


สารบัญ

หน่วยที ่1 เคร่ืองกลงึและอุปกรณป์ระกอบ

หน่วยที ่2 การผลติชิน้ส่วนด้วยเคร่ืองกลงึ

หน่วยที ่3 เคร่ืองกัดและอุปกรณป์ระกอบ

หน่วยที ่4 การผลติชิน้ส่วนด้วยเคร่ืองกัด

หน่วยที ่5 เคร่ืองเจาะและอุปกรณป์ระกอบ

หน่วยที ่6 การผลติชิน้ส่วนด้วยเคร่ืองเจาะ







1.1.1 เคร่ืองกลึงยันศูนย ์(Center Lathe) เป็นเครือ่งจกัรกลพืน้ฐานท่ีใชง้านได้
สะดวกมากเครือ่งกลงึยนัศนูยเ์หมาะส าหรบัการใชฝึ้กหดักลงึเบือ้งตน้

รูปที ่1.1 รูปรา่งลกัษณะของเครือ่งกลงึยนัศนูย์



1.1.2 เคร่ืองกลึงตัง้ (Vertical Lathe) เป็นเครือ่งจกัรกลขนาดใหญ่ท่ีใชต้ามโรงงาน
อตุสาหกรรมเหมาะส าหรบัปาดหนา้งานหนา้กวา้งในแนวตัง้

รูปที ่1.2 รูปรา่งลกัษณะของเครือ่งกลงึตัง้



1.1.3 เคร่ืองกลึงหน้าจาน (Facing Lathe) เป็นเครือ่งจกัรกลขนาดใหญ่ท่ีน ามาใชใ้น
โรงงานอตุสาหกรรม เครือ่งกลงึหนา้จานเหมาะส าหรบักลงึปาดหนา้ชิน้งานหนา้กวา้งในแนวนอน

รูปที ่1.3 รูปรา่งลกัษณะของเครือ่งกลงึหนา้จาน



1.1.4 เคร่ืองกลึงเทอรเ์รท (Turret.Lathe) เป็นเครื่องกลึงท่ีท างานกึ่งอัตโนมัติ 
เครื่องกลึงเทอรเ์รทเหมาะส าหรบักลึงชิน้งานขนาดเล็ก สามารถท าไดร้วดเร็วเพราะมีคมตัด
หลายอย่างท่ีท างานไปพรอ้มกนัได้

รูปที ่1.4 รูปรา่งลกัษณะของเครือ่งกลงึเทอรเ์รท



1.1.5 เคร่ืองกลึง CNC (CNC Lathe) เป็นเครือ่งจกัรกลท่ีควบคมุการท างานดว้ย
คอมพิวเตอรเ์ครือ่งกลงึ CNC สามารถท างานไดเ้ท่า ๆ กนัทกุชิน้ในเวลาอนัสัน้

รูปที ่1.5 รูปรา่งลกัษณะของเครือ่งกลงึ CNC



1.2.1 เคร่ืองยันศูนย์
เครือ่งกลงึยนัศนูยมี์หลกัการท างาน คือ จบัชิน้งานดว้ยหวัจับหรอืจานพาแลว้

ยนัศูนยชิ์น้งานจะหมนุอยู่กับท่ี มีดกลึงจะเคลื่อนท่ีซา้ย–ขวา หรือหนา้–หลงั ดว้ยมือหรือดว้ย
อตัโนมตัิก็ได้

รูปที ่1.6 หลกัการท างานของเครือ่งกลงึยนัศนูย์



1.2.2 เคร่ืองกลึงตัง้
เครือ่งกลงึตัง้มีหลกัการท างาน คือ จบัชิน้งานดว้ยหนา้จานในแนวตัง้ ชิน้งาน

จะหมนุอยู่กบัท่ี มีดกลงึจะเคลื่อนที่ขึน้–ลง และซา้ย–ขวาดว้ยอตัโนมตัิก็ได้

รูปที ่1.7 หลกัการท างานของเครือ่งกลงึตัง้



1.2.3 เคร่ืองกลึงหน้าจาน
เครือ่งกลงึหนา้จานมีหลกัการท างาน คือ จบัชิน้งานดว้ยหนา้จานในแนวนอน

ชิน้งานจะหมนุอยู่กบัท่ี มีดกลงึจะเคลื่อนที่หนา้–หลงั (แนวแกน Y) และเคลื่อนที่ซา้ย–ขวา (ใน
แนวแกน X)ดว้ยอตัโนมตัิ

รูปที ่1.8 หลกัการท างานของเครือ่งกลงึหนา้จาน



1.3.1 หัวจับชิน้งาน (Chuck)เป็นอปุกรณป์ระกอบของเครื่องกลึงท่ีมีความจ าเป็น
อย่างมากมี 2 อย่าง คือ หวัจบัชิน้งานแบบ 3 จบัฟันพรอ้ม และหวัจบัชิน้งานแบบ 4 จบัฟันอิสระ

1. หัวจับชิน้งานแบบ 3 จับฟันพรอ้ม นักวิชาการไดใ้หค้วามหมายเก่ียวกับ
หลักการท างานไว้ดังนี ้ ศุภชัย รมยานนท์ และฉวีวรรณ รมยานนท์ (2529 : 156) ได้ให้
ความหมายหลกั การท างานของหวัจบัเครื่องกลึงแบบ 3 จบัฟันพรอ้มว่า หลกัการท างานของฟัน
จบัจะเขา้–ออกพรอ้ม ๆ กนัทัง้ 3 ฟัน รอ่งทางเดินของฟันจบัจะตอ้งสะอาดอยู่เสมอ

(1) ส่วนประกอบของหัวจับเครื่องกลึงแบบ 3 จับฟันพรอ้ม หัวจับเครื่อง 
กลึงทกุเครื่องจะตอ้งมีส่วนประกอบท่ีส าคญัดงัหมายเลขใน ไดแ้ก่ (1) ฟันจบังาน (2) แกนเฟือง 
(3) รูใสป่ระแจขนัจบังานเขา้–ออก (4) จานเฟืองเฉียง (5) เกลียวกน้หอย (6) ฟันเกลียวของฟันจบั
และ (7) รอ่งฟันจบั



รูปที ่1.9 สว่นประกอบของหวัจบัเครือ่งกลงึแบบ 3 จบัฟันพรอ้ม



(2) การใชง้านของหวัจบัเครื่องกลงึแบบ 3 จบัฟันพรอ้มเป็นหวัจบัท่ีใชจ้บัชิน้งานดว้ย
ความรวดเร็วไม่ยุ่งยาก ลกัษณะการจบังานของหัวจับแบบฟันพรอ้มโดยทั่วไปจะใชจ้ับชิน้งาน
กลมทรงกระบอกซึง่จะเป็นผิวกลมภายนอกหรอืผิวกลมภายในก็ได้

(ก) การจบัภายนอกผิวชิน้งานทรงกระบอก ขนัฟันจบัดว้ยประแจขนัหวัจบัฟันจบั
ทัง้สามฟันจะเคลื่อนที่เขา้จบังานพรอ้ม ๆ กนัและขนัยดึงานใหแ้น่น

รูปที ่1.10 การจบัภายนอกชิน้งานรูปทรงกระบอกดว้ยหวัจบัแบบ 3 จบัฟันพรอ้ม



(ข) การจบัชิน้งานดว้ยบา่ฟันจบั การจบัแบบนีฟั้นจบัสามารถถอดสลบักลบัฟันจบั
งานหรอืถอดฟันจบัชดุใหม่แลว้จบัชิน้งานกบับ่าฉากของฟันจบั

รูปที ่1.11 การจบัชิน้งานภายนอกดว้ยบ่าฟันจบัของหวัจบัแบบ 3 จบัฟันพรอ้ม



(ค) การจบัชิน้งานภายในดว้ยฟันจบัของหวัจบัแบบ 3 ฟันพรอ้ม การจบังานแบบนี้
ชิน้งานจะมีรูขนาดใหญ่และไม่สามารถจบัผิวนอกไดใ้หใ้ชฟั้นจบัยดึเขา้ไปในรูชิน้งาน

รูปที ่1.12 การจบัชิน้งานดว้ยฟันจบัภายในรูชิน้งานดว้ยหวัจบัแบบ 3 จบัฟันพรอ้ม



2. หัวจับชิน้งานแบบ 4 จับฟันอิสระ ศุภชัย รมยานนท ์และฉวีวรรณ รมยานนท ์
(2529 : 167)ไดใ้หค้วามหมายหลกัการท างานของหวัจบัเครื่องกลงึแบบ 4 จบัฟันอิสระว่า หวัจบั
แบบฟันอิสระเหมาะส าหรบัจบังานกลม จบังานเหลี่ยม หรือจบังานท่ีไม่เรยีบ นิยมใชม้ากเพราะ
ใชง้านไดอ้ย่างกวา้งขวาง หวัจบัแบบนีฟั้นจบัแต่ละฟันปรบัไดอ้ย่างอิสระ จบังานไดแ้น่น ฟันจบั
สามารถถอดกลบัจบังานท่ีมีขนาดต่าง ๆ ไดต้ามความตอ้งการ

รูปที ่1.13 รูปรา่งลกัษณะและการขนัฟันจบัของหวัจบัแบบ 4 จบัฟันอิสระ



1.3.2 จานพาเคร่ืองกลึง (Lathe.Faceplate) จานพาเป็นอุปกรณ์ประกอบของ
เครือ่งกลงึที่มีความจ าเป็นมากอีกอย่างหนึ่ง ใชส้  าหรบัการกลงึแบบยนัศนูยห์วัทา้ย จานพาชิน้งาน
มี 2 แบบ ไดแ้ก่ จานพาแบบรอ่งและจานพาแบบเดือย

รูปที ่1.14 รูปรา่งลกัษณะของจานพาชิน้งานแบบรอ่งและแบบเดือย



1.3.3 ห่วงพาเคร่ืองกลึง (Lathe Dog) ห่วงพาเป็นอปุกรณป์ระกอบของเครื่องกลงึ
อีกชนิดหนึ่งที่มีความส าคญั ห่วงพาใชจ้บัชิน้งานกลงึเพื่อรว่มยนัศนูยห์ัวทา้ยรว่มกบัจานพา ศนูย์
หมนุ ศนูยต์าย ห่วงพาท่ีใชมี้ 4 แบบ ไดแ้ก่ (A) ห่วงพาปลายงอ (Bent Tail) (B) ห่วงพาปลายตรง 
(Straight Tail) (C) ห่วงพาเซฟตี(้Safety Clamp) และ (D) ห่วงพาแคลมป์ (Clamp Type)

รูปที ่1.15 รูปรา่งลกัษณะของห่วงพาเครือ่งกลงึ



1.3.4 ศูนยเ์คร่ืองกลึง (Lathe Center) เป็นอปุกรณป์ระกอบเครื่องกลงึท่ีมีความ
จ าเป็นอีกอย่างหนึ่งศนูยเ์ครื่องกลงึท่ีนิยมใชมี้ 2 แบบ คือ ศนูยห์มนุ (Rolling Center) และศนูย์
ตาย (Dead Center)

รูปที ่1.16 ลกัษณะของศนูยห์มนุและศนูยต์ายเครือ่งกลงึ



1. หลกัการท างานของศนูยเ์ครือ่งกลงึ
(1) ศนูยห์มนุมีหลกัการท างาน คือ ตวัศนูยจ์ะหมนุเฉพาะปลายหวัศนูยเ์ท่านัน้ 

เน่ืองจากศนูยห์มนุท่ีสรา้งมาจะมีลกูปืน (Baring) เป็นตวัรองรบัใหห้วัศนูยห์มนุได้

รูปที ่1.17 ลกัษณะโครงสรา้งของศนูยห์มนุเครือ่งกลงึและการประกอบใชง้าน



(2) ศนูยต์าย มีหลกัการท างาน คือ ตวัศนูยต์ายโดยทั่วไปจะประกอบติดกับรูเพลาหวั
เครื่องกลึงเพื่อยันศนูยป์ระคองรองรบัชิน้งาน เม่ือเพลาหัวเครื่องกลึงหมุนท างาน ศนูยต์ายจะ
หมนุไปพรอ้มกบัเพลาหวัเครือ่งกลงึตลอดเวลา

รูปที ่1.18 การประกอบศนูยต์ายกบัเพลาหวัเครื่องกลงึ



2. การใช้งานของศูนย์เครื่องกลึง ใช้งานต่อเม่ือชิน้งานนั้นมีความยาวมาก ๆ ไม่
สามารถจบัดว้ยหวัจบัเพียงอย่างเดียวไดจ้ึงตอ้งใชย้นัศนูยป์ระคองชิน้งาน หรอืใชต้่อเมื่อกลงึเพลา
ดว้ยวิธีการยนัศนูยร์ว่มกบัหวัจบั หรอืใชต้่อเม่ือกลงึเพลาดว้ยวิธีการยนัศูนยห์วัทา้ยใชห้่วงพา

รูปที ่1.19 ลกัษณะการใชง้านของศนูยเ์ครื่องกลงึ



1.3.5 กันสะท้านเคร่ืองกลึง (Steady Rest) เป็นอปุกรณป์ระกอบพิเศษของเครื่อง 
กลงึที่จ  าเป็นในการใชง้านกนัสะทา้น ใชส้  าหรบัการประคองชิน้งานกลงึเพลาที่มีความยาวมาก ๆ 
และมีขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางเล็ก กนัสะทา้นท่ีใชมี้ 2 แบบ ไดแ้ก่ กนัสะทา้นแบบ 2 ขา และกนั
สะทา้นแบบ 3 ขา

รูปที ่1.20 รูปรา่งลกัษณะของกนัสะทา้นศนูยเ์ครือ่งกลงึ



1.3.6 ด้ามมดีกลึง (Cutter–Tool–Holding.Devices) ดา้มมีดกลงึเป็นอปุกรณป์ระกอบ
ของเครื่องกลึงท่ีตอ้งใชค้วบคู่กบัเครื่องกลึง ดา้มมีดกลึงมีหลายแบบขึน้อยู่กบัลกัษณะมีดกลึงนัน้ ๆ 
ดงัตอ่ไปนี ้

1. ดา้มมีดแบบ Inserts ดา้มมีดแบบนีใ้ชก้บัเม็ดมีดเฉพาะสามารถถอดเม็ดมีดได้

รูปที ่1.21 รูปรา่งลกัษณะของดา้มมีดกลงึแบบ Inserts



2. ดา้มมีดตดั ใชป้ระกอบยดึกบัใบมีดตดั มี 3 รูปแบบ คือ ดา้มมีดเอียงซา้ย ดา้มมีด
ตรง และ ดา้มมีดเอียงขวา

รูปที ่1.22 รูปรา่งลกัษณะของดา้มมีดตดั 3 รูปแบบ



3. ดา้มมีดตดัเกลียว ใชป้ระกอบกบัมีดตดัเกลียวสามเหลี่ยม

รูปที ่1.31 รูปรา่งลกัษณะของดา้มมีดตดัเกลียวสามเหลี่ยม

4. ดา้มมีดควา้น ใชป้ระกอบกบัมีดควา้น

รูปที ่1.23 รูปรา่งลกัษณะของดา้มมีดควา้น 3 รูปแบบ



5. ดา้มมีดกลงึ ใชป้ระกอบยดึกบัใบมีดตดั มี 3 รูปแบบ คือ ดา้มมีดเอียงขวา ดา้มมีด
ตรงและดา้มมีดเอียงซา้ย

รูปที ่1.24 รูปรา่งลกัษณะของดา้มมีดกลงึ



หลกัการท างานของดา้มมีดกลึง ดา้มมีดกลึงทกุชนิดมีหลกัการท างานท่ีเหมือนกัน 
คือ เป็นตวัจบัใบมีดกลงึ สว่นตวัดา้มมีดกลงึตอ้งจบัยดึติดกบัปอ้มมีดอีกครัง้หนึ่งจึงสามารถกลงึ
ชิน้งานไดต้ามตอ้งการดงัตวัอย่างตอ่ไปนี ้

1. การใชด้า้มมีดกลงึเอียงขวา เพ่ือใชใ้นการกลงึปอกผิวจากขวามือไปซา้ยมือ

รูปที ่1.25 ลกัษณะการใชด้า้มมีดกลงึเอียงขวา



2. การใชด้า้มมีดตดัตรง เพ่ือใชใ้นการกลงึตดัชิน้งาน

รูปที ่1.26 ลกัษณะการใชด้า้มมีดตดั
3. การใชด้า้มมีดควา้น เพ่ือใชใ้นการกลงึควา้นรูชิน้งาน

รูปที ่1.27 ลกัษณะการใชด้า้มมีดควา้น



4. การใชด้า้มมีดกลงึเกลียว เพ่ือใชใ้นการกลงึเกลียวชิน้งาน

รูปที ่1.28 ลกัษณะการใชด้า้มมีดกลงึเกลียว



1.3.7 ชุดล้อพิมพล์าย (Knurling) ชุดลอ้พิมพล์ายเป็นอุปกรณป์ระกอบเสริมของ
เครื่องกลึงใชส้  าหรบักลึงพิมพล์ายผิวงาน ตวัลอ้พิมพล์ายมี 2 รูปแบบ คือ ตัวลอ้พิมพล์ายตรง
และตวัลอ้พิมพล์ายตดัเอียง 45 องศา ตวัลอ้พิมพล์ายทัง้ 2 แบบ มีทัง้ลายหยาบและลายละเอียด

รูปที ่1.29 รูปรา่งลกัษณะของลอ้พิมพล์าย



รูปที ่1.30 (ต่อ) รูปรา่งลกัษณะของลอ้พิมพล์าย

1. หลกัการท างานของชดุลอ้พิมพล์าย ชดุลอ้พิมพล์ายประกอบดว้ย 2 ส่วน คือ ส่วน
ท่ีเป็นลอ้พิมพล์ายมี 2 ลอ้ คือบนและลา่งกบัสว่นท่ีเป็นดา้มลอ้พิมพล์าย ขณะกลงึพิมพล์าย

รูปที ่1.31 รูปรา่งลกัษณะของชดุลอ้พิมพล์าย



2. การใชง้านของชดุลอ้พิมพล์าย คือ การกลงึพิมพล์าย ในการกลึงพิมพล์ายจะตอ้ง
ประกอบชดุลอ้พิมพล์ายเขา้กบัปอ้มมีดกลงึ ตัง้ลอ้พิมพล์ายทัง้ 2 ตวัอยู่ตรงกลางศนูยชิ์น้งาน

รูปที ่1.32 ลกัษณะการตัง้ชดุลอ้พิมพล์ายใหไ้ดศ้นูยก์บัชิน้งาน



1.3.8 มีดกลึง เป็นอุปกรณป์ระกอบของเครื่องกลึงท่ีส  าคญัมาก หากไม่มีมีดกลึงก็
ไม่สามารถกลงึผิวชิน้งานตา่ง ๆ ได ้มีดกลงึที่ใชก้บัเครือ่งกลงึจะมีการใชง้านอยู่ 2 ลกัษณะ คือ ใช้
กลึงผิวชิน้งานมาจากทางดา้นขวามือไปยงัดา้นซา้ยมือจะเรยีกว่ามีดกลึงขวา หากใชใ้นการกลึง
ผิวชิน้งานมาจากดา้นซา้ยมือไปยงัดา้นขวามือจะเรยีกว่ามีดกลงึซา้ย

รูปที ่1.33 ลกัษณะทิศทางการใชง้านของมีดกลงึ



1. มีดกลงึที่ใชก้ลงึผิวชิน้งานมีช่ือเรยีก ดงันี ้

รูปที ่1.34 รูปรา่งลกัษณะของมีดกลงึตา่ง ๆ



2. มีดกลึงและช่ือมุมคมตดัต่าง ๆ มีดกลึงเป็นคมตดัท่ีเป็นมาตรฐานในการใชง้าน 
มมุคมตดัของมีดกลงึจะมีช่ือบอก

รูปที ่1.35 รูปรา่งลกัษณะของมมุคมและช่ือของมมุคมตดัมีดกลงึ



เคร่ืองกลึงแบบยันศูนย ์สามารถใชง้านไดห้ลายอย่างคือ กลึงปาดผิวหน้าชิน้งาน 
กลงึปอกผิวชิน้งาน กลงึเรยีวผิวชิน้งาน กลงึเกลียวผิวชิน้งาน กลงึตกรอ่งผิวชิน้งาน กลงึตดัชิน้งาน 
กลึงขึน้รูปผิวชิน้งาน กลึงควา้นรูในผิวชิน้งาน กลึงเกลียวในผิวชิน้งาน กลึงพิมพล์ายผิวชิน้งาน 
เจาะรูยนัศนูยชิ์น้งานเจาะรูทะลชิุน้งาน ขดัผิวเพลาชิน้งานดว้ยตะไบและกระดาษทราย ในการใช้
เครือ่งกลงึแบบยนัศนูยมี์วิธีการดงัตอ่ไปนี ้

1.4.1 การจับชิน้งานก่อนกลึง ในการจบัชิน้งานก่อนกลึงดว้ยเครื่องกลึงแบบยัน
ศนูยโ์ดยทั่วไปจะนิยมจบัชิน้งาน 4 แบบ คือ จบัชิน้งานดว้ยหวัจบัแบบ 3 จบัฟันพรอ้ม จบัชิน้งาน
ดว้ยหัวจับแบบ 4 จับฟันอิสระ จับชิน้งานดว้ยหัวจับและยันศูนยท์า้ยแท่น และจับชิน้งานดว้ย
วิธีการยนัศนูยห์วั–ทา้ยใชห้่วงพา ซึง่มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้



1. จบัชิน้งานกลงึดว้ยหวัจบัแบบ 3 จบัฟันพรอ้ม

รูปที ่1.36 ลกัษณะการจบัชิน้งานกลงึดว้ยหวัจบัแบบ 3 จบัฟันพรอ้ม



2. จบัชิน้งานกลงึดว้ยหวัจบัแบบ 4 จบัฟันอิสระ

รูปที ่1.37 ลกัษณะการจบัชิน้งานกลงึดว้ยหวัจบัแบบ 4 จบัฟันอิสระ



3. จบัชิน้งานกลงึดว้ยหวัจบัและยนัศนูยท์า้ยแท่น

รูปที ่1.38 ลกัษณะการจบัชิน้งานกลงึดว้ยหวัจบัและยนัศนูยท์า้ยแท่น



4. จบัชิน้งานกลงึดว้ยวิธีการยนัศนูยห์วั–ทา้ยใชห้่วงพา

รูปที ่1.39 ลกัษณะการจบัชิน้งานกลงึดว้ยวิธีการยนัศนูยห์วั–ทา้ยใชห้่วงพา



1.4.2 การจับมีดกลึงก่อนกลึงผิวงานกับป้อมมีดกลึง มีดกลึงเป็นคมตดัท่ีใชใ้น
การกลึงชิน้งานต่าง ๆ ดว้ยเครื่องกลึง การจับมีดกลึงกับป้อมมีดของเครื่องกลึ งแบบยันศูนยมี์
หลกัในการจบัท่ีเป็นหลกัการอนัส าคญั คือ ไม่ว่าจะเป็นมีดกลงึอะไรก็ตามจะต้องจบัใหป้ลายคม
ตดัของมีดกลงึนัน้ ๆ ไดศ้นูยก์ลางกบัชิน้งานกลงึทกุครัง้ จึงจะถกูตอ้งตามหลกัการ

รูปที ่1.40 ลกัษณะการจบัมีดกลงึเทียบศนูยก์บัปลายแหลมของศนูยท์า้ย



1.4.3 การจับดอกเจาะกับเคร่ืองกลึงแบบยันศูนย ์การจบัดอกเจาะไม่ว่าจะเป็น
ดอกสว่านดอกเจาะน าศนูย ์หรือดอกเจาะอะไรก็ตามท่ีมีขนาดความโตไม่เกิน 13 มม. จะตอ้งคู่
กบัหวัจบัสวา่นเพ่ือจบัดอกเจาะต่าง ๆ อีกทีหนึ่ง

รูปที ่1.41 รูปรา่งลกัษณะของสว่นประกอบของดอกเจาะดว้ยเครือ่งกลงึแบบยนัศนูย์



1.4.4 การปรับความเร็วรอบก่อนกลึง ในการปรบัความเรว็รอบเพื่อกลึงชิน้งานแต่ละอย่าง
จะแตกต่างกนัไปตามลกัษณะงานกลงึนัน้ ๆ ดงัตวัอย่างตอ่ไปนี ้

1. ถา้ตอ้งการกลึงปาดหนา้ผิวชิน้งาน จะตอ้งปรบัความเรว็รอบใหเ้รว็พอประมาณแต่ไม่
มากเกินไป และยงัขึน้อยู่กบัวสัดมีุดกลงึที่น  ามาใชด้ว้ย

2. ถา้ตอ้งการกลึงปอกผิว วิธีการปรบัความเร็วรอบท่ีถูกตอ้งตอ้งผ่านการค านวณก่อน 
เม่ือค านวณมาไดแ้ลว้จะตอ้งปรบัความเรว็ตามนัน้หา้มเกินแตน่อ้ยกว่าไดข้ึน้อยู่กบัวสัดมีุดกลงึดว้ย

3. ถา้ตอ้งการกลงึเกลียว จะตอ้งปรบัความเรว็รอบต ่าหา้มเรว็เพราะมีดกลงึเกลียวจะตดั
เนือ้โลหะไม่ทนัท าใหผิ้วเกลียวไม่เรยีบ

4. ถา้ตอ้งการกลงึตดัหรอืกลงึตกรอ่ง จะตอ้งปรบัความเรว็รอบใหต้  ่ามาก ๆ เพราะมีดกลงึ
ตดัจะมีปลายคมตดักวา้ง การตดัเฉือนจะมีพืน้ท่ีมาก ดงันัน้ใชค้วามเรว็รอบมากไม่ไดมี้ดกลงึจะหกั

5. การกลงึพิมพล์าย จะตอ้งปรบัความเรว็รอบต ่าเช่นกนั เพราะการกลงึพิมพล์ายเป็นการ
อดัผิวชิน้งานท่ีเป็นโลหะใหน้นูขึน้ ดงันัน้หากใชค้วามเรว็รอบมากจะไม่ไดล้ายหรือลายออกมาไม่สวย



1.5.1 หลักความปลอดภยัในการใช้หวัจับเคร่ืองกลึง
1. ก่อนประกอบหัวจับเครื่องกลึงเขา้กับหนา้แปลนเพลาหัวเครื่องกลึง ผูใ้ช้

จะตอ้งท าความสะอาดตรงจดุท่ีสมัผสัยึดติดกนัระหว่างหนา้แปลนหวัจบักบัหน้าแปลนหวัเพลา
เครือ่งก่อน ไม่ใหมี้เศษโลหะติดคา้งก่อนที่จะประกอบหวัจบักบัหนา้แปลนเขา้ดว้ยกนั

รูปที ่1.42 จดุท่ีตอ้งท าความสะอาดก่อนประกอบเขา้ดว้ยกนัระหว่างหวัจบักบัหนา้แปลน



2. จากนัน้น าหวัจบัประกอบเขา้กบัหนา้แปลนเพลาหวัเครื่องกลึงใชป้ระแจขนัจบัยึด
ใหแ้น่นทกุจดุเพื่อปอ้งกนัหวัจบัหลดุออกจากหนา้แปลนเพลาหวัเครือ่งขณะท างาน

3. หลังจากประกอบยึดหัวจับเครื่องกลึงเข้ากับเพลาหัวเครื่องกลึงเรียบรอ้ยแลว้
จะตอ้งดงึประแจขนัหวัจบัออกทนัทีทกุครัง้หากติดประแจคา้งไวก้บัหวัจบั เมื่อเปิดสวิตชใ์หห้วัจบั
หมนุ ประแจจะหลดุกระเด็นออกมาโดนผูป้ฏิบตัิงานได้

รูปที ่1.43 ลกัษณะการประกอบหวัจบัเขา้กบัหนา้แปลนเพลาหวัเครือ่งกลงึดว้ยประแจขนัหวัจบั



1.5.2 หลักความปลอดภยัในการใช้จานพาเคร่ืองกลึง
1. ก่อนใช้จานพาเครื่องกลึงประกอบยึดติดกับเพลาหัวเครื่องทุกครั้งต้อง

ตรวจดคูวามพรอ้มใชง้าน
2. ก่อนใชจ้านพาเครื่องกลึงประกอบเขา้กบัเพลาหวัเครื่องกลึงทกุครั้งจะตอ้ง

ท าความสะอาดหนา้สมัผสัระหวา่งจานพากบัหนา้แปลนเพลาหวัเครือ่ง อย่าใหมี้เศษโลหะติดคา้ง
อยู่เพราะจะท าใหก้ารจบัยดึระหวา่งจานพากบัเพลาหวัเครื่องไม่สนิท

3. การจบัยึดจานพาเครื่องกลงึกบัเพลาหวัเครื่องกลงึจะตอ้งใชป้ระแจขนัสลกั
ยดึหรอืสกรูยดึใหแ้น่นทกุจดุ เพ่ือปอ้งกนัจานพาหลดุจากเพลาหวัเครือ่งขณะท างาน

4. ก่อนเปิดสวิตชเ์ครื่องกลึงเพื่อใหจ้านพาหมุนท างานจะตอ้งมั่ นใจว่าเดือย
ของจานพาไม่หลวม

5. เม่ือจ าเป็นต้องจับชิน้งานขนาดใหญ่บนจานพาแบบร่องและชิน้งานมี
น า้หนกัมากไม่สมดลุกนัตอ้งใชว้ิธีการถ่วงน า้หนกัอีกดา้นของจานพาตอ้งถ่วงน า้หนกัใหด้ีและจบั
ยดึใหแ้น่นเพียงพอ



1.5.3 หลักความปลอดภยัในการใช้ศูนยเ์คร่ืองกลึง
1. ก่อนใชศู้นยเ์ครื่องกลึงทุกครัง้ ตอ้งตรวจความพรอ้มตรงส่วนปลายศูนย์

และผิวเรยีวของศนูยว์่ามีรอยเยินหรอืไม่ ตรวจดกูารหมนุของหวัศนูยว์่ายงัหมุนไดห้รอืไม่
2. ก่อนประกอบศูนยเ์ครื่องกลึงเขา้กับรูเพลาหัวเครื่องหรือรูเพลาศูนยท์า้ย

แท่นเครือ่งกลงึ ใหใ้ชผ้า้สะอาดเช็ดผิวเรยีวของศนูยก่์อนประกอบเขา้กบัเพลาทุกครัง้
3. ขณะกลึงงานหากเกิดศนูยไ์ม่หมนุตามชิน้งานใหห้ยุดเครื่องทนัทีแลว้ยัน

ศนูยใ์หม่เพ่ือปอ้งกนัชิน้งานหลดุจากปลายศนูย์
1.5.4 หลักความปลอดภยัในการใช้หว่งพาเคร่ืองกลึง

1. เพ่ือความปลอดภยัใหต้รวจสกรูจบัยดึชิน้งานห่วงพาก่อนน าไปใชท้กุครัง้
2. ขนัสกรูห่วงพาจบัยดึชิน้งานใหแ้น่นตอ้งแน่ใจวา่ห่วงพาไม่หลดุจากชิน้งาน
3. ควรเลือกห่วงพาใหมี้ขนาดรูโตพอดีกับขนาดความโตชิน้งานกลึงเพื่ อลด

แรงเหว่ียงจากการหมนุขณะกลงึ
4. ขณะท าการกลงึตอ้งคอยสงัเกตห่วงพาวา่สกรูยดึห่วงพาหลวมหรอืไม่



1.5.5 หลักความปลอดภยัในการใช้กันสะทา้นเคร่ืองกลึง
1. ก่อนใชก้นัสะทา้นเพื่อใชป้ระคองในการกลงึชิน้งานทกุครัง้ตอ้งตรวจดู
2. ก่อนเปิดเครือ่งท าการกลงึตอ้งมั่นใจวา่ไดป้ระกอบกนัสะทา้นไดถู้กตอ้ง
3. ขณะกลงึหากเกิดเสียงดงัผิดปกติตรงกนัสะทา้นใหห้ยดุเครือ่งแลว้ปรบัแกท้นัที
4. เพ่ือความปลอดภยัควรเลือกกนัสะทา้นใหเ้หมาะสมกบัขนาดของชิน้งานทกุครัง้

1.5.6 หลักความปลอดภยัในการใช้มีดกลึงพร้อมด้าม
1. ก่อนใชมี้ดกลงึพรอ้มดา้มทกุครัง้ตอ้งตรวจดวู่าสกรูยดึใบมีดกลึงยดึแน่น

เพียงพอใชง้านไดห้รอืไม่
2. การจบัดา้มมีดกลงึกบัปอ้มมีดตอ้งจบัใหแ้น่นเพียงพอก่อนกลงึชิน้งานทคุรัง้
3. การกลงึชิน้งานแตล่ะอย่างจะตอ้งเลือกใชมี้ดกลงึพรอ้มดา้มใหเ้หมาะสมและ

ถกูตอ้งตามลกัษณะงาน
4. หากมีดกลงึที่ใชมี้การสกึหรอไม่คม ควรน ามีดไปลบัคมใหม่ดว้ยลอ้หินเจียระไน



1.5.7 หลักความปลอดภัยในการใช้ป้อมมีดกลึง เพื่อความปลอดภยัในการใช้
ปอ้มมีดกลงึควรปฏิบตัิดงัตอ่ไปนี ้

1 การจบัมีดกลงึหรือจบัดา้มมีดกลึงกบัป้อมมีดทกุครัง้ ผูใ้ช้ตอ้งตรวจสกรูจบั
ยดึมีดกลงึวา่ยงัสามารถใชง้านไดห้รอืไม่

2. ก่อนกลึงชิน้งานตอ้งแน่ใจว่าใชป้ระแจขนัสกรูจบัยึดมีดกลึงแน่นเพียงพอ
แลว้เพื่อปอ้งกนัมีดกลงึหลดุขณะกลงึชิน้งาน

3. การใชป้ระแจขนัสกรูยึดมีดกลึงท่ีป้อมมีดควรใชป้ระแจเฉพาะของป้อมมีด
เท่านัน้เพ่ือปอ้งกนัประแจลื่นหลดุจากหวัสกรู

4. การจบัยึดมีดกลึงดว้ยป้อมมีดควรกระท าดว้ยตนเองหา้มใหผู้อ่ื้นช่วยเพื่อ
ความมั่นใจวา่ไดข้นัยดึสกรูแน่นเพียงพอแลว้



1.6.1 วิธีการบ ารุงรักษาหวัจับเคร่ืองกลึง
1. การใชห้ัวจับเครื่องกลึงไม่ว่าจะเป็นแบบใดก็ตามก่อนใชห้ัวจับทุกครัง้ตอ้ง

ตรวจความพรอ้มใชง้านก่อนเสมอ
2. การใชห้วัจับเครื่องกลึงไม่ว่าจะเป็นแบบใดก็ตามจะตอ้งใชง้านอย่างถูกวิธี

ไม่เช่นนัน้อาจท าใหห้วัจบัช ารุดก่อนเวลาอนัควร
3. หลงัเลิกใชห้ัวจับเครื่องกลึงทุกวนัตอ้งท าความสะอาดเศษเหล็กโลหะออก

จากหวัจบัดว้ยแปรงและผา้สะอาดทกุครัง้
4. หากฟันจับของหัวจับเครื่องกลึงเคลื่อนท่ีเขา้–ออกไม่สะดวกใหถ้อดฟันจับ

ออกมาลา้งดว้ยน า้มนัโซลา่ ท าความสะอาดดว้ยผา้ จากนัน้ใหท้าดว้ยจาระบีบาง ๆเพ่ือการหลอ่ลื่น
5. ควรเก็บหวัจบัเครือ่งกลงึไวเ้ป็นสดัส่วนใกลก้บัเครือ่งกลงึเพื่อสะดวกต่อการใช้

งานทกุครัง้



1.6.2 วิธีการบ ารุงรักษาจานพาเคร่ืองกลึง
1. ก่อนใชจ้านพาเครือ่งกลงึประกอบกบัเพลาหวัเครือ่งกลงึจะตอ้งตรวจความ

พรอ้มใชง้านตรงแกนยดึหรอืสกรูยดึก่อนทกุครัง้
2. หลงัเลิกใชจ้านพาเครือ่งกลงึทกุวนัจะตอ้งท าความสะอาด
3. หากเดือยของจานพาหลวมถา้ซอ่มบ ารุงเองไดใ้หซ้่อมทนัทีหากซอ่มไม่ได้

ใหแ้จง้ผูค้วบคมุทราบก่อนน าไปใชง้าน
4. การเก็บจานพาเครือ่งกลงึควรเก็บเป็นสดัส่วนใหส้ะดวกต่อการใชง้าน

1.6.3 วิธีการบ ารุงรักษาศูนยเ์คร่ืองกลึง
1. ก่อนใชศ้นูยเ์ครือ่งกลงึทกุครัง้จะตอ้งตรวจความพรอ้ม
2. หลงัเลิกใชศ้นูยเ์ครือ่งกลงึทกุวนัจะตอ้งท าความสะอาดศนูยด์ว้ยผา้สะอาด
3. การเก็บรกัษาศนูยเ์ครือ่งกลงึควรเก็บไวใ้นที่ต่างหากเป็นตวั ๆ ไม่ใหชิ้ดกนั

โดยการท ารูไมส้  าหรบัเก็บเสียบ หา้มเก็บรว่มกบัตะไบและเก็บในที่สะดวกต่อการใช้



1.6.4 วิธีการบ ารุงรักษาหว่งพาเคร่ืองกลึง
1. ก่อนใชห้่วงพาเครือ่งกลงึทกุครัง้จะตอ้งตรวจสกรูยดึวา่พรอ้มใชง้านหรอืไม่
2. หลงัเลิกใชง้านทกุวนัจะตอ้งท าความสะอาดห่วงพาเครือ่งกลงึดว้ยแปรง
3. หากสกรูยดึของห่วงพาเกลียวเสียใชง้านไม่ไดใ้หเ้ปลี่ยนสกรูใหม่
4. ควรเก็บห่วงพาไวเ้ป็นสดัส่วนใกลก้บัเครื่องกลงึเพื่อสะดวกตอ่การใช้

1.6.5 วิธีการบ ารุงรักษากันสะทา้นเคร่ืองกลึง
1. ก่อนใชง้านกนัสะทา้นทกุครัง้จะตอ้งตรวจความพรอ้มก่อนใชเ้สมอ
2. หลงัเลิกใชก้นัสะทา้นทกุวนัจะตอ้งท าความสะอาดดว้ยแปรงหรอืผา้
3. หากชิน้สว่นชิน้ใดของกนัสะทา้นเกิดช ารุดใหแ้กไ้ขโดยการซ่อมบ ารุงก่อนใช้
4. ควรเก็บกนัสะทา้นของเครือ่งกลงึไวเ้ป็นสดัส่วนเพ่ือสะดวกตอ่การหยิบใช ้   

1.6.6 วิธีการบ ารุงรักษามดีกลึงพร้อมด้าม
1. เม่ือใชง้านเสรจ็แลว้แตล่ะวนัใหเ้ก็บมีดกลงึพรอ้มดา้มไวเ้ป็นสดัส่วน
2. หากสกรูยดึใบมีดกลงึช ารุดใหซ้่อมบ ารุงก่อนการน าไปใชง้านทุกครัง้
3. ใชมี้ดกลงึพรอ้มดา้มใหถ้กูตอ้งกบัลกัษณะงานท่ีกลงึ



ขอขอบคุณเอกสาร

ศนูยห์นงัสือ เมืองไทย


