
งานเครื่องมือกลเบือ้งตน้

เคร่ืองกลึงและงานกลึง



• เคร่ืองกลงึ

• เคร่ืองกลึงเป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีความส าคญัมากในงานแปร
รูปโลหะ ถือวา่เป็นราชา ของเคร่ืองจกัรกล (King of  
The Machines) มีหลกัการท างาน คือช้ินงานจะ
หมุน มีดตดัจะเคล่ือนท่ีตดัเฉือนช้ินงาน เพื่อใหไ้ดข้นาด
และรูปทรงตามตอ้งการ



•เคร่ืองกลึงสามารถท างานไดห้ลายอยา่ง  ไดแ้ก่  
กลึงปาดหนา้  กลึงปอก  กลึงเกลียว  เจาะรู พิมพ์
ลาย ฯลฯ ถา้มีอุปกรณ์พิเศษมาเพิ่มเติมกส็ามารถ
ท างานเฉพาะอยา่งไดอี้ก  เช่น  มีชุดพิเศษเพื่อ
เจียระไน หรือชุดพิเศษในการกดังาน  เป็นตน้



• หวัเคร่ือง      ยนัศูนยห์วัเคร่ือง            ป้อมมีด       ก๊อกน ้าหล่อเยน็      ยนัศูนยท์า้ยเคร่ือง     

• ห่วงพา          รางเล่ือน      แท่นเล่ือน

• กนัสะทา้น

• เพลาน า

• แขนโยกปรับ                                                                                                                   เพลาดึง

• ความเร็วรอบ                                                                                                                  เพลาสวติช์

• ถาด

• ฐานเคร่ืองกลึง                          ถาดรองเศษเหลก็                      



• ส่วนประกอบเคร่ืองกลึง
• ฐานเคร่ืองกลงึ (Base)

• ฐานเคร่ืองกลึง ผลิตข้ึนจากเหลก็หล่อสีเทา (Gray  Cast  
iron) เพราะมีคุณสมบติัรับแรงสัน่สะเทือนไดดี้ท าหนา้ท่ีรองรับ
ส่วนประกอบทั้งหมดของตวัเคร่ืองกลึง  ส่วนท่ีมีความส าคญัท่ีสุดของฐาน
เคร่ือง  คือ  รางเล่ือนซ่ึงมีลกัษณะเป็นสันตวัวผีา่นการชุบแขง็และเจียระไน
ผวิใหมี้ความแขง็แรง และผวิเรียบ ส าหรับใหแ้ท่นเล่ือน และศูนยแ์ท่นทา้ย
เคร่ือง เคล่ือนท่ีไป-มา ไดส้ะดวก



• หัวเคร่ืองกลงึ (Head Stock)

• หวัเคร่ืองกลึง เป็นส่วนประกอบท่ีอยูบ่นฐานเคร่ืองทาง
ดา้นซา้ย  ภายในหวัเคร่ืองมีชุดเฟืองทดส่งก าลงัส าหรับบงัคบั
หวัจบัช้ินงาน  หมุนดว้ยความเร็วรอบระดบัต่าง ๆ ให้
เหมาะสมกบัความโตของช้ินงาน  ชนิดของวสัดุงาน และ
ลกัษณะการปฏิบติังานกลึง



• หัวเคร่ืองกลงึ (Head Stock)

• หวัเคร่ืองกลึง เป็นส่วนประกอบท่ีอยูบ่นฐานเคร่ืองทาง
ดา้นซา้ย  ภายในหวัเคร่ืองมีชุดเฟืองทดส่งก าลงัส าหรับบงัคบั
หวัจบัช้ินงาน  หมุนดว้ยความเร็วรอบระดบัต่าง ๆ ให้
เหมาะสมกบัความโตของช้ินงาน  ชนิดของวสัดุงาน และ
ลกัษณะการปฏิบติังานกลึง



• แท่นเล่ือนขวาง (Cross Slide) อยูบ่นแท่นเล่ือนเคล่ือนตวัไป
มาในแนวตั้งฉากกบัรางเล่ือน ท าหนา้ท่ีปรับป้อนมีดกลึงให้
เคล่ือนตวัเขา้ออก เพื่อตดัเฉือนวสัดุงานและกลึงปาดหนา้ช้ินงาน

• แท่นป้อมมีด (Compound Rest) อยูบ่นแท่นเล่ือนขวาง 
โดยมีป้อมมีด (Tool Post) ส าหรับจบัยดึมีดกลึง สามารถ
ปรับตั้งมุมใหเ้อียงส าหรับท าการกลึงเรียวไดด้ว้ย



• ชุดยนัศูนย์ท้าย (Tail Stock)

• ชุดยนัศูนยท์า้ยแท่น ท าหนา้ท่ีประคองช้ินงานหรือเจาะ
ช้ินงานโดยใชอุ้ปกรณ์อ่ืนช่วยชุดยนัศูนยท์า้ยสามารถเล่ือนไปมาได้
บนรางเล่ือนแท่น

ชุดยนัศูนยท์า้ยแท่น



•อุปกรณ์และเคร่ืองมือส าหรับงานกลงึ

• อุปกรณ์ท่ีใชก้บัเคร่ืองกลึงมีจ านวนมากมาย
หลายชนิด  อุปกรณ์ท่ีใชก้บัเคร่ืองกลึงแบ่งออกได ้
2 ลกัษณะ คือ อุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน และอุปกรณ์
จบัยดึเคร่ืองมือ



• อุปกรณ์จับยดึช้ินงาน เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการจบัช้ินงาน อุปกรณ์
ส าหรับแบ่งส่วน จะประกอบดว้ย ยนัศูนย ์หวัจบั หนา้จานต่าง ๆ 
เเมนเดรล กนัสะทา้น ห่วงพาและจานพา ฯลฯ

• 1) ยนัศูนย์หัวเคร่ืองกลงึ การกลึงงานท่ีตอ้งกลึงยนัศูนย ์ช้ินงาน
จะตอ้งมีการเจาะรูยนัศูนยท่ี์ปลายทั้งสอง โดยใชด้อกเจาะน าศูนย ์
(Center Drill) มุม 60 องศา ยนัศูนยห์วัเคร่ืองเพื่อรองรับ
ช้ินงานขณะกลึง ห่วงพาจะจบัยดึอยูก่บังาน และถูกยดึอยูก่บัจานพา 
เพื่อพาใหช้ิ้นงานหมุนขณะกลึงยนัศูนย ์                                                           



• ช้ินงานท่ีจบัยดึระหวา่งศูนย ์จะมีห่วงพาเป็นตวัพาหมุน



• 2) ยนัศูนย์ท้ายแท่น เป็นยนัศูนยท่ี์ยดึติดอยูก่บัชุดยนัศูนยท์า้ย (Tail Stock) มี
อยู ่3 ชนิดคือ

• - ยนัศูนย์ตาย (Dead Center) ยนัศูนยท่ี์ใชท้ัว่ ๆ ไปใน
โรงงาน บางลกัษณะงานกใ็ชย้นัศูนยต์าย มีมุมรวม 60 องศา และมีกา้นเรียว 
มาตรฐานมอส ท าดว้ยเหลก็รอบสูงหรือเหลก็เคร่ืองมือท่ีมีคุณภาพดีและตรงส่วน
ปลายท าดว้ยวสัดุคาไบด์ ควรระมดัระวงัในการใชง้าน  ควรหล่อล่ืนเพ่ือป้องกนั
การเกิดความร้อนและขยายตวัในขณะใชง้าน  เพราะอาจจะท าใหย้นัศูนยแ์ละ
ช้ินงานเกิด ความเสียหายได้



• ยนัศูนยต์าย จะมีแบบไม่ผา่ และแบบผา่คร่ึงซีก



• ยนัศูนย์หมุน (Revolving Dead Center) บางคร้ังเรียกวา่ยนัศูนย์
เป็น (Live center) มีการน ามาใชแ้ทนยนัศูนยต์าย ภายในประกอบดว้ย
ตลบัลูกปืน ในขณะใชง้านช้ินงานกบัยนัศูนยจ์ะหมุนไปดว้ยกนัซ่ึงไม่
จ าเป็นตอ้งหล่อล่ืนขณะใชง้าน

• ยนัศูนยห์มุนหรือยนัศูนยเ์ป็น



• - ยนัศูนย์ท้ายแบบปรับได้ (Micro Set Adjustable Dead

Center)เป็นยนัศูนยท่ี์ปรับเยื้องศูนยเ์พื่อกลึงเรียวบนช้ินงานท่ีกลึง
ระหวา่งศูนยส์ามารถปรับศูนยไ์ดอ้ยา่งง่ายและรวดเร็ว

• ยนัศูนยท์า้ยแบบปรับได้



• 3) หัวจบั (Chucks) ใชจ้บัยดึช้ินงานท่ีมีขนาดเลก็และขนาดใหญ่ได้
อยา่งสะดวก รวดเร็วไม่ตอ้งเจาะรูยนัศูนยท่ี์ช้ินงาน หวัจบัมีหลายแบบ เช่น 
หวัจบัแบบสามจบัฟันพร้อม หวัจบัแบบส่ีจบัฟันอิสระ หวัจบัแบบสปริง 
และหวัจบัแบบแม่เหลก็  เป็นตน้

• - สามจบัฟันพร้อม (Three Jaws Universal Chuck) ใชส้ าหรับ
จบัยดึช้ินงานกลมและช้ินงานหกเหล่ียม ซ่ึงมีความเท่ียงตรงสูง สามารถจบั
ช้ินงานไดโ้ต 100 – 400 มิลลิเมตร ฟันจะมีสองชุด คือ ชุดฟันจบันอก
และชุดฟันจบัใน



• สามจบัฟันพร้อม



• - ส่ีจับฟันอสิระ (Four Independent Chucks) ฟันแต่ละฟัน
สามารถปรับตวัไดอิ้สระ ดว้ยประแจขนัจบัสามารถใชจ้บัช้ินงานกลม 
ส่ีเหล่ียม และช้ินงานท่ีมีรูปร่างพิเศษ ๆ ฟันจะใชชุ้ดเดียวสามารถกลบัเพื่อ
จบันอกและจบัในได้

•

• ส่ีจบัฟันอิสระ



• - Collets Chuck เป็นหวัจบัท่ีแม่นย  าจะใชก้บังานท่ีตอ้งการ
ความเท่ียงตรงสูง หวัจบัแบบน้ีจะมีการหยุน่ตวัได ้ใชจ้บัยดึงานกลม 
งานส่ีเหล่ียมจตุัรัส งานหกเหล่ียม

•

• Collets Chuck



• - Jacob Collets Chuck มีการยดืหยุน่ตวัในการจบั
งานไดม้ากกวา่แบบ Collets Chuck



• - หัวจับแม่เหลก็ (Magnetic Chucks) เป็นหวัจบัท่ีใช้
จบัช้ินงานท่ีเป็นเหลก็ และเป็นช้ินงานท่ีบางไม่สามารถจบัดว้ย
อุปกรณ์จบัยดึอ่ืน ๆ ไม่เหมาะส าหรับในงานกลึงหนกั

• หวัจบัแบบแม่เหลก็



• - หัวจับหน้าจาน (Face Plate) ใชส้ าหรับจบัยดึช้ินงานท่ีใหญ่ ๆ หรือมี
รูปร่างไม่สมมาตร และไม่สามารถจบัยดึดว้ยหวัจบัแบบต่าง ๆ ไดใ้นการจบั
ยดึจะมี T – Slot เป็นอุปกรณ์จบัยดึร่วมกบั เหลก็แท่งฉาก (Angle 

Plate) ในการจบัยดึงาน  ควรจะตอ้งมีการน าเหลก็มาถ่วงใหส้มดุลกบั
ช้ินงานขณะท่ีหนา้จานหมุนปฏิบติังานกลึงจะไดไ้ม่เกิดการสัน่สะเทือน

• หนา้จานและเหลก็แท่งฉาก



•4) กนัสะท้าน (Rest) เป็นอุปกรณ์ท่ีใชร้องรับ
ช้ินงานกลึงท่ีมีความยาว มาก ๆ กนัสะทา้นมี  2 

ชนิด คือ 

•1. กนัสะทา้นน่ิง

•2. กนัสะทา้นตาม



- กนัสะท้านน่ิง (Steady Rest) ใชส้ าหรับรองรับช้ินงาน
ยาว ๆ หรืองานท่ีอยูร่ะหวา่งยนัศูนย ์กนัสะทา้นน่ิงจะยดึอยูบ่น
รางเล่ือนของเคร่ืองกลึง เวลาจบัยดึจะตอ้ตรวจสอบไม่ใหไ้ป
ขวางการเคล่ือนท่ีของแท่นเล่ือน กนัสะทา้นน่ิง จะมีขาประคอง
งานอยู ่ 3  ขา ส่วนปลายของขาจะเป็นพลาสติก ทองแดง  
หรืออาจจะเป็นลูกกล้ิง เพ่ือปรับใหร้องรับช้ินงานท่ีมีขนาดต่าง 
ๆ สามารถรองรับช้ินงานยาว ๆ ตรงปลาย  ในกรณีไม่สามารถ
ยนัศูนยท์า้ยได ้ เช่น  ตอ้งการเจาะรู



กนัสะท้านน่ิง



•- กนัสะท้านตาม (Follow Rest) จะยดึอยูบ่น
อานมา้ เคล่ือนท่ีไปพร้อมกบัแท่นเล่ือน กนัสะทา้น
ตามท าหนา้ท่ีประคองช้ินงานขณะกลึง เพื่อป้องกนั
การแอ่นตวักนัสะทา้นตาม จะมีขาประคองอยู่ 2  

ขา อยูต่รงขา้มกบัมีดกลึง



• กนัสะท้านตาม



•5) แมนเดรล (Mandrel) ใชส้ าหรับจบัยดึช้ินงานท่ี
ตอ้งการกลึงระหวา่งศูนย ์ จะจบัยดึช้ินงานโดยการใส่รูของ
ช้ินงาน ตวัอยา่งเช่น  การกลึงข้ึนรูปช้ินงานเพ่ือน าไปกดัเฟือง 
ฯลฯ

• แมนเดรล



• 6)  ห่วงพา (Lathe  Dog) ใชจ้บัยดึช้ินงานท่ีกลึงระหวา่งศูนย ์ 
ห่วงพาจะมีส่วนท่ีเป็นขายืน่ออกมา  เพื่อขดักบัจานพา พาใหช้ิ้นงานหมุน
ขณะกลึงจะมีขนาดและรูปร่างแบบต่าง ๆ

•

• ห่วงพาแบบต่างๆ



•อุปกรณ์จับยดึเคร่ืองมือ
• 1) ด้ามจับมีดกลงึ มีดกลึงเหลก็รอบสูง (HSS.)ท่ีใชใ้นงานกลึง ท่ี
มีขนาดเลก็ประมาณ 1/4 น้ิว (6.3 มิลลิเมตร) จะตอ้งมีการจบัดว้ย
ดา้มมีด ซ่ึงจะมีขนาดและรูปร่างต่าง ๆ ท่ีแตกต่างกนัข้ึนอยูก่บัชนิด
ของเคร่ือง วธีิการกลึง โดยทัว่ไป จะมีอยู ่3 ลกัษณะ คือ ดา้มมีดซา้ย 
ดา้มมีดขวา และดา้มมีดตรง ดา้มมีดทั้ง 3 ชนิดน้ีจะมีร่องส่ีเหล่ียม 
เพื่อน ามีดกลึงใส่เพื่อจบัยดึดว้ยเกลียวจะมีมุมเอียงท ามุมกบัพื้น
ประมาณ 15 – 20 องศา



• - ด้ามมีดกลงึขวา (Right Hand Offset)  เป็นดา้มมีดท่ี
เยื้องไปทางขวามือ ใชส้ าหรับกลึงปอกขวา คือ กลึงจากขวามือไป
ยงัซา้ยมือ

• ดา้มมีดกลึงขวา



• - ด้ามมีดกลงึซ้าย (Left  Hand  Offset)  เป็นดา้มมีด
ท่ีเยื้องไปทางซา้ยมือ ใชส้ าหรับกลึงปอกซา้ย  คือ กลึงจาก
ซา้ยมือไปทางขวามือ

• ดา้มมีดกลึงซา้ย



• - ด้ามมีดตรง (Straight Tool Holder) เป็นดา้มมีด
ตรงใชจ้บัมีดกลึงตกร่องและจบัมีดกลึงปอกท่ีปอกไดท้ั้งซา้ย
และขวาเป็นดา้มมีดท่ีเป็นอเนกประสงค์

• ดา้มมีดตรง



•- ด้ามจับมีดคาไบด์ (Carbide Tool Holder)

ดา้มจบัมีดคาไบด์ จะมีรูปส่ีเหล่ียมและขนานกบัพื้น คือ 
ท ามุมกบัพื้นศูนยอ์งศาท าใหไ้ม่มีมุมคาย

ด้ามจับมีดคาไบด์แบบInsert จับยึดด้วยแรงกด



• - ด้ามจับมีดกลงึเกลยีว (Thread Tool Holder) เป็น
ดา้มจบัมีดกลึงเกลียวท่ีออกแบบมาเป็นพิเศษ จะมีมุมเกลียว  
60  องศา

• ดา้มจบัมีดกลึงเกลียว



• 2) ป้อมมีด (Tool Posts) ใชส้ าหรับจบัยดึมีดกลึงโดยตรง หรือใชจ้บั
ยดึดา้มมีดกลึงท่ีจบัยดึกลึงอีกที มีหลายแบบ ไดแ้ก่

• - ป้อมมีดมาตรฐาน (Standard or Round Tool 

Post) จะเป็นป้อมมีดท่ีมีลกัษณะกลม สามารถปรับความสูงต ่าของปลาย
มีดไดล้งตวั

• ป้อมมีดแบบมาตรฐาน



• - ป้อมมีดแบบเทอเรต (Turret  Type  Tool Post)  

เป็นป้อมมีดท่ีสามารถจบัยดึมีดกลึงไดพ้ร้อมกนัทั้งส่ีดา้น  
เหมาะส าหรับการท างานท่ีตอ้งการท าหลายขั้นตอน ตอ้งการ
ใชเ้คร่ืองมือตดัหลายอยา่ง  เช่น  การกลึงปาดหนา้  กลึงปอก  
กลึงเกลียว  หรือตดัช้ินงาน ฯลฯ  กส็ามารถน ามีดแบบต่าง ๆ  
มาจบัยดึบนป้อมมีดเทอเรตไดพ้ร้อมกนั



• ป้อมมีดแบบเทอเรต



• - ป้อมมีดถอดเปลีย่น (Quick Change Tool Post)

เป็นป้อมมีด ท่ีสามารถถอดเปล่ียนไดอ้ยา่งรวดเร็ว ในกรณี
ตอ้งการเปล่ียนเคร่ืองมือตดั  เพ่ือท างานแบบต่าง ๆ หรือกรณี
เคร่ืองมือตดัเกิดการท่ือ  ดา้มจบัมีดแบบน้ีจะมีขนาดต่าง ๆ  
หลายขนาด  สามารถปรับต าแหน่งสูง – ต ่าไดส้ะดวก  โดย
การปรับท่ีแป้นเกลียว



ส่วนประกอบต่างๆของป้อมมีด (Quick Change Tool Post)



• - ป้อมมีดงานกลงึหนัก (Heavy Duty Tool Post) 
เป็นป้อมมีดท่ีใชส้ าหรับกลึงงานหนกั ๆ สามารถจบัยดึมีด
คาไบด์ และมีดกลึงเหลก็รอบสูง

• ป้อมมีด Heavy Duty tool Post )



•ความเร็วตัด อตัราป้อนกลงึ และการป้อนลกึ
•ความเร็วตัด (Cutting  Speed) คือความเร็วท่ีเส้นรอบวง
ของช้ินงานวิง่ผา่นมีดกลึงในเวลา 1 นาที  ตวัอยา่งเช่น  งาน
ช้ินหน่ึงใชค้วามเร็วตดั  30  เมตรต่อนาที  หมายความวา่  
ความยาวเสน้รอบวงของช้ินงานวิง่ตดัผา่นมีดกลึง  30 เมตร  
ในเวลา 1  นาที  หน่วยของความเร็วตดั มีหน่วยเป็นเมตรต่อ
นาทีในระบบเมตริก  และฟุตต่อนาทีในระบบองักฤษ



• ในการปฏิบติังาน จะตอ้งพยายามใชค้วามเร็วตดัเร็วมากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
เพ่ือเป็นการประหยดัเวลาในการปฏิบติังาน และเป็นการเพ่ิมผลผลิต  ดงันั้น  
ควรเลือกใชค้วามเร็วตดัใหถู้กตอ้งกบัช้ินงาน  ถา้ใชค้วามเร็วตดัสูงเกินไปจะ
ท าใหเ้คร่ืองมือตดัสึกหรอเร็วกวา่ก าหนด  ถา้ใชค้วามเร็วตดัชา้เกินไป กจ็ะ
ท าใหก้ารท างานชา้ลง ไดช้ิ้นงานจ านวนนอ้ยลง  จากการวจิยัและจากการ
ทดลอง  จึงไดค่้าความเร็วตดั ส าหรับเคร่ืองมือตดัท่ีท าจากเหลก็รอบสูง ดงั
ตาราง  ความเร็วตดัน้ีจะมีการเปล่ียนแปลงตามความเหมาะสม  เช่น  
องคป์ระกอบของเคร่ืองกลึง  ชนิดของวสัดุงาน





• อตัราป้อนกลงึ (Feed)

• อตัราการป้อนกลึง  หมายถึง  ระยะทางท่ีมีดกลึงเคล่ือนท่ีไปในขณะท่ีงาน
หมุนครบ 1 รอบตวัอยา่งเช่นเม่ือตั้งอตัราป้อน 0.4 มิลลิเมตร/รอบ หมายความวา่  
มีดกลึงจะเคล่ือนท่ีกินงานไป 0.4 มิลลิเมตร เม่ืองานหมุนครบ 1 รอบ อตัราป้อน
สามารถตั้งอตัโนมติัไดจ้ากการเปรียบเทียบชุดเฟืองท่ีชุดหวัเคร่ืองกลึงในการกลึง
หยาบจะใชอ้ตัราป้อนกลึงท่ีเร็วกวา่การกลึงละเอียด ในการกลึงงาน จะใชอ้ตัราป้อน
กลึงหยาบอยูร่ะหวา่ง 0.25 – 0.40 มิลลิเมตร/รอบ  และอตัราป้อนละเอียดอยู่
ระหวา่ง 0.07 – 0.13 มิลลิเมตร/รอบ





•3 การป้อนกนิลกึ (Depth of  cut)

•การป้อนกินลึก  หมายถึง การป้อนมีดกลึงกินลึกลงใน
ช้ินงานแต่ละคร้ัง เพื่อป้อนกลึงในการป้อนกินลึกดา้น
หน่ึง  และอีกดา้นจะหมุนมาตดัมีดกลึงดว้ย  ท าใหข้นาด
ความโตของช้ินงานลดลงสองเท่าของการป้อนกินลึก



•การป้อนกินลึกมากหรือนอ้ยข้ึนอยูก่บัปัจจยั ดงัต่อไปน้ี
• - สภาพของเคร่ืองกลึง
• - ชนิดและรูปร่างของมีดกลึงท่ีใช้
• - ความแน่นหนาในการจบัยดึช้ินงาน  เคร่ืองกลึงและมีดกลึง
• - อตัราป้อนกลึง
• - ผิวของงานท่ีตอ้งการ  เช่น  การกลึงหยาบ  จะป้อนกินลึกมากกวา่การกลึง
ละเอียดในการป้อนกลึงเพ่ือตอ้งการขนาดท่ีแม่นย  าควรป้อนดว้ยสเกลท่ีปลอก
หมุนท่ีแท่นตดัขวางหรือท่ี Compound Rest



ความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองกลงึ
• 1) สวมแวน่ตานิรภยัในขณะปฏิบติังานกลึง เพื่อป้องกนัเศษโลหะ กระเดน็เขา้ตา

• 2) พบัแขนเส้ือใหเ้รียบร้อย กรณีใส่เส้ือแขนยาวฝึกงาน ถา้ไม่จ าเป็นควรใส่เส้ือแขน
สั้นจะเหมาะสมกวา่ และไม่ควรใส่เน็กไทปฏิบติังานกลึง

• 3) ไม่สวมแหวนและนาฬิกาปฏิบติังานกลึง

• 4) ไม่ปฏิบติังานกลึงจนกวา่จะรู้วิธีการใช ้และวิธีการควบคุมเคร่ืองกลึง ควรรู้วา่ถา้
เปิดสวิตซ์และโยกแขนโยกต่าง ๆ จะเกิดอะไรข้ึน จะตอ้งรู้วิธีปิดเคร่ืองอยา่งฉุกเฉิน
เม่ือกรณีเกิดเหตุการณ์ท่ีไม่คาดฝันเกิดข้ึน  เช่น  กรณีเกิดอุบติัเหตุ



• 5) ไม่ปฏิบติังานเม่ือฝาครอบส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองกลึงถูกเปิดอยูห่รือปิด
อยา่งไม่สมบูรณ์เรียบร้อย  เช่น  ฝาครอบของชุดเฟืองส่งก าลงัสายพาน และ
เพลา เป็นตน้

• 6) หยดุเคร่ืองกลึงก่อนท าการวดัขนาดของช้ินงาน  

• 7) หา้มใชผ้า้ท าความสะอาดช้ินงานขณะท่ีเคร่ืองก าลงัหมุนอยู่

• 8) หา้มหยดุหวัจบัหรือจานพาดว้ยมือ เพราะอาจจะท าใหมื้อหรือน้ิวมือ
ไดรั้บอุบติัเหตุ



• 9) ตอ้งมัน่ใจวา่หวัจบัหรือจานพายดึแน่นอยา่งดี ก่อนท าการเปิดสวติซ์ปฏิบติังาน 
เพราะหวัจบั หรือจานพาจะหลุดกระเด็นออกมาโดนผูป้ฏิบติังาน

• 10) น าเอาประแจขนัหวัจบัออกจากหวัจบัทุกคร้ังหลงัจากใชง้านถา้ลืมท้ิงไวข้ณะ
เปิด เคร่ืองกลึง อาจจะท าใหป้ระแจขนัหวัจบัหลุดกระเด็นออกมา ถูกผูป้ฏิบติังานท่ี
อยูใ่กล ้ๆ ไดรั้บอนัตราย หรือถา้ไม่หลุดกระเดน็ออกมา ประแจขนัหวัจบัจะ
กระแทกท่ีรางเล่ือน ท าใหเ้กิดความเสียหายได้

• 11) เคล่ือนท่ีแท่นเล่ือนออกใหห่้างจากหวัจบั และท าการหมุนหวัจบัดว้ยมือก่อน 
เปิดสวติซ์ เพ่ือป้องกนัการกระแทกกนัระหวา่งหวัจบั และแท่นเล่ือน



• 12) รักษาความสะอาดพื้นโรงงานรอบ ๆ เคร่ืองกลึง เพื่อก าจดั
จาระบี น ามนัเศษโลหะ ฯลฯ

• 13) ไม่ใชมื้อหรือผา้ หยบิเศษโลหะออก  ควรใชแ้ปรงปัดเศษโลหะ

• 14) ในการตะไบงาน ขดังาน ท าความสะอาด หรือปรับช้ินงานบน
เคร่ืองกลึง ควรถอยเคร่ืองมือตดัออกก่อน เพื่อป้องกนัเคร่ืองมือตดัท่ี
มีคม ท าใหเ้กิดอนัตรายต่อมือหรือแขนของผูป้ฏิบติังาน  



•การบ ารุงรักษาเคร่ืองกลงึ
• 1) ตรวจดูความพร้อมของเคร่ืองกลึงอยูต่ลอดเวลา ไม่วา่จะเป็นการตรวจดู
ระบบไฟฟ้าช้ินส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองกลึง จะตอ้งอยูใ่นสภาพท่ีใชง้านไดดี้
และปลอดภยั

• 2) ก่อนใชเ้คร่ืองกลึงทุกคร้ัง จะตอ้งท าการหยอดน ้ามนัหล่อล่ืนในส่วนท่ี
เคล่ือนท่ีได ้เป็นการลดการเสียดสีในขณะใชง้าน



• 3)ในการเปล่ียนความเร็วรอบ โดยเฉพาะเคร่ืองกลึงท่ีมีการเปล่ียนความเร็ว
รอบดว้ยชุดเฟืองทด ควรจะตอ้งหยดุเคร่ืองก่อนเปล่ียนความเร็วรอบ และ
ควรโยกคนัโยกบงัคบัใหต้รงต าแหน่ง มิฉะนั้นฟันเฟืองจะขบกนัไม่เตม็ฟัน
จะท าใหเ้ฟืองเกิดรอยเยนิ และสึกหรอเร็ว

• 4) การเลือกใชค้วามเร็วรอบ อตัราป้อนกลึง จะตอ้งเลือกใหเ้หมาะสมกบั
ชนิดของงาน ถา้ใชค้วามเร็วรอบเร็วเกินไป การป้อนกลึงลึกมากเกินไป หรือ
ใชอ้ตัราป้อนกลึง เร็วเกินไป ท าใหเ้คร่ืองกลึงรับภาระหนกัอาจเป็นสาเหตุท า
ใหเ้คร่ืองกลึงช ารุดเสียงหายได้



• 5) จะตอ้งมีการเปล่ียนถ่ายน ้ามนัเคร่ือง ของเคร่ืองกลึงตามระยะเวลาท่ี
ก าหนด และควรเลือกชนิดของน ้ามนัเคร่ืองตามท่ีคู่มือการใชเ้คร่ือง แต่ละ
เคร่ืองก าหนดไว้
• 6) หลงัจากเลิกใชง้านทุกคร้ังจะตอ้งท าความสะอาดเคร่ือง และจะตอ้งชโลม
น ้ามนั
• 7) ชุดแท่นเล่ือน หลงัเลิกใชง้านควรจะเล่ือน มาอยูต่  าแหน่งใกลชุ้ดศูนยท์า้ย
แท่น เพราะต าแหน่งน้ีจะมีส่วนท่ีเป็นฐานช่วยรองรับน ้าหนกัป้องกนัการ
แอ่นตวัของแท่นเล่ือน


