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                การวิจัยครั้งนีม้ีจดุมุงหมายเพื่อ  พฒันาเครื่องลับมีดกลงึ และ ทาํการประเมินหาสมรรถนะ

ของเครื่องลบัมีดกลึง         

               โดยมีกระบวนการในการวิจัย 2 ข้ันตอนไดแก ข้ันตอนแรก  การออกแบบพัฒนาเครื่องลับมีด

กลึง ไดออกแบบเปน 3 สวน ไดแก (1)โตะวางอุปกรณ  (2)หินเจยีรนยั  (3)ชุดจับมดีกลึง   และข้ันตอน

ที่สองทําการประเมินสมรรถนะเครื่องลับมดีกลึง  โดยผูเชี่ยวชาญจํานวน 5 คน 

               ผลการประเมนิหาสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึงที่พัฒนาข้ึน เพื่อใชลับมีดกลึงขนาด  พบวา

สมรรถนะดานการนาํไปใชงานสามารถลบัมีดกลึงมมุคม มุมคายและมุมหลบได  อยูในเกณฑดี 

สมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพ อยูในเกณฑดี     ( x  = 4.45 , SD = 0.11 ) สมรรถนะดาน

ลักษณะการออกแบบ อยูในเกณฑดี ( x  = 4.55 , SD =  0.21 )  สมรรถนะดานลักษณะการ

บํารุงรักษา อยูในเกณฑดี ( x  = 3.85,  SD = 0.58 )  
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             The  objectives of this thesis were to develop of grind bit machine and evaluated its 

capability. 

             The  development  of grind bit machine was deviced in to two stages. First stage 

was design  of grind bit machine which contain 3 parts: (1) table(2) pedestral grinders(3) 

saddle tool .The second stage  was evaluation the capability t of grind bit machine  by 5 

experts 

             The  efficiency test of developed grind bit machine  were to development. First is 

the appropriate operation  could sharpen bit cutting edge angle rake angle and relief angle 

It was in good level has average  .the aspect of physical it was in good level has average  

( x  = 4.45 ,SD = 0.11 ) .  the aspect of design it was in good level has average  ( x  = 4.55 

,SD = 0.21 ) .and  the aspect of maintenance as a total was in good level has average  ( x  = 

3.85 ,SD = 0.58 )  
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บทที่ 1 
บทนํา 

 

ภูมิหลัง 
                ตามแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาตฉิบับที่  9  (2545 -2549)  รัฐบาลมีแนวโนมใน

การพัฒนาประเทศ  ทัง้ในดานอุตสาหกรรม  ดานวทิยาศาสตรและเทคโนโลยี  เชน  การปรับโครงสราง

การผลิตในภาคอุตสาหกรรมและการสงเสริมการลงทุน ใหสอดคลองกับเปาหมายและยุทธศาสตรใน

การพัฒนาประเทศ โดยคํานึงถึงทรัพยากรธรรมชาติ  ทักษะฝมือ  ภูมิปญญาไทย  ศักยภาพในการ

ผลิต  การตลาด  และการใชวัตถุดิบภายในประเทศใหสมดุลกับการพึ่งพาจากตางประเทศ   มาตรการ

เพื่อเพิม่มูลคาสินคาอุตสาหกรรม   รวมทั้งสงเสริมและพฒันากระบวนการผลิตที่ไดมาตรฐาน  การวิจัย  

พัฒนาผลิตภัณฑ  พฒันาเทคโนโลยีระหวางภาครัฐกับเอกชน  และสถาบนัการศกึษา  รวมทัง้ผลักดัน

ใหเกิดเครือขายสารสนเทศเกี่ยวกับปจจัยการผลิต วิจยัการตลาด นโยบายวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี  

รัฐบาลตระหนกัวาการกอบกูภาวะเศรษฐกจิใหกลับฟนตวันัน้ จาํเปนตองพึ่งพาวิทยาศาสตรและ

เทคโนโลยทีี่เหมาะสม  (กระทรวงพลังงาน. 2545 : ออนไลน)  ผลกระทบจากปญหาวิกฤตการณทาง

เศรษฐกิจของประเทศไทยและของโลกที่ผานมา ประกอบกับ ระบบเศรษฐกิจและการคาระหวาง

ประเทศที่เปลีย่นแปลงไปอยางรวดเร็ว  อันเปนผลมาจากการเปดเสรีทางการคา  และขอกีดกันทาง

การคา  ทําใหเกิดผลกระทบตอขีดความสามารถในการแขงขันของประเทศเปนอยางมาก  ทั้งในดาน

การผลิต  การลงทนุ  และการคาระหวางประเทศ  หากประเทศไมสามารถที่จะปรับตัวและชวงชงิ

โอกาสและขอไดเปรียบใหทนัตอการเปลีย่นแปลงแลวจะสงผลใหการพฒันาเศรษฐกจิและ

อุตสาหกรรมของประเทศอยูในระดับลาหลงั  (จุลสารสํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม  กระทรวง

อุตสาหกรรม. 2548) 

                กระแสการแขงขันของเศรษฐกจิโลกที่รุนแรง   ประเทศตาง ๆ พยายามฟนฝาวิกฤต

เศรษฐกิจที่รุมเราไมวาจะเปนวิกฤตการณทารงการเงิน  และระบบการคาเสรี  ซึ่งประเทศมหาอํานาจ

สามารถรับมือกับการเปลีย่นแปลงไดรวดเร็ว  เพราะมีความพรอมทัง้ดานทุน  เทคโนโลยี  บุคลากร  

รวมทัง้ยงัพยายามสรางกฏ กติกาเพื่อปกปองเศรษฐกิจของประเทศตนอีกดวย  สวนประเทศเลก็หรือ

ประเทศกาํลังพัฒนาถกูมรสมุกระหน่ําครั้งแลวครั้งเลา  จนเกิดความเสียหายมาก  ทําใหมีการปรับตัว

ไดชา  (กรมสงเสริมอุตสาหกรรม  กระทรวงอุตสาหกรรม)  จากสภาพของการแขงขันในปจจุบัน  ทําให

ผูผลิตตองเผชิญทั้งการแขงขันที่เกิดจากคูแขงขันตลาดภายในประเทศและกับคูแขงขันจาก

ตางประเทศ  รวมทัง้การแขงขันจากสินคาและบรกิารประเภทใหม ๆ ที่เกดิจากการเปลีย่นแปลง

ทางดานเทคโนโลยีเขามาทดแทนอีกดวย  ความแตกตางทางดานประสิทธิภาพระหวางหนวยผลิต
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ดวยกนัเปนปจจัยชี้ขาดที่สําคัญ  ในการกําหนดความสามารถในการแขงขันและในการทํากําไรที่

แตกตางกนั  ถาการแขงขันในตลาดยิ่งสูง   ผูแขงขันในตลาดกย็ิ่งตองพัฒนาความสามารถในการ

แขงขันของตนเองเพื่อความอยูรอด  

(โครงการศึกษาการจัดทําแผนแมบทอุตสาหกรรมงานขึน้รูปความเที่ยงตรงสูง. หนา 6) ดังนัน้การที่จะ

สามารถแขงขนักนัเองภายในประเทศ  แตละหนวยงาน หรือบริษัทหางราน  จงึจําเปนที่จะตองลด

ตนทนุการผลิตและปรับปรุงคุณภาพของสนิคาสรางผลิตภัณฑใหม ๆ ออกมา ในทีสุ่ดแลวการแขงขัน

ภายในประเทศจะไมจํากัดอยูที่การแขงขันตัดราคา  แตจะมุงแขงขนัทางดานเทคโนโลยี  และคุณภาพ

ของสินคาและบริการ (กลยทุธและโครงสรางของบริษทัและสภาวะการแขงขัน.กระทรวงอุตสาหกรรม : 

97 ) ทั้งนี้คุณภาพคือความอยูรอดของสินคาหรือการบริการ  การยอมรบัในผลิตภัณฑทัง้ใน

ระดับประเทศจนถงึระดับนานาชาติ  มาตรฐานดานคุณภาพ (Quality  standard) และคุณภาพ 

(Quality) เปนลักษณะโดยรวมของผลิตภณัฑหรือการบริการ  คุณลกัษณะดังกลาวสามารถทาํใหเกิด

ความพอใจ  หรือตอบสนองความตองการของลูกคา  การปรับปรุงคณุภาพจะชวยใหสามารถเพิม่สวน

แบงของตลาดและลดตนทุนขององคกร  ซึ่งจะสงผลโดยตรงใหกาํไรขององคกรเพิ่มข้ึน (ประสงค  

ปราณีตพลกรงั. 2543 : 59-60) 

                เครือ่งจักรกลเปนปจจัยสําคัญในการผลิตสนิคาอุตสาหกรรมเกือบทกุประเภทและสราง

ความเชื่อมโยงไปขางหนาและขางหลังกับสาขาการผลิตอื่นอีกมาก    การผลิตเครื่องจักรกลตองการ

อุตสาหกรรมสนับสนนุหลายประเภท  ทั้งชิ้นงานหลอ  งานอบชุบโลหะ ดวยความรอน  ชิน้สวนและ

อุปกรณทางกล  และไฟฟาและอืน่ ๆ อุตสาหกรรมเครื่องจักรกลสามารถดาํเนินการผลิตไดทั้งใน

ลักษณะกิจการขนาดเล็กและกิจการขนาดใหญ  ข้ึนอยูกับประเภทของเครื่องจกัรกล  ดังนัน้  

อุตสาหกรรมนี้จึงมีบทบาทสําคัญในการทําใหฐานการผลิตมีความมัน่คงและชวยในการกระจายรายได 

( กระทรวงอุตสาหกรรม. 2548 : 42 )         

 การสรางเครื่องจักรสําหรับอุตสาหกรรมจาํเปนตองใชเครื่องมือสําคัญในการสรางคอื “เครื่องมือกล 

(Machine  Tools)”  เครื่องมือกลมีการพฒันาไปพรอมกับความกาวหนาของการออกแบบและ

เทคโนโลยีของเครื่องจักรที่ใชในอุตสาหกรรม  เครื่องมือกลที่ประเทศไทยสัง่ซื้อเขามาใช  โดยสวนมาก

จะนาํมาใชในการซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักรกลอุตสาหกรรมการผลิต เชนเครื่องกลึง  เครื่อง

เจาะ  เครื่องไส  เครื่องกัด  เครื่องเจียระไน ฯลฯ  

               งานเครื่องมือกล การกลึงและการเจาะ  จะทาํไดรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ  ไดผิวงานเรียบ

เปนมนัสวยงาม   ชิ้นงานหรือผลิตภัณฑนั้นจะออกมามีคุณภาพของงานดี  นอกจากจะใชเครื่องกลึง

และเครื่องเจาะ ทีท่นัสมัยแลว  จะตองใชมีดกลึงที่มีคมตัดที่ถูกตอง เพื่อกลึงชิ้นงานและเจาะชิ้นงานให

ถูกตองตามขนาดพกิัดของขอกําหนด  และยังจะทาํใหราคาสินคาสงูตามไปดวย  การที่จะทําการกลึง 
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ชิ้นงาน    หรือผลิตภัณฑใหไดคุณภาพทีดี่  มีดกลึงจะตองลับไดถูกตองของมุมมดีนั้น ๆ เปนไปตาม

ขอกําหนดของตารางกําหนดคา  ซึ่งจะกําหนดเปนมุมองศา  การลับมีดกลงึแคละครั้งจะลับดวย  

เครื่องหินเจียระไนที่ไมสามารถปรับองศาได  ทําใหเสียเวลามาก  ขาดความเที่ยงตรง ตองเปนชางที่

ชํานาญงานเทานัน้ที่จะลับไดดี อีกทัง้ยงัเกิดอันตรายไดงายอกีดวย  เนื้อมีดกลงึถูกตัดเฉือนในการลับ

แตละครั้งออกไปมาก ทําใหอายุการใชงานนอยลง ทาํใหคาตนทนุสูงขึ้น (สุพล  ชยัธร.2542 : 2)    

              เครื่องลับมีดกลึงและดอกสวาน  เปนเครือ่งมือกลชนิดหนึง่ที ่  จะชวยทําใหสะดวกและ

รวดเร็วในการที่จะลับมีดกลงึและดอกสวาน   และยงัสามารถปรับมุมและองศาในการลับมีดกลึงได  

ทําใหไดมุมในการลับมีดกลงึ ไดคาที่ถกูตองตามตารางกําหนดคา  ซึง่เมื่อนาํมีดกลงึที่ลับดวยเครือ่งมา

ใชงาน ก็จะทาํใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพ ผิวงานมีความเรียบเปนเงาสวยงาม  และสามารถแขงขนักับ

ผูประกอบการอื่น ๆ ได 

                จากปญหาดานตาง ๆ ทีก่ลาวมาขางตน  เปนแรงจูงใจใหผูวิจยัคิดหาวิธีการสรางเครื่องลับ

มีดกลึงขึ้นมา  เพื่อที่จะสามารถลับมีดกลึงไดรวดเร็วและไดมุมที่ถูกตองตามตารางกาํหนดคา มี

ระยะเวลาในการใชงานของมีดกลึงไดนานขึ้น  ชวยเพิ่มคุณภาพของสนิคาและชวยลดตนทุนการผลิต        

 

จุดมุงหมายของการวิจัย 
             1.  เพื่อพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง 

             2.  เพื่อศึกษาสมรรถนะของเครือ่งลับมีดกลึง 
 

ความสําคัญของการวิจัย   
              การวิจัยนี้จะไดเครื่องลับมีดกลึง ที่มีสมรรถนะในการลับมีดกลึง มุมคม  มมุคาย และมุมหลบ  

ถูกตองตามคาที่กาํหนด  ทดแทนการนําเขา  ลดตนทนุการผลิต และไดงานที่มีคุณภาพ  พรอมคูมือ

การใชเครื่องลบัมีดกลึง 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
              การศึกษาคนควาในครั้งนี้ไดกําหนดขอบเขตไวดังนี ้

             1. เครื่องลับมีดกลึง  จํานวน 1 เครื่องที่สามารถปรับองศาในการลับได มีความสามารถลบัมีด

กลึงขนาด 3/8 x 3/8 x 8 นิ้ว โดยใชกับไฟฟากระแสสลับ 220 โวลท 50 เฮิรท และลับมีดกลึงปอก ปาด

หนา ใน มมุคม มุมคายและมุมหลบ แตในขอบเขตจะทําการทดสอบและประเมินสมรรถนะในมีดกลึง

ปอก และมุมคม มุมคาย มมุหลบและสมรรถนะดานกายภาพ เทานัน้ 
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            2. คูมอืการใชเครื่องลับมีดกลึง    คูมือการใชเครื่องลับมีดกลึง  ประกอบดวยสวนประกอบหลัก

ของเครื่อง  การใชงานของเครื่อง  การจัดเกบ็และการบํารุงรักษาเครื่อง  คุณลักษณะทางเทคนิคของ

เครื่อง  และขอควรระวังในการใชงาน 

 

 ตัวแปรที่ศึกษา    ในการทดลองครั้งนี ้ผูวิจัยไดกาํหนดตัวแปรที่จะศึกษาไวดังนี ้ 
 

               สมรรถนะของเครือ่งลับมีดกลึง  ซึ่งจาํแนกออกเปน 4 ดานคอื 

                       1    สมรรถนะในดานการนาํไปใชงาน 

                            1.1   ความสามารถในการลับมุมคม 

                            1.2   ความสามารถในการลับมุมคาย 

                            1.3   ความสามารถในการลับมุมหลบ  

                       2    สมรรถนะในดานลักษณะทางกายภาพ 

                       3    สมรรถนะในดานการออกแบบ 

                       4    สมรรถนะในดานการบํารุงรักษา 

                                   

นิยามศัพทเฉพาะ 
 

              1.  เครื่องลับมีดกลึง หมายถงึ เครื่องมือที่ใชตัดเนื้อวัสดุมีดกลึง ซึง่ประกอบดวยสวนโตะวาง

อุปกรณการจบัมีดกลึงที่สามารถหมุนปรับองศาไดและเลื่อนสไลดได  และสวนหนิเจียระไนทีม่ีลอหิน

เจียระไนอยู 2 ขางของมอเตอร เพื่อใหสัมพันธกับหนาหนิเจียระไน 

               2.  มีดกลึงหมายถึง  เครื่องมือตัดในงานกลงึ ทนความรอนไดสูง มีความเหนยีว ความแข็ง 

ซึ่งมีชื่อเรียกอีกอยางวาไฮสปดสตรีล (hight speed steel) ขนาด 3/8 x 3/8 x 8 นิ้ว 

               3. ผูเชี่ยวชาญ หมายถงึ บุคคลที่ทาํการตรวจสอบความถกูตองของแบบประเมิน บุคคลที่ทาํ

การทดลอง และประเมินสมรรถนะของเครือ่งลับมีดกลึงที่สรางขึน้มีรายละเอียด ดังนี ้

                   3.1 ผูเชี่ยวชาญที่ทาํการตรวจสอบความถกูตองของแบบประเมินสมรรถนะของเครื่องลับ

มีดกลึง ประกอบดวย จาํนวน 3 คน คือ อาจารยประจาํคณะครุศาสตรเครื่องกล (ศรม)   หัวหนาแผนก

เครื่องกลมหาวิทยาลัยสวุรรณภูมิ  และอาจารยคณะศึกษาศาสตร เอกการวจิัยทางการศึกษา 

                   3.2   ผูเชี่ยวชาญที่ทาํการทดสอบและประเมินสมรรถนะ ของเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึ้น

ประกอบไปดวย ผูเชี่ยวชาญในสถานศึกษาจํานวน 3  คน  ประกอบธุรกิจสวนตัวดานเครื่องจักรกล 

จํานวน  2  คน เพื่อตรวจสอบสมรรถนะ  
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             4.  สมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง แบงกลุมสมรรถนะ ได  4 ดาน ดังนี ้ 

                    4.1  ดานการนําไปใชงาน หมายถงึ ผูใชสามารถใชเครือ่งลับมีดกลึง ลับมุมตางๆ ไดคา

ดังตอไปนี้   

                           4.1.1  มุมคม หมายถึง ลับมีดกลึงมมุคมขาง 15 องศาและมุมคมหลัง      30 องศา  

ผิดพลาดได ± 1 องศา 

                           4.1.2  มุมคาย หมายถงึ ลับมีดกลึงมมุคายขาง 12 องศาและมุมคายหลงั 10 องศา  

ผิดพลาดได ± 1 องศา 

                          4.1.3   มุมหลบ หมายถงึ ลับมีดกลึงมมุหลบขาง 6 องศาและมุมหลบหลงั 10 องศา  

ผิดพลาดได  ± 1 องศา 

                    4.2  ดานกายภาพ หมายถงึ การเตรียมเครื่องเพื่อการลับมีดกลึงทําไดอยางเหมาะสม  มี

ความปลอดภยัในขณะใชเครื่องลับมีดกลึง  การเคลื่อนยายตัวเครื่องลบัมีดกลึงทําไดโดยสะดวก และ

สามารถลับมดีกลึงไดอยางรวดเร็ว 

                    4.3  ดานการออกแบบ หมายถงึ วัสดุทุกชิ้นทีน่ํามาประกอบเปนเครื่องลับมีดกลึง ไดรับ

การออกแบบใหเหมาะสม  มโีครงสรางที่ไมสลับซับซอน  

                    4.4  ดานการบํารุงรักษา หมายถงึ การบาํรุงรักษากอนการปฏิบัติงานทาํไดอยาง

เหมาะสม การถอด - ประกอบชิ้นสวนทกุชิ้นทาํไดอยางสะดวก   สามารถเก็บเครื่องมือและอุปกรณใน

การลับมีดกลงึได  ทาํความสะอาดหลงัการใชงานไดงาย             

 

กรอบแนวคิดการวิจัย 
 
 

 

 
 

 

 

 
เครื่องลับมีดกลึง 

ตัวแปรที่ศกึษา 
   สมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง 

        1 ดานการนําไปใชงาน 

             1.1 ความสามารถในการลับมมุคม 

             1.2 ความสามารถในการลับมมุคาย 

             1.3 ความสามารถในการลับมมุหลบ 

         2 ดานลกัษณะทางกายภาพ 

         3 ดานลกัษณะการออกแบบ 

         4 ดานลกัษณะการบํารุงรักษา 
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สมมุติฐานการวิจัย 
              เครือ่งลับมีดกลึงที่พัฒนาข้ึน มสีมรรถนะทุกดานอยูในเกณฑดี 
 

 



 บทที่  2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
           ในการวิจยัครั้งนี ้ ผูวิจยัไดศึกษาคนควาขอมูลตาง ๆ ที่เกีย่วของจากเอกสารตําราและ

งานวิจยัซึ่งจะเปนประโยชน ทาํใหการวจิัยครั้งนี้บรรลตุามจุดมุงหมายที่ไดต้ังไว โดยแยกเปนหวัขอ

ดังตอไปนี้ 

              1.  ความรูเบื้องตนเกีย่วกับงานกลึง  

              2.  สวนประกอบของเครื่องกลึง 

              3.  มีดกลึง 

              4.  การลับมีดกลงึ  

              5.  การพัฒนาเครื่องลับมีดกลงึ 

              6.  ประสิทธิภาพและสมรรถนะ 

              7.  งานวิจัยที่เกีย่วของ 

 
1.  ความรูเบือ้งตนเกี่ยวกบังานกลึง 
                เครือ่งกลึงหมายถงึ  เครื่องจักรกลที่ใชแปรรูปชิ้นงานชนิดหนึ่งลกัษณะการแปรรูปของ

เครื่องกลึงเปนการแปรรูปชนดิที่ทาํใหเกิดเศษวัสดุ  ขอบเขตของการทํางานของเครื่องกลึงกวางขวาง

มาก สามารถดัดแปลงใชงานใหเกิดงานไดหลายชนิด (สุนทร  ศรีเลก็ดี. 2526 : 1) การทํางานของ

เครื่องโดยการจับยึดชิ้นงานหมุนและเคลื่อนที่เพื่อสงมดีกลึงใหตัดเฉอืนชิ้นงาน โดยใหมกีารกัดกลงึ

ชิ้นงานที่เหมาะสม จนไดรูปรางของชิน้งานตามตองการ 

               1.1  ความหมายของงานกลงึ งานกลงึหมายถงึ  ชิน้งานทีถู่กตัดเฉอืนดวยมีดกลงึซึ่งมี

ลักษณะของงานคือ ชิ้นงานจะตองหมุนรอบตัวเอง มีดกลึงจะตองเดนิปอนในแนวเสนตรงขนานกับพืน้  

และชิ้นงานจะตองหมนุเขาหาคมมีดของมดีกลึง   ถามีดกลึงเคลื่อนที่ไปตามความยาวของชิน้งานซึง่

ชิ้นงานจะถกูตดัเฉือนออกเปนรูปทรงกระบอก เรียกการกลึงชนิดนีว้า  การกลึงปอกหรือมีดกลึง

เคลื่อนที่ตัดเฉอืนชิ้นงานตามแนวขวาง  เรียกการกลงึลกัษณะนีว้า  การกลึงปาด  (ศุภชัย  รมยานนท. 

2541 : 137) 
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                       รูปการกลึงปอก                                                        รูปการกลงึปาด 

                                     

ภาพประกอบ 1  การกลึงปอกและการกลงึปาด 

               ที่มา : สุชาต ิ ถกูระเบียบ(2531) ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน  หนา 83 

               นอกจากนัน้งานกลึงยงัมีมากมายหลายลักษณะเชน กลงึผิวนอก  กลงึผิวตัดหนา  กลึงบา  

กลึงมุมมน  กลึงตัด  กลงึผวิโคง  กลงึเทเปอร  กลึงเกลยีว  เจาะรู  ควานรู  ข้ึนลาย  กลงึปาดหนา  ดัง

ภาพประกอบ 2  (กลาหาญ  วรพทุธพร. 2522 : 7) 

 

 

 
 

 

 

                                        ภาพประกอบ 2 ลักษณะของงานกลึงชนิดตาง ๆ 

               ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ(2531) ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน  หนา 85 
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               การขยายปริมาณการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม ความกาวหนาของวัสดุชิ้นงานและ

ความกาวหนาของมีดกลงึ ทําใหมีการประดิษฐเครื่องกลึงขึ้นหลายชนิด 

          1.2  ชนิดของเครื่องกลึง เครื่องกลงึที่ใชอยูทัว่ไปสามารถเลือกสรรมาใชใหเหมาะสมกับชนดิงาน

แตละอยางได สามารถแบงออกไดดังนี ้

                  1.2.1  เครื่องกลึงขนาดเลก็ (light power machine lathe) เปนเครื่องกลึงที่มีสวนตาง ๆ 

เหมือนกับเครือ่งกลึงขนาดมาตรฐานทุกอยางผิดกันแตมีขนาดเล็กกวาคือ มกัจะมขีนาดความยาวของ

แทนฐานเครื่องไมเกนิ 5 ฟุต (1.50 เมตร) และกลึงงานไดโดสุดไมเกิน 10 นิว้ (250  มม.) เครื่องกลึง

ชนิดนี้เหมาะสาํหรับใชทาํการฝกหัดชางกลงึ หรือใชกับงานที่มีขนาดเลก็ที่อยูในสมรรถนะของเครื่องที่

จะกลึงไดโดยไมจําเปนตองใชเครื่องขนาดใหญที่มีราคาแพงนัก และตองใชคาใชจายมากกวา เครื่อง

ชนิดนี้มทีัง้ชนดิตั้งโตะ หรือต้ังอยูบนตูเหล็ก (bench models) และชนิดตั้งพื้น (floor models) ดัง

ภาพประกอบ 3   

 

 

 

 

 
   

                                       ภาพประกอบ 3 เครื่องกลึงขนาดเล็กชนิดตั้งพื้น 

               ที่มา : Walker.  (1981). Machine Shop .PP 36-2  
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                1.2.2  เครื่องกลงึที่มีขนาดใหญและยาวเปนพเิศษ (large swing and long bed lathe) เปน

เครื่องกลึงที่สรางขึ้นเพื่อใชกลึงงานที่มีขนาดใหญ และยาวเกนิกวาเครื่องกลึงขนาดมาตรฐานจะกลึงได 

เชน เพลาเรือรบ หรือเรือเดนิทะเล เครื่องกลึงชนิดนี้จะสรางอยางแข็งแรง มมีอเตอรขนาดใหญที่มกีาํลัง

มากพอที่จะหมุนชิน้งาน และกลึงงานนอกไดคร้ังละมาก ๆ โดยที่ออกแบบมาเพือ่ใชกับงานทีม่ีขนาด

ใหญจึงทําใหมีความเรว็รอบเพลาหนาจานต่ํา (ไพโรจน  สุยสวุรรณ. 2537 : 5)  

  

 

 
   

                      ภาพประกอบ 4 เครื่องกลงึขนาดใหญ และยาวเปนพิเศษ 

                 ทีม่า :   Palkin. (1999). Basic Machine. PP122 

 

                  1.2.3  เครื่องกลงึที่มีความละเอียดเที่ยงตรงสูง (tool room lathe) เครื่องกลึงชนิดนีส้ราง

ข้ึนดวยความประณีต มีความละเอียดเทีย่งตรงสงู โครงสรางแข็งแรงมีอุปกรณพิเศษประกอบครบครัน 

เพื่อใหสามารถกลึงงานที่ตองการความละเอียดเทีย่งตรงไดทุกชนิด เครื่องกลึงแบบนี้ทกุเครื่องจะไดรับ

การตรวจสอบจากโรงงานอยางละเอียด เพื่อใหแนใจวาสามารถทํางานไดละเอียดเที่ยงตรงที่สุด 

เหมาะสําหรับใชทํา แมพิมพ (punch and dies) ทําเครื่องมือทดสอบ (test gage) เครื่องกลึงชนิดนีม้ี

ทั้งแบบตั้งโตะ และตั้งพืน้ มองดูลักษณะทัว่ไปจะเหมือนเครื่องกลึงขนาดเล็กและขนาดมาตรฐานทุก

อยาง 
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                  1.2.4  เครื่องกลึงสําหรับงานเฉพาะอยาง (special purpose lathe) เครื่องกลึงชนิดนี้

ออกแบบสรางขึ้นสําหรับงานเฉพาะอยาง  เชน  งานกลึงปาดหนาขนาดใหญ สําหรับกลงึเพลาขอ

เหวีย่งเพลาลกูเบี้ยว จานเบรกรถยนต  ซึ่งจะตองมีอุปกรณประกอบที่จําเปนและเหมาะสมกับงานติด

อยู หรืออาจจะตัดชิ้นสวนทีไ่มตองการออกเสียก็ได 

 

   

                        
 

 

 

                           ภาพประกอบ 5 เครื่องกลึงสําหรับงานปาดหนาขนาดใหญ 

                ที่มา : Palkin. (1999).Basic Machine PP 127  

                เครื่องกลึงที่ใชในการผลิตแบงออกไดเปนสองพวกใหญ ๆ คือ เครื่องกลึงเทอเรท (turret) 

เครื่องกลึงอัตโนมัติ (automatic lathe)  ซึ่งทัง้สองแบบจะมีลักษณะคลายกับ เครื่องกลึงแบบมาตรฐาน 

แตไดรับการออกแบบเปนพิเศษเพื่อใหเหมาะกับงานผลติ มีอุปกรณที่ใชจับยึดงานอยางรวดเร็วซึง่จะ

เปนจําปาจับงาน (collet chuck) มีกลไกสําหรับทําใหมีดหยุดเดินเมื่อถงึตําแหนงที่ตองการ  ขอ

แตกตางที่สําคัญคือแทนจบัมีดสามารถจับมีดไดหลายเลมเมื่อจะใชอันไหนตามความตองการ ที่แทน

ยันศูนยทาํเปนปอมหกเหลีย่ม (turret) สําหรับตืดตั้งเครื่องมือตัดได 6 อยางตามลําดับความตองการ

ของงาน เมื่อถึงขั้นตอนไหนกห็ันและเลื่อนเหลีย่มนั้นเขาหางาน ทําใหประหยัดเวลาในการถอดเปลี่ยน

เครื่องมือตัด ทั้งการจับงานการปอนมีด การเลื่อนเครื่องมือตัดที่แทนยันศูนยเขาหางาน ที่จะใชคันโยก

แทนที่จะใชการหมุน  ซึง่ประหยัดเวลายิ่งขึ้น สวนเครื่องกลึงอัตโนมัติ มีลักษณะคลายเครื่องกลงึเทอ

เรทแตแทนที่จะใชคนเปนผูปฏิบัติงานก็ใชลูกเบี้ยวเปนตวัเตะคันโยกตาง ๆ เพื่อใหเครื่องกลึงทํางานเอง
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ผูปฏิบัติงานจะเปนผูต้ังลกูเบี้ยวตามตาํแหนงและจังหวะที่ตองการในครั้งแรกเทานัน้ จากนัน้เครือ่งกลึง

จะทาํงานจนเสร็จแลวจะเริ่มชิ้นใหมอยางเดิมอีก 

 

                        
 

 

ภาพประกอบ 6 เครื่องกลึงเทอเรท 

                       ทีม่า : Palkin. (1999).Basic Machine PP 137  

 

2. สวนประกอบของเครื่องกลึง 
                 สวนประกอบตาง ๆ ของเครื่องกลึงแบงออกเปนสวนใหญ ๆ ได 5 สวนคอื 

                  2.1  แทนฐานเครื่อง (bed)                                  

                        2.2  แทนหัวเครื่อง (head stock)  

                        2.3  แทนยนัศูนย (tail stock) 

                        2.4  แทนเลือ่น (carriage) 

                        2.5  กลไกสาํหรับปอนแทนเลื่อน 
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สวนปะกอบของเครื่องกลงึมีลักษณะ ดังภาพประกอบ 7 

                 

                                 
ภาพประกอบ 7 สวนประกอบของเครื่องกลึง 

              ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย. (2527).เทคนิคชางกล หนา 55 

 รายละเอยีดของสวนประกอบของเครื่องกลึง 

                    2.1  แทนฐานเครื่อง (bed) แทนฐานเครือ่งเปนแทนทําจากเหล็กหลอแข็ง ทําหนาทีเ่ปน

ฐานรองรับชุดแทนหัวเครื่องชุดแทนเลื่อน แทนยนัศูนย หรือชุดทายแทนใหเลื่อนไปมาบนสนัตัววี  ซึ่งจะ

มีครีบยึดเพื่อใหเกิดความแข็งแรง บางบริษัทจะผลิตออกมาเปนสนัแบบเรียบ ผิวของสะพานแทน

เครื่องจะไดรับการเจียระไน และผานกรรมวิธีการขูดเพื่อใหผิวที่มีน้าํมนัใหเกิดเปนฟลมบาง เพื่อลดการ

เสียดสีขณะทาํงานและชวยไมใหเกิดสนมิ มีความละเอยีดเที่ยงตรงสรางขึ้นดวยความแข็งแรง และชุบ

แช็งเพื่อใหทนตอการเสียดสไีมสึกหรอไดงาย 

 

                                       
 

ภาพประกอบ 8 แทนฐานเครื่องของเครื่องกลึง 

               ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย. (2527).เทคนิคชางกล หนา 55 
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               2.2  แทนหัวเครื่อง (head stock) แทนหวัเครื่องยึดติดอยูบนรางคูในทางริมซายของเครื่อง

แทนฐานเครื่องจะถกูปรับใหหันตรงแนวอยางละเอยีดที่สุด  เพื่อใหสามารถกลงึงานใหขนาดโดยไมยัน

ศูนย โดยปกติยึด และหมนุงาน กลไกสาํหรับสงถายกาํลังงาน เปลีย่นความเร็วตดิอยูซึ่งประกอบดวย

สวนสาํคัญ ไดแก 

            2.2.1  ระบบเฟองขบั (feed drive mechanism) 

                        2.2.2  คันโยกเปลี่ยนทิศทางการปอน (feed direction lever) 

                        2.2.3  คันปรับความเร็ว (spindle speed selector) 

                        2.2.4  คลทัช (clutch) 

                        2.2.5  หวัจบังาน (lathe spindle) 

                         2.2.6  สวิตชมอเตอร (motor switch) 

                         2.2.7  สวิตชเครื่องทํางาน (power lsolating switch) 

                        2.2.8  ระบบเฟองปอน (feed gearbox) 

                        2.2.9  ระบบเฟองขับในหวัเครื่อง 

 

 

                                
 

           ภาพประกอบ 9 ชุดแทนหัวเครื่อง 

                  ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครือ่งมือกลเบื้องตน. หนา 106 
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               2.3  แทนยันศนูย หรือ ชุดทายแทน (tail stock) แทนยนัศูนยติดตั้งอยูที่ริมดานขวามือของ

เครื่องกลึง มไีวสําหรับใสเหล็กยนัศูนย เพื่อยนัศูนยชิน้งานที่มีความยาวเกนิสมควร นอกจากนี้ยงัใช

ติดตั้งเครื่องมือตัด อ่ืน ๆ อีกเชน  ดอกสวานกานเรียว ดอกควานเรียบ (reamer) หรือหัวจบัดอกสวาน 

(drill chuck) ชดุทายแทนสามารถเลื่อนไปมาบนสะพาน (bed) ทาํหนาที่ประคองชิ้นงานหรือเจาะ

ควานงาน 

 

 

 

           

 
 

 

ภาพประกอบ   10  แทนยันศูนย 

                ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 123 

                2.4  แทนเลื่อน  (carriage) แทนเลื่อนมหีนาที่จับมีดกลึง หรือเครื่องมอืตัดอื่น ๆ และปอน

เครื่องมือเหลานั้น เขาไปในเนื้องานทั้งตามยาว ตามขวาง และเปนมมุตาง ๆ กับผิวงานไดทกุมุม แทน

เลื่อน เลื่อนไปมา ระหวางแทนหัวเครื่องกบัแทนยนัศูนย ประกอบดวยสวนที่สําคัญคอื 

                       2.4.1  ชุดแครครอม (saddle) เปนชุดใชสําหรับจับยดึเครื่องมือตัด (tool) ใหเลื่อนไป

มาตามรางที่ดานบนมีรางรูปหางเหยี่ยวเปนมุมฉากกับรางของแทนฐานเครื่อง เพื่อใหแทนปอนลึก

เลื่อนเขาออก บนแทนปอนลกึจะมีแทนจับมีด (compound rest) ติดอยูบนแทนจับมีดและแทนจบัมีด

จะเลื่อนอยูบนรางเลื่อนที่เปนรองหางเหยี่ยว แทนจับมีดจะหนัไดรอบตัว จึงใชสําหรับ ปอนมีดกลึง ให

เลื่อนเขาหางานเปนมุมตาง ๆ ไดดังภาพประกอบ 11 
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ภาพประกอบ 11 ชุดแครครอม 

               ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 125 

                     2.4.2  ปอมมดี  (tool post)  ใชสําหรับจับมีดกลึง ถาเปนเครื่องกลงึขนาดเล็กมักนยิมใช

ดามจับมีด จบัมีดกลึง แลวใชปอมมีดจบัอีกทหีนึง่ การจับมีดวิธนีีจ้ะถอดใส ปรับสูงต่ําหรือหนัมีดได

สะดวกและรวดเร็ว ถาเปนเครื่องขนาดกลาง หรือขนาดใหญมักจะจับมีดโดยตรง โดยใชที่จับมีดแบบ

เปนแทนสี่เหลีย่มมีรองทั้งสีด่าน  (turret tool block) ที่จับมีดไดทั้ง 4 เลม หรือชนิดที่มีรองดานเดียว 

(open-side post) จับมีดไดเพียงเลมเดยีวก็ได การจบัมีดทั้งสองแบบนี้มัน่คงแนนหนาด ี แตการปรับ

ความสงูของมดีกลึงใหพอดี จะตองใชแผนรองเปนตัวหมุน ทาํใหปรับชา ๆ จึงมกีารออกแบบทีจ่ับมีด

ชนิดที่มีรองขางเดียว แตแยกสวนที่ยึดติดกับแทนจับมีดและสวนที่ใชจบัมีดออกจากกัน สวมติดกนัโดย

รองหางเหยี่ยวในแนวตั้ง มสีกรูปรับความสูงที่ดานบน เมื่อปรับความสูงไดตามตองการแลว ก็ล็อคให

อยูกับทีโ่ดยคนัโยกขางบน สวนที่ใชจับมดีอาจจะมหีลายอัน สามารถถอดเปลี่ยนไดรวดเร็ว 
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          ปอมมดีแบบทรงกลม   ปอมมีดแบบดานเดียว  ปอมมีดแบบสี่เหลี่ยม  ปอมมีดปรับระดับ 

 

ภาพประกอบ 12 อุปกรณจับมีดกลึง ทีน่ยิมใชกนัทัว่ไป 4 แบบ 

              ที่มา : สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 128 

 
3.  มีดกลึง 
                การกลึงงานใหเกดิเปนรูปรางลกัษณะตามแบบที่กาํหนด จําเปนตองอาศัย มดีกลงึทาํหนาที่

ตัดเฉือนออกในขณะทีง่านหมุน มีดกลึงมหีลายลกัษณะ รูปรางแตกตางกนัออกไปตามการปฏิบัติงาน 

(ศุภชัย  รมยานนท   2539  : 183)  

                3.1  รูปรางลกัษณะของมีดกลงึ มีดกลงึมีรูปรางลักษณะแตกตางกนัหลายแบบ แตละแบบ

จะเหมาะสมกบัลักษณะการทํางานแตละอยาง เชน มดีกลึงหยาบมดีกลึงละเอียด มีดกลึงปาดหนา  

ซึ่งยงัแบงออกเปนมีดขวา และมีดซายอกีดวยนอกจากนี้ยงัมีมีดปลายมน  มีดตัด มีดกลึงเกลียวนอก 

มีดกลึงเกลยีวใน มีดตกรองเหลี่ยม มีดตกรองโคง และมีดแบบอื่น ๆ ที่ผูปฏิบัติงานลับข้ึนมาเพื่อให

เหมาะสมกับลักษณะ และสภาพการทํางานที่ผิดปกต ิ

                3.2  หนาที่ของมดีกลึง มีดกลงึมีหนาที่ตองตดัเฉือนชิ้นงานโดยตรง ซึ่งมคีมตัด 2 ชนิด คือ 

คมตัดหลัก ทาํหนาที่ตัดชิ้นงานใหไดมากที่สุด และมีประสิทธิภาพดีทีสุ่ด และคมตัดรอง ทาํหนาที่ชวย

คมตัดหลักในการตัดเฉือนชิน้งาน  ซึง่จะทําใหกระบวนการตัดเฉือนนัน้สมบูรณดีทีสุ่ดคมตัดรองในงาน

กลึงบางประเภทอาจจะไมจาํเปนตองใชกไ็ด 
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ภาพประกอบ 13 แสดงสวนตาง ๆ ที่สําคัญและหนาที่ของมีดกลึง 

              ที่มา : สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 129 

              3.3  ชนิดของมีดกลึง งานกลึงในลักษณะตาง ๆ ยอมใชงานกลงึที่ถกูกับลักษณะของงานชิน้ 

จึงจะเหมาะสมและทําใหงานชิ้นนัน้ ออกมาในลกัษณะที่ดีและถูกตองอยางเชน งานกลงึปอก งานกลงึ

ละเอียด งานเจาะ หรือควานรู งานกลึงปาดหนา และงานกลงึเปนตน แตละงานใชมีดกลึงไมเหมอืนกนั 

ชางผูชาํนาญงาน จะตองรูจักเลือกใชมีดกลึงใหถูกตองอยางไรก็ตามมีดกลึงมีความสําคัญ ดังลกัษณะ

การใชงานดงัตอไปนี้ (บุญญศักดิ์  ใจจงกิจ.   2519  :  28)   

                     3.3.1  มีดกลงึปอก คือมีดกลึงหยาบ มดีชนิดนี้สามารถกลึงปอกหรือกลึงรอยโต ๆ ได

ทาํงานใหกลึงเสร็จไดรวดเร็ว มีดปอกจะตองเปนมีดมคีวามแข็งสงู สมบุกสมบนั รูปรางของมีดปอก

ไดแกมีดตรงและมีดโคง ตําแหนงของคมมีดตามลักษณะงานนัน้ ๆ  ไดแกมีดปอกซายและมีดปอกขวา  

การพิจารณาวาจะเปนมีดปอกซายหรือมดีปอกขวาพจิารณาไดดังนี ้  เมื่อจับมีดเขาตําแหนงจะทาํการ

กลึง ถาทิศทางของคมมีดอยูในลักษณะที่ตองการกลึงจาซายไปขวา มีดนัน้คือมีดซาย ถาทิศทางของ

คมมีดกลึงอยูในลักษณะที่ตองการกลงึขวาไปซายมีดนัน้คือมีดขวา 

                          
ภาพประกอบ 14 แสดงมีดกลึงปอกคมตัดขวาและคมตดัซาย 

                ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 146 
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              ชนิดของงานกลงึปอก โดยการใชคมตัดขวา และคมตัดซายโดยทัว่ ๆ ไปแลว มีดกลึงจะ

สามารถกลึงผวิงานปอกออกทําใหเกิดบางานแบงออกไดตามลักษณะของงานไดดังนี้คือบาฉาก  

(square)  บาเอียง (beveled)  และบาโคง (filleted) 

 

 

 

 

 
 

ภาพประกอบ 15 แสดงลักษณะของบางานที่เกิดจากงานกลงึปอก 

               ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 148 

       3.3.2  มีดกลึงละเอียด เปนมดีกลึงที่ใชกลึงผิวงานไดราบเรียบมาก มดีกลึงชนิดนี้

สวนมากมีคมปลายมน แตก็มีมีดอีกชนดิหนึง่ซึ่งปลายกวางเต็มลําตัวมีด เรียกวา มีดกลงึละเอียด

ปากกวาง คมมีดจะตองรักษาใหแหลมอยูเสมอมิฉะนัน้จะกลงึผิวงานไดไมเรียบ 

 

 

 
 

ภาพประกอบ 16 แสดงรูปแบบของมีดกลงึละเอียด 

             ทีม่า : สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมอืกลเบื้องตน. หนา 149 
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                        3.3.3  มดีกลึงหนาตัด มีดกลึงชนิดนี้ใชมีดกลงึหนาตัดและกลงึขางบาออกเปนมุม

แหลมคม คมชองมีดกลงึชนิดนี้ไมเหมาะที่จะใชชวยเขีย่เศษโลหะออก วิธีเดนิมีดกลึงหนาตัด ใหเดิน

ออกจากในออกนอกเสมอ 

 

 

 

                                           
 

                               

ภาพประกอบ 17 แสดงมีดกลึงหนาตัดชนดิมีดซายและมีดขวา 

               ที่มา :  สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 150  

              3.3.4  มีดกลงึขึ้นรูปตาง ๆ  งานกลงึตาง ๆ กันจะตองใชมดีกลึงตางกนั ใหเปนไป

ตามรูปรางที่จะขึ้นหรือตกรองขึ้นรูป มีดกลงึขึ้นรูปตาง ๆ มีใหเลือกใชงานดังตอไปนี ้

 

 

 
 

 

ภาพประกอบ 18 แสดงมีดกลึงขึ้นรูปแบบตาง ๆ 

               ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 152 
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                 3.4  สวนตาง ๆ ของมีดกลึง รูปราง และลกัษณะสวนตาง ๆ ของมีดกลงึมีการเรียกชื่อกัน

ดังตอไปนี้ 

 

 

           1  ความยาวของคมมีด 

           2  ลําตัว 

           3  คมตดั 

           4  ปลายคมมีด 

           5  คมตดัดานหนา 

           6  ผิวของขางคมตัด 

 

                           
 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 19 แสดงสวนตาง ๆ ของมีดกลึง 

               ที่มา :  สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 178 

               3.5  มุมของมีดกลงึ มุมตาง ๆ   ของมีดกลึงเกดิจากปลายของมีดกลึงถูกลับใหเปนมุมเพื่อให

เกิดคมตัด มุมตาง ๆ ของมีดกลึงจะมีดังนี ้

                      3.5.1  มุมคายหลงัมีด  (back rake angle) มุมนี้จะเปนมุมที่ลับใหลาดต่ําลงมาจาก

ปลายมีดกลงึสําหรับใหเศษกลึงไหลออกไดสะดวกยิง่ขึ้น 
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                     3.5.2  มมุคายบน  (side rake angle) มุมนี้อาจเรียกวามุมคายเปนมุมที่ลับใหลาดลงไป

ทางขางปลายมีด สําหรับชวยใหคายเศษโลหะ ขณะที่คมมีดกลึงเกินงาน มุมนี้ถามากจะทาํใหมุมล่ิม 

เล็กหรือถานอยจะทาํใหมุมล่ิมใหญ ทั้งนีจ้ะขึ้นอยูกับชนิดของวัสดุมดีและวัสดุงาน 

                      3.5.3  มมุต้ังมีด หรือมมุหลังคมตัดดานขาง (side cutting edge angle) มุมนี้เปนมุมที่

ลับใหคมตัดของมีดเอียงทาํมุมกับขอบของตัวมีด  เพื่อจะใหมีดกลงึเดนิตัดเนื้อวัสดุไดสะดวกมีแรงดาน

ทาน ขนาดมุมนี้ข้ึนอยูกับลักษณะของการกลึงและการตั้งปลายมีด 

                       3.5.4  มุมฟรีดานขางหรือมุมหลบขาง  (side relief angle) มุมนี้เปนมุมที่ลับ เพือ่มิให

ผิวดานขางของมีดเสียดสีกบัผิวงานในขณะกลึงงาน   

                       3.5.5  มุมหลังคมตัดดานหนามีด  (end cutting edge angle)  เปนมุมที่ลับ เพื่อมิให

ผิวดานหลงัคมตัดของมีดเสียดสีกับผิวงานขณะกลึง และจะไดมุมปลายมีดอีกดวย 

                       3.5.6  มุมหลบหนา  (end relief angle)  เปนมมุที่เกิดจากลับมมุฟรีดานขาง และมุม

ฟรีดานหนา มมุนี้ปองกันใหดานหนาของมีดเสียดสีกับผิวงานขณะกลึง 

 

 

 

 
 

                     

                               ภาพประกอบ 20 แสดงมุมตาง ๆ ของมีดกลึง 

          ที่มา : สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมอืกลเบื้องตน. หนา 180 
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                มีดกลึงโดยปกตทิั่วไปจะเปนแทงสี่เหลี่ยมตัน  ซึง่มีซื้อขายกนัอยูทั่วไปในทองตลาด ทัง้ยัง

แบงออกเปนขนาดตาง ๆ ตามการใชงาน กอนที่จะนาํมีดกลึงไปใชงาน จะตองมีการลับแตงมีดใหเกิด

คมตัดเสียกอน  สวนตาง ๆ ที่ลับออกไปจะทําใหเกิดเปน 

มุมข้ึน   ซึง่จะมีมุมคม  มุมคาย  มุมหลบ  คามุมตาง ๆ  ของมีดกลึงทีท่ําดวยเหล็กรอบสูงและโลหะแข็ง

มีขนาดของมมุไดดังตาราง  1 

 

ตาราง  1  แสดงคามุมองศาของมุมคม  มมุคาย และ  มมุหลบ  ของมดีกลึงปอกขวาอเนกประสงค 

              

มุมมีดกลึงเอนกประสงค 

มุมมีด องศา 

มุมคมตัดขาง (SIDE CUTTING EDGE ANGLE) 

มุมคมตัดหนา (END CUTTING EDGE ANGLE) 

มุมหลบขาง (SIDE RELIEF ANGLE) 

มุมหลบหนา (END RELIEF ANGLE) 

มุมคายหลังมดี (BACK RAKE ANGLE) 

มุมคายขาง (SIDE RAKE ANGLE) 

15 

30 

6 

10 

10 

12 

             ทีม่า : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลงึเบื้องตน. หนา 65. 

 

             3.6  วัสดุมีดกลึง  วัสดุที่ใชทาํมีดกลึงจะตองมีความแข็งแรง มีความเหนยีว และคงความ

แข็งแรงได  แมวาจะเกิดความรอนจัดและสึกหรอไดยาก คมมีดจะตองมีความจําเปนตองแข็งจงึจะกลึง

ไดลึกลงบนผวิงาน หากคมมีดไมมีความเหนยีวคมจะหกัได ยิ่งกวานัน้ความแข็งแรงของคมมีดจะตอง

ไมเปลี่ยน แมวาคมจะรอนขึ้น เพราะความฝดขณะกลึงอีกดวย คมมดีที่สึกหรออยากจะคงรูปคมมีดอยู

ตลอดเวลา  ผิวงานกลึงจะไมเสีย วัสดุมีดกลึงมีอยูหลายชนิด ไดแก ( กลาหาญ  วรพุทธพร   2542  :  

39 ) 

                   3.6.1  มีดกลึงเหล็กผสมคารบอนสําหรับทาํเครื่องมือ (tool carbon steel) คมมีดทําดวย

เหล็กผสมคารบอนสําหรับทาํเครื่องมือ ปจจุบันไมคอยมใีชกันแลว 

                    3.6.2  มีดกลึงเหล็กโลหะผสมสําหรับทําเครื่องมอื คมมีดทําดวยเหล็กโลหะผสมที่ใชทํา

เครื่องมือ (tool alloy steel)  

                     3.6.3  มีดกลึงเหล็กเหนียวความเรว็สูง คมมีดทําดวยเหลก็ไฮสสปดสตรีล(high speed 

steel) 
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                  3.6.4  มีดกลงึโลหะแข็งพิเศษ คมมีดทาํดวยโลหะผสม  ซึ่งมีความแข็งแรงสําคญัเปน

พิเศษ ปจจุบันนีน้ิยมใชกันกวางขวางมากที่สุด นอกจากทีก่ลาวมานี้แลวยงัมีมีดกลึงซึง่มีคมมดีทําดวย

เซอรเมท (cermet)  เปนมีดกลึงที่ความแข็งพิเศษชนิดหนึง่ใชในการกลึงดวยความเร็วสูงโดยเฉพาะ 

                   3.6.5  มีดกลึงเซรามิค สวนทีเ่ปนคมของมดีกลึงทาํดวยเซรามิค 

                   3.6.6  มีดเพชร คมของมีดกลงึทาํดวยเพชร 

                   
 4.  การลับมดีกลึง  
               กอนที่จะนาํไปใชงานจะตองทําการลับใหเกิดมุมตาง ๆ กอนหรือเมื่อใชงานนานจะเกดิการ

ทื่อตองลับแตงใหมใหคม มีดที่ทื่อเมื่อใชกลึงแทนทีจ่ะคมปาดผิวโลหะออกกลบัปาดไมออกและจะถูไป

กับผิวงานทาํใหผิวงานรอนมาก ผลก็คือ ผิวงานจะหยาบขรุขระการลับมีดกลึงใหกระชับมือ และถนัด

จับใหแนน ปองกนัการกระเด็น หมัน่นําจุมน้ําบอย ๆ  เพื่อไมใหมดีไหมและเปนการระบายความรอน 

การลับมีดกลึง ความลับดวยหินลับชนิดหยาบกอนแลวจึงลับตอดวยหินลับละเอียด วธิีลับ ใหพยายาม 

ลับใหไดมุมมดีตามกําหนด ๆ ดวย มีดกลึงที่เปนมีดโลหะแข็ง ข้ันแรกใหลับวัสดุลําตัวมีดเสียกอน ดวย

หินลับโคลันดมั ตอจากนัน้จงึลับแผนคมมดี ดวยหินลับซิลิกอนคารไบด 

             4.1   การเจยีระไน  (grinding) 

                การเจียระไน  หมายถงึปฏิกิริยาการตัดของเมล็ดสารเชิงทราย (abrasive grain)  จํานวน

มากที่ผิวหนาของลอหินเจียระไน อันที่จริงเกรน (grain)  จะเปนตัวตัดเศษโลหะงานนั้นเอง  (มนตรี  

บุญชู  2536 : 12)  งานเจยีระไนแบงออกไดเปน 2 ประเภทใหญ ๆ  คือการเจยีระไนชิ้นงานดวยมือ  

หรือจับชิ้นงานดวยมือ ในการเจียระไนวธิีนี้รวมถงึการเจียระไนงานหลอ การเจียระไนลับคมเครื่องมือ

ตัด การเจียระไนรอยเชื่อม  

การเจียระไนหยาบ รวมทั้งการเจียระไนตัดดวยและประเภทที ่ 2  คือการเจียระไนดวยเครื่องเจียระไนที่

มีการเครื่องทีห่รือสามารถตั้งอัตราการปอนได รวมถงึการเจียระไนเพลากลม ระหวาศูนยและไรศูนย 

การเจียระไนภายใน การเจียระไนผิวราบ การเจียระไนเครื่องมือ และการเจียระไนเกลียว ไมวาจะเปน

การเจียระไนแบบใดก็ตาม ส่ิงที่สําคัญที่สุดจะตองใชลอหนิเจียระไน 

                        4.1.1  ลอหนิเจียระไน เปนผลิตภัณฑทีสํ่าคัญที่สุดในการเจียระไนทีม่ีสวนประกอบ 3 

สวน คือ เมด็หินทําหนาทีเ่จียระไนหรือเม็ดสารเชิงทราย ตัวประสานทาํหนาที่ยึดและประสานเม็ดหิน

และโพรงอากาศทําหนาที่ไลเศษโลหะที่เกิดขณะเจียระไน ใชเปนเครือ่งมือเจียระไน โดยอาศยัการเดิน

มีดเจียระไนขนาดเล็กและโพรงอากาศตลอดเวลาขณะหมุนดวยความเร็วสูง หินเจียระไนอาจคดิไดวา

เปนมีดหมุนซึง่มีมุมคายเปนลบ มีลักษณะเชนเดียวกับมีดหมนุกัดแบบผังที่มมีีดและชองวางสาํหรับ

เศษโลหะซึ่งมขีนาดเล็กและมีจํานวนนับไมถวน มีตัวประสานเปนโครงยึดมีดแบบฝงและโพรงอากาศ 
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ระหวางเม็ดหนิกับตัวประสานเปนชองวาสําหรับเศษโลหะ (สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน    

2539   :  129)   

 

                                          
 

ภาพประกอบ  21  แสดงโครงสรางของลอหินเจียระไน 

             ทีม่า : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน. ( 2539 ).ชางเทคนิค 2.หนา 48 

             4.1.2  วัสดุที่ใชทาํลอหินเจยีระไน  วัสดุที่ใชทําลอหินเจยีระไนประกอบดวยสิ่งสําคัญดังนี้                                

        4.1.2.1 เม็ดสารเชิงทราย เม็ดสารเชงิทรายเปนเมด็หินเจยีระไนสังเคราะห ม ี 2 ชนิด 

คือ สารอลูมนิา และสารซลิิกอนคารไบค  องคประกอบของเม็ดสารเชิงทรายขึ้นอยูกับการหมุนตดัผิว

วัสดุงาน เม็ดสารเชิงทรายแตละเกรนบนผิวหนาของลอหนิ เปรียบไดกับการงานเครื่องมือตัดเปน 

จํานวนมากแยกหางจากกนั และแตละตัวจะหมุนตัดเศษโลหะเลก็ ๆ ออกจากผวิงานเมื่อเกรนเริ่มทื่อ

มันจะแตกตวัออกเพื่อเปดโอกาสใหคมใหมออกมาตัดผวิงาน ปฏิกิริยาการแตกตัวจะชวยลดความรอน

อันเกิดจากการเสียดสี  ซึ่งเปนสาเหตุหนึง่ทีท่ําใหหนิทือ่ดังนัน้การทํางานจึงมีความสัมพันธกับการหลอ

เย็นดวย ผลจาดที่มีเกรนจาํนวนนับไมถวนผวิหนาของลอหินนี้เองจึงทําใหงานที่ผานการเจยีระไนมีผิว

เรียบ 

                  องคประกอบสําคัญในการพิจารณา ในการเลือกใชลอหนิเจียระไน ในงานอุตสาหกรรมตัว

หนึง่ก็คือขนาดของเกรน ขนาดของเกรนมีหนวยวัดเปน เมช หรือ จาํนวนชองบนสกรีนตอนิว้ เชนเกรน

ขนาดเบอร 8 จะตองผานสกรีน 8 ชอง ตอความยาว 1 นิ้ว 
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                      เกรนเบอร 8                       เกรนเบอร  24                       เกรนเบอร  60  

ภาพประกอบ  22  การแบงขนาดของเกรนดวยจํานวนชองบนสกรีนตอนิ้ว 

            ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน. ( 2539 ).ชางเทคนิค 2.หนา 56 

4.1.2.2 ตัวประสาน (bond) หนาที่ของตัวประสานคือ เปนตวัยึดเม็ดสารทรายเขา

ดวยกนัใหรูปเปนรูปรางตาง ๆ ตัวประสานนั้นปกติเรียกเปนความแข็งแตไมใชความแข็งของเม็ดสารเชิง

ทรายหมายถงึความแข็งออนของแรงประสานซึง่ยึดเม็ดสารเชงิทรายไว การประสานใชเครื่องทดสอบ

การประสานแบบโอโดชิ  ทาํการวัดแลวแสดงคาเปนสัญลักษณเปนตวัอักษร หรือทีเ่ราเรียกวาเกรนของ

ลอหินเจยีระไน กําหนดไววาอักษรจาก A คือออนสุดไปจนถงึ Z คือแข็งที่สุด ส่ิงที่สําคัญที่สุดในการ

พิจารณาคัดเลือกตัวประสานคือ คุณสมบัติทางฟสิกสของชิ้นงานและความลึกในการเจยีระไนของ

เม็ดสารเชิงทราย 

 

  
                        เกรดออน                           เกรดปานกลาง                       เกรดแข็ง 

ภาพประกอบ  23  แสดงลักษณะของเกรดลอหินเจยีระไน 

              ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน. ( 2539 ).ชางเทคนิค 2.หนา 58 

                        4.1.2.3  โครงสราง (structure) โครงสรางของลอหินเจียระไน หมายถงึชองวาง หรือ

ความโปรงพรนุระหวางแกรนกับวัสดุตัวประสาน ถาชองวางระหวางเกรนกวาง เรียกวา โครงสรางโปรง 

ถาชองวางระหวางแกรนใกลกันมาก เรียกวาโครงสรางทึบ 
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              การเลือกโครงสรางของลอหนิเจยีระไนขึ้นอยูกบัชนิดของการใชงานลอหนิเจียระไนทีม่ี              

การเลือกโครงสรางของลอหนิเจียระไนขึ้นอยูกับชนิดของการใชงานลอหินเจยีระไนที่มีโครงสรางโปรง

จะใหการคลายเศษโลหะที่ดีกวา และตัดผิวงานไดรวดเรว็กวาหนิเจยีระไนที่มโีครงสรางทึบ 

               โครงสรางของหนิเจียระไนถกูกําหนดดวยตัวเลข จาก 1 คือโครงสรางทบึ ถึง 15 โครงสราง 

โปรง 

            

 
      โครงสรางทึบ                    โครงสรางปานกลาง                    โครงสรางโปรง 

 

                                 ภาพประกอบ  24  แสดงโครงสรางแบบตาง ๆ 

                 ทีม่า : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน. ( 2539 ).ชางเทคนิค 2.หนา 59 

                          4.1.3   ประเภทของหินเจียระไน แบงออกเปน 4 ประเภทใหญ ๆ คือ แบบเรียบ แบบ

แทง แบบประกอบและแบบมีเพลาประกอบ 

  4.1.4  ชนิดรูปรางของลอหนิเจียระไน รูปรางมาตรฐานของลอหนิเจยีระไน สมาคม

ผูประกอบการผลิตลอหนิเจยีระไน มีดวนกัน 9 แบบ คือ (มนตรี  บุญช)ู 

                 แบบที่ 1  หนิแบบแบนตรง (straight) ใชกับงานเจียระไนทรงกระบอก เจียระไนไรศูนย 

เจียระไนภายใน เจยีระไนดอกกัด เจยีระไนผิวราบ เจยีระไนตัด 

                  แบบที่ 2 หนิรูปทรงกระบอก (cylinder) ใชกบังานเจียระไนผิวราบที่มีแกนเพลาใน

แนวนอนและแนวตั้ง 

                   แบบที่ 4  หนิแบบเรียวทัง้สองขาง (tapered) สําหรับงานที่มีผิวขรุขระ 

                   แบบที่ 5  หนิแบบที่มีรูซอกเล็กดานเดยีว (recessed) ใชกับงานเจยีระไนทรงกระบอก

เจียระไนภายใน และเจยีระไนผิวราบ 

                   แบบที่ 6  หินแบบลูกถวยเบาตรง (straight cup) ใชกับงานเจยีระไน เครื่องมือตัดและ

ดอกกัด งานเจียระไนผิวราบบนเครื่องที่มเีพลาแบบแนวตั้งและแนวนอน 
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                     แบบที่ 7  หนิแบบมีรูซอกเล็กสองดาน (recessed) ใชกบังานเจียระไนทรงกระบอกงาน

เจียระไนไรศูนยและเจียระไนผิวราบ 

                     แบบที่ 11  หนิแบบลูกถวยกรวย (flaring cup) ใชกับงานเจียระไนเครื่องตัดและดอกกัด 

ใชในการลับคมตัดของ ดอกกัด และ ดอกควานละเอียด (reamer) 

                      แบบที่ 12  หนิแบบจาน (dish) ใชกับงานเจียระไนเครื่องมือตัดและ ดอกกัด หิน

เจียระไนแบบที่มีขอบบางเหมาะกับงานเจยีระไนรองแคบ ๆ  

                       แบบที ่13  หนิแบบจานแบน (saucer) ใชสําหรับเจยีระไนฟนเลื่อย เจียระไนรองฟน

ดอกกัด 

 

                            ชนิดรูปรางของลอหินเจียระไน ทั้ง 9 แบบ ดังภาพประกอบ 25 

 

 
 

ภาพประกอบ  25  แสดงรูปรางมาตรฐานของลอหนิเจียระไน 

              ที่มา : Krar ;& Amand. (1986) Machinc Shop Training. PP  488 
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                        4.1.5  การเลือกหนิเจยีระไน จําเปนตองเลือกใหเหมาะสมกับความเร็วรอบของหิน

เจียระไน วัสดุของชิ้นงาน รูปราง เนื้อทีเ่ผือ่ไวเจียระไน ความละเอยีดในการแตงผวิสําเร็จความเร็วรอบ 

ความเร็วในการปอนของชิน้งานเหลานี้เปนตน 

 

 

 
 

ภาพประกอบ  26  แสดงการจับและลับมีดดานหนา 

              ที่มา : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลงึเบื้องตน. หนา 72. 

 

 

 

                                             
 

 

ภาพประกอบ  27  แสดงการจับและลับมุมหลบดานขาง 

            ที่มา : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลงึเบื้องตน. หนา 72. 
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                     อยาจับมีดกดลงบนหินเจียระไนลับมีดเฉพาะที ่ จะตองเคลื่อนไปมาตลอดหนาหนิ

เจียระไน และออกแรงกดมีดอยาใหแรงมากเกินไป หรือนอยเกินไป  การลับนี้จะตองอาศัย

ประสบการณ 

 

                                  
 

                               ภาพประกอบ  28  แสดงการเคลื่อนไป – มา บนหนาหิน 

                ที่มา : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลึงเบื้องตน. หนา 72. 

                ในการลับมีดกลงึ แมนรองลบัก็มีสวนสําคญั แทนรองลับชิดเกินไปจะทําใหประกายและ

เศษลูกไฟระบายลงดานลางไมได จะกระเด็นถกูมือจบั แทนรองลบัหางเกนิไปจะทําใหเกิดการงัดได

งายขณะการลับ แทนรองลบัมีดที่มีขนาดพอด ีจะตองหางจากหนาหินเจียระไนไมเกิน 15 มม.  จึงจะ

ทําใหการลับนัน้ปลอดภัยและทําไดดี 

                                        
 

ภาพประกอบ  29  แสดงชวงหางระหวางแทนรองลับกับหนาหนิเจยีระไน 

              ที่มา : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลงึเบื้องตน. หนา 74. 

              การปรับแทนรองงาน ของหนิเจียระไนลับมีด แทนรองงานนั้นออกแบบมาเพื่อใหมีการ

ปรับแตงได เนื่องจากขณะใชงานลอหินเจยีระไนจะมกีารสึกหรออยูเสมอความโตของลอหินเลก็ลง

ระยะหางของลอหินกับแทนรองงานกวางขึ้น  ซึง่อาจจะทําใหเกิดอุบัติเหตุได ช้ินงานลอหินอาจจะแตก

ได 
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               ในการปฏิบัติแทนรองงานอยูใกลกับหนาลอหินมากที่สุด โดยใหระยะหางประมาณ   

1 – 1.5  มม. 

                 4.2 ข้ันตอนในการลับมีดกลึง มีข้ันตอนในการลับมุมตาง ๆ ของมีดกลึง มีแนวปฏิบัติดังนี ้ 

 ดานซายของมีด จะตองลบัใหหุบเขาไปที่ปลาย เพื่อบรรจบกับดานขวา เกิดมมุปลายมีด 

ในขณะเดียวกนัก็ตองเอยีง ใหดานลางเขาไปหาหินลบั มากกวาดานบน เพื่อใหเกิดมุมหลบขางไป

พรอมดวยกนั 

                ดานขวาของมีด จะตองลับใหหุบเขาไปที่ปลาย เพื่อบรรจบกับดานซาย เพื่อใหเกิดมมุรวมที่

ปลายมีด และตองเอียงใหดานลางเขาหาหนิลับมากกวาดานบน เพื่อใหเกิดมุมหลบขางทางดานขวา

ไปพรอมกัน เชนเดียวกับดานซาย 

                ผลที่เกิดจากการลับมุมหลบขางทัง้ซายและขวา ทําใหมุมหลบหนาขึ้นเองโดยไมตองลับ แต

ถาหากเกิดมาก หรือนอยกวาที่ตองการ กอ็าจจะลด หรือเพิ่มได ในขณะที่มุมปลายมีด 

                 ดานบนของมีด จะตองลับใหลาดเอียงทางดานขาง และทางดานโคน ไปพรอมกนัเมื่อ

ตองการมุมคายบนเปนบวก หรือเอียงลงทางดานขางเพยีงอยางเดยีวเมื่อตองการหมุนคายบนเปนศูนย 

หรือเอียงลงทางดานขาง และลาดต่ําลงทางปลาย เมือ่ตองการมุมคายบนเปนลบ 

                การลับดานทกุดาน จะตองลบัใหเรียบ เปนพืน้ผิวเดยีวกันตลอด การที่เกิดรอยเจียระไน

หลายรอยบนพื้นเดยีวกนั จะทาํใหผิวดานนนูขึ้น อาจจะไปสีกับชิ้นงานอีกทัง้ตองระวังอยาใหมีดเกิด

ความรอนสงู จนมีดกลงึเปลีย่นเปนสีน้าํตาล เพราะจะทาํใหความแข็งที่ชุบไวคืนตวั มีดจะหมดคมเร็ว 

               สรุปข้ันตอนในการลับมีดกลึง 

                  ข้ันที ่1  ลับดานซายของมีด โดยเอียงดานลางเขาหาหนิลบัใหมากกวาดานบน เพื่อทาํให

เกิดมุมหลบขางไปพรอมกับมุมปลายมีด 

                  ข้ันที ่ 2  ลับดานขวาของมีด ทําเชนเดียวกบัดานซาย 

 ข้ันที่  3  มนปลายมีด  

 ข้ันที ่ 4ทาํพรอมกันกับข้ันที่ 3 ยกปลายมีดขึ้นเพือ่ทําใหเกิดมุมหลบหนาตามขนาดที่

ตองการในขณะที่มนปลายมีด 

 ข้ันที่  5  ลับมมุคายขาง  โดยไมทําใหเกิดมุมคายบน 
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ภาพประกอบ  30  ข้ันตอนในการลับมีดกลึง 

              ที่มา : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลงึเบื้องตน. หนา 75. 

 

               4.3  เกจวัดมุมมดี เกจวัดมมุมดีปจจุบันมีใชอยูดวยกนัหลายรูปแบบ  ซึง่แตละแบบตางกม็ี

ขอดี ทั้งในดานรูปรางและการใชงานตาง ๆ กัน และพอจะจําแนกออกได 2 ลักษณะ คือ 

   4.3.1  เกจวดัมุมแบบปรับองศาไมได จะสรางขึ้นมาหลายขนาด เปนมาตรฐานของมุม

มีดที่จะใชสําหรับจุดประสงคของการทาํงานแตละอยาง เชน  

มีดกลึงปอก  มีดกลึงปาดหนา  และมีดกลึงรองเปนตน เกจวัดมุมมีดแบบนี้จะมทีั้งแบบที่สรางเปนใบ  

ซึ่งในแตละใบจะมีคาของมมุคาหนึ่ง และแบบที่สรางขึน้มามีลักษณะของมุมมีดครบทุกมุม เชน มุมฟรี  

มุมคาย  มุมล่ิม  เปนตน เกจวัดมุมในภาพเปนเกจวัดมุมแบบหนึ่ง ชวยใหการตรวจสอบมุมไดถูกตอง

และรวดเร็ว 

 

 
 

ภาพประกอบ  31  แสดงเกจวัดมุมแบบปรับองศาไมได 

               ที่มา : สมปอง  มากแจง. (2531).งานวัดละเอียด 2. หนา 42  
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                  4.3.2  เกจวัดมมุมีดแบบวัดองศาได เปนเกจอีกแบบหนึ่งซึ่งสรางใหสามารถใชงานไดกวาง

ยิ่งขึ้นภายในตวัมันเอง ชวยใหการวัดงานไดรวดเร็วยิ่งขึน้ ลักษณะสรางจะมีแบบที่ไมมีสเกลองศาและ

แบบที่มีสเกลองศาสามารถอานคาไดทนัท ี

                           4.3.2.1  แขนวัดมุม เปนเครื่องวัดมุมทีห่มนุแขนไปมาไดใชสําหรับถายมุมและวัด

เปรียบเทยีบขนาดของมมุงานตาง ๆ 

 

 

 

                              
 

ภาพประกอบ  32  แสดงแขนวัดมุม 

               ที่มา : สมปอง  มากแจง. (2531).งานวัดละเอียด 2. หนา 55 

                       4.3.2.2  เครื่องวัดมุมอยางงาย เครื่องวดัมุมชนิดนีว้ัดมุมไดเปนจํานวนองศาหากอาน

สเกลดวยความระมัดระวังจะอานไดละเอยีดถึงเศษหนึ่งสวนสี่องศา 

 

 

 
ภาพประกอบ  33  แสดงเครือ่งวัดมุมอยางงายและวิธกีารวัด 

                  ทีม่า : สมปอง  มากแจง. (2531).งานวัดละเอียด 2. หนา 56 
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                      4.3.2.3  ฉากสเกลวัดมมุ เครื่องมือชนิดนี้วัดไดละเอียดมากกวาเครือ่งวัดมุมอยางงาย

หลายเทาและใชวัดบอย ๆ ในงานชางของเรา ฉากสเกลวัดมุมมีเวอรเนียรสเกลอานไดละเอียดถึง 5 มิติ 

แขนวัดมุมเลื่อนไดสเกลองศามีอยู 4 มุมฉาก แบงเปนขดี 90 องศา  ความกวางของเวอรเนียรสเกลนั้น

กวางไปทางขวาและซายจาํนวน 23 องศา 

 

 

                                 
 

ภาพประกอบ  34  แสดงฉากสเกลวัดมมุ 

              ที่มา : สมปอง  มากแจง. (2531).งานวัดละเอียด 2. หนา 60 
 5.  การพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง 
                การออกแบบและการใชวัสดุควรพิจารณากอนตัดสินใจเลอืกใชวัสดุสําหรับทําอุปกรณชิ้น

หนึง่ ๆ ควรคํานึงถึง ไดแก  สมบัติทางเคมี  สมบัติทางกล  สมบัติอ่ืน ๆ  คงทนตอสภาพแวดลอม ความ

พอใจของเจาของงาน อายกุารใชงาน ความเหมาะสมในเชิงเศรษฐกจิ ความยากงายในการผลิต และ

การสรางประกอบ การหาไดงาย ประสบการณในอดีตและความสวยงาม  (ชาญวฒุิ  ต้ังจิตวทิยา และ

สาโรช  ฐิติเกยีรติพงศ.  2539  :  262) 

               การผลิตในที่นีห้มายถงึกระบวนวิธีทาํเพื่อใหไดชิ้นวัสดุทีม่ีสวนผสมทางเคมี สมบัติทางกล 

ระบบผลึก จุลโครงสราง และรูปทรงตามทีต่องการ กระบวนวิธทีําไดแก การหลอการอบชุน การขึน้รูป 

การกลงึไส ฯลฯ  ในการเลอืกใชวัสดุจึงตองพิจารณาถงึความยากงายในการทาํใหวัสดุใหไดตามภาวะ

ที่ประสงค 

                คร้ันเมื่อไดวัสดุเปนชิ้น ๆ แลวก็ตองพิจารณาตออีกวา จะนําวัสดุมายึดประกอบเขาเปน

อุปกรณไดอยางไร จะใชวิธีเชื่อมใชโบลต (bolting) หรือใชสารเคมีประสาน (adhesive) ดี เพื่อจะไดไม

กระทบกระเทอืนตอสมบัติทางกลและสมบัติอ่ืน ๆ ของวัสดุ บางครั้งจาํเปนตองเลือกใชการเชื่อมซึ่ง

หลีกเลี่ยงในการทําใหสมบัติทางกลของชิน้วัสดุลดลงไมได ก็ตองพิจารณาตออีกวาจะทําวิธีใดจงึจะลด

ผลเสียจากการเชื่อมได เปนตน ส่ิงเหลานีม้ีผลตอเศรษฐกิจของการเลือกใชวัสดุดวย 
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              5.1  ขอควรพิจารณาในการเลือกใชวัสดุ เมื่อคํานงึถงึปญหาของการออกแบบและการผลิต

แลวจะตองพจิารณาดังนี้ (มณฑล  ฉายอรณุ.  2537  :   6) ชนิดของวสัดุที่จะนาํมาใช คุณสมบัติของ

วัสดุชนิดตาง ๆ การบริการหลังการใชสําหรับวัสดุ จะมผีลคุณสมบัติของวัสดุไดและ วธิีตรวจสอบและ

ทดสอบ จะมผีลในการตัดสนิใจเลือกวัสดุดวย 

              5.2  เหล็กกลา และเหล็กกลาผสม นับเปนโลหะที่สําคัญในการสรางเครื่องมือเครื่องจักรกล

เพราะสามารถนําไปผานกรรมวิธีทางความรอน ทัง้แบบสมดุลและไมสมดุล เพื่อเปล่ียนแปลงลกัษณะ

โครงสรางภายใน  ซึ่งจะมีผลทาํใหเหล็กกลาและเหล็กกลาผสมมคุีณสมบัติทางกลแตกตางกนัไป 

(มณฑล  ฉายอรุณ.  2537  :  131 – 132) 

                      5.2.1  เหลก็กลา เปนโลหะผสมระหวางเหลก็และคารบอน ดังนัน้บางครั้งจงึเรียกวา

เหล็กกลาคารบอน  ซึง่โดยปกติจะประกอบดวยคารบอนนอยกวา  1.2% สวนโลหะอื่น ๆ ทีผ่สมอยู

นอยจนแทบจะไมมีความสําคัญ และอาจมีโลหะหรือธาตุบางชนดิที่เจือปนติดมาเนื่องจากกรรมวิธี

ผลิต เชน ซิลิคอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กาํมะถนั และทองแดง 

               สําหรับเหลก็กลาที่จะจาํแนกตามปริมาณคารบอนผสมนัน้ จะสามารถแบงออกไดเปน 3 

ประเภท คือเหล็กกลาคารบอนตํ่า (low carbon steel) มีคารบอนผสมอยูระหวาง 1.05 % ถึง 0.30% 

เหล็กกลาคารบอนปานกลาง (medium carbon steel) มีคารบอนผสมอยูระหวาง 0.30% ถึง 0.50 % 

และ เหล็กคารบอนสูง (hight carbon steel) มีคารบอนผสมอยูมากกวา 0.50% ถงึ 1.4% (วริทธิ์  อ้ึง

ภากรณ และ ชาญ  ถนัดงาน.  2537  :  36-37) 

                            5.2.1.1  เหล็กกลาคารบอนตํ่า มีใชงานมากทางดานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมและใน

งานโครงสราง เชน ใชทําโครงสรางตัวถงัรถไฟ ตัวถงัรถยนต สลักเกลียว แผนเหล็กชุบสังกะสีถา

เหล็กกลาชนิดนี้มีกาํมะถันอยูมาก เรียกวา เหลก็กลงึเสรี (free cutting steel) ซึ่งนยิมใชอยางมากใน

เครื่องทําเกลียวอัตโนมัติ   ในอุตสาหกรรมสวนมากใชเหล็กกลาชนิดนี้ทัง้แบบรีดรอนและรีดเย็น

เหล็กกลาที่ผานการรีดเยน็จะมีความตานแรงดี ตัดกลึงไดดี และมีขนาดแนนอนถาตองการใหผิวเหล็ก

ทนตอการสึกหรอก็ทาํไดโดยการชุบผิวแข็ง 

                            5.2.1.2  เหล็กกลาคารบอนปานกลาง สามารถนํามาชุบหรือเทมเปอร   ไดโดย

กรรมวิธีทางความรอนแบบทั่วไป ดังนัน้จงึมักใชงานที่ตองการความตานแรง และทนตอการสึกหรอ

ผลิตภัณฑเหลก็กลาผสมคารบอนปานกลางคือ   เพลาแกน   เพลาขอเหวี่ยง   กานสบู และชิ้นสวน

เครื่องจักรกลที่ตองการความตานแรงสงูกวาเหล็กกลาคารบอนตํ่า 

                             5.2.1.3  เหล็กคารบอนสูง ใชมากเมื่อผลิตภัณฑตองมีความแข็งและความตานแรง

สูง พรอมกันนัน้กท็นตอการสึกหรอไดดีดวย เหล็กกลาชนิดนี้จะตองผานกรรมวิธทีางความรอนกอนจึง

จะมีคุณสมบัติตามตองการ โดยปกตทิี่หาซื้อจากทองตลาดจะอยูในสภาพที่ผานการแอนนีลมาแลว 
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ดังนัน้เมื่อข้ึนรูปเรียบรอยแลวตองทาํกรรมวีทางความรอนเพื่อใหมีความแข็งตามตองการ เหล็กกลา

ชนิดนี้ใชทําเครื่องมือชนิดตาง ๆ เชน ดอกสวาน อุปกรณตัดเกลียวใน ดอกควานรู แบบพิมพและ

เครื่องมือตาง ๆ และมักใชทาํผลิตภัณฑทีต่องการความคม เชน มีด สกัด กรรไกร เปนตน นอกจากนั้น

ยังใชทาํลวดสปริงและสปริงอีกดวย 

    การใชเหลก็กลาคารบอนสูงมีขอควรระวังคือ ความแข็งและความตานแรงจะลดลงเมื่อ

อุณหภูมิสูงขึ้น  ซึ่งไมเหมาะกับการนาํไปใชทําเครื่องมือตัดบางชนดิที่ทาํงานดวยอุณหภูมิสูงและถา

นําไปชุบอาจเกิดการบิดเบี้ยวหรือแตกราวได ประการสุดทาย เหล็กกลาคารบอนสูงไดไมมากนกั 

          5.2.2  เหลก็กลาผสม นอกจากมคีารบอนผสม เปนหลักอยูแลวยังมีธาตุอ่ืนผสม เชน 

โครเมียม นกิเกิลวาเดียม โมลิบดีนัม ทงัสเตน และโคบอลต เปนสวนเหล็กกลาผสมถาจาํแนกตาม

ปริมาณโลหะหรือธาตุผสมอ่ืน จะแบงเปน 2 ประเภท ดังนี ้

                      5.2.2.1  เหลก็กลาผสมต่าํ มีโลหะหรือธาตุอ่ืนผสม นอยกวา 10 % 

                      5.2.2.2   เหลก็กลาผสมสงู มีโลหะหรือธาตุอ่ืนผสม มากกวา 10 % 

             นอกจากนี้ยังจําแนกเหลก็กลาและเหล็กกลาผสม ตามความสามารถในการนาํไป

ตกแตงดวยเครื่องจักร (machinability) คือ ไส กลึง เจาะ หรือตัดได 

   5.3  วัสดุกึ่งสําเร็จรูปจําพวกเหล็กที่มีในทองตลาด โรงงานเหลก็จะผลิตวัสดุกึ่งสําเร็จรูป

จําพวกเหล็ก สวนมากจะไดรูปรางตามมาตรฐานมาสูตลาด (มานพ  ตันตระบัณฑติย.  2537  :  60) 

           5.3.1  เหล็กแทง (bar steel) จําพวกแทงยาว กลม ส่ีเหลี่ยมจัตุรัส หกเหลี่ยม คร่ึง

วงกลม และเหล็กเสนแบบผลิตไดโดยการดึง รีดรอน ทบุข้ึนรูป เจียร หรือขัด 

           5.3.2  เหล็กมีรูปทรง (sectional steel) จําพวกเหล็กฉาก, เหล็กรูปตัวยู, เหล็กตัวแอล, 

เหล็กตัวที ผลิตโดยการรีดและดึง 

            5.3.3  เสนลวด (wire) ผลิตโดยการรีดและดึง 

            5.3.4  เหล็กแผน (sheet steel) ขนาดตาง ๆ ที่ถูกกําหนดเปนมาตรฐานคุณภาพนัน้

ข้ึนอยูกับการที่จะนําไปใชงาน เชน เหลก็แผนที่ขจัดสะเก็ดออกแลว แผนเหล็กที่อาบสังกะส ี อาบดีบุก 

ขนาดความหนาจะถูกกําหนดเปนเบอร เชนเหล็กแผนเบอร 19 จะหนาเทากับ 1 มิลลิเมตร 

            5.3.5  ทอเหล็ก เปนพวกที่มีตะเข็บจากรอยเชือ่ม และแบบไมมีรอยเชื่อม (seamless 

pipe) ที่ผลิตโดยการดึงชิน้สวนประกอบเลก็ ๆ จําพวก รู นอต หมุด สลักฝง สปริง แหวนรอง สกรูล็อก 

ตะปู และปนลอ็ก (pin)  

             5.3.6  เหลก็รูปพรรณ (profiles) ที่สามารถผลติโดยการรีดขึ้นรูป ซึ่งจะมีผิวสีน้าํตาล

ดํา หรือเรียกวาสะเก็ด (scale) ถาเปนแทงกลมจะเรียกตามภาษาการคาวา “เหลก็เพลาดํา” ถาเปน

เสนกลมมีผิวมันลื่นจะผลิตดวยการดึงจะเรียกวา “เหลก็เพลาขาว” มรีาคาถูก มีประสิทธิภาพสูง ความ
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แนนอนในการใชงานสูง การบํารุงสะดวก ในปจจุบัน จะกลาวไดวา เครื่องตนกาํลังในวงการ

อุตสาหกรรมเกือบทัง้หมด ใชมอเตอรเหนี่ยวนาํเกือบทัง้หมดของพลงังานไฟฟาที่ใชในรูปตนกาํลงั ซึ่ง

จะทาํใหเห็นความสาํคัญของมอเตอรไดอยางชัดเจน มอเตอรไฟฟาทาํงานโดยการเปลีย่นกาํลังทาง

ไฟฟาใหเปนกาํลังทางกล ซึ่งเกิดในสวนหมนุของมอเตอรโดยกระแสไฟฟา 

5.4  ระบบไฟฟา 

        5.4.1  โครงสรางของมอเตอรไฟฟาประกอบดวยสวนสาํคัญ 2 สวนคือ 

                   5.4.1.1  สวนทีอ่ยูกับที่ (stator) เปนสวนทีอ่ยูกับที่ของมอเตอรประกอดดวยแกน

เหล็กแผน (laminated core) อัดแนนเปนรูปทรงกระบอก และมีรอง (slot) สําหรบัใสขดลวดบรรจุอยู

ภายในฟอรมดานหนึง่ของแผนเหลก็จะฉาบดวยออกไซดหรือน้ํายาวานิช 

                    5.4.1.2  สวนที่เคลื่อนที่ (roter) มอเตอรไฟฟาโดยทั่ว ๆ ไปจะมีสวนทีเ่คลื่อนที่

อยางเดยีวก็คือแกนเพลา ซึง่จะวางอยูบนแบริ่ง 

         5.4.2 ประเภทของมอเตอรไฟฟากระแสสลับ มอเตอรไฟฟากระแสไฟสลับ โดยทัว่ไปมี

อยู 3 ประเภทคือ มอเตอรแบบเหนีย่วนาํ มอเตอรแบบซิงโครนัสและมอเตอรแบบมีคอมมิวเตอรและ

แปรงถาน แตที่มีใชในประเทศไทย จะใชมอเตอรแบบเหนีย่วนํา ซึ่งมอเตอรแบบเหนีย่วนําจะแยกตาม

เฟสของกระแสไฟฟาที่ใชไดเปน 2 ประเภท คือ 

                    5.4.2.1  มอเตอรไฟฟาแบบเหนีย่วนําหลายเฟส ซึง่แบงออกไดเปน 2 เฟสและ 3 

เฟส แตมอเตอรไฟฟาที่นาํมาใชในการสรางเครื่องจักรจะตองใชแรงมาสูง สวนมากจงึนิยมใชมอเตอร

ไฟฟาระบบเหนี่ยวนาํชนิด 3 เฟส ซึง่จะถูกสรางใหมีแรงมาสงูๆ ไดมอเตอรนี้จึงนาํมาใชงานไดหลาย

อยาง เชน เครื่องทุนแรงยกของ เครื่องกลึง เครื่องเจาะลิฟท ฯลฯ มอเตอรไฟฟาแบบ 3 เฟส มี

สวนประกอบคือ สวนที่อยูกับที่เปนเรือนเหลก็เหนี่ยวนาํและมีขดลวดฝงอยูในรอง (slot) ตอกนัอยู 3 

ชุด แตละชุดเรียกวาเฟส แตละเฟสจะทํามุมกัน 120 องศา 

 
 6. สมรรถนะ 
             สมรรถนะตามพจนานุกรมไทย ฉบับปรับปรุงใหม  พมิพคร้ังที่ 15 พ.ศ.2538 ไดใหความหมาย

ไวดังนี ้

สมรรถนะ  หมายถงึ  กาํลังความสามารถ, ความเชีย่วชาญ 

สําหรับประสิทธิภาพการทาํงานของเครื่องยนต หมายถึง  ความสามารถในการทํางานของ

เครื่องยนต  ซึ่งจําแนกออกได 2 ประเภทคือ  ประสิทธิภาพเชิงกล และประสิทธิภาพเชงิความรอน

(ประณต  กุลประสูตร, 2533 : 83) 
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สําหรับสมรรถนะของเครื่องยนต หมายถึง ความสามารถในการทาํงานของเครื่องยนต  ดังนัน้

ความสามารถของเครื่องยนต จึงเปนเครื่องบอกใหทราบถึง คุณลักษณะเฉพาะตวัของเครื่องยนตนัน้ๆ 

อันสามารถนาํมาใชเปนขอพจิารณาในการเลือกและใชเครื่องยนตไดอยางถกูตองตามวัตถุประสงค  

นอกจากนัน้การศึกษาองคประกอบตาง ๆ ที่เกี่ยวของโดยละเอียดแลวยังสามารถนาํมาใชปรับปรุงการ

ทํางานของเครื่องยนตใหดีข้ึนไดอีกดวย (ประณต  กลุประสูตร, 2533 :  59)  

               6.1 ประสิทธิภาพของเครื่องลับมีดกลึง หมายถงึ ความสามารถของเครื่องลับมดีกลึงที่

ออกแบบและสรางขึ้นมา  นัน้สามารถลับมีดกลึงในการลับมีดกลึงขนาด  3/8 x 3/8 x 8 นิ้ว  ในมมุคม  

มุมคาย  และมุมหลบ  ไดมมุตามตารางกาํหนดคาดังนี ้

       6.1.1  สมรรถนะในการลับมุมคม (CUTTING EDGE ANGLE)  หมายถงึ  สามารถ

ลับมีดกลึงมมุคมขางได 15 องศา และมมุคมหลังได 30 องศา 

       6.1.3  สมรรถนะในการลับมุมคาย ( RAKE ANGLE ) หมายถึง สามารถลับมดีกลึง

มุมคายหลังได 10 องศา และมุมคายขางได 12 องศา  

       6.1.2  สมรรถนะในการลับมุมหลบ ( RELIEF  ANGLE) หมายถึง สามารถลับมีด

กลึงมุมหลบขางได  6  องศา และมุมหลบหลังได 10 องศา 

 

                6.2.  สมรรถนะของเครื่องลับมดีกลึง  

                สมรรถนะ หมายถึง ความสามารถ (ราชบัณฑิตยสถาน.  2531  :  814) คือคุณสมบัติของ

เครื่องจักรที่เหมาะแกการจัดทําสิง่ใดสิ่งหนึง่  ดังนัน้สมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง จงึหมายถึง

เครื่องจักรประเภทใดก็ตามยอมจัดทําสิง่ตางๆ ไดดังนี ้  สามารถทํางานไดตามวัตถุประสงคตาม

ตองการ  เชนลับมีดกลึงได มุมคม มุมคาย และมมุหลบไดคามุมถูกตอง  มีความทนทานตอการใชงาน  

ประหยัดเวลา  มีความปลอดภัยสูง  บํารุงรักษาไดงาย   และใชไดสดวกครองตัว  ซึ่งสามารถจัดกลุม

สมรรถนะของเครื่องจักรได 4 ดาน ดังนี้( ชวลิต  เชียงกลู. 2538 : 6) 

     6.2.1  ดานกายภาพ หมายถงึ ขนาดของเครื่องลบัมีดกลึง กระทดัรัดสวยงามออกแบบ

แยกสวนติดตั้งประกอบไดมคีวามแข็งแรงปลอดภัยขณะใชงานและขนาดของเครื่องลับมีดกลงึ 

ออกแบบไดอยางเหมาะสม 

     6.2.2  ดานการออกแบบ หมายถึง ชิน้สวนทกุชิ้นทีน่ํามาประกอบเปนเครื่องลบัมีดกลึง 

ไดรับการออกแบบใหเหมาะสม กับลักษณะการใชงานของเครื่อง และสอดคลองกับสัดสวนรูปรางของ

คนไทย 
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     6.2.3  ดานการบํารุงรักษา หมายถงึ การบํารุงรักษากอนการปฏิบัติงานทําไดอยาง

เหมาะสม การประกอบชิ้นสวนทุกชิน้ ไมกอใหเกิดการชํารุดเสียหาย ถาชํารุดก็สามารถซอมแซมไดงาย 

ทั้งนี้เพราะวัสดุทุกชิน้หาไดงายและราคาถกู 

                       6.2.4  ดานการนาํไปใชงาน หมายถงึ ผูปฏิบัติงานหนึง่คนก็สามารถใชลับมีดกลึงใน

มุมคม มุมคายและมุมหลบได 

 
7. งานวิจัยทีเ่กี่ยวของ   
                 ตอศักดิ์  เสมอเหมือน ( 2547 : 44 ) ไดทําการศึกษาและทดลองเกีย่วกบั  ปจจยัในงานกลงึ

ที่มีผลตอผิวเหล็กกลา  พบวา ปจจัยสาํคัญที่ทาํใหเกิดกระบวนการกลึงขึ้นไดนัน้  ไดแก อัตราปอน 

(Feed Rate) ความเร็วตัด (Cutting  Speed) ระยะปอนลึก (Depth of Cut) มีดกลึง (Cutting Tool) 

และชิ้นงานทีต่องการทาํการตัดเฉือน (Work Piece) จากการทดลองสรุปผลไดวา  ในการนําชิน้งานมา

ผานกรรมวิธี การขึ้นรูปโดยการกลึงปอกนัน้สงผลตอคุณสมบัติทางกลของชิ้นงาน  ปจจัยที่มีผลอยาง

เห็นไดชัดคือ ความเร็วรอบ (Speed) และน้ําหลอเยน็ (Coolant) 

                 พทุธิพงษ  ปยจนัทร ( 2548 : 60 )  ไดทําการศึกษาวิจยัเกีย่วกับปจจัยทีม่ีผลตอผิวของงาน

กลึง พบวา การสึกหรอของมดีกลึงมีผลตอความหยาบผวิของชิ้นงานกลึง  สวนการหลอเย็น (Coolant)

นั้นจะสงผลตอความหยาบผิวมากกวาตัวอื่นอยางเห็นไดชัด     

                 สกล  นันทศรีวิวัฒน (2543 : ไมปรากฏเลขหนา) ไดทาํการวิจัยเรื่อง การพฒันาเครื่อง

หยอดขนมทองหยอด  โดยการวัดสมรรถนะ 4 ดาน  และประสิทธิภาพ 1 ดานโดยใหผูเชี่ยวชาญเปน

ผูตอบแบบประเมินซึง่ไดแก  ดานลักษณะทางกายภาพ  ดานลกัษณะการใชงาน  ดานลักษณะการ

บํารุงรักษา  ความเหมาะสมดานการนําไปใชงาน และประสทิธิภาพเครื่องหยอดขนมทองหยอด  

ผลการวิจยัปรากฏวา  ลักษณะทางกายภาพ  ลักษณะการใชงาน  ลักษณะการบํารุงรักษา  ความ

เหมาะสมดานการนาํไปใชงาน และประสทิธิภาพเคื่องหยอดขนมทองหยอดอยูในเกณฑดี 

                ชวลิต  เชียงกุล (2540 : ไมปรากฏเลขหนา) ไดสรางเตาหลอมละลายอลูมิเนีย่มขนาด 1 

กิโลกรัม แลวประเมนิสมรรถนะของเตาหลอมละลายอลูมิเนี่ยมขนาด 1 กิโลกรัม โดยผูเชี่ยวชาญ

ทางดานงานหลอม หลอโลหะ  จํานวน 10 คน  จากการดําเนนิการวิจยั ผูวิจัยไดประเมินสมรรถนะใน

ลักษณะทางกายภาพ  ลักษณะทางดานการใชงาน  ลักษณะการบาํรุงรักษา  สมรรถนะการหลอม

ละลายและความเหมาะสมในการนําไปใชงาน 

                สุวรรณ  โตรัศมี (2540 : ไมปรากฏเลขหนา) ไดพัฒนาเครื่องชวยผอนแรงครัทชรถยนต

บรรทุกขนาดเล็ก  ขนาดแรงกดแปนครัทช  20 ปอนด  และผูวิจัยไดประเมินสมรรถนะของเครือ่งชวย

ผอนแรงครัทชรถยนตบรรทุกขนาดเล็ก  ขนาดแรงกดแปนครัทช  20 ปอนด  โดยผูวิจัยไดแตงตั้ง
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ผูเชี่ยวชาญดานยานยนต จาํนวน 4 คน  ซึ่งประเมนิสมรรถนะในดานลักษณะทางกายภาพทั่วไป  

ลักษณะการใชงาน  ลักษณะการบํารุงรักษา  ความเหมาะสมดานการนาํไปใชงานและการกด

แปนครัทช 

 
               งานวิจัยตางประเทศ 
             พี  ววิคินสนัและคณะ ( 1996 : ไมปรากฏเลขหนา )  ไดทําการวิจยัเกีย่วกับการวเิคราะห

ตัวแปลการศึกหรอของผิวเครื่องมืองานกดัในงานกัดละเอียด  โดยมีความมุงหมายของการวจิัยเพือ่

ศึกษาชนิดของตัวแปรที่จะมผีลตอการสึกหรอของเอ็นมลิล (End Mill) งานกดัละเอียด  จาก

ผลการวิจยัพบวาตัวแปรทีม่ีผลตอการสกึหรอของเอน็มิลล  ไดแกความเร็วตัด (cutting speed )  

ความเร็วปอน ( feed velocity )  ความลึกในการตัดเฉือน ( depth of cut)  อัตราการปอนตอฟน 

( feed per tooth)  ระยะทางในการตัดเฉือนและคุณสมบัติ ทางโลหะวิทยาของเอน็มิลล  ที่ไดจากการ

วิจัย ปรากฏวา  ถาโครงสรางหลักของเอน็มิลลเปนมารเทนไซดและคารไบด จะมกีารสลายตัวแตกตาง

กัน  โครงสรางที่มีการสลายตัวของคารไบดสม่ําเสมอและมีขนาดไมแตกตางกนัมากนกั  จะสงผลตอ

การสึกหรอเนือ่งจากการเฉอืนนอยกวาเอน็มิลลทีม่ีคารไบดขนาดใหญที่มีการสลายตัวไมสม่ําเสมอ  

โครงสรางมารเทนไซดของเหล็กกลารอบสูงจะมีความแข็งมาก   

               โฮลดอน เจ สวิเนสเตียน ( 1991 : ไมปรากฏเลขหนา)  ไดทําการวิจยัเกีย่วกับการเลือกใช

วัสดุเครื่องมือตัดในกระบวนการตัดเฉือนโลหะ  โดยมีความมุงหมายของการวิจยัเพื่อศึกษาปจจยัตางๆ 

ที่มีผลตอการเลือกใชเครื่องมือตัดเฉือนโลหะในงานอุตสาหกรรม  จากผลการทดลองพบวา  ปจจัยที่มี

ผลตอการเลือกใชเครื่องมือตัด  ไดแก  รูปรางทรงเลขาคณิต (รูปรางและขนาดตาง ๆ ของมีด)  วัสดุ

ของมีดตัด  สารเคลือบผิวดามมีดที่ใชจบัยึด  ชนิดของวัสดุของชิ้นงานที่จะทาํการผลิต  และที่สําคัญ

คือเงื่อนไขในการตัดเฉือน  จําแนกเปนรัศมีโคง  ปลายมีด  มุมต้ังมีด  มุมคาย  มุมหลบ  มุมล่ิม  ความ

ลึกในการตัด  อัตราปอน (รอบ/นาที)  ความเร็วปอน (มลิลิเมตร / นาที)  และความเร็วตัด (มิลลิเมตร / 

นาที ) 

            สรุป  งานวิจยัที่เกีย่วของกับการพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง  งานวิจยัที่เกี่ยวของกับการชบุแข็ง

เหล็กกลา  และงานวจิัยที่เกี่ยวของกับการศึกษาประสทิธิภาพและสมรรถนะของเครื่องจักร  ผูวิจัยมี

แนวคิดที่จะทาํการวิจัยเรื่อง  การพฒันาเครื่องลับมีดกลึง โดยใชหนิเจียระไนที่มีขายอยูตามรานทั่วๆ 

ไป นํามาติดตั้งกับโตะเครื่องจักร แลวสรางอุปกรณที่ใชในการจับยึดมดีกลึง  ที่สามารถปรับหมนุองศา

ได 3ทิศทางเปนวงกลม  มายึดติดกับโตะ ดานหนาเครื่องเจียรไน  โดยมีความมุงหมายของการวิจยัเพื่อ 

พัฒนาเครื่องลับมีดกลึงใหสามารถจับมดีกลงึในขณะที่ทาํการเจียระไนไดอยางแนนหนา  โดยผูวิจัยจะ

ทําการหาประสิทธิภาพของเครื่องในการลบัมีดกลึง มุมคม  มุมคาย  และมุมหลบ ไดคาตรงกบัคาที่
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กําหนดให และในสวนของสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง  ผูวจิัยจะทําการศึกษาใน 4 ดาน ไดแก  

ดานลักษณะทางกายภาพ  ดานลกัษณะการออกแบบ  ดานลกัษณะการบาํรุงรักษา  และดานการ

นําไปใชงาน และประเมินโดยผูเชี่ยวชาญที่เกีย่วของทางดานเครื่องกล  ซึ่งผูวิจัยคาดวา  ผลการวจิัยใน

คร้ังนี้ จะเปนแนวทาง ในการพัฒนาเครื่องลับมีดกลงึใหสามารถลับ เครื่องมือตัดเฉือนอื่นๆ ไดในคราว

ตอๆ ไป 



บทที่  3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
         ในการวิจัยเรื่องการพัฒนาเครื่องลับมีดกลึงเปนการวิจัยเชงิทดลอง (experimental research)  ทีม่ี

ความมุงหมายการวจิัยเพื่อพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง ทดลองลับมีดกลึงตามตารางปรับต้ังเครื่องและประเมนิ

สมรรถนะเครือ่งลับมีดกลึง  ซึ่งการสรางเครื่องและทดลองเครื่องผูวิจัยดําเนินการเองสวนการประเมิน

สมรรถนะเครือ่งนัน้ใหผูเชีย่วชาญดานเครือ่งกลประเมนิสมรรถนะดานเครื่องลับมีดกลึงและดานกายภาพ  

ซึ่งผูวิจยัไดดําเนินการดังนี ้

1. การศึกษาขอมลูพื้นฐานที่ใชในออกแบบ 

2.  กําหนดวัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ ที่ใชในการสรางเครื่องลับมีดกลึง 

3. กําหนด ระยะเวลา และสถานทีท่ี่ใชในการสรางเครื่องลบัมีดกลึง 

4. การดําเนินการวิจัย 

5. การสรางแบบประเมินประสทิธิภาพและสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง 
6. การจัดกระทําขอมูลและการวิเคราะหขอมลู 

 
1 การศึกษาขอมูลพื้นฐานทีใ่ชในการวจิยั 

       การหาขอมลูพื้นฐานทีใ่ชในการวิจัย  ผูวจิัยไดทําการศึกษาหาขอมูลเพื่อใชในการกาํหนด

รายละเอียดสมรรถนะเครื่องลับมีดกลงึ เพื่อใชในการสรางเครื่องลับมีดกลึง ใชในการทดลองลบัมีดกลึงตาม

ตารางปรับต้ังเครื่อง ใชในการสรางคูมือการใชงานเครือ่งลับมีดกลึง ใชในการสรางแบบประเมนิสมรรถนะ

เครื่องลับมีดกลึงและใชในการประเมินสมรรถนะเครื่องลบัมีดกลึง ผูวิจยัดําเนนิการดังนี ้

               

        1.1 การศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกีย่วของ  ผูวิจัยไดทาํการศึกษารายละเอียดเนื้อเร่ืองตอไปนี้ 

                      1.1.1  เครื่องกลึง 

                      1.1.2  หลกัการออกแบบเครื่องจักร 

                      1.1.3   มีดกลึงและเครื่องเจียระไน 

                      1.1.4  วัสดุ อุปกรณที่ใชในการสรางเครื่องลับมีดกลงึ 

                      1.1.5  งานวิจยัที่เกี่ยวของ  

            1.2  การสัมภาษณผูเชี่ยวชาญดานงานกลึง  ผูวิจัยดําเนนิการดังนี ้ 

                     1.2.1  ขอหนงัสือจากบัณฑติวิทยาลัยที่ออกใหเมื่อวันที ่15 มีนาคม 2550  ไปมอบใหนาย 

สมาน  รุงเรือง ผูเชี่ยวชาญดานการกลงึ เพือ่นัดหมายวัน เวลาและสถานที่ในการสัมภาษณ 
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       1.2.2  สัมภาษณนาย สมาน รุงเรือง ผูเชี่ยวชาญทางดานการกลงึในเดือนเมษายน 2550   ซึง่

ผูวิจัยทําการสมัภาษณผูเชี่ยวชาญดานการกลึงดวยตวัเอง คําถามที่ใชในการสัมภาษณผูเชี่ยวชาญดานการ

กลึงเนนการถามในเรื่องปญหาในการลับมดีกลึงทีน่ํามาใชในการกลึงงาน  วธิีการลับมีดกลึงที่ทาํอยูใน

ปจจุบัน 

 
  2   กําหนด วัสดุ อุปกรณ เครื่องมือที่ใชในการสรางเครื่องลบัมดีกลึง 
            2.1  วสัดุ 

                   2.1.1  แผนเหลก็ st 37ขนาด 120 x 250 x 8 มม. จํานวน 2 แผน 

                   2.1.2  แผนเหลก็ st 37ขนาด 150 x 200 x 10 มม. จํานวน 1 แผน 

                   2.1.3  แผนเหลก็ st 37ขนาด 300 x120 x10 มม. จํานวน 1 แผน 

                   2.1.4  แผนเหลก็ st 37ขนาด 80 x110 x15 มม. จาํนวน 2 แผน 

                   2.1.5  แผนเหลก็ st 37ขนาด 65 x115 x 25 มม. จํานวน 2 แผน 

                   2.1.6  แทงเหลก็ st 45 ขนาด 30 x 30 x110 มม. จํานวน 2 ทอน 

                   2.1.7 เพลาทองเหลือง Ø 30 มม.x 120 มม. จํานวน 1 ทอน 

                   2.1.8  เหล็กกลอง  ขนาด 40 x 40 x130 มม. จาํนวน 4 ทอน 

                   2.1.9  เหล็กหลอตามแบบ 1 ชิ้น   

                   2.1.10  ชุดจับมีดกลึงแบบปรับองศาได 4 ทิศทาง จํานวน 1 ชุด 

                   2.1.11  ชุดหินเจียระไน ขนาด 120 x 25 มม.จํานวน 1 ชดุ 

                   2.1.12 สวทิชปดเปด จํานวน 1 ชุด 

            2.2   เครื่องมือและอุปกรณ 

                    2.2.1  เครื่องเชื่อมไฟฟาพรอมอุปกรณ จาํนวน 1 ชุด 

                    2.2.2  เครื่องกลึงโลหะพรอมอุปกรณ จํานวน 1 เครื่อง 

                    2.2.3  เครื่องกัดโลหะพรอมอุปกรณ จํานวน 1 เครื่อง 

                    2.2.4  เครื่องเจาะ ต้ังพืน้พรอมอุปกรณ จาํนวน 1 เครื่อง 

                    2.2.5  เครื่องเลื่อยสายพานพรอมอุปกรณ จํานวน 1 เครื่อง 

                    2.2.6  ปมลม จํานวน 1 เครือ่ง 

                    2.2.7  กาพนสี พรอมอุปกรณ จํานวน 1 เครื่อง 

                    2.2.8  เครื่องเจียระไนแบบมอืถือ จํานวน 1 เครื่อง 

                    2.2.9  ชุดทําเกลียว จํานวน 1 ชุด 
  3   กาํหนดระยะเวลาและสถานทีท่ี่ใชในการสรางเครื่องลับมีดกลึง 



 44 

                 สถานที่สําหรับการทดลองงานวิจยัครั้งนี้ผูวจิัยไดใช ศูนยวิทยาศาสตรเพื่อการศึกษา เขต

คลองเตย กรุงเทพฯ   

                  ระยะเวลาการวจิัยครั้งนี้ผูวิจัยดําเนนิการสรางเครื่องลับมดีกลึงในเดือน เมษายน 2550  ถงึ 

กรกฎาคม 2550  เปนระยะเวลา 4 เดือน 

                                 
4   การดําเนนิการวิจัย   
                ในการวิจยัครั้งนีไ้ดแบงกระบวนการวิจัยออกเปน 3 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนที่ 1 ประกอบดวยการรับรู

ปญหา  ศึกษารายระเอียดและออกแบบสวนตางๆ  ของเครื่องลับมีดกลึง  ข้ันตอนที่ 2 การตรวจแบบโดย

ผูเชี่ยวชาญและทําการปรับปรุงแกไขตามคําแนะนํากอนจะทําการสราง  ข้ันตอนที ่3 การสรางเครื่องลับมีด

กลึง เพื่องานวจิัยและประเมนิผลหาประสทิธิภาพและสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึงดังภาพประกอบ  35 
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ภาพประกอบ 35   แสดงขั้นตอนการดําเนนิงาน 

              ข้ันตอนที ่1 การออกแบบสวนประกอบตางๆ ของเครื่องลับมดีกลึง  จะประกอบไปดวย  การรับรู

ปญหา  การศึกษารายละเอยีดเพื่อหาขอมูลในการออกแบบ  และการออกแบบสวนตางๆ ของเครือ่งลับมีด

กลึง ซึง่เปนกระบวนการสุดทายของการทดลอง ในขัน้ตอนที ่1 ผูวิจยัไดรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1. ศึกษาปญหาและความตองการของการใชเครื่องลับมีดกลึง จากชางที่มีประสบการณการ

กลึงตามโรงกลึงขนาดกลาง 

2. ศึกษาคนควาจากหนงัสือ  วารสารและตํารา  ที่เกีย่วของกับเครื่องลับมีดกลึง 

3. ศึกษาคนควาจากเอกสาร  ตําราที่เกี่ยวของกับการออกแบบชิ้นสวนเครื่องจักรกล 

ศึกษารายละเอียดตางๆที่ใชในการ
ออกแบบและพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง 

ออกแบบเบื้องตนในการสราง
เครื่องลับมีดกลึง 

สรางเครื่องลับมีดกลึงตาม
แบบที่กําหนดไว 

ผูเชี่ยวชาญตรวจแบบกอนการสราง 

วิเคราะหขอมูลเปรียบเทยีบเพื่อ
หาสมรรถนะ 

ประเมินสมรรถนะโดยผูเชี่ยวชาญ 

ปรับปรุงแกไข 

ปรับปรุงแกไข 
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4. ศึกษาคุณสมบัติตางๆ ของเครื่องลับมีดกลึง  เพื่อจัดหาวัสดุที่เหมาะสาํหรับการนาํมาผลิต

เปนชิน้สวนตางๆ ของเครื่องลับมีดกลึง 

5. ออกแบบรางแบบและเขียนแบบชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องลับมีดกลึง ( ภาคผนวก จ ) ในการ

เขียนแบบผูวิจยัไดดําเนนิการเขียนแบบเปนรายละเอียด  แบบภาพประกอบและภาพแยกชิ้น  ซึง่มี

รายละเอียดดงันี ้

                 โครงสรางเครื่องลับมีดกลึง  ประกอบดวยโตะเหลก็ ทีม่ีขนาดสูง 65 เซนติเมตร กวาง 45 

เซนติเมตร ยาว  50 เซนติเมตร  หุมดวยเหล็กแผนเบอร 18 ที่ดานบน ดานขางและดานหลัง  มีความแข็งแรง

ตอการรองรับ การจับยึดและรับน้ําหนักเครื่องเจียรไนและอุปกรณจับมีดกลึงไดอยางดี 

                  ชดุหินเจยีรนัย ผูวิจัยไดเลือกหินเจียรนยั แบบที่มีลอหินอยู ดานขางของมอเตอร 2 ขาง เพื่อให

สามารถลับมดีกลึงไดทั้ง แบบละเอียด และแบบหยาบ  นํามาออกแบบติดตั้งที่โตะเหล็กที่เตรียมเอาไว                   

อุปกรณจับมีดกลึง ผูวิจัยไดเลือกใชแบบหวักลม 4 จับ เนื่องจากวามีดกลึงมีลักษณะเปนแทงยาว  

หนาตัดเปนรูปส่ีเหลี่ยมจัตุรัส  และสามารถปรับหมนุองศาได 3 ทิศทาง เพื่อความสะดวกในการปรับองศาได

อยางแมนยาํ   

                 สวนประกอบอื่นๆ ของเครื่องลับมีดกลึง ประกอบดวย  แปนเกลยีว  แทนยึด  น็อต  สกรู และมือ

หมุน  สายไฟ สวิทชไฟฟา 

                 สายไฟ ผูวิจัยเลอืกใชสายไฟชนิด VCT ตัวนาํไฟฟาทาํดวยทองแดงหุมดวยฉนวน PVC ใชติดตั้ง

ในงานเครื่องจกัรกลตางๆ ได  ซึง่ทนอุณหภมูิไดสูงถึง 60 องศาเซลเซยีส  ใชกับแรงดนัไฟฟาได 750 โวลท 

ขนาด 2 x 2.5 มม. 

                สวทิชไฟฟา  ผูวจิัยเลือกใชสวทิชไฟฟาแบบ SAFETY  BREAKER  ใชกับไฟฟา 220 โวลท 15 

แอมป เปดและปดดวยมือ เพื่อนาํกระแสไฟไปเลี้ยงมอรเตอรแลดเองอัตโนมัติ  เมื่อวงจรไฟฟามีปญหา 

                 ข้ันตอนที่ 2 การดําเนินการสรางสวนประกอบตาง ๆ ของเครื่องลับมีดกลึง แลวนํามาประกอบเขา

ดวยกนั เพื่อเตรียมการทดสอบ 

                 ข้ันตอนที่ 3 สรางสาํหรับงานวิจัยเพื่อประเมินสมรรถนะของเครื่องลบัมีดกลึง  ที่ผูวจิัยได

ออกแบบสรางขึ้น โดยสอบถามความคิดเหน็จากผูเชี่ยวชาญ  

 
5   การสรางแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง 
            5.1   ศึกษาวธิีการและขอมูลจากเอกสาร  ตําราและงานวจิยัที่เกี่ยวของ  เพื่อเปนแนวทางในการ

สรางแบบประเมินสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง 

               5.2   สรางแบบประเมินสมรรถนะของเครื่องลบัมีดกลึง   โดยผูวิจัยสรางแบบประเมินเปนแบบ

กรอกขอมูลตัวเลขที่วัดไดจากการทดลองหาสมรรถนะของเครื่องลับมดีกลึงในการลบัมุมได 3 มุม คือ มุมคม  
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มุมคาย  และมุมหลบ  เพื่อประเมินสมรรถนะในดานเครื่องลับมีดกลึง โดยกาํหนดเกณฑในการทดสอบและ

แปรความหมายขอมูลทางดานการประเมินสมรรถนะ  ดังตอไปนี ้

                 5.2.1  เกณฑในการทดสอบเครื่องลับมีดกลึง 

                           5.2.1.1  ทําการทดสอบลับมีดกลึง ใหไดมุมคม  มมุคาย  และมมุหลบ ซ้าํหลาย ๆ คร้ัง 

                           5.2.1.2  ทําการวัดคามมุมีดที่ลับโดยเครื่องลับมีดกลึง โดยบันทึกคามุมคม  มมุคายและ

มุมหลบลงในตารางแบบทดสอบสมรรถนะเครื่องลับมดีกลึง 

                           5.2.1.3 นาํผลที่ไดมาวิเคราะหหาคาเฉลี่ยเลขคณิต  แลวทาํการเทียบกับเกณฑสมรรถนะ

ของมุมในการลับมีดกลึงตามตารางที่กาํหนด 

                 5.2.2  เกณฑในการแปลความหมายขอมูล 

                            5.2.2.1  เกณฑในการแปลความหมายการลับมุมคมขาง 

                                         เกณฑของมุมคมขาง 15 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมคมขาง 14 , 16 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมคมขาง 13 , 17 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 

                                         เกณฑของมุมคมขาง 12 , 18 องศา มสีมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                        เกณฑของมมุคมขาง 12 , 18 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได 

                            5.2.2.2  เกณฑในการแปลความหมายการลับมุมคมหลัง 

                                         เกณฑของมุมคมหลัง 30 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมคมหลัง 29 , 31 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมคมหลัง 28 , 32 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 

                                         เกณฑของมุมคมหลัง 27 , 33 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                        เกณฑของมมุคมหลงั 26 , 34 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได 

                           5.2.2.3  เกณฑในการแปลความหมายการลับมมุคายขาง 

                                         เกณฑของมุมคายขาง 12 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมคายขาง 11 , 13 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมคายขาง 10 , 14 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 

                                         เกณฑของมุมคายขาง  9 , 15 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                         เกณฑของมุมคายขาง  8 , 16 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได    

                            5.2.2.4  เกณฑในการแปลความหมายการลับมุมคายหลงั 

                                         เกณฑของมุมคายหลงั 10 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมคายหลงั 9 , 11 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมคายหลงั 8 , 12 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 
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                                         เกณฑของมุมคายหลงั  7 , 13 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                         เกณฑของมุมคายหลงั  6 , 14 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได 

                           5.2.2.5  เกณฑในการแปลความหมายการลับมมุหลบขาง 

                                         เกณฑของมุมหลบขาง 6 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมหลบขาง 5 , 7 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมหลบขาง 4 , 8 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 

                                         เกณฑของมุมหลบขาง  3 , 9 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                         เกณฑของมุมหลบขาง  2 , 10 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได 

                           5.2.2.6  เกณฑในการแปลความหมายการลับมมุหลบหลัง 

                                         เกณฑของมุมหลบหลงั 10 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมหลบหลงั 9 , 11 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมหลบหลงั 8 , 12 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 

                                         เกณฑของมุมหลบหลงั  7 , 13 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                         เกณฑของมุมหลบหลงั  6 , 14 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได 

 

            5.3  สรางแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึงที่ประกอบดวยคําชี้แจงและขอแนะนาํซึ่งมี

รายละเอียดคาํถาม 2 ตอน ดังตอไปนี้ 

  ตอนที่ 1 เปนการประเมินแบบมาตราสวนประมาณคา  (Rating Scale) ซึ่งกาํหนดคาคะแนน 

(Weight) ออกเปน   5  ระดบั ตามวิธีของลิเคอทร  (รววีรรณ  ชินะตระกูล. 2538 : 92)  

                ตอนที ่ 2 เปนแบบปลายเปดสาํหรับผูตอบแบบประเมินแสดงขอคิดเห็นเพิ่มเติมและให

ขอเสนอแนะตางๆ ของผูเชี่ยวชาญดานการกลึง เพื่อการปรับปรุงสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง ซึ่งเปน

ขอเสนอแนะดานเครื่องลับมดีกลึงและการกลึงชิน้งาน 

               5.4  สวนการปรับปรุงแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง  ผูวจิัยไดดําเนนิการเดือนกรกฎาคม 

2550  โดยนําแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึงไปขอคําแนะนําจาก ผูเชี่ยวชาญดานการสราง

เครื่องจักร และ ผูเชีย่วชาญดานโรงกลึง เพื่อปรับปรุงภาษาทางดานเทคนิคแลวปรับปรุงแกไข จากนัน้จงึนาํ

แบบประเมินสมรรถนะเครือ่งลับมีดกลึงไปขอคําแนะนาํจาก  ผูเชี่ยวชาญดานการวัดผล  เพื่อปรับปรุงดาน

การประเมนิผลสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึงตอไปประชากร 
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    5.5  กาํหนดเกณฑการประเมินดานสมรรถนะเครื่องลบัมีดกลึง  เปนแบบมาตราสวนประมาณคา

(Rating Scale) ซึ่งกาํหนดคาคะแนน (Weight) ออกเปน 5 ระดับ  ตามวิธีของลิเคอรท (พวงรัตน  ทวีรัตน.

2540 : 114) 

                          คะแนน                                   แปลความ 

       5      หมายถึง           ผลการประเมนิในระดับดีมาก 

                                         4      หมายถงึ           ผลการประเมินในระดับดี 

                                         3      หมายถงึ           ผลการประเมินในระดับพอใช 

                                         2      หมายถงึ           ผลการประเมินในระดับควรปรับปรุง 

                                         1      หมายถงึ           ผลการประเมินที่ใชไมได 

                  5.6   การกาํหนดเกณฑในการแปลความหมายขอมูลทางดานสมรรถนะ  ดังตอไปนี ้

 

                                 คาเฉลี่ยระหวาง                             ความหมาย 

   4.51 – 5.00                  ผลการประเมนิในระดับดีมาก 

   3.51 – 4.50                  ผลการประเมนิในระดับดี 

   2.51 – 3.50                  ผลการประเมนิในระดับพอใช 

   1.51 – 2.50                  ผลการประเมนิในระดับตองปรับปรุง 

   1.00 – 1.50                  ผลการประเมนิในระดับใชไมได  

                             

 

                 5.7  การนําเสนอขอมูลจากแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลงึ  ผูวิจัยไดนาํเสนอดังนี ้

                        5.7.1  เสนอเปนการบรรยายเกีย่วกับคาเฉลี่ยของสมรรถนะ ในการลับมีดกลังใหไดมุมคม  

มุมคาย และมมุหลบ ของเครื่องลับมีดกลึงที่พัฒนาข้ึน โดยเทียบกับตารางกําหนดคา 

                        5.7.2  การนําเสนอการวิเคราะหขอมูลทางสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง 

                                  5.7.2.1  เสนอเปนการบรรยายเกีย่วกับสมรรถนะ  ทัง้ 4 ดาน  ของเครื่องลบัมีดกลึง  

ตารางแปลความหมายเกี่ยวกับขอมูลที่เปนการประเมินผลหาสมรรถนะของผูเชีย่วชาญจํานวน 8 ทาน 

                                  5.7.2.2  สวนขอมูลจากคําถามปลายเปดแสดงความคิดเหน็อสิระของผูเชี่ยวชาญ  

ผูวิจัยนําคําถามและขอเสนอแนะมารวบรวม  จากนั้นเรยีงลําดับเสนอเปนขอ  จากขอที่มีความถี่ของผูตอบ

มากที่สุด  ไปจนถงึนอยที่สุดตามลําดับ 
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6  การจัดกระทําขอมลูและวิเคราะหขอมูล   
              การจัดกระทําขอมูลและวิเคราะหขอมูลผูวิจยัไดทําในเดือน สิงหาคม 2550  ซึ่งในการวิจยัครั้งนี้

เปนการประเมินสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง โดยนาํขอมูลที่ไดในแบบประเมินสมรรถนะทั้งหมดมา

ดําเนนิการดวยวิธทีางสถิติดังตอไปนี ้

              1. ความคิดเหน็ของผูเชี่ยวชาญดานเครื่องกล  เกีย่วกบัสมรรถนะประกอบดวย  ลักษณะทาง

กายภาพทั่วไป  ลักษณะการออกแบบ  ลักษณะการบํารุงรักษา  ความเหมาะสมดานการนําไปใชงาน 

  2.   นาํคะแนนที่ไดมาคาํนวณ 

                     2.1   หาคาเฉลี่ยเลขคณิต ใชสูตร 

                                              คาเฉลีย่เลขคณิต 

                                                   X =  ΣX 

                                                            n 

                                 เมื่อ  X      คือคาคะแนนเฉลีย่ 

                                       ΣX    คือผลรวมของคะแนนทัง้หมด 

                                        n      คือจํานวนขอมูลทั้งหมด 

 

                       2.2    คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานโดยใชสูตร 

 

                                     SD = √  nΣX² – (ΣX)² 

                                                          n(n-1) 

                               เมื่อ  SD  คือ สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของกลุมตัวอยางประชากร 

                                     ΣX²คือ ผลรวมของขอมูลทัง้หมดยกกาํลงัสอง                                      

                                     ΣX   คือ  ผลรวมของขอมูลทัง้หมด 

                                         X   คือ  ขอมูลแตละจํานวน 

                                         n   คือ  จํานวนของกลุมตัวอยางประชากร 
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                        2.3   สถิติทีใ่ชทดสอบสมมติฐาน 

                               โดยใชสถิติ t – test  for  independent samples โดยใชสูตร (สุวัฒน  วัฒนวงศ. 2527 : 127) 

 

  

          

 

 

                         เมื่อ         t   คือ  คาสถิติที่ใชพิจารณาใน t - distribution 

                                      X   คือ  คาเฉลี่ย 

     S   คือ  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

                                      μO  คือ  ขนาดของกลุมตัวอยาง 

     n    คือ  จํานวน  

 

t  = X  - μO    

           S  

 √n 



บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
              ผูวิจยัไดดําเนนิการวิจัยตามขัน้ตอน  ซึ่งประกอบดวย  การศึกษารายละเอียดตางๆ เกีย่วกับ

งานกลงึและการพัฒนาเครื่องลับมีดกลงึ  การรางแบบเขียนแบบและคํานวณชิน้สวนเครื่องลับมีดกลึง  

การดําเนินการสรางเครื่องลบัมีดกลึง  การสรางแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง  การสรางคูมือ

การใชงานเครือ่งลับมีดกลึงเสร็จแลว  ดังนัน้ผูวิจยัจึงไดนําขอมูลการทดสอบสมรรถนะของเครื่องลับ

มีดกลึงที่พัฒนาขึ้น  มาทําการวิเคราะหดังนี ้

            
1.ผลการวิเคราะหขอมลูของเครื่องลับมีดกลึง 
             ผลการประเมินสมรรถนะของเครือ่งลับมีดกลึง  จากผูเชี่ยวชาญจาํนวน  5  คน  คือ

ผูเชี่ยวชาญทางดานเครื่องกล  4  คน ผูประกอบการงานดานวิศวกรรม  1  คน ( ภาคผนวก ข)  โดย

ประเมินสมรรถนะออกเปนดาน ๆ ดังนี ้

1. ดานการนาํไปใชงาน  ซึ่งจาํแนกความสามารถออกเปน 3 ดานดังนี ้

       1.1    ความสามารถในการลับมุมคม 

       1.2   ความสามารถในการลับมุมคาย 

       1.3   ความสามารถในการลับมุมหลบ  

             

              2.   ดานลักษณะทางกายภาพ 

              3.   ดานลักษณะการออกแบบ 

              4.   ดานลักษณะการบํารุงรักษา 

 
2. การประเมินสมรรถนะดานการนําไปใชงานเครือ่งลับมีดกลงึ 

       จากการทดลองนํามีดกลึงมาทาํการลับโดยใชเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึน้มา  

       ผลการวเิคราะหสมรรถนะดานการนําไปใชงานเครื่องลับมีดกลึง  จํานวน 10 คร้ังแลวนาํ

คาเฉลี่ยมาแสดงในตารางดงัตอไปนี ้
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ตาราง 2 ผลการทดสอบคามุมคม 

  n = 10                       x  =  4.30                                                     x  =  4.40 

ตาราง 3 ผลการทดสอบคามุมคาย 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมคาย 
มุมคายขาง 12 องศา มุมคายหลัง 10 องศา ครั้ง

ที่ 8 9 10 11 12 13 14 15 16 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1    √         √      

2      √       √      

3     √          √    

4    √          √     

5      √       √      

6    √           √    

7      √         √    

8     √        √      

9    √         √      

10      √        √     

รวม 

 

   16 10 16    

 

   20 10 12    

 

n = 10                       x  =  4.20                                                     x  =  4.20 

 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมคม 
มุมคมขาง 15 องศา มุมคมหลัง 30 องศา ครั้ง

ที่ 11 12 13 14 15 16 17 18 19 26 27 28 29 30 31 32 33 34
1                   

2                   

3                   

4                   

5                   

6                   

7                   

8                   

9                   

10                   

รวม 

 

         

 

         

 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมคม 
มุมคมขาง 15 องศา มุมคมหลัง 30 องศา ครั้ง

ที่ 11 12 13 14 15 16 17 18 19 26 27 28 29 30 31 32 33 34
1      √         √    

2      √         √    

3    √          √     

4     √        √      

5     √         √     

6     √        √      

7    √           √    

8      √        √     

9    √          √     

10      √       √      

รวม 

 

   12 15 16    

 

   12 20 12    
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ตาราง 4 ตารางทดสอบคามุมหลบ 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมหลบ 
มุมหลบขาง 6 องศา มุมหลบหลัง 10 องศา ครั้ง

ที่ 2 3 4 5 6 7 8 9 10 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1    √         √      

2      √         √    

3     √         √     

4      √       √      

5    √           √    

6     √         √     

7    √           √    

8     √         √     

9     √        √      

10      √         √    

รวม 

 

   12 20 12    

 

   12 15 12    

 

n = 10                       x  =  4.40                                                     x  =  4.30 

 

ตาราง 5  สมรรถนะดานการนําไปใชงานของเครื่องลับมดีกลึง  โดยรวม n = 10 

 

สมรรถนะดานการนาํไปใชงาน x  S.D t-test Sig. 

1.1 สามารถในการลับมุมคม 

      1.1.1  มุมคมขาง 15 องศา 

      1.1.2  มุมคมหลัง 30 องศา 

 

4.30 

4.40 

 

.74 

 

 

- .429 

 

 

.678 

 

1.2 สามารถในการลับมุมคาย 

      1.2.1  มุมคายขาง 12 องศา 

      1.2.2  มุมคมหลัง 10 องศา 

 

4.20 

4.20 

 

.67 

 

 

.000 

 

1.000 

1.3 สามารถในการลับมุมหลบ 

     1.3.1  มุมหลบขาง 6 องศา 

     1.3.2  มุมหลบหลงั 10 องศา 

 

4.40 

4.30 

 

.32 

 

 

1.000 

 

.343 

รวม 4.30    
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      จากตาราง  5  แสดงวาสมรรถนะดานการนําไปใชงานของเครื่องลับมีดกลึงอยูในเกณฑดี คือ

มีคา x  = 4.30   เมื่อทดสอบกับเกณฑคะแนน 4 พบวามคีวามแตกตางอยางไมมนีัยสาํคัญ จึงสรุปได

วาอยูในเกณฑระดับดี  โดยมุมมีดกลงึทีส่ามารถลับไดคามุมตรงคาที่กําหนดมากที่สุดไดแกการลับมีด

กลึงในมุมคมหลัง 30 องศาและมุมหลบขาง 6 องศา ( x  =  4.40) และมุมที่ลับไดคาผิดพลาดจากคาที่

กําหนดมากทีสุ่ดไดแกมุมคาย 12 และ10 องศา ( x  =  4.20) 

       ผลการวิเคราะหจากตาราง 5 การทดสอบสมรรถนะเครื่องลับมดีกลึงในดานการนําไปใชงาน  

โดยการใชลับมีดกลึงมุมคม  มุมคาย  และมุมหลบ สามารถทาํไดอยูในเกณฑดี สอดคลองกับ

สมมุติฐานของการวิจัย 
 
ขอเสนอแนะเกี่ยวกับดานสมรรถนะการนําไปใชงาน 
 
ตาราง 6 ขอเสนอนะผูเชี่ยวชาญดานการนาํไปใชงานของเครื่องลับมีดกลึง 

 

ขอเสนอแนะ จํานวนผูเชี่ยวชาญที่ใหขอเสนอแนะ 

1   ควรจะมีการระบายความรอนในขณะลับมีด

กลึง 

3 

2    ในการลับมุมหลบหลังควรจะลับดานหนา

ของ  หินเจียรนัย 

2 

3    ในการลับมุมคมขางควรจะลับดานหนาของ  

หินเจียรนยัลับมีดกลึง 

1 

รวม 6 
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2. ผลการประเมินสมรรถนะดานลกัษณะทางกายภาพทั่วไป 
 

2.1  ผลการประเมินสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพ 

            จากการประเมนิสมรรถนะดานลกัษณะทางกายภาพของเครือ่งลับมีดกลึงโดยผูเชี่ยวชาญ 

    ตาราง 7 สมรรถนะดานลกัษณะทางกายภาพ  โดยรวม n = 5 

 

สมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพ x  S.D ความหมาย t-test 

2.1  การเตรียมเครื่องเพื่อการลับมีดกลึง

ทําไดอยางสะดวก 

4.00 0.00 ดี 

 

∞ 

2.2  มีความปลอดภัยในการใชงาน 5.00 0.00 ดีมาก ∞ 

2.3 การเคลื่อนยายตัวเครื่องลับมีดกลงึทาํ

ไดอยาง สะดวก 

4.60 0.55 ดีมาก 2.45 

2.4 สามารถลบัมีดกลึงไดอยางรวดเร็ว 4.20 0.45 ดี 1,00 

รวม 4.45 0.11 ดี 9.00 

 

              จากตาราง    7    สามารถวิเคราะหขอมูลการประเมินสมรรถนะลกัษณะทางกายภาพเครื่อง

ลับมีดกลึงดังนี ้

              ผลการประเมินพบวาเครื่องลับมดีกลึงที่สรางขึน้มีการเตรียมเครื่องเพื่อลับมีดกลึงทําไดอยาง

สะดวก  อยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย   x   =   4.00  มีความปลอดภัยในการใชงาน   ผลการประเมนิ

พบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   5.00  การเคลื่อนยายตัวเครื่องลับมีดกลึงทาํไดอยาง 

สะดวกผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   4.60  สามารถลบัมีดกลึงได

อยางรวดเร็ว  ผลการประเมนิพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย   x   =   4.20 
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2.2 การประเมนิสมรรถนะลักษณะการออกแบบ 
 
ตาราง 8 ผลการเปรียบเทยีบการประเมนิสมรรถนะลักษณะการออกแบบ  โดยรวม n = 5 

 

สมรรถนะดานลักษณะทางการออกแบบ x  S.D ความหมาย t-test 

3.1  ออกแบบตัวเครื่องและขนาดไดอยาง      

เหมาะสม 

4.40 0.55 ดี 1.63 

3.2  เลือกใชวสัดุที่นาํมาสรางเครื่องไดอยาง 

เหมาะสม มีความคงทนแข็งแรง 

4.60 0.55 ดีมาก 2.45 

3.3  วัสดุ – อุปกรณหาซื้อไดทั่วไป 4.40 0.55 ดี 1.63 

3.4  โครงสรางของเครื่องไมสลับซับซอน 4.80 0.45 ดีมาก     4.00 * 

รวม 4.55 0.21 ดี       5.88 ** 

  * ระดับนัยสาํคัญที่ 0.05 

 ** ระดับนัยสาํคัญที่ 0.01 

             จากตาราง  8 สามารถวิเคราะหขอมูลการประเมินสมรรถนะลักษณะการออกแบบเครื่องลับ

มีดกลึงดังนี ้

             ผลการประเมินพบวาเครื่องลับมดีกลึงที่สรางขึน้มีการออกแบบตัวเครื่องและขนาดไดอยาง

เหมาะสม อยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย   x   =  4.40  การเลือกใชวสัดุที่นาํมาสรางเครื่องไดอยาง 

เหมาะสมมีความคงทนแข็งแรง   ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลีย่      x   =  4.60  

วัสดุ – อุปกรณหาซื้อไดทัว่ไป  ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย  x   =   4.40  

โครงสรางของเครื่องไมสลับซับซอน ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมากคือคาเฉลี่ย   x   =  4.80 
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2.3  การประเมนิสมรรถนะดานลักษณะการบาํรุงรักษา 
 
ตาราง 9 ผลการเปรียบเทยีบการประเมนิสมรรถนะดานลักษณะการบาํรุงรักษา  โดยรวม n = 5 

 

สมรรถนะดานลักษณะการบํารุงรกัษา x  S.D ความหมาย t-test 

4.1 สามารถตรวจขอบกพรองชํารุดเสียหาย  

ของอุปกรณจากการใชงานไดงาย 

4.20 0.45 ดีมาก 1.000 

4.2  ถอด – ประกอบชิ้นสวนเพื่อทาํการ 

ซอมแซมทาํไดอยางสะดวก 

4.20 0.45 ดีมาก 1.000 

4.3  สามารถเก็บวัสดุอุปกรณและหยิบใชใน

การซอมแซมอยางสะดวก 

3.60 1.14 ดีมาก -.784 

4.4  การทําความสะอาดหลงัการใชงานทาํ

ไดงาย 

3.40 1.14 ดี -1.177 

รวม 3.85 0.57 ดีมาก -.583 

 

              จากตาราง    9    สามารถวิเคราะหขอมูลจากตารางการประเมินสมรรถนะดานลักษณะการ

บํารุงรักษาเครื่องลับมีดกลึง 

               ผลการประเมนิพบวาเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึ้น สามารถตรวจขอบกพรองชํารุดเสยีหาย  

ของอุปกรณจากการใชงานไดงาย อยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   4.20  การถอด – ประกอบ

ชิ้นสวนเพื่อทาํการ ซอมแซมทําไดอยางสะดวก   ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   

x   =  4.20    สามารถเกบ็วัสดุอุปกรณและหยิบใชในการซอมแซมอยางสะดวก   ผลการประเมิน

พบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   3.60  การทําความสะอาดหลังการใชงานทาํไดงาย   

ผลการประเมนิพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย   x   =   3.40 
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ขอเสนอแนะเกี่ยวกับสมรรถนะดานลกัษณะทางกายภาพทั่วไป 
        ขอเสนอแนะที่ผูวิจัยสรางขึ้นเปนขอมูลจากคําถามปลายเปด  เพื่อใหผูเชี่ยวชาญแสดง

ความคิดเหน็อยางอิสระ  เกี่ยวกับสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลงึดานลักษณะทางกายภาพ  ดาน

ลักษณะการออกแบบ  ดานลักษณะการบาํรุงรักษา   ซึง่จะไดนําเสนอในตารางดังนี ้

 

ตาราง 10 ขอเสนอนะผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพทัว่ไป 

 

ขอเสนอแนะ จํานวนผูเชี่ยวชาญที่ใหขอเสนอแนะ 

1    การล็อคมดีกลึงควรจะใชแบบมือจับโยก 

2     จุดที่ล็อคมีดกลึงควรจะทําใหมีนอยจดุ  

3     ฐานดานบนของแทนควรจะเปนพืน้

เรียบเพื่อทําความสะอาดไดงาย 

3 

2 

1 

รวม 6 

 



บทที่  5 
สรุป  อภิปรายผลและขอเสนอแนะ 

          
           การวิจัยเรื่อง  การพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง  สําหรับเปนเครื่องมือในการลับมีดกลึงใหไดคา

มุมตามที่กาํหนด  ในงานกลึงโลหะ  ไดใชรูปแบบการวจิัยเชิงทดลอง  สรุปผลการวิจัยมีรายละเอียด  

ดังนี ้
ผลการวิจัย 
           ผูวิจยัสรางเครื่องลบัมีดกลึง  ทดลองลบัใบมีดกลึงตามตารางการทดสอบและประเมิน

สมรรถนะดานการนาํไปใชงาน ดานกายภาพ  ดานการออกแบบ  ดานการบํารุงรักษา  จากผลการ

วิเคราะหขอมลู  ผูวิจยัไดนําผลการวิจยัมานาํเสนอเปนหวัขอเพื่อใหสอดคลองกับความมุงหมายการ

วิจัยดังนี ้

             1   ผลการประเมนิสมรรถนะดานการนาํไปใชงาน  ผลปรากฎดังนี ้

                  1.1  การวิเคราะหผลการทดลองลับมุมคมขาง  พบวาเครื่องลับมดีกลึงทีพ่ัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุคมขาง อยูในเกณฑดี ( x  = 4.30 ) ไมแตกตางจากสมมติฐานที่ต้ังไว  อยางมี

นัยสําคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 

                  1.2  การวิเคราะหผลการทดลองลับมุมคมหลัง  พบวาเครื่องลับมีดกลึงที่พัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุคมหลัง อยูในเกณฑดี ( x  = 4.40 ) ไมแตกตางจากสมมตฐิานที่ต้ังไว  อยาง

มีนัยสาํคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 

                  1.3  การวิเคราะหผลการทดลองลับมุมคายขาง  พบวาเครื่องลับมีดกลึงที่พัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุคายขาง อยูในเกณฑดี ( x = 4.20 ) ไมแตกตางจากสมมตฐิานที่ต้ังไว  อยาง

มีนัยสาํคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 

                   1.4  การวเิคราะหผลการทดลองลับมุมคายหลงั  พบวาเครื่องลับมีดกลึงที่พัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุคายหลงั อยูในเกณฑดี ( x = 4.20 ) ไมแตกตางจากสมมตฐิานที่ต้ังไว  อยาง

มีนัยสาํคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 

                   1.5  การวิเคราะหผลการทดลองลับมุมหลบขาง  พบวาเครื่องลับมดีกลึงที ่ พัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุหลบขางอยูในเกณฑดี ( x = 4.40 ) ไมแตกตางจากสมมตฐิานที่ต้ังไว  อยาง

มีนัยสาํคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 

                    1.6  การวิเคราะหผลการทดลองลับมุมหลบหลัง  พบวาเครื่องลับมดีกลึงที่ พัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุหลบหลังอยูในเกณฑดี ( x = 4.30 ) ไมแตกตางจากสมมตฐิานที่ต้ังไว  อยาง

มีนัยสาํคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 
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              2   ผลการประเมนิสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพ ผลปรากฏดังนี ้

                   ผลการประเมนิพบวาเครื่องลับมีดกลึงที่พฒันาขึน้ มีการเตรียมเครื่องเพื่อลับมีดกลงึทาํได

อยางสะดวก  อยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย x   =  4.00  มีความปลอดภัยในการใชงาน   ผลการประเมนิ

พบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   5.00  การเคลื่อนยายตัวเครื่องลับมดีกลึงทาํไดอยาง 

สะดวกผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   4.60  สามารถลับมีดกลึงได

อยางรวดเร็ว  ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย  x   =   4.20  สรุปไดวาเครื่องลับมีด

กลึงที่พัฒนาขึน้มีสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพทุกดานอยูในเกณฑดี คือคาเฉลี่ย x  =   4.45 

,SD = .11 ,t = 9.00   ไมแตกตางจากสมมติฐานที่ต้ังไว  อยางมีนยัสําคัญที่ระดับ .05  

3 ผลการประเมนิสมรรถนะดานลักษณะการออกแบบ  ผลปรากฏดังนี ้

                     ผลการประเมนิพบวาเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึ้นมกีารออกแบบตัวเครื่องและขนาดได

อยางเหมาะสม อยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย   x   =  4.40  การเลือกใชวัสดุทีน่ํามาสรางเครื่องไดอยาง 

เหมาะสมมีความคงทนแข็งแรง ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย x  =  4.60  วัสดุ 

– อุปกรณหาซือ้ไดทั่วไป  ผลการประเมนิพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย x   =   4.40  โครงสรางของ

เครื่องไมสลับซับซอน ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมากคือคาเฉลี่ย   x   =  4.80   สรุป  ไดวา

เครื่องลับมีดกลึงทีพ่ัฒนาขึ้นมีสมรรถนะดานลักษณะการออกแบบทุกดานอยูในเกณฑดี คือคาเฉลี่ย   

x   =   4.55 ,SD = .23 ,t = 5.88   ไมแตกตางจากสมมติฐานที่ต้ังไว  อยางมีนยัสําคัญที่ระดับ .05  

4 ผลการประเมนิสมรรถนะดานลักษณะการบํารุงรักษา ผลปรากฏดังนี ้

                     ผลการประเมนิพบวาเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึ้น สามารถตรวจขอบกพรองชํารุดเสยีหาย  

ของอุปกรณจากการใชงานไดงาย อยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   4.80  การถอด – ประกอบ

ชิ้นสวนเพื่อทาํการ ซอมแซมทําไดอยางสะดวก   ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   

x   =  4.80    สามารถเก็บวัสดุอุปกรณและหยิบใชในการซอมแซมอยางสะดวก  ผลการประเมินพบวา

อยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย  x   =   4.60  การทาํความสะอาดหลงัการใชงานทาํไดงาย   ผลการ

ประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย x  =  4.40  สรุปไดวาเครื่องลับมีดกลึงทีพ่ัฒนาขึ้นมี

สมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพทกุดานอยูในเกณฑดี คือคาเฉลี่ย x = 3.85 ,SD = .58 ,t = -.583   

ไมแตกตางจากสมมติฐานทีต้ั่งไว  อยางมนีัยสําคัญที่ระดับ .05  
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อภิปรายผล 
            การพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง  จากสมมติฐานของการวิจยัทีต้ั่งเอาไวคือ การ พัฒนาเครือ่งลับ

มีดกลึง  มีสมรรถนะดานการนําไปใชงาน ดานลกัษณะทางกายภาพ ดานลักษณะการออกแบบและ

ดานลักษณะการบํารุงรักษา อยูในเกณฑดี สามารถอภิปรายผลมีรายละเอียดดังนี ้

              1. จากการทดลองหาสมรรถนะของเครื่องลีบมีดกลึงที่สรางขึ้นมาพบวา  เมื่อทําการทดลอง

ลับมีดกลึงมมุคมขางแลว พบปญหาวาในการลับตองใชดานขางของหินเจียรนยัลับมีดกลึง จึงทาํใหมี

คามุมที่ผิดพลาดจากคาทีก่ําหนด แตถาลบัในครั้งตอไปก็จะทาํใหสามารถลับ ไดคาที่ใกลเคียงขึ้น 

              2. จากการทดลองหาสมรรถนะของเครื่องลีบมีดกลึงที่สรางขึ้นมาพบวา  เมื่อทําการทดลอง

ลับมีดกลึงมมุหลบหลงัแลว พบปญหาเชนเดียวกนัวาในการลับตองใชดานขางของหนิเจียรนัยลบัมีด

กลึง จงึทําใหมีคามุมที่ผิดพลาดจากคาทีก่ําหนด แตถาลับในครั้งตอไปก็จะทาํใหสามารถลับ ไดคาที่

ใกลเคียงขึ้น 

             3. ในการลับมีดกลึง เนื่องจากวาวัสดุที่ใชทํามดีกลึง เปนวัสดุประเภทเหลก็ไฮสปด จะมคีวาม

แข็งเปนพเิศษ จึงทําใหเกิดความรอนที่บริเวณที่เสียดสกีัน จนอาจทาํใหหินหนาหนิเจียรนัยเกิดการสึก

หรอมาก  ทาํใหคามุมที่ลับไดมีการผิดพลาดมากเปนบางครั้ง แตเมื่อทิ้งระยะเวลาไวสักครูแลวคอยทาํ

การลับมีดกลงึใหมก็จะไดคามุมที่ดีข้ึน 

              4.จากการทดสอบสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพ พบวาดานการเตรียมพรอมกอนการ

ใชเครื่องมีคะแนนต่ํา อันเนือ่งมาจากการใชเวลาในการตั้งมีดนาน และมีจุดล็อคหลายจุด   ดานการทํา

ความสะอาดหลังการใชเครื่อง ทําไดไมดีเทาที่ควรเนื่องจากวาพื้นดานบนที่รองรับอุปกรณไมเรียบเปน

ผิวเดียวกัน 

 
ขอเสนอแนะจากการวิจัย  

จากการทดลองหาสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึ้นมาพบวา  เมื่อทําการทดลองลับ

มีดกลึงมุมคมขางแลว พบปญหาวาในการลับตองใชดานขางของหินเจียรนัยลับมีดกลึง จงึทาํใหมีคา

มุมที่ผิดพลาดจากคาที่กาํหนด   ชุดจับมีดกลึงนาจะสามารถปรับใหหมนุเพื่อลับมีดทางดานหนาหิน

เจียรนัยได 

การทีท่ําใหเสยีเวลาในการเตรียมความพรอมกอนการใชเครื่อง ใหทําจุดที่ล็อคมดีกลึงเปน

แบบมือโยก และทําใหมีจุดล็อคนอยจุดทีสุ่ด 
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ขอเสนอแนะสําหรบังานวจิัยครั้งตอไป 

1  ควรศึกษาวิจยัออกแบบชุดจับมีดกลึง  ใหสามารถจับมีดกลึงไดหลายขนาดในชุด

เดียวกนั 

2 ควรศึกษาวจิัยการออกแบบเครื่อง  ใหมีระบบระบายความรอน  ในขณะที่ทาํการลบัมีด

กลึง 

3 ควรศึกษาวจิัยการสรางเครื่องลับมีดกลงึ  โดยใหสามารถเปลี่ยนหัวจับ เพื่อจับดอก

สวานและทาํการลับดอกสวานไดดวย 

4 ควรศึกษาวจิัยสรางเครื่องลบัมีดกลึง  ใหมีมือหมนุเลื่อนชุดจับมีดกลงึ ใหสามารถเลื่อน

เขา-ออกดานหนาหนิเจยีรนยัไดดวย 

5 ควรศึกษาวจิัยออกแบบใหสามารถปรับความเร็วรอบ  ของหนิเจียรนัยไดดวย 
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ภาคผนวก ก 
รายนามผูเชี่ยวชาญตรวจสอบเครื่องมือ



รายชื่อผูเช่ียวชาญ 
 

1.    รายช่ือผูเชี่ยวชาญตรวจแบบประเมินเครื่องลับมีดกลึง สมรรถนะดานการนาํไปใชงาน ดาน 

ลักษณะกายภาพ ดานลกัษณะการออกแบบ ดานลกัษณะการบํารุงรักษา 

      1.1   อ.ละเอียด รักษเผา           ผูเชี่ยวชาญตรวจแบบประเมนิ 

ตําแหนง อาจารยประจําคณะศึกษาศาสตร 

เอกการวิจัยทางการศึกษา 

 

      1.2   นายนิรันดร  วัชโรดม ผูเชี่ยวชาญตรวจแบบประเมนิ 

ตําแหนง อาจารยระดับ 5 ภาควิชาเครื่องกล 

การศึกษา ปริญญาโทอุตสาหกรรมศึกษา 

สถานทีท่ํางาน มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ 

จ.พระนครศรีอยุธยา 

 

       1.3   นายสุวัฒน  วงษจําปา ผูเชี่ยวชาญตรวจแบบประเมนิ 

การศึกษา ปริญญาโทอุตสาหกรรมศึกษา 

สถานทีท่ํางาน สถาบนัสงเสริมวิทยาศาสตร 

 

2.    รายช่ือผูเชี่ยวชาญประเมินหาสมรรถนะเครื่องลับมดีกลึง 4 ดาน  ไดแกดานการนําไปใชงาน ดาน

ลักษณะกายภาพ ดานลกัษณะการออกแบบ และดานลกัษณะการบํารุงรักษา 

      2.1  นายสุเมธ  พลับพลา ผูเชี่ยวชาญประเมินสมรรถนะทั้ง 4 ดาน 

ตําแหนง อาจารยระดับ 6 หวัหนาสาขาเครื่องกล 

การศึกษา ปริญญาโทเครื่องกล (สจพ.พระนครเหนือ) 

สถานทีท่ํางาน มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี  

จ.ปทุมธาน ี

 

      2.2  นายจํารัส  กิ่งสวัสด์ิ ผูเชี่ยวชาญประเมินสมรรถนะทั้ง 4 ดาน 

ตําแหนง อาจารยระดับ 5 หวัหนาวิชาเอกเทคโนโลยี

เครื่องกล การศึกษาปริญญาโทเครื่องกล (สจพ.ธนบุรี) 

สถานทีท่ํางาน มหาวทิยาลยัราชภัฎกาญจนบุรี   
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จ.กาญจนบุรี 

       2.3  นายสุจิน  สุนยี ผูเชี่ยวชาญประเมินสมรรถนะทั้ง 4 ดาน 

ตําแหนง อาจารยระดับ 6 สาขาเครื่องกล 

การศึกษา ปริญญาโทเครื่องกล (สจพ.พระนครเหนือ) 

สถานทีท่ํางาน มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี  

จ.ปทุมธาน ี

 

       2.4  นายวิรัช  ยามเทวารัณย ผูเชี่ยวชาญประเมินสมรรถนะทั้ง 4 ดาน 

ตําแหนง นายชางเครื่องกล 6 

การศึกษา ปวส ชางกลโรงงาน เทคนิคปทมุวัน 

สถานทีท่ํางาน  ศูนยวิทยาศาสตรเพื่อการศึกษา 

928 ถ.สุขุมวทิ เอกมัย คลองเตย กทม. 

 

      2.5  นายบุญชอบ  ตอดอก ผูเชี่ยวชาญประเมินสมรรถนะทั้ง 4 ดาน 

ตําแหนง ผูจัดการโรงงาน 

การศึกษา ปริญญาตรีวิศวกรรมเครื่องกล 

สถานทีท่ํางาน บริษทั.ซ.ีอี.โอ.เอ็นจเินียร่ิง จํากัด 
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ภาคผนวก ข 
จดหมายขอเชิญผูเชี่ยวชาญ 
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ภาคผนวก ค 
การวิเคราะหหาสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง 
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แบบประเมินสมรรถนะด�านการนําไปใช�งานของเครื่องลับมีดกลึง 

  
 
การแปลความหมายมุมคมขาง 

           15 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดีมาก 

     14, 16 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

     13, 17 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

     12, 18 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรับปรุง 

     11, 19 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 

 

การแปลความหมายมุมคมหลัง 

           30 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดบัดีมาก 

     29, 31 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

     28, 32 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

     27, 33 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรับปรุง 

     26, 34 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 

 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมคม 
มุมคมขาง 15 องศา มุมคมหลัง 30 องศา ครั้ง

ที่ 11 12 13 14 15 16 17 18 19 26 27 28 29 30 31 32 33 34
1                   

2                   

3                   

4                   

5                   

6                   

7                   

8                   

9                   

10                   

รวม 
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แบบทดสอบคามุมคาย 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมคาย 
มุมคายขาง 12 องศา มุมคายหลัง 10 องศา ครั้ง

ที่ 8 9 10 11 12 13 14 15 16 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1                   

2                   

3                   

4                   

5                   

6                   

7                   

8                   

9                   

10                   

รวม 

 

         

 

         

 

 
 
การแปลความหมายมุมคายขาง 

       12 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับดีมาก 

 11, 13 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

 10, 14 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

   9, 15 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรบัปรุง 

   8, 16 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 

 

การแปลความหมายมุมคายหลัง 

         10 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดีมาก 

     9, 11 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

     8, 12 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

     7, 13 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรบัปรุง 

     6, 14 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 
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แบบทดสอบคามุมหลบ 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมหลบ 
มุมหลบขาง 6 องศา มุมหลบหลัง 10 องศา ครั้ง

ที่ 2 3 4 5 6 7 8 9 10 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1                   

2                   

3                   

4                   

5                   

6                   

7                   

8                   

9                   

10                   

รวม 

 

         

 

         

 

 
 
การแปลความหมายมุมหลบขาง 

         6 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับดีมาก 

     5, 7 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

     4, 8 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

     3, 9 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรบัปรุง 

   2, 10 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 

 

การแปลความหมายมุมหลบหลัง 

         10 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดีมาก 

     9, 11 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

     8, 12 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

     7, 13 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรบัปรุง 

     6, 14 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 
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แบบประเมินความคิดเห็นของผ�ูเชี่ยวชาญ เกีย่วกับสมรรถนะด�านการนาํไปใช�งาน 
 

ระดับการประเมิน 

ดีมาก ดี พอใช 
ตอง

ปรับปรุง 
ใชไมได 

ลําดับ รายละเอียดการประเมิน 

5 4 3 2 1 

 ความคิดเหน็ด�านการนําไปใช�งาน      

1.1 สามารถในการลับมุมคม 

      1.1.1  มุมคมขาง 15 องศา 

      1.1.2  มุมคมหลัง 30 องศา 

     

1.2 สามารถในการลับมุมคาย 

      1.2.1  มุมคายขาง 12 องศา 

      1.2.2  มุมคมหลัง 10 องศา 

     

1 

 

 

 

 

 

1.3 สามารถในการลับมุมหลบ 

     1.3.1  มุมหลบขาง 6 องศา 

     1.3.2  มุมหลบหลงั 10 องศา 

     

   
 
       ตอนที่ 4 ความคิดเหน็และขอเสนอแนะของผูเชีย่วชาญ 
           4.1 สามารถในการลบัมุมคม 
....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

............................................................................................................................ 
           4.2 สามารถในการลบัมุมคาย 
....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

............................................................................................................................ 
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                   4.3 สามารถในการลับมุมหลบ 
....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

.................................................................................................................................. 
  
                  4.4  อ่ืนๆ  ............................................................................................................ 
....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

.................................................................................................................................. 
 

ลงชื่อ.......................................................... 
(........................................................) 

                                                                                           ผูเชีย่วชาญ 

ประเมินเมื่อวนัที.่........เดือน.........................พ.ศ. ................. 
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แบบประเมิน 
สมรรถนะทางกายภาพทั่วไปของเครื่องลับมีดกลึง 

 
 แบบประเมินชดุนี้เปนแบบประเมินความคดิเห็นของผูเชีย่วชาญเกี่ยวกบัสมรรถนะดาน

ลักษณะทางกายภาพของเครื่องลับมีดกลึง 
 
คําชี้แจง แบบประเมินสมรรถนะเครื่องลบัมีดกลึงชุดนีแ้บงออกเปน 4 ตอน 
         ตอนที่ 1 วัตถุประสงคของการประเมิน 

 ตอนที่ 2 ขอมูลเกี่ยวกับสถานภาพของผูเชี่ยวชาญ ประกอบดวยคําถามจาํนวน 6 ขอ 
 ตอนที่ 3 ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเกีย่วกับสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพทั่วไปของ

เครื่องลับมีดกลงึจํานวน 3 ขอ ประกอบดวย    
             1. ดานลักษณะทางกายภาพ 
             2. ดานลักษณะการออกแบบ 
             3. ดานลักษณะการบํารุงรักษา 
 ตอนที่ 4 ความคิดเห็นและขอเสนอแนะของผูเชี่ยวชาญ 
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 ตอนที่ 1 วัตถุประสงคของการประเมนิ 
 แบบประเมินชดุนี้สรางขึน้เพือ่เปนเครื่องมอืในการวจิัย โดยมีวัตถุประสงคเพื่อสํารวจความ

คิดเห็นของผูเชี่ยวชาญทางดานเครื่องกล และผูมีประสบการณทางดานงานกลงึ แบบประเมินมเีนื้อหา

ครอบคลุม  เกีย่วกับสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพ ดานลกัษณะการออกแบบ และดานลกัษณะ

การบํารุงรักษา 
 
         ตอนที่ 2 ขอมูลเกีย่วกับผูเชี่ยวชาญ 
 กรุณาทาํเครื่องหมาย √ ลงในกรอบ □ หนาขอความที่ตรงกับความเปนจริง และ / หรือเติมคํา

หรือขอความลงในชองวางที่กําหนดให 
 1.     เพศ  □ ชาย □ หญิง 
 2.     อาย ุ........................ป 
 3.     ระดับการศึกษา 
  □   ปริญญาตรีหรือเทียบเทา 
  □   ปริญญาโทหรือเทียบเทา 
  □   อ่ืนๆ (โปรดระบุ) ...................................................................................... 
 4. ประสบการณการทาํงาน......................................ป 
  
 5. ตําแหนงหนาที่การทํางาน 
....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

............................................................................................................................................. 
           6. อ่ืนๆ  (โปรดระบุ).......................................................................................................... 
....................................................................................................................................................

................................................................................................................................................. 
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         ตอนที่ 3 แบบประเมินความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับสมรรถนะทางดานกายภาพทั่วไป

ของเครื่องลับมีดกลึง ดานตางๆ ประกอบดวย 
                       2  ดานลักษณะทางกายภาพ              จํานวน  4  ขอ 

                       3  ดานลักษณะการออกแบบ              จํานวน  4  ขอ 

                       4  ดานลักษณะการบํารุงรักษา                จํานวน  4  ขอ 

ขอแนะนํา     ในการตอบแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลบัมีดกลึง 
 1. แบบประเมนิตอนที่ 3 นี้มทีั้งหมด 12 ขอ 
 2. กรุณาทําเครื่องหมาย √ ลงในชองมาตราสวนประเมนิ 5 ระดับ ตามความคิดเหน็ของทาน 

เกี่ยวกับสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลงึ  หลังจากทดลองใชเครื่องลบัมีดกลึง    โดยกําหนดคาคะแนน

เปน 5 ระดับคือ 

  คะแนนระดับ 5   หมายถงึ  ผลการประเมนิในระดับดีมาก 
  คะแนนระดับ 4   หมายถงึ  ผลการประเมนิในระดับดี 
  คะแนนระดับ 3   หมายถงึ  ผลการประเมนิในระดับพอใช 
  คะแนนระดับ 2   หมายถงึ  ผลการประเมนิในระดับตองปรับปรุง   

             คะแนนระดับ 1   หมายถงึ  ผลการประเมินในระดับใชไมได 
 

ระดับการประเมิน 

ดีมาก ดี พอใช 
ตอง

ปรับปรุง 
ใชไมได 

ลําดับ รายละเอียดการประเมิน 

5 4 3 2 1 

ด�านลักษณะทางกายภาพ      

2.1 การเตรียมเครื่อง เพื่อการลับมีดกลึง ทําได    

อยางสะดวกและรวดเร็ว 

     

2.2  มีความปลอดภัยในการใชงาน      

2.3  การเคลื่อนยายตัวเครื่องลับมีดกลงึทาํได

อยางสะดวก 

     

2 

2.4  สามารถลับมีดกลึงไดอยางรวดเร็ว      

ด�านลักษณะการออกแบบ      3 

3.1  ออกแบบตัวเครื่องและขนาดไดอยาง

เหมาะสม 
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ตาราง (ต�อ) 

ผลการประเมนิ 

ดีมาก ดี พอใช 
ตอง

ปรับปรุง 
ใชไมได 

ลําดับ รายละเอียดการประเมิน 

5 4 3 2 1 

3.2  เลือกใชวสัดุที่นาํมาสรางเครื่องไดอยาง

เหมาะสม  

     

3.3  วัสดุ – อุปกรณหาซื้อไดทั่วไป      

 

3.4  โครงสรางของเครื่องไมสลับซับซอน      

ด�านลักษณะการบาํรุงรกัษา      

4.1 สามารถตรวจขอบกพรองชํารุดเสียหาย  

ของอุปกรณไดงาย 

     

4.2  ถอด – ประกอบชิ้นสวนเพื่อทาํการ

ซอมแซมทาํไดอยางสะดวก 

     

4.3  มีที่เก็บเครื่องมือและอุปกรณในการลบัมีด

กลึงได 

     

4 

4.4  การทําความสะอาดหลงัการใชงานทาํได

งาย 

     

 
 
     ตอนที ่4 ขอเสนอแนะของผูเชี่ยวชาญ 
  
      4.1  ดานลกัษณะทางกายภาพ 
....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

...................................................................................................................... 
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    4.2  ดานลกัษณะการออกแบบ 
....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

.................................................................................................................................. 
     4.3  ดานลกัษณะการบํารุงรักษ

า..................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

................................................................................................................................... 
 
                4.4 อ่ืนๆ  ............................................................................................................... 
....................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................

.................................................................................................................................. 
 

ลงชื่อ.......................................................... 
(........................................................) 

                                                                                           ผูเชีย่วชาญ 

ประเมินเมื่อวนัที.่........เดือน.........................พ.ศ. ................. 
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ภาคผนวก ง 
คูมือการใชเครื่องลับมีดกลึง 
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คํานํา 
 

                  คูมือการใชเครื่องลับมีดกลึง  ฉบับนี้จดัทําขึ้นเพื่อเปนแนวทางใหผูใชไดทําความเขาใจ

เกี่ยวกับ โครงสราง  สวนประกอบ อุปกรณ  การใชงาน การบํารุงรักษาและคุณลกัษณะทางเทคนิค 

เพื่อใหการใชงานเครื่องลับมดีกลึง เปนไปอยางถูกตอง เหมาะสม มีความปลอดภัย และเพื่อรักษา

สภาพอายุการใชงานของเครื่องใหไดยาวนาน 

                   ผูวิจัยหวงัวา  คูมอืฉบับนี้จะใหผูใชงานเครือ่งลับมีดกลึง สามารถปฏิบัติงานไดอยางเต็ม

ประสิทธิภาพ 

 

                                                                                                          มานพ  อาจปรุ 
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สารบัญ 
 

เรื่อง                   หนา 
หลักการเบื้องตนเกี่ยวกับมดีกลึง                                                                                         1 

สวนประกอบของเครื่องลับมีดกลึง                                                                                       6   

ขอมูลเฉพาะของเครื่องลับมดีกลึง                                                                                        7 

ขอแนะนํากอนการใชงาน                                                                                                    8                                   

การใชเครื่องลบัมีดกลึง                                                                                                       9    

การบํารุงรักษาเครื่อง                                                                                                         10      
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1.หลักการเบื้องตนเกี่ยวกับมีดกลึง 
                การกลึงงานใหเกดิเปนรูปรางลกัษณะตามแบบที่กาํหนด จําเปนตองอาศัย มีดกลึงทําหนาที่

ตัดเฉือนออกในขณะทีง่านหมุน มีดกลึงมหีลายลกัษณะ รูปรางแตกตางกนัออกไปตามการปฏิบัติงาน  

               1.1  รูปรางลักษณะของมีดกลงึ มีดกลึงมีรูปรางลักษณะแตกตางกนัหลายแบบ แตละแบบ

จะเหมาะสมกบัลักษณะการทํางานแตละอยาง เชน มดีกลึงหยาบมดีกลึงละเอียด มีดกลงึปาดหนา  

ซึ่งยงัแบงออกเปนมีดขวา และมีดซายอกีดวยนอกจากนี้ยงัมีมีดปลายมน  มีดตัด มีดกลงึเกลยีวนอก 

มีดกลึงเกลยีวใน มีดตกรองเหลี่ยม มีดตกรองโคง และมีดแบบอื่น ๆ ที่ผูปฏิบัติงานลับข้ึนมาเพื่อให

เหมาะสมกับลักษณะ และสภาพการทํางานที่ผิดปกต ิ

               1.2  หนาที่ของมดีกลึง มีดกลงึมีหนาที่ตองตดัเฉือนชิ้นงานโดยตรง ซ่ึงมคีมตัด 2 ชนดิ คือ 

คมตัดหลัก ทาํหนาที่ตัดชิ้นงานใหไดมากที่สุด และมีประสิทธิภาพดีทีสุ่ด และคมตัดรอง ทําหนาที่ชวย

คมตัดหลักในการตัดเฉือนชิน้งาน  ซึ่งจะทําใหกระบวนการตัดเฉือนนัน้สมบูรณดีทีสุ่ดคมตัดรองในงาน

กลึงบางประเภทอาจจะไมจาํเปนตองใชกไ็ด 

                        
                 1.3  ชนิดของมดีกลึง งานกลงึในลักษณะตาง ๆ ยอมใชงานกลงึทีถู่กกบัลักษณะของงาน

ชิ้น จงึจะเหมาะสมและทําใหงานชิน้นั้น ออกมาในลกัษณะที่ดีและถูกตองอยางเชน งานกลงึปอก งาน

กลึงละเอยีด งานเจาะ หรือควานร ู งานกลงึปาดหนา และงานกลึงเปนตน แตละงานใชมีดกลึงไม

เหมือนกนั ชางผูชํานาญงาน จะตองรูจกัเลือกใชมีดกลงึใหถกูตองอยางไรก็ตามมีดกลึงมีความสาํคัญ 

ดังลักษณะการใชงานดงัตอไปนี้  

                       1.3.1  มีดกลึงปอก คือมดีกลึงหยาบ มีดชนิดนี้สามารถกลึงปอกหรือกลึงรอยโต ๆ ได

ทํางานใหกลึงเสร็จไดรวดเร็ว มีดปอกจะตองเปนมีดมคีวามแข็งสงู สมบุกสมบนั รูปรางของมีดปอก

ไดแกมีดตรงและมีดโคง ตําแหนงของคมมีดตามลักษณะงานนัน้ ๆ  ไดแกมีดปอกซายและมีดปอกขวา  

การพิจารณาวาจะเปนมีดปอกซายหรือมดีปอกขวาพจิารณาไดดังนี้  เมื่อจับมีดเขาตําแหนงจะทาํการ
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กลึง ถาทิศทางของคมมีดอยูในลักษณะที่ตองการกลึงจาซายไปขวา มีดนัน้คือมีดซาย ถาทิศทางของ

คมมีดกลึงอยูในลักษณะที่ตองการกลงึขวาไปซายมีดนัน้คือมีดขวา 

                          
มีดกลึงปอกคมตัดขวาและคมตัดซาย 

 

                ชนดิของงานกลงึปอก โดยการใชคมตัดขวา และคมตัดซายโดยทั่ว ๆ ไปแลว มีดกลึงจะ

สามารถกลึงผวิงานปอกออกทําใหเกิดบางานแบงออกไดตามลักษณะของงานไดดังนี้คือ  บาฉาก 

(square)  บาเอียง (beveled)  และบาโคง (filleted) 

 

 
 

ลักษณะของบางานที่เกิดจากงานกลงึปอก 

 

          1.3.2  มีดกลงึละเอียด เปนมีดกลึงที่ใชกลึงผิวงานไดราบเรียบมาก มีดกลึงชนิดนี้

สวนมากมีคมปลายมน แตก็มีมีดอีกชนดิหนึง่ซึ่งปลายกวางเต็มลําตัวมีด เรียกวา มีดกลงึละเอียด

ปากกวาง คมมีดจะตองรักษาใหแหลมอยูเสมอมิฉะนัน้จะกลงึผิวงานไดไมเรียบ 
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รูปแบบของมีดกลึงละเอียด 

                       1.3.3  มดีกลึงหนาตัด มีดกลึงชนิดนี้ใชมีดกลงึหนาตัดและกลงึขางบาออกเปนมุม

แหลมคม คมชองมีดกลงึชนิดนี้ไมเหมาะที่จะใชชวยเขีย่เศษโลหะออก วิธีเดนิมีดกลึงหนาตัด ใหเดิน

ออกจากในออกนอกเสมอ 

 

                                           
มีดกลึงหนาตัดชนิดมีดซายและมีดขวา 

 

          1.3.4  มีดกลึงขึ้นรูปตาง ๆ  งานกลึงตาง ๆ กนัจะตองใชมีดกลึงตางกัน ใหเปนไปตาม

รูปรางที่จะขึ้นหรือตกรองขึ้นรูป มีดกลึงขึน้รูปตาง ๆ มีใหเลือกใชงานดงัตอไปนี ้

 

 
 

มีดกลึงขึ้นรูปตาง ๆ 
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                 1.4  สวนตาง ๆ ของมีดกลึง รูปราง และลกัษณะสวนตาง ๆ ของมีดกลงึมีการเรียกชื่อกัน

ดังตอไปนี้ 

           1  ความยาวของคมมีด 

           2  ลําตัว 

           3  คมตดั 

           4  ปลายคมมีด 

           5  คมตดัดานหนา 

           6  ผิวของขางคมตัด 

 

 
                                                    สวนตาง ๆ ของมีดกลงึ 

                1.5  มุมของมีดกลึง มุมตาง ๆ   ของมีดกลงึเกดิจากปลายของมีดกลึงถูกลับใหเปนมุม

เพื่อใหเกิดคมตัด มุมตาง ๆ ของมีดกลึงจะมีดังนี ้

                       1.5.1  มมุคายหลงัมีด  (back rake angle) มุมนี้จะเปนมุมที่ลับใหลาดต่ําลงมาจาก

ปลายมีดกลงึสําหรับใหเศษกลึงไหลออกไดสะดวกยิง่ขึ้น 

                       1.5.2  มมุคายบน  (side rake angle) มุมนี้อาจเรียกวามุมคายเปนมุมที่ลับใหลาดลง

ไปทางขางปลายมีด สําหรบัชวยใหคายเศษโลหะ ขณะที่คมมีดกลงึเกินงาน มุมนีถ้ามากจะทําใหมุม

ล่ิม เล็กหรือถานอยจะทาํใหมุมล่ิมใหญ ทัง้นี้จะขึ้นอยูกบัชนิดของวัสดุมีดและวัสดุงาน 

                        1.5.3  มมุต้ังมีด หรือมุมหลังคมตัดดานขาง (side cutting edge angle) มุมนี้เปนมมุ

ที่ลับใหคมตัดของมดีเอียงทาํมุมกับขอบของตัวมีด  เพื่อจะใหมีดกลึงเดินตัดเนื้อวัสดุไดสะดวกมีแรง

ดานทาน ขนาดมุมนี้ข้ึนอยูกบัลักษณะของการกลึงและการตั้งปลายมีด 

                        1.5.4  มุมฟรีดานขางหรือมุมหลบขาง  (side relief angle) มุมนี้เปนมุมที่ลับ เพื่อมิให

ผิวดานขางของมีดเสียดสีกบัผิวงานในขณะกลึงงาน   
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                      1.5.5  มุมหลังคมตัดดานหนามีด  (end cutting edge angle)  เปนมุมที่ลับ เพื่อมิให

ผิวดานหลงัคมตัดของมีดเสียดสีกับผิวงานขณะกลึง และจะไดมุมปลายมีดอีกดวย 

                      1.5.6  มุมหลบหนา  (end relief angle)  เปนมุมที่เกิดจากลับมุมฟรีดานขาง และมมุฟรี

ดานหนา มมุนี้ปองกันใหดานหนาของมดีเสียดสีกับผิวงานขณะกลงึ 

 

 
มุมตาง ๆ ของมีดกลึง 

                  มดีกลึงโดยปกติทั่วไปจะเปนแทงสี่เหลี่ยมตนั  ซึง่มีซื้อขายกันอยูทัว่ไปในทองตลาด ทั้งยัง

แบงออกเปนขนาดตาง ๆ ตามการใชงาน กอนทีจ่ะนํามีดกลึงไปใชงาน จะตองมีการลับแตงมีดใหเกิด

คมตัดเสียกอน  สวนตาง ๆ ที่ลับออกไปจะทําใหเกิดเปนมุมข้ึน   ซึ่งจะมีมุมคม  มุมคาย  มมุหลบ  คา

มุมตาง ๆ  ของมีดกลึงทีท่ําดวยเหลก็รอบสูงและโลหะแข็งมีขนาดของมุมไดดังตาราง  1 

ตารางแสดงคามุมองศาของมุมคม  มุมคาย และ  มุมหลบ  ของมีดกลงึปอกขวาอเนกประสงค 

                          

มุมมีดกลึงเอนกประสงค 

มุมมีด องศา 

มุมคมตัดขาง (SIDE CUTTING EDGE ANGLE) 

มุมคมตัดหนา (END CUTTING EDGE ANGLE) 

มุมหลบขาง (SIDE RELIEF ANGLE) 

มุมหลบหนา (END RELIEF ANGLE) 

มุมคายหลังมดี (BACK RAKE ANGLE) 

มุมคายขาง (SIDE RAKE ANGLE) 

15 

30 

6 

10 

10 

12 
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               1.6  วัสดุมีดกลงึ  วัสดุที่ใชทาํมีดกลึงจะตองมีความแข็งแรง มีความเหนยีว และคงความ

แข็งแรงได  แมวาจะเกิดความรอนจัดและสึกหรอไดยาก คมมีดจะตองมีความจําเปนตองแข็งจงึจะกลึง

ไดลึกลงบนผวิงาน หากคมมีดไมมีความเหนยีวคมจะหกัได ยิ่งกวานัน้ความแข็งแรงของคมมีดจะตอง

ไมเปลี่ยน แมวาคมจะรอนขึ้น เพราะความฝดขณะกลึงอีกดวย คมมดีที่สึกหรออยากจะคงรูปคมมดีอยู

ตลอดเวลา  ผิวงานกลึงจะไมเสีย วัสดุมีดกลึงมีอยูหลายชนิด ไดแก  

                        1.6.1  มีดกลึงเหลก็ผสมคารบอนสําหรบัทําเครื่องมือ (tool carbon steel) คมมีดทํา

ดวยเหลก็ผสมคารบอนสําหรับทาํเครื่องมือ ปจจุบันไมคอยมีใชกันแลว 

                        1.6.2  มีดกลึงเหลก็โลหะผสมสําหรับทาํเครื่องมือ คมมีดทําดวยเหลก็โลหะผสมที่ใช

ทําเครื่องมือ (tool alloy steel)  

                         1.6.3  มีดกลึงเหลก็เหนยีวความเร็วสูง คมมีดทําดวยเหล็กไฮสสปดสตรีล(high 

speed steel) 

 1.6.4  มีดกลึงโลหะแข็งพเิศษ คมมีดทาํดวยโลหะผสม  ซึ่งมีความแข็งแรงสําคญั

เปนพเิศษ ปจจุบันนีน้ิยมใชกันกวางขวางมากที่สุด นอกจากที่กลาวมานี้แลวยังมมีีดกลึงซึง่มีคมมีดทํา

ดวยเซอรเมท (cermet)  เปนมดีกลึงที่ความแข็งพิเศษชนดิหนึง่ใชในการกลึงดวยความเร็วสูง

โดยเฉพาะ 

  1.6.5  มีดกลงึเซรามคิ สวนที่เปนคมของมีดกลึงทําดวยเซรามิค 

  1.6.6  มีดเพชร คมของมีดกลึงทําดวยเพชร 

 

2.สวนประกอบของเครื่อง                       
 

 
 

2

3

1

4
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                สวนประกอบของเครื่องลับมีดกลึง  มีรายละเอียดดังนี ้

1. ฐานของเครื่อง 
2. ชุดหินเจยีรนยัแบบมีหินลับ 2 ขาง 

3. แทนสําหรับยดึชุดจับมีดกลึง 
4. ชุดจับมีดกลึงแบบหมุนปรับองศาได 
5. มือหมนุเลื่อนชุดจับมีดกลึง 
 

3. ขอมูลเฉพาะ 
3.1 ขนาดกวาง  50 เซ็นติเมตร  ยาว  45  เซ็นติเมตร  สูง  65  เซ็นติเมตร 

3.2 ใชไฟฟากระแสสลับ  220  โวลท  50 เฮิรต 

3.3 น้ําหนกั  65 กิโลกรัม 

3.4 ลับมีดกลึงขนาด 3/8 x 3/8  นิ้ว 

3.5 ปรับมุมในการลับมีดกลึงได 3 ทิศทาง 
4.ขอแนะนํากอนการใชเครื่อง 

4.1 ไมควรวางเครื่องลับมีดกลึงในบริเวณที่มีพืน้เปยกแฉะ 

4.2 ควรวางเครื่องในบริเวฌทีเ่ปนพืน้เรียบไมราดเอียง 
4.3 ควรติดตั้งสายดินกับตัวเครื่อง 
4.4 ในขณะใชเครื่องลับมีดกลึงควรจะใชการดกันสเก็ดกระเด็นทกุครั้ง 

5



 98 

4.5 กอนทําการลบัมีดกลึงตองแนใจวาไดล็อคมีดทุกจุดอยางแนนหนาแลว 

4.6 ในขณะทาํการลับมีดกลึง  ไมควรใหสวนใดของรางกายเขาไปใกลหินเจียรนัย 

4.7 ถอดปลั๊กไฟออกทุกครั้ง  เมือ่ไมตองการใชเครื่องลับมีดกลึงเปนเวลานานๆ 

4.8 เมื่อเลิกใชงานควรทําความสะอาดดานบนเครื่อง  โดยการใชลมเปาเศษหนิเจียรนัยออก 
 
5.การใชเครือ่งลับมีดกลงึ   
      5.1  การใชเครื่องลับมุมคม 

 

 

ข้ันที่ 1 

 

 

 

  

ใชประแจแหวนเบอร 19 คายน็อตทีย่ึดให

หลวม แลวใชมือหมนุปรับสเกลดานลาง 

ใหไดองศามุมคม(ดูตารางคามุม)  แลวทํา

การล็อคน็อตดวยประแจเบอร 19 ใหแนน 

 

 

 

ข้ันที่ 2 

 

 

  

ใชประแจแหวนเบอร 19 คายน็อตทีย่ึดให

หลวม แลวใชมือหมนุปรับสเกลดารบน 

ใหไดองศา(ดูตารางคามุม)  แลวทาํการ

ล็อคน็อตดวยประแจเบอร 19 ใหแนน 

 

 

 

ข้ันที่ 3 

 

 

  

ใชประแจแหวนหกเหลีย่ม คายน็อตที่ยึด

ใหหลวม แลวใชมือหมนุปรับสเกล ใหได     

องศา  แลวทาํการล็อคน็อตดวยประแจ 

ใหแนน 
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ข้ันที่ 4 

 

 

                                     

  

เปดสวิทชเครือ่งไปที่ตําแหนง “ ON” 

 

 

ข้ันที่ 5 

 

 

 

  

ใชมือหมนุ ชุดจับมีดกลึงใหเลื่อนผาน 

ไป – มา ดานหนาหนิเจยีรนยั  

 

 

ข้ันที่ 6 

 

 

 

 

 

 

 

ปดสวิทชเครื่องไปที่ตําแหนง “ OFF” 

 

       5.2  การใชเครื่องลับมุมคาย ทําเชนเดียวกับขอ 5.1 แลวปรับองศาตามตารางที่กําหนดคามมุคาย 

      5.3  การใชเครื่องลับมุมหลบ ทําเชนเดียวกับขอ 5.1 แลวปรับองศาตามตารางที่กําหนดคามมุหลบ       
6.การบาํรุงรกัษาเครื่องลบัมีดกลึง 
     6.1 ไมควรวางเครื่องลับมีดกลึงในบริเวณที่มีความชืน้ หรึอพืน้เปยกแฉะ  เนื่องจาก โครงสรางของ

เครื่องทําดวยเหล็ก ซึ่งอาจจะทําใหเกิดสนมิได 

     6.2 ควรจะมีการตรวจสอบสภาพของใบหินเจียรนยั วาอยูในสภาพที่ดี ไมมีการแตกราว 

     6.3 หลงัการใชเครื่องลับมีดกลึง ควรจะใชอุปกรณแตงหนาหินเจียรนัยทกุครั้ง เพือ่ทําใหผิวหินเจียร

นัยเรียบอยูตลอดเวลา 

     6.3 ไมควรใชเครื่องลับมีดกลึง รวมกับงานเจียรนัยอืน่ๆ 

     6.4 ควรจะทําการถอดปลั๊กทุกครั้งเมื่อไมใชเครื่องลับมีดกลึง 

     6.5 ควรมกีารหลอล่ืนจดุหมุนของชุดจับมดีกลึง                                                                                                    
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ภาคผนวก จ 
แบบเครื่องลับมีดกลึง 
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ประวัติยอผูวิจัย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



 103 

ประวัติยอผูวิจัย 
 

ชื่อ       ชื่อสกุล      นายมานพ  อาจปรุ 

วันเดือนปเกิด    8 กุมภาพันธ 2512 

สถานที่เกิด    อําเภอพิมาย  จังหวัดนครราชสีมา 

สถานที่อยูปจจุบัน              349 หมู 2 ต.ในเมือง อําเภอพิมาย จังหวัดนครราชสีมา  

ตําแหนงหนาที่ปจจุบัน                           นายชางเครื่องกล 6  

สถานที่ทํางานปจจุบัน                            ศูนยวิทยาศาสตรเพื่อการศึกษา เอกมัย 

ประวัติการศึกษา     

 พ.ศ 2532   ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) 

                                                            วิทยาลัยเทคนิคนครราชสีมา 

อําเภอเมือง  จังหวัดนครราชสีมา 

พ.ศ 2538  ครุศาสตรอุตสาหกรรมบัณฑติ (คอ.บ) โปรแกรมวิชา  

วิศวกรรมเครือ่งกล(เทคโนโลยียานยนต) 

     สถาบนัเทคโนโลยีราชมงคลวิทยาเขตเทเวศร    

         จังหวัดกรุงเทพมหานคร  

           พ.ศ 2551   การศึกษามหาบัณฑิต (กศ.ม.) 

     วิชาเอกอุตสาหกรรมศึกษา 

     มหาวิทยาลยัศรีนครินทรวิโรฒ 
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