
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (BEHAVIORAL OBJECTIVES)

หลังจากศึกษาจบบทเรียนนี้แล้ว นักเรียนจะมีความสามารถดังนี้

6
งานเจียระไนรู 

และงานเจียระไนเรียว

	 1.	 บอกชนดิของเครือ่งเจยีระไนทรงกระบอกทีใ่ช้ในงานเจียระไนรูและงานเจียระไน

เรียวได้

	 2.	 บอกหลักการท�างานและอุปกรณ์ที่ใช้กับเครื่องเจียระไนทรงกระบอกได้

	 3.	 ค�านวณหาความเร็วรอบและการเคลื่อนที่ของโต๊ะงานส�าหรับงานเจียระไนทรง

กระบอกได้

	 4.	 บอกวิธีหล่อเย็นและความปลอดภัยในงานเจียระไนทรงกระบอกได้

	 5.	 อธิบายขั้นตอนการปฏิบัติงานเจียระไนทรงกระบอกตามหลักการ

	 6.	 บอกหลักการและขั้นตอนการเจียระไนรูและการเจียระไนเรียวได้

	 7.	 ปฏิบัติงานเจียระไนทรงกระบอกได้ตามหลักการและกระบวนการ

  



6
งานเจียระไนรู

และงานเจียระไนเรียว
	 เครื่องเจียระไนทรงกระบอกเป็นเครื่องเจียระไนที่สามารถท�างานขั้นสุดท้ายให้ได้ผิวงานละเอียด

และได้ขนาดท่ีเท่ียงตรงมาก	 และสามารถเจียระไนชิ้นงานรูปทรงกระบอก	 ชิ้นงานเรียว	 เจียระไนรู 

ทรงกระบอกและรูเรียว	 เครื่องเจียระไนทรงกระบอกมีทั้งแบบธรรมดาและแบบยูนิเวอร์แซล	 มีหลักการ

ท�างานคือ	ล้อหินเจียระไนจะหมุนตัดเฉือนชิ้นงานซึ่งตัวของชิ้นงานก็หมุนด้วยเช่นกัน

ชนิดของเครื่องเจียระไนทรงกระบอก

 เครือ่งเจยีระไนทรงกระบอก	ใช้ในการเจยีระไนชิน้งานทีเ่ป็นเพลากลม	เจียระไนรใูน	เจยีระไนเรยีว 

ภายนอกและเรียวภายใน	 เครื่องเจียระไนจะมีหลายแบบ	 เช่น	 เคร่ืองเจียระไนทรงกระบอกแบบ

ธรรมดา	 (Plain	Grinding	Machine)	ซึ่งชุดหัวเครื่องเอียงมุมไม่ได้	 และเครื่องเจียระไนทรงกระบอก

แบบยนูเิวอร์แซล	 (Universal	 Grinding	Machine)	 ซ่ึงชดุหวัเคร่ืองสามารถเอยีงมมุได้	 เครือ่งเจียระไนรู 
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รูปที่ 6.1 เครื่องเจียระไน

ทรงกระบอกแบบธรรมดา

รูปที่ 6.2 เครื่องเจียระไน

ทรงกระบอกแบบยูนิเวอร์แซล

รูปที่ 6.3 เครื่องเจียระไน

ทรงกระบอกเจียระไนรูใน

รูปที่ 6.4 เครื่องเจียระไน

เพลาข้อเหวี่ยง

เครื่องเจียระไนเพลาข้อเหวี่ยง	 และเครื่องเจียระไนที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์	 เป็นต้น	 เครื่องเจียระไน

ทรงกระบอกใช้ในการเจียระไนชิ้นงานที่เป็นเพลากลม	 เจียระไนรูใน	 เจียระไนเรียวภายนอกและ

เรียวภายใน	มีรายละเอียดดังนี้	

 1. เครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบธรรมดา (Plain 

Grinding Machine)	ดงัรปูท่ี	6.1	เป็นเครือ่งเจยีระไนทีช่ดุหวัเครือ่ง

ไม่สามารถเอียงมุมได้

 2. เครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบ   

ยูนิเวอร์แซล (Universal Grinding Machine) 

ดังรูปที่	6.2	โดยชุดหัวเครื่องสามารถเอียงมุมได้

 3. เคร่ืองเจยีระไนรใูน (Hole Grinding 

Machine)	 ดังรูปท่ี	 6.2	 เป็นเครื่องเจียระไนที่ใช้

เจียระไนรูใน	ที่เป็นทั้งรูทรงกระบอกและรูเรียว

 4. เครื่องเจียระไนเพลาข้อเหวี่ยง 

(Crankshaft Grinding Machine) ดงัรปูที	่6.4	

ใช้เจียระไนเพลาที่เยื้องศูนย์	เช่น	เพลาข้อเหวี่ยง

รถยนต	์เป็นต้น
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รูปที่ 6.6 หลักการเครื่องเจียระไนทรงกระบอก

รูปที่ 6.7 ห่วงพางานเจียระไน

 5. เคร่ืองเจียระไนที่ควบคุมด้วย

คอมพิวเตอร์ (CNC Grinding Machine) 

ดังรูปที่	 6.5	 เป็นเครื่องเจียระไนที่ควบคุมการ

ท�างานด้วยคอมพิวเตอร์	 โดยการป้อนโปรแกรม

เข้าไป	 มีหลักการท�างานเหมือนกับเครื่องกลึง 

ซีเอ็นซี

รูปที่ 6.5 เครื่องเจียระไนทรงกระบอกควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์

	 เครื่องเจียระไนทรงกระบอกมีหลักการท�างาน	คือ	แกนเพลาล้อหินเจียระไนหมุนอยู่ในแนวนอน

และตัดเฉือนกับชิ้นงานกลมที่หมุนในแนวนอนเช่นเดียวกัน	ดังรูปที	่6.6

 หลักการท�างานของเครื่องเจียระไนทรงกระบอก

	 อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเจียระไนทรงกระบอก	

มีดังนี้

 1. ห่วงพางานเจียระไน (Grinding Dogs) 

เป็นห่วงพาส�าหรบังานเจยีระไนทรงกระบอก	 ดังรปูที่	

6.7

 อุปกรณ์ที่ใช้ในการเจียระไนทรงกระบอก

ก.	ล้อหินเจียระไน
ข.	หน้าล้อหินเจียระไน
ค.	แกนเพลาล้อหินเจียระไน
ง.	ชิ้นงาน
จ.	ยันศูนย์

1.	ทิศทางการหมุนล้อหินเจียระไน
2.	ทิศทางการหมุนของชิ้นงาน
3.	ทิศทางการเคลื่อนที่เจียระไน
4.	ทิศทางการป้อนกินลึก
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รูปที่ 6.8	กันสะท้านแบบ

Center	Rest	Steady

รูปที่ 6.9 กันสะท้านแบบ

Back	Rest	Steady

รูปที่ 6.10 อุปกรณ์จับยึดศูนย์ท้าย

เครื่องเจียระไนทรงกระบอก

 2. กันสะท้านส�าหรับงานเจียระไนทรงกระบอก	จะมีแบบ	Center	Rest	Steady	และแบบ	

Back	Rest	Steady	ดังรูปที่	6.8	และรูปที่	6.9	ตามล�าดับ

 3. อุปกรณ์จับยึดศูนย์ท้ายเครื่องเจียระไนทรงกระบอก	(Center	Grinding	Fixture)	ดังรูปที	่

6.10	ใช้เป็นอุปกรณ์ส�าหรับยันศูนย์ชิ้นงาน

 4. Taper Plug Gauge หรอื Taper Shank Gauge และ Taper Ring Gauge	ดงัรปูที	่6.11	

เป็นเกจที่ใช้ส�าหรับตรวจสอบงานเรียวที่ได้จากการเจียระไน	 โดย	 Taper	 Plug	 Gauge	 ใช้ตรวจสอบ 

รูเรียว	ส่วน	Taper	Ring	Gauge	ใช้ตรวจสอบเรียวนอก

รูปที่ 6.11 Taper	Plug	Gauge	หรือ	Taper	Shank	Gauge	และ	Taper	Ring	Gauge
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รูปที่ 6.12 Thread	Plug	Gauge	และ	Thread	Ring	Gauge

 5. Thread Plug Gauge และ Thread Ring Gauge	ดังรูปที่	6.12	 เป็นเกจที่ใช้ส�าหรับ

ตรวจสอบเกลียวที่เจียระไน	 โดย	 Thread	 Plug	 Gauge	 ใช้ตรวจสอบเกลียวใน	 ส่วน	 Thread	 Ring	

Gauge	ใช้ตรวจสอบเกลียวนอก

	 หลักการเจียระไนทรงกระบอกท่ีให้ได้ผลดี	 จะต้องเลือกใช้ความเร็วรอบของล้อหินเจียระไน

ความเร็วรอบของชิ้นงาน	และการเคลื่อนที่ป้อนของโต๊ะงานให้เหมาะสม

ความเร็วขอบหรือความเร็วตัด และความเร็วรอบล้อหินเจียระไน
	 ความเร็วขอบหรือความเร็วตัดของล้อหินเจียระไนที่ใช้ตัวประสานแบบวิทริไฟท์	 จะอยู่ระหว่าง	

20	-	33	เมตรต่อวนิาท	ีส�าหรบังานเจยีระไนทรงกระบอกจะใช้ความเร็วตัดระหว่าง	27	-	33	เมตรต่อวนิาที	

หมายเหตุ : ในการใช้ความเร็วรอบสูงกว่า	33	เมตรต่อนาที	อาจจะท�าให้เกิดอันตรายได้จึงไม่ควรใช้

	 สูตรความเร็วขอบหรือความเร็วตัด	และความเร็วรอบล้อหินเจียระไน	คือ

   V  =  
πDN

1,000 × 60
		(เมตร/วินาที)

	 เมื่อก�าหนด

	 	 V	 =	 ความเร็วขอบหรือความเร็วตัดของล้อหินเจียระไน	(เมตรต่อวินาที)

	 	 D	 =	 ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางล้อหินเจียระไน	(มม.)

	 	 N	 =	 ความเร็วรอบล้อหินเจียระไน	(รอบต่อนาที)

 ความเร็วส�าหรับงานเจียระไนทรงกระบอก
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ตัวอย่างที่ 6.1 ในการเจียระไนชิ้นงานทรงกระบอกด้วยล้อหินเจียระไนที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง	

300	มม.	ความเร็วขอบที่ใช้	30	เมตรต่อวินาที	จงค�านวณหาค่าความเร็วรอบของล้อหินเจียระไน

วิธีท�า  V = 
πDN

1,000 × 60

  N = 
1,000	×	60	x	V

πD
  =  

1,000	×	60	x	30

3.14	x	300

	 	 N	 =	 1,909	รอบต่อนาที

	 น�าค่าความเร็วรอบจากการค�านวณ	 หรือจากตารางท่ี	 6.1	 ไปเลือกใช้ความเร็วรอบของ 

ล้อหินเจียระไน	โดยเลือกค่าที่ใกล้เคียงที่เครื่องเจียระไนมี	แต่ไม่ควรเลือกความเร็วรอบที่สูงกว่า

	 จากตัวอย่าง	สามารถเลือกความเร็วรอบได้จากตารางที่	6.1	จะได้ค่า	1,900	รอบต่อนาที

หมายเหตุ :	 กรณีที่ความเร็วขอบมีหน่วยเป็นเมตรต่อนาที	ในสูตรไม่ต้องน�า	60	มาหาร

ตัวอย่างที่ 6.2	 ในการเจียระไนชิ้นงานทรงกระบอก	 ด้วยล้อหินเจียระไนที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง	

350	มม.	ความเร็วขอบที่ใช้	25	เมตรต่อวินาที	จงคานวณหาค่าความเร็วรอบของล้อหินเจียระไน

วิธีท�า  V = 
πDN

1,000 × 60

  N = 
1,000	×	60	x	V

πD
  =  

1,000	×	60	x	25

3.14	x	350

	 	 N	 =	 1,364.18	รอบต่อนาที

	 จากตัวอย่างสามารถเลือกความเร็วรอบได้จากตารางที่	6.1	จะได้ค่า	1,370	รอบต่อนาที
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ตารางที่ 6.1   ความเร็วรอบล้อหินเจียระไน
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ตารางที่ 6.2  	ความเร็วขอบของชิ้นงานและความเร็วขอบ	(ความเร็วตัด)	ของล้อหินเจียระไน

การค�านวณหาความเร็วรอบของชิ้นงาน
	 ความเรว็รอบของชิน้งานจะต้องค�านวณและตัง้ค่าความเรว็ขอบของชิน้งาน	 ส�าหรบัวสัดงุานทัว่ไป	

ความเร็วขอบของชิ้นงานเจียระไนทรงกระบอกอยู่ระหว่าง	 15	 -	 30	 เมตรต่อนาที	 ส�าหรับอะลูมิเนียม 

ทองเหลือง	 และวัสดุอ่อนอื่น	 ๆ	 จะใช้ความเร็วประมาณ	 60	 เมตรต่อนาที	 ความเร็วชิ้นงานอยู่ระหว่าง 

15	-	22	เมตรต่อนาที	จะเจียระไนงานได้ดี

ตัวอย่างที่ 6.3 ชิ้นงานมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง	25	มม.	และใช้ความเร็วขอบของชิ้นงาน	20	 เมตร

ต่อนาที	จงค�านวณหาความเร็วรอบของชิ้นงาน

วิธีท�า  N = 
1,000 × V

πD
  =  

1,000 × 20

3.14	x	25

	 	 N	 =	 254.6	รอบต่อนาที

	 น�าค่าที่ค�านวณได้ไปตั้งค่าความเร็วรอบของชิ้นงานที่เครื่องเจียระไน	 โดยเลือกค่าความเร็วรอบ

ที่ใกล้เคียง	แต่ไม่ควรเลือกค่าที่มากกว่าค่าที่ค�านวณได้

หมายเหตุ :	 ค่าความเร็วรอบของชิ้นงานสามารถเลือกจากตารางที่	6.3	ได	้255	รอบต่อนาที

ความเร็วโต๊ะงาน (Table Travel)
	 ความเร็วสูงสุดของอัตราการเคลื่อนที่โต๊ะงานส�าหรับงานเจียระไนหยาบ	 จะใช้ประมาณ	 2/3	

ของความกว้างหน้าหินเจียระไนต่อรอบของความเร็วรอบชิ้นงาน
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	 ส�าหรับงานเจียระไนละเอียดจะใช้ประมาณ	 1/3	 ของความกว้างหน้าหินเจียระไนต่อรอบของ

ความเร็วรอบชิ้นงานหรือน้อยกว่า	ในกรณีต้องการความละเอียดมาก	ควรเคลื่อนที่โต๊ะงานประมาณ	1/8	

ของความกว้างล้อหินเจียระไน

	 สูตรการค�านวณหาอัตราการเคลื่อนที่ของโต๊ะงาน	(ดูตารางที	่6.3	ประกอบ)

ตารางที่ 6.3	ความเร็วรอบของชิ้นงานเจียระไนทรงกระบอก
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	 	 TT = 
NSBS

1,000
			(เมตรต่อวินาที)

	 เมื่อก�าหนด

	 	 TT	 =	 อัตราการเคลื่อนที่โต๊ะงาน	(เมตรต่อนาที)

	 	 N	 =	 ความเร็วรอบของชิ้นงาน	(รอบต่อนาที)

	 	 S	 =	 อัตราป้อนในการเจียระไนด้านข้าง	(มม.ต่อรอบ)

  bs	 =	 ความกว้างหน้าหินเจียระไน	(มม.)

	 ค่า	S	และ	bS	ดูได้จากตารางที่	6.4

รูปที่ 6.13 แสดงค่าอัตราป้อนในการเจียระไนด้านข้าง	(S)	และความกว้างหน้าหินเจียระไน	(bs)

ตารางที่ 6.4 อัตราป้อนในการเจียระไนด้านข้าง	(S)	มม./รอบ	(bs	=	ความกว้างหน้าหินเจียระไน)

ลักษณะงาน
งานเจียระไนทรงกระบอกภายนอก งานเจียระไนทรงกระบอกภายใน

เหล็กเหนียว เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว เหล็กหล่อ

เจียระไนหยาบ 2/3bs...3/4bs 3/4bs...5/6bs 1/2bs...3/4bs 2/3bs...4/5bs

เจียระไนละเอียด 1/4bs...1/3bs 1/3bs...1/2bs 1/5bs...1/4bs 1/4bs...1/3bs
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ตัวอย่างที่ 6.4 ล้อหินเจียระไนมีความกว้างหน้าหินเจียระไน	 25	 มม.	 ชิ้นงานหมุนด้วยความเร็วรอบ 

320	รอบต่อนาที	และอัตราป้อนในการเจยีระไนด้านข้าง	2/3	ของความกว้างหน้าหินเจียระไน	จงค�านวณ

หาอัตราการเคลื่อนที่ของโต๊ะงาน

วิธีท�า	 จากสูตร	 	 TT
   =   

NSBS

1,000

	 ระบบเมตริก	แทนค่าได้	 TT
   =   

320	x	
2

3
	x	25

1,000
	=	5.33	เมตรต่อนาที

การป้อนกินลึก (Depth of Cut)
	 ในการเลือกใช้ล้อหินเจียระไนท่ีถูกต้องเหมาะสม	 ความเร็วของชิ้นงานและอัตราการเคลื่อนที่

ของโต๊ะงาน	 ควรเลือกการป้อนกินลึกให้เหมาะสมกับวัสดุงานและก�าลังของเครื่องเจียระไนด้วยเช่นกัน	

ในการเจียระไนหยาบจะใช้อยู่ประมาณ	0.025	-	0.100	มม.	(0.001	-	0.004	นิ้ว)	และในการเจียระไน

ละเอยีดจะใช้ประมาณ	0.005	-	0.025	มม.	(0.0002	-	0.0010	นิว้)	การเลอืกใช้การป้อนกนิลกึจะมากน้อย

ขึน้อยูกั่บวสัด	ุ ดังนัน้	ผูป้ฏบิตังิานจะต้องใช้ประสบการณ์ในการปฏบิติังาน	และการสงัเกตในขณะปฏบิติังาน 

การเพิ่มหรือลดการป้อนกินลึก

	 การป้อนกินลึกในงานเจียระไนทรงกระบอกที่แนะน�า

	 	 -		งานเจียระไนหยาบ	ควรใช้การป้อนกินลึก	=	0.01	-	0.03	มม.

	 	 -		งานเจียระไนละเอียด	ควรใช้การป้อนกินลึก	=	0.002	-	0.005	มม.

การหล่อเย็นในงานเจียระไนทรงกระบอก

	 การหล่อเยน็ในงานเจยีระไนทรงกระบอกจะเหมอืนกบัการเจยีระไนราบ	รายละเอยีดดงัต่อไปนี้

	 1.	 เพื่อระบายความร้อนที่เกิดจากการเจียระไน	ท�าให้วัดขนาดชิ้นงานได้ขนาดที่เที่ยงตรง

	 2.	 ช่วยชะล้างเศษโลหะที่เกิดจากการเจียระไนให้พ้นจากบริเวณที่เจียระไน

	 3.	 ช่วยปกป้องผิวชิ้นงานท�าให้เกิดสนิมได้ยาก

	 4.	 ท�าให้ผิวชิ้นงานเรียบ
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	 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเจียระไนทรงกระบอก	จะคล้ายกับการเจียระไนราบ	ดังนี	้

	 1.	 ก่อนท�าการติดตั้งล้อหินเจียระไน	 ต้องท�าการตรวจสอบล้อหินเจียระไนและเคาะตรวจสอบ

รอยร้าวของล้อหินเจียระไนก่อน

	 2.	 ต้องแน่ใจว่าล้อหินเจียระไนจับยึดบนแกนเพลาอย่างถูกต้องเหมาะสม

	 3.	 ตรวจสอบฝาครอบล้อหินเจียระไนว่าช�ารุดหรือไม่

	 4.	 ตรวจสอบว่าจับยึดชิ้นงานแน่นดีหรือยัง

	 5.	 ต้องแน่ใจว่าใช้ความเร็วได้ถูกต้อง

	 6.	 ในขณะเริ่มเปิดเครื่องจะต้องยืนอยู่ด้านข้างของล้อหินเจียระไน

	 7.	 ไม่วดัชิน้งานหรอืท�าความสะอาดเคร่ืองเจียระไน	หรือถอดชิน้งานในขณะทีเ่คร่ืองยงัไม่หยดุนิง่

	 8.	 สวมแว่นตานิรภัยขณะปฏิบัติงานทุกครั้ง

	 9.	 แต่งกายรัดกุม	ถูกต้องตามกฎของโรงงาน

ความปลอดภัยในงานเจียระไนทรงกระบอก

การบ�ารุงรักษาเครื่องเจียระไนทรงกระบอก

	 มกีารดแูลบ�ารงุรกัษาคล้ายกบัเครือ่งเจียระไนราบ	ดังนี้

	 1.	 ตรวจดูความพร้อมของเครื่องเจียระไนสม�่าเสมอ	 ชิ้นส่วนใดช�ารุดต้องท�าการซ่อมแซม 

ให้ใช้งานได้ดี	โดยเฉพาะฝาครอบล้อหินเจียระไนจะต้องมีความแข็งแรงสมบูรณ์พร้อมที่จะใช้งาน

	 2.	 ท�าความสะอาดเครื่องทั้งก่อนใช้งานและหลังใช้งาน

	 3.	 ตรวจสอบน�้ามันหล่อเย็นจะต้องมีเพียงพอ	 และเมื่อน�้ามันหล่อเย็นหมดอายุการใช้งานต้อง

ท�าการเปลี่ยนถ่าย	โดยท�าความสะอาดก่อนน�าน�้ามันหล่อเย็นใหม่ใส่ลงไป

	 4.	 ควรมีการดูแลรักษาล้อหินเจียระไนที่ดี
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ขั้นตอนการปฏิบัติงานเจียระไนทรงกระบอก

	 จะอธิบายถึงวิธีการตั้งเครื่องเจียระไนแบบยูนิเวอร์แซล	 เพื่อเจียระไนชิ้นงานทรงกระบอกทั่วไป	

โดยจะใช้เป็นมาตรฐานในการเจยีระไนด้วยเครือ่งเจยีระไนทรงกระบอกแบบธรรมดา	 และ	 เคร่ืองเจยีระไน

ทรงกระบอกแบบยูนิเวอร์แซล	 เพื่อการท�างานที่แม่นย�าควรมีการต้ังค่าต่าง	 ๆ	 ของเครื่องเจียระไน	

การบ�ารุงรักษา	 และท�าการทดลองใช้เครื่องก่อนท�าการเจียระไน	 เมื่อมีการใช้เครื่องเจียระไนครั้งแรก	

หลังจากหยุดใช้มานานหลายชั่วโมง	ควรกดปุ่มสตาร์ตและกดปุ่มหยุดเครื่องประมาณ	3	-	4	ครั้ง	เพื่อให้

ตลับลูกปืนของแกนเพลาหล่อลื่นอย่างดีก่อนเปิดเครื่องท�างานจริง

ขั้นตอนทั่วไปของงานเจียระไนทรงกระบอก
	 1.	 เลอืกล้อหนิเจยีระไนให้เหมาะสมกบัชิน้งาน	 ในกรณมีกีารเปลีย่นล้อหนิเจยีระไนใหม่	 จะต้อง 

ท�าการแต่งหน้าหินเจียระไนก่อนใช้งาน

	 2.	 เลือกใช้ความเร็วรอบของชิ้นงานให้เหมาะสม

	 3.	 เลือกใช้ความเร็วรอบของล้อหินเจียระไนให้ถูกต้อง

	 4.	 ตรวจสอบและปรับความตึงของสายพานให้เหมาะสม

	 5.	 ตั้งค่าความเร็วในการเคลื่อนที่ของโต๊ะงานให้ถูกต้อง

	 6.	 ตรวจสอบโต๊ะงานว่าอยูใ่นต�าแหน่งศนูย์หรอืไม่	 กรณไีม่ได้ต�าแหน่งจะต้องปรบัให้ได้ศนูย์ก่อน	

ดังรูปที่	6.14	โดยคลายเกลียวตัวจับยึดที่ปลายทั้งสองก่อน

รูปที่ 6.14 ปรับโต๊ะงานให้อยู่ในต�าแหน่งศูนย์
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รูปที่ 6.15 ใช้จาระบีหล่อลื่นรูยันศูนย์

รูปที่ 6.16 เลือกใช้ห่วงพาให้เหมาะสม

	 7.	 ท�าความสะอาดโต๊ะงาน	หวัเครือ่งและศนูย์ท้ายของเครือ่งเจยีระไนก่อนท�าการจบัยดึชิน้งาน	

	 8.	 ตรวจสอบศนูย์ของเครือ่งเจยีระไนเกีย่วกบัความสะอาด	ความเรียบ	และมมุเจียระไน	ทีถ่กูต้อง

ด้วยเกจวัดมุม	ถ้ามุมรวมไม่ใช่	60	องศา	จะต้องเจียระไนให้ได้มุมที่ถูกต้อง

	 9.	 ก่อนท�าการเจยีระไนต้องท�าการติดต้ังท่ีกัน้น�า้มนัหล่อเยน็	 ปรับท่อและหวัฉีดน�า้มนัหล่อเยน็

ให้อยู่ในต�าแหน่งที่เหมาะสม

วิธีการจับยึดชิ้นงาน 
	 1.	 ชิ้นงานจะต้องเจาะรูที่มั่นคง	แน่นอน	มีการท�าความสะอาดและมีการหล่อลื่น	ดังรูปที	่6.15

	 2.	 เลือกห่วงพาที่เหมาะสมและแข็งแรงพอ

	 3.	 เลื่อนล้อหินเจียระไนให้ห่างจากชิ้นงาน

	 4.	 ในการเจียระไนงานทรงกระบอก	 การเคลื่อนที่ของล้อหินเจียระไนจะตั้งฉากกับชิ้นงาน	

แกนเพลาล้อหินเจียระไนจะขนานกับโต๊ะงาน

	 5.	 น�าชิ้นงานด้านที่มีห่วงพายันศูนย์ด้านหัวเครื่อง	 และเลื่อนศูนย์ท้ายเดินหน้ามาจนรองรับ

ชิ้นงานอีกด้าน	 โดยโยกคันโยกยันศูนย์ท้ายถอยออกจากชิ้นงานเล็กน้อย	 ล็อกแขนโยกไว้	 เลื่อนศูนย์ท้าย

เดินหน้าจนกระทั่งยันศูนย์นั่งอยู่ในรูยันศูนย์ของชิ้นงาน	ดังรูปที	่6.17	และท�าการจับยึดศูนย์ท้ายให้แน่น

กับโต๊ะงาน	 โดยการขันที่สลักเกลียวจับยึด	 ปล่อยคันโยกให้สปริงดันชิ้นงานให้แน่น	 ต้องมั่นใจว่าแรงดัน

ของสปริง	มีแรงดันเพียงพอในการดันชิ้นงานให้แน่น

	 6.	 เลื่อนแขนหมุนป้อน	ให้ล้อหินเจียระไนห่างจากชิ้นงานประมาณ	5	มม.
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วิธีการตั้งค่าการเคลื่อนที่ของโต๊ะงาน
	 การเคลื่อนที่ของโต๊ะงานสามารถกระท�าได้โดยการเคล่ือนท่ีด้วยมือและการเคล่ือนท่ีโดย

อัตโนมัติ	ในการเคลื่อนที่อัตโนมัติจะมีตัวต�าแหน่งและคันโยกเปลี่ยนทิศทางการเคลื่อนที่โต๊ะงาน	ดังรูปที	่

6.18

รูปที่ 6.17 น�าชิ้นงานยันศูนย์หัว	ศูนย์ท้าย

รูปที่ 6.18 ตัวตั้งต�าแหน่งและแขนโยกเปลี่ยนทิศทางกลับของโต๊ะงาน

	 1.	 ตั้งปุ่มแขนโยกเปลี่ยนทิศทางกลับของโต๊ะงาน	 (Table	 Reverse	 Dog)	 โดยเลื่อนโต๊ะงาน

ไปทางซ้าย	 จนกระทั่งขอบด้านขวาของล้อหินเจียระไนผ่านขอบด้านขวาของชิ้นงานประมาณ	 1/3	

ของความกว้างของล้อหินเจียระไน

	 2.	 ดันคันโยกเปลี่ยนทิศทางการเคลื่อนที่โต๊ะงาน	 (Table	 Reverse	 Lever)	 ไปทางซ้ายสุด	

จากนั้นเลื่อนปุ่มตั้งระยะด้านขวาตามเฟืองสะพานมายังต�าแหน่งคันโยกเปลี่ยนทิศทาง	 แล้วท�าการยึด

ต�าแหน่งให้แน่น

	 3.	 หมุนแขนหมุนเคลื่อนโต๊ะงานไปทางขวา	จนกระท่ังล้อหินเจียระไนถึงต�าแหน่งที่ต้องการ

หยุดเจียระไนแล้วท�าการตั้งค่าปุ่มตั้งระยะซ้ายมือ

	 4.	 ถอยล้อหินเจียระไนห่างจากชิ้นงานประมาณ	25	มม.	เพื่อความปลอดภัยในการเปิดเครื่อง

เพื่อเริ่มท�าการเจียระไน

ตัวตั้งต�าแหน่ง

แขนโยกเปลี่ยนทิศทาง
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รูปที่ 6.19 การเตรียมอุปกรณ์ส�าหรับเจียระไนรูใน

รูปที่ 6.20 อุปกรณ์ติดตั้งเพิ่มส�าหรับเจียระไนรูใน

หลักการทั่วไปของการเจียระไนรู
 การเจียระไนรู (Hole Grinding)	 เป็นการเจียระไนผิวใน	 (Internal	Grinding)	ประเภทหนึ่ง	

สามารถกระท�าได้จากเครื่องเจียระไนผิวรูในดังที่ได้กล่าวไปแล้วในบทที่	5	ร่วมกับอุปกรณ์อื่น	ๆ	ดังแสดง

ในรูปที่	 6.19	 สังเกตว่ารอกกับสายพานเปิดออกเพื่อแสดงให้เห็น	 ขณะที่ปฏิบัติงานต้องมีฝาครอบปิด

ป้องกนัให้เรยีบร้อย	 เนือ่งจากการเจยีระไนผวิในจะใช้ล้อหนิเจยีรขนาดเลก็ซึง่เป็นส่วนตดิตัง้เพิม่เตมิ	 ดงันัน้	

แกนเพลา	(Spindle)	และก้านติดล้อหิน	(Quill)	ดังรูปที	่6.20	จึงต้องท�างานที่ความเร็วรอบสูงเพื่อให้ได้

ฟุตพื้นผิวต่อนาที	 (Surface	 Feet	 Per	Minutes,	 SFPM)	ที่ต้องการ	 ล้อหินเจียรขนาดเล็กจะมีก้านติด 

ล้อหนิหลายขนาด	 ควรเลอืกขนาดทีใ่หญ่สดุทีจ่ะเป็นไปได้ส�าหรบัรทูีจ่ะเจยีรนัน้	 ๆ	 ก้านตดิล้อหนิทีม่ขีนาด

เล็กกว่าจะกระเด็นออกจากชิ้นงานง่าย	จะท�าให้ผิวของชิ้นงานไม่สม�่าเสมอ	

การเจียระไนรูใน

ถอดล้อหินเจียระไนออก ใส่หัวเจียระไนผิวในเข้าไปแทน

ล้อหิน

ก้านติดล้อหิน
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	 การเจียระไนผิวในแตกต่างจากการเจียระไนผิวนอกคือ	 พื้นที่สัมผัส	 (พื้นที่ที่ต้องเจียระไน) 

ที่มากกว่า	 อาจจะเป็นสาเหตุให้ล้อหินเจียระไนรับภาระมากเกินไปและท�าให้ล้อหินเจียรหมดคมตัดเร็ว	

ท�าให้เกิดการสั่นมากขณะเจียระไน	 และได้ผิวที่เจียระไนคุณภาพต�่า	 ดังนั้น	 สภาพและคุณภาพของ 

ล้อหินเจียรเป็นเรื่องส�าคัญ	 ต้องมีการใช้ล้อหินเจียรทั้งแบบหยาบเพื่อให้ตัดชิ้นงานออกได้เร็วและใช ้

แบบละเอียดเพื่อปรับคุณภาพผิวให้ดีขึ้น	ระวังกระบวนการเจียระไน	ให้ลากล้อหินเจียรให้ออกจากปากรู

อย่างน้อยครึ่งหนึ่งของความกว้างของผิวหน้าล้อแต่อย่าเกินสองในสาม

	 การเจียระไนผิวในที่มีลักษณะเป็นรูเรียว	 สามารถใช้เครื่องเจียระไนผิวในได้เช่นกัน	 ด้วยล้อหิน

เจยีระไนทรงเรยีวหรอืท�าการเอยีงล้อหนิเจยีรดังรูปท่ี	 6.21	 โดยแนวแกนของก้านล้อหินเจียรต้องได้ศูนย์

กับแนวแกนของชิ้นงาน	

รูปที่ 6.21 การเจียระไนผิวในแบบตรงและแบบเอียง

ขั้นตอนการเจียระไนรูใน
	 การเจยีระไนรใูนเริม่ต้นจากการตดิตัง้ล้อหนิเจยีระไนรลูงไปบนหวัจบัของชดุอปุกรณ์ตดิตัง้เพิม่เตมิ	

รอบในการหมุนของล้อหินเจียระไนสามารถปรับให้เร็วได้โดยการเปลี่ยนขนาดพูลเลย์บนมอเตอร์ให้

ใหญ่ขึ้น	 และลดขนาดพูลเลย์หัวจับของชุดอุปกรณ์ติดตั้งเพิ่มเติมให้เล็กลง	 ชิ้นงานควรจะปรับตั้งให้หมุน

ในทิศทางตรงกันข้ามกับการหมุนของล้อหินเจียร	ขั้นตอนในการเจียระไนผิวในของรูเจาะ	เป็นดังนี้

	 1.	 ติดตั้งชิ้นงานลงบนหัวจับ	ตรวจสอบและปรับแนวศูนย์ให้ตรง

	 2.	 ติดตั้งล้อหินเจียรลงบนหัวจับของชุดอุปกรณ์ติดตั้งเพิ่มเติม	 ปรับต�าแหน่งให้แนวศูนย์กลาง

เหมาะสมกับชิ้นงาน	(เจียระไนรูตรงหรือเจียระไนเรียว)

การเจียระไนผิวใน

การเจียระไนผิวในเรียว
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รูปที่ 6.22 การประกอบอุปกรณ์ส�าหรับการเจียระไนเรียว

 3. แต่งหน้าล้อหินเจียร

	 4.	 ปรบัความเรว็ล้อหนิเจยีรให้เหมาะสม	 โดยปรับพูลเลย์และสายพานท่ีเชือ่มต่อแกนหมนุของ

ล้อช่วยแรงไปยังเพลาขับของมอเตอร์

	 5.	 ปรับความเร็วป้อนงานให้เหมาะสม	โดยทั่วไปจะอยู่ในช่วง	60	ถึง	100	SFPM

	 6.	 ต้องแน่ใจว่าเว้นระยะไว้เพียงพอส�าหรับกันไม่ให้ล้อหินเจียรไปชนกับส่วนใด	ๆ	ของชิ้นงาน

เมื่อใช้ความเร็วในการตัดผิวรูใน	หรือในขณะที่ป้อนล้อหินเจียรเข้าไปในรูหรือถอนออกจากรู

	 ถ้ามีการใช้ล้อหินเจียรในการท�างานมากกว่าสองอัน	 ต้องแต่งหน้าล้อหินเจียรทุกครั้งหลังจาก 

ติดตั้งลงแกนเพลาหมุนของชุดอุปกรณ์ติดตั้งเพิ่มเติม

การเจียระไนเรียว

	 การเจียระไนเรียวมีขั้นตอนการปฏิบัติดังต่อไปนี้

	 1.	 ชิ้นงานท่ีต้องการเจียระไนเรียวสามารถติดต้ังได้บนหัวจับของเครื่อง	 หรือระหว่างหัวจับ 

กับน�าศูนย์ท้ายเครื่อง

	 2.	 หมุนโต๊ะงานให้เอียงเพื่อให้เกิดความเอียงได้ตามต้องการ	ดังรูปที	่6.22	(ก)

	 3.	 เนื่องจากโต๊ะงานของเครื่องเจียระไนทั่วไปมีขีดจ�ากัดของมุมในการหมุน	 ในกรณีที่ต้องการ

เจียระไนเรียวที่ชันมาก	ๆ	ให้เอียงหัวเครื่องเพื่อช่วยให้มีมุมบิดที่มากขึ้น	ดังรูปที	่6.22	(ข)

	 4.	 เมื่อท�าการเจียระไนเรียว	 แนวแกนของชิ้นงานและแนวแกนของล้อหินเจียรต้องอยู่ที่ระดับ

ความสูงเดียวกัน	มิฉะนั้น	ชิ้นงานจะไม่ถูกเจียระไนในมุมเจียรที่ถูกต้อง

อุปกรณ์ติดตั้งเพิ่มเติม
อุปกรณ์ติดตั้งเพิ่มเติม

หน้ากากป้องกัน
หน้ากากป้องกัน

ล้อหินเจียร ล้อหินเจียร

หมุนโต๊ะงาน

ก)	การประกอบอุปกรณ์ส�าหรับเจียระไนเรียวที่ไม่มาก ข)	การประกอบอุปกรณ์ส�าหรับเจียระไนเรียวที่ลึกมาก

หมุนหัวเครื่อง
โต๊ะงาน

สเกลวัดเอียง
ยันศูนย์ท้าย

หัวเครื่อง หัวเครื่อง

มอเตอร์ มอเตอร์

ชิ้นงาน ชิ้นงาน


	U6_(136-160)

