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1. ชนิดของเครื่องกลึง

เครื่องกลึงยันศู นย์ูหรือเครื่องกลึงยันศู นย์เหนือแท่นูเป็น

เครื่องกลึงพื้นฐานที่ใช้งานทั่วไปูมีใช้ทั้งในสถานประกอบการและ
ในสถานศูึกษาูใช้ในงานอเนกประสงค์ูสามารถกลึงชิ้นงานที่มี

ความยาวมากูๆูและกลึงขึ้นร ปชิ้นงานได้หลายลักษณะ

1.1 เครื่องกลึงยนัศนูย์

เป็นเครื่องกลึงที่พัฒนาหรือดัดแปลงมาจากเครื่องกลึงยันศู นย์
หรือเครื่องกลึงธรรมดาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานูใช้

ส าหรับผลิตชิ้นงานที่มีจ านวนมากูเครื่องกลึงนี้แบ่งออกไดู้2 

ลักษณะูคือูเครื่องกลึงเทอร์ เรตแนวตั้งู(Vertical Turret
Lathe) และเครื่องกลึงเทอร์เรตแนวนอนู(Horizontal Turret 
Lathe) ดังนี้

เครื่องกลึงป้อมมีดหรือเทอรเ์ร 1.2



1.2.1 เครื่องกลึงเทอร์เรตแนวตั้งูมีลักษณะ
โครงสร้างคล้ายกับเครื่องคว้านแนวตั้ง

1.2.2 เครื่องกลึงเทอร์ เรตแนวนอนูเป็น
เครื่องกลึงที่มีป้อมมีดหรือหัวจับมีดตัดหลายหัวูเช่นู
หัวจับมีดกลึงปาดหน้าูหัวจับมีดกลึงปอกูหัวจับมีด

กลึงเกลียวูหัวจับดอกเจาะน าศู นย์ูท าให้กลึงงานที่มี
ร ปทรงเดียวกันและมีจ านวนมากูๆูได้อย่างรวดเร็ว



เป็นเครื่องกลึงที่จับยึดชิ้นงานด้วยหน้าจานแล้วให้ชิ้นงาน
หมุนูซึ่งใช้ในการกลึงขึ้นร ปหรือการปาดหน้าชิ้นงานที่มี

ขนาดใหญูู่เช่นูล้อรถไฟ

เป็ น เครื่ อ งกลึ งที่ นิ ยม ใช้ กั นมากในปั จจุ บั นทั้ ง ใน

อุตสาหกรรมการผลิตหรือในสถานศูึกษาเป็นเครื่องกลึง

ที่ได้มีการพัฒนาคอมพิวเตอร์มาใช้ควบคุมการท างาน
ของเครื่องทั้งข้อม ลทางเรขาคณิตูหรือข้อม ลการเคลื่อนทีู่

และข้อม ลทางเทคโนโลยีูเหมาะส าหรับการผลิตชิ้นงานที่
มีความละเอียดเที่ยงตรงและจ านวนมากูๆ

1.3 เครื่องกลึงหน้ำจำน

เคร่ืองกลึงท่ีควบคมุด้วยระบบคอมพิวเ อร ์
หรือเครื่องกลึงซีเอน็ซี

1.2



2.1.1 ส่วนประกอบหลักู(Major Parts) มีส่วนประกอบ

หลักที่ส าคญั ๆูประกอบด้วย
1. ชุดหัวเครื่องู(Head Stock)
2. ชุดระบบป้อนู(Feed Mechanism)
3. ชุดแท่นเลื่อนู(Carriage)
4. ชุดท้ายแท่นู(Tail Stock)
5. แท่นเครื่องู(Bed)

6. ฐานเครื่องู(Base)

2. ส่วนประกอบท่ีส ำคญัของเครื่องกลึง

เครื่องกลึงยนัศนูย์2.1



2.1.2.1 ชุดหัวเครื่องูเป็นส่วนประกอบที่อย ่บน

ฐานเครื่องทางด้านซ้ายูภายในหัวเครื่องมีชุดเฟืองทดส่ง
ก าลังให้เพลาหัวเครื่องู(Lathe Spindle) ส าหรับบังคับ
หัวจับที่จับชิ้นงานให้หมุนูชุดเฟืองทดส าหรับเปลี่ยน
ความเร็วรอบสามารถปรับความเร็วรอบระดับต่างูๆูให้

เหมาะสมกับลักษณะงานแต่ละประเภทูเครื่องกลึงยัน

ศู นย์มีส่วนประกอบย่อยที่ส าคัญ

2.1.2 ส่วนประกอบย่อยู(Principal Parts) ส่วนประกอบหลักของเครื่องกลึงยันศู นย์แต่ละส่วนมี
ส่วนประกอบย่อยต่างูๆูดังนี้

2.1.2.2 ชุดระบบป้อนูเป็นส่วนประกอบเกี่ยวกับชุด

ระบบส่งก าลังท างานูเครื่องกลึงยันศู นย์มีระบบส่งก าลังด้วย

มอเตอร์ไฟฟ้าู380 โวลต์ูส่งก าลังผู่านสายพานลิ่มไปยังชุด
เฟืองทดที่อย ่ภายนอกและภายในหัวเครื่องกลึงูเพื่อส่งก าลัง
ไปขับเพลาหัวเครื่องูชุดระบบป้อนูประกอบด้วยูชุดเฟือง
ป้อนู(Feed Gear) ชุดเฟืองขับู(Driver Gear) เพลาป้อนู
(Feed Shaft) และเพลาน าู(Lead Screw)



2.1.2.3 ชุดแท่นเลื่อนูเป็นส่วนประกอบชุด

ส าหรับจับยึดเครื่องมือให้เลื่อนไปในทิศทางที่ต้องการู
ซึ่งยึดติดแน่นอย ่บนแท่นเครื่องูประกอบด้วยู2 ส่วนหลักู
ได้แกู่แคร่คร่อมหรืออานม้าู(Saddle) และกล่องเฟืองู

(Apron) และมีส่วนประกอบย่อยที่ส าคัญ

2.1.2.4 ชุดท้ายแท่นูเป็นส่วนประกอบที่อย ่
ส่วนท้ายของเครื่องกลึงูติดตั้งอย ่บนแท่นเครื่องูสามารถ
เคลื่อนที่ไปกลับตามแนวยาวของแท่นเครื่องูซึ่งชุดท้าย
แท่นประกอบด้วยู2 ส่วนูคือส่วนบนและส่วนล่างูเพื่อ

ไว้ ใช้ส าหรับปรับ เยื้ องศ ู นย์ เพื่ อกลึ ง เรี ยว ูและมี

ส่วนประกอบย่อยที่ส าคญั



2.1.2.5 แท่นเครื่องูเป็นส่วนที่ยึดติดอย ่กับฐาน
เครื่องูท าจากเหล็กหล่อแข็งูผูิวด้านบนแท่นเครื่องได้รับ

การเจียระไนูและผู่านกรรมวิธีการข ดเพื่อให้ผูิวมีที่

ขังน  ํู้ามันให้เกิดเป็นฟิล์มบางูๆูลดการเสียดสีขณะ
ท างานและช่วยให้ไม่เกิดสนิมูแท่นเครื่องส่วนบนเป็นสัน

ร ปตัววีคว  ํู่าสองข้างูใช้ส าหรับท าหน้าที่เป็นฐานรองรับ
ส่วนต่างูๆูของเครื่องทั้งหมดูได้แกู่ชุดแท่นเลื่อนและชุด
ท้ายแท่น2 . 1 . 2 . 6  ฐ า น เ ค รื่ อ ง ู เ ป็ น ส่ ว น ที่ ร อ ง รั บ

ส่วนประกอบทั้งหมดของเครื่องกลึงูส่วนใหญู่ถ้าเป็น

เครื่องกลึงที่มีขนาดใหญู่จะท าจากเหล็กหล่อูส าหรับ

เครื่องกลึงนี้ท าจากเหล็กขึ้นร ปูที่ฐานเครื่องนี้มีระบบ
เบรกเพื่อควบคุมการหยุดการท างานด้วยเท้า



เป็นเครื่องจักรกลพื้นฐานูมีหลักการท างานใช้
มอเตอร์แรงดันไฟฟ้าู380 โวลต์ูเป็นต้นก าลัง

ส่งผู่านชุดเฟืองหัวเครื่องูและส่งก าลังไปยังเพลาหัว
เครื่องู(Spindle) ท าให้หัวจับที่จับชิ้นงานหมุนรอบ
ด้วยความเร็วคงที่ชิ้นงานหมุนอย ่กับที่ ูชิ้นงาน
สามารถหมุนทวนเข็มและตามเข็มนา ูิกาไดู้ส่วน
คมตัดหรือมีดกลึงจะเคลื่อนที่ซ้าย-ขวาูและเคลื่อนที่
หน้า-หลังได้

3. หลกักำรท ำงำนของเครื่องกลึง

เครื่องกลึงยนัศนูย์3.1



เป็นเครื่องกลึงที่ดัดแปลงมาจากเครื่องกลึงยันศู นย์ูซึ่ง
หลักการท างานใช้มอเตอร์แรงดันไฟฟ้าู380 โวลต์ูเป็น

ต้นก าลังส่งผู่านชุดเฟืองหัวเครื่องูและส่งก าลังไปยัง
เพลาหัวเครื่องู (Spindle) ท าให้หัวจับที่จับชิ้นงาน
หมุนรอบด้วยความเร็วคงที่ชิ้นงานหมุนอย ่กับทีู่จากนั้น
เคลื่อนเครื่องมือตัดเข้าตัดเฉือนชิ้นงานูเครื่องกลึงนี้มี
ป้อมมีดหัวจับเครื่องมือตัดหลายหัวูสามารถจับเครื่องมือ
ตัดได้หลายชนิดพร้อมกันูเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้ท างาน
ได้ดีมากขึ้นูสามารถท างานให้เสร็จในกระบวนการ
ท างานในครั้งเดียวตั้งแต่เริ่มต้นจนขั้นตอนสุดท้ายูท างาน
ได้หลากหลายูเที่ยงตรงูแม่นย ากว่าูและใช้กลึงชิ้นงานที่
มีร ปทรงเดียวกันจ านวนมากได้อย่างรวดเร็ว

เครื่องกลึงป้อมมีดหรือเทอรเ์ร 3.2



เป็นเครื่องกลึงที่มีขนาดใหญูู่ซึ่งหลักการท างานใช้มอเตอร์แรงดันไฟฟ้าู380 โวลต์ูเป็นต้นก าลัง

ส่งผู่านชุดเฟืองหัวเครื่องูและส่งก าลังไปยังเพลาหัวเครื่องู(Spindle) ท าให้หน้าจานที่จับชิ้นงาน
หมุนรอบด้วยความเร็วคงทีู่ชิ้นงานหมุนอย ่กับทีู่จากนั้นเคลื่อนเครื่องมือตัดเข้าตัดเฉือนชิ้นงานูเหมาะ

ส าหรับการกลึงขึ้นร ปชิ้นงานขนาดใหญู่

เครื่องกลึงหน้ำจำน3.3



หลักการท างานโดยมีระบบควบคุมที่ป้อนข้อม ลโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ของเครื่องผ ู่านแผงคีย์บอร์ดูแป้นพิมพ์ู
(Keyboard) หรือเทปแม่เหล็กู(Magnetic Tape) โดยเมื่อ
ระบบควบคุมอ่านโปรแกรมและน าข้อม ลไปควบคุมการ

ท างานเครื่องจักรกลูโดยอาศ ูัยมอเตอร์ป้อนู (Feed
Motor) เพื่อให้แท่นเลื่อนเคลื่อนที่ตามค าสั่งูส าหรับการ

เคลื่อนที่ของเครื่องกลึงซี เอ็นซีนั้นพื้นฐานเดิมจะมีู2 

แนวแกนูคือูแกนูX ทิศทางการป้อนกินลึกชิ้นงานูและ

แกนูZ ทิศทางในการป้อนกินตามแนวแกนหรือความยาว
ชิ้นงาน

เครือ่งกลึงท่ีควบคมุด้วยระบบคอมพิวเ อร ์หรอืเครือ่งกลึงซีเอน็ซี3.4



4.1.1 หัวจับแบบู3 
จับฟันพร้อม (Three Jaw 
Dependent Chuck)

4.1.2 หัวจับแบบู4 จับฟัน
อิสระู(Four Jaw 
Independent Chuck)

4.1.3 หัวจับแม่เหล็กู(Magnetic 
Chuck)

เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ส าหรับการจับชิ้นงานูมีอย ู่3 ชนิดูดังนี้

4. เครื่องมือและอปุกรณ์ท่ีใช้กบัเครื่องกลึง
หวัจบั (Chuck)4.1



มีลักษณะเป็นร ปตัวทีูใช้ส าหรับการขันหัวจับู
เพื่อให้จับยึดชิ้นงานูสามารถเคลื่อนที่เข้าูโดย

หมุนทิศทางตามเข็มนา ูิกาเพื่อจับชิ้นงานูและ
เคลื่อนที่ออกไปคลายการจับชิ้นงานโดยหมุน

ทิศทางทวนเข็มนา ูิกา

ประแจขนัหวัจบั (T-Chuck & Key Chuck)4.2

มีลักษณะเป็นร ปตัวทีเช่นเดียวกันกับประแจขัน
หัวจับูใช้ในการขันสลักเกลียวที่ป้อมมีดเพื่อจับยึด
มีดกลึงหรือด้ามจับเครื่องมือูเช่นูอุปกรณ์พิมพ์
ลาย

ประแจขนัสลกัเกลียวป้อมมีด (Block Chuck)4.3



เป็นอุปกรณ์ที่ใช้งานร่วมกับจานพาูศู นย์ตายูและ

ศู นย์เป็นูซึ่งเป็นส่วนที่ขับท าให้ชิ้นงานหมุนูส าหรับ
ห่วงพาใช้งานทั่วไปูมีู2 แบบูคือูห่วงพาแบบขางอู
(Bent Tail) และห่วงพาแบบขาตรง (Straight Tail)

เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ประกอบเข้ากับเพลาหัวเครื่องูใช้งาน

ร่วมกับห่วงพาูศู นย์ตายูและศู นย์เป็นเพื่อขับให้ห่วงพาที่

จับยึดชิ้นงานหมุนไปด้วยกันูส่วนศู นย์เป็นและศู นย์ตายจะ

ท าหน้าที่ยันศู นย์ชิ้นงานกลึงูเช่นูการกลึงชิ้นงานระหว่าง

ศู นย์ยาวูๆูการกลึงเยื้องศู นย์ูเช่นูล กเบี้ยวูเพลาข้อ
เหวี่ยงูส าหรับจานพาที่ใช้ทั่วไปมีู3 แบบูคือูจานพาแบบ
ร่องูจานพาแบบร่องูSlot และจานพาแบบสลักเกลียว

ห่วงพำ (Lathe Dog)4.4 จำนพำ (Drive Plate)4.5



เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ประกอบเข้ากับเพลาหัวเครื่องูมีลักษณะใกล้เคียงกับจาน
พาูหน้าจานนี้จะมีทั้งที่เป็นร่องูT-Slot โดยใช้ส าหรับการจับยึดชิ้นงานที่มี

ร ปทรงซับซ้อนูและชิ้นงานมีขนาดใหญูู่ไม่สามารถจับกับหัวจับแบบู3 จับ

และหัวจับแบบู4 จับไดู้ซึ่งส่วนใหญู่หน้าจานท าจากเหล็กหล่อ

4.7.1 ศู นย์เป็นู(Live Center) เป็นยันศู นย์ที่หมุนไดู้

การใช้งานจะใส่ประกอบเข้ากับชุดท้ายแท่นเพื่อยันศู นย์

ชิ้นงานูใช้ในการตั้งศู นย์มีดกลึงหรือเครื่องมือและ
อุปกรณ์อื่นได้

4.7.2 ศู นย์ตายู(Dead Center) เป็นยันศู นย์ที่หมุน
ไม่ไดู้การใช้งานจะใส่ประกอบเข้ากับปลอกเรียวเพลาหัว

เครื่องกลึงเพื่อยันศู นย์ชิ้นงาน

หน้ำจำน (Face Plate)4.6

ยนัศนูย ์(Center)4.7



กันสะท้านจะเลื่อนอย ่บนแท่นเครื่องูใช้ส าหรับประคองชิ้นงานกลึงที่มีความยาวูเพื่อป้องกันไม่ให้งานโก่งงอู
โดยทั่วไปกันสะท้านมีู2 แบบูดังนี้

4.8.1 กันสะท้านแบบอย ่กับทีู่(Steady Rest) 

ลักษณะมีขาประคองู3 ขาูการใช้งานใช้ยึดติดกับ
แท่นเครื่องกลึง

4.8.2 กันสะท้านแบบเคลื่อนทีู่(Follow Rest)

ลักษณะมีขาประคองู2 ขาูการใช้งานจะยึดติดอย ่กับ
ชุดแท่นเลื่อนูสามารถเคลื่อนที่ไปพร้อมกันในขณะท า
การกลึงชิ้นงาน

กนัสะท้ำน (Rest)4.8



เ ป็ น อุ ป ก รณ์ ส าห รั บ ก า ร จั บ ยึ ด

เครื่องมือตัดูเช่นูดอกเจาะน าศู นย์ู
ดอกสว่านูเพื่อเจาะร ด้วยเครื่องกลึง

เป็นอุปกรณ์ช่วยในการจับมีดกลึงที่มีขนาดเล็ก
และสั้นูโดยทั่วไปแล้วใช้กับมีดกลึงขนาดู1/4
นิ้ว

หวัจบัดอกสว่ำน (Drill Chuck) และจ ำปำขนัหวัจบัดอกสว่ำน (Chuck Key)4.9

ด้ำมมีดกลึง (Tool Holder)4.10



เป็นเครื่องมือตัดส าหรับการกลึงต่างูๆูเช่นูกลึงปาด
หน้าูกลึงปอกูกลึงเรียวูกลึงเกลียวูและกลึงขึ้นร ป

เป็นเครื่องมือส าหรับขึ้นลายกับชิ้นงานูลักษณะของล้อพิมพ์
ลายูมีแบบลายหยาบู(Coarse), ลายปานกลางู(Medium) 
และลายละเอียดู(Fine) ลายของล้อพิมพ์ลายมีทั้งแบบลาย
ตรงู(Straight) (AA) แบบลายเฉียงขวาู(BR) แบบลายเฉียง

ซ้ายู(BL) มุมลายที่เฉียงประมาณู30 องศาูกับู45 องศาู
และแบบลายไขวู้(GE) เรียกอีกอย่างว่าลายสับปะรดหรือลาย
ไดมอนด์ู(Diamond) ใช้ค ่กับด้ามล้อพิมพ์ลาย (Knurling 
Holder)

มีดกลึง (Cutting Tool)4.11

ล้อพิมพล์ำย (Knurling)4.12



เป็นเครื่องมือตัดอีกอย่างหนึ่งส าหรับงานกลึงูใช้
ส าหรับการเจาะน าูท าให้เจาะร ได้ตรงต าแหน่งที่

แม่นย าขึ้นูและเจาะร เพื่อใช้ยันศ  ูนย์กรณีกลึงชิ้นงาน
ที่มีความยาว

ดอกเจำะน ำศนูย ์(Center Drill)4.13

นำฬิกำวดั (Dial Gauges)4.14

เป็นเครื่องมือวัดที่ใช้ในการตั้งศ  ูนย์ชิ้นงานขณะจับ

เข้ากับหัวจับเครื่องกลึงูเพื่อให้ได้ศู นย์เดียวกันกับ
แนวแกนเพลาเครื่องกลึงูและใช้ส าหรับการหาอัตรา
เรียวในการกลึงเรียวบนเครื่องกลึงได้เช่นเดียวกัน



เป็นเครื่องมือเทียบหรือตั้งศู นย์ชิ้นงานเหมือนกับนา
ูิกาวัดูแต่การใช้งานยังไม่แน่นอนเหมือนนา ูิกา

วั ด ู ต้ อ ง ใ ช้ ค ว ามช านาญของผ ู ้ใ ช้ ง าน เป็ น

องค์ประกอบส าคญั

ขอช้ำง (Surface Gauges)4.15

เวอรเ์นียรค์ำลิเปอร์ (Vernier Caliper)4.16

เป็นเครื่องมือวัดที่ใช้ในการตรวจสอบขนาดของ
ชิ้นงานต่างูๆูบนเครื่องกลึงูเช่นูขนาดความโตนอก
ขนาดความโตร ในูขนาดความยาวหรือความลึกของ
ร เจาะ



5. เทคนิคกำรจบัช้ินงำนบนเครื่องกลึง
1. ก่อนจับชิ้นงานเพื่อกลึงชิ้นงานูต้องตรวจสอบการร่วมศู นย์หรือได้ศู นย์ของหัวจับูและความถ กต้อง

ของฟันจับทุกครั้งูโดยฟันจับแต่ละฟันจะต้องใส่ตรงกับหมายเลขในแต่ละร่อง

2. การจับชิ้นงานด้วยหัวจับแบบู3 จับฟันพร้อมูชิ้นงานที่เพลากลมทรงกระบอกโดยเมื่อใส่งานเข้าไปใน

หัวจับูให้หมุนหาต าแหน่งที่เหมาะสมูแล้วค่อยูๆูหมุนจับชิ้นงานให้แน่นูท าให้ชิ้นงานได้ศู นย์ด้วย

4. การจับชิ้นงานด้วยหัวจับแบบู4 จับฟันอิสระูโดยจะต้องคลายฟันจับให้มีระยะพอที่จะใส่ชิ้นงานูให้

อย ่ในระหว่างของแต่ละฟันแล้วท าการขันจับชิ้นงานูทั้งนี้ในการจับชิ้นงานให้ได้ศู นย์ูสามารถตั้ง

ศู นย์ูโดยใช้ขอช้างูนา ูิกาวัดูหรือใช้ปลายมีดเลื่อนเข้าหาชิ้นงานกรณีตั้งกลึงหยาบูๆูการจับ
ชิ้นงานจะต้องขันฟันจับให้แน่นทุกฟันูเพื่อป้องกันชิ้นงานหลุดูท าให้เกิดความเสียหายูเป็นอันตราย

ต่อผู ้ปฏิบัติงาน

3. การจับชิ้นงานที่มีร ในโตที่สามารถจับด้วยหัวจับแบบู3 จับฟันพร้อมูเช่นูหน้าแปลนท่อูสามารถท า
ได้โดยการขันฟันให้ถ่างออกูขณะที่ขันให้ท าเช่นเดียวกับข้อทีู่2



การจับชิ้นงานบนหน้าจาน

5. การจับชิ้นงานเพื่อกลึงระหว่างศู นย์ูโดยจะต้องตรวจสอบ

เครื่องมือและอุปกรณ์ูเช่นูจานพาูศู นย์เป็นูศู นย์ตายูห่วง

พาูจะต้องจับให้แน่นศู นย์ท้ายแท่นล็อกแน่นถอยไม่ได้เป็นอัน
ขาด
ถ้าถอยออกจะท าให้ชิ้นงานหลุดและอันตรายอย่างมาก6. การจับชิ้นงานบนหน้าจานูต้องระมัดระวังอย่างมาก

เช่นเดียวกันูเมื่อตั้งศู นย์หรือต าแหน่งที่กลึงได้แล้วให้
ตรวจสอบอีกครั้งก่อนเปิดเครื่องกลึงให้ท างาน

7. การจับชิ้นงานยาวูๆูเพื่อกลึงจะต้องใช้กันสะท้านเพื่อ

ประคองชิ้นงานไม่ให้แกว่งหนีศู นย์ูโดยในการปรับตั้งกัน

สะท้านจะต้องปรับตั้งให้ประคองชิ้นงานูล กกลิ้งควรสัมผูัส

พอดีกับผูิวนอกชิ้นงานบางครั้งจ าเป็นต้องใช้น ้ามันจาระบี
ช่วยหล่อลื่นที่ล กกลิ้งของกันสะท้าน

การจับชิ้นงานกลึงยาว ๆ ด้วยกันสะท้าน



ความเร็วรอบู(Revolution Per Minute) หมายถึงูจ านวนรอบหรือความเร็วของชิ้นงาน
กลึงที่หมุนได้ในเวลาู1 นาทีูมีหน่วยวัดเป็นรอบต่อนาทีูมีส ตรในการค านวณูดังนี้

เมื่อก าหนดให้
 n = ความเร็วรอบู(รอบต่อนาท)ี
 v = ความเร็วตัดู(เมตรต่อนาที)

 d = ขนาดเส้นผู่านศู นย์กลางของชิ้นงานู(มิลลิเมตร)
1,000 = ค่าคงทีู่(ใช้ส าหรับเปลี่ยนหน่วยมิลลิเมตรให้เป็นเมตร)

6. กำรค ำนวณควำมเรว็ในงำนกลึง



ความเร็วตัดู(Cutting Speed) หมายถึงูความยาวของเนื้อโลหะที่ถ กกลึงออกมา

ผู่านปลายคมมีดกลึงในเวลาู1 นาทีูมีความยาวกี่เมตรูมีหน่วยวัดเป็นเมตรต่อนาทีูมีส ตร
ในการค านวณูดังนี้

เมื่อก าหนดให้
 v = ความเร็วตัดู(เมตร/นาท)ี
 n = ความเร็วรอบู(รอบต่อนาท)ี

 d = ขนาดเส้นผู่านศู นย์กลางของชิ้นงานู(มิลลิเมตร)
1,000 = ค่าคงทีู่(ใช้ส าหรับเปลี่ยนหน่วยมิลลิเมตรให้เป็นเมตร)



การเลือกใช้ค่าความเร็วตัดในงานกลึงนั้นูต้องค านึงถึงวัสดุชิ้นงานูวัสดุมีดูอัตราป้อนลึก
และการหล่อเย็นูซึ่งสามารถเลือกใช้จากตารางค่าความเร็วตัดงานกลึงูดังตาราง

ค่าความเร็วตัดู(เมตรต่อนาที) ส าหรับวัสดุชนิดต่างูๆ



ค่าความเร็วตัดงานกลึงเกลียวู(เมตรต่อนาท)ี ส าหรับวัสดุชนิดต่างูๆ

ส าหรับการเลือกใช้ค่าความเร็วตัดในงานกลึงเกลียวนั้นูสามารถเลือกใช้จากตาราง
ค่าความเร็วตัดูงานกลึงเกลียวูดังตาราง



อัตราป้อนู(Feed) หมายถึงูระยะทางการเดินป้อนของมีดกลึงไปตามความยาวของชิ้นงานใน

แต่ละรอบของการหมุนของชิ้นงานูหรืออัตราการป้อนอาจพิจารณาจากความหนาของเศษโลหะที่
กลึงออกมาูเช่นูอัตราการป้อนเท่ากับู0.5 มม. หมายถึงูมีดกลึงเคลื่อนที่เป็นระยะทางเท่ากับู0.5 
มม. ตามความยาวของชิ้นงานขณะที่ชิ้นงานหมุนไดู้1 รอบูเช่นูถ้าชิ้นงานกลึงหมุนไดู้20 รอบูมีด
กลึงจะเคลื่อนที่เป็นระยะทางเท่ากับู0.5 x 20 = 10 มม. ค่าอัตราป้อนงานกลึงสามารถเลือกใช้ได้

ค่าอัตราการป้อนู(Feed) งานกลึงทั้งระบบอังกฤษและระบบเมตริก



ความลึกป้อนตัดในงานกลึงู(Depth of Cut) 
หมายถึงูความลึกที่เกิดขึ้นจากการป้อนตัดมีดลึกเข้า

ไปในเนื้อของชิ้นงานูซึ่งจะท าให้เศษโลหะไหล

ออกมาูเช่นูชิ้นงานเส้นผู่านศู นย์กลางู50 มม. ถ้า
ป้อนลึก1.5 มม. เมื่อกลึงชิ้นงานเสร็จแล้วูชิ้นงานจะ
ถ กลดขนาดลงู3 มม. และจะท าให้ชิ้นงานเหลือขนาด

เส้นผ ู่านศู นย์กลางู47 มม. ซึ่งในการปรับตั้งค่า
ความลึกการป้อนตัดในงานกลึงูค่าความลึกในการ
ป้อนตัดในงานกลึงแต่ละครั้งจะขึ้นอย ่กับความละเอียด

ของผูิวูวัสดุชิ้นงานูการหล่อเย็นูและประสิทธิภาพ
เครื่องกลึง



1. ตรวจสอบความพร้อมูความสมบ รณ์ของเครื่องกลึงอย่างต่อเนื่องูเช่นูระบบไฟฟ้าระบบกลไกส่งก าลังูตลอดจน
ชิ้นส่วนต่างูๆูของเครื่องกลึง

2. การใช้เครื่องกลึงทุกครั้งจะต้องแน่ใจว่าได้จับชิ้นงานแน่นูจับมีดกลึงแน่นูปรับความเร็วรอบได้ถ กต้องแล้วจึงเปิดสวิตช์ให้
เครื่องกลึงท างาน

3. การท างานกับเครื่องกลึงสภาพร่างกายต้องพร้อมท างานูเช่นูไม่ง่วงนอนูแต่งกายรัดกุมูใส่แว่นตาป้องกันเศษโลหะูและ
ไม่ใส่เครื่องประดับทุกชนิด

4. การใช้เครื่องกลึงทุกครั้งจะต้องมีแสงสว่างในการมองเห็นชิ้นงานเพยีงพอูและมีอากาศถ่ายเทในการท างานทุกครั้ง

5. การท างานกับเครื่องกลึงทุกครั้งจะต้องท าอย่างไม่ประมาทเพื่อลดการเกิดอันตรายขึ้น

6. บริเวณพื้นที่ที่เครื่องกลึงท างานจะต้องมีความสะอาดปราศจากน  ํู้ามันหลอ่ลื่นูเพราะขณะท างานอาจลื่นล้มได้

7. ขณะท างานด้วยเครื่องกลึงห้ามวิ่งเล่นหรือหยอกล้อกันูเพราะอาจพลาดพลั้งวิ่งไปโดนเครื่องกลึงที่ก าลังหมุนท างาน
จะเกิดอันตรายได้

8. เมื่อต้องการตรวจวัดขนาดของชิ้นงานที่ติดอย ่กับหัวจับเครื่องกลึงจะต้องหยุดเครือ่งกลงึให้สนทิก่อนท าการตรวจวัดทุกครั้ง

7. กำรบ ำรงุรกัษำเครื่องกลึง



1. ก่อนใช้งานเครื่องกลึงจะต้องศูึกษาเรียนร ้วิธีการใช้ที่ถ กต้องและปลอดภัยก่อนเสมอ

2. ก่อนใช้งานเครื่องกลึงทุกครั้งต้องตรวจสอบก่อนใช้งานูและต้องหยอดน  ํู้ามันหล่อลื่นตรงจุดที่เคลื่อนที่สัมผูัสกัน

ก่อนใช้งานูเช่นูตรงผูิวสะพานแท่นเครื่องูจุดปุ่มตาไก่ส าหรับหยอดน  ํู้ามันหล่อลื่น
3. การเปลี่ยนขั้นความเร็วรอบโดยเฉพาะเครื่องกลึงที่ส่งก าลังด้วยชุดเฟืองทดนั้นูต้องหยุดเครื่องก่อนเปลี่ยน

ความเร็วรอบูและโยกคันโยกบังคับให้ตรงต าแหน่งูเพื่อให้ชุดเฟืองทดขบกันเต็มหน้าฟันเฟือง

4. การเลือกใช้ความเร็วรอบูอัตราป้อนูและการป้อนลึกกลึงูต้องเลือกให้เหมาะสมูโดยสามารถค านวณแล้วมาตั้ง
ปรับค่าตามตารางที่แสดงไว้ที่หัวเครื่องกลึง

5. ส าหรับการด แลูการเปลี่ยนถ่ายน  ํู้ามันหล่อลื่นูหรือน  ํู้ามันเครื่องของเครื่องกลึงตามระยะเวลาที่ก าหนดูทั้งนี้

ต้องเลือกน  ํู้ามันให้ถ กต้องูเหมาะสมตามค ่มือการใช้งานแต่ละเครื่อง
6. หลังเลิกใช้งานทุกครั้งต้องท าความสะอาดด้วยแปรงขนม้าหรือผู้าูเพื่อเอาเศษโลหะออกจากเครื่องกลึงให้หมดู

เพราะเศษโลหะจะเป็นตัวก่อการเกิดสนิมมาให้กับเครื่องกลึงตามจุดต่างูๆ

8. หลกัควำมปลอดภยัในกำรใช้เครื่องกลึง



1.                                                                               
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