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หลักสูตรรายวิชา 
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 

ประเภทวิชา อุตสาหกรรม กลุ่มอาชีพ อุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชา ช่างกลโรงงาน 
รหัส 20102-2010 ชื่อวิชา ลับคมเครื่องมือตัด 

ทฤษฎี 1 ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ 3 ชั่วโมง/สัปดาห์  จำนวน 2 หน่วยกิต 
 

อ้างอิงมาตรฐาน 
มาตรฐานอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน) อาชีพช่างผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์แม่พิมพ์ปั๊ม

โลหะ ระดับ 2 ประกอบด้วยหน่วยสมรรถนะดังนี้ 
MLD-DMT-2-039ZA เลือกใช้เครื่องมือตัด (Cutting Tools) 

(เว้นระยะอักษร 10)อักษร 10) 

ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา  
บูรณาการใช้เลือกใช้เครื่องมือตัดให้เหมาะสมกับกระบวนการผลิตและลักษณะชิ้นส่วนที่จะผลิต ตาม

มาตรฐานการปฏิบัติงาน 
(เว้นระยะอักษร 10) 

จุดประสงค์รายวิชา เพ่ือให้  
1. เข้าใจเกี่ยวกับหลักการใช้เครื่องมือตัด มุมของคมตัด การลับคมตัดเดี่ยว การลับคมตัดหลายคมตัด 
2. มีทักษะการลับคมตัดเดี่ยว การลับคมตัดหลายคมตัด 
3. มีกิจนิสัยในการทำงานอย่างมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบต่อตนเอง ส่วนรวม และปฏิบัติ

งานตามหลักความปลอดภัย 
4. มีคุณธรรม จริยธรรม คุณลักษณะที่พึงประสงค์ที่ดีในการทำงานด้วยความละเอียดรอบคอบ 

ปลอดภัย มีความคิดสร้างสรรค์เป็น ระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา ความซื่อสัตย์รับผิดชอบ และรักษาสภาพ
แวดล้อม 

5. ประยุกต์ใช้งานลับเครื่องมือตัด คมตัดเดี่ยว ลับคมตัดหลายคม  และใช้ปฏิบัติงานกับเครื่องมือกล 
ตามหลักการและกระบวนการ  เพื่อพัฒนาและสนับสนุนงานอาชีพ 
(เว้นระยะอักษร 10) 

สมรรถนะรายวิชา  
1. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการลับคมเครื่องมือตัด 
2. ลับคมเครื่องมือตัดตามหลักการและกระบวนการ 

(เว้นระยะอักษร 10) 

คำอธิบายรายวิชา 
ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับชนิด และวัสดุเครื่องมือตัด เครื่องมือตัดคมตัดเดี่ยว หลายคมตัด มุมคมตัด 

การลับคมตัดดอกสว่าน ดอกกัด มีดกัด มีดกลึง วัดและตรวจสอบเครื่องมือตัด การบำรุงรักษาเครื่องมือกล
ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัย  เลือกใช้เครื่องมือตัดให้เหมาะสมกับกระบวนการผลิตและลักษณะชิ้นส่วนที่จะ
ผลิต ตรวจสอบระบบการทำงานของเครื่องลับคมตัดและอุปกรณก์่อนและหลังปฏิบัติงาน 
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ค ำน ำ 
 

เอกสารประกอบการสอนรายวิชา ลับคมเครื่องมือตัด รหัสวิชา 2102 – 2105 ตามหลักสูตร
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 สาขาวิชาช่างกลโรงงาน สาขางานเครื่องมือกล ได้แบ่งหน่วยการ
เรียนการสอนออกเป็น 5 หน่วยการเรียนรู้ ใน 3 บทแรกเป็นเนื้อหาทฤษฏีท่ัวไปท่ีเกี่ยวกับ คุณสมบัติและชนิด
ของวัสดุท่ีน ามาท าเป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้กันอยู่ท่ัวไปในงานอุตสาหกรรม เพื่อให้นักเรียนนักศึกษาได้ทราบถึง
วัสดุเครื่องมือตัดต่างๆ ท่ีไม่ได้มีโอกาสพบเห็นในสถานศึกษามากนัก รวมถึงมุมต่างๆ ของเครื่องมือตัด การ
เลือกใช้หินเจียระไนในการลับคมเครื่องมือตัดตามชนิดวัสดุของเครื่องมือตัด ในส่วนของ  2 บทหลังจะเน้นใน
ส่วนงานปฏิบัติ เป็นการลับคมตัดพื้นฐานท่ีท่ีใช้กันท่ัวไป เช่น มีดกลึงชนิดต่างๆ และลับคมดอกสว่าน เพื่อให้
นักเรียนเข้าใจถึงหลักการและสามารถปฏิบัติงานลับคมตัดพื้นฐานท่ีต้องใช้ในการผลิตท่ัวไปได้ 

ผู้เรียบเรียงหวังเป็นอย่างยิ่งว่า เอกสารประกอบการสอนเล่มนี้จะเป็นประโยชน์ และใช้ในการ
ประกอบการเรียนการสอนได้เป็นอย่างดี ขอขอบพระคุณ ท่านอาจารย์ ครูผู้สอน ผู้ประสาทวิชาความรู้ 
เอกสารอ้างอิง หนังสือและแหล่งข้อมูลอื่นๆ ท่ีใช้ประกอบในการเรียบเรียง รวมท้ังผู้บริหารและคุณครูแผนก
วิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลัยเทคนิคสระบุรี และผู้ท่ีเกี่ยวข้อง  ท่ีได้ให้ความช่วยเหลือและให้ก าลังใจมาด้วยดี 
หากมีส่ิงหนึ่งส่ิงใดขาดตกบกพร่องและมีข้อเสนอแนะประการใด ผู้เรียบเรียงยินดีรับข้อเสนอแนะเพื่อแก้ไขและ
ปรับปรุงให้สมบูรณ์ยิ่งขึ้นต่อไป 
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 3.5 การบ ารุงรักษาเครื่องเจียระไนลับคมตัด 59 
 3.6 ความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัด 60 
           กิจกรรมเสริม                                                                                       61 
 แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 3     62 
 แบบประเมินด้วยตนเอง     64 
 
 
 
 



ค 
 

สำรบัญ (ต่อ) 
                                                                                                           หน้ำ 
หน่วยที่ 4 เคร่ืองกลึงและงำนลับมีดกลึง          65 
 แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 4          66 
 4.1 ชนิดของเครื่องกลึง 68 
 4.2 ส่วนประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย ์ 70 
 4.3 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกลึงยันศูนย์ 76 
 4.4 เครื่องมือตัดท่ีใช้กับเครื่องกลึงยันศูนย ์ 80 
 4.5 ความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราป้อน ความลึกการป้อนตัดในงานกลึง  85 
 4.6 การลับคมตัดมีดกลึง 88 
  4.6.1 การลับคมตัดมีดกลึงปาดหน้า 89 
  4.6.2 การลับคมตัดมีดกลึงปอก 98 
    4.6.2.1 การลับคมตัดมีดกลึงปอกขวา 99 
 4.6.2.1 การลับคมตัดมีดกลึงปอกซ้าย                                                  100 
  4.6.3 การลับคมตัดมีดกลึงเซาะร่อง 108
  4.6.4 การลับคมตัดมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60 องศา 120 
  4.6.5 การลับคมตัดมีดกลึงคว้านรูใน 130 
 แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 4  143 
 แบบประเมินด้วยตนเอง     145 
 ใบงานท่ี 4.1 งานลับมีดกลึงปาดหน้า     146 
 ใบงานท่ี 4.2 งานลับมีดกลึงปอกขวา     153 
 ใบงานท่ี 4.3 งานลับมีดกลึงปอกซ้าย      160 
 ใบงานท่ี 4.4 งานลับมีดกลึงเซาะร่อง     166 
 ใบงานท่ี 4.5 งานลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60 องศา      174 
 ใบงานท่ี 4.6 งานลับมีดกลึงคว้านรูใน     181 
หน่วยที่ 5 เคร่ืองเจำะและงำนลับคมตัดดอกสว่ำน          189 
 แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 5     190 
 5.1 ชนิดของเครื่องเจาะ 192 
 5.2 ส่วนประกอบและหน้าท่ีการท างานของเครื่องเจาะ 193 
 5.3 เครื่องมือตัดท่ีใช้กับเครื่องเจาะ 196 
 5.4 ความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราป้อนในงานเจาะ 199 
 5.5 ความปลอดภัยในงานเจาะ 201 
 5.6 การบ ารุงรักษาเครื่องเจาะ 201 
 5.7 การลับคมตัดดอกสว่าน 202 
  แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 5     212 
 แบบประเมินด้วยตนเอง     214 
 ใบงานท่ี 5.1 งานลับคมตัดดอกสว่าน     215 
 บรรณานุกรม     222 



ง 
 

สำรบัญรูปภำพ 
รูปที่      หน้ำ 
1.1  แสดงลักษณะการยึดติดของเนื้อวัสดุและเครื่องมือตัด 5 
1.2  แสดงลักษณะของการสึกหรอของเครื่องมือตัด 5 
1.3  แสดงปริมาณความร้อนสะสมจากการตัดเฉือน     7 
1.4  แสดงอุณหภูมเิป็นองศาเซลเซียส, oC ณ จุดท่ีเกิดการตัดเฉือน 7 
1.5  แสดงความสัมพันธ์ระหว่างความแข็งกับอุณหภูมิของวัสดุท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดชนิดต่างๆ 8 
1.6  แสดงเครื่องมือตัดท่ีผลิตจากวัสดุเหล็กกล้าคาร์บอนสูง 9 
1.7  แสดงเครื่องมือตัดท่ีผลิตจากวัสดุเหล็กกล้าความเร็วสูง 10 
1.8  แสดงเครื่องมือตัดท่ีผลิตจากวัสดุซีเมนต์คาร์ไบด์ 12 
1.9  แสดงเครื่องมือตัดแบบเม็ดมีดท่ีผลิตจากวัสดุเซรามิกส์ 13 
1.10  แสดงการจับยึดเม็ดมีดเซรามิกส์กับฐานยึด 13 
1.11  แสดงเครื่องมือตัดแบบเม็ดมีดท่ีผลิตจากวัสดุเซอร์เมท 14 
1.12  แสดงลักษณะของเพชรสังเคราะห์แบบโพลีคริสตันลีน (PCD)        15 
1.13  แสดงเครื่องมือตัดท่ีใช้วัสดุเพชรสังเคราะห์รูปแบบโพลีคริสตันลีน (PCD) ยึดเป็นคมตัด        16 
1.14  แสดงลักษณะของเพชรสังเคราะห์แบบซิงเกิลคริสตันลีน (SCD)        17 
1.15  เพชรสังเคราะห์แบบ SCD ยึดติดกับฐานส าหรับเป็นมีดตัด        17 
1.16  แสดงลักษณะของแผ่น CBN และช้ินส่วนท่ีตัดเป็นรูปร่างต่างๆ เพื่อใช้เป็นคมตัด        18 
1.17  แสดงเครื่องมือตัดแบบเม็ดมีดท่ีใช้วัสดุ คิวบิกโบรอนไนไตรด์ (CBN) ยึดเป็นคมตัด        19 
1.18  แสดงเครื่องมือตัดแบบเม็ดมีดท่ีใช้วัสดุ คิวบิกโบรอนไนไตรด์ (CBN) กลึงงานชุบแข็ง        19 
2.1  แสดงมุมของเครื่องมือตัดคมเด่ียว        29 
2.2  แสดงต าแหน่งของมุมคายในเครื่องมือตัดคมเด่ียว        30 
2.3  แสดงรูปแบบของมุมคายในเครื่องมือตัดคมเด่ียว        31 
2.4  แสดงลักษณะของการตัดด้วยมุมคาย 2 รูปแบบ        32 
2.5  แสดงต าแหน่งของมุมหลบ 2 มุม ในเครื่องมือตัดคมเด่ียว        32 
2.6  แสดงลักษณะของการตัดด้วยมุมหลบ        33 
2.7  แสดงต าแหน่งของมุมเอียงคมตัดในเครื่องมือตัดคมเด่ียว        33 
2.8  แสดงลักษณะของการตัดด้วยมุมมุมเอียงคมตัดร่วมกับมุมน าท่ีเอียงด้วยป้อมมีด                       34 
2.9  แสดงต าแหน่งของมุมตัดหน้ามีดในเครื่องมือตัดคมเด่ียว        34 
2.10  แสดงต าแหน่งของมุมรวมปลายมีดในเครื่องมือตัดคมเด่ียว        34 
2.11  แสดงต าแหน่งของรัศมีจมูกมีดในเครื่องมือตัดคมเด่ียว        35 
2.12  แสดงลักษณะของระยะของอัตราป้อนกับรัศมีปลายมีด        35 
2.13  แสดงลักษณะของดอกสว่าน        36 
2.14  แสดงลักษณะโครงสร้างของดอกสว่าน        36 
2.15  มุมคมตัดท่ีส าคัญของดอกสว่าน        37 
2.16  แสดงต าแหน่งมุมคมตัดของดอกสว่าน        37 
2.17  แสดงต าแหน่งมุมหลบของดอกสว่าน        37 
2.18  แสดงต าแหน่งมุมคายของดอกสว่าน                                                                        38 



จ 
 

สำรบัญรูปภำพ (ต่อ) 
รูปที่      หน้ำ 
2.19  แสดงค่ามุมจิกของดอกสว่าน        38 
2.20  แสดงลักษณะของดอกเอนมิล 39 
2.21  แสดงลักษณะของเครื่องกัดแนวตั้ง 39 
2.22  แสดงโครงสร้างของดอกเอนมิล 39 
2.23  แสดงลักษณะทิศทางของการตัดงานของเอนมิล 40 
2.24  แสดงลักษณะของมุมหลบหลักและมุมหลบรองของดอกเอนมิล 40 
2.25  แสดงลักษณะของมุมเฮลลิคของเอ็นมิลขนาดต่างๆ 41 
2.26  แสดงลักษณะของมีดกัด (Cutter) 42 
2.27  แสดงลักษณะของเครื่องกัดแนวนอน 42 
2.28  แสดงลักษณะการกัดงานของมีดกัด 42 
2.29  แสดงลักษณะของมุมของมีดกัด                                                                        43 
3.1  แสดงลักษณะของเครื่องเจียระไนลับคมตัดแบบต้ังโต๊ะ 53 
3.2  แสดงลักษณะของเครื่องเจียระไนลับคมตัดแบบต้ังโต๊ะ 53 
3.3  แสดงส่วนประกอบของเครื่องเจียระไนลับคมตัดแบบต้ังโต๊ะ 54 
3.4  แสดงลักษณะของเครื่องเจียระไนลับคมตัดแบบต้ังโต๊ะ 54 
3.5  แสดงลักษณะของล้อหินเจียระไน 55 
3.6  แสดงป้ายบอกขนาดของล้อหินเจียระไน 55 
3.7  แสดงระยะห่างระหว่างแท่นรองรับช้ินงานกับล้อหินเจียระไน 55 
3.8  แสดงลักษณะของล้อแต่งหน้าหินเจียระไน 56 
3.9  แสดงลักษะณะของใบวัดมุมและส่วนประกอบ 56 
3.10  แสดงลักษณะของเกจวัดมุมดอกสว่าน 57 
3.11  แสดงลักษณะของเกจวัดมุมเกลียวสามเหล่ียม     57 
3.12  แสดงลักษณะของแว่นนิรภัย 57 
3.13  แสดงลักษณะการวางด้ามจับล้อแต่งหน้าหินเจียระไนบนแท่นรองรับช้ินงาน     58 
3.14  แสดงลักษณะการจับด้ามล้อแต่งหน้าหินเจียระไนเพื่อแต่งหน้าล้อหินเจียระไน 58  
3.15  แสดงลักษณะการเล่ือนด้ามจับล้อแต่งหน้าหินเจียระไน 59  
3.16  แสดงการปรับระยะของแท่นรองรับช้ินงานกับล้อหินเจียระไน 59  
4.1  แสดงลักษณะของเครื่องกลึงยันศูนย์ 68  
4.2  แสดงลักษณะของเครื่องกลึงหน้าจาน 68  
4.3  แสดงลักษณะของเครื่องกลึงแนวตั้ง 69  
4.4  แสดงลักษณะของเครื่องกลึงป้อมมีด 69  
4.5  แสดงลักษณะของเครื่องกลึงควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ 70  
4.6  แสดงส่วนประกอบหลักของเครื่องกลึงยันศูนย์ 70  
4.7  แสดงลักษณะของฐานของเครื่องกลึงยันศูนย์ 71  
4.8  แสดงลักษณะของสะพานแท่นเครื่องกลึงยันศูนย์ 71  
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สำรบัญรูปภำพ (ต่อ) 
รูปที่      หน้ำ 
4.9  แสดงลักษณะของชุดเฟืองทดในชุดหัวเครื่องกลึงยันศูนย์ 72  
4.10  แสดงลักษณะของชุดแท่นเล่ือนเครื่องกลึงยันศูนย์ 72  
4.11  แสดงลักษณะของแคร่คร่อมในชุดแท่นเล่ือน 73  
4.12  แสดงลักษณะของกล่องเฟืองในชุดแท่นเล่ือน 73  
4.13  แสดงลักษณะของแท่นเล่ือนขวางในชุดแท่นเล่ือน 74  
4.14  แสดงลักษณะของแท่นปรับเอียงป้อมมีดในชุดแท่นเล่ือน 74  
4.15  แสดงลักษณะของแท่นเล่ือนบนในชุดแท่นเล่ือน 74  
4.16  แสดงลักษณะของป้อมมีดในชุดแท่นเล่ือน 75  
4.17  แสดงลักษณะของชุดท้ายแท่นเครื่องกลึงยันศูนย์ 76  
4.18  แสดงลักษณะของหัวจับแบบสามฟันพร้อม 76  
4.19  แสดงลักษณะของหัวจับแบบส่ีฟันอิสระ 77  
4.20  แสดงลักษณะของประแจขันหัวจับ 77  
4.21  แสดงลักษณะของประแจขันสลักเกลียวป้อมมีด 77  
4.22  แสดงลักษณะของจานพา 78  
4.23  แสดงลักษณะของห่วงพา 78  
4.24  แสดงลักษณะของยันศูนย์ตาย 78  
4.25  แสดงลักษณะของยันศูนย์เป็นหรือยันศูนย์หมุน 79  
4.26  แสดงลักษณะของกันสะท้านนิ่ง 79  
4.27  แสดงลักษณะของกันสะท้านตาม 79  
4.28  แสดงลักษณะของมีดกลึงลักษระแบบเป็นแท่ง 80  
4.29  แสดงลักษณะของด้ามมีดกลึงแบบแท่ง 80  
4.30  แสดงลักษณะของเม็ดมีดแบบบัดกรีติดด้ามมีด 81  
4.31  แสดงลักษณะของเม็ดมีดกลึงคาร์ไบด์ท่ีเช่ือมติดกับด้ามแล้ว 81  
4.32  แสดงลักษณะของเม็ดมีดแบบถอดเปล่ียนกับด้ามได้ 81  
4.33  แสดงลักษณะของด้ามจับเม็ดมีดแบบถอดเปล่ียนได้ 82  
4.34  แสดงลักษณะของดอกสว่านก้านตรง 82  
4.35  แสดงลักษณะของหัวจับดอกสว่าน 82  
4.36  แสดงลักษณะของดอกสว่านก้านเรียว 83  
4.37  แสดงลักษณะของปลอกเรียว 83  
4.38  แสดงลักษณะของดอกเจาะน าศูนย์ 83  
4.39  แสดงลักษณะของล้อพิมพ์ลาย 83  
4.40  แสดงลักษณะของรีมเมอร์แบบตายตัว 84  
4.41  แสดงลักษณะของของรีมเมอร์แบบปรับได้ 84  
4.42  แสดงลักษณะของดอกต๊าปเกลียว 85  
4.43  แสดงลักษณะของดาย 85  
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สำรบัญรูปภำพ (ต่อ) 
รูปที่      หน้ำ 
4.44  แสดงลักษณะของดอกต๊าปเกลียวร่องบิด 85  
4.45  แสดงลักษณะของระยะอัตราป้อน 87  
4.46  แสดงลักษณะความลึกการป้อนตัดในงานกลึง 88  
4.47  แสดงลักษณะของมีดกลึงซ้ายและมีดกลึงขวา                                                    88 
4.48  แสดงลักษณะการกลึงปาดหน้า                  89 
4.49  แสดงลักษณะของมีดกลึงปาดหน้า 89 
4.50  แสดงมุมของมีดปาดหน้า 89 
4.51  แสดงลักษณะการแต่งหน้าล้อหินเจียระไน 90 
4.52  แสดงเส้นส าหรับเล็งแนวมุมเอียงคมตัด 90 
4.53  แสดงการลับมุมเอียงคมตัด 91 
4.54  แสดงการลับมุมหลบด้านข้าง 91 
4.55  แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงคมตัด     91 
4.56  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้าง 92 
4.57  แสดงแนวสมมุติ 0 องศาและ 90 องศา เพื่อแก้ไขมุมเอียงคมตัด     92 
4.58  แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้าง 93 
4.59  แสดงเส้นส าหรับเล็งแนวมุมรวมปลายมีด     93 
4.60  แสดงการลับมุมรวมปลายมีด 93 
4.61 แสดงการลับมุมหลบหน้ามีด     94 
4.62  แสดงการวัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีด 94 
4.63  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบหน้ามีด 94 
4.64  แสดงแนวในการแก้ไขมุมรวมปลายมีด     95 
4.65  แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบหน้ามีด 95 
4.66  แสดงการแนวในการลับมุมคายข้าง 96 
4.67  แสดงการลับคมมีดปาดหน้าด้านท่ี 3 96 
4.68  แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายข้าง 97 
4.69  แสดงแนวในการแก้ไขมุมคายข้าง 97 
4.70  แสดงลักษณะการกลึงปอกขวา 98 
4.71  แสดงลักษณะของการกลึงปอกซ้าย 98 
4.72  แสดงลักษณะของมีดกลึงปอกขวา 99 
4.73  แสดงมุมของมีดกลึงปอกขวา 99 
4.74  แสดงลักษณะของมีดกลึงปอกซ้าย 100 
4.75  แสดงมุมของมีดกลึงปอกซ้าย 100 
4.76  แสดงการลับมุมเอียงคมตัดมีดกลึงปอกซ้าย 101 
4.77  แสดงการลับมุมหลบด้านข้างมีดกลึงปอกซ้าย 101 
4.78  แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงคมตัดมีดกลึงปอกซ้าย 102 
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สำรบัญรูปภำพ (ต่อ) 
รูปที่      หน้ำ 
4.79  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้างมีดกลึงปอกซ้าย 102 
4.80  แสดงแนวสมมุติ 0 องศาและ 90 องศา เพื่อแก้ไขมุมเอียงคมตัด 103 
4.81  แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้าง 103 
4.82  แสดงการลับมุมรวมปลายมีด 103 
4.83  แสดงการลับมุมหลบหน้ามีด 104 
4.84  แสดงการวัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีด 104 
4.85  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบหน้ามีด 104 
4.86  แสดงแนวในการแก้ไขมุมรวมปลายมีด มีดกลึงปอกซ้าย 105 
4.87  แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบหน้ามีด 105 
4.88  แสดงการแนวในการลับมุมคายข้าง 106 
4.89  แสดงการลับคมมีดปาดหน้าด้านท่ี 3 106 
4.90  แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายข้าง 106 
4.91  แสดงแนวในการแก้ไขมุมคายข้าง 107 
4.92  แสดงลักษณะการกลึงเซาะร่อง 108 
4.93  แสดงลักษณะของมีดกลึงเซาะร่อง 108 
4.94  แสดงมุมของมีดกลึงเซาะร่อง 109 
4.95  แสดงการลับมุมฉากปลายมีด 109 
4.96  แสดงการลับมุมหลบหน้ามีด 110 
4.97  แสดงการวัดตรวจสอบมุมฉากปลายมีด 110 
4.98  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบมุมหลบหน้ามีด 110 
4.99  แสดงแนวในการการแก้ไขมุมฉากปลายมีด 111 
4.100  แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้าง 111 
4.101  แสดงลักษณะของการร่างระยะหน้ามีดและความยาวก้านคมตัด 112 
4.102  แสดงการลับมุมมุมเอียงหลบซ้าย  112 
4.103  แสดงการลับมุมหลบข้างซ้าย 112 
4.104  แสดงลักษณะของมีดกลึงเซาะร่องท่ีลับด้านท่ี 2 แล้ว 113 
4.105   แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงหลบซ้าย 113 
4.106  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบข้างซ้าย 114 
4.107  แสดงแนวในการแก้ไขมุมเอียงหลบซ้าย 114 
4.108  แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบข้างซ้าย 115 
4.109  แสดงการลับมุมเอียงหลบขวา 115 
4.110  แสดงการลับมุมหลบข้างขวา 115 
4.111  แสดงลักษณะของมีดกลึงเซาะร่องท่ีลับด้านท่ี 3 แล้ว 116 
4.112  แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงหลบขวา 116 
4.113  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบข้างขวา 117 
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สำรบัญรูปภำพ (ต่อ) 
รูปที่      หน้ำ 
4.114  แสดงการวัดระยะความกว้างหน้ามีด 117 
4.115  แสดงแนวในการแก้ไขมุมเอียงหลบขวา 118 
4.116  แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบข้างขวา 118 
4.117  แสดงแนวในการลับมุมคายหลังมีด 118 
4.118  แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายหลังมีด 119 
4.119  แสดงแนวในการแก้ไขมุมคายหลังมีด 119 
4.120  แสดงแนวในการแก้ไขมุมคายหลังมีด 120 
4.121  แสดงลักษณะทิศทางการป้อนลึกเพื่อกลึงเกลียว 120 
4.122  แสดงลักษณะการกินเนื้องานจากทิศทางการป้อน 121 
4.123  แสดงลักษณะของมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60 องศา 121 
4.124  แสดงมุมของมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60 องศา 122 
4.125  แสดงการลับมุมเอียงด้านท่ี 1 122 
4.126  แสดงการลับมุมหลบด้านข้างซ้าย 123 
4.127  แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงด้านแรก 30 องศา 123 
4.128  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้างซ้าย 123 
4.129   แสดงแนวในการแก้ไขมุมเอียงด้านแรก 30 องศา 124 
4.130  แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้างซ้าย 124 
4.131   แสดงการลับมุมเอียงด้านท่ี 2 ให้เกิดมุมรวมปลายมีด 60 องศา 125 
4.132  แสดงการลับมุมหลบด้านข้างขวา 125 
4.133  แสดงการวัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีด 125 
4.134   แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้างขวา 126 
4.135   แสดงแนวในการแก้ไขมุมรวมปลายมีด 60 องศา 126 
4.136   แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้างขวา 127 
4.137   แสดงแนวในการลับมุมคายข้าง 127 
4.138  แสดงการลับคมมุมคายข้างมีดกลึงเกลียว 128 
4.139  แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายข้าง 128 
4.140  แสดงแนวในการแก้ไขมุมคายข้าง 129 
4.141  แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายหลังมีด 129 
4.142  แสดงลักษณะการกลึงคว้านรูใน 130 
4.143  แสดงลักษณะการป้อนกินเนื้องานของมีดคว้านรูใน 130 
4.144  แสดงลักษณะของมีดกลึงคว้านรูใน 131 
4.145  แสดงลักษณะของมีดกลึงคว้านรูในท่ีลับจากเหล็กกล้าความเร็วสูงขนาด 3/8x3/8 น้ิว 131 
4.146  แสดงลักษณะของมุมเอียงคมตัดมีดกลึงคว้านรูในมีผลกับบ่าฉานด้านใน 131 
4.147  แสดงลักษณะของมุมหลบปลายมีดกลึงคว้านรูใน 132 
4.148  แสดงลักษณะของมีดท่ีลับเพื่อลดพื้นท่ีด้านล่างของมีดคว้านรูใน 132 
 



ญ 
 

สำรบัญรูปภำพ (ต่อ) 
รูปที่      หน้ำ 
4.149  แสดงมุมของมีดกลึงเซาะร่อง 133 
4.150  แสดงลักษณะเส้นร่างบนมีดกลึงส าหรับเจียระไนรอ่ง 133 
4.151  แสดงแนวการวางมีดลับร่องมีดกลึง 134 
4.152  แสดงการลับร่องมีดกลึงท่ีเป็นร่องแล้ว 134 
4.153  แสดงลักษณะการร่างเส้นบนมีดกลึงส าหรับลับมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 134 
4.154  แสดงลักษณะเส้นร่างบนมีดกลึงส าหรับลับมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 135 
4.155  แสดงลักษณะการลับมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 135 
4.156  แสดงลักษณะการลับมุมหลบด้านหน้า 135 
4.157  แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 136 
4.158  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านหน้า 136 
4.159   แสดงแนวในการแก้ไขมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 137 
4.160  แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านหน้า 137 
4.161   แสดงการลับมุมรวมปลายมีดกลึงคว้านรูใน 75 องศา 138 
4.162  แสดงการลับมุมหลบด้านข้าง 138 
4.163  แสดงการวัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีดกลึงคว้านรูใน 138 
4.164   แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้าง 139 
4.165   แสดงแนวในการแก้ไขมุมรวมปลายมีดกลึงคว้านรูใน                      139 
4.166   แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้าง 139 
4.167   แสดงแนวในการลับมุมคายหลังมีด 140 
4.168  แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายหลังมีด 140 
4.169   แสดงแนวในการลับมุมคายหลังมีด 141 
4.170   แสดงลักษณะเส้นร่างเพื่อลับมุมหลบผิวงานด้านล่าง 141 
4.171   แสดงลักษณะการลับมุมหลบผิวงานด้านล่าง 141 
4.172   แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบผิวงานด้านล่างมีด 142 
4.173   แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบผิวงานด้านล่างมีด 142 
5.1  แสดงลักษณะของเครื่องเจาะต้ังโต๊ะ 192 
5.2  แสดงลักษณะของเครื่องเจาะต้ังพื้น 192 
5.3  แสดงลักษณะของเครื่องเจาะรัศมี 193 
5.4  แสดงลักษณะส่วนประกอบของเครื่องเจาะต้ังโต๊ะ 193 
5.5  แสดงส่วนประกอบของชุดหัวเครื่องเจาะต้ังโต๊ะ 194 
5.6  แสดงส่วนประกอบของโต๊ะงานเครื่องเจาะต้ังโต๊ะ 194 
5.7  แสดงส่วนประกอบของเครื่องเจาะรัศมี 195 
5.8  แสดงส่วนประกอบของชุดหัวเครื่องเจาะรัศมี 196 
5.9  แสดงลักษณะของดอกสว่านก้านตรง 196 
5.10  แสดงลักษณะของหัวจับดอกสว่าน 197 
5.11  แสดงลักษณะของดอกสว่านก้านเรียว 197 



ฎ 
 

สำรบัญรูปภำพ (ต่อ) 
รูปที่      หน้ำ 
5.12  แสดงลักษณะของปลอกเรียว 197 
5.13  แสดงลักษณะของดอกเจาะน าศูนย์ 197 
5.14  แสดงลักษณะของรีมเมอร์ 198 
5.15  แสดงลักษณะของดอกผายปากรู 198 
5.16  แสดงลักษณะของดอกฝังหัวสกรู 198 
5.17  แสดงลักษณะของดอกต๊าปเกลียว 199 
5.18  แสดงส่วนประกอบต่างๆ ของดอกสว่าน 202 
5.19  แสดงส่วนประกอบของปลายดอกสว่าน 203 
5.20  แสดงมุมตัดท่ีปลายดอกสว่าน 204 
5.21  แสดงมุมดอกสว่านขนาดต่างๆ ท่ีเหมาะกับวัสดุงานต่างกัน 205 
5.23  แสดงลักษณะการเจาะงานด้วยดอกสว่าน 206 
5.24  แสดงลักษณะของดอกสว่านก้านตรง 206 
5.25  แสดงมุมของดอกสว่าน 206 
5.26  แสดงลักษณะการแต่งหน้าล้อหินเจียระไน 207 
5.27  แสดงการปรับระยะของแท่นรองรับช้ินงานกับล้อหินเจียระไน 207 
5.28  แสดงการลับปลายดอกสว่านเดิมออก 207 
5.29  แสดงลักษณะของปลายดอกสว่านท่ีลับออกแล้ว 208 
5.30 แสดงลักษณะการหมุนดอกสว่านตามแนวสันเกลียว 208 
5.31  แสดงลักษณะการลับมุมจิก 59 องศา ด้านท่ี 1 208 
5.32  แสดงลักษณะการวัดมุมจิก 59 องศา ด้านท่ี 1 209 
5.33  แสดงลักษณะการวัดมุมหลบ 12 องศา ด้านท่ี 1 209 
5.34  แสดงลักษณะการวัดมุมจิก 59 องศา ด้านท่ี 2 210 
5.35  แสดงลักษณะการความยาวของคมตัด 210 
5.36  แสดงการลับปลายคมตัดดอกสว่านท่ีไม่ดี 211 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ฏ 
 

สำรบัญตำรำง 
ตำรำงท่ี      หน้ำ 
1.1  ค่าความแข็งท่ีอุณหภูมิห้องและค่าความแข็งแรงของวัสดุ 6 
2.1  ตารางค่ามุมของมีดกลึงปอกผิว (องศา) ของมีดกลึงเหล็กกล้าความเร็วสูงในการตัดวัสดุงาน 30 
4.1 แสดงค่าความเร็วตัดส าหรับวัสดุชนิดต่างๆ (เมตรต่อนาที)     87 
5.1  แสดงค่าความเร็วรอบและความเร็วตัดส าหรับดอกสว่านท่ีท าจากเหล็กกล้าความเร็วสูง (H.S.S.)200 
5.2  แสดงค่าอัตราป้อนในการเจาะของดอกสว่านขนาดต่างๆ 201 
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หลักสูตรรำยวิชำ 
หลักสูตร : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2556 

รหัสวิชำ : 2102-2105 

ชื่อวิชำ  : ลับคมเครื่องมือตัด 

หน่วยกิต : 2 หน่วยกิต (ท – ป - น :  1 – 3 – 2) 

จ ำนวน  : 4 คาบ ต่อ สัปดาห์ 

จุดประสงค์รำยวิชำ 
1.  เข้าใจหลักการใช้เครื่องมือตัด มุมของคมตัด การลับคมตัดเด่ียว การลับคมตัดหลายคมตัด 
2.  มีทักษะการลับคมตัดเด่ียว การลับคมตัดหลายคมตัด 
3.  มีกิจนิสัยในการท างานอย่างมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบต่อตนเอง ส่วนรวม และ 
    ปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย  

สมรรถนะรำยวิชำ 
 1. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการลับคมเครื่องมือตัด 
 2. ลับคมเครื่องมือตัดตามหลักการและกระบวนการ 

ค ำอธิบำยรำยวิชำ 
ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับชนิด และวัสดุเครื่องมือตัด เครื่องมือตัดคมตัดเด่ียว หลายคมตัด มุมคมตัด  

การลับคมตัดดอกสว่าน ดอกกัด มีดกัด มีดกลึง วัดและตรวจสอบเครื่องมือตัด การบ ารุงรักษาเครื่องมือกล 
ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ฑ 
 

ค ำชี้แจงกำรใชเ้อกสำรประกอบกำรสอน 
วิชำ ลับคมเครื่องมือตดั รหสัวิชำ 2102-2105 (ท–ป-น : 1–3-2) 

หลักส ูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2556 ประเภทวชิำอุตสำหกรรม 
ส ำนักงำนคณะกรรมกำรกำรอำชีวศึกษำ กระทรวงศึกษำธิกำร 

1.  ส่วนประกอบกำรของเอกสำรประกอบกำรส่อน 
 เอกสารประกอบการสอนวิชาลับคมเครื่องมือตัด รหัสวิชา 2102-2105 เล่มนี้ใช้ส าหรับ ประกอบการ
จัดการเรียนรู้ให้กับผู้เรียนพร้อมกันท้ังห้อง โดยในการจัดกิจกรรมการเรียนรู้นี้ ผู้เรียนจะต้องปฏิบัติกิจกรรม
ต่างๆ เช่น แบบทดสอบก่อนเรียน แบบทดสอบหลังเรียน และฝึกทักษะในการปฏิบัติงานตามใบส่ังงานท่ี
มอบหมาย เอกสารประกอบการสอนมีส่วนประกอบต่างๆ ท่ีส าคัญดังนี้ 
 1.1  หลักสูตรรายวิชา ได้แก่ จุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะรายวิชา และค าอธิบายรายวิชา 
 1.2  เนื้อหาวิชา จ านวน 4 หน่วยเรียนประกอบด้วย 
  1.2.1 หน่วยที่ 1 ชนิดและวัสดุเครื่องมือตัด 
  1.2.2 หน่วยที่ 2 เครื่องมือคมตัดเด่ียวและหลายคมตัด    
  1.2.3 หน่วยที่ 3 หินเจียระไนในงานลับคมตัด 
  1.2.4 หน่วยที่ 4 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง 
  1.2.5 หน่วยที่ 5 เครื่องเจาะและงานลับคมตัดดอกสว่าน 
 1.3  ส่วนประกอบของหน่วยเรียน เอกสารประกอบการสอนแต่ละหน่วยเรียน ประกอบด้วย 
  1.3.1 ช่ือหน่วยเรียน ได้แก่ ชนิดและวัสดุเครื่องมือตัด เครื่องมือคมตัดเด่ียวและหลายคมตัด หิน
เจียระไนในงานลับคมตัด เครื่องกลึง และงานลับมีดกลึงและเครื่องเจาะและงานลับคมตัดดอกสว่าน 
  1.3.2 สาระส าคัญ คือ ส่วนแนะน าเนื้อหาในแต่ละหน่วยเรียนเพื่อให้ผู้เรียนทราบว่าเนื้อหาท่ีก าลัง
เรียนนั้นเกี่ยวข้องกับเรื่องใด ส าคัญอย่างไร เพื่อกระตุ้นให้ผู้เรียนเกิดความสนใจท่ีจะเรียนรู้ 
  1.3.3 เนื้อหาการเรียนรู้ คือ หัวข้อเรื่องหรือหัวข้อย่อยของแต่ละหน่วยเรียน 
  1.3.4 จุดประสงค์การเรียนรู้ คือ พฤติกรรมท่ีคาดหวังไว้เป็นเป้าหมายหรือส่ิงท่ีต้องการให้ผู้เรียน
ประสบผลส าเร็จหลังจากเรียนจบแต่ละหน่วยเรียนแล้ว ซึ่งมีท้ังด้านความรู้ ทักษะและเจตคติ 
  1.3.5 ใบเนื้อหาหรือใบความรู้ในแต่ละหัวข้อเรื่อง คือ เอกสารท่ีรวบรวมเนื้อหาสาระท่ีต้องการให้
ผู้เรียนต้องเรียนรู้ ได้แก่ คุณสมบัติ ชนิดของเครื่องมือตัด เครื่องมือและอุปกรณ์ ความปลอดภัย การบ ารุงรักษา 
และขั้นตอนในการปฏิบัติงานตามใบงาน เป็นต้น 
  1.3.6 แบบทดสอบก่อนเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน คือ ชุดของข้อค าถามท่ีสร้างขึ้นเพื่อใช้วัด
ความรู้ของผู้เรียนก่อนเรียนและหลังเรียนแต่ละหน่วยเรียน 
  1.3.7 ใบงาน คือ เอกสารท่ีแสดงรายละเอียดการปฏิบัติงานท่ีเป็นขั้นตอนในงานนั้น ประกอบด้วย 
สมรรถณะในการปฏิบัติงานหรือจุดมุ่งหมายของใบงาน เครื่องมือและอุปกรณ์ วัสดุ ท่ีใช้กับงานนั้นๆ ค าส่ังให้
นักเรียนปฏิบัติงาน ขั้นตอนในการปฏิบัติงาน และค าแนะน าวิธีการปฏิบัติงานให้เกิดความปลอดภัย 
  1.3.8 ใบประเมินการปฏิบัติงานคือ เครื่องมือท่ีใช้ประเมินความสามารถในการแสดงพฤติกรรมท่ีเป็น
ผลมาจากความรู้ (Knowledge) ทักษะ (Skills) และคุณลักษณะเฉพาะ (Attributes) ท่ีท าให้ผู้เรียนสามารถ
ปฏิบัติงานตามใบงานท่ีมอบหมาย โดยการแปลงเป็นคะแนนรวมของผลสัมฤทธิ์ของงานให้เป็นคะแนนท่ีมีฐาน
คะแนนเต็มเป็น 100 คะแนน  
 1.4  โครงการสอนรายสัปดาห์ คือ แนวทางหรือเป้าหมายในการจัดการเรียนการสอนรายสัปดาห์ท่ีท าการ
แยกช่ัวโมงในการจัดการเรียนรู้ภาคทฤษฎี และช่ัวโมงปฏิบัติออกจากกัน  
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2.  ค ำช้ีแจงส ำหรับผู้สอน 
 2.1  ก่อนท าการสอนทุกครั้ง ผู้สอนจะต้องศึกษาเนื้อหาวิชาและจัดท าแผนการเรียนรู้ให้สอดคล้องกับ
โครงการจัดการเรียนการสอนแต่ละสัปดาห์ 
 2.2  ก่อนท าการสอน และจะต้องจัดเตรียมวัสดุ อุปกรณ์ต่างๆ เพื่อท่ีจะใช้ในการจัดการเรียนรู้ตามท่ีระบุ
ไว้ในโครงการจัดการเรียนรู้แต่ละสัปดาห์ 
 2.3  ก่อนจัดการเรียนรู้ในสัปดาห์แรก ครูผู้สอนจะต้องให้ผู้เรียนท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ ทางการ
เรียน แล้วเก็บรวบรวมข้อมูลการเรียนและจัดท าประวัติการเรียนของผู้เรียนรายบุคคล 
 2.4  ผู้สอนต้องด าเนินการสอนตามโครงการการจัดการเรียนรู้ให้ครบทุกสัปดาห์ตามท่ีก าหนดไว้ 
 2.5 ก่อนการจัดการเรียนรู้แต่ละหน่วยเรียน ครูผู้สอนต้องให้ผู้เรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนแล้วเก็บ
รวบรวมข้อมูลการเรียน และจัดท าประวัติการเรียนของผู้เรียนรายบุคคล 
 2.6 การจัดกิจกรรมการเรียนรู้แบ่งออกเป็นขั้นตอน ดังนี้ 
   2.6.1 ขั้นที่ 1 ขั้นสนใจปัญหา (Motivation) 
   2.6.2 ขั้นที่ 2 ขั้นศึกษาข้อมูล (Information) 
   2.6.3 ขั้นที่ 3 ขั้นพยายามหรือขั้นท ากิจกรรม (Application)  
    2.6.4 ขั้นที่ 4 ขั้นส าเร็จผล (Progress) 
 2.7 หลังจากการจัดการเรียนรู้ครบแต่ละหน่วยเรียนแล้ว ครูผู้สอนต้องให้นักเรียนท าแบบฝึกหัดท้าย
หน่วยเรียน แล้วเก็บรวบรวมข้อมูลไว้เปรียบเทียบกับผลการทดสอบก่อนเรียน เพื่อดูการเปล่ียนแปลง
พฤติกรรมและความก้าวหน้าของผู้เรียน 

3.  บทบำทผู้เรียน 
 เนื่องจากเอกสารประกอบการสอนวิชาลับคมเครื่องมือตัด รหัสวิชา 2102-2105 นี้ เป็นการจัดการเรียนรู้
ส าหรับให้ครูผู้สอนเป็นผู้ด าเนินการ ดังนั้นเพื่อใหบ้รรลุตามวัตถุประสงค์ของแต่ละหน่วยเรียนผู้เรียนต้องปฏิบัติ
กิจกรรมตามบทบาทผู้เรียน ดังนี้ 
 3.1  ก่อนเข้าช้ันเรียนทุกครั้งผู้เรียนต้องน าเอกสารประกอบการสอนมาด้วยทุกครั้ง และจัดเตรียม
เครื่องมือและอุปกรณ์การเรียนมาให้พร้อม 
 3.2  ผู้เรียนต้องปฏิบัติกิจกรรมตามค าแนะน าของครูผู้สอนอย่างเคร่งครัด 
 3.3 ในขั้นตอนการท ากิจกรรมก่อนและหลังเรียน เช่น การท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน และ
การฝึกปฏิบัติตามใบงานต่างๆ ท่ีมอบหมาย ผู้เรียนต้องพยายามอย่างเต็มความรู้ความสามารถและปราศจาก
อคติ 

4.  กำรจัดช้ันเรียน 
 4.1 การสอนภาคทฤษฎี จัดช้ันเรียนตามปกติ การจัดการเรียนการสอนเป็นแบบบรรยายหรือถามตอบ 
ดังนั้นสภาพการจัดช้ันเรียนต้องจัดให้มีความเหมาะสม สามารถจัดกิจกรรมการเรียนการสอนให้แก่ผู้เรียนได้
อย่างท่ัวถึง มีการจัดเตรียมส่ือและโสตทัศนูปกรณ์ตามความเหมาะสม 
 4.2  การสอนภาคปฏิบัติ จัดการเรียนการสอนแบบสาธิตแล้วให้ผู้เรียนปฏิบัติตามใบงานท่ีมอบหมาย 
เพื่อให้เกิดทักษะ รวมถึงเจตคติตามจุดประสงค์ของแต่ละใบงาน และผ่านเกณ์ตามใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
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5.  กำรประเมินผลกำรเรียน 
 5.1 ประเมินผลจากการท าแบบทดสอบก่อนเรียน และแบบทดสอบหลังเรียนของแต่ละหน่วยเรียน 
 5.2 ประเมินผลจากการปฏิบัติตามใบงานต่างๆ ท่ีมอบหมาย 
 5.3 ประเมินผลจากเวลาเรียน ความมีวินัย คุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ โดยการ
สังเกตพฤติกรรมการเรียน และการปฏิบัติงาน ตามหลักของปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง 

6.  เกณฑ์กำรวัดและประเมินผล 
 การวัดผลประเมินผลในรายวิชาลับคมเครื่องมือตัด รหัสวิชา 2102-2105 ได้ก าหนดให้ใช้สัดส่วนของ
คะแนนระหว่างการเรียนต่อคะแนนทดสอบปลายภาคเรียนเท่ากับ 80 : 20 ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้ 
 6.1  คะแนนระหว่างเรียนตลอดภาคเรียน  =  80 คะแนน 
  6.1.1 คะแนนเวลาเรียน ความมีวินัย คุณธรรม 
         จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึ่งประสงค์ 
         ความต้ังใจและกิจนิสัยการเรียน 
         (ตามเกณฑ์ของสถานศึกษา)  = 20 คะแนน 
  6.1.2 คะแนนท าแบบทดสอบหลังเรียน  = 10 คะแนน 
  6.1.3 คะแนนจากการท าใบงาน  = 50 คะแนน 
 6.2 คะแนนสอบปลายภาคเรียน  = 20 คะแนน 
 6.3 เกณฑ์การประเมินผลใช้เกณฑ์การประเมินแบบอิงเกณฑ์ ซึ่งมีระดับผลการเรียนดังนี้ 
  6.3.1 ช่วงคะแนน 80-100 ผลการเรียน (เกรด) = 4.0 
  6.3.2 ช่วงคะแนน 75-79   ผลการเรียน (เกรด) = 3.5 
  6.3.3 ช่วงคะแนน 70-74   ผลการเรียน (เกรด) = 3.0 
   6.3.4 ช่วงคะแนน 65-69   ผลการเรียน (เกรด) = 2.5 
  6.3.5 ช่วงคะแนน 60-64   ผลการเรียน (เกรด) = 2.0 
   6.3.6 ช่วงคะแนน 55-59   ผลการเรียน (เกรด) = 1.5  
   6.3.7 ช่วงคะแนน 50-54   ผลการเรียน (เกรด) = 1.0 
   6.3.8 ช่วงคะแนน  0-49    ผลการเรียน (เกรด) = 0.0 
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โครงกำรจัดกำรเรียนรู้รำยสัปดำห์ 
ชื่อวิชำ   : ลับคมเครื่องมือตัด รหัสวิชำ : 2102-2105 
ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ท.ป.น.   : 1 - 3 - 2 (4 ชม./สัปดาห์) 

สัปดาห์
ท่ี 

หน่วย
ท่ี 

หน่วยการเรียน 
จ านวนคาบ 

(ช่ัวโมง) รวม 
(ช่ัวโมง) 

เวลาเรียน
รวม 

(ช่ัวโมง) ทฤษฎี ปฏิบัติ 

1-2 
 

- ปฐมนิเทศ 
- แนะน าหลักสูตรรายวิชา 
- เนื้อหาวิชา 
- การวัดและประเมินผลการเรียน 3.00 - 3.00 3.00 

1 ชนิดและวัสดุเครื่องมือตัด 5.00 - 5.00 8.00 
3 2 มุมของเครื่องมือตัด 4.00 - 4.00 12.00 
4 3 เครืองเจียระไนลับคมตัด 4.00 - 4.00 16.00 

5-14 4 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง 3.30 36.30 40.00 56.00 
15-17 5 เครื่องเจาะและงานลับคมดอกสว่าน 1.00 11.00 12.00 68.00 

18  
- ทบทวนเนื้อหาวิชา 1.30 - 1.30 69.30 
- ทดสอบปลายภาคเรียน 1.30 - 1.30 71.00 
- ปัจฉิมนิเทศ 1.00 - 1.00 72.00 

รวม 24.30 47.30 72.00  
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โครงกำรจัดกำรเรียนรู้รำยสัปดำห์ 
ชื่อวิชำ   : ลับคมเครื่องมือตัด รหัสวิชำ : 2102-2105 
ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ท.ป.น.   : 1 - 3 - 2 (4 ชม./สัปดาห์) 

สัปดาห์
ท่ี 

หน่วย
ท่ี 

หัวข้อเรื่อง/งาน 
จ านวนคาบ 

(ช่ัวโมง) รวม 
(ช่ัวโมง) 

เวลาเรียน
รวม 

(ช่ัวโมง) ทฤษฎี ปฏิบัติ 
1 

 

- ปฐมนิเทศ 
- แนะน าหลักสูตรรายวิชา 
- เนื้อหาวิชา 
- การวัดและประเมินผลการเรียน 

2.00 - 2.00 2.00 

1 ชนิดและวัสดุเครื่องมือตัด 
ทดสอบก่อนเรียน 

0.30 - 0.30 2.30 

 1.1 คุณสมบัติของวัสดุท่ีผลิตเป็น 
      เครื่องมือตัด 

1.00 - 1.00 3.30 

- กิจกรรมเสริม (ดูคลิปจากอินเตอร์เน็ต) 
   และอภิปราย ถาม-ตอบ 

0.30 - 0.30 4.00 

2 

 

1.2 ชนิดของวัสดุเครื่องมือตัด 3.00 - 3.00 7.00 
- กิจกรรมเสริม (ดูคลิปจากอินเตอร์เน็ต) 
   และอภิปราย ถาม-ตอบ 

0.30 - 0.30 7.30 

ทดสอบหลังเรียน 0.30 - 0.30 8.00 
3 2 มุมของเครื่องมือตัด 

ทดสอบก่อนเรียน 
0.30 - 0.30 8.30 

2.1 มุมของเครื่องมือตัดคมเด่ียว  
2.2 มุมของเครื่องมือตัดหลายคมตัด  2.30 - 2.30 11.00 

- กิจกรรมเสริม (ดูคลิปจากอินเตอร์เน็ต) 
   และอภิปราย ถาม-ตอบ 

0.30 - 0.30 11.30 

ทดสอบหลังเรียน 0.30 - 0.30 12.00 
4 3 เครืองเจียระไนลับคมตัด 

ทดสอบก่อนเรียน 
0.30 - 0.30 12.30 

3.1 ชนิดของเครื่องเจียระไนลับคมตัด 
3.2 ส่วนประกอบและหน้าท่ีของส่วน 
     ประกอบเครื่องเจียระไนลับคมตัด 
3.3 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่อง 
      เจียระไนลับคมตัด 
3.4 การใช้งานเครื่องเจียระไนลับคมตัด 
3.5 การบ ารุงรักษาเครื่องเจียระไนลับคม 
     ตัด 
3.6 ความปลอดภัยในการใช้เครื่อง 
     เจียระไนลับคมตัด 

2.30 - 2.30 15.00 
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โครงกำรจัดกำรเรียนรู้รำยสัปดำห์ 
ชื่อวิชำ   : ลับคมเครื่องมือตัด รหัสวิชำ : 2102-2105 
ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ท.ป.น.   : 1 - 3 - 2 (4 ชม./สัปดาห์) 

สัปดาห์
ท่ี 

หน่วย
ท่ี 

หัวข้อเรื่อง/งาน 
จ านวนคาบ 

(ช่ัวโมง) รวม 
(ช่ัวโมง) 

เวลาเรียน
รวม 

(ช่ัวโมง) ทฤษฎี ปฏิบัติ 
4 

 
- กิจกรรมเสริม (ดูคลิปจากอินเตอร์เน็ต) 
   และอภิปราย ถาม-ตอบ 

0.30 - 0.30 15.30 

 ทดสอบหลังเรียน 0.30 - 0.30 16.00 
5-6 4 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง 

ทดสอบก่อนเรียน 
0.30 - 0.30 16.30 

4.1 ชนิดของเครื่องกลึง 
4.2 ส่วนประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย์ 
4.3 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับ 
     เครื่องกลึงยันศูนย์ 
4.4 เครื่องมือตัดท่ีใช้กับเครื่องกลึงยันศูนย์ 
4.5 ความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราป้อน  
     ความลึกการป้อนตัดในงานกลึง 

2.30 - 2.30 19.00 

ทดสอบหลังเรียน 0.30 - 0.30 19.30 
4.6 งานลับคมตัดมีดกลึง 
   4.6.1 งานลับมีดกลึงปาดหน้า 

0.30 - 0.30 20.00 

ใบงานท่ี 4.1 ใบงานลับมีดกลึงปาดหน้า  0.30 3.30 4.00 24.00 
7  4.6 งานลับคมตัดมีดกลึง 

   4.6.2 งานลับมีดกลึงปอก 0.30 - 0.30 24.30 

ใบงานท่ี 4.2 ใบงานลับมีดกลึงปอกขวา 0.20 3.10 3.30 28.00 
8-9  4.6 งานลับคมตัดมีดกลึง 

   4.6.2 งานลับมีดกลึงปอก 
0.30 - 0.30 28.30 

ใบงานท่ี 4.3 ใบงานลับมีดกลึงปอกซ้าย 0.30 7.00 7.30 36.00 
10-11  4.6 งานลับคมตัดมีดกลึง 

   4.6.3 งานลับมีดกลึงเซาะร่อง 
0.30 - 0.30 36.30 

ใบงานท่ี 4.4 ใบงานลับมีดกลึงเซาะร่อง 0.30 7.00 7.30 44.00 
12 

 

4.6 งานลับคมตัดมีดกลึง 
   4.6.4 งานลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม     
           60 องศา 

0.30 - 0.30 44.30 

ใบงานท่ี 4.5 ใบงานลับมีดกลึงเกลียว 
    สามเหล่ียม 60 องศา 

0.30 3.00 3.30 48.00 
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โครงกำรจัดกำรเรียนรู้รำยสัปดำห์ 
ชื่อวิชำ   : ลับคมเครื่องมือตัด รหัสวิชำ : 2102-2105 
ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ท.ป.น.   : 1 - 3 - 2 (4 ชม./สัปดาห์) 

สัปดาห์
ท่ี 

หน่วย
ท่ี 

หัวข้อเรื่อง/งาน 
จ านวนคาบ 

(ช่ัวโมง) รวม 
(ช่ัวโมง) 

เวลาเรียน
รวม 

(ช่ัวโมง) ทฤษฎี ปฏิบัติ 
13-14 

 
4.6 งานลับคมตัดมีดกลึง 
   4.6.5 งานลับมีดกลึงคว้านรูใน 

0.30 - 0.30 48.30 

ใบงานท่ี 4.4 ใบงานลับมีดกลึงคว้านรูใน 0.30 7.00 7.30 56.00 
15-17 5 เครื่องเจาะและงานลับคมดอกสว่าน 

ทดสอบก่อนเรียน 
0.30 - 0.30 56.30 

5.1 ชนิดของเครื่องเจาะ 
5.2 ส่วนประกอบและหน้าท่ีการท างาน 
     ของเครื่องเจาะ 
5.3 เครื่องมือตัดท่ีใช้กับเครื่องเจาะ 
5.4 ความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราป้อน 
     ในงานเจาะ 
5.5 ความปลอดภัยในงานเจาะ 
5.6 การบ ารุงรักษาเครื่องเจาะ 

3.00 - 3.00 59.30 

ทดสอบหลังเรียน 0.30 - 0.30 60.00 
5.7  การลับคมตัดดอกสว่าน 0.30 - 0.30 60.30 
ใบงานท่ี 5.1 ใบงานลับคมตัดดอกสว่าน 0.30 7.00 7.30 68.00 

18  
- ทบทวนเนื้อหาวิชา 2.00 - 2.00 70.00 
- ทดสอบปลายภาคเรียน 1.00 - 1.00 71.00 
- ปัจฉิมนิเทศ 1.00 - 1.00 72.00 

รวม 24.30 47.30 72.00  
 

 

 

 

 

 

 



หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 
ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  กระทรวงศึกษาธิการ 

ลับคมเครื่องมือตัด 

เอกสารประกอบการสอน 

จัดท าโดย นายสุรชัย  บุญโสภณ 
ต าแหน่ง ครูช านาญการ 

รหัสวิชา 2102-2105  



หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 
ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  กระทรวงศึกษาธิการ 

ลับคมเครื่องมือตัด 

เอกสารประกอบการสอน 

จัดท าโดย นายสุรชัย  บุญโสภณ 
ต าแหน่ง ครูช านาญการ 

รหัสวิชา 2102-2105  
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หน่วยที ่ 3  
 

 
 

สาระส าคัญ 
เครื่องเจียระไนลับคมตัด (Grinder Machine) เป็นเครื่องมือกลท่ีใช้ส ำหรับกำรลับเครื่องมือตัดท่ีใช้กับ

เครื่องมือกล เช่น มีดกลึงชนิดต่ำงๆ มีดไส และดอกสว่ำน เป็นต้น โดยกำรเลือกใช้ล้อหินเจียระไนต้อง
เหมำะสมกับชนิดของวัสดุท่ีน ำมำท ำเป็นเครื่องมือตัด เพื่อให้สำมำรถลับคมของเครื่องมือตัดได้ ซึ่งในหน่วยนี้จะ
กล่ำวถึงชนิด ส่วนประกอบและหน้ำท่ีส ำคัญของเครื่องเจียระไนลับคมตัด เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่อง
เจียระไนลับคมตัด ขั้นตอนกำรใช้งำน กำรบ ำรุงรักษำ และควำมปลอดภัยในกำรใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัด        

เนื้อหาการเรียนรู ้
      3.1  ชนิดของเครื่องเจียระไนลับคมตัด 
      3.2  ส่วนประกอบและหน้ำท่ีของส่วนประกอบเครื่องเจียระไนลับคมตัด 
      3.3 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องเจียระไนลับคมตัด 
      3.4 กำรใช้งำนเครื่องเจียระไนลับคมตัด 
      3.5 กำรบ ำรุงรักษำเครื่องเจียระไนลับคมตัด 
      3.6 ควำมปลอดภัยในกำรใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัด 

จุดประสงค์การเรียนรู ้
      1.  จ ำแนกชนิดของเครื่องเจียระไนลับคมตัดได้ 
      2.  บอกช่ือและหน้ำท่ีกำรท ำงำนของส่วนประกอบเครื่องเจียระไนลับคมตัดได้ 
      3. บอกช่ือเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องเจียระไนลับคมตัดได้ 
      4. อธิบำยวิธีกำรใช้งำนของของเครื่องเจียระไนลับคมตัดได้ 
 5.  อธิบำยวิธีกำรบ ำรุงรักษำเครื่องเจียระไนลับคมตัดได้ 
 6. บอกถึงควำมปลอดภัยในกำรใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัดได้ 
 
 
 
 
 
 
  
 

เครื่องเจียระไนลับคมตัด 
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แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที ่3 
เครื่องเจียระไนลับคมตดั 

จงท ำเครื่องหมำย กำกบำท (X) ข้อท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงค ำตอบเดียว (10 คะแนน) 

1.  กำรจ ำแนกชนิดของเครื่องเจียระไนลับคมตัดแบบต้ังพื้นและแบบต้ังโต๊ะ เรำจะพิจำรณำจำกส่วนใด 
 ก. ล้อหินเจียระไน  ข. ขนำดก ำลังมอเตอร์ 
 ค. กำรวำงฐำนต้ังเครื่อง ง. ฐำนเครื่อง 
      จ.  แท่นรองรับช้ินงำน 

2. ส่วนประกอบใดของเครื่องเจียระไนลับคมตัดทไหน้ำท่ีเป็นต้นก ำลัง 
 ก. ล้อหินเจียระไน  ข. มอเตอร์ 
 ค. สวิตช์เปิด-ปิด  ง. ระบบไฟฟ้ำ 
      จ.  ถูกทุกข้อ 

3. ส่วนประกอบท่ีใช้รองรับช้ินงำนของเครื่องเจียระไนลับคมตัดคือ 
 ก. ขำต้ัง    ข. ฐำนเครื่อง 
 ค. ล้อหินเจียระไน  ง. กระจกนิรภัย 
      จ.  แท่นรองรับช้ินงำน 

4. ใบวัดมุม (Angle Protractor) แสดงมุมท่ีใบครึ่งวงกลมกี่องศำ 
 ก. 30 องศำ   ข. 90 องศำ 
 ค. 180 องศำ   ง. 270 องศำ 
      จ. 360 องศำ 

5. ล้อแต่งหน้ำหินเจียระไนมีช่ือเรียกว่ำอย่ำงไร 
 ก. Wheel Dresser ข. Drill Point Gage 
 ค. Center Gage  ง. Safety Glasses 
      จ.  Angle Protractor 

6. ข้อใด ไม่ใช่ วัตถุประสงค์ในกำรแต่งหน้ำล้อหินเจียระไน 
 ก.  แต่งหน้ำล้อหินเจียระไนท่ีน ำมำติดต้ังใหม่ เพื่อไม่ให้ล้อหินแกว่ง 
      ข.  ลดขนำดควำมโตของล้อหิน เพื่อให้ใส่ในกรอบได้ไม่ขูดกับฝำครอบหินเจียระไน  
      ค.  ปรับผิวหน้ำของล้อหินเจียระไนท่ี ขรุขระหรือเป็นร่อง ให้เรียบเสมอกัน 
      ง.  แต่งคมตัดผิวหน้ำหินเจียระไนเมื่อผิวหน้ำหินท่ือหรือมีเศษไปอุดตันในเม็ดหิน 
      จ.  ผิดทุกข้อ 

7. กำรปรับแท่นรองรับช้ินงำน ควรมีระยะห่ำงจำกล้อหินเจียระไนเท่ำใด 
 ก.  ไม่เกิน 1 มิลลิเมตร                              ข.  2-3 มิลลิเมตร 
 ค.  4-5 มิลลิเมตร  ง.  6-7 มิลลิเมตร  
      จ.  ไม่น้อยกว่ำ 7 มิลลิเมตร 
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8. กำรปรับแท่นรองรับช้ินงำน ควรท ำในขั้นตอนใด 
      ก. หลังจำกกำรเปิดสวิตช์เครื่องครั้งแรก                       
      ข. หลังจำกขั้นตอนกำรตรวจสอบควำมเรียบร้อยของเครื่องเจียระไนเรียบร้อยแล้ว 
      ค. หลังจำกขั้นตอนกำรเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีจะใช้ในกำรเจียระไน 
      ง. หลังจำกกำรแต่งหน้ำหินเจียระไนเรียบร้อยแล้ว 
      จ. หลังจำกปฏิบัติงำนลับคมตัดเรียบร้อยแล้ว 

9. ข้อใด ไม่ใช่ วิธีกำรบ ำรุงรักษำเครื่องเจียระไนลับคมตัดท่ีถูกต้อง 
 ก.  ตรวสอบควำมพร้อมของเครื่องเจียระไนลับคมตัดก่อนกำรใช้งำน 
      ข.  ตรวจสอบกำรท ำงำนของมอเตอร์ขณะหมุนมีอำกำรผิดปกติหรือไม่ 
      ค.  ตรวจดูสภำพล้อหินเจียระไนก่อนใช้งำนทุกครัง้ว่ำมีรอยร้ำวหรือรอยบิ่นหรอืไม่ 
      ง.  ท ำควำมสะอำดเครื่องเจียระไนหลังกำรใช้งำน 
      จ.  ใช้งำนเครื่องเจียระไรลับคมตัดขณะเกิดกระแสไฟฟ้ำขัดข้อง 

10. ข้อใดแสดงลักษณะของกำรใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัดท่ีถูกต้องและปลอดภัย 
 ก.  ผูกเน็คไท ใส่เครื่องประดับ ขณะใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัด 
      ข.  ใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัดในสภำพร่ำงกำยไม่พร้อมปฏิบัติงำน 
      ค.  สวมแว่นนิรภัยขณะใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัด 
      ง.  สวมถุงมือขณะใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัด 
      จ.  ถูกทุกข้อ 
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3.1  ชนิดของเครื่องเจียระไนลับคมตดั 
 เครื่องเจียระไนลับคมตัด โดยท่ัวไปแบ่งเป็น 2 ชนิด คือ เครื่องเจียระไนแบบต้ังโต๊ะและเครื่องเจียระไน
แบบต้ังพื้น  

 3.1.1  เครื่องเจียระไนแบบต้ังโต๊ะ (Bench Grinder Machine) 
  เครื่องเจียระไนชนิดนี้จะมีฐำนยึดติดแน่นอยู่กับโต๊ะเพื่อเพิ่มควำมสูงและสะดวกในกำรใช้งำน 

 

รูปที่ 3.1 แสดงลักษณะของเครื่องเจียระไนลับคมตัดแบบต้ังโต๊ะ 
(ท่ีมำ : http://th.bosch-pt.com/, วันเข้ำถึง 11 มีนำคม 2559) 

 3.1.2  เครื่องเจียระไนแบบต้ังพ้ืน (Pedestal Grinder Machine) 
  เครื่องเจียระไนชนิดนี้มีขนำดใหญ่กว่ำแบบต้ังโต๊ะ โดยมีขำต้ังและฐำนเครื่องเพิ่มเติมเพื่อใช้ยึด
ติดกับพื้นของโรงฝึกงำน ท ำให้เครื่องเจียระไนมีควำมมั่นคงแข็งแรงขณะใช้งำน 

 

รูปที่ 3.2 แสดงลักษณะของเครื่องเจียระไนลับคมตัดแบบต้ังโต๊ะ 
(ท่ีมำ : https://sites.google.com/, วันเข้ำถึง 11 มีนำคม 2559) 
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3.2  ส่วนประกอบและหน้าที่ของส่วนประกอบเครื่องเจียระไนลับคมตดั 
 ส่วนประกอบของเครื่องเจียระไนแบบต้ังโต๊ะและเครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้นนั้น มีส่วนประกอบท่ีส ำคัญ
และหน้ำท่ีในกำรท ำงำนไม่แตกต่ำงกัน ซึ่งมีส่วนประกอบท่ีส ำคัญแต่ละส่วนดังนี้ 
 

 

รูปที่ 3.3 แสดงส่วนประกอบของเครื่องเจียระไนลับคมตัดแบบต้ังโต๊ะ 
(ท่ีมำ : http://th.bosch-pt.com/, วันเข้ำถึง 11 มีนำคม 2559)  

 

รูปที่ 3.4 แสดงลักษณะของเครื่องเจียระไนลับคมตัดแบบต้ังโต๊ะ 
(ท่ีมำ : https://sites.google.com/, วันเข้ำถึง 11 มีนำคม 2559) 

 1. มอเตอร์ (Motor) ท ำหน้ำท่ีเป็นต้นก ำลังขับให้ล้อหินเจียระไนหมุนด้วยควำมเร็วรอบคงท่ี ปลำย
แกนเพลำท้ังสองข้ำงใช้จับยึดล้อหินเจียระไน มอเตอร์ส่วนใหญ่ใช้กระแสไฟฟ้ำ 220 โวลต์ หรือ 380 โวลต์ ตำม
ขนำดและควำมต้องกำรในกำรใช้งำน 
 2. ล้อหินเจียระไน (Grinding Wheel) แบ่งเป็นสองชนิดคือ ล้อหินเจียระไนชนิดหยำบและล้อหิน
เจียระไนชนิดละเอียด ล้อหินเจียระไนจะยึดติดกับแกนเพลำมอเตอร์ท ำหน้ำท่ีขัดและขูดคมของช้ินงำนหรือ
เครื่องมือตัดให้ได้ขนำด ผิวเรียบและมุมท่ีต้องกำร กำรเลือกใช้ล้อหินเจียระไนจะต้องเลือกล้อหินเจียระไนให้
ตรงกับวัสดุของมีดตัดท่ีจะน ำมำลับ เช่น กำรลับคมตัดมีดกลึงชนิดเหล็กกล้ำควำมเร็วสูงจะใช้ล้อหินเจียระไน
ชนิดอลูมิเนียมออกไซด์ (A) เม็ดหินของล้อหินจะเป็นสีเทำ และกำรลับมีดกลึงคำร์ไบด์หรือมีดเล็บจะใช้ล้อหิน
เจียระไนชนิดซิลิคอนคำร์ไบด์ (GC) เม็ดหินของล้อหินจะเป็นสีเขียว 
 

มอเตอร์ 

ฝำครอบล้อหินเจียระไน 

กระจกนิรภัย 

ล้อหินเจียระไน 

แท่นรองรับช้ินงำน 

สวิตช์เปิด-ปิด ฐำนเครื่อง 

มอเตอร์ 
กระจกนิรภัย 

ล้อหินเจียระไน 

แท่นรองรับช้ินงำน 

ฐำนเครื่อง 

สวิตช์เปิด-ปิด 

ฝำครอบล้อหินเจียระไน 

ขำต้ัง ถังบรรจุน้ ำหล่อเย็น 
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       (ก) ล้อหินเจียระไนชนิดอลูมิเนียมออกไซด์ (A)          (ข) ล้อหินเจียระไนชนิดซิลิคอนคำร์ไบด์ (GC)          

รูปที่ 3.5 แสดงลักษณะของล้อหินเจียระไน 
(ท่ีมำ : http://sgginter.weloveshopping.com/, วันเข้ำถึง 11 มีนำคม 2559) 

 กำรเลือกล้อหินเจียระไนลับคมตัดยังจ ำเป็นต้องค ำนึงถึงขนำดของล้อหินเจียระไนจะน ำมำติดต้ังกับ
เครื่องเจียระไนด้วยว่ำหินเจียระไนท่ีน ำมำใช้นั้น มีขนำดเหมำะสมกับเครื่องเจียระไนท่ีใช้งำนหรือไม่ โดย
สำมำรถดูได้จำกป้ำยท่ีติดอยู่กับล้อหินเจียระไน ได้แก่ 
  1) ขนำดของเส้นผ่ำนศูนย์กลำงโตนอกของล้อหินเจียระไน 
  2) ควำมหนำของล้อหินเจียระไน 
 3) ขนำดเส้นผ่ำนศูนย์กลำงรูในของล้อหินเจียระไน 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6 แสดงป้ำยบอกขนำดของล้อหินเจียระไน 
(ท่ีมำ : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559))  

 4. แท่นรองรับชิ้นงาน (Tool Rest) ท ำหน้ำท่ีรองรับงำนหรือเครื่องมือตัดและยังช่วยประคองมือ
ผู้ปฏิบัติงำนให้มั่นคงขึ้น แท่นรองรับช้ินงำนนี้ต้องคอยตรวจสอบระยะห่ำงระหว่ำงขอบแท่นและหน้ำล้อหิน
เจียระไนอยู่เสมอให้มีระยะห่ำงระหว่ำง 2-3 มิลลิเมตร หรือ 1/8 นิ้ว เพื่อป้องกันอันตรำยจำกเครื่องมือตัดหรือ
ช้ินงำนหลุดลงไปในช่องท ำให้เกิดอันตรำยได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.7 แสดงระยะห่ำงระหว่ำงแท่นรองรับช้ินงำนกับล้อหินเจียระไน 
(ท่ีมำ : http://ie.eng.cmu.ac.th/, วันเข้ำถึง 13 มีนำคม  2559) 

ขนำดเส้นผ่ำนศูนย์กลำงรูใน  
= 1- 1/4 นิ้ว 

ควำมหนำล้อหิน = 1 นิ้ว 
ขนำดเส้นผ่ำนศูนย์กลำงโตนอก = 8 นิ้ว 

ระยะห่ำง 2-3 มิลลิเมตร หรือ 1/8 นิ้ว 
ล้อหินเจียระไน 

แท่นรองรับช้ินงำน 
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 4. กระจกนิรภัย (Safety Glass) ท ำหน้ำท่ีป้องกันเศษโลหะจำกกำรเจียระไนไม่ให้กระเด็นเข้ำตำ
ขณะปฏฺบัติงำน และขณะใช้เครื่องเจียระไนควรมองผ่ำนกระจกนิรภัยเท่ำนั้น 
 5. ฝาครอบล้อหินเจียระไน (Wheel Guard) ท ำหน้ำท่ีประกบล้อหินเจียระไนให้แน่นและเพื่อป้องกัน
อันตรำยในขณะล้อหินเจียระไนหมุน 
 6. สวิตช์เปิด-ปิด (On-off Switch) ท ำหน้ำท่ีเปิด-ปิด กำรท ำงำนของเครื่องเจียระไนลับคมตัด 
 7. ถังบรรจุน้ าหล่อเย็น (Water Pot) ใช้บรรจุน้ ำหล่อเย็นส ำหรับจุ่มงำนเพื่อระบำยควำมร้อนขณะ
เจียระไน 
 8. ขาต้ัง (Pedestal Stand) ท ำหน้ำท่ีรองรับน้ ำหนักของมอเตอร์ ล้อหินเจียระไน ขำต้ังนี้ต้องมีควำม
แข็งแรงและมั่นคง ไม่ส่ันสะเทือนขณะล้อหินเจียระไนหมุน  
 9. ฐานเคร่ือง (Base) ใช้ยึดติดกับโต๊ะหรือพื้นโรงงำนและท ำหน้ำท่ีรองรับน้ ำหนักท้ังหมดของเครื่อง
เจียระไนลับคมตัด 

3.3  เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้กับเครื่องเจยีระไนลับคมตดั 

 3.3.1  ล้อแต่งหน้าหินเจียระไน (Wheel Dresser) 
  ล้อหินเจียระไนเมื่อมีกำรใช้งำนหรือขณะใช้งำนจะท ำให้เกิดกำรสึกหรอเป็นร่อง  ผิวหน้ำไม่
รำบเรียบ หรือมีรอยบิ่น แตกหัก หมดคมตัด ท่ือ ไม่กินเนื้องำนเนื่องจำกมีเศษวัสดุอุดตันในช่องว่ำงของร่องหิน
เจียระไน เป็นต้น ดังนั้นก่อนกำรใช้งำนทุกครั้งจึงต้องแต่งหน้ำล้อหินเจียระไนใหม่ให้เรียบโดยใช้ล้อแต่งหน้ำล้อ
หินเจียระไน 

 
 
 
 
                      (ก) ด้ำมจับล้อแต่งหน้ำหินเจียระไน                  (ข) ล้อแต่งหน้ำหินเจียระไน 

รูปที่ 3.8 แสดงลักษณะของล้อแต่งหน้ำหินเจียระไน 
(ท่ีมำ : https://sites.google.com/, วันเข้ำถึง 11 มีนำคม 2559) 

 3.3.2  เครื่องมือวัดและตรวจสอบคมตัด  
  เครื่องมือวัดและตรวจสอบคมตัดท่ีใช้ในกำรวัดควำมยำวและมุมต่ำงๆ ของคมตัด เช่น มีดกลึง 
หรือดอกสว่ำน เป็นต้น   
  1. ใบวัดมุม (Angle Protractor) เป็นเครื่องมือวัดมุมส ำหรับวัดมุมของเครื่องมือตัด เช่น มุม
ของมีดกลึง สำมำรถวัดได้ต้ังแต่ 0-180 องศำ โดยมีส่วนประกอบส ำคัญ ดังรูปท่ี 3.9 

 
รูปที่ 3.9 แสดงลักษะณะของใบวัดมุมและส่วนประกอบ 

(ท่ีมำ : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

ใบบอกมุม 

ขีดช้ีต ำแหน่ง 
บอกมุมท่ีวัดได้ 

ตัวเลขบอกมุม 

สกรูล็อค 

ก้ำนใบวัดมุม 



 

57 
 

  2. เกจวัดมุมดอกสว่าน (Drill Point Gage) เป็นเกจส ำหรับใช้วัดมุมของดอกสว่ำน เช่นมุม
รวมปลำยดอกสว่ำน และควำมยำวของคมตัดดอกสว่ำน 

 

รูปที่ 3.10 แสดงลักษณะของเกจวัดมุมดอกสว่ำน 
(ท่ีมำ : http://sales.paxpat.com/, วันเข้ำถึง 11 มีนำคม 2559) 

  3. เกจวัดมุมเกลียวสามเหลี่ยม (Center Gage) เป็นเครื่องมือวัดส ำหรับวัดมุมมีดกลึงเกลียว
สำมเหล่ียมและใช้ต้ังมีดกลึงเกลียวสำมเหล่ียม โดยท่ัวไปจะมีมุมรวมยอดเกลียว 60 องศำ ยกเว้นเกลียววิต
เวอต จะมีมุมรวม 55 องศำ 

 

รูปที่ 3.11 แสดงลักษณะของเกจวัดมุมเกลียวสำมเหล่ียม 
(ท่ีมำ : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 3.3.3  อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 
  ส่วนใหญ่นิยมใช้แว่นนิรภัย (Safety Glasses) สวมใส่เพื่อป้องกันอันตรำยจำกเศษเจียระไน
กระเด็นเข้ำตำขณะปฏิบัติงำน 
 

 

รูปที่ 3.12 แสดงลักษณะของแว่นนิรภัย 
(ท่ีมำ : https://www.mixbjth.com/, วันเข้ำถึง 11 มีนำคม 2559) 

 
3.4 การใช้งานเครื่องเจียระไนลับคมตดั 
 วิธีกำรใช้งำนเครื่องเจียระไนลับคมตัด มีวิธีกำรดังนี้  
 1. ศึกษำวิธีกำรท ำงำนและหลักำรท ำงำนให้เข้ำใจก่อนลงมือปฏิบัติงำน 
 2. เตรียมเครื่องมือตัดท่ีจะลับคม อุปกรณ์ท่ีจะใช้ในกำรวัดมุม อุปกรณ์ในกำรแต่งหน้ำล้อหินเจียระไน
และอุปกรณ์ป้องกันอันตรำยส่วนบุคคลให้พร้อม 
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 3. ตรวจสอบควำมพร้อมและควำมเรียบร้อยของเครื่องเจียระไนลับตมตัดท่ีจะใช้ เช่น ตรวจสอบระบบ
ไฟฟ้ำ สำยไฟฟ้ำและล้อหินเจียระไนว่ำมีรอยแตกร้ำวหรือไม่ หน้ำล้อหินเจียระไนไม่เรียบหรือท่ือหมดคมแล้ว
หรือไม่  
 4. สวมอุปกรณ์ป้องกันอันตรำยส่วนบุคคล เช่น แว่นนิรภัย 
 5. เปิดสวิตช์เครื่องให้ล้อหินเจียระไนหมุน และรอจนกว่ำล้อหินเจียระไนจะหมุนด้วยควำมเร็วคงท่ี
เสียก่อน 
 6. แต่งหน้ำหินเจียระไนให้เรียบโดยใช้ล้อแต่งหน้ำหินเจียระไน ด้วยวิธีกำรดังนี้ 
  1) วำงแท่นของด้ำมจับล้อแต่งหน้ำหินเจียระไนบนแท่นรองรับช้ินงำน 
  2) มือขวำจับด้ำมจับล้อแต่งหน้ำหินเจียระไน มือซ้ำยคว่ ำมือและประคองท่ีด้ำมส่วนบน ให้ก้ำวเท้ำ
ซ้ำยไปข้ำงหน้ำครึ่งก้ำว หันตัวเบ่ียงไปทำงขวำเล็กน้อย ประมำณ 45 องศำ 
  3) เล่ือนด้ำมจับล้อแต่งหน้ำหินเจียระไนไปทำงซ้ำยและขวำโดยสังเกตุให้หน้ำล้อหินเจียระไนให้เรียบ
เสมอกัน 

 

รูปที่ 3.13 แสดงลักษณะกำรวำงด้ำมจับล้อแต่งหน้ำหินเจียระไนบนแท่นรองรับช้ินงำน 
(ท่ีมำ : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

รูปที่ 3.14 แสดงลักษณะกำรจับด้ำมล้อแต่งหน้ำหินเจียระไนเพื่อแต่งหน้ำล้อหินเจียระไน 
(ท่ีมำ : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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รูปที่ 3.15 แสดงลักษณะกำรเล่ือนด้ำมจับล้อแต่งหน้ำหินเจียระไน 
(ท่ีมำ : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 7. ปิดสวิตช์เครื่อง รอให้ล้อหินเจียระไนหยุดหมุนจนนิ่งสนิทเสียก่อน จำกนั้นให้ท ำกำรปรับระยะแท่น
รองรับช้ินงำนให้ห่ำงจำกล้อหินเจียระไนประมำณ 2-3 มิลลิเมตร หรือ 1/8 นิ้ว 

 

รูปที่ 3.16 แสดงกำรปรับระยะของแท่นรองรับช้ินงำนกับล้อหินเจียระไน 
(ท่ีมำ : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 8. เปิดสวิตช์เครื่องให้ล้อหินเจียระไนหมุน และรอจนกว่ำล้อหินเจียระไนจะหมุนด้วยควำมเร็วคงท่ีอีก
ครั้งเพื่อปฏิบัติงำนลับคมตัด 
 9. ปฏิบัติงำนลับคมตัดตำมขั้นตอนในใบงำน ขณะลับคมให้จุ่มปลำยคมตัดด้ำนท่ีลับลงในน้ ำหล่อเย็น
บ่อยๆ เพื่อช่วยระบำยควำมร้อนและป้องกันไม่ให้คมตัดไหม้ และให้ตรวจสอบมุมของคมตัดด้วยเครื่ องมือวัด
เป็นระยะๆ ด้วย 
 10. เมื่อปฏิบัติงำนเสร็จให้ปิดสวิตช์เครื่องเจียระไนให้เรียบร้อย เก็บอุปกรณ์เครื่องมือท ำควำมสะอำด 
 11. รอจนล้อหินหยุดนิ่งจึงท ำควำมสะอำดเครื่องเจียระไน และพื้นท่ีบริเวณรอบๆ  

3.5 การบ ารงุรักษาเครื่องเจียระไนลบัคมตดั 
 หลักกำรบ ำรุงรักษำเครื่องเจียระไนลับคมตัด มีดังนี้ 
 1. ตรวจดูควำมเรียบร้อยของเครื่องเจียระไนลับคมตัดทุกๆ จุด ได้แก่ แท่นรองรับช้ินงำน สวิตช์เปิด-ปิด 
ฝำครอบล้อหินเจียระไน ฯลฯ ให้อยู่ในสภำพพร้อมใช้งำนเสมอ หำกเกิดกำรช ำรุดเสียหำยควรแจ้งครูผู้สอนเพื่อ
ท ำกำรซ่อมแซมให้ใช้กำรได้ 

เล่ือนล้อแต่งหน้ำหินซ้ำย-ขวำ 
ให้เรียบเต็มหน้ำหิน 

คลำยสกรูล๊อคและเล่ือน 
แท่นรองให้ได้ระยะ 

วัดระยะห่ำงด้วยบรรทัด 
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 2. ตรวจดูสภำพล้อหินเจียระไนก่อนใช้งำนทุกครั้งว่ำมีรอยร้ำวหรือรอยบิ่นหรือไม่ ถ้ำมีให้แจ้งครูผู้สอน
เมื่อล้อหินเจียระไนท่ือไม่คม จะต้องแต่งหน้ำหินเจียระไนใหม่ก่อนกำรปฏิบัติงำน 
 3. ตรวจสอบกำรท ำงำนของมอเตอร์ สังเกตุเสียงของมอเตอร์ขณะหมนุว่ำมีสียงดังผิดปกติหรือไม่ 
 4. ตรวจสอบระยะห่ำงของแท่นรองรับงำนเป็นประจ ำ โดยให้มีระยะห่ำงมำกท่ีสุดไม่ควรเกิน 2-3 
มิลลิเมตร เพื่อป้องกันช้ินงำนหรือเครื่องมือตัดหลุดเข้ำไประหว่ำงล้อหิน อำจท ำให้ล้อหินแตกหรือแท่นรองรับ
งำนแตกหักท ำให้เกิดควำมเสียหำยได้ 
 5. หลังจำกเลิกใช้งำนทุกครั้ง ควรปิดสวิตซ์และท ำควำมสะอำดเครื่องเจียระไนให้เรียบร้อย 

3.6 ความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัด 

หลักควำมปลอดภัยในกำรใช้หินเจียระไน มีดังนี้ 
 1. เคล่ือนย้ำยล้อหินเจียระไนด้วยควำมระมัดระวัง ไม่ควรให้ร่วงหล่น กระทบกระแทกกับของแข็งหรือ
ของมีคม 
 2. ควรตรวจสอบหินเจียระไนว่ำมีรอยร้ำวหรือไม่ก่อนใช้งำน 
 3. ควรตรวจสอบควำมเร็วรอบของเครื่องว่ำเหมำะสมกับหินเจียระไนหรือไม่ 
 4. ไม่ควรติดต้ังล้อหินเจียระไนโดยกำรฝืนหรือดัดแปลงขนำดของรูกลำงล้อหินเจียระไน 
 5. ควรต้ังระยะระหว่ำงแท่นรองรับช้ินงำนกับหินเจียระไนให้เหมำะสมอยู่ระหว่ำง 2-3 มิลลิเมตรหรือ 
1/8 นิ้ว เพื่อป้องกันไม่ให้เครื่องมือตัดหลุดเข้ำไปในช่องว่ำงของแท่นรองรับช้ินงำน ซึ่งอำจจะท ำให้ล้อหิน
เจียระไนแตก 
 6. ควรมีฝำครอบปิดหินล้อหินเจียระไนเพื่อป้องกันกำรแตกกระจำยของหิน และฝำครอบควรห่ำงจำก
หินเจียระไน เกิน 1/4 นิ้ว  
 8. ไม่ควรใช้ด้ำนข้ำงของหินเจียระไน เพรำะอำจท ำให้หินแตกได้ 
 9. ในกำรประกอบล้อหินเจียระไนกับเครื่อง ต้องแน่ใจว่ำเครื่องเจียระไนมีควำมเร็วรอบไม่เกินท่ีก ำหนด
ไว้ในป้ำยของล้อหินเจียระไน 
 10. ในกำรปฏิบัติงำนทุกครั้งต้องใช้อุปกรณ์ป้องกันดวงตำ ระบบกำรหำยใจ แต่งกำยให้รัดกุม ไม่รุมร่ำม
และปฏิบัติงำนด้วยควำมระมัดระวัง 
 11. กำรเจียระไนลับคมตัด ห้ำมใส่ถุงมือและห้ำมใช้ผ้ำจับเครื่องมือตัดหรือช้ินงำนเด็ดขำด เนื่องจำกอำจ
เกิดอันตรำยจำกกำรที่ถุงมือหรือผ้ำถูกดึงเข้ำไปติดกับล้อหินเจียระไนท่ีก ำลังหมุน ท ำให้นิ้วมือของผู้ปฏิบัติงำน
ถูกดึงเข้ำไปหำล้อหินเจียระไนได้ 
 12. ในขณะเริ่มเปิดสวิตช์เครื่องเจียระไนเพื่อปฏิบัติงำน จะต้องระมัดระวัง ไม่ยืนตรงกับล้อหินเจียระไน
ท้ัง 2 ด้ำนเพรำะเมื่อเริ่มเปิดเครื่องใหม่ๆ ล้อหินเจียระไนจะมีแรงเหวี่ยงเพิ่มขึ้น อำจมีเศษวัสดุท่ีเกิดจำกกำร
เจียระไนติดค้ำงอยู่ในฝำครอบล้อหินจียระไนกระเด็นถูกผู้ปฏิบัติงำนได้ 
 13. กำรลับคมตัดต้องจับเครื่องมือตัดให้แน่น และมั่นคงแข็งแรง ไม่หลุดง่ำยขณะสัมผัสกับของล้อหิน
เจียระไน 
 14. เครื่อเจียระไนทุกเครื่องจะต้องมีกำรติดต้ังสำยดินเพื่อป้องกันไฟฟ้ำดูดผู้ปฏิบัติงำน 
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  ครูให้นักเรียนนักศึกษำดูคลิปวีดีโอจำกอินเตอร์เน็ตเกี่ยวกับหินเจียรไนและอธิบำยเนื้อหำท่ี
เกี่ยวข้อง เช่น  

https://www.youtube.com/watch?v=67djRLG8zuw (ส่ือกำรสอนเรื่องเครื่องเจียระไนลับคม
ตัด) 
https://www.youtube.com/watch?v=LSv1jqLjCqQ (กำรผลิตหินลับมีด) 
https://www.youtube.com/watch?v=RJVn-G2nZaQ&t=7s (กำร BALANCING หินเจียรไน) 
https://www.youtube.com/watch?v=lPZB9tXGg8k (กำร Balance และแต่งหน้ำหินเจียรไน
รำบ) 
https://www.youtube.com/watch?v=-Om66hPs_YE (กำรผลิตหินเจียรไน) 
https://www.youtube.com/watch?v=54ooRf3WUGw (กำรแต่งหน้ำหินเจียรไนต้ังพื้นด้วย Star 
dresser) 
https://www.youtube.com/watch?v=wrSI-_cooBs (กำรลับมีดกลึงปำดหน้ำขวำ) 

- ครูสอบถำมให้นักเรียนแสดงควำมคิดเห็นว่ำนักเรียนเคยพบเห็นหินเจียรไนสีใดมำบ้ำง และ 
คิดว่ำเป็นหินเจียรไนประเภทใด 

- ครูน ำตัวอย่ำงชนิดของหินเจียรไนมำให้นักเรียนดู 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กิจกรรมเสริม 
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แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที่ 3 
เครื่องเจียระไนลับคมตดั 

จงท ำเครื่องหมำย กำกบำท (X) ข้อท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงค ำตอบเดียว (10 คะแนน) 

จงเลือกค ำตอบท่ีถูกต้องท่ีสุด 
1.  กำรจ ำแนกชนิดของเครื่องเจียระไนลับคมตัดแบบต้ังพื้นและแบบต้ังโต๊ะ เรำจะพิจำรณำจำกส่วนใด 
 ก. ล้อหินเจียระไน  ข. ขนำดก ำลังมอเตอร์ 
 ค. กำรวำงฐำนต้ังเครื่อง  ง. ฐำนเครื่อง 
      จ.  แท่นรองรับช้ินงำน 

2. ส่วนประกอบใดของเครื่องเจียระไนลับคมตัดทไหน้ำท่ีเป็นต้นก ำลัง 
 ก. ล้อหินเจียระไน  ข. มอเตอร์ 
 ค. สวิตช์เปิด-ปิด  ง. ระบบไฟฟ้ำ 
      จ.  ถูกทุกข้อ 

3. ส่วนประกอบท่ีใช้รองรับช้ินงำนของเครื่องเจียระไนลับคมตัดคือ 
 ก. ขำต้ัง    ข. ฐำนเครื่อง 
 ค. ล้อหินเจียระไน  ง. กระจกนิรภัย 
      จ.  แท่นรองรับช้ินงำน 

4. ใบวัดมุม (Angle Protractor) แสดงมุมท่ีใบครึ่งวงกลมกี่องศำ 
 ก. 30 องศำ   ข. 90 องศำ 
 ค. 180 องศำ   ง. 270 องศำ 
      จ.  360 องศำ 

5. ล้อแต่งหน้ำหินเจียระไนมีช่ือเรียกว่ำอย่ำงไร 
 ก. Wheel Dresser ข. Drill Point Gage 
 ค. Center Gage  ง. Safety Glasses 
      จ.  Angle Protractor 

6. ข้อใด ไม่ใช่ วัตถุประสงค์ในกำรแต่งหน้ำล้อหินเจียระไน 
 ก.  แต่งหน้ำล้อหินเจียระไนท่ีน ำมำติดต้ังใหม่ เพื่อไม่ให้ล้อหินแกว่ง 
      ข.  ลดขนำดควำมโตของล้อหิน เพื่อให้ใส่ในกรอบได้ไม่ขูดกับฝำครอบหินเจียระไน  
      ค.  ปรับผิวหน้ำของล้อหินเจียระไนท่ี ขรุขระหรือเป็นร่อง ให้เรียบเสมอกัน 
      ง.  แต่งคมตัดผิวหน้ำหินเจียระไนเมื่อผิวหน้ำหินท่ือหรือมีเศษไปอุดตันในเม็ดหิน 
      จ.  เป็นวัตถุประสงค์ในกำรแต่งหน้ำล้อหินเจียระไนทุกข้อ 

7. กำรปรับแท่นรองรับช้ินงำน ควรมีระยะห่ำงจำกล้อหินเจียระไนเท่ำใด 
 ก.  ไม่เกิน 1 มิลลิเมตร                              ข.  2-3 มิลลิเมตร 
 ค.  4-5 มิลลิเมตร  ง.  6-7 มิลลิเมตร  
      จ.  ไม่น้อยกว่ำ 7 มิลลิเมตร 
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8. กำรปรับแท่นรองรับช้ินงำน ควรท ำในขั้นตอนใด 
      ก. หลังจำกกำรเปิดสวิตช์เครื่องครั้งแรก                       
      ข. หลังจำกขั้นตอนกำรตรวจสอบควำมเรียบร้อยของเครื่องเจียระไนเรียบร้อยแล้ว 
      ค. หลังจำกขั้นตอนกำรเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีจะใช้ในกำรเจียระไน 
      ง. หลังจำกกำรแต่งหน้ำหินเจียระไนเรียบร้อยแล้ว 
      จ. หลังจำกปฏิบัติงำนลับคมตัดเรียบร้อยแล้ว 

9. ข้อใด ไม่ใช่ วิธีกำรบ ำรุงรักษำเครื่องเจียระไนลับคมตัดท่ีถูกต้อง 
 ก.  ตรวสอบควำมพร้อมของเครื่องเจียระไนลับคมตัดก่อนกำรใช้งำน 
      ข.  ตรวจสอบกำรท ำงำนของมอเตอร์ขณะหมุนมีอำกำรผิดปกติหรือไม่ 
      ค.  ตรวจดูสภำพล้อหินเจียระไนก่อนใช้งำนทุกครัง้ว่ำมีรอยร้ำวหรือรอยบิ่นหรอืไม่ 
      ง.  ท ำควำมสะอำดเครื่องเจียระไนหลังกำรใช้งำน 
      จ.  ใช้งำนเครื่องเจียระไรลับคมตัดขณะเกิดกระแสไฟฟ้ำขัดข้อง 

10. ข้อใดแสดงลักษณะของกำรใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัดท่ีถูกต้องและปลอดภัย 
 ก.  ผูกเน็คไท ใส่เครื่องประดับ ขณะใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัด 
      ข.  ใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัดในสภำพร่ำงกำยไม่พร้อมปฏิบัติงำน 
      ค.  สวมแว่นนิรภัยขณะใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัด 
      ง.  สวมถุงมือขณะใช้เครื่องเจียระไนลับคมตัด 
      จ.  ถูกทุกข้อ 
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แบบประเมินด้วยตนเอง 

ช่ือ..........................................นำมสกุล............................................ระดับช้ัน................ปีท่ี...........เลขท่ี............. 
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ด้ำนทักษะกำรเรียนรู้ (ทักษะพิสัย) จำกกำรท ำแบบประเมินผลกำรเรียนรู้ เกณฑ์ผ่ำน   60 %  ขึ้นไป 

เฉลยแบบฝึกหัดก่อนและหลังเรียน 
ข้อท่ี เฉลย ข้อท่ี เฉลย 
1 ค 6 ข 
2 ข 7 ข 
3 จ 8 ง 
4 ค 9 จ 
5 ก 10 ค 

คะแนนแบบทดสอบก่อนเรียน ได้..............................คะแนน คิดเป็น................. % ได้เกณฑ์......................   
คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน ได้..............................คะแนน คิดเป็น................. % ได้เกณฑ์......................   

ด้ำนคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (จิตพิสัย)  เกณฑ์ผ่ำน 15 คะแนน  
ให้นักเรียนประเมินตนเอง โดยมีเกณฑ์กำรให้คะแนนดังนี้ 
2  คะแนน  หมำยถึง  ดีมำก 
1  คะแนน  หมำยถึง  ปำนกลำง 
0  คะแนน  หมำยถึง  ต้องปรับปรุง 

หัวข้อประเมิน คะแนน นร. ครู 
ความคิดริเร่ิมสร้างสรรค์ เช่น ใช้ควำมคิดหลำกหลำยเพื่อแก้ปัญหำ, คิดส่ิงใหม่ ๆ    
         ท่ีเป็นประโยชน์ 

2 
  

ความมีวินัย         เช่น แต่งกำยถูกต้องตำมระเบียบ–ข้อตกลง, ตรงต่อเวลำ 2   
ความรับผิดชอบ    เช่น มีกำรเตรียมควำมพร้อมในกำรเรียน และกำรปฏิบัติงำน 2   
ความซ่ือสัตย์สุจริต เช่น ต้ังใจท ำแบบทดสอบด้วยตนเอง  ไม่ทุจริต 2   
ความรักสามัคคี เช่น ร่วมมือกันท ำกิจกรรมกลุ่ม, ยอมรับควำมคิดเพื่อนด้วยเหตุผล 2   
ความสนใจใฝ่รู้     เช่น ศึกษำค้นคว้ำด้วยตนเอง, ซักถำมปัญหำข้อสงสัย 2   
การพึ่งตนเอง       เช่น แก้ปัญหำเฉพำะหน้ำได้, ท ำงำนได้ภำยใต้ข้อก ำหนด 2   
มนุษยสัมพันธ์ที่ดี  เช่น กิริยำท่ำทำง พูดจำสุภำพ, ช่วยเหลือผู้อื่น 2   
ความเชื่อม่ันในตนเอง เช่น แสดงควำมคิดเห็นอย่ำงมีเหตุผล, เสนอตัวแข่งขันหรือ 
           ท ำงำนท้ำทำย 

2 
  

การประหยัด       เช่น ใช้ทรัพยำกร ท้ังของตนเองและส่วนรวมอย่ำงคุ้มค่ำ 2   
รวม 20   

คะแนนด้ำนคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ ได้........................คะแนน คิดเป็น................. % 
ได้เกณฑ์......................   
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 4.6.3  การลับคมตัดมีดกลึงเซาะร่อง 
  การกลึงเซาะร่องหรือการกลึงตกบ่า เป็นกระบวนการลดขนาดของช้ินงานในแนวเส้นผ่าน
ศูนย์กลางให้ลดขนาดลงเป็นช่วงๆ โดยใช้คมตัดหน้ามีดในการตัดเฉือน ซึ่งสามารถลับคมตัดหน้ามีดให้เป็น
รูปร่างต่างๆ ตามต้องการ เช่นคมตัดด้านหน้าแบบเรียบ คมตัดด้านหน้าแบบโค้ง หรือคมตัดด้านหน้าท่ีมี
รูปร่างตามแบบงาน ซึ่งมีดกลึงเซาะร่องคมตัดด้านหน้าแบบเรียบสามารถใช้เป็นมีดกลึงตัดช้ินงานได้  มีดกลึง
เซาะร่องจ าเป้นต้องมีมุมหลบในทุกด้านท่ีลับเพื่อให้สามารถตัดเฉือนช้ินงานได้ท้ังหน้ามีด ด้านซ้ายและด้านขวา 

 

รูปที่ 4.92 แสดงลักษณะการกลึงเซาะร่อง 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.93 แสดงลักษณะของมีดกลึงเซาะร่อง 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

จากลักษณะของมีดกลึงเซาะร่อง มีมุมท่ีส าคัญท่ีจะต้องลับคมตัด ดังนี้ 
  1) มุมฉากปลายมีด ขนาด 90 องศา 
  2) มุมหลบหน้ามีด  ขนาด  8 องศา 
  3) มุมเอียงหลบซ้าย ขนาด  1 องศา 
  4) มุมหลบข้างซ้าย   ขนาด  2 องศา 
  5) มุมเอียงหลบขวา ขนาด  1 องศา 
  6) มุมหลบข้างขวา ขนาด  2 องศา 
  7) มุมคายหลังมีด ขนาด  8 องศา 
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รูปที่ 4.94 แสดงมุมของมีดกลึงเซาะร่อง 

 (ท่ีมา : : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 ขั้นตอนการปฏิบัติงานลับคมตัดมีดกลึงเซาะร่อง 
  1.  เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการลับคมตัดและการวัดมุม 
  2. ตรวจสอบสภาพความพร้อมของเครื่องเจียระไนลับคมตัดก่อนปฏิบัติงาน ถ้าหน้าหิน
เจียระไน ไม่เรียบหรือหมดคม ต้องแต่งหน้าหินใหม่ (ดังรูปท่ี 3.54) และปรับระยะแท่นรองช้ินงาน และปรับ
ระยะแท่นรองรับช้ินงานให้ห่างประมาณ 2-3 มม. 
 3.  ลับคมตัด ด้านท่ี 1 ให้ลับ 2 มุม พร้อมๆ กันในการเจียระไน คือ  
  1) ลับมุมฉากปลายมีดขนาด 90 องศา โดยวางมีดกลึงบนแท่นรองรับช้ินงาน ให้หน้ามีดต้ัง
ฉากกับหน้าล้อหินเจียระไน 

 

รูปที่ 4.95 แสดงการลับมุมฉากปลายมีด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2) ลับมุมหลบหน้ามีดขนาด 8 องศาโดย วางปลายมีดบนแท่นรองรับช้ินงานในแนวระนาบ
พื้น เนื่องจากล้อหินเจียระไนจะลับด้านล่างของมีดกลึงก่อนอยู่แล้วเพราะหินจียระไนเป็นทรงกลม จากนั้นค่อย
ตรวจสอบมุม 8 องศา ถ้ายังไม่ได้ให้แก้ไขต่อไป 

 

 

15 

4 
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รูปที่ 4.96 แสดงการลับมุมหลบหน้ามีด 
 (ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 4.  วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ท้ัง 2 มุม ดังนี้  
  1) วัดตรวจสอบลับมุมฉากปลายมีดขนาด 90 องศา โดยใช้มือขวาจับให้ด้ามมีดแนบขนาน
ไปกับก้านบรรทัดและใช้มือซ้ายทาบให้ใบครึ่งวงกลมแนบขนานไปกับด้านท่ีลับมุม จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.97 แสดงการวัดตรวจสอบมุมฉากปลายมีด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2) วัดตรวจสอบมุมหลบหน้ามีดขนาด 8 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็นมุม
เริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นวางด้านล่างของมีดแนบกับก้านบรรทัดตามแนวยาวและให้สันปลายมีดแนบกับใบครึ่ง
วงกลม จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด  

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.98 แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบมุมหลบหน้ามีด          
(ท่ีมา :  สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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 เมื่อตรวจสอบมุมของมุมมุมฉากปลายมีดและมุมหลบหน้ามีดแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ี
ต้องการ เช่น มีมุมมากเกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมฉากปลายมีด 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา และแนวตั้งฉากกับหน้าหินให้เป็น
แนว 90 องศา 
    - มุมฉากปลายมีดมากกว่า 90 องศา หรือปลายมีดลาดลงทางซ้ายให้ปรับลดมุมมีดโดย
การขยับแนวมีดให้ปลายด้ามของมีดกลึงไปทางขวามากขึ้น ให้มีดกลึงได้แนวต้ังฉากกับหน้าหินเจียระไน 90 
องศา ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    - มุมฉากปลายมีดน้อยกว่า 90 องศา หรือปลายมีดลาดลงทางขวาให้ปรับเพิ่มมุมมีด
โดยการขยับแนวมีดให้ปลายด้ามของมีดกลึงไปทางซ้ายมากขึ้น ให้มีดกลึงได้แนวตั้งฉากกับหน้าหินเจียระไน 90 
องศา ตามองศาท่ีขาดไปจากการวัดตรวจสอบมุม 

 
 
 
 

รูปที่ 4.99 แสดงแนวในการการแก้ไขมุมฉากปลายมีด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) การแก้ไขมุมหลบหน้ามีด  
    - มุมหลบหน้ามีดมากกว่า 8 องศา ให้ปรับลดมุมโดยการ ปรับมือให้ลดมือซ้ายท่ีจับมีด
ลงเพื่อให้ปลายมีดลดลงเพียงเล็กน้อยเท่านั้น 
    - มุมหลบหน้ามีดน้อยกว่า 8 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมโดยการ ปรับมือให้กดมือซ้ายท่ีจับ
มีดเชิดขึ้นเพื่อให้ปลายมีดเชิดขึ้นเพียงเล็กน้อย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.100 แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้าง  
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

0 o 

90 o 

ลดมุมฉากปลายมีด เพิ่มมุมฉากปลายมีด 

ลดมุมหลบหน้ามีด ลดปลายมีดลง 

เพิ่มมุมหลบหน้ามีด เชิดปลายมีดขึ้น 
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 5.  ลับคมตัด ด้านท่ี 2 ให้ลับ 2 มุม พร้อมๆ กันในการเจียระไน คือ มุมเอียงหลบซ้าย 1 องศา
และมุมหลบข้างซ้าย 2 องศา 
  1) ขีดเส้นร่างระยะของคมตัดก่อนเพื่อให้ความกว้างของปลายคมตัดอยู่ระหว่างกลางของมีด
ตัดและให้ได้ขนาดท่ีก าหนดคือ 4 มิลลิเมตร และความยาวของร่องก้านคมตัด 15 มิลลิเมตรเพื่อแป็นแนวไม่ให้
ลับมีดจนเล็กหรือใหญ่มากเกินไป 

 

 

 
รูปที่ 4.101 แสดงลักษณะของการร่างระยะหน้ามีดและความยาวก้านคมตัด  

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2) ลับมุมเอียงหลบซ้าย 1 องศา โดยให้ด้านข้างเข้าขอบหินเจียระไนฝ่ังซ้ายระยะประมาณ 
15 มม. และให้ปลายท้ายของด้ามมีดเอียงออกจากตัวเล็กน้อย ประมาณ 1 องศา เนื่องจากปลายคมตัดจะต้องมี
ขนาดใหญ่กว่าโคนมีด เพื่อให้เกิดมุมเอียงหลบซ้าย 

 

รูปที่ 4.102  แสดงการลับมุมมุมเอียงหลบซ้าย 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  2) ลับมุมหลบข้างซ้าย 2 องศาโดยเอียงด้านล่างของมีดเข้าหาล้อหินเพียงเล็กน้อยหรือไม่
เอียงเลยก็ได้ เนื่องจากล้อหินกลมจึงจะกินเนื้อมีดด้านล่างก่อนด้านบนอยู่แล้วแต่ก็ขึ้นอยู่กับขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางของล้อหินเจียระไน ดังนั้นจึงต้องวัดขนาดมุมหลบข้างซ้ายขณะลับคมก่อนถึงขนาดจริงท่ีก าหนดไว้ 

 

รูปที่ 4.103 แสดงการลับมุมหลบข้างซ้าย             
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

15 

4 

ความยาวก้านคมตัด 
ความกว้างปลายคมตัด 

แนวขนานกับหน้าหิน 0 o 

เอียงด้ามมีดออกจากตัว 
ประมาณ 1 องศา 

หินเจียระไนเป็นวงกลม 
จะกินเนื้องานด้านล่างก่อน 
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  (ก) ภาพด้านบน มีมุมเอียงหลบซ้าย 1 องศา             (ข) ภาพด้านหน้ามีมุมหลบข้างซ้าย 2 องศา 

 
(ค) ภาพแสดงลักษณะของมีดเซาะร่องด้านท่ี 2  

รูปที่ 4.104 แสดงลักษณะของมีดกลึงเซาะร่องท่ีลับด้านท่ี 2 แล้ว             
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  6. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ท้ัง 2 มุม ดังนี้ 
     1) วัดตรวจสอบมุมเอียงหลบซ้าย 1 องศา โดยต้ังมุมใบวัดมุมท่ี 1 องศาไว้ ให้ใช้มือ
ซ้ายจับประคองให้บรรทัดทาบทับลงไปบนด้ามมีดฝ่ังซ้ายโดยขอบของใบครึ่งวงกลมแนบกับแนวขอบปลายมีด 
แล้วดูแนวของบรรทัดตามแนวขอบท่ีลับให้อยู่ในแนวเดียวกัน 

 

รูปที่ 4.105 แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงหลบซ้าย         
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) วัดตรวจสอบมุมท่ี 2 มุมหลบข้างซ้าย 2 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็น
มุมเริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นจับมีดด้วยมือซ้าย หันปลายมีดหันเข้าหาตัวจากนั้นวางด้านล่างของมีดแนบกับใบ
ครึ่งวงกลมและดันก้านบรรทัดแนบกับด้านท่ีลับ จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 
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รูปที่ 4.106 แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบข้างซ้าย   
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อตรวจสอบองศาของมุมเอียงหลบซ้ายและมุมหลบข้างซ้ายแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ี
ต้องการ เช่น มีมุมมากเกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมเอียงหลบซ้าย 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา 
    - มุมเอียงหลบซ้ายมากกว่า 1 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือซ้ายให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา หรือเอียงเข้าหาตัวมากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    - มุมเอียงหลบซ้ายน้อยกว่า 1 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือซ้ายให้ปลาย
ด้ามของมีดกลึงเอียงออกจากแนว 0 องศา หรือเอียงออกจากตัวมากขึ้น ตามองศาท่ีขาดไปจากการวัด
ตรวจสอบมุม 

 

รูปที่ 4.107 แสดงแนวในการแก้ไขมุมเอียงหลบซ้าย 
 (ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) การแก้ไขมุมหลบข้างซ้าย    
    - มุมหลบข้างซ้ายมากกว่า 2 องศา ให้ปรับลดมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านบนของ
มีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 
    - มุมหลบข้างซ้ายน้อยกว่า 2 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านล่าง
ของมีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 

 
 
 

0 o 

เพิ่มมุมเอียงหลบซ้าย 

ลดมุมเอียงหลบซ้าย 
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รูปที่ 4.108 แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบข้างซ้าย   
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 7. ลับคมตัด ด้านท่ี 3 ให้ลับ 2 มุม พร้อมๆ กันในการเจียระไน คือ มุมเอียงหลบขวา 1 องศา
และมุมหลบข้างขวา 2 องศา และให้มีความกว้างหน้ามีดขนาด 4 มิลลิเมตร 
 1) ลับมุมเอียงหลบขวา 1 องศา โดยให้ด้านข้างเข้าขอบหินเจียระไนฝ่ังขวาระยะประมาณ 15 
มม. และให้ปลายท้ายของด้ามมีดเอียงออกจากตัวเล็กน้อย ประมาณ 1 องศา เนื่องจากปลายคมตัดจะต้องมี
ขนาดใหญ่กว่าโคนมีด เพื่อให้เกิดมุมเอียงหลบขวา 

 

รูปที่ 4.109 แสดงการลับมุมเอียงหลบขวา 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  2) โดยเอียงด้านล่างของมีดเข้าหาล้อหินเพียงเล็กน้อยหรือไม่เอียงเลยก็ได้ เนื่องจากล้อหิน
กลมจึงจะกินเนื้อมีดด้านล่างก่อนด้านบนอยู่แล้วแต่ก็ขึ้นอยู่กับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของล้อหินเจียระไน 
ดังนั้นจึงต้องวัดขนาดมุมหลบข้างขวาขณะลับคมก่อนถึงขนาดจริงท่ีก าหนดไว้ 

 

รูปที่ 4.110 แสดงการลับมุมหลบข้างขวา             
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

ลดมุมหลบข้างซ้าย   

เพิ่มมุมหลบข้างซ้าย   

แนวขนานกับหน้าหิน 

0 o 

เอียงด้ามมีดออกจากตัว 
ประมาณ 1 องศา 

หินเจียระไนเป็นวงกลม 
จะกินเนื้องานด้านล่างก่อน 
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  (ก) ภาพด้านบน มีมุมเอียงหลบขวา 1 องศา             (ข) ภาพด้านหน้ามีมุมหลบข้างขวา 2 องศา 

 

(ค) ภาพแสดงลักษณะของมีดเซาะร่องด้านท่ี 3  

รูปที่ 4.111 แสดงลักษณะของมีดกลึงเซาะร่องท่ีลับด้านท่ี 3 แล้ว             
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  8. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ท้ัง 2 มุม และระยะความกว้างหน้ามีด ดังนี้ 
    1) วัดตรวจสอบมุมเอียงหลบซ้าย 1 องศา โดยต้ังมุมใบวัดมุมท่ี 1 องศาไว้ ให้ใช้มือขวาจับ
ประคองให้บรรทัดทาบทับลงไปบนด้ามมีดฝ่ังขวาโดยขอบของใบครึ่งวงกลมแนบกับแนวขอบปลายมีด แล้วดู
แนวของบรรทัดตามแนวขอบท่ีลับให้อยู่ในแนวเดียวกัน 

 

รูปที่ 4.112 แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงหลบขวา        
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) วัดตรวจสอบมุมท่ี 2 มุมหลบข้างขวา 2 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็น
มุมเริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นจับมีดด้วยมือขวา หันปลายมีดหันเข้าหาตัวจากนั้นวางด้านล่างของมีดแนบกับใบ
ครึ่งวงกลมและดันก้านบรรทัดแนบกับด้านท่ีลับ จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 
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รูปที่ 4.113  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบข้างขวา   
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   3) วัดระยะความกว้างหน้ามีด 4 มิลลิเมตร โดยทาบวัดกับสเกลของก้านบรรทัดวัดมุม 

 

รูปที่ 4.114 แสดงการวัดระยะความกว้างหน้ามีด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อตรวจสอบองศาของมุมเอียงหลบขวาและมุมหลบข้างขวาแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ี
ต้องการ เช่น มีมุมมากเกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมเอียงหลบขวา 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา 
    - มุมเอียงหลบขวามากกว่า 1 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา หรือเอียงเข้าหาตัวมากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    - มุมเอียงหลบขวาน้อยกว่า 1 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลาย
ด้ามของมีดกลึงเอียงออกจากแนว 0 องศา หรือเอียงออกจากตัวมากขึ้น ตามองศาท่ีขาดไปจากการวัด
ตรวจสอบมุม 
   2) การแก้ไขมุมหลบข้างขวา    
    - มุมหลบข้างขวามากกว่า 2 องศา ให้ปรับลดมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านบนของ
มีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 
    - มุมหลบข้างขวาน้อยกว่า 2 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านล่างของ
มีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 
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รูปที่ 4.115 แสดงแนวในการแก้ไขมุมเอียงหลบขวา  
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.116 แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบข้างขวา   

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  9. ลับคมตัดด้านท่ี 4 ให้ลับ 1 มุม คือ ลับมุมคายหลังมีด 8 องศา เข้าหินโดยพลิกหันด้านบน
ของมีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเอียงปลายท้ายของมีดออกจากตัวเล็กน้อยหรือเอียงจากแนวขนานของล้อหิน 
ประมาณ 8 องศา โดยให้ระดับของปลายมีดขนานเสมอเท่าเดิมไม่เอียงซ้ายหรือขวาแบบมุมคายข้าง เนื่องจาก
หินเจียระไนเป็นทรงกลมท าให้จะกินเนื้อมีดด่านล่างก่อน จึงต้องคว่ ามีดเล็กน้อย ตามความโค้งของล้อหิน
เจียระไน 

 

รูปที่ 4.117 แสดงแนวในการลับมุมคายหลังมีด           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

 

0 o 

ลดมุมหลบข้างขวา   

เพิ่มมุมหลบข้างขวา   

ลดมุมเอียงหลบชวา 

เพิ่มมุมเอียงหลบขวา 

แนวขนานกับหน้าหิน 

0 o 

เอียงด้ามมีดออกจากตัว 
ประมาณ 8 องศา 

พลิกคว่ ามีด ตามความโค้ง 
ของล้อหินเจียระไน 
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  10. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม มุมคายหลังมีด 8 องศา 
     โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็นมุมเริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้น ให้น ามีดไปวางท่ี
ขอบของฉากระดับบนแท่นหินระดับโดยให้ด้านล่างของมีดวางกับฉากระดับน าบรรทัดวัดมุมแนบกับอีกด้าน
ของฉากโดยให้ขอบของใบครึ่งวงกลมแนบไปกับหลังมีด ขยับเล่ือนมีดและก้านบรรทัดเพื่อให้ใบครึ่งวงกลมแนบ
กับแนวของมุมคายหลังมีดมากท่ีสุด 

 

รูปที่ 4.118 แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายหลังมีด          
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อตรวจสอบขนาดมุมของมุมคายหลังมีดแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ีต้องการ เช่น มีมุม
มากเกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา 
    - มุมคายหลังมีดมากกว่า 8 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา หรือเอียงเข้าหาตัวมากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    - มุมคายหลังมีดน้อยกว่า 8 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงออกจากแนว 0 องศา หรือเอียงออกจากตัวมากขึ้น ตามองศาท่ีขาดไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
 

 

รูปที่ 4.119 แสดงแนวในการแก้ไขมุมคายหลังมีด   
 (ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

 
 
 
 

ขยับด้ามมีด 

ขยับก้านบรรทัด 

0 o 

ลดมุมคายหลังมีด 

เพิ่มมุมคายหลังมีด 
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 4.6.2 การลับคมตัดมีดกลึงปอก 
  การกลึงปอกเป็นกระบวนการลดขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางช้ินงานให้ใด้ขนาดตามต้องการ 
ด้วยการใช้แท่นเล่ือนขวางในการป้อนลึกและชุดแท่นเล่ือนเคล่ือนท่ีเพื่อเล่ือนกินเนื้องาน โดยส่วนใหญ่แล้วการ
ลดขนาดด้วยการกลึงปอกจะท าการกลึงปอกหยาบก่อนเพื่อลดขนาดของช้ินงานและเพื่อความรวดเร็ว มักจะใช้
ความลึกการป้อนตัดมาก  แล้วจึงท าการกลึงปอกละเอียดเพื่อให้ได้ขนาดตามต้องการและมีผิวงานท่ีเรียบ
สม่ าเสมอ มักป้อนตัดในการกลึงละเอียดด้วยความลึกการป้อนตัดน้อยๆ และลับมีดกลึงปอกให้ปลายมีดมนโค้ง
มีรัศมีปลายมีดมากๆ การกลึงปอกจะป้อนลึกมากน้อยเท่าใด จ าเป็นต้องพิจจารณาปัจจัยอื่นๆ ประกอบ เช่น 
วัสดุช้ินงาน วัสดุมีดกลึง เป็นต้น 
  การกลึงปอกยังสามารถแบ่งออกตามทิศทางของป้อนเข้ากินเนื้องาน 2 ลักษณะ คือ 
  1) การกลึงปอกขวา จะมีทิศทางการเดินกินเนื้องานจากทางขวาไปทางซ้ายใช้มีดกลึงปอกขวา 
  2) การกลึงปอกซ้าย จะมีทิศทางการเดินกินเนื้องานจากทางซ้ายไปทางขวาใช้มีดกลึงปอกซ้าย 
 

 

รูปที่ 4.70 แสดงลักษณะการกลึงปอกขวา 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

รูปที่ 4.71 แสดงลักษณะของการกลึงปอกซ้าย 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 
 
 
 

 

ทิศทางการกินงานจาก 
ขวาไปซ้าย 

 

ทิศทางการกินงานจาก 
ซ้ายไปขวา 
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  4.6.2.1 การลับมีดกลึงปอกขวา 
    มีดกลึงปอกขวาเป็นมีดกลึงท่ีนิยมใช้ในการกลึงปอกผิวในงานท่ัวไป ถือว่าเป็นพื้นฐาน
ของการใช้ในงานกลึงปอกผิวท่ีนักเรียนจ าเป็นต้องลับคมให้ได้อย่างถูกต้อง 

 

รูปที่ 4.72 แสดงลักษณะของมีดกลึงปอกขวา 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

จากลักษณะของมีดกลึงปอกขวา มีมุมท่ีส าคัญท่ีจะต้องลับคมตัด ดังนี้ 
  1) มุมหลบหน้ามีด  ขนาด  8 องศา 
  2) มุมเอียงคมตัด    ขนาด 12 องศา 
  3) มุมรวมปลายมีด  ขนาด 80 องศา 
  4) มุมคายข้าง        ขนาด 14 องศา 
  5) มุมหลบด้านข้าง  ขนาด   8 องศา 

 

รูปที่ 4.73 แสดงมุมของมีดกลึงปอกขวา 
(ท่ีมา : : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 ขั้นตอนการปฏิบัติงานลับคมตัดมีดกลึงปอกขวา 
 เนื่องจากลักษณะของรูปแบบมีดกลึงปอกขวาจะมีรูปร่างเหมือนกับมีดกลึงปาดหน้าขวาท่ีผ่านมา แต่จะ
แตกต่างกันท่ีองศาของมุมหลบหน้ามีดและมุมรวมปลายมีดเท่านั้นจึงใช้การปฏิบัติตามขั้นตอนการลับมีดกลึง
ปาดหน้าได้ทุกขั้นตอนแต่ให้ลับคมและวัตรวจสอบมุมตามขนาดของมีดกลึงปอกขวา  
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   4.6.2.2 การลับมีดกลึงปอกซ้าย 
    มีดกลึงปอกซ้ายเป็นมีดกลึงท่ีใช้ในการกลึงปอกผิวในงานท่ีมีทิศทางการเดินกินเนื้องาน
จากทางซ้ายไปทางขวา ในการใช้มีดกลึงปอกซ้ายจะใช้ในงานกลึงบางกรณีส าหรับงานกลึงท่ีไม่สามารถใช้มีด
กลึงปอกขวาได้มีดกลึงปอกซ้ายจะมีด้านท่ีสลับกับมีดกลึงปอกขวาแต่จะมีมุมท่ีเหมือนกัน จึงมีความจ าเป็นท่ี
นักเรียนจะต้องลับคมให้ได้อย่างถูกต้องเช่นกัน 

 

รูปที่ 4.74 แสดงลักษณะของมีดกลึงปอกซ้าย 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

จากลักษณะของมีดกลึงปอกซ้าย มีมุมท่ีส าคัญท่ีจะต้องลับคมตัด ดังนี้ 
  1) มุมหลบหน้ามีด  ขนาด   8 องศา 
  2) มุมเอียงคมตัด    ขนาด 12 องศา 
  3) มุมรวมปลายมีด  ขนาด 80 องศา 
  4) มุมคายข้าง        ขนาด 14 องศา 
  5) มุมหลบด้านข้าง  ขนาด   8 องศา 

 

รูปที่ 4.75 แสดงมุมของมีดกลึงปอกซ้าย 
(ท่ีมา : : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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ขั้นตอนการปฏิบัติงานลับคมตัดมีดกลึงปอกซ้าย 
  1.  เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการลับคมตัดและการวัดมุม 
  2. ตรวจสอบสภาพความพร้อมของเครื่องเจียระไนลับคมตัดก่อนปฏิบัติงาน ถ้าหน้าหิน
เจียระไน ไม่เรียบหรือหมดคม ต้องแต่งหน้าหินใหม่ (ดังรูปท่ี 4.51) และปรับระยะแท่นรองช้ินงาน และปรับ
ระยะแท่นรองรับช้ินงานให้ห่างประมาณ 2-3 มม. (ดังรูปท่ี 3.16) 
 3.  ลับคมตัด ด้านท่ี 1 ให้ลับ 2 มุม พร้อมๆ กันในการเจียระไน คือ  
  1) ลับมุมเอียงคมตัด 12 องศา เข้าหินโดยวางมีดท่ีหน้าหินประมาณ 3 ใน 4 ของหน้าหิน 
เอียงด้ามมีดจากแนวขนานหน้าหินประมาณ 12 องศา  

 

รูปที่ 4.76 แสดงการลับมุมเอียงคมตัดมีดกลึงปอกซ้าย 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2) ลับมุมหลบด้านข้าง 8 องศาโดย ให้แนวของมีดกลึงอยู่ในแนวระนาบปกติ เนื่องจากล้อ
หินเจียระไนเป็นทรงกลมจึงจะลับมีดกลึงด้านล่างก่อนอยู่แล้ว จากนั้นลองวัดองศาของมุมหลบด้านข้าง ว่าได้กี่
องศาจึงท าการปรับแก้ไข 

 

รูปที่ 4.77 แสดงการลับมุมหลบด้านข้างมีดกลึงปอกซ้าย           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 4.  วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ท้ัง 2 มุม ดังนี้  
  1) วัดตรวจสอบมุมเอียงคมตัด 12 องศา โดยใช้มือซ้ายจับให้ด้ามมีดแนบขนานไปกับก้าน
บรรทัดและใช้มือขวาทาบให้ใบครึ่งวงกลมแนบขนานไปกับด้านท่ีลับมุม จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

วางมีดระยะ 3 ใน 4  
    ของหน้าหิน 
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รูปที่ 4.78 แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงคมตัดมีดกลึงปอกซ้าย          
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2) วัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้าง 8 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็นมุม
เริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นใช้มือขวาจับมีดหันปลายมีดเข้าหาตัวแล้ววางด้านล่างของมีดกับใบครึ่งวงกลม ใช้มือ
ซ้ายจับใบวัดมุมนิ้วหัวแม่มือกดก้านวัดเบาๆ แล้วใช้นิ้วชี้ดันก้านบรรทัดแนบกับด้านท่ีลับมุมเมื่อเห็นว่าแนบแล้ว
ให้กดนิ้วหัวแม่มือเพื่อไม่ให้ก้านวัดมุมขยับ จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด  

 

รูปที่ 4.79 แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้างมีดกลึงปอกซ้าย          
(ท่ีมา :  สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อตรวจสอบมุมของมุมเอียงคมตัดและมุมหลบด้านข้างแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ี
ต้องการ เช่น มีมุมมากเกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมเอียงคมตัด 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา และแนวตั้งฉากกับหน้าหินให้เป็น
แนว 90 องศา 
    - มุมเอียงคมตัดมากกว่า 12 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    - มุมเอียงคมตัดน้อยกว่า 12 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 90 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
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รูปที่ 4.80 แสดงแนวสมมุติ 0 องศาและ 90 องศา เพื่อแก้ไขมุมเอียงคมตัด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) การแก้ไขมุมหลบด้านข้าง  
    - มุมหลบด้านข้างมากกว่า 8 องศา ให้ปรับลดมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านบนของ
มีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 
    - มุมหลบด้านข้างน้อยกว่า 8 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านล่าง
ของมีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 

 
 

รูปที่ 4.81 แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้าง  
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 5.  ลับคมตัด ด้านท่ี 2 ให้ลับ 2 มุม พร้อมๆ กันในการเจียระไน คือ  
  1) ลับมุมรวมปลายมีด 80 องศา เข้าหินโดยให้สลับด้านปลายมีดและสลับมือท่ีจับด้ามมีด 
ให้มือขวาน าและมือซ้ายจับด้ามมีด วางนิ้วบนแท่นรองรับช้ินงาน เล่ือนมีดเข้าหินโดยเอียงจากหน้าหินประมาณ 
80 องศา โดยสามารถขีดเส้นเล็งแนว 80 องศา ท่ีแท่นรองรับช้ินงาน 

 

รูปที่ 4.82 แสดงการลับมุมรวมปลายมีด           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

0 o 

90 o 
ลดมุมเอียงคมตัด 

เพิ่มมุมเอียงคมตัด 

เพิ่มมุมหลบ 

ลดมุมหลบ 
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  2) ลับมุมหลบหน้ามีด 8 องศาโดยวางมีดแนวขนานกับแท่นรองแต่ยกปลายมีดเชิดขึ้น
เล็กน้อยเท่านั้น เนื่องจากล้อหินจะกลมท าให้จะลับด้านล่างของมีดก่อนอยู่แล้ว ดังนั้นจึงต้องวัดขนาดมุมหลบ
หน้ามีดแล้วจึงปรับแก้ไข 

 

รูปที่ 4.83 แสดงการลับมุมหลบหน้ามีด           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  6. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ท้ัง 2 มุม ดังนี้ 
     1) วัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีด 80 องศา โดยใช้มือซ้ายจับประคองให้ด้านท่ีลับคมด้านท่ี 1 
แนบกับก้านบรรทัด มือขวาจับใบวัดมุม ประคองใบครึ่งวงกลม นิ้วหัวแม่มือกดก้านบรรทัดเบาๆ ให้ด้านท่ีลับ
ใหม่ด้านท่ี 2 แนบกับใบครึ่งวงกลม จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 4.84 แสดงการวัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีด          
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) วัดตรวจสอบมุมท่ี 2 มุมหลบหน้ามีด 8 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็น
มุมเริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นวางด้านล่างของมีดแนบกับก้านบรรทัดตามแนวยาวและให้สันปลายมีดแนบกับใบ
ครึ่งวงกลม จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 4.85 แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบหน้ามีด          
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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 เมื่อตรวจสอบองศาของมุมรวมปลายมีดและมุมหลบหน้ามีดแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ี
ต้องการ เช่น มีมุมมากเกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมรวมปลายมีด 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา และแนวตั้งฉากกับหน้าหินให้เป็น
แนว 90 องศา  
    - มุมรวมปลายมีดมากกว่า 80 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    - มุมรวมปลายมีดน้อยกว่า 80 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลาย
ด้ามของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 90 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีขาดไปจากการวัดตรวจสอบมุม 

 
 

รูปที่ 4.86 แสดงแนวในการแก้ไขมุมรวมปลายมีด มีดกลึงปอกซ้าย          
 (ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) การแก้ไขมุมหลบหน้ามีด  
    - มุมหลบหน้ามีดมากกว่า 8 องศา ให้ปรับลดมุมโดยการ ปรับมือให้ปลายมีดท่ีเชิดอยู่
ลดระดับองศาตามท่ีวัดได้ให้เชิดน้อยลงในขณะเจียระไน 
    - มุมหลบหน้ามีดน้อยกว่า 8 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมโดยการ ปรับมือให้ปลายมีดเชิดมาก
ขึ้นตามระดับองศาท่ีวัดได้ในขณะเจียระไน 

 
 

รูปที่ 4.87 แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบหน้ามีด  
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 7. ลับคมตัด ด้านท่ี 3 ให้ลับ 1 มุม คือ ลับมุมคายข้าง 14 องศา เข้าหินโดยพลิกมีดให้ด้านท่ีลับ
ด้านท่ี ท่ี 1 อยู่ด้านบนและให้แนวขนานกับพื้น ปลายด้ามจะช้ีลงเล็กน้อย (รูปท่ี 4.88 (ก)) แนวของด้ามมีดให้
ขนานไปกับแนวหน้าหินเจียร (รูปท่ี 4.88 (ข)) และพลิกด้านล่างเข้าหินเจียระไนเล็กน้อยประมาณไม่ถึง  14 
องศา เนื่องจาก ล้อหินเจียระไนจะกลมท าให้จะกินเนื้อมีดด้านล่างก่อนอยู่แล้ว (รูปท่ี 4.88 (ค))  
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เพิ่มมุมรวมปลายมีด 

ลดมุมรวมปลายมีด 

ลดมุมหลบหน้ามีด 
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                            (ก)                                                           (ข) 
 

 
 
 
 
 

(ค) 
รูปที่ 4.88 แสดงการแนวในการลับมุมคายข้าง           

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 
 
 
 
 

รูปที่ 4.89 แสดงการลับคมมีดปาดหน้าด้านท่ี 3           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  8. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม มุมคายข้าง 14 องศา  
    1) วัดตรวจสอบมุมคายข้าง 14 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็นมุมเริ่มต้นท่ี 
0 องศา จากนั้น จับมีดด้วยมือซ้ายหันปลายมีดเข้าหาตัว มือขวาจับใบวัดมุม ให้ก้านบรรทัดแนบกับด้านข้างท่ี
ไม่ได้ลับและใบครึ่งวงกลมแนบเอียงไปกับด้านท่ี 3 ท่ีเป็นมุมคายข้าง จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 4.90 แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายข้าง          
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

ให้ด้านท่ี 1 อยู่ด้านบน 
และมีแนวขนาดกับพื้น 

ปลายด้ามมีดเอียงลง 

เอียงด้านล่างของมีดเข้าหาหินเล็กน้อย 

แนวด้ามมีดให้ขนานกับหน้าหิน 
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 เมื่อตรวจสอบขนาดมุมของมุมคายข้างแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ีต้องการ เช่น มีมุมมาก
เกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมคายข้าง 
    - มุมคายข้างมากกว่า 14 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการปรับมือให้เอียงด้านล่างของ
มีดเข้าหาล้อหินเจียระไนลดลงเล็กน้อย แล้วเล่ือนเข้าล้อหินเจียระไน 
    - มุมคายข้างน้อยกว่า 14 องศา ใหป้รับเพิ่มมุมมีดโดยการปรับมือให้เอียงด้านล่างของ
มีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย แล้วเล่ือนเข้าล้อหินเจียระไน 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.91 แสดงแนวในการแก้ไขมุมคายข้าง  
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

 
 
 
 

เพิ่มมุมคายข้าง ลดมุมคายข้าง 
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ใบงานท่ี 4.1 
วิชา ลับคมเคร่ืองมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เคร่ืองกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    5 - 6 
ชื่องาน    งานลับมีดกลึงปาดหน้า เวลา     6  ช่ัวโมง 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. สามารถลับคมมีดกลึงปาดหน้าได้ 
2. สามารถวัดมุมมีดกลึงปาดหน้าท่ีลับได้ 
3. สามารถปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย 
ค าสั่ง: จงลับมีดกลึงปาดหน้าตามมุมท่ีก าหนดให้ 
                  1) มุมหลบหน้ามีด  ขนาด 27 องศา 
  2) มุมเอียงคมตัด   ขนาด 12 องศา 
  3) มุมรวมปลายมีด ขนาด 55 องศา 
  4) มุมคายข้าง       ขนาด 14 องศา 
  5) มุมหลบด้านข้าง ขนาด   8 องศา 

 
 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องเจียระไนต้ังพื้น 
2. น้ าหล่อเย็น 
3. ใบวัดมุม 
4. แว่นตานิรภัย 
5. อุปกรณ์แต่งหน้าหินเจียระไน 
6. ชุดประแจส าหรับปรับแท่นรองช้ินงาน 
 
วัสดุ 

- มีดกลึงเหล็กกล้ารอบสูง (High Speed Steel)   ขนาด 3/8 x 3/8 นิ้ว ยาว 8 นิ้ว 

** งานลับมีดกลึงปาดหน้าขวา ให้ลับส่งครูผู้สอนทีละด้าน 
   และการส่งงานให้นักเรียนวัดงานด้วยตนเอง ให้ครูผู้สอนดูและครูวัดตรวจสอบอีกคร้ัง** 
 

27o 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษารูปแบบของมีดกลึงปาดหน้า และขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
    ในใบงาน 
2. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ น้ าหล่อเย็นให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
3. แต่งกายให้ถูกระเบียบ รัดกุมและสวมแว่นตาเพื่อป้องกันอันตราย 
4. ตรวจสอบเครื่องเจียระไนลับคมตัดให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
 
 

 

 
5. ตรวจสอบผิวหน้าล้อหินเจียระไน ถ้าหน้าหินท่ือหรือไม่เรียบ 
    ให้แต่งหน้าหินใหม่ ดังนี้ 
   - เปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหมุน รอจนล้อหินหมุนจนความเร็ว 
     รอบคงท่ี 
   - แต่งหน้าล้อหินให้เรียบเสมอกัน 
 
 

 

6. ตรวจสอบระยะห่างของแท่นรองช้ินงาน ถ้าห่างมากกว่า 3  
   มิลลิเมตรให้ปรับระยะใหม่ ให้อยู่ระหว่าง 2-3 มิลลิเมตรดังนี้ 
   - ปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหยุดหมุน รอจนล้อหินหยุดหมุนจน 
     นิ่งอยู่กับท่ี 
   - ใช้ประแจขันปรับให้แท่นรองรับช้ินงานห่างจากหน้าล้อหิน 
     ประมาณ 2-3 มิลลิเมตร 
 

 

7. ขีดเส้นท่ีแท่นรองช้ินงานให้เอียงจากหน้าหิน 12 องศา เพื่อเป็น 
    แนวในการลับมุมเอียงคมตัด 
 
 
 
 
 

 

8. ลับด้านท่ี 1 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
   มุมท่ี 1 มุมเอียงคมตัด 12 องศา 
   มุมท่ี 2 มุมหลบข้าง     8 องศา 
 
 
 
  
 

 

2-3 ม.ม. 

12
o 

8o 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

9. ลับด้านท่ี 1 จับมีดกลึงให้มือขวาน าและมือซ้ายตาม  
10. ดูแนวมีดกลึงกับเส้นท่ีขีดไว้ให้เกิดมุมเอียงคมตัด 
11. ท าให้เกิดมุมหลบด้านข้างโดยเอียงด้านล่างของมีดกลึงเข้าหา 
     หินเจียระไนเล็กน้อย 
12. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
     กดท่ีนิ้วมากเกินไป จะท าให้มุมเปล่ียนไป 
 

 

13. ตรวจสอบมุมเอียงคมตัดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
   ก าหนดมุม 12 องศา 
 
 
 
 
  

14. ตรวจสอบมุมหลบข้างท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 8 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
15. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
     แก้ไข 
16. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
 
  
17. ลับด้านท่ี 2 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
     มุมท่ี 1 มุมรวมปลายมีด 55 องศา 
     มุมท่ี 2 มุมหลบหน้ามีด 27 องศา 
 
 
 
  
18. ขีดเส้นท่ีแท่นรองช้ินงานให้เอียงจากหน้าหิน 55 องศา เพื่อ 
     เป็นแนวในการลับมุมรวมปลายมีด 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

19. ลับด้านท่ี 2 จับมีดกลึงให้มือซ้ายน าและมือขวาตาม 
20. ดูแนวมีดกลึงกับเส้นท่ีขีดไว้ให้เกิดมุมรวมปลายมีด 
21. ท าให้เกิดมุมหลบหน้ามีดโดย ยกปลายมีดเชิดขึ้นเล็กน้อย 
22. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
    กดมากเกินไป จะท าให้มุมเปล่ียนไป 
 
 

 

23. ตรวจสอบมุมรวมปลายมีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
    ก าหนดมุม 55 องศา 
 
 
 
 
 

 

24. ตรวจสอบมุมหลบหน้ามีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
    ก าหนดมุม 27 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
25. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
    แก้ไข 
26. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
 
  

27. ลับด้านท่ี 3 ให้เกิด 1 มุม คือ มุมคายข้าง 14 องศา โดยท่ี มุม 
   คายหลังมีด เป็นศูนย์องศา 
 
 
 
 
  
28. ลับด้านท่ี 3 จับมีดกลึงให้มือซ้ายน าและมือขวาจับด้ามมีด 
   ให้มือซ้ายวางบนแท่นรองช้ินงานเพื่อประคองมีดกลึงขณะลับคม 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

29. ตรวจสอบมุมคายข้างท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 14 องศา 
30. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
      แก้ไข 
 
 
  

31. ปิดสวิตช์เครื่องเจียระไน รอให้ล้อหินหยุดหมุน 
32. ท าความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณ์ ส่งคืนผู้สอนให้เรียบร้อย 
33. ท าความสะอาดเครื่องเจียระไนและพื้นท่ีปฏิบัติงาน ให้ 
     เรียบร้อย 
34. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.1) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    5 - 6 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงปาดหน้าขวา เวลา     6  ช่ัวโมง 
ช่ือ-สกุล ................................................................................................................ เลขท่ี .......................... 
ระดับช้ันป ี........................................ กลุ่มท่ี ........................ สาขาวิชาวิชา .............................................. 

จุดท่ี รายการ พิกัดท่ีก าหนด คะแนน 
ขนาดท่ีวัด

ได้ 
คะแนนท่ี

ได้ 
1 มุมเอียงคมตัด          12 องศา  + 1 องศา 10   
2 มุมหลบด้านข้าง         8 องศา  + 1 องศา 10   
3 มุมรวมปลายมีด       80 องศา + 1 องศา 10   
4 มุมหลบด้านหน้า        8 องศา + 1 องศา 10   
5 มุมคายข้าง             14 องศา + 1 องศา 10   
6 ความเรียบของผิวลับคม  10   
7 การแต่งกายตามกฎระเบียบ  10   
8 การตรงต่อเวลา  10   
9 ความปลอดภัยในการท างาน  10   
10 การท าความสะอาด  10   

คะแนนรวม 100   
เกณฑ์การประเมิน 
     ระดับคะแนน   
     คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
               80 – 89    =  ดี 
               70 – 79    =  ปานกลาง 
               60 – 69    =  พอใช้ 
               50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ระดับผลรวมของคะแนนได้ผลประเมิน  ดังนี้ 
       (   )    ได้คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
       (   )    ได้คะแนน 80 – 89    =  ดี 
       (   )    ได้คะแนน 70 – 79    =  ปานกลาง 
       (   )    ได้คะแนน 60 – 69    =  พอใช้ 
       (   )    ได้คะแนน 50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ข้อเสนอแนะ.......................................................................................................................................................... 

.............................................................................................................................................................................. 
ผู้ประเมิน.............................................................. วันท่ี............เดือน......................พ.ศ. .................... 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.1) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    5 - 6 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงปาดหน้าขวา เวลา     6  ช่ัวโมง 

เกณฑ์การให้คะแนนตามใบประเมินผลการปฏิบติังาน 
รายการตรวจสอบ ระดับการประเมิน คะแนน 

จุดท่ี 1 – 5  ขนาดพิกัดความเผ่ือของมุม + 1 องศา  10 
+ 2 องศา  8 
+ 3 องศา  5 
+ 4 องศา  3 

          มากกว่า  + 4 องศา  0 
จุดท่ี 6  ความเรียบของผิวลับคม ผิวของรอยลับคมเรียบทุกด้าน   10 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 1 ด้าน 8 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 2 ด้าน                5 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้าน                3 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้านและมีรอยไหม ้ 0 
จุดท่ี 7 การแต่งกายตามกฎระเบียบ แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ 10 

แต่งกายไม่เรียบร้อยแต่ถูกระเบียบ 5 
แต่งกายไม่ถูกระเบียบ 0 

จุดท่ี 8 การตรงต่อเวลา          ท างานเสร็จตามเวลาท่ีก าหนด 10 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 1) 8 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 2) 6 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 3) 4 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 4) 2 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด(ส่งงานเกิน สป. ท่ี 5) 0 

จุดท่ี 9 ความปลอดภัยในการท างาน  ปฏิบัติงานปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 10 
ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 5 

ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกัน 0 
จุดท่ี 10 การท าความสะอาด  ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานเรียบร้อย 10 

ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานไม่เรียบร้อย 7 
ต้องเตือนให้ท าความสะอาด 5 

ไม่ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงาน 0 
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หน่วยที ่ 1  
 

 
 

สาระส าคัญ 
              อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนในปัจจุบัน มีความก้าวหน้าของเทคโนโลยีอย่างรวดเร็ว ในการผลิต
ช้ินส่วนหรือช้ินงานจ าเป็นต้องค านึงถึง คุณภาพชิ้นงานท่ีก าหนด เช่น ความละเอียดของผิวงาน ความเท่ียงตรง
ของขนาดงาน เป็นต้น ท้ังนี้ยังจะต้องค านึงถึง กระบวนการในการผลิต ต้นทุนการผลิต ดังนั้นการเลือก
เครื่องมือตัดให้เหมาะสมกับวัสดุงานและเครื่องจักรท่ีใช้ในการผลิตนั้น เป็นปัจจัยท่ีส าคัญเป็นอย่างยิ่ง นักศึกษา
ต้องมีความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับคุณสมบัติของวัสดุท่ีน ามาใช้เป็นเครื่องมือตัดว่ามีคุณสมบัติอย่างไร เพื่อท่ีจะ
เลือกใช้ให้ถูกต้อง วัสดุเครื่องมือตัดท่ีนิยมใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนสามารถแบ่งออกได้เป็นกลุ่มดังนี้ 
 1. เหล็กกล้าคาร์บอนสูง (High Carbon Steel) 
 2. เหล็กกล้าความเร็วสูง (High Speed Steel) 
 3. โลหะผสมหล่อนอกกลุ่มเหล็ก (Cast Nonferrous Alloys)  
 4. ซีเมนต์คาร์ไบต์ (Cemented Carbide) 
          5. เซรามิคส์ (Ceramic) 
          6. เซอร์เมท (Cermet) 
          7. เพชร สังเคราะห์ (Synthetic Diamond) 
          8. CBN (Cubic Boron Nitride)  
            วัสดุคมตัดแต่ละชนิดจะใช้กับเงื่อนไขในการตัดตามคุณภาพและคุณลักษณะต่างๆ กัน 

เนื้อหาการเรียนรู ้
      1.1  คุณสมบัติของวัสดุท่ีผลิตเป็นเครื่องมือตัด 
      1.2  ชนิดของวัสดุเครื่องมือตัด 

จุดประสงค์การเรียนรู ้
 1.  บอกคุณสมบัติหลักของของวัสดุเครื่องมือตัดได้ 
      2.  บอกความสัมพันธ์ระหว่างอุณหภูมิและวัสดุเครื่องมือตัดได้ 
      3. บอกคุณสมบัติของวัสดุของเครื่องมือตัดชนิดต่างๆ ได้ 
 
 
 
 
 

ชนิดและวัสดุเครื่องมือตัด 
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แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที ่1 
ชนิดและวสัดุเครื่องมือตดั 

จงท าเครื่องหมาย กากบาท (X) ข้อท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว (10 คะแนน) 

1.  ข้อใดคือลักษณะของคุณสมบัติแบบ ความเหนียว (Toughness) ของวัสดุเครื่องมือตัด 
ก.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะรับพลังงานโดยไม่เกิดการพังหรือแตกหัก 

     ข.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะยังคงความแข็งไว้ได้ท่ีอุณหภูมิสูง  
     ค.  ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการสึกกร่อนขณะตัดเนื้อวัสดุ  
     ง.  ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการขัดถูระหว่างเนื้อชิ้นงานกับขอบของเครื่องมือตัด 
     จ. ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการท่ีมีแรงมากระท ากับวัสดุจนเกิดการเปล่ียนแปลงท้ังขนาดและรูปร่าง 
         ไปอย่างถาวร  

2. ข้อใดคือลักษณะของคุณสมบัติแบบ ความแข็งแรงเมื่ออุณหภูมิสูง (Hot hardness) ของวัสดุเครื่องมือตัด 
ก.  ความสามารถของวัสดุท่ีไม่เกิดการแลกเปล่ียนอะตอมระหว่างผิวสัมผัสของงานและวัสดุเครื่องมือตัดท่ี 
    ท าให้สูญเสียความแข็ง (hardness) 

     ข.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะยังคงความแข็งไว้ได้ท่ีอุณหภูมิสูง  
     ค.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะรับพลังงานโดยไม่เกิดการพังหรือแตกหัก 
     ง.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะถ่ายเทความร้อนออกจากเครื่องมือตัดอย่างรวดเร็ว 
     จ. ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการท่ีมีแรงมากระท ากับวัสดุจนเกิดการเปล่ียนแปลงท้ังขนาดและรูปร่าง 
        ไปอย่างถาวร  

3. ข้อใดคือลักษณะของคุณสมบัติแบบ ความต้านทานการสึกหรอ (Wear resistance) ของวัสดุเครื่องมือตัด 
ก.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะรับพลังงานโดยไม่เกิดการพังหรือแตกหัก 

     ข.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะยังคงความแข็งไว้ได้ท่ีอุณหภูมิสูง  
     ค.  ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการสึกกร่อนขณะตัดเนื้อวัสดุ  
     ง.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะถ่ายเทความร้อนออกจากเครื่องมือตัดอย่างรวดเร็ว 
     จ. ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการท่ีมีแรงมากระท ากับวัสดุ 

4. วัสดุท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดชนิดใดท่ีมีคุณสมบัติด้านความเหนียว (Toughness) มากท่ีสุด 
 ก. เหล็กกล้าความเร็วสูง (High-speed steel) ข. ซีเมนต์คาร์ไบต์ (Cemented Carbide) 
 ค. CBN (Cubic Boron Nitride)   ง. เซรามิคส์ (Ceramics) 
        จ.  เหล็กกล้าคาร์บอนสูง (High carbon steel) 

5. วัสดุท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดชนิดใดท่ีมีคุณสมบัติด้านความแข็ง (Hardness) มากท่ีสุด 
 ก. เหล็กกล้าความเร็วสูง (High-speed steel) ข. ซีเมนต์คาร์ไบต์ (Cemented Carbide) 
 ค. CBN (Cubic Boron Nitride)   ง. เซรามิคส์ (Ceramics) 
        จ.  เหล็กกล้าคาร์บอนสูง (High carbon steel) 
 
 
 



 

3 
 

6. ข้อใดเป็นความสัมพันธ์ระหว่างอุณหภูมิและวัสดุเครื่องมือตัดท่ีเกิดขณะตัดเฉือนช้ินงานท่ีถูกต้อง 
     ก.  ความเหนียว (Toughness) ของวัสดุจะลดลงเมื่ออุณหภูมิสูงขึ้น 
     ข.  คุณสมบัติ ความต้านทานการสึกหรอ (Wear resistance) จะเพิ่มข้ึนเมื่ออุณหภูมิสูงขึ้น 
     ค.  การตัดเฉือนช้ินงานจะเกิดความร้อนสะสมท่ีวัสดุเครื่องมือตัดน้อยท่ีสุด 
     ง.  ความแข็ง (hardness) ของวัสดุจะลดลงเมื่ออุณหภูมิสูงขึ้น      
     จ.  คุณสมบัติ ความแข็งแรง (strength) ของวัสดุจะไม่ลดลงแม้เครื่องมือตัดจะมีอุณหภูมิสูงขึ้น 

7. กรรมวิธีการเคลือบผิว (Coating) วัสดุเครื่องมือตัด วิธีใดท่ีใช้การเหนี่ยวน าทางไฟฟ้าและเกิดอุณหภูมิใน 
    การเคลือบผิวประมาณ 600 องศา  

ก.  Chemical Vapor Deposition (CVD)  
     ข.  Physical Vapor Deposition (PVD) 
     ค.  Spraying Vapor Deposition (SVD)  
     ง.  Electrostatic Vapor Deposition (EVD) 
     จ.  Polyvinyl Vapor Deposition (EVD) 

8. กรรมวิธีการเคลือบผิว (Coating) วัสดุเครื่องมือตัด ประเภท เหล็กกล้าความเร็วสูง (High-speed steel) 
    ควรใช้ กรรมวิธีใด 

ก.  Chemical Vapor Deposition (CVD)  
     ข.  Physical Vapor Deposition (PVD) 
     ค.  Spraying Vapor Deposition (SVD)  
     ง.  Electrostatic Vapor Deposition (EVD) 
     จ.  Polyvinyl Vapor Deposition (EVD) 

9. ข้อใดเป็นลักษณะของคุณสมบัติของวัสดุเครื่องมือตัดชนิดเหล็กกล้าความเร็วสูง (High-Speed Steel) 
     ก.  มี ความแข็ง (hardness) มากกว่าเหล็กกล้าคาร์บอนสูง 
     ข.  มีค่า ความแข็งแรงเมื่อมีอุณหภูมิสูง (Hot hardness) สูงกว่า เซรามิคส์ (Ceramics) 
     ค.  มีความต้านทานการสึกหรอดีกว่า ซีเมนต์คาร์ไบต์ (Cemented Carbide) 
     ง.  มีค่า ความต้านทานการสึกหรอ (Wear resistance) สูงกว่า CBN (Cubic Boron Nitride) 
     จ.  ถูกทุกข้อ 

10. ข้อใด ไม่เหมาะ กับงานท่ีใช้เครื่องมือตัดชนิดเซรามิกส์ (Ceramics) 
     ก.  งานท่ีสามารถทนแรงกระแทก ใช้กลึง-กัดหยาบได้ดี 
     ข.  ใช้งานได้ในอุณหภูมิสูงกว่า 1000   C 
     ค.  งานท่ีไม่ต้องการการหล่อเย็น  
     ง.  ใช้ส าหรับงานกลึง-กัดวัสดุแข็งได้ดี 
     จ.  ถูกทุกข้อ 
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1.1  คุณสมบตัิของวัสดุที่ผลิตเป็นเครื่องมือตัด 
 วัสดุท่ีน ามาผลิตเป็นเครื่องมือในการตัดเฉือนวัสดุในงานเครื่องมือกลปัจจุบันได้มีการพัฒนาไปอย่าง
กว้างขวาง เพื่อให้ตอบสนองกับเทคโนโลยีการผลิตท่ีทันสมัยในปัจจุบัน ซึ่งการปฏิบัติงานตัดเฉือนวัสดุเองก็มี
อยู่หลายระดับคุณภาพท่ีแตกต่างกันไปตามแต่ลักษณะกระบวนการและวัสดุงาน หรือการใช้เครื่องมือตัด
ส าหรับงานเฉพาะด้าน เช่น การตัดเฉือนวัสดุท่ีมีความแข็งมาก ราคาของเครื่องมือตัดมักจะสูงกว่าเครื่องมือตัด
ส าหรับงานท่ัวๆ ไป แต่ก็ไม่ได้หมายความว่า การท่ีเราเลือกใช้เครื่องมือตัดราคาแพงจะให้ผลของการตัดท่ีมี
คุณภาพดีตามราคาท่ีสูงเสมอไป แต่การตัดเฉือนช้ินงานนั้นจ าเป็นต้องเลือกวัสดุของเครื่องมือตัดตามความ
เหมาะสม เพื่อให้เกิดความคุ้มค่าในแง่ของค่าใช้จ่ายต่างๆ ในกระบวนการผลิต โดยยังสามารถก าหนดให้มี
คุณภาพงานท่ีดีในระดับท่ีต้องการได้ 
 วัสดุท่ีน ามาผลิตเป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้กันอยู่ในปัจจุบันมีอยู่หลากหลายชนิด  วัสดุท่ีพบได้ท่ัวไปใน
ท้องตลาด เช่น เหล็กกล้าคาร์บอนสูง (High Carbon Steel) หรือเหล็กกล้าความเร็วสูง (High Speed Steel) 
ไปจนถึงวัสดุพิเศษท่ีใช้เป็นเครื่องมือตัดในอุตสาหกรรมเฉพาะ เช่น เซรามิกส์ (Ceramics) หรือ เพชร 
(Diamond) ด้วยความหลากหลายของผลิตภัฑณ์ในปัจจุบันท่ีสามารถน าวัสดุต่างๆ มาใช้ในการผลิตของ
อุตสาหกรรมปัจจุบัน ส่ิงส าคัญคือ การเข้าใจว่าวัสดุเครื่องมือตัดแต่ละชนิดมีคุณสมบัติแตกต่างกันอย่างไร และ
จะเลือกเครื่องมือตัดให้เหมาะสมกับงานตัดเฉือนให้มีคุณภาพได้อย่างไร 

 1.1.1  คุณสมบัติหลักที่ส าคัญของวัสดุที่จะน ามามาผลิตเป็นเครื่องมือตัด ได้แก ่
   1)  ความเหนียว (Toughness) 
    2)  ความแข็งแรงเมื่ออุณหภูมิสูง (Hot hardness) 
  3)  ความต้านทานการสึกหรอ (Wear resistance) 

  1) ความเหนียว (Toughness) 
   เป็นคุณสมบัติของวัสดุท่ีสามารถจะทนทานแรงท่ีมากระท าอย่างเฉียบพลันได้โดยไม่เกิดการ
พังหรือแตกหักเสียหาย สามารถวัดได้จากพลังานท่ีซับไว้ได้ระหว่างถูกแรงกระท า โดยวัสดุท่ีจะน ามาใช้ท าเป็น
เครื่องมือตัด ควรมีลักษณะท่ีผสมกันระหว่าง ความแข็งแรง (strength) และความเหนียว (Toughness) 
เครื่องมือตัดท่ีมีความแข็งแรงจะสามารถรับภาระหรือแรงท่ีเกิดจากการตัดและความเหนียวจะ ช่วยต้านทาน
การเปล่ียนรูป การแตกหักเสียหายได้  

   2) ความแข็งแรงเม่ือมีอุณหภูมิสูง (Hot hardness) 
    เป็นคุณสมบัติของวัสดุท่ีสามารถจะยังรักษาความแข็งไว้ได้เมื่อวัสดุเครื่องมือตัดมีอุณหภูมิสูง

ในขณะตัดเฉือน โดยวัสดุท่ีจะน ามาใช้ท าเป็นเครื่องมือตัด ควรรักษาคุณสมบัติท่ีเป็นลักษณะผสมระหว่าง 
ความแข็ง (hardness) และความแข็งแรง (strength) ของตัวเครื่องมือตัดได้ดี เพราะในขณะท่ีท าการตัดเฉือน
เนื้อวัสดุงานนั้น เครื่องมือตัดจะเกิดอุณหภูมิสูงขึ้นเป็นอย่างมาก ความสามารถในการคงความแข็งแรงท่ี
อุณหภูมิสูงจึงส าคัญอย่างยิ่ง เนื่องจากวัสดุเครื่องมือตัดไม่เกิดการอ่อนตัว จากความแข็งท่ีลดลงเพราะอุณหภูมิ 

    3) ความต้านทานการสึกหรอ (Wear resistance) 
    เป็นคุณสมบัติของวัสดุท่ีสามารถทนต่อการสึกกร่อนในขณะตัดเนื้อวัสดุ  โดยวัสดุท่ีจะ

น ามาใช้ท าเป็นเครื่องมือตัด ควรทนทานต่อการขัดสีกับช้ินงานในขณะตัดเฉือนโดยไม่สูญเสียเนื้อวัสดุของ
เครื่องมือตัด และมีความเหนียวแน่นของเนื้อวัสดุ เพียงพอท่ีจะต้านทานการแตกร้าวได้ ซึ่งคุณสมบัติท่ีส าคัญ
ท่ีสุดในการต้านทานการสึกหรอคือ ความแข็ง (Hardness) เครื่องมือตัดท่ีมีการสึกหรอน้อย จะท าให้มีอายุการ
ใช้งานนานขึ้น  การสึกหรอของเครื่องมือตัดในทางกายภาพ เกิดจากสาเหตุหลักๆ 4 ประการ คือ 
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    (1)  การยึดติดของเนื้อวัสดุ (Adhesion)  
     การติดกันของเศษช้ินงานกับเครื่องมือตัด (Build up Edge) เนื่องจาก เมื่ออยู่ภายใต้
สภาวะท่ีเกิดแรงกดของช้ินงานท่ีกระท าต่อเครื่องมือตัดและมีอุณหภูมิสูง มักจะเกิดขึ้นท่ีคมตัดของมีดตัด เป็น
สาเหตุให้ผิวชิ้นงานไม่เรียบ หรือผิวเป็นสะเก็ด 

 

รูปที่ 1.1 แสดงลักษณะการยึดติดของเนื้อวัสดุและเครื่องมือตัด 
(ท่ีมา : http://www.viboon.org/, วันเข้าถึง 10 พฤษภาคม 2559) 

 
   (2)  การขีดข่วน (Abrasion)  
    เกิดจากการขัดถูเสียดสีระหว่างเนื้อช้ินงานกับขอบของเครื่องมือตัด ท าให้เกิดการ

สูญเสียเนื้อวัสดุของเครื่องมือตัดในจุดท่ีสัมผัสกับช้ินงาน (Flank wear)  
   (3)  การแพร่ (Diffusion)  
    เกิดจากการแลกเปล่ียนอะตอมระหว่างผิวสัมผัสของเศษตัด (Chip) และผิวของ
เครื่องมือตัด (Cutting Tool) เนื่องจากการขัดสีระหว่างเศษตัดกับผิวของเครื่องมือตัดและอุณหภูมิท่ีสูงขึ้นจาก
การตัดท าให้เกิดการสูญเสียอะตอมบางส่วนท่ีผิวสัมผัสของเครื่องมือตัดไปกับเศษตัดท่ีหลุดออกไป มีผลท าให้
เครื่องมือตัดสูญเสียความแข็ง หากการสึกหรอนี้เกิดอย่างรุนแรงจะมีการสูญเสียอะตอมท่ีเครื่องมือตัดมากจน
เกิดการสึกหรอแบบหลุม (Crater wear) เนื่องจากจากการไถลของเศษตัดขูดกับผิวหน้าของมีดตัดท่ีผิวคายเศษ 

 

รูปที่ 1.2 แสดงลักษณะของการสึกหรอของเครื่องมือตัด 
(ท่ีมา : เทคโนโลยีเครื่องมือตัด (CUTTING TOOL TECHNOLOGY.ppt), วันเข้าถึง 20 เมษายน 2559) 

ช้ินงาน 

เศษตัด 

เศษช้ินงานหลอมติดปลายมีดตัด 

การสึกหรอแบบหลุม 
 

การสึกหรอแบบขีดข่วน 
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   (4)   การเปล่ียนรูป แบบพลาสติก (Plastic deformation) 
    เกิดจากการท่ีมีแรงมากระท ากับเครื่องมือตัดมากเกินไป จนถึงจุดท่ีเกินพิกัดท่ีจะ
สามารถทนอยู่ในสภาพนั้นๆ ได้ เครื่องมือตัดจะเกิดการเปล่ียนแปลงท้ังขนาดและรูปร่างไปจากเดิมอย่างถาวร 
จนไม่อาจจะกลับคืนสู่สภาพเดิมได้ ท าให้คมตัดของมีดตัดเปล่ียนรูปอย่างถาวรในช่วง plastic deformation 
เนื่องจาก แรงและอุณหภูมิสูง ในขณะตัดเฉือน 

 1.1.2  ความสัมพันธ์ระหว่างความแข็งและอุณหภูมิของวัสดุเครื่องมือตัด 
 วัสดุท่ีน ามาใช้ท าเครื่องมือตัดจะมีลักษณะของคุณสมบัติในแต่ละด้านแตกต่างกัน ขึ้นอยู่กับวัสดุ

ท่ีเลือกมาใช้ เช่น ค่าความแข็งและความแข็งแรงของวัสดุชนิดต่างๆ ดังตารางท่ี 1-1 (ความสามารถในการซับ
แรงก่อนช้ินงานเสียหาย (Transverse rupture strength) เป็นค่าท่ีใช้พิจารณา ความเหนียว (toughness) 
ของวัสดุ ถ้ามีค่ามากแสดงว่ามีค่าความเหนียวมาก) 

ตารางที่ 1.1  ค่าความแข็งท่ีอุณหภูมิห้องและค่าความแข็งแรงของวัสดุ 

 (ท่ีมา: เทคโนโลยีเครื่องมือตัด.pdf, วันเข้าถึง 20 เมษายน 2559, หน้า 8) 

 จากตาราง จะเห็นว่า เหล็กกล้าคาร์บอน มีค่าความแข็ง (Hardness) ท่ีประมาณ 60 HRC ซึ่งมีความ
แข็งน้อยท่ีสุดในตาราง แต่มีค่าความสามารถในการซับแรงก่อนช้ินงานเสียหายสูงท่ีสุด แสดงว่ามีค่าความ
เหนียว (toughness) ของวัสดุมากท่ีสุด เมื่อเปรียบเทียบกับวัสดุเหล็กกล้าความเร็วสูง ท่ีมีค่าความแข็งสูงกว่า 
คือประมาณ 65 HRC แต่ก็มีคุณสมบัติด้านความเหนียวน้อยกว่าเหล็กกล้าคาร์บอน  โดยวัสดุท่ีน ามาใช้ผลิต
เครื่องมือตัดต่างชนิดกัน ก็จะมีคุณสมบัติด้านต่างๆ แตกต่างกันด้วย เช่น คุณสมบัติด้านความแข็งและความ
เหนียวของวัสดุท่ีน ามาท าเครื่องมือตัด  
 โดยส่วนใหญ่แล้ว ค่าความแข็งของวัสดุท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดจะลดลงเมื่ออุณหภูมิเพิ่มขึ้น ดังนั้น เมื่อน า
เครื่องมือตัดมาตัดเฉือนช้ินงาน จะเกิดการเสียดสีจากแรงกดของช้ินงานและแรงเฉือนจนท าให้อุณหภูมิท่ีเกิด
จากการตัดเฉือนเพิ่มข้ึนอย่างมาก ซึ่งจะมีผลท าให้อายุการใช้งานของเครื่องมือตัดลดลง โดยความร้อนท่ีเกิดขึ้น

วัสดุ (Material) 
ความแข็ง 

(Hardness) 

ความสามารถในการซับแรง 
(Transverse Rupture 

Strength) 
Ib/in.2 (MPa)  

เหล็กกล้าคาร์บอน    (Plain carbon steel ) 60 HRC 750,000 (5200)  
เหล็กกล้าความเร็วสูง (High-speed steel-HSS) 65 HRC 600,000 (4100)  
โลหะผสมนอกกลุ่มเหล็ก (Cast cobalt alloys) 65 HRC 325,000 (2250)  
ซีเมนต์คาร์ไบด์   (Cemented Carbide -WC)     
                     ผสมต่ า (Low Co content) 93 HRA, 1800 HK 200,000 (1400)  
                     ผสมสูง (High Co content) 90 HRA, 1700 HK 350,000 (2400)  
เซอร์เมต  (Cermet -TiC) 2400 HK 250,000 (1700)  
เซรามิกส์  (Alumina -Al2O3) 2100 HK 60,000 (400)  
คิวบิกโบรอนไนไตรต ์(Cubic boron nitride-CBN) 5000 HK 100,000 (700)  
เพชร สังเคราะห์ (Polycrystalline diamond-PCD) 6000 HK 150,000 (1000)  
เพชรธรรมชาติ   (Natural diamonds) 8000  HK 215,000 (1500)  
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จากการตัดเฉือนช้ินงานส่วนใหญ่ประมาณ 80% จะสะสมและถูกพาออกไปโดยเศษวัสดุ (Chips) ท่ีหลุดออกไป  
อีกประมาณ 10% จะสะสมอยู่ท่ีช้ินงาน (Work piece) และอีกประมาณ 10% จะสะสมอยู่ท่ีเครื่องมือตัด 
(Cutting Tool) แต่ท่ีจุดสัมผัสของคมตัดในขณะตัดเฉือนนั้นจะเกิดการเสียดสีและเกิดความร้อนขึ้นท่ีผิวของคม
ตัดต าแหน่งเดิมตลอดเวลา จึงเกิดความร้อนสะสมท่ีเครื่องมือตัดสูงมาก  ส่งผลให้คุณสมบัติต่างๆ ของเครื่องมือ
ตัดลดลง  โดยเฉพาะคุณสมบัติด้านความแข็งของวัสดุ 

 

รูปที่ 1.3 แสดงปริมาณความร้อนสะสมจากการตัดเฉือน 
(ท่ีมา : http://www.ptsc.co.th/, วันเข้าถึง 20 เมษายน 2559) 

   

รูปที่ 1.4 แสดงอุณหภูมเิป็นองศาเซลเซียส, oC ณ จุดท่ีเกิดการตัดเฉือน 
(ท่ีมา : http://www.ptsc.co.th/, วันเข้าถึง 20 เมษายน 2559) 

เมื่อพิจารณาจากวัสดุท่ีใช้ในการท าเครื่องมือตัด จากกราฟในรูปท่ี 1.5 แสดงถึงการลดลงของความ
แข็งในวัสดุต่างๆ ตามการเปล่ียนแปลงของอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึน เช่น เหล็กกล้าคาร์บอนจะสูญเสียความแข็งอย่าง
รวดเร็วเมื่ออุณหภูมิสูงถึงประมาณ 300 องศาเซลเซียส เหล็กกล้าความเร็วสูงจะสูญเสียความแข็งอย่างรวดเร็ว
เมื่ออุณหภูมิสูงถึงประมาณ 500 องศาเซลเซียส  ส่วนเซรามิกส์และซีเมนต์คาร์ไบด์จะยังสามารถคงค่าความ
แข็งได้มากแม้จะมีอุณหภูมสูิงกว่า 500 องศาเซลเซียส   

 

 
 
 

เศษตัดพาความร้อน 
ออกมา 80% 

ความร้อนสะสม 
ท่ีช้ินงาน 10% 

ความร้อนสะสม 
ท่ีเครื่องมือตัด 10% 

เศษตัด 
เครื่องมือตัด 

ช้ินงาน 
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รูปที่ 1.5 แสดงความสัมพันธ์ระหว่างความแข็งกับอุณหภูมิของวัสดุท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดชนิดต่างๆ 
(ท่ีมา : http://site.iugaza.edu.ps/ pdf, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

 1.1.3  การเพ่ิมคุณสมบัติให้วัสดุเครื่องมือตัด 
   จากคุณสมบัติหลักของเครื่องมือตัด 3 ประการข้างต้น ในการพัฒนาการผลิตเครื่องมือตัดท่ีใช้
ในอุตสาหกรรม มีการเพิ่มคุณสมบัติท่ีดีต่างๆ ให้กับเครื่องมือตัดเพื่อผลของการตัดท่ีดียิ่งขึ้น โดยน าวัสดุท่ีมี
คุณสมบัติทนต่อการกัดกร่อน ทนต่อการเสียดสีและทนต่อปฏิกิริยาทางเคมี มาท าการเคลือบผิว (Coating) 
ใหก้ับเครื่องมือตัดแบบต่างๆ เช่น เม็ดมีดกลึง ดอกสว่าน หรือดอกกัด เป็นต้น 

เทคโนโลยีการเคลือบผิว (Coating Technology) ได้ถูกพัฒนามาอย่างต่อเนื่อง แบ่งวิธีการเคลือบผิว
ส าหรับเครื่องมือตัดมีวิธีหลักๆ 2 วิธี คือ 
   1) การเคลือบผิวแบบ CVD (Chemical Vapor Deposition) เป็นการเคลือบผิววัสดุเครื่องมือ
ตัดท่ีใช้อุณหภูมิสูงประมาณ 1,300 องศาเซลเซียส สารท่ีใช้ส าหรับเคลือบผิวในปัจจุบันจะเป็น เซรามิกส์ 
(Alumina) หรือ ไททาเนียมคาร์โบไนไตรด์ (TiCN) โดยจะท าการเคลือบผิวเป็นช้ันๆ (Multi-Layer) ความหนา
ของผิวที่เคลือบจะอยู่ประมาณ 5~15 ไมครอน เครื่องมือตัดจะมีความทนทานต่อการสึกหรอท่ีอุณหภูมิสูงได้ดี 
ซึ่งโดยท่ัวไปเหมาะส าหรับงานกลึง งานเจาะ ใช้เคลือบเม็ดมีดอินเสิร์ท และดอกสว่าน เป็นต้น 
   2) การเคลือบผิวแบบ PVD (Physical Vapor Deposition) เป็นการเคลือบผิวท่ีใช้วิธีการ
เหนี่ยวน าทางไฟฟ้า โดยท าการแยกประจุทางไฟฟ้าของสารเคลือบให้ไปเกาะติดบนวัสดุเครื่องมือตัด อุณหภูมิท่ี
ใช้ในการเคลือบผิวจะไม่สูงมากนัก จะอยู่ประมาณ 600 องศาเซลเซียส สารท่ีใช้ส าหรับเคลือบผิวจะเป็นสาร 
ไทเทเนียม-อลูมิเนียม-ไนไตร (TiAlN) จะมีความหนาอยู่ประมาณ 1-3 ไมโครเมตร จุดประสงค์ของการเคลือบ
ผิวแบบนี้เพื่อต้องการท่ีจะรักษาความคมของคมตัดไว้ ไม่ให้เสียรูปทรง เหมาะส าหรับงานท่ีต้องการความ
ละเอียด แม่นย า เท่ียงตรงสูง หรือช้ินงานท่ีมีขนาดเล็กๆ 

อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส, oC) 

อุณหภูมิ (องศาฟาเรนไฮต,์ oF) 

คว
าม

แข
็ง (

HR
A)

 

คว
าม

แข็
ง (

HR
C)
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1.2  ชนิดของวัสดุเครื่องมือตัด 
 ปัจจุบันมีผู้ผลิตเครื่องมือตัดออกมามากมายหลายชนิด เพื่อตอบสนองต่ออุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วน 
ซึ่งแตกต่างกันไปตามแต่ลักษณะกระบวนการท างานและวัสดุงาน เช่น เครื่องมือตัดท่ีใช้กับงานเหล็กท่ัวไปท่ีมี
ความแข็งไม่มากนัก เครื่องมือตัดส าหรับงานเฉพาะด้าน เครื่องมือตัดส าหรับการตัดวัสดุเหล็กท่ีมีความแข็ง
มากๆ ท่ีผ่านกรรมวิธีเพื่อให้มีคุณสมบัติเด่นในด้านต่างๆ หรือเครื่องมือตัดส าหรับโลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก หรือ
เครื่องมือตัดท่ีใช้ตัดวัสดุท่ีไม่ใช่โลหะ เช่น ยาง พลาสติก คาร์บอนไฟเบอร์ เป็นต้น วัสดุเครื่องมือตัดท่ีจะเลือก
น ามาใช้ในการตัดเฉือนจึงมีความเหมาะสมแตกต่างกันตามคุณสมบัติของวัสดุงานแต่ละชนิด เนื่องด้วยปัจจุบัน
เทคโนโลยีด้านวัสดุ การออกแบบและการผลิตเครื่องมือตัด ได้รับการพัฒนาอยู่ตลอดเวลา จึงมีวัสดุใหม่ๆ 
รูปร่างใหม่ๆ เกิดขึ้นมากมายตามวัตถุประสงค์ของผู้ผลิตเครื่องมือตัด แต่ในบทนี้จะขอกล่าวถึง วัสดุหลักๆ ท่ี
นิยมน ามาท าเป็นเครื่องมือตัดในอุตสาหกรรมปัจจุบัน ได้แก่ 
 1.2.1  เหล็กกล้าคาร์บอนสูง (Plain High Carbon Steel) 
 1.2.2 เหล็กกล้าความเร็วสูง (High-Speed Steel, HSS.) 
 1.2.3 โลหะผสมนอกกลุ่มเหล็ก (Cast Nonferrous Alloys) 
 1.2.4 ซีเมนต์คาร์ไบด์ (Cemented Carbide) 
 1.2.5 เซรามิกส์ (Ceramics) 
     1.2.6 เซอร์เมต (Cermet)  
 1.2.7 เพชร สังเคราะห์ (Synthetic Diamond) 
 1.2.8 CBN (Cubic Boron Nitride) 

 1.2.1  เหล็กกล้าคาร์บอนสูง (Plain High Carbon Steel) 
  วัสดุชนิดนี้เป็นเหล็กกล้าท่ีมีคาร์บอนเป็นธาตุผสมหลัก ประมาณ 0.8%-1.20% ซึ่งปริมาณ
คาร์บอนท่ีสูงจะช่วยในเรื่องความสามารถในการอบชุบแข็งเพื่อเพิ่มความแข็งและความแข็งแรงได้ดี มีธาตุอื่น
ผสมอยู่น้อยมาก สามารถท าให้มีความแข็งได้ถึง 60 HRC (การทดสอบความแข็งแบบร็อกเวลล์ สเกล C) มี
คุณสมบัติท่ีดีในหลายด้าน ท้ังความแข็งแรง ความเหนียว และท่ีส าคัญคือ มีราคาถูก 

 เหล็กกล้าคาร์บอนสูง เป็นวัสดุชนิดแรกๆ ท่ีถูกพัฒนาใช้ท าเครื่องมือตัด แต่มีข้อจ ากัดท่ีส าคัญคือ
เมื่อน าไปชุบแข็งจะแข็งท่ีผิวลงไปไม่ลึกนัก และความแข็งจะลดลงอย่างรวดเร็วเมื่อวัสดุมี อุณหภูมิประมาณ 
300 องศาเซลเซียส (   C) (ดังรูป 1.6) ดังนั้นจึงใช้เฉพาะในงานตัดขนาดเล็กท่ีมีความเร็วตัดต่ าๆ ไม่เกิน 9 เมตร
ต่อนาที (m/min) ไม่เหมาะกับการตัดด้วยความเร็วตัดสูงหรืองานหนัก ในปัจจุบันไม่ค่อยนิยมใช้ใน
อุตสาหกรรมเนื่องจากท างานได้ไม่ดีในสภาวะการตัดท่ี เกิดความร้อนสูง แต่นิยมใช้ในกระบวนการตัดท่ีไม่
ก่อให้เกิดความร้อนในระหว่างการตัดมากนัก เช่น ผลิตเป็นใบเล่ือย ตะไบ ส่ิวกลึงไม้ เป็นต้น 
  
 
 
 
 
 
 
                    (ก) ตะไบ                                                    (ข) ส่ิวกลึงไม้ 

รูปที่ 1.6 แสดงเครื่องมือตัดท่ีผลิตจากวัสดุเหล็กกล้าคาร์บอนสูง 
(ท่ีมา : http://www.viboon.org/, วันเข้าถึง 10 พฤษภาคม 2559) 
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 1.2.2  เหล็กกล้าความเร็วสูง (High-Speed Steel, HSS.) 
  เหล็กกล้าความเร็วสูงท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดชนิดแรกถูกพัฒนาขึ้นโดย Frederick W. Taylor และ 
M. White ในปี ค.ศ. 1900 โดยการน าเหล็กกล้าคาร์บอนสูงมาเติมทังสเตน (Tungsten) 18% และโครเมียม 
(Chromium) 5.5% ลงเป็นธาตุผสม (alloy) เพื่อเพิ่ม ความแข็ง ความแข็งแรง ความสามารถในการต้านการ
สึกหรอ สามารถต้านทานต่อการอ่อนตัวท่ีอุณหภูมิสูงโดยยังรักษาสภาพของคมตัดท่ีดีได้ถึงอุณหภูมิประมาณ 
550 องศาเซลเซียส (   C) (ดังรูป 1.6) สามารถชุบแข็งได้ดี ให้ความแข็ง (Hardness) สูงถึง 65 HRC  
  ปัจจุบันเหล็กกล้าความเร็วสูงมีส่วนผสมแปรเปล่ียนไปตามท่ีผู้ผลิตพัฒนาขึ้น แต่ส่วนประกอบ
ของธาตุผสมพื้นฐานท่ีน ามาปรับปรุงคุณสมบัติของเครื่องมือตัด ส่วนใหญ่จะเป็น คาร์บอน (Carbon), โครเมียม 
(Chromium), ทังสเตน (Tungsten), วานาเดียม (Vanadium), โมลิบดีนัม (Molybdenum) และโคบอลต์ 
(Cobalt) สามารถจัดกลุ่มในการใช้งานท่ัวๆ ไปออกได้เป็น 3 กลุ่ม คือ 

  กลุ่มท่ี 1 เหล็กกล้าความเร็วสูง 18-4-1 เหล็กกล้าชนิดนี้ประกอบด้วยทังสเตน 18% 
โครเมียม 4% และวานาเดียม 1% ใช้ในงานเครื่องมือท่ัวไป เช่น ดอกสว่าน มีดกลึง  มีความแข็ง และต้านทาน
การสึกหรอได้ต่ าท่ีสุด ในท้องตลาดจะแบ่งเป็นเกรดความแข็ง  

  กลุ่มท่ี 2 เหล็กกล้าความเร็วสูงผสมโมลิปดินัม (Molybdenum High Speed Steel) 
เหล็กกล้าความเร็วสูงแบบเดิมจะใช้ทังสเตนเป็นส่วนผสมหลัก แต่ได้มีการปรับปรุงโดยเติมโมลิปดินัมเติมเพิ่ม 
เนื่องจากหนึ่งส่วนผสมของโมลิปดินัมจะใช้แทนทังสเตนได้ถึงสองส่วน เช่น เหล็กกล้าความเร็วสูงจากโมลิปดินัม 
6-6-4-2 ประกอบด้วยทังสเตน 6% โมลิปดินัม 6% โครเมียม 4% และวานาเดียม 2% มีคุณสมบัติในด้าน
ความเหนียวแน่นและความสามารถในการตัดท่ีดีกว่าเหล็กกล้าความเร็วสูง 18-4-1 (โดยเติมโมลิบดินัม 6% 
เพื่อลดทังสเตน 12%) ในท้องตลาดจะมีเกรดความแข็งสูงกว่า 

  กลุ่มท่ี 3 เหล็กกล้าความเร็วสูงพิเศษ ท่ีมีการเติมโคบอลต์ (Co) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ
เหล็กกล้ารอบสูง โดยเฉพาะอย่างยิ่งในการตัดเฉือนท่ีเกิดอุณหภูมิสูงมากๆ ตัวอย่างเช่น เหล็กกล้าความเร็วสูงท่ี
ประกอบด้วยทังสเตน 20% โครเมียม 4% วานาเดียม 2% และโคบอลต์ 12% ซึ่งจะเหมาะกับการตัดขนาด
หนักท่ีจะต้องต้านทานกับแรงดันและอุณหภูมิสูง แต่มีราคาค่อนข้างสูงกว่าเหล็กกล้าความเร็วสูงแบบอื่นๆ 
 
 

 

 

 

                         (ก) มีดกลึง                                                        (ข) ดอกสว่าน 

รูปที่ 1.7 แสดงเครื่องมือตัดท่ีผลิตจากวัสดุเหล็กกล้าความเร็วสูง 
(ท่ีมา : http://www.homemart-thailand.com/, วันเข้าถึง 10 พฤษภาคม 2559) 
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 1.2.3   โลหะผสมนอกกลุ่มเหล็ก (Cast Nonferrous Alloys) 
  วัสดุในกลุ่มนี้จะเน้นไปท่ีธาตุโลหะผสมท่ีอยู่นอกกลุ่มเหล็ก (โลหะประเภทท่ีไม่ใช่เหล็ก) ส่วน
ใหญ่เป็นธาตุ โครเมียม, โคบอลต์, ทังสเตน กับธาตุผสมอื่นๆ เช่น แทนทาลัม, โมลิบดินัม, หรือโบรอน โดยวัสดุ
โลหะผสมนอกกลุ่มเหล็ก นี้จะไม่มีส่วนผสมของเหล็กอยู่ในวัสดุเลย ส่วนผสมโดยท่ัวไปจะมีทังสเตน 12%-
25%, โคบอลต์ 40%-50% และโครเมียม 15%-35% ร่วมกับธาตุท่ีท าให้เกิดการก่อตัวของคาร์ไบด์ เช่น 
คาร์บอน 1%-4% วัสดุนี้มีจุดเด่นคือสามารถต้านทานต่อการอ่อนตัวที่อุณหภูมิสูงได้ดีกว่าเหล็กกล้าความเร็วสูง 
(HSS.) ท่ัวไปมาก สามารถรักษามุมตัดท่ีดีไว้ได้จนถึงอุณหภูมิ 925 องศาเซลเซียส เมื่อเปรียบเทียบกับ
เหล็กกล้าความเร็วสูงแล้ว โลหะผสมนอกกลุ่มเหล็กจะสามารถใช้ท่ีอัตราความเร็วตัดสูงกว่าถึง 2 เท่า  ท่ีอัตรา
การป้อนเดียวกัน มีความเปราะมากกว่าเหล็กกล้าความเร็วสูง ส่วนคุณสมบัติในการทนการสึกหรอ (wear 
resistance) จะมีค่าสูงกว่าเหล็กกล้าความเร็วสูงแต่ไม่ดีเท่าซีเมนต์คาร์ไบด์ คุณสมบัติในการต้านการสึกหรอ
แบบรอยขีดข่วน (abrasion) สูงมาก สามารถผลิตให้มีรูปร่างตามท่ีต้องการด้วยการหล่อในแม่พิมพ์กราไฟต์ 
แม่แบบเซรามิคส์ หรือโลหะ แล้วท าการเจียระไนให้มีรูปร่างและความคมตามต้องการ เพราะวัสดุนี้ไม่
ตอบสนองต่อกรรมวิธีทางความร้อนและท าการตัดปาดได้ด้วยการเจียรนัยเพียงวิธี เดียวเท่านั้น ส่วน
ประสิทธิภาพในการตัดจะอยู่ระหว่างเหล็กกล้าความเร็วสูงและซีเมนต์คาร์ไบด์ เครื่องมือตัดชนิดนี้เหมาะกับ
การกัดหยาบ (heavy roughing cuts) ท่ีความเร็วตัดสูงกว่ามีดตัดท่ีท าจากเหล็กกล้าความเร็วสูงและท่ีอัตรา
การป้อนสูงกว่ามีดตัดท่ีท าจากซีเมนต์คาร์ไบด์ สามารถใช้ตัดหรือกัดช้ินงานได้ท้ังโลหะและอโลหะ รวมถึง
พลาสติกและกราไฟต์ แต่ในปัจจุบันมีดตัดท่ีท าจากโลหะผสมนอกกลุ่มเหล็กนี้มีนิยมน้อยกว่ามีดตัดท่ีท าจาก
เหล็กกล้าความเร็วสูงและซีเมนต์คาร์ไบด์ 

 1.2.4  ซีเมนต์คาร์ไบด์ (Cemented Carbide) 
   เป็นกลุ่มของวัสดุท่ีท าจากทังสเตนคาร์ไบด์ (WC) โดยใช้เทคนิคการขึ้นรูปด้วยการใช้โลหะผง 
(powder metallurgy technique) โดยมีโคบอลท์ (Co) เป็นวัสดุประสาน ผ่านกรรมวิธีอัดขึ้นรูปเย็น (Cold 
compacting) ภายใต้ความดันสูงราว 30,000 psi ให้มีรูปร่างตามต้องการ แล้วน าเข้าสู่กระบวนการความร้อน
กึ่งยึดเหนี่ยวในเตา ซึ่งปกคลุมด้วยก๊าสไฮโดรเจนท่ีอุณหภูมิ 1,370 ถึง 1,600 องศาเซลเซียส ขึ้นอยู่กับ
ส่วนผสมของช้ินงาน จากนั้นจึงท าผิวส าเร็จโดยการเจียรนัย 
  คุณสมบัติของ ซีเมนต์คาร์ไบด์ (Cemented Carbide) ได้แก่  

1) มีค่าความทนแรงอัดสูง (high compressive strength) แต่มีค่าความทนแรงดึงต่ า 
    ถึงปานกลาง (low-to-moderate tensile strength) 
2) มีความแข็งสูง (high hardness) 
3) คงสภาพความแข็งในการท างานท่ีอุณหภูมิสูงได้ดีมาก (high hot hardness) 
4) ทนต่อการสึกหรอสูง (high wear resistance) 
5) มีค่าการน าความร้อนสูง (high thermal conductivity) 
6) มีค่าโมดูลัสของอีลาสติกสูง (high modulus of elasticity)  
7) มีค่าความเหนียว (toughness) ต่ ากว่าเหล็กกล้าความเร็วสูง 

ซีเมนต์คาร์ไบด์ สามารถรักษามุมตัดท่ีดีไว้ได้จนถึงอุณหภูมิกว่า 1,200 องศาเซลเซียส และยังมีความ
แข็งแรงต้านทานแรงอัดจากการตัดเฉือนได้สูง แต่มีข้อเสียท่ีมีความเปราะสูงและต้านทานต่อกระแทกได้ต่ า จึง
ต้องมีฐานรองรับอย่างมั่นคงแข็งแรงเพื่อป้องกันการแตกร้าว ท าการเจียรนัยลับคมได้เฉพาะกับล้อขัดซิลิกอน
คาร์ไบต์ หรือเพชรเท่านั้น 
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การเพิ่มคุณสมบัติได้ด้วยการเคลือบผิวซีเมนต์คาร์ไบด์ (Coated Carbides) ด้วยวัสดุท่ีทนต่อการสึก
หรอ เช่น ไททาเนียมคาร์ไบด์ (Titanium carbide) อลูมินัมออกไซต์ (Aluminum Oxide, Al2O3) หรือไททา
เนียมไนไตรด์ (Titanium Nitride) เป็นต้น  

 

(ก) มีดตัดซีเมนต์คาร์ไบด์แบบมีดเล็บท่ีต้องใช้การบัดกรียึดกับฐานรองรับ 
 (ท่ีมา : https://machinemechanics.wordpress.com/, วันเข้าถึง 10 พฤษภาคม 2559) 

 

(ข) ดอกส่วานคาร์ไบด์และดอกสว่านคาร์ไบด์เคลือบผิวไททาเนียม (สีทอง) 
 (ท่ีมา : http://board.trekkingthai.com/, วันเข้าถึง 10 พฤษภาคม 2559) 

 

(ค) ดอกสว่านท่ีใช้การบัดกรีช้ินซีเมนต์คาร์ไบด์เข้ากับฐานรองรับท่ีขึ้นรูปเป็นดอกสว่าน 
 (ท่ีมา : 436304 AUTOMOTIVE PRODUCTION ENGINEERING. ppt., วันเข้าถึง 10 พฤษภาคม 2559) 

รูปที่ 1.8 แสดงเครื่องมือตัดท่ีผลิตจากวัสดุซีเมนต์คาร์ไบด์ 
 
 
 

ซีเมนต์คาร์ไบด์ 

ซีเมนต์คาร์ไบด์ 
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 1.2.5   เซรามิกส์ (Ceramics) 
   เป็นกลุ่มวัสดุท่ีมีส่วนผสมหลักคือ อลูมิเนียมออกไซด์ (Al2O3) ท่ีมีเกรนละเอียดมาก ประมาณ 
99% และอาจมีออกไซด์ชนิดอื่นผสมอยู่ด้วยเล็กน้อยเช่น เซอร์โคเนียมออกไซด์ (zirconium oxide), ไททา
เนียม (Titanium), แมกนีเซียม (Magnesium) หรือโครเมียมออกไซด์ (Chromium Oxide) เครื่องมือตัดเซรา
มิกส์จะผลิตโดยกระบวนการกดอัดขึ้นรูปท่ีความดันและอุณหภูมิสูงโดยไม่ใช้วัสดุประสาน (sintering process) 
ส่วนใหญ่จะผลิตเป็นเม็ดมีดแบบถอดเปล่ียนกับด้ามจับได้  
  คุณสมบัติของ เซรามิกส์ (Ceramics) ได้แก่  

1) มีค่าความทนแรงอัดสูงมาก (high compressive strength) แต่มีค่าความทนแรงดึงต่ า 
    (low tensile strength) 
2) มีความแข็งสูง (high hardness) 
3) คงสภาพความแข็งในการท างานท่ีอุณหภูมิสูงได้ดีมาก (high hot hardness) ดีกว่าซีเมนต์ 
    คาร์ไบด์ 
4) ทนต่อการสึกหรอสูง (high wear resistance) 
5) มีค่าความเหนียว (toughness) ต่ ามาก เปราะแตกได้ง่าย 

 

รูปที่ 1.9 แสดงเครื่องมือตัดแบบเม็ดมีดท่ีผลิตจากวัสดุเซรามิกส์ 
(ท่ีมา : http://renishaw-thai.exteen.com/20140325/turning-inserts, วันเข้าถึง 10 พฤษภาคม 2559) 

 

รูปที่ 1.10 แสดงการจับยึดเม็ดมีดเซรามิกส์กับฐานยึด 
(ท่ีมา : 436304 AUTOMOTIVE PRODUCTION ENGINEERING. ppt., วันเข้าถึง 10 พฤษภาคม 2559) 

   เซรามิกส์มีคุณสมบัติท่ีแข็งมากและทนความร้อนในขณะตัดเฉือนได้สูง (จุดหลอมเหลวประมาณ 
2,200 องศาเซลเซีบส) จึงสามารถใช้งานได้ดีในการกลึงเหล็กหล่อ เหล็กกล้า หรือโลหะท่ีมีความแข็งมากๆ ท่ี
ความเร็วรอบสูงๆ แต่อัตราป้อนน้อยๆ โดยไม่ต้องการการหล่อเย็น สามารถกลึงผิวละเอียดซึ่งจะให้ผิวช้ินงานท่ี
ดีมาก แต่ก็มีจุดด้อย คือ เปราะมาก เนื่องจากมีคุณสมบัติความเหนียวต่ ามาก ท าให้เปราะแตกได้ง่าย ไม่
สามารถทนต่อแรงกระแทกและการเปล่ียนแปลงของอุณหภูมิแบบฉับพลันได้ (จึงท าใหไ้ม่ต้องการการหล่อเย็น) 
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และต้องจับยึดกับด้ามอย่างมั่นคงแข็งแรง วัสดุเซรามิกส์นี้ไม่เหมาะอย่างยิ่งในการกัดหยาบ และงานท่ีมีการ
กระแทก เนื้องานไม่ต่อเนื่อง 
   ในอุตสาหกรรมการผลิตก่อนท่ีจะมีการน าวัสดุเซรามิกส์มาใช้เป็นเครื่องมือตัดนั้น การตัดเฉือน
งานแข็งๆ ไม่สามารถใช้ความเร็วรอบสูงมากๆ ได้ เพราะจะเกิดความร้อนท่ีจุดสัมผัสช้ินงานสูงมาก ส่งผลให้
อายุของเครื่องมือตัดลดลงอย่างมาก และถ้าอุณหภูมิสูงถึง 1,200 องศาเซลเซียส ก็จะถึงจุดหลอมเหลวของ
ซีเมนตค์าร์ไบต์ ท าให้ต้องลดความเร็วรอบลง เพื่อให้การใช้งานเครื่องมือตัดมีอายุการท างานจนจบผิวงาน แต่
เซรามิคมีคุณสมบัติท่ีสามารถคงสภาพความแข็งในการท างานท่ีอุณหภูมิสูง และไม่น าความร้อน เมื่อกลึงหรือ
กัดงานท่ีความเร็วสูงมากๆ จะช่วยท าให้วัสดุช้ินงานมีความอ่อนตัวลงเนื่องจากอุณหภูมิสูง ท าให้ตัดงานได้ง่าย
ขึ้น คุณสมบัติอันนี้ท าให้เกิดการเปล่ียนในกระบวนการผลิตช้ินส่วนเครื่องบินท่ีมีช้ินส่วนวัสดุแข็งๆ หรือใน
กระบวนการผลิตอุปกรณ์ทางการแพทย์ ท่ีท ามาจากวัสดุ ไททาเนียม (titanium) เป็นต้น  

     1.2.6   เซอร์เมท (Cermet)  
   วัสดุชนิดนี้เป็นส่วนผสมของเซรามิกส์และโลหะบางชนิด เนื่องจากในวงการอุตสาหกรรมใด้
พยายามท่ีจะน าข้อดีของวัสดุเซรามิกส์ ท่ีสามารถคงสภาพความแข็งในการท างานท่ีอุณหภูมิสูง (Hot 
Hardness) และข้อดีของโลหะท่ีมีคุณสมบัติความเหนียว (Toughness) สูงกว่ามารวมเข้าด้วยกัน จนเกิดเป็น
วัสดุ เซอร์เมท (Cermet) ท่ีแม้จะแตกหักได้ง่ายกว่าซีเมนต์คาร์ไบด์แต่ก็ยังเหนียวกว่าเซรามิกส์ โดยมีส่วนผสม
ของไททาเนียมคาร์ไบด์ (TiC) แทนทาลัมคาร์ไบด์ (TaC) และไททาเนียมคาร์โบไนไตรด์ (TiCN) มีนิกเกิลและ
โมลิบดีนัมหรือโคบอลท์ เป็นวัสดุประสาน เหมาะกับการกัดช้ินงานท่ีท าจาก เหล็กกล้า สแตนเลส และ
เหล็กหล่อ ท่ีความเร็วตัดสูงและอัตราการป้อนต่ าซึ่งจะท าให้ผิวของช้ินงานเรียบมากโดยอาจไม่จ าเป็นต้องมีการ
เจียระไน 

 
 

 
 

 
 

รูปที่ 1.11 แสดงเครื่องมือตัดแบบเม็ดมีดท่ีผลิตจากวัสดุเซอร์เมท 
(ท่ีมา : https://toolingcafe.com/2015/11/29/cermet grade/, วันเข้าถึง 10 พฤษภาคม 2559) 

  เครื่องมือตัดเซอร์เมท มีคุณสมบัติท่ีดี ท่ีจะไม่ค่อยเกิดปัญหาการยึดติดของเนื้อวัสดุกับมีดตัด 
(BUE, Build Up Edge) (รูปท่ี 1.1) ซึ่งจะท าให้ผิวงานท่ีกลึงออกมามีคุณภาพผิวงานดีกว่าการใช้ซีเมนต์คาร์
ไบด์ ภายใต้ปจัจัยการกลึงท่ีเหมือนกัน และสามารถตัดเฉือนช้ินงานได้โดยใช้ความเร็วตัดสูงกว่าซีเมนต์คาร์ไบด์ 
เพราะมีคุณสมบัติทนความร้อนสูงได้ดีกว่า แต่ว่าเครื่องมือตัดวัสดุเซอร์เมทนั้นก็สามารถแตกหักได้ง่ายกว่า
ซีเมนต์คาร์ไบด์ แต่ก็ยังเหนียวกว่าเซรามิกส์ จึงเหมาะกับงานท่ีต้องการเก็บขนาดและผิวละเอียด งานท่ีเน้นผิว
งานออกมันวาว และงานท่ีใช้ความเร็วตัดสูงเพื่อช่วยลดเวลาในกระบวนการผลิต  
  ในปัจจุบันมีเทคโนโลยีท่ีใช้การเคลือบผิวเม็ดมีดเซอร์เมทเพื่อเพิ่มแรงยึดเกาะผิวให้สามารถทน
ต่อการกระแทกและหักบิ่นได้ดียิ่งขึ้น จากเดิมท่ีเหมาะกับงานกลึงแบบไม่มีการกระแทก ปัจจุบันเม็ดมีดเซอร์
เมทบางชนิดได้ถูกผลิตมาเพื่อใช้ในงานกัดท่ีมีการกระแทกตลอดเวลา และยังให้ผิวงานออกมามีคุณภาพ เพราะ
คุณสมบัติท่ีได้รับการพัฒนาให้สามารถรับแรงกระแทกได้ดีขึ้น และมีความเหนียวมากขึ้น 
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 1.2.7   เพชร สังเคราะห์ (Synthetic Diamond) 
  นักวัสดุศาสตร์มีพยายามท่ีจะหาวัสดุท่ีมีความแข็งใกล้เคียงเพชรหรือมากกว่า เพื่อน ามาใช้ใน
งานอุตสาหกรรม โดยเฉพาะอุตสาหกรรมการตัดเฉือนวัสดุ จากการวัดค่าความแข็งพบว่า เพชรมีค่าความแข็ง
มากกว่าทังสเตนคาร์ไบด์และเซรามิกส์ประมาณ 3 – 4 เท่า (ดังตารางท่ี 1.1) เนื่องจากความแข็งเป็นคุณสมบัติ
ท่ีส าคัญประการหนึ่งของเครื่องมือตัดท่ีดี ท าให้เพชรเป็นหนึ่งในวัสดุท่ีถูกพิจารณาน ามาใช้ในงานตัดเฉือนวัสดุ 
ปัจจุบันมีผู้ผลิตเพชรสังเคราะห์ (Synthetic Diamond) ส าหรับงานอุตสาหกรรมขึ้นมาได้ โดยท าการอบวัสดุ
ประเภทท่ีสามารถให้ธาตุคาร์บอนในปริมาณสูง (carbon-rich) ภายใต้ความดันและอุณหภูมิสูง แต่อย่างไรก็
ตามความแข็งของเพชรที่สังเคราะห์ได้ก็ยังถือว่าด้อยกว่าความแข็งของเพชรในธรรมชาติอยู่มาก  
  เพชรสังเคราะห์สามารถใช้เป็นเครื่องมือตัดคมเด่ียว ส าหรับการตัดวัสดุท่ีมีความแข็งจนยากต่อ
ท างานด้วยเครื่องมือตัดอื่นๆ ให้ความแม่นย าและผิวส าเร็จท่ีดีเยี่ยม หรือส าหรับการตัดขนาดเบา (อัตราป้อน
น้อย การป้อนลึกน้อย) ท่ีอัตราความเร็วรอบสูงๆ ส าหรับวัสดุอ่อน เช่น การตัดปาดพลาสติก ยางแข็ง คาร์บอน
อัดและอลูมิเนียมท่ีอัตราความเร็วตัด 5-25 เมตรต่อวินาที จึงจ าเป็นต้องมีฐานการรองรับในการจับยึดอย่าง
มั่นคงแข็งแรง เนื่องจากเพชรมีความแข็งและความเปราะสูงมากเป็นพิเศษ    
  ข้อจ ากัดท่ีส าคัญของเครื่องมือตัดท่ีท าจากเพชรสังเคราะห์ก็คือ ไม่สามารถใช้ตัดเฉือนโลหะกลุ่ม
เหล็กได้ แม้ว่าเพชรสังเคราะห์จะมีความแข็งมากก็ตาม แต่ด้วยคุณสมบัติของตัววัสดุเพชรสังเคราะห์เองท่ีเป็น
ธาตุประกอบมาจากคาร์บอน เมื่อท าการตัดเฉือนโลหะในกลุ่มเหล็ก วัสดุเพชรสังเคราะห์จะเกิดความร้อนท่ี
หน้าผิวสัมผัสสูงมาก ซึ่งวัสดุเพชรสังเคราะห์นี้จะสามารถทนความร้อนได้ไม่เกิน 700 องศาเซลเซียส เมื่อมี
อุณหภูมิท่ีสูงเกินจะท าให้คาร์บอนในเพชรเกิดการแพร่เข้าไปยังเนื้อวัสดุของเหล็ก และท าให้เกิดโครงสร้างของ
เหล็กคาร์ไบด์ (Fe3C หรือ Iron carbide) ท่ีผิววัสดุงาน ท าให้คุณสมบัติของเพชรสังเคราะห์เปล่ียนไปและด้อย
ลง จนสูญเสียสภาพของคมตัดไป (เนื้อวัสดุสึกหรอไปอย่างรวดเร็ว) มีดตัดชนิดท่ีผลิตจากเพชรสังเคราะห์จึง
เหมาะกับ วัสดุท่ีไม่ใช่เหล็ก (Non Ferrous) 

  เครื่องมือตัดชนิดเพชรสังเคราะห์ แบ่งเป็น 2 ประเภท ใหญ่ๆ ดังนี้  
   1) เพชรสังเคราะห์รูปแบบโพลีคริสตันลีน (Polycrystalline Diamond: PCD)  

  ในอุตสาหกรรมจะเรียกกันว่า PCD เป็นกรรมวิธีการน าผลึกผงเพชรเล็กๆมาท าให้
เกิดปฏิกิริยาบนแผ่นซีเมนต์คาร์ไบด์ ซึ่งโคบอลท์ท่ีเป็นตัวประสานในคาร์ไบด์จะออกไปจับประสานระหว่าง
อนุภาคเล็กๆ ของผลึกเพชร และอบภายใต้อุณหภูมิและความกดดันท่ีเหมาะสม เกิดเป็นฟิล์มสีด า เคลือบอยู่
บนแผ่นซีเมนต์คาร์ไบด์  มีคุณสมบัติท่ีน าความร้อนและน าไฟฟ้าได้ดี สามารถน าไปผลิตเครื่องมือตัดต่างๆ 
ส าหรับตัดวัสดุท่ีไม่ใช่เหล็ก (Non Ferrous) เหมาะกับวัสดุท่ีตัดแล้วไม่เกิดความร้อนสูง เช่น อลูมิเนียม 
ทองแดง ทองเหลือง พลาสติก ไฟเบอร์กลาส เป็นต้น 

  
 
 
 

                            (ก) ผงผลึกเพชร                      (ข) แท่งซีเมนต์คาร์ไบด์ท่ีมีผลึกเพชร 
                                                                  ประสานด้วยโคบอลท์เกิดเป็นแผ่นฟิล์มสีด า 

รูปที่ 1.12 แสดงลักษณะของเพชรสังเคราะห์แบบโพลีคริสตันลีน (PCD) 
(ท่ีมา : http://ussbearings.com/bearings_site/research_article/947/, วันเข้าถึง 10 พฤษภาคม 2559) 

ซีเมนต์คาร์ไบด์ 

แผ่น PCD 
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  เมื่อได้แผ่นวัสดุ PCD จะน ามาตัดเป็นช้ินเล็กๆ ด้วยกรรมวิธีการใช้ลวดจ่ายประจุไฟฟ้า 
(Wire Cut) ให้ได้ตามรูปร่างท่ีต้องการแล้วยึดติดกับฐานเครื่องมือตัด ซึ่งมักจะเป็น ซีเมนต์คาร์ไบด์หรือเหล็กล้า 
โดยจะยึดไว้ในจุดท่ีจะใช้เป็นคมตัด ส่วนฐานจะผลิตให้เป็นรูปร่างตามท่ีต้องการ เช่น มีดกลึง ดอกสว่าน ดอก
กัด เป็นต้น 

 

รูปที่ 1.12 แสดงลักษณะของแผ่น PCD ท่ีตัดเป็นรูปร่างต่างๆ เพื่อใช้เป็นคมตัด 
(ท่ีมา : https://www.diytrade.com/, วันเข้าถึง 13 พฤษภาคม 2559) 

 

 

(ก) แสดงลักษณะของช้ินส่วนแผ่น PCD น ามายึดกับเม็ดมีดแบบถอดเปล่ียนได้ 
(ท่ีมา : http://cuttingtoolchina.com/2-3-pcd-special-insert.html, วันเข้าถึง 13 พฤษภาคม 2559) 

 

(ข) แสดงลักษณะของช้ินส่วนแผ่น PCD น ามายึดกับปลายดอกสว่าน 
(ท่ีมา : http://www.onsrud.com/, วันเข้าถึง 13 พฤษภาคม 2559) 

 

 

(ค) แสดงลักษณะของช้ินส่วนแผ่น PCD น ามายึดกับดอกกัด 
(ท่ีมา : http://razikhah.com/, วันเข้าถึง 13 พฤษภาคม 2559) 

รูปที่ 1.13 แสดงเครื่องมือตัดท่ีใช้วัสดุเพชรสังเคราะห์รูปแบบโพลีคริสตันลีน (PCD) ยึดเป็นคมตัด 

ตัดด้วยลวดจ่ายประจุ
ไฟฟ้า (Wire Cut) 

วัสดุ PCD 

วัสดุ PCD 

วัสดุ PCD 
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  2) เพชรสังเคราะห์รูปแบบซิงเกิลคริสตัลลีน (Single Crystalline Diamond: SCD) 
  ในอุตสาหกรรมจะเรียกกันว่า SCD ลักษณะของวัสดุชนิดนี้คือเป็นผลึกคริสตัลแบบเพชร 

ส่วนใหญ่จะมาจากกระบวนการสร้างด้วยการใช้แรงกดดันสูงและอุณหภูมิสูง (High Pressure, High 
Temperature: HPHT) มีลักษณะเหมือนเพชร เป็นเม็ดคล้ายแก้ว อาจมีสีใส หรือสีเหลือง (ผลจากไนโตรเจน
ในกระบวนการผลิต)  

 

                         (ก) ผลึก SCD แบบใส                  (ข) ผลึก SCD แบบสีเหลือง 

รูปที่ 1.14 แสดงลักษณะของเพชรสังเคราะห์แบบซิงเกิลคริสตันลีน (SCD) 
(ท่ีมา : http://www.e6.com/, วันเข้าถึง 13 พฤษภาคม 2559) 

ในอดีตเครื่องมือตัดเพชรได้มาจากธรรมชาติ เป็นเศษเพชรท่ีไม่ได้เอาไปท าเครื่องประดับ 
การลับคมจะขึ้นอยู่กับกับช่างท่ีเจียระไนว่าจะเลือกเหล่ียมมุมได้ถูกต้องหรือไม่ ท าให้อายุการใช้งานไม่แน่นอน 
มากบ้างน้อยบ้าง ส่วนเพชรท่ีได้จาการสังเคราะห์หรือท่ีเรียกกันว่าโมโนไดร์ (Monodia) นั้น เหล่ียมมุมจะถูก
ก าหนดมาแล้วจากโรงงานท่ีผลิต โดยใช้เลเซอร์ในการตัดแต่งมุมของเครื่องมือตัด จึงมีความเท่ียงตรงเท่าๆ กัน
มากขึ้น และท าให้อายุการใช้งานเสถียรขึ้น 

                       

รูปที่ 1.15 เพชรสังเคราะห์แบบ SCD ยึดติดกับฐานส าหรับเป็นมีดตัด 
(ท่ีมา : http://www.sonicvd.com/และ 

http://www.zy-superhardtools.com/, วันเข้าถึง 13 พฤษภาคม 2559) 

  ปัจจุบันอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสค์และอุตสาหกรรมยานยนต์ ใช้วัสดุอลูมิเนียมในช้ินส่วน
ประกอบหลายๆ อย่าง และเริ่มมีการน าวัสดุประเภท คาร์บอนไฟเบอร์ (Carbon Fiber Reinforced 
Polymer: CFRP) ท่ีใช้ในอุตสาหกรรมการบิน น ามาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมยานยนต์ เพื่อลดน้ าหนักของตัว
รถให้ส่งผลในการประหยัดพลังงานส าหรับรถยนต์ไฟฟ้า และในหลายๆ อุตสาหกรรมก็เริ่มจะลดการพึ่งพาเหล็ก
ลง โดยเปล่ียนมาใช้วัสดุท่ีมีน้ าหนักเบาทดแทน เช่น วัสดุงานอลูมิเนียม ซึ่งเดิมอุตสาหกรรมส่วนใหญ่จะใช้มีด
ตัดคาร์ไบด์ (Carbide) หรือ เหล็กกล้าความเร็วสูง (HSS.) ในการขึ้นรูปอลูมิเนียม ระยะหลังมีการน าเครื่องมือ
ตัดเพชรสังเคราะห์แบบ PCD มาใช้ เนื่องจากคุณสมบัติของเพชรท่ีไม่เกิดการหลอมลบคม (Built Up Edge) 
โดยเฉพาะกับวัสดุงานอลูมิเนียมซึ่งหลอมเหลวและเกาะคมตัดจนบิ่นได้ง่าย แม้จะมีราคาท่ีสูงกว่า แต่อายุการ

วัสดุ SCD 
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ใช้งานตามเงื่อนไขท่ีถูกต้องนั้น สูงกว่าคาร์ไบด์ประมาณ 5 เท่า และจะให้ผิวท่ีเรียบกว่าการตัดด้วยคาร์ไบด์
มาก  ดังนั้นจึงเป็นตัวเลือกหนึ่งท่ีสามารถช่วยให้ลดต้นทุนได้ โดยต้องค านึงถึงเงื่อนไขอื่นๆ ด้วย เพราะ
เครื่องมือตัดแบบเพชรนั้นต้องการเครื่องจักรท่ีมีความเร็วรอบสูง มั่นคง แข็งแรง ไม่ส่ันคลอน เช่น เครื่องจักร
ประเภท CNC  เนื่องจากคุณสมบัติท่ีแข็งมากแต่ก็เปราะมากเช่นกัน จึงมีโอกาสท่ีจะแตกหักได้สูง  

 1.2.8   คิวบิกโบรอนไนไตรด์ (Cubic Boron Nitride: CBN) 
  วัสดุนี้มีช่ือทางโครงสร้างของวัสดุว่า คิวบิก โบรอน ไนไตรด์ แต่ในอุตสาหกรรมเครื่องมือตัดจะ
เรียกวัสดุนี้ทับศัพท์ไปเลยว่า ซีบีเอ็น (CBN) เป็นวัสดุท่ีน ามาใช้แทนเพชรสังเคราะห์ ในการเทียบค่าความแข็ง
ของวัสดุต่างๆ ในปัจจุบัน ยังถือว่าเพชร เป็นวัสดุท่ีแข็งท่ีสุด แต่โดยพื้นฐานแล้ว องค์ประกอบของเพชร ก็คือ 
คาร์บอน (Carbon) เช่นเดียวกับก้อนถ่าน ไส้ดินสอ หรือกราไฟต์ แต่ความแตกต่างอยู่ท่ีการจัดเรียงตัวของ
โครงสร้างผลึก ซึ่งในโครงสร้างผลึกของเพชรจะมีอะตอมคาร์บอนอยู่ใกล้กันมากถึงระดับนาโนเมตร จึงมีความ
แข็งแรงของพันธะโคเวเลนต์ (covalent) ท่ีจับกันส้ันๆ มีผลให้เพชรมีความแข็งท่ีมากขึ้นกว่าคาร์บอน
โครงสร้างอื่นๆ    
  นักวัสดุศาสตร์ได้ทดลองน าวัสดุชนิด โบรอน (Boron) ท่ีมีโครงสร้างใกล้เคียงกับคาร์บอนมาก
ชนิดหนึ่ง มาปรับปรุงให้สามารถน ามาใช้แทนเพชรได้ โดยโบรอนไนไตรท์ (Boron Nitride) เป็นสารสังเคราะห์
ท่ีมีความต้านทานความร้อนและปฏิกิริยาเคมีสูงมาก ประกอบด้วยโบรอนและไนโตรเจนในอั ตราส่วน 1:1 มี
หลายโครงสร้างผลึกเหมือนกับคาร์บอน ซึ่งโครงสร้างท่ีน ามาใช้คือ Cubic form (c-BN) มีลักษณะโครงสร้าง
ผลึกฟอร์มตัวเป็นลูกบาศก์คล้ายกับโครงสร้างผลึกของเพชร 

  CBN มีคุณสมบัติด้านความแข็งน้อยกว่าเพชร แต่มีคุณสมบัติเด่นท่ีจะไม่เปล่ียนแปลงง่ายเมื่อ
เจออุณหภูมิสูงๆ ซึ่งเพชรสามารถทนความร้อนได้ไม่เกิน 700 องศาเซลเซียส ในขณะท่ี CBN สามารถคงค่า
ความแข็งได้แม้อุณหภูมิจะสูงถึง 1,000 องศาเซลเซียส CBN จึงเหมาะกับการตัดเฉือนวัสดุท่ีมีความแข็งสูงได้ดี 
นิยมน ามาใช้ในการตัดเฉือนวัสดุท่ีมีความแข็งมากๆ และเหล็กท่ีผ่านการอบชุบแข็งมาแล้ว  

  การผลิตวัสดุสังเคราะห์ CBN จะมีกระบวนการผลิตแบบซินเตอร์ภายใต้อุณหภูมิและความ
กดดันสูงคล้ายการผลิตเพชรสังเคราะห์ และมีรูปร่างลักษณะ เป็นแผ่นฟิลม์สีด าคล้ายกับเพชรสังเคราะห์แบบ 
PCD จึงมีลักษณะการน ามาใช้เป็นคมตัดลักษณะเดียวกัน คือตัดเป็นช้ินเล็กๆ รูปร่างตามต้องการด้วยลวดจ่าย
ประจุไฟฟ้า (Wire Cut) แล้วน ามายึดกับฐานในส่วนท่ีต้องการใช้เป็นคมตัด 

 

รูปที่ 1.16 แสดงลักษณะของแผ่น CBN และช้ินส่วนท่ีตัดเป็นรูปร่างต่างๆ เพื่อใช้เป็นคมตัด 
(ท่ีมา : httpswww.europages.co.uk, วันเข้าถึง 13 พฤษภาคม 2559) 

 

 



 

19 
 

          

 

 

 

 (ก) วัสดุ CBN ยึดกับฐานเป็นคมตัด                (ข) วัสดุ CBN ยึดกับฐานเป็นคมตัด 
           แบบแผ่นติด 2 ช้ัน                                     แบบแทรกเข้ามุม   

รูปที่ 1.17 แสดงเครื่องมือตัดแบบเมด็มีดท่ีใช้วัสดุ คิวบิกโบรอนไนไตรด์ (CBN) ยึดเป็นคมตัด 
(ท่ีมา : https://toolingcafe.com/และ http://th.advanced-tool.com/, วันเข้าถึง 13 พฤษภาคม 2559) 

  วัสดุมีดตัด CBN สามารถน ามากลึงงานเหล็กแข็งประเภทต่างๆ ได้ดี เหมาะส าหรับงานกลึง
โลหะท่ีมีความแข็งสูง เช่น เหล็กชุบแข็ง, เหล็กหล่อ หรือกลึงตัดคาร์ไบต์ สามารถใช้งานได้ดีท่ีความเร็วตัดสูง
และอัตราป้อนต่ า มีคุณสมบัติทนต่อการสึกหรอและมีความเหนียวในการกัดวัสดุพวกเหล็กชุบแข็งและ
เหล็กหล่อด้วยวิธีการใช้เกรน CBN ยึดเกาะกับผงเซรามิคพิเศษ สามารถน าไปใช้กับงานกลึงต่อเนื่อง งานกลึง
ความเร็วสูงและงานกลึงกระแทกเบาได้ 

 

รูปที่ 1.18 แสดงเครื่องมือตัดแบบเม็ดมีดท่ีใช้วัสดุ คิวบิกโบรอนไนไตรด์ (CBN) กลึงงานชุบแข็ง 
(ท่ีมา : https://toolingcafe.com/, วันเข้าถึง 13 พฤษภาคม 2559) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วัสดุ CBN 
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 ครูให้นักเรียนนักศึกษาดูคลิปวีดีโอจากอินเตอร์เน็ตเกี่ยวกับวัสดุเครื่องมือตัดและอธิบายเนื้อหาท่ี
เกี่ยวข้อง เช่น  
https://www.youtube.com/watch?v=dmvjScTx3lI&t=18s  (การทดสอบการกลึงด้วยวัสดุ HSS) 
https://www.youtube.com/watch?v=4UArW4YHSdw       (การกลึงงานแบบรับภาระงานมากๆ) 
https://www.youtube.com/watch?v=i9pD5vIHJ8M  (การผลิตช้ินส่วนต่างๆ ด้วยเครื่องมือตัด) 
https://www.youtube.com/watch?v=BU14tfjUfQU  (งานกลึงโลหะแข็งด้วยวัสดุเซรามิกส์) 
https://www.youtube.com/watch?v=c1K5QjR3hyU  (งานกัดโลหะแข็งด้วยวัสดุเซรามิกส์) 
https://www.youtube.com/watch?v=7ZuBZPop2NU  (งานกลึงด้วยวัสดุเพชรสังเคราะห์แบบ SCD) 
https://www.youtube.com/watch?v=qkP35yUCB3k  (การผลิตเพชรสังเคราะห์) 
https://www.youtube.com/watch?v=2MvN5LQO3R4  (งานกลึงโลหะแข็งด้วยวัสดุ CBN) 
https://www.youtube.com/watch?v=N4-kfSD6XJI  (การผลิตวัสดุโลหะผง) 

- ครูสอบถามให้นักเรียนแสดงความคิดเห็นว่านักเรียนเคยพบเห็นวัสดุเครื่องมือตัดแบบ 
ใดมาบ้าง 

- ครูน าตัวอย่างชนิดของวัสดุท่ีน ามาท าเครื่องมือตัดมาให้นักเรียนดู เช่น เหล็กคาร์บอนสูง 
เหล็กความเร็วสูง หรือ คาร์ไบต์ เป็นต้น 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กิจกรรมเสริม 
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แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที ่1 
ชนิดและวสัดุเครื่องมือตดั 

จงท าเครื่องหมาย กากบาท (X) ข้อท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว (10 คะแนน) 

1.  ข้อใดคือลักษณะของคุณสมบัติแบบ ความเหนียว (Toughness) ของวัสดุเครื่องมือตัด 
ก.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะรับพลังงานโดยไม่เกิดการพังหรือแตกหัก 

     ข.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะยังคงความแข็งไว้ได้ท่ีอุณหภูมิสูง  
     ค.  ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการสึกกร่อนขณะตัดเนื้อวัสดุ  
     ง.  ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการขัดถูระหว่างเนื้อชิ้นงานกับขอบของเครื่องมือตัด 
     จ. ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการท่ีมีแรงมากระท ากับวัสดุจนเกิดการเปล่ียนแปลงท้ังขนาดและรูปร่าง 
         ไปอย่างถาวร  

2. ข้อใดคือลักษณะของคุณสมบัติแบบ ความแข็งแรงเมื่ออุณหภูมิสูง (Hot hardness) ของวัสดุเครื่องมือตัด 
ก.  ความสามารถของวัสดุท่ีไม่เกิดการแลกเปล่ียนอะตอมระหว่างผิวสัมผัสของงานและวัสดุเครื่องมือตัดท่ี 
    ท าให้สูญเสียความแข็ง (hardness) 

     ข.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะยังคงความแข็งไว้ได้ท่ีอุณหภูมิสูง  
     ค.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะรับพลังงานโดยไม่เกิดการพังหรือแตกหัก 
     ง.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะถ่ายเทความร้อนออกจากเครื่องมือตัดอย่างรวดเร็ว 
     จ. ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการท่ีมีแรงมากระท ากับวัสดุจนเกิดการเปล่ียนแปลงท้ังขนาดและรูปร่าง 
        ไปอย่างถาวร  

3. ข้อใดคือลักษณะของคุณสมบัติแบบ ความต้านทานการสึกหรอ (Wear resistance) ของวัสดุเครื่องมือตัด 
ก.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะรับพลังงานโดยไม่เกิดการพังหรือแตกหัก 

     ข.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะยังคงความแข็งไว้ได้ท่ีอุณหภูมิสูง  
     ค.  ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการสึกกร่อนขณะตัดเนื้อวัสดุ  
     ง.  ความสามารถของวัสดุท่ีจะถ่ายเทความร้อนออกจากเครื่องมือตัดอย่างรวดเร็ว 
     จ. ความสามารถของวัสดุท่ีทนต่อการท่ีมีแรงมากระท ากับวัสดุจนเกิดการเปล่ียนแปลงท้ังขนาดและรูปร่าง 
         ไปอย่างถาวร 

4. วัสดุท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดชนิดใดท่ีมีคุณสมบัติด้านความเหนียว (Toughness) มากท่ีสุด 
 ก. เหล็กกล้าความเร็วสูง (High-speed steel) ข. ซีเมนต์คาร์ไบต์ (Cemented Carbide) 
 ค. CBN (Cubic Boron Nitride)   ง. เซรามิคส์ (Ceramics) 
        จ.  เหล็กกล้าคาร์บอนสูง (High carbon steel) 

5. วัสดุท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดชนิดใดท่ีมีคุณสมบัติด้านความแข็ง (Hardness) มากท่ีสุด 
 ก. เหล็กกล้าความเร็วสูง (High-speed steel) ข. ซีเมนต์คาร์ไบต์ (Cemented Carbide) 
 ค. CBN (Cubic Boron Nitride)   ง. เซรามิคส์ (Ceramics) 
        จ.  เหล็กกล้าคาร์บอนสูง (High carbon steel) 
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6. ข้อใดเป็นความสัมพันธ์ระหว่างอุณหภูมิและวัสดุเครื่องมือตัดท่ีเกิดขณะตัดเฉือนช้ินงานท่ีถูกต้อง 
     ก.  ความเหนียว (Toughness) ของวัสดุจะลดลงเมื่ออุณหภูมิสูงขึ้น 
     ข.  คุณสมบัติ ความต้านทานการสึกหรอ (Wear resistance) จะเพิ่มข้ึนเมื่ออุณหภูมิสูงขึ้น 
     ค.  การตัดเฉือนช้ินงานจะเกิดความร้อนสะสมท่ีวัสดุเครื่องมือตัดน้อยท่ีสุด 
     ง.  ความแข็ง (hardness) ของวัสดุจะลดลงเมื่ออุณหภูมิสูงขึ้น      
     จ.  คุณสมบัติ ความแข็งแรง (strength) ของวัสดุจะไม่ลดลงแม้เครื่องมือตัดจะมีอุณหภูมิสูงขึ้น 

7. กรรมวิธีการเคลือบผิว (Coating) วัสดุเครื่องมือตัด วิธีใดท่ีใช้การเหนี่ยวน าทางไฟฟ้าและเกิดอุณหภูมิใน 
    การเคลือบผิวประมาณ 600 องศา  

ก.  Chemical Vapor Deposition (CVD)  
     ข.  Physical Vapor Deposition (PVD) 
     ค.  Spraying Vapor Deposition (SVD)  
     ง.  Electrostatic Vapor Deposition (EVD) 
     จ.  Polyvinyl Vapor Deposition (EVD) 

8. กรรมวิธีการเคลือบผิว (Coating) วัสดุเครื่องมือตัด ประเภท เหล็กกล้าความเร็วสูง (High-speed steel) 
    ควรใช้ กรรมวิธีใด 

ก.  Chemical Vapor Deposition (CVD)  
     ข.  Physical Vapor Deposition (PVD) 
     ค.  Spraying Vapor Deposition (SVD)  
     ง.  Electrostatic Vapor Deposition (EVD) 
     จ.  Polyvinyl Vapor Deposition (EVD) 

9. ข้อใดเป็นลักษณะของคุณสมบัติของวัสดุเครื่องมือตัดชนิดเหล็กกล้าความเร็วสูง (High-Speed Steel) 
     ก.  มี ความแข็ง (hardness) มากกว่าเหล็กกล้าคาร์บอนสูง 
     ข.  มีค่า ความแข็งแรงเมื่อมีอุณหภูมิสูง (Hot hardness) สูงกว่า เซรามิคส์ (Ceramics) 
     ค.  มีความต้านทานการสึกหรอดีกว่า ซีเมนต์คาร์ไบต์ (Cemented Carbide) 
     ง.  มีค่า ความต้านทานการสึกหรอ (Wear resistance) สูงกว่า CBN (Cubic Boron Nitride) 
     จ.  ถูกทุกข้อ 

10. ข้อใด ไม่เหมาะ กับงานท่ีใช้เครื่องมือตัดชนิดเซรามิกส์ (Ceramics) 
     ก.  งานท่ีสามารถทนแรงกระแทก ใช้กลึง-กัดหยาบได้ดี 
     ข.  ใช้งานได้ในอุณหภูมิสูงกว่า 1000   C 
     ค.  งานท่ีไม่ต้องการการหล่อเย็น  
     ง.  ใช้ส าหรับงานกลึง-กัดวัสดุแข็งได้ดี 
     จ.  ถูกทุกข้อ 
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แบบประเมินด้วยตนเอง 

ช่ือ..........................................นามสกุล............................................ระดับช้ัน................ปีท่ี...........เลขท่ี............. 
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ด้านทักษะการเรียนรู้ (ทักษะพิสัย) จากการท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์ผ่าน   60 %  ขึ้นไป 

เฉลยแบบฝึกหัดก่อนและหลังเรียน 
ข้อท่ี เฉลย ข้อท่ี เฉลย 
1 ก 6 ง 
2 ข 7 ข 
3 ค 8 ข 
4 จ 9 ก 
5 ค 10 ก 

คะแนนแบบทดสอบก่อนเรียน ได้..............................คะแนน คิดเป็น................. % ได้เกณฑ์......................   
คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน ได้..............................คะแนน คิดเป็น................. % ได้เกณฑ์......................   

ด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (จิตพิสัย)  เกณฑ์ผ่าน 15 คะแนน  
ให้นักเรียนประเมินตนเอง โดยมีเกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ 
2  คะแนน  หมายถึง  ดีมาก 
1  คะแนน  หมายถึง  ปานกลาง 
0  คะแนน  หมายถึง  ต้องปรับปรุง 

หัวข้อประเมิน คะแนน นร. ครู 
ความคิดริเร่ิมสร้างสรรค์ เช่น ใช้ความคิดหลากหลายเพื่อแก้ปัญหา, คิดส่ิงใหม่ ๆ    
         ท่ีเป็นประโยชน์ 

2 
  

ความมีวินัย         เช่น แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ–ข้อตกลง, ตรงต่อเวลา 2   
ความรับผิดชอบ    เช่น มีการเตรียมความพร้อมในการเรียน และการปฏิบัติงาน 2   
ความซ่ือสัตย์สุจริต เช่น ต้ังใจท าแบบทดสอบด้วยตนเอง  ไม่ทุจริต 2   
ความรักสามัคคี เช่น ร่วมมือกันท ากิจกรรมกลุ่ม, ยอมรับความคิดเพื่อนด้วยเหตุผล 2   
ความสนใจใฝ่รู้     เช่น ศึกษาค้นคว้าด้วยตนเอง, ซักถามปัญหาข้อสงสัย 2   
การพึ่งตนเอง       เช่น แก้ปัญหาเฉพาะหน้าได้, ท างานได้ภายใต้ข้อก าหนด 2   
มนุษยสัมพันธ์ที่ดี  เช่น กิริยาท่าทาง พูดจาสุภาพ, ช่วยเหลือผู้อื่น 2   
ความเชื่อม่ันในตนเอง เช่น แสดงความคิดเห็นอย่างมีเหตุผล, เสนอตัวแข่งขันหรือ 
           ท างานท้าทาย 

2 
  

การประหยัด       เช่น ใช้ทรัพยากร ท้ังของตนเองและส่วนรวมอย่างคุ้มค่า 2   
รวม 20   

คะแนนด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ ได้........................คะแนน คิดเป็น................. % 
ได้เกณฑ์......................   
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ใบงานท่ี 4.2 
วิชา ลับคมเคร่ืองมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เคร่ืองกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    7 
ชื่องาน    งานลับมีดกลึงปอกขวา เวลา     4  ช่ัวโมง 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. สามารถลับคมมีดกลึงปอกขวาได้ 
2. สามารถวัดมุมมีดกลึงปอกขวาท่ีลับได้ 
3. สามารถปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย 
ค าสั่ง: จงลับมีดกลึงปอกขวาตามมุมท่ีก าหนดให้ 
                  1) มุมหลบหน้ามีด  ขนาด  8 องศา 
  2) มุมเอียงคมตัด   ขนาด 12 องศา 
  3) มุมรวมปลายมีด ขนาด 80 องศา 
  4) มุมคายข้าง       ขนาด 14 องศา 
  5) มุมหลบด้านข้าง ขนาด   8 องศา 

 
 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องเจียระไนต้ังพื้น 
2. น้ าหล่อเย็น 
3. ใบวัดมุม 
4. แว่นตานิรภัย 
5. อุปกรณ์แต่งหน้าหินเจียระไน 
6. ชุดประแจส าหรับปรับแท่นรองช้ินงาน 

วัสดุ 

- มีดกลึงเหล็กกล้ารอบสูง (High Speed Steel)   ขนาด 3/8 x 3/8 นิ้ว ยาว 8 นิ้ว 

** งานลับมีดกลึงปอกขวา ให้ส่งครูผู้สอนเม่ือลับเสร็จแล้ว โดยให้นักเรียนวัดงานด้วยตนเอง ให้ 
     ครูผู้สอนดูและครูวัดตรวจสอบอีกคร้ัง** 
 
 
 

8o 

8o 

12
o 

14
o 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
  

1. ศึกษารูปแบบของมีดกลึงปอกขวา และขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
    ในใบงาน 
2. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ น้ าหล่อเย็นให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
3. แต่งกายให้ถูกระเบียบ รัดกุมและสวมแว่นตาเพื่อป้องกันอันตราย 
4. ตรวจสอบเครื่องเจียระไนลับคมตัดให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
 
 

 

 
5. ตรวจสอบผิวหน้าล้อหินเจียระไน ถ้าหน้าหินท่ือหรือไม่เรียบ 
    ให้แต่งหน้าหินใหม่ ดังนี้ 
   - เปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหมุน รอจนล้อหินหมุนจนความเร็ว 
     รอบคงท่ี 
   - แต่งหน้าล้อหินให้เรียบเสมอกัน 
 
 

 

6. ตรวจสอบระยะห่างของแท่นรองช้ินงาน ถ้าห่างมากกว่า 3  
   มิลลิเมตรให้ปรับระยะใหม่ ให้อยู่ระหว่าง 2-3 มิลลิเมตร ดังนี้ 
   - ปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหยุดหมุน รอจนล้อหินหยุดหมุนจน 
     นิ่งอยู่กับท่ี 
   - ใช้ประแจขันปรับให้แท่นรองรับช้ินงานห่างจากหน้าล้อหิน 
     ประมาณ 2-3 มิลลิเมตร 
 

 

7. ขีดเส้นท่ีแท่นรองช้ินงานให้เอียงจากหน้าหิน 12 องศา เพื่อเป็น 
    แนวในการลับมุมเอียงคมตัด 
 
 
 
 
 

 

8. ลับด้านท่ี 1 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
   มุมท่ี 1 มุมเอียงคมตัด 12 องศา 
   มุมท่ี 2 มุมหลบข้าง     8 องศา 
 
 
 
  
 

 

12
o 

8o 

2-3 ม.ม. 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

9. ลับด้านท่ี 1 จับมีดกลึงให้มือขวาน าและมือซ้ายตาม  
10. ดูแนวมีดกลึงกับเส้นท่ีขีดไว้ให้เกิดมุมเอียงคมตัด 
11. ท าให้เกิดมุมหลบด้านข้างโดยเอียงด้านล่างของมีดกลึงเข้าหา 
     หินเจียระไนเล็กน้อย 
12. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
     กดท่ีนิ้วมากเกินไป จะท าให้มุมเปล่ียนไป 
 

 

13. ตรวจสอบมุมเอียงคมตัดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
   ก าหนดมุม 12 องศา 
 
 
 
 
  

14. ตรวจสอบมุมหลบข้างท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 8 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
15. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
     แก้ไข 
 
 
  
16. ลับด้านท่ี 2 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
     มุมท่ี 1 มุมรวมปลายมีด 80 องศา 
     มุมท่ี 2 มุมหลบหน้ามีด   8 องศา 
 
 
 
 

 
17. ขีดเส้นท่ีแท่นรองช้ินงานให้เอียงจากหน้าหิน 80 องศา เพื่อ 
     เป็นแนวในการลับมุมรวมปลายมีด 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

18. ลับด้านท่ี 2 จับมีดกลึงให้มือซ้ายน าและมือขวาตาม 
19. ดูแนวมีดกลึงกับเส้นท่ีขีดไว้ให้เกิดมุมรวมปลายมีด 
20. ท าให้เกิดมุมหลบหน้ามีดโดย วางแนวเกือบขนานกับแท่น 
     รองรับช้ินงาน เนื่องจากล้อหินกลม 
21. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
     กดมากเกินไป จะท าให้มุมเปล่ียนไป 
 

 

22. ตรวจสอบมุมรวมปลายมีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
    ก าหนดมุม 80 องศา 
 
 
 
 
  

23. ตรวจสอบมุมหลบหน้ามีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
    ก าหนดมุม 8 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
24. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
    แก้ไข 
 
 
  

25. ลับด้านท่ี 3 ให้เกิด 1 มุม คือ มุมคายข้าง 14 องศา โดยท่ี มุม 
   คายหลังมีด เป็นศูนย์องศา 
 
 
 
 
  
26. ลับด้านท่ี 3 จับมีดกลึงให้มือซ้ายน าและมือขวาจับด้ามมีด 
   ให้มือซ้ายวางบนแท่นรองช้ินงานเพื่อประคองมีดกลึงขณะลับคม 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

29. ตรวจสอบมุมคายข้างท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 14 องศา 
30. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
      แก้ไข 
 
 
  

31. ปิดสวิตช์เครื่องเจียระไน รอให้ล้อหินหยุดหมุน 
32. ท าความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณ์ ส่งคืนผู้สอนให้เรียบร้อย 
33. ท าความสะอาดเครื่องเจียระไนและพื้นท่ีปฏิบัติงาน ให้ 
     เรียบร้อย 
34. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.2) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    7 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงปอกขวา เวลา     4  ช่ัวโมง 
ช่ือ-สกุล ................................................................................................................ เลขท่ี .......................... 
ระดับช้ันป ี........................................ กลุ่มท่ี ........................ สาขาวิชาวิชา .............................................. 

จุดท่ี รายการ พิกัดท่ีก าหนด คะแนน 
ขนาดท่ีวัด

ได้ 
คะแนนท่ี

ได้ 
1 มุมเอียงคมตัด          12 องศา  + 1 องศา 10   
2 มุมหลบด้านข้าง         8 องศา  + 1 องศา 10   
3 มุมรวมปลายมีด       80 องศา + 1 องศา 10   
4 มุมหลบด้านหน้า        8 องศา + 1 องศา 10   
5 มุมคายข้าง             14 องศา + 1 องศา 10   
6 ความเรียบของผิวลับคม  10   
7 การแต่งกายตามกฎระเบียบ  10   
8 การตรงต่อเวลา  10   
9 ความปลอดภัยในการท างาน  10   
10 การท าความสะอาด  10   

คะแนนรวม 100   
เกณฑ์การประเมิน 
     ระดับคะแนน   
     คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
               80 – 89    =  ดี 
               70 – 79    =  ปานกลาง 
               60 – 69    =  พอใช้ 
               50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ระดับผลรวมของคะแนนได้ผลประเมิน  ดังนี้ 
       (   )    ได้คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
       (   )    ได้คะแนน 80 – 89    =  ดี 
       (   )    ได้คะแนน 70 – 79    =  ปานกลาง 
       (   )    ได้คะแนน 60 – 69    =  พอใช้ 
       (   )    ได้คะแนน 50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ข้อเสนอแนะ.......................................................................................................................................................... 

.............................................................................................................................................................................. 
ผู้ประเมิน.............................................................. วันท่ี............เดือน......................พ.ศ. .................... 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.2) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    7 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงปอกขวา เวลา     4  ช่ัวโมง 

เกณฑ์การให้คะแนนตามใบประเมินผลการปฏิบติังาน 
รายการตรวจสอบ ระดับการประเมิน คะแนน 

จุดท่ี 1 – 5  ขนาดพิกัดความเผ่ือของมุม + 1 องศา  10 
+ 2 องศา  8 
+ 3 องศา  5 
+ 4 องศา  3 

          มากกว่า  + 4 องศา  0 
จุดท่ี 6  ความเรียบของผิวลับคม ผิวของรอยลับคมเรียบทุกด้าน   10 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 1 ด้าน 8 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 2 ด้าน                5 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้าน                3 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้านและมีรอยไหม ้ 0 
จุดท่ี 7 การแต่งกายตามกฎระเบียบ แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ 10 

แต่งกายไม่เรียบร้อยแต่ถูกระเบียบ 5 
แต่งกายไม่ถูกระเบียบ 0 

จุดท่ี 8 การตรงต่อเวลา          ท างานเสร็จตามเวลาท่ีก าหนด 10 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 1) 8 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 2) 6 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 3) 4 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 4) 2 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด(ส่งงานเกิน สป. ท่ี 5) 0 

จุดท่ี 9 ความปลอดภัยในการท างาน  ปฏิบัติงานปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 10 
ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 5 

ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกัน 0 
จุดท่ี 10 การท าความสะอาด  ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานเรียบร้อย 10 

ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานไม่เรียบร้อย 7 
ต้องเตือนให้ท าความสะอาด 5 

ไม่ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงาน 0 
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 4.6.4 การลับคมตัดมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม 60 องศา 
  เกลียวในงานเครื่องมือกลนั้นนับว่ามีความส าคัญเป็นอย่างมาก เนื่องจากน ามาใช้งานในงาน
เครื่องมือกลเป็นจ านวนมาก เช่น ใช้ในการจับยึด ใช้ในการส่งก าลัง ฯลฯ เกลียวมีหลายชนิดและหลายประเภท
และมีวิธีการผลิตได้หลายวิธี เช่น การท าเกลียวด้วยมือ การท าเกลียวด้วยเครื่องจักร เป็นต้น การกลึงเกลียว
ด้วยเครื่องกลึงก็เป็นวิธีท่ีสามารถสร้างเกลียวได้หลายประเภท โดย ปัจจัยส าคัญก็คือ การก าหนดระยะพิตของ
เกลียวด้วยเครื่องกลึง และรูปร่างของเกลียวท่ีเกิดจากรูปทรงของมีดกลึง  เช่น เกลียวสามเหล่ียม เกลียว
ส่ีเหล่ียม เกล่ียวส่ีเหล่ียมคางหมู เป็นต้น การลับคมมีดกลึงเกลียวต้องลับให้มีรูปร่างตามชนิดของเกลียวท่ีจะท า
การกลึง 

 

รูปที่ 4.120 แสดงลักษณะการกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  การกลึงเกลียวมีลักษณะการเดินกินเนื้องานเหมือนการกลึงปอก แต่มีการต้ังระยะอัตราป้อนให้
เท่ากับระยะพิตของเกลียว ในหัวข้อนี้จะก าหนดให้ลับมีดกลึงเกลียวสามเหลียม เนื่องจากมีการใช้งานและผลิต
ด้วยการกลึงเป็นจ านวนมาก จึงสามารถใช้เป็นพื้นฐานในการปฏิบิติการลับคมมีดกลึงเกลียวชนิดอื่นต่อไป 
 การกลึงเกลียวสามเหล่ียมมีมุม 60 องศา สามารถใช้วิธีการป้อนเข้ากินเนื้องานใน 3 ลักษณะ คือ 
   1) การป้อนมีดกลึงกินในทิศทางต้ังฉากกับช้ินงาน จะกลึงง่ายแต่ผิวไม่ค่อยเรียบ 
   2) การป้อนมีดกลึงแบบเอียงองศาประมาณ 29 องศา มีดกินงานดีรับแรงน้อย ผิวไม่เรียบ 
   3) การป้อนมีดกลึงท้ังในทิศทางต้ังฉากกับช้ินงานและแบบเอียงองศาประมาณ 29 องศา ท้ัง 
2 ลักษณะร่วมกัน มีดกินงานดีรับแรงน้อย การกลึงต้องระวังมากขึ้นแต่ให้ผิวงานท่ีดีกว่า 

 
 

รูปที่ 4.121 แสดงลักษณะทิศทางการป้อนลึกเพื่อกลึงเกลียว 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

ป้อนมีดกลึงทิศทางต้ังฉากกับงาน ด้วยแท่นเล่ือนขวาง 
 

ป้อนมีดกลึงเอียง 29 องศา 
ด้วยแท่นเล่ือนบน  
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(ก) การป้อนมีดกลึงกินในทิศทางต้ังฉากกับช้ินงาน 

 
 

(ข) การป้อนมีดกลึงแบบเอียงองศาประมาณ 29 องศา 

 
 
 

(ค) การป้อนมีดกลึงในทิศทางต้ังฉากกับช้ินงานและแบบเอียงองศาประมาณ 29 องศา ร่วมกัน 

รูปที่ 4.122 แสดงลักษณะการกินเนื้องานจากทิศทางการป้อน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 
รูปที่ 4.123 แสดงลักษณะของมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60 องศา 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

ทิศทางการป้อน 
 

ลับมีดกลึงเกลียว 
ไม่มีมุมคายข้าง ลักษณะแบบ

ขูดช้ินงานท้ัง 2 ข้าง 
 

ลับมีดกลึงเกลียว 
มีมุมคายข้าง 4 องศา ลักษณะ

แบบเฉือนช้ินงาน 1 ข้าง 
 ทิศทางการป้อน 

 

ทิศทางการป้อน 
 

ลับมีดกลึงเกลียว 
มีมุมคายข้าง 4 องศา ลักษณะ
แบบเฉือนช้ินงาน 1 ข้างและ 

ขูดช้ินงาน1 ข้าง 
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จากลักษณะของมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60  องศา มีมุมท่ีส าคัญท่ีจะต้องลับคมตัด ดังนี้ 
  1) มุมคายหลังมีด  ขนาด   0 องศา 
  2) มุมหลบหน้ามีด   ขนาด   8 องศา 
  3) มุมรวมปลายมีด  ขนาด 60 องศา 
  4) มุมคายข้าง        ขนาด   4 องศา 
  5) มุมหลบข้างซ้าย  ขนาด   4 องศา 
  6) มุมหลบข้างขวา  ขนาด   4 องศา 

 
รูปที่ 4.124 แสดงมุมของมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60 องศา 

 (ท่ีมา : : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 ขั้นตอนการปฏิบัติงานลับคมตัดมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม 60 องศา 
  1.  เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการลับคมตัดและการวัดมุม 
  2. ตรวจสอบสภาพความพร้อมของเครื่องเจียระไนลับคมตัดก่อนปฏิบัติงาน ถ้าหน้าหิน
เจียระไน ไม่เรียบหรือหมดคม ต้องแต่งหน้าหินใหม่ (ดังรูปท่ี 4.54) และปรับระยะแท่นรองช้ินงาน และปรับ
ระยะแท่นรองรับช้ินงานให้ห่างประมาณ 2-3 มม. (ดังรูปท่ี 3.16) 
 3.  ลับคมตัด ด้านท่ี 1 ให้ลับให้เกิด 2 มุม พร้อมๆ กันในการเจียระไน คือ  
  1) ลับมุมเอียงท่ีท าให้เกิดมุมรวมปลายมีดด้านแรก ก าหนดมุม 30 องศา เพื่อเป็นการตั้งแนว
ของมีดกลึงให้ตรงไม่เอียงไปทางซ้ายหรือขวาเมื่อลับคมด้านท่ี 2 ท าการลับคมโดยวางมีดท่ีหน้าหินประมาณ 3 
ใน 4 ของหน้าหิน เอียงด้ามมีดจากแนวขนานหน้าหินประมาณ 30 องศา  

 

รูปที่ 4.125 แสดงการลับมุมเอียงด้านท่ี 1 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

วางมีดระยะ 3 ใน 4  
    ของหน้าหิน 

 

8 o 

0 o
 

4 o
 

4 o 
4 o 

60
 o
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  2) ลับมุมหลบด้านข้างซ้าย 4 องศา โดยต้ังมีดให้ตรงไม่เอียงด้านล่างหรือด้านบนของมีดเข้า
หาหินเจียระไน เนื่องจากต้องการมุมหลบด้านข้างองศาน้อยๆ เพียง 4 องศาเท่านั้น และหินเจียระไนเป็น
วงกลมท าให้มีดจะถูกลับจากด้านล่างก่อนอยู่แล้ว 

 

รูปที่ 4.126 แสดงการลับมุมหลบด้านข้างซ้าย 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 4.  วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ท้ัง 2 มุม ดังนี้  
  1) วัดตรวจสอบมุมเอียง 30 องศา โดยใช้มือซขวาจับให้ด้ามมีดแนบขนานไปกับก้านบรรทัด
และใช้มือขวาทาบให้ใบครึ่งวงกลมแนบขนานไปกับด้านท่ีลับมุม จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 4.127 แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงด้านแรก 30 องศา       
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2) วัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้างซ้าย 4 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็นมุม
เริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นใช้มือขวาจับมีดหันปลายมีดเข้าหาตัวแล้ววางด้านล่างของมีดกับใบครึ่งวงกลม ใช้มือ
ขวาจับใบวัดมุมนิ้วหัวแม่มือกดก้านวัดเบาๆ แล้วใช้นิ้วชี้ดันก้านบรรทัดแนบกับด้านท่ีลับมุมเมื่อเห็นว่าแนบแล้ว
ให้กดนิ้วหัวแม่มือเพื่อไม่ให้ก้านวัดมุมขยับ จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด  

 

รูปที่ 4.128 แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้างซ้าย 
(ท่ีมา :  สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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 เมื่อตรวจสอบมุมของมุมเอียง 30 องศา และมุมหลบด้านข้างซ้ายแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้
ตามท่ีต้องการ เช่น มีมุมมากเกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมเอียง 30 องศา 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา และแนวตั้งฉากกับหน้าหินให้เป็น
แนว 90 องศา 
    - มุมเอียงมากกว่า 30 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือซ้ายให้ปลายด้ามของมีด
กลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    -มุมเอียงน้อยกว่า 30 องศา ใหป้รับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือซ้ายให้ปลายด้ามของมีด
กลึงเอียงเข้าหาแนว 90 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 

 
 

รูปที่ 4.129  แสดงแนวในการแก้ไขมุมเอียงด้านแรก 30 องศา 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) การแก้ไขมุมหลบด้านข้างซ้าย  
    - มุมหลบด้านข้างซ้ายมากกว่า 4 องศา ให้ปรับลดมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านบน
ของมีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 
    - มุมหลบด้านข้างซ้ายน้อยกว่า 4 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมโดยการ ปรับมือให้เอียง
ด้านล่างของมีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 

 
 

รูปที่ 4.130 แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้างซ้าย  
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 
 
 

90 o 

ลดมุมเอียง 

เพิ่มมุมเอียง 

เพิ่มมุมหลบ 

ลดมุมหลบ 
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 5.  ลับคมตัด ด้านท่ี 2 ให้ลับ 2 มุม พร้อมๆ กันในการเจียระไน คือ  
  1) ลับมุมเอียงด้านท่ี 2 ให้เกิดมุมรวมปลายมีด 60 องศา เข้าหินโดยให้สลับด้านปลายมีด
และสลับมือท่ีจับด้ามมีด ให้มือซ้ายน าและมือซขวาจับด้ามมีด วางนิ้วบนแท่นรองรับช้ินงาน เล่ือนมีดเข้าหิน
โดยเอียงจากหน้าหินประมาณ 30 องศา เพื่อให้ได้มุมรวมปลายมีด 60 องศา 

 

รูปที่ 4.131  แสดงการลับมุมเอียงด้านท่ี 2 ให้เกิดมุมรวมปลายมีด 60 องศา 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  2) ลับมุมหลบด้านข้างขวา 4 องศา โดยต้ังมีดให้ตรงไม่เอียงด้านล่างหรือด้านบนของมีดเข้า
หาหินเจียระไน เช่นเดียวกับมุมหลบด้านข้างซ้าย เนื่องจากหินเจียระไนเป็นวงกลมท าให้มีดจะถูกลับจาก
ด้านล่างก่อนอยู่แล้ว เมื่อลับมุมนี้ได้ 4 องศาแล้วจะเกิดมุมหลบหน้ามีด 8 องศาเองจากมุมหลบข้างซ้ายและ
ขวาท้ัง 2 ด้าน   

 

รูปที่ 4.132 แสดงการลับมุมหลบด้านข้างขวา 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  6. วัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีดด้วยเกจวัดเกลียว 60 องศา และมุมหลบด้านข้างขวา ด้วยใบ
วัดมุมครึ่งวงกลม ดังนี้ 
     1) วัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีด 60 องศา โดยเทียบปลายมีดเข้ากับมุมของเกจวัดมุม 60 
องศา ต้องให้ขอบบนของมีดเรียบเสมอกับแผ่นเกจ และต้องมีมุมพอดีกับเกจวัดมุม 

 
รูปที่ 4.133 แสดงการวัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีด          

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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   2) วัดตรวจสอบมุมท่ี 2 มุมหลบด้านข้างขวา 4 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศา
เป็นมุมเริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นหันปลายมีดเข้าหาตัวและวางด้านล่างของมีดแนบกับก้านบรรทัดแล้วใช้นิ้วช้ี
ดันก้านบรรทัดแนบกับด้านท่ีลับมุมเมื่อเห็นว่าแนบแล้ว จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 4.134  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้างขวา        
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อตรวจสอบองศาของมุมรวมปลายมีดและมุมหลบหน้ามีดแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ี
ต้องการ เช่น มีมุมมากเกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมรวมปลายมีด 60 องศา 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา และแนวตั้งฉากกับหน้าหินให้เป็น
แนว 90 องศา  
    - มุมรวมปลายมีดมากกว่า 60 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    - มุมรวมปลายมีดน้อยกว่า 60 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลาย
ด้ามของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 90 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีขาดไปจากการวัดตรวจสอบมุม 

 

 
รูปที่ 4.135  แสดงแนวในการแก้ไขมุมรวมปลายมีด 60 องศา 

 (ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) การแก้ไขมุมหลบด้านข้างขวา  
    - มุมหลบด้านข้างขวามากกว่า 4 องศา ให้ปรับลดมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านบน
ของมีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 
    - มุมหลบด้านข้างขวาน้อยกว่า 4 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมโดยการ ปรับมือให้เอียง
ด้านล่างของมีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 

 

0 o 

90 o 

เพิ่มมุมรวมปลายมีด 

ลดมุมรวมปลายมีด 
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รูปที่ 4.136  แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้างขวา 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 7. ลับคมตัด ด้านท่ี 3 ให้ลับ 1 มุม คือ ลับมุมคายข้าง 4 องศา เข้าหินโดยพลิกมีดให้ด้านท่ีลับ
ด้านท่ี 1 อยู่ด้านบนและให้แนวขนานกับพื้น ปลายด้ามจะช้ีลงเล็กน้อย (รูปท่ี 4.139 (ก)) แนวของด้ามมีดให้
ขนานไปกับแนวหน้าหินเจียร (รูปท่ี 4.139 (ข)) และต้ังมีดให้ตรง ไม่เอียงด้านล่างเข้าหินเจียระไนเนื่องจากล้อ
หินกลมจะกินเนื้องานเนื่องจาก ล้อหินเจียระไนจะกลมท าให้จะกินเนื้อมีดด้านล่างก่อนอยู่แล้ว (รูปท่ี 4.139 
(ค)) การลับมุมคายข้างของมีดกลึงเกลียว จะไม่ลับให้มีมุมมากนัก เพราะจะท าให้องศาของมุมรวมปลายมีด
เปล่ียนไปได้ 

 

 

 

  
 
                            (ก)                                                           (ข) 

 

 
(ค) 

รูปที่ 4.137  แสดงแนวในการลับมุมคายข้าง           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

    

 

ให้ด้านท่ี 1 อยู่ด้านบน 
และมีแนวขนาดกับพื้น 

ปลายด้ามมีดเอียงลง 

แนวด้ามมีดให้ขนานกับหน้าหิน 

 

ต้ังมีดให้ตรง ไม่เอียงด้านล่างเข้าหิน
เจียระไน 

เพิ่มมุมหลบ 

ลดมุมหลบ 
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รูปที่ 4.138 แสดงการลับคมมุมคายข้างมีดกลึงเกลียว           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  8. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม มุมคายข้าง 4 องศา  
     โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็นมุมเริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นให้น ามีดไปวางท่ีขอบ
ของฉากระดับบนแท่นหินระดับจากนั้นวางด้านล่างของมีดบนแท่นฉาก โดยให้ปลายมีดขึ้นด้านบน และใช้ก้าน
บรรทัดแนบกับฉากอีกด้านหนึ่งให้ใบครึ่งวงกลมแนบไปกับด้านท่ีลับมุมคายขยับเล่ือนมีดและก้านบรรทัด
เพื่อให้ใบครึ่งวงกลมแนบกับแนวของมุมคายข้างมากท่ีสุด 

 

รูปที่ 4.139 แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายข้าง          
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อตรวจสอบขนาดมุมของมุมคายข้างแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ีต้องการ เช่น มีมุมมาก
เกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมคายข้าง 
    - มุมคายข้างมากกว่า 4 องศา ใหป้รับลดมุมมีดโดยการปรับมือให้เอียงด้านล่างของมีด
เข้าหาล้อหินเจียระไนลดลงเล็กน้อย แล้วเล่ือนเข้าล้อหินเจียระไน 
    - มุมคายข้างน้อยกว่า 4 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการปรับมือให้เอียงด้านล่างของ
มีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย แล้วเล่ือนเข้าล้อหินเจียระไน 
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รูปที่ 4.140 แสดงแนวในการแก้ไขมุมคายข้าง  
 (ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  9. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม มุมคายหลังมีด 0 องศา  
        ในการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60 องศานั้น ต้องการให้มุมรวมปลายมีดเท่ากับเกจวัด 
60 องศา เนื่องจากหากมุมคายหลังมีดเป็นบวกคือปลายมีดเชิดขึ้น หรือมุมคายหลังมีดเป็นลบคือปลายมีดตก
ลง จะท าให้มุมปลายมีด 60 องศาเปล่ียนไป เนื่องจากมุมหลบด้านข้างท่ีลดลงจากขอบบนของมีด จึงต้องให้มุม
คายหลังมีดเป็น 0 องศา เพื่อให้มุมรวมปลายมีดเปล่ียนไปเนื่องจากมุมคายข้างน้อยท่ีสุด มีวิธีการวัดมุมคาย
หลังมีดโดย ต้ังใบวัดมุมครึ่งวงกลมไว้ที่ 0 องศา แล้วทาบลงไปท่ีขอบบนของมีดกลึงเกลียว 

 

รูปที่ 4.141 แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายหลังมีด          
 (ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

ลดมุมคายข้าง 

เพิ่มมุมคายข้าง 
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ใบงานท่ี 4.5 
วิชา ลับคมเคร่ืองมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เคร่ืองกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    12 
ชื่องาน    งานลับมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม 60 องศา เวลา     4  ช่ัวโมง 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. สามารถลับคมมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60 องศาได้ 
2. สามารถวัดมุมมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60 องศาท่ีลับได้ 
3. สามารถปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย 
ค าสั่ง: จงลับมีดกลึงปาดหน้าตามมุมท่ีก าหนดให้ 
                  1) มุมคายหลังมีด  ขนาด   0 องศา 
  2) มุมหลบหน้ามีด           ขนาด   8 องศา 
  3) มุมรวมปลายมีด  ขนาด 60 องศา 
  4) มุมคายข้าง        ขนาด   4 องศา 
  5) มุมหลบข้างซ้าย  ขนาด   4 องศา 
                  6) มุมหลบข้างขวา  ขนาด   4 องศา 

 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องเจียระไนต้ังพื้น 
2. น้ าหล่อเย็น 
3. ใบวัดมุม 
4. เกจวัดมุม 60 องศา 
4. แว่นตานิรภัย 
5. อุปกรณ์แต่งหน้าหินเจียระไน 
6. ชุดประแจส าหรับปรับแท่นรองช้ินงาน 
วัสดุ 

- มีดกลึงเหล็กกล้าความเร็วสูง (High Speed Steel)   ขนาด 3/8 x 3/8 นิ้ว ยาว 8 นิ้ว 

** งานลับมีดกลึงปาดหน้าขวา ให้ลับส่งครูผู้สอนทีละด้าน 
   และการส่งงานให้นักเรียนวัดงานด้วยตนเอง ให้ครูผู้สอนดูและครูวัดตรวจสอบอีกคร้ัง** 
 

60
o 

0o 4o 

8o 

4o 4o 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษารูปแบบของมีดกลึงปาดหน้า และขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
    ในใบงาน 
2. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ น้ าหล่อเย็นให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
3. แต่งกายให้ถูกระเบียบ รัดกุมและสวมแว่นตาเพื่อป้องกันอันตราย 
4. ตรวจสอบเครื่องเจียระไนลับคมตัดให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
 
 

 
 
 
 

 
5. ตรวจสอบผิวหน้าล้อหินเจียระไน ถ้าหน้าหินท่ือหรือไม่เรียบ 
    ให้แต่งหน้าหินใหม่ ดังนี้ 
   - เปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหมุน รอจนล้อหินหมุนจนความเร็ว 
     รอบคงท่ี 
   - แต่งหน้าล้อหินให้เรียบเสมอกัน 
 
 

 

6. ตรวจสอบระยะห่างของแท่นรองช้ินงาน ถ้าห่างมากกว่า 3  
   มิลลิเมตรให้ปรับระยะใหม่ ให้อยู่ระหว่าง 2-3 มิลลิเมตรดังนี้ 
   - ปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหยุดหมุน รอจนล้อหินหยุดหมุนจน 
     นิ่งอยู่กับท่ี 
   - ใช้ประแจขันปรับให้แท่นรองรับช้ินงานห่างจากหน้าล้อหิน 
     ประมาณ 2-3 มิลลิเมตร 
 

 

7. ลับด้านท่ี 1 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
   มุมท่ี 1 มุมเอียงท่ีท าให้เกิดมุมรวมปลายมีดด้านแรกก าหนดมุม  
            30 องศา 
   มุมท่ี 2 มุมหลบด้านข้างซ้าย 4 องศา  
 
 
  

8. ลับด้านท่ี 1 จับมีดกลึงให้มือขวาน าและมือซ้ายตาม  
9. ดูแนวมีดกลึงเอียงจากแนวขนานหน้าหินจียระไน 30 องศา 
10. ท าให้เกิดมุมหลบด้านข้างซ้าย โดยต้ังมีดให้ตรงไม่เอียงด้านล่าง 
     หรือด้านบนของมีดเข้าหาหินเจียระไนเนื่องจากต้องการมุม 
     เพียง 4 องศา 
11. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
     กดมากเกินไป 

 

 

 

2-3 ม.ม. 

4o 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

12. ตรวจสอบมุมเอียงด้านแรกท่ีลับได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 30 องศา 
 
 
 
 
 

 

13. ตรวจสอบมุมหลบข้างท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 4 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
14. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท า 
     การแก้ไข 
15. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
 
 

 

16. ลับด้านท่ี 2 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
     มุมท่ี 1 มุมเอียงท่ีท าให้เกิดมุมรวมปลายมีดด้านท่ี 2 ก าหนด 
               มุม 30 องศา 
     มุมท่ี 2 มุมหลบด้านข้างขวา 4 องศา  
 
 
 
 

 

17. ลับด้านท่ี 2 จับมีดกลึงให้มือขวาน าและมือซ้ายตาม 
18. ดูแนวมีดกลึงเอียงจากแนวขนานหน้าหินจียระไน 30 องศา 
19. ท าให้เกิดมุมหลบด้านข้างขวา โดยต้ังมีดให้ตรงไม่เอียงด้านล่าง 
     หรือด้านบนของมีดเข้าหาหินเจียระไนเนื่องจากต้องการมุม 
     เพียง 4 องศา 
20. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
     กดมากเกินไป   

21. ตรวจสอบมุมรวมปลายมีดด้วยเกจวัดเกลียว 60 องศา  
     โดยต้องให้มีดมีมุมพอดีกับเกจวัดมุม 
 
 
 
 
 

 

 

4o 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

22. ตรวจสอบมุมหลบด้านข้างขวา 4 องศา ท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัด 
     มุมครึ่งวงกลมก าหนดมุม 4 องศา 
23. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
    แก้ไข 
24. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
 
  

25. ลับด้านท่ี 3 ให้เกิด 1 มุม คือ มุมคายข้าง 4 องศา โดยท่ี มุม 
   คายหลังมีด เป็นศูนย์องศา 
 
 
 
 
  

26. ลับด้านท่ี 3 โดยจับมีดกลึงให้มือซ้ายน าและมือขวาจับด้ามมีด 
   ให้มือซ้ายวางบนแท่นรองช้ินงานเพื่อประคองมีดกลึงขณะลับคม 
 
 
 
 
 

 

27. ตรวจสอบมุมคายข้างท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม  
     ร่วมกับแท่นฉากบนโต๊ะระดับ ก าหนดมุม 4 องศา ให้สมมุติมุม  
     90 องศา เป็น 0 องศา 
 
 

 
28. ตรวจสอบมุมคายหลังมีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม  
     ก าหนดเป็นมุม 0 องศา  
29. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท้ัง 2 มุม ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ 
     ท าการแก้ไข 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

30. ปิดสวิตช์เครื่องเจียระไน รอให้ล้อหินหยุดหมุน 
31. ท าความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณ์ ส่งคืนผู้สอนให้เรียบร้อย 
32. ท าความสะอาดเครื่องเจียระไนและพื้นท่ีปฏิบัติงาน ให้ 
     เรียบร้อย 
33. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.5) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    12 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60 องศา เวลา     4  ช่ัวโมง 
ช่ือ-สกุล ................................................................................................................ เลขท่ี .......................... 
ระดับช้ันป ี........................................ กลุ่มท่ี ........................ สาขาวิชาวิชา .............................................. 

จุดท่ี รายการ พิกัดท่ีก าหนด คะแนน 
ขนาดท่ีวัด

ได้ 
คะแนนท่ี

ได้ 

1 
มุมเอียงด้านซ้าย  30 องศา 
มุมหลบข้างซ้าย    4 องศา 

+ 1 องศา 10   

2 มุมหลบข้างขวา    4 องศา + 1 องศา 10   
3 มุมปลายมีด       60 องศา ตามเกจวัดมุม 10   
4 มุมคายข้าง          4 องศา + 1 องศา 10   
5 มุมคายหลังมีด      0 องศา + 1 องศา 10   
6 ความเรียบของผิวลับคม  10   
7 การแต่งกายตามกฎระเบียบ  10   
8 การตรงต่อเวลา  10   
9 ความปลอดภัยในการท างาน  10   
10 การท าความสะอาด  10   

คะแนนรวม 100   
เกณฑ์การประเมิน 
     ระดับคะแนน   
     คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
               80 – 89    =  ดี 
               70 – 79    =  ปานกลาง 
               60 – 69    =  พอใช้ 
               50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ระดับผลรวมของคะแนนได้ผลประเมิน  ดังนี้ 
       (   )    ได้คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
       (   )    ได้คะแนน 80 – 89    =  ดี 
       (   )    ได้คะแนน 70 – 79    =  ปานกลาง 
       (   )    ได้คะแนน 60 – 69    =  พอใช้ 
       (   )    ได้คะแนน 50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ข้อเสนอแนะ.......................................................................................................................................................... 

.............................................................................................................................................................................. 
ผู้ประเมิน.............................................................. วันท่ี............เดือน......................พ.ศ. .................... 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.5) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    12 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 60 องศา เวลา     4  ช่ัวโมง 

เกณฑ์การให้คะแนนตามใบประเมินผลการปฏิบติังาน 
รายการตรวจสอบ ระดับการประเมิน คะแนน 

จุดท่ี 1 – 2 และ 4 - 5   
       ขนาดพิกัดความเผ่ือของมุม 

+ 1 องศา  10 
+ 2 องศา  8 
+ 3 องศา  5 
+ 4 องศา  3 

          มากกว่า  + 4 องศา  0 
จุดท่ี 3 เทียบเกจวัดมุม 60 องศา        ได้มุมตามเกจวัด 10 

       ไม่ได้มุมตามเกจวัด         + 1 องศา 8 
       ไม่ได้มุมตามเกจวัด          + 2 องศา 5 

ไม่ได้มุมตามเกจวัดมากกว่า + 2 องศา 
แก้ไขงาน

ใหม่ 
จุดท่ี 6  ความเรียบของผิวลับคม ผิวของรอยลับคมเรียบทุกด้าน   10 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 1 ด้าน 8 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 2 ด้าน                5 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้าน                3 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้านและมีรอยไหม ้ 0 
จุดท่ี 7 การแต่งกายตามกฎระเบียบ แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ 10 

แต่งกายไม่เรียบร้อยแต่ถูกระเบียบ 5 
แต่งกายไม่ถูกระเบียบ 0 

จุดท่ี 8 การตรงต่อเวลา          ท างานเสร็จตามเวลาท่ีก าหนด 10 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 1) 8 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 2) 6 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 3) 4 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 4) 2 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด(ส่งงานเกิน สป. ท่ี 5) 0 

จุดท่ี 9 ความปลอดภัยในการท างาน  ปฏิบัติงานปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 10 
ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 5 

ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกัน 0 
จุดท่ี 10 การท าความสะอาด  ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานเรียบร้อย 10 

ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานไม่เรียบร้อย 7 
ต้องเตือนให้ท าความสะอาด 5 

ไม่ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงาน 0 
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 4.6.5 การลับคมตัดมีดกลึงคว้านรูใน 
  การกลึงปอกรูในหรือการกลึงคว้านรูใน มีลักษณะคล้ายกับกับการกลึงปอกภายนอกแต่ต่างกันท่ี
จะกลึงภายในของรูที่ท าการเจาะไว้แล้วเพื่อขยายขนาดให้ได้เส้นผ่านศูนย์กลางภายในตามท่ีก าหนดไว้ โดยไม่
ต้องใช้ดอกสว่านขนาดใหญ่ในการขยายขนาดรู หรือใช้ปรับปรุงคุณภาพของรูเจาะให้ได้รูปร่าง ลักษณะตาม
ความต้องการ 

 

รูปที่ 4.142 แสดงลักษณะการกลึงคว้านรูใน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  การกลึงคว้านรูในนั้น แม้จะมีลักษณะของการเดินกินเนื้องานในแบบเดียวกับงานกลึงปอก แต่ 
เป็นการกลึงปอกด้านในของรูคว้าน มีทิศทางตรงกันข้ามกับงานกลึงปอกปกติ ดังนั้นแนวในการจึบยึดมีดกับ
ป้อมมีดนั้นจึงแตกต่างกัน การกลึงปอกผิวนอกนั้นจะจับยึดในแนวขวางต้ังฉากกับช้ินงานแต่การกลึงคว้านรูใน
จะจับยึดในแนวแกนหรือขนานไปกับช้ินงาน ดังนั้นแม้จะมีมุมท่ีจะต้องลับและการเดินป้อนกินงานเหมือนกัน 
แต่ก็จะมีลักษณะของมีดกลึงแตกต่างกัน  

 

รูปที่ 4.143 แสดงลักษณะการป้อนกินเนื้องานของมีดคว้านรูใน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  มีดกลึงคว้านรูใน ปัจุบันมีแบบส าเร็จรูปหลายแบบ เช่น แบบแท่งช้ินเดียวท่ีผลิตให้มีรูปร่างเป็น
ฟอร์มของมีดคว้านมาเลย ซึ่งไม่เป็นท่ีนิยมมากนัก หาซื้อตามท้องตลาดท่ัวไปได้ยาก และแบบท่ีเป็นเม็ดมีดแบบ
ถอดเปล่ียนได้ นิยมใช้งานเพิ่มมากขึ้น แต่ต้องใช้ร่วมกับด้ามจับยึดส าหรับเม็ดมีดคว้านรูในโดยเฉพาะ จึงมีราคา
ของเม็ดมีดรวมกับอุปกรณ์จับยึดค่อนข้างสูง แต่เราก็สามารถลับคมตัดมีดคว้านรูในขึ้นมาใช้งานเองได้ไม่ยาก 
ดังนั้นในหัวข้อนี้ จึงก าหนดให้ใช้มีดกลึงเหล็กกล้าความเร็วสูงขนาด 3/8 x 3/8 นิ้ว ยาว 8 นิ้ว ซึ่งหาซื้อได้ตาม
ท้องตลาดท่ัวไป และมีราคาไม่แพงนัก น ามาลับคมเพื่อใช้เป็นมีดคว้านรูใน  

 
 

ทิศทางการป้อนกินเนื้องาน 
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(ก) มีดกลึงแบบฟอร์มมีดคว้าน                       (ข) มีดกลึงคว้านแบบเม็ดมีดถอดเปล่ียนได้ 

รูปที่ 4.144 แสดงลักษณะของมีดกลึงคว้านรูใน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

รูปที่ 4.145 แสดงลักษณะของมีดกลึงคว้านรูในท่ีลับจากเหล็กกล้าความเร็วสูงขนาด 3/8x3/8 นิ้ว 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  ในการลับคมมีดคว้านรูในด้วยมีดกลึงแท่งส่ีเหล่ียมขนาด 3 หุน นั้นมีส่ิงท่ีควรค านึงถึงในการลับ
คมให้เหมาะกับงานท่ีแปรเปล่ียนไปตามลักษณะงานอยู่ 2 ประการ คือ  
  (1) มุมเอียงคมตัดในการเดินกินงาน มีผลกับการกลึงตดบ่าด้านใน 
   ก) มุมเอียงคมตัดแบบเป็นบวก ลดแรงตัดได้ดี แต่ไม่สามารถกลึงบ่าฉากด้านในได้ 
   ข) มุมเอียงคมตัดแบบเป็นลบ   สามารถกลึงบ่าฉากด้านในได้  
   ค) มุมเอียงคมตัดแบบเป็นศูนย์ สามารถกลึงบ่าฉากด้านในได้ แต่ต้องต้ังมีดให้ได้ฉากดีๆ 
 
 
 
 
 

(ก) มุมเอียงคมตัดแบบเป็นบวก                       (ข) มุมเอียงคมตัดแบบเป็นลบ    

 
 
 
 

(ค) มุมเอียงคมตัดแบบเป็นศูนย์ 
รูปที่ 4.146 แสดงลักษณะของมุมเอียงคมตัดมีดกลึงคว้านรูในมีผลกับบ่าฉานด้านใน 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

(+) (-) 

0 o 
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  (2) มุมหลบปลายมีด ควรลับให้เหมาะสมกับขนาดของรูเจาะก่อนจะท าการคว้าน ถ้ารูเจาะก่อน
คว้านมีขนาดเล็ก มุมหลบปลายมีดต้องมีองศามาก ถ้ารูเจาะก่อนคว้านมีขนาดใหญ่ สามารถใช้มุมหลบปลาย
มีดน้อย เพื่อเพิ่มความแข็งแรงได้ ข้อส าคัญอีกประการท่ีเกี่ยวข้อง คือถ้าพื้นท่ีด้านล่างของปลายมีดไปสัมผัสกับ
ขอบโค้งของรูชิ้นงาน จ าเป็นต้องลับออกเพื่อให้หลบความโค้งของรูคว้านไม่ให้สัมผัสเสียดสีกับผิวโค้งของงาน 

 

รูปที่ 4.147 แสดงลักษณะของมุมหลบปลายมีดกลึงคว้านรูใน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

 

รูปที่ 4.148 แสดงลักษณะของมีดท่ีลับเพื่อลดพื้นท่ีด้านล่างของมีดคว้านรูใน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

จากลักษณะของมีดกลึงคว้านรูใน (รูปท่ี 4.147) มีขนาดและมุมท่ีส าคัญท่ีจะต้องลับคมตัด ดังนี้ 
  1) ลับระยะของร่องมีดคว้านห่างจากปลายมีด 7 มม. ขนาด กว้าง 60 มม. ลึก 3 มม.  
  2) มุมเอียงคมตัดด้านหน้า  ขนาด 12 องศา 
  3) มุมหลบด้านหน้า         ขนาด   8 องศา 
  4) มุมรวมปลายมีด          ขนาด 75 องศา 
  5) มุมหลบด้านข้าง         ขนาด   8 องศา 
  6) มุมคายหลังมีด         ขนาด   8 องศา 

 7) มุมหลบผิวงานด้านล่างมีด ขนาด 25 องศา สูงจากผิวมีดด้านล่าง 3 มม. 
 

มุมหลบปลายมีดต้องมี
มุมมากพอท่ีจะไม่สัมผัส
กับผิวโค้งของรูคว้าน 

 

พื้นท่ีเนื้อมีดด้านล่าง ถ้า
มีขนาดใหญ่ จะติดกับผิว
งานโค้งของรู จ าเป็นต้อง

ลับเนื้อวัสดุออก 
 

พื้นท่ีเนื้อวัสดุของมีดคว้าน
ด้านล่างท่ีลับออก เพื่อหลบ
ไม่ให้สัมผัสกับขอบโค้งของรู

ช้ินงาน 
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รูปที่ 4.149 แสดงมุมของมีดกลึงเซาะร่อง 
 (ท่ีมา : : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 ขั้นตอนการปฏิบัติงานลับคมตัดมีดกลึงคว้านรูใน 
  1.  เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการลับคมตัดและการวัดมุม 
  2. ตรวจสอบสภาพความพร้อมของเครื่องเจียระไนลับคมตัดก่อนปฏิบัติงาน ถ้าหน้าหิน
เจียระไน ไม่เรียบหรือหมดคม ต้องแต่งหน้าหินใหม่ (ดังรูปท่ี 4.54) และปรับระยะแท่นรองช้ินงาน และปรับ
ระยะแท่นรองรับช้ินงานให้ห่างประมาณ 2-3 มม. (ดังรูปท่ี 3.16) 
 3.  ลับด้านท่ี 1 ให้ลับมีดกลึงใหเก ิดร่องส าหรับลับคมตัดมีดคว้าน ดังนี้ 
  1) ร่างเส้นบนมีดกลึงเป็นแนวส าหรับการเจียระไนร่องมีดกลึง ก าหนดระยะของร่องห่างจาก
ปลายมีด 7 มิลลิเมตร ขนาดของร่อง ยาว 60 มิลลิเมตร ลึก 3 มิลลิเมตร 

 
 
 
 

 

รูปที่ 4.150 แสดงลักษณะเส้นร่างบนมีดกลึงส าหรับเจียระไนร่อง 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2) เจียระไนด้านข้างของมีดกลึงเอาเนื้อวัสดุออก เพื่อให้มีดกลึงเกิดเป็นร่องโดยวางมีดกลึง
บนแท่นรองรับช้ินงานหันด้านท่ีร่างแบบเข้าหาล้อหินเจียระไน จากนั้นให้กดมีดกลึงเข้าหาล้อหินอย่าง
ระมัดระวัง เนื้องจากเป็นการเอาเนื้อวัสดุงานออกเป็นจ านวนมาก ถ้านักเรียนกดมีดกลึงเข้าหินเจียระไนมาก
เกินไปจะเกิดความร้อนมากและท าให้มีดกลึงเกิดร้อยไหม้ซึ่งส่งผลกับคุณสมบัติด้านความแข็งแรงของมีดกลึง
เอง และยังอาจจะเกิดการงัดระหว่างมีดกลึงและล้อหินเจียระไนท าให้มีดกลึงกระเด็นหลุดจากมือหรือเกิดหิน
เจียระไนแตกได้ จึงควรกดมีดกลึงเข้าหินเจียระไนสลับกับการจุ่มน้ าหล่อเย็นเป็นระยะ เล่ือนมีดไปมาเพื่อให้
เนื้อวัสดุออกเต็มตามท่ีร่างแบบไว้ 

ระยะห่างจากปลายมีด 
 

12 o 

8 o 
8 o 

3 

7 60 

3 

7 60 

ระยะความยาว
ร่อง 

 

ระยะความลึกร่อง  
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รูปที่ 4.151 แสดงแนวการวางมีดลับร่องมีดกลึง 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

 

รูปที่ 4.152 แสดงการลับร่องมีดกลึงท่ีเป็นร่องแล้ว 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

 4. เมื่อเจียระไนถึงเส้นท่ีร่างแบบไว้แล้ว ให้ส่งงานแก่ครูผู้สอน โดยไม่ต้องวัดขนาด เนื่องจาก
เป็นขนาดท่ีไม่ต้องการความเท่ียงตรงมากนัก แต่ให้ดูว่าเจียระไนได้ใกล้เคียงกับเส้นท่ีร่างไว้ 
 5. ลับคมตัด ด้านท่ี 2 ให้ลับ 2 มุม พร้อมๆ กันในการเจียระไน คือ 
  1) มุมเอียงคมตัดด้านหน้าขนาด 12 องศา โดยร่างเส้นมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 12 องศา 
เพื่อเป็นแนวในการลับคม ให้ต้ังมุมท่ีไม้บรรทัดวัดมุม 12 องศา โดยสมมุติให้มุม 90 องศา เป็น 0 องศา ทาบ
ก้านบรรทัดเข้ากับขอบมีดกลึงขวาท่ีเป็นด้านเรียบ ให้ใบครึ่งวงกลบทับบนมีดกลึงและขีดเส้นร่าง 12 องศาท่ี 
ปลายมีด  

 

รูปที่ 4.153 แสดงลักษณะการร่างเส้นบนมีดกลึงส าหรับลับมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

 
 
 

เล่ือนมีด ซ้าย-ขวา 
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รูปที่ 4.154 แสดงลักษณะเส้นร่างบนมีดกลึงส าหรับลับมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

   2) ลับมุมเอียงคมตัดด้านหน้า เข้าหินโดยให้จับมีดกลึงมือด้ายขวาน าวางนิ้วลงบนแท่น
รองรับช้ินงานและมือซ้ายจับด้ามมีด วางนิ้วบนแท่นรองรับช้ินงาน เล่ือนมีดเข้าหินโดยเอียงจากหน้าหิน
ประมาณ 12 องศา ตามแนวที่ได้ร่างไว ้

 

รูปที่ 4.155 แสดงลักษณะการลับมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  3) ลับมุมหลบด้านหน้า 8 องศา พร้อมๆ กันในการเข้าหินครั้งเดียวกัน โดยวางมีดในแนวเกือบ
ขนานกับพื้นแต่หากวัดมุมแล้วน้อยเกินไปให้เชิดปลายมีดขึ้นเล้กน้อย 

 

รูปที่ 4.156 แสดงลักษณะการลับมุมหลบด้านหน้า 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

 
 
 
 
 

12 o 
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 6.  วัดตรวจสอบมุม ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ท้ัง 2 มุม ดังนี้  
  1) วัดตรวจสอบมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 12 องศา โดยปรับต้ังองศาท่ีใบวัดมุม 12 องศา 
สมมุติให้มุม 90 องศา เป็นมุม 0 องศา แล้วใช้มือซ้ายจับให้ด้ามมีดฝ่ังขวาแนบขนานไปกับก้านบรรทัดและใช้
มือขวาทาบให้ใบครึ่งวงกลมแนบขนานไปกับด้านท่ีลับมุม จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 4.157 แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2) วัดตรวจสอบมุมหลบด้านหน้า 8 องศา โดยสมุมติให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็นมุม
เริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นใช้มือขวาจับมีดกลึงทาบด้านล่างแนบไปกับก้านบรรทัด ใช้มือซ้ายจับใบวัดมุมทาบใบ
ครึ่งวงกลมแนบกับหน้ามึด จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด  

 

รูปที่ 4.158 แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านหน้า 
(ท่ีมา :  สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อตรวจสอบมุมของมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 12 องศา และมุมหลบด้านหน้า 8 องศาแล้วแล้ว หาก
พบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ีต้องการ เช่น มีมุมมากเกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 12 องศา 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา และแนวตั้งฉากกับหน้าหินให้เป็น
แนว 90 องศา 
    - มุมเอียงคมตัดด้านหน้ามากกว่า 12 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือซ้ายให้
ปลายด้ามของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 90 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    -มุมเอียงคมตัดด้านหน้าน้อยกว่า 12 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือซ้ายให้
ปลายด้ามของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 

 



 

137 
  

 
 

รูปที่ 4.159  แสดงแนวในการแก้ไขมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) การแก้ไขมุมหลบด้านหน้า  
    - มุมหลบด้านหน้า มากกว่า 8 องศา ให้ปรับลดมุมโดยการ ปรับมือให้ปลายมีดลดลง
ให้ใกล้แนวขนานกับพื้น      
    - มุมหลบด้านหน้า น้อยกว่า 8 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมโดยการ ปรับมือให้ปลายมีดเชิด
ขึ้นเล็กน้อย 
 

 
 
 

รูปที่ 4.160 แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านหน้า 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 7.  ลับคมตัด ด้านท่ี 3 ให้ลับ 2 มุม พร้อมๆ กันในการเจียระไน คือ  
  1) ลับมุมรวมปลายมีด ขนาด 75 องศา ให้จับปลายมีดด้านท่ีมีร่องเข้าหาหินเจียระไน โดย
ใหม้ือขวาน า มือซ้ายตามมือขวา เอียงด้ามมีดกลึงออกจากแนวขนานกับหน้าหินเล็กน้อย ระวังไม่ให้เอียงมาก
ไปเนื่องจาก มุมรวมปลายมีดเดิมมีขนาด 78 องศาแล้ว แต่จ าเป็นต้องให้มีมุมหลบท่ีคมตัดในขณะคว้านรู จึง
ต้องลดมุมลงประมาณ 3 องศา ให้ได้มุมรวมปลายมีด 75 องศา วางนิ้วบนแท่นรองรับช้ินงาน และเล่ือนมีดเข้า
หาหินเจียระไน 
  2) ลับมุมหลบด้านข้าง ขนาด 8 องศา โดยต้ังมีดให้ตรงไม่เอียงด้านล่างหรือด้านบนของมีดเข้า
หาหินเจียระไน เนื่องจากหินเจียระไนเป็นวงกลมท าให้มีดจะถูกลับจากด้านล่างก่อนอยู่แล้ว แต่หากวัดมุมแล้ว
ได้น้อยกว่า 8 องศา ให้พลิกเอียงด้านล่างของมีดเข้าหินเจียระไนเล็กน้อย 

0 o 

90 o 

ลดมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 
เพิ่มมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 

ลดมุมหลบหน้ามีด ลดปลายมีดลง 

เพิ่มมุมหลบด้านหน้า เชิดปลายมีดขึ้น 
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รูปที่ 4.161  แสดงการลับมุมรวมปลายมีดกลึงคว้านรูใน 75 องศา 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

 

รูปที่ 4.162 แสดงการลับมุมหลบด้านข้าง 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  8. วัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีด และมุมมุมหลบด้านข้าง ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ดังนี้ 
     1) วัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีด 75 องศา โดย ต้ังมุมท่ีใบวัดมุมครึ่งวงกลม 75 องศา ใช้มือ
ซ้ายจับมีดกลึง มือขวาจับก้านบรรทดวัดมุม น าปลายมีดเทียบกับมุมท่ีต้ังไว้  

 

รูปที่ 4.163 แสดงการวัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีดกลึงคว้านรูใน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) วัดตรวจสอบมุมท่ี 2 มุมหลบด้านข้าง 4 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็น
มุมเริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นมือซ้ายจับมีดโดยให้ ปลายมีดหันเข้าหาตัวและวางด้านล่างของมีดแนบกับก้าน
บรรทัดแล้วใช้นิ้วชี้ดันก้านบรรทัดแนบกับด้านท่ีลับมุมเมื่อเห็นว่าแนบแล้ว จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 
 
 
 

แนวขนานกับหน้าหิน 

0 o 3 o
 

ให้มีดต้ังตรงหรือพลิก
ด้านล่างเข้าเล็กน้อย 
แล้วแต่ขนาดของหิน

เจียระไน 



 

139 
  

 

รูปที่ 4.164  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้าง       
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อวัดตรวจสอบแล้ว หากพบว่าไม่ได้มุมตามท่ีก าหนด เช่น มีมุมมากหรือน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมรวมปลายมีด 75 องศา  
    - มุมรวมปลายมีดมากกว่า 75 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือซ้ายให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงเข้าหาตัวนักเรียนมากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    - มุมรวมปลายมีดน้อยกว่า 75 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือซ้ายให้ปลาย
ด้ามของมีดกลึงเอียงออกจากตัวนักเรียนมากขึ้น ตามองศาท่ีขาดไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
   2) การแก้ไขมุมหลบด้านข้าง 8 องศา  
    - มุมหลบด้านข้างมากกว่า 8 องศา ให้ปรับลดมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านบนของ
มีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 
    - มุมหลบด้านข้างน้อยกว่า 8 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านล่าง
ของมีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 

 

รูปที่ 4.165  แสดงแนวในการแก้ไขมุมรวมปลายมีดกลึงคว้านรูใน 
 (ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

รูปที่ 4.166  แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้าง 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

เพิ่มมุมรวมปลายมีด 

ลดมุมรวมปลายมีด 

เพิ่มมุมหลบ 

ลดมุมหลบ 
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  9. ลับคมตัด ด้านท่ี 4 ให้ลับ 1 มุม คือ ลับมุมคายหลังมีด 8 องศา เข้าหินโดยพลิกหันด้านบน
ของมีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเอียงปลายท้ายของมีดออกจากตัวเล็กน้อยหรือเอียงจากแนวขนานของล้อหิน 
ประมาณ 8 องศา โดยให้ระดับของปลายมีดขนานเสมอเท่าเดิมไม่เอียงซ้ายหรือขวาแบบมุมคายข้าง เนื่องจาก
หินเจียระไนเป็นทรงกลมท าให้จะกินเนื้อมีดด่านล่างก่อน จึงต้องคว่ ามีดเล็กน้อย ตามความโค้งของล้อหิน
เจียระไน 

 

รูปที่ 4.167  แสดงแนวในการลับมุมคายหลังมีด           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  10. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม มุมคายหลังมีด 8 องศา 
     โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็นมุมเริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้น ให้น ามีดไปวางท่ี
ขอบของฉากระดับบนแท่นหินระดับโดยให้ด้านล่างของมีดวางกับฉากระดับน าบรรทัดวัดมุมแนบกับอีกด้าน
ของฉากโดยให้ขอบของใบครึ่งวงกลมแนบไปกับหลังมีด ขยับเล่ือนมีดและก้านบรรทัดเพื่อให้ใบครึ่งวงกลมแนบ
กับแนวของมุมคายหลังมีดมากท่ีสุด 

 

รูปที่ 4.168 แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายหลังมีด          
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อตรวจสอบขนาดมุมแล้ว หากพบว่ามุมคายหลังมีดท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ีต้องการ เช่น มีมุมมากหรือ
น้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา 
    - มุมคายหลังมีดมากกว่า 8 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา หรือเอียงเข้าหาตัวมากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    - มุมคายหลังมีดน้อยกว่า 8 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงออกจากแนว 0 องศา หรือเอียงออกจากตัวมากขึ้น ตามองศาท่ีขาดไปจากการวัดตรวจสอบมุม 

0 o 

แนวขนานกับหน้าหิน 

พลิกคว่ ามีด ตามความโค้ง 
ของล้อหินเจียระไน 

เอียงด้ามมีดออกจากตัว 
ประมาณ 8 องศา 
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รูปที่ 4.169  แสดงแนวในการลับมุมคายหลังมีด           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  11. ลับคมตัด ด้านท่ี 4 คือ มุมหลบผิวงานด้านล่างมีด ขนาด 25 องศา สูงจากผิวมีดด้านล่าง 3 
มม. ในมุมนี้หากมีการกลึงคว้านรูในท่ีมีขนาดเล็กยิ่งต้องใช้มุมท่ีมากหรือ ลับให้ฐานด้านล่างโค้งมน โดยมี
วัตถุประสงค์ส าคัญในการลับมุมนี้คือ ไม่ให้ส่วนล่างของมีดกลึงไปเสียดสีกับผิวโค้งของรูคว้าน จึงจ าเป็นต้องดู
ใหม้ีความเหมาะสมกับขนาดของรูคว้านในแต่ละงาน ไม่มีมุมท่ีตายตัว แต่ในการฝึกลับมีดกลึงคว้านรูในนี้ เพื่อ
เป็นแนวทางในการฝึกจึงก าหนดให้มีมุมหลบผิวงานด้านล่าง เท่ากับ 25 องศา โดยมีข้ันตอน ดังนี้ 
  1) ร่างเส้นท่ีด้านหน้าของมีดกลึง ใหสู้งจากขอบล่างของฐานมีด ระยะ 3 มิลลิเมตร เพื่อเป็น
แนวในการลับเนื้อวัสดุออก 

 

รูปที่ 4.170  แสดงลักษณะเส้นร่างเพื่อลับมุมหลบผิวงานด้านล่าง           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2) จับมีดด้วยมือขวาน าและมือซ้ายตาม ให้ด้านล่างของมีดกลึงเข้าหาหินเจียระไน เอียงด้าม
มีดกลึงออกจากแนวขนานกับหน้าหินเล็กน้อย ประมาณ 25 องศา แล้วจึงเลือนมีดกลึงเข้าหินเจียระไน 

 

รูปที่ 4.171  แสดงลักษณะการลับมุมหลบผิวงานด้านล่าง           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

ลดมุมคายหลังมีด 

เพิ่มมุมคายหลังมีด 

3 
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  10. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม มุมหลบผิวงานด้านล่างมีด 25 องศา โดยปรับต้ัง
องศาท่ีใบวัดมุม 25 องศา แล้วใช้มือขวาจับด้ามมีดกลึงแนบด้านล่างของมีดขนานไปกับก้านบรรทัดและใช้มือ
ซ้ายทาบให้ใบครึ่งวงกลมแนบขนานไปกับด้านท่ีลับมุม จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 4.172  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบผิวงานด้านล่างมีด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อตรวจสอบขนาดมุมแล้ว หากพบว่ามุมหลบผิวงานด้านล่างมีดท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ีต้องการ เช่น มี
มุมมากหรือน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา 
    - มุมหลบผิวงานด้านล่างมีดมากกว่า 25 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้
ปลายด้ามของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา หรือเอียงออกจากตัวมากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัด
ตรวจสอบมุม 
    - มุมหลบผิวงานด้านล่างมีดน้อยกว่า 8 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือซ้ายให้
ปลายด้ามของมีดกลึงเอียงออกจากแนว 0 องศา หรือเอียงเข้าหาตัวมากขึ้น ตามองศาท่ีขาดไปจากการวัด
ตรวจสอบมุม 

 

 
รูปที่ 4.173  แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบผิวงานด้านล่างมีด 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

 

0 o 

เพิ่มมุมหลบผิวงานด้านล่างมีด 

ลดมุมหลบผิวงานด้านล่างมีด 
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แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที ่4 
เครื่องกลึงและงานลบัมีดกลงึ 

จงท าเครื่องหมาย กากบาท (X) ข้อท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว (10 คะแนน) 

1. ข้อใดเป็นลักษณะของเครื่องกลึงแนวตั้ง 
 ก. เครื่องกลึงท่ีใช้อยู่ในโรงงานท่ัวไป ขนาดไม่ใหญ่มากนัก มีชุดยันศูนย์อยู่ท้ายเครื่อง  
 ข. เครื่องกลึงท่ีมีหัวจับขนาดใหญ่ สามารถจับงานท่ีมีเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดใหญ่ท่ีไม่หนามากได้ดี 
 ค. เครื่องกลึงท่ีมีป้อมมีดวางอยู่ในแนวตั้ง สามารถกลึงงานขนาดใหญ่ได้  
 ง. เครื่องกลึงท่ีมีหัวจับยึดเครื่องมือตัดสามารถยึดเครื่องมือตัดได้หลายชนิดอยู่ในป้อมมีดเดียวกัน  
      จ.  เครื่องกลึงท่ีใช้การควบคุมการท างานด้วยระบบคอมพิวเตอร์ 

2. อุปกรณ์ใดในเครื่องกลึงยันศูนย์ท่ีใช้ในการเดินกินงานส าหรับการกลึงปาดหน้า 
 ก. แคร่คร่อม   ข. แท่นเล่ือนบน 
 ค. แท่นเล่ือนขวาง  ง. สะพานแท่นเครื่อง 
      จ.  ป้อมมีด 

3. ชุดแท่นเล่ือนจะติดต้ังอยู่ส่วนใดของเครื่องกลึงยันศูนย์ 
 ก. บนแคร่คร่อม   ข. บนป้อมมีด 
 ค. ติดกับหัวเครื่อง    ง. บนสะพานแท่นเครื่อง 
      จ.  บนฐานเครื่อง 

4. จากรูป เป็นอุปกรณ์ ชนิดใด 
     ก. ประแจขันหัวจับ   
     ข. ประแจขันสลักเกลียวป้อมมีด 
      ค. ห่วงพา     
      ง. ประแจขันหัวจับดอกสว่าน 
            จ.  ยันศูนย์ 

5. จากรูป เป็นอุปกรณ์ ชนิดใด 
     ก. จานพา   
     ข. ห่วงพา 
      ค. ประแจขันสลักเกลียวป้อมมีด    
      ง. ประแจขันหัวจับดอกสว่าน 
          จ.  ยันศูนย์ 
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6. ข้อใด ไม่ใช่ เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกลึงยันศูนย ์
 ก. หัวจับแบบสามฟันพร้อม ข. จานพา 
 ค. ห่วงพา    ง. ยันศูนย ์
      จ.  ปากกาจับงาน 

7. จากรูป เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้กับเครื่องกลึงยันศูนย์ ชนิดใด  
     ก. ดอกสว่าน (Drill)   
     ข. ดอกเจาะน าศูนย์ (Center Drill) 
      ค. รีมเมอร์ (Reamer)    
      ง. ต๊าป (Tap) 
          จ. ดาย (Die) 

8. เครื่องมือตัด ชนิดนี้ใช้ท าหน้าท่ีใดในงานกลึง 
     ก. ใช้ขึ้นรูปให้เป็นลวดลายบนชิ้นงาน  
     ข. ใช้เจาะรูน าในช่วงเริ่มต้นเพื่อใหต้รงต าแหน่งมากขึ้น 
      ค. ใช้ตัดเฉือนวัสดุตามลักษณะของงาน เช่น การกลึงปาดหน้า      
                                                             การกลึงปอก    
      ง. ใช้ท าผิวเรียบหรือปรับขนาดของรูเจาะให้เท่ียงตรงสูงกว่า 
                                                             การเจาะรูธรรมดา 
      จ. ใช้ท าเกลียวนอก 

9. จงค านวณหาความเร็วรอบในการกลึงช้ินงานท่ีมีขนาดเส็นผ่านศูนย์กลาง 50 มิลิเมตร ก าหนดความเร็วตัดใน 
    งานกลึง 18 เมตรต่อนาที 
 ก. 114.59 รอบต่อนาที ข. 200.59 รอบต่อนาที 
 ค. 250.09 รอบต่อนาที  ง. 275.09 รอบต่อนาที 
      จ. 325.59 รอบต่อนาที 

10. จงค านวณหาความเร็วตัดในการกลึงช้ินงานท่ีมีขนาดเส็นผ่านศูนย์กลาง 20 มิลลิเมตร ด้วยความเร็วรอบ  
     360 รอบต่อนาที 
 ก. 18.00 เมตรต่อนาที ข. 20.59 เมตรต่อนาที 
 ค. 22.62 เมตรต่อนาที ง. 25.09 เมตรต่อนาที 
      จ. 30.66 เมตรต่อนาที 
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แบบประเมินด้วยตนเอง 

ช่ือ..........................................นามสกุล............................................ระดับช้ัน................ปีท่ี...........เลขท่ี............. 
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ด้านทักษะการเรียนรู้ (ทักษะพิสัย) จากการท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์ผ่าน   60 %  ขึ้นไป 

เฉลยแบบฝึกหัดก่อนและหลังเรียน 
ข้อท่ี เฉลย ข้อท่ี เฉลย 
1 ค 6 จ 
2 ค 7 ข 
3 ง 8 ก 
4 ก 9 ก 
5 ข 10 ค 

คะแนนแบบทดสอบก่อนเรียน ได้..............................คะแนน คิดเป็น................. % ได้เกณฑ์.......................   
คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน ได้...............................คะแนน คิดเป็น................. % ได้เกณฑ์......................   

ด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (จิตพิสัย)  เกณฑ์ผ่าน 15 คะแนน  
ให้นักเรียนประเมินตนเอง โดยมีเกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ 
2  คะแนน  หมายถึง  ดีมาก 
1  คะแนน  หมายถึง  ปานกลาง 
0  คะแนน  หมายถึง  ต้องปรับปรุง 

หัวข้อประเมิน คะแนน นร. ครู 
ความคิดริเร่ิมสร้างสรรค์ เช่น ใช้ความคิดหลากหลายเพื่อแก้ปัญหา, คิดส่ิงใหม่ ๆ    
         ท่ีเป็นประโยชน์ 

2 
  

ความมีวินัย         เช่น แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ–ข้อตกลง, ตรงต่อเวลา 2   
ความรับผิดชอบ    เช่น มีการเตรียมความพร้อมในการเรียน และการปฏิบัติงาน 2   
ความซ่ือสัตย์สุจริต เช่น ต้ังใจท าแบบทดสอบด้วยตนเอง  ไม่ทุจริต 2   
ความรักสามัคคี เช่น ร่วมมือกันท ากิจกรรมกลุ่ม, ยอมรับความคิดเพื่อนด้วยเหตุผล 2   
ความสนใจใฝ่รู้     เช่น ศึกษาค้นคว้าด้วยตนเอง, ซักถามปัญหาข้อสงสัย 2   
การพึ่งตนเอง       เช่น แก้ปัญหาเฉพาะหน้าได้, ท างานได้ภายใต้ข้อก าหนด 2   
มนุษยสัมพันธ์ที่ดี  เช่น กิริยาท่าทาง พูดจาสุภาพ, ช่วยเหลือผู้อื่น 2   
ความเชื่อม่ันในตนเอง เช่น แสดงความคิดเห็นอย่างมีเหตุผล, เสนอตัวแข่งขันหรือ 
           ท างานท้าทาย 

2 
  

การประหยัด       เช่น ใช้ทรัพยากร ท้ังของตนเองส่วนรวมอย่างคุ้มค่า 2   
รวม 20   

คะแนนด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ ได้........................คะแนน คิดเป็น................. % 
ได้เกณฑ์......................   
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หน่วยที ่ 2  
 

 
 

สาระส าคัญ 
การผลิตในปัจจุบันได้อาศัยเครื่องจักรกลประเภทต่างๆ ในการสร้างช้ินงานโดยเครื่องจักรเหล่านั้นเอง

ก็ไม่สามารถผลิตช้ินงานได้ จ าเป็นต้องมีเครื่องมือท่ีใช้ในการผลิตช้ินงาน คืออุปกรณ์เครื่องมือตัดนั่นเอง ซึ่ง
เครื่องมือตัดเองก็มีการพัฒนามาอย่างต่อเนื่อง ดังนั้นในการเลือกใช้เครื่องมือตัดท่ีถูกต้องกับเงื่อนไขในการผลิต
ถือเป็นกลยุทธ์พื้นฐานท่ีส าคัญของการเพิ่มประสิทธิภาพในการตัดเฉือนวัสดุช้ินงาน ซึ่งส่งผลต่อคุณภาพช้ินงาน
และยอดผลผลิต นักศึกษาจึงควรต้องมีความรู้เกี่ยวกับ ลักษณะและขนาดองศาของมุมคมตัดต่างๆ ว่าจะมีผล
กับงานตัดฉือนอย่างไรในการเลือกใช้เครื่องมือตัด 

เนื้อหาการเรียนรู ้
      2.1  มุมของเครื่องมือตัดคมเด่ียว (Single-point tools) 
      2.2  มุมของเครื่องมือตัดหลายคมตัด (Multiple-cutting-edge tools) 

จุดประสงค์การเรียนรู ้
      1.  บอกช่ือมุมของเครื่องมือตัดคมเด่ียวได้ 
      2.  อธิบายลักษณะของมุมต่างๆ ของเครื่องมือตัดคมเด่ียวได้ 
      3. บอกช่ือมุมของเครื่องมือตัดหลายคมตัดได้ 
      4. อธิบายลักษณะของมุมต่างๆ ของเครื่องมือตัดหลายคมตัดได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

มุมของเครื่องมอืตัด 
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แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที ่2 
มุมของเครื่องมือตดั 

จงท าเครื่องหมาย กากบาท (X) ข้อท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว (10 คะแนน) 

จากรูปเครื่องมือคมตัดเด่ียวนี้ จงตอบค าถาม ข้อท่ี 1-5 

 

1. มุมหมายเลข 1 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมหลบปลายมีด   ข.  มุมคายข้าง 
      ค.  มุมตัดหน้ามีด    ง.  มุมหลบข้าง 
      จ.  มุมเอียงคมตัด 

2. มุมหมายเลข 2 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคายหลังมีด    ข.  มุมคายข้าง 
      ค.  มุมรวมปลายมีด   ง.  มุมหลบข้าง 
      จ.  มุมเอียงคมตัด 

3. มุมหมายเลข 3 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคายหลังมีด    ข.  มุมคายข้าง 
      ค.  มุมตัดหน้ามีด    ง.  มุมหลบข้าง 
      จ.  มุมเอียงคมตัด 

4. มุมหมายเลข 4 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคายหลังมีด    ข.  มุมคายข้าง 
      ค.  มุมรวมปลายมีด   ง.  มุมหลบข้าง 
      จ.  มุมเอียงคมตัด 

5. มุมหมายเลข 5 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคายหลังมีด    ข.  มุมคายข้าง 
      ค.  มุมรวมปลายมีด   ง.  มุมหลบข้าง 
      จ.  มุมเอียงคมตัด 
 

(1) 
(2) 

(3) 

(4) 

(5) 
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6. มุม Side Rake angle คือมุมใด 
     ก. มุมคายหลังมีด    ข. มุมคายข้าง 
     ค. มุมหลบหน้ามีด    ง. มุมหลบข้าง 
     จ. มุมเอียงคมตัด 

7. ข้อใดกล่าวผิดเกี่ยวกับมุมหลบ (Relief Angle)   
 ก. มุมหลบท่ีมีค่าเป็นลบ จะแข็งแรงมาก  
        ข. มุมหลบต้องโตพอท่ีจะไม่ให้ผิวงานใหม่สัมผัสกับมีด 
 ค. มุมหลบท่ีใหญ่จะลดความแข็งแรงลง  
        ง. มุมหลบท่ีน้อยเกินไปจะขัดสีช้ินงานจนเกิดความร้อนสูง 
        จ. การตัดเฉือนวัสดุท่ีแข็ง จะใช้มุมหลบท่ีมีขนาดน้อยๆ  

8. ข้อใด ไม่ใช่ รูปแบบของมุมคาย 
 ก. มุมคายท่ีเป็นลบ    ข. มุมคายท่ีเป็นบวก 
 ค. มุมคายท่ีเป็นมุมรวม  ง. มุมคายท่ีเป็นศูนย์ 
        จ. มุมคายข้างและมุมคายหลังมีด 

จากรูปดอกสว่านนี้ จงตอบค าถาม ข้อท่ี 9-12 

 

9. มุมหมายเลข 1 คือมุมอะไร 
   ก.  มุมคมขวาง  ข.  มุมคมตัด 
      ค.  มุมหลบ   ง.  มุมจิก 
      จ.  มุมคายเศษ 

10. มุมหมายเลข 2 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคมขวาง  ข.  มุมคมตัด 
     ค.  มุมหลบ   ง.  มุมจิก 
     จ.  มุมคายเศษ 

 

(1)  

(2)  

(3)  

(4)  
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11. มุมหมายเลข 3 คือมุมอะไร 
   ก.  มุมคมขวาง  ข.  มุมคมตัด 
      ค.  มุมหลบ   ง.  มุมจิก 
      จ.  มุมคายเศษ 

12. มุมหมายเลข 4 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคมขวาง  ข.  มุมคมตัด 
     ค.  มุมหลบ   ง.  มุมจิก 
     จ.  มุมคายเศษ 

จากรูปเอ็นมิลนี้ จงตอบค าถาม ข้อท่ี 13-17 

 
 
 
 
 
13. มุมหมายเลข 1 คือมุมอะไร 
  ก.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านหน้า ข.  มุมหลบรองของคมตัดด้านหน้า 
  ค.  มุมเอียงฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค ง.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านข้าง 
  จ.  มุมหลบรองของคมตัดด้านข้าง 

14. มุมหมายเลข 2 คือมุมอะไร 
  ก.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านหน้า ข.  มุมหลบรองของคมตัดด้านหน้า 
  ค.  มุมเอียงฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค ง.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านข้าง 
  จ.  มุมหลบรองของคมตัดด้านข้าง 

15. มุมหมายเลข 3 คือมุมอะไร 
  ก.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านหน้า ข.  มุมหลบรองของคมตัดด้านหน้า 
  ค.  มุมเอียงฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค ง.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านข้าง 
  จ.  มุมหลบรองของคมตัดด้านข้าง 

16. มุมหมายเลข 4 คือมุมอะไร 
  ก.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านหน้า ข.  มุมหลบรองของคมตัดด้านหน้า 
  ค.  มุมเอียงฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค ง.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านข้าง 
  จ.  มุมหลบรองของคมตัดด้านข้าง 

 (1) 
 

(4) 

(2) 

(5) 
 

(3) 
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17. มุมหมายเลข 5 คือมุมอะไร 
  ก.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านหน้า ข.  มุมหลบรองของคมตัดด้านหน้า 
  ค.  มุมเอียงฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค ง.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านข้าง 
  จ.  มุมหลบรองของคมตัดด้านข้าง 

จากรูปมีดกัด (Cutter) นี้ จงตอบค าถาม ข้อท่ี 18-19 

 
 
 

 
18. มุมหมายเลข 1 คือมุมอะไร 
 ก.  มุมล่ิม ข.  มุมหลบหลัก 
 ค.  มุมหลบรอง ง.  มุมคายเศษ 
  จ.  มุมเอียงฟันเล้ือย 

19. มุมหมายเลข 2 คือมุมอะไร 
 ก.  มุมล่ิม ข.  มุมหลบหลัก 
 ค.  มุมหลบรอง ง.  มุมคายเศษ 
  จ.  มุมเอียงฟันเล้ือย 

20. มุมเอียงฟันเล้ือย (Helix angle) ในเครื่องมือตัด จะมีลักษณะอย่างไร 
  ก.  มุมเอียงฟันเล้ือยจะเอียงโค้งบิดพันรอบแนวแกนของเครื่องมือตัด  
  ข.  ใช้มุมเอียงฟันเล้ือยองศามากๆ เมื่อใช้ตัดเฉือนวัสดุงานแข็งๆ เช่น สแตนเลส 
  ค.  เป็นเกลียวบิดท ามุมกับแนวแกนมใีห้เลือกใช้ได้หลายมุม เช่น 30, 45, 60 องศา 
  ง.  ช่วยลดการกระแทกของฟันคมตัดขณะตัดเฉือน 
  จ.  ถูกทุกข้อ 

 

 

 
 

(1) 

(2) 
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 การใช้งานเครื่องมือตัดจะต้องมีรูปร่างท่ีเหมาะสมกับวิธีการหรือกระบวนการในการตัดเฉือน ดังนั้นการ
จ าแนกประเภทของเครื่องมือตัดสามารถพิจารณาวิธีการหรือกระบวนการท่ีใช้ในการท างาน เช่น การกลึง การ
ไส การกัด การเจาะ การเรียกชื่อมีดตัด มักเรียกตามกระบวนการดังกล่าว เช่น มีดกลึง มีดตัด มีดกัด ดอกเจาะ 
ดอกต๊าป ตามกระบวนการต่างๆ แต่การแบ่งประเภทเครื่องมือตัดสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ คือ  
 1. เครื่องมือตัดคมเด่ียว (Single-point Tools)  
 2. เครื่องมือตัดหลายคม (Multiple-cutting-edge Tools)  
 ในส่วนของการพิจารณารูปร่างเครื่องมือตัดหลายคมก็สามารถประยุกต์หลักการเดียวกันในการพิจารณา
รูปร่างเครื่องมือตัดคมเด่ียวได้  

2.1  มุมของเครื่องมือตดัคมเดีย่ว (Single-point Tools) 
 เครื่องมือตัดท่ีมีคมตัดเด่ียวถือเป็นพื้นฐานของกระบวนการตัดเฉือนวัสดุท่ัวไป จะมีคมตัดเดียวใน 1 ด้าม 
เช่น สกัด มีดไส มีดกลึง วิธีการขึ้นรูปให้เกิดรูปร่าง รูปทรง หรือมุมต่างๆ นั้น ต้องเหมาะสมกับรูปแบบการ
ท างานและลักษณะการตัดเฉือนวัสดุตามกระบวนการของเครื่องมือตัด โดยมุมของมีดตัดคมตัดเด่ียวนั้นจะมีช่ือ
เรียกและหน้าท่ีในการตัดแตกต่างกันซึ่งมีอยู่หลายมุม แต่ในบทนี้จะยกตัวอย่างมุมส าคัญ ส าหรับการลับคมตัด 
5 มุม คือ  
 (1) มุมหลบข้าง (Side Relief Angle) 
 (2) มุมหลบปลายมีด (End Relief Angle) 
 (3) มุมเอียงคมตัด (Side-cutting Edge Angle) 
 (4) มุมคายข้าง (Side Rake Angle) 
 (5) มุมคายหลังมีด (Back Rake Angle) 

 

 
รูปที่ 2.1 แสดงมุมของเครื่องมือตัดคมเด่ียว 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559))  

 มุมต่างๆ ท่ีมีในเครื่องมือตัดนั้น มีความส าคัญมากในกระบวนการตัดวัสดุ ซึ่งส่งผลต่อกระบวนการตัด
เฉือนและการเกิดเศษตัด (Chip Formation) เช่น มุมหลบ (Relief Angle),  มุมคาย (Rake Angle) เป็นต้น 
โดยหลักแล้ว ในการตัดเฉือนวัสดุท่ีต่างกันก็จะมีค่ามุมของแต่ละมุมแตกต่างกันด้วย เพื่อความเหมาะสมและ
คุณภาพการตัดเฉือนท่ีดี ซึ่งขนาดของมุมก็จะเปล่ียนไปตามวัสดุงานและวัสดุของเครื่องมือตัดด้วย  (ตารางท่ี 
2.1)  

(1) มุมหลบข้าง 

(5) มุมคายหลังมีด 

(2) มุมหลบปลายมีด 

(3) มุมเอียงคมตัด 

(4) มุมคายข้าง 

ขอบคมตัด 
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ตารางที่ 2.1 ตารางค่ามุมของมีดกลึงปอกผิว (องศา) ของมีดกลึงเหล็กกล้าความเร็วสูงในการตัดวัสดุงาน  

วัสดุงาน 
มุมหลบข้าง 
Side relief 

angle 

มุมหลบปลายมีด 
End relief  

angle 

มุมเอียงคมตัด 
Side-cutting 
edge angle 

มุมคายข้าง 
Side rake 

angle 

มุมคายหลังมีด 
Back rake  

angle 
อลูมิเนียม 12 8 5 16 20 
ทองเหลือง 10 8 5 5 ถึง (-4) 0 
บรอนซ์ 10 8 5 5 ถึง (-4) 0 
เหล็กหล่อ 10 8 15 12 5 
ทองแดง 12 10 5 20 16 
เหล็กกล้าคาร์บอนต่ า 10 ถึง 12 8 15 12 ถึง 18 8 ถึง 15 
เหล็กกล้าคาร์บอนสงู 10 8 15 12 8 
เหล็กสแตนเลส  10 8 15 15 ถึง 20 8 

 จากตารางจะเป็นค่ามุม (องศา) ส าหรับงานกลึงปอกผิวของวัสดุงานต่างๆ ท่ีกลึงด้วยมีดกลึงชนิด
เหล็กกล้าความเร็วสูง ซึ่งจะเปล่ียนไปเพื่อให้เหมาะสมกับการตัดเฉือนวัสดุงานท่ีมีคุณสมบัติแตกต่างกัน 

 2.1.1  ลักษณะของมุมท่ีส าคัญของเครื่องมือตัดคมตัดเด่ียว 
  มุมของเครื่องมือตัดแต่ละมุมนั้นท าให้เกิดรูปทรงของเครื่องมือตัด ซึ่งถือได้ว่ามีความส าคัญมาก
ในกระบวนการตัดวัสดุ ซึ่งส่งผลต่อกระบวนการตัดเฉือนและการเกิดเศษตัด (Chip Formation) ตามลักษณะ
ท่ีต้องการ เช่นต้องการให้เศษตัดท่ีออกมาหักเป็นช้ินๆ โดยเฉพาะมุมท่ีประกอบเป็นคมตัด คือ มุมคาย (Rake 
Angle) และ มุมหลบ (Relief Angle) ท่ีอยู่ในต าแหน่งท่ีใกล้กับผิวช้ินงานและต้องท ามุมเล็กน้อยกับผิวช้ินงาน
เพื่อป้องกันการขัดสีของเครื่องมือตัดกับผิวงานตัด หากมุมหลบท่ีน้อยเกินไปหรือไม่มีเลย จะส่งผลให้ใช้ก าลังใน
การตัดมากเกินไปหรือไม่สามารถตัดเฉือนเนื้อวัสดุงานได้เลย ดังนั้นมุมของเครื่องมือตัดคมเด่ียว จึงมี
ความส าคัญกับงานตัดเฉือนแตกต่างกัน ดังนี้ 

  1) มุมคาย (Rake Angle) 
   มุมคาย เป็นมุมพื้นฐานของเครื่องมือตัด ท่ีส่งผลต่อการตัดเฉือนอย่างมาก สามารถแบ่งออก
ได้เป็น 2 มุม ซึ่งอยู่ในแนวที่ได้ฉากกัน คือ  
   (1) มุมคายข้าง (Side Rake Angle) ในกระบวนการกลึงโดยท่ัวไป ถือว่ามีความส าคัญมาก
ในกระบวนการตัด เนื่องจากว่ามุมคายข้างจะวางตัวอยู่ในแนวทิศทางของการตัด หรือตามแนวทิศของการป้อน
มีดตัด เป็นมุมท่ีลับให้ลาดต่ าลงมาจากคมตัดมีดกลึง ส าหรับให้เศษกลึงไหลออกได้สะดวกยิ่งขึ้นในขณะคมมีด
ตัดเฉือนช้ินงาน  
   (2) มุมคายหลังมีด (Back Rake Angle) เป็นมุมท่ีลับให้ลาดต่ าลงมาจากปลายตัดมีดกลึง 
จะให้เศษกลึงไหลออกได้ดีในทิศทางการกลึงตัดหรือการเซาะร่องงาน 
 

 
รูปที่ 2.2 แสดงต าแหน่งของมุมคายในเครื่องมือตัดคมเด่ียว 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

มุมคายข้าง มุมคายหลังมีด 
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 มุมคายสามารถแบ่งออกเป็น 3 รูปแบบคือ 
  ก. มุมท่ีเป็นบวก (Positive Rake Angle)  

  ข. มุมท่ีเป็นศูนย์องศา (Neutral Rake Angle)  
  ค. มุมท่ีเป็นลบ (Negative Rake Angle)  

 
(ก) แสดงมุมคายท่ีเป็นบวก 

 
(ข) แสดงมุมคายท่ีเป็นศูนย์ 

 
(ค) แสดงมุมคายท่ีเป็นลบ 

รูปที่ 2.3 แสดงรูปแบบของมุมคายในเครื่องมือตัดคมเด่ียว 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 (ก) มุมคายท่ีเป็นบวก (Positive Rake Angle) จะมีผิวท่ีลาดลงมาจากคมตัด ท าให้เศษ
ไหลออกจากคมตัดได้ดี ให้ประสิทธิภาพการตัดท่ีดี เมื่อใช้ในการตัดวัสดุท่ัวไป เช่น เหล็กเหนียว หรือวัสดุท่ี
อ่อนและเหนียว  หรือในงานท่ีโครงสร้างของเครื่องจักรท่ีใช้ตัดเฉือนนั้นไม่แข็งแกร่งแข็งแรงนัก อาจเกิดการ
คลอนจากแรงท่ีใช้ตัดเฉือน การใช้มุมคายท่ีเป็นบวกจะเกิดแรงในการตัดท่ีน้อยกว่าแบบท่ีเป็นลบ  
 (ข) มุมคายท่ีเป็นศูนย์องศา (Neutral Rake Angle) จะไม่มีส่วนท่ีลาดลงจากส่วนคมตัด
เลย จะมีมุมต้ังฉากกับเส้นแนวแกนของช้ินงาน มักไม่ค่อยถูกน ามาใช้ในงานตัดมากนัก จะใช้ในการตัดโลหะท่ีมี
คุณสมบัติ อ่อนเปราะ และเศษยุ่ย ซึ่งมีความแข็งไม่มากนัก วัสดุท่ีเหมาะในการใช้มีดตัดท่ีมีมุมคาย 0    เช่น 
ทองเหลือง บรอนซ์ เพราะจะป้องกันไม่ให้มีดเล่ือนเข้ากินเนื้องาน โดยท่ียังไม่ได้ป้อน และใช้กับมีดกลึงเกลียว 
เพื่อป้องกันไม่ให้มุมของเกลียวที่กลึงได้ผิดไปจากมุมของมีดกลึง 
 (ค) มุมคายท่ีเป็นลบ (Negative Rake Angle) จะมีผิวท่ีลาดเอียงสูงขึ้นไปจากคมตัด 
เหมาะส าหรับการตัดช้ินงานท่ีมีความแข็งมาก  เพราะรูปทรงของตัวมีดท่ีสามารถทนต่อแรงในการตัดมากๆ ได้ 
โดยเฉพาะในการตัดหยาบ ท่ีต้องการเอาเนื้อวัสดุออกในปริมาณมากๆ ในเวลาส้ันๆ รวมถึงใช้ในการตัดวัสดุท่ีมี
ความไม่ต่อเนื่องของเนื้อวัสดุมาก เช่น เหล็กหล่อ แต่มุมคายท่ีเป็นลบนี้ต้องการก าลังของเครื่องท่ีสูงและเครื่อง
ต้องมีความแข็งแกร่งพอท่ีจะรองรับแรงในการตัดท่ีมากได้ คุณภาพผิวงานตัดท่ีได้ยังด้อยกว่าการใช้มุมคายท่ี
เป็นบวกเพราะจะมีลักษณะการตัดเป็นการขูดมากกว่าการเฉือน และการใช้มุมคายท่ีเป็นลบจะท าให้เศษท่ี

มุมคายข้างมีค่าเป็นบวก 

มุมคายข้างมีค่าเป็นศูนย์ 

มุมคายข้างมีค่าเป็นลบ 

มุมคายหลังมีดมีค่าเป็นบวก
ศูนย์ 

มุมคายหลังมีดมีค่าเป็นศูนย์ 

มุมคายหลังมีดมีค่าเป็นลบ 
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เกิดขึ้นจากการตัดถูกอัดตัวและเกิดความร้อนในระหว่างการตัดท่ีมาก ซึ่งสามารถแพร่เข้าไปยังช้ินงานและตัว
มีดตัดเองท าให้เกิดการเช่ือมติดของเศษตัดในระหว่างการตัดได้ 

 
      (ก)  การตัดด้วยมุมคายเป็นบวก                                 (ข) การตัดด้วยมุมคายเป็นลบ 
     มีลักษณะการตัดแบบเฉือนเนื้องาน                             มีลักษณะการตัดแบบขูดเนื้องาน 

รูปที่ 2.4 แสดงลักษณะของการตัดด้วยมุมคาย 2 รปูแบบ 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   มุมคายมีปัจจัยส าคัญอยู่ 2 ประการส าหรับกระบวนการตัดโลหะ ประการแรกคือ มีผลต่อ
ความแข็งแรงของเครื่องมือตัด มุมคายท่ีมีค่าเป็นลบจะสามารถรองรับแรงในการตัดได้มากกว่ามุมคายท่ีเป็น
บวก แรงในการตัดและความร้อนท่ีเกิดขึ้นในระหว่างการตัดจะถูกรองรับด้วยขนาดของตัวมีดตัดท่ีเอียงลาดให้
หนาและใหญ่ขึ้น ประการท่ีสองก็คือ แรงดันท่ีเกิดขึ้นในระหว่างการตัด (Cutting pressure) โดยมีดตัดท่ีมีมุม
เป็นบวกช่วยลดแรงในการตัดลงได้เพราะเศษตัดจะสามารถไหลตัวผ่านหน้ามีดออกไปได้ดีกว่ามุมคายท่ีเป็นลบ  

  2) มุมหลบ (Relief Angle หรือ Clearance Angle) 
 เป็นมุมท่ีส าคัญมากในมีดตัด โดยพื้นท่ีเผิวด้านข้างคมตัดจะลาดเอียงหลบแนวคมตัดโดยลด
ขนาดให้เล็กกว่าคมตัดในแนวป้อนตัด เพื่อไม่ให้เกิดการเสียดสีกับช้ินงานขณะท าการตัดเฉือน มุมหลบมี 2 มุม 
ซึ่งอยู่ในแนวที่ได้ฉากกัน คือ 
 (1) มุมหลบด้านข้าง (Side Relief Angle) จะมีผิวลาดเอียงลดลง ในแนวด้านข้าง ใน
ทิศทางท่ี ป้อนตัดช้ินงาน การตัดวัสดุอ่อนจะใช้มุมหลบข้างท่ีองศามากๆ ส่วนการตัดวัสดุแข็งจะมุมหลบข้างท่ี
องศาน้อยๆ เพื่อให้มีดตัดมีความแข็งแรง 
 (2) มุมหลบปลายมีด (End Relief Angle) จะมีผิวลาดเอียงลดลง ในแนวด้านหน้าหรือ
ปลายมีด มีจุดประสงค์เดียวกับมุมหลบข้าง คือ ไม่ต้องการให้ผิวเครื่องมือตัดท่ีใต้คมตัดของปลายมีดเสียดสีกับ
ผิวชิ้นงาน 

 
 

รูปที่ 2.5 แสดงต าแหน่งของมุมหลบ 2 มุม ในเครื่องมือตัดคมเด่ียว 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

มุมหลบด้านข้าง มุมหลบปลายมีด 
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 โดยมุมหลบท้ัง 2 รูปแบบนี้ ต้องมีขนาดมุมท่ีใหญ่พอท่ีจะไม่ท าให้ผิวหน้างานใหม่สัมผัสกับ
เครื่องมือตัด เพื่อลดโอกาสในการแตกหักและเพิ่มอายุการใช้งานของเครื่องมือตัด มุมหลบควรมีขนาดองศาท่ี
มากเท่าท่ีจะเป็นไปได้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการตัด แต่เมื่อใช้มุมหลบท่ีองศามากจนเกินไปจะท าให้ความ
แข็งแรงของคมตัดลดลง ท าให้มีโอกาสท่ีจะสึกหรอ แตกร้าวหรือแตกหักได้ง่าย หรือหากใช้มุมหลบท่ีองศาน้อย
เกินไปก็จะท าให้เครื่องมือตัดเกิดการขัดสีบนผิวช้ินงานท าให้เกิดความร้อนสูงกับเครื่องมือตัดซึ่งจะไปลดอายุ
การใช้งานของเครื่องมือตัดลง  
 ดังนั้นจึงมีหลักในการใช้มุมหลบ คือ มุมหลบท่ีมีองศามากๆ มักใช้ส าหรับการตัดวัสดุอ่อน
ท่ัวไป และในกระบวนการตัดเพื่อให้ได้ผิวสุดท้าย หรือผิวงานละเอียด ส่วนการใช้มุมหลบท่ีมีค่าองศาน้อยๆ 
มักจะใช้ในกระบวนการตัดเฉือนวัสดุท่ีแข็งและมีความแข็งแรงมากๆ รวมไปถึงกระบวนการตัดท่ีมีอัตราการตัด
เนื้อวัสดุสูงๆ หรือมีความไม่ต่อเนื่องของการตัดมากๆ เช่น การกลึงหยาบ เนื่องจากมีดตัดมีความแข็งแรงกว่า 

 

 
     (ก)  การตัดด้วยมุมหลบองศามาก                              (ข) การตัดด้วยมุมหลบองศาน้อย 
      ใช้ตัดวัสดุอ่อน หรือผิวงานละเอีด                               ใช้ตัดวัสดุแข็ง หรือการตัดหยาบ 

รูปที่ 2.6 แสดงลักษณะของการตัดด้วยมุมหลบ 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   3) มุมเอียงคมตัด (Side Cutting Edge Angle) 
 เป็นมุมท่ีลับให้คมตัดเอียงท ามุมกับตัวมีด เพื่อให้มีดกลึงเดินตัดเนื้อวัสดุได้สะดวกมีแรงต้าน
น้อย ช่วยลดแรงกระท ากับมีดตัดในขณะเริ่มต้นตัดวัสดุได้ ขนาดของมุมจะขึ้นอยู่กับชนิดของวัสดุท่ีใช้ท ามีด
และวัสดุงาน และ ส่วนท่ีเป็นคมตัด (Cutting Edge) ก็จะอยู่ในช่วงของมุมนี้ด้วย คมตัดจะป้อนกินช้ินงาน
ได้มากน้อยเท่าใด ขึ้นอยู่กับการลับมุมเอียงคมตัด (Side Cutting Edge Angle) ร่วมกับมุมหลบด้านข้าง (Side 
Relief Angles) ท่ีลาดลงไปจากคมตัด 
 

 
รูปที่ 2.7 แสดงต าแหน่งของมุมเอียงคมตัดในเครื่องมือตัดคมเด่ียว 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

มุมเอียงคมตัด 

มุมหลบองศามาก มุมหลบองศาน้อย 
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 ในการกลึงตัดงานนั้นมุมเอียงคมตัดสามารถใช้ร่วมกับการต้ังองศาท่ีชุดจับยึดเครื่องมือตัด
(มุมน า) ให้ท ามุมในองศาท่ีต้องการขณะตัดกลึงตามกระบวนการตัดเพื่อความเหมาะสม ซึ่งมีท้ัง ค่าเป็นบวก ลบ 
และ ศูนย์ ซึ่งจะให้ผลของการตัดต่างกันไป 

 

      (ก)  การตัดด้วยมุมบวก                 (ข) การตัดด้วยมุมศูนย์                   (ค) การตัดด้วยมุมลบ      

รูปที่ 2.8 แสดงลักษณะของการตัดด้วยมุมมุมเอียงคมตัดร่วมกับมุมน าท่ีเอียงด้วยป้อมมีด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  4) มุมตัดหน้ามีด (Front Cutting Edge Angle หรือ End Cutting Edge Angle) 
   เป็นมุมท่ีลับเพื่อไม่ให้ผิวด้านหน้าของคมตัดของมีดกลึงเสียดสีกับผิวงานในขณะกลึงงาน 
และใช้เป็นคมตัดเนื้องานในบางกรณี  ในกรณีของมีดเซาะร่องหรือมีดตัด ส่วนนี้จะใช้เป็นคมตัด 

 

 
รูปที่ 2.9 แสดงต าแหน่งของมุมตัดหน้ามีดในเครื่องมือตัดคมเด่ียว 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  5) มุมรวมปลายมีด (Nose Angle) 
 มุมรวมปลายมีด  เป็นมุมท่ีเกิดจากการลับมุมคมตัดด้านข้าง (Side Cutting Edge Angle) 
และมุมคมตัดด้านหน้าของมีดกลึง (Front Cutting Edge Angle) มุมรวมปลายมีดท่ีมีค่ามุมองศามากๆ จะ
เหมาะกับการตัดท่ีรับภาระตัดหนักๆ แต่จะไม่เกิน 90 องศาในงานตัดท่ัวไป  
 

 
รูปที่ 2.10 แสดงต าแหน่งของมุมรวมปลายมีดในเครื่องมือตัดคมเด่ียว 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

มุมตัดหน้ามีด 

มุมรวมปลายมีด 
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  6) รัศมีจมูกมีด (Nose Radius) 
   เกิดจากการลับปลายมีดให้มนโค้ง ไม่เป็นมุมแหลม ช่วยเพิ่มความแข็งแรงให้ปลายคมตัด 
และสามารถกลึงช้ินงานให้ได้ผิวท่ีเรียบมัน ขนาดรัศมีจมูกมีดท่ีใช้จะขึ้นอยู่กับกระบวนการตัดและสภาวะการ
ตัดในแต่ละงาน จมูกมีดท่ีมีรัศมีมากจะท าให้ปลายคมตัดมีความแข็งแรงและช่วยให้ความร้อนท่ีเกิดขึ้นใน
ระหว่างการตัดสามารถถ่ายเทผ่านออกไปได้เร็วขึ้น  

 

รูปที่ 2.11 แสดงต าแหน่งของรัศมีจมูกมีดในเครื่องมือตัดคมเด่ียว 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

การใช้รัศมีจมูกมีดช่วยให้สามารถใช้อัตราป้อนได้มากขึ้นโดยยังมีคุณภาพผิวท่ีดี แต่ด้วยขนาดของรัศมี
ท่ีมากขึ้น ท าให้พื้นท่ีผิวสัมผัสของปลายมีดตัดและผิวช้ินงานมากขึ้นไปด้วยจึงเพิ่มโอกาสท่ีจะเกิดการสะท้าน 
(Chatter) ท่ีคมตัดได้ง่าย นอกจากนี้แรงท่ีใช้ในการตัดก็สูงขึ้นด้วย ซึ่งหากลดอัตราป้อนลง จะช่วยให้ได้ผลดีกับ
ผิวงานมากขึ้น ท้ังลดการสะท้านและให้คุณภาพผิวท่ีดีกว่า โดยอัตราป้อนท่ีใช้เพื่อให้ได้คุณภาพผิวงานท่ีดี ไม่
ควรเกินขนาดของรัศมีจมูกมีดเพื่อให้ได้ผิวชิ้นงานท่ีเรียบ 
 
 

 
รูปที่ 2.12 แสดงลักษณะของระยะของอัตราป้อนกับรัศมีปลายมีด  
(ท่ีมา : http://www.verspanersforum.nl, 9 มิถุนายน 2559) 

  
2.2  มุมของเครื่องมือตดัหลายคม (Multiple-cutting-edge Tools) 
 เครื่องมือตัดหลายคมเป็นเครื่องมือตัดท่ีมีคมตัดมากกว่า 1 คมตัดในด้ามเดียวกัน เช่น ใบเล่ือย ดอก
สว่าน เอ็นมิล  หรือรีมเมอร์ ซึ่งการใช้มุมในเครื่องมือตัดหลายคมตัดนั้นก็จะมีมุมหลักๆ ท่ีคล้ายกับเครื่องมืดตัด
คมตัดเด่ียวท่ัวไป ในท่ีนี้จะขอกล่าวถึงมุมส าคัญของเครื่องมือตัดหลายคมตัดท่ีใช้ในการท างานผลิตช้ินส่วน
ท่ัวไป คือ 
 2.2.1  มุมของดอกสว่าน (Drill) 
 2.2.2  มุมของดอกเอ็นมิล (End mill) 
 2.2.3 มุมของมีดกัด (Cutter) 
  
 

รัศมีจมูกมีด 

อัตราป้อนน้อยกว่ารัศมีปลายมีด 

รัศมีปลายมีด 
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 2.2.1  มุมของดอกสว่าน (Drill) 
  ดอกสว่านเป็นเครื่องมือตัดพื้นฐานท่ีใช้ในการเจาะรู มีคมตัดอยู่บริเวณปลายของดอกเจาะ มี 2 
แบบใหญ่ๆ ท่ีใช้กันท่ัวไป คือ ดอกสว่านแบบก้านตรงและดอกสว่านแบบก้านเรียว 

 
(ก) ดอกสว่านแบบก้านตรง 

 
(ข) ดอกสว่านแบบก้านเรียว 

รูปที่ 2.13 แสดงลักษณะของดอกสว่าน 
(ท่ีมา : http://www.vpowertools.com, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

   ดอกสว่านท้ัง 2 แบบ จะมีลักษณะของมุมท่ีเป็นคมตัดเหมือนกัน ซึ่งจะมีโครงสร้างในส่วนต่างๆ 
ส าหรับดอกสว่านท่ัวไป ดังรูปท่ี 2-14 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.14 แสดงลักษณะโครงสร้างของดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  ส่วนส าคัญท่ีท าการตัดเฉือนวัสดุของช้ินงาน จะอยู่ส่วนปลายของดอกสว่าน ซึ่งจะมี
ส่วนประกอบของโครงสร้างท่ีท าให้เกิดคมตัด คือ ร่องคายเศษท่ีเล้ือยเอียงท ามุมกับแนวแกนของดอกสว่าน
เรียกว่ามุม เฮลลิค (Helix) ซึ่งมุมคมตัดของดอกสว่านโดยท่ัวๆ ไปจะประกอบด้วยมุมที่ส าคัญ 4 มุม ท่ีเกี่ยวข้อง
กับการตัดเฉือน เพื่อท่ีจะให้ผลดีต่อการตัดเฉือน ดังรูปท่ี 2-15 ซึ่งแต่ละมุมก็จะมีหน้าท่ีในการตัดเฉือนต่างกัน 

กั่น 
(Tang) 

ก้านจับเรียว 
(Taper Shank) คอสว่าน 

(Neck) 

ร่องคายเศษ 
(Flutes) 

มุมเอียงของร่องเกลียวดอกสว่าน 
(Helix Angle ) 

มุมจิก 
(Point Angle) 

ความยาวร่องคายเศษ 
(Flute Length) 

ความยาวสว่าน 
(Body-Length) 

ความยาวก้านจับ 
(Shank Length) 

ความยาวดอกสว่านท้ังหมด 
(Overall Length) 

ขอบสันคม 
(Margin) 
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รูปที่ 2.15 มุมคมตัดท่ีส าคัญของดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   1) มุมคมตัด (Cutting angle) จะมีลักษณะเหมือนกับล่ิม ท าหน้าท่ีตัดเฉือนเนื้อโลหะ ขนาด
ของมุม ถูกก าหนดโดย มุมเฮลลิค ท่ีร่องเล้ือย และมุมหลบท่ีลับข้ึนมา ขนาดของมุมคมตัดท่ีจะลับให้เกิดขึ้นนั้น
ขึ้นอยู่กับวัสดุท่ีจะต้องตัดเฉือน โดยหลักแล้ว ถ้าต้องการตัดวัสดุงานแข็ง จะให้ขนาดของมุมโตนี้ขึ้น โดยลดแนว
มุมหลบลง  

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.16 แสดงต าแหน่งมุมคมตัดของดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) มุมหลบ (Lip clearance angle) เกิดจากผิวหน้าท่ีเอียงลาดลงจากแนวคมตัด ท าหน้าท่ีลด
การเสียดสี และลดแรงต้านบริเวณผิวหน้าของมุมจิกของดอกสว่าน ถ้าไม่มีมุมหลบนี้ดอกสว่านจะไม่สามารถตัด
เฉือนผิวงานได้ และขนาดของมุมยังส่งผลกับอัตราการป้อนเจาะของดอกสว่านด้วย ถ้ามุมหลบองศาน้อยจะใช้
อัตราป้อนเจาะน้อย เหมาะกับวัสดุงานแข็ง ถ้ามุมหลบองศามากจะใช้อัตราป้อนเจาะมากขึ้น ความแข็งแรงของ
คมตัดจะลดลง อาจแตกบิ่นได้ง่ายจึงเหมาะกับวัสดุอ่อน ในการเจาะโลหะท่ัวไปนิยมใช้มุมหลบ 8-12 องศา 

 
รูปที่ 2.17 แสดงต าแหน่งมุมหลบของดอกสว่าน 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

(1) มุมคมตัด 

(2) มุมหลบ 

(3) มุมคายเศษ 

(4) มุมจิก 

มุมคมตัด 

แนวของมุมหลบ 
 

แนวของมุมเฮลลิค 

มุมหลบ 
คมตัด 
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   3) มุมคายเศษ (Rake angle) จะอยู่ท่ีมุมของร่องเล้ือย (Helix) ท่ีท ามุมกับแนวแกนของดอก
สว่าน (Axis) ท าหน้าท่ีให้เศษตัดเฉือนเคล่ือนท่ีออกจากผิวงานท่ีถูกตัด มีท้ังแบบค่ามุมบวก ค่ามุมลบ และ 0 
องศา  ขึ้นอยู่กับลักษณะของงานซึ่งจะมีผลกับเศษโลหะท่ีออกมา ดอกสว่านโดยท่ัวไปจะมีมุมของร่องเล้ือยท่ี 
25-30 องศา 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.18 แสดงต าแหน่งมุมคายของดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   4) มุมจิก (Point angle) ส าหรับตัดเฉือนช้ินงาน มุมจิกจะมีผลต่อแรงกดเจาะ ถ้ามุมจิกโตมาก
แรงต้านเจาะก็มากข้ึนตามล าดับ แต่มุมจิกก็ช่วยในการน าศูนย์ในการเจาะงานในขณะเริ่มเจาะ ขนาดของมุมจิก
จะขึ้นกับวัสดุงานท่ีน ามาเจาะ การตัดโลหะท่ัวไปจะใช้มุมจิกขนาด 118º  ส่วนการใช้มุมจิกขนาด 90º จะ
เหมาะส าหรับเหล็กแผ่นบางและวัสดุเนื้ออ่อน โลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก เช่น อลูมิเนียม, ทองแดง, พลาสติก, ไฟเบอร์, 
ไม้ เพราะมุมท่ีแหลมกว่า จึงเจาะได้เร็วและคายเศษได้ดี มีระยะคมตัดท่ียาวกว่า ส่วนการใช้มุมจิก  135º จะ
เหมาะส าหรับวัสดุแข็งและเจาะยาก เนื่องจากมุมเจาะใหญ่ จึงมีระยะคมตัดท่ีส้ันลงท าให้ความฝืด และความ
ร้อนท่ีเกิดจากแรงตัดเฉือนน้อยลง ขณะเดียวกันก็มีความแข็งแรงมั่นคงกว่า จึงเหมาะกับงานเหล็กแข็ง เช่น 
สเตนเลส  

 
        (ก) มุมจิกขนาด 118 องศา          (ข) มุมจิกขนาด 90 องศา         (3) มุมจิกขนาด 135 องศา 
         ส าหรับงานเจาะวัสดุท่ัวไป     ส าหรับเหล็กแผ่นบางและวัสดุอ่อน   ส าหรับวัสดุแข็งและเจาะยาก 

รูปที่ 2.19 แสดงค่ามุมจิกของดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

 

 

 

118o 90o 

135o 

แนวแกนของดอกสว่าน 
(Axis) 

แนวมุมร่องเล้ือย 
(Helix) 

มุมคายเศษ 



 

39 
 

 2.2.2  ดอกเอ็นมิล (End mill) 

 เอนมิล (End mill) เป็นเครื่องมือตัดประเภทหนึ่งส าหรับงานกัดท่ัวไป ใช้กับเครื่องกัดแนวต้ัง
รูปร่างของดอกเอนมิลมีลักษณะเป็นแท่งกลม มีคมตัดอยู่ตรงปลายด้านหน้าและคมตัดท่ีด้านข้าง การท างาน
ของ เอนมิล จะสวมอยู่กับแกนเพลาของเครื่องกัด และหมุนรอบตัวเองอยู่กับ โดยยึดช้ินงานไว้กับแท่นเล่ือน 
ตัดวัสดุงานต่างๆ ให้เป็นรูปแบบท่ีต้องการโดยเล่ือนแท่นเล่ือนให้ช้ินงานเข้าหาดอกเอนมิล  

 
รูปที่ 2.20 แสดงลักษณะของดอกเอนมิล 

(ท่ีมา : http://www.nachithailand.com, 9 มิถุนายน 2559) 

 

รูปที่ 2.21 แสดงลักษณะของเครื่องกัดแนวตั้ง 
(ท่ีมา : http://www.arceurotrade.co.uk/, 9 มิถุนายน 2559) 

 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 2.22 แสดงโครงสร้างของดอกเอนมิล 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

คอเอนมิล 
(Neck) 

ก้าน 
(Shank) 

คมตัดด้านข้าง 
(Side Cutting) 

ความยาวคมตัด 

ความยาวทั้งหมด 

เส้นผ่านศูนย์กลาง 

คมตัดด้านหน้า 
(Front Cutting) 

 

แกนเพลา 
ส าหรับสวมเอนมิล 

แท่นเล่ือน 
ส าหรับยึดช้ินงาน 
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ดอกเอนมิลมีคมตัดส าหรับการตัดเฉือนได้ 2 แนว คือ 
1) คมตัดด้านหน้า เป็นการกัดด้านบนของช้ินงานลงด้านล่างในแนวตั้งด้วยฟันท่ีอยู่ปลายดอกเอ็นมิล  
2) คมตัดด้านข้าง เป็นการกัดด้านข้างของช้ินงานขนานไปในแนวนอน ด้วยฟันเล้ือยรอบแกนหมุนของ

ดอกเอ็นมิล 
 

 
           (ก) การกัดแนวตั้ง                  (ข) การกัดแนวนอน                    (ค) การกัดแนวทะแยง 
          ด้วยคมตัดด้านหน้า                  ด้วยคมตัดด้านข้าง                ด้วยคมตัดด้านหน้าและด้านข้าง 

รูปที่ 2.23 แสดงลักษณะทิศทางของการตัดงานของเอนมิล 
(ท่ีมา : http://www.arceurotrade.co.uk/, 9 มิถุนายน 2559) 

 มุมของดอกเอนมิล ท่ีใช้ในงานกัดท่ัวไป สามารถอ้างอิงหน้าท่ีการท างานของแต่ละมุมได้จาก
ดอกสว่าน เช่น มุมฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค มุมคมตัดหรือมุมล่ิม มุมคาย และมุมหลบ แต่เพื่อเพิ่มความแข็งแรง
ของคมตัดของดอกเอนมิลจึงมีมุมหลบอยู่ 2 ระดับ ท่ีเอียงจากขอบคมตัด คือ  
 1) มุมหลบหลัก (Primary) จะมีองศาของมุมน้อย เพื่อความแข็งแรงของคมตัด มีพื้นท่ีมุมน้อย 
 2) มุมหลบรอง (Secondary) จะเอียงต่อจากมุมหลบหลักให้มีองศาของมุมท่ีเพิ่มมากขึ้นอีกเพื่อ
ป้องกันการเสียดสีในขณะตัดเฉ ือน 
 

 
                                                                        
                                           
                                        

รูปที่ 2.24 แสดงลักษณะของมุมหลบหลักและมุมหลบรองของดอกเอนมิล 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

มุมหลบหลักของคมตัดด้านข้าง 
 

มุมหลบหลักของคมตัดด้านหน้า 
 

มุมหลบรองของ 
คมตัดด้านข้าง 

 

มุมหลบรองของคมตัดด้านหน้า 
 

มุมเอียงฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค 
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 ส่วนมุมของคมตัดด้านข้างของดอกเอ็นมิลท่ีบิดพันรอบแนวแกนเรียกว่า มุมเอียงฟันเล้ือยหรือ
มุมเฮลลิค (Helix angles) คมตัดของเอ็นมิลจะเป็นเกลียวบิดท ามุมกับแนวแกน มีมุมเอียงฟันเล้ือยให้เลือกใช้
ได้หลายมุม เช่น 0, 30, 45, 60 องศา ซึ่งจะเลือกมาใช้งานตามลักษณะการตัดเฉือนวัสดุงาน เพื่อให้ผลการตัด
เฉือนท่ีดีตามต้องการ 

 
       (ก) มุมเฮลลิค 0°           (ข) มุมเฮลลิค 30°            (ค) มุมเฮลลิค 45°             (ง) มุมเฮลลิค 60° 

รูปที่ 2.25 แสดงลักษณะของมุมเฮลลิคของเอ็นมิลขนาดต่างๆ 
(ท่ีมา : http://cadem.com/cncetc/cnc-milling-end-mill-helix/, 10 มิถุนายน 2559) 

 มุมเฮลลิค 0 องศา คมตัดจะเป็นแบบต้ังตรงไม่พันรอบแนวแกน เมื่อดอกเอนมิลเคล่ือนท่ีเข้าตัด
เฉือนช้ินงาน จะเกิดการกระแทกตรงๆ เต็มหน้าของคมตัดด้านข้าง จึงต้องใช้แรงในการตัดมากเพราะเกิดแรง
ต้านขึ้นทันทีทันใดและเป็นช่วงๆ ไม่ต่อเนื่อง คมตัดจะสึกหรอหรือหักง่าย จึงเหมาะกับงาตัดเฉือนโลหะแผ่นบาง 
 มุมเฮลลิค 30 องศา เป็นมุมมาตรฐานท่ีนิยมใช้มากท่ีสุด เหมาะกับงานท่ัวไป ท่ีใช้แรงในการตัด
เฉือนไม่หนักมากนัก หรือกัดหยาบโดยเลือกใช้ฟันกัดหยาบท่ีเป็นลูกคล่ืน 
 มุมเฮลลิค 45 องศา ใช้กับงานวัสดุงานแข็งๆ เช่น สแตนเลส 
  มุมเฮลลิค 60 องศา เหมาะกับงานท่ีต้องการเก็บผิวละเอียด หรือกัดงานท่ีเป็นผนังบางๆ และ
สูง ช้ินงานมีความแข็งสูงมากๆ เพราะมุมเฮลลิกท่ีมาก จะเกิดความร้อนน้อยลง การคายเศษดีขึ้น และลดการ
สะท้านของคมตัดในการตัดเฉือน 
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 2.2.3 มีดกัด (Cutter) 

 มีดกัด (Cutter) เป็นเครื่องมือตัดหลายคมท่ีใช้กับเครื่องกัดแนวนอน มีหลากหลายรูปแบบ
ส าหรับใช้งาน แต่ก็มีมุมส าคัญในการพิจารณาคล้ายกับ ดอกเอนมิล (End mill) โดยลักษณะของมีดกัดจะเป็น
ทรงกระบอกท่ีถูกเจาะเป็นรูตามแนวแกนและมีฟันกัดอยู่ด้านข้างรอบทรงกระบอก มีท้ังแบบมีมุมเอียงฟันเล้ือย
คือ มีมุมเฮลลิค และแบบฟันตรงท่ีไม่มีมุมเอียงฟันเล้ือย หรือมุมเฮลลิคเป็น 0 องศา  

 

                (ก) มีดกัดหน้ากว้างมีมุมเอียงฟันเล้ือย             (ข) มีดกัดแบบบางฟันตรงไม่มีมุมเอยีง 

รูปที่ 2.26 แสดงลักษณะของมีดกัด (Cutter) 
(ท่ีมา : http://webstaff.kmutt.ac.th/, 9 มิถุนายน 2559)  

  
รูปที่ 2.27 แสดงลักษณะของเครื่องกัดแนวนอน 

(ท่ีมา : http://www.arceurotrade.co.uk/, 9 มิถุนายน 2559) 

 

รูปที่ 2.28 แสดงลักษณะการกัดงานของมีดกัด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

แกนเพลา 
ส าหรับสวมมีดกัด 

แท่นเล่ือน 
ส าหรับยึดช้ินงาน 
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 มุมของมีดกัด ท่ีใช้ในงานกัดท่ัวไป สามารถอ้างอิงหน้าท่ีการท างานของแต่ละมุมส าคัญได้จาก
เครื่องมือตัดคมเด่ียว ได้เช่นกัน คือ 

 1) มุมคาย (Rake angle) มีหน้าท่ีเก็บเศษโลหะขณะท่ีฟันกัดช้ินงานและคายเศษโลหะนั้น
ออกมา เมื่อฟันกัดนั้นพ้นจากช้ินงาน ในมีดกัดท่ัวไปมีมุมเอียงลาดจากขอบคมตัดจากแนวศูนย์กลางประมาณ 
10-15 องศา 
 2) มุมหลบ (Relief angle) เป็นมุมท่ีอยู่หลังคมตัดเพื่อไม่ให้ส่วนหลังของฟันเสียดสีกับช้ินงาน 
มุมหลบจะมี 2 มุม คือ มุมหลบหลัก (Primary) จะมีองศาของมุมน้อย และมุมหลบรอง (Secondary) ท่ีมีองศา
ของมุมท่ีมากกว่า โดยมุมหลบรองจะลาดต่อจากมุมหลบหลัก และช่วยให้เกิดช่องว่างหน้าคมตัดช่วงมุมคายเศษ
เพื่อใหเ้ก็บเศษโลหะท่ีถูกคมตัดเฉือนออกมาได้มากขึ้นก่อนจะหลุดจากช้ินงานและคมตัด 
 3) มุมล่ิม (Lip angle) เป็นมุมท่ีก าหนดความแข็งแรงของฟันมีดกัดเพราะเป็นเนื้อวัสดุของ
เครื่องมือตัดท่ีเหลืออยู่จากมุมคายเศษและมุมหลบ เพราะเมื่อรวมมุมล่ิม มุมคายเศษ และมุมหลบ ท้ัง 3 มุม 
จะมีมุมรวมกัน 90 องศา  
 4) มุมเอียงฟันเล้ือย (Helix angle) เป็นมุมท่ีฟันกัดจะเอียงโค้งพันรอบตัวมีดกัด มีมุมเอียง
ประมาณ 35   -60    เพื่อลดการกระแทกของฟันกัด เช่น มีดกัดราบ (Plain milling cutter) 
 

 
 
   
 
 

รูปที่ 2.29 แสดงลักษณะของมุมของมีดกัด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 
 
 
 
 
 
 
 

ขอบคมตัดมีดกัด 

มุมคายเศษ 

มุมล่ิม 

มุมเอียงฟันเล้ือย 

มุมหลบหลัก 

มุมหลบรอง 
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 ครูให้นักเรียนนักศึกษาดูคลิปวีดีโอจากอินเตอร์เน็ตเกี่ยวกับวัสดุเครื่องมือตัดและอธิบายเนื้อหาท่ี
เกี่ยวข้อง เช่น  
https://www.youtube.com/watch?v=Mn9jpqI8rao&list=PLFUut6hJcmeomZX1hTMjyYLBo8-
4hPK8z (มุมของมีดกลึงคมตัดเด่ียว) 
https://www.youtube.com/watch?v=bbMbFvsRTJo   (รูปทรงเรขาคณิตของเครื่องมือตัด) 
https://www.youtube.com/watch?v=MZa2B5oWTYM (ส่วนประกอบของดอกสว่าน)   
https://www.youtube.com/watch?v=pAngKHIZgyA     (การ Modifying มุมดอกสว่านเจาะทองเหลือง) 
https://www.youtube.com/watch?v=jlNxvnOxMCE     (การสร้างดอกกัดแบบคมตัดเดียว) 

- ครูสอบถามให้นักเรียนแสดงความคิดเห็นว่านักเรียนเคยใช้หรือพบเห็นวัสดุเครื่องมือตัดแบบ 
มีดกลึง ดอกสว่านหรือเอ็นมิล ท่ีมีมุมคมตัดแบบใดมาบ้าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กิจกรรมเสริม 
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แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที ่2 
มุมของเครื่องมือตดั 

จงท าเครื่องหมาย กากบาท (X) ข้อท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว (10 คะแนน) 

จากรูปเครื่องมือคมตัดเด่ียวนี้ จงตอบค าถาม ข้อท่ี 1-5 

 

1. มุมหมายเลข 1 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมหลบปลายมีด   ข.  มุมคายข้าง 
      ค.  มุมตัดหน้ามีด    ง.  มุมหลบข้าง 
      จ.  มุมเอียงคมตัด 

2. มุมหมายเลข 2 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคายหลังมีด    ข.  มุมคายข้าง 
      ค.  มุมรวมปลายมีด   ง.  มุมหลบข้าง 
      จ.  มุมเอียงคมตัด 

3. มุมหมายเลข 3 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคายหลังมีด    ข.  มุมคายข้าง 
      ค.  มุมตัดหน้ามีด    ง.  มุมหลบข้าง 
      จ.  มุมเอียงคมตัด 

4. มุมหมายเลข 4 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคายหลังมีด    ข.  มุมคายข้าง 
      ค.  มุมรวมปลายมีด   ง.  มุมหลบข้าง 
      จ.  มุมเอียงคมตัด 

5. มุมหมายเลข 5 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคายหลังมีด    ข.  มุมคายข้าง 
      ค.  มุมรวมปลายมีด   ง.  มุมหลบข้าง 
      จ.  มุมเอียงคมตัด 
 

(1) 
(2) 

(3) 

(4) 

(5) 
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6. มุม Side Rake angle คือมุมใด 
     ก. มุมคายหลังมีด    ข. มุมคายข้าง 
     ค. มุมหลบหน้ามีด    ง. มุมหลบข้าง 
     จ. มุมเอียงคมตัด 

7. ข้อใด กล่าวผิด เกี่ยวกับมุมหลบ (Relief Angle)   
 ก. มุมหลบท่ีมีค่าเป็นลบ จะแข็งแรงมาก  
        ข. มุมหลบต้องโตพอท่ีจะไม่ให้ผิวงานใหม่สัมผัสกับมีด 
 ค. มุมหลบท่ีใหญ่จะลดความแข็งแรงลง  
        ง. มุมหลบท่ีน้อยเกินไปจะขัดสีช้ินงานจนเกิดความร้อนสูง 
        จ. การตัดเฉือนวัสดุท่ีแข็ง จะใช้มุมหลบท่ีมีขนาดน้อยๆ  

8. ข้อใด ไม่ใช่ รูปแบบของมุมคาย 
 ก. มุมคายท่ีเป็นลบ    ข. มุมคายท่ีเป็นบวก 
 ค. มุมคายท่ีเป็นมุมรวม  ง. มุมคายท่ีเป็นศูนย์ 
        จ. มุมคายข้างและมุมคายหลังมีด 

จากรูปดอกสว่านนี้ จงตอบค าถาม ข้อท่ี 9-12 

 

9. มุมหมายเลข 1 คือมุมอะไร 
   ก.  มุมคมขวาง  ข.  มุมคมตัด 
      ค.  มุมหลบ   ง.  มุมจิก 
      จ.  มุมคายเศษ 

10. มุมหมายเลข 2 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคมขวาง  ข.  มุมคมตัด 
     ค.  มุมหลบ   ง.  มุมจิก 
     จ.  มุมคายเศษ 

 

(1)  

(2)  

(3)  

(4)  
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11. มุมหมายเลข 3 คือมุมอะไร 
   ก.  มุมคมขวาง  ข.  มุมคมตัด 
      ค.  มุมหลบ   ง.  มุมจิก 
      จ.  มุมคายเศษ 

12. มุมหมายเลข 4 คือมุมอะไร 
      ก.  มุมคมขวาง  ข.  มุมคมตัด 
     ค.  มุมหลบ   ง.  มุมจิก 
     จ.  มุมคายเศษ 

จากรูปเอ็นมิลนี้ จงตอบค าถาม ข้อท่ี 13-17 

 
 
 
 
 
13. มุมหมายเลข 1 คือมุมอะไร 
  ก.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านหน้า ข.  มุมหลบรองของคมตัดด้านหน้า 
  ค.  มุมเอียงฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค ง.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านข้าง 
  จ.  มุมหลบรองของคมตัดด้านข้าง 

14. มุมหมายเลข 2 คือมุมอะไร 
  ก.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านหน้า ข.  มุมหลบรองของคมตัดด้านหน้า 
  ค.  มุมเอียงฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค ง.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านข้าง 
  จ.  มุมหลบรองของคมตัดด้านข้าง 

15. มุมหมายเลข 3 คือมุมอะไร 
  ก.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านหน้า ข.  มุมหลบรองของคมตัดด้านหน้า 
  ค.  มุมเอียงฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค ง.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านข้าง 
  จ.  มุมหลบรองของคมตัดด้านข้าง 

16. มุมหมายเลข 4 คือมุมอะไร 
  ก.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านหน้า ข.  มุมหลบรองของคมตัดด้านหน้า 
  ค.  มุมเอียงฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค ง.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านข้าง 
  จ.  มุมหลบรองของคมตัดด้านข้าง 

 (1) 
 

(4) 

(2) 

(5) 
 

(3) 
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17. มุมหมายเลข 5 คือมุมอะไร 
  ก.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านหน้า ข.  มุมหลบรองของคมตัดด้านหน้า 
  ค.  มุมเอียงฟันเล้ือยหรือมุมเฮลลิค ง.  มุมหลบหลักของคมตัดด้านข้าง 
  จ.  มุมหลบรองของคมตัดด้านข้าง 

จากรูปมีดกัด (Cutter) นี้ จงตอบค าถาม ข้อท่ี 18-19 

 
 
 

 
18. มุมหมายเลข 1 คือมุมอะไร 
 ก.  มุมล่ิม ข.  มุมหลบหลัก 
 ค.  มุมหลบรอง ง.  มุมคายเศษ 
  จ.  มุมเอียงฟันเล้ือย 

19. มุมหมายเลข 2 คือมุมอะไร 
 ก.  มุมล่ิม ข.  มุมหลบหลัก 
 ค.  มุมหลบรอง ง.  มุมคายเศษ 
  จ.  มุมเอียงฟันเล้ือย 

20. มุมเอียงฟันเล้ือย (Helix angle) ในเครื่องมือตัด จะมีลักษณะอย่างไร 
  ก.  มุมเอียงฟันเล้ือยจะเอียงโค้งบิดพันรอบแนวแกนของเครื่องมือตัด  
  ข.  ใช้มุมเอียงฟันเล้ือยองศามากๆ เมื่อใช้ตัดเฉือนวัสดุงานแข็งๆ เช่น สแตนเลส 
  ค.  เป็นเกลียวบิดท ามุมกับแนวแกนมใีห้เลือกใช้ได้หลายมุม เช่น 30, 45, 60 องศา 
  ง.  ช่วยลดการกระแทกของฟันคมตัดขณะตัดเฉือน 
  จ.  ถูกทุกข้อ 

 

 

 
 

(1) 

(2) 
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แบบประเมินด้วยตนเอง 

ช่ือ..........................................นามสกุล............................................ระดับช้ัน................ปีท่ี...........เลขท่ี............. 
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ด้านทักษะการเรียนรู้ (ทักษะพิสัย) จากการท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์ผ่าน   60 %  ขึ้นไป 

เฉลยแบบฝึกหัดก่อนและหลังเรียน 
ข้อท่ี เฉลย ข้อท่ี เฉลย ข้อท่ี เฉลย ข้อท่ี เฉลย 
1 ก 6 ข 11 จ 16 ก 
2 ข 7 ก 12 ง 17 จ 
3 ง 8 ค 13 ง 18 ข 
4 จ 9 ข 14 จ 19 ค 
5 ค 10 ค 15 ค 20 จ 

คะแนนแบบทดสอบก่อนเรียน ได้..............................คะแนน คิดเป็น................. % ได้เกณฑ์.......................   
คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน ได้...............................คะแนน คิดเป็น................. % ได้เกณฑ์......................   

ด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (จิตพิสัย)  เกณฑ์ผ่าน 15 คะแนน  
ให้นักเรียนประเมินตนเอง โดยมีเกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ 
2  คะแนน  หมายถึง  ดีมาก 
1  คะแนน  หมายถึง  ปานกลาง 
0  คะแนน  หมายถึง  ต้องปรับปรุง 

หัวข้อประเมิน คะแนน นร. ครู 
ความคิดริเร่ิมสร้างสรรค์ เช่น ใช้ความคิดหลากหลายเพื่อแก้ปัญหา, คิดส่ิงใหม่ ๆ    
         ท่ีเป็นประโยชน์ 

2 
  

ความมีวินัย         เช่น แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ–ข้อตกลง, ตรงต่อเวลา 2   
ความรับผิดชอบ    เช่น มีการเตรียมความพร้อมในการเรียน และการปฏิบัติงาน 2   
ความซ่ือสัตย์สุจริต เช่น ต้ังใจท าแบบทดสอบด้วยตนเอง  ไม่ทุจริต 2   
ความรักสามัคคี เช่น ร่วมมือกันท ากิจกรรมกลุ่ม, ยอมรับความคิดเพื่อนด้วยเหตุผล 2   
ความสนใจใฝ่รู้     เช่น ศึกษาค้นคว้าด้วยตนเอง, ซักถามปัญหาข้อสงสัย 2   
การพึ่งตนเอง       เช่น แก้ปัญหาเฉพาะหน้าได้, ท างานได้ภายใต้ข้อก าหนด 2   
มนุษยสัมพันธ์ที่ดี  เช่น กิริยาท่าทาง พูดจาสุภาพ, ช่วยเหลือผู้อื่น 2   
ความเชื่อม่ันในตนเอง เช่น แสดงความคิดเห็นอย่างมีเหตุผล, เสนอตัวแข่งขันหรือ 
           ท างานท้าทาย 

2 
  

การประหยัด       เช่น ใช้ทรัพยากร ท้ังของตนเองส่วนรวมอย่างคุ้มค่า 2   
รวม 20   

คะแนนด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ ได้........................คะแนน คิดเป็น................. % 
ได้เกณฑ์......................   
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ใบงานท่ี 4.3 
วิชา ลับคมเคร่ืองมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เคร่ืองกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    8 - 9 
ชื่องาน    งานลับมีดกลึงปอกซ้าย เวลา     8  ช่ัวโมง 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. สามารถลับคมมีดกลึงปอกซ้ายได้ 
2. สามารถวัดมุมมีดกลึงปอกซ้ายท่ีลับได้ 
3. สามารถปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย 
ค าสั่ง: จงลับมีดกลึงปอกซ้ายตามมุมท่ีก าหนดให้ 
                  1) มุมหลบหน้ามีด  ขนาด  8 องศา 
  2) มุมเอียงคมตัด   ขนาด 12 องศา 
  3) มุมรวมปลายมีด ขนาด 80 องศา 
  4) มุมคายข้าง       ขนาด 14 องศา 
  5) มุมหลบด้านข้าง ขนาด   8 องศา 

 
 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องเจียระไนต้ังพื้น 
2. น้ าหล่อเย็น 
3. ใบวัดมุม 
4. แว่นตานิรภัย 
5. อุปกรณ์แต่งหน้าหินเจียระไน 
6. ชุดประแจส าหรับปรับแท่นรองช้ินงาน 
วัสดุ 

- มีดกลึงเหล็กกล้ารอบสูง (High Speed Steel)   ขนาด 3/8 x 3/8 นิ้ว ยาว 8 นิ้ว 

** งานลับมีดกลึงปอกซ้าย ให้ลับส่งครูผู้สอนโดยให้นักเรียนวัดงานด้วยตนเอง ให้ครูผู้สอนดู 
     และครูวัดตรวจสอบอีกคร้ัง** 
 

8o 

8o 

14
o 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษารูปแบบของมีดกลึงปอกซ้าย และขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
    ในใบงาน 
2. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ น้ าหล่อเย็นให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
3. แต่งกายให้ถูกระเบียบ รัดกุมและสวมแว่นตาเพื่อป้องกันอันตราย 
4. ตรวจสอบเครื่องเจียระไนลับคมตัดให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
 
 

 

 
5. ตรวจสอบผิวหน้าล้อหินเจียระไน ถ้าหน้าหินท่ือหรือไม่เรียบ 
    ให้แต่งหน้าหินใหม่ ดังนี้ 
   - เปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหมุน รอจนล้อหินหมุนจนความเร็ว 
     รอบคงท่ี 
   - แต่งหน้าล้อหินให้เรียบเสมอกัน 
 
 

 

6. ตรวจสอบระยะห่างของแท่นรองช้ินงาน ถ้าห่างมากกว่า 3  
   มิลลิเมตรให้ปรับระยะใหม่ ให้อยู่ระหว่าง 2-3 มิลลิเมตร ดังนี้ 
   - ปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหยุดหมุน รอจนล้อหินหยุดหมุนจน 
     นิ่งอยู่กับท่ี 
   - ใช้ประแจขันปรับให้แท่นรองรับช้ินงานห่างจากหน้าล้อหิน 
     ประมาณ 2-3 มิลลิเมตร 
 

 

7. ลับด้านท่ี 1 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
   มุมท่ี 1 มุมเอียงคมตัด 12 องศา 
   มุมท่ี 2 มุมหลบข้าง     8 องศา 
 
 
 
  

8. ลับด้านท่ี 1 จับมีดกลึงให้มือซ้ายน าและมือขวาตาม  
9. ดูแนวมีดกลึงให้เกิดมุมเอียงคมตัดจากแนวหน้าหินเจียระไน  
    ประมาณ 12 องศา 
10. ท าให้เกิดมุมหลบด้านข้างโดยเอียงด้านล่างของมีดกลึงเข้าหา 
     หินเจียระไนเล็กน้อย 
11. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
     กดท่ีนิ้วมากเกินไป จะท าให้มุมเปล่ียนไป 

 

 

 

12
o 

8o 

2-3 ม.ม. 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

12. ตรวจสอบมุมเอียงคมตัดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
   ก าหนดมุม 12 องศา 
 
 
 
 
  

13. ตรวจสอบมุมหลบข้างท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 8 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
14. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
     แก้ไข 
 
 
  
15. ลับด้านท่ี 2 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
     มุมท่ี 1 มุมรวมปลายมีด 80 องศา 
     มุมท่ี 2 มุมหลบหน้ามีด   8 องศา 
 
 
 
  
16. ลับด้านท่ี 2 จับมีดกลึงให้มือขวาน าและมือซ้ายตาม 
17. ดูแนวมีดกลึงให้เกิดมุมเอียงคมตัดจากแนวหน้าหินเจียระไน  
    ประมาณ 80 องศา 
18. ท าให้เกิดมุมหลบหน้ามีดโดย ยกปลายมีดเชิดขึ้นเล็กน้อย 
19. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
    กดมากเกินไป จะท าให้มุมเปล่ียนไป 
  

20. ตรวจสอบมุมรวมปลายมีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
    ก าหนดมุม 80 องศา 
 
 
 
 
  

 

 

8o 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

21. ตรวจสอบมุมหลบหน้ามีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
    ก าหนดมุม 8 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
22. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
    แก้ไข 
 
 
  

23. ลับด้านท่ี 3 ให้เกิด 1 มุม คือ มุมคายข้าง 14 องศา  
 
 
 
 
 
  

24. ลับด้านท่ี 3 จับมีดกลึงให้มือขวาน าและมือซ้ายจับด้ามมีด 
   ให้มือขวาวางบนแท่นรองช้ินงานเพื่อประคองมีดกลึงขณะลับคม 
 
 
 
 
 

 

25. ตรวจสอบมุมคายข้างท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 14 องศา 
26. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
      แก้ไข 
 
 
  

31. ปิดสวิตช์เครื่องเจียระไน รอให้ล้อหินหยุดหมุน 
32. ท าความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณ์ ส่งคืนผู้สอนให้เรียบร้อย 
33. ท าความสะอาดเครื่องเจียระไนและพื้นท่ีปฏิบัติงาน ให้ 
     เรียบร้อย 
34. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.3) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    8 - 9 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงปอกซ้าย เวลา     8  ช่ัวโมง 
ช่ือ-สกุล ................................................................................................................ เลขท่ี .......................... 
ระดับช้ันป ี........................................ กลุ่มท่ี ........................ สาขาวิชาวิชา .............................................. 

จุดท่ี รายการ พิกัดท่ีก าหนด คะแนน 
ขนาดท่ีวัด

ได้ 
คะแนนท่ี

ได้ 
1 มุมเอียงคมตัด          12 องศา  + 1 องศา 10   
2 มุมหลบด้านข้าง         8 องศา  + 1 องศา 10   
3 มุมรวมปลายมีด       80 องศา + 1 องศา 10   
4 มุมหลบด้านหน้า        8 องศา + 1 องศา 10   
5 มุมคายข้าง             14 องศา + 1 องศา 10   
6 ความเรียบของผิวลับคม  10   
7 การแต่งกายตามกฎระเบียบ  10   
8 การตรงต่อเวลา  10   
9 ความปลอดภัยในการท างาน  10   
10 การท าความสะอาด  10   

คะแนนรวม 100   
เกณฑ์การประเมิน 
     ระดับคะแนน   
     คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
               80 – 89    =  ดี 
               70 – 79    =  ปานกลาง 
               60 – 69    =  พอใช้ 
               50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ระดับผลรวมของคะแนนได้ผลประเมิน  ดังนี้ 
       (   )    ได้คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
       (   )    ได้คะแนน 80 – 89    =  ดี 
       (   )    ได้คะแนน 70 – 79    =  ปานกลาง 
       (   )    ได้คะแนน 60 – 69    =  พอใช้ 
       (   )    ได้คะแนน 50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ข้อเสนอแนะ.......................................................................................................................................................... 

.............................................................................................................................................................................. 
ผู้ประเมิน.............................................................. วันท่ี............เดือน......................พ.ศ. .................... 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.3) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    8 - 9 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงปอกซ้าย เวลา     8  ช่ัวโมง 

เกณฑ์การให้คะแนนตามใบประเมินผลการปฏิบติังาน 
รายการตรวจสอบ ระดับการประเมิน คะแนน 

จุดท่ี 1 – 5  ขนาดพิกัดความเผ่ือของมุม + 1 องศา  10 
+ 2 องศา  8 
+ 3 องศา  5 
+ 4 องศา  3 

          มากกว่า  + 4 องศา  0 
จุดท่ี 6  ความเรียบของผิวลับคม ผิวของรอยลับคมเรียบทุกด้าน   10 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 1 ด้าน 8 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 2 ด้าน                5 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้าน                3 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้านและมีรอยไหม ้ 0 
จุดท่ี 7 การแต่งกายตามกฎระเบียบ แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ 10 

แต่งกายไม่เรียบร้อยแต่ถูกระเบียบ 5 
แต่งกายไม่ถูกระเบียบ 0 

จุดท่ี 8 การตรงต่อเวลา          ท างานเสร็จตามเวลาท่ีก าหนด 10 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 1) 8 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 2) 6 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 3) 4 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 4) 2 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด(ส่งงานเกิน สป. ท่ี 5) 0 

จุดท่ี 9 ความปลอดภัยในการท างาน  ปฏิบัติงานปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 10 
ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 5 

ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกัน 0 
จุดท่ี 10 การท าความสะอาด  ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานเรียบร้อย 10 

ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานไม่เรียบร้อย 7 
ต้องเตือนให้ท าความสะอาด 5 

ไม่ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงาน 0 
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ใบงานท่ี 5.1 
วิชา ลับคมเคร่ืองมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เคร่ืองเจาะและงานลับคมตัดดอกสว่าน สป.ท่ี    15 - 17 
ชื่องาน    งานลับคมตัดดอกสว่าน เวลา     10  ช่ัวโมง 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. สามารถลับคมตัดดอกสว่านได้ 
2. สามารถวัดมุมคมตัดดอกสว่านท่ีลับได้ 
3. สามารถปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย 
ค าสั่ง: จงลับมีดกลึงปาดหน้าตามมุมท่ีก าหนดให้ 
  1) มุมจิกด้านท่ี 1  ขนาด 59 องศา 
  2) มุมหลบด้านท่ี  1   ขนาด 12 องศา 
  3) มุมจิกด้านท่ี 2  ขนาด 59 องศา 
  4) มุมหลบด้านท่ี  2   ขนาด 12 องศา 

 
 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องเจียระไนต้ังพื้น 
2. น้ าหล่อเย็น 
3. ใบวัดมุม 
4. แว่นตานิรภัย 
5. อุปกรณ์แต่งหน้าหินเจียระไน 
6. ชุดประแจส าหรับปรับแท่นรองช้ินงาน 
 
วัสดุ 

- ดอกสว่านเหล็กกล้ารอบสูง (High Speed Steel)   ขนาด เส้นผ่านศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร 

** งานลับคมตัดดอกสว่าน ใยการส่งงานให้นักเรียนวัดงานด้วยตนเอง ให้ครูผู้สอนดูและครูวัดตรวจสอบ 
     อีกคร้ัง** 
 
 

12
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 

ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
1. ศึกษารูปแบบของคมตัดดอกสว่าน และขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
    ในใบงาน 
2. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ น้ าหล่อเย็นให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
3. แต่งกายให้ถูกระเบียบ รัดกุมและสวมแว่นตาเพื่อป้องกันอันตราย 
4. ตรวจสอบเครื่องเจียระไนลับคมตัดให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
 
 

 

 
5. ตรวจสอบผิวหน้าล้อหินเจียระไน ถ้าหน้าหินท่ือหรือไม่เรียบ 
    ให้แต่งหน้าหินใหม่ ดังนี้ 
   - เปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหมุน รอจนล้อหินหมุนจนความเร็ว 
     รอบคงท่ี 
   - แต่งหน้าล้อหินให้เรียบเสมอกัน 
 
 

 

6. ตรวจสอบระยะห่างของแท่นรองช้ินงาน ถ้าห่างมากกว่า 3  
   มิลลิเมตรให้ปรับระยะใหม่ ให้อยู่ระหว่าง 2-3 มิลลิเมตรดังนี้ 
   - ปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหยุดหมุน รอจนล้อหินหยุดหมุนจน 
     นิ่งอยู่กับท่ี 
   - ใช้ประแจขันปรับให้แท่นรองรับช้ินงานห่างจากหน้าล้อหิน 
     ประมาณ 2-3 มิลลิเมตร 
 

 

7. ให้นักเรียนเจียระไนปลายดอกสว่านเดิมท่ีมีอยู่ออกก่อนเพื่อใช้ 
    ส าหรับการฝึกลับคมตัดใหม่ 
8. เปิดสวิตช์เครื่องเจียระไน รอจนเครื่องหมุนนิ่งเสียก่อนจึงวางดอก 
    สว่านบนแท่นรองรับช้ินงาน เล่ือนปลายดอกสว่านเข้าหาหิน 
    เจียระไน 
9. ส่งให้ครูผู้สอนดู 
  

10. ลับด้านท่ี 1 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
   มุมท่ี 1 มุมจิกด้านท่ี    1    59 องศา 
   มุมท่ี 2 มุมหลบด้านท่ี   1   12 องศา 
  
 
 
  

2-3 ม.ม. 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

11. ลับด้านท่ี 1 จับดอกสว่าน ให้มือขวาน าและมือซ้ายตาม เอียง  
     จากแนวขนานของหน้าหินเจียระไน ประมาณ 59 องศา ให ้
     ก้านดอกสว่านขนานกับพื้น จากนั้นค่อยๆ หมุนตามแนวสัน 
     เกลียว ยกปลายดอกสว่านเชิดขึ้น หรือ ให้ยกปลายเชิดขึ้นแล้ว 
     กดหมุนตามแนวสันเกลียวลงมาขนานกับพื้นก็ได้ 
 
  

12. ตรวจสอบมุมจิกด้านแรกท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 59 องศา 
 
 
 
 
  
13. ตรวจสอบมุมหลบท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 12 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
14. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
     แก้ไข 
 
 
  

15. ลับด้านท่ี 2 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
     มุมท่ี 1 มุมจิกด้านท่ี    2    59 องศา 
     มุมท่ี 2 มุมหลบด้านท่ี     2    12 องศา 
 
 
 
  
16. ลับด้านท่ี 2 โดยสลับด้านของสันเกลียว แล้วลับเหมือนด้านท่ี  
     1 โดยลับให้มีมุมจิกและความยาวของคมตัดเท่ากับด้านท่ี 1 
 
 
 
 
  

12
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

17. ตรวจสอบมุมจิกด้านแรกท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 59 องศา 
 
 
 
 
  
18. ตรวจสอบมุมหลบท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 12 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
 
 
 
 
  

19. วัดความยาวของคมตัด ท้ัง 2 ด้าน ด้วยก้านบรรทัดของใบวัด 
     มุมครึ่งวงกลม ซึ่งความยาวของคมตัดท้ัง 2 ด้านต้องเท่ากัน  
     โดยทาบขอบคมตัดของแต่ละด้านท่ีสเกลของบรรทัดวัดมุม 
20. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
     แก้ไข 
 
  

31. ปิดสวิตช์เครื่องเจียระไน รอให้ล้อหินหยุดหมุน 
32. ท าความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณ์ ส่งคืนผู้สอนให้เรียบร้อย 
33. ท าความสะอาดเครื่องเจียระไนและพื้นท่ีปฏิบัติงาน ให้ 
     เรียบร้อย 
34. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 5.1) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องเจาะและงานลับคมตัดดอกสว่าน สป.ท่ี    15 - 17 
ช่ืองาน    งานลับคมตัดดอกสว่าน เวลา     10  ช่ัวโมง 
ช่ือ-สกุล ................................................................................................................ เลขท่ี .......................... 
ระดับช้ันปี ........................................ กลุ่มท่ี ........................ สาขาวิชาวิชา .............................................. 

จุดท่ี รายการ พิกัดท่ีก าหนด คะแนน 
ขนาดท่ีวัด

ได้ 
คะแนนท่ี

ได้ 
1 มุมจิก   59 องศา  ด้านท่ี    1 + 1 องศา 10   
2 มุมหลบ 12 องศา  ด้านท่ี    1 + 1 องศา 10   
3 มุมจิก   59 องศา  ด้านท่ี    2 + 1 องศา 10   
4 มุมหลบ 59 องศา  ด้านท่ี    2 + 1 องศา 10   
5 วัดความยาวคมตัดท้ัง 2 ด้าน เท่ากัน 10   
6 ระนาบหลังคมตัดท้ัง 2 ด้าน  10   
7 ความเรียบของผิวลับคม  10   
8 การแต่งกายตามกฎระเบียบ  10   
9 การตรงต่อเวลา  10   
10 ความปลอดภัยในการท างาน  10   
11 การท าความสะอาด  10   

คะแนนรวม 110   
เกณฑ์การประเมิน 
   น าคะแนนมาค านวณเป็นเปอร์เซ็นให้ได้คะแนน 
   เต็ม 100 คะแนน โดย  

     คะแนนท่ีได้ x 100 = คะแนนท่ีประเมิน 
               110 
ระดับคะแนน   
     คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
               80 – 89    =  ดี 
               70 – 79    =  ปานกลาง 
               60 – 69    =  พอใช้ 
               50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ระดับผลรวมของคะแนนได้ผลประเมิน  ดังนี้ 
       (   )    ได้คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
       (   )    ได้คะแนน 80 – 89    =  ดี 
       (   )    ได้คะแนน 70 – 79    =  ปานกลาง 
       (   )    ได้คะแนน 60 – 69    =  พอใช้ 
       (   )    ได้คะแนน 50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ข้อเสนอแนะ.......................................................................................................................................................... 

.............................................................................................................................................................................. 
ผู้ประเมิน.............................................................. วันท่ี............เดือน......................พ.ศ. .................... 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 5.1) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องเจาะและงานลับคมตัดดอกสว่าน สป.ท่ี    15 - 17 
ช่ืองาน    งานลับคมตัดดอกสว่าน เวลา     10  ช่ัวโมง 

เกณฑ์การให้คะแนนตามใบประเมินผลการปฏิบติังาน 
รายการตรวจสอบ ระดับการประเมิน คะแนน 

จุดท่ี 1 – 4  ขนาดพิกัดความเผ่ือของมุม + 1 องศา  10 
+ 2 องศา  8 
+ 3 องศา  5 
+ 4 องศา  3 

          มากกว่า  + 4 องศา  0 
จุดท่ี 5 ความยาวคมตัด 2 ด้าน 2 ด้าน เท่ากัน 10 

ต่างกัน 0.5 มม. 5 
ต่างกัน    1 มม. 0 

จุดท่ี 6 ระนาบหลังคมตัด เอียงระนาบเดียวกันท้ังหน้า 10 
เป็นสันโค้ง หรือไม่ได้ระนาบตลอดแนว 7 
เป็นสันโค้งและมุมหลบใกล้คมตัดน้อย 5 

เป็นสันโค้งและคมตัดหลบลง 0 
จุดท่ี 7  ความเรียบของผิวลับคม ผิวของรอยลับคมเรียบทุกด้าน   10 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 1 ด้าน 8 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 2 ด้าน                5 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้าน                3 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้านและมีรอยไหม ้ 0 
จุดท่ี 8 การแต่งกายตามกฎระเบียบ แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ 10 

แต่งกายไม่เรียบร้อยแต่ถูกระเบียบ 5 
แต่งกายไม่ถูกระเบียบ 0 

จุดท่ี 9 การตรงต่อเวลา          ท างานเสร็จตามเวลาท่ีก าหนด 10 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 1) 8 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 2) 6 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 3) 4 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 4) 2 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด(ส่งงานเกิน สป. ท่ี 5) 0 

จุดท่ี 10 ความปลอดภัยในการท างาน  ปฏิบัติงานปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 10 
ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 5 

ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกัน 0 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 5.1) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องเจาะและงานลับคมตัดดอกสว่าน สป.ท่ี    15 - 17 
ช่ืองาน    งานลับคมตัดดอกสว่าน เวลา     10  ช่ัวโมง 

เกณฑ์การให้คะแนนตามใบประเมินผลการปฏิบติังาน 
รายการตรวจสอบ ระดับการประเมิน คะแนน 

จุดท่ี 11 การท าความสะอาด  ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานเรียบร้อย 10 
ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานไม่เรียบร้อย 7 

ต้องเตือนให้ท าความสะอาด 5 
ไม่ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงาน 0 
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ใบงานท่ี 4.6 
วิชา ลับคมเคร่ืองมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เคร่ืองกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    13 - 14 
ชื่องาน    งานลับมีดกลึงคว้านรูใน เวลา     8  ช่ัวโมง 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. สามารถลับคมมีดกลึงคว้านรูในได้ 
2. สามารถวัดมุมมีดกลึงคว้านรูในท่ีลับได้ 
3. สามารถปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย 
ค าสั่ง: จงลับมีดกลึงมีดกลึงคว้านรูในท่ีตามขนาดและมุมท่ีก าหนดให้ 
     1) ลับระยะของร่องมีดคว้านห่างจากปลายมีด 7 มม.     5) มุมหลบด้านข้าง     ขนาด   8 องศา 
         ขนาด กว้าง 60 มม. ลึก 3 มม.                           6) มุมคายหลังมีด     ขนาด   8 องศา 
     2) มุมเอียงคมตัดด้านหน้า  ขนาด 12 องศา                7) มุมหลบผิวงานด้านล่างมีด ขนาด 25 องศา 
     3) มุมหลบด้านหน้า       ขนาด   8 องศา                    สูงจากผิวมีดด้านล่าง 3 มม. 
     4) มุมรวมปลายมีด       ขนาด 75 องศา                   

 
 
 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องเจียระไนต้ังพื้น 
2. น้ าหล่อเย็น 
3. ใบวัดมุม 
4. แว่นตานิรภัย 
5. อุปกรณ์แต่งหน้าหินเจียระไน 
6. ชุดประแจส าหรับปรับแท่นรองช้ินงาน 

วัสดุ 

- มีดกลึงเหล็กกล้าความเร็วสูง (High Speed Steel)   ขนาด 3/8 x 3/8 นิ้ว ยาว 8 นิ้ว 

** งานลับมีดกลึงคว้านรูใน ให้ลับส่งครูผู้สอนทีละด้าน 
   และการส่งงานให้นักเรียนวัดงานด้วยตนเอง ให้ครูผู้สอนดูและครูวัดตรวจสอบอีกคร้ัง** 
 

60 7 

8o 

8o 

12o 

3 

3 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษารูปแบบของมีดกลึงคว้านรูในท่ีและขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
    ในใบงาน 
2. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ น้ าหล่อเย็นให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
3. แต่งกายให้ถูกระเบียบ รัดกุมและสวมแว่นตาเพื่อป้องกันอันตราย 
4. ตรวจสอบเครื่องเจียระไนลับคมตัดให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
 
 

 

 
5. ตรวจสอบผิวหน้าล้อหินเจียระไน ถ้าหน้าหินท่ือหรือไม่เรียบ 
    ให้แต่งหน้าหินใหม่ ดังนี้ 
   - เปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหมุน รอจนล้อหินหมุนจนความเร็ว 
     รอบคงท่ี 
   - แต่งหน้าล้อหินให้เรียบเสมอกัน 
 
 

 

6. ตรวจสอบระยะห่างของแท่นรองช้ินงาน ถ้าห่างมากกว่า 3  
   มิลลิเมตรให้ปรับระยะใหม่ ให้อยู่ระหว่าง 2-3 มิลลิเมตร ดังนี้ 
   - ปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหยุดหมุน รอจนล้อหินหยุดหมุนจน 
     นิ่งอยู่กับท่ี 
   - ใช้ประแจขันปรับให้แท่นรองรับช้ินงานห่างจากหน้าล้อหิน 
     ประมาณ 2-3 มิลลิเมตร 
 

 

7. ลับด้านท่ี 1 เจียระไนเนื้อวัสดุออกให้เป็นร่องส าหรับท าปลายคม 
   ตัดมีดกลึงคว้านรูใน 
 
 
 
 
  

8. ร่างเส้นเพื่อลับเนื้อมีดกลึงให้เกิดร่องโดยให้ ระยะของร่องห่าง 
    จากปลายมีด 7 มิลลิเมตร ขนาดของร่อง ยาว 60 มิลลิเมตร ลึก  
    3 มิลลิเมตร 
 
 
 
 

 

 

 

2-3 ม.ม. 

7 60 

3
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

9. ลับด้านท่ี 1 ให้ลับมีดกลึงให้เกิดร่องส าหรับลับคมตัดมีดคว้าน 
   ให้ได้ความลึกและความยาวของร่อง ตามแนวเส้นท่ีร่างไว้ 
10. ส่งงานครูผู้สอน 
 
 
 
 

 

11. ลับด้านท่ี 2 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
   มุมท่ี 1 มุมเอียงคมตัดด้านหน้าขนาด 12 องศา 
   มุมท่ี 2 มุมหลบด้านหน้า 8 องศา  
 
 
 

  

12. ร่างเส้นมุมเอียงคมตัดด้านหน้า 12 องศา เพื่อเป็นแนวในการ
ลับคม 
 
 
 
 
 

 

13. ลับด้านท่ี 2 จับมีดกลึงให้มือขวาน าและมือซ้ายตาม  
14. ลับมุมเอียงคมตัดด้านหน้าโดย ดูแนวมีดกลึงให้เอียงประมาณ 
     เส้นท่ีร่างไว้ 
15. ท าให้เกิดมุมหลบด้านหน้าโดยวางมีดในแนวระดับก่อนถ้าวัดมุม 
    แล้ว น้อยกว่า 8 องศา ให้เชิดปลายมีดขึ้นเล็กน้อย 
16. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
     กดมากเกินไป   

17. ตรวจสอบมุมเอียงคมตัดด้านหน้าท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่ง 
     วงกลม ก าหนดมุม 12 องศา 
 
 
 
 
  

 

12o 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

18. ตรวจสอบมุมหลบด้านหน้าท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 8 องศา 
19. เมื่อวัดตรวจสอบท้ัง 2 มุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ 
     ท าการแก้ไข 
20. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
 
 

 

21. ลับด้านท่ี 3 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
     มุมท่ี 1 มุมรวมปลายมีด 75 องศา      
     มุมท่ี 2 มุมหลบด้านข้าง   8 องศา   
 
 
 
  
22. ลับมุมรวมปลายมีด 75 องศา โดยให้ด้านข้างซ้ายเข้าขอบหิน 
     เอียงออกจากตัวเล็กน้อย ประมาณ 3 องศา 
23. ท าให้เกิดมุมหลบด้านข้าง 8 องศาโดยไม่เอียงด้านล่างของมีด  
     เนื่องจากล้อหินกลมจึงจะกินเนื้องานด้านล่างก่อน แต่หากวัด 
     มุมแล้วมุมน้อยไปให้เอียงด้านล่างเข้าล้อหินเพียงเล็กน้อย 
24. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
    กดมากเกินไป จะท าให้มุมเปล่ียนไป 

 

25. ตรวจสอบมุมรวมปลายมีด ท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่ง 
     วงกลม ก าหนดมุม 75 องศา 
 
 
 
 
 

 

26. ตรวจสอบมุมหลบด้านข้างท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 8 องศา 
27. เมื่อวัดตรวจสอบท้ัง 2 มุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ 
     ท าการแก้ไข 
28. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
 
  

 

75o 

3o 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

29. ลับด้านท่ี 4 ให้เกิด 1 มุม คือ มุมคายหลังมีด 8 องศา 
 
 
 
 
 
  

30. ลับด้านท่ี 4 เข้าหินโดยพลิกหันด้านบนของมีดเข้าหาล้อหิน  
     เจียระไนเอียงจากแนวขนานของล้อหิน ประมาณ 8 องศา และ 
     คว่ ามีดเล็กน้อย เพื่อให้ขอบปลายคมตัดไม่ลาดเอียง เนื่องจาก 
     หินเจียระไนเป็นทรงกลมท าให้จะกินเนื้อมีดด่านล่างก่อน 
 
 
 

 

31. ตรวจสอบมุมคายหลังมีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 8 องศา โดยทาบกับแท่นฉากบนโต๊ะระดับ 
32. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
      แก้ไข 
 
 
  

33. ลับด้านท่ี 5 ให้เกิด 1 มุม คือ มุมหลบผิวงานด้านล่างมีด 25  
     องศา 
 
 
 
 
  

34. ร่างเส้นท่ีด้านหน้าของมีดกลึง ให้สูงจากขอบล่างของฐานมีด  
     3 มิลลิเมตร เพื่อเป็นแนวในการลับเนื้อวัสดุออก 
 
 
 
 
 

 

 

 

3 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

35. จับมีดด้วยมือขวาน าและมือซ้ายตาม ให้ด้านล่างของมีดกลึง 
     เข้าหาหินเจียระไน เอียงด้ามมีดกลึงออกจากแนวขนานกับหน้า 
     หินเล็กน้อย ประมาณ 25 องศา แล้วจึงเลือนมีดกลึงเข้าหิน 
     เจียระไน 
 
 
  

36. ตรวจสอบมุมหลบผิวงานด้านล่างมีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุม 
     ครึ่งวงกลม ก าหนดมุม 25 องศา 
37. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
     แก้ไข 
 
 
 
 
 

 

38. ปิดสวิตช์เครื่องเจียระไน รอให้ล้อหินหยุดหมุน 
39. ท าความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณ์ ส่งคืนผู้สอนให้เรียบร้อย 
40. ท าความสะอาดเครื่องเจียระไนและพื้นท่ีปฏิบัติงาน ให้ 
     เรียบร้อย 
41. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.6) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    13 - 14 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงคว้านรูใน เวลา     8  ช่ัวโมง 
ช่ือ-สกุล ................................................................................................................ เลขท่ี .......................... 
ระดับช้ันป ี........................................ กลุ่มท่ี ........................ สาขาวิชาวิชา .............................................. 

จุดท่ี รายการ พิกัดท่ีก าหนด คะแนน 
ขนาดท่ีวัด

ได้ 
คะแนนท่ี

ได้ 

1 
ระยะของร่องมีดคว้าน ห่างจากปลายมีด 
7 มม.ขนาด กว้าง 60 มม. ลึก 3 มม. 

 10   

2 มุมเอียงคมตัดด้านหน้า  12 องศา + 1 องศา 10   
3 มุมหลบด้านหน้า 8 องศา + 1 องศา 10   
4 มุมรวมปลายมีด  75 องศา + 1 องศา 10   
5 มุมหลบด้านข้าง 8 องศา + 1 องศา 10   
6 มุมคายหลังมีด 8 องศา + 1 องศา 10   
7 มุมหลบผิวงานด้านล่างมีด 25 องศา + 1 องศา 10   
8 ความเรียบของผิวลับคม  10   
9 การแต่งกายตามกฎระเบียบ  10   
10 การตรงต่อเวลา  10   
11 ความปลอดภัยในการท างาน  10   
12 การท าความสะอาด  10   

คะแนนรวม 120   
เกณฑ์การประเมิน 
   น าคะแนนมาค านวณเป็นเปอร์เซ็นให้ได้คะแนน 
   เต็ม 100 คะแนน โดย  

     คะแนนท่ีได้ x 100 = คะแนนท่ีประเมิน 
               120 
ระดับคะแนน   
     คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
               80 – 89    =  ดี 
               70 – 79    =  ปานกลาง 
               60 – 69    =  พอใช้ 
               50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ระดับผลรวมของคะแนนได้ผลประเมิน  ดังนี้ 

       (   )    ได้คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
       (   )    ได้คะแนน 80 – 89    =  ดี 
       (   )    ได้คะแนน 70 – 79    =  ปานกลาง 
       (   )    ได้คะแนน 60 – 69    =  พอใช้ 
       (   )    ได้คะแนน 50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ข้อเสนอแนะ.......................................................................................................................................................... 
.............................................................................................................................................................................. 
ผู้ประเมิน.............................................................. วันท่ี............เดือน......................พ.ศ. .................... 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.6) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    13 - 14 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงคว้านรูใน เวลา     8  ช่ัวโมง 

เกณฑ์การให้คะแนนตามใบประเมินผลการปฏิบติังาน 
รายการตรวจสอบ ระดับการประเมิน คะแนน 

จุดท่ี 1 ร่องมีดคว้าน ระยะของร่องพอดีกับเส้นท่ีร่างไว้ 10 
ระยะของร่องห่างจากเส้นท่ีร่าง + 0.5 มม. 7 
ระยะของร่องห่างจากเส้นท่ีร่าง +   1 มม. 5 

ระยะของร่องห่างจากเส้นท่ีร่างมากกว่า + 1 มม. 0 
จุดท่ี 2 – 7  ขนาดพิกัดความ 
   เผ่ือของมุม 

+ 1 องศา  10 
+ 2 องศา  8 
+ 3 องศา  5 
+ 4 องศา  3 

          มากกว่า  + 4 องศา  0 
จุดท่ี 8  ความเรียบของผิวลับคม ผิวของรอยลับคมเรียบทุกด้าน   10 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 1 ด้าน 8 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 2 ด้าน                5 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้าน                3 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 4 ด้าน                1 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 4 ด้านและมีรอยไหม ้ 0 
จุดท่ี 9 การแต่งกายตามกฎระเบียบ แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ 10 

แต่งกายไม่เรียบร้อยแต่ถูกระเบียบ 5 
แต่งกายไม่ถูกระเบียบ 0 

จุดท่ี 10 การตรงต่อเวลา          ท างานเสร็จตามเวลาท่ีก าหนด 10 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 1) 8 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 2) 6 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 3) 4 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 4) 2 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด(ส่งงานเกิน สป. ท่ี 5) 0 

จุดท่ี 11 ความปลอดภัยในการท างาน  ปฏิบัติงานปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 10 
ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 5 

ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกัน 0 
จุดท่ี 12 การท าความสะอาด  ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานเรียบร้อย 10 

ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานไม่เรียบร้อย 7 
ต้องเตือนให้ท าความสะอาด 5 

ไม่ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงาน 0 
 



166 
 

 

ใบงานท่ี 4.4 
วิชา ลับคมเคร่ืองมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เคร่ืองกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    10 - 11 
ชื่องาน    งานลับมีดกลึงเซาะร่อง เวลา     8  ช่ัวโมง 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. สามารถลับคมมีดกลึงเซาะร่องได้ 
2. สามารถวัดมุมมีดกลึงซาะร่องท่ีลับได้ 
3. สามารถปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย 
ค าสั่ง: จงลับมีดกลึงเซาะร่องตามขนาดและมุมท่ีก าหนดให้ 
  1) มุมฉากปลายมีด  ขนาด 90 องศา             5) มุมเอียงหลบขวา ขนาด  1 องศา 
  2) มุมหลบหน้ามีด   ขนาด  8 องศา             6) มุมหลบข้างขวา   ขนาด  2 องศา 
  3) มุมเอียงหลบซ้าย  ขนาด  1 องศา             7) มุมคายหลังมีด   ขนาด  8 องศา 
  4) มุมหลบข้างซ้าย    ขนาด  2 องศา 

 
 

 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องเจียระไนต้ังพื้น 
2. น้ าหล่อเย็น 
3. ใบวัดมุม 
4. แว่นตานิรภัย 
5. อุปกรณ์แต่งหน้าหินเจียระไน 
6. ชุดประแจส าหรับปรับแท่นรองช้ินงาน 
วัสดุ 

- มีดกลึงเหล็กกล้าความเร็วสูง (High Speed Steel)   ขนาด 3/8 x 3/8 นิ้ว ยาว 8 นิ้ว 

** งานลับมีดกลึงเซาะร่องให้ลับส่งครูผู้สอนทีละด้าน 
   และการส่งงานให้นักเรียนวัดงานด้วยตนเอง ให้ครูผู้สอนดูและครูวัดตรวจสอบอีกคร้ัง** 
 

15 

4 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษารูปแบบของมีดกลึงเซาะร่องและขั้นตอนการปฏิบัติงาน  
    ในใบงาน 
2. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ น้ าหล่อเย็นให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
3. แต่งกายให้ถูกระเบียบ รัดกุมและสวมแว่นตาเพื่อป้องกันอันตราย 
4. ตรวจสอบเครื่องเจียระไนลับคมตัดให้พร้อมก่อนปฏิบัติงาน  
 
 

 

 
5. ตรวจสอบผิวหน้าล้อหินเจียระไน ถ้าหน้าหินท่ือหรือไม่เรียบ 
    ให้แต่งหน้าหินใหม่ ดังนี้ 
   - เปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหมุน รอจนล้อหินหมุนจนความเร็ว 
     รอบคงท่ี 
   - แต่งหน้าล้อหินให้เรียบเสมอกัน 
 
 

 

6. ตรวจสอบระยะห่างของแท่นรองช้ินงาน ถ้าห่างมากกว่า 3  
   มิลลิเมตรให้ปรับระยะใหม่ ให้อยู่ระหว่าง 2-3 มิลลิเมตร ดังนี้ 
   - ปิดสวิตช์ให้เครื่องเจียระไนหยุดหมุน รอจนล้อหินหยุดหมุนจน 
     นิ่งอยู่กับท่ี 
   - ใช้ประแจขันปรับให้แท่นรองรับช้ินงานห่างจากหน้าล้อหิน 
     ประมาณ 2-3 มิลลิเมตร 
 

 

7. ลับด้านท่ี 1 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
   มุมท่ี 1 มุมฉากปลายมีด 90 องศา 
   มุมท่ี 2 มุมหลบหน้ามีด    8 องศา 
 
 
 
  

8. ลับด้านท่ี 1 จับมีดกลึงให้มือขวาน าและมือซ้ายตาม  
9. ดูแนวมีดกลึงให้เกิดมุมฉากปลายมีดจากแนวหน้าหินเจียระไนให ้
    ต้ังฉาก 90 องศา 
10. ท าให้เกิดมุมหลบหน้ามีดโดยวางมีดในแนวระดับก่อนถ้าวัดมุม 
    แล้ว น้อยกว่า 8 องศา ให้เชิดปลายมีดขึ้นเล็กน้อย 
11. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
     กดมากเกินไป   
 

 

90
o 

8o 

2-3 ม.ม. 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

12. ตรวจสอบมุมฉากปลายมีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
   ก าหนดมุม 90 องศา 
 
 
 
 
  
13. ตรวจสอบมุมหลบหน้ามีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 8 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
14. เมื่อวัดตรวจสอบท้ัง 2 มุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ 
     ท าการแก้ไข 
15. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
 
  

16. ลับด้านท่ี 2 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
     มุมท่ี 1 มุมเอียงหลบซ้าย 1 องศา 
     มุมท่ี 2 มุมหลบข้างซ้าย  2 องศา 
 
 
 
  

17. ขีดเส้นร่างระยะความกว้างของคมตัดด้านหน้า 4 มิลลิเมตร 
     และความยาวของก้านเซาะร่องประมาณ 15 มิลลิเมตร 
     ก่อนเพื่อแป็นแนวให้ได้ระยะท่ีก าหนด 
 
 
 
 

 

18. ลับมุมเอียงหลบซ้าย 1 องศา โดยให้ด้านข้างเข้าขอบหิน 
     เจียระไนฝ่ังซ้ายระยะประมาณ 15 มม. 
19. ท าให้เกิดมุมหลบข้างซ้าย 2 องศาโดยต้ังมีดตรงๆไม่เอียง  
     ด้านล่างของมีดเข้า เนื่องจากล้อหินกลมจึงจะกินเนื้องาน 
     ด้านล่างก่อน แต่หากวัดมุมแล้วมุมน้อยไปให้เอียงด้านล่างเข้า 
     ล้อหินเพียงเล็กน้อย 
20. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
    กดมากเกินไป จะท าให้มุมเปล่ียนไป 

 

 

15 

4 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

21. ตรวจสอบมุมเอียงหลบซ้ายท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
    ก าหนดมุม 1 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
 
 
 
 
  
22. ตรวจสอบมุมหลบข้างซ้ายท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
    ก าหนดมุม 2 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
23. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
    แก้ไข 
24. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
 
  

25. ลับด้านท่ี 3 ให้เกิด 2 มุม พร้อมกัน คือ 
     มุมท่ี 1 มุมเอียงหลบขวา 1 องศา 
     มุมท่ี 2 มุมหลบข้างขวา  2 องศา 
     และ ให้มีความกว้างปลายคมตัด เท่ากับ 4 มิลลิเมตร 
 
 
  
26. ลับมุมเอียงหลบขวา 1 องศา โดยให้ด้านข้างเข้าขอบหิน 
     เจียระไนฝ่ังขวาระยะประมาณ 15 มม. 
27. ท าให้เกิดมุมหลบข้างขวา 2 องศาโดยต้ังมีดตรงๆไม่เอียง  
     ด้านล่างของมีดเข้า เนื่องจากล้อหินกลมจึงจะกินเนื้องาน 
     ด้านล่างก่อน แต่หากวัดมุมแล้วมุมน้อยไปให้เอียงด้านล่างเข้า 
     ล้อหินเพียงเล็กน้อย 
28. เล่ือนมีดกลึงให้เข้าหาหินจียระไน โดยรักษามุมไว้ไม่ออกแรง 
    กดมากเกินไป จะท าให้มุมเปล่ียนไป 

 

29. ตรวจสอบมุมเอียงหลบซขวาท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่ง 
     วงกลมก าหนดมุม 1 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

30. ตรวจสอบมุมหลบข้างขวาท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
    ก าหนดมุม 2 องศา ให้สมมุติมุม 90 องศา เป็น 0 องศา 
31. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
    แก้ไข 
 
 
  
32. วัดระยะความกว้างหน้ามีด 4 มิลลิเมตร โดยทาบวัดกับสเกล 
     ของก้านบรรทัดวัดมุม 
33. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
 
 
 
  

34. ลับด้านท่ี 4 ให้เกิด 1 มุม คือ มุมคายหลังมีด 8 องศา 
 
 
 
 
 
  

35. ลับด้านท่ี 4 เข้าหินโดยพลิกหันด้านบนของมีดเข้าหาล้อหิน  
     เจียระไนเอียงจากแนวขนานของล้อหิน ประมาณ 8 องศา และ 
     คว่ ามีดเล็กน้อย เพื่อให้ขอบปลายคมตัดไม่ลาดเอียง เนื่องจาก 
     หินเจียระไนเป็นทรงกลมท าให้จะกินเนื้อมีดด่านล่างก่อน 
 
 
 

 

36. ตรวจสอบมุมคายหลังมีดท่ีลับคมได้ ด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม 
     ก าหนดมุม 8 องศา โดยทาบกับแท่นฉากบนโต๊ะระดับ 
37. เมื่อวัดตรวจสอบมุมแล้ว ถ้ามุมท่ีได้ยังไม่อยู่ในเกณฑ์ให้ท าการ 
      แก้ไข 
 
 
  
 

8o 
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ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน 
ค าอธิบาย รูปแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

38. ปิดสวิตช์เครื่องเจียระไน รอให้ล้อหินหยุดหมุน 
39. ท าความสะอาดเครื่องมือและอุปกรณ์ ส่งคืนผู้สอนให้เรียบร้อย 
40. ท าความสะอาดเครื่องเจียระไนและพื้นท่ีปฏิบัติงาน ให้ 
     เรียบร้อย 
41. ส่งงานครูผู้สอน และวัดมุมให้ครูผู้สอนดู 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.4) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    10 - 11 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงเซาะร่อง เวลา     8  ช่ัวโมง 
ช่ือ-สกุล ................................................................................................................ เลขท่ี .......................... 
ระดับช้ันป ี........................................ กลุ่มท่ี ........................ สาขาวิชาวิชา .............................................. 

จุดท่ี รายการ พิกัดท่ีก าหนด คะแนน 
ขนาดท่ีวัด

ได้ 
คะแนนท่ี

ได้ 

1 
มุมฉากปลายมีด 90 องศา 
มุมหลบหน้ามีด   8 องศา 

+ 1 องศา 10   

2 มุมเอียงหลบซ้าย 1 องศา + 1 องศา 10   
3 มุมหลบข้างซ้าย  2 องศา  + 1 องศา 10   
4 มุมเอียงหลบขวา 1 องศา + 1 องศา 10   
5 มุมหลบข้างขวา  2 องศา + 1 องศา 10   
6 ความกว้างปลายมีด 4 มม.  10   
7 มุมคายหลังมีด   8 องศา + 1 องศา 10   
8 ความเรียบของผิวลับคม  10   
9 การแต่งกายตามกฎระเบียบ  10   
10 การตรงต่อเวลา  10   
11 ความปลอดภัยในการท างาน  10   
12 การท าความสะอาด  10   

คะแนนรวม 120   
เกณฑ์การประเมิน 
   น าคะแนนมาค านวณเป็นเปอร์เซ็นให้ได้คะแนน 
   เต็ม 100 คะแนน โดย  

     คะแนนท่ีได้ x 100 = คะแนนท่ีประเมิน 
               120 
ระดับคะแนน   
     คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
               80 – 89    =  ดี 
               70 – 79    =  ปานกลาง 
               60 – 69    =  พอใช้ 
               50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ระดับผลรวมของคะแนนได้ผลประเมิน  ดังนี้ 

       (   )    ได้คะแนน 90 – 100  =  ดีมาก 
       (   )    ได้คะแนน 80 – 89    =  ดี 
       (   )    ได้คะแนน 70 – 79    =  ปานกลาง 
       (   )    ได้คะแนน 60 – 69    =  พอใช้ 
       (   )    ได้คะแนน 50 – 59    =  ต้องปรับปรุง 

ข้อเสนอแนะ.......................................................................................................................................................... 

.............................................................................................................................................................................. 
ผู้ประเมิน.............................................................. วันท่ี............เดือน......................พ.ศ. .................... 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน (ใบงานที่ 4.4) 
วิชาลับคมเครื่องมือตัด                  รหัสวิชา   2102-2105 
หน่วยที่ 3 เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง สป.ท่ี    10 - 11 
ช่ืองาน    งานลับมีดกลึงเซาะร่อง เวลา     8  ช่ัวโมง 

เกณฑ์การให้คะแนนตามใบประเมินผลการปฏิบติังาน 
รายการตรวจสอบ ระดับการประเมิน คะแนน 

จุดท่ี 1 – 5 และ จุดท่ี 7  ขนาดพิกัดความ 
   เผ่ือของมุม 

+ 1 องศา  10 
+ 2 องศา  8 
+ 3 องศา  5 
+ 4 องศา  3 

          มากกว่า  + 4 องศา  0 
จุดท่ี 6  ความกว้างปลายมีด 4 มิลลิเมตร 4 ม.ม.  10 

+ 1 ม.ม.  8 
+ 2 ม.ม.  5 

มากกว่า  + 2  ม.ม.  0 
จุดท่ี 8  ความเรียบของผิวลับคม ผิวของรอยลับคมเรียบทุกด้าน   10 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 1 ด้าน 8 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 2 ด้าน                5 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 3 ด้าน                3 
ผิวของรอยลับไม่เรียบ 4 ด้าน                1 

ผิวของรอยลับไม่เรียบ 4 ด้านและมีรอยไหม ้ 0 
จุดท่ี 9 การแต่งกายตามกฎระเบียบ แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ 10 

แต่งกายไม่เรียบร้อยแต่ถูกระเบียบ 5 
แต่งกายไม่ถูกระเบียบ 0 

จุดท่ี 10 การตรงต่อเวลา          ท างานเสร็จตามเวลาท่ีก าหนด 10 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 1) 8 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 2) 6 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 3) 4 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด (ส่งงานช้า สป. ท่ี 4) 2 
ท างานเกินเวลาท่ีก าหนด(ส่งงานเกิน สป. ท่ี 5) 0 

จุดท่ี 11 ความปลอดภัยในการท างาน  ปฏิบัติงานปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 10 
ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและใช้อุปกรณ์ป้องกัน 5 

ปฏิบัติงานไม่ปลอดภัยและไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกัน 0 
จุดท่ี 12 การท าความสะอาด  ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานเรียบร้อย 10 

ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงานไม่เรียบร้อย 7 
ต้องเตือนให้ท าความสะอาด 5 

ไม่ท าความสะอาดหลังปฏิบัติงาน 0 
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หน่วยที ่ 4  
 

 

สาระส าคัญ 
เครื่องกลึง (Lathe Machine) เป็นเครื่องมือกลท่ีใช้ในการแปรรูปช้ินงาน เพื่อผลิตช้ินส่วนต่างๆ ท่ี

ส าคัญมากชนิดหนึ่ง มีหลักการท างานคือให้ช้ินงานหมุนรอบแกนด้วยความเร็วคงท่ี และใช้เครื่องมือตัดเล่ือน
เข้าตัดเฉือนช้ินงาน สามารถท างานได้หลากหลาย เช่น  การกลึงปาดหน้า การกลึงปอกลดขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางผิวนอก การกลึงคว้านขยายรูช้ันใน การกลึงเกลียว โดยใช้เครื่องมือตัดประเภทมีดกลึง และยัง
สามารถขึ้นรูปช้ินงานท่ีหลากหลายได้ด้วยเครื่องมือตัดประเภทอื่น เช่น การใช้ดอกสว่านเพื่อเจาะรูช้ินงาน การ
ใช้ล้อพิมพ์ลายเพื่อพิมพ์ลายช้ินงาน การใช้รีมเมอร์เพื่อคว้านผิวรูเรียบ เป็นต้น ในปัจจุบัน เทคโนโลยีการผลิต
ช้ินส่วนเริ่มเปล่ียนแปลงไปใช้เครื่องจักรท่ีอัตโนมัติมากขึ้น เช่น เครื่องกลึง CNC ท่ีสามารถเลือกใช้เครื่องมือตัด
ประเภทท่ีถอดเปล่ียนได้ (insert) แต่งานกลึงท่ีใช้เครื่องกลึงแบบธรรมดาก็ยังมีความส าคัญในแง่ของค่าใช้จ่ายท่ี
ประหยัด และยังสามารถดัดแปลงใช้ในงานแบบพิเศษบางอย่างได้ดีอีกด้วย นักเรียนนักศึกษาจึงต้องเรียนรู้และ
ปฏิบัติงานลับคมตัดมีดกลึง ท่ีมีลักษณะงานท่ีแตกต่างกันในหลายๆ รูปแบบ  
เนื้อหาการเรียนรู ้
      4.1  ชนิดของเครื่องกลึง 
      4.2  ส่วนประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย์ 
      4.3  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกลึงยันศูนย์ 
      4.4 เครื่องมือตัดท่ีใช้กับเครื่องกลึงยันศูนย์ 
      4.5 ความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราป้อน ความลึกการป้อนตัดในงานกลึง 
  4.6   งานลับคมตัดมีดกลึง 
  4.6.1 งานลับมีดกลึงปาดหน้า 
  4.6.2 งานลับมีดกลึงปอกขวา 
  4.6.3 งานลับมีดกลึงปอกซ้าย 
  4.6.4 งานลับมีดกลึงเซาะร่อง 
  4.6.5 งานลับมีดกลึงเกลียว 
  4.6.6 งานลับมีดกลึงคว้านรูใน 
จุดประสงค์การเรียนรู ้
 1.  จ าแนกชนิดของเครื่องกลึงได้ 
      2.  บอกช่ือของส่วนประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย์ได้ 
      3. บอกช่ือของเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกลึงยันศูนย์ได้ 
      4. บอกช่ือและหน้าท่ีเครื่องมือตัดท่ีใช้กับเครื่องกลึงยันศูนย์ได้ 
      5. ค านวณความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราป้อนในงานกลึงได้ 
  6. ปฏิบัติงานลับมีดกลึงได้ 

เครื่องกลึงและงานลับมีดกลึง 
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แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที ่4 
เครื่องกลึงและงานลบัมีดกลงึ 

จงท าเครื่องหมาย กากบาท (X) ข้อท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว (10 คะแนน) 

1. ข้อใดเป็นลักษณะของเครื่องกลึงแนวตั้ง 
 ก. เครื่องกลึงท่ีใช้อยู่ในโรงงานท่ัวไป ขนาดไม่ใหญ่มากนัก มีชุดยันศูนย์อยู่ท้ายเครื่อง  
 ข. เครื่องกลึงท่ีมีหัวจับขนาดใหญ่ สามารถจับงานท่ีมีเส้นผ่านศูนย์กลางขนาดใหญ่ท่ีไม่หนามากได้ดี 
 ค. เครื่องกลึงท่ีมีป้อมมีดวางอยู่ในแนวตั้ง สามารถกลึงงานขนาดใหญ่ได้  
 ง. เครื่องกลึงท่ีมีหัวจับยึดเครื่องมือตัดสามารถยึดเครื่องมือตัดได้หลายชนิดอยู่ในป้อมมีดเดียวกัน  
      จ.  เครื่องกลึงท่ีใช้การควบคุมการท างานด้วยระบบคอมพิวเตอร์ 

2. อุปกรณ์ใดในเครื่องกลึงยันศูนย์ท่ีใช้ในการเดินกินงานส าหรับการกลึงปาดหน้า 
 ก. แคร่คร่อม   ข. แท่นเล่ือนบน 
 ค. แท่นเล่ือนขวาง  ง. สะพานแท่นเครื่อง 
      จ.  ป้อมมีด 

3. ชุดแท่นเล่ือนจะติดต้ังอยู่ส่วนใดของเครื่องกลึงยันศูนย์ 
 ก. บนแคร่คร่อม   ข. บนป้อมมีด 
 ค. ติดกับหัวเครื่อง    ง. บนสะพานแท่นเครื่อง 
      จ.  บนฐานเครื่อง 

4. จากรูป เป็นอุปกรณ์ ชนิดใด 
     ก. ประแจขันหัวจับ   
     ข. ประแจขันสลักเกลียวป้อมมีด 
      ค. ห่วงพา     
      ง. ประแจขันหัวจับดอกสว่าน 
          จ.  ยันศูนย์ 

5. จากรูป เป็นอุปกรณ์ ชนิดใด 
     ก. จานพา   
     ข. ห่วงพา 
      ค. ประแจขันสลักเกลียวป้อมมีด    
      ง. ประแจขันหัวจับดอกสว่าน 
          จ.  ยันศูนย์ 
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6. ข้อใด ไม่ใช่ เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกลึงยันศูนย ์
 ก. หัวจับแบบสามฟันพร้อม ข. จานพา 
 ค. ห่วงพา    ง. ยันศูนย ์
      จ.  ปากกาจับงาน 

7. จากรูป เป็นเครื่องมือตัด ชนิดใด  
     ก. ดอกสว่าน (Drill)   
     ข. ดอกเจาะน าศูนย์ (Center Drill) 
      ค. รีมเมอร์ (Reamer)    
      ง. ต๊าป (Tap) 
          จ. ดาย (Die) 

8. เครื่องมือตัด ชนิดนี้ใช้ท าหน้าท่ีใดในงานกลึง 
     ก. ใช้ขึ้นรูปให้เป็นลวดลายบนชิ้นงาน  
     ข. ใช้เจาะรูน าในช่วงเริ่มต้นเพื่อใหต้รงต าแหน่งมากขึ้น 
      ค. ใช้ตัดเฉือนวัสดุตามลักษณะของงาน เช่น การกลึงปาดหน้า      
                                                             การกลึงปอก    
      ง. ใช้ท าผิวเรียบหรือปรับขนาดของรูเจาะให้เท่ียงตรงสูงกว่า 
                                                             การเจาะรูธรรมดา 
          จ. ใช้ท าเกลียวนอก 

9. จงค านวณหาความเร็วรอบในการกลึงช้ินงานท่ีมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 50 มิลลิเมตร ก าหนดความเร็วตัด 
    ในงานกลึง 18 เมตรต่อนาที 
 ก. 114.59 รอบต่อนาที ข. 200.59 รอบต่อนาที 
 ค. 250.09 รอบต่อนาที  ง. 275.09 รอบต่อนาที 
      จ. 325.59 รอบต่อนาที 

10. จงค านวณหาความเร็วตัดในการกลึงช้ินงานท่ีมีขนาดเส็นผ่านศูนย์กลาง 20 มิลลิเมตร ด้วยความเร็วรอบ  
     360 รอบต่อนาที 
 ก. 18.00 เมตรต่อนาที ข. 20.59 เมตรต่อนาที 
 ค. 22.62 เมตรต่อนาที ง. 25.09 เมตรต่อนาที 
      จ. 30.66 เมตรต่อนาที 
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4.1  ชนิดของเครื่องกลึง 
 เครื่องกลึงท่ีใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมท่ัวไปจ าแนกออกเป็นหลายชนิด ซึ่งแต่ละชนิดจะมีลักษณะและ
ความสามารถในการใช้งานท่ีแต่ต่างกันไปตามวัตถุประสงค์ของการท างาน เครื่องกลึงท่ีนิยมใช้จะแบ่งได้ดังนี้   

 4.1.1  เครื่องกลึงยันศูนย ์(Center Lathe Machine) 
   เครื่องกลึงยันศูนย์ เป็นเครื่องกลึงท่ีได้รับความนิยมมาก ในโรงงานผลิตช้ินส่วนท่ัวไป โรงงาน
ซ่อมบ ารุงและโรงฝึกงานในสถานศึกษาด้านช่างอุตสาหกรรม เนื่องจากประสิทธิภาพสูงและราคาไม่แพงมากนัก 
โครงสร้างส่วนใหญ่ท าด้วยเหล็กหล่อหรือเหล็กเหนียว วางบนแท่นรองรับท่ีสามารถรับน้ าหนักเครื่องได้อย่างดี 
ไม่เกิดการส่ันสะเทือนขณะปฏิบัติงาน มีโดยมีชุดท้ายแท่นใช้ส าหรับยันศูนย์ช้ินงานเพื่อช่วยประคองงาน 

 
รูปที่ 4.1 แสดงลักษณะของเครื่องกลึงยันศูนย์ 

(ท่ีมา : https://www.alibaba.com/,วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

 4.1.2  เครื่องกลึงหน้าจาน (Facing Lathe Machine)   
  เครื่องกลึงหน้าจาน เป็นเครื่องกลึงท่ีมีหัวจับขนาดใหญ่กว่าเครื่องกลึงยันศูนย์ เหมาะส าหรับใช้
ในงานกลึงปาดหน้าช้ินงานท่ีมีเส้นผ่านศูนย์ขนาดใหญ่ 

 

รูปที่ 4.2 แสดงลักษณะของเครื่องกลึงหน้าจาน 
(ท่ีมา : http://blog.sterlingmachinery.com/, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 



 

69 
 

 4.1.3  เครื่องกลึงแนวต้ัง (Vertical Turning Lathe Machine)   
  เครื่องกลึงแนวตั้ง เป็นเครื่องกลึงท่ีมีป้อมมีดวางอยู่ในแนวตั้ง เหมาะส าหรับการกลึงปาดหน้า 
กลึงปอก กลึงคว้าน กับช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่มากๆ  

 

รูปที่ 4.3 แสดงลักษณะของเครื่องกลึงแนวตั้ง 
(ท่ีมา : https://www.surplex.com/, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

 4.1.4  เครื่องกลึงป้อมมีด (Turret Lathe Machine)   
  เครื่องกลึงป้อมมีด เป็นเครื่องกลึงท่ีมีหัวจับยึดเครื่องมือตัดได้หลายชนิดอยู่ในป้อมมีดเดียวกัน 
สามารถจับเครื่องมือตัดได้หลายชนิดพร้อมกัน เหมาะส าหรับการผลิตช้ินงานเหมือนๆ กันเป็นจ านวนมาก ซึ่งมี
หลายข้ันตอนรวมกัน เช่น กลึงปาดหน้า กลึงปอก เจาะรู คว้าน คว้านเรียบ และต๊าปเกลียว เป็นต้น 

 

รูปที่ 4.4 แสดงลักษณะของเครื่องกลึงป้อมมีด 
(ท่ีมา : http://www.dokterbisnis.net/, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 
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 4.1.5  เครื่องกลึงควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ (CNC Lathe Machine)  
  เครื่องกลึงควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ หรือเรียกอีกอย่างว่าเครื่องกลึง ซีเอ็นซี เป็นเครื่องกลึงท่ีใช้
คอมพิวเตอร์เข้ามาควบคุมการท างานเป็นอัตโนมัติท้ังหมดต้ังแต่ต้นจนจบการท างาน ซึ่งอาศัยชุดค าส่ังเรียกว่า 
“โปรแกรมเอ็นซี (NC Program)” เพื่อควบคุมการท างานของเครื่องกลึงและควบคุมต าแหน่งหรือพิกัดของ
เครื่องมือตัด ให้เคล่ือนท่ีไปยังต าแหน่งท่ีก าหนด มีความแม่นย าสูง ท างานรวดเร็ว และยังผลิตช้ินงานท่ีมี
รูปแบบเดียวกันในประมาณมากได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 

รูปที่ 4.5 แสดงลักษณะของเครื่องกลึงควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ 
(ท่ีมา : http://www.americanmachinetools.com/cnc_lathe.htm, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

4.2  ส่วนประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย์ 
 เครื่องกลึงยันศูนย์เป็นเครื่องมือกลพื้นฐานท่ีใช้กันท่ัวไป ท้ังในโรงงานและโรงฝึกในสถานศึกษา จึงขอ
กล่าวถึงส่วนประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย์เพื่อเป็นพื้นฐานส าหรับการใช้งานเครื่องมือตัดประเภทต่างๆ ท่ีใช้
กับเครื่องกลึงยันศูนย์ 

 
 

รูปที่ 4.6 แสดงส่วนประกอบหลักของเครื่องกลึงยันศูนย์ 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

ชุดท้ายแท่น

สะพานแท่นเครื่อง 

ชุดแท่นเล่ือน

ชุดหัวเครื่อง

ฐานเครื่อง
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 4.2.1  ฐานเครื่องกลึง (Base) 
  ท าหน้าท่ีเป็นฐานรองรับอุปกรณ์ส่วนอื่นๆ ท่ีจะใช้ประกอบส่วนต่างเข้าด้วยกัน จึงต้องรับ
น้ าหนักท้ังหมดของเครื่อง ส่วนมากจะท าจากเหล็กหล่อท่ีรองรับแรงส่ันสะเท่ือนได้ดี แต่ถ้าเป็นเครื่องขนาดเล็ก
อาจท าด้วยเหล็กเหนียว  

 
รูปที่ 4.7 แสดงลักษณะของฐานของเครื่องกลึงยันศูนย์ 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 4.2.2  สะพานแท่นเครื่อง (Bed Ways)  
  เป็นส่วนท่ียึดอยู่บนฐานเครื่อง ท าด้วยเหล็กหล่อ ท าหน้าท่ีเป็นฐานรองรับชุดหัวเครื่อง ชุดแท่น
เล่ือน และชุดท้ายแท่น ท่ีผิวส่วนบนจะมีลักษณะเป็นรูปตัววีคว่ า เพื่อใช้เป็นรางเล่ือนส าหรับให้ ชุดแท่นเล่ือน
และชุดท้ายแท่นเล่ือนไป-มา ผิวของสะพานจะต้องราบเรียบ ผ่านการเจียระไนและผ่านกรรมวิธีขูดปรับผิว 
เพื่อให้มีท่ีขังฟิมล์น้ ามันบางๆ 

 

 

รูปที่ 4.8 แสดงลักษณะของสะพานแท่นเครื่องกลึงยันศูนย ์
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

 

สะพานแท่นเครื่อง 

ฐานเครื่อง 
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 4.2.3  ชุดหัวเครื่อง (Head stock) 
  เป็นชุดระบบกลไกท่ีท าให้เกิดการขับเคล่ือน ส่งก าลังไปท าให้เกิดการหมุนของเพลาหัวเครื่องท่ี
มีลักษณ์เป็นเพลากลวง ใช้ประกอบเข้ากับหัวจับงานและสามารถสอดช้ินงานท่ีมีความยาวให้ทะลุผ่านไปได้ 
ภายในชุดหัวเครื่องประกอบไปด้วยชุดเฟืองทด ส าหรับเปล่ียนความเร็วรอบ เปล่ียนอัตราป้อนกลึง และสัมพันธ์
กับชุดขับเคล่ือนต่างๆ ในการท างานแบบอัตโนมัติ เพื่อกลึงอัตโนมัติ หรือการกลึงเกลียว 

 

รูปที่ 4.9 แสดงลักษณะของชุดเฟืองทดในชุดหัวเครื่องกลึงยันศูนย์ 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 4.2.3  ชุดแท่นเลื่อน (Carriage) 
  เป็นส่วนประกอบท่ียึดอยู่บนสะพานแท่นเครื่อง สามารถเคล่ือนท่ีซ้าย-ขวา ไปตามความยาว
ของสะพานแท่นเครื่อง โดยการหมุนมือหมุนของชุดแท่นเล่ือนหรือการท างานอัตโนมัติ มีส่วนประกอบท่ีส าคัญ
6 ส่วน คือ 

 

รูปที่ 4.10 แสดงลักษณะของชุดแท่นเล่ือนเครื่องกลึงยันศูนย์ 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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  1. แคร่คร่อม (Saddle) เป็นส่วนท่ีวางอยู่บนสันตัววี ครอบบนสะพานแท่นเครื่อง รูปร่าง
คล้ายอักษร H ด้านบนใช้ประกอบแท่นเล่ือนตามขวาง ส่วนด้านล่างจะใช้ประกอบชุดกล่องเฟือง 

 

รูปที่ 4.11 แสดงลักษณะของแคร่คร่อมในชุดแท่นเล่ือน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2. กล่องเฟือง (Apron Box) เป็นส่วนท่ีอยู่ด้านหน้าของแท่นเล่ือน ซึ่งยึดติดอยู่ท่ีด้านล่างของ
ชุดแคร่คร่อม ภายในประกอบไปด้วยชุดเฟืองทดหลายชุด ส าหรับควบคุมการเคล่ือนท่ีของชุดแท่นเล่ือนตาม
ความยาวของสะพานแท่นเครื่องในการกลึง และชุดเฟืองส าหรับใช้คันโยกในการกลึงปอกอัตโนมัติและกลึงปาด
หน้าอัตโนมัติ 

 

รูปที่ 4.12 แสดงลักษณะของกล่องเฟืองในชุดแท่นเล่ือน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  3. แท่นเลื่อนขวาง (Cross Slide) เป็นส่วนท่ีประกอบอยู่บนแคร่คร่อม ใช้เคล่ือนท่ีในแนว
ขวางกับสะพานแท่นเล่ือนในการกลึงปาดหน้า  

แคร่คร่อม 
 

กล่องเฟือง 
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รูปที่ 4.13 แสดงลักษณะของแท่นเล่ือนขวางในชุดแท่นเล่ือน 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  4. แท่นปรับเอียงป้อมมีด (Compound Rest) เป็นส่วนท่ีประกอบอยู่บนแท่นเล่ือนขวาง ใช้
ปรับต้ังองศาเพื่อกลึงมุมเรียวได้      

 

รูปที่ 4.14 แสดงลักษณะของแท่นปรับเอียงป้อมมีดในชุดแท่นเล่ือน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  5. แท่นเลื่อนบน (Top Slide) เป็นส่วนท่ีประกอบอยู่บนแท่นปรับเอียงป้อมมีด ใช้เป็นฐาน
ส าหรับชุดป้อมมีด แท่นเล่ือนสามารถเล่ือนได้ในระยะส้ันๆ ใช้ในการกลึงงานได้  

 

รูปที่ 4.15 แสดงลักษณะของแท่นเล่ือนบนในชุดแท่นเล่ือน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

แท่นปรับเอียงป้อมมีด 
 

แท่นเล่ือนขวาง 
 

แท่นเล่ือนบน 
 



 

75 
 

  6. ป้อมมีด (Tool Post) ยึดอยู่ส่วนบนของแท่นเล่ือนบน ใช้ส าหรับจับยึดมีดกลึง ด้ามมีดกลึง 
หรือเครื่องมือตัดอื่นๆ เช่นล้อพิมพ์ลาย เป็นต้น สามารถหมุนเพื่อปรับต้ังมุมของมีดกลึงได้  

 

รูปที่ 4.16 แสดงลักษณะของป้อมมีดในชุดแท่นเล่ือน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 4.2.3  ชุดท้ายแท่น (Tail Stock) 
  เป็นส่วนประกอบท่ีติดต้ังอยู่บนสะพานแท่นเครื่อง สามารถเคล่ือนท่ีไป-มา ตามความยาวของ
สะพานแท่นเครื่องได้ตลอดแนว และยึดติดแน่นกับสะพานได้ทุกต าแหน่ง ชุดท้ายแท่นใช้ประกอบกับยันศูนย์
เพื่อประคองช้ินงานในขณะกลึงงาน นอกจากนี้ยังสามารถใช้ประกอบกับเครื่องมือตัดเพื่อใช้ตัดเฉือนอื่นได้ เช่น 
ดอกสว่าน รีมเมอร์ เป็นต้น ชุดท้ายแท่นประกอบด้วยสองส่วน เพื่อใช้ส าหรับปรับเยื้องศูนย์เพื่อกลึงเรียวยาวๆ
ท่ีมีองศาน้อยๆ ได้ 
  1. ท้ายแท่นส่วนบน จะประกอบด้วยแกนเพลาท่ีมีขีดบอกระยะภายในเป็นรูเรียวมาตรฐาน
มอส ส าหรับประกอบอุปกรณ์อื่นๆ เช่น ยันศูนย์ สามารถเคล่ือนท่ีเข้า-ออก ด้วยแขนหมุน 
  2. ท้ายแท่นส่วนล่าง วางอยู่บนสะพานแท่นเครื่อง มีตัวจับยึดให้ติดแน่นอยู่กับท่ีขณะใช้งาน
เพื่อป้องกันไม่ให้ชุดท้ายแท่นเคล่ือนท่ี ด้านหลังมีขีดสเกลเพื่อดูเมื่อปรับเยื้องศูนย์แต่ไม่ละเอียดนัก 

 

 

(ก) ด้านข้าง 

ท้ายแท่นส่วนบน แกนเพลา 
(รูในเรียวมอส) 

แขนหมุนเล่ือน 
แกนเพลา 

ป้อมมีด 
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(ข) ด้านหลัง 

รูปที่ 4.17 แสดงลักษณะของชุดท้ายแท่นเครื่องกลึงยันศูนย์ 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 
4.3  เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้กับเครื่องกลงึยันศูนย์ 

 4.3.1  หัวจับ (Chuck) 
  1. หัวจับแบบสามฟนัพร้อม (Three Jaw Chuck) ใช้ส าหรับจับงานกลมหรือหกเหล่ียม ฟัน
ของหัวจับเล่ือนเข้า-ออกพร้อมๆ กัน แต่ละฟันท ามุม 120 องศา ฟันจับมีอยู่ 2 ชุด คือ ชุดฟันจับนอกและชุด
ฟันจับใน การถอดและใส่ฟันแต่ละชุดต้องใส่เรียงตามล าดับ คือ 1, 2 และ 3 มิฉะนั้นชุดฟันจับจะเข้าไม่เสมอ
กัน 

 

รูปที่ 4.18 แสดงลักษณะของหัวจับแบบสามฟันพร้อม 
(ท่ีมา : https://sites.google.com, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

  2. หัวจับแบบสี่ฟันจับอิสระ (Four Jaw Independent Chuck) ใช้ส าหรับจับช้ินงาน
รูปทรงต่างๆ ฟันจับจะเป็นอิสระมีเกลียวบังคับแยกจากกัน มีฟันชุดเดียวสามารถกลับเพื่อจับนอกจับในได้ และ
ยังสามารถถอดฟันออกแล้วใช้อุปกรณ์ช่วยจับยึดเข้ากับร่องท่ีหัวจับได้ 

 
ชุดล็อคท้ายแท่น 

 

ท้ายแท่นส่วนล่าง 
 

แขนล็อคแกนเพลา 

แขนล็อคชุดท้านแท่น 

ขีดสเกลปรับเย้ืองศูนย์ 
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รูปที่ 4.19 แสดงลักษณะของหัวจับแบบส่ีฟันอิสระ 
(ท่ีมา : http://jannarongkhambunlue.blogspot.com, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

 4.3.2  ประแจขันหัวจับ (T- Chuck) 
  เป็นเครื่องมือส าหรับการขันหัวจับให้ฟันจับเคล่ือนท่ีเข้าจับช้ินงานหรือคลายเพื่อถอดช้ินงาน 

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.20 แสดงลักษณะของประแจขันหัวจับ 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 4.3.3  ประแจขันสลักเกลียวป้อมมีด (Tool Post  Key) 
  เป็นเครื่องมือส าหรับขันสลักเกลียวที่ป้อมมีดเพื่อยึดหรือคลายมีดกลึงหรือเครื่องมือตัดอื่นๆ  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.21 แสดงลักษณะของประแจขันสลักเกลียวป้อมมีด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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 4.3.4  จานพา (Face Plate)  
  เป็นอุปกรณท่ี์ใช้จับช้ินงานท่ีไม่สามารถใช้หัวจับแบบฟันจับยึดได้ ผิวหน้าจะเรียบและเจาะเป็น
ร่อง ใช้ส าหรับร้อยเกลียวเพื่อจับยึดช้ินงาน หรือมีสลักยื่นออกมาจากหน้าจานเพื่อใช้ร่วมกับห่วงพาและยันศูนย์
ตาย 
 

 

 
 
                       (ก) จานพาแบบร่อง                                   (ข) จานพาแบบสลัก 

รูปที่ 4.22 แสดงลักษณะของจานพา 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 4.3.5  ห่วงพา (Lathe Dog) 
  เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ในการกลึงยันศูนย์ร่วมกับจานพาแบบสลักโดยการจับยึดช้ินงานและใช้ขาพาด
กับแกนสลักของจานพาเพื่อให้ช้ินงานหมุนไปกับจานพา ห่วงพามี 2 แบบ คือแบบขาตรงและแบบขางอ 
 
 
 
 
 
 
 
                       (ก) ห่วงพาแบบขางอ                                  (ข) ห่วงพาแบบขาตรง 

รูปที่ 4.23 แสดงลักษณะของห่วงพา 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 4.3.6  ยันศูนย์ (Center) 
  เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้กับรูเรียวท่ีแกนเพลาหัวเครื่องและแกนเพลาชุดท้ายแท่นเพื่อยันให้ช้ินงานอยู่
ระหว่างศูนย์หัวเครื่องและศูนย์ท้ายของเครื่อง แบ่งออกเป็น 2 ชนิด ดังนี้ 
  1. ยันศูนย์ตาย (Dead Center) ใช้ประกอบกับแกนเพลาหัวเครื่องเพื่อยันศูนย์ช้ินงานส าหรับ
งานกลึงยันศูนย์หัวเครื่องและท้ายเครื่อง หรืองานกลึงเรียวยาวๆ เป็นต้น 

 

รูปที่ 4.24 แสดงลักษณะของยันศูนย์ตาย 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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  2. ยันศูนย์เป็นหรือยันศูนย์หมุน (Live Center) ใช้ประกอบกับแกนเพลาชุดท้ายแท่นเพื่อยัน
ศูนย์ช้ินงานและใช้ประคองด้านท้ายของช้ินงานป้องกันการแกว่งของช้ินงาน ยันศูนย์ชนิดนี้ท่ีปลายของศูนย์จะ
หมุนไปพร้อมกับช้ินงานด้วย  

 

รูปที่ 4.25 แสดงลักษณะของยันศูนย์เป็นหรือยันศูนย์หมุน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 4.3.6  กันสท้าน (Steady Rest) 
  เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้เพื่อประคองช้ินงานท่ีมีความยาวมากๆ ป้องกันไม่ให้ช้ินงานโก่งงอขณะกลึง 
สามารถแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 
  1. กันสะท้านนิ่ง (Steady Rest) ประกอบด้วยแกนส าหรับประคองช้ินงาน 3 แกน ขณะใช้
งานจะยึดติดแน่นอยู่กับสะพานแท่นเครื่องกลึง ไม่เคล่ือนท่ีตามมีดกลึง 

 

รูปที่ 4.26 แสดงลักษณะของกันสะท้านนิ่ง 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2. กันสะท้านตาม (Follow Rest) ประกอบด้วยแกนส าหรับประคองช้ินงาน 2 แกน ในการใช้
งานจะติดต้ังกับชุดแท่นเล่ือน ใช้ประคองช้ินงานตรงข้ามกับมีดกลึง จะเคล่ืนท่ีไปพร้อมกับชุดแท่นเล่ือนในแนว
กลึงปอก 

 

รูปที่ 4.27 แสดงลักษณะของกันสะท้านตาม 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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4.4 เครื่องมือตัดที่ใช้กบัเครื่องกลึงยันศูนย์ 
 การกลึงงานให้ได้รูปร่างตามท่ีก าหนดจะต้องอาศัยเครื่องมือตัด ท าหน้าท่ีตัดเฉือนวัสดุขณะท่ีหมุน ซึ่ง
แบ่งได้หลายชนิดดังต่อไปนี้ 

 4.4.1  มีดกลึง (Cutting Tool) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้ตัดเฉือนเนื้อวัสดุของช้ินงานให้เป็นรูปร่างต่างๆ ตามลักษณะของการตัด
เฉือน เช่น การกลึงปาดหน้า การกลึงปอก การกลึงตกบ่า การคว้านรู การกลึงเกลียวนอก-เกลียวใน เป็นต้น 
มีดกลึง แบ่งเป็น 2 ลักษณะใหญ่ๆ ดังนี้ 
  1. ลักษณะแบบเป็นแท่ง มีดกลึงแบบแท่งนี้ส่วนใหญ่ท าจากวัสดุเหล็กกล้ารอบสูง (High 
Speed Steel) มีหลายเกรดความแข็ง หลายขนาด และหลายแบบตามพื้นท่ีหน้าตัด เช่น หน้าตัดส่ีเหล่ียม
จตุรัส หน้าต้ดส่ีเหล่ียมผืนผ้า และหน้าตัดกลม เป็นต้น การน าไปกลึงงานต้องเลือกหน้าตัดมีดกลึงและต้องลับ
คมให้มีรูปร่างและมุมตัดต่างๆ ให้เหมาะสมกับลักษณะงานกลึงเช่น งานกลึงปอก งานกลึงตกบ่า เป็นต้น มีด
กลึงแบบแท่งนี้ถ้ามีขนาดเล็กกว่า 3/8 นิ้ว หรือแบบแท่งแบน มักจะใช้ด้ามจับช่วยในการจับยึดเพื่อความ
แข็งแรงมากขึ้น 

 

รูปที่ 4.28 แสดงลักษณะของมีดกลึงลักษระแบบเป็นแท่ง 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

 

รูปที่ 4.29 แสดงลักษณะของด้ามมีดกลึงแบบแท่ง  
(ท่ีมา : http://lewtool.com, วันเข้าถึง 11 มิถุนายน 2559) 

  2. ลักษณะแบบเป็นเม็ดมีด มีดกลึงแบบเม็ดมีดนี้ส่วนใหญ่ท าจากวัสดุคาร์ไบด์ มีความแข็งและ
สมารถทนความร้อนจากงานกลึงได้สูงกว่ามีดกลึงแบบแท่งท่ีท าจากวัสดุเหล็กล้ารอบสูง แต่ก็มีความเปราะและ
แตกหักได้ง่ายกว่า ส่วนใหญ่จะมีรูปร่างเป็นทรงเรขาคณิตแตกต่างกันตามวัตถุประสงค์การใช้งาน การน าไปใช้
งานต้องจับยึดเม็ดมีดต้วยด้ามจับเสียก่อน มีดกลึงแบบเม็ดมีดนี้ยังแบ่งการจับยึดเป็น 2 แบบได้ดังนี้ 
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   1) เม็ดมีดแบบบัดกรีติดด้ามมีด จะเป็นคาร์ไบด์ช้ินแล็กๆ บางๆ รูปร่างตามลักษณะงานท่ีจะ
ใช้ในงานกลึง เช่น กลึงปอก กลึงเซาะร่อง กลึงเกลียว จะยึดติดกับด้ามเหล็กด้วยการบัดกรีทองเหลือง สามารถ
ลับคมตัดได้เมื่อคมตัดสึกหรอ แต่ต้องลับกับหินเจียระไนประเภทซิลิคอนคาร์ไบด์ (สีเขียว) ไม่สามารถลับคมตัด
กับหินเจียระไนประเภทอลูมิเนียมออกไซด์ (สีฟ้า) ท่ีใช้ในงานท่ัวไปได้ 

 

รูปที่ 4.30 แสดงลักษณะของเม็ดมีดแบบบัดกรีติดด้ามมีด 
(ท่ีมา : http://www.suppaisarn.com, วันเข้าถึง 12 มิถุนายน 2559) 

 

 

รูปที่ 4.31 แสดงลักษณะของเม็ดมีดกลึงคาร์ไบด์ท่ีเช่ือมติดกับด้ามแล้ว 
(ท่ีมา : https://machinemechanics.wordpress.com, วันเข้าถึง 10 พฤษภาคม 2559) 

   2) เม็ดมีดแบบถอดเปล่ียนกับด้ามได้ (Carbide Insert) จะเป็นคาร์ไบด์ท่ีมีรูปร่างเป็นทรง
เรขาคณิต ให้เหมาะกับลักษณะงานท่ีจะใช้ในงานกลึง เช่น กลึงปอก กลึงเซาะร่อง กลึงเกลียว การใช้งาน
สามารถน าไปจับยึดกับด้ามท่ีมีรูปร่างเฉพาะส าหรับเม็ดมีดรูปร่างนั้นๆ เมื่อเม็ดมีดสึกหรอสามารถถอดเปล่ียน
ใหม่ได้อย่างสะดวกด้วยชุดขันล็อกจับยึด ไม่นิยมน ามาลับคมตัดใหม่ 

 

รูปที่ 4.32 แสดงลักษณะของเม็ดมีดแบบถอดเปล่ียนกับด้ามได้ 
(ท่ีมา : http://www.micronsupply.com, วันเข้าถึง 12 มิถุนายน 2559) 
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รูปที่ 4.33 แสดงลักษณะของด้ามจับเม็ดมีดแบบถอดเปล่ียนได้ 
(ท่ีมา : http://www.pcamcnc.com, วันเข้าถึง 11 มิถุนายน 2559) 

 4.4.2  ดอกสว่าน (Drill) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้ส าหรับเจาะรูช้ินงาน โดยจะจับยึดไว้ท่ีชุดศูนย์ท้ายแท่น แล้วเล่ือนเข้าหา
ช้ินงานในขณะท่ีช้ินงานหมุน ส่วนมากเป็นดอกสว่านคมตัดคู่ แบ่งเป็น 2 ชนิด ดังนี้ 
  1. ดอกสว่านก้านตรง (Straight Shank Drill) โดยท่ัวไปใช้กับดอกสว่านท่ีมีขนาดเล็ก มี
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางไม่เกิน 1/2 นิ้ว หรือประมาณ 13 มิลลิเมตร ต้องใช้ร่วมจับใช้กับหัวจับดอกสว่านท่ียึด
อยู่กับชุดศูนย์ท้ายแท่น โดยหัวจับดอกสว่านสวมเข้ากับรูของแกนเพลาท่ีมีเรียวมาตรฐานมอสอยู่ 

 

 

รูปที่ 4.34 แสดงลักษณะของดอกสว่านก้านตรง 
(ท่ีมา : http://www.vpowertools.com, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

 

รูปที่ 4.35 แสดงลักษณะของหัวจับดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2. ดอกสว่านก้านเรียว (Taper Shank Drill) โดยท่ัวไปใช้กับดอกสว่านท่ีมีขนาดใหญ่ 
โดยท่ัวไปจะมีขนาดมากกว่า 1/2 นิ้ว หรือประมาณ 13 มิลลิเมตร ขึ้นไป ก้านเรียวของดอกสว่านเป็นเรียว
มาตรฐานมอส เวลาใช้งานจะสวมเข้ากับรูเรียวมาตรฐานมอสของแกนเพลาชุดศูนย์ท้ายแท่น แต่ต้องเป็นเรียว
มอสเบอร์เดียวกัน ถ้าไม่ใช่เบอร์เดียวกันต้องใช้ปลอกเรียว (Taper Sleeve) เพื่อสวมให้เป็นเบอร์เดียวกันกับ
แกนเพลา 
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รูปที่ 4.36 แสดงลักษณะของดอกสว่านก้านเรียว 
(ท่ีมา : http://www.vpowertools.com, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

 

รูปที่ 4.37 แสดงลักษณะของปลอกเรียว 
(ท่ีมา : http://www.bernardo.at/shop/en/reduzierhuelse-mk-3-2.html, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

 4.4.3  ดอกเจาะน าศูนย์ (Center Drill) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้เจาะรูน า ท าให้การเจาะรูในช่วงเริ่มต้นได้ตรงต าแหน่งแม่นย ามากขึ้น และ
ใช้ส าหรับเจาะรูเพื่อใช้ยันศูนย์ช้ินงาน ดอกเจาะน าศูนย์ท่ีนิยมใช้ท่ัวไปเป็นแบบ A มีช่วงเรียวส าหรับน าศูนย์
เป็นมุม 60 องศา 

 

รูปที่ 4.38 แสดงลักษณะของดอกเจาะน าศูนย์ 
(ท่ีมา : http://www.maford.com, วันเข้าถึงวันเข้าถึง 20 มิถุนายน 2559) 

 4.4.4  ล้อพิมพ์ลาย (Knurl Tool) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้ขึ้นรูปให้เป็นลวดลายบนชิ้นงาน ส่วนใหญ่ใช้พิมพ์ลายท่ีด้ามเครื่องมือต่างๆ 
เพื่อป้องกันการการล่ืนขณะใช้งานและเพื่อความสวยงาม มีท้ังลายตรงและลายเฉียง ใช้ตัวเลขเป็นตัวระบุความ
หยาบ-ละเอียดของลาย ยิ่งตัวเลขมากลายจะละเอียดมาก 

 

รูปที่ 4.39 แสดงลักษณะของล้อพิมพ์ลาย 
(ท่ีมา : https://th.aliexpress.com, วันเข้าถึง 15 มิถุนายน 2559) 
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 4.4.5  รีมเมอร์ หรือดอกคว้านรูเรียบ (Reamer) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้ท าผิวเรียบหรือปรับขนาดของรูเจาะให้เท่ียงตรงสูงกว่าการเจาะรูธรรมดา 
โดยต้องเจาะรูน าด้วยดอกสว่านตามขนาดท่ีก าหนดเป็นมาตรฐานก่อน ดอกรีมเมอร์มีหลากหลายรูปแบบให้
เลือกใช้งานตามความเหมะสม เช่น แบบท่ีผลิตมามีขนาดตายตัว แบบท่ีสามารถปรับขนาดได้ แบบท่ีคมตัดเป็น
ทรงกระบอก  แบบท่ีเคมตัดเป็นเรียว แบบคมตรง แบบคมเอียง แบบท่ีสามารถใช้ท างานด้วยมือและใช้เครื่อง
ในการท างาน เป็นต้น 

 
(ก) คมตัดทรงกระบอกแบบคมตรง 

 

 
 

(ข) คมตัดทรงกระบอกแบบคมเอียง 
 

 
 

(ค) คมตัดเรียวแบบคมเอียง 

รูปที่ 4.40 แสดงลักษณะของรีมเมอร์แบบตายตัว 
(ท่ีมา : https://www.kittstools.com, วันเข้าถึง 9 มีนาคม 2561) 

 

รูปที่ 4.41 แสดงลักษณะของของรีมเมอรแ์บบปรับได้ 
(ท่ีมา : http://www.minhchauco.vn, วันเข้าถึง 9 มีนาคม 2561) 

 4.4.6  ต๊าปและดาย (Tap & Die) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้ท าเกลียว ดอกต๊าปใช้ท าเกลียวในของรู 1 ชุด มี 3 ดอก ใช้ตามล าดับ ส่วน
ดาย ใช้ท าเกลียวนอก 1 ชุดมีเพียง ช้ินเดียว นอกจากนี้ส าหรับเครื่องกลึงอัตโนมัติ จะใช้ต๊าปร่องบิดส าหรับท า
เกลียวโดยใช้เพียงดอกเดียว 
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รูปที่ 4.42 แสดงลักษณะของดอกต๊าปเกลียว 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

รูปที่ 4.43 แสดงลักษณะของดาย 
(ท่ีมา : https://www.hardwareonline.com.sg, 20 มิถุนายน 2559) 

 
 
 
 

รูปที่ 4.44 แสดงลักษณะของดอกต๊าปเกลียวร่องบิด 
(ท่ีมา : http://www.thaiphatanasin.com, 20 มิถุนายน 2559) 

4.5  ความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราป้อน ความลึกการป้อนตัดในงานกลึง 
 ในการใช้งานเครื่องมือตัดแปรรูปช้ินงานด้วยเครื่องกลึงนั้น เพื่อให้ช้ินงานออกมามีคุณภาพ และ
เครื่องมือตัดมีอายุการใช้งานท่ีเหมาะสม จ าเป็นต้องก าหนดค่าความเร็วรอบ ความเร็วตัดและอัตราป้อนให้
เหมาะสมกับวัสดุช้ินงานและวัสดุเครื่องมือตัด โดยมีสูตรส าหรับค านวณหาค่าต่างๆ ดังนี้ 

 4.5.1  ความเร็วรอบ (Speed or Revolution per Minute: RPM, N) 
        ความเร็วรอบคือ ความเร็วท่ีหัวจับช้ินงานของเครื่องกลึงหมุนไปในเวลา 1 นาที โดยมีสูตร
ค านวณดังนี้ 
     N  =       
  โดยท่ี 
     N =  ความเร็วรอบ (รอบต่อนาที) 
     π =   3.1416  
     V =  ความเร็วตัด   (เมตรต่อนาที) 
     D =  ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของช้ินงาน (มิลลิเมตร) 
     1,000 =  ค่าคงท่ี (ใช้ส าหรับเปล่ียนหน่วยของมิลลิเมตรให้เป็นเมตร) 

V x 1,000 
π x D 
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ตัวอย่างท่ี 4.1 ต้องการกลึงช้ินงานเหล็กกล้าคาร์บอนต่ า ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 40 มิลลิเมตร โดยใช้มีดกลึง
เหล็กกล้ารอบสูง (High Speed Steel : H.S.S.) เลือกใช้ความความเร็วตัดเท่ากับ 25 เมตรต่อนาที จงค านวน
หาความเร็วรอบท่ีใช้ในการกลึงงานช้ินนี้ 

  วิธีท า  N =      

 

     N =      
 
 

     N =        198.94  รอบต่อนาที ตอบ 

 4.5.2  ความเร็วตัด (Cutting Speed: V) 
        ความเร็วตัดคือ ความเร็วท่ีมีดกลึงตัดเฉือนเนื้อช้ินงานออกไปในแนวเส้นรอบวงเป็นระยะทาง 
ในหนึ่งหน่วยเวลา ซึ่งในงานกลึงจะใช้หน่วยเวลาเป็นนาที โดยมีสูตรค านวณดังนี้ 
 
     V  =       
  โดยท่ี 
     V =  ความเร็วตัด   (เมตรต่อนาที) 
     π =   3.1416 
     N =  ความเร็วรอบ (รอบต่อนาที) 
     D =  ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของช้ินงาน (มิลลิเมตร) 
     1,000 =  ค่าคงท่ี (ใช้ส าหรับเปล่ียนหน่วยของมิลลิเมตรให้เป็นเมตร) 

ตัวอย่างท่ี 4.2 ในการกลึงช้ินงานเหล็กกล้าคาร์บอนต่ า ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 40 มิลลิเมตร โดยใช้ความเร็ว
รอบ 380 รอบต่อนาที จงค านวณหาความเร็วตัดท่ีใช้ในการกลึงช้ินงานนี้ 

วิธีท า     V =      

 
     V =      
 
     V =        47.75  เมตรต่อนาที ตอบ 
 

 หมายเหตุ: ในการปฏิบัติงานกลึงโดยท่ัวไป ผู้ปฏิบัติงานสามารถเลือกใช้ค่าความเร็วตัดได้จากตารางตาม
ลักษณะของงานกลึงท่ีใช้กับวัสดุงานชนิดต่างๆ ให้เหมาะสมกับวัสดุของมีดกลึงท่ีน ามาใช้ตัดเฉือนช้ินงาน เพื่อ
น าไปค านวณหาความเร็วรอบท่ีจะเลือกใช้กับเครื่องกลึงในลักษณะงานต่างๆ โดยหลักแล้วมีดกลึง ท่ีท าจากวัสดุ
ท่ีมีคุณสมบัติสูงกว่าจะสามารถใช้ค่าความเร็วตัดได้สูงกว่าในลักษณะงานกลึงเดียวกัน 

 

 

V x 1,000 
π x D 

25 x 1,000 
  3.1416 x 40 

π x D x N 
1,000 

3.1416 x 40 x 380 
                 1,000 

π x D x N 
1,000 
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ตารางที่ 4.1 แสดงค่าความเร็วตัดส าหรับวัสดุชนิดต่างๆ (เมตรต่อนาที) 

วัสดุชิ้นงาน 
มีดกลึงเหล็กล้ารอบสูง (H.S.S.) มีดกลึงคาร์ไบด์ (Carbide) 
กลึงหยาบ กลึงละเอียด กลึงหยาบ กลึงละเอียด 

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ า 25 35 140 160 
เหล็กกล้าคาร์บอนปานกลาง 17 22 100 125 
เหล็กกล้าคาร์บอนสูง 12 17 80 105 
เหล็กหล่อ 23 30 90 125 
ทองเหลือง 65 90 275 380 
อะลูมิเนียม 300 600 800 1,200 
พลาสติก - 1,200 - 1,600 
(ท่ีมา: ชะลอ การทวี, 2549, หน้า 146) 

 4.5.3 อัตราป้อน (Feed Rate: F)  
   อัตตราป้อนในงานกลึง คือ ระยะทางท่ีมีดกลึงเคล่ือนตัดเฉือนเมื่อช้ินงานหมุนไป 1 รอบ มีหน่วย
เป็นระยะทางต่อรอบ เช่น อัตราป้อน 0.5 มิลลิเมตรต่อรอบ หมายถึง มีดกลึงเคล่ือนท่ีตัดเฉือนช้ินงานเป็น
ระยะทาง 0.5 มิลลิเมตร เมื่อช้ินงานหมุนครบ 1 รอบ เป็นต้น  

 
รูปที่ 4.45 แสดงลักษณะของระยะอัตราป้อน  

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2560) 

  ส าหรับงานกลึงละเอียดการเลือกใช้มีดกลึงปลายมนหรือลับมีดกลึงโดยการมนปลายมีด จะช่วย
ให้ผิวงานกลึงของช้ินงานดียิ่งขึ้น ในงานท่ีต้องการผิวเรียบมากๆ ควรใช้ระยะของอัตราป้อนน้อยกว่ารัศมีของ
ปลายมีด 
 
 
 
 
 
 

ระยะอัตราป้อน (มิลลิเมตรต่อรอบ) 
 

ทิศทางการกลึง 
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 4.5.4 ความลึกการป้อนตัด (Depth of Cut: D) 
  ความลึกการป้อนตัด คือ ระยะของความลึกท่ีป้อนคมตัดของมีดกลึงกินลึกเข้าไปในเนื้อวัสดุของ
ช้ินงานในการกลึงแต่ละครั้ง การป้อนลึกของงานกลึงปอกจะมีผลให้ขนาดความโตของช้ินงานลดลงเป็น 2 เท่า
จากระยะท่ีป้อนลึก เนื่องจากช้ินงานหมุนรอบตัวเองท าให้ขนาดลดลง ท้ัง 2 ด้าน 
 

  

รูปที่ 4.46 แสดงลักษณะความลึกการป้อนตัดในงานกลึง 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

4.6  การลับคมตัดมดีกลึง 
 มีดกลึงเป็นเครื่องมือตัดชนิดคมตัดเด่ียว (Single Point) ท่ีใช้ในงานกลึงตัดเฉือนช้ินงาน มีรูปร่างหรือ
รูปทรงท่ีแตกต่างไปตามลักษณะการใช้งาน เช่น งานกลึงปาดหน้า งานกลึงปอก งานกลึงเกลียว และงานกลึง
ขึ้นรูปต่างๆ มีดกลึงจึงจ าเป็นต้องมีรูปทรงท่ีแตกต่างเพื่อให้เหมาะสมกับลักษณะงานประเภทนั้นๆ วิธีการลับจึง
ต้องลับตามรูปแบบท่ีต้องการด้วย  ซึ่งในสถานศึกษาส่วนใหญ่จะนิยมใช้วัสดุประเภท เหล็กกล้ารอบสูง (High-
Speed Steel) เนื่องจากมีราคาถูก หาง่าย และสามารถลับคมได้ง่ายด้วย 
 ชนิดของมีดกลึงท่ีน ามาใช้งานนั้น มีหลายลักษณะ มีรูปร่างแตกต่างกันไปตามการปฏิบัติงาน มักเรียกกัน
ตามลักษณะงานท่ีท า เช่น มีดกลึงท่ีใช้กับงานกลึงปาดหน้าก็เรียกว่า มีดกลึงปาดหน้า มีดกลึงท่ีใช้กับงานกลึง
ปอกก็เรียกว่า มีดกลึงปอก เป็นต้น นอกจากนี้ ยังแบ่งตามทิศทางการป้อนกินงานอีกด้วย โดยเราจะเรียกช่ือมีด
กลึงตามทิศทางของป้อนเข้ากินเนื้องาน คือ 

- มีดกลึงซ้าย จะมีทิศทางการเดินกินเนื้องานจากทางซ้ายไปทางขวา 
- มีดกลึงขวา จะมีทิศทางการเดินกินเนื้องานจากทางขวาไปทางซ้าย 

 
 

    
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.47 แสดงลักษณะของมีดกลึงซ้ายและมีดกลึงขวา 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

2 2 

O 
40

 
O 

36
 

ระยะการป้อนลึก 

ขนาดช้ินงานลดลง 
2 เท่า ของระยะ 

การป้อนลึก 

มีดปาดหน้าซ้าย มีดปอกซ้าย 
 

ทิศทางการเดินกินงานซ้ายไปขวา 
 

ทิศทางการเดินกินงานขวาไปซ้าย 
 

มีดปอกขวา มีดปาดหน้าขวา 
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 4.6.1 การลับคมตัดมีดกลึงปาดหน้า 
   การกลึงปาดหน้าเป็นกระบวนการปรับผิวหน้าของช้ินงานให้เรียบเสมอกันและเป็นการลดขนาด
ความยาวของช้ินงาน ลักษณะการป้อนกินงานของมีดกลึงเพื่อให้ผิวหน้างานเรียบจะใช้แท่นเล่ือนขวางป้อนมีด
กลึงจะเล่ือนไปข้างหน้า-หลัง และการป้อนเพื่อลดขนาดความยาวจะใช้แท่นเล่ือนบนหรือชุดแท่นเล่ือนป้อนไป
ทางซ้าย    

 

รูปที่ 4.48 แสดงลักษณะการกลึงปาดหน้า 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 
รูปที่ 4.49 แสดงลักษณะของมีดกลึงปาดหน้า 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 จากลักษณะของมีดกลึงปาดหน้า มีมุมท่ีส าคัญท่ีจะต้องลับคมตัด ดังนี้ 
  1) มุมหลบหน้ามีด  ขนาด 27 องศา 
  2) มุมเอียงคมตัด  ขนาด 12 องศา 
  3) มุมรวมปลายมีด  ขนาด 55 องศา 
  4) มุมคายข้าง  ขนาด 14 องศา 
  5) มุมหลบด้านข้าง  ขนาด   8 องศา 

 
รูปที่ 4.50 แสดงมุมของมีดปาดหน้า 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

27 o 

14
 o

 

8 o 
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 ขั้นตอนการปฏิบัติงานลับคมตัดมีดกลึงปาดหน้า 
  1. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการลับคมตัดและการวัดมุม 
  2. ตรวจสอบสภาพความพร้อมของเครื่องเจียระไนลับคมตัดก่อนปฏิบัติงาน ถ้าหน้าหิน
เจียระไน ไม่เรียบหรือหมดคม ต้องแต่งหน้าหินใหม่ และปรับระยะแท่นรองรับช้ินงานให้ห่างประมาณ 2-3 มม. 

 

รูปที่ 4.51 แสดงลักษณะการแต่งหน้าล้อหินเจียระไน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 3. ขีดแนวเส้นเอียง 12 องศา บนท่ีรองรับช้ินงาน เพื่อเป็นแนวเล็งองศาในขณะลับมุมเอียงคม
ตัด โดยสมมุติให้แนวขนานกับหน้าหินเป็นมุม 0 องศา 

 

รูปที่ 4.52 แสดงเส้นส าหรับเล็งแนวมุมเอียงคมตัด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 3.  ลับคมตัด ด้านท่ี 1 ให้ลับ 2 มุม พร้อมๆ กันในการเจียระไน คือ  
  1) ลับมุมเอียงคมตัด 12 องศา เข้าหินโดยวางมีดท่ีหน้าหินประมาณ 3 ใน 4 ของหน้าหิน 
เอียงด้ามมีดจากหน้าหินประมาณ 12 องศา  

เส้นสมมุติ  
ขนานกับหน้าหิน 
เป็น 0 องศา 

0 o 

ขีดเส้นเล็งแนว 12 องศา 
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รูปที่ 4.53 แสดงการลับมุมเอียงคมตัด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2) ลับมุมหลบด้านข้าง 8 องศาโดยพลิกด้านล่างของมีดเข้าหินเพิ่มเล็กน้อย  

  

รูปที่ 4.54 แสดงการลับมุมหลบด้านข้าง           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 4.  วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ท้ัง 2 มุม ดังนี้  
  1) วัดตรวจสอบมุมเอียงคมตัด 12 องศา โดยใช้มือขวาจับให้ด้ามมีดแนบขนานไปกับก้าน
บรรทัดและใช้มือซ้ายทาบให้ใบครึ่งวงกลมแนบขนานไปกับด้านท่ีลับมุม จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 4.55 แสดงการวัดตรวจสอบมุมเอียงคมตัด          
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

วางมีดระยะ 3 ใน 4  
    ของหน้าหิน 
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  2) วัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้าง 8 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็นมุม
เริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นใช้มือซ้ายจับมีดหันปลายมีดเข้าหาตัวแล้ววางด้านล่างของมีดกับใบครึ่งวงกลม ใช้มือ
ขวาจับใบวัดมุมนิ้วหัวแม่มือกดก้านวัดเบาๆ แล้วใช้นิ้วชี้ดันก้านบรรทัดแนบกับด้านท่ีลับมุมเมื่อเห็นว่าแนบแล้ว
ให้กดนิ้วหัวแม่มือเพื่อไม่ให้ก้านวัดมุมขยับ จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด  

 

รูปที่ 4.56 แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบด้านข้าง          
(ท่ีมา :  สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อตรวจสอบมุมของมุมเอียงคมตัดและมุมหลบด้านข้างแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ี
ต้องการ เช่น มีมุมมากเกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมเอียงคมตัด 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา และแนวตั้งฉากกับหน้าหินให้เป็น
แนว 90 องศา 
    - มุมเอียงคมตัดมากกว่า 12 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือซ้ายให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    - มุมเอียงคมตัดน้อยกว่า 12 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือซ้ายให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียง เข้าหาแนว 90 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 

 
 
 

รูปที่ 4.57 แสดงแนวสมมุติ 0 องศาและ 90 องศา เพื่อแก้ไขมุมเอียงคมตัด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) การแก้ไขมุมหลบด้านข้าง  
    - มุมหลบด้านข้างมากกว่า 8 องศา ให้ปรับลดมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านบนของ
มีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 

0 o 

90 o 

ลดมุมเอียงคมตัด 

เพิ่มมุมเอียงคมตัด 
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    - มุมหลบด้านข้างน้อยกว่า 8 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมโดยการ ปรับมือให้เอียงด้านล่าง
ของมีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย 

 
 

รูปที่ 4.58 แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบด้านข้าง  
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 5.  ลับคมตัด ด้านท่ี 2 ให้ลับ 2 มุม พร้อมๆ กันในการเจียระไน คือ  
  1) ลับมุมรวมปลายมีด 55 องศา เข้าหินโดยให้สลับด้านปลายมีดและสลับมือท่ีจับด้ามมีด 
ให้มือซ้ายน าและมือขวาจับด้ามมีด วางนิ้วบนแท่นรองรับช้ินงาน เล่ือนมีดเข้าหินโดยเอียงจากหน้าหินประมาณ 
55 องศา โดยสามารถขีดเส้นเล็งแนว 55 องศา ท่ีแท่นรองรับช้ินงาน 

 
 

รูปที่ 4.59 แสดงเส้นส าหรับเล็งแนวมุมรวมปลายมีด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

 
รูปที่ 4.60 แสดงการลับมุมรวมปลายมีด           

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

 

เพิ่มมุมหลบ 

ลดมุมหลบ 

เส้นสมมุติ  
ขนานกับหน้าหิน 
เป็น 0 องศา 

0 o 

ขีดเส้นเล็งแนว 55 องศา 
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  2) ลับมุมหลบหน้ามีด 27 องศาโดยยกปลายมีดเชิดขึ้นเล็กน้อย เพื่อให้เกิดมุมหลบหน้ามีด 

 

รูปที่ 4.61 แสดงการลับมุมหลบหน้ามีด           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

  6. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ท้ัง 2 มุม ดังนี้ 
     1) วัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีด 55 องศา โดยใช้มือขวาจับประคองให้ด้านท่ีลับคมด้านท่ี 1 
แนบกับก้านบรรทัด มือซ้ายจับใบวัดมุม ประคองใบครึ่งวงกลม นิ้วหัวแม่มือกดก้านบรรทัดเบาๆ ให้ด้านท่ีลับ
ใหมด้่านท่ี 2 แนบกับใบครึ่งวงกลม จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 4.62 แสดงการวัดตรวจสอบมุมรวมปลายมีด          
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) วัดตรวจสอบมุมท่ี 2 มุมหลบหน้ามีด 27 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศา
เป็นมุมเริ่มต้นท่ี 0 องศา จากนั้นวางด้านล่างของมีดแนบกับก้านบรรทัดตามแนวยาวและให้สันปลายมีดแนบ
กับใบครึ่งวงกลม จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 4.63 แสดงการวัดตรวจสอบมุมหลบหน้ามีด          
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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 เมื่อตรวจสอบมุมของมุมรวมปลายมีดและมุมหลบหน้ามีดแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ี
ต้องการ เช่น มีมุมมากเกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมรวมปลายมีด 
    - ให้สมมุติว่า แนวขนานกับหน้าหินป็นแนว 0 องศา และแนวตั้งฉากกับหน้าหินให้เป็น
แนว 90 องศา  
    - มุมรวมปลายมีดมากกว่า 55 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลายด้าม
ของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 0 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีเกินไปจากการวัดตรวจสอบมุม 
    - มุมรวมปลายมีดน้อยกว่า 55 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมมีดโดยการขยับมือขวาให้ปลาย
ด้ามของมีดกลึงเอียงเข้าหาแนว 90 องศา มากขึ้น ตามองศาท่ีขาดไปจากการวัดตรวจสอบมุม 

 
 
 

รูปที่ 4.64 แสดงแนวในการแก้ไขมุมรวมปลายมีด          
 (ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) การแก้ไขมุมหลบหน้ามีด  
    - มุมหลบหน้ามีดมากกว่า 27 องศา ให้ปรับลดมุมโดยการ ปรับมือให้ปลายมีดท่ีเชิดอยู่
ลดระดับองศาตามท่ีวัดได้ใหเ้ชิดน้อยลงในขณะเจียระไน 
    - มุมหลบหน้ามีดน้อยกว่า 27 องศา ให้ปรับเพิ่มมุมโดยการ ปรับมือให้ปลายมีดเชิด
มากขึ้นตามระดับองศาท่ีวัดได้ในขณะเจียระไน 

 
 

รูปที่ 4.65 แสดงแนวในการแก้ไขมุมหลบหน้ามีด  
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

0 o 

90 o 

เพิ่มมุมรวมปลายมีด 

ลดมุมรวมปลายมีด 

ลดมุมหลบหน้ามีด 

เพิ่มมุมหลบหน้ามีด 
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 7. ลับคมตัด ด้านท่ี 3 ให้ลับ 1 มุม คือ ลับมุมคายข้าง 14 องศา เข้าหินโดยพลิกมีดให้ด้านท่ีลับ
ด้านท่ี ท่ี 1 อยู่ด้านบนและให้แนวขนานกับพื้น ปลายด้ามจะช้ีลงเล็กน้อย (รูปท่ี 4.66 (ก)) แนวของด้ามมีดให้
ขนานไปกับแนวหน้าหินเจียร (รูปท่ี 4.66 (ข)) และพลิกด้านล่างเข้าหินเจียระไนเล็กน้อยประมาณไม่ถึง 14 
องศา เนื่องจาก ล้อหินเจียระไนจะกลมท าให้จะกินเนื้อมีดด้านล่างก่อนอยู่แล้ว (รูปท่ี 4.66 (ค))  

 

 

 

  
 
                            (ก)                                                           (ข) 

 

 
 
 
 
 

(ค) 

รูปที่ 4.66 แสดงการแนวในการลับมุมคายข้าง           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

รูปที่ 4.67 แสดงการลับคมมีดปาดหน้าด้านท่ี 3           
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  8. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม มุมคายข้าง 14 องศา  
    1) วัดตรวจสอบมุมคายข้าง 14 องศา โดยก าหนดให้มุมท่ีใบวัดมุม 90 องศาเป็นมุมเริ่มต้นท่ี 
0 องศา จากนั้น จับมีดด้วยมือซ้ายหันปลายมีดเข้าหาตัว มือขวาจับใบวัดมุม ให้ก้านบรรทัดแนบกับด้านข้างท่ี
ไม่ได้ลับและใบครึ่งวงกลมแนบเอียงไปกับด้านท่ี 3 ท่ีเป็นมุมคายข้าง จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

ให้ด้านท่ี 1 อยู่ด้านบน 
และมีแนวขนาดกับพื้น 

ปลายด้ามมีดเอียงลง 

แนวด้ามมีดให้ขนานกับหน้าหิน 

 

เอียงด้านล่างของมีดเข้าหาหินเล็กน้อย 
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รูปที่ 4.68 แสดงการวัดตรวจสอบมุมคายข้าง          
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 เมื่อตรวจสอบขนาดมุมของมุมคายข้างแล้ว หากพบว่ามุมท่ีลับคมนั้นไม่ได้ตามท่ีต้องการ เช่น มีมุมมาก
เกินไป หรือมีมุมน้อยเกินไป ให้แก้ไขดังนี้ 
   1) การแก้ไขมุมคายข้าง 
    - มุมคายข้างมากกว่า 14 องศา ให้ปรับลดมุมมีดโดยการปรับมือให้เอียงด้านล่างของ
มีดเข้าหาล้อหินเจียระไนลดลงเล็กน้อย แล้วเล่ือนเข้าล้อหินเจียระไน 
    - มุมคายข้างน้อยกว่า 14 องศา ใหป้รับเพิ่มมุมมีดโดยการปรับมือให้เอียงด้านล่างของ
มีดเข้าหาล้อหินเจียระไนเพิ่มข้ึนเล็กน้อย แล้วเล่ือนเข้าล้อหินเจียระไน 

 

รูปที่ 4.69 แสดงแนวในการแก้ไขมุมคายข้าง  
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ลดมุมคายข้าง 
เพิ่มมุมคายข้าง 
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หน่วยที ่ 5  
 

 
 

สาระส าคัญ 
 
เครื่องเจาะ (Drilling Machine) เป็นเครื่องมือกลท่ีใช้ในการเจาะรูช้ินงาน โดยมีหลังการท างาน คือ 

การจับยึงเครื่องมือตัดเข้ากับแกนเพลาของเครื่องเจาะ เมื่อเพลาของเครื่องเจาะหมุนก็จะท าการป้อนเครื่องมือ
ตัดลงปตัดเฉือนช้ินงาน เพื่อให้เกิดรูบนช้ินงาน เพื่อใช้งานในลักษณะต่างๆ เช่น  ต้องการให้เกิดรูในช้ินงาน รู
ส าหรับร้อยสลักเกลียว รูส าหรับการต๊าปเกลียว การผายปากรูเจาะ การเจาะรูคว้านผิวเรียบ เป็นต้น ส าหรับ
เครื่องมือตัดท่ีใช้กับเครื่องเจาะ มีหลายประเภทตามลักษณะงานท่ีต้องการท าการเจาะ เช่น ดอกสว่าน ดอก
เจาะน าศูนย์ ดอกต๊าป ดอกผายปากรู และดอกคว้านเรียบ เป็นต้น ซึ่งในงานเจาะพื้นฐานท่ัวไปจะใช้ดอกสว่าน
เจาะเพื่อให้เกิดรู มีการใช้งานกับเครื่องจักรได้หลายชนิด 

เนื้อหาการเรียนรู ้
      5.1  ชนิดของเครื่องเจาะ 
      5.2  ส่วนประกอบและหน้าท่ีการท างานของเครื่องเจาะ 
      5.3  เครื่องมือตัดท่ีใช้กับเครื่องเจาะ 
      5.4  ความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราป้อนในงานเจาะ 
      5.5  ความปลอดภัยในงานเจาะ 
  5.6  การบ ารุงรักษาเครื่องเจาะ 
 5.7  การลับคมตัดดอกสว่าน 

จุดประสงค์การเรียนรู ้
 1.  จ าแนกชนิดของเครื่องเจาะได้ 
      2.  บอกช่ือและหน้าท่ีการท างานของส่วนประกอบเครื่องเจาะได้ 
      3. บอกช่ือและหน้าท่ีของเครื่องมือตัดท่ีใช้กับเครื่องเจาะได้ 
      4. ค านวณความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราป้อนในงานเจาะได้ 
      5. บอกความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจาะได้ 
  6.  อธิบายวิธีการบ ารุงรักษาเครื่องเจาะได้ 
 7. ปฏิบัติงานลับคมตัดดอกสว่านได้ 
 
 
 

เครื่องเจาะและงานลับคมตัด 
ดอกสว่าน 
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แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที ่5 
เครื่องเจาะและงานลับคมตดัดอกสวา่น 

จงท าเครื่องหมาย กากบาท (X) ข้อท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว (10 คะแนน) 

1.  ข้อใดเป็นลักษณะของเครื่องเจาะรัศมี 
 ก.  เป็นเครื่องเจาะขนาดเล็กท่ีใช้ในงานเจาะรูที่มีขนาดของรูเจาะไม่เกิน 12.7 มิลลิเมตร หรือไม่เกิน 1/2  
         นิ้ว  
 ข. เครื่องเจาะติดต้ังอยู่บนโต๊ะงานเพื่อให้เครื่องเจาะมีความสูงเหมาะสมส าหรับการใช้งาน และใช้สายพาน 
         ในการเปล่ียนความเร็วรอบ 
 ค. เครื่องเจาะจะถูกติดต้ังอยู่บนพื้นโรงงาน ส่งก าลังด้วยชุดเฟืองทดหรือใช้สายพานในการเปล่ียน 
         ความเร็วรอบ 
 ง. เครื่องเจาะท่ีมีชุดหัวเครื่องท่ีประกอบด้วยมอเตอร์ ชุดเฟืองทด และชุดป้อนเจาะอัตโนมัติสามารถเล่ือน 
         ไป-มาบนแขน (Arm) เพื่อเล่ือนหาต าแหน่งในการเจาะรูของช้ินงานท่ีถูกจับยึดบนโต๊ะงาน 
   จ. ถูกทุกข้อ 

2.  ส่วนประกอบใดของเครื่องเจาะท่ีมีหน้าท่ีรองรับน้ าหนักของเครื่องท้ังหมด     
 ก.  โต๊ะงาน                             ข.  เสาเครื่อง                      ค. หัวเครื่อง                        
    ง.  แกนเพลาเครื่อง                           จ.  ฐานเครื่อง 

3.  ส่วนประกอบใดของเครื่องเจาะท่ีท าหน้าท่ีจับยึดก้านเรียวของหัวจับดอกสว่าน 
    ก.  เสาเครื่อง                             ข.  แกนเพลาเครื่อง                    ค.  หัวเครื่อง 
    ง.  แกนปรับต้ังระยะป้อนเจาะ              จ.  แขนรัศม ี

4.  ก้านเรียวดอกสว่านเป็นเป็นเรียว0มาตรฐานใด 
    ก.  เรียวมอส (Morse Taper) ข.  เรียวจาคอบ (Jacob Taper)       
 ค. เรียวจาโน (Jano Taper) ง.  เรียวบราวแอนชาร์ป (Brown & Sharpe Taper)  
 จ.  เรียวมาตรฐานสลักเพลา (Standard Taper Pins) 

5.  การเจาะด้วยดอกเจาะฝังหัว (Counter Bore) ใช้ส าหรับการเจาะแบบใด 
    ก.  ใช้ส าหรับเจาะให้เกิดรูบนช้ินงาน 
    ข.  ใช้เจาะรูน าเพื่อให้การเจาะรูในช่วงเริ่มต้นได้ตรงต าแหน่งแม่นย ามากขึ้น 
    ค.  ใช้ท าผิวเรียบหรือปรับขนาดของรูเจาะให้เท่ียงตรงสูงกว่าการเจาะรูธรรมดา 
    ง.  ใช้ส าหรับผายปากรูเจาะภายหลังจากเจาะรูด้วยดอกสว่าน 
    จ.  ใช้ส าหรับเจาะและคว้านรูทรงกระบอกอีกช้ันท่ีปากรูเจาะให้มีขนาดโตกว่ารูเจาะ 

6. การเจาะด้วยดอกผายปาก (Counter Sink) รูเจาะจะมีลักษณะอย่างไร 
 ก. รูเจาะเป็นช้ันมีบ่าฉาก   ข.  ท าให้เกิดเกลียวภายในรูเจาะ       
 ค. รูเจาะเอียงเป็นรูปกรวย ง.  รูเจาะมีผิวเรียบและได้ขนาดท่ีเท่ียงตรง 
 จ.  รูเจาะมีขนาดของรูหลายช้ัน 
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7. ในการเจาะช้ินงานด้วยดอกสว่านขนาดเส้นผ่านศูนญ์กลาง 12 มิลลิเมตร ด้วยความเร็วตัด 24 เมตรต่อนาที    
    จะค านวณหาความเร็วรอบได้เท่าไร 
 ก. 330.62  รอบต่อนาที   ข.  370.62  รอบต่อนาที 
 ค. 456.62  รอบต่อนาที ง.  636.62  รอบต่อนาที 
 จ.  665.62  รอบต่อนาที 

8. ในการเจาะรูด้วยดอกสว่านท่ีมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร หากเลือกใช้ความเร็วรอบ 780 รอบ 
    ต่อนาที จะค านวณหาความเร็วตัดได้เท่าไร  
 ก. 18.5  เมตรต่อนาที   ข.  24.5  เมตรต่อนาที   
 ค. 27.6   เมตรต่อนาที   ง.  30.6  เมตรต่อนาที   
 จ.  32.6  เมตรต่อนาที   

9. การปฏิบัติงานในข้อใด ไม่มีความปลอดภัย ในขณะใช้เครื่องเจาะ 
 ก. เมื่อท าการเจาะรูใกล้ทะลุควรออกแรงกดแขนหมุนเจาะเพิ่มข้ึน    
 ข.  สวมแว่นตานิรภัยเมื่อปฏิบัติงาน 
 ค. ไม่ท าความสะอดเครื่องเจาะขณะท่ีหัวจับดอกสว่านหมุน  
 ง.  ใช้แปรงปัดเศษโลหะ 
 จ.  ผิดทุกข้อ 

10. ข้อใดกล่าวถึงวิธีการบ ารุงรักษาเครื่องเจาะท่ี ไม่ถูกต้อง 
 ก. ตรวจสอบระบบไฟฟ้าของเครื่องให้อยู่ในสภาพที่พร้อมใช้งาน    
 ข.  ตรวจสอบความตึงของสายพานส่งก าลังก่อนใช้งาน       
 ค. หล่อล่ืนส่วนท่ีมีการเคล่ือนท่ีของเครื่องเจาะในขณะปฏิบัติงาน  
 ง.  แต่งกายให้รัดกุมขณะเข้าปฏิบัติงาน หากผมยาวจะต้องรัดผมและห้ามผูกเน็คไทขณะใช้เครื่องเจาะ 
 จ.  ท าความสะอาดเครื่องเจาะหลังเลิกใช้งาน 
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5.1  ชนิดของเครื่องเจาะ 
 เครื่องเจาะท่ีใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมท่ัวไป และในโรงฝึกของสถานศึกษาจะจ าแนกออกเป็นหลายชนิด 
ดังนี้   

 5.1.1  เครื่องเจาะต้ังโต๊ะ (Bench Drilling Machine) 
   เครื่องเจาะต้ังโต๊ะเป็นเครื่องเจาะขนาดเล็กท่ีใช้ในงานเจาะรูท่ีมีขนาดของรูเจาะไม่เกิน 12.7 
มิลลิเมตร หรือไม่เกิน 1/2 นิ้ว ใช้สายพานในการเปล่ียนความเร็วรอบ โดยฐานของเครื่องเจาะจะติดต้ังอยู่บน
โต๊ะงานเพื่อให้เครื่องเจาะมีความสูงเหมาะสมส าหรับการใช้งาน      

 

 
รูปที่ 5.1 แสดงลักษณะของเครื่องเจาะต้ังโต๊ะ 

(ท่ีมา : https://www. kaidee.com, วันเข้าถึง 30 มิถุนายน 2559)  

 5.1.2  เครื่องเจาะต้ังพ้ืน (Floor Drilling Machine)   
  เครื่องเจาะต้ังพื้นเป็นเครื่องเจาะท่ีมีรูปร่างเหมื่อนเครื่องเจาะต้ังโต๊ะ เพียงแต่มีขนาดใหญ่กว่า 
โดยฐานของเครื่องเจาะจะถูกติดต้ังอยู่บนพื้นโรงงาน เครื่องเจาะชนิดนี้จะใช้ระบบส่งก าลังด้วยชุดเฟืองทดหรือ
ใช้สายพานในการเปล่ียนความเร็วรอบ 

 

รูปที่ 5.2 แสดงลักษณะของเครื่องเจาะต้ังพื้น 
(ท่ีมา : http:// fnengineering.com/, วันเข้าถึง 30 มิถุนายน 2559) 
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 5.1.3  เครื่องเจาะรัศม ี(Radial Drilling Machine)   
  เครื่องกลึงเจาะรัศมีเป็นเครื่องเจาะท่ีมีขนาดใหญ่กว่าเครื่องเจาะต้ังพื้น เครื่องเจาะชนิดนี้จะมี
ชุดหัวเครื่องท่ีประกอบด้วยมอเตอร์ ชุดเฟืองทดเพลาเจาะ (Spindle) และชุดเฟืองทดป้อนเจาะอัตโนมัติ
สามารถเล่ือนไป-มาบนแขนรัศมี (Arm) เพื่อเล่ือนหาต าแหน่งในการเจาะรูของช้ินงานท่ีถูกจับยึดบนโต๊ะงาน
หรือปากกาจับงานได้สะดวกและรวดเร็ว นอกจากนี้แขนรัศมีของเครื่องเจาะยังสามารถหมุนรอบเสาเครื่อง 
(Column) ได้ ใช้เสาเป็นจุดหมุนและสามารถเล่ือนขึ้น-ลงในแนวดิ่ง โดยใช้มอเตอร์ขับเกลียวให้เคล่ือนท่ี เครื่อง
เจาะรัศมีเหมาะส าหรับการเจาะรูจ านวนมากและช้ินงานขนาดใหญ่ท่ีมีน้ าหนักมาก เคล่ือนย้ายเพื่อหาต าแหน่ง
การเจาะล าบาก จึงใช้การเล่ือนหาต่ าแหน่งรูเจาะด้วยการเล่ือนชุดหัวเครื่องของเครื่องเจาะรัศมี ใช้ระบบส่ง
ก าลังด้วยชุดเฟืองทด มีแขนโยกบังคับเฟืองเพื่อเปล่ียนความเร็วรอบได้หลายข้ัน 

 

รูปที่ 5.3 แสดงลักษณะของเครื่องเจาะรัศมี 
(ท่ีมา : https://www.surplex.com/, วันเข้าถึง 30 มิถุนายน 2559) 

5.2  ส่วนประกอบของและหน้าที่การท างานของเครื่องเจาะ 
 5.2.1  ส่วนประกอบและหน้าท่ีการท างานของเครื่องเจาะต้ังโต๊ะและต้ังพ้ืน 
 เนื่องจากเครื่องเจาะท้ัง 2 ชนืดนี้มีลักษณะท่ีคล้ายกัน จึงมีส่วนประกอบหลักๆ เหมือนกัน ดังนี้ 

 
รูปที่ 5.4 แสดงลักษณะส่วนประกอบของเครื่องเจาะต้ังโต๊ะ 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

เสาเครื่องเจาะ 

โต๊ะงาน

ชุดหัวเครื่องเจาะ 

ฐานเครื่องเจาะ
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  1. ชุดหัวเคร่ืองเจาะ (Drilling Head) เป็นส่วนประกอบท่ีติดต้ังอยู่บนสุดของเสาเครื่องเจาะ
มีส่วนประกอบและหน้าท่ีการท างานดังนี้ 
 

 

รูปที่ 5.5 แสดงส่วนประกอบของชุดหัวเครื่องเจาะต้ังโต๊ะ 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

   1) มอเตอร์ (Motor) ท าหน้าท่ีเป็นต้นก าลังขับเพลาของเครื่องเจาะ โดยส่งก าลังผ่านล้อ
สายพานขับไปยังล้อสายพานตามด้วยสายพาน เพื่อให้แกนเพลาเจาะท่ีติอยูกับล้อตามหมุน 
   2) สายพาน (Belt) ท าหน้าท่ีส่งก าลังจากล้อขับไปยังล้อตามเพื่อขับแกนเพลาเจาะ 
   3) ล้อสายพาน (Pulley) มี 2 ชุดคือ ล้อสายพานตัวขับและล้อสายพานตัวตาม ท้ัง 2 ชุดจะ
มีร่องส าหรับใส่สายพานหลายร่องเพื่อเปล่ียนความเร็วรอบของเพลาเจาะ 
   4) แกนเพลาเครื่องเจาะ (Spindle) ภายในของแกนเพลาจะเป็นรูเรียวมอส ใช้ส าหรับ
ประกอบเข้ากับก้านเรียวขอ้งหัวจับดอกสว่าน 
   5) มือหมุนป้อนเจาะ (Hand Feed Level) ใช้หมุนเพื่อป้อนเครื่องมือตัดท่ีติดอยู่กับ
แกนเพลาเครื่องเจาะเคล่ือนท่ีลงมาตัดช้ินงาน 
   6) สวิตช์เปิด-ปิด (Switch ON-OFF) ใช้เปิด-ปิด การท างานของเครื่องเจาะ 
   7) ฝาครอบล้อสายพาน (Pulley Guard) ใช้ปิดครอบป้องกันล้อสายพานและสายพานส่ง
ก าลัง ไม่ให้เกิดอันตรายเมื่อเครื่องเจาะก าลังท างาน 

  2. โต๊ะงาน (Table) ท าจากเหล็กหล่อท่ีใช้จับยึดช้ินงานหรืออุปกรณ์ส าหรับจับยึดช้ินงาน 
อื่นๆ เช่นปากกาจับงาน เป็นต้น โต๊ะงานสามารถปรับเคล่ือนท่ีขึ้น-ลงได้ ตามความยาวของเสาเครื่องเจาะโดย
หมุนท่ีมือหมุน ซึ่งภายในจะมีเฟืองตรงขับกับเฟืองสะพาน 

 
รูปที่ 5.6 แสดงส่วนประกอบของโต๊ะงานเครื่องเจาะต้ังโต๊ะ 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

สายพาน

ล้อสายพานตาม ล้อสายพานขับ

ฝาครอบล้อสายพาน

มอเตอร์แกนเพลาเครื่องเจาะ

สวิตช์เปิด-ปิด

มือหมุนป้อนเจาะหัวจับดอกสว่าน

เสาเครื่อง

แขนโยกล็อกโต๊ะงาน

เฟืองสะพาน

โต๊ะงาน

มือหมุนโต๊ะงาน
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  3. เสาเคร่ืองเจาะ (Column) ท าจากเหล็กหล่อท่ีมีลักษณะเป็นทรงกระบอกกลวงและยึดติด
กับฐานเครื่องเจาะ ใช้เป็นแกนส าหรับประกอบส่วนอื่นๆ จับยึดเข้ากับเสา เช่น ชุดหัวเครื่อง โต๊ะงาน เฟือง
สะพาน และฐานเครื่องเจาะ เป็นต้น      
   4. ฐานเคร่ืองเจาะ (Base) ท าจากเหล็กหล่อ ใช้รองรับน้ าหนักของเครื่องเจาะท้ังหมด 
นอกจากนี้ยังใช้ส าหรับจับยึดหรือประกอบเข้ากับโต๊ะงาน เพื่อเพิ่มความสูงให้เหมาะสมขณะใช้งาน 

 5.2.1  ส่วนประกอบและหน้าท่ีการท างานของเครื่องเจาะรัศมี 
 เครื่องเจาะรัศมีเป้นเครื่องเจาะขนาดใหญ่ มีชุดหัวเครื่องท่ีสามารถเล่ือนไปมาได้บนแขนรัศมีและแขน
รัศมีของเครื่องเจาะยังสามารถหมุนโดยมีเสาเป็นจุดหมุน เล่ือนขึ้น-ลงตามเสาของเครื่องเจาะได้อีกด้วย เครื่อง
เจาะรัศมีมีส่วนประกอบและหน้าท่ีการท างานดังนี้ 

 

รูปที่ 5.7 แสดงส่วนประกอบของเครื่องเจาะรัศมี 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  

   1. ชุดหัวเคร่ือง เป็นส่วนท่ีติดต้ังอยู่บนแขนรัศมี สามารถเล่ือนไปมาตามความยาวของแขน
รัศมี เพื่อหาต าแหน่งของรูที่จะเจาะบนชิ้นงาน โดยมีส่วนประกอบและหน้าท่ีดังนี้ 
    1) มือหมุนชุดหัวเครื่อง ใช้หมุนเพื่อให้ชุดหัวเครื่องเจาะเคล่ือนท่ีไป-กลับตามความยาวของ
แขนรัศมี 
    2) แกนเพลาเครื่อง ภายในเป็นรูเรียวใช้จับยึดก้านเรียวของหัวจับดอกสว่าน หรือจับก้าน
เรียวของดอกสว่าน 
    3) มอเตอร์ท าหน้าท่ีเป็นต้นก าลังขับ โดยส่งก าลังผ่านชุดเฟือนทดท่ีอยู่ภายในชุดหัวเครื่องไป
ยังแกนเพลาเครื่องเจาะ 
    4) แขนโยกปรับความเร็วรอบ ใช้โยกเพื่อปรับความเร็วรอบของแกนเพลาเครื่อง 
    5) สวิตช์เปิด-ปิด (Switch ON-OFF) ใช้ควบคุมการหมุนของแกนเพลา 
    6) มือหมุนป้อนเจาะ ใช้หมุนเพื่อป้อนแกนเพลาท่ีประกอบกับหัวจับดอกสว่านหรือดอก
สว่านเคล่ือนท่ีเข้าหาช้ินงาน 
    7) แขนล็อคแกนเพลา ใช้ดึงเพื่อล็อคไม่ให้เคล่ือนท่ีไปด้านบนหรือถอยหลังกลับ 
    8) แขนล็อคชุดหัวเครื่อง ใช้ล็อคชุดหัวเครื่องไม่ให้เล่ือนไปมาตามแขนรัศมี 

ชุดหัวเครื่อง

เสาเครื่อง

ฐานเครื่อง

แขนรัศมี

โต๊ะงาน
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รูปที่ 5.8 แสดงส่วนประกอบของชุดหัวเครื่องเจาะรัศมี 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559)  
 
   2. เสาเคร่ือง ท าจากเหล็กหล่อมีรูปร่างลักษณะเป็นทรงกระบอกกลวง ยึดติดกับฐานเครื่อง
เจาะ เป็นส่วนประกอบท่ีใช้ติดต้ังแขนรัศมี 
   3. แขนรัศมี ท าหน้าท่ีรองรับชุดหัวเครื่องเจาะ สามารถเล่ือนขึ้น-ลงได้ และหมุนรอบเสาเครื่อง
เพื่อหาต าแหน่งเจาะรูบนช้ินงานได้ 
   4. โต๊ะงาน ยึดติดอยู่บนฐานเครื่องเจาะ และมีร่องตัวที เพื่อใช้ส าหรับจับยึดช้ินงานดดยตรง
หรือใช้ส าหรับจับยึดปากกาจับงานหรืออุปกรณ์ช่วยจับยึดอย่างอื่น 
   5. ฐานเคร่ือง ท าจากเหล็กหล่อ เป็นส่วนประกอบท่ีใช้ติดต้ังหรือจับยึดอยู่กับพื้นโรงงาน ใช้
รองรับน้ าหนักของเครื่องเจาะท้ังหมด และจับยึดโต๊ะงาน นอกจากนี้ภายในฐานเครื่องเจาะยังใช้เป็นท่ีเก็บน้ า
หล่อเย็นอีกด้วย 

5.3  เครื่องมือตัดที่ใช้กับเครื่องเจาะ 
 เครื่องมือตัดพื้นฐานท่ีใช้กับเครื่องเจาะ ท าหน้าท่ีตัดเฉือนวัสดุขณะท่ีหมุน ซึ่งแบ่งได้หลายชนิด 
ดังต่อไปนี้ 
 5.3.1  ดอกสว่าน (Drill) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้ส าหรับเจาะรูช้ินงาน ท่ีใช้กับเครื่องเจาะมากท่ีสุด ดอกสว่านท่ีนิยมใช้คือ
ดอกสว่านแบบร่องบิด (Twist Drill) ซึ่งท่ีล าตัวของดอกสว่านจะมีร่องเกลียว 2 ร่อง รอบแกนของดอกสว่าน
ส่วนมากเป็นดอกสว่านคมตัดคู่ 2 คมตัด ท่ีมีใช้งานอย่างแพร่หลายจะแบ่งเป็น 2 ชนิด ดังนี้ 
  1. ดอกสว่านก้านตรง (Straight Shank Drill) โดยท่ัวไปใช้กับดอกสว่านท่ีมีขนาดเล็ก มี
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางไม่เกิน 1/2 นิ้ว หรือประมาณ 13 มิลลิเมตร ต้องใช้ร่วมกับหัวจับดอกสว่านท่ียึดอยู่กับ
แกนเพลาเจาะ โดยหัวจับดอกสว่านสวมเข้ากับรูของแกนเพลาท่ีมีเรียวมาตรฐานมอสอยู่ 

 

 

รูปที่ 5.9 แสดงลักษณะของดอกสว่านก้านตรง 
(ท่ีมา : http://www.vpowertools.com, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

มือหมุนชุดหัวเครื่อง

แกนเพลาเครื่อง

แขนล็อคชุดหัวเครื่อง

แขนล็อคแกนเพลา มือหมุนป้อนเจาะ

มอเตอร์

สวิตช์เปิด-ปิด

แขนโยกปรับความเร็วรอบ
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รูปที่ 5.10 แสดงลักษณะของหัวจับดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  2. ดอกสว่านก้านเรียว (Taper Shank Drill) มักจะใช้กับดอกสว่านท่ีมีขนาดใหญ่ โดยท่ัวไป
จะมีขนาดมากกว่า 1/2 นิ้ว หรือประมาณ 13 มิลลิเมตร ข้ึนไป ก้านเรียวของดอกสว่านเป็นเรียวมาตรฐานมอส 
เวลาใช้งานจะสวมเข้ากับรูเรียวมาตรฐานมอสของแกนเพลาเครื่องเจาะ แต่ต้องเป็นเรียวมอสเบอร์เดียวกัน ถ้า
ไม่ใช่เบอร์เดียวกันต้องใช้ปลอกเรียว (Taper Sleeve) เพื่อสวมให้เป็นเบอร์เดียวกันกับแกนเพลา 

 

รูปที่ 5.11 แสดงลักษณะของดอกสว่านก้านเรียว 
(ท่ีมา : http://www.vpowertools.com, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

 

รูปที่ 5.12 แสดงลักษณะของปลอกเรียว 
(ท่ีมา : http://www.bernardo.at/shop/en/reduzierhuelse-mk-3-2.html, วันเข้าถึง 9 มิถุนายน 2559) 

 5.3.2  ดอกเจาะน าศูนย์ (Center Drill) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้เจาะรูน า ท าให้การเจาะรูในช่วงเริ่มต้นได้ตรงต าแหน่งแม่นย ามากขึ้น และ
ใช้เป็นดอกน าก่อนเจาะรูด้วยดอกสว่าน ดอกเจาะน าศูนย์ท่ีนิยมใช้ท่ัวไปเป็นแบบ A มีช่วงเรียวส าหรับน าศูนย์
เป็นมุม 60 องศา 

 

รูปที่ 5.13 แสดงลักษณะของดอกเจาะน าศูนย์ 
(ท่ีมา : http://www.maford.com, วันเข้าถึงวันเข้าถึง 20 มิถุนายน 2559) 

 5.3.3  รีมเมอร์ หรือดอกคว้านรูเรียบ (Reamer) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้ท าผิวเรียบหรือปรับขนาดของรูเจาะให้เท่ียงตรงสูงกว่าการเจาะรูธรรมดา 
โดยต้องเจาะรูน าด้วยดอกสว่านตามขนาดท่ีก าหนดเป็นมาตรฐานก่อน ดอกรีมเมอร์มีหลากหลายรูปแบบให้
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เลือกใช้งานตามความเหมะสม เช่น แบบท่ีผลิตมามีขนาดตายตัว แบบท่ีสามารถปรับขนาดได้ แบบท่ีคมตัดเป็น
ทรงกระบอก  แบบท่ีเคมตัดเป็นเรียว แบบคมตรง แบบคมเอียง แบบท่ีสามารถใช้ท างานด้วยมือและใช้เครื่อง
ในการท างาน เป็นต้น 

 
รูปที่ 5.14 แสดงลักษณะของรีมเมอร์ 

(ท่ีมา : https://www.kittstools.com, วันเข้าถึง 20 มิถุนายน 2561) 

 5.3.4  ดอกผายปากรู (Counter Sink) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้ส าหรับผายปากรูเจาะภายหลังจากเจาะรูด้วยดอกสว่านซึ่งจะท าให้ปาก
รูเจาะเป็นรูปทรงกรวย ดอกเจาะท่ีใช้ส าหรับผายปากรูและฝังหัวสกรูจะมีมุมจิกรวม 90 องศา 

 

รูปที่ 5.15 แสดงลักษณะของดอกผายปากรู 
(ท่ีมา : https://www. toolstop.co.uk, วันเข้าถึง 20 มิถุนายน 2561) 

 5.3.5  ดอกเจาะฝังหัวสกรู (Counter Bore) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้ส าหรับเจาะและคว้านรูให้โตขึ้น เพื่อฝังหัวสกรูทรงกระบอก 

 

รูปที่ 5.16 แสดงลักษณะของดอกฝังหัวสกรู 
(ท่ีมา : https://www.kittstools.com, วันเข้าถึง 20 มิถุนายน 2561 

 5.3.6  ดอกต๊าป (Tap) 
  เป็นเครื่องมือตัดท่ีใช้ท าเกลียว ภายในรูเจาะ จึงต้องท าการเจาะตามขนาดมาตรฐานก่อนจึงใช้
ดอกต๊าปเพื่อท าเกลียว ดอกต๊าป 1 ชุด มี 3 ดอก ใช้ตามล าดับ  
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รูปที่ 5.17 แสดงลักษณะของดอกต๊าปเกลียว 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

5.4  ความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราป้อนในงานเจาะ 
 ในการใช้งานเจาะรูช้ินงานด้วยเครื่องเจาะนั้น เพื่อให้ช้ินงานออกมามีคุณภาพ และเครื่องมือตัดมีอายุ
การใช้งานท่ีเหมาะสม จ าเป็นต้องก าหนดค่าความเร็วรอบ ความเร็วตัดและอัตราป้อนให้เหมาะสมกับวัสดุ
ช้ินงานและวัสดุเครื่องมือตัด โดยมีสูตรส าหรับค านวณหาค่าต่างๆ ดังนี้ 

 5.4.1  ความเร็วรอบ (Revolution per Minute: RPM, N) 
        ความเร็วรอบคือ ความเร็วท่ีใช้วัดจ านวนรอบของดอกสว่านหรือเครื่องมือตัด หมุนไปใน 1 
หน่วยเวลา (นาที) โดยมีสูตรในการค านวณดังนี้ 
 
     N  =                          รอบ/นาที 
  โดยท่ี 
     N =  ความเร็วรอบของดอกสว่าน (รอบต่อนาที) 
     π =   3.1416 
     V =  ความเร็วตัด   (เมตรต่อนาที) 
     D =  ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของดอกสว่าน (มิลลิเมตร) 
     1,000 =  ค่าคงท่ี (ใช้ส าหรับเปล่ียนหน่วยของมิลลิเมตรให้เป็นเมตร) 

ตัวอย่างท่ี 5.1 จงค านวณหาความเร็วรอบในการเจาะช้ินงานด้วยดอกสว่านขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 10 
มิลลิเมตร ถ้าใช้ความเร็วตัด 30 เมตรต่อนาที 

  วิธีท า  N =      

 

     N =      
 
 

     N =        954.90  รอบต่อนาที ตอบ 

 5.4.2  ความเร็วตัด (Cutting Speed: V) 
        ความเร็วตัดคือ ความเร็วท่ีวัดตามแนวเส้นรอบวงของดอกสว่านหรือเครื่องมือตัด เมื่อหมุนตัด
เฉือนวัสดุออกได้เป็นระยะทางภายในหนึ่งหน่วยเวลา โดยมีสูตรค านวณดังนี้ 
 

V x 1,000 
π x D 

V x 1,000 
π x D 

30 x 1,000 
  3.1416 x 10 
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     V  =       
  โดยท่ี 
     V =  ความเร็วตัด   (เมตรต่อนาที)   
     π =   3.1416 
     N =  ความเร็วรอบ (รอบต่อนาที) 
     D =  ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของดอกสว่าน (มิลลิเมตร) 
     1,000 =  ค่าคงท่ี (ใช้ส าหรับเปล่ียนหน่วยของมิลลิเมตรให้เป็นเมตร) 

ตัวอย่างท่ี 5.2 ในการจะรูชิ้นงานด้วยดอกสว่านท่ีมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 12 มิลลิเมตร หากใช้ความเร็วรอบ 
550 รอบต่อนาที จงค านวณหาความเร็วตัดท่ีใช้ในการเจาะ 

วิธีท า     V =      

 
     V =      
 
     V =        20.73  เมตรต่อนาที ตอบ 

 หมายเหตุ: ในการปฏิบัติงานโดยท่ัวไป ผู้ปฏิบัติงานสามารถเลือกใช้ค่าความเร็วรอบและความเร็วตัด ได้
จากตารางตามมาตรฐานตามขนาดของดอกสว่านท่ีใช้กับวัสดุงานชนิดต่างๆ ดังตารางท่ี 5.1 

ตารางที่ 5.1 แสดงค่าความเร็วรอบและความเร็วตัดส าหรับดอกสว่านท่ีท าจากเหล็กกล้าความเร็วสูง (H.S.S.)  

ขนาดดอกสว่าน 
ความเร็วตัด (เมตรต่อนาที) 

เหล็กกล้าหล่อ 
เหล็กกล้า
เคร่ืองมือ 

เหล็กหล่อ 
เหล็กล้าใช้
งานทั่วไป 

ทองเหลือง
และอลูมิเนียม 

มิลลิเมตร นิ้ว 
12 18 24 30 60 

ความเร็วรอบ (รอบต่อนาที) 
3 1/8 1,275 1,901 2,545 3,185 6,365 
4 3/16 955 1,430 1,910 2,385 4,775 
5 ¼ 765 1,145 1,530 1,910 3,820 
6 5/16 635 955 1,275 1,590 3,180 
9 3/8 545 820 1,090 1,365 2,730 
10 7/16 475 715 955 1,195 2,390 
12 1/2 425 635 850 1,060 2,120 
15 5/8 350 520 695 870 1,735 
18 3/4 255 380 510 635 1,275 
22 7/8 190 285 380 475 955 
25 1 150 230 305 380 765 

(ท่ีมา: อ านาจ ทองแสน, 2559, หน้า 127) 

π x D x N 
1,000 

3.1416 x 12 x 550 
                 1,000 

π x D x N 
1,000 



201 
 

 5.4.3 อัตราป้อน (Feed Rate: F)  
   อัตตราป้อนในงานเจาะ คือ ค่าความลึกท่ีดอกสว่านเคล่ือนท่ีลงตัดเฉือนเนื้อวัสดุช้ินงานเมื่อดอก
สว่านหมุนครบ 1 รอบ โดยท่ีค่าอัตราป้อนนี้ขึ้นอยู่กับขนาดของดอกสว่าน ดังตารางท่ี 5.2   

ตารางที่ 5.2 แสดงค่าอัตราป้อนในการเจาะของดอกสว่านขนาดต่างๆ  
ขนาดของดอกสว่าน อัตตราป้อนต่อรอบ 

มิลลิเมตร นิ้ว มิลลิเมตร นิ้ว 
เล็กกว่าหรือเท่ากับ 3 เล็กกว่าหรือเท่ากับ 1/8 0.02 - 0.05 0.001 - 0.002 

3 - 6 1/8 - 1/4 0.05 - 0.10 0.002 - 0.004 
6 - 13 1/4 - 1/2 0.10 - 0.18 0.004 - 0.007 
13 - 25          1/2 - 1 0.18 - 0.38 0.007 - 0.015 
25 - 38             1 - 1 1/2 0.35 - 0.63 0.015 - 0.025 

(ท่ีมา: อ านาจ ทองแสน, 2559, หน้า 128) 

5.5 ความปลอดภยัในงานเจาะ 
 1. ตรวจสภาพความพร้อมของเครื่องเจาะทุกครั้งก่อนใช้งาน 
 2. แต่งกายให้รัดกุมขณะเข้าปฏิบัติงาน โดยเฉพาะอย่างยิ่งผู้ท่ีสวมใส่เส้ือแขนยาวจะต้องไม่ปล่อยชายเส้ือ
รุ่มร่าม หรือหากผมยาวจะต้องรัดผมให้เรียบร้อย เพราะอาจท าให้ถูกแกนเพลาเครื่องเจาะหรือหัวจับดอกสว่าน
พันขณะหมุน เป็นอันตรายถึงขั้นเสียชีวิตได้ 
 3. ห้ามผูกเน็คไทขณะใช้เครื่องเจาะโดยเด็ดขาด เพราะอาจท าให้ถูกแกนเพลาเครื่องเจาะหรือหัวจับดอก
สว่านพันขณะหมุน เป็นอันตรายถึงขั้นเสียชีวิตได้ 
 4. สวมแว่นนิรภัยทุกครั้งท่ีปฏิบัติงานเพื่อป้องกันเศษโลหะกระเด็นเข้าตา 
 5. จับยึดช้ินงานให้แน่นและมั่นคง แข็งแรงเพื่อไม่ให้ช้ินงานหลุด หรือหมุนตามดอกสว่าน 
 6. จับยึดดอกสว่านเข้ากับหัวจับดอกสว่านให้แน่น เพื่อป้องกันไม่ให้ดอกสว่านหลุดหรือหักขณะเจาะ
ช้ินงาน 
 7. ห้ามใช้มือปัดเศษโลหะท่ีเจาะออกจากโต๊ะงาน แต่ให้ใช้แรงปัดแทนเพื่อป้องกันเศษโลหะบาดมือ 
 8. ปิดสวิตช์เครื่องเจาะทุกครั้ง ก่อนท าการวัดขนาดหรือปัดเศษโลหะ 
 9. ห้ามหยอกล้อกันขณะปฏิบัติงาน 
 10. พื้นท่ีปฏิบัติงานต้องมีแสงสว่างเพียงพอสามารถเห็นได้ชัดเจนขณะปฏิบัติ 

5.6 การบ ารุงรักษาเครื่องเจาะ 
 1. หยอดน้ ามันหล่อล่ืนตามจุดต่างๆ ของช้ินส่วนท่ีมีการเคล่ือนท่ีก่อนใช้งาน 
 2. เลือกใช้ความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราป้อนให้เหมาะสมกับชนิดของช้ินงานและชนิดของดอก
สว่าน เพื่อยืดอายุการใช้งานของเครื่องเจาะ 
 3. ก่อนปรับเปล่ียนความเร็วรอบต้องปิดสวิตช์เครื่องเจาะและรอให้หยุดหมุนให้สนิทก่อน 
 4. ก่อนสวมปลอกเรียวหรือหัวจับดอกสว่านเข้ากับแกนเพลาเครื่องเจาะจะต้องท าความสะอาดไม่ให้มีเศษ
โลหะ เพราะจะท าให้การจับยึดด้วยเรียวไม่แน่น และอาจท าให้ปลอกเรียวหรือหัวจับดอกสว่านหลุดได้ในขณะ
แกนเพลาเครื่องก าลังหมุน 
 5. หลังจากเลิกใช้งานเครื่องเจาะแล้วให้ท าความสะอาด และชโลมด้วยน้ ามันเพื่อป้องกันสนิม 
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5.7 การลับคมตดัดอกสว่าน 
 ดอกสว่านถือเป็นเครื่องมือตัดพื้นฐานท่ีท่ีใช้กับงานเจาะมากท่ีสุด จึงถือว่ามีความจ าเป็นอย่างมากในงาน
ช่าง แต่การใช้งานดอกสว่านก็จะท าให้คมตัดของดอกสว่านนั้นท่ือลงไปหรืออาจเกิดการช ารุดเสียหายใน
ระหว่างการท างานจนท าให้ไม่สามารถน ามาใช้งานได้อีก การลับดอกสว่านเพื่อให้สามารถใช้งานได้ต่อไป ก็จะ
ช่วยยืดอายุการใช้งานของดอกสว่านนั้นออกไปได้และยังสามารถช่วยให้ประหยัดต้นทุนในการผลิตลงได้อีกด้วย 
การลับดอกสว่านเป็นทักษะท่ีนักเรียนนักศึกษาสามารถฝึกให้ลับด้วยมือได้ไม่ยากนัก การลับดอกสว่านมีมุม
ส าคัญหลายมุมท่ีต้องลับอย่างถูกต้องจึงจะท าให้ดอกสว่านสามารรถใช้งานได้ดี มีอายุการใช้งานท่ียาวนาน แต่
หากท าการลับมุมไม่ถูกต้อง โดยเฉพาะมุมหลบท่ีต่อเนื่องมาจากคมตัดของดอกสว่าน ก็อาจจะท าให้ดอกสว่าน
นั้นไม่สามารถใช้งานได้เลยก็เป็นได้ 

 5.7.1 ส่วนประกอบของดอกสว่าน  
 

 
(ก) ดอกสว่านก้านเรียว 

 

 
(ข) ดอกสว่านก้านตรง 

รูปที่ 5.18 แสดงส่วนประกอบต่างๆ ของดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

1. กั่น (Tang) จะมีเฉพาะสว่านก้านเรียวเท่านั้น จะอยู่ตรงปลายสุดของก้านเรียว มีไว้ส าหรับใช้เหล็ก
ถอดตอกออกจากแกนเพลา (Spindle) ของเครื่องเจาะหรือถอดออกจากปลอกเรียว 
 2. ก้าน (Shank) ก้านของดอกสว่านมีอยู่ 2 แบบ คือ 
  1) สว่านก้านตรง (Straight shank drill) โดยท่ัวไปใช้กับสว่านท่ีมีขนาดเล็ก ท่ีมีเส้นผ่าน
ศูนย์กลางไม่เกิน 1/2 นิ้ว หรือประมาณ 13 มิลลิเมตร ใช้หัวจับดอกสว่านเป็นตัวจับยึด 

ความยาวร่องดอกสว่าน

ความยาวล าตัวดอกสว่าน

ความยาวก้านตรง

ความยาวก้านเรียว
ความยาวดอกสว่าน

ความยาวร่องดอกสว่าน

ความยาวล าตัวดอกสว่าน

ความยาวดอกสว่าน

คอสว่านกั่น ก้านจับเรียว ร่องคายเศษ
มุมเอียงคมตัดดอกสว่าน

ขอบคมตัด สันคม

มุมจิก

ผิวหลบหลังคมตัด
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  2) สว่านก้านเรียว (Taper shank drill) ใช้กับดอกสว่านท่ีมีขนาดใหญ่ โดยท่ัวไปจะมีขนาด
มากกว่า 1/2 นิ้ว หรือประมาณ 13 มิลลิเมตร ขึ้นไป ก้านเรียวเป็นเรียวมาตรฐานมอส เวลาใช้งานจะสวมเข้า
กับรูเรียวของแกนเพลาเครื่องเจาะ 

3. ขอบคมตัด (Margin) เป็นคมตัดท่ีอยู่ด้านข้างรอบๆ ล าตัว มีลักษณะเป็นสันนูนออกมาจากผิวของ
ดอกสว่าน ท าให้ลดการเสียดสีระหว่างผิวดอกสว่านกับช้ินงาน มีหน้าท่ีในการตัดหรือขูดผิวรูให้เรียบและได้
ขนาด 
 4. สันคม (Land) ผิวส่วนนี้จะต่ ากว่าขอบคม เพื่อลดการเสียดสีกับช้ินงาน 
 5. ร่องคายเศษ (Flutes) ร่องคายเศษของดอกสว่านท่ัวๆไป จะมี 2 ร่อง การกัดร่องของดอกสว่านท า
ให้เกิดคมตัด และเป็นท่ีส าหรับให้เศษโลหะท่ีดอกสว่านตัดเจาะไหลออกมา ถ้าเศษโลหะไหลออกมาไม่ได้เกิด
การอุดตันของเศษโลหะ อาจท าให้ดอกสว่านหักได้ 
 6. มุมเอียงของคมตัดดอกสว่าน (Helix or rake angle) คือมุมท่ีร่องของสว่านบิดท ามุมกับเส้นแนว
แกน (Axis) ของดอกสว่าน 
 7. มุมจิก (Point angle) คือสันคมท่ีปลายดอกสว่านในส่วนของคมตัดท้ังสองด้านท ามุมกัน ขนาดของ
มุมจิกนี้ จะต้องเลือกใช้ให้เหมาะสมกับชนิดของวัสดุงาน ซึ่งแตกต่างกันจึงจะให้ผลดีในการเจาะงาน 
 8. ผิวหลบหลังคมตัด (Flank) เกิดจากมุมหลบ ดดยท่ีผิวหลังขอบคมตัดจะต้องเอียงหลบเข้าในเพื่อ
ไม่ให้ถูกหรือเสียดสีกับผิวงาน 
 9. คมตัด (Cutting lip) ท าหน้าท่ีตัดช้ินงานหลักเพื่อให้เกิดรูกับช้ินงาน คมตัดจะมีเท่ากับจ านวนของ
ร่องคายเศษ 

10. คมแหวกหรือสันคม (Dead center) จะอยู่ท่ีปลายสุดของดอกสว่าน เกิดจากความหนาของ
แกนกลางดอกสว่าน (Web) ในการเจาะแนวของคมแหวกต้องท ามุมประมาณ 120-135    กับแนวคมตัด ท า
หน้าท่ีจิกช้ินงานและตัดช้ินงานเป็นจุดแรก ถ้าสันคมตัดลับไม่ถูกทิศทางจะท าให้รูเจาะไม่เข้า เนื่องจากคมขวาง
นี้จะไปถูกับเนื้อวัสดุท าให้เกิดแรงต้าน สามารถลดแรงต้านได้โดยการลับให้ขนาดของคมแหวกเล็กลง หรือการ
เจาะไล่ล าดับดอกสว่าน 

11. ความกว้างคมแหวก (Wed) เป็นความหนาของแกนดอกสว่าน ซึ่งจะเรียวจากปลายไปถึงโคน
สว่าน ถ้าเป็นดอกสว่านเล็กความกว้างคมแหวกจะเล็กกว่าดอกสว่านขนาดใหญ่ 

   
                 

 รูปที่ 5.19 แสดงส่วนประกอบของปลายดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

ขอบคมตัด

ความกว้างสันคม

คมตัด

คมแหวกหรือสันคมความกว้าง
คมแหวก

มุมของแนวคมแหวกและแนวคมตัด 135 องศา
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 5.7.2 มุมของคมตัดดอกสว่าน 
  ดอกสว่านเป็นเครื่องมือตัดแบบหนึ่ง จึงต้องมีมุมต่างๆท่ีเกี่ยวข้อง เพื่อให้งานตัดเจาะเป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพ มีมุมท่ีปลายดอกสว่านดังนี้ 

     

รูปที่ 5.20 แสดงมุมตัดท่ีปลายดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

1. มุมคมตัด (Cutting angle) หรือมุมล่ิม จะมีลักษณะเหมือนกับล่ิม ท าหน้าท่ีตัดเฉือนเนื้อโลหะ 
ขนาดของมุมจะแสดงถึงความแข็งแรงของคมตัดดอกสว่าน ถ้ามุมมีขนาดเล็กจะท าให้ความแข็งแรงลดลง ใน
การเลือกใช้ขึ้นอยู่กับวัสดุท่ีจะต้องตัดเฉือน โดยหลักแล้ว ถ้าวัสดุงานแข็งจะใช้มุมคมตัดขนาดใหญ่จะให้ผลดีต่อ
การท างาน ดังนั้นการลับมุมดอกสว่านจึงต้องให้มุมหลบได้ตามท่ีก าหนดเพราะถ้ามุมหลบใหญ่เกินไป มุมคมตัด
จะลดลง 

2. มุมหลบ (Lip clearance angle) หรือมุมฟรี ท าหน้าท่ีลดการเสียดสี และลดแรงต้านบริเวณ
ผิวหน้าของมุมจิกของดอกสว่าน ถ้าไม่มีมุมหลบนี้ดอกสว่านจะไม่สามารถตัดเฉือนผิวงานได้ และขนาดของมุม
ยังส่งผลกับอัตราการป้อนเจาะของดอกสว่านด้วย ถ้ามุมน้อยจะใช้อัตราป้อนเจาะน้อย ถ้าขนาดมุ มโตจะใช้
อัตราป้อนเจาะมากขึ้นได้ แต่ความแข็งแรงจะลดลงเพราะมุมคมตัดเล็กลง จึงนิยมใช้กับวัสดุอ่อน ในการเจาะ
โลหะท่ัวไปนิยมใช้มุมหลบ 8-12 องศา 

3. มุมคายเศษ (Rake angle) จะอยู่ท่ีร่องเล้ือย ท าหน้าท่ีให้เศษตัดเฉือนเคล่ือนท่ีคายออกจากผิวงาน
ท่ีถูกตัด ปกติแล้วมุมนี้สร้างมาพร้อมกับดอกสว่าน ตามมุมเอียงคมตัดดอกสว่าน (Helix) ท่ีเป็นร่องคายเศษ 
ร่องคายเศษท่ีเอียงน้อย จะคายเศษได้ง่ายกว่าร่องคายเศษท่ีเอียงมาก มุมคายนี้จะมีผลกับมุมคมตัดด้วยถ้ามุม
คายเล็ก จะท าให้มุมคมตัดโต แต่ถ้ามุมคายโตจะท าให้มุมคมตัดเล็ก แต่เราสามารถลับคมให้มีมุมคายท่ีคมตัดได้ 
ท้ังแบบค่ามุมบวก ค่ามุมลบ และ 0 องศา ขึ้นอยู่กับลักษณะของงาน 

4. มุมจิก (Point angle) การตัดโลหะท่ัวไปจะใช้มุมจิกขนาด 118 องศา ข้างละ 59 องศา ส าหรับตัด
เฉือนช้ินงาน มุมจิกจะมีผลต่อแรงกดเจาะ ถ้ามุมจิกโตมากแรงต้านเจาะก็มากขึ้นตามล าดับ แต่มุมจิกก็ช่วยใน
การน าศูนย์ในการเจาะงานในขณะเริ่มเจาะ  ขนาดของมุมจิกจะขึ้นกับวัสดุงานท่ีน ามาเจาะ การใช้มุมจิกขนาด 
90 องศา จะเหมาะส าหรับเหล็กแผ่นบางและวัสดุเนื้ออ่อน โลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก เช่น อลูมิเนียม, ทองแดง, 
พลาสติก, ไฟเบอร์, ไม้ และเหล็กหล่อท่ีนิ่มเพราะมุมท่ีแหลมกว่า จึงเจาะได้เร็วและคายเศษได้ดี ระยะคมตัดจะ
ยาวกว่า ส่วนการใช้มุมจิก 135 องศา จะเหมาะส าหรับวัสดุแข็งและเจาะยาก เนื่องจากมุมเจาะใหญ่ จึงมีระยะ

(4) มุมจิก

(1) มุมคมตัด

(3) มุมคายเศษ

(2) มุมหลบ

(1) มุมคมตัด (2) มุมหลบ

(3) มุมคายเศษ (4) มุมจิก
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คมตัดท่ีส้ันลงท าให้ความฝืดและความร้อนท่ีเกิดจากแรงตัดเฉือนน้อยลง ขณะเดียวกันก็มีความมั่นคงกว่า จึง
เหมาะกับงานเหล็กแข็ง เช่น สเตนเลส  

 

รูปที่ 5.21 แสดงมุมดอกสว่านขนาดต่างๆ ท่ีเหมาะกับวัสดุงานต่างกัน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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 5.7.3 งานลับคมตัดดอกสว่าน 
งานเจาะ เป็นการท ารูในช้ินงาน ด้วยเครื่องมือตัดประเภทดอกสว่าน ท างานโดยการหมุนของดอก

สว่านและการป้อนเจาะ จะท าให้ดอกสว่านตัดเฉือนเนื้อวัสดุด้วยคมตัดท่ีปลายดอกสว่านได้เศษเจาะออกมา
เป็นเกลียวเล้ือย 

 

รูปที่ 5.23 แสดงลักษณะการเจาะงานด้วยดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

รูปที่ 5.24 แสดงลักษณะของดอกสว่านก้านตรง 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

จากลักษณะของดอกสว่านก้านตรง มีมุมท่ีส าคัญท่ีจะต้องลับคมตัด ดังนี้ 
  1) มุมมุมจิกด้านท่ี 1  ขนาด 59 องศา 
  2) มุมหลบด้านท่ี  1   ขนาด 12 องศา 
  3) มุมมุมจิกด้านท่ี 2  ขนาด 59 องศา 
  4) มุมหลบด้านท่ี  2   ขนาด 12 องศา 

 
รูปที่ 5.25 แสดงมุมของดอกสว่าน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

12
 o
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 ขั้นตอนการปฏิบัติงานลับคมตัดดอกสว่าน 
  1. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในการลับคมตัดและการวัดมุม 
  2. ตรวจสอบสภาพความพร้อมของเครื่องเจียระไนลับคมตัดก่อนปฏิบัติงาน ถ้าหน้าหิน
เจียระไน ไม่เรียบหรือหมดคม ต้องแต่งหน้าหินใหม่ และปรับระยะแท่นรองรับช้ินงานให้ห่างประมาณ 2-3 มม. 

 

รูปที่ 5.26 แสดงลักษณะการแต่งหน้าล้อหินเจียระไน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

รูปที่ 5.27 แสดงการปรับระยะของแท่นรองรับช้ินงานกับล้อหินเจียระไน 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  3. ให้นักเรียนเจียระไนปลายดอกสว่านเดิมท่ีมีอยู่ออกก่อนเพื่อใช้ส าหรับการฝึกลับคมตัดใหม่ 

 
รูปที่ 5.28 แสดงการลับปลายดอกสว่านเดิมออก 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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รูปที่ 5.29 แสดงลักษณะของปลายดอกสว่านท่ีลับออกแล้ว 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  4.  ลับคมตัดด้านท่ี 1 ให้มีมุม 59 องศา โดยเอียงจากแนวของหน้าหินเจียระไนประมาณ 59 
องศา และให้ก้านดอกสว่านขนานกับพื้น จากนั้นค่อยๆ หมุนตามแนวสันเกลียว ยกปลายดอกสว่านเชิดขึ้น
เล็กน้อย ให้เกิดมุมหลบขนาดมุม 12 องศา โดยต้องมีระนาบเอียงไปทางเดียวกันไม่เป็นสันนนู หรือไม่นูนตรง
กลาง (นักเรียนสามารถเริ่มจากปลายขอบล่างของมุมหลบก่อนได้ โดยเริ่มจากการเชิดปลายดอกสว่านแล้วกด
ลงตามแนวสันเกลียวจนก้านดอกสว่านอยู่ในแนวระดับ) 

 
รูปที่ 5.30 แสดงลักษณะการหมุนดอกสว่านตามแนวสันเกลียว 

(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

 

รูปที่ 5.31 แสดงลักษณะการลับมุมจิก 59 องศา ด้านท่ี 1 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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  5. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ท้ัง 2 มุม ดังนี้ 
   1) วัดตรวจสอบมุมจิกด้านท่ี 1 มุม 59 องศา โดยต้ังท่ีใบวัดมุมครึ่งวงกลม 59 องศา จับดอก
สว่านด้วยมือขวาแล้วหันใหแ้นวคมตัดตรงกับสายตา ไม่เอียง จับให้ตัวดอกสว่านแนบขนานไปกับก้านบรรทัด
และใช้มือซ้ายทาบให้ใบครึ่งวงกลมแนบขนานไปกับแนวคมตัดท่ีหันเข้าหาตัว จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 5.32 แสดงลักษณะการวัดมุมจิก 59 องศา ด้านท่ี 1 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) วัดตรวจสอบมุมหลบด้านท่ี 1 มุม 12 องศา โดยต้ังท่ีใบวัดมุมครึ่งวงกลม 12 องศา 
สมมุติให้ มุม 90 องศา เป็น 0 จากนั้นใช้มือขวาจับตัวดอกสว่าน ให้หันขอบด้านสันเกลียวเข้าหาสายตา และ
มือซ้ายจับก้านบรรทัดทาบทับบนขอบของตัวดอกสว่านเล็กน้อย แล้ววางใบครึ่งวงกลม ให้ใบครึ่งวงกลมทาบท่ี
ชายขอบท้ังสองด้านของมุมท่ีลาดเอียงลงมา จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 5.33 แสดงลักษณะการวัดมุมหลบ 12 องศา ด้านท่ี 1 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

  6. ลับคมตัดด้านท่ี 2 ให้มีมุม 59 องศา และมุมหลบขนาดมุม 12 องศา โดยสลับด้านสันเกลียว
ของดอกสว่านแล้วลับคมตัดแบบเดิมเหมือนกับด้านท่ี 1 โดยให้มีมุมจิก มุมหลบ และความยาวของคมตัด
เท่ากับด้านท่ี 1 
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  7. วัดตรวจสอบมุมด้วยใบวัดมุมครึ่งวงกลม ท้ัง 2 มุม ดังนี้ 
   1) วัดตรวจสอบมุมจิกด้านท่ี 2 มุม 59 องศา โดยต้ังท่ีใบวัดมุมครึ่งวงกลม 59 องศา จับดอก
สว่านด้วยมือขวาแล้วหันให้แนวคมตัดตรงกับสายตา ไม่เอียง จับให้ตัวดอกสว่านแนบขนานไปกับก้านบรรทัด
และใช้มือซ้ายทาบให้ใบครึ่งวงกลมแนบขนานไปกับแนวคมตัดท่ีหันเข้าหาตัว จึงอ่านค่าองศาท่ีใบวัด 

 

รูปที่ 5.34 แสดงลักษณะการวัดมุมจิก 59 องศา ด้านท่ี 2 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

   2) วัดตรวจสอบมุมหลบด้านท่ี 2 มุม 12 องศา โดยท าการวัดเช่นเดียวกันกับด้านท่ี 1 
   3) วัดความยาวของคมตัด ท้ัง 2 ด้าน ด้วยก้านบรรทัดของใบวัดมุมครึ่งวงกลม ซึ่งความยาว
ของคมตัดท้ัง 2 ด้านต้องเท่ากัน โดยทาบขอบคมตัดของแต่ละด้านท่ีสเกลของบรรทัดวัดมุม 

 

รูปที่ 5.35 แสดงลักษณะการความยาวของคมตัด 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 

ข้อควรระวังในการลับคมตัดดอกสว่าน 
1) ถ้าลับมุมจิกของดอกสว่านสองข้างไม่เท่ากัน คมตัดจะตัดงานเพียงด้านเดียวมีผลให้คมตัดนั้น

รับภาระงานมากกว่าปกติท่ีมีคมตัดกินงานสองคมตัด และต้องใช้แรงในการป้อนงานมากขึ้น 
2) ถ้าลับให้ความกว้างของคมตัดไม่เท่ากัน มุมจิกจะไม่ได้ศูนย์ มีผลให้รูท่ีเจาะมีขนาดใหญ่กว่าขนาด

ของดอกสว่าน 
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             (ก) มุมจิกของดอกสว่าน 2 ข้างไม่เท่ากัน         (ข) ความกว้างของคมตัดไม่เท่ากัน 

รูปที่ 5.36 แสดงการลับปลายคมตัดดอกสว่านท่ีไม่ดี 
(ท่ีมา : สุรชัย  บุญโสภณ, 2559) 
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แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที ่5 
เครื่องเจาะและงานลับคมตดัดอกสวา่น 

จงท าเครื่องหมาย กากบาท (X) ข้อท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว (10 คะแนน) 

1.  ข้อใดเป็นลักษณะของเครื่องเจาะรัศมี 
 ก.  เป็นเครื่องเจาะขนาดเล็กท่ีใช้ในงานเจาะรูที่มีขนาดของรูเจาะไม่เกิน 12.7 มิลลิเมตร หรือไม่เกิน 1/2  
         นิ้ว  
 ข. เครื่องเจาะติดต้ังอยู่บนโต๊ะงานเพื่อให้เครื่องเจาะมีความสูงเหมาะสมส าหรับการใช้งาน และใช้สายพาน 
         ในการเปล่ียนความเร็วรอบ 
 ค. เครื่องเจาะจะถูกติดต้ังอยู่บนพื้นโรงงาน ส่งก าลังด้วยชุดเฟืองทดหรือใช้สายพานในการเปล่ียน 
         ความเร็วรอบ 
 ง. เครื่องเจาะท่ีมีชุดหัวเครื่องท่ีประกอบด้วยมอเตอร์ ชุดเฟืองทด และชุดป้อนเจาะอัตโนมัติสามารถเล่ือน 
         ไป-มาบนแขน (Arm) เพื่อเล่ือนหาต าแหน่งในการเจาะรูของช้ินงานท่ีถูกจับยึดบนโต๊ะงาน 
   จ. ถูกทุกข้อ 

2.  ส่วนประกอบใดของเครื่องเจาะท่ีมีหน้าท่ีรองรับน้ าหนักของเครื่องท้ังหมด     
 ก.  โต๊ะงาน                             ข.  เสาเครื่อง                      ค. หัวเครื่อง                        
    ง.  แกนเพลาเครื่อง                           จ.  ฐานเครื่อง 

3.  ส่วนประกอบใดของเครื่องเจาะท่ีท าหน้าท่ีจับยึดก้านเรียวของหัวจับดอกสว่าน 
    ก.  เสาเครื่อง                             ข.  แกนเพลาเครื่อง                    ค.  หัวเครื่อง 
    ง.  แกนปรับต้ังระยะป้อนเจาะ              จ.  แขนรัศม ี

4.  ก้านเรียวดอกสว่านเป็นเป็นเรียวมาตรฐานใด 
    ก.  เรียวมอส (Morse Taper) ข.  เรียวจาคอบ (Jacob Taper)       
 ค. เรียวจาโน (Jano Taper) ง.  เรียวบราวแอนชาร์ป (Brown & Sharpe Taper)  
 จ.  เรียวมาตรฐานสลักเพลา (Standard Taper Pins) 

5.  การเจาะด้วยดอกเจาะฝังหัว (Counter Bore) ใช้ส าหรับการเจาะแบบใด 
    ก.  ใช้ส าหรับเจาะให้เกิดรูบนช้ินงาน 
    ข.  ใช้เจาะรูน าเพื่อให้การเจาะรูในช่วงเริ่มต้นได้ตรงต าแหน่งแม่นย ามากขึ้น 
    ค.  ใช้ท าผิวเรียบหรือปรับขนาดของรูเจาะให้เท่ียงตรงสูงกว่าการเจาะรูธรรมดา 
    ง.  ใช้ส าหรับผายปากรูเจาะภายหลังจากเจาะรูด้วยดอกสว่าน 
    จ.  ใช้ส าหรับเจาะและคว้านรูทรงกระบอกอีกช้ันท่ีปากรูเจาะให้มีขนาดโตกว่ารูเจาะ 

6. การเจาะด้วยดอกผายปาก (Counter Sink) รูเจาะจะมีลักษณะอย่างไร 
 ก. รูเจาะเป็นช้ันมีบ่าฉาก   ข.  ท าให้เกิดเกลียวภายในรูเจาะ       
 ค. รูเจาะเอียงเป็นรูปกรวย ง.  รูเจาะมีผิวเรียบและได้ขนาดท่ีเท่ียงตรง 
 จ.  รูเจาะมีขนาดของรูหลายช้ัน 
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7. ในการเจาะช้ินงานด้วยดอกสว่านขนาดเส้นผ่านศูนญ์กลาง 12 มิลลิเมตร ด้วยความเร็วตัด 24 เมตรต่อนาที    
    จะค านวณหาความเร็วรอบได้เท่าไร 
 ก. 330.62  รอบต่อนาที   ข.  370.62  รอบต่อนาที 
 ค. 456.62  รอบต่อนาที ง.  636.62  รอบต่อนาที 
 จ.  665.62  รอบต่อนาที 

8. ในการเจาะรูด้วยดอกสว่านท่ีมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร หากเลือกใช้ความเร็วรอบ 780 รอบ 
    ต่อนาที จะค านวณหาความเร็วตัดได้เท่าไร  
 ก. 18.5  เมตรต่อนาที   ข.  24.5  เมตรต่อนาที   
 ค. 27.6   เมตรต่อนาที   ง.  30.6  เมตรต่อนาที   
 จ.  32.6  เมตรต่อนาที   

9. การปฏิบัติงานในข้อใด ไม่มีความปลอดภัย ในขณะใช้เครื่องเจาะ 
 ก. เมื่อท าการเจาะรูใกล้ทะลุควรออกแรงกดแขนหมุนเจาะเพิ่มข้ึน    
 ข.  สวมแว่นตานิรภัยเมื่อปฏิบัติงาน 
 ค. ไม่ท าความสะอดเครื่องเจาะขณะท่ีหัวจับดอกสว่านหมุน  
 ง.  ใช้แปรงปัดเศษโลหะ 
 จ.  ผิดทุกข้อ 

10. ข้อใดกล่าวถึงวิธีการบ ารุงรักษาเครื่องเจาะท่ี ไม่ถูกต้อง 
 ก. ตรวจสอบระบบไฟฟ้าของเครื่องให้อยู่ในสภาพที่พร้อมใช้งาน    
 ข.  ตรวจสอบความตึงของสายพานส่งก าลังก่อนใช้งาน       
 ค. หล่อล่ืนส่วนท่ีมีการเคล่ือนท่ีของเครื่องเจาะในขณะปฏิบัติงาน  
 ง.  แต่งกายให้รัดกุมขณะเข้าปฏิบัติงาน หากผมยาวจะต้องรัดผมและห้ามผูกเน็คไทขณะใช้เครื่องเจาะ 
 จ.  ท าความสะอาดเครื่องเจาะหลังเลิกใช้งาน 
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แบบประเมินด้วยตนเอง 

ช่ือ..........................................นามสกุล............................................ระดับช้ัน................ปีท่ี...........เลขท่ี............. 
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ด้านทักษะการเรียนรู้ (ทักษะพิสัย) จากการท าแบบประเมินผลการเรียนรู้ เกณฑ์ผ่าน   60 %  ขึ้นไป 

เฉลยแบบฝึกหัดก่อนและหลังเรียน 
ข้อท่ี เฉลย ข้อท่ี เฉลย 
1 ง 6 ค 
2 จ 7 ง 
3 ข 8 ข 
4 ก 9 ก 
5 จ 10 ค 

คะแนนแบบทดสอบก่อนเรียน ได้..............................คะแนน คิดเป็น................. % ได้เกณฑ์......................   
คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน ได้..............................คะแนน คิดเป็น................. % ได้เกณฑ์......................   

ด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (จิตพิสัย)  เกณฑ์ผ่าน 15 คะแนน  
ให้นักเรียนประเมินตนเอง โดยมีเกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ 
2  คะแนน  หมายถึง  ดีมาก 
1  คะแนน  หมายถึง  ปานกลาง 
0  คะแนน  หมายถึง  ต้องปรับปรุง 

หัวข้อประเมิน คะแนน นร. ครู 
ความคิดริเร่ิมสร้างสรรค์ เช่น ใช้ความคิดหลากหลายเพื่อแก้ปัญหา, คิดส่ิงใหม่ ๆ    
         ท่ีเป็นประโยชน์ 

2 
  

ความมีวินัย         เช่น แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ–ข้อตกลง, ตรงต่อเวลา 2   
ความรับผิดชอบ    เช่น มีการเตรียมความพร้อมในการเรียน และการปฏิบัติงาน 2   
ความซ่ือสัตย์สุจริต เช่น ต้ังใจท าแบบทดสอบด้วยตนเอง  ไม่ทุจริต 2   
ความรักสามัคคี เช่น ร่วมมือกันท ากิจกรรมกลุ่ม, ยอมรับความคิดเพื่อนด้วยเหตุผล 2   
ความสนใจใฝ่รู้     เช่น ศึกษาค้นคว้าด้วยตนเอง, ซักถามปัญหาข้อสงสัย 2   
การพึ่งตนเอง       เช่น แก้ปัญหาเฉพาะหน้าได้, ท างานได้ภายใต้ข้อก าหนด 2   
มนุษยสัมพันธ์ที่ดี  เช่น กิริยาท่าทาง พูดจาสุภาพ, ช่วยเหลือผู้อื่น 2   
ความเชื่อม่ันในตนเอง เช่น แสดงความคิดเห็นอย่างมีเหตุผล, เสนอตัวแข่งขันหรือ 
           ท างานท้าทาย 

2 
  

การประหยัด       เช่น ใช้ทรัพยากร ท้ังของตนเองและส่วนรวมอย่างคุ้มค่า 2   
รวม 20   

คะแนนด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ ได้........................คะแนน คิดเป็น................. % 
ได้เกณฑ์......................   
 


