
หน่วยที่ 6 เครื่องมือตัดสําหรับเครื่องจักรซีเอ็นซี 

สาระสําคัญ 

การตัดเฉือนช้ินงานด้วยเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ทุกข้ันตอนจําเป็นต้องใช้เครื่องมือตัดชนิด ต่างๆ โดยจะทํา

การตัดเฉือนแบบอัตโนมัติ ซึ่งมีการจับยึดเครื่องมือตัดเพียงครั้งเดียว จึงทําให้มีการ ใช้เครื่องมือตัดจํานวนมาก

เพื่อให้ชิ้นงานมีคุณภาพ เนื่องจากเครื่องมือตัดทุกชนิดเมื ่อทําการตัด เฉือนไปแล้วจะมีการสึกหรอเกิดขึ้นซึ่ง

จําเป็นต้องมีการเปลีย่นเครือ่งมือตัดอันใหม่ตามระยะเวลา ของอายุการใช้งานของเครื่องมือตัดแต่ละชนิด ดังนั้นจึง

จําเป็นต้องมีความรู้ความเข้าใจในการ เลือกใช้งานของเครื่องมือแต่ละชนิดให้ถูกต้องและเหมาะสม 

6.1 เครื่องมือตัดสําหรับงานเจาะ การเจาะรูช้ินงานในกระบวนการข้ึนรูปด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซีนั้นจําแนก

ได้เป็น 4 ลักษณะ คือ 

1. การเจาะ (Drilling)  

2. การคว้านเรียบ (Reaming)  

3. การคว้านรู (Boring) 

4. การต้าปเกลียว(Tapping)  

สําหรับเครื่องมือตัดที่ใช้สําหรับการเจาะทั้ง 4 ลักษณะที่กล่าวมาแล้วนี้ จะประกอบด้วย 

6.1.1 ดอกสว่าน ( Drills ) 

ดอกสว่านที่ใช้สําหรับเจาะรูชิ้นงาน โดยทั่วไปนิยมใช้ดอกสว่านชนิด เกลียวบิด (Twist Drills) ที่ทําจาก

เหล็กกล้ารอบสูง (H.S.S) ซึ่งการเจาะด้วยดอกสว่านชนิดนี้สามารถเจาะรวดเร็ว แต่มี ข้อเสีย คือ มีความเที่ยงตรง

ในเรื่องของขนาดและตําแหน่งในการเจาะน้อยกว่าดอกสว่านชนิดอื่น กรณีที่ต้องการความเที่ยงตรง จําเป็นต้องมี

การเจาะนําศูนย์ก่อน 

 

รูปที่ 6.1 ดอกสว่านชนิดเกลียวบิด (Twist Drills) ชนิดต่าง ๆ 



6.1.2 ดอกสว่านชนิดคมแบน ( Spade drills ) 

ดอกสว่านชนิดคมแบนมักใช้กับงานเจาะรูที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดใหญ่ ซึ่งเป็น ดอกสว่านที่มี

รูปร่างลักษณะ ดังที่แสดงไว้ในรูปที่ 3.2 ข้อดีของดอกสว่านชนิดนี้คือจะช่วยให้การ ไหลของเศษเจาะในขณะที่ทํา

การเจาะช้ินงานได้ดี ทําให้ช่วยประหยัดในเรื่องของการเปลี่ยนคมของ ดอกสว่าน 

 

รูปที่ 6.2 ดอกสว่านชนิดคมแบน (Spade drills) 

6.1.3 ดอกเจาะนาํศูนย์ (Center drills) 

ดอกเจาะนําศูนย์ใช้ในการเจาะนํากรณีที่ต้องการความเที่ยงตรงของตําแหน่งจุดศูนย์กลาง ของรเูจาะ เพือ่

ป้องกันการเยื้องตําแหนง่ของดอกสว่านตัวอย่างของดอกเจาะนําศูนย์ 

 

รูปที่ 6.3 ดอกเจาะนําศูนย์ (Center drills) 

6.1.4 ดอกสว่านชนิดท่ีทําจากคาร์ไบด์ (Carbide drills ) 

ดอกสว่านชนิดที่ทําจากคาร์ไบด์เป็นดอกสว่านที่ถูกออกแบบและผลิตขึ้นมาเพื่อใช้งานกับ เครื่องกัด

ซีเอ็นซีโดยเฉพาะ สําหรับรายละเอียดและการเลือกใช้งานของดอกสว่านชนิดน้ีได้จาก คู่มือการเลือกใช้เครื่องมือ

ตัดของบริษัทผู้ผลิต ตัวอย่างของดอกสว่านชนิดที่ทําจากคาร์ไบด์ 



 

รูปที่ 6.4 ดอกสว่านชนิดที่ทําจากคาร์ไบด์แข็ง ( Solide Carbidge drills) 

 

รูปที่ 6.5 ดอกสว่านชนิดอินเสริ์ตคาร์ไบด์ (Insert drills) 

6.15 ดอกคว้านเรียบ ( Reamer ) 

การคว้านเรียบเป็นกระบวนการตัดเอาเนื้อวัสดุชิ้นงานภายในรูเจาะให้ผิวเรียบ เนื่องจาก การเจาะด้วย

ดอกสว่านชนิดคมบิดนั้นจะไม่สามารถทําให้ผิวรูเจาะเรียบได้ คมของดอกคว้านเรียบ แบ่งออกเป็น 2 ลักษณะคือ 

คมตรง และคมเลื่อย วัสดุที่ใช้ทําคอกคว้านเรียบได้แก่เหล็กกล้ารอบสูง และเหล็กคาร์ไบด์ 

 

รูปที่ 6.6 ตัวอย่างของดอกสว่านเรียบ(Reamer) 

6.16 การคว้าน (Boring) การคว้านเป็นการตัดเอาเนื้อวัสดุช้ินงานภายในรูเจาะออก โดยมีวัตถุประสงค์

เพื่อขยาย รูเจาะให้มีขนาดโตข้ึนหรอืความต้องการความเที่ยงขนาดของรูคว้าน หรือขยายรูเจาะเพือ่ใช้หัวสกร ูหรือ

โบลต์ ฝังในชิ้นงาน ในการคว้านรูเพื่อขยายขนาดของรูด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซีใช้หัวคว้าน (Boring Head) ที่มีการ



ติดตั้งคอกคว้านที่เป็นอินเสิร์ตคาร์ไบค์ ซึ่งสามารถเลื่อนปรับระยะ สําหรับการคว้านรูตามขนาดต่าง ๆ ตามที่

ต้องการได ้

 

รูปที่ 6.7 ตัวอย่างของหัวคว้านที่สามารถปรบัขนาดของการตัดเฉือนได้แบบต่างๆ 

6.1.7 การต๊าป (Tapping) การตัปเป็นกระบวนการทําเกลียวภายในรูเจาะ โดยอาศัยเครื่องมือตัดที่เรา

เรียกว่า “ดอกต๊าป” ดอกต๊าปที่ถูกนํามาใช้งานเครื่องกัดซเีอ็นซีมากที่สดุมีอยู่ 2 ชนิด แบบคมเลื้อย (Spiral fluted 

taps ) และแบบปืนตาป (Gun taps) 

   

ก) แบบคมเลื่อย            ข) แบบปืนตาป 

รูปที่ 6.8 ชนิดดอกต๊าปแบบต่าง ๆ 

 

 

 



6.2 เครื่องมือตัดสําหรับงานกลึง 

6.2.1 เม็ดมีดอินเสิร์ต (Insert) เครื่องมือตัดสําหรับงานกลึงด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี ส่วนใหญ่จะ

เป็น เม็ดมีดอินเสิร์ต (Insert ) เนื่องจากเม็คมีคอนเสิร์ต ( Insert ) เมื่อเกิดการสึกหรอหลังการใช้งาน ไม่

ต้องถอด ออกไปลับคมตัดใหม่ซึ่งจะไม่เหมือนกับมีดตัดที่ทําจากเหล็กคาร์บอนและเหล็กรอบสูง High 

Speed Steel (HSS ) ซึ่งคมตัดจะอยู่ติดที่ตัวด้ามมีด เมื่อเวลาใช้ไปแล้วเกิดการสึกหรอจะต้องถอด ออก

จากป้อมทูลแล้วนําไปลับคมตัดใหม่ แล้วจึงนํากลับมาประกอบกับป้อมทูลอีกครั้งโดยจะ สูญเสียเวลาใน

การปฏิบัติงานมาก จากเหตุผลดังกลา่วจึงมีการพัฒนามีดตัดแบบ มีดอินเสิร์ต (Insert ) ซึ่งแยกคมตัดออก

จากด้ามมีด ในหนึ่งเม็ดมีดอินเสิร์ตประกอบด้วยคมตัดหลาย ๆ คม ขึ้นอยู่กับรูปร่างของเม็ดมีด เช่น 

รูปร่างสี่เหลี่ยมจะมีคมตัด 8 คม และรูปร่างสามเหลี่ยมจะมีคม ตัด 6 คม เป็นต้น วิธีการผลิตเม็ดมดีอิน

เสิร์ตน้ันจะข้ึนรูปด้วยวิธีการ Sinter และวัสดุที่ใช้ทํา เม็ดมีดอินเสิร์ต ส่วนใหญ่จะทําจากทั้งสเตนคาร์ไบด์ 

นอกจากนี้ยังมีวัสดุพวก Ceramic , Cermet , Cubic Boron Nitride (CBN) Polycrystalline Diamond 

(PCD) 

 

รูปที่ 6.9 รปูร่างของมีคอนเสริ์ต (Insert ) แบบต่าง ๆ 

 



ในการประกอบเม็ดมีดตัดกับด้ามมีด ( Shank ) เป็นไปได้ทั้งการบัดกรีแข็ง (Brazing ) ซึ่งไม่เป็นที่นิยม 

เพราะอาจจะทําให้ตัวเม็ดมีดตัดสูญเสียคุณสมบตัิเพราะความร้อนที่ได้จากการ บัดกรี การประกอบเม็ดมีดอินเสริต์ 

( Insert ) ส่วนใหญ่จะนิยมใช้เป็นแบบ ระบบกลไก (Locking Mechanism ) 

 

รูปที่ 6.10 กลไกการจับยึดเม็ดมีดอินเสริ์ต (Insert ) กับด้ามมีดลักษณะต่าง ๆ  

6.2.2 ชนิดของเม็ดมีดอินเสิร์ต แบง่ตามวัสดุออกได้เปน็ 2 ชนิดดังนี้ 

1. มีดอินเสริ์ตคาร์ไบต์ ( Carbide Insert) 

2. มีดอินเสริ์ตเคลือบผิวแข็ง (Coated Insert) แบ่งตามมุมคายเศษ ได้ 2 แบบ 1. แบบมุมคายเป็นบวก 

(Positive insert) 

 

รูปที่ 3.11 มุมคายเศษเป็นบวก (+) 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 







































 


