
การจัดการความรู 
(KM)  

One-Point Lesson 
(ความรูเฉพาะเรื่อง) 

   หัวเรื่อง :  การเลือกขนาดมุมเจาะของดอกสวานใหเหมาะสําหรับงาน 
เลขท่ีเอกสาร 04/2555 

วันท่ีรายงาน 4 กันยายน 2555 

ประเภท       ความรูพ้ืนฐาน     การแกไขปรับปรุง      ความยุงยาก/ปญหาท่ีเกิดขึ้น 

หัวหนากลุมงาน หัวหนางาน จัดทําโดย 

 
มนตรี  ปราณีมาโพธ 

 
ประกิตต์ิ  ลิ้มสกุล 

 
ประกิตต์ิ  ลิ้มสกุล 

 

วัตถุประสงค   สามมารถเลือกใชดอกสวานท่ีเหมาะสําหรับใชเจาะวัสดุแตละฃนิดได          
 

 ในการเจาะรูชิ้นงาน หรือชิ้นสวนตางท่ีทํามาจากวัสดุท่ีตางชนิดกัน การเลือกดอกสวานท่ีมีมุมเจาะท่ีเหมาะสมกับวัสดุชนิดน้ัน ๆ จะ
สงผลดีกับการปฏิบัติงานเจาะ และไดชิ้นงานท่ีมีคุณภาพงตามท่ีตองการ 
 
มุมเจาะของดอกสวานทีเ่หมาะกับการเจาะวสัดุแตละชนิด คือ 
 

 
1. มุมเจาะ 118˚ เปนมุมเจาะท่ีนิยมใชกันมากท่ีสุด สามารถเจาะชิ้นงานได 
 หลากหลายท่ีสุด แตถาเจาะเหล็กแข็ง เชน สเตนเลส กลับเจาะไดเร็วมาก  หรือ 
 ถาเจาะอลูมิเนียมกลับเจาะไดชากวาท่ีควร 
 
 
 
 
2. มุมเจาะ 90˚ เหมาะสําหรับโลหะท่ีไมใชเหล็ก เชน อลูมิเนียม,ทองเหลือง, 
 สังกะส,ี พลาสติก, ไฟเบอร, ไม และเหล็กหลอท่ีน่ิมเพราะมุมท่ีแหลม 
 กวา จึงเจาะไดเร็วและคายเศษไดดีเพราะ ระยะคมตัดจะยาวกวา 
 
 
 
 
3. มุมเจาะ 135˚ ใชสําหรับวัสดุท่ีแข็งและเจาะยาก เน่ืองจากมุมเจาะใหญ จึงมี
 ระยะคมตัดท่ีสั้นลงทําใหลดความฝด และความรอนท่ีเกิดจากการตัดเฉือน 
 ขณะเดียวกันก็มีความมั่นคงกวา จึงเหมาะสําหรับเหล็กแข็ง เชน สเตนเลส  หรือ 
 เหล็กเกรด (Alloy Steel) และเหล็กทําแมพิมพ เชน P-20, NAK-80, 
 PDS-5, SKD-11, SKD-61 ฯลฯ 

 

 
 
ผลลัพธท่ีได 
  ไดผลงานหรือรูเจาะบนชิ้นงานท่ีมีขนาดและคุณภาพดี พรอมท่ีจะนําไปใชในข้ันตอนตอไปและชวยยืดอายุการใชงานของดอกสวาน                                                                                                             

ขอควรระวัง   
  เลือกใชดอกสวานท่ีมีมุมเจาะท่ีเหมาะสมสําหรับชิ้นงานท่ีเปนวัสดุชนิดน้ันๆ พรอมท้ังความเร็วรอบ และแรงกดท่ีใชในการเจาะ 

 

ผล
ที่

ได
รับ

 

วันท่ี            
ผูถายทอด            

ผูรับการถายทอด            
 

 


