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                                                                   บทคัดย่อ 

 

 การวจิยัครัง้นีม้วีตัถปุระสงค์เพ่ือสร้างและหาประสทิธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ชว่ยสอนเร่ืองการสร้างและ

หาประสทิธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ชว่ยสอนเร่ืองการปฏิบตังิานกดัเฟืองตรง    การปฏิบตังิานไส  การปฏิบตัิงาน

เคร่ืองกดั  และการปฏิบตังิานเคร่ืองเจาะ    ให้ได้ตามเกณฑ์มาตรฐาน และวเิคราะห์ผลสมัฤทธ์ิทางการเรียนหลงัจาก

เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ชว่ยสอน   

 กลุม่ตวัอยา่งท่ีใช้ในการวจิยั เป็นนกัศกึษาระดบัปริญญาตรี ชัน้ปีท่ี 1 คณะวิศวกรรมศาสตร์  มหาวิทยาลยั

เทคโนโลยีราชมงคลพระนคร  จํานวน  17  คน ผู้วิจยัทําการทดลองโดยให้กลุม่ตวัอยา่งทําแบบทดสอบก่อนเรียนแล้ว

ให้ทําการเรียนโดยใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเร่ื ท่ีผู้วิจยัสร้างขึน้หลงัจากนัน้ให้ทําแบบทดสอบหลงัเรียน   แล้ว

นํามาคํานวณหาประสทิธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ชว่ยสอน และวิเคราะห์ผลสมัฤทธ์ิทางการเรียนหลงัจากเรียน

ด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ชว่ยสอน 

 ผลการวิจยัครัง้นีป้รากฏวา่   ประสทิธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีผู้วจิยัสร้างขึน้มีประสทิธิภาพ

ได้ตามเกณฑ์มาตรฐาน และหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   นกัศกึษามีความรู้เพ่ิมมากขึน้อยา่งมี

นยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั   0.05         

 

                                                                                                           

 

 

                                                                                       (นายพลงัวชัร์  แพง่ธีระสขุมยั)  
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                                                                ABSTRACT 

 

             The purposes of the research were to create and efficiency validation of computer assisted for  

the courses of practiced to reading.     Creating and Evaluating the Effectiveness of Computer Assisted 

Instruction Program Practice Cutting Spure Gear ,Shaping Operation, Milling Operation and Drilling 

Operation based standard and analyses the leaning achievement of the student after by using  

computer assisted instruction. 

 The subjects in the study were  first year diploma students enrolled in Rajamangala  University  

of Technology Phra Nakhon .       The Researcher using the experiment by let the students do until test   

before class,       And then study by using computer assisted instruction focused on practiced to basic     

turning.  After that let students do the unit test again at the class and calculate to find out the efficiency  

of the computer assisted instruction and analyses the leaning achievement of students after study . 

 The research result revealed that the efficiency of the computer assisted Instruction was   

efficient in standard, Moreover after learning achievement At significant level of 0.05   . 
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บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

            การปฏิบติัอาชีพราชการครูสายการสอนหรือเป็นอาจารย์ผู้สอน      เม่ือได้รับการสอบคดัเลือกแตง่ตัง้

ให้มาปฏิบติัหน้าท่ี  ถ้าไมมี่ประสบการณ์การสอนหรือไมมี่ความรู้เช่ียวชาญในเนือ้หาท่ีสอน   ผู้สอนต้องศกึษา

ค้นคว้าหาความรู้ให้เข้าใจจดัเตรียมการสอนด้านเนือ้หาและอปุกรณ์สื่อการสอน     ดงันัน้การสอนในวิชาเดิม

หลายครัง้หลายภาคเรียน จะทําให้ผู้สอนมีความรู้อย่างเช่ียวชาญและมีการพฒันาทกัษะการสอน    นอกจาก

งานหน้าท่ีหลกั คือ การสอนและยงัมีภาระหน้าท่ีอย่างอ่ืนอีก เช่นงานธุรการด้านตา่งๆ หรือกิจกรรมตา่ง ๆ ใน

หน่วยงานตามท่ีได้รับมอบหมายจากผู้บริหาร        นอกจากนีส้ถานศกึษาในปัจจบุนัยงัมีนโยบายพฒันาด้าน

อ่ืน ๆ  เช่น การพฒันาบคุลากร การดําเนินงานวิจยั การดําเนินงานโครงการตา่งๆ  ท่ีตอบสนองความต้องการ

ของชมุชนหรือองค์กรของรัฐ  จากภาระงานหน้าท่ีทัง้หมดของผู้สอนดงัท่ีกลา่วมาต้องปฏิบติัควบคูก่บัการสอน

ทําให้มีผลกระทบตอ่หน้าท่ีหลกั คือ การสอนไมม่ากหรือน้อยขึน้อยู่กบัการแก้ปัญหาของอาจารย์แตล่ะท่าน  

               ปัจจบุนัความเจริญทางเทคโนโลยี  มีบทบาทตอ่การพฒันากิจการตา่งๆมาก การนําเทคโนโลยีมา

ใช้พฒันาสื่อการเรียนการสอนเป็นวิธีการท่ีอาจารย์ผู้สอนให้ความสนใจ มีการประดิษฐ์คิดค้นอปุกรณ์สื่อสาร  

และสิ่งอํานวยความสะดวกในชีวิตประจําวนัโดยเฉพาะอย่างย่ิงคือ  “ คอมพิวเตอร์ ”    และได้มีการนํามาใช้

เพ่ือการศกึษากนัอย่างแพร่หลาย ( กรมการศกึษานอกโรงเรียน , 2541 : 2 ) 

             คอมพิวเตอร์ช่วยสอนหมายถงึ สื่อการเรียนการสอนทางคอมพิวเตอร์รูปแบบหนึง่ซึง่ใช้ความสามารถ

ของคอมพิวเตอร์ในการสําเสนอสื่อประสม  ได้แก่  ข้อความ ภาพน่ิง แผนภมิู กราฟ  ภาพเคลื่อนไหว   วีดีทศัน์

และเสียง  เพ่ือถ่ายทอดเนือ้หาบทเรียน     หรือองค์ความรู้ในลกัษณะท่ีแตกตา่งกนัออกไปขึน้อยู่กบัธรรมชาติ

และโครงสร้างของเนือ้หา   มีเป้าหมาย  คือ  ดงึดดูความสนใจ   และกระตุ้นผู้ เรียนให้เกิดความการต้องอยาก

เรียนรู้  ช่วยให้ผู้ เรียนท่ีเรียนออ่นสามารถใช้เวลานอกเวลาเรียนในการฝึกฝนทกัษะและเพ่ิมเติมความรู้   เพ่ือท่ี 

จะปรับปรุงการเรียนของตนให้ทนัผู้ เรียนอ่ืนได้  ดงันัน้ผู้สอนจงึสามารถนําคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   ไปใช้ในการ

สอนเสริมหรือสอนทบทวนการสอนปกติในชัน้เรียนได้      โดยท่ีผู้สอนไมจํ่าเป็นต้องเสียเวลาในการสอนซํา้กบั

ผู้ เรียนท่ีเรียนตามไมท่นัจดัการสอนเพ่ิมเติม  ( ถนอมพร  เลาหจรัสแสง , 2541 : 7 – 12 )     

             ปัญหาของผู้ ทําวิจยั คือการสอนวิชาท่ีมีนกัศกึษาจํานวนตัง้แต ่30-40 คน ตอ่การสอน1 ครัง้ ลกัษณะ      

เนือ้หาวิชามีทฤษฎีและปฏิบติั   การสอนวิชาดงักลา่วจําเป็นต้องสอนสาธิตและมีทฤษฎีเข้ามาเก่ียวข้อง  สอน

โดยการแบ่งนกัศกึษาออกออกเป็นกลุม่ย่อย ๆ     แล้วสอนสาธิตทกุกลุม่จงึจะทําให้นกัศกึษาได้รับความรู้ตาม

วตัถปุระสงค์การสอนท่ีตัง้ไว้        จากลกัษณะการสอนดงักลา่วอาจารย์ผู้สอนต้องเหน่ือยมากกวา่ปกติท่ีสอน

ครัง้เดียว   เพราะการสอนสาธิตครัง้เดียวทัง้ห้อง อาจมีนกัศกึษาบางคนท่ียงัไมเ่ข้าใจเน่ืองจากมองดกูารสาธิต

ไมเ่ห็นชดัเจนและไมก่ล้าถามก็ทําให้นกัศกึษาดงักลา่วไมส่ามารถปฏิบติังานตามวตัถปุระสงค์การสอนได้  ทํา

ให้การฝึกปฏิบติังานของนกัศกึษามีผลสมัฤทธ์ิยงัไมดี่        ด้วยเหตผุลท่ีกลา่วมาทัง้หมดนีทํ้าให้ผู้ วิจยัสนใจใช้ 

บทเรียนคอมพิวเตอร์เป็นสื่อในการสอนเพ่ือใช้แก้ปัญหาของผู้ วิจยัในการสอนปัจจบุนั   คือ  ประกอบการสอน

เป็นกลุม่เลก็หรือกลุม่ใหญ่        สอนทบทวนนกัศกึษาท่ียงัไมเ่ข้าใจและบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยอาจารย์ใหม่

ท่ียงัไมมี่ประสบการณ์หรือความเช่ียวชาญในการสอนหรืออาจารย์ท่ีได้รับมอบหมายให้มาสอนแทน เน่ืองจาก
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ผู้สอนประจําติดธุระราชการ  เพ่ือให้การเรียนการสอนดําเนินไปอย่างตอ่เน่ืองซึง่จะเป็นประโยชน์ตอ่การเรียนรู้

การฝึกปฏิบติังานของนกัศกึษา 

 วัตถุประสงค์ของแผนงานวิจัย 

                   1.เพ่ือสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน  เร่ืองการปฏิบติังานกดัเฟืองตรง    การปฏิบติังานไส  

การปฏิบติังานเคร่ืองกดั  และการปฏิบติังานเคร่ืองเจาะ     

                   2.เพ่ือหาประสิทธิภาพและเปรียบเทียบผลสมัฤทธ์ิทางการเรียนของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วย

สอนเร่ืองการปฏิบติังานกดัเฟืองตรง การปฏิบติังานไส การปฏิบติังานเคร่ืองกดัและการปฏิบติังานเคร่ืองเจาะ 

 ขอบเขตของโครงการวิจัย  

                  1. เนือ้หาบทเรียนคอมพิวเตอร์ท่ีผู้ วิจยัอ้างถงึท่ีใช้ทําเป็นสื่อในการสอนนี ้               ใช้เนือ้หาวิชา

การฝึกพืน้ฐานทางวิศวกรรม  หลกัสตูรวิศวกรรมศาสตร์บณัฑิต หลกัสตูรปรับปรุงปี  2550      ท่ีใช้ในการสอน

ของมหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร  คณะวิศวกรรมศาสตร์ ปีการศกึษา   2553 

      2.  ลกัษณะของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน    จะจดัทําเป็นโปรแกรมบรรจลุงในแผน่ดีวีดี  หรือ 

วีซีดี  ผู้ เรียนหรือผู้ ใช้สื่อจะต้องนําแผ่นใสล่งในเคร่ืองคอมพิวเตอร์   ซึง่สามารถอา่นข้อมลูได้ จากนัน้โปรแกรม

จะทํางานโดยอตัโนมติัแสดงภาพหน้าจอหลกัให้ทราบ  ผู้ เรียนหรือผู้ ใช้สามารถเลือกเนือ้หาท่ีต้องการเรียนรู้ได้

โดยการเลือกหวัข้อท่ีต้องการ   โปรแกรมจะแสดงเนือ้หาทัง้ภาพและเสียงในเนือ้หานัน้ ๆ เม่ือเรียนรู้จบ มีแบบ 

ทดสอบ 4 หวัเลือกให้ทํา  เม่ือทําเสร็จทกุข้อ   โปรแกรมจะบอกผู้ เรียนวา่ผ่านการทดสอบหรือไม ่โดยตัง้เกณฑ์

ผ่าน  80 %  ขณะการใช้งานบทเรียนผู้ เรียนสามารถเลือกพกัหยดุชัว่ขณะ  หรือออกจากโปรแกรมได้ลอดเวลา   

                 3. ประชากรและกลุม่ตวัอย่างเป็นนกัศกึษาระดบัปริญญาตรีหลกัสตูรของมหาวิทยาลยัเทคโนโลยี

ราชมงคลพระนคร คณะวิศวกรรมศาสตร์ ในปีการศกึษา 2553  โดยการเลือกตวัอย่างแบบเจาะจง                      

 ในการทดลองครัง้นีเ้ป็นการวิจยัเชิงทดลอง (Experimental Research) เพ่ือหาประสิทธิภาพบทเรียน

คอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้  และวิเคราะห์ผลสมัฤทธ์ิทางการเรียนหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์

ช่วยสอน   มีรายละเอียดการวิจยัดงันี ้

 1.   ระเบียบวิธีวิจยัท่ีใช้ 

 2.   ประชากรและกลุม่ตวัอย่าง 

 3.   เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยั 

 4.   การดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวมข้อมลู 

 5.   การวิเคราะห์ข้อมลูและสถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมลู  

ระเบียบวิธีวิจัยที่ใช้ 

 การวิจยัครัง้นีใ้ช้แบบแผนการวิจยัเชิงทดลอง  ( Experimental   Research )      โดยใช้แบบแผนการ

ทดลองท่ีมีกลุม่ตวัอย่างหนึง่กลุม่  ทําการทดสอบก่อนและทดสอบหลงัการทดลองทนัที  

 ( One – GroupPretest – Posttest    Design  

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง   

  1.   ประชากร คือ นกัศกึษาระดบัปริญญาตรี   สาขาวิชาช่างอตุสาหกรรมท่ีเปิดสอน  ณ   คณะ

วิศวกรรมศาสตร์   มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร    
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  2.   กลุม่ตวัอย่างท่ีใช้ในการวิจยัครัง้นี ้       เป็นนกัศกึษานกัศกึษาระดบัปริญญาตรี สาขาวิชาช่าง

อตุสาหกรรมคณะวิศวกรรมศาสตร์   มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร    ท่ีลงทะเบียนเรียนในวิชา

หรือเนือ้หาวิชาตรงกบัหวัข้องานวิจยัของผู้ วิจยั ในภาคเรียนท่ี 1 ปีการศกึษา  2553  โดยจะทําการสุม่ตวัอย่าง

แบบเจาะจงจํานวนนกัศกึษาทัง้ห้อง         เพ่ือนํามาทดลองและใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนซึง่มีอาจารย์

ผู้สอนและผู้ วิจยัควบคมุ   

 

เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย   

              เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยั  คือ  บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้   มีขัน้ตอนการสร้างดงั

ภาพท่ี 1 

                                                          กําหนดวตัถปุระสงค์เชิงพฤติกรรม 

 

                                                       ออกแบบบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 

                                                          สร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน                        ปรับปรุงแก้ไข 

 

                                                               ทดลองใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ 

 

                                                                       ปรับปรุงแก้ไข 

                                                                       

 

 

                                                                           ผู้ เช่ียวชาญ                             ไมผ่่าน 

                                                                    

                                                                                                 ผ่าน 

                                                                                                                                

                                                             บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

                                                                     นําไปใช้กบักลุม่ตวัอย่าง 

 

                               ภาพที่  1  แสดงขัน้ตอนการสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน                                                                                                                                                          

                                                                                                                                                             

การดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวมข้อมลู   มีขัน้ตอนการทดลองและการวิเคราะห์ข้อมลู ดงันี ้       

การทดลองครัง้นีผู้้ วิจยักําหนดการทดลอง ในภาคเรียนท่ี 1 ปีการศกึษา  2553   ดงันี ้

            1.   การเตรียมสถานท่ี           

            2.   แจกแบบทดสอบให้กลุม่ตวัอย่างทําแบบทดสอบก่อนเรียน 
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            3.   ทําการสอนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน        

            4.   แจกแบบทดสอบเดิม  ทําแบบทดสอบ  

            5.  นําผลท่ีได้จากการทําแบบทดสอบก่อนเรียน  และแบบทดสอบหลงัเรียนของกลุม่ตวัอย่างไป

วิเคราะห์หาผลสมัฤทธ์ิทางการเรียน  และนําผลท่ีได้จากการทําแบบทดสอบก่อนเรียนและแบบทดสอบหลงั

เรียน   ไปวิเคราะห์หาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 

 

                      กลุม่ตวัอย่าง 

   

 

                   ทดสอบก่อนเรียน 

 

 

        เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์                                วิเคราะห์ผลสมัฤทธ์ิระหวา่ง 

                       ช่วยสอน                                                   กอ่นเรียนและหลงัเรียน 

 

                             

 

                                                                            

                                                                           วิเคราะห์หาประสิทธิภาพบทเรียน 

                                                                                  คอมพิวเตอร์ช่วยสอน   

                                    

                                                                 

 

                    ทดสอบหลงัเรียน 

                    

                            ภาพที่  2     แสดงขัน้ตอนการทดลองและการวิเคราะห์ข้อมลู 

 

สถติทิี่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 

  การวิจยัครัง้นีผู้้ วิจยัได้วิเคราะห์ข้อมลู   โดยการคํานวณหาคา่ทางสถิติ      ในการวิเคราะห์

แบบทดสอบ   การคํานวณคา่ความยากง่าย  ( Difficulty  Power )    คา่ความเช่ือมัน่  ( Reliability )  ซึง่สถิติ

ในการวิเคราะห์     ข้อมลูดงันี ้

 1   สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์แบบทดสอบ    

                  1.1   หาคา่ความยากง่าย  ( Difficulty  Power )   และคา่อํานาจจําแนก  
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( Discrimination   Power )    ของแบบทดสอบ 

       1.2    หาคา่ความเช่ือมัน่   ( Reliability )   ของแบบทดสอบ 
       1.3    หาคา่เฉลี่ยเลขคณิต   

 2.    การวดัความเท่ียงตรงของข้อสอบตามวตัถปุระสงค์ 

 3.   การทดสอบความแตกตา่งของคะแนนก่อนเรียนและคะแนนหลงัเรียน 

4.   การวิเคราะห์หาประสทิธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

              ตวัแปรอิสระ  ( Independent  Variable )  คือ       บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเร่ืองตามช่ือเร่ือง

แผนงานวิจยั                    

              ตวัแปรตาม ( Dependent  Variable )   คือ  ผล สมัฤทธ์ิทางการเรียน   

 สมมตฐิานการวิจัย   

 1.   บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้มีประสทิธิภาพตามเกณฑ์มาตรฐาน 

 2.   หลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้ นกัศกึษามีความรู้เพ่ิมมากอย่างมี

นยัสําคญัท่ี   .05  

ประโยชน ที่คาดว าจะได รับ  

              1.  หน่วยงานของผู้ วิจยัได้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   ซึง่ผ่านการหาประสิทธิภาพแล้วทําให้ผู้ ท่ี

นําไปใช้ในการเรียนการสอนมีความมัน่ใจวา่  สามารถใช้ในการประกอบการเรียนในชัน้เรียนได้ตัง้แตปี่

การศกึษาท่ี 2554 

               2. นกัศกึษาสามารถใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนศกึษาก่อนเรียนในชัน้หรือทบทวนนอกเวลาได้ 

               3.  บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้    ช่วยแก้ปัญหาในการจดัการเรียนการสอนของผู้ วิจยั 

และอาจารย์ผู้สอนท่านอ่ืนๆ  เร่ือง “รอยตอ่การถ่ายทอดทางการศกึษา ”  ตลอดจนบคุลากรในหน่วยงานอ่ืน ฯ

หรือองค์กรตา่ง ฯ  ท่ีนําไปใช้และทําให้เกิดประโยชน์ในการปฏิบติังานย่ิงขึน้ 
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                                                เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 

 ในการศกึษางานวิจยัครัง้นี ้ ผู้ วิจยัได้ศกึษาค้นคว้าเอกสารงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง โดยแบ่งแยกกลา่ว

รายละเอียดเป็นหวัข้อดงัตอ่ไปนี ้

 1.   การวิเคราะห์เนือ้หาเนือ้หาวิชา 

 2.   การสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 3.   การสร้างแบบทดสอบวดัผลสมัฤทธ์ิทางการเรียน 

 4.   ความหมายคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 5.   การหาประสทิธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 6.   งานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบับทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

การวิเคราะห์เนือ้หาวิชา 

 การวิเคราะห์เนือ้หาคือ การนําเอาเนือ้หาวิชาจากหลกัสตูรมาแบ่งออกเป็นเร่ืองย่อยๆ หรือหน่วยย่อย 

ตามสมควร       การแบ่งเนือ้หานีพ้ยายามแบ่งให้แตล่ะตอนใหญ่ไลเ่ลี่ยกนัอาจจะสลบัหวัข้อได้เพ่ือให้มีความ

ตอ่เน่ืองก้น    หรือเนือ้หาตอนใดควรตอ่เติมก็ทําได้     ข้อสําคญัคือไมค่วรมีการตดัทอนเนือ้หาของหลกัสตูรให้

น้อยลงไป   (เสาวนีย์ , 2528 : 105) 

 การวิเคราะห์เนือ้หาววิชา คือ การคดัเลือกเนือ้หาวิชา  เพ่ือให้ได้เนือ้หาวิชาท่ีเหมาะสมและสมบรูณ์

ท่ีสดุ  เป็นการวิเคราะห์และสงัเคราะห์เนือ้หาเพ่ือจะนํามาใช้สอนในบทเรียนนัน้ ๆ 

( กฤษมนัต์ , 2540 17 – 23 )   ประกอบด้วย   

 1.   ขอบเขตหรือความสมบรูณ์ของเนือ้หาวิชาเป็นการศกึษาสํารวจขอบเขตหรือเนือ้หาวิชาเก่ียวข้อง

กนัท่ีมีอยูใ่นตําราหลาย ๆ เลม่และตําราท่ีนํามาใช้เลือกเพ่ือศกึษานัน้  ควรเป็นตําราท่ีใหมแ่ละทนัสมยัเพ่ือนํา 

มาเปรียบเทียบและคดัเลือกเนือ้หาท่ีเหมาะสม 

 2.   ความถกูต้องและความทนัสมยัของเนือ้หาวิชา คือ     การคดัเลือกเนือ้หาวิชาท่ีมีความเหมาะสม

และถกูต้องมากท่ีสดุ   โดยพิจารณาลกัษณะของเนือ้หาก่อนเป็นอนัดบัแรก      

 3.   การจดัลําดบัของเนือ้หาวิชา คือ  เนือ้หาวิชา    ความรู้   หรือประสบการณ์ท่ีสง่มาจากผู้สง่ไปถงึ

ผู้ รับอาจไมเ่ป็นท่ีเข้าใจของผู้ รับได้ หรือเข้าใจได้อย่างยากลําบาก จงึต้องปฏิบติัตามเง่ือนไขในการเข้าใจ

เนือ้หาวิชา    ดงันี ้

       3.1   เนือ้หาวิชาหรือประสบการณ์ ต้องถกูย่อย   หรือแยกเป็นสว่น ๆ ได้   โดยท่ีผู้ เรียนต้องเข้าใจ

เนือ้หาแตล่ะสว่นนัน้ 

       3.2   เนือ้หาวิชาหรือประสบการณ์ท่ีย่อยแล้วนัน้      ต้องเรียงลําดบัอย่างเหมาะสม   ซึง่อาจถือ

หลกัปฏิบติัได้ดงันี ้  คือ 

    3.2.1   สอนจากง่ายไปหายาก 

    3.2.2   สอนจากสิ่งท่ีแลเหน็ง่ายเป็นชิน้ไปสูชิ่น้ประกอบหลาย ๆ สว่นอย่างยาก            

    3.2.3   สอนจากสิ่งท่ีพบเหน็ทัว่ ๆ ไปไปสูส่ิ่งเฉพาะพิเศษ   หรือไปหาเหตผุล 
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                      3.2.4   สอนจากสิ่งท่ีรู้แล้วไปสูส่ิ่งท่ียงัไมรู้่ 

          3.2.5   สอนจากสิ่งท่ีอยู่ใกล้   ไปสูส่ิ่งท่ีอยู่ไกล ๆ 

          3.2.6   สอนจากสิ่งท่ีมีทรงชดัเจน   ไปสูส่ิ่งมโนภาพ 

          3.2.7   สอนให้เป็นไปตามธรรมชาติของเดก็ 

          3.2.8   สอนให้ผู้ เรียนเรียนรู้โดยผ่านประสาทสมัผสัทัง้ห้า 

การสร้างบทเรียนคอมพวิเตอร์ช่วยสอน 

 การสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนของผู้ วิจยั    มีลําดบัขัน้ตอนดงัตอ่ไปนี ้

 1.    การวิเคราะห์หลกัสตูรรายวิชาหรือเนือ้หาวิชา     แบ่งขัน้ตอนได้ดงันี ้

 ก )    ศกึษาเนือ้หาวิชาหรือเนือ้หาเนือ้หาวิชาหวัข้อเร่ืองงานวิจยัของผู้ วิจยั      ตามหลกัสตูรระดบั

ปริญญาตรี   ท่ีเปิดสอนท่ีมหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร   คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

 ข )   วิเคราะห์วตัถปุระสงค์การสอน    ในเนือ้หาวิขาตามหวัข้อเร่ืองงานวิจยัของผู้ วิจยั   ด้านความรู้ 

( Knowledge ) ท่ีจําเป็นแล้วนํามาแบ่งบทเรียนและเขียนวตัถปุระสงค์การสอน 

 ค )   วิเคราะห์เนือ้หาเพ่ือเลือกเนือ้หาให้เหมาะสมกบัวตัถปุระสงค์   ด้วยวิธีการ จดัเรียงลําดบัเนือ้หา

ให้ตรงตามวตัถปุระสงค์เชิงพฤติกรรม   

 2.    การสร้างชดุบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน       ของผู้ วิจยัมีขัน้ตอนดงันี ้

         ก ) เตรียมเนือ้หาบทเรียน   ตามหวัข้อเร่ืองของผู้ วิจยั 

         ข ) นําวตัถปุระสงค์เชิงพฤติกรรมและเนือ้หาของผู้ วิจยัแตล่ะท่านมาจดัแบ่งเนือ้หาออกเป็นหวัข้อย่อย ๆ 

         ค )   นําเนือ้หาบทเรียนมาทําบทเร่ือง(Scrip)  ด้วยลกัษณะคําบรรยายด้วยอกัษร 

          ง )   นดัผู้ถ่ายทําวีดีโอเพ่ือจดัทําเป็นชดุบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   ถ่ายทําตามบทเร่ือง 

          จ )   ผู้ถ่ายทําวีดีโอ       ซึง่ผู้ วิจยัเป็นผู้จดัจ้างให้ดําเนินการทําบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนของผู้ วิจยั   

นําวีดีโอท่ีถ่ายทําแล้วไปดําเนินการสร้างโปรแกรมบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

          ฉ )   นําบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างเสร็จเรียบร้อยแล้ว    ไปให้ผู้ เช่ียวชาญด้านสื่อ  จํานวน  2  

ท่าน  ตรวจสอบแล้วปรับปรุงแก้ไขตามคําแนะนํา 

          ช )   นําไปให้ผู้ เช่ียวชาญด้านเนือ้หาและด้านการผลติสื่อการสอน ประเมินคณุภาพบทเรียน

คอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีพฒันา     

 พิจารณาตามเกณฑ์การประเมินตามความคิดเห็นของผู้ เช่ียวชาญ     จากผลของคา่เฉลี่ยท่ีได้รับ

ตามแนวทางของเบสท์  ( Best )  ดงันี ้ ( Best , 1983 : 179 – 187 ) 

                                                คา่เฉลี่ย                                       สรุปการประเมิน 

                                 4.50 – 5.00                                 ดีมาก 

                                 3.50 – 4.49                                 ดี 

                                 2.50 – 3.49                                 ใช้ได้ 

                                 1.50 – 2.49                                 ควรปรับปรุง 

                                 1.00 – 1.49                                 ใช้ไมไ่ด้ 
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 ซ )   นําบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน       ท่ีสมบรูณ์แล้วไปใช้เก็บข้อมลูจริงจากกลุม่ทดลอง 

 

การสร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน 

 การสร้างแบบทดสอบวดัผลสมัฤทธ์ิทางการเรียน   มีลําดบัขัน้ตอนดงันี ้

 1   วิเคราะห์เนือ้หาตามหวัข้อเร่ืองงานวิจยัของผู้ วิจยัแตล่ะท่าน 

 2   วิเคราะห์วตัถปุระสงค์เชิงพฤติกรรมของเนือ้หาทัง้หมด 

 3   ศกึษาตําราและเอกสารเก่ียวกบัการวดัและการประเมินผลการศกึษาเพ่ือใช้เป็นแนวทาง 

การสร้างข้อสอบ   และเขียนข้อสอบ 

 4   สร้างแบบทดสอบท่ีครอบคลมุเนือ้หาและวตัถปุระสงค์เชิงพฤติกรรม 

 5.   นําแบบทดสอบท่ีสร้างขึน้ให้ผู้ เช่ียวชาญด้านเนือ้หาจํานวน 1 ท่าน          ตรวจสอบและปรับปรุง 

แก้ไขเพ่ือให้ได้ข้อสอท่ีมีความเท่ียงตรงตามเนือ้หาและด้านอ่ืน ๆ ท่ีมีผลตอ่การวิจยั 

 6.  นําแบบทดสอบ ท่ีได้ปรับปรุงแก้ไขแล้วไปทดลอง (Tryout )   กบันกัศกึษาระดบัปริญญาตรีท่ีเปิด

สอน  ณ  มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร  ในภาคเรียนท่ี 1 ปีการศกึษา  2553  เพ่ือวิเคราะห์หาคา่

ความยากง่าย (Level of Difficult)  และคา่อํานาจจําแนก( Discrimination  Power)   โดยถือเกณฑ์พิจารณา

ดงันี ้ ให้ข้อสอบมีคา่ความยากง่าย ( P ) อยู่ระหวา่ง 0.2 – 0.8  และมีคา่อํานาจจําแนก(D) ตัง้แต ่ 0.20 ขึน้ไป  

และการหาคณุภาพของแบบทดสอบทัง้ฉบบั     กลุม่ผู้ วิจยัหาคา่ความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบ  (Reliability )   

โดยใช้สตูร  คเูดอร์  ริชาร์สนั    ( Kuder Richardson Formular 20)    ( ล้วนและองัคณา ,2538 :198) เม่ือได้

คา่ความเช่ือมัน่แล้วนํามาดําเนินการเลือกข้อสอบท่ีผ่านเกณฑ์ดงักลา่ว    และนํามาหาคา่ความเช่ือมัน่อีกครัง้

เม่ือได้คา่ความเช่ือมัน่ตามท่ีต้องการแล้ว   จงึนําข้อสอบชดุนีไ้ปใช้กบักลุม่ตวัอย่าง  โดยแบ่งข้อสอบออกเป็น 

2 ชดุ          ชดุแรกใช้เป็นแบบทดสอบก่อนเรียนและชดุท่ีสองเป็นแบบทดสอบหลงัเรียนโดยครอบคลมุเนือ้หา

วตัถปุระสงค์ทัง้หมดแล้วนําแบบทดสอบชดุท่ีสองมาหาคา่ความเช่ือมัน่อีกครัง้ 

ความหมายคอมพวิเตอร์ช่วยสอน 

            คอมพิวเตอร์ช่วยสอน หมายถงึ สื่อการเรียนการสอนทางคอมพิวเตอร์รูปแบบหนึง่ซึง่ใช้ความสามารถ

ของคอมพิวเตอร์ในการสําเสนอสื่อประสม ได้แก ่ข้อความ ภาพน่ิง กราฟฟิก  แผนภมิู  กราฟ  ภาพเคลื่อนไหว  

วีดีทศัน์และเสียง     เพ่ือถ่ายทอดเนือ้หาบทเรียนหรือองค์ความรู้ในลกัษณะท่ีแตกตา่งกนัออกไป     ขึน้อยู่กบั

ธรรมชาติและโครงสร้างของเนือ้หา  มีเป้าหมาย คือการได้มาซึง่คอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีดงึดดูความสนใจของ

ผู้ เรียน    และต้องการกระตุ้นผู้ เรียนให้เกิดความต้องอยากเรียนรู้     ช่วยให้ผู้ เรียนท่ีเรียนออ่นสามารถใช้เวลา

นอกเวลาเรียนในการฝึกฝนทกัษะและเพ่ิมเติมความรู้     เพ่ือท่ีจะปรับปรุงการเรียนของตนให้ทนัผู้ เรียนอ่ืนได้     

ดงันัน้ผู้สอนจงึสามารถนําคอมพิวเตอร์ช่วยสอนไปใช้ช่วยในการสอนเสริม    หรือสอนทบทวนการสอนปกติใน

ชัน้เรียนได้   โดยท่ีผู้สอนไมจํ่าเป็นต้องเสียเวลาในการสอนซํา้กบัผู้ เรียนท่ีตามไมท่นั   หรือจดัการสอนเพ่ิมเติม     

ผู้ เรียนสามารถนําคอมพิวเตอร์ช่วยสอนไปใช้ในการเรียนด้วยตนเองในเวลา        และสถานท่ีซึง่ผู้ เรียนสะดวก     

สามารถเรียนในเวลาใดก็ได้ท่ีต้องการ    สามารถท่ีจะจงูใจผู้ เรียน  (  Motivated )     ท่ีจะเรียนและสนกุสนาน
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ไปกบัการเรียนตามแนวคิดของการเรียนรู้ในปัจจบุนัท่ีเรียกวา่  “Learning is Fun “     ซึง่หมายถงึ   การเรียนรู้

เป็นเร่ืองสนกุ  (ถนอมพร,2541:7–12)    

การหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพวิเตอร์ช่วยสอน 

 การวิเคราะห์หาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน      สถิติท่ีใช้ในการหาประสิทธิภาพ

ของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   โดยใช้สตูร    (   เสาวณีย์ , 2528 : 284 ) 

  ประสิทธิภาพ          =       M 2     -   M 1          +        M 2     -   M 1       

                                                                       P    -     M 1                                P 

            M 1      =    ผลของคะแนนเฉลี่ยจากการสอบก่อนการเรียน  ( Pre  -  test  ) 

            M 2     =   ผลของคะแนนเฉลี่ยจากการสอบหลงัการเรียน  (  Post  -  test  ) 

            P      =    คะแนนเตม็ของข้อทดสอบ 

 คา่ของอตัราสว่นท่ีได้จากสตูรนี ้  จะมีคา่ระหวา่ง  0 – 2   ถ้าคา่ท่ีหาออกมาได้มีค่ามากกวา่  1  ถือ

วา่  บทเรียนคอมพิวเตอร์นัน้ได้เกณฑ์มาตรฐาน 

งานวิจัยที่เก่ียวข้องกับบทเรียนคอมพวิเตอร์ช่วยสอน 

 การศกึษาในปัจจบุนัมุง่สง่เสริมผู้ เรียนให้มีความรู้ในเนือ้หาวิชาตา่ง ๆ        ไมว่า่จะเป็นจากอาจารย์

ผู้สอนโดยตรงหรือจากการแสวงหาความรู้ด้วยตนเอง   ซึง่การมีสื่อการเรียนการสอนท่ีน่าสนใจเพ่ือจะนําเสนอ

เนือ้หาตา่ง ๆ นัน้จะช่วยดงึดดูความสนใจของผู้ เรียน ในการค้นคว้าหาความรู้เพ่ิมเติมและช่วยให้ผู้ เรียนเข้าใจ

ในเนือ้หาวิชานัน้ดีขึน้   ดงันัน้จงึมีการนําเทคโนโลยีมาใช้เพ่ือพฒันาสือ่การเรียนการสอน เพ่ิมมากขึน้       ใน

ปัจจบุนัความเจริญก้าวหน้าทางเทคโนโลยี       ทําให้สามารถติดตอ่ข่าวสารกนัได้แทบทกุหนทกุแห่งในโลกมี

การประดิษฐ์คิดค้นอปุกรณ์สื่อสารและสิ่งอํานวยความสะดวกในชีวิตประจําวนั         นอกจากนีแ้ล้วยงัมีการ

ประดิษฐ์คิดค้นสื่อการศกึษาใหม ่ๆ ออกสูท้่องตลาดมากมายโดยเฉพาะอย่างย่ิง คือ   “คอมพิวเตอร์“   และได้

มีการนําคอมพิวเตอร์มาใช้เพ่ือการศกึษากนัอย่างแพร่หลาย     ( กรมการศกึษานอกโรงเรียน , 2541 : 2 )    

          คอมพิวเตอร์ท่ีนํามาใช้ด้านการเรียนการสอน    (Computer – Based  Instruction)  สามารถแบ่งออก

ได้เป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ ได้แก ่คอมพิวเตอร์ช่วยสอน  (Computer - Assisted Instruction: CAI)         และ

คอมพิวเตอร์ช่วยจดัการเรียนการสอน (Computer – Managed  Instruction: CMI)    ซึง่จะแบ่งตามลกัษณะ

การนําไปใช้ในกิจกรรมของการเรียนการสอนทัง้หมด   (กฤษมนัต์, 2536:136)   

 สําเริง   (2547)   ได้สร้างและหาประสิทธิภาพ  บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเร่ืองการฝึกปฏิบติัลบั

ดอกสวา่นด้วยมือ   และเร่ืองการฝึกปฏิบติัการกลงึงานขัน้พืน้ฐาน    กลุม่ตวัอย่างเป็นนกัศกึษาแผนกเทคนิค

อตุสาหกรรม   ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชัน้สงู     สถาบนัเทคโนโลยีราชมงคล    วิทยาเขตพระนครเหนือ     

ผลการวิจยัปรากฏวา่ ประสทิธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ได้เกณฑ์มาตรฐาน 90/90และหลงัจาก

เรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน     นกัศกึษามีความรู้เพ่ิมขึน้อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั   0.05    

 พิเชฐ  (2547)    ได้สร้างและหาประสิทธิภาพ  บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเร่ืองการฝึกปฏิบติัการ

ทดสอบวสัดใุนทางวิศวกรรม     กลุม่ตวัอย่างเป็นนกัศกึษา ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชัน้สงู        สถาบนั

เทคโนโลยีราชมงคล  วิทยาเขตพระนครเหนือ      ผลการวิจยัปรากฏวา่ประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์
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ช่วยสอน  ได้เกณฑ์มาตรฐาน  90/90 และหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน นกัศกึษามีความรู้

เพ่ิมขึน้อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั   0.05    

  ทินกร ( 2547)     ได้สร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเร่ืองฝึกปฏิบติั ในงาน

วิชาโลหะวิทยา กลุม่ตวัอย่างเป็นนกัศกึษา   ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชัน้สงู  สถาบนัเทคโนโลยีราชมงคล   

วิทยาเขตพระนครเหนือ        ผลการวิจยัปรากฏวา่ประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนได้เกณฑ์

มาตรฐาน  90/90    และหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน    นกัศกึษามีความรู้เพ่ิมขึน้อย่างมี

นยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั   0.05    

 บญุธรรม (2547)  ได้สร้างและหาประสิทธิภาพ บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเร่ือง ฝึกปฏิบติัในงาน 

งานไม้  กลุม่ตวัอย่างเป็นนกัศกึษา   ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชัน้สงู  สถาบนัเทคโนโลยีราชมงคล   วิทยา

เขตพระนครเหนือ    ผลการวิจยัปรากฏวา่ประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ได้เกณฑ์มาตรฐาน  

90/90   และหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน  นกัศกึษามีความรู้เพ่ิมขึน้อย่างมีนยัสําคญัทาง

สถิติท่ีระดบั   0.05    

 สิงห์แก้ว (2547)   ได้สร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเร่ือง การฝึกปฏิบติังาน

บนเคร่ืองกลงึอตัโนมติั  กลุม่ตวัอย่างเป็นนกัศกึษา      ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชัน้สงู  สถาบนัเทคโนโลยี

ราชมงคล  วิทยาเขตพระนครเหนือ    ผลการวิจยัปรากฏวา่ประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนได้

เกณฑ์มาตรฐาน  90/90 และหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน         นกัศกึษามีความรู้เพ่ิมขึน้

อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั   0.05    

 คมพนัธ์ (2547)  ได้สร้างและหาประสิทธิภาพ บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเร่ือง การฝึกปฏิบติังาน

บนเคร่ืองกดัอตัโนมติั   กลุม่ตวัอย่างเป็นนกัศกึษา ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชัน้สงู  สถาบนัเทคโนโลยีราช

มงคล   วิทยาเขตพระนครเหนือ         ผลการวิจยัปรากฏวา่ประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนได้

เกณฑ์มาตรฐาน  90/90  และหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน นกัศกึษามีความรู้เพ่ิมขึน้อย่าง

มีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั   0.05    

 ประเสริฐ (2547)  ได้สร้างและหาประสิทธิภาพ  บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอ เร่ืองการถอดประกอบ

ปัม้ฉีดนํา้มนัเชือ้เพลิงเคร่ืองยนต์ดีเซล กลุม่ตวัอย่างเป็นนกัศกึษาระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชัน้สงู  สถาบนั

เทคโนโลยีราชมงคล  วิทยาเขตพระนครเหนือ     ผลการวิจยัปรากฏวา่ประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์

ช่วยสอนได้เกณฑ์มาตรฐาน  90/90 และหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน  นกัศกึษามีความรู้

เพ่ิมขึน้อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั   0.05    
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วิธีการวิจัย 

 ในการทดลองครัง้นีเ้ป็นการวิจยัเชิงทดลอง (Experimental  Research)          เพ่ือหาประสิทธิภาพ

บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้       และวิเคราะห์ผลสมัฤทธ์ิทางการเรียนหลงัจากเรียนด้วยบทเรียน

คอมพิวเตอร์ช่วยสอน  ซึง่มีรายละเอียดการวิจยัดงันี ้

 1.   ระเบียบวิธีวิจยัท่ีใช้  

 2.   กลุม่ตวัอย่าง 

 3.   เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยั 

 4.   การดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวมข้อมลู 

 5.   การวิเคราะห์ข้อมลูและสถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมลู 

ระเบียบวิธีวิจัยที่ใช้ 

 การวิจยัครัง้นีใ้ช้แบบแผนการวิจยัเชิงทดลอง  ( Experimental   Research )      โดยใช้แบบแผนการ

ทดลองท่ีมีกลุม่ตวัอย่างหนึง่กลุม่ทําการทดสอบก่อนและทดสอบหลงัการทดลองทนัที  (One – Group 

Pretest – Posttest    Design )  มีรูปแบบดงัตารางท่ี  1 

สอบก่อนเรียน การทดลอง สอบหลงัเรียน 

T1 X T2 

ตารางที่  1 แสดงการทดลองท่ีมีกลุม่ตวัอย่างหนึง่กลุม่ ทําการทดลองก่อนและหลงัการทดลองทนัที 

 

เม่ือ      X     คือ   การเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

           T 1      คือ    คะแนนสอบก่อนเรียน 

           T 2     คือ    คะแนนสอบหลงัเรียนทนัที 

กลุ่มตัวอย่าง   

         1.  ประชากร คือ นกัศกึษาระดบัปริญญาตรี  สาขาวิชาช่างอตุสาหกรรมท่ีเปิดสอน  ณ   มหาวิทยาลยั

เทคโนโลยีราชมงคลพระนคร    

           2.  กลุม่ตวัอย่างท่ีใช้ในการวิจยัครัง้นี ้เป็นนกัศกึษานกัศกึษาระดบัปริญญาตรีคณะวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร       ท่ีลงทะเบียนเรียนในวิชาหรือเนือ้หาวิชาตรงกบัหวัข้องานวิจยั

ของผู้ วิจยัในภาคเรียนท่ี 1 ปีการศกึษา 2553  โดยจะทําการสุม่ตวัอย่างแบบเจาะจงจํานวนนกัศกึษาทัง้ห้อง   

เพ่ือนํามาทดลองและใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนซึง่มีอาจารย์ผู้สอนและผู้ วิจยัควบคมุ   

เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย 

        1.   การสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

   1.1   การวิเคราะห์หลกัสตูรรายวิชาหรือเนือ้หาวิชาตามหวัข้อเร่ืองงานวิจยั 

  ก )    ศกึษาเนือ้หาวิชาตามหวัข้อเร่ืองงานวิจยั      ตามหลกัสตูรปริญญาตรี  สาขาช่างอตุสาหกรรม      

ท่ีเปิดสอนท่ีมหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร                                                                                                                                                             
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 ข )   วิเคราะห์วตัถปุระสงค์การสอนในเนือ้หาวิชาตามหวัข้อเร่ืองงานวิจยัด้านความรู้ท่ีจําเป็น โดยให้

ผู้ เช่ียวชาญพิจาณาเนือ้หาท่ีจะสอนเน่ืองจากเนือ้หาเน้นทางทฤษฎีหรือปฏิบติั      แล้วนํามาแบ่งบทเรียนและ

เขียนวตัถปุระสงค์การสอน 

 ค )   วิเคราะห์เนือ้หาเพ่ือเลือกเนือ้หาให้เหมาะสมกบัวตัถปุระสงค์        ด้วยวิธีการดงัตอ่ไปนี ้

                     -   จดัเรียงลําดบัเนือ้หาให้ตรงตามวตัถปุระสงค์เชิงพฤติกรรม   

         -  นําเนือ้หาให้ผู้ เช่ียวชาญด้านเนือ้หาจํานวน  2 ท่าน  ตรวจสอบและปรับปรุงแก้ไข 

             1.2    การสร้างชดุบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน  มีขัน้ตอนดงันี ้

 ก )   เตรียมเนือ้หาบทเรียน ตามหวัข้อเร่ืองงานวิจยั 

 ข )   นําวตัถปุระสงค์เชิงพฤติกรรมและเนือ้หา      ตามหวัข้อเร่ืองงานวิจยัมาจดัแบ่งเนือ้หาออกเป็น

หวัข้อย่อย ๆ 

 ค )   นําเนือ้หาบทเรียนมาทําบทเร่ือง  ( Scrip )  ด้วยลกัษณะคําบรรยายด้วยอกัษร 

 ง )   นดัผู้ถ่ายทําวีดีโอเพ่ือจดัทําเป็นชดุบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   ถ่ายทําตามบทเร่ือง 

 จ )   ผู้ถ่ายทําวีดีโอ    ซึง่ผู้ วิจยัเป็นผู้จดัจ้างให้ดําเนินการทําบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนตามหวัข้อ

เร่ืองงานวิจยั นําวีดีโอท่ีถ่ายทําแล้วไปดําเนินการสร้างโปรแกรมบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 ฉ )   นําบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างเสร็จเรียบร้อยแล้วไปให้ผู้ เช่ียวชาญด้านสื่อ  จํานวน  2  

ท่าน     ตรวจสอบแล้วปรับปรุงแก้ไขตามคําแนะนํา 

 ช )    การทดลองใช้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 การทดลองเพ่ือศกึษาข้อบกพร่องตา่ง ๆ ทางด้านเนือ้หา  การดําเนินเร่ือง  รูปภาพและภาษาท่ีใช้  

การเช่ือมโยงเสียงรวมถงึเวลาท่ีใช้ในการเรียนการสอน     เพ่ือนําข้อมลูท่ีได้มาปรับปรุงแก้ไขกบันกัศกึษาท่ี

ไมใ่ช่กลุม่ทดลอง      

              ซ )   นําไปให้ผู้ เช่ียวชาญด้านเนือ้หาและด้านการผลิตสื่อการสอน          ประเมินคณุภาพบทเรียน

คอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีพฒันา  

   

 พิจารณาตามเกณฑ์การประเมินตามความคิดเห็นของผู้ เช่ียวชาญ     จากผลของคา่เฉลี่ยท่ีได้รับ

ตาม  แนวทางของเบสท์  (Best)  ดงันี ้ (Best ,1983 :179 –187) 

                                                คา่เฉลี่ย                                       สรุปการประเมิน 

                                 4.50 – 5.00                                 ดีมาก 

                                 3.50 – 4.49                                 ดี 

                                 2.50 – 3.49                                 ใช้ได้ 

                                 1.50 – 2.49                                 ควรปรับปรุง 

                                 1.00 – 1.49                                 ใช้ไมไ่ด้ 

  ฌ )   นําบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน       ตามหวัข้อเร่ืองของผู้ วิจยัแตล่ะท่านท่ีสมบรูณ์

แล้วไปใช้เก็บข้อมลูจริงจากกลุม่ทดลอง 
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 2.   การสร้างแบบทดสอบวดัผลสมัฤทธ์ิทางการเรียน 

  2.1   วิเคราะห์เนือ้หาตามหวัข้อเร่ืองงานวิจยั 

  2.2   วิเคราะห์วตัถปุระสงค์เชิงพฤติกรรมของเนือ้หาทัง้หมด 

  2.3   ศกึษาตําราและเอกสารเก่ียวกบัการวดั    และการประเมินผลการศกึษาเพ่ือใช้เป็น

แนวทางการสร้างข้อสอบ   และเขียนข้อสอบ 

  2.4   สร้างแบบทดสอบ ท่ีครอบคลมุเนือ้หาและวตัถปุระสงค์เชิงพฤติกรรม 

  2.5   นําแบบทดสอบท่ีสร้างขึน้ให้ผู้ เช่ียวชาญด้านเนือ้หาจํานวน  2 ท่าน     ตรวจสอบและ

ปรับปรุงแก้ไข   เพ่ือให้ได้ข้อสอบท่ีมีความเท่ียงตรงตามเนือ้หาและด้านอ่ืน ๆท่ีมีผลตอ่การวิจยั 

  2.6   นําแบบทดสอบท่ีได้ปรับปรุงแก้ไขแล้วไปทดลอง  (Tryout )          กบันกัศกึษาระดบั 

ปริญญาตรี   สาขาช่างอตุสาหกรรมท่ีเปิดสอน  ณ คณะวิศวฯ   ท่ีมหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร   

ในภาคเรียนท่ี 1 ปีการศกึษา 2553  จํานวนทัง้ห้อง  ซึง่กําลงัเรียนวิชาหรือเนือ้หาตรงกบับทเรียนคอมพิวเตอร์

ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้  เพ่ือวิเคราะห์หาคา่ความยากง่ายและคา่อํานาจจําแนก  โดยถือเกณฑ์พิจารณาดงันี ้   ให้

ข้อสอบมีคา่ความยากง่าย (P) อยู่ระหวา่ง 0.2–0.8   และมีคา่อํานาจจําแนก  (D)  ตัง้แต ่ 0.20  ขึน้ไป   และ

การหาคณุภาพของแบบทดสอบทัง้ฉบบั      ผู้ วิจยัหาคา่ความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบ   โดยใช้สตูร    คเูดอร์   

ริชาร์สนั (Kuder  Richardson Formular 20)   (ล้วนและองัคณา,2538:198)       เม่ือได้คา่ความเช่ือมัน่แล้ว    

นํามาดําเนินการเลือกข้อสอบท่ีผ่านเกณฑ์ดงักลา่ว  และนํามาหาคา่ความเช่ือมัน่อีกครัง้      เม่ือได้คา่ความ

เช่ือมัน่ตามท่ีต้องการแล้ว   จงึนําข้อสอบชดุนีไ้ปใช้กบักลุม่ตวัอย่าง โดยแบ่งข้อสอบออกเป็น 2  ชดุ   ชดุแรก

ใช้เป็นแบบทดสอบก่อนเรียนและชดุท่ีสองเป็นแบบทดสอบหลงัเรียน       โดยครอบคลมุเนือ้หาวตัถปุระสงค์

ทัง้หมด     แล้วนําแบบทดสอบชดุท่ีสองมาหาคา่ความเช่ือมัน่อีกครัง้ 

การดาํเนินการทดลองและเกบ็รวบรวมข้อมูล            

การทดลองครัง้นีผู้้ วิจยักําหนดการทดลองในภาคเรียนท่ี 1  ปีการศกึษา 2553  ดงันี ้

            1.   การเตรียมสถานท่ี  ใช้ห้องปฏิบติัการสอนของคณะวิศวกรรมศาสตร์    มหาวิทยาลยัเทคโนโลยี

ราชมงคลพระนคร    

 2.   แจกแบบทดสอบให้กลุม่ตวัอย่างทําแบบทดสอบก่อนเรียน 

 3.   ทําการสอนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ชว่ยสอนตามหวัข้อเร่ืองงานวิจยั  โดยมีอาจารย์ผู้สอน 1  

ท่าน   คือ    ผู้ ท่ีทําวิจยัเป็นผู้สอน 

 4.   แจกแบบทดสอบเดิมให้กลุม่ตวัอย่างทําอีกครัง้                                                                                                                                                          

 5.   นําผลท่ีได้จากการทําแบบทดสอบก่อนเรียน     และแบบทดสอบหลงัเรียนของกลุม่ตวัอย่างไป

วิเคราะห์หาผลสมัฤทธ์ิทางการเรียน   และนําผลท่ีได้จากการทําแบบทดสอบก่อนเรียนและแบบทดสอบหลงั

เรียน   ไปวิเคราะห์หาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 

 

 



14 

สถติทิี่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 

  การวิจยัครัง้นีผู้้ วิจยัได้วิเคราะห์ข้อมลู   โดยการคํานวณหาคา่ทางสถิติ ในการวิเคราะห์แบบทดสอบ   

การคํานวณคา่ความยากง่าย  (Difficulty Power)    คา่ความเช่ือมัน่ (Reliability)  ซึง่สถิติในการวิเคราะห์     

ข้อมลูดงันี ้

 1   สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์แบบทดสอบ    

                  1.1  หาคา่ความยากง่าย  (Difficulty  Power) และคา่อํานาจจําแนก (Discrimination Power)    

ของแบบทดสอบ 

 สูตรหาค่าความยากง่ายของข้อสอบ  ( ล้วนและองัคณา , 2538 : 210 – 211 ) 

                                                  P     =         R  

                                                                    N       

                เม่ือ         P      คือ   คา่ความยากง่าย 

                                       R      คือ   จํานวนคนท่ีทําข้อนัน้ถกู 

                                       N      คือ  จํานวนคนท่ีทําข้อนัน้ทัง้หมด 

                        โดยพิจารณาเลือกข้อสอบท่ีมีคา่ความยากง่ายในช่วง   0.20 – 0.80 

             สูตรหาค่าอาํนาจจาํแนกของข้อสอบ    ( ล้วนและองัคณา , 2538 : 211 ) 
                                                        D     =       R U   - R I 

                                                      N/ 2        
                                  เม่ือ         D      คือ   คา่อํานาจจําแนก 

                                       R U     คือ   จํานวนนกัเรียนท่ีทําข้อนัน้ถกูในกลุม่เก่ง 

                                       R L     คือ  จํานวนนกัเรียนท่ีทําข้อนัน้ถกูในกลุม่ออ่น 

                                      N         คือ  จํานวนนกัเรียนในกลุม่เก่งและกลุม่ออ่น 

                       โดยพิจารณาเลือกข้อสอบท่ีมีคา่อํานาจจําแนกตัง้แต ่ 0.20  ขึน้ไป 

  1.2    หาคา่ความเช่ือมัน่   ( Reliability )   ของแบบทดสอบ 

  สูตรหาค่าความเช่ือม่ันของแบบทดสอบ   โดยใช้สตูร  KR -20        ( Kuder  Richardson  

Formula 20  )  ( ล้วนและองัคณา , 2538 : 198 ) 

  
                                                        r tt       =           n                        1          S  pq     

                                                       N - 1                                 S2
t  

 

                         เม่ือ        r tt       คือ   ความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบทัง้ฉบบั 

                                        N      คือ   จํานวนข้อของเคร่ืองมือวดั 

                                        p      คือ   สดัสว่นของผู้ ทําได้ในข้อหนึง่ ๆ  นัน่คือสดัสว่นของคนทําถกู  

                                                         กบัคน ทัง้หมด 
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                                       q        คือ  สดัสว่นของผู้ ท่ีทําผิดในข้อหนึง่ ๆ  หรือ  คือ  1 – p 

                                       S2
t      คือ   คะแนนความแปรปรวนของเคร่ืองมือทัง้ฉบบั          

      

  1.3    หาค่าเฉล่ียเลขคณิต  ( ล้วนและองัคณา , 2538 : 73 ) 

 

                                       X         =         S X 

                                                                    N 

                        เม่ือ         X       คือ    คา่เฉลี่ยอตัราสว่นของคะแนน                                         

                                     S X    คือ    ผลรวมของคะแนนทัง้หมด 

                                       N       คือ    จํานวนผู้ เข้าสอบ 

                                                                                                                                                             

 2.    การวดัความเท่ียงตรงของข้อสอบตามวตัถปุระสงค์ 

  สูตรการวัดความเที่ยงตรงตามวัตถุประสงค์    โดยใช้สตูร   Rovinell    and  

Hambeton    ( กงัวล  , 2536 : 185 – 186 ) 

                                                                 n 

                                                               S  Xi 

                                                                                   O.V. =    I = 1 

                                                                  N 

                        เม่ือ        O.V.       คือ    ความเท่ียงตรงตามวตัถปุระสงค์ 

                                         n        คือ     จํานวนผู้ เช่ียวชาญ 

                                         X       คือ     ความตรงตามวตัถุประสงค์   มีคา่เป็น  + 1 , 0  และ  -1 

         โดยพิจารณาเลือกข้อสอบท่ีมีคา่ความเท่ียงตรงของวตัถปุระสงค์ตัง้แต ่ 0.50  ขึน้ไป 

 

 3.   การทดสอบความแตกตา่งของคะแนนก่อนเรียนและคะแนนหลงัเรียน 

  ใช้โปรแกรมทดสอบ Pre – Post  test ของโปรแกรม   Exel  ท่ีนยัสําคญั 0.05 

 

4.   การวิเคราะห์หาประสทิธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน  

                                  

           สถติทิี่ใช้ในการหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพวิเตอร์ช่วยสอน   โดยใช้สตูร   

( เสาวณีย์ ,  2528 : 284 ) 

 

  ประสิทธิภาพ ฯ      =         M 2     -   M 1          +        M 2     -   M 1       

                                                                       P    -     M 1                                   P 
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            M 1      =    ผลของคะแนนเฉลี่ยจากการสอบก่อนการเรียน  ( Pre  -  tese  ) 

            M 2     =   ผลของคะแนนเฉลี่ยจากการสอบหลงัการเรียน  (  Post  -  test  ) 

            P      =    คะแนนเตม็ของข้อทดสอบ 

 คา่ของอตัราสว่นท่ีได้จากสตูรนี ้  จะมีคา่ระหวา่ง  0 – 2   ถ้าคา่ท่ีหาออกมาได้มีค่ามาก 

กวา่  1  ถือวา่  บทเรียนคอมพิวเตอร์นัน้ได้เกณฑ์มาตรฐาน 
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                                           ผลของการวิจัย 

  

 วตัถปุระสงค์ของการวิจยัครัง้นี ้    เพ่ือสร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนการ

สร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน ตามหวัข้อเร่ืองงานวิจยั        สําหรับนกัศกึษาระดบั

ปริญญาตรี  คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร  และวิเคราะห์ผลสมัฤทธ์ิทาง 

การเรียนหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   โดยผู้ วิจยัได้วิเคราะห์ข้อมลู  ดงันี ้

 1.   การวิเคราะห์หาคา่ความคิดเห็นของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนจากผู้ เช่ียวชาญ 

 2.   การวิเคราะห์หาประสทิธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 3.   การวิเคราะห์ผลสมัฤทธ์ิทางการเรียนหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 การวิเคราะห์หาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   ปรากฏผลดงันี ้

 1   การวิเคราะห์หาคา่ความคิดเหน็ของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนจากผู้ เช่ียวชาญ 

 
    ผู้ เช่ียวชาญ                                  จํานวน ( คน )                        x            ระดบัความคิดเห็น 

     ด้านเนือ้หา                                            2                                 5.00                        ดีมาก 

      ด้านการผลิตสื่อการสอน                        2                                 5.00                        ดีมาก 

ตารางที่ 2    แสดงคา่ความคิดเห็นของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนจากผู้ เช่ียวชาญ  

   

 จากตารางท่ี  2   แสดงให้เห็นวา่บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีผู้ วิจยัสร้างขึน้      มีคา่ความคิดเห็น

จองผู้ เช่ียวชาญทางด้านเนือ้หาอยู่ท่ีระดบั    5.00   และคา่ความคิดเห็นของผู้ เช่ียวชาญทางด้านการผลิตสื่อ

อยู่ท่ีระดบั   5.00  สรุปได้วา่  ผู้ เช่ียวชาญมีความคิดเห็นวา่บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน  ท่ีผู้ วิจยัสร้างขึน้อยู่

ในเกณฑ์ดีมาก     ทัง้ทางด้านเนือ้หาและทางด้านการผลิตสื่อการสอน 

 

 2.   การหาประสทิธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   

สถิติท่ีใช้ในการหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   โดยใช้สตูร  ( เสาวณีย์ , 

2528 : 284 ) 

 

  ประสิทธิภาพ ฯ      =       M 2     -   M 1          +        M 2     -   M 1       

                                                                       P    -     M 1                                P 

           M 1      =    ผลของคะแนนเฉลี่ยจากการสอบก่อนการเรียน  ( Pre  -  tese  ) 

            M 2     =   ผลของคะแนนเฉลี่ยจากการสอบหลงัการเรียน  (  Post  -  test  ) 

            P      =    คะแนนเตม็ของข้อทดสอบ 
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 คา่ของอตัราสว่นท่ีได้จากสตูรนี ้  จะมีคา่ระหวา่ง  0 – 2   ถ้าคา่ท่ีหาออกมาได้มีค่ามาก 

กวา่  1  ถือวา่  บทเรียนคอมพิวเตอร์นัน้ได้เกณฑ์มาตรฐาน 

 

 แทนคา่      M 1      =     12.769 

                              M 2     =    25.038 

                              P      =     30 

 

         ประสทิธิภาพ ฯ      =     25.038     -  12.769         +            25.038     -  12.769          

                                                                                 30    -   12.769                                    30 

                                      =      0.712        +       0.408 

                                       =      1.12 

         คา่ท่ีได้   =  1.12   ดงันัน้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   ได้เกณฑ์มาตรฐาน    

 

3.    การวิเคราะห์ผลสมัฤทธ์ิทางการเรียน   หลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

การวิเคราะห์ผลสมัฤทธ์ิทางการเรียน     ระหวา่งก่อนเรียนและหลงัเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์

ช่วยสอน     โดยใช้โปรแกรมสาํเร็จรูปของ เอกซ์เซล (Exel)  ปรากฏผลดงันี ้  ผู้ เรียนมีความรู้เพ่ิมขึน้จริงเช่ือได้   

95 %   หรือนกัศกึษามีความรู้เพ่ิมขึน้อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั   0.05 

 

สรุปผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

1.   บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   มีคา่ความคิดเห็นจากผู้ เช่ียวชาญด้านเนือ้หาอยู่ท่ีระดบั   5.00    

และด้านการผลิตสื่อการสอนอยู่ท่ีระดบั   5.00   ถือวา่อยู่ในระดบัดีมาก 

            2.   ประสทิธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้ได้เกณฑ์มาตรฐาน  

3.   หลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน        นกัศกึษามีความรู้เพ่ิมขึน้อย่างมีนยัสําคญั

ทางสถิติท่ีระดบั   0.05    
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สรุปผลการวิจัย   

 

การวิจยัครัง้นี ้    มีวตัถปุระสงค์เพ่ือสร้างและหาประสทิธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนเร่ืองการ

ปฏิบติังานกดัเฟืองตรง  การปฏิบติังานไส  การปฏิบติังานเคร่ืองกดั  และการปฏิบติังานเคร่ืองเจาะ    สําหรับ

นกัศกึษาระดบัปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร     และวิเคราะห์

ผลสมัฤทธ์ิทางการเรียนหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน  กลุม่ตวัอย่างท่ีใช้ในการวิจยั     เป็น

นกัศกึษาระดบัปริญญาตรีคณะวิศวกรรมศาสตร์     เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บข้อมลูในการวิจยั คือ      บทเรียน

คอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีผู้ วิจยัสร้างขึน้และแบบทดสอบวดัผลสมัฤทธ์ิทางการเรียน    

การสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนในการวิจยันี ้    เร่ิมต้นจากศกึษาหลกัสตูรและข้อมลูตา่ง ๆ    

การวิเคราะห์เนือ้หา การกําหนดวตัถปุระสงค์  การสร้างแบบทดสอบ  การสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน     

โดยเก็บบนัทกึไว้ในแผ่นซีดีรอมจํานวน  2 แผ่น   การวิเคราะห์หาประสทิธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน

ท่ีสร้างขึน้ ใช้เกณฑ์การหาคา่ประสิทธิภาพ      การวิเคราะห์ผลสมัฤทธ์ิของกลุม่ตวัอย่างท่ีเรียนด้วยบทเรียน

คอมพิวเตอร์ช่วยสอน  เม่ือทําแบบทดสอบก่อนเรียน  และหลงัเรียนด้วยแบบทดสอบด้วยผลสมัฤทธ์ิท่ีผู้ วิจยั

สร้างขึน้      และผ่านการวิเคราะห์ข้อสอบแล้ว       โดยใช้สถิติในการวิเคราะห์การทดสอบความแตกต่างของ

คะแนนก่อนเรียนและหลงัเรียน  (t-test : One – Group Pretest – Posttest) 

วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

           1.   เพ่ือสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ ช่วยสอน   เร่ืองการปฏิบติังานกดัเฟืองตรง  การปฏิบติังานไส  การ

ปฏิบติังานเคร่ืองกดั  และการปฏิบติังานเคร่ืองเจาะ     

           2.   เพ่ือหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้      

           3.   เพ่ือวิเคราะห์ผลสมัฤทธ์ิทางการเรียนหลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน         

 

สมมตฐิานการวิจัย 

           1.  บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้มีประสทิธิภาพได้ตามเกณฑ์มาตรฐาน  

            2.  หลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้ นกัศกึษามีความรู้เพ่ิมมากขึน้กว่าก่อน

เรียน 

สรุปผลการวิจัย 

 การวิจยัเร่ืองการสร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน      เร่ืองการปฏิบติังานกดั

เฟืองตรง การปฏิบติังานไส การปฏิบติังานเคร่ืองกดั และการปฏิบติังานเคร่ืองเจาะ ดงันี ้

1.   บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   มีคา่ความคิดเห็นจากผู้ เช่ียวชาญด้านเนือ้หาอยู่ท่ีระดบั   5.00    

และด้านการผลิตสื่อการสอนอยู่ท่ีระดบั 5.00  ถือวา่อยู่ในระดบัดีมาก 

            2.   ประสทิธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน  เร่ืองการปฏิบติังานกดัเฟืองตรง  การปฏิบติังาน

ไส  การปฏิบติังานเคร่ืองกดั  และการปฏิบติังานเคร่ืองเจาะได้เกณฑ์มาตรฐาน     

3.   หลงัจากเรียนด้วยบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน       นกัศกึษามีความรู้เพ่ิมขึน้อย่างมีนยัสําคญั

ทางสถิติท่ีระดบั 0.05    
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                   บันทกึข้อความ 
สว่นราชการ     

ที่                                                                 วันที่  7  มิถนุายน     2553 

เร่ือง ขอเชิญเป็นผู้ เช่ียวชาญตรวจสื่อการสอนด้านเทคนิคการผลิตในโครงการวิจยัของมหาวิทยาลยั ฯ 

                

 

เรียน     อาจารย์มนต์ชยั  นรเศรษฐ์สิงห์ 

 

          ตามท่ีโครงการวิจยัการสร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   เร่ืองการปฏิบติังาน

กดัเฟืองตรง งานไส งานเคร่ืองกดัและงานเคร่ืองเจาะ ปีงบประมาณ  2553          ได้รับอนมุติัให้ดําเนินการ      

ผู้ วิจยัได้ปรึกษาผู้บริหารแผนกวิจยัและฝึกอบรมแล้ววา่อาจารย์มนต์ชยั  นรเศรษฐ์สิงห์  มีคณุสมบติัเหมาะสม

ในการเป็นผู้ เช่ียวชาญตรวจสื่อการสอนด้านเทคนิคการผลิต เพ่ือประกอบในการดําเนินโครงการวิจยัดงักลา่ว 

 

             จงึเรียนมาเพ่ือโปรดให้ความอนเุคราะห์ด้วย   จกัเป็นพระคณุย่ิง 

 

 

 

                                                                                          

                                                                                              (นายพลงัวชัร์  แพ่งธีระสขุมยั) 

                                                                                                                 ผู้ วิจยั     
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                บันทกึข้อความ 
สว่นราชการ    

ที่                                                                  วันที่   7  มิถนุายน     2553 

เร่ือง  ขอเชิญเป็นผู้ เช่ียวชาญตรวจส่ือการสอนด้านเนือ้หาของบทเรียนคอมพิวเตอร์ชว่ยสอน      

            ในโครงการวิจยัของ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

 

เรียน     อาจารย์บรรพต ขนุจนัทร์ 

 

 ตามท่ีโครงการวิจยั   การสร้างและหาประสิทธิภาพบทเรียนคอมพิวเตอร์ชว่ยสอน  เร่ืองการ

ปฏิบติังานกดัเฟืองตรง งานไส งานเคร่ืองกดัและงานเคร่ืองเจาะ ปีงบประมาณ  2553     ได้รับอนมุตัใิห้

ดําเนินการ  ผู้ วิจยัได้ปรึกษาฝ่ายวิจยัและฝึกอบรมพิจารณาแล้ววา่อาจารย์บรรพต  ขนุจนัทร์       มี

คณุสมบตัเิหมาะสม    ในการเป็นผู้ เช่ียวชาญตรวจส่ือการสอนด้านเนือ้หาของบทเรียนคอมพิวเตอร์

โครงการวิจยั   ประกอบในการดําเนินโครงการวิจยัดงักล่าว 

 

             จงึเรียนมาเพ่ือโปรดให้ความอนเุคราะห์ด้วย   จกัเป็นพระคณุย่ิง  

 

 

                                                                                          

                                                                                          (นายพลงัวชัร์  แพ่งธีระสขุมยั) 

                                                                                                                ผู้ วิจยั     
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ขอบข่ายของเนือ้หาวิชา   

 

 ขอบข่ายของเนือ้หาวิชา  เร่ืองการปฏิบติังานกดัเฟืองตรง    การปฏิบติังานไส  การปฏิบติังาน

เคร่ืองกดั  และการปฏิบติังานเคร่ืองเจาะ     

วัตถุประสงค์ 

                    1.เพ่ือสร้างบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน  เร่ืองการปฏิบติังานกดัเฟืองตรง    การปฏิบติังานไส  

การปฏิบติังานเคร่ืองกดั  และการปฏิบติังานเคร่ืองเจาะ     

                                         2. เพ่ือหาประสิทธิภาพและเปรียบเทียบผลสมัฤทธ์ิทางการเรียน    ของบทเรียนคอมพิวเตอร์

ช่วยสอนท่ีสร้างขึน้ 
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                                            แบบประเมินสื่อการสอนด้านเนือ้หา 

            บทเรียนคอมพิวเตอร์ เร่ืองการปฏิบตังิานกดัเฟืองตรง    การปฏิบตัิงานไส  การปฏิบตัิงานเคร่ืองกดั  และการ

ปฏิบตัิงานเคร่ืองเจาะ     

 บทเรียนคอมพิวเตอร์ท่ีทา่นกําลงัประเมินอยูนี่ ้  มีคณุภาพอยูใ่นระดบัใดโปรดทําเคร่ืองหมาย     ลงใน

ช่องบอกระดบัคณุภาพเพียงช่องเดียวตามความคิดเห็นของทา่น 

        1.   หมายถึง   ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัสือ่วา่ควรมีการปรับปรุง 

        2.   หมายถึง   ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัสือ่วา่มีความถกูต้องชดัเจนหรือเหมาะพอใช้ 

        3.   หมายถึง   ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัสือ่วา่มีความถกูต้อ งชดัเจนหรือเหมาะสมปานกลาง 

        4.   หมายถึง   ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัสือ่วา่มีความถกูต้องชดัเจนหรือเหมาะสมดี 

        5.   หมายถึง   ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัสือ่วา่มีความถกูต้องชดัเจนหรือเหมาะสมดมีาก  

                                      เร่ืองที่จะประเมิน ระดับความคิดเหน็     หมายเหตุ 

1 2 3 4 5  

1.   เนือ้หาและการดาํเนินเร่ือง 

       1.1   เนือ้หามีความสอดคล้องกับจุดมุ่งหมายเชิงพฤติกรรม…   

       1.2   ความชัดเจนถูกต้องของเนือ้หา  ……………………….. 

       1.3   ความเหมาะสมในรูปแบบและวิธีการนําเสนอ …………. 

2.  ภาพ  

       2.1  คุณภาพของภาพ ……………………………………… 

       2.2  ความเหมาะสมของภาพในการส่ือความหมาย………….. 

       2.3  ความสัมพันธ์ระหว่างภาพกับเสียงบรรยาย  ……………. 

       2.4   ความเหมาะสมของเทคนิคสร้างภาพในบทเรียน……… 

       2.5  ความเหมาะสมของงานด้านกราฟฟิก …………………... 

 3. เสียงและภาษา 

      3.1 ความเหมาะสมของเสียงบรรยาย ………………………… 

      3.2 ความชัดเจนของเสียงบรรยาย ……………………………. 

      3.3 ความถูกต้องของการใช้ภาษา ……………………………. 

 4. เวลา 

      4.1 ความเหมาะสมของเวลาการนําเสนอกับเนือ้หาในภาพ….. 

      4.2 ความเหมาะสมของเวลาการนําเสนอกับเนือ้หาคาํบรรยาย  

      4.3 ความเหมาะสมของเวลาการนําเสนอทัง้เร่ือง……………...       
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…………… 

…………… 

…………… 

    

ความคิดเห็นเร่ืองอ่ืน ๆ  ………………………………………………………………………………………… 

…………………………………………………………………………………………………………………… 

…………………………………………………………………………………………………………………… 

…………………………………………………………………………………………………………………… 

                                                                  ลงช่ือ ……………………………………….ผู้ประเมิน 

                                                                          ( ………………………………………) 

                                                                               …………./ …………./ ………… 
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                                                      แบบประเมินสื่อการสอนด้านเทคนิคการผลิตสื่อ 

              บทเรียนคอมพิวเตอร์ เร่ืองการปฏิบติังานกดัเฟืองตรง    การปฏิบติังานไส  การปฏิบติังานเคร่ืองกดั  

และการปฏิบติังานเคร่ืองเจาะ     

 บทเรียนคอมพิวเตอร์ท่ีทา่นกําลงัประเมินอยูนี่ ้  มีคณุภาพอยูใ่นระดบัใดโปรดทําเคร่ืองหมาย     ลงใน

ช่องบอกระดบัคณุภาพเพียงช่องเดียวตามความคิดเห็นของทา่น 

        1.   หมายถึง   ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัสือ่วา่ควรมีการปรับปรุง 

        2.   หมายถึง   ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัสือ่วา่มีความถกูต้องชดัเจนหรือเหมาะพอใช้ 

        3.   หมายถึง   ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัสือ่วา่มีความถกูต้องชดัเจนหรือเหมาะสมปานกลาง 

        4.   หมายถึง   ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัสือ่วา่มีความถกูต้องชดัเจนหรือเหมาะสมดี 

        5.   หมายถึง   ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัสือ่วา่มีความถกูต้องชดัเจนหรือเหมาะสมดมีาก  

                                      เร่ืองที่จะประเมิน ระดับความคิดเหน็     หมายเหตุ 

1 2 3 4 5  

1.   เนือ้หาและการดาํเนินเร่ือง 

       1.1   เนือ้หามีความสอดคล้องกับจุดมุ่งหมายเชิงพฤติกรรม…   

       1.2   ความชัดเจนถูกต้องของเนือ้หา  ……………………….. 

       1.3   ความเหมาะสมในรูปแบบและวิธีการนําเสนอ …………. 

2.  ภาพ  

       2.1  คุณภาพของภาพ ……………………………………… 

       2.2  ความเหมาะสมของภาพในการส่ือความหมาย………….. 

       2.3  ความสัมพันธ์ระหว่างภาพกับเสียงบรรยาย  ……………. 

       2.4   ความเหมาะสมของเทคนิคสร้างภาพในบทเรียน……… 

       2.5  ความเหมาะสมของงานด้านกราฟฟิก …………………... 

 3. เสียงและภาษา 

      3.1 ความเหมาะสมของเสียงบรรยาย ………………………… 

      3.2 ความชัดเจนของเสียงบรรยาย ……………………………. 

      3.3 ความถูกต้องของการใช้ภาษา ……………………………. 

 4. เวลา 

      4.1 ความเหมาะสมของเวลาการนําเสนอกับเนือ้หาในภาพ….. 

      4.2 ความเหมาะสมของเวลาการนําเสนอกับเนือ้หาคาํบรรยาย  

      4.3 ความเหมาะสมของเวลาการนําเสนอทัง้เร่ือง……………...       
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…………… 

…………… 

    

ความคิดเห็นเร่ืองอ่ืน ๆ  ……………………………………………………………………………………………… 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

                                                                  ลงช่ือ ……………………………………….ผู้ประเมิน 

                                                                          ( ………………………………………) 

                                                                               …………./ …………./ ………… 
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 เกณฑ์การประเมินส่ือการสอน 

 

 การประเมินความคิดเห็นจากการตอบแบบสอบถาม  จากผู้ เช่ียวชาญด้วยหาค่าเฉลี่ยของข้อคําถาม

แตล่ะข้อ     แล้วหาผลรวมของคา่เฉลี่ยของแบบสอบถามทัง้ฉบบั     แล้วแปลความหมายของผลรวมคา่เฉลี่ย

เพ่ือหาเกณฑ์คา่เฉลี่ยของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน 

 ในการแปลความหมายของคา่เฉลี่ยของการตอบแบบสอบถามตามช่วงของคา่เฉลี่ยความคิดเห็น

ของผู้ เช่ียวชาญตามแนวทางของเบสท์  ( Best )  ดงันี ้  คา่เฉลี่ยตัง้แต ่

 4.50 – 5.00   หมายถงึ  ผู้ เช่ียวชาญมีความเห็นวา่ข้อคําถามนัน้อยู่ในเกณฑ์ดีมาก 

 3.50 – 4.49   หมายถงึ  ผู้ เช่ียวชาญมีความเห็นวา่ข้อคําถามนัน้อยู่ในเกณฑ์ดี 

 2.50 – 3.49   หมายถงึ  ผู้ เช่ียวชาญมีความเห็นวา่ข้อคําถามนัน้อยู่ในเกณฑ์ใช้ได้ 

 1.50 – 2.49   หมายถงึ  ผู้ เช่ียวชาญมีความเห็นวา่ข้อคําถามนัน้อยู่ในเกณฑ์ควรปรับปรุง 

 1.00 – 1.49   หมายถงึ  ผู้ เช่ียวชาญมีความเห็นวา่ข้อคําถามนัน้อยู่ในเกณฑ์ใช้ไมไ่ด้ 
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                      ผลการประเมินส่ือการสอนจากผู้เช่ียวชาญ   ด้านเนือ้หา 

 

                                                                                                        ผู้ประเมินเรียงตาม                  

                           เร่ืองท่ีจะประเมิน                                                             รายช่ือ                  X 

                                                                                                        1       2       3       4      

   1.   เนือ้หาและการดําเนินเร่ือง 

         1.1    เนือ้หามีความสอดคล้องกบัจดุมุง่หมายเชิงพฤตกิรรม     5        5        -        -       5.0   

 1.2 ความถกูต้องของเนือ้หา  ……....................................  5        5        -        -       5.0   

 1.3  ความถกูต้องในการลําดบัเนือ้หาตามชัน้ตอน   ……..    5        5        -        -       5.0  

 1.4     ความสอดคล้องของเนือ้หาแตล่ะตอน ………………     5        5        -        -       5.0  

 1.5     ความชดัเจนในการอธิบายเนือ้หา …………………..      5        5        -        -       5.0    

 1.6     ความเหมาะสมกบัระดบัผู้ เรียน ……………………..      5        5        -        -       5.0 

   2.   รูปภาพและภาษา   

 2.1 ความถกูต้องของรูปภาพตามเนือ้หา…………………     5        5        -        -       5.0  

  2.2 ความถกูต้องของภาษาท่ีใช้ …………………...........      5        5        -        -       5.0   

  2.3 ความสอดคล้องระหวา่งรูปภาพกบัคําบรรยาย   ……      5        5        -        -       5.0  

 3. เวลาในการนําเสนอ 

  3.1 ความเหมาะสมของเวลานําเสนอกบัเนือ้หาในภาพ …     5        5        -        -       5.0   

  3.2 ความเหมาะสมของเวลานําเสนอกบัเนือ้หาคําบรรยาย     5        5        -        -       5.0  

  3.3 ความเหมาะสมของเวลาท่ีนําเสนอทัง้เร่ือง   …………     5        5        -        -       5.0 

 

                                          X                                                           5        5        -        -       5.0              

 

ตารางท่ี  3   ผลการประเมินส่ือการสอนจากผู้ เช่ียวชาญ   ด้านเนือ้หา 
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ผลการประเมินส่ือการสอนจากผู้เช่ียวชาญ   ด้านเทคนิคการผลิตส่ือ 

                                                                                                        ผู้ประเมินเรียงตาม                  

                           เร่ืองท่ีจะประเมิน                                                             รายช่ือ                  X 

                                                                                                        1       2       3       4      

   1.   เนือ้หาและการดําเนินเร่ือง 

         1.1    เนือ้หามีความสอดคล้องกบัจดุมุง่หมายเชิงพฤตกิรรม     5        5        -        -       5.0  

 1.2 ความชดัเจนถกูต้องของเนือ้หา ................................    5        5        -        -       5.0   

 1.3  ความเหมาะสมในรูปแบบและวิธีนําเสนอ ………….     5        5        -        -       5.0  

   2.   ภาพ   

 2.1 คณุภาพของภาพ ……………………………………      5        5        -        -       5.0   

  2.2 ความเหมาะสมของภาพในการส่ือความหมาย …….      5        5        -        -       5.0    

  2.3 ความสมัพนัธ์ระหวา่งภาพกบัเสียงบรรยาย ………..      5        5        -        -       5.0    

  2.4   ความเหมาะสมของเทคนิคสร้างภาพในบทเรียน …..      5        5        -        -       5.0    

  2.5 ความเหมาะสมของงานด้านกราฟฟิก ………………      5        5        -        -       5.0  

 3. เสียงและภาษา 

  3.1 ความเหมาะสมของเสียงบรรยาย ……………………      5        5        -        -       5.0 

  3.2 ความชดัเจนของเสียงบรรยาย ………………………      5        5        -        -       5.0  

  3.3 ความถกูต้องของการใช้ภาษา ……………………….      5        5        -        -       5.0 

 4. เวลา 

  4.1 ความเหมาะสมของเวลาการนําเสนอกบัเนือ้หาในภาพ    5        5        -        -       5.0  

  4.2 ความเหมาะสมของเวลาการนําเสนอกบัเนือ้หา 

   คําบรรยาย ……………………………………………    5        5        -        -       5.0  

  4.3 ความเหมาะสมของเวลาการนําเสนอทัง้เร่ือง ……….     5        5        -        -       5.0  

 

                                          X                                                           5        5        -        -       5.0              

ตารางท่ี  4   ผลการประเมินส่ือการสอนจากผู้ เช่ียวชาญ   ด้านเทคนิคการผลิตส่ือ           

 



 แสดงผลการวิเคราะห์ความเที�ยงตรงของแบบทดสอบกับวัตถุประสงค์

ข้อ    ผู้เชี�ยวชาญประเมิน ผลค่า ข้อ    ผู้เชี�ยวชาญประเมิน ผลค่า

   คนที�  1    คนที�  2 O.V.    คนที�  1    คนที�  2 O.V.

1 1 1 1 21 1 1 1

2 1 1 1 22 1 1 1

3 1 1 1 23 1 1 1

4 1 1 1 24 1 1 1

5 1 1 1 25 1 1 1

6 1 1 1 26 1 1 1

7 1 1 1 27 1 1 1

8 1 1 1 28 1 1 1

9 1 1 1 29 1 1 1

10 1 1 1 30 1 1 1

11 1 1 1

12 1 1 1

13 1 1 1

14 1 1 1

15 1 1 1

16 1 1 1

17 1 1 1

18 1 1 1

19 1 1 1

20 1 1 1

   ตารางที�   5  ผลการวิเคราะห์ความเที�ยงตรงของแบบทดสอบกับวัตถุประสงค์

สรุปผล แบบทดสอบเรื�องการปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง การปฏิบัติงานไส การปฏิบัติงานเครื�องกัด  

และการปฏิบัติงานเครื�องเจาะ     ทุกข้อตรงวัตถุประสงค์การสอน
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แสดงผลการประเมิน  หาค่าความยากง่ายของแบบทดสอบ  เรื�องการปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง    การปฏิบัติงานไส  การปฏิบัติงานเครื�องกัด  และการปฏิบัติงานเครื�องเจาะ       

ระดับ  ปริญญาตรี ชั�นปีที�  1   สาขาเครื�องกล   วศ.บ  4  ปี  ชั�นปีที� 1         ประจําปีการศึกษา   1 / 2553  

ที� รหัส ข้อทดสอบที�   ( 30  ข้อ  )

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

รว
ม 

30

1 055350401001-6 1 0 1 0 0 0 1 1 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 13

2 055350401002-4 0 0 0 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 1 12

3 055350401004-0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7

4 055350401006-5 1 1 0 1 1 0 0 1 0 1 0 0 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 18

5 055350401007-3 0 0 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 17

6 055350401008-1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 7

7 055350401009-9 0 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 20

8 055350401010-7 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0 1 1 14

32 9 055350401012-3 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 7

10 055350401013-1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 4

11 055350401014-9 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 1 1 16

12 055350401015-6 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 13

13 055350401016-4 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 12

14 055350401017-2 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 12

15 055350401018-0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 10

16 055350401019-8 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 12

17 055350401020-6 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 5

18 055350401022-2 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 6

19 055350401024-8 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 10

20 055350401025-5 1 0 1 1 0 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 12

21 055350401027-1 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 7

22 055350401028-9 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 9

 ตารางที� 6 แสดงผลการประเมินหาค่าความยากง่ายของแบบทดสอบเรื�องการปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง    การปฏิบัติงานไส  การปฏิบัติงานเครื�องกัด  และการปฏิบัติงานเครื�องเจาะ



23 055350401029-7 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 1 9

24 055350401030-5 0 0 1 0 1 0 0 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 1 12

25 055350401031-3 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 15

26 055350401032-1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5

รวมคะแนนรายข้อ   (  R ) 6 7 18 12 7 10 6 6 10 10 8 5 7 9 14 12 14 9 6 9 7 6 10 6 6 6 19 11 10 18

ค่าความยากง่าย ( 0.2 - 0.8 ) 0.2 0.3 0.7 0.5 0.3 0.4 0.2 0.2 0.4 0.4 0.3 0.2 0.3 0.3 0.5 0.5 0.5 0.3 0.2 0.3 0.3 0.2 0.4 0.2 0.2 0.2 0.7 0.4 0.4 0.7

33

 ตารางที� 6 แสดงผลการประเมินหาค่าความยากง่ายของแบบทดสอบเรื�องการปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง    การปฏิบัติงานไส  การปฏิบัติงานเครื�องกัด  และการปฏิบัติงานเครื�องเจาะ

พิจารณาข้อสอบที�มีค่า   ความยากง่าย     =   0.2  -  0.8

หมายเหตุ ช่องคะแนน    0   =    ทําผิด

ช่องคะแนน    1   =    ทําถูก

สูตร   ค่าความยากง่าย   P        =     R  /  N

                                                                                                                 R        =     จํานวนคนที�ทําถูก

N        =     จํานวนคนทั�งหมด   =  26   คน



แสดงผลการประเมิน  หาค่าอํานาจจําแนกของแบบทดสอบ  เรื�องการปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง  การปฏิบัติงานไส  การปฏิบัติงานเครื�องกัด  

และการปฏิบัติงานเครื�องเจาะ 

ระดับปริญญาตรี วศ.บ.4 ปี  ชั�นปีที�   รอบปกติ สาขาเครื�องกล    ประจําปีการศึกษา 1 / 2553  

ที� ข้อทดสอบที�   ( 30  ข้อ  )

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

รว
ม 

30
 ค

ะแ
น

1 0 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 20

2 1 1 0 1 1 0 0 1 0 1 0 0 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 18

3 0 0 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 17

4 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 1 1 16

5 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 15

6 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0 1 1 14

7 1 0 1 0 0 0 1 1 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 13

8 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 13

34 9 0 0 0 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 1 12

10 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 12

11 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 12

12 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 12

13 1 0 1 1 0 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 12

14 0 0 1 0 1 0 0 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 1 12

15 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 10

16 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 10

17 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 9

18 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 1 9

ตารางที�  7   แสดงผลการประเมิน  หาค่าอํานาจจําแนกของแบบทดสอบ เรื�องการปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง  การปฏิบัติงานไส

การปฏิบัติงานเครื�องกัด   



ระดับปริญญาตรี วศ.บ.4 ปี  ชั�นปีที�    รอบปกติ สาขาเครื�องกล    ประจําปีการศึกษา 1 / 2553  

ที� ข้อทดสอบที�   ( 30  ข้อ  )

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 150 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

รว
มค

ะแ
นน

  3
0 

คะ
แน

น

19 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7

20 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 7

21 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 7

35 22 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 7

23 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 6

24 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 5

25 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5

26 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 4

ตารางที�  7   แสดงผลการประเมิน  หาค่าอํานาจจําแนกของแบบทดสอบ เรื�องการปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง  การปฏิบัติงานไส







เรียงคะแนนจากมากไปน้อย



เรียงคะแนนจากมากไปน้อย



แสดงหาค่าอํานาจจําแนกของแบ  เรียงลําดับคะแนน  จากมากไปหาน้อย กลุ่มได้คะแนนสูง

ระดับปริญญาตรี วศ.บ.4 ปี  ชั�นปีที�    รอบปกติ สาขาเครื�องกล    ประจําปีการศึกษา 1 / 2553  

ที� ข้อทดสอบที�   ( 30  ข้อ  )

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

 ร
วม

คะ
แน

น

1 0 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 20

2 1 1 0 1 1 0 0 1 0 1 0 0 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 18

36 3 0 0 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 17

4 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 1 1 16

5 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 15

6 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0 1 1 14

7 1 0 1 0 0 0 1 1 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 13

8 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 13

9 0 0 1 0 1 0 0 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 1 12

รวมค 2 4 6 4 5 4 3 5 3 5 5 2 4 5 7 5 4 4 5 4 4 4 4 5 5 5 8 4 6 7 138

ตารางที�  8    แสดงหาค่าอํานาจจําแนกของแบเรียงลําดับคะแนน  จากมากไปหาน้อย กลุ่มได้คะแนนสูง



แสดงหาค่าอํานาจจําแนกของแบ  เรียงลําดับคะแนน  จากมากไปหาน้อย  กลุ่มได้คะแนนตํ�า 

ระดับปริญญาตรี วศ.บ.4 ปี  ชั�นปีที�    รอบปกติ สาขาเครื�องกล    ประจําปีการศึกษา 1 / 2553  

ที� ข้อทดสอบที�   ( 30  ข้อ  )

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

รว
ม 

30

18 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 9

37 19 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7

20 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 7

21 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 7

22 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 7

23 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 6

24 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5

25 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 5

26 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 4

รวมค 1 1 5 3 1 2 1 0 2 2 0 1 2 2 3 3 3 2 0 3 1 0 2 0 1 0 5 3 3 5 57

ตารางที�  9   แสดงหาค่าอํานาจจําแนกของแบ เรียงลําดับคะแนน  จากมากไปหาน้อย  กลุ่มได้คะแนนตํ�า 



แสดงผลค่าอํานาจจําแนกของแบบทดสอบ   

ระดับปริญญาตรี วศ.บ.4 ปี  ชั�นปีที�    รอบปกติ สาขาเครื�องกล    ประจําปีการศึกษา 1 / 2553  

รายการ ข้อทดสอบที�   ( 30  ข้อ  )

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

รวมคะแนนรายข้อ(RU) 3 3 7 5 5 4 3 5 4 4 5 3 4 4 6 5 5 4 5 5 3 3 4 5 3 5 7 5 5 7

รวมคะแนนรายข้อ(RL) 1 1 5 3 1 2 1 0 2 2 0 1 2 2 3 3 3 2 0 3 1 0 2 0 1 0 5 3 3 5

38

 N  /   2 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9

ค่าอํานาจจําแนก  ( D ) 0.2 0.2 0.2 0.2 0.4 0.2 0.2 0.6 0.2 0.2 0.6 0.2 0.2 0.2 0.3 0.2 0.2 0.2 0.6 0.2 0.2 0.3 0.2 0.6 0.2 0.6 0.2 0.2 0.2 0.2

ตารางที�  10     แสดงผลค่าอํานาจจําแนกของแบบทดสอบ

สูตร    ค่าอํานาจจําแนก   =   RU  -   RL

                                           N  /  2             

พิจารณาข้อสอบที�มี   ค่าอํานาจจําแนก    ตั�งแต่   0.2   ขึ�นไป  

สรุป   แบบทดสอบที�ใช้ในการวิจัยทุกข้อ   มีค่าตั�งแต่   0.2   ขึ�นไป



t-Test: Paired Two Sample for Means

Pre-test Post-test

Mean 12.76923077 25.03846154

Variance 4.904615385 3.718461538

Observations 26 26

Pearson Correlation 0.208223795

Hypothesized Mean Difference 0

df 25

t Stat -23.91274786

P(T<=t) one-tail 4.81285E-19

t Critical one-tail 1.708140189

P(T<=t) two-tail 9.6257E-19

t Critical two-tail 2.05953711

การอ่านค่า 

ค่า T Stat  มีค่าน้อยกว่า  t Critical one-tail (-23.912 >1.708)  แสดงว่า ผลการทดสอบ

 Post test ของการอบรมวิชานี�มีค่าเฉลี�ยดีกว่า Pre-test  อย่างมีนัยสําคัญที�ระดับความ

เชื�อมั�นทางสถิติ  95% หรือ 0.05

42



ตารางที�  11   แสดงหาค่าความเชื�อมั�นของแบบทดสอบ เรื�องการปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง    การปฏิบัติงานไส  การปฏิบัติงานเครื�องกัด

                  และการปฏิบัติงานเครื�องเจาะ

ระดับปริญญาตรี วศ.บ.4 ปี  ชั�นปีที�    รอบปกติ สาขาเครื�องกล    ประจําปีการศึกษา 1 / 2553  

ที� รหัส ข้อทดสอบที�   ( 30  ข้อ  )

รว
ม 

30
 ค

ะแ
นน

 ( 
x 

)

x 
ยก

ําล
ังส

อง

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

1 055350401001-6 1 0 1 0 0 0 1 1 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 13 169

2 055350401002-4 0 0 0 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 1 12 144

3 055350401004-0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 49

4 055350401006-5 1 1 0 1 1 0 0 1 0 1 0 0 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 18 324

5 055350401007-3 0 0 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 17 289

39 6 055350401008-1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 7 49

7 055350401009-9 0 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 20 400

8 055350401010-7 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0 1 1 14 196

9 055350401012-3 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 7 49

10 055350401013-1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 4 16

11 055350401014-9 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 1 1 16 256

12 055350401015-6 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 13 169

13 055350401016-4 0 0 1 1 0 1 0 0 1 1 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 12 144

14 055350401017-2 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 12 144

15 055350401018-0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 10 100

16 055350401019-8 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 12 144



17 055350401020-6 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 5 25

18 055350401022-2 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 6 36

19 055350401024-8 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 10 100

20 055350401025-5 1 0 1 1 0 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 12 144

21 055350401027-1 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 7 49

40 22 055350401028-9 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 9 81

23 055350401029-7 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 1 9 81

24 055350401030-5 0 0 1 0 1 0 0 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 1 12 144

25 055350401031-3 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 15 225

26 055350401032-1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 5 25

รวมรายข้อ 6 7 18 12 7 10 6 6 10 10 8 5 7 9 14 12 14 9 6 9 7 6 10 6 6 6 19 11 10 18 284 3552

p 0.23 0.26 0.69 0.46 0.26 0.38 0.23 0.23 0.38 0.38 0.3 0.19 0.26 0.34 0.53 0.46 0.53 0.34 0.23 0.34 0.26 0.23 0.38 0.23 0.23 0.23 0.73 0.42 0.38 0.69

q 0.77 0.74 0.31 0.54 0.74 0.62 0.77 0.77 0.62 0.62 0.7 0.81 0.74 0.66 0.47 0.54 0.47 0.66 0.77 0.66 0.74 0.77 0.62 0.77 0.77 0.77 0.27 0.58 0.62 0.31

pq 0.17 0.19 0.21 0.24 0.19 0.23 0.17 0.17 0.23 0.23 0.21 0.15 0.19 0.22 0.24 0.24 0.24 0.22 0.17 0.22 0.19 0.17 0.23 0.17 0.17 0.17 0.19 0.24 0.23 0.21 6.1

ตารางที�  11   แสดงหาค่าความเชื�อมั�นของแบบทดสอบ เรื�องการปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง    การปฏิบัติงานไส  การปฏิบัติงานเครื�องกัด

                  และการปฏิบัติงานเครื�องเจาะ  (ต่อ)



 



                  ตารางที�  12   แสดงค่า    T-test     ของแบบทดสอบ เรื�องการปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง

                   การปฏิบัติงานไส   การปฏิบัติงานเครื�องกัด  และการปฏิบัติงานเครื�องเจาะ 

               ระดับปริญญาตรี วศ.บ.4 ปี  ชั�นปีที�    รอบปกติ สาขาเครื�องกล    ประจําปีการศึกษา 1 / 2553  

ที� รหัส Pre-test Post-test

1 055350401001-6 10 26

2 055350401002-4 11 20

3 055350401004-0 14 26

4 055350401006-5 10 26

5 055350401007-3 10 25

6 055350401008-1 13 22

7 055350401009-9 18 26

8 055350401010-7 14 23

9 055350401012-3 13 28

10 055350401013-1 13 26

11 055350401014-9 14 27

12 055350401015-6 12 25

13 055350401016-4 11 23

14 055350401017-2 14 22

15 055350401018-0 14 27

16 055350401019-8 14 27

17 055350401020-6 14 23

18 055350401022-2 10 25

19 055350401024-8 14 25

20 055350401025-5 16 27

21 055350401027-1 16 26

22 055350401028-9 14 25

23 055350401029-7 10 26

24 055350401030-5 13 26

25 055350401031-3 10 23

26 055350401032-1 10 26

                  ตารางที�  12   แสดงค่า    T-test     ของแบบทดสอบ เรื�องการปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง

                   การปฏิบัติงานไส   การปฏิบัติงานเครื�องกัด  และการปฏิบัติงานเครื�องเจาะ 

41



43 

 

ผลการคํานวณหาคา่ความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบ  

เร่ืองการปฏิบติังานกดัเฟืองตรง    การปฏิบติังานไส  การปฏิบติังานเคร่ืองกดั  และการปฏิบติังานเคร่ืองเจาะ    

 S  p q  =  6.1      ,    S  X  =  284   ,       S  X 2    =  3,552 

 

   คํานวณคา่     S 2 
t    =      N S  X 2    -   (  S  X )  2   

                                                                   N 2  

                                           =        26   x  3,552     -   (  284  )  2 

                                                                 26   x   26 

                                           =        17.30 

      

                           จาก                           r tt     =        n            1               S  pq     

                                                      n - 1                              S2
t  

 

                เม่ือ        r tt       คือ   ความเช่ือมัน่ของแบบทดสอบทัง้ฉบบั 

                                N       คือ   จํานวนข้อของเคร่ืองมือวดั 

                                p       คือ   สดัสว่นของผู้ ทําได้ในข้อหนึง่ ๆ  นัน่คือสดัสว่นของคนทําถกูกบัคน 

                                         ทัง้หมด 

                                q       คือ  สดัสว่นของผู้ ท่ีทําผิดในข้อหนึง่ ๆ  หรือ  คือ  1 – p 

                               S2
t      คือ   คะแนนความแปรปรวนของเคร่ืองมือทัง้ฉบบั          

 

 

              แทนคา่   r tt                   30                1           6.1                   

                                          =       30 - 1                       17.30                 =    0.67 

 

            ดงันัน้แบบทดสอบฉบบันี ้ มีความเช่ือมัน่    =    0.67 
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ผลการคาํนวณวิเคราะห์หาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพวิเตอร์ช่วยสอน 

 

           สถิติท่ีใช้ในการหาประสิทธิภาพของบทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน   โดยใช้สตูร  ( เสาวณีย์ , 

2528 : 284 ) 

 

  ประสิทธิภาพ ฯ      =       M 2     -   M 1          +        M 2     -   M 1       

                                                                       P    -     M 1                                P 

        M 1      =    ผลของคะแนนเฉลี่ยจากการสอบก่อนการเรียน  ( Pre  -  tese  ) 

            M 2     =   ผลของคะแนนเฉลี่ยจากการสอบหลงัการเรียน  (  Post  -  test  ) 

            P      =    คะแนนเตม็ของข้อทดสอบ 

 คา่ของอตัราสว่นท่ีได้จากสตูรนี ้  จะมีคา่ระหวา่ง  0 – 2   ถ้าคา่ท่ีหาออกมาได้มีค่ามาก 

กวา่  1  ถือวา่  บทเรียนคอมพิวเตอร์นัน้ได้เกณฑ์มาตรฐาน 

 

 แทนคา่     M 1      =     15.038 

                             M 2     =    23.923 

                             P      =     30 

 

         ประสทิธิภาพ ฯ      =     23.923     -  15.038         +             23.923     -  15.038          

                                                                                      30    -   15.038                                             30 

                                      =      0.593       +       1.298 

                                       =      1.891 

         คา่ท่ีได้   =   1.891  ดงันัน้บทเรียนคอมพิวเตอร์ช่วยสอน    เร่ืองวิชากลศาสตร์วสัดบุทท่ี  3-6 ได้เกณฑ์

มาตรฐาน     
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ลักษณะรายวิชา 

 

 

04-311-101 การฝึกพืน้ฐานทางวิศวกรรม                                            3(1-6-2) 

 Basic Engineering Training 

 รายวิชาท่ีต้องเรียนมาก่อน  :    - 

                       รายวิชาท่ีต้องเรียนควบคู ่   :    - 

 ศึกษา และปฏิบัติเก่ียวกับงานพืน้ฐานทางด้านวิศวกรรม  ท่ีเก่ียวข้องกับเคร่ืองมือกล

การใช้เคร่ืองมือวดั  งานตะไบ  พืน้ฐานงานเจาะ  การทําเกลียวระบบตา่งๆ  ตลอดจนเคร่ืองมือ อปุกรณ์ตา่ง ๆ     
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บทดาํเนินเร่ือง 

  เนือ้หาบทเรียน การกดัเฟืองตรง 

เฟือง   หมายถึง  เฟืองท่ีมีฟันตรงขนานไปกลบัแกนของเพลาของตวัมนัเอง  เฟืองตรงจะมีลกัษณะเป็น

ล้อทรงกระบอก  รอบผิวของล้อทรงกระบอกจะมีฟันเฟืองโดยรอบ  ซี่ฟันของเฟืองทกุ ๆ  ซี่จะมลีกัษณะตรงยาวกบั

แกนของเฟือง  หรือขนานกบัแกนเพลาท่ีเฟืองติดอยู ่  เฟืองจะใช้สาํหรับสง่กําลงัและถ่ายทอดการหมนุระหวา่งเพลา

สองเพลาท่ีวางขนานกนั  และเฟืองตรงยงัทําหน้าท่ีคูก่บัเฟืองสายพาน  (Rack)  เพ่ือสง่กําลงัจากการหมนุให้เป็นการ

เคลือ่นท่ีในแนวเส้นตรง      

 ลกัษณะสว่นโค้งของฟันเฟืองจะเป็นแบบโค้งอินโวลทู  (Involute  curve)  ซี่ของฟันจะทําหน้าท่ีรับและสง่

กําลงัไปยงัเฟืองตวัตอ่ ๆ  ไป  ท่ีขบกนัอยูใ่ห้หมนุตากนั  ซึง่เฟืองตวัตามหรือเฟืองท่ีจะมาขบกนัได้นัน้  จะต้องมีขนาด

ของฟันคือ  ความสงูของฟัน  ความหนา  และ  ระยะพิตช์ของฟันจะต้องเทา่กนั  ความกว้างของฟันท่ีใช้งานประเภท

เดียวกนัจะต้องมีขนาดเทา่กนัด้วย 

 

 

 

 

รูปร่างของเฟือง 

ADDENDUM   คือ  ระยะหา่ง

ผิวโค้งระหวา่งวงกลมฟิต  กบั

เส้นผา่ศนูย์กลางนอกสดุหรือ

ความสงูของฟันเหนือวงกลมฟิต 

CHORDAL ADDENDUM คือ  

ระยะหา่งตามผิวโค้งวดัจากยอด

ฟันไปยงัจดุท่ีซึง่วดัความหนา

ของฟันตามเส้นคอร์ด 

CHORDAL THICKNESS   คือ  ความหนาของฟันวดัท่ีวงกลมฟิตหรือความยาวท่ีเส้นคอร์ด ซึง่ลากตดัสว่นโค้งของ

ฟันตามวงกลมฟิต จากขอบฟันด้านหนึง่ไปยงัขอบฟันอีกด้านหนึง่ 

CIRCULAR PITCH   คือ  ระยะหา่งจากจดุ ๆ หนึง่บนฟัน ๆ  หนึง่ไปยงัจดุเดยีวกนั 

ของฟันท่ีอยูถ่ดัไปวดับนวงกลมฟิต 

CIRCULAR THICKNESS   คือ  ความหนาของฟันวดัตามเส้นรอบวงกลมฟิต ซึง่เรียกอีกอยา่งหนึง่วา่ Arc 

Thickness  

CLEARANCE   คือ  ระยะหา่งวดัตามผิวโค้งระหวา่งยอดฟันกบัโคนฟันของเฟืองท่ีนํามาขบกนั 

DEDENDUM   คือ  ระยะหา่งวดัตามผิวโค้งจากวงกลมฟิตถึงโค้นร่องฟัน Addendum จะเทา่กบั Addendum บวก 

Clearance 

DIAMETRAL PITCH   คือ  อตัราสว่นจํานวนฟันกบัเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิตของเฟือง 

LINEAR PITCH   คือ  ระยะหา่งจากจดุ ๆ หนึง่บนฟัน ๆ  หนึง่ไปยงัจดุเดยีวกนัของฟันถดัไปตามแนวเส้นฟิตของ

เฟืองสะพาน 
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MODULE   (ระบบเมตริก) คือ  เส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิตของเฟืองหารด้วยจํานวนฟันซึง่เป็นขนาดจริงไม่

เหมือนกบั Diametral Pitch ซึง่เป็นอตัราสว่นของจํานวนฟันกบัเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิต 

OUTSIDE DIAMETER   คือ  ขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางโตสดุของเฟือง ซึง่เทา่กบัวงกลมฟิตบวกด้วย 2 เทา่ของ 

Addendum 

PITCH CIRCLE   คือ  วงกลมซึง่มีรัศมเีทา่กบัคร่ึงหนึง่ของเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิต ซึง่มีจดุศนูย์กลางอยูท่ี่แกน

ของเฟือง 

PITCH CIRCUMFERENCE   คือ  เส้นรอบวงกลมพิตซ์ 

PITCH DIAMETER   คือ  ขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิตเทา่กบัวงกลมนอกลบด้วย 2 เทา่ของ Addendum 

PRESSURE ANGLE   คือ  มมุระหวา่งเส้นตรงท่ีลากผา่นจดุสมัผสัของฟันเฟืองสองฟันเฟืองท่ีขบกนั 

และเส้นสมัผสัวงกลมพืน้ฐาน ของเฟืองทัง้สองและเส้นท่ีทํามมุฉากกบัเส้นผา่ศนูย์กลางของเฟือง 

ROOTH CIRCLE   คือ  วงกลมท่ีเกิดจากโคนของร่องฟันเฟือง 

TOOTH THICKNESS   คือ  ความหนาของฟันวดับนวงกลวฟิต 

WHOLE DEPTH   คือ  ความลกึเต็มของฟันหรือระยะท่ีเทา่กบั Addendum+Dedendum 

WORKING DEPTH   คือ  ระยะท่ีฟันของเฟืองตวัหนึง่ขบเข้าหากบัช่องวา่งของฟันเฟืองอีกตวัหนึง่ ซึง่เทา่กบั 2 เทา่

ของ Addendum 

INVOUTE CURVE   ถ้าเราพนัเชือกไว้โดยรอบวงกลม โดยดงึปลายเชือกด้านหนึง่ไว้ด้วยหมดุ เมื่อคลีป่ลายเชือก

ด้านท่ีเหลอืแล้วดงึให้ตงึตลอดเวลา แนวของปลายเชือกท่ีเคลือ่นไป มีลกัษณะเป็นเส้นโค้งแบบ Involute ลกัษณะของ

ฟันเฟืองจะมีความโค้งฟันเป็นแบบ Involute 

 
ระบบเฟือง 

     เฟืองท่ีใช้อยูก่นัทัว่ ๆ ไป มี 3 ระบบ คือ 

1. Circular Pitch System 

2. Diametral Pitch System 

3. Module System 

   Circular Pitch System คือ  ระยะหา่งจากจดุ ๆ หนึง่บนฟัน ๆ หนึง่ไปยงัจดุเดียวกนัของฟันท่ีอยูถ่ดัไปวดัตามเส้น

รอบวงกลมฟิต  ดงันัน้แสดงวา่จะต้องมี Circular Pitch เป็นจํานวนมากบนล้อฟันเฟืองเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิต

คณู 3.1416 ดงันัน้เมื่อรู้เส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิตและจํานวนฟันก็จะหา Circular Pitch ได้จาก 
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   Circular Pitch  = P.D × 3.1416  

                                       N         

     เม่ือ  CP = Circular Pitch 

          PD= Pitch Diameter 

             N = Number of Teeth 

    

Diametral Pitch System (D.P)  คือ  อตัราสว่นระหวา่งจํานวนฟันของเฟืองกบัเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิต

ในระบบนิว้ เขยีนเป็นสตูรได้ดงันี ้

   Diametral Pitch = Number of Teeth 

                                  Pitch Diameter 

                  DP  = N 

                            PD 

                    DP  =   Diametral Pitch 

                     N   =   Number of Teeth 

                    PD  =   Pitch Diameter 

     
Module System  ถ้าเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิตของเฟืองถกูแบง่ออกเป็นหลาย ๆ สว่นในขณะท่ีมฟัีนอยู่

บนล้อเฟือง และแตล่ะสว่นมีระยะหา่งท่ีแนน่อน เราเรียกวา่โมดลู (Moduie) 

    ถ้าเฟืองมี 40 ฟัน และเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิตเทา่กบั 4 นิว้ ดงันัน้โมดลูจึงเทา่กบั 4/40 หรือ 1/10 นิว้ เมื่อ

เปรียบเทียบกนักบัระบบ D.P เราจะได้  D.P =40/4= 10 หรือ10 D.P ซึง่ถ้าเรานําระบบทัง้สองมาเปรียบเทียบกนัแล้ว 

จะพบวา่ Module = 1/DP 

   ขนาดของฟันเฟือง 

       ผู้ออกแบบจะต้องพยายามพิจารณาจํานวนฟันบนล้อเฟืองให้เหมาะสม เมื่อกําหนดเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิต

มาให้ 

        ด้วยเหตท่ีุ D.P คือ จํานวนฟันของเฟืองในแตล่ะนิว้ของเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมฟิต ดงันัน้ D.P จึงมีความสาํคญั

ในการกําหนดขนาดของฟันเฟือง โดยเฉพาะอยา่งยิ่งเฟืองท่ีมีขนาด D.P เดียวกนัจะสามารถสง่กําลงัขบักนัได้ 

    

มาตรฐานฟันเฟือง 

      ถ้าเฟืองท่ีใช้สามารถสบัเปลีย่นกนัได้ จะต้องมีมาตรฐานเดียวกนั มีขนาดและรูปร่างของฟันท่ีเก่ียวข้องกนั ด้วย

เหตนีุใ้นวงงานอตุสาหกรรมได้กําหนดมาตรฐานของฟันเฟืองแตกตา่งกนัออกไป 

      มาตรฐานของเฟืองท่ีมใีช้กนัอยูห่ลายมาตรฐาน พอจะแบง่แยกมาตรฐานของเฟืองท่ีผลติบนเคร่ืองกดัได้ดงันี ้

1. Cycloidal (เลกิใช้แล้ว) 

2. Brown & Sharpe Involute 
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3. British Standard 

4. Compound Stub 

5. A.G.M.A. Stub 

6. Metric 

Cycloidal  รูปแบบฟันเฟือง Cycloidal โดยปกติจะไมใ่ช้กบัเคร่ืองจกัรกล เพราะวา่รูปร่างของฟันเฟืองชนิดนีย้าก

ตอ่การสร้าง มีความเสยีงดงั ความเท่ียงตรงทางขนาดน้อย ยากตอ่การประกอบเฟืองให้มีระยะหา่งระหวา่งศนูย์ท่ี

ถกูต้อง 

 

 
        

Brown & Sharpe Involute  เป็นมาตรฐานหนึง่สาํหรับเฟืองท่ีใช้กนัทัว่ ๆ ไป ท่ีตดับนเคร่ืองกดั เป็นเฟืองท่ี

ปรับปรุงให้มีความโค้งฟันแบบ Involute  ยอดฟันและโคนฟันจะโค้งมนแบบ Cycloidal 

       วตัถปุระสงค์ในการแก้ไขปรับปรุงก็เพ่ือกําจดัความยุง่ยากท่ีเกิดขึน้จาก Undercutting ของเฟืองท่ีมีจํานวนน้อย

กวา่ 32 ฟัน หรือ 20 ฟัน ของเฟืองระบบนี ้14½ องศา ความลกึฟัน 2.157/DP 

             Addendum = 1 

                                 DP 

             Clearance  = 0.157 

                                    DP 
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British Standard   เฟืองระบบนีแ้นะนําโดย  British Standard Association มีฟันแบบ Involute Form  ยกเว้น

ยอดฟันจะโค้งมนเลก็น้อย  Clearance ท่ีโคนฟันจะมีความโค้งตอ่เน่ืองกนั เฟืองชนิดนีจ้ะมคีวามลกึฟันเทา่กบั 

2.25/DP Association เทา่กบั 1/DP Clearance เทา่กบั.25/DP ขณะท่ี Pressure Angle 20 องศา ซึง่จะให้

รูปร่างฟันท่ีแข็งแรงกวา่ 

 

 
     

Compound Stub Teeth  เฟืองชนิดนีฟั้นสัน้กวา่ปกติ แข็งแรง รูปแบบของฟันมีความโค้งอยูใ่นรูปInvolute 

Form   โดยปกติมี Pressure Angle 20 องศา บางครัง้ก็อาจใช้ 14½ องศา 

       เฟืองชนิดนีจ้ะใช้ DP. แตกตา่งกนั 2DP. ในการคํานวณหาขนาดตา่ง ๆ ของเฟือง  เช่น 6/8DP             

หมายถึง DP และความหนาของฟันมีขนาด 6DP. แตค่วามลกึของฟัน 8DP. ซึง่ให้ Addendum เทา่กบั 1/DP และ 

Clearance เทา่กบั 1/DP .DP ขนาดฟิตท่ีใช้กนัทัว่ ๆ ไปคือ 3/4, 4/5, 5/7, 6/8, 7/9, 8/10, 10/12 
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     A.G.M.A. Stub  เฟืองฟันสัน้ชนิดนีถ้กูนํามาใช้โดย American Gear Manufacturing Association รูปร่างฟัน

คล้าย Compound Stub มีมมุกด 20 องศา ความลกึฟันเทา่กบั 1.8DP Addendum .8/DP Clearance เทา่กบั .2/DP 

     ข้อดขีองเฟืองฟันสัน้ 

1. มีความแขง็แรงมากกวา่และต้านทานตอ่แรงกระแทรกได้ด ี

2. มีการบิดเบีย้วตอ่ความแขง็แรงของฟันน้อย 

 

     Metric Standard  มีฟันในรูป Involute Form และมมุกด 20 องศา Clearance แปรคา่จาก 0.1 คณูโมดลู ถึง 0.3 

คณูโมดลู แตค่ตัเตอร์ท่ีใช้ในการตดัจะถกูสร้าง ให้มี Clearance เทา่กบั 0.157 คณูโมดลู หรือเหมอืนกบัมาตรฐาน

ของ Brown & Sharpe Involute Addendum เทา่กบัโมดลูมิลลเิมตรและความลกึฟันเทา่กบั 2.157 คณูโมดลู 

การหลกีเลี่ยง Undercutting 

       การหลกีเลีย่งการเกิด Undercut จะทําได้โดยการเพ่ิมขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางนอกสดุของเฟืองตวัเลก็ 

(Pinion) เมื่อฟันถกูตดัให้มีขนาดความลกึจริง(Full Depth) วงกลมพืน้ฐาน(Base Circle) จะเทา่กบัวงกลม Working 

Depth ใหมข่องเฟืองตวัเลก็และ Addendum จะมีขนาดใหญ่กวา่มาตรฐาน 

       ในการรักษาระยะหา่งระหวา่งศนูย์กลาง วงกลมนอกของเฟืองท่ีจะนํามาประกอบจะต้องถกูทําให้มีขนาดเลก็กวา่

ปกติเทา่กบัจํานวนท่ีเพ่ิมขนาดของเฟืองตวัเลก็ ดงันัน้เมื่อตดัให้ได้ความลกึมาตรฐานจะได้เฟืองท่ีมี  Addendum สัน้

กวา่ปกติ และ Dedendum ยาวกวา่ปกต ิ 

 

 
 
คัดเตอร์ที่ใช้สาํหรับตัดเฟือง 

     คดัเตอร์ท่ีใช้ตดัเฟืองปกติทําด้วยเหลก็รอบสงู(High Speed Steel) มีฟันอยูใ่นรูป Formed ผา่นการชบุแขง็อยา่ง

ดี 
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ชนิดของคัตเตอร์ แบง่ออกเป็น 2 ชนิด คือ 

1. Plain ใช้สําหรับตดัเฟืองได้ทัง้ตดัหยาบและตดัละเอียด โดยเฉพาะเฟืองขนาดเล็ก ๆ  

2. Stocking ใช้ในการตดัเฟืองขนาดใหญ่ (DP 8-Dp 1¾) สําหรับตดัแบบหยาบ ๆ และเป็นการตดั

พร้อมกนัเป็นจํานวนมาก ๆ ซึง่จะต้องตดัละเอียดด้วย Plain Cutter อีกครัง้ 

รูปร่างและขนาดของคตัเตอร์ตัดเฟือง 

     ถ้าต้องการให้การเคลือ่นไหวระหวา่งฟันของเฟืองท่ีขบักนัเป็นไปอยา่งราบเรียบ ความแตกตา่งของรูปร่างความ

โค้งฟันก็เป็นสิง่จําเป็นสาํหรับขนาดของเฟืองแตล่ะขนาดท่ีมีระยะฟิตเดียวกนั 

     ขนาดของ Cutter มีขนาดตัง้แต ่1¾ DP จนถึง 48DP และการเลอืกใช้ Cutter แตล่ะเบอร์นัน้หาได้จากตาราง ก. 

 

 
 

     Fine Range Cutter ถ้าต้องการรูปร่างของฟันท่ีเท่ียงตรงกวา่ เมื่อตดัเฟืองท่ีมีจํานวนฟันใกล้เคียงกบัช่วงสงูสดุ

ของแตล่ะ DP ในงานอตุสาหกรรมยงัแบง่ชว่งของคตัเตอร์ ออกเป็น Hale Number ตามตาราง ข. 
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     Stub Tooth Cutter เฟืองฟันสัน้โดยปกติจะตดัด้วย Generating Machine แตถ้่าต้องการตดับนเคร่ือง Milling ก็

สามารถท่ีจะหา Milling Cutter แบบพิเศษ ท่ีใช้สาํหรับตดัเฟืองฟันสัน้โดยเฉพาะก็ได้ 

     Cycloidal Cutter ฟันเฟืองชนิดนีปั้จจบุนัเลกิใช้แล้ว 

 

 
     Metric Module Gear Cutter คตัเตอร์ตดัเฟืองในระบบโมดลูทัว่ ๆ ไป จะมีช่วงตดัจากโมดลู 0.5 มิลลเิมตร ถึง 10 

มิลลเิมตร ตามตาราง ค. คดัเตอร์ตดัเฟืองในระบบโมดลูอาจจะหาได้ถึงขนาด 75 มิลเิมตร ซึง่ในแตล่ะขนาดโมดลูจะ

มี คตัเตอร์ 8 ตวั เช่นเดยีวกบัระบบ DP แตช่ว่งของการตดัฟันของคตัเตอร์แตล่ะนมัเบอร์จะกลบัตรงกนัข้าม คตัเตอร์

ระบบ DP กลา่วคือ คตัเตอร์เบอร์ 1 ในระบบโมดลูจะใช้ตดัเฟือง 12 ถึง 13 ฟัน เบอร์ 8 ใช้ตดัฟัน 135 ฟัน ถึงเฟือง

สะพาน  ในขณะท่ีเบอร์ 1 ระบบ DP ใช้ตดัเฟือง 135 ฟัน ถึงเฟืองสะพาน ซึง่ชว่งการตดัของคตัเตอร์แตล่ะเบอร์จะหา

ได้จากตาราง ค. 
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วัตถุที่ใช้ทาํเฟือง 

      การออกแบบและเลอืกใช้วสัดทํุาเฟืองจะต้องพิจารณาถึงราคา อายกุารใช้งานความเร็วรอบกําลงัขบัและการ

รับภาระ 

     ลาํดับวัสดุเรียงตามความคงทนต่อการสึกกร่อน 

1. Pressed Plastic 

2. Cast Iron 

3. Steel Cast 

4. Malleable Cast Iron 

5. Structural Steel 

6. Annealed Steel 

7. Hardened Steel 

วิธีการที่ใช้ในการผลิตเฟือง 

วิธีการทางด้านการค้าท่ีใช้ในการผลติเฟืองพอจําแนกได้ดงันี ้

ก. CASTING 

    1. Sand Casting 

    2. Die Casting 

    3. Precision & Investment Casting 

ข. STAMPING 

ค. MACHINING 

    1. Formed Tooth Process 

        1.1 Form Cutter In Milling Machine 

        1.2 Form Cutter In Broaching Machine 

        1.3 Form Cutter In Shaper 

    2. Template Process 

    3. Cutter Generating Process 
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        3.1 Cutter Gear In Shaper 

        3.2 Hob 

        3.3 Rotary Cutter  

        3.4 Reciprocating Cutter Simulating a Rack 

ง. POWDER METALLURGY 

จ. EXTRUDING 

ฉ ROLLING 

ช. GRINDING 

ซ. PLASTIC MOLDING 

การตัดเฟืองด้วย Form Cutter บนเคร่ืองกดั 

     การตดัเฟืองตรงด้วยคตัเตอร์ บนเคร่ืองกดัเป็นวิธีท่ีใช้กนัทัว่ ๆ ไป ในโรงงานแบบซอ่มสร้างซึง่มีลกัษณะการ

ทํางานดงัรูป ก่อนท่ีจะเรียนรู้ขัน้ตอนการปฏิบตัิการตดั ผู้ เรียนจะต้องทําความเข้าใจเก่ียวกบัรูปร่างและสว่นตา่ง ๆ 

รวมทัง้กฎ สตูร ท่ีใช้ในการคาํนวณ ดงัในตารางตอ่ไปนี ้

 

 
 

 

ตัวอย่างที่ 1  ต้องการตดัเฟืองตรงตวัหนึง่ DP.16 จํานวน 48 ฟัน จงคาํนวณหาสว่นตา่ง ๆ ของเฟืองตวันี ้

              Addendum                =  1   =  1           = 0.625 lnch 

                                                   DP           16 

              Circular pitch            = 3.1416    = 0.196 lnch 

                                                      16 

              Clearance                  = 0.157      = 0.157       = 0.009 lnch 

                                                     DP             16 

              Dedendum                = 1.157      = 1.157       = 0.072 lnch 

                                                    DP              16 

              Outside Diameter     = N + 2      = 48 + 2      = 3.125 lnch 

                                                     DP              16 

              Pitch Diameter         = 48            = N              = 3       lnch                                                                                          

16        DP 
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              Tooth Thickness      = 1.5708     = 1.5708      = 0.098175 lnch 

                                                    DP               16 

              Whole Depth           = 2.157       = 2.157        = 0.134 lnch 

                                                   DP               16 

              Chordal Addendum = [(1-Cos90) PD] + Ad 

                                                               N    2  

                                              = [(1-Cos90)  3] + 0.0625 

                                                             48    2  

                                              = 0.633 lnch 

 

               Chordal Thickness = Sin 90 × PD   = Sin 90 × 3 

                                                        N                      48 

                                              = 0.098157 lnch 

               Cutter Number       = 3 # 

ตัวอย่างที่ 2  เฟืองตรงคูห่นึง่ DP.12 มีอตัราทด 3:2 เฟืองตวัใหญ่มี 126 ฟันจงคํานวณหาสว่นตา่งๆ ท่ีจําเป็นในการ

ตดัเฟืองคูนี่ ้

                    กําหนดให้อตัราทดเฟืองก็เป็น 3:2 เฟืองตวัใหญ่มี 126 ฟัน 

                    ดงันัน้เฟืองตวัเลก็จะมีจํานวนฟัน  2/3 × 126 = 84 ฟัน    

  (Gear ) 

Ad  =  1            =1            = 0.083  lnch 

         DP            12 

CP  =  3.1416   = 3.1416  = 0.261  lnch 

             DP             12 

Cl  =  0.157     = 0.157  =  0.013  lnch 

            DP            12  

Dd  =  1.157    =  1.157  =  0.096  lnch 

            DP             12 

OD  =  N + 2   =  126 + 2  =  10.666 lnch 

             DP             12 

PD  =  N         =  126        =  10.5  lnch 

           DP             12 

T    =  1.5708   =  1.5708   =  0.130  lnch 
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             DP             12 

WD =  2.157    =  2.157    =  0.179  lnch 

             DP             12 

Cutter Number                  =  2  # 

  (Pinion) 

OD  =  84 + 2        =  7.166  lnch 

               12               

PD   =  84              = 7.00  lnch 

            12 

Cutter Number                  =  2  # 

Center Distance  =  PDg + PDp            =  10.5 + 7 

                                        2                                2 

                                                                                   =  8.76  lnch 

 ตัวอย่างที่ 3  ต้องการตดัเฟืองตรงระบบโมดลู ขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมพิตซ์ 60 มิลลเิมตร จํานวน 20 ฟัน จง

คํานวณหา 

A. Module 

B. Circular Pitch 

C. Addendum 

D. Outside Diameter 

E. Dedendum 

F. Whole Depth 

G. Cutter Number 

A.  M  =  PD           = 60                 = 3 mm. 

                N                20 

B.  CP   =  M × 3.1416     =  3 × 3.1416   =  9.245  mm. 

C.  A     =  M          =  3  mm. 

D.  OD  =  (N + 2) × M   =  (20 + 2) × 3   =  66  mm. 

E.  D     =  M × 1.166      =  3 × 1.166       =  3.498  mm. 

F.  WD  =  M × 2.166      = 3 × 2.166       =  6.498  mm. 

G.  Cutter No.  = 3 # 
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การ  Set  Up  สาํหรับการตดัเฟือง 

 หลงัจากได้ตรวจสอบเส้นผา่ศนูย์กลางนอกของชิน้งานและเลอืกเบอร์ของคตัเตอร์  ตามขนาดพิตช์และ

จํานวนฟัน  ขัน้ตอนตอ่ไปก็คือการประกอบเคร่ืองเพ่ือกดัฟันเฟือง 

 

การยดึงาน  (Holding  The  Work) 

 ถ้าหากเส้นอรอบรูปของเฟืองตรงไมไ่ด้ศนูย์กบัรูคว้านของตงัมนัเองและฟันถกูตดัให้ได้ความลกึท่ีถกูต้อง

แล้ว  จะทําให้ได้รูปฟังเฟืองท่ีผิดไป  ซึง่จะมีผลทําให้การสง่กําลงัขบัมเ่รียบและมเีสยีงดงัโดยปกตชิินงาน  (Mandrel)  

เพ่ือทําการตดั  วธีินีเ้ป็นวิธีหนึง่ท่ีใช้ยดึชิน้งานบนหงัแบง่ท่ีได้ผลดแีละรวดเร็ว 

โดยปกติชิน้งานจะถกูยดึระหวา่งศนูย์ของหงัแบง่    ดงัรูป  โดยมีหว่งพา  (Dog)  ยดึอยูบ่นเพลายดึงาน  

หางของหว่งพาจะยดึแนน่ระหวา่ง  Set  Screw  ของตวัพาเพ่ือป้องกนัเกิด 

Backlash  ระหวา่งเพลาของหวัแบง่กบัชิน้งาน  เพลายดึงานท่ีดจีะต้องมีแกนด้านหนึง่เรียว 

 เพ่ืออดัเข้ากบัรูเพลาของหวัแบง่ขณะท่ีเพลาอีกข้างหนึง่ถกูรองรับด้วยศนูย์ท้ายแทน่  และถ้าการตดัเฟืองท่ีมีขนาด

เดียวกนัจํานวนมากๆมกัจะใช้เพลาชนิด  Gang  Mandrel 

 

การจับยดึชิน้งานเฟืองขนาดใหญ่ 

 เมื่อต้องการตดัเฟืองระหวา่งศนูย์ท่ีมีขนาดใหญ่มาก  ๆ   จะต้องยดึชิน้งานบนหวัแบง่ในแนวตัง้  ดงัรูป  ใน

กรณีเช่นนีจ้ะต้องป้อนตดังานด้วย  Vertical  Feed  และจะต้องใช้  Steagyrest  รองรับชิน้งาน  การจบับนเพลางาน

จะยดึให้ใกล้หวัแบง่ใหมากท่ีสดุเทา่ท่ีจะทําได้ 

  นอกจากนีก้ารยดึงานตดัเฟืองขนาดใหญ่จะทําได้โดยยดึบน  Circular  Attachment 

ดงัรูป  ชิน้งานจะถกูวางบนแทง่ขนาน  (Parallels)  เพ่ือให้เกิดช่องวา่งพอท่ี  Cutter  จะตดัผา่นได้  และชิน้งานจะ

ถ฿ูกจดัอยูใ่นตําแหนง่ศนูย์กลางบน  Circular  Table 

 

การประกอบชิน้งาน 

 สมมติชิน้งานเฟือง  (Gear  Blank)  ถกูอะดด้วยแกนยดึงานมาตรฐานและประกอบอยูร่ะหวา่งศนุย์ของหวั

แบง่แล้ว  ขัน้ตอนในการตดิตัง้ชิน้งานมดีงันี ้

1. ตัง้  Table  ให้ขนานกบั  Column  (ในกรณีท่ีเป็น  Universal  Machine  ทัง้นีชิ้น้งานตดัเฟืองจะได้ขนาน

กบัแนวแกน) 

2. ประกอบหวัแบง่และแทน่ท้าย  (Tailstock)  บน   Table  ในตําแหนง่ท่ีชิน้งานได้ศนูย์กบั  Table  

โดยประมาณ 

3. เลือ่น Table เข้าใกล้  Column โดยเหลอืช่องวา่งระหวา่ง Table กบั Column ประมาณ 1 นิว้ เพ่ือไว้ปรับ

ระยะ 

4. เลอืกเพลายดึงานและตรวจสอบดวูา่ได้ศนูย์สะอาดและมีรอยเยินหรือไมแ่ล้วประกอบระหวา่งศนูย์โดยให้

สามารถหมนุอิสระด้วยมือได้พอประมาณ 

5. ตรวจสอบเพลายดึงานท่ีสว่นหวั ตอนกลางและสว่นท้ายวา่ได้ศนูย์หรือไมด้่วย Dial Indicator  

6. เอาเพลายดึงานออก ทําความสะอาดรูคว้านของชิน้งานตดัเฟือง หลอ่ลืน่ด้วยนํา้มนัและอดัเพลายดึงาน

ลงในรูคว้าน 
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7. ประกอบหว่งพาท่ีปลายด้านโตของเพลายดึงาน ยดึให้แนน่แล้วประกอบเพลายดึงานระหวา่งศนูย์ 

8. ขนั Driver Set Screw บนหวัแบง่เพ่ือยดึหางของหว่งพาให้แนน่ ทัง้นีเ้ป็นการป้องกนัการเกิด Blacklash 

ระหวา่งเพลาหวัแบง่กบังาน 

9. เลอืกจานแบง่ท่ีต้องการและตัง้แขนแบง่งานให้ถกูต้องตามจํานวนฟันท่ีจะตดั  

  

การประกอบคดัเตอร์ 

1. เลอืกคตัเตอร์ ท่ีมีขนาดพิตซ์และเบอร์ท่ีต้องการ 

2. ประกอบคตัเตอร์ เข้ากบัเพลาของเคร่ืองกดัโดยให้ได้ศนูย์กลางกบัชิน้งานโดยประมาณแล้วตรวจสอบดู

วา่หมนุถกูทิศทางหรือไม ่

3. ตรวจสอบดวูา่คตัเตอร์ หมนุถกูต้องหรือไม ่ถ้าคตัเตอร์ หมนุสา่ยจะทําให้ร่องฟันเฟืองกว้างกวา่ปกติ และ

ฟันจะบางกวา่ขนาดจริงอีกด้วย 

การประกอบชิน้งานให้ได้ศูนย์กับคตัเตอร์ 

ชิน้งานตดัเฟืองจะต้องปรับให้ได้ศนูย์กบัคตัเตอร์ ซึง่มวีิธีการดงัตอ่ไปนี ้

1. เดินเคร่ืองแล้วเลือ่นชิน้งานให้ได้ศนูย์กลางกบัคตัเตอร์ โดยประมาณ 

 2. ยก Table ขึน้จนกระทัง้คตัเตอร์ เร่ิมตดัชิน้กระดาษบนผิวงานแล้วตัง้หน้าปัทม์ในแนวตัง้ไปท่ีศนูย์ 

 3. เลือ่น Table  ขึน้ประมาณ 0.004 – 0.005 นิว้ จนกระทัง้คตัเตอร์ ตดัชิน้งาน แล้วเลือ่นชิน้งานเข้าออก

ตามแนวขวางจนกระทัง้เกิดจดุรอยตดัเลก็ ๆ บนชิน้งานตามรูป 

 
4. หยดุเคร่ืองแล้วปรับ Table ในแนวขวางจนกระทัง้ฟันของคตัเตอร์ ได้ศนูย์กลางกบัรอบตดันัน้ แล้วยดึ

แทน่ตดัขวาง 

ข้อควรจาํ ถ้าจดุหรือรอยตดัมีขนาดเลก็ ก็สามารถปรับให้ได้ศนูย์อยา่งแมน่ยาํ 

5. เลือ่นชิน้งานไปตามแนวยาวจนกระทัง่ขอบของฃิน้งานพ้นจากคตัเตอร์ 

วิธีการใช้ฉากและวดัใน 

1. วางฉากบน Table โดยให้ใบด้านในของฉากชนกบัด้านข้างของชิน้งานตดัเฟืองหรือด้านข้างของเพลายดึ

งานก็ได้ 

2. วดัระยะหา่งระหวา่งใบของฉากไปยงัด้านข้างของคตัเตอร์ด้วยวดัใน (Inside Caliper) หรือเวอร์เนียร์ 

ตามรูปท่ี 1.30 

3. ทําเช่นเดียวกบัขัน้ตอนท่ี 1 และ 2 ท่ีอีกด้านหนึง่ของชิน้งานตดัเฟืองปรับ Table ท่ีแทน่ตดัขวาง (ถ้า

จําเป็น) จนกระทัง่ระยะหา่งทัง้สองข้างเทา่กนั 
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ความเร็วของ Cutter ตัดเฟือง ในการตัง้ความเร็วรอบของคตัเตอร์ เราจะต้องพิจารณาข้อมลูจากหลาย ๆ 

ภาวะการณ์ท่ีเก่ียวข้อง เช่น วสัดงุาน ชนิดของคตัเตอร์ ขนาดของ Blank เป็นต้น ซึง่ไมม่กีฎเกณฑ์ท่ีแนน่อนตายตวั 

อยา่งไรก็ตามความเร็วรอบก็อาจจะเลอืกใช้ได้จากตาราง 

 
 

อัตราการป้อน (Rate of feed) อตัราการป้อนชิน้งานขึน้อยูก่บั D.P และวสัดงุานตามตารางข้างลา่งนี ้

 
 

การใช้อตัราการป้อนตามตารางนีข้ึน้อยูก่บัความลกึเตม็ (Full Depth) ในการตดัครัง้เดยีว โดยไมไ่ด้ขึน้อยู่

กบัองค์ประกอบอีกหลาย ๆ อยา่งเช่น ความแขง็แรงของวสัด ุขนาด รูปร่างของชิน้งาน 
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MILLING THE TEETH เมื่อประกอบชิน้งาน และคตัเตอร์ตัง้ความเร็วรอบ อตัราการป้อนเรียบร้อยแล้ว ขัน้

ตอ่ไปก็คือ การตดัเฟือง ซึง่มีขัน้ตอนดงันี ้

1. เลือ่น Table ขึน้เทา่กบัความลกึตดั (Full Depth) หรือเทา่กบัความลกึเพ่ือตดัหยาบ ถ้าต้องการตดั 2 

แล้วลอ็ค Knee 

2. ตรวจสอบหวัแบง่วา่ถกูต้องหรือไม ่แล้วหมนุ Index Crank ไป 1 รอบ เพ่ือจํากดั Backlash 

3. เดินเคร่ืองแล้วเคลือ่น Table ไปตามยาวด้วยมือจนกระทัง่คตัเตอร์ ตดัขอบของชิน้งานเป็นรอยแหวง่ 

4. เคลือ่นชิน้งานให้พ้นคตัเตอร์อีกครัง้ หมนุแบง่ชิน้งานเพ่ือตดัฟันตอ่ไป แล้วตดัขอบของชิน้งานเพ่ือทํา

เครือง่หมายแบง่เช่นเดียวกบัข้อ 3 ทําเช่นนีจ้นกระทัง่ได้รอยแบง่รอบชิน้งาน แล้วตรวจสอบรอยตดัวา่ถกูหรือไม ่

ข้อควรจาํ บางครัง้อาจจะเกิดการผิดพลาดขึน้เน่ืองจากการเซตหวัแบง่ ซึง่จะเป็นผลตอ่การตดัฟัน เฟือง ฟัน

สดุท้าย เราอาจจะพบวา่มคีวามหนาหรือบางกวา่ปกติ หรืออาจจะมีจํานวนฟันท่ีผิดไปความผิดพลาด

เหลา่นีม้ีผลมาจาก 

ก. Index Pin ถกูเซตอยูใ่นแถวรูจานท่ีผิด 

ข. ตัง้แขนแบง่งานไมถ่กูต้อง 

ค. ประกอบหว่งพาหลวม ชิน้งานกบัเพลายดึหลวม 

ง. หมนุ Index Crank ไปไมถ่กูต้อง 

จากเหตผุลเหลา่นี ้จงึต้องทําการตรวจสอบการแบง่งานเสยีก่อน เพ่ือป้องกนัการผิดพลาดท่ีอาจจะ

เกิดขึน้ 

5. ทําการตดัเฟืองจนกระทัง่ศนูย์กลางของคตัเตอร์ตดัผา่นขอบของชิน้งานไปเป็นระยะสัน้ ๆ แล้ว

เคลือ่นชิน้งานออกจากคตัเตอร์ 

6. หมนุ Index Crank เพ่ือตดัฟันตอ่ไป 

7. ถอนชิน้งานออกจากคตัเตอร์, คํานวณหา Chordal Thickness ดงัรูปท่ี 1.31 แล้ววดั Chordal 

Thickness ด้วย Gear Tooth Verneir 

 
 

8. ปรับความลกึตดั ถ้าฟันยงัไมไ่ด้ความหนาท่ีถกูต้องและทดลองกดัจนได้ขนาดตามต้องการ 

9. ทําการตดัจนกระทัง่ได้ฟันท่ีสมบรูณ์ 
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การใช้เวอร์เนียร์วัดฟันเฟือง 

เวอร์เนียร์วดัฟันเฟือง ดงัรูปท่ี 1.31 ใช้วดัความหนาของฟันเฟืองท่ีเส้นคอร์ดซึง่ประกอบด้วย Vernier 2 

ตวัใน 1 ชดุ ซึง่ทํามมุฉากตอ่กนัมีจขนาดท่ีใช้ 2 ขนาด ขนาดหนึง่จาก DP.20 ถึง DP.2 และอีกขนาดวดัจาก DP.10 

ถึง DP.1 

ปากของเวอร์เนียร์ในแนวตัง้จะเลือ่นอยูใ่นระหวา่งปากในแนวนอน 2 ปากและสามารถปรับได้เมือ่วาง

อยูท่ี่ด้านบนของฟัน ดงัรูปท่ี 1.31 ปลายด้านตํา่สดุของปากในแนวนอนจะวางฟันสนิทกบัเส้นพิตช์แล้วเลือ่นปากท่ี

เหลอืเข้าหาฟันสเกลในแนวนอนจะแสดงความหนาฟันท่ีเส้นคอร์ด ซึง่เปรียบเทียบได้กบั Chordal Thicknessท่ีได้

จากการคาํนวณ 

 

ช่องระหว่างฟันเฟือง 

BACKLASH หมายถงึ ระยะท่ีสัน้ท่ีสดุ (หรือช่องวา่ง) ระหวา่งผิวด้านข้างของเฟืองท่ีจะขบักนัตาม

ทฤษฎีของเฟืองควรจะหมนุขบักนัอยา่งสมบรูณ์ โดยปราศจาก Backlash แตใ่นทางปฏิบตัิเป็นไปไมไ่ด้ท่ีจะหลกีเลีย่ง

ความเท่ียงตรงของการตดั และการหมนุแบง่ชิน้งาน และอีกประการหนึง่คือ จําเป็นท่ีจะต้องมีการหลอ่ลืน่บนฟันเฟือง

ด้วย เพ่ือลดแรงเสยีดทานท่ีเกิดขึน้ ดงันัน้จึงจําเป็นท่ีจะต้องยอมให้เกิด Backlash ระหวา่งฟันเฟืองอยา่งไรก็ตาม 

Backlash จะไมม่ีผลตอ่การทํางานของเฟือง 

 

จาํนวนของ BACKLASH Standard Allowance สาํหรับ Backlash ในเฟืองตรงได้กําหนดคา่

โดยประมาณไว้ดงันี ้

Minimum Backlash = 0.030  

    DP 

Average Backlash = 0.040 

    DP 

Maximum Backlash = 0.050 

    DP 

การสร้าง Backlash ท่ีกําหนดกระทําได้โดยการตดัร่องฟันให้ลกึกวา่มาตรฐาน ซึง่จะมีผลทําให้

ฟันเฟืองมคีวามบางกวา่มาตรฐานกําหนด 

ความลึกตดัที่มากกว่าปกติสาํหรับ BACKLASH ที่ต้องการ 

กฎข้อ 1 เมื่อมมุกด 14.5 องศา ความลกึตดัท่ีมากกวา่ปกตขิองฟันเฟืองทัง้สองจํานวน เทา่กบัจํานวน 

Backlash ท่ีคํานวณได้ 

กฎข้อ 2 เมื่อมมุกด 14.5 องศา เฟืองตวัใหญ่ถกูขบัด้วยเฟืองตวัเลก็ ให้ตดัเฟืองตวัเลก็ ให้ความลกึ

มาตรฐานแล้วตดัเฟืองตวัใหญ่ให้มีความลกึฟันมากกวา่ปกติ เทา่กบัสองเทา่ของจํานวน Backlash 

กฎข้อ 3 เมื่อมมุกด 20 องศา ความถงึตดัท่ีเกินกวา่มาตรฐานของเฟืองทัง้สองเทา่กบั Backlash คณู 

0.73 
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กฎข้อ 4 เมื่อมมุกด 20 องศา ถ้าความลกึตดัท่ีเกินกวา่ปกตถิกูนํามาใช้กบัเฟืองตวัใหญ่ โดยเฉพาะให้

คณู Backlash ด้วย 1.46 

 

การตรวจสอบ BACKLASH วิธีการตรวจสอบ Backlash ท่ีง่ายท่ีสดุ คือ ประกอบเฟืองทัง้สองบน

เพลาให้มีระยะระหวา่งศนูย์ท่ีถกูต้อง แล้วตรวจสอบ Backlash โดยใช้ Feeler Gauge ระหวา่งฟันของเฟืองทัง้สอง 

ดงัรูปท่ี 1.34 

 
 

TEMPLET GEAR-CUTTING PROCESS วิธีการตดัเฟืองแบบ Templet รูปแบบของฟันเฟืองจะถกู

ควบคมุด้วยแผน่แบบ แทน Formed Tool ลกัษณะการทํางานของเคร่ืองมือตดั จะเลือ่นท่ีใสกลบัไปกลบัมา 

(Reciprocating) วิธีการนีเ้หมาะสมกบัการตดัเฟืองท่ีมีขนาดใหญ่โดยเฉพาะ เช่นการตดัฟันเฟืองดอกจอก ลกัษณะ

การทํางานดงัรูป 1.35 

 
 

GENERATING GEAR WITH HOB เฟือง Involute จะสามารถขบักนัได้กบัเฟืองสะพานท่ีมี

ขนาดพิตช์เดียวกนั จากความคิดนี ้รูปแบบหนึง่ของคตัเตอร์ตดัเฟืองก็ใช้ประโยชน์จากเฟืองสะพานนัน่เอง ถ้าให้เฟือง

สะพานมีการเคลือ่นท่ีกลบัไปกลบัมา รูปฟันแบบ Involute จะถกูสร้างขึน้ บนชิน้งานเฟือง เช่นเดียวกนักบัการหมนุขบั

กนั ดงัรูปท่ี 1.36 
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ดงันัน้เมื่อต้องการตดัฟันเฟืองบนเส้นรอบวงของชิน้งานเฟืองขนาดใหญ่ จึงจําเป็นท่ีจะต้องใช้ Rack 

Cutter ท่ีมีความยาวมาก ๆ ด้วยเหตผุลนีม้นัจึงถกูนํามาใช้ในงานผลติเฟืองน้อยมาก 

ในระยะของการเจเนอเรตเฟืองด้วย Hob ก็มีหลกัการเช่นเดียวกนักบัเหตผุลข้างต้น Rack Cutter ได้

ถกูพฒันาให้มีรูปร่างทรงกระบอก มีฟันในรูปเกลยีว และให้ Lead เช่นเดียวกบัสกรูขนาดใหญ่ มีรูปฟันเช่นเดียวกบั

เฟืองสะพาน (Rack-Shaped Cutting Teeth) ถ้ามองจากด้านข้างจะมองเห็นคล้ายกบัคตัเตอร์ตดัเฟืองธรรมดาท่ีใช้

ตดัเฟืองทัว่ ๆ ไป เราเรียกเคร่ืองมือตดัชนิดนีว้า่ Hob 

HOBBING หมายถึง วธีิการเจเนอเรตเฟือง ซึง่ประกอบด้วย Flut Steel Worm Cutter (Hob) หมนุตดั

ชิน้งานในขณะท่ีชิน้งานหมนุไปด้วย 

ถ้ามองดตูามแผนภาพ รูปท่ี 1.37 จะเห็น Hob กําลงัหมนุตดัเฟืองตรง ชดุเฟืองประกอบจะเป็นตวันํา

ในการขดัเพลาเกลยีวหนอน เพ่ือให้ชิน้งานท่ีอยูบ่นแกนเดยีวกนัหมนุตามไปด้วย เพ่ือให้ Hob หมนุตดัฟังตอ่ ๆ ไป ชดุ

เฟืองประกอบจะเป็นตวัควบคมุเพลาขบัให้มคีวามเร็วแตกตา่งกนั เพ่ือตดัเฟืองท่ีมีขนาดพิตช์ตา่ง ๆ  

การตดัเฟืองโดยวิธีการ Generating ด้วย Hob เป็นวิธีการท่ีผลติเฟืองได้รวดเร็ว เหมาะสมกบังาน

การค้า ทัง้ยงัให้ขนาดและรูปร่างฟันท่ีถกูต้องอีกด้วย 

 

 
 

CUTTER GEAR GENERATING PROCESS วิธีการของ Cutter Generating Process สาํหรับการ

ตดัเฟืองแบบ Involute มีพืน้ฐานการทํางานเช่นเดียวกบัเฟือง Involute 2 ตวั ท่ีมีขนาดพิตช์เดียวกนั ขบขนักนั โดยท่ี

เฟืองตวัหนึง่ถกูทําหน้าท่ีเป็น Cutter และมีการเคลือ่นท่ีตดักลบัไปกลบัมา เหมือนการไสของเคร่ืองไส ซึง่สามารถทํา

ชิน้งานเฟืองให้มีรูปแบบฟันเฟืองกบัตวัมนัเอง รูปแบบของ Gear Shaper Cutter แสดงให้เห็นดงัรูป 1.38 และ 1.39 
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ในขณะปฏิบตัิการทัง้คตัเตอร์ และชิน้งานจะหมนุไปด้วยความเร็วรอบเทา่กนัในเวลาเดียวกนันัน้คตั

เตอร์จะเคลือ่นท่ีขึน้-ลง เพ่ือทําหน้าท่ีตดัชิน้งานด้วย 

กลไกการป้อนตดัจะกําหนดให้คตัเตอร์ป้อนตดัชิน้งานให้ได้ความลกึตดัโดยอตัโนมตัิในเวลาเดยีวกบั

ท่ีคตัเตอร์และชิน้งานหมนุ ดงัรูปท่ี 1.40 แสดงให้เห็นการตดัเฟืองภายใน ซึง่มวีิธีการเช่นเดียวกบัรูปท่ี 1.39 ซึง่ทัง้สอง

กรณีนีป้ฏิกิริยาการเจเนอเรตของคตัเตอร์ และชิน้งานแสดงดงัรูปท่ี 1.41 เส้นละเอียดเหลา่นัน้แสดงจํานวนของโลหะ

ท่ีถกูตดัออกบนร่องฟัน ปฏิกิริยาการตดัจะทําได้ทัง้ช่องไสลงหรือช่วงไสขึน้ ในรูปท่ี 1.41 แสดงให้เห็นลกัษณะของ

เคร่ืองไสเฟือง 

วิธีการตดัเฟืองด้วยการเจเนอเรตไมไ่ด้จํากดัอยูแ่คเ่ฟืองตรงเทา่นัน้ ยงัสามารถตดัเฟืองเฉียงโดยใช้ 

Spiral Cutter หมนุปิดตดัชิน้งานในช่วงชกัตดั การตดัเกลยีวหนอนก็ทําได้เช่นเดยีวกนั นอกจากนัน้วิธีการนีย้งัใช้ตดั

เฟืองสะพาน, Spocket, Wheel, Gear-Type, Clutches, Cams, Ratchet Wheel ETC. 
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1. โมดลู (m) 

m =  do    =  t 

         z            ¶ 

2. ระยะพิตซ์ (t) 

 t =  m × ¶   =  ¶ × do  

                           z 

3. ขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางวงกลมพิตซ์ (do) 

 do = m × z    = dk – 2m 

4. ขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางยอดฟัน (dk) 

dk=do + 2m 

5. ขนาดเส้นผ่าศนุย์กลางโคนฟัน df) 

 df   =   do – 2.4 m 
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       6. จํานวนฟัน (z) 

       z =  do 

                     m 

7. ความลกึของฟัน (hz) 

 hz =  2.2 × m 

8. ความสงูของยอดฟัน (hk) 

 hk =  1 × m 

9. ความสงูโคนฟัน (hf) 

 hf =  1.2 × m 

10. ความหนาของฟัน (s) 

 s  =  t  =  m × ¶ 

              2                        2 

11. ความกว้างของฟัน (b) 

 b  =  6 … 10 × m 

12. ระยะหา่งระหวา่งศนูย์กลางของเฟือง (a) 

 a  =  do1 + do2  =  (z1 + z2) m 

                     2                                    2 

 

ตัวอย่างที่ 1  กําหนดให้เฟืองมีขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางพิตซ์เทา่กบั 100 มม. จํานวนฟันเทา่กบั 40 ฟัน จงคํานวณ m 

และ t 

 

do=  100 มม. z  =  40 

 

m   =  do  = 100  = 2.5 มม.# 

           z                          40 

t   =  m × ¶   = 2.5¶  = 7.85 มม.# 

 

 

ตัวอย่างที่ 2  กําหนดให้เฟืองโมดลู 3 มม. จํานวนฟัน 60 ฟัน จงคํานวณ do , t , และ dk 

 

m =  3 มม.  z   =  60 ฟัน 
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do=  m × z  =  3 × 60  = 180 มม.# 

t   =  m × ¶  =  3 × ¶  = 9.42 มม.# 

dk   =  do + 2m =  180 + (2 × 3)  =  186 มม.# 

 

ตัวอย่างที่ 3  กําหนดให้เฟืองตวัหนึง่มีโมดลูเทา่กบั 4 มม.   z  เทา่กบั 48 ฟัน จงคาํนวณหา do , dk , df , hz , hk , 

hf , t , b 

m =  4  มม. z   =  48 ฟัน 

do   =  mz  =  4 × 48 =  192 มม.# 

dk   =  do + 2m =  192 + (2×4) =  200 มม.# 

df   =  do – 2.4m =  192 – 9.6 =  182.4 มม.# 

hz   =  2.2 × m =  2.2 × 4 = 8.8 มม.# 

hk   =  1 × m =  1 × 4   =  4 มม. 

hf   =  1.2 × m =  1.2 × 4 =  4.8 มม.# 

t   =  m × ¶   =  4 × ¶  =  12.57 มม.# 

b  =  10  =  10 × 4 =  40 มม.# 

ตัวอย่างท่ี 4  กําหนดให้เฟืองโมดลู 3 มม. จํานวนฟันเฟืองขบัเทา่กบั 24 ฟัน เฟืองตามเทา่กบั 36 ฟัน 

จงคํานวณหา t , dk , เฟืองขบั dk เฟืองตาม และ a 

m  =  3 มม.  z1   =  24 z2   =  36 

do1   =mz1  =  3 × 24 =  72  มม.# 

do2   =  mz2  = 3 × 36  =  108  มม.# 

t   =  m × ¶  =  3 × ¶  =  9.42  มม.# 

dk1   =  do1 + 2m =  72 + (2 × 3) =  78  มม.# 

dk2   =  do2 + 2m =  108 + ( 2 × 3) =  114  มม.# 

a   =  do1 + do2 =  72 + 108 =  90  มม.# 

                2                          2 

a  =  (z1 + z2) m =  (24 + 36) 3 =  90  มม.# 

                2                           2 
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เนือ้หาบทเรียน งานไส 

ชนิดเคร่ืองไส 

 เคร่ืองไสโดยทัว่ไปจะแบง่ออกได้ดงันี ้คือ เคร่ืองไสแนวนอน เคร่ืองไสแนวตัง้ เคร่ืองไส Planer 

และเคร่ืองไสเฉพาะอย่าง เชน่ เคร่ืองไสเฟือง ฯลฯ เคร่ืองไสแนวนอนและเคร่ืองไสแนวตัง้ จะมีลกัษณะ

การทํางานท่ีมีดไสเคล่ือนท่ีตดัชิน้งานโดยอาศยัการเคล่ือนท่ีของแคร่เล่ือน สว่นเคร่ืองไสแบบ Planer 

จะอาศยัหลกัการใช้ชิน้งานท่ีอยูบ่นโต๊ะทํางานเคล่ือนท่ีผา่นมีดไสเพ่ือตดัชิน้งาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การไส  Shaping 

    เคร่ืองจกัรท่ีจะกลา่วถึงในบทนีอ้าจเป็นได้ใน 2 ลกัษณะคือ ประเภทท่ีเคร่ืองมือตดัเคล่ือนท่ีไป

ในแนวเส้นตรงผา่นชิน้งาน หรือประเภทท่ีชิน้งานเคร่ืองท่ีไปในแนวเส้นตรงโดยอาศยัเคร่ืองมือกล        

สว่นลกัษณะการเคล่ือนท่ีประเภทอ่ืนนอกจากท่ีกลา่วถึงข้างต้นจะมีใช้มากใช้น้อย พิจารณาการเล่ือย 
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(sawing) ซึง่จะมีลกัษณะแตกตา่งไปจากการไส (shaping) ท่ีสามารถใช้เคร่ืองมือในแนวฉากโดย

สิน้เชิง แตเ่ม่ือมีการขยายรายละเอียดของเศษโลหะท่ีได้จากกแนวฉากโดยสิน้เชิงแตเ่ม่ือมีการขยาย

รายละเอียดของเศษโลหะท่ีได้จาการปฏิบตักิารจะพบวา่ลกัษณะท่ีคล้ายกนัเป็นอยา่งมากในลกัษณะ

เดียวกบัเศษท่ีได้จากการคว้านเชน่เดียวกนั 

 เคร่ืองไส (shapers)  

 เคร่ืองไส เป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีเคร่ืองตดัเป็นลกัษณะเดียวกบัเคร่ืองกลงึแตจ่ะมีการเคล่ือนท่ีแบบ

ไป-มาซึง่เป็นผลทําให้สามารถทําการตดัในแนวเส้นตรง             โดยการเคล่ือนท่ีผ่านชิน้งานผา่นตาม

ทางเดนิของเคร่ืองมือตดันี ้

จะมีผลให้ได้ผิวหน้าราบของชิน้งานความสมบรูณ์ จะไมข่ึน้อยูก่บัความถกูต้องของเคร่ืองมือ

ดงัเชน่ในดอกกดัท่ีใช้กบังานรูปแบบเดียวกนันี ้      ในกรณีท่ีมีการใช้เคร่ืองมือตดัพิเศษอปุกรณ์ติดตัง้

เคร่ืองมือและอปุกรณ์จบัยดึชิน้งานเคร่ืองไสสามารถตดัร่องลิ่มภายในภายนอกได้  ร้องเวียนรูปก้นหอย   

spiral  grooves  เฟืองสะพาน  ร่องหางเหย่ียว  และร่องตวัที 

ประเภทของเคร่ืองไส  ( classification of shapers ) 

เคร่ืองไสสามารถแบง่ออกได้ตามลกัษณะการออกแบบโดยทัว่ไป ดงัตอ่ไปนี ้

 ก  แบบตัดผลักในแนวราบ(horizontal  push cut) 

            1.ชนิดสามญั  plain   สําหรับงานผลิต 

2.ชนิดอเนกประสงค์ (universal)  สําหรับงานในห้องปฏิบตักิารทัว่ไป                                                             

ข.  แบบตัดดงึในแนวราบ(horizontal draw cut) 

ค.แบบแนวดิ่ง(verticall) 

            1.ชนิดตวัทําร่อง(slotter) 

            2.ชนิดเซาะร่องลิ่ม(key seater)                                                  

ง.แบบจุดประสงค์พเิศษ  เชน่  ในงานกดัเฟือง ต้นกําลงัของเคร่ืองจกัรอาจเป็นมอเตอร์ ซึง่มีการ

สง่ผา่นกําลงัได้ ทัง้การใช้ชดุเฟือง,สายพานหรือระบบไฮดรอลิก   สว่นในด้านการเคล่ือนท่ีไปกลบัไปมา

อาจใช้กลไกชดุเฟือง,สกรู ป้อน หรือกลไกแขนแกวง่และเพลาข้อเหว่ียงท่ีนิยมใช้กนัในปัจจบุนั 

เคร่ืองไสแนวราบตัดผลักในแนวราบ(horioizontal push cut shapers) 

โครงสร้างในรูป21.1 เป็นรูปโดยสงัเขปโดยทัว่ไปของเคร่ืองจกัรชนิดนี ้ ซึง่ปกตใิช้สําหรับผลิต

งานและ งานอเนกประสงค์  เคร่ืองไสแนวราบโดยทัว่ไปจะประกอบด้วยฐานและโครงเคร่ืองท่ีรองรับ

การกระทุ้งแนวนอน (horioizontal ram)  ในสว่นลกูกระทุ้งซึง่ประกอบกบัเคร่ืองมือตดัจะมีการเคล่ือนท่ี

กลบัไปมาในช่วงความยาวของระยะชกัได้ตามต้องการ  กลไกแบบเคล่ือนท่ีกลบัเร็ว  (puick-return 

mechan ism) ท่ีใช้ขบัเคล่ือนลกูกระทุ้งถกูออกแบบมาเพ่ือให้เวลาท่ีใช้ในชว่งระยะชกักบัสัน่กวา่

ชว่งเวลาการตดั อนัจะเป็นการลดเวลาท่ีเคร่ืองมือตดัไมถ่กูใช้งาน หวัเคร่ืองมือ (toolhead)  ท่ีติดอยู่

บริเวณตอนปลายของลกูกระทุ้ง  จะสามารถแกวง่ปรับเป็นมมุตา่งๆ ได้  โดยเป็นลกัษณะท่ีในการป้อน
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เคร่ืองมือตดัเข้าสูช่ิน้งาน  ชดุกลอ่งลงเดือย (clapper  box) ท่ียดึจบัมีดตดัจะยึดเข้ากบัสลกัของลกู

กระทุ้งท่ีปลายด้านบนและโยนตวัขึน้ในชว่งระยะชกักลบั  เพ่ือท่ีคมตดัจะไมกิ่นชิน้งาน    

          

                                   

 

  

 

 

 

 

 

 

 

         

 

 เคร่ืองสามารถขบัเคล่ือนทางกลไกลด้วยกลไกลแบบเคล่ือนท่ีกลบัเร็ว(quick  return-

mechanisium) 

ดงัในรูป 21.2a หรือด้วยไอโดรลิกในรูป 21.2b สําระบบทางกลจะประกอบด้วยเพลาข้อเหว่ียงหมนุท่ี

ขบัเคล่ือนด้วยอตัราเร็วคงท่ี ซึง่ประกอบเข้ากบัแขนแกวง่โดยลกุเล่ือน (sliding  block) Iณ ศนูย์กลาง

แขนแกวง่ใหญ่  ข้อเหว่ียงจะถกูบรรจใุนเฟือง (Gear) ขนาดใหญ่ท่ีสามารถปรับตัง้ระบบทางกลได้โดย

สลกัเกลียวในการปรับเปล่ียนตําแหนง่ของระยะชกั  ตวัจบัยึด (clamp) ท่ีจบัยึดแขนตอ่เช่ือม 

(connecting  link) เข้ากบัสลกัเกลียวของลกูกระทุ้งจะถกูคลายออก  จากนัน้จงึทําการหมนุตวัตัง่

ตําแหนง่ลกูกระทุ้ง  ซึง่จากการหมนุสลกัเกลียวปรับตําแหนง่จะสามารถปรับตําแหนง่ของลกูกระทุ้ง

เดนิหน้าหรือถอยหลงัไปยงัตําแหนง่ท่ีต้องการได้ดัง้ในรูป21.2สว่นความยาวของระยะชกัจะทําการปรับ

ได้โดยการเปล่ียนความยาวของเพลาขอเหว่ียง  และอตัราสว่นความเร็วชกักลบัตอ่ความเร็วตดัจะมี

คา่ประมาณ3:2   

                 การเคล่ือนท่ีไปกลบัเร็วในเคร่ืองไสแบบขบัเคล่ือนด้วยไฮดรอลิก จะทําได้โดยการเพิ่มอตัรา

การไหลของนํา้มนัไฮดรอลิค ในระหวา่งชว่งชกักลบั โดยข้อดีของเคร่ืองไสแบบนีท่ี้มีเหนือเคร่ืองไสทาง

กลคือ ในชว่ยระยะการตดัของมนัจะให้ความเร็วท่ีสม่ําเสมอมากกว่าและมีความแปรปรวนเกิดขึน้น้อย

กวา่  ซึง่อตัราเร็วในการ    ตดัโดยทัว่ไปจะแสดงออกมาทางตวัตรวจวดัและไมจํ่าเป็นต้องคํานวณ 

นอกจากนีร้ะยะชกัและตําแหนง่ของมนัสมัพนัธ์กบัชิน้งาน จะทํางานปรับตัง้อยา่รวดเร็วไมจํ่าเป็นต้อง

หยดุเคร่ืองจกัรหรือจบัยึดด้านข้างแคร่เล่ือน สําหรับแคร่เล่ือนการเคล่ือนย้อนกลบัของมนัจะทําได้อยา่ง
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สม่ําเสมอในบริเวณและทิศทางการเคล่ือนท่ีตา่งๆ การป้อนของไฮดรอลิคจะกระทําอยูบ่นชิน้งานด้วย

ความเงียบ โดยอตัราสว่นความเร็วสงูสดุของชว่งกลบัตอ่ชว่งตดัจะมีคา่ประมาณ  2 : 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เคร่ืองไสแบบตัดดงึในแนวราบ (Horizontal Draw Act Shapers) 

 ในเคร่ืองไสชนิดนีเ้คร่ืองมือตดัจะถกูดงึผา่นชิน้งานโดยแคร่เลือนแทนผลกั ลกัษณะการใช้งาน

ของมนั คือ การใช้งานตดัขนาดหนกั ,การตดั (block)       แมแ่บบขนาดใหญ่การตดัปาดชิน้ส่วนขนาด

ใหญ่ในงานด้านรถไฟ ระหว่างการตดั ชิน้งานจะถกูดงึผา่นตลบัลกูปืน หลงัท่ีได้รับหรือบริเวณด้านหน้า

ของเสา (columm) ดงันัน้จงึเป็นการลดความเครียดบนสะพานขวางและตลบัลกูปืนท่ีฐาน ซึง่สมัผสัได้

มีการสัน่หรือการกระทบกนัน้อยมากจากความเค้นดงึท่ีเกิดขึน้ในแคร่เลือนระหวา่งการตดั 

 

เคร่ืองไสแนวตัง้ (Vertical Shapers)  

 เคร่ืองไสหรือตวัทําร่อง (slotter) ในแนวดิง่จะเป็นเคร่ืองจกัรหลกัสําหรับการตดัและการทําผิว

งานภายในมมุตา่งๆ รวมทัง้ ปฏิบตักิารท่ีต้องการในแนวดิง่เน่ืองจากตําแหนง่ท่ีชิน้งานต้องถกูจบัยึด

ประยกุต์ใช้จะพบในงานทําแมพ่ิมพ์, แบบหล่อโลหะ และกระสวนโลหะ แคร่เลือนของเคร่ืองไสจะ

ทํางานในแนวดิง่โดยมีลกัษณะการเคล่ือนท่ีกลบัเร็วเชน่ เดียวกบัเคร่ืองจกัรในแนวนอน งานท่ีจะถกูตดั

ปาดจะถกูจบัยดึอยูบ่นแทน่กลมท่ีมีการป้อนแบบหมนุ (rotary feed) เพิ่มเข้าไปจากการเคล่ือนท่ีของ

แทน่ยดึงานโดยปกติ และด้วยการป้อนงานแบบหมนุจะทําให้สามารถตดัปาดผิวหน้าท่ีเป็นเส้นโค้งได้ 

โดยเป็นลกัษณะการป้อนพิเศษ สําหรับชิน้งานท่ีมีลกัษณะซบัซ้อนเป็นจํานวนมากท่ีไมส่ามารถทําการ

ตดัปาดได้บนเคร่ืองกลงึ ในสว่นของการตดัปาดผิวหน้าราบจะทําได้โดยการป้อนตรงทัง้สองรูปแบบ

ของแทน่ยึดงาน เคร่ืองไสในแนวดิง่อีกชนิดหนึง่คือเคร่ืองเซาะร่องลิ่ม (key seater)  ซึง่ถกูออกแบบเพ่ือ

การเซาะร่องลิ่มในเฟือง, ล้อพานหมนุ, ลกูเบีย้วและชิน้งานท่ีมีลกัษณะคล้ายคลงึกนั 
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เคร่ืองไสช่วงยาว (Planers) 

 เคร่ืองไสชว่งยาวเป็นเคร่ืองจกัรกลท่ีถกูออกแบบมา เพ่ือขจดัโลหะออกโดยการเคล่ือนชิน้งาน

ในแนวเส้นตรงตดักบัเคร่ืองมือคมเด่ียว (single-edge tool) ลกัษณะของงานท่ีทําบนเคร่ืองจกัรนี ้

คล้ายคลงึกบัในเคร่ืองไสแบบสามญั แตม่นัจะถกูดดัแปลงใช้งานท่ีมีขนาดใหญ่กวา่มาก และสามารถ

ทําการตดัซึง่ทําเป็นผิวราบโดยสว่นใหญ่ได้ในแนวนอน, แนวดิง่หรือมมุใดๆ นอกเหนือไปจากการตดั

ปาดขนาดใหญ่และเคร่ืองไสชว่งยาวอาจจะจบัชิน้งานตดัปาดผิวหน้าโดยการกดั การแทงเจาะหรือการ

เจียรนยัแตจ่ะใช้ในงานสําหรับวตัถปุระสงค์พิเศษ 

ประเภทของเคร่ืองไสช่วงยาว (Classification of Planers)  

 เคร่ืองไสชว่งยาวอาจจะถกูแบง่แยกตามลกัษณะตา่งๆ แตใ่นด้านการสร้างโดยทัว่ไปจะแบง่ได้

เป็น 4 รูปแบบคือ 1. จานครอบคู ่(double housing) 2. เปิดข้าง (open side) 3. แบบหลมุ (pit type) 

และ 4. แบบแผน่หรือขอบ (plate or edge)  

การขับเคล่ือนเคร่ืองไสช่วงยาว (Planer Drive) 

 ในการขบัเคล่ือนของเคร่ืองไสชว่งยาวจะใช้หลกัการของไฮโดรลิก เน่ืองจากระบบไฮโดรลิกจะ

ให้อตัราการตดัท่ีสม่ําเสมอตลอดระยะชกัของการตดั รวมทัง้ ความเร่งหรือความหน่วงของงานจะมีขึน้

ในชว่งสัน้ๆ จนอาจละเลยได้ 

เคร่ืองไสช่วงยาวแบบเสาครอบคู่ (Double-Housing Planers) 

 เคร่ืองไสชนิดนีป้ระกอบขึน้ด้วยฐานยาวใหญ่ซึง่เป็นทางเล่ือนกลบัไปมาของแทน่จบังาน สว่น

เสาครอบ (housing) จะประกอบอยูใ่กล้บริเวณก่ึงกลางบนด้านทัง้สองของฐานโดยทําหน้าท่ีเป็นตวั

รองรับสะพานขวาง ซึง่เป็นทางเล่ือนของเคร่ืองมือท่ีจะเคล่ือนตดัขวางกบัชิน้งาน รูป 21.4 แสดงให้เห็น

ถึงเคร่ืองมือตดัซึง่ถกูประกอบไว้ท่ีด้านบนและด้านข้างทัง้สอง ในลกัษณะท่ีสามารถทําการปรับให้
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สามารถทําการตดัเป็นมมุได้โดยการปรับตัง้อาจทําได้โดยใช้แรงมนษุย์ หรือต้นกําลงัอ่ืนทัง้ในแนวดิง่

และแนวขวาง 

เคร่ืองไสยาวแบบเปิดข้าง (Open Side Planers) 

 เคร่ืองไสยาวแบบเปิดข้างไว้ในรูป 21.5 ซึง่จะเห็นได้วา่จะมีเสาครอบอยูเ่พียงด้านเดียว โดย

ด้านเปิดจะทําให้สามารถตดัปาดชิน้งานท่ีมีความกว้างสงู ๆ ได้ ในเคร่ืองไสนีม้กัจะประกอบไปด้วยร่อง

แบนหนึง่ร่องและร่องวีอีกหนึ่งคู ่ ซึง่จะทําให้สามารถรับความผิดปรกตจิากความไมเ่ท่ากนัของแทน่ราบ 

(bed) และการขยายตวัของแผน่รับงาน (platen) อนึง่ ความถกูต้องของเคร่ืองไสทัง้แบบเปิดข้าง 

(open side) และแบเสาครอบคู ่ (double housing) จะถกูกําหนดโดย ความแข็งแรงและลกัษณะของ

ทางว่ิงท่ีถกูตดัปาดไว้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เคร่ืองไสยาวแบบหลุม (Pit Type Planers)  

 เคร่ืองไสชว่งยาวแบบหลมุจะมีโครงสร้างท่ีใหญ่และมีนํา้หนกัสงู รวมทัง้มีข้อแตกตา่งจาก

เคร่ืองไสชว่งยาวธรรมดา โดยมีการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตดัไปบนชิน้งานในขณะแทน่งานถกูยดึน่ิง 

รูป 21.6 เป็นรูปแสดงเคร่ืองไสชว่งยาว ท่ีออกแบบไว้สําหรับงานท่ีมีความกว้าง 4 เมตร และมีความ

ยาวถึง 11 เมตร แตล่ะเคร่ืองจะประกอบขึน้จาก  หวัลกูกระทุ้ง 2 หวั ท่ียึดตดิบนรางขวาง (crossrail) 

โดยหวัลกูกระทุ้งเหลา่นีท่ี้ตอนปลายจะถกูติดตัง้ด้วยกลอ่งจบัยดึเคร่ืองมือตดั 2 กล่อง สําหรับการไส

สองทาง เสาครอบ (housing) เล่ือนไป – มาได้บนทางว่ิง 2 จาน ซึง่ทําหน้าท่ีในการรองรับสะพานขวาง 

และสกรูตวัหนอนขบัแบบปิดท่ีใช้ในการขบัเคล่ือนสะพานทางโดยประกอบไว้ท่ีปลายด้านหนึง่ของแท่น 

การป้อนทกุรูปแบบจะทํา ได้โดยระบบอตัโนมตัิ ท่ีย้อนกลบัได้ และถกูออกแบบให้สามารถทํางานได้ทัง้

สองปลายของระยะชกัไสหรือท่ีเพียงปลายด้านหนึง่ได้ตามต้องการ 

เคร่ืองไสช่วงยาวแบบแผ่นหรือขอบ (Plate or Edge Planers) 

 เคร่ืองไสชว่งยาวแบบพิเศษชนิดนี ้ ถกูประดิษฐ์ขึน้เพ่ือใช้ในการตดัปาดมมุของแผน่เหล็กกล้า

ขนาดใหญ่ ท่ีใช้ในการผลิตถงัความดนัและแผน่เกราะกบักระสนุ โดยแผน่โลหะจะถกูยึดอยู่บนแท่น
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และแคร่เล่ือนจะถกูขบัโดยสกรูขบัขนาดใหญ่ เคร่ืองไสยาวแบบขอบ (edge planners) สว่นมากจะใช้

มีดกดั (milling cutter) แทนการใช้เคร่ืองมือตดัปกตใินเคร่ืองไสชว่งยาวแบบสามญั เพ่ือเป็นการเพิ่ม

อตัราเร็วและความถกูต้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ความแตกต่างระหว่างเคร่ืองไสช่วงยาวและเคร่ืองไสแบบสามัญ 

 แม้วา่เคร่ืองไสชว่งยาวและเคร่ืองไสสามญัตา่งสามารถใช้ในการตดัปาดผิวเรียบได้ แตท่ัง้สอง

ชนิดจะไมส่ามารถใช้ทดแทนกนัได้มากนกั เน่ืองจากความแตกตา่งในด้านการสร้างและวิธีการ

ปฏิบตัิการ ซึง่อาจแยกข้อแตกตา่งออกได้ดงันี ้

1. เคร่ืองไสชว่งยาวถกูออกแบบขึน้เป็นพิเศษเพ่ือใช้ในงานขนาดใหญ่ ในขณะท่ีเคร่ืองไส  

สามญัจะใช้กบัชิน้งานขนาดเล็ก 

             2.บนเคร่ืองไสชว่งยาวชิน้งานจะว่ิงเข้าหาเคร่ืองมีดตดัสว่นในเคร่ืองไสสามญัเคร่ืองมือตดัจะ

ว่ิงเข้าหาชิน้งาน 

3.บนเคร่ืองไสชว่งยาวเคร่ืองมือตดัจะป้อนเข้าไปในชิน้งานสว่นในเคร่ืองไสสามญัชิน้งานมกัจะ 

ป้อนตดัขวางเคร่ืองมือ 

4. การขบัเคล่ือนของแท่นเคร่ืองไสชว่งยาวจะทําได้โดยใช้ชดุเฟืองหรือไฮโดรลิกสว่นในเคร่ือง 

ไสสามญัสว่นมากจะใช้กลไกแบบเคล่ือนท่ีกลบัเร็วในการขบัลกูกระทุ้ง         มีเพียงส่วนน้อยท่ีใช้การ

ขบัเคล่ือนเชน่เคร่ืองไสชว่งยาว 

5. เคร่ืองไสชว่งยาวโดยมากจะมีอตัราเร็วในการตดัท่ีสม่ําเสมอกวา่ในเคร่ืองไสสามญั 

 

เคร่ืองมือตัดและอุปกรณ์จับยดึชิน้งาน (Tool and Workholding Devices) 

 เคร่ืองมือตดัท่ีใช้ในเคร่ืองไสทัง้แบบยาว จะเป็นแบบจดุเดียว (single – point tool) 

เชน่เดียวกบัท่ีใช้ในเคร่ืองกลึงแตจ่ะมีโครงสร้างท่ีใหญ่กว่า ในด้านของตวัจบัยึดควรออกแบบให้
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สามารถป้องกนัปลายคมตดัซึง่อยูใ่กล้เส้นศนูย์กลางของตวัจบัยดึหรือเดือย (pivot point) มากกวา่ท่ี

มมุดงัเชน่ในเคร่ืองกลงึโดยทัว่ไป และโดยการโยนท่ีปลายด้านหลงัของเคร่ืองมือแนวโน้มท่ีจะขดุลกึลง

ไปและเกิดเสียงจาก การเสียดสีจะน้อยกวา่ 

 ท่ีปลายของเคร่ืองมือไสชว่งยาวโดยปรกตมิกัจะมีการเสริมด้วย เหล็กกล้าความเร็วสงู, โลหะ

ผสมหลอ่หรือคาร์ไบด์ (carbide) สําหรับเหล็กกล้ารอบสงูหรือโลหะผสมหล่อจะใช้ในการตดัหนกัแบบ

หยาบ สว่นคาร์ไบด์จะใช้ในการตดัหยาบขัน้ท่ีสองและในขัน้ผิวสําเร็จ เฉพาะเคร่ืองมือตดัคาร์ไบด์

ความระมดัระวงัเป็นสิ่งจําเป็น เน่ืองจากเคร่ืองจกัรท่ีไมมี่การติดตัง้อปุกรณ์ยกกลบั โดยอตัโนมตั ิ ถ้ามี

การตดัของเคร่ืองมือแบบเนือ้โลหะขณะชว่งชกักลบั จะมีแนวโน้มในการบิน่ของมมุตดัเกิดขึน้ได้  

 มมุตดัในเคร่ืองมือตดัจะขึน้อยูก่บัชนิดของเคร่ืองมือตดัและวสัดท่ีุนําเข้าปฏิบตักิาร  โดยมี

ความคล้ายคลงึกบัเคร่ืองมือตดัจดุเด่ียวแบบอ่ืน ๆ ยกเว้นในเร่ืองของระยะหา่งตอนปลายซึง่จะต้องมี

คา่ไมเ่กิน 4˚ สว่นในด้านของอตัราเร็วตดันัน้จะขึน้อยูก่บั ความแข็งแกร่งของเคร่ืองจกัร, การจบัยึด

ชิน้งาน, เคร่ืองมือตดัวสัดแุละจํานวนของเคร่ืองมือตดัในการปฏิบตักิาร  

 แทน่งานในเคร่ืองไสชว่งยาวและสามญั จะสร้างขึน้โดยมีร่องรูปตวัทีอยู่บนผิวหน้าเพ่ือใช้ใน

การจบัยึด หรือบีบชิน้งานท่ีจะนําเข้าขบวนการตดัปาด โดยในเคร่ืองไสชว่งยาวสว่นมากจะทําการจบั

ยดึชิน้งานไว้ท่ีแทน่โดยตรง ด้วยตวัจบั (clamp) สลกัตัง้ตําแหนง่ (stop pin) และอปุกรณ์ยึดจบัท่ีได้

พฒันาขึน้มาอีกหลายชนิด  

 

ส่วนประกอบท่ีสาํคัญของเคร่ืองไสนอน 

 1.  ฐานเคร่ืองไสนอน (Base) ทําด้วยเหล็กหล่อเป็นส่วนท่ีรองรับนํา้หนกัทัง้หมดของเคร่ือง 

เป็นชิน้สว่นท่ีวางอยูบ่นพืน้โรงงานสว่นใหญ่จะมีหลกัฐานรองเคร่ืองรองรับเพ่ือความสะดวกในการปรับ

ระดบั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2.  โครงเคร่ือง (Body casting) เป็นเหล็กหล่อท่ีติดกบัเคร่ือง เป็นโครงหลกัท่ีใช้สว่นประกอบ

ตา่งๆ ของเคร่ืองภายในเป็นโพรงประกอบด้วยชดุสง่กําลงัของเคร่ือง 
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 3.   เสาเคร่ือง (Columm) เป็นชิน้สว่นเดียวกบัโครงเคร่ืองจะเป็นสว่นท่ีขึน้ลงของรางเล่ือน

ขวางและชดุโต๊ะงาน 

 

 4.   รางเล่ือนขวาง (Cross  Rail) สามารถเคล่ือนท่ีขึน้ลงได้บนสาเคร่ืองเป็นลางสําหรับให้ 

Apron ซึง่มีโต๊ะงานติดตัง้อยู่เคล่ือนท่ีในแนวขวางซ้ายขวา ด้วยเพลาเกลียวป้อน 

 

6. Apron เป็นสว่นท่ีเคล่ือนท่ีซ้ายขวาบนรางเล่ือนขวางท่ี Apron จะมีโต๊ะงานจบัยึดอยู่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

6.   โต๊ะงานไส (Table) เป็นสว่นท่ียึดติดบน Apron บนโต๊ะงานจะมีร่องตวัทีเพ่ือใช้จบัยดึ

ปากกาจบังานหรือใช้จบัยึดชิน้งานโดยตรง 
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7.   ขารองรับโต๊ะงาน (Table Support) ทําหน้าท่ีรองรับนํา้หนกัของโต๊ะงานซึง่มีนํา้หนกัมาก

และยงัชว่งรับแรงกระแทกในขณะไสงานด้วย ก่อนปรับรับโต๊ะงานขึน้ลงจะต้องคลายเกลียวท่ีขารองรับ

โต๊ะงานก่อน 

 8.  แคร่เล่ือน (Ram) เป็นชิน้สว่นท่ีอยูด้่านบนของหวัเคร่ืองไสทําหน้าท่ีเคล่ือนท่ีเดนิหน้าและ

ถอยหลงัเพ่ือทํามีดไสตดังาน สามารถปรับระยะชกัได้เพ่ือให้มีความเหมาะสมกบัความยาวงานท่ีไส 

และสามารถปรับความเร็วของคูจ่งัหวะชกัตอ่นาทีได้เพ่ือความเหมาะสมกบัชิน้งาน 

 9.   หวัเคร่ืองไส (Tool Head) เป็นชิน้สว่นท่ียึดติดอยูด้่านหน้าของแคร่เล่ือน หวัไสเคร่ืองไสทํา

หน้าท่ีเคล่ือนขึน้ลงเพ่ือป้อนมีดไสกินลกึลงไปในชิน้งาน สามารถปรับองศาได้เพ่ือใช้ในการไสงานให้

เป็นมมุตา่งๆ 

  9.1   แขนหมนุป้อน (Vertical Feed Handle) ใช้สําหรับป้อนมีดไสกินลึกกบัชิน้งาน 

  9.2   ขีดสเกลป้อนลกึ (Graduated Feed Screw Dial) ทําหน้าท่ีเป็นขีดบอกตําแหนง่

ป้อนกินลกึชิน้งาน 

  9.3   แทน่เล่ือนป้อมมีด (Tool Slide) ทําหน้าท่ีเล่ือนขึน้ลงเพ่ือป้อนมีดกินลกึใน

ชิน้งาน 

  9.4   กลอ่งนอก (Clapper Box) เป็นท่ียดึของกล่องมีด 

  9.5   กลอ่งมีด (Hinged Clapper Box) เป็นส่วนท่ียึดติดอยูก่บักล่องนอก สามารถ

กระดกขึน้ได้ขณะท่ีแคร่เล่ือนถอยหลงักลบัเพ่ือป้อนมีดไสเสียดสีกบัชิน้งาน 

  9.6   ป้อมมีดไส (Tool Post) เป็นสว่นท่ียดึติดอยูก่บักลอ่งมีด ใช้สําหรับจบัยดึมีดไส 

 

  

 

  

 

  

 

 

 

 

 

 

10.  มอเตอร์ (Motor) เป็นส่วนท่ีสําหรับทําหน้าท่ีสง่กําลงัในการขบัเคล่ือนสว่นตา่งๆ ของ

เคร่ือง 
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เคร่ืองมือและอุปกรณ์ใช้กับเคร่ืองไส 

 1.   ปากกาจบังานไส (Vise) เป็นสว่นท่ีจบัยึดโต๊ะงานเพ่ือใช้จบัยดึชิน้งานทําให้สามารถจบัยึด

ชิน้งานได้สะดวกและรวดเร็วมาก 

 

 

 2.   ด้ามจบัมีดไสและอปุกรณ์จบัยดึมีดไส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. อปุกรณ์จบัยึดชิน้งานไสแบบตา่งๆ 
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ขัน้ตอนการทาํงานของเคร่ืองไส 

 1.   ตรวจหาคามพร้อมของเคร่ืองไส 

 2.   ตรวจสอบอปุกรณ์จบัยึดชิน้งานท่ีจะใช้จบัยึดชิน้งาน เชน่ปากกา ฯลฯ 

 3.   นําชิน้งานท่ีต้องการไสร่างแบบแล้วนํามาจบัยดึด้วยอปุกรณ์จบัยึด 

 4.   จบัยึดมีดไสให้แนน่ 

 5.   ตัง้ระยะชกัเคร่ืองไสให้เหมาะสมกบังาน 

 6.   ตัง้ความเร็วไสงานให้ถกูต้อง พร้อมทัง้เปิดเคร่ืองทดสอบ 

 7.   ปฏิบตักิารไสงานตามขัน้ตอน 

 8.   ตรวจสอบขนาดของชิน้งานตามขัน้ตอนจนชิน้งานเสร็จ 

 9.   ลบคมชิน้งาน 

 10. ปิดเคร่ือง ทําความสะอาดชิน้งานและเคร่ืองไสให้เรียบร้อย    
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ฃการบาํรุงรักษาเคร่ืองไส 

 เคร่ืองไสมีระบบสง่กําลงัท่ีเป็นลกัษณะท่ีหมนุสง่กําลงัอยู่ภายในและสง่กําลงัเคล่ือนท่ีชกัไป

กลบัเพ่ือให้มีดไสตดัชิน้งาน  ดงันัน้ จงึต้องมีการบํารุงรักษาท่ีดีเพ่ือให้มีอายกุารใช้งานท่ียาวนาน

ดงันีคื้อ 

1. ควรหมัน่ตรวจสอบนํา้มนัเคร่ืองในโครงเคร่ืองอยูเ่สมอ เพราะเป็นนํา้มนัท่ีนําไปหล่อล่ืน 

ชดุสง่กําลงัภายในและเคร่ืองไสบางรุ่นยงัฉีดไปหลอ่ล่ืนส่วนท่ีเคล่ือนท่ีตา่ง ๆ อีกด้วย ตวัอยา่งเช่น แคร่

เล่ือน ฯลฯ 

2. ควรหยอดนํา้มนัสว่นท่ีเคล่ือนท่ีตา่ง ๆ นอกเหนือจากข้อ 1 ด้วย 

3. ควรปรับระยะชกัและความเร็วของคูจ่งัหวะชกั/นาที ให้เหมาะสมเพ่ือเป็นการยืดอายกุาร

ทํางาน 

ของเคร่ืองไส ในการปรับความเร็วตา่ง ๆ จะต้องโยกคนับงัคบัให้ตรงตําแหนง่เพ่ือป้องกนัเฟืองขบกนัไม่

เตม็หน้าอาจจะทําให้เฟืองสกึหรอหรือเกิดรอบเยินของเฟืองสง่กําลงัได้ 

4. ทําความสะอาดเคร่ืองไสทกุครัง้หลงัเลิกใช้เคร่ืองแล้วทําการชโลมด้วยนํา้มนั 

5. ในการปรับโต๊ะทํางานขึน้ลง จะต้องคลายเกลียวท่ีขารองรับนํา้หนกัของโต๊ะทํางานทกุครัง้หลงั 

จากปรับได้ตําแหนง่ก็ขนัเกลียวให้แนน่อย่างเดมิ 

 

ความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองไส 

1. ก่อนใช้ทกุครัง้จะต้องตรวจดคูวามพร้อมของเคร่ืองไสทกุครัง้ 

2. ผู้ปฏิบตังิานจะต้องแตง่กายให้รัดกมุถกูต้องตามหลกัความปลอดภยั เชน่ มีชดุฝึกงาน 

สวม 

รองเท้านิรภยั สวมแวน่ตานิรภยั 

3. ตัง้ระยะชกัและความเร็วเคร่ืองไสให้ถกูต้อง 

4. จะต้องตัง้ระยะห่างของชดุหวัเคร่ืองไสกบัชิน้งานให้เหมาะสม 

5. ขณะวดัขนาดงานจะต้องหยดุเคร่ืองไสก่อนวดัขนาดงานทกุครัง้ 

6. จะต้องใช้แปรงปัดเศษโลหะ ห้ามใช้มือหยิบหรือปัดเศษโลหะ เพราะเศษโลหะ หรือ

รอยเยินของชิน้งานอาจบาดมือได้ 

 7. ขณะเร่ิมเดนิเคร่ืองไสชิน้งานควรจะต้องคอ่ย ๆ โยกคลตัช์เพ่ือเดนิเคร่ืองไสงาน เพ่ือ

ป้องกนัการกระแทกของแคร่เล่ือน อาจจะเกิดอนัตรายได้ และในการโยกคลตัช์ไสงานจะต้องทําด้วย

ตนเองไมต้่องให้เพ่ือนชว่ย 

 8. การจบัยึดมีดไส ควรจะต้องใช้เหล็กแผน่ท่ีเป็นเหล็กเหนียวรองหน้ามีดไสและหลงัมีด

ไส เพ่ือป้องกนัการหกักระเด็นของมีดไส เน่ืองจากมีดไสมีความแข็งและเกลียวจบัยดึมีดไสก็มีความ

แข็ง เม่ือขนัยึดมีดไสแน่นมากจะทําให้มีดไสแตกกระเดน็โดยผู้ปฏิบตังิานได้ 
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 9. ขณะไสงานควรยืนอยู่ด้านข้าง ๆ เคร่ืองไสอยา่ยืนหน้าเคร่ืองไส เพราะอาจประสบ

อบุตัเิหตไุด้ เชน่ แคร่เล่ือนมากระแทกสว่นตา่ง ๆ ของร่างกาย หรือเศษโลหะท่ีร้อนกระเดน็มาเข้าตา

กรณีไมส่วมแวน่ตา หรือโดนสว่นตา่ง ๆของร่างกายได้ 

 

งานไสแท่งปริซึมรองเจาะ 

 ตวัอยา่งงาน งานให้ไสแทง่ปริซมึ (รูป B 151.1)  ตดัชิน้งานด้วยความยาวพอสมควรแก่

งาน และแตง่ผิวหน้าตดัให้เรียบร้อยเสียก่อน และกําหนดให้เคร่ืองไสชว่งสัน้เคร่ืองหนึง่ให้ 
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วิธีกลึงแท่งปริซึมรองเจาะ 

 จบัชิน้งานเข้าไว้ในปากกาให้มัน่  ใช้แทง่เกจชว่ยจบัระยะวา่จะต้องไสลกึเพียงใด  ตัง้ชว่งหน้า

มีดไส 20 มม. ชว่งหลงัมีด 10 มม. ตรวจตาราง T 149.2 จะพบวา่ต้องใช้ความเร็วคูจ่งัหวะไส 52 คู่

จงัหวะตอ่นาที ตัง้ไส ด้วยความเร็วนี ้ในขระท่ีไสผิวลาดเอียง ให้ไสด้วยความระมดัระวงัให้ได้แนวไสท่ี

ขนานกบัผิวแทน่รองชิน้งานจริง ๆมิฉะนัน้  เม่ือใช้แทง่ปริซมึนีร้องเจาะ  รูเจาะอาจคดเป็นมมุได้ เม่ือไส

ร่องก้นปริซมึ ให้ไสครัง้ละตืน้ ๆ มิฉะนัน้มีดไสอาจถกูขบัให้หยดุ  หรือคมมีดหกัได้ ร่องก้นปริซมึนีจ้ะไส

ก่อนไสพืน้ลาดเอียงก็กระทําได้ ในกรณีนีจ้ะประหยดังานลําดบัขัน้ท่ี 7 ได้ 

วิธีวัดและสอบขนาดแท่งปริซึมรองเจาะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ขนาดความยาว ความกว้าง ความสงู ความกว้างและความลกึของร่องฝัง ให้ใช้เวอร์เนียร์คา

ลิปเปอร์ และเวอร์เนียร์วดัลกึวดั  วิธีสอบความราบเรียบของผิวให้ใช้บรรทดัเส้นผม  วิธีวดัฉากของผิว

ขอบนอก  ให้สอบวดัด้วยฉาก 90˚ และวิธีวดัสอบความลาดของผิวเอียงให้ใช้  เคร่ืองวดัมมุสเกลวดั 

(รูป B 152.1)  วิธีวดัฟอร์ม  โดยปกตใิห้วดัด้วยแผน่เกจ (รูป B 152.2)  ความสมมาตรของผิวเอียงวดั

สอบได้หลายวิธี เช่น ใช้นาฬิกาวดั หรือใช้แทง่เกจเป็นตวัสอบ (รูป B 152.3)  วิธีสอบ ให้วางแทง่ปริซมึ

นีล้งบนผิวแทง่ระดบัซึง่ปัดไว้สะอาด วางแทง่กระบอกกลมลงในร่องวี  เป็นเคร่ืองชว่ยวดัแล้วใช้นาฬิกา

วดั  จบัเปรียบเทียบดทูัง้สองปลาย  หรือจะใช้แทง่เกจขนาดเทา่กนัสองแทง่สอบ ความสงูท่ีสองปลาย

วา่เทา่กนัหรือไมก็่ได้ 
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ลักษณะของเคร่ืองไสช่วงยาว 

 เคร่ืองไสชว่งยาวนัน้  โต๊ะงานเป็นตวัเล่ือนไสพร้อมกบัชิน้งาน สว่นวิธีป้อนไส และแนวกดเข้า

ไสนัน้ กระทําด้วยมีด (รูป B 153.1)  เคร่ืองไสชว่งยาวมีช่วงไสตัง้แต ่1 เมตรถึง 20 เมตร  (รูป B 153.2)  

โต๊ะงานไสเล่ือนได้ไปตามสะพานเล่ือนบนแคร่เคร่ือง วิธีจบัชิน้งานให้จบัติดแนน่เข้ากบัร่องตวั T ในโต๊ะ

ไส แทน่จบัมีดนัน้เล่ือนได้ด้วยแกนเกลียว  ตามแนวขวางของแคร่ ท่ีจบัมีดมีกรับกระดกมีดไสขึน้ได้ใน

จงัหวะชกักลบั คร่อมแคร่อยู่ เป็นเสาตัง้ 2 เสา ระหวา่งเสาจะมีแทน่มีดติดอยู ่เล่ือนมีดไส ขึน้ลงได้ตาม

ต้องการ ถ้าเป็นเคร่ืองไสขนาดใหญ่ แทน่มีดจะมีถึง 2 แท่ง ใช้ได้พร้อมกนั ย่ิงกวา่นัน้ ยงัจะมีชดุจบัมีด

ให้ไสในแนวข้างหรือแนวดิง่ได้อีกด้วย สําหรับชิน้งานโต ๆ ซึง่กว้างไมส่ามารถลอดเข้าไประหวา่งเสา

แทน่มีดได้  ให้ไสด้วยเคร่ืองไสเสาเด่ียวแทน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ระบบกาํลังขับงานไส (รูป B 153.3) 

 ระบบกําลงัขบังานไส จะพบอยูใ่ต้แคร่เคร่ือง ขบัโต๊ะไสให้เล่ือนไปมาได้เป็นจงัหวะงาน  ระบบ

สง่กําลงัขบัท่ีแพร่หลายมากท่ีสดุในเคร่ืองไสชนิดนี ้คือชดุเฟืองทด ท่ีขอบลา่งของโต๊ะจะมีเฟืองสะพาน

ยาวขบัด้วยเฟืองตรงตวัหนึง่  ซึง่มีกําลงัขบัสง่มาเป็นขบวนสายสง่กําลงัจากมอเตอร์  โดยเหตท่ีุโต๊ะไสนี ้

จะต้องเล่ือนไปมา  ดงันัน้ทกุครัง้ท่ีเปล่ียนจงัหวะ ฟันเฟืองก็จะต้องหมนุขบักลบัทาง การทําให้หมนุกบั

ทางควบคมุได้ด้วยลกัษณะเล่ือนของโต๊ะนัน้เอง  คือท่ีปลายทัง้สองของชว่งชกัจะมีปุ่ มกระแทกอยู ่2 

ปุ่ ม เม่ือโต๊ะไสเดนิมากระแทกปุ่ มกระแทกอยู ่2 ปุ่ ม  เม่ือโต๊ะไสเดนิมากระแทกปุ่ ม ปุ่ มนีจ้ะกระดกแขน

งดั  ขบัล้อสายพานชดุใหม ่ให้ทํางานแทนชดุเก่า  ทําให้ทิศทางหมนุเปล่ียนไปตรงกนัข้าม  เคร่ืองไส

ใหม ่ๆ จะใช้คลชัแมเ่หล็กไฟฟ้ากระทําหน้าท่ีดงักล่าวเพ่ือเป็นการประหยดัเวลา  เคร่ืองไสทกุเคร่ืองจะ

ชกักลบัได้รวดเร็วกว่าเดนิในจงัหวะไส 
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งานไสสันนําเล่ือน 

 ตวัอยา่งงาน   งานต้องการไสสนันําเล่ือน (รูป B 154.1) ให้ได้ความยาวตามสมควร ด้วย

เคร่ืองไส 

 วิธีไสสันนําเล่ือน สนันําเล่ือนเชน่นี ้จะจบัยึดลงมาจากผิวบนไมไ่ด้  ให้ยึดด้วยลิ่มอดั  

นิว้เหล็กและกนัชนก่อนลงมือไส ตรวจให้แนใ่จเสียก่อนว่าจะต้องเดินเคร่ืองก่ีคูจ่งัหวะไส  จะต้องตัง้ชว่ง

ชกัมีด  และใช้ความเร็วไสเทา่ใด แล้วจงึตัง้ความยาวชว่งชกัมีด  ตัง้ตําแหนง่เดินมีดโดยกําหนด

ตําแหนง่ปุ่ มกระแทก วิธีตัง้ความลกึรอยไสให้ตัง้ด้วยแทง่เกจ 

 

 

 

วิธีวัดและสอบขนาดสันนําเล่ือน 

 ความเท่ียงขนาดก็ดี  ความเรียบของผิวและความเท่ียงของมมุก็ดี ให้วดัสอบด้วยเวอร์เนียร์คา

ลิปเปอร์  เวอร์เนียร์วดัลึก  บรรทดัเส้นผม และฉาก 90˚ วิธีวดัความลกึของลดบา่จะวดัด้วยแทง่เกจก็

ยอ่มกระทําได้ 
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วิธีสอบด้วยระดับนํา้ 

 ระดบันํา้เหมาะสําหรับวดัสอบผิวราบท่ีผิดจากแนวระดบัออกไปเป็นมมุไมโ่ตนกั มีประโยชน์ใน

การติดตัง้เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือกล  ตลอดจนการจบัชิน้งานบนเคร่ืองมือกล  ว่าอยูใ่นแนวระดบัจริง

หรือไม ่ ระดบันํา้ท่ีใช้มากท่ีสดุในโรงงาน คือ “ระดบันํา้งานละเอียด” (รูป B 155.1)  ท่ีเรียกเชน่นีก็้เพ่ือ

จะให้เข้าใจวา่  ไมใ่ชร่ะดบันํา้ชนิดเดียวกนักบัท่ีชา่งไม้ใช้อยู ่ ซึง่เป็นหลอดระดบันํา้ฝังอยูใ่นท่อนไม้ 

“กรอบระดบันํา้” (รูป B 155.2) ใช้สําหรับชว่ยวดัความเท่ียงของแนวดิง่  

 สว่นประกอบท่ีสําคญัของระดบันํา้ (รูป B 155.3) เป็นหลอดแก้วนํา้ฝังอยูใ่นลําตวัโลหะ 

หลอดแก้วนํา้เป็นหลอดแก้วบาง ๆ ผิวนอกเจียระไนเรียบ รูปร่างของหลอดเป็นแทง่ยาว ภายในบรรจุ

อีเทอร์ไว้เกือบเตม็ ขาดไปเพียงหนึง่หยด  เหตท่ีุบรรจอีุเทอร์ ไมบ่รรจนํุา้ ก็เพราะอีเทอร์ไหลภายใน

หลอดแก้วนีไ้ด้ง่ายกว่า ย่ิงกว่านัน้ ในฤดหูนาวของตา่งประเทศ อีเทอร์ไมแ่ข็งตวัเหมือนนํา้ ไอของ

อีเทอร์ท่ีแลเห็นเป็นฟองอากาศนัน้ จะต้องลอยอยูใ่นตําแหนง่สงูสดุเสมอ ด้วยเหตนีุเ้อง  ถ้าฟองนีอ้ยู่

ระหวา่งเส้นขีดดํา จะแสดงว่า วางได้ระดบั หากฟองเอียงไปทางซ้ายหรือขวา ก็จะหมายความวา่ผิวนัน้

ข้างซ้าย หรือข้างขวา สงูกวา่อีกข้างหนึง่ ตามลําดบั ระดบันํา้ท่ีใช้วดัระดบัของเพลากลมนัน้จะต้องมีขา

เป็นทรงปริซมึ วิธีวดัความผิดจากระดบันัน้ ทราบได้ท่ีเดียวจากขีดเส้นดําบนหลอดแก้วระดบันัน้เอง ขีด

ดําเส้นหนึง่ ๆ จะบอกวา่ ผิดระดบัไป 0.2 มม.  ตอ่ความยาว  1 เมตร  ถ้าฟองอากาศนัน้อยูผ่ิดจาก

ตําแหนง่ก่ึงกลางไปก่ีขีดสเกล เราก็จะทราบ ได้ทนัทีวา่ ผิดจากแนวราบระดบัไปเทา่ใด 
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 ตวัอยา่ง   ต้องการปรับเคร่ืองมือกล แคร่ยาว 2.5 เมตร เคร่ืองหนึง่ ให้เข้าในแนวระดบั โดยใช้

ระดบันํา้ชนิด ขีดสเกล 0.2 มม./ม. จบัระดบัด ูปรากฏว่าฟองอากาศคลาดจากตําแหนง่ก่ึงกลางไป 3 

ขีดสเกล ถามวา่ จะต้องหนนุด้านท่ีต่ํากวา่ขึน้มาเทา่ใดจงึจะได้ระดบั 

 วิธีคํานวณ   ถ้าความยาวแคร่ 1 เมตร จะต้องหนนุ 3 x 0.2 มม.  = 1.5 มม. 

        ดงันัน้เคร่ืองมือกลท่ีแคร่ยาว 2.5 เมตร จะต้องหนนุ 2.5 x 0.6 มม. = 1.5 มม. 

ชิน้งานไสในแนวดิ่ง 

 งานไสในแนวดิง่  ใช้สร้างชิน้งานท่ีมีร่องภายใน ฟันเฟืองภายใน รูไสเจาะ และชิน้งานท่ีต้อง

เดนิไสให้เป็นเส้น ผิวโค้ง (รูป B 156.1)  เคร่ืองไสแนวดิง่นี ้ทํางานได้ช้า ถ้าต้องการทํางานเชน่นีใ้ห้เร็ว

จะต้องหนัไปใช้เคร่ืองแทง สําหรับเคร่ืองไสดิง่ มีดไสจะเป็นตวัเดนิไส  สว่นการป้อนไสและการปรับ

ขนาดรอยไส ปรับกบัชิน้งาน (รูป B 156.2) 

 ลักษณะสร้างเคร่ืองไสแนวดิ่ง (รูป B 156.3) 

 ชิน้งานไสต้องวางอยู่บนโต๊ะงาน โต๊ะงานนีเ้ล่ือนตําแหนง่ได้ในแนวยาว แนวขวาง และถ้าหาก

เป็นเคร่ืองไสขนาดเล็กจะเล่ือนได้ในแนวสงูอีกด้วย  ตวัมีดไสเล่ือนอยูใ่นแนวดิง่  คือมีร่องนํา เล่ือนติด

อยูก่บัเคร่ืองในแนวดิง่ เคร่ืองไสแนวดิง่นี ้มิใชว่่าจะไสได้แตแ่นวดิง่เทา่นัน้  เราอาจใช้ไสผิวเอียงจาก

แนวดิง่ได้อีก  เชน่ ไสรูไสเจาะท่ีต้องเอียงด้วยเป็นต้น (รูป B 156.4) 

 ระบบกาํลังขับ   ของเคร่ืองไสแนวดิง่นี ้ใช้ขบัด้วยเพลาท่ีมีจดุเขีย้วเหว่ียงความเหว่ียงนีป้รับ

ขนาดได้ ทําให้สามารถปรับความยาวชว่งชกัมีดได้สนัและยาวตา่ง ๆ กนั 

 ระบบป้อนไส  โต๊ะไสนี ้นําเข้าป้อนไสได้ทัง้ในแนวยาว แนวขวาง และแนวหมนุเป็นวงกลม 

กําลงัท่ีใช้ขบัระบบป้อนไสนี ้ตอ่มาจากกําลงัขบัเมนของเคร่ือง การนําป้อนไส ให้เป็นทีละจงัหวะ ๆ นัน้ 

ทําได้โดยอาศยัเฟืองตรงตวัหนึง่ 

 มีดไสแนวดิ่ง   มีดไสแนวดิ่งนี ้จะเป็นมีดแข็งทัง้แทง่ หรือแข็งแตมี่คมมีดก็ได้ (รูป B 156.5) 

มีดไสก็คล้ายกบัมีดกลงึ  จะต้องมีมมุฟรี มมุ ลิ่ม และมมุคาย ลกัษณะคมของมีดไสจะต้องเลือกใช้ให้

ถกูต้องกบัลกัษณะงาน 

 

งานไสร่องภายใน 

 ตวัอยา่งงาน  ต้องการไสรองภายใน เพ่ือใช้เป็นร่องลิ่ม ขดัคลชัชนิดเป็นเขีย้ว (รูป B 157.2) 

ด้วยเคร่ืองไสแนวดิง่ 
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  แผนงาน 

NO. ลําดบัขัน้งาน เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ 

1 ขีดแนวร่อง เหล็กตัง้ขีดขนานฉาก 90˚ 
2 จบัชิน้งานให้มัน่ เหล็กจบัชิน้แทง่ขนานปากกาจบั 

3 จบัมีดไสร่องเข้าในแทน่จบัมีด มีดไสร่องขนาดกว้าง 8 มม. 

4 ตัง้จํานวนคูจ่งัหวะไว้  ช่วงชกั

มีด และตําแหนง่ชกัมีด 

 

5. เดนิไส และป้อนไสด้วยมือ  

เคร่ืองมือวดัและทดสอบ – ฉาก 90˚, เวอรเนียร์คาลิปเปอร์ , นาฬิกาวดั 

 

 วิธีเดนิไสร่อง 

 ชิน้งานท่ีจะจบัให้มัน่เพ่ือไสร่องนัน้  จะต้องจบัให้ไสได้ร่องตรงศนูย์พอดี  หากพลาดศนูย์ 

เพลาคลชั และลิ่มขดัคลชั เม่ือประกอบเข้าด้วยกนัจะผิดศนูย์หมด การเลือกมีดไสร่อง จะต้องเลือกให้
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ได้ความกว้างมีดถกูขนาด  ช่วงหลงัมีดจะต้องสัน้ท่ีสดุอีกด้วย  มิฉะนัน้มีดจะกระแทกผิวโต๊ะไส 

เสียหายได้ วิธีปฏิบตัก็ิคือ จะต้องใช้ ชิน้แทง่ขนานรองรับผิวงานให้สงูพอ ไว้ท่ีข้างใต้  ก่อนลงมือ

เดนิเคร่ืองไส  มีดไสจะต้องยกพ้นผิวงานพอสมควร  ทัง้นีเ้พ่ือให้มีเวลาท่ีจะหนัไปป้อนไสได้ทนัการ  การ

ป้อนไส ณ ท่ีนี ้ให้ป้อนด้วยมือ 

 วิธีวัดและสอบขนาดร่องภายใน 

 งานไสร่องภายในเชน่นี ้ มีโอกาสกระทํางานผิดได้หลายประการ  เชน่ ความกว้างและความ

ลกึของร่อง ไมเ่ท่ียงขนาด ร่องไมย่าวขนานไปกบัรูคว้าน และร่องผิดตําแหนง่ศนูย์ เป็นต้น 

 ความกว้างของร่อง วัดสอบได้ด้วยแท่งเกจ 

 วิธีวดั ความลึกของร่อง ด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ให้ใช้ปลายเขา ซึง่มีลดบา่เข้าชนวดั (รูป B 

158.1) แตเ่วอร์เนียร์วดัลกึเป็นเคร่ืองมือท่ีวดัได้สะดวกกว่า (รูป B 158.2) 

 

 วิธีสอบความขนานของร่องกบัรูคว้านนัน้ ทําได้หลายวิธี วิธีท่ีสอบด้วยนาฬิกาวดั (รูป B 

158.3) นัน้ ให้นําแทง่กระบอกสวมเข้ากบัคลชั และสอดสลกัลิ่มเข้าในร่อง นําแทง่กระบอกนีว้างหนนุ

ลงบนสนับากตวัวีสองอนัซึง่สงูเทา่กนั ตอ่จากนัน้ให้ใช้นาฬิกาวดั วดัเปรียบเทียบกนัทัง้สองปลาย ถ้า

ร่องลิ่มขนานกบัรูคว้านดีอยู ่เข็มนาฬิกาวดัจะไมว่ดัระยะ เหว่ียงออกจากศนูย์ได้เลย 

 ในกรณีท่ีต้องการวดัสอบวา่ร่องนัน้ ได้ฉากกบัภาคตดัหรือไม ่(รูป B 158.4) ให้สวมสลกัลิ่มเข้า

ในร่อง และใช้ฉากวดัทาบด ูแล้วตรวจดลํูาแสงลอด 

 สว่นท่ีจะวดัตรวจวา่ ร่องนัน้อยู ่ณ ตําแหนง่ศนูย์หรือไม ่ให้วดัสอบในลกัษณะเชน่เดียวกบัวดั

สอบร่องบนเพลา  

 

การบาํรุงรักษาเคร่ืองไส 

 เคร่ืองไสมีระบบสง่กําลงัท่ีเป็นลกัษณะท่ีหมนุสง่กําลงัอยู่ภายในและสง่กําลงัเคล่ือนท่ีชกัไป

กลบัเพ่ือให้มีดไสตดัชิน้งาน  ดงันัน้ จงึต้องมีการบํารุงรักษาท่ีดีเพ่ือให้มีอายกุารใช้งานท่ียาวนาน

ดงันีคื้อ 

6. ควรหมัน่ตรวจสอบนํา้มนัเคร่ืองในโครงเคร่ืองอยูเ่สมอ เพราะเป็นนํา้มนัท่ีนําไปหล่อล่ืน 

ชดุสง่กําลงัภายในและเคร่ืองไสบางรุ่นยงัฉีดไปหลอ่ล่ืนส่วนท่ีเคล่ือนท่ีตา่ง ๆ อีกด้วย ตวัอยา่งเชน่ แคร่

เล่ือน ฯลฯ 

7. ควรหยอดนํา้มนัสว่นท่ีเคล่ือนท่ีตา่ง ๆ นอกเหนือจากข้อ 1 ด้วย 

8. ควรปรับระยะชกัและความเร็วของคูจ่งัหวะชกั/นาที ให้เหมาะสมเพ่ือเป็นการยืดอายกุาร

ทํางาน 

ของเคร่ืองไส ในการปรับความเร็วตา่ง ๆ จะต้องโยกคนับงัคบัให้ตรงตําแหนง่เพ่ือป้องกนัเฟืองขบกนัไม่

เตม็หน้าอาจจะทําให้เฟืองสกึหรอหรือเกิดรอบเยินของเฟืองสง่กําลงัได้ 
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9. ทําความสะอาดเคร่ืองไสทกุครัง้หลงัเลิกใช้เคร่ืองแล้วทําการชโลมด้วยนํา้มนั 

10. ในการปรับโต๊ะทํางานขึน้ลง จะต้องคลายเกลียวท่ีขารองรับนํา้หนกัของโต๊ะทํางานทกุครัง้

หลงั 

จากปรับได้ตําแหนง่ก็ขนัเกลียวให้แนน่อย่างเดมิ 

 

ความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองไส 

7. ก่อนใช้ทกุครัง้จะต้องตรวจดคูวามพร้อมของเคร่ืองไสทกุครัง้ 

8. ผู้ปฏิบตังิานจะต้องแตง่กายให้รัดกมุถกูต้องตามหลกัความปลอดภยั เชน่ มีชดุฝึกงาน 

สวม 

รองเท้านิรภยั สวมแวน่ตานิรภยั 

9. ตัง้ระยะชกัและความเร็วเคร่ืองไสให้ถกูต้อง 

10. จะต้องตัง้ระยะห่างของชดุหวัเคร่ืองไสกบัชิน้งานให้เหมาะสม 

11. ขณะวดัขนาดงานจะต้องหยดุเคร่ืองไสก่อนวดัขนาดงานทกุครัง้ 

12. จะต้องใช้แปรงปัดเศษโลหะ ห้ามใช้มือหยิบหรือปัดเศษโลหะ เพราะเศษโลหะ หรือ

รอย 

เยินของชิน้งานอาจบาดมือได้ 

 7. ขณะเร่ิมเดนิเคร่ืองไสชิน้งานควรจะต้องคอ่ย ๆ โยกคลตัช์เพ่ือเดนิเคร่ืองไสงาน เพ่ือ

ป้องกนัการกระแทกของแคร่เล่ือน อาจจะเกิดอนัตรายได้ และในการโยกคลตัช์ไสงานจะต้องทําด้วย

ตนเองไมต้่องให้เพ่ือนชว่ย 

 8. การจบัยึดมีดไส ควรจะต้องใช้เหล็กแผน่ท่ีเป็นเหล็กเหนียวรองหน้ามีดไสและหลงัมีด

ไส เพ่ือป้องกนัการหกักระเด็นของมีดไส เน่ืองจากมีดไสมีความแข็งและเกลียวจบัยดึมีดไสก็มีความ

แข็ง เม่ือขนัยึดมีดไสแน่นมากจะทําให้มีดไสแตกกระเดน็โดยผู้ปฏิบตังิานได้ 

 9. ขณะไสงานควรยืนอยู่ด้านข้าง ๆ เคร่ืองไสอยา่ยืนหน้าเคร่ืองไส เพราะอาจประสบ

อบุตัเิหตไุด้ เชน่ แคร่เล่ือนมากระแทกสว่นตา่ง ๆ ของร่างกาย หรือเศษโลหะท่ีร้อนกระเดน็มาเข้าตา

กรณีไมส่วมแวน่ตา หรือโดนสว่นตา่ง ๆของร่างกายได้ 

ชิน้งานไส 

งานไส  คืองานไสผิวตามยาวให้ราบเรียบหรือโค้ง และเป็นงานกดัผิวอีกชนิดหนึง่ ตา่งไปจากงานกดั 
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ทิศทางเดนิของมีดไสนัน้ เดนิเป็นเส้นตรงไสไปตามหน้าผิวงาน ชิน้งานไสนัน้อาจจะมีชว่งไส 

สัน้ หรือยาว สดุแตล่กัษณะทําให้เกิดมีเคร่ืองไสอยูม่ากมายหลายชนิด 

 

เคร่ืองไสช่วงสัน้ (รูป B 143.5) 

 เคร่ืองไสชนิดนีมี้ชว่งไสได้อย่างยาวท่ีสดุ 800 มม.  และมีดไสเป็นตวัเล่ือนไส ผิวงานใน

แนวนอน  เศษไสนัน้ มีเกณฑ์ลกัษณะสดุแต ่แนวเดนิไส แนวป้อนไส และแนว กดมีดไส (ดรููป B 144.4 

และ .5) 

  

         
 

 

แนวเดนิไส คือแนวท่ีมีดเดิน มีอยูส่องจงัหวะ คือ จงัหวะเดนิไส (จงัหวะเดนิไปหน้า) และ

จงัหวะชกัมีดกลบั ซึง่มิได้เป็นจงัหวะงาน ฉะนัน้ในการเดินไสครัง้หนึง่ๆ มีดจงึต้องเดินสองจงัหวะ เป็น

จงัหวะคู ่ไปและกลบั 

 

แนวป้อนไส  แนวป้อนไสนีทํ้าให้เศษไสกว้างหรือแคบได้ตามต้องการ ถ้าเป็นชิน้งานไส

ธรรมดา คือมีดไสว่ิงไปอยู่ในแนวนอน  แนวป้อนไสจะต้องดนัชิน้งานเข้าหามีด แตถ้่าเป็นงานไสชนิด

โต๊ะไสเคล่ือนเข้าหามีดแนวป้อนไส จะต้องดนัมีดไสเข้าหาชิน้งาน 

 

แนวกดมีดไส  ทําให้ไสได้รอยไสลกึหรือตืน้ งานไสธรรมดาให้ปรับมีดไส ให้กดัลกึหรือตืน้ตาม

ต้องการแตสํ่าหรับงานไสท่ีต้องเคร่ืองโต๊ะไสเข้าหามีด การตัง้ความลกึของรอยไสให้กดัผิวงานเข้ากบั

ข้างมีด  (รูป B 143.5 เคร่ืองไสชว่งสัน้) 
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ลักษณะสร้างของเคร่ืองไสช่วงนัน้ (รูป B 144.1) 

 สว่นประกอบสําคญัๆ ของเคร่ืองไส ได้แก่ โต๊ะ และแคร่มีดไส ตลอดไปจนถึงระบบขบัมีดให้

เดนิไส และป้อนไส 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 ระบบขับมีด นัน้ ใช้ผิวเล่ือน นํามีดให้เดนิได้เป็นแนวไส ท่ีปลายแคร่เล่ือน จะเป็นแท่นจบัมีด

ไสวิธีจบัมีดจะต้องจบั ให้มีกรับกระดกได้อีกโสดหนึง่ด้วย (รูป B 144.2 และ .3)   ในจงัหวะเดนิหน้า ซึง่

หน้าจงัหวะไส กรับนีจ้ะไมก่ระดก แตจ่ะกดแนน่เข้ากบัแท่นจบัมีด ทําให้มีดไสเดนิไสได้ แตใ่นจงัหวะชกั

กลบั กรับนีจ้ะกระดกยกมีดไสขึน้พ้นผิวงาน ทําให้ทัง้คมมีดไสไมห่กัและผิวงานก็ไมเ่ป็นรอยขดุท่ีไม่

ต้องการ แทน่จบัมีด ทําให้มีดไสเดนิไสได้ แตใ่นจงัหวะชกักลบั กรับนีจ้ะกระดกยกมีดไสขึน้พ้นผิวงาน  

ทําให้ทัง้คมมีดไสไมห่กัและผิวงานก็ไมเ่ป็นรอยขดุท่ีไมต้่องการ แทน่จบัมีดท่ีปลายแคร่เล่ือนนัน้  จบัมีด
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โดยถอดเปล่ียนมีดได้ ย่ิงกว่านัน้จะยงัมีสเกลองศาตัง้มีดไสให้เป็นมมุตา่ง ๆ ได้อีกด้วย แกนเกลียว

ภายในแคร่เล่ือนมีไว้ให้ปรับขนาดชว่งชกัมีดไสได้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชิน้งานไสนัน้ จบัวางไสได้หลายลกัษณะบนโต๊ะไส (รูป B 144.4 ) ชว่งชกัมีดจะต้องตัง้ให้ตรง

กบัขนาดของงาน วิธีตัง้ชว่งชกั ให้คลายคนัโยกลอคออกเสียก่อน แล้วหมนุแกนเกลียว ตัง้ชว่งชกัมีดไส 

จนได้ชว่งชกัท่ีต้องการ ตอ่จากนัน้จงึโยกค้นโยกลอคคืนตําแหนง่ลอคดงัเดมิ 

 

 โต๊ะงานไส  ใช้สําหรับจบัชิน้งานไส ปรับให้สงูต่ําหรือไปทางด้านข้างได้ด้วยแกนเกลียว 

 ระบบขบัมีด  จะต้องขบัมีดให้เดนิได้ทัง้ไปข้างหน้าและถอยหลงั กลไกท่ีทําให้เดนิไปหน้าถอย

หลงัได้นี ้ใช้กลไก ข้อเสือเหว่ียง ซึง่ทําให้เปล่ียนการหมนุรอบ เป็นการเคล่ือนท่ีได้ในแนวเส้นตรง เคร่ือง

ไส  มกัขบัด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า  จากมอเตอร์กําลงัขบัจะสง่ไปขบัเฟืองหมนุให้หมนุทางเดียวตวัเฟืองตาม  

โดยเหตท่ีุร่วมแกนหมนุอยู่กบัล้อข้อเหว่ียง ก็จะเหว่ียงไปในแนวเส้นรอบวงกลม จดุเหว่ียงนีส้วมอยูใ่น

แขนเหว่ียงโยก  ซึง่ปลายล่างตดิแนน่เป็นจดุฟัลคลมั  ก็จะเหว่ียงโยกไปมา ท่ีจดุปลายแขนเหว่ียงโยก

ด้านบนจะพอดีสวมอยู่ในร่องบงัคบันําแคร่เล่ือนได้ไปมา ยงัมีเคร่ืองไสอีกชนิดหนึง่ ซึง่มิได้เล่ือนไสด้วย

กลไกดงักลา่ว แตเ่ล่ือนด้วยพลงัไฮโดรลิค 
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 ความยาวช่วงไส  ปรับได้โดยเล่ือนตําแหนง่จดุเขีย้วเหว่ียง โดยปรกตเิคร่ืองไสจะต้องชกักลบั

ภายในเวลาท่ีสัน้กวา่ชกัในจงัหวะไส (รูป B 145.1 )  ชว่งชกัท่ียาวท่ีสดุ (รูป B 145.1 ) ได้แก่ตําแหนง่ท่ี

จดุเขีย้วเหว่ียง อยูห่า่งจากจดุศนูย์กลางมากท่ีสดุ ชว่งไสนัน้ เหลาเหว่ียงจะต้องหมนุจาก A ไป B ด้วย

มมุ α และในชว่งชกักลบัจาก B สู ่A ด้วยมมุ α  มมุ β โตกวา่มมุ β ชว่งไสต้องใช้เวลานานกวา่ชว่งชกั

กลบั ข้อนีส้มเหตสุมผลดีแล้ว เพราะจงัหวะชกักลบัมิได้เป็นจงัหวะงาน ย่ิงชกัได้เร็วย่ิงดี 

 สว่นชว่งชกัท่ีสัน้ท่ีสดุนัน้ ตําแหนง่ของจดุเขีย้วเหว่ียง จะต้องอยูใ่กล้จดุศนูย์กลางมากท่ีสดุ  ใน

กรณีนี ้มมุ α และ β จะตา่งกนัไมม่ากนกั  ระยะเวลาชกัในชว่งไส และชว่งชกักลบัจะแตกตา่งกนัไม่

มากเลย 

 

  

 

ความเร็วตดัในงานไส  ความเร็วไส (Vα) ได้แก่อตัราเร็วท่ีมีดไสเดนิไสในจงัหวะไส วดัเป็น เมตร/นาที 

ความเร็วในจงัหวะ ชกักลบั เรียกวา่ ความเร็วชกักลบั (VR)  

 ตัวอย่าง  กําหนดให้ ช่วงไส L = 360 มม. เวลางานในจงัหวะไส tA = 0.03 นาที ในจงัหวะ 

ชกักลบั tR = 0.015 นาที จงคํานวณ ความเร็วไส VA  และความเร็วชกักลบั VR  (คา่ VA  และ VR  ท่ี

กําหนดให้นี ้ให้ถือเป็นคา่เฉล่ีย ไมใ่ชถื่อเป็นคา่เฉล่ีย ไมใ่ชค่วามเร็วคา่สงูสดุ) 
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เคร่ืองไสชนิดขบัเคล่ือนด้วยจดุเขีย้วเหว่ียงนี ้ความเร็วตดัจะไมเ่ป็นคา่คงท่ีเลย (ดรููป B 145.2)  

เม่ือเร่ิมเดนิไส ความเร็วตดัแรกเทา่กบัศนูย์ และจะเร็วท่ีสดุด้วยคา่ VA ณ ก่ึงกลางชว่งชกั แล้วลดลง จน

เม่ือสดุชว่งชกัไส ความเร็วตดัจะเทา่กบัศนูย์อีก เชน่เดียวกนัในจงัหวะชกักลบั ความเร็วชกักลบั จะเร่ิม

จากศนูย์ จบลงด้วยศนูย์ และตรงก่ึงกลางชว่งชกักลบัพอดี ความเร็วชกักลบัจะมากท่ีสดุ และมากกวา่ 

ความเร็วไส 

ความยาวช่วงไสกับความเร็วตัด   เม่ือจดุเขีย้วเหว่ียงหมนุไปครบหนึง่รอบ เคร่ืองไสจะ

เคล่ือนเสร็จครบ สองจงัหวะพอดี (1รอบ = 2 จงัหวะชกั)  ถ้าความยาวชว่งไสเปล่ียนความเร็วตดัก็

จะต้องเปล่ียนตาม  กล่าวคือ ระยะเวลาของจงัหวะชกัทัง้สองยงัคงเดมิอยู ่แตค่วามยาวชว่งไส จะ

เปล่ียนไปเทา่นัน้ 

ระบบป้อนไส  การป้อนไสมกัป้อนก่อนจงัหวะเดนิไสหน่อยหนึง่  แลเห็นได้ชดัวา่เป็นการป้อน

ไสจงัหวะกระตกุๆ วิธีป้อนไสตามหลกัให้ป้อนด้วยเคร่ือง  คือ มีเพลาป้อนไสขบัป้อนอยู่ ไมใ่ห้ป้อนไส

ด้วยมือ เพราะมิฉะนัน้ รอยไสจะไมเ่ป็นรอย สม่ําเสมอ และผิวงานก็จะหยาบขรุขระมากเกินควร ข้อพงึ

ระวงัก็คือ อยา่ป้อนไสมากเกินควร จนเป็นการบงัคบั เคร่ืองอาจเกิดเสียหายได้ ล้อขบัเพลาป้อนไส จะ

มีร่องตวั T ฝังอยูเ่ป็นร่องยาว (ดรููป B 146.1) ในร่องมีจดุเขีย้วเหว่ียง หรือสลกัติดอยูเ่ล่ือนได้ไปตาม

ร่อง T  บนจดุเขีย้วเหว่ียงจะมีก้านสง่สวมอยู่ท่ีอีกข้างหนึ่งของปลายก้านสง่จะมีชดุลิ่มขบัร่องฟันเฟือง

ให้หมนุขยบัเคล่ือนโต๊ะงานไสได้ท่ีละน้อย  คือทีละฟัน หรือสองสามฟันสดุแตจ่ะตัง้โดยเหตท่ีุล้อขบั

เพลาป้อนไสนัน้  ต้องหมนุเป็นวงกลม  ในขณะท่ีล้อหมนุดงึก้านสง่ไปทางข้างหลงั เพ่ือท่ีจะป้องกนัมิให้

ลิ่มขดัต้องตงึโต๊ะไสตามกลบัไปด้วย  ลิ่มขดันัน้จะต้องมีลกัษณะเป็นแรตเชต กลา่วคือ  ยกตวัเองให้ขึน้

พ้นฟันเฟืองซ่ีเก่าได้ และกลบัไปตกท่ีระหวา่งซ่ีฟันเฟืองข้างหลงั  เม่ือล้อขบัเพลาป้อนไสนัน้หมนุ

กลบัมา  ก็จะทําให้ลิ่มขดันี ้ ขบัเฟือง  หมนุเพลาโต๊ะไสได้อีกจงัหวะหนึง่ เป็นเชน่นีต้ดิตอ่กนัเร่ือยไป 

เป็นจงัหวะดนัป้อนไส  และถอยลิ่มออกไปเพ่ือเร่ิมจงัหวะใหมท่ี่ละ 180 ของอตัราหมนุ ระยะป้อนไส

นัน้  ตัง้ได้โดยกําหนดตําแหนง่ของจดุเขีย้วเหว่ียง  หรือสลกั  ถ้าเป็นงานไสหยาบให้ตัง้ก้านสง่ให้ขบั

เฟืองได้ทีละหลาย ๆ ฟัน แตถ้่าเป็นงานไสละเอียด  ให้ตัง้ขยบัได้ทีละฟัน 
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 ตวัอยา่งงาน  เพลาโต๊ะไสตวัหนึง่ เป็นเพลาท่ีมีระยะพิต 4 มม. ซึง่หมายความวา่ เม่ือเพลานี ้

หมนุครบหนึง่รอบ โต๊ะงานไสจะขยบัได้ชว่งป้อนไส 4 มม. ถ้าฟันเฟืองป้อนไสนัน้มี 20 ฟัน ซ่ีฟันเฟือง

หนึง่ ๆ เม่ือเคล่ือนไป จะให้ระยะป้อนไสยาวเทา่กบั 4 มม. ÷ 20 = 0.2 มม. 

 สําหรับเคร่ืองไสท่ีปรับความสงูของโต๊ะไสได้หลายตําแหนง่ จําเป็นต้องมีก้านสง่ท่ีปรับขนาด

ความยาวได้ตา่ง ๆ กนั วิธีทําก็คือ ให้ใช้ก้านยึดชว่ยจบัให้ล้อขบัเพลาป้อนไส อยูใ่นตําแหนง่ตา่ง ๆ ท่ี

ระยะจากศนูย์ของล้อนัน้ อยู่หา่งจากเพลาโต๊ะ เป็นระยะคงท่ีเสมอ 

มีดไส 

 มีดไส โดยปรกตเิป็นมีดเหล็กรอบสงู และสว่นท่ีเป็นคมมกัเป็นคมเหล็กโลหะแข็ง  ลกัษณะ

ของมีดไสเหมือนกบัมีดกลงึเป็นสว่นมาก  ใช้แทนกนัได้ ท่ีแตกตา่งกนัใช้แทนกนัไมไ่ด้ ก็มีแตเ่ป็นสว่น

น้อย (รูป B 147.1) 

 

 

 

 

 

   

 

 

 มีดไสหยาบ (รูป B 147.2) มีดชนิดนีต้้องการไสผิวให้เสร็จโดยเร็วท่ีสดุ เศษไสจะต้องเป็นเศษ

หนา มีเนือ้ท่ีภาคตดัโต มีดต้องมีลําตวัแข็งแรง 

 มีดไสละเอียด (รูป B 147.3) ใช้ไสผิวละเอียดเรียบ สะอาด คมมีด มกัเป็นคมโค้งบนหรือเป็น

หน้าคมมีด ในจงัหวะชกักลบั มีดไสละเอียด จะต้องยกให้พ้นผิวงาน มิฉะนัน้จะทําให้ผิวเป็นรอยถ ูมีด

ไสละเอียดชนิด ลําตวัโค้ง ใช้สําหรับไสผิวงานท่ีมีความแข็งไมค่งท่ี เพราะในทนัทีท่ีคมมีดสะดดุความ

แข็ง คมมีดไสจะสปริงตวัเองหนีออกมาพ้นผิวงานได้เองไมส่ะดดุ เป็นรอบเหมือนมีดไสธรรมดา ถ้า

ต้องการปัดเศษไสออกให้พ้นผิว ก็จงอย่าใช้ขอเก่ียวเศษไสออกมา ขอจะขดูผิวงานเป็นรอยได้ 

 มีดไสรอยพเิศษ (รูป B 147.4) ใช้สําหรับไสรอยไสท่ีต้องมีทรงหรือลกัษณะเป็นพิเศษ

แตกตา่งออกไป 

 วิธีจบัมีด  วิธีจบัมีดต้องจบัให้แนน่อยา่ได้ดีเป็นสปริงได้เป็นอนัขาด  การติดมีให้โผล่มีดออกมา

จากแทน่มีดให้น้อยท่ีสดุ (รูป B 147.5)  
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 สําหรับงานไสแนวนอน วิธีจบัมีดจะต้องจบัให้อยูใ่นแนวดิง่ตัง้ฉากกบัชิน้งาน และในจงัหวะชกั

มีดกลบั กรับมีดจะต้องยกมีดไสขึน้จากผิวงาน จะได้ไมเ่กิดรอยขดูขึน้บนผิว 

 ถ้าเป็นงานไส ผิวเอียง และผิวดิง่ ชา่งจะต้องเอียงสะพานเล่ือยมีด และปรับ ตําแหนง่กรับมีด 

ให้เข้าลกัษณะตําแหนง่ท่ียกมีดไสพ้นจากผิวงานได้ในจงัหวะชกักลบั (ดรููปอธิบาย B 147.6) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิธีจับชิน้งานไส 

 วิธีจบัชิน้งานไส  จะต้องจบัให้ระหวา่งชิน้งานและแท่นรองรับมีความฝืดมากท่ีสดุ  ทัง้นีเ้พ่ือ

ป้องกนัมอให้ชิน้งานเล่ือนหนีออกไปได้เพราะถกูแรงตดั ณ บริเวณดงักลา่วนัน้  คา่ความฝืดนีจ้ะมี

ความฝืดมากขึน้ ถ้าความหยาบของผิวแทน่รอง รับและแรงท่ีนบัยึดได้นัน้มีมาก  ถ้าแรงจบัยดึนัน้มาก

เกินควรก็ไมดี่เหมือนกนั  อาจเกิดอนัตรายได้ หากชิน้งานนัน้เป็นชิน้บาง ๆ บริเวณพืน้ท่ีจบัยืดชิน้งาน 

จะต้องโตพอประมาณ เพราะหากพืน้ท่ีนีโ้ตไมพ่อ ขณะจบัจะต้องใช้แรงกดอดัมากเกินไปบนผิวงานจะ

ปรากฏเป็นรอยกดขึน้  ซึง่เป็นสิ่งท่ีพงึประสงค์ผิวท่ีจบัยดึกบัผิวแท่นรองรับ ก่อนจบัชิน้งานจะต้องปัด

สะอาดปราศจากเศษ โลหะ และเศษไส โดยสิน้เชิงเสียก่อน 

 ชิน้งานเล็ก ๆ  ควรใช้จบัด้วยปากกาเคร่ืองมือกล (รูป B 148.1) วิธีจบัให้จบัโดยโผลผ่ิวงาน

ให้พ้นแนวผิวปากกาขึน้มาพอสมควร วางแท่นรองรับในปากกา  ใช้ค้อนไม้ตอกให้แนใ่จวา่  ได้แนว

ระดบัและแน่น ลกัษณะการวางปากกาให้วางในลกัษณะท่ีเม่ือเดนิมีดไส มีดจะเดนิขนานกบัแนว
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ปากกา ย่ิงถ้าเป็น ชิน้งานท่ีผิวขนานกนั จะไสได้แนวตรง และจบัให้แนน่ได้ง่ายมาก วิธีวดัและวิธีสอบ 

ขนาดชิน้งาน จะทําได้สะดวกไมเ่สียเวลาเลย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 ชิน้งานโต ๆ  ให้จบัมัน่เข้ากบัโต๊ะไสเลยทีเดียว (ดรููป B 148.2) เคร่ืองชว่ยจบัได้แก่ สลกัและ

เหล็กจบั หวัของสลกันัน้เล่ือนอยูใ่นร่องตวั T ในโต๊ะไส ตวัเหล็กจบั ทําหน้าท่ีจบัชิน้งานให้แนน่ตดิกบั

ผิวโต๊ะได้ด้วยสลกัยึดลงไว้ เหล็กจบันี ้จะต้องวางได้ขนานกบัผิวท่ีจบัยึด มิฉะนัน้บริเวณจบัยดึจะมี

พืน้ท่ีเล็กกวา่ควร ตวัสลกัควรอยูใ่กล้ ๆ กบัชิน้งาน จะได้มีแรงยดึลงบนโต๊ะไสได้มาก และโดยปรกต ิ 

กฎของคานงดัจะชว่ยให้บงัเกิดแรงยึดได้แน่นแข็งแรงขึน้  ในกรณีท่ีไมต้่องการจบัของชิน้งาน ก็ให้ใช้นิว้

เหล็กจบัยนัไว้ท่ีข้าง ๆ ชิน้งาน กบัโต๊ะ (รูป B 148.3) 

 

วิธีตัง้คู่จังหวะไส 

 วิธีตัง้ความเร็วคูจ่งัหวะไสตอ่นาที จะต้องตัง้โดยพิจารณาจากคา่ความเร็วไสท่ีต้องใช้ และ 

ระยะชว่งชกั ความเร็วไส ดไูด้จากตาราง T 149.1 

 จํานวนคูจ่งัหวะไสตอ่นาที  อ่านได้จากตารางบนเคร่ืองไส โดยทราบวา่จะต้องใช้ความเร็วไส

เร็วเทา่ใดเสียก่อน (ตาราง T 149.2) หรือจะใช้วิธีคํานวณก็ได้ จํานวนคูจ่งัหวะไสตอ่นาทีนีสํ้าหรับ

เคร่ืองไสตา่งชนิดกนั ใช้ไมเ่ทา่กนั 

 

วิธีกาํหนด จาํนวนคู่จังหวะไสต่อนาทีด้วยตารางบนเคร่ืองไส 
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 ตวัอยา่ง   ต้องการไสหยาบผิวเหล็กหลอ่ ด้วยมีดไสเหล็กรอบสงู ระยะชว่งชกัมีด 300 มม. 

จะต้องใช้ความเร็ว คูจ่งัหวะไสเทา่ใด 

 วิธีคํานวณ  จากตาราง T 149.1 ให้ใช้ความเร็วไสประมาณ 14 ม./นาที 

       จากตาราง T 149.2 ให้ใช้จํานวนคูจ่งัหวะไส 28 คู ่ตอ่นาที 

วิธีตัง้ช่วงชักมีด (รูป B149.1)  

 ระยะชว่งชกัมีดเทา่กบัผลบวกของความยาวงานไส l ชว่งหน้ามีด  la   และชว่งหลงั มีด lu 

รวมกนัเพ่ือมิให้มีระยะปลอดงานแฝงอยูม่ากเกินไป ทัง้ la   และ lu   จะต้องเป็นระยะท่ีแคบท่ีสดุท่ีจะ

ทํางานได้  โดยปกติ  เรามกัใช้ la  = 20 มม. และ lu   = 10 มม. 

 

วิธีตัง้ช่วงป้อนไสปละความลึกรอยไส (รูป B 149.2)  

 ชว่งป้อนไสจะตัง้ให้ป้อนมากหรือน้อยสดุแตล่กัษณะงานไสท่ีต้องกระทํา  

  พืน้ท่ีภาคตดัเศษไส = ความลกึรอยไส x ชว่งป้อนไส A = a.s 

พืน้ท่ีภาคตดัของเศษไส จะไสให้ได้ขนาดตามอําเภอใจไมไ่ด้ ทัง้นีต้้องดกํูาลงัเคร่ืองเป็นเกณฑ์ ขนาด

ของเศษไสจะต้องมีขนาดอยู่ในกําลงัเคร่ือง 

 ถ้าเป็นงาน ไสหยาบ ความลึกรอยไสควรโตกวา่ชว่งป้อนไส ประมาณ 3-5 เทา่ 

 ถ้าเป็น งานไสละเอียด ความลกึรอยไสและชว่งป้อนไสควรจะเทา่ ๆ กนั และเป็นคา่น้อย ๆ 

 
วิธีป้องกันอันตรายจากงานไส 

1. ก่อนเดนิเคร่ืองไส ให้หมนุด้วยมือหนึง่รอบดเูสียก่อน วา่จะมีสว่นใดไมค่วรกระทบกนั แตเ่กิด

กระทบกนับ้าง 

2. เศษไส ให้ใช้ขอเก่ียวดงึออกไปจากบริเวณงาน หรือใช้แปรงปัด 

3. งานวดัทกุชนิด ให้วดัได้เฉพาะแตเ่ม่ือเคร่ืองหยดุนิ่ง 

วิธีคาํนวณเวลางานไส 

L    =  ชว่งชกัมีด, L = l + la + lu 

VR  =   ความเร็วในจงัหวะชกักลบั ม./นาที 

VA  =   ความเร็วไส ม./นาที 

   s  = ชว่งป้อนไส ในหนึง่คูจ่งัหวะไส, มม. 



 

105 

เวลางานไส  คํานวณได้จากสตูร 

        ระยะทาง      

                     ความเร็ว 

ระยะทางคือ ระยะชกัมีด  ความเร็วได้แก่ VR  และ  VA 

  เวลาเดนิไส tA  =    

 

  เวลาเดนิไส tR  = 

 

  เวลาสําหรับหนึง่คูจ่งัหวะไส t = เวลาเดนิไส + เวลาชกักลบั  

 

ในงานไสนัน้ เราจะต้องทราบขนาดชว่งป้อนไส  และความกว้างงานไส  โดยแท้จริง เพ่ือจะได้

คํานวณคูจ่งัหวะชกัล่วงหน้าได้ถกูต้อง ความกว้างงานไส เทา่กบั ความกว้างของชิน้งานรวมกบัชว่งนํา

มีดข้างซ้ายและข้างขวา ข้างละ 5 มม. (รูป B 150.1) 

ความกว้างงานไส B = ความกว้างชิน้งาน + ชว่งนํามีดท่ีข้างซ้ายและขวา 

 จํานวนคูจ่งัหวะไสเทา่กบั ความกว้างงานไส หารด้วย ชว่งป้อนไส 

   จํานวนคูจ่งัหวะไส Z =  

 

 เวลางานไส คํานวณได้จากผลคณู ของจํานวนคูจ่งัหวะไส กบัเวลาไสท่ีต้องใช้ในหนึง่คูจ่งัหวะ 

 เวลางานไส th  =  จํานวนคูจ่งัหวะไส x เวลาไสตอ่หนึง่คูจ่งัหวะ  

ตวัอยา่ง  ต้องการไสผิวหยาบแผน่งานแผน่หนึง่ จงคํานวณ เวลางานไส 

 กําหนดให้ ความยาวงาน 260 มม.  ความกว้างของชิน้งาน 90 มม.  ta  =  30 ม./นาที tu  = 10 

มม. VR = 20 ม./นาที ช่วงป้อนไส 1 มม./คูจ่งัหวะไส ชว่งนํามีดข้างซ้ายและขวาข้างละ 5 มม. 

 

     เวลา   =    

ระยะชกัมีด (ม.) 

ความเร็วเดินไส ม./นาที 
tA =  L 
        VA 

(นาที) 
 

ระยะชกัมีด (ม.) 

ความเร็วเดินกลบั ม./นาที 
tR =  L 
        VA 

(นาที) 
 

t = tA + tR 

B = b + 2 x 5 มม.  

ความกวา้งงานไส 

      ช่วงป้อนไส 
Z  =  B 
          s 

th  =  Z . t 



 

106 

เนือ้หาบทเรียน    เคร่ืองกัด ( Milling mchine ) 
ประเภทหรือชนิดของเคร่ืองกัด 

           งานกดัเป็นขัน้ตอนการตดัเฉือนลดขนาดวสัดชุิน้งานโดยอาศยัมีดกดัท่ีหมนุอยู่ ชิน้งานสามารถ

เคล่ือนท่ีได้ 3 ทิศทางท่ีตัง้ฉากซึง่กนัและกนัและในตําแหนง่ท่ีสมัพนัธ์กบัมีดกดั ทิศทางทัง้สามได้แก่ ใน

แนวยาว แนวขวาง และแนวตัง้ ตามลําดบั เคร่ืองกดัท่ีแบง่ตามลกัษณะของเพลามีดกีดมีอยู่ด้วยกนั 2 

ชนิดคือ ชนิดหนึง่เพลามีดกดัจะตัง้ฉากกบัผิวหน้าของชิน้งาน ( รูปท่ี 1 ) ชนิดนีเ้รียกวา่ เคร่ืองกดัตัง้ อีก

ชนิดหนึง่เพลามีดกดัจะอยูใ่นแนวขนานกบัผิวหน้าของชิน้งาน  และชนิดนีเ้รียกวา่ เคร่ืองกดัเพลานอน 

( รูปท่ี 2) ทัง้ 2 ชนิดใช้ในการผลิตชิน้สว่นของแมพ่ิมพ์กนัอยา่งแพร่หลาย 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

   

   เคร่ืองกัดแกนเพลาตัง้                                          เคร่ืองกัดแกนเพลานอน 

รูปท่ี 1-2 

ทัง้สองชนิดนีจ้ะมีลกัษณะสว่นประกอบของโต๊ะงานกดั (1) ท่ีเหมือนกนั ซึง่เราจะกลา่วถึงสว่น

เคร่ืองนีเ้ป็นอนัดบัแรก โต๊ะงานกดั (1) จะประกอบอยูบ่นรางเล่ือนของอานม้า (2) ทําให้สามารถ

เคล่ือนท่ีตามแนวยาวได้สว่นอานม้าจะประกอบอยูบ่นแท่นโต๊ะงาน (3) ซึง่มีรางเล่ือนทํามมุ 90 องศา 

กบัรางเล่ือนของอานม้า ทําให้ชิน้งานสามารถเคล่ือนท่ีตามแนวขวางได้ สว่นแทน่โต๊ะงานท่ีเป็นสว่น

รองรับหกัของโต๊ะงานจะประกอบอยู่กบัรางเล่ือนแนวตัง้ ทําให้สามารถเล่ือนป้อนชิน้งานขึน้-ลงได้ 

สําหรับเคร่ืองกดัเพลานอนความลกึรอยกดัตัง้ได้โดยอาศยัการเคล่ือนท่ีในแนวตัง้นี ้ สว่นเคร่ืองกดัตัง้

การเคล่ือนท่ีในแนวตัง้องโต๊ะงานนีใ้ช้สําหรับปรับระยะหา่งของชิน้งานกบัมีดกดัให้มีระยะท่ีเหมาะสม 

และตัง้ความลึกรอยกดัด้วยมือหมนุป้อนของเพลามีดกดั 
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เคร่ืองกัดแกนเพลาตัง้ (รูปท่ี 1)          ประกอบด้วยชดุหวักดัตัง้ (4) ภายในหวัฉีดกดัตัง้จะ

ประกอบด้วยเพลาหวัเคร่ือง ซึง่ได้รับกําลงัขบัหมนุจากมอเตอร์ไฟฟ้าผา่นชดุระบบส่งกําลงั เพลาหวั

เคร่ืองท่ีหมนุด้วยความเร็วสงูสามารถเล่ือนขึน้-ลงได้ในแนวตัง้          ด้วยมือหมนุหรือกลไกอตัโนมตั ิ

เคร่ืองกดัชนิดนีจ้ะใช้มีดกีดตัง้ ดงัแสดงในรูปท่ี 3   ยดึกบัเพลาหวัเคร่ืองด้วยจําปาจบั มีดกดัชนิดนีจ้ะ

ประกอบด้วยคมตดัตามแนวเส้นรอบวงและท่ีปลายหน้าตดัของมีดกดั ด้วยเหตนีุทํ้าให้สามารถกดักิน

ลกึลงไปในผิวงานและป้อนกดตามแนวยาวหรือแนวขวาง ซึง่ขึน้อยูก่บัรูปร่างของชิน้งานท่ีต้องการ รูปท่ี 

4 แสดงให้เห็นการใช้มีดกดัตัง้กดัแผน่แมพ่ิมพ์ให้เป็นแอง่หรือเบ้าท่ีต้องการ   

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3-4 

                 เคร่ืองกัดเพลานอน (รูปท่ี 2) จะประกอบด้วยเพลาหวัเคร่ืองท่ีสง่กําลงัขบัให้กบัเพลา

มีดกดั (4) ท่ีใช้ยดึมีดกด โดยมีแทน่ประคอง (5) ย่ืนออกมารองรับเพามีดกดัไมใ่ห้เกิดการโก่งงอ

ในขณะกดัผิวชิน้งานมีดกดัท่ีนิยมใช้ในเคร่ืองกดัชนิดนี ้ คือ จานมีดกดัท่ีมีคมมีดกดัตามแนวเส้นรอบวง

และผิวด้านข้างของจานมีดกดันิยมใช้ในงานกดัร่องและปาดผิวหน้าชิน้งาน นอกจากนีก้ารใช้มีดกดัท่ีมี

รูปฟอร์มหน้าตดัแบบอ่ืน ๆ จะทําให้สามารถกดัชิน้งานให้มีรูปร่างท่ีต้องการได้ ดงัแสดงในรูปท่ี 5 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5 

              ขัน้ตอนการใช้งานของเคร่ืองกดัทัง้สองชนิดนีจ้ะคล้ายคลงึกนั การเคล่ือนท่ีของชิน้งานทัง้ 3 

ทิศทาง สามารถทําได้โดยใช้มือหมนุเล่ือนหรือใช้ระบบส่งกําลงัขบัให้เคล่ือนท่ีอตัโนมตั ิ ในทางปฏิบตัิ
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ควรจะเล่ือนโต๊ะงานครัง้ละ 1 ทิศทาง ทัง้นีเ้พ่ือความปลอดภยัในการทํางาน ลองพิจารณาตวัอย่างการ

กดัร่องบนแผน่ยดึแมพ่ิมพ์ ( bolster )  

           ดงัได้กลา่วข้างต้น เคร่ืองกดัเป็นเคร่ืองจกัรกลท่ีใช้ในการผลิตชิน้สว่นของแมพ่ิมพ์ได้มากมาย 

แตห่ากต้องการใช้ในงานกดัชิน้งานท่ีเป็นรูปทรงสามมิตจิะกระทําได้ยากและมกัจะพบอยูเ่สมอในการ

ทําเบ้าและคอร์ของแมพ่ิมพ์สําหรับรูปทรงท่ีซบัซ้อนเชน่นี ้จําเป็นต้องใช้เคร่ืองจกัรกลท่ีมีระบบลอกแบบ 

เชน่ เคร่ืองกดัลอกแบบ เป็นต้น และเคร่ืองกดัท่ีควบคมุด้วยระบบคอมพิวเตอร์ 

                เคร่ืองกัดลอกแบบ หลกัการทํางานของเคร่ืองกดัชนิดนีจ้ะมีลกัษณะคล้ายคลงึกบั

เคร่ืองกดัตัง้ตรงท่ีการปาดผิวงานใช้มีดกดัตัง้เดนิป้อนกดัหลาย ๆ เท่ียวจนได้ขนาดท่ีต้องการ เคร่ืองกดั

ลอกแบบจะมีก้านลอกแบบ      ( tracer ) ท่ีมีระบบควบคมุตอ่เข้ากบัชดุหวักดั ก้านลอกแบบจะ

เคล่ือนท่ีตามแผ่นแบบ ( template ) หรือแบบจําลอง ( model ) และควบคมุให้มีดกดัเคล่ือนท่ีตาม ทํา

ให้สามารถผลิตชิน้งานท่ีมีขนาดและรูปร่างถกูต้องตามต้นแบบ ( master ) 

              เคร่ืองกดัลอกแบบสามารถจะแบง่ตามลกัษณะของระบบควบคมุของชดุลอกแบบได้เป็น 2 

ชนิด คือ เคร่ืองกดัลอกแบบลายเส้นและเคร่ืองกดัลอกแบบสามมิติ 

              เคร่ืองกัดลอกแบบลายเส้น ( Pantograph milling machine ) เคร่ืองกดัลอกแบบชนิดนี ้

จะอาศยัชดุแขนตอ่เป็นตวัถ่ายทอดการเคล่ือนท่ีจากก้านลอกแบบไปยงัมีดกดั โดยทัว่ไปจะใช้สําหรับ

งานเบาๆ การเคล่ือนท่ีของก้านลอกแบบจะใช้มือบงัคบัให้เคล่ือนท่ีไปตามแผน่แบบ ส่วนใหญ่จะลอก

แบบขนาด 1:1 หรือลอกแบบได้เทา่กบัขนาดแผ่นแบบ แตเ่คร่ืองคดัลอกแบบบางเคร่ืองสามารถย่อ

ขนาดได้ ทําให้สามารถปรับขนาดของชิน้งานให้มีความเท่ียงขนาดได้สงู 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 7 
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สว่นตา่ง ๆ ของเคร่ืองกดัลอกแบบลายเส้นได้แสดงไว้ในรูปท่ี 7 ชิน้งานจะถกูจบัยึดอยู่บนโต๊ะ

งานและแผน่แบบจะยดึเข้ากบัโต๊ะแผ่นแบบ ชิน้งานกบัแผ่นแมแ่บบจะต้องปรับให้ได้ศนูย์เดียวกนั

สําหรับชดุแขนตอ่ท่ีสามารถยอ่ขนาดได้จะต้องปรับอตัราสว่นยอ่ให้ได้ขนาดตามต้องการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 8 

มีดกดัส่วนใหญ่จะใช้มีดกดัแบบคมเด่ียว ดงัแสดงไว้ในรูปท่ี 9 ซึง่มีอยูด้่วยกนัหลายฟอร์ม การเลือกใช้

จะขึน้อยูก่บัลกัษณะงานเป็นสําคญั สว่นก้านลอกแบบจะต้องเลือกใช้ให้ฟอร์มท่ีสมัพนัธ์กบัมีดกดัท่ีใช้

ด้วย สําหรับมีดกดท่ีใช้นอกจากจะใช้แบบมีดคมเด่ียวแล้วยงัสามารถใช้มีดกดัตัง้ท่ีใช้ในงานกดัทัว่ไป

ได้ด้วย 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 9-11 

ในงานกดัลอกแบบสําหรับชิน้งานตืน้ ๆ สามารถกดัลอกแบบให้สําเร็จในครัง้เดียวได้ แตสํ่าหรับชิน้งาน

ท่ีมีความลกึมากอาจจะแบง่ขัน้ตอนงานกดัออกหลาย ๆ ครัง้ เชน่ กดัหยาบด้วยเคร่ืองกดัตัง้ทัว่ไปจน

เกือบได้ขนาดสําเร็จ จากนัน้จงึนํามากดัละเอียดด้วยเคร่ืองกดัลอกแบบอีกครัง้หนึง่ ซึ่งในขัน้นีอ้าจจะ

เดนิกดัเพียงเท่ียวเดียวหรือกดัหลาย ๆ เท่ียวก็ได้ 
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รูปท่ี 12-13 

 

 

 

 

 

 

 

     เคร่ืองกัดลอกแบบสามมิต ิ

สําหรับชิน้สว่นของแมพ่ิมพ์ เชน่ สว่นเบ้าและสว่นคอร์ท่ีมีรูปร่างซบัซ้อนสามารถผลิตได้โดยใช้เคร่ืองกดั

ลอกแบบสามมิต ิซึง่จะอาศยัก้านลอกแบบท่ีติดอยู่กบัชดุลอดแบบถ่ายทอดรูปร่างของแผน่แบบหรือ

แบบจําลองไปยงัชิน้งาน ระบบควบคมุของชดุลอกแบบมีทัง้ท่ีเป็นระบบไฟฟ้าและระบบไฮดรอลิค ซึง่

จะมีการเคล่ือนท่ีลอกแบบโดยอตัโนมตั ิสําหรับในท่ีนีจ้ะขอกลา่วถึงเฉพาะระบบลอกแบบท่ีควบคมุ

ด้วยระบบไฮดรอลิคเทา่นัน้ รูปท่ี 13 แสดงลกัษณะและสว่นประกอบสําคญัของเคร่ืองกดัลอกแบบสาม

มิตท่ีิควบคมุด้วยระบบไฮดรอลิคมีสว่นประกอบสําคญั ดงันี ้

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 14-15 

ชิน้งานและแบบจําลองจะยึดเข้าโต๊ะงานกดั โดยยึดชิน้งานให้โต๊ะตรงกบัตําแหนง่ของเพลามีด

กดั สว่นแบบจําลองจะยึดอยูท่างด้านชดุลอกแบบ ซึง่อาจยดึโดยตรงเข้ากบัโต๊ะงานกดัหรือมีแทน่ยดึ
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แผน่แบบตา่งหากก็ได้ ในขณะทําการกดัลอกแบบ ก้านลอกแบบจะสมัผสัอยูก่บัผิวของแบบจําลองอยู่

ตลอดเวลา ขณะท่ีสว่นปลายของก้านลอกแบบสมัผสัอยู่กบัผิวราบ ดงัแสดงในรูปท่ี 16 เม่ือเปิดสวิทช์

ควบคมุให้โต๊ะงานเคล่ือนท่ี โต๊ะงานเคล่ือนท่ีไปปะทะกบัปุ่ มตัง้ระยะโต๊ะงานจะหยดุเคล่ือนท่ีตามแนว

ยาวหรือแนวขวาง และเกิดการเคล่ือนท่ีป้อนในทิศทางท่ีตรงกนัข้ามการเดนิลอกแบบ คือ แนวขวาง

หรือแนวยาวตามระยะป้อนท่ีตัง้ไว้ และโต๊ะงานก็ลอกเดินแบบกลบั แตถ้่าผิวด้านข้างของก้านลอกแบบ

ไปสมัผสักบัสว่นท่ีนนูหรือเว้าลงไปของแบบจําลองดงัแสดงในรูปท่ี 17   การเคล่ือนท่ีลอกแบบและการ

เคล่ือนท่ีป้อนจะหยดุจากการท่ีผิวสมัผสักบัผิวของแบบจําลองนีจ้ะทําให้ก้านลอกแบบเอียงไปและ

ควบคมุวาล์วไฮดรอลิคบงัคบัให้กระบอกสบูเล่ือนโต๊ะงานกดัขึน้หรือลงจนก้านลอกแบบสมัผสักบัผิว

ราบอีกครัง้หนึง่ก็จะเกิดการเคล่ือนท่ีลอกแบบและการเคล่ือนท่ีป้อนตอ่ไปจะเป็นเชน่นีเ้ร่ือย ๆ จนเสร็จ

สิน้การลอกแบบ 

 

 

 

 

รูปท่ี 16-17 

ในทางปฏิบตัจิะทํางานกดัลอกแบบชิน้งานท่ีมีความลกึมากให้สําเร็จในครัง้เดียวนัน้กระทําได้

ยากจําเป็นจะต้องทําการลดขนาดลงเป็นขัน้ ๆ ตามขีดความสามารถของเคร่ืองจกัร รูปท่ี 18 แสดงให้

เห็นขัน้ตอนการผลิตคอร์      ( core ) ของแมพ่ิมพ์ทําเรือเดก็เลน่ ในขัน้แรกจะกดัลอกแบบเฉพาะสว่น

ด้านบนออกเท่านัน้ (ก) , (ข) จากนัน้ในขัน้ตอ่ไปจงึคอ่ย ๆ เพิ่มขนาดความลกึรอยกดัขึน้ (รูป 

(ค),(ง),(จ) ) ซึง่สงัเกตได้จากสว่นของคอร์ท่ีโผลอ่อกมา และในขัน้สดุท้ายเพิ่มความลกึรอยกดัตาม

ขนาดท่ีต้องการกดัลอกแบบให้ได้ขนาดสําเร็จ (ฉ) 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 18   
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           เคร่ืองกัดท่ีควบคุมด้วยระบบคอมพวิเตอร์  

           ชิน้สว่นแมพ่ิมพ์ท่ีมีรูปร่างซบัซ้อนและต้องการความเท่ียงตรงขนาดสงู นอกจากจะใช้วิธีกดัด้วย

เคร่ืองกดัลอกแบบซึง่ต้องทําแมแ่บบหรือแบบจําลองให้มีขนาดและรูปร่างท่ีถกูต้องแล้วยงัสามารถทํา

ได้โดยใช้เคร่ืองกดัควบคมุด้วยระบบคอมพิวเตอร์       โดยอาศยัโปรแกรมท่ีได้รับการออกแบบเฉพาะ

สําหรับชิน้งานหนึง่      ตวัอย่างชิน้สว่นของแมพ่ิมพ์ เชน่ สว่นเบ้าและสว่นคอร์ท่ีสามารถผลิตได้ด้วย  

เคร่ืองกดัชนิดนีไ้ด้แสดงไว้ในรูปท่ี 1.46 ซึง่มีลกัษณะเป็นสว่นโค้งของรัศมีหลาย ๆ ขนาดประกอบกนั 

เคร่ืองกดัท่ีควบคมุด้วยระบบคอมพิวเตอร์ ส่วนใหญ่จะใช้โปรแกรมควบคมุการเคล่ือนท่ีของแทน่เล่ือน 

งานกดั ลกัษณะและการใช้งานทัว่ไปจะคล้ายคลงึกบัเคร่ืองกดัอเนกประสงค์ ( universal milling 

machine )  

 

 

 

 

 

 

 

                                                                     

                                                                      รูปท่ี 19-20 

จะแตกตา่งกนัตรงระบบการควบคมุการเคล่ือนท่ี ดงักล่าวแล้ว คือ โต๊ะงานและแทน่เล่ือน

นอกจากจะมีมือหมนุสําหรับเล่ือนป้อนแล้วจะมีมอเตอร์กระแสตรง ( DC motor ) ตอ่เข้ากบัปลายของ

สกรูแทน่เล่ือนตา่ง ๆ สําหรับหมนุขบัให้แทน่เล่ือนเคล่ือนท่ี มอเตอร์กระแสตรงท่ีใช้จะสามารถเคล่ือนท่ี

ได้จงัหวะทําให้สามารถควบคมุให้ขบัหมนุแทน่เล่ือนไปตามระยะท่ีต้องการได้ มอเตอร์เหลา่นีจ้ะตอ่เข้า

กบัแผงควบคมุ ในชดุแผงควบคมุนีจ้ะมีแป้นสําหรับป้อนข้อมลูของโปรแกรมสําเร็จซึ่งจดัเตรียมไว้โดย

บริษัทผู้ผลิต เชน่ โปรแกรมกดัโค้ง โปรแกรมลบมมุ โปรแกรมกดัวงกลม เป็นต้น ผู้ใช้เพียงแตเ่ลือกใช้

โปรแกรมให้เหมาะสมกบังาน และป้อนข้อมลูท่ีจําเป็นเท่านัน้ นอกจากนีใ้นแผงควบคมุจะมีระบบจําทํา

ให้สามารถบนัทกึโปรแกรมตา่ง ๆ เก็บไว้ได้ ดงันัน้ชิน้ส่วนของแมพ่ิมพ์เชน่ สว่นเบ้า สว่นคอร์ การเจาะรู

ใสส่ลกัปลด ปลอกปลด เพลานํา ปลอกนํา เป็นต้น จะสามารถทําได้ง่ายและสามารถทําได้หลาย ๆ ชิน้

ท่ีต้องการโดยออกแบบโปรแกรมเพียงครัง้เดียวเทา่นัน้           นอกจากจะใช้ชิน้สว่นของแมพ่ิมพ์แล้วยงั

สามารถใช้ทําแทง่อีเล็คโทรดท่ีใช้กบัเคร่ืองสปาร์คท่ีมีความซบัซ้อนและต้องการความเท่ียงขนาดสงูได้
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อีกด้วย สว่นตา่ง ๆ ของเคร่ืองกดัท่ีควบคมุด้วยระบบคอมพิวเตอร์ได้แสดงไว้ในรูปท่ี 20ซึง่มี

สว่นประกอบใหญ่ ๆ ดงันี ้

1 = โต๊ะงานกดั  

2 = เพลามีดกดั  

3 = ระบบล็อคมีดกดั  

4 = แทน่เล่ือน  

5 = มอเตอร์กระแสตรง 

6 = แผงควบคมุ 

7 = โครงเคร่ือง 

8 = ฐานเคร่ือง 

X = การเคล่ือนท่ีตามแนวยาวของโต๊ะงานกดั  

Y = การเคล่ือนท่ีเข้า-ออกของแทน่เล่ือน  

Z = การเคล่ือนท่ีขึน้-ลงของโต๊ะงานกดั 

 

หัวข้อท่ี 2  ส่วนประกอบท่ีสาํคัญของเคร่ืองกัด 

         1.เคร่ืองกัดเพลานอนแบบ  Plain Knee and Column  ประกอบด้วยสว่นตา่งๆท่ีสําคญัดงันี ้

              1.1 ฐานเคร่ืองกดั(Base)ทําด้วยเหล็กหลอ่อยู่ติดกบัพืน้โรงงานโดยตรง หรืออาจจะมีฐานรอง

เคร่ืองรองเพ่ือความสะดวกในการปรับระดบั  เป็นส่วนท่ีรองรับนํา้หนกัทัง้หมดของเคร่ืองกดัภายในเป็น

โพรงเพ่ือบรรจนํุา้หลอ่เย็นเพ่ือนําไปหล่อเย็นขณะกดัชิน้งาน 

              1.2 โครงเคร่ืองกดั(Column) เปรียบเสมือนลําตวัเคร่ืองกดั  ทําด้วยเหล็กหล่อเป็นสว่นท่ีตอ่

จากฐานเคร่ืองกดัสว่นใหญ่จะตอ่เป็นชิน้เดียวกนักบัฐานเคร่ืองเป็นสว่นท่ีรองรับส่วนตา่งๆ          ของ

เคร่ืองกดั  ส่วนหน้าของโครงเคร่ืองกดัจะมีแทน่เล่ือนยึดติดอยู่  ด้านบนของโครงเคร่ืองกดัจะมีคานย่ืน

เคร่ืองกดัประกอบอยู่ 

              1.3 ด้านหน้าโครงเคร่ืองกดั(Column  Face)  เป็นสว่นท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั 

              1.4 คานย่ืนเคร่ืองกดั(Over  Amn) เป็นสว่นท่ีประกอบอยูด้่านบนของเคร่ืองกดัสามารถเล่ือน

เข้าออกได้ตามความยาวของเพลาจบัมีดกดั  โดยการคลายเกลียวออกแล้วทําการเล่ือนเข้าออกบนร่อง

หางเหย่ียว เม่ือได้เม่ือได้ตําแหนง่แล้วทําการชนัเกลียยดึให้แนน่อยา่งเดมิ 

              1.5 แกนเพลาเคร่ืองกดั(Spindel)  เป็นส่วนท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั      เป็นสว่นท่ีรับ

กําลงัจากชดุเฟืองทดแล้วสง่กําลงัให้แกนเพลาจบัยึดมีดกกัพามีดกดัหมนุตวังาน 
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                  1.6 ตวัประคองแกนเพลาตบัมีดกดั  (Arbor  Support) ทําหน้าท่ีเป็นตวัประคองแกนเพลา

จบัมีดกดั  เป็นสว่นท่ีจบัยึดอยูก่บัตวัคานย่ืนเคร่ืองกดั    สามารถเล่ือนเข้าออกได้บนร่องหางเหย่ียวของ

คานย่ืนเคร่ืองกดั  เม่ือได้ตําแหนง่แล้วสามารถยึดให้แนน่ด้วยการขนัเกลียว 

 

        
 

               1.7 โต๊ะงาน(Table)  เป็นสว่นท่ีมีไว้จบัชิน้งานโดยตรง  หรือจบัยดึอปุกรณ์ตา่งๆ เชน่ ปากกา

จบังาน  หวัแบง่ศนูย์ท้ายเคร่ืองกดั   สามารถเคล่ือนซ้ายขวาได้เพ่ือป้อนชิน้งาน 

 

 
 

                1.8  แคร่เล่ือน (Saddle) จะประกอบอยู่บนแท่นเล่ือน  ทําหน้าท่ีเคล่ือนท่ีเข้าออกอยูบ่นแทน่

เล่ือน   ไมส่ามารถหมุน่เป็นองศาได้ 
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             1.9  แทน่เล่ือน( Knee)  จะยึดติดอยูด้่านหน้าของโครงเคร่ืองกดั  สามารถเคล่ือนท่ีขึน้ลงได้

บนหน้าของโครงเคร่ืองกดั   เพ่ือป้อนความลกึในการกดังาน 

 

 
 

 

               1.10 มอเตอร์(Motor) ไปตวักําลงัท่ีสง่กําลงัไปยงัเพลาหวัเคร่ืองกดัเพ่ือสง่กําลงัให้ดอกกดั

หมนุกดังาน  และยงัสง่กําลงัไปยงัชดุขบัเคล่ือนสว่นตา่งๆให้เคล่ือนท่ีอตัโนมตัิด้วย 

                             2. เคร่ืองกัดเพลานอนแบบ Universal Knee and Column   ประกอบด้วยสว่น

ตา่งๆท่ีสําคญั  และวิธีการทํางานเหมือนกบัเคร่ืองกดัธรรมดาทกุอยา่ง  มีสว่นประกอบเหมือนกนั  

ตา่งกนัตรงท่ีโต๊ะทํางานของเคร่ืองกดั Universal Knee and Column   สามารถบดิเอียงเป็นองศาได้ทัง้

ซ้ายและขวาเพ่ือใช้ในการกดังานเป็นมมุ   เชน่งานกดัเฟืองเฉียงงานกดัมมุบิดของดอกสวา่น  

สว่นประกอบท่ีเหมือนกนัมีดงันี ้                  

                          2.1 ฐานเคร่ืองกดั(Base)ทําด้วยเหล็กหลอ่   อยู่ตดิกบัพืน้โรงงานโดยตรง  หรือ

อาจจะมีฐานรองเคร่ืองรองเพ่ือความสะดวกในการปรับระดบั  เป็นสว่นท่ีรองรับนํา้หนกัทัง้หมดของ

เคร่ืองกดัภายในเป็นโพรงเพ่ือบรรจนํุา้หลอ่เย็นเพ่ือนําไปหลอ่เย็นขณะกดัชิน้งาน 

                        2.2 โครงเคร่ืองกดั(Column) เปรียบเสมือนลําตวัเคร่ืองกดั  ทําด้วยเหล็กหลอ่เป็นสว่น

ท่ีตอ่จากฐานเคร่ืองกดัสว่นใหญ่จะตอ่เป็นชิน้เดียวกนักบัฐานเคร่ืองเป็นสว่นท่ีรองรับส่วนตา่งๆของ
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เคร่ืองกดั  ส่วนหน้าของโครงเคร่ืองกดัจะมีแทน่เล่ือนยึดติดอยู่  ด้านบนของโครงเคร่ืองกดัจะมีคานย่ืน

เคร่ืองกดัประกอบอยู่ 

                        2.3 ด้านหน้าโครงเคร่ืองกดั(Column  Face)  เป็นสว่นท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั 

                        2.4 คานย่ืนเคร่ืองกดั(Over  Amn) เป็นสว่นท่ีประกอบอยู่ด้านบนของเคร่ืองกดั

สามารถเล่ือนเข้าออกได้ตามความยาวของเพลาจบัมีดกดั  โดยการคลายเกลียวออกแล้วทําการเล่ือน

เข้าออกบนร่องหางเหย่ียว เม่ือได้เม่ือได้ต่ําแหนง่แล้วทําการชนัเกลียวยึดให้แน่นอย่างเดมิ 

                       2.5 แกนเพลาเคร่ืองกดั(Spindel)  เป็นสว่นท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั  เป็นสว่นท่ี

รับกําลงัจากชดุเฟืองทดแล้วสง่กําลงัให้แกนเพลาจบัยดึมีดกกัพามีดกดัหมนุตวังาน 

                        2.6 ตวัประคองแกนเพลาตบัมีดกดั  (Arbor  Support) ทําหน้าท่ีเป็นตวัประคอง

แกนเพลาจบัมีดกดั  เป็นสว่นท่ีจบัยึดอยูก่บัตวัคานย่ืนเคร่ืองกดั  สามารถเล่ือนเข้าออกได้บนร่องหาง

เหย่ียวของคานย่ืนเคร่ืองกดั  เม่ือได้ตําแหนง่แล้วสามารถยดึให้แนน่ด้วยการขนัเกลียว 

                       2.7มอเตอร์(Motor) ไปตวักําลงัท่ีสง่กําลงัไปยงัเพลาหวัเคร่ืองกดัเพ่ือส่งกําลงัให้ดอก

กดัหมนุกดังาน  และยงัสง่กําลงัไปยงัชดุขบัเคล่ือนสว่นตา่งๆให้เคล่ือนท่ีอตัโนมตัิด้วย 

 
                         2.8 โต๊ะงาน(Table) จะวา่งอยู่บนฐานหมนุรองรับโต๊ะงาน  เป็นท่ีสําหรับจบัยดึชิน้งาน

โดยตรงหรือจะนําอปุกรณ์ตา่งๆมาจบัยดึเพ่ือใช้จบัยึดชิน้งานอ่ืนอีก เชน่  ปากกาจบังาน    หวัแบง่   

โต๊ะงานจะมีแขนหมนุเพ่ือเดินป้อนชิน้งานกดังานด้วยดอกกดัชนิดตา่งๆ 
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                         2.9  ฐานหมนุรองรับโต๊ะงาน (Swiveling Table Housing)  จะวางอยูบ่นแคร่เล่ือน

สามารถหมนุเป็นองศาได้เพ่ือทําให้โต๊ะงานหมนุเอียงเป็นองศาโดยมีขีดบอกและยงัมีรางให้โต๊ะงาน

เคล่ือนท่ีซ้ายขวาได้ด้วย 

 

 
 

 

                          2.10   แคร่เล่ือน(Saddle)  จะประกอบอยูบ่นแทน่เล่ือน  ในปัจจบุนันิยมใช้แตแ่บบ

หมนุองศาได้  เพ่ือสําหรับกดังานเอียงเป็นองศาตา่งๆ  เช่น กดัเฟืองเฉียง  โดยมีขีดแบง่เป็นองศาบอก

ไว้  มีฐานหมนุรองรับโต๊ะงาน (Swiveling Table Housing)  วา่งอยู่บนแคร่เล่ือนอีกทีหนึง่และสามารถ

หมนุเป็นมมุได้ทัง้ซ้ายขวา 
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             2.11  แทน่เล่ือน(Knee)  จะยดึติดอยู่ด้านหน้าบนโครงเคร่ืองกดั  สามารถเคล่ือนท่ี

ขึน้ลงได้เพ่ือป้อนความลกึในการกดังาน  ด้านบนจะมีรางเพ่ือให้แคร่เคล่ือนท่ีเข้าออก 

 

 
                          3.  เคร่ืองกัดแกนเพลาตัง้แบบ   Vertical  Knee and  Column  Milling  

Machine   สว่นตา่งๆโดยทัว่ไปของเคร่ืองกดัแกนเพลาตัง้จะเหมือนเคร่ืองกดัเพลานอน  จะตา่งกนั

ตรงท่ีเคร่ืองกดัเพลาตัง้ไมมี่คานย่ืนเคร่ืองกดั  และเพลาเคร่ืองกดัเพลาตัง้จะเปล่ียนจากแกนเพลานอน

มาเป็นแกนเพลาตัง้  เคร่ืองกดัแกนเพลาตัง้จะนํามาใช้ประโยชน์ในการกดังานในแนวตัง้ด้วยดอกกดั

ตา่งๆ เชน่ ดอกกดัเอนมิลล์  ดอกกดัปาดหน้า   แล้วยงัสามารถนํามาใช้เจาะรู  คว้านรู กดัลกูเบีย้ว และ

งานอ่ืนๆอีกมากมาย 
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                     3.1 ฐานเคร่ืองกดัแกนเพลาตัง้  (Base)   ทําด้วยเหล็กหล่อเหม่ือนกบัเคร่ืองกดัแกน

แนวนอน   เคร่ืองกดัภายในเป็นโพรงเพ่ือบรรจนํุา้หล่อเย็นเพ่ือนําไปหล่อเย็นเพ่ือระบายความร้อน

ในขณะกดัชิน้งาน 

                     3.2 โครงเคร่ืองกดัแกนเพลาตัง้  (Column)  จะทําด้วยเหล็กหลอ่เหมือนโครงเคร่ืองกดั

แกนแนวนอนแตอ่าจมีรูปร่างตา่งกนับ้าง   จะเป็นสว่นท่ีติดตอ่จากฐานเคร่ืองกดั  ด้านหน้าจะมีชดุแทน่

เล่ือนและชดุหวัเคร่ืองประกอบอยู่ 

                     3.3 ด้านหน้าโครงเคร่ืองกดั(Column  Face) จะเป็นท่ีจบัยึดแคร่เล่ือน  สว่นด้านหน้า

โครงเคร่ืองกดัชว่งบนจะมีชดุหวัเคร่ืองกดัแนวตัง้ประกอบอยู ่

                     3.4 แกนเพลาเคร่ืองกดั(Spindel)  เป็นสว่นท่ีอยู่กบัชดุหวัเคร่ืองอยูใ่นแนวตัง้ ใช้สําหรับ

จบัดอกกดัในแนวตัง้   ดอกกดัเอนมิลล์  ดอกกดัปากหน้า 

                     3.5  ชดุหวัเคร่ืองกดัแนวตัง้ (Vertical Head)   เป็นชดุท่ีประกอบอยู่ด้านหน้าของโครง

เคร่ืองและประกอบด้วยแกนเพลาเคร่ืองกดัแนวตัง้ 

 
                     3.6 โต๊ะงาน (Table)   ประกอบอยู่บนแคร่เล่ือน   ใช้สําหรับจบัยดึชิน้งานหรือจบัยึด

อปุกรณ์ท่ีใช้จบัชิน้งานอีกทีหนึง่   สามารถเคล่ือนซ้ายขวาได้ 

 

 
                     3.7  แคร่เล่ือน (Saddle)   ประกอบอยูบ่นแทน่เล่ือน  สามารถเล่ือนเข้าออกได้เพ่ือป้อน

กดัแนวงานได้ในแนวขว้าง 
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                    3.8 แทน่เล่ือน(Knee) ประกอบอยู่ด้านหน้าของโครงเคร่ือง   สามารถเล่ือนขึน้ลงได้เพ่ือ

ป้อนการกินลกึชิน้งานเวลากดังาน   จะมีแขนหมนุเพ่ือใช้ยกขึน้โดยมีเกลียวยกขึน้ (Elevating Screw) 

 
                    4. เคร่ืองกัดตัง้แบบ Ram Type จะมีสว่นตา่งๆคล้ายกนั  แบบ Knee and Column  

จะตา่งกนัตรงชดุหวัเคร่ืองแบบ Ram type  จะมีแคร่เล่ือน   เหมือนด้นไสอยูด้่านบนโครงเคร่ือง   ชดุหวั

เคร่ืองจะอยูด้่านบนสง่กําลงัมายงัแกนเพลาเคร่ือง   แกนเพลาเคร่ืองสามารถป้อนเคล่ือนท่ีขึน้ลงได้

เหมือนการป้อนกินงานของเคร่ืองเจาะโดยมีแขนหมนุ   
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หัวข้อท่ี 3  ชนิดดอกกัด (Cutter) และ มีดกัด (End  mill) 

               เป็นอปุกรณ์ท่ีจําเป็นอยา่งย่ิงสําหรับเคร่ืองกดั  สามารถทําให้เคร่ืองกดัทํางานหลากหลาย  

เพราะอปุกรณ์เหลา่นีมี้มากมายหลายแบบ  ดงันี ้
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หัวข้อท่ี 4  ความเร็วในงานกดั 

ความเร็วในงานกัด 

 ความเร็วในงานกดัท่ีควรรู้จกัก็คือความเร็วตดัและความเร็วรอบความเร็วทัง้สอง 

จะแตกตา่งกนักบัความเร็วของงานกลงึตรงท่ีงานกดัดอกกดัจะเป็นส่วนท่ีหมนุจงึใช้ขนาด 

เส้นผา่ศนูย์กลางของดอกกดัแทนเส้นผา่นศนูย์กลางของงานกลงึ ซึง่มีสตูรคํานวนดงันี ้

 สตูรการคํานวนคา่ความเร็วตดั 

  V = ¶ D N 

                            1000 

 เม่ือกําหนด 

  V = ความเร็วตดังานกดั  เมตร/นาที 

  N = ความเร็วรอบดอกกดั  เมตร/นาที 

  D = ความยาวเส้นผ่าศนูย์กลางดอกกดั มม. 

ตัวอย่าง  จงคํานวนหาความเร็วตดัสําหรับงานกดั  ในการกดังานด้วยดอกกดัท่ีมีความยาว

เส้นผา่ศนูย์กลางโต  20 มม.  ด้วยความเร็วรอบ  300  รอบ/นาที 

 วิธีทํา      

   V = ¶ D N 

          1000 

      = 3.14 x 20 x 200 

         1000 

ความเร็วตดั   =   18.85  เมตร/นาที 

 สตูรการคํานวนหาความเร็วรอบในการทํางานจริงเราจะต้องคํานวนหาคา่ความเร็วรอบเพ่ือตัง้

ความเร็วรอบของเคร่ือง  เพ่ือกดัชิน้งานโดยการย้ายสมการของสตูรจากสตูรความเร็วตดั 

 สตูรการคํานวณหาความเร็วรอบ    n = 1000 v   รอบ/นาที 

           ¶d 

ตัวอย่าง  ต้องการกดังานด้วยดอกกดัเหล็กรอบสงูความยาวเส้นผา่ศนูย์กลางของดอกกดั  75 มม.  ด้วย

ความเร็วตดั  30  เมตร/นาที  จงคํานวนหาคา่ความเร็วรอบท่ีใช้งาน 

 วิธีทํา   

    N = 1000 v 

              ¶d 
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        =  1000 x 22 

     3.14 x30 

                        ความเร็วรอบ   =  127.32 รอบ/นาที 

 นําความเร็วรอบท่ีคํานวนได้ไปเลือกความเร็วรอบของเคร่ืองกดั 

 

หัวข้อท่ี 5  ข้อควรปฏิบตัิและข้อควรระวงัเก่ียวกบัเคร่ืองกดั 

ข้อควรปฏิบัตแิละข้อควรระวัง 

 เคร่ืองกดัเป็นเคร่ืองจกัรกลอีกชนิดหนึง่ท่ีสามารถทํางานได้หลากหลายและมีราคาแพงดงันัน้

เพ่ือให้เคร่ืองกดัมีอายกุารใช้งานท่ียาวนานและใช้ได้อยา่งมีประสิทธิภาพจะต้องมีการบํารุงรักษาอยา่ง

ถกูวิธี 

1. จะต้องตรวจสอบชิน้สว่นตา่งๆ  ของเคร่ืองกดัเป็นประจํา 

2. หยดนํา้มนัหลอ่ล่ืนในสว่นท่ีเคล่ีอนท่ีทกุจดุก่อนใช้เคร่ืองกดัปฏิบตังิาน 

3. เคร่ืองมือจะต้องมีผ้าหรือวสัดท่ีุอ่อนรองรับไมว่างบนโต๊ะงานโดยตรงเพราะจะทําให้โต๊ะงาน

เกิดความเสียหายได้ 

4. ตัง้ความเร็วรอบและอตัราป้อนกดัให้เหมาะสมกบัวสัดงุานและวสัดท่ีุทํามีดกดัเพ่ือเป็นการ

รักษาอายกุารใช้งานของเคร่ืองกดั 

5. ควรหล่อเย็นด้วยนํา้หล่อเย็น   ขณะกดังานเพ่ือลดการเสียดสี  และความร้อนท่ีเกิดขึน้ 

6. หลงัจากเลิกใช้งานจะต้องทําความสะอาดเคร่ืองกดัและหยอดนํา้มนัในส่วนท่ีเคล่ือนท่ีได้

ทกุจดุ 

7. ผู้ปฏิบตังิานต้องแตง่กายให้รัดกมุ  และถกูต้องตามกฏระเบียบของโรงงานขณะ

ปฏิบตังิาน 

8. จะต้องสวมแวน่ตานิรภยัขณะปฏิบตังิาน เพ่ือป้องกนัเศษโลหะเข้าตา 

9. จะต้องศกึษาขัน้ตอนการใช้เคร่ืองกดัให้เข้าใจ 

10. จะต้องตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองก่อนใช้งานทกุครัง้ 

11. ขณะทํางานจะต้องมีแสงสวา่งอยา่งเพียงพอ 

12. จะต้องใช้แปรงปัดเศษโลหะห้ามใช้มือ 

13. จะต้องปิดสวิตซ์เคร่ืองให้เคร่ืองหยดุสนิทก่อน  ทําการวดัขนาดงาน 

14. ห้ามหยอกล้อกนัขณะปฏิบตัิงาน 
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เนือ้หาบทเรียน  งานเจาะ 

เคร่ืองเจาะ 

     เคร่ืองเจาะมีช่ือเรียกอีกอยา่งนีว้า่ เคร่ืองสวา่น มีหน้าท่ีหลกัท่ีสําคญัคือใช้จําดอกสวา่นเพ่ือ

เจาะรูชิน้งาน จบัดอกสวา่นเพ่ือคว้านรูสวา่น และจบัดอกคว้านรูเรีบบเพ่ือแตง่ผิวรู 

ส่วนประกอบท่ีสาํคัญของเคร่ืองเจาะ 

   -เพลานําเจาะและระบบหมนุขบั เพลานําเจาะจะมีปลายลา่งสดุทําหน้าจบัยึดหวัดอกสวา่น หรือจบั

ดอกสวา่นชนิดจบัเรียวได้ 

   -แทง่รองเจาะหรือแทง่รองเจาะ แทง่รองเจาะเป็นแทง่รองรับชิน้งานเพ่ือจบัเจาะรูชิน้งานบางชิน้วาง

จบัเจาะบนโต๊ะโดยตรงหรือเป็นแทง่รองจบัยึดปากกาจบัชิน้งานเจาะอีกทอดหนึง่ ประการสําคญัท่ีสดุ

ต้องสามารถจบัชิน้งานให้เจาะรูได้รูตัง้ฉากหรือมีมมุเอียงถกูต้องตามกําหนด 

 
 

สว่นประกอบของเคร่ืองเจาะ 

    -เสาและฐานเคร่ือง เสาเคร่ืองเจาะทําด้วยเหล้กเพลากลมกลวง หรือเพลากลมตนั หรือเช่ือมโครงยึด

ตดิกบัฐานเคร่ืองอยา่งมัน่คงและได้ฉาก 

 

ชนิดของเคร่ืองเจาะหรือเคร่ืองสว่าน 

    -เคร่ืองสวา่นมือ เคร่ืองสว่านมือมี 2 ลกัษณะคือ 

         1.ชนิดหมนุขบัแกนนําด้วยกําลงัจากกล้ามแขน 

         2.ชนิดหมนุขบัด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าหรือลมอดั 

         เคร่ืองสวา่นมือมีประโยชน์ใช้งานเจาะในหน่วยงานก่อสร้างซึง่ตัง้อยูน่อกโรงงานหรืองานตดิตัง้

เคร่ืองมือหรืออปุกรณ์ในโรงงาน ความเร็วของดอกสวา่นมี 2 ขัน้คือ รอบช้ากบัรอบเร็ว 
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ลกัษณะของสว่านมือ 

    -เคร่ืองเจาะแทง่แบบโต๊ะ เป็นเคร่ืองเจาะท่ีใช้งานโดยช่างทัว่ไป สามารถวางบนโต๊ะเพ่ือสะดวกใน

การปฏิบตังิาน หมนุขบัด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า เป็นเคร่ืองเจาะขนาดกลางปากกาของเคร่ืองเจาะแทง่ตัง้โต๊ะ 

 

 

 
 

เคร่ืองเจาะแบบตัง้โต๊ะ 

 

    -เคร่ืองเจาะแทง่ตัง้พืน้ เป็นเคร่ืองเจาะแทง่ตัง้อยู่กบัพืน้โรงงาน สามารถใช้เจาะรุชิน้งานขนาดเล็ก

ใหญ่ได้ตามขนาดและกําลงัของเคร่ือง เคร่ืองเจาะแทง่ตัง้พืน้มีหลายขนาดทัง้ขนาดกลางและขนาด

ใหญ่ 
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เคร่ืองเจาะแทง่ตัง้พืน้ขนาดกลาง 

 

 

 
 

เคร่ืองเจาะแทง่ตัง้พืน้แบบรัศมี 

การหมุนเจาะ 

    -ความเร็วของเพลานําเจาะ เคร่ืองเจาะท่ีสว่นปลายมีปลอกยดึ หรือปากจบัดอกสวา่นติดอยูทํ่า

หน้าท่ีเป็นตวัรับการหมนุตดั ทกุๆสว่นของเพลานําเจาะจะหมนุไปรอบตวัเอง มีจดุศนูย์กลางร่วมกนั 

เพลานําเจาะเป็นตวัทดความเร็วรอบและเป็นตวัทําให้เกิดความเร็วของดอกสวา่น 
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จากรูป ความเร็วรอบของเพลานําเจาะของเคร่ืองเจาะจะเห็นวา่ขณะหมนุตดั เพลานําเจาะ และดอก

สวา่นจะหมนุไปพร้อมกนัด้วยจํานวนรอบ/เวลา เท่ากนั 

    -ความเร็วตดัท่ีเกิดจากความร็วรอบ พิจารณาหินเจียระไนท่ีมีขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางโต ขณะท่ี

ความเร็วรอบเทา่เดมิ เม่ือหมนุจะมีความเร็วตดัเกิดขึน้ท่ีผิวมากกว่าหินเจียระไนท่ีมีขนาดเส้นผา่น

ศนูย์กลางเล็ก จงึเป็นข้อยืนยนัได้วา่ การกําหนดคา่ความเร็วรอบจะเป็นการกําหนดคา่ความเร็วตดัด้วย 

 

 
 

เปรียบเทียบความเร็วตดัท่ีเกิดจากความเร็วรอบ 

          ท่ีจดุศนูย์กลางของเพลานําเจาะแม้วา่จะเป็นจดุหมนุเร็วท่ีสดุแตจ่ะไมมี่ความเร็วตดั   ณ จดุนีจ้ะ

มีความเร็วตดัเทา่กบัศนูย์เพราะขนาดเส้นผา่นศนูย์กลางเทา่กบัศนูย์ต้องจําให้แมน่ยําวา่ความเร็วรอบ

กบัความเร็วตดัไมเ่หมือนกนัและอยา่จําสลบักนั 
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            ทิศทางหมนุในทางปฏิบตั ิ ดอกสวา่นท่ีเจาะชิน้งานจะต้องหมนุตามทิศทางท่ีต้องการทิศทาง

หมนุท่ีใช้งานคือหมนุทางขวา  ซึง่เป็นทิศทางหมนุตดัเจ้าเนือ้โลหะหมนุตามเข็มนาฬิกาขณะเดียวกนัท่ี

มีการสร้างดอกสว่านให้หมนุซ้ายบ้างเพ่ือผลประโยชน์บางอยา่งไมไ่ด้สร้างขึน้มาเพ่ือใช้ผลประโยชน์

ทัว่ไปการกําหนดวา่หมนุซ้ายหรือขวาให้มองจากทิศทางขนัหรือจากด้ามสวา่นไปยงัปลายดอกสว่าน  

มิใชม่องจากปลายดอกสว่านายงัด้ามจบั 

เทคนิคการเจาะรู 

         การนําศนูย์ ศนูย์กลางเจาะรู การกําหนดตําแหนง่รูเจาะในแบบ  กําหนดระยะจากศนูย์ถึงศนูย์  

หรือจากขอบงานถึงศนูย์รูเป็นหลกั  ปลายคมขวางหรือปลายคมจิกของดอกสวา่นเร่ิมจิกตรงศนูย์กลาง

รูเจาะลกึลงไปในวสัดชุิน้งาน  ฉะนัน้การเร่ิมเจาะจะต้องใช้ความรอบคอบระมดัระวงั  เจาะให้ตรงท่ีนํา

ศนูย์และขีดหมายไว้  ถ้าเกิดผลผิดพลาดดอกสวา่นเจาะไมต่รงรูท่ีขีดหมายไว้  จําเป็นต้องแก้ตําแหนง่

ศนูย์รูให้ตรงเสียก่อน  ก่อนเจาะลกึลงไปในเนือ้ชิน้งาน  โดยใช้สกดัชว่ยสกดัปากรูเพ่ือให้ดอกสว่าน

เล่ือนไปตรงรูศนูย์กลางท่ีต้องการ 
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การเลือกขนาดดอกสว่านท่ีถกูต้อง  โดยปกตดิอกสว่านทกุตวัจะบอกขนาดของตวัมนัเองไว้ท่ีด้ามจบั

บริเวณสดุร่องคายเศษโลหะ  เชน่  ขนาด 6.5 มิลลิเมตร  หรือ  16 นิว้  เป็นต้น  หลงัจากใช้ง่นไปสกั

ระยะหนึง่จะไมป่รากฎรอยบอกขนาดให้เห็นอีก  เน่ืองจากด้ามจบัเกิดความสึกหรอฉะนัน้ต้องใช้เวอร์

เนียคาลิปเปอร์วดัขนาดท่ีตอนสดุคมดอกสวา่นเสียก่อน  ก่อนท่ีจะนําไปเจาะรูทกุครัง้ห้ามมิให้วดัท่ีสว่น

คมของดอกสวา่น 

จะได้คา่ผิดพลาด  ดอกสว่านขนาดโตจะมีคมขวางหรือคมจิกโตจะนําเจาะไมไ่ด้ดีหนีศนูย์ได้ง่าย  

ฉะนัน้จําเป็นต้องใช้ดอกสวา่นนําศนูย์หรือดอกสว่านขนาดเล็กท่ีมีขนาดโตกวา่ความกว้างของคมขวาง

ของดอกสวา่นท่ีจะใช้เจาะเล็กน้อย  เจาะนําเสียก่อน 

    การตัง้ความเร็วของระบบเคร่ืองเจาะ  การเลือกตัง้ความเร็วรอบท่ีถกูต้องเราพิจารณาจากขนาด

ของดอกสวา่นถ้าดอกสวา่นมีขนาดโตให้เลือกใช้ความเร็วรอบสงูก็จะทําให้ความเร็วตดัของคมดอก

สวา่นสงูตามไปด้วย 

    ตวัอยา่ง 

              ขนาดดอกสวา่นเส้นผา่นศนูย์กลาง/มิลลิเมตร            10          30 

               ความเร็วรอบ                         รอบ/นาที                1000       1000 

               เส้นรอบวงดอกสว่าน             เมตร                      0.0314     0.0942 

               ความเร็วตดั                           เมตร/นาที              31.4          94.2 

  

 

    การใช้ความเร็วตดัสงู  จะทําให้ดอกสว่านไหม้หรือบิน่  หรือคมอ่อน  เพ่ือหลีกเล่ีย๊ะไมใ่ห้เกิดการไหม้

หรือบิ่น  ฉะนัน้ขนาดรูเจาะเล็กใหใช้ความเร็วรอบสงูขนาดรูเจาะโตให้ใช้ความเร็วรอบต่ําสว่นความเร็ว

รอบตดัจะยงัคงเดมิ  ถ้าดอกสวา่นและวสัดท่ีุนํามาเจาะรูเป็นวสัดชุนิดเดียวกนั 

    การจับยดึดอกสว่านและชิน้งาน  ดอกสวา่นชนิดด้ามตรงจบักบัหวัจบัชนิด 3 ปากจบัฟันพร้อม

สามารถหมนุปรับปากเล่ือนเข้าออกเพ่ือจบัดอกสวา่นขนาดตา่งๆได้ 
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    การเจาะด้วยดอกสวา่นขนาดเล็กท่ีมีแกนเรียวเล็กกวา่รูในของหวัสปินเคิล  จําเป็นต้องใช้ปลอกสวม

ตอ่เป็นตวักลางอีกทอดหนึง่ 

 

 
 

   สําหรับชิน้งานท่ีเจาะต้องจบัชิน้งานให้แน่นบนโต๊ะแท่นเจาะไมใ่ห้เอียงหรือกระดกหลวมหรือล่ืนหลดุ

ขณะเจาะได้  ก่อนเจาะควรทําความสะอาดโต๊ะให้สะอาด     ไมใ่ห้มีเศษโลหะเพ่ือป้องกนัไมใ่ห้พืน้โต๊ะ

แทน่เจาะเกิดการเสียหายจําเป็นต้องใช้ตวัรองรับงานเจาะ   เชน่   ใช้แท่นรองตวัวี   ไม้เนือ้แข็ง   หรือ

ปากการองรับและจบัชิน้งานขณะเจาะรู  การเจาะชิน้งานรูปร่างทรงกระบอกกลมให้จบัยดึแทน่รองตวั

วีด้วยแคมป์เพ่ือป้องกนัไมใ่ห้ชิน้งานหมนุขณะทําการเจาะ      และให้สามารถเจาะได้ตรงศนูย์ดีย่ิงขึน้ 

    การใช้คีมหรือมือเปลา่จบัยดึชิน้งานเจาะจะต้องระมดัระวงั  เพราะขณะหมนุตดัเกิดแรงบิดสงู  จะ

ทําให้มีแรงจบัชิน้งานไมพ่อ  ชิน้งานหลดุและตีมือหรือสว่นหนึง่สว่นใดของร่างกาย 
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    การป้อนเจาะ  การเจาะรูขนาดเล็กใช้ระบบการป้อนเจาะด้วยมือใช้ความรู้สกึและความสงัเกตด้วย

สายตาโดยเฉพาะอย่างย่ิงดอกสวา่นขนาดเล็ก  ต้องคอยสงัเกตไมใ่ห้เกิดการคดงอ    หรือบิน่เพราะจะ

ทําให้หกัได้ง่าย      ถ้าเป็นเคร่ืองเจาะขนาดใหญ่ใช้ระบบป้อนอตัโนมตัใิห้เลือกใช้อตัราป้อนให้ถกูต้อง  

ตามขนาดและชนิดของดอกสวา่นนัน้ๆ 

 

 
 

 

 

    การหล่อเย็นดอกสว่านขณะเจาะ  ขณะเจาะรูเกิดการเสียดสีระหวา่งคมดอกสว่านและผิวของรู

ชิน้งานและดอกสวา่นจะเกิดความร้อน  ความร้อนจะสงูขึน้จนโลหะชิน้งานหรือดอกสว่านไหม้ปลาย

ดอกสวา่นอาจจะร้อนแดงทําให้ดอกสวา่นทูเ่ร็วก่อนอายใุช้งานปกติ 
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           วสัดหุล่อเย็นท่ีใช้งานมากท่ีสดุคือ  นํา้  นํา้มนัผสมนํา้  นํา้มนัเคร่ือง  นํา้มนักดั  การหลอ่เย็นใช้

แปรงจุม่นํา้หรือนํา้มนัชะโลมหือทาปลายดอกสวา่นหรือติดป๊ัมนํา้ขนาดเล็กไว้กบัเคร่ือง  เพ่ือชว่ยหล่อ

เย็นดอกสวา่นได้อยา่งสม่ําเสมอ 

              การลับคมดอกสว่าน 

    ดอกสวา่นจะเจาะงานได้ดี  เม่ือปลายคมดอกสวา่นไมมี่ตําหนิ  หมายถึงวา่  คมของดอกสวา่นทกุ

ตําแหนง่  มีมมุถกูต้อง  วิธีการท่ีถกูต้องต้องใช้วอปุกรณ์จบัยดึสําหรับดอกสวา่นยึดติดแทน่หินเจียระไน

หรือใช้เคร่ืองเจียระไนสําหรับลบัดอกสวา่งเป็นการเฉพาะ  

 

 
 

 

    การลบัดอกสวา่งด้วยมือ  ให้สงัเกตดุงัตอ่ไปนี ้

     1.คมทัง้สองต้องทํามมุกบัแกนดอกสวา่นตรงกนัเท่ากนั 

     2ปลายคมดอกสว่านจะต้องอยู่ตรงกลางพอดี 

     3.เจียระไนลบคมมมุฟรีดอกสวา่นถกูต้อง 

    ข้อผิดผลาดในการเจาะท่ีเกิดจาการลับดอกสว่านด้วยมือ 

             1.การเจาะเหล็กหรือวสัดท่ีุเหนียวมกัจะทําให้เศษโลหะจกุตวั  มีผลทําให้คมทูอ่ยา่งรวดเร็ว

พิจารณาเฉพาะคมท่ีตดั        มมุของคมทัง้สองทํามมุกบัแนวแกนดอกสวา่นไมเ่ทา่กนัคมจะทํางาน

หนกัเพียงคมเดียวตลอดระยะความลกึของรู 

            2.ขนาดของรูเจาะจะโตกว่าขนาดดอกสวา่นเล็กน้อย  ดอกสว่าน 12 มิลลิเมตร รูจะโต  12.6 

มิลลิเมตร เป็นต้น ดอกสวา่นทกุขนาดจะเจาะรูได้โตกวา่ขนาดดอกสวา่นเล็กน้อย สาเหตปุระการแรก

เกิดดจาก  เราไมส่ามารถเร่ิมเจาะลงไปตรงศนูย์กลางของศนูย์เจาะได้ระหวา่งการเจาะปลายคมดอก

สวา่นจะหนีศนูย์ทําให้สนัคมเล่ือยดอกสวา่นบาดผิวของรูรอบๆได้ 
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          3.ดอกสว่านจะไมเ่ข้าได้แตก่ดอดัเฉยๆในการเจาะต้องใช้แรงป้อนเจาะสงู     โดยท่ีไมค่ายเศษ

โลหะเลยท่ีเป็นเชน่นีเ้น่ืองจากไมไ่ด้เจียระไนลบคมให้เกิดมมุฟรี  ผิวฟรีสงูกวา่หน้าคมตดัหลกัทําให้คม

ไมส่ามารถจิกลงในเนือ้งานได้  ขณะเจาะให้สงัเกตเุสียงดงัผิดปกติ 

      การบาํรุงรักษาในการป้องกันอุบัตเิหตุในงานเจาะรู 

     การบํารุงรักษาเคร่ืองมือและอปุกรณ์  ชา่งท่ีดีต้องบํารุงรักษาดอกสวา่นให้มีสภาพคมพร้อมจะใช้

งานอยูเ่สมอ  เน่ืองจากดอกสวา่นผา่นการชบุแข็งฉะนัน้ต้องป้องกนัมิให้รับแรงกระแทก  หรือการตก

หลน่บนพืน้ 

    หลงัจากใช้เคร่ืองเจาะแล้วต้องทําความสะอาดปัดกวาดเศษโลหะบริเวณแทง่เจาะให้เรียบร้อย  เศษ

เจาะชิน้เล็กๆ เศษเหล็กหล่อต้องระมดัระวงัไมใ่ห้หลน่เข้าไปแทรกอยูใ่นแบร่ิงหรือแทน่เล่ือนของเคร่ือง 

          การป้องกนัอบุตัเิหตขุณะท่ีเปิดเคร่ืองเจาะปฏิบตังิาน  เคร่ืองกําลงัหมนุอยู่ยอ่มมีโอกาสทีจะเกิด

อบุตัเิหตไุด้      ฉะนัน้ผู้จะปฏิบตังิานท่ีสวมใวเ่สือ้ผ้าหลวมๆหรือผู้ ท่ีไว้ผมยาวจะมีโอกาสได้รับอบุตัเิหต ุ 

ผู้ปฏิบตังิานต้องสวมเสือ้ผ้าท่ีรัดตวัและไว้ผมสัน้หรือใช้ตะขา่ยคลมุผม    การจบัชิน้งานเจาะต้องจบักบั

ปากกาป้องกนัไมใ่ห้ชิน้งานหมนุตาม  การนําเศษโลหะออกจากรูไมค่วรใช้มือจบัเศษโลหะควรใช้ตะขอ

เก่ียวดงึเศษโลหะทกุครัง้ขณะปฏิบตังิานต้องสวมแวน่ตานิรภยัเสมอเชน่เดียวกบัการลบัคมดอกสวา่น  

จะต้องสวมแวน่ตาเพ่ือป้องกนัเศษหินเจียระไนและประกายไฟท่ีเกิดขึน้ไมใ่ห้กระเดน็เข้าตา 

      การใช้เคร่ืองเจาะอย่าปลอ่ยลิ่มตอกก้านดอกสวา่นหรือจําปาขดัหวัดอกสวา่นคาเคร่ืองไว้    การจบั

ชิน้งานเจาะด้วยคีมสัน้ๆไมป่ลอดภยัเพราะแรงจบัไมพ่อ  ถ้าชิน้งานหลดุออกจากคีม  ชิน้งานจะเหว่ียว

ไปรอบๆและจะตีข้อมือหรือส่วนอ่ืนๆของร่างกายได้ 
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                                                           แบบทดสอบ  

คําสัง่  ข้อสอบมีทัง้หมด  30   ข้อ      

 

เลือกคําตอบท่ีถกูท่ีสดุ 

1. CHORDAL THICKNESS   คือ   

 ก. ระยะห่างวดัตามผิวโค้งระหวา่งยอดฟันกบัโคนฟันของเฟืองท่ีนํามาขบกนั 

 ข. ความหนาของฟันวดัตามเส้นรอบวงกลมฟิต ซึง่เรียกอีกอย่างหนึง่วา่ Arc Thickness  

ค. ระยะห่างจากจดุ ๆ หนึง่บนฟัน ๆ  หนึง่ไปยงัจดุเดียวกนัของฟันท่ีอยู่ถดัไปวดับนวงกลมฟิต 

ง.  ความหนาของฟันวดัท่ีวงกลมฟิตหรือความยาวท่ีเส้นคอร์ด ซึง่ลากตดัสว่นโค้งของฟันตามวงกลม

ฟิต จากขอบฟันด้านหนึง่ไปยงัขอบฟันอีกด้านหนึง่ 

2. CIRCULAR PITCH   คือ     

ก. ระยะห่างวดัตามผิวโค้งระหวา่งยอดฟันกบัโคนฟันของเฟืองท่ีนํามาขบกนั 

 ข. ความหนาของฟันวดัตามเส้นรอบวงกลมฟิต ซึง่เรียกอีกอย่างหนึง่วา่ Arc Thickness  

ค. ระยะห่างจากจดุ ๆ หนึง่บนฟัน ๆ  หนึง่ไปยงัจดุเดียวกนัของฟันท่ีอยู่ถดัไปวดับนวงกลมฟิต 

ง.  ความหนาของฟันวดัท่ีวงกลมฟิตหรือความยาวท่ีเส้นคอร์ด ซึง่ลากตดัสว่นโค้งของฟันตามวงกลม

ฟิต จากขอบฟันด้านหนึง่ไปยงัขอบฟันอีกด้านหนึง่ 

3.  CLEARANCE   คือ   

ก. ระยะห่างวดัตามผิวโค้งระหวา่งยอดฟันกบัโคนฟันของเฟืองท่ีนํามาขบกนั 

 ข. ความหนาของฟันวดัตามเส้นรอบวงกลมฟิต ซึง่เรียกอีกอย่างหนึง่วา่ Arc Thickness  

ค. ระยะห่างจากจดุ ๆ หนึง่บนฟัน ๆ  หนึง่ไปยงัจดุเดียวกนัของฟันท่ีอยู่ถดัไปวดับนวงกลมฟิต 

ง.  ความหนาของฟันวดัท่ีวงกลมฟิตหรือความยาวท่ีเส้นคอร์ด ซึง่ลากตดัสว่นโค้งของฟันตามวงกลม

ฟิต จากขอบฟันด้านหนึง่ไปยงัขอบฟันอีกด้านหนึง่ 

4. DEDENDUM   คือ   

 ก. อตัราสว่นจํานวนฟันกบัเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิตของเฟือง 

 ข. ระยะห่างวดัตามผิวโค้งจากวงกลมฟิตถงึโคนร่องฟัน Addendum จะเท่ากบั Addendum บวก 

Clearance 

 ค. ระยะห่างจากจดุ ๆ หนึง่บนฟัน ๆ  หนึง่ไปยงัจดุเดียวกนัของฟันถดัไปตามแนวเส้นฟิตของเฟือง

สะพาน 

 ง. เส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิตของเฟืองหารด้วยจํานวนฟันซึง่เป็นขนาดจริงไมเ่หมือนกบั Diametral 

Pitch ซึง่เป็นอตัราสว่นของจํานวนฟันกบัเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิต 
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5. DIAMETRAL PITCH   คือ   

ก. อตัราสว่นจํานวนฟันกบัเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิตของเฟือง 

 ข. ระยะห่างวดัตามผิวโค้งจากวงกลมฟิตถงึโคนร่องฟัน Addendum จะเท่ากบั Addendum บวก 

Clearance 

 ค. ระยะห่างจากจดุ ๆ หนึง่บนฟัน ๆ  หนึง่ไปยงัจดุเดียวกนัของฟันถดัไปตามแนวเส้นฟิตของเฟือง

สะพาน 

 ง. เส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิตของเฟืองหารด้วยจํานวนฟันซึง่เป็นขนาดจริงไมเ่หมือนกบั Diametral 

Pitch ซึง่เป็นอตัราสว่นของจํานวนฟันกบัเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิต 

6. LINEAR PITCH   คือ   

ก. อตัราสว่นจํานวนฟันกบัเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิตของเฟือง 

 ข. ระยะห่างวดัตามผิวโค้งจากวงกลมฟิตถงึโค้นร่องฟัน Addendum จะเท่ากบั Addendum บวก 

Clearance 

 ค. ระยะห่างจากจดุ ๆ หนึง่บนฟัน ๆ  หนึง่ไปยงัจดุเดียวกนัของฟันถดัไปตามแนวเส้นฟิตของเฟือง

สะพาน 

 ง. เส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิตของเฟืองหารด้วยจํานวนฟันซึง่เป็นขนาดจริงไมเ่หมือนกบั Diametral 

Pitch ซึง่เป็นอตัราสว่นของจํานวนฟันกบัเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิต 

7. MODULE   (ระบบเมตริก) คือ   

ก. อตัราสว่นจํานวนฟันกบัเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิตของเฟือง 

 ข. ระยะห่างวดัตามผิวโค้งจากวงกลมฟิตถงึโคนร่องฟัน Addendum จะเท่ากบั Addendum บวก 

Clearance 

 ค. ระยะห่างจากจดุ ๆ หนึง่บนฟัน ๆ  หนึง่ไปยงัจดุเดียวกนัของฟันถดัไปตามแนวเส้นฟิตของเฟือง

สะพาน 

 ง. เส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิตของเฟืองหารด้วยจํานวนฟันซึง่เป็นขนาดจริงไมเ่หมือนกบั Diametral 

Pitch ซึง่เป็นอตัราสว่นของจํานวนฟันกบัเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิต 

8.  OUTSIDE DIAMETER   คือ   

 ก. เส้นรอบวงกลมพิตซ์ 

 ข. ขนาดเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิตเท่ากบัวงกลมนอกลบด้วย 2 เท่าของ Addendum 

 ค. ขนาดเส้นผ่าศนูย์กลางโตสดุของเฟือง ซึง่เท่ากบัวงกลมฟิตบวกด้วย 2 เท่าของ Addendum 

 ง. วงกลมซึง่มีรัศมีเท่ากบัคร่ึงหนึง่ของเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิต ซึง่มีจดุศนูย์กลางอยู่ท่ีแกนของ

เฟือง 

9. PITCH CIRCLE   คือ    

ก. เส้นรอบวงกลมพิตซ์ 

 ข. ขนาดเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิตเท่ากบัวงกลมนอกลบด้วย 2 เท่าของ Addendum 
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 ค. ขนาดเส้นผ่าศนูย์กลางโตสดุของเฟือง ซึง่เท่ากบัวงกลมฟิตบวกด้วย 2 เท่าของ Addendum 

 ง. วงกลมซึง่มีรัศมีเท่ากบัคร่ึงหนึง่ของเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิต ซึง่มีจดุศนูย์กลางอยู่ท่ีแกนของ

เฟือง 

10. PITCH CIRCUMFERENCE   คือ    

ก. เส้นรอบวงกลมพิตซ์ 

 ข. ขนาดเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิตเท่ากบัวงกลมนอกลบด้วย 2 เท่าของ Addendum 

 ค. ขนาดเส้นผ่าศนูย์กลางโตสดุของเฟือง ซึง่เท่ากบัวงกลมฟิตบวกด้วย 2 เท่าของ Addendum 

 ง. วงกลมซึง่มีรัศมีเท่ากบัคร่ึงหนึง่ของเส้นผ่าศนูย์กลางวงกลมฟิต ซึง่มีจดุศนูย์กลางอยู่ท่ีแกนของ

เฟือง 

11.  เคร่ืองไสแบ่งออกได้คือ 

ก. เคร่ืองไสแนวนอน  

ข. เคร่ืองไสแนวนอน  และเคร่ืองไสแนวตัง้  

ค. เคร่ืองไสแนวนอน เคร่ืองไสแนวตัง้  และเคร่ืองไส Planer  

ง. เคร่ืองไสแนวนอน เคร่ืองไสแนวตัง้ เคร่ืองไส Planer และเคร่ืองไสเฉพาะอย่าง 

12.   ฐานเคร่ืองไสนอน (Base)  คือ  

 ก. เป็นชิน้สว่นเดียวกบัโครงเคร่ืองจะเป็นสว่นท่ีขึน้ลงของรางเลื่อนขวางและชดุโต๊ะงาน 

 ข. เป็นเหลก็หลอ่ท่ีติดกบัเคร่ือง เป็นโครงหลกัท่ีใช้สว่นประกอบตา่งๆ ของเคร่ืองภายในเป็นโพรง

ประกอบด้วยชดุสง่กําลงัของเคร่ือง 

 ค. สามารถเคลื่อนท่ีขึน้ลงได้บนสาเคร่ืองเป็นลางสําหรับให้ Apron ซึง่มีโต๊ะงานติดตัง้อยู่เคลื่อนท่ีใน

แนวขวางซ้ายขวา ด้วยเพลาเกลียวป้อน 

 ง.ทําด้วยเหลก็หลอ่เป็นสว่นท่ีรองรับนํา้หนกัทัง้หมดของเคร่ือง เป็นชิน้สว่นท่ีวางอยู่บนพืน้โรงงาน

สว่นใหญ่จะมีหลกัฐานรองเคร่ืองรองรับเพ่ือความสะดวกในการปรับระดบั 

13.  โครงเคร่ือง (Body casting) คือ 

ก. เป็นชิน้สว่นเดียวกบัโครงเคร่ืองจะเป็นสว่นท่ีขึน้ลงของรางเลื่อนขวางและชดุโต๊ะงาน 

 ข. เป็นเหลก็หลอ่ท่ีติดกบัเคร่ือง เป็นโครงหลกัท่ีใช้สว่นประกอบตา่งๆ ของเคร่ืองภายในเป็นโพรง

ประกอบด้วยชดุสง่กําลงัของเคร่ือง 

 ค. สามารถเคลื่อนท่ีขึน้ลงได้บนสาเคร่ืองเป็นลางสําหรับให้ Apron ซึง่มีโต๊ะงานติดตัง้อยู่เคลื่อนท่ีใน

แนวขวางซ้ายขวา ด้วยเพลาเกลียวป้อน 

 ง.ทําด้วยเหลก็หลอ่เป็นสว่นท่ีรองรับนํา้หนกัทัง้หมดของเคร่ือง เป็นชิน้สว่นท่ีวางอยู่บนพืน้โรงงาน

สว่นใหญ่จะมีหลกัฐานรองเคร่ืองรองรับเพ่ือความสะดวกในการปรับระดบั 
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14.  เสาเคร่ืองไส (Columm)  คือ 

ก. เป็นชิน้สว่นเดียวกบัโครงเคร่ืองจะเป็นสว่นท่ีขึน้ลงของรางเลื่อนขวางและชดุโต๊ะงาน 

 ข. เป็นเหลก็หลอ่ท่ีติดกบัเคร่ือง เป็นโครงหลกัท่ีใช้สว่นประกอบตา่งๆ ของเคร่ืองภายในเป็นโพรง

ประกอบด้วยชดุสง่กําลงัของเคร่ือง 

 ค. สามารถเคลื่อนท่ีขึน้ลงได้บนสาเคร่ืองเป็นลางสําหรับให้ Apron ซึง่มีโต๊ะงานติดตัง้อยู่เคลื่อนท่ีใน

แนวขวางซ้ายขวา ด้วยเพลาเกลียวป้อน 

 ง.ทําด้วยเหลก็หลอ่เป็นสว่นท่ีรองรับนํา้หนกัทัง้หมดของเคร่ือง เป็นชิน้สว่นท่ีวางอยู่บนพืน้โรงงาน

สว่นใหญ่จะมีหลกัฐานรองเคร่ืองรองรับเพ่ือความสะดวกในการปรับระดบั 

15. รางเลื่อนขวาง เคร่ืองไส (Cross  Rail)  คือ 

ก. เป็นชิน้สว่นเดียวกบัโครงเคร่ืองจะเป็นสว่นท่ีขึน้ลงของรางเลื่อนขวางและชดุโต๊ะงาน 

 ข. เป็นเหลก็หลอ่ท่ีติดกบัเคร่ือง เป็นโครงหลกัท่ีใช้สว่นประกอบตา่งๆ ของเคร่ืองภายในเป็นโพรง

ประกอบด้วยชดุสง่กําลงัของเคร่ือง 

 ค. สามารถเคลื่อนท่ีขึน้ลงได้บนสาเคร่ืองเป็นลางสําหรับให้ Apron ซึง่มีโต๊ะงานติดตัง้อยู่เคลื่อนท่ีใน

แนวขวางซ้ายขวา ด้วยเพลาเกลียวป้อน 

 ง.ทําด้วยเหลก็หลอ่เป็นสว่นท่ีรองรับนํา้หนกัทัง้หมดของเคร่ือง เป็นชิน้สว่นท่ีวางอยู่บนพืน้โรงงาน

สว่นใหญ่จะมีหลกัฐานรองเคร่ืองรองรับเพ่ือความสะดวกในการปรับระดบั 

16.  Apron ของเคร่ืองไส คือ   

 ก. เป็นสว่นท่ีเคลื่อนท่ีซ้ายขวาบนรางเลื่อนขวางท่ี Apron จะมีโต๊ะงานจบัยดึอยู่ 

ข. เป็นสว่นท่ียดึติดบน Apron บนโต๊ะงานจะมีร่องตวัทีเพ่ือใช้จบัยดึปากกาจบังานหรือใช้จบัยดึ

ชิน้งานโดยตรง 

ค. ทําหน้าท่ีรองรับนํา้หนกัของโต๊ะงานซึง่มีนํา้หนกัมากและยงัช่วงรับแรงกระแทกในขณะไสงานด้วย 

ก่อนปรับรับโต๊ะงานขึน้ลงจะต้องคลายเกลียวท่ีขารองรับโต๊ะงานก่อน 

ง.  เป็นชิน้สว่นท่ีอยู่ด้านบนของหวัเคร่ืองไสทําหน้าท่ีเคลื่อนท่ีเดินหน้าและถอยหลงัเพ่ือทํามีดไสตดั

งาน สามารถปรับระยะชกัได้เพ่ือให้มีความเหมาะสมกบัความยาวงานท่ีไส และสามารถปรับความเร็วของคู่

จงัหวะชกัตอ่นาทีได้เพ่ือความเหมาะสมกบัชิน้งาน 

17. โต๊ะงานไส (Table) คือ 

ก. เป็นสว่นท่ีเคลื่อนท่ีซ้ายขวาบนรางเลื่อนขวางท่ี Apron จะมีโต๊ะงานจบัยดึอยู่ 

ข. เป็นสว่นท่ียดึติดบน Apron บนโต๊ะงานจะมีร่องตวัทีเพ่ือใช้จบัยดึปากกาจบังานหรือใช้จบัยดึ

ชิน้งานโดยตรง 

ค. ทําหน้าท่ีรองรับนํา้หนกัของโต๊ะงานซึง่มีนํา้หนกัมากและยงัช่วงรับแรงกระแทกในขณะไสงานด้วย 

ก่อนปรับรับโต๊ะงานขึน้ลงจะต้องคลายเกลียวท่ีขารองรับโต๊ะงานก่อน 



144 

ง.  เป็นชิน้สว่นท่ีอยู่ด้านบนของหวัเคร่ืองไสทําหน้าท่ีเคล่ือนท่ีเดินหน้าและถอยหลงัเพ่ือทํามีดไสตดั

งาน สามารถปรับระยะชกัได้เพ่ือให้มีความเหมาะสมกบัความยาวงานท่ีไส และสามารถปรับความเร็วของคู่

จงัหวะชกัตอ่นาทีได้เพ่ือความเหมาะสมกบัชิน้งาน 

18.  ขารองรับโต๊ะงานเคร่ืองไส  (Table Support) คือ 

ก. เป็นสว่นท่ีเคลื่อนท่ีซ้ายขวาบนรางเลื่อนขวางท่ี Apron จะมีโต๊ะงานจบัยดึอยู่ 

ข. เป็นสว่นท่ียดึติดบน Apron บนโต๊ะงานจะมีร่องตวัทีเพ่ือใช้จบัยดึปากกาจบังานหรือใช้จบัยดึ

ชิน้งานโดยตรง 

ค. ทําหน้าท่ีรองรับนํา้หนกัของโต๊ะงานซึง่มีนํา้หนกัมากและยงัช่วงรับแรงกระแทกในขณะไสงานด้วย 

ก่อนปรับรับโต๊ะงานขึน้ลงจะต้องคลายเกลียวท่ีขารองรับโต๊ะงานก่อน 

ง.  เป็นชิน้สว่นท่ีอยู่ด้านบนของหวัเคร่ืองไสทําหน้าท่ีเคล่ือนท่ีเดินหน้าและถอยหลงัเพ่ือทํามีดไสตดั

งาน สามารถปรับระยะชกัได้เพ่ือให้มีความเหมาะสมกบัความยาวงานท่ีไส และสามารถปรับความเร็วของคู่

จงัหวะชกัตอ่นาทีได้เพ่ือความเหมาะสมกบัชิน้งาน 

19. แคร่เลื่อนเคร่ืองไส  (Ram) คือ 

ก. เป็นสว่นท่ีเคลื่อนท่ีซ้ายขวาบนรางเลื่อนขวางท่ี Apron จะมีโต๊ะงานจบัยดึอยู่ 

ข. เป็นสว่นท่ียดึติดบน Apron บนโต๊ะงานจะมีร่องตวัทีเพ่ือใช้จบัยดึปากกาจบังานหรือใช้จบัยดึ

ชิน้งานโดยตรง 

ค. ทําหน้าท่ีรองรับนํา้หนกัของโต๊ะงานซึง่มีนํา้หนกัมากและยงัช่วงรับแรงกระแทกในขณะไสงานด้วย 

ก่อนปรับรับโต๊ะงานขึน้ลงจะต้องคลายเกลียวท่ีขารองรับโต๊ะงานก่อน 

ง.  เป็นชิน้สว่นท่ีอยู่ด้านบนของหวัเคร่ืองไสทําหน้าท่ีเคล่ือนท่ีเดินหน้าและถอยหลงัเพ่ือทํามีดไสตดั

งาน สามารถปรับระยะชกัได้เพ่ือให้มีความเหมาะสมกบัความยาวงานท่ีไส และสามารถปรับความเร็วของคู่

จงัหวะชกัตอ่นาทีได้เพ่ือความเหมาะสมกบัชิน้งาน 

20.  ฐานเคร่ืองกดั(Base)  คือ 

ก.  เป็นสว่นท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั 

ข. ทําด้วยเหลก็หลอ่อยู่ติดกบัพืน้โรงงานโดยตรง หรืออาจจะมีฐานรองเคร่ืองรองเพ่ือความสะดวกใน

การปรับระดบั  เป็นสว่นท่ีรองรับนํา้หนกัทัง้หมดของเคร่ืองกดัภายในเป็นโพรงเพ่ือบรรจนํุา้หลอ่เย็นเพ่ือนําไป

หลอ่เย็นขณะกดัชิน้งาน 

ค. เปรียบเสมือนลําตวัเคร่ืองกดั  ทําด้วยเหลก็หลอ่เป็นสว่นท่ีตอ่จากฐานเคร่ืองกดัสว่นใหญ่จะตอ่

เป็นชิน้เดียวกนักบัฐานเคร่ืองเป็นสว่นท่ีรองรับสว่นตา่งๆ      ของเคร่ืองกดัสว่นหน้าของโครงเคร่ืองกดัจะมี

แท่นเลื่อนยดึติดอยู่  ด้านบนของโครงเคร่ืองกดัจะมีคานย่ืนเคร่ืองกดัประกอบอยู ่

ง. เป็นสว่นท่ีประกอบอยู่ด้านบนของเคร่ืองกดัสามารถเลื่อนเข้าออกได้ตามความยาวของเพลาจบั

มีดกดั  โดยการคลายเกลียวออกแล้วทําการเลื่อนเข้าออกบนร่องหางเหย่ียว เม่ือได้เม่ือได้ตําแหน่งแล้วทําการ

ชนัเกลียวยดึให้แนน่อย่างเดิม 
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21 . โครงเคร่ืองกดั(Column) คือ 

ก.  เป็นสว่นท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั 

ข. ทําด้วยเหลก็หลอ่อยู่ติดกบัพืน้โรงงานโดยตรง หรืออาจจะมีฐานรองเคร่ืองรองเพ่ือความสะดวกใน

การปรับระดบั  เป็นสว่นท่ีรองรับนํา้หนกัทัง้หมดของเคร่ืองกดัภายในเป็นโพรงเพ่ือบรรจนํุา้หลอ่เย็นเพ่ือนําไป

หลอ่เย็นขณะกดัชิน้งาน 

ค. เปรียบเสมือนลําตวัเคร่ืองกดั  ทําด้วยเหลก็หลอ่เป็นสว่นท่ีตอ่จากฐานเคร่ืองกดัสว่นใหญ่จะตอ่

เป็นชิน้เดียวกนักบัฐานเคร่ืองเป็นสว่นท่ีรองรับสว่นตา่งๆ      ของเคร่ืองกดัสว่นหน้าของโครงเคร่ืองกดัจะมี

แท่นเลื่อนยดึติดอยู่  ด้านบนของโครงเคร่ืองกดัจะมีคานย่ืนเคร่ืองกดัประกอบอยู ่

ง. เป็นสว่นท่ีประกอบอยู่ด้านบนของเคร่ืองกดัสามารถเลื่อนเข้าออกได้ตามความยาวของเพลาจบั

มีดกดั  โดยการคลายเกลียวออกแล้วทําการเลื่อนเข้าออกบนร่องหางเหย่ียว เม่ือได้เม่ือได้ตําแหน่งแล้วทําการ

ชนัเกลียวยดึให้แนน่อย่างเดิม 

22. ด้านหน้าโครงเคร่ืองกดั(Column  Face)  คือ 

ก.  เป็นสว่นท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั 

ข. ทําด้วยเหลก็หลอ่อยู่ติดกบัพืน้โรงงานโดยตรง หรืออาจจะมีฐานรองเคร่ืองรองเพ่ือความสะดวกใน

การปรับระดบั  เป็นสว่นท่ีรองรับนํา้หนกัทัง้หมดของเคร่ืองกดัภายในเป็นโพรงเพ่ือบรรจนํุา้หลอ่เย็นเพ่ือนําไป

หลอ่เย็นขณะกดัชิน้งาน 

ค. เปรียบเสมือนลําตวัเคร่ืองกดั  ทําด้วยเหลก็หลอ่เป็นสว่นท่ีตอ่จากฐานเคร่ืองกดัสว่นใหญ่จะตอ่

เป็นชิน้เดียวกนักบัฐานเคร่ืองเป็นสว่นท่ีรองรับสว่นตา่งๆ      ของเคร่ืองกดัสว่นหน้าของโครงเคร่ืองกดัจะมี

แท่นเลื่อนยดึติดอยู่  ด้านบนของโครงเคร่ืองกดัจะมีคานย่ืนเคร่ืองกดัประกอบอยู่ 

ง. เป็นสว่นท่ีประกอบอยู่ด้านบนของเคร่ืองกดัสามารถเลื่อนเข้าออกได้ตามความยาวของเพลาจบั

มีดกดั  โดยการคลายเกลียวออกแล้วทําการเลื่อนเข้าออกบนร่องหางเหย่ียว เม่ือได้เม่ือได้ตําแหน่งแล้วทําการ

ชนัเกลียวยดึให้แนน่อย่างเดิม 

23.  คานย่ืนเคร่ืองกดั(Over  Arm) คือ 

ก.  เป็นสว่นท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั 

ข. ทําด้วยเหลก็หลอ่อยู่ติดกบัพืน้โรงงานโดยตรง หรืออาจจะมีฐานรองเคร่ืองรองเพ่ือความสะดวกใน

การปรับระดบั  เป็นสว่นท่ีรองรับนํา้หนกัทัง้หมดของเคร่ืองกดัภายในเป็นโพรงเพ่ือบรรจนํุา้หลอ่เย็นเพ่ือนําไป

หลอ่เย็นขณะกดัชิน้งาน 

ค. เปรียบเสมือนลําตวัเคร่ืองกดั  ทําด้วยเหลก็หลอ่เป็นสว่นท่ีตอ่จากฐานเคร่ืองกดัสว่นใหญ่จะตอ่

เป็นชิน้เดียวกนักบัฐานเคร่ืองเป็นสว่นท่ีรองรับสว่นตา่งๆ      ของเคร่ืองกดัสว่นหน้าของโครงเคร่ืองกดัจะมี

แท่นเลื่อนยดึติดอยู่  ด้านบนของโครงเคร่ืองกดัจะมีคานย่ืนเคร่ืองกดัประกอบอยู่ 

ง. เป็นสว่นท่ีประกอบอยู่ด้านบนของเคร่ืองกดัสามารถเลื่อนเข้าออกได้ตามความยาวของเพลาจบั

มีดกดั  โดยการคลายเกลียวออกแล้วทําการเลื่อนเข้าออกบนร่องหางเหย่ียว เม่ือได้เม่ือได้ตําแหน่งแล้วทําการ

ชนัเกลียวยดึให้แนน่อย่างเดิม 
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24. แกนเพลาเคร่ืองกดั(Spindle)  คือ 

ก. จะประกอบอยู่บนแทน่เลื่อน  ทําหน้าท่ีเคลื่อนท่ีเข้าออกอยู่บนแท่นเลื่อน   ไมส่ามารถหมุน่เป็น

องศาได้ 

 ข. เป็นสว่นท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั      เป็นสว่นท่ีรับกําลงัจากชดุเฟืองทดแล้วสง่กําลงัให้

แกนเพลาจบัยดึมีดกกัพามีดกดัหมนุตวังาน   

ค. เป็นสว่นท่ีมีไว้จบัชิน้งานโดยตรง  หรือจบัยดึอปุกรณ์ตา่งๆ เช่น ปากกาจบังาน  หวัแบ่งศนูย์ท้าย

เคร่ืองกดั   สามารถเคลื่อนซ้ายขวาได้เพ่ือป้อนชิน้งาน 

 ง. ทําหน้าท่ีเป็นตวัประคองแกนเพลาจบัมีดกดั  เป็นสว่นท่ีจบัยดึอยู่กบัตวัคานย่ืนเคร่ืองกดั    

สามารถเลื่อนเข้าออกได้บนร่องหางเหย่ียวของคานย่ืนเคร่ืองกดั  เม่ือได้ตําแหน่งแล้วสามารถยดึให้แน่นด้วย

การขนัเกลียว 

25. ตวัประคองแกนเพลาตบัมีดกดัเคร่ืองกดั (Arbor  Support)  คือ 

ก. จะประกอบอยู่บนแทน่เลื่อน  ทําหน้าท่ีเคลื่อนท่ีเข้าออกอยู่บนแท่นเลื่อน   ไมส่ามารถหมุน่เป็น

องศาได้ 

 ข. เป็นสว่นท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั      เป็นสว่นท่ีรับกําลงัจากชดุเฟืองทดแล้วสง่กําลงัให้

แกนเพลาจบัยดึมีดกกัพามีดกดัหมนุตวังาน   

ค. เป็นสว่นท่ีมีไว้จบัชิน้งานโดยตรง  หรือจบัยดึอปุกรณ์ตา่งๆ เช่น ปากกาจบังาน  หวัแบ่งศนูย์ท้าย

เคร่ืองกดั   สามารถเคลื่อนซ้ายขวาได้เพ่ือป้อนชิน้งาน 

 ง. ทําหน้าท่ีเป็นตวัประคองแกนเพลาจบัมีดกดั  เป็นสว่นท่ีจบัยดึอยู่กบัตวัคานย่ืนเคร่ืองกดั    

สามารถเลื่อนเข้าออกได้บนร่องหางเหย่ียวของคานย่ืนเคร่ืองกดั  เม่ือได้ตําแหน่งแล้วสามารถยดึให้แน่นด้วย

การขนัเกลียว 

26. โต๊ะงานเคร่ืองกดั (Table) คือ 

ก. จะประกอบอยู่บนแทน่เลื่อน  ทําหน้าท่ีเคลื่อนท่ีเข้าออกอยู่บนแท่นเลื่อน   ไมส่ามารถหมุน่เป็น

องศาได้ 

 ข. เป็นสว่นท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั      เป็นสว่นท่ีรับกําลงัจากชดุเฟืองทดแล้วสง่กําลงัให้

แกนเพลาจบัยดึมีดกกัพามีดกดัหมนุตวังาน   

ค. เป็นสว่นท่ีมีไว้จบัชิน้งานโดยตรง  หรือจบัยดึอปุกรณ์ตา่งๆ เช่น ปากกาจบังาน  หวัแบ่งศนูย์ท้าย

เคร่ืองกดั   สามารถเคลื่อนซ้ายขวาได้เพ่ือป้อนชิน้งาน 

 ง. ทําหน้าท่ีเป็นตวัประคองแกนเพลาจบัมีดกดั  เป็นสว่นท่ีจบัยดึอยู่กบัตวัคานย่ืนเคร่ืองกดั    

สามารถเลื่อนเข้าออกได้บนร่องหางเหย่ียวของคานย่ืนเคร่ืองกดั  เม่ือได้ตําแหน่งแล้วสามารถยดึให้แน่นด้วย

การขนัเกลียว 

27. แคร่เลื่อนเคร่ืองกดั (Saddle) คือ 

ก. จะประกอบอยู่บนแทน่เลื่อน  ทําหน้าท่ีเคลื่อนท่ีเข้าออกอยู่บนแท่นเลื่อน   ไมส่ามารถหมุน่เป็น

องศาได้ 
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 ข. เป็นสว่นท่ีอยู่ด้นหน้าของโครงเคร่ืองกดั      เป็นสว่นท่ีรับกําลงัจากชดุเฟืองทดแล้วสง่กําลงัให้

แกนเพลาจบัยดึมีดกกัพามีดกดัหมนุตวังาน   

ค. เป็นสว่นท่ีมีไว้จบัชิน้งานโดยตรง  หรือจบัยดึอปุกรณ์ตา่งๆ เช่น ปากกาจบังาน  หวัแบ่งศนูย์ท้าย

เคร่ืองกดั   สามารถเคลื่อนซ้ายขวาได้เพ่ือป้อนชิน้งาน 

 ง. ทําหน้าท่ีเป็นตวัประคองแกนเพลาจบัมีดกดั  เป็นสว่นท่ีจบัยดึอยู่กบัตวัคานย่ืนเคร่ืองกดั    

สามารถเลื่อนเข้าออกได้บนร่องหางเหย่ียวของคานย่ืนเคร่ืองกดั  เม่ือได้ตําแหน่งแล้วสามารถยดึให้แน่นด้วย

การขนัเกลียว 

28.  เคร่ืองเจาะมีช่ือเรียกอีกอย่างนีว้า่ 

 ก. เคร่ืองเจาะ  ข. เคร่ืองสวา่น  ค. สวา่นแท่น  ง. สวา่นมือ 

29.  เทคนิคการเจาะรู คือ 

 ก. มมุจิกของดอกสวา่นต้องถกูต้อง 

 ข. การเจาะนําศนูย์ก่อนเจาะด้วยดอกสวา่นจริง 

 ค. ถ้าเกิดผลผิดพลาดดอกสวา่นเจาะไมต่รงรูท่ีขีดหมายไว้  จําเป็นต้องแก้ตําแหน่งศนูย์รูให้ตรง

เสียก่อน   

 ง. ถกูทกุข้อ 

30. การตัง้ความเร็วของระบบเคร่ืองเจาะ  คือ 

 ก. เลือกตัง้ความเร็วรอบท่ีถกูต้องเราพิจารณาจากขนาดของดอกสวา่นถ้าดอกสว่านมีขนาดโตให้

เลือกใช้ความเร็วรอบต่ํา 

ข. เลือกตัง้ความเร็วรอบท่ีถกูต้องเราพิจารณาจากขนาดของดอกสวา่นถ้าดอกสว่านมีขนาดเลก็ให้

เลือกใช้ความเร็วรอบสงู 

ค. ถ้าใช้ความเร็วรอบสงูก็จะทําให้ความเร็วตดัของคมดอกสว่านสงูตามไปด้วย 

ง. ถกูทกุข้อ 

 

 

เฉลย 

 1.ง   2.ค   3.ก   4.ข   5.ก  

 6.ค   7.ง   8.ค   9.ง  10.ก 

11.ง  12.ง  13.ข  14.ก  15.ค 

16.ก  17.ข  18.ค  19.ง  20.ข 

21.ค  22.ก  23.ง  24.ข  25.ง 

26.ค  27.ก  28.ข  29.ง  30.ง  
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