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กัด
ฉา

ก

งานทัี่�วไป

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
Spiral SSM 2 ฟััน
Spiral SSM 4 ฟััน

GSX 20000C-1.5D .................................................................................. I30
GSX 20000S-2D/20000C-2D  ..................................................... I32, I36
GSX 20000S-3D/20000C-3D  ..................................................... I38, I40
GSX 20000S-4D/20000C-4D  ..................................................... I42, I44
GSX 30000C-1.5D .................................................................................. I46
GSX 30000C-2D ..................................................................................... I48
GSX 40000C-1.5D .................................................................................. I50
GSX 40000S-2D/40000C-2D  ..................................................... I52, I54
GSX 40000S-3D/40000C-3D  ..................................................... I56, I58
GSX 40000S-4D/40000C-4D  ..................................................... I60, I62
SSM 2000 ................................................................................................. I64
SSM 4000 ................................................................................................. I68

ประสิที่ธิิภาพสูง

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

เหล็ืก 
ช่้บ่แข็ง

GS MILL รุ่่�นกััดหนักั 4/6/8 ฟััน
HHM รุ่่�นกััดหนักั 4/6/8 ฟััน

LHHM รุ่่�นกััดหนักั 4/6/8 ฟััน
EHHM รุ่่�นกััดหนักั 4/6/8 ฟััน

GSH 4000SF/6000SF/8000SF  ........................................... I76, I77, I78
HHM 4000ZX/6000ZX/8000ZX  ............................................I79, I80, I81
LHHM 4000ZX/6000ZX/8000ZX  ......................................... I82, I83, I84
EHHM 4000ZX/6000ZX/8000ZX ......................................... I85, I86, I87

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

โลืหะนอก
กล่่ืมเหล็ืก

โลหะนอกักัล่�มเหล็กัเคลือบผิิว AURORA 2/4 ฟััน
โลหะนอกักัล่�มเหล็กั 2 ฟััน

โลหะนอกักัล่�มเหล็กั SUMIDIA 2/4 ฟััน
โลหะนอกักัล่�มเหล็กั SUMIDIA 1/2 ฟััน

ASM 2000DL/4000DL  .................................................................. I90, I91
ASM 2000 .............................................................................................. I92
DFE.......................................................................................................... I93
DAE ......................................................................................................... I95

CFRP กราไฟต์ SUMIDIA เคลือบผิิวสำาหรัุ่บ CFRP 4 ฟััน SSDC 4000(RL) .....................................................................................I97

กัดม่มรัศูม่

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

โลหะผิสม Exotic SSEH รุ่่�นกัันสะเทืือน 4 ฟััน
โลหะผิสม Exotic SSEH 4 ฟััน

UP MILL 4 ฟััน
UP MILL รุ่่�นคอยาว 4 ฟััน

GS MILL รุ่่�นกััดหนักั 6/8 ฟััน
โลหะผิสม Exotic SSEH รุ่่�นกัันสะเทืือน 4 ฟััน

โลหะผิสม Exotic SSEH 4 ฟััน
รุ่่�น MOLD FINISH MASTER 1 ฟััน
รุ่่�น MOLD FINISH MASTER 2 ฟััน

GSX 40000-R-2D ..................................................................................I98
GSV 4000-R-2.5D ...............................................................................I100
GSXVL 4000-R-2.5D  .........................................................................I102
SSEHVL 4000W-R/4000WS-R  ............................................... I104, I106
SSEH 4000W-R/4000WS-R  ....................................................I108, I110
SSUP 4000ZX-R................................................................................... I112
SSUPR 4000ZX-R ................................................................................ I114
GSH 6000SF-R/8000SF-R  ...................................................... I116, I117
SSEHVL 4000-R................................................................................... I118
SSEH 4000-R ....................................................................................... I119
NPDRS ...................................................................................................I120
BNBR .....................................................................................................I122

กัดหัวบ่อลื

GSX MILL กััดหัวบอล 2 ฟััน
GS MILL กััดหัวบอล รุ่่�นกััดหนักั 2 ฟััน

โลหะนอกักัล่�มเหล็กักััดหัวบอลเคลือบผิิว AURORA 2 ฟััน
โลหะนอกักัล่�มเหล็กักััดหัวบอล เคลือบผิิว AURORA รุ่่�นคอยาว 2 ฟััน

รุ่่�น MOLD FINISH MASTER 1 ฟััน
กััดหัวบอลเคลือบผิิว 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

อเนกประสงค์
GSX MILL Slot 3 ฟััน

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

I1

เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

สัญลักัษณ์์ * : สต็็อคสำารุ่อง (กัรุ่่ณ์าต็รุ่วจสอบจำานวนสต็็อคกั�อนสั�งซืื้�อ)
สัญลักัษณ์์ S : สต็็อคหรืุ่อมีแผินจะสต็็อค (กัรุ่่ณ์าต็รุ่วจสอบจำานวนสต็็อคกั�อนสั�งซืื้�อ)
ไม�มีสัญลักัษณ์์ : สินค้าผิลิต็ต็ามใบสั�งซืื้�อ
สัญลักัษณ์์ Q : ไม�มีกัารุ่ผิลิต็

สถานะแลืะ
สัญลัืกษณ์์ของสต็อค

สัญลักัษณ์์ D D : สต็็อคมาต็รุ่ฐาน
สัญลักัษณ์์ D : มีแผินทีื�จะเปลี�ยนเป็นรุ่่�นใหม�ต็ามทีื�รุ่ะบ่ในแต็�ละหน้า
สัญลักัษณ์์ F :  ในอนาคต็อาจเปลี�ยนเป็นรุ่ายกัารุ่ใหม�, สั�งผิลิต็ หรืุ่อยกัเลิกักัารุ่ผิลิต็ 

(กัรุ่่ณ์าต็รุ่วจสอบจำานวนสต็็อคกั�อนสั�งซืื้�อ)

I
I1-I141 Iเอ็นมิลืล์ื



I2

เอ็
น
มิ
ลืลื

I

กัด
ฉา

กั
กัด

ม่ม
รุ่ศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นกั
ปรุ่

ะส
งค์

งา
นทื

�วไ
ป

ปรุ่
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เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

A : เหมาะสมต็�อกัารุ่ใชุ้งาน (แนะนำาเป็นอันดับแรุ่กั)
G : เหมาะสมต็�อกัารุ่ใชุ้งาน, S : สามารุ่ถใชุ้งานได้, ว�าง: ไม�แนะนำา, ×: ไม�สามารุ่ถใชุ้งานได้

กัารุ่ใชุ้งาน 
/ 

ค่ณ์สมบัติ็

เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง  

DC  
(ต็ำ�าส่ด-สูงส่ด)

(มม.)

ชืุ�อรุ่่�น 
/ 

รุ่หัสรุ่่�น
หน้าอ้างอิง รูุ่ปทืรุ่ง

วัสด่ชิุ�นงาน

P H M S K N
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โรุ่
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เห
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แม
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เห
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แข็

ง
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�อ
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ลล

อย

กัรุ่
าไ

ฟัต็

C
FR

P

30
 ถึ

ง 
45

HR
C

45
 ถึ

ง 
55

HR
C

55
 ถึ

ง 
60

HR
C

60
HR

C 
ข็�น

ไป

งานทัื�วไป

ø0.5 ถึง 25 GSXMILL 2 ฟััน 
GSX 20000C 

I30,I36, 
I40,I44

A A A A A A S A S A

ø0.5 ถึง 25 
(2D: ø0.3 ถึง 25)

GSXMILL 2 ฟััน 
GSX 20000S 

I32 ถึง I34,  
I38, I42

S G G G G G S G S S

ø1 ถึง 12 GSXMILL 3 ฟััน
GSX 30000C 

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

ø1 ถึง 25 GSXMILL 4 ฟััน
GSX 40000C 

I50,I54, 
I58,I62

A A A A A A S A S A

ø1 ถึง 25 GSXMILL 4 ฟััน
GSX 40000S  

I52,I56, 
I60

S G G G G G S G S S

ø0.2 ถึง 30 Solid Carbide Spiral 2 ฟััน
SSM 2000 

I64 S G S S

ø1.5 ถึง 25 Solid Carbide Spiral 4 ฟััน
SSM 4000 

I68 S G S S

ปรุ่ะสิทืธิิภาพสูง

ø2 ถึง 25 GSXMILL รุ่่�นกัันสะเทืือน 4 ฟััน
GSXVL 4000 

I72 A A A A A A S A S S

ø2 ถึง 25 GSV รุ่่�นกัันสะเทืือน 4 ฟััน
GSV 4000 

I70 G G G G G G S G S S

ø2 ถึง 20 UPMILL
SSUP 4000ZX  

I74 G G G G G S G S S

ø3 ถึง 20 UPMILL รุ่่�นคอยาว
SSUPR 4000ZX 

I75 G G G G G G S G S S

เหล็กั 
ชุ่บแข็็ง

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

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

I76 ถึง I78 A A A A A A A

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

รุ่่�นกััดหนักั
HHM 4/6/8000ZX 

I79 ถึง I81 S S S G G G G

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

รุ่่�นกััดหนักั-ยาว
LHHM 4/6/8000ZX 

I82 ถึง I84 S S S G G G S

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

รุ่่�นกััดหนักั-ยาวมากั
EHHM 4/6/8000ZX

I85 ถึง I87 S S S G G G S

งานกััด
หยาบ ø6 ถึง 20 GS MILL รุ่่�นกััดหยาบ

GSRE 4000SF 
I88 G G G G G G G S G

44 66 88 : จำานวนฟััน

เอ็นมิลลกัดฉากของเรา
มีลักษณะปลายคมตัดที่โคงมน

กรณีตองทำงานกับพื้นราบ 
แนะนำใหใช Flat MULTIDRILL รุน MDF

ดังนั้น จึงไมสามารถใช
เจาะแบบ Spot กับพื้นราบได

J26

 ตัวอยางสัญลักษณบนหนาสต็อคสินคา

การเคลือบผิว

จำนวนฟน

รูปทรง

การใชงาน

เคลือบผิว

ฟนฟน ฟนฟน ฟนฟน ฟนฟน ฟนฟน ฟนฟน

เคลือบผิว

ผิวเคลือบ 
AURORA SUMIDIA

เคลือบผิว

มุมคมตัด

งานกัดบา กัดเซาะรอง กัดวน กัดเฉียง งานลอกแบบ

เคลือบผิว เคลือบผิว

มุมคมตัด

องศาเกลียว

การเลืือกใช้้เอ็นมิลืล์ืกัดฉาก



I3

เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

A : เหมาะสมต็�อกัารุ่ใชุ้งาน (แนะนำาเป็นอันดับแรุ่กั)
G : เหมาะสมต็�อกัารุ่ใชุ้งาน, S : สามารุ่ถใชุ้งานได้, ว�าง: ไม�แนะนำา, ×: ไม�สามารุ่ถใชุ้งานได้

กัารุ่ใชุ้งาน 
/ 

ค่ณ์สมบัติ็

เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง  

DC  
(ต็ำ�าส่ด-สูงส่ด)

(มม.)

ชืุ�อรุ่่�น 
/ 

รุ่หัสรุ่่�น
หน้าอ้างอิง รูุ่ปทืรุ่ง

วัสด่ชิุ�นงาน

P H M S K N

เห
ล็กั

โค
รุ่ง

สรุ่
าง

รุ่ป
พรุ่

รุ่ณ์
รุ่ด

ทื�ว
ไป

เห
ล็กั

คา
รุ่บ

อน

เห
ล็กั

อัล
ลอ

ย

เห
ล็กั

ชุบ
แข็

งจ
ากั

โรุ่
งง

าน

เห
ล็กั

เทื
มเ

ปอ
รุ่/

เห
ล็กั

แม
�พิม

พ์

เห
ล็กั

ชุบ
แข็

ง

เห
ล็กั

สแ
ต็น

เล
ส

ไทื
เทื

เนี
ยม

อัล
ลอ

ย/
อัล

ลอ
ยทื

นค
วา

มรุ่
อน

เห
ล็กั

หล
�อ

อะ
ลูมิ

เนี
ยม

อัล
ลอ

ย

ทือ
งแ

ดง
ผิส

มอั
ลล

อย

กัรุ่
าไ

ฟัต็

C
FR

P

30
 ถึ

ง 
45

HR
C

45
 ถึ

ง 
55

HR
C

55
 ถึ

ง 
60

HR
C

60
HR

C 
ข็�น

ไป

อะลูมิเนียม 
และโลหะ 
นอกักัล่�ม

เหล็กั

ø2 ถึง 16
เคลือบผิิว AURORA 2 ฟััน
ASM 2000DL 

I90 A S

ø2 ถึง 16
เคลือบผิิว AURORA 4 ฟััน
ASM 4000DL 

I91 G G

ø2 ถึง 16
เอ็นมิลล์คาร์ุ่ไบด์สำาหรัุ่บงานตั็ดโลหะนอกักัล่�มเหล็กั
ASM 2000 

I92 G S

11   ø4 ถึง 5
22   ø6 ถึง 12

SUMIDIA  
เอ็นมิลล์รุ่่�น DAE
DAE 

I95, 
I96

× × × × × × × × × × × G G S

22   ø4 ถึง 10
44   ø9 ถึง 13

SUMIDIA  
เอ็นมิลล์รุ่่�น DFE
DFE 

I93, 
I94

× × × × × × × × × × × G G S

CFRP/ 
กัรุ่าไฟัต์็

ø6 ถึง 12
SSDC  
เคลือบผิิว SUMIDIA
SSDC 4000 

I97 × × × × × × × × × × × S A

ø6 ถึง 12
SSDCRL  
เคลือบผิิว SUMIDIA
SSDC 4000RL 

I97 × × × × × × × × × × × S A

อเนกัปรุ่ะสงค์

ø1 ถึง 12
GSX MILL Slot 3 ฟััน
GSXSLT 30000C 

I138 S A A A A A A S S

ø2 ถึง 16
UPMILL Slot
SSUP 3000ZX 

I140 G G G G G G S G S S

11 22 44 : จำานวนฟััน

วัสด่ชิุ�นงานเป้าหมาย  
(ตั็ดเฉือนอะไรุ่?)

ลักัษณ์ะงานตั็ด เครืุ่�องมือทีื�แนะนำา หน้าอ้างอิง

เหล็กั, เหล็กัหล�อ,  
เหล็กัสแต็นเลส,  

ไทืเทืเนียมอัลลอย

เหล็กัชุ่บแข็็ง  
(45HRC ขึ็�นไป)

อะลูมิเนียมอัลลอย

CFRP, กัรุ่าไฟัต์็

กัารุ่ตั็ดเฉือนปรุ่ะสิทืธิิภาพสูง  
แก้ัปัญหากัารุ่สะท้ืาน

งานตั็ดปานกัลาง-เก็ับผิิวละเอียด  
(ให้ความแม�นยำาในกัารุ่ตั็ดเฉือนสูง)

งานตั็ดปานกัลาง 
(ความสามารุ่ถในกัารุ่ต็ดัเฉือนเนื�อออกัปานกัลาง)

งานกััดหยาบ 
(ความสามารุ่ถในกัารุ่ตั็ดเฉือนเนื�อออกัสูง)

เหล็กัชุ่บแข็็งทัื�งหมด

อะลูมิเนียมอัลลอยทัื�งหมด

งานกััดหยาบ, งานตั็ดออกั

GSXVL  
GSV 

GSX

GSH

GSXVL  
GSRE 

GSH

ASM

SSDC
SSDCRL

I72
I70

I30-I63

I76-I78

I72
I88

I76-I78

I90-I92

I97

การเลืือกใช้้เอ็นมิลืล์ืกัดฉาก



I4

เอ็
น
มิ
ลืลื

I

กัด
ฉา

กั
กัด

ม่ม
รุ่ศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นกั
ปรุ่

ะส
งค์

งา
นทื

�วไ
ป

ปรุ่
ะสิ

ทืธิ
ภา

พสู
ง

เห
ล็กั

ชุบ
แข็

ง
งา

นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

A : เหมาะสมต็�อกัารุ่ใชุ้งาน (แนะนำาเป็นอันดับแรุ่กั)
G : เหมาะสมต็�อกัารุ่ใชุ้งาน, S : สามารุ่ถใชุ้งานได้, ว�าง: ไม�แนะนำา, ×: ไม�สามารุ่ถใชุ้งานได้

กัารุ่ใชุ้งาน 
/ 

ค่ณ์สมบัติ็

เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง  

DC  
(ต็ำ�าส่ด-สูงส่ด)

(มม.)

ชืุ�อรุ่่�น 
/ 

รุ่หัสรุ่่�น
หน้าอ้างอิง รูุ่ปทืรุ่ง

วัสด่ชิุ�นงาน

P H M S K N
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55

HR
C

55
 ถึ

ง 
60

HR
C

60
HR

C 
ข็�น

ไป

งานกััดม่ม
รัุ่ศมีทัื�วไป

ø3 ถึง 12 GSX MILL กััดม่มรุ่ัศมี
GSX 40000-R 

I98 G G G G G G G S S

งานกััด 
ม่มรัุ่ศมี

ปรุ่ะสิทืธิิภาพ
สูง

ø3 ถึง 25 GSX MILL กััดม่มรุ่ัศมี รุ่่�นกัันสะเทืือน I102 S A A A A A S A S S

ø3 ถึง 25 GSV กััดม่มรุ่ัศมี รุ่่�นกัันสะเทืือน
GSV 4000-R 

I100 S G G G G G S G S S

ø3 ถึง 20 UPMILL กััดม่มรุ่ัศมี
SSUP 4000ZX-R 

I112 G G G G G G S G S G

ø3 ถึง 20 UPMILL กััดม่มรุ่ัศมี รุ่่�นคอยาว
SSUPR 4000ZX-R 

I114 G G G G G S G

งานกััดม่มรัุ่ศมี 
เหล็กัชุ่บแข็็ง

66  ø6 ถึง 12 
88  ø16 ถึง 20

GS MILL กััดม่มรุ่ัศมี รุ่่�นกััดหนกัั
GSH 6/8000SF-R 

I116 ถึง 
I117

A A A A A A A

โลหะผิสม 
Exotic

  ø4.5 ถึง 25  
  ø12 ถึง 25

SSEH กััดม่มรุ่ัศมี รุ่่�นกัันสะเทืือน
SSEHVL 4000W(S)-R 

I104, 
I106

A A

  ø4.5 ถึง 25  
  ø12 ถึง 25

SSEH กััดม่มรุ่ัศมี
SSEH 4000W(S)-R 

I108, 
I110

G G

ø4.5 ถึง 16 SSEH กััดม่มรุ่ัศมี รุ่่�นกัันสะเทืือน
SSEHVL 4000-R 

I118 S G

ø4.5 ถึง 16 SSEH กััดม่มรุ่ัศมี
SSEH 4000-R 

I119 S G

งานลอกัแบบ
ความเทีื�ยงต็รุ่ง
สูงข็องแม�พิมพ์

ø0.2 ถึง 2
MOLD FINISH MASTER  
เอ็นมิลล์กััดม่มรุ่ัศม ีSUMIBORON
BNBR 

I122 S S G G × ×

คาร์ุ่ไบด์ 
และวัสด่ 
แข็็งเปรุ่าะ

ø0.2 ถึง 2
MOLD FINISH MASTER  
เอ็นมิลล์กััดม่มรุ่ัศมี SUMIDIA BINDERLESS
NPDRS

I120

66  88  : จำานวนฟััน   :                                  ผิลิต็ภัณ์ฑ์์ทีื�รุ่องรัุ่บ

SGคาร์ุ่ไบด์ วัสด่แข็็งเปรุ่าะ

วัสด่ชิุ�นงานเป้าหมาย  
(ตั็ดเฉือนอะไรุ่?)

ลักัษณ์ะงานตั็ด เครืุ่�องมือทีื�แนะนำา หน้าอ้างอิง

เหล็กั, เหล็กัหล�อ,  
เหล็กัสแต็นเลส,  

ไทืเทืเนียมอัลลอย

เหล็กัชุ่บแข็็ง  
(45HRC ขึ็�นไป)

CFRP, กัรุ่าไฟัต์็

คาร์ุ่ไบด์, วัสด่แข็็งเปรุ่าะ

กัารุ่ตั็ดเฉือนปรุ่ะสิทืธิิภาพสูง  
แก้ัปัญหากัารุ่สะท้ืาน

งานตั็ดปานกัลาง-เก็ับผิิวละเอียด  
(ให้ความแม�นยำาในกัารุ่ตั็ดเฉือนสูง)

งานกััดหยาบ 
(ความสามารุ่ถในกัารุ่ตั็ดเฉือนเนื�อออกัสูง)

เหล็กัสแต็นเลส,  
ไทืเทืเนียมอัลลอย

งานกััดม่มรัุ่ศมี 
เหล็กัชุ่บแข็็งทัื�งหมด

งานลอกัแบบความเทีื�ยงต็รุ่งสูง 
ข็องแม�พิมพ์

งานกััดหยาบ, งานตั็ดออกั

เก็ับผิิวละเอียด

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

การเลืือกเอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่
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มิ
ลืลื

I
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กัดหัวบอล
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งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

A : เหมาะสมต็�อกัารุ่ใชุ้งาน (แนะนำาเป็นอันดับแรุ่กั)
G : เหมาะสมต็�อกัารุ่ใชุ้งาน, S : สามารุ่ถใชุ้งานได้, ว�าง: ไม�แนะนำา, ×: ไม�สามารุ่ถใชุ้งานได้

กัารุ่ใชุ้งาน 
/ 

ค่ณ์สมบัติ็

รัุ่ศมีหัวบอล  
(ต็ำ�าส่ด-สูงส่ด) 

/ 
พิกััดความเผืิ�อ

(มม.)

ชืุ�อรุ่่�น 
/ 

รุ่หัสรุ่่�น
หน้าอ้างอิง รูุ่ปทืรุ่ง

วัสด่ชิุ�นงาน

P H M S K N
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P

30
 ถึ

ง 
45

HR
C

45
 ถึ

ง 
55

HR
C

55
 ถึ

ง 
60

HR
C

60
HR

C 
ข็�น

ไป

งานทัื�วไป
R0.2 ถึง 10

± 0.01
GSXMILL กััดหัวบอล
GSXB 20000 

I124 A A A A A A S A S S

เหล็กั 
ชุ่บแข็็ง

R0.2 ถึง 6
±0.003

สูงส่ด -0.007
GS MILL กััดหัวบอล รุ่่�นกััดหนกัั
GSBH 20000SF 

I126 G G G S G A A

อะลูมิเนียม 
และโลหะ 

นอกักัล่�มเหล็กั

R1 ถึง 8
± 0.01

กััดหัวบอลเคลือบผิิว AURORA
SNB 2000DL 

I127 G G

อิเล็กัโทืรุ่ด
ทืองแดง

R0.05 ถึง 2
± 0.005

เอ็นมิลล์กััดหัวบอลเคลือบผิิว AURORA  
รุ่่�นคอยาว
SNB2 

I128 G A

R0.1 ถึง 0.5
± 0.005

MOLD FINISH MASTER  
เอ็นมิลล์กััดหัวบอล SUMIBORON
BNBC 

I136 A

งานลอกัแบบ
ความเทีื�ยงต็รุ่งสูง 

ข็องแม�พิมพ์

R0.2 ถึง 1
± 0.005

MOLD FINISH MASTER  
เอ็นมิลล์กััดหัวบอล SUMIBORON
BNBP 

I134 S S G G × ×

คาร์ุ่ไบด์
และวัสด่
แข็็งเปรุ่าะ

R0.1 ถึง 1
MOLD FINISH MASTER  
เอ็นมิลล์กััดหัวบอล SUMIDIA BINDERLESS
NPDBS (สำาหรัุ่บงานเก็ับผิิวละเอียดมาต็รุ่ฐาน)

I130

R0.1 ถึง 1
MOLD FINISH MASTER  
เอ็นมิลล์กััดหัวบอล SUMIDIA BINDERLESS
NPDB (สำาหรัุ่บงานเก็ับผิิวละเอียดความเทีื�ยงต็รุ่งสูง)

I131

R0.5 ถึง 1 เอ็นมิลลก์ััดหัวบอลเคลือบผิิว SUMIDIA
SDCB

I132

วัสด่ชิุ�นงานเป้าหมาย  
(ตั็ดเฉือนอะไรุ่?)

ลักัษณ์ะงานตั็ด เครืุ่�องมือทีื�แนะนำา หน้าอ้างอิง

เหล็กั, เหล็กัหล�อ,  
เหล็กัสแต็นเลส, ไทืเทืเนียมอัลลอย

เหล็กัชุ่บแข็็ง  
(45HRC ขึ็�นไป)

อะลูมิเนียมอัลลอย  
ทืองแดงผิสมอัลลอย

อิเล็กัโทืรุ่ดทืองแดง

คาร์ุ่ไบด์, วัสด่แข็็งเปรุ่าะ

กัารุ่ตั็ดเฉือนทัื�วไป

เหล็กัชุ่บแข็็งทัื�งหมด

งานลอกัแบบความเทีื�ยงต็รุ่งสูง
ข็องแม�พิมพ์

อะลูมิเนียมอัลลอยทัื�งหมด,  
ทืองแดง

ทืองแดงผิสมอัลลอยทัื�งหมด

งานกััดหยาบ-งานตั็ดปานกัลาง

เก็ับผิิวละเอียด

GSXB

GSBH

BNBP
BNBS

SNB

SNB2
BNBC

SDCB

NPDBS (งานเก็ับผิิวละเอียดมาต็รุ่ฐาน)
NPDB (งานเก็ับผิิวละเอียดความเทีื�ยงต็รุ่งสูง)

I124

I126

I134

I127,I128

I128
I136

I132

I130
I131

SGคาร์ุ่ไบด์ วัสด่แข็็งเปรุ่าะ

SGคาร์ุ่ไบด์ วัสด่แข็็งเปรุ่าะ

SGคาร์ุ่ไบด์ วัสด่แข็็งเปรุ่าะ

การเลืือกใช้้เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลื
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เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX

รุ่่�น ความยาวรุ่วม
LF

หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø0.2 ถึง ø1.6 มม.
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
รุ่่�น ความยาวรุ่วม

LF
หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø1.7 ถึง ø2.8 มม.กััดฉากั กััดฉากั

ตารางแสดงความยาวคมตัด แบ่่งตามขนาดเส้นผ่่านศููนย์กลืาง



I7

เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX

รุ่่�น ความยาวรุ่วม
LF

หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø2.9 ถึง ø4.0 มม.
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
รุ่่�น ความยาวรุ่วม

LF
หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø4.0 ถึง ø5.0 มม.กััดฉากั กััดฉากั

ตารางแสดงความยาวคมตัด แบ่่งตามขนาดเส้นผ่่านศููนย์กลืาง
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ลืลื

I

กัด
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กั
กัด

ม่ม
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กัด

หัว
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ะส
งค์
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ะสิ
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พสู
ง

เห
ล็กั

ชุบ
แข็

ง
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นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX

รุ่่�น ความยาวรุ่วม
LF

หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø5.0 ถึง ø6.0 มม.
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
รุ่่�น ความยาวรุ่วม

LF
หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø6.0 ถึง ø7.0 มม.กััดฉากั กััดฉากั

ตารางแสดงความยาวคมตัด แบ่่งตามขนาดเส้นผ่่านศููนย์กลืาง



I9

เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX

รุ่่�น ความยาวรุ่วม
LF

หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø7.0 ถึง ø8.3 มม.
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
รุ่่�น ความยาวรุ่วม

LF
หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø8.4 ถึง ø9.5 มม.กััดฉากั กััดฉากั

ตารางแสดงความยาวคมตัด แบ่่งตามขนาดเส้นผ่่านศููนย์กลืาง
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เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX

รุ่่�น ความยาวรุ่วม
LF

หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø9.5 ถึง ø11.0 มม.
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
รุ่่�น ความยาวรุ่วม

LF
หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø11.0 ถึง ø13.0 มม.กััดฉากั กััดฉากั

ตารางแสดงความยาวคมตัด แบ่่งตามขนาดเส้นผ่่านศููนย์กลืาง
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เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX

รุ่่�น ความยาวรุ่วม
LF

หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø13.0 ถึง ø16.0 มม.
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
รุ่่�น ความยาวรุ่วม

LF
หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø16.0 ถึง ø20.0 มม.กััดฉากั กััดฉากั

ตารางแสดงความยาวคมตัด แบ่่งตามขนาดเส้นผ่่านศููนย์กลืาง
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ตารางแสดงความยาวคมตัด แบ่่งตามขนาดเส้นผ่่านศููนย์กลืาง

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX รุ่่�น ความยาวรุ่วม

LF หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX

รุ่่�น ความยาวรุ่วม
LF

หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø20.0 ถึง ø32.0 มม. เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø4.0 ถึง ø8.0 มม.กััดฉากั กััดม่มรุ่ัศมี

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX รุ่่�น ความยาวรุ่วม

LF หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø3.0 มม. กััดม่มรุ่ัศมี
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

ตารางแสดงความยาวคมตัด แบ่่งตามขนาดเส้นผ่่านศููนย์กลืาง

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX รุ่่�น ความยาวรุ่วม

LF หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX รุ่่�น ความยาวรุ่วม

LF หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø8.0 ถึง ø12.0 มม. เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø12.0 ถึง ø20.0 มม.กััดม่มรุ่ัศมี กััดม่มรุ่ัศมี
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เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX

รุ่่�น ความยาวรุ่วม
LF

หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX

รุ่่�น ความยาวรุ่วม
LF

หน้า

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

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø20.0 ถึง ø25.0 มม. เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø1.0 ถึง ø20.0 มม. กััดหัวบอลกััดม่มรุ่ัศมี

เส้นผิ�านศูนย์กัลาง
DC

ความยาวคมตั็ด
APMX

รุ่่�น ความยาวรุ่วม
LF

หน้า

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
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SNB2 0025 0204DL 45.0 I128
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1.0
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เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø1.0 ถึง 0.4 มม. กััดหัวบอล

ตารางแสดงความยาวคมตัด แบ่่งตามขนาดเส้นผ่่านศููนย์กลืาง
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เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

ชื่อผิวเคลือบ ผิวเคลือบ GSX ผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก ผิวเคลือบ ZX ผิวเคลือบ AURORA ผิวเคลือบ SUMIDIA
ประเภทการเคลือบ TiAlCrN TiAlCrSiCN TiAlN DLC ไดมอนด
ตานทานการสึกหรอ G G S S G
ตานทานการยึดเกาะ G G S G J
ตานทานความรอน G G S J S
ความหนาผิวเคลือบ สูงสุด 2µm สูงสุด 2µm สูงสุด 2µm สูงสุด 0.5µm สูงสุด 15µm
คุณสมบัติ ตานทานความรอนและการยึดเกาะไดดีเยี่ยม ความแข็งสูง ตานทานความรอนและการยึดเกาะไดดีเยี่ยม งานทั่วไป สัมประสิทธิ์ความเสียดทานต่ำและตานทานการยึดเกาะไดดีเยี่ยม ความแข็งสูง ตานทานการสึกหรอไดดีเยี่ยม

การใชงานหลัก สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กสแตนเลส สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กความแข็งสูง สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กหลอ สำหรับงานกัดอะลูมิเนียมอัลลอยและทองแดง สำหรับงานกัด CFRP
ผลิตภัณฑหลักที่เหมาะสม รุน GSX/GSXB/GSXVL รุน GSH/GSBH/SSEH/SSEHVL รุน UPMILL/HHM รุน ASM/SNB/SNB2 รุน SSDC
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TiAlN-based Wear-Resistant Layer

อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)

เนื้อคารไบดเกรนละเอียดพิเศษ

· ใหความแข็งเทียบเทา CBN
· ปรับปรุงความตานทานการสึกหรอ ปฎิกิริยาเคมี และการหลุดลอก
· อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 6 เทาเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑที่ไมเคลือบผิว

[โครงสรางผิวเคลือบ]

[เปรียบเทียบผิวเคลือบ]

[การประเมินความตานทานปฎิกิริยาเคมี] 
(รอยขีดขวนที่เกิดขึ้นจาก Calotest (การวัดความหนาชั้นผิวเคลือบ) หลังสัมผัสกับอากาศเปนเวลาหนึ่งชั่วโมง ที่อุณหภูมิ 1,100 °C)

อนุภาคระดับมาโคร

ผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก การเคลือบผิวแบบเกา

การเคลือบผิวแบบเกาผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก

ผิวเคลือบ Diamond ของคูแขงผิวเคลือบ AURORA

ผิวเคลือบ ZX
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ZX แบบเกา

ชั้นผิวเคลือบที่เกิดปฎิกิริยาเคมี 0.3 µm ชั้นผิวเคลือบที่เกิดปฎิกิริยาเคมี 1.0 µm
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[การประเมินความตานทานปฎิกิริยาเคมี] 
(รอยขีดขวนที่เกิดขึ้นจาก Calotest (การวัดความหนาชั้นผิวเคลือบ) หลังสัมผัสกับอากาศเปนเวลาหนึ่งชั่วโมง ที่อุณหภูมิ 1,100 °C)

อนุภาคระดับมาโคร

ผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก การเคลือบผิวแบบเกา

การเคลือบผิวแบบเกาผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก

ผิวเคลือบ Diamond ของคูแขงผิวเคลือบ AURORA
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25
ความแข็งของผิวเคลือบ (GPa)

10μm10μm

ความแข็งของวัสดุชิ้นงาน (HRC) อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)เหล็กออน เหล็กชุบแข็ง

ผลิตภัณฑ
คูแขง A ผลิตภัณฑ

คูแขง B

ผิวเคลือบ GSX
การเคลือบผิว 
ZX แบบเกา

ชั้นผิวเคลือบที่เกิดปฎิกิริยาเคมี 0.3 µm ชั้นผิวเคลือบที่เกิดปฎิกิริยาเคมี 1.0 µm

200μm200μm

GS     MILL

ชื่อผิวเคลือบ ผิวเคลือบ GSX ผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก ผิวเคลือบ ZX ผิวเคลือบ AURORA ผิวเคลือบ SUMIDIA
ประเภทการเคลือบ TiAlCrN TiAlCrSiCN TiAlN DLC ไดมอนด
ตานทานการสึกหรอ G G S S G
ตานทานการยึดเกาะ G G S G J
ตานทานความรอน G G S J S
ความหนาผิวเคลือบ สูงสุด 2µm สูงสุด 2µm สูงสุด 2µm สูงสุด 0.5µm สูงสุด 15µm
คุณสมบัติ ตานทานความรอนและการยึดเกาะไดดีเยี่ยม ความแข็งสูง ตานทานความรอนและการยึดเกาะไดดีเยี่ยม งานทั่วไป สัมประสิทธิ์ความเสียดทานต่ำและตานทานการยึดเกาะไดดีเยี่ยม ความแข็งสูง ตานทานการสึกหรอไดดีเยี่ยม

การใชงานหลัก สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กสแตนเลส สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กความแข็งสูง สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กหลอ สำหรับงานกัดอะลูมิเนียมอัลลอยและทองแดง สำหรับงานกัด CFRP
ผลิตภัณฑหลักที่เหมาะสม รุน GSX/GSXB/GSXVL รุน GSH/GSBH/SSEH/SSEHVL รุน UPMILL/HHM รุน ASM/SNB/SNB2 รุน SSDC

 การเคลือบผิวเอ็นมิลล
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TiAlN-based Wear-Resistant Layer

อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)

เนื้อคารไบดเกรนละเอียดพิเศษ

· ใหความแข็งเทียบเทา CBN
· ปรับปรุงความตานทานการสึกหรอ ปฎิกิริยาเคมี และการหลุดลอก
· อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 6 เทาเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑที่ไมเคลือบผิว
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 การเคลืือบ่ผิ่วเอ็นมิลืล์ื

D ผิิวเคลือบ GSX เคลือบผิว

D ผิิวเคลือบ GS รุ่่�นกััดหนักั เคลือบผิว

D ผิิวเคลือบ AURORA 
Aurora
เคลือบผิว D ผิิวเคลือบ SUMIDIA 

SUMIDIA
เคลือบผิว

D ผิิวเคลือบ ZX เคลือบผิว

·  เนื�อคาร์ุ่ไบด์เกัรุ่นข็นาดเล็กัให้ความแข็็งแกัรุ่�งต็�อกัารุ่แต็กัต็ามแนวข็วางทีื�สูงและสามารุ่ถต้็านทืานกัารุ่เปลี�ยนแปลงอ่ณ์หภูมิอย�างเฉียบพลันได้ ชุ�วยให้งานตั็ด 
ทีื�ใชุ้สารุ่หล�อเย็นสามารุ่ถทืำาได้อย�างมั�นคง

·  ใชุ้ผิิวเคลือบ GSX ทีื�ให้ความต้็านทืานกัารุ่สึกัหรุ่อและความรุ้่อนได้ดีกัว�า ชุ�วยเพิ�มความมั�นคงและยืดอาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือในกัารุ่ตั็ดเฉือนวัสด่ชิุ�นงานทีื�หลากัหลาย

·  ผิิวเคลือบ AURORA ทีื�มีความเรีุ่ยบเนียนสูงชุ�วยลดกัารุ่ยึดเกัาะและ
ให้ความเรีุ่ยบผิิวข็องงานมีค่ณ์ภาพ

·  แรุ่งตั็ดต็ำ�า สามารุ่ถใชุ้ในกัารุ่ตั็ดเฉือนอัต็รุ่าป้อนสูงและงานกััดชิุ�นงานทีื�มีความแข็็งแรุ่งต็ำ�า
· เหมาะกัับกัารุ่ตั็ดเฉือนโลหะนอกักัล่�มเหล็กั/อิเล็กัโทืรุ่ดทืองแดง

·  เทืคโนโลยีกัารุ่เคลือบผิิว Polycrystalline Diamond ข็องเรุ่าชุ�วยเพิ�มความ
ต้็านทืานกัารุ่สึกัหรุ่อได้มากักัว�า 10 เทื�าเมื�อเทีืยบกัับคาร์ุ่ไบด์ไม�เคลือบผิิว

·  ให้ฟิัล์มเกัรุ่นเพชุรุ่ละเอียดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความต้็านทืานกัารุ่
สึกัหรุ่อสูง บนผิิวละเอียดสำาหรัุ่บงานกััด CFRP

· ให้ความแข็็งเทีืยบเทื�า CBN
· ปรัุ่บปรุ่่งความต้็านทืานกัารุ่สึกัหรุ่อ ปฎิิกิัริุ่ยาเคมี และกัารุ่หล่ดลอกั
· อาย่กัารุ่ใชุ้งานเพิ�มขึ็�น 6 เทื�าเมื�อเทีืยบกัับผิลิต็ภัณ์ฑ์์ทีื�ไม�เคลือบผิิว

การเคลืือบ่ผิ่วเอ็นมิลืล์ื
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กััดหัวบอล  ค่ณ์สมบั่ติแลืะการใช้้งาน
D  มีรุ่่�นรุ่�องคมตั็ด 3 รุ่่�นและ 4 รุ่ะยะกัารุ่ตั็ดให้เลือกัใชุ้เพื�อให้ครุ่อบคล่มชุ�วงกัารุ่

ใชุ้งานทีื�หลากัหลาย
D  เนื�อคาร์ุ่ไบด์เกัรุ่นข็นาดเล็กัให้ความแข็็งแกัรุ่�งต็�อกัารุ่แต็กัต็ามแนวข็วางทีื�สูง

และสามารุ่ถต้็านทืานกัารุ่เปลี�ยนแปลงอ่ณ์หภูมิอย�างเฉียบพลันได้ ชุ�วยให้
งานตั็ดทีื�ใชุ้สารุ่หล�อเย็นสามารุ่ถทืำาได้อย�างมั�นคง

D  ผิิวเคลือบ GSX มีความต้็านทืานกัารุ่สึกัหรุ่อและความรุ้่อนทีื�ดี ชุ�วยเพิ�มความ
มั�นคงในกัารุ่ทืำางานและยืดอาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือให้นานขึ็�น

D  มีม่มคายข็นาดใหญ�และรุ่�องเลื�อยทีื�มีเอกัลักัษณ์์เฉพาะ ทืำาให้คมตั็ดมีความ
แหลมคมและเพิ�มปรุ่ะสิทืธิิภาพในกัารุ่คายเศษ

D  กัารุ่ใชุ้พื�นทีื�ตั็ด(Gash Land)ชุ�วยเพิ�มความแข็็งแรุ่งข็องคมตั็ด

 ขยายการใช้้งานการตัดเฉือนด้วยรูปแบ่บ่ม่มคมตัด 2 รูปแบ่บ่

0.
3

0.02

(หนวย: มม.)ตัวอยาง: มุมหลังการกัด ø10 มม

หมายเหตุ: เมื่อใชเอ็นมิลลที่มี Gash Land เศษวัสดุุ
 บางสวนจะยังหลงเหลืออยูตามที่แสดงใน
 ดานขวา
 ใชประเภท S เพื่อใหไดมุมที่แหลมคม

เหล็กชุบแข็ง

NKSMHP

S G S S SG G G G G
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C

*1: แนะนำใหใช GSXSLT30000C ที่ 50 HRC หรือต่ำกวา

G: แนะนำเปนอันดับแรก S: เหมาะสม วาง: ไมแนะนำ

*1
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 ถึ
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ฟต


 วัสด่ชิ้�นงาน

รุน S เหมาะสำหรับการตัดเฉือนมุมดานใน *2: ใชที่ความลึกตัดต่ำ

งานกัดดานขาง

รุน S

ชนิด C

งานกัดหยาบ

รูปทรง

G

เก็บผิวละเอียด

S

G

งานกัดหยาบ

G

เก็บผิวละเอียด

G

S

งานกัดหยาบ

G

เก็บผิวละเอียด

S

G

งานกัดเซาะรอง งานกัดรองละเอียดการใชงาน

*2

มุมคมตัด

 ตัวอย่างการตัดเฉือนท่ี่�แนะนำา (ประเภที่ใช้้งานทัี่�วไป)

20 30 40 50 55

400

300

200

100

ความแข็งของวัสดุชิ้นงาน (HRC)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
Vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กออน เหล็กชุบแขง็

ผลิตภัณฑ
คูแขง A ผลิตภัณฑ

คูแขง B

GS     MILL

TiCN

TiN

TiN/AIN

TiAIN

ผิวเคลือบ GSXผิวเคลือบ GSX
การเคลือบผิว 
ZX แบบเกา

20

600 800 1,000 1,200

30

40

50

อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)

คว
าม

แข
็งข

อง
ผิว

เค
ลือ

บ 
(G

Pa
)

รองเลื้อยลักษณะเฉพาะมุมคายขนาดใหญ

D เพิ�มปรุ่ะสิทืธิิภาพในกัารุ่คายเศษ

Gash Land: การออกแบบใหตานทานการแตกหัก รุน Cมุมแหลมคม: การออกแบบคมตัดที่แหลมคม รุน S

มีปรุ่ะเภทื S ทีื�มีข็อบคมและปรุ่ะเภทื C ทีื�ทืนต็�อกัารุ่แต็กัหักั

ม่มคายข็นาดใหญ�และกัารุ่ออกัแบบรุ่�องเลื�อยทีื�มีเอกัลักัษณ์์
เฉพาะ ให้คมตั็ดทีื�แหลมคมและปรุ่ะสิทืธิิภาพในกัารุ่คายเศษ
ทีื�ดีเยี�ยม

D ต้็านทืานกัารุ่สึกัหรุ่อ D ต้็านทืานความรุ้่อน

เอ็นมิลืล์ืมาตรฐานสากลื

ร่่น GSX MILL

มุมคมตัด มุมคมตัด
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เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

 อเนกประสงค์

D  กัารุ่ออกัแบบรุ่�องเลื�อยงานกััดรุ่�องรุ่่�น 3 ฟััน (สั�น) 
ชุ�วยลดแรุ่งตั็ดลง
(1)  กัารุ่ใชุ้งานต็�อเนื�อง (คอมโพสิต็) เชุ�น กัารุ่กััดแบบ 

กัดลงไป (Plunging) และกัารุ่กััดรุ่�อง (Grooving)
(2)  เหมาะสำาหรัุ่บกัารุ่ใชุ้กัับโลหะแผิ�นบางและ

เครืุ่�องกัลึงข็นาดเล็กั

งานกัด

ทำไดตอเน่ือง

กลึง 
Plunging
กลึง 
Plunging

งานกัด

ทำไดตอเนื่อง

งานกัด
เซาะรอง
งานกัด
เซาะรอง

 ความเท่ี่�ยงตรงสูง

D  พิกััดความเผืิ�อข็องดอกัเอนมิลลดลงเหลือ 2/3 ข็องปรุ่ะเภทืทัื�วไป 
ดังนั�นจึงไม�จำาเป็นต้็องมีกัารุ่ชุดเชุยเส้นผิ�านศูนย์กัลางเมื�อเปลี�ยน
เครืุ่�องมือ

 ช่้วงผ่ลิืตภัณ์ฑ์์

 ความยาวของคมตัดยาวพร้อมความแข็งสูง (ช้นิด C)

ความเอียง 44 µm

ระยะของคลื่น 18 µm ระยะของคลื่น 34 µm

ความเอียง 62 µm

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

35
 ม

ม.

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

35
 ม

ม.

ความเอียง 44 µm

ระยะของคลื่น 18 µm ระยะของคลื่น 34 µm

ความเอียง 62 µm

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

35
 ม

ม.

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

35
 ม

ม.

GSX MILL-4D ผิลิต็ภัณ์ฑ์์คู�แข็�ง

แบบมี Gash Land ใหคมตัดที่แข็งแรงกวา

G
S

X
 M

IL
L

ผล
ิตภ

ัณ
ฑค

ูแข
ง

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ ø6 (2 ฟน)
วัสดุชิ้นงาน  S50C
เงื่อนไขการตัด  vc=87 ม./นาที (n=4615 นาท-ี1)
  vf=553 มม./นาที (fz=0.06 มม./ฟน)
  ap=3 มม.
 ae=6 มม.
  แหง
เครื่องกลึง  เครื่องกลึงแนวตั้ง BT50

เกิดการแตกหัก

D งานกััดเซื้าะรุ่�องเหล็กัคาร์ุ่บอนด้วย GSX20000C
ผิวเคลือบ GSX ชวยเพิ่มความตานทานการสึกหรอ

G
S

X
 M

IL
L

เคร
ื่องม

ือรุน
เกา

ของ
ซูม

ิโตโ
ม

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ  ø10 (2 ฟน)
วัสดุชิ้นงาน  เทียบเทา FCD600
เงื่อนไขการตัด  vc=66 ม./นาที (n=2100 นาท-ี1)
 vf=302 มม./นาที (fz=0.072 มม./ฟน)
  ap=5 มม. × 5 ครั้ง
 ae=10 มม.
  แหง
เครื่องกลึง เครื่องกลึงแนวตั้ง BT40

การสึกหรอมาก

D งานกััดเซื้าะรุ่�องเหล็กัหล�อด้วย GSX20000C

ใหความมั่นคงแมในงานตัดเฉือนที่มีการจายสารหลอเย็น

G
S

X
 M

IL
L

ผล
ิตภ

ัณ
ฑค

ูแข
ง

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ  ø10 (2 ฟน)
วัสดุชิ้นงาน  SUS304
เงื่อนไขการตัด  vc=50 ม./นาที (n=1591 นาท-ี1)
  vf=127 มม./นาที (fz=0.04 มม./ฟน)
  ap=10 มม.
 ae=0.5 มม.
  หลอเย็น
เครื่องกลึง  เครื่องกลึงแนวตั้ง BT50

ผิวเคลือบหลุดลอก

D งานกััดเหล็กัสแต็นเลสด้วย GSX20000C
รุน S ใหความคมที่ดีเยี่ยม

G
S

X
 M

IL
L

ผล
ิตภ

ัณ
ฑค

ูแข
ง

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ  ø6 (2 ฟน)
วัสดุชิ้นงาน  S50C
เงื่อนไขการตัด  vc=87 ม./นาที (n=4615 นาท-ี1)
  vf=553 มม./นาที (fz=0.06 มม./ฟน)
  ap=10 มม.
 ae=0.3 มม.
  แหง
เครื่องกลึง เครื่องกลึงแนวตั้ง BT50

แตกบิ่น

D งานกััดด้านข้็าง S50C ด้วย GSX20000S

 ตัวอย่างการใช้้งาน (กัดฉาก)

กา
รใ

ชง
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 รุน S ชนิด C ชนิด Cรุน S รุน 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

ฟน

ฟน

ฟน

ฟน

ฟน

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

รุนคมตัดฉาก ประสิทธิภาพสูง GSV4000-2.5D →I70 GSXVL4000-2.5D →I72    รุนรัศมี ประสิทธิภาพสูง GSV4000-R-2.5D →I100 GSXVL4000-R-2.5D →I102
รุนกัดหัวบอล GSXB20000 →I124

เส้นผิ�านศูนย์กัลางเครืุ่�องมือ ø10 (2 ฟััน)
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด  vc = 44 ม./นาทีื (n = 1400 นาทีื-1)
ความลึกัตั็ด  ap = 35 มม.
  ae = 0.1 มม. × 25 ครัุ่�ง

วัสด่ชิุ�นงาน S50C
อัต็รุ่าป้อน vf=240 มม./นาทีื (fz=0.086 มม./ฟััน)
สารุ่หล�อเย็น หล�อเย็น
เครืุ่�องกัลึง เครืุ่�องกัลึงแนวตั็�ง BT30

เอ็นมิลืล์ืมาตรฐานสากลื

ร่่น GSX MILL
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เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

งานกัดหยาบ เก็บผิวละเอียด

การใชงาน

งานกัดเซาะรองงานกัดดานขาง งานกัดรองละเอียด

งานกัดหยาบ เก็บผิวละเอียด งานกัดหยาบ เก็บผิวละเอียด

GSV GG GS SG

GSXVL SG GG SG

 ตัวอย่างงานกัดท่ี่�แนะนำา

 ความแตกต่างของการใช้้งานประเภที่ GSXVL ป้องกันการสั�นสะเทืี่อน / ประเภที่ GSV
รุ่่�น GSXVL ให้ปรุ่ะสิทืธิิภาพในงานกััดหนักัอย�างโดดเด�น รุ่่�น GSV เป็นรุ่่�นปรุ่ะหยัดทีื�มีความสามารุ่ถในกัารุ่ต้็านทืานกัารุ่สะท้ืาน

 ช่้วงการใช้้งาน

D งานกััดด้านข้็าง D แรุ่งตั็ด D งานกััดเซื้าะรุ่�อง

GSXVL
รุน GSXMILL

รุนกันสะเทือน

GSV
รุน GSXMILL

รุนกันสะเทือน

GSXGSXGSXGSVGSVGSVGSXVLGSXVLGSXVL

ตานทานการสะทาน 
(งานกัดเซาะรอง)

ตานทานการสะทาน 
(งานกัดดานขาง) อัตราเร็วตัด vc ความลึกตัด ap ความแมนยำบางาน ความประหยดั

A

B

CE

F

D

A

B

CE

F

D

A

B

CE

F

D

กันสะเทือน
งานกัดหนัก

กันสะเทือน/งานทั่วไป 
การลับคมทำไดงาย งานทั่วไป

A D E FC

b1° b2° b2° b2°

a1° a2°

ระยะพิตชแบบสลับ

50

0
1D

100

150

2D 3D

รุน GSXรุน 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

รุน GSXVL รุน GSVรุน GSXVL รุน GSV

รุน GSXรุน GSX รุน GSVรุน GSV รุน GSXVLรุน GSXVLเงื่อนไขการตัด:

วัสดุชิ้นงาน:

vc = 150 ม./นาที
f = 0.1 มม./ฟน
ap = 18 มม.
ae = 2.4 มม.
แหง
S50C

รุน GSX: เกิดการสะทาน

รุน GSXVL: งานตัดมีความเสถียร รุน GSV: งานตัดมีความเสถียร

ลีดแบบสลับ ลีดเทากัน

รุน GSVรุน GSVรุน GSXVLรุน GSXVL

ผิวกลม (ใชสำหรับขนาดตั้งแต ø5 มม. ขึ้นไป)a1° ≠ a2° b1° ≠ b2° b2° = b2°

แร
งตั

ด 
(N

)

แร
งตั

ด 
(N

)

แร
งตั

ด 
(N

)

I70, I100I72, I102

เอ็นมิลืล์ืมาตรฐานสากลื

ร่่น GSX MILL
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(6) งานกัดวน × 2

(5) งานกัดขยายผิวรอง

(4) งานกัดเฉียง (1) งานกัดดานขาง

(2) งานกัดดานขางอัตราเร็วสูง

(3) งานกัดเซาะรอง

(8) งานกัดเปนลวดลาย

(7) งานกัดวน-
งานกัดเซาะรองขยายรู × 2

วัสดุชิ้นงาน: S50C เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12 เงื่อนไขการตัด: แหง (เปาลม)

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

เงื่อนไขการตัด: vc = 90 ม./นาที (n = 2,400 นาที-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12 เงื่อนไขการตัด: vc = 90 ม./นาที (n = 2,400 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12

มุมลาด 3°

เงื่อนไขการตัด: vc = 90 ม./นาที (n = 2,400 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12

มุมลาด 5°

เงื่อนไขการตัด: vc = 90 ม./นาที (n = 2,400 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12
[กัดวน] vf = 480 มม./นาที (0.05 มม./ฟน) [เซาะรองขยายรู] vf = 672 มม./นาที (0.07 มม./ฟน) [เก็บผิวละเอียด] vf = 1,920 มม./นาที (0.2 มม./ฟน)
มุมลาด 3°

(8) งานกัดเปนลวดลาย

เงื่อนไขการตัด: vc = 79 ม./นาที (n = 2,100 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12

(1) งานกัดดานขาง (2) งานกัดดานขางอัตราเร็วสูง (3) งานกัดเซาะรอง

เงื่อนไขการตัด: vc = 102 ม./นาที (n = 4,100 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø8 เงื่อนไขการตัด: vc = 151 ม./นาที (n = 4,000 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12 เงื่อนไขการตัด: vc = 90 ม./นาที (n = 2,400 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: 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./ฟน) vf = 960 มม./นาที (0.1 มม./ฟน)vf = 1,080 มม./นาที (0.1 มม./ฟน)

vf = 480 มม./นาที (0.05 มม./ฟน) vf = 960 มม./นาที (0.1 มม./ฟน) vf = 480 มม./นาที (0.05 มม./ฟน)

vf = 588 มม./นาที (0.07 มม./ฟน)

ap = 24 มม., ae = 0.1 มม.
ap = 12 มม.

(7) งานกัดวน-งานกัดเซาะรองขยายรู × 2

รุน GSXVL S / GSV G รุน GSXVL G / GSV G รุน GSXVL G / GSV S

รุน GSXVL G / GSV S รุน GSXVL G / GSV G รุน GSXVL G / GSV G

รุน GSXVL G / GSV Sรุน GSXVL G / GSV G

 ตัวอย่างการใช้้งานร่่นกันสะเทืี่อน

เอ็นมิลืล์ืมาตรฐานสากลื

ร่่น GSX MILL
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70

60

50

40

อัตราการคายเศษ (cc/นาที)

เล็ก ลึก

GS MILL
กัดหัวบอล รุนกัดหนัก
GS MILL
กัดหัวบอล รุนกัดหนัก

GS MILL
กัดหัวบอล

GS MILL
กัดหัวบอล

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

รองมุมบิดกวาง รองหักเศษลักษณะเฉพาะ

รุน GSXBรุน GSXB

คว
าม

แข็
งชิ้

นง
าน

 (H
R
C
)

งานกัดหยาบ งานกัดหยาบ งานกัดหยาบเก็บผิวละเอียด เก็บผิวละเอียด เก็บผิวละเอียด

การใชงาน

รุนกัดหัวบอล G G G G G G

งานกัดมุมรัศมี งานลอกแบบ งานกัดหลุมGSXB
ร ุน GSXMILL

ร ุนกดัหวับอล

 ตัวอย่างงานกัดท่ี่�แนะนำา

 ต้านที่านความร้อนแลืะการสึกหรอได้ด่ขึ�น
ผิิวเคลือบแบบใหม�ใชุ้เนื�อคาร์ุ่ไบด์เกัรุ่นละเอียดพิเศษทีื�สามารุ่ถต้็านทืานความรุ้่อนและกัารุ่สึกัหรุ่อได้ดีขึ็�น

 ช่้วงการใช้้งาน

 เพิ�มประสิที่ธิิภาพในการคายเศูษ

รุ่�องหักัเศษมีลักัษณ์ะเฉพาะและข็นาดกัว้าง รุ่�องหักัเศษมีลักัษณ์ะเฉพาะและข็นาดกัว้าง 
ชุ�วยให้คายเศษได้ดีขึ็�นชุ�วยให้คายเศษได้ดีขึ็�น

 ใช้้แรงตัดตำ�า

 ตัวอย่างการใช้้งาน

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

)

ผลิตภัณฑคูแขง B

ผลิตภัณฑคูแขง A

ผลิตภัณฑคูแขง C

วัสดุชิ้นงาน: SKD61(50HRC)
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: R3.0 (2 ฟน)

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

เครื่องมือ: เครื่องกลึงแนวตั้ง BT40

GSX กัดหัวบอล (ระยะการตัด 140 ม.) รุนเกา (ระยะการตัด 80 ม.)

ทำตอได ไมสามารถใชตอได

บริเวณกึ่งกลางเกิดการแตกหัก ผิวดานหนา
สึกหรออยางรุนแรง

การสึกหรอดานขาง

ap = 0.2 ถึง 1.0 มม., pf = 0.3 มม., หลอเย็น

รุน GSXB

รุน GSXBรุน GSXB

ม่มเกัลียวข็นาดกัว้างบนคมตั็ดโค้งชุ�วยลดแรุ่งตั็ดม่มเกัลียวข็นาดกัว้างบนคมตั็ดโค้งชุ�วยลดแรุ่งตั็ด

I124

เอ็นมิลืล์ืมาตรฐานสากลื

ร่่น GSX MILL

D กัารุ่ต็ัดเฉือนเหลก็ักัล�าด�วย GSXB20000
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ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

ผิวงานเรียบมีคุณภาพไรครีบ

เกิดครีบ 
ความเรียบผิวคุณภาพต่ำ

ผลลัพธ

รุน จำนวนฟน รูปทรง เสนผานศูนยกลาง (มม.)

SSDC 4000
เกลียวขวา

ø6 ถึง ø12

SSDC 4000RL
เกลียวขวา/ซาย

ø6 ถึง ø12

 ชวงผลิตภัณฑ

งานกัด CFRP

ผลิตภัณฑคูแขง

ผลิตภัณฑคูแขง

รุน SSDC

รุน SSDC

2 มม. 2 มม.

2 มม. 2 มม.

Ra 2.4 ถึง 2.5µm

Ra 2.9 ถึง 3.5µm

วัสดุชิ้นงาน: CFRP
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø10 (4 ฟน)
เงื่อนไขการตัด: vc = 314 ม./นาที

(n = 10,000 นาที-1)

(fz = 0.025 มม./ฟน)
แหง

vf = 1,000 มม./นาที

 ค่ณ์สมบั่ติแลืะการใช้้งาน
D  มีรูุ่ปทืรุ่งรุ่�องเลื�อยให้เลือกัสองแบบ

 รุ่่�น SSDC (รุ่่�นเกัลียวข็วา)
 ให้ทัื�งคมตั็ดทีื�แหลมคมและอาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือทีื�ยาวนาน 
ผิ�านม่มคายและม่มหลบทีื�เหมาะสม และม่มเกัลียวข็นาดเล็กั

 รุ่่�น SSDCRL (รุ่่�นเกัลียวข็วา-ซ้ื้าย)
เกัลียวข็วา-ซ้ื้ายชุ�วยป้องกัันกัารุ่แยกัออกัเป็นชัุ�นๆ ข็องผิิวด้านบน
และด้านล�าง
 กัรุ่ะจายแรุ่งตั็ดแม้มีกัารุ่จับยึดทีื�ไม�คงทีื� ชุ�วยให้ได้ความเรีุ่ยบผิิว
มีค่ณ์ภาพ

ผิวงานเรียบมีคุณภาพไรครีบ

เกิดครีบ 
ความเรียบผิวคุณภาพต่ำ

ผลลัพธ

รุน จำนวนฟน รูปทรง เสนผานศูนยกลาง (มม.)

SSDC 4000
เกลียวขวา

ø6 ถึง ø12

SSDC 4000RL
เกลียวขวา/ซาย

ø6 ถึง ø12

 ชวงผลิตภัณฑ

งานกัด CFRP

ผลิตภัณฑคูแขง

ผลิตภัณฑคูแขง

รุน SSDC

รุน SSDC

2 มม. 2 มม.

2 มม. 2 มม.

Ra 2.4 ถึง 2.5µm

Ra 2.9 ถึง 3.5µm

วัสดุชิ้นงาน: CFRP
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø10 (4 ฟน)
เงื่อนไขการตัด: vc = 314 ม./นาที

(n = 10,000 นาที-1)

(fz = 0.025 มม./ฟน)
แหง

vf = 1,000 มม./นาที

ผิวงานเรียบมีคุณภาพไรครีบ

เกิดครีบ 
ความเรียบผิวคุณภาพต่ำ

ผลลัพธ

รุน จำนวนฟน รูปทรง เสนผานศูนยกลาง (มม.)

SSDC 4000
เกลียวขวา

ø6 ถึง ø12

SSDC 4000RL
เกลียวขวา/ซาย

ø6 ถึง ø12

 ชวงผลิตภัณฑ

งานกัด CFRP

ผลิตภัณฑคูแขง

ผลิตภัณฑคูแขง

รุน SSDC

รุน SSDC

2 มม. 2 มม.

2 มม. 2 มม.

Ra 2.4 ถึง 2.5µm

Ra 2.9 ถึง 3.5µm

วัสดุชิ้นงาน: CFRP
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø10 (4 ฟน)
เงื่อนไขการตัด: vc = 314 ม./นาที

(n = 10,000 นาที-1)

(fz = 0.025 มม./ฟน)
แหง

vf = 1,000 มม./นาที

ผิวงานเรียบมีคุณภาพไรครีบ

เกิดครีบ 
ความเรียบผิวคุณภาพต่ำ

ผลลัพธ

รุน จำนวนฟน รูปทรง เสนผานศูนยกลาง (มม.)

SSDC 4000
เกลียวขวา

ø6 ถึง ø12

SSDC 4000RL
เกลียวขวา/ซาย

ø6 ถึง ø12

 ชวงผลิตภัณฑ

งานกัด CFRP

ผลิตภัณฑคูแขง

ผลิตภัณฑคูแขง

รุน SSDC

รุน SSDC

2 มม. 2 มม.

2 มม. 2 มม.

Ra 2.4 ถึง 2.5µm

Ra 2.9 ถึง 3.5µm

วัสดุชิ้นงาน: CFRP
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø10 (4 ฟน)
เงื่อนไขการตัด: vc = 314 ม./นาที

(n = 10,000 นาที-1)

(fz = 0.025 มม./ฟน)
แหง

vf = 1,000 มม./นาที

 ช่้วงผ่ลิืตภัณ์ฑ์์

 ประสิที่ธิิภาพ

D เปรีุ่ยบเทีืยบความเรีุ่ยบผิิว

I97

ผิวงานเรียบมีคุณภาพไรครีบ

เกิดครีบ 
ความเรียบผิวคุณภาพต่ำ

ผลลัพธ

รุน จำนวนฟน รูปทรง เสนผานศูนยกลาง (มม.)

SSDC 4000
เกลียวขวา

ø6 ถึง ø12

SSDC 4000RL
เกลียวขวา/ซาย

ø6 ถึง ø12

 ชวงผลิตภัณฑ

งานกัด CFRP

ผลิตภัณฑคูแขง

ผลิตภัณฑคูแขง

รุน SSDC

รุน SSDC

2 มม. 2 มม.

2 มม. 2 มม.

Ra 2.4 ถึง 2.5µm

Ra 2.9 ถึง 3.5µm

วัสดุชิ้นงาน: CFRP
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø10 (4 ฟน)
เงื่อนไขการตัด: vc = 314 ม./นาที

(n = 10,000 นาที-1)

(fz = 0.025 มม./ฟน)
แหง

vf = 1,000 มม./นาที

ฟนฟนฟน

ฟนฟนฟน
I97

I97

เอ็นมิลืล์ืสำาหรับ่ CFRP

ร่่น SSDC เคลืือบ่ผิ่ว SUMIDIA
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เอ็นมิลล์กััดม่มรัุ่ศมี รุ่่�น SSEH
 ค่ณ์สมบั่ติแลืะการใช้้งาน
D  ม่มเกัลียวสูง (เกัลียว 45°) ให้คมตั็ดทีื�แหลมคม
D  กัารุ่ผิสมผิสานรุ่�องเลื�อยทีื�มีเอกัลักัษณ์์เฉพาะและกัารุ่ขั็ดเงาผิิวด้านหน้า 

ชุ�วยเพิ�มปรุ่ะสิทืธิิภาพในกัารุ่คายเศษและยับยั�งกัารุ่ยึดเกัาะ
D  กัารุ่เคลือบผิิวแบบเรีุ่ยบเนียนพิเศษให้ความแข็็งและต้็านทืานความรุ้่อน 

ผิสมผิสานกัับเนื�อคาร์ุ่ไบด์เหนียวทีื�ชุ�วยให้อาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือ
ยาวนานเมื�อใชุ้กัับวัสด่อัลลอยทืนความรุ้่อน

D  รูุ่ปทืรุ่งโค้งรัุ่ศมีทีื�เรีุ่ยบเนียนและมีเอกัลักัษณ์์เฉพาะชุ�วยลดแรุ่งกัรุ่ะแทืกั
จากักัารุ่ตั็ดและเพิ�มความต้็านทืานกัารุ่แต็กัหักั

D  ทัื�งรุ่่�นเคลือบผิิวและไม�เคลือบผิิว มีสต็็อคพรุ้่อมจำาหน�ายเพื�อรุ่องรัุ่บ
เงื�อนไข็กัารุ่ทืำางานทีื�หลากัหลาย

D Inconel 718 (งานกััดด้านข้็าง)

ระยะการตัด (ม.)

กา
รส

ึกห
รอ

แบ
บร

อย
บา

ก 
(ม

ม.
)

รุนเกา
0.25

0.2

0.15

0.1

0.05

0

SSEH4060-R10

เครื่องมือรุนเกาไมสามารถ
ใชงานตอไดเนื่องจากการ
แตกบิ่น

1 2 3 4 5 6

 ตัวอย่างการใช้้งาน

เส้นผิ�านศูนย์กัลางเครืุ่�องมือ: ø6 × R1
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด:  vc = 20 ม./นาทีื, fz = 0.025 มม./ฟััน,  

ap = 5 มม., ae = 0.5 มม. หล�อเย็น

เอ็นมิลล์กััดม่มรัุ่ศมี รุ่่�น SSEH กัันสะเทืือน
 ค่ณ์สมบั่ติแลืะการใช้้งาน
D  เอ็นมิลล์ SSEH รุ่่�นกัันสะเทืือนแบบใหม� เพิ�มเข้็ามารุ่องรัุ่บงานโลหะผิสม Exotic โดยเฉพาะ
D  ใชุ้เอ็นมิลล์ทีื�มีค่ณ์สมบัติ็พื�นฐาน โดยเพิ�มลีดแบบสลับทีื�ให้

ปรุ่ะสิทืธิิภาพในกัารุ่ป้องกัันกัารุ่สั�นสะเทืือนอันยอดเยี�ยม
D  ใชุ้ได้กัับงานกััดหลากัหลายปรุ่ะเภทืข็องโลหะผิสม Exotic รุ่วมถึง SUS, Inconel และไทืเทืเนียม
D  ลดกัารุ่สะท้ืานในงานตั็ดอัต็รุ่าเร็ุ่วสูงและอัต็รุ่าป้อนสูง
D  ทัื�งรุ่่�นเคลือบผิิวและไม�เคลือบผิิว มีสต็็อคพรุ้่อมจำาหน�ายเพื�อรุ่องรัุ่บ

เงื�อนไข็กัารุ่ทืำางานทีื�หลากัหลาย

ระยะพิตช์้แบ่บ่สลัืบ่ + ล่ืดแบ่บ่สลัืบ่

D Inconel 713 (งานกััดด้านข้็าง)

SSEH 4100W-R10 ผ่ลิืตภัณ์ฑ์์คู่แข่ง

 จากักัารุ่ทืดลองข็องซูื้มิโต็โม ผิิวเคลือบพิเศษทีื�มี
ความต้็านทืานกัารุ่ยึดเกัาะจะให้กัารุ่ยึดเกัาะข็อง
คมตั็ดน้อยกัว�าเมื�อเทีืยบกัับผิลิต็ภัณ์ฑ์์คู�แข็�ง และ
ทืำาให้สามารุ่ถกััดงานได้โดยปรุ่าศจากักัารุ่แต็กัหักั
ในข็ณ์ะทีื�ผิลิต็ภัณ์ฑ์์คู�แข็�งได้รัุ่บผิลกัรุ่ะทืบจากักัารุ่
ยึดเกัาะบนคมตั็ดจนทืำาให้เกิัดกัารุ่แต็กัหักั

เส้นผิ�านศูนย์กัลางเครืุ่�องมือ: ø10 × R1 จำานวนชิุ�นงาน: 150 ชิุ�น/หน�วย
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด:  vc=32 ม./นาทีื, fz=0.018 มม./ฟััน,  

ap=20 มม., ae=0.8 มม. แห้ง

20
 ม
ม.

0.8 มม.

รูุ่ปทืรุ่งโค้งรัุ่ศมีทีื�เรีุ่ยบเนียนและมีเอกัลักัษณ์์เฉพาะ รุ่�องคมกััดแบบโค้งข็นาดกัว้าง

แกนหนา

บริุ่เวณ์ขั็ดเงาผิิวด้านหน้า

เอ็นมิลล์กััดม่มรัุ่ศมี 
รุ่่�น SSEH กัันสะเทืือน
SSEHVL 4120W-30

เอ็นมิลล์แบบไม�มีกัลไกั
กัันสะเทืือน
ø12 × R3.0

ผิิวชิุ�นงาน

ข้็อมูล 
กัารุ่สั�น
สะเทืือน

ความเสียหาย
เครืุ่�องมือ

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด:  vc = 42.4 ม./นาทีื (n = 1,125 นาทีื-1) 
vf = 200 มม./นาทีื (fz = 0.044 มม./ฟััน)  
ap = 5.0 มม., ae = 12 มม. หล�อเย็น

 ตัวอย่างการใช้้งาน

ไม�มีกัารุ่สะท้ืาน เกิัดกัารุ่สะท้ืาน

งานตั็ดมีความเสถียรุ่
เกิัดกัารุ่สะท้ืาน
บริุ่เวณ์เข้็าม่ม

D งานเก็ับละเอียดเข้็าม่มสำาหรัุ่บไทืเทืเนียมอัลลอย

ไม�เกิัดกัารุ่แต็กัหักั เกิัดกัารุ่แต็กับิ�น
จากักัารุ่สะท้ืาน

รุ่่�นกัันสะเทืือน

I108, I110, I119 I104, I106, I118

เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่สำาหรับ่โลืหะผ่สม Exotic

ร่่น SSEH
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เอ็นมิลลแบบมีกลไกกันตกหลน
TM

เครื่องมือไมหลุดออก

รุ่่�น จำานวนฟััน รูุ่ปทืรุ่ง เส้นผิ�านศูนย์กัลาง (มม.)

SSEHVL 4000WS-R
ฟนฟนฟน กััดม่มรุ่ัศมี

ø12.0 ถึง ø25.0

 ผ่ลิืตภัณ์ฑ์์ท่ี่�รองรับ่   TM 

 ด้ามท่ี่�รองรับ่   TM 

รุ่่�น จำานวนฟััน รูุ่ปทืรุ่ง เส้นผิ�านศูนย์กัลาง (มม.)

SSEH 4000WS-R
ฟนฟนฟน กััดม่มรุ่ัศมี

ø12.0 ถึง ø25.0

D D ด้ามจับแบบ Collet

·  ควบค่มค�าหนีศูนย์ได้อย�างแม�นยำา 
ให้อาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือทีื�ยาวนาน

·  ติ็ดตั็�งง�ายด้วยชุ่ด Shrink-fit
·  มีความแข็็งแรุ่งสูง ให้ความต้็านทืาน
กัารุ่สะท้ืานได้ดีเยี�ยม

ด้ามจับแบบ Shrink-fit

· เปลี�ยนใชุ้เครืุ่�องมือได้ง�าย
·  Collet ได้รัุ่บกัารุ่ออกัแบบอย�างพิเศษ 
ให้กัารุ่จับยึดทีื�แข็็งแรุ่ง

·  มีความแข็็งแรุ่งสูง ให้ความต้็านทืาน 
กัารุ่สะท้ืานได้ดีเยี�ยม

เกิดความขัดของ
เนื่องจากเครื่องมือตก

งานตัดมีความเสถียร เกิดความขัดของ
เนื่องจากเครื่องมือตก

งานตัดมีความเสถียร

 ภาพคอนเซ็็ปต์ของงานกัดเซ็าะร่อง

D                           TM มีกัลไกักัันต็กัหล�น D ไม�มีกัลไกักัันต็กัหล�น

 ค่ณ์สมบั่ติแลืะการใช้้งาน
D  กัารุ่ใชุ้ควบคู�กัับ                           TM (SAFE-LOCK) ชุ�วยป้องกััน

กัารุ่หล่ดออกัข็องเครืุ่�องมือข็ณ์ะใชุ้ในงานกััดหนักั เชุ�น งานกััดเซื้าะรุ่�องและ
งานกััดหยาบ ให้กัารุ่ตั็ดเฉือนมีปรุ่ะสิทืธิิภาพสูง

D  เครืุ่�องมือไม�มีกัารุ่หล่ดออกัไปกัรุ่ะแทืกักัับชิุ�นงาน ชุ�วยให้ชิุ�นงานไม�เกิัด
ความเสียหายไรุ้่ต็ำาหนิ

D  สามารุ่ถดันเอ็นมิลล์ออกัได้หลังทืำากัารุ่ลับคม เพื�อรัุ่กัษาความสูงข็อง
เครืุ่�องมือให้ได้รุ่ะดับเดิม ไม�ต้็องทืำากัารุ่ปรัุ่บความยาวรุ่วมข็องเครืุ่�องกััด

I106, I110

I106 I110

เอ็นมิลืล์ืแบ่บ่ม่กลืไกกันตกหล่ืน

ร่่นเอ็นมิลืล์ืท่ี่�รองรับ่ Safe-LockTM (อน่ญาตโดย HAIMER®)
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 ค่ณ์สมบั่ติ

GS MILL รุ่่�นกััดหนักั (กััดฉากั/กััดหัวบอล/กััดม่มรัุ่ศมี)
D  ผิิวเคลือบ GS HARD เคลือบด้วย Al-Ti-Cr ทีื�มีปริุ่มาณ์ Al (อะลูมิเนียม) สูง สามารุ่ถ

ต้็านทืานปฎิิกิัริุ่ยาเคมีได้สูงขึ็�น 3 เทื�าทีื� 1,100 °C ชุ�วยเพิ�มความต้็านทืานความรุ้่อนและ
กัารุ่สึกัหรุ่อภายใต้็เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดเฉือนอัต็รุ่าเร็ุ่วสูงพิเศษ

D  ความเรีุ่ยบผิิวเคลือบมีความคล้ายคลึงกัับผิิวเคลือบมาต็รุ่ฐาน GS ซึื้�งชุ�วยลดความ
เสียดทืานและให้งานตั็ดทืำาได้อย�างรุ่าบรืุ่�นในเวลาเดียวกััน

D  เพิ�มความแข็็งแรุ่งด้วยกัารุ่พัฒนาเนื�อคาร์ุ่ไบด์เกัรุ่นละเอียดพิเศษแบบใหม� มีความแข็็ง
สูงและปริุ่มาณ์โคบอลต์็ต็ำ�า ชุ�วยเพิ�มความทืนทืานข็องเครืุ่�องมือและป้องกัันกัารุ่เปลี�ยน
รูุ่ปแบบไมโครุ่พลาสติ็กัข็องคมตั็ดทีื�เกิัดขึ็�นรุ่ะหว�างกัารุ่ตั็ดเฉือนอัต็รุ่าเร็ุ่วสูงพิเศษ

D  หน้าตั็ดทีื�มีเอกัลักัษณ์์เฉพาะแบบใหม�ชุ�วยให้กัารุ่คายเศษและความแข็็งแรุ่งข็องเครืุ่�องมือ
ดีขึ็�น

D  รุ่่�นกััดหนักั (กััดม่มรัุ่ศมี) / เอ็นมิลล์รุ่่�นใหม�ทีื�มีกัารุ่ปรัุ่บปรุ่่งความต้็านทืานกัารุ่แต็กัหักั
D  รุ่่�นกััดหนักั (กััดหัวบอล) / ใชุ้ผิิวเคลือบแบบใหม�ทีื�มีความลื�นและสามารุ่ถต้็านทืาน

ความรุ้่อนได้ดีเยี�ยม  
สามารุ่ถใชุ้ในงานเก็ับผิิวละเอียดความเทีื�ยงต็รุ่งสูงข็องเหล็กัชุ่บแข็็งได้ด้วยพิกััดความเผืิ�อ
ต็ามแนวรัุ่ศมี +3 ถึง -7μm และลักัษณ์ะม่มบอลทีื�ไรุ้่รุ่อยต็�อไปยังรุ่อบนอกั

งานกััดด้านข้็างข็อง SKD61 (53HRC) ด้วย GS MILL กััดม่มรัุ่ศมี รุ่่�นกััดหนักั

รุ่่�น จำานวนฟััน รูุ่ปทืรุ่ง เส้นผิ�านศูนย์กัลาง (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�นกััดหนักั (กััดฉากั/กััดหัวบอล)
 ช่้วงผ่ลิืตภัณ์ฑ์์

รุ่่�น จำานวนฟััน รูุ่ปทืรุ่ง เส้นผิ�านศูนย์กัลาง (มม.)

GSH 6000SF-R
GSH 8000SF-R

6 ฟััน
8 ฟััน ø6 ถึง ø20

D GS MILL รุ่่�นกััดหนักั (กััดม่มรัุ่ศมี)

ม่มบอลทีื�ไรุ้่รุ่อยต็�อ 
ไปยังรุ่อบนอกั

ความเทีื�ยงต็รุ่งในกัารุ่กััดม่มรัุ่ศมี 
+3 ถึง -7μm

การสึกหรอบนมุม

การสึกหรอดานขาง

การสึกหรอแบบรอยบาก

GS MILL รุนกัดหนัก
(กัดฉาก)

ผลิตภัณฑคูแขง
0

20

40
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80

100
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140

160
D ประสิทธิภาพการตัด 

(6 ฟน, งานกัดดานขางขนาด 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./ฟน (f = 10,500 มม./นาที)
ap = 10 มม., ae = 0.2 มม.
แหง (เปาลม), ตัดตาม

10

0.2

 GS MILL รุนกัดหนัก (กัดฉาก)

กา
รส
ึกห

รอ
 (µ

m
)

ขนาด (มม.)

D ตัวอยางการใชงาน (งานตีขึ้นรูปความเที่ยงตรงสูง
ของแมพิมพชิ้นสวนยานยนต)
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./ฟน (f = 600 มม./นาที)
ap = 0.16 มม., pf = 1 มม.

 GS MILL รุนกัดหนัก (กัดหัวบอล)

1

0.
16

GS MILL รุ่่�นกััดหนักั 
(กััดหัวบอล)

ผิลิต็ภัณ์ฑ์์คู�แข็�ง

กัารุ่สึกัหรุ่อเพียงเล็กัน้อย

ปลายพื�นผิิวเกิัดกัารุ่สึกัหรุ่อ

ข็นาด (มม.)

I76, I77, I78 I116, I117

I125

เอ็นมิลืล์ืสำาหรับ่เหล็ืกช่้บ่แข็ง

GS MILL ร่่นกัดหนัก
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รุน SNB2

ผลิตภัณฑ
เคลือบผิว CrN

คูแขง

เครื่องมือ ระยะการตัด 100 ม. เงื่อนไขการตัด

วัสดุชิ้นงาน: 
ทองแดงทัฟพิตช

เครื่องมือ: 
เอ็นมิลลกัดหัวบอล 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

ผลิตภัณฑเคลือบผิว CrN คูแขง

รุน SNB2
เอ็นมิลลกัดหัวบอลเคลือบผิว AURORA รุนคอยาว

ความแตกตาง
อายุการใชงานเครื่องมือ

การสึกหรอมีความสม่ำเสมอ

การสึกหรอมากการสึกหรอมาก

ต้็านทืานกัารุ่ยึดเกัาะได้ดีเยี�ยมและยืดอาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือในงานกััดทืองแดงผิสมอัลลอย!

 ค่ณ์สมบั่ติแลืะการใช้้งาน
D   ผิิวเคลือบ AURORA ทีื�มีความเรีุ่ยบเนียนสูงชุ�วยลดกัารุ่ยึดเกัาะและ

ให้ความเรีุ่ยบผิิวข็องงานมีค่ณ์ภาพ
D   ใชุ้แรุ่งตั็ดต็ำ�ากัว�าและมีความแข็็งแรุ่งสูง ทืำาให้รุ่่�นนี�เหมาะกัับงาน

ตั็ดเฉือนความแข็็งแรุ่งต็ำ�า
D  มีให้เลือกัใชุ้ทัื�งแบบ 2 และ 4 ฟััน ในรุ่่�นกััดฉากัและรุ่่�นกััดหัวบอล
D  เพิ�มเอ็นมิลล์กััดหัวบอลคอยาว รุ่่�น R0.05 ถึง R2.00 มม. 

มาสำาหรัุ่บงานตั็ดเฉือนอิเล็กัโทืรุ่ดทืองแดง

รุ่่�น จำานวนฟััน รูุ่ปทืรุ่ง เส้นผิ�านศูนย์กัลาง (มม.)

ASM 2000DL
ฟนฟนฟน

กััดฉากั

ø2 ถึง ø16

ASM 4000DL
ฟนฟนฟน

กััดฉากั

ø2 ถึง ø16

SNB 2000DL
ฟนฟนฟน

กััดหัวบอล
R1 ถึง R8
(ø2 ถึง ø16)

SNB2
ฟนฟนฟน

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

 ช่้วงผ่ลิืตภัณ์ฑ์์

 เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลืเคลืือบ่ผิ่ว AURORA ร่่นคอยาว ร่่น SNB 2

 ประสิที่ธิิภาพ

D เปรีุ่ยบเทีืยบแรุ่งตั็ด

150

50

100

0

200

250

300

180

125

252

130

หลอเย็น
(Emulsion)

ผิวเคลือบ
AURORA

ผิวเคลือบ
AURORA

กัดแหง

แร
งต

ัด 
(N

)

ไมเคลือบผิว

ไมเคลือบผิว

เกิดการสะทาน

ลดลง 30%
ลดลง
48%

D เปรีุ่ยบเทีืยบความเรีุ่ยบผิิว

1

0.5

0

1.5

2

2.5

หลอเย็น 
(Emulsion)

กัดแหง

0.34 0.34 0.32

2.17

ไมเคลือบผิว

ไมเคลือบผิว

เกิดการสะทาน

ใหความ
เรียบผิวที่ดี
แมในงาน
ตัดแหง

ผิวเคลือบ
AURORA

ผิวเคลือบ
AURORA

คว
าม

เร
ียบ

ผิว
 R

a 
(µ

m
)

วัสด่ชุิ�นงาน: A5052
เครุ่ื�องมือ:   ASM4100DL  

ø10 (4 ฟััน)
เงื�อนไข็กัารุ่ต็ัด:

vc = 200 ม./นาทืี
n = 6,300 นาทืี-1

fz = 0.05 มม./ฟััน
vf = 1,300 มม./นาทืี
ap = 10 มม.
ae = 1 มม.
ตั็ดต็าม

D ให้อาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือทีื�ยาวนานด้วยเครืุ่�องมือคาร์ุ่ไบด์เคลือบผิิวโครุ่เมียมไนไต็รุ่ด์ (CrN)
D ผิลิต็ภัณ์ฑ์์ทีื�มีรัุ่ศมีหัวบอล 0.05 ถึง 2.00 มม.
D ลดสัมปรุ่ะสิทืธิิ�ความเสียดทืาน
D ผิิวเคลือบความลื�นสูงส่ด

สำหรับ
ขั้วทองแดง

สำหรับ
ขั้วทองแดง

I90, I91, I127 I128

I90

I91

I127

I128

ร่่นเอ็นมิลืล์ืเคลืือบ่ผิ่ว DLC (Diamond-like Carbon)

เอ็นมิลืล์ื (เคลืือบ่ผิ่วด้วย AURORA)
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เอ็นมิลล์ SUMIDIA BINDERLESS

ร่่น NPDRS/NPDBS/NPDB
เอ็นมิลล์เคลือบผิิว SUMIDIA

ร่่น SDCB
เอ็นมิลล์ SUMIBORON

ร่่น BNBR/BNBP/BNBC

MOLD FINISH MASTER

I134I122

เอ็นมิลล์กััดหัวบอล SUMIBORON

ร่่นร่่น BNBC BNBC

สำาหรัุ่บอิเล็กัโทืรุ่ดทืองแดง

·  ครุ่อบคล่มรัุ่ศมีหัวบอล R0.1 มม. ถึง R0.5 มม.
·  กัารุ่ใชุ้เกัรุ่ด CBN สูงชุ�วยเพิ�มความคมข็องคมตั็ดและ 
ความต้็านทืานกัารุ่สึกัหรุ่อ

·  คมตั็ดความเทีื�ยงต็รุ่งสูงชุ�วยให้งานกััดมีค่ณ์ภาพสูง

เอ็นมิลล์กััดม่มรัุ่ศมี SUMIDIA BINDERLESS

ร่่นร่่น NPDRS NPDRS
เอ็นมิลล์กััดหัวบอล SUMIDIA BINDERLESS

ร่่นร่่น NPDBS/NPDB NPDBS/NPDB

สำาหรัุ่บงานเก็ับผิิวละเอียดคาร์ุ่ไบด์และวัสด่แข็็งเปรุ่าะ สำาหรัุ่บงานเก็ับผิิวละเอียดคาร์ุ่ไบด์และวัสด่แข็็งเปรุ่าะ

·  เพชุรุ่นาโนโพลีคริุ่สตั็ลไลน์ซึื้�งมีความแข็็งกัว�าเพชุรุ่ผิลึกัเดี�ยวถูกันำามาใชุ้ในกัารุ่เจียรุ่ะไนม่มคมตั็ด
·  สามารุ่ถใชุ้ในงานกััดเป็นลวดลายข็องคาร์ุ่ไบด์ได้โดยต็รุ่ง ซึื้�งวัสด่ Single-crystal หรืุ่อ PCD ไม�สามารุ่ถทืำาได้
·  เหมาะสำาหรัุ่บงานเก็ับผิิวละเอียดวัสด่แข็็งเปรุ่าะและคาร์ุ่ไบด์ ให้งานกัลึงความเทีื�ยงต็รุ่งสูงและอาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือทีื�ยาวนาน
·  รุ่่�น NPDBS งานเก็ับผิิวละเอียดมาต็รุ่ฐาน ชุ�วยลดต้็นท่ืนได้อย�างมากั
·  ชุนิด NPDB สามารุ่ถทืำางานผิิวสำาเร็ุ่จได้อย�างแม�นยำาป้องกัันกัารุ่เสียรูุ่ปโดยกัำาจัดกัรุ่ะบวนกัารุ่ขั็ดเงา

เอ็นมิลล์กััดหัวบอลเคลือบผิิว SUMIDIA

ร่่นร่่น SDCB SDCB

สำาหรัุ่บงานกััดหยาบ/งานตั็ดปานกัลางข็องคาร์ุ่ไบด์และวัสด่แข็็งเปรุ่าะ

·  ให้งานกััดหยาบปรุ่ะสิทืธิิภาพสูง/งานตั็ดปานกัลางข็อง
แม�พิมพ์คาร์ุ่ไบด์

·  ผิิวเคลือบ Diamond แบบใหม�ทีื�ให้อาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือทีื�
ยาวนาน

·  บรุ่รุ่ล่รุ่ะดับความแม�นยำาสูงส่ดเมื�อใชุ้รุ่�วมกัับดอกัเอ็นมิล 
SUMIDIA BINDERLESS

I136

เอ็นมิลล์กััดม่มรัุ่ศมี SUMIBORON

ร่่นร่่น BNBR BNBR
เอ็นมิลล์กััดหัวบอล SUMIBORON

ร่่นร่่น BNBP BNBP

สำาหรัุ่บเหล็กัชุ่บแข็็ง สำาหรัุ่บเหล็กัชุ่บแข็็ง

·  ให้อาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือทีื�ยาวนานในงานทีื�ใชุ้ความเร็ุ่วสูงและงานตั็ดความเทีื�ยงต็รุ่งสูง ตั็�งแต็�เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงานไปจนถึง
เหล็กัความแข็็งสูงเกิัน 60HRC

· ให้ผิิวงานเรีุ่ยบได้ค่ณ์ภาพสูงในข็ณ์ะทีื�ลดกัรุ่ะบวนกัารุ่เจียรุ่ลงได้อย�างมากั
·  คมตั็ดออกัแบบมาให้เหมาะสำาหรัุ่บงานลอกัแบบและงานกััดปาดหน้า และเกัรุ่ดทีื�เพิ�มเข้็ามาให้เลือกัใชุ้ชุ�วยรุ่องรัุ่บรูุ่ปแบบกัารุ่
ใชุ้งานในกัารุ่ผิลิต็ทีื�หลากัหลาย

Binderless Binderless SUMIDIA
เคลือบผิว

I130, I131 I132I120

สำาหรุ่ับงานเกั็บผิิว 
ละเอียดมาต็รุ่ฐาน

สำาหรุ่ับงานเกั็บผิิว 
ละเอียดมาต็รุ่ฐาน

สำาหรุ่ับงานเกั็บผิิว 
ปานกัลางถึงละเอียด

สำาหรุ่ับงานเกั็บผิิว 
ละเอียดความเทืี�ยงต็รุ่งสูง

ร่่น Mold Finish Master
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เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

R
กัดหัวบอล

บอล

เอ็นมิลล์กััดหัวบอล SUMIDIA BINDERLESS

ร่่น NPDBS/NPDBr
กัดมุมรัศมี เอ็นมิลล์กััดม่มรัุ่ศมี SUMIDIA BINDERLESS

ร่่น NPDRS
วัสดุ

แข็งเปราะ
วัสดุ

แข็งเปราะ

SUMIDIA BINDERLESS เป็น PCD ทีื�ยึดอน่ภาคเพชุรุ่รุ่ะดับนาโนด้วยความ
แข็็งแรุ่งสูงโดยไม�ใชุ้ตั็วผิสานใดๆ ให้ความแข็็งยิ�งกัว�า Single-crystal Diamond 
ทัื�งยังไม�มีรุ่�องรุ่ะหว�างผิลึกั ทืำาให้สามารุ่ถใชุ้ในงานตั็ดเฉือนวัสด่แข็็งเปรุ่าะจำาพวกั
คาร์ุ่ไบด์และกัรุ่ะบวนกัารุ่ทืำางานใหม�ๆ ได้

 ค่ณ์สมบั่ติทัี่�วไป

·  SUMIDIA BINDERLESS เป็นวัสด่เพชุรุ่บริุ่ส่ทืธิิ� แต็�ต็�างจากั Single-crystal 
Diamond ต็รุ่งทีื�ไม�มีค่ณ์สมบัติ็ขึ็�นกัับทิืศทืาง ทืำาให้มีความต้็านทืานกัารุ่
สึกัหรุ่อทีื�ดีเยี�ยมและชุ�วยลดกัารุ่สึกัหรุ่อทีื�ไม�สมำ�าเสมอลง

·  ด้วยโครุ่งสรุ้่างแบบโพลีคริุ่สตั็ลไลน์ SUMIDIA BINDERLESS จะไม�มีรุ่�อง
รุ่ะหว�างผิลึกัเหมือน Single-crystal Diamond และให้ความต้็านทืานกัารุ่
แต็กัหักัทีื�ดีเยี�ยม

 ค่ณ์สมบั่ติ

Single-crystal
 Diamond

SUMIDIA 
BINDERLESS

PCD 
รุนเกา

150100500

ความแข็งแบบนูพ (Knoop) HK (GPa)

โหลด 4.9N

ความแข็งขึ้นอยูกับทิศทางการวางตัวของผลึก

มีความแข็งพิเศษ ไมมีคุณสมบัติขึ้นกับทิศทาง

 ความแข็ง

D  กัารุ่ใชุ้งานทืางด้านสายต็า (แม�พิมพ์เลนส์ Fly-Eye)D  กัารุ่ใชุ้งานทืางกัารุ่แพทืย์ (แม�พิมพ์ μ-TAS)

วัสด่ชิุ�นงาน :  คาร์ุ่ไบด์ VF20  
(เกัรุ่นละเอียดพิเศษ AF1, 92.5HRA)

เครืุ่�องมือ :  เก็ับผิิวละเอียด NPDB 1050-020 (รัุ่ศมีหัวบอล R0.5 มม.)
งานกััดหยาบ: เอ็นมิลล์เคลือบผิิวเพชุรุ่ (รัุ่ศมีหัวบอล R0.5 มม.)

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด :  n = 60,000 นาทีื-1, vf = 300 มม./นาทีื 
pf = 0.005 มม. ละอองนำ�ามัน

ความเรีุ่ยบผิิว : Ra 0.015μm
เวลาในกัารุ่ตั็ด :  งานเก็ับผิิวละเอียด 2 ชัุ�วโมง 40 นาทีื

งานกััดหยาบ 55 นาทีื

วัสด่ชิุ�นงาน :  คาร์ุ่ไบด์ VF20  
(เกัรุ่นละเอียดพิเศษ AF1, 92.5HRA)

กัรุ่ะบวนกัารุ่ : ø6 (งานกััดผิิวครึุ่�งซีื้กั)
เครืุ่�องมือ : (1) NPDB 1050-020 (รัุ่ศมีหัวบอล R0.5 มม.)
 (2) NPDBS 1050-020 (รัุ่ศมีหัวบอล R0.5 มม.)
 (3) SDCB 2R050-020 (รัุ่ศมีหัวบอล R0.5 มม.)
 (4) R0.5, #400
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด :  n = 40,000 นาทีื-1, vf = 120 มม./นาทีื 

pf = 0.005 มม. ละอองนำ�ามัน
เวลาในกัารุ่ตั็ด : 1 ชัุ�วโมง 30 นาทีื

วัสด่ชิุ�นงาน :  คาร์ุ่ไบด์ VF20  
(เกัรุ่นละเอียดพิเศษ AF1, 92.5HRA)

กัรุ่ะบวนกัารุ่ : 10 มม. × 10 มม. × ความลึกั 2 มม.
เครืุ่�องมือ :  NPDRS 1100R005-030  

(ø1 × รัุ่ศมีม่มมีด R0.05 มม.)
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด :  n = 40,000 นาทีื-1, vf = 200 มม./นาทีื 

pf = 0.005 มม. ละอองนำ�ามัน
ความเรีุ่ยบผิิว : Ra 0.015μm
เวลาในกัารุ่ตั็ด : 2 ชัุ�วโมง

วัสด่ชิุ�นงาน :  คาร์ุ่ไบด์ VF20  
(เกัรุ่นละเอียดพิเศษ AF1, 92.5HRA)

เครืุ่�องมือ : NPDB 1030-010 (รัุ่ศมีหัวบอล R0.3 มม.)
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด :  n = 38,000 นาทีื-1, vf = 95 มม./นาทีื 

pf = 0.001 มม. หล�อเย็น (นำ�ามัน)
รุ่ะยะกัารุ่ทืำางานทีื�ยอมได้ : 0.003 มม.
ความเรีุ่ยบผิิว : Ra 0.016 ถึง 0.020μm
รุ่ะยะกัารุ่ตั็ดเฉือน : 8.3 ม.
เวลาในกัารุ่ตั็ด : งานเก็ับผิิวละเอียด 1 ชัุ�วโมง 28 นาทีื

1 มม.1 มม.

D  งานกััดหล่ม

D  งานกััดผิิวครึุ่�งซีื้กั

(4) จานเจียรชุบไฟฟา(3) รุน SDCB (เคลือบผิว SUMIDIA)

(2) รุน NPDBS(1) รุน NPDB

Ra 0.017μm Ra 0.060μm

Ra 0.078μm Ra 0.110μm

ร่่น Mold Finish Master
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กัดมุมรัศมีกัดหัวบอล

บอล

SUMIBORON Mold Finish Master

ร่่น BNBR
เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลืเคลืือบ่ผิ่ว SUMIDIA

ร่่น SDCB
D  กัารุ่ใชุ้คมตั็ดไวเปอร์ุ่ชุ�วยให้ผิิวงานเรีุ่ยบได้ค่ณ์ภาพ (มีคมตั็ดไวเปอร์ุ่ให้ใชุ้ตั็�งแต็�ดอกัสว�านข็นาด ø1.0 มม. ขึ็�นไป)D  ให้งานกััดหยาบปรุ่ะสิทืธิิภาพสูง/งานตั็ดปานกัลางข็องแม�พิมพ์คาร์ุ่ไบด์

D ผิิวเคลือบ Diamond แบบใหม�ทีื�ให้อาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือทีื�ยาวนาน

D  บรุ่รุ่ล่รุ่ะดับความแม�นยำาสูงส่ดเมื�อใชุ้รุ่�วมกัับดอกัเอ็นมิล SUMIDIA 
BINDERLESS

D  งานกัลึงผิิวครึุ่�งซีื้กั ø10 มม.

D  ø2.0 (รัุ่ศมีหัวบอล R1.0 มม.) จำานวนชิุ�นงานและความเสียหายข็อง
เครืุ่�องมือ (กัารุ่แยกัออกัเป็นชัุ�นๆ)

เปรีุ่ยบเทีืยบผิิวชิุ�นงาน

คว
าม

เรุ่
ยบ

ผิว
กัด

มีคมตั็ดไวเปอร์ุ่ ไม�มีคมตั็ดไวเปอร์ุ่

Ra:  0.08μm
Rz:  0.62μm

Ra:  0.14μm
Rz:  1.04μm

D  อาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือยาวนานขึ็�นด้วยกัารุ่ผิสานรุ่ะหว�าง SUMIBORON BNX20 
ซึื้�งมีความทืนทืานต็�อกัารุ่สึกัหรุ่อดีเยี�ยม และกัารุ่ออกัแบบคมตั็ดทีื�เหมาะสมทีื�ส่ด

Mold finish Master ผิลิต็ภัณ์ฑ์์ CBN ข็องคู�แข็�ง

กัารุ่สึกัหรุ่อน้อย เกิัดกัารุ่แต็กัหักั

วัสด่ชิุ�นงาน: STAVAX (52HRC)
เครืุ่�องมือ: BNBR 2D200R050-0604 (ø2 × รัุ่ศมีม่มมีด R0.5 มม.)
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด:  n = 20,000 นาทีื-1, vf = 400 มม./นาทีื 

ap = 0.03 มม., pf = 0.70 มม. ละอองนำ�ามัน

วัสด่ชิุ�นงาน: คาร์ุ่ไบด์ AF1 (คาร์ุ่ไบด์เกัรุ่นละเอียดพิเศษ)
เครืุ่�องมือ: SDCB 2R100-060
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด:  n = 30,000 นาทีื-1, vf = 300 มม./นาทีื 

ae = 0.3 มม., ap = 0.1 มม. เป่าลม

D  ความต้็านทืานกัารุ่สึกัหรุ่อทีื�ดีเยี�ยมชุ�วยยืดอาย่กัารุ่ใชุ้งานเพิ�มขึ็�น 10 เทื�า
เมื�อเทีืยบกัับเอ็นมิลล์คาร์ุ่ไบด์

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

ไมแตกบ่ิน




Mold finish Master

คารไบดเคลือบผิว

รุน BNBR

อายุการใชงาน
เพิ่มข้ึน 10 เทา 

ประสิทธิภาพ
เพิ่มข้ึน 6 เทา 

เปรีุ่ยบเทีืยบกัารุ่สึกัหรุ่อเครืุ่�องมือ
Mold finish Master คาร์ุ่ไบด์เคลือบผิิว

กัารุ่สึกัหรุ่อน้อย เกิัดกัารุ่แต็กัหักั

วัสด่ชิุ�นงาน: STAVAX (52HRC)
เครืุ่�องมือ: BNBR 2D200R050-0604 (ø2 × รัุ่ศมีม่มมีด R0.5 มม.)

Mold finish Master

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด:  n = 20,000 นาทีื-1, vf = 800 มม./นาทีื 
ap = 0.03 มม., pf = 0.70 มม. ละอองนำ�ามัน

คาร์ุ่ไบด์เคลือบผิิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด:  n = 4,800 นาทีื-1, vf = 120 มม./นาทีื 
ap = 0.03 มม., pf = 0.70 มม. ละอองนำ�ามัน

คว
าม

เรุ่
ยบ

ผิว
กัด

อายุการใชงานเครื่องมือ

ปริมาณการตัดเฉือนวัสดุ (cm3) 
0 1,000 2,000

2,408

2,355

1,466

1,387

3,000

ผลิตภัณฑ
คูแขง C

ผลิตภัณฑ
คูแขง B

ผลิตภัณฑ
คูแขง A

MOLD FINISH MASTER

รุน 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

ณ
ฑคู

แข
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E
ผลิ
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ณ

ฑคู
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D
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ร่่น Mold Finish Master
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คารไบด + ผิวเคลือบ CrN

ความแตกตาง
อายุการใชงานเครื่องมือ

Mold finish Master

อายุการใชงานเครื่อง
มือยาวนานกวา

รุน BNBC

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

SUMIBORON Mold Finish Master

ร่่น BNBP
SUMIBORON Mold Finish Master

ร่่น BNBCR
กัดหัวบอล

D  ให้งานกััดความเทีื�ยงต็รุ่งสูงทีื�ความแม�นยำารัุ่ศมีหัวบอล ±0.005 มม.
D  กัารุ่กััดแบบกัรุ่ะแทืกัทีื�มีเสถียรุ่ภาพด้วยกัารุ่ผิสมผิสานรุ่ะหว�าง 

SUMIBORON BN350 ซึื้�งมีความต้็านทืานกัารุ่แต็กัหักัทีื�ดีเยี�ยม และคมตั็ด
ทีื�มีกัารุ่ออกัแบบม่มคายม่มลบ

คมตั็ดอยู�กึั�งกัลาง ให้ผิิวงานเรีุ่ยบได้ค่ณ์ภาพสูง

D  คมตั็ดแข็็งแกัรุ่�ง สามารุ่ถใชุ้ในงานกััดหยาบได้

Mold finish Master คาร์ุ่ไบด์เคลือบผิิว

วัสด่ชิุ�นงาน: STAVAX (52HRC)
เครืุ่�องมือ: BNBP 2R100-0554 (รัุ่ศมีหัวบอล R0.1 มม.)
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด:  n = 25,000 นาทีื-1, vf = 1,500 มม./นาทีื 

ap = 0.10 มม., pf = 0.20 มม. ละอองนำ�ามัน

กัารุ่สึกัหรุ่อน้อย แต็กับิ�นบริุ่เวณ์กึั�งกัลางคมตั็ด

D  ให้ความต้็านทืานกัารุ่สึกัหรุ่อทีื�ดีเยี�ยมและผิิวงานเรีุ่ยบมีค่ณ์ภาพ

0.04

0.03

0.02

0.01

0

0 50 100 150 200 250

ไมแตกบ่ิน

การสึกหรอมาก - เกิดครีบ

ระยะการตัด (ม.)
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ม.
)

คารไบดเคลือบผิว

Mold finish Master

รุน BNBP

วัสด่ชิุ�นงาน: STAVAX (52HRC)
เครืุ่�องมือ: BNBP 2R030-0154 (รัุ่ศมีหัวบอล R0.3 มม.)
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด:  n = 25,000 นาทีื-1, vf = 1,500 มม./นาทีื 

ap = 0.05 มม., pf = 0.10 มม. ละอองนำ�ามัน

เปรีุ่ยบเทีืยบกัารุ่สึกัหรุ่อเครืุ่�องมือ
Mold finish Master (6 รุ่อบ) คาร์ุ่ไบด์เคลือบผิิว (2 รุ่อบ)

กัารุ่สึกัหรุ่อน้อย กัารุ่สึกัหรุ่อมากั

ผิิวงานเรีุ่ยบมีค่ณ์ภาพ เกิัดครีุ่บ

เปรีุ่ยบเทีืยบกัารุ่สึกัหรุ่อเครืุ่�องมือ
Mold finish Master ผิลิต็ภัณ์ฑ์์คาร์ุ่ไบด์คู�แข็�ง + ผิลิต็ภัณ์ฑ์์เคลือบผิิว CrN

สึกัหรุ่อเล็กัน้อย สามารุ่ถใชุ้งานต็�อได้ กัารุ่สึกัหรุ่อมากั

วัสด่ชิุ�นงาน: ทืองแดงทัืฟัพิต็ช์ุ
เครืุ่�องมือ: BNBC 2R030-0304 (รัุ่ศมีหัวบอล R0.3 มม.)
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด:  vc = 57 ม./นาทีื, n = 30,000 นาทีื-1

fz = 0.007 มม./ฟััน, vf = 400 มม./นาทีื 
ap = 0.005 มม., ae = 0.05 มม. ละอองนำ�ามัน

ผิิวกัารุ่ตั็ดเฉือนค่ณ์ภาพด้วยรุ่่�น BNBC

Ra 0.347μm Ra 1.368μm

R
กัดหัวบอล

D รุ่่�น ครุ่อบคล่มข็นาดรัุ่ศมีหัวบอล 0.1 ถึง 0.5 มม.
D คมตั็ดความเทีื�ยงต็รุ่งสูงชุ�วยให้งานกััดมีค่ณ์ภาพสูง

คมตัดแหลืมคมที่่�ม่ประสิที่ธิิภาพ 
การลืับ่คมสูงแลืะม่ความต้านที่าน 

การสึกหรอด่เย่�ยม

วัสด่ชิุ�นงาน: ทืองแดงทัืฟัพิต็ช์ุ (งานกััดด้านข้็าง)
เครืุ่�องมือ: BNBC 2R030-0304 (รัุ่ศมีหัวบอล R0.3 มม.)
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด:  n = 30,000 นาทีื-1, vf = 700 มม./นาทีื 

ap = 0.035 มม., ae = 0.03 มม. ละอองนำ�ามัน

D  ให้อาย่กัารุ่ใชุ้งานเครืุ่�องมือทีื�ยาวนานขึ็�นกัว�าเดิม

Mold finish Master ผิลิต็ภัณ์ฑ์์คาร์ุ่ไบด์คู�แข็�ง + ผิลิต็ภัณ์ฑ์์เคลือบผิิว CrN

กัารุ่สึกัหรุ่อเล็กัน้อย (รุ่ะยะกัารุ่ตั็ด 400 มม.) กัารุ่สึกัหรุ่อสูง (รุ่ะยะกัารุ่ตั็ด 100 มม.)

D  กัารุ่ใชุ้เกัรุ่ด CBN สูงชุ�วยเพิ�มความคมข็องคมตั็ดและความต้็านทืานกัารุ่สึกัหรุ่อ

H สำหรับ
ขั้วทองแดง

มุมคายดานลบ

ขนาดกวาง 

คมตัดแข็งแกรง!

ร่่น 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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 2 1000 C - 1.5D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดC: Gash Land

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน

ร่่น GSX 20000C-1.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

ap

ap

ae DC

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน

ร่่น GSX 20000C-1.5D
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นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

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

เอ็นมิลล์ (เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø0.3 ถึง 4.3 มม.)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 20000S-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

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

เอ็นมิลล์ (เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø4.4 ถึง 8.8 มม.)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  
มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 20000S-2D
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ว

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

เอ็นมิลล์ (เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø8.9 ถึง 25.0 มม.)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 2 0150 S - 2D - S3
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดS: คมตั็ดแหลมคม

เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

ด้าม

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 20000S-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4.  กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
5. ไม�แนะนำารุ่่�นนี�สำาหรัุ่บงานกััดเซื้าะรุ่�อง
6. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 2.0DC
ae 0.02DC 0.01DC

งานกััดรุ่�องละเอียด

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC
ae ต็ำ�ากัว�า 0.02DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 20000S-2D
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P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 2 0050 C - 2D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดC: Gash Land

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน

ร่่น GSX 20000C-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
5. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน

ร่่น 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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 2 0050 S - 3D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดS: คมตั็ดแหลมคม

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 20000S-3D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
5. ไม�แนะนำารุ่่�นนี�สำาหรัุ่บงานกััดเซื้าะรุ่�อง
6. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

ap

ap

ae DC

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต็ำ�ากัว�า ø3: 0.02DC สูงกัว�า ø3: 0.05DC 0.01DC

งานกััดรุ่�องละเอียด

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC
ae ต็ำ�ากัว�า 0.02DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 20000S-3D
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GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน

ร่่น 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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 2 0100 C - 3D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดC: Gash Land

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  
มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  
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เอ็น
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ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว
GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน

ร่่น GSX 20000C-3D
เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. ในบางกัรุ่ณี์ กัารุ่สะท้ืานจะเกิัดขึ็�นในชุ�วงเริุ่�มต้็นข็องงานกััด แต็�จะหย่ดลงเมื�อตั็ดไปได้ 2 ม.
5. กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
6. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต็ำ�ากัว�า ø3: 0.05DC สูงกัว�า ø3: 0.1DC 0.02DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 0.1DC 0.2DC 0.05DC 0.1DC

ap

ap

ae DC
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C
FR

P
เค
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ว
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�เค
ลือ
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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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 2 0100 S - 4D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดS: คมตั็ดแหลมคม

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

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 20000S-4D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
5. ไม�แนะนำารุ่่�นนี�สำาหรัุ่บงานกััดเซื้าะรุ่�อง
6. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต็ำ�ากัว�า ø3: 0.02DC สูงกัว�า ø3: 0.05DC 0.01DC

ap

ae

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 20000S-4D



I44

เอ็
น
มิ
ลืลื

I

กัด
ฉา

กั
กัด

ม่ม
รุ่ศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นกั
ปรุ่

ะส
งค์

งา
นทื

�วไ
ป

ปรุ่
ะสิ

ทืธิ
ภา

พสู
ง

เห
ล็กั

ชุบ
แข็

ง
งา

นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กักั
ล่�ม

เห
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15°
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D
C
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M

M
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5

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 2 0100 C - 4D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดC: Gash Land

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

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน

ร่่น GSX 20000C-4D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. ในบางกัรุ่ณี์ กัารุ่สะท้ืานจะเกิัดขึ็�นในชุ�วงเริุ่�มต้็นข็องงานกััด แต็�จะหย่ดลงเมื�อตั็ดไปได้ 2 ม.
5. กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
6. ไม�แนะนำารุ่่�นนี�สำาหรัุ่บงานกััดเซื้าะรุ่�อง
7. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 3.5DC 3.0DC
ae 0.08DC 0.04DC

ap

ae

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 2 ฟัน

ร่่น GSX 20000C-4D
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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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 3 0100 C - 1.5D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดC: Gash Land

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 3 ฟัน

ร่่น GSX 30000C-1.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

ap

ap

ae DC

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 3 ฟัน

ร่่น GSX 30000C-1.5D
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นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 3 0100 C - 2D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดC: Gash Land

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 3 ฟัน

ร่่น GSX 30000C-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 3 ฟัน

ร่่น GSX 30000C-2D
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APMX
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D
C
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LU
APMX

LF

15°

D
C

D
M

M
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5

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 4 0100 C - 1.5D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดC: Gash Land

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

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน

ร่่น GSX 40000C-1.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3.  ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

ap

ap

ae DC

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดด้านข้็าง (ใชุ้เครืุ่�องแมชุชีุนนิ�งเซ็ื้นเต็อร์ุ่ความเร็ุ่วสูง)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน

ร่่น GSX 40000C-1.5D
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เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 4 0100 S - 2D - S3
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดS: คมตั็ดแหลมคม

เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

ด้าม

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

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 40000S-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
5. ไม�แนะนำารุ่่�นนี�สำาหรัุ่บงานกััดเซื้าะรุ่�อง
6. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 2.0DC
ae 0.03DC 0.01DC

งานกััดรุ่�องละเอียด

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC
ae ต็ำ�ากัว�า 0.02DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 40000S-2D
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เห
ล็กั

C
FR

P
เค
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ว
ไม

�เค
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ว

รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
C

LU
APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

15°

D
M

M
 h

5

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 4 0100 C - 2D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดC: Gash Land

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

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน

ร่่น GSX 40000C-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
5. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดด้านข้็าง (ใชุ้เครืุ่�องแมชุชีุนนิ�งเซ็ื้นเต็อร์ุ่ความเร็ุ่วสูง)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน

ร่่น GSX 40000C-2D
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เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 4 0100 S - 3D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดS: คมตั็ดแหลมคม

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

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 40000S-3D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. ในบางกัรุ่ณี์ กัารุ่สะท้ืานจะเกิัดขึ็�นในชุ�วงเริุ่�มต้็นข็องงานกััด แต็�จะหย่ดลงเมื�อตั็ดไปได้ 2 ม.
5. กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
6. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต็ำ�ากัว�า ø3: 0.02DC , สูงกัว�า ø3 ถึง ต็ำ�ากัว�า ø8: 0.05DC, สูงกัว�า ø8: 0.07DC 0.01DC

งานกััดรุ่�องละเอียด

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC
ae ต็ำ�ากัว�า 0.02DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 40000S-3D
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รูป 1 รูป 2
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C
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C

15°
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M
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เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 4 0100 C - 3D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดC: Gash Land

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

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน

ร่่น GSX 40000C-3D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา 
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. ในบางกัรุ่ณี์ กัารุ่สะท้ืานจะเกิัดขึ็�นในชุ�วงเริุ่�มต้็นข็องงานกััด แต็�จะหย่ดลงเมื�อตั็ดไปได้ 2 ม.
5. กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
6. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต็ำ�ากัว�า ø3: 0.05DC , สูงกัว�า ø3 ถึง ต็ำ�ากัว�า ø8: 0.1DC, สูงกัว�า ø8: 0.15DC 0.02DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.1DC 0.2DC 0.05DC 0.1DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน

ร่่น GSX 40000C-3D
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APMX

LF

D
M

M
 h

5

D
C

LU
APMX

LF

D
C

15°

D
M

M
 h

5

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 4 0100 S - 4D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดS: คมตั็ดแหลมคม

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

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 40000S-4D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. ในบางกัรุ่ณี์ กัารุ่สะท้ืานจะเกิัดขึ็�นในชุ�วงเริุ่�มต้็นข็องงานกััด แต็�จะหย่ดลงเมื�อตั็ดไปได้ 2 ม.
5. กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
6. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต็ำ�ากัว�า ø3: 0.02DC , สูงกัว�า ø3 ถึง ต็ำ�ากัว�า ø8: 0.05DC, สูงกัว�า ø8: 0.07DC 0.01DC

ap

ae

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน คมตัดแหลืมคม

ร่่น GSX 40000S-4D
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D
M

M
 h

5

D
C

LU
APMX

LF

D
C

15°

D
M

M
 h

5

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 4 0100 C - 4D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

ความยาว
คมตั็ด

กัารุ่ออกัแบบม่ม
C: Gash Land

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

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน

ร่่น GSX 40000C-4D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา 
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. ในบางกัรุ่ณี์ กัารุ่สะท้ืานจะเกิัดขึ็�นในชุ�วงเริุ่�มต้็นข็องงานกััด แต็�จะหย่ดลงเมื�อตั็ดไปได้ 2 ม.
5. กัรุ่ณี์เกิัดกัารุ่สะท้ืาน ให้ลดความเร็ุ่วรุ่อบและอัต็รุ่าป้อนต็ามทีื�แสดงไว้ในต็ารุ่างลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน หรืุ่อลดความลึกัตั็ด
6. ไม�แนะนำารุ่่�นนี�สำาหรัุ่บงานกััดเซื้าะรุ่�อง
7. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 3.5DC 3.0DC
ae ต็ำ�ากัว�า ø3: 0.04DC , สูงกัว�า ø3 ถึง ต็ำ�ากัว�า ø8: 0.08DC, สูงกัว�า ø8: 0.1DC 0.02DC

ap

ae

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน

ร่่น GSX 40000C-4D
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นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

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°

เอ็นมิลล์ (เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø0.2 ถึง 4.6 มม.)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: A1

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็กหลอ  อะลูมิเนียม
อัลลอย

Solid Carbide Spiral Endmill

ร่่น SSM 2000

F สัญลักัษณ์์: ในอนาคต็อาจเปลี�ยนเป็นรุ่ายกัารุ่ใหม�, สั�งผิลิต็ หรืุ่อยกัเลิกักัารุ่ผิลิต็ (กัรุ่่ณ์าต็รุ่วจสอบจำานวนสต็็อคกั�อนสั�งซืื้�อ)

ฟนฟนฟน  คารไบด
ไมเคลือบผิว 

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

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

เอ็นมิลล์ (เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø4.7 ถึง 9.1 มม.)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: A1

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็กหลอ  อะลูมิเนียม
อัลลอย

Solid Carbide Spiral Endmill

ร่่น SSM 2000

F สัญลักัษณ์์: ในอนาคต็อาจเปลี�ยนเป็นรุ่ายกัารุ่ใหม�, สั�งผิลิต็ หรืุ่อยกัเลิกักัารุ่ผิลิต็ (กัรุ่่ณ์าต็รุ่วจสอบจำานวนสต็็อคกั�อนสั�งซืื้�อ)

ฟนฟนฟน  คารไบด
ไมเคลือบผิว 

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

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°

เอ็นมิลล์ (เส้นผิ�านศูนย์กัลาง ø9.2 ถึง 30.0 มม.)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: A1

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็กหลอ  อะลูมิเนียม
อัลลอย

Solid Carbide Spiral Endmill

ร่่น SSM 2000

F สัญลักัษณ์์: ในอนาคต็อาจเปลี�ยนเป็นรุ่ายกัารุ่ใหม�, สั�งผิลิต็ หรืุ่อยกัเลิกักัารุ่ผิลิต็ (กัรุ่่ณ์าต็รุ่วจสอบจำานวนสต็็อคกั�อนสั�งซืื้�อ)

ฟนฟนฟน  คารไบด
ไมเคลือบผิว 

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

ap

DCงานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน /  
เหล็กัอัลลอย

(ต็ำ�ากัว�า 30HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน /  
เหล็กัอัลลอย

(ต็ำ�ากัว�า 40HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน /  
เหล็กัอัลลอย

(ต็ำ�ากัว�า 45HRC)

เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap ø1 หรืุ่อต็ำ�ากัว�า 0.1DC 0.1DC 0.1DC 0.1DC
ø1.1 ถึง ø2.9 ap 0.3DC 0.3DC 0.3DC 0.3DC
ap ตั็�งแต็� ø3 ขึ็�นไป 0.5DC 0.5DC 0.5DC 0.5DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2.   กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

Solid Carbide Spiral Endmill

ร่่น SSM 2000
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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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: A1

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็กหลอ  อะลูมิเนียม
อัลลอย

Solid Carbide Spiral Endmill

ร่่น SSM 4000

F สัญลักัษณ์์: ในอนาคต็อาจเปลี�ยนเป็นรุ่ายกัารุ่ใหม�, สั�งผิลิต็ หรืุ่อยกัเลิกักัารุ่ผิลิต็ (กัรุ่่ณ์าต็รุ่วจสอบจำานวนสต็็อคกั�อนสั�งซืื้�อ)
สัญลักัษณ์์ *: สต็็อคสำารุ่อง (กัรุ่่ณ์าต็รุ่วจสอบจำานวนสต็็อคกั�อนสั�งซืื้�อ)

ฟนฟนฟน  คารไบด
ไมเคลือบผิว 

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

ap

ae

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน /  
เหล็กัอัลลอย

(ต็ำ�ากัว�า 30HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน /  
เหล็กัอัลลอย

(ต็ำ�ากัว�า 40HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน /  
เหล็กัอัลลอย

(ต็ำ�ากัว�า 45HRC)

เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.   กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2.   กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

Solid Carbide Spiral Endmill

ร่่น SSM 4000
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APMX
LU

LF
15°

D
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±
0.

01

APMX
LF

D
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01

D
M
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5

รูป 2

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSV 4 120 - 2.5D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

ความยาวคมตั็ด

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น GSV 4000-2.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

ap

ap

ae DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3.  ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.8DC 0.16DC 0.4DC 0.16DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น GSV 4000-2.5D
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รูป 2

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSXVL 4 020 - 2.5D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

ความยาวคมตั็ด

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น GSXVL 4000-2.5D

สำาหรัุ่บกัรุ่ะบวนกัารุ่ลับคม สามารุ่ถดาวน์โหลด
รุ่ายละเอียดเพิ�มเติ็มได้จากัเว็บไซื้ต์็ข็องเรุ่า
https://www.sumitool.com/en/
products/cutting-tools/endmills/
pdf/gsxvl-regrinding_en.pdf

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  
มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3.  ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 1.0DC 0.2DC 0.5DC 0.2DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 4 ฟัน ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น GSXVL 4000-2.5D



I74

เอ็
น
มิ
ลืลื

I

กัด
ฉา

กั
กัด

ม่ม
รุ่ศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นกั
ปรุ่

ะส
งค์

งา
นทื

�วไ
ป

ปรุ่
ะสิ

ทืธิ
ภา

พสู
ง

เห
ล็กั

ชุบ
แข็

ง
งา

นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ50M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

ap

ap

ae DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์งานกััดเซื้าะรุ่�องข็องเหล็กัสแต็นเลส ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบ 60% ข็องค�าทีื�แนะนำา และอัต็รุ่าป้อน 40% ข็องค�าทีื�แนะนำา (*)
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

งานกััดด้านข้็างและงานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)
เหล็กัสแต็นเลส (*)

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย
(20 ถึง 45HRC)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 
ด้านข้็าง

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

งานเซื้าะรุ่�อง ap 1.0DC 0.2DC 0.3DC 0.2DC

UP MILL เคลืือบ่ผิ่ว ZX

ร่่น SSUP 4000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดหัวบอล
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งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว
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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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ50M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

ap

ae

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)
เหล็กัสแต็นเลส

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย
(20 ถึง 45HRC)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.   เงื�อนไข็ทีื�แนะนำามีไว้สำาหรัุ่บเอ็นมิลล์ทีื�มีความยาวรุ่ะยะยื�นมาต็รุ่ฐาน 4×D กัรุ่ณี์ความยาวรุ่ะยะยื�นตั็�งแต็� 5×D ขึ็�นไป โปรุ่ดใชุ้ทีื� 70% (สูงส่ด) 

ข็องเงื�อนไข็ทีื�แนะนำา
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

UP MILL เคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นคอยาว

ร่่น SSUPR 4000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา
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รูป 1

APMX
LU

LF
15°

D
M

M
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6

D
C

0 -0
.0

15
เอ็นมิลล์ (4 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF07C

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้านข้็างและงานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัชุ่บแข็็งต็ำ�า
เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัอัลลอย

(สูงส่ด 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็งปานกัลาง
เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงาน, เหล็กัแม�พิมพ์

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD61

(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD11

(55 ถึง 60HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH51

(60 ถึง 65HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH55

(65HRC ขึ็�นไป)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 
ด้านข้็าง

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง ap 0.1DC 0.1DC 0.05DC 0.05DC สูงส่ด 0.05DC สูงส่ด 0.5 มม. สูงส่ด 0.05DC สูงส่ด 0.5 มม.

งานกััดด้านข้็าง (ใชุ้เครืุ่�องแมชุชีุนนิ�งเซ็ื้นเต็อร์ุ่ความเร็ุ่วสูง)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัชุ่บแข็็งต็ำ�า
เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัอัลลอย

(สูงส่ด 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็งปานกัลาง
เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงาน, เหล็กัแม�พิมพ์

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD61

(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD11

(55 ถึง 60HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH51

(60 ถึง 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม ap

ap

ae DC

เอ็นมิลืล์ืกัดฉาก GS MILL ร่่นกัดหนัก

ร่่น GSH 4000SF
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา 
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กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

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

เอ็นมิลล์ (6 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF07C

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้านข้็างและงานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัชุ่บแข็็งต็ำ�า
เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัอัลลอย

(สูงส่ด 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็งปานกัลาง
เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงาน, เหล็กัแม�พิมพ์

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD61

(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD11

(55 ถึง 60HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH51

(60 ถึง 65HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH55

(65HRC ขึ็�นไป)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 
ด้านข้็าง

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง ap 0.1DC 0.1DC 0.05DC 0.05DC สูงส่ด 0.05DC สูงส่ด 0.5 มม. สูงส่ด 0.05DC สูงส่ด 0.5 มม.

งานกััดด้านข้็าง (ใชุ้เครืุ่�องแมชุชีุนนิ�งเซ็ื้นเต็อร์ุ่ความเร็ุ่วสูง)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัชุ่บแข็็งต็ำ�า
เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัอัลลอย

(สูงส่ด 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็งปานกัลาง
เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงาน, เหล็กัแม�พิมพ์

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD61

(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD11

(55 ถึง 60HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH51

(60 ถึง 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม ap

ap

ae DC

เอ็นมิลืล์ืกัดฉาก GS MILL ร่่นกัดหนัก

ร่่น GSH 6000SF
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา 
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เอ็นมิลล์ (8 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF07C

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้านข้็างและงานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัชุ่บแข็็งต็ำ�า
เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัอัลลอย

(สูงส่ด 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็งปานกัลาง
เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงาน, เหล็กัแม�พิมพ์

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD61

(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD11

(55 ถึง 60HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH51

(60 ถึง 65HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH55

(65HRC ขึ็�นไป)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 
ด้านข้็าง

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง ap 0.1DC 0.1DC 0.05DC 0.05DC สูงส่ด 0.05DC สูงส่ด 0.5 มม. สูงส่ด 0.05DC สูงส่ด 0.5 มม.

งานกััดด้านข้็าง (เครืุ่�องแมชุชีุนนิ�งเซ็ื้นเต็อร์ุ่ความเร็ุ่วสูง)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัชุ่บแข็็งต็ำ�า
เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัอัลลอย

(สูงส่ด 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็งปานกัลาง
เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงาน, เหล็กัแม�พิมพ์

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD61

(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD11

(55 ถึง 60HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH51

(60 ถึง 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

ap

ap

ae DC

เอ็นมิลืล์ืกัดฉาก GS MILL ร่่นกัดหนัก

ร่่น GSH 8000SF
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา 
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

รูป 1

15°
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เอ็นมิลล์ (4 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 25HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

(ต็ำ�ากัว�า 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม ap

ae

เอ็นมิลืล์ืเคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นกัดหนัก

ร่่น HHM 4000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา 
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เอ็นมิลล์ (6 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม ap

ae

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 25HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

(ต็ำ�ากัว�า 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เอ็นมิลืล์ืเคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นกัดหนัก

ร่่น HHM 6000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
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P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว
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เอ็นมิลล์ (8 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม ap

ae

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 25HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

(ต็ำ�ากัว�า 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เอ็นมิลืล์ืเคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นกัดหนัก

ร่่น HHM 8000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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เอ็นมิลล์ (4 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 25HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

(ต็ำ�ากัว�า 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

ap
ae

เอ็นมิลืล์ืเคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นกัดหนัก-ยาว

ร่่น LHHM 4000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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เอ็นมิลล์ (6 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 25HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

(ต็ำ�ากัว�า 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

ap
ae

เอ็นมิลืล์ืเคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นกัดหนัก-ยาว

ร่่น LHHM 6000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา



I84

เอ็
น
มิ
ลืลื

I

กัด
ฉา

กั
กัด

ม่ม
รุ่ศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นกั
ปรุ่

ะส
งค์

งา
นทื

�วไ
ป

ปรุ่
ะสิ

ทืธิ
ภา

พสู
ง

เห
ล็กั

ชุบ
แข็

ง
งา

นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1 รูป 2

APMX

LF
LU

20°

D
C

-0
.0

30
-0

.0
60

D
C

-0
.0

30
-0

.0
60

LF
APMX

DM
M 

h6

DM
M 

h6

เอ็นมิลล์ (8 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

ap

aeงานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 25HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

(ต็ำ�ากัว�า 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

เอ็นมิลืล์ืเคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นกัดหนัก-ยาว

ร่่น LHHM 8000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ
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เอ็นมิลล์ (4 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

ap

aeงานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 25HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

(ต็ำ�ากัว�า 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 2.0DC 2.0DC 2.0DC 2.0DC
ae 0.05DC 0.02DC 0.01DC 0.05DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

เอ็นมิลืล์ืเคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นกัดหนัก-ยาวมาก

ร่่น EHHM 4000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา



I86

เอ็
น
มิ
ลืลื

I

กัด
ฉา

กั
กัด

ม่ม
รุ่ศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นกั
ปรุ่

ะส
งค์

งา
นทื

�วไ
ป

ปรุ่
ะสิ

ทืธิ
ภา

พสู
ง

เห
ล็กั

ชุบ
แข็

ง
งา

นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1

D
C

-0
.0

30
-0

.0
60

DM
M 

h6

LF
APMX

เอ็นมิลล์ (6 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

ap
ae

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 25HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

(ต็ำ�ากัว�า 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 2.0DC 2.0DC 2.0DC 2.0DC
ae 0.05DC 0.02DC 0.01DC 0.05DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

เอ็นมิลืล์ืเคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นกัดหนัก-ยาวมาก

ร่่น EHHM 6000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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เอ็น
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ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

รูป 1 รูป 2

APMX
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.0

30
-0

.0
60

D
M

M
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D
M

M
 h
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เอ็นมิลล์ (8 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

ap
ae

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 25HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

(ต็ำ�ากัว�า 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 2.0DC 2.0DC 2.0DC 2.0DC
ae 0.05DC 0.02DC 0.01DC 0.05DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

เอ็นมิลืล์ืเคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นกัดหนัก-ยาวมาก

ร่่น EHHM 8000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
ลบคม
CHW

เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม
DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ20W

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

GS MILL ร่่นกัดหยาบ่

ร่่น GSRE 4000SF
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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เอ็น
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ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่างรูุ่ปพรุ่รุ่ณ์,  
เหล็กัคาร์ุ่บอน

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC, FCD

เหล็กัอัลลอย
(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304, SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC
ae 0.5DC 0.3DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่างรูุ่ปพรุ่รุ่ณ์,  
เหล็กัคาร์ุ่บอน

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC, FCD

เหล็กัอัลลอย
(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304, SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 1.0DC 0.5DC

ap

ap

ae DC

GS MILL ร่่นกัดหยาบ่

ร่่น GSRE 4000SF
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เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: DL1000

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง

ap

DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็
กัารุ่ตั็ด

อะลูมิเนียมอัลลอย

หล�อเย็น แห้ง
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.0DC 0.5DC
ae 1.0DC 1.0DC

เอ็นมิลืล์ืกัดฉากเคลืือบ่ผิ่ว AURORA

ร่่น ASM 2000DL
ฟนฟนฟน  

Aurora
เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
C

-0
.0

40
-0

.0
60

θ
APMX

LU
LF

D
C

-0
.0

40
-0

.0
60

DC θ
< ø3 10°
≥ ø3 15°

D
M

M
 h

6

D
M

M
 h

6

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: DL1000

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

อะลูมิเนียมอัลลอย

หล�อเย็น แห้ง
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC 1.5DC
ae 0.2DC 0.2DC

ap

ae

เอ็นมิลืล์ืกัดฉากเคลืือบ่ผิ่ว AURORA

ร่่น ASM 4000DL
ฟนฟนฟน  

Aurora
เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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รูป 1 รูป 2

θ
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APMX
LU

LF
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.0
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-0

.0
60

APMX
LF

D
C

-0
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40
-0

.0
60

DC θ
< ø3 10°
≥ ø3 < ø6 15°
> ø6 20°

D
M

M
 h

6

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: H1

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

อะลูมิเนียมอัลลอย เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC 1.5DC
ae 0.1DC 0.1DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม ap

ae

เอ็นมิลืล์ืคาร์ไบ่ด์สำาหรับ่โลืหะนอกกล่่ืมเหล็ืก

ร่่น ASM 2000
ฟนฟนฟน  คารไบด

ไมเคลือบผิว 
มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

รูป 1

4CHW0.1

0

LF
LU

DM
M

 h
6

-0
.1

D
C

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: DA2200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง  กราไฟต

งานกััดปาดหน้า (2 ฟััน)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

อะลูมิเนียมอัลลอย
ทืองแดงผิสมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.4DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

ap

เอ็นมิลืล์ื SUMIDIA

ร่่น DFE
ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคอ

LFS
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: DA2200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง  กราไฟต

งานกััดปาดหน้า (4 ฟััน)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

อะลูมิเนียมอัลลอย
ทืองแดงผิสมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

9.0 17,800 3,560
10.0 16,000 3,200
13.0 12,300 2,460

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.4DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

ap

เอ็นมิลืล์ื SUMIDIA

ร่่น DFE
ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา 
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

รูป 1

5

-0
.10

LF

D
C

LFS

DM
M 

h6

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคอ

LFS
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

DAE 1040 D 4.0 10 45 6 1
DAE 1050 D 5.0 12 50 6 1

เกัรุ่ด: DA200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง  กราไฟต

งานกััดปาดหน้า (1 ฟััน)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

อะลูมิเนียมอัลลอย
ทืองแดงผิสมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

4.0 6,000 210
5.0 5,000 175

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.4DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

ap

เอ็นมิลืล์ื SUMIDIA

ร่่น DAE
ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา 
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เอ็นมิลล์ (2 ฟััน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคอ

LFS
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: DA200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง  กราไฟต

งานกััดปาดหน้า (2 ฟััน)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

อะลูมิเนียมอัลลอย
ทืองแดงผิสมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.4DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

ap

เอ็นมิลืล์ื SUMIDIA

ร่่น DAE
ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

รูป 1

LF
APMX

D
M

M
 h

5

D
C

0 -0
.0

3

เอ็นมิลล์ (รุ่่�นเกัลียวข็วา)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: DCX20

รูป 2

LF
APMX

D
M

M
 h

5

D
C

0 -0
.0

3

เอ็นมิลล์ (รุ่่�นเกัลียวข็วา/ซ้ื้าย)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: DCX20

กราไฟต  CFRP  GFRP

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

SSDC 4 060 RL
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

ลักัษณ์ะเกัลียว
(RL: เกัลียวข็วา/ซ้ื้าย)

งานกััดเซื้าะรุ่�อง (ทัื�วไป)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

CFRP

แห้ง
อัต็รุ่าเร็ุ่วตั็ด
(ม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./รุ่อบ)

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดเป็นค�าแนะนำาสำาหรัุ่บอ้างอิง 

ทัื�งกัารุ่จับยึด เกัรุ่ดวัสด่ชิุ�นงาน ความหนาวัสด่ชิุ�นงาน และความแข็็งแรุ่งข็องเครืุ่�องจักัรุ่มีผิลอย�างมากัต็�อเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด ปรัุ่บเงื�อนไข็ให้เหมาะสม
2. ใชุ้มาต็รุ่กัารุ่ควบค่มฝุ่่่นให้เพียงพอ
3. กัรุ่ณี์ความลึกัตั็ดต็ามแนวแกันตั็�งแต็� 0.7D ขึ็�นไปในงานกััดเซื้าะรุ่�องและตั็ดข็อบ ให้ปรัุ่บอัต็รุ่าป้อนให้เหมาะสม

ap

DC

เอ็นมิลืล์ืเคลืือบ่ผิ่ว SUMIDIA สำาหรับ่ CFRP

ร่่น SSDC 4000(RL)
ฟนฟนฟน  SUMIDIA

เคลือบผิว  
มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  ตัดออก

ฟนฟนฟน  SUMIDIA
เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSX 4 0300 - R 02 - 2D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม  
R: กััดม่มรัุ่ศมี

ความยาว
คมตั็ด

รัุ่ศมีม่มมีด

GSX MILL เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่ 4 ฟัน

ร่่น GSX 40000-R-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม
3. กัรุ่ณี์งานกััดเซื้าะรุ่�องข็องเหล็กัสแต็นเลส ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบ 60% ข็องค�าทีื�แนะนำา และอัต็รุ่าป้อน 40% ข็องค�าทีื�แนะนำา (*)

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่างรูุ่ปพรุ่รุ่ณ์, เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส (*)
SUS304, SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่างรูุ่ปพรุ่รุ่ณ์, เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส (*)
SUS304, SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง ap 0.5DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.3DC 0.1DC

งานกััดด้านข้็าง (ใชุ้เครืุ่�องแมชุชีุนนิ�งเซ็ื้นเต็อร์ุ่ความเร็ุ่วสูง)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่างรูุ่ปพรุ่รุ่ณ์, เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัสแต็นเลส (*)
SUS304, SUS316

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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 เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่ 4 ฟัน

ร่่น GSX 40000-R-2D
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15°

D
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±
0.

01

RE±0.02
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5

APMX
LU

LF
RE±0.02

D
C

±
0.

01

APMX
LFRE±0.02

D
M

M
 h

5

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSV 4 030 - R 02 - 2.5D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

รัุ่ศมีม่มมีด ความยาว
คมตั็ด

กัารุ่ออกัแบบม่ม  
R: กััดม่มรัุ่ศมี

GSX MILL เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่ 4 ฟัน ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น GSV 4000-R-2.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.8DC 0.16DC 0.4DC 0.16DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3.  ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่ 4 ฟัน ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น GSV 4000-R-2.5D
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LU 15°RE±0.02
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APMX
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D
M

M
 h

5

RE±0.02

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

GSX MILL เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่ 4 ฟัน ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น GSXVL 4000-R-2.5D

สำาหรัุ่บกัรุ่ะบวนกัารุ่ลับคม สามารุ่ถดาวน์โหลด
รุ่ายละเอียดเพิ�มเติ็มได้จากัเว็บไซื้ต์็ข็องเรุ่า
https://www.sumitool.com/en/
products/cutting-tools/endmills/
pdf/gsxvl-regrinding_en.pdf

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา 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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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 1.0DC 0.2DC 0.5DC 0.2DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3.  ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่ 4 ฟัน ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น GSXVL 4000-R-2.5D
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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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACW52

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่สำาหรับ่โลืหะผ่สม Exotic ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น SSEHVL 4000W-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. แนะนำาให้ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  แนะนำาให้ใชุ้สารุ่หล�อเย็นสำาหรัุ่บงานเหล็กัสแต็นเลสและอัลลอยทืนความรุ้่อน
3.   กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดต็ามความเหมาะสม ap

ap

ae DC

เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่สำาหรับ่โลืหะผ่สม Exotic ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น 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

เอ็นมิลล์ (ผิลิต็ภัณ์ฑ์์              TM)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACW52

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่สำาหรับ่โลืหะผ่สม Exotic ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น SSEHVL 4000WS-R

F สัญลักัษณ์์: ในอนาคต็อาจเปลี�ยนเป็นรุ่ายกัารุ่ใหม�, สั�งผิลิต็ หรืุ่อยกัเลิกักัารุ่ผิลิต็ (กัรุ่่ณ์าต็รุ่วจสอบจำานวนสต็็อคกั�อนสั�งซืื้�อ)

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  สินคาสําหรับ  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. แนะนำาให้ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  แนะนำาให้ใชุ้สารุ่หล�อเย็นสำาหรัุ่บงานเหล็กัสแต็นเลสและอัลลอยทืนความรุ้่อน
3.   กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดต็ามความเหมาะสม ap

ap

ae DC

เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่สำาหรับ่โลืหะผ่สม Exotic ร่่นกันสะเทืี่อน

ร่่น SSEHVL 4000WS-R
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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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACW52

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่สำาหรับ่โลืหะผ่สม Exotic

ร่่น SSEH 4000W-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ



I109

เอ็น
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. แนะนำาให้ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  แนะนำาให้ใชุ้สารุ่หล�อเย็นสำาหรัุ่บงานเหล็กัสแต็นเลสและอัลลอยทืนความรุ้่อน
3.   กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดต็ามความเหมาะสม ap

ap

ae DC

เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่สำาหรับ่โลืหะผ่สม Exotic

ร่่น SSEH 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

เอ็นมิลล์ (ผิลิต็ภัณ์ฑ์์             TM)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACW52

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่สำาหรับ่โลืหะผ่สม Exotic

ร่่น SSEH 4000WS-R

F สัญลักัษณ์์: ในอนาคต็อาจเปลี�ยนเป็นรุ่ายกัารุ่ใหม�, สั�งผิลิต็ หรืุ่อยกัเลิกักัารุ่ผิลิต็ (กัรุ่่ณ์าต็รุ่วจสอบจำานวนสต็็อคกั�อนสั�งซืื้�อ)

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  สินคาสําหรับ  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. แนะนำาให้ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  แนะนำาให้ใชุ้สารุ่หล�อเย็นสำาหรัุ่บงานเหล็กัสแต็นเลสและอัลลอยทืนความรุ้่อน
3.   กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดต็ามความเหมาะสม

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

ap

ap

ae DC

เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่สำาหรับ่โลืหะผ่สม Exotic

ร่่น SSEH 4000WS-R
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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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ50M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

UP MILL กัดม่มรัศูม่เคลืือบ่ผิ่ว ZX

ร่่น SSUP 4000ZX-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

งานกััดด้านข้็างและงานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
SS, SC, FC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)
เหล็กัสแต็นเลส (*)

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย
(20 ถึง 45HRC)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 
ด้านข้็าง

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง ap 1.0DC 0.2DC 0.3DC 0.2DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์งานกััดเซื้าะรุ่�องข็องเหล็กัสแต็นเลส ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบ 60% ข็องค�าทีื�แนะนำา และอัต็รุ่าป้อน 40% ข็องค�าทีื�แนะนำา (*)
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

ap

ap

ae DC

UP MILL กัดม่มรัศูม่เคลืือบ่ผิ่ว ZX

ร่่น SSUP 4000ZX-R
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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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ50M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็ก
สแตนเลส  เหล็กหลอ

UP MILL กัดม่มรัศูม่เคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นคอยาว

ร่่น SSUPR 4000ZX-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)
เหล็กัสแต็นเลส

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย
(20 ถึง 45HRC)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.   เงื�อนไข็ทีื�แนะนำามีไว้สำาหรัุ่บเอ็นมิลล์ทีื�มีความยาวรุ่ะยะยื�นมาต็รุ่ฐาน 4×D  

กัรุ่ณี์ความยาวรุ่ะยะยื�นตั็�งแต็� 5×D ขึ็�นไป โปรุ่ดใชุ้ทีื� 70% (สูงส่ด) ข็องเงื�อนไข็ทีื�แนะนำา
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม ap

ae

UP MILL กัดม่มรัศูม่เคลืือบ่ผิ่ว ZX ร่่นคอยาว

ร่่น SSUPR 4000ZX-R
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นอ

กักั
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เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1

D
M

M
 h

6

APMX
LFRE±0.020

D
C

0 -0
.0

30
เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF07C

เหล็ก
คารบอน  เหล็ก

อัลลอย  เหล็ก
ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/

เหล็กแมพิมพ  
เหล็กชุบแข็ง

45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

งานกััดด้านข้็างและงานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอนต็ำ�า
เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัอัลลอย

(สูงส่ด 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็งปานกัลาง
เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงาน, เหล็กัแม�พิมพ์

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD61

(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD11

(55 ถึง 60HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH51

(60 ถึง 65HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH55

(65 ถึง 70HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 
ด้านข้็าง

ap 1 ถึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง ap 0.1DC 0.05DC สูงส่ด 0.05DC สูงส่ด 0.5 มม.

งานกััดด้านข้็าง (ใชุ้เครืุ่�องแมชุชีุนนิ�งเซ็ื้นเต็อร์ุ่ความเร็ุ่วสูง)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอนต็ำ�า
เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัอัลลอย

(สูงส่ด 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็งปานกัลาง
เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงาน, เหล็กัแม�พิมพ์

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD61

(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD11

(55 ถึง 60HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH51

(60 ถึง 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม ap

ap
ae DC

GS MILL กัดม่มรัศูม่ ร่่นกัดหนัก

ร่่น GSH 6000SF-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

รูป 1

D
M

M
 h

6

APMX
LFRE±0.020

D
C

0 -0
.0

30

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF07C

เหล็ก
คารบอน  เหล็ก

อัลลอย  เหล็ก
ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/

เหล็กแมพิมพ  
เหล็กชุบแข็ง

45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

งานกััดด้านข้็างและงานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอนต็ำ�า
เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัอัลลอย

(สูงส่ด 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็งปานกัลาง
เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงาน, เหล็กัแม�พิมพ์

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD61

(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD11

(55 ถึง 60HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH51

(60 ถึง 65HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH55

(65 ถึง 70HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 
ด้านข้็าง

ap 1 ถึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง ap 0.1DC 0.05DC สูงส่ด 0.05DC สูงส่ด 0.5 มม.

งานกััดด้านข้็าง (ใชุ้เครืุ่�องแมชุชีุนนิ�งเซ็ื้นเต็อร์ุ่ความเร็ุ่วสูง)

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอนต็ำ�า
เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัอัลลอย

(สูงส่ด 35HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็งปานกัลาง
เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงาน, เหล็กัแม�พิมพ์

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD61

(45 ถึง 55HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD11

(55 ถึง 60HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH51

(60 ถึง 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

DC

ap
ap

ae DC

ap
ap

ae

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

GS MILL กัดม่มรัศูม่ ร่่นกัดหนัก

ร่่น GSH 8000SF-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: EH520

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. แนะนำาให้ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  แนะนำาให้ใชุ้สารุ่หล�อเย็นสำาหรัุ่บงานเหล็กัสแต็นเลสและอัลลอยทืนความรุ้่อน
3. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดต็ามความเหมาะสม

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.5DC
pf 0.1DC 0.05DC 0.05DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

ap

ap

ae DC

เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่สำาหรับ่โลืหะผ่สม Exotic: ร่่นกันสะเทืี่อน (ไม่เคลืือบ่ผิ่ว)

ร่่น SSEHVL 4000-R
ฟนฟนฟน  คารไบด

ไมเคลือบผิว  องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: EH520

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316 ไทืเทืเนียมอัลลอย อัลลอยทืนความรุ้่อน

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. แนะนำาให้ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  แนะนำาให้ใชุ้สารุ่หล�อเย็นสำาหรัุ่บงานเหล็กัสแต็นเลสและอัลลอยทืนความรุ้่อน
3.   กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดต็ามความเหมาะสม

ap

ap

ae DC

เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่สำาหรับ่โลืหะผ่สม Exotic (ไม่เคลืือบ่ผิ่ว)

ร่่น SSEH 4000-R
ฟนฟนฟน  คารไบด

ไมเคลือบผิว  องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางหัว

DN
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM
ความยาวทีื�มีผิลสำาหรัุ่บม่มเอียงข็องชิุ�นงาน คมตั็ด 

ไวเปอร์ุ่ รูุ่ป0.5° 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 ไม�มี 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 ไม�มี 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 ไม�มี 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 ไม�มี 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 ไม�มี 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 ไม�มี 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 ไม�มี 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 ไม�มี 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 ไม�มี 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 ไม�มี 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 ไม�มี 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 ไม�มี 1

เกัรุ่ด: NPD10

คารไบด  วัสดุ
แข็งเปราะ

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.   สารุ่หล�อเย็นทีื�ไม�ละลายในนำ�า ฉีดเป็นละอองหรืุ่อจ�ายสารุ่หล�อเย็นภายนอกั  

ใชุ้มาต็รุ่กัารุ่ป้องกัันอัคคีภัยเพื�อหลีกัเลี�ยงอันต็รุ่ายจากัไฟัไหม้ทีื�เกิัดจากัปรุ่ะกัายไฟัข็ณ์ะทืำางานหรืุ่อความเสียหาย
ข็องเครืุ่�องมือ

3. ลดรุ่ะยะยื�นให้สั�นทีื�ส่ด
4. ปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดให้เหมาะสมกัับความแข็็งแรุ่งข็องเครืุ่�องจักัรุ่และเงื�อนไข็อื�นๆ
5.   พารุ่ามิเต็อร์ุ่กัารุ่ตั็ดทีื�แสดงใชุ้สำาหรัุ่บกัารุ่อ้างอิงเทื�านั�น ปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดเพื�อให้ได้ผิิวสำาเร็ุ่จทีื�ต้็องกัารุ่

วัสด่ชิุ�นงาน คาร์ุ่ไบด์

DC  
(มม.)

LU  
(มม.)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื) 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

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

NPDR S 1 020 R002 - 006
รุ่่�น สำาหรัุ่บงาน

เก็ับผิิวละเอียด
มาต็รุ่ฐาน

จำานวน
ฟััน

เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

รัุ่ศมีม่มมีด ความยาวคอ

pf

ap

Mold Finish Master เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่ SUMIDIA BINDERLESS

ร่่น NPDRS
ฟนฟนฟน  

Binderless
  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา 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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นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1

LF
LU

D
M

M
 h

6

D
N

APMX

RE±0.005

D
C

0 -0
.1

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
กััดม่มรัุ่ศมี

RE
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางหัว

DN
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM คมตั็ดไวเปอร์ุ่ รูุ่ป

BNBR 2D020R005-0054 D 0.2 0.05 0.1 0.5 50 0.17 4 ไม�มี 1
BNBR 2D030R005-0054 D 0.3 0.05 0.15 0.5 50 0.27 4 ไม�มี 1
BNBR 2D040R005-0054 D 0.4 0.05 0.2 0.5 50 0.37 4 ไม�มี 1
BNBR 2D050R005-0054 D 0.5 0.05 0.3 0.5 50 0.47 4 ไม�มี 1
BNBR 2D050R005-0154 D 0.5 0.05 0.3 1.5 50 0.47 4 ไม�มี 1
BNBR 2D050R005-0254 D 0.5 0.05 0.3 2.5 50 0.47 4 ไม�มี 1
BNBR 2D050R010-0154 D 0.5 0.10 0.3 1.5 50 0.47 4 ไม�มี 1
BNBR 2D050R010-0254 D 0.5 0.10 0.3 2.5 50 0.47 4 ไม�มี 1
BNBR 2D100R005-0304 D 1.0 0.05 0.7 3.0 50 0.97 4 มี 1
BNBR 2D100R005-0504 D 1.0 0.05 0.7 5.0 50 0.97 4 มี 1
BNBR 2D100R010-0304 D 1.0 0.10 0.7 3.0 50 0.97 4 มี 1
BNBR 2D100R010-0504 D 1.0 0.10 0.7 5.0 50 0.97 4 มี 1
BNBR 2D100R020-0304 D 1.0 0.20 0.7 3.0 50 0.97 4 มี 1
BNBR 2D100R020-0504 D 1.0 0.20 0.7 5.0 50 0.97 4 มี 1
BNBR 2D100R030-0304 D 1.0 0.30 0.7 3.0 50 0.97 4 มี 1
BNBR 2D100R030-0504 D 1.0 0.30 0.7 5.0 50 0.97 4 มี 1
BNBR 2D150R010-0454 D 1.5 0.10 1.2 4.5 50 1.47 4 มี 1
BNBR 2D150R010-0754 D 1.5 0.10 1.2 7.5 50 1.47 4 มี 1
BNBR 2D150R020-0454 D 1.5 0.20 1.2 4.5 50 1.47 4 มี 1
BNBR 2D150R020-0754 D 1.5 0.20 1.2 7.5 50 1.47 4 มี 1
BNBR 2D150R030-0454 D 1.5 0.30 1.2 4.5 50 1.47 4 มี 1
BNBR 2D150R030-0754 D 1.5 0.30 1.2 7.5 50 1.47 4 มี 1
BNBR 2D200R010-0604 D 2.0 0.10 1.5 6.0 50 1.97 4 มี 1
BNBR 2D200R020-0604 D 2.0 0.20 1.5 6.0 50 1.97 4 มี 1
BNBR 2D200R030-0604 D 2.0 0.30 1.5 6.0 50 1.97 4 มี 1
BNBR 2D200R050-0604 D 2.0 0.50 1.5 6.0 50 1.97 4 มี 1

เกัรุ่ด: BNX20

เหล็ก
ชุบแข็ง  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

BNBR 2 D050 R010 - 015 4
จำานวน

ฟััน
รุ่หัสรุ่่�น เส้นผิ�าน

ศูนย์กัลาง
รัุ่ศมีม่มมีด ความยาว

คอ
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

ด้าม

Mold Finish Master เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่ SUMIBORON

ร่่น BNBR
ฟนฟนฟน    งานกัดบา  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.  แนะนำาให้ใชุ้นำ�ามันงานตั็ดทีื�ไม�ละลายในนำ�า ฉีดเป็นละอองหรืุ่อจ�ายสารุ่หล�อเย็นภายนอกั  

ใชุ้มาต็รุ่กัารุ่ป้องกัันอัคคีภัยเพื�อหลีกัเลี�ยงอันต็รุ่ายจากัไฟัไหม้ทีื�เกิัดจากัปรุ่ะกัายไฟัข็ณ์ะทืำางานหรืุ่อความเสียหายข็องเครืุ่�องมือ
3. ลดรุ่ะยะยื�นให้สั�นทีื�ส่ด
4. ปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดให้เหมาะสมกัับความแข็็งแรุ่งข็องเครืุ่�องจักัรุ่และเงื�อนไข็อื�นๆ
5.  ความลึกัตั็ดทีื�แสดงในต็ารุ่างเงื�อนไข็คือความลึกัสูงส่ด ปรัุ่บความลึกัตั็ดจริุ่งต็ามความเรีุ่ยบผิิวทีื�ต้็องกัารุ่

วัสด่ชิุ�นงาน STAVAX, NAK80, SKD61 (สูงส่ด 52HRC) ELMAX, DC53, SKD11 ดัดแปลง (สูงส่ด 62HRC) YXR3, SKH (สูงส่ด 70HRC)

DC
(มม.)

RE
(มม.)

LU
(มม.)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื) ap (มม.) ae (มม.) ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื) ap (มม.) ae (มม.) ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื) 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 เอ็นมิลืล์ืกัดม่มรัศูม่ SUMIBORON

ร่่น BNBR
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นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1 รูป 2

DC θ
< ø2 10°
ตั้งแต ø2 ขึ้นไป 15°

APMX

LF

D
M

M
 h

5

LU

D
C

0 -0
.0

3

θRE±0.01

APMX
LF

D
M

M
 h

5

D
C

0 -0
.0

3

RE±0.01

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดม่มรัุ่ศมี

RE
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACB20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลื GSX MILL

ร่่น GSXB 20000
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

งานกััดม่มรัุ่ศมี

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด

RE (มม.)

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 25HRC)

เหล็กัคาร์ุ่บอน / เหล็กัอัลลอย
(ต็ำ�ากัว�า 50HRC)

เหล็กัหล�อ
เหล็กัหล�อพิเศษ

เหล็กัสแต็นเลส
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 
ความลึกัตั็ด 
มาต็รุ่ฐาน

ap 0.02DC 0.02DC 0.02DC 0.02DC
pf 0.05DC 0.05DC 0.05DC 0.05DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม
2. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

pf

ap

เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลื GSX MILL

ร่่น GSXB 20000
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นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1 รูป 2

DC θ
< ø2 10°
ตั้งแต ø2 ขึ้นไป 15°

RE+0.003
-0.007

APMX
LF

D
M

M
   0 -0

.0
05

RE+0.003
-0.007

θAPMX
LU

LF

D
C

+
0.

00
6

-0
.0

14

D
C

+
0.
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เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดม่มรัุ่ศมี

RE
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF07D

เหล็ก
คารบอน  เหล็ก

อัลลอย  เหล็ก
ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/

เหล็กแมพิมพ  
เหล็กชุบแข็ง

45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

งานกััดม่มรุ่ัศมี

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด

RE (มม.)

เหล็กัชุ่บแข็็งปานกัลาง
เหล็กัชุ่บแข็็งจากัโรุ่งงาน, เหล็กัแม�พิมพ์

(40 ถึง 50HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD61

(50 ถึง 55HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKD11

(55 ถึง 60HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
SKH55

(60 ถึง 65HRC)
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด 
มาต็รุ่ฐาน

ap 0.08DC 0.05DC
pf 0.25DC 0.15DC

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. เมื�อความลึกัตั็ดลดลง สามารุ่ถเพิ�มอัต็รุ่าป้อนได้
2.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน  

กัรุ่ณี์นี�ให้ลดอัต็รุ่าป้อนลงด้วยอัต็รุ่าส�วนเดียวกััน
3. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

pf

ap

เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลื GS MILL ร่่นกัดหนัก

ร่่น GSBH 20000SF
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

รูป 1 รูป 2

APMX
LU

LF

12˚

D
C

0 -0
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RE±0.01

APMX
LF

D
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M
 h

6

D
M

M
 h
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เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดม่มรัุ่ศมี

RE
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: DL1200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1.  กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

งานกััดม่มรัุ่ศมี

RE (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด

อะลูมิเนียมอัลลอย

หล�อเย็น แห้ง
ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 0.1DC 0.1DC
pf 0.2DC 0.2DC

pf

ap

เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลืเคลืือบ่ผิ่ว AURORA

ร่่น SNB 2000DL
ฟนฟนฟน  

Aurora
เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดม่มรัุ่ศมี

RE
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางคอ

DN
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: DL1200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง

เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลืเคลืือบ่ผิ่ว AURORA ร่่นคอยาว

ร่่น SNB2
ฟนฟนฟน  

Aurora
เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  เซาะรอง R  งานลอกแบบ  

สำหรับ
ขั้วทองแดง
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

งานกััดม่มรัุ่ศมี

รุ่่�น

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด

ทืองแดงผิสมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความลึกัตั็ดมาต็รุ่ฐาน (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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. สำาหรัุ่บกัรุ่ะบวนกัารุ่ม่ม R ลดอัต็รุ่าป้อนลงครึุ่�งหนึ�งข็องค�าทีื�แนะนำา
2. แนะนำาให้ใชุ้นำ�ามันงานตั็ดทีื�ไม�ละลายในนำ�า
3.  เนื�องจากัความเร็ุ่วรุ่อบสูง ค�าหนีศูนย์ข็องเอ็นมิลล์เมื�อติ็ดตั็�ง

ควรุ่น้อยกัว�า 10 μm
pf

ap

เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลืเคลืือบ่ผิ่ว AURORA ร่่นคอยาว

ร่่น SNB2



I130

เอ็
น
มิ
ลืลื

I

กัด
ฉา

กั
กัด

ม่ม
รุ่ศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นกั
ปรุ่

ะส
งค์

งา
นทื

�วไ
ป

ปรุ่
ะสิ

ทืธิ
ภา

พสู
ง

เห
ล็กั

ชุบ
แข็

ง
งา

นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กักั
ล่�ม

เห
ล็กั

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

เงื�อนไข็กัารุ่ต็ัดทืี�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.   สารุ่หล�อเย็นทีื�ไม�ละลายในนำ�า ฉีดเป็นละอองหรืุ่อจ�ายสารุ่หล�อเย็นภายนอกั

ใชุ้มาต็รุ่กัารุ่ป้องกัันอัคคีภัยเพื�อหลีกัเลี�ยงอันต็รุ่ายจากัไฟัไหม้ทีื�เกิัดจากัปรุ่ะกัายไฟัข็ณ์ะทืำางานหรืุ่อความเสียหาย
ข็องเครืุ่�องมือ

3. ลดรุ่ะยะยื�นให้สั�นทีื�ส่ด
4.  ปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดให้เหมาะสมกัับความแข็็งแรุ่งข็องเครืุ่�องจักัรุ่และเงื�อนไข็อื�นๆ
5.   พารุ่ามิเต็อร์ุ่กัารุ่ตั็ดทีื�แสดงใชุ้สำาหรัุ่บกัารุ่อ้างอิงเทื�านั�น ปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดเพื�อให้ได้ผิิวสำาเร็ุ่จทีื�ต้็องกัารุ่

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

NPDB S 1 010 - 004
รุ่่�น สำาหรัุ่บงาน

เก็ับผิิวละเอียด
มาต็รุ่ฐาน

จำานวน
ฟััน

รัุ่ศมี
หัวบอล

ความยาวคอ

วัสด่ชิุ�นงาน คาร์ุ่ไบด์

RE  
(มม.)

LU  
(มม.)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื) 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

*  รุ่ายงานกัารุ่ทืดสอบความแม�นยำารัุ่ศมีแนบมาในกัล�อง I135

* มีแบบคอยาวขึ็�นอยู�กัับข็นาด โปรุ่ดปรึุ่กัษาเรุ่าแยกัต็�างหากั

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

เอ็นมิลล์ (สำาหรัุ่บงานเก็ับผิิวละเอียดมาต็รุ่ฐาน)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดม่มรัุ่ศมี

RE
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางคอ

DN
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM
ความยาวทีื�มีผิลสำาหรัุ่บม่มเอียงข็องชิุ�นงาน

รูุ่ป
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

เกัรุ่ด: NPD10

คารไบด  วัสดุ
แข็งเปราะ

Mold Finish Master เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลื SUMIDIA BINDERLESS

ร่่น NPDBS
ฟนฟนฟน  

Binderless
  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

NPDB 1 010 - 004
รุ่่�น จำานวน

ฟััน
รัุ่ศมี

หัวบอล
ความยาวคอ

เงื�อนไข็กัารุ่ต็ัดทืี�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.   สารุ่หล�อเย็นทีื�ไม�ละลายในนำ�า ฉีดเป็นละอองหรืุ่อจ�ายสารุ่หล�อเย็นภายนอกั

ใชุ้มาต็รุ่กัารุ่ป้องกัันอัคคีภัยเพื�อหลีกัเลี�ยงอันต็รุ่ายจากัไฟัไหม้ทีื�เกิัดจากัปรุ่ะกัายไฟัข็ณ์ะทืำางานหรืุ่อความเสียหาย
ข็องเครืุ่�องมือ

3. ลดรุ่ะยะยื�นให้สั�นทีื�ส่ด
4.  ปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดให้เหมาะสมกัับความแข็็งแรุ่งข็องเครืุ่�องจักัรุ่และเงื�อนไข็อื�นๆ
5.   พารุ่ามิเต็อร์ุ่กัารุ่ตั็ดทีื�แสดงใชุ้สำาหรัุ่บกัารุ่อ้างอิงเทื�านั�น ปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดเพื�อให้ได้ผิิวสำาเร็ุ่จทีื�ต้็องกัารุ่

วัสด่ชิุ�นงาน คาร์ุ่ไบด์

RE  
(มม.)

LU  
(มม.)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื) 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

* รุ่ายงานกัารุ่ทืดสอบความแม�นยำารัุ่ศมีแนบมาในกัล�อง I135

* มีแบบคอยาวขึ็�นอยู�กัับข็นาด โปรุ่ดปรึุ่กัษาเรุ่าแยกัต็�างหากั

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

เอ็นมิลล์ (สำาหรัุ่บงานเก็ับผิิวละเอียดความเทีื�ยงต็รุ่งสูง)  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดม่มรัุ่ศมี

RE
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางคอ

DN
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM
ความยาวทีื�มีผิลสำาหรัุ่บม่มเอียงข็องชิุ�นงาน

รูุ่ป
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

เกัรุ่ด: NPD10

คารไบด  วัสดุ
แข็งเปราะ

Mold Finish Master เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลื SUMIDIA BINDERLESS

ร่่น NPDB
ฟนฟนฟน  

Binderless
  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม

�เค
ลือ

บผิ
ว

วิธีการระบุหมายเลขรุน

SDCB  2  R050 - 015
จำนวน

ฟน
รุน รัศมีหัวบอล ความยาวคอ

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ
1.
2.

3.
4.
5.

ใชเครื่องจักรที่มีความแข็งแรงสูงเพื่อการทำงานที่เสถียร
แนะนำใหใชการเปาลม สวนการฉีดละอองน้ำมันหรือจายสารหลอเย็นภายนอกก็สามารถทำไดเชนกัน
ใชมาตรการปองกันอัคคีภัยเพื่อหลีกเลี่ยงอันตรายจากไฟไหมที่เกิดจาก
ประกายไฟขณะทำงานหรือความเสียหายของเครื่องมือ
ลดระยะยื่นใหสั้นที่สุด
ปรับเงื่อนไขการตัดใหเหมาะสมกับความแข็งแรงของเครื่องจักรและเงื่อนไขอื่นๆ
พารามิเตอรการตัดที่แสดงใชสำหรับการอางอิงเทานั้น ปรับเงื่อนไขการตัดเพื่อใหไดผิวสำเร็จที่ตองการ

วัสดุชิ้นงาน คารไบด

RE
(มม.)

LU
(มม.) ap (มม.) ae (มม.)

ความเร็วรอบ
(นาท-ี1)

อัตราปอน
(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

เอ็นมิลล์สำาหรัุ่บ งานหยาบ/ปานกัลาง ถึงละเอียด  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดม่มรัุ่ศมี

RE
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางคอ

DN
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: DCM20

คารไบด  วัสดุ
แข็งเปราะ

Mold Finish Master เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลืเคลืือบ่ผิ่ว SUMIDIA

ร่่น SDCB
ฟนฟนฟน  SUMIDIA

เคลือบผิว   งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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รูป 1

D
M

M
 h

6

15°

RE±0.005

D
C

±
0.

01

D
NAPMX

LF
LU

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดม่มรัุ่ศมี

RE
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางคอ

DN
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: BN350

เหล็ก
ชุบแข็ง  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

BNBP 2 R030 - 015 4
จำานวน

ฟััน
รัุ่ศมีหัวบอล ความยาว

คอ
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

ด้าม

รุ่หัสรุ่่�น

Mold Finish Master เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลื SUMIBORON

ร่่น BNBP
ฟนฟนฟน    งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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เอ็น
มิ
ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

รุนกัดหัวบอลจะมีรายงานการทดสอบความแมนยำรัศมีแนบมาใหตามดานลาง

 ผลการทดสอบความแมนยำรัศมี

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.   แนะนำาให้ใชุ้นำ�ามันงานตั็ดทีื�ไม�ละลายในนำ�า ฉีดเป็นละอองหรืุ่อจ�ายสารุ่หล�อเย็นภายนอกั  

ใชุ้มาต็รุ่กัารุ่ป้องกัันอัคคีภัยเพื�อหลีกัเลี�ยงอันต็รุ่ายจากัไฟัไหม้ทีื�เกิัดจากัปรุ่ะกัายไฟัข็ณ์ะทืำางานหรืุ่อความเสียหายข็องเครืุ่�องมือ
3. ลดรุ่ะยะยื�นให้สั�นทีื�ส่ด
4. ปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดให้เหมาะสมกัับความแข็็งแรุ่งข็องเครืุ่�องจักัรุ่และเงื�อนไข็อื�นๆ
5. ความลึกัตั็ดทีื�แสดงในต็ารุ่างเงื�อนไข็คือความลึกัสูงส่ด ปรัุ่บความลึกัตั็ดจริุ่งต็ามความเรีุ่ยบผิิวทีื�ต้็องกัารุ่

วัสด่ชิุ�นงาน STAVAX, NAK80, SKD61 (สูงส่ด 52HRC) ELMAX, DC53, SKD11 ดัดแปลง (สูงส่ด 62HRC) YXR3, SKH (สูงส่ด 70HRC)

RE 
 (มม.)

LU 
 (มม.)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื) ap (มม.) pf (มม.) ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื) ap (มม.) pf (มม.) ความเร็ุ่วรุ่อบ

(นาทีื-1)
อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื) 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 เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลื SUMIBORON

ร่่น BNBP
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รูป 1

LF
LU

D
M

M
 h

6

D
N

APMX 15°

RE±0.005

D
C

±
0.

01
เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดม่มรัุ่ศมี

RE
เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางคอ

DN
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: BN700

โลหะผสม
ทองแดง

งานกััดด้านข้็าง

รุ่่�น

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ด

ทืองแดงผิสมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความลึกัตั็ดมาต็รุ่ฐาน (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

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่ทีื�มีความแข็็งแรุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2.   แนะนำาให้ใชุ้นำ�ามันงานตั็ดทีื�ไม�ละลายในนำ�า ฉีดเป็นละอองหรืุ่อจ�ายสารุ่หล�อเย็นภายนอกั  

ใชุ้มาต็รุ่กัารุ่ป้องกัันอัคคีภัยเพื�อหลีกัเลี�ยงอันต็รุ่ายจากัไฟัไหม้ทีื�เกิัดจากัปรุ่ะกัายไฟัข็ณ์ะทืำางานหรืุ่อความเสียหายข็องเครืุ่�องมือ
3. ลดรุ่ะยะยื�นให้สั�นทีื�ส่ด
4. ปรัุ่บเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดให้เหมาะสมกัับความแข็็งแรุ่งข็องเครืุ่�องจักัรุ่และเงื�อนไข็อื�นๆ
5. ความลึกัตั็ดทีื�แสดงในต็ารุ่างเงื�อนไข็คือความลึกัสูงส่ด ปรัุ่บความลึกัตั็ดจริุ่งต็ามความเรีุ่ยบผิิวทีื�ต้็องกัารุ่

วิธีิกัารุ่รุ่ะบ่หมายเลข็รุ่่�น

จำานวน
ฟััน

BNBC 2 R030 - 010 4
รัุ่ศมีหัวบอล ความยาว

คอ
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

ด้าม

รุ่หัสรุ่่�น

ap

pf

Mold Finish Master เอ็นมิลืล์ืกัดหัวบ่อลื SUMIBORON สำาหรับ่งานตัดเฉือนอิเล็ืกโที่รดที่องแดง

ร่่น BNBC
ฟนฟนฟน    งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง 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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

กัารุ่รุ่ะบ่รุ่่�น

รุ่หัสรุ่่�น

GSXSLT 3 0100 C - 1.5D
จำานวน

ฟััน
เส้นผิ�าน
ศูนย์กัลาง

กัารุ่ออกัแบบม่ม ความยาว
คมตั็ดC: Gash Land

GSX MILL เอ็นมิลืล์ื 3 ฟัน

ร่่น GSXSLT 30000C-1.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. ใชุ้เครืุ่�องจักัรุ่และด้ามมีดทีื�มีความแข็็งแรุ่งและความเทีื�ยงต็รุ่งสูงเพื�อกัารุ่ทืำางานทีื�เสถียรุ่
2. ใชุ้กัารุ่เป่าลมในงานกััดแห้ง
3. ใชุ้กัารุ่จ�ายสารุ่หล�อเย็นในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
4. ใชุ้กัารุ่ตั็ดเฉือนแบบสเต็็ป 0.1 DC ในงานเจาะเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย
5. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

งานกััดด้านข้็าง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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

ความลึกัตั็ด
มาต็รุ่ฐาน ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

งานเจาะ

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน
เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัโครุ่งสรุ้่าง 
รูุ่ปพรุ่รุ่ณ์

SS

เหล็กัคาร์ุ่บอน
SC

(150 ถึง 250HB)

เหล็กัหล�อ
FC

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่, เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึง 45HRC)

เหล็กัชุ่บแข็็ง
(45 ถึง 50HRC)

เหล็กัสแต็นเลส
SUS304,SUS316

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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 เอ็นมิลืล์ื 3 ฟัน

ร่่น GSXSLT 30000C-1.5D
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รูป 1 รูป 2
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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

เอ็นมิลล์  ข็นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้นผิ�านศูนย์กัลาง

DC
ความยาวคมตั็ด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรุ่วม

LF
เส้นผิ�านศูนย์กัลางด้าม

DMM รูุ่ป

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

เกัรุ่ด: ACZ50M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

UP MILL Slot เคลืือบ่ผิ่ว ZX

ร่่น SSUP 3000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง



I141

เอ็น
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ลืลื

I

กัดฉากั
กัดม่มรุ่ศมี

กัดหัวบอล
อเนกัปรุ่ะสงค์

งานทื�วไป
ปรุ่ะสิทืธิภาพสูง

เหล็กัชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกักัล่�มเหล็กั

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม�เคลือบผิว

เงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดทีื�แนะนำา
1. กัรุ่ณี์เครืุ่�องจักัรุ่ไม�สามารุ่ถให้ความเร็ุ่วรุ่อบต็ามค�าทีื�แนะนำาได้ ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบสูงส่ดในกัารุ่ทืำางาน

2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

งานกััดด้านข้็างและงานกััดเซื้าะรุ่�อง

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)
เหล็กัสแต็นเลส (*)

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย
(20 ถึง 45HRC)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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
ด้านข้็าง

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

งานกััดเซื้าะรุ่�อง ap 1.0DC 0.2DC 0.3DC 0.2DC
1. กัรุ่ณี์งานกััดเซื้าะรุ่�องข็องเหล็กัสแต็นเลส ให้ใชุ้ความเร็ุ่วรุ่อบ 60% ข็องค�าทีื�แนะนำา และอัต็รุ่าป้อน 40% ข็องค�าทีื�แนะนำา (*)
2. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม

งานเจาะ

DC (มม.)

วัสด่ชิุ�นงาน

เงื�อนไข็ 
กัารุ่ตั็ด

เหล็กัคาร์ุ่บอน, เหล็กัหล�อ
(150 ถึง 250HB)

เหล็กัอัลลอย
SCM

(25 ถึง 35HRC)

เหล็กัเทืมเปอร์ุ่ / เหล็กัชุ่บแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึง 50HRC)
เหล็กัสแต็นเลส

อัลลอยทืนความรุ้่อน
ไทืเทืเนียมอัลลอย
(20 ถึง 45HRC)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

ความเร็ุ่วรุ่อบ
(นาทีื-1)

อัต็รุ่าป้อน
(มม./นาทีื)

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. กัรุ่ณี์เกิัดเสียงรุ่บกัวนและกัารุ่สั�นสะเทืือน โปรุ่ดลดเงื�อนไข็กัารุ่ตั็ดลงต็ามความเหมาะสม
2.  จ�ายสารุ่หล�อเย็นชุนิดละลายในนำ�าในงานเหล็กัสแต็นเลส อัลลอยทืนความรุ้่อน และไทืเทืเนียมอัลลอย ใชุ้กัารุ่กััดแห้ง (เป่าลม) สำาหรัุ่บวัสด่ชิุ�นงานอื�นๆ

ap

ap

ae DC

UP MILL Slot เคลืือบ่ผิ่ว ZX

ร่่น SSUP 3000ZX
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