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หน่วยการเรียนรู้ที่ 3 เฟืองและงานกัดเฟืองตรง 
1. เครื่องกัด (MILLING MACHINE) 
      เครื่องกัดเป็นเครื่องจักรกลชนิดหนึ่ง ซึ่งการท างานสามารถท าให้ได้กว้างกว่าเครื่องกลึง เครื่องไสเครื่อง
เจาะ งานที่ผ่านกรรมวิธีการกัด เฉือนจากการกัดนี้ จะมีคุณภาพมากกว่างานที่เจาะ กลึงและไส เนื่องจากคม
มีดกัด ระยะการป้อนตัดสามารถท าได้ดี ตลอดจนระบบกลไกต่าง ๆ ภายในเครื่องจะส่งผลท าให้ผลงานมี
ความประณีตสูง นอกจากนี้ตัวมีดกัดยังมีคมที่มีรูปร่างแตกต่างกันออกไปตามลักษณะของการใช้งาน 
ตลอดจนมีอุปกรณ์ช่วยท าให้การท างานสามารถท าได้อย่างกว้างขวางมากกว่าเครื่องจักรอ่ืน ๆ 
หลักการท างาน ใช้การหมุนของตัวมีดกัด (Cutter) ซึงติดอยู่บนเพลาหมุน จะมีฟันอยู่รอบ ๆ ตัวเรียกกันว่า 
มีดกัด (Milling Cutter) ซึงขับเคลื่อนให้เกิดการตัดเฉือนด้วยเพลา (Spindle) โดยขึ้นอยู่กับองค์ประกอบ 
ดังนี้ 

1. ขนาดความโตของมีดกัด (Size of Milling Cutters) 
2. ชนิดของมีดกัด (Kind of Milling Cutters) 
3. รูปร่างของมีดกัด (Shape of Milling Cutters) 
4. ชนิดของวัสดุงาน (Kind of Material) 
5. ความเร็วที่ใช้ในการป้อนกัดและความเร็วของเพลา  (FEED AND SPEED OF SPINDLE) 

การท างานของเครื่องตัด (MILLING OPERATION) ผู้ผลิตจะออกแบบมาให้เหมาะกับความต้องการ
ของการใช้งาน โดยยึดถือความสะดวกในการท างานและประโยชน์การใช้งานเป็นหลัก ขึ้นอยู่กับ
องค์ประกอบหลักดังนี้ 

1. ชนิดของเครื่องกัด (TYPE OF MACHINE) 
2. ชนิดของมีดกัด (TYPE OF MILLING CUTTERS) 
3. อุปกรณ์ช่วยจับและอุปกรณ์ช่วยงานพิเศษต่าง ๆ (THE AND SPEED OF SPINDLE) 
ทั้งหมดเม่ือท างานพร้อมกันแล้วจะแบ่งเป็นงานหลักใหญ่ ๆ ได้ ดังนี้ 
1. งานผิวราบ (horizontal surface) ได้แก่ 

- งานกัดผิวราบ 

- งานกัดผิวตั้งฉาก 

- งานกัดผิวเอียง 
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2. งานขึ้นรูปผิวแบบต่าง ๆ (forming machine) ได้แก่ 
- ร่องลิ่ม 
- ร่องตัวท ี
- ร่องทางเหยี่ยว 
ชนิดและส่วนต่าง ๆ ของเครื่องกัด 
เครื่องกัดแบ่งออกตามลักษณะรูปร่างและการใช้งานได้ดังนี้ 

1. Plain Milling Machine 
2. Universal Milling Machine 
3. Vertical Milling Machine 
4. Special Milling Machine 

 
                           
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 ภาพส่วนประกอบของเครื่องกัด 

 
 



 เครื่องกัดมีส่วนประกอบต่าง ๆ มากมายหลายส่วน ดังนี้ 
ลักษณะแท่นรองรับงานของเครื่องกัด จะเป็นแท่งสี่เหลี่ยมผืนผ้า  เซาะร่องเป็นรูปตัว T ส าหรับใส่นอต 

จับยึดชิ้นงานหรืออุปกรณ์จับยึดชิ้นงานแบบต่าง ๆ ให้ยึดติดกับแท่นรองรับงาน 
ชุดของแท่นรองรับงาน (SET OF TABLE) จะประกอบด้วยส่วนใหญ่ 3 ส่วน คือ 

1. TABLE 
2. SADDLE 
3. KNEE 

ทั้ง 3 ส่วน ท างานสะสัมพันธ์กันทั้งหมด 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 3.2 ภาพส่วนประกอบเฉพะของเครื่องกัด 

 
 

 

 ใบความรู้ 
รหัสวิชา 20102-2103 ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นสว่นด้วยเครือ่งมือกล 3 
หน่วยที่ 3 ชื่อหน่วย เฟืองและงานกัดเฟืองตรง 



Universal Milling Machine 
 
                        
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3  ชื่อ ลักษณะและส่วนต่าง ๆ ของ UNIVERSAL MELLING MACHINE 
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Vertical  Milling  Machine 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4  ชื่อ ลักษณะและส่วนต่าง ๆ ของ Vertical  Milling  Machine 
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มีดกัดเพลานอน 
ชนิดของมีดกัดท่ีใช้กับเครื่องกัดนอน 

1. ประเภทมีดกัด (CUTTER) ไม่ข้ึนคม (LAND) 
 
              
 

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.5 มีดกัดขึ้นรูป (TYPES OF FORMED CUTTERS ON TOOTH FACEONLY) 
            
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6 ตัวอย่างการท างานของมีดกัดขึ้นรูป 
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ประเภทมีดกัด (CUTTER) ขึ้นคม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.7 ตัวอย่างประเภทของมีดกัด 
 

ทิศทางการท างานของคมตัด 
    แบ่งเป็น 2 ลักษณะของการตัดเฉือน คือ   

1 .การกัดสวน เป็นการกัด เป็นการกัดสวนทางกันกับชิ้นงานกับคมกัด การกัดลักษณะนี้เหมาะกับการกัด
งานที่เบา หมายถึง ป้อนการกัดทีละน้อย เลือกใช้มีดกัดท่ีมีจ านวนคมกัดมาก 

2. การกัดตาม เป็นการกัดตามกันระหว่างชิ้นงานกับคมตัด กัดลักษณะนี้เป็นการกัดงานหนักหมายถึงป้อน
งานทีละมาก ๆ และเลือกใช้มีดกัดจ านวนฟันน้อย ๆ 

แรงที่เกิดจากการกัดเฉือนของการหมุนตัด 
แรงที่เกิดขึ้นกับแนวเพลาของมีดกัดจะส่งผลท าให้เกิดแรงขึ้นตามแนวกัดของมีดกัดซึ่งเอียงเป็นมุมอยู่ การ

ท างานในลักษณะนี้เป็นการท าที่ผิด เพราะแรงดันตามแนวเอียงตามคมตัดที่เกิดขึ้นจะดันเพลามีดกัดให้หลุด
ออกไป 
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รูปที่ 3.8 ลักษณะของการกัดเฉือนของการหมุนตัด 

ระบายความร้อนให้แก่คมตัด 
          ระบายความร้อนให้แก่คมตัด ซึ่งเกิดการเสียดสีระหว่างคมตัดกัดชิ้นงาน จะท าให้เกิดความร้อนขึ้นทั้งสอง
อย่าง วิธีแก้ไขจงใช้พวกสารหล่อเย็นส่วนมากจะเป็นของเหลว เหมาะกับงานแต่ละประเภทขึ้นอยู่กับวัสดุงาน เช่น 
อลูมิเนียม ควรใช้น้ ามันก๊าดแต่ส่วนมากจะใช้น้ ามันสบู่ ราคาถูก หาง่าย บางชนิดใช้อากาศระบายความร้อน เช่น 
การกัด งานหล่อ เพราะเศษกัดออกมาเป็นฝุ่นละอองไม่ออกมาเป็นชิ้น 
 
                        
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.9 วิธีการระบายความร้อนในงานกัด 
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ลักษณะของคมมีดกัด 
         มีดกัดใช้งานที่ลักษณะของคมกัดแตกต่างกันไปตามใช้งาน 
ชนิดของคมมีด 
         - แบบคมตัดตรง 
         - แบบคมตัดเอียง 
จ านวนคมตัด 
จ านวนคมตัดน้อย คมตัดอยู่ห่างกัดให้ความแข็งแรง ตัดงานได้ทีละมาก ๆ เรียกว่า กัดงานหนัก 
จ านวนคมตัดมาก คมตัดจะถ่ี มีจ านวนคมมาก ความแข็งแรงของคมตัดน้อยใช้กัดเฉือนผิวงานขั้นสุดท้าย 
 
                       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.10 ลักษณะของการใช้มีดกัดงานลักษณะต่าง ๆ 
มีดกัดคมข้างและคมหน้า 
          มีดกัดชนิดนี้มีคมตัดรอบตัว คือ คมข้างทั้งสองด้านและด้านหน้าหนึ่งด้าน รวมแล้วมีคมตัดอยู่ 3 ด้านให้
ความสะดวกแก่การท างาน โดยเฉพาะการกัดร่องโอกาสที่เศษเหล็กอัดในร่องไม่มีคมตัดด้านข้างจะตัดออกไป มีดกัด 
เป็นมีดกัดที่มีคมอยู่ 3 ด้าน มีความแตกต่างกันคือ คมตัดจะเป็นสองชุด มีฟันสลับกัน โดยแต่ละฟันจะอยู่กึ่งกลาง
ของอีกฟัน ซึ่งเกิดการกัดมีดกัดสองหัว น ามาประกอบกัน ให้ใช้ท างานร่วมกัน 
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รูปที่ 3.11  ลักษณะการท างานของมีดกัดคมข้างและคมหน้า 
มีดกัดร่อง 
                เป็นมีกัดท่ีมีลักษณะคมตัดด้านหน้าในแนวเส้นรอบวงเท่านั้น ความหมายของมีดกัดแบบนี้จะมีขนาด
เช่นเดียวกับมีดกัดข้างและคมหน้า 
                ดูคมมีดกัดร่อง จะมีความหนามากกว่าช่วงคมกัด การชุบแข็งจะชุบเฉพาะช่วงคมตัดเท่านั้น ส่วนที่
เป็นดุมของมีดกัดจะไม่ชุบแข็ง ท าให้มีช่วงเหนียวมากกว่าช่วงคม มีดกัดร่องนี้จะใช้กับเครื่องกัดนอนเท่านั้น 
                                                     
 
 
 
 
 
 
           รูปที่ 3.12 มีดกัดร่อง (SLOTING CUTTER)                 รูปที่ 3.13 แสดงการกัดร่องบนเพลางาน 
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มีดกัดที่เปลี่ยนคมตัดได้ 
       มีดกัด เป็นมีดกัดที่มีคมตัดเฉพาะหน้า สามารถเปลี่ยนคมตัดได้ เฉพาะคมที่ช ารุด จะเปลี่ยนทั้งชุดก็ได้โดย
การยึดสกรู 
      การใช้งาน จะกัดได้เฉพาะคมด้านหน้าเท่านั้น การจับมีดกัดวางบนแท่นรองรับงานก่อนที่จะประกอบเข้ากับ
เพลาเครื่องในการจับประคองมีดกัดนี้จะต้องใช้ผ้าสะอาดรองด้วยมือ เพราะคมตัดคมมากอาจบาดมือได้ 
 
        
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.14 ลักษณะมีดกัดท่ีเปลี่ยนคมตัดได้ 
 

มีดกัดแบบ SINGLE ANGLE 

           มีดกัดแบบนี้มีคมเอียงเพียงข้างเดียว อีกข้างจะเป็นคมตรง นอกจากนี้ยังแยกออกเป็นเอียงซ้าย เอียง
ขวา นอกจากนี้จะกัดมุมเอียงนี้แล้ว ยังสามารถลบคมขอบชิ้นงานได้อีกด้วย 
มีดกัดแบบ DOUBLE EQUAL ANGLE CUTTER 
          มีดกัด  DOUBLE EQUAL ANGLE CUTTER จะมีคมเอียงเท่ากันสองด้าน และมีขนาดค่ามุมต่างกัน บางชนิดจะ
ออกแบบให้คมตัดเป็นวัสดุ CARBID TIP ต่ างกับล าตัว จะเป็นเหล็กเหนียว เพ่ือให้คมตัดแข็งเป็นพิเศษใช้กัดงานที่มี
ความแข็งมาก ๆ  
          บางครั้งจะประกอบใช้งานร่วมกันเป็นชุดโดยท าการตัดพร้อมกัน ส่วนมากการท างานใช้กับงานผลิต
จ านวนมาก ๆ ของวงการอุตสาหกรรม 
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รูปที่ 3.15 ลักษณะมีดกัดชนิดต่าง ๆ 
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มีดกัดแบบ DOUBLE UNEQUAL ANGLE CUTTER 
        มีดกัด DOUBLE UNEQUAL ANGLE CUTTER เป็นมีดกัดที่มีคมตัดเอียงสองข้างไม่เท่ากัน และมีค่ามุม
ต่าง ๆ ตามที่บริษัทผู้ผลิตออกมาจ าหน่าย แบ่งลักษณะของคมตัดออกเป็น  2 แบบ คือ คมตัดเอียงซ้าย คมตัด
เอียงขวา 
                           
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.16 ลักษณะมีดกัดแบบ DOUBLE UNEQUAL ANGLE CUTTER 
มีดตัดแบบ SINGLE CORNER RONDING CUTTER 
          มีดกัดแบบ SINGCORNER RONDING CUTTER เป็นมีดรูปโค้งของงานภายนอก แบ่งออกเป็น สองชนิด 
คือ แบบกัดโค้งขวา แบบกัดโค้งซ้ายการจับยึดชิ้นงาน จะท าได้ทั้งการกัดแนวดิ่ง และกัดแนวนอน 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.17 ลักษณะมีดตัดแบบ SINGLE CORNER RONDING CUTTER 
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            บางครั้งในการท างานก็จะใช้ท าร่วมกันเป็นชุด ซึ่งส่วนใหญ่จะผลิตงานจ านวนมาก ๆ หรือใช้กับโค้งข้าง
พร้อมกันทั้งซ้าย ขวา ก็สามารถท าได้ 
 
                         
 
 
 
 
 
 

 
      รูปที่ 3.18 กัดพร้อมกันเป็นชุด ๆ (GANG MILLING)   รูปที่ 3.19 กัดขอบทั้งสองข้างพร้อมกันซ้ายและขวา 
 
มีดกัดแบบ    CONCAVE CUTTER 

            มีดกัดแบบ    CONCAVE CUTTER เป็นมีดกัดขึ้นโค้งนูน มีรูปร่างลักษณะโค้งเว้าการดักชิ้นโค้งในแนวนอน 
ให้สังเกตทิศทางของการท างานด้วย ดูจากลูกศรที่แสดงไว้กัดงานขึ้นโค้งแนวดิ่ง ให้สังเกตทิศทางท างาน โดยดูจาก
ลูกศรที่แสดงไว้ 
            การใช้มีดกัดขึ้น โค้งนูน ท างานได้แคบบางอย่างเท่านั้น ส่วนมากจะใช้เฉพาะในวงการอุตสาหกรรม
เท่านั้น 
                                              
        
 
 
 
 
 
                รูปที่ 3.20 มีดกัดแบบ CONCAVE CUTTER                        รูปที่ 3.21 กัดแนวนอน 
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                       รูปที่ 3.22 กัดแนวดิ่ง                                 รูปที่ 3.23 กัดข้ึนสันโค้งกลางร่อง  
 
มีดกัดแบบ  CONVEX CUTTER 
            มีดกัดแบบ  CONVEX CUTTER  มีลักษณะโค้งนูน มีทั้งคมตัดที่เปลี่ยนออกได้ และคมตัดเปลี่ยน ไม่ได้ 
ซึ่ง ท าให้สะดวกกับการถอดเปลี่ยนเฉพาะคมตัดที่ช ารุดเท่านั้น แต่มีข้อเสีย คือ การลับปรับแต่งคมเท่ากันทุกฟัน 
ท าได้ล าบาก 
           การตัดเฉือนท าได้ทั้งการตัดแนวนอนให้สังเกตทิศทางการท างาน ตามท่ีลูกศรแดง 
           การตัดเฉือนแนวดิ่ง สังเกตการณ์ท างานของมีดกัดและชิ้นงานด้วย 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.24 มีดกัดแบบ CONVEX CUTTER   
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มีดกัดแบบ METAL SLITTING SAWS                                  
มีดกัดแบบ METAL SLITTING SAWS เป็นมีดกัดท่ีมีความหนาน้อยมากเกือบเท่าความหนาของใบเลื่อนแบ่งตาม
ลักษณะคมตัดออกได้ ดังนี้ 
1. DISHED SIDES เป็นแบบมีดด้านเดียว ด้านข้างจะเรียบเสมอกันทั้งสองด้าน 
2. SIDE TEETH เป็นมีดกัดแบบมีคม 3 ด้าน คือ ด้านคมหน้าหนึ่งด้าน และด้านข้างสองข้าง คมด้านข้างจะมี

ขอบหนามากกว่าช่วงผิวเรียบที่ต่อจากคม 
3. STAGGERED TEETH  เป็นมีดกัดแบบมีคม 3 ด้าน เช่นเดียวกับแบบที่ 2 แต่มีความพิเศษกว่า ที่แต่ละช่วง

ของคมข้างจะมีคมด้านข้างอยู่ 2 คม ให้ประโยชน์ในการคายเศษได้มากขึ้นเพราะมีที่มากไม่อัดแน่นใน
ระหว่างช่องฟัน เมื่อตัดเฉือนไป ลึก ๆ          

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.25 ลักษณะ STAGGERED TEETH ของมีดกัดแบบมีคม 3 ด้าน 
       ส่วนจับยึด เนื่องจากมีความโตมากและบางมากกว่ามีดกัดแบบอ่ืน ๆ ในการประกอบเข้ากับเพลางานจึงต้อง
ใช้แผ่นประกอบ FLANGE ADAPTOR 
 
  
 
 
 
 

                   
 

รูปที่ 3.26 ลักษณะ ในการประกอบเข้ากับเพลางานโดยใช้แผ่นประกอบ FLANGE ADAPTOR 
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      รูปที่ 3.27 แสดงการตัดเฉือนงานในแนวนอน                 รูปที่ 3.28 แสดงการตัดเฉือนในแนวเอียงมุม 
 
         การปรับตั้งระยะการดักของงาน ด้วยมีดกัดแบบ SLITTING SAWS โดยที่ชิ้นงานมีความยาว ต้องการตัด
แบ่งเป็นจ านวนมาก ๆ จะใช้อุปกรณ์ในการตั้งระยะงานเพ่ือให้ขนาดของงานที่มีความยาวเท่า ๆ กัน ตัวตั้งระยะ 
(END STOP) งานจะถูกจับอยู่ในปากกา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
 
 
 
 

รูปที่ 3.29 การปรับตั้งระยะการดักของงาน ด้วยมีดกัดแบบ SLITTING SAWS 
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มีดกัดแบบ INVOLUTE GEAR CUTTER 
            มีดกัดแบบ INVOLUTE GEAR CUTTER เป็นมีดกัดข้ึนรูปฟันเฟืองแบบโง INVOLUTE ลักษณะของคม
มีดนี้จะไม่มีขอบคม แต่จะขึ้นรูปร่างเท่านั้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.30 ลักษณะมัดกัดท่ีสามารถจะประกอบเข้ากับเพลามีดกัดได้ทั้งเพลากัดตั้งและเพลานอน 
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        นอกจากมีดกัดท่ีขึ้นรูปฟันเฟืองแบบหลาย ๆ ฟันพร้อมกัน เรียกว่า  INVOLUTE SPUR GEART HOB หรือ
เรียกว่า มีดกัดเพลาตั้ง 
  ชนิดของดอกกัดตั้ง 
          1.  ก้านจับตรงคมตัดเลื้อย 
          2.  คมตัดเลื้อยสองข้าง 
          3.  ก้านจับตรงคมตัดเลื้อยสามคน 
          4.  ก้านจับตรงคมตัดเลื้อยสี่คน 
          5.  คมตัดเลื้อยสี่คมสองด้าน 
          6.  ก้านจับตรงปลายคมตัดโค้ง 
          7.  ก้านจับและคมตัดตรง 
          8.   คมตัดเป็น (CARBIDE TIP) 
          9.  ก้านจับเรียวมาตรฐาน 
         10.  ก้านจับเรียวมาตรฐานคมตัดเป็น CARBIDE TIP 
         11. คมตัดเป็นรูปคลื่น 
         12.  คมตัดสั้นและโค้งเว้า 
        ดอกกัดตั้ง (VERTICAL MILLING CUTTER) มีรูปร่างหลายแบบ หลายลักษณะความต้องการใช้งานรวมถึง
ลักษณะของก้านจับและคมตัดที่มีรูปทรงใช้เฉพาะงานนั้น ๆ มีขายตามท้องตลาดทั่ว ๆ ไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.31 ชนิดของดอกกัดตั้ง (VERTICAL MILLING CUTTER) 
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รูปที่ 3.32  แสดงการท างานของดอกกัดตั้ง 
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    หัวกัดแบบพิเศษที่ใช้ใบมีดมาประกอบเข้ากับหัวกัด โยการถอดเปลี่ยนปรับระยะได้ตามความต้องการที่ใช้งาน 
 
                                             
 
 
 

 
รูปที่ 3.33  หัวกัดแบบพิเศษที่ใช้ใบมีดมาประกอบเข้ากับหัวกัด 

3. ลักษณะคมตัดของดอกกัดตั้ง 
ลักษณะคมตัดของดอกกัด   END MILL  จะแบ่งลักษณะของคมตัดออกไปได้หลายรูปตามลักษณะของ

การใช้งาน ที่นิยมใช้งานกันทั่วไป ได้แก่ 
ดอกกัดก้านจับเรียวคมตัดเอียง เป็นดอกกัดท่ีมีด้ามกัดเอียง และเรียวนี้จะเป็นเรียวมาตรฐาน ที่นิยมใช้

งานได้แก่ เรียว (MORSE) ลักษณะของคมตัดจะเป็นเช่นเดียวกัน 
 
                               
 
                      
               รูปที่ 3.34 ด้ามตรงคมเอียง                         รูปที่ 3.35 ด้ามเรียวชนิด 2 คมตัด 
                            

ดอกกัดชนิดคมสองด้าน ก้านจับตรงกลางจะตรง และมีขนาดความโตเท่าขนาดความโตของคมตัดเพ่ือ
ประโยชน์ในการจับยึดขับแน่นจะไม่โดนกับคม ลักษณะคมตัดจะมีคนตัดมากกว่าสองคมขึ้นไป 

ดอกกัดคมตัดเอียงแบบขึ้นรูป ขนาดความโตของคมตัดจะแบ่งออกไปตามลักษณะของการใช้งาน เช่น 
คมตัดเรียวมาก เรียวน้อย หรือเรียวและปลายคมตัดจะมนโค้งด้วย โดยที่ปลายคมตัดเป็นรัศมีมากน้อยต่างกัน 
ส่วนใหญ่จะเป็นดอกกัดที่มีจ านวนคมตัดมากกว่าสองคมขึ้นไป เหมาะกับการใช้งานได้เฉพาะอย่างเท่านั้น 
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ชนิดของคมตัดเอียง ความเอียงของคมตัด จะแบ่งออกไปตามลักษณะการใช้งานและทิศทางการหมุนกัด 
ดูตามหัวลูกศรที่หมุนไว้ในด้านหน้าของคมตัด การหมุนนี้จะเป็นการก าหนดทิศทางของคมตัด ซึ่งแบ่งออกเป็น  
คมตัดเอียงซ้ายคมตัดเอียงขวา 
 
          
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.36 ด้ามเรียวชนิด 2 คมตัด 
ชนิดและการท างานของดอกกัดตั้ง 

1. ดอกกัด END MILL 
                ดอกกัด END MILL แบ่งออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ ๆ คือ 

- การแบ่งตามแบบของก้านจับ คือ แบบก้านจับตรง และก้านจับเรียว 

- การแบ่งตามลักษณะของคมกัด แบ่งได้เป็นแบบสองคมตัดสองคม ใช้กับงานกัดหนัก และแบบคมตัด
มากกว่าสองคม 

              
 
 
 

          
 
   รูปที่ 3.37 ดอกกัด END MILL แบบก้านจับตรง               รูปที่ 3.38 ดอกกัด END MILL แบบก้านจับเรียว 
 



 
           ใบความรู้ 

รหัสวิชา 20102-2103 ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นสว่นด้วยเครือ่งมือกล 3 
หน่วยที่ 3 ชื่อหน่วย เฟืองและงานกัดเฟืองตรง 

การท างานของดอกกัดตั้ง สามารถท างานการกัดได้ทั้งในแนวดิ่ง การกัดในแนวเอียงมุม ซึ่งการเอียงมุม
จะขึ้นอยู่กับการปรับเอียงหัวจับของหัวกัดตั้งว่าจะเอียงเท่าใด และการกัดในแนวนอน ซึ่งแสดงถึงทิศทางการ
ท างานไว้ด้วย สามารถดูได้จากหัวลูกศรที่บอกไว้ 

ทิศทางการท างานของดอกกัด ซึ่งแบบการเคลื่อนที่ได้เป็นสองแบบ คือ ทิศทางการเคลื่อนที่ของดอกกัด 
และทิศทางการเคลื่อนที่ของชิ้นงาน ซึ่งขึ้นอยู่กับการจับยึดดอกกัด และการจับยึดชิ้นงาน ตลอดจนรูปทรงของ
งานที่ต้องการกัด 
 
         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    รูปที่ 3.39 แสดงการกัดผิวในแนวนอน                                            รูปที่ 3.40 แสดงการกัดผิวโค้ง 
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ดอกกัด SLOTTING END MILL ลักษณะของคมกัดจะมีความแตกต่างกับดอกกัดอ่ืน ๆ คือ ที่ส่วนปลาย
ด้านหน้าคมตัดจะเว้า และจะไม่เกิดการตัดเฉือนงานช่วงเว้านี้ ส่วนใหญ่จะเป็นการกัดทะลุหรือการกัดร่องน้ ามัน
บนเพลางาน 
 
                           
 
 
 
 
                 รูปที่ 3.41 ดอกกัด (SLOTTING END MILL                 รูปที่ 3.42 ใช้กดัร่อง 
 
 
             
 
 
 
       
            รูปที่ 3.43 แสดงการกัดร่องบนงานกลม                รูปที่ 3.44 แสดงการกัดร่องน้ ามันบนเพลา 
 

การกัดงานจะกัดทังในแนวดิ่ง และแนวนอน และการกัดมุมเอียง ซึ่งจะขึ้นอยู่กับการจับที่ใช้จับยึดดอก
กัดให้อยู่ในต าแหน่งใดของเครื่องกัด 

ทิศทางการท างานกัด จะเหมือนกันกับทิศทางการท างานของเครื่องกัด END MILL ในการกัดงานแต่ละ
ครั้งจะต้องค านึงถึงระยะของการกัดงาน เพ่ือจะตั้งการกัดให้พอเหมาะและใช้เวลาในการท างานน้อยพร้อมกับผง
งานที่มีประสิทธิภาพสูง 
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ดอกกัด WOODRUFF KEY 
        ดอกกัด WOODRUFF KEY   เป็นดอกกัดท่ีมีคมอยู่รอบ ๆ ตัว และด้านหน้าจะเว้าลึกลงไป การท างานของ
ดอกกัดนี้สามารถท างานได้ทั้งการกัดในแนวดิ่ง และ แนวนอน ส่วนใหญ่แล้วดอกกัดชนิดนี้ถูกใช้งานกัดร่องลิ่ม
ตามขนาดของดอกกัดเอง ซึ่งมีความโตของเส้นศูนย์กลางดอกกัดหลายขนาด ร่องลิ่มที่กัดนี้เรียกว่า ร่องลิ่ม
พระจันทร์ เพราะมีลักษณะเป็นโค้งของวงกลมตามโค้งของขนาดของดอกกัด 
          นอกจากนี้การกัดร่องลิ่มแล้ว ยังสามารถกัดงานที่มีรูปร่างต่าง ๆ ได้ตามความต้องการได้อีกด้วย 
 
 

                          
 
 
 
 

             รูปที่ 3.45 ดอกกัด WOODRUFF KEY 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                 รูปที่ 3.46  แสดงการกัดร่องลิ่มพระจันทร์ 
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                                                 รูปที่ 3.47  ดอกกัด  TEE SLOT CUTTER 
 
       ดอกกัด  TEE SLOT CUTTER เป็นดอกกัดที่ใช้กัดร่อง TEE SLOT ต่อจากการกัดจากดอกกัด END MILL 
ดอกกัดนี้จะมีคมกัดรอบตัวของดอกกัด คมกัดจะแบ่งเป็นทั้งคมตัดตรง และ คมกัดเอียง 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.48 ดอกกัด TEE SLOT CUTTER  รูปที่ 3.49 แสดงการกัดในแนวนอน  รูปที่ 3.50 แสดงการกัดแนวต้ัง 
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           การกัดงานของดอกกัดสามารถกัดได้ทั้งในแนวดิ่ง และแนวนอน และแนวมุมเอียงตามแต่อุปกรณ์ของหัว
กัดทีใช้จับดอกกัดไว้ 

        
 
   รูปที่ 3.51 แสดงการกัดในแนวดิ่งของคมตัดตรง                         รูปที่ 3.52 แสดงการกัดร่องที่ 
 
ดอกกัด DOVERALL CUTTER 

ดอกกัดร่องหางเหยี่ยว DOVERALL CUTTER ลักษณะของคมตัดจะเอียงมุมอยู่รอบ ๆ ตัวของดอกกัด 
และมีคมตัดอยู่บริเวณผิวด้านหน้า ของดอกกัดอีกด้วย  

การท างานจะใช้กับงานขึ้นรูปที่ต้องการตามความเอียงของคมดอกกัด ซึ่งจะใช้กัดทั้งการกัดภายในร่องที่
ผ่านการกัดมาก่อนและอยู่ในลักษณะของร่องฉาก แล้วจึงใช้ดอกกัดนี้กัดตามเพ่ือให้ได้ร่องเอียงภายใน 

ในขณะเดียวกันของการท างานที่ต้องการให้งาน 2 ชิ้น ประกอบกันและเคลื่อนที่ไปตามช่องเอียง เมื่อกัด
ได้ร่องเอียงภายในแล้วชิ้นงานอีกชิ้นจะต้องกัดให้ร่องเอียงภายนอก ด้วยดอกกัดที่มีขนาดเท่ากันเพ่ือจะให้ท างาน
ร่วมกันได ้
 
 
 
 
 
 
 รูปที ่3.53 ดอกกัด DOVERALL CUTTER  รูปที ่3.54 แสดงการกดัร่องเอียงภายใน    รูปท่ี 3.55 แสดงการกัดร่องเอียงภายนอก 
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การเจาะน าศูนย์บนชิ้นงาน 
การเจาะน าศูนย์ CENTRE DRILL ในงานบางครั้งเราก็น ามาใช้กับงานกัด ซึ่งขึ้นอยู่กับลักษณะของงานที่

ต้องการ ไม่ใช่ว่าจะใช้งานได้เฉพาะในวงจ ากัดของการเจาะรูส าหรับใส่ยีนศูนย์เท่านั้นการเจาะด้วยดอกน าศูนย์ นี้
ยังจ าเป็นในการเจาะเพ่ือที่จะใช้เครื่องมือยื่นท างานตามต่อไป  ก่อนการเจาะชิ้นงานจะต้องถูก จับยึดอยู่ใน
ต าแหน่งที่ต้องการ และมั่นคงแข็งแรงพอ เมื่อท าการตัดเฉือนไปแล้วจะไม่เคลื่อนที่หนีหรือขยับได้  อันจะน าไปสู่
การแตกหัก หรือช ารุดของดอกกัดหรือดอกเจาะน าศูนย์ได้  หาต าแหน่งการเจาะ โดยการหมุนมือหมุนป้อนดอก
เจาะน าศูนย์ ให้เคลื่อนขึ้น ลง ในแนวดิ่ง ตามการท างานของทิศทางของหัวลูกศร  แล้วปรับขยับแท่นรองรับงาน 
จนปลายดอกเจาะตรงกับงานเจาะที่ท าเครื่องหมายไว้จึงท าการเจาะได้ 
 
 
         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่3.56 ลักษณะการเจาะน าศูนย์บนชิ้นงาน 
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การใช้ดอกสว่านเจาะ DRILL 

การเจาะด้วยดอกสว่าน DRILL จะเป็นการท างานต่อจากการเจาะด้วยการเจาะด้วยดอกน าศูนย์ (CENTRE 

DRILL) โยเลือกใช้สว่านได้  2 ประเภท คือแบบก้านจับตรง แบบก้านจับเรียว 
ในกรณีก้านเจาะเรียว ส่วนใหญ่จะเป็นขนาดดอกสว่านที่มีความโตตั้งแต่ 13 มิลลิเมตร ขึ้นไป โดยประกอบเข้ากับ
ปลอกจับซึ่งมีรูเรียวภายในเท่ากับเรียวของก้านจับดอกสว่าน ส่วนใหญ่เป็นเรียวมาตรฐาน MORSE TAPER  

การเจาะโดยป้อนดอกสว่านลงด้วยมือหมุนป้อนของเพลาเครื่องกัด HAND WHEEL FOR SPINDLE 
FEED ขณะท าการเจาะลึกลงไปสักระยะหนึ่งให้ถอยดอกสว่านกลับเพ่ือคลายเศษ โลหะออก และให้เปิดน้ าหล่อ
เย็นระบายความร้อนไปด้วยพร้อม ๆ กันกับการเจาะ 
 

          
 
 
 

 
ดอกคว้านงานที่ใช้กับเครื่องกัดตั้ง 
      ดอกคว้าน COUNTER BORING TOOL ใช้กับการขยายรูให้โตขึ้นจากการเจาะด้วยสว่าน ซึ่งสามารถใช้ท าได้
กับเครื่องเจาะหรือเครื่องคว้านได้ และสามารถน ามาท างานบนเครื่องกัดได้อีก รูปลักษณะของดอกคว้าน มีหลาย
ขนาดให้เลือกใช้ตามความต้องการ 
 

 
 

รูปที่ 3.57 แสดงการประกอบดอกสวา่น
เรียวเข้ากับปลอกจบั (SLEEVE) 

รูปที่ 3.58 แสดงการประกอบดอก
สว่านเข้ากบัเพลาเครื่องตัด 

รูปที่ 3.59 แสดงการถอยสว่านขึ้น
ด้วยการหมุนมือหมุนป้อนกลับ 
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มีดคว้านแบบอัตโนมัติ Automatic Recessing Tool เป็นการประกอบมีดคว้านแบบพิเศษ โดยใช้มีดแท่ง 
2 ชิ้น ประกอบเรียงกัน โดยยื่นโผล่ออกมาด้วยความยาวที่ไม่เท่ากัน มีดแท่งบนจะยาวกว่ามีดแท่งล่าง จะท างานคว้าน
พร้อม ๆ กัน โดยมีมีดแท่งล่างคว้านน าไปก่อน มีดแท่งบนจะคว้านตามให้ได้ขนาดตามแบบ หรือเป็นการคว้านหยาบ
ก่อน ตามด้วยการคว้านละเอียดของมีดใบที่สอง 
                                                                         
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่3.60 มีดคว้านแบบอัตโนมัติ Automatic Recessing Tool 
 

 


