
226-212 & 226-215 Manufacturing Processes Lab I 

คู่มือปฏิบติัการกลึงโลหะ 

( Turning Operation ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ข้อก าหนดในการลงปฏิบติัการ 

1. นกัศกึษาจะตอ้งแต่งกายตามระเบยีบของคณะวศิวกรรมศาสตร์ 
2. นกัศกึษาทีเ่ขา้หอ้งปฏบิตักิารสายเกนิ 10 นาท ีจะถูกหกัคะแนนปฏบิตั ิ2 คะแนน  
3. หา้มนกัศกึษาสง่เสยีงดงั ท าการรบกวนหรอืปฏบิตัใิด ๆ ทีไ่ม่เหมาะสมในระหว่างท าปฏบิตักิาร 
4. นกัศกึษาจะตอ้งศกึษาทฤษฎพีืน้ฐานและขัน้ตอนการท าปฏบิตักิารมาก่อนเขา้หอ้งปฏบิตักิาร 
5. นกัศกึษาจะตอ้งปฏบิตัติามค าแนะน าของอาจารยแ์ละผูค้วบคุมปฏบิตักิารอย่างเคร่งครดั 
6. นกัศกึษาจะตอ้งท าความสะอาดอุปกรณ์ทีใ่ช ้และ บรเิวณรอบ ๆ สถานทีท่ีน่กัศกึษาฝึกปฏบิตักิาร 
7. นกัศกึษาจะตอ้งสวมอุปกรณ์ป้องกนัใหถู้กตอ้งตามระเบยีบของแต่ละหอ้งปฏบิตักิารอย่างเคร่งครดั 

 

ตารางปฏิบติัการ 

สปัดาหท์ี ่ ปฏบิตักิารที่ หวัขอ้ คะแนน หมายเหตุ 
1 1 การกลงึปาดหน้าและการเจาะรู  

2 2 การกลงึปอกชิ้นงาน 10 
พกิดัความเผื่อ : 
ชิน้ใหญ่ ± 0.003 นิ้ว 
ชิน้เลก็ ± 0.003 นิ้ว  

3 3 การขึน้รูปชิ้นงานแบบต่าง ๆ  
4 4 การกลงึเรยีวชิน้งาน 6  
5 ตรวจสอบประเมลิผลงาน/ชดเชยสปัดาห ์

 

คะแนนเตม็ 50 คะแนน 

ตรวจผลชิน้งาน แลป 2 หกัมากสุด 10 คะแนน 

   แลป 4 หกัมากสุด 6 คะแนน 

  



ปฏิบติัการวิชา 226-212 ปฏิบติัการกระบวนการผลิต (กลึงโลหะ) 

ปฏิบติัการท่ี 1 การกลึงปาดหน้าและการเจาะร ู

 

วตัถปุระสงค ์

1. ท าใหผ้วิหน้าชิน้งานเรยีบ 
2. ลดขนาดความยาวของชิ้นงาน 
3. ฝึกการเจาะรใูนชิ้นงานดว้ยเครื่องกลงึ 

เครื่องมือ/อปุกรณ์ 

ล าดบั รายการ ภาพประกอบ 
1 เครื่องกลงึ  

COLCHESTER 
STUDENT 

 
2 เวเนียรค์าลปิเปอร ์

 
3 ประแจขนัหวัจบั

เครื่องกลงึ 
(T-Chuck) 

 



4 ดอกเจาะ center drill 

 
5 ดอกสว่านขนาด 5.50 มม. 

 
6 ยนัศูนย ์

 

7 กล่องเครื่องมอืประจ า
เครื่องกลงึ 
 

 
ล าดบั วสัดุ ภาพประกอบ 

1 เหลก็เพลาขาว ST37 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง x ความยาว 
ขนาด 1.750 นิ้ว x 3.150 นิ้ว 
จ านวน 1 ชิน้  

 

2 เหลก็เพลาขาว ST37 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง x ความยาว 
ขนาด 0.750 นิ้ว x 6.000 นิ้ว 
จ านวน 1 ชิน้  

 

  



วิธี/ขัน้ตอนการปฏิบติั 

ล าดบั วธิกีารท างาน ภาพถ่าย หมาย
เหต ุ

1 จับชิ้ นงานชิ้ น ใหญ่ โผล่ ออกมาจากหัว จับ
เครื่องกลงึประมาณ 1 นิ้ว  
1.1 เลื่อนการด์ป้องกนัของเครื่องกลงึขึน้ 
1.2 ใช ้T-Chuck หมุนทวนเขม็นาฬกิาคลายหวั

จบัแท่นกลงึ 
1.3 ใสช่ิน้งานเขา้ทีห่วัจบัแท่นกลงึโดยใหช้ิน้งาน

โผล่ออกมาจากหวัจบัเครื่องกลงึประมาณ 1 
นิ้ว 

1.4 ใช ้T-Chuck หมุนตามเขม็นาฬกิาลอ็คหวั
จบัแท่นกลงึ 

1.5 เลื่อนการด์ป้องกนัลงมาปิดทุกครัง้หลงัจาก
ท าการลอ็คจบัชิ้นงาน เพือ่ป้องกนัอุบตัเิหตุ  

 

2 ตัง้ศูนยม์ดีกลงึดว้ยยนัศูนยท์า้ยแท่น 
2.1 เอียงป้อมมีดกลึงเข้าหายันศูนย์ท้ายแท่น

แลว้ลอ็คใหแ้น่น 
2.2 ปรบัความสูง-ต ่าของใบมีดกลึง ว่ามีระดับ
ความสงูเท่ากบัปลายแหลมของยนัศูนยห์รอืไม่ 

- ต ่ากว่ายนัศูนยต์าย  
หมุนตัวยกระดับมีดกลึงตามเข็มนาฬิกา 
จนมคีวามสงูระดบัเดยีวกนั 
- สงูกว่ายนัศูนยต์าย  
หมุนตัวยกระดับมีดกลึงทวนเข็มนาฬิกา 
จนมคีวามสงูระดบัเดยีวกนั 

2.3 ขนัลอ็คมดีกลงึใหแ้น่น 

  

ตวัปรบัระดบั 
แท่นมีด 



3 ตัง้มุมมดีเพื่อปาดหน้าชิ้นงาน โดยเอยีงมดีกลึง
ท ามุมกับผิวชิ้นงานประมาณ 5-10 องศา กับ
ผวิชิน้งาน (ประมาณดว้ยสายตา) 
3.1 คลายลอ็คป้อมมดี 
3.2 เคลื่อนมีดกลึงจากยันศูนย์ท้ายแท่นมาที่

ชิน้งาน 
3.3 เอียงใบมีดท ามุมกับผิวชิ้นงาน ประมาณ  

5-10 องศา (ประมาณดว้ยสายตา) แลว้ลอ็ค
ใหแ้น่น 

3.4 ค่อยๆหมุน Cross slide ทวนเข็มนาฬิกา 
จนปลายใบมดีออกจากชิน้งาน 

 

 
 
 
 
 

5-10 
องศา 

4 ปาดหน้าชิ้นงานทัง้ 2 ด้านให้เรียบ โดยป้อน
ความลึกในการปาดหน้าชิ้นงานไม่เกินครัง้ละ 
0.02 นิ้ว  
4.1 เดนิเครื่องดว้ยการยกคนัโยกขึน้ 
4.2 หมุน Top slide ตามเขม็นาฬิกาป้อนความ

ลึกในการปาดหน้าชิ้นงานไม่เกินครัง้ละ 
0.02 นิ้ว หรอื 20 ขดี 

4.3 หมุน Cross slide ตามเข็มนาฬิกาเคลื่อน
แท่นมดีเขา้ในทศิแกน +Y เรื่อยๆ เพื่อปาด
หน้าชิน้งานใหเ้รยีบ 

4.4 หมุน Cross slide ถอยแท่นมดีในทศิ -Y 
ออกจากชิน้งาน 

4.5 หยุดเครื่องดว้ยการกดคนัโยกลง 
4.6 ถอดชิน้งานเพือ่สลบัดา้นของชิน้งาน จากนัน้

ใส่ชิ้นงานด้านที่ยงัไม่กลึงปาดหน้า ให้โผล่
ออกมาจากหวัจบัเครื่องกลงึประมาณ 1 นิ้ว  

4.7 ท าตามขัน้ตอนที่ 4.1 ถึง 4.5 อีกครัง้เพื่อ
กลงึปาดหน้าชิน้งานใหเ้รยีบครบทัง้ 2 ดา้น 

4.8 ถอดชิ้นงานออกมาวดัขนาดด้วยเวอร์เนียร์
คาลิปเปอร์ และบันทึกขนาดที่วดัได้ลงใน
ตารางที ่1 

  

หมุน 

Top slide 

ทวนเขม็ 

เคลื่อนมีดออก 

จากช้ินงาน 

หมุน 

Cross 
slide 

ตามเขม็ 

เคลื่อนมีดเข้า 

หาช้ินงาน 

แกน +X 

มีดกลึง 

ช้ินงาน 

แกน +Y 



5 กลึงปาดหน้าชิ้นงานจนชิ้นงานเหลือความยาว  
3.063 ± 0.003 นิ้ว 
5.1 ใสช่ิน้งานเขา้ทีห่วัจบัแท่นกลงึ  
5.2 เดนิเครื่องดว้ยการยกคนัโยกขึน้ 
5.3 เคลื่อนแท่นมีดให้สมัผสักับผิวหน้าชิ้นงาน

จากนัน้ปรบัสเกลที ่Top slide มาทีเ่ลข 0   
5.4 หมุน Cross slide ทวนเขม็นาฬกิาถอยแท่น

มดีออกจากชิน้งาน ในทศิแกน -Y 
5.5 หมุน Top slide ตามเขม็นาฬิกาป้อนความ

ลึกในการปาดหน้าชิ้นงานไม่เกินครัง้ละ 
0.02 นิ้ว หรอื 20 ขดี  

5.6 เปิดระบบเดินอัตโนมัติ เพื่อเดินอัตโนมัติ
กลึงปาดหน้าชิ้นงานในทิศแกน +Y จน
ผวิชิน้งานเรยีบ 

5.7 ปิดระบบเดินอตัโนมตัิ จากนัน้เคลื่อนแท่น
มดีออกจากชิน้งาน ในทศิแกน -Y 

5.8 บนัทกึผลการปาดหน้าต่อรอบลงในตาราง 
5.9 ท าตามขัน้ตอนที่ 5.5 ถึง 5.8 เป็นวัฏจักร

จนกว่าชิ้นงานเหลือความยาว 3.063 ± 
0.003 นิ้ว 

 

 

6 เ จ า ะ รู ด้ ว ยดอก เจา ะ  center drill ความลึก
ประมาณ ¾ ของ taper ของ center drill 
6.1 เปลีย่นยนัศูนยเ์ป็นหวัจบัดอกสว่าน 
6.2 ใส่ดอกเจาะ center drill ในหวัจบัดอกสว่าน

ประมาณ ½ ของความยาวของดอกเจาะ 
center drill  

6.3 เลื่อนยันศูนย์ท้ายแท่นมาที่ชิ้นงานโดยให้
ปลายดอกเจาะ center drill ห่างจากชิ้นงาน
ประมาณ 2 มลิลเิมตร แลว้ลอ็คยนัศูนยท์า้ย
แท่นใหแ้น่น 

6.4 เดนิเครื่องกลงึ โดยการยกคนัโยกขึน้ 

  

แกน +X 

มีดกลึง 

ช้ินงาน 

แกน +Y 

หมุน 
Cross 

slide 

ตามเขม็ 

เคลื่อนมีดเข้า 

หาช้ินงาน 

หมุน 

Top slide 

ทวนเขม็ 

เคลื่อนมีดออก 
จากช้ินงาน 



6.5 หมุนมือหมุนที่ยันศูนย์ท้ายแท่นตามเข็ม
นาฬิกาเพื่อเจาะน าศูนย์ แล้วหมุนกลบัเพื่อ
คายเศษ ท าสลับไปเรื่อย ๆ จนกว่าจะได้
ความลกึ ประมาณ ¾ ของ taper ของ center 
drill แลว้หยุดเครื่อง 

7 เจาะรูด้วยดอกสว่าน 5.5 มม.ความลกึประมาณ 
1.1 นิ้ว 
7.1 เปลีย่นดอกเจาะ center drill เป็นดอกสว่าน

ขนาด 5.5 mm 
7.2 ตัง้ค่าความลึกเริ่มต้นในการเจาะที่เลข 0 

โดยการหมุนมือหมุนที่ยันศูนย์ท้ายแท่น
ทวนเขม็นาฬิกา จนสเกลตวัเลขตรงกบัเลข 
0 

7.3 เคลื่อนยนัศูนย์ท้ายแท่นมาที่ชิ้นงานโดยให้
คมตดัของดอกสว่านเสมอกบัผวิหน้าชิน้งาน 
จากนัน้ลอ็คยนัศูนยท์า้ยแท่นใหแ้น่น 

7.4 หมุนมือหมุนที่ยันศูนย์ท้ายแท่นตามเข็ม
นาฬิกาเพื่อเจาะรูลกึแล้วหมุนกลบัเพื่อคาย
เศษ ท าสลบัไปเรื่อย ๆ จนสเกลความลกึใน
การเจาะตรงกบัเลข 1 

 

 

8 หยุดเครื่องกลงึจากนัน้ถอดชิน้งานชิน้ใหญ่   
9 ใ ส่ ชิ้ น ง านชิ้ น เ ล็ ก โ ผล่ อ อกมาจากหัว จับ

เครื่องกลงึประมาณ 1 นิ้ว ดงัขัน้ตอนที ่1 

 

 

10 ปาดหน้าชิ้นงานชิ้นเลก็ 1 ครัง้ ใหเ้รยีบโดยป้อน
ความลึกไม่เกิน 0.02 นิ้ว ดงัขัน้ตอนที่ 4.1 ถึง 
4.5 

 

 

11 หยุดเครื่องกลงึจากนัน้ถอดชิน้งานชิน้เลก็   



12 เก็บเครื่องมือท าความสะอาดกวาดเครื่องให้
เรยีบรอ้ย 

  

 

 

ตารางท่ี 1 ตารางขนาดชิ้นงาน 

ชิน้งาน ขนาดชิน้งาน พกิดัความเผือ่ 

ใหญ ่

ความยาวทีว่ดัได ้                  นิ้ว  (จากขัน้ตอนที ่4.8) 
ความยาวทีต่อ้งการ 3.063  นิ้ว 
กลงึปาดหน้าลดขนาดความยาว :  
ป้อนความลกึครัง้ละไม่เกนิ 0.02 นิ้ว ( 20 ขดี ) 
ความยาว :  
ครัง้ที ่1 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่2 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่3 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่4 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่5 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่6 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่7 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่8 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่9 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่10 :                     นิ้ว 

ชิน้ใหญ่  
± 0.003 นิ้ว 

อตัราป้อน 
1 ขดี = 0.001 นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

 

  



ปฏิบติัการวิชา226-212 ปฏิบติัการกระบวนการผลิต (กลึงโลหะ) 

ครัง้ท่ี 2 การกลึงปอกช้ินงาน 

 

วตัถปุระสงค ์

1. ท าใหผ้วิดา้นขา้งชิน้งานเรยีบ 
2. ลดขนาดความโตของชิ้นงาน 

เครื่องมือ/อปุกรณ์ 

ล าดบั รายการ ภาพประกอบ 
1 เครื่องกลงึ  

COLCHESTER STUDENT 

 
2 เวอรเ์นียคาลปิเปอร์ 

( Vernier Caliper ) 

 
3 กล่องเครื่องมอืประจ า

เครื่องกลงึ 
 

 
ล าดบั วสัดุ ภาพประกอบ 



1 เหลก็เพลาขาว ST37 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง x ความยาว 
ขนาด 1.750 นิ้ว x 3.063 นิ้ว 
จากปฏบิตักิารครัง้ที ่1  
จ านวน 1 ชิน้  

2 เหลก็เพลาขาว ST37 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง x ความยาว 
ขนาด 0.750 นิ้ว x 6.000 นิ้ว 
จากปฏบิตักิารครัง้ที ่1 
จ านวน 1 ชิน้  

 

 

วิธี/ขัน้ตอนการปฏิบติั 

ล าดบั วธิกีารท างาน ภาพถ่าย หมาย
เหต ุ

1 ใส่ชิ้นงานชิ้นใหญ่ด้วยด้านที่เจาะรูกับหัวจับ
เครื่องกลึงให้แน่น โดยให้ชิ้นงานโผล่ออกมา
จากหวัจบัเครื่องกลงึประมาณ 2 นิ้ว 
1.1 เลื่อนการด์ป้องกนัของเครื่องกลงึขึน้ 
1.2 ใช ้T-Chuck หมุนทวนเขม็นาฬกิาคลายหวั

จบัแท่นกลงึ 
1.3 ใส่ชิ้นงานเข้าที่หัวจับแท่นกลึง โดยให้

ชิ้นงานโผล่ออกมาจากหัวจับเครื่องกลึง
ประมาณ 2 นิ้ว 

1.4 ใช้ T-Chuck หมุนตามเขม็นาฬิกาล็อคหวั
จบัแท่นกลงึ 

1.5 เลื่อนการด์ป้องกนัลงมาปิดทุกครัง้หลงัจาก
ท าการลอ็คจบัชิน้งาน เพือ่ป้องกนัอุบตัเิหตุ 

  



2 ตัง้มุมมดีเพื่อกลงึปอกชิ้นงาน โดยเอยีงมดีกลงึ
ท ามุมกบัชิน้งานประมาณ 70-80 องศา 
2.1 คลายดา้นลอ็คป้อมมดี 
2.2 เอียงใบมีดท ามุมกับชิ้นงาน ประมาณ  

70-80 องศา แลว้ลอ็คใหแ้น่น 

 

 
 
 

70-80 
องศา 

3 กลงึปอกลดขนาดชิ้นงานและบนัทกึผลการกลงึ
ปอกของชิ้นงานต่อรอบลงในตารางขนาด
ชิน้งาน โดยมรีายละเอยีดของชิน้งาน ดงันี้  

ขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลาง x ความยาว 
3.1  สว่นที ่1 ขนาด 1.500 นิ้ว x 1.500 นิ้ว 
3.2  สว่นที ่2 ขนาด 1.000 นิ้ว x 1.000 นิ้ว 
3.3  สว่นที ่3 ขนาด 0.500 นิ้ว x 0.500 นิ้ว 

  

3.1 กลงึปอกขนาด 1.500 นิ้ว x 1.500 นิ้ว 
3.1.1 วัดเส้นผ่านศูนย์กลางของชิ้นงานและ

บนัทกึลงในตารางขนาดชิน้งาน 
3.1.2 กางเวอรเ์นียคาลปิเปอรท์ีร่ะยะ 1.500 นิ้ว 

แลว้ลอ็คใหแ้น่น 
3.1.3 ทาบก้านวดัความลกึของเวอร์เนียคาลิป

เปอรก์บัผวิหน้าของชิน้งาน 
3.1.4 เลื่อนแท่นมีดในแนวแกน -X ให้คมตัด

ของมดีกลงึมรีะยะเสมอกบัปลายก้านวดั
ความลึกของเวอร์เนีย เพื่อตัง้เส้นจ ากดั
ระยะกลงึปอก 

3.1.5 เดนิเครื่องกลงึ โดยการยกคนัโยกขึน้ 
3.1.6 เคลื่อนแท่นมีดในแนวแกน +Y เข้าขีด

เส้นบนผิวของชิ้ นงานพอประมาณ 
จากนัน้เคลื่อนแท่นมีดในแนวแกน -Y 
ออกจากชิน้งาน 

3.1.7 ปรบัสเกลความลึกในการกลึงปอกมาที่
เลข 0 

  

ปรบัมาท่ี 0 

ป้อนความลึก 

แกน +X 

มีดกลึง 

ช้ินงาน 

แกน +Y 



3.1.8 เคลื่อนแท่นมดีมาที่ผวิหน้าชิ้นงาน โดย
ให้คมตัดของมีดกลึงมีระยะเสมอกับ
ผวิชิน้งานในแนวแกน Y  

3.1.9 ป้อนความลกึการกลงึปอก โดยการหมุน 
compound rest ครัง้ละไม่เกิน 0.02 นิ้ว 
(20 ขีด) และบันทึกลงในตารางขนาด
ชิน้งาน 

3.1.10 เปิดระบบอัตโนมัติโดยยกคันโยกขึ้น
เพื่อกลึงปอกตัง้แต่ผิวหน้าชิ้นงานจน
ใกลถ้งึเสน้ขดีจ ากดัระยะ 

3.1.11 ปิดระบบอัตโนมัติโดยกดคันโยกลง 
จากนั ้นค่อยๆหมุนทวนเข็มนาฬิกา
เ คลื่ อ นแท่ นมีดด้ ว ยมือ จนถึ ง เ ส้น
ขดีจ ากดัระยะ 

3.1.12 ท าขัน้ตอนตัง้แต่ 3.1.8 ถึง 3.1.11 ซ ้า
จ น ชิ้ น ง า น เ ห ลื อ ข น า ด เ ส้ น ผ่ า น
ศูนยก์ลางตอ้งการเท่ากบั 1.500 นิ้ว 

3.1.13 หยุดเครื่องแล้ววัดขนาดชิ้นงานและ
บนัทกึลงในตารางขนาดชิน้งาน 

3.2 กลงึปอกขนาด 1.000 นิ้ว x 1.000 นิ้ว 
3.2.1 วัดเส้นผ่านศูนย์กลางของชิ้นงานและ

บนัทกึลงในตารางขนาดชิน้งาน 
3.2.2 กางเวอรเ์นียคาลปิเปอรท์ีร่ะยะ 1.000 นิ้ว 

แลว้ลอ็คใหแ้น่น 
3.2.3 ท าตามขัน้ตอนตัง้แต่ 3.1.3 ถึง 3.1.11 

ซ ้ า จนชิ้ น ง าน เหลือ ขนาด เส้นผ่ าน
ศูนยก์ลางตอ้งการเท่ากบั 1.000 นิ้ว 

3.2.4 หยุดเครื่องแล้ววัดขนาดชิ้นงานและ
บนัทกึลงในตารางขนาดชิน้งาน 

 

ท าซ ้าดงั
ขัน้ตอน 

3.1 

ยกคนัโยกขึ้น 

เดินอตัโนมติั 

ยกคนัโยกลง 
หยุดเดิน

กลึงจนถึงเส้น
ขีดจ ากดัระยะ 

แกน -X  
เท่านัน้ 

ระบบเดิน
อตัโนมติั 



3.3 กลงึปอกขนาด 0.500 นิ้ว x 0.500 นิ้ว 
3.3.1 วัดเส้นผ่านศูนย์กลางของชิ้นงานและ

บนัทกึลงในตารางขนาดชิน้งาน 
3.3.2 กางเวอรเ์นียคาลปิเปอรท์ีร่ะยะ 0.500 นิ้ว 

แลว้ลอ็คใหแ้น่น 
3.3.3 ท าตามขัน้ตอนตัง้แต่ 3.1.3 ถึง 3.1.11 

ซ ้ า จนชิ้ น ง าน เหลือ ขนาด เส้นผ่ าน
ศูนยก์ลางตอ้งการเท่ากบั 0.500 นิ้ว 

3.3.4 หยุดเครื่องแล้ววัดขนาดชิ้นงานและ
บนัทกึลงในตารางขนาดชิน้งาน 

 

 ท าซ ้าดงั
ขัน้ตอน 

3.1 

4 ถอดชิน้งานชิน้ใหญ่   
5 ใส่ชิ้นงานเล็กกับหวัจบัเครื่องกลึงด้วยด้านที่

ไ ม่ได้ปาดหน้าให้แน่น  โดยให้ชิ้นงานโผล่
ออกมาจากหวัจบัเครื่องกลงึประมาณ 2 นิ้ว 

  

6 กลงึปอกลดขนาดชิ้นงานและบนัทกึผลการกลงึ
ปอกของชิ้นงานต่อรอบลงในตารางขนาด
ชิน้งาน โดยมรีายละเอยีดของชิน้งาน ดงันี้ 

ขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลาง x ความยาว 
6.1  ขนาด 0.500 นิ้ว x 1.250 นิ้ว 
6.2  ขนาด 0.250 นิ้ว x 0.500 นิ้ว 

  

6.1 กลงึปอกขนาด 0.500 นิ้ว x 1.250 นิ้ว 
6.1.1 วัดเส้นผ่านศูนย์กลางของชิ้นงานและ

บนัทกึลงในตารางขนาดชิน้งาน 
6.1.2 กางเวอรเ์นียคาลปิเปอรท์ีร่ะยะ 1.250 นิ้ว 

แลว้ลอ็คใหแ้น่น 
 
6.1.3 ท าตามขัน้ตอนตัง้แต่ 3.1.3 ถึง 3.1.11 

ซ ้ า จนชิ้ น ง าน เหลือ ขนาด เส้นผ่ าน
ศูนยก์ลางตอ้งการเท่ากบั 0.500 นิ้ว 

6.1.4 หยุดเครื่องแล้ววัดขนาดชิ้นงานและ
บนัทกึลงในตารางขนาดชิน้งาน 

 

ท าซ ้าดงั
ขัน้ตอน 

3.1 



6.2 กลงึปอกขนาด 0.250 นิ้ว x 0.500 นิ้ว 
6.2.1 วัดเส้นผ่านศูนย์กลางของชิ้นงานและ

บนัทกึลงในตารางขนาดชิน้งาน 
6.2.2 กางเวอรเ์นียคาลปิเปอรท์ีร่ะยะ 0.500 นิ้ว 

แลว้ลอ็คใหแ้น่น 
6.2.3 ท าตามขัน้ตอนตัง้แต่ 3.1.3 ถึง 3.1.11 

ซ ้ า จนชิ้ น ง าน เหลือ ขนาด เส้นผ่ าน
ศูนยก์ลางตอ้งการเท่ากบั 0.250 นิ้ว 

6.2.4 หยุดเครื่องแล้ววัดขนาดชิ้นงานและ
บนัทกึลงในตารางขนาดชิน้งาน 

 

 

ท าซ ้าดงั
ขัน้ตอน 

3.1 

7 ถอดชิน้งานชิน้เลก็   
8 เก็บเครื่องมือท าความสะอาด กวาดเครื่องให้

เรยีบรอ้ย 
  

 



ตารางท่ี 2 ตารางขนาดชิ้นงาน 

ชิน้งาน ขนาดชิน้งาน พกิดัความเผือ่ 
ใหญ ่

 
3.1 เสน้ผ่านศูนยก์ลางก่อนกลงึวดัได ้                  นิ้ว (ขัน้ตอนที ่

3.1.1) 
ความยาวทีต่อ้งการ 1.500 นิ้ว 
เสน้ผ่านศูนยก์ลางทีต่อ้งการ 1.500 นิ้ว 
เสน้ผ่านศูนยก์ลางวดัได ้                  นิ้ว (ขัน้ตอนที ่3.1.13) 
กลงึปอกลดขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลาง :  
ป้อนครัง้ละไม่เกนิ 0.02 นิ้ว ( 20 ขดี ) 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง :  
ครัง้ที ่1 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่2 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่3 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่4 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่5 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่6 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่7 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่8 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่9 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่10 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่11 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่12 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่13 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่14 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่15 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่16 :                     นิ้ว 

ชิน้ใหญ่  
± 0.003 นิ้ว 

 
อตัราป้อน 

1 ขดี = 0.001 นิ้ว 3.2 เสน้ผ่านศูนยก์ลางก่อนกลงึวดัได ้                  นิ้ว (ขัน้ตอนที ่
3.2.1) 
ความยาวทีต่อ้งการ 1.000 นิ้ว 
เสน้ผ่านศูนยก์ลางทีต่อ้งการ 1.000 นิ้ว 
เสน้ผ่านศูนยก์ลางทีว่ดัได ้                  นิ้ว (ขัน้ตอนที ่3.2.4) 
กลงึปอกลดขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลาง :  
ป้อนครัง้ละไม่เกนิ 0.02 นิ้ว ( 20 ขดี ) 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง :  
ครัง้ที ่1 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่2 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่3 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่4 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่5 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่6 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่7 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่8 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่9 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่10 :                     นิ้ว 



ครัง้ที ่11 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่12 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่13 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่14 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่15 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่16 :                     นิ้ว 

3.3 เสน้ผ่านศูนยก์ลางก่อนกลงึวดัได ้                  นิ้ว (ขัน้ตอนที ่
3.3.1) 
ความยาวทีต่อ้งการ 0.500 นิ้ว 
เสน้ผ่านศูนยก์ลางทีต่อ้งการ 0.500 นิ้ว 
เสน้ผ่านศูนยก์ลางทีว่ดัได ้                  นิ้ว (ขัน้ตอนที ่3.3.4) 
กลงึปอกลดขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลาง :  
ป้อนครัง้ละไม่เกนิ 0.02 นิ้ว ( 20 ขดี ) 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง :  
ครัง้ที ่1 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่2 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่3 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่4 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่5 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่6 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่7 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่8 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่9 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่10 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่11 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่12 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่13 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่14 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่15 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่16 :                     นิ้ว 

เลก็ 
 

6.1 เสน้ผ่านศูนยก์ลางก่อนกลงึวดัได ้                  นิ้ว (ขัน้ตอนที ่
6.1.1) 
ความยาวทีต่อ้งการ 1.250 นิ้ว  
เสน้ผ่านศูนยก์ลางทีต่อ้งการ 0.500 นิ้ว 
เสน้ผ่านศูนยก์ลางทีว่ดัได ้                  นิ้ว (ขัน้ตอนที ่6.1.4) 
กลงึปอกลดขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลาง :  
ป้อนครัง้ละไม่เกนิ 0.02 นิ้ว ( 20 ขดี ) 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง :  
คครัง้ที ่1 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่2 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่3 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่4 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่5 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่6 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่7 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่8 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่9 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่10 :                     นิ้ว 

ชิน้เลก็  
+ 0.000 นิ้ว 
-  0.003 นิ้ว 

 
อตัราป้อน 

1 ขดี = 0.001 นิ้ว 



ครัง้ที ่11 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่12 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่13 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่14 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่15 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่16 :                     นิ้ว 

 6.2 เสน้ผ่านศูนยก์ลางก่อนกลงึวดัได ้                  นิ้ว (ขัน้ตอนที ่
6.2.1) 
ความยาวทีต่อ้งการ 0.500 นิ้ว 
เสน้ผ่านศูนยก์ลางทีต่อ้งการ 0.250 นิ้ว 
เสน้ผ่านศูนยก์ลางทีว่ดัได ้                  นิ้ว (ขัน้ตอนที ่6.2.4) 
กลงึปอกลดขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลาง :  
ป้อนครัง้ละไม่เกนิ 0.02 นิ้ว ( 20 ขดี ) 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง :  
ครัง้ที ่1 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่2 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่3 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่4 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่5 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่6 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่7 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่8 :                      นิ้ว 
ครัง้ที ่9 :                      นิ้ว   ครัง้ที ่10 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่11 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่12 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่13 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่14 :                     นิ้ว 
ครัง้ที ่15 :                     นิ้ว  ครัง้ที ่16 :                     นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ปฏิบติัการวิชา 226-212 ปฏิบติัการกระบวนการผลิต (กลึงโลหะ) 

ปฏิบติัการท่ี 3 การขึน้รปูช้ินงานแบบต่างๆ 

วตัถปุระสงค ์

เพือ่ใหเ้รยีนรูก้ารขึน้รปูชิ้นงานแบบต่างๆ 

เครื่องมือ/อปุกรณ์ 

ล าดบั รายการ ภาพประกอบ 
1 เครื่องกลงึ  

COLCHESTER 
STUDENT 

 
2 เวอรเ์นียรค์าลปิเปอร์ 

(Vernier Caliper) 

 
3 ประแจขนัหวัจบัเครื่องกลงึ 

(T-Chuck) 

 
4 ประแจขนัสกรลูอ็คมดี 

 

 



5 มดีพมิพล์าย 

 
6 มดีตดัฉาก 

 
7 มดีเซาะร่อง 

 
8 ดายเกลยีวขนาด 

1/4 x 20 TPI 
พรอ้มดา้มจบั 

 
9 ต๊าปเกลยีวขนาด 

1/4 x 20 TPI 
พรอ้มดา้มจบั 

 
10 เลื่อยเหลก็แบบฟันเลื่อย

ขนาด18 TPI 

 



11 กาหยดน ้ามนัพรอ้ม
น ้ามนัหล่อลื่น 

 
12 ตะไบแบนแบบละเอยีด

ขนาด 12 นิ้ว 

 
13 กล่องเครื่องมอืประจ า

เครื่องกลงึ 
 

 
ล าดบั วสัดุ ภาพประกอบ 

1 ชิน้งานชิน้ใหญ่ 
เหลก็เพลาขาว ST37 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง x ความยาว 
ขนาด 1.750 นิ้ว x 3.063 นิ้ว 
จากปฏบิตักิารครัง้ที ่2  

2 ชิน้งานชิน้เลก็ 
เหลก็เพลาขาว ST37 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง x ความยาว 
ขนาด 0.500 นิ้ว x 0.937 นิ้ว  
จากปฏบิตักิารครัง้ที ่2  

 

  



วิธีหรือขัน้ตอนปฏิบติั 

ล าดบั วธิกีารท างาน ภาพถ่าย หมาย
เหต ุ

1 พิมพ์ลายชิ้นงานชิ้น เล็กที่มีขนาดเส้นผ่ าน
ศูนยก์ลาง 0.500 นิ้ว เป็นลายยาว 0.400 นิ้ว 
1.1 เปลี่ยนใบมดีจากใบมดีกลึงเป็นใบมีดพิมพ์

ลาย โดยอาจารยผ์ูค้วบคุมปฏบิตักิาร 
1.2 ใส่ชิ้นงานชิ้นเล็กเข้ากบัหวัจบัแท่นกลึงโดย

ใหด้า้นทีก่ลงึปอกโผล่ออกมาประมาณ 2 นิ้ว 
1.3 เคลื่อนแท่นมีดพิมพ์ลายไปสัมผัสผิวส่วน

หน้าสุดของชิ้นงานที่มีเส้นผ่านศูนย์กลาง 
0.500 นิ้ว 

1.4 ปรับความ เ ร็ว รอบ เ ป็น  130 RPM โดย
อาจารยผ์ูค้วบคุมปฏบิตักิาร 

1.5 เดนิเครื่องกลงึ โดยการยกคนัโยกขึน้ 
1.6 เปิดระบบเดนิอตัโนมตัโิดยยกคนัโยกขึน้เพือ่

พิมพ์ล ายบนผิวชิ้ น ง านในทิศ  -X ยาว  
0.400 นิ้ว 

1.7 ปิดระบบอตัโนมตัโิดยกดคนัโยกลง จากนัน้
ค่อยๆ หมุน cross slide ตามเขม็นาฬกิาเพื่อ
เคลื่อนแท่นมีดกลับมาต าแหน่งก่อนเดิน
อตัโนมตั ิ

1.8 ป้อนความลกึการพมิพล์าย cross slide ครัง้
ละไม่เกนิ 0.01 นิ้ว (10 ขดี) 

1.9 ท าตัง้แต่ขัน้ตอนที่ 2.5 ถึง 2.7 ซ ้าประมาณ 
3-4 รอบจนไดเ้สน้ลายบนผวิชัน้งานชดัเจน 

1.10 ใช้แปรงทองเหลอืงขดัท าความสะอาดเศษ
โลหะบนชิน้งาน 

1.11 หยุดเครื่องกลงึโดยการยกคนัโยกลง 
 

  

แกน +X 

มีดกลึง 

ช้ินงาน 

แกน +Y 

เคล่ือนในทิศ 
แกน -X เท่านัน้ 

ระบบเดิน

อตัโนมติั 



2* ท าการตดัฉากชิ้นงานใหเ้สมอและเรยีบโดยใช้มดี
ตดัฉากทีค่วามยาว 0.625 นิ้ว 
2.1 เปลีย่นใบมดีพมิพล์ายเป็นใบมดีตดัฉาก โดย

อาจารยผ์ูค้วบคุมปฏบิตักิาร 
2.2 กางเวอร์เนียคาลิปเปอร์ที่ระยะ 0.625 นิ้ว  

แลว้ลอ็คใหแ้น่น 
2.3 ทาบกา้นวดัความลกึของเวอรเ์นียคาลปิเปอร์

กบัผวิหน้าของชิน้งาน 
2.4 เลื่อนแท่นมดีในทิศ -X ให้คมตดัของมดีตดั

ฉากมรีะยะเสมอตรงกบัปลายก้านวดัความ
ลกึของเวอรเ์นียคาลปิเปอร ์

2.5 ปรับความ เ ร็ว รอบ เ ป็น  500 RPM โดย
อาจารยผ์ูค้วบคุมปฏบิตักิาร 

2.6 เดนิเครื่องกลงึ โดยการยกคนัโยกขึน้ 
2.7 ค่อยหมุนป้อนความลกึตดัฉากชิ้นงานจนมดี

ตัดฉากถึงส่ วนที่ มี เ ส้นผ่ านศูนย์กลาง  
0.250 นิ้ว 

2.8 หยุดเครื่องกลงึโดยการยกคนัโยกลง 

  

3* ท าการขดีเส้นที่ความยาว 1.000 นิ้ว โดยใช้มดี
เซาะร่องให้เป็นร่องเล็กน้อยเพื่อเป็นการน าร่อง
ส าหรบัเลื่อย 
3.1 เปลี่ยนจากใบมีดตัดฉากเป็นใบมีดส าหรับ

เซาะร่องชิ้นงาน  โดยอาจารย์ผู้ควบคุม
ปฏบิตักิาร 

3.2 กางเวอรเ์นียคาลปิเปอรท์ีร่ะยะ 1.00 นิ้ว แลว้
ลอ็คใหแ้น่น 

3.3 ทาบกา้นวดัความลกึของเวอรเ์นียคาลปิเปอร์
กบัผวิหน้าของชิน้งาน 

3.4 เลื่อนแท่นมดีในทศิ -X ใหค้มตดัของมดีเซาะ
ร่องมีระยะเสมอตรงกบัปลายก้านวดัความ
ลกึของเวอรเ์นียคาลปิเปอร ์

3.5 เดนิเครื่องกลงึ โดยการยกคนัโยกขึน้ 

  

Top slide 

ทวนเขม็ 

แกน +X 

มีดกลึง 
ช้ินงาน 

แกน +Y 

Cross 
slide 

ตาม
เขม็



3.6 ค่อยๆเคลื่อนใบมดีเซาะร่องเขา้ตดัชิ้นงานจน
ไดเ้สน้พอประมาณ 

3.7 หยุดเครื่องกลงึโดยการยกคนัโยกลง 
 

4* ท าเกลียวนอกบนผิวชิ้นงานชิ้นเล็ก ด้วยดาย
เกลียวขนาด 1/4 x2 tpi ความยาวประมาณ 
0.500 นิ้ว  
4.1 จบัยดึชิ้นงานชิ้นเล็กเขา้กบัหวัจบัเครื่องกลงึ

ใหแ้น่น 
4.2 ประกบดายเกลยีวและยนัศูนย์ท้ายแท่นเข้า

กบัสว่นหน้าของชิน้งานชิน้เลก็ 
4.3 ใชม้อืซา้ยหมุนหวัจบัเครื่องกลงึลงในลกัษณะ

ทวนเขม็นาฬกิาประมาณ 1/4 รอบ พรอ้มกบั
ใช้มือขวาหมุนมือหมุนที่ยันศูนย์ท้ายแท่น
ตามเขม็นาฬกิาประมาณ 1/4 รอบ 

4.4 ท าซ ้ากนัประมาณ 7 ครัง้ 
4.5 ถอดชิน้งานออกจากเครื่องกลงึ 
4.6 จับยึดชิ้นงานในแนวตั ้งด้วยปากกาจับ

ชิน้งานในลกัษณะหงายดา้นทีท่ าเกลยีวขึน้ 
4.7 หมุนดายเกลียว  ช้าๆตามเข็มนาฬิกา

ประมาณ 1/4 รอบ เพือ่ท าเกลยีวทีผ่วิชิน้งาน 
4.8 หมุนดายเกลียว ทวนเข็มนาฬิกาประมาณ 

1/2 รอบเพือ่คลายเศษโลหะ 
4.9 หมุนดายเกลียว ตามเข็มนาฬิกาประมาณ 

1/2 รอบเพือ่กลบัมาทีต่ าแหน่งเดมิ 
4.10 ท าตัง้แต่ขัน้ตอนที่ 1.1 ถึง 1.4 ซ ้าเป็นวัฏ

จกัรจนไดเ้กลยีวยาวประมาณ 0.500 นิ้ว  

  

5 เลื่อยตดัชิน้งานใหข้าดตรงร่องทีข่ดีไวเ้ศษทีเ่หลอื
ใหเ้กบ็ไวใ้นทีเ่กบ็ 
5.1 จบัยดึชิ้นงานชิ้นเล็กในแนวนอนดว้ยปากกา

จบัชิน้งาน 

  



5.2 ค่อยๆเลื่อยชิ้นงานด้วยเลื่อยเหล็กตรงร่องที่
ขดีไวจ้นชิน้งานขาด 

 
 

6* กลงึปาดหน้าชิ้นงานส่วนที่เลื่อยขาดให้เรียบจน
เหลอืความยาว 0.312 นิ้ว 
6.1 เปลีย่นใบมดีเซาะร่องเป็นใบมดีกลงึปาดหน้า

ชิน้งาน โดยอาจารยผ์ูค้วบคุมปฏบิตักิาร 
6.2 จบัยดึชิ้นงานชิ้นเลก็ส่วนทีเ่ป็นเกลยีวเขา้กบั

หวัจบัแท่นกลงึ 
6.3 เคลื่อนแท่นมดีมาทีผ่วิหน้าชิน้งาน 
6.4 เอียงใบมีดท ามุมกับผิวชิ้นงาน ประมาณ  

5-10 องศา (ประมาณด้วยสายตา) แล้วล็อค
ใหแ้น่น 

6.5 ค่อยๆหมุน Cross slide ทวนเขม็นาฬกิา จน
ปลายใบมดีออกจากชิน้งาน 

6.6 เดนิเครื่องกลงึโดยการยกคนัโยกขึน้ 
6.7 ป้อนความลกึในการปาดหน้าชิ้นงานโดยการ

หมุน Top slide ตามเขม็นาฬิกาไม่เกินครัง้
ละ 0.02 นิ้ว หรอื 20 ขดี 

6.8 หมุน  Cross slide ต าม เข็มนาฬิก า เพื่ อ
เคลื่อนแท่นมดีเข้าปาดหน้าชิ้นงานให้เรียบ 
แลว้หมุน 

6.9 หมุน  Cross slide ทวน เข็มนาฬิก า เพื่ อ
เคลื่อนแท่นมดีออกจากชิน้งาน 

6.10 หยุดเครื่องกลึงโดยยกคันโยกลง แล้ววดั
ขนาดชิน้งาน 

6.11 ท าตัง้แต่ขัน้ตอนที ่6.7 ถงึ 6.9 ซ ้าจนชิน้งาน
เหลอืความยาว 0.312 นิ้ว 

  

7 ตะไปลบคมชิ้น  2x45 องศา เพื่อ ให้ชิ้นงาน
สวยงาม 

  



8 ท าเกลียวชิ้นงานชิ้นใหญ่ด้วยดอก Tap เกลียว
ขนาด  ¼ x 20 tpi ใหไ้ดค้วามลกึประมาณ 0.800 
นิ้ว 
8.1 จับยึดชิ้นงานด้วยปากกาจับชิ้นงานใน

แนวตัง้ในลกัษณะหงายดา้นทีเ่จาะรขูึน้ 
8.2 ตรวจสอบความลึกรูเจาะ โดยกางเวอร์เนีย

คาลปิเปอร์ที่ระยะ 1.000 นิ้ว แล้วทาบลงใน
รเูจาะเพือ่วดัความลกึ 

8.3 ใส่ดอก Tap เกลยีวแบบ Taper Tap ในต๊าฟ
เกลยีวแลว้ลอ็คใหแ้น่น 

8.4 หมุนดอก  Tap ช้ า  ๆ  ตามเข็มนาฬิก า
ประมาณ 1/4 รอบ เพื่อท าเกลียวลงไปใน
ชิน้งาน 

8.5 หมุนดอก Tap ทวนเขม็นาฬกิาประมาณ 1/2 
รอบเพือ่คลายเศษโลหะ 

8.6 หมุนดอก Tap ตามเขม็นาฬกิาประมาณ 1/2 
รอบเพือ่กลบัมาทีต่ าแหน่งเดมิ 

8.7 ท าซ ้าตัง้แต่ขัน้ตอนที ่8.4 ถงึ 8.6 เป็นวฏัจกัร
จนไดค้วามลกึของเกลยีวประมาณ 0.800 นิ้ว  

8.8 เปลี่ยนดอก Tap เป็นเกลียวละเอียดแบบ 
Plug Tap  

8.9 ท าตัง้แต่ขัน้ตอนที ่8.4 ถงึ 8.6 ซ ้าเป็นวฏัจกัร
จนไดค้วามลกึของเกลยีวประมาณ 0.800 นิ้ว 

8.10 เปลี่ยนดอก Tap เป็นเกลียวละเอียดที่สุด 
แบบ Bottoming Tap  

8.11 ท าซ ้าตัง้แต่ขัน้ตอนที่ 8.4 ถึง 8.6 เป็นวฏั
จักรจนได้ความลึกของเกลียวประมาณ 
0.800 นิ้ว 

 
 
 
 

  



9 ประกอบชิน้งานเขา้ดว้ยกนั 
 
 
 

  

10 เก็บเครื่องมือท าความสะอาดกวาดเครื่องให้
เรยีบรอ้ย 

  

 

  



ปฏิบติัการวิชา 226-212 ปฏิบติัการกระบวนการผลิต (กลึงโลหะ) 

ปฏิบติัการท่ี 4 การกลึงเรียวช้ินงาน 

วตัถปุระสงค ์

เพือ่ท าใหผ้วิดา้นขา้งชิ้นงานเรยีวเรยีบและมคีวามเอยีง 

เครื่องมือ/อปุกรณ์ 

ล าดบั รายการ ภาพประกอบ 
1 เครื่องกลงึ  

COLCHESTER STUDENT 

 
2 กล่องเครื่องมอืประจ า

เครื่องกลงึ 
 

 
3 Jig ส าหรบัจบัยดึชิ้นงาน 

 
 
 

 
4 ตะไบแบนละเอยีดขนาด 12 

นิ้ว 
 
  



ล าดบั วสัดุ ภาพประกอบ 
1 ชิน้งานชิ้นใหญ่ 

เหลก็เพลาขาว ST37 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง x ความยาว 
ขนาด 1.750 นิ้ว x 3.063 นิ้ว 
จากปฏบิตักิารครัง้ที ่3 

 
2 ชิน้งานชิ้นเลก็ 

เหลก็เพลาขาว ST37 
เสน้ผ่านศูนยก์ลาง x ความยาว 
ขนาด 0.500 นิ้ว x 0.937 นิ้ว 
จากปฏบิตักิารครัง้ที ่3  

 

 

วิธีหรือขัน้ตอนปฏิบติั 

ล าดบั วธิกีารท างาน ภาพถ่าย หมาย
เหต ุ

1 ใส่ชิ้นงานชิ้นใหญ่ด้วยด้านที่เจาะรูกับหัวจับ
เครื่องกลงึใหแ้น่น โดยใหช้ิ้นงานโผล่ออกมาจาก
หวัจบัเครื่องกลงึประมาณ 2 นิ้ว 
1.1 เลื่อนการด์ป้องกนัของเครื่องกลงึขึน้ 
1.2 ใช้ T-Chuck หมุนทวนเขม็นาฬิกาคลายหวั

จบัแท่นกลงึ 
1.3 ใส่ชิ้นงานเขา้ทีห่วัจบัแท่นกลงึโดยใหช้ิ้นงาน

โผล่ออกมาจากหัวจับเครื่องกลึงประมาณ  
2 นิ้ว 

1.4 ใช ้T-Chuck หมุนตามเขม็นาฬกิาลอ็คหวัจบั
แท่นกลงึ 

1.5 เลื่อนการ์ดป้องกนัลงมาปิดทุกครัง้หลงัจาก
ท าการลอ็คจบัชิน้งาน เพือ่ป้องกนัอุบตัเิหตุ 

  



2 ปรบัองศาแท่นเลื่อนบนทีใ่ชส้ าหรบัป้อนความลกึ
ใหเ้อยีง 20 องศา แลว้ 
2.1 ไขคลายล็อคองศาแท่นเลื่อนบนทวนเข็ม

นาฬิกาทัง้ส่วนหน้าและหลงัของแท่นเลื่อน
บน 

2.2 หมุนแท่นเลื่อนบนปรับองศามาที่สเกล 20 
องศา 

2.3 ไขล็อคองศาแท่นเลื่อนตามเข็มนาฬิกาให้
แน่นทัง้สว่นหน้าและหลงัของแท่นเลื่อน 

2.4 หมุน Top slide ทวนเข็มนาฬิกาจนสุดเพื่อ
ขยบัถอยหลงัแท่นเลื่อนบน 

  

3 หมุนมือหมุน เคลื่อนแท่นเลื่อนมีดมาจ่อที่หน้า
ชิ้นงานที่มเีส้นผ่านศูนย์กลาง 1.500 นิ้วโดยให้
มีดกลึงห่างจากผิวหน้าชิ้นงานประมาณ  3 
มลิลเิมตร 
 

  

4 กลึงเรยีวชิ้นงานเริม่ตัง้แต่ที่หน้าชิ้นงานที่มเีส้น
ผ่านศูนยก์ลาง 1.500 นิ้ว 
4.1 เดนิเครื่องกลงึโดยยกคนโยกขึน้ 
4.2 ปรบัสเกลความลึกในการกลึงเรียวที่ cross 

slide มาทีเ่ลข 0 
4.3 ป้อนความลกึในการกลงึเรยีวชิ้นงานที ่cross 

slide ครัง้ล่ะไม่เกนิ 0.200 นิ้ว (20 ขดี) 
4.4 หมุน Top slide ตามเขม็นาฬกิาเขา้กลงึเรยีว

ชิน้งานไปจนสุดขอบผวิชิน้งาน 
4.5 หมุน Top slide ทวนเขม็นาฬิกาเพื่อเคลื่อน

มีดกลับมาที่ ห น้ า ชิ้ น ง านที่ มี เ ส้ น ผ่ า น
ศูนยก์ลาง 1.500 นิ้ว 

4.6 ท าซ ้าตัง้แต่ขัน้ตอนที ่4.3 ถงึ 4.5 อกี 3 ครัง้ 
 
 
 

  



5* กลึงเรยีวชิ้นงานเริม่ตัง้แต่ที่หน้าชิ้นงานที่มเีส้น
ผ่านศูนยก์ลาง 1.000 นิ้ว 
5.1 หมุน Top slide ทวนเขม็นาฬิกาเพื่อเคลื่อน

มีดกลับมาที่ ห น้ า ชิ้ น ง านที่ มี เ ส้ น ผ่ า น
ศูนยก์ลาง 1.000 นิ้ว 

5.2 ป้อนความลกึในการกลงึเรยีวชิ้นงานที ่cross 
slide ครัง้ล่ะไม่เกนิ 0.200 นิ้ว (20 ขดี) 

5.3 หมุน Top slide ตามเขม็นาฬกิาเขา้กลงึเรยีว
ชิน้งานไปจนสุดขอบผวิชิน้งาน 

5.4 ท าซ ้าตัง้แต่ขัน้ตอนที ่5.1 ถงึ 5.3 อกี 5 ครัง้ 

  

6 กลึงเรยีวชิ้นงานเริม่ตัง้แต่ที่หน้าชิ้นงานที่มเีส้น
ผ่านศูนยก์ลาง 0.500 นิ้ว 
6.1 หมุน Top slide ทวนเข็มนาฬิกาเคลื่อนมดี

กลบัมาที่หน้าชิ้นงานที่มเีส้นผ่านศูนย์กลาง 
0.500 นิ้ว 

6.2 ป้อนความลกึในการกลงึเรยีวชิ้นงานที ่cross 
slide ครัง้ล่ะไม่เกนิ 0.200 นิ้ว (20 ขดี) 

6.3 หมุน Top slide ตามเขม็นาฬกิาเขา้กลงึเรยีว
ชิน้งานไปจนสุดขอบผวิชิน้งาน 

6.4 ท าซ ้าตัง้แต่ขัน้ตอนที ่5.1 ถงึ 5.3 ไปเรื่อย ๆ 
จนชิน้งานมคีวามเรยีวเกอืบทัง้ชิน้ 

6.5 กลงึเรยีวชิ้นงานครัง้สุดท้ายโดยค่อยๆ หมุน 
Top slide ช้า ๆ ตามเข็มนาฬิกาไปจนสุด
ขอบผวิชิน้งาน 

6.6 หมุน cross slide ทวนเข็มนาฬิกา ถอยมีด
ออกจากชิ้นงาน จากนัน้หมุนมือหมุนตาม
เขม็นาฬกิาเคลื่อนแท่นมดีออก 

 
 

  

7 ใช้ตะใบแบนละเอียดตกแต่งผิวจนผิวชิ้นงาน
สวยงามจากนัน้หยุดเครื่องกลึงโดยการยกคัน
โยกลง 

  



8 หยุดเครื่องจากนัน้ถอดชิ้นงานออกมาเพื่อกลึง
เรยีวชิน้งานอกีดา้น 

  

9 ปรบัแท่นเลื่อนบนให้เอียง 30 องศา โดยให้มือ
หมุนชิน้งานอยู่ดา้นเดยีวกบัหวัจบัของเครื่องกลงึ 
9.1 ไขคลายล็อคองศาแท่นเลื่อนบนทวนเข็ม

นาฬิกาทัง้ส่วนหน้าและหลงัของแท่นเลื่อน
บน 

9.2 หมุนแท่นเลื่อนบนปรับองศามาที่สเกล 30 
องศา 

9.3 ไขล็อคองศาแท่นเลื่อนตามเข็มนาฬิกาให้
แน่นทัง้สว่นหน้าและหลงัของแท่นเลื่อน 

 

  

10 จบัจิก๊กบัหวัจบัของเครื่องกลึงให้แน่นใส่ชิ้นงาน
ด้วยด้านที่กลึงเสร็จแล้วเข้าไปในจิ๊กโดยใช้ยัน
ศูนยท์า้ยเพือ่แท่นดนัยดึชิน้งานอกีดา้นใหแ้น่น 
10.1 ใส่จิก๊เขา้ทีห่วัจบัแท่นกลงึ และใช ้T-Chuck 

หมุนตามเขม็นาฬกิาลอ็คหวัจบัแท่นกลงึ 
10.2 ใสช่ิน้งานดว้ยดา้นทีก่ลงึเรยีวแลว้เขา้กบัจิก๊ 
10.3 เคลื่อนแท่นมีดมาชิดผิวหน้าชิ้นงานเพื่อ

ประคองชิน้งานทีจ่ิก๊ใหม้ัน่คง 
10.4 เลื่อนยนัศูนย์ท้ายแท่นเข้าประกบที่รูเจาะ

ของชิน้งานเพือ่ยดึชิน้งานใหแ้น่น 
10.5 ลอ็คยนัศูนยท์า้ยแท่นใหแ้น่น 
10.6 หมุน  cross slide ทวนเข็มนาฬิกาถอย

ปลายมดีมาจ่อทีผ่วิชิน้งาน 
 
 
 
 
 

  



11 กลึงเรยีวชิ้นงานจนได้มุมเรยีวบรรจบกบัด้านที่
กลงึเรยีบรอ้ยแลว้ 
11.1 เดนิเครื่องกลงึโดยยกคนโยกขึน้ 
11.2 ปรบัสเกลความลกึในการกลงึเรยีวที่ cross 

slide มาทีเ่ลข 0 
 
11.3 ป้อนความลึกในการกลึงเรียวชิ้นงานที่ 

cross slide ค รั ้ง ล่ ะ ไ ม่ เ กิ น  0. 100 นิ้ ว  
(10 ขดี) 

11.4 หมุน Top slide ทวนเขม็นาฬิกากลึงเรียว
ชิน้งานไปจนสุดขอบผวิชิน้งาน 

11.5 หมุน Top slide ตามเข็มนาฬิกาจนปลาย
มดีกลบัมาที่ผวิหน้าชิ้นงานเพื่อเตรยีมป้อน
ความลกึต่อไป 

11.6 ท าซ ้าตัง้แต่ขัน้ตอนที่ 11.3 ถึง 11.5 ไป
เรื่อย ๆ จนความเรยีวของชิน้งานบรรจบกนั 

 
 
 
 
 

  

12 ใช้ตะใบแบนละเอียดตกแต่งผิวจนผิวชิ้นงาน
สวยงามจากนัน้หยุดเครื่องกลึงโดยการยกคัน
โยกลง 
 

  

13 ประกอบชิ้นงานกลึงเรยีวกบัชิ้นงานชิ้นเล็กเข้า
ดว้ยกนั 
 
 
 
 

  



14 เก็บเครื่องมือท าความสะอาดกวาดเครื่องให้
เรยีบรอ้ย 

  

 


