
 แผนการสอนทฤษฏี หน่วยที่  

วิชา             งานฝึกฝีมือเบื้องตน้ สอนคร้ังที่  

ช่ือหน่วย    งานเจาะ 

ช่ือเร่ือง       งานเจาะ จ านวน 6  คาบ 

หัวข้อเร่ือง 
แนะน ารายวชิา 
บทน า  

1. ประเภทของเคร่ืองเจาะ 
2. ชนิดของดอกสวา่น 
3. ความเร็วตดัและความเร็วรอบ 

 
สาระส าคญั 
การประกอบช้ินส่วน เคร่ืองมือ เฟอร์นิเจอร์ สะพาน งานโครงสร้าง ส่วนใหญ่มีช้ินส่วนตั้งแต่ 2ช้ินประกอบ
กนับา้งก็ย  ้าหมุด บา้งก็ยดึดว้ยนตัหรือใชข้นัดว้ยตะปูเกลียว แต่ก่อนที่จะประกอบกนัดว้ยวธีิการต่างๆที่กล่าว
มา จะตอ้งผา่นการท าใหง้านนั้นเป็นรูเสียก่อน เคร่ืองจกัรที่ใชใ้นการท างานคร้ังน้ี คือเคร่ืองเจาะ และ
เคร่ืองมือที่ท  าใหเ้กิดรูนั้น คือ ดอกสวา่น 
 
 
จุดประสงค์การเรียนการสอน 
เม่ือนกัศึกษาเรียนจบเร่ืองน้ีแลว้จะสามารถ  
1.อธิบายประเภทของเคร่ืองเจาะไดถู้กตอ้ง 
2.ใชค้วามเร็วตดัและความเร็วรอบไดถู้กตอ้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



เนื้อหาสาระ 
1. บทน า 
        การประกอบช้ินส่วน เคร่ืองมือ เฟอร์นิเจอร์ สะพาน งานโครงสร้าง ส่วนใหญ่มีช้ินส่วนตั้งแต่ 2ช้ิน
ประกอบกนับา้งก็ย  ้าหมุด บา้งก็ยดึดว้ยนตัหรือใชข้นัดว้ยตะปูเกลียว แต่ก่อนที่จะประกอบกนัดว้ยวธีิการต่างๆ
ที่กล่าวมา จะตอ้งผา่นการท าใหง้านนั้นเป็นรูเสียก่อน เคร่ืองจกัรที่ใชใ้นการท างานคร้ังน้ี คือเคร่ืองเจาะ และ
เคร่ืองมือที่ท  าใหเ้กิดรูนั้น คือ ดอกสวา่น 
ประเภทของเคร่ืองเจาะ 
สวา่นตั้งโตะ๊ เป็นสวา่นขนาดกลาง ในการน ามาใชง้านตอ้งยดึไวบ้นโตะ๊ จึงจะท าใหค้วามสูงในการเจาะ
เหมาะสม ก าลงัขบัจากมอเตอร์มีนอ้ย จึงใชเ้จาะรูซ่ึงมีขนาดไม่ใหญ่มากนกั ส่วนใหญ่จะเป็นดอกสวา่นกา้น
ตรง หัวจบัเป็นแบบขนัจบัดว้ยจ าปา (Key Chuck) ดงัแสดงในรูปเปล่ียนไปตามตอ้งการ ดงัเช่น การขึ้นรูป
ดว้ยสกดั งานเล่ือย 

 

 
1. เคร่ืองเจาะแบบตั้งพื้น เป็นเคร่ืองเจาะขนาดใหญ่ ตอ้งตั้งไวบ้นพื้น ดงัแสดงในรูป 

 
 สามารถเจาะรูขนาดใหญ่บนแผน่เหล็กหรือโลหะต่าง ๆ ไดดี้  ระบบส่งก าลงันั้นจะมาจากมอเตอร์ มี 2 
แบบ คือ แบบที่ใชส้ายพานส่งก าลงั และแบบใชเ้ฟืองส่งก าลงั ดอกสวา่นที่ใชจ้ะเป็นดอกสวา่นชนิดกา้น
เรียว (Taper Shank) ที่มีขนาดใหญ่ ดงัแสดงในรูป 



 
แต่ถา้ดอกสวา่นมีขนาดเล็กก็สามารถเลือกปลอกมาสวมต่อ (Drill Sleeve) เพือ่ช่วยสวมจดัใหพ้อดีกบัช่องของ
เพลาน า ดงัแสดงในรูปที่ 7.5 

 
ชนิดของดอกสว่าน 
ดอกสวา่นมีหลายชนิด แต่ถา้แบ่งตามลกัษณะของกา้นแลว้จะมีอยู ่2 แบบ คือ 

1. แบบกา้นตรง โดยทัว่ไปจะเป็นดอกสวา่นขนาดเล็ก มีความโตไม่เกิน 13 ม.ม. ซ่ึงจะน าจบัเขา้กบัหวั
จบัของสวา่นตั้งโตะ๊ ดงัแสดงในรูปที่ 7.6 (ก) 

2. แบบกา้นเรียว โดยทัว่ไปจะเป็นดอกสวา่นขนาดใหญ่ กา้นจะมีลกัษณะเรียว ใชส้วมต่อเขา้กบัรูของ
แกนเพลา ดงัแสดงในรูปที่ 7.6 (ข) 

 
ส่วนต่าง ๆ ของดอกสว่าน  
        ดอกสวา่นชนิดคมตดัเล้ือย จะมีส่วนต่าง ๆ ดงัแสดงในรูปที่ 7.7 



 
การวัดขนาดของดอกสว่าน 
 การวดัขนาดความโตของดอกสวา่นนั้น จะท าการวดัที่บริเวณกา้นของดอกสวา่น กรณีเป็นดอกสวา่น
ชนิดกา้นตรง แต่ถา้เป็นดอกสวา่นชนิดกา้นเรียวสามารถวดัความโตของดอกสวา่นไดบ้ริเวณคมตดัเล้ือย  

 
คมขวางของดอกสว่าน 

 เน่ืองจากดอกสวา่นท าจากเหล็กทีมี่ลกัษณะเป็นเพลากลม มีคมเล้ือยสองคม ระหวา่งคมเล้ือยมีร่อง
เล้ือยเพือ่ท  าหนา้ที่คายเศษโลหะ ดงัแสดงในรูปที่ 7.9 ระหวา่งร่องสองร่อง จะมีเน้ือโลหะเหลืออยู ่เรียกวา่ 
“แกนกลาง” 



 
ถา้จะใหส้วา่นตดัเฉือนเน้ือโลหะ จะตอ้งลบัดอกสวา่นใหห้นา้ตดัเอียงต ่าลงเป็นรูปกรวย  ซ่ึงจะท าใหเ้กิดคม
ตดัของดอกสวา่น ท าหนา้ที่ปาดหรือตดัผวิเน้ือโลหะบริเวณที่เจาะ จากการเจียระไนดอกสวา่นท าใหส่้วน
ปลายของดอกสวา่นตรงแนวแกนกลางเกิดคมจิกหรือคมขวาง (Dead Center) ซ่ึงการลบัดอกสวา่นจะตอ้งมี
การตรวจสอบมุมต่าง ๆ ใหถู้กตอ้ง ซ่ึงคมตดัขวางน้ีจะตอ้งท ามุมกบัแนวคมตดัประมาณ 120-135 องศา ดงั
แสดงในรูปที่ 7.10 

 
แรงต้านทานที่เกิดจากการตัด 
 บริเวณปลายคมตดัจะมีส่วนที่ตา้นทานต่อการตดัเจาะ คือ ส่วนที่เป็นคมขวาง ส่วนน้ีจะเกิดขึ้นจาก
ความหนาของแกนกลางล าตวัสวา่น 
 คมขวางน้ีจะถูไปบนพื้นที่หนา้ตดัของรูเจาะท าใหเ้กิดแรงตา้นทาน แต่ถา้ดอกสวา่นมีลกัษณะโตมาก 
การตดัเจาะก็ยิง่ตอ้งใชแ้รงมาก โดยทัว่ไปคมตดัขวางจะโตประมาณ 1/5 ถึง 1/10 ของขนาดเสน้ผา่ศูนยก์ลาง
ของดอกสวา่น ดงัแสดงในรูปที่ 7.11 

 



วิธีลดแรงต้านทานจากคมตัดขวาง 
 วธีิลดแรงตา้นทานกระท าไดง่้าย ๆ ก็คือ การเจาะน าดว้ยดอกสวา่นขนาดเล็กเสียก่อน จะช่วยใหแ้รง
กดเจาะนอ้ยลง และเที่ยงตรงมากขึ้น ดงัแสดงในรูปที่ 7.12 

 
 นอกจากวธีิการเจาะน าเพือ่ลดพื้นที่หนา้ตดัของงาน ในส่วนที่เกิดการตา้นทานการเจาะแลว้ ยงัมีอีก
วธีิหน่ึงซ่ึงจะช่วยลดแรงตา้นทานได ้ก็คือ “การลดคมตดัขวาง” นัน่คือ เจียระไนบากเอาส่วนที่เกอดคมขวาง
ใหล้ดลงดงัแสดงในรูปที่ 7.13 (ก) และ 7.13 (ข) เป็นการเจียระไนใหค้มขวางลดลงก็จริง แต่ผลที่ตามก็คอืการ
สูญเสียหนา้คมตดับางส่วนไป จึงเป็นผลร้ายต่อการตดัเจาะเป็นอยา่งยิง่ ดงันั้น การเจียระไนคมตดัขวางน้ีควร
ท าเฉพาะดา้นหลงัคมตดัเท่านั้น ดงัแสดงในรูปที่ 7.13 (ค) จึงเป็นวธีิที่ดีที่สุด 

 
คมตัดของดอกสว่าน 
 คมตดัของดอกสวา่นประกอบดว้ย มุมล่ิม มุมคาย และมุมฟรี 
 มุมคายของดอกสวา่นมีอิทธิพลต่อขนาดของมุมล่ิม ถา้มุมคายเล็ก (Low Helix) จะท าใหมุ้มล่ิมโต แต่
ถา้มุมคายโต (High Helix) จะท าใหมุ้มล่ิมเล็ก เหมาะส าหรับเจาะงานที่อ่อน ดงัแสดงในรูปที่ 7.14 

 



มุมจิกของดอกสว่าน 
 มุมจิกของดอกสวา่นที่ผลิตมาจากบริษทั เป็นมุมจิกมาตรฐาน ใชส้ าหรับเจาะโลหะทัว่ ๆ ไปจะมีมุม 
118 องศา และมีมุมฟรี ประมาณ 8-12 องศา ดงัแสดงในรูปที่ 7.15 

 
โลหะแต่ละชนิดต้องการมุมจิกที่แตกต่างกัน 

 
ดอกสว่านเจาะอลูมิเนียม 
 จะใชมุ้มคายโต เพือ่ใหไ้ดมี้การคายเศษไดร้วดเร็ว (Quick Helix) ยงัตอ้งการมุมจิกที่โตดว้ย คือ 140 
องศา เพราะสามารถจิกเศษไดห้นากวา่ และคายออกไดร้วดเร็ว เป็นการระบายความร้อนออกไปอยา่งรวดเร็ว 
ดงัแสดงในรูปที่ 7.16 (จ) 
การเจาะโลหะแผ่นบาง 
 กรณีเจาะโลหะแผน่บาง ตอ้งการมุมจิกที่โตเป็นพเิศษ เพราะถา้ใชมุ้มจิกเล็ก การตดัเศษของหนา้มีด
จะไม่สมดุลกนั อาจขดักบัขอบรูเจาะ ท าใหรู้เจาะบิดเบี้ยว ไม่กลมดงัแสดงในรูปที่ 7.17 

 



ดอกสว่านเจาะแผ่นทองเหลือง 
 ทองเหลืองเป็นโลหะที่อ่อนเปราะและเศษยุย่ ดงันั้น การคายเศษจึงเป็นไปไดง่้าย ซ่ึงถา้น าอกสวา่น
เจาะเหล็กมาเจาะทองเหลือง จะเกิดการดูดของดอกสวา่นลงในเน้ืองานไดโ้ดยง่าย วิธีแกอ้าการดูดดงักล่าว ท า
ไดโ้ดยการลบคมหนา้ตดัใหมุ้มคายมีค่าเป็นศูนย ์ดงัแสดงในรูปที่ 7.18  

 
ดอกสว่านเจาะโลหะแข็ง  
 การเจาะโลหะแขง็ท าใหเ้กิดการเสียดสีและเกิดความร้อนมาก จะท าใหค้มตดัของดอกสวา่นทือ่ ใน
การเจาะแต่ละคร้ังจ าเป็นตอ้งถอดดอกสวา่นออกมาลบับ่อย ๆ ท าใหเ้สียเวลาในการท างานมาก 
 ปัญหาชั้นน้ีสามารถแกไ้ขไดโ้ดยการเตรียมดอกสวา่นใหมี้คมตดั 2 ชั้น โดยชั้นแรก จะลกัใหด้อก
สวา่นมีรูปกรวยแรก ซ่ึงมีมุมจิก 140 องศา กรวยที่สองมีมุมจิก 100 องศา ซ่ึงคมตดัรูปกรวยทั้งสองน้ีจะลบัให้
กวา้งเป็น ½ เท่าของกรวยแรก 
ขณะท าการเจาะความร้อนที่เกิดจากการตดัผวิโลหะที่แขง็จะท าใหค้วามแขง็ของดอกสวา่นลดลง ดงันั้น คม
ตดักรวยที่สองจึงเขา้ท างานต่อ ท าใหส้ามารถเจาะรูช้ินงานที่แขง็ใหท้ะลุไดโ้ดยไม่ตอ้งถอดดอกสวา่นออกมา
ลบั เหมาะส าหรับเจาะเหล็กหล่อ และเหล็กกลา้คาร์บอนที่ผา่นการชุบแขง็มาแลว้ ดงัแสดงในรูปที่ 7.19 

 
การลับมุมดอกสว่าน 
 ดอกสวา่นที่ผลิตมาจากโรงงานจะมีความเที่ยวตรงสูง สามารถปฏิบติังานเจาะไดเ้ป็นอยา่งดี แต่เม่ือ
ใชไ้ปในระยะเวลาหน่ึงจ าเป็นตอ้งลบัดอกสวา่นเพือ่ใหค้มดงัเดิม การลบัมุมดอกสวา่นไม่ถูกตอ้งจะเกิดผล
ดงัน้ี 

 



จากรูปที่ 7.20 (ก) จะเห็นวา่ คมตดัขวางอยูใ่นต าแหน่งไม่ตรงศูนย ์และความยาวคมตดั ไม่เท่ากนัท า
ใหเ้กิดการสะบดัหนีศูนย ์คมตดักินเน้ืองานเพยีงขา้งเดียว ท าใหไ้ดรู้เจาะที่มีขนาดโตกวา่ดอกสวา่น 

 
จากรูปที่ 7.20 (ข) จะเห็นวา่ มีความยาวคมตดั  ไม่เท่ากนั และมุมคมตดัไม่เท่ากนัท าใหค้มตดักินเน้ือ

งานเพยีงขา้งเดียว ท าใหด้อกสวา่นแกวง่ รูเจาะโตกวา่ดอกสวา่นเพยีงเล็กนอ้ย ดอกสวา่นจะทื่อเร็วมาก 
จากรูปที่ 7.20 (ค) จะเห็นวา่ ทั้งมุมและความยาวคมตดัไม่เท่ากนั อีกทั้งคมตดัขวางไม่อยูใ่นต าแหน่ง

ศูนยก์ลาง ท าใหค้มตดัรับภาระงานเพยีงขา้งเดียว ดอกสวา่นสะบดัหนีศูนย ์รูเจาะที่ไดจ้ะโตกวา่ดอกสวา่น คม
ตดัทื่อเร็วมาก 

จากปัญหาที่กล่าวมา หลงัจากลบัดอกสวา่นดว้ยลอ้หินเจียระไน จึงตอ้งวดัมุมและความยาวของคมตดั
ดว้ยบรรทดัวดัมุมดอกสวา่น ดงัแสดงในรูปที่ 7.20 (ง) 
วัสดุที่ใช้ท าดอกสว่าน 
 ดอกสวา่นเป็นเคร่ืองมือที่จิกกินผวิงาน ฉะนั้นวสัดุที่น ามาท าดอกสวา่นตอ้งมีความแขง็กวา่วสัดุงาน
ที่จะเจาะ วสัดุที่น ามาท าดอกสวา่นมีอยูด่ว้ยกนั 3 ชนิด ดงัน้ี 
1. เหล็กกลา้คาร์บอนสูง (Hagh Carbon Steel) ดอกสวา่นที่ท  าจากวสัดุชนิดน้ี จะมีความแขง็ไม่มากนกั ใช้

เจาะเหล็กจะทื่อเร็ว ส่วนมากนิยมใชก้บัการเจาะไม ้มีราคาไม่แพงนกั 
เหล็กรอบสูง (High Speed Steel) นอกจากจะมีความแขง็แลว้ ยงัสามารถทนต่อความร้อยไดสู้งอีกดว้ย โดยมี
คุณสมบติัความแขง็ไม่เปล่ียนไป สามารถใชง้านไดน้าน ท างานในขณะที่มีความเร็วสูงได ้จึงมีราคาแพงกวา่
สวา่นชนิด High Carbon นิยมใชก้นัมากในโรงงานทัว่ไป 
2. เหล็กคาร์ไบด ์(Carbide Steel) เป็นวสัดุที่แขง็กว่าเหล็กรอบสูง จะใชเ้ม่ือวสัดุนั้นแขง็มาก ไม่สามารถใช้

ดอกสวา่นชนิดเหล็กรอบสูงเจาะได ้ส่วนใหญ่จะท าจากทงัสเตนคาร์ไบด ์(Tungsten Carbide) ซ่ึงมีราคา
แพงมาก เม่ือเป็นเช่นน้ี ในการท าเคร่ืองมือจึงน าช้ินเล็กมาบดักรีแขง็ติดไวบ้ริเวณส่วนคมที่สมัผสักบังาน
เท่านั้น เช่น ส่วนคมของดอกสวา่น หรือปลายมีดของกลึง เป็นตน้ 



 

ความเร็วตัดและความเร็วรอบ 

              ดอกสวา่นจะตดัเฉือนช้ินงานในลกัษณะหมุนรอบดว้ยตนเอง ความเร็วตดัตรงจุดศูนยก์ลางจะ
แตกต่างจากความร็วตดับริเวณขอบนอกของดอกสวา่นดงัรูปที่ 7.21 

 
จากรูปที่ 7.20 จะเห็นวา่ คนที่ 2 ที่อยูด่า้นนอกจะตอ้งวิง่ถึงจุดเร่ิมตน้พร้อม ๆ กบัคนดา้นใน ซ่ึงจะเห็นวา่มี
ระยะทางที่ยาวไกลกวา่คนที่ 1 ดงันั้น คนที่ 2 จะตอ้งวิง่ดว้ยความเร็วสูงกวา่คนที่ 1 ดงัจะเห็นไดจ้ากการ
ค านวณความเร็วรอบ ดงัน้ี 

สมมุติวา่ คนที่ 1 เป็นความโตของดอกสวา่นที่ 8 ม.ม. 
 คนที่ 2 เป็นความโตของดอกสวา่นที่ 20 ม.ม.  

  

 



ถ้าใช้ความเร็วรอบที่ 150 รอบต่อนาทีเท่ากัน 

 คนที่ 1 จะใชค้วามเร็วดงัน้ี 

 
 

จากการค านวณจะเห็นวา่ ในขณะที่ใชค้วามเร็วรอบเท่ากนั ดอกสวา่นที่โตจะมีความเร็วตดัสูงกวา่ดอก
สวา่นขนาดเล็ก 

 
ดงันั้น เพือ่ไม่ใหมี้ความเร็วตดัที่สูงกินไปจนเกิดแรงตดัเฉือนและแรงบิดที่รุนแรง เม่ือเจาะดว้ยดอกสวา่น

ขนาดใหญ่ ควรใชค้วามเร็วรอบต ่า ในขณะเดียวกนัถา้เป็นดอกสวา่นขนาดเล็กควรเลือกใชค้วามเร็วรอบสูง
กวา่ 

 

สรุปเนือ้หา      

งานเจาะเป็นงานตดัเฉือนเน้ือโลหะในแนวด่ิง โดยมีเคร่ืองเจาะในการส่งก าลงัและดอกสวา่นเป็นตวัเจาะ คม
ตดัของดอกสวา่นจะประกอบดว้ยมุมล่ิม มุมฟรี และมุมคาย เหมือนกบัคมตดัทัว่ไป โดยจะคายเศษโลหะ
ขึ้นมาตามร่องเล้ือย 

 

 

 

 

 
                                                                                                                                                                                                                                                  
 

 


