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หน่วยท่ี 3 
เครื่องมือตัด และเง่ือนไขการตัดเฉือนส าหรับงานซีเอ็นซี  

สาระการเรียนรู้ 
 3.1 เครื่องมือตัดส าหรับงานซีเอ็นซ ี 
 3.2 มาตรฐานส าหรับด้ามมีดและเม็ดมีดอินเสิร์ต  
 3.3 เงื่อนไขการตัดเฉือนงานกลึงและงานกัดซีเอ็นซ ี 
 3.4 การหาค่า ความเร็วรอบ, ความเร็วตัด และอัตราป้อน  
 3.5 สารหล่อเย็นส าหรับการตัดเฉือนโลหะของเครื่องกลึงและเครื่องกัดซีเอ็นซ ี 
สาระส าคัญ 
 ในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนอุตสาหกรรมที่ต้องการความเที่ยงตรงแม่นย าของขนาดและความ
สม่ าเสมอของคุณภาพช้ินงาน การข้ึนรูปช้ินงานอย่างมีคุณภาพจ าเป็นต้องพิจารณาเลือกใช้เครื่องมือตัดหรือทูลให้
เหมาะสมกับการข้ึนรูปช้ินงาน ตลอดจนการก าหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนให้ถูกต้องได้แก่ค่าความเร็วรอบเพลาสปินเดิล 
(Spindle Speed) ค่าความเร็วตัด  (Cutting Speed) และอัตราป้อนตัด  (Feed Rate) ความลึกการตัดเฉือน  
(Depth of cut) รวมถึงการใช้อุปกรณ์เสริมต่างๆเช่น อุปกรณ์ติดตั้งทูล (Tool Holder), การหล่อเย็นเครื่องมือตัด
โดยมีจุดประสงค์เพื่อให้สามารถผลิตช้ินงานได้อย่างมีคุณภาพและใช้งานเครื่องมือตัดได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ 
จุดประสงค์ท่ัวไป 
 1. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจเครื่องมือตัดที่ใช้ส าหรับงานกลึงและงานกัดซีเอ็นซี 
 2. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจมาตรฐานส าหรับด้ามมีดกลึงอินเสิร์ต 
 3. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจมาตรฐานส าหรับเม็ดมีดกลึงอินเสิร์ต 
 4. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจชนิดของเม็ดมีดอินเสิร์ต 
 5. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจการค านวณหาค่าความเร็วรอบ, ความเร็วตัด, อัตราป้อน 
 6. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจลักษณะการข้ึนรูปช้ินงานของงานกลึงและงานกัด 
 7. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจชนิดสารหล่อเย็นเครื่องมือตัดของงานกลึงและงานกัดซีเอ็นซ ี
 8. เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจประโยชน์ของการหล่อเย็นช้ินงานในขณะกลึงและกัดช้ินงาน 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 เมื่อศึกษาหน่วยที่  3 จบแล้ว นักศึกษาสามารถ  
 1. บอกเครื่องมือตัดที่ใช้ส าหรับงานกลึงและงานกัดซีเอ็นซีได้ 
 2. อธิบายมาตรฐานส าหรับด้ามมีดกลึงได้อย่างถูกต้อง 
 3. อธิบายมาตรฐานส าหรับเม็ดมีดกลึงอินเสิร์ตได้อย่างถูกต้อง 
 4. บอกชนิดของเม็ดมีดอินเสิร์ตได ้
 5. ค านวณความเร็วรอบ, ความเร็วตัด, อัตราป้อนได้อย่างถูกต้อง 
 6. อธิบายลักษณะการข้ึนรูปช้ินงานของงานกลึงและงานกัดได้อย่างถูกต้อง 
 7. บอกชนิดสารหล่อเย็นเครื่องมือตัดของงานกลึงและงานกัดซีเอ็นซีได ้
 8. บอกประโยชน์ของการหล่อเย็นเครื่องมือตัดในขณะกลึงและกัดช้ินงานได้อย่างน้อย 5 ข้อ 
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3.1 เครื่องมือตัดส าหรับงานซีเอ็นซี 
 งานกลึงและงานกัดซีเอ็นซีส่วนใหญ่จะใช้มีดอินเสิร์ต ( Insert) ในการข้ึนรูปช้ินงานเพราะไม่ต้อง
เสียเวลาถอดมีดหรือเครื่องมือตัดออกมาลับคมตัดใหม่ซึ่งจะท าให้เสียเวลาในการท างาน  เม็ดมีดอินเสิร์ตจะถูก
ออกแบบให้มีคมตัดหลายๆ คมตัดและมีรูปร่างหลายแบบ เช่น รูปร่างแบบสี่เหลี่ยมจะมีคมตัดที่ใช้งานได้ 8 คมตัด
และรูปร่างแบบสามเหลี่ยมจะมีคมตัดที่ใช้งานได้ 6 คมตัดเป็นต้น (ท่ีมา : สมจิตร จอมค าสิงห์. 2558 : 127) 
 ก่อนที่จะลงมือปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ผู้ปฏิบัติงานควรเลือกเครื่องมือตัดให้เหมาะสมกับ
รูปร่างและวัสดุของช้ินงานที่จะตัดเฉือน โดยเครื่องมือตัดนั้นมีผู้ผลิตมากมายหลากหลายบริษัท ดังนั้นผู้ใช้งาน
ต้องเลือกใช้ให้เหมาะสม เพื่อให้สามารถผลิตช้ินงานได้อย่างมีคุณภาพ ตัวอย่างเครื่องมือตัด ส าหรับงานกลึงและ
งานกัดซีเอ็นซีดังแสดงในรูปที่ 3.1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.1 แสดงตัวอย่างชนิดและประเภทเครื่องมือตัดส าหรับงานงานซีเอ็นซี  
 (ท่ีมา : https://commons.wikimedia.org)  

 
 3.1.1 เครื่องมือตัดส าหรับงานกลึงซีเอ็นซี 
  3.1.1.1 เม็ดมีดอินเสิร์ต (Insert) และด้ามมีดส าหรับงานกลึงซีเอ็นซี 
   เครื่องมือตัดส าหรับงานกลึงซีเอ็นซีจะเป็นมีดอินเสิร์ต (Insert Shape) ซึ่งประกอบไปด้วยด้ามมีด 
อินเสิร์ตกับเม็ดมีดอินเสิร์ต (Insert Shape) เนื่องจากเม็ดมีดอินเสร์ต (Insert Shape) ถ้าเกิดการสึกหรอจากการใช้งาน
ไม่ต้องถอดออก  ไปลับคมตัดใหม่ ซึ่งจะไม่เหมือนมีดตัด  ที่ท าจากเหล็กกล้าคาร์บอน  และเหล็กกล้ารอบสูง  
(High Speed Steel : HSS.) กรรมวิธีการผลิตเม็ดมีดอินเสิร์ต นั้นจะท าการข้ึนรูปด้วยวิธีการซินเตอร์ ( Sinter) 
และวัสดุที่ใช้ท าเม็ดมีดอินเสิร์ต ส่วนใหญ่จะท าจาก ทังสเตนคาร์ไบด์ นอกจากนี้ยัง มีวัสดุจ าพวก Ceramics, 
Cubic Boron Nitride : CBN, Polycrystalline Diamond : PCD, PVD Coated Cermet, PVD Coated 
Carbide เป็นต้น ซึ่งมักจะข้ึนอยู่กับผู้ผลิตเม็ดมีดอินเสิร์ตแต่ละบริษัท ผู้ใช้งานต้องเลือกให้เหมาะสมกับชนิดของ
วัสดุที่จะข้ึนรูป 
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   1. เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบทังสเตนคาร์ไบด ์(Tungsten carbide) เหมาะกับการกลึงงานเหล็กหล่อ 
เหล็กกล้าคาร์บอน เหล็กที่ไม่ผ่านชุบแข็งเป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 3.2 
 
     
  
 
 

รูปท่ี 3.2 แสดงเม็ดมีดอินเสิร์ตแบบทังสเตนคาร์ไบด ์
(ท่ีมา : http://tungsten-carbide-knives.com ) 

   2. เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบ Cubic Boron Nitride: CBN เหมาะส าหรับงานกลึงเหล็กชุบแข็งทั่วไป 
มีคุณสมบัติทนต่อการสึกหรอ และมีความเหนียว สามารถน าไปใช้ กับงานกลึงต่อเนื่อง งานกลึงความเร็วสูง และ
งานกลึงกระแทกเบา เป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 3.3 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.3 แสดงเม็ดมีดอินเสิร์ตแบบ Cubic Boron Nitride 
(ท่ีมา http://www.ntkcuttingtools.com) 

   3. เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบเซรามิค (Ceramics) เหมาะส าหรับงานกลึงเหล็กหล่อ ข้อดีของเม็ดมีดอินเสิร์ต 
ชนิดนี้คือทนความร้อนได้สูงแต่มีข้อเสียคือเปราะและทนแรง กระแทกไม่ดี ดังแสดงในรูปที่ 3.4 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.4 แสดงเม็ดมีดอินเสิร์ตแบบเซรามิก  
(ท่ีมา : http://www.ntkcuttingtools.com)   

http://tungsten-carbide-knives.com/
http://www.ntkcuttingtools.com/
http://www.ntkcuttingtools.com/
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   4. เม็ดมีดอินเสิร์ตเคลือบผิวแข็ง (Coated Insert) เหมาะกับงาน ที่มีความแข็งมากๆ หรือช้ินงาน  
ที่มีการชุบแข็งมาโดยจะท าการเคลือบสารผิวแข็งเพื่อเพิ่มความแข็งทนต่อความร้อนและป้องกันการสึกหรอโดยการ
เคลือบสารไทเทเนียมไนไตรด์ (Titanium Nitride) ผิวของเม็ดมีดอินเสิร์ต จะเป็นสีทอง แต่ถ้าเคลือบด้วยสารไทเทเนียม
คารไ์บด์ (Titanium Carbide) ผิวของเม็ดมีดอินเสิร์ตจะเป็นสีเทา ดังแสดงในรูปที่ 3.5-3.6 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.5 แสดงเม็ดมีดอินเสิร์ตที่มกีารเคลือบสารไทเทเนียมไนไตรด์  
(ท่ีมา : http://www.ntkcuttingtools.com ) 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.6 แสดงเม็ดมีดอินเสิร์ตที่มีการเคลือบด้วยสารไทเทเนียมคาร์ไบด ์
(ท่ีมา : http://www.ntkcuttingtools.com) 

   5. เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบเพชรสังเคราะห์ (Polycrystalline Diamond: PCD) เป็นมีดอินเสิร์ตทีม่ี
ความแข็ง และเปราะสูงมากเป็นพิเศษ เหมาะกับงานทีต่้องการความแม่นย าและผิวส าเร็จที่ดีเยี่ยม เพราะสามารถใช้ค่า
ความเร็วตัดได้สูง ใช้กลึงอโลหะ เช่นอลูมิเนียม และโลหะที่ไม่ใช่เหล็ก ส่วนใหญ่จะท าเป็นคมตัด บริเวณส่วนปลายของ
เม็ดอินเสิร์ตดังแสดงในรูปที่ 3.7 
 

 

 

 

รูปท่ี 3.7 แสดงเม็ดมีดอินเสิร์ตแบบเพชรสังเคราะห์ (Polycrystalline Diamond: PCD) 
(ท่ีมา : http://www.ntkcuttingtools.com) 

http://www.ntkcuttingtools.com/
http://www.ntkcuttingtools.com/
http://www.ntkcuttingtools.com/
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 นอกจากเม็ดมีดอินเสิร์ตแล้วยังมีด้ามมีดอินเสิร์ต ที่ต้องเลือกใช้แล้ว ด้ามมีดอินเสิร์ตส าหรับงานกลึง
ซีเอ็นซีแบ่งตามลักษณะการใช้งานได้เป็น 2 แบบคือ 
 1. แบบด้ามกลึงด้านนอก (External Machining) ดังแสดงในรูปที่ 3.8 
 2. แบบด้ามกลึงด้านใน (Internal Machining) ดังแสดงในรูปที่ 3.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.8 แสดงแบบด้ามกลึงด้านนอก 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

 
รูปท่ี 3.9 แสดงแบบด้ามกลึงด้านใน  

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 

 นอกจากนี้ยังมีเม็ดมีดอินเสิร์ต และด้ามมีดอินเสิร์ตอีกหลายชนิด ซึ่งข้ึนอยู่กับการเลือกใช้ใช้ในการผลิต
ช้ินงานของงานกลึงซีเอ็นซี เช่น งานกลึงปาดหน้า (Facing) งานกลึงปอก (Roughing) งานกลึงเรียว ( Tapering)   
งานกลึงโค้ง (Curved Cutting) งานกลึงเซาะร่อง (Grooving) งานกลึงตัด (Parting Off) งานกลึงคว้านรู ( Boring) 
และงานกลึงเกลียว (Threading) เป็นต้น 
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  3.1.1.2 อุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดส าหรับงานกลึงซีเอ็นซี 
   ในเครื่องกลึงซีเอ็นซีจะมีชุดเปลี่ยนเครื่องมือตัดแบบอัตโนมัติ (Automatic Tool Changer) : ATC 
ผู้ปฏิบัติงาน จะต้องติดตั้งเครื่องมือตัด กับชุดเปลี่ยนเครื่องมือตัดแบบอัตโนมัติ ก่อนการใช้งาน โดยทั่วไปเครื่องกลึง
ซีเอ็นซี จะใช้ชุดเปลี่ยนเครื่องมือตัด โดยการเขียนค าสั่งจากโปแกรมเอ็นซ ีจะท าให้ชุดป้อมมีดหมุนไปยังต าแหน่ง
หมายเลขเครื่องของเครื่องมือตัดตามที่ต้องการดังแสดงในรูปที่ 3.10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.10 แสดงชุดเปลี่ยนเครื่องมือตัดแบบอัตโนมัติ (Automatic Tool Changer) ส าหรับเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 3.1.2 เครื่องมือตัดส าหรับงานกัดซีเอ็นซี 
  ลักษณะของเครื่องมือตัดแบบต่าง ๆที่นิยมใช้ ใน งานกัดซีเอ็นซี หรือเครื่องแม ชชีนน่ิงเซนเตอร์  มี
หลากหลายรูปแบบตัวอย่างที่นิยมใช้เช่น (ท่ีมา : อ านาจ ทองเสน. 2556 : 157) 
  3.1.2.1 ดอกกัดเอ็นด์มิลล์ (End Mill) เป็นเครื่องมือตัด ที่ใช้ส าหรับเครื่องกัดซีเอ็นซี วัสดุที่ใช้ท าดอก
กัดเอ็นด์มิลล์นั้น มีทั้งที่ท าจาก เหล็กกล้ารอบสูง (HSS) และคาร์ไบด์ (Carbide) ดอกกัดเอ็นด์มิลล์ มีหลายลักษณะ 
เช่น ดอกกัดเอ็นมิลล์แบบปลายหน้าตัดตรง (Flat End MILL) และแบบปลายครึ่งวงกลม (Ball Nose End Mill) 
ซึ่งแต่ละชนิดมีแบบ 2 คมตัด, 3 คมตัด, 4 คมตัด หรือ 6 คมตัด สามารถเลือกใช้ในงานทั้ง งานกัดผิวหยาบ และ
งานกัดผิวละเอียด ดังแสดงในรูปที่ 3.11-3.12 
 
 
 
 
 
   
 

รูปท่ี 3.11 แสดงดอกกัดเอ็นด์มิลล์แบบปลายหน้าตัดตรง (Flat End MILL) 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

ATC 
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รูปท่ี 3.12 แสดงดอกกัดเอ็นด์มิลล์แบบปลายครึ่งวงกลม (Ball Nose End Mill) 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

  3.1.2.2 หัวกัดปาดผิวหน้า (Face Mill) ที่ใช้ส าหรับเครื่องกัดซีเอ็นซี ส่วนใหญ่จะเป็นแบบ อินเสิร์ต 
ซึ่งสามารถถอดเปลี่ยนเม็ดมีดอินเสิร์ตได้ ดังแสดงในรูปที่ 3.10 หัวกัดปาดผิวหน้า ยังมีรูปร่างลักษณะและรูปร่างที่
แตกต่าง ดังนั้นการเลือกใช้งานจึงควรพิจารณาถึงรูปร่าง และวัสดุของช้ินงานด้วยรายละเอียดสามารถดูได้จากคู่มือ
ของบริษัทผู้ผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.13 
 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 3.13 แสดงหัวกัดปาดผิวหน้าที่ใช้ส าหรับปาดผิวช้ินงาน (Face Mill) 
(ท่ีมา : http://www.ibsrt.com) 

  3.1.2.3 หัวกัดแบบปลอก (Shell End Mill) ส่วนใหญ่จะเป็นเม็ดมีดอินเสิร์ต ซึ่งสามารถถอดเปลี่ยน
ได้ โดยมีทั้ง แบบหน้าตัดตรง และแบบปลายตัดครึ่งวงกลม ใช้ส าหรับงานกัดหยาบ (Roughing) งานกัด ผิวละเอียด 
(Finishing) งานกัดเซาะร่อง (Slot) และงานคว้านรู (Boring) ดังแสดงในรูปที่ 3.14 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.14 แสดงหัวกัดแบบปลอก (Shell End Mill) 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

http://www.ibsrt.com/
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  3.1.2.4 ดอกสว่าน (Drill) ดอกสว่านที่ใช้ส าหรับเจาะรูช้ินงาน โดยทั่วไปนิยมใช้ดอกสว่านชนิดเกลียวบิด 
(Twist Drill) ที่ท าจากเหล็กรอบสูง ดังแสดงในรูปที่ 3.15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.15 แสดงดอกสว่านชนิดเกลียวบิดที่ท าจากเหล็กกล้ารอบสูง  
(ท่ีมา : http://www.celebikesicitakim.com.tr) 

  นอกจากดอกสว่านชนิดเกลียวบิดแล้ว ยังมีดอกสว่านอีกหลายชนิด  ที่ใช้กับเครื่องกัดซีเอ็นซี  เช่น
ดอกสว่านชนิด อินเสิร์ตคาร์ไบด์ ดอกสว่านชนิดนี้ใช้กับงานเจาะรูที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดใหญ ่และบาง
ชนิดสามารถเจาะรู หลายขนาดในการเจาะเพียงครั้งเดียวข้อดีของดอกสว่านชนิดนี้คือจะช่วยให้การไหลของ เศษเจาะ
ในขณะที่ท าการเจาะช้ินงานได้ดี ท าให้ช่วยประหยัดในเรื่องของ การลับคมตัดดอกสว่านและเวลาการผลิตช้ินงาน 
ดังแสดงในรูปที่ 3.16 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.16 แสดงดอกสว่านชนิด อินเสิร์ตคาร์ไบด ์

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
  ในการเจาะรูขนาดใหญ่ ในงานซีเอ็นซีจะใช้ หัวคว้านรู (Boring Head) ซึ่งสามารถปรับขนาด ได้ตาม
ต้องการ ดังแสดงในรูปที่ 3.17 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.17 แสดงหัวคว้านร ู
(ท่ีมา : http://criterionmw.blogspot.com) 

http://www.celebikesicitakim.com.tr/
http://criterionmw.blogspot.com/
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  3.1.2.5 ดอกเจาะน าศูนย์ (Center Drill) ดอกเจาะน าศูนย์ใช้ในการเจาะน าดอกสว่านหรือเครื่องมือตัด
อื่นๆ กรณีที่ต้องการ  ความเที่ยงตรงของต าแหน่ง  จุดศูนย์กลางของรูเจาะ  เพื่อป้องกันการ  เยื้องต าแหน่ง      
ดังแสดงใน รูปที่ 3.18 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.18 แสดงดอกเจาะน าศูนย์ (Center Drill) 

(ท่ีมา : http:// www.yamawa.com ) 
  3.1.2.6 ดอกลบคมแบบอินเสิร์ต (Chamfer  mills) ใช้ลบคมช้ินงาน เพราะเวลาที่ช้ินงาน ผ่านกระบวนการ
ผลิตมาน้ันบริเวณของขอบช้ินงานจะมสี่วนที่คมอยู่ เพื่อให้เกิดความเรียบร้อยของช้ินงาน ผู้ปฏิบัติงานต้องท าการ
ลบคมเพื่อไม่ให้เกิดอันตรายที่เกิดจากความคมบริเวณขอบช้ินงาน ดังแสดงในรูปที่ 3.19 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.19 แสดงดอกลบคมแบบอินเสิร์ต (Chamfer mills) 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

  3.1.2.7 ดอกคว้านเรียบ (Reamer) เป็นกระบวนการตัดเอาเนื้อวัสดุช้ินงานภายในรูเจาะให้เกิดผิวเรียบ
เนื่องจากการเจาะรู ด้วยดอกสว่านนั้น จะไม่สามารถท าให้ผิวรูเจาะเรียบได้ คมของดอกคว้านเรียบ แบ่งออกเป็น      
2 ลักษณะ คือดอกคว้านเรียบแบบคมตัดเลื้อย และ ดอกคว้านเรียบแบบคมตัดตรง ดังแสดงในรูปที ่3.20-3.21 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.20 แสดงดอกคว้านเรียบแบบคมตัดเลื้อย 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

 
 
 

รูปท่ี 3.21 แสดงดอกคว้านเรียบแบบคมตัดตรง 
(ท่ีมา :  http://www.burhanitools.in) 

http://www.celebikesicitakim.com.tr/
http://www.uni-max.hu/
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  3.1.2.8 ดอกต๊าป (Taps) ที่ใช้ในงานซีเอ็นซีเป็นชนิดแมชชีนต๊าป (Machine Taps) แบ่งออกได้
เป็น 2 แบบ คือ แบบร่องคมตัดเลื้อย (Spiral Fluted Taps) และแบบร่องคมตัดตรง ( Straight Fluted Taps )  
ดังแสดงในรูปที่ 3.22-3.23 
 
 

 
รูปท่ี 3.22 แสดงดอกต๊าปแบบร่องคมตัดเลื้อย (Spiral Fluted Taps) 

(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.23 แสดงดอกต๊าปแบบร่องคมตัดตรง (Straight Fluted Taps) 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

  ส าหรับเครื่องจักรซีเอ็นซสี่วนใหญ่ใช้ดอกต๊าปเกลียวแบบคมเลื้อย (Spiral Fluted Taps)นอกจากนี้
ยังมีต๊าปเกลียวแบบอินเสิร์ตเป็นอีกแบบหนึ่งที่นิยมใช้ในงานผลิตในระบบอุตสาหกรรม ดังแสดงในรูปที่ 3.24 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.24 แสดงดอกต๊าปเกลียวแบบอินเสิร์ต 
(ท่ีมา : ฉัตรชัย สมพงศ์. 2559) 

  3.1.2.9 อุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัด ส าหรับเครื่องกัดซีเอ็นซีส่วนมากจะมีระบบ ในการเปลี่ยน
เครื่องมือตัดอัตโนมัติ  (Automatic Tool Changer): ATC. เพื่อความสะดวกรวดเร็ว และง่ายต่อการปฏิบัติงาน
ของช่างผู้ควบคุมเครื่อง เพราะเวลาท างานนั้นจะต้องบรรจุ  เครื่องมือตัดไว้ที่ตัวเครื่องจักร เมื่อจะเรียกใช้ต้อง  
สั่งโปรแกรมเอ็นซี ให้เครื่องเปลี่ยนเครื่องมือตัด แต่ถึงอย่างไร ก็ยังต้องอาศัยอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดเป็นจ านวน
มากในการจัดเก็บเครื่องมือตัด ดังแสดงในรูปที่ 3.25 
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รูปท่ี 3.25 แสดงชุดเปลี่ยนเครื่องมือตัด (Automatic Tool Changer) ส าหรับเครื่องกัดซีเอ็นซี 

(ท่ีมา : http://www.macocnc.com) 
 

  ดังนั้นในการพิจารณาในการเลือกใช้อุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดจะต้องเลือกให้ถูกต้อง และมีความ
เหมาะสมกับเครื่องมือตัดแต่ละชนิดซึ่งปัจจุบันระบบรูเพลาจับเครื่องมือตัดของเครื่องกัดซีเอ็นซีและอุปกรณ์  
จับยึดเครื่องมือตัดนั้น จะมีขนาด ซึ่งเป็นมาตรฐานที่สามารถเลือกใช้งานได้ โดยการดูจากคู่มือ ของแต่ละบริษัทที่
ผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.26 (ท่ีมา : สมบัติ ชิวหา. 2557 : 117) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.26 แสดงอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดส าหรับเครื่องกัดซีเอ็นซ ี 
(ท่ีมา : http://www.fabricatingandmetalworking.com) 

3.2 มาตรฐานส าหรับด้ามมีดและเม็ดมีดกลึงอินเสิร์ต (Insert Shape Standard) 
 3.2.1 รหัสมาตรฐานส าหรับด้ามมีดกลึง 
  โดยส่วนมากด้ามมีดกลึงที่ใช้ในอุตสาหกรรม  ส าหรับงานกลึงซีเอ็นซี แบ่งตามลักษณะการใช้งานได้
เป็น 2 แบบคือ แบบด้ามกลึงด้านนอก (External Machining) และแบบด้ามกลึงด้านใน (Internal Machining) 
โดยผู้ผลิตจะระบุไว้บนแถบฉลากบนด้ามมีดเป็นรหัสตัวเลขและตัวอักษร 

http://www.macocnc.com/
http://www.fabricatingandmetalworking.com/
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  1. รหัสมาตรฐานส าหรับด้ามกลึงด้านนอกแสดงด้วยรหัสตัวเลขและตัวอักษร 9 ตัวดังแสดงในรูปที่ 3.27 

 
รูปท่ี 3.27 แสดงตัวอย่างรหัสมาตรฐานส าหรับด้ามมีดกลึงด้านนอก 

(ท่ีมา : http://www.aydosa-tools.com) 
ความหมายของกลุ่มรหัสด้ามมีดกลึงนอก (External Machining) 
 รหัสตัวท่ี 1   ลักษณะรูปแบบการจับยึดเม็ดมีดอินเสิร์ต (Clamping System) 
 รหัสตัวท่ี 2   รูปร่างของเม็ดมีดอินเสิร์ต (Insert Shape) 
 รหัสตัวท่ี 3   รูปแบบด้ามมีดแบ่งตามมุมปรับตั้งหน้ามีด (Approach Angle) 
 รหัสตัวท่ี 4   ขนาดมุมหลบหน้ามีดเม็ดมีดอินเสิร์ต (Insert Clearance Angle) 

http://www.aydosa-tools.com/
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 รหัสตัวท่ี 5   ทิศทางการตัดเฉือนของทูล (Hand of Tool) 
 รหัสตัวท่ี 6   ความสูงด้ามมีดอินเสิร์ต (Shank Height)  
 รหัสตัวท่ี 7   ความกว้างด้ามมีดอินเสิร์ต (Shank width)   
 รหัสตัวท่ี 8   ความยาวด้ามมีดอินเสิร์ต (Tool Length) 
 รหัสตัวท่ี 9   ความยาวคมตัดของเม็ดอินเสิร์ต (Cutting Edge Length) 
 
ตัวอย่างการอ่านรหัสด้ามมีดกลึงนอก (External Machining) จากรหัสบนด้ามมีดกลึงดังแสดงในรูปที่ 3.28 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.28 แสดงด้ามมีดกลึงด้านนอกและรหัสของด้ามมีด 
(ท่ีมา : https://es.aliexpress.com) 

การอ่านรหัสจากด้ามมีดจากรูปที่ 3.28 ด้านบน 
 S  รูปแบบการยึดมีดด้วยสกรูยึด 
 D  รูปทรงเม็ดมีดสี่เหลี่ยมข้าวหลามตัดมุม 55 องศา 
 Q  มุมปรับตั้งหน้ามีด 107.5 องศา 
 C  มุมหลบ 7 องศา 
 R  รูปแบบด้ามมีดกลึงด้านขวามือ 
 20  ความสูงด้ามมีด 20 มิลลิเมตร 
 20  ความกว้างด้ามมีด 20 มิลลิเมตร 
 K  ความยาวด้ามมีด 125 มิลลิเมตร 
 11  ความยาวคมตัด 11 มิลลิเมตร 
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 2.  รหัสมาตรฐานส าหรับด้ามกลึงด้านใน(Internal Machining) จะแสดงด้วยรหัสตัวเลขและตัวอักษร 
9 ตัว ดังแสดงในรูปที่ 3.29  

 
รูปท่ี 3.29 แสดงรหัสมาตรฐานส าหรับด้ามมีดกลึงด้านใน  

(ท่ีมา : http://www.aydosa-tools.com) 

Type of Bar 

http://www.aydosa-tools.com/
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ความหมายของรหัสด้ามมีดกลึงด้านใน (Internal Machining) 
 รหัสตัวท่ี 1   ชนิดของด้ามมีดอินเสิร์ต(Type of Bar) 
 รหัสตัวท่ี 2   ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของด้ามมีดอินเสิร์ต (Bar Diameter) 
 รหัสตัวท่ี 3   ขนาดความยาวของด้ามมีดอินเสิร์ต (Tool Length) 
 รหัสตัวท่ี 4   ลักษณะรูปแบบการจับยึดเม็ดมีดอินเสิร์ต (Clamping System) 
 รหัสตัวท่ี 5   รูปร่างของเม็ดมีดอินเสิร์ต (Insert Shape) 
 รหัสตัวท่ี 6   รูปแบบด้ามมีดแบ่งตามมุมปรับตั้งหน้ามีด (Approach Angle) 
 รหัสตัวท่ี 7   ขนาดมุมหลบหน้ามีดเม็ดมีดอินเสิร์ต (Insert Clearance Angle) 
 รหัสตัวท่ี 8   ทิศทางการตัดเฉือนของทูล (Hand of Tool) 
 รหัสตัวท่ี 9   ความยาวคมตัดของเม็ดอินเสิร์ต (Cutting Edge Length) 
 
ตัวอย่างการอ่านรหัสด้ามมีดกลึงด้านใน (Internal Machining) จากรหัสบนด้ามมีดกลึงดังแสดงในรูปที่ 3.30 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.30 แสดงด้ามมีดกลึงด้านในและรหัสของด้ามมีด 
(ท่ีมา : https://es.aliexpress.com) 

  
การอ่านรหัสจากด้ามมีดจากรูปที่ 3.30 ด้านบน 
 S  ด้ามมีดชนิดเหล็กกล้า 
 25  เส้นผ่านศูนย์กลางด้ามมีด 25 มิลลิเมตร 
 R  ความยาวด้ามมีด 200 มิลลิเมตร 
 P  ยึดแผ่นคมตัดด้วยวิธียึดผ่านรูเจาะ 
 C  รูปแบบอินเสิร์ตแบบสี่เหลี่ยมมุม 80 องศา 
 L  มุมปรับตั้งหน้ามีดมีด 95 องศา 
 N  มุมหลบ 0 องศา 
 R  รูปแบบด้ามมีดกลึงด้านขวามือ 
 12  ความยาวคมตัด 12 มิลลิเมตร 
 

S25R-PCLNR12 
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 3.2.2 มาตรฐานเม็ดมีดกลึงอินเสิร์ต (Insert Shape)  
  ในการเลือกใช้งานเม็ดมีดกลึงอินเสิร์ตต้องมีการระบุข้อมูลทูล และเงื่อนไขในการตัดเฉือนที่เหมาะสม
ส าหรับเกรดเม็ดมีดน้ันๆ โดยผู้ผลิตจะระบุไว้บนแถบฉลาก บนกล่องเม็ดมีดเป็นรหัสตัวเลขและตัวอักษรจ านวน 9 ตัว 
ดังแสดงในรูปที่ 3.31-3.32  

 
รูปท่ี 3.31 แสดงรหัสเม็ดมีดกลึงอินเสิร์ต 
(ท่ีมา : http://www.sumitool.com) 
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รูปท่ี 3.32 แสดงรหัสเม็ดมีดกลึงอินเสิร์ต 
(ท่ีมา : http://www.sumitool.com) 
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 หมายเหตุ ส าหรับรหัสเม็ดมีดอินเสิร์ตตัวที่ 9 จะเป็นรหัสของแต่ละผู้ผลิตก าหนดดังตารางเปรียบเทียบ
แสดงในรูปที่ 3.33 

รูปท่ี 3.33 แสดงตารางเปรียบเทียบลายหน้ามีดของบริษัทผู้ผลิตทูล 
(ท่ีมา : http://www.sumitool.com) 



22 

 ตัวอย่างการอ่านรหัสเม็ดมีดอินเสิร์ต จากกล่องบรรจุเม็ดอินเสิร์ต งานกลึงดังแสดงในรูปที่ 3.34 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.34 แสดงรหัสเม็ดมีดอินเสิร์ตบนกล่องบรรจุเม็ดอินเสิร์ตSUMITOMO 

(ท่ีมา : https://www.aliexpress.com) 
  
การอ่านรหัสกล่องบรรจุเม็ดมีดอินเสิร์ตจากรูปที่ 3.34 ด้านบน 
 S  รูปทรงเม็ดอินเสิร์ตเป็นรูปสี่เหลี่ยมจัตุรัส 
 N  มุมหลบเม็ดมีด 0 องศา 
 M  พิกัดความเผื่อเม็ดมีดตามตารางอักษรM 
 G  เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบมีร ู
 12  ความยาวคมตัดเม็ดมีดอินเสิร์ต 12.9 มิลลิเมตร 
 04  ความหนาเม็ดมีดอินเสิร์ต 4.76 มิลลิเมตร 
 08  รัศมีปลายมุมมีด 0.8 มิลลิเมตร 
 N  รูปแบบการกลึงกลึงได้ทั้งด้านซ้ายมือและขวามือ 
 MU ลายหน้ามีดชนิดปั๊มขึ้นรูป 
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  3.2.2.1 ชนิดของเม็ดมีดอินเสิร์ต  
   โดยทั่วไปจะเลือกใช้งานจากลักษณะของมุมคายเศษของเม็ดอินเสริต์แบ่งออกได้เป็น 2 ชนิดได้แก่ 
   1. เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบมุมคายเศษเป็นบวก ( Positive Insert) 
   2. เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบมุมคายเศษเป็นลบ ( Negative Insert) 
   ในการเลือกใช้งานจะข้ึนอยู่กับวัสดุที่จะท าการตัดเฉือนสามารถเลือกใช้งานตามค าแนะน าของ
ผู้ผลิตโดยมีลักษณะของมุมคายเศษดังแสดงในรูปที่ 3.35 (ท่ีมา : สมบัติ ชิวหา. 2555 : 123) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.35 แสดงลักษณะมุมคายเศษที่เป็นมุมบวกและมุมลบของเม็ดอินเสริต์ 
(ท่ีมา http://www.sandvik.coromant.com) 

3.3 เง่ือนไขในการตัดเฉือนงานกลึงและงานกัดซีเอ็นซี  
 ผู้เขียนโปรแกรมจะต้องมีความรู้ในทฤษฎีการตัดเฉือนโดยต้องมีการเลือกใช้หรือค านวณค่า ข้อมูลเงื่อนไข
ที่ต้องใช้ในการตัดเฉือนได้แก่ค่าความเร็วรอบเพลาสปินเดิล ( Spindle Speed : S), ความเร็วตัด (Cutting Speed : V)
อัตราป้อน (Feed Rate : F) และระยะการป้อนลึก (Depth of Cut : Dc) ซึ่งจะต้องสัมพันธ์กับเครื่องจักรและ
ข้อมูลต่าง ๆ เช่น ข้อมูลวัสดุช้ินงาน วัสดุมีดตัด เป็นต้น  ข้อมูลเหล่าน้ีมีผลต่ออายุการใช้งานของเม็ดมีดอินเสิร์ต 
และยังรวมถึงคุณภาพของผิวของช้ินงาน ข้อมูลการตัดเฉือนที่จ าเป็นมีดังนี้ 
 1. ความเร็วรอบ (Spindle Speed : S) หมายถึง จ านวนรอบที่ช้ินงานหมุน ต่อหนึ่งนาที ส าหรับงานกลึง 
หรือจ านวนรอบที่เครื่องมือตัดหมุนต่อหนึ่งนาทีส าหรับงานกัดมีหน่วยเป็นรอบต่อนาท ี
 2. อัตราป้อน (Feed Rate : F) หมายถึง ความเร็วของการเดินของเครื่องมือตัดไปตามความยาวของ
ช้ินงานในแต่ละรอบของการหมุนเพลาหัวจับช้ินงาน (งานกลึง) มีหน่วยเป็น มิลลิเมตร/รอบ ( mm/rev) หรือ
ความเร็วการเดินทูลตัดเฉือนช้ินงานต่อหนึ่งนาที (งานกัด) มีหน่วยเป็น มิลลิเมตร/นาที (mm/min) 
 3. ความเร็วตัด (Cutting Speed : V) หมายถึง ความยาวของเนื้อโลหะที่ถูกตัดเฉือนผ่านปลายคมตัด มี
หน่วยเป็นเมตรต่อนาที (m/min) ความเร็วตัดสามารถก าหนดได้จากตารางความเร็วของวัสดุที่ต้องการข้ึนรูป หรือ
จากตารางคู่มือของเครื่องมือตัดจากบริษัทผู้ผลิต 
 4. ความลึกตัด (Depth of Cut : Dc) หมายถึง ความลึกของการตัดเฉือนเนื้อช้ินงานโดยการก าหนดค่า
ความลึกตัดและค่าอัตราป้อน ต้องค านึงถึงความสามารถในการรับแรงของ ตัวเครื่องจักร เครื่องมือตัดที่จะน ามาใช้ 

มุมคายเศษมุมบวก มุมคายเศษมุมลบ 

http://www.sandvik.coromant.com/
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และ ความลึกตัด ถ้าลึกมากจะท าให้คมมีดรับแรงกระจายเต็มหน้า และเครื่องจักรจะรับภาระมากตามไปด้วย ทั้งนี้
ข้ึนอยู่กับ รูปทรงของเม็ดมีดด้วย ส าหรับการข้ึนรูปช้ินงาน เหล็กหล่อ หรือโลหะอื่นที่มีผิวเป็นผิวดิบ หรือเป็น สะเก็ด 
ความลึกในการข้ึนรูปช้ินงานครั้งแรก ต้องให้คมตัดของเครื่องมือตัดเข้าผิวให้ลึกพอที่จะท าให้ผิวหรือเปลือกที่แข็ง
หลุดออกมาจนหมด เพราะเปลือกแข็งนี ้ท าให้คมตัดของเครื่องมือตัด สึกหรือแตกเร็ว โดยระดับ ความลึกสูงสุดที่
เครื่องมือตัด สามารถข้ึนรูปช้ินงานได้ และค่าอัตราป้อน ที่เหมาะสมจะระบุไว้ในหนังสือคู่มือของบริษัทผู้ผลิต
เครื่องมือตัด (ท่ีมา : ชาลี ตระการกูล. 2540 : 73) 
 3.3.1 ลักษณะของการขึ้นรูปชิ้นงาน 
  การข้ึนรูปตัดเฉือนช้ินงานแบ่งออก ได้เป็น 2 กรณีดังนี้ 
  1. การข้ึนรูปช้ินงานหยาบ (Roughing) คือการข้ึนรูปช้ินงานที่ท าให้เศษโลหะไหลออกมาเร็วมากที่สุด
เท่าจะเป็นไปได้ แต่ผิวงานที่ออกมา จะไม่เรียบนัก เพราะมีค่าความลึกตัดมาก หรือเป็นช้ันหนา โดยที่จะเหลือผิว
ส าหรับการข้ึนรูปช้ินงานในข้ันสุดท้ายอีกครั้งหนึ่ง 
  2. การข้ึนรูปช้ินงานละเอียด (Finishing) คือการข้ึนรูปช้ินงาน ที่ท าให ้เศษโลหะไหลออกมาน้อยหรือ  
มีค่าความลึกตัดน้อย หรือเป็นช้ันที่บางมาก ผิวงานออกมาเรียบดังแสดงในรูปที่ 3.36 
 การก าหนดเงื่อนไขการตัดต่าง ๆ ให้เหมาะสมกับการข้ึนรูปช้ินงานข้ึนอยู่กับปัจจัย ดังนี้ 
  1. วัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือตัด 
  2. วัสดุช้ินงานความแข็งมากต้องใช้ค่าความเร็วตัดต่ ากว่าวัสดุอ่อน 
  3. รูปทรงเรขาคณิตของคมตัด ซึ่งมีรูปแบบเฉพาะ ที่เหมาะสมกับกระบวนการข้ึนรูปช้ินงานนั้น ๆ 
เช่น เครื่องมือตัดส าหรับการตัดให้ช้ินงานกลึงขาด (Parting Off) จะใช้ความเร็วรอบต่ ากว่าเครื่องมือตัดที่ใช้ในการ
กลึงปอกผิวช้ินงาน โดยมีลักษณะต่างๆของการตัดเฉือนที่ต้องค านึงถึงดังนี ้
  - ความลึกตัดลึกมากใช้ความเร็วรอบต่ ากว่ากลึงตื้นๆ  
  - กลึงหยาบใช้อัตราป้อนสูง  และความเร็วตัดต่ า  
  - กลึงละเอียดใช้อัตราป้อนต่ า แต่ความเร็วตัดสูง  
  - เครื่องจักรที่แข็งแรงมีก าลังขับสูง ใช้ความเร็วตัดสูงได้   
  - การจับยึดช้ินงานมั่นคงแข็งแรง  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.36 แสดงการกลึงช้ินงานละเอียด (Finishing) ที่ต้องการคุณภาพผิวงาน 
(ท่ีมา http://machinetoolmarket.co.za) 
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 3.3.2 การหาค่าเง่ือนไขการตัดเฉือนส าหรับงานกลึงซีเอ็นซีและงานกัดซีเอ็นซี 
  3.3.2.1 การหาค่าการตัดเฉือนจากคู่มือผู้ผลิตเครื่องมือตัดแนะน า  เป็นข้อมูลการตัดเฉือนที่
ดีที่สุดส าหรับการเลือกใช้งานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซีสามารถเลือกใช้ตามคู่มือของแต่ละบริษัท  ดังแสดง
ในรูปที ่3.37-3.38 
 

 
รูปท่ี 3.37 แสดงตัวอย่างตารางการหาค่าข้อมูลการตัดเฉือนส าหรับงานกลึง 

(ท่ีมา : https://www.mitsubishicarbide.com) 

https://www.mitsubishicarbide.com/
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รูปท่ี 3.38 แสดงตัวอย่างตารางการหาค่าข้อมูลการตัดเฉือนส าหรับงานกัด 

(ท่ีมา : https://www.mitsubishicarbide.com) 

https://www.mitsubishicarbide.com/
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  3.3.2.2 การหาค่าการตัดเฉือนจากการค านวณ โดยข้อมูลที่จ าเป็นต้องค านวณหาค่าเพื่อน าไปใช้ใน
โปรแกรมเอ็นซีได้แก ่ค่าความเร็วรอบเพลาสปินเดิล (Spindle Speed) หรือค่า S และอัตราป้อน (Feed Rate)
หรือค่า F ในโปรแกรมเอ็นซ ี
3.4 การหาค่าความเร็วรอบ,ความเร็วตัด และอัตราป้อน 
 3.4.1 ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล (Spindle Speed) หมายถึงจ านวนรอบที่ช้ินงานหมุนต่อหนึ่งนาที 
(ส าหรับการกลึง) หรือจ านวนรอบที่เครื่องมือตัดหมุน  ต่อหนึ่งนาที (ส าหรับการกัดหรือการเจาะ) มีหน่วยเป็น  
รอบ/นาที (r/minหรือ rpm)  
 สูตรการค านวณความเร็วรอบ (n) 
 จากสูตร         Vc =  x D x n           ถ้าต้องการหาความเร็วรอบ (n)  
                                        1,000 
 ดังนั้น              n =  Vc x 1,000 
                                       x D 
 เมื่อก าหนดให ้
  Vc   =    ความเร็วตัด มีหน่วยเป็น เมตร/นาที (m/min) 
  D     =    Ø ของเพลางาน มีหน่วยเป็น มิลลิเมตร (mm) 
  n      =    ความเร็วรอบของเพลางาน มีหน่วยเป็น รอบ/นาที (r/min หรือ rpm) 
       =    มีค่าเท่ากับ 3.1416 
 1,000     =  ตัวเลขคงที่ส าหรับเปลี่ยนหน่วยมิลลิเมตรเป็นเมตร 
 
 ซึ่งค่า D นั้นจะข้ึนอยู่กับลักษณะงาน เช่น ถ้างานกลึงค่า D คือ ค่าของเส้นผ่านศูนย์ของช้ินงาน ส าหรับ
งานกัดค่า D คือ เส้นผ่านศูนย์กลางของเครื่องมือตัด และถ้าเป็นงานเจาะค่า D คือ เส้นผ่านศูนย์กลางของดอก
สว่านเป็นต้น  ในงานซีเอ็นซีค่า D คือค่าของ S (Spindle Speed) ที่ผู้เขียนโปรแกรมเอ็นซีต้องก าหนดใน
โปรแกรมเอ็นซี 
 
ตัวอย่างท่ี 3.1 ต้องการกลึงปอกช้ินงาน ให้มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 35 มิลลิเมตร ถ้าใช้ความเร็วตัด 25 เมตรต่อ
นาท ีผู้ปฏิบัติงานต้องใช้ความเร็วรอบงในการกลึงช้ินงานเท่าใด 
 วิธีการค านวณ 
  จากสูตร     n =   Vc x 1,000 
                                        x D 
  จะได้ว่า     n =   25 x 1,000   = 227.36 รอบ/นาท ี
                                     3.1416 x 35 
 ดังนั้นผู้ปฏิบัติงานต้องก าหนดค่า  Spindle Speed (S) ส าหรับกลึงช้ินงานในโปรแกรมเอ็นซีเท่ากับ
227 รอบ/นาที 
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ตัวอย่างท่ี 3.2 ต้องการข้ึนรูปช้ินงานโดยใช้ดอกกัดเอ็นมิลล์ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 12 มิลลิเมตรถ้าใช้ค่าความเร็วตัด 
120 เมตร/นาท ีต้องใช้ค่าความเร็วรอบเพลาสปินเดิลเท่าไร  
 
  วิธีการค านวณ 
  จากสูตร     n = Vc x 1,000 
                                   x D 
 จะได้ว่า      n = 120 x 1,000      = 3183.09 รอบ/นาท ี
                                 3.1416 x 12 
 ดังนั้นผู้ปฏิบัติงานต้องก าหนดค่า Spindle Speed (S) ส าหรับการกัดช้ินงานในโปรแกรมเอ็นซีเท่ากับ 
3183 รอบ/นาท ี
 
 3.4.2 ความเร็วตัด (Cutting Speed) หมายถึง ความยาวของเนื้อโลหะ ที่ถูกตัดเฉือนผ่านปลายคมตัด  
มีหน่วยเป็น เมตรต่อนาที (m/min) ความเร็วตัดสามารถก าหนดได้จากการค านวณหรือตารางความเร็วตัดของวัสดุ
ที่ต้องการข้ึนรูป 
 สูตร การค านวณหาค่าความเร็วตัด(Vc) 
 จากสูตร     Vc =  x D x n  
                                      1,000 
 เมื่อก าหนดให้  
  Vc    =    ความเร็วตัด เมตร/นาที (m/min) 
  D     =    Ø ของงานกลึงหรือขนาด Ø ทูลส าหรับงานกัดหรือเจาะ มิลลิเมตร (mm) 
  n     =    ความเร็วรอบของเพลางาน รอบ/นาที ( r/min หรือ rpm) 
      =    มีค่าเท่ากับ 3.1416 
 1,000   =    ตัวเลขคงที่ส าหรับเปลี่ยนหน่วยมิลลิเมตรเป็นเมตร 
 
ตัวอย่างท่ี 3.3 ต้องการกลึงช้ินงานใหม้ีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 35 มิลลิเมตร ถ้าใช้ความเร็วรอบ 227 รอบ/
นาทีผู้ปฏิบัติงานต้องใช้ค่าความเร็วตัดงานกลึงเท่าใด 
 วิธีการค านวณ 
 จากสูตร     Vc =  x D x n  
                                      1,000 
 จะได้ว่า      Vc = 3.1416 x 35 x 227      = 24.96 เมตร/นาท ี                   
                                         1,000 
 ดังนั้นผู้ปฏิบัติงานต้องใช้ความเร็วตัดในการกลึงช้ินงานเท่ากับ 25 เมตร/นาท ี
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ตัวอย่างท่ี 3.4 ต้องการข้ึนรูปช้ินงานโดยใช้ดอกกัดเอ็น ด์มิลล์ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 12  มิลลิเมตร ถ้าใช้ค่า
ความเร็วรอบ 3183 รอบ/นาที ต้องใช้ค่าความเร็วตัดเท่าไรในการกัดงาน 
 วิธีการค านวณ 
 จากสูตร     Vc =  x D x n  
                                      1,000 
 จะได้ว่า      Vc = 3.1416 x 12 x 3183     = 119.99 เมตร/นาท ี                   
                                       1,000 
 ดังนั้นผู้ปฏิบัติงานต้องใช้ค่าความเร็วตัดในการกลึงช้ินงานเท่ากับ 120 เมตร/นาท ี
 
 3.4.3 อัตราป้อน (Feed Rate) หมายถึง ความเร็วของการเดินของเครื่องมือตัด  ไปตามความยาวของ
ช้ินงานในแต่ละรอบของการหมุนเพลาหัวจับช้ินงาน (งานกลึง) มีหน่วยเป็น มิลลิเมตร/รอบ (mm/rev) หรือความเร็วการ
เดินทูลตัดเฉือนช้ินงานต่อหนึ่งนาที (งานกัด) มีหน่วยเป็น มิลลิเมตร/นาที (mm/min) 
  3.4.3.1 อัตราป้อนต่อรอบ (Feed Rate per Revolution)  
   ส่วนใหญ่จะใช้กับงานกลึงซีเอ็นซี และงานเจาะซีเอ็นซี โดยที่อัตราป้อนต่อรอบนั่นคือ ระยะทางที่
เครื่องมือตัดเคลื่อนที่ไปในขณะที่ช้ินงานหมุน 1 รอบ มีหน่วยเป็นมิลลิเมตร/รอบ  
 สูตรการ หาอัตราป้อนต่อรอบ หาได้จากสูตร 
 สูตร           fn =   L  
                                   n 
 เมื่อก าหนดให ้
  fn = อัตราป้อนต่อรอบมีหน่วยเป็น มิลลิเมตร/รอบ (mm/r) 
  L = ระยะทางที่เครื่องมือตัดเคลื่อนที่ไปมีหน่วยเป็น มิลลิเมตร (mm) 
  n = ความเร็วรอบของช้ินงาน มีหน่วยเป็น รอบ/นาที (r/min หรือ rpm) 
 
ตัวอย่างท่ี 3.5 ต้องการกลึงช้ิน งาน ให้ มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง เท่ากับ  35 มิลลิเมตร ยาว 50 มิลลิเมตร 
ถ้าใช้ความ เร็วรอบ 227 รอบ/นาที ผู้ปฏิบัติงานควรใช้อัตราป้อนในการกลึงช้ินงานเท่าไร 
 วิธีการค านวณ 
 จากสูตร       fn =  L  
                                     n 
 จะได้ว่า        fn =  50   =   0.22  มิลลิเมตร/รอบ  
                                     227 
 ดังนั้นผู้ปฏิบัติงานควรใช้อัตราป้อนในการกลึงช้ินงาน (fn) = 0.22 มิลลิเมตร/รอบ 
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ตัวอย่างท่ี 3.6 ต้องการเจาะ ช้ินงาน ช้ินหนึ่ง ให้มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง เท่ากับ  25 มิลลิเมตร มีความลึก 
12 มิลลิเมตร  จ านวน 1 รู ถ้าใช้ความเร็วรอบ 318 รอบ/นาที ผู้ปฏิบัติงานควรใช้อัตราป้อนเท่าไร 
 วิธีการค านวณ 
 จากสูตร      fn =   L            
                             n 
 จะได้ว่า       fn =   12     =   0.03  มิลลิเมตร/รอบ    
                                    318 
 ดังนั้นผู้ปฏิบัติงานต้องใช้อัตราป้อนในการเจาะช้ินงาน (fn) = 0.03  มิลลิเมตร/รอบ 
  3.4.3.2 อัตราป้อนต่อนาที (Feed Rate per Minute)   
   ส่วนใหญ่ใช้ส าหรับงานกัดมีหน่วยเป็น มิลลิเมตร/นาที (mm/min) ซึ่งสามารถหาได้จากสูตร
 สูตรการ หาอัตราป้อนต่อนาที หาได้จากสูตร 
 สูตร   F= fz x Z x n  
 เมื่อก าหนดให ้
   fz      =   อัตราป้อนต่อฟันของทูลมีหน่วยเป็น มิลลิเมตร/ฟัน (mm/tooth) ส่วนใหญ่นิยมเปิด
ตารางหาค่าจากตารางหรือคู่มือผู้ผลิตเครื่องมือตัด 
   Z      =   จ านวนฟันของเครื่องมือตัดหรือทูล 
  n      =   ความเร็วรอบของช้ินงานมีหน่วยเป็น รอบ/นาที (r/min หรือ rpm) 
ตัวอย่างท่ี 3.7 ต้องการกัดช้ินงานช้ินหนึ่งวัสดุเหล็กกล้าคาร์บอนต่ าโดยใช้ดอกเอ็นด์มิลล์ ที่มีขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง  12 มิลลิเมตร มีคมตัดจ านวน 4 ฟัน ใช้ความเร็วรอบเพลาสปินเดิล  1200 รอบต่อนาที  โดยเปิด
ตารางผู้ผลิต ดังแสดงในรูปที่ 3.39 ได้ค่าอัตราป้อนต่อฟัน  (Feed per Tooth) มีค่าเท่ากับ 0.0 601 มิลลิเมตร
ต่อฟันจงค านวณหาค่าอัตราป้อน  
 วิธีการค านวณ 
 จากสูตร  F = fz x Z x n 
 จะได้ว่า       F = 0.0601 x 4 x 1200     = 288.4 มิลลิเมตร / นาที                                        
 ดังนั้นผู้ปฏิบัติงานควรใช้อัตราป้อนในการกัดช้ินงาน  = 288 มิลลิเมตร / นาท ี

รูปท่ี 3.39 แสดงตารางหาค่าอัตราป้อนต่อฟัน (Feed per Tooth) จากคู่มือผู้ผลิตเครื่องมือตัด 
(ท่ีมา : http://www.imcousa.com) 

http://www.imcousa.com/
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3.5 สารหล่อเย็นส าหรับการตัดเฉือนโลหะของเครื่องกลึงและเครื่องกัดซีเอ็นซี  
 สารหล่อเย็น เป็นน้ ามันที่ได้จากพืช สัตว์ และผลิตภัณฑ์อื่นๆ ที่ได้มาจากธรรมชาติ เพื่อน ามาใช้
ประโยชน์ในชีวิตประจ าวันของมวลมนุษย์ โดยผ่านกรรมวิธีต่างๆ เพื่อให้ได้คุณสมบัติของน้ ามันตามความต้องการ
ใช้งาน ซึ่งจะน ามาใช้ทางตรงและทางอ้อม ส่วนใหญ่แล้วจะใช้ในการหล่อลื่นมากกว่าใช้จุดให้เกิดแสงสารหล่อเย็น 
เป็นส่วนส าคัญที่มีบทบาทต่องานช่างอุตสาหกรรมเป็นอย่างยิ่ง โดยเฉพาะการท างานของเครื่องจักรที่เกี่ยวข้อง
กับงานโลหะ เพราะใช้ในการลดแรงเสียดสี และระบายความร้อนที่เกิดข้ึนกับคมตัดช้ินงาน ซึ่งสารหล่อเย็นที่นิยม
ใช้ในวงการอุตสาหกรรมมีมากมายหลายชนิดแตกต่างกันออกไป และแต่ละชนิดจะข้ึนอยู่ความต้องการ และ
เหมาะสมกับงานเฉพาะ ซึ่งมีช่ือเรียกกันแตกต่างออกไปหลายอย่าง เช่น Coolant, Cutting oil, Cutting 
compound, Cutting lubricantจุดประสงค์ของการใช้สารหล่อเย็นคือช่วยระบายความร้อนช่วยระบายเศษ
โลหะออกจากปลายคมตัด ช่วยให้คมตัดมีอายุการใช้งานได้นาน ช่วยหล่อลื่นบริเวณพื้นที่สัมผัส ช่วยป้องกันผิว
ไม่ให้เกิดสนิม ช่วยลดการเสียดสี และท าให้เครื่องจักรมีอายุการใช้งานยาวนานข้ึน ดังแสดงในรูปที่ 3.40 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.40 แสดงการใช้สารหล่อเย็นในการตัดเฉือนช้ินงาน 
(ท่ีมา : http://www.aaroncnc.co.uk) 

 3.5.1 ประเภทของสารหล่อลื่นเย็น 
  สารหล่อลื่นเย็นที่ใช้ในอุตสาหกรรมการตัดเฉือนช้ินงานมีหลายชนิดข้ึนอยู่ความต้องการและความ
เหมาะสมกับงานเฉพาะ ซึ่งมีช่ือเรียกกันแตกต่างออกไปหลายอย่าง ได้แก ่
  1. Soluble oil มีช่ือเรียกทั่วไปว่า น้ ามันสบู ่สามารถผสมกับน้ า แล้วจะมีลักษณะ ขาวขุ่น ข้อดีของ 
Soluble oil คือ สามารถละลายและรวมตัวกับน้ าได้ดีมีประโยชน์เกี่ยวกับการตัดเฉือนมากช่วยในการคายเศษโลหะ          
(Chip bearing pressure) ส่วนมากจะใช้กับงานโลหะประเภทเหล็ก ยกเว้นเหล็กหล่อ โดยทั่วไปใช้การผสมในอัตรา
ส่วนผสม คือ น้ ามัน 1 ส่วน ต่อ น้ า 50 ส่วน ส าหรับเครื่องเจียระไน (Grinding machine) ควรจะเลือกใช้สาร    
หล่อเย็น ที่ไม่มีไขมัน ถ้ามีไขมันจะเข้าไปฝังอยู่ตามหน้าหินเจียระไน ท าให้เกิดการอุดตัน ดังนั้น ส่วนมากสาร
หล่อเย็นจะผสมน้ ายากันสนิมเข้าไปด้วย 
  2. Mineral oil เป็นน้ ามันแร่ที่ได้จากการสกัดจากปิโตเลียม หรือ น้ ามันที่มีสารพวกไฮโดรคาร์บอน
อื่นๆ ที่ได้จากแหล่งแร่ โดยทั่วไป ใช้ส าหรับงานเบา และพวกโลหะที่ไม่ใช่เหล็ก เช่น นิเกิล, โครเมียม และจ าพวก
อโลหะทั้งหลาย จะใช้น้ ามัน Mineral oil เป็นตัวระบายความร้อน ข้อควรระวังคือ จะเป็นสารไวไฟ (Flamable 
substance) ความหนืดประมาณ 100 cP ที่ 37.7 องศาเซลเซียส 

http://www.aaroncnc.co.uk/
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  3. Lard oil ได้จากการสกัดไขมันจากสัตว์ เช่น โค กระบือ หมู หรือการกลั่นจากสารเคมี สามารถผสม
กับน้ า โดยใช้ในการระบายความร้อนของการคายเศษ เช่น เหล็ก อะลูมิเนียม 
  4. Mineral lard oil ใช้ในกรณีท าการตัดเฉือนทีละมากๆเกิดจากส่วนผสมของMineral oil กับ Lard oil 
เข้าด้วยกัน 

 3.5.2 วิธีการเลือกใช้สารหล่อเย็น 
  การเลือกใช้สารหล่อเย็น ข้ึนอยู่กับ ชนิดของวัสดุ งานที่จะท า การข้ึนรูปแบบต่างๆ ตลอดจนกรรมวิธี
การตัดเฉือน ซึ่งจะมีผลกระทบต่อการท างานมาก ดังนี้ 
  1. เหล็กคาร์บอนต่ า (Low carbon steel) แบ่งการใช้น้ ามันหล่อเย็นออกไปตามลักษณะของเครื่องจักร 
   ก. งานกลึง ใช้พวก Soluble oil ส่วน ต่อ น้ า 15 ส่วน 
   ข. งานเจาะและงานกัด (Drilling and milling) ใช้ Soluble oil 1 ส่วน ต่อ น้ า 15 ส่วน 
  2. เหล็กผสม (Alloy steel) 
   ก. งานกลึงจะใช้ Mineral oil 75% ผสมกับ Soluble oil 25% 
   ข. งานตัดเกลียว (Tapping) จะใช้ Miner oil 80-90% กับ Lard oil 10% 
  3. ทองเหลืองรีด (Brass rod) 
   ก. งานกลึง ใช้ Mineral oil 
   ข. งานกัด ใช้ Soluble oil 5% ผสมกับน้ า 95% 
 อัตราการผสมของสารระบายความร้อนกับน้ าเปล่า ต้องให้ได้ตามสัดส่วนที่ก าหนดจากผู้ผลิตเช่นน้ันแล้ว
อาจท าให้ช้ินส่วนภายในเครื่องจักรเกิดสนิมข้ึนได้ โดยค่าความเป็นกรด/เป็นด่าง (PH) อยู่ในช่วง 8 ถึง 9.5 โดย
ประโยชน์ของน้ าหล่อเย็น มีดังนี้ 
  1. ช่วยให้อายุการงานของคมตัดทูล (Tools) ยาวนานข้ึน  
  2. ระบายความร้อนของคมตัดในขณะข้ึนรูปช้ินงาน 
  3. ขจัดเศษโลหะออกจากคมตัด  
  4. ลดการเสียดสีระหว่างผิวงานกับคมตัด 
  5. ป้องกันสนิมและช่วยลดการสึกกร่อน 
  6. ควบคุมขนาดของช้ินงานที่ผิดพลาดจากความร้อนให้ถูกต้อง 
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แบบฝึกหัดหน่วยท่ี 3 
 
ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ถูกต้องและท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ไม่ถูกต้อง 
 ........1.  วัสดุช้ินงานจะมีคุณสมบัติแข็งกว่าวัสดคุมตัดที่จะน ามาตัดเฉือน 
 ........ 2.  การตัดเฉือนหยาบ (Roughing) คือการข้ึนรูปช้ินงานที่ท าให้เศษโลหะไหลออกมาเร็วมากที่สุด       
     เท่าที่จะเป็นไปได้ในขณะปฏิบัติงาน 
 ........ 3.  เม็ดมีดกลึงทีเ่คลือบสารไทเทเนียมไนไตรด์ (Titanium Nitride) ผิวของเม็ดมีดอินเสิร์ตจะเป็น  
     สีทอง 
 ........ 4.  การระบายความร้อนจะช่วยป้องกันสนิมและช่วยลดการสึกกร่อนของเครื่องมือตัด 
 ........ 5.  ด้ามมีดกลึงซีเอ็นซีแบ่งเป็นด้ามมีดกลึงด้านนอกและด้ามมีดกลึงตกร่อง 
 ........ 6.  ชนิดของเม็ดมีดอินเสิร์ต แบ่งได้ 2 ชนิดตามลักษณะมุมคายเศษของเม็ดมีด 
            ........7.  การข้ึนรูปช้ินงานละเอียด (Finishing) คือการข้ึนรูปช้ินงานที่ท าให้เศษโลหะไหลออกมาน้อย  
     หรือมีค่าความลึกตัดน้อยในขณะปฏิบัติงาน 
 ........ 8.  Soluble oil มีช่ือเรียกทั่วไปว่าน้ ามันสบู ่
 ........ 9.  สารหล่อเย็นช่วยให้อายุการงานของคมตัดทูล (Tools) ยาวนานข้ึน                          
 ........ 10. Mineral oil เป็นน้ ามันแร่ที่ได้จากการสกัดจากปิโตเลียม 
ตอนท่ี 2 ค าสั่ง จงเติมค าตอบให้สมบูรณ์ 
1. จงบอกเม็ดมีดอินเสิร์ตที่ใช้ในงานกลึงซีเอ็นซี 
 1.1................................................................................................................................................... ......... 
 1.2............................................................................................................................. ............................... 
 1.3............................................................................................................................. ............................... 
 1.4........................................................................... ................................................................................. 
 1.5............................................................................................................................. ............................... 
2. จงบอกเครื่องมือตัดที่นิยมใช้ในงานกัดซีเอ็นซีมาอย่างน้อย 5 ชนิด 
 2  .1........................................................................................................................................................... 

2.2.......................................................................................................................................................... 
 2.3.......................................................................................................................................................... 
 2.4........................................................................................................................................................... 
 2.5........................................................................................................................................................... 
3. จงอธิบายรหัสมาตรฐานของด้ามมีดกลึงต่อไปนี ้
 3.1 มีดกลึงด้านนอก  SDQCR 2020K11 ตัวอักษรตัวหนาที่ขีดเส้นใต้หมายถึง........................................ 
 3.2 มีดกลึงด้านใน S25R-PCLNR12 ตัวอักษรตัวหนาที่ขีดเส้นใต้หมายถึง.............................................. 
4. จงอธิบายรหัสมาตรฐานของเม็ดมีดกลึงต่อไปนี ้
 SNMG120408N-MU ตัวอักษรตัวหนาที่ขีดเส้นใต้หมายถึง..................................................................... 
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5. จงบอกชนิดของเม็ดมีดอินเสิร์ตที่ใช้ในการตัดเฉือนช้ินงานเมื่อเลือกใช้จากมุมคายเศษ 
..................................................................................................................................................................................
..................................................................................................................................................................................
.................................................................................................................................................................................. 
6. ต้องการกลึงปอกช้ินงานให้มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 25 มิลลิเมตร ถ้าใช้ความเร็วตัด  25 เมตร / นาทีผู้ปฏิบัติงานต้อง
ใช้ความเร็วรอบงานกลึงเท่าไร 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………….……………………............................. 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………….........
............................................................................................................................. ..................................................... 
7. ต้องการข้ึนรูปช้ินงานโดยใช้ดอกกัดเอ็นด์มิลล์ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร ถ้าใช้ค่าความเร็วรอบ 1250 
รอบ/นาที ต้องใช้ค่าความเร็วตัดเท่าไรในการกัดช้ินงาน 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………….…………………….............................
............................................................................................................................. .....................................................
.................................................................................................................................................................................. 
8. ต้องการกลึงช้ินงานช้ินหนึ่ง ใหม้ีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 25 มิลลิเมตร ยาว 50 มิลลเิมตร ถ้าใช้ความเร็วรอบ 
318 รอบต่อนาที ผู้ปฏิบัติงานควรใช้อัตราป้อนเท่าไรในการกลึงช้ินงาน 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………….…………………….............................
.................................................................................................................................. ................................................
................................................................................... ............................................................................................... 
............................................................................................................................. ..................................................... 
9. จงอธิบายลักษณะการข้ึนรูปตัดเฉือนช้ินงานของงานกลึงและงานกัดต่อไปนี้  
 9.1 การข้ึนรูปช้ินงานหยาบ (Roughing) 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………….……………………......................................
............................................................................................................................. ........................................................
............................................................................................................................. ........................................................
................................................................................................................................................................... .................. 
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 9.2 การข้ึนรูปช้ินงานละเอียด (Finishing) 
....................................................................................................... ...........................................................................
............................................................................................................................. .....................................................
................................................................................................................................ .................................................. 
................................................................................ .................................................................................................. 
10. จงบอกชนิดของสารหล่อเย็นส าหรับงานกลึงและงานกัด 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………….……………………............................ 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………......... 
11. จงบอกประโยชน์ของการหล่อเย็นช้ินงานในขณะกลึง และกัดช้ินงาน อย่างน้อย 5 ข้อ 
 11.1…………………………………………………………………………………………………………………………………………
 11.2…………………………………………………………………………………………………………………………………………
 11.3………………............................................................................................................................. ........... 
 11.4…………………………………………………………………………………………………………………………………………
 11.5.................................................................................................................................... ...................... 
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แบบเฉลยแบบฝึกหัดหน่วยท่ี 3 
 
ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ถูกต้องและท าเครื่องหมาย  หน้าข้อความที่ไม่ถูกต้อง 
 .... ....1. วัสดุช้ินงานจะมีคุณสมบัติแข็งกว่าวัสดคุมตัดที่จะน ามาตัดเฉือน 
 ....  ....2. การตัดเฉือนหยาบ (Roughing) คือการข้ึนรูปช้ินงานที่ท าให้เศษโลหะไหลออกมาเร็วมาก 
     ที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ในขณะปฏิบัติงาน 
 ....  ....3. เม็ดมีดกลึงทีเ่คลือบสารไทเทเนียมไนไตรด์ (Titanium Nitride) ผิวของเม็ดมีดอินเสิร์ตจะ    
เป็นสเีทา 
 ....  ....4. รหัสมาตรฐานส าหรับด้ามกลึงด้านใน(Internal Machining) จะแสดงด้วยรหัสตัวเลขและ   
      ตัวอักษร 9 ตัว 
 ....  ....5. ด้ามมีดกลึงซีเอ็นซีแบ่งเป็นด้ามมีดกลึงด้านนอกและด้ามมีดกลึงตกร่อง 
 ....  ....6. ชนิดของเม็ดมีดอินเสิร์ต แบ่งได้ 2 ชนิดตามลักษณะมุมคายเศษของเม็ดมีด 
            ....  .... 7. การข้ึนรูปช้ินงานละเอียด (Finishing) คือการข้ึนรูปช้ินงานที่ท าให้เศษโลหะไหลออกมาน้อย  
         หรือมีค่าความลึกตัดมากในขณะปฏิบัติงาน 
 ....  ....8. Soluble oil มีช่ือเรียกทั่วไปว่าน้ ามันสบู ่
 ....  ....9. สารหล่อเย็นช่วยให้อายุการงานของคมตัดทูล (Tools) ยาวนานข้ึน                          
 ....  ....10. Mineral oil เป็นน้ ามันแร่ที่ได้จากการสกัดจากปิโตเลียม 
 
ตอนท่ี 2 ค าสั่ง จงเติมค าตอบให้สมบูรณ์ 
1. จงบอกเม็ดมีดอินเสิร์ตท่ีใช้ในงานกลึงซีเอ็นซี 
 1.1 เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบทังสเตนคาร์ไบด ์(Tungsten carbide) 
 1.2 เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบ Cubic Boron Nitride: CBN  
 1.3 เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบเซรามิค (Ceramics) 
 1.4 เม็ดมีดอินเสิร์ตเคลือบผิวแข็ง (Coated Insert) 
 1.5 เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบเพชรสังเคราะห์ (Polycrystalline Diamond: PCD) 
2. จงบอกเครื่องมือตัดท่ีนิยมใช้ในงานกัดซีเอ็นซีมาอย่างน้อย 5 ชนิด 
 2.1 ดอกกัดเอ็นด์มิลล์ (End Mill)   
 2.2 หัวกัดปาดผิวหน้า (Face Mill) 
 2.3 หัวกัดแบบปลอก (Shell End Mill) 
 2.4 ดอกสว่าน (Drill) 
 2.5 ดอกลบคมแบบอินเสิร์ต (Chamfer  mills) 
 2.6  ดอกเจาะน าศูนย์ (Center Drill) 
 2.7  ดอกคว้านเรียบ (Reamer) 
 2.8 ดอกต๊าป (Taps) 
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3. จงอธิบายรหัสมาตรฐานของด้ามมีดกลึงต่อไปน้ี 
 3.1 มีดกลึงด้านนอก  SDQCR 2020K11 ตัวอักษรตัวหนาที่ขีดเส้นใต้หมายถึงรูปทรงเม็ดมีดสี่เหลี่ยม
ข้าวหลามตัดมุม 55 องศา 
 3.2 มีดกลึงด้านใน S25R-PCLNR12 ตัวอักษรตัวหนาที่ขีดเส้นใต้หมายถึงความยาวคมตัด 12 
มิลลิเมตร 
4. จงอธิบายรหัสมาตรฐานของเม็ดมีดกลึงต่อไปน้ี 
 SNMG120408N-MU ตัวอักษรตัวหนาที่ขีดเส้นใต้หมายถึงเม็ดมีดอินเสิร์ตแบบมีร ู
5. จงบอกชนิดของเม็ดมีดอินเสิร์ตท่ีใช้ในการตัดเฉือนชิ้นงานเมื่อเลือกใช้จากมุมคายเศษ 
 1.เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบมุมคายเศษเป็นบวก ( Positive Insert) 
 2.เม็ดมีดอินเสิร์ตแบบมุมคายเศษเป็นลบ ( Negative Insert) 
6. ต้องการกลึงปอกชิ้นงานให้มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 25 มิลลิเมตร ถ้าใช้ความเร็วตัด 25 เมตร / นาที
ผู้ปฏิบัติงานต้องใช้ความเร็วรอบงานกลึงเท่าไร 
 จากสูตร      n =   Vc x 1,000 
                                        x D 
 จะได้ว่า       n =   25 x 1,000   = 318.30 รอบ/นาท ี
                                     3.1416 x 25 
7. ต้องการขึ้นรูปชิ้นงานโดยใช้ดอกกัดเอ็นด์มิลล์ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร ถ้าใช้ค่าความเร็วรอบ
1250 รอบ/นาที ต้องใช้ค่าความเร็วตัดเท่าไรในการกัดชิ้นงาน 
 จากสูตร       Vc =   x D x n            
                                        1,000 
 จะได้ว่า        Vc =   3.1416 x 10 x 1250   = 39.27 เมตร/นาท ี                   
                                              1,000 
8. ต้องการกลึง ชิ้นงานชิ้นหน่ึงให้มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 25 มิลลิเมตร ยาว 50 มิลลิเมตร ถ้าใช้ความ   
เร็วรอบ 318 รอบ/นาที ผู้ปฏิบัติงานควรใช้อัตราป้อนเท่าไรในการกลึงชิ้นงาน  
 จากสูตร  fn  =   L            
                                      n 
 จะได้ว่า       fn  =  50     =   0.15  มิลลิเมตร/รอบ    
                                    318 
9. จงอธิบายลักษณะการขึ้นรูปตัดเฉือนชิ้นงานของงานกลึงและงานกัดต่อไปน้ี  
 9.1 การขึ้นรูปชิ้นงานหยาบ (Roughing) 
  คือการข้ึนรูปช้ินงานที่ท าให้เศษโลหะไหลออกมาเร็วมากที่สุดเท่าจะเป็นไปได้ แต่ผิวงานที่ออกมาจะ
ไม่เรียบนัก เพราะมีค่าความลึกตัดมาก หรือเป็นช้ันหนาโดยจะเหลือผิวส าหรับการข้ึนรูปช้ินงานในข้ันสุดท้ายอีก
ครั้งหนึ่ง 
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 9.2 การขึ้นรูปชิ้นงานละเอียด (Finishing) 
  คือการข้ึนรูปช้ินงาน ที่ท าให้เศษโลหะไหลออกมาน้อย หรือมีค่าความลึกตัดน้อย หรือเป็นช้ันที่บาง
มาก ผิวงานออกมาเรียบเงา 
10. จงบอกชนิดของสารหล่อเย็นส าหรับงานกลึงและงานกัด 
 1. Soluble oil มีช่ือเรียกทั่วไปว่า น้ ามันสบู ่
 2. Mineral oil เป็นน้ ามันแร่ที่ได้จากการสกัดจากปิโตเลียม 
 3. Lard oil ได้จากการสกัดไขมันจากสัตว์ 
 4. Mineral lard oil เกิดจากส่วนผสมของ Mineral oil กับ Lard oil  
11. จงบอกประโยชน์ของการหล่อเย็นชิ้นงานในขณะกลึง และกัดชิ้นงาน อย่างน้อย 5 ข้อ 
 1. ช่วยให้อายุการงานของคมตัดทูล (Tools) ยาวนานข้ึน                          
 2. ระบายความร้อนของคมตัดในขณะข้ึนรูปช้ินงาน 
 3. ขจัดเศษโลหะออกจากคมตัด                                                       
 4. ลดการเสียดสีระหว่างผิวงานกับคมตัด 
 5. ป้องกันสนิมและช่วยลดการสึกกร่อน 
 6. ควบคุมขนาดของช้ินงานที่ผิดพลาดจากความร้อนให้ถูกต้อง 
 
 
 


