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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 
                ตามแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาตฉิบับที่  9  (2545 -2549)  รัฐบาลมีแนวโนมใน

การพัฒนาประเทศ  ทัง้ในดานอุตสาหกรรม  ดานวทิยาศาสตรและเทคโนโลยี  เชน  การปรับโครงสราง

การผลิตในภาคอุตสาหกรรมและการสงเสริมการลงทุน ใหสอดคลองกับเปาหมายและยุทธศาสตรใน

การพัฒนาประเทศ โดยคํานึงถึงทรัพยากรธรรมชาติ  ทักษะฝมือ  ภูมิปญญาไทย  ศักยภาพในการ

ผลิต  การตลาด  และการใชวัตถุดิบภายในประเทศใหสมดุลกับการพึ่งพาจากตางประเทศ   มาตรการ

เพื่อเพิม่มูลคาสินคาอุตสาหกรรม   รวมทั้งสงเสริมและพฒันากระบวนการผลิตที่ไดมาตรฐาน  การวิจัย  

พัฒนาผลิตภัณฑ  พฒันาเทคโนโลยีระหวางภาครัฐกับเอกชน  และสถาบนัการศกึษา  รวมทัง้ผลักดัน

ใหเกิดเครือขายสารสนเทศเกี่ยวกับปจจัยการผลิต วิจยัการตลาด นโยบายวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี  

รัฐบาลตระหนกัวาการกอบกูภาวะเศรษฐกจิใหกลับฟนตวันัน้ จาํเปนตองพึ่งพาวิทยาศาสตรและ

เทคโนโลยทีี่เหมาะสม  (กระทรวงพลังงาน. 2545 : ออนไลน)  ผลกระทบจากปญหาวิกฤตการณทาง

เศรษฐกิจของประเทศไทยและของโลกที่ผานมา ประกอบกับ ระบบเศรษฐกิจและการคาระหวาง

ประเทศที่เปลีย่นแปลงไปอยางรวดเร็ว  อันเปนผลมาจากการเปดเสรีทางการคา  และขอกีดกันทาง

การคา  ทําใหเกิดผลกระทบตอขีดความสามารถในการแขงขันของประเทศเปนอยางมาก  ทั้งในดาน

การผลิต  การลงทนุ  และการคาระหวางประเทศ  หากประเทศไมสามารถที่จะปรับตัวและชวงชงิ

โอกาสและขอไดเปรียบใหทนัตอการเปลีย่นแปลงแลวจะสงผลใหการพฒันาเศรษฐกจิและ

อุตสาหกรรมของประเทศอยูในระดับลาหลงั  (จุลสารสํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม  กระทรวง

อุตสาหกรรม. 2548) 

                กระแสการแขงขันของเศรษฐกจิโลกที่รุนแรง   ประเทศตาง ๆ พยายามฟนฝาวิกฤต

เศรษฐกิจที่รุมเราไมวาจะเปนวิกฤตการณทารงการเงิน  และระบบการคาเสรี  ซึ่งประเทศมหาอํานาจ

สามารถรับมือกับการเปลีย่นแปลงไดรวดเร็ว  เพราะมีความพรอมทัง้ดานทุน  เทคโนโลยี  บุคลากร  

รวมทัง้ยงัพยายามสรางกฏ กติกาเพื่อปกปองเศรษฐกิจของประเทศตนอีกดวย  สวนประเทศเลก็หรือ

ประเทศกาํลังพัฒนาถกูมรสมุกระหน่ําครั้งแลวครั้งเลา  จนเกิดความเสียหายมาก  ทําใหมีการปรับตัว

ไดชา  (กรมสงเสริมอุตสาหกรรม  กระทรวงอุตสาหกรรม)  จากสภาพของการแขงขันในปจจุบัน  ทําให

ผูผลิตตองเผชิญทั้งการแขงขันที่เกิดจากคูแขงขันตลาดภายในประเทศและกับคูแขงขันจาก

ตางประเทศ  รวมทัง้การแขงขันจากสินคาและบรกิารประเภทใหม ๆ ที่เกดิจากการเปลีย่นแปลง

ทางดานเทคโนโลยีเขามาทดแทนอีกดวย  ความแตกตางทางดานประสิทธิภาพระหวางหนวยผลิต
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ดวยกนัเปนปจจัยชี้ขาดที่สําคัญ  ในการกําหนดความสามารถในการแขงขันและในการทํากําไรที่

แตกตางกนั  ถาการแขงขันในตลาดยิ่งสูง   ผูแขงขันในตลาดกย็ิ่งตองพัฒนาความสามารถในการ

แขงขันของตนเองเพื่อความอยูรอด  

(โครงการศึกษาการจัดทําแผนแมบทอุตสาหกรรมงานขึน้รูปความเที่ยงตรงสูง. หนา 6) ดังนัน้การที่จะ

สามารถแขงขนักนัเองภายในประเทศ  แตละหนวยงาน หรือบริษัทหางราน  จงึจําเปนที่จะตองลด

ตนทนุการผลิตและปรับปรุงคุณภาพของสนิคาสรางผลิตภัณฑใหม ๆ ออกมา ในทีสุ่ดแลวการแขงขัน

ภายในประเทศจะไมจํากัดอยูที่การแขงขันตัดราคา  แตจะมุงแขงขนัทางดานเทคโนโลยี  และคุณภาพ

ของสินคาและบริการ (กลยทุธและโครงสรางของบริษทัและสภาวะการแขงขัน.กระทรวงอุตสาหกรรม : 

97 ) ทั้งนี้คุณภาพคือความอยูรอดของสินคาหรือการบริการ  การยอมรบัในผลิตภัณฑทัง้ใน

ระดับประเทศจนถงึระดับนานาชาติ  มาตรฐานดานคุณภาพ (Quality  standard) และคุณภาพ 

(Quality) เปนลักษณะโดยรวมของผลิตภณัฑหรือการบริการ  คุณลกัษณะดังกลาวสามารถทาํใหเกิด

ความพอใจ  หรือตอบสนองความตองการของลูกคา  การปรับปรุงคณุภาพจะชวยใหสามารถเพิม่สวน

แบงของตลาดและลดตนทุนขององคกร  ซึ่งจะสงผลโดยตรงใหกาํไรขององคกรเพิ่มข้ึน (ประสงค  

ปราณีตพลกรงั. 2543 : 59-60) 

                เครือ่งจักรกลเปนปจจัยสําคัญในการผลิตสนิคาอุตสาหกรรมเกือบทกุประเภทและสราง

ความเชื่อมโยงไปขางหนาและขางหลังกับสาขาการผลิตอื่นอีกมาก    การผลิตเครื่องจักรกลตองการ

อุตสาหกรรมสนับสนนุหลายประเภท  ทั้งชิ้นงานหลอ  งานอบชุบโลหะ ดวยความรอน  ชิน้สวนและ

อุปกรณทางกล  และไฟฟาและอืน่ ๆ อุตสาหกรรมเครื่องจักรกลสามารถดาํเนินการผลิตไดทั้งใน

ลักษณะกิจการขนาดเล็กและกิจการขนาดใหญ  ข้ึนอยูกับประเภทของเครื่องจกัรกล  ดังนัน้  

อุตสาหกรรมนี้จึงมีบทบาทสําคัญในการทําใหฐานการผลิตมีความมัน่คงและชวยในการกระจายรายได 

( กระทรวงอุตสาหกรรม. 2548 : 42 )         

 การสรางเครื่องจักรสําหรับอุตสาหกรรมจาํเปนตองใชเครื่องมือสําคัญในการสรางคอื “เครื่องมือกล 

(Machine  Tools)”  เครื่องมือกลมีการพฒันาไปพรอมกับความกาวหนาของการออกแบบและ

เทคโนโลยีของเครื่องจักรที่ใชในอุตสาหกรรม  เครื่องมือกลที่ประเทศไทยสัง่ซื้อเขามาใช  โดยสวนมาก

จะนาํมาใชในการซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักรกลอุตสาหกรรมการผลิต เชนเครื่องกลึง  เครื่อง

เจาะ  เครื่องไส  เครื่องกัด  เครื่องเจียระไน ฯลฯ  

               งานเครื่องมือกล การกลึงและการเจาะ  จะทาํไดรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ  ไดผิวงานเรียบ

เปนมนัสวยงาม   ชิ้นงานหรือผลิตภัณฑนั้นจะออกมามีคุณภาพของงานดี  นอกจากจะใชเครื่องกลึง

และเครื่องเจาะ ทีท่นัสมัยแลว  จะตองใชมีดกลึงที่มีคมตัดที่ถูกตอง เพื่อกลึงชิ้นงานและเจาะชิ้นงานให

ถูกตองตามขนาดพกิัดของขอกําหนด  และยังจะทาํใหราคาสินคาสงูตามไปดวย  การที่จะทําการกลึง 
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ชิ้นงาน    หรือผลิตภัณฑใหไดคุณภาพทีดี่  มีดกลึงจะตองลับไดถูกตองของมุมมดีนั้น ๆ เปนไปตาม

ขอกําหนดของตารางกําหนดคา  ซึ่งจะกําหนดเปนมุมองศา  การลับมีดกลงึแคละครั้งจะลับดวย  

เครื่องหินเจียระไนที่ไมสามารถปรับองศาได  ทําใหเสียเวลามาก  ขาดความเที่ยงตรง ตองเปนชางที่

ชํานาญงานเทานัน้ที่จะลับไดดี อีกทัง้ยงัเกิดอันตรายไดงายอกีดวย  เนื้อมีดกลงึถูกตัดเฉือนในการลับ

แตละครั้งออกไปมาก ทําใหอายุการใชงานนอยลง ทาํใหคาตนทนุสูงขึ้น (สุพล  ชยัธร.2542 : 2)    

              เครื่องลับมีดกลึงและดอกสวาน  เปนเครือ่งมือกลชนิดหนึง่ที ่  จะชวยทําใหสะดวกและ

รวดเร็วในการที่จะลับมีดกลงึและดอกสวาน   และยงัสามารถปรับมุมและองศาในการลับมีดกลึงได  

ทําใหไดมุมในการลับมีดกลงึ ไดคาที่ถกูตองตามตารางกําหนดคา  ซึง่เมื่อนาํมีดกลงึที่ลับดวยเครือ่งมา

ใชงาน ก็จะทาํใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพ ผิวงานมีความเรียบเปนเงาสวยงาม  และสามารถแขงขนักับ

ผูประกอบการอื่น ๆ ได 

                จากปญหาดานตาง ๆ ทีก่ลาวมาขางตน  เปนแรงจูงใจใหผูวิจยัคิดหาวิธีการสรางเครื่องลับ

มีดกลึงขึ้นมา  เพื่อที่จะสามารถลับมีดกลึงไดรวดเร็วและไดมุมที่ถูกตองตามตารางกาํหนดคา มี

ระยะเวลาในการใชงานของมีดกลึงไดนานขึ้น  ชวยเพิ่มคุณภาพของสนิคาและชวยลดตนทุนการผลิต        

 

จุดมุงหมายของการวิจัย 
             1.  เพื่อพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง 

             2.  เพื่อศึกษาสมรรถนะของเครือ่งลับมีดกลึง 
 

ความสําคัญของการวิจัย   
              การวิจัยนี้จะไดเครื่องลับมีดกลึง ที่มีสมรรถนะในการลับมีดกลึง มุมคม  มมุคาย และมุมหลบ  

ถูกตองตามคาที่กาํหนด  ทดแทนการนําเขา  ลดตนทนุการผลิต และไดงานที่มีคุณภาพ  พรอมคูมือ

การใชเครื่องลบัมีดกลึง 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
              การศึกษาคนควาในครั้งนี้ไดกําหนดขอบเขตไวดังนี ้

             1. เครื่องลับมีดกลึง  จํานวน 1 เครื่องที่สามารถปรับองศาในการลับได มีความสามารถลบัมีด

กลึงขนาด 3/8 x 3/8 x 8 นิ้ว โดยใชกับไฟฟากระแสสลับ 220 โวลท 50 เฮิรท และลับมีดกลึงปอก ปาด

หนา ใน มมุคม มุมคายและมุมหลบ แตในขอบเขตจะทําการทดสอบและประเมินสมรรถนะในมีดกลึง

ปอก และมุมคม มุมคาย มมุหลบและสมรรถนะดานกายภาพ เทานัน้ 
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            2. คูมอืการใชเครื่องลับมีดกลึง    คูมือการใชเครื่องลับมีดกลึง  ประกอบดวยสวนประกอบหลัก

ของเครื่อง  การใชงานของเครื่อง  การจัดเกบ็และการบํารุงรักษาเครื่อง  คุณลักษณะทางเทคนิคของ

เครื่อง  และขอควรระวังในการใชงาน 

 

 ตัวแปรที่ศึกษา    ในการทดลองครั้งนี ้ผูวิจัยไดกาํหนดตัวแปรที่จะศึกษาไวดังนี ้ 
 

               สมรรถนะของเครือ่งลับมีดกลึง  ซึ่งจาํแนกออกเปน 4 ดานคอื 

                       1    สมรรถนะในดานการนาํไปใชงาน 

                            1.1   ความสามารถในการลับมุมคม 

                            1.2   ความสามารถในการลับมุมคาย 

                            1.3   ความสามารถในการลับมุมหลบ  

                       2    สมรรถนะในดานลักษณะทางกายภาพ 

                       3    สมรรถนะในดานการออกแบบ 

                       4    สมรรถนะในดานการบํารุงรักษา 

                                   

นิยามศัพทเฉพาะ 
 

              1.  เครื่องลับมีดกลึง หมายถงึ เครื่องมือที่ใชตัดเนื้อวัสดุมีดกลึง ซึง่ประกอบดวยสวนโตะวาง

อุปกรณการจบัมีดกลึงที่สามารถหมุนปรับองศาไดและเลื่อนสไลดได  และสวนหนิเจียระไนทีม่ีลอหิน

เจียระไนอยู 2 ขางของมอเตอร เพื่อใหสัมพันธกับหนาหนิเจียระไน 

               2.  มีดกลึงหมายถึง  เครื่องมือตัดในงานกลงึ ทนความรอนไดสูง มีความเหนยีว ความแข็ง 

ซึ่งมีชื่อเรียกอีกอยางวาไฮสปดสตรีล (hight speed steel) ขนาด 3/8 x 3/8 x 8 นิ้ว 

               3. ผูเชี่ยวชาญ หมายถงึ บุคคลที่ทาํการตรวจสอบความถกูตองของแบบประเมิน บุคคลที่ทาํ

การทดลอง และประเมินสมรรถนะของเครือ่งลับมีดกลึงที่สรางขึน้มีรายละเอียด ดังนี ้

                   3.1 ผูเชี่ยวชาญที่ทาํการตรวจสอบความถกูตองของแบบประเมินสมรรถนะของเครื่องลับ

มีดกลึง ประกอบดวย จาํนวน 3 คน คือ อาจารยประจาํคณะครุศาสตรเครื่องกล (ศรม)   หัวหนาแผนก

เครื่องกลมหาวิทยาลัยสวุรรณภูมิ  และอาจารยคณะศึกษาศาสตร เอกการวจิัยทางการศึกษา 

                   3.2   ผูเชี่ยวชาญที่ทาํการทดสอบและประเมินสมรรถนะ ของเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึ้น

ประกอบไปดวย ผูเชี่ยวชาญในสถานศึกษาจํานวน 3  คน  ประกอบธุรกิจสวนตัวดานเครื่องจักรกล 

จํานวน  2  คน เพื่อตรวจสอบสมรรถนะ  
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             4.  สมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง แบงกลุมสมรรถนะ ได  4 ดาน ดังนี ้ 

                    4.1  ดานการนําไปใชงาน หมายถงึ ผูใชสามารถใชเครือ่งลับมีดกลึง ลับมุมตางๆ ไดคา

ดังตอไปนี้   

                           4.1.1  มุมคม หมายถึง ลับมีดกลึงมมุคมขาง 15 องศาและมุมคมหลัง      30 องศา  

ผิดพลาดได ± 1 องศา 

                           4.1.2  มุมคาย หมายถงึ ลับมีดกลึงมมุคายขาง 12 องศาและมุมคายหลงั 10 องศา  

ผิดพลาดได ± 1 องศา 

                          4.1.3   มุมหลบ หมายถงึ ลับมีดกลึงมมุหลบขาง 6 องศาและมุมหลบหลงั 10 องศา  

ผิดพลาดได  ± 1 องศา 

                    4.2  ดานกายภาพ หมายถงึ การเตรียมเครื่องเพื่อการลับมีดกลึงทําไดอยางเหมาะสม  มี

ความปลอดภยัในขณะใชเครื่องลับมีดกลึง  การเคลื่อนยายตัวเครื่องลบัมีดกลึงทําไดโดยสะดวก และ

สามารถลับมดีกลึงไดอยางรวดเร็ว 

                    4.3  ดานการออกแบบ หมายถงึ วัสดุทุกชิ้นทีน่ํามาประกอบเปนเครื่องลับมีดกลึง ไดรับ

การออกแบบใหเหมาะสม  มโีครงสรางที่ไมสลับซับซอน  

                    4.4  ดานการบํารุงรักษา หมายถงึ การบาํรุงรักษากอนการปฏิบัติงานทาํไดอยาง

เหมาะสม การถอด - ประกอบชิ้นสวนทกุชิ้นทาํไดอยางสะดวก   สามารถเก็บเครื่องมือและอุปกรณใน

การลับมีดกลงึได  ทาํความสะอาดหลงัการใชงานไดงาย             

 

กรอบแนวคิดการวิจัย 
 
 

 

 
 

 

 

 
เครื่องลับมีดกลึง 

ตัวแปรที่ศกึษา 
   สมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง 

        1 ดานการนําไปใชงาน 

             1.1 ความสามารถในการลับมมุคม 

             1.2 ความสามารถในการลับมมุคาย 

             1.3 ความสามารถในการลับมมุหลบ 

         2 ดานลกัษณะทางกายภาพ 

         3 ดานลกัษณะการออกแบบ 

         4 ดานลกัษณะการบํารุงรักษา 
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สมมุติฐานการวิจัย 
              เครือ่งลับมีดกลึงที่พัฒนาข้ึน มสีมรรถนะทุกดานอยูในเกณฑดี 
 

 



 บทที่  2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
           ในการวิจยัครั้งนี ้ ผูวิจยัไดศึกษาคนควาขอมูลตาง ๆ ที่เกีย่วของจากเอกสารตําราและ

งานวิจยัซึ่งจะเปนประโยชน ทาํใหการวจิัยครั้งนี้บรรลตุามจุดมุงหมายที่ไดต้ังไว โดยแยกเปนหวัขอ

ดังตอไปนี้ 

              1.  ความรูเบื้องตนเกีย่วกับงานกลึง  

              2.  สวนประกอบของเครื่องกลึง 

              3.  มีดกลึง 

              4.  การลับมีดกลงึ  

              5.  การพัฒนาเครื่องลับมีดกลงึ 

              6.  ประสิทธิภาพและสมรรถนะ 

              7.  งานวิจัยที่เกีย่วของ 

 
1.  ความรูเบือ้งตนเกี่ยวกบังานกลึง 
                เครือ่งกลึงหมายถงึ  เครื่องจักรกลที่ใชแปรรูปชิ้นงานชนิดหนึ่งลกัษณะการแปรรูปของ

เครื่องกลึงเปนการแปรรูปชนดิที่ทาํใหเกิดเศษวัสดุ  ขอบเขตของการทํางานของเครื่องกลึงกวางขวาง

มาก สามารถดัดแปลงใชงานใหเกิดงานไดหลายชนิด (สุนทร  ศรีเลก็ดี. 2526 : 1) การทํางานของ

เครื่องโดยการจับยึดชิ้นงานหมุนและเคลื่อนที่เพื่อสงมดีกลึงใหตัดเฉอืนชิ้นงาน โดยใหมกีารกัดกลงึ

ชิ้นงานที่เหมาะสม จนไดรูปรางของชิน้งานตามตองการ 

               1.1  ความหมายของงานกลงึ งานกลงึหมายถงึ  ชิน้งานทีถู่กตัดเฉอืนดวยมีดกลงึซึ่งมี

ลักษณะของงานคือ ชิ้นงานจะตองหมุนรอบตัวเอง มีดกลึงจะตองเดนิปอนในแนวเสนตรงขนานกับพืน้  

และชิ้นงานจะตองหมนุเขาหาคมมีดของมดีกลึง   ถามีดกลึงเคลื่อนที่ไปตามความยาวของชิน้งานซึง่

ชิ้นงานจะถกูตดัเฉือนออกเปนรูปทรงกระบอก เรียกการกลึงชนิดนีว้า  การกลึงปอกหรือมีดกลึง

เคลื่อนที่ตัดเฉอืนชิ้นงานตามแนวขวาง  เรียกการกลงึลกัษณะนีว้า  การกลึงปาด  (ศุภชัย  รมยานนท. 

2541 : 137) 
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                       รูปการกลึงปอก                                                        รูปการกลงึปาด 

                                     

ภาพประกอบ 1  การกลึงปอกและการกลงึปาด 

               ที่มา : สุชาต ิ ถกูระเบียบ(2531) ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน  หนา 83 

               นอกจากนัน้งานกลึงยงัมีมากมายหลายลักษณะเชน กลงึผิวนอก  กลงึผิวตัดหนา  กลึงบา  

กลึงมุมมน  กลึงตัด  กลงึผวิโคง  กลงึเทเปอร  กลึงเกลยีว  เจาะรู  ควานรู  ข้ึนลาย  กลงึปาดหนา  ดัง

ภาพประกอบ 2  (กลาหาญ  วรพทุธพร. 2522 : 7) 

 

 

 
 

 

 

                                        ภาพประกอบ 2 ลักษณะของงานกลึงชนิดตาง ๆ 

               ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ(2531) ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน  หนา 85 
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               การขยายปริมาณการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม ความกาวหนาของวัสดุชิ้นงานและ

ความกาวหนาของมีดกลงึ ทําใหมีการประดิษฐเครื่องกลึงขึ้นหลายชนิด 

          1.2  ชนิดของเครื่องกลึง เครื่องกลงึที่ใชอยูทัว่ไปสามารถเลือกสรรมาใชใหเหมาะสมกับชนดิงาน

แตละอยางได สามารถแบงออกไดดังนี ้

                  1.2.1  เครื่องกลึงขนาดเลก็ (light power machine lathe) เปนเครื่องกลึงที่มีสวนตาง ๆ 

เหมือนกับเครือ่งกลึงขนาดมาตรฐานทุกอยางผิดกันแตมีขนาดเล็กกวาคือ มกัจะมขีนาดความยาวของ

แทนฐานเครื่องไมเกนิ 5 ฟุต (1.50 เมตร) และกลึงงานไดโดสุดไมเกิน 10 นิว้ (250  มม.) เครื่องกลึง

ชนิดนี้เหมาะสาํหรับใชทาํการฝกหัดชางกลงึ หรือใชกับงานที่มีขนาดเลก็ที่อยูในสมรรถนะของเครื่องที่

จะกลึงไดโดยไมจําเปนตองใชเครื่องขนาดใหญที่มีราคาแพงนัก และตองใชคาใชจายมากกวา เครื่อง

ชนิดนี้มทีัง้ชนดิตั้งโตะ หรือต้ังอยูบนตูเหล็ก (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  เครื่องกลงึที่มีขนาดใหญและยาวเปนพเิศษ (large swing and long bed lathe) เปน

เครื่องกลึงที่สรางขึ้นเพื่อใชกลึงงานที่มีขนาดใหญ และยาวเกนิกวาเครื่องกลึงขนาดมาตรฐานจะกลึงได 

เชน เพลาเรือรบ หรือเรือเดนิทะเล เครื่องกลึงชนิดนี้จะสรางอยางแข็งแรง มมีอเตอรขนาดใหญที่มกีาํลัง

มากพอที่จะหมุนชิน้งาน และกลึงงานนอกไดคร้ังละมาก ๆ โดยที่ออกแบบมาเพือ่ใชกับงานทีม่ีขนาด

ใหญจึงทําใหมีความเรว็รอบเพลาหนาจานต่ํา (ไพโรจน  สุยสวุรรณ. 2537 : 5)  

  

 

 
   

                      ภาพประกอบ 4 เครื่องกลงึขนาดใหญ และยาวเปนพิเศษ 

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

 

                  1.2.3  เครื่องกลงึที่มีความละเอียดเที่ยงตรงสูง (tool room lathe) เครื่องกลึงชนิดนีส้ราง

ข้ึนดวยความประณีต มีความละเอียดเทีย่งตรงสงู โครงสรางแข็งแรงมีอุปกรณพิเศษประกอบครบครัน 

เพื่อใหสามารถกลึงงานที่ตองการความละเอียดเทีย่งตรงไดทุกชนิด เครื่องกลึงแบบนี้ทกุเครื่องจะไดรับ

การตรวจสอบจากโรงงานอยางละเอียด เพื่อใหแนใจวาสามารถทํางานไดละเอียดเที่ยงตรงที่สุด 

เหมาะสําหรับใชทํา แมพิมพ (punch and dies) ทําเครื่องมือทดสอบ (test gage) เครื่องกลึงชนิดนีม้ี

ทั้งแบบตั้งโตะ และตั้งพืน้ มองดูลักษณะทัว่ไปจะเหมือนเครื่องกลึงขนาดเล็กและขนาดมาตรฐานทุก

อยาง 
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                  1.2.4  เครื่องกลึงสําหรับงานเฉพาะอยาง (special purpose lathe) เครื่องกลึงชนิดนี้

ออกแบบสรางขึ้นสําหรับงานเฉพาะอยาง  เชน  งานกลึงปาดหนาขนาดใหญ สําหรับกลงึเพลาขอ

เหวีย่งเพลาลกูเบี้ยว จานเบรกรถยนต  ซึ่งจะตองมีอุปกรณประกอบที่จําเปนและเหมาะสมกับงานติด

อยู หรืออาจจะตัดชิ้นสวนทีไ่มตองการออกเสียก็ได 

 

   

                        
 

 

 

                           ภาพประกอบ 5 เครื่องกลึงสําหรับงานปาดหนาขนาดใหญ 

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

                เครื่องกลึงที่ใชในการผลิตแบงออกไดเปนสองพวกใหญ ๆ คือ เครื่องกลึงเทอเรท (turret) 

เครื่องกลึงอัตโนมัติ (automatic lathe)  ซึ่งทัง้สองแบบจะมีลักษณะคลายกับ เครื่องกลึงแบบมาตรฐาน 

แตไดรับการออกแบบเปนพิเศษเพื่อใหเหมาะกับงานผลติ มีอุปกรณที่ใชจับยึดงานอยางรวดเร็วซึง่จะ

เปนจําปาจับงาน (collet chuck) มีกลไกสําหรับทําใหมีดหยุดเดินเมื่อถงึตําแหนงที่ตองการ  ขอ

แตกตางที่สําคัญคือแทนจบัมีดสามารถจับมีดไดหลายเลมเมื่อจะใชอันไหนตามความตองการ ที่แทน

ยันศูนยทาํเปนปอมหกเหลีย่ม (turret) สําหรับตืดตั้งเครื่องมือตัดได 6 อยางตามลําดับความตองการ

ของงาน เมื่อถึงขั้นตอนไหนกห็ันและเลื่อนเหลีย่มนั้นเขาหางาน ทําใหประหยัดเวลาในการถอดเปลี่ยน

เครื่องมือตัด ทั้งการจับงานการปอนมีด การเลื่อนเครื่องมือตัดที่แทนยันศูนยเขาหางาน ที่จะใชคันโยก

แทนที่จะใชการหมุน  ซึง่ประหยัดเวลายิ่งขึ้น สวนเครื่องกลึงอัตโนมัติ มีลักษณะคลายเครื่องกลงึเทอ

เรทแตแทนที่จะใชคนเปนผูปฏิบัติงานก็ใชลูกเบี้ยวเปนตวัเตะคันโยกตาง ๆ เพื่อใหเครื่องกลึงทํางานเอง
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ผูปฏิบัติงานจะเปนผูต้ังลกูเบี้ยวตามตาํแหนงและจังหวะที่ตองการในครั้งแรกเทานัน้ จากนัน้เครือ่งกลึง

จะทาํงานจนเสร็จแลวจะเริ่มชิ้นใหมอยางเดิมอีก 

 

                        
 

 

ภาพประกอบ 6 เครื่องกลึงเทอเรท 

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

 

2. สวนประกอบของเครื่องกลึง 
                 สวนประกอบตาง ๆ ของเครื่องกลึงแบงออกเปนสวนใหญ ๆ ได 5 สวนคอื 

                  2.1  แทนฐานเครื่อง (bed)                                  

                        2.2  แทนหัวเครื่อง (head stock)  

                        2.3  แทนยนัศูนย (tail stock) 

                        2.4  แทนเลือ่น (carriage) 

                        2.5  กลไกสาํหรับปอนแทนเลื่อน 
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สวนปะกอบของเครื่องกลงึมีลักษณะ ดังภาพประกอบ 7 

                 

                                 
ภาพประกอบ 7 สวนประกอบของเครื่องกลึง 

              ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย. (2527).เทคนิคชางกล หนา 55 

 รายละเอยีดของสวนประกอบของเครื่องกลึง 

                    2.1  แทนฐานเครื่อง (bed) แทนฐานเครือ่งเปนแทนทําจากเหล็กหลอแข็ง ทําหนาทีเ่ปน

ฐานรองรับชุดแทนหัวเครื่องชุดแทนเลื่อน แทนยนัศูนย หรือชุดทายแทนใหเลื่อนไปมาบนสนัตัววี  ซึ่งจะ

มีครีบยึดเพื่อใหเกิดความแข็งแรง บางบริษัทจะผลิตออกมาเปนสนัแบบเรียบ ผิวของสะพานแทน

เครื่องจะไดรับการเจียระไน และผานกรรมวิธีการขูดเพื่อใหผิวที่มีน้าํมนัใหเกิดเปนฟลมบาง เพื่อลดการ

เสียดสีขณะทาํงานและชวยไมใหเกิดสนมิ มีความละเอยีดเที่ยงตรงสรางขึ้นดวยความแข็งแรง และชุบ

แช็งเพื่อใหทนตอการเสียดสไีมสึกหรอไดงาย 

 

                                       
 

ภาพประกอบ 8 แทนฐานเครื่องของเครื่องกลึง 

               ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย. (2527).เทคนิคชางกล หนา 55 
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               2.2  แทนหัวเครื่อง (head stock) แทนหวัเครื่องยึดติดอยูบนรางคูในทางริมซายของเครื่อง

แทนฐานเครื่องจะถกูปรับใหหันตรงแนวอยางละเอยีดที่สุด  เพื่อใหสามารถกลงึงานใหขนาดโดยไมยัน

ศูนย โดยปกติยึด และหมนุงาน กลไกสาํหรับสงถายกาํลังงาน เปลีย่นความเร็วตดิอยูซึ่งประกอบดวย

สวนสาํคัญ ไดแก 

            2.2.1  ระบบเฟองขบั (feed drive mechanism) 

                        2.2.2  คันโยกเปลี่ยนทิศทางการปอน (feed direction lever) 

                        2.2.3  คันปรับความเร็ว (spindle speed selector) 

                        2.2.4  คลทัช (clutch) 

                        2.2.5  หวัจบังาน (lathe spindle) 

                         2.2.6  สวิตชมอเตอร (motor switch) 

                         2.2.7  สวิตชเครื่องทํางาน (power lsolating switch) 

                        2.2.8  ระบบเฟองปอน (feed gearbox) 

                        2.2.9  ระบบเฟองขับในหวัเครื่อง 

 

 

                                
 

           ภาพประกอบ 9 ชุดแทนหัวเครื่อง 

                  ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครือ่งมือกลเบื้องตน. หนา 106 
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               2.3  แทนยันศนูย หรือ ชุดทายแทน (tail stock) แทนยนัศูนยติดตั้งอยูที่ริมดานขวามือของ

เครื่องกลึง มไีวสําหรับใสเหล็กยนัศูนย เพื่อยนัศูนยชิน้งานที่มีความยาวเกนิสมควร นอกจากนี้ยงัใช

ติดตั้งเครื่องมือตัด อ่ืน ๆ อีกเชน  ดอกสวานกานเรียว ดอกควานเรียบ (reamer) หรือหัวจบัดอกสวาน 

(drill chuck) ชดุทายแทนสามารถเลื่อนไปมาบนสะพาน (bed) ทาํหนาที่ประคองชิ้นงานหรือเจาะ

ควานงาน 

 

 

 

           

 
 

 

ภาพประกอบ   10  แทนยันศูนย 

                ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 123 

                2.4  แทนเลื่อน  (carriage) แทนเลื่อนมหีนาที่จับมีดกลึง หรือเครื่องมอืตัดอื่น ๆ และปอน

เครื่องมือเหลานั้น เขาไปในเนื้องานทั้งตามยาว ตามขวาง และเปนมมุตาง ๆ กับผิวงานไดทกุมุม แทน

เลื่อน เลื่อนไปมา ระหวางแทนหัวเครื่องกบัแทนยนัศูนย ประกอบดวยสวนที่สําคัญคอื 

                       2.4.1  ชุดแครครอม (saddle) เปนชุดใชสําหรับจับยดึเครื่องมือตัด (tool) ใหเลื่อนไป

มาตามรางที่ดานบนมีรางรูปหางเหยี่ยวเปนมุมฉากกับรางของแทนฐานเครื่อง เพื่อใหแทนปอนลึก

เลื่อนเขาออก บนแทนปอนลกึจะมีแทนจับมีด (compound rest) ติดอยูบนแทนจับมีดและแทนจบัมีด

จะเลื่อนอยูบนรางเลื่อนที่เปนรองหางเหยี่ยว แทนจับมีดจะหนัไดรอบตัว จึงใชสําหรับ ปอนมีดกลึง ให

เลื่อนเขาหางานเปนมุมตาง ๆ ไดดังภาพประกอบ 11 
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ภาพประกอบ 11 ชุดแครครอม 

               ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 125 

                     2.4.2  ปอมมดี  (tool post)  ใชสําหรับจับมีดกลึง ถาเปนเครื่องกลงึขนาดเล็กมักนยิมใช

ดามจับมีด จบัมีดกลึง แลวใชปอมมีดจบัอีกทหีนึง่ การจับมีดวิธนีีจ้ะถอดใส ปรับสูงต่ําหรือหนัมีดได

สะดวกและรวดเร็ว ถาเปนเครื่องขนาดกลาง หรือขนาดใหญมักจะจับมีดโดยตรง โดยใชที่จับมีดแบบ

เปนแทนสี่เหลีย่มมีรองทั้งสีด่าน  (turret tool block) ที่จับมีดไดทั้ง 4 เลม หรือชนิดที่มีรองดานเดียว 

(open-side post) จับมีดไดเพียงเลมเดยีวก็ได การจบัมีดทั้งสองแบบนี้มัน่คงแนนหนาด ี แตการปรับ

ความสงูของมดีกลึงใหพอดี จะตองใชแผนรองเปนตัวหมุน ทาํใหปรับชา ๆ จึงมกีารออกแบบทีจ่ับมีด

ชนิดที่มีรองขางเดียว แตแยกสวนที่ยึดติดกับแทนจับมีดและสวนที่ใชจบัมีดออกจากกัน สวมติดกนัโดย

รองหางเหยี่ยวในแนวตั้ง มสีกรูปรับความสูงที่ดานบน เมื่อปรับความสูงไดตามตองการแลว ก็ล็อคให

อยูกับทีโ่ดยคนัโยกขางบน สวนที่ใชจับมดีอาจจะมหีลายอัน สามารถถอดเปลี่ยนไดรวดเร็ว 
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          ปอมมดีแบบทรงกลม   ปอมมีดแบบดานเดียว  ปอมมีดแบบสี่เหลี่ยม  ปอมมีดปรับระดับ 

 

ภาพประกอบ 12 อุปกรณจับมีดกลึง ทีน่ยิมใชกนัทัว่ไป 4 แบบ 

              ที่มา : สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 128 

 
3.  มีดกลึง 
                การกลึงงานใหเกดิเปนรูปรางลกัษณะตามแบบที่กาํหนด จําเปนตองอาศัย มดีกลงึทาํหนาที่

ตัดเฉือนออกในขณะทีง่านหมุน มีดกลึงมหีลายลกัษณะ รูปรางแตกตางกนัออกไปตามการปฏิบัติงาน 

(ศุภชัย  รมยานนท   2539  : 183)  

                3.1  รูปรางลกัษณะของมีดกลงึ มีดกลงึมีรูปรางลักษณะแตกตางกนัหลายแบบ แตละแบบ

จะเหมาะสมกบัลักษณะการทํางานแตละอยาง เชน มดีกลึงหยาบมดีกลึงละเอียด มีดกลึงปาดหนา  

ซึ่งยงัแบงออกเปนมีดขวา และมีดซายอกีดวยนอกจากนี้ยงัมีมีดปลายมน  มีดตัด มีดกลึงเกลียวนอก 

มีดกลึงเกลยีวใน มีดตกรองเหลี่ยม มีดตกรองโคง และมีดแบบอื่น ๆ ที่ผูปฏิบัติงานลับข้ึนมาเพื่อให

เหมาะสมกับลักษณะ และสภาพการทํางานที่ผิดปกต ิ

                3.2  หนาที่ของมดีกลึง มีดกลงึมีหนาที่ตองตดัเฉือนชิ้นงานโดยตรง ซึ่งมคีมตัด 2 ชนิด คือ 

คมตัดหลัก ทาํหนาที่ตัดชิ้นงานใหไดมากที่สุด และมีประสิทธิภาพดีทีสุ่ด และคมตัดรอง ทาํหนาที่ชวย

คมตัดหลักในการตัดเฉือนชิน้งาน  ซึง่จะทําใหกระบวนการตัดเฉือนนัน้สมบูรณดีทีสุ่ดคมตัดรองในงาน

กลึงบางประเภทอาจจะไมจาํเปนตองใชกไ็ด 
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ภาพประกอบ 13 แสดงสวนตาง ๆ ที่สําคัญและหนาที่ของมีดกลึง 

              ที่มา : สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 129 

              3.3  ชนิดของมีดกลึง งานกลึงในลักษณะตาง ๆ ยอมใชงานกลงึที่ถกูกับลักษณะของงานชิน้ 

จึงจะเหมาะสมและทําใหงานชิ้นนัน้ ออกมาในลกัษณะที่ดีและถูกตองอยางเชน งานกลงึปอก งานกลงึ

ละเอียด งานเจาะ หรือควานรู งานกลึงปาดหนา และงานกลงึเปนตน แตละงานใชมีดกลึงไมเหมอืนกนั 

ชางผูชาํนาญงาน จะตองรูจักเลือกใชมีดกลึงใหถูกตองอยางไรก็ตามมีดกลึงมีความสําคัญ ดังลกัษณะ

การใชงานดงัตอไปนี้ (บุญญศักดิ์  ใจจงกิจ.   2519  :  28)   

                     3.3.1  มีดกลงึปอก คือมีดกลึงหยาบ มดีชนิดนี้สามารถกลึงปอกหรือกลึงรอยโต ๆ ได

ทาํงานใหกลึงเสร็จไดรวดเร็ว มีดปอกจะตองเปนมีดมคีวามแข็งสงู สมบุกสมบนั รูปรางของมีดปอก

ไดแกมีดตรงและมีดโคง ตําแหนงของคมมีดตามลักษณะงานนัน้ ๆ  ไดแกมีดปอกซายและมีดปอกขวา  

การพิจารณาวาจะเปนมีดปอกซายหรือมดีปอกขวาพจิารณาไดดังนี ้  เมื่อจับมีดเขาตําแหนงจะทาํการ

กลึง ถาทิศทางของคมมีดอยูในลักษณะที่ตองการกลึงจาซายไปขวา มีดนัน้คือมีดซาย ถาทิศทางของ

คมมีดกลึงอยูในลักษณะที่ตองการกลงึขวาไปซายมีดนัน้คือมีดขวา 

                          
ภาพประกอบ 14 แสดงมีดกลึงปอกคมตัดขวาและคมตดัซาย 

                ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 146 
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              ชนิดของงานกลงึปอก โดยการใชคมตัดขวา และคมตัดซายโดยทัว่ ๆ ไปแลว มีดกลึงจะ

สามารถกลึงผวิงานปอกออกทําใหเกิดบางานแบงออกไดตามลักษณะของงานไดดังนี้คือบาฉาก  

(square)  บาเอียง (beveled)  และบาโคง (filleted) 

 

 

 

 

 
 

ภาพประกอบ 15 แสดงลักษณะของบางานที่เกิดจากงานกลงึปอก 

               ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 148 

       3.3.2  มีดกลึงละเอียด เปนมดีกลึงที่ใชกลึงผิวงานไดราบเรียบมาก มดีกลึงชนิดนี้

สวนมากมีคมปลายมน แตก็มีมีดอีกชนดิหนึง่ซึ่งปลายกวางเต็มลําตัวมีด เรียกวา มีดกลงึละเอียด

ปากกวาง คมมีดจะตองรักษาใหแหลมอยูเสมอมิฉะนัน้จะกลงึผิวงานไดไมเรียบ 

 

 

 
 

ภาพประกอบ 16 แสดงรูปแบบของมีดกลงึละเอียด 

             ทีม่า : สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมอืกลเบื้องตน. หนา 149 
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                        3.3.3  มดีกลึงหนาตัด มีดกลึงชนิดนี้ใชมีดกลงึหนาตัดและกลงึขางบาออกเปนมุม

แหลมคม คมชองมีดกลงึชนิดนี้ไมเหมาะที่จะใชชวยเขีย่เศษโลหะออก วิธีเดนิมีดกลึงหนาตัด ใหเดิน

ออกจากในออกนอกเสมอ 

 

 

 

                                           
 

                               

ภาพประกอบ 17 แสดงมีดกลึงหนาตัดชนดิมีดซายและมีดขวา 

               ที่มา :  สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 150  

              3.3.4  มีดกลงึขึ้นรูปตาง ๆ  งานกลงึตาง ๆ กันจะตองใชมดีกลึงตางกนั ใหเปนไป

ตามรูปรางที่จะขึ้นหรือตกรองขึ้นรูป มีดกลงึขึ้นรูปตาง ๆ มีใหเลือกใชงานดังตอไปนี ้

 

 

 
 

 

ภาพประกอบ 18 แสดงมีดกลึงขึ้นรูปแบบตาง ๆ 

               ที่มา : สุชาติ  ถกูระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 152 
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                 3.4  สวนตาง ๆ ของมีดกลึง รูปราง และลกัษณะสวนตาง ๆ ของมีดกลงึมีการเรียกชื่อกัน

ดังตอไปนี้ 

 

 

           1  ความยาวของคมมีด 

           2  ลําตัว 

           3  คมตดั 

           4  ปลายคมมีด 

           5  คมตดัดานหนา 

           6  ผิวของขางคมตัด 

 

                           
 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 19 แสดงสวนตาง ๆ ของมีดกลึง 

               ที่มา :  สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมือกลเบื้องตน. หนา 178 

               3.5  มุมของมีดกลงึ มุมตาง ๆ   ของมีดกลึงเกดิจากปลายของมีดกลึงถูกลับใหเปนมุมเพื่อให

เกิดคมตัด มุมตาง ๆ ของมีดกลึงจะมีดังนี ้

                      3.5.1  มุมคายหลงัมีด  (back rake angle) มุมนี้จะเปนมุมที่ลับใหลาดต่ําลงมาจาก

ปลายมีดกลงึสําหรับใหเศษกลึงไหลออกไดสะดวกยิง่ขึ้น 
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                     3.5.2  มมุคายบน  (side rake angle) มุมนี้อาจเรียกวามุมคายเปนมุมที่ลับใหลาดลงไป

ทางขางปลายมีด สําหรับชวยใหคายเศษโลหะ ขณะที่คมมีดกลึงเกินงาน มุมนี้ถามากจะทาํใหมุมล่ิม 

เล็กหรือถานอยจะทาํใหมุมล่ิมใหญ ทั้งนีจ้ะขึ้นอยูกับชนิดของวัสดุมดีและวัสดุงาน 

                      3.5.3  มมุต้ังมีด หรือมมุหลังคมตัดดานขาง (side cutting edge angle) มุมนี้เปนมุมที่

ลับใหคมตัดของมีดเอียงทาํมุมกับขอบของตัวมีด  เพื่อจะใหมีดกลงึเดนิตัดเนื้อวัสดุไดสะดวกมีแรงดาน

ทาน ขนาดมุมนี้ข้ึนอยูกับลักษณะของการกลึงและการตั้งปลายมีด 

                       3.5.4  มุมฟรีดานขางหรือมุมหลบขาง  (side relief angle) มุมนี้เปนมุมที่ลับ เพือ่มิให

ผิวดานขางของมีดเสียดสีกบัผิวงานในขณะกลึงงาน   

                       3.5.5  มุมหลังคมตัดดานหนามีด  (end cutting edge angle)  เปนมุมที่ลับ เพื่อมิให

ผิวดานหลงัคมตัดของมีดเสียดสีกับผิวงานขณะกลึง และจะไดมุมปลายมีดอีกดวย 

                       3.5.6  มุมหลบหนา  (end relief angle)  เปนมมุที่เกิดจากลับมมุฟรีดานขาง และมุม

ฟรีดานหนา มมุนี้ปองกันใหดานหนาของมีดเสียดสีกับผิวงานขณะกลึง 

 

 

 

 
 

                     

                               ภาพประกอบ 20 แสดงมุมตาง ๆ ของมีดกลึง 

          ที่มา : สุชาติ  ถูกระเบียบ.(2531).ทฤษฎีเครื่องมอืกลเบื้องตน. หนา 180 
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                มีดกลึงโดยปกตทิั่วไปจะเปนแทงสี่เหลี่ยมตัน  ซึง่มีซื้อขายกนัอยูทั่วไปในทองตลาด ทัง้ยัง

แบงออกเปนขนาดตาง ๆ ตามการใชงาน กอนที่จะนาํมีดกลึงไปใชงาน จะตองมีการลับแตงมีดใหเกิด

คมตัดเสียกอน  สวนตาง ๆ ที่ลับออกไปจะทําใหเกิดเปน 

มุมข้ึน   ซึง่จะมีมุมคม  มุมคาย  มุมหลบ  คามุมตาง ๆ  ของมีดกลึงทีท่ําดวยเหล็กรอบสูงและโลหะแข็ง

มีขนาดของมมุไดดังตาราง  1 

 

ตาราง  1  แสดงคามุมองศาของมุมคม  มมุคาย และ  มมุหลบ  ของมดีกลึงปอกขวาอเนกประสงค 

              

มุมมีดกลึงเอนกประสงค 

มุมมีด องศา 

มุมคมตัดขาง (SIDE CUTTING EDGE ANGLE) 

มุมคมตัดหนา (END CUTTING EDGE ANGLE) 

มุมหลบขาง (SIDE RELIEF ANGLE) 

มุมหลบหนา (END RELIEF ANGLE) 

มุมคายหลังมดี (BACK RAKE ANGLE) 

มุมคายขาง (SIDE RAKE ANGLE) 

15 

30 

6 

10 

10 

12 

             ทีม่า : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลงึเบื้องตน. หนา 65. 

 

             3.6  วัสดุมีดกลึง  วัสดุที่ใชทาํมีดกลึงจะตองมีความแข็งแรง มีความเหนยีว และคงความ

แข็งแรงได  แมวาจะเกิดความรอนจัดและสึกหรอไดยาก คมมีดจะตองมีความจําเปนตองแข็งจงึจะกลึง

ไดลึกลงบนผวิงาน หากคมมีดไมมีความเหนยีวคมจะหกัได ยิ่งกวานัน้ความแข็งแรงของคมมีดจะตอง

ไมเปลี่ยน แมวาคมจะรอนขึ้น เพราะความฝดขณะกลึงอีกดวย คมมดีที่สึกหรออยากจะคงรูปคมมีดอยู

ตลอดเวลา  ผิวงานกลึงจะไมเสีย วัสดุมีดกลึงมีอยูหลายชนิด ไดแก ( กลาหาญ  วรพุทธพร   2542  :  

39 ) 

                   3.6.1  มีดกลึงเหล็กผสมคารบอนสําหรับทาํเครื่องมือ (tool carbon steel) คมมีดทําดวย

เหล็กผสมคารบอนสําหรับทาํเครื่องมือ ปจจุบันไมคอยมใีชกันแลว 

                    3.6.2  มีดกลึงเหล็กโลหะผสมสําหรับทําเครื่องมอื คมมีดทําดวยเหล็กโลหะผสมที่ใชทํา

เครื่องมือ (tool alloy steel)  

                     3.6.3  มีดกลึงเหล็กเหนียวความเรว็สูง คมมีดทําดวยเหลก็ไฮสสปดสตรีล(high speed 

steel) 
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                  3.6.4  มีดกลงึโลหะแข็งพิเศษ คมมีดทาํดวยโลหะผสม  ซึ่งมีความแข็งแรงสําคญัเปน

พิเศษ ปจจุบันนีน้ิยมใชกันกวางขวางมากที่สุด นอกจากทีก่ลาวมานี้แลวยงัมีมีดกลึงซึง่มีคมมดีทําดวย

เซอรเมท (cermet)  เปนมีดกลึงที่ความแข็งพิเศษชนิดหนึง่ใชในการกลึงดวยความเร็วสูงโดยเฉพาะ 

                   3.6.5  มีดกลึงเซรามิค สวนทีเ่ปนคมของมดีกลึงทาํดวยเซรามิค 

                   3.6.6  มีดเพชร คมของมีดกลงึทาํดวยเพชร 

                   
 4.  การลับมดีกลึง  
               กอนที่จะนาํไปใชงานจะตองทําการลับใหเกิดมุมตาง ๆ กอนหรือเมื่อใชงานนานจะเกดิการ

ทื่อตองลับแตงใหมใหคม มีดที่ทื่อเมื่อใชกลึงแทนทีจ่ะคมปาดผิวโลหะออกกลบัปาดไมออกและจะถูไป

กับผิวงานทาํใหผิวงานรอนมาก ผลก็คือ ผิวงานจะหยาบขรุขระการลับมีดกลึงใหกระชับมือ และถนัด

จับใหแนน ปองกนัการกระเด็น หมัน่นําจุมน้ําบอย ๆ  เพื่อไมใหมดีไหมและเปนการระบายความรอน 

การลับมีดกลึง ความลับดวยหินลับชนิดหยาบกอนแลวจึงลับตอดวยหินลับละเอียด วธิีลับ ใหพยายาม 

ลับใหไดมุมมดีตามกําหนด ๆ ดวย มีดกลึงที่เปนมีดโลหะแข็ง ข้ันแรกใหลับวัสดุลําตัวมีดเสียกอน ดวย

หินลับโคลันดมั ตอจากนัน้จงึลับแผนคมมดี ดวยหินลับซิลิกอนคารไบด 

             4.1   การเจยีระไน  (grinding) 

                การเจียระไน  หมายถงึปฏิกิริยาการตัดของเมล็ดสารเชิงทราย (abrasive grain)  จํานวน

มากที่ผิวหนาของลอหินเจียระไน อันที่จริงเกรน (grain)  จะเปนตัวตัดเศษโลหะงานนั้นเอง  (มนตรี  

บุญชู  2536 : 12)  งานเจยีระไนแบงออกไดเปน 2 ประเภทใหญ ๆ  คือการเจยีระไนชิ้นงานดวยมือ  

หรือจับชิ้นงานดวยมือ ในการเจียระไนวธิีนี้รวมถงึการเจียระไนงานหลอ การเจียระไนลับคมเครื่องมือ

ตัด การเจียระไนรอยเชื่อม  

การเจียระไนหยาบ รวมทั้งการเจียระไนตัดดวยและประเภทที ่ 2  คือการเจียระไนดวยเครื่องเจียระไนที่

มีการเครื่องทีห่รือสามารถตั้งอัตราการปอนได รวมถงึการเจียระไนเพลากลม ระหวาศูนยและไรศูนย 

การเจียระไนภายใน การเจียระไนผิวราบ การเจียระไนเครื่องมือ และการเจียระไนเกลียว ไมวาจะเปน

การเจียระไนแบบใดก็ตาม ส่ิงที่สําคัญที่สุดจะตองใชลอหนิเจียระไน 

                        4.1.1  ลอหนิเจียระไน เปนผลิตภัณฑทีสํ่าคัญที่สุดในการเจียระไนทีม่ีสวนประกอบ 3 

สวน คือ เมด็หินทําหนาทีเ่จียระไนหรือเม็ดสารเชิงทราย ตัวประสานทาํหนาที่ยึดและประสานเม็ดหิน

และโพรงอากาศทําหนาที่ไลเศษโลหะที่เกิดขณะเจียระไน ใชเปนเครือ่งมือเจียระไน โดยอาศยัการเดิน

มีดเจียระไนขนาดเล็กและโพรงอากาศตลอดเวลาขณะหมุนดวยความเร็วสูง หินเจียระไนอาจคดิไดวา

เปนมีดหมุนซึง่มีมุมคายเปนลบ มีลักษณะเชนเดียวกับมีดหมนุกัดแบบผังที่มมีีดและชองวางสาํหรับ

เศษโลหะซึ่งมขีนาดเล็กและมีจํานวนนับไมถวน มีตัวประสานเปนโครงยึดมีดแบบฝงและโพรงอากาศ 
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ระหวางเม็ดหนิกับตัวประสานเปนชองวาสําหรับเศษโลหะ (สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน    

2539   :  129)   

 

                                          
 

ภาพประกอบ  21  แสดงโครงสรางของลอหินเจียระไน 

             ทีม่า : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน. ( 2539 ).ชางเทคนิค 2.หนา 48 

             4.1.2  วัสดุที่ใชทาํลอหินเจยีระไน  วัสดุที่ใชทําลอหินเจยีระไนประกอบดวยสิ่งสําคัญดังนี้                                

        4.1.2.1 เม็ดสารเชิงทราย เม็ดสารเชงิทรายเปนเมด็หินเจยีระไนสังเคราะห ม ี 2 ชนิด 

คือ สารอลูมนิา และสารซลิิกอนคารไบค  องคประกอบของเม็ดสารเชิงทรายขึ้นอยูกับการหมุนตดัผิว

วัสดุงาน เม็ดสารเชิงทรายแตละเกรนบนผิวหนาของลอหนิ เปรียบไดกับการงานเครื่องมือตัดเปน 

จํานวนมากแยกหางจากกนั และแตละตัวจะหมุนตัดเศษโลหะเลก็ ๆ ออกจากผวิงานเมื่อเกรนเริ่มทื่อ

มันจะแตกตวัออกเพื่อเปดโอกาสใหคมใหมออกมาตัดผวิงาน ปฏิกิริยาการแตกตัวจะชวยลดความรอน

อันเกิดจากการเสียดสี  ซึ่งเปนสาเหตุหนึง่ทีท่ําใหหนิทือ่ดังนัน้การทํางานจึงมีความสัมพันธกับการหลอ

เย็นดวย ผลจาดที่มีเกรนจาํนวนนับไมถวนผวิหนาของลอหินนี้เองจึงทําใหงานที่ผานการเจยีระไนมีผิว

เรียบ 

                  องคประกอบสําคัญในการพิจารณา ในการเลือกใชลอหนิเจียระไน ในงานอุตสาหกรรมตัว

หนึง่ก็คือขนาดของเกรน ขนาดของเกรนมีหนวยวัดเปน เมช หรือ จาํนวนชองบนสกรีนตอนิว้ เชนเกรน

ขนาดเบอร 8 จะตองผานสกรีน 8 ชอง ตอความยาว 1 นิ้ว 
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                      เกรนเบอร 8                       เกรนเบอร  24                       เกรนเบอร  60  

ภาพประกอบ  22  การแบงขนาดของเกรนดวยจํานวนชองบนสกรีนตอนิ้ว 

            ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน. ( 2539 ).ชางเทคนิค 2.หนา 56 

4.1.2.2 ตัวประสาน (bond) หนาที่ของตัวประสานคือ เปนตวัยึดเม็ดสารทรายเขา

ดวยกนัใหรูปเปนรูปรางตาง ๆ ตัวประสานนั้นปกติเรียกเปนความแข็งแตไมใชความแข็งของเม็ดสารเชิง

ทรายหมายถงึความแข็งออนของแรงประสานซึง่ยึดเม็ดสารเชงิทรายไว การประสานใชเครื่องทดสอบ

การประสานแบบโอโดชิ  ทาํการวัดแลวแสดงคาเปนสัญลักษณเปนตวัอักษร หรือทีเ่ราเรียกวาเกรนของ

ลอหินเจยีระไน กําหนดไววาอักษรจาก A คือออนสุดไปจนถงึ Z คือแข็งที่สุด ส่ิงที่สําคัญที่สุดในการ

พิจารณาคัดเลือกตัวประสานคือ คุณสมบัติทางฟสิกสของชิ้นงานและความลึกในการเจยีระไนของ

เม็ดสารเชิงทราย 

 

  
                        เกรดออน                           เกรดปานกลาง                       เกรดแข็ง 

ภาพประกอบ  23  แสดงลักษณะของเกรดลอหินเจยีระไน 

              ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน. ( 2539 ).ชางเทคนิค 2.หนา 58 

                        4.1.2.3  โครงสราง (structure) โครงสรางของลอหินเจียระไน หมายถงึชองวาง หรือ

ความโปรงพรนุระหวางแกรนกับวัสดุตัวประสาน ถาชองวางระหวางเกรนกวาง เรียกวา โครงสรางโปรง 

ถาชองวางระหวางแกรนใกลกันมาก เรียกวาโครงสรางทึบ 
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              การเลือกโครงสรางของลอหนิเจยีระไนขึ้นอยูกบัชนิดของการใชงานลอหนิเจียระไนทีม่ี              

การเลือกโครงสรางของลอหนิเจียระไนขึ้นอยูกับชนิดของการใชงานลอหินเจยีระไนที่มีโครงสรางโปรง

จะใหการคลายเศษโลหะที่ดีกวา และตัดผิวงานไดรวดเรว็กวาหนิเจยีระไนที่มโีครงสรางทึบ 

               โครงสรางของหนิเจียระไนถกูกําหนดดวยตัวเลข จาก 1 คือโครงสรางทบึ ถึง 15 โครงสราง 

โปรง 

            

 
      โครงสรางทึบ                    โครงสรางปานกลาง                    โครงสรางโปรง 

 

                                 ภาพประกอบ  24  แสดงโครงสรางแบบตาง ๆ 

                 ทีม่า : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน. ( 2539 ).ชางเทคนิค 2.หนา 59 

                          4.1.3   ประเภทของหินเจียระไน แบงออกเปน 4 ประเภทใหญ ๆ คือ แบบเรียบ แบบ

แทง แบบประกอบและแบบมีเพลาประกอบ 

  4.1.4  ชนิดรูปรางของลอหนิเจียระไน รูปรางมาตรฐานของลอหนิเจยีระไน สมาคม

ผูประกอบการผลิตลอหนิเจยีระไน มีดวนกัน 9 แบบ คือ (มนตรี  บุญช)ู 

                 แบบที่ 1  หนิแบบแบนตรง (straight) ใชกับงานเจียระไนทรงกระบอก เจียระไนไรศูนย 

เจียระไนภายใน เจยีระไนดอกกัด เจยีระไนผิวราบ เจยีระไนตัด 

                  แบบที่ 2 หนิรูปทรงกระบอก (cylinder) ใชกบังานเจียระไนผิวราบที่มีแกนเพลาใน

แนวนอนและแนวตั้ง 

                   แบบที่ 4  หนิแบบเรียวทัง้สองขาง (tapered) สําหรับงานที่มีผิวขรุขระ 

                   แบบที่ 5  หนิแบบที่มีรูซอกเล็กดานเดยีว (recessed) ใชกับงานเจยีระไนทรงกระบอก

เจียระไนภายใน และเจยีระไนผิวราบ 

                   แบบที่ 6  หินแบบลูกถวยเบาตรง (straight cup) ใชกับงานเจยีระไน เครื่องมือตัดและ

ดอกกัด งานเจียระไนผิวราบบนเครื่องที่มเีพลาแบบแนวตั้งและแนวนอน 
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                     แบบที่ 7  หนิแบบมีรูซอกเล็กสองดาน (recessed) ใชกบังานเจียระไนทรงกระบอกงาน

เจียระไนไรศูนยและเจียระไนผิวราบ 

                     แบบที่ 11  หนิแบบลูกถวยกรวย (flaring cup) ใชกับงานเจียระไนเครื่องตัดและดอกกัด 

ใชในการลับคมตัดของ ดอกกัด และ ดอกควานละเอียด (reamer) 

                      แบบที่ 12  หนิแบบจาน (dish) ใชกับงานเจียระไนเครื่องมือตัดและ ดอกกัด หิน

เจียระไนแบบที่มีขอบบางเหมาะกับงานเจยีระไนรองแคบ ๆ  

                       แบบที ่13  หนิแบบจานแบน (saucer) ใชสําหรับเจยีระไนฟนเลื่อย เจียระไนรองฟน

ดอกกัด 

 

                            ชนิดรูปรางของลอหินเจียระไน ทั้ง 9 แบบ ดังภาพประกอบ 25 

 

 
 

ภาพประกอบ  25  แสดงรูปรางมาตรฐานของลอหนิเจียระไน 

              ที่มา : Krar ;& Amand. (1986) Machinc Shop Training. PP  488 
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                        4.1.5  การเลือกหนิเจยีระไน จําเปนตองเลือกใหเหมาะสมกับความเร็วรอบของหิน

เจียระไน วัสดุของชิ้นงาน รูปราง เนื้อทีเ่ผือ่ไวเจียระไน ความละเอยีดในการแตงผวิสําเร็จความเร็วรอบ 

ความเร็วในการปอนของชิน้งานเหลานี้เปนตน 

 

 

 
 

ภาพประกอบ  26  แสดงการจับและลับมีดดานหนา 

              ที่มา : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลงึเบื้องตน. หนา 72. 

 

 

 

                                             
 

 

ภาพประกอบ  27  แสดงการจับและลับมุมหลบดานขาง 

            ที่มา : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลงึเบื้องตน. หนา 72. 
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                     อยาจับมีดกดลงบนหินเจียระไนลับมีดเฉพาะที ่ จะตองเคลื่อนไปมาตลอดหนาหนิ

เจียระไน และออกแรงกดมีดอยาใหแรงมากเกินไป หรือนอยเกินไป  การลับนี้จะตองอาศัย

ประสบการณ 

 

                                  
 

                               ภาพประกอบ  28  แสดงการเคลื่อนไป – มา บนหนาหิน 

                ที่มา : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลึงเบื้องตน. หนา 72. 

                ในการลับมีดกลงึ แมนรองลบัก็มีสวนสําคญั แทนรองลับชิดเกินไปจะทําใหประกายและ

เศษลูกไฟระบายลงดานลางไมได จะกระเด็นถกูมือจบั แทนรองลบัหางเกนิไปจะทําใหเกิดการงัดได

งายขณะการลับ แทนรองลบัมีดที่มีขนาดพอด ีจะตองหางจากหนาหินเจียระไนไมเกิน 15 มม.  จึงจะ

ทําใหการลับนัน้ปลอดภัยและทําไดดี 

                                        
 

ภาพประกอบ  29  แสดงชวงหางระหวางแทนรองลับกับหนาหนิเจยีระไน 

              ที่มา : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลงึเบื้องตน. หนา 74. 

              การปรับแทนรองงาน ของหนิเจียระไนลับมีด แทนรองงานนั้นออกแบบมาเพื่อใหมีการ

ปรับแตงได เนื่องจากขณะใชงานลอหินเจยีระไนจะมกีารสึกหรออยูเสมอความโตของลอหินเลก็ลง

ระยะหางของลอหินกับแทนรองงานกวางขึ้น  ซึง่อาจจะทําใหเกิดอุบัติเหตุได ช้ินงานลอหินอาจจะแตก

ได 
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               ในการปฏิบัติแทนรองงานอยูใกลกับหนาลอหินมากที่สุด โดยใหระยะหางประมาณ   

1 – 1.5  มม. 

                 4.2 ข้ันตอนในการลับมีดกลึง มีข้ันตอนในการลับมุมตาง ๆ ของมีดกลึง มีแนวปฏิบัติดังนี ้ 

 ดานซายของมีด จะตองลบัใหหุบเขาไปที่ปลาย เพื่อบรรจบกับดานขวา เกิดมมุปลายมีด 

ในขณะเดียวกนัก็ตองเอยีง ใหดานลางเขาไปหาหินลบั มากกวาดานบน เพื่อใหเกิดมุมหลบขางไป

พรอมดวยกนั 

                ดานขวาของมีด จะตองลับใหหุบเขาไปที่ปลาย เพื่อบรรจบกับดานซาย เพื่อใหเกิดมมุรวมที่

ปลายมีด และตองเอียงใหดานลางเขาหาหนิลับมากกวาดานบน เพื่อใหเกิดมุมหลบขางทางดานขวา

ไปพรอมกัน เชนเดียวกับดานซาย 

                ผลที่เกิดจากการลับมุมหลบขางทัง้ซายและขวา ทําใหมุมหลบหนาขึ้นเองโดยไมตองลับ แต

ถาหากเกิดมาก หรือนอยกวาที่ตองการ กอ็าจจะลด หรือเพิ่มได ในขณะที่มุมปลายมีด 

                 ดานบนของมีด จะตองลับใหลาดเอียงทางดานขาง และทางดานโคน ไปพรอมกนัเมื่อ

ตองการมุมคายบนเปนบวก หรือเอียงลงทางดานขางเพยีงอยางเดยีวเมื่อตองการหมุนคายบนเปนศูนย 

หรือเอียงลงทางดานขาง และลาดต่ําลงทางปลาย เมือ่ตองการมุมคายบนเปนลบ 

                การลับดานทกุดาน จะตองลบัใหเรียบ เปนพืน้ผิวเดยีวกันตลอด การที่เกิดรอยเจียระไน

หลายรอยบนพื้นเดยีวกนั จะทาํใหผิวดานนนูขึ้น อาจจะไปสีกับชิ้นงานอีกทัง้ตองระวังอยาใหมีดเกิด

ความรอนสงู จนมีดกลงึเปลีย่นเปนสีน้าํตาล เพราะจะทาํใหความแข็งที่ชุบไวคืนตวั มีดจะหมดคมเร็ว 

               สรุปข้ันตอนในการลับมีดกลึง 

                  ข้ันที ่1  ลับดานซายของมีด โดยเอียงดานลางเขาหาหนิลบัใหมากกวาดานบน เพื่อทาํให

เกิดมุมหลบขางไปพรอมกับมุมปลายมีด 

                  ข้ันที ่ 2  ลับดานขวาของมีด ทําเชนเดียวกบัดานซาย 

 ข้ันที่  3  มนปลายมีด  

 ข้ันที ่ 4ทาํพรอมกันกับข้ันที่ 3 ยกปลายมีดขึ้นเพือ่ทําใหเกิดมุมหลบหนาตามขนาดที่

ตองการในขณะที่มนปลายมีด 

 ข้ันที่  5  ลับมมุคายขาง  โดยไมทําใหเกิดมุมคายบน 

 

 

 



 32 

 
ภาพประกอบ  30  ข้ันตอนในการลับมีดกลึง 

              ที่มา : ชาญชัย  เดชะเสฎฐดี.  (2528). งานกลงึเบื้องตน. หนา 75. 

 

               4.3  เกจวัดมุมมดี เกจวัดมมุมดีปจจุบันมีใชอยูดวยกนัหลายรูปแบบ  ซึง่แตละแบบตางกม็ี

ขอดี ทั้งในดานรูปรางและการใชงานตาง ๆ กัน และพอจะจําแนกออกได 2 ลักษณะ คือ 

   4.3.1  เกจวดัมุมแบบปรับองศาไมได จะสรางขึ้นมาหลายขนาด เปนมาตรฐานของมุม

มีดที่จะใชสําหรับจุดประสงคของการทาํงานแตละอยาง เชน  

มีดกลึงปอก  มีดกลึงปาดหนา  และมีดกลึงรองเปนตน เกจวัดมุมมีดแบบนี้จะมทีั้งแบบที่สรางเปนใบ  

ซึ่งในแตละใบจะมีคาของมมุคาหนึ่ง และแบบที่สรางขึน้มามีลักษณะของมุมมีดครบทุกมุม เชน มุมฟรี  

มุมคาย  มุมล่ิม  เปนตน เกจวัดมุมในภาพเปนเกจวัดมุมแบบหนึ่ง ชวยใหการตรวจสอบมุมไดถูกตอง

และรวดเร็ว 

 

 
 

ภาพประกอบ  31  แสดงเกจวัดมุมแบบปรับองศาไมได 

               ที่มา : สมปอง  มากแจง. (2531).งานวัดละเอียด 2. หนา 42  
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                  4.3.2  เกจวัดมมุมีดแบบวัดองศาได เปนเกจอีกแบบหนึ่งซึ่งสรางใหสามารถใชงานไดกวาง

ยิ่งขึ้นภายในตวัมันเอง ชวยใหการวัดงานไดรวดเร็วยิ่งขึน้ ลักษณะสรางจะมีแบบที่ไมมีสเกลองศาและ

แบบที่มีสเกลองศาสามารถอานคาไดทนัท ี

                           4.3.2.1  แขนวัดมุม เปนเครื่องวัดมุมทีห่มนุแขนไปมาไดใชสําหรับถายมุมและวัด

เปรียบเทยีบขนาดของมมุงานตาง ๆ 

 

 

 

                              
 

ภาพประกอบ  32  แสดงแขนวัดมุม 

               ที่มา : สมปอง  มากแจง. (2531).งานวัดละเอียด 2. หนา 55 

                       4.3.2.2  เครื่องวัดมุมอยางงาย เครื่องวดัมุมชนิดนีว้ัดมุมไดเปนจํานวนองศาหากอาน

สเกลดวยความระมัดระวังจะอานไดละเอยีดถึงเศษหนึ่งสวนสี่องศา 

 

 

 
ภาพประกอบ  33  แสดงเครือ่งวัดมุมอยางงายและวิธกีารวัด 

                  ทีม่า : สมปอง  มากแจง. (2531).งานวัดละเอียด 2. หนา 56 
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                      4.3.2.3  ฉากสเกลวัดมมุ เครื่องมือชนิดนี้วัดไดละเอียดมากกวาเครือ่งวัดมุมอยางงาย

หลายเทาและใชวัดบอย ๆ ในงานชางของเรา ฉากสเกลวัดมุมมีเวอรเนียรสเกลอานไดละเอียดถึง 5 มิติ 

แขนวัดมุมเลื่อนไดสเกลองศามีอยู 4 มุมฉาก แบงเปนขดี 90 องศา  ความกวางของเวอรเนียรสเกลนั้น

กวางไปทางขวาและซายจาํนวน 23 องศา 

 

 

                                 
 

ภาพประกอบ  34  แสดงฉากสเกลวัดมมุ 

              ที่มา : สมปอง  มากแจง. (2531).งานวัดละเอียด 2. หนา 60 
 5.  การพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง 
                การออกแบบและการใชวัสดุควรพิจารณากอนตัดสินใจเลอืกใชวัสดุสําหรับทําอุปกรณชิ้น

หนึง่ ๆ ควรคํานึงถึง ไดแก  สมบัติทางเคมี  สมบัติทางกล  สมบัติอ่ืน ๆ  คงทนตอสภาพแวดลอม ความ

พอใจของเจาของงาน อายกุารใชงาน ความเหมาะสมในเชิงเศรษฐกจิ ความยากงายในการผลิต และ

การสรางประกอบ การหาไดงาย ประสบการณในอดีตและความสวยงาม  (ชาญวฒุิ  ต้ังจิตวทิยา และ

สาโรช  ฐิติเกยีรติพงศ.  2539  :  262) 

               การผลิตในที่นีห้มายถงึกระบวนวิธีทาํเพื่อใหไดชิ้นวัสดุทีม่ีสวนผสมทางเคมี สมบัติทางกล 

ระบบผลึก จุลโครงสราง และรูปทรงตามทีต่องการ กระบวนวิธทีําไดแก การหลอการอบชุน การขึน้รูป 

การกลงึไส ฯลฯ  ในการเลอืกใชวัสดุจึงตองพิจารณาถงึความยากงายในการทาํใหวัสดุใหไดตามภาวะ

ที่ประสงค 

                คร้ันเมื่อไดวัสดุเปนชิ้น ๆ แลวก็ตองพิจารณาตออีกวา จะนําวัสดุมายึดประกอบเขาเปน

อุปกรณไดอยางไร จะใชวิธีเชื่อมใชโบลต (bolting) หรือใชสารเคมีประสาน (adhesive) ดี เพื่อจะไดไม

กระทบกระเทอืนตอสมบัติทางกลและสมบัติอ่ืน ๆ ของวัสดุ บางครั้งจาํเปนตองเลือกใชการเชื่อมซึ่ง

หลีกเลี่ยงในการทําใหสมบัติทางกลของชิน้วัสดุลดลงไมได ก็ตองพิจารณาตออีกวาจะทําวิธีใดจงึจะลด

ผลเสียจากการเชื่อมได เปนตน ส่ิงเหลานีม้ีผลตอเศรษฐกิจของการเลือกใชวัสดุดวย 
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              5.1  ขอควรพิจารณาในการเลือกใชวัสดุ เมื่อคํานงึถงึปญหาของการออกแบบและการผลิต

แลวจะตองพจิารณาดังนี้ (มณฑล  ฉายอรณุ.  2537  :   6) ชนิดของวสัดุที่จะนาํมาใช คุณสมบัติของ

วัสดุชนิดตาง ๆ การบริการหลังการใชสําหรับวัสดุ จะมผีลคุณสมบัติของวัสดุไดและ วธิีตรวจสอบและ

ทดสอบ จะมผีลในการตัดสนิใจเลือกวัสดุดวย 

              5.2  เหล็กกลา และเหล็กกลาผสม นับเปนโลหะที่สําคัญในการสรางเครื่องมือเครื่องจักรกล

เพราะสามารถนําไปผานกรรมวิธีทางความรอน ทัง้แบบสมดุลและไมสมดุล เพื่อเปล่ียนแปลงลกัษณะ

โครงสรางภายใน  ซึ่งจะมีผลทาํใหเหล็กกลาและเหล็กกลาผสมมคุีณสมบัติทางกลแตกตางกนัไป 

(มณฑล  ฉายอรุณ.  2537  :  131 – 132) 

                      5.2.1  เหลก็กลา เปนโลหะผสมระหวางเหลก็และคารบอน ดังนัน้บางครั้งจงึเรียกวา

เหล็กกลาคารบอน  ซึง่โดยปกติจะประกอบดวยคารบอนนอยกวา  1.2% สวนโลหะอื่น ๆ ทีผ่สมอยู

นอยจนแทบจะไมมีความสําคัญ และอาจมีโลหะหรือธาตุบางชนดิที่เจือปนติดมาเนื่องจากกรรมวิธี

ผลิต เชน ซิลิคอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส กาํมะถนั และทองแดง 

               สําหรับเหลก็กลาที่จะจาํแนกตามปริมาณคารบอนผสมนัน้ จะสามารถแบงออกไดเปน 3 

ประเภท คือเหล็กกลาคารบอนตํ่า (low carbon steel) มีคารบอนผสมอยูระหวาง 1.05 % ถึง 0.30% 

เหล็กกลาคารบอนปานกลาง (medium carbon steel) มีคารบอนผสมอยูระหวาง 0.30% ถึง 0.50 % 

และ เหล็กคารบอนสูง (hight carbon steel) มีคารบอนผสมอยูมากกวา 0.50% ถงึ 1.4% (วริทธิ์  อ้ึง

ภากรณ และ ชาญ  ถนัดงาน.  2537  :  36-37) 

                            5.2.1.1  เหล็กกลาคารบอนตํ่า มีใชงานมากทางดานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมและใน

งานโครงสราง เชน ใชทําโครงสรางตัวถงัรถไฟ ตัวถงัรถยนต สลักเกลียว แผนเหล็กชุบสังกะสีถา

เหล็กกลาชนิดนี้มีกาํมะถันอยูมาก เรียกวา เหลก็กลงึเสรี (free cutting steel) ซึ่งนยิมใชอยางมากใน

เครื่องทําเกลียวอัตโนมัติ   ในอุตสาหกรรมสวนมากใชเหล็กกลาชนิดนี้ทัง้แบบรีดรอนและรีดเย็น

เหล็กกลาที่ผานการรีดเยน็จะมีความตานแรงดี ตัดกลึงไดดี และมีขนาดแนนอนถาตองการใหผิวเหล็ก

ทนตอการสึกหรอก็ทาํไดโดยการชุบผิวแข็ง 

                            5.2.1.2  เหล็กกลาคารบอนปานกลาง สามารถนํามาชุบหรือเทมเปอร   ไดโดย

กรรมวิธีทางความรอนแบบทั่วไป ดังนัน้จงึมักใชงานที่ตองการความตานแรง และทนตอการสึกหรอ

ผลิตภัณฑเหลก็กลาผสมคารบอนปานกลางคือ   เพลาแกน   เพลาขอเหวี่ยง   กานสบู และชิ้นสวน

เครื่องจักรกลที่ตองการความตานแรงสงูกวาเหล็กกลาคารบอนตํ่า 

                             5.2.1.3  เหล็กคารบอนสูง ใชมากเมื่อผลิตภัณฑตองมีความแข็งและความตานแรง

สูง พรอมกันนัน้กท็นตอการสึกหรอไดดีดวย เหล็กกลาชนิดนี้จะตองผานกรรมวิธทีางความรอนกอนจึง

จะมีคุณสมบัติตามตองการ โดยปกตทิี่หาซื้อจากทองตลาดจะอยูในสภาพที่ผานการแอนนีลมาแลว 
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ดังนัน้เมื่อข้ึนรูปเรียบรอยแลวตองทาํกรรมวีทางความรอนเพื่อใหมีความแข็งตามตองการ เหล็กกลา

ชนิดนี้ใชทําเครื่องมือชนิดตาง ๆ เชน ดอกสวาน อุปกรณตัดเกลียวใน ดอกควานรู แบบพิมพและ

เครื่องมือตาง ๆ และมักใชทาํผลิตภัณฑทีต่องการความคม เชน มีด สกัด กรรไกร เปนตน นอกจากนั้น

ยังใชทาํลวดสปริงและสปริงอีกดวย 

    การใชเหลก็กลาคารบอนสูงมีขอควรระวังคือ ความแข็งและความตานแรงจะลดลงเมื่อ

อุณหภูมิสูงขึ้น  ซึ่งไมเหมาะกับการนาํไปใชทําเครื่องมือตัดบางชนดิที่ทาํงานดวยอุณหภูมิสูงและถา

นําไปชุบอาจเกิดการบิดเบี้ยวหรือแตกราวได ประการสุดทาย เหล็กกลาคารบอนสูงไดไมมากนกั 

          5.2.2  เหลก็กลาผสม นอกจากมคีารบอนผสม เปนหลักอยูแลวยังมีธาตุอ่ืนผสม เชน 

โครเมียม นกิเกิลวาเดียม โมลิบดีนัม ทงัสเตน และโคบอลต เปนสวนเหล็กกลาผสมถาจาํแนกตาม

ปริมาณโลหะหรือธาตุผสมอ่ืน จะแบงเปน 2 ประเภท ดังนี ้

                      5.2.2.1  เหลก็กลาผสมต่าํ มีโลหะหรือธาตุอ่ืนผสม นอยกวา 10 % 

                      5.2.2.2   เหลก็กลาผสมสงู มีโลหะหรือธาตุอ่ืนผสม มากกวา 10 % 

             นอกจากนี้ยังจําแนกเหลก็กลาและเหล็กกลาผสม ตามความสามารถในการนาํไป

ตกแตงดวยเครื่องจักร (machinability) คือ ไส กลึง เจาะ หรือตัดได 

   5.3  วัสดุกึ่งสําเร็จรูปจําพวกเหล็กที่มีในทองตลาด โรงงานเหลก็จะผลิตวัสดุกึ่งสําเร็จรูป

จําพวกเหล็ก สวนมากจะไดรูปรางตามมาตรฐานมาสูตลาด (มานพ  ตันตระบัณฑติย.  2537  :  60) 

           5.3.1  เหล็กแทง (bar steel) จําพวกแทงยาว กลม ส่ีเหลี่ยมจัตุรัส หกเหลี่ยม คร่ึง

วงกลม และเหล็กเสนแบบผลิตไดโดยการดึง รีดรอน ทบุข้ึนรูป เจียร หรือขัด 

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

เหล็กตัวที ผลิตโดยการรีดและดึง 

            5.3.3  เสนลวด (wire) ผลิตโดยการรีดและดึง 

            5.3.4  เหล็กแผน (sheet steel) ขนาดตาง ๆ ที่ถูกกําหนดเปนมาตรฐานคุณภาพนัน้

ข้ึนอยูกับการที่จะนําไปใชงาน เชน เหลก็แผนที่ขจัดสะเก็ดออกแลว แผนเหล็กที่อาบสังกะส ี อาบดีบุก 

ขนาดความหนาจะถูกกําหนดเปนเบอร เชนเหล็กแผนเบอร 19 จะหนาเทากับ 1 มิลลิเมตร 

            5.3.5  ทอเหล็ก เปนพวกที่มีตะเข็บจากรอยเชือ่ม และแบบไมมีรอยเชื่อม (seamless 

pipe) ที่ผลิตโดยการดึงชิน้สวนประกอบเลก็ ๆ จําพวก รู นอต หมุด สลักฝง สปริง แหวนรอง สกรูล็อก 

ตะปู และปนลอ็ก (pin)  

             5.3.6  เหลก็รูปพรรณ (profiles) ที่สามารถผลติโดยการรีดขึ้นรูป ซึ่งจะมีผิวสีน้าํตาล

ดํา หรือเรียกวาสะเก็ด (scale) ถาเปนแทงกลมจะเรียกตามภาษาการคาวา “เหลก็เพลาดํา” ถาเปน

เสนกลมมีผิวมันลื่นจะผลิตดวยการดึงจะเรียกวา “เหลก็เพลาขาว” มรีาคาถูก มีประสิทธิภาพสูง ความ
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แนนอนในการใชงานสูง การบํารุงสะดวก ในปจจุบัน จะกลาวไดวา เครื่องตนกาํลังในวงการ

อุตสาหกรรมเกือบทัง้หมด ใชมอเตอรเหนี่ยวนาํเกือบทัง้หมดของพลงังานไฟฟาที่ใชในรูปตนกาํลงั ซึ่ง

จะทาํใหเห็นความสาํคัญของมอเตอรไดอยางชัดเจน มอเตอรไฟฟาทาํงานโดยการเปลีย่นกาํลังทาง

ไฟฟาใหเปนกาํลังทางกล ซึ่งเกิดในสวนหมนุของมอเตอรโดยกระแสไฟฟา 

5.4  ระบบไฟฟา 

        5.4.1  โครงสรางของมอเตอรไฟฟาประกอบดวยสวนสาํคัญ 2 สวนคือ 

                   5.4.1.1  สวนทีอ่ยูกับที่ (stator) เปนสวนทีอ่ยูกับที่ของมอเตอรประกอดดวยแกน

เหล็กแผน (laminated core) อัดแนนเปนรูปทรงกระบอก และมีรอง (slot) สําหรบัใสขดลวดบรรจุอยู

ภายในฟอรมดานหนึง่ของแผนเหลก็จะฉาบดวยออกไซดหรือน้ํายาวานิช 

                    5.4.1.2  สวนที่เคลื่อนที่ (roter) มอเตอรไฟฟาโดยทั่ว ๆ ไปจะมีสวนทีเ่คลื่อนที่

อยางเดยีวก็คือแกนเพลา ซึง่จะวางอยูบนแบริ่ง 

         5.4.2 ประเภทของมอเตอรไฟฟากระแสสลับ มอเตอรไฟฟากระแสไฟสลับ โดยทัว่ไปมี

อยู 3 ประเภทคือ มอเตอรแบบเหนีย่วนาํ มอเตอรแบบซิงโครนัสและมอเตอรแบบมีคอมมิวเตอรและ

แปรงถาน แตที่มีใชในประเทศไทย จะใชมอเตอรแบบเหนีย่วนํา ซึ่งมอเตอรแบบเหนีย่วนําจะแยกตาม

เฟสของกระแสไฟฟาที่ใชไดเปน 2 ประเภท คือ 

                    5.4.2.1  มอเตอรไฟฟาแบบเหนีย่วนําหลายเฟส ซึง่แบงออกไดเปน 2 เฟสและ 3 

เฟส แตมอเตอรไฟฟาที่นาํมาใชในการสรางเครื่องจักรจะตองใชแรงมาสูง สวนมากจงึนิยมใชมอเตอร

ไฟฟาระบบเหนี่ยวนาํชนิด 3 เฟส ซึง่จะถูกสรางใหมีแรงมาสงูๆ ไดมอเตอรนี้จึงนาํมาใชงานไดหลาย

อยาง เชน เครื่องทุนแรงยกของ เครื่องกลึง เครื่องเจาะลิฟท ฯลฯ มอเตอรไฟฟาแบบ 3 เฟส มี

สวนประกอบคือ สวนที่อยูกับที่เปนเรือนเหลก็เหนี่ยวนาํและมีขดลวดฝงอยูในรอง (slot) ตอกนัอยู 3 

ชุด แตละชุดเรียกวาเฟส แตละเฟสจะทํามุมกัน 120 องศา 

 
 6. สมรรถนะ 
             สมรรถนะตามพจนานุกรมไทย ฉบับปรับปรุงใหม  พมิพคร้ังที่ 15 พ.ศ.2538 ไดใหความหมาย

ไวดังนี ้

สมรรถนะ  หมายถงึ  กาํลังความสามารถ, ความเชีย่วชาญ 

สําหรับประสิทธิภาพการทาํงานของเครื่องยนต หมายถึง  ความสามารถในการทํางานของ

เครื่องยนต  ซึ่งจําแนกออกได 2 ประเภทคือ  ประสิทธิภาพเชิงกล และประสิทธิภาพเชงิความรอน

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

ความสามารถของเครื่องยนต จึงเปนเครื่องบอกใหทราบถึง คุณลักษณะเฉพาะตวัของเครื่องยนตนัน้ๆ 

อันสามารถนาํมาใชเปนขอพจิารณาในการเลือกและใชเครื่องยนตไดอยางถกูตองตามวัตถุประสงค  

นอกจากนัน้การศึกษาองคประกอบตาง ๆ ที่เกี่ยวของโดยละเอียดแลวยังสามารถนาํมาใชปรับปรุงการ

ทํางานของเครื่องยนตใหดีข้ึนไดอีกดวย (ประณต  กลุประสูตร, 2533 :  59)  

               6.1 ประสิทธิภาพของเครื่องลับมีดกลึง หมายถงึ ความสามารถของเครื่องลับมดีกลึงที่

ออกแบบและสรางขึ้นมา  นัน้สามารถลับมีดกลึงในการลับมีดกลึงขนาด  3/8 x 3/8 x 8 นิ้ว  ในมมุคม  

มุมคาย  และมุมหลบ  ไดมมุตามตารางกาํหนดคาดังนี ้

       6.1.1  สมรรถนะในการลับมุมคม (CUTTING EDGE ANGLE)  หมายถงึ  สามารถ

ลับมีดกลึงมมุคมขางได 15 องศา และมมุคมหลังได 30 องศา 

       6.1.3  สมรรถนะในการลับมุมคาย ( RAKE ANGLE ) หมายถึง สามารถลับมดีกลึง

มุมคายหลังได 10 องศา และมุมคายขางได 12 องศา  

       6.1.2  สมรรถนะในการลับมุมหลบ ( RELIEF  ANGLE) หมายถึง สามารถลับมีด

กลึงมุมหลบขางได  6  องศา และมุมหลบหลังได 10 องศา 

 

                6.2.  สมรรถนะของเครื่องลับมดีกลึง  

                สมรรถนะ หมายถึง ความสามารถ (ราชบัณฑิตยสถาน.  2531  :  814) คือคุณสมบัติของ

เครื่องจักรที่เหมาะแกการจัดทําสิง่ใดสิ่งหนึง่  ดังนัน้สมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง จงึหมายถึง

เครื่องจักรประเภทใดก็ตามยอมจัดทําสิง่ตางๆ ไดดังนี ้  สามารถทํางานไดตามวัตถุประสงคตาม

ตองการ  เชนลับมีดกลึงได มุมคม มุมคาย และมมุหลบไดคามุมถูกตอง  มีความทนทานตอการใชงาน  

ประหยัดเวลา  มีความปลอดภัยสูง  บํารุงรักษาไดงาย   และใชไดสดวกครองตัว  ซึ่งสามารถจัดกลุม

สมรรถนะของเครื่องจักรได 4 ดาน ดังนี้( ชวลิต  เชียงกลู. 2538 : 6) 

     6.2.1  ดานกายภาพ หมายถงึ ขนาดของเครื่องลบัมีดกลึง กระทดัรัดสวยงามออกแบบ

แยกสวนติดตั้งประกอบไดมคีวามแข็งแรงปลอดภัยขณะใชงานและขนาดของเครื่องลับมีดกลงึ 

ออกแบบไดอยางเหมาะสม 

     6.2.2  ดานการออกแบบ หมายถึง ชิน้สวนทกุชิ้นทีน่ํามาประกอบเปนเครื่องลบัมีดกลึง 

ไดรับการออกแบบใหเหมาะสม กับลักษณะการใชงานของเครื่อง และสอดคลองกับสัดสวนรูปรางของ

คนไทย 
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     6.2.3  ดานการบํารุงรักษา หมายถงึ การบํารุงรักษากอนการปฏิบัติงานทําไดอยาง

เหมาะสม การประกอบชิ้นสวนทุกชิน้ ไมกอใหเกิดการชํารุดเสียหาย ถาชํารุดก็สามารถซอมแซมไดงาย 

ทั้งนี้เพราะวัสดุทุกชิน้หาไดงายและราคาถกู 

                       6.2.4  ดานการนาํไปใชงาน หมายถงึ ผูปฏิบัติงานหนึง่คนก็สามารถใชลับมีดกลึงใน

มุมคม มุมคายและมุมหลบได 

 
7. งานวิจัยทีเ่กี่ยวของ   
                 ตอศักดิ์  เสมอเหมือน ( 2547 : 44 ) ไดทําการศึกษาและทดลองเกีย่วกบั  ปจจยัในงานกลงึ

ที่มีผลตอผิวเหล็กกลา  พบวา ปจจัยสาํคัญที่ทาํใหเกิดกระบวนการกลึงขึ้นไดนัน้  ไดแก อัตราปอน 

(Feed Rate) ความเร็วตัด (Cutting  Speed) ระยะปอนลึก (Depth of Cut) มีดกลึง (Cutting Tool) 

และชิ้นงานทีต่องการทาํการตัดเฉือน (Work Piece) จากการทดลองสรุปผลไดวา  ในการนําชิน้งานมา

ผานกรรมวิธี การขึ้นรูปโดยการกลึงปอกนัน้สงผลตอคุณสมบัติทางกลของชิ้นงาน  ปจจัยที่มีผลอยาง

เห็นไดชัดคือ ความเร็วรอบ (Speed) และน้ําหลอเยน็ (Coolant) 

                 พทุธิพงษ  ปยจนัทร ( 2548 : 60 )  ไดทําการศึกษาวิจยัเกีย่วกับปจจัยทีม่ีผลตอผิวของงาน

กลึง พบวา การสึกหรอของมดีกลึงมีผลตอความหยาบผวิของชิ้นงานกลึง  สวนการหลอเย็น (Coolant)

นั้นจะสงผลตอความหยาบผิวมากกวาตัวอื่นอยางเห็นไดชัด     

                 สกล  นันทศรีวิวัฒน (2543 : ไมปรากฏเลขหนา) ไดทาํการวิจัยเรื่อง การพฒันาเครื่อง

หยอดขนมทองหยอด  โดยการวัดสมรรถนะ 4 ดาน  และประสิทธิภาพ 1 ดานโดยใหผูเชี่ยวชาญเปน

ผูตอบแบบประเมินซึง่ไดแก  ดานลักษณะทางกายภาพ  ดานลกัษณะการใชงาน  ดานลักษณะการ

บํารุงรักษา  ความเหมาะสมดานการนําไปใชงาน และประสทิธิภาพเครื่องหยอดขนมทองหยอด  

ผลการวิจยัปรากฏวา  ลักษณะทางกายภาพ  ลักษณะการใชงาน  ลักษณะการบํารุงรักษา  ความ

เหมาะสมดานการนาํไปใชงาน และประสทิธิภาพเคื่องหยอดขนมทองหยอดอยูในเกณฑดี 

                ชวลิต  เชียงกุล (2540 : ไมปรากฏเลขหนา) ไดสรางเตาหลอมละลายอลูมิเนีย่มขนาด 1 

กิโลกรัม แลวประเมนิสมรรถนะของเตาหลอมละลายอลูมิเนี่ยมขนาด 1 กิโลกรัม โดยผูเชี่ยวชาญ

ทางดานงานหลอม หลอโลหะ  จํานวน 10 คน  จากการดําเนนิการวิจยั ผูวิจัยไดประเมินสมรรถนะใน

ลักษณะทางกายภาพ  ลักษณะทางดานการใชงาน  ลักษณะการบาํรุงรักษา  สมรรถนะการหลอม

ละลายและความเหมาะสมในการนําไปใชงาน 

                สุวรรณ  โตรัศมี (2540 : ไมปรากฏเลขหนา) ไดพัฒนาเครื่องชวยผอนแรงครัทชรถยนต

บรรทุกขนาดเล็ก  ขนาดแรงกดแปนครัทช  20 ปอนด  และผูวิจัยไดประเมินสมรรถนะของเครือ่งชวย

ผอนแรงครัทชรถยนตบรรทุกขนาดเล็ก  ขนาดแรงกดแปนครัทช  20 ปอนด  โดยผูวิจัยไดแตงตั้ง
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ผูเชี่ยวชาญดานยานยนต จาํนวน 4 คน  ซึ่งประเมนิสมรรถนะในดานลักษณะทางกายภาพทั่วไป  

ลักษณะการใชงาน  ลักษณะการบํารุงรักษา  ความเหมาะสมดานการนาํไปใชงานและการกด

แปนครัทช 

 
               งานวิจัยตางประเทศ 
             พี  ววิคินสนัและคณะ ( 1996 : ไมปรากฏเลขหนา )  ไดทําการวิจยัเกีย่วกับการวเิคราะห

ตัวแปลการศึกหรอของผิวเครื่องมืองานกดัในงานกัดละเอียด  โดยมีความมุงหมายของการวจิัยเพือ่

ศึกษาชนิดของตัวแปรที่จะมผีลตอการสึกหรอของเอ็นมลิล (End Mill) งานกดัละเอียด  จาก

ผลการวิจยัพบวาตัวแปรทีม่ีผลตอการสกึหรอของเอน็มิลล  ไดแกความเร็วตัด (cutting speed )  

ความเร็วปอน ( feed velocity )  ความลึกในการตัดเฉือน ( depth of cut)  อัตราการปอนตอฟน 

( feed per tooth)  ระยะทางในการตัดเฉือนและคุณสมบัติ ทางโลหะวิทยาของเอน็มิลล  ที่ไดจากการ

วิจัย ปรากฏวา  ถาโครงสรางหลักของเอน็มิลลเปนมารเทนไซดและคารไบด จะมกีารสลายตัวแตกตาง

กัน  โครงสรางที่มีการสลายตัวของคารไบดสม่ําเสมอและมีขนาดไมแตกตางกนัมากนกั  จะสงผลตอ

การสึกหรอเนือ่งจากการเฉอืนนอยกวาเอน็มิลลทีม่ีคารไบดขนาดใหญที่มีการสลายตัวไมสม่ําเสมอ  

โครงสรางมารเทนไซดของเหล็กกลารอบสูงจะมีความแข็งมาก   

               โฮลดอน เจ สวิเนสเตียน ( 1991 : ไมปรากฏเลขหนา)  ไดทําการวิจยัเกีย่วกับการเลือกใช

วัสดุเครื่องมือตัดในกระบวนการตัดเฉือนโลหะ  โดยมีความมุงหมายของการวิจยัเพื่อศึกษาปจจยัตางๆ 

ที่มีผลตอการเลือกใชเครื่องมือตัดเฉือนโลหะในงานอุตสาหกรรม  จากผลการทดลองพบวา  ปจจัยที่มี

ผลตอการเลือกใชเครื่องมือตัด  ไดแก  รูปรางทรงเลขาคณิต (รูปรางและขนาดตาง ๆ ของมีด)  วัสดุ

ของมีดตัด  สารเคลือบผิวดามมีดที่ใชจบัยึด  ชนิดของวัสดุของชิ้นงานที่จะทาํการผลิต  และที่สําคัญ

คือเงื่อนไขในการตัดเฉือน  จําแนกเปนรัศมีโคง  ปลายมีด  มุมต้ังมีด  มุมคาย  มุมหลบ  มุมล่ิม  ความ

ลึกในการตัด  อัตราปอน (รอบ/นาที)  ความเร็วปอน (มลิลิเมตร / นาที)  และความเร็วตัด (มิลลิเมตร / 

นาที ) 

            สรุป  งานวิจยัที่เกีย่วของกับการพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง  งานวิจยัที่เกี่ยวของกับการชบุแข็ง

เหล็กกลา  และงานวจิัยที่เกี่ยวของกับการศึกษาประสทิธิภาพและสมรรถนะของเครื่องจักร  ผูวิจัยมี

แนวคิดที่จะทาํการวิจัยเรื่อง  การพฒันาเครื่องลับมีดกลึง โดยใชหนิเจียระไนที่มีขายอยูตามรานทั่วๆ 

ไป นํามาติดตั้งกับโตะเครื่องจักร แลวสรางอุปกรณที่ใชในการจับยึดมดีกลึง  ที่สามารถปรับหมนุองศา

ได 3ทิศทางเปนวงกลม  มายึดติดกับโตะ ดานหนาเครื่องเจียรไน  โดยมีความมุงหมายของการวิจยัเพื่อ 

พัฒนาเครื่องลับมีดกลึงใหสามารถจับมดีกลงึในขณะที่ทาํการเจียระไนไดอยางแนนหนา  โดยผูวิจัยจะ

ทําการหาประสิทธิภาพของเครื่องในการลบัมีดกลึง มุมคม  มุมคาย  และมุมหลบ ไดคาตรงกบัคาที่
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กําหนดให และในสวนของสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง  ผูวจิัยจะทําการศึกษาใน 4 ดาน ไดแก  

ดานลักษณะทางกายภาพ  ดานลกัษณะการออกแบบ  ดานลกัษณะการบาํรุงรักษา  และดานการ

นําไปใชงาน และประเมินโดยผูเชี่ยวชาญที่เกีย่วของทางดานเครื่องกล  ซึ่งผูวิจัยคาดวา  ผลการวจิัยใน

คร้ังนี้ จะเปนแนวทาง ในการพัฒนาเครื่องลับมีดกลงึใหสามารถลับ เครื่องมือตัดเฉือนอื่นๆ ไดในคราว

ตอๆ ไป 



บทที่  3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
         ในการวิจัยเรื่องการพัฒนาเครื่องลับมีดกลึงเปนการวิจัยเชงิทดลอง (experimental research)  ทีม่ี

ความมุงหมายการวจิัยเพื่อพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง ทดลองลับมีดกลึงตามตารางปรับต้ังเครื่องและประเมนิ

สมรรถนะเครือ่งลับมีดกลึง  ซึ่งการสรางเครื่องและทดลองเครื่องผูวิจัยดําเนินการเองสวนการประเมิน

สมรรถนะเครือ่งนัน้ใหผูเชีย่วชาญดานเครือ่งกลประเมนิสมรรถนะดานเครื่องลับมีดกลึงและดานกายภาพ  

ซึ่งผูวิจยัไดดําเนินการดังนี ้

1. การศึกษาขอมลูพื้นฐานที่ใชในออกแบบ 

2.  กําหนดวัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ ที่ใชในการสรางเครื่องลับมีดกลึง 

3. กําหนด ระยะเวลา และสถานทีท่ี่ใชในการสรางเครื่องลบัมีดกลึง 

4. การดําเนินการวิจัย 

5. การสรางแบบประเมินประสทิธิภาพและสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง 
6. การจัดกระทําขอมูลและการวิเคราะหขอมลู 

 
1 การศึกษาขอมูลพื้นฐานทีใ่ชในการวจิยั 

       การหาขอมลูพื้นฐานทีใ่ชในการวิจัย  ผูวจิัยไดทําการศึกษาหาขอมูลเพื่อใชในการกาํหนด

รายละเอียดสมรรถนะเครื่องลับมีดกลงึ เพื่อใชในการสรางเครื่องลับมีดกลึง ใชในการทดลองลบัมีดกลึงตาม

ตารางปรับต้ังเครื่อง ใชในการสรางคูมือการใชงานเครือ่งลับมีดกลึง ใชในการสรางแบบประเมนิสมรรถนะ

เครื่องลับมีดกลึงและใชในการประเมินสมรรถนะเครื่องลบัมีดกลึง ผูวิจยัดําเนนิการดังนี ้

               

        1.1 การศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกีย่วของ  ผูวิจัยไดทาํการศึกษารายละเอียดเนื้อเร่ืองตอไปนี้ 

                      1.1.1  เครื่องกลึง 

                      1.1.2  หลกัการออกแบบเครื่องจักร 

                      1.1.3   มีดกลึงและเครื่องเจียระไน 

                      1.1.4  วัสดุ อุปกรณที่ใชในการสรางเครื่องลับมีดกลงึ 

                      1.1.5  งานวิจยัที่เกี่ยวของ  

            1.2  การสัมภาษณผูเชี่ยวชาญดานงานกลึง  ผูวิจัยดําเนนิการดังนี ้ 

                     1.2.1  ขอหนงัสือจากบัณฑติวิทยาลัยที่ออกใหเมื่อวันที ่15 มีนาคม 2550  ไปมอบใหนาย 

สมาน  รุงเรือง ผูเชี่ยวชาญดานการกลงึ เพือ่นัดหมายวัน เวลาและสถานที่ในการสัมภาษณ 
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       1.2.2  สัมภาษณนาย สมาน รุงเรือง ผูเชี่ยวชาญทางดานการกลงึในเดือนเมษายน 2550   ซึง่

ผูวิจัยทําการสมัภาษณผูเชี่ยวชาญดานการกลึงดวยตวัเอง คําถามที่ใชในการสัมภาษณผูเชี่ยวชาญดานการ

กลึงเนนการถามในเรื่องปญหาในการลับมดีกลึงทีน่ํามาใชในการกลึงงาน  วธิีการลับมีดกลึงที่ทาํอยูใน

ปจจุบัน 

 
  2   กําหนด วัสดุ อุปกรณ เครื่องมือที่ใชในการสรางเครื่องลบัมดีกลึง 
            2.1  วสัดุ 

                   2.1.1  แผนเหลก็ st 37ขนาด 120 x 250 x 8 มม. จํานวน 2 แผน 

                   2.1.2  แผนเหลก็ st 37ขนาด 150 x 200 x 10 มม. จํานวน 1 แผน 

                   2.1.3  แผนเหลก็ st 37ขนาด 300 x120 x10 มม. จํานวน 1 แผน 

                   2.1.4  แผนเหลก็ st 37ขนาด 80 x110 x15 มม. จาํนวน 2 แผน 

                   2.1.5  แผนเหลก็ st 37ขนาด 65 x115 x 25 มม. จํานวน 2 แผน 

                   2.1.6  แทงเหลก็ st 45 ขนาด 30 x 30 x110 มม. จํานวน 2 ทอน 

                   2.1.7 เพลาทองเหลือง Ø 30 มม.x 120 มม. จํานวน 1 ทอน 

                   2.1.8  เหล็กกลอง  ขนาด 40 x 40 x130 มม. จาํนวน 4 ทอน 

                   2.1.9  เหล็กหลอตามแบบ 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 สวทิชปดเปด จํานวน 1 ชุด 

            2.2   เครื่องมือและอุปกรณ 

                    2.2.1  เครื่องเชื่อมไฟฟาพรอมอุปกรณ จาํนวน 1 ชุด 

                    2.2.2  เครื่องกลึงโลหะพรอมอุปกรณ จํานวน 1 เครื่อง 

                    2.2.3  เครื่องกัดโลหะพรอมอุปกรณ จํานวน 1 เครื่อง 

                    2.2.4  เครื่องเจาะ ต้ังพืน้พรอมอุปกรณ จาํนวน 1 เครื่อง 

                    2.2.5  เครื่องเลื่อยสายพานพรอมอุปกรณ จํานวน 1 เครื่อง 

                    2.2.6  ปมลม จํานวน 1 เครือ่ง 

                    2.2.7  กาพนสี พรอมอุปกรณ จํานวน 1 เครื่อง 

                    2.2.8  เครื่องเจียระไนแบบมอืถือ จํานวน 1 เครื่อง 

                    2.2.9  ชุดทําเกลียว จํานวน 1 ชุด 
  3   กาํหนดระยะเวลาและสถานทีท่ี่ใชในการสรางเครื่องลับมีดกลึง 
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                 สถานที่สําหรับการทดลองงานวิจยัครั้งนี้ผูวจิัยไดใช ศูนยวิทยาศาสตรเพื่อการศึกษา เขต

คลองเตย กรุงเทพฯ   

                  ระยะเวลาการวจิัยครั้งนี้ผูวิจัยดําเนนิการสรางเครื่องลับมดีกลึงในเดือน เมษายน 2550  ถงึ 

กรกฎาคม 2550  เปนระยะเวลา 4 เดือน 

                                 
4   การดําเนนิการวิจัย   
                ในการวิจยัครั้งนีไ้ดแบงกระบวนการวิจัยออกเปน 3 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนที่ 1 ประกอบดวยการรับรู

ปญหา  ศึกษารายระเอียดและออกแบบสวนตางๆ  ของเครื่องลับมีดกลึง  ข้ันตอนที่ 2 การตรวจแบบโดย

ผูเชี่ยวชาญและทําการปรับปรุงแกไขตามคําแนะนํากอนจะทําการสราง  ข้ันตอนที ่3 การสรางเครื่องลับมีด

กลึง เพื่องานวจิัยและประเมนิผลหาประสทิธิภาพและสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึงดังภาพประกอบ  35 
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ภาพประกอบ 35   แสดงขั้นตอนการดําเนนิงาน 

              ข้ันตอนที ่1 การออกแบบสวนประกอบตางๆ ของเครื่องลับมดีกลึง  จะประกอบไปดวย  การรับรู

ปญหา  การศึกษารายละเอยีดเพื่อหาขอมูลในการออกแบบ  และการออกแบบสวนตางๆ ของเครือ่งลับมีด

กลึง ซึง่เปนกระบวนการสุดทายของการทดลอง ในขัน้ตอนที ่1 ผูวิจยัไดรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1. ศึกษาปญหาและความตองการของการใชเครื่องลับมีดกลึง จากชางที่มีประสบการณการ

กลึงตามโรงกลึงขนาดกลาง 

2. ศึกษาคนควาจากหนงัสือ  วารสารและตํารา  ที่เกีย่วของกับเครื่องลับมีดกลึง 

3. ศึกษาคนควาจากเอกสาร  ตําราที่เกี่ยวของกับการออกแบบชิ้นสวนเครื่องจักรกล 

ศึกษารายละเอียดตางๆที่ใชในการ
ออกแบบและพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง 

ออกแบบเบื้องตนในการสราง
เครื่องลับมีดกลึง 

สรางเครื่องลับมีดกลึงตาม
แบบที่กําหนดไว 

ผูเชี่ยวชาญตรวจแบบกอนการสราง 

วิเคราะหขอมูลเปรียบเทยีบเพื่อ
หาสมรรถนะ 

ประเมินสมรรถนะโดยผูเชี่ยวชาญ 

ปรับปรุงแกไข 

ปรับปรุงแกไข 
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4. ศึกษาคุณสมบัติตางๆ ของเครื่องลับมีดกลึง  เพื่อจัดหาวัสดุที่เหมาะสาํหรับการนาํมาผลิต

เปนชิน้สวนตางๆ ของเครื่องลับมีดกลึง 

5. ออกแบบรางแบบและเขียนแบบชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องลับมีดกลึง ( ภาคผนวก จ ) ในการ

เขียนแบบผูวิจยัไดดําเนนิการเขียนแบบเปนรายละเอียด  แบบภาพประกอบและภาพแยกชิ้น  ซึง่มี

รายละเอียดดงันี ้

                 โครงสรางเครื่องลับมีดกลึง  ประกอบดวยโตะเหลก็ ทีม่ีขนาดสูง 65 เซนติเมตร กวาง 45 

เซนติเมตร ยาว  50 เซนติเมตร  หุมดวยเหล็กแผนเบอร 18 ที่ดานบน ดานขางและดานหลัง  มีความแข็งแรง

ตอการรองรับ การจับยึดและรับน้ําหนักเครื่องเจียรไนและอุปกรณจับมีดกลึงไดอยางดี 

                  ชดุหินเจยีรนัย ผูวิจัยไดเลือกหินเจียรนยั แบบที่มีลอหินอยู ดานขางของมอเตอร 2 ขาง เพื่อให

สามารถลับมดีกลึงไดทั้ง แบบละเอียด และแบบหยาบ  นํามาออกแบบติดตั้งที่โตะเหล็กที่เตรียมเอาไว                   

อุปกรณจับมีดกลึง ผูวิจัยไดเลือกใชแบบหวักลม 4 จับ เนื่องจากวามีดกลึงมีลักษณะเปนแทงยาว  

หนาตัดเปนรูปส่ีเหลี่ยมจัตุรัส  และสามารถปรับหมนุองศาได 3 ทิศทาง เพื่อความสะดวกในการปรับองศาได

อยางแมนยาํ   

                 สวนประกอบอื่นๆ ของเครื่องลับมีดกลึง ประกอบดวย  แปนเกลยีว  แทนยึด  น็อต  สกรู และมือ

หมุน  สายไฟ สวิทชไฟฟา 

                 สายไฟ ผูวิจัยเลอืกใชสายไฟชนิด VCT ตัวนาํไฟฟาทาํดวยทองแดงหุมดวยฉนวน PVC ใชติดตั้ง

ในงานเครื่องจกัรกลตางๆ ได  ซึง่ทนอุณหภมูิไดสูงถึง 60 องศาเซลเซยีส  ใชกับแรงดนัไฟฟาได 750 โวลท 

ขนาด 2 x 2.5 มม. 

                สวทิชไฟฟา  ผูวจิัยเลือกใชสวทิชไฟฟาแบบ SAFETY  BREAKER  ใชกับไฟฟา 220 โวลท 15 

แอมป เปดและปดดวยมือ เพื่อนาํกระแสไฟไปเลี้ยงมอรเตอรแลดเองอัตโนมัติ  เมื่อวงจรไฟฟามีปญหา 

                 ข้ันตอนที่ 2 การดําเนินการสรางสวนประกอบตาง ๆ ของเครื่องลับมีดกลึง แลวนํามาประกอบเขา

ดวยกนั เพื่อเตรียมการทดสอบ 

                 ข้ันตอนที่ 3 สรางสาํหรับงานวิจัยเพื่อประเมินสมรรถนะของเครื่องลบัมีดกลึง  ที่ผูวจิัยได

ออกแบบสรางขึ้น โดยสอบถามความคิดเหน็จากผูเชี่ยวชาญ  

 
5   การสรางแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง 
            5.1   ศึกษาวธิีการและขอมูลจากเอกสาร  ตําราและงานวจิยัที่เกี่ยวของ  เพื่อเปนแนวทางในการ

สรางแบบประเมินสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง 

               5.2   สรางแบบประเมินสมรรถนะของเครื่องลบัมีดกลึง   โดยผูวิจัยสรางแบบประเมินเปนแบบ

กรอกขอมูลตัวเลขที่วัดไดจากการทดลองหาสมรรถนะของเครื่องลับมดีกลึงในการลบัมุมได 3 มุม คือ มุมคม  
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มุมคาย  และมุมหลบ  เพื่อประเมินสมรรถนะในดานเครื่องลับมีดกลึง โดยกาํหนดเกณฑในการทดสอบและ

แปรความหมายขอมูลทางดานการประเมินสมรรถนะ  ดังตอไปนี ้

                 5.2.1  เกณฑในการทดสอบเครื่องลับมีดกลึง 

                           5.2.1.1  ทําการทดสอบลับมีดกลึง ใหไดมุมคม  มมุคาย  และมมุหลบ ซ้าํหลาย ๆ คร้ัง 

                           5.2.1.2  ทําการวัดคามมุมีดที่ลับโดยเครื่องลับมีดกลึง โดยบันทึกคามุมคม  มมุคายและ

มุมหลบลงในตารางแบบทดสอบสมรรถนะเครื่องลับมดีกลึง 

                           5.2.1.3 นาํผลที่ไดมาวิเคราะหหาคาเฉลี่ยเลขคณิต  แลวทาํการเทียบกับเกณฑสมรรถนะ

ของมุมในการลับมีดกลึงตามตารางที่กาํหนด 

                 5.2.2  เกณฑในการแปลความหมายขอมูล 

                            5.2.2.1  เกณฑในการแปลความหมายการลับมุมคมขาง 

                                         เกณฑของมุมคมขาง 15 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมคมขาง 14 , 16 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมคมขาง 13 , 17 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 

                                         เกณฑของมุมคมขาง 12 , 18 องศา มสีมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                        เกณฑของมมุคมขาง 12 , 18 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได 

                            5.2.2.2  เกณฑในการแปลความหมายการลับมุมคมหลัง 

                                         เกณฑของมุมคมหลัง 30 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมคมหลัง 29 , 31 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมคมหลัง 28 , 32 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 

                                         เกณฑของมุมคมหลัง 27 , 33 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                        เกณฑของมมุคมหลงั 26 , 34 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได 

                           5.2.2.3  เกณฑในการแปลความหมายการลับมมุคายขาง 

                                         เกณฑของมุมคายขาง 12 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมคายขาง 11 , 13 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมคายขาง 10 , 14 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 

                                         เกณฑของมุมคายขาง  9 , 15 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                         เกณฑของมุมคายขาง  8 , 16 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได    

                            5.2.2.4  เกณฑในการแปลความหมายการลับมุมคายหลงั 

                                         เกณฑของมุมคายหลงั 10 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมคายหลงั 9 , 11 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมคายหลงั 8 , 12 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 



 48 

                                         เกณฑของมุมคายหลงั  7 , 13 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                         เกณฑของมุมคายหลงั  6 , 14 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได 

                           5.2.2.5  เกณฑในการแปลความหมายการลับมมุหลบขาง 

                                         เกณฑของมุมหลบขาง 6 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมหลบขาง 5 , 7 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมหลบขาง 4 , 8 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 

                                         เกณฑของมุมหลบขาง  3 , 9 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                         เกณฑของมุมหลบขาง  2 , 10 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได 

                           5.2.2.6  เกณฑในการแปลความหมายการลับมมุหลบหลัง 

                                         เกณฑของมุมหลบหลงั 10 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดีมาก 

                                         เกณฑของมุมหลบหลงั 9 , 11 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑดี 

                                         เกณฑของมุมหลบหลงั 8 , 12 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑพอใช 

                                         เกณฑของมุมหลบหลงั  7 , 13 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑตองปรับปรุง 

                                         เกณฑของมุมหลบหลงั  6 , 14 องศา มีสมรรถนะอยูในเกณฑใชไมได 

 

            5.3  สรางแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึงที่ประกอบดวยคําชี้แจงและขอแนะนาํซึ่งมี

รายละเอียดคาํถาม 2 ตอน ดังตอไปนี้ 

  ตอนที่ 1 เปนการประเมินแบบมาตราสวนประมาณคา  (Rating Scale) ซึ่งกาํหนดคาคะแนน 

(Weight) ออกเปน   5  ระดบั ตามวิธีของลิเคอทร  (รววีรรณ  ชินะตระกูล. 2538 : 92)  

                ตอนที ่ 2 เปนแบบปลายเปดสาํหรับผูตอบแบบประเมินแสดงขอคิดเห็นเพิ่มเติมและให

ขอเสนอแนะตางๆ ของผูเชี่ยวชาญดานการกลึง เพื่อการปรับปรุงสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง ซึ่งเปน

ขอเสนอแนะดานเครื่องลับมดีกลึงและการกลึงชิน้งาน 

               5.4  สวนการปรับปรุงแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง  ผูวจิัยไดดําเนนิการเดือนกรกฎาคม 

2550  โดยนําแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึงไปขอคําแนะนําจาก ผูเชี่ยวชาญดานการสราง

เครื่องจักร และ ผูเชีย่วชาญดานโรงกลึง เพื่อปรับปรุงภาษาทางดานเทคนิคแลวปรับปรุงแกไข จากนัน้จงึนาํ

แบบประเมินสมรรถนะเครือ่งลับมีดกลึงไปขอคําแนะนาํจาก  ผูเชี่ยวชาญดานการวัดผล  เพื่อปรับปรุงดาน

การประเมนิผลสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึงตอไปประชากร 
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    5.5  กาํหนดเกณฑการประเมินดานสมรรถนะเครื่องลบัมีดกลึง  เปนแบบมาตราสวนประมาณคา

(Rating Scale) ซึ่งกาํหนดคาคะแนน (Weight) ออกเปน 5 ระดับ  ตามวิธีของลิเคอรท (พวงรัตน  ทวีรัตน.

2540 : 114) 

                          คะแนน                                   แปลความ 

       5      หมายถึง           ผลการประเมนิในระดับดีมาก 

                                         4      หมายถงึ           ผลการประเมินในระดับดี 

                                         3      หมายถงึ           ผลการประเมินในระดับพอใช 

                                         2      หมายถงึ           ผลการประเมินในระดับควรปรับปรุง 

                                         1      หมายถงึ           ผลการประเมินที่ใชไมได 

                  5.6   การกาํหนดเกณฑในการแปลความหมายขอมูลทางดานสมรรถนะ  ดังตอไปนี ้

 

                                 คาเฉลี่ยระหวาง                             ความหมาย 

   4.51 – 5.00                  ผลการประเมนิในระดับดีมาก 

   3.51 – 4.50                  ผลการประเมนิในระดับดี 

   2.51 – 3.50                  ผลการประเมนิในระดับพอใช 

   1.51 – 2.50                  ผลการประเมนิในระดับตองปรับปรุง 

   1.00 – 1.50                  ผลการประเมนิในระดับใชไมได  

                             

 

                 5.7  การนําเสนอขอมูลจากแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลงึ  ผูวิจัยไดนาํเสนอดังนี ้

                        5.7.1  เสนอเปนการบรรยายเกีย่วกับคาเฉลี่ยของสมรรถนะ ในการลับมีดกลังใหไดมุมคม  

มุมคาย และมมุหลบ ของเครื่องลับมีดกลึงที่พัฒนาข้ึน โดยเทียบกับตารางกําหนดคา 

                        5.7.2  การนําเสนอการวิเคราะหขอมูลทางสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง 

                                  5.7.2.1  เสนอเปนการบรรยายเกีย่วกับสมรรถนะ  ทัง้ 4 ดาน  ของเครื่องลบัมีดกลึง  

ตารางแปลความหมายเกี่ยวกับขอมูลที่เปนการประเมินผลหาสมรรถนะของผูเชีย่วชาญจํานวน 8 ทาน 

                                  5.7.2.2  สวนขอมูลจากคําถามปลายเปดแสดงความคิดเหน็อสิระของผูเชี่ยวชาญ  

ผูวิจัยนําคําถามและขอเสนอแนะมารวบรวม  จากนั้นเรยีงลําดับเสนอเปนขอ  จากขอที่มีความถี่ของผูตอบ

มากที่สุด  ไปจนถงึนอยที่สุดตามลําดับ 
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6  การจัดกระทําขอมลูและวิเคราะหขอมูล   
              การจัดกระทําขอมูลและวิเคราะหขอมูลผูวิจยัไดทําในเดือน สิงหาคม 2550  ซึ่งในการวิจยัครั้งนี้

เปนการประเมินสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึง โดยนาํขอมูลที่ไดในแบบประเมินสมรรถนะทั้งหมดมา

ดําเนนิการดวยวิธทีางสถิติดังตอไปนี ้

              1. ความคิดเหน็ของผูเชี่ยวชาญดานเครื่องกล  เกีย่วกบัสมรรถนะประกอบดวย  ลักษณะทาง

กายภาพทั่วไป  ลักษณะการออกแบบ  ลักษณะการบํารุงรักษา  ความเหมาะสมดานการนําไปใชงาน 

  2.   นาํคะแนนที่ไดมาคาํนวณ 

                     2.1   หาคาเฉลี่ยเลขคณิต ใชสูตร 

                                              คาเฉลีย่เลขคณิต 

                                                   X =  ΣX 

                                                            n 

                                 เมื่อ  X      คือคาคะแนนเฉลีย่ 

                                       ΣX    คือผลรวมของคะแนนทัง้หมด 

                                        n      คือจํานวนขอมูลทั้งหมด 

 

                       2.2    คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานโดยใชสูตร 

 

                                     SD = √  nΣX² – (ΣX)² 

                                                          n(n-1) 

                               เมื่อ  SD  คือ สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของกลุมตัวอยางประชากร 

                                     ΣX²คือ ผลรวมของขอมูลทัง้หมดยกกาํลงัสอง                                      

                                     ΣX   คือ  ผลรวมของขอมูลทัง้หมด 

                                         X   คือ  ขอมูลแตละจํานวน 

                                         n   คือ  จํานวนของกลุมตัวอยางประชากร 

 

 

 

 

 

 



 51 

 

 

 

                        2.3   สถิติทีใ่ชทดสอบสมมติฐาน 

                               โดยใชสถิติ t – test  for  independent samples โดยใชสูตร (สุวัฒน  วัฒนวงศ. 2527 : 127) 

 

  

          

 

 

                         เมื่อ         t   คือ  คาสถิติที่ใชพิจารณาใน t - distribution 

                                      X   คือ  คาเฉลี่ย 

     S   คือ  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

                                      μO  คือ  ขนาดของกลุมตัวอยาง 

     n    คือ  จํานวน  

 

t  = X  - μO    

           S  

 √n 



บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
              ผูวิจยัไดดําเนนิการวิจัยตามขัน้ตอน  ซึ่งประกอบดวย  การศึกษารายละเอียดตางๆ เกีย่วกับ

งานกลงึและการพัฒนาเครื่องลับมีดกลงึ  การรางแบบเขียนแบบและคํานวณชิน้สวนเครื่องลับมีดกลึง  

การดําเนินการสรางเครื่องลบัมีดกลึง  การสรางแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง  การสรางคูมือ

การใชงานเครือ่งลับมีดกลึงเสร็จแลว  ดังนัน้ผูวิจยัจึงไดนําขอมูลการทดสอบสมรรถนะของเครื่องลับ

มีดกลึงที่พัฒนาขึ้น  มาทําการวิเคราะหดังนี ้

            
1.ผลการวิเคราะหขอมลูของเครื่องลับมีดกลึง 
             ผลการประเมินสมรรถนะของเครือ่งลับมีดกลึง  จากผูเชี่ยวชาญจาํนวน  5  คน  คือ

ผูเชี่ยวชาญทางดานเครื่องกล  4  คน ผูประกอบการงานดานวิศวกรรม  1  คน ( ภาคผนวก ข)  โดย

ประเมินสมรรถนะออกเปนดาน ๆ ดังนี ้

1. ดานการนาํไปใชงาน  ซึ่งจาํแนกความสามารถออกเปน 3 ดานดังนี ้

       1.1    ความสามารถในการลับมุมคม 

       1.2   ความสามารถในการลับมุมคาย 

       1.3   ความสามารถในการลับมุมหลบ  

             

              2.   ดานลักษณะทางกายภาพ 

              3.   ดานลักษณะการออกแบบ 

              4.   ดานลักษณะการบํารุงรักษา 

 
2. การประเมินสมรรถนะดานการนําไปใชงานเครือ่งลับมีดกลงึ 

       จากการทดลองนํามีดกลึงมาทาํการลับโดยใชเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึน้มา  

       ผลการวเิคราะหสมรรถนะดานการนําไปใชงานเครื่องลับมีดกลึง  จํานวน 10 คร้ังแลวนาํ

คาเฉลี่ยมาแสดงในตารางดงัตอไปนี ้
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ตาราง 2 ผลการทดสอบคามุมคม 

  n = 10                       x  =  4.30                                                     x  =  4.40 

ตาราง 3 ผลการทดสอบคามุมคาย 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมคาย 
มุมคายขาง 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 

 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมคม 
มุมคมขาง 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 

 

         

 

         

 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมคม 
มุมคมขาง 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 ตารางทดสอบคามุมหลบ 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมหลบ 
มุมหลบขาง 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  สมรรถนะดานการนําไปใชงานของเครื่องลับมดีกลึง  โดยรวม n = 10 

 

สมรรถนะดานการนาํไปใชงาน x  S.D t-test Sig. 

1.1 สามารถในการลับมุมคม 

      1.1.1  มุมคมขาง 15 องศา 

      1.1.2  มุมคมหลัง 30 องศา 

 

4.30 

4.40 

 

.74 

 

 

- .429 

 

 

.678 

 

1.2 สามารถในการลับมุมคาย 

      1.2.1  มุมคายขาง 12 องศา 

      1.2.2  มุมคมหลัง 10 องศา 

 

4.20 

4.20 

 

.67 

 

 

.000 

 

1.000 

1.3 สามารถในการลับมุมหลบ 

     1.3.1  มุมหลบขาง 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  แสดงวาสมรรถนะดานการนําไปใชงานของเครื่องลับมีดกลึงอยูในเกณฑดี คือ

มีคา x  = 4.30   เมื่อทดสอบกับเกณฑคะแนน 4 พบวามคีวามแตกตางอยางไมมนีัยสาํคัญ จึงสรุปได

วาอยูในเกณฑระดับดี  โดยมุมมีดกลงึทีส่ามารถลับไดคามุมตรงคาที่กําหนดมากที่สุดไดแกการลับมีด

กลึงในมุมคมหลัง 30 องศาและมุมหลบขาง 6 องศา ( x  =  4.40) และมุมที่ลับไดคาผิดพลาดจากคาที่

กําหนดมากทีสุ่ดไดแกมุมคาย 12 และ10 องศา ( x  =  4.20) 

       ผลการวิเคราะหจากตาราง 5 การทดสอบสมรรถนะเครื่องลับมดีกลึงในดานการนําไปใชงาน  

โดยการใชลับมีดกลึงมุมคม  มุมคาย  และมุมหลบ สามารถทาํไดอยูในเกณฑดี สอดคลองกับ

สมมุติฐานของการวิจัย 
 
ขอเสนอแนะเกี่ยวกับดานสมรรถนะการนําไปใชงาน 
 
ตาราง 6 ขอเสนอนะผูเชี่ยวชาญดานการนาํไปใชงานของเครื่องลับมีดกลึง 

 

ขอเสนอแนะ จํานวนผูเชี่ยวชาญที่ใหขอเสนอแนะ 

1   ควรจะมีการระบายความรอนในขณะลับมีด

กลึง 

3 

2    ในการลับมุมหลบหลังควรจะลับดานหนา

ของ  หินเจียรนัย 

2 

3    ในการลับมุมคมขางควรจะลับดานหนาของ  

หินเจียรนยัลับมีดกลึง 

1 

รวม 6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 56 

2. ผลการประเมินสมรรถนะดานลกัษณะทางกายภาพทั่วไป 
 

2.1  ผลการประเมินสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพ 

            จากการประเมนิสมรรถนะดานลกัษณะทางกายภาพของเครือ่งลับมีดกลึงโดยผูเชี่ยวชาญ 

    ตาราง 7 สมรรถนะดานลกัษณะทางกายภาพ  โดยรวม n = 5 

 

สมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพ x  S.D ความหมาย t-test 

2.1  การเตรียมเครื่องเพื่อการลับมีดกลึง

ทําไดอยางสะดวก 

4.00 0.00 ดี 

 

∞ 

2.2  มีความปลอดภัยในการใชงาน 5.00 0.00 ดีมาก ∞ 

2.3 การเคลื่อนยายตัวเครื่องลับมีดกลงึทาํ

ไดอยาง สะดวก 

4.60 0.55 ดีมาก 2.45 

2.4 สามารถลบัมีดกลึงไดอยางรวดเร็ว 4.20 0.45 ดี 1,00 

รวม 4.45 0.11 ดี 9.00 

 

              จากตาราง    7    สามารถวิเคราะหขอมูลการประเมินสมรรถนะลกัษณะทางกายภาพเครื่อง

ลับมีดกลึงดังนี ้

              ผลการประเมินพบวาเครื่องลับมดีกลึงที่สรางขึน้มีการเตรียมเครื่องเพื่อลับมีดกลึงทําไดอยาง

สะดวก  อยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย   x   =   4.00  มีความปลอดภัยในการใชงาน   ผลการประเมนิ

พบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   5.00  การเคลื่อนยายตัวเครื่องลับมีดกลึงทาํไดอยาง 

สะดวกผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   4.60  สามารถลบัมีดกลึงได

อยางรวดเร็ว  ผลการประเมนิพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย   x   =   4.20 
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2.2 การประเมนิสมรรถนะลักษณะการออกแบบ 
 
ตาราง 8 ผลการเปรียบเทยีบการประเมนิสมรรถนะลักษณะการออกแบบ  โดยรวม n = 5 

 

สมรรถนะดานลักษณะทางการออกแบบ x  S.D ความหมาย t-test 

3.1  ออกแบบตัวเครื่องและขนาดไดอยาง      

เหมาะสม 

4.40 0.55 ดี 1.63 

3.2  เลือกใชวสัดุที่นาํมาสรางเครื่องไดอยาง 

เหมาะสม มีความคงทนแข็งแรง 

4.60 0.55 ดีมาก 2.45 

3.3  วัสดุ – อุปกรณหาซื้อไดทั่วไป 4.40 0.55 ดี 1.63 

3.4  โครงสรางของเครื่องไมสลับซับซอน 4.80 0.45 ดีมาก     4.00 * 

รวม 4.55 0.21 ดี       5.88 ** 

  * ระดับนัยสาํคัญที่ 0.05 

 ** ระดับนัยสาํคัญที่ 0.01 

             จากตาราง  8 สามารถวิเคราะหขอมูลการประเมินสมรรถนะลักษณะการออกแบบเครื่องลับ

มีดกลึงดังนี ้

             ผลการประเมินพบวาเครื่องลับมดีกลึงที่สรางขึน้มีการออกแบบตัวเครื่องและขนาดไดอยาง

เหมาะสม อยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย   x   =  4.40  การเลือกใชวสัดุที่นาํมาสรางเครื่องไดอยาง 

เหมาะสมมีความคงทนแข็งแรง   ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลีย่      x   =  4.60  

วัสดุ – อุปกรณหาซื้อไดทัว่ไป  ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย  x   =   4.40  

โครงสรางของเครื่องไมสลับซับซอน ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมากคือคาเฉลี่ย   x   =  4.80 
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2.3  การประเมนิสมรรถนะดานลักษณะการบาํรุงรักษา 
 
ตาราง 9 ผลการเปรียบเทยีบการประเมนิสมรรถนะดานลักษณะการบาํรุงรักษา  โดยรวม n = 5 

 

สมรรถนะดานลักษณะการบํารุงรกัษา x  S.D ความหมาย t-test 

4.1 สามารถตรวจขอบกพรองชํารุดเสียหาย  

ของอุปกรณจากการใชงานไดงาย 

4.20 0.45 ดีมาก 1.000 

4.2  ถอด – ประกอบชิ้นสวนเพื่อทาํการ 

ซอมแซมทาํไดอยางสะดวก 

4.20 0.45 ดีมาก 1.000 

4.3  สามารถเก็บวัสดุอุปกรณและหยิบใชใน

การซอมแซมอยางสะดวก 

3.60 1.14 ดีมาก -.784 

4.4  การทําความสะอาดหลงัการใชงานทาํ

ไดงาย 

3.40 1.14 ดี -1.177 

รวม 3.85 0.57 ดีมาก -.583 

 

              จากตาราง    9    สามารถวิเคราะหขอมูลจากตารางการประเมินสมรรถนะดานลักษณะการ

บํารุงรักษาเครื่องลับมีดกลึง 

               ผลการประเมนิพบวาเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึ้น สามารถตรวจขอบกพรองชํารุดเสยีหาย  

ของอุปกรณจากการใชงานไดงาย อยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   4.20  การถอด – ประกอบ

ชิ้นสวนเพื่อทาํการ ซอมแซมทําไดอยางสะดวก   ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   

x   =  4.20    สามารถเกบ็วัสดุอุปกรณและหยิบใชในการซอมแซมอยางสะดวก   ผลการประเมิน

พบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   3.60  การทําความสะอาดหลังการใชงานทาํไดงาย   

ผลการประเมนิพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย   x   =   3.40 
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ขอเสนอแนะเกี่ยวกับสมรรถนะดานลกัษณะทางกายภาพทั่วไป 
        ขอเสนอแนะที่ผูวิจัยสรางขึ้นเปนขอมูลจากคําถามปลายเปด  เพื่อใหผูเชี่ยวชาญแสดง

ความคิดเหน็อยางอิสระ  เกี่ยวกับสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลงึดานลักษณะทางกายภาพ  ดาน

ลักษณะการออกแบบ  ดานลักษณะการบาํรุงรักษา   ซึง่จะไดนําเสนอในตารางดังนี ้

 

ตาราง 10 ขอเสนอนะผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพทัว่ไป 

 

ขอเสนอแนะ จํานวนผูเชี่ยวชาญที่ใหขอเสนอแนะ 

1    การล็อคมดีกลึงควรจะใชแบบมือจับโยก 

2     จุดที่ล็อคมีดกลึงควรจะทําใหมีนอยจดุ  

3     ฐานดานบนของแทนควรจะเปนพืน้

เรียบเพื่อทําความสะอาดไดงาย 

3 

2 

1 

รวม 6 

 



บทที่  5 
สรุป  อภิปรายผลและขอเสนอแนะ 

          
           การวิจัยเรื่อง  การพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง  สําหรับเปนเครื่องมือในการลับมีดกลึงใหไดคา

มุมตามที่กาํหนด  ในงานกลึงโลหะ  ไดใชรูปแบบการวจิัยเชิงทดลอง  สรุปผลการวิจัยมีรายละเอียด  

ดังนี ้
ผลการวิจัย 
           ผูวิจยัสรางเครื่องลบัมีดกลึง  ทดลองลบัใบมีดกลึงตามตารางการทดสอบและประเมิน

สมรรถนะดานการนาํไปใชงาน ดานกายภาพ  ดานการออกแบบ  ดานการบํารุงรักษา  จากผลการ

วิเคราะหขอมลู  ผูวิจยัไดนําผลการวิจยัมานาํเสนอเปนหวัขอเพื่อใหสอดคลองกับความมุงหมายการ

วิจัยดังนี ้

             1   ผลการประเมนิสมรรถนะดานการนาํไปใชงาน  ผลปรากฎดังนี ้

                  1.1  การวิเคราะหผลการทดลองลับมุมคมขาง  พบวาเครื่องลับมดีกลึงทีพ่ัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุคมขาง อยูในเกณฑดี ( x  = 4.30 ) ไมแตกตางจากสมมติฐานที่ต้ังไว  อยางมี

นัยสําคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 

                  1.2  การวิเคราะหผลการทดลองลับมุมคมหลัง  พบวาเครื่องลับมีดกลึงที่พัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุคมหลัง อยูในเกณฑดี ( x  = 4.40 ) ไมแตกตางจากสมมตฐิานที่ต้ังไว  อยาง

มีนัยสาํคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 

                  1.3  การวิเคราะหผลการทดลองลับมุมคายขาง  พบวาเครื่องลับมีดกลึงที่พัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุคายขาง อยูในเกณฑดี ( x = 4.20 ) ไมแตกตางจากสมมตฐิานที่ต้ังไว  อยาง

มีนัยสาํคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 

                   1.4  การวเิคราะหผลการทดลองลับมุมคายหลงั  พบวาเครื่องลับมีดกลึงที่พัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุคายหลงั อยูในเกณฑดี ( x = 4.20 ) ไมแตกตางจากสมมตฐิานที่ต้ังไว  อยาง

มีนัยสาํคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 

                   1.5  การวิเคราะหผลการทดลองลับมุมหลบขาง  พบวาเครื่องลับมดีกลึงที ่ พัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุหลบขางอยูในเกณฑดี ( x = 4.40 ) ไมแตกตางจากสมมตฐิานที่ต้ังไว  อยาง

มีนัยสาํคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 

                    1.6  การวิเคราะหผลการทดลองลับมุมหลบหลัง  พบวาเครื่องลับมดีกลึงที่ พัฒนาขึ้น

สามารถลับมดีกลึงในมมุหลบหลังอยูในเกณฑดี ( x = 4.30 ) ไมแตกตางจากสมมตฐิานที่ต้ังไว  อยาง

มีนัยสาํคัญที่ระดับ .05 (± 1 องศา) 
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              2   ผลการประเมนิสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพ ผลปรากฏดังนี ้

                   ผลการประเมนิพบวาเครื่องลับมีดกลึงที่พฒันาขึน้ มีการเตรียมเครื่องเพื่อลับมีดกลงึทาํได

อยางสะดวก  อยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย x   =  4.00  มีความปลอดภัยในการใชงาน   ผลการประเมนิ

พบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   5.00  การเคลื่อนยายตัวเครื่องลับมดีกลึงทาํไดอยาง 

สะดวกผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   4.60  สามารถลับมีดกลึงได

อยางรวดเร็ว  ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย  x   =   4.20  สรุปไดวาเครื่องลับมีด

กลึงที่พัฒนาขึน้มีสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพทุกดานอยูในเกณฑดี คือคาเฉลี่ย x  =   4.45 

,SD = .11 ,t = 9.00   ไมแตกตางจากสมมติฐานที่ต้ังไว  อยางมีนยัสําคัญที่ระดับ .05  

3 ผลการประเมนิสมรรถนะดานลักษณะการออกแบบ  ผลปรากฏดังนี ้

                     ผลการประเมนิพบวาเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึ้นมกีารออกแบบตัวเครื่องและขนาดได

อยางเหมาะสม อยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย   x   =  4.40  การเลือกใชวัสดุทีน่ํามาสรางเครื่องไดอยาง 

เหมาะสมมีความคงทนแข็งแรง ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย x  =  4.60  วัสดุ 

– อุปกรณหาซือ้ไดทั่วไป  ผลการประเมนิพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย x   =   4.40  โครงสรางของ

เครื่องไมสลับซับซอน ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมากคือคาเฉลี่ย   x   =  4.80   สรุป  ไดวา

เครื่องลับมีดกลึงทีพ่ัฒนาขึ้นมีสมรรถนะดานลักษณะการออกแบบทุกดานอยูในเกณฑดี คือคาเฉลี่ย   

x   =   4.55 ,SD = .23 ,t = 5.88   ไมแตกตางจากสมมติฐานที่ต้ังไว  อยางมีนยัสําคัญที่ระดับ .05  

4 ผลการประเมนิสมรรถนะดานลักษณะการบํารุงรักษา ผลปรากฏดังนี ้

                     ผลการประเมนิพบวาเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึ้น สามารถตรวจขอบกพรองชํารุดเสยีหาย  

ของอุปกรณจากการใชงานไดงาย อยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   x   =   4.80  การถอด – ประกอบ

ชิ้นสวนเพื่อทาํการ ซอมแซมทําไดอยางสะดวก   ผลการประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย   

x   =  4.80    สามารถเก็บวัสดุอุปกรณและหยิบใชในการซอมแซมอยางสะดวก  ผลการประเมินพบวา

อยูในเกณฑ ดีมาก คือคาเฉลี่ย  x   =   4.60  การทาํความสะอาดหลงัการใชงานทาํไดงาย   ผลการ

ประเมินพบวาอยูในเกณฑ ดี คือคาเฉลี่ย x  =  4.40  สรุปไดวาเครื่องลับมีดกลึงทีพ่ัฒนาขึ้นมี

สมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพทกุดานอยูในเกณฑดี คือคาเฉลี่ย x = 3.85 ,SD = .58 ,t = -.583   

ไมแตกตางจากสมมติฐานทีต้ั่งไว  อยางมนีัยสําคัญที่ระดับ .05  
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อภิปรายผล 
            การพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง  จากสมมติฐานของการวิจยัทีต้ั่งเอาไวคือ การ พัฒนาเครือ่งลับ

มีดกลึง  มีสมรรถนะดานการนําไปใชงาน ดานลกัษณะทางกายภาพ ดานลักษณะการออกแบบและ

ดานลักษณะการบํารุงรักษา อยูในเกณฑดี สามารถอภิปรายผลมีรายละเอียดดังนี ้

              1. จากการทดลองหาสมรรถนะของเครื่องลีบมีดกลึงที่สรางขึ้นมาพบวา  เมื่อทําการทดลอง

ลับมีดกลึงมมุคมขางแลว พบปญหาวาในการลับตองใชดานขางของหินเจียรนยัลับมีดกลึง จึงทาํใหมี

คามุมที่ผิดพลาดจากคาทีก่ําหนด แตถาลบัในครั้งตอไปก็จะทาํใหสามารถลับ ไดคาที่ใกลเคียงขึ้น 

              2. จากการทดลองหาสมรรถนะของเครื่องลีบมีดกลึงที่สรางขึ้นมาพบวา  เมื่อทําการทดลอง

ลับมีดกลึงมมุหลบหลงัแลว พบปญหาเชนเดียวกนัวาในการลับตองใชดานขางของหนิเจียรนัยลบัมีด

กลึง จงึทําใหมีคามุมที่ผิดพลาดจากคาทีก่ําหนด แตถาลับในครั้งตอไปก็จะทาํใหสามารถลับ ไดคาที่

ใกลเคียงขึ้น 

             3. ในการลับมีดกลึง เนื่องจากวาวัสดุที่ใชทํามดีกลึง เปนวัสดุประเภทเหลก็ไฮสปด จะมคีวาม

แข็งเปนพเิศษ จึงทําใหเกิดความรอนที่บริเวณที่เสียดสกีัน จนอาจทาํใหหินหนาหนิเจียรนัยเกิดการสึก

หรอมาก  ทาํใหคามุมที่ลับไดมีการผิดพลาดมากเปนบางครั้ง แตเมื่อทิ้งระยะเวลาไวสักครูแลวคอยทาํ

การลับมีดกลงึใหมก็จะไดคามุมที่ดีข้ึน 

              4.จากการทดสอบสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพ พบวาดานการเตรียมพรอมกอนการ

ใชเครื่องมีคะแนนต่ํา อันเนือ่งมาจากการใชเวลาในการตั้งมีดนาน และมีจุดล็อคหลายจุด   ดานการทํา

ความสะอาดหลังการใชเครื่อง ทําไดไมดีเทาที่ควรเนื่องจากวาพื้นดานบนที่รองรับอุปกรณไมเรียบเปน

ผิวเดียวกัน 

 
ขอเสนอแนะจากการวิจัย  

จากการทดลองหาสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึงที่สรางขึ้นมาพบวา  เมื่อทําการทดลองลับ

มีดกลึงมุมคมขางแลว พบปญหาวาในการลับตองใชดานขางของหินเจียรนัยลับมีดกลึง จงึทาํใหมีคา

มุมที่ผิดพลาดจากคาที่กาํหนด   ชุดจับมีดกลึงนาจะสามารถปรับใหหมนุเพื่อลับมีดทางดานหนาหิน

เจียรนัยได 

การทีท่ําใหเสยีเวลาในการเตรียมความพรอมกอนการใชเครื่อง ใหทําจุดที่ล็อคมดีกลึงเปน

แบบมือโยก และทําใหมีจุดล็อคนอยจุดทีสุ่ด 
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ขอเสนอแนะสําหรบังานวจิัยครั้งตอไป 

1  ควรศึกษาวิจยัออกแบบชุดจับมีดกลึง  ใหสามารถจับมีดกลึงไดหลายขนาดในชุด

เดียวกนั 

2 ควรศึกษาวจิัยการออกแบบเครื่อง  ใหมีระบบระบายความรอน  ในขณะที่ทาํการลบัมีด

กลึง 

3 ควรศึกษาวจิัยการสรางเครื่องลับมีดกลงึ  โดยใหสามารถเปลี่ยนหัวจับ เพื่อจับดอก

สวานและทาํการลับดอกสวานไดดวย 

4 ควรศึกษาวจิัยสรางเครื่องลบัมีดกลึง  ใหมีมือหมนุเลื่อนชุดจับมีดกลงึ ใหสามารถเลื่อน

เขา-ออกดานหนาหนิเจยีรนยัไดดวย 

5 ควรศึกษาวจิัยออกแบบใหสามารถปรับความเร็วรอบ  ของหนิเจียรนัยไดดวย 
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ภาคผนวก ก 
รายนามผูเชี่ยวชาญตรวจสอบเครื่องมือ



รายชื่อผูเช่ียวชาญ 
 

1.    รายช่ือผูเชี่ยวชาญตรวจแบบประเมินเครื่องลับมีดกลึง สมรรถนะดานการนาํไปใชงาน ดาน 

ลักษณะกายภาพ ดานลกัษณะการออกแบบ ดานลกัษณะการบํารุงรักษา 

      1.1   อ.ละเอียด รักษเผา           ผูเชี่ยวชาญตรวจแบบประเมนิ 

ตําแหนง อาจารยประจําคณะศึกษาศาสตร 

เอกการวิจัยทางการศึกษา 

 

      1.2   นายนิรันดร  วัชโรดม ผูเชี่ยวชาญตรวจแบบประเมนิ 

ตําแหนง อาจารยระดับ 5 ภาควิชาเครื่องกล 

การศึกษา ปริญญาโทอุตสาหกรรมศึกษา 

สถานทีท่ํางาน มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ 

จ.พระนครศรีอยุธยา 

 

       1.3   นายสุวัฒน  วงษจําปา ผูเชี่ยวชาญตรวจแบบประเมนิ 

การศึกษา ปริญญาโทอุตสาหกรรมศึกษา 

สถานทีท่ํางาน สถาบนัสงเสริมวิทยาศาสตร 

 

2.    รายช่ือผูเชี่ยวชาญประเมินหาสมรรถนะเครื่องลับมดีกลึง 4 ดาน  ไดแกดานการนําไปใชงาน ดาน

ลักษณะกายภาพ ดานลกัษณะการออกแบบ และดานลกัษณะการบํารุงรักษา 

      2.1  นายสุเมธ  พลับพลา ผูเชี่ยวชาญประเมินสมรรถนะทั้ง 4 ดาน 

ตําแหนง อาจารยระดับ 6 หวัหนาสาขาเครื่องกล 

การศึกษา ปริญญาโทเครื่องกล (สจพ.พระนครเหนือ) 

สถานทีท่ํางาน มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี  

จ.ปทุมธาน ี

 

      2.2  นายจํารัส  กิ่งสวัสด์ิ ผูเชี่ยวชาญประเมินสมรรถนะทั้ง 4 ดาน 

ตําแหนง อาจารยระดับ 5 หวัหนาวิชาเอกเทคโนโลยี

เครื่องกล การศึกษาปริญญาโทเครื่องกล (สจพ.ธนบุรี) 

สถานทีท่ํางาน มหาวทิยาลยัราชภัฎกาญจนบุรี   
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จ.กาญจนบุรี 

       2.3  นายสุจิน  สุนยี ผูเชี่ยวชาญประเมินสมรรถนะทั้ง 4 ดาน 

ตําแหนง อาจารยระดับ 6 สาขาเครื่องกล 

การศึกษา ปริญญาโทเครื่องกล (สจพ.พระนครเหนือ) 

สถานทีท่ํางาน มหาวทิยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี  

จ.ปทุมธาน ี

 

       2.4  นายวิรัช  ยามเทวารัณย ผูเชี่ยวชาญประเมินสมรรถนะทั้ง 4 ดาน 

ตําแหนง นายชางเครื่องกล 6 

การศึกษา ปวส ชางกลโรงงาน เทคนิคปทมุวัน 

สถานทีท่ํางาน  ศูนยวิทยาศาสตรเพื่อการศึกษา 

928 ถ.สุขุมวทิ เอกมัย คลองเตย กทม. 

 

      2.5  นายบุญชอบ  ตอดอก ผูเชี่ยวชาญประเมินสมรรถนะทั้ง 4 ดาน 

ตําแหนง ผูจัดการโรงงาน 

การศึกษา ปริญญาตรีวิศวกรรมเครื่องกล 

สถานทีท่ํางาน บริษทั.ซ.ีอี.โอ.เอ็นจเินียร่ิง จํากัด 
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ภาคผนวก ข 
จดหมายขอเชิญผูเชี่ยวชาญ 
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ภาคผนวก ค 
การวิเคราะหหาสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง 
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แบบประเมินสมรรถนะด�านการนําไปใช�งานของเครื่องลับมีดกลึง 

  
 
การแปลความหมายมุมคมขาง 

           15 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดีมาก 

     14, 16 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

     13, 17 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

     12, 18 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรับปรุง 

     11, 19 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 

 

การแปลความหมายมุมคมหลัง 

           30 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดบัดีมาก 

     29, 31 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

     28, 32 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

     27, 33 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรับปรุง 

     26, 34 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 

 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมคม 
มุมคมขาง 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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แบบทดสอบคามุมคาย 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมคาย 
มุมคายขาง 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 

 

         

 

         

 

 
 
การแปลความหมายมุมคายขาง 

       12 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับดีมาก 

 11, 13 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

 10, 14 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

   9, 15 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรบัปรุง 

   8, 16 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 

 

การแปลความหมายมุมคายหลัง 

         10 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดีมาก 

     9, 11 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

     8, 12 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

     7, 13 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรบัปรุง 

     6, 14 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 
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แบบทดสอบคามุมหลบ 

ตารางทดสอบคามุมในการลับมีดกลึงในมุมหลบ 
มุมหลบขาง 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 

 

         

 

         

 

 
 
การแปลความหมายมุมหลบขาง 

         6 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับดีมาก 

     5, 7 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

     4, 8 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

     3, 9 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรบัปรุง 

   2, 10 องศา  หมายถึง  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 

 

การแปลความหมายมุมหลบหลัง 

         10 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดีมาก 

     9, 11 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับดี 

     8, 12 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับพอใช 

     7, 13 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับตองปรบัปรุง 

     6, 14 องศา  หมายถงึ  ผลการประเมนิ   ระดับใชไมได 
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แบบประเมินความคิดเห็นของผ�ูเชี่ยวชาญ เกีย่วกับสมรรถนะด�านการนาํไปใช�งาน 
 

ระดับการประเมิน 

ดีมาก ดี พอใช 
ตอง

ปรับปรุง 
ใชไมได 

ลําดับ รายละเอียดการประเมิน 

5 4 3 2 1 

 ความคิดเหน็ด�านการนําไปใช�งาน      

1.1 สามารถในการลับมุมคม 

      1.1.1  มุมคมขาง 15 องศา 

      1.1.2  มุมคมหลัง 30 องศา 

     

1.2 สามารถในการลับมุมคาย 

      1.2.1  มุมคายขาง 12 องศา 

      1.2.2  มุมคมหลัง 10 องศา 

     

1 

 

 

 

 

 

1.3 สามารถในการลับมุมหลบ 

     1.3.1  มุมหลบขาง 6 องศา 

     1.3.2  มุมหลบหลงั 10 องศา 

     

   
 
       ตอนที่ 4 ความคิดเหน็และขอเสนอแนะของผูเชีย่วชาญ 
           4.1 สามารถในการลบัมุมคม 
....................................................................................................................................................

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

                                                                                           ผูเชีย่วชาญ 

ประเมินเมื่อวนัที.่........เดือน.........................พ.ศ. ................. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 83 

แบบประเมิน 
สมรรถนะทางกายภาพทั่วไปของเครื่องลับมีดกลึง 

 
 แบบประเมินชดุนี้เปนแบบประเมินความคดิเห็นของผูเชีย่วชาญเกี่ยวกบัสมรรถนะดาน

ลักษณะทางกายภาพของเครื่องลับมีดกลึง 
 
คําชี้แจง แบบประเมินสมรรถนะเครื่องลบัมีดกลึงชุดนีแ้บงออกเปน 4 ตอน 
         ตอนที่ 1 วัตถุประสงคของการประเมิน 

 ตอนที่ 2 ขอมูลเกี่ยวกับสถานภาพของผูเชี่ยวชาญ ประกอบดวยคําถามจาํนวน 6 ขอ 
 ตอนที่ 3 ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเกีย่วกับสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพทั่วไปของ

เครื่องลับมีดกลงึจํานวน 3 ขอ ประกอบดวย    
             1. ดานลักษณะทางกายภาพ 
             2. ดานลักษณะการออกแบบ 
             3. ดานลักษณะการบํารุงรักษา 
 ตอนที่ 4 ความคิดเห็นและขอเสนอแนะของผูเชี่ยวชาญ 
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 ตอนที่ 1 วัตถุประสงคของการประเมนิ 
 แบบประเมินชดุนี้สรางขึน้เพือ่เปนเครื่องมอืในการวจิัย โดยมีวัตถุประสงคเพื่อสํารวจความ

คิดเห็นของผูเชี่ยวชาญทางดานเครื่องกล และผูมีประสบการณทางดานงานกลงึ แบบประเมินมเีนื้อหา

ครอบคลุม  เกีย่วกับสมรรถนะดานลักษณะทางกายภาพ ดานลกัษณะการออกแบบ และดานลกัษณะ

การบํารุงรักษา 
 
         ตอนที่ 2 ขอมูลเกีย่วกับผูเชี่ยวชาญ 
 กรุณาทาํเครื่องหมาย √ ลงในกรอบ □ หนาขอความที่ตรงกับความเปนจริง และ / หรือเติมคํา

หรือขอความลงในชองวางที่กําหนดให 
 1.     เพศ  □ ชาย □ หญิง 
 2.     อาย ุ........................ป 
 3.     ระดับการศึกษา 
  □   ปริญญาตรีหรือเทียบเทา 
  □   ปริญญาโทหรือเทียบเทา 
  □   อ่ืนๆ (โปรดระบุ) ...................................................................................... 
 4. ประสบการณการทาํงาน......................................ป 
  
 5. ตําแหนงหนาที่การทํางาน 
....................................................................................................................................................

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

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

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

................................................................................................................................................. 
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         ตอนที่ 3 แบบประเมินความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับสมรรถนะทางดานกายภาพทั่วไป

ของเครื่องลับมีดกลึง ดานตางๆ ประกอบดวย 
                       2  ดานลักษณะทางกายภาพ              จํานวน  4  ขอ 

                       3  ดานลักษณะการออกแบบ              จํานวน  4  ขอ 

                       4  ดานลักษณะการบํารุงรักษา                จํานวน  4  ขอ 

ขอแนะนํา     ในการตอบแบบประเมินสมรรถนะเครื่องลบัมีดกลึง 
 1. แบบประเมนิตอนที่ 3 นี้มทีั้งหมด 12 ขอ 
 2. กรุณาทําเครื่องหมาย √ ลงในชองมาตราสวนประเมนิ 5 ระดับ ตามความคิดเหน็ของทาน 

เกี่ยวกับสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลงึ  หลังจากทดลองใชเครื่องลบัมีดกลึง    โดยกําหนดคาคะแนน

เปน 5 ระดับคือ 

  คะแนนระดับ 5   หมายถงึ  ผลการประเมนิในระดับดีมาก 
  คะแนนระดับ 4   หมายถงึ  ผลการประเมนิในระดับดี 
  คะแนนระดับ 3   หมายถงึ  ผลการประเมนิในระดับพอใช 
  คะแนนระดับ 2   หมายถงึ  ผลการประเมนิในระดับตองปรับปรุง   

             คะแนนระดับ 1   หมายถงึ  ผลการประเมินในระดับใชไมได 
 

ระดับการประเมิน 

ดีมาก ดี พอใช 
ตอง

ปรับปรุง 
ใชไมได 

ลําดับ รายละเอียดการประเมิน 

5 4 3 2 1 

ด�านลักษณะทางกายภาพ      

2.1 การเตรียมเครื่อง เพื่อการลับมีดกลึง ทําได    

อยางสะดวกและรวดเร็ว 

     

2.2  มีความปลอดภัยในการใชงาน      

2.3  การเคลื่อนยายตัวเครื่องลับมีดกลงึทาํได

อยางสะดวก 

     

2 

2.4  สามารถลับมีดกลึงไดอยางรวดเร็ว      

ด�านลักษณะการออกแบบ      3 

3.1  ออกแบบตัวเครื่องและขนาดไดอยาง

เหมาะสม 
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ตาราง (ต�อ) 

ผลการประเมนิ 

ดีมาก ดี พอใช 
ตอง

ปรับปรุง 
ใชไมได 

ลําดับ รายละเอียดการประเมิน 

5 4 3 2 1 

3.2  เลือกใชวสัดุที่นาํมาสรางเครื่องไดอยาง

เหมาะสม  

     

3.3  วัสดุ – อุปกรณหาซื้อไดทั่วไป      

 

3.4  โครงสรางของเครื่องไมสลับซับซอน      

ด�านลักษณะการบาํรุงรกัษา      

4.1 สามารถตรวจขอบกพรองชํารุดเสียหาย  

ของอุปกรณไดงาย 

     

4.2  ถอด – ประกอบชิ้นสวนเพื่อทาํการ

ซอมแซมทาํไดอยางสะดวก 

     

4.3  มีที่เก็บเครื่องมือและอุปกรณในการลบัมีด

กลึงได 

     

4 

4.4  การทําความสะอาดหลงัการใชงานทาํได

งาย 

     

 
 
     ตอนที ่4 ขอเสนอแนะของผูเชี่ยวชาญ 
  
      4.1  ดานลกัษณะทางกายภาพ 
....................................................................................................................................................

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

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

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

...................................................................................................................... 
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    4.2  ดานลกัษณะการออกแบบ 
....................................................................................................................................................

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

.................................................................................................................................. 
     4.3  ดานลกัษณะการบํารุงรักษ

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

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

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

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

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

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

                                                                                           ผูเชีย่วชาญ 

ประเมินเมื่อวนัที.่........เดือน.........................พ.ศ. ................. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 88 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
คูมือการใชเครื่องลับมีดกลึง 
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คํานํา 
 

                  คูมือการใชเครื่องลับมีดกลึง  ฉบับนี้จดัทําขึ้นเพื่อเปนแนวทางใหผูใชไดทําความเขาใจ

เกี่ยวกับ โครงสราง  สวนประกอบ อุปกรณ  การใชงาน การบํารุงรักษาและคุณลกัษณะทางเทคนิค 

เพื่อใหการใชงานเครื่องลับมดีกลึง เปนไปอยางถูกตอง เหมาะสม มีความปลอดภัย และเพื่อรักษา

สภาพอายุการใชงานของเครื่องใหไดยาวนาน 

                   ผูวิจัยหวงัวา  คูมอืฉบับนี้จะใหผูใชงานเครือ่งลับมีดกลึง สามารถปฏิบัติงานไดอยางเต็ม

ประสิทธิภาพ 

 

                                                                                                          มานพ  อาจปรุ 
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สารบัญ 
 

เรื่อง                   หนา 
หลักการเบื้องตนเกี่ยวกับมดีกลึง                                                                                         1 

สวนประกอบของเครื่องลับมีดกลึง                                                                                       6   

ขอมูลเฉพาะของเครื่องลับมดีกลึง                                                                                        7 

ขอแนะนํากอนการใชงาน                                                                                                    8                                   

การใชเครื่องลบัมีดกลึง                                                                                                       9    

การบํารุงรักษาเครื่อง                                                                                                         10      
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1.หลักการเบื้องตนเกี่ยวกับมีดกลึง 
                การกลึงงานใหเกดิเปนรูปรางลกัษณะตามแบบที่กาํหนด จําเปนตองอาศัย มีดกลึงทําหนาที่

ตัดเฉือนออกในขณะทีง่านหมุน มีดกลึงมหีลายลกัษณะ รูปรางแตกตางกนัออกไปตามการปฏิบัติงาน  

               1.1  รูปรางลักษณะของมีดกลงึ มีดกลึงมีรูปรางลักษณะแตกตางกนัหลายแบบ แตละแบบ

จะเหมาะสมกบัลักษณะการทํางานแตละอยาง เชน มดีกลึงหยาบมดีกลึงละเอียด มีดกลงึปาดหนา  

ซึ่งยงัแบงออกเปนมีดขวา และมีดซายอกีดวยนอกจากนี้ยงัมีมีดปลายมน  มีดตัด มีดกลงึเกลยีวนอก 

มีดกลึงเกลยีวใน มีดตกรองเหลี่ยม มีดตกรองโคง และมีดแบบอื่น ๆ ที่ผูปฏิบัติงานลับข้ึนมาเพื่อให

เหมาะสมกับลักษณะ และสภาพการทํางานที่ผิดปกต ิ

               1.2  หนาที่ของมดีกลึง มีดกลงึมีหนาที่ตองตดัเฉือนชิ้นงานโดยตรง ซ่ึงมคีมตัด 2 ชนดิ คือ 

คมตัดหลัก ทาํหนาที่ตัดชิ้นงานใหไดมากที่สุด และมีประสิทธิภาพดีทีสุ่ด และคมตัดรอง ทําหนาที่ชวย

คมตัดหลักในการตัดเฉือนชิน้งาน  ซึ่งจะทําใหกระบวนการตัดเฉือนนัน้สมบูรณดีทีสุ่ดคมตัดรองในงาน

กลึงบางประเภทอาจจะไมจาํเปนตองใชกไ็ด 

                        
                 1.3  ชนิดของมดีกลึง งานกลงึในลักษณะตาง ๆ ยอมใชงานกลงึทีถู่กกบัลักษณะของงาน

ชิ้น จงึจะเหมาะสมและทําใหงานชิน้นั้น ออกมาในลกัษณะที่ดีและถูกตองอยางเชน งานกลงึปอก งาน

กลึงละเอยีด งานเจาะ หรือควานร ู งานกลงึปาดหนา และงานกลึงเปนตน แตละงานใชมีดกลึงไม

เหมือนกนั ชางผูชํานาญงาน จะตองรูจกัเลือกใชมีดกลงึใหถกูตองอยางไรก็ตามมีดกลึงมีความสาํคัญ 

ดังลักษณะการใชงานดงัตอไปนี้  

                       1.3.1  มีดกลึงปอก คือมดีกลึงหยาบ มีดชนิดนี้สามารถกลึงปอกหรือกลึงรอยโต ๆ ได

ทํางานใหกลึงเสร็จไดรวดเร็ว มีดปอกจะตองเปนมีดมคีวามแข็งสงู สมบุกสมบนั รูปรางของมีดปอก

ไดแกมีดตรงและมีดโคง ตําแหนงของคมมีดตามลักษณะงานนัน้ ๆ  ไดแกมีดปอกซายและมีดปอกขวา  

การพิจารณาวาจะเปนมีดปอกซายหรือมดีปอกขวาพจิารณาไดดังนี้  เมื่อจับมีดเขาตําแหนงจะทาํการ
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กลึง ถาทิศทางของคมมีดอยูในลักษณะที่ตองการกลึงจาซายไปขวา มีดนัน้คือมีดซาย ถาทิศทางของ

คมมีดกลึงอยูในลักษณะที่ตองการกลงึขวาไปซายมีดนัน้คือมีดขวา 

                          
มีดกลึงปอกคมตัดขวาและคมตัดซาย 

 

                ชนดิของงานกลงึปอก โดยการใชคมตัดขวา และคมตัดซายโดยทั่ว ๆ ไปแลว มีดกลึงจะ

สามารถกลึงผวิงานปอกออกทําใหเกิดบางานแบงออกไดตามลักษณะของงานไดดังนี้คือ  บาฉาก 

(square)  บาเอียง (beveled)  และบาโคง (filleted) 

 

 
 

ลักษณะของบางานที่เกิดจากงานกลงึปอก 

 

          1.3.2  มีดกลงึละเอียด เปนมีดกลึงที่ใชกลึงผิวงานไดราบเรียบมาก มีดกลึงชนิดนี้

สวนมากมีคมปลายมน แตก็มีมีดอีกชนดิหนึง่ซึ่งปลายกวางเต็มลําตัวมีด เรียกวา มีดกลงึละเอียด

ปากกวาง คมมีดจะตองรักษาใหแหลมอยูเสมอมิฉะนัน้จะกลงึผิวงานไดไมเรียบ 
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รูปแบบของมีดกลึงละเอียด 

                       1.3.3  มดีกลึงหนาตัด มีดกลึงชนิดนี้ใชมีดกลงึหนาตัดและกลงึขางบาออกเปนมุม

แหลมคม คมชองมีดกลงึชนิดนี้ไมเหมาะที่จะใชชวยเขีย่เศษโลหะออก วิธีเดนิมีดกลึงหนาตัด ใหเดิน

ออกจากในออกนอกเสมอ 

 

                                           
มีดกลึงหนาตัดชนิดมีดซายและมีดขวา 

 

          1.3.4  มีดกลึงขึ้นรูปตาง ๆ  งานกลึงตาง ๆ กนัจะตองใชมีดกลึงตางกัน ใหเปนไปตาม

รูปรางที่จะขึ้นหรือตกรองขึ้นรูป มีดกลึงขึน้รูปตาง ๆ มีใหเลือกใชงานดงัตอไปนี ้

 

 
 

มีดกลึงขึ้นรูปตาง ๆ 
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                 1.4  สวนตาง ๆ ของมีดกลึง รูปราง และลกัษณะสวนตาง ๆ ของมีดกลงึมีการเรียกชื่อกัน

ดังตอไปนี้ 

           1  ความยาวของคมมีด 

           2  ลําตัว 

           3  คมตดั 

           4  ปลายคมมีด 

           5  คมตดัดานหนา 

           6  ผิวของขางคมตัด 

 

 
                                                    สวนตาง ๆ ของมีดกลงึ 

                1.5  มุมของมีดกลึง มุมตาง ๆ   ของมีดกลงึเกดิจากปลายของมีดกลึงถูกลับใหเปนมุม

เพื่อใหเกิดคมตัด มุมตาง ๆ ของมีดกลึงจะมีดังนี ้

                       1.5.1  มมุคายหลงัมีด  (back rake angle) มุมนี้จะเปนมุมที่ลับใหลาดต่ําลงมาจาก

ปลายมีดกลงึสําหรับใหเศษกลึงไหลออกไดสะดวกยิง่ขึ้น 

                       1.5.2  มมุคายบน  (side rake angle) มุมนี้อาจเรียกวามุมคายเปนมุมที่ลับใหลาดลง

ไปทางขางปลายมีด สําหรบัชวยใหคายเศษโลหะ ขณะที่คมมีดกลงึเกินงาน มุมนีถ้ามากจะทําใหมุม

ล่ิม เล็กหรือถานอยจะทาํใหมุมล่ิมใหญ ทัง้นี้จะขึ้นอยูกบัชนิดของวัสดุมีดและวัสดุงาน 

                        1.5.3  มมุต้ังมีด หรือมุมหลังคมตัดดานขาง (side cutting edge angle) มุมนี้เปนมมุ

ที่ลับใหคมตัดของมดีเอียงทาํมุมกับขอบของตัวมีด  เพื่อจะใหมีดกลึงเดินตัดเนื้อวัสดุไดสะดวกมีแรง

ดานทาน ขนาดมุมนี้ข้ึนอยูกบัลักษณะของการกลึงและการตั้งปลายมีด 

                        1.5.4  มุมฟรีดานขางหรือมุมหลบขาง  (side relief angle) มุมนี้เปนมุมที่ลับ เพื่อมิให

ผิวดานขางของมีดเสียดสีกบัผิวงานในขณะกลึงงาน   
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                      1.5.5  มุมหลังคมตัดดานหนามีด  (end cutting edge angle)  เปนมุมที่ลับ เพื่อมิให

ผิวดานหลงัคมตัดของมีดเสียดสีกับผิวงานขณะกลึง และจะไดมุมปลายมีดอีกดวย 

                      1.5.6  มุมหลบหนา  (end relief angle)  เปนมุมที่เกิดจากลับมุมฟรีดานขาง และมมุฟรี

ดานหนา มมุนี้ปองกันใหดานหนาของมดีเสียดสีกับผิวงานขณะกลงึ 

 

 
มุมตาง ๆ ของมีดกลึง 

                  มดีกลึงโดยปกติทั่วไปจะเปนแทงสี่เหลี่ยมตนั  ซึง่มีซื้อขายกันอยูทัว่ไปในทองตลาด ทั้งยัง

แบงออกเปนขนาดตาง ๆ ตามการใชงาน กอนทีจ่ะนํามีดกลึงไปใชงาน จะตองมีการลับแตงมีดใหเกิด

คมตัดเสียกอน  สวนตาง ๆ ที่ลับออกไปจะทําใหเกิดเปนมุมข้ึน   ซึ่งจะมีมุมคม  มุมคาย  มมุหลบ  คา

มุมตาง ๆ  ของมีดกลึงทีท่ําดวยเหลก็รอบสูงและโลหะแข็งมีขนาดของมุมไดดังตาราง  1 

ตารางแสดงคามุมองศาของมุมคม  มุมคาย และ  มุมหลบ  ของมีดกลงึปอกขวาอเนกประสงค 

                          

มุมมีดกลึงเอนกประสงค 

มุมมีด องศา 

มุมคมตัดขาง (SIDE CUTTING EDGE ANGLE) 

มุมคมตัดหนา (END CUTTING EDGE ANGLE) 

มุมหลบขาง (SIDE RELIEF ANGLE) 

มุมหลบหนา (END RELIEF ANGLE) 

มุมคายหลังมดี (BACK RAKE ANGLE) 

มุมคายขาง (SIDE RAKE ANGLE) 

15 

30 

6 

10 

10 

12 
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               1.6  วัสดุมีดกลงึ  วัสดุที่ใชทาํมีดกลึงจะตองมีความแข็งแรง มีความเหนยีว และคงความ

แข็งแรงได  แมวาจะเกิดความรอนจัดและสึกหรอไดยาก คมมีดจะตองมีความจําเปนตองแข็งจงึจะกลึง

ไดลึกลงบนผวิงาน หากคมมีดไมมีความเหนยีวคมจะหกัได ยิ่งกวานัน้ความแข็งแรงของคมมีดจะตอง

ไมเปลี่ยน แมวาคมจะรอนขึ้น เพราะความฝดขณะกลึงอีกดวย คมมดีที่สึกหรออยากจะคงรูปคมมดีอยู

ตลอดเวลา  ผิวงานกลึงจะไมเสีย วัสดุมีดกลึงมีอยูหลายชนิด ไดแก  

                        1.6.1  มีดกลึงเหลก็ผสมคารบอนสําหรบัทําเครื่องมือ (tool carbon steel) คมมีดทํา

ดวยเหลก็ผสมคารบอนสําหรับทาํเครื่องมือ ปจจุบันไมคอยมีใชกันแลว 

                        1.6.2  มีดกลึงเหลก็โลหะผสมสําหรับทาํเครื่องมือ คมมีดทําดวยเหลก็โลหะผสมที่ใช

ทําเครื่องมือ (tool alloy steel)  

                         1.6.3  มีดกลึงเหลก็เหนยีวความเร็วสูง คมมีดทําดวยเหล็กไฮสสปดสตรีล(high 

speed steel) 

 1.6.4  มีดกลึงโลหะแข็งพเิศษ คมมีดทาํดวยโลหะผสม  ซึ่งมีความแข็งแรงสําคญั

เปนพเิศษ ปจจุบันนีน้ิยมใชกันกวางขวางมากที่สุด นอกจากที่กลาวมานี้แลวยังมมีีดกลึงซึง่มีคมมีดทํา

ดวยเซอรเมท (cermet)  เปนมดีกลึงที่ความแข็งพิเศษชนดิหนึง่ใชในการกลึงดวยความเร็วสูง

โดยเฉพาะ 

  1.6.5  มีดกลงึเซรามคิ สวนที่เปนคมของมีดกลึงทําดวยเซรามิค 

  1.6.6  มีดเพชร คมของมีดกลึงทําดวยเพชร 

 

2.สวนประกอบของเครื่อง                       
 

 
 

2

3

1

4
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                สวนประกอบของเครื่องลับมีดกลึง  มีรายละเอียดดังนี ้

1. ฐานของเครื่อง 
2. ชุดหินเจยีรนยัแบบมีหินลับ 2 ขาง 

3. แทนสําหรับยดึชุดจับมีดกลึง 
4. ชุดจับมีดกลึงแบบหมุนปรับองศาได 
5. มือหมนุเลื่อนชุดจับมีดกลึง 
 

3. ขอมูลเฉพาะ 
3.1 ขนาดกวาง  50 เซ็นติเมตร  ยาว  45  เซ็นติเมตร  สูง  65  เซ็นติเมตร 

3.2 ใชไฟฟากระแสสลับ  220  โวลท  50 เฮิรต 

3.3 น้ําหนกั  65 กิโลกรัม 

3.4 ลับมีดกลึงขนาด 3/8 x 3/8  นิ้ว 

3.5 ปรับมุมในการลับมีดกลึงได 3 ทิศทาง 
4.ขอแนะนํากอนการใชเครื่อง 

4.1 ไมควรวางเครื่องลับมีดกลึงในบริเวณที่มีพืน้เปยกแฉะ 

4.2 ควรวางเครื่องในบริเวฌทีเ่ปนพืน้เรียบไมราดเอียง 
4.3 ควรติดตั้งสายดินกับตัวเครื่อง 
4.4 ในขณะใชเครื่องลับมีดกลึงควรจะใชการดกันสเก็ดกระเด็นทกุครั้ง 

5
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4.5 กอนทําการลบัมีดกลึงตองแนใจวาไดล็อคมีดทุกจุดอยางแนนหนาแลว 

4.6 ในขณะทาํการลับมีดกลึง  ไมควรใหสวนใดของรางกายเขาไปใกลหินเจียรนัย 

4.7 ถอดปลั๊กไฟออกทุกครั้ง  เมือ่ไมตองการใชเครื่องลับมีดกลึงเปนเวลานานๆ 

4.8 เมื่อเลิกใชงานควรทําความสะอาดดานบนเครื่อง  โดยการใชลมเปาเศษหนิเจียรนัยออก 
 
5.การใชเครือ่งลับมีดกลงึ   
      5.1  การใชเครื่องลับมุมคม 

 

 

ข้ันที่ 1 

 

 

 

  

ใชประแจแหวนเบอร 19 คายน็อตทีย่ึดให

หลวม แลวใชมือหมนุปรับสเกลดานลาง 

ใหไดองศามุมคม(ดูตารางคามุม)  แลวทํา

การล็อคน็อตดวยประแจเบอร 19 ใหแนน 

 

 

 

ข้ันที่ 2 

 

 

  

ใชประแจแหวนเบอร 19 คายน็อตทีย่ึดให

หลวม แลวใชมือหมนุปรับสเกลดารบน 

ใหไดองศา(ดูตารางคามุม)  แลวทาํการ

ล็อคน็อตดวยประแจเบอร 19 ใหแนน 

 

 

 

ข้ันที่ 3 

 

 

  

ใชประแจแหวนหกเหลีย่ม คายน็อตที่ยึด

ใหหลวม แลวใชมือหมนุปรับสเกล ใหได     

องศา  แลวทาํการล็อคน็อตดวยประแจ 

ใหแนน 
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ข้ันที่ 4 

 

 

                                     

  

เปดสวิทชเครือ่งไปที่ตําแหนง “ ON” 

 

 

ข้ันที่ 5 

 

 

 

  

ใชมือหมนุ ชุดจับมีดกลึงใหเลื่อนผาน 

ไป – มา ดานหนาหนิเจยีรนยั  

 

 

ข้ันที่ 6 

 

 

 

 

 

 

 

ปดสวิทชเครื่องไปที่ตําแหนง “ OFF” 

 

       5.2  การใชเครื่องลับมุมคาย ทําเชนเดียวกับขอ 5.1 แลวปรับองศาตามตารางที่กําหนดคามมุคาย 

      5.3  การใชเครื่องลับมุมหลบ ทําเชนเดียวกับขอ 5.1 แลวปรับองศาตามตารางที่กําหนดคามมุหลบ       
6.การบาํรุงรกัษาเครื่องลบัมีดกลึง 
     6.1 ไมควรวางเครื่องลับมีดกลึงในบริเวณที่มีความชืน้ หรึอพืน้เปยกแฉะ  เนื่องจาก โครงสรางของ

เครื่องทําดวยเหล็ก ซึ่งอาจจะทําใหเกิดสนมิได 

     6.2 ควรจะมีการตรวจสอบสภาพของใบหินเจียรนยั วาอยูในสภาพที่ดี ไมมีการแตกราว 

     6.3 หลงัการใชเครื่องลับมีดกลึง ควรจะใชอุปกรณแตงหนาหินเจียรนัยทกุครั้ง เพือ่ทําใหผิวหินเจียร

นัยเรียบอยูตลอดเวลา 

     6.3 ไมควรใชเครื่องลับมีดกลึง รวมกับงานเจียรนัยอืน่ๆ 

     6.4 ควรจะทําการถอดปลั๊กทุกครั้งเมื่อไมใชเครื่องลับมีดกลึง 

     6.5 ควรมกีารหลอล่ืนจดุหมุนของชุดจับมดีกลึง                                                                                                    
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ภาคผนวก จ 
แบบเครื่องลับมีดกลึง 
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ประวัติยอผูวิจัย 
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ประวัติยอผูวิจัย 
 

ชื่อ       ชื่อสกุล      นายมานพ  อาจปรุ 

วันเดือนปเกิด    8 กุมภาพันธ 2512 

สถานที่เกิด    อําเภอพิมาย  จังหวัดนครราชสีมา 

สถานที่อยูปจจุบัน              349 หมู 2 ต.ในเมือง อําเภอพิมาย จังหวัดนครราชสีมา  

ตําแหนงหนาที่ปจจุบัน                           นายชางเครื่องกล 6  

สถานที่ทํางานปจจุบัน                            ศูนยวิทยาศาสตรเพื่อการศึกษา เอกมัย 

ประวัติการศึกษา     

 พ.ศ 2532   ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) 

                                                            วิทยาลัยเทคนิคนครราชสีมา 

อําเภอเมือง  จังหวัดนครราชสีมา 

พ.ศ 2538  ครุศาสตรอุตสาหกรรมบัณฑติ (คอ.บ) โปรแกรมวิชา  

วิศวกรรมเครือ่งกล(เทคโนโลยียานยนต) 

     สถาบนัเทคโนโลยีราชมงคลวิทยาเขตเทเวศร    

         จังหวัดกรุงเทพมหานคร  

           พ.ศ 2551   การศึกษามหาบัณฑิต (กศ.ม.) 

     วิชาเอกอุตสาหกรรมศึกษา 

     มหาวิทยาลยัศรีนครินทรวิโรฒ 
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