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หน่วยที ่4 เคร่ืองเจาะและงานเจาะ 
 
 

จุดประสงค์ประจ าหน่วย 
 1.  เพือ่ใหใ้นประเภทของงาน เคร่ืองเจาะ 
 2.  เพื่อใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจในการใชอุ้ปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับงานเจาะ 
 3.  เพื่อใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจในการค านวณความเร็วและอตัราป้อนงานเจาะ 
 4.  เพื่อใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจเร่ืองความปลอดภยัในการใชเ้คร่ืองเจาะ 
 5.  เพื่อใหมี้ความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองเจาะ 
 6. เพื่อใหมี้กิจนิสัยในการท างานท่ีมีระเบียบแบบแผนมีความรับผดิชอบต่อตนเอง  
                    และส่วนรวม  

สาระการเรียนรู้ 
1. ประเภทของเคร่ืองเจาะ 
2. อุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับงานเจาะ 
3. ความเร็วและอตัราป้อนงานเจาะ 
4. ความปลอดภยัในการใชเ้คร่ืองเจาะ 
5. การบ ารุงรักษาเคร่ืองเจาะ 

ผลการเรียนรู้ทีค่าดหวงั 
1. สามารถอธิบายประเภทของเคร่ืองเจาะได ้
2. สามารถบอกอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับงานเจาะได ้
3. สามารถค านวณหาค่าความเร็วและเลือกอตัราป้อนงานเจาะได ้
4. สามารถอธิบายความปลอดภยัในการใชเ้คร่ืองเจาะได ้
5. สามารถบอกวธีิการบ ารุงรักษาเคร่ืองเจาะได ้
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เคร่ืองเจาะและงานเจาะ 
 เคร่ืองเจาะเป็นเคร่ืองจกัรกลพื้นฐานท่ีใชก้นัมาก ในโรงงานอุตสาหกรรม มีหลาย
ประเภท จึงจ าเป็นตอ้งเรียนรู้ใหเ้ขา้ใจ เพื่อท่ีจะสามารถปฏิบติังานเจาะไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

4.1 ประเภทของเคร่ืองเจาะ 
 โดยทัว่ไปจะมีอยู ่ 3 ประเภท คือ เคร่ืองเจาะตั้งพื้น เคร่ืองเจาะตั้งโตะ๊ และเคร่ืองเจาะ
รัศมี 
 4.1.1 เคร่ืองเจาะตั้งโต๊ะ  
  เป็นเคร่ืองเจาะขนาดเล็กถูกออกแบบมาส าหรับวางบนโต๊ะงานเพื่อใหมี้ระดบั
ความสูงท่ีเหมาะสม กลไกการส่งก าลงัจะใชส้ายพานร่องวี และพูลเล่ย ์ความเร็วรอบมีนอ้ยขั้น 
การปรับความเร็วรอบสามารถปรับไดโ้ดยการเปล่ียนร่องสายพาน เคร่ืองเจาะตั้งโตะ๊แสดงไว ้
ดงัรูป 
 
 

 

 
  

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

                                                                                                                     
รูปที ่4.1 เคร่ืองเจาะตั้งโตะ๊ 

ท่ีมา http://www.haven-equipment.en.made-in-china.com 

ฐานเคร่ืองเจาะ 

โตะ๊วางช้ินงาน 

เพลาเคร่ืองเจาะ 

ตวัตั้งความลึก 

ชุดหวัเคร่ืองเจาะ 

หวัจบัดอกสวา่น 

แขนป้อนเจาะ 

เสาเคร่ืองเจาะ 

แขนล็อกโตะ๊
งาน 
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4.1.2 เคร่ืองเจาะตั้งพืน้ 
  เคร่ืองเจาะตั้งพื้นจะมีขนาดสูงกวา่เคร่ืองเจาะแบบตั้งโตะ๊ถูกออกแบบมาเพื่อ
วางบนพื้นระบบส่งก าลงัจะมีทั้งสายพาน และเฟือง จึงสามารถเลือกใชค้วามเร็วรอบไดม้ากกวา่
เคร่ืองเจาะตั้งโตะ๊นอกจากน้ียงัสามารถป้อนเจาะอตัโนมติัไดอี้กดว้ย เคร่ืองเจาะตั้งพื้นแสดงไว้
ดงัรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.2 เคร่ืองเจาะตั้งพื้น 

ท่ีมา http://www.haven-equipment.en.made-in-china.com 
 
 
 
 
 

 

    มอเตอร์ 

 ดอกสวา่น 

แขนป้อนเจาะ 

แขนโยกปรับความเร็วรอบ 

  ปุ่มสวติช์ 

   โตะ๊งาน 

       เสา 

 ป๊ัมน ้ าหล่อเยน็ ฐานเคร่ืองเจาะ 

http://www.haven-equipment.en.made-in-china.com/
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 4.1.3 เคร่ืองเจาะรัศมี 
  เคร่ืองเจาะรัศมี เป็นเคร่ืองเจาะขนาดใหญ่ สามารถเจาะรูไดท้ั้งขนาดเล็กและ
ขนาดใหญ่มีความเท่ียงตรงสูง แขนเล่ือนสามารถหมุนไดร้อบตวั และเล่ือนข้ึนลงได ้ท าใหเ้จาะ
รูไดห้ลายต าแหน่ง ดงัรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.3 เคร่ืองเจาะรัศมี 
ท่ีมา http://www.haven-equipment.en.made-in-china.com 

 

4.2 ส่วนประกอบทีส่ าคญัของเคร่ืองเจาะ 
เคร่ืองเจาะมีส่วนประกอบท่ีส าคญั ดงัน้ี 
 4.2.1 ฐานเคร่ือง (Base) ท าดว้ยเหล็กหล่อ เป็นส่วนท่ีรองรับน ้าหนกัทั้งหมด

ของเคร่ืองจะยดึติดโตะ๊ป้องกนัการสั่นสะเทือนในขณะปฏิบติังาน 
 4.2.2 เสาเคร่ืองเจาะ (Column) จะเป็นเหล็กรูปทรงกระบอกกลวง เป็นส่วนท่ี

ยดึติดกบัฐานเคร่ือง เพื่อรองรับชุดหวัเคร่ืองและรองรับโตะ๊งาน 
  4.2.3 โต๊ะงาน (Table) ส่วนใหญ่ท าดว้ยเหล็กหล่อเป็นส่วนท่ีรองรับช้ินงานท่ี
จะน ามาเจาะหรือ 

  มอเตอร์ชุดเพลาเคร่ืองเจาะ 
  มอเตอร์ชุดเล่ือนข้ึน-ลง 

แกนเกลียว 

  โคมไฟ 

 แขนหมนุ 

 เพลาเคร่ืองเจาะ 

   สวติช์ 

  โตะ๊งาน  เสาเคร่ืองเจาะ 

เมนสวติช ์

 แท่นเล่ือน 

ฐานเคร่ืองเจาะ 
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อาจจะรองรับอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน เช่น ปากกาจบังาน เป็นตน้ สามารถเล่ือนข้ึนลงไดบ้นเสา
เคร่ืองดว้ยการหมุนแขนส่งก าลงัดว้ยชุดเฟืองสะพาน เม่ือไดต้  าแหน่งท่ีตอ้งการก็สามารถยดึให้
แน่นกบัเสาเคร่ืองได ้
  4.2.4 ชุดหัวเคร่ือง (Drilling Head) จะอยูบ่นสุดของเคร่ืองเจาะประกอบดว้ย
ส่วนต่างๆท่ี ส าคญั ดงัน้ี 
   1) มอเตอร์ส่งก าลงั (Motor)  
    2) สายพานและลอ้สายพานส่งก าลงั (V-Belt & Pulley) 
    3) ฝาครอบ (Pulley Guard) มีไวค้รอบสายพานเพื่อป้องกนัอนัตราย 
    4) หวัจบัดอกสวา่น (Drill Chuck) ใชจ้บัดอกสวา่นกา้นตรง  

                                              ส่วนใหญ่มีขนาดไม่เกิน  
1

2
  น้ิว หรือประมาณ 12.7 มม. 

   5) แขนหมุนป้อนเจาะ (Hand Feed Level)  
   6) สวติช์ปิด - เปิด (On – Off Switch) 

4.3 อปุกรณ์และเคร่ืองมือส าหรับงานเจาะ 
อุปกรณ์ส าหรับงานเจาะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ อุปกรณ์ส าหรับจบัยดึเคร่ืองมือและ

อุปกรณ์ส าหรับจบัยดึช้ินงาน 
4.3.1 อุปกรณ์ส าหรับจับยดึเคร่ืองมือ ส าหรับเคร่ืองเจาะโดยทัว่ ๆ ไปมีดงัน้ี  

  1) หวัจบัดอกสวา่น (Drill  chucks)  เป็นอุปกรณ์ท่ีส าคญั  ส าหรับ
เคร่ืองเจาะหวัจบัดอกสวา่นและใชจ้บัยดึดอกสวา่นกา้นตรง  หวัจบัดอกสวา่นโดยทัว่ ๆ ไปจะมี
ปากอยู ่3 ปากโดยจะเคล่ือนท่ีจบัดอกสวา่นพร้อมกนั  จะมีอยู ่2  แบบคือ  แบบขนัจบัดว้ยจ าปา
และแบบขนัจบัดว้ยมือกา้นเรียว  หวัจบัดอกสวา่นเป็นมาตรฐานเรียวมอส (Morse  standard  
tapers) ดงัรูป 
 

 
                              
 
 
 
 

รูปท่ี 4.4 หวัจบัดอกสวา่นแบบขนัจบัดว้ยจ าปา     รูปท่ี 4.5 หวัจบัดอกสวา่นแบบขนัจบัดว้ยมือ 
ท่ีมา http://www.littlemachineshop.com                    ท่ีมา http://www.drillspot.com 

http://www.littlemachineshop.com/
http://www.drillspot.com/
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                                  A                                                                           B 
       รูปท่ี  4.6  A  แบบยดึรูเรียว                                             B  แบบยดึดว้ยเกลียว 

   ท่ีมา http://www. efunda.com                          ท่ีมา http://www. rdgtools.co.uk               

    2) ปลอกเรียว (Drill  sleeve)  ขนาดรูเรียวของแกนเพลาของเคร่ือง
เจาะจะมีขนาดต่าง ๆ กนั ข้ึนอยูก่บัขนาดของเคร่ืองเจาะในกรณีท่ีตอ้งการน าเคร่ืองมือเจาะท่ีมี
กา้นเรียวขนาดเล็กกวา่รูเรียวของแกนเพลาของเคร่ืองเจาะเคร่ืองมือนั้น ๆ  จะตอ้งสวมปลอก
ดว้ยปลอกเรียวใหมี้ขนาดเท่ากนักบัรูเรียวของเคร่ืองเจาะก่อนจึงจะใชง้านได ้

 

 

 

 
รูปท่ี 4.7 ปลอกเรียว 

ท่ีมา http://www.southbendindustrial.net 
   3) ปลอกเรียวลดระดบั (Drill  Sockets) ปลอกเรียวลดระดบัจะใช้
กรณีท่ีกา้นเรียวของเคร่ืองมือตดัท่ีจะน ามาใชมี้ขนาดใหญ่กวา่รูเรียวของแกนเพลาเคร่ืองเจาะ 

 

 

 
 

รูปท่ี 4.8 ปลอกเรียวลดระดบั 

ท่ีมา http://www.mechlook.com 

แบบเรียว แบบเกลียว 

http://www.mechlook.com/


73 

   

   4) แผน่ถอดสวา่นกา้นเรียว (Drill  Drift) เป็นอุปกรณ์ส าหรับถอด
เคร่ืองมือท่ีเป็นเรียวออก เช่น ใชถ้อดดอกสวา่นกา้นเรียวหรือหวัจบัดอกสวา่นออกจากรูเรียว
แกนเพลาของเคร่ืองเจาะ 
 
 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 การถอดสวา่นกา้นเรียวออกดว้ย Drill Drift 
ท่ีมา http://www.mechlook.com 

 4.3.2 อุปกรณ์ส าหรับจับยดึช้ินงาน 

  ช้ินงานทุกช้ินจะตอ้งมีการจบัยดึอยา่งแน่นหนาและปลอดภยัก่อนท า
การเจาะหรือท างานอยา่งอ่ืนบนเคร่ืองเจาะถา้หากช้ินงานจบัไม่แน่นช้ินงานจะขยบัไดซ่ึ้งอาจจะ
ท าใหเ้คร่ืองมือเสียหายไดห้รือเกิดอุบติัเหตุต่อผูป้ฏิบติังาน อุปกรณ์ท่ีใชจ้บัยดึช้ินงานบนเคร่ือง
เจาะโดยทัว่ ๆ ไปมีดงัน้ี 
   1) ปากกางานเจาะ (Drill  Vise)  ใชส้ าหรับจบังานกลม  งานรูป
เหล่ียมต่าง ๆ  เป็นอุปกรณ์ท่ีใชก้นัมาก  เพราะใชง่้าย  สะดวกเวลาใชง้าน  ปากกาจบัยึดอยูบ่น
โตะ๊งานของเคร่ืองเจาะ 
 
 
 
 
 
 

               รูปท่ี 4.10 ปากกางานเจาะ 
ท่ีมา http://www.acomaterritory.com 
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   2) ปากกาจบังานแบบเอียงมุม (Angle Vise) ปากกาชนิดน้ีสามารถ
เอียงท ามุมได ้
 
 
 
   
 
 

รูปท่ี 4.11 ปากกาจบังานแบบเอียงมุม  

ท่ีมา http://www.acomaterritory.com 
   3) คอนทวัร์ ไวส์ (Contour Vise) เป็นปากกาท่ีมีปากเป็นช้ินส่วนท่ี
เป็นอิสระปากจะปรับตามรูปร่างของลกัษณะงานโดยอตัโนมติั 

 
 

  รูปท่ี 4.12 Contour Vise  
 
 

 

รูปท่ี 4.12 Contour Vise 
ท่ีมา http://www.innovativetoolsales.com/ 

   4) ว ี– บล็อก (V – Block) เป็นอุปกรณ์ท่ีท าดว้ยเหล็กหล่อ หรือเหล็ก
เหนียวชุบแขง็ โดยทัว่ไป จะรองรับช้ินงานท่ีเป็นรูปทรงกระบอก อาจจะใชร่้วมกบั U – Clamp 
และสลกัเกลียว เพื่อจบัยดึช้ินงานใหแ้น่น 
 
  
 
 
 
 

รูปท่ี 4.13 จบัยดึช้ินงานแบบ ว ี– บล็อก 

ท่ีมา http://www.micromark.com 

http://www.innovativetoolsales.com/
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   5) เหล็กแท่งบนัได (Step Block) เป็นอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับรองรับ
ปลายแคลมป์ดา้นท่ีไม่ไดก้ดงานเหล็กแท่งบนัไดมีการจดัท าขนาดต่าง ๆ เพื่อใหเ้หมาะสมกบั
งานท่ีมีขนาดความสูงต่าง ๆ กนั 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.14 ชุดเหล็กแท่งบนัได 

 ท่ีมา http://www.te-co.com 

   6) เหล็กแท่งฉาก (Angle Plate) เป็นอุปกรณ์ท่ีมีรูปร่างเป็นตวั L ท า
ดว้ยเหล็กหล่อหรือเหล็กเหนียวชุดแขง็มีมุม 90 องศา ท่ีมีความเท่ียงตรงสูง มีหลายขนาด จะมี
ร่องหรือรู เพื่อใชจ้บัยดึช้ินงานในการเจาะเหล็กแท่งฉาก จะจบัยดึบนโตะ๊งานเคร่ืองเจาะ 

    

 

 
 
   A     B 
          รูปท่ี 4.15   A เหล็กแท่งฉาก                                 B การใชเ้หล็กแท่งฉากจบัยดึช้ินงาน 
     ท่ีมา http://www. homge.com.tw                        ท่ีมา http://www.bailey-steam.com 
 
   7) อุปกรณ์น าเจาะ (Drill Jigs) เป็นอุปกรณ์ท่ีใชจ้บังานเจาะเหมาะ
ส าหรับช้ินงานท่ีมีขนาดและรูปร่างเดียวกนัจ านวนมาก ๆ หรืองานผลิต โดยไม่ตอ้งร่างแบบ
และไม่จ  าเป็นตอ้งหาต าแหน่งช้ินงานแต่ละช้ิน โดยอุปกรณ์น าเจาะน้ีจะบงัคบัต าแหน่งเอง
สามารถเจาะงานไดร้วดเร็วและแม่นย  า 

รูปท่ี 4.16  อุปกรณ์น าเจาะ  
ท่ีมา http:/www.cnccookbook.com 
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   8) แคลมป์ หรือ Straps เป็นอุปกรณ์ส าหรับจดัยดึช้ินงานใหแ้น่นบน
เคร่ืองเจาะมีขนาดต่าง ๆ หลายขนาด โดยทัว่ ๆไปท่ีปลายของ Clamp จะมีเหล็กแท่งบนัได
รองรับ และมีการจบัยดึให้แน่นดว้ยสลกัเกลียว 

 
 
                           
           
                      A                                                           B                                                 C 
             รูปท่ี 4.17   A  Finger  Clamp                    B  U – Clamp                    C  Straight Clamp 

               ท่ีมา http://www. clamp te-co.com 

4.3.4 การจับยดึช้ินงาน 

 การจบัยดึช้ินงานเพื่อท าการเจาะ  การรีมเมอร์รู  หรือท างานอ่ืน ๆ  บนเคร่ือง
เจาะ จะตอ้งมีการจบัยดึช้ินงานใหแ้น่นและปลอดภยั  อุปกรณ์จบัยดึ  สลกัเกลียว  และเหล็ก
แท่งบนัได  จะมีความเหมาะสมในการน ามาใชจ้บัยดึช้ินงาน 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 4.18 การจบัยดึท่ีสลกัเกลียวอยูใ่กลช้ิ้นงานเป็นการจบัช้ินงานท่ีถูกวธีิ 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.19 การจบัยดึท่ีสลกัเกลียวอยูใ่กลเ้หล็กแท่งบนัไดเป็นการจบัช้ินงานไม่ถูกวธีิ 
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รูปท่ี 4.20 การจบัยดึช้ินงานท่ีถูกวธีิ ดว้ยอุปกรณ์ต่าง ๆ  

 

4.4 เคร่ืองมือทีใ่ช้กบัเคร่ืองเจาะ 
 เคร่ืองมือท่ีใชก้บัเคร่ืองเจาะโดยทัว่ ๆ ไป ไดแ้ก่  ดอกสวา่น  รีมเมอร์  ดอกผายปากรู  
และดอกตา๊ปเกลียว 
  4.4.1 ดอกสว่าน 
 ดอกสวา่นมีมากมายหลายชนิด ดอกสวา่นเป็นเคร่ืองมือท่ีใชง้านเจาะรู  ดอกสวา่นโดย
ทัว่ ๆ ไปจะมีร่องบิดอยูส่องร่อง เป็นลกัษณะคมเล้ือย  ท าจากเหล็กรอบสูง (High  Speed  Steel)   
ดอกสวา่นท่ีท างานเหล็กรอบสูงจะมีตวัอกัษร H.S.S แสดงอยูบ่นดอกสวา่น นอกจากน้ียงัมีดอก
สวา่น ท่ีท าดว้ย คาไบด ์ (Carbide Tipped  drills) ถูกน ามาใชส้ าหรับเจาะงานท่ีไม่สามารถเจาะ
ดว้ยดอกสวา่นเหล็กรอบสูง  ดอกสวา่นท่ีท าดว้ยคาไบด ์จะมีความแขง็แรง และทนทานกวา่ แต่
ราคาแพง 

 
 

 
 

 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4.21 รูปร่างของดอกสวา่นแบบต่าง ๆ  
ท่ีมา http://www.ultimatehandyman.co.uk และ http://openyourhome.com/  

ก.ดอกสวา่นเจาะเหลก็กา้นตรง 

ข.ดอกสวา่นเจาะเหลก็ลดบ่ากา้นตรง 

ง.ดอกสวา่นเจาะไม ้

จ.ดอกสวา่นเจาะไม ้

ค.ดอกสวา่นเจาะเหลก็กา้นเรียวมาตรฐานเรียวมอส ฉ.ดอกสวา่นเจาะคอนกรีต 

http://www.ultimatehandyman.co.uk/
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  4.4.2 ปัญหาทีพ่บในงานเจาะ 
   ปัญหาท่ีพบในงานเจาะโดยทัว่ ๆ ไป  คือ  การท่ือ หรือบ่ินของคมตดั
และการแตกหกัของดอกสวา่น จะตอ้งท าการลบัคมตดัใหม่  เพื่อใหด้อกสวา่นสามารถใช้
งานไดดี้ 

 
 
           ดอกสวา่นปริแตก 
 
 
 

รูปท่ี 4.22 รูปร่างของดอกสวา่นท่ีตอ้งเจียระไนตดัคมใหม่ 
 
              ดอกสวา่นเกิดรอยร้าว  
 
 
  

รูปท่ี 4.23 ดอกสวา่น ท่ีป้อนตดัช้ินงานเร็วเกินไป ท าใหด้อกสวา่นแตกร้าว 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 4.24 ดอกสวา่นท่ีมีมุมหลบมากเกินไป ท าใหค้มตดับางไม่แขง็แรง 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4.25 ดอกสวา่นท่ีมีแกนกลาง (web) เป็นลกัษณะเรียวอยูต่รงกลางดอกสวา่น 
 

มุมหลบมากกินไป 
A 

B 
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       กรณีสวา่นสั้นลงจะมีแกนกลางกวา้ง  ถา้จะลบัใหแ้คบ  ตอ้งลบัใหถู้กวธีิ  ดงัรูป 
 
 
 
 

รูปท่ี  4.26 ดอกสวา่นท่ีมีมุมคมตดัไม่เท่ากนั เป็นเหตุท าใหค้มตดักินงานไม่เท่ากนั 
        จะเกิดการแกวง่ของดอกสวา่น  ท าใหส้วา่นท่ือไว และขนาดของรูเจาะจะโตกวา่ปกติ 

 
 
 
รูปท่ี 4.27 ดอกสวา่นท่ีมีคมตดัยาวไม่เท่ากนั เป็นเหตุใหมุ้มจิกไม่อยูต่รงต าแหน่ง และรูเจาะ 

                    มีขนาดใหญ่กวา่ขนาดจริง 
 
  
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.28 มุมคายดอกสวา่นท่ีมีมุมปกติ และมุมคายท่ีมีมุมบิดมาก 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.29 รูป มุมจิกดอกสวา่นท่ีใชเ้จาะงานทัว่ไป 118 องศา 

                                                  และมีมุมหลบดอกสวา่น 8 – 12 องศา 
  

เศษท่ีเกิดจากมุมคายปกติ เศษท่ีเกิดจากมุมคายบิดมาก 
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4.5 ความเร็วตัด ความเร็วรอบ และอตัราป้อนเจาะ 
 ส่ิงส าคญัท่ีผูป้ฏิบติังาน จะตอ้งพิจารณา เพื่อเลือกความเร็วรอบ และอตัราป้อนท่ี
เหมาะสมในงานเจาะ  คือ  ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางดอกสวา่น วสัดุท่ีใชท้  าดอกสวา่น และวสัดุ
ช้ินงานท่ีตอ้งการเจาะ  ส่ิงต่าง ๆ เหล่าน้ี จะช่วยในการตดัสินใจวา่จะเลือกใชค้วามเร็วรอบ และ
อตัราป้อนเท่าใดและจะมีผลต่อเวลาในการปฏิบติังาน เช่น ถา้ใชค้วามเร็วรอบ และอตัราป้อน
นอ้ยเกินไป ก็จะท าใหใ้ชเ้วลาในการปฏิบติังานมาก แต่ถา้เลือกใชค้วามเร็วรอบ และอตัราป้อน
มากเกินไป ดอกสวา่นจะสึกหรอเร็วการเลือกใชค้วามเร็วรอบ และอตัราป้อนท่ีเหมาะสม
ส าหรับงานแต่ละงานจะท าใหไ้ดก้ารผลิตงานท่ีดี และดอกสวา่นจะมีอายกุารใชง้านยาวนานข้ึน 
  4.5.1 ความเร็วตัด (Cutting Speed) หมายถึง ความเร็วของเส้นรอบวงของดอก
สวา่นท่ีหมุนเป็นระยะทางในเวลา 1 นาที (หน่วยเป็น เมตร/นาที) 
  เน่ืองจากดอกสวา่นมีหลายขนาด และวสัดุงานท่ีมีหลายชนิด การเจาะงานใหมี้
ประสิทธิภาพ จึงเป็นปัญหาส าคญัในการเลือกใชค้วามเร็วตดัท่ีเหมาะสมในการเจาะงาน 
ความเร็วตดัท่ีใชส้ าหรับการเจาะวสัดุชนิดต่าง ๆ แสดงในตารางท่ี 4.4 ความเร็วตดัของ ดอก
สวา่น ข้ึนอยูก่บัส่ิงต่าง ๆ ดงัน้ี 

   1)  ชนิด และความแขง็ของวสัดุงานท่ีเจาะ 
   2)   ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง และวสัดุท่ีใชท้  าดอกสวา่น 
   3)   ความลึกท่ีเจาะ 
   4)   ความเท่ียงตรงของเคร่ืองเจาะ  
   5)   ประสิทธิภาพของน ้ามนัตดั น ้ามนัหล่อเยน็ท่ีใช ้
   6)   ความละเอียด และคุณภาพของรูเจาะท่ีตอ้งการ 
   7)   ความมัน่คงในการจบัยดึช้ินงาน 
 ถึงแมส่ิ้งต่าง ๆ ท่ีกล่าวมาน้ีจะมีความส าคญัในการเลือกใชค้วามเร็วตดัในการเจาะ แต่
ส่ิงท่ีพิจารณาเป็นพื้นฐานเบ้ืองตน้ในการตดัสินใจ หลกั ๆ คือ ชนิดของวสัดุท่ีเจาะ และขนาด
ของดอกสวา่น 
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ตารางท่ี 4.4 ความเร็วรอบส าหรับดอกสวา่นเหล็กรอบสูง 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
4.5.2 ความเร็วรอบ หมายถึง ความเร็วท่ีดอกสวา่นหมุนไดใ้น 1 นาที มีหน่วยเป็น

(รอบ/นาที) 
 สูตรการค านวณหาค่าความเร็วรอบ 

 สูตรในระบบเมตริก 
    

  𝑁 =   
1000𝑣

𝜋𝑑
 

 เม่ือก าหนด 
  𝑁   =   ความเร็วรอบ (รอบ/นาที) 
  𝑣     =   ความเร็วตดั (เมตร/นาที) 
  𝑑     =   ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางดอกสวา่น (มม.) 

เพื่อความสะดวกในการค านวณ น าค่า  
1000

𝜋
  แลว้ใชค้่าใกลเ้คียง จึงไดสู้ตร  ดงัน้ี   

  𝑁  =   
320𝑣

𝑑
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 ตัวอย่าง  จงค านวณหาค่าความเร็วของดอกสวา่นเหล็กรอบสูงมีเส้นผา่ศูนยก์ลาง 15 
มม. เจาะช้ินงานซ่ึงเป็นเหล็กเคร่ืองมือ (V = 18 เมตร/นาที) 

                                        𝑁  =   
320𝑣

𝑑
 

 

       𝑁  =   
320𝑥18

15
 

                  =    384 รอบ/นาที 

 ในกรณีตวัอยา่งขา้งบนสามารถดูไดจ้ากตาราง โดยดูท่ีขนาดดอกสวา่น ø  15 มม. และ

ดูใหต้รงกบัช่องเหล็กเคร่ืองมือ 18  เมตร/นาที  จะไดค้วามเร็วรอบท่ี  380  รอบ/นาที 

 สูตรระบบองักฤษ 

                  𝑁 =    
12𝑣

𝜋𝑑
 

 เม่ือก าหนด 
           𝑁  = ความเร็วรอบ (รอบ/นาที) 
            𝑣  = ความเร็วตดั (ฟุต/นาที) 
            𝑑 = ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางดอกสวา่น (น้ิว) 

 เพื่อความสะดวกในการค านวณ น าค่า  
12

𝜋
  แลว้ใชค้่าใกลเ้คียงจะไดสู้ตร  ดงัน้ี 

                               𝑁 =    
4𝑣

𝑑
 

  
           =    640  รอบ/นาที 
  4.5.3 อตัราป้อน (Feed) 
  อตัราป้อน หมายถึง ระยะทางท่ีดอกสวา่นกินลึกในช้ินงานในการหมุนแต่ละ
รอบ โดยมีหน่วยเป็น มิลลิเมตร ต่อรอบหรือน้ิวต่อรอบ  อตัราป้อนนั้นข้ึนอยูก่บัองคป์ระกอบ
ต่าง ๆ  ดงัน้ี 
   1) ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางดอกสวา่น 
   2) วสัดุของช้ินงานท่ีตอ้งการเจาะ 

  3) องคป์ระกอบต่าง ๆ ของเคร่ืองเจาะ 
 อตัราป้อนจะลดลง  เม่ือดอกสวา่นมีขนาดเล็ก และจะเพิ่มข้ึนถา้ดอกสวา่นมีขนาดใหญ่ 
ตวัอยา่งเช่น ดอกสวา่นขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 6 มิลลิเมตรจะใชอ้ตัราป้อนประมาณ 
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0.05 – 0.1 มิลลิเมตรต่อรอบ ถา้ดอกสวา่นขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 25 มม.ใชอ้ตัราป้อนประมาณ 
0.25 – 0.63 มิลลิเมตรต่อรอบ 
 อตัราป้อนเจาะในตาราง  เป็นค่าท่ีแนะน าใหใ้ชก้บัการเจาะงานทัว่ ๆ ไป  ถา้ใชก้บั
เหล็กแขง็หรือเหล็กผสม ควรใชอ้ตัราป้อนให้นอ้ยกวา่ค่าในตาราง ในกรณีเจาะวสัดุอ่อน เช่น 
อลูมิเนียมทองเหลือง  สามารถใชอ้ตัราป้อนเร็วมากข้ึนได ้ อยา่งไรก็ตาม  เม่ือเศษโลหะท่ีเจาะ
ออกมามีสีน ้าเงินไหม ้ ควรหยดุเคร่ืองเจาะและท าการตรวจสอบดอกสวา่น  เศษโลหะสีน ้าเงิน    
เป็นตวับ่งช้ีให้เห็นวา่คมตดัเกิดความร้อนมาก  ความร้อนน้ีเป็นเพราะออกแรงกดมากเกินไป  
เน่ืองจากดอกสวา่นท่ือหรือใชค้วามเร็วรอบมากเกินไป 

ตารางท่ี  4.5 อตัราป้อนส าหรับงานเจาะ 

อตัราป้อนส าหรับงานเจาะ 

ขนาดดอกสว่าน (มม.) อตัราป้อนต่อรอบ (มม./รอบ) 
เล็กกวา่ 3 0.02 – 0.05 

3 – 6 0.05 – 0.10 
6 – 13 0.10 – 0.18 

13 – 25 0.18 – 0.38 
25 – 38 0.38 – 0.63 

4.6 การต๊าปเกลยีว (Tapping)  
  การตา๊ปเกลียว สามารถท าไดท้ั้งตา๊ปดว้ยมือและการตา๊ปดว้ยอุปกรณ์พิเศษบน
เคร่ืองเจาะ  ขอ้ดีของการตา๊ปเกลียวบนเคร่ืองเจาะจะท าใหด้อกตา๊ปตั้งฉากกบัรู 
  ในการตา๊ปดว้ยมือบนเคร่ืองเจาะดอกตา๊ปจะจบัยดึดว้ยหวัจบัหรือไม่ก็กดดว้ย
เหล็กบงัคบัศูนย ์(Stub  center)  และหมุนตา๊ปดว้ยมือ 
 
 
 
                                                                  รูปท่ี 4.30 การใชเ้คร่ืองเจาะบงัคบัศูนยเ์พื่อต๊าปเกลียว 
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4.6.1 ชุดต๊าปด้วยมือ (Hand  taps)  ชุดตา๊ป 1  ชุด  ประกอบดว้ยดอกตา๊ป   
3  ดอก  คือ 

 1. Taper                    2. Plug  3. Bottoming 
 
 
 
 
 
 
                                                       รูปที ่4.31 ชุดตา๊ปดว้ยมือ 

ท่ีมา http://www.therevcounter.com/ 
             
 4.6.2 ชุดต๊าปเคร่ือง (Machine Taps) โดยทัว่ ๆ ไป ประกอบดว้ย  
    1) Gun  tap   
   2) Stub  flute tap    
   3) Spiral  fluted  tap    
 เวลาใชง้านจะใชร่้วมกบัอุปกรณ์พิเศษ           
      
 
                                                                                                                รูปท่ี 4.32 ชุดตา๊ปเคร่ือง                                                      
                                                                                                    ทีม่า http://www.directindustry.com/    
                                                                                                                        

4.6.3 Flute less tap เป็นดอกตา๊ปท่ีไม่มีร่อง ใชส้ าหรับท าเกลียวใน ส าหรับวสัดุท่ีมี
ความเหนียว เช่น ทองแดง  ทองเหลือง  อลูมิเนียม  ฯลฯ 

 

 
 
                                                       รูปท่ี 4.33   Flute less tap 
                                         ทีม่า http://www.directindustry.com/    
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 4.6.4 การเจาะรูก่อนต๊าปเกลียว 
การเจาะรูก่อนตา๊ปเกลียว จะตอ้งเจาะใหถู้กตอ้ง เพราะวา่ถา้เจาะรูไม่ถูกตอ้ง 

เช่น เจาะรูโตเกินไป จะไดเ้กลียวท่ีไม่ไดม้าตรฐาน และถา้เจาะรูเล็กเกินไป จะท าให้
ดอกตา๊ปหกัได ้

 สูตรท่ีใชค้  านวณขนาดรูเจาะก่อนท าเกลียว 
 เส้นผา่ศูนยก์ลางรูเจาะ  =   เส้นผา่ศูนยก์ลางนอกเกลียว (D)   -   ระยะพิตเกลียว (p) 
   d        =     D  -  p 
ตวัอยา่ง  ตอ้งการตา๊ปเกลียว M10 x 1.5 จะตอ้งเจาะรูก่อนท าเกลียวขนาดเท่าใด 
  เส้นผา่ศูนยก์ลางรูเจาะ (d)  =   เส้นผา่ศูนยก์ลางนอกเกลียว (D)   -   ระยะพิตเกลียว (p) 
                        =   10   -   1.5 
    ดงันั้น เส้นผา่ศูนยก์ลางรูเจาะ          =   8.5 มิลลิเมตร 

4.7 การรีมเมอร์ (Reamer) 
ช้ินงานท่ีผา่นการเจาะมาแลว้ถา้ตอ้งการรูมีผวิเรียบจะตอ้งใชเ้คร่ืองมือควา้นรู 

เรียบ และเคร่ืองมือนั้น คือ รีมเมอร์ (Reamer) รีมเมอร์เป็นเคร่ืองมือท่ีใชห้มุนตดังาน มีทั้งคม
ตดัร่องตรงและคมตดัร่องบิด การรีมเมอร์มีอยู ่2 ลกัษณะคือการรีมเมอร์ดว้ยมือและการรีมเมอร์
ดว้ยเคร่ือง 

4.7.1 ส่วนต่าง ๆ  ของรีมเมอร์ 
รีมเมอร์มีส่วนประกอบหลกัอยู ่ 3  ส่วน  คือ     กา้นรีมเมอร์    ล าตวัรีมเมอร์  และมุมท่ี

ปลายรีมเมอร์ 
1)  กา้นรีมเมอร์ (Shank) จะมีทั้งกา้นตรงและกา้นเรียว ส่วนกา้นของ 

รีมเมอร์ดว้ยมือจะมีส่ีเหล่ียมอยูด่า้นปลายเหมือนดอกตา๊ป 
2)  ล าตวัของรีมเมอร์ (Body)  จะมีแบบร่องตรงและร่องบิด 
3) มุมปลายรีมเมอร์ (Bevel Lead Angle) เป็นมุมหลบท่ีปลายรีมเมอร์ 

 
 

รูปท่ี 4.34  ส่วนต่าง ๆ ของรีมเมอร์ 
ท่ีมา http://www.bctus.com/ 

 
 

http://www.bctus.com/
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 4.7.2 การรีมเมอร์ด้วยมือ เป็นการท างานขั้นสุดทา้ย เม่ือตอ้งการรีมเมอร์ใหผ้ิวเรียบ 
และมีขนาดท่ีแม่นย  า ส่ีเหล่ียมท่ีดา้นปลายของรีมเมอร์จะเป็นท่ีส าหรับใชด้า้มจบัเพื่อหมุนรีม
เมอร์ ในการหมุนตดัจะตอ้งหมุนไปทางเดียว จะไม่หมุนกลบัอีกทาง เพราะจะท าใหเ้ศษโลหะ
ขดูผวิงานเป็นรอย ซ่ึงจะต่างจากการตา๊ปเกลียว การรีมเมอร์จะตอ้งบงัคบัใหอ้ยูใ่นแนวศูนย์
เดียวกนั ดงัรูป 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.35  การรีมเมอร์ดว้ยมือ 
ท่ีมา http://www.tpub.com/ 

 
 4.7.3 การรีมเมอร์บนเคร่ืองเจาะ มีขั้นตอนดงัน้ี 
   1) จบัยดึช้ินงานบนเคร่ืองเจาะ 
   2) เจาะรูให้เล็กกวา่ขนาดจริงประมาณ 1.5 – 3 mm. 
   3) รีมเมอร์รูท่ีตอ้งการโดยใชค้วามเร็วรอบประมาณ 1/2 - 2/3 ของ
ความเร็วในงานเจาะ ดงัรูป 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.36   รีมเมอร์มือท่ีใชบ้นเคร่ืองเจาะ 

ท่ีมา ชลอ การทว.ี งานเคร่ืองมือกลเบ้ืองตน้. หนา้ 89 
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 4.7.4 การบ ารุงรักษารีมเมอร์ 
  รีมเมอร์เป็นเคร่ืองมือท่ีใชก้บังานละเอียด ดงันั้นควรจะดูแลรักษาคมของรีม
เมอร์อยา่งระมดัระวงั  ดงัน้ี 

1. ไม่หมุนรีมเมอร์กลบัทาง  เพราะจะท าใหค้มตดัของรีมเมอร์เสียหาย 
2. จะตอ้งแยกเก็บรีมเมอร์ต่างหาก เพื่อป้องกนัคมตดัเกิดรอยเยนิ ควรเก็บไวใ้นกล่อง

พลาสติกหรือกล่องกระดาษแขง็ 
3. หา้มกล้ิงหรือท าให้รีมเมอร์ตกลงบนโลหะ  เช่น  บนโตะ๊งาน  บนเคร่ืองจกัร ฯลฯ 
4. เม่ือไม่ไดใ้ชง้านควรใชน้ ้ามนัชโลมรีมเมอร์ โดยเฉพาะท่ีคมตดัเพื่อป้องกนัการเกิด

สนิม 
5. ควรลบัคมรีมเมอร์  เม่ือคมตดัเกิดรอยเยนิหรือเสียหาย 

4.8 ความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองเจาะ 
ส่ิงท่ีผูป้ฏิบติังานเจาะจะตอ้งค านึงถึงเป็นอนัดบัแรกคือความปลอดภยัทั้งต่อ

ผูป้ฏิบติังานเอง ต่อเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ และช้ินงานดว้ย   
 4.8.1 ข้อควรปฏิบัติในการใช้เคร่ืองเจาะ 
 ขอ้ควรปฏิบติัในการใชเ้คร่ืองเจาะ  มีดงัน้ี 

   1) อยา่ปฏิบติังานกบัเคร่ืองจกัรท่ียงัไม่เขา้ใจเก่ียวกบักลไก หรือวธีิใช้
เคร่ืองจกัร นั้น ๆ โดยเฉพาะวธีิหยดุฉุกเฉิน กรณีเกิดอุบติัเหตุ 
   2) สวมแวน่ตานิรภยัในขณะปฏิบติังาน 
   3) ไม่จบัช้ินงานดว้ยมือเวลาเจาะงานควรใชอุ้ปกรณ์จบัยดึเพื่อจบัยดึ
ช้ินงานบนโตะ๊งาน 
   4) ไม่ปรับช้ินงานหรือปรับความเร็วขณะเคร่ืองเจาะก าลงัเปิดอยู ่
   5)  ควรระมดัระวงัศีรษะใหห่้างจากช้ินส่วนท่ีหมุนของเคร่ืองเจาะ 
เพื่อป้องกนัอนัตรายท่ีเกิดกบัเส้นผม 
   6)  ระมดัระวงั ขณะเร่ิมเจาะงาน อยา่ใหด้อกสวา่นกระแทก เพื่อ
ป้องกนัการแตกหกัของดอกสวา่น 
   7)  ลบรอยเยนิของรูท่ีเจาะดว้ยตะไบ หรือดอกผายปากรู เพื่อป้องกนั
รอยเยนิบาดมือ 
   8)  ตอ้งน าจ าปาออกจากหวัจบัหลงัจากข้ึนจบัยดึเสร็จเพราะถา้ลืมจบั
ไวเ้ม่ือเปิดเคร่ืองอาจจะกระเด็นออกมาโดนผูป้ฏิบติังานได ้
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    9) ไม่จบังานขณะท่ีเคร่ืองเจาะยงัไม่หยดุ 
   10) จะตอ้งรักษาความสะอาดบริเวณรอบเคร่ืองเจาะและตอ้ง
ปราศจากเคร่ืองมือ เศษโลหะและน ้ามนั เพราะอาจจะท าใหเ้กิดอุบติัเหตุได ้

 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.37 บริเวณปฏิบติังานท่ีไม่เรียบร้อยเป็นสาเหตุใหเ้กิดอุบติัเหตุ 
   

4.9 การบ ารุงรักษาเคร่ืองเจาะ 
ในการบ ารุงรักษาเคร่ืองเจาะจะช่วยใหเ้คร่ืองเจาะมีความเท่ียงตรง ใชง้านไดดี้และมี

อายกุารใชง้านไดน้าน ดงันั้นตอ้งหมัน่ดูแล บ ารุงรักษา โดยตอ้งปฏิบติัตาม ขอ้ควรปฏิบติัอยา่ง
เคร่งครัด ทั้งก่อนใช ้และหลงัใชง้าน   
  4.9.1 ข้อควรปฏิบัติในการบ ารุงรักษาเคร่ืองเจาะ  
   ขอ้ควรปฏิบติั มีดงัน้ี 
   1) ตรวจสอบระบบไฟฟ้าใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีสมบูรณ์ตลอดเวลา เม่ือ
อุปกรณ์ไฟฟ้าเกิดช ารุดเสียหายจะตอ้งซ่อมแซมหรือเปล่ียนทนัที 
   2) ตรวจสอบช้ินส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองใหพ้ร้อมใชง้านตลอดเวลา 
   3) ก่อนใชง้านจะตอ้งหยอดน ้ ามนัหล่อล่ืนในส่วนท่ีเคล่ือนท่ี 
   4) ควรมีแผนการบ ารุงรักษาเป็นระยะตามระยะเวลาท่ีก าหนด เป็น
การบ ารุงรักษา เชิงป้องกนั 
   5) หลงัจากเลิกใชง้านจะตอ้งท าความสะอาดและชโลมดว้ยน ้ามนั 
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สรุป 
 
 เคร่ืองเจาะและงานเจาะมีความส าคญัต่อการผลิตช้ินส่วนต่าง ๆ  เพื่อน าไปประกอบ
เป็นช้ินงาน  งานเจาะท่ีดีจะตอ้งเกิดจากเคร่ืองเจาะท่ีมีคุณภาพ และผูป้ฏิบติังานเจาะมีทกัษะ 
ผา่นการฝึกฝนมาอยา่งดี 
 ดงันั้น  จึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งเรียนรู้ถึงประเภทของเคร่ืองเจาะ อุปกรณ์และ
เคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับงานเจาะ ความเร็วรอบ อตัราป้อนเจาะ ตลอดจน ความปลอดภยัและการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองเจาะ เพื่อน าความรู้เหล่าน้ีไปบูรณาการในประกอบอาชีพใหเ้กิดความกา้วหนา้
ในต าแหน่งหนา้ท่ีการงานในอนาคตต่อไป 
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แบบประเมนิผลการเรียนรู้ 

ตอนที ่1 จงตอบค าถามต่อไปนี้ 
1.   จงอธิบายหลกัการท างานของเคร่ืองเจาะ      
…………………………………………………………………………………………………       
…………………………………………………………………………………………………       
………………………………………………………………………………………………… 

2.     หวัจบัดอกสวา่นมี 2 ชนิด คือ 
       1.   …………………………………………………………………………………………. 
       2.   …………………………………………………………………………………………. 

3.    จงบอกช่ือปากกาเจาะงานมา 3 ชนิด 
       1.   …………………………………………………………………………………………. 
       2.   …………………………………………………………………………………………. 
       3.   …………………………………………………………………………………………. 

4.     อุปกรณ์น าเจาะ เป็นอุปกรณ์ส าหรับท าอะไร 

………………………………………………………………………………………………… 

5.       กา้นของดอกสวา่นมี  2  แบบ  คือ 
       1.   ……………………………………………………………………………………. 

       2. ……………………………………………………………………………………….      

6.     การบอกขนาดของดอกสวา่นมี 2 ระบบคือ 
       1.   …………………………………………………………………………………………. 
       2.   ………………………………………………………………………………………..... 
7.     จงค านวณหาค่าความเร็วรอบของดอกสวา่นเหล็กรอบสูง มีเส้นผา่ศูนยก์ลาง 20 มิลลิเมตร 

      เจาะ ช้ินงาน ซ่ึงเป็นเหล็กเคร่ืองมือ (V = 18 เมตร/นาที)     
…………………………………………………………………………………………………         
…………………………………………………………………………………………………        
………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………....…………………………………  
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8.  จงบอกความปลอดภยัในการใชเ้คร่ืองเจาะมา 5 ขอ้         
  …………………………………………………………………………………………………       
…………………………………………………………………………………………………              
…………………………………………………………………………………………………       
………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………… 
9.   จงบอกวธีิการบ ารุงรักษาเคร่ืองเจาะมา  4  ขอ้      
…………………………………………………………………………………………………       
…………………………………………………………………………………………………        
…………………………………………………………………………………………………        
…………………………………………………………………………………………………      
………………………………………………………………………………………………… 
10.   จงบอกขั้นตอนการรีมเมอร์บนเคร่ืองเจาะ 
…………………………………………………………………………………………………       
…………………………………………………………………………………………………        
…………………………………………………………………………………………………        
…………………………………………………………………………………………………      
………………………………………………………………………………………………… 
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แบบทดสอบก่อนและหลงัเรียน 
               ตอนที ่2 จงเลือกค าตอบทีถู่กต้องทีสุ่ดเพยีงข้อเดียว 
1.  กา้นเรียวของหวัจบัดอกสวา่นเป็นเรียวมาตรฐานใด 
 ก.  Morse   ค.  Jano 
 ข.  Jacob   ง.  Brown & Sharpe  
2.  หวัจบัดอกสวา่นท่ียดึอยูก่บัแกนเพลาเคร่ืองเจาะ เป็นเรียวมาตรฐานแบบใด 
 ก.  Morse   ค.  Jano 
 ข.  Jacob   ง.  Brown & Sharpe  
3.  ปลอกเรียวใชง้านในขอ้ใด 
 ก.  อุปกรณ์ตา๊ปเกลียว 
 ข.  อุปกรณ์ถอดดอกสวา่นกา้นเรียว 
 ค.  สวมกา้นเรียวท่ีมีขนาดเล็กกวา่แกนเพลาเคร่ืองเจาะ 
 ง.  สวมกา้นเรียวท่ีมีขนาดใหญ่กวา่แกนเพลาเคร่ืองเจาะ 
4.  ปลอกเรียวลดระดบัใชง้านในขอ้ใด   
 ก.  อุปกรณ์ตา๊ปเกลียว 
 ข.  อุปกรณ์ถอดดอกสวา่นกา้นเรียว 
 ค.  สวมกา้นเรียวท่ีมีขนาดเล็กกวา่แกนเพลาเคร่ืองเจาะ 
 ง.  สวมกา้นเรียวท่ีมีขนาดใหญ่กวา่แกนเพลาเคร่ืองเจาะ 
5.  Drill  drift  ใชง้านในขอ้ใด 
 ก.  อุปกรณ์ตา๊ปเกลียว 
 ข.  อุปกรณ์ถอดดอกสวา่นกา้นเรียว 
 ค.  สวมกา้นเรียวท่ีมีขนาดเล็กกวา่แกนเพลาเคร่ืองเจาะ 
 ง.  สวมกา้นเรียวท่ีมีขนาดใหญ่กวา่แกนเพลาเคร่ืองเจาะ 
6.  ปากกาแบบ Contour เป็นปากกาท่ีมีลกัษณะอยา่งไร 
 ก.  ปากกาจบังานธรรมดา 
 ข.  ปากกาจบังานเอียงเป็นมุมได ้
 ค.  ปากกาท่ีมีฐานหมุนไดร้อบตวั 
 ง.  ปากกาท่ีมีปากเป็นอิสระปรับรูปร่างได ้
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7.  เหล็กแท่งฉากมีรูปร่างแบบใด 
 ก.   V    ค.   L 
 ข.   U    ง.    M  
8.  ดอกสวา่นท่ีท าจากเหล็กชนิดใดสามารถใชค้วามเร็วรอบสูงท่ีสุด 
 ก.   HSS.   ค.   เหล็กเคร่ืองมือ 
 ข.  เหล็กหล่อ   ง.  คาไบด ์  
9.  ดอกสวา่นท่ีไม่ใช่ระบบองักฤษคือขอ้ใด 
 ก.  ดอกสวา่นท่ีบอกเป็นเศษส่วน 
 ข.  ดอกสวา่นท่ีบอกเป็นทศนิยม 
 ค.  ดอกสวา่นท่ีบอกเป็นนมัเบอร์ 
 ง.  ดอกสวา่นท่ีบอกเป็นมิลลิเมตร 
10.  การระบายความร้อนของดอกสวา่น ขอ้ใดถูก 
 ก.  ใชน้ ้ามนัหล่อล่ืน 
 ข.  ใชน้ ้ามนัหล่อเยน็ 
 ค.  ใชล้มเป่า 
 ง.  ใชน้ ้าเปล่า 
11.  ขอ้ใดคือสูตรค านวณหาความเร็วตดั ดอกสวา่น 

 ก.  𝑛 =   
1000𝑑

𝜋𝑣
 

 ข. 𝑛 =   
1000.𝜋

𝑑.𝑣
  

 ค.  𝑛 =   
1000𝑣

𝜋.𝑑
 

 ง.  𝑛 =   
𝜋.𝑣.𝑑

1000
 

12.  ชุดตา๊ปเกลียวดว้ยมือ 1 ชุดประกอบดว้ยดอกตา๊ปเกลียวก่ีดอก 
 ก.  1 ดอก 
 ข.  2 ดอก 
 ค.  3 ดอก 
 ง.  4 ดอก 
13.  ดอกสวา่นท่ีใชใ้นโรงฝึกงานเคร่ืองมือกลคือขอ้ใด 
 ก.  เหล็กผสมอลูมิเนียม   ค.  เหล็กรอบสูง 
 ข.  เหล็กคาร์บอน   ง.  คาร์ไบด์ 
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14.  ดอกสวา่นกา้นตรงทัว่ ๆ ไปมีขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางไม่เกินก่ีมิลลิเมตร 
 ก.  8.5  มิลลิเมตร   ค.  12.7  มิลลิเมตร 
 ข.  10.2  มิลลิเมตร   ง.   15.5  มิลลิเมตร  
15.  ดอกสวา่นท่ีมีมุมหลบมากเกินไปจะมีผลอยา่งไร 
 ก.  เจาะงานไม่ได ้   ค.  เจาะงานไดไ้ม่ลึก 
 ข.  คมตดัไม่แขง็แรง   ง.  เจาะงานไดข้นาดเล็กกวา่ดอกสวา่น  
16.  ดอกสวา่นมีคมตดัยาวไม่เท่ากนัจะมีผลอยา่งไร 
 ก.  เจาะงานไดเ้ท่าขนาดพอดี ค.  เจาะรูมีขนาดเล็กกวา่ขนาดท่ีตอ้งการ 
 ข.  เจาะงานลึกกวา่ความตอ้งการ ง.  เจาะงานไดข้นาดใหญ่กวา่ขนาดท่ีตอ้งการ  
17.  หน่วยความเร็วตดังานเจาะคือขอ้ใด 
 ก. รอบต่อนาที    ค.  มิลลิเมตรต่อรอบ 
 ข.  มิลิเมตรต่อนาที   ง.  เมตรต่อนาที  
18.  หน่วยความเร็วรอบงานเจาะคือขอ้ใด 
 ก. รอบต่อนาที    ค.  มิลลิเมตรต่อรอบ 
 ข.  มิลลิเมตรต่อนาที   ง.  เมตรต่อนาที 
19.  ในการเจาะรูขนาดใหญ่ขอ้ใดท าไดถู้กตอ้ง 
 ก.  เจาะดว้ยดอกสวา่นท่ีตอ้งการไดเ้ลย 
 ข.  เจาะดว้ยดอกเจาะน าศูนยแ์ลว้เจาะดว้ยดอกสวา่นท่ีตอ้งการ 
 ค.  เจาะดว้ยดอกเจาะน าศูนยแ์ลว้เจาะดว้ยดอกสวา่นเล็กก่อน 
 ง.  ไม่จ  าเป็นตอ้งเจาะดว้ยดอกเจาะน าศูนยห์รือดอกสวา่นดอกเล็กก่อน 
20.  ในการรีมเมอร์ท่ีถูกวธีิคือขอ้ใด 
 ก.  หมุนทางเดียว 
 ข.  หมุนกลบัทางไป – มา 
 ค.  หมุนเหมือนตา๊ปเกลียว 
 ง.  หมุนเหมือนดายเกลียว 
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แบบประเมนิตนเอง 
 
ช่ือ – สกุล...................................................................เลขประจ าตวั............................................ 
ระดบัชั้น......................กลุ่ม............................สาขาวชิา.............................................................. 

ค าช้ีแจง 
 1.  ในหน่วยน้ีมี  2  ตอน  คือ  ตอนที ่ 1  มี  10  ขอ้ =  10  คะแนน 
          ตอนที ่ 2   มี  20  ขอ้   =  20  คะแนน 
 ใหผู้เ้รียนตอบค าถามจากแบบประเมินผลการเรียนรู้แลว้ใหค้ะแนนตนเองตามความ
เป็นจริง ในแต่ละตอนจะมีช่องคะแนนพร้อมก าหนดเกณฑท่ี์ได ้ เม่ือตอบเสร็จแต่ละตอน 
ผูเ้รียนสามารถประเมินตนเองไดว้า่อยูใ่นระดบัเกณฑใ์ด เช่น ดีมาก ดี พอใช ้ หรือตอ้งปรับปรุง 
 2.  น าผลของคะแนนท่ีไดท้ั้ง 2  ตอนรวมกนั  สมมติวา่ผูเ้รียนท าขอ้สอบตอนท่ี 1  ได ้8 
คะแนน  อยูใ่นเกณฑ ์ ดี  และตอนท่ี 2  ได ้ 16  คะแนน  ก็อยูใ่นเกณฑ ์ ดี  รวมทั้งหมด = 24  
คะแนน  แลว้น ามาสรุปผลในช่องขา้งล่างสุด  ผูเ้รียนจะทราบผลการประเมินตนเองวา่อยูใ่น
เกณฑใ์ด 
 (จากตวัอยา่งท่ีสมมติ  สรุปผลทั้ง 2  ตอน  คือ  24  คะแนน  =  ดี) 

 

เน้ือหา คะแนนทีไ่ด้ 
ตอนท่ี 1 
ขอ้ละ 1  
คะแนน 

ดีมาก 
( 9 – 10) 

ดี 
(7 – 8) 

พอใช ้
(5 – 6) 

ควรปรับปรุง 
(ต ่ากวา่ 5) 

    
ตอนท่ี  2 
ขอ้ละ 1  
คะแนน 

ดีมาก 
( 17 – 20) 

ดี 
(13 – 16) 

พอใช ้
(10 – 12) 

ควรปรับปรุง 
(ต ่ากวา่ 10) 

    
 
สรุปผล   ตอนที ่ 1  = ………………คะแนน    ตอนที ่ 2  =……………………คะแนน 
                     รวม   =  …………...… คะแนน 
ผลการประเมิน                  
 (      ) ดีมาก (26 – 30 คะแนน)  (      ) ดี (20 – 25 คะแนน) 
 (      ) พอใช ้(15 – 19 คะแนน)  (      ) ตอ้งปรับปรุง (ต ่ากวา่ 15  คะแนน) 


