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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

 

วิชา  226-214 MANUFAC PROCESSES LAB II                 ภาคการศึกษาท่ี ………   

ปฏิบัติการท่ี 1                                                              ชื่อปฏิบัติการ   กลึงเพลาอัด 

วัตถุประสงค ฝกปฏิบัติการทำเพลาอัดโดยใชวิธีการกลึงเรียวแบบใชอุปกรณชุดบรรทัดกลึงเรียว และการกัด

ชิ้นงาน 

    เครื่องจักร                เครื่องมือ/อุปกรณ                          ส่ิงท่ีเกี่ยวของ 

1.เครื่องกลึง                          1.อุปกรณกลึงเรียว             1.วัสดุแทงเหล็ก ∅ 25.40 × 215.9 มม.           

2.เครื่องกัด                            2.ใบมีดกลึงปอก 

           3.ดอกกัดเอ็นมิล      

 

รายละเอียดตารางปฏิบัติการกลึงเพลาอัด 

ลำดับ วิธีการทำงาน ภาพสเก็ต หมายเหตุ 

1. -จับงานดวยหัวจับสามจับท่ีความยาว

ชิ้นงาน 25 มม. 

- ปาดหนาชิ้นงานท้ังสองขางควบคุม

ความยาวใหได  210 ± 0.1  มม. 

-เจาะนำศูนยท้ังสองขางความเร็วไม

เกิน  700  รอบตอนาที  ปอนดวยมือ 

 

ตัวจับชิ้นงาน  25 มม.        

                                         นำศูนย 

                      ชิ้นงาน     มีดกลึง 

1.กลึงปาดหนาเจาะนำศูนย 

-ใชเครื่องกลึง 

 

2. -จับงานดวยหัวจับสามจับท่ีความยาว

ชิ้นงาน 25 มม.  

-กลึงปอกจนไดขนาด  ∅ 20  มม.  

ความเร็วไมเกิน  600  รอบตอนาที  

อัตราปอน  0.15  มม. / รอบความลึก

ไมเกิน  0.5  มม. 
2.กลึงปอก 

-ใชเครื่องกลึง 

-ระมัดระวังอยาให

มีดกลึงชนหัวจับ

ช้ินงาน 

 

 



3. -จับชิ้นงานดวยหัวจับใหชิ้นงานยื่น

ออกมา 40 มม.  

-กลึงปอกสวนท่ีเปนบาท้ังสองขางใหได

ขนาด ∅ 18.5 ± 0.05 ความยาว  

30 ±  0.1 มม. ความเร็วไมเกิน  700

รอบ/นาที  อัตราปอน  0.1 มม./รอบ  

ความลึกไมเกิน 0.5 มม. 

- สวนท่ีเปนบาฉากใชมีดปาดหนา 

          40 มม. 

3.1 กลึงปอกบา 

3.2 กลึงบาฉาก 

-ใชเครื่องกลึง 

4. -จับงานดวยปากกาหนีบใหดานท่ีจะกัด

ยื่นออกนอกปากกา  ใชความเร็ว  454  

รอบ / นาทีกินลึก  2  มม.  ปอนดวย

มือ 

-กัดสวนบาดานหนึ่งใหผิวเรียบลึก  2  

มม.  ดวยเครื่องกัดแนวตั้ง  ดอกกัดเอ็น

มิลขนาด  1¼  นิ้ว  ใหไดขนาดสุดทาย 

16.5 ±0.1 มม. 

 
ดอกกัด 

 

 
                                  
                                   ชิ้นงาน 

 

 

 

4.กัดปลายเรียบ 

-ใชเครื่องกัด 

5. -กลึงเรียวบนเครื่องกลึงท่ีติดอุปกรณ

กลึงเรียว   

- ตั้งมุม  0.6  องศา  จับงานแบบยัน

ศูนยท้ังสองดาน  ความเร็วไมเกิน  700  

รอบตอนาที  กลึงหยาบปอน  0.005  

นิ้วตอรอบ  กลึงละเอียดปอน  0.0025  

นิ้วตอรอบ  

- กลึงจนขนาด  ∅   ดานเล็ก  18.7 

± 0.1  มม. ปอนจากซายไปขวา 

 

 

 

 

 

5.กลึงเรียว 1.2° 

 

-ใชเครื่องกลึง 



6. ตอกรหัสบนชิ้นงาน  สงอาจารยผูสอน 

ทำความสะอาดเครื่องจักรอุปกรณ 

และจัดเก็บใหเรียบรอย 

  

 

ขอควรระวัง: 1.ขณะปฏิบัติงานสวมแวนตาทุกครั้งเพ่ือปองกันเศษโลหะ 

                2.หามคางประแจ “T” ไวบนหัวจับช้ินงาน 

                3.ฉีดน้ำยาหลอเย็นขณะกลึงและกัดช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



หัวขอปฎิบัติการกลึงเพลาอัด 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1 รูปแสดง Drawing ปฏิบัติการกลึงเพลาอัด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

วิชา  226-214 MANUFAC PROCESSES LAB II                    ภาคการศึกษาท่ี … 

หัวขอปฏิบัติการท่ี  2                                                  ช่ือปฏิบัติการ   กัดหัวหกเหลี่ยมบนเพลา 

วัตถุประสงค : ฝกงานกัดแบงงานเปนมุมตางๆ โดยใชอุปกรณ  Indexing  chuck  แบงมุม 60 องศา  

    เครื่องจักร                     เครื่องมือ/อุปกรณ                               ส่ิงท่ีเกี่ยวของ 

1.เครื่องกัดยูนิเวอรแซล                 1.Indexing  chuck                   1. วัสดุทงเหลก็  Ø 25.4×127 มม.     

รายละเอียดตารางปฏิบัติการกัดหัวหกเหล่ียมบนเพลา 

ลำดับ วิธีการทำงาน ภาพสเก็ต หมายเหตุ 

1. -ใช Insert Carbide   กัดชิ้นงานหัวหกเหลี่ยม 

ใบมีดกัด 

1.เตรียมเครื่องกัด            

-ใชเครื่องกัด 

2. -ยึด Indexing chuck บนแทนเครื่อง  ในลักษณะ

จับงานแนวดิ่งดังรูป  นำชิ้นงานจับลงใน chuck โผล

ยื่นข้ึนจาก chuck 33 มม.  

 

ชิ้นงาน 33 มม. 

 

หัวจับชิ้นงาน  

2.จับยึดช้ินงาน 

-ใชเครื่องกัด 

-ระวังหามช้ินงาน

หลุดขณะเริ่มกัด 

3. -ปรับหมุน Indexing chuk เปน 0 องศา ล็อคให

แนน  

-ปรับตำแหนงแทนเครื่องใหใบมีดกัดกัดแนวขวางได

ลึก 1.7 มม. แนวดิ่ง 26 มม. เดินกัดเท่ียวแรก 

ความเร็วตัด 450 รอบ/นาที ปอนสะพานแทนเลื่อน

จับชิ้นงานชาๆดวยมือ 
3.กัดมุม 

-ใชเครื่องกัด 

-ตะไบครีบออกให

หมด 

4. -หมุน chuck 60 องศา  ล็อคกัดผิวคูท่ีสองและ

ทำนองเดียวกันสำหรับผิวผิวตอๆไปจนครบ 6 ดาน 

  

5. -นำชิ้นงานไปกลึงปอกผิวท่ีเหลือออกจนไดขนาด   



 Ø 14.5-15 ± 0.1 มม.(ปฏิบัติการท่ี2 ลำดับ 1-2) 

6. -ถอดงานตอกรหัส  สงอาจารยผูสอน  ทำความ

สะอาดเครื่องจักร,เครื่องมือ จัดเก็บใหเรียบรอย 

  

ขอควรระวัง: 1.ขณะปฏิบัติงานสวมแวนตาทุกครั้งเพ่ือปองกันเศษโลหะ 

                 2.ฉีดน้ำยาหลอเย็นขณะกัดช้ินงาน 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



หัวขอปฏิบัติการกัดหัวหกเหลี่ยมบนเพลา 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2 แสดง Drawing ปฏิบัติการหกเหลี่ยมบนเพลา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ข้ันตอนการปฏิบัติงาน             

วิชา  226-214 MANUFAC PROCESSES LAB II                     ภาคการศึกษาท่ี 

หัวขอปฏิบัติการท่ี  3                            ช่ือปฏิบัติการ กลึงสลักเกลียวและแปนเกลียว 

วัตถุประสงค : ฝกปฏิบัติการกลึงเกลียวนอก และการทำเกลียวในดวยมือ โดยใชดอกตาปตัดเกลียว 

     เครื่องจักร                เครื่องมือ/อุปกรณ                               ส่ิงท่ีเกี่ยวของ 

    เครื่องกลึง                  1.ใบมีดกลึงปอก ,  ปาดหนา               วัสดุ : เหล็ก  Ø 25.40 × 127 มม. 

          2.ใบมีดกลึงเกลียว   

                                     3. ดอกตาป สวาน          

รายละเอียดตารางปฏิบัติการกลึงสลักเกลียวและแปนเกลียว 

ลำดับ วิธีการทำงาน ภาพสเก็ต หมายเหตุ 

1. -ชิ้นงานตองผานปฏิบัติการท่ี 2 การกัดหัวหก

เหลี่ยมบนเพลามาแลวขนาด Ø 25.40× 127 

มม. 

-จับชิ้นงานเจาะรูนำศูนยดานกลม 

ชิ้นงาน     ดอกเจาะนำศูนย 

 

หัวจับชิ้นงาน 

1.เจาะนำศูนยช้ินงาน 

-ใชเครื่องกลึง 

2. - จับชิ้นงานยาวนอกหัวจับ 110 มม. ยันศูนย

อีกดาน ใชความเร็วไมเกิน 700 รอบตอนาที 

ความลึกไมเกิน 1 มม. กลึงปอกหยาบปอน 

0.15 มม./รอบ  

-กลึงปอกจนไดขนาดระหวาง 14.5-15 มม. 

ยาว 100 มม. 

 

        110 มม. 

                                 มีดกลึง 

2.กลึงปอก 

-ใชเครื่องกลึง 

3. -กอนกลึงเซาะรองความกวาง 3 มม. ลึก 1.7 

มม. หางจากบาฉาก 25 มม.เริ่มกลึงจาก

ปลายดานซายไปหารองดานขวา 

-กลึงปอกงานใหไดขนาด14.0± 0.5มม.กอน

กลึงเกลียว M14x2 ปรับแทนหมุนมีด ทำมุม 

29º ตั้งศูนยมีดตั้งมีดใหไดฉากกับงานดวย 

เกจหางปลา ปรับปอนกลึงเกลียวเปนขนาด 2 

มม. ความเร็วไมเกิน 100 รอบ/นาที กลึง

        25 มม. 

       เซาะรอง 3 มม. 

 

                 ทำมุม 29° 

-ใชเครื่องกลึง 



เกลียวปอนลึกไมเกินเท่ียวละ 0.2 มม กลึงจน

ไดขนาด 

-ขณะกลึงใหใชแปรงชูบน้ำมันเครื่องระบาย

ความรอน หลอลื่น และกำจัดฝอยโลหะดวย   

- นาิกากลึงเกลียวสับไดทุกขีด 

 

3.เซาะรองและกลึงเกลียว 
 

 

4. -กลึงบาฉากท่ีสวนหัวของสลักเกลียว ปอนมือ 

ความเร็ว 500 รอบ/นาที 

-แลวกลึงปาดหนาปลายเกลียวใหความยาวได 

99± 0.1 มม. 

ชิ้นงาน 

4.กลึงบาฉากและปาดหนา 

-ใชเครื่องกลึง 

5. -กลึงตัดสวนหัว เหลือขนาด 12 มม.  

-กลึงปาดหนาใหได 11 ± 0.05 มม.  

-กลึงลบมุม 30º × 2 มม. ความเร็ว 500 

รอบ/นาที  ปอนมือ  

 

 

สวนหัว 

5.กลึงตัดสวนหัว 

-ใชเครื่องกลึง 

6. -สวนหัวท่ีตัดออกไปนำมากลึงปาดหนาท้ัง

สองขางใหได 11 ± 0.05 มม.  

-กลึงลบมุม 30º×2 มม.  

-เจาะรูขนาด Ø 12 มม.  

-ตาปเกลียวขนาด M 14×2 เริ่มตาปบน

เครื่องกลึงแลวถอดไปทำงานตอบนปากกา

หนีบ 

 

 
            สวนหวั          ดอกตาป 

6.กลึงปาดหนา เจาะรู 

และตาปเกลียว 

-ใชเครื่องกลึง 

7. ตอกรหัสบนชิ้นงาน  สงอาจารยผูสอน 

ทำความสะอาดเครื่องจักรอุปกรณ และ

จัดเก็บใหเรียบรอย 

  

ขอควรระวัง: 1.ขณะปฏิบัติงานสวมแวนตาทุกครั้งเพ่ือปองกันเศษโลหะ 

                2.หามคางประแจ “T” ไวบนหัวจับช้ินงาน 

                3.ฉีดน้ำยาหลอเย็นขณะกลึงช้ินงาน 



หัวขอปฏบิัติการกลึงสลักเกลียวและแปนเกลียว 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3 รูปแสดง Drawing ปฏิบัติการกลึงสลักเกลียวและแปนเกลียว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

วิชา 226-214 MANUFAC PROCESSES LAB II                       ภาคการศึกษาท่ี … 

หัวข้อปฏิบัติการท่ี  4                                                    ช่ือปฏิบัติการ   กดัแท่งมุมฉาก 

วัตถุประสงค์  :  ฝึกการใชเ้คร่ืองกดัแนวตั้งในการกดัผิวราบเรียบและไดฉ้ากกนัทุกดา้น  พร้อมกบัควบคุม

ขนาดใหเ้ป็นไปตามท่ีกาํหนด 

เคร่ืองจักร                           เคร่ืองมือ/อุปกรณ์                                 ส่ิงท่ีเกีย่วข้อง     

  1.เคร่ืองกดัแนวตั้ง .  1.มีดกดัคาร์ไบดเ์อน็มิล ขนาด   2¼”     1.วสัดุแท่งเหลก็ 38.1×63.5×101.6 มม. 

รายละเอยีดตารางปฏิบัติการกดัแท่งมุมฉาก 

ลาํดบั วิธีการทาํงาน ภาพสเก็ต หมายเหตุ 

1. -จบัยดึปากกาหนีบบนแท่นเคร่ือง  

-ใชน้าฬิกาวดัปรับแนวปากกาหนีบให้

จบังานตามแนวยาวของแท่น 

 แผน่เหลก็เรียบขนาน 

นาฬิกาวดั 

1.กาํหนดจุดอ้างองิเร่ิมต้น 

 

2. -จบังานใหด้า้นท่ี 1 (ดา้น 45.5 มม.) 

ขึ้นบน  

-ใชเ้หลก็ขนานรองดา้นล่างกดัใหเ้รียบ 

ใชค้วามเร็ว 454 รอบ ป้อนกดั 0.75 

น้ิวต่อนาที  ความลึกไม่เกิน  1.50 มม 

 
                              ดอกกดั 

ช้ินงาน               ปากกาจบั

ช้ินงาน 

2.กดัชิ้นงานด้านท่ี1 

-ใช้เคร่ืองกดั 

 

3. -ใชด้า้นท่ี 1 อา้งอิง  มีเหลก็เพลาคัน่

ระหวา่งปากกาดา้นเล่ือนกบังาน   

-กดัผิวเรียบดา้นท่ี2 (ดา้น 23.5 มม.) 

 
เหลก็เพลา 

3.กดัชิ้นงานด้านท่ี 2 

-ใช้เคร่ืองกดั 

 



4. -ใชด้า้นท่ี 1 อา้งอิง  ดา้นท่ี 2 ลงล่าง  

กดัดา้น 3 ควบคุมขนาดใหไ้ด ้ 23.5 

±  0.2  มม.  

  

4.กดัชิ้นงานด้านท่ี 3 

-ใช้เคร่ืองกดั 

 

5. -จบัดา้นท่ีเหลือขึ้น  กดัจนไดข้นาด 

45.5±  0.2 มม.  

 

5.กดัชิ้นงานด้านท่ี 4 

-ใช้เคร่ืองกดั 

 

6. -ตอกรหสัลงบนช้ินงานและส่ง

อาจารยผ์ูส้อน ทาํความสะอาด

เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ และจดัเก็บให้

เรียบร้อย 

  

                 

ข้อควรระวัง: 1.ขณะปฏิบัติงานสวมแว่นตาทุกคร้ังเพ่ือป้องกนัเศษโลหะ 

                 2.ฉีดน้ํายาหล่อเย็นขณะกดัชิ้นงาน 

หัวข้อปฏิบัติการกดัแทงมุมฉาก 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4 แสดง Drawing ปฏิบติัการกดัแท่งมุมฉาก 

 

 

 



 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

วิชา 226-214 MANUFAC PROCESSES LAB II                    ภาคการศึกษาท่ี ……  

หัวขอปฏิบัติการท่ี   5                                                  ช่ือปฏิบัติการ   เจียระไนแทงขนาน 

วัตถุประสงค :   ฝกการใชงานเครื่องเจียระไนผิวราบในการควบคุมขนาดของงานใหเปนไปตาม          

ขอกำหนด วัดความขรุขระของผิวเจียระไน เทียบกับผิวกัด และ ผิวกลึง  

    เครื่องจักร                 เครื่องมือ/อุปกรณ                               ส่ิงท่ีเกี่ยวของ 

1.เครื่องเจียระไนผิวเรียบ             1. แทนแมเหล็ก                1.วัสดุแทงเหล็ก 23.5×45.5×75.0 มม. 

           2.ลอหินเจียรละเอียด     

รายละเอียดตารางปฏิบัติการเจาะ  ควาน ควานเรียบและไสรองล่ิม 

ลำดับ วิธีการทำงาน ภาพสเก็ต หมายเหตุ 

1. -จับงานบนแทนแมเหล็กใหดานขางท่ี

หนา 23.5 มม.ข้ึนดานบน  

-ยกหินเจียรข้ึนใหพนชิ้นงาน เคลื่อน

ชิ้นงานไปใตหินเจียรเปดเครื่องแลวคอยๆ

ปอนหินลงจนสัมผัสงานแลวเจียรจน

เรียบท่ัวผิวงาน เปนดานท่ี 1 

 

ลอหินเจียร                         ชิ้นงาน 

 
เหล็กกันงานลม     23.5 มม.  แทน

แมเหล็ก        

1.เจียระไนช้ินงานดานท่ี 1 

 

2. -เอางานออกจากแทนเครื่อง ทำความ

สะอาด พลิกดานตรงขามข้ึนวางบนแทน  

เจียรปรับจนไดขนาด 45.00 ±.005 มม.

เปนดานท่ี2 

  
 
                    23.5 มม. 

2.เจียระไนช้ินงานดานท่ี 2 

 



3. -ทำซ้ำข้ันตอนท่ี 1 เปลี่ยนเปนดาน 45.5 

มม. เจียรจนเรียบ เปนดานท่ี3 

 

 

45.5 มม. 

3.เจียระไนช้ินงานดานท่ี 3 

 

4. -ทำซ้ำข้ันตอนท่ี 2 เจียรจนไดขนาด 

23.0±0.005 มม. เปนดานท่ี4 

 

 

45.5 มม. 

4.เจียระไนช้ินงานดานท่ี 4 

 

เจียร 4 ดานเทานั้น 

หามเจียรสวนหัว ! 

 

5. ถอดชิ้นงาน ตอกรหัสลงบนชิ้นงาน สง

อาจารย ทำความสะอาดเครื่องให

เรียบรอย 

  

ขอควรระวัง: 1.ขณะปฏิบัติงานสวมแวนตาทุกครั้งเพ่ือปองกันเศษโลหะ 

                 2.ฉีดน้ำยาหลอเย็นขณะเจียระไนช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 



หัวขอปฎิบัติการเจียระไนแทงขนาน 

 

 

 

รูปท่ี 5 แสดง Drawing ปฎิบัติการเจียระไนแทงขนาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

75±0.01 
45±0.005 

23±0.005 



ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

วิชา 226-214 MANUFAC PROCESSES LAB II                ภาคการศึกษาท่ี … 

หัวขอปฏิบัติการท่ี  6                                                  ช่ือปฏิบัติการ กัดรองในแทงมุมฉาก 

วัตถุประสงค : ฝกการกัดผิวภายใน การควบคุมขนาดและตำแหนงของรอง ความขนานของรองกับผิว

ภายนอก 

 เครื่องจักร                เครื่องมือ/อุปกรณ                               ส่ิงท่ีเกี่ยวของ 

1.เครื่องกัดแนวตั้ง             1. มีดกัดคารใบเอ็นมิลขนาดเดียวกับรอง       1.วัสดุแทงเหล็กจากปฏิบัติการท่ี3 

                                                                                             45.5×76×23.5 มม. 

รายละเอียดตารางปฏิบัติการกัดรองในแทงมุมฉาก 

ลำดับ วิธีการทำงาน ภาพสเก็ต หมายเหตุ 

1. -จับยึดปากกาหนีบบนแทนเครื่อง ใช

นาิกาวัดปรับแนวปากกาหนีบ ใหจับ

งานตามแนวยาวของแทน 

 

                 แผนเหล็กเรียบขนาน 

นาิกาวัด 

1.กำหนดจุดอางอิงเร่ิมตน 

 

2. -กัดรอง 10 มม. บนดาน 23 มม. รอง

ลึก 2 มม. แบงกัด 2 เท่ียว ความเร็ว 

600 รอบ ปอน 0.75 นิ้วตอนาที จับ

ชิ้นงานดังรูป 

- เสร็จแลวพลิกกลับดานตรงขาม กัด

ดวยความลึกเทากัน 

 

ดอกกัด 

 

   

           23 มม.            ชิ้นงาน 

2.กัดรอง 

-ใชเครื่องกัดแนวตั้ง 

3. -จับชิ้นงานใหดานท่ีจะกัดรอง 25 มม. 

ข้ึน  

-กัดรองลึก 2 มม. ในตำแหนงกลางของ

ความกวาง ใชความเร็ว 454 รอบ 

อัตราปอน 0.75 นิ้วตอนาที ปอนเท่ียว

เดียว 

 

     
            25 mm           เหล็กเพลา 

3.กัดรอง 

-ใชเครื่องกัดแนวตั้ง 

 



4. -ตะไบลบมุมท่ีแหลมคม ตอกรหัสสง

อาจารยผูสอนทำความสะอาด

เครื่องจักร เครื่องมือและเก็บเขาท่ีให

เรียบรอย 

 -ตอกรหัสช้ินงาน

บริเวณกลางรอง 25 

มม. 

ขอควรระวัง: 1.ขณะปฏิบัติงานสวมแวนตาทุกครั้งเพ่ือปองกันเศษโลหะ 

                 2.ฉีดน้ำยาหลอเย็นขณะกัดช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



หัวขอปฏิบัติการกัดรองในแทงมุมฉาก 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 

4 

แสดง 

Drawing ปฏิบัติการกัดรองในแทงมุมฉาก 

 

รูปท่ี 6 แสดง Drawing ปฏิบัติการกัดรองในแทงมุมฉาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

วิชา  226-214 MANUFAC PROCESSES LAB II                  ภาคการศึกษาท่ี …  

หัวขอปฏิบัติการท่ี   7                                                     ช่ือปฏิบัติการ  ไสรองตัววี 

วัตถุประสงค :    ฝกปฎิบัติการเก่ียวกับการไสผิวเอียงทำมุมกับแนวดิ่งโดยการปอนไสดวยมือควบคุมการปอน

ท่ี   Tool  slide   head 

    เครื่องจักร                เครื่องมือ/อุปกรณ                               ส่ิงท่ีเกี่ยวของ 

   1.เครื่องไส                           1. ใบมีดไสปลายมน             1.วสัดุแทงเหล็ก  23×45×75 มม. 

                                           2.ใบมีดไสรอง 4 มม.                    

 

รายละเอียดตารางปฏิบัติการไสรองตัววี 

ลำดับ วิธีการทำงาน ภาพสเก็ต หมายเหตุ 

1. -ขีดเสนรางแบบบนชิ้นงานโดยใช

ปากกาขีดเหล็กบนชิ้นงานดังรูป 

(มุม วี 90 องศา) 

         ชิ้นงาน             ทำมุม 90 องศา 

1.รางแบบบนช้ินงาน 

 

2. -จับงานบนปากกาหนีบความเร็วไมเกิน 

85   stroke/min 

-ใชมีดไสหยาบไสเนื้อโลหะสวนเกิน

นอกเสน ออกจนเกือบถึงเสนโดยไม

ตองเอียงหัวไส        

 
 
ชิ้นงาน      ใบมีดไส     ปากกาจับชิ้นงาน 

2.ไสตรง 

-ใชเครื่องไส   

3. -เปลี่ยนเครื่องไสใชเครื่องไส#2 เอียงหัว

ไส  45 องศาเพ่ือไสผิวเอียงทางขวา 

-ปอนไสโดยปรับปอนท่ีหัวไสจนถึงเสน

ท่ีขีดไว 

 

3.ไสเอียงดานท่ี 1 

-ใชเครื่องไส    



4. -เอียงหัวไสกลับอีกดานทำมุม  45องศา

เชนกัน ปรับมีดและกลองมีดไปทางตรง

กันขามไสผิวเอียงอีกดานจนถึงเสน 

 

 

4.ไสเอียงดานท่ี 2 

-ใชเครื่องไส  

 

 

5. -ปรับหัวไสไวในแนวดิ่งตามปกติใชมีด

ไสรองขนาด  4  มม.  

- ไสรองตรงกลางลึก  4  มม.ถึงเสนท่ี

ขีดไว 

 
 

5.ไสรอง 

-ใชเครื่องไส  

6. -ทำความสะอาดชิ้นงาน ขจัดครีบ มุม

แหลมคมออก  ตอกรหัสบนชิ้นงาน  สง

อาจารยผูสอนทำความสะอาด

เครื่องจักรเครื่องมือและเก็บเขาท่ีให

เรียบรอย 

 

 

  

 

ขอควรระวัง: ขณะปฏิบัติงานสวมแวนตาทุกครั้งเพ่ือปองกันเศษโลหะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



หัวขอปฏิบัติการกัดรองไสรองตัวว ี

 

 

 

รูปท่ี 7 แสดง Drawing ปฏิบัติการไสรองตัววี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

วิชา 226-214 MANUFAC PROCESSES LAB II                    ภาคการศึกษาท่ี … 

หัวขอปฏิบัติการท่ี  8                                 ช่ือปฏิบัติการ กัดเฟองตรง 

วัตถุประสงค : ฝกปฏิบัติการผลิตเฟอง โดยการกัดทีละรองบนเครื่องกัดแนวนอน ใชอุปกรณแบงงาน(Index 

head) ชวยแบงงานเปนสวนๆของฟนเฟองแตละฟน 

    เครื่องจักร                เครื่องมือ/อุปกรณ                               ส่ิงท่ีเกี่ยวของ  

1. เครื่องกัดแนวนอน  1.หัวแบงงาน                      1.วัสดุเพลา A1 φ50.8 หนา 12.7 มม. 

 2.เครื่องกลึง    2.ใบมีดกัดเฟอง     

รายละเอียดตารางปฏิบัติการกัดเฟองตรง 

ลำดับ วิธีการทำงาน ภาพสเก็ต หมายเหตุ 

1. -ใชชิ้นงานซ่ึงผานการเจาะควานเรียบและไสรอง

คีย(ปฏิบัติการท่ี 8 ) 

-อัดยึดบนเพลาอัดขนาด Ø 3/4″แลวจับยึดบน

เครื่องกัดโดยยันศูนยอยูระหวางศูนยของ Index 

head ดังรูป 

 

 

ชิ้นงาน          เพลาอัด     นำ

ศูนย 

1.จับยึดช้ินงาน 

-ใชเครื่องกัด 

-ใหหัวเพลาดาน

โตอยูดานหัว

แทน 

 

2. -ปรับตำแหนงของงานใหแนวศูนยกลางของงาน

อยูตรงแนวกลางความหนาของใบมีดกัดพอดี 

และปรับงานข้ึนใหสัมผัสใบมีดขณะหมุนพอดี

แลวตั้งศูนย 

 

 

 
ใบมีดกัด

เฟอง 

 

 
   ชิ้นงาน 

 

2.ปรับตำแหนงใบมีดกัด 

-ใชเครื่องกัด 

3. -คำนวณวิธีการหมุนแบงเลือกรูในวงกลมท่ี

ตองการตามขนาดฟนเฟองท่ีตองการตามขนาดท่ี

ไดรับมอบหมาย ดังนี้ 

-22 ฟนหมุน 1 รอบกับ 27 ใน 33 รูกัดลึก  

0.180 นิ้ว เท่ียวเดียว  

     -30 ฟนหมุน 1 รอบกับ 7 ใน 21 รูกัดลึก 

0.135นิ้ว  เท่ียวเดียวปรับตั้ง Sector arm ตามท่ี

คำนวณ 

การ Set Sector Armสำหรับ 18 

ใน21 รู 

3.ปรับตำแหนงระยะหาง

ฟนเฟอง 

-ใชเครื่องกัด 



4. -ถอยชิ้นงานไปอยูทางซายของ cutter ปอนลึก

ตามขอ 3 สำหรับกัดเท่ียวแรกใชความเร็ว 100 

รอบตอนาทีอัตราปอน 1 นิ้วตอนาทีกัดจนเสร็จ

หยุดเครื่องถอยงานกลับมาท่ีเดิม 

 4.กัดรองเฟอง 

-ใชเครื่องกัด 

5. -หมุนชิ้นงานไปตามท่ีคำนวณไวในขอ 3 แลวกัด

รองลำดับท่ี 2  ตอไปจนครบรอบ 

 
 

4.กัดรองเฟอง 

-ใชเครื่องกัด 

6. -ปอนชิ้นงานเพ่ิมข้ึนแลวกัดตอไปตามข้ันตอนท่ี 4 

และ 5 จนไดความลึกฟนเฟองตามตองการ 

 

  

7. -ถอดงานออกไปกลึงปาดหนาโดยจับงานดวยหัว

จับและยันศูนยปลายท่ีเหลือใชมีดปาดหนาซาย

และขวาปาดหนาจนไดความหนา 10.0±0.05 

มม.ความเร็วไมเกิน 600 รอบตอนาทีปอนดวย

มือ    
 

5.ปาดหนาซายขวา 

-ใชเครื่องกลึง 

-หามใบมีดปาด

จนถึงเพลาอัด 

 

8. -ถอดชิ้นงานออกตบแตงรู ตะไบครีบ ตะไบลบมุม

ปากรู 

-ทำความสะอาดเครื่องจักร อุปกรณ  จัดเก็บ

เครื่องมือเขาท่ีใหเรียบรอย 

 

  

ขอควรระวัง: 1.ขณะปฏิบัติงานสวมแวนตาทุกครั้งเพ่ือปองกันเศษโลหะ 

                 2.ฉีดน้ำยาหลอเย็นขณะกัดและกลึงช้ินงาน 

                 3.หามคางประแจ “T” ไวบนหัวจับช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 



หัวขอปฏิบัติการกัดเฟองตรง 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 8 แสดง Drawing ปฏิบัติการกัดเฟองตรง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เคร่ืองกดั มีด D.P. 12, กดัเฟือง 22 ฟัน ความลึก0.180 น้ิว 

เคร่ืองกดั มีด D.P. 16, กดัเฟือง 30 ฟัน ความลึก0.125 น้ิว 



ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

วิชา226-214 MANUFAC PROCESSES LAB II                     ภาคการศึกษาท่ี …  

หัวขอปฏิบัติการท่ี 9                                         ช่ือปฏิบัติการ  เจาะ  ควาน ควานเรียบและไสรองลิ่ม 

วัตถุประสงค :  ฝกการเจาะรูในงานละเอียด การควบคุมใหขนาดและ ตำแหนงของรูท่ีเจาะแมนยำ โดยใช มีด

ควาน และ Reamer ชวยในการควานขยายขนาดของรู และการไสรองลิ่มภายในชิ้นงาน 

    เครื่องจักร                เครื่องมือ/อุปกรณ                               ส่ิงท่ีเกี่ยวของ 

 1.เครื่องกลึง                           1. ดอกสวาน Reamer                1.วัสดุอลูมิเนียม Ø 50.8×12.7 มม. 

  2.เครื่องไส                             2. ใบมีดไส                 

 

รายละเอียดตารางปฏิบัติการเจาะ  ควาน ควานเรียบและไสรองล่ิม 

ลำดับ วิธีการทำงาน ภาพสเก็ต หมายเหตุ 

1. -ตะไบลบมุมและกำจัดครีบจากการ

เลื่อยตัด 

 

          

 

 

 

 

 
                   ชิ้นงาน    ตะไบ 

1.ตะไบลบมุมช้ินงาน 

 

2. -จับดวยหัวจับ 3 จับบนเครื่องกลึง 

ความเร็วไมเกิน 700 รอบ กลึงปาดหนา 

สองขางพอเรียบ 

 -เจาะนำศูนยชิ้นงาน  

 

 

 

     

 

 

        หวัจับชิ้นงาน     ชิ้นงาน        นำศูนย  

2.กลึงปาดห นาและเจาะนำศูนย 

-ใชเครื่องกลึง 

-หามถอดช้ินงานออก

จนกวาจะทำงานทุก

ข้ันตอนใหเสร็จ 

 

3. -เจาะดวยสวาน Ø ¼" ปอนดวยมือ 

ความเร็วไมเกิน 500 รอบตอนาที 

- เจาะขยายขนาดดวยสวานØ½"  

 

 

 

 

 

 

 
         หัวจับชิ้นงาน    ชิ้นงาน    สวาน 

3.เจาะช้ินงานดวยสวาน 

-ใชเครื่องกลึง 

 



4. -ปรับความเร็วไมเกิน 400 รอบตอนาที 

ควานขยายขนาดดวยใบมีดควานจนได

ขนาด 0.7 นิ้ว 

-ปรับความเร็วไมเกิน 300 รอบตอนาที 

ใช Reamer ขนาด Ø ¾ นิ้ว ควานรู    

ปอนดวยมือ 

 

                   ชิ้นงาน                    มีดควาน 

4.ควานขยายรู 

-ใชเครื่องกลึง 

 

5. -ถอดชิ้นงานออก  

-ขีดเสนรางแบบบนชิ้นงานโดยใชปากกา

ขีดเหล็กบนชิ้นงานดังรูป 

-นำชิ้นงานไปใสรองลิ่ม 

 

 

  

 

 

                                                                                                                                                                  

         
1/4”                                    1/8” 

 

5.รางแบบบนช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

6. -จับงานดวยปากกาหนีบ บนแทนไสใช

ใบมีด ไสหยาบขนาด 1/8 นิ้ว ติดดาม

มีดไส ตั้งมีดใหไดฉากและตรงกลางรอง

ลิ่ม  

-ไสหยาบจนเกือบถึงเสน layout 

ดานลาง   ความเร็ว 85 stroke/min 

ชิ้นงาน                ใบมีดไสขนาด 1/8 นิ้ว 

 

 

 
 

 

ปากกาหนีบชิ้นงาน 

6.ไสช้ินงานหยาบ 

-ใชเครื่องไส 

-เล่ือนมีดไสเขาออก

หนึ่งครั้งกอนเปดเครื่อง

ไส  

 

7. -เปลี่ยนใบมีดเปนมีด ¼ นิ้ว ไสละเอียด

จนถึงเสนลางท่ีขีดไว  

-ตรวจสอบความลึกและปรับใหถูกตอง 

 

ใบมีดไสขนาด ¼ นิว้ 

 

 

 

 

 

 

 

7.ไสช้ินงานละเอียด 

-ใชเครื่องกลึง 

 

8. -ถอดชิ้นงานออกตรวจสอบ ตะไบลบมุม 

หอกระดาษเขียนชื่อเก็บไว 

  



-ทำความสะอาดเครื่องจักร เครื่องมือ

จัดเก็บเขาท่ีใหเรียบรอย 

 

 

ขอควรระวัง: 1.ขณะปฏิบัติงานสวมแวนตาทุกครั้งเพ่ือปองกันเศษโลหะ 

                2.หามคางประแจ “T” ไวบนหัวจับช้ินงาน 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



หัวขอปฎิบัติการเจาะ  ควาน ควานเรียบและไสรองลิ่ม 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 9 แสดง Drawing ปฎิบัติการเจาะ  ควาน ควานเรียบและไสรองลิ่ม 

 

 

 

 

 


	หัวข้อปฎิบัติการเจียระไนแท่งขนาน

