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หลักสูตรรายวิชา 
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง (ปวส.) 

ประเภทวิชา อุตสาหกรรม กลุ่มอาชีพ อุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชา เทคนิคการผลิต 
รหัส 30102-2001 ชื่อวิชา เทคนิคการผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 

ทฤษฎี 1 ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ 6 ชั่วโมง/สัปดาห์  จำนวน 3 หน่วยกิต 
 

อ้างอิงมาตรฐาน 
- 

(เว้นระยะอักษร 10)อักษร 10) 

ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา  
ประยุกต์ใช้การปฏิบัติการผลิตและตรวจสอบชิ้นส่วนเครื่องมือกล ตามมาตรฐานอาชีพ

อุตสาหกรรมการผลิต 
(เว้นระยะอักษร 10) 

จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให ้ 
1. ประมวลความรู้เกี่ยวกับการใช้เครื่องมือกลในการผลิตช้ินส่วนเครื่องมือกล 
2. ปฏิบัติการผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนเครื่องมือกลได้ตามมาตรฐาน 
3. มีเจตคติและกิจนิสัยในการทำงานด้วยความรับผิดชอบ  มีความประณีต  รอบคอบ  

ปลอดภัยโดยตระหนักถึงคุณภาพงาน 
4. ประยุกต์กระบวนการการผลิตและตรวจสอบชิ้นส่วนเครื่องมือกลได้ตามมาตรฐานการ

ปฏิบัติงาน 
(เว้นระยะอักษร 10) 

สมรรถนะรายวิชา  
1. ประมวลความรู้เกี่ยวกับการวางแผน  กำหนดลำดับขั้นการผลิต 
2. ผลิตช้ินส่วนเครื่องมือกล  ลูกเบ้ียว  เฟืองตรง  เฟืองสะพาน  เกลียวหลายปาก  รางเล่ือน 
3. วัด  ตรวจสอบ  ตามแบบส่ังงาน 
4. ประยุกตใ์ช้กระบวนการ การผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนเครื่องมือกล 

(เว้นระยะอักษร 10) 

คำอธิบายรายวิชา 
ศึกษาปฏิบัติเกี่ยวกับการวางแผน  กำหนดลำดับขั้นการผลิต  ผลิตชิ้นส่วนเครื่องมือกล ลูก

เบี้ยว  เฟืองตรง  เฟืองสะพาน  เกลียวหลายปาก  รางเลื่อน  ใช้เครื่องมือกล เครื่องมือเล็ก (Hand 
Tools)              ท่ีเหมาะสมตามลักษณะงาน  วัด  ตรวจสอบตามแบบส่ังงาน  บำรุงรักษาเครื่องมือ
กลและปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 
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หน่วยที่ 1 เคร่ืองกลึง 
แบบทดสอบก่อนเรียน 

 
คำช้ีแจง 1. ข้อสอบมีจำนวน  10 ข้อ ๆ ละ  1 คะแนน  ใช้เวลา  20  นาที 
 2. จงเลือกคำตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว  แล้วทำเครื่องหมาย () ลงในกระดาษคำตอบ 
คำส่ัง: จงเลือกคำตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1. ยันศูนย์เครื่องกลึงมีมุมรวมที่ปลายกี่องศา 

ก. 45 องศา                            ข. 55 องศา 
ค. 60 องศา                            ง. 65 องศา 

2. สามจับฟันพร้อม 1 ชุด มีกี่ฟัน 
ก. 2 ฟัน                                 ข.3 ฟัน 
ค. 4 ฟัน                                 ง. ข้อ ข และ ค ถูก 

3. Cullet chuck มีลักษณะพิเศษตามข้อใด 
ก. มีขนาดไม่แน่นอน                  ข. มีเกลียวปรับขนาด 
ค. แข็งตัวตาย                          ง. ยืดหยุ่นได้ 

4.กันสะท้านท่ีตามป้อมมีดมีขาประคองช้ินงานกี่ขา 
ก. 1 ขา                                  ข. 2 ขา 
ค. 3 ขา                                  ง. 4 ขา 

5. มีดกลึงขนาด ¼ ควรจับยึดแบบใด 
ก. จับยึดด้วยห่วงพา 
ข. จับยึดด้วยศูนย์ท้ายแท่น 
ค. จับยึดด้วยป้อมมีด 
ง. จับยึดด้วยด้ามมีด 

6. ข้อดีของป้อมมีดมาตรฐานคือข้อใด 
ก.  จับมีดได้ 1 เล่ม               ข. จับมีดได้ 2 เล่ม 
ค.  จับมีดได้ 3 เล่ม                       ง.สามารถปรับระดับสูงต่ำของปลายมีได้ 

7. ความเร็วตัดในงานกลึงมีหน่วยวัดในข้อใด 
ก. มม./รอบ                                       ข. รอบ/นาที 
ค. เมตร/นาที                                      ง.  มม./นาที 

8. การประกอบฟันสามจับมีข้ันตอนตามข้อใด 
ก. ใส่ฟันตามลำดับ 1,2,3                        ข. ใส่ฟันตามลำดับ 2,1,3 
ค. ใส่ฟันตามลำดับ 3,2,1                        ง. ใส่ฟันตามลำดับ 3,1,2 

9. เกลียวแบ่งออกได้กีชนิด 
ก.2 ชนิด                                           ข.3 ชนิด 
ค.4 ชนิด                                           ง. 5 ชนิด 
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10. สันเกลียวคือส่วนใดของเกลียว 
ก. ความกว้างของยอดเกลียว                    ข. ยอดเกลียว 
ค. ความสูงของเกลียว                             ง. มุมเอียงของเกลียว 

11. ข้อใดไม่อยู่ในเกลียวสามเหล่ียม 
              ก. เกลียวเมตริก                                   ข. เกลียว ISO 
              ค. เกลียวหนอน                                   ง. เกลียวอเมริกัน 
12. เกลียวสามเหล่ียมมุมรวมยอดเกลียวกี่องศา 
              ก. 30 องศา                                       ข. 45 องศา 
     ค. 55 องศา                                       ง.  60 องศา         
13. เกจส่ีเหล่ียมคางหมูเมตริกมีมุมรวมปลายมีดกี่องศา 
              ก. 28 องศา                                      ข. 29 องศ 
             ค. 30 องศา                                       ง.  60 องศ 
14.ข้อใดเป็นการปฏิบัติงานกลึงท่ีไม่ปลอดภัย 

ก. สวมแว่นตานิรภัย                               ข. สวมถุงมือกันเป้ือน 
ค. ไม่สวมแว่นและนาฬิกา                         ง. สวมเส้ือให้รัดกุม 

15. การป้อนกินลึกและอัตราป้อนข้อใดท่ีถูกต้อง 
         ก. ถ้าป้อนกินลึกมากต้องใช้อัตราป้อนเร็ว     ข. ถ้ากลึงหยาบต้องใช้อัตราป้อนเร็ว                                                             
 ค. ถ้ากลึงละเอียดต้องใช้อัตราป้อนช้า         ง. ถ้ากลึงละเอียดต้องใช้อัตรป้อนเร็ว 
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หน่วยที่ 1 
เคร่ืองกลึง 

 
         หัวเร่ือง (Topics) 

1.1 เครื่องกลึงยันศูนย ์
1.2 ส่วนประกอบท่ีสำคัญของเครื่องกลึงยันศูนย์ 
1.3  การใช้ความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราป้อม 
1.4  อุปกรณ์ประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย ์
1.5 เกลียวแบบต่างๆ 
1.6  ฟอร์มมีดในการปฏิบัติงาน 
1.7  เครื่องมือวัดสำหรับงานกลึง 
1.8 ความปลอดภัยในงานกลึง 
1.9 การบำรุงรักษาเครื่องกลึง 

แนวคิดสำคัญ (Main Idea) 

เครื่องกลึง เป็นเครื่องจักรกลท่ีสำคัญของช่างกลโรงงานสามารถทำงานได้หลายชนิด  เช่นงานกลึงปาด
หน้า  งานกลึกปอก  งานกลึงเกลียวสี่เหลี่ยมนอกและในงานกลึงเกลียวสี่เหลี่ยมคางหมูนอกและใน  
งานคว้านรู  งานพิมพ์ลาย  งานกลึงเรียว  และหากนำอุปกรณ์พิเศษมาติดต้ังจะสามารถทำงานอย่าง
อื่นได้อีก  เช่น  ติดต้ังอุปกรณ์เจียระไนจะสามารถเจียระไนบนเครื่องกลึงได้ 

สมรรถะย่อย (Element of Competency) 

1. กลึงปอก กลึงปาดหน้าได้ 
2. กลึงเกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูนอกและในได้ 
3. คว้านรูใน พิมพ์ลาย กลึงเรียวได้ 
4. ใช้อุปกรณ์พิเศษในการติดต้ังกับเครื่องกลึงได้ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (Behavioral Objectives) 

1. บอกลักษณะเครื่องกลึงยันศูนย์ได้ 
2. บอกส่วนประกอบท่ีสำคัญของเครื่องกลึงยันศูนย์ได้ 
3. บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกลึงยันศูนย์ได้ 
4. อธิบายข้ันตอนการทำงานของเครื่องกลึงยันศูนย์ได้ 
5. ต้องคำนวณความเร็วรอบความเร็วตัดในงานกลึงได้ 
6. บอกชนิดเกลียวแบบต่างๆได้ 
7. บอกวิธีการบำรุงรักษาเครื่องกลึงยันศูนยไ์ด้ 
8. อธิบายความปลอดภัยในการใช้เครื่องกลึงยันศูนยไ์ด้ 
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เนื้อหาสาระ (Content) 
1.1 เครื่องกลึงยันศูนย์ 
เครื่องกลึงยันศูนย์ (Engine Lathe)เป็นเครื่องกลึงขนาดเล็กใช้กลึงงานท่ีช้ินงานไม่ใหญ่มากนักใช้งาน
ได้หลายอย่าง เช่น งานกลึงปาดหน้างานกลึกปอก งานกลึงเกลียวส่ีเหล่ียมนอกและใน งานกลึงเกลียว
ส่ีเหลียวคางหมูนอกและใน  งานคว้านรู  งานพิมพ์ลาย  งานกลึงเรียว เป็นต้น 

 
รูปท่ี 1.1เครื่องกลึงเย้ืองศูนย์ 

ท่ีมา: http://sahachaimachinery.lnwshop.com 

           1.2 ส่วนประกอบที่สำคัญของเคร่ืองกลึงยันศูนย์ 
  1.2.1 ชุดหัวเครื่องกลึง (Head Stock) เป็นส่วนท่ีอยูซ่้ายสุดของเครื่อง ใช้ในการจับหัว

จับหรือทำให้ช้ินงานหมุนด้วยความเร็วรอบต่างๆ ซึ่งประกอบด้วยส่วนท่ีสำคัญ ดังนี้ 
 

 

 

 

                 

                    (ก) ชุดหัวเครื่องกลึง                        (ข) หัวเครื่องกลึงท่ีส่งกำลังด้วยชุดเฟือง 

                               รูปท่ี 1.2 ชุดหัวเครื่องกลึง  

     ชุดส่ง
กำลัง 

แขนปรับความเร็ว
รอบ 

เพลาจับ
ช้ินงาน 

แขนปรับกลึง
เกลียว 

ชุดเฟืองทดส่ง
กำลัง 

ชุดเฟืองปรับความเร็ว
รอบ 

ชุดเพลาจับ
ช้ินงาน 
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1.ชุดส่งกำลัง (Transmission) เครื่องกลึงจะส่งกำลังด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าโดยผ่าน
สายพานล่ิม (V-Belt) และผ่านชุดเฟือง (Gear) ท่ีสามารถปรับความเร็วรอบได้หลายระดับ เพื่อไปขับ
เพลาหัวจับงาน (Spindle) ให้หมุน 

2. แขนปรับความเร็วรอบ (SpindleSpeed Selector) ท่ีอยู่ส่วนบนหรือส่วนหน้า
ของหัวเครื่องใช้สำหรับโยกเฟืองท่ีอยู่ภายในหัวเครื่องใหข้บกัน เพื่อท่ีจะให้ได้ความเร็วรอบตามท่ี
ต้องการ 

3.แขนปรับกลึงเกลียว (Lead Screw and Thread Rang Level) เป็นแขนหรือปุ่ม
สำหรับปรับเฟืองในชุดของกล่องเฟือง (Gear Box) เพื่อกลึงเกลียวด้วยระยะฟิตซ์ (Pitch) โดยท่ีเพลา
กลึงเกลียว (Lead Screw) หมุนขับป้อนมีดให้เดินกลึงเกลียวบนช้ินงาน 

4. เพลาจับชิ้นงาน (Spindle) เป็นเพลากลวงเป็นฐานทะลุท่ีปลายเพลาจะทำเป็นเรียว 
(Taper) แบบมอส (Mores Taper) เพื่อใช้ยึดหัวจับงาน (Chuck) หรืออุปกรณ์จับงานอื่นๆ 

           1.2.2. ชุดแท่นเล่ือน (Carriage) ชุดแท่นเล่ือนเป็นส่วนท่ีเล่ือนไปมาตามความยาวหัวเครื่อง
และท้ายเครื่องใช้สำหรับจับยึดมีดตัดเพื่อป้อนตัดช้ินงานท้ังในแนวขนานและแนวขวางกับหัวเครื่องซึ่ง
มีส่วนประกอบดังนี ้

 

 
รูปท่ี1.3ชุดแท่นเล่ือน 

ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 

1. แคร่คร่อม (Saddle) เป็นส่วนท่ีอยู่บนสะพานแท่นเครื่อง (Bed) เพื่อยอมรับชุด
ป้อมมีดและชุดกล่องเฟืองแคร่คร่อมสามารถเล่ือนไปมาในแนวนอนซึ่งใช้ในงานกลึงปอก 

    2. แท่นเล่ือนขวาง (Cross Slide) เป็นส่วนท่ียึดอยู่บนแคร่คร่อม สามารถเล่ือนไป
มาด้วยสกรูใช้ในการกลึงปาดหน้าหรือป้อนลึก 

แท่นเล่ือนขวาง 

แคร่คร่อม 

แท่นเล่ือนบน 

ป้อมมีด 

สะพานแท่น
เล่ือน  ชุดกล่องเฟือง 
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    3. แท่นเล่ือนบน (Compound Rest) เป็นส่วนท่ียึดอยู่บนแท่นปรับองศาสามารถ
เล่ือนไปมาด้วยสกรูใช้ในการกลึงเรียว (Taper) หรือกลึงมุมต่างๆ 

    4. ป้อมมีด (Tool Post) เป็นส่วนท่ีอยู่บนสุดใช้จับยึดมีดกลึง มีดคว้าน สำหรับกลึง
งานป้อมมีดมีหลายชนิดและเลือกใช้ให้เหมาะสมกับมีดตัดต่างๆ 

    5. ชุดกล่องเฟือง (Apron) เป็นส่วนท่ีอยู่ด้านล่างสุดของชุดแท่นเล่ือนภายในกล่อง
เฟืองจะมีเฟืองและกลไกต่างๆท่ีจะใช้ขับให้ชุดแท่นเล่ือนเคล่ือนท่ีไปมาในแนวขนานในงานกลึงปอก 
งานกลึงเกลียวและแนวขวาง 

           1.2.3. ชุดท้ายแท่น (Tail Stock)เป็นส่วนของเครื่องกลึงท่ีอยู่ขวามือ ท้ายสุดของเครื่องกลึงใช้
สำหรับจับยันศูนย์ (Lathe Center) เพื่อใช้ในการประคองช้ินงานท่ีกลึงช้ินงานยาวๆเพื่อป้องกันไม่ให้
ช้ินงานส่ังและเป็นส่วนท่ีหัวจับส่วน (Drill Chuck) เพื่อจับดอกสว่าน (Drill) ดอกเจาะยันศูนย์(Center 
Drill) และยังสามารถเยื้องศูนย์ เพื่อใช้ในการกลึงเรียวได้อีก 

1.2.4.สะพานแทน่เคร่ือง (Bed) เป็นส่วนท่ีใช้รองรับส่วนต่างๆของเครื่องกลึงท่ีทำจากเหล็กหล่อซึ่ง
รางเล่ือนเป็นแบบ (BedWay) รูปตัววีคว่ำและส่วนแบบรางเล่ือนจะผ่านการชุบผิวแข็งและขูดระดับ
มาแล้วจึงยากต่อการสึกหรอ 

1.3 การใช้ความเร็วรอบ ความเร็วตัดและอัตราป้อนงานกลึง 

              1.ความเร็วรอบ (Speed) หมายถึง ความเร็วรอบของช้ินงานหรือความเร็วรอบของ
เครื่องมือตัดท่ีหมุนได้ในเวลา 1 นาที หน่วยวัดเป็นขอบต่อวินาที 

2.ความเร็วตัด (Cutting Speed) หมายถึง ความเร็วที่คมมีดตัดหรือปาดผิวโลหะออก
เมื่อช้ินงานหมุนไปครบ 1รอบ ซึ่งมีดตัดจะต้องปาดผิวโลหะออกเป็นเส้นยาวเท่ากับรอบวงของช้ินงาน
พอดี หน่วยวัดความเร็วตัดคิดเป็นเมตรต่อนาที 

3.อัตราป้อน (Feed) หมายถึง การเคล่ือนท่ีของมีดตัดหรือเคล่ือนท่ีของงานต่อการหมุน
ของช้ินงานหรือการหมุนของมีดตัด 1 รอบ หน่วยวัดเป็นมิลลิเมตร ดังนั้นอัตราการป้อนมีหน่วยเป็น
มิลลิเมตรต่อรอบ 

ข้อควรระวังในการเล่ือนความเร็วตัดให้เหมาะสมในงานกลึง 
1.ช้ินงานท่ีมีความแข็ง C22 จะใช้ความเร็วตัดต่ำกว่าช้ินงานท่ีเป็นเหล็ก St37 

          2. เครื่องมือคมตัด เช่น มีดกลึง ดอกสว่าน ดอกเจาะนำศูนย์ มีดกัดที่ทำจากเหล็กรอบสูง 
High Speed Steel(HSS)จะใช้ความเร็วตัดต่ำกว่ามีดตัดท่ีทำจากเหล็กคาร์ไบด์ (Carbide) 

3.การตัดเฉือนช้ินงานทีละน้อยจะใช้ความเร็วรอบสูงกว่าการป้อนทีละมากๆ 
4.ช้ินงานท่ีมีการหล่อเย็นจะใช้ความเร็วตัดได้สูงกว่าการกลึงช้ินงานท่ีไม่ได้การหล่อเย็น 
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5.ชนิดและขนาดของเครื่องจักรกลท่ีมีขนาดใหญ่และเครื่องใหม่จะสามารถใช้กลึงงานได้เร็ว
กว่าและใช้ความเร็วตัดครั้งละมากกว่า 
การคำนวณความเร็วตัดและความเร็วรอบท่ีเหมาะสมกับช้ินงาน 
จากสูตร ความเร็วตัด 
 

 
 
V  =  ความเร็วตัด (เมตร/นาที) 
d  =  ความเร็วรอบของช้ินงานหรือของมีด (รอบ/นาที) 

                 =  ค่าคงท่ี = 3.14 
n  =  ความเร็วรอบช้ินงาน 
 
ตัวอย่างท่ี 1.1 ต้องการกลึงเหล็กกลมความโต 30 มม.ด้วยความเร็วรอบ 300 รอบ/นาที 

จงคำนวณหาความเร็วตัด 
                วิธีทำ  V    =       .d.nเมตร/นาที 
                                                1,000 
                               =       3.14x30x300 

                              1,000 
ความเร็วตัด   =      28.26 เมตร/นาที ตอบ 

 

 

 

 

 

จากสูตร ความเร็วรอบ 

 

 

     ตัวอย่างท่ี1.2 ต้องการกลึงช้ินงานท่ีมีความโต 25  มม. ความยาว  250  มม. โดยใช้ความเร็วตัด 
20 เมตร/นาที จงคำนวณหาค่าความเร็วรอบในการกลึงงานช้ินนี้  

V = .d.nเมตร/นาที 
      1,000 
 

N = Vx1,000 รอบ/นาที 

          .d 
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               วิธีทำ      n     =       Vx1,000 รอบ/นาที 

                                                                    .d 

                                   =      20x1,000 
                                           3.14x25 
                     ความเร็วรอบ   =      254.77 รอบ/นาที                              ตอบ 
 
1.4 อุปกรณ์ประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย ์
     1.4.1 หัวจับฟันพร้อม (Three Jaw Self Center Chuck) Three Jaw Self Center Chuck หัว
จับฟันพร้อมหรือเรียกว่าหัวจับ 3 จับ เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้จับยึดช้ินงานท่ีมีลักษณะกลมหรือทรงกระบอก 
การเคล่ือนท่ีของปากจับแต่ละฟันจะขึ้นตรงต่อกัน  
1. ลักษณะของหัวจับฟันพร้อม แบ่งได้ 2 ลักษณะ 

(1) Inside Jaw เป็นฟันใช้จับงานภายใน 
(2) Outside Jaw เป็นฟันใช้จับงานภายนอก 

 

 
                                รูปท่ี 1.4หัวจับฟันพร้อม  

ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 

 

 

2. ส่วนประกอบของหัวจับฟันพร้อม 
(1)ฟันจับงาน (Jaw) 
(2)แกนเฟือง 
(3) รูใส่ประแจขันฟันจับให้เคล่ือนเข้าออก 
(4) จานเฟืองเฉียงจะขบกับแกนเฟือง เมื่อใช้ประแจขัน (Key Chuck) จะทำให้ฟันเฟือง

จับ เคล่ือนท่ี  
(5) เกลียวก้นหอยเป็นตัวขับให้ฟันจับเคล่ือนเข้าออก 
(6) ฟันเกลียวของฟันจับเป็นส่วนท่ีรับการขับมาจากเกลียวก้นหอยให้ฟันจับเคล่ือนเข้า

ออก และฟันจับจะได้ศูนย์ด้วย Self Centering Jaws 

ฟันตรงใช้จับ
งานภายใน 

ฟันกลับใช้จับ
งานภายนอก 
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(7) ร่องฟันจับ (Slot Jaws) 
 

 

ลักษณะหัว
จับไม่มีฟันจับ      ฟันจับจะเรียงตามหมายเลข   ฟันจับหมายเลขท่ี 1 ใส่ก่อน 

 
ฟันจับหมายเลขท่ี 2            ฟันจับหมายเลขท่ี 3     ลักษณะหัวจับแบบฟันพร้อม 

รูปท่ี 1.5การประกอบของหัวจับฟันพร้อม 
ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 

 
 
 
 
     1.4.2 หัวจับฟันอิสระ (Four Jaw Indecent chucks) Four Jaw Indecent chucks หัวจับฟัน
อิสระหรือหัวจับแบบ 4จับ ลักษณะฟันแต่ละฟันสามารถเคลื่อนที่เป็นอิสระซึ่งกันและกัน หัวจับฟัน
อิสระมีความสามารถในการจับยึดชิ้นงานให้มีความมั่นคงและเที่ยงตรงมากกว่าหัวจับแบบฟันพร้อม 
แต่ใช้เวลาในการจับงานมากกว่า 

หมายเลข 1 
หมายเลข 2 

หมายเลข 
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รูปท่ี1.6หัวจับฟันอิสระ  

ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 
 

ลักษณะการจับยึดช้ินงานด้วยฟันอิสระ 
1. การจับช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ ซึ่งไม่สามารถจับช้ินงานในลักษณะปรกติได้ ดังนั้นจึง

จำเป็นต้องถอดสกรูออกและกลับทางฟัน 
2. การจับช้ินงานท่ีมีรูในโต เช่น พวกท่อ สามารถทำได้โดยการขันฟันถ่างออก 
3. การจับช้ินงานท่ีมีรูปทรงอื่นๆสามารถทำได้โดยการเล่ือนฟันจับแต่ละฟันเข้าหา 

ศูนย์กลางของช้ินงานโดยเช็กหาศูนย์โดยใช้ขอช้าง นาฬิกา (Dial Gauge) หรืออุปกรณ์อื่นเข้าช่วย 
 

                
                           รูปท่ี 1.7ลักษณะการจับยึดช้ินงานด้วยฟันอิสระ 

ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 
 

 

     1.4.3 ศูนย์ท้ายแท่นเครื่องกลึงศูนย์ท้ายแท่นเครื่องกลึงในการกลึงช้ินงานท่ีมีความยาวมาก
จำเป็นต้องมียันศูนย์ประคองช้ินงานไม่ให้ส่ันขณะกลึงช้ินงาน ยันศูนย์เครื่องกลึงสามารถแบ่งได้หลาย
ชนิด 

 

 

ยันศูนย์
ประคอง 

ลำตัวศูนย์ท้าน
แท่น 

มือ
หมุน 

คันโยกล็อกฐาน 

ปรับเย้ืองศูนย์     เพลายัน

ฟันจับมี 4 ฟันอิสระต่อ
กัน 
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รูปท่ี 1.8ศูนย์ท้ายแท่นเครื่องกลึง 

ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 
 

1. ยันศูนย์ตาย (Dead Center) มีมุมรวม 60 องศา และมีก้านเรียว มาตรฐานมอร์ส 
ทำด้วยเหล็กรอบสูง ก่อนใช้ให้ทาจารบีหรือผงคาร์ไบด์เพื่อช่วยระบายความร้อนทุกครั้ง 

 

 
รูปท่ี 1.9ยันศูนย์ตาย (Dead Center) 

ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 
 
 
 
 
 
 
 

2.ยันศูนย์หมุน (Revolving Dead Center) หรือยันศูนย์เป็น (Live Dead Center) 
ภายในประกอบด้วยตลับลูกปืน ในขณะใช้งานช้ินงานกับยันศูนย์จะหมุนไปด้วยกัน 
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รูปท่ี 1.10ยันศูนย์หมุน 
ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 

 
3. ยันศูนย์ท้ายแบบปรับได้ (Micro set adjustable dead center) เป็นยันศูนย์ท่ี

ปรับเย้ืองศูนย์เพื่อกลึงเรียวบนช้ินงานท่ีกลึงระหวา่งศูนย์สามารถปรับศูนย์ง่ายและรวดเร็ว 

 

 

 

รูปท่ี 1.11 ยันศูนย์ท้ายแบบปรับได้  
ท่ีมา : https://www.google.co.th/search?q=Micro+set+adjustable+dead 

 

 

 4. ยันศูนย์ตัวขับชิ้นงาน (Self Driving Center) เป็นยันศูนย์ท่ีจับยึดท่ีแกนเพลาหัว
เครื่องจะมีขนาดใหญ่กว่ายันศูนย์ตายท้ายแท่น จะใช้กับงานท่ีต้องการกลึงในครั้งเดียวให้เสร็จ ไม่
สามารถจับด้วยหัวจับหรือห่วงพาได้ช้ินงานส่วนใหญ่จะเป็นช้ินงานอ่อน เช่น อะลูมิเนียมฯลฯ 
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รูปท่ี 1.12 ยันศูนย์ตัวขับช้ินงาน  
ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 

1.4.4  หน้าจาน (Face   plate)ใช้สำหรับยึดช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่หรือมีรูปร่างท่ีไม่
สามารถจับยึดด้วยหัวจับแบบต่างๆได้ 

 

 
รูปท่ี 1.13 หน้าจาน  

ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 
1.4.5 กันสะท้าน กันสะท้านเป็นอุปกรณ์ท่ีใช้รองรับช้ินงานท่ีมีความยาวมาก ท่ีนำมากลึง

หรือนำมาเจาะ บนเครื่องกลึง ซึ่งมี 2 ชนิด คือ 
1. กันสะท้านนิ่ง (Steady Rest) ใช้สำหรับรองรับช้ินงานท่ียาวมาก กันสะท้านนิ่งจะ

ยึดอยู่บนรางเล่ือนของเครื่องกลึง กันสะท้านมีขาประคองงาน 3 ขา ส่วนปลายขาเป็นพลาสติก 
ทองแดง หรือเป็นลูกกล้ิง  

  2. กันสะท้านตาม (Follow Rest) จะยึดอยู่บนอานม้าจะเคล่ือนท่ีไปพร้อมแท่น
เล่ือน กันสะท้านทำหน้าท่ีประคองการโก่งงอของช้ินงานขณะกลึงงานซึง่มีขาประคอง 2 ขา อยู่ตรง
กับมีดกลึง 

 

 
 
     (ก) กันสะท้านตาม 2 ขา         (ข) กันสะท้านนิ่ง 3 ขา 

รูปท่ี 1.14  กันสะท้านแบบต่าง ๆ 
ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 
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  1.4.6 ห่วงพา (Lathe Dog)Lathe Dog ใช้จับยึดช้ินงานท่ีกลึงระหว่างศูนย์ห่วงพาจะมี
ส่วนท่ีเป็นหางยื่นออกมา เพื่อขัดกับจานพาท่ีจะให้ช้ินงานหมุนตามขณะกลึง 

 

               
 

รูปท่ี 1.15 ห่วงพาแบบต่างๆ 
ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 

 
1.4.7 อุปกรณ์ท่ีจับยึดเคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีจับยึดเครื่องมือ ประกอบด้วยด้ามจับมีดกลึง 

ด้ามจับมีดกลึงเกลียว ด้ามมีดคว้าน ป้อมมีด ฯลฯ 
1. ด้ามจับมีดตัด (CuttingOff หรือ Parting Tool) ใช้จับมีดตัดเพื่อตัดหรือตกร่อง 

 

 
(ก) ด้ามมีดตัดซ้าย          (ข) ด้ามมีดตัดตรง                (ค) ด้ามมีดตัดขวา 

 รูปท่ี 1.16 ด้ามจับมีดตัด 
ท่ีมา : http://www.ebay.com/ 

 
2. ด้ามจับมีดคว้าน (Boring Tool Holder) เป็นด้ามมีดท่ีใช้ในการคว้านรู 

 

 
 

รูปท่ี 1.17 ด้ามจับมีดคว้าน  
ท่ีมา : http://www.directindustry.com/ 
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รูปท่ี 1.18 ด้ามมีดคว้านกินช้ินงานปานกลาง 
ท่ีมา : http://www.abmtools.net/ 

1.4.8 ป้อนมีด (Tool posts) ป้อนมีดใช้สำหรับจับยึดมีดกลึงชนิดต่างๆ ดังนี้ 
1. ป้อมมีดมาตรฐาน (Standard or Round tool Post) จะเป็นป้อมมีดท่ีมีลักษณะ

มีร่อง 4 ด้านสำหรับใส่มีด สามารถปรับหมุนได้ 360 องศา 
 

 
 

รูปท่ี 1.19 ป้อมมีดมาตรฐาน  
ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 

1.4.9 ล้อพิมพ์ลาย (Knurling) ล้อพิมพ์ลา เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้พิมพ์ลายบนชิ้นงาน  เพื่อทำให้จับงานได้
มั่นคงและสวยงาม  ล้อพิมพ์ลายมีท้ังลายตรงและลายขวาง 

 

 
 

รูปท่ี 1.20  ล้อพิมพ์ลาย 
ท่ีมา : มนัส  นิระโส,2559 

1. ล้อพิมพ์ลาย มีท้ังลายขวางและลายตรงผู้ใช้ต้องเลือกให้เหมาะสมกับงาน 
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รูปท่ี 1.21  ล้อพิมพ์ลายแบบต่าง ๆ 

              ท่ีมา : http://knurlingwheel.blogspot.com/ 
 

 
2. ชิ้นงานท่ีเกิดจากการพิมพ์ลาย 

 

 
 

รูปท่ี 1.22 ช้ินงานท่ีเกิดจากการพิมพ์ลาย 
ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559 

1.4.10 ดอกเจาะนำศูนย์ (Center  Drill) ดอกเจาะนำศูนย์ เป็นอุปกรณ์ท่ีจำเป็นอย่าง
หนึ่งของงานกลึง เป็นอุปกรณ์เจาะรูนำ  ทำให้เจาะรูได้ตรงตำแหน่งแมน่ยำขึ้น  เมื่อนำ
ดอกสว่านเจาะ 

 

 
 
                                          รูปท่ี 1.23 ดอกเจาะนำศูนย์   

ท่ีมา : มนัส  นิระโส,2559 
1.5 เกลียวแบบต่างๆ 
      เกลียวที่ใช้งานท่ัวไปทำหน้าท่ีจับยึดช้ินงานโดยสามารถถอดเข้า-ออกได้โดยช้ินงานไม่เสียหาย 

ลาย
ตรง 

  ลาย
ขวาง 
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ส่วนประกอบที่สำคัญของเกลียว 
 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 1.24  ส่วนสำคัญของเกลียว 
ท่ีมา : http://www.bspwit.ac.th/ 

          1. เส้นผ่านศูนย์กลางของยอดเกลียว (Major Dimeter) คือ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางท่ีใหญ่
ท่ีสุดของยอดเกลียวนอก 
          2. เส้นผ่านศูนย์กลางของโคนเกลียว (Minor Diameter) คือ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางความ
ลึกของเกลียว 
          3. ความลึกของเกลียว (Depth) คือ ความลึกของเกลียวที่วัดจากยอดเกลียวถึงโคนเกลียวใน
แนวดิ่ง 
          4. ระยะพิตซ์ (Pitch) คือ ระยะห่างระหวา่งฟันเกลียววัดจากยอดเกลียวหนึ่งถึงอีกยอดเกลียว
หนึ่ง 
          5. มุมเกลียว (Thread Angle) คือมุมของฟันเกลียว เกลียวมี 2 ลักษณะ คือ เกลียวนอก 
(สลักเกลียว)และเกลียวใน (แป้นเกลียว)ท่ีรวมเป็นมุมเกลียว 
          6. ร่องเกลียว คือ ร่องท่ีเกิดขึ้นบนผิวงานวนไปรอบๆจะซ้ายหรือขวาก็ไดด้วยระยะทางท่ี
สม่ำเสมอ 
          7. มุมชันสันเกลียวคือมุมเอียงของเกลียว 
          8. แกนเกลียวคือกึ่งกลางของความโตเกลียว 
          9. สันเกลียวคือความกว้างของยอดเกลียว 
ชนิดของเกลียว แบ่งเป็น 5 ชนิด ดังนี้ 
          1. เกลียวสามเหล่ียม 
                (1) เกลียวเมตริก (M-Thread) 
                (2) เกลียว ISO 
                (3) เกลียววิตเวอร์ต 
                (4) เกลียวอเมริกัน 
                (5) เกลียวยูนิไฟด์          
                (6) เกลียวสามเหล่ียมยอดแหลม 

สันเกลียว 

แกนเกลียว 

ร่องเกลียว ระยะพิความลึกของเกลียว 

มุมเกลียว มุมเอียงเกลียว 

Ø 
ยอ

ดเ
กลี

ยว
นอ

ก 

Ø 
โค

น
เก

ลีย
ว 
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           2. เกลียวส่ีเหล่ียม 
           3. เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมู 
              (1) เกลียว Tr 
              (2) เกลียว Aeme 
               (3) เกลียวหนอน 
           4. เกลียวกลม 
           5. เกลียวฟันเล่ือย  

เกลียวแบ่งตามลักษณะหน้าท่ีได้หลายแบบตามข้างต้นซึ่งแต่ละแบบมีลักษณะการใช้งาน
แตกต่างกันได้ดังนี ้

1.5.1 เกลียวสามเหล่ียม 
            เกลียวสามเหล่ียม คือ เกลียวที่มีพื้นท่ีหน้าตัดเป็นรูปสามเหล่ียม มีท้ังเกลียวที่เป็น
ระบบเมตริกและระบบอังกฤษ 
 

 
รูปท่ี 1.25 ส่วนสำคัญของเกลียวสามเหล่ียม 

ท่ีมา : https://sites.google.com/ 
 

ส่วนต่างๆท่ีสำคัญของเกลียวสามเหล่ียม 
                   1. เส้นผ่านศูนย์กลางยอดเกลียวโตนอก (d, D) 
                   2. ระยะพิตช์ของเกลียว (P) 
                   3. ความโตของเส้นผ่านศูนย์กลางโคนเกลียว (d1 , D1) 
                   4. ความยาวเส้นผ่านศูนย์กลางท่ีวงกลมพิตช์ (d2 , D2) 
                   5. ความลึกเกลียว (t1) 
                   6. รัศมีโค้งท่ีท้องเกลียว (R) 
                   7. ขนาดรูเจาะเพื่อทำเกลียว (TDS) คือ การนำระยะพิตช์ไปลบด้วยความโตของ
เกลียว จะได้ขนาดความโตของสว่านท่ีใช้เจาะรู  
 

  1. เกลียวเมตริกธรรมดา คือ เกลียวที่มีมุมรวมยอดเกลียว 60 องศา แตกต่างจากเกลียว
เมตริก ISO ตรงท่ีสูตรการคำนวณบางค่าจะแตกต่างกัน เช่น สูตรคำนวณความลึก 
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รูปท่ี 1.26 เกลียวเมตริกธรรมดา 
ท่ีมา : https://sites.google.com/  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ตัวอย่างท่ี1.3 ต้องการกลึงเกลียว M. 14×2 จงคำนวณค่าต่างๆจาก ตารางท่ี 1.1 เป็นตัวอย่างเกลียว
ละเอียด 
ตารางที่  1.1 สูตรการคำนวณเกลียว  
 
ส่วนต่างๆของเกลียวเมตริก  สูตร ตัวอย่างการคำนวณ (มม.) 
1. ความยาวเส้นผ่านศูนย์กลาง 
    โคนเกลียวนอก 

D = ขนาดกำหนด D = 14 

2. ระยะพิตช์ของเกลียว P = ระยะพิตช์ P = 2 
3. ความยาวเส้นผ่านศูนย์กลาง 
   โคนเกลียว 

d1 = d - 1.299P d1 = 14 - (1.299 x 2) 
 = 11.402 

4. ความยาวเส้นผ่านศูนย์กลางท่ี 
   วงกลมพิตช์ 

d2 = d - 0.6495P d2  = 14- (0.6495x2) 
     = 12.701 
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5. ความลึกเกลียว t1 = 0.6495P t1  = 0.6495 x 2 = 1.299 
6. รัศมีโค้งท่ีท้องเกลียว R = 0.1082P R = 0.1082 x 2 = 0.2164 
7. ขนาดรูเจาะเพื่อทำเกลียว TDS = d-P TDS = 14 - 2 = 12 

 
                                 (ท่ีมา : https://sites.google.com/) 
 
2. เกลียวเมตริก ISO คือ เกลียวที่มีมุมรวมยอดเกลียว 60 องศา เป็นเกลียวสามเหล่ียมท่ีเป็น
มาตรฐานสากลของระบบเมตริก การคำนวณแตกต่างจากเกลียวเมตริกธรรมดาและการบอกสัญ
บักษณ์ของเกลียวที่มีระยะพิตช์มาตรฐานอาจไม่บอกระยะพิตช์มาให้แต่หากเป็นเกลียวละเอียดหรือ
เกลียวพิเศษจะบอกระยะพิตช์มาให้ระยะพิตช์ดูได้จากตารางต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที่ 1.2 สูตรการคำนวณเกลียว 
 
เส้นผ่านศูนย์กลาง
ยอดเกลียว (มม.) 

                   เกลียวหยาบ                เกลียวละเอียด 
ระยะพิตช์ (มม.) ขนาดรูเจาะ (มม.) ระยะพิตช์ (มม.) ขนาดรูเจาะ (มม.) 

1.4 0.3 1.1 - - 
1.6 0.35 1.25 - - 
2 0.4 1.6 - - 

2.5 0.45 2.05 - - 
3 0.5 2.5 - - 
4 0.7 3.3 - - 
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5 0.8 4.2 - - 
6 1.0 5.0 - - 
8 1.25 6.75 1.0 7.0 

10 1.5 8.5 1.25 8.75 
12 1.75 10.25 1.5 10.50 
14 2.0 12.00 1.5 12.50 
16 2.0 14.00 1.5 14.50 
18 2.5 15.00 1.5 16.50 
20 2.5 17.50 1.5 18.50 
22 2.5 19.50 1.5 20.50 
24 3.0 21.00 2.0 22.00 
27 3.0 24.00 2.0 25.00 

 
                                     (ท่ีมา : https://sites.google.com ) 
 
 
 
 
 
 
3. เกลียววิตเวอร์ต คือ เกลียวระบบอังกฤษท่ีคิดค้นขึ้นโดย Mr. Joseph Whitworth เป็นชาว
อังกฤษ เป็นเกลียวที่มีมุมมนโค้งท้ังยอดเกลียวและโคนเกลียวมีมุมรวมยอดเกลียว 55 องศา บอก
เกลียวเป็นจำนวนเกลียวต่อนิ้วการใช้สัญลักษณ์จะบอกด้วยความยาวเส้นผ่านศูนย์กลางโตนอกของ
เกลียวเป็นนิ้วและตามด้วยจำนวนเกลียวต่อนิ้วและอักษรตัวย่อดังต่อไปนี้ 
      • BSW (British Standard Whitworth) หมายถึง เกลียววิตเวอร์ตชนิดหยาบ 
      • BSF ( British Standard Fine ) หมายถึง เกลียววิตเวอร์ตชนิดละเอียด 
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(ก) แบบเกลียววิตเวอร์ต                          (ข) ช้ินงานเกลียววิตเวอร์ต 
รูปท่ี 1.29 เกลียววิตเวอร์ต 

ท่ีมา : https://www.google.co.th/search?q=British+Standard+Whitworth&r 
 
ตารางท่ี 1.3 เกลียววิตเวอร์ต 
 

ความโตยอดเกลียว จำนวนเกลียว/นิ้ว 
¼ 20 
3/8 12 
½ 10 

1 8 
1 1/4 7 
1 1/2 6 
 13/4 5 

2         4  1/2 

 
 
                            (ท่ีมา : https://sites.google.com 
4. เกลียวอเมริกัน (American National Thread) คือเกลียวสามเหล่ียมท่ีใช้หน่วยเป็นนิ้วเหมือน
เกลียววิตเวอร์ต แต่มีรูปร่างแตกต่างกันตรงมีมุมรวมยอดเกลียว 60 องศา บอกเป็นจำนวนเกลียวต่อ
นิ้ว สัญลักษณ์ในการบอกจะขึ้นด้วยขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางโตนอกมีหน่วยเป็นนิ้ว ตามด้วยจำนวน
เกลียวต่อนิ้ว และตามด้วยอักษรตัวย่อดังต่อไปนี้ 
      • NC (National Coarse Thread Series) หมายถึงเกลียวอเมริกันชนิดเกลียวหยาบ 
      • NF (National Fine Thread) หมายถึง เกลียวอเมริกันชนิดละเอียด 
      • NEF (National Extra–Fine Thread Series) หมายถึง เกลียวอเมริกันชนิดพิเศษท่ีผลิตมาใช้
งานเฉพาะต่างจากสองชนิดแรกเมื่อเทียบกับขนาดของเกลียวที่โตเท่ากัน 
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America National Thread Form 

  
รูปท่ี 1.28 เกลียวอเมริกันชนิดเกลียวสามเหล่ียม 

(ท่ีมา : http://careers.autrytech.edu/Portals) 
 

5. เกลียวยูนิไฟด์ (Unified Thread) คือเกลียวสามเหล่ียมท่ีใช้หน่วยเป็นนิ้วเป็นเกลียวที่   ดัดแปลง
มาจากเกลียวอเมริกันแต่มาทำให้เป็นมาตรฐานสากลของระบบเกลียวสามเหล่ียมระบบอังกฤษจึง
เรียกว่าเกลียว ISO นิ้ว มีมุมรวมยอดเกลียว 60 องศา บอกเป็นจำนวนเกลียวต่อนิ้วแต่แตกต่างจาก
เกลียวอเมริกัน สูตรการคำนวณ เช่น ความลึกเกลียว สัญลักษณ์ในการบอกจะขึ้นต้นด้วยความยาว
เส้นผ่านศูนย์กลางโตเกลียวนอกมีหน่วยเป็นนิ้ว และตามด้วยจำนวนเกลียวต่อนิ้ว และตามด้วยอักษร
ตัวย่อ ดังนี้ 

• UNC (Unified National Coarse Thread Series) หมายถึง เกลียวยูนิไฟด์ชนิดหยาบ 
• UNF (Unified National Fine Thread Series) หมายถึง เกลียวยูนิไฟด์ชนิดละเอียด 
• UNEF (Unified National Extra-Fine Thread Series) หมายถึง เกลียวยูนิไฟด์ชนิด
เกลียวพิเศษท่ีมีจำนวนเกลียวต่อนิ้วแตกต่างจากสองชนิดแรกเมื่อมีขนาดเกลียวโตนอก
เท่ากัน 

 

 
 
                                                  รูปท่ี 1.29 เกลียวยูนิไฟด์  

                     (ท่ีมา : https://engineerharry.wordpress.com) 
 
 



26 
 

 
 

ตารางท่ี 1.4 เกลียวยูนิไฟด์  
 
                  เกลียวหยาบ                  เกลียวละเอียด 
ขนาดเกลียว (นิ้ว) จำนวนเกลียว/นิ้ว ขนาดเกลียว (นิ้ว) จำนวนเกลียว/นิ้ว 
 ¼            20         ¼         28 
5/16            18 5/16         24 
          3/8            16 3/8         24 
7/16            14 7/16         20 
½            13         ½         20 
          9/16            12 9/16         18 
5/8            11 5/8         18 
¾            10         ¾         16 
           7/8              9 7/8         14 
           1              8         1         14 

 
 
                   (ท่ีมา : https://engineerharry.wordpress.com) 
 
 
 
 
 
 
 6. เกลียวสามเหลี่ยมยอดแหลม (Sharp V–Thread) คือเกลียวสามเหล่ียมท่ีนำมาใช้ในช่วงเริ่มแรก
แต่ในปัจจุบันไม่นิยมใช้เพราะเป็นเกลียวยอดแหลมไม่มีการตัดยอดตัดโคนเกลียวหรือทำการโค้งมน 
เมื่อใช้งานไปนานๆยอดเกลียวจะหักแตกง่ายทำให้เศษท่ีหักไปติดในเกลียว จากนั้นมีการดัดแปลงให้
เป็นเกลียวชนิดต่างๆไม่ว่าจะเป็นเกลียวในระบบเมตริกและระบบอังกฤษ 
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รูปท่ี 1.30 เกลียวสามเหล่ียมยอดแหลม 
(ท่ีมา : https://engineerharry.wordpress.com/, https://en.wikipedia.org/wiki) 

1.5.2 เกลียวสี่เหลี่ยม (Square Thread) เกลียวส่ีเหล่ียมเป็นเกลียวที่มีมุม 90 องศา และ
มีความแข็งแรงเหมาะสำหรับงานท่ีต้องการส่งกำลังมาก ๆเช่น เกลียวของปากกาจับงาน 
 

 
 
                                                   รูปท่ี 1.31 เกลียวส่ีเหล่ียม 

(ท่ีมา : https://www.google.co.th/search?hl=th&site=imghp&tbm) 
 
 
 
 
 
1.5.3 เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู 
       1. เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมูเมตริก (Tr) เป็นเกลียวที่มีมุมรวมยอดเกลียว 30 องศา เป็น

เกลียวที่เหมาะสำหรับใช้ในการส่งกำลังขับเคล่ือนเพราะมีความแข็งแรงกว่าเกลียวสามเหล่ียม เช่น 
เกลียวปากกาจับงานและเกลียวเพลานำของเครื่องกลึง เพราะเกลียวเหล่านี้เป็นเกลียวส่งกำลังจึง
ต้องมีความแข็งแรงสูง 
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                          รูปท่ี 1.32 เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูเมตริก 

ท่ีมา : https://engineerharry.wordpress.com, http://thai.alibaba.com 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
ตารางท่ี 1.5 เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูเมตริก 

 
 
 
 

2. เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมูอเมริกัน (Acme ) เป็นเกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูท่ีเหมือนกับเกลียว
ส่ีเหล่ียมคางหมูเมตริก มีมุมรวมยอดเกลียว 29 องศา ลักษณะการใช้งานเหมือนกับเกลียว
ส่ีเหล่ียมคางหมูเมตริก มีการกำหนดขนาดเป็นนิ้วและบอกจำนวนเกลียวต่อนิ้วแทนระยะพิตช์ 
ดังนั้นการคำนวณหากต้องการหน่วยเป็นมิลลิเมตร จะต้องคูณด้วย 25.4 มม. จึงจะมีหน่วยเป็น
มิลลิเมตร 

 

   ระยะพิตช์       AC 

     1.5     0.15 

     2-5     0.25 

     6-12     0.5 

     14-44        1 

เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมู ระยะ Average Clearance 
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รูปท่ี 1.33 เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูอเมริกัน 
ท่ีมา : https://www.google.co.th/search 

ตารางท่ี 1.6 เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูอเมริกัน  
 

   ขนาด
เกลียว(นิ้ว) 

  จำนวน 
เกลียว/นิ้ว 

   ขนาด
เกลียว(นิ้ว) 

จำนวน 
เกลียว/นิ้ว 

   ขนาด
เกลียว(นิ้ว) 

จำนวน 
เกลียว/นิ้ว 

1/4 16 3/4 6 1-1/2 4 
5/16 14 7/8 6 1-3/4 4 
3/8 12 1 5 2 4 
7/16 12 1-1/8 5 2-1/4 3 
1/2 10 1-1/4 5 2-1/2 3 
5/8 9 1-3/8 4 2-3/4 3 

 
                    (ท่ีมา :https://engineerharry.wordpress.com ) 
 
3. เกลียวหนอน เกลียวชนิดนี้นิยมนำไปใช้การทดรอบจากความเร็วสูงให้เป็นความเร็วต่ำ

และใช้คู่กับเฟืองหนอนท่ีมีลักษณะเกลียวเดียวกัน เช่น การทดรอบความเร็วจากมอเตอร์
ท่ีมีความเร็วสูง 

 
                             รูปท่ี 1.34 เกลียวหนอนและเฟืองหนอน 
(ท่ีมา : http://www.bloggang.com) 
 
 

เกลียว
หนอน 

เฟืองหนอน 
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1.5.4 เกลียวฟันเลื่อย (Buttress Thread) เกลียวฟันเล่ือย เหมาะสำหรับงานส่งกำลังท่ี
ต้องการความปลอดภัยเพื่อไม่ให้เกลียวอีกตัวคลายออก เป็นการป้องกันการรูดของเกลียว 
เหมาะสำหรับใช้ทำอุปกรณ์แม่แรงยกรถหรือของหนักเพราะปลอดภัยกว่าเกลียวชนิดอื่นๆ
มีมุมรวมยอดเกลียว 30 + 3 องศา รวม 33 องศา 

 

            
 

 
รูปท่ี 1.35 เกลียวฟันเล่ือย 

(ท่ีมา : https://mdmetric.com/tech/thddat12.htm) 
 

1.5.5 เกลียวกลม (Knuckle Thread) เกลียวกลมเป็น เกลียวที่มุมรวม 30 องศา ยอด
เกลียวและโคนเกลียวโค้งมน เป็นเกลียวในระบบอังกฤษมี 
การบอกเป็นจำนวนเกลียวต่อนิ้ว ปัจจุบันได้มีการกำหนดขนาดเป็นมิลลิเมตร 
แต่ระยะพิตช์เป็นนิ้ว เหมาะสำหรับงานท่ีต้องการการเคล่ือนท่ีได้สะดวก เช่นเกลียวที่ขวด
น้ำอัดลม เกลียวหลอดไฟฟ้า เป็นต้น 

 

  
 

รูปท่ี 1.36 เกลียวกลม 
          (ท่ีมา : https://en.wikipedia.org ) 

 
1.6 ฟอร์มมีดในการปฏิบัติงาน 
        1. มีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม ใช้กลึงเกลียวนอก ส่วนมากมีมุมรวม  60 องศา 

https://en.wikipedia.org/wiki/File:Linear_actuator_leadscrew_thread.jpg


31 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 1.37 มีดกลึงเกลียวนอก 
4. มีดกลึงเกลียว ในใช้สำหรับกลึงเกลียวใน 

 
 

รูปท่ี 1.38 มีดกลึงเกลียวใน 
(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 

 
 
 
 
 

3. มีดคว้านรูใน ใช้สำหรับคว้านรูให้เรียบและได้ขนาดตามท่ีต้องการ 
 

 
 

รูปท่ี 1.39 มีดคว้านรูใน 
(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 
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1.7 เคร่ืองมือวัดมุมเคร่ืองมือตัด 
1.7.1 เคร่ืองมือวัดมุม (Angle  Protractor) เครื่องมือวัดมุมเป็นเครื่องมือสำหรับวัดมุมของ
เครื่องมือตัด  เช่น  มีดกลึง  มีดไส  ใบวัดมุมสามารถวัดมุมได้ต้ังแต่  0 – 180 องศา 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 1.40 ใบวัดมุม 
(ท่ีมา : https://guide.alibaba.com/shop/stainless-protractor-round) 

 
 
 
 
 
 

1.7.2 เกจวัดมุมเกลียวสามเหลี่ยม (Center Gage) เกจวัดมุมเกลียวสามเหล่ียม  ใช้เป็นเครื่องมือวัด
สำหรับวัดมุมมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมและใช้ต้ังมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม โดยท่ัว ๆ ไปจะมีมุมรวม
ยอดเกลียว  60  องศา  ยกเว้นเกลียววิตเวอตมีมุมรวม  55  องศา 
 

 
 

รูปท่ี 1.41 เกจวัดมุมเกลียวสามเหล่ียม 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
1.7.3 เกจเกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู เกจเกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูเป็นเกจท่ีใช้วัดมุมมีดเกลียวส่ีเหล่ียมคาง
หมูกรณีเป็นแบบเกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูเมตริก  จะมีตัวเลขท่ีเกจเป็นระยะพิตซ์  (Tr)  และมีมุมรวม

กา้นใบวดัมมุ 

สกรูป

รบัล็อก 

  ใบบอก

มมุ 

  ขีดชี ้

ต าแหน่ง 

   สเกลบอก

องศา 
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ปลายมีด  30  องศา และเกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูอเมริกัน  (Acme)  จะมีเลขบอกท่ีเกจเป็นจำนวน
เกลียวต่อนิ้ว  และมีมุมรวมปลายมีด  29  องศา 

 

 
    (ก) เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูมุมรวม 30 องศา    (ข) เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูมุมรวม 29 องศา     

 
รูปท่ี 1.42 เกจเกลียวส่ีเหล่ียมคางหมู 

    (ท่ีมา : https://www.google.co.th/search) 
 

1.8 เคร่ืองมือวัดสำหรับงานกลึง 
 การวัดขนาดหรือความยาวด้วยบรรทัดท่ัว ๆ ไป  หรือบรรทัดเหล็กจะวัดได้ละเอียดมากท่ีสุด  
คือ  0.5  หรือ  7/64 นิ้ว  แต่ในงานบางอย่างความละเอียดขนาดนั้นยังไม่เพียงพอ  จึงมีเครื่องมือวดั
ชนิดหนึ่งท่ีมีพื้นฐานมาจากบรรทัดเหล็ก  ท่ีสามารถวัดได้ละเอียดมาก  เรียกว่า  เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 1.43 ส่วนประกอบเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ 
(ท่ีมา  : https://th.wikipedia.org/wiki) 

 
เวอร์เนียร์คาลิเปอร์แบบอเนกประสงค์  (Universal  Vernier  Caliper) เวอร์เนียร์คาลิเปอร์แบบ
อเนกประสงค์ เพราะสามารถวัดขนาดของช้ินงานได้ท้ังขนาดภายนอก ภายใน  และความลึก  
ประกอบด้วยส่วนต่าง ๆ  ตามหมายเลขต่อไปนี้ 

1. ปากวัดนอก 
2. ปากวัดใน 
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3. ก้านวัดลึก 
4. สเกลหลักระบบมิล 
5. สเกลหลักระบบนิ้ว 
6. สเกลเล่ือนระบบมิล 
7. สเกลเล่ือนระบบนิ้ว 
8. ปุ่มล็อกสเกลเล่ือน 

1.9 ความปลอดภัยในงานกลึง   
       1. ผู้ปฏิบัติงานต้องแต่งกายให้รัดกุมถูกต้องตามกฎความปลอดภัยของโรงงาน 

2. ผู้ปฏิบัติงานต้องสวมแว่นตานิรภัยขณะปฏิบัติงาน 
3. ห้ามปฏิบัติงานกลึงหากมีการท่ีรับประทานยาลดไข  เพราะจะทำให้มีอาการง่วงนอนหรือ

ยาชนิดอื่นๆท่ีมีผลข้างเคียงทำให้เกิดอาการง่วงนอน 
4. ไม่หยอกล้อกันขณะปฏิบัติงาน 
5. การปฏิบัติงานให้ทำเพียงผู้เดียว 
6. ต้องทำการตรวจดูความพร้อมของเครื่องกลึงก่อนใช้ทุกครั้ง 
7. ศึกษาข้ันตอนการใช้เครื่องกลึงนั้น ๆ  เป็นอย่างดี 
8. ต้องมีแสงสว่างท่ีเพียงพอต่อการปฏิบัติงานกลึง 
9. ต้องจับหัวจับให้แน่นพร้อมท้ังจับยึดช้ินงานให้แน่น  และนำประแจขันจับ  (T – Chucl)  

ออกจากหัวจับ ทุกครั้ง 
10. เศษโลหะจากการกลึงจะต้องมีเหล็กเกี่ยวออกมาห้ามใช้มือหยิบ  เพราะเศษโลหะอาจบาด

มือ 
1.10 การบำรุงรักษาเคร่ืองกลึง 
       1.  ก่อนลงปฏิบัติงานต้องตรวจสอบความพร้อมของเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพท่ีดีและปลอดภัย
ก่อนเปิดสวิตซ์เครื่องกลึง 
       2.  ก่อนใช้เครื่องกลึงทุกครั้งต้องหยอดน้ำมันหล่อล่ืนในส่วนท่ีเคล่ือนท่ีให้ครบทุกจุดเพื่อลดการ
เสียดสี 
        3.  การเปล่ียนความเร็วรอบ ต้องหยุดเครื่องก่อนทุกครั้งและควรโยกคันโยกบังคับให้ตรง
ตำแหน่งความเร็วรอบท่ีต้องการพร้อมกับมือขวาหมุนหัวจับเพื่อให้เฟืองทดเข้ากันได้พอดี 
       4.  การเลือกความเร็วรอบอัตราป้อนกลึง ควรเลือกให้เหมาะสมกับวัสดุท่ีจะทำการตัดเฉือน 
       5.  การเปล่ียนถ่ายน้ำมันเครื่องควรเปล่ียนตามระยะเวลาท่ีกำหนดและเลือกชนิดน้ำมันเครื่อง
ตามคู่มือท่ีกำหนดแต่ละเครื่อง 
       6.  หลังการใช้งานทุกครั้งต้องทำความสะอาดเครื่องมือ เครื่องจักรและชโลมน้ำมันส่วนท่ีเสียดสี 
       7.  ชุดแท่นเล่ือน หลังเลิกใช้งานต้องเล่ือนให้มาอยู่ท่ีท้ายศูนย์แท่นทุกครั้ง เพื่อช่วยลดน้ำหนัก
การแอ่นตัวของแท่นเล่ือน 
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แบบฝึกหัดหน่วยที่ 1 
เครื่องกลึง 
คำส่ัง จงตอบคำถามต่อไปนี้ให้ถูกต้อง 
1. จงอธิบายการทำงานของเครื่องกลึงยันศูนย์มีการทำงานอย่างไร 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

2. จงบอกส่วนประกอบของชุดหัวเครื่องกลึงยันศูนย์มีอะไรบ้าง 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

3. ส่วนประกอบของชุดแท่นเล่ือนของเครื่องกลึงมีอะไรบ้าง 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
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…………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

4. คำว่า ความเร็วรอบมีความหมายว่าอย่างไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

5. คำว่า ความเร็วตัดมีความหมายว่าอย่างไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

6. จงให้ความหมายของ คำว่า อัตราป้อนมีความหมายว่าอย่างไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 
 

7. ชนิดของเกลียวมีกี่ชนิด อะไรบ้าง 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

8. เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูมีความหมายว่าอย่างไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

9. วิธีการบำรุงรักษาเครื่องกลึงยันศูนย์มีอะไรบ้างระบุมา 5 ข้อ 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 1 
เคร่ืองกลึง 
 
คำส่ังจงเลือกคำตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1. สามจับฟันพร้อม 1 ชุดมีกี่ฟัน 

ก. 2 ฟัน                                     ข. 3 ฟัน     
ค. 4 ฟัน                                     ง. ข้อ ข และ ค ถูก 

2. ยันศูนย์เครื่องกลึงมีมุมรวมที่ปลายกี่องศา 
ก. 45 ฟัน                                   ข.55 ฟัน 
ค. 60 ฟัน                                   ง.65 องศา 

3. Cullet Chuck มีลักษณะพิเศษตามข้อใด 
ก. มีขนาดไม่แน่นอน                      ข. มีเกลียวปรับขนาด 
ค. แข็งตัวตาย                              ง. ยึดหยุดตัวได้ 

4.กันสะท้านท่ีตามป้อมมีดมีขาประคองช้ินงานกี่ขา 
ก. 1 ขา                                      ข. 2 ขา 
ค. 3 ขา                                       ง. 4 ขา 
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5. มีดกลึงขนาด ¼ ควรจับยึดแบบใด 
ก. จับยึดด้วยห่วงพา                       ข. จับยึดด้วยศูนย์ท้ายแท่น 
ค. จับยึดด้วยป้อมมีด                      ง. จับยึดด้วยด้ามมีด 
 

6. ข้อดีของป้อมมีดมาตรฐานคือข้อใด 
ก. จับมีดได้ 1 เล่ม                         ข. จับมีดได้ 2 เล่ม 
ค. จับมีดได้ 3 เล่ม                         ง. สามารถปรับระดับสูงต่ำของปลาย 
                                                  มีดได้ 

7. ความเร็วตัดในงานกลึงมีหน่วยวัดในข้อใด 
ก. มม./รอบ                                ข. รอบ/นาที 

              ค. เมตร/นาที                                ง. มม./นาที 
 

8. การประกอบฟันสามจับมีข้ันตอนตามข้อใด 
ก. ใส่ฟันตามลำดับ 1, 2, 3                    ข. ใส่ฟันตามลำดับ 2, 1, 3 
ค. ใส่ฟันตามลำดับ 3, 2, 1 
ง. ใส่ฟันตามลำดับ 3, 1, 2                      ง. ใส่ฟันตามลำดับ 3, 1, 2 
 
 
 
 

9. เกลียวแบ่งออกได้กีชนิด 
ก.2 ชนิด                                          ข.3 ชนิด 
ค.4 ชนิด                                           ง. 5 ชนิด 

10. สันเกลียวคือส่วนใดของเกลียว 
ก. ความกว้างของยอดเกลียว                    ข. ยอดเกลียว 

               ค. ความสูงของเกลียว                             ง. มุมเอียงของเกลียว 
 
11. ข้อใดไม่อยู่ในเกลียวสามเหล่ียม 
              ก. เกลียวเมตริก                                   ข. เกลียว ISO 
              ค. เกลียวหนอน                                   ง. เกลียวอเมริกัน   
12. เกลียวสามเหล่ียมมุมรวมยอดเกลียวกี่องศา 
              ก. 30 องศา                                       ข. 45 องศา 
              ค. 55 องศา                                       ง. 60 องศา 
13. เกจส่ีเหล่ียมคางหมูเมตริกมีมุมรวมปลายมีดกี่องศา 
              ก. 28 องศา                                      ข. 29 องศา 
              ค. 30 องศา                                      ง. 60 องศา 
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14.ข้อใดเป็นการปฏิบัติงานกลึงท่ีไม่ปลอดภัย 
ก. สวมแว่นตานิรภัย                            ข. สวมถุงมือกันเป้ือน 
ค. ไม่สวมแว่นและนาฬิกา                      ง. สวมเส้ือให้รัดกุม 

15. การป้อนกินลึกและอัตราป้อนข้อใดท่ีถูกต้อง 
ก. หากป้อนกินลึกมากต้องใช้อัตราป้อนเร็ว   ข. หากกลึงหยาบอัตราเร็ว 
ค. หากกลึงละเอียดต้องใช้อัตราป้อนช้า       ง. หากกลึงละเอียดต้องใช้อัตรา 
                                                         ป้อนเร็ว 
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ใบงานที่ 1 
 

 
 

ช่ือหน่วย เครื่องกลึง 
ช่ือเรื่อง งานกลึงเพลาประคองปากกา 
 

 
 
 

จ านวน 4 ช่ัวโมง 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.44 แบบงานกลึงเพลาประคองปากกา 
(ที่มา : มนัส นิระโส, 2559) 
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41 

 

 

 
 
 
 
 

ใบงานที่ 2 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องกลึง 
ชื่อเรื่อง งานกลึงเพลามือหมุนปากกา 
 

 
 
 

จ านวน 4 ชั่วโมง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.45 แบบงานกลึงเพลามือหมุนปากกา 
(ที่มา : มนัส นิระโส, 2559) 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



42 
 

 
 

47 

 

 

 
 
 
 
 

ใบงานที่ 3 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องกลึง 
ชื่อเรื่อง งานกลึงเกลียวน าเล่ือน 
 

 
 
 

เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.47 แบบงานกลึงเกลียวน าเล่ือน 
(ที่มา : มนัส นิระโส, 2559) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(เก
ลี 
ว T

r) 
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50 

 

 

 
 
 

ใบงานที่ 4 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องกลึง 
ชื่อเรื่อง งานกลึงแหวนล็อกเกลียวน าเล่ือน 
 

 
 
 

เวลา 4 ชั่วโมง 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 1.48 แบบงานกลึงแหวนล็อกเกลียวน าเล่ือน 
(ที่มา : มนัส นิระโส, 2559) 
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54 

 

 

 
 
 
 

แบบปฏิบัติงานที่ 5 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องกลึง 
ชื่อเรื่อง งานกลึงแหวนรองฐานปากกา 
 

 
 
 

เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.49 แบบงานกลึงแหวนรองฐานปากกา 
(ที่มา : มนัส นิระโส, 2559) 
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58 

 

 

 
 
 
 
 

ใบงานที่ 6 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องกลึง 
ชื่อเรื่อง  งานกลึงแป้นล็อกฐานปากกา 
 

 
 
 

เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

 

 
 

รูปท่ี 1.50 แบบงานกลึงแป้นล็อกฐานปากกา 
(ที่มา : มนัส นิระโส, 2559) 
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61 

 

 

 
 
 
 
 

ใบงานที่ 7 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องกลึง 
ชื่อเรื่อง  งานกลึงฐานหมุนปากกา 
 

 
 
 

เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 1.51 แบบงานฐานหมุนปากกา 
(ที่มา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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64 

 

 

 
 
 
 
 

ใบงานที่ 8 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องกลึง 
ชื่อเรื่อง   งานกลึงสลักล็อกฐานปากกา 
 

 
 
 

เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

                                                                          รูปท่ี 1.52 แบบงานกลึงสลักล็อกฐานปากกา 
(ที่มา : มนัส นิระโส, 2559) 
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เฉลยคำตอบ วิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเคร่ืองกล 2 รหัสวิชา 2102-2102 

 
เฉลยคำตอบก่อนเรียน หน่วยที่ 1 เคร่ืองกลึง 
 
 
 
     1. ค  2.ข  3. ง  4. ค  5. ง  6. ง  7. ค  8. ก  9. ง  10. ก  11. ค 12. ง 13. ค 14. ข 15. ง 
 
 
เฉลยคำตอบหลังเรียน หน่วยที่ 1 เคร่ืองกลึง 
 
 
      1. ข  2.ค  3. ง  4. ค  5. ง  6. ง  7. ค  8. ก  9. ง  10. ก  11. ค 12. ง 13. ค 14. ข 15. ง 
 
 
 
เฉลยคำตอบแบบฝึกหัด หน่วยที่ 1 เคร่ืองกลึง 
1. จงอธิบายการทำงานของเครื่องกลึงยันศูนย์มีการทำงานอย่างไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
เครื่องกลึงยันศูนย์ (Engine Lathe)เป็นเครื่องกลึงขนาดเล็กใช้กลึงงานท่ีช้ินงานท่ีมีไม่ใหญ่มากนักใช้
งานได้หลายอย่าง เช่น งานกลึงปาดหน้างานกลึกปอก งานกลึงเกลียวสี่เหลี่ยมนอกและใน งานกลึง
เกลียวส่ีเหลียวคางหมูนอกและใน  งานคว้านรู  งานพิมพ์ลาย  งานกลึงเรียว เป็นต้น 
2. จงบอกส่วนประกอบของชุดหัวเครื่องกลึงยันศูนย์มีอะไรบ้าง 
เฉลยแนวคำตอบ 
1.ชุดหัวเครื่องกลึง (Head Stock) 
 2.ชุดแท่นเล่ือน (Carriage) 
 3. ชุดท้ายแท่น (Tail Stock) 
         4.สะพานแท่นเคร่ือง (Bed) 
3. ส่วนประกอบของชุดแท่นเล่ือนของเครื่องกลึงมีอะไรบ้าง 
เฉลยแนวคำตอบ 
         1. ชุดส่งกำลัง (Transmission) เครื่องกลึงจะส่งกำลังด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าโดยผ่านสายพานล่ิม 
(V-Belt) และผ่านชุดเฟือง (Gear) ที่สามารถปรับความเร็วรอบได้หลายระดับ เพื่อไปขับเพลาหัวจับ
งาน (Spindle) ให้หมุน 
        2. แขนปรับความเร็วรอบ (SpindleSpeed Selector) ที ่อยู ่ส่วนบนหรือส่วนหน้าของหัว
เครื่องใช้สำหรับโยกเฟืองท่ีอยู่ภายในหัวเครื่องใหข้บกัน เพื่อท่ีจะให้ได้ความเร็วรอบตามท่ีต้องการ 
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        3. แขนปรับกลึงเกลียว (Lead Screw and Thread Rang Level) เป็นแขนหรือปุ่มสำหรับ
ปรับเฟืองในชุดของกล่องเฟือง (Gear Box) เพื่อกลึงเกลียวด้วยระยะฟิตซ์ (Pitch) โดยที่เพลากลึง
เกลียว (Lead Screw) หมุนขับป้อนมีดให้เดินกลึงเกลียวบนช้ินงาน 
        4. เพลาจับช้ินงาน (Spindle) เป็นเพลากลวงเป็นฐานทะลุท่ีปลายเพลาจะทำเป็นเรียว (Taper) 
แบบมอส (Mores Taper) เพื่อใช้ยึดหัวจับงาน (Chuck) หรืออุปกรณ์จับงานอื่นๆ 
4. คำว่า ความเร็วรอบมีความหมายว่าอย่างไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
ความเร็วรอบ (Speed) หมายถึง ความเร็วรอบของช้ินงานหรือความเร็วรอบของเครื่องมือตัดท่ีหมุนได้
ในเวลา 1 นาที หน่วยวัดเป็นขอบต่อวินาที 
5. คำว่า ความเร็วตัดมีความหมายว่าอย่างไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
ความเร็วตัด (Cutting Speed) หมายถึง ความเร็วที่คมมีดตัดหรือปาดผิวโลหะออกเมื่อช้ินงานหมุนไป
ครบ 1รอบ ซึ่งมีดตัดจะต้องปาดผิวโลหะออกเป็นเส้นยาวเท่ากับรอบวงของช้ินงานพอดี หน่วยวัด
ความเร็วตัดคิดเป็นเมตรต่อนาที 
6. จงให้ความหมายของ คำว่า อัตราป้อนมีความหมายว่าอย่างไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
อัตราป้อน (Feed) หมายถึง การเคล่ือนท่ีของมีดตัดหรือเคล่ือนท่ีของงานต่อการหมุนของช้ินงานหรือ
การหมุนของมีดตัด 1 รอบ หน่วยวัดเป็นมิลลิเมตร ดังนั้นอัตราการป้อนมีหน่วยเป็นมิลลิเมตรต่อรอบ 
7.ชนิดของเกลียวมีกี่ชนิด อะไรบ้าง 
เฉลยแนวคำตอบ 
มี 5 ชนิด ดังนี้ 
          1. เกลียวสามเหล่ียม 
2. เกลียวส่ีเหล่ียม 
3. เกลียวส่ีเหล่ียมคางหม ู
4. เกลียวกลม 
5. เกลียวฟันเล่ือย  
8.เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูมีความหมายว่าอย่างไร 
เฉลยแนวคำตอบมีมุมเกลียว 2 มุม 

1. เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูเมตริก (Tr) เป็นเกลียวที่มมีุมรวมยอดเกลียว 30 องศาเป็นเกลียวท่ี
เหมาะสำหรับใช้ในการส่งกำลังขับเคลื่อนเพราะมีความแข็งแรงกว่าเกลียวสามเหลี่ยมเช่นเกลียว
ปากกาจับงานและเกลียวเพลานำของเครื่องกลึง เพราะเกลียวเหล่านี้เป็นเกลียวส่งกำลังจึงตอ้งมี
ความแข็งแรงสูง 

  2. เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมูอเมริกัน (Acme ) เป็นเกลียวสี่เหลี่ยมคางหมูท่ีเหมือนกับเกลยีว
ส่ีเหล่ียมคางหมูเมตริกมีมุมรวมยอดเกลียว 29 องศาลักษณะการใช้งานเหมือนกับเกลียวส่ีเหล่ียม
คางหมูเมตริกมีการกำหนดขนาดเป็นนิ้วและบอกจำนวนเกลียวต่อนิ้วแทนระยะพิตช์ดังนั้นการ
คำนวณหากต้องการหน่วยเป็นมิลลิเมตรจะต้องคูณด้วย 25.4 มม. จึงจะมีหน่วยเป็นมิลลิเมตร 
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9. วิธีการบำรุงรักษาเครื่องกลึงยันศูนย์มีอะไรบ้างระบุมา 5 ข้อ 
เฉลยแนวคำตอบ 
       1.  ก่อนลงปฏิบัติงานต้องตรวจสอบความพร้อมของเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพที่ดีและปลอดภัย
ก่อนเปิดสวิตซ์เครื่องกลึง 
       2.  ก่อนใช้เครื่องกลึงทุกครั้งต้องหยอดน้ำมันหล่อล่ืนในส่วนท่ีเคล่ือนท่ีให้ครบทุกจุดเพื่อลดการ
เสียดสี 
        3.  การเปลี่ยนความเร็วรอบ ต้องหยุดเครื่องก่อนทุกครั้งและควรโยกคันโยกบังคับให้ตรง
ตำแหน่งความเร็วรอบท่ีต้องการพร้อมกับมือขวาหมุนหัวจับเพื่อให้เฟืองทดเข้ากันได้พอดี 
       4.  การเลือกความเร็วรอบอัตราป้อนกลึง ควรเลือกให้เหมาะสมกับวัสดุท่ีจะทำการตัดเฉือน 
       5.  การเปลี่ยนถ่ายน้ำมันเครื่องควรเปลี่ยนตามระยะเวลาที่กำหนดและเลือกชนิดน้ำมันเครื่อง
ตามคู่มือท่ีกำหนดแต่ละเครื่อง 
       6.  หลังการใช้งานทุกครั้งต้องทำความสะอาดเครื่องมือ เครื่องจักรและชโลมน้ำมันส่วนท่ีเสียดสี 
       7.  ชุดแท่นเลื่อน หลังเลิกใช้งานต้องเลื่อนให้มาอยู่ที่ท้ายศูนย์แท่นทุกครั้ง เพื่อช่วยลดน้ำหนัก
การแอ่นตัวของแท่นเล่ือน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ขั้นตอนการจัดกิจกรรม หน่วยที่ 2 
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ขั้นตอนการสอน( กิจกรรมครู) ขั้นตอนการเรียน (กิจกรรม
ผู้เรียน) 

          พฤติกรรมท่ีสังเกต 
    (คุณลักษณะพึงประสงค์) 

 1. อธิบาย วัตถุประสงค์ 
มาตรฐานรายวิชา และ
คำอธิบายรายวิชา 
2. อธิบาย เกณฑ์การให้
คะแนนและการประเมินผล
การเรียน 
              ขั้นทดสอบ 
1.  ให้นักศึกษาทำแบบทดสอบ
ก่อนเรียน  (เวลา20 นาที)  
              ขั้นสอน 
2. แจกเอกสารใบเนื้อหาหน่วย
ท่ี 2 เครื่องกัด 
          ขั้นประเมิน 
3.  มีการประเมินเป็น
รายบุคคล  
4. มอบหมายให้นักเรียนทำ
กิจกรรมตาม ใบงานท่ี 9-11
เสริมการเรียนรู้  
5. ให้นักศึกษาทำแบบทดสอบ
หลังการเรียน (เวลา30 นาที) 

นักเรียนฟงัรายละเอียดในการ
เรียน 
 
นักเรียนฟงัข้อตกลงและ
หลักเกณฑ์ร่วมกัน 
 
นักเรียนทำแบบทดสอบก่อน 
เรียนในเวลาท่ีกำหนด 
 
นักเรียนรับเอกสารใบความรู้ 
เอกสารประกอบการสอน 
 
นักเรียนทุกคนต้ังใจฟังไม่เข้าใจ
ให้ชักถาม 
นักเรียนแต่ละคนปฏิบัติตามใบ
งาน ท่ี 9-11 
 
นักเรียนแต่ละคนทำ
แบบทดสอบหลังเรียนและ
แบบฝึกหัดท้ายหน่วยที่ 2 ใน
เวลาท่ีกำหนด 
 
 
 

 
ทุกครั้งท่ีมีการเรียนการสอน 
จะวัดลักษณะพึงประสงค์ 
(คุณธรรมจริยธรรม) ท่ีสังเกต
ได้   ได้แก ่
 -   การตรงต่อเวลา 
 -   การมีระเบียบวินัย   
 -   การต้ังใจเรียน 
 -   การมีมนุษย์สัมพันธ์ 
-    การมีความซื่อสัตย์สุจริต    
-   การมีความเคารพต่อครู
และเพื่อนร่วมชั้นเรียน 
 

 
 
 
 
 
 
 

แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 2 
เคร่ืองกัด 
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คำส่ังจงเลือกคำตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1.  เครื่องกัดชนิดใดนิยมใช้ในงานซ่อมบำรุงท่ัวไป 

ก. เครื่องกัดเพลานอน               ข. เครื่องกัดเพลาต้ัง 
ค. เครื่องกัดแคร่ยาว                 ง. เครื่องกัดพิเศษ 

2. เครื่องกัดชนิดใดใช้ในการกัดร่องตัวที (T-Slot)บนชิ้นงาน 
ก. เครื่องกัดแคร่ยาว                 ข. เครื่องกัดเพลานอน 
ค. เครื่องกัดเพลาต้ัง                 ง. เครื่องกัดพิเศษ 

3. การกัดเฟืองต้องมีอุปกรณ์ใดช่วยกัด 
ก. หัวแบ่ง                             ข. ด้ามมีดคว้าน 
ค. ปากกาจับงาน                     ง. End Mill 

4. อุปกรณ์ชนิดใดหมุนได้ 360 องศา 
ก. โต๊ะงานเครื่องกัด                 ข. Rotary Table 
ค. ศูนย์ท้าย                           ง. อุปกรณ์พิเศษงานไส 

5. Slotting Attachment เป็นอุปกรณ์สำหรับทำงานในข้อใด 
ก. อุปกรณ์กัดรู                       ข. อุปกรณ์กัดงาน 
ค. อุปกรณ์กัดเฟือง                   ง. อุปกรณ์ไสแนวดิ่ง 

6. อุปกรณ์Rotary TableAttachment เป็นอุปกรณ์กัดงานประเภทใด 
             ก. บ่าฉาก                               ข. กัดเฟือง 
             ค. กัดร่องโค้ง                           ง. กัดเรียบ 
7. งานเซาะร่องใช้ดอกกัดชนิดใด 
             ก. Angular Cutter                   ข.Convex Cutter 
              ค. Face Milling Cutte              ง. Slitting Saw 
8. งานกัดผิวราบควรใช้ดอกกัดแบบใด 
             ก. Concave Cutter                ข. Angular Cutter 
             ค. End Mill                          ง. Corner Rounding Cutter 
9. การแบ่งตรงหรือการแบ่งอย่างง่ายควรใช้จานแบ่งขนาดกี่รู 
             ก. หน้าจาน 22 รู                       ข. หน้าจาน 26 รู 
             ค. หน้าจาน16 รู                        ง. หน้าจาน 18 รู 
10. การแบ่งผสมนิยมแบ่งฟันต้ังแต่กี่ฟันขึ้นไป 
             ก. 46 ฟันขึ้นไป                          ข. 50 ฟันขึ้นไป 
             ค. 32 ฟันขึ้นไป                          ง. 40 ฟันขึ้นไป 
 
 
11. ความเร็วของมีดกัดข้ึนอยู่กับปัจจัยข้อใดเป็นสำคัญ 

ก.ความโตของมีดกัด                  ข. ความโตของงานกัด 
ค.ขนาดของเครื่องกัด                 ง. การหล่อเย็นช้ินงาน 
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12. ปากกาจับงานแบบธรรมดาคือข้อใด 
ก. Universal Vise                     ข. Plain Vise 
ค. Flanged Viseง.Swivel Base vise 

13. ข้อใดเป็นเครื่องมือท่ีใช้ทดสอบความได้ฉากของปากกากับเสาเครื่องกัด 
ก.ขอช้าง                                ข. เวอร์เนียร์ไฮเกจ 
ค. นาฬิกาวัด                            ง. เกจ 

14. การกัดงานตามข้อใดจะได้ขนาดงานตามท่ีต้องการมากท่ีสุด 
ก.ใช้ขอช้างช่วยในการสอบงาน       ข. ขีดเส้นแล้วกดดึงเส้น 
ค.ขีดเส้นแล้วป้อนโดยใช้สเกลช่วย    ง. กัดงานสลับกับการวัดขนาด 

15. ก่อนเปิดสวิตซ์เครื่องกัดต้องปฏิบัติตามข้อใดก่อน 
ก. เล่ือนช้ินงานให้พ้นจากมีดกัด       ข. ปรับทิศทางการหมุนของมีดกัดให้ 
                                               ถูกต้อง 
ค. สวมแว่นตานิรภัยขณะทำงาน      ง. เปิดสวิตซ์เครื่องกัดได้เมื่อจับช้ินงาน                                     
                                                พร้อม 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หน่วยที่ 2 
เคร่ืองกัด 

 
หัวเร่ือง (Topics) 
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2.1 หลักการทำงานของเครื่องกัด 
2.2 ประเภทของเครื่องกัด 
2.3 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานกัด 
2.4 ความเร็วกัดและอัตราการป้อนกัด  
2.5 การขึ้นรูปงานกัด 
2.6 การบำรุงรักษาเครื่องกัด 
2.7 ความปลอดภัยในการใช้เครื่องกัด 

 
แนวคิดสำคัญ (Main ldea) 

เครื่องกัด คือ เป็นเครื่องจักรกลชนิดหนึ่ง มีทั้งเครื่องกัดแกนเพลานอนและเครื่องกัด
แกนเพลาต้ังมีความสามารถในการทำงานกัดลดขนาดผิวงาน กัดร่องหางเหยี่ยว กัดขึ้นรูปแบบต่าง  ๆและ
กัดเฟืองชนิดต่างๆ นอกจากนั้นยังสามารถจับยึดหัวจับดอกสว่าน ดอกคว้านรูรีมเมอร์ ในการทำงาน
รูปแบบต่างๆได้อีกด้วย 
 
สมรรถะย่อย (Element of Competency) 

1. กัดช้ินงานให้ผิวเรียบหรือเป็นช่องได้ 
2. กัดเฟืองทุกชนิดด้วยมีดกัด (Cutter) ได้ 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (Behavioral objectives) 

1. อธิบายหลักการทำงานของเครื่องกัดได้ 
2. บอกเครื่องกัดชนิดต่างๆได้ 
3. บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานกัด 
4. คำนวณเฟือง ความเร็วกัด อัตราป้อนกัดและป้อนลึกได้ 
5. บอกชนิดดอกกัด (Cutter) ต่างๆได้ 
6. อธิบายความปลอดภัยในการใช้เครื่องกัดได้ 
7. บอกวิธีบำรุงรักษาเครื่องกัดได้ 

 
 
 
 
 
 
เนื้อหาสาระ (Content) 
เครื่องกัดมีทั้งเครื่องกัดแกนเพลานอนและเครื่องกัดแกนเพลาแนวตั้ง มีความสามารถในการทำงานได้
หลากหลาย เช่น กัดลดขนาดผิวงาน กัดร่องหางเหยี่ย ว  กัดเฟืองชนิดต่างๆ และกั ดขึ้นรูปแบบต่าง  ๆ
นอกจากนั้นยังสามารถจับยึดหัวจับดอกสว่าน ดอกคว้านรูรีมเมอร์ 



55 
 

 
 

2.1 หลักการทำงานของเคร่ืองกัด 
หลักการทำงานโดยมีดกัดจะหมุนตัดชิ้นงาน มีดกัดจะมีทั ้งแบบคมตัดเดียวและแบบ

หลายคมตัด ช้ินงานจะถูกยึดติดกับอุปกรณ์ช่วยจับยึดปากกาจับงานไว้ให้แข็งแรงเพื่อ กัดราบ กัดร่อง 
กัดเฟือง กัดเกลียว เจาะรู คว้านรู การรีมเมอร์  

 
2.2 เคร่ืองกัดชนิดต่างๆ 

2.2.1 เครื่องกัดเพลานอน(Plan Knee and Column Milling Machine) เครื่องกัดเพลา
นอนเป็นเครื่องกัดท่ีมีเพลาจับมีดกัดอยู่ในแนวนอนและมีโต๊ะงานสำหรับจับช้ินงานหรือแบบโต๊ะงาน
ปรับองศาได้ (Universal Table) นิยมใช้กัดงานท่ัวไปท้ังกัดผิวเรียบ กัดมุม กันร่อง และกัดเฟือง 
 

 
 

รูปท่ี 2.1  เครื่องกัดเพลานอน  
       (ท่ีมา : http://www.machinerytool.net) 

 
 
 
 

2.2.2 เคร่ืองกัดต้ัง (Vertical Milling) เคร่ืองกัดต้ังเป็นเครื่องกัดท่ีมีเพลาจับมีดกัดอยู่
ในแนวตั้งหรือแนวดิ่งและสามารถปรับเป็นมุมต่างๆได้ นิยมใช้กัดร่องรูปแบบต่างๆด้วยเอ็นมิล (End 
Mill) 

 

ตวัประคอง

แกนเพลา 
โต๊ะ

งาน 

แกนเพลามีดกดั 

มือหมนุแนว

ขวาง มือหมนุขึน้-ลง 

มือหมนุเขา้-ออก

จากตวัเครื่อง ฐาน

เครื่อง 
ชดุ

ควบคมุ 

คนัโ กปรบัความเร็ว

รอบ 

คนัโ กอตัโนมติั 
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รูปท่ี 2.2 เครื่องกัดต้ัง  

(ท่ีมา : http://www.machinerytool.net) 
2.2.3 เครื่องกัดชนิดพิเศษ (Manufacturing Type Milling Marching) เป็นเครื่องกัดท่ี

ออกแบบขึ้นมาใช้งานแบบพิเศษ เช่น เครื่องกัดแคร่ยาว เครื่องคว้านรูเรียบเครื่องกัด 2 หัว 

 
รูปท่ี 2.3 เครื่องกัดชนิดพิเศษ  

(ท่ีมา : http://thai.alibaba.com) 
 
 
 
 

 
2.3 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานกัด 

2.3.1 อุปกรณ์จับยึด (Fixtures) อุปกรณ์จับยึดเป็นอุปกรณ์ท่ีใช้จับยึดช้ินงานให้แน่น 
เช่น 

1. ปากกา (Vises) เป็นอุปกรณ์สำหรับงานกัดสามารถจับยึดช้ินงานได้อย่างกว้างขวาง 

มอเตอ

ชดุ

สวิตชเ์ปิด

เครื่อง 

ฐาน

เครื่อง 

ชดุ

แกนเพลา 

โครง
โต๊ะงาน 

มือหมนุแนว

ขวาง มือหมนุขึน้-ลง 
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 (1) Plain Vise เป็นปากกาท่ีจับยึดบนโต๊ะงานของเครื่องกัด สามารถจับให้ปากกา 
ขนานหรือตั้งฉากกับแกนเพลาเครื่องกัดได้ 

 

 
 

รูปท่ี 2.4 ปากกาท่ีจับยึดบนโต๊ะงาน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
(2) Swivel Dase Vise เป็นปากกาท่ีฐานสามารถหมุนได้ 360 องศา ในแนวราบ 
 

 
 

รูปท่ี 2.5 ปากกาท่ีฐานสามารถหมุนได้ 360 องศา 
               (ท่ีมา : http://sunrisegr.com) 

 
 
 
 
 
 

(3) Universal Vise เป็นปากกาท่ีสามารถหมุนได้ 360 องศา ในแนวระนาบแล้ว
หมุนได้ 0-90 องศา ในแนวดิ่ง 
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           รูปท่ี 2.6 ปากกาท่ีสามารถหมุนได้ 360 องศาในแนวระนาบ และ 0-90 ในแนวดิ่ง 

(ท่ีมา : http://sunrisegr.com) 
 
2. หัวแบ่ง (Indexing) เป็นอุปกรณ์ท่ีจำเป็นและมีประโยชน์มากของเครื่องกัดท่ีใช้

สำหรับแบ่งเพื่อกัดงาน เช่น กัดงานเฟือง กัดเหล่ียม แป้นเกลียว เมื่อนำมาต่อกับเพลาเกลียวนำของ
เครื่องกัด จะพาให้งานหมุนเพื่อกัดเฟืองเฉียงและกัดร่องดอกสว่าน ฯลฯ 

 
 

 
 

รูปท่ี 2.7 หัวแบ่งสำหรับกัดเฟือง  
(ท่ีมา : http://sunrisegr.com) 

 
3. Angle Milling Attachment เป็นอุปกรณ์ท่ีเปล่ียนทิศทางของการกัดในแนวตั้งมา

เป็นแนวนอน 
 

 
 

http://www.google.co.th/url?url=http://www.lathes.co.uk/rambaudi/page2.html&rct=j&frm=1&q=&esrc=s&sa=U&ved=0CBsQwW4wA2oVChMIu8eaiYqKxwIVgguOCh3LxgdV&usg=AFQjCNFttUH6uWZsc0DfBovYDljZGYymzg
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รูปท่ี 2.8 อุปกรณ์ท่ีเปล่ียนทิศทางของการกัดในแนวตั้งมาเป็นแนวนอน 
(ท่ีมา : https://www.google.co.th) 

4. Universal Angle Attachment เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้จับเครื่องมือเล็กๆ ท่ีใช้กัดมุม
ต่างๆระหว่างแนวดิง่และแนวนอน 

 

 
       รูปท่ี 2.9 อุปกรณ์ท่ีใช้จับเครื่องมือขนาดเล็กท่ีใช้กัดมุมต่างๆระหว่างแนวดิ่งและแนวนอน 

(ท่ีมา : https://www.google.co.th) 
5. Vertical Milling Attachment เป็นอุปกรณ์พิเศษท่ีใช้สำหรับเปล่ียนทิศทางของเครื่องกัด
แนวนอนมาเป็นทิศทางในแนวดิ่ง เพื่อใช้กัดงานในแนวตั้ง 
 

 
 

รูปท่ี 2.10 อุปกรณ์พิเศษท่ีใช้สำหรับเปล่ียนทิศทาง 
(ท่ีมา : http://www.indiamart.com) 

 
6. Rotary Table Attachment เป็นอุปกรณ์พเิศษท่ีสามารถหมุนได้รอบตัว 360 

องศา สามารถจับงานเพื่อกัดร่องโค้งและสามารถจับงานเพื่อเจาะรูได้ 
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รูปท่ี 2.11 อุปกรณ์พิเศษสามารถจับงานเพื่อกัดร่องโค้งและเพื่อเจาะรูได้ 
(ท่ีมา : http://www.troyke.com) 

 
7. ชุดคว้าน(Boring Head) เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกัด เพื่อใช้สำหรับการคว้านรูบน

เครื่องกัดท่ีต้องการขนาดท่ีแน่นอน 

 
 
                                             รูปท่ี 2.12 ชุดคว้านแบบต่างๆ 

                    (ท่ีมา : http://www.shobha-india.com) 
1.8 Slotting Attachment เป็นอุปกรณ์พิเศษท่ีใช้สำหรับไสในแนวดิ่ง เป็นอุปกรณ์ท่ี

เปล่ียนจากการหมุนมาเป็นการเคล่ือนท่ีในแนวเส้นตรง เพื่อไสร่องล่ิม ร่องสปายและร่องไสรูปร่าง
ต่างๆ 

 

 
 

รูปท่ี 2.13 อุปกรณ์พิเศษท่ีใช้สำหรับไสในแนวดิ่ง 
             (ท่ีมา : http://www.lathes.co.uk) 

9.  High Speed Attachmentเป็นอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกัดนอน เพื่อทำให้
เครื่องกัดนอนสามารถกัดต้ังได้ โดยการใช้กับ End Milling 
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                          รูปท่ี 2.14 อุปกรณ์ท่ีใช้เพื่อทำให้เครื่องกัดนอนสามารถกัดต้ังได้  
                      (ท่ีมา : http://www.cnccookbook.com) 

 10.Universal Spiral Attachment เป็นอุปกรณ์พิเศษท่ีออกแบบมาเพื่อสามารถให้
เครื่องกัดธรรมดาสามารถกัดร่องบิดได้ อุปกรณ์ชนิดนี้จะยึดติดอยู่ด้านหน้าเสาของเครื่องกัด และจะ
ถูกขับโดยแกนเพลา และส่วนหัวสามารถหมุนได้ท้ังแนวดิ่งและแนวนอน อุปกรณ์ชนิดนี้หากใช้กับ
เครื่องกัดยูนิเวอร์แซล สามารถกัดร่องบิดได้มากกว่า 45 องศา สามารถกัดงานได้หลายอย่าง เช่น กัด
เกลียว กัดเฟือง เฟืองสะพาน 
 

 
 

                      รูปท่ี 2.15 อุปกรณ์พิเศษเครื่องกัดธรรมดาสามารถกัดร่องบิดได้ 
(ท่ีมา : http://4mechtech.blogspot.com) 

11. Rack Milling Attachmentเป็นอุปกรณ์พิเศษเกี่ยวกับเครื่องกัด เพื่อใช้สำหรับ
กัดเฟืองสะพานเครื่องกัดนอน โดยการประกอบอุปกรณ์พิเศษดังกล่าว เพื่อเปล่ียนทิศทางแกนเพลา
ของเครื่องกัด แนวนอนให้มากัดตามแนวยาวของโต๊ะงาน 

 

http://4.bp.blogspot.com/-nLTAbyj7gqE/U8rPPw3sjZI/AAAAAAAAOKE/fE6rw7WXwnw/s1600/Universal-Spiral-Milling-Attachment.jpg
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                       รูปท่ี 2.16 อุปกรณ์พิเศษเพื่อใช้สำหรับกัดเฟืองสะพานเครื่องกัดนอน 

(ท่ีมา : http://www.lathes.co.uk) 
 

12. Rack Indexing Attachment เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้แบ่งเพื่อกัดเฟืองสะพานใช้
ร่วมกับ Rack Milling Attachment 

 
 

 
 

                             รูปท่ี  2.17 อุปกรณ์ท่ีใช้แบ่งเพื่อกัดเฟืองสะพาน 
(ท่ีมา : http://www.lathes.co.uk) 

 
 
 
13. ชุดหัวจับจำปา (Cullet Chuck) ใช้สำหรับจับดอกกัดท่ีมีด้ามจับ เช่น End milling 
 

           2.3.2 ดอกกัดและอุปกรณ์จับยึด  
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ดอกกัดเป็นเครื่องมือตัดท่ีมีหลายคมตัด ใช้กับเครื่องกัดท่ีมีหลายรูปร่างหลายขนาด ดอก
กัดมี 3 ประเภท คือ 

 1. ดอกกัดท่ีเป็นชิ้นเดียว วัสดุท่ีทำจากเหล็กรอบสูง เหล็กหล่อผสม หรือซีเมนต์คาร์ไบด์ 
 2. ดอกกัดท่ีลำตัวเป็นเหล็กกล้าผสม ส่วนดอกตัดทำมาจากซีเมนต์คาร์ไบต์ 
 3. ดอกกัดท่ีลำตัวเป็นเหล็กกล้าผสม ส่วนช้ินคมตัดเป็นแบบดอกเปล่ียนได้ ซึ่งทำมา

จากเหล็กรอบสูง 
 
2.4 ชนิดดอกกัด 
 ดอกกัด  (Cutter) เป็นอุปกรณ์ท่ีจำเป็นอย่างยิ่งสำหรับเครื่องกัด สามารถทำให้เครื่องกัด
ทำงานได้หลากหลาย เพราะอุปกรณ์ในงานกัดมีหลายชนิด ดังนี้ 

1. Plain – Milling  Cutter  เป็นดอกกัดสำหรับงานกัดร่อง  งานกัดร่องล่ิม และงานกัดผิว
ราบ  ลักษณะดอกกัดจะมีแบบฟันตรง ส่วนใหญ่มีขนาดความหนาของดอกกัดไม่เกิน  ¾  นิ้ว  หรือ
ประมาณ  19  มิลลิเมตร 
 

 
รูปท่ี 2.18 ดอกกัดสำหรับงานกัดร่อง 
(ท่ีมา : https://en.wikisource.org) 

 
2. Plain  Spiral – Tooth  Milling  Cutter  เป็นดอกกัดสำหรับงานกัดผิวราบจะมีฟัน

เอียง  ส่วนใหญ่มีขนาดความหนามากกว่า  ¾  นิ้ว  หรือประมาณ  19  มิลลิเมตร 
 

 
 

รูปท่ี 2.19 ดอกกัดสำหรับงานกัดผิวราบ  
(ท่ีมา : https://en.wikisource.org) 

 
3. Helical  Plain – Milling  Cutter  เป็นดอกกัดสำหรับงานกัดผิวราบ  จะมีฟันบิดเอียง

มากกว่าแบบ  Plain  Spiral – Tooth  Milling  Cutter 

https://en.wikisource.org/wiki/File:Practical_Treatise_on_Milling_and_Milling_Machines_p090_a.png


64 
 

 
 

 

 
รูปท่ี 2.20 ดอกกัดสำหรับงานกัดผิวราบ 
(ท่ีมา : http://toolinghouse.com) 

 
4. Side – Milling  Cutter  เป็นดอกกัดท่ีมีคมตัดด้านข้างท้ังสองข้าง 

 

 
รูปท่ี 2.21 ดอกกัดท่ีมีคมตัดด้านข้างท้ังสองข้าง 

(ท่ีมา : https://en.wikisource.org) 
 

5. Staggered – Tooth  Side – Milling  Cuter   เป็นดอกกัดท่ีมีคมตัดด้านข้างท้ังสอง
ข้างแต่สลับไปมา 

 
 
                          รูปท่ี 2.22 ดอกกัดท่ีมีคมตัดด้านข้างท้ังสองข้างแต่สลับไปมา 

(ท่ีมา : http://www.amazon.com) 
6. Face – Milling  Cutter  เป็นดอกกัดผิวเรียบแบบใช้มีดคมตัดเดียวหลายอัน 

https://en.wikisource.org/wiki/File:Practical_Treatise_on_Milling_and_Milling_Machines_p090_c.png
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รูปท่ี 2.23 ดอกกัดผิวเรียบแบบใช้มีดคมตัดเดียวหลายอัน 

(ท่ีมา : http://www.imexbb.com) 
7. Slitting  Saws  มีลักษณะเหมือนเล่ือยวงเดือน ใช้สำหรับงานเซาะร่องและตัดช้ินงาน 

 
 

                        รูปท่ี  2.24 ดอกกัดสำหรับงานเซาะร่องและตัดช้ินงาน 
(ท่ีมา : http://www.vibgyorindiaco.in) 

 
  8. Slitting  Saws  แบบมีคมตัดด้านข้าง 
 
 

 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 2.25 ดอกกัดแบบมีคมตัดด้านข้าง 
(ท่ีมา : http://www.vibgyorindiaco.in) 

 
 
 
 

9. Angular  Cutter  ดอกกัดมุมเอียง 
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รูปท่ี 2.26 ดอกกัดมุมเอียง 

ท่ีมา : (https://en.wikisource.org) 
 

10.  Double  Angular  Cutter  ดอกกัดมุมเอียงสองด้าน 
 

 
รูปท่ี 2.27 ดอกกัดมุมเอียงสองด้าน 

(ท่ีมา : http://www.ebay.com/bhp/double-angle-cutter) 
 

11.  Convex  Cutter   ดอกกัดโค้งเว้าในช้ินงาน 
 

 
รูปท่ี 2.28 ดอกกัดโค้งเว้าในช้ินงาน 

(ท่ีมา : http://www.amazon.com) 
 
 

12.  Concave  Cutter  ดอกกัดร่องโค้งบนชิ้นงาน 

https://en.wikisource.org/wiki/File:Practical_Treatise_on_Milling_and_Milling_Machines_p091_e.png
http://www.ebay.com/itm/2-3-4-x-1-2-Wide-x-1-Hole-60-Included-Double-Angle-Milling-Cutter-Toolmex-/311388493502
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รูปท่ี 2.29 ดอกกัดร่องโค้งบนชิ้นงาน 
(ท่ีมา : http://www.lalsoncuttingtools.com) 

 
13.  Corner – Rounding  Cutter  ดอกกัดมุมมนบนช้ินงาน 

 
 

                                 รูปท่ี 2.30 ดอกกัดมุมมนบนชิ้นงาน 
(ท่ีมา : https://en.wikisource.org/wiki/Practical) 

14.  End Mill  เป็นดอกกัดท่ีมีรูปร่างคล้ายดอกสว่านปลายมีคมกัด 
   (1)  End mill แบบสองคมตัดใช้กัดร่องหรือเจาะรูคล้ายดอกสว่าน 

 

 
 

รูปท่ี 2.31 ดอกกัดสองคม 
(ท่ีมา : http://www.mini-lathe.com) 

 
(2)  End Mill แบบส่ีคมตัด ใช้กัดร่องหรือกัดผิวราบ 

https://en.wikisource.org/wiki/File:Practical_Treatise_on_Milling_and_Milling_Machines_p091_j.png
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รูปท่ี  2.32 ดอกกัดแบบส่ีคมตัดใช้กัดร่องหรือกัดผิวราบ 
(ท่ีมา : http://www.mini-lathe.com) 

 
15.  End  Mill  แบบส่ีคมตัดก้านเรียว 

 

 
 

รูปท่ี 2.33 ดอกกัดแบบส่ีคมตัดก้านเรียว 
16. (ท่ีมา : https://www.google.co.th/search?rlz=1C2VSNC_enTH605TH605&dcr) 

17.  Shell  End  Mill   ใช้ร่วมกับ  Arbor 
 

 
 

                            (ก) ดอก Shell  End  Mill        (ข)  เพลา Arbor 
รูปท่ี 2.34 ดอกกัดใช้ร่วมกับ Arbor 
(ท่ีมา : http://scharptools.com) 
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18. T – Slot  Cutter  ใช้สำหรับกัดร่องตัวที 
 

 
รูปท่ี 2.35 Cutter สำหรับกัดร่องตัวที 

(ท่ีมา : http://www.ostartools.com) 
 

19.  Woodruff Key  Seat  Cutter  ใช้สำหรับกัดร่องล่ิมวงเดือน 
 

 
 

รูปท่ี 2.36 Cutter สำหรับกัดร่องล่ิมวงเดือน 
                             (ท่ีมา : https://www.google.co.th/search) 

20.  Involute  Spur  Gear  Cutter  ใช้สำหรับกัดเฟือง 
 

 
 

รูปท่ี 2.37Cutter สำหรับกัดเฟือง 
(ท่ีมา : https://en.wikisource.org) 

 
 

21.  Straddle  Sprocket  Cutter  ใช้สำหรับกัดจานโซ ่
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รูปท่ี 2.38Cutter สำหรับกัดจานโซ ่

(ท่ีมา : http://www.arkarnsin.com) 
   2.5 ความเร็วกัด อัตราป้อนกัด และการป้อนลึก 
ความเร็วกัด คือความเร็วที่คมมีดตัดปาดผิวโลหะออกเมื่อช้ินงานหรือมีดตัดหมุนไปครบ 1 รอบ มี
หน่วยวัดเป็นเมตรต่อนาที หรือฟุตต่อนาที 
         สูตรการคำนวณหาค่าความเร็วตัดของงานกัด 
                     (เมตร/นาที) 
 
         เมื่อกำหนด 

             V = ความเร็วตัด(เมตร/นาที) 
             D = ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของดอกกัด(มิลลิเมตร) 
             N = ความเร็วรอบของตัวกัด (รอบ/นาที) 
 

สูตรการคำนวณหาอัตราป้อนกัด 
         อัตราป้อนกัดคือระยะการป้อนช้ินงานหรอืดอกกัดตัดเข้าหาช้ินงาน เมื่อช้ินงานหรือดอกกัด
ตัดหมุนครบหนึ่งรอบ มีหน่วยวัดเป็น มม./รอบ หรือ ฟุต/รอบ 
 
   อัตราป้อนกัด      = จำนวนฟันดอกกัด x อัตราป้อนกัด/ฟัน x ความเร็ว 
 
 สูตรการคำนวณหารอบของดอกกัด 
 
                       เมื่อกำหนด         F = TRN 
F  = อัตราป้อนกัด เท่ากับ มิลลิเมตร/นาที 
                            T  = จำนวนฟันดอกกัด เท่ากับ ฟัน 
                          R  = อัตราป้อนกัดต่อฟัน เท่ากับ มม./ฟัน 
                          N  = ความเร็วรอบ เท่ากับ รอบ/นาที 
 
        การป้อนลึก คือ การคำนวณจากความเร็วกัดและอัตราป้อนกัดของช้ินงาน ซึ่งการป้อนลึกมี 3 
ขั้นตอน คือ 

    V    =         DN 

                    1,000 
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        (1) การป้อนกัดหยาบ (Rough Process) มีจุดประสงค์เพื่อกำจัดเนื้อวัสดุท่ีไม่ต้องการออกไป
ให้มากท่ีสุดและเร็วที่สุด  
        (2) การป้อนกัดกึ่งละเอียด (Semi-Finish Process) มีจุดประสงค์เพื่อปรับค่าเผ่ือเก็บละเอียด 
(Stock Allowance) ให้มีขนาดใกล้เคียงกันมากท่ีสุดก่อนทำการกัดละเอียด  
        (3) การป้อนกัดละเอียด (Finishing Process) มีจุดประสงค์เพื่อกัดผิวให้มีค่าความละเอียด 
รูปทรง (Form) ทิศทาง (Orientation) ตำแหน่ง (Location) และขนาด (Size) ของพื้นผิวให้ได้ค่า
ตามท่ีกำหนดในแบบงาน 
หัวแบ่ง 
ส่วนประกอบของหัวแบ่ง 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.39 ส่วนประกอบหัวแบ่ง 

(ท่ีมา : http://neotools.nanasupplier.com) 
 
การเลือกจานแบ่งในการกัดช้ินงาน 
ในการกัดช้ินงานสามารถใช้เครื่องกัดแนวตั้งในการกัดงานไม่ว่าการกัดหัวหกเหล่ียม กัดเฟืองชนิด
ต่างๆ กัดร่อง วิธีท่ีจะแบ่งในการกัดช้ินงานดังกล่าวให้ได้งานท่ีมีความเท่ียงตรงสูงต้องใช้วิธีการแบ่ง 4 
วิธี คือ 
1. การแบ่งตรงหรือการแบ่งอย่างง่าย (Direct Indexing) คือ การแบ่งท่ีไม่ต้องผ่านเฟืองทด โดยใช้
จานแบ่งต่อตรงกับแกนของงานท่ีจะกัดช้ินงานโดยตรง ซึ่งจานแบ่งท่ีนิยมใช้จะมีรูขนาด 16, 24, 36 
และ 42 
หากต้องการใช้จานแบ่งท่ีมีรู 36 รู ส่วนท่ีต้องการจะแบ่งต้องนำจำนวนฟนัเฟืองมาหารลงตัว โดยใช้
สูตรในการแบ่งดังนี้ 

สลักใส่แขน
หมุน 

ศูนย์ตายหัว
แบ่ง ศูนย์ท้าย 

เฟือง
ประกอบ 

จานแบ่ง 

แขนหมุนหัว
แบ่ง 

แป้นประกบหัว
แบ่ง 

เพลาประกอบชุด
เฟือง 

แขนหมุนหัว
แบ่ง 
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G      =  
36

𝑛
 

เมื่อกำหนด 
                                      G     =   จำนวนรู 
36     =   จำนวนรูในจานแบ่ง 
n      =   ส่วนท่ีต้องการแบ่ง 
 
ตัวอย่างที่2.1 หากต้องการกัดเฟืองจำนวน 9 ฟัน จะใช้กี่รูในการกัดเฟือง 
          วิธีทำ 

                             จากสูตร  G     =    
36

𝑛
 

 

                                          G     =    
36

9
 

 
                                          G     =    4 รู                                 ตอบ 
 
ฉะนั้นในการกัดเฟืองจำนวน 9 ฟัน ต้องเล่ือนแขนหมุนหัวแบ่งครั้งละ 4 รู ได้ฟัน 1 ฟัน หรือจะใช้การ
แบ่งองศาท่ีหัวแบ่งซึ่งท่ีมีรูล็อกตำแหน่งสามารถหมุนได้ 360 องศา โดยนำองศาต้ังหารด้วยจำนวนฟัน
ท่ีต้องการกัดไปหาร จะได้จำนวนรูหมุนท่ีต้องการกัด 
 
 

 
 
รูปท่ี 2.40 หัวแบ่งใช้องศา 

(ท่ีมา : http://www.truck2hand.com) 
 
 
2. การแบ่งซ้อน (Plain Indexing) 

สเกล
องศา 

หัวจับช้ินงาน 

แขนหมุน
องศา 
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                สำหรับการแบ่งซ้อนเป็นการแบ่งจำนวนฟันเฟืองมากขึ้นในการกัดเฟือง เช่น 24 ฟัน 48 
ฟัน และ 64 ฟัน ซึ่งจะมีความยุ่งยากกว่าการกัดแบบแบ่งตรงที่ต้องคำนวณเพื่อเลือกจานแบ่งให้ตรง
กับจานแบ่งที่ต้องการ หลังจากคำนวณจานแบ่งได้แล้วโดยการหมุนแขนมือหมุนหัวแบ่ง ( Index 
Ceank) แล้วส่งผ่านไปขับเกลียวหนอน (Screw Worm) โดยผ่านเฟืองหนอน (Worm Gear) ที่มี
อัตราทดเฟืองหนอนและเกลียวหนอนในอัตราส่วน 40:1 หมายความว่าเมื่อหมุนแขนมือหมุนหัวแบ่ง
ไป 40 รอบ เฟืองหนอนจะหมุนไป 1รอบเท่ากับเกลียวหนอนเคล่ือนท่ีไปจำนวน 40 ฟัน 
 
 หัวแบ่งซ้อนในการกัดเฟืองท่ัวไป 
 

 
 

รูปท่ี 2.41 หัวแบ่งซ้อน 
(ท่ีมา : http://neotools.nanasupplier.com) 

ส่วนสำคัญของหัวแบ่งซ้อนและศูนย์ท้าย 

 
 

รูปท่ี 2.42 ภาพสเก็ตช์หัวแบ่งซ้อน 
(ท่ีมา : http://www.sunrisegr.com) 

 
 

 
    จานแบ่ง (Index  Plate) 
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      เป็นอุปกรณ์ท่ีประกอบชุดหัวแบ่งซึ่งทำหน้าท่ีในการแบ่งส่วนในการกัดเฟือง ในจานแบ่ง แบ่ง
จำนวนรูออกเป็นแบบแถว จานแบ่งโดยท่ัวไปมี 3 แผ่น แต่ละแผ่นแบ่งรูออกเป็นแถว ดังนี้    
       จานแบ่งท่ี 1 จะมีรู   15 – 16 – 17 –18 - 19- 20 รู 
       จานแบ่งท่ี 2 จะมีรู   21 – 23 – 27 - 29 - 31- 33 รู 
       จานแบ่งท่ี 3 จะมีรู   37 - 39 – 41 – 43 –47 - 49 รู 

 
สูตรการคำนวณแบ่งซ้อน 

G   =  
40

𝑛
 

เมื่อกำหนด 
                                      G   = จำนวนรอบในการหมุนแขนแบ่ง 
40  =  อัตราทดของเฟืองหนอนและเกลียวหนอน 
n   =  จำนวนฟันท่ีต้องการหรือส่วนท่ีจะแบ่ง 
 
ตัวอย่างท่ี 2.2 หากต้องการกัดช้ินงานหกเหล่ียมด้านเท่า ต้องใช้จานแบ่งกี่รู 
 
           วิธีทำ    

                      สูตร       G   =
40

𝑛
 

 

                                 G   = 
40

6
 

 

                                      = 
40

6
×

3

3
 

 

                                      =  
120

18
 

 

                                 G   = 6 
12

18
 

 
ฉะนั้นต้องหมนุแขนแบ่ง 6 รอบ กับอีก 12 รูบนจานแบ่งแถว 18 รูเช่นหากต้องต้องการใช้จานท่ี 2 

ต้องเลือก 27 รู จะต้องหาตัวเลขไปคูณให้ลงตัว    
2×9

3×9
   = 

18

27
  ต้องหมุนแขนแบ่งไป 6 รอบ กับ 18 

รู ในหน้าจานแถว 27 รู จึงจะได้หกเหล่ียมด้านเท่า ตอบ 
 
 
 
       3. การแบ่งผสม (Compound Indexing) 
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          การแบ่งชนิดนี้เป็นการแบ่งจำนวนฟันเฟอืงท่ีเกิน 50 ฟันขึ้นไป ซึ่งไม่สามารถใช้วิธีการแบ่ง
แบบการแบ่งซ้อน (Plain Indexing) ได้ เพราะมีความยุ่งยากกว่าในการใช้หัวแบ่งและจานแบ่งในการ
หมุนแต่ละครั้งจะต้องใช้แถวของรูแบ่งจำนวน 2 แถว ในจานเดียวกัน ดังตัวอย่างต่อไปนี้เป็นการ
คำนวณแบบแบ่งผสม 
ตัวอย่างที่2.3 จงคำนวณการแบ่งเฟือง จำนวน 51 ฟัน 

 

                       สูตร      G      = 
40

𝑛
 

 

                                           =
40

 51
 

 

จานแบ่งแถว 51 รู ซึ่งไม่สามารถแบ่ง 
40

51
  ให้เป็นเศษส่วนอย่างต่ำได้ ต้องใช้วิธีแบ่ง 

 

แบบกระจายดังนี้
 40

51
  = 

46

51
  -

6

51
  =   

23

17
×

2

3
  = 

23

17
×

2×6

3×6
 

 

                                                      = 
23

17
×

12

18
 

 

                                                         = 1 
6

17
×

12

18
 

 
      ฉะนั้นสามารถหาจำนวนรูได้ 2 รู ในจานแบ่งเดียวกันให้ใช้จานแบ่งท่ี 1 ท่ีมีแถว18 รู และ 17 รู 
ขั้นตอนการแบ่งมีดังนี้ การแบ่งครั้งท่ี 1 ต้องต้ังแขนหมุนแบ่งไปท่ีจานแบ่งท่ีมีรู18 รู และหมุนแขน
หมุนหัวแบ่งไป 12 รู จึงล็อกให้ตรงตำแหน่งการแบ่ง คร้ังท่ี 2 ดึงแขนหมุนหัวแบ่งออกแล้วหมุนแขน
หมุนแบ่งไปท่ีรูแถว 17 รูแล้วล็อกให้ตรงตำแหน่งจากนั้นดึงแขนหมุนหัวเข็มกลับไป 1 รอบ กับ 6 รู 

เพื่อให้ได้จำนวนรอบท่ี 
40

51
รอบ 

4. การแบ่งแบบซับซ้อน (Differential Indexing) 
    เป็นการแบ่งจำนวนฟันเฟืองท่ีต้องการกัดเฟืองจำนวนมากท่ีไม่สามารถกัดวิธีอื่นได้ ต้องอาศัยการ
กัดเฟืองแบบซับซ้อนจำนวนฟันเฟอืงต้ังแต่ 70 ฟนัขึ้นไปท่ีใช้การแบ่งแบบซับซ้อน โดยการหมุนแขน
หมุนหัวแบ่ง แต่ในขณะเดียวกันจานแบ่งจะหมุนไปด้วย ซึ่งการกัดแบบนี้ต้องประกอบเฟืองชุดเพื่อทด
รอบในการกัด ระหว่างเพลาหัวแบ่งกับเพลางาน 
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รูปที่ 2.43การแบ่งแบบซับซ้อน 
(ท่ีมา : https://www.google.co.th) 

 เฟืองมาตรฐานมีหลายขนาดท่ีจะเลือกเปล่ียนในการประกอบเฟืองชุด มีดังนี้ 24, 28, 32 40, 44, 
48, 56, 64, 72, 80, 84, 96 และ 100 ฟัน หลักการแบ่งแบบซับซ้อนท่ีกัดเฟืองจำนวนฟันเฟือง
มากกว่า 70 ฟัน ท่ีไม่สามารถกัดแบบท่ัวไปได้ เช่น หากต้องการกัดเฟืองจำนวน 143 ฟัน บางครั้งไม่
สามารถคำนวณจำนวนฟันท่ีต้องการ ต้องเลือกกัดจำนวนฟันท่ีใกล้เคียงโดยนำส่วนท่ีขาดมากัดแบบ
แบ่งซับซ้อนให้หมุนจานแบ่งตามเข็มนาฬิกาหรือหมุนทวนเข็มนาฬิกากับแขนหมุนหัวแบ่ง เพื่อให้ได้
เฟืองตามจำนวนท่ีต้องการ ดังนั้นต้องหาชุดเฟืองทดมาประกอบในการกัดเฟืองโดยเฟืองชุดได้จากการ
คำนวณดังนี้ 

 สูตร
G1

𝐺2
=   

𝑛

𝑛1
(n1- n) 

𝐺1

𝐺2
=  

40

𝑛1
(n1- n) 

หมายเหตุ  40 มาจากหัวแบ่งท่ีมีอัตราทด 40 : 1 

 เมื่อ        G1 =  จำนวนฟันเฟืองขับ 
               G2  =  จำนวนฟันเฟืองตาม 
               n  =  จำนวนฟันเฟืองท่ีแบ่งจริง 
                n1 = จำนวนฟันท่ีสมมุติขึ้นมา 
ตัวอย่างท่ี 2.4 จงคำนวณในการกัดเฟือง 71 ฟัน ด้วยวิธีการแบ่งซับซ้อน โดยสมมุติจำนวนฟันท่ีแบ่ง
ซ้อนเท่ากับ 80 ฟัน 

      วิธีทำ                      เม่ือ   G  =  
40

𝑛
=  

40

80
   = 

8

16
 

การหาชุดเฟืองทดในการประกอบ 

สูตร
𝐺1

𝐺2
= 

40

𝑛1
(n1 - n) 

40

80
( 80 – 71) 

         =  5

10 
×9 

𝐺1

𝐺2
     = 

45

10
    =  

9

5
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การหาชุดเฟืองทดแทนค่าเฟืองขับเฟืองตาม 
G1

𝐺2
=  

𝐺1×𝐺3

𝐺2×𝐺4
 =  

9×5

5×2
 

                                 =  
9

5
×

8

8
=  

5

2
×

16

16
 

G1

𝐺2
           =  

72

40
×

80

32
 

 
ต้องหมุนจานแบ่งดังนี ้
1. ต้องใช้จานแบ่งท่ีมีรู 16 รูหมุนครั้งละ 8 รู 
2. ต้องใช้เฟืองชุดในการประกอบเฟืองทด G1 = 72, G2 = 40, G3 = 80, G4 = 32 
เฟืองตรง (Spur Gears) 
           เฟืองตรง (Spur gear) เป็นเฟืองท่ีมีใช้งานกันมากท่ีสุดในบรรดาเฟืองชนิดต่าง ๆจะมี
ลักษณะเฉพาะคือฟันของเฟืองจะเป็นแนวขนานไปกับรูเพลาท่ีทำหน้าท่ีในการส่งกำลัง สามารถ
เปล่ียนแปลงความเร็วรอบและทิศทางการหมุนได้ 

 
รูปที่ 2.44เฟืองตรง  

(ท่ีมา :http://heiphar.blogspot.com) 
เฟืองตรงเป็นเฟืองท่ีมีโครงสร้างง่ายและไม่สลับซับซ้อนโดยหากเฟืองตรงสองตัวขบกันเรียกว่าเฟืองพี
เนียน (Pinion Gears) เฟืองตรงท่ีใช้ส่งกำลังแต่ละคู่จะต้องมีขนาดของฟันเฟืองหรือโมดูลเท่ากัน
ฟันเฟืองจึงจะขบกันได้ดีเมื่อเฟืองตรงหมุนด้วยความเร็วเชิงเส้นท่ีเท่ากัน แต่การได้เปรียบเชิงกลท่ี
เกิดขึ้นจะเกิดจากจำนวนฟันท่ีต่างกันของเฟืองแต่ละตัว  
การคำนวณเฟืองตรง 
    M = (โมดูล)เฟือง 
    P = ระยะพิตช์ คือ ระยะห่างระหว่างยอดฟัน/ยอดฟันโดยวัดตามแนวเส้นรอบพิตช์ 
G = จำนวนฟันเฟือง 
d = เส้นผ่านศูนย์กลางระยะพิตช์ 
da = เส้นผ่านศูนย์กลางของยอดเกลียว 
 df = เส้นผ่านศูนย์กลางโคนฟัน 
h = ความสูงฟัน 
     c = ระยะห่างเฟือง 

     Pi = ค่าพาย (
𝟐𝟐

𝟕
) 
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ตัวอย่างที่2.5 จงคำนวณกัดเฟืองตรง 29 ฟันโดยกำหนดให้โมดูลเท่ากับ 2 มม. 

วิธีทำจากสูตร         G = 
𝟒𝟎

𝒏
 

                                          G = 
𝟒𝟎

𝟐𝟗
 

                                         G  = 1 
𝟏𝟏

𝟐𝟗
 

ฉะนั้นต้องหมนุจานแบ่งไป 1 รอบ กับอีก 11 รู ในจารแบ่ง Circle ท่ี 2 ท่ีมีรู 29 รูตอบ 
 
การคำนวณส่วนต่างๆของเฟืองตรง 
 1. โมดูลm = 2         โจทย์กำหนดให้ 
 2. จำนวนฟันn – G = 29 โจทย์กำหนดให้ 
 3. ระยะt = m x π = 2 x 3.14 = 6.28 มม. 
 4. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางวงกลมฟิตช์do = m x G = 2x29 = 58มม. 
 5. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางยอดฟัน do = do +(2+m) = 58(2+2)= 62 มม. 
 6. ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางโคนฟันdf = do – (2.4 × m) = 58 - 4.8 = 53.2 มม. 
 7. ความลึกของฟันhk = 2.2 x m = 2.2 x 2 = 4.4 มม. 
 8.ความสูงยอดฟันha  = 1 x m = 1 x 2 = 2 มม. 
 9. ความสูงโคนฟัน  hf   = 1.2 x m = 1.2 x 2 = 2.4 มม. 
10. ความกว้างของฟัน b = 10 x m 10 x 2 = 20  มม. 
 2.5 การข้ึนรูปงานกัด 
การขึ้นรูปงานกัด คือ การขึ้นรูปโดยการใช้ขบวนการกัดหรือเซาะ  เพื่อให้ได้ชิ้นงานตามรูปร่างท่ี
ต้องการ โดยเครื่องมือในงานกัดใช้ดอก Cutter หรือ ดอก End Mill ในการตัดวัสดุ ท้ังกัดแนวตั้งและ
กัดแนวนอน ไม่ว่ากัดเฟือง กัดหกเหล่ียม กัดส่ีเหล่ียม กัดร่องหางเหยี่ยว หรือกัดร่องตัววี เป็นต้น 
 

   
 
               รูปที่ 2.45 งานกัดร่อง                         รูปที่ 2.46งานกัดบ่าฉาก 
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          รูปที่ 2.47งานกัดตกบ่า                  รูปที่ 2.48งานกัดผิวเรียบ 

    
 
          รูปที่ 2.49งานกัดเอียง                 รูปที่ 2.50 งานกัดเรียบ 
 

 
 

รูปที่ 2.51งานกัดมุมรูปท่ี 2.52 งานกัดเฟืองตรง 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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2.6 การบำรุงรักษาเคร่ืองกัด 
1. ต้องตรวจสอบกลไกต่างๆของเครื่องกัดก่อนเปิดสวิตซ์ 
2. หยอดน้ำมันหล่อล่ืนในส่วนท่ีเคล่ือนท่ีให้ครบทุกจุดก่อนปฏิบัติงาน 
3. ต้ังความเร็วและอัตราการป้อนกัดให้เหมาะสมกับวัสดุเพื่อรักษาอายุการใช้งานของ

เครื่องกัดและเครื่องมือตัด 
4. ต้องหล่อเย็นทุกครั้งเมื่อปฏิบัติงานเพื่อรักษาคมตัด 
5. หลังปฏิบัติงานเสร็จต้องทำความสะอาดเครื่องกัดและเครื่องมือก่อนลงส่งห้อง

เครื่องมือ 
2.7 ความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองกัด 

1. แต่งกายให้รัดกุมถูกต้องตามระเบียบของโรงงาน 
2. สวมแว่นตานิรภัยขณะปฏิบัติงาน 
3. ศึกษาข้ันตอนการใช้และตรวจความพร้อมของเครื่อง 
4.ใช้แปรงขนอ่อนปัดเศษโลหะห้ามใช้มือ 
5. การวัดค่าช้ินงานต้องปิดสวิตซ์ก่อนทุกครั้ง 
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แบบฝึกหัดหน่วยที่ 2 
เคร่ืองกัด 
คำส่ัง จงตอบคำถามต่อไปนี้ให้ถูกต้อง 
1. เครื่องกัดมีหลักการทำงานอย่างไร 

………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

2. หัวแบ่งมีประโยชน์อย่างไร 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

3. ชนิดของปากกาจับงานมีอะไรบ้างระบุมา 3 ชนิด 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

4. คุณสมบัติของหัวแบ่งแบบ Rotary Table Attachment คืออะไร 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

5. คุณสมบัติชุดคว้านเครื่องกัดคืออะไร 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

6. ประเภทของเครื่องกัดมีอะไรบ้างระบุมา 3 ประเภท 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………. 
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7. อุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกัดในการกัดมีอะไรบ้างระบุมา 4 ชนิด 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

 
8. เครื่องกัดคืออะไร 

………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

 
9. ความปลอดภัยในการใช้เครื่องกัดมีอะไรบ้างระบุมา 5 ข้อ 

………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………. 

10. การบำรุงรักษาเครื่องกัดมีอะไรบ้างระบุมา 5 ข้อ 
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………. 
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แบบทดสอบหลังเรียนรู้หน่วยที่ 2 
เคร่ืองกัด 

 
คำสั่ง: จงเลือกคำตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
 
1.  เครื่องกัดชนิดใดนิยมใช้ในงานซ่อมบำรุงท่ัวไป 

ก. เครื่องกัดเพลานอน                      ข. เครื่องกัดเพลาต้ัง 
ค. เครื่องกัดแคร่ยาว                         ง. เครื่องกัดพิเศษ 

2. เครื่องกัดชนิดใดใช้ในการกัดร่องตัวที (T-Slot)บนชิ้นงาน 
ก. เครื่องกัดแคร่ยาว                        ข. เครื่องกัดเพลานอน 
ค. เครื่องกัดเพลาต้ัง                         ง. เครื่องกัดพิเศษ 

3. การกัดเฟืองต้องมีอุปกรณ์ใดช่วยกัด 
ก. หัวแบ่ง                                    ข. ด้ามมีดคว้าน 
ค. ปากกาจับงาน                            ง. End Mill 

4. อุปกรณ์ชนิดใดหมุนได้ 360 องศา 
ก. โต๊ะงานเครื่องกัด                         ข. Rotary Table 
ค. ศูนย์ท้าย                                   ง. อุปกรณ์พิเศษงานไส 

5. Slotting Attachment เป็นอุปกรณ์สำหรับทำงานในข้อใด 
ก. อุปกรณ์กัดรู                               ข. อุปกรณ์กัดงาน 
ค. อุปกรณ์กัดเฟือง                          ง. อุปกรณ์ไสแนวดิ่ง 

6. อุปกรณ์Rotary TableAttachment เป็นอุปกรณ์กัดงานประเภทใด 
             ก. บ่าฉาก                                      ข. กัดเฟือง 
              ค. กัดร่องโค้ง                                  ง. กัดเรียบ 
7. งานเซาะร่องใช้ดอกกัดชนิดใด 
              ก. Face Milling Cutter                    ข. Slitting Saw 
              ค. Angular Cutter                          ง. Convex Cutter         
8. งานกัดผิวราบควรใช้ดอกกัดแบบใด 
              ก. End Mill                                    ข. Corner Rounding Cutter 
              ค. Concave Cutter                          ง. Angular Cutter 
9. การแบ่งตรงหรือการแบ่งอย่างง่ายท่ีนิยมใช้จานแบ่งกี่รู 
             ก. จานแบ่ง 16 รู                              ข. จานแบ่ง 24 รู 
              ค. จานแบ่ง 36 รู และ 42 รู                ง. ถูกทุกข้อ 
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10. การแบ่งผสมนิยมแบ่งฟันต้ังแต่กี่ฟันขึ้นไป 
             ก. 32 ฟันขึ้นไป                                ข. 40 ฟันขึ้นไป              
             ค. 46 ฟันขึ้นไป                               ง. 50 ฟันขึ้นไป 
11. ความเร็วของมีดกัดข้ึนอยู่กับปัจจัยข้อใดเป็นสำคัญ 

ก. ขนาดของเครื่องกัด                       ข. ความโตของงานกัด 
ค. ความโตของมีดกัด                        ง. การหล่อเย็นชิ้นงาน 

12. ปากกาจับงานแบบธรรมดาคือข้อใด 
ก. Universal Vise                           ข. Swivel Dase Vise 
ค. Flanged Vise                             ง. Plain Vise 

13. ข้อใดเป็นเครื่องมือท่ีใช้ทดสอบความได้ฉากของปากกากับเสาเครื่องกัด 
ก. นาฬิกาวัด                                  ข. เวอร์เนียร์ไฮเกจ 
ค. ขอช้าง                                      ง. เกจ 

14. การกัดงานตามข้อใดจะได้ขนาดงานตามท่ีต้องการมากท่ีสุด 
ก. ขีดเส้นแล้วป้อนโดยใช้สเกลช่วย        ข. ขีดเส้นแล้วกดดึงเส้น 
ค. ใช้ขอช้างช่วยในการสอบงาน            ง. กัดงานสลับกับการวัดขนาด 

15. ก่อนเปิดสวิตซ์เครื่องกัดต้องปฏิบัติตามข้อใดก่อน 
ก. สวมแว่นตานิรภัยขนาดทำงาน         ข. ปรับทิศทางการหมุนของมีดกัดให้ 
                                                    ถูกต้อง 

                ค. เล่ือนช้ินงานให้พ้นจากมีดกัด           ง. เปิดสวิตซ์เครื่องกัดได้เมื่อจับช้ินงาน 
                                                                  พร้อม 
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ใบงานที่ 9 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องกัด 
ชื่อเรื่อง งานกัดตัวล็อกปากจับตัวประคองนำเล่ือน 
 

 
 
 

จำนวน 6ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.53   แบบงานกัดตัวล็อกปากจับช้ินงานตัวประคองนำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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ใบงานที่ 10 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องกัด 
ชื่อเรื่อง   งานกัดตัวล็อกปากจับช้ินงาน ปากกานำเล่ือน 
 

 
 
 

จำนวน 8ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.54 แบบงานกัดตัวล็อกปากจับช้ินงานปากกานำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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ใบงานที่ 11 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องกัด 
ชื่อเรื่อง งานกัดร่องปากจับช้ินงาน 
 

 
 
 

จำนวน 8 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.55 แบบงานกัดร่องปากจับช้ินงาน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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เฉลยคำตอบ หน่วยที่ 2 เคร่ืองกัด 
เฉลยคำตอบก่อนเรียน หน่วยที่ 2เคร่ืองกัด 
 
 
 
     1. ก 2.ค 3. ก  4. ข  5. ง  6. ค 7. ข  8. ก  9. ก 10. ง 11. ค 12. ง 13. ก 14. ก 15. ค 
 
 
เฉลยคำตอบหลังเรียน หน่วยที่ 2เคร่ืองกัด 
 
 
      1. ก 2.ค 3. ก  4. ข 5. ง  6. ค 7. ข  8. ก 9. ง  10. ง 11. ค 12. ง 13. ก 14. ก 15. ค 
 
 
 
เฉลยคำตอบแบบฝึกหัด หน่วยที่ 2เคร่ืองกัด 
1. จงอธิบายหลักการทำงานของเครื่องกัด 
เฉลยแนวคำตอบ 
หลักการทำงานโดยมีดกัดจะหมุนตัดช้ินงานมีดกัดจะมีท้ังแบบคมตัดเดียวและแบบหลายคมตัดช้ินงาน
จะถูกยึดติดกับอุปกรณ์ช่วยจับยึดปากกาจับงานไว้ให้แข็งแรงเพื่อกัดราบ กัดร่อง กัดเฟือง กัดเกลียว 
เจาะรู คว้านรู การรีมเมอร์  
2. จงบอกประโยชน์ของหัวแบ่ง 
เฉลยแนวคำตอบ 
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เป็นอุปกรณ์ท่ีจำเป็นและมีประโยชน์มากของเครื่องกัดท่ีใช้สำหรับแบ่งเพื่อกัดงาน เช่น กัดงานเฟือง 
กัดเหล่ียม แป้นเกลียว เมื่อนำมาต่อกับเพลาเกลียวนำของเครื่องกัด จะพาให้งานหมุนเพื่อกัดเฟือง
เฉียงและกัดร่องดอกสว่าน ฯลฯ 
3. จงบอกชนิดของปากกาจับงานมา 3 ชนิด 
เฉลยแนวคำตอบ 
        1. Plain Vise เป็นปากกาท่ีจับยึดบนโต๊ะงานของเครื่องกัด สามารถจับให้ปากกา ขนานหรือตั้ง
ฉากกับแกนเพลาเครื่องกัดได้ 
        2. Swivel Dase Vise เป็นปากกาท่ีฐานสามารถหมุนได้ 360 องศา ในแนวราบ 
       3. Universal Vise เป็นปากกาที่สามารถหมุนได้ 360 องศา ในแนวระนาบแล้วหมุนได้0-90 
องศาในแนวดิ่ง 

 

 

 
4. จงบอกคุณสมบัติของหัวแบ่งแบบ Rotary Table Attachment  
เฉลยแนวคำตอบ 
เป็นอุปกรณ์พิเศษท่ีสามารถหมุนได้รอบตัว360 องศา สามารถจับงานเพื่อกัดร่องโค้งและสามารถจับ
งานเพื่อเจาะรไูด้ 
5. จงบอกคุณสมบัติชุดคว้านเครื่องกัด 
เฉลยแนวคำตอบ 
เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกัด เพื่อใช้สำหรับการคว้านรูบนเครื่องกัดท่ีต้องการขนาดท่ีแน่นอน 
6. จงบอกประเภทของเครื่องกัดมีอะไรบ้างระบุมา 3 ประเภท 
เฉลยแนวคำตอบ 
1. เครื่องกัดเพลานอน (Plan Knee and Column Milling Machine) 
2. เครื่องกัดต้ัง (Vertical Milling) 
3. เครื่องกัดชนิดพิเศษ (Manufacturing Type Milling Marching) 
7. จงบอกอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกัดในการกัดมีอะไรบ้างระบุมา 4 ชนิด 
เฉลยแนวคำตอบ 
 1. ปากกา (Vises) 
2. หัวแบ่ง (Indexing) 
3. Angle Milling Attachment เป็นอุปกรณ์ท่ีเปล่ียนทิศทางของการกัดในแนวตั้ง 
4. Universal Angle Attachment เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้จับเครื่องมือเล็กๆ ท่ีใช้กัดมุมต่างๆระหว่าง
แนวดิ่งและแนวนอนมาเป็นแนวนอน 
8. เครื่องกัดคืออะไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
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เครื ่องกัดคือเป็นเครื่องจักรกลชนิดหนึ่ง มีทั ้งเครื ่องกัดแกนเพลานอนและเครื่องกัดแกนเพลาตั้งมี
ความสามารถในการทำงานกัดลดขนาดผิวงาน กัดร่องหางเหยี่ยวกัดขึ้นรูปแบบต่าง  ๆและกัดเฟืองชนิด
ต่างๆ นอกจากนั้นยังสามารถจับยึดหัวจับดอกสว่าน ดอกคว้านรูรีมเมอร์ ในการทำงานรูปแบบต่างๆ
ได้อีกด้วย 
9. จงบอกความปลอดภัยในการใช้เครื่องกัดมีอะไรบ้างระบุมา 5 ข้อ 
เฉลยแนวคำตอบ 
1.แต่งกายให้รัดกุมถูกต้องตามระเบียบของโรงงาน 
2. สวมแว่นตานิรภัยขณะปฏิบัติงาน 
3.ศึกษาข้ันตอนการใช้และตรวจความพร้อมของเครื่อง 
4.ใช้แปรงขนอ่อนปัดเศษโลหะห้ามใช้มือ 
5.การวัดค่าช้ินงานต้องปิดสวิตซ์ก่อนทุกครั้ง 
 
 
 
10.จงบอกการบำรุงรักษาเครื่องกัดมีอะไรบ้างระบุมา 5ข้อ 
เฉลยแนวคำตอบ 
1.ต้องตรวจสอบกลไกต่างๆของเครื่องกัดก่อนเปิดสวิตซ ์
2.หยอดน้ำมันหล่อล่ืนในส่วนท่ีเคล่ือนท่ีให้ครบทุกจุดก่อนปฏิบัติงาน 
3.ต้ังความเร็วและอัตราการป้อนกัดให้เหมาะสมกับวัสดุเพื่อรักษาอายุการใช้งานของ 
เครื่องกัดและเครื่องมือตัด 
4.ต้องหล่อเย็นทุกครั้งเมื่อปฏิบัติงานเพื่อรักษาคมตัด 
5.หลังปฏิบัติงานเสร็จต้องทำความสะอาดเครื่องกัดและเครื่องมือก่อนลงส่งห้องเครื่องมือ 
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ขั้นตอนการจัดกิจกรรม หน่วยที่ 3 

ขั้นตอนการสอน( กิจกรรมครู) ขั้นตอนการเรียน (กิจกรรม
ผู้เรียน) 

          พฤติกรรมท่ีสังเกต 
    (คุณลักษณะพึงประสงค์) 

 1. อธิบาย วัตถุประสงค์ 
มาตรฐานรายวิชา และ
คำอธิบายรายวิชา 
2. อธิบาย เกณฑ์การให้
คะแนนและการประเมินผล
การเรียน 
              ขั้นทดสอบ 
1.  ให้นักศึกษาทำแบบทดสอบ
ก่อนเรียน  (เวลา20 นาที)  
              ขั้นสอน 
2. แจกเอกสารใบเนื้อหาหน่วย
ท่ี 3 เครื่องไส 
          ขั้นประเมิน 
3.  มีการประเมินเป็น
รายบุคคล  
4. มอบหมายให้นักเรียนทำ
กิจกรรมตาม ใบงานท่ี 12-15
เสริมการเรียนรู้  

นักเรียนฟงัรายละเอียดในการ
เรียน 
 
นักเรียนฟงัข้อตกลงและ
หลักเกณฑ์ร่วมกัน 
 
นักเรียนทำแบบทดสอบก่อน 
เรียนในเวลาท่ีกำหนด 
 
นักเรียนรับเอกสารใบความรู้ 
เอกสารประกอบการสอน 
 
นักเรียนทุกคนต้ังใจฟังไม่เข้าใจ
ให้ชักถาม 
นักเรียนแต่ละคนปฏิบัติตามใบ
งาน ท่ี 12-15 
 
นักเรียนแต่ละคนทำ
แบบทดสอบหลังเรียนและ

 
ทุกครั้งท่ีมีการเรียนการสอน 
จะวัดลักษณะพึงประสงค์ 
(คุณธรรมจริยธรรม) ท่ีสังเกต
ได้   ได้แก ่
 -   การตรงต่อเวลา 
 -   การมีระเบียบวินัย   
 -   การต้ังใจเรียน 
 -   การมีมนุษย์สัมพันธ์ 
-    การมีความซื่อสัตย์สุจริต    
-   การมีความเคารพต่อครู
และเพื่อนร่วมชั้นเรียน 
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5. ให้นักศึกษาทำแบบทดสอบ
หลังการเรียน (เวลา30 นาที) 

แบบฝึกหัดท้ายหน่วยที ่3 ใน
เวลาท่ีกำหนด 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 3 
เคร่ืองไสและงานไส 

 
คำส่ัง จงเลือกคำตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1. เครื่องไสชนิดใดนิยมใช้ในงานซ่อมท่ัวไป 

ก. เครื่องไสนอน                 ข. เครื่องไสแคร่ยาว 
ค. เครื่องไสโต๊ะงานเคล่ือนท่ี        ง. เครื่องไสต้ัง 

2. เครื่องไสชนิดใดใช้ไสช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่มาก 
ก. เครื่องไสนอน                       ข. เครื่องไสแคร่ยาว 
ค. เครื่องไสโต๊ะงานเคล่ือนท่ี         ง. เครื่องไสต้ัง 

3. งานใดท่ีเครื่องไสไม่สามารถทำได้ 
ก. ไสร่องสปาย                         ข. ไสราบ 
ค. ไสเฟือง                              ง. ไสเกลียว 

4. เครื่องไสมีลักษณะการทำงานตามข้อใด 
ก. ไสตัดช้ินงานจังหวะชักกลับจังหวะเดียว ข. ไสตัดช้ินงานท้ังสองจังหวะ 
ค. ไสตัดช้ินงานเดินหน้าจังหวะเดียว        ง. หมุนกัดช้ินงาน 

5. หน่วยความเร็วงานไสคือข้อใด 
              ก. เมตร/นาที                          ข. เมตร/วินาที 
              ค. มม./นาที                            ง. มม./วินาที 
6. สูตรการตั้งระยะไสคือข้อใด 
              ก. La + L + Lu                      ข. L + La + Lu 
               ค. Lu + La + L                      ง. L + Lu + La 
7. การตั้งระยะไสหน้ามีดเผ่ือไว้กี่ มม. 
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               ก. 10 มม.                             ข. 20 มม. 
               ค. 25 มม.                             ง. 30 มม.             
8. การตั้งระยะไสหลังมีดเผ่ือไว้กี่ มม. 
                ก. 10 มม.                         ข. 20 มม. 
                ค. 25 มม.                          ง. 30 มม.              
9. เครื่องมือวัดในงานร่างแบบงานไสคือข้อใด 
                  ก. เวอร์เนียร์คาลิเปอร์             ข. ฟุตเหล็ก 
                  ค. เวอร์เนียร์ไฮเกจ   ง. ถูกทุกข้อ 
10. แท่งล่ิมจับยึดเป็นอุปกรณ์สำหรับกดช้ินงานด้านใด 

ก. กดช้ินงานด้านล่าง               ข. กดช้ินงานด้านข้าง 
ค. กดช้ินงานด้านบน                ง. กดช้ินงานทุกด้าน 

 
 
11. เหล็กแท่งขนานมีลักษณะตามข้อใด 

ก. มีลักษณะเรียบ                    ข. มีเหล็กกลม 
ค. เป็นแท่งส่ีเหล่ียม                  ง. มีลักษณะเป็นมุม 45 องศา 

12. Planer Jack คืออุปกรณ์ใด 
ก. เหล็กแท่งขนาน                   ข. เหล็กแท่งฉาก 
ค. เหล็กตัวยู                          ง. เกลียวปรับรับรองช้ินงาน 

13. เหล็กแท่งฉากมีรูปร่างตามข้อใด 
ก. รูปตัว L                            ข. รูปตัว C 
ค. รูปตัว M                           ง. รูปตัว N 

14. เครื่องไสมีลักษณะการทำงานคล้ายเครื่องจักรกลใด 
ก. เครื่องเล่ือยกลแบบชัก           ข. เครื่องเจาะ 
ค. เครื่องกัด                           ง. เครื่องกลึง 

15. อุปกรณ์ใดช่วยในการจับยึดช้ินงาน 
ก. ปากกา                              ข. กันสะท้าน 
ค. จานพา                              ง. ปลอกจับยึด 
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หน่วยที่  3 
เคร่ืองไสและงานไส 

 
หัวเร่ือง (Topics) 

3.1 หลักการทำงานของเครื่องไส 
3.2 ชนิดเครื่องไส 
3.3 ส่วนประกอบเครื่องไส 
3.4 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้งานไส 
3.5 การคำนวณหาความเร็วในงานไส 
3.6 ความปลอดภัยในงานไส 
3.7 การบำรุงรักษาเครื่องไส 
 

แนวคิดสำคัญ (Main Idea) 
เครื่องไสเป็นเครื่องจักรกลชนิดหนึ่ง ลักษณะการทำงานสามารถลดขนาดได้ทีละมากๆ

และสามารถทำงานได้ในลักษณะงานไสผิวเรียบ งานไสร่องสปาย งานไสบ่าฉาก งานไสมุม อุปกรณ์ท่ี
ใช้ในการช่วยจับงาน ได้แก่ ปากกาจับช้ินงาน เหล็กแท่งขนานและอุปกรณ์จับยึดต่างๆ 

 
สมรรถะย่อย (Element of Competency) 

1. ไสงานผิวเรียบ ร่องสปาย บ่าฉาก ไสมุมได้ 
                2. ใช้อุปกรณ์ในการจับช้ินงานไสได้ 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (Behavioral objectives) 

1. อธิบายหลักการทำงานของเครื่องไสได้ 
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2. บอกประเภทเครื่องไสได้ 
3. บอกส่วนประกอบเครื่องไสได้ 
4. บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้งานไสได้ 
5. คำนวณหาความเร็วในงานไสได้ 
6. อธิบายความปลอดภัยในงานไสได้ 
7. บอกวิธีการบำรุงรักษาเครื่องไสได้ 

 
 
 
 
 
 
 
เนื้อหาสาระ (Content) 
เครื่องไส(Shaping Machine) เป็นเครื่องจักรกลท่ีอาศัยการเคล่ือนท่ีโดยมีดเดินลักษณะเป็นเส้นตรง
และให้ช้ินงานวิ่งพาคมตัดจึงจะเกิดการตัดเฉือนช้ินงาน ในการเคล่ือนของมีดไสหนึ่งช่วงจังหวะคู่ไสคือ
มีดเดินไปหน้าแล้วถอยหลังกลับเรียกว่าหนึ่งช่วงจังหวะคู่ไส ซึ่งมีดไสกินช้ินงานขณะมีดเดินไปหน้า 
3.1 หลักการทำงานของเคร่ืองไส 
      เครื่องไส คือ เครื่องจักรท่ีใช้ไสช้ินงาน เพื่อลดขนาดช้ินงานได้ครั้งละมากๆ ท้ังงานไสผิวเรียบ 
งานไสร่องสปาย งานไสบ่าฉาก เป็นต้น เพื่อทำให้งานเสร็จเร็วขึ้น 
3.2 ชนิดเคร่ืองไส 
     3.2.1 เครื่องไสนอน (Horizontal Shaping Machine)  
             เครื่องไสนอนเป็นเครื่องไสที่นิยมในการไสงานทั่วๆไป ซึ่งมีดไสจะตัดชิ้นงานในลักษณะ
เคล่ือนท่ีกลับไปมาในแนวนอน 
 

 
 



96 
 

 
 

รูปท่ี 3.1 เครื่องไสนอน  
(ท่ีมา : http://www.machine.in.th) 

 
         3.2.2 เครื่องไสต้ัง (Vertical Shaping Machine)  
                 เครื่องไสต้ังเป็นเครื่องไสต้ังท่ีมีดไสจะตัดช้ินงานในลักษณะเคล่ือนท่ีไปกลับในแนวตั้ง 
นิยมใช้ในการไสร่อง เช่น ร่องล่ิม ร่องสปาย เฟืองใน เป็นต้น 

 
 

รูปท่ี 3.2 เครื่องไสต้ัง  
(ท่ีมา: http://www.machine.in.th) 

 
3.2.3 เครื่องไสโต๊ะงานเคล่ือนท่ี (Planer Machine)  
        เครื่องไสโต๊ะงานเคล่ือนท่ี เป็นเครื่องไสขนาดใหญ่ท่ีโต๊ะงานเคล่ือนท่ีผ่านมีดไส

กลับไปมา นิยมไสงานขนาดใหญ่ 
 

 

 
 

รูปท่ี 3.3 เครื่องไสโต๊ะงานเคล่ือนท่ี 
(ท่ีมา : https://sites.google.com) 
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3.3 ส่วนประกอบเคร่ืองไสนอน 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.4 ส่วนประกอบเครื่องไสนอน 
(ท่ีมา : http://www.machine.in.th) 

 
3.3.1 ฐานเครื่อง (Base)  
        ฐานเครื่องเป็นส่วนท่ีใช้รองรับส่วนต่างๆของเครื่องไสซึ่งทำมาจากเหล็กหล่อ

ต่อเนื่องขึ้นมาจนถึงส่วนบนของเครื่อง 
3.3.2 โต๊ะงาน (Table) 
        โต๊ะงานเป็นส่วนท่ีใช้รองรับช้ินงานไสหรือปากกาจับงานไสและโต๊ะงานนี้สามารถ

เคล่ือนท่ีไปมาซ้ายขวาของฐานเครื่อง หรือขึ้นลงได้ 
3.3.3 แคร่เคล่ือนท่ี (Ram)  
        แคร่เคล่ือนท่ีเป็นส่วนท่ีอยู่บนสุดของเครื่องไสซึ่งวางอยู่บนฐานเครื่องส่วนบน การ

เคล่ือนท่ีกลับไปมาโดยระบบกลไกขับแคร่เล่ือน 
 

ชดุหวัไส 
สกรูปรบัระ ะมีด

ไส แครเ่ล่ือน 

 โต๊ะ

งาน 

ฐานเครื่อง

ไส 

สวิตช ์

แขนคลัตช ์

เพลาปรบั

ระ ะชกัไส 
เพลาหมนุโต๊ะงาน 

เพลาปรบัโต๊ะขึน้

ลง 

รางเล่ือนขวาง 
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รูปท่ี 3.5 แคร่เล่ือนและกลไกขับเคล่ือน 

(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 

3.3.4 หัวเครื่องไส (Tool Head)  
        หัวเครื่องไสเป็นส่วนท่ีอยู่ปลายชุดของแคร่เล่ือน ใช้สำหรับจับยึดมีดไสหัวเครื่องไส

สามารถเล่ือนขึ้นลง และปรับมุมเป็นมุมต่างๆได้ และหัวเครื่องไสมีส่วน ประกอบดังนี้ 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.6 ส่วนประกอบหัวเครื่องไส 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 

  มอืหมนุ 

สเกลป้อม

ไส 
แผ่นเล่ือน

หนา้ สกรูล็อก

องศา 

กล่อง

นอก 

   กล่อง

มีด 
    ปอ้ม

มีด 

มีดไส 

สเกลปรบั

องศา สกรู ึดแผ่น

หนา้ สลกั 
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1. ป้อนมีด (Tool Post) ใช้จับมีดไสหรือด้ามมีดไส 
2. กล่องมีด (Clapper) ใช้รองรับป้อนมีดและกระดูกขึ้นในจังหวะท่ีแคร่เล่ือนถอนหลัง

เพื่อยกหลังมีดให้พ้นจากงาน 
3. กล่องนอก (ClapperBox) เป็นส่วนท่ีจับยึดชุดจับมีดไสท้ังหมดและส่วนนี้สามารถ

เอียงเป็นมุมได้ 
4. แผ่นเล่ือนมีด (Tool Slide) เป็นส่วนท่ีใช้เล่ือนมีดขึ้นลง เพื่อป้อนกินงาน โดยอาศัย

สกรูป้อน 
3.3.5 แขนปรับความเร็วไส (Cutting Stroke)  
        การไสงานทุกครั้งต้องต้ังความเร็วให้ถูกต้อง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทำงาน 
 

 
 

รูปท่ี 3.1 ตารางปรับความเร็วเครื่องไส 
                  (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
3.3.6 ชุดป้อนไสอัตโนมัติ (Cross-feed Engagement Level)  
        เป็นชุดเคล่ือนโต๊ะงานป้อนกินงานอัตโนมัติซึ่งมีดไสกินช้ินงานได้คงที 
 

 
 

รูปท่ี 3.7 ชุดป้อนไสอัตโนมัติ 
                     (ท่ีมา : http://www.machine.in.th) 

ปุ่ มปรบั

อตัโนมติั 
เพลาปรบัโต๊ะขึน้-

ลง 

เพลาเคล่ือนโต๊ะ

งาน 
เพลาปรบัระ ะ

ชกั 
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3.3.7 แขนคลัตซ์ (Clutch Control Level)  
        แขนคลัตซ์เป็นส่วนท่ีใช้ทำหน้าท่ีตัดต่อกำลัง จากระบบส่งของเครื่องไสในการไส

งานและส่ังให้แคร่เล่ือนหยุดโดยไม่ต้องปิดสวิตซ์ 
3.3.8 ชุดปรับระยะไส (Ram Positioning Shaft) 

                     ชุดปรับระยะไสทำหน้าท่ีปรับความยาวแคร่เล่ือน เพื่อให้มีดได้ไสงานได้ตามความ
ยาวของงานซึง่มีตำแหน่งปรับ 2 จุด คือ สกรู ด้านข้างเครื่องไสสำหรับปรับความยาวของแคร่เล่ือน
และสกรูแคร่เล่ือนสำหรับปรับตำแหน่งหน้ามีดและหลังมีดไส 
 

 
 

รูปท่ี 3.8 โครงสร้างการปรับระยะไส 
(ท่ีมา : ประเวศ ยอดยิ่ง, 2545) 

 
3.4 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานไส 

1. ปากกาจับงานไส เป็นอุปกรณ์ท่ีจำเป็นมาก เพราะสามารถทำให้จับงานได้รวดเร็ว 

 
 

รูปท่ี 3.9 ปากกาจับงานไส 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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2. เหล็กแท่งขนาน เป็นอุปกรณ์ช่วยตั้งฉากช้ินงานให้ได้ฉากเวลาจับงานไส 
 

 
 

รูปท่ี 3.10 เหล็กแท่งขนาน 
            (ท่ีมา : http://www.igetweb.com) 

3. แท่งลิ่มจับยึด เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้สำหรับกดช้ินงานให้แน่นมีลักษณะแบนเอียงเป็นมุมเพื่อ 
กดช้ินงาน 

 

 
รูปท่ี 3.11 แท่งล่ิมจับยึด 

(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 
 

4. Toe Dogsเป็นอุปกรณ์ท่ีใช้จับยึดช้ินงานท่ีไม่สามารถกดด้านบนของช้ินงานได้ 
 

 
 

รูปท่ี 3.12 อุปกรณ์ท่ีใช้จับยึดช้ินงาน 
(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 

แท่งล่ิมจบั

 ึด 

ชิน้งาน 

เกลี วกด

ชิน้งาน 

ตวัล่ิมช่ว กด 

ชิน้งาน 
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5. Planer Jackเป็นเกลียวปรับท่ีใช้เป็นอุปกรณ์รองรับช้ินงานด้านล่างของด้านท่ีไสเพื่อ
รับแรงท่ีเกิดขึ้นจากการไสช่วยป้องกันการส่ันสะเทือน 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.13 เกลียวปรับใช้เป็นอุปกรณ์รองรับช้ินงาน 
(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 

 
6. อุปกรณ์ท่ีจำเป็นสำหรับงานไส 

 

 
 
(ก) แท่งขนาน                        (ข) ชุดแท่งฉาก              (ค) สกรูจับยึด 

รูปท่ี 3.14 อุปกรณ์ท่ีจำเป็นสำหรับงานไส 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส , 2559) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ชิน้งาน 

เกลี วช่ว ปรบั

ระดบั 

C-Clavp 
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               7. ด้ามมีดไส เป็นอุปกรณ์จับมีดไสเพื่อไสช้ินงาน 
 

 
 

รูปท่ี 3.15 ด้านมีดไส 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส , 2559) 

 
3.5 คำนวณความเร็วงานไส 
 
จากสูตร 
 
 
 
 
 
 
  
เม่ือกำหนด 
 

 
V =  ความเร็วตัดงานไส เมตร/นาที 
               N = จำนวนคู่จังหวะงานไส (เดินหน้าและถอยหลังกลับ 1 ครั้ง เท่ากับ 1 คู่จังหวะงานไส) 

           L = ความยาวงานบวกท่ีเผ่ือหน้ามีดและเผ่ือหลังมีด 
           = l + La + lu 

           l = ความยาวงานท่ีจะไสจริง 
          la = ระยะเผ่ือหน้ามีด 20 มม. 
          lu = ระยะเผ่ือหลังมีด 10 มม. 

 

    V    =      NL      
 
                   3 x 1,000 
                   5  

                V  =     NL       เมตร/ 
นาที 
600  

       N =   600 × V    คู่จังหวะชัก/นาที 

                    L 
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รูปท่ี 3.16 การตั้งระยะไส 
(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 

 
3.6 การลับมีดไส 
 การลับมีดไสมีวิธีการจับคล้าย กับการลับมีดกลึง ต่างกันท่ีค่าของมุมท่ีลับ  ขนาดมีดไส
โดยท่ัวไปจะมีขนาดใหญ่กว่ามีดกลึง  เพราะต้องการความแข็งแรงมากกว่า  แต่สามารถใช้ขนาด
เท่ากันได้  มีดไสมีรูปแบบต่าง ๆ ดังนี้ 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.17 ฟอร์มมีดไสชนิดต่าง ๆ 
(ท่ีมา : ชลอ  การทวี, 2548) 

 
 
 
 

มีดไสข้าง มีดไสละเอียด มีดไส
หยาบ 

มีดไสตก
ร่อง 

มีดไสผิว
เรียบ 

มีดไสมุม มีดไสมุมซ้าย-ขวา 
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1. มีดไสผิวราบ  เป็นมีดไสท่ีใช้ไสผิวงานให้เรียบและได้ขนาดตามท่ีต้องการ 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.18 รูปร่างและมุมคมตัดของมีดไสผิวราบ 
(ท่ีมา : ชลอ  การทวี, 2548) 

 

 
 

รูปท่ี 3.19 การไสผิวราบ 
ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559 
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2. มีดไสบ่าฉากหรือมีดไสตกร่อง ใช้สำหรับไสตกร่องงานหรือไสเป็นบ่าตามท่ีต้องการ 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.20 รูปร่างมีดไสบ่าฉากหรือมีดไสตกร่อง 
(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 

 
รูปท่ี  3.21 การไสบ่าฉากหรือการไสตกร่อง 

(ท่ีมา : ชลอ  การทวี, 2548) 
 
 
 
 

มุมฟรีด้านข้าง 

มุมหลบ
ด้านหน้า 

มุมคาย 

 คมตัด 

  

หัวเครื่อง
ไส 

มีดไสตก
ร่อง 

      ปากกาจับ
ช้ินงาน 

ช้ินงาน 
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3.7 เคร่ืองมือวัดในงานร่างแบบสำหรับงานไส 
      เวอร์เนียร์ไฮเกจเป็นเครื่องมือวัดที่ใช้ในงานร่างแบบ  (Lay – out) เป็นส่วนใหญ่ โดยจะขีดให้
เป็นรอยที่มีระยะหรือขนาดความสูงต่าง ๆบนผิวงานโดยใช้คู่กับโต๊ะระดับ หรือแท่นระดับ (Surface  
Plate) 
       3.7.1 เวอร์เนียร์ไฮเกจเป็นเวอร์เนียร์วัดความสูงใช้เมื่อต้องการวัดตรวจสอบความสูงของงาน
และขีดขนาดความสูงของงานได้ขนาดถูกต้องแม่นยำ ใช้ขีดร่างแบบ (Lay out) ตามขนาดแบบงาน
เนื่องจากเวอร์เนียร์ไฮเกจมีหลักการแบ่งสเกลเช่นเดียวกับเวอร์เนียคาลิปเปอร์ขนาดความยาวในระบบ
เมตริก 300, 500, 600 และ 1,000 มม. มีค่าความละเอียด 0.02 มม.ขนาดความยาวในระบบอังกฤษ 
12 นิ้ว 18 นิ้ว 24 นิ้ว และ 40 นิ้ว มีค่าความละเอียด 0.001 นิ้ว 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.22 เวอร์เนียร์ไฮเกจและส่วนประกอบ 

(ท่ีมา : http://pacifictools.nanasupplier.com) 
 
  3.7.2 การอ่านค่าวัดเวอร์เนียรไ์ฮเกจ 
      การอ่านค่าหรือตั้งค่าวัดท่ีสเกลเวอร์เนียร์ไฮเกจ  เพื่อขีดหรือร่างแบบบนผิวงานตาม
ระยะท่ีต้องการ เหมือนกับสเกลของเวอร์เนียร์คาลิเปอร์ทุกประการ 
3.7.3 ข้อควรระวังการใช้เวอร์เนียรไ์ฮเกจ 

1. ตรวจสอบความสมบูรณ์ของเวอร์เนียรไ์ฮเกจก่อนใช้งาน 
2. ทำความสะอาดผิวโต๊ะระดับหรือผิวแท่นระดับให้เรียบร้อย 

สเกลหลกั 

สกรูปรบั

ละเอี ด สกรูล็อกปรบัขึน้-ลง สเกล

เล่ือน 
ปาก

ขีด 
ฐาน 
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3. ทำความสะอาดฐานของเวอร์เนียร์ไฮเกจ 
4. ควรมีน้ำมันหล่อล่ืนระหว่างผิวโต๊ะระดับและฐานของเวอร์เนียร์ไฮเกจขณะใช้งานเพื่อลด

การสึกหรอ 
5. เล่ือนปากวัดหรือตัวขีดให้สัมผัสกับผิวโต๊ะระดับ ตรวจขีดศูนย์ของเวอร์เนียร์สเกลปกติให้

ตรงกับขีดศูนย์ของสเกลมาตราหลัก หากไม่ตรงกันให้ทำการปรับให้ตรง 
3.8 ความปลอดภัยในงานไส 
       1. สำรวจความเรียบร้อยของงานไสทุกครั้งกอ่นจะเปิดสวิตช์เครื่องไส 
       2. ผู้ปฏิบัติงานต้องแต่งกายตามกฎของโรงงานฝึกงาน 
       3. ตรวจสอบการจับช้ินงานด้วยอุปกรณ์จับยึดว่าช้ินงานแน่นหรือไม่ 
       4. เลือกมีดไสให้เหมาะกับงานไส 
       5. เลือกความเร็วอัตราป้อนให้เหมาะกับวัสดุ 
       6. ผู้ปฏิบัติงานไสต้องยืนขนาบด้านข้าง ห้ามยืนด้านหน้าโต๊ะงานเพราะอาจเกิดอันตรายได้ 
       7. ไม่สัมผัสเศษโลหะด้วยมือ ควรใช้แปรงขนอ่อนช่วยปัดเศษโลหะออก 
       8. การปรับค่าต่าง ๆ ของช้ินงานต้องหยุดเครื่องไสให้นิ่งทุกครั้ง 
       9. ต้องปิดเครื่องไสก่อนทุกครั้ง ก่อนถอดช้ินงาน 
3.9 การบำรุงรักษาเคร่ืองไส 

1. หมั่นตรวจสอบน้ำมันเครื่องในโครงเครื่องอยู่เสมอเพราะเป็นน้ำมันท่ีนำ ไปหล่อล่ืนชุด
ส่งกำลัง 

2. ต้องหยอดน้ำมันในส่วนท่ีเคล่ือนท่ีทุกส่วนก่อนลงปฏิบัติงาน 
3. ต้องปรับระยะให้เหมาะสมกับช้ินงานเพื่อลดเวลาในการทำงาน 
4. ทำความสะอาดทุกครั้งหลังปฏิบัติงานเสร็จ 
5. การปรับโต๊ะขึ้นลงหลังปฏิบัติงานเสร็จต้องปรับขาโต๊ะให้อยู่ท่ีฐานเครื่องรองรับ

น้ำหนักตามเดิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



109 
 

 
 

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 3 
เคร่ืองไสและงานไส 
คำส่ัง  จงตอบคำถามต่อไปนี้ให้ถูกต้อง 
1. การตรวจสอบปากกาจับช้ินงานสามารถทำได้โดยวิธีใดบ้าง 

……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

2. ปากกาจับยึดช้ินงานแบ่งออกได้กี่ชนิด ประกอบด้วยอะไรบ้าง 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

3. วิธีการจับงานทรงกระบอกกลวงมีวิธีใดบ้าง 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

4. อุปกรณ์ช่วยจับยึดช้ินงานไสมีอะไรบ้างระบุมา 4 ประเภท 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

5. เครื่องไสมีกี่ประเภทอะไรบ้าง 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

6. เครื่องไสมีความหมายว่าอย่างไร 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
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7. ส่วนประกอบของเครื่องไสนอนมกีี่อย่างอะไรบา้ง 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

8. ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเครื่องไสมีอะไรบ้างระบุมา 5 ข้อ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

9. สูตรคำนวณความเร็วของเครื่องไสคืออะไร 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

10. วิธีบำรุงรักษาเครื่องไสมีอะไรบ้างระบุมา 5 ข้อ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
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แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 3 
เคร่ืองไสและงานไส 

 
คำสั่ง จงเลือกคำตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1. เครื่องไสชนิดใดนิยมใช้ในงานซ่อมท่ัวไป 

ก. เครื่องไสนอน                        ข. เครื่องไสแคร่ยาว 
ค. เครื่องไสโต๊ะงานเคล่ือนท่ี           ง. เครื่องไสต้ัง 

2. เครื่องไสชนิดใดใช้ไสช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่มาก 
ก. เครื่องไสนอน                        ข. เครื่องไสแคร่ยาว 
ค. เครื่องไสโต๊ะงานเคล่ือนท่ี           ง. เครื่องไสต้ัง 

3. ข้อใดคืองานท่ีเครื่องไสไม่สามารถทำได้ 
ก. ไสร่องสปาย                          ข. ไสราบ 
ค. ไสเฟือง                                ง. ไสเกลียว 

4. เครื่องไสมีลักษณะการทำงานตามข้อใด 
ก. ไสตัดช้ินงานจังหวะชักกลับจังหวะเดียว  ข. ไสตัดช้ินงานท้ังสองจังหวะ 
ค. ไสตัดช้ินงานเดินหน้าจังหวะเดียว          ง. หมุนกัดช้ินงาน 

5. หน่วยความเร็วงานไสคือข้อใด 
              ก. เมตร/นาที                                ข. เมตร/วินาที 
              ค. มม./นาที                                  ง. มม./วินาที 
6. สูตรการตั้งระยะไสคือข้อใด 
              ก. La + L + Lu                             ข. L + La + Lu 
              ค. Lu + La + L                             ง. L + Lu + La            
7. การตั้งระยะไสหน้ามีดเผ่ือไว้กี่ มม. 
              ก.  10 มม.                                 ข.  20 มม. 
              ค.  25 มม.                                 ง.  30  มม.          
8. การตั้งระยะไสหลังมีดเผ่ือไว้กี่ มม. 
              ก. 10 มม.                    ข. 20 มม. 
              ค. 25 มม.                                  ง. 30 มม. 
9. เครื่องมือวัดในงานร่างแบบงานไสคือข้อใด 
              ก. เวอร์เนียร์คาลิเปอร์                    ข. ฟุตเหล็ก 
              ค. เวอร์เนียร์ไฮเกจ          ง. ถูกทุกข้อ 
10. แท่งล่ิมจับยึดเป็นอุปกรณ์สำหรับกดช้ินงานด้านใด 

ก. กดช้ินงานด้านล่าง                     ข. กดช้ินงานด้านข้าง 
ค. กดช้ินงานด้านบน                      ง. กดช้ินงานทุกด้าน 
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11. เหล็กแท่งขนานมีลักษณะตามข้อใด 
ก. มีลักษณะเรียบ                         ข. มีเหล็กกลม 
ค. เป็นแท่งส่ีเหล่ียม                       ง. มีลักษณะเป็นมุม 45 องศา 

12. Planer Jack คืออุปกรณ์ใด 
ก. เหล็กแท่งขนาน                        ข. เหล็กแท่งฉาก 
ค. เหล็กตัวยู                               ง. เกลียวปรับรับรองช้ินงาน 

13. เหล็กแท่งฉากมีรูปร่างตามข้อใด 
ก. รูปตัว L                                 ข. รูปตัว C 
ค. รูปตัว M                                ง. รูปตัว N 

14. เครื่องไสมีลักษณะการทำงานคล้ายเครื่องจักรกลใด 
ก. เครื่องเล่ือยกลแบบชัก               ข. เครื่องเจาะ 
ค. เครื่องกัด                               ง. เครื่องกลึง 

15. อุปกรณ์ใดช่วยในการจับยึดช้ินงาน 
ก. ปากกา                                  ข. กันสะท้าน 
ค. จานพา                                  ง. ปลอกจับยึด 
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ใบงานท่ี 12 
 
 
 

ช่ือหน่วย เครื่องไส 
ช่ือเรื่อง  งานไสปากจับช้ินงาน 
 

 
 
 

จำนวน 6 ช่ัวโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.23  แบบงานไสปากจับช้ินงาน 
(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 
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ใบงานท่ี 13 
 
 
 

ช่ือหน่วย เครื่องไส 
ช่ือเรื่อง  งานไสปากจับปากกานำเล่ือน 
 

 
 
 

จำนวน 6 ช่ัวโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.24 แบบงานไสปากจับปากกานำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 
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ใบงานท่ี 14 
ช่ือหน่วย เครื่องไส 
ช่ือเรื่อง  งานไสฐานหมุนปากกา 
 

 
 
จำนวน 6 ช่ัวโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.25 แบบงานไสฐานหมุนปากกา 
(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ใบงานท่ี 15 
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ช่ือหน่วย เครื่องไส 
ช่ือเรื่อง  งานไสปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือน 
 

 
 
 

จำนวน 6 ช่ัวโมง 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.26 แบบงานไสปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 
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เฉลยคำตอบ หน่วยที่ 3เคร่ืองไส 
เฉลยคำตอบก่อนเรียน หน่วยที่ 3 เคร่ืองไส 
 
 
 
     1. ก 2.ค 3. ง  4. ค  5. ข  6. ข 7. ข  8. ก  9. ค 10. ค 11. ค 12. ง 13. ก 14. ก 15. ก 
 
 
เฉลยคำตอบหลังเรียน หน่วยที่ 3เคร่ืองกัด 
 
 
    1. ก 2.ค 3. ง  4. ค  5. ข  6. ข 7. ข  8. ก  9. ค 10. ค 11. ค 12. ง 13. ก 14. ก 15. ก 
 
 
 
เฉลยคำตอบแบบฝึกหัด หน่วยที่ 3เคร่ืองกัด 
1. การตรวจสอบปากกาจับช้ินงานสามารถทำได้โดยวิธีใดบ้าง 
เฉลยแนวคำตอบ 
การใช้เวอร์เนียร์ไฮเกจแบบนาฬิกาตรวจสอบปากจับว่าปากจับได้ขนานหรือไม่ 
2. ปากกาจับยึดช้ินงานแบ่งออกได้กี่ชนิดประกอบด้วยอะไรบ้าง 
เฉลยแนวคำตอบ 
2 ชนิด คือ  
          1. ปากกาจับช้ินงานแบบปรับองศาไม่ได้ 
          2. ปากกาจับช้ินงานแบบปรับองศาได้ 
3. จงบอกวิธีการจับงานทรงกระบอกกลวงมีวิธีใดบ้าง 
เฉลยแนวคำตอบ 
การใช้แท่งวี-บล็อกรองรับช้ินงาน 
4. จงยกอุปกรณ์ช่วยจับยึดช้ินงานไสมีอะไรบ้างระบุมา 4 ประเภท 
เฉลยแนวคำตอบ 
      1. เหล็กแท่งขนาน 
      2. แท่งล่ิมจับยึด 
      3. Toe Dogs  
      4. Planer Jack  
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5. จงบอกเครื่องไสมีกี่ประเภทและมีเครื่องไสอะไรบ้าง 
เฉลยแนวคำตอบ 
    3 ประเภท 
      1.เครื่องไสนอน (Horizontal Shaping Machine)  
      2. เครื่องไสตั้ง (Vertical Shaping Machine) 
      3.เครื่องไสโต๊ะงานเคล่ือนที่ (Planer Machine)  
6.จงให้ความหมายของเครื่องไส 
เฉลยแนวคำตอบ 
เครื่องไส คือ เครื่องจักรท่ีใช้ไสช้ินงาน เพื่อลดขนาดช้ินงานได้ครั้งละมากๆ ท้ังงานไสผิวเรียบ งานไส
ร่องสปาย งานไสบ่าฉาก เป็นต้น เพื่อทำให้งานเสร็จเร็วขึ้น 
7.จงบอกส่วนประกอบของเครื่องไสนอนมีกี่อย่างอะไรบ้าง 
เฉลยแนวคำตอบ 
1. ฐานเครื่อง (Base)  
        2. โต๊ะงาน (Table) 
        3. แคร่เคล่ือนท่ี (Ram)  
4. หัวเครื่องไส (Tool Head)  
5. แขนปรับความเร็วไส (Cutting Stroke)  
        6. ชุดป้อนไสอัตโนมัติ (Cross-feed Engagement Level)  
        7.แขนคลัตซ์ (Clutch Control Level)  
        8. ชุดปรับระยะไส (Ram Positioning Shaft) 
8.จงบอกความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเครื่องไสมีอะไรบ้างระบุมา 5 ข้อ 
เฉลยแนวคำตอบ 
1. สำรวจความเรียบร้อยของงานไสทุกครั้งก่อนจะเปิดสวิตช์เครื่องไส 
        2. ผู้ปฏิบัติงานต้องแต่งกายตามกฎของโรงงานฝึกงาน 
        3. ตรวจสอบการจับช้ินงานด้วยอุปกรณ์จับยึดว่าช้ินงานแน่นหรือไม่ 
        4. เลือกมีดไสให้เหมาะกับงานไส 
        5. เลือกความเร็วอัตราป้อนให้เหมาะกับวัสดุ 
        6. ผู้ปฏิบัติงานไสต้องยืนขนาบด้านข้างห้ามยืนด้านหน้าโต๊ะงานเพราะอาจเกิดอันตรายได้ 
        7. ไม่สัมผัสเศษโลหะด้วยมือ ควรใช้แปรงขนอ่อนช่วยปัดเศษโลหะออก 
8. การปรับค่าต่าง ๆ ของช้ินงานต้องหยุดเครื่องไสให้นิ่งทุกครั้ง 
9. ต้องปิดเครื่องไสก่อนทุกครั้ง ก่อนถอดช้ินงาน 
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9. สูตรคำนวณความเร็วของเครื่องไสคืออะไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
สูตร 

 

 
 
10.จงบอกวิธีบำรุงรักษาเครื่องไสมีอะไรบ้างระบุมา 5 ข้อ 
เฉลยแนวคำตอบ 
          1. หมั่นตรวจสอบน้ำมันเครื่องในโครงเครื่องอยู่เสมอเพราะเป็นน้ำมันที่นำ ไปหล่อลื่นชุดส่ง
กำลัง 
2. ต้องหยอดน้ำมันในส่วนท่ีเคล่ือนท่ีทุกส่วนก่อนลงปฏิบัติงาน 
3. ต้องปรับระยะให้เหมาะสมกับช้ินงานเพื่อลดเวลาในการทำงาน 
4. ทำความสะอาดทุกครั้งหลังปฏิบัติงานเสร็จ 
5. การปรับโต๊ะขึ้นลงหลังปฏิบัติงานเสร็จต้องปรับขาโต๊ะให้อยู่ท่ีฐานเครื่องรองรับน้ำหนักตามเดิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



120 
 

 
 

ขั้นตอนการจัดกิจกรรม หน่วยที่ 4 

ขั้นตอนการสอน( กิจกรรมครู) ขั้นตอนการเรียน (กิจกรรม
ผู้เรียน) 

          พฤติกรรมท่ีสังเกต 
    (คุณลักษณะพึงประสงค์) 

 1. อธิบาย วัตถุประสงค์ 
มาตรฐานรายวิชา และ
คำอธิบายรายวิชา 
2. อธิบาย เกณฑ์การให้
คะแนนและการประเมินผล
การเรียน 
              ขั้นทดสอบ 
1.  ให้นักศึกษาทำแบบทดสอบ
ก่อนเรียน  (เวลา20 นาที)  
              ขั้นสอน 
2. แจกเอกสารใบเนื้อหาหน่วย
ท่ี 4 เครื่องเจียระไน 
          ขั้นประเมิน 
3.  มีการประเมินเป็น
รายบุคคล  
4. มอบหมายให้นักเรียนทำ
กิจกรรมตาม ใบงานท่ี 16-17
เสริมการเรียนรู้  
5. ให้นักศึกษาทำแบบทดสอบ
หลังการเรียน (เวลา30 นาที) 

นักเรียนฟงัรายละเอียดในการ
เรียน 
 
นักเรียนฟงัข้อตกลงและ
หลักเกณฑ์ร่วมกัน 
 
นักเรียนทำแบบทดสอบก่อน 
เรียนในเวลาท่ีกำหนด 
 
นักเรียนรับเอกสารใบความรู้ 
เอกสารประกอบการสอน 
 
นักเรียนทุกคนต้ังใจฟังไม่เข้าใจ
ให้ชักถาม 
นักเรียนแต่ละคนปฏิบัติตามใบ
งาน ท่ี 16-17 
นักเรียนแต่ละคนทำ
แบบทดสอบหลังเรียนและ
แบบฝึกหัดท้ายหน่วยที ่4 ใน
เวลาท่ีกำหนด 
 
 
 

 
ทุกครั้งท่ีมีการเรียนการสอน 
จะวัดลักษณะพึงประสงค์ 
(คุณธรรมจริยธรรม) ท่ีสังเกต
ได้   ได้แก ่
 -   การตรงต่อเวลา 
 -   การมีระเบียบวินัย   
 -   การต้ังใจเรียน 
 -   การมีมนุษย์สัมพันธ์ 
-    การมีความซื่อสัตย์สุจริต    
-   การมีความเคารพต่อครู
และเพื่อนร่วมชั้นเรียน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่  4 
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เคร่ืองเจียระไน 
 

คำส่ัง จงเลือกคำตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1.  เครื่องจักรกลประเภทใดท่ีลดขนาดช้ินงานท่ีมีความละเอียดสูง 

ก. เครื่องกัด                     ข. เครื่องไส 
ค. เครื่องกลึง                    ง. เครื่องเจียระไน 

2. เครื่องเจียระไนสามารถเจียระไนได้กี่ลักษณะ 
ก. 1                             ข. 2 
ค. 3                             ง. 4 

3. เครื่องเจียระไนแบบเพลานอน การขับเคล่ือนโต๊ะงานขับเคล่ือนด้วยระบบใด 
ก. ปั๊ม                            ข. คันโยก 
ค. ด้วยมือหมุน                  ง. ระบบไฮดรอลิก 

4. เครื่องเจียระไนเพลานอน โต๊ะงานหมุนแบบใด 
ก. หมุนเป็นวงกลม              ข. หมุนแบบแนวนอน 
ค. หมุนแบบแนวดิ่ง             ง. ถูกท้ังข้อ ก. และ ข้อ ค. 

5. เครื่องเจียระไนราบ หมุนแบบใด 
ก. โต๊ะงานเคล่ือนท่ี                      ข. ล้อหินเจียระไนเคล่ือนท่ี 
ค. โต๊ะงานเคล่ือนท่ีพร้อมกับล้อหิน    ง. ช้ินงานเคล่ือนท่ี 

6. แท่งแม่เหล็กไฟฟ้าในการจับช้ินงานแบ่งออกได้กี่ประเภท 
 ก.2 ประเภท                    ข.3ประเภท 
ค.4 ประเภท                    ง.5 ประเภท 

7. ข้อใดคือหน้าท่ีของน้ำหล่อเย็น 
ก. ระบายเศษโลหะ               ข. ระบายความร้อน 
ค. ป้องกันไม่ให้ข้ึนสนิม           ง. ถูกทุกข้อ 

8. ความเร็วตัดของขอบล้อหินเจียระไนท่ีกินช้ินงานหน่วยออกมาเป็นข้อใด 
 ก. มม./นาที                       ข. มม./วินาที 
ค. เมตร/นาที                      ง. เมตร/วินาที 

9. การตรวจสอบล้อหินเจียระไนใช้วิธีแบบใด 
ก. ใช้ด้ามไขควงเคาะ              ข. ใช้ไม้เคาะ 
 ค. ใช้เหล็กเคาะ                     ง. สังเกตดูด้วยตาเปล่า 

10. การตรวจสอบล้อหินเจียระไนใช้ส่วนใดของล้อหินในการตรวจสอบ 
ก. ด้านข้าง                          ข. ด้านหน้า 
 ค. ส่วนขอบง. ถูกทุกข้อ 
 
 

11. วัสดุท่ีนำไปใช้ในการตกแต่งหน้าหินคือวัสดุชนิดใด 
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ก. สเตนเลส                          ข. เหล็ก 
ค. ทังสเตน                            ง. เพชร 

12. การจับช้ินงานบนเครื่องเจียระไนราบควรจับยึดแบบใด 
ก. วี – บล็อก                            ข.แท่นจับยึดสนามแม่เหล็ก 
ค. ปากกาจับช้ินงานง.ซี – แคลมป์ 

13. กฎความปลอดภัยในการทำงานเจียระไนข้อใดไม่ถูกต้อง 
              ก. สวมแว่นตานิรภัยทุกครั้งขณะปฏิบัติงาน  ข. ใช้มือหมุนเล่ือนยกหิน  

                                                         เจียระไนให้สูงพ้นจากโต๊ะงาน 
ค. ขณะทำงานไม่จำเป็นต้องมีความพร้อม    ง. ตรวจสอบหินเจียระไนว่าม ี
                                                        รอยบิ่นหรือแตกร้าวหรือไม ่

14. เครื่องเจียระไนเพลาทรงกระบอกมีส่วนประกอบกี่ส่วน 
ก. 2 ส่วน                                ข. 4 ส่วน 
ค. 3 ส่วน                                ง. 5 ส่วน 

15. เครื่องมือวัดละเอียดสำหรับงานเจียระไนทรงกระบอกคือข้อใด 
ก. เกจวัดรัศมี                           ข. เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ 
ค. บรรทัดเหล็ก                         ง. ไมโครมิเตอร์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
หน่วยที่ 4 
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เคร่ืองเจียระไน 
 
หัวข้อเรื่อง (Topics) 

4.1 การทำงานของเครื่องเจียระไนแนวราบ 
4.2 การทำงานของเครื่องเจียระไนเพลาทรงกระบอก 
4.3 ความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจียระไน 
4.4 การบำรุงรักษาเครื่องเจียระไน 
 

แนวคิดสำคัญ (Main Idea) 
เครื่องเจียระไน เป็นเครื่องจักรกลท่ีใช้การลดขนาด ทำให้ผิวงานเรียบและได้ขนาดช้ินงานท่ีมีความ
ละเอียดและเท่ียงตรงสูง 
 
สมรรถะย่อย (Element of Competency) 

1. ลดขนาดท่ีทำให้ผิวช้ินงานมีความละเอียดและเท่ียงตรงสูง 
2. เจียระไนราบและเจียระไนกลมได้ 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (Behavioral Objectives) 

1. อธิบายหลักการทำงานของเครื่องเจียระไนได้ 
2. บอกประเภทเครื่องเจียระไนได้ 
3. บอกเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้งานเจียระไนได้ 
4. คำนวณความเร็วกัด อัตราป้อนกัด และ ป้อนลึกได้ 
5. อธิบายความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจียระไนได้ 
6. บอกวิธีบำรุงรักษาเครื่องเจียระไนได้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4.1 การทำงานของเคร่ืองเจียระไนผิวราบ  
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4.1.1 ประเภทของเครื่องเจียระไนผิวราบ (Surface Grinding) 
 

 
 

รูปท่ี 4.1 เครื่องเจียระไนผิวราบ                       
        (ท่ีมา : http://shwallong.asia) 

 
เครื่องเจียระไนแนวราบมีลักษณะการทำงานแบบเพลาหินนอนกับเพลาหินต้ัง 

1. เครื่องเจียระไนแนวราบ เพลานอน โต๊ะงานเล่ือนซ้าย – ขวา 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 4.3 เครื่องเจียระไนแนวราบชนิดเพลานอนโต๊ะงานเล่ือนซ้าย-ขวา 
(ท่ีมา : https://sites.google.com) 

 
 
 
 

2. เครื่องเจียระไนแนวราบเพลาหินต้ัง โต๊ะงานหมนุเป็นวงกลม 

โต๊ะจบัชิน้งานเป็น

สนามแม่เหล็ก ลอ้หินเจี ระไนราบทิศทางเขา้ - 

ออก 

ทิศทางการหมนุลอ้หินเจี รระ

ไน 

ทิศทางเขา้ออกลอ้

หิน ทิศทางลอ้หิน

กินชิน้งาน 

โต๊ะงานเล่ือนซา้ -

ขวา 

แกนลอ้หิน 
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รูปท่ี 4.4 เครื่องเจียระไนเพลาหินต้ังโต๊ะงานหมนุเป็นวงกลม 

(ท่ีมา : https://sites.google.com) 
 

3. เครื่องเจียระไนแนวราบเพลาหัวเครื่องเจียระไนอยู่ในแนวดิ่งโต๊ะงานเล่ือนซ้าย – ขวา 

 
 

รูปท่ี 4.5 เครื่องเจียระไนแนวราบชนิดเพลาต้ังโต๊ะงานเล่ือน 
(ท่ีมา : https://sites.google.com) 

 
4.1.2 หลักการทำงานเครื่องเจียระไนแนวราบ 
        เครื่องเจียระไนแนวราบแบบเพลานอน เป็นการขับเคลื่อนโดยโต๊ะงานด้วยระบบไฮดรอลิก  
ช้ินงานท่ีเจียระไนเป็นช้ินงานแบน การจับยึดช้ินงานด้วยแท่นจับยึดแม่เหล็กล้อหินเจียระไนหมุนอยู่ใน
แนวนอน  และช้ินงานเคล่ือนท่ีผ่านล้อหินไปมาในแนวเส้นตรง ลักษณะโครงสร้างของเครื่องเจียระไน
แนวราบเป็นเหล็กหล่อมีน้ำหนักมากพอ ไม่เกิดการส่ันสะเทือนขณะเจียระไน 
 
 
 
 

2. ส่วนประกอบของเคร่ืองเจียระไนแนวราบ 

ทิศทางการหมนุลอ้หิน

แนวตัง้ 

ทิศทางการหมนุโต๊ะงานเป็น

วงกลม 

ทิศทางลอ้หินกิน

ชิน้งาน 

แกนเพลาลอ้หิน

เจี ระไน 

ส่วนท่ีวาง

ชิน้งาน 

หนา้ลอ้หิน

เจี ระไน 

ทิศทางโต๊ะงานเล่ือนซ้าย-
ขวา 

 

ทิศทางการหมุนล้อหิน 

ทิศทางล้อหินกิน
ช้ินงาน 

 

แกนเพล

า 
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1.  

รูปท่ี 4.6 ส่วนประกอบของเครื่องเจียระไนแนวราบ 
(ท่ีมา : http://shwallong.asia) 

      3.อุปกรณ์ประกอบเครื่องเจียระไนราบ 
 (1) โต๊ะงานเป็นแท่งสนามแม่เหล็กสำหรับจับยึดช้ินงาน 
 (2) ชุดควบคุม (Control Panel) เป็นอุปกรณ์ปิดเปิดให้เครื่องทำงาน 

           (3) ไฟแสงสว่าง (Light) เป็นอุปกรณ์ให้แสงสว่างขณะปฏิบัติงาน 
(4) ถังน้ำหล่อเย็น เป็นอุปกรณ์ใส่น้ำหล่อเย็น (Coolant) เพื่อระบายความร้อน 
      ขณะเจียระไน 
(5) ฐานเครื่อง (Base) เป็นส่วนท่ีรองรับน้ำหนักตวัเครื่องเจียระไนท้ังหมด ซึ่งตัว 
      ฐานทำมาจากเหล็กหล่อเพื่อป้อมกันการส่ันสะเทือน 

(6) มือหมุนขึ้นลง เป็นอุปกรณ์ปรับช้ินงานให้ข้ึนลงขณะเจียระไน 
(7) แผงกันเศษเจียระไน เป็นอุปกรณ์กันเศษเหล็กท่ีปะปนกับน้ำขณะ 
                 เจียระไน 

 
 
 
 
 
 

อุปกรณ์จับยึดช้ินงานมีดังนี ้

มือหมุนโต๊ะช้ินงานซ้าย-
ขวา 

มือหมุนล้อหินขึ้น-

ลง 

มือหมุนโต๊ะงานเข้า-
ออก 

ชุดควบคุมการ
ทำงาน 

ถังน้ำมันหล่อ
เย็น 

ล้อหินเจียระไน แผงกันเศษ
เจียระไน 

ระบบหล่อเย็น 

ฐานเครื่อง 

โต๊ะงานเป็นสนามแม่เหล็ก 

ไฟแสงสว่าง 
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           (1)แท่งจับยึดงานแบ่งออกได้กี่ประเภท 
                (ก) แท่งจับยึดงานแม่เหล็กชั่วคราว  (Electromagnetic Chuck) เป็นเหล็กจับยึด
ช้ินงานแม่เหล็กช่ัวคราว วัสดุท่ีใช้ทำแม่เหล็กช่ัวคราวจะใช้เหล็กอ่อน เนื่องจากเปิดกระแสไฟฟ้าเข้าไป
จะทำให้เกิดการเหนี่ยวนำมีสภาพแม่เหล็กอย่างรุนแรง  แม่เหล็กชั่วคราวจึงนิยมใช้จับยึดชิ้นงาน
เจียระไนหน้าราบเมื่อปิดกระแสไฟก็จะหมดสภาพการเป็นแม่เหล็ก 
 

 
 

 รูปท่ี 4.7 แม่เหล็กช่ัวคราว 
(ท่ีมา : http://www.chinacoalintl.com) 

              (ข) แท่งจับยึดงานแม่เหล็กถาวร (Permanent Magnetic Chuck) วัสดุที่ใช้ทำแม่เหล็ก
จะมีสภาพความเป็นแม่เหล็กเมื่อโยกคันโยกขึ้นจะเป็นสนามแม่เหล็กสามารถจับยึดช้ินงานได้ โดยไม่
ต้องใช้กระแสไฟมาเกี่ยวข้อง เมื่อกดคันโยกลงก็จะหมดสภาพการเป็นแม่สนามเหล็ก ดังรูปท่ี 4.8  

 
รูปที่ 4.8 แม่เหล็กถาวร 

(ท่ีมา : http://www.guangdar.com.tw) 
 
               (ค) แท่นจับยึดงานแม่เหล็กสามารถปรับมุมได้  (Grinding an Accurate  Angle Using 
a Chuck)ลักษณะของแม่เหล็กนี้ส่วนมากเป็นแม่เหล็กช่ัวคราว จะใช้เอียงมุมเพื่อต้องการเจียระไน
ช้ินงานท่ีมีมุมเอียง 
 

ยกขึ้นเป็นสนามแม่เหล็ก 

กดลงจะไม่เป็นสนามแม่เหล็ก 

http://www.chinacoalintl.com/pd-2537
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รูปท่ี 4.9 แท่นแม่เหล็กเอียงมุม  
(ท่ีมา : http://www.walmag.cz/en/products) 

             (ง)  แท่งจับยึดงานสุญญากาศ (Vacum   Chucks) การจับยึดช้ินงานด้วยแท่นจับยึดงาน
ด้วยสุญญากาศ เหมาะสำหรับการจับยึดงานท่ีมีผิวเรียบ แล้วนำมาจับยึดเพื่อเจียระไน 
 
 

 
รูปท่ี 4.10 แท่นจับยึดช้ินงานโดยใช้ระบบจับยึดแบบสุญญากาศ 

(ท่ีมา : http://www.braillon.com) 
 
(2) ชุดต้ังความสมดุลของล้อหิน 
 

 
 

รูปท่ี 4.11 ชุดปรับความสมดุลของล้อหิน
                                (ท่ีมา : http://www.pinnaclegrinder.com) 
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     (3) ชุดต้ังหินให้มีความสมดุล 
 

 
 

รูปท่ี 4.12 การติดต้ังล้อหินบนชุดต้ังความสมดุลบนล้อหิน  
(ท่ีมา :  http://www.neotools1.com) 
 
       (4) ชุดแต่งหน้าล้อหินวิธีการแต่งหน้าหินด้วยหัวเพชรเริ่มจากทำการติดตั้งอุปกรณ์แต่งหน้าหิน
บนโต๊ะแม่เหล็กล้อหินเจียระไน ให้หมุนแล้วเลื่อนอุปกรณ์เข้าหาล้อหิน ตั้งระยะให้หัวเพชรสัมผัสกับ
หัวหิน  เปิดน้ำหล่อเย็นเพื่อป้องกันการกระเด็นของเศษหินที่แตกจากล้อหินเจียระไน  การฟุ้งกระจาย 
เล่ือนชุดแต่งหน้าหินไปมาตลอดหน้าหินเจียระไน 
 
 
 

 
 

 
รูปท่ี 4.13 การตั้งความลึกของเพชรแต่งหน้าหิน 

(ท่ีมา : https://machinemechanics.wordpress.com) 
 
 
 

ล้อหินเจียระไน 

การตกแต่งหินด้วยหัวเพชร หัวเพชร 
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  รูปท่ี 4.14 ชุดแต่งหน้าล้อหิน แบบ Manual หรือ Hydraulic 

(ท่ีมา : http://www.gromaxonline.com) 
 

(5) ชุดแต่งหน้าหินปรับองศา 
     เป็นอุปกรณ์แต่งหน้าหินท่ีสามารถปรับองศาในการเจียรหน้าหินได้เต็มหน้าและอุปกรณ์
แต่งหน้าหินสามารถติดต้ังบนโต๊ะงานได้เพื่อสะดวกในการใช้งาน 
 

 

 
 
รูปท่ี 4.15 ชุดแต่งหน้าหินแบบรัศมี 
       (ท่ีมา : http://www.ebay.co.uk) 

      (6) ชุดหล่อเย็นพร้อมอุปกรณ์เป็นอุปกรณ์ท่ีสำคัญในการเจียระไนเพื่อระบายความร้อน ซึ่ง
ประกอบด้วย น้ำมันหล่อเย็น ปั๊ม ถังใส่น้ำหล่อเย็น และอุปกรณ์สายยางท่ีจะต่อกับอุปกรณ์เข้ากับ
เครื่องเจียระไน หน้าท่ีหลักของน้ำมันหล่อเย็น คือ ระบายความร้อน และหล่อล่ืนระหว่างมีการตัด
เฉือนกับช้ินงาน  นอกจากนี้น้ำมันหล่อเย็นที่ดีต้องมีคุณสมบัติป้องกันการเกิดสนิมและไม่มีกล่ินเหม็น 
 
 

javascript:;
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รูปท่ี 4.16 ชุดหล่อเย็นพร้อมอุปกรณ์ 
(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2560) 

 
4.1.3 การคำนวณความเร็วขอบของล้อหินเจียระไน 
     การคำนวณความเร็วขอบของล้อหินเจียระไน คือ ความเร็วตัดของล้อหินเจียระไนท่ีกินช้ินงานเป็น
ระยะทางท่ีขอบล้อหินกินช้ินงานท่ีหมุนไปเป็นเวลา 1 นาที สูตรเหมือนกับความเร็วตัดแต่ต่างกันท่ี
หน่วยจาก เมตร/นาที มาเป็นเมตร/วินาที จึงมีสูตรการคำนวณดังนี้ 
 
 
V         =     dn    (เมตร/วินาที) 
                  1,000 x 60 
 
            กำหนดให้ 
V         =    ความเร็วขอบล้อหินเจียระไน (เมตร/วินาที) 
N         =    ความเร็วรอบ                    (รอบ/วินาที) 
d         =    ความยาวเส้นผ่านศูนย์กลางของล้อหินเจียระไน (มม.) 
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ตัวอย่างท่ี 4.1 ต้องการเจียระไนช้ินงานแบน 1 ช้ิน โดยมีล้อเจียระไนเส้นผ่านศูนย์กลาง 350 มม.หมุน
ด้วยความเร็วรอบ 1,350   รอบ/นาที จงคำนวณความเร็วขอบของล้อหินเจียระไน 
 
        วิธีทำ                  V         =     dn   (เมตร/วินาที) 
                                                   1,000 x 60 
 
                               V         =     3.14 x 350 x1350(เมตร/วินาที) 
                                                       1,000 x 60 
                                V=    22.72 เมตร/วินาที                 ตอบ 
 
4.1.4 การคำนวณความเร็วรอบของงานเจียระไน 
  การคำนวณความเร็วรอบของงานเจียระไน คือ ความเร็วรอบของงานเจียระไนท่ีล้อหินเจียระไนหมุน
ไปในเวลา 1 นาที มีหน่วยเป็น รอบ/นาที จึงมีสูตรการคำนวณดังนี้ 
 
                  จากสูตร  N =   1,000 x 60 x V   (รอบ/นาที) 
                                               .d 
 
ตัวอย่างท่ี 4.2 ต้องการเจียระไนช้ินงานแบน 1ช้ิน โดยมีล้อเจียระไนเส้นผ่านศูนย์กลาง 350 มม.ค่า
ความเร็วขอบ 35   เมตร/นาที จงคำนวณความเร็วรอบของล้อหินเจียระไน 
 
 
วิธีทำ                          N    =   1,000 x 60 x V   (รอบ/นาที) 
                                                            d 
                                              =    1,000x60x35    (รอบ/นาที) 
                                                      3.14x350 
                                         N   =   1,910.82           รอบ/นาที        ตอบ 
 
หมายเหตุ  นำค่าจากการคำนวณไปเลือกค่าความเร็วรอบจากตารางท่ีใกล้เคียงผลการคำนวณ 
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4.1.5 การตรวจและประกอบล้อหินเจียระไน 
1. การตรวจสอบล้อหินเจียระไน การตรวจสภาพภายนอกของล้อหินเจียระไนว่ามีรอยแตกร้าว
หรือไม่ โดยใช้ไม้เคาะหน้าหินว่ามีเสียงดังกังวานหรือไม่ หากดังแสดงว่าหินเจียระไนไม่มีรอยแตกร้าว
ก่อนท่ีจะนำหินไปติดต้ัง ให้นำหินไปชุบน้ำก่อนเพื่อปรับสภาพหินให้มีความช้ืนก่อนนำไปใช้งานและจะ
ทำให้หินไม่เกิดรอยแตกร้าว 

 

 
 
รูปท่ี 4.17 การตรวจสอบโดยใช้ไม้เคาะ รูปท่ี 4.18 หินเจียระไนชุบน้ำเพื่อรักษาความช้ืน 

(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 
 

       2. การประกอบล้อหินเจียระไน 
 

 
 
  รูปท่ี 4.19 ลักษณะการติดต้ัง                   รูปท่ี 4.20 การใช้ประแจถอดและประกอบ                       
                             (ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 
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                                 รูปท่ี 4.21 ประแจถอดประกอบล้อหินเจียระไน 

(ท่ีมา : มนัส นิระโส, 2559) 
การเลือกขนาดเม็ดทราย 
ขนาดเม็ดทรายหรือเม็ดเกรน ( Grit Size)ของล้อหินเจียรจะมีผลต่อผิวงานท่ีต้องการ ถ้าขนาดเม็ด
หินท่ีละเอียด ยอมได้ผิวงานท่ีละเอียดถ้าขนาดเม็ดหินท่ีหยาบย่อมได้ผิวท่ีหยาบ หากผู้ปฏิบัติงาน 
ต้องการผิวหยาบหรือละเอียด ก็สามารถเลือกล้อหินเจียรท่ีมีขนาดเม็ดหินท่ีเหมาะสมกับผิวที่
ต้องการ 
การเลือกใช้งานเบอร์ล้อหินเจียระไน  
           เบอร์ 24 – หยาบมาก เหมาะสำหรับงานขัด และต้องการเสร็จเร็ว 
           เบอร์ 36 – หยาบ สำหรับงานท่ีไม่ต้องการความละเอียดมาก 
           เบอร์ 46 – กลาง ไม่หยาบมาก และไม่ละเอียดมาก เหมาะกับงานท่ีใช้แท่นหิน เจียระไน
และขัดด้วยเครื่องมือ 
           เบอร์ 60 – ละเอียด สำหรับงานขัด ทำความสะอาด และลบมุม 
ตารางท่ี 4.1 ขนาดเม็ดทราย 

 
 
      Grit Size 

Roughness 
parameter 
Ra (µm) 

Roughness 
parameter 

Rt (µm) 

Roughness 
parameter 
Rz (µm) 

 
46 1.6 12.8 10.9 

46 1 8 6.8 
60 0.8 6.4 5.4 
60 0.63 5 4.3 
70 0.5 4 3.4 

          70 0.4 3.2 2.7 
80 0.315 2.5 2.1 
80 0.25 2 1.7 
80 0.2 1.6 1.4 

 
                  ท่ีมา : https://www.google.co.th/search?q=เบอร์ล้อหินเจียระไน+ราบ&rlz
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4.1.7 ขั้นตอนการเจียระไนราบ 
1. ทำความสะอาดโต๊ะงานแม่เหล็ก 
2. ก่อนนำช้ินงานเจียระไนให้ตบแต่งขอบช้ินงานด้วยตะไบเสียก่อนเพราะหลังจากเจียระไนแล้วผิวช้ินงานจะ

ไม่มีรอยครีบ 
3. เปิดสวิตช์ให้แม่เหล็กเหนี่ยวนำจับยึดช้ินงาน 
4. ตรวจสอบว่าช้ินงานจับยึดแน่นหรือไม่ 
5. ต้ังระยะการเคล่ือนท่ีตามแนวยาวของช้ินงาน ให้ปลายของช้ินงานเคล่ือนท่ียาวกว่าจุดสัมผัสของ

หินข้างละ 30 มิลลิเมตร เป็นระยะเผ่ือหน้าหินสัมผัสงาน 
6. ขณะเริ่มต้นเจียระไนควรเปิดน้ำหล่อเย็นพร้อมกันไปด้วย 

4.2 การทำงานของเคร่ืองเจียระไนเพลาทรงกระบอก  
      เครื่องเจียระไนเพลาทรงกระบอก (Cylindrical Grinding) เครื่องเจียระไนเพลาทรงกระบอก นำมาใช้ใน
การลดขนาดช้ินงานขั้นสุดท้ายสามารถใช้ทำงานลดขนาดช้ินงานรูปทรงกระบอกช้ินงานเรียว งานเจียรบ่าฉาก  
 
 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี 4.22 ส่วนประกอบของเครื่องเจียระไนเพลาทรงกระบอก 

(ท่ีมา : http://www.ajax-mach.co.uk) 
 
 
 
 
 
4.2.1 ลักษณะการจับงานเจียระไนเพลาทรงกระบอก 
 

มอเตอร ์ ลอ้หิน 
วาลว์น า้หล่อ

แผงควบคมุปิด-

เปิด  นัศนู ห์วั

เครื่อง  นัศนู ท์า้ 

คนัโ กล็อก

แผงควบคมุ

อตัโนมติั 

มือหมนุใหล้อ้หินเขา้-

ออก 

แผงควบคมุความเร็ว

อตัโนมติั 

มือหมนุเล่ือนชิน้งานซา้ -

ขวา 
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  รูปท่ี 4.23 ใช้หัวจับแบบสามจับจับช้ินงาน รูปท่ี4.24 การใช้ยันศูนย์จับช้ินงานล็อกด้วยห่วงพา 
            (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2558)               (ท่ีมา : https://www.google.co.) 
 
4.2.2 หลักการทำงานของเคร่ืองเจียระไนกลม  
       มีส่วนประกอบ 3 ส่วน คือ 

1. ชุดหัวเครื่อง  (Work  Head) สามารถปรับเปล่ียนความเร็วรอบโดยใช้สายพานเป็นตัวส่งกำลัง  
จะหมุนทิศทางตรงกันข้ามกับทิศทางการเคล่ือนท่ีของหินเจียระไน และชุดหัวเครื่อง สามารถปรับ
เอียงมุมได้ การจับช้ินงานสามารถจับด้วยหัวจับหรือใช้จับแบบยันศูนย์หัวท้าย 

2. ชุดล้อหิน (Wheel  Head) เป็นล้อหินจะถูกติดต้ังเข้ากับเพลาในแนวนอน จะหมุนในทิศทางเดียว 
คือ หมุนทวนเข็มนาฬิกาเท่านั้น  และหมุนด้วยความเร็วรอบคงท่ี สามารถปรับชุดหินเอียงมุมได้ 

3. โต๊ะงาน (Table) เป็นโต๊ะสำหรับรองรับช้ินงาน เพื่อจับยึดช้ินงานให้แน่นก่อนทำการเจียระไน ซึ่ง
โต๊ะงานจับยึดประกอบด้วย 
(1) เป็นสนามแม่เหล็กในการจับยึดช้ินงาน 
(2) การจับช้ินงานขนาดเล็กควรหาช้ินงานวางหน้าหลังช้ินงานเพื่อป้อมกันช้ินงานจับยึดไม่แน่น 

              (3)  ขับเคล่ือนตามแนวยาวด้วยระบบไฮดรอลิก 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.2.3 ลักษณะงานเจียระไน 
1. งานเจียระไนกลม เป็นการเจียระไนช้ินงานทรงกระบอกให้มีผิวเรียบและได้ขนาดของช้ินงานตามท่ี
ต้องการ 
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รูปท่ี 4.25 งานเจียระไนกลม 
            (ท่ีมา : มนัส นิระโส,2559) 

 
2. งานเจียระไนบ่า ใช้เจียระไนงานท่ีผ่านงานกลึงตกบ่ามาก่อนการเจียระไน ลักษณะนี้สามารถเจียระไน
ช้ินงานท่ีมีลักษณะตกบ่าได้ 
 

 
                                        
                                                รูปท่ี 4.26 งานเจียระไนตกบ่า                     
                        (ท่ีมา : http://www.hybrid-precision.com, https://www.google.co.) 
 

             3. งานเจียระไนเรียว โต๊ะงานของเครื่องสามารถปรับเอียงมุมได้และบริเวณหัวเครื่องท่ีสามารถ
ปรับเอียงมุมได้ ทำให้สามารถเจียระไนช้ินงานท่ีมลัีกษณะเรียว โดยการใช้ไดเฮจเกจเป็นเครื่องมือทดสอบ
ความเรียว 
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                                     รูปท่ี 4.27 งานเจียระไนเรียว 

(ท่ีมา : http://www.indianheadplating.com) 
 

4. งานเจียระไนรูใน เครื่องเจียระไนเพลาทรงกระบอกมีชุดประกอบ สามารถใช้เจียระไนภายในรูให้ได้
ขนาดความกว้างของรูในตามขนาดท่ีต้องการ 
 

 
 

รูปท่ี 4.28 ลักษณะการเจียระไนรูใน 
(ท่ีมา : https://sites.google.com) 

 
 

ทิศทางการหมุน
ชิ้นงาน 

ทิศทางล้อหินกินช้ินงาน
ชิ้นงาน 

ทิศ
ทางการ
หมุนล้อ
หิน ทิศทางการ

เคล่ือนท่ีการเจียร
ผ่านรูใน พื้นผิวที่ผ่านการเจียรมาใหม่ 

พื้นผิวชิ้นงานเดิม 

การใช้ไดเฮจเกจตรวจสอบเรียว 

https://sites.google.com/site/krrmwithikarphlitt/neuxha-sara/bth-thi-6-kar-ceiyrani/2.png?attredirects=0
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รูปท่ี 4.29 การเจียระไนรูใน 
(ท่ีมา : http://kishangrinding.com/our-work.php) 

 
4.2.4 การหาความเร็วของล้อหินเจียระไนทรงกระบอก 
     การหาความเร็วของล้อหินเจียระไนทรงกระบอก คือ ความเร็วตัดหรือความเร็วขอบของล้อหินเจียระไนท่ี
กินช้ินงานเป็นระยะทางท่ีขอบล้อหินกินช้ินงานท่ีหมุนไปเป็นเวลา 1 นาที สูตรเหมือนกับความเร็วตัดแต่ต่างกัน
ท่ีหน่วยจาก เมตร/นาที มาเป็นเมตร/วินาที จึงมีสูตรการคำนวณดังนี้ 
 
                             V    =     dn(เมตร/วินาที) 
                                         1,000 x 60 
 
      กำหนดให้ 
                             V    =    ความเร็วตัดหรือความเร็วขอบล้อหินเจียระไน (เมตร/วินาที) 
                             n    =    ความเร็วรอบล้อเจียระไน        (รอบ/วินาที) 
                             d    =    ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของล้อหินเจียระไน (มม.) 
 
ตัวอย่างท่ี 4.3 ต้องการเจียระไนช้ินงานทรงกระบอก 1 ช้ิน โดยใช้ล้อเจียระไนท่ีมีเส้นผ่านศูนย์กลาง 350 มม. 
หมุนด้วยความเร็วขอบล้อหินเจียระไน 35 เมตร/วนิาที จงคำนวณความเร็วรอบของล้อหินเจียระไนจากสูตร 
 
    วีธีทำ                      V         =     dn (เมตร/วินาที) 
                                                1,000 x 60 
 
ย้ายข้างเพื่อหาความเร็วรอบ N       =   1,000 x 60 xV (เมตร/วินาที) 
                                                            d 
 
                                           =      1,000 x 60 x 35   (รอบ/นาที) 
                                                         3.14 x 350 
                                         N =   1,910.82   รอบ/นาที                         ตอบ 
 
4.2.4 การหาความเร็วรอบของชิ้นงานเจียระไนกลมทรงกระบอก 

http://kishangrinding.com/images/id/IDGrind.jpg
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 การหาความเร็วรอบของช้ินงานเจียระไนกลมทรงกระบอก คือ ความเร็วรอบของช้ินงานเจียระไนกลม
ทรงกระบอก ท่ีขอบล้อหินเจียระไนหมนุไปในเวลา 1 นาที มีหน่วยเป็น รอบ/นาที จึงมีสูตรการคำนวณดังนี ้
                  จากสูตร         N      =      1,000 x V   (รอบ/นาที) 
                                                            dn    
 
ตัวอย่างท่ี 4.4 ต้องการเจียระไนช้ินงานกลม 1 ช้ิน เส้นผ่านศูนย์กลาง 35 มม .โดยใช้ความเร็วขอบของช้ินงาน 
25 เมตร/นาที จงคำนวณความเร็วรอบของช้ินงาน 
 
 
วิธีทำ                                 N    =   1,000 x V   (รอบ/นาที) 
                                                      dn  
                                       N     =    1,000x25   (รอบ/นาที) 
                                                    3.14x35 
                                              =   1,910.82           (รอบ/นาที) 
 
                                       N     =    227.47  รอบ/นาทีตอบ 
 
หมายเหตุ  นำค่าจากการคำนวณไปเลือกค่าความเร็วรอบจากตารางท่ีใกล้เคียงผลการคำนวณ 
 
4.3  ความปลอดภัยในการทำงานเจียระไน 

1. ขณะทำงานควรมีความพร้อมและสุขภาพสมบูรณ์ 
2. ตรวจสอบหินเจียระไนว่ามีรอยบิ่นหรือรอยแตกร้าวหรือไม่ 
3. ใช้มือหมุนเล่ือนยกหินเจียระไนให้สูงพ้นจากโต๊ะงาน เปิดเครื่องดูการหมุนของหินว่าปกติหรือไม่ 
4. ขณะเปิดให้ล้อหินหมุนให้ตรวจว่าปั๊มน้ำหล่อเย็นทำงานพร้อมหรือไม่ 
5. การจับยึดช้ินงานบนแท่นแม่เหล็กตรวจสอบดูว่าเมื่อเปิดสวิตช์แล้วช้ินงานถูกจับยึดแน่นหรือไม่ 
6. เปิดสวิตช์ให้ระบบไฮดรอลิกทำงาน ปรับโต๊ะงานเคล่ือนไปมาซ้าย – ขวา ปรับความเร็วให้

เหมาะสมกับขนาดความยาวของงาน 
7. สวมแว่นตานิรภัยทุกครั้งเพื่อความปลอดภัย 
8. วัสดุงานประเภทเหล็กเหนี่ยวเหล็กแข็งควรหล่อเย็นขณะเจียระไนทุกครั้งหากเป็นเหล็กหล่อต้อง

เจียระไนแบบแห้งควรเปิดระบบดูดฝุ่นเพื่อป้องกันการฟุ้งกระจายของเศษหินและเศษเหล็ก 
9. เมื่อเสร็จงานเจียระไนทุกครั้งควรใช้ตะไบลบคมช้ินงาน เพื่อป้องกนัอันตรายจากขอบช้ินงาน 

 
4.4 การบำรุงรักษาเคร่ืองเจียระไน 

1. ก่อนลงปฏิบัติงานต้องตรวจสอบความพร้อมของเครื่องเจียระไน ให้มีความพร้อมทุกครั้งก่อนเปิด
สวิตช์เครื่องเจียระไน 

2. ปิดสวิตช์ระบบไฮดรอลิกทุกจุดหลังทำเสร็จ 
3. ทำความสะอาดโต๊ะงานหลังปฏิบัติงานเสร็จ 
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4. ปรับโต๊ะงานกับล้อหินเจียระไนให้ห่างออกประมาณ 2-3 นิ้ว 
5. ปรับโต๊ะงานให้อยู่กึ่งกลางของล้อหินเจียระไน 
6. ทำความสะอาดเศษฝุ่นหลังปฏิบัติงานเสร็จ 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 4 
เคร่ืองเจียระไน 

 
จงตอบคำถามต่อไปนี้ให้สมบูรณ์ 
1.  หลักการทำงานของเครื่องเจียระไนเป็นอย่างไร 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
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……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……............................................................................................ 
2.   เครื่องเจียระไนแบ่งออกได้ 2 ลักษณะ คืออะไร 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…............................................................................................ 
3.  โต๊ะงานของเครื่องเจียระไนผิวราบเคล่ือนท่ีได้โดยใช้ระบบใด 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…............................................................................................ 
4.  การตรวจสอบสภาพล้อหินเจียระไนทำได้อย่างไร 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…............................................................................................ 
5.  วัสดุท่ีใช้ในการแต่งหน้าหินเจียระไนคืออะไร 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…............................................................................................ 
 
 
6.  การจับยึดช้ินงานของโต๊ะงานใช้วิธีจับยึดโดยวธิีใด 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 
 
7.  ลักษณะงานท่ีได้จากงานเจียระไนทรงกระบอกมีอะไรบ้าง 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
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……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…............................................................................................ 
8.  การจับยึดช้ินงานบนเครื่องเจียระไนทรงกระบอกทำได้อย่างไร 

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………….................................................... 

9.  ส่วนประกอบท่ีสำคัญของเครื่องเจียระไนทรงกระบอกได้แก่อะไรบ้าง 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……...............................................................................................10. จงบอกความปลอดภัยในการใช้เครื่อง
เจียระไนมีอะไรบ้างมา 5 ข้อ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……............................................................................................ 
 
 
 
 
 
 

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่  4 
เคร่ืองเจียระไน 

 
คำส่ัง จงเลือกคำตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1.  เครื่องจักรกลประเภทใดท่ีลดขนาดช้ินงานท่ีมีความละเอียดสูง 

ก. เครื่องกัด                          ข. เครื่องไส 
ค. เครื่องกลึง                         ง. เครื่องเจียระไน 

2. เครื่องเจียระไนสามารถเจียระไนได้กี่ลักษณะ 
ก. 1                                   ข. 2 
ค. 3                                    ง. 4 
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3. เครื่องเจียระไนแบบเพลานอน การขับเคล่ือนโต๊ะงานขับเคล่ือนด้วยระบบใด 
ก. ปั๊ม                                 ข. คันโยก 
ค. ด้วยมือหมุน                       ง. ระบบไฮดรอลิก 

4. เครื่องเจียระไนเพลานอน โต๊ะงานหมุนแบบใด 
ก. หมุนเป็นวงกลม              ข. หมุนแบบแนวนอน 
ค. หมุนแบบแนวดิ่ง             ง. ถูกท้ังข้อ ก. และ ข้อ ค. 

5. เครื่องเจียระไนราบ หมุนแบบใด 
ก. โต๊ะงานเคล่ือนท่ี                   ข. ล้อหินเจียระไนเคล่ือนท่ี 
ค. โต๊ะงานเคล่ือนท่ีพร้อมกับล้อหิน ง. ช้ินงานเคล่ือนท่ี 

6. แท่งแม่เหล็กไฟฟ้าในการจับช้ินงานแบ่งออกได้กี่ประเภท 
 ก.5 ประเภท                    ข.4 ประเภท 
 ค.3 ประเภท                    ง.2 ประเภท 

7. ข้อใดคือหน้าท่ีของน้ำหล่อเย็น 
ก. ระบายความร้อน                 ข. ระบายเศษโลหะ 
ค. ป้องกันไม่ให้ข้ึนสนิม             ง. ถูกทุกข้อ 

8. ความเร็วตัดของขอบล้อหินเจียระไนท่ีกินช้ินงานหน่วยออกมาเป็นข้อใด 
ก. เมตร/นาที                           ข. เมตร/วินาที 
ค. มม./นาที                             ง. มม./วินาที 

9. การตรวจสอบล้อหินเจียระไนใช้วิธีใด 
ก. ใช้ไม้เคาะ                            ข. ใช้เหล็กเคาะ 
ค. ใช้ด้ามไขควงเคาะ                   ง. สังเกตด้วยตาเปล่า 

10. การตรวจสอบล้อหินเจียระไนใช้ส่วนใดของล้อหินในการตรวจสอบ 
ก. ส่วนขอบข. ด้านหน้า 
 ค.ด้านข้างง. ถูกทุกข้อ 
 
 

11. วัสดุใดนำไปใช้ในการตกแต่งหน้าหิน 
ก. เพชร                                  ข. เหล็ก 
ค. ทังสเตน                               ง. สเตนเลส 
 

12. การจับช้ินงานบนเครื่องเจียระไนราบควรจับยึดแบบใด 
ก. วี – บล็อก                            ข. ซี – แคลมป ์
ค. ปากกาจับช้ินงาน                    ง. แท่นจับยึดสนามแม่เหล็ก 

13. กฎความปลอดภัยในการทำงานเจียระไนข้อใดไม่ถูกต้อง 
ก. สวมแว่นตานิรภัยทุกครั้งขณะปฏิบัติงาน 
ข. ขณะทำงานไม่จำเป็นต้องมีความพร้อม 
ค. ใช้มือหมุนเล่ือนยกหินเจียระไนให้สูงพ้นจากโต๊ะงาน 
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ง. ตรวจสอบหินเจียระไนว่ามีรอยบิน่หรือแตกร้าวหรือไม่ 
14. เครื่องเจียระไนเพลาทรงกระบอกมีส่วนประกอบกี่ส่วน 

ก. 2 ส่วน                                  ข. 3 ส่วน 
ค. 4 ส่วน                                  ง. 5 ส่วน 

15. เครื่องมือวัดละเอียดสำหรับงานเจียระไนทรงกระบอกคือข้อใด 
ก. เกจวัดรัศมี                           ข. บรรทัดเหล็ก 
ค. ไมโครมิเตอร์                         ง. เวอร์เนียรค์าลิเปอร์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ใบงานที่ 16 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องเจียระไน 
ชื่อเรื่อง งานเจียระไนราบปากจับชิ้นงาน 
 

 
 
 

จำนวน 4ชั่วโมง 
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รูปท่ี 4.30 แบบงานเจียระไนราบปากจับช้ินงาน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ใบงานที่ 17 

 
 
 

ชื่อหน่วย เครื่องเจียระไน 
ชื่อเรื่อง งานเจียระไนเพลาประคองปากกา 
 

 
 
 

จำนวน4ชั่วโมง 
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รูปท่ี 4.31 งานเจียระไนเพลาประคองปากกา 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เฉลยคำตอบ หน่วยที่ 4เคร่ืองเจียระไน 
เฉลยคำตอบก่อนเรียน หน่วยที่ 4เคร่ืองเจียระไน 
 
 
 
      1. ง 2.ข 3. ง  4. ก  5. ก  6. ข 7. ง  8. ข  9. ก 10. ข 11. ก 12. ง 13. ข 14. ข 15. ค 
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เฉลยคำตอบหลังเรียน หน่วยที่ 4เคร่ืองเจียระไน 
 
 
      1.ง 2.ข 3. ง  4. ก  5. ก  6. ข 7. ง  8. ข  9. ก 10. ข 11. ก 12. ง 13. ข 14. ข 15. ค 
 
 
 
เฉลยคำตอบแบบฝึกหัด หน่วยที่ 4 เคร่ืองเจียระไน 
1. จงอธิบายหลักการทำงานของเครื่องเจียระไนราบเป็นอย่างไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
เครื่องเจียระไนแนวราบแบบเพลานอน เป็นการขับเคล่ือนโดยโต๊ะงานด้วยระบบไฮดรอลิก  ช้ินงานท่ีเจียระไน
เป็นชิ้นงานแบน การจับยึดชิ้นงานด้วยแท่นจับยึดแม่เหล็กล้อหินเจียระไนหมุนอยู่ในแนวนอน  และชิ้นงาน
เคล่ือนท่ีผ่านล้อหินไปมาในแนวเส้นตรง ลักษณะโครงสร้างของเครื่องเจียระไนแนวราบเป็นเหล็กหล่อมีน้ำหนัก
มากพอ ไม่เกิดการส่ันสะเทือนขณะเจียระไน 
2.   เครื่องเจียระไนแบ่งออกได้ 2 ลักษณะ คืออะไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
1. เครื่องเจียระไนผิวราบ (Surface Grinding) 
2. เครื่องเจียระไนเพลาทรงกระบอก (Cylindrical Grinding) 
3.  โต๊ะงานของเครื่องเจียระไนผิวราบเคล่ือนท่ีได้โดยใช้ระบบใด 
เฉลยแนวคำตอบ 
ขับเคล่ือนด้วยระบบไฮดรอลิก 
4.  การตรวจสอบสภาพล้อหินเจียระไนทำได้อย่างไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
   ใช้ไม้เคาะฟังเสียงหินรอยแตกร้าว 
5.  วัสดุท่ีใช้ในการแต่งหน้าหินเจียระไนคืออะไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
เพชร 
 
 
6.  การจับยึดช้ินงานของโต๊ะงานใช้วิธีจับยึดโดยวธิีใด 
เฉลยแนวคำตอบ 
      แท่นจับยึดสนามแม่เหล็ก 
7.  ลักษณะงานท่ีได้จากงานเจียระไนทรงกระบอกมีอะไรบ้าง 
เฉลยแนวคำตอบ 
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1.งานเจียระไนกลม เป็นการเจียระไนชิ้นงานทรงกระบอกให้มีผิวเรียบและได้ขนาดของชิ้นงานตามท่ี
ต้องการ 

2. งานเจียระไนบ่า ใช้เจียระไนงานที่ผ่านงานกลึงตกบ่ามาก่อนการเจียระไน ลักษณะนี้สามารถเจียระไน
ช้ินงานท่ีมีลักษณะตกบ่าได้ 
3. งานเจียระไนเรียว โต๊ะงานของเครื่องสามารถปรับเอียงมุมได้และบริเวณหัวเครื่องท่ีสามารถปรับเอียงมุม
ได้ ทำให้สามารถเจียระไนช้ินงานท่ีมีลักษณะเรียว โดยการใช้ไดเฮจเกจเป็นเครื่องมือทดสอบความเรียว 
4. งานเจียระไนรูใน เครื่องเจียระไนเพลาทรงกระบอกมีชุดประกอบ สามารถใช้เจียระไนภายในรูให้ได้
ขนาดความกว้างของรูในตามขนาดท่ีต้องการ 

   8.  การจับยึดช้ินงานบนเครื่องเจียระไนทรงกระบอกทำได้อย่างไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
1.  การใช้หัวจับแบบสามจับจับช้ินงานส่วนอีกด้านใช้ยันศูนย์ยันท้ายช้ินงานเอาไว้ 
2. การใช้ยันศูนย์จับช้ินงานล็อกด้วยห่วงพาส่วนอีกด้านใช้ยันศูนย์ยันท้ายช้ินงานเอาไว้ 
9.  ส่วนประกอบท่ีสำคัญของเครื่องเจียระไนทรงกระบอกได้แก่อะไรบ้าง 
เฉลยแนวคำตอบ 
          1. ชุดหัวเครื่อง (Work  Head) 
          2. ชุดล้อหิน (Wheel  Head) 
           3. โต๊ะงาน (Table) 
10. จงบอกความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจียระไนมีอะไรบ้างมา 5 ข้อ 
เฉลยแนวคำตอบ 
         1. ขณะทำงานควรมีความพร้อมและสุขภาพสมบูรณ์ 

2. ตรวจสอบหินเจียระไนว่ามีรอยบิ่นหรือรอยแตกร้าวหรือไม่ 
3. ใช้มือหมุนเล่ือนยกหินเจียระไนให้สูงพ้นจากโต๊ะงาน เปิดเครื่องดูการหมุนของหินว่าปกติหรือไม่ 
4. ขณะเปิดให้ล้อหินหมุนให้ตรวจว่าปั๊มน้ำหล่อเย็นทำงานพร้อมหรือไม่ 
5. การจับยึดช้ินงานบนแท่นแม่เหล็กตรวจสอบดูว่าเมื่อเปิดสวิตช์แล้วชิ้นงานถูกจับยึดแน่นหรือไม่ 
6. เปิดสวิตช์ให้ระบบไฮดรอลิกทำงาน ปรับโต๊ะงานเคล่ือนไปมาซ้าย – ขวา ปรับความเร็วให้เหมาะสม
กับขนาดความยาวของงาน 
7. สวมแว่นตานิรภัยทุกครั้งเพื่อความปลอดภัย 
8. วัสดุงานประเภทเหล็กเหนี่ยวเหล็กแข็งควรหล่อเย็นขณะเจียระไนทุกครั้งหากเป็นเหล็กหล่อต้อง
เจียระไนแบบแห้งควรเปิดระบบดูดฝุ่นเพื่อป้องกันการฟุ้งกระจายของเศษหินและเศษเหล็ก 
9. เมื่อเสร็จงานเจียระไนทุกครั้งควรใช้ตะไบลบคมช้ินงาน เพื่อป้องกันอันตรายจากขอบช้ินงาน 
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ขั้นตอนการจัดกิจกรรม หน่วยที่ 5 

ขั้นตอนการสอน( กิจกรรมครู) ขั้นตอนการเรียน (กิจกรรม
ผู้เรียน) 

          พฤติกรรมท่ีสังเกต 
    (คุณลักษณะพึงประสงค์) 

 1. อธิบาย วัตถุประสงค์ 
มาตรฐานรายวิชา และ
คำอธิบายรายวิชา 
2. อธิบาย เกณฑ์การให้คะแนน
และการประเมินผลการเรียน 
              ขั้นทดสอบ 
1.  ให้นักศึกษาทำแบบทดสอบ
ก่อนเรียน  (เวลา20 นาที)  
              ขั้นสอน 

นักเรียนฟงัรายละเอียดในการ
เรียน 
 
นักเรียนฟงัข้อตกลงและ
หลักเกณฑ์ร่วมกัน 
 
นักเรียนทำแบบทดสอบก่อน 
เรียนในเวลาท่ีกำหนด 
 
นักเรียนรับเอกสารใบความรู้ 
เอกสารประกอบการสอน 

 
ทุกครั้งท่ีมีการเรียนการสอน 
จะวัดลักษณะพึงประสงค์ 
(คุณธรรมจริยธรรม) ท่ีสังเกตได้   
ได้แก่ 
 -   การตรงต่อเวลา 
 -   การมีระเบียบวินัย   
 -   การต้ังใจเรียน 
 -   การมีมนุษย์สัมพันธ์ 
-    การมีความซื่อสัตย์สุจริต    
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2. แจกเอกสารใบเนื้อหาหน่วยที่ 
5 งานผลิตช้ินส่วนปากกาจับ

ช้ินงานแบบหมุนได้ 
 
          ขั้นประเมิน 
3.  มีการประเมินเป็นรายบุคคล  
4. มอบหมายให้นักเรียนทำ
กิจกรรมตาม ใบงานท่ี 18-29
เสริมการเรียนรู้  
5. ให้นักศึกษาทำแบบทดสอบ
หลังการเรียน (เวลา30 นาที) 

 
 
นักเรียนทุกคนต้ังใจฟังไม่เข้าใจ
ให้ชักถาม 
นักเรียนแต่ละคนปฏิบัติตามใบ
งาน ท่ี 18-29 
 
นักเรียนแต่ละคนทำ
แบบทดสอบหลังเรียนและ
แบบฝึกหัดท้ายหน่วยที ่5 ใน
เวลาท่ีกำหนด 
 
 
 

-   การมีความเคารพต่อครูและ
เพื่อนร่วมชั้นเรียน 
 

 
 
 
 
 
 
 

แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 5 
งานผลิตชิ้นส่วนปากกาจับชิ้นงานแบบหมุนได้ 

คำส่ัง  จงเลือกคำตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1. งานใดเกี่ยวข้องกับงานกลึง 

ก. งานบ่าฉาก                             ข. งานตกร่อง 
ค. งานร่องสปาย                          ง. งานผิวเรียบ 

2. งานใดเกี่ยวข้องกับงานกลึง 
ก. ตัวล็อกปากจับ                         ข. แป้นล็อกฐานปากกา 
ค. ปากจับปากกานำเล่ือน                ง. ปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือน 

3. งานใดเกี่ยวกับงานไส 
ก. เกลียวนำ                                ข. ตัวล็อกปากจับ 
ค. แป้นล็อกฐานปากกา                  ง. ปากจับปากกานำเล่ือน 

4. งานใดเกี่ยวข้องกับงานเจาะต้ังพืน้ 
ก. ปุ่มล็อกมือหมุน                        ข. แหวนรองเกลียว 
ต. แหวนรองฐานปากกา                  ง. เกลียวนำใส่ด้ามมือหมุน 

5. งานใดเกี่ยวข้องกับงานเจาะบนเครื่องกลึง 
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ก. ปากจับช้ินงาน                         ข. แหวนรองเกลียว 
ค. แป้นล็อกฐานปากกา                  ง. เกลียวนำใส่ด้ามมือหมุน 

6. งานใดเกี่ยวข้องกับงานกัด 
ก. ตัวล็อกปากจับข. ฐานหมุนปากกา 
ค. แหวนรองเกลียว                       ง. เกลียวนำใส่ด้ามมือหมุน 

7. งานใดเกี่ยวข้องกับงานเจียระไน 
ก. ปากจับปากกานำเล่ือน                 ข. ปากจับช้ินงาน 
ค. แหวนรองฐานปากกา                   ง. แป้นล็อกฐานปากกา  

8. ต๊าปเกลียว M.4 × 0.7 ควรเจาะรูด้วยดอกสว่านขนาดกี่มิลลิเมตร 
ก. 3 มิลลิเมตร                    ข. 3.5 มิลลิเมตร 
ค. 4 มิลลิเมตร                    ง. 4.5  มิลลิเมตร 

9. การกำจัดคราบน้ำมันก่อนพ่นสี ข้อใดกำจัดคราบน้ำมันได้ดีท่ีสุด 
ก. ต้มด้วยน้ำ                      ข. ล้างด้วยน้ำมันสน 
ค. เช็ดด้วยน้ำสะอาด             ง. ล้างด้วยทินเนอร์ 

10. งานประกอบคือข้อใด 
ก. งานแต่ละช้ินมารวมกัน 
ข. งานท่ีจับยึดโดยวิธีใดก็ได้ 
ค. งานแต่ละช้ินมาร่วมกันและงานท่ีจับยึดโดยวิธีใดก็ได้ 
ง. งานท่ีนำช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีขึ้นรูปสำเร็จแล้วมาประกอบจับยึดเข้าด้วยกันเป็นรูปร่างตามแบบงาน

ท่ีกำหนด 
หน่วยที่  5 

งานผลิตชิ้นส่วนปากกาจับชิ้นงานแบบหมุนได้ 
 
หัวเร่ือง (Topics) 
5.1 งานและช้ินงานปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
       5.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้งานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
       5.3 การบำรุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
       5.4 ความปลอดภัยในเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 
แนวคิดสำคัญ (Main Idea) 
       งานผลิตช้ินส่วนปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้  คือ งานท่ีนำช้ินส่วนต่างๆ ท่ีผลิตขึ้นรูปจากเครื่องจักรกล
พื้นฐาน ท่ีสำเร็จแล้วมาประกอบเข้าด้วยกันเพื่อให้งานออกมาเป็นรูปร่างตามแบบงานท่ีกำหนด 
 
สมรรถะย่อย (Element of Competency) 
      1. นำช้ินส่วนต่างๆท่ีผลิตขึ้นรูปจากเครื่องจักรกลพื้นฐานมาประกอบเข้าด้วยกันตามแบบงานได้ 
2. อ่านแบบประกอบผลิตช้ินส่วนเครื่องจักรกล 2 ได้ 
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จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (Behavioral objectives) 
1. บอกช้ินส่วนท่ีจะประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
       2. บอกเครื่องมือท่ีจะใช้งานในการประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
       3. บอกข้ันตอนการประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
       4. บอกวิธีบำรุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์ประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
       5. อธิบายความปลอดภัยในการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5.1 งานและช้ินส่วนปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 

งานผลิตช้ินส่วนปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ เป็นส่วนหนึ่งของรายวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 
2 รหัสวิชา 2102-2102 ท่ีเรียนในระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.2) มีจำนวน 4 หน่วยกิจ จำนวน 8 
ช่ัวโมง ต่อสัปดาห์นักเรียนท่ีเรียนในรายวิชานี้เมื่อจบหลักสูตรแล้วต้องรู้และปฏิบัติงานต่อไปนี้ได้ 

 

 
รูปท่ี 5.1 ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 

(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 
          5.1.1 งานกลึง นักเรียนต้องปฏิบัติงานเหล่านี้ได้ 
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1.1  งานกลึงปาดหน้า 
1.2  งานกลึงปอก 
1.3  งานกลึงตกร่อง 
1.4  งานกลึงหลบมุม 
1.5  งานกลึงเกลียวนอก 
1.6  งานกลึงเกลียวใน 
1.7  งานกลึงเรียว 
1.8  งานกลึงเย้ืองศูนย ์

                    1.9 งานตรวจสอบช้ินงาน 
                    1.10 งานบำรุงรักษาเครื่องกลึง 
 
 
   
  
 
 
สำหรับช้ินงานท่ีต้องผ่านงานกลึง 

     1. เพลาประคองปากกา 
     2. เพลามือหมุนปากกา 
     3. เกลียวนำเล่ือน 
     4. แหวนล็อกเกลียวนำเล่ือน 
     5. แหวนรองฐานหมุนปากกา 
     6. แป้นล็อกฐานปากกา 
     7. สลักตัวล็อกปากกา 
     8. ฐานหมุนปากกา 

 
 

 

 
 

รูปท่ี 5.2 เพลาประคองปากกา 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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รูปท่ี 5.3 เพลามือหมุนปากกา 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.4 เกลียวนำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.5 แหวนล็อกเกลียวนำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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รูปท่ี 5.6 แหวนรองฐานหมุนปากกา 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส,2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.7 แป้นล็อกฐานปากกา 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.8 สลักล็อกฐานปากกา 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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รูปท่ี 5.9 ฐานหมุนปากกา 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 
 
 

5.1.2 งานไส  
        นักเรียนต้องปฏิบัติงานเหล่านี้ได้   

1. งานไสผิวเรียบ 
2. งานไสมุม 
3. งานไสร่องล่ิม 
4. งานไสบ่าฉาก 
5. งานตรวจสอบช้ินงาน 
6. งานบำรุงรักษาเครื่องไส 

 
                 สำหรับช้ินงานท่ีต้องผ่านงานไส 

        1. ฐานหมุนปากกา 
        2. ปากจับปากกานำเล่ือน 
        3. ปากจับปากกาตัวประคองนำเคล่ือน 
 

 
 

รูปท่ี 5.10 ฐานหมุนปากกา 
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(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 

 
 

รูปท่ี 5.11 ปากจับปากกานำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 

รูปท่ี 5.12 ปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
        5.1.3 งานเจาะ  

       นักเรียนต้องปฏิบัติงานเหล่านี้ได้   
1. งานเจาะบนเครื่องกลึง 
2. งานเจาะต้ังพื้น 
3. งานตรวจสอบช้ินงาน 
4. งานบำรุงรักษาเครื่องเจาะ 

 
               สำหรับช้ินงานท่ีต้องผ่านงานเจาะ 

     1. ปุ่มล็อกมือหมุนปากกา 
     2. แหวนล็อกเกลียวนำเล่ือน 
     3. แหวนรองฐานหมุนปากกา 
     4. ฐานหมุนปากกา 
     5. เกลียวนำเล่ือนใส่ด้ามมือหมุน 
     6. แป้นล็อกฐานปากกา 
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     7. ปากจับปากกานำเล่ือน 
     8. ปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือน 
     9. ปากจับช้ินงาน 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.13 ปุ่มล็อกมือหมุนปากกา 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 

 
 

รูปท่ี 5.14แหวนล็อกเกลียวนำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.15 แหวนรองฐานหมุนปากกา 
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(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 

รูปท่ี 5.16 ฐานหมุนปากกา 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.17 เกลียวนำเล่ือนใส่ด้ามมือหมุน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.18 แป้นล็อกฐานปากกา 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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รูปท่ี 5.19 ปากจับปากกานำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.20 ปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.21 ปากจับช้ินงาน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

5.1.4 งานกัด  
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       นักเรียนต้องปฏิบัติงานเหล่านี้ได้   

   1. งานกัดราบ 
   2. งานกัดแนวตั้ง 
   3. งานกัด  Rotary 
   4. งานกัดเฟืองตรง 
   5. งานตรวจสอบช้ินงาน 
   6. งานบำรุงรักษาเครื่องกัด 

 
                สำหรับช้ินงานที่ต้องผ่านงานกัด 

       1. ปากจับปากกานำเล่ือน 
       2. ปากจับตัวประคองนำเล่ือน 
       3. ปากจับช้ินงาน 

 

 
 

รูปท่ี 5.22 ปากจับปากกานำเล่ือน 
ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 

 
 

รูปท่ี 5.23 ปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 
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รูปท่ี 5.24 ปากจับช้ินงาน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
5.1.5 งานเจียระไน  
        นักเรียนต้องปฏิบัติงานเหล่านี้ได้   

     1. งานเจียระไนราบ 
     2. งานเจียระไนทรงกระบอก 
3. งานตรวจสอบช้ินงาน 
4. งานบำรุงรักษาเครื่องเจียระไน 

 
                  สำหรับช้ินงานท่ีต้องผ่านงานเจียระไน 

         1. ปากจับช้ินงาน 
         2. เพลามือหมุนปากกา 

 

 
 

รูปท่ี 5.25 เจียระไนราบปากจับช้ินงาน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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รูปท่ี 5.26 เจียระไนเพลากลมมือหมุนปากกา 

(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 
5.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
     1. ตะไบแบนหยาบ                                                       จำนวน 1 อัน 
     2. ตะไบแบนละเอียด                                                     จำนวน 1 อัน 
     3. กระดาษทราย                                                          จำนวน 1 แผ่น 
     4. ดอกต๊าป M.4×0.7                                                    จำนวน 1 ชุด 
     5. ดอกต๊าป M.5×0.8                                                    จำนวน 1 ชุด 
     6. ดอกต๊าป M.12×1.75                                                 จำนวน 1 ชุด 
     7. ไขควงปากส่ีแฉก                                                       จำนวน 1 ด้าม 
    8. ด้ามต๊าป                                                                  จำนวน 1 อัน 
    9. ประแจแอล                                                               จำนวน 1 ชุด 
   10. สกรู M.4 × 0.7                                                         จำนวน 8 ตัว 
   11. สกรู M.5 × 0.8                                                         จำนวน 2 ตัว 
12. สีสเปรย์ (สีชมพู สีเหลือง สีเขียว สีฟ้าสีน้ำเงิน)          จำนวน 5 กระป๋อง 
13. ผ้าเช็ดมือขนาดความกว้าง 1 ฟุต× 2 ฟุต                  จำนวน 1 ผืนการ5.3 5.3 การบำรุงรักษา
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานประกอบปากกาจับชิ้นงานแบบหมุนได้ 
1. ตะไบหยาบและตะไบแบนละเอียดหลังใช้งานเสร็จให้ใช้แปรงลวดทองเหลืองแปลงผงเหล็กออกตามร่องของ
ตะไบก่อนเก็บเข้าห้องเครื่องมือ 
2. ดอกต๊าปและด้ามต๊าปหลังใช้งานเสร็จต้องทำความสะอาดด้วยผ้าหรือแปรงขนอ่อนทุกครั้ง 
3. ประแจแอลหลังใช้งานเสร็จต้องทำความสะอาดด้วยผ้าก่อนเก็บเข้าห้องเครื่องมือ 
4. เครื่องมือไขควงปากส่ีแฉกหลังใช้งานต้องทำความสะอาดด้วยผ้าก่อนเก็บเข้าห้องเครื่องมือ 
5. เก็บทำความสะอาดบริเวณปฏิบัติงานหลังปฏิบัติงานเสร็จ 
 
 
 
 
5.4 ความปลอดภัยในเคร่ืองมือและอปุกรณ์ที่ใช้ในงานประกอบปากกาจับชิ้นงานแบบหมุนได้ 
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1. ตะไบแบนหยาบและตะไบแบนละเอียด ขณะวางตะไบห้ามวางรวมกับเครื่องมืออื่น ๆ หรือบริเวณท่ีมีน้ำมัน 
เพราะจะทำให้ตะไบล่ืนหรือเครื่องมืออื่น ๆ เสียหายได้  และให้วางตะไบบนผ้าท่ีเตรียมไว้ขณะปฏิบัติงาน 
2.  ดอกต๊าปกับด้ามต๊าปต้องเลือกให้ขนาดใกล้เคียงกัน  ขนาดไม่ใกล้เคียงกันจะทำให้การออกแรงไม่สามารถ
กำหนดได้  เช่น  ดอกต๊าปท่ีเล็กแต่ด้ามต๊าปใหญ่  อาจทำให้ดอกต๊าปหักได้ 
3. ประแจแอลขณะขันให้ดึงประแจแอลเข้าหาตัว เพราะสามารถกำหนดแรงขันได้มากกว่า  การขันประแจ
ออกไปด้านนอกตัว 
4. ไขควงส่ีแฉกควรเลือกไขควงท่ีมีขนาดเดียวกับหัวสกรูส่ีแฉก หากไขควงส่ีแฉกเล็กกว่าหัวสกรูจะทำให้หัวสกรู
หรือไขควงเยินได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
แบบฝึกหัดหน่วยที่ 5 
งานผลิตชิ้นส่วนปากกาจับชิ้นงานแบบหมุนได้ 
คำส่ัง จงตอบคำถามต่อไปนี้ให้ถูกต้อง 
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1. ช้ินส่วนท่ีขึ้นรูปด้วยงานกลึงมีอะไรบ้างระบุมา 5 ช้ิน 
…………………………………………………………………………………………………………………………......................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
........................................................................................................ 
2. ช้ินงานท่ีเกี่ยวกับงานไสมีอะไรบ้างระบุมา 5 ช้ิน 
…………………………………………………………………………………………………………………………......................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
........................................................................................................ 
3. ช้ินส่วนท่ีใช้เครื่องเจาะต้ังพื้นมีอะไรบ้างระบุมา 5 ช้ิน 
…………………………………………………………………………………………………………………………......................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
........................................................................................................ 
4. ช้ินส่วนท่ีใช้เครื่องกลึงเจาะมีอะไรบ้างระบุมา 4 ช้ิน 
…………………………………………………………………………………………………………………………......................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
........................................................................................................ 
5. ช้ินส่วนท่ีขึ้นรูปจากงานกัดมีอะไรบ้างระบุมา 3 ช้ิน 
…………………………………………………………………………………………………………………………......................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
........................................................................................................ 
 
 
 
6. ช้ินส่วนท่ีขึ้นรูปจากงานเจียระไนมีอะไรบ้างระบุมา 2 ช้ิน 
…………………………………………………………………………………………………………………………......................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
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..............................................................................................................................................................................

........................................................................................................ 
7. การบำรุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์ในงานประกอบมีอะไรบ้างมา 4 ข้อ 
…………………………………………………………………………………………………………………………......................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
........................................................................................................ 
8. การยึดประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ใช้สกรู M. เท่าไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………......................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
........................................................................................................ 
9. กระดาษทรายท่ีใช้ขัดช้ินงานให้ผิวเรียบก่อนฝุ่นสี ใช้กระดาษทรายเบอร์อะไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………......................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
........................................................................................................ 
10. ความหมายของคำว่างานประกอบคืออะไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………......................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
........................................................................................................ 
 
 
 
 
 
 

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 5 
งานผลิตชิ้นส่วนปากกาจับชิ้นงานแบบหมุนได้ 

คำส่ังจงเลือกคำตอบท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 
1. งานท่ีเกี่ยวข้องกับงานกลึง 

ก. งานบ่าฉาก                              ข. งานร่องสปาย 
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ค. งานตกร่อง                               ง. งานผิวเรียบ 
2. งานใดท่ีเกี่ยวข้องกับงานกลึง 

ก. แป้นล็อกฐานปากกา                   ข. ปากจับปากกานำเล่ือน 
ค. ปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือน   ง. ปากจับช้ินงาน 

3. งานใดเกี่ยวกับงานไส 
ก. ตัวล๊อกปากจับ                          ข. ปากจับปากกานำเล่ือน 
ค. แป้นล็อกฐานหมุนปากกา              ง. เกลียวนำ 

 4. งานใดเกี่ยวข้องกับงานเจาะต้ังพื้น 
ก. แหวนล็อกเกลียวนำเล่ือน              ข. แหวนรองฐานหมุนปากกา 
ค. เกลียวนำเล่ือนใส่ด้ามมือหมุน         ง. ปุ่มล็อกมือหมุน 

5. งานใดเกี่ยวข้องกับงานเจาะบนเครื่องกลึง 
ก . เกลียวนำเล่ือนใส่ด้ามมือหมุน         ข. แป้นล็อกฐานปากกา 
ค. ปากจับช้ินงาน                            ง. แหวนล็อกเกลียวนำเล่ือน 

6. งานใดเกี่ยวข้องกับงานกัด 
ก. ตัวล็อกปากจับ                           ข. เกลียวนำเล่ือนใส่ด้ามมือหมุน 
ค. แหวนล็อกเกลียวนำเล่ือน               ง. ฐานหมุนปากกา 

7. งานใดเกี่ยวข้องกับงานเจียระไน 
ก. เพลาประคองปากกา                     ข. ปากจับช้ินงาน 
ค. แป้นล็อกฐานปากกา                      ง. แหวนรองฐานหมุนปากกา 

8. ต๊าปเกลียว M.4 X 0.7 ควรเจาะรูด้วยดอกสว่านขนาดกี่มิลลิเมตร 
ก. 4.5  มิลลิเมตร                        ข. 4 มิลลิเมตร 
ค. 3.5 มิลลิเมตร                          ง. 3 มิลลิเมตร 

9. การกำจัดคราบน้ำมันก่อนพ่นสี ข้อใดกำจัดคราบน้ำมันได้ดีท่ีสุด 
ก. ต้มด้วยน้ำ                              ข. ล้างด้วยน้ำมันสน 
ค. เช็ดด้วยน้ำสะอาด                     ง. ล้างด้วยทินเนอร์ 

10. งานประกอบคือ 
ก. งานแต่ละช้ินมารวมกัน 
ข. งานท่ีจับยึดโดยวิธีใดก็ได้ 
ค. งานแต่ละช้ินมารวมกันและงานท่ีจับยึดโดยวิธีใดก็ได้ 
ง. งานท่ีนำช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีขึ้นรูปสำเร็จแล้วมาประกอบจับยึดเข้าด้วยกันเป็นรูปร่างตามแบบงาน

ท่ีกำหนด 
 
 
 

ใบงานท่ี 18 
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ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   งานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.27 ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
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รูปท่ี 5.28 ช้ินส่วนประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ใบงานท่ี 19 
 
 
 
ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   ช้ินงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 
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 ช้ินงานท่ี 1 ฐานหมุนปากกา                     ช้ินงานท่ี1 พ่นสีฐานหมุนปากกา 
         (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559)                               (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.29ฐานหมุนปากกาพร้อมประกอบ 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 
 
 

ใบงานท่ี 20 
 
 
 
ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   ช้ินงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 
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         ช้ินงานท่ี 2 แหวนรองฐานหมุนปากกา   ช้ินงานท่ี 2 พ่นสีแหวนรองฐานหมุนปากกา 
                         (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.30แหวนรองฐานหมุนปากกาพร้อมประกอบ 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 
 

ใบงานท่ี 21 
 
 
 
ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   ช้ินงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 
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ช้ินงานท่ี 3 แป้นล็อกฐานปากกา      ช้ินงานท่ี 3 พ่นสีแป้นล็อกฐานปากกา 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559)                     (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.31 แป้นล็อกฐานปากกาพร้อมประกอบ 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 

ใบงานท่ี 22 
 
 
 
ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   ช้ินงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 
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ช้ินงานท่ี 4ปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือน  ช้ินงานท่ี 4 พ่นสีปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือน 
                 (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559)                   (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 

 
 

รูปท่ี 5.32 ปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือนพร้อมประกอบ 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 

ใบงานท่ี 23 
 
 
 
ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   ช้ินงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 
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ช้ินงานท่ี 5 เกลียวนำเล่ือน                      ช้ินงานท่ี 5 พ่นสีหัวเกลียวนำเล่ือน 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559)                             (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.33เกลียวนำเล่ือนพร้อมประกอบ 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 

ใบงานท่ี 24 
 
 
 
ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   ช้ินงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 
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              ช้ินงานท่ี 6 เพลาประคองปากกา            ช้ินงานท่ี 6 เจียระไนเพลาประคองปากกา 
                     (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559)                         (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 

 
 

รูปท่ี 5.34เพลาประคองปากกาพร้อมประกอบ 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 

ใบงานท่ี 25 
 
 
 
ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   ช้ินงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 
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       ช้ินงานท่ี 7 แหวนล็อกเกลียวนำเล่ือน          ช้ินงานท่ี 7 พ่นสีแหวนล็อกเกลียวนำเล่ือน 
                 (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559)                       (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 
 

 
 
                               รูปท่ี 5.35แหวนล็อกเกลียวนำเล่ือนพร้อมประกอบ 

(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 
 
 

ใบงานท่ี 26 
 
 
 
ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   ช้ินงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 
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       ช้ินงานท่ี 8 เพลามือหมุนปากกา             ช้ินงานท่ี 8 พ่นสีเพลามือหมุนปากกา 
             (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559)                             (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 

 
 

รูปท่ี 5.36เพลามือหมุนปากกาพร้อมประกอบ 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 

ใบงานท่ี 27 
 
 
 
ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   ช้ินงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 
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           ช้ินงานท่ี 9 สลักล็อกฐานปากกา             ช้ินงานท่ี 9 พ่นสีสลักล็อกฐานปากกา 
               (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559)                          (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.37สลักล็อกฐานปากกาพร้อมประกอบ 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559 

 
 
 

ใบงานท่ี 28 
 
 
 
ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   ช้ินงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 
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             ช้ินงานท่ี 10 ปากจับช้ินงาน                 ช้ินงานท่ี 10 พ่นสีปากจับช้ินงาน 
                   (ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559)(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.38 ปากจับช้ินงานพร้อมประกอบ 
(ท่ีมา : มนัส  นิระโส, 2559) 

 
 
 
 

ใบงานท่ี 29 
 
 
 
ช่ือหน่วย  ปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
ช่ือเรื่อง   ช้ินงานประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ 
 

 
 
 

จำนวน 4 ช่ัวโมง 
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      ช้ินงานท่ี 11 ปากจับปากกานำเล่ือน    ช้ินงานท่ี 11 พ่นสีปากจับปากกานำเล่ือน 
            (ท่ีมา: มนัส  นิระโส,2559)                     (ท่ีมา: มนัส  นิระโส,2559) 

 

 
 

รูปท่ี 5.39 ปากจับปากกานำเล่ือนพร้อมประกอบ 
(ท่ีมา: มนัส  นิระโส,2559) 

 

เฉลยคำตอบ หน่วยที่ 5 งานผลิตชิ้นส่วนปากกาจับชิ้นงานแบบหมุนได้ 

เฉลยคำตอบก่อนเรียน หน่วยที่ 5 งานผลิตชิ้นส่วนปากกาจับชิ้นงานแบบหมุนได้ 

 
 
                           1. ข 2.ง 3.ค 4. ง  5. ข 6. ก 7. ข 8. ข  9. ก 10. ง 
 
 
เฉลยคำตอบหลังเรียน หน่วยที่ 5 งานผลิตชิ้นส่วนปากกาจับชิ้นงานแบบหมุนได้ 

 
 
                           1. ค 2.ค 3.ค 4.ง 5.ง 6. ก 7. ข 8. ค  9. ก 10. ง 
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เฉลยคำตอบแบบฝึกหัด หน่วยที่ 5 งานผลิตชิ้นส่วนปากกาจับชิ้นงานแบบหมุนได้ 
1. ช้ินส่วนท่ีขึ้นรูปด้วยงานกลึงมีอะไรบ้างระบุมา 5 ช้ิน 
เฉลยแนวคำตอบ 
1. เพลาประคองปากกา 
2. เพลามือหมุนปากกา 
3. เกลียวนำเล่ือน 
4. แหวนล็อกเกลียวนำเล่ือน 
5. แหวนรองฐานหมุนปากกา 
6. แป้นล็อกฐานปากกา 
7. สลักตัวล็อกปากกา 
8. ฐานหมุนปากกา 
2. ช้ินงานท่ีเกี่ยวกับงานไสมีอะไรบ้างระบุมา 5 ช้ิน 
เฉลยแนวคำตอบ 
1. ฐานหมุนปากกา 
2. ปากจับปากกานำเล่ือน 
3. ปากจับปากกาตัวประคองนำเคล่ือน 
 
 
 
 
 
3. ช้ินส่วนท่ีใช้เครื่องเจาะต้ังพื้นมีอะไรบ้างระบุมา 5 ช้ิน 
เฉลยแนวคำตอบ 

1. แหวนรองฐานหมุนปากกา 
2. ฐานหมุนปากกา 
3. เกลียวนำเล่ือนใส่ด้ามมือหมุน 
4. แป้นล็อกฐานปากกา 
5. ปากจับปากกานำเล่ือน 
6. ปากจับปากกาตัวประคองนำเล่ือน 
7. ปากจับช้ินงาน 

4. ช้ินส่วนท่ีใช้เครื่องกลึงเจาะมีอะไรบ้างระบุมา 4 ช้ิน 
เฉลยแนวคำตอบ 
        1.ปุ่มล็อกมือหมุนปากกา 
2. แหวนล็อกเกลียวนำเล่ือน 
3. แหวนรองฐานหมุนปากกา 
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4. ฐานหมุนปากกา 
5. ช้ินส่วนท่ีขึ้นรูปจากงานกัดมีอะไรบ้างระบุมา 3 ช้ิน 
เฉลยแนวคำตอบ 
1. ปากจับปากกานำเล่ือน 
2. ปากจับตัวประคองนำเล่ือน 
3. ปากจับช้ินงาน 
6. ช้ินส่วนท่ีขึ้นรูปจากงานเจียระไนมีอะไรบ้างระบุมา 2 ช้ิน 
เฉลยแนวคำตอบ 
1. ปากจับช้ินงาน 
2. เพลามือหมุนปากกา 
7. การบำรุงรักษาเครื่องมือและอุปกรณ์ในงานประกอบมีอะไรบ้างมา 4 ข้อ 
เฉลยแนวคำตอบ 
1. ตะไบหยาบและตะไบแบนละเอียดหลังใช้งานเสร็จให้ใช้แปรงลวดทองเหลืองแปลงผงเหล็กออกตามร่องของ
ตะไบก่อนเก็บเข้าห้องเครื่องมือ 
2. ดอกต๊าปและด้ามต๊าปหลังใช้งานเสร็จต้องทำความสะอาดด้วยผ้าหรือแปรงขนอ่อนทุกครั้ง 
3. ประแจแอลหลังใช้งานเสร็จต้องทำความสะอาดด้วยผ้าก่อนเก็บเข้าห้องเครื่องมือ 
4. เครื่องมือไขควงปากส่ีแฉกหลังใช้งานต้องทำความสะอาดด้วยผ้าก่อนเก็บเข้าห้องเครื่องมือ 
5. เก็บทำความสะอาดบริเวณปฏิบัติงานหลังปฏิบัติงานเสร็จ 
 
 
 
8. การยึดประกอบปากกาจับช้ินงานแบบหมุนได้ใช้สกรูM. เท่าไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
สกรู M.4 × 0.7 
สกรู M.5 × 0.8 
9. กระดาษทรายท่ีใช้ขัดช้ินงานให้ผิวเรียบก่อนพ่นสี ใช้กระดาษทรายเบอร์อะไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
     เบอร์ 300 
10. ความหมายของคำว่างานประกอบคืออะไร 
เฉลยแนวคำตอบ 
งานท่ีนำช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีขึ้นรูปสำเร็จแล้วมาประกอบจับยึดเข้าด้วยกันเป็นรูปร่างตามแบบงานท่ีกำหนด 
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