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ความรู้พื้นฐาน

ของต๊าบร่องเลื้อย

• ต๊าบร่องเลื้อยคืออะไร

• ต๊าบร่องเลื้อยเหมาะกับชิ้นงานประเภทใด และรูปร่างลักษณะ
  ของเศษชิ้นงานเป็นอย่างไร

• รายละเอียดของวัสดุชิ้นงานที่ถูกต๊าบ

• วิธีการเลือกประเภทต๊าบ

• ระบบการป้อนและหัวจับที่ต้องใช้

• ประเภทของต๊าบกับมุมเกลียวหลบ

• การแยกประเภทของต๊าบเมื่อเทียบกับมุมหลบ และวัสดุชิ้นงาน

• ความสัมพันธ์ระหว่างเกลียวใน, ต๊าบ และเกจ

• การเลือกต๊าบร่องเลื้อย เมื่อเทียบกับวัสดุชิ้นงาน

• รุ่นสีดำาของ YAMAWA

• การแก้ไขปัญหาเบื้องต้น

• แนะนำาต๊าบรุ่น HVSP



 
    

 
 

 
 

 
 

 
    

 
    

 
    

 

 

 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

   ต๊าบร่องเลื้อยเป็นต๊าบที่ได้รับความนิยมที่สุดในโรงงาน โดยต๊าบร่องเลื้อยนั้นเป็น 1 ในสินค้าที่สำาคัญของ YAMAWA ดังนั้น 

เรามาทำาความรู้จักถึง ความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับต๊าบร่องเลื้อย เพื่อให้ทุกคนได้เข้าใจได้ตรงกัน

   ต๊าบร่องเลื้อยคืออะไร?

   ต๊าบร่องเลื้อยจะมีร่องคายเศษอยู่รอบตัวต๊าบในรูปแบบของก้นหอย โดยต๊าบนี้มักถูกใช้ในงานที่มีรูตัน ต๊าบร่องเลื้อยจะคายเศษ 

สวนทางกับทิศทางที่ต๊าบลงไป ออกมากทางก้านต๊าบ

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

切りくず排出方向

切りくず排出方向

ตาบรองเลื้อย

ตาบรองตรง

ตาบมือ

 คุณลักษณะของต๊าบร่องเลื้อย

   • ต๊าบร่องเลื้อยจะเหมาะกับงานรูตัน 

   • ต๊าบร่องเลื้อยใช้ได้กับเกือบทุกวัสดุชิ้นงาน และให้ประสิทธิภาพการกัดงานที่ดี

   • เนื่องจากต๊าบร่องเลื้อยจะมีคมตัดแข็งแรงสู่ต๊าบรูทะลุ และต๊าบมือไม่ได้ จึงไม่เหมาะกับวัสดุชิ้นงานที่ความแข็งเกิน 45 HRC 



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

วัสดุชิ้นงานที่เหมาะสมสำาหรับต๊าบร่องเลื้อย และลักษณะของเศษที่ได้

   วัสดุชิ้นงานสำาหรับต๊าบร่องเลื้อย แบ่งได้ 2 ประเภทใหญ่ๆ คือวัสดุที่เป็นเหล็ก และที่ไม่ใช่เหล็ก

   เมื่อมีการต๊าบ และได้เศษที่หมุนควง และยาว วัสดุชิ้นงานประเภทนี้จะเหมาะกับต๊าบร่องเลื้อย แต่ถ้ามีการต๊าบ และเศษที่ได้หัก

เป็นเศษเล็กๆ เช่น เหล็กหล่อ และอลูมิเนียมหล่อ ควรเช็คเวลาต๊าบเป็นพิเศษ ในชิ้นงานที่ได้เศษหักเล็กๆ จะไม่ค่อยเหมาะสมกับ

ต๊าบร่องเลื้อย เพราะเศษที่ได้จะไม่คายออกนอกรู และส่งผลให้มีปัญหาต่อการต๊าบได้

   ตารางโชว์ลักษณะของเศษตามวัสดุชิ้นงาน

Hardness of materials : Please refer to material composition table shown in technical data.
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Chip shape after boring (drilling) Examples of materials

Cast iron, Ductile cast iron, Sintered material

High hardness material

Heat treated steel (45-55HRC)

Heat treated steel (25-45HRC)

High carbon steel, Tool steel, Alloy steel, Heat treated steel

Medium carbon steel, Cast steel

Stainless steel

   

 

 

No. 

Titanium alloy

Nickel base alloy

Rolled aluminum, Copper, Copper alloy

Aluminum diecasting, Aluminum zinc diecasting, Magnesium alloy, Bronze

Thermosetting plastic

Chip or 
powder like

Continuous

Chip or 
powder like

Continuous

①
②
③
④
⑤
⑥
⑦

Low carbon steel⑧

⑨
⑩
⑪
⑫
⑬

Classi�cation of materials / การจำแนกประเภทวัสดุ

ชนิด ลักษณะเศษหลังการเจาะ หมายเลข
/ ตัวอยางวัสดุ

/ 
เห

ล็ก
/ 

ไม
ใช

เห
ล็ก

เหล็กหลอ, เหล็กหลอเหนียว, โลหะอัดขึ้นรูป

วัสดุความแข็งสูง

เหล็กกลาชุบ (45-55 HRC)

เหล็กกลาอบ (25-45 HRC)

เหล็กกลาคารบอนสูง, เหล็กกลาเครื่องมือ, เหล็กกลาผสม, เหล็กกลาอบ-ชุบ

เหล็กกลาคารบอนปานกลาง, เหล็กกลาหลอ

เหล็กกลาไรสนิม (เหล็กสแตนเลส)

เหล็กกลาคารบอนต่ำ

ไทเทเนียมผสม

โลหะผสมนิกเกิล

อลูมิเนียมประเภทรีด, ทองแดง, โลหะทองแดงผสม

อลูมิเนียมสำหรับขึ้นรูปดวยแรงอัด, อลูมิเนียมผสมสังกะสีสำหรับขึ้นรูปดวยแรงอัด, แมกนีเซียมผสม, โลหะผสม (ทองสำริด) 

เทอรโมเซตติ้งพลาสติก

ความแข็งของวัสดุ: โปรดดูตารางองคประกอบของวัสดุที่แสดงในขอมูลทางเทคนิค

เศษ หรือผง

เศษ หรือผง

ตอเนื่อง

ตอเนื่อง

ลักษณะของเศษ และวัสดุชิ้นงาน ที่ต๊าบโดยต๊าบร่องเลื้อย



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

3. คุณสมบัติของวัสดุชิ้นงานต่างๆในการต๊าบ

เหล็กชุบแข็ง (25-45HRC) 
   เหล็กถูกชุบจะมีความแข็งเกิน 40 HRC มักจะไม่เหมาะสมกับการทำาเกลียวด้วยต๊าบทั่วไป และอาจทำาให้มีปัญหาในเรื่องของ

อายุการใช้งานของต๊าบ รวมถึงต๊าบอาจจะหักได้ ดังนั้น ถ้าต้องการต๊าบวัสดุชิ้นงานนี้เป็นจำานวนมาก แนะนำาให้ใช้รุ่นต๊าบเฉพาะ 

สำาหรับวัสดุชิ้นงานนี้จะเหมาะสม

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง (S45C, S50C, S55C) 
   วัสดุชิ้นงานนี้จะมีความแข็งเพิ่มขึ้นตามปริมาณคาร์บอน และส่งผลต่อการสึกของต๊าบที่เร็วขึ้น

เหล็กกล้าผสม (SCM415, SCM420, SCM435) 
   เป็นวัสดุที่แข็ง และเหนียว ส่งผลต่อการสึกของต๊าบที่เร็วขึ้น และเกิดปัญหาขึ้นได้

เหล็กเครื่องมือ  
   เป็นวัสดุที่แข็ง และเหนียว ส่งผลต่อการสึกของต๊าบที่เร็วขึ้น และเกิดปัญหาขึ้นได้ กรณีเป็นเหล็กชุบแข็งให้เลือกรุ่นต๊าบเฉพาะ

ที่เหมาะกับเหล็กชุบแข็งอีกทีหนึ่ง

เหล็กกล้าคาร์บอนปานกลาง  
   วัสดุชิ้นงานที่ถูกใช้โดยทั่วไป มีความสามารถในการถูกกัด หรือกลึงได้สูง หรือสามารถต๊าบได้ง่ายด้วยต๊าบทั่วไป

เหล็กสแตนเลส (SUS303, SUS304)  
   มีคุณสมบัติเหนียว และแข็ง เมื่อต๊าบแล้วอาจเกิดปัญหาเกลียวที่เกิดขึ้นไม่สมบูรณ์ หรือมีเศษเชื่อมติด เศษที่ออกมา 

จะมีความแข็ง และยาว ซึ่งอาจจะทำาให้เกิดปัญหาเวลาคายเศษได้

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำา (SS400, S10C, S15C, S20C)  
   มีความสามารถในการถูกกัด หรือกลึงสูง อย่างไรก็ดีมีโอกาสเกิดเศษเชื่อมติดได้สูงเช่นกัน

ไททาเนียมผสม (Ti-6AI-4V)  
   มีคุณสมบัตินำาความร้อนต่ำา ดังนั้นความร้อนที่เกิดขึ้นเวลาต๊าบจะเกิดขึ้นที่คมตัดของต๊าบสูง ทำาให้เกิดเศษเชื่อมติด หรือต๊าบ

สึกเร็ว และยังทำาให้เกิดการแตกหักของคมตัดด้วย ส่งผลให้ต๊าบหัก

นิเกิล  
   วัสดุนี้มีความคงทนสูง ความสามารถในการกัดหรือกลึงต่ำามาก มักจะเกิดปัญหาเรื่องเศษเชื่อมตัด หรือต๊าบสึกอย่างเร็ว 

นอกจากนี้หลังจากต๊าบแล้ว ตัววัสดุมักจะเกิดการหดตัวสูง และยังส่งผลให้ต๊าบหักง่าย

อลูมิเนียมหล่อ (A5052, AC4B-T6, ADC12)  
   วัสดุนี้มีจุดหลอมเหลวต่ำา จึงมีโอกาสเกิดเศษเชื่อมติดได้ง่าย วัสดุมีความเหนียวและนิ่ม ถ้าไม่ใช้ต๊าบคุณภาพสูงอาจจะทำาให้

เกิดเกลียวในที่ไม่สมบูรณ์ได้ง่าย และมักจะเกิดปัญหาวัสดุหดตัวลงอีกด้วย

ทองแดง (C1100, C2801)  
   เมื่อมีการเติมสารเพื่อให้กัดง่ายลงไป ตัววัสดุนี้จะมีความสามารถในการกัด หรือกลึงสูง ตัววัสดุมีความนิ่ม และความเหนียว 

ทำาให้อาจเกิดเกลียวในไม่สมบูรณ์ได้ง่าย เศษเชื่อมติดที่ตัวต๊าบ และยังเกิดการหดตัวของวัสดุ ที่ส่งผลให้ต๊าบหักได้



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

วิธีการเลือกต๊าบ

   ปัญหาในการต๊าบมักเกิดได้ง่ายเนื่องจากความหลากหลายของวิธีการต๊าบ และอาจแก้ไขได้ยาก ดังนั้น เบื้องต้นจึงควรเลือกต๊าบ

ให้เหมาะสมกับเงื่อนไขในการต๊าบก่อน

ขั้นตอนที่1. ตรวจสอบลักษณะวัสดุชิ้นงาน

               • คุณสมบัติ / ความแข็ง

ขั้นตอนที่2. ตรวจสอบรูปร่างของรูก่อนต๊าบ

               • รูตัน => ใช้ต๊าบร่องเลื้อย (SP), ต๊าบมือ (HT), โรลต๊าบ (ที่มีแชมเฟอร์ 2P)

               • รูทะลุ => ใช้ต๊าบรูทะลุ (PO), ต๊าบร่องเลื้อยซ้าย (SL), ต๊าบมือ (HT), โรลต๊าบ (ที่มีแชมเฟอร์ 4P)

ขั้นตอนที่3. ตรวจสอบระบบการป้อนของเครื่องจักร

               • Full synchronous feed : เมื่อมีการต๊าบกับเครื่องจักร CNC หรือ เครื่องต๊าบ CNC ควรใช้หัวจับ Fixed

                 tapping เนื่องจากระบบการป้อนจะมีความเที่ยงตรงสูง โดยใช้ตัวลิเนียร์เอ็นโครเดอร์ เพื่อเคลื่อนที่ได้ตรงกับพิตช์

                 ของต๊าบ สามารถทำาการต๊าบที่ความเร็วสูง หรือกับวัสดุที่ต๊าบได้ยาก

               • Asychronous : เมื่อมีการต๊าบกับเครื่องจักรทั่วไป, เครื่องต๊าบ. เครื่องกลึงเหล่านี้ควรใช้หัวจับต๊าบแบบลอยตัว

                 (floating holder) เนื่องจากระบบการป้อนไม่ค่อยเที่ยงตรง ความผิดพลาดจะถูกปรับให้เป็นพิตช์ของเกลียว จาก

                 การปรับสปริงที่ติดกับหัวจับต๊าบ ความเร็วของการป้อนมักไม่สูง และเกลียวที่ได้มักจะเกิดปัญหา Oversize ดังนั้น

                 แนะนำาให้ต๊าบด้วยความเร็วต่ำา

                 * ข้อมูลเพิ่มเติม ที่หัวข้อ "ระบบการป้อนและหัวจับ"

ขั้นตอนที่4. ตรวจสอบความสามารถของหัวจับต๊าบ

               • ต๊าบถูกจับแน่นในหัวจับต๊าบอย่างดี

               • หัวจับประเภทนี้จะให้ต๊าบถูกจับแบบลอยตัวโดยใช้สปริง 

                 ตัวหัวจับจะชดเชยความผิดพลาดของพิตช์ หรือการป้อน

                 ที่เกิดขึ้น ระหว่างการป้อนเครื่องจักร และพิตช์เกลียวของต๊าบ

                 * ข้อมูลเพิ่มเติม ที่หัวข้อ "ระบบการป้อนและหัวจับที่ต้องใช้"

ขั้นตอนที่5. ตรวจสอบความเร็วต๊าบ

               • ความเร็วปกติ : ต๊าบทั่วไป, ต๊าบพิเศษ

               • ความเร็วสูง และความเร็วสูงมาก เช่น ความเร็วสูงรุ่น F-SP

               • ความเร็วสูงมาก รุ่นตระกูล HF

                 * ข้อมูลเพิ่มเติม ที่หัวข้อ "ประเภทของมุมหลบของต๊าบ"

ตรวจสอบเงื่อนไขการต๊าบอื่นๆ

               • น้ำามันหล่อลื่น : เมื่อต๊าบด้วยน้ำามันให้ใช้ต๊าบที่มีการ Oxidized

               • จำานวนรูต๊าบ : ถ้าต้องการอายุการใช้งานที่ยาวนานแนะนำาให้ใช้ต๊าบที่มีการเคลือบผิว  



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

ระบบการป้อน และหัวจับต๊าบ

   เมื่อมีการต๊าบ เป็นการดีถ้าจะรู้จักข้อมูลด้านเครื่องต๊าบ และหัวจับต๊าบก่อนการใช้งาน เช่น เครื่องจักรที่เหมาะสมกับการต๊าบ 

มากที่สุดจะเป็นเครื่องจักร CNC ที่คุณสมบัติ full synchronous feed แต่ถ้าหัวจับต๊าบไม่เป็นแบบ full fixed เครื่องจักรนี้ก็ไม่

สามารถทำางานได้เต็มประสิทธิภาพ เพราะปัญหาด้าน oversize มักเกิดขึ้นกับหัวจับต๊าบ แบบ tension/compression

ประเภทของ

การป้อน
คุณลักษณะ หมายเหตุ

Full synchronous 

feed system

เครื่องจักรจะคำานวณความเร็วรอบ และ 

อัตราป้อนให้สัมพันธ์กัน

เลือกหัวจับที่มีคุณสมบัติ full synchronous 

ส่งผลให้เกิดระยะพิตช์ที่ถูกต้องสมบูรณ์

การป้อนด้วยสกรู

ตัวนำามาตรฐาน

อัตราการป้อนที ่ดีสามารถใช้สกรูตัวนำามาตรฐานได้ 

เพราะต๊าบจะถูกป้อน ความเร็วเท่ากับพิตช์ของเกลียว

เมื่อสกรูตัวนำามาตรฐาน เกิดการสึก อาจจะทำา

ให้อัตราป้อนมีปัญหาได้การบำารุงรักษา และ

ตรวจสอบควรทำาเป็นประจำา

ด้วยเฟือง ต๊าบจะถูกป้อนด้วยความเร็วจากเฟือง สามารถให้ผล 

ที่ถูกต้อง ได้พิตช์เกลียวที่ถูกต้อง

เนื ่องจากการสึกของเฟือง และ backlash 

ทำาให้มีโอกาสเกิดอัตราป้อนที่ไม่สม่ำาเสมอได้

Asynchronous

feed system 

สามารถตั้งความเร็วรอบ และอัตราป้อนแยกจากกันได้

แต่วิธีนี้จะไม่สามารถได้พิตช์เกลียวที่ถูกต้อง

เครื่องจักรที่มีระบบนี้ต้องใช้หัวจับต๊าบแบบ

tension/compression

ป้อนด้วยมือ เนื่องจากอัตราป้อนถูกกำาหนดด้วยความเร็วมือทำาให้

ไม่ได้พิตช์เกลียวที่มีระยะไม่สม่ำาเสมอ

ขึ้นกับความสามารถของพนักงานในการต๊าบ

อาจได้ผลลัพธ์ไม่เท่ากัน เมื่อเปลี่ยนคน

ประเภทของ

หัวจับ
คุณลักษณะ หมายเหตุ

Full fixed type ต๊าบจะถูกยึดจับเข้ากับเครื่องจักรได้อย่างดี ไม่มีช่องว่าง

หัวจับจะเป็นแบบ synchronous feed เช่นหัวจับแบบ

shrink fit

ตรวจสอบว่าไม่มีเศษ หรือความสกปรกระหว่าง

คอลเลทกับหัวจับ หรือภายในหัวจับเอง

Tooling with a

tension/

compression 

mechanism

จากการใส่สปริง เพื ่อทดแทนระยะแนวแกนของต๊าบ 

ตัวต๊าบจะเหมือนลอยอยู่ในหัวจับ โดยหัวจับจะชดเชยค่า

ผิดพลาดที่เกิดขึ้น ระหว่างความแตกต่างของอัตราป้อน

จากเครื่องจักร กับตัวพิตช์ของต๊าบเอง

ตัวหัวจับจะชดเชยค่าผิดพลาดที่เกิดขึ้น 

ระหว่างอัตราการป้อน กับตัวต๊าบ



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

ประเภทของต๊าบกับมุมเกลียวหลบ

   • มุมเกลียวหลบแบบไม่เยื้องศูนย์ - ออกแบบคมตัดที่มีความสามารถในการตัดได้ดี และควรใช้กับเครื่องจักรที่มีระบบการป้อน

แบบ full synchronous และใช้หัวจับแบบ full fixed

   • มุมเกลียวหลบแบบร่วมเยื้องศูนย์ - ออกแบบคมตัดที่มีความสามารถในการตัดสูง สามารถเลือกใช้กับเครื่องจักรที่มีระบบ

การป้อนแบบ full synchronous หรือเครื่องจักรทั่วไปก็ได้

   • ไม่มีมุมเกลียวหลบ - ออกแบบคมตัดท่ีมีความสามารถในการตัดต่ำา แต่ถ้าเลือกใช้เง่ือนไขการตัดท่ีดี จะสามารถใช้กับเคร่ืองจักร

ที่ไม่ดี หรือเครื่องจักรระบบแมนนวลได้

ประเภทของมุมเกลียวหลบ มุมเกลียวหลบแบบไม่เยื้องศูนย์
มุมเกลียวหลบแบบร่วม

เยื้องศูนย์
ไม่มีมุมเกลียวหลบ

รูปร่าง มุมหลบ (S) เริ่มที่ขอบของ

ฟันต๊าบ

มุมหลบ (S) เริ่มที่ความยาว t ไม่มีมุมหลบ

เครื่องจักร เฉพาะระบบการป้อนแบบ

full synchronous

สำาหรับเครื่องจักรทั่วไป หรือ

เครื่องจักรระบบป้อนแบบ

full synchronous

สำาหรับเครื่องจักรแมนนวล หรือ

เครื่องแท่นเจาะ

ภาพแสดงมุมเกลียวหลบ



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

การแยกประเภทของต๊าบเมื่อเทียบกับมุมหลบ และวัสดุชิ้นงาน

   ต๊าบร่องเลื้อย เป็นหนึ่งในสินค้าหลักของทาง YAMAWA โดยสามารถแบ่งรุ่นของต๊าบตามตารางด้านล่าง ซึ่งแสดงระหว่าง

มุมเกลียวหลบ และประเภทของวัสดุงานได้

ประเภทของ

มุมเกลียวหลบ
ระบบการป้อน

รุ่นของต๊าบมือแบ่งตามประเภทของวัสดุงาน

เหล็ก สแตนเลส อลูมิเนียม ไททาเนียม เหล็กผสมนิเกิล

มุมเกลียวหลบ

แบบไม่เยื้องศูนย์
เฉพาะ full synchronous

HFIHS SUXSP HFAHS ZET-B ZEN-B

HFISP SU2-SP HFASP

HDISP ZEN-B HDASP

AUXSP

XSP

F-SP

มุมเกลียวหลบ

แบบร่วมเยื้องศูนย์

การต๊าบความเร็วสูง

tapping : Full 

synchronous feed
AU+SP SU+SP

AL+SP

AL-SP

การต๊าบความเร็วต่ำา

tapping : Asynchronous 

feed

+SP

ทั้งการป้อนแบบ 

Full synchronous feed 

และ Asynchronous feed

SP SU-SP AL-SP

SP V

HC+SP

HC-SP

E-SP

ไม่มีมุมเกลียวหลบ
เครื่องแท่นเจาะ และ

เครื่องจักรแมนนวล ISP



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

ความสัมพันธ์ระหว่างเกลียวใน, ต๊าบ และเกจ

   ต๊าบเกลียวเลื้อย SP มีแนวโน้มที่จะทำาให้เกิด

เกลียวที่ Oversize จึงจำาเป็นที่จะต้องใช้คลาสเกลียว

ที่ต่ำาลง ส่วนต๊าบรูทะลุ PO จะมีคลาสเกลียวที่โตกว่า 

เพราะ PO จะให้เกลียวที่ใกล้เคียงขนาดของต๊าบ

   ส่วนโรลต๊าบจะขึ้นรูปเกลียว เลยทำาให้ได้เกลียวที่มี

ขนาดใกล้เคียงต๊าบมากที่สุด จึงสามารถเลือกใช้

คลาสเกลียวที่สูงสุดได้

   ทางปริษัท YAMAWA แนะนำาให้ใช้ต๊าบ oversize

ในกรณีดังต่อไปนี้

• เมื่อวัสดุชิ้นงาน มีการหดตัวอันเนื่องมาจาก

  คุณลักษณะของวัสดุ และรูปร่างของชิ้นงาน

• เมื่อรูเกลียวมีการเคลือบผิว หลังจากการต๊าบ 

  (จะได้ค่า oversize ประมาณ 4 เท่าของความหนา

   ของผิวที่เคลือบ)

• เมื่อวัสดุมีการหดตัวเล็กน้อย และต๊าบสึกหรอเร็ว 

  เนื่องจากคุณลักษณะของวัสดุ

• เลือกคลาสโตสุดเท่าที่จะทำาได้

• เมื่อทำาการต๊าบกับเครื่องจักรที่มีระยะการป้อน และ

  หัวจับแบบแข็งต้องใช้ต๊าบที่มีความเที่ยงตรงสูง 

  ไม่เช่นนั้นอาจจะเกิดปัญหาเรื่องเกลียวในได้

（SP)

μ

คลาสมาตรฐานของเกลียวแตละประเภท

ตาบสำหรับ M10x1.5 และคาของคลาสนั้นๆ
(โรลตาบ: ตาบท่ีแนะนำในคาคลาสตางๆ)

 
 
 
・SP       P2   M10X1.5       P2=+20~+40 μm 
・PO      P3   M10X1.5       P3=+40~+60 μm 
・HT       P3   M10X1.5       P3=+40~+60 μm 
・ROLL   G7   M10X1.5      G7=+76~+89 μm



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

การเลือกต๊าบร่องเลื้อย เมื่อเทียบกับวัสดุชิ้นงาน

* Red colored tap : Taps for fully synchronized feed

วัสดุชิ้นงาน
คุณลักษณะของวัสดุ

ชิ้นงาน
ต๊าบที่แนะนำา คุณลักษณะของต๊าบ สภาพผิว ความเร็ว

ที่แนะนำา

เหล็กกล้า
คาร์บอนต่ำา, 
เหล็กโครงสร้าง
คาร์บอน

สัญลักษณ์วัสดุ:
SS400
S10C
S15C
S20C

มีความสามารถในการถูกกัด

หรือกลึงสูง อย่างไรก็ดี 

มีโอกาสเกิดเศษเชื่อมติดได้

สูงเช่นกัน

ISP สำาหรับเครื่องจักร / ต๊าบมือ OX ~5

SP OX Oxided OX 5~10

E-SP สำาหรับเหล็กโครงสร้างนิ่ม OX 5~10

AU+SP เคลือบผิว Coating 10~20

F-SP สำาหรับงานความเร็วสูง Coating 15~25

HFISP
สำาหรับการต๊าบความเร็วสูงเป็น

พิเศษ/ ใช้ในงานต๊าบแนวนอน
Coating 20~50

HFIHS
สำาหรับการต๊าบความเร็วสูงเป็น

พิเศษ/ ใช้ในงานต๊าบแนวตั้ง
Coating 20~50

เหล็กกล้า

คาร์บอน

ปานกลาง

สัญลักษณ์วัสดุ:

S25C

S35C

S45C

เป็นวัสดุชิ้นงานที่ใช้กันทั่วไป

มีความสามารถในการถูก

กัด หรือกลึง ได้สูง หรือ

สามารถต๊าบได้ง่ายด้วยต๊าบ

ทั่วไป

SP สำาหรับงานทั่วไป - 5~10

+SP สำาหรับงานทั่วไป - 10~15

SP OX Oxided OX 5~10

+SP OX Oxided OX 10~15

AU+SP เคลือบผิว Coating 10~20

S-SP สำาหรับงานรูลึก OX 5~10

LO-SP สำาหรับงานต๊าบแนวนอน - 5~10

MC-SP มีรูน้ำามัน ใช้ในการหล่อเย็นต๊าบ - 5~10

F-SP สำาหรับงานความเร็วสูง Coating 15~25

HFISP
สำาหรับการต๊าบความเร็วสูงเป็น

พิเศษ/ ใช้ในงานต๊าบแนวนอน
Coating 20~50

HFIHS
สำาหรับการต๊าบความเร็วสูงเป็น

พิเศษ/ สำาหรับต๊าบแบบแห้ง
Coating 20~50

เหล็กกล้า

คาร์บอนสูง

สัญลักษณ์วัสดุ:

S45C

S50C

S55C

เป็นวัสดุชิ้นงานที่มีความแข็ง

เพิ่มขึ้นตามปริมาณคาร์บอน

และส่งผลต่อการสึกของต๊าบ

ที่เร็วขึ้น

HC+SP

SC-SP

สำาหรับเหล็กกล้าคาร์บอนสูง
- 5~10

HC+SP OX

HC-SP OX

สำาหรับเหล็กกล้าคาร์บอนสูง /

ออกไซด์
OX 5~10

AU+SP เคลือบผิว Coating 5~10

LO-SP สำาหรับงานต๊าบแนวนอน - 5~10

HFISP
สำาหรับการต๊าบความเร็วสูงเป็น

พิเศษ/ ใช้ในงานต๊าบแนวนอน
Coating 20~30

HFIHS
สำาหรับการต๊าบความเร็วสูงเป็น

พิเศษ/ ใช้ในงานต๊าบแนวตั้ง
Coating 20~30

HDISP
สำาหรับการต๊าบความเร็วสูงเป็น

พิเศษ/ สำาหรับต๊าบแบบแห้ง
Coating 20~30



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

วัสดุชิ้นงาน
คุณลักษณะของวัสดุ

ชิ้นงาน
ต๊าบที่แนะนำา คุณลักษณะของต๊าบ สภาพผิว ความเร็ว

ที่แนะนำา

เหล็กกล้าผสม

สัญลักษณ์วัสดุ:

SCM415

SCM420

SCM435

จะมีความแข็ง และเหนียว

ส่งผลให้ต๊าบสึกเร็ว และ

อาจเกิดปัญหาขึ้นได้

SU+SP/SU-SP สำาหรับงานสแตนเลส OX ~10

S-SP สำาหรับรูลึก OX 5~10

AU+SP เคลือบผิว Coating 10~20

HFISP สำาหรับงานความเร็วสูงเป็นพิเศษ Coating 20~30

HFIHS สำาหรับงานความเร็วสูงเป็นพิเศษ Coating 20~30

HDISP สำาหรับงานความเร็วสูงเป็นพิเศษ Coating 10~20

SU2-SP สำาหรับงานสแตนเลส OX 5~20

สแตนเลส

สัญลักษณ์วัสดุ:

SUS303

SUS304

มีคุณสมบัติเหนียวและแข็ง เมื่อต๊าบ 

แล้วอาจจะเกิด ปัญหาเกลียวไม่

สมบูรณ์ หรือมีเศษเช่ือมติดเศษท่ีออก 

มาจะมีความแข็ง และยาวซึ่งอาจจะ

ทำาให้เกิดปัญหาเวลา คายเศษได้

SU+SP/SU-SP สำาหรับงานสแตนเลส OX ~10

SU-S-SP สำาหรับงานสแตนเลส ที่มีรูลึก OX 5~10

SU2-SP สำาหรับงานสแตนเลส OX 5~15

ZEN-B สำาหรับงานนิเกิล OX 5~15

ไททาเนียมผสม

สัญลักษณ์วัสดุ:

Ti-6AI-4V

มีคุณสมบัตินำาความร้อนต่ำาดังนั้น 

ความร้อนที่เกิดขึ้นเวลาต๊าบจะเกิด 

ขึ้นที่คมตัดของต๊าบสูง ทำาให้เกิดเศษ

เชื่อมติดหรือต๊าบสึกเร็ว และยังทำาให้ 

เกิดการแตกหักของคมตัดด้วย ส่งผล

ให้ต๊าบหัก

ZET-B

สำาหรับงานไททาเนียมผสม

NI

5~10

นิเกิล

วัสดุนี้มีความคงทนสูงความสามารถ 

ในการกัด หรือกลึงต่ำามาก มักจะเกิด

ปัญหาเรื่องเศษเชื่อมติด หรือต๊าบสึก

อย่างเร็ว นอกจากน้ีหลังจากต๊าบแล้ว 

ตัววัสดุมักจะ เกิดการหดตัวสูง 

และยังส่งผลให้ ต๊าบหักง่ายด้วย

ZEN-B

สำาหรับงานนิเกิล

OX

5~10

อลูมิเนียมหล่อ

สัญลักษณ์วัสดุ:

A5052

AC4B-T6

ADC12

วัสดุนี้จุดหลอมเหลวต่ำา จึงมีโอกาส
เกิดเศษเชื่อมติดได้ง่าย วัสดุมีความ 

เหนียว และนิ่มถ้าไม่ใช่ต๊าบ 
คุณภาพสูง อาจจะทำาให้เกิดเกลียวใน 

ไม่สมบูรณ์ได้ง่าย และ มักจะเกิด 
ปัญหาวัสดุหดตัวลง 

AL+SP/AL-SP สำาหรับงานอลูมิเนียม NI 10~25

HFASP สำาหรับงานความเร็วสูงเป็นพิเศษ Coating 30~100

HFAHS สำาหรับงานความเร็วสูงเป็นพิเศษ Coating 30~100

HDASP
สำาหรับงานความเร็วสูงเป็นพิเศษ

Coating
20~50

เหล็กชุบแข็ง

(25~45HRC)

เหล็กถูกชุบจะมีความแข็งเกิน 40

HRC มักจะไม่เหมาะสมกับการทำา 

เกลียว ด้วยต๊าบทั่วไป และอาจทำา

ให้มีปัญหาในเรื่องของอายุการใช้

งานของต๊าบรวมถึงต๊าบอาจหักได้ 

ดังนั้น ถ้าต้องการต๊าบวัสดุชิ้นงานนี้ 

เป็นจำานวนมาก แนะนำาให้ใช้รุ่นต๊าบ 

เฉพาะสำาหรับวัสดุชิ้นงานนี้ 

ZET-B สำาหรับงานไททาเนียม NI ~5

ZEN-B สำาหรับงานนิเกิล NI ~3



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

รุ่นสินค้าของต๊าบร่องเลื้อย

สัญลักษณ์
สินค้า

ชื่อสินค้า คุณลักษณะ ขนาด

ISP
ต๊าบร่องเลื้อยตระกูลไอ สำาหรับงานทั่วไป

ต๊าบ ISP เหมาะสมกับวัสดุชิ้นงาน
SPC และ SS400 ในปริมาณ การต๊าบที่ไม่มาก 
ความเร็วตัดที่แนะนำาคือ ต่ำากว่า 5เมตร/นาที

M3-M10

SP
ต๊าบร่องเลื้อย

ต๊าบ SP คือต๊าบทั่วไปที่มีการใช้งานในหลายโรงงาน
ใช้กับการต๊าบที่มีความเร็วต่ำา

ความเร็วตัดที่แนะนำาคือ ต่ำากว่า 10เมตร/นาที

M1.2-M48

เกลียวยูนิไฟน์,

เกลียววิทเวอร์ท,

เกลียวที่ใช้กับ

เครื่องตัดหญ้า

+SP
ต๊าบร่องเลื้อยตระกูลบวก

ต๊าบ SP คือต๊าบทั่วไปที่มีการใช้งานในโรงงานทั่วไป
ใช้กับการต๊าบที่มีความเร็วต่ำา

ความเร็วตัดที่แนะนำาคือ ต่ำากว่า 13เมตร/นาที
M2-M12

XSP
ต๊าบร่องเลื้อยตระกูลเอ็กซ์

ต๊าบ XSP จะมีประสิทธิภาพสูงสุดเมื่อใช้งาน
ร่วมกับเครื่อง CNC ที่มีความแม่นยำาสูง 

ด้วยการพัฒนาค่าความคลาดเคลื่อนของการเบี่ยงเบน
เมื่อหมุนและ ค่าความกลมตลอดทั้งตัวต๊าบ XSP 

จึงเป็นต๊าบที่มีความแม่นยำาสูง
ความเร็วตัดที่แนะนำาคือ ต่ำากว่า 10-17เมตร/นาที

M6-M12

SP OX
ต๊าบร่องเลื้อย, ออกไซด์

ต๊าบ SP OX มีการเคลือบผิวโดยออกไซด์ เพื่อป้องกัน
ปัญหาเกี่ยวกับเศษต่อวัสดุที่เป็นเหล็ก

แนะนำาให้ใช้กับ insoluble oil.
M1.4-M36

AU+SP
ต๊าบร่องเลื้อย, เคลือบผิว

ต๊าบ AU+SP เป็นต๊าบที่เคลือบ TiN 

และควรใช้ความเร็วในช่วงปานกลาง-สูง

ความเร็วตัดที่แนะนำาคือ 10-20เมตร/นาที

M2-M20

AUXSP
ต๊าบร่องเลื้อยตระกูลเอ็กซ์, เคลือบผิว

ต๊าบ AUXSP เป็นต๊าบที่มีประสิทธิภาพสูงเมื่อใช้งาน
ร่วมกับเครื่อง CNC ที่มีความแม่นยำาสูง

ด้วยการพัฒนาค่าความคลาดเคลื่อนของการเบี่ยงเบน
เมื่อหมุนและ ค่าความกลมตลอดทั้งตัวต๊าบ XSP 

จึงเป็นต๊าบที่มีความแม่นยำาสูง
ความเร็วตัดที่แนะนำาคือ 10-25เมตร/นาที

M6-M12

SU+SP

SU-SP ต๊าบร่องเลื้อย สำาหรับงานสแตนเลส

ต๊าบ SU+SP/SU-SP เหมาะสำาหรับวัสดุชิ้นงานที่

มีความเหนียวสูง, งานสแตนเลส, โครม และโมลิดินัม

SU+SP:
M1.4-M6

SU-SP:
M8-M45

เกลียวยูนิไฟน,์
เกลียววิทเวอร์ท

SUXSP ต๊าบร่องเลื้อยตระกูลเอ็กซ์ 
สำาหรับงานสแตนเลส

ต๊าบ SUXSP เป็นต๊าบที่มีประสิทธิภาพสูงเมื่อใช้งาน
ร่วมกับเครื่อง CNC ที่มีความแม่นยำาสูง

ด้วยการพัฒนาค่าความคลาดเคลื่อนของการเบี่ยงเบน
เมื่อหมุนและ ค่าความกลมตลอดทั้งตัว 

เหมาะสำาหรับวัสดุชิ้นงานที่
มีความเหนียวสูง, งานสแตนเลส, โครม และโมลิดินัม

M6-M12



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

สัญลักษณ์
สินค้า

ชื่อสินค้า คุณลักษณะ ขนาด

SU2-SP
ต๊าบร่องเลื้อยสำาหรับสแตนเลสเหนียว

ต๊าบ SU2-SP เป็นต๊าบร่องเลื้อยสำาหรับงานสแตนเลส 

เหนียว SUS316 และ SUS317 สำาหรับงานรูตัน 
M3-M24

S-SP
ต๊าบร่องเลื้อยสั้น, รูลึก

ต๊าบ S-SP เป็นต๊าบเกลียวสั้น 

สามารถต๊าบรูที่ค่อนข้าง

ลึกได้มากกว่า 2.5 เท่าของต๊าบปกติ

M2-M45

E-SP
ต๊าบร่องเลื้อยสำาหรับเหล็กนิ่ม

ต๊าบ E-SP เหมาะสำาหรับวัสดุนิ่ม เช่น SS41, S25C M3-M24

HC+SP OX

HC-SP OX ต๊าบร่องเลื้อย 

สำาหรับเหล็กกล้าคาร์บอนสูง, ออกไซด์

ต๊าบ HC+SP OX / HC-SP OX

เป็นต๊าบร่องเลื้อยที่ออกแบบมา เพื่อการต๊าบวัสดุ

ชิ้นงานจำาพวกเหล็กกล้าคาร์บอนสูง เช่น S55C 

HC+SP OX:
M3-M16

HC-SP OX:
M3-M30

เกลียววิทเวอร์ท

AL+SP

AL-SP ต๊าบร่องเลื้อยสำาหรับอลูมิเนียม

ต๊าบ AL+SP / AL-SP ต๊าบร่องเลื้อยที่ออกแบบมา

เพื่อชิ้นงานที่เป็นโลหะเบา เช่น อลูมิเนียมหล่อฉีด, 

อลูมิเนียมหล่อ เหมาะสำาหรับความเร็วตัดสูง

AL+SP:
M2-M6

AL-SP:
M6-M16

STI

LO-SP
ต๊าบร่องเลื้อย องศาเกลียวต่ำา

ต๊าบ LO-SP เป็นต๊าบร่องเลื้อย มีองศาเกลียวต่ำา 

สามารถกำาจัดเศษได้ดี 

เหมาะสำาหรับเหล็กกล้าคาร์บอนสูง และเหล็กกล้า

เครื่องมือ มีความสามาถในการต๊าบแนวนอน

M3-M12

MC-SP
ต๊าบร่องเลื้อย มีรูน้ำาหล่อเย็น

ต๊าบ MC-SP เป็นต๊าบที่มีรูน้ำามัน เพื่อใช้ในการ

หล่อเย็น MC-SP มีอายุการใช้งานที่ยาวนาน และมี

การกัดเกลียวที่แม่นยำาสูง และได้ผิวเกลียวที่ดี

M6-M24

ZET-B
ต๊าบร่องเลื้อย สำาหรับเหล็กไททาเนียม

ต๊าบ ZET-B เป็นต๊าบร่องเลื้อยที่ออกแบบมาสำาหรับ

การต๊าบชิ้นงานไททาเนียม หรือวัสดุที่มีไททาเนียม

ผสมเป็นองค์ประกอบหลัก มีลักษณะทนทาน เบา 

และทนทานต่อความร้อน

M3-M20

ZEN-B
ต๊าบร่องเลื้อย สำาหรับโลหะผสมนิเกิล

ต๊าบ ZEN-B เป็นต๊าบร่องเลื้อยที่ออกแบบมาสำาหรับ

วัสดุชิ้นงานประเภทโลหะผสมนิเกิล มีความต้านทาน

การกัดกร่อนสูง และทนต่อความร้อนสูงกว่าเหล็ก

M3-M20

F-SP
ต๊าบร่องเลื้อย สำาหรับงานต๊าบความเร็วสูง

ต๊าบ F-SP เป็นร่องเลื้อย สำาหรับการต๊าบที่มีรอบ

ความเร็วสูง 15-25เมตร/นาที หากใช้งานกับรอบ

ความเร็วต่ำาอาจจะเกิดปัญหาในการคายเศษได้

M3-M12

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

สัญลักษณ์
สินค้า

ชื่อสินค้า คุณลักษณะ ขนาด

HFIHS HFIHS ต๊าบร่องเลื้อย สำาหรับการ 

ต๊าบความเร็วสูง สำาหรับเหล็กกล้า

 ใช้สำาหรับการต๊าบที่ใช้รอบความเร็วสูงเป็นพิเศษ 

ต๊าบมีรูน้ำามัน เหมาะสำาหรับเหล็กกล้าคาร์บอน 

หรือโลหะผสม ใช้งานต๊าบแบบแนวตั้ง

M6-M20

HFSHS HFSHS ต๊าบร่องเลื้อย สำาหรับงานความ

เร็วสูง สำาหรับอลูมิเนียม

 ใช้สำาหรับการต๊าบที่ใช้รอบความเร็วสูงเป็นพิเศษ 

ต๊าบมีรูน้ำามันเหมาะสำาหรับอลูมิเนียม 

ใช้งานต๊าบแบบแนวตั้ง

M6-M20

HFASP HFASP ต๊าบร่องเลื้อยเกลียวต่ำา สำาหรับ

การต๊าบความเร็วสูง สำาหรับอลูมิเนียม

 ใช้สำาหรับการต๊าบที่ใช้รอบความเร็วสูงเป็นพิเศษ 

ต๊าบมีรูน้ำามันเหมาะสำาหรับอลูมิเนียม 

ใช้งานต๊าบแบบแนวนอน

M6-M20

HDISP HDISP ต๊าบร่องเล้ือย สำาหรับการต๊าบแบบ

แห้ง สำาหรับเหล็กกล้า

 ใช้สำาหรับการต๊าบแห้ง ต๊าบมีรูน้ำามัน เหมาะสำาหรับ

เหล็กกล้าคาร์บอน หรือโลหะผสมเป็นงานรูตัน 

ใช้งานต๊าบได้ทั้งแบบแนวนอน และแนวตั้ง

M6-M20

HDASP HDASP ต๊าบร่องเลื้อยสำาหรับงาน

อลูมิเนียม สำาหรับการต๊าบแบบแห้ง

ใช้สำาหรับการต๊าบแห้ง ต๊าบมีรูน้ำามันเหมาะสำาหรับ 

อลูมิเนียม เป็นงานรูตันใช้งานต๊าบได้ทั้งแบบ

แนวนอนและแนวตั้ง

M6-M20

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

การแก้ไขปัญหาเบื้องต้น

1. ปัญหา : การแตก

เกิดการแตกหักที่ส่วนของเกลียว

  มักเกิดกับต๊าบร่องเลื้อย

สาเหตุ

  เมื่อเศษจากการตัดพื้นเข้ากับส่วนของเกลียวต๊าบ ทำาให้เกิดการเศษติดพัน และส่งผลให้ส่วนของเกลียวแตก

วิธีแก้ปัญหา

  • ลดความเร็วต๊าบลงจนถึงค่าต่ำาสุดของช่วงค่าแนะนำา

  • เลือกต๊าบที่มีมุมร่องเลื้อยสูงขึ้น

  • ในการใช้เครื่องจักร CNC แนวนอนมีโอกาสเกิดเศษพันต๊าบ ส่งผลให้เศษติด และทำาให้ต๊าบแตกหรือหักได้ดังนั้นควรใช้ต๊าบมือ

    หรือ LO-SP กับเครื่องจักรแนวนอน รุ่น LO-SP จะทำาให้เศษขยายออกในระหว่างการต๊าบหมุนลงไป

2. การหัก

<สาเหตุและวิธีการแก้ปัญหา>

  • ตรวจสอบรูก่อนต๊าบให้อยู่ในขนาดที่เหมาะสม

    (ตรวจสอบอันตราส่วนความสัมพันธ์เกลียว ไม่ควรถึง 100%)

  • ตรวจสอบความเอียงของรู 

  • ตรวจสอบวัสดุชิ้นงานไม่ขยับขณะที่ทำาการต๊าบ

  • ในงานรูตัน ตรวจสอบว่าต๊าบไม่ลงไปชนก้นรู

  • เศษติด

  • ตรวจสอบว่าไม่มีเศษละลายติดบนตัวต๊าบ

Good chip ejection Poor chip ejectionChipping 

BLF shape

 

  Slanting Undersize hole

※Use Yamawa Check pin for check-
ing the condition of bored hole.

Breakage Trace of rubbing on tap end Chip jamming Welding



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

3. คลาส

ปัญหา : เกลียวโต

สาเหตุ

  ในกรณีรู้สึกว่าเกลียวจะโต ให้ลองหมุนต๊าบด้วยมือลงไปในรูเกลียวอีกครั้งหนึ่ง

  ถ้าทำาแล้ว ระหว่างต๊าบกับรูเกลียว สามารถขยับได้เยอะแสดงว่า มีการทำาเกลียวด้วยอัตราป้อนที่ผิด

วิธีการแก้ปัญหา

  ควรปรับอัตราป้อนให้ถูกต้องเหมาะสม และควรใช้เครื่องจักรที่แข็งแรง และใช้หัวจับต๊าบแบบ Fixed หรือปรับเปลี่ยนอัตราป้อน

ให้เหมาะสม สำาหรับเครื่องจักรที่ไม่มีคุณสมบัติดังกล่าว

ปัญหา : วัสดุหดตัว

  เมื่อเทียบกับเกลียวโต การหดตัวของชิ้นงานเกิดน้อยกว่า โดยการหดตัวเกิดได้จาก

    1. เมื่อวัสดุชิ้นงานมีคุณลักษณะหดตัว เช่น วัสดุไม่ใช่เหล็ก - titanium, magnesiam และอลูมิเนียมพลาสติก

    2. เมื่อชิ้นงานมีความบาง และทำาให้ขนาดของเส้นผ่าศูนย์กลางรูก่อนต๊าบมีความบิดเบี้ยว

    ดังนั้นต๊าบ Oversize จะสามารถแก้ไขปัญหาเรื่องชิ้นงานหดตัว

    สาเหตุต่อไปนี้ก็จะทำาให้การเช็คเกลียว GO และ NG ไม่สามารถเช็คได้อย่างถูกต้อง

    1. เศษชิ้นงานถูกเชื่อมต่อกับเกลียว

    2. เศษหลงเหลือยู่ในเกลียวใน

    3. เกลียวที่ทำาแล้ว เกิดความเสียหายที่ปากทางเข้า

    4. เกลียวแตกหรือมีปัญหา

  ควรตรวจสอบการเลือกใช้ต๊าบ และเงื่อนไขในการต๊าบ และเงื่อนไขในการกัดก่อนที่จะตรวจสอบที่เกจ

In correct enlarged  
internal threads

Correct internal 
thread

Not Go gauge Not Go gauge



 
 

 

 

 
 
 

 

 

   

 

ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

แนะนำตาบรุน HVSP  New
• ตาบรองเล้ือย สำหรับงานข้ึนรูปช้ินสวนขนาดใหญในอุตสาหกรรมโลหะหนัก

HVSP ชวยแกปญหาเร่ืองเกลียวตาบ และมุมกัดของตาบท่ีแตกหัก

วัสดุช้ินงาน

ความเร็วตัด

ความลึกของเกลียว

เคร่ืองจักร

น้ำมันตาบ

SS400

3เมตร / นาที

50 มิลลิเมตร

เคร่ืองจักร

Water insoluble

เง่ือนไขของการตาบท่ีแนะนำใหใช สำหรับ 

HVSP : M36x4 

• เกลียวเต็ม • เกลียวมุมกัด

ตาบท่ัวไป

มักจะมีปญหา

เกลียวแตก,

หัก

ตาบท่ัวไป

มักจะมีปญหา

เกลียวแตก,

หัก

หลังจากผานการ

ตาบมากกวา

250 รูก็ยังไมพบ

ปญหาตาบแตก,หัก

หลังจากผานการ

ตาบมากกวา

250 รูก็ยังไมพบ

ปญหาตาบแตก,หัก

ปญหาตาบแตก, หักจะลดลงอยางเห็นไดชัดเจน โดยฟนท่ีถูกออกแบบมาเปนเฉพาะ 
และ BLF (ออกแบบเปนพิเศษ)

ระยะของการทำงานของตาบสำหรับวัสดุหลายประเภท
เง่ือนไขของการตาบท่ีแนะนำสำหรับ HVSP 

วัสดุช้ินงาน
ความเร็วกัดที่แนะนำ

(เมตร/นาที)

สแตนเลส
เหล็กกลาผสม
เหล็กกลาคารบอนสูง
เหล็กกลาคารบอนปานกลาง
เหล็กกลาคารบอนสูง

SUS303 / SUS304 / SUS316
SCM / SCr
S45C-
S25C-S45C
-S20C / SS400

3-8
3-8
3-8
3-8
3-8

ถูกพัฒนาจากปญหาเศษตาบถูกขับออกดวยฟนท่ีมีการออกแบบเฉพาะ และมุมกัดท่ีพิเศษมุมกัด (เอียง) ท่ีถูกพัฒนาข้ึน ทำใหประสิทธิภาพการ

กัดช้ินงานดีเย่ียม และสงผลดีตอการปองกันปญหาฟนตาบแตก, หัก ปองกันปญหาเกลียว และเกลียวมุมกัดแตกหัก ซ่ึงชวยเพ่ิมอายุการใชงาน

ใหยาวนานข้ึน ตาบ HVSP ถูกออกแบบอยางพิเศษใหมีเกลียวเต็ม ต้ังแตจุดเร่ิมของตาบ และจุดสมดุลของเกลียว อยูท่ีจุดก่ึงกลาง ผลลัพธน้ี 

ทำใหประสิทธิภาพตาบสูง และปองกันตาบแตกหัก



ความรู้พื้นฐานของต๊าบร่องเลื้อย

 

 
 

 
 

 
 

 

“ความรูพื้นฐานของตาบรองเลื้อย”

เปดตัวเมื่อ ธันวาคม 2016

กรุณาตรวจสอบรายละเอียดจากลิงคขางลางนี้

http://www.yamawa.com/en/support/catalog/index.html

   YAMAWA ขอแนะนำเทคนิคที่สำคัญเกี่ยวกับผลิตภัณฑของ YAMAWA 

ซึ่งมาจากคำถามที่พบไดบอยจากลูกคาหลายๆทาน

   หลังจากอานเทคนิคในหัวขอนี้แลว เรามั่นใจวาคุณจะพบวิธีที่งาย

และเขาใจเทคนิคตางๆ

   ดูเทคนิคอื่นๆ เพิ่มเติมไดที่ 

http://www.yamawa.com/en/support/tips/index.html

"ความรู้พื้นฐาน" แต่ละรุ่น

"วิธีการใช้งาน แคตตาล็อก YAMAWA"

"กระเป๋าความรู้"




