
 
 

 
ใบความรู้ 

รหัสวิชา 20102-2103 ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นสว่นด้วยเครือ่งมือกล 3 
หน่วยที่ 6 ชื่อหน่วย งานเจียระไนรูและงานเจียระไนเรียว 

 
หน่วยที่ 6 งานเจียระไนรูและงานเจียระไนเรียว 

เครื่องเจียระไนทรงกระบอก เป็นเครื่องเจียระไนที่สามารถท างานขั้นสุดท้ายให้ได้ผิวงานละเอียดและได้
ขนาดที่เที่ยงตรงมาก และสามารถเจียระไนชิ้นงานรูปทรงกระบอก ชิ้นงานเรียว เจียระไนรูทรงกระบอกและ  
รูเรียว เครื่องเจียระไนทรงกระบอกมีทั้งแบบธรรมดาและแบบยูนิเวอร์แซล มีหลักการท างาน  คือ ล้อหิน
เจียระไนจะหมุนตัดเฉือนชิ้นงานซึ่งตัวของชิ้นงานก็หมุนด้วยเช่นกัน 

 

6.1 ชนิดของเครื่องเจียระไนทรงกระบอก 
      เครื่องเจียระไนทรงกระบอกใช้ในการเจียระไนชิ้นงานที่เป็นเพลากลม เจียระไนรูใน เจียระไนเรียว 

ภายนอกและเรียวภายใน เครื่องเจียระไนจะมีหลายแบบ เช่น เครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบธรรมดา (Plain 
Grinding Machine) ซึ่งชุดหัวเครื่องเอียงมุมไม่ได้และเครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบยูนิเวอร์แซล 
(Universal Grinding Machine) ซึ่งชุดหัวเครื่องสามารถเอียงมุมได้เครื่องเจียระไนรู  เครื่องเจียระไนเพลาข้อ
เหวี่ยง และเครื่องเจียระไนที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ เป็นต้น เครื่องเจียระไนทรงกระบอกใช้ในการเจียระไน
ชิ้นงานที่เป็นเพลากลม เจียระไนรูใน เจียระไนเรียวภายนอกและเรียวภายใน มีรายละเอียด ดังนี้ 
                    6.1.1 เครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบธรรมดา (Plain Grinding Machine) เป็นเครื่อง
เจียระไนที่ชุดหัวเครื่องไม่สามารถเอียงมุมได้ 

         
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 6.1 เครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบธรรมดา (Plain Grinding Machine) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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            6.1.2 เครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบยูนิเวอร์แซล (Universal Grinding Machine) โดยชุด

หัวเครื่องสามารถเอียงมุมได้ 
         
 
 
 
 

 

6.1.3 เครื่องเจียระไนรูใน (Hole Grinding Machine) เป็นเครื่องเจียระไนที่ใช้เจียระไนรูใน 
ที่เป็นทั้งรูทรงกระบอกและรูเรียว  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.2 เครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบยูนิเวอร์แซล (Universal Grinding Machine) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 6.3 เครื่องเจียระไนรูใน (Hole Grinding Machine 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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6.1.4 เครื่องเจียระไนเพลาข้อเหวี่ยง(Crankshaft Grinding Machine) ใช้เจียระไนเพลาที่

เยื้องศูนย์เช่น เพลาข้อเหวี่ยงรถยนต์เป็นต้น         
 
 
 
 
 

 

6.1.5 เครื่องเจียระไนที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ (CNC Grinding Machine) เป็นเครื่อง
เจียระไนที่ควบคุมการท างานด้วยคอมพิวเตอร์ โดยการป้อนโปรแกรมเข้าไป มีหลักการท างานเหมือนกับ
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.4 เครื่องเจียระไนเพลาข้อเหวี่ยง(Crankshaft Grinding Machine) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 6.5 เครื่องเจียระไนที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ (CNC Grinding Machine) 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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6.2 หลักการท างานของเครื่องเจียระไนทรงกระบอก 

เครื่องเจียระไนทรงกระบอกมีหลักการท างาน คือ แกนเพลาล้อหินเจียระไนหมุนอยู่ใน
แนวนอนและตัดเฉือนกับชิ้นงานกลมที่หมุนในแนวนอนเช่นเดียวกัน  
 

ก. ล้อหินเจียระไน 
ข. หน้าล้อหินเจียระไน 
ค. แกนเพลาล้อหินเจียระไน 
ง. ชิ้นงาน 
จ. ยันศูนย์ 
1. ทิศทางการหมุนล้อหินเจียระไน 
2. ทิศทางการหมุนของชิ้นงาน 
3. ทิศทางการเคลื่อนที่เจียระไน 
4. ทิศทางการป้อนกินลึก 

 
 
 

6.3 อุปกรณ์ที่ใช้ในการเจียระไนทรงกระบอก 
อุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเจียระไนทรงกระบอกมี ดังนี้ 

6.3.1 ห่วงพางานเจียระไน (Grinding Dogs) เป็นห่วงพาส าหรับงานเจียระไนทรงกระบอก  
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.6 หลักการท างานของเครื่องเจียระไนทรงกระบอก 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 6.7 ห่วงพางานเจียระไน 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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6.3.2 กันสะท้านส าหรับงานเจียระไนทรงกระบอก จะมีแบบ Center Rest Steady และ

แบบ Back Rest Steady  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
6.3.3 อุปกรณ์จับยึดศูนย์ท้ายเครื่องเจียระไนทรงกระบอก (Center Grinding Fixture)  

ใช้เป็นอุปกรณ์ส าหรับยันศูนย์ชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.8 กันสะท้านแบบCenter Rest Steady 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 6.9 กันสะท้านแบบ Back Rest Steady 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 6.10 อุปกรณ์จับยึดศูนย์ท้ายเครื่องเจียระไนทรงกระบอก 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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6.3.4 Taper Plug Gauge หรือ Taper Shank Gauge และ Taper Ring Gauge เป็นเกจ

ที่ใช้ส าหรับตรวจสอบงานเรียวที่ได้จากการเจียระไน โดย Taper Plug Gauge ใช้ตรวจสอบรูเรียว ส่วน Taper 
Ring Gauge ใช้ตรวจสอบเรียวนอก 
 
 
 
 
 

 
 

 
6.3.5 Thread Plug Gauge และ Thread Ring Gauge เป็นเกจที่ใช้ส าหรับตรวจสอบ

เกลียวที่เจียระไน โดย Thread Plug Gauge ใช้ตรวจสอบเกลียวใน ส่วน Thread Ring Gauge ใช้ตรวจสอบ
เกลียวนอก 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

รูปที่ 6.11 Taper Plug Gauge หรือ Taper Shank Gauge และ Taper Ring Gauge 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 

รูปที่ 6.12 Thread Plug Gauge และ Thread Ring Gauge 
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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6.4 การหาความเร็วส าหรับงานเจียระไนทรงกระบอก 
      หลักการเจียระไนทรงกระบอกที่ให้ได้ผลดีจะต้องเลือกใช้ความเร็วรอบของล้อหินเจียระไน

ความเร็วรอบของชิ้นงาน และการเคลื่อนที่ป้อนของโต๊ะงานให้เหมาะสม 
ความเร็วขอบหรือความเร็วตัด และความเร็วรอบล้อหินเจียระไน ความเร็วขอบหรือความเร็วตัด

ของล้อหินเจียระไนที่ใช้ตัวประสานแบบวิทริไฟท์ จะอยู่ระหว่าง 20 – 33 เมตรต่อวินาที ส าหรับงานเจียระไน
ทรงกระบอกจะใช้ความเร็วตัด ระหว่าง 27 – 33 เมตรต่อวินาที 
   หมายเหตุ : ในการใช้ความเร็วรอบสูงกว่า 33 เมตรต่อนาที อาจจะท าให้เกิดอันตรายได้จึงไม่ควรใช้สูตร 
                  ความเร็วขอบหรือความเร็วตัด และความเร็วรอบล้อหินเจียระไน คือ 
 
 

เมื่อก าหนด 
    V  =  ความเร็วขอบหรือความเร็วตัดของล้อหินเจียระไน (เมตรต่อวินาที) 
    D  =  ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางล้อหินเจียระไน (มม.) 
    N  =  ความเร็วรอบล้อหินเจียระไน (รอบต่อนาที) 
 
ตัวอย่างที่ 1 ในการเจียระไนชิ้นงานทรงกระบอกด้วยล้อหินเจียระไนที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง  300 มม. 
ความเร็วขอบที่ใช้30 เมตรต่อวินาทีจงค านวณหาค่าความเร็วรอบของล้อหินเจียระไน 
              วิธีท า 
 
 
 
 
            น าค่าความเร็วรอบจากการค านวณ ไปเลือกใช้ความเร็วรอบของล้อหินเจียระไน โดยเลือกค่าที่
ใกล้เคียงที่เครื่องเจียระไนมีแต่ไม่ควรเลือกความเร็วรอบที่สูงกว่าจากตัวอย่าง สามารถเลือกความเร็วรอบได้จาก
ตารางที ่6.1 จะได้ค่า 1,900 รอบต่อนาที 
หมายเหตุ : กรณีท่ีความเร็วขอบมีหน่วยเป็นเมตรต่อนาทีในสูตรไม่ต้องน า 60 มาหาร 
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ตัวอย่างที่ 2   ในการเจียระไนชิ้นงานทรงกระบอก ด้วยล้อหินเจียระไนที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง  350 มม. 
ความเร็วขอบที่ใช้ 25 เมตรต่อวินาทีจงคานวณหาค่าความเร็วรอบของล้อหินเจียระไน 
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ตารางที่ 6.1 ความเร็วรอบล้อหินเจียระไน 
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ตารางที่ 6.2 ความเร็วขอบของชิ้นงานและความเร็วขอบ (ความเร็วตัด) ของล้อหินเจียระไน 
 
 
 
 
 
 
 
 
              6.5 การหาความเร็วรอบของช้ินงาน 
                      ความเร็วรอบของชิ้นงานจะต้องค านวณและตั้งค่าความเร็วขอบของชิ้นงาน ส าหรับวัสดุงาน
ทั่วไปความเร็วขอบของชิ้นงานเจียระไนทรงกระบอกอยู่ระหว่าง 15 - 30 เมตรต่อนาที ส าหรับอะลูมิเนียม
ทองเหลือง และวัสดุอ่อนอ่ืน ๆ จะใช้ความเร็วประมาณ 60 เมตรต่อนาทีความเร็วชิ้นงานอยู่ระหว่าง 15 - 22 
เมตรต่อนาท ีจะเจียระไนงานได้ดี 
ตัวอย่างที่ 3   ชิ้นงานมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 25 มม. และใช้ความเร็วขอบของชิ้นงาน 20 เมตรต่อนาที  
จงค านวณหาความเร็วรอบของชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 

  ความเร็วโต๊ะงาน (Table Travel) 
              ความเร็วสูงสุดของอัตราการเคลื่อนที่โต๊ะงานส าหรับงานเจียระไนหยาบ จะใช้ประมาณ 2/3  ของ
ความกว้างหน้าหินเจียระไนต่อรอบของความเร็วรอบชิ้นงาน ส าหรับงานเจียระไนละเอียดจะใช้ประมาณ 1/3 
ของความกว้างหน้าหินเจียระไนต่อรอบของความเร็วรอบชิ้นงานหรือน้อยกว่า ในกรณีต้องการความละเอียด
มาก ควรเคลื่อนที่โต๊ะงานประมาณ 1/8 ของความกว้างล้อหินเจียระไน 
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ตารางที่ 6.3 ความเร็วรอบของชิ้นงานเจียระไนทรงกระบอก 
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  เมื่อก าหนด 

   TT = อัตราการเคลื่อนที่โต๊ะงาน (เมตรต่อนาที) 
    N = ความเร็วรอบของช้ินงาน (รอบต่อนาที) 
    S = อัตราป้อนในการเจียระไนด้านข้าง (มม.ต่อรอบ) 

                                   Bs = ความกว้างหน้าหินเจียระไน (มม.) 
                  หมายเหตุ  ค่า S และ bS ดูได้จากตารางที่ 6.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6.13 แสดงค่าอัตราป้อนในการเจียระไนด้านข้าง (S) และความกว้างหน้าหินเจียระไน (𝑏𝑆)  
ที่มา : วังอักษร ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 
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ตัวอย่างที่ 4  ล้อหินเจียระไนมีความกว้างหน้าหินเจียระไน 25 มม. ชิ้นงานหมุนด้วยความเร็วรอบ 320 รอบต่อ
นาที และอัตราป้อนในการเจียระไนด้านข้าง 2/3 ของความกว้างหน้าหินเจียระไน จงค านวณหาอัตราการ
เคลื่อนที่ของโต๊ะงาน 
 

 

 

 

 

 

 

การป้อนกินลึก (Depth of Cut) 
ในการเลือกใช้ล้อหินเจียระไนที่ถูกต้องเหมาะสม ความเร็วของชิ้นงานและอัตราการเคลื่อนที่ ของ

โต๊ะงาน ควรเลือกการป้อนกินลึกให้เหมาะสมกับวัสดุงานและก าลังของเครื่องเจียระไนด้วยเช่นกัน  ในการ
เจียระไนหยาบจะใช้อยู่ประมาณ 0.025 - 0.100 มม. (0.001 - 0.004 นิ้ว) และในการเจียระไนละเอียดจะใช้
ประมาณ 0.005 - 0.025 มม. (0.0002 - 0.0010 นิ้ว) การเลือกใช้การป้อนกินลึกจะมากน้อยขึ้นอยู่กับวัสดุ
ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานจะต้องใช้ประสบการณ์ในการปฏิบัติงาน และการสังเกตในขณะปฏิบัติงานการเพ่ิมหรือลด
การป้อนกินลึก 
  การป้อนกินลึกในงานเจียระไนทรงกระบอกท่ีแนะน า 
    - งานเจียระไนหยาบ ควรใช้การป้อนกินลึก   = 0.01 - 0.03 มม. 
    - งานเจียระไนละเอียด ควรใช้การป้อนกินลึก = 0.002 - 0.005 มม. 
 

การหล่อเย็นในงานเจียระไนทรงกระบอก 

การหล่อเย็นในงานเจียระไนทรงกระบอกจะเหมือนกับการเจียระไนราบ รายละเอียดดังต่อไปนี้ 
  1. เพ่ือระบายความร้อนที่เกิดจากการเจียระไน ท าให้วัดขนาดชิ้นงานได้ขนาดที่เท่ียงตรง 
  2. ช่วยชะล้างเศษโลหะท่ีเกิดจากการเจียระไนให้พ้นจากบริเวณที่เจียระไน 
  3. ช่วยปกป้องผิวชิ้นงานท าให้เกิดสนิมได้ยาก 
  4. ท าให้ผิวชิ้นงานเรียบ 
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6.6 ความปลอดภัยในงานเจียระไนทรงกระบอก 
        ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเจียระไนทรงกระบอก จะคล้ายกับการเจียระไนราบ ดังนี้ 
 1. ก่อนท าการติดตั้งล้อหินเจียระไน ต้องท าการตรวจสอบล้อหินเจียระไนและเคาะตรวจสอบรอยร้าว

ของล้อหินเจียระไนก่อน 
 2. ต้องแน่ใจว่าล้อหินเจียระไนจับยึดบนแกนเพลาอย่างถูกต้องเหมาะสม 
 3. ตรวจสอบฝาครอบล้อหินเจียระไนว่าช ารุดหรือไม่ 
 4. ตรวจสอบว่าจับยึดชิ้นงานแน่นดีหรือยัง 
 5. ต้องแน่ใจว่าใช้ความเร็วได้ถูกต้อง 
 6. ในขณะเริ่มเปิดเครื่องจะต้องยืนอยู่ด้านข้างของล้อหินเจียระไน 
 7. ไม่วัดชิ้นงานหรือท าความสะอาดเครื่องเจียระไน หรือถอดชิ้นงานในขณะที่เครื่องยังไม่หยุดนิ่ง 
 8. สวมแว่นตานิรภัยขณะปฏิบัติงานทุกครั้ง 
 9. แต่งกายรัดกุม ถูกต้องตามกฎของโรงงาน 
 

6.7 การบ ารุงรักษาเครื่องเจียระไนทรงกระบอก 
         มีการดูแลบ ารุงรักษาคล้ายกับเครื่องเจียระไนราบ ดังนี้ 
 1. ตรวจดูความพร้อมของเครื่องเจียระไนสม่ าเสมอ ชิ้นส่วนใดช ารุดต้องท าการซ่อมแซมให้ใช้งานได้ดี

โดยเฉพาะฝาครอบล้อหินเจียระไนจะต้องมีความแข็งแรงสมบูรณ์พร้อมที่จะใช้งาน 
 2. ท าความสะอาดเครื่องทั้งก่อนใช้งานและหลังใช้งาน 
 3. ตรวจสอบน้ ามันหล่อเย็นจะต้องมีเพียงพอ และเมื่อน้ ามันหล่อเย็นหมดอายุการใช้งานต้องท าการ

เปลี่ยนถ่าย โดยท าความสะอาดก่อนน าน้ ามันหล่อเย็นใหม่ใส่ลงไป 
 4. ควรมีการดูแลรักษาล้อหินเจียระไนที่ดี 
 
 
 
 

 
 


