




3.1.1 เคร่ืองกัดเพลานอน (Plain Milling Machine)

รูปที ่3.1 รูปรา่งลกัษณะของเครือ่งกดัเพลานอน



3.1.2 เคร่ืองกัดเพลาตัง้ (Vertical Milling Machine)

รูปที ่3.2 รูปรา่งลกัษณะของเครือ่งกดัเพลาตัง้



3.1.3 เคร่ืองกัด CNC (CNC Milling Machine)

รูปที ่3.3 รูปรา่งลกัษณะของเครือ่งกดั CNC



3.2.1 เคร่ืองกัดเพลานอน หลกัการท างานของเครื่องกดัเพลานอน ลอ้กดัหมุนอยู่
กบัท่ี ชิน้งานเคลื่อนท่ีซา้ย–ขวาในแนวแกน Xดว้ยโต๊ะรองรบังาน (Table) และเคลื่อนท่ีขึน้–ลงใน
แนวแกน Z ดว้ยชดุแท่นเลื่อน (Knee)

รูปที ่3.4 ทิศทางหลกัการท างานของเครือ่งกดัเพลานอน



3.2.2 เคร่ืองกัดเพลาตั้ง หลกัการท างานของเครื่องกดัเพลาตัง้ ดอกกดัหมนุอยู่กบั
ท่ี ชิน้งานเคลื่อนที่ซา้ย–ขวาในแนวแกน X ดว้ยโต๊ะรองรบังาน (Table) ชิน้งานเคลื่อนท่ีหนา้–หลงั
ในแนวแกน Y ดว้ยแท่นเลื่อนบน (Saddle) และเคลื่อนที่ขึน้–ลงในแนวแกน Z ดว้ยชดุแท่นเลื่อน 
(Knee)

รูปที ่3.5 ทิศทางหลกัการท างานของเครือ่งกดัเพลาตัง้



3.2.3 เคร่ืองกัด CNC หลกัการท างานของเครื่องกดั CNC ชิน้งานอยู่กบัท่ี ดอกกดั
หมนุและเคลื่อนที่ 3 แกน คือ เคลื่อนที่ในแนวแกน X แกน Y และแกน Z

รูปที ่3.6 หลกัการท างานของเครือ่งกดั CNC



3.3.1 ปากกาจับงาน (Vise) เป็นอุปกรณท่ี์ใชส้  าหรบัจบัชิน้งานกัดและจะจบัยึด
ติดอยู่บนโต๊ะรองรบังานอีกที

รูปที ่3.7 รูปรา่งลกัษณะของปากกาจบังานกดั



3.3.2 เพลาจับล้อกัด (Cutter Arbor for Standardized Spindle) เป็นอปุกรณท่ี์ใช้
ส  าหรบัจบัลอ้กดัของเครือ่งกดัเพลานอน

รูปที ่3.8 รูปรา่งลกัษณะของเพลาจบัลอ้กดัของเครือ่งกดัเพลานอน



3.3.3 ปลอกจับดอกกัด (Spring Chuck) เป็นอปุกรณท่ี์ใชส้  าหรบัจบัดอกกดั (End 
Mill) ของเครือ่งกดัเพลาตัง้

รูปที ่3.9 รูปรา่งลกัษณะของปลอกจบัดอกกดัของเครือ่งกดัเพลาตัง้



3.3.4 ดอกกัด (End Mill) เป็นอปุกรณท่ี์ใชส้  าหรบักดัผิวชิน้งานใหไ้ดต้ามแบบตา่ง ๆ 
ซึง่มีหลายรูปแบบ ใชร้ว่มกบัปลอกจบัดอกกดัและเครือ่งกดัเพลาตัง้

รูปที ่3.10 รูปรา่งลกัษณะของดอกกดัใชก้บัเครือ่งกดัเพลาตัง้



3.3.5 ล้อกัด (Milling.Cutter) เป็นอุปกรณท่ี์ใชส้  าหรบักัดผิวชิน้งานให้ไดต้ามแบบ
ต่าง ๆ ซึ่งมีหลายรูปแบบ ลักษณะพิเศษคือจะมีรูตรงกลางและใชร้่วมกับเพลาจับล้อกัดและ
เครือ่งกดัเพลานอน

รูปที ่3.11 รูปรา่งลกัษณะของลอ้กดัใชก้บัเครือ่งกดัเพลานอน



3.3.6 ชุดหวัแบง่ (Dividing Head) เป็นอปุกรณข์องเครือ่งกดัท่ีใชส้  าหรบัจบัชิน้งาน
ที่ตอ้งการกดัแบง่เป็นสว่นตา่ง ๆ เท่า ๆ กนั สามารถใชก้บัเครือ่งกดัเพลานอนและเครื่องกดัเพลา
ตัง้ไดข้ึน้อยู่กบัลกัษณะงานที่ตอ้งการกดั

รูปที ่3.12 รูปรา่งลกัษณะของชดุหวัแบง่ใชก้บั
เครือ่งกดัเพลานอนและเครือ่งกดัเพลาตัง้



1. หลกัการท างานของชดุหวัแบง่ การกดัแบง่ชิน้งานใหเ้ป็นสว่น ๆ เท่า ๆ กันตอ้งใชช้ดุ
หวัแบ่งเท่านัน้ ชุดหวัแบ่งมีหลกัการท างานคือการแบ่งเริ่มจากการหมนุกา้นแบ่ง (Index.Crank) 
ตามจ านวนรูในวงกลมของจานแบ่ง (Index Plate) ท าใหเ้พลาเกลียวหนอน (Worm Shaft) และ
เกลียวหนอน (WormThread) หมนุตามพาเฟืองหนอน (Worm Wheel) หมนุตามไปดว้ยพรอ้ม
ชิน้งาน

รูปที ่3.13 สว่นประกอบการหมนุแบง่ของชดุเฟืองทด



2. การค านวณการแบ่งเม่ือตอ้งการใชช้ดุหวัแบ่งไม่ว่าจะแบ่งงานออกเป็นก่ีส่วนก็
ตามจ าเป็นตอ้งค านวณการแบ่ง ดงันัน้การใชชุ้ดหวัแบ่งมีองคป์ระกอบและวิธีการค านวณการ
แบง่ดงัตอ่ไปนี ้องคป์ระกอบท่ีใชใ้นการค านวณการแบง่ ไดแ้ก่

(1) อตัราทดของชุดหวัแบ่งเท่ากบั 40 : 1 หมายถึง เกลียวหนอนหมนุ 40 รอบ 
ต่อ เฟืองหนอนหมนุ 1 รอบ

(2) จานแบ่งมี 3 แผ่น แต่ละแผ่นจะมีจ านวนรูในหนึ่งวงกลมไม่เท่ากนั จานแบ่ง
แตล่ะแผ่นจะเจาะรูเรยีงเป็นวงกลม 6 วง แตล่ะวงกลมจะมีจ านวนรูไม่เท่ากนั

รูปที ่3.14 การท างานเป็นอตัราทดของชดุหวัแบง่



3.3.7 ประแจคอม้า (Adjustable–Hook Spanner Wrench) เป็นอปุกรณท่ี์ใช้
ส  าหรบัขนัหวัจบัดอกกดัของเครือ่งกดัเพลาตัง้

รูปที ่3.15 รูปรา่งลกัษณะของประแจคอมา้ใชก้บัเครื่องกดัตัง้



3.3.8 ชุดอุปกรณจ์ับยึด (T–Slot) เป็นอุปกรณท่ี์ใชส้  าหรบัยึดอุปกรณต์่าง ๆ เช่น 
ปากกาจบังานชดุหวัแบง่ หรอืชิน้งานกดัใหต้ิดกบัโต๊ะรองรบังานของเครือ่งกดั

รูปที ่3.16 รูปรา่งลกัษณะของชดุ T–Slot ท่ีใชก้บัเครือ่งกดั



3.4.1 การใช้เคร่ืองกัดเพลานอนกัดชิน้งาน
1. การจบัยึดปากกาจบังานบนโต๊ะรองรบังานเครื่องกดั จะตอ้งจบัใหไ้ดม้มุกบั

ผิวหนา้เสาเครือ่งกดั สามารถจบัปากกาจบังานได ้3 กรณีดงัตอ่ไปนี ้
(1) จบัปากกาจบังานบนโต๊ะรองรบังานของเครื่องกดัใหป้ากของปากกาจับ

งานไดม้มุฉากกบัผิวหนา้ของเสาเครือ่งกดัโดยใชฉ้ากเหลก็มาเทียบวดั

รูปที ่3.17 ลกัษณะการจบัปากกาจบังานบนโต๊ะ
รองรบังานของเครือ่งกดัดว้ยฉากเหลก็



(2) จบัปากกาจบังานบนโต๊ะรองรบังานของเครื่องกดัใหป้ากของปากกาจบังานไดม้มุ
ฉากกบัผิวหนา้ของเสาเครื่องกดัโดยใชน้าฬิกาวดัมาเทียบวดั

รูปที ่3.18 ลกัษณะการจบัปากกาจบังานบนโต๊ะ
รองรบังานของเครือ่งกดัดว้ยนาฬิกาวดั



(3) จับปากกาจับงานบนโต๊ะรองรบังานของเครื่องกัดใหป้ากของปากกาจับงาน
ขนานกบัผิวหนา้ของเสาเครือ่งกดัโดยใชฉ้ากเหลก็หรอืนาฬิกาวดัมาเทียบวดั

รูปที ่3.19 การจบัปากกาจบังานบนโต๊ะงานใหป้าก
ของปากกาขนานกบัผิวหนา้เสาเครื่องกดั



2. การจบัลอ้กดัและดอกกดั การจบัลอ้กดัจะจบักบัเครื่องกดัเพลานอน ส่วนการจบั
ดอกกดัจะจบักบัเครื่องกดัเพลาตัง้ดงัต่อไปนีก้ารจบัลอ้กดั โดยทั่วไปจะจบัให้ลอ้กดัอยู่ตรงกลาง
ของเพลาเพ่ือจะไดมี้พืน้ท่ีในการเลื่อนชิน้งานและจะไดไ้ม่ไปชนกบัอปุกรณอ่ื์น

รูปที ่3.20 ต าแหน่งการจบัลอ้กดัของเครือ่งกดัเพลานอน



รูปที ่3.21 สว่นประกอบและทิศทางการขนัจบัลอ้กดัของเครือ่งกดัเพลานอน



3.4.2 การกัดชิน้งานด้วยเคร่ืองกัดเพลานอน
1. การกดัผิวราบ สามารถกดัดว้ยลอ้กดั Plan Milling Cutter ลอ้กดัชนิดนีเ้ป็น

ลอ้กดัขนาดใหญ่ใชก้บัเครือ่งกดัเพลานอน ใชก้ดัผิวงานแนวราบพืน้ท่ีการกดัครัง้ละมาก ๆ ลอ้กดั
ชนิดนีมี้ทัง้แบบฟันเฉียงและแบบฟันตรง

รูปที ่3.22 การกดัผิวราบ



2. การกดัผิวโคง้ สามารถกดัดว้ยลอ้กดั Concave Cutter และลอ้กดั Concave–
Rounding Cutter ลอ้กดัทัง้ 2 ชนิดใชก้บัเครื่องกดัเพลานอน ใชก้ดัผิวงานแนวราบท่ีเป็นเหลี่ยม
แลว้มากดัเพิ่มเติมใหเ้ป็นสนันนูโคง้หรอืเป็นมมุโคง้ตามรูปลอ้กดันัน้ ๆ

รูปที ่3.23 การกดัผิวโคง้ตามรูปลอ้กดั



3. การกดัรอ่งตรง สามารถกดัดว้ยลอ้กดัรอ่งตรง Side & Face Milling Cutter แบบ
ต่าง ๆโดยใชก้บัเครือ่งกดัเพลานอน ใชส้  าหรบักดัรอ่งเหลี่ยมหรอืกดัเซาะรอ่ง

รูปที ่3.24 การกดัรอ่งตรงดว้ยลอ้กดัแบบต่าง ๆ



4. การกดัรอ่งตวั V สามารถกดัดว้ยลอ้กดั Double Angle Milling Cutter ลอ้กดัชนิด
นี ้ใชก้บัเครือ่งกดัเพลานอน ใชก้ดัรอ่งตวั V ในแนวราบ

รูปที ่3.25 การกดัรอ่งตวั V



5. การกดัรอ่งโคง้ สามารถกดัดว้ยลอ้กดั Convex Cutter ลอ้กดัชนิดนีใ้ชก้บัเครือ่งกดั
เพลานอนใชก้ดัรอ่งโคง้ในแนวราบ

รูปที ่3.26 การกดัรอ่งโคง้



สรุปหลักการใช้งานของเคร่ืองกัดเพลานอน
1. จบัยึดปากกาจบังานบนโต๊ะรองรบังานเครื่องกดั จะตอ้งจบัใหป้ากของปากกาจบั

งานขนานกบัผิวหนา้ของเสาเครือ่งกดัดว้ยฉากเครือ่งกลหรอืดว้ยนาฬิกาวดัก็ได้
2. จับลอ้กัด การจับลอ้กัดเครื่องกัดเพลานอนจะตอ้งจับใหล้อ้กัดอยู่ตรงกลางของ

เพลาลอ้กดัเพ่ือใหส้ามารถกดัชิน้งานได้
3. จบัชิน้งานกดั ในการสรา้งชิน้ส่วนต่าง ๆ ดว้ยเครื่องกดัสามารถท่ีจะจบังานกดัได้

หลายอย่าง เช่น ปากกาจบังาน ชดุหวัแบง่ หรอือปุกรณจ์บัยดึอ่ืน ๆ
4. ปรบัความเรว็รอบ การปรบัความเรว็รอบตอ้งปรบัตามขนาดของลอ้กดันัน้ ๆ
5. เปิดสวิตชเ์ครือ่งใหล้อ้กดัหมนุ การเปิดสวิตชใ์หล้อ้กดัหมนุนัน้ตอ้งใหห้มนุสวนทาง

กบัทิศทางเดินของชิน้งาน
6. เดินป้อนกัดผิวงาน การกัดชิน้งานดว้ยเครื่องกัดเพลานอน สามารถกัดได้หลาย

รูปแบบ เช่นกดัผิวราบ กดัรอ่ง กดัมมุ และกดัเฟือง



3.4.3 การใช้เคร่ืองกัดเพลาตัง้กัดชิน้งาน
1. การจบัดอกกดั ในการใชด้อกกดันัน้จะใชก้บัเครื่องกดัเพลาตัง้เป็นส่วนใหญ่ 

การจบัดอกกดัจะใชอ้ปุกรณร์ว่มกนั 2 อย่าง ดงันี ้
2. การจบัชิน้งานกดั ในการสรา้งชิน้ส่วนต่าง ๆ ดว้ยเครื่องกัดสามารถท่ีจะจบั

งานก่อนกดัไดห้ลายอย่างดงัตอ่ไปนี ้
(1) การจับชิน้งานกัดดว้ยปากกาจบังาน เป็นการจับชิน้งานกัดท่ีง่ายและ

สะดวกรวดเร็วท่ีสดุ โดยทั่วไปแลว้ชิน้งานกัดท่ีจบัดว้ยปากกาจบังานจะเป็นชิ ้นงานท่ีเป็นรูปทรง
เหลี่ยมต่าง ๆ เช่น สี่เหลี่ยมจตัรุสั สี่เหลี่ยมผืนผา้ หกเหลี่ยม แปดเหลี่ยม

รูปที ่3.27 การจบัชิน้งานกดัดว้ยปากกาจบังานและอปุกรณช์่วย



(2) การจับชิน้งานกัดดว้ยชุดหัวแบ่ง สามารถจับชิน้งานกัดได ้2 ลกัษณะ คือ จับ
ชิน้งานโดยวิธีการยนัศนูยห์วัทา้ยใชห้่วงพา

รูปที ่3.28 การจบัชิน้งานกดัดว้ยชดุ
หวัแบง่แบบยนัศนูยห์วัทา้ยใชห้่วงพา

รูปที ่3.29 การจบัชิน้งานกดัดว้ยชดุ
หวัแบง่โดยใชห้วัจบัแบบ 3 จบัฟันพรอ้ม



3.4.4 การกัดชิน้งานด้วยเคร่ืองกัดเพลาตัง้

รูปที ่3.30 การกดัรอ่งหางเหย่ียว

1. การกดัรอ่งหางเหย่ียว สามารถกดัดว้ยลอ้กดั Single Angle Shell End Mill 
ซึง่เป็นลอ้กดัท่ีใชไ้ดก้บัเครือ่งกดัเพลาตัง้ ใชก้ดัมมุเอียง

2. การกดัรอ่ง T–Slot สามารถกดัดว้ยดอกกดั T–Slot Cutter ซึ่งเป็นดอกกดัที่ใชก้บั
เครือ่งกดัเพลาตัง้ ใชก้ดัรอ่งตวัที (T–Slot)

รูปที ่3.31 การกดัรอ่ง T–Slot



3. การกดัผิวราบ สามารถกดัดว้ยดอกกดั Face–Milling Cutter ซึ่งเป็นดอกกดัที่ใช้
กบัเครือ่งกดัเพลาตัง้ ใชก้ดัผิวหนา้ชิน้งานครัง้ละมาก ๆ

รูปที ่3.32 การกดัผิวราบ

4. การกดับ่าฉาก สามารถกดัดว้ยดอกกดั Shell End Mill เป็นดอกกดัที่ใชก้บัเครื่อง 
กดัเพลาตัง้ใชก้ดับา่ฉาก

รูปที ่3.33 การกดับา่ฉาก



5. การกดัรอ่งตรง สามารถกดัดว้ยดอกกดั End Mill ซึง่เป็นดอกกดัใชก้บัเครื่องกดั
เพลาตัง้ ใชก้ดัรอ่งตรงตา่ง ๆ เช่น รอ่งลิ่ม ดอกกดัมีทัง้ดอกกดัหยาบและดอกกดัละเอียด

รูปที ่3.34 การกดัรอ่งตรง
6. การกดัเซาะรอ่ง สามารถกดัดว้ยดอกกดัเซาะรอ่งแบบต่าง ๆ Slot Drill ดอกกดั

ชนิดนีเ้ป็นดอกกดัท่ีใชก้บัเครือ่งกดัเพลาตัง้ ใชก้ดัเซาะรอ่งตา่ง ๆ

รูปที ่3.35 การกดัเซาะรอ่งตา่ง ๆ



7. การกดัเซาะรอ่งเอียงและกดัมมุเวา้ สามารถกดัดว้ยดอกกดั Die–Sinking Cutter 
เป็นดอกกดัท่ีใชก้บัเครือ่งกดัเพลาตัง้ ใชก้ดัเซาะรอ่งเอียงและกดัมมุเวา้

รูปที ่3.36 การกดัรอ่งเอียงและกดัมมุเวา้
8. การกัดมุมโคง้ขอบชิน้งาน สามารถกัดดว้ยดอกกัด Corner–Rounding.Cutter 

เป็นดอกกดัท่ีใชก้บัเครือ่งกดัเพลาตัง้ ใชก้ดัมมุโคง้ขอบชิน้งาน

รูปที ่3.37 การกดัมมุโคง้ขอบชิน้งาน



สรุปการใช้เคร่ืองกัดเพลาตัง้

รูปที ่3.38 เครือ่งกดัเพลาตัง้



1. จบัยึดปากกาจบังานบนโต๊ะรองรบังานเครื่องกดั จะตอ้งจบัใหป้ากของปากกาจบั
งานขนานกบัผิวหนา้ของเสาเครือ่งกดัดว้ยฉากเครือ่งกลหรอืนาฬิกาวดั

2. จบัดอกกดั การจบัดอกกดัเครื่องกดัเพลาตัง้จะตอ้งจบัใหด้อกกดักบัชุดหวัจบัดอก
กดัมีขนาดเดียวกนัตามขนาดของดอกกดันัน้ ๆ ใชป้ระแจคอมา้ขนัแหวนเกลียวใหแ้น่น

3. จบัชิน้งานกดั ในการสรา้งชิน้ส่วนต่าง ๆ ดว้ยเครื่องกดัสามารถท่ีจะจบังานกดัได้
หลายอย่าง เช่น ปากกาจบังาน ชดุหวัแบง่ หรอือปุกรณจ์บัยดึอ่ืน ๆ

4. ปรบัความเรว็รอบ การปรบัความเรว็รอบตอ้งปรบัตามขนาดของดอกกดั ดอกเล็ก
ใชค้วามเรว็มาก ดอกใหญ่ใชค้วามเรว็ต ่า

5. เปิดสวิตชเ์ครื่องใหด้อกกัดหมนุ การเปิดสวิตชใ์หด้อกกัดหมนุนัน้ตอ้งใหด้อกกัด
หมนุตามเข็มนาฬิกาเท่านัน้

6. เดินป้อนกัดผิวงาน การกัดชิน้งานดว้ยเครื่องกัดเพลาตั้ง สามารถกัดไดห้ลาย
รูปแบบ เช่นกัดผิวราบ กัดร่อง โดยการหมุนเดินป้อนกัดดว้ยมือหมุนท่ีโต๊ะรบังานหากตอ้งการ
เจาะรู ตอ้งใชมื้อจบัแขนปอ้นเจาะท่ีหวัเครือ่งกดั



สรุปการใช้เคร่ืองกัด CNC

รูปที ่3.39 เครือ่งกดั CNC



1. จบัยดึปากกาจบังานบนโต๊ะรองรบังานเครือ่งกดั จะตอ้งจบัใหป้ากของปากกาจบังาน
ขนานกบัผิวหนา้ของเสาเครือ่งกดัดว้ยฉากเครือ่งกลหรอืนาฬิกาวดั

2. จับดอกกัด การจับดอกกัดเครื่องกัด CNC จะตอ้งจับใหด้อกกัดกับชุดหัวจับดอกกัดมี
ขนาดเดียวกันตามขนาดของดอกกัดนัน้ ๆ ใชป้ระแจคอมา้ขันแหวนเกลียวใหแ้น่นเช่นเดียวกับ
เครือ่งกดัเพลาตัง้

3. จบัชิน้งานกดั ในการสรา้งชิน้สว่นตา่ง ๆ ดว้ยเครือ่งกดั CNC สามารถท่ีจะจบังานกดัได้
หลายอย่าง เช่น ปากกาจบังาน ชดุหวัแบง่ หรอือปุกรณจ์บัยดึอ่ืน ๆ

4. ปรบัความเรว็รอบ การปรบัความเรว็รอบตอ้งปรบัตามขนาดของดอกกดั ดอกเลก็ใช้
ความเรว็มาก ดอกใหญ่ใชค้วามเรว็ต ่าโดยการเขียนปอ้นเป็นโปรแกรมเขา้ไปในเครื่องคอมพิวเตอร ์
และใหค้อมพิวเตอรส์ั่งงานอีกครัง้

5. เปิดสวิตชเ์ครือ่งใหด้อกกดัหมนุ การเปิดสวิตชใ์หด้อกกดัหมนุนัน้ตอ้งใหด้อกกดัหมนุตาม
เข็มนาฬิกาเท่านัน้ โดยการสั่งดว้ยโปรแกรมจากคอมพิวเตอร์

6. เดินป้อนกัดผิวงาน การกัดชิน้งานดว้ยเครื่องกัด CNC สามารถกัดไดห้ลายรูปแบบ เช่น 
กดัผิวราบ กดัรอ่ง



3.5.1 หลักความปลอดภยัในการใช้อุปกรณจ์ับยดึดอกกัด
1. ก่อนใชอ้ปุกรณจ์บัยดึดอกกดัทกุชนิดตอ้งตรวจความพรอ้มก่อนใชง้านทกุครัง้
2. การประกอบอุปกรณ์จับยึดดอกกัดเขา้กับเครื่องกัดตอ้งมั่นใจว่าไดจ้ับยึด

ชิน้สว่นตา่ง ๆแน่นเพียงพอแลว้ก่อนเปิดสวิตชใ์หด้อกกดัหมนุตดัเฉือนงาน
3. ก่อนใชอ้ปุกรณจ์บัยดึดอกกดัทกุครัง้ทกุชนิด จะตอ้งคิดก่อนท าเสมอ

3.5.2 หลักความปลอดภยัในการใช้ปากกาจับงาน
1. ก่อนน าปากกาจบังานมาประกอบใชก้บัเครื่องกดัทกุครัง้ตอ้งตรวจว่าปากกา

ตวันัน้ยงัสามารถใชง้านไดห้รอืไม่
2. การจบัยดึปากกาจบังานกบัโต๊ะงานเครื่องกดั ตอ้งจบัยดึดว้ยสกรู
3. ใชป้ากกาจบังานอย่างถูกวิธีหา้มมีน า้มันหล่อลื่นติดคา้งอยู่บริเวณปากจับ

งานเพราะท าใหง้านลื่นได้
4. การจบังานกดัดว้ยปากกาทกุครัง้ควรมีตวักดชิน้งานดา้นตรงขา้มเพื่อปอ้งกนั

ชิน้งานหลดุจากปากกาจบังาน



3.5.3 หลักความปลอดภยัในการใช้ดอกกัด
1. การใชด้อกกดัแต่ละชนิด ตอ้งศกึษาวิธีการใชท่ี้ถกูตอ้งก่อนน าไปใช้
2 การจบัดอกกดักบัอปุกรณต์่าง ๆ ตอ้งจบัใหถ้กูวิธีและตรงกบัชนิดของดอกกดั

ไม่เช่นนัน้อาจเป็นอนัตรายขณะกดังานได้
3. ปรบัใชค้วามเร็วรอบตามท่ีค านวณจึงจะกัดงานดว้ยความปลอดภัยเพราะ

ดอกกดัแต่ละชนิดแต่ละขนาดใชค้วามเรว็รอบไม่เท่ากนั
4. การประกอบดอกกดัเขา้กบัเครื่องกดัควรใชผ้า้หรอืสวมถงุมือขณะจับดอกกดั

เน่ืองจากดอกกดัมีคมอาจบาดมือเป็นอนัตรายได้
5. ก่อนเปิดสวิตชใ์หด้อกกดัหมนุท างานตอ้งมั่นใจวา่ไดจ้บัดอกกัดแน่น



3.5.4 หลักความปลอดภยัในการใช้ชุดหวัแบง่ 
1. ก่อนใชช้ดุหวัแบง่ตอ้งศกึษาวิธีใชท่ี้ถกูตอ้งและตรวจความพรอ้มก่อนใชง้านทกุครัง้
2. การประกอบชดุหวัแบง่กบัเครือ่งกดัจะตอ้งประกอบใหถ้กูวิธีกบัการกดังานนัน้ ๆ
3. การจบัยดึส่วนตา่ง ๆ ของชดุหวัแบง่ตอ้งจบัยดึใหแ้น่นเพียงพอใหส้ามารถใชง้านได้
4. เพ่ือความปลอดภยัในการใชช้ดุหวัแบง่ตอ้งคิดก่อนท าเสมอ

3.5.5 หลักความปลอดภยัในการใช้อุปกรณจ์ับงาน
1. ก่อนใชอ้ปุกรณจ์บังานตอ้งศกึษาวิธีใชท่ี้ถกูตอ้งและตรวจความพรอ้มก่อนใชง้าน
2. การประกอบอปุกรณจ์บังานเขา้กบัเครือ่งจกัรกลตอ้งท าอย่างถกูวิธี
3. การจบังานบนอปุกรณพ์ิเศษตอ้งจบัใหแ้น่นเพียงพอใหส้ามารถท างานได้



เครือ่งกดัเป็นเครือ่งจกัรกลท่ีใชผ้ลิตชิน้สว่นเครือ่งมือกลไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพและมี
ราคาแพงดงันัน้เพื่อใหอ้ายุการใชง้านของเครื่องกัดยาวนานจะตอ้งมีวิธีการบ ารุ งรกัษาอย่างดี
ดงัตอ่ไปนี ้

1. ก่อนใชง้านเครือ่งกดัทกุครัง้จะตอ้งตรวจสอบสว่นประกอบต่าง ๆก่อนใชง้าน
2. ก่อนใชเ้ครื่องกดัทกุครัง้ส่วนประกอบใดท่ีท างานเคลื่อนท่ีสมัผัสกันจะตอ้งหยอด

น า้มนัหลอ่ลื่นก่อนใชง้านเสมอ
3. หลงัเลิกใชง้านแต่ละวนัแลว้ตอ้งท าความสะอาดอย่างดีดว้ยแปรงและผา้สะอาด

เพ่ือปอ้งกนัการเป็นสนิมตามสว่นประกอบต่าง ๆ
4. ตอ้งมีตารางบอกการบ ารุงรกัษาตามมาตรฐานคือ การบ ารุงรกัษารายสปัดาห ์

รายเดือน และรายปีเพ่ือจะไดป้ฏิบตัิการบ ารุงรกัษาอย่างถกูวิธี
5. การบ ารุงรกัษาท่ีดีท่ีสดุคือการใชเ้ครื่องกัดอย่างถูกวิธีจะท าใหเ้ครื่องกัดไม่ช  ารุด

เสียหายไดแ้ละมีอายกุารใชง้านยาวนาน



ขอขอบคุณเอกสาร

ศนูยห์นงัสือ เมืองไทย


