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หน่วยที ่5 เคร่ืองกลงึและงานกลงึ 
 
จุดประสงค์ประจ าหน่วย 
 1.   เพื่อใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจเก่ียวกบัส่วนประกอบของเคร่ืองกลึง 
 2.  เพื่อใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจเก่ียวกบัอุปกรณ์และเคร่ืองมือส าหรับงานกลึง 
 3.  เพื่อใหมี้ความเขา้ใจในการค านวณความเร็วตดั อตัราป้อนกลึง และการป้อนลึก 
 4.  เพื่อใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจเก่ียวกบัความปลอดภยัในการใชเ้คร่ืองกลึง 
 5.  เพื่อใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจเก่ียวกบัการปรับศูนยเ์คร่ืองกลึง 
 6.  เพื่อใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจเก่ียวกบัจบัยดึและเปล่ียนหวัจบั 
 7.  เพื่อใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจเก่ียวกบัการกลึงช้ินงาน 
 8.  เพื่อใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจเก่ียวกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองกลึง 

สาระการเรียนรู้ 
1. ส่วนประกอบของเคร่ืองกลึง 
2. อุปกรณ์และเคร่ืองมือส าหรับงานกลึง 
3. ความเร็วตดั  อตัราป้อนกลึง  และการป้อนลึก 
4. ความปลอดภยัในการใชเ้คร่ืองกลึง 
5. การปรับศูนยเ์คร่ืองกลึง 
6. การจบัยดึและถอดหวัจบัเคร่ืองกลึง 
7. การกลึงงาน 
8. การบ ารุงรักษาเคร่ืองกลึง 

ผลการเรียนรู้ทีค่าดหวงั 
1. สามารถบอกส่วนประกอบของเคร่ืองกลึงได ้
2. สามารถอธิบายเก่ียวกบัอุปกรณ์และเคร่ืองมือส าหรับงานกลึงได ้
3. สามารถค านวณ ความเร็วตดั  อตัราป้อนกลึง  และการป้อนลึก 
4. สามารถอธิบายความปลอดภยัในการใชเ้คร่ืองกลึงได ้
5. สามารถปฏิบติัการปรับศูนยเ์คร่ืองกลึงได ้
6. สามารถปฏิบติัการจบัยดึและถอดหวัจบัเคร่ืองกลึงได้ 
7. สามารถปฏิบติัการกลึงงานได ้
8. สามารถบอกวธีิการ และปฏิบติัการบ ารุงรักษาเคร่ืองกลึงได 
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เคร่ืองกลงึ 
 เคร่ืองกลึงเป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีความส าคญัมากในงานแปรรูปโลหะ ถือวา่เป็นราชา 
ของเคร่ืองจกัรกล (King of The Machines) มีหลกัการท างาน คือช้ินงานจะหมุน มีดตดัจะ
เคล่ือนท่ีตดัเฉือนช้ินงาน เพื่อใหไ้ดข้นาดและรูปทรงตามตอ้งการ 
 เคร่ืองกลึงสามารถท างานไดห้ลายอยา่ง  ไดแ้ก่  กลึงปาดหนา้  กลึงปอก  กลึง
เกลียว  เจาะรู พิมพล์าย ฯลฯ ถา้มีอุปกรณ์พิเศษมาเพิ่มเติมก็สามารถท างานเฉพาะอยา่งได้
อีก  เช่น  มีชุดพิเศษเพื่อเจียระไน หรือชุดพิเศษในการกดังาน  เป็นตน้ 

5.1 ส่วนประกอบของเคร่ืองกลงึ 

  เคร่ืองกลึงมีส่วนประกอบท่ีส าคญั ดงัน้ี 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

  
 รูปท่ี  5.1 ส่วนประกอบเคร่ืองกลึงและอุปกรณ์ประกอบ 

ท่ีมา http://www. pounceatron.dreamhosters.com 
  5.1.1 ฐานเคร่ืองกลงึ (Base) 
   ฐานเคร่ืองกลึง ผลิตข้ึนจากเหล็กหล่อสีเทา (Gray  Cast  iron) 
เพราะมีคุณสมบติัรับแรงสั่นสะเทือนไดดี้ท าหนา้ท่ีรองรับส่วนประกอบทั้งหมดของตวั
เคร่ืองกลึง  ส่วนท่ีมีความส าคญัท่ีสุดของฐานเคร่ือง  คือ  รางเล่ือนซ่ึงมีลกัษณะเป็นสันตวัว ี 

ยนัศูนยท์า้ยแท่น 
หวัเคร่ือง 

แท่นเล่ือน 

ยนัศูนยห์วัแท่น ป้อมมีด 

ห่วงพา 

กนัสะทา้น 

เพลาน า 

เพลาสวติช์ 

เพลาดึง 

ฐานเคร่ืองกลึง 

ถาดรองเศษกลึง 

ก๊อกน ้ าหล่อเยน็ 

แขนโยกปรับ 

ความเร็วรอบ 

รางเล่ือน 

ห่วงพา 

ป้อมมีด 
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ผา่นการชุบแขง็และเจียระไนผวิใหมี้ความแขง็แรง และผวิเรียบ ส าหรับให้แท่นเล่ือน และ
ศูนยแ์ท่นทา้ยเคร่ือง เคล่ือนท่ีไป-มา ไดส้ะดวก 
  5.1.2 หัวเคร่ืองกลงึ (Head Stock) 
   หวัเคร่ืองกลึง เป็นส่วนประกอบท่ีอยูบ่นฐานเคร่ืองทางดา้นซา้ย  
ภายในหวัเคร่ืองมีชุดเฟืองทดส่งก าลงัส าหรับบงัคบัหวัจบัช้ินงาน  หมุนดว้ยความเร็วรอบ
ระดบัต่าง ๆ ใหเ้หมาะสมกบัความโตของช้ินงาน  ชนิดของวสัดุงาน และลกัษณะการ
ปฏิบติังานกลึง 
  5.1.3 แท่นเล่ือน (Carriage) 
   แท่นเล่ือนเป็นช้ินส่วนท่ีเคล่ือนท่ีไป-มา ตามความยาวรางเล่ือน 
มีชุดเฟืองทดและคนับงัคบั ท าใหแ้ท่นเล่ือนท างานในระบบอตัโนมติัต่าง ๆ เช่น กลึงปาด
หนา้  กลึงปอกผวิ  และตดักลึงเกลียวไดอี้กดว้ย  แท่นเล่ือนมีส่วนประกอบหลกัคือ 

- แท่นเล่ือนขวาง (Cross Slide) อยูบ่นแท่นเล่ือนเคล่ือนตวัไปมาใน
แนวตั้งฉากกบัรางเล่ือน ท าหนา้ท่ีปรับป้อนมีดกลึงใหเ้คล่ือนตวัเขา้
ออก เพื่อตดัเฉือนวสัดุงานและกลึงปาดหนา้ช้ินงาน 

- แท่นป้อมมีด (Compound Rest) อยูบ่นแท่นเล่ือนขวาง โดยมีป้อมมีด  
(Tool Post) ส าหรับจบัยดึมีดกลึง สามารถปรับตั้งมุมใหเ้อียงส าหรับ
ท าการกลึงเรียวไดด้ว้ย 

 5.1.4 ชุดยนัศูนย์ท้าย (Tail Stock) 
   ชุดยนัศูนยท์า้ยแท่น ท าหนา้ท่ีประคองช้ินงานหรือเจาะช้ินงาน
โดยใชอุ้ปกรณ์อ่ืนช่วยชุดยนัศูนยท์า้ยสามารถเล่ือนไปมาไดบ้นรางเล่ือนแท่น 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  5.2 ชุดยนัศูนยท์า้ยเคร่ืองกลึง 
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5.2 อปุกรณ์และเคร่ืองมือส าหรับงานกลงึ 

  อุปกรณ์ท่ีใชก้บัเคร่ืองกลึงมีจ านวนมากมายหลายชนิด  อุปกรณ์ท่ีใชก้บั
เคร่ืองกลึงแบ่งออกได ้2 ลกัษณะ คือ อุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน และอุปกรณ์จบัยึดเคร่ืองมือ 
  5.2.1 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 ยนัศูนยห์วัเคร่ืองเพื่อรองรับช้ินงานขณะกลึง ห่วงพาจะจบัยดึอยูก่บังาน และถูกยดึอยู่
กบัจานพา เพื่อพาใหช้ิ้นงานหมุนขณะกลึงยนัศูนย ์                                                            
                                                                
 
                       รูปท่ี 5.3 ช้ินงานท่ีจบัยดึระหวา่งศูนย ์จะมี 
                                        ห่วงพาเป็นตวัพาหมุน 
                                   ท่ีมา http://users.tpg.com.au/ 
   2) ยนัศูนย์ท้ายแท่น เป็นยนัศูนยท่ี์ยดึติดอยูก่บัชุดยนัศูนยท์า้ย 
(Tail Stock) มีอยู ่3 ชนิดคือ 
    -  ยนัศูนย์ตาย (Dead Center) ยนัศูนยท่ี์ใชท้ัว่ ๆ ไปใน
โรงงาน บางลกัษณะงานก็ใชย้นัศูนยต์าย มีมุมรวม 60 องศา และมีกา้นเรียว มาตรฐานมอส 
ท าดว้ยเหล็กรอบสูงหรือเหล็กเคร่ืองมือท่ีมีคุณภาพดีและตรงส่วนปลายท าดว้ยวสัดุคาไบด ์ 
ควรระมดัระวงัในการใชง้าน  ควรหล่อล่ืนเพื่อป้องกนัการเกิดความร้อนและขยายตวั
ในขณะใชง้าน  เพราะอาจจะท าใหย้นัศูนยแ์ละช้ินงานเกิด ความเสียหายได ้
 
 
 
                   รูปท่ี 5.4 ยนัศูนยต์าย จะมีแบบไม่ผา่ และแบบผา่คร่ึงซีก                    
                           ท่ีมา http://www. maharajamachinetools.com/ 
 
 

http://users.tpg.com.au/
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    -  ยนัศูนย์หมุน (Revolving Dead Center) บางคร้ัง
เรียกวา่ยนัศูนยเ์ป็น (Live center) มีการน ามาใชแ้ทนยนัศูนยต์าย ภายในประกอบดว้ยตลบั
ลูกปืน ในขณะใชง้านช้ินงานกบัยนัศูนยจ์ะหมุนไปดว้ยกนัซ่ึงไม่จ  าเป็นตอ้งหล่อล่ืนขณะ
ใชง้าน 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.5 ยนัศูนยห์มุนหรือยนัศูนยเ์ป็น 
ท่ีมา http://www.bholanathengg.net/ 

    -  ยนัศูนย์ท้ายแบบปรับได้ (Micro Set Adjustable Dead  
Center)เป็นยนัศูนยท่ี์ปรับเยื้องศูนยเ์พื่อกลึงเรียวบนช้ินงานท่ีกลึงระหวา่งศูนยส์ามารถปรับ
ศูนยไ์ดอ้ยา่งง่ายและรวดเร็ว    
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.6 ยนัศูนยท์า้ยแบบปรับได ้

   3) หัวจับ (Chucks) ใชจ้บัยดึช้ินงานท่ีมีขนาดเล็กและขนาดใหญ่
ไดอ้ยา่งสะดวก รวดเร็วไม่ตอ้งเจาะรูยนัศูนยท่ี์ช้ินงาน หวัจบัมีหลายแบบ เช่น หวัจบัแบบ
สามจบัฟันพร้อม หวัจบัแบบส่ีจบัฟันอิสระ หวัจบัแบบสปริง และหวัจบัแบบแม่เหล็ก  
เป็นตน้ 

    - สามจับฟันพร้อม (Three Jaws Universal Chuck) ใช้
ส าหรับจบัยดึช้ินงานกลมและช้ินงานหกเหล่ียม ซ่ึงมีความเท่ียงตรงสูง สามารถจบัช้ินงาน
ไดโ้ต 100 – 400 มิลลิเมตร ฟันจะมีสองชุด คือ ชุดฟันจบันอกและชุดฟันจบัใน 
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             รูปท่ี  5.7 สามจบัฟันพร้อม  

          ท่ีมา http://www. scsthaitools.com                                                 

 

    - ส่ีจับฟันอสิระ (Four Independent Chucks) ฟันแต่ละ
ฟันสามารถปรับตวัไดอิ้สระ ดว้ยประแจขนัจบัสามารถใชจ้บัช้ินงานกลม ส่ีเหล่ียม และ
ช้ินงานท่ีมีรูปร่างพิเศษ ๆ ฟันจะใชชุ้ดเดียวสามารถกลบัเพื่อจบันอกและจบัในได้ 

 

 
         รูปท่ี 5.8 ส่ีจบัฟันอิสระ 
   ท่ีมา http://www. scsthaitools.com                                                 
    
 
    - Collets Chuck เป็นหวัจบัท่ีแม่นย  าจะใชก้บังานท่ี
ตอ้งการความเท่ียงตรงสูง หวัจบัแบบน้ีจะมีการหยุน่ตวัได ้ใชจ้บัยดึงานกลม งานส่ีเหล่ียม
จตุัรัส งานหกเหล่ียม 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  5.9 Collets Chuck 

ท่ีมา http://www. haveblue.org 
    - Jacob Collets Chuck มีการยดืหยุน่ตวัในการจบังาน
ไดม้ากกวา่แบบ Collets Chuck 

 รูปท่ี 5.10 Jacob Collets Chuck 
ท่ีมา http://www.cgi.ebay.com/ 
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    - หัวจับแม่เหล็ก (Magnetic Chucks) เป็นหวัจบัท่ีใชจ้บั
ช้ินงานท่ีเป็นเหล็ก และเป็นช้ินงานท่ีบางไม่สามารถจบัดว้ยอุปกรณ์จบัยดึอ่ืน ๆ ไม่เหมาะ

ส าหรับในงานกลึงหนกั 

 
รูปท่ี 5.11 หวัจบัแม่เหล็ก 

ท่ีมา http://www. goldyindustries.com/ 
 
 
 

    - หัวจับหน้าจาน (Face Plate) ใชส้ าหรับจบัยดึช้ินงานท่ี
ใหญ่ ๆ หรือมีรูปร่างไม่สมมาตร และไม่สามารถจบัยดึดว้ยหวัจบัแบบต่าง ๆ ไดใ้นการจบั
ยดึจะมี T – Slot เป็นอุปกรณ์จบัยดึร่วมกบั เหล็กแท่งฉาก (Angle Plate) ในการจบัยดึงาน  
ควรจะตอ้งมีการน าเหล็กมาถ่วงใหส้มดุลกบัช้ินงานขณะท่ีหนา้จานหมุนปฏิบติังานกลึงจะ
ไดไ้ม่เกิดการสั่นสะเทือน 

 
 
 

รูปท่ี 5.12 หนา้จาน และ เหล็กแท่งฉาก 
                           ท่ีมา http://www. atlasmachine.com/ 

 
 

   4) กนัสะท้าน (Rest) เป็นอุปกรณ์ท่ีใชร้องรับช้ินงานกลึงท่ีมี
ความยาว มาก ๆ กนัสะทา้นมี  2 ชนิด คือ กนัสะทา้นน่ิงและกนัสะทา้นตาม 
    - กนัสะท้านน่ิง (Steady Rest) ใชส้ าหรับรองรับช้ินงาน
ยาว ๆ หรืองานท่ีอยูร่ะหวา่งยนัศูนย ์กนัสะทา้นน่ิงจะยดึอยูบ่นรางเล่ือนของเคร่ืองกลึง 
เวลาจบัยดึจะตอ้ตรวจสอบไม่ใหไ้ปขวางการเคล่ือนท่ีของแท่นเล่ือน กนัสะทา้นน่ิง จะมีขา
ประคองงานอยู ่ 3  ขา ส่วนปลายของขาจะเป็นพลาสติก ทองแดง  หรืออาจจะเป็นลูกกล้ิง 
เพือ่ปรับใหร้องรับช้ินงานท่ีมีขนาดต่าง ๆ สามารถรองรับช้ินงานยาว ๆ ตรงปลาย  ในกรณี
ไม่สามารถยนัศูนยท์า้ยได ้ เช่น  ตอ้งการเจาะรู 
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                 รูปท่ี 5.13 กนัสะทา้นน่ิง 
             ท่ีมา http://www.shopzilla.co.uk/ 
 
 
    - กนัสะท้านตาม (Follow Rest) จะยดึอยูบ่นอานมา้ 
เคล่ือนท่ีไปพร้อมกบัแท่นเล่ือน กนัสะทา้นตามท าหนา้ท่ีประคองช้ินงานขณะกลึง เพื่อ
ป้องกนัการแอ่นตวักนัสะทา้นตาม จะมีขาประคองอยู ่ 2  ขา อยูต่รงขา้มกบัมีดกลึง 
 
 
             รูปท่ี 5.14 กนัสะทา้นตาม 
           ท่ีมา http://www.southwesternindustries.com/ 
 
   5) แมนเดรล (Mandrel) ใชส้ าหรับจบัยดึช้ินงานท่ีตอ้งการกลึง
ระหวา่งศูนย ์ จะจบัยดึช้ินงานโดยการใส่รูของช้ินงาน ตวัอยา่งเช่น  การกลึงข้ึนรูปช้ินงาน
เพื่อน าไปกดัเฟือง ฯลฯ 
 
                                รูปท่ี 5.15 แมนเดรล 

ท่ีมา http://www.chestofbooks.com/    

 
   6)  ห่วงพา (Lathe  Dog) ใชจ้บัยดึช้ินงานท่ีกลึงระหวา่งศูนย ์ 
ห่วงพาจะมีส่วนท่ีเป็นขายืน่ออกมา  เพื่อขดักบัจานพา พาใหช้ิ้นงานหมุนขณะกลึงจะมี
ขนาดและรูปร่างแบบต่าง ๆ 
 

รูปท่ี 5.16 ห่วงพาแบบต่าง ๆ  
ท่ีมา http://www. micro-machine-shop.com 

 
 

  

http://www.shopzilla.co.uk/
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   4.2.2. อุปกรณ์จับยดึเคร่ืองมือ จะประกอบดว้ยดา้มจบัมีดกลึง 
ดา้มจบัมีดกลึงเกลียว ดา้มมีดควา้น ป้อมมีด ฯลฯ   
    1) ด้ามจับมีดกลงึ มีดกลึงเหล็กรอบสูง (HSS.)ท่ีใชใ้น
งานกลึง ท่ีมีขนาดเล็กประมาณ 1/4 น้ิว (6.3 มิลลิเมตร) จะตอ้งมีการจบัดว้ยดา้มมีด ซ่ึงจะมี
ขนาดและรูปร่างต่าง ๆ ท่ีแตกต่างกนัข้ึนอยูก่บัชนิดของเคร่ือง วธีิการกลึง โดยทัว่ไป จะมี
อยู ่ 3 ลกัษณะ คือ ดา้มมีดซ้าย ดา้มมีดขวา และดา้มมีดตรง ดา้มมีดทั้ง 3 ชนิดน้ีจะมีร่อง
ส่ีเหล่ียม เพื่อน ามีดกลึงใส่เพื่อจบัยดึดว้ยเกลียวจะมีมุมเอียงท ามุมกบัพื้นประมาณ 15 – 20 
องศา 
   - ด้ามมีดกลงึขวา (Right Hand Offset)  เป็นดา้มมีดท่ีเยื้องไปทาง
ขวามือ ใชส้ าหรับกลึงปอกขวา คือ กลึงจากขวามือไปยงัซา้ยมือ 
 
 
                                                                                     รูปท่ี 5.17 ดา้มมีดกลึงขวา 
             ท่ีมา https://www.armstrongtools.com/                                      
 
   - ด้ามมีดกลงึซ้าย (Left  Hand  Offset)  เป็นดา้มมีดท่ีเยื้องไปทาง
ซา้ยมือ ใชส้ าหรับกลึงปอกซา้ย  คือ  กลึงจากซา้ยมือไปทางขวามือ 
 
                                                                                                รูปท่ี 5.18 ดา้มมีดกลึงซา้ย 
               ท่ีมา https://www.armstrongtools.com/ 
 
   - ด้ามมีดตรง (Straight Tool Holder) เป็นดา้มมีดตรงใชจ้บัมีด
กลึงตกร่องและจบัมีดกลึงปอกท่ีปอกไดท้ั้งซา้ยและขวาเป็นดา้มมีดท่ีเป็นอเนกประสงค ์
                 
                                                                                 รูปท่ี 5.19 ดา้มมีดตรง 
            ท่ีมา https://www.armstrongtools.com/ 
 

    - ด้ามจับมีดคาไบด์ (Carbide Tool Holder) ดา้มจบัมีดคาไบด ์จะ
มีรูปส่ีเหล่ียมและขนานกบัพื้น คือ ท ามุมกบัพื้นศูนยอ์งศาท าใหไ้ม่มีมุมคาย 
 

https://www.armstrongtools.com/
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             รูปท่ี 5.20 ดา้มจบัมีดคาไบด ์
         ท่ีมา https://www.armstrongtools.com/ 
  - ด้ามจับมีดคาไบด์ แบบ  Insert  จับยดึด้วยลูกเบีย้ว 

 
 
         
   รูปท่ี 5.21 ดา้มจบัมีด Insert จบัยดึดว้ยลูกเบ้ียว 

  

 

   - ด้ามจับมีดคาไบด์แบบ Insert จับยดึด้วยตัวกด 

   
                                                            รูปท่ี 5.22  ดา้มจบัมีด Insert  จบัยดึดว้ยตวักด 
            ท่ีมา http://www.shivang.in/products 

 
   - ด้ามจับมีดตัดซ้าย (Left  Hand  Parting  Tool)   

                 
          รูปท่ี 5.23 ดา้มมีดตดัซา้ย 
       ท่ีมา http://www.garvintools.com/ 
 
   - ด้ามจับมีดตัดตรง (Straight Parting Tool)    

 
 

                รูปท่ี 5.24  ดา้มมีดตดัตรง 
      ท่ีมา https://www.armstrongtools.com/ 

   - ด้ามจับมีดตัดขวา (Right Hand Parting Tool)   
 

             รูปท่ี 5.25 ดา้มมีดตวัขวา 
ท่ีมา https://www.armstrongtools.com/ 
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   - ด้ามจับมีดกลงึเกลยีว (Thread Tool Holder) เป็นดา้มจบัมีดกลึง
เกลียวท่ีออกแบบมาเป็นพิเศษ จะมีมุมเกลียว  60  องศา 

 
                              รูปท่ี 5.26 ดา้มจบัมีดกลึงเกลียว 
      ท่ีมา https://www.armstrongtools.com/ 
 
   - ด้ามจับมีดคว้าน (Boring Tool Holder)  เป็นดา้มมีดท่ีใชใ้นการ
ควา้นรู  มีหลายรูปแบบ  ดงัน้ี 
 
                                  รูปท่ี  5.27 มีดควา้นรู และดา้มจบั 
           ท่ีมา https://www.armstrongtools.com/ 
 

    2) ป้อมมีด (Tool Posts) ใชส้ าหรับจบัยดึมีดกลึง
โดยตรง หรือใชจ้บัยดึดา้มมีดกลึงท่ีจบัยดึกลึงอีกที มีหลายแบบ ไดแ้ก่   
     -  ป้อมมีดมาตรฐาน (Standard or Round Tool 
Post) จะเป็นป้อมมีดท่ีมีลกัษณะกลม สามารถปรับความสูงต ่าของปลายมีดไดล้งตวั 
 
 
 
                              รูปท่ี 5.28 ป้อมมีดแบบมาตรฐาน 
                                        ท่ีมา http://www. grizzly.com  
 
 
     - ป้อมมีดแบบเทอเรต (Turret  Type  Tool 
Post)  เป็นป้อมมีดท่ีสามารถจบัยดึมีดกลึงไดพ้ร้อมกนัทั้งส่ีดา้น  เหมาะส าหรับการท างาน
ท่ีตอ้งการท าหลายขั้นตอน ตอ้งการใชเ้คร่ืองมือตดัหลายอยา่ง  เช่น  การกลึงปาดหนา้  กลึง
ปอก  กลึงเกลียว  หรือตดัช้ินงาน ฯลฯ  ก็สามารถน ามีดแบบต่าง ๆ  มาจบัยดึบนป้อมมีด
เทอเรตไดพ้ร้อมกนั 
  

https://www.armstrongtools.com/
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                    รูปท่ี 5.29 ป้อมมีดแบบเทอเรต 
                  ท่ีมา http://www. mini-lathe.com 
 

     - ป้อมมีดถอดเปลีย่น (Quick Change Tool 
Post) เป็นป้อมมีด ท่ีสามารถถอดเปล่ียนไดอ้ยา่งรวดเร็ว ในกรณีตอ้งการเปล่ียนเคร่ืองมือ
ตดั  เพื่อท างานแบบต่าง ๆ  หรือกรณีเคร่ืองมือตดัเกิดการท่ือ  ดา้มจบัมีดแบบน้ีจะมีขนาด
ต่าง ๆ  หลายขนาด  สามารถปรับต าแหน่งสูง – ต ่าไดส้ะดวก  โดยการปรับท่ีแป้นเกลียว 
 
 

                         รูปท่ี 5.30 ป้อมมีด Quick Change Tool Post 
                    ท่ีมา http://www. southbendlathe.com 
 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 5.31 ส่วนประกอบต่าง ๆ ของป้อมมีด (Quick Change Tool Post) 
ท่ีมา http://www. southbendlathe.com 

     - ป้อมมีดงานกลงึหนัก (Heavy Duty Tool 
Post) เป็นป้อมมีดท่ีใชส้ าหรับกลึงงานหนกั ๆ สามารถจบัยดึมีดคาไบด ์ และมีดกลึงเหล็ก
รอบสูง 
 

        รูปท่ี 5.32 ป้อมมีด Heavy Duty Tool Post  
ท่ีมา http://www.industrydepot.com/ 
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5.3 ความเร็วตัด อตัราป้อนกลงึ และการป้อนลกึ 

  ในการปฏิบติังานกลึงใหมี้ประสิทธิภาพ จะตอ้งเขา้ใจสภาพการตดัเฉือน
ระหวา่งช้ินงานกบัเคร่ืองมือตดั และส่ิงส าคญัท่ีตอ้งค านึงถึง คือ ความเร็วตดั อตัราป้อน
และการกินลึก 
  5.3.1 ความเร็วตัด (Cutting  Speed)   คือความเร็วท่ีเส้นรอบวงของช้ินงาน
วิง่ผา่นมีดกลึงในเวลา 1 นาที  ตวัอยา่งเช่น  งานช้ินหน่ึงใชค้วามเร็วตดั  30  เมตรต่อนาที  
หมายความวา่  ความยาวเส้นรอบวงของช้ินงานวิง่ตดัผา่นมีดกลึง  30  เมตร  ในเวลา 1  
นาที  หน่วยของความเร็วตดั มีหน่วยเป็นเมตรต่อนาทีในระบบเมตริก  และฟุตต่อนาทีใน
ระบบองักฤษ 
 ในการปฏิบติังาน จะตอ้งพยายามใชค้วามเร็วตดัเร็วมากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อ
เป็นการประหยดัเวลาในการปฏิบติังาน และเป็นการเพิ่มผลผลิต  ดงันั้น  ควรเลือกใช้
ความเร็วตดัใหถู้กตอ้งกบัช้ินงาน  ถา้ใชค้วามเร็วตดัสูงเกินไปจะท าใหเ้คร่ืองมือตดัสึกหรอ
เร็วกวา่ก าหนด  ถา้ใชค้วามเร็วตดัชา้เกินไป ก็จะท าใหก้ารท างานชา้ลง ไดช้ิ้นงานจ านวน
นอ้ยลง  จากการวจิยัและจากการทดลอง  จึงไดค้่าความเร็วตดั ส าหรับเคร่ืองมือตดัท่ีท าจาก
เหล็กรอบสูง ดงัตาราง  ความเร็วตดัน้ีจะมีการเปล่ียนแปลงตามความเหมาะสม  เช่น  
องคป์ระกอบของเคร่ืองกลึง  ชนิดของวสัดุงาน 

ตารางที ่5.1 ค่าความเร็วตดัส าหรับมีดกลึงท่ีท าดว้ยเหล็กกรอบสูง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  5.3.2 อตัราป้อนกลงึ (Feed)  
   อตัราการป้อนกลึง  หมายถึง  ระยะทางท่ีมีดกลึงเคล่ือนท่ีไปใน
ขณะท่ีงานหมุนครบ 1 รอบตวัอยา่งเช่นเม่ือตั้งอตัราป้อน 0.4 มิลลิเมตร/รอบ หมายความวา่  
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มีดกลึงจะเคล่ือนท่ีกินงานไป 0.4 มิลลิเมตร เม่ืองานหมุนครบ 1 รอบ อตัราป้อนสามารถตั้ง
อตัโนมติัไดจ้ากการเปรียบเทียบชุดเฟืองท่ีชุดหวัเคร่ืองกลึงในการกลึงหยาบจะใชอ้ตัรา
ป้อนกลึงท่ีเร็วกวา่การกลึงละเอียด ในการกลึงงาน จะใชอ้ตัราป้อนกลึงหยาบอยูร่ะหวา่ง 
0.25 – 0.40 มิลลิเมตร/รอบ  และอตัราป้อนละเอียดอยูร่ะหวา่ง 0.07 – 0.13 มิลลิเมตร/รอบ 

ตารางที ่5.2 อตัราป้อนกลึงส าหรับมีดกลึงท่ีท าดว้ยเหล็กรอบสูง 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
  5.3.3 การป้อนกินลกึ (Depth of cut) 

การป้อนกินลึก  หมายถึง การป้อนมีดกลึงกินลึกลงในช้ินงานแต่ละคร้ัง เพื่อป้อน
กลึงในการป้อนกินลึกดา้นหน่ึง  และอีกดา้นจะหมุนมาตดัมีดกลึงดว้ย  ท าใหข้นาดความ
โตของช้ินงานลดลงสองเท่าของการป้อนกินลึก  ในการป้อนกินลึกมากหรือนอ้ยข้ึนอยูก่บั
ปัจจยั ดงัต่อไปน้ี 

 - สภาพของเคร่ืองกลึง 
 - ชนิดและรูปร่างของมีดกลึงท่ีใช ้
 - ความแน่นหนาในการจบัยึดช้ินงาน  เคร่ืองกลึงและมีดกลึง 
 - อตัราป้อนกลึง 

   - ผวิของงานท่ีตอ้งการ  เช่น  การกลึงหยาบ  จะป้อนกินลึก
มากกวา่การกลึงละเอียดในการป้อนกลึงเพื่อตอ้งการขนาดท่ีแม่นย  าควรป้อนดว้ยสเกลท่ี
ปลอกหมุนท่ีแท่นตดัขวางหรือท่ี Compound Rest 

 
 

รูปท่ี 5.33 สเกลท่ีแท่นตดัขวางและของ Cross Slide 
ท่ีมา http://www.youtube.com/ 
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     รูปท่ี 5.34 ป้อนมีดกินลึก 0.01 แต่งานมีขนาดเล็กลง 0.02 

ท่ีมา http://www.youtube.com/ 

  

 5.4 ความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองกลงึ 
  ผูป้ฏิบติังานท่ีดีจะตอ้งค านึงถึงความปลอดภยัและปฏิบติัตามกฎความ
ปลอดภยัของโรงปฏิบติังาน  ถา้ไม่ปฏิบติัตามอาจจะเป็นสาเหตุท าให้เกิดอุบติัเหตุได ้ ท า
ใหเ้สียเวลา และค่าใชจ่้าย ซ่ึงเป็นสาเหตุท าใหเ้ป็นตน้ทุนของการผลิตช้ินงานมีราคาสูงข้ึน 
 เคร่ืองกลึงก็เหมือนเคร่ืองจกัรทัว่ ๆ ไป  ซ่ึงอาจจะเกิดอุบติัเหตุไดถ้า้ท างานไม่ถูก
วธีิ ผูป้ฏิบติังานท่ีดีจะตอ้งค านึงถึงความส าคญัในการเก็บรักษา และท าความสะอาด
เคร่ืองกลึง บริเวณปฏิบติังานรอบ ๆ ใหเ้ป็นระเบียบเรียบร้อย อุบติัเหตุไม่เกิดข้ึนเลยถา้หาก
ผูป้ฏิบติังานปฏิบติัดว้ยความระมดัระวงั  ปฏิบติัตามค าเตือน และกฎระเบียบ 
  5.4.1 กฎความปลอดภัยในงานกลงึ 
   กฎระเบียบของโรงฝึกงานซ่ึงโดยทัว่ ๆ ไป มีดงัน้ี 
   1)  สวมแวน่ตานิรภยัในขณะปฏิบติังานกลึง เพื่อป้องกนัเศษ
โลหะ กระเด็นเขา้ตา 
   2) พบัแขนเส้ือใหเ้รียบร้อย กรณีใส่เส้ือแขนยาวฝึกงาน ถา้ไม่
จ  าเป็นควรใส่เส้ือแขนสั้นจะเหมาะสมกวา่ และไม่ควรใส่เน็กไทปฏิบติังานกลึง 
   3) ไม่สวมแหวนและนาฬิกาปฏิบติังานกลึง 
   4) ไม่ปฏิบติังานกลึงจนกวา่จะรู้วธีิการใช ้และวธีิการควบคุม
เคร่ืองกลึง ควรรู้วา่ถา้เปิดสวิตซ์และโยกแขนโยกต่าง ๆ จะเกิดอะไรข้ึน จะตอ้งรู้วธีิปิด
เคร่ืองอยา่งฉุกเฉินเม่ือกรณีเกิดเหตุการณ์ท่ีไม่คาดฝันเกิดข้ึน  เช่น  กรณีเกิดอุบติัเหตุ 
   5) ไม่ปฏิบติังานเม่ือฝาครอบส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองกลึงถูกเปิดอยู่
หรือปิดอยา่งไม่สมบูรณ์เรียบร้อย  เช่น  ฝาครอบของชุดเฟืองส่งก าลงัสายพาน และเพลา 
เป็นตน้ 
   6) หยดุเคร่ืองกลึงก่อนท าการวดัขนาดของช้ินงาน   
   7) หา้มใชผ้า้ท าความสะอาดช้ินงานขณะท่ีเคร่ืองก าลงัหมุนอยู ่
   8) หา้มหยดุหวัจบัหรือจานพาดว้ยมือ เพราะอาจจะท าใหมื้อหรือ
น้ิวมือไดรั้บอุบติัเหตุ 
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   9) ตอ้งมัน่ใจวา่หวัจบัหรือจานพายดึแน่นอยา่งดี ก่อนท าการเปิด
สวติซ์ปฏิบติังาน เพราะหวัจบั หรือจานพาจะหลุดกระเด็นออกมาโดนผูป้ฏิบติังาน 
   10) น าเอาประแจขนัหวัจบัออกจากหวัจบัทุกคร้ังหลงัจากใชง้าน
ถา้ลืมทิ้งไวข้ณะเปิด เคร่ืองกลึง อาจจะท าใหป้ระแจขนัหวัจบัหลุดกระเด็นออกมา ถูก
ผูป้ฏิบติังานท่ีอยูใ่กล ้ๆ ไดรั้บอนัตราย หรือถา้ไม่หลุดกระเด็นออกมา ประแจขนัหวัจบัจะ
กระแทกท่ีรางเล่ือน ท าใหเ้กิดความเสียหายได ้
   11) เคล่ือนท่ีแท่นเล่ือนออกใหห่้างจากหวัจบั และท าการหมุนหวั
จบัดว้ยมือก่อน เปิดสวติซ์ เพื่อป้องกนัการกระแทกกนัระหวา่งหวัจบั และแท่นเล่ือน 
   12) รักษาความสะอาดพื้นโรงงานรอบ ๆ เคร่ืองกลึง เพื่อก าจดั
จาระบี น ามนัเศษโลหะ ฯลฯ 
   13) ไม่ใชมื้อหรือผา้ หยบิเศษโลหะออก  ควรใชแ้ปรงปัดเศษ
โลหะ 
   14) ในการตะไบงาน ขดังาน ท าความสะอาด หรือปรับช้ินงาน
บนเคร่ืองกลึง ควรถอยเคร่ืองมือตดัออกก่อน เพื่อป้องกนัเคร่ืองมือตดัท่ีมีคม ท าใหเ้กิด
อนัตรายต่อมือหรือแขนของผูป้ฏิบติังาน   

         
รูปท่ี  5.35 อยา่ลืมประแจขนัหวัจบัคา้งไวอ้าจท า

ใหเ้กิดอนัตรายได ้
 
 
 

รูปท่ี  5.36 พื้นท่ีปฏิบติังานสกปรกเป็นสาเหตุท า
ใหเ้กิดอุบติัเหตุ 

 
 

รูปท่ี  5.37 ควรปัดเศษโลหะดว้ยแปรง  
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5.5 การปรับศูนย์เคร่ืองกลงึ 
 การกลึงงานใหมี้ขนาดความโตเท่ากนัตลอดความยาวงาน จะตอ้งมีการ

ปรับศูนยห์วั และศูนยท์า้ยแท่น ใหไ้ดศู้นยเ์ดียวกนั มิฉะนั้นช้ินงานจะเรียว  โดยทัว่ ๆ ไป 
จะมีวธีิการปรับ ดงัน้ี 
  5.5.1 ปรับที่ศูนย์ท้ายแท่น โดยดูเส้นศูนยท์า้ย ซ่ึงเป็นการดูดว้ยตาจะมี
ความแม่นย  าไม่มากนกั 
 
 
                                                                                                                         รูปท่ี  5.38 เส้นศูนยท์า้ยจะตอ้งอยูใ่นต าแหน่งท่ีตรงกนั 
 
 
  5.5.2 โดยการกลึง แลว้วดัขนาดหาความแตกต่างของขนาดดา้นปลายทั้ง
สอง ของช้ินงานดว้ยไมโครมิเตอร์ แลว้ท าการปรับศูนย ์กรณีช้ินงานกลึงออกมาแลว้หวั
ทา้ยมีความโตไม่เท่ากนั 

 
 
  รูปท่ี  5.39 การตรวจสอบขนาดหวัทา้ยดว้ยการวดั 

ดว้ยไมโครมิเตอร์ 
                   

  5.5.3 โดยการใช้แท่งทดสอบ (Test Bar) แลว้ตรวจสอบดว้ยนาฬิกาวดั 
 

รูปท่ี  5.40 การตรวจสอบขนาดหวัทา้ยดว้ยการเช็ค 
ดว้ยนาฬิกาวดั 
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รูปท่ี  5.41 การตั้งมีดใหไ้ดศู้นยโ์ดยการเทียบ           รูปท่ี 5.42 การตั้งมีดใหไ้ดศู้นยโ์ดยยนั             
ศูนยห์วัเคร่ือง                                                                  การเทียบกบัยนัศูนยท์า้ย 

 5.6 การจับยดึและถอดหัวจับ 
 ในการจบัยดึหรือถอดหวัจบั จะตอ้งท าอยา่งระวงั เพื่อป้องกนั ความ

เสียหายต่อแกนเพลาหวัเคร่ืองหรือช้ินส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองกลึง  ถา้ถอด และจบัยดึไม่
ถูกตอ้ง หวัเคร่ืองกลึงอาจหลุด หรือหล่นลงกระแทกรางเล่ือน เป็นรอยเยนิ เสียหาย 
  5.6.1 ขั้นตอนการจับยดึหัวจับเคร่ืองกลงึ 
   1) ตั้งความเร็วเคร่ืองกลึงใหอ้ยูต่  าแหน่งชา้สุด  
                                             (ปิดสวติซ์เคร่ืองกลึงเพื่อความ ปลอดภยั) 
   2) ถอดอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีติดอยูก่บัแกนเพลาของเคร่ืองกลึงออก 
                                              เช่นจานพา ยนัศูนย ์ ฯลฯ  กรณีท่ีมีประกอบอยู ่
   3) ท าความสะอาดแกนเพลาเคร่ืองกลึง และหวัจบั 
   4) วางแท่นรองหวัจบัรางเล่ือนเคร่ืองกลึงเพื่อรองรับหวัจบั 
   5) เล่ือนแท่นรองเขา้ใกลแ้กนเพลาเคร่ืองกลึง และจบัยดึหวัจบั 
 
 

                      รูปท่ี  5.43 ใชไ้มร้องเพื่อความสะดวกและปลอดภยั 
 
 
                 รูปท่ี  5.44 การประกอบตอ้งใหล่ิ้มตรงแนวเดียวกนั 

   
 
  
                 รูปท่ี  5.45 จบัยดึหวัจบัดว้ยลูกเบ้ียว 
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               รูปท่ี  5.46 หมุนลูกเบ้ียวตามเขม็นาฬิกาเพื่อล็อก 
 
 

 
 

  5.6.2 การถอดหัวจับเคร่ืองกลงึ 
    ตั้งความเร็วเคร่ืองกลึงใหอ้ยูต่  าแหน่งชา้สุด วางแท่นรองรับ 
 (ใชไ้ม)้ บนรางเล่ือน โดยให้อยูใ่ตห้วัจบั แลว้ถอดหวัจบัออก โดยท าตามขั้นตอนการจบัยดึ 
และถอดออกของหวัจบัแต่ละชนิด 
   1) การถอดหัวจับทีย่ดึด้วยเกลยีว 
    มีขั้นตอนการถอดดงัน้ี 
         - หมุนรูส าหรับใชป้ระแจขนัของหวัจบัอยูต่  าแหน่ง
บนสุด 
          - ใชป้ระแจขนัสวมลงในรูและกระชากประแจขนัลง
หรือใชท้่อนไมว้างอยูใ่ตฟั้นของหวัจบั 
    - หมุนแกนเพลาของเคร่ืองกลึงดว้ยมือในทิศทางตาม
เขม็นาฬิกา จนกระทัง่หวัจบั หลุดออก 
    - น าหวัจบัออกจากแกนเพลาเคร่ืองกลึงแลว้เก็บเขา้ท่ี 
 

 
 
 
 
 
รูปท่ี  5.47 ใชท้่อนไมร้องท่ีฟันหวัจบัเพื่อถอดออก 

  2) การถอดหัวจับทีจั่บยดึด้วยเรียว 
   มีขั้นตอนการถอดดงัน้ี 

    - เลือกใชป้ระแจคอมา้ท่ีเหมาะสม 
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    - วางประแจคอมา้บนแหวนล็อกท่ีแกนเพลาเคร่ืองกลึง
โดยใหด้า้มประแจคอมา้อยูด่า้นบน 
    - วางมือขา้งหน่ึงไวบ้นส่วนโคง้ของประแจคอมา้ใน
ทิศทางตามเขม็นาฬิกาจนเกลียวคลายออกและน าประแจคอมา้ออก 
    - ใชมื้ออีกขา้งออกแรงกระแทกท่ีดา้มของประแจคอมา้
ในทิศทางตามเขม็นาฬิกาจนเกลียวคลายออกและน าประแจคอมา้ออก 
    - ใชมื้อขา้งหน่ึงจบัหวัจบั และใชมื้ออีกขา้งหมุน 
แหวนล็อก 
    - น าหวัจบัออกจากแกนเพลาเคร่ืองกลึงแลว้เก็บหวัจบั 
 

 
 
 

รูปท่ี  5.48 ใชป้ระแจคอมา้หมุนคายแหวนล็อก 
เพื่อถอดหวัจบัแบบเรียว 

 
 
 

  3) การถอดหัวจับทีย่ดึด้วยลูกเบีย้ว 
   มีขั้นตอนดงัน้ี 

    - ใชป้ระแจขนัหวัจบัหมุนในรูลูกเบ้ียวทุกอนัในทิศทาง
ทวนเขม็นาฬิกาจนขีดอยูใ่น ต าแหน่งตรงกนั 
    - ใชมื้อกระแทกบนหวัจบัหรือใชค้อ้นยางหรือคอ้น
พลาสติกเคาะบนหวัจบัเพื่อท าใหห้นา้สัมผสัของเรียวแยกการสัมผสัใหอ้อกจากกนั 
    - น าหวัจบัออกจากแกนเพลาเคร่ืองกลึงแลว้เก็บเขา้ท่ี 

 
 
 

รูปท่ี  5.49 ใชป้ระแจขนัล็อกของลูกเบ้ียวใหเ้ส้นตรงกนั 
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  5.6.3 การประกอบฟัน สามจับ 
  ฟันของสามจบัมี  2  ชุด หน่ึงส าหรับจบัในและอีกชุดส าหรับจบั

นอก  ฟันแต่ละฟันมีหมายเลขก ากบัอยูจ่ะใชส้ลบักนัไม่ได ้ ในการประกอบฟันจะตอ้งใส่
ตามล าดบั  มิฉะนั้นจะท าให้ปลายฟันหมุนเขา้จบังานไม่เสมอกนั  ขั้นตอนประกอบมีดงัน้ี 
   1) ท าความสะอาดฟันและช่องเล่ือนท่ีหวัจบัใหส้ะอาด 
   2) หมุนประแจขนัท่ีหวัจบัจนเกลียวกน้หอยมาเร่ิมตน้ท่ีปากท่ี 1 
   3) ใส่ฟันท่ี 1 ลงในช่องเล่ือนท่ี 1 และใชมื้ออีกขา้งหน่ึงกดฟัน
และใชมื้ออีกขา้งหน่ึงหมุนประแจขนัในทิศทางตามเขม็นาฬิกาจนเกลียวกน้หอยหมุนเก่ียว
ฟันท่ี 1 
   4) หมุนจนเกลียวกน้หอยมาเร่ิมท่ีช่องเล่ือนท่ี 2 
   5) ใส่ฟันท่ี 3 ในช่องท่ี 3 และปฏิบติัเช่นเดียวกบัขอ้ท่ี 3 และ 4 

 
 

รูปท่ี  5.50 สามจบัฟันพร้อมทั้งสองชุด 
 

 
 

รูปท่ี  5.51 ใส่ฟันแรกเขา้ในเกลียวกน้หอยของหวัจบั 
 
 
 

รูปท่ี  5.52 หมุนเกลียวกน้หอยแลว้ใส่ฟันท่ีสอง 
 
 
 

รูปท่ี  5.53 ใส่ฟันท่ีสามในหวัจบั 
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5.6.4 การจับยดึช้ินงานด้วยส่ีจับอสิระ 
   ช้ินงานท่ีมีรูปร่างกลม  ส่ีเหล่ียม  หรือมีรูปทรงพิเศษ  สามารถจบั
ยดึดว้ยหวัจบัส่ีจบัอิสระ และสามารถปรับใหช้ิ้นงานเยื้องศูนยไ์ด ้ หวัจบัส่ีจบัฟันแต่ละฟัน
สามารถเคล่ือนท่ีเป็นอิสระ มีขั้นตอนการจบัยึดดงัน้ี 
   1) ประมาณขนาดความโตของช้ินงาน 
   2) ใชป้ระแจขนัส่ีจบัปรับฟันใหไ้ดข้นาดพอประมาณกบัความโต
ของช้ินงาน โดยการเทียบขนาดกบัแหวนท่ีหวัจบั 
   3) น าช้ินงานใส่ในส่ีจบัท าการปรับช้ินงานใหไ้ดศู้นยโ์ดยการ
หมุนปรับท่ีฟันของส่ีจบั 
   4) เช็คศูนยช้ิ์นงานโดยการใช ้ชอลก์ ขอชา้ง หรือใชน้าฬิกาวดั 
ตามความเหมาะสม  
     5) เม่ือช้ินงานไดศู้นยแ์ลว้ ขนัฟันจบัใหแ้น่น 
  
 
     รูปท่ี  5.54 แนวเส้นรอบวงท่ีหวัจบัเป็นแนวในการจบั

ช้ินงาน 
 
 
                                   
 
       
 
 
 
 
รูปท่ี  5.55 ใชช้อลก์ตรวจสอบศูนยช้ิ์นงาน         รูปท่ี 5.56 ใชข้อชา้งตรวจสอบศูนยช้ิ์นงาน 
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        รูปท่ี  5.57 ใชน้าฬิกาวดัตรวจสอบศูนยช้ิ์นงาน 
 
 

 

5.7 การกลงึช้ินงาน 
  5.7.1 การกลงึปาดหน้า 
   การกลึงปาดหนา้ช้ินงาน จุดประสงค ์เพื่อท าใหช้ิ้นงานมีผวิเรียบ 
และมีขนาดความยาวตามตอ้งการ ซ่ึงมีขั้นตอนปฏิบติั ดงัน้ี 
   1) จบัยดึช้ินงานดว้ยหวัจบั ในกรณีท่ีจบัดว้ยส่ีจบัตอ้งตั้งงานให้
ไดศู้นยก่์อน 
   2) จบัยดึช้ินงานให้แน่นโดยใหช้ิ้นงานโผล่ออกมาพอท่ีจะปาด
หนา้ส่วนมากจะยาวไม่ เกินหน่ึงเท่า ของขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางของช้ินงาน 
   3) หมุน Compound Rest ท ามุมกบัแท่นตดัขวาง 90 องศา เม่ือ
ตอ้งการปาดหนา้เป็นบ่า หรือหมุน Compound Rest ท ามุม 30 องศา กบัดา้นหนา้ของ
ช้ินงานหรือแท่นตดัขวาง 
   4) ตั้งมีดกลึงท่ีจะปาดหนา้โดยเทียบกบัยนัศูนยท์า้ย 
   5) ยดึแท่นเล่ือนใหไ้ดต้  าแหน่งท่ีเหมาะสม 
   6) ป้อนความลึก โดยการป้อนจากขีดป้อนความลึกของ 
Compound Rest   
   7) ในการปาดหนา้จะท าการป้อนปาดหนา้ดว้ยแท่นตดัขวาง 
   8) ปาดหนา้ช้ินงานใหไ้ดข้นาดความยาวและผวิเรียบท่ีตอ้งการ 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่ 5.58 ตั้ง Compound Rest  90 องศา 
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  5.7.2 การกลงึปอก 
   การกลึงงานทัว่ ๆ ไปจะกลึงโดยใชย้นัศูนย ์ เพื่อเป็นการจบัยดึ
ช้ินงานไดต้ าแหน่งท่ีแม่นย  า  แต่ก็มีงานจ านวนไม่นอ้ยท่ีจบัยดึช้ินงานดว้ยหวัจบัท่ีช้ินงาน
ยาวออกมาไม่มากนกัซ่ึงไม่จ  าเป็นจะตอ้งยนัศูนยห์รือมีอุปกรณ์ประคองช้ินงาน  เพราะ
สามารถจบัยดึดว้ยหวัจบัก็มัน่คงพอ  กรณีท่ี ความยาวช้ินงานยืน่ออกมาเกินสามเท่าของ
ความโตช้ินงานควรมีการรองรับช้ินงานเพื่อป้องกนัการแอ่นตวัของช้ินงานขณะกลึง  
  การกลึงปอกงานจะเหมือนกบัการกลึงระหวา่งศูนย ์คือมีการกลึงหยาบ
และกลึงละเอียด  มีขั้นตอนดงัน้ี 
   1) จบัยดึช้ินงานดว้ยหวัจบัใหแ้น่น โดยการจบัยดึช้ินงานใหย้ืน่
ออกมาไม่เกินสามเท่าของความโตงาน 
   2) หมุนป้อมมีดไปทางซา้ยของ Compound Rest และจบัยดึดา้ม
มีดใหย้ืน่ออกมาพอประมาณอยา่ยืน่ออกมามาก 
   3) จบัยดึมีดดว้ยดา้มมีดและตั้งปลายหยาบใหถู้กตอ้ง 
   4) ขนัเกลียวป้อมมีดให้แน่น 
   5) ตั้งค่าความเร็วรอบและอตัราป้อนหยาบใหถู้กตอ้ง 
   6) ท าการกลึงท่ีดา้นปลายของช้ินงานแลว้วดัขนาด 
   7) ตั้งขีดสเกลท่ีแขนหมุนป้อนของแท่นตดัขวางและป้อนความ
ลึกเพื่อกลึงหยาบ 
   8) ท าการกลึงหยาบจนไดค้วามยาวท่ีตอ้งการและเหลือขนาด
พอท่ีจะกลึงละเอียด 
   9) ตั้งความเร็วรอบและอตัราป้อนเพื่อกลึงละเอียด 
   10) ท าการกลึงท่ีปลายแลว้วดัขนาดใหไ้ดข้นาดขั้นสุดทา้ยท่ี
ตอ้งการ 
   11) ท าการกลึงใหไ้ดข้นาดความยาวท่ีตอ้งการ 

 
 

รูปท่ี  5.59 ตั้ง Compound Rest ท ามุม 30 องศาเพื่อปาดหนา้ 
 
 
 



 120 

 
 

    รูปท่ี  54.60 ป้อมมีดตั้งไปทางซา้ยมือของ 
Compound Rest 

      
 
 
 

       รูปท่ี  5.61 วดัขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางของช้ินงาน 
 
 
 

  5.7.3 การพมิพ์ลาย 
   การพิมพล์ายเป็นการกดใหช้ิ้นงานเป็นรอยนูนข้ึนมาดว้ยลอ้พิมพ์
ลาย  มีทั้งลายไขวแ้ละลายตรง  การพิมพล์ายท าใหก้ารจบัช้ินงานกระชบัและจบัไดม้ัน่คง  
บางกรณีในการพิมพล์ายตรงเพื่อใหช้ิ้นงานมีขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางโตข้ึนเพื่อใชส้ าหรับ
สวมงานใหแ้น่น 
   1) ล้อพมิพ์ลาย 
   ลอ้พิมพล์ายท าจากเหล็กเคร่ืองมือ เกรด SKS2 จะมีอยู ่3 แบบ คือ 
ลายตรงขนานแกน (RAA) ลายตรงเฉียงซา้ย (RBL) และลายตรงเฉียงขวา (RBR)  
 
 
                                                   
 
 
 
 
 
 
                   ท่ีมา http://www.grainger.com/ 

รูปท่ี  5.63 ลอ้พิมพล์ายแบบเฉียงซา้ย  (RBL) 
               

รูปท่ี  5.62 ลอ้พิมพล์ายตรงขนานแกน (RAA) 

  รูปท่ี  5.64 ลอ้พิมพล์ายแบบเฉียงขวา (RBR)   
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   2) การพมิพ์ลายบนเคร่ืองกลึง 
    - จบัยดึช้ินงานโดยการยนัศูนยท์า้ยและท าเคร่ืองหมาย
ระยะความยาวท่ีจะพิมพล์าย 
    - ตั้งความเร็วรอบของเคร่ืองกลึงประมาณคร่ึงหน่ึง      
ของความเร็วงานกลึงปอก 
    - ตั้งอตัราป้อนของแท่นเล่ือนประมาณ 0.3-0.8 
มิลลิเมตร ต่อรอบ 
    - ตั้งลอ้พิมพล์ายใหไ้ดศู้นยโ์ดยการเทียบกบัปลายยนั
ศูนย ์
    - ตั้งลอ้พิมพล์ายใหต้ั้งฉากกบัช้ินงานและจบัยดึลอ้พิมพ์
ลายใหแ้น่น 
    - เปิดสวติซ์เคร่ืองกลึงและป้อนลอ้พิมพล์ายสัมผสังาน
เบา ๆ ก่อนจนแน่ใจวา่ ลายท่ีพิมพถู์กตอ้ง 
    - เล่ือนลอ้พิมพล์ายใหไ้ดข้นาดความยาวท่ีตอ้งการ  
    - กดลอ้พิมพล์ายบนช้ินงานใหไ้ดล้ายประมาณ 0.6 
มิลลิเมตรแลว้เปิดเคร่ือง และกดจนไดล้ายท่ีตอ้งการ 

        - หยดุเคร่ืองเพื่อตรวจสอบลายท่ีพิมพ ์
    - ถา้พิมพล์ายออกมาถูกตอ้งก็ป้อนอตัโนมติัท่ีแท่นเล่ือน
แลว้พิมพล์ายจนไดข้นาดตามท่ีตอ้งการ 

                                  
รูปท่ี  5.65 ลอ้พิมพล์าย 1 ชุดพร้อมดา้ม 
ท่ีมา http://www.micromark.com/   

 

 
รูปท่ี  5.66 ลอ้พิมพล์ายพร้อมดา้มสามารถจบัได ้3 ชุด 

ท่ีมา http://toolsandmore.us/ 
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    รูปท่ี  5.67 การตั้งศูนยล์อ้พิมพล์าย       รูปท่ี 5.68 ตั้งลอ้พิมพล์ายตั้งฉากกบั
ช้ินงาน 
 
                                                                                                         
                    
 
                                   รูปท่ี  4.69 ลายท่ีพิมพเ์สียและลายท่ีพิมพถู์กตอ้ง 

  5.7.4 การเจาะรู  การคว้านรู  การรีมเมอร์ และการต๊าป บนเคร่ืองกลงึ 
   การท างานรูใน  เช่น  การเจาะรู  การควา้นรู  การรีมเมอร์และ
การตา๊ป  สามารถท างานไดด้ว้ยการจบัช้ินงานดว้ยหวัจบัมีดควา้นจะจบัยดึอยูบ่นป้อมมีด  
ส่วนดอกสวา่น  ดอกรีมเมอร์ และดอกตา๊ปจะจบัยดึดว้ยหวัจบัดอกสวา่น  ซ่ึงจะจบัยึดอยูท่ี่
ศูนยท์า้ยเคร่ืองกลึง  หรือจบัยึดอยูใ่นแกนเพลาศูนยท์า้ยโดยตรง 
   1) การเจาะรูน าศูนย์ และการเจาะรูด้วยดอกสว่าน 
    ในการเจาะรูน าศูนยจ์ะท าให้การเจาะรูไดต้รงต าแหน่งท่ี
ตอ้งการ โดยทัว่ ไปจะเจาะดว้ยดอกเจาะน าศูนย ์ ซ่ึงมีขั้นตอนดงัน้ี 
    - จบัยดึช้ินงานดว้ยหวัจบั 
    - ตั้งความเร็วรอบเคร่ืองกลึงใหเ้หมาะสมกบัวสัดุงาน 
    - ตรวจสอบศูนยท์า้ยใหแ้น่ใจวา่ไดศู้นย ์
    - เจาะน าศูนย ์ดว้ยดอกเจาะน าศูนย ์
    - จบัยดึดอกสวา่นดว้ยหวัจบั  
    - เปิดเคร่ืองและท าการเจาะใหไ้ดค้วามลึกท่ีตอ้งการ
ขณะท่ีเจาะควรท าการหล่อเยน็ดว้ย 
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    - สังเกตความลึกของรูท่ีเจาะโดยการดูจากขีดของ
แกนเพลาศูนยท์า้ย หรือจากการใชบ้รรทดัเหล็กวดั 
    - ถอยดอกสวา่นบ่อย ๆ เพื่อคลายเศษโลหะ 
(อยา่เดินหนา้อยา่งเดียว) 
    - วดัความลึกช้ินงาน ดว้ยเวอร์เนียร์ 
 
               
 
 
รูปท่ี  5.70 เจาะดว้ยดอกเจาะน าศูนย ์               รูปท่ี  5.71 เจาะดว้ยดอกสวา่นกา้นเรียวใช ้ 
                                                                                        ห่วงพาช่วยป้องกนัดอกสวา่นหมุน 
               
 
 
  
 
รูปท่ี  5.72 ใชด้า้มมีดประคองท่ีปลาย                       รูปท่ี 5.73 ใชอุ้ปกรณ์จบัยดึดอกสวา่น                  
                    ดอกสวา่นขณะเร่ิมเจาะ                                          และใชย้นัศูนยช่์วยประคอง 
 

 
    รูปท่ี  5.74 วดัความลึกท่ีเจาะดว้ยบรรทดัเหล็ก 
 

 
   2) การคว้านรู 

  การควา้นรูเป็นการขยายขนาดของรูดว้ยมีดควา้นท่ีมีคมตดัเดียว  
เพื่อใหไ้ดข้นาดท่ีตอ้งการ  เน่ืองจากรูท่ีไดจ้ากการเจาะจะไม่ตรงและไม่กลมจริงและการ
เจาะไม่ไดข้นาดตามตอ้งการ  

  การควา้นรูมีขั้นตอนดงัน้ี 
   -  จบัยดึช้ินงานดว้ยหวัจบัท าการกลึงปาดหนา้ เจาะรูน าศูนย ์และ
เจาะดว้ยดอกสวา่นใหมี้ ขนาดเล็กกวา่ขนาดจริงประมาณ 1.5 มิลลิเมตร 
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   -  เลือกใชมี้ดควา้นใหถู้กตอ้ง และเหมาะสม 
   -  จบัยดึดา้มมีดควา้นบนป้อมมีด 
   -  ตั้งมีดควา้นใหไ้ดศู้นย ์
   -  ตั้งความเร็วรอบเคร่ืองกลึง และอตัราป้อนให้เหมาะสมกบัวสัดุ 
   -  เปิดเคร่ืองกลึง และน ามีดควา้นเขา้ไปและใหส้ัมผสักบัดา้นใน
รูควา้น 
   -  ป้อนมีดควา้นใหกิ้นช้ินงานประมาณ 0.1 มิลลิเมตร และป้อน
มีดควา้นเคล่ือนท่ีใหมี้ความยาวประมาณ  6  มิลลิเมตร  จากปลายช้ินงานดา้นขวามือ 
   -  หยดุเคร่ืองกลึง เพื่อวดัขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางรูในของช้ินงาน 
   -  ค านวณค่าความโตของช้ินงานท่ีจะตอ้งควา้นออก 
   -  ตั้งค่าความลึกท่ีจะควา้น 
   -  เปิดเคร่ืองกลึงแลว้ท าการป้อนควา้นหยาบ 
   -  หยดุเคร่ือง และถอยมีดควา้นออกจากรู  
   -  ตั้งความลึกเพื่อควา้นละเอียด การควา้นละเอียดจะป้อนกินลึก
อยูร่ะหวา่ง 0.25 - 0.50 มิลลิเมตร 
หมายเหตุ  ขณะท าการควา้นถา้เกิดการสั่นสะเทือนใหล้ดความเร็วรอบลง และถา้มีเสียงดงั 
                  ใหล้บัมีดควา้นใหม่ 
 

 
 
 
 
 
 

    รูปท่ี  5.75 ในการควา้นช้ินงานมีดควา้นจะตอ้งจบัให้สั้นและตอ้งตั้งมีดควา้นใหไ้ดศู้นย ์
 
   3) การรีมเมอร์ 
    การรีมเมอร์บนเคร่ืองกลึงสามารถท าไดร้วดเร็วท าใหไ้ด้
ขนาดรูท่ีกลมและแน่นอนไดผ้วิรูเรียบ  การรีมเมอร์จะท าหลงัจากมีการเจาะรูหรือควา้นมา
ก่อน  ถา้มีการควา้นรูมาก่อนจะท าใหรู้กลมและมีขนาดเท่ียงตรง  มีขั้นตอนดงัน้ี 
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    - จบัยดึช้ินงานบนเคร่ืองกลึงดว้ยหวัจบั  
    - ปาดหนา้ช้ินงาน 
    - เจาะรูน าศูนย ์ 
    - เจาะรูใหไ้ดข้นาดท่ีตอ้งการ ส าหรับรูท่ีมีขนาดต ่ากวา่ 
13 มิลลิเมตร เจาะรูใหมี้ขนาดเล็กกวา่ขนาดจริง 0.4 มิลลิเมตร และรูท่ีมีขนาดตั้งแต่ 13 
มิลลิเมตร ข้ึนไป เจาะรูใหมี้ขนาดเล็กกวา่ท่ี ตอ้งการ 0.8 มิลลิเมตร และถา้ตอ้งการรูมีขนาด
ท่ีถูกตอ้งจริง ควรเผือ่ขนาดไวรี้มเมอร์ ระหวา่ง 0.10-0.25 มิลลิเมตร  
    - จบัยดึรีมเมอร์ดว้ยหวัจบัดอกสวา่น การรีมเมอร์ท่ีมี
ขนาดตั้งแต่ 16 มิลลิเมตร ข้ึนไป ควรใชห่้วงพาจบัท่ีกา้นรีมเมอร์ และใหข้าห่วงพาอยูบ่น
ป้อมมีด เพื่อป้องกนัการหมุนของรีมเมอร์ 
    - ตั้งความเร็วรอบเคร่ืองกลึงประมาณ คร่ึงหน่ึง ของ
ความเร็วรอบเจาะรูปกติ 
    - น ารีมเมอร์เขา้มาใกลรู้ท่ีจะรีมเมอร์แลว้ท าการล็อก
ต าแหน่งศูนยท์า้ย 
    - เปิดเคร่ืองกลึง เปิดน ้าหล่อเยน็ และป้อนรีมเมอร์เขา้หา
ช้ินงานอยา่งระมดัระวงั (อยา่ใหก้ระแทก) 
    - ท าการถอยรีมเมอร์ออกเพื่อคายเศษโลหะ 
    - เม่ือท าการรีมเมอร์เรียบร้อย และหยดุเคร่ืองน ารีมเมอร์
ออก อยา่หมุนรีมเมอร์กลบัทางเพราะจะท าใหผ้วิรูไม่เรียบและรีมเมอร์อาจจะเสียหายได ้
    - ท าความสะอาดรีมเมอร์ และเก็บเขา้ท่ีอยา่งระมดัระวงั 

 
           รูปท่ี  5.76 การรีมเมอร์บนเคร่ืองกลึง 
 
 

   4) การต๊าปเกลยีวบนแท่นกลึง 
    การตา๊ปเกลียวบนเคร่ืองกลึง มีขอ้ดีคือจะไดเ้กลียว ที
ขนานกบัศูนยข์องรู ไม่เอียงไปดา้นใด ดา้นหน่ึง มีขั้นตอนดงัน้ี 
    - จบัยดึช้ินงานดว้ยหวัจบั กลึงปาดหนา้ช้ินงาน และเจาะ
น าศูนย ์ดว้ยดอกเจาะน าศูนย ์
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    - เลือกขนาดดอกสวา่นท่ีใชส้ าหรับเจาะตา๊ปตามขนาดท่ี
ตอ้งการ 
    - ตั้งความเร็วเคร่ืองกลึงเพื่อเจาะรู 
    - เจาะช้ินงานใหไ้ดค้วามลึกท่ีตอ้งการ ขณะเจาะใชน้ ้ายา
หล่อเยน็ 
    - ลบคมรูท่ีเจาะ เพื่อเป็นช่วงน าส าหรับตา๊ปเกลียว 
    - หยดุเคร่ืองตั้งคา่ความเร็วรอบใหช้า้ท่ีสุด 
    - เลือกใชด้า้มตา๊ปท่ีมีขนาดเหมาะสมกบัขนาดของ
ดอกตา๊ป 
    - น าดอกตา๊ปดอกท่ี 1 ใส่ในดา้มตา๊ปและประคองทา้ย
ดอกตา๊ปดว้ยศูนยต์าย  หมุนแขนหมุนศูนยท์า้ยเพื่อท าการตา๊ป 
   - ท  าการหล่อเยน็ขณะตา๊ป 
   - ถอยหลงัตา๊ปบ่อย ๆ เพื่อคายเศษโลหะ 
   - ถอยตา๊ปเม่ือถึงความลึกท่ีตอ้งการ เปล่ียนดอกตา๊ปดอกแรก
ออก และตา๊ปดว้ยดอกตา๊ปดอกท่ี 2 และ 3 ตามล าดบัจนเสร็จ 

 
 

รูปท่ี  5.77 การใชต้า๊ปตดัเกลียวใน 
 

 

  5.8 การบ ารุงรักษาเคร่ืองกลงึ 

  เคร่ืองกลึงจะมีอายกุารใชง้านท่ียาวนาน  ไม่ช ารุด และมีความเท่ียงตรงสูง
นั้น ตอ้งดูแล และบ ารุงรักษาใหดี้  ซ่ึงตอ้งค านึงถึงขอ้ควรปฏิบติัต่าง ๆ ในการบ ารุงรักษา 
  5.8.1 ข้อควรปฏิบัติในการบ ารุงรักษาเคร่ืองกลงึ 
   มีขอ้ควรปฏิบติั ดงัน้ี 
   1) ตรวจดูความพร้อมของเคร่ืองกลึงอยูต่ลอดเวลา ไม่วา่จะเป็น
การตรวจดูระบบไฟฟ้าช้ินส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองกลึง จะตอ้งอยูใ่นสภาพท่ีใชง้านไดดี้และ
ปลอดภยั 
   2) ก่อนใชเ้คร่ืองกลึงทุกคร้ัง จะตอ้งท าการหยอดน ้ามนัหล่อล่ืน
ในส่วนท่ีเคล่ือนท่ีได ้เป็นการลดการเสียดสีในขณะใชง้าน 
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   3) ในการเปล่ียนความเร็วรอบ โดยเฉพาะเคร่ืองกลึงท่ีมีการ
เปล่ียนความเร็วรอบดว้ยชุดเฟืองทด ควรจะตอ้งหยดุเคร่ืองก่อนเปล่ียนความเร็วรอบ และ
ควรโยกคนัโยกบงัคบัใหต้รงต าแหน่ง มิฉะนั้นฟันเฟืองจะขบกนัไม่เตม็ฟันจะท าให้เฟือง
เกิดรอยเยนิ และสึกหรอเร็ว 
   4) การเลือกใชค้วามเร็วรอบ อตัราป้อนกลึง จะตอ้งเลือกให้
เหมาะสมกบัชนิดของงาน ถา้ใชค้วามเร็วรอบเร็วเกินไป การป้อนกลึงลึกมากเกินไป หรือ
ใชอ้ตัราป้อนกลึง เร็วเกินไป ท าใหเ้คร่ืองกลึงรับภาระหนกัอาจเป็นสาเหตุท าให้เคร่ืองกลึง
ช ารุดเสียงหายได ้
   5) จะตอ้งมีการเปล่ียนถ่ายน ้ามนัเคร่ือง ของเคร่ืองกลึงตาม
ระยะเวลาท่ีก าหนด และควรเลือกชนิดของน ้ามนัเคร่ืองตามท่ีคู่มือการใชเ้คร่ือง แต่ละ
เคร่ืองก าหนดไว ้
   6) หลงัจากเลิกใชง้านทุกคร้ังจะตอ้งท าความสะอาดเคร่ือง และ
จะตอ้งชโลมน ้ามนั 
   7) ชุดแท่นเล่ือน หลงัเลิกใชง้านควรจะเล่ือน มาอยูต่  าแหน่งใกล้
ชุดศูนยท์า้ยแท่น เพราะต าแหน่งน้ีจะมีส่วนท่ีเป็นฐานช่วยรองรับน ้าหนกัป้องกนัการแอ่น
ตวัของแท่นเล่ือน 
 การบ ารุงรักษานอกจากท่ีกล่าวมาน้ีแลว้  ควรจะศึกษาจากคู่มือเคร่ืองกลึงท่ีมากบั
เคร่ืองนั้น จากบริษทัผูผ้ลิต          
 
 
 
 
       
        รูปท่ี  5.78 ใชแ้ปรงท าความสะอาด                  รูปท่ี  5.79 ใชผ้า้ท าความสะอาด 
 
                                 
 
      
 
  รูปท่ี  5.80 ชโลมน ้ามนัทั้งก่อนและหลงัใช ้      รูปท่ี  5.81 ท าความสะอาดเพลาเกลียวน า 
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รูปท่ี  5.82 ใชน้ ้ามนัหล่อล่ืน 
 

 
                    
 
 
 

       รูปท่ี  5.83 ท  าความสะอาดทั้งเรียวนอก                       รูปท่ี  5.84 ท าความสะอาดรูเรียว 
 
 
 
         รูปท่ี  5.85 ท าความสะอาดเกลียวใน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 129 

สรุป 
 

 เคร่ืองกลึง เป็นเคร่ืองจกัรส าคญั ท่ีใชง้านกนัมากส าหรับโรงงานโรงงาน
อุตสาหกรรมไม่วา่จะเป็นโรงงานขนาดเล็กและขนาดใหญ่จ าเป็นตอ้งใชเ้คร่ืองกลึงอยูเ่สมอ 
เน่ืองจากเคร่ืองกลึงสามารถใชผ้ลิตช้ินงานไดห้ลากหลาย เช่น กลึง เจาะ ควา้น ตา๊ป รีม
เมอร์ ฯลฯ เคร่ืองกลึงจะใชไ้ดดี้ มีประสิทธิภาพจะตอ้งบ ารุงรักษาเป็นประจ า ทั้งตวั
เคร่ืองกลึง อุปกรณ์ และเคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับงานกลึง ซ่ึงมีมากมายหลายชนิด การผลิต
ช้ินงานดว้ยเคร่ืองกลึง จะตอ้งมีความรู้ และเขา้ใจ สภาพการตดัเฉือนของวสัดุชนิดต่าง ๆ 
ทั้งวสัดุมีดและวสัดุงานนอกจากนั้นจะตอ้งควบคุมสภาพแวดลอ้มในการตดัเฉือนให้
ถูกตอ้ง เช่นการควบคุมอุณหภูมิในการตดัเฉือน(การหล่อเยน็) การใชค้วามเร็วรอบ การใช้
ความเร็วตดั และการใชอ้ตัราป้อนเป็นตน้ จึงจะสามารถผลิตช้ินงานท่ีดีได ้

 ดงันั้น จึงมีความจ าเป็นตอ้งศึกษาในส่ิงท่ีกล่าวมาใหเ้ขา้ใจอยา่งถ่องแท ้ เพื่อท่ีจะ
ท าใหก้ารปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง รวดเร็ว และผลผลิตออกมามีคุณภาพ ตามตอ้งการ 
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แบบประเมนิผลการเรียนรู้ 
ตอนที ่ 1  จงตอบค าถามต่อไปนี้ 
1.   จงอธิบายหลกัการท างานของเคร่ืองกลึง      
……………………………………………………………………………………………       
…………………………………………………………………………………………… 
2.   จงบอกชนิดของยนัศูนยท์า้ยมา  3  ชนิด 
       1.  ......................................................................................................................... 
       2.  ........................................................................................................................... 
       3.  ........................................................................................................................ 
3.   จงบอกชนิดของหวัจบัมา  3  ชนิด 
       1.  .................................................................................................................................. 
       2.  ............................................................................................................................... 
       3.  ................................................................................................................................ 
4.   กนัสะทา้น มี  2  ชนิดคือ 
       1.  ............................................................................................................................. 
       2.  ................................................................................................................................ 
5.   จงค านวณหาค่าความเร็วรอบ  ในการกลึงเหล็กกลา้  ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง  20  
มิลลิเมตร ดว้ยความเร็วตดั  30  เมตร/นาที      
...............................................................................................................................................     
...............................................................................................................................................      
...............................................................................................................................................      
...............................................................................................................................................      
...............................................................................................................................................      
...............................................................................................................................................      
...............................................................................................................................................      
...............................................................................................................................................      
...............................................................................................................................................   
............................................................................................................................................... 
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6.   จงอธิบายความปลอดภยัในการใชเ้คร่ืองกลึง มา  5  ขอ้ 
      1.  .................................................................................................................................... 
      2.  .................................................................................................................................... 
      3.  .................................................................................................................................... 
      4.  .................................................................................................................................... 
      5.  .................................................................................................................................... 
7.  จงอธิบายวธีิการปรับศูนยข์องเคร่ืองกลึงใหไ้ดศู้นย ์มา 3 วธีิ 
      1.  ................................................................................................................................... 
      2.  ................................................................................................................................... 
      3.  .................................................................................................................................. 
8.   หวัจบัเคร่ืองกลึงมีวธีิจบัยึดกบัเคร่ืองกลึงวธีิใดบา้งจงบอกมา 3 วธีิ 
      1.  .................................................................................................................................... 
      2.  ................................................................................................................................. 
      3.  .................................................................................................................................. 
9.   จงอธิบายขั้นตอนการประกอบฟันสามจบั     
...............................................................................................................................................      
...............................................................................................................................................      
...............................................................................................................................................      
...............................................................................................................................................      
...............................................................................................................................................      
............................................................................................................................................... 
10.   จงอธิบายวธีิการบ ารุงรักษาเคร่ืองกลึงมา 5 ขอ้ 
      1.  ................................................................................................................................ 
      2.  .............................................................................................................................. 
      3.  ................................................................................................................................. 
      4.  ................................................................................................................................. 
      5.  ................................................................................................................................ 
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แบบทดสอบก่อนเรียนและหลงัเรียน 
ตอนที ่2  จงเลือกค าตอบทีถู่กต้องทีสุ่ดเพยีงข้อเดียว 
1.   ยนัศูนยเ์คร่ืองกลึงมีมุมรวมท่ีปลายก่ีองศา 
      ก.   30   ค.   60 
      ข.   45   ง.   90           
2.   ยนัศูนยแ์บบปรับไดแ้ตกต่างจากยนัศูนยท์ัว่ ๆ ไปอยา่งไร 
      ก.   เป็นศูนยต์าย  ค.   หมุนไปพร้อมงาน 
      ข.   มีตลบัลูกปืน  ง.   เป็นศูนยท่ี์ปรับเยื้องเพื่อกลึงเรียวได ้            
3.   สามจบัฟันอิสระมีฟันส าหรับจบังานก่ีฟัน  
      ก.   1   ค.   3 
      ข.   2   ง.   4             
4.   ส่ีจบัฟันอิสระมีฟันส าหรับจบังานก่ีฟัน  
      ก.   1   ค.   3 
      ข.   2        ง.   4       
5.   Collets Chuck มีลกัษณะพิเศษอยา่งไร 
      ก.   หยุน่ตวัได ้  ค.   มีเกลียวปรับขนาด 
      ข.   แขง็ตายตวั  ง.   มีขนาดไม่แน่นอน 
6.   หวัจบัแม่เหล็กเหมาะส าหรับจบัช้ินงานแบบใด 
      ก.   ช้ินงานทองเหลือง ค.   ช้ินงานพลาสติก 
      ข.   ช้ินงานอลูมิเนียม  ง.   ช้ินงานเหล็กไม่หนามากนกั            
7.   หนา้จาน (Face Plate) เหมาะส าหรับจบังานแบบใด 
      ก.   จบัช้ินงานกลม  ค.   จบัช้ินงานส่ีเหล่ียม 
      ข.   จบัช้ินงานหกเหล่ียม ง.   จบัช้ินงานใหญ่มีรูปร่างไม่สมมาตร             
8.   กนัสะทา้นตามมีขาประคองช้ินงานก่ีขา 
      ก.   1   ขา         ค.   3   ขา 
      ข.   2   ขา   ง.   4   ขา       
9.   กนัสะทา้นน่ิงมีขาประคองช้ินงานก่ีขา 
      ก.   1   ขา   ค.   3   ขา 
      ข.   2   ขา        ง.   4   ขา 
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10.   แมนเดรล เป็นอุปกรณ์ส าหรับท าอะไร 
      ก.   จบัยดึช้ินงานโดยร้อยผา่นรูช้ินงานเพื่อกลึงระหวา่งศูนย ์
      ข.   จบัยดึช้ินงานเพื่อตา๊ปเกลียว 
      ค.   จบัยดึช้ินงานเพื่อควา้นรู 
      ง.   จบัยดึช้ินงานเพื่อรีมเมอร์ 
11.   จานพาจะใชร่้วมกบัอุปกรณ์ขอ้ใด 
      ก.   สวา่น         ค.   ดอกตา๊ป 
      ข.   รีมเมอร์    ง.   ห่วงพา      
12.   มีดกลึงขนาด  ¼” ควรจบัยดึแบบใด 
      ก.   จบัยดึดว้ยดา้มมีด   ค.   จบัยดึดว้ยศูนยท์า้ย 
      ข.   จบัยดึดว้ยป้อมมีด  ง.   จบัยดึดว้ยห่วงพา            
13.   Left hand offset มีลกัษณะตรงกบัขอ้ใด 
      ก.   ดา้มมีดเยื้องไปทางซ้ายมือใชก้ลึงปอกซา้ย 
      ข.   ดา้มมีดเยื้องไปทางขวามือใชก้ลึงปอกขวา 
      ค.   ดา้มเยื้องไปทางซา้ยมือใชก้ลึงปอกขวา 
      ง.   ดา้มเยื้องไปทางขวามือใชก้ลึงปอกซา้ย 
14.   Right hand offset มีลกัษณะตรงกบัขอ้ใด 
      ก.   ดา้มมีดเยื้องไปทางซ้ายมือใชก้ลึงปอกซา้ย 
      ข.   ดา้มมีดเยื้องไปทางขวามือใชก้ลึงปอกขวา 
      ค.   ดา้มเยื้องไปทางซา้ยมือใชก้ลึงปอกขวา 
      ง.   ดา้มเยื้องไปทางขวามือใชก้ลึงปอกซา้ย 
15.   ในการจบัมีดกลึงตกร่องจะตอ้งใชด้า้มมีดกลึงชนิดใด 
      ก.   Right  Hand  Offset  ค.   Straight  Tool  Holder 
      ข.   Left  Hand  Offset  ง.   Carbide  Tool  Holder            
16.   ขอ้ดีของป้อมมีดมาตรฐานคือขอ้ใด 
      ก.   จบัมีดไดส้องเล่ม   ค.   จบัมีดไดส่ี้เหล่ียม 
      ข.   จบัมีดไดส้ามเล่ม   ง.   สามารถปรับระดบัสูง – ต ่า ของปลายมีดได ้        
17.   ป้อมมีดแบบเทอเรท  สามารถจบัมีดไดก่ี้เล่ม 
      ก.   1          ค.   3 
      ข.   2    ง.   4            
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18.   ความเร็วตดัในงานกลึงมีหน่วยวดัในขอ้ใด 
      ก.   มิลลิเมตร  ต่อ  นาที   ค.   รอบ / นาที 
      ข.   เมตร  ต่อ  นาที    ง.   มิลลิเมตร  ต่อ  รอบ             
19.   ความเร็วรอบในงานกลึงมีหน่วยวดัในขอ้ใด 
      ก.   มิลลิเมตร  ต่อ  นาที   ค.   รอบ / นาที 
      ข.   เมตร  ต่อ  นาที    ง.   มิลลิเมตร  ต่อ  รอบ             
20.   การประกอบฟันสามจบัมีขั้นตอนตามขอ้ใด 
      ก.   ใส่ฟันตามล าดบั  1-2-3   ค.   ใส่ฟันตามล าดบั  3-2-1 
      ข.   ใส่ฟันตามล าดบั  2-1-3   ง.   ใส่ฟันตามล าดบั  3-1-2 
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แบบประเมนิตนเอง 
ช่ือ – สกุล....................................................................เลขประจ าตวั..................................... 
ระดบัชั้น.........................กลุ่ม.........................สาขาวชิา........................................................ 

ค าช้ีแจง 
 1.  ในหน่วยน้ีมี  2  ตอน  คือ  ตอนที ่ 1  มี  10  ขอ้ =  10  คะแนน 
          ตอนที ่ 2   มี  20  ขอ้   =  20  คะแนน 
 ใหผู้เ้รียนตอบค าถามจากแบบประเมินผลการเรียนรู้แลว้ใหค้ะแนนตนเองตาม
ความเป็นจริงในแต่ละตอนจะมีช่องคะแนนพร้อมก าหนดเกณฑท่ี์ไดเ้ม่ือตอบเสร็จแต่ละ
ตอน ผูเ้รียนสามารถประเมินตนเองไดว้า่อยูใ่นระดบัเกณฑใ์ด เช่น  ดีมาก  ดี  พอใช ้  หรือ
ตอ้งปรับปรุง 
 2.  น าผลของคะแนนท่ีไดท้ั้ง 2  ตอนรวมกนั  สมมติวา่ผูเ้รียนท าขอ้สอบตอนท่ี 1  
ได ้8 คะแนน  อยูใ่นเกณฑ ์  ดี  และตอนท่ี 2  ได ้  16  คะแนน  ก็อยูใ่นเกณฑ ์  ดี  รวม
ทั้งหมด = 24  คะแนน  แลว้น ามาสรุปผลในช่องขา้งล่างสุด  ผูเ้รียนจะทราบผลการ
ประเมินตนเองวา่อยูใ่นเกณฑใ์ด 
 (จากตวัอยา่งท่ีสมมติ  สรุปผลทั้ง 2  ตอน  คือ  24  คะแนน  =  ดี) 
 

เน้ือหา คะแนนทีไ่ด้ 
ตอนท่ี 1 

ขอ้ละ 1  
คะแนน 

ดีมาก 

( 9 – 10) 

ดี 

(7 – 8) 

พอใช ้

(5 – 6) 

ควรปรับปรุง 

(ต ่ากวา่ 5) 

    

ตอนท่ี  2 

ขอ้ละ 1  
คะแนน 

ดีมาก 
( 17 – 20) 

ดี 

(13 – 16) 

พอใช ้

(10 – 12) 

ควรปรับปรุง 

(ต ่ากวา่ 10) 

    

 
สรุปผล   ตอนที ่ 1  = ………………คะแนน    ตอนที ่ 2  =……………………คะแนน 
                     รวม   =  …………...… คะแนน 
ผลการประเมิน                  
(      ) ดีมาก (26 – 30 คะแนน)  (      ) ดี (20 – 25 คะแนน) 
(      ) พอใช ้(15 – 19 คะแนน)  (      ) ตอ้งปรับปรุง (ต ่ากวา่15  คะแนน) 


