
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (BEHAVIORAL OBJECTIVES)

หลังจากศึกษาจบบทเรียนนี้แล้ว นักเรียนจะมีความสามารถดังนี้

1
งานกลึงเกลียวปากเดียวและ

หลายปาก

	 1.	 บอกคำ�ศัพท์เฉพ�ะที่ใช้ของเกลียวได้

	 2.	 คำ�นวณห�ค่�เพื่อกลึงเกลียวต�มชนิดต่�ง	ๆ	ได้

	 3.	 อธิบ�ยประเภทของเกลียวต�มลักษณะก�รทำ�ง�นและต�มป�กเกลียวได้

	 4.	 บอกประโยชน์ของเกลียวในง�นช่�ง

	 5.	 อธิบ�ยขั้นตอนก�รกลึงเกลียวได้

	 6.	 ตรวจสอบคว�มถูกต้องของเกลียวได้

	 7.	 อธิบ�ยขั้นตอนก�รกลึงคว้�นรู

	 8.	 คำ�นวณห�ขน�ดกลึงและก�รพิมพ์ล�ยได้

	 9.	 ปฏิบัติง�นกลึงเกลียวและพิมพ์ล�ยได้ต�มหลักก�ร

  



1
งานกลึงเกลียวปากเดียวและ

หลายปาก
 เกลียว (Thread)	 ถูกนำ�ม�ใช้ประโยชน์ทั้งในชีวิตประจำ�วันและง�นท�งด�้นช่�ง	 ได้แก่	 ใช้จับ

ยึดชิ้นง�น	ใช้ส่งกำ�ลัง	เป็นต้น	ประเภทของเกลียวขึ้นอยู่กับก�รจำ�แนก	เช่น	กรณีจำ�แนกต�มหน้�ตัดของ

เกลียว	ได้แก่	เกลียวส�มเหลี่ยม	เกลียวสี่เหลี่ยมค�งหม	ูเกลียวสี่เหลี่ยม	กรณีจำ�แนกต�มก�รหมุนจับยึด 

ชิ้นง�น	 ได้แก่	 เกลียววนขว�และเกลียววนซ้�ย	 เป็นต้น	 ง�นกลึงคว้�นรูเป็นก�รกลึงให้ชิ้นง�นเป็น

โพรงกลมอยู่ภ�ยใน	 ส่วนง�นพิมพ์ล�ยเป็นก�รทำ�ชิ้นง�นให้นูนขึ้นม�	 เพื่อทำ�ให้จับชิ้นง�นได้สะดวกขึ้น	

ก�รพิมพ์ล�ยมีทั้งล�ยไขว้และล�ยตรง

คำ�ศัพท์เฉพ�ะของเกลียว

	 คำ�ศัพท์เฉพ�ะของเกลียวที่สำ�คัญที่ควรทร�บมีดังนี้	(ต�มรูปที่	1.1)
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 เส้นผ่านศูนย์กลางยอดเกลียว (Major Diameter)	หม�ยถึง	ขน�ดเส้นผ�่นศูนย์กล�งนอกสุด

ของเกลียว	

 เส้นผ่านศูนย์กลางวงกลมพิตช์ (Pitch Diameter)	หม�ยถึง	ขน�ดเส้นผ่�นศูนย์กล�ง	ที่วัด	ณ	

ตำ�แหน่งวงกลมพิตช์	

 เส้นผ่านศูนย์กลางโคนเกลียว (Minor Diameter)	หม�ยถึง	ขน�ดเส้นผ่�นศูนย์กล�งโคนเกลียว	

เกิดจ�กก�รป้อนคว�มลึกกลึงเกลียว	

 มุมเอียงของเกลียว (Helix Angle)	หม�ยถึง	คว�มเอียงของแนวเกลียว	วัดจ�กแนวเส้นตั้งฉ�ก

กับแกนกล�งของเกลียว

 ความหนาเกลียว (Thickness of Thread) หม�ยถึง	คว�มหน�ที่วัด	ณ	ตำ�แหน่งวงกลมพิตช	์

 ความกว้างยอดเกลียว (Crest)	หม�ยถึง	ขน�ดคว�มกว้�งท่ีสันเกลียว	เกิดจ�กก�รป้อนคว�มลึก

ที่น้อยกว่�เกลียวส�มเหลี่ยมยอดแหลม	

 ความกว้างโคนเกลียว (Root)	หม�ยถึง	ขน�ดคว�มกว้�งที่โคนเกลียว	เกิดจ�กก�รลับตัดปล�ย

มีดกลึงเกลียว	

 ระยะพิตช์ (Pitch)	หม�ยถึง	ระยะท�งจ�กตำ�แหน่งใดตำ�แหน่งหนึ่งไปยังตำ�แหน่งเดียวกันของ

เกลียวถัดไป	โดยทั่ว	ๆ	ไปจะวัดจ�กยอดเกลียวหนึ่งไปยังยอดเกลียวถัดไป	

 ความลึกเกลียว (Single Depth)	หม�ยถึง	คว�มลึกในก�รป้อนกลึงเกลียว	

 มุมรวมยอดเกลียว (Thread Angle)	หม�ยถึง	มุมรวมยอดเกลียว	60	องศ�

รูปที่ 1.1	คำ�ศัพท์เฉพ�ะที่สำ�คัญของเกลียว

คว�มหน�เกลียว
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คว�มกว้�งโคนเกลียว

มุมเอียงของเกลียว
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เกลียวแบ่งตามหน้าตัด 
	 ส�ม�รถแบ่งได้หล�ยชนิด	เนื้อห�ในบทนี้จะกล่�วถึงเกลียวที่มีหน้�ตัดต�่ง	ๆ	ดังนี	้

 1. เกลียวเมตริก ISO	เป็นเกลียวส�มเหล่ียมระบบเมตริกท่ีเป็นระบบส�กล	มีมุมรวมยอดเกลียว	

60	องศ�	ดังรูปที่	1.2

ชนิดของเกลียวและก�รคำ�นวณห�ค่�ต่�ง ๆ ของเกลียว

รูปที่ 1.2	เกลียวเมตริกของ	ISO

ตัวอย่างที่ 1.1	ต้องก�รกลึงเกลียวเมตริก	ISO	M16	จงคำ�นวณห�ค่�ต�่ง	ๆ	จ�กต�ร�ง	เกลียว	M16	มี

ระยะพิตช์	2	มม.

วิธีทำา		 จ�กต�ร�งวิธีก�รคำ�นวณเกลียวในภ�คผนวกจะได้

	 คว�มลึกเกลียว		 t1	=	 0.6134P	=	 0.6134	x	2	 =	 1.2268	มม.

	 รัศมีโค้งที่ท้องเกลียว	 R	 =	 0.1443P	=	 0.1443	x	2	 =	 0.2886	มม.

	 ขน�ดเจ�ะรูเพื่อทำ�เกลียว	 TDS	=	D	–	P	=	16	–	2	=	14	มม.

แป้นเกลียว

P

Rd

D
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D 2

d 1

D 1
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สลักเกลียว



ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 5

ตารางที่ 1.1	เกลียวเมตริก	ISO

	 ขน�ดของเกลียว	มีร�ยละเอียดดังต�ร�งที่	1.1	ดังนี้

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง

ยอดเกลียว (มม.)

เกลียวปกติ (เกลียวหยาบ) เกลียวละเอียด

ระยะพิตช์

(มม.)

ขนาดรูเจาะ

ทำาเกลียว (มม.)

ระยะพิตช์

(มม.)

ขนาดรูเจาะ

ทำาเกลียว (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 -

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 15.50 1.5 16.50

20 2.5 17.50 1.5 18.50

มม.	แทนมิลลิเมตร

 2. เกลียวยูนิไฟด์ (Unified Thread)	ดังรูปท่ี	1.3	เป็นเกลียวส�มเหล่ียมท่ีเป็นเกลียวระบบน้ิว 

ดัดแปลงม�จ�กเกลียวอเมริกัน	 แต่ทำ�ให้เป็นม�ตรฐ�นส�กลของเกลียวส�มเหล่ียม	 ระบบอังกฤษจึงเรียกว่�

เกลียว ISO แบบนิ้ว	 มีมุมรวมยอดเกลียว	 60	 องศ�	 ก�รบอกเกลียวเป็นจำ�นวนเกลียวต่อนิ้ว	 แตกต�่ง

จ�กเกลียวอเมริกันที่สูตรก�รคำ�นวณ	 เช่น	 คว�มลึกเกลียว	 สัญลักษณ์ในก�รบอกจะขึ้นต้นด้วยคว�ม

ย�วเส้นผ่�นศูนย์กล�งโตนอกมีหน่วยเป็นนิ้ว	 ต�มด้วยจำ�นวนเกลียวต่อนิ้ว	 และต�มด้วยอักษรตัวย่อ 

ดังต่อไปนี้	

  2.1	UNC	(Unified	National	Coarse	Thread	Series)	หม�ยถึง	เกลียวยูนิไฟด์ชนิด

เกลียวหย�บ	
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  2.2	UNF	 (Unified	 National	 Fine	 Thread	 Series)	 หม�ยถึง	 เกลียวยูนิไฟด์ชนิด

เกลียวละเอียด	

  2.3	UNEF	(Unified	National	Extra-Fine	Thread	Series)	หม�ยถึง	เกลียวยูนิไฟด์

ชนิดเกลียวพิเศษที่ผลิตม�ใช้ง�นเฉพ�ะอย�่ง	มีจำ�นวนเกลียวต่อนิ้วแตกต่�งจ�กสองชนิดแรก	เมื่อเกลียว

มีขน�ดเส้นผ่�นศูนย์กล�งโตนอกเท่�กัน

รูปที่ 1.3	เกลียวยูนิไฟด์

	 ร�ยละเอียดของขน�ดเกลียวยูนิไฟด์	ดังต�ร�งที	่1.2

ตารางที่ 1.2	เกลียวยูนิไฟด์

เกลียวหยาบ เกลียวละเอียด

ขนาดเกลียว (นิ้ว) จำานวนเกลียวต่อนิ้ว ขนาดเกลียว (นิ้ว) จำานวนเกลียวต่อนิ้ว

1/4 20 1/4 28

5/16 18 5/16 24

3/8 16 3/8 24

7/16 14 7/16 20

1/2 13 1/2 20

9/16 12 9/16 18

5/8 11 5/8 18

3/4 10 3/4 16

7/8 9 7/8 14

1 8 1 14

สลักเกลียว

แป้นเกลียว

0.125P

0.25P

d

D

d 2

D 2

d 1

D 1

H 1

60°
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รูปที่ 1.4	เกลียวสี่เหลี่ยม

ตัวอย่างที่ 1.2	ต้องก�รกลึงเกลียวยูนิไฟด์	
1

4 
-	20	UNC	จงคำ�นวณห�ค่�ต่�ง	ๆ	โดยเปลี่ยนหน่วยเป็น

ระบบเมตริก

วิธีทำา	 จ�กต�ร�งวิธีก�รคำ�นวณเกลียวในภ�คผนวกจะได้

	 ระยะพิตช์ของเกลียว		 P	 =	 25.4/N	=	25.4/20	=	1.27	มม.

	 คว�มลึกเกลียว	 t1	=	 0.6134P	=	0.6134	x	1.27	=	0.779	มม.

	 คว�มกว้�งยอดตัดปล�ยเกลียว	 b	 =	 0.125P	=	0.125	x	1.27	=	0.158	มม.

	 คว�มกว้�งยอดตัดโคนเกลียว	 b	 =	 0.25P	=	0.25	x	1.27	=	0.317	มม.

	 คว�มลึกแป้นเกลียว	 t1	=	 0.54127P	=	0.54127	x	1.27	=	0.687	มม.

1

4 

 3. เกลียวสี่เหลี่ยม (Square Thread) 

ดังรูปที่	1.4	คือ	เกลียวที่มีมุม	90	องศ�	และมีคว�ม

แข็งแรง	 เหม�ะสำ�หรับง�นท่ีต้องก�รส่งกำ�ลังม�ก	ๆ	 เช่น 

เกลียวของป�กก�จับชิ้นง�น	 เป็นต้น	 ค่�คว�มกว้�ง

ปล�ยมีดและคว�มลึกเกลียวสี่เหลี่ยมแสดงไว้ใน

ต�ร�งที่	1.3

ตารางที่ 1.3	ค่�คว�มกว้�งปล�ยมีดและคว�มลึกเกลียวสี่เหลี่ยม

ระยะพิตช์ 

(มม.)

ความกว้าง

และความลึก

เกลียว (มม.)

ระยะพิตช์ 

(มม.)

ความกว้าง

และความลึก

เกลียว (มม.)

ระยะพิตช์ 

(มม.)

ความกว้าง

และความลึก

เกลียว (มม.)

2 1 6 3 14 7

3 1.5 8 4 16 8

4 2 10 5 18 9

5 2.5 12 6 20 10

P

W W

D
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ตัวอย่างที่ 1.3	 ต้องก�รกลึงเกลียวสี่เหลี่ยม	 Square	 20	 x	 4	 	 มม.	 จงคำ�นวณห�ค่�ต�่ง	 ๆ	 จ�กโจทย์	

เกลียวมีขน�ดโตนอก	20	มม.	ระยะพิตช์	4	มม.

วิธีทำา	 จ�กต�ร�งวิธีก�รคำ�นวณเกลียวในภ�คผนวกจะได้

	 คว�มลึกเกลียว	 D	 =		0.5P	=	0.5	x	4	=	2	มม.

	 คว�มกว้�งมีดกลึง	และคว�มกว้�งยอดเกลียว	 W	=		0.5P	=	0.5	x	4	=	2	มม.

 

 4. เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมูเมตริก (Tr) ดังรูปที	่1.5	คือ	เกลียวที่มีมุมรวมยอดเกลียว	30	องศ�	

เป็นเกลียวที่เหม�ะสำ�หรับใช้ในก�รส่งกำ�ลังขับเคลื่อน	 เพร�ะมีคว�มแข็งแรงกว�่เกลียวส�มเหลี่ยม	 เช่น	

เกลียวป�กก�จับช้ินง�น	 เกลียวเพล�นำ�ของเคร่ืองกลึง	 เป็นต้น	 ค่�เผ่ือในก�รคำ�นวณป้อนลึก	 คว�มกว้�ง

ปล�ยมีด	และค่�ต่�ง	ๆ	ของเกลียวส่ีเหล่ียมค�งหมูเมตริก	แสดงไว้ในต�ร�งท่ี	1.4	และต�ร�งท่ี	1.5	ต�มลำ�ดับ

รูปที่ 1.5	เกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมูเมตริก

ตารางที่ 1.4	ค่�เผื่อในก�รคำ�นวณป้อนลึกและคว�มกว้�งปล�ยมีด	(ac)

ระยะพิตช์ ac

1.5 0.15		

2 - 5 0.25

6 - 12 0.5

14 - 44 1

b 30°

สลักเกลียว

แปน้เกลียว

ac

ac

t 1 H 1
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รูปที่ 1.6	เกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมูอเมริกัน

ตารางที่ 1.5 ค่�ต่�ง	ๆ	ของเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมูเมตริก	(มม.)

ขนาด

เกลียว
∅

ความลึก

เกลียว 

(t1)

ความ

กว้าง

ปลาย

เกลียว 

(b)

ขนาด

เกลียว
∅

ความลึก

เกลียว 

(t1)

ความ

กว้าง

ปลาย

เกลียว 

(b)

ขนาด

เกลียว
∅

ความลึก

เกลียว 

(t1)

ความกว้าง

ปลายเกลียว 

(b)

Tr	10	× 2 1.25 0.597 Tr	18	× 4 2.25 1.329 Tr	26	× 5 2.75 1.695

Tr	12	× 3 1.75 0.963 Tr	20	× 4 2.25 1.329 Tr	28	× 5 2.75 1.695

Tr	14	× 3 1.75 0.963 Tr	22	× 5 2.75 1.695 Tr	30	× 6 3.50 1.926

Tr	16	× 4 2.25 1.329 Tr	24	× 5 2.75 1.695 Tr	32	× 6 3.50 1.926

ตัวอย่างที่ 1.4	ต้องก�รกลึงเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมูเมตริก	Tr	20	x	4	จงคำ��นวณห�ค่�ต่�ง	ๆ

วิธีทำา	 จ�กต�ร�งที่	1.4	และวิธีก�รคำ�นวณเกลียวในภ�คผนวกจะได้

	 คว�มลึกเกลียว	t1	=	0.5P	+	ac	=	(0.5	x	4)	+	0.25	=	2.25	มม.	

	 คว�มกว้�งปล�ยเกลียว	b	=	0.366P	-	0.54ac	=	(0.366	x	4)	-	(0.54	x	0.25)	=	1.329	มม.

	 หรืออ�จจะอ่�นค่�จ�กต�ร�งที่	1.5	ได้เลย

 5. เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมูอเมริกัน (Acme)	 ดังรูปที	่ 1.6	 คือ	 เกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมูที่ม ี

มุมรวมยอดเกลียว	 29	 องศ�	 ก�รใช้ง�นเหมือนกับเกลียวส่ีเหล่ียมค�งหมูเมตริก	 มีก�รกำ�หนดขน�ดเป็นน้ิว	

และบอกจำ�นวนเกลียวต่อน้ิวแทนระยะพิตช์	 ดังน้ัน	 ในก�รคำ�นวณถ้�ต้องก�รหน่วยเป็นมิลลิเมตร	จะต้อง

คูณด้วย	25.4	มม.	จึงจะมีหน่วยเป็นมิลลิเมตร

C

RD

29°
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ตารางที่ 1.6 ค่�ต่�ง	ๆ	ของเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมูอเมริกัน

ขนาดเกลียว

(นิ้ว)

จำานวน

เกลียว/นิ้ว

ขนาดเกลียว

(นิ้ว)

จำานวน

เกลียว/นิ้ว

ขนาดเกลียว

(นิ้ว)

จำานวน

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

ตัวอย่างที่ 1.5	ต้องก�รกลึงเกลียวส่ีเหล่ียมค�งหมูอเมริกัน	Acme	1	x	5	จงคำ�นวณห�ค่�ต่�ง	ๆ	จ�ก	โจทย์	

เกลียวมีขน�ดเส้นผ่�นศูนย์กล�งโตนอก	1	นิ้ว	จำ�นวนเกลียว	5	เกลียว/นิ้ว

วิธีทำา	 จ�กต�ร�งวิธีก�รคำ�นวณเกลียวในภ�คผนวกจะได้

	 ระยะพิตช์ของเกลียว	P	=	
1

N	
,	P	=	

1

5 
		 P	=	

1

5 
	x	25.4	=	5.08	มม.	

	 คว�มลึกเกลียว	 D	=	0.5P	+	0.010	=	(0.5	x	5.08)	+	(0.01	x	25.4)	=	2.794	มม.

	 คว�มกว้�งยอดเกลียว		 C	=	0.3707P	=	0.3707	x	5.08	=	1.88	มม.	

	 คว�มกว้�งโคนเกลียว		 R	=	0.3707P	-	0.0052	=	(0.3707	x	5.08)	-	(0.0052	x	25.4)	=	1.751	มม.

การแบ่งเกลียวตามลักษณะการทำางาน
 1. เกลียวขวา (Right Hand)	 เป็นเกลียวที่ใช้กันอยู่ทั่ว	 ๆ	 ไป	 ไม่ว่�จะเป็นเกลียวชนิดใด 

มีหน้�ตัดแบบใด	ในก�รใช้ง�นก็จะใช้ลักษณะเดียวกัน	คือ	เวล�ขันจับยึดชิ้นง�นก็จะหมุนต�มเข็มน�ฬิก�	

เวล�คล�ยเกลียวออกก็จะขันในทิศท�งทวนเข็มน�ฬิก�	 เวล�กลึงจะกลึงจ�กขว�มือม�ยังซ้�ยมือของ 

ผู้ปฏิบัติง�น	หรือกลึงจ�กท้�ยแท่นเครื่องม�ยังหัวเครื่องนั่นเอง

 2. เกลียวซ้าย (Left Hand)	ก�รคำ�นวณค่�ที่ใช้ในก�รกลึงเกลียวซ้�ย	เหมือนกับเกลียวขว� 

ทุกประก�ร	 ไม่ว่�จะเป็นเกลียวชนิดใด	 ต่�งกันตรงเวล�กลึงเกลียวจะกลับทิศท�งกันกับเกลียวขว� 

คือ	 จะกลึงจ�กซ้�ยมือม�ยังขว�มือของผู้ปฏิบัติง�น	หรือกลึงจ�กหัวเครื่องไปยังท้�ยแท่นเครื่องนั่นเอง	

ดังรูปที่	1.7	
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	 สัญลักษณ์ที่ใช้ในก�รบอกเกลียวซ้�ยจะใช้	 LH	

ย่อม�จ�ก	 Left	 Hand	 ต่อท�้ยเกลียวชนิดต�่ง	 ๆ	 เช่น	

M14	x	2	LH	ในกรณีเกลียวขว�ก็จะใช้สัญลักษณ์	RH	ย่อ

ม�จ�ก	Right	Hand

รูปที่ 1.7	ทิศท�งก�รกลึงเกลียวซ้�ย

รูปที่ 1.8	เกลียวป�กเดียว	ระยะนำ�เลื่อน	=	ระยะพิตช์

เกลียวหลายปาก (Multiple Threads) 
	 ก�รกลึงเกลียวหล�ยป�ก	จะคำ�นวณห�ค่�ต่�ง	ๆ	 เหมือนเกลียวป�กเดียว	แต่จะต�่งจ�กเกลียว

ป�กเดียวในเรื่องของระยะนำ�เลื่อน	(Lead)	และวิธีก�รกลึง	กล�่วคือ	ก�รกลึงเกลียวป�กเดียวจะใช้ระยะ

พิตช์ม�ตั้งกลึง	 ดังรูปที่	 1.8	 ส่วนก�รกลึงเกลียวหล�ยป�กจะนำ�ค่�ระยะนำ�เลื่อนม�ตั้งค�่แทนระยะพิตช	์

ดังรูปที่	1.9	จะใช้ระยะพิตช์ม�ตั้งกลึงเหมือนเกลียวป�กเดียวไม่ได้	ก�รกลึงจะต้องกลึงเกลียวป�กแรกจน

เสร็จสมบูรณ์ก่อนแล้วจึงเร่ิมกลึงป�กต่อไป	 โดยก�รเคล่ือนมีดให้เคล่ือนท่ีไปเป็นระยะท�งเท่�กับระยะพิตช์	

เพื่อให้เกิดร่องเกลียวใหม่เป็นป�กที่สองและป�กที่ส�มต�มลำ�ดับ	 ดังรูปที	่ 1.10	 จนครบจำ�นวนป�กของ

เกลียวต�มที่ต้องก�ร

ทิศท�งก�รป้อนกลึง

29°

ระยะนำ�เลื่อน
ระยะพิตช์

รูปที่ 1.9	เกลียวสองป�ก	

ระยะนำ�เลื่อน	=	สองเท่�ของระยะพิตช์
รูปที่ 1.10	เกลียวส�มป�ก	

ระยะนำ�เลื่อน	=	ส�มเท่�ของระยะพิตช์

ระยะพิตช์ ระยะพิตช์
ระยะนำ�เลื่อน ระยะนำ�เลื่อน
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รูปที่ 1.11	ก�รใช้ง�นเกลียวสำ�หรับอุปกรณ์จับยึด

	 ระยะนำ�เลื่อน	(Lead)	คือ	ระยะท�งที่เคลื่อนที่ไปได้เมื่อหมุนเกลียวไปครบหนึ่งรอบ	ระยะท�งที่

เคลื่อนที่นี้	จะวัดระยะท�งเป็นเส้นตรง	สูตรในก�รห�ระยะนำ�เลื่อนคือ

ระยะนำ�เลื่อน	=	จำ�นวนป�กเกลียว	x	ระยะพิตช์

	 ตัวอย่�งเช่น	เกลียวไมโครมิเตอร์มีระยะพิตช์	0.5	มม.	เป็นเกลียวป�กเดียว	เมื่อหมุนปลอกหมุนไป 

ครบหน่ึงรอบ	จะวัดได้ระยะท�ง	=	0.5	มม.	ถ้�เกลียวสองป�กมีระยะพิตช์	4	มม.	ระยะนำ�เล่ือนก็คือ	2	x	4 

=	8	มม.	เป็นต้น

 หมายเหต	ุในก�รกลึงเกลียวหล�ยป�กที่เป็นเกลียวนิ้ว	จะใช้สูตรก�รคำ�นวณดังนี้	

	 จำ�นวนเกลียวที่นำ�ไปตั้งเครื่องกลึง		=	 จำ�นวนเกลียวต่อนิ้ว

จำ�นวนป�กเกลียวที่ต้องก�ร
  

ตัวอย่างที่ 1.6	ต้องก�รกลึงเกลียวสองป�ก	จำ�นวน	8	เกลียวต่อนิ้ว	จะต้องตั้งเครื่องกลึงกี่เกลียวต่อนิ้ว

วิธีทำา	 ก�รตั้งเครื่อง	=	จำ�นวนเกลียวต่อนิ้ว	+	จำ�นวนป�กที่ต้องก�รกลึง	=	8	+	2

	 ตั้งเครื่องกลึงเกลียว	=	4	เกลียว/นิ้ว

	 กรณีจะเปลี่ยนเกลียวนิ้วม�เป็นระยะพิตช์	=	1/จำ�นวนเกลียวต่อนิ้ว

	 กรณีเกลียว	8	เกลียวต่อนิ้ว	มีระยะพิตช์		=	1/8	=	0.125	นิ้ว	=	0.125	x	25.4	=	3.175	มม.

	 กรณีเกลียว	4	เกลียวต่อนิ้ว	มีระยะพิตช์		=	1/4	=	0.25	นิ้ว	=	0.	25	x	25.4	=	6.35	มม.

ประโยชน์ของเกลียว

	 ประโยชน์ของเกลียวที่พบเห็นอยู่เป็นประจำ�ในง�นด�้นก�รช่�ง	เช่น

 1. ใช้เป็นอุปกรณ์จับยึดชิ ้นงาน	 เช่น	

เกลียวของป�กก�จับชิ้นง�น	 หรือใช้จับยึดชิ้นง�น

เข้�ด้วยกัน	เช่น	สลักเกลียวและแป้นเกลียว	ดังรูปที ่

1.11	 ซึ่งเป็นก�รประกอบแบบไม่ถ�วร	 มีข้อดีคือ 

ส�ม�รถถอดออกและประกอบเข้�ไปใหม่โดย 

ไม่ต้องทำ�ล�ย	 ได้แก่	 ก�รประกอบกันของชิ้นส่วน

ของเครื่องจักรกล	เครื่องยนต์	เป็นต้น



ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 13

ขั้นตอนก�รปฏิบัติง�นกลึงเกลียว

 2. ใช้เป็นอุปกรณ์ในเครื่องมือ

วัดละเอียด	 ทำ�ให้ก�รวัดชิ้นง�นแม่นยำ�	

เช่น	เกลียวของไมโครมิเตอร์	ดังรูปท่ี	1.12	

เป็นต้น	

รูปที่ 1.12	เกลียวของไมโครมิเตอร์

รูปที่ 1.13	เกลียวเพล�นำ�เครื่องกลึง

 3. ใช้ในการส่งกำาลัง เพ่ือทำ�ให้เกิดง�น	เช่น	เกลียวเพล�นำ�ของเคร่ืองกลึง	ดังรูปท่ี	1.13	เป็นต้น

 4. ใช้เป็นอุปกรณ์ทุ่นแรงในการยกของหนัก ๆ	เช่น	เกลียวแม่แรงยกรถ	เป็นต้น

	 ก�รกลึงเกลียวบนเครื่องกลึง	เป็นวิธีก�รทำ�ให้เป็นสันบิดเลื้อยอยู่รอบชิ้นง�น	ซึ่งเป็นก�รตัดด้วย	

มีดกลึงเพื่อให้เป็นรูปร�่งเกลียวที่ต้องก�ร	 ชิ้นง�นจะจับยึดด้วยหัวจับ	 หรือจับอยู่ระหว่�งก�รยันศูนย์หัว 

และศูนย์ท้�ย	 กรณีกลึงด้วยก�รจับยึดด้วยหัวจับ	 ควรกลึงจนเสร็จก่อนถอดช้ินง�นออก	 เพร�ะก�รจับใหม่

อ�จไม่ได้ศูนย์เดิม	 ยกเว้นกรณีจับด้วยสี่จับหรือจับด้วยยันศูนย์หัวและยันศูนย์ท้�ย	 ในเนื้อห�วิช�นี ้

จะกล่�วถึงก�รกลึงเกลียวสี่เหลี่ยมและเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมู

เกลียวไมโครมิเตอร์

เกลียวเพล�นำ�เครื่องกลึง

แหวนจับ

โครง



บทที่ 1 งานกลึงเกลียวปากเดียวและหลายปาก14

ขั้นตอนการกลึงเกลียวสี่เหลี่ยมและเกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู
	 ขั้นตอนก�รกลึงนี้จะเป็นก�รกลึงเกลียวสี่เหลี่ยมและเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมูแบบเกลียวนอก	โดย

เป็นก�รอธิบ�ยข้ันตอนสำ�หรับก�รกลึงเกลียวป�กเดียว	 ในก�รกลึงเกลียวหล�ยป�กสำ�หรับเกลียวส่ีเหล่ียม

และเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมูแบบเกลียวนอก	หลักก�รคร�่ว	ๆ 	ได้อธิบ�ยไว้ในหน้�	12	ดังนั้น	ก�รอธิบ�ยจะ 

กระทำ�ควบคู่กันไป	(สำ�หรับก�รกลึงเกลียวป�กเดียวและหล�ยป�ก)	เพร�ะขั้นตอนก�รกลึงจะเหมือนกัน

ต่�งกันตรงรูปร่�งของมีดและคว�มลึกที่กลึงซึ่งจะต้องคำ�นวณม�ก่อนหรือดูค่�จ�กต�ร�ง	 ในก�รกลึงมี

รูปที่ 1.14	ตั้งแท่นเลื่อนบนตำ�แหน่ง	0	องศ�

รูปที่ 1.15	นำ�ชิ้นง�นม�จับยึดและกลึงขึ้นรูป

รูปที่ 1.16	ตั้งมีดกลึงเกลียว

ด้วยเกจสี่เหลี่ยมค�งหมู

รูปที่ 1.17	ตั้งมีดกลึงเกลียวสี่เหลี่ยม

ค�งหมูกับแกนเพล�ศูนย์ท้�ย

ขั้นตอนหลัก	ๆ	ดังนี้ี้	

	 1.	 ลับมีดกลึงเกลียวให้ได้ขน�ดและ

รูปร่�งต�มท่ีคำ�นวณม�	 แยกเป็นกรณีกลึงเกลียว

สี่เหลี่ยม	หรือเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมู

	 2.	 นำ�ชิ้นง�นม�จับยึดบนเครื่องกลึง

	 3.	 ตั้งแท่นเลื่อนบนให้ตั้งฉ�กกับแท่น

ตัดขว�ง	(0	องศ�)	ดังรูปที่	1.14

	 4.	 นำ�ชิ้นง�นม�กลึงขึ้นรูปต�มแบบ 

ท่ีกำ�หนด	ดังรูปท่ี	1.15	โดยลบคมช้ินง�นประม�ณ 

2	x	45	องศ�	กรณีที่แบบไม่กำ�หนดม�ให้
	 5.	 นำ�มีดกลึงเกลียวสี่เหลี่ยม	 (กรณี
กลึงเกลียวสี่เหลี่ยม)	 หรือเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมู	
(กรณีต้องก�รกลึงเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมู)	 ม�จับ 
บนป้อมมีดให้ได้ศูนย์กล�งง�น	 ดังรูปที่	 1.16	
กรณีไม่ส�ม�รถตั้งมีดกับชิ้นง�นได้	 ก็นำ�ตั้งกับ
แกนเพล�ศูนย์ท�้ยได้	 ดังรูปที่	 1.17	 ก�รตั้งมีด
ส�ม�รถตั้งท�งขว�มือได้ต�มคว�มถนัดโดย
ก�รกลับเกจไปท�งขว�มือ
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รูปที่ 1.18	ตั้งเครื่องให้ได้ระยะพิตช์หรือ 

จำ�นวนเกลียวต่อนิ้วต�มต้องก�รกลึง

รูปที่ 1.19	ตั้งสเกลที่แขนหมุนป้อน

ที่แท่นเลื่อนตัดขว�งเป็น	0	(ศูนย์)

	 6.	 ตั้งเครื่องกลึงให้ได้ระยะพิตช์ต�มที่ 

ต้องก�รกลึง	 กรณีกลึงเกลียวน้ิวให้นำ�จำ�นวนเกลียว

ต่อนิ้วม�ตั้งกลึง	ดังรูปที่	1.18

	 7.	 เลื่อนมีดกลึงสัมผัสกับผิวง�น	 แล้ว

ตั้งสเกลที่แขนหมุนป้อนที่แท่นเลื่อนตัดขว�ง 

เป็น	0	(ศูนย์)	ดังรูปที่	1.19

	 8.	 ต้ังคว�มเร็วรอบให้ช้�เปิดสวิตช์ทำ�ก�ร 

กลึงเกลียว	 โดยให้มีดกลึงกินผิวง�นเพียงเล็กน้อยให้

เป็นรอย	 เพ่ือตรวจสอบ	 ถอยมีดออกแล้วกลับไปยัง

ตำ�แหน่งเริ่มต้น	

	 9.	 หยุดเคร่ืองทำ�ก�รตรวจสอบเกลียวว่�

ถูกต้องหรือไม่	ดังรูปที่	1.20		กรณีถูกต้องก็ทำ�ก�ร

กลึงต่อไป	 ถ้�ไม่ถูกต้องให้ปรับตั้งใหม่แล้วทำ�ก�ร

กลึงให้เป็นรอยและทำ�ก�รตรวจสอบให้ถูกต้อง	

รูปที่ 1.20	ตรวจสอบระยะพิตช์ด้วย

เวอร์เนียร์ค�ลิปเปอร์

	 10.	 ทำ�ก�รป้อนกลึงไปเร่ือย	 ๆ	 ต�มข้ันตอน	 โดยป้อนจ�กสเกลแท่นตัดขว�งต�มท่ีคำ�นวณม� 

จนได้คว�มลึกเกลียวที่ต้องก�ร	แล้วทำ�ก�รทดสอบด้วยเครื่องมือต่�ง	ๆ	 เช่น	แป้นเกลียว	Thread	Ring	

Gauge	 สำ�หรับเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมู	 กรณีไม่ได้กลึงแป้นเกลียว	 อ�จทดสอบคว�มลึกด้วยเวอร์เนียร์ 

ค�ลิปเปอร์	ดังรูปท่ี	1.21	ก�รตรวจสอบท่ีดีควรใช้แป้นเกลียวทดสอบจะได้ทร�บว่�เข้�ได้หรือไม่	เป็นต้น
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รูปที่ 1.23	เกจเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมู

เมตริก	30	องศ�
รูปที่ 1.24	เกจเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมู

เอกเม่	29	องศ�

รูปที่ 1.21	ตรวจสอบคว�มลึกเกลียว

ด้วยเวอร์เนียร์ค�ลิปเปอร์

รูปที่ 1.22	เมื่อกลึงเกลียวเสร็จให้

ทำ�ก�รลบคมอีกครั้ง

	 11.	 เม่ือกลึงเกลียวจนได้คว�มลึกท่ีต้องก�ร	

ให้ทำ�ก�รกลึงลบคมชิ้นง�นอีกครั้งในกรณีท่ีเกลียว 

มีรอยเยิน	 ดังรูปที่	 1.22	 เพื่อคว�มปลอดภัยใน

ก�รนำ�ม�ใช้ง�น	และเพื่อคว�มเรียบร้อยสวยง�ม	

	 12.	 ปิดสวิตช์เคร่ืองกลึงท้ังหมด	ถอดช้ินง�น

ออกม�	 ทำ�คว�มสะอ�ดชิ้นง�น	 เครื่องมืออุปกรณ์	

และเครื่องกลึงให้สะอ�ดเรียบร้อย

ขั้นตอนการกลึงเกลียวในสี่เหลี่ยมและเกลียวในสี่เหลี่ยมคางหมู
	 1.		 ลับมีดกลึงเกลียวในส่ีเหล่ียมหรือเกลียวในส่ีเหล่ียมค�งหมู	 ซ่ึงเกลียวส่ีเหล่ียมค�งหมู	 เมตริก	

(เกลียว	Tr)	มีมุมรวมยอดเกลียว	30	องศ�	ถ้�เป็นเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมูเกลียวนิ้ว	(เกลียวเอกเม่	(ACME))	

มีมุมรวมยอดเกลียว	29	องศ�	ต้องเลือกใช้เกจให้ถูกต้อง	ดังรูปที	่1.23	และรูปที	่1.24	ต�มลำ�ดับ	
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รูปที่ 1.25	ตั้งแท่นเลื่อนบนตำ�แหน่ง

ศูนย์องศ�

รูปที่ 1.26	นำ�ชิ้นง�นม�จับยึด

แล้วทำ�ก�รกลึงป�ดหน้�

	 2.	 ตั้งแท่นเลื่อนบนให้ตั้งฉ�กกับแท่น 

ตัดขว�ง	(0	องศ�)	พร้อมนำ�มีดกลึงคว้�นรูม�จับยึด	

ดังรูปที่	1.25	

	 3.	 นำ�ช้ินง�นท่ีจะกลึงเกลียวในม�จับยึดบน 

เครื่องกลึง	 ทำ�ก�รกลึงป�ดหน�้ชิ้นง�น	 ดังรูปที	่ 1.26	

ควรมีก�รกลึงขึ้นรูปภ�ยนอกให้เสร็จม�ก่อน	 กรณี

ต้องมีก�รกลึงขึ้นรูปภ�ยนอก

	 4.	 ทำ�ก�รเจ�ะรูและคว้�นรูให้ได้ขน�ดที่คำ�นวณม�ต�มขั้นตอนก�รกลึงคว้�นรู	 พร้อมกับ 

กลึงลบคมผ�ยป�กรู	ประม�ณ	2	x	45	องศ�	ดังรูปที	่1.27,	12.8	และรูปที	่1.29	ต�มลำ�ดับ

รูปที่ 1.27	เจ�ะรูนำ�ด้วยดอกเจ�ะนำ�ศูนย์ รูปที่ 1.28	เจ�ะรูด้วยดอกสว่�น
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รูปที่ 1.30	ก�รตั้งมีดกลึงเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมู

รูปที่ 1.29	กลึงคว้�นรูแล้วลบคมป�กรู

	 5.	 นำ�มีดกลึงเกลียวในม�จับยึด	โดยต้ังมีด 

ให้ได้ศูนย์กล�งง�นแล้วตั้งมีดกลึงเกลียวใน	 กรณี

เกลียวสี่เหลี่ยม	 ตั้งมีดให้ปล�ยมีดตั้งฉ�กสัมผัสกับ

ผิวง�นท่ีกลึงคว้�นไว้หรือต้ังฉ�กกับผิวภ�ยนอกก็ได้ 

ถ้�มีก�รกลึงปอกผิวไว้เรียบร้อยแล้ว	กรณีกลึงเกลียวใน 

สี่เหลี่ยมค�งหมูให้ตั้งมีดกลึงเกลียวในโดยใช้เกจ

เกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมู	ดังรูปที่	1.30

	 6.	 นำ�ปล�ยมีดม�สัมผัสกับผิวชิ้นง�นด้�นในที่กลึงคว้�นไว้	 ทำ�ก�รตั้งค่�ที่สเกลแท่นเลื่อน 

ตัดขว�งให้เป็นศูนย์	กรณีกลึงเกลียวในสี่เหลี่ยมให้ตั้งค่�ศูนย์ได้เลยตั้งแต่ข้อ	5	 เพร�ะปล�ยมีดสัมผัส 

ที่ผิวง�นอยู่แล้ว	

	 7.	 ถอยมีดออกม�จ�กชิ้นง�น	เพื่อเตรียมพร้อมในก�รกลึง	

	 8.	 สับคันโยกเพ่ือต้ังค่�ระยะพิตช์หรือจำ�นวนเกลียวต่อน้ิวในกรณีกลึงเกลียวน้ิวต�มแบบกำ�หนด	

ในกรณีเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมูเกลียวนิ้ว	คือ	เกลียวเอกเม่	(ACME)	

	 9.	 ต้ังค่�คว�มเร็วรอบช้�	ๆ	เปิดสวิตช์เคร่ืองพร้อมป้อนมีดกลึงกินลึก	เพ่ือทำ�ก�รเร่ิมกลึงเกลียวใน	

(ในก�รป้อนกลึงต�มคว�มลึกที่ต้องก�ร	ควรทำ�ตำ�หนิที่มีดเพื่อให้เห็นตำ�แหน่งที่ต้องก�รกลึงได้ชัดเจน)

	 10.	 ป้อนคว�มลึกไปจนได้คว�มลึกต�มต้องก�รที่คำ�นวณม�

	 11.	 ทำ�ก�รตรวจสอบเกลียวโดยใช้เกลียวนอกตรวจสอบ	 โดยสวมใส่ให้ได้ตลอดเกลียว	 ดังรูปที	่

1.31	จึงจะใช้ได	้(กรณีไม่มี	Thread	Plug	Gauge	ไว้ตรวจสอบ)

	 12.	 เมื่อเกลียวใช้ได้ควรทำ�ก�รลบคมอีกครั้งเพื่อคว�มเรียบร้อยและสวยง�ม
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รูปที่ 1.31	ทำ�ก�รทดสอบเกลียวด้วยเกลียวนอกที่กลึงไว้

การกลึงเกลียวหลายปาก
	 ก�รกลึงเกลียว	ห�กแกนเพล�	(Spindle)	หมุน	1	รอบ	จะเท่�กับระยะพิตช	์ดังนั้น	ถ้�ต้องก�ร

เกลียวม�กกว่�	 1	 ร่อง	 จึงต้องเพิ่มหรือลดระยะห่�งของตำ�แหน่งเริ่มต้นก่อนเข้�กลึง	 เช่น	 พิตช	์ 15	 มม.	

ระยะเริ่มก่อนถึงชิ้นง�น	เท่�กับ	5	มม.

	 เกลียวแรกจะใช้ระยะเริ่มที่	5	มม.	

	 เกลียวที่สอง	ใช้ระยะเริ่มที	่5	+	5	=	10	มม.

	 เกลียวที่ส�ม	ใช้ระยะเริ่มที่	5	+	5	+	5	=	15	มม.

		 หม�ยคว�มว่�	 ถอยระยะเริ่มไปเท่�กับค่�ระยะพิตช์ที่ห�รออกม�	 ส่วนจะทำ�เกลียวกี่ป�กก็ไป

ห�รและเพิ่มเอ�	แต่ห้�มเปลี่ยนก�รเคลื่อนที่เป็นก�รกระทำ�อย�่งอื่น	ต้องกลึงเกลียวให้ครบตลอด

วิธีก�รตรวจสอบเกลียว

	 เป็นก�รตรวจสอบคว�มถูกต้องของเกลียวว่�ส�ม�รถจะนำ�ม�ใช้ง�นได้หรือไม่	 ซึ่งมีหล�ยวิธีก�ร

แตกต่�งกันออกไป	ค่�ที่ตรวจสอบได้ก็มีคว�มละเอียดแตกต�่งกันขึ้นอยู่กับง�นที่ต้องก�ร	ก�รตรวจสอบ

ต่�ง	ๆ	 เช่น	หวีวัดเกลียว	ดังรูปที่	1.32	และรูปที	่1.33	ใช้ตรวจสอบคว�มถูกต้องของระยะพิตช์สำ�หรับ

เกลียวระบบเมตริก	 หรือจำ�นวนเกลียวต่อนิ้วสำ�หรับเกลียวนิ้ว	 และยังใช้ตรวจสอบคว�มลึกของเกลียว 

ได้ด้วย	 Thread	 Ring	 Gauge	 ดังรูปที่	 1.35	 และรูปที	่ 1.37	 เป็นเกจใช้ตรวจสอบเกลียวนอกสำ�หรับ 

เกลียวนิ้วและเกลียวเอกเม่ต�มลำ�ดับ	และ	Thread	Plug	Gauge	ดังรูปที	่1.36	และรูปที	่1.37	เป็นเกจ

ใช้ตรวจสอบเกลียวในสำ�หรับเกลียวนิ้วและเกลียวเอกเม่ต�มลำ�ดับ
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รูปที่ 1.32	หวีวัดเกลียวระบบเมตริก
รูปที่ 1.33	หวีวัดเกลียวระบบเกลียวนิ้ว

รูปที่ 1.36	Thread	Plug	Gauge

รูปที่ 1.37	Acme	Thread	Plug	Gauge
รูปที่ 1.38	Acme	Thread	Ring	Gauge

รูปที่ 1.34	หวีวัดเกลียวสี่เหลี่ยมค�งหมู

(Acme	Screw	Pitch	Gauge)
รูปที่ 1.35	Thread	Ring	Gauge
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ขั้นตอนก�รกลึงคว้�นรู

รูปที่ 1.39	จับยึดชิ้นง�น

และทำ�ก�รกลึงป�ดหน้�

	 ในก�รกลึงเกลียวในจะต้องมีก�รคว้�นรูก่อนเสมอ	 ก�รคว้�นรูเป็นก�รขย�ยขน�ดของรูด้วย 

มีดคว้�นที่มีคมตัดเดียวเพื่อให้ได้ขน�ดที่ต้องก�ร	 เนื่องจ�กรูที่ได้จ�กก�รเจ�ะจะไม่ตรง	 ไม่กลมจริงและ

ก�รเจ�ะไม่ได้ขน�ดต�มต้องก�ร	 เช่น	 ก�รรีมเมอร์จะต้องคว้�นรูให้ได้ขน�ดที่ต้องก�รก่อนจะรีมเมอร์	

ก�รกลึงคว�้นรู	มีขั้นตอนดังนี้

	 1.	 ลับมีดคว้�นเตรียมไว้	 อ�จใช้มีดกลึงขน�ดใหญ่ลับ

เป็นมีดคว้�นหรือใช้มีดกลึงขน�ดเล็กลับแล้วจับยึดด้วยด้�มมีด

คว้�นขึ้นอยู่กับคว�มพร้อม	

	 2.	 จับยึดช้ินง�นด้วยหัวจับ	ทำ�ก�รกลึงป�ดหน้�	ดัง

รูปที่	1.39	

	 3.	 เจ�ะรูนำ�ศูนย์ด้วยดอกเจ�ะนำ�ศูนย์	ดังรูปที ่

1.40	 และเจ�ะด้วยดอกสว่�นให้มีขน�ดเล็กกว่�ขน�ดจริง 

อย่�งน้อยประม�ณ	2	-	4	มม.	ดังรูปที	่1.41	กรณีเจ�ะร ู

ขน�ดใหญ่	ดังรูปท่ี	1.42	ต้องเจ�ะ	ไล่ขน�ดด้วยดอกสว่�น

ขน�ดต�่ง	ๆ	โดยไล่ต�มลำ�ดับรูปที่ 1.40	เจ�ะรูนำ�ศูนย์ฺ

ด้วยดอกเจ�ะนำ�ศูนย์

รูปที่ 1.41	เจ�ะรูนำ�ศูนย์ฺ

ด้วยดอกสว่�นขน�ดเล็ก
รูปที่ 1.42	เจ�ะรูนำ�ศูนย์ฺ

ด้วยดอกสว่�นขน�ดใหญ่
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รูปที่ 1.43	ป้อนมีดคว้�นเพื่อกลึงคว้�นรู

รูปที่ 1.44	กรณีกลึงคว้�นรูที่เยื้องจ�กศูนย์ง�น

	 4.	 เลือกด้�มมีดคว้�นให้มีขน�ดใหญ่สุดเท่�ที่จะใช้ง�นได้เพื่อคว�มแข็งแรง	 หรือจะใช้มีดกลึง

ขน�ดใหญ่ลับโดยใช้มีดเป็นด้�มจับในตัวจับยึดไว้ที่ป้อมมีด	ตั้งมีดคว�้นให้ได้ศูนย์กล�งชิ้นง�น	

	 5.	 ตั้งคว�มเร็วรอบเครื่องกลึงและอัตร�ป้อนให้เหม�ะสมกับวัสดุง�น	

	 6.	 เปิดเครื่องกลึงและนำ�มีดคว้�นเข้�ไปโดยให้สัมผัสกับผิวด้�นในรูที่เจ�ะไว้	

	 8.	 หยุดเครื่องกลึง	เพื่อวัดขน�ดเส้นผ�่นศูนย์กล�งรูในของชิ้นง�น	

	 9.	 คำ�นวณค่�คว�มโตของช้ินง�นท่ีจะต้องคว้�นออก	 เพ่ือใช้ป้อนกลึงคว้�นด้วยสเกลแท่นเล่ือน

ตัดขว�ง	

	 10.		ตั้งค่�คว�มลึกที่จะคว้�น	โดยก�รป้อนค่�ด้วยสเกลจะช่วยให้กลึงได้ขน�ดที่แน่นอน

	 11.	 เปิดเครื่องกลึงแล้วทำ�ก�รป้อนคว้�นหย�บ	 ขณะทำ�ก�รคว้�นถ�้เกิดก�รสั่นสะเทือนให้ลด

คว�มเร็วรอบลง

	 12.	 หยุดเครื่องและนำ�มีดคว้�นออกจ�กรู	 โดยไม่ต้องหมุนแขนหมุนที่แท่นตัดขว�ง	 ทำ�ก�รวัด

ขน�ดเส้นผ่�นศูนย์กล�งรูในอีกครั้ง

	 13.	 ต้ังคว�มลึกเพ่ือคว้�นละเอียดซ่ึงทำ�ให้ผิวเรียบ	 ในก�รคว้�นละเอียดจะป้อนกินลึกอยู่ระหว่�ง	

0.2	-	0.5	มม.

	 7.	 ป้อนมีดคว้�น	 ดังรูปที่	 1.43	 ให้กิน

ชิ้นง�นประม�ณ	0.1	 -	 0.2	มม.	และป้อนมีดคว้�น

เคลื่อนที่ให้มีคว�มย�วประม�ณ	 5	 -	 6	 มม.	 จ�ก

ปล�ยชิ้นง�นด้�นขว�มือแล้วถอยมีดคว้�นออกม� 

นอกชิ้นง�นให้พอที่จะวัดขน�ดได้	 กรณีกลึงคว้�นรู 

ที่เยื้องจ�กศูนย์ง�น	 ต้องจับด้วยสี่จับหรือจับด้วย 

หน้�จ�นพ�เพื่อปรับเยื้องศูนย์ก่อนก�รกลึงคว้�นรู	

ดังรูปที่	1.44
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 การพิมพ์ลาย	 ดังรูปท่ี	1.45	 เป็นก�รกดให้ช้ินง�นนูนข้ึนม�	 มีท้ังล�ยตรงและล�ยไขว้	ก�รพิมพ์ล�ย

ทำ�ให้ก�รจับชิ้นง�นกระชับและมั่นคง	 บ�งครั้งเพื่อให้ชิ้นง�นมีขน�ดใหญ่ขึ้นใช้สำ�หรับสวมง�นให้แน่นข้ึน	

ก�รพิมพ์ล�ยท้ังสองชนิดจะมีอยู่	3	แบบ	คือ	แบบละเอียด	แบบป�นกล�งและแบบหย�บ

ก�รพิมพ์ล�ย

รูปที่ 1.45	ลักษณะต่�ง	ๆ	ของง�นพิมพ์ล�ย

รูปที่ 1.46	ลักษณะของล้อพิมพ์ล�ยแบบต�่ง	ๆ

ลักษณะของล้อพิมพ์ลาย
	 ดังรูปที	่1.46	มีลักษณะดังนี้

	 1.	 ล้อพิมพ์ล�ยแบบล�ยตรง	(AA)	

	 2.	 ล้อพิมพ์ล�ยแบบล�ยเฉียงขว�	(BR)	มีสองแบบคือ	30	องศ�	กับ	45	องศ�	

	 3.		 ล้ อ พิ มพ์ ล � ย แบบล �ย

เฉียงซ้�ย	(BL)	มีสองแบบคือ	30	องศ�	กับ 

45	องศ�	

	 4.		 ล้อพิมพ์ล�ยแบบล�ยไขว้ 

(GE)	 หรือเรียกอีกอย่�งว่�	 ลายสับปะรด

หรือลายไดมอนด์ (Diamond)

ล้อพิมพ์ล�ยแบบล�ยตรงเฉียงขว�

ล้อพิมพ์ล�ยแบบล�ยตรงเฉียงซ้�ย

ล้อพิมพ์ล�ยแบบล�ยตรง

ล้อพิมพ์ล�ยแบบล�ยไขว้
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รูปที่ 1.47	ด�้มจับล้อพิมพ์ล�ยแบบต่�ง	ๆ

	 ด้�มจับล้อพิมพ์ล�ยใช้จับล้อพิมพ์ล�ย	มีหล�ยแบบ	ดังรูปที	่1.47

ด้�มล้อพิมพ์ล�ยแบบจับสองล้อด้�มล้อพิมพ์ล�ยแบบจับล้อเดียว ด้�มล้อพิมพ์ล�ยแบบจับได	้3	ชุด

ค่าความหยาบละเอียดของล้อพิมพ์ลาย
	 ในก�รบอกคว�มหย�บ	คว�มละเอียดของล้อพิมพ์ล�ยมีหล�ยม�ตรฐ�นต�มแต่ละประเทศ	 เช่น	

เยอรมน	ีญี่ปุ่น	สหรัฐอเมริก�	เป็นต้น	โดยหลักแบ่งออก	2	วิธี	คือ	ก�รบอกเป็นระยะห่�งของสันยอดล้อ 

พิมพ์ล�ยหรือระยะพิตช์	 อีกวิธีคือ	 ก�รบอกเป็นนัมเบอร์หรือก�รบอกจำ�นวนเกลียวต่อน้ิว	 ดังต�ร�งท่ี	 1.7	

แต่ละม�ตรฐ�นอ�จจะมีค่�แตกต่�งกันบ้�ง	ม�ตรฐ�นล้อพิมพ์ล�ยของซีอุส	(ZEUS	Knurling)	ของเยอรมัน

จะใช้ก�รบอกเป็นระยะพิตช์ม�ตรฐ�น	(Standard	Pitch	Size	(ZEUS))	กล่�วคือ	0.3/0.4/0.5/0.6/0.7

/0.8/0.9/1.0/1.2/1.5/1.6/1.8/2.0	มม.

มาตรฐาน

ค่าความ

หยาบ 

ละเอียด
นัมเบอร์

ระยะพิตช์ (t) 

(มม.)

ขนาดเผื่อเพื่อพิมพ์ลาย 

(มม.)

0.33t 0.5t 0.67t

KNSRL	14 KNSRL	14

หย�บ

14 1.81 0.58 0.91 1.21

KNSRL	16 KNSRL	16 16 1.59 0.52 0.80 1.07

KNSRL	18 KNSRL	18 18 1.41 0.47 0.71 0.94

KNSRL	20 KNSRL	20

ป�นกล�ง

20 1.27 0.42 0.64 0.85

KNSRL	22 KNSRL	22 22 1.15 0.38 0.58 0.77

KNSRL	24 KNSRL	24 24 1.06 0.35 0.53 0.71

KNSRL	26 KNSRL	26 26 0.98 0.32 0.49 0.66

KNSRL	28 KNSRL	28 28 0.91 0.30 0.46 0.61

ตารางที่ 1.7	ม�ตรฐ�นที่มีก�รบอกเป็นนัมเบอร์
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มาตรฐาน

ค่าความ

หยาบ 

ละเอียด
นัมเบอร์

ระยะพิตช์ (t) 

(มม.)

ขนาดเผื่อเพื่อพิมพ์ลาย 

(มม.)

0.33t 0.5t 0.67t

KNSRL	30 KNSRL	30
ป�นกล�ง

30 0.85 0.28 0.43 0.57

KNSRL	32 KNSRL	32 32 0.79 0.26 0.40 0.53

KNSRL	34 KNSRL	34

ละเอียด

34 0.75 0.25 0.38 0.50

KNSRL	40 KNSRL	40 40 0.64 0.21 0.32 0.43

KNSRL	50 KNSRL	50 50 0.51 0.17 0.26 0.34

ตารางที่ 1.7	ม�ตรฐ�นที่มีก�รบอกเป็นนัมเบอร์

การคำานวณหาขนาดกลึงก่อนทำาการพิมพ์ลาย 
	 ก�รคำ�นวณห�ค่�โดยประม�ณก่อนพิมพ์ล�ยเพื่อให้ได้ขน�ดชิ้นง�นหลังจ�กพิมพ์ล�ยแล้ว	

แต่ขน�ดที่ได้จ�กก�รพิมพ์ล�ยจะมีคว�มละเอียดไม่สูง	 เพร�ะก�รพิมพ์ล�ยมีวัตถุประสงค์เพื่อช่วยใน 

ก�รจับยึดที่มั่นคง	 ไม่ลื่น	 และเพื่อคว�มสวยง�มเท่�นั้น	 ต�ร�งที่	 1.8	 เป็นสูตรในก�รคำ�นวณค่�คว�มโต

ของชิ้นง�นเพื่อนำ�ไปพิมพ์ล�ย

รูปทรงการพิมพ์ลายที่ต้องการ ขนาดความโตที่กลึงก่อนพิมพ์ลาย (d
2
)

1.		พิมพ์ล�ยตรงขน�น

d
2
 ≈ d

1
	-	0.5t2.		พิมพ์ล�ยตรงเฉียงขว�

3.		พิมพ์ล�ยตรงเฉียงซ้�ย

4.		พิมพ์ล�ยไขว	้ปล�ยแหลมสูง d
2
 ≈ d

1
	-	0.67t

5.		พิมพ์ล�ยไขว	้ปล�ยบุ๋ม d2 ≈ d
1
	-	0.33t

 d
1 

คือ	ขน�ดที่ต้องก�รหลังพิมพ์ล�ยเสร็จ	

 d
2 

คือ	ขน�ดที่กลึง	

	 t	 หรือ	p	คือ	ระยะพิตช์

ตารางที่ 1.8 ก�รคำ�นวณค่�คว�มโตของชิ้นง�นเพื่อนำ�ไปพิมพ์ล�ย
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ตัวอย่างท่ี 1.7	ต้องก�รพิมพ์ล�ยไขว้ปล�ยแหลมสูง	No.	24	มีระยะพิตช์	t	=	1.06	มม.	ให้ได้ขน�ดคว�มโต

ประม�ณ	25	มม.	ต้องกลึงให้ได้ขน�ดก่อนพิมพ์ล�ยโตเท่�ไร

วิธีทำา	 	 จ�กสูตร	d
2
 ≈ d

1
	–	0.67t	≈	25	–	0.67	×1.06	≈	24.29	มม.	

	 	 ขน�ดที่กลึงก่อนพิมพ์ล�ย	คือ	24.29	มม.

ตัวอย่างที่ 1.8	 ต้องก�รพิมพ์ล�ยตรงขน�น	 No.	 24	 มีระยะพิตช์	 t	 =	 1.06	 มม.	 ให้ได้ขน�ดคว�มโต

ประม�ณ	25	มม.	ต้องกลึงให้ได้ขน�ดก่อนพิมพ์ล�ยโตเท่�ไร

วิธีทำา	 	 จ�กสูตร	d
2
 ≈ d

1
	–	0.5t	≈	25	–	0.5	×	1.06	≈	24.47	มม.	

	 	 ขน�ดที่กลึงก่อนพิมพ์ล�ย	คือ	24.47	มม.	

ขั้นตอนการพิมพ์ลายบนเครื่องกลึง
	 1.	 จับยึดชิ้นง�นโดยก�รยันศูนย์ท้�ยกรณีชิ้นง�นย�ว	 ทำ�ก�รกลึงขึ้นรูปชิ้นง�นต�มแบบง�น 

และทำ�เครื่องหม�ยระบุระยะคว�มย�วที่จะพิมพ์ล�ย	

	 2.	 ตั้งคว�มเร็วรอบช้�	ๆ	ประม�ณ	¼	ของคว�มเร็วง�นกลึงปอก	

	 3.	 ตั้งอัตร�ป้อนของแท่นเลื่อนประม�ณ	0.3	-	0.8	มม.	ต่อรอบ	

	 4.	 เลือกแบบและขน�ดคว�มหย�บ	คว�มละเอียดของล้อพิมพ์ล�ยที่จะใช้
	 5.	 ตั้งล้อพิมพ์ล�ยให้ได้ศูนย์โดยก�รเทียบกับ

ปล�ยยันศูนย์	ดังรูปที่	1.48

	 6.	 ตั้งล้อพิมพ์ล�ยให้ตั้งฉ�กกับชิ้นง�นและ 

จับยึดล้อพิมพ์ล�ยให้แน่น	ดังรูปที่	1.49

รูปที่ 1.48	ก�รตั้งศูนย์ล้อพิมพ์ล�ย

รูปที่ 1.49	ตั้งล้อพิมพ์ล�ย

ให้ตั้งฉ�กกับชิ้นง�นใกล้ปล�ยชิ้นง�น

	 7.	 เปิดสวิตช์เคร่ืองกลึงและป้อนล้อพิมพ์ล�ย

สัมผัสง�นเบ�	ๆ	ก่อน	จนแน่ใจว�่ล�ยที่พิมพ์ถูกต้อง	
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	 8.	 เลื่อนล้อพิมพ์ล�ย	และพิมพ์ล�ยให้ได้ขน�ดคว�มย�วที่ต้องก�ร	ดังรูปที่	1.50

รูปที่ 1.50	พิมพ์ล�ยให้ได้ขน�ดคว�มย�วที่ต้องก�รพิมพ์ล�ย

รูปที่ 1.51	ชิ้นง�นที่พิมพ์ล�ยเสร็จแล้ว

	 9.	 ออกแรงกดล้อพิมพ์ล�ยบนชิ้นง�นให้ได้ล�ยประม�ณ	0.5	มม.	แล้วเปิดเครื่องและออกแรง

กดจนได้ล�ยที่ต้องก�ร

	 10.	 หยุดเครื่องเพื่อตรวจสอบล�ยที่พิมพ์

	 11.	 ถ้�พิมพ์ล�ยออกม�ถูกต้องก็ป้อนอัตโนมัติที่แท่นเลื่อน

	 12.	 พิมพ์ล�ยจนได้ขน�ดที่ต้องก�ร

	 13.	 ทำ�ก�รกลึงลบคมให้ดูเรียบร้อยสวยง�ม	ดังรูปที	่1.51	แล้วถอดชิ้นง�นออกจ�กเครื่องกลึง

	 14.	 ทำ�คว�มสะอ�ดชิ้นง�น	อุปกรณ์	เครื่องมือ	เครื่องกลึง
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