
 
 

 
ใบความรู้ 

รหัสวิชา 20102-2103 ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นสว่นด้วยเครือ่งมือกล 3 
หน่วยที่ 2 ชื่อหน่วย งานกัดข้ึนรูปและงานกัดร่อง 

 
หน่วยที่ 2 งานกัดขึ้นรูปและงานกัดร่อง 

งานกัดขึ้นรูปต่าง ๆ ต้องใช้หัวแบ่ง (Indexing หรือ Dividing Head) มาเป็นอุปกรณ์ช่วยท างาน โดย
น ามาใช้ประกอบกับเครื่องกัดเพ่ือแบ่งส่วนในการกัดงานต่าง ๆ เช่น กัดเฟือง กัดข้ึนรูปทรงหลายเหลี่ยม เป็นต้น 
การกัดแบ่งส่วนหัวแป้นเกลียวสามารถค านวณแบ่งออกเป็นองศาได้ นอกจากจะมีหัวแบ่งแบบธรรมดาทั่ว  ๆ ไป 
แล้วยังมีหัวแบ่งแบบโรตารี (Rotary Table) ด้วยการกัดขึ้นรูป คือการกัดชิ้นงานให้เป็นรูปร่างต่าง ๆ ตาม
ต้องการ เช่น การกัดขึ้นรูปโค้งเว้า โค้งนูน การกัดร่องตัววีกัดร่องหางเหยี่ยว กัดร่องวงเดือน เป็นต้น การกัดร่อง
เป็นการกัดข้ึนรูปอีกอย่างหนึ่ง คือ การกัดชิ้นงานให้เกิดร่อง อาจจะเป็นร่องตรงและร่องโค้ง ส่วนใหญ่จะกัดด้วย
ดอกเอ็นมิลล์ 

 
2.1 ประโยชน์ของหัวแบ่งส าหรับงานกัด 
      หัวแบ่ง เป็นอุปกรณ์ที่ส าคัญอย่างหนึ่งของงานกัด ใช้ส าหรับแบ่งเส้นรอบวงของชิ้นงานให้เป็น

ส่วนเท่า ๆกัน เช่น การกัดเฟืองกัดสปายส์การกัดชิ้นงานเป็นเหลี่ยมต่าง ๆ และยังสามารถหมุนไปพร้อมกับการ
เคลื่อนที่ของโต๊ะงานที่เป็นอัตราทดสม่ าเสมอ เพ่ือป้อนกัดงาน เช่น การกัดเฟืองเฉียง การกัดลูกเบี้ยว กัดร่องบิด
ของดอกสว่าน เป็นต้น นอกจากนี้ยังสามารถแบ่งชิ้นงานเพ่ือกัดเป็นมุมองศาได้ด้วย 

 
  
 
 
 
 
      รูปที่ 2.1 ลักษณะของหัวแบ่ง                    รูปที่ 2.2 ลักษณะของจานแบ่ง                                     
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2.2 ลักษณะของการกัดเฟืองแต่งละชนิด 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 2.3 การใช้หัวแบ่งช่วยในการกัดเฟืองตรง 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.4 การใช้หัวแบ่งช่วยในการกัดเฟืองเฉียง 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.5 การใช้หัวแบ่งช่วยในการกัดเฟืองดอกจอก 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.6 การใช้หัวแบ่งช่วยในการกัดเฟืองมุมแฉก 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.7 การใช้หัวแบ่งช่วยในการเจาะรู 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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2.2 ลักษณะของการกัดเฟืองแต่งละชนิด (ต่อ) 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

      2.3 ส่วนประกอบของหัวแบ่ง  
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 2.8 หัวแบ่งโรตารี 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.9 การใช้หัวแบ่งโรตารีจับชิ้นงาน 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.10 การใช้หัวแบ่งโรตารีจับปาดขึ้นรูป 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.11 การใช้หัวแบ่งโรตารีจีบชิ้นงานรูปทรงต่าง ๆ 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.12 ส่วนประกอบต่าง ๆ ของหัวแบ่ง 
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องค์ประกอบของหัวแบ่งที่ส าคัญ ๆ ประกอบด้วย หัวแบ่ง (Head Stock) จานแบ่ง (Index Plates) 

แขนหมุนหัวแบ่ง (Crank) แขนแบ่ง (Sector Arm) ศูนย์ตาย (Dead Center) และศูนย์ท้าย (Foot Stock)     
ดังรูปที่ 2.12 

 

      2.4 การกัดขึ้นรูปและการกัดร่อง 
           การกัดขึ้นรูปชิ้นงาน หมายถึง การกัดชิ้นงานเป็นรูปร่างต่าง ๆ เช่น การกัดขึ้นรูปสี่เหลี่ยม การกัดขึ้น
รูปหัวหกเหลี่ยม การกัดร่องโค้งเว้า กัดโค้งนูน การกัดร่องอาจจะเป็นร่องตรง ร่องหางเหยี่ยว  กัดขึ้นรูปเป็นร่อง
ตัววี เป็นต้น การปฏิบัติงานกัดก็ไม่ยุ่งยากซับซ้อน กล่าวคือ น าดอกกัดที่ใช้กัดในรูปทรงนั้น ๆ มากัด เช่น กัด
ร่องตรงก็น าดอกเอ็นมิลล์มาใช้ในการกัดชิ้นงานหรือ ตองการกัดร่องตัวทีก็กัดเป็นร่องตรงตามความลึกที่
ต้องการ เป็นต้น โดยมีตัวอย่างลักษณะของการกัดร่องต่าง ๆ ดังนี้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 2.13 การกัดขึ้นรูปจานโซ่ 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.14 การกัดขึ้นรูปโค้งเว้าในชิ้นงาน 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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รูปที่ 2.15 การกัดขึ้นรูปคว้านรูกลม โดยใช้หัวแบบโรตาร ี
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.16 การกัดขึ้นรูปเป็นรูปดาวแฉก 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.17 การกัดโดยใช้ดอกเอ็นมิลล ์
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.18 การกัดร่องหางเหยี่ยวด้านใน 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.19 การกัดร่องบนแท่งทรงกระบอกกลวง 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.20 การกัดร่องตัวท ี(T-slot) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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รูปที่ 2.21 การกัดร่องตัวทีโค้งวงกลม 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.22 การกัดร่องตัวทีอีกครั้ง 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.23 การกัดร่องด้วยดอกกัด Side Milling Cutter 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.24 การกัดบ่าฉากและกดัขึน้รูปสี่เหลี่ยมด้วยดอก
กัด Face Milling Cutter 

ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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รูปที่ 2.21 การกัดร่องตัวทีโค้งวงกลม 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.22 การกัดร่องตัวทีอีกครั้ง 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.23 การกัดร่องด้วยดอกกัด Side Milling Cutter 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.24 การกัดบ่าฉากและกดัขึน้รูปสี่เหลี่ยมด้วยดอก
กัด Face Milling Cutter 

ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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2.5 ชนิดของดอกกัดขึ้นรูปและกัดร่อง 

               ดอกกัดที่ใช้กัดข้ึนรูปและกัดร่องมีหลายแบบหลายลักษณะ รายละเอียดดังนี้ 
     2.5.1. ดอกกัดเอ็นมิลล์ (End Mills) ใช้ส าหรับกัดร่องที่เป็นร่องตรง มีแบบสองคมตัดและ

แบบหลายคมตัด ท าด้วยวัสดุหลายชนิด เช่น เหล็กกล้ารอบสูงแบบธรรมดา แบบเคลือบไทเทเนียม แบบคมตัด
เป็นคาร์ไบด ์เป็นต้น 
 

 
 
 
 
 
 
 

2.5.2 ดอกกัดร่องหางเหยี่ยว (Dovetail MillingCutter) ใช้ส าหรับกัดร่องหางเหยี่ยว         
ทั้งแบบรอ่งหางเหยี่ยวนอกและร่องหางเหยี่ยวใน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.25 ดอกกัดเอ็นมิลล์และการกัดขึ้นรูปแบบต่าง ๆ 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.26 ดอกกัดร่องหางเหยี่ยว (Dovetail Milling Cutter) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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2.5.3 ดอกกัดร่องตัวที (T-slot MillingCutter)  ใช้ส าหรับกัดร่องตัว ทีในการกัดร  ่องตัวที

จะใช้ดอกกัดเอ็นมิลล์กัดร  ่องในแนวดิ่งก่อน แล้วจึงใช้ดอกกัดร่องตัวทีกัดอีกครั้งให้เป็นร่องตัวที 
 
 
 
 
 
 
 
                2.5.4 ดอกกัดร่องลิ่มวงเดือน (Woodruff Key SeatMilling Cutter) ใช้ส าหรับกัดร่องลิ่มวงเดือน 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 2.5.5 ดอกกัดชิ้นงานให้โค้งนูน (Concave MillingCutter) เป็นดอกกัดที่มีลักษณะโค้งเว้า ใช้
ส าหรับกัดขึ้นรูปชิ้นงานให้โค้งนูน 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.27 ดอกกัดร่องตัวที (T-slot MillingCutter) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.28 ดอกกัดร่องลิ่มวงเดือน (Woodruff Key SeatMilling Cutter) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.29 ดอกกัดช้ินงานให้โค้งนูน (Concave MillingCutter) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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                  2.5.6. ดอกกัดชิ้นงานให้โค้งเว้า (Convex MillingCutter) ดังรูปที่2.30 เป็นดอกกัดที่มีลักษณะ
โค้งนูน ใช้ส าหรับกัดขึ้นรูปชิ้นงานให้โค้งเว้า 
 
 
 
 
 
 

2.5.7 ดอกกัดด้านข้าง (Side Milling Cutter) เป็นดอกกัดที่ใช้กัดด้านข้างและด้านหน้าคมตัด
กัดงานใช้ส าหรับกัดข้ึนรูปชิ้นงานให้เป็นร่องตรง 
 
 
 
 
 
 
 
                 2.5.8 ดอกกัดเป็นมุม (Angular Milling Cutter) เป็นดอกกัดที่ใช้กัดชิ้นงานให้เป็นมุม เช่น กัด
ร่องตัววีเป็นต้น มีมุมรวมองศาต่าง ๆ เช่น 30, 45, 60 และ 90 องศา  
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.30 ดอกกัดช้ินงานให้โค้งเว้า (Convex MillingCutter) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.31 ดอกกัดด้านข้าง (Side Milling Cutter) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.32 ดอกกัดเป็นมุม (Angular Milling Cutter) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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                  2.5.9 ดอกกัดข้ึนรูปมุมมน (Corner Rounding Cutter) เป็นดอกกัดท่ีใช้กัดขึ้นรูปมุมมนบน 
ขอบของชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
                  2.5.10 ดอกกัดปาดหน้าเรียบ (Face Milling Cutter) เป็นดอกกัดที่ใช้ส าหรับกัดปาดหน้าเรียบ
ขึ้นเป็นรูปทรงสี่เหลี่ยม หรือกัดชิ้นงานเป็นบ่าฉาก เป็นต้น Shell End Mill Cutter คือ ดอกเอ็นมิลล์ที่มีขนาด
ใหญ่กว่าดอกเอ็นมิลล์ปกติการใช้งานดอกกัดท้ังสองชนิดจะต้อง ใช้จับยึดด้วยแกนเพลาจับยึด (Arbor)  
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.33 ดอกกัดขึ้นรูปมุมมน (Corner Rounding Cutter) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.34 ดอกกัดปาดหน้าเรยีบ 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.35 ดอกกัด Shell End Mill Cutter 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 2.36 แกนเพลาจับยึดดอกกดัปาดหน้าแบบต่าง ๆ 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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2.6 ขั้นตอนการกัดขึ้นรูปและการกัดร่อง 
โดยทั่วไปจะกัดขึ้นรูปด้วยดอกกัดรูปร่างตามแบบที่ต้องการกัด เช่น กัดขึ้นรูปเป็นร่องด้วยดอกเอ็นมิลล์

กัดขึ้นรูปเป็นร่องตัววีกัดขึ้นรูปโค้งนูนด้วยดอกกัด Concave Milling Cutter กัดขึ้นรูปโค้งเว้าด้วยดอกกัด 
Convex Milling Cutter เป็นต้น ดังนั้น โดยรวมจะมีข้ันตอนคล้ายกัน ดังนี้ 

  1. น าชิ้นงานจับบนเครื่องกัด จะเป็นเครื่องกัดแกนเพลานอนหรือเครื่องกัดแกนเพลาตั้ง ขึ้นอยู่กับดอก
กัดท่ีน ามาใช้และวิธีการกัด 

  2. น าดอกกัดมาจับยึดบนเครื่องกัดและตั้งความเร็วรอบให้เหมาะสม กัดขึ้นรูปชิ้นงานให้ได้ขนาดและ
รูปร่างตามแบบงาน เช่น กัดขึ้นรูปเป็นรูปสี่เหลี่ยมทั้ง 6 ด้าน ด้วยดอกกัดปาดหน้า (Face Milling Cutter) 
เป็นต้น 

  3. น าดอกกัดขึ้นรูปมาจับยึดที่เครื่องกัดแทนดอกกัดเดิม เช่น กัดมุมด้วยดอกกัดเป็นมุม  (Angular 
Milling Cutter) 

  4. ตั้งความเร็วรอบให้เหมาะสมกับดอกกัดนั้น ๆ 
  5. ท าการกัดชิ้นงานตามแบบจนเสร็จ 
  6. ปิดเครื่องกัด จากนั้นน าชิ้นงานและดอกกัดออก 
  7. ท าความสะอาดเครื่องกัดและเก็บเครื่องมือให้เรียบร้อย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 


