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วสัดท่ีุนํามาใช้ทาํเคร่ืองมือตดั (Cutting Tool and Materials) 

• คณุสมบติัทางเคมี คณุสมบติัด้านโลหะวิทยา 

• ความซบัซ้อนของงาน ความเท่ียงตรง พิกดัความเผือ่ และผิวท่ีต้องการ 

• ลกัษณะของเครือ่ง เช่น เครือ่งกลึง เครือ่งกดั  

• สภาวะแวดล้อมอ่ืนๆ เช่น ความสามารถและทกัษะของผูป้ฏิบติังาน 

การหล่อเยน็ สารหล่อเยน็ 

(Cutting Speed) 

Vc = πDn /1000              [m/min] 

Vc  = ความเร็วตดั หน่วยท่ีไดจ้ะเป็น [m/min] 
D   = ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลางของช้ินงาน [mm] 
n    = จาํนวนรอบของหวัจบั [1/min] 



การเปรียบเทียบเครือ่งมือตดัแต่ละชนิดเปรียบเทียบกนัระหว่างเวลาและความเรว็ตดั 



วสัดมีุดตดั 

1 ชนิดและการนําไปใช้งานของวสัดเุครือ่งมือตดั 

1) เหลก็กล้าคารบ์อน และเหลก็กล้าผสมตํา่ เหลก็กล้าผสมปานกลาง (Carbon 
steels and Low/medium alloy steels) Tool steel 

 0.90 – 1.30 % 
 

 
2) เหลก็กล้าผสมตํา่ และเหลก็กล้าผสมปานกลาง (Low/medium alloy steels) 

 (Mo), (Cr) (W)  (Cemented carbides) ดอกสว่าน ดอกตา๊ป รีมเมอร ์ฯลฯ 

 
3) เหลก็รอบสูง (High Speed Steels) หรอืช่ือย่อคือ HSS  
เหลก็ โครเมียม  วานาเดียม ทงัสเตน โมลิบดินัม และคารบ์อน 
 



ชนิด  T  มีทงัสเตนเป็นส่วนผสมหลกั 

ชนิด M  มีโมลิบดินัมเป็นส่วนผสมหลกั 

เกรด M1,M2 และ T1 ทาํเครือ่งมือตดัเฉือนทัว่ไป เหลก็เกรดน้ีมีความแขง็ และ

ความเหนียวสูง  

เกรด M 3 class 2 และ M4 เป็นเหลก็รอบสูงท่ีมีคารบ์อน และวานาเดียมสูง ใช้เป็น

เครือ่งมือตดัเหลก็หล่อ เหลก็หล่อเหนียว พลาสติก ทองเหลือง และเหลก็ท่ีผา่น

การชุบแขง็มาแล้ว 

เกรด T4, T5 และ T8 คงความแขง็ท่ีอณุหภมิูสูง เหมาะสาํหรบัการตดัวสัดท่ีุแขง็

มากๆ  

เกรด M1,M2,M7 ทัว่ไป 

 เกรด M50 และ M52 ปานกลาง 

เกรด M42,M33 และ T15วสัดท่ีุมีความแขง็มากยากท่ีจะทาํการตดัเฉือนกจ็ะใช้ 

 



โลหะผง (Powder Metallurgy) 

มีความแขง็มาก ความเหนียว ทนต่อแรงกระแทกได้ดี  มีขนาดท่ีเท่ียงตรง

มากขึน้ การต้านทานต่อการสึกหรอดีมาก 



โคบอลทห์ล่อผสม (Cast Cobalt Alloys) 

38 – 53 % และจะมีธาตอ่ืุนผสม เช่น โครเมียม ทงัสเตน และคารบ์อน 

เหลก็รอบสูง 

โคบอลทห์ล่อผสม 

ซีเมนตค์ารไ์บด ์

ซีเมนตค์าไบด ์(WC) 
 



การเคลือบผิวเครือ่งมือตดั (Coating) 
 

 TiC  3600-4000 HV  



 TiN  

TiCN  2800-3000 HV  

2000-3000 HV  



ก. การเคลือบผิวด้วยไอเคมี (Chemical Vapour Deposition, CVD) 





ข. การเคลือบผิวด้วยไอกายภาพ (Physical Vapour Deposition, PVD)  





ค. การเคลือบผิวด้วยฟิลม์คารบ์อนคล้ายเพชร (DLC) 





เซอรเ์มท (Cermets) 

ซินเตอรร่ิ์ง มีส่วนประกอบท่ีสาํคญัคือเซรามิคส ์และธาตผุสมอ่ืนๆ     

มีความเหนียว การยืดหยุ่น การต้านทานแรงกระแทก 
 

ไททาเนียมคารโ์บไนไตรเซอรเ์มท  

การเติมนิเกิลลงไปเพื่อเป็นตวัประสานให้เน้ือของวสัดเุข้ากนัได้ดี การตดัปาดผิว

งานละเอียด มีราคาถกูและวตัถดิุบหาได้ง่าย 

ความแขง็แรงตํ ่า ความเปราะสูง 

คารโ์บไนไตรเซอรเ์มท  

ไททาเนียม-ทงัสเตน-คารบ์อน-ไนโตรเจน ประสานคือ นิเกิล, โมลิบดินัม, โค

บอลท ์มีประสิทธิภาพในการตดัมากขึน้ 



เซรามิก (Ceramics) 

เซรามิกฐานอลูมิน่า (Al2O3) เซรามิกฐานซิลิกอนไนไตร (Si3N4) 

เซรามิกขาว ใช้ในงานการตดัปาดผิวท่ีละเอียด และใช้ความเรว็ในการตดัสูง ใช้ตดั

ปาดผิวเหลก็หรอืเหลก็หล่อในอตุสาหกรรมรถยนต ์และสาํหรบังานท่ียากแก่การ

ตดัเฉือน  เช่น โละผสมท่ีผา่นการตีขึน้รปูมา ซ่ึงเกรนของเซรามิกจะมีความ

ละเอียดประมาณ 5 ไมครอน 



วสัดเุครือ่งมือตดัแขง็พิเศษ 

วสัดเุครือ่งมือตดัแขง็พิเศษ มี 2 ชนิดคือ เพชร (Diamond) และ CBN 

(Cubic Boron Nitride) 

เพชรจะใช้เป็นเครือ่งมือตดัวสัดจุาํพวก อโลหะ เช่น อลูมิเนียมผสม ทองแดง

ผสม แก้ว เซรามิก ทงัสเตนคารไ์บด ์หิน คอนกรีต  

ส่วน CBN จะใช้กบัวสัดท่ีุเป็นโลหะเช่น เหลก็เครือ่งมือ (Tool Steels) เหลก็

แขง็ เหลก็หล่อสีเทา เหลก็ท่ีผา่นการชุบแขง็ 



2 การสึกหรอและอายุการใช้งานของเครือ่งมือตดั 

การหล่อเยน็ 

การวดัความหนืดหน่วยการ
วดัคือเซนติสโตก๊  



ชนิดของน้ํายาหล่อเยน็ 

􀂃  Soluble Oils ใช้ผสมกบัน้ํ า และจะอยู่ในสภาพของสารละลาย มีคณุสมบติั

ในการหล่อเยน็ท่ีดี ให้การหล่อลื่น และป้องกนัการเกิดสนิม 

􀂃  Cutting Oils เป็นน้ํามนัตดัท่ีเติมสารท่ีมีคณุสมบติัในการตดัเฉือนเข้าไป 

และอยู่ในสภาพของสารละลาย เพื่อเพ่ิมคณุสมบติัในการหล่อเยน็ การหล่อลื่น 

และการสึกหรอของเครือ่งมือตดั 

􀂃  Chemical Cutting Oils เป็นน้ํายาหล่อเยน็ท่ีเกิดจากการสงัเคราะหท์างเคมี 

อยู่ในสภาพของสารละลาย ลดการสึกหรอ และลดแรงเสียดทาน แต่จะขึน้อยู่กบั

ส่วนผสมทางเคมี และบางชนิดมีส่วนผสมของสาร Extreme-Pressure (EP) ซ่ึงจะ

ต่อต้านการเกิดความรอ้น และแรงดนัสูงเน่ืองจากการตดัเฉือน 



สารเพ่ิมคณุภาพ คณุสมบติั 

Sulphur (S) เพ่ิมความสามารถในการรบัแรงกดสูง (EP) 
ต้านทานการสึกหรอและลดการเสียดทาน 
ลดการจบัตวัของเหลก็ (Metal Deactivator) ป้องกนัการหลอม
ติดในภาวะท่ีภาระน้ําหนักสูง 

Phosphorus (P) ต้านทานการสึกหรอ 
ลดการเสียดทานทาํให้ค่าสมัประสิทธ์ิความเสียดทานท่ีตํา่ 

Zinc (Zn) ต้านการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน่ในงานท่ีอาจมีความช้ืนหรอื
น้ําเข้ามาสมัผสักบัผิวโลหะ 
ต้านทานการสึกหรอ 

Magnesium (Mg) ช่วยให้สารเพ่ิมคณุภาพกระจายตวัได้ดี 
ช่วยละลายส่ิงสกปรก 

Calcium (Ca) ช่วยรกัษาความหนืดของน้ํามนัเมื่อเกิดอณุหภมิูเปล่ียนแปลง 
ลดการเกิดยางเหนียวและตะกอนจากน้ํามนั ยืดอายุการใช้
งานของน้ํามนั 



กระบวนการแปรรปูแบบคายเศษ 

การกลึง (Turning) 

ช้ินงานกลึงขนาด D = 40 มม. และ n = 250 รอบ/นาที จะได้ความเรว็ตดัก่ีเมตร/นาที 

ช้ินงานกลึงขนาด D = 4.0 น้ิว และ n = 250 รอบ/นาที จะได้ความเรว็ตดัก่ีฟตุต่อนาที 

Vc = πDn /1000 

104.7 ฟตุ/นาที 

31.4 เมตร/นาที 

Vc = ( n D π )/12 ft/min 
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