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ปฏิบัติงานเจียระไนผิวราบใบงานที่ 5.1

จุดประสงค์

เครื่องมือและอุปกรณ์

	 สามารถเจียระไนผิวราบได้

	 1. 	 แว่นตานิรภัย

	 2. 	 อุปกรณ์แต่งหน้าหินเจียระไน

	 	 แบบหัวเพชร

	 3.	 กระดาษบาง

	 4.	 ตะไบ

	 5.	 ฉากเหล็ก

6.  เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์

7.  ไมโครมิเตอร์

8.  เวอร์เนียร์ไฮเกจ

9.  น�้ำยาร่างแบบ

10. ผ้าและแปรงท�ำความสะอาด

11. น�้ำมันชโลมเครื่อง

ขั้นตอนการทำ�งาน

	 1.	 ทำ�การข้ึนรูปช้ินงานให้ได้ขนาดตามแบบด้วยเคร่ืองกัดหรือเคร่ืองไส โดยเผ่ือขนาดประมาณ 

0.4 มม. ไว้สำ�หรับเจียระไน (20.4 x 30.4 x 120.4)

	 2. 	 ลบคมของชิ้นงานด้วยตะไบ

	 3.	 ทำ�ความสะอาดชิ้นงานและโต๊ะแม่เหล็กของเครื่องเจียระไนราบ

	 4.	 นำ�กระดาษบางที่มีความกว้างกว่าชิ้นงานวางบนหัวจับแม่เหล็ก

	 เจียระไนชิ้นงานเหล็กแท่งขนาน สี่เหลี่ยมขนาด 20 × 30  × 120 มม.
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	 5.	 นำ�ชิ้นงานวางบนกระดาษอีกรอบหนึ่งและตรวจสอบให้ขนานกับหัวจับแม่เหล็ก เพื่อเตรียม
การเจียระไนผิวราบด้านที่ 1
	 6.	 หมุนแขนหมุนให้เป็นตำ�แหน่งเปิดเพื่อให้เกิดสนามแม่เหล็กสำ�หรับจับยึดชิ้นงาน
	 7.	 ตรวจสอบการจับยึดชิ้นงานโดยการใช้มือโยกชิ้นงาน
	 8.	 ต้ังระยะเคล่ือนท่ีของโต๊ะงาน โดยต้ังระยะเผ่ือให้ล้อหินเจียระไนห่างจากขอบช้ินงานประมาณ
ข้างละ 20 - 25 มม.
	 9.	 ตั้งค่าในการป้อนเจียระไน
	 10.	 ใช้มือหมุนเคลื่อนที่ชิ้นงานให้อยู่ใต้ล้อหินเจียระไน และให้มีการเหลื่อมกันประมาณ 3 มม. 
	 11.	 เริ่มเปิดสวิตช์ล้อหินเจียระไนแล้วค่อย ๆ ป้อนล้อหินเจียระไนให้สัมผัสกับผิวชิ้นงาน โดยดู
จากประกายไฟ
	 12.	 เคลื่อนที่โต๊ะงานอัตโนมัติ เพื่อป้อนเจียระไนไปตามความยาวและความกว้างของชิ้นงาน
เจียระไนจนด้านบนผิวเรียบ โดยเจียระไนน้อยที่สุด เพื่อเหลือขนาดไว้เจียระไนอีกด้านหนึ่ง (ให้เหลือ
ความสูงอย่างน้อย 20.2 มม.)
	 13.	 เลื่อนล้อหินเจียระไนขึ้นห่างจากชิ้นงาน
	 14.	 หมุนแขนหมุนโต๊ะแม่เหล็กไปตำ�แหน่งปิด เพื่อปิดสนามแม่เหล็กแล้วนำ�ชิ้นงานออก
	 15.	 ทำ�ความสะอาดหัวจับแม่เหล็กและชิ้นงาน กรณีมีรอยเยินให้ลบรอยเยินด้วยตะไบ
	 16.	 นำ�ชิ้นงานกลับด้านที่ 4 วางบนหัวจับแม่เหล็ก โดยมีกระดาษรองอยู่เพื่อเตรียมเจียระไน
ด้านที่ 2 ให้เรียบและตั้งฉากกับด้านที่ 1 เจียระไนน้อยที่สุดให้ผิวเรียบ ให้เหลือขนาดอย่างน้อย 30.2 มม. 
โดยทำ�ขั้นตอนการเจียระไนเหมือนเดิม (ควรหาเหล็กที่มีความสูงน้อยกว่าชิ้นงานวางประกบด้านข้างของ
ชิ้นงาน เพื่อป้องกันชิ้นงานหลุดกระเด็น)
	 17.	 ทำ�การเจียระไนด้านข้างด้านที่ 2 ให้เรียบ โดยให้ตั้งฉากกับด้านที ่1
	 18.	 เมื่อเจียระไนผิวเรียบตามต้องการแล้ว (ควรเผื่อขนาดไว้เจียระไนด้านที่ 4 ด้วย) เลื่อนล้อหิน 
เจียระไนออกให้ห่างจากชิ้นงาน ปิดสวิตช์ 
	 19.	 โยกปิดคันโยกโต๊ะแม่เหล็ก นำ�ชิ้นงานออกแล้วทำ�ความสะอาดทั้งโต๊ะแม่เหล็ก ชิ้นงานและ 
เครื่องมือต่าง ๆ
	 20.	 นำ�ช้ินงานจับยึดใหม่โดยนำ�ด้านท่ี 3 หมุนข้ึนเพ่ือเตรียมพร้อมสำ�หรับงานเจียระไน แล้วทำ�การ
เจียระไนตามขั้นตอนที่กล่าวมาจนเสร็จและได้ขนาด 20 มม. แล้วทำ�การเจียระไนด้านที่ 4 จนผิวเรียบ
และได้ขนาด 30 มม.
	 21.	 ด้านหัว - ท้ายของชิ้นงานไม่จำ�เป็นต้องเจียระไนเพราะไม่ได้ใช้งาน ถ้าจะเจียระไนต้องจับ
ยึดชิ้นงานให้ดี
หมายเหตุ การเจียระไนสามารถใช้เหล็กแท่งฉากช่วยจับยึดได้



ผลิตชิ้นส่วนเครื่องมือกล 3 135

ใบประเมินผลการปฏิบัติงานที่ 5.1

จุดประสงค์ สามารถเจียระไนผิวราบได้

จุดที่ ขนาดตามแบบ คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้

1 ขนาดความยาว 20 มม. 10

2 ขนาดความยาว 30 มม. 10

3 ขนาดความยาว 120 มม. 10

4 ความฉากของด้านทั้งหมด 10

5 ความเรียบผิว 10

6 การตรงต่อเวลา 10

7 มีการวางแผนการทำ�งาน 10

8 ทำ�งานโดยคำ�นึงถึงความปลอดภัย 10

9 มีการใช้เครื่องมือได้ถูกต้อง 10

10 มีการทำ�ความสะอาด 10

รวมทั้งหมด 100

ผลการประเมิน  ดีมาก  ดี  พอใช้  ต้องปรับปรุง  ต�่ำกว่าเกณฑ์

หมายเหตุ

การก�ำหนดพิกัด ผู้สอนและผู้เรียน 

แสดงความคิดเห็นร่วมกันเพื่อก�ำหนดพิกัด 

แต่ละจุดก่อนลงมือปฏิบัติงาน

ผลการประเมิน

ได้ร้อยละ 80 - 100 ดีมาก

70 - 79 ดี

60 - 69 พอใช้

50 - 59 ต้องปรับปรุง

น้อยกว่า 50 ต�่ำกว่าเกณฑ์


