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บทคัดย่อ 

 
การวิจัยนี้เป็นการศึกษา เรื่อง การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึง

ขนาดเล็ก โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือ1) เพ่ือศึกษาคุณสมบัติที่เหมาะสมของชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก 2) เพ่ือออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก และ 3) 
เพ่ือถ่ายทอดเทคโนโลยีชุดลับมีดกลึงที่ออกแบบให้กับนักเรียนอาชีวศึกษา เป็นการวิจัยและพัฒนา 
(Research and Development)  โดยใช้กลุ่มประชากร ได้แก่ ผู้เชี่ยวชาญที่มีประสบการณ์ในด้าน
การสอน รายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น ของวิทยาลัยอาชีวศึกษา กรณีศึกษา จ านวน 7 คน  
ผู้เชี่ยวชาญที่เป็นผู้ปฏิบัติงาน ในบริษัท  จ านวน 3 คน และร้านกลึงทั่วไป จ านวน 3 คน  ที่มี
ประสบการณ์ไม่น้อยกว่า 5 ปี  โดยเลือกตามเกณฑ์ที่ก าหนด รวมทั้งสิ้น 13 คน เครื่องมือที่ใช้ในการ
เก็บรวบรวมข้อมูล ได้แก่ 1) การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
และ 2) แบบประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาด
เล็ก โดยวิเคราะห์ข้อมูลและน าเสนอค่าสถิติต่าง ๆ โดยใช้ค่าเฉลี่ย (Mean)  และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(Standard  Deviation)  จุดประเมินที่มีค่าเฉลี่ย 3.51 – 5.00  และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานไม่เกิน 1.00 
ถือว่าผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นสอดคล้องกันในจุดประเมินที่ระบุไว้ ผู้วิจัยได้ใช้เกณฑ์นี้โดยให้ความหมายว่า
ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นสอดคล้องกันในด้านคุณภาพของอุปกรณ์ต้นแบบสามารถน าไปใช้ลับมีดกลึงได ้

 ผลการประเมินของผู้เชี่ยวชาญในด้านคุณภาพของอุปกรณ์ต้นแบบโดยรวมที่ได้จากการ
ประเมินทั้ง 20 จุดประเมินได้ค่าเฉลี่ยภาพรวม (μ) เท่ากับ 4.72 และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ)  
เท่ากับ 0.40 แสดงให้เห็นว่าผู้เชี่ยวชาญทั้ง 13 คน มีความเห็นสอดคล้องกันว่าอุปกรณ์ต้นแบบที่
ผู้วิจัยออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก มีคุณภาพอยู่ในระดับความ
คิดเห็นมากที่สุด และสามารถน าอุปกรณ์ต้นแบบไปใช้ในการลับมีดกลึงได้ตามวัตถุประสงค์ของการ
วิจัย เพราะค่าเฉลี่ย (μ)  ของจุดประเมินทั้ง 20 จุดประเมินอยู่ในเกณฑ์ 3.51 – 5.00 และส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐานไม่เกิน 1.00 ซึ่งผู้เชี่ยวชาญมีความความเห็นสอดคล้องกันว่าอุปกรณ์ต้นแบบมี
คุณภาพสามารถน าไปใช้งานได้ตามวัตถุประสงค์และสมมติฐานของการวิจัยสามารถน าไปใช้งานได้
จริงในสถานศึกษาและสถานประกอบได ้

ค าส าคัญ : ออกแบบ / ชุดลับมีดกลึง / เครื่องกลึงขนาดเล็ก 
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ABSTRACT 
 

This research is a study on the design and creation of a lathe tool set for use 
with small lathes. The objectives are as follows: 1) To study the suitable characteristics 
of a lathe tool set for use with small-sized lathes, 2) To design and create a lathe tool 
set for use with small- sized lathes, and 3)  To transfer lathe tool set technology 
designed for vocational students. The research was conducted with a population group 
consisting of the following: 7 experts with experience in teaching introductory 
machining courses at a vocational college, 3 experts who are actively working in 
companies, and 3 experts from general lathe shops, all with at least 5 years of 
experience.  A total of 13 individuals were selected based on predefined criteria.  The 
tools used for data collection include: 1) the design and creation of the lathe tool set 
for use with small lathes, and 2)  an evaluation form for assessing the design and 
creation of the lathe tool set for use with small lathes.  Data analysis involved 
presenting various statistical values, such as mean and standard deviation.  Evaluation 
points with a mean score between 3. 51 and 5. 00, and a standard deviation not 
exceeding 1. 00, indicate that the experts had a consensus on the quality of the 
prototype equipment that can be used for lathe tool sets.    

The assessment results from the experts regarding the quality of the prototype 
equipment, based on a total of 20 evaluation criteria, yielded an overall mean (μ) of 
4. 72 and a standard deviation (σ)  of 0. 40.  This indicates a consensus among the 13 
experts that the prototype equipment designed and created by the researcher for the 
lathe tool set for small lathes is of the highest quality. They believe that this prototype 
equipment can be effectively used for lathe tool sets, aligning with the research 
objectives. This is supported by the fact that the mean (μ) of all 20 evaluation criteria 
falls within the range of 3.51 to 5.00, and the standard deviation does not exceed 1.00. 
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Therefore, the experts concur that the prototype equipment is of high quality 
and can be practically applied in educational institutions and industries.  

Keywords: Design / Lathe knife sharpening set / Small Lathes 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 เครื่องจักรกลเป็นอุปกรณ์สําคัญในการผลิตสินค้าอุตสาหกรรมเกือบทุกประเภท 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมการผลิตทั้งขนาดเล็ก ขนาดกลาง และขนาดใหญ่ เครื่องจักรกลจึงจําเป็นต้อง
สร้างและออกแบบให้ตรงต่อสภาพการใช้งาน อีกทั้งต้องมีการบํารุงรักษาตามระยะเวลาที่กําหนด 
เพ่ือให้ธุรกิจในอุตสาหกรรมมีความเจริญก้าวหน้า มั่นคง และสามารถช่วยการกระจายรายได้ให้กับ
ประเทศ (กระทรวงอุตสาหกรรม, 2559) จากข้างต้น การสร้างเครื่องจักรกลจึงต้องคํานึงถึงรูปแบบ
การใช้งาน ความแข็งแรงและคงทนในการใช้งาน  
 เครื่องกลึงเป็นเครื่องจักรกลหลักในการผลิต ไม่ว่าจะเป็นการกลึง  เจาะ  คว้าน การทําผิว
งานให้เรียบและสวยงามตามการออกแบบ การกลึงที่ดีต้องใช้มีดกลึงที่มีคุณภาพ เพ่ือให้ชิ้นงานที่กลึง
มีความถูกต้องตามขนาดที่ต้องการ และได้ชิ้นงานที่มีคุณภาพดี มีดกลึงมีหลายประเภท เช่น มีดกลึง
คมตัดซ้าย และมีดกลึงตัดขวา ในการทํางาน หากกลึงชิ้นงานจํานวนมาก ก็จะทําให้มุมมีดกลึงเกิดการ
สึกหรอ หรือมุมไม่คม ซ่ึงสังเกตได้ลักษณะขี้กลึง สีของขี้กลึง หรือความเรียบของหน้าสัมผัสชิ้นงานใน
เวลากลึงงาน หากมีดกลึงเกิดการสึกหรอ จึงมีความจําเป็นต้องทําการลับมีดกลึง หากขาดความ
ชํานาญในการลับมีดกลึงจะทําให้มุมองศาของมีดกลึงไม่ได้ตามเกณฑ์ อายุการใช้งานจึงสั้น เกิด
อันตรายได้ง่าย และต้นทนุสูงขึ้น (ยศวัจน์ ชีววรนนท์ตรี และคณะ, 2565: 111) 
 สําหรับการเรียนการสอนของการอาชีวศึกษาเป็นการจัดการศึกษาที่มีส่วนในการนําไปสู่
การสร้างกําลังแรงงานที่ยั่งยืน ซึ่งสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาในฐานะองค์กรหลักที่ มี
หน้าที่ในการผลิต และพัฒนากําลังคน ในด้านวิชาชีพระดับฝีมือ ระดับเทคนิค และระดับเทคโนโลยี 
ซึ่งเป็นกําลังคนระดับกลาง ที่เป็นหลักใน การพัฒนาเศรษฐกิจทั้งด้านเกษตรกรรม อุตสาหกรรมหลัก 
และธุรกิจบริการของประเทศ จัดให้ผู้เรียน มีความรู้ มีทักษะวิชาชีพพ้ืนฐานวิชาชีพเฉพาะทาง พร้อม
ทั้งทักษะประสบการณ์ ไปใช้ในการประกอบอาชีพสร้างผลผลิตและรายได้ เกิดการพัฒนาอาชีพอย่าง
มั่นคง ยั่งยืน (ณัฐกานต์ สุทธิจิตร์, 2562) โดยจัดการเรียนการสอนด้วยหลักสูตรฐานสมรรถนะ 
(Competency Based) ที่เน้นการเรียนรู้ แบบบูรณาการ ทั้งความรู้ ทักษะและกิจนิสัยในการทํางาน
ไปพร้อมๆ กัน เพ่ือให้ได้กําลังคนที่สอดคล้อง กับความต้องการในการพัฒนาประเทศทั้งด้านปริมาณ
และคุณภาพ จากสภาพปัญหาที่พบของวิทยาลัยอาชีวะศึกษา กรณีศึกษา ที่มีการจัดการเรียนการ
สอนในรายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น พบว่า การจัดการเรียนการสอนในรายวิชางานเครื่องมือกล
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เบื้องต้น มีการใช้เครื่องกลึงเป็นจํานวนมากสําหรับการสร้างชิ้นงานจึงส่งผลทําให้มีดกลึงที่ใช้งานเกิด
การชํารุดเสียหาย อันมาจากสภาพการใช้งานของเครื่องกลึงมีอายุการใช้งานมาก และอีกท้ังอาจารย์ที่ 
สอนในรายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น ให้นักศึกษาทําการลับมีดกลึงเอง แต่ด้วยนักศึกษาขาดทักษะ  
ประสบการณ์ ความชํานาญ ในการลับมีดกลึงทําให้มีดกลึงที่ลับมีอายุการใช้งานน้อยลง และมีความ
เสียหายเป็นจํานวนมากในขณะการลับมีดกลึง ทําให้มีต้นทุนในการสั่งซื้อมีดกลึงสูง อีกทั้งยังมีความ
เสี่ยงการเกิดอันตรายต่อการลับมีดกลึงในแต่ละครั้ง 
 จากความเป็นมาและความสําคัญของปัญหาดังกล่าวที่เกิดขึ้น ทําให้ผู้วิจัยมีแนวความคิด
เพ่ือแก้ปัญหาโดยการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้ในสถานศึกษา โดยใช้กระบวนการวิจัย
แบบมีส่วนร่วม  ให้มีความสะดวกในการใช้งานและรวดเร็วมีประสิทธิภาพสูงในการลับมีดกลึง และมี
ความปลอดภัยไม่เป็นอันตรายต่อผู้ใช้งาน อีกท้ังยังสามารถปรับมุมองศาในการลับมีดกลึงได้ ทําให้มีด
กลึงมีมุมการใช้เป็นมาตรฐาน เที่ยงตรง และทําให้ชิ้นงานที่มีคุณภาพผิวงานมีความเรียบเป็นเงา
สวยงาม และสามารถช่วยลดต้นทุนการสั่งซื้อได้ (ถนัดกิจ ศรีโชค, 2560) 
  
ค ำถำมกำรวิจัย 
 ชุดลับมีดกลึงเพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก มีลักษณะอย่างไรและมีคุณภาพอย่างไร 

 
วัตถุประสงค์ของกำรวิจัย 
 1. เพ่ือศึกษาคุณสมบัติที่เหมาะสมของชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
 2. เพ่ือออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
 3. เพ่ือถ่ายทอดเทคโนโลยีชุดลับมีดกลึงที่ออกแบบให้กับนักเรียนอาชีวศึกษา 
 
ขอบเขตของกำรวิจัย 
 1. ด้านเนื้อหา ทําการศึกษาคุณสมบัติที่เหมาะสมของชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้เป็นข้อกําหนดใน
การออกแบบ ออกแบบชุดลับมีดกลึงที่คํานึงถึงความเหมาะสมของการใช้งาน วัสดุ วิธีการสร้าง 
กระบวนการซ่อมบํารุงในอนาคต และค่าใช้จ่ายในการสร้าง และจัดทําคูม่ือการลับมีดกลึงของเครื่องที่
ออกแบบและสร้าง 
 การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก มุ่งวิธีดําเนินการให้
สอดคล้องกับเนื้อหารายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น การกลึง การลับมีดกลึง  โดยใช้วิทยาลัยอาชีวศึกษา
เป็นแหล่งทดลอง  
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 2. การสร้างและประเมินประสิทธิภาพการการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก การประเมินเพ่ือหาประสิทธิภาพตามแบบ CIPP Model ของ Daniel L. 
Stufflebeam โดยประเมิน 4 ด้าน คือ ด้านบริบท (Context Evaluation) ปัจจัยป้อนเข้า (Input 
Evaluation) กระบวนการ (Process Evaluation) และผลผลิต (Product Evaluation)  
 3. ประชากรหรือกลุ่มเป้าหมาย 
  3.1 กลุ่มผู้ให้ข้อมูลในการศึกษาสภาพปัญหาและความต้องการในการแก้ปัญหาการ
จัดการเรียนการสอนเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ได้แก่ อาจารย์วิทยาลัยอาชีวศึกษากรณีศึกษา  
  3.2 กลุ่มผู้ให้ข้อมูลที่มีส่วนร่วมในการพิจารณาร่างรูปแบบ (Model)  ประกอบด้วย 
อาจารย์วิทยาลัยอาชีวะกรณีศึกษา ผู้แทนสถานศึกษา และผู้แทนร้านกลึงทั่วไป โดยเลือกตามเกณฑ์ที่
กําหนดเนื่องจากคุณสมบัติและลักษณะการใช้งานเหมือนกันร่วมมือในการพิจารณาร่างรูปแบบ 
  3.3 ผู้เชี่ยวชาญที่ให้ข้อมูลในการหาคุณภาพของแบบประเมินการการออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึง  ด้วยการตรวจสอบความสอดคล้องและความเหมาะสมของรูปแบบ ได้แก่ 
นักวิชาการ  อาจารย์มหาวิทยาลัย  ผู้เชี่ยวชาญ  ที่มีความรู้และประสบการณ์อย่างน้อย 5 ปี 
  3.4 กลุ่มผู้ให้ข้อมูลด้านการถ่ายทอดเทคโนโลยีชุดลับมีดกลึงที่ออกแบบให้กับนักเรียน
อาชีวศึกษา ได้แก่ผู้สอนรายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น ของวิทยาลัยอาชีวะกรณีศึกษา ผู้เชี่ยวชาญ
ที่เป็นผู้ปฏิบัติงานในบริษัทและร้านกลึงทั่วไป ที่มีประสบการณ์ไม่น้อยกว่า 5 ปี 
 4. ระยะเวลาดําเนินการ ระหว่าง 1 ตุลาคม 2564 ถึง วันที่ 31 ตุลาคม 2566 
 
นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 1. ชุดลับมีดกลึงแบบปรับองศา หมายถึง เครื่องมือพิเศษที่สร้างขึ้นเพ่ือใช้กับงานเฉพาะ
อย่าง ไม่สามารถนําไปใช้งานอ่ืน ๆ ได้ ซึ่งแตกต่างจากเครื่องมือทั่ว ๆ ไป เช่น เครื่องเจียร เครื่องไส 
เป็นต้น 
 2. ผู้เชี่ยวชาญ หมายถึง อาจารย์ผู้สอนแผนกช่างกลโรงงานของวิทยาลัยอาชีวศึกษา 
กรณีศึกษา บริษัทและร้านกลึงทั่วไป ผู้ที่มีความรู้มีความสามารถทางด้านงานกลึงหรือมีประสบการณ์
ในการสอนวิชางานกลึงอย่างน้อย 5 ปี 
 3. เครื่องกลึง หมายถึง เป็นเครื่องจักรกลที่สามารถทํางานขั้นพ้ืนฐานได้เป็นอย่างดี โดย
ลักษณะการทํางาน จะยึดชิ้นงานจะหมุนอยู่กับที่และมีดเคลื่อนที่เข้าตัดเฉือนชิ้นงาน 
 4. งานเครื่องมือกลเบื้องต้น หมายถึง งานที่ปฏิบัติเกี่ยวกับงานตัด เจาะและการกลึง
ชิ้นงาน  
 5. การพัฒนา หมายถึง การออกแบบชุดพัฒนาลับมีดกลึงแบบปรับองศา ที่เป็นไปตาม
วัตถุประสงค์ที่วางไว้ 
 6. การประเมิน หมายถึง การพิจารณาตัดสินต่อชุดพัฒนาลับมีดกลึงแบบปรับองศา 
หลังจากนําอุปกรณ์ต้นแบบไปทดลองใช้การลับมีดกลึงเสร็จแล้ว 
 7. ความคิดเห็น หมายถึง ความคิดความเข้าใจของผู้เชี่ยวชาญที่มีความรู้ ความสามารถ
ทางด้านงานกลึง   
 8. เครื่องกลึงขนาดเล็ก หมายถึง ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงสามารถนําไปใช้กับ
สถานศึกษา และร้านกลึงขนาดเล็ก 
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กรอบแนวคิดในกำรวิจัย 
 การวิจัย เรื่อง ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ผู้วิจัยได้
ศึกษาแนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก ทั้งในประเทศและต่างประเทศ ผู้วิจัยดําเนินการวิจัย โดยอาศัยวิธีการวิจัยเชิง
คุณภาพ (Qualitative Research Method) และวิธีการศึกษาเชิงปริมาณ (Quantities Research 
Method) ผู้วิจัยกําหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย แสดงดังภาพที่ 1.1 

 

                                            
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภำพที่ 1.1 กรอบแนวคิดในการวิจัย 

ปัจจัยน ำเข้ำ (Input) 

 1.ศึกษำบริบททั่วไป 
  1.1 ศึกษาออกแบบและสร้าง
ชุดลับมีดกลึงที่มี ใช้ทั้ งในและ
ต่างประเทศ 
  1.2 คุณลักษณะออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึง 
  1.3 ปัญหาที่พบมากที่สุดในการ
ใชม้ีดกลึง 
  1 . 4  สั ม ภ า ษ ณ์ เ ชิ ง ลึ ก กั บ
บุคลากรทางการศึกษา เพื่อให้ได้
รู ปแบบที่ เหมาะสม เพื่ อการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
2.ลักษณะของกำรวำงแผนกำร.
ใช้ลับมดีกลึงหลงักำรใช้งำน 
  2.1 การใช้ข้อมูลสําหรับการ
วางแผนเพื่อการออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึง 
  2.2 การจัดทํารายละเอียด 
  2.3 การจัดเตรียมเทคโนโลยี
การออกแบบและสร้างชุดลับมีด
กลึง 
  2.4  การเก็บข้อมูลการใช้และ
การลับมีดกลึงของในสถานศึกษา 
3 กำรวิเครำะห์สภำพที่เป็นอยู ่
  3.1 ปัจจัยจากบุคคล 
      - ความรู้ความชํานาญ 
  3.2  ปัจจัยจากงาน 
     - ความไม่พร้อม,มีดกลึง 
  3.3  ปัจจัยจากชุดลับมีดกลึง            
     - ราคาชุดลับมีดกลึงฯ 
     - สมรรถนะและอายกุารใช้
งาน 
     - ความสะดวกปลอดภยั 
        

กระบวนกำร (Process) 

กระบวนกำรจัดกำร 
 

 

P    

1. ศึกษาข้อมูลเบื้องต้น 
2. ศึกษาสภาพปัญหาการ
จัดการเรียนการสอนใน
วิทยาลยัอาชวีtกรณีศึกษา 
3. ร่างรูปแบบคุณลักษณะ
ออกแบบและสร้างชุดลับ
มีดกลึง 

 

D 

4. พิจารณาร่างรูปแบบ 
5. การประเมินคุณภาพ
ของรูปแบบการออกแบบ
และสร้าง 
6. การออกแบบและสร้าง
ชุดลับมีดกลึง 

 

 

C 

 

 

7. การสร้างแบบ
ประเมินผลใบประเมินการ
ออกแบบและสร้างชุดลับ
มีดกลึง 
 

 

 

A 

 

8. การนําชุดลับมีดกลึงไป
เก็บรวบรวมขอ้มูลกับ
ผู้เชี่ยวชาญ 
9. การวิเคราะห์ขอ้มูล
และสรุปผล 
10. เผยแพร่เทคโนโลย ี
กับสถานศึกษา 

ผลผลิต (Output) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1. ได้รูปแบบชุดลับ
มีดกลึง ใน
สถานศึกษา 
2.ไดชุ้ดลับมีดกลึง 

 

ผลลัพธ์ (Outcome) 

 

 

 

 

 

 

1. ได้รูปแบบชุดลับมีด
กลึง ในสถานศึกษา 
2.  ลดอุบัติเหตุจากลับ
มีดกลึง 
3.  ลดเวลาในการลับ
มีดกลึง 
4. มีดกลึงมี
ประสิทธิภาพในการใช ้
5.  ลดค่าใช้จ่ายการ
สั่งซ้ือมีดกลึง 
6.  เพิ่มประสิทธภิาพ
ในการทํางานของ
อาจารย์และนกัเรียน
ในสถานศึกษา 
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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจยัที่เกี่ยวข้อง 

 
การวิจัย เรื่อง การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก  ในการ

วิจัยนี้ ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง และได้น าเสนอตามหัวข้อดังต่อไปนี้ 
1.  แนวคิดการจัดการและเทคโนโลยี 

 2.  การถ่ายทอดเทคโนโลยี 
 3. ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับงานกลึง 
 4. ส่วนประกอบของเครื่องกลึง 
 5. มีดกลึง 
 6  การลับมีดกลึง 
 7.  การพัฒนาชุดลับมีดกลึง 
 8.  สมรรถนะ 
 9.  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
  
 1. แนวคิดการจัดการและเทคโนโลยี 
 1.1 ความหมายการจัดการ 
 การจัดการมาจากค าว่า Management ส่วนการบริหารมาจากค าว่า Administration ทั้ง
สองค านี้มีความหมายคล้ายคลึงกันและใช้แทนกันได้ตามความเหมาะสม ค าว่าการจัดการ นิยมใช้ใน
องค์การทางธุรกิจ มักใช้ในความหมายของการลงมือกระท าหรือการรับนโยบายไปปฏิบัติ  ซึ่งมีผู้ให้
ความหมายของค าว่าการจัดการและการบริหารดังนี้ 
 สาคร สุขศรีวงศ์ (2550: 25) กล่าวไว้ว่า การจัดการ คือ รูปแบบของงานซึ่งเกี่ยวข้องกับ
การประสานทรัพยากรต่าง ๆ ขององค์กรอันได้แก่ ที่ดิน แรงงาน และทุน เพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์
ขององค์กร 
 จันทรานี  สงวนนาม (2551 : 11) สรุปว่า การจัดการเป็นเรื่องของการท ากิจกรรมโดย
ผู้บริหารและสมาชิกในองค์การ เพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์อย่างมีประสิทธิภาพด้วยการใช้ทรัพยากร
และเทคโนโลยีให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
 กมล   สุดประเสริฐ (2540 : 174) ได้สรุปลักษณะของแนวคิดไว้ว่าการจัดการ หมายถึง
เป็นกิจกรรมต่างๆ ที่บุคคลตั้งแต่ 2 คนข้ึนไปร่วมมือกันด าเนินการในกิจกรรมอย่างใดอย่างหนึ่งโดยใช้
เทคนิคและวิธีการต่าง ๆ เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ร่วมกัน
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 Druck. (2006) กล่าวไว้ว่า การจัดการ หมายถึง การท างานให้ส าเร็จตามวัตถุประสงค์ของ
องค์กร ผ่านกิจกรรมต่าง ๆ ทางการจัดการ ซึ่งรวมถึงกิจกรรม 4 ประการ ได้แก่ การวางแผน การ
จัดการองค์กร การชี้น าและการควบคุมองค์กร นอกจากกิจกรรมการจัดการให้เป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ เช่น การตัดสินใจในการบริหารจัดการ การจัดการเชิงกลยุทธ์ การจัดการทรัพยากร
มนุษย์ การบริหารกลุ่ม และการจัดการในสภาพแวดล้อมระหว่างประเทศ 
 Robbins and DeCenzo. (2005: 34) การจัดการ (Management) หมายถึง ขบวนการที่
ท าให้งานกิจกรรมต่างๆส าเร็จลงได้อย่างมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผลด้วยคนและทรัพยากรของ
องค์การ ซึ่งตามความหมายนี้องค์ประกอบที่เกี่ยวข้องกับการจัดการ ได้แก่ ขบวนการ (process) 
ประสิทธิภาพ (efficiency) และประสิทธิผล (effectiveness) ขบวนการ (process) ในความหมาย
ของการจัดการนี้หมายถึงหน้าที่ต่างๆด้านการจัดการ ได้แก่ การวางแผนการจัดองค์การ การโน้ม     
น าองค์การ และการควบคุม ซึ่งจะได้อธิบายละเอียดต่อไปในหัวข้อต่อไปเกี่ยวกับ หน้าที่และ
ขบวนการจัดการ 
 Hersey et al. (2001 : 8) ให้ความหมายว่าการจัดการเป็นกระบวนการท างานร่วมกับ
บุคคลและกลุ่มคน ซึ่งพร้อมด้วยปัจจัย ทางการจัดการได้แก่เครื่องมือต่างๆ งบประมาณและ
เทคโนโลยี เพื่อที่จะน าองค์การไปสู่ความส าเร็จตามเป้าหมาย 
 Hall et al. (1996 : 35) ได้ให้ความหมายของการจัดการไว้ว่า หมายถึง กิจกรรมต่าง ๆ ที่
บุคคลตั้งแต่ 2 คนขึ้นไป ร่วมมือกันด าเนินการเพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์อย่างใดอย่างหนึ่ง หรือหลาย
อย่างร่วมกัน 
 Bovee et al. (1993 : 5) ได้ให้ความหมายการจัดการไว้ว่า หมายถึงกระบวนการเพ่ือให้
บรรลุจุดมุ่งหมายขององค์การ โดยการวางแผน (Planning) การจัดการองค์การ(Organizing) การชัก
น า (Leading) และการควบคุม (Controlling) มนุษย์และสิ่งแวดล้อมทางกายภาพ การเงิน ทรัพยากร 
ข้อมูลขององค์การได้อย่างมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพจากความหมายของการจัดการดังกล่าว
ข้างต้นสามารถสรุปได้ว่าการจัดการ (Management) หมายถึง การจัดการดูแลรักษาองค์การโดยใช้
กระบวนการ กิจกรรม กลยุทธ์ต่างๆ ที่ให้บุคคลกลุ่มหนึ่งร่วมมือกันด าเนินงานขององค์การให้เป็นไป
ตามนโยบายและบรรลุวัตถุประสงค์อย่างมี ประสิทธิภาพ 
 Robbins (1988 : 6)ได้ให้ความหมายของการจัดการว่า เป็นกระบวนการท างานให้มี
ประสิทธิภาพสมบูรณ์ด้วยการอาศัยบุคคลอื่น 
 ความหมายของค าว่าการจัดการสามารถสรุปได้ว่าการจัดการ หมายถึง การวางแผน
กระบวนการ สรุปด าเนินงานอย่างมีประสิทธิภาพ ให้สามารถบรรลุผลส าเร็จตามที่ได้ก าหนดไว้ 
 1.2  ความหมายของเทคโนโลยี  (Technology) 
  ความหมายค าว่า เทคโนโลยี ตรงกับค าภาษาอังกฤษว่า "Technology" ซึ่งมาจาก
ภาษา  กรีกว่า "Techno logia" แปลว่า การกระท าที่มีระบบ อย่างไร ก็ตามค าว่า เทคโนโลยี มักนิยม
ใช้ควบคู่กับค าว่า วิทยาศาสตร์ โดยเรียกรวมๆว่า " วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี " ส าหรับพจนานุกรม
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ฉบับราชบัณฑิตยสถาน ได้ให้ความหมายของเทคโนโลยี คือ วิทยาการที่เกี่ยวกับศิลปะในการน าเอา
วิทยาศาสตร์ประยุกต์มาใช้ให้เกิดประโยชน์ในทางปฏิบัติและอุตสาหกรรม (พจนานุกรมฉบับ
ราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2542) 
  ผดุงยศ   ดวงมาลา ได้ให้ความหมายของเทคโนโลยีว่า  ปัจจุบันมีความหมายกว้างกว่า 
รากศัพท์เดิม คือ หมายถึงกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับเครื่องจักรกล สิ่งประดิษฐ์ใหม่ ๆ ทางอุตสาหกรรม 
และทางดา้นความรู้ เทคโนโลยี หมายถึง ความรู้หรือศาสตร์ที่เกี่ยวกับเทคนิคการผลิตในอุตสาหกรรม 
และกิจกรรมอ่ืน ๆ ที่จะเอ้ืออ านวยต่อการด ารงชีวิตของมนุษย์ หรืออาจสรุปว่า เทคโนโลยี คือ ความรู้
ที่มนุษย์ใช้ทรัพยากรต่าง ๆ ให้เกิดประโยชน์แก่มนุษย์เอง ทั้งในแง่ความเป็นอยู่และการควบคุม
สิ่งแวดล้อม 
  สันทัด  โรจนสุนทร ได้ให้ความหมายของเทคโนโลยีว่า “ คือพาหะหรือเครื่องมือ ที่จะ
เสริมสร้างความสามารถท้ังกายภาพ และความคิดของมนุษยชาติ โดยมีลักษณะดังนี้ 
   1. เป็นเครื่องมือส าหรับช่วยเปลี่ยนแปลงทรัพยากรธรรมชาติให้เป็นสินค้าหรือ
บริการที่มีประโยชน์  
     2. เป็นเครื่องมือช่วยบริการควบคุมสิ่งแวดล้อม  
     3. เป็นทรัพยากรที่เสริมสร้างความร่ ารวยมากขึ้น  
     4. เป็นตัวแทนท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงทางสังคม  
   5. เป็นปัจจัยที่มีผลกระทบต่อการพัฒนาอย่างเด่นชัด  
     6. เป็นสินค้าที่สามารถซ้ือขายได้ 
  เจมส์ดี  ฟินส์ ได้กล่าวว่า เทคโนโลยีมีความหมายลึกซึ้งไปกว่าการประดิษฐ์กรรม
เครื่องมือเครื่องยนต์กลไกต่างๆ แต่หมายถึง กระบวนการแนวความคิดแนวทางหรือวิธีการในการคิด 
ในการท าสิ่งใดสิ่งหนึ่ง 
 กัลเบรท ได้ ให้นิยาม " เทคโนโลยี " ว่าเป็นกระบวนการของการใช้วิธีทางวิทยาศาสตร์หรือ
ความรู้อื่นๆ อย่างเป็นระบบ เพ่ือน าไปสู่ผลทางปฏิบัติ 
 จากแนวคิดต่างๆ สรุปได้ว่าเทคโนโลยี หมายถึงการน าแนวคิดหลักการเทคนิควิธีการ 
กระบวนการ ตลอดจนผลิตผลทางวิทยาศาสตร์มาประยุกต์ใช้ในระบบงานต่างๆ เพ่ือปรับปรุง
ระบบงานนั้นๆให้ดีขึ้นและมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น หรือการใช้แนวคิดหลักการให้เหมาะสมกับ
สถานการณ์ในการแก้ปัญหาและการด ารงชีวิตของมนุษย์                                                .                                               
 การน าความรู้ด้านการจัดการเทคโนโลยี (Technology Management) มาประยุกต์ใช้
เป็นทางออกที่ส าคัญทางหนึ่งที่สามารถพัฒนาศักยภาพ และความพร้อมของการผลิตชิ้นส่วนเพ่ือ
ดึงดูดการลงทุนได้ โดยความหมายแล้วการจัดการเทคโนโลยีก็ คือการผนวก ความรู้ด้านการจัดการ
เพ่ือดูแลกิจกรรมเทคโนโลยี เช่น การวิจัยและพัฒนา การออกแบบ การพัฒนาผลิตภัณฑ์  รวมถึงการ
ถ่ายทอดเทคโนโลยี เป็นต้น ประกอบด้วยองค์ประกอบหลัก 3 อย่าง คือการพยากรณ์เทคโนโลยี 
(Technology Forecasting) การวางแผนเทคโนโลยี (Technology Planning)และการด าเนินงาน
เทคโนโลยี (Technology Implementation) 
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 การจัดการเทคโนโลยีเป็นการด าเนินการของมนุษย์ในการน าเอาทรัพยากรทางเทคโนโลยี
อันประกอบด้วย ความรู้ สารสนเทศ วัสดุ อุปกรณ์ เครื่องมือ พลังงาน ฯลฯ น ามาจัดการร่วมกัน
เพ่ือให้บรรลุจุดมุ่งหมายอย่างใดอย่างหนึ่ง การจัดการเทคโนโลยีสามารถจัดได้หลายรูปแบบดังนี้ 
 1. การเลือกสรรเทคโนโลยี เป็นการน าเอาเทคโนโลยีที่มีอยู่แล้วมาใช้ให้เหมาะสมกับแต่ละ
ท้องถิ่น 
 2. การปรับใช้เทคโนโลยี  เป็นการน าเอาเทคโนโลยีที่มีอยู่แล้วในท้องถิ่นหนึ่ง น ามา
ท าการศึกษาและปรับใช้ในอีกท้องถิ่นหนึ่งอย่างได้ผล 
 3. การประดิษฐ์เทคโนโลยี เป็นการสร้างเทคโนโลยีขึ้นมาใหม่ 
 4. การถ่ายทอดเทคโนโลยี เป็นการน าเอาเทคโนโลยีที่ค้นพบแล้วมาเผยแพร่สู่ผู้ปฏิบัติ 
 5. การบริหารต้นทุนและผลตอบแทนของเทคโนโลยี โดยค านึงถึงหลักการลงทุนและสร้าง
ผลตอบแทน ทั้งนี้เพ่ือให้การใช้ เทคโนโลยีแต่ละครั้งมีความคุมค่าและคุ้มทุน 
 6. การซ่อมบ ารุงเทคโนโลยี เป็นการศึกษาเรียนรู้ที่ท าให้เทคโนโลยีที่ใช้อยู่สามารถใช้ได้
ต่อไปเป็นเวลานานๆ 
 สรุปได้ว่าการจัดการเทคโนโลยีหมายถึงกระบวนการที่ผู้ด าเนินการใช้ศิลปะและกลยุทธ์
ต่างๆด าเนินกิจการตามขั้นตอนต่างๆ โดยการประยุกต์ใช้ความรู้ทางด้านวิทยาศาสตร์ให้เกิ ด
ประโยชน์ในชีวิตประจ าวัน  หรือกระบวนการด าเนินการทางความรู ้ และเป็นการประยุกต์
วิทยาศาสตร์มาใช้ให้เกิดประโยชน์ในทางปฏิบัติด้านอุตสาหกรรม ด้านการเกษตร ด้านการศึกษา และ
ด้านอื่น ๆ ซึ่งมีผลต่อการแก้ปัญหาและการด ารงชีวิตของมนุษย์   
            1.3  การจัดการเทคโนโลยีระดับมหภาคกับระดับจุลภาค 
      เฉลียว บุรีภักดี (2546 : 21)  ได้อธิบายการจัดการเทคโนโลยีว่าในหมู่ผู้ที่ศึกษา
วิเคราะห์สังคมมนุษย์หรือประเทศหรือโลกก็ตาม  กิจกรรมที่ต้องกระท าสามารถแบ่งแยกออกมา
พิจารณาได้เป็น 2 ระดับ คือ ระดับมหภาค (Macro  Level) และ ระดับจุลภาค  (Micro  Level) 
                  1.3.1 กิจกรรมระดับมหภาค  คือ  กิจกรรมที่กระท าโดยผู้ที่เป็นผู้แทนของกลุ่มคน  อัน
ได้แก่คณะกรรมการบริหารของกลุ่มหรือรัฐบาลของประเทศ  หรือสมัชชาของกลุ่มประเทศ  และเป็น
การกระท าเพ่ือสมาชิกทั้งปวงโดยรวม  เพ่ือทุกคนอย่างเสมอกัน  ไม่ใช่กระท าเพ่ือคนหนึ่งคนใด
โดยเฉพาะ  หรือกระท าต่อผู้หนึ่งผู้ใดโดยเฉพาะ  ตัวอย่างของกิจกรรมระดับมหภาค  เช่น  การจัดสรร
งบประมาณ  การสร้างโรงเรียน  การสร้างโรงพยาบาล  การสร้างสถานีต ารวจ  การสร้างความสัมพันธ์
ระหว่างประเทศ  การแลกเปลี่ยนวัฒนธรรมระหว่างชาติ  และการค้าขายระหว่างประเทศ  เป็นต้น 
       1.3.2 กิจกรรมระดับจุลภาค  คือ  กิจกรรมที่กระท าโดยหน่วยย่อย  ซึ่งเป็นสมาชิก
ของหน่วยมหภาค  เช่น  บุคคลหนึ่งซึ่งเป็นสมาชิกของกลุ่ม  กิจการเอกชนซึ่งเป็นส่วนย่อยของระบบ
เศรษฐกิจของประเทศ  หรือประเทศหนึ่งซึ่งเป็นสมาชิกของประชาคมโลก  เป็นต้น  กิจกรรมระดับ
จุลภาคเป็นกิจกรรมที่กระท าโดยผู้มีหน้าที่รับผิดชอบเฉพาะหน่วยนั้น  ซึ่งเป็นส่วนย่อยของหน่วยรวม
ที่เป็นหน่วยมหภาค  และเป็นกิจกรรมที่กระท าตามขอบเขตรับผิดชอบของหน่วยย่อยนั้น  แต่เงื่อนไข
ส าคัญว่าจะต้องอยู่ในกรอบของขอบเขตข้อก าหนดที่หน่วยมหภาคได้ก าหนดไว้ให้หน่วยจุลภาคจน
กระท าสิ่งใดที่เป็นการฝ่าฝืนข้อก าหนดของหน่วยมหภาคย่อยไม่ได้ 
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  แนวความคิด  เรื่องความเกี่ยวข้องระหว่างหน่วยมหภาคกับหน่วยจุลภาค  ดังที่กล่าวมานี้  
เมื่อน ามาประยุกต์ใช้กับหลักการจัดการเทคโนโลยี  จะเห็นได้ว่าสมจริง  กล่าวคือหน่วยระดับจุลภาค  
ได้แก่  บุคคลที่มีหน้าที่รับผิดชอบตามต าแหน่งการงานของตน  ไม่ว่าจะเป็นกิจการงานส่วนตัวหรือ
หน้าที่ราชการ บุคคลดังกล่าวย่อมต้องใช้หลักในการจัดการเทคโนโลยีเพ่ือให้กิจการงานในความ
รับผิดชอบบรรลุผลดี  การจัดการเทคโนโลยีในระดับนี้เรียกว่า “การจัดการเทคโนโลยีระดับจุลภาค”  
ซึ่งย่อมต้องอยู่ภายในกรอบ ข้อก าหนดหรือกฎเกณฑ์  หรือนโยบายหรือกฎหมาย ที่หน่วยองค์กร
ระดับมหภาคได้วางไว้  การจัดการเทคโนโลยีระดับจุลภาค  อาจเน้นไปที่จุดต่างๆดังนี้คือ “การ
เลือกสรรเทคโนโลยี” “การปรับใช้เทคโนโลยี” “การประดิษฐ์เทคโนโลยี” “การถ่ายทอดเทคโนโลยี” 
“การบริหารต้นทุนและผลตอบแทนของเทคโนโลยี”  “การซ่อมบ ารุง เทคโนโลยี” “อ่ืนๆที่อาจจะ
เพ่ิมเติม”  ส่วนการจัดการเทคโนโลยีระดับมหภาค  ซึ่งถ้าถือเอาหน่วยประเทศเป็นหน่วยมหภาค จะ
เห็นได้ว่ามีจุดเน้นในประเด็นที่อาจจะอนุโลมเข้ากับประเภททั้ง 7 ที่กล่าวมาแล้วข้างต้นก็ได้ โดยขยาย
ความว่าเป็นการจัดการระดับประเทศ เช่น ในเรื่องการเลือกสรรเทคโนโลยีแต่ละประเภทอาจจะ
ก าหนดเป็นนโยบายว่าควรใช้แหล่งก าเนิดพลังงานโดยใช้เครื่องปฏิกรณ์ปรมาณูหรือไม่  ตลอดจน
ก าหนดก าแพงภาษี  ส าหรับเทคโนโลยีน าเข้าแต่ละประเภทก็คือว่าเป็นการจัดการเทคโนโลยีระดับ 
มหภาคในรูปแบบหนึ่งด้วย 
 ส าหรับการจัดการเทคโนโลยีระดับมหภาคของหน่วยองค์กรที่เป็นนานาชาติ  เป็นการมุ่ง
ปกป้องมนุษย์ชาติทั้งมวลให้ปลอดภัยจากอันตราย ที่เกิดขึ้นจากการประดิษฐ์และการใช้เทคโนโลยี 
เช่น กิจกรรมของสมาคม  “Green  Pace”  และข้อก าหนดขององค์กรอนามัยโลก ว่าด้วยการปกป้อง
และรายงานสถานการณ์แพร่ระบาดของโรคบางชนิด  เป็นต้น  แต่ก็มีบางครั้งที่กิจกรรมในระดับ
ดังกล่าวเป็นไปเพ่ือประโยชน์ของบางประเทศ  แต่ยังมีความเสียหายให้แก่ประเทศอ่ืน เหตุการณ์
เช่นนี้มักเกิดขึ้นเมื่อหน่วยองค์กรมหภาคท่ีแท้จริงมีความอ่อนแอ  
 เทคโนโลยีอาจเป็นสิ่ งที่มนุษย์คิดค้นพัฒนาขึ้นมาเพ่ือให้มนุษย์สามารถประกอบ      
กิจกรรมบางอย่างได้ดีขึ้น ดังนั้นเทคโนโลยีเป็นเพียงเครื่องช่วยให้มนุษย์สามารถบรรลุวัตถุ       
ประสงค์บางอย่าง  เทคโนโลยีจึงไม่ใช่จุดหมายสุดท้ายโดยตัวของมันเอง  เทคโนโลยีมีวงจรชีวิต
เหมือนสัตว์โลกทั้งหลายมีเกิด  เจริญเติบโต  เสื่อมสลายหรือล้าสมัยไป ในปัจจุบันเทคโนโลยีส่วนมาก
จะถูกสร้างขึ้นจากองค์กรที่ท าการวิจัยและพัฒนาที่มีการสะสมหรือเพ่ิมพูนความสามารถทาง
เทคโนโลยีตลอดเวลา  จึงไม่เป็นที่น่าสงสัยว่าเทคโนโลยีที่เกิดขึ้นทีหลังจะมีความได้เปรียบในหลายๆ
อย่าง และเมื่อน าไปเปรียบเทียบกับเทคโนโลยีที่มีอยู่ก่อนหน้าแล้ว  เทคโนโลยีที่เกิดมาใหม่จะมี
ประสิทธิภาพดีกว่า  ดังนั้นการพัฒนาเทคโนโลยีก็ คือ การวิจัยคิดค้นเพ่ือให้ได้เทคโนโลยีที่ดีขึ้นการ
พัฒนาเทคโนโลยีอาจแบ่งได้เป็น 2 กลุ่มใหญ่ๆ อันได้แก่ 
 1) เทคโนโลยีที่ถูกพัฒนาขึ้นเพ่ือทดแทนเทคโนโลยีเดิม ซึ่งถือได้ว่าเป็นนวัตกรรมที่
ก่อให้เกิดการเปลี่ยนแปลงเป็นอันมาก 
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 2) เทคโนโลยีที่พัฒนาเพ่ือเกื้อหนุนหรือปรับปรุงเทคโนโลยีเดิม ไม่ใช่เป็นการทดแทน
เทคโนโลยีเดิมแต่เป็นการเสริมให้เทคโนโลยีเดิมดีขึ้น เป็นการเปลี่ยนแปลงไม่มากนักและการพัฒนา
เทคโนโลยีกลุ่มนี้จะเกิดขึ้นบ่อยกว่าและมากกว่าเทคโนโลยีกลุ่มแรก 
 1.4  การพัฒนาเทคโนโลยี 
  มนุษย์มีความคิดที่จะปรับปรุงหรือพัฒนาความรู้หรือเทคโนโลยีที่ใช้อยู่ให้เกิดประโยชน์
ต่อตนเองให้มากยิ่งขึ้น  เพ่ือตอบสนองความพอใจของตนเอง  หรือพิสูจน์ความคิดของตนเองในการ
แก้ไขปัญหาเรื่องเทคโนโลยีที่ยังมีข้อสงสัยอยู่จนได้ข้อมูลที่เกิดจากการทดลองเป็นความรู้ที่สะสมไว้
เป็นข้อมูลพื้นฐานส าหรับการพัฒนาเทคโนโลยี  และเมื่อพยายามปรับปรุงหรือพัฒนาเทคโนโลยีจนใช้
งานได้อย่างมีประสิทธิภาพแล้ว  มนุษย์จะถ่ายทอดความรู้หรือเทคโนโลยีนี้ให้แก่ผู้ต้องการต่อไป   
การพัฒนาเทคโนโลยีนั้นจะเกิดได้ต้องอาศัยสิ่งส าคัญต่างๆเป็นองค์ประกอบ ดังนี้ 
  1.4.1 องค์กร ที่มีส่วนในการพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีโดยตรงอาจจะเป็น
องค์กรทางด้านการวางนโยบาย  องค์กรการวิจัย  และองค์กรที่ใช้บริการ  ซึ่งองค์กรเหล่านี้อาจจะ
เป็นองค์กรของรัฐหรือองค์กรของภาคเอกชน  องค์กรที่ท าหน้าที่เกี่ยวข้องกับการวางนโยบาย  อาจจะ
แบ่งเป็นระดับต่างๆเช่นนโยบายวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีระหว่างประเทศ  นโยบายของประเทศ  
นโยบายระดับหน่วยงาน  เป็นต้น  ความซับซ้อนขององค์กรในการวางนโยบายนี้จะขึ้น อยู่กับกิจกรรม
และระดับที่จะสร้างข้ึนมา 
     องค์กรที่เกี่ยวกับการวิจัยอาจจะกล่าวได้ว่าองค์กรนี้เป็นองค์กรที่ได้สร้างและพัฒนา
วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีอย่างแท้จริงองค์กรเหล่านี้ท าหน้าที่คิดค้นทางด้านวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยีขึ้นมา  เพ่ือประโยชน์ในการพัฒนาประเทศหรือเพ่ือประโยชน์ขององค์กรเองส่วนใหญ่
บุคลากรที่อยู่ในองค์กรนี้จะเป็นนักวิทยาศาสตร์ท าหน้าที่ค้นคว้าวิจัย  ผู้ช่วยนักวิจัยท าหน้าที่ในด้าน
เทคนิคและธุรการ  นอกจากองค์การวิจัยจะท าหน้าที่ในการวิจัยค้นคว้าแล้ว  อาจจะท ากิจกรรมอ่ืนๆ
ที่เก่ียวข้อง เช่น การบริการทดสอบ  การฝึกอบรม  และการถ่ายทอดเทคโนโลยี  เป็นต้น 
     องค์กรที่ให้บริการองค์กรเหล่านี้จะมีกิจกรรมในการให้บริการทางด้านวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยีเป็นส่วนใหญ่ได้แก่การบริการการวิเคราะห์ทดสอบและมาตรวิทยาการบริการข้อมูล
ข้อสนเทศการบริการฝึกอบรม  ซึ่งในการท ากิจกรรมเหล่านี้  เครื่องมือเครื่องใช้จะใช้เพ่ือให้บริการ
มากกว่าการท าวิจัย การให้บริการทางด้านวิทยาศาสตร์และเทคโน โลยีจะมีส่วนในการพัฒนา
วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีโดยผ่านการถ่ายทอดความรู้ระหว่างผู้ให้บริการและผู้รับบริการ  และผู้
ให้บริการยังต้องท าการค้นคว้าวิจัยหาแนวทางที่ถูกต้อง แม่นย า ประหยัด  ดังนั้นในการให้บริการ
ทางด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี  จึงนับว่าเป็นกิจกรรมที่มีส่วนช่วยในการพัฒนาในอีกระดับหนึ่ง 
     ความส าคัญขององค์กรวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีคือเป็นหน่วยงานหลักทางการ
สร้างสรรค์ผลงานในระดับสมองของประเทศและการพัฒนาวิทยาการต่างๆ สิ่งส าคัญท่ีสุด คือ องค์กร
เหล่านี้จะต้องได้รับการสนับสนุนจากสังคมให้ปฏิบัติงานทางด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีให้
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ต่อเนื่องตลอดไป  ทั้งนี้ เพราะงานทางด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี  จ าเป็นจะต้องถ่ายทอด
ประสบการณ์และเทคนิคของการปฏิบัติต่างๆ ให้กับคนรุ่นหลังที่มาปฏิบัติต่อ 
      1.4.2 บุคลากร มีความส าคัญต่อการพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีเป็นอย่างมาก  
เพราะเป็นผู้สร้างแนวคิด ท าการทดลอง  จัดระบบข้อมูล  ตลอดจนการถ่ายทอดไปให้แก่บุคคลอ่ืนๆ
บุคคลนี้อาจจะหมายถึงผู้ที่ศึกษาเล่าเรียนในสาขาต่างๆ ทางด้านวิทยาศาสตร์  วิศวกรรมศาสตร์  
การแพทย์  เภสัชกรรม  เกษตรกรรม  บุคลากรเหล่านี้จะศึกษาเรื่องของธรรมชาติ  คณิตศาสตร์ ใน
ระดับต่างๆ และมีบุคลากรอีกกลุ่มหนึ่งซึ่งอาจจะมิได้ศึกษาในสาขาที่เกี่ยวข้องดังกล่าวแต่มี
ความสามารถประดิษฐ์คิดค้นสร้างสรรค์งานทางด้านวิทยาศาสตร์ได้เช่นเดียวกัน โดยอาศัยความสนใจ
และการลองผิดลองถูก บุคลากรนับว่ามีความส าคัญต่อการพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีของโลก
เป็นอย่างมากการค้นพบสิ่งต่างๆ ของนักวิทยาศาสตร์เพียงคนเดียว อาจก่อให้เกิดความเปลี่ยนแปลง
ต่างๆ ทางสังคมและเศรษฐกิจอย่างมากมาย เช่น การค้นพบพลังงานต่างๆ  การสร้างเครื่องบิน  การ
พบวัคซีนป้องกันโรคต่างๆ เป็นต้น 
     สภาพปัจจุบันประเทศต่างๆ  ในโลกแข่งขันที่จะสร้างบุคลากรทางด้านวิทยาศาสตร์ 
และเทคโนโลยีโดยจัดสรรงบประมาณเป็นจ านวนมากในการสร้างบุคลากรให้มีขีดความสามารถใน
การค้นคว้า วิจัยและสร้างสรรค์งานทางด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี เพ่ือประโยชน์ของสังคมของ
ตน  การสร้างบุคลากรทางด้านวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี  ต้องใช้ต้นทุนที่สูงกว่าบุคคลทางด้านอ่ืนๆ 
เพราะนอกจากจะต้องศึกษาในภาคทฤษฎีแล้ว จะต้องสร้างทักษะจากการปฏิบัติงานจริง จ าเป็นต้องมี
เครื่องมือเครื่องใช้ซึ่งจะมีราคาสูง  นอกจากจะใช้ต้นทุนสูงแล้ว  การสร้างบุคลากรทางด้านนี้ต้องใช้
เวลาที่ยาวนานซึ่งบางครั้งอาจจะต้องเสาะหาผู้มีความรู้ ความสามารถจากต่างประเทศมาเสริมอีก 
 1.5  กระบวนการในการพัฒนาเทคโนโลยี 
                 การพัฒนาเทคโนโลยีเป็นกระบวนการต่อเนื่องที่ประกอบด้วยการผลิ9(Production)  
การกระจาย (Distribution) และการใช้  (Application) 
     การผลิตหมายถึงการผลิตความรู้ทางเทคโนโลยี ซึ่งแหล่งผลิตหลัก คือองค์กรการวิจัย
และพัฒนา  แหล่งผลิตรองคือ องค์กรวิศวกรรมต่างๆเช่น บริษัทที่ปรึกษาทางวิศวกรรม  ความรู้ทาง
เทคโนโลยีที่เกิดจากการวิจัยและพัฒนา หรือรับมาจากต่างประเทศ จะต้องมีการกระจายไปถึงผู้ใช้
เ พ่ือประโยชน์ ในการพัฒนาประเทศ  มิฉะนั้ นความรู้นั้ นจะไม่มีความหมายแต่อย่ างใด 
กระบวนการพัฒนาเทคโนโลยีจึงควรมีลักษณะที่เคลื่อนไหว  (Dynamic)  คือต้องมีการเจริญเติบโตไป
เรื่อยๆ คือ ต้องมีการใช้เทคโนโลยีเพ่ือก่อให้อุปสงค์ (Demand) ที่เพ่ิมขึ้นทั้งปริมาณและคุณภาพเพ่ือ
ส่งผลให้ระบบการผลิตทางเทคโนโลยีเจริญ เติบโตตามไปด้วย 
     การพัฒนาทางเทคโนโลยีจะหยุดชะงักเช่นเดียวกันหากอุปสงค์ (Demand) ทางด้าน 
เทคโนโลยีจ ากัดและคงที่ดังตัวอย่างเช่น  วิศวกรไทยสามารถออกแบบ  ระบบก าจัดน้ าทิ้งส าหรับ
โรงงานอุตสาหกรรมได้และสามารถพัฒนาเครื่องจักร โดยการเลียนแบบและดัดแปลงจากต่ าง 
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ประเทศ แต่เนื่องจากอุปสงค์ในการก าจัดน้ าทิ้งมีจ ากัดไม่กว้างขวาง  เนื่องจากอุตสาหกรรมไม่พัฒนา  
ก็ส่งผลให้การพัฒนาเทคโนโลยีไม้ก้าวหน้าเช่นเดียวกัน 
  สรุปได้ว่า  การพัฒนาเทคโนโลยีจะต้องมีการผลักดันจากอุปทาน (Supply  Push) 
และการดึงจากอุปสงค์ (Demand Pull) การผลักดันอุปทาน คือ อุปทานท าให้เกิดอุปสงค์กล่าว คือ  
ความรู้ทางเทคโนโลยีจะก่อให้เกิดโอกาสในด้านตลาดส่วนการดึงจากอุปสงค์ คือน าอุปสงค์หรือความ
ต้องการของตลาดท าให้เกิดการพัฒนาเทคโนโลยี ซึ่งการพัฒนาเทคโนโลยีจึงต้องมีพ้ืนฐานอยู่บน    
อุปสงค์ของประเทศ กล่าวคือ เริ่มจากค าถามว่า เราจ าเป็นจะต้องท าอะไร 
 
2. การถ่ายทอดเทคโนโลยี 
 การถ่ายทอดเทคโนโลยีส่วนใหญ่ อยู่ในรูปแบบการถ่ายทอดเทคโนโลยีจากประเทศที่
พัฒนาแล้วมายังประเทศที่ด้อยพัฒนา  รูปแบบการถ่ายทอดเทคโนโลยี อยู่ในรูปแบบการซื้อขาย
เครื่องจักรและการลงทุนโดยตรงจากต่างประเทศหรือประเทศที่เป็นผู้ขายหรือถ่ายทอดเทคโนโลยี 
การรับการถ่ายทอดเทคโนโลยีนั้นบางครั้งมีมากกว่าเหตุผลทางด้านความเหมาะสมของเทคโนโลยี 
ทั้งๆที่ประเทศผู้รับการถ่ายทอดรู้ว่า เทคโนโลยีที่รับมานั้นมันไม่มีเหมาะสม แต่ก็จ าเป็นต้องรับเพราะ
เหตุผลหลายประการ เช่น ไม่สามารถผลิตได้ถ้าไม่มีเทคโนโลยีนั้น ต้องการพัฒนาอุตสาหกรรมใหม่ๆ 
หรือตอ้งการท าตามข้อตกลงในการตั้งโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆ 
 1. การถ่ายทอดเทคโนโลยี 
  การถ่ายทอดเทคโนโลยี (Technolog Transfer) หมายถึง การน าความรู้ด้านเทคนิค       
(Technical  Know-How) ส าหรับการผลิตสินค้าและบริการ การถ่ายทอดเทคโนโลยีมี 4 ระดับคือ 
  ระดับ 1 เป็นการโยกย้ายทางภูมิศาสตร์ของเทคโนโลยี คือ การย้ายโรงงานและ
เครื่องจักร จากภูมิภาคหนึ่งไปยังภูมิภาคหนึ่ง 
  ระดับ 2 เทคโนโลยีจะได้รับการถ่ายทอดก็ต่อเมื่อการสื่อสารของผู้ให้กับผู้รับเสร็จสิ้น
โดยสมบูรณ์ เจ้าหน้าที่ผู้รับสามารถด าเนินการผลิต บ ารุงรักษาและเปลี่ยนแผนการผลิต โดยไม่ต้อง
อาศัยผู้ให้อีกต่อไป 
  ระดับ 3 การถ่ายทอดเทคโนโลยีแล้วก็ต่อเมื่อ ได้มีการส่งผ่านหรือกระจาย ความรู้
ดังกล่าวภายในสังคม ไม่ว่าการกระจายนั้นจะเป็นไปตามเจตนาของทั้งผู้รับหรือผู้ให้หรือไม่ก็ตาม 
  ระดับ 4 เทคโนโลยีจะถ่ายทอดโดยสมบูรณ์ก็ต่อเมื่อ ผู้รับเทคโนโลยีทั้งโดยตรงและโดย
อ้อมสามารถสร้างเทคโนโลยีชนิดนั้นขึ้นมาใหม่ โดยไม่ต้องอาศัยผู้ถ่ายทอดเทคโนโลยี รวมทั้งดัดแปลง
แก้ไขเทคโนโลยีของต่างประเทศให้มีประสิทธิภาพและเหมาะกับสภาพแวดล้อมมากข้ึน 
  การที่จะถ่ายทอดเทคโนโลยีระหว่างประเทศเกิดขึ้นนั้นสามารถอธิบายด้วยเหตุผล 3 
ประการ คือ ผู้ซื้อเทคโนโลยีต้องการใช้เทคโนโลยีนั้น, ไม่มีเทคโนโลยีนั้นในประเทศ, ผู้ซื้อเทคโนโลยี
เชื่อว่าราคาเทคโนโลยีในประเทศมีราคาแพงกว่าราคาเทคโนโลยีในต่างประเทศ 
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 2. รูปแบบและวิธีการถ่ายทอดเทคโนโลยีระหว่างประเทศ 
  การถ่ายทอดเทคโนโลยีจากต่างประเทศสามารถท าได้หลายวิธี สามารถแบ่งช่อง
ทางการถ่ายทอดออกเป็น 2 ช่องทางใหญ่ คือ 
  2.1 การถ่ายทอดเทคโนโลยีในรูปที่เจ้าของเทคโนโลยีจะไม่มีส่วนเป็นเจ้าของ คือ
กิจการที่รับการถ่ายทอดเทคโนโลยีโดยวิธีการหรือช่องทางนี้จะเป็นอิสระจากแหล่งที่ ให้เทคโนโลยี 
และเป็นเจ้าของกิจการเองโดยสมบูรณ์ วิธีการถ่ายทอดมีด้วยกันหลายวิธี 
   1) การท าสัญญาซื้อขายกับผู้ขายเทคโนโลยีโดยตรง 
   2) การท าสัญญาเหมารวม 
   3) การท าสัญญากับบริษัทท่ีปรึกษา 
   4) การท าสัญญาว่าจ้างผู้ให้ค าปรึกษาโดยตรง 
   5) การได้มาซึ่งเทคโนโลยีโดยผ่านสินค้าประเภททุน 
   6) การถ่ายทอดเทคโนโลยีโดยความช่วยเหลือของ Suppliers 
   7) การให้การศึกษาอบรมอย่างเป็นระบบ โดยการให้ทุนของเจ้าของกิจการนั้น 
  2.2 การถ่ายทอดเทคโนโลยีซึ่งผู้ถ่ายทอดมีส่วนร่วมในการควบคุมกิจการ หมายถึง การ
ลงทุนโดยตรงจากต่างประเทศส าหรับการถ่ายทอดเทคโนโลยีที่เกิดจากการลงทุนโดยตรงจาก
ต่างประเทศ 
  2.3 การถ่ายทอดภายในบริษัทหรือภายในองค์กรนั้น การถ่ายทอดจะเกิดขึ้นเมื่อมีการ
ไหลของความรู้ความช านาญจากผู้ลงทุน และผู้เชี่ยวชาญจากต่างประเทศมาสู่ผู้ลงทุนและคนงานใน
ประเทศ การฝึกอบรมในขณะท างาน 
  2.4 การถ่ายทอดไปสู่ภายนอก หมายถึง การถ่ายทอดเทคโนโลยีต่างๆจากบริษัทที่
ลงทุนจากต่างประเทศหรือบริษัทลงทุนร่วมไปสู่บริษัทท้องถิ่นอ่ืนทั้งในสาขาการผลิตเดียวกันหรือต่าง
สาขากันก็ได้  ทางด้านเศรษฐศาสตร์ อาจมองว่า การถ่ายทอดเทคโนโลยีเป็นลักษณะของการจ าหน่าย
สินค้า โดยพิจารณาว่า ผู้รับเทคโนโลยีสามารถผลิตได้ตามความคาดหมายหรือไม่ ทางด้านวิศวกรรม 
มองว่า ความส าเร็จของการถ่ายทอดเทคโนโลยีออกเป็นขั้นๆ ดังนี้ 
   ขั้นที่ 1 สามารถเดินเครื่องจักรและบ ารุงรักษาเครื่องจักรได้หรือไม่ 
   ขั้นที่ 2 ผู้รับสามารถน าชิ้นส่วนที่ท าในประเทศเปลี่ยนชิ้นส่วนเดิมได้หรือไม่ 
   ขั้นที่ 3 สามารถควบคุมคุณภาพสินค้าท่ีผลิตโดยเทคโนโลยีใหม่ได้ตามข้อก าหนด 
   ขั้นที่ 4 สามารถออกแบบผลิตภัณฑ์สินค้า และเครื่องสามารถน ามาปรับใช้ได้เอง 
   ขั้นที่ 5 สามารถขยายก าลังการผลิต เพ่ิมขีดความสามารถในการผลิต 
   ขั้นที่ 6 สามารถย่อและขยายส่วนการผลิตได้ 
   ขั้นที่ 7 สามารถพัฒนาเทคโนโลยีได้ด้วยตนเอง 
  สรุปการถ่ายทอดเทคโนโลยี (Technology  Transfer) รูปแบการถ่ายทอดเทคโนโลยี 
ที่ถ่ายทอดจากประเทศที่พัฒนาแล้ว ไปยังประเทศที่ยังไม่พัฒนามีการถ่ายทอดโดยตรงและทางอ้อม
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รูปแบบต่างๆ มีทั้ง ข้อดี ข้อเสีย มีเหตุผลหลายประการที่ทั้งผู้ขาย ต้องน าเข้าเทคโนโลยีเพ่ือพัฒนา
ประเทศสู่ความยั่งยืนและการยอมรับการผลิตผลิตภัณฑ์ต่างๆที่ใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัย เรื่องการ
ถ่ายทอดเทคโนโลยี สามารถมองได้ 2 มุม ทั้งในเรื่องที่ดีในเรื่องของ ความทันสมัย การผลิตได้
เหมือนกับอารยะประเทศและมุมกลับกัน การรับเทคโนโลยีเป็นการเสียค่าใช้จ่ายอย่างฟุ่มเฟือยไม่
สามารถผลิตเทคโนโลยีใช้เองได้และกลายเป็นทาสเทคโนโลยีในที่สุด 
  2.5 การซื้อเทคโนโลยีที่ใช้ได้ทันทีบางส่วนและการพัฒนาเทคโนโลยี ขึ้นใช้เองบ้าง 
กลวิธีที่ได้รับความนิยมเป็นอย่างมากส าหรับประเทศต่างๆในการยกระดับเทคโนโลยีของตนการจะใช้
กลยุทธ์ที่ให้ได้ผล ประเทศนั้นๆจะต้องมีนโยบายอย่างชัดเจนว่าเทคโนโลยีอะไรควรจะน าเข้าจาก
ต่างประเทศ การมีแผนพัฒนาอย่างละเอียดว่าใครจะท าอะไรบ้าง  เมื่อใด  ขั้นตอนเป็นอย่างไร เป็นสิ่ง
ที่จ าเป็นอย่างยิ่ง 
  การใช้กลยุทธ์ดังกล่าว นับว่าเป็นกลยุทธ์ที่ดีกลยุทธ์หนึ่ง  เนื่องจากเป็นการลดความ
เสี่ยงจากการสร้างเทคโนโลยีใหม่ได้ระดับหนึ่ง และสามารถท่ีจะน าเทคโนโลยีที่ได้บางส่วนมาประกอบ
เข้ากับเทคโนโลยีที่พัฒนาขึ้นเองแล้วกลายเป็นเทคโนโลยีใหม่  ซึ่งจะส่งผลให้ เกิดการพ่ึงตนเองได้ใน
ที่สุด  ส่วนข้อเสียของกลยุทธ์นี้คือ  ความล่าช้าและเสียโอกาสในการแข่งขัน  เนื่องจากต้องพัฒนา
เทคโนโลยีขึ้นเอง  ซึ่งไม่อาจมีหลักประกันว่าจะสามารถใช้กับเทคโนโลยีที่ซื้อมาได้จริงหรือไม่ 

 
3.  ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับงานกลึง 
 เครื่องกลึง หมายถึง เครื่องจักรกลที่ใช้แปรรูปชิ้นงานชนิดหนึ่งลักษณะการแปรรูปของ
เครื่องกลึงเป็นการแปรรูปชนิดที่ท าให้เกิดเศษวัสดุขอบเขตของการท างานของเครื่องกลึงกว้างขวาง
มากสามารถดัดแปลงใช้งานให้เกิดงานได้หลายชนิด (สุนทร ศรีเล็กคี, 2526 : 1) การท างานของ
เครื่องโดยการจับยึดชิ้นงานหมุนและเคลื่อนที่เพ่ือส่งมีดกลึงให้ตัดเฉือนชิ้นงานโดยให้มีการกัดกลึง
ชิ้นงานที่เหมาะสมจนได้รูปร่างของชิ้นงานตามต้องการ 
 3.1 ความหมายของงานกลึง หมายถึง งานกลึงเป็นกรรมวิธีแปรรูปงานขั้นพ้ืนฐานที่มี
ความส าคัญในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรกลการกลึงหยาบคือการกลึงงานลึก ๆ ป้อนหยาบๆ
เท่าที่มีดกลึงกับเครื่องกลึงจะท าได้เพ่ือประหยัดเวลาในการท างานช่างเทคนิคที่ปฏิบัติงานในสายกระ
บวกการผลิตจะต้องศึกษาส่วนประกอบและหน้าที่ของเครื่องกลึงตลอดจนมีดกลึงที่ใช้ปฏิบัติที่ใช้
ปฏิบัติงานลักษณะงานต่างๆเพ่ือสามารถปฏิบัติงานตามแบบสั่งงานได้อย่างมีคุณภาพและบ ารุงรักษา
เครื่องกลึงได้ถูกต้องชิ้นงานที่ถูกตัดเฉือนด้วยมีดกลึงซึ่งมีลักษณะของงานคือชิ้นงานจะต้องหมุนรอบ
ตัวเองมีดกลึงจะต้องเดินป้อนในแนวเส้นตรงขนานกับพ้ืนและชิ้นงานจะต้องหมุนเข้าหาคมมีดของมีด
กลึงถ้ามีดกลึงเคลื่อนที่ไปตามความยาวของชิ้นงานซึ่งชิ้นงานจะถูกตัดเฉือนออกเป็นรูปทรงกระบอก
เรียกการกลึงชนิดนี้ว่าการกลึงปอกหรือมีดกลึงเคลื่อนที่ตัดงานตามแนวขวางเรียกการกลึงลักษณะนี้
ว่าการกลึงปาด (ศุภชัย รมยานนท์, 2541 : 137)  
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ภาพที่ 2.1 การกลึงปอกและการกลึงปาด 
ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531: 83) 

  นอกจากนั้นงานกลึงยังมีมากมายหลายลักษณะเช่นกลึงผิวนอกกลึงผิวตัดหน้ากลึงตัด
กลึงบ่ากลึงมุมมนกลึงผิวโค้งกลึงเทเปอร์กลึงเกลียวเจาะรูคว้านรูขึ้นลายกลึงปาดหน้าดัง (ภาพที่ 2.1) 
(กล้าหาญ วรพุทธพร, 2522 : 7) 

 
ภาพที่ 2.2 ลักษณะของงานกลึงชนิดต่างๆ 

ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531: 85) 
 

  การขยายปริมาณการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมความก้าวหน้าของวัสดุชิ้นงานและ
ความก้าวหน้าของมีดกลึงท าให้มีการประดิษฐ์เครื่องกลึงขึ้นหลายชนิด  

3.2 ชนิดของเครื่องกลึง เครื่องกลึงที่ใช้อยู่ทั่วไปสามารถเลือกสรรมาใช้ให้เหมาะสมกับชนิด
งานแต่ละอย่างได้สามารถแบ่งออกได้ดังนี้  
  1. เครื่องกลึงขนาดเล็ก หรือเครื่องกลึงยันศูนย์ (Light Power Machine Lathe) เป็น
เครื่องกลึงที่มีส่วนต่างๆเหมือนกับเครื่องกลึงขนาดมาตรฐานทุกอย่างผิดกัน แต่มีขนาดเล็กกว่าคือ
มักจะมีขนาดความยาวของแท่นฐานเครื่องไม่เกิน 5 ฟุต (1.50 เมตร) และกลึงงานได้สุดไม่เกิน 10 นิ้ว 
(250 มม.) เครื่องกลึงชนิดนี้เหมาะส าหรับใช้ท าการฝึกหัดช่างกลึงหรือใช้กับงานที่มีขนาดเล็กที่อยู่ใน
สมรรถนะของเครื่องที่จะกลึงได้โดยไม่จ าเป็นต้องใช้เครื่องขนาดใหญ่ที่มีราคาแพงนักและต้องใช้
ค่าใช้จ่ายมากกว่าเครื่องชนิดนี้มีทั้งชนิดตั้งโต๊ะหรือตั้งอยู่บนตู้เหล็ก (Bench Models) และชนิดตั้งพ้ืน 
(Floor Models) แสดงดังภาพที่ 2.3) 
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ภาพที่ 2.3 เครื่องกลึงขนาดเล็กชนิดตั้งพ้ืน 

ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531: 35) 
  2. เครื่องกลึงที่มีขนาดใหญ่และยาวเป็นพิเศษ (Large Swing and Long Bd Lathe) 
เป็นเครื่องกลึงที่สร้างขึ้นเพ่ือใช้กลึงงานที่มีขนาดใหญ่และยาวเกินกว่าเครื่องกลึงขนาดมาตรฐานจะ
กลึงได้เช่นเพลาเรือรบหรือเรือเดินทะเลเครื่องกลึงชนิดนี้จะสร้างอย่างแข็งแรงมีมอเตอร์ขนาดใหญ่ที่มี
ก าลังมากพอที่จะหมุนชิ้นงานและกลึงงานนอกได้ครั้งละมาก ๆ โดยที่ออกแบบมาเพ่ือใช้กับงานที่มี
ขนาดใหญ่จึงท าให้มีความเร็วรอบเพลาหน้าจานต่ า (ไพโรจน์ สุ่ยสุวรรณ, 2537: 5) 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.4 เครื่องกลึงขนาดใหญ่และยาวเป็นพิเศษ 
ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 122) 

 
  3. เครื่องกลึงที่มีความละเอียดเที่ยงตรงสูง (Tool Room Lathe) เครื่องกลึงชนิดนี้
สร้างขึ้นด้วยความประณีตมีความละเอียดเที่ยงตรงสูงโครงสร้างแข็งแรงมีอุปกรณ์พิเศษประกอบครบ
ครันเพ่ือให้สามารถกลึงงานที่ต้องการความละเอียดเที่ยงตรงได้ทุกชนิดเครื่องกลึงแบบนี้ทุกเครื่องจะ
ได้รับการตรวจสอบจากโรงงานอย่างละเอียดเพ่ือให้แน่ใจว่าสามารถท างานได้ละเอียดเที่ยงตรงที่สุด
เหมาะส าหรับใช้ท าแม่พิมพ์ (Punch and Dics) ท าเครื่องมือทดสอบ (Test Gage) เครื่องกลึงชนิดนี้
มีทั้งแบบตั้งโต๊ะและตั้งพ้ืนมองดูลักษณะทั่วไปจะเหมือนเครื่องกลึงขนาดเล็กและขนาดมาตรฐานทุก
อย่าง  
  4. เครื่องกลึงส าหรับงานเฉพาะอย่าง (Special Purpose Lathe) เครื่องกลึงชนิดนี้
ออกแบบสร้างขึ้นส าหรับงานเฉพาะอย่างเช่นงานกลึงปาดหน้าขนาดใหญ่ส าหรับกลึงเพลาข้อเหวียง
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เพลาลูกเบี้ยวจานเบรกรถยนต์ซึ่งจะต้องมีอุปกรณ์ประกอบที่จ าเป็นและเหมาะสมกับงานติดอยู่หรือ
อาจจะตัดชิ้นส่วนที่ไม่ต้องการออกเสียก็ได้ 
 
 

 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.5 เครื่องกลึงส าหรับงานปาดหน้าขนาดใหญ่ 

ที่มา : (Palkin, 1999 : 127) 
 

เครื่องกลึงที่ใช้ในการผลิตแบ่งออกได้เป็นสองพวกใหญ่ ๆ คือเครื่องกลึงเทอเรท (Turret 
เครื่องกลึงอัตโนมัติ (Automatic Lathe) ซึ่งทั้งสองแบบจะมีลักษณะคล้ายกับเครื่องกลึงแบบ
มาตรฐาน แต่ได้รับการออกแบบเป็นพิเศษเพ่ือให้เหมาะกับงานผลิตมีอุปกรณ์ที่ใช้จับยึดงานอย่าง
รวดเร็วซึ่งจะเป็นจ าปาจับงาน (Collet Chuck) มีกลไกส าหรับท าให้มืดหยุดเดินเมื่อถึงต าแหน่งที่
ต้องการข้อแตกต่างที่ส าคัญคือแท่นจับมีดสามารถจับมีดได้หลายเล่มเมื่อจะใช้อันไหนตามความ
ต้องการที่แท่นยันศูนย์ท าเป็นป้อมหกเหลี่ยม (Turret) ส าหรับติดตั้งเครื่องมือตัดได้ 6 อย่างตามล าดับ
ความต้องการของงานเมื่อถึงขั้นตอนไหนก็หันและเลื่อนเหลี่ยมนั้นเข้าหางานท าให้ประหยัดเวลาใน
การถอดเปลี่ยนเครื่องมือตัดทั้งการจับงานการป้อนมีดการเลื่อนเครื่องมือตัดที่แท่นยันศูนย์เข้าหางาน
ที่จะใช้คันโยกแทนที่จะใช้การหมุนซึ่งประหยัดเวลายิ่งขึ้นส่วนเครื่องกลึงอัตโนมัติมีลักษณะคล้าย
เครื่องกลึงเทอเรท แต่แทนที่จะใช้คนเป็นผู้ปฏิบัติงานก็ใช้ลูกเบี้ยวเป็นตัวเตะคันโยกต่างๆเพ่ือให้
เครื่องกลึงท างานเองผู้ปฏิบัติงานจะเป็นผู้ตั้งลูกเบี้ยวตามต าแหน่งและจังหวะที่ต้องการในครั้งแรก
เท่านั้นจากนั้นเครื่องกลึงจะท างานจนเสร็จแล้วจะเริ่มชิ้นใหม่อย่างเดิม 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 2.6 เครื่องกลึงเทอเรท 
ทีม่า : (Palkin, 1999 : 137) 
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 สรุป ปัจจุบันเครื่องกลึงที่นิยมใช้กันในสถานศึกษาและใช้กันในธุระกิจขนาดย่อมเครื่องกลึง
ยันศูนย์ขนาดเล็กเนื่องจากเป็นเครื่องกลึงที่ได้รับความนิยมมาก ในโรงงานผลิตชิ้นส่วนทั่วไป โรงงาน
ซ่อมบ ารุงและโรงฝึกงานในสถานศึกษาท่ีสอนทางด้านช่างอุตสาหกรรม เนื่องจากประสิทธิภาพสูงและ
ราคาไม่แพงมากนักโครงสร้างส่วนใหญ่ท าด้วยเหล็กหล่อหรือเหล็กเหนียว วางบนแท่นรองรับที่
สามารถรับน้ าหนักเครื่องได้อย่างดีไม่เกิดการสั่นสะเทือนขณะปฏิบัติงาน มีโดยมีชุดท้ายแท่นใช้
ส าหรับยันศูนย์ชิ้นงานเพื่อช่วยประคองงาน 

 
4. ส่วนประกอบของเครื่องกลึง   
 ส่วนประกอบต่างๆของเครื่องกลึงแบ่งออกเป็นส่วนใหญ่ ๆ ได้  5 ส่วน คือ 
  1. แท่นฐานเครื่อง (Bed) 
  2. แท่นหัวเครื่อง (Head Stock) 
  3. แท่นยันศูนย์ (Tail Stock) 
  4. แท่นเลือน (Carriage) 
  5. กลไกส าหรับป้อนแท่นเลื่อน 
  ส่วนปะกอบของเครื่องกลึงมีลักษณะแสดงดังภาพที่ 2.7 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.7 ส่วนประกอบของเครื่องกลึง 
ที่มา : (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยีไทย, 2527 : 55) 

 
  1 แท่นฐานเครื่อง (Bed) แท่นฐานเครื่อง (bed) แท่นฐานเครื่องเป็นแท่นท าจาก
เหล็กหล่อแข็ง ท าหน้าที่เป็นฐานรองรับชุดแท่นหัวเครื่องชุดแท่นเลื่อน แท่นยันศูนย์ หรือชุดท้ายแท่น
ให้เลื่อนไปมาบนสันตัววี ซึ่งจะมีครีบยึดเพื่อให้เกิดความแข็งแรง บางบริษัทจะผลิตออกมาเป็นสันแบบ
เรียบ ผิวของสะพานแท่นเครื่องจะได้รับการเจียระไน และผ่านกรรมวิธีการขูดเพ่ือให้ผิวที่ มีน้ ามันให้
เกิดเป็นฟิล์มบาง เพ่ือลการเสียดสีขณะท างานและช่วยไม่ให้เกิดสนิม มีความละเอียดเที่ยงตรงสร้าง
ขึ้นด้วยความแข็งแรง และชุบแช็งเพ่ือให้ทนต่อการเสียดสีไม่สึกหรอได้ง่าย 
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ภาพที่ 2.8 แท่นฐานเครื่องของเครื่องกลึง 

ที่มา : (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยีไทย, 2527 : 55) 
 

2 แท่นหัวเครื่อง (Head Stock) แท่นหัวเครื่องยึดติดอยู่บนรางคู่ในทางริมซ้ายของเครื่อง
แท่นฐานเครื่องจะถูกปรับให้หันตรงแนวอย่างละเอียดที่สุดเพ่ือให้สามารถกลึงงานให้ขนาดโดยไม่ยัน
ศูนย์โดยปกติยึดและหมุนงานกลไกส าหรับส่งถ่ายก าลังงานเปลี่ยนความเร็วติดอยู่ซึ่งประกอบด้วยส่วน
ส าคัญ ได้แก่ 
  2.1 ระบบเฟืองขับ (Fed Drive Mechanism) 
  2.2 คันโยกเปลี่ยนทิศทางการป้อน (Feed Direction Lever) 
  2.3 คันปรับความเร็ว (Spindle Speed Selector) 
  2.4 คลัทช์ (Clutch) 
  2.5 หัวจับงาน (Lathe Spindle) 
  2.6 สวิตช์มอเตอร์ (Motor Switch) 
  2.7 สวิตช์เครื่องท างาน (Power Lsolating Switch) 
  2.8 ระบบเฟืองป้อน (Feed Gearbox) 
  2.9 ระบบเฟืองขับในหัวเครื่อง 
 

 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 2.9 ชุดแท่นหัวเครื่อง 
ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 196) 

 
 3 แท่นยันศูนย์ หรือชุดท้ายแท่น (Tail Stock) แท่นยันศูนย์ติดตั้งอยู่ที่ริมด้านขวามือของ
เครื่องกลึงมีไว้ส าหรับใส่เหล็กยันศูนย์เพื่อยันศูนย์ชิ้นงานที่มีความยาวเกินสมควรนอกจากนี้ยังใช้ติดตั้ง
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เครื่องมือตัดอ่ืน ๆ อีกเช่นคอกสว่านก้านเรียวดอกคว้านเรียบ ( Ikeaner) หรือหัวจับดอกสว่าน (Drill 
Chuck) ชุดท้ายแท่นสามารถเลื่อนไปมาบนสะพาน (IBed) ท าหน้าที่ ประคองชิ้นงานหรือเจาะคว้าน
งาน 
 
 
 
 

 
 

 
 

ภาพที่ 2.10 แท่นยันศูนย์ 
ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 123) 

 
 4 แท่นเลื่อน (Carriage) แท่นเลื่อนมีหน้าที่จับมีดกลึงหรือเครื่องมือตัดอ่ืน ๆ และป้อน
เครื่องมือเหล่านั้นเข้าไปในเนื้องานทั้งตามยาวตามขวางและเป็นมุมต่างๆกับผิวงานได้ทุกมุมแท่นเลื่อน
เลื่อนไปมาระหว่างแท่นหัวเครื่องกับแท่นยันศูนย์ประกอบด้วยส่วนที่ส าคัญคือ 
 1. ชุดแคร่คร่อม (saddle) เป็นชุดใช้ส าหรับจับยึดเครื่องมือตัด (tool) ให้เลื่อนไปมาตาม
รางที่ด้านบนมีรางรูปหางเหยี่ยวเป็นมุมฉากกับรางของแท่นฐานเครื่อง เพ่ือให้แท่นป้อนลึกเลื่อนเข้า
ออก บนแท่นป้อนลึกจะมีแท่นจับมีด (compound rest) ติดอยู่บนแท่นจับมีดและแท่นจับมีดจะ
เลื่อนอยู่บนรางเลื่อนที่เป็นร่องหางเหยี่ยว แท่นจับมีดจะหันได้รอบตัว จึงใช้ส าหรับ ป้อนมีดกลึง ให้
เลื่อนเข้าหางานเป็นมุมต่าง ๆ ได้แสดงดังภาพท่ี 2.11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 2.11 ชุดแคร่คร่อม 
ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 125) 

 
 2. ป้อมมือ (Tool Post) ใช้ส าหรับจับมีดกลึงถ้าเป็นเครื่องกลึงขนาดเล็กมักนิยมใช้ด้ามจับ
มีดจับมีดกลึงแล้วใช้ป้อมมีดจับอีกที่หนึ่งการจับมีดวิธีนี้จะถอดใส่ปรับสูงต่ าหรือหันมีดได้สะดวกและ
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รวดเร็วถ้าเป็นเครื่องขนาดกลางหรือขนาดใหญ่มักจะจับมีดโดยตรงโดยใช้ที่จับมีดแบบเป็นแท่น
สี่เหลี่ยมมีร่องทั้งสี่ด้าน (Turret Tool Block) ที่จับมีดได้ทั้ง 4 เล่มหรือชนิดที่มีร่องด้านเดียว (Open-
Side Post) จับมีดได้เพียงเล่มเดียวก็ได้การจับมีดทั้งสองแบบนี้มั่นคงแน่นหนาดี แต่การปรับความสูง
ของมีดกลึงให้พอดีจะต้องใช้แผ่นรองเป็นตัวหมุนท าให้ปรับช้าๆจึงมีการออกแบบที่จับมีดชนิดที่มีร่อง
ข้างเดียว แต่แยกส่วนที่ยึดติดกับแท่นจับมีดและส่วนส่วนที่ใช้จับมีคออกจากกันสวมติดกันโดยร่อง
ทางเหยี่ยวในแนวตั้งมีสกรูปรับความสูงที่ด้านบนเมื่อปรับความสูงได้ตามต้องการแล้วก็ล็อคให้อยู่กับที่
โดยคันโยกข้างบนส่วนที่ใช้จับมีดอาจจะมีหลายอันสามารถถอดเปลี่ยนได้รวดเร็ว 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.12 อุปกรณ์จับมีดกลึงที่นิยมใช้กันทั่วไป 4 แบบ 

ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 128) 
 

5. มีดกลึง 
 การกลึงงานให้เกิดเป็นรูปร่างลักษณะตามแบบที่ก าหนดจ าเป็นต้องอาศัยมีดกลึง ท าหน้าที่
ตัดเฉือนออกในขณะที่งานหมุนมีดกลึงมีหลายลักษณะรูปร่างแตกต่างกันออกไปตามการปฏิบัติงาน 
(ศุภชัย รมยานนท์, 2539 : 183) 
 5.1 รูปร่างลักษณะของมีดกลึงมีดกลึง มีรูปร่างลักษณะแตกต่างกันหลายแบบแต่ละแบบ
จะเหมาะสมกับลักษณะการท างานแต่ละอย่างเช่นมีดกลึงหยาบมีดกลึงละเอียดมีดกลึงปาดหน้าซึ่งยัง
แบ่งออกเป็นมีดขวาและมีดซ้ายอีกด้วยนอกจากนี้ยังมีมีดปลายมนมีดตัดมีดกลึงเกลียวนอกมีดกลึง
เกลียวในมีดตกร่องเหลี่ยมมีดตกร่องโค้งและมีดแบบอ่ืน ๆ ที่ผู้ปฏิบัติงานลับขึ้นมาเพ่ือให้เหมาะสมกับ
ลักษณะและสภาพการท างานที่ผิดปกติ 
 5.2 หน้าที่ของมีดกลึงมีดกลึง มีหน้าที่ต้องตัดเฉือนชิ้นงานโดยตรงซึ่งมีคมตัด 2 ชนิดคือ
คมตัดหลักท าหน้าที่ตัดชิ้นงานให้ได้มากที่สุดและมีประสิทธิภาพดีที่สุดและคมตัดรองท าหน้าที่ช่วยคม
ตัดหลักในการตัดเฉือนชิ้นงานซึ่งจะท าให้กระบวนการตัดเฉือนนั้นสมบูรณ์ดีที่สุดคมตัดรองในงานกลึง
บางประเภทอาจจะไม่จ าเป็นต้องใช้ก็ได้กบตัดหลักหน้ามืดปลายมนรัศมีคม 
 
 
 
 

 
 

 
ภาพที่ 2.13 ส่วนต่างๆที่ส าคัญและหน้าที่ของมีดกลึง 

ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 129) 
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 5.3 ชนิดของมีดกลึง งานกลึงในลักษณะต่างๆย่อมใช้งานกลึงที่ถูกกับลักษณะของงานชิ้น
จึงจะเหมาะสมและท าให้งานชิ้นนั้นออกมาในลักษณะที่ดีและถูกต้องอย่างเช่นงานกลึงปอกงานกลึง
ละเอียดงานเจาะหรือคว้านรูงานกลึงปาดหน้าและงานกลึงเป็นต้นแต่ละงานใช้มีดกลึงไม่เหมือนกัน
ช่างผู้ช านาญงานจะต้องรู้จักเลือกใช้มีดกลึงให้ถูกต้องอย่างไรก็ตามมีดกลึงมีความส าคัญทั้งลักษณะ
การใช้งานดังต่อไปนี้ (บุญญศักดิ์ ใจจงกิจ, 2519 : 28)  
  1. มีดกลึงปอก คือ มีดกลึงหยาบมีดชนิดนี้สามารถกลึงปอกหรือกลึงรอยโต ๆ ได้
ท างานให้กลึงเสร็จได้รวดเร็วมีดปอกจะต้องเป็นมีดมีความแข็งสูงสมบุกสมบันรูปร่างของมือปอก 
ได้แก่ มีดตรงและมีดโค้งต าแหน่งของคมมีดตามลักษณะงานนั้น ๆ ได้แก่ มีดปอกซ้ายและมีดปอกขวา
การพิจารณาว่าจะเป็นมีดปอกซ้ายหรือมีดปอกขวาพิจารณาได้ดังนี้เมื่อจับมีดเข้าต าแหน่งจะท าการ
กลึงถ้าทิศทางของคมมีดอยู่ในลักษณะที่ต้องการกลึงจาซ้ายไปขวามีดนั้นคือมีดซ้ายถ้าทิศทางของคม
มีดกลึงอยู่ในลักษณะที่ต้องการกลึงขวาไปซ้ายมีดนั้นคือมีดขวาด้ามมีดคมตัดหน้ามีด 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.14 มีดกลึงปอกคมตัดขวาและคมตัดซ้าย 
ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 146) 

 ชนิดของงานกลึงปอกโดยการใช้คมตัดขวาและคมตัดซ้ายโดยทั่วๆไปแล้วมีดกลึงจะสามารถ
กลึงผิวงานปอกออกท าให้เกิดบ่างานแบ่งออกได้ตามลักษณะของงานได้ดังนี้คือบ่าฉาก (Square) บ่า
เอียง (Beveld) และบ่าโค้ง (Filleted) บ่าฉากบ่าเอียงปาโค้ง 
 
 

 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.15 ลักษณะของบ่างานที่เกิดจากงานกลึงปอก 
ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 148) 

 
  2. มีดกลึงละเอียดเป็นมีดกลึงที่ใช้กลึงผิวงานได้ราบเรียบมากมีดกลึงชนิดนี้ส่วนมากมี
คมปลายมน แต่ก็มีมีดอีกชนิดหนึ่งซึ่งปลายกว้างเต็มล าตัวมีดเรียกว่ามีดกลึงละเอียดปากกว้างคมมีด
จะต้องรักษาให้แหลมอยู่เสมอมิฉะนั้นจะกลึงผิวงานได้ไม่เรียบ 
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ภาพที่ 2.16 รูปแบบของมีดกลึงละเอียด 
ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 149) 

 
3. มีดกลึงหน้าตัดมีดกลึงชนิดนี้ใช้มีดกลึงหน้าตัดและกลึงข้างบ่าออกเป็นมุมแหลมคม

คมชองมีดกลึงชนิดนี้ไม่เหมาะที่จะใช้ช่วยเขี่ยเศษโลหะออกวิธีเดินมีดกลึงหน้าตัดให้เดินออกจากใน
ออกนอกเสมอ 

 
 

 
 

 
 

 
 
 
 

ภาพที่ 2.17 มีดกลึงหน้าตัดชนิดมีดซ้ายและมีดขวา 
ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 150) 

 
  4. มีดกลึงขึ้นรูปต่างๆงานกลึงต่างๆกันจะต้องใช้มีดกลึงต่างกันให้เป็นไปตามรูปร่างที่
จะข้ึนหรือตกร่องขึ้นรูปมีดกลึงขึ้นรูปต่างๆมีให้เลือกใช้งานดังต่อไปนี้ 
 

 
ภาพที่ 2.18 มีดกลึงขึ้นรูปแบบต่างๆ 
ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 152) 
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  5.4 ส่วนต่างๆของมีดกลึงรูปร่าง และลักษณะส่วนต่างๆ ของมีดกลึงมีการเรียกชื่อกัน
ดังต่อไปนี้ 
   (1) ความยาวของคมมีด  
   (2) ล าตัว  
   (3) คมตัด 
   (4) ปลายคมมีด  
   (5) คมตัดด้านหน้า  
  (6) ผิวของข้างคมตัด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.19 ส่วนต่างๆของมีดกลึง 
ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 178) 

 
  5.5 มุมของมีดกลึงมุมต่างๆของมีดกลึงเกิดจากปลายของมีดกลึงถูกลับให้เป็นมุม
เพื่อให้เกิดคมตัดมุมต่างๆของมีดกลึงจะมีดังนี้ 
  1. มุมคายหลังมืด (Back Rike Angle มุมนี้จะเป็นมุมท่ีลับให้ลาดต่ าลงมาจากปลายมีด
กลึงส าหรับให้เศษกลึงไหลออกได้สะดวกยิ่งขึ้น 
  2. มุมคายบน (Side Rake Angle) มุมนี้อาจเรียกว่ามุมคายเป็นมุมที่ลับให้ลาดลงไป
ทางข้างปลายมีดส าหรับช่วยให้คายเศษโลหะขณะที่คมมีดกลึงเกินงานมุมนี้ถ้ามากจะท าให้มุมลิ่มเล็ก
หรอืถ้าน้อยจะท าให้มุมลุ่มใหญ่ทั้งนี้จะขึ้นอยู่กับชนิดของวัสดุมีดและวัสดุงาน 
  3. มุมตั้งมีดหรือมุมหลังคมตัดด้านข้าง (Side Cutting Edge Angle) มุมนี้เป็นมุมที่ลับ
ให้คมตัดของมีดเอียงท ามุมกับขอบของตัวมีดเพ่ือจะให้มีดกลึงเดินตัดเนื้อวัสดุได้สะดวกมีแรงต้านทาน
ขนาดมุมนี้ขึ้นอยู่กับลักษณะของการกลึงและการตั้งปลายมือ 
  4. มุมฟรีด้านข้างหรือมุมหลบบ้าง (Side Relief Angle) มุมนี้เป็นมุมที่ลับเพ่ือมิให้ผิว
ด้านข้างของมีดเสียดสีกับผิวงานในขณะกลึงงาน 
  5. มุมหลังคมตัดค้านหน้ามีด (End Cutting Edge Angle) เป็นมุมที่ลับเพ่ือมิให้ผิว
ด้านหลังคมตัดของมีดเสียดสีกับผิวงานขณะกลึงและจะได้มุมปลายมีดอีกด้วย 
  6. มุมหลบหน้า (End Relief Angle) เป็นมุมที่เกิดจากลับมุมฟรีด้านข้างและมุมฟรี
ด้านหน้ามุมนี้ป้องกันให้ด้านหน้าของมีดเสียดสีกับผิวงานขณะกลึงมุมคายหลังมุมคายข้าง JL มุมฟรี
ด้านข้างมุมหลบหน้ามุมหลังคมตัดค้านหน้ามืดมุมตั้งมีด 
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ภาพที่ 2.20 มุมต่างๆของมีดกลึง 

ที่มา : (สุชาติ ถูกระเบียบ, 2531 : 180) 
 

 มีดกลึงโดยปกติทั่วไปจะเป็นแท่งสี่เหลี่ยมตันซึ่งมีซื้อขายกันอยู่ทั่วไปในท้องตลาดทั้งยังแบ่ง
ออกเป็นขนาดต่างๆตามการใช้งานก่อนที่จะน ามีดกลึงไปใช้งานจะต้องมีการลับแต่งมีดให้เกิดคมตัด
เสียก่อนส่วนต่างๆที่ลับออกไปจะท าให้เกิดเป็นมุมขึ้นซึ่งจะมีมุมคมมุมคายมุมหลบค่ามุมต่างๆของมีด
กลึงที่ท าด้วยเหล็กรอบสูงและโลหะแข็งมีขนาดของมุมได้แสดงดังตารางที่ 2.1 
 ตารางท่ี 2.1 ค่ามุมองศาของมุมคมมุมคายและมุมหลบของมีดกลึงปอกขวาอเนกประสงค์ 

มุมมีดกลึงอเนกประสงค์ 
มุมมีด องศา 

มุมคมตัดข้าง (Side Cutting Edgeangle) 
มุมคมตัดหน้า (End Cutting Edgeangle) 
มุมหลบบ้าง (Side Relief Angle) 
มุมหลบหน้า (End Relief Angle) 
มุมคายหลังมีด (Back Rake Angle) 
มุมคายบ้าง (Side Rake Angle) 

15 
30 
6 
10 
10 
12 

  

ที่มา :  (ชาญชัย เดชะเสฏฐดี, 2528 : 65) 
 
 5.6 วัสดุมีดกลึง วัสดุที่ใช้ท ามีดกลึงจะต้องมีความแข็งแรงมีความเหนียวและคงความ
แข็งแรงได้แม้ว่าจะเกิดความร้อนจัดและสึกหรอได้ยากคมมีดจะต้องมีความจ าเป็นต้องแข็งจึงจะกลึง
ได้ลึกลงบนผิวงานหากคมมีดไม่มีความเหนียวคมจะหักได้ยิ่งกว่านั้นความแข็งแรงของคมมีดจะต้องไม่
เปลี่ยนแม้ว่าคมจะร้อนขึ้นเพราะความฝืดขณะกลึงอีกด้วยคมมีดที่สึกหรออยากจะคงรูปคมมีดอยู่
ตลอดเวลาผิวงานกลึงจะไม่เสียวัสดุมีดกลึงมีอยู่หลายชนิด (กล้าหาญ วรพุทธพร, 2542 : 39) ได้แก่  
  1. มีดกลึงเหล็กผสมคาร์บอนส าหรับท าเครื่องมือ (Tool Carbon Steel) คมมีดท าด้วย
เหล็กผสมคาร์บอนส าหรับท าเครื่องมือปัจจุบันไม่ค่อยมีใช้กันแล้ว 
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  2. มีดกลึงเหล็กโลหะผสมส าหรับท าเครื่องมือคมมีดท าด้วยเหล็กโลหะผสมที่ใช้ท า
เครื่องมือ (Tool Alloy Steel) 
  3. มีดกลึงเหล็กเหนียวความเร็วสูงคมมีดท าด้วยเหล็กไฮส์สปีดสตรีล 
  4. มีดกลึงโลหะแข็งพิเศษคมมีดท าด้วยโลหะผสมซึ่งมีความแข็งแรงส าคัญเป็นพิเศษ
ปัจจุบันนี้นิยมใช้กันกว้างขวางมากที่สุดนอกจากที่กล่าวมานี้แล้วยังมีมีดกลึงซึ่ งมีคมมีดท าด้วยเซอร์
เมท (Cermet) เป็นมีดกลึงที่ความแข็งพิเศษชนิดหนึ่งใช้ในการกลึงด้วยความเร็วสูงโดยเฉพาะ   
  5. มีดกลึงเซรามิคส่วนที่เป็นคมของมีดกลึงท าด้วยเซรามิค 
  6. มีดเพชรคมของมีดกลึงท าด้วยเพชร 
 สรุป มีดกลึง หมายถึง ตัดเฉือนออกในขณะหมุนงาน มีดกลึงมีหลายลักษณะ รูปร่าง
แตกต่างกันออกไปตามการปฏิบัติงาน โดยทั่ว ๆ ไป ในการกลึงปอกผิวจะมีคมตัด 2 ลักษณะ คือ 1. 
มีดกลึงปอกขวา (Right hand tool) และ 2. มีดกลึงปอกซ้าย (Left hand tool) ปัจจุบันส่วนใหญ่จะ
ใช้มีดกลึงปอกขวามากกว่ามีดกลึงปอกซ้าย ส าหรับงานอุตสาหกรรม และสถานศึกษาที่สอนวิชางาน
อุตสาหกรรม 
 
6. การลับมีดกลึง 
 ก่อนที่จะน าไปใช้งานจะต้องท าการลับให้เกิดมุมต่าง ๆ ก่อนหรือเมื่อใช้งานนานจะเกิดการ
ทื่อต้องลับแต่งใหม่ให้คม มีดที่ท่ือเมื่อใช้กลึงแทนที่จะคมปาดผิวโลหะออกกลับปาดไม่ออกและจะถูไป
กับผิวงานท าให้ผิวงานร้อนมาก ผลก็คือ ผิวงานจะหยาบขรุขระการลับมีดกลึงให้กระชับมือ และถนัด
จับให้แน่น ป้องกันการกระเด็น หมั่นน าจุ่มน้ าบ่อย ๆ เพ่ือไม่ให้มีดไหม้และเป็นการระบายความร้อน
การลับมีดกลงึ ความลับด้วยหินลับชนิดหยาบก่อนแล้วจึงลับต่อด้วยหินลับละเอียด วิธีลับ ให้พยายาม
ลับให้ได้มุมมีดตามก าหนด ๆ ด้วย มีดกลึงที่เป็นมีดโลหะแข็ง ขั้นแรกให้ลับวัสดุล าตัวมีดเสียก่อน ด้วย
หินลับโคลันดัม ต่อจากนั้นจึงลับแผ่นคมมีด ด้วยหินลับซิลิกอนคาร์ไบด์ 
 6.1 การเจียระไน (Grinding) หมายถึงปฏิกิริยาการตัดของเมล็ดสารเชิงทราย (Abrasive 
Grain) จ านวนมากที่ผิวหน้าของล้อหินเจียระไนอันที่จริงเกรนจะเป็นตัวตัดเศษโลหะงานนั้นเอง 
(มนตรีบุญชู, 2536: 12) งานเจียระไนแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ คือการเจียระไนชิ้นงานด้วย
มือหรือจับชิ้นงานด้วยมือในการเจียระไนวิธีนี้รวมถึงการเจียระไนงานหล่อการเจียระไนลับคม
เครื่องมือตัดการเจียระไนรอยเชื่อมการเจียระไนหยาบรวมทั้งการเจียระไนตัดด้วยและประเภทที่ 2 
คือการเจียระไนด้วยเครื่องเจียระไนที่มีการเครื่องที่หรือสามารถตั้งอัตราการป้อนได้รวมถึงการ
เจียระไนเพลากลมระหว่าศูนย์และไร้ศูนย์การเจียระไนภายในการเจียระไนผิวราบการเจียระไน
เครื่องมือและการเจียระไนเกลียวไม่ว่าจะเป็นการเจียระไนแบบใดก็ตามสิ่งที่ส าคัญที่สุดจะต้องใช้ล้อ
หินเจียระไน 
  1. ล้อหินเจียระไน เป็นผลิตภัณฑ์ที่ส าคัญที่สุดในการเจียระไนที่มีส่วนประกอบ 3 ส่วน 
คือ เม็ดหินท าหน้าที่เจียระไนหรือเม็ดสารเชิงทราย ตัวประสานท าหน้าที่ยึดและประสานเม็ดหินและ
โพรงอากาศท าหน้าที่ไล่เศษโลหะที่เกิดขณะเจียระไน ใช้เป็นเครื่องมือเจียระไน โดยอาศัยการเดินมีด
เจียระไนขนาดเล็กและโพรงอากาศตลอดเวลาขณะหมุนด้วยความเร็วสูง หินเจียระไนอาจคิดได้ว่าเป็น
มีดหมุนซึ่งมีมุมคายเป็นลบ มีลักษณะเช่นเดียวกับมีดหมุนกัดแบบผังที่มีมีดและช่องว่างส าหรับเศษ
โลหะซึ่งมีขนาดเล็กและมีจ านวนนับไม่ถ้วน มีตัวประสานเป็นโครงยึดมีดแบบฝังและโพรงอากาศ
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ระหว่างเม็ดหินกับตัวประสานเป็นช่องว่าส าหรับเศษโลหะ (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุ่น, 
2539 : 129) 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
ภาพที่ 2.21  โครงสร้างของล้อหินเจียระไน 

ที่มา : (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุ่น, 2539 : 48) 
 

2. วัสดุที่ใช้ท าล้อหินเจียระไนวัสดุที่ใช้ท าล้อหินเจียระไนประกอบด้วยสิ่งส าคัญดังนี้ 
    1. เม็ดสารเชิงทราย เม็ดสารเชิงทรายเป็นเม็ดหินเจียระไนสังเคราะห์ มี 2 ชนิดคือ 
สารอลูมินา และสารซิลิกอนคาร์ไบค์ องค์ประกอบของเม็ดสารเชิงทรายขึ้นอยู่กับการหมุนตัดผิววัสดุ
งาน เม็ดสารเชิงทรายแต่ละเกรนบนผิวหน้าของล้อหิน เปรียบได้กับการงานเครื่องมือตัดเป็นจ านวน
มากแยกห่างจากกัน และแต่ละตัวจะหมุนตัดเศษโลหะเล็ก ๆ ออกจากผิวงานเมื่อเกรนเริ่มทื่อมันจะ
แตกตัวออกเพ่ือเปิดโอกาสให้คมใหม่ออกมาตัดผิวงาน ปฏิกิริยาการแตกตัวจะช่วยลดความร้อนอัน
เกดิจากการเสียดสี ซึ่งเป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้หินทื่อดังนั้นการท างานจึงมีความสัมพันธ์กับการหล่อเย็น
ด้วย ผลจาดที่มีเกรนจ านวนนับไม่ถ้วนผิวหน้าของล้อหินนี้เองจึงท าให้งานที่ผ่านการเจียระไนมีผิว
เรียบ  
    องค์ประกอบส าคัญในการพิจารณา ในการเลือกใช้ล้อหินเจียระไน ในงา น
อุตสาหกรรมตัวหนึ่งก็คือขนาดของเกรน ขนาดของเกรนมีหน่วยวัดเป็น เมช หรือ จ านวนช่องบน
สกรีนต่อนิ้ว เช่นเกรนขนาดเบอร์ 8 จะต้องผ่านสกรีน 8 ช่อง ต่อความยาว 1 นิ้ว 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.22 การแบ่งขนาดของเกรนด้วยจ านวนช่องบนสกรีนต่อนิ้ว 
ที่มา : (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยีไทย - ญี่ปุ่น, 2539 : 56) 
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    2. ตัวประสาน (bond) หน้าที่ของตัวประสานคือ เป็นตัวยึดเม็ดสารทรายเข้าด้วยกัน
ให้รูปเป็นรูปร่างต่าง ๆ ตัวประสานนั้นปกติเรียกเป็นความแข็งแต่ไม่ใช่ความแข็งของเม็ดสารเชิงทราย
หมายถึงความแข็งอ่อนของแรงประสานซึ่งยึดเม็ดสารเชิงทรายไว้ การประสานใช้เครื่องทดสอบการ
ประสานแบบโอโดชิ ท าการวัดแล้วแสดงค่าเป็นสัญลักษณ์เป็นตัวอักษร หรือที่เราเรียกว่าเกรนของล้อ
หินเจียระไน ก าหนดไว้ว่าอักษรจาก A คืออ่อนสุดไปจนถึง Z คือแข็งที่สุด สิ่งที่ส าคัญที่สุดในการ
พิจารณาคัดเลือกตัวประสานคือ คุณสมบัติทางฟิสิกส์ของชิ้นงานและความลึกในการเจียระไนของ
เม็ดสารเชิงทราย 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 2.23 ลักษณะของเกรดล้อหินเจียระไน 
ที่มา : (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยีไทย - ญี่ปุ่น, 2539 : 58) 

 
    3. โครงสร้าง (Structure) โครงสร้างของล้อหินเจียระไนหมายถึงช่องว่างหรือความ
โปร่งพรุนระหว่างแกรนกับวัสดุตัวประสานถ้าช่องว่างระหว่างเกรนกว้างเรียกว่าโครงสร้างโปร่งถ้า
ช่องว่างระหว่างแกรนใกล้กันมากเรียกว่าโครงสร้างทึบ การเลือกโครงสร้างของล้อหินเจียระไนขึ้นอยู่
กับชนิดของการใช้งานล้อหินเจียระไนที่มีการเลือกโครงสร้างของล้อหินเจียระไนขึ้นอยู่กับชนิดของ
การใช้งานล้อหินเจียระไนที่มีโครงสร้างโปร่งจะให้การคลายเศษโลหะที่ดีกว่าและตัดผิวงานได้รวดเร็ว
กว่าหินเจียระไนที่มีโครงสร้างทึบ  
     โครงสร้างของหินเจียระไนถูกก าหนดด้วยตัวเลขจาก 1 คือโครงสร้างทึบถึง 15 
โครงสร้างโปร่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.24 โครงสร้างแบบต่างๆ 
ที่มา : (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น, 2539 : 59) 
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 3. ประเภทของหินเจียระไนแบ่งออกเป็น 4 ประเภทใหญ่ ๆ คือแบบเรียบแบบแท่งแบบ
ประกอบและแบบมีเพลาประกอบ  
 4.  ชนิดรูปร่างของล้อหินเจียระไนรูปร่างมาตรฐานของล้อหินเจียระไนสมาคม
ผู้ประกอบการผลิตล้อหินเจียระไนมีด้วนกัน 9 แบบคือ  

  แบบที่ 1 หินแบบแบนตรง (Straight) ใช้กับงานเจียระไนทรงกระบอกเจียระไนไร้ศูนย์
เจียระไนภายในเจียระไนดอกกัดเจียระไนผิวราบเจียระไนตัด 

  แบบที่ 2 หินรูปทรงกระบอก (Cylinder) ใช้กับงานเจียระไนผิวราบที่มีแกนเพลาใน
แนวนอนและแนวตั้ง 

  แบบที่ 4 หินแบบเรียวทั้งสองข้าง (Tapered) ส าหรับงานที่มีผิวขรุขระ 
  แบบที่ 5 หินแบบที่มีรูซอกเล็กด้านเดียว (Recessed) ใช้กับงานเจียระไนทรงกระบอก

เจียระไนภายในและเจียระไนผิวราบ 
  แบบที่ 6 หินแบบลูกถ้วยเบ้าตรง (Straight cup) ใช้กับงานเจียระไนเครื่องมือตัดและ

คอกกัดงานเจียระไนผิวราบบนเครื่องที่มีเพลาแบบแนวตั้งและแนวนอน 
  แบบที่ 7 หินแบบมีรูซอกเล็กสองด้าน (Recessed) ใช้กับงานเจียระไนทรงกระบอก

งานเจียระไนไร้ศูนย์และเจียระไนผิวราบ 
  แบบที่ 11 หินแบบลูกถ้วยกรวย (Flaring cup) ใช้กับงานเจียระไนเครื่องตัดและดอก

กัดใช้ในการลับคมตัดของดอกกัดและคอกคว้านละเอียด (Reamer)  
  แบบที่ 12 หินแบบจาน (Dish) ใช้กับงานเจียระไนเครื่องมือตัดและดอกกัดหินเจียระไน

แบบที่มีขอบบางเหมาะกับงานเจียระไนร่องแคบ ๆ  
  แบบที่ 13 หินแบบจานแบน (Saucer) ใช้ส าหรับเจียระไนฟันเลื่อยเจียระไนร่องดอก

กัดชนิดรูปร่างของล้อหินเจียระไนทั้ง 9 แบบแสดงดังภาพที่ 2.25 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.25 รูปร่างมาตรฐานของล้อหินเจียระไน 
ที่มา : (Krar & Amand, 1986 : 488) 

 
 5. การเลือกหินเจียระไน จ าเป็นต้องเลือกให้เหมาะสมกับความเร็วรอบของหินเจียระไน 
วัสดุของชิ้นงาน รูปร่าง เนื้อที่เผื่อไว้เจียระไน ความละเอียดในการแต่งผิวส าเร็จความเร็วรอบความเร็ว
ในการป้อนของชิ้นงานเหล่านี้เป็นต้น 
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ภาพที่ 2.26 การจับและลับมีดด้านหน้า 
ทีม่า : (ชาญชัย เดชะเสฎฐดี, 2539 : 72) 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.27 การจับและลับมุมหลบด้านข้าง 
ที่มา : (ชาญชัย เดชะเสฏฐดี, 2539 : 72) 

 
อย่าจับมีดกดลงบนหินเจียระไนลับมีดเฉพาะที่  จะต้องเคลื่อนไปมาตลอดหน้าหินเจียระไน

และออกแรงกดมีดอย่าให้แรงมากเกินไป หรือน้อยเกินไป การลับนี้จะต้องอาศัยประสบการณ์ 
 
 

 
 

 

 
 

ภาพที่ 2.28 การเคลื่อนไป - มาบนหน้าหิน 
ที่มา : (ชาญชัย เคชะเสฎฐดี, 2539 : 72) 

 
ในการลับมีดกลึง แม่นรองลับก็มีส่วนส าคัญแท่นรองลับชิดเกินไปจะท าให้ประกายและเศษ

ลูกไฟระบายลงด้านล่างไม่ได้จะกระเด็นถูกมือจับแท่นรองลับห่างเกินไปจะท าให้เกิดการงัดได้ง่าย
ขณะการลับแท่นรองลับมีดที่มีขนาดพอดีจะต้องห่างจากหน้าหินเจียระไนไม่เกิน 15 มม. จึงจะท าให้
การลับนั้นปลอดภัยและท าได้ดี  
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ภาพที่ 2.29 ช่วงห่างระหว่างแท่นรองลับกับหน้าหินเจียระไน 

ที่มา : (ชาญชัย เดชะเสฎฐดี, 2539 : 74) 
 

  การปรับแท่นรองงานของหินเจียระไนลับมีดแท่นรองงานนั้นออกแบบมาเพ่ือให้มีการ
ปรับแต่งได้เนื่องจากขณะใช้งานล้อหินเจียระไนจะมีการสึกหรออยู่เสมอความโตของล้อหินเล็กลง
ระยะห่างของล้อหินกับแท่นรองงานกว้างขึ้นซึ่งอาจจะท าให้เกิดอุบัติเหตุได้ล้อหินอาจจะแตกการ
ปฏิบัติแท่นรองงานอยู่ใกล้กับหน้าล้อหินมากท่ีสุดโดยระยะห่างประมาณ 1-1.5 มม. 
 6.2 ขั้นตอนในการลับมีดกลึง มีข้ันตอนในการรับมุมต่างๆของมีดกลึงมีแนวปฏิบัติดังนี้ 
  ด้านซ้ายของมีดจะต้องลับใบ้ทุบเข้าไปที่ปลายเพ่ือบรรจบกับด้านขวาเกิดมุมปลายมีด
ในขณะเดียวกันก็ต้องเลืองไห้ด้านล่างเข้าไปหาหินลับมากกว่าด้านบนเพ่ือให้เกิดมุมหลบข้างไปพร้อม
ด้วยกัน 

  ด้านขวาของมีดจะต้องลับให้ทุบเข้าไปที่ปลายเพื่อบรรจบกับด้านซ้ายเพ่ือให้เกิดมุมรวม
ที่ปลายมีดและต้องเอียงให้ด้านล่างเข้าหาหินลับมากกว่าด้านบนเพ่ือให้เกิดมุมหลบบ้างทางด้านขวา
ไปพร้อมกันเช่นเดียวกับด้านซ้าย 

  ผลที่เกิดจากการลับมุมพลบข้างทั้งซ้ายและขวาท าให้มุมหลบหน้าขึ้นเองโดยไม่ต้องลับ 
แต่ถ้าหากเกิดมากหรือน้อยกว่าที่ต้องการก็อาจจะลดหรือเพ่ิมได้ในขณะที่มุมปลายมีด 

  ด้านบนของมีดจะต้องลับให้ลาดเอียงทางด้านข้างและทางด้านโคนไปพร้อมกันเมื่อ
ต้องการมุมคายบนเป็นบวกหรือเอียงลงทางด้านข้างเพียงอย่างเดียวเมื่อต้องการหมุนคายบนเป็นศูนย์
หรือเอียงลงทางด้านข้างและลาดต่ าลงทางปลายเมื่อต้องการมุมคายบนเป็นลบ 

การลับด้านทุกด้านจะต้องลับให้เรียบเป็นพื้นผิวเดียวกันตลอดการที่เกิดรอยเจียระไนหลาย
รอยบนพ้ืนเดียวกันจะท าให้ผิวด้านนูนขึ้นอาจจะไปสกับชิ้นงานอีกทั้งต้องระวังอย่าให้มีดเกิดความ
ร้อนสูงจนมีดกลึงเปลี่ยนเป็นสีน้ าตาลเพราะจะท าให้ความแข็งที่ชุบไว้คืนตัวมีดจะหมดคมเร็ว 

สรุปขั้นตอนในการลับมีดกลึง 
 ขั้นที่ 1 ลับด้านซ้ายของมีดโดยเอียงด้านล่างเข้าหาหินลับให้มากกว่าด้านบนเพื่อท าให้เกิด

มุมหลบข้างไปพร้อมกับมุมปลายมีด 
 ขั้นที่ 2 ลับด้านขวาของมีดท าเช่นเดียวกับด้านซ้าย 
 ขั้นที่ 3 มนปลายมีด 
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 ขั้นที่ 4 ท าพร้อมกันกับขั้นที่ 3 ยกปลายมีดขึ้นเพ่ือท าให้เกิดมุมหลบหน้าตามต้องการใน
ขณะที่มนปลายมีด  

 ขั้นที่ 5 ลับมุมคายข้าง โดยไม่ท าให้เกิดมุมคายบน  
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.30 ขั้นตอนในการลับมีดกลึง 
ที่มา : (ชาญชัย เดชะเสฎฐดี, 2539 : 75) 

 
 6.3 เกจวัดมุมมีดเกจวัดมุมมีด ปัจจุบันมีใช้อยู่ด้วยกันหลายรูปแบบซึ่งแต่ละแบบต่างก็มี
ข้อดีทั้งในด้านรูปร่างและการใช้งานต่างๆกันและพอจะจ าแนกออกได้ 2 ลักษณะคือ  
  1. เกจวัดมุมแบบปรับองศาไม่ได้ จะสร้างขึ้นมาหลายขนาด เป็นมาตรฐานของมุมมีดที่
จะใช้ส าหรับจุดประสงค์ของการท างานแต่ละอย่าง เช่นมีดกลึงปอก มีดกลึงปาดหน้า และมีดกลึงร่อง
เป็นต้น เกจวัดมุมมีดแบบนี้จะมีทั้งแบบที่สร้างเป็นใบซึ่งในแต่ละใบจะมีค่าของมุมค่าหนึ่ง และแบบที่
สร้างขึ้นมามีลักษณะของมุมมีดครบทุกมุม เช่น มุมฟรีมุมคาย มุมลิ่ม เป็นต้น เกจวัดมุมในภาพเป็น
เกจวัดมุมแบบหนึ่ง ช่วยให้การตรวจสอบมุมได้ถูกต้องและรวดเร็ว 
 

 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.31 เกจวัดมุมแบบปรับองศาไม่ได้ 
ที่มา : (มานพ อาจปร, 2551 : 32) 

 
  2. เกจวัดมุมมีดแบบวัดองศาได้ เป็นเกจอีกแบบหนึ่งซึ่งสร้างให้สามารถใช้งานได้กว้าง
ยิ่งขึ้นภายในตัวมันเอง ช่วยให้การวัดงานได้รวดเร็วยิ่งขึ้น ลักษณะสร้างจะมีแบบที่ไม่มีสเกลองศาและ
แบบที่มีสเกลองศาสามารถอ่านค่าได้ทันที 

   1. แขนวัดมุม เป็นเครื่องวัดมุมที่หมุนแขนไปมาได้ใช้ส าหรับถ่ายมุมและวัด
เปรียบเทียบขนาดของมุมงานต่าง ๆ 
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ภาพที่ 2.32 แขนวัดมุม 

ที่มา : (มานพ อาจปร, 2551 : 33) 
 

   2. เครื่องวัดมุมอย่างง่าย เครื่องวัดมุมชนิดนี้วัดมุมได้เป็นจ านวนองศาหากอ่านสเกล
ด้วยความระมัดระวังจะอ่านได้ละเอียดถึงเศษหนึ่งส่วนสี่องศา 

 
 
 

 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.33 เครื่องวัดมุมอย่างง่ายและวิธีการวัด 
ที่มา : (มานพ อาจปร, 2551 : 33) 

   3. ฉากสเกลวัดมุม เครื่องมือชนิดนี้วัดได้ละเอียดมากกว่าเครื่องวัดมุมอย่างง่าย
หลายเท่าและใช้วัดบ่อย ๆ ในงานช่างของเรา ฉากสเกลวัดมุมมีเวอร์เนียร์สเกลอ่านได้ละเอียดถึง 5 
มิติแขนวัดมุมเลื่อนได้สเกลองศามีอยู่ 4 มุมฉาก แบ่งเป็นขีด 90 องศา ความกว้างของเวอร์เนียร์สเกล
นั้นกว้างไปทางขวาและซ้ายจ านวน 23 องศา 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.34 ฉากสเกลวัดมุม 

ที่มา : (มานพ อาจปร, 2551 : 34) 
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7. การพัฒนาชุดลับมีดกลึง 
 การออกแบบและการใช้วัสดุควรพิจารณาก่อนตัดสินใจเลือกใช้วัสดุส าหรับท าอุปกรณ์ชิ้น
หนึ่ง ๆ ควรค านึงถึง ได้แก่ สมบัติทางเคมี สมบัติทางกล สมบัติอ่ืน ๆ คงทนต่อสภาพแวดล้อม ความ
พอใจของเจ้าของงาน อายุการใช้งาน ความเหมาะสมในเชิงเศรษฐกิจ ความยากง่ายในการผลิต และ
การสร้างประกอบ การหาได้ง่าย ประสบการณ์ในอดีตและความสวยงาม (ชาญวุฒิ ตั้งจิตวิทยา และ
สาโรจ ฐิติเกียรติพงศ์, 2539 : 262)  

การผลิตในที่นี้หมายถึงกระบวนวิธีท าเพ่ือให้ได้ชิ้นวัสดุที่มีส่วนผสมทางเคมี สมบัติทางกล
ระบบผลึก จุลโครงสร้าง และรูปทรงตามที่ต้องการ กระบวนวิธีท าได้แก่ การหล่อการอบชุน การขึ้น
รูปการกลึงไส ฯลฯ ในการเลือกใช้วัสดุจึงต้องพิจารณาถึงความยากง่ายในการท าให้วัสดุให้ได้ตาม
ภาวะที่ประสงค์ 

ครั้นเมื่อได้วัสดุเป็นชิ้น ๆ แล้วก็ต้องพิจารณาต่ออีกว่า จะน าวัสดุมายึดประกอบเข้าเป็น
อุปกรณ์ได้อย่างไร จะใช้วิธีเชื่อมใช้โบลต์ (bolting) หรือใช้สารเคมีประสาน (adhesive) ดี เพ่ือจะได้
ไม่กระทบกระเทือนต่อสมบัติทางกลและสมบัติอ่ืน ๆ ของวัสดุ บางครั้งจ าเป็นต้องเลือกใช้การเชื่อมซึ่ง
หลีกเลี่ยงในการท าให้สมบัติทางกลของชิ้นวัสดุลดลงไม่ได้ ก็ต้องพิจารณาต่ออีกว่าจะท าวิธีใดจึงจะลด
ผลเสียจากการเชื่อมได้ เป็นต้น สิ่งเหล่านี้มีผลต่อเศรษฐกิจของการเลือกใช้วัสดุด้วย 
 7.1 ข้อควรพิจารณาในการเลือกใช้วัสดุ เมื่อค านึงถึงปัญหาของการออกแบบและการ
ผลิตแล้วจะต้องพิจารณาดังนี้ (มณฑล ฉายอรุณ, 2536 : 6) ชนิดของวัสดุที่จะน ามาใช้คุณสมบัติของ
วัสดุชนิดต่างๆการบริการหลังการใช้ส าหรับวัสดุจะมีผลคุณสมบัติของวัสดุได้และวิธีตรวจสอบและ
ทดสอบจะมีผลในการตัดสินใจเลือกวัสดุด้วย  
 7.2 เหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสม นับเป็นโลหะที่ส าคัญในการสร้างเครื่องมือเครื่องจักรกล
เพราะสามารถน าไปผ่านกรรมวิธีทางความร้อนทั้งแบบสมดุลและไม่สมดุล เพ่ือเปลี่ยนแปลงลักษณะ
โครงสร้างภายในซึ่งจะมีผลท าให้เหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสมมีคุณสมบัติทางคลแตกต่างกันไป 
(มณฑล นายอรุณ, 2536 : 131-132)  
  7.2.1 เหล็กกล้า เป็นโลหะผสมระหว่างเหล็กและคาร์บอน ดังนั้นบางครั้งจึงเรียกว่า 
เหล็กกล้าคาร์บอน ซึ่งโดยปกติจะประกอบด้วยคาร์บอนน้อยกว่า 1.2% ส่วนโลหะอ่ืน ๆ ที่ผสมอยู่ 
น้อยจนแทบจะไม่มีความส าคัญ และอาจมีโลหะหรือธาตุบางชนิดที่เจือปนติดมาเนื่องจากกรรมวิธี 
ผลิต เช่น ซิลิคอน แมงกานีส ฟอสฟอรัส ก ามะถัน และทองแดง 
  ส าหรับเหล็กกล้าที่จะจ าแนกตามปริมาณคาร์บอนผสมนั้น จะสามารถแบ่งออกได้เป็น 
3ประเภท คือเหล็กกล้าคาร์บอนต่ า (low carbon steel) มีคาร์บอนผสมอยู่ระหว่าง 1.05% ถึง 
0.30% เหล็กกล้าคาร์บอนปานกลาง (medium carbon steel) มีคาร์บอนผสมอยู่ระหว่าง 0.30% 
ถึง 0.50% และ เหล็กคาร์บอนสูง (hight carbon steel) มีคาร์บอนผสมอยู่มากกว่า 0.50% ถึง 1.4 
% (วริทธิ์ อึ้งภากรณ์ และ ชาญ ถนัดงาน, 2537 : 36-37) 
  1. เหล็กกล้าคาร์บอนต่ า มีใช้งานมากทางด้านผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมและในงาน
โครงสร้าง เช่น ใช้ท าโครงสร้างตัวถังรถไฟ ตัวถังรถยนต์ สลักเกลียว แผ่นเหล็กชุบสังกะสีถ้าเหล็กกล้า
ชนิดนี้มีก ามะถันอยู่มาก เรียกว่า เหล็กกลึงเสรี (free cutting steel) ซึ่งนิยมใช้อย่างมากในเครื่องท า
เกลียวอัตโนมัติ ในอุตสาหกรรมส่วนมากใช้เหล็กกล้าชนิดนี้ทั้งแบบรีดร้อนและรีดเย็นเหล็กกล้าที่ผ่าน
การรีดเย็นจะมีความต้านแรงดี ตัดกลึงได้ดี และมีขนาดแน่นอนถ้าต้องการให้ผิวเหล็กทนต่อการสึก
หรอก็ท าได้โดยการชุบผิวแข็ง  
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  2. เหล็กกล้าคาร์บอนปานกลาง สามารถน ามาชุบหรือเทมเปอร์ ได้โดยกรรมวิธีทาง
ความร้อนแบบทั่วไป ดังนั้นจึงมักใช้งานที่ต้องการความต้านแรง และทนต่อการสึกหรอผลิตภัณฑ์
เหล็กกล้าผสมคาร์บอนปานกลางคือ เพลาแกน เพลาข้อเหวี่ยง ก้านสูบ และชิ้นส่วนเครื่องจักรกลที่
ต้องการความต้านแรงสูงกว่าเหล็กกล้าคาร์บอนต่ า  

  3. เหล็กคาร์บอนสูง ใช้มากเมื่อผลิตภัณฑ์ต้องมีความแข็งและความต้านแรงสูง พร้อม
กันนั้นก็ทนต่อการสึกหรอได้ดีด้วย เหล็กกล้าชนิดนี้จะต้องผ่านกรรมวิธีทางความร้อนก่อนจึงจะมี
คุณสมบัติตามต้องการ โดยปกติที่หาซื้อจากท้องตลาดจะอยู่ในสภาพที่ผ่านการแอนนีลมาแล้วดังนั้น
เมื่อขึ้นรูปเรียบร้อยแล้วต้องท ากรรมวีทางความร้อนเพ่ือให้มีความแข็งตามต้องการ เหล็กกล้าชนิดนี้
ใช้ท าเครื่องมือชนิดต่าง ๆ เช่น ดอกสว่าน อุปกรณ์ตัดเกลียวใน ดอกคว้านรู แบบพิมพ์และเครื่องมื อ
ต่าง ๆ และมักใช้ท าผลิตภัณฑ์ที่ต้องการความคม เช่น มีด สกัด กรรไกร เป็นต้น นอกจากนั้นยังใช้ท า
ลวดสปริงและสปริงอีกด้วย 

การใช้เหล็กกล้าคาร์บอนสูงมีข้อควรระวังคือ ความแข็งและความต้านแรงจะลดลงเมื่อ
อุณหภูมิสูงขึ้น ซึ่งไม่เหมาะกับการน าไปใช้ท าเครื่องมือตัดบางชนิดที่ท างานด้วยอุณหภูมิสูงและถ้า
น าไปชุบอาจเกิดการบิดเบี้ยวหรือแตกร้าวได้ ประการสุดท้าย เหล็กกล้าคาร์บอนสูงได้ไม่มากนัก 
  7.2.2 เหล็กกล้าผสมนอกจากมีคาร์บอนผสมเป็นหลักอยู่แล้วยังมีธาตุอ่ืนผสมเช่น
โครเมียมนิกเกิลวาเดียมโมลิบดีนัมทังสเตนและโคบอลต์เป็นส่วนเหล็กกล้าผสมถ้าจ าแนกตามปริมาณ
โลหะหรือธาตุผสมอื่นจะแบ่งเป็น 2 ประเภทดังนี้  

    1. เหล็กกล้าผสมต่ ามีโลหะหรือธาตุอ่ืนผสมน้อยกว่า 10%  
    2. เหล็กกล้าผสมสูงมีโลหะหรือธาตุอ่ืนผสมมากกว่า 10%  
   นอกจากนี้ยังจ าแนกเหล็กกล้าและเหล็กกล้าผสมตามความสามารถในการน าไป

ตกแต่งด้วยเครื่องจักร (Machinability) คือไสกลึงเจาะหรือตัดได้  
 7.3 วัสดุกึ่งส าเร็จรูป จ าพวกเหล็กที่มีในท้องตลาดโรงงานจะผลิตวัสดุกึ่งส าเร็จรูปฉพาก
เหล็กส่วนมากจะได้รูปร่างตามมาตรฐานมาสู่ตลาด (มานพ ตันตระบัณฑิตย์, 2537 : 60)  
  7.3.1 เหล็กแท่ง (Bar Steel) จ าพวกแท่งยาวกลมสี่เหลี่ยมจัตุรัสหกเหลี่ยมครึ่งวงกลม 
1 และเหล็กเส้นแบบผลิตได้โดยการดึงรีดร้อนทุบข้ึนรูปเจียรหรือขัด 
  7.3.2 เหล็กมีรูปทรง (Sectional Steel) จ าพวกเหล็กฉาก, เหล็กรูปตัวยู, เหล็กตัวแอล
, เหล็กตัวทีผลิตโดยการรีดและดึง  
  7.3.3 เส้นลวด (Wire) ผลิตโดยการรีดและดึง  
  7.3.4 เหล็กแผ่น (Sheet Steel) ขนาดต่างๆที่ถูกก าหนดเป็นมาตรฐานคุณภาพนั้น
ขึ้นอยู่กับการที่จะน าไปใช้งานเช่นเหล็กแผ่นที่ขจัดสะเก็ดออกแล้วแผ่นเหล็กที่อาบสังกะสีอาบดีบุก
ขนาดความหนาจะถูกก าหนดเป็นเบอร์เช่นเหล็กแผ่นเบอร์ 19 จะหนาเท่ากับ 1 มิลลิเมตร  
  7.3.5 ท่อเหล็กเป็นพวกที่มีตะเข็บพวกที่มีตะเข็บจากรอยเชื่อมและแบบไม่มีรอยเชื่อม
(seamlesspipe) ที่ผลิตโดยการดึงชิ้นส่วนประกอบเล็ก ๆ จ าพวก รู น็อต หมุด สลักฝั่ง สปริง แหวน
รอง สกรูล็อก ตะปู และปิ้นล็อก (Pin) 
  7.3.6 เหล็กรูปพรรณ (profiles) ที่สามารถผลิตโดยการรีดขึ้นรูป ซึ่งจะมีผิวสีน้ าตาลด า 
หรือเรียกว่าสะเก็ด (scale) ถ้าเป็นแท่งกลมจะเรียกตามภาษาการค้าว่า “เหล็กเพลาด า” ถ้าเป็นเส้น
กลมมีผิวมันลื่นจะผลิตด้วยการดึงจะเรียกว่า “เหล็กเพลาขาว” มีราคาถูก มีประสิทธิภาพสูง ความ
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แน่นอนในการใช้งานสูง การบ ารุงสะดวก ในปัจจุบัน จะกล่าวได้ว่า เครื่องต้นก าลังในวงการ
อุตสาหกรรมเกือบทั้งหมด ใช้มอเตอร์เหนี่ยวน าเกือบทั้งหมดของพลังงานไฟฟ้าที่ใช้ในรูปต้นก าลัง ซึ่ง 
จะท าให้เห็นความส าคัญของมอเตอร์ได้อย่างชัดเจน มอเตอร์ไฟฟ้าท างานโดยการเปลี่ยนก าลังทาง
ไฟฟ้าให้เป็นก าลังทางกล ซึ่งเกิดในส่วนหมุนของมอเตอร์โดยกระแสไฟฟ้า 

7.4 ระบบไฟฟ้า  
7.4.1 โครงสร้างของมอเตอร์ไฟฟ้าประกอบด้วยส่วนส าคัญ 2 ส่วนคือ  

    1. ส่วนที่อยู่กับที่ (stator) เป็นส่วนที่อยู่กับที่ของมอเตอร์ประกอดด้วยแกน
เหล็กแผ่น (laminated core) อัดแน่นเป็นรูปทรงกระบอก และมีร่อง (slot) ส าหรับใส่ขดลวดบรรจุ
อยู่ภายในฟอร์มด้านหนึ่งของแผ่นเหล็กจะฉาบด้วยออกไซด์หรือน้ ายาวานิช 

  2. ส่วนที่เคลื่อนที่ (roter) มอเตอร์ไฟฟ้าโดยทั่ว ๆ ไปจะมีส่วนที่เคลื่อนที่
อย่างเดียวก็คือแกนเพลา ซึ่งจะวางอยู่บนแบริ่ง 

7.4.2 ประเภทของมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับ มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสไฟสลับ โดยทั่วไป
มีอยู่ 3 ประเภทคือ มอเตอร์แบบเหนี่ยวน า มอเตอร์แบบซิงโครนัสและมอเตอร์แบบมีคอมมิวเตอร์
และแปรงถ่าน แต่ที่มีใช้ในประเทศไทย จะใช้มอเตอร์แบบเหนี่ยวน า  

 
8. สมรรถนะ 

สมรรถนะตามพจนานุกรมไทยฉบับปรับปรุงใหม่พิมพ์ครั้งที่ 15 พ.ศ. 2538 ได้ให้ความหมาย
ไว้ดังนี้ 

สมรรถนะ หมายถึง ก าลังความสามารถ, ความเชี่ยวชาญ  
ส าหรับประสิทธิภาพการท างานของเครื่องยนต์ หมายถึง ความสามารถในการท างานของ 
เครื่องยนต์ ซึ่งจ าแนกออกได้ 2 ประเภทคือ ประสิทธิภาพเชิงกล และประสิทธิภาพเชิงความ

ร้อน(ประณต กุลประสูตร, 2533 : 83)  
ส าหรับสมรรถนะของเครื่องยนต์ หมายถึง ความสามารถในการท างานของเครื่องยนต์ ดังนั้น

ความสามารถของเครื่องยนต์ จึงเป็นเครื่องบอกให้ทราบถึง คุณลักษณะเฉพาะตัวของเครื่องยนต์นั้นๆ
อันสามารถน ามาใช้เป็นข้อพิจารณาในการเลือกและใช้เครื่องยนต์ได้อย่างถูกต้องตามวัตถุประสงค์
นอกจากนั้นการศึกษาองค์ประกอบต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องโดยละเอียดแล้วยังสามารถน ามาใช้ปรับปรุงการ
ท างานของเครื่องยนต์ให้ดีขึ้นได้อีกด้วย (ประณต กุลประสูตร, 2533 : 59) 
 8.1 ประสิทธิภาพของเครื่องลับมีดกลึง หมายถึง ความสามารถของเครื่องลับมีดกลึงที่
ออกแบบและสร้างขึ้นมา นั้นสามารถลับมีดกลึงในการลับมีดกลึงขนาด 3/8 x 3/8 x 8 นิ้ว ในมุมคม
มุมคาย และมุมหลบ ได้มุมตามตารางก าหนดค่าดังนี้  
  8.1.1 สมรรถนะในการลับมุมคม (CUTTING EDGE ANGLE) หมายถึง สามารถลับมีด
กลึงมุมคมข้างได้ 15 องศา และมุมคมหลังได้ 30 องศา 
  8.1.2 สมรรถนะในการลับมุมคาย ( RAKE ANGLE ) หมายถึง สามารถลับมีดกลึงมุม
คายหลังได้ 10 องศา และมุมคายข้างได้ 12 องศา 
  8.1.3 สมรรถนะในการลับมุมหลบ ( RELIEF ANGLE) หมายถึง สามารถลับมีดกลึงมุม
หลบข้างได้ 6 องศา และมุมหลบหลังได้ 10 องศา 
 8.2 สมรรถนะของชุดลับมีดกลึง สมรรถนะ หมายถึง ความสามารถ (ราชบัณฑิตยสถาน
,2531 : 814) คือ คุณสมบัติของเครื่องจักรที่เหมาะแก่การจัดท าสิ่งใดสิ่งหนึ่ง ดังนั้นสมรรถนะของ
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เครื่องลับมีดกลึง จึงหมายถึงเครื่องจักรประเภทใดก็ตามย่อมจัดท าสิ่งต่างๆ ได้ดังนี้ สามารถท างานได้
ตามวัตถุประสงค์ตามต้องการ เช่นลับมีดกลึงได้ มุมคม มุมคาย และมุมหลบได้ค่ามุมถูกต้อง มีความ
ทนทานต่อการใช้งานประหยัดเวลา มีความปลอดภัยสูง บ ารุงรักษาได้ง่าย และใช้ได้สดวกคร่องตัว ซึ่ง
สามารถจัดกลุ่มสมรรถนะของเครื่องจักรได้ 4 ด้าน ดังนี้ (ชวลิต เชียงกูล, 2538 : 6) 
  8.2.1 ด้านกายภาพ หมายถึง ขนาดของเครื่องลับมีดกลึง กระทัดรัดสวยงามออกแบบ
แยกส่วนติดตั้งประกอบได้มีความแข็งแรงปลอดภัยขณะใช้งานและขนาดของเครื่องลับมีดกลึง
ออกแบบได้อย่างเหมาะสม 
  8.2.2 ด้านการออกแบบ หมายถึง ชิ้นส่วนทุกชิ้นที่น ามาประกอบเป็นเครื่องลับมีดกลึง 
ได้รับการออกแบบให้เหมาะสม กับลักษณะการใช้งานของเครื่อง และสอดคล้องกับสัดส่วนรูปร่างของ 
คนไทย  
  8.2.3 ด้านการบ ารุงรักษา หมายถึง การบ ารุงรักษาก่อนการปฏิบัติงานท าได้อย่าง
เหมาะสม การประกอบชิ้นส่วนทุกชิ้น ไม่ก่อให้เกิดการช ารุดเสียหาย ถ้าช ารุดก็สามารถซ่อมแซมได้
ง่ายทั้งนี้เพราะวัสดุทุกชิ้นหาได้ง่ายและราคาถูก  
  8.2.4 ด้านการน าไปใช้งาน หมายถึง ผู้ปฏิบัติงานหนึ่งคนก็สามารถใช้ลับมีดกลึงในมุม
คม มุมคายและมุมหลบได้ 
 
2.9 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 นายยศวัจน์ ชีววรนนท์ตรี และคณะ (2567) ได้ท าการศึกษาการออกแบบและสร้างชุดลับ
มีดกลึงด้วยระบบควบคุมไฟฟ้าอัตโนมัติ เนื่องจากมีดกลึงเป็นอุปกรณ์ในการใช้ตัดเฉียนชิ้นงานให้เป็น
รูปร่างตามแบบที่ต้องการ การลับมีดกลึงในปัจจุบันเป็นการลับโดยใช้มือจับมีดกลึงและเจียรกับเครื่อง
เจียร ซึ่งผู้ลับมีดกลึงจะต้องเป็นผู้ช านาญในการลับ แต่ถ้าไม่ช านาญในการลับก็จะท าให้มุมและองศา
ของมีดกลึงไม่สามารถน าไปใช้งานได้ ขาดความเที่ยงตรง อีกทั้ งยังเกิดอันตรายได้ง่าย ดังนั้นการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงด้วยระบบควบคุมไฟฟ้าอัตโนมัติเป็นการออกแบบโดยใช้หลักการ 
และทฤษฎี ในงานกลึง เช่น การควบคุมระบบไฟฟ้าอัตโนมัติ ชนิดของเครื่องกลึง มีดกลึง การลับคม
ตัดมีดกลึงปอก การออกแบบ และพ้ืนฐานของการออกแบบเครื่องกล เพ่ือน ามาประยุกต์ใช้ในการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงให้มีประสิทธิภาพ ลดเวลาในการท างาน สะดวกรวดเร็วและปลอดภัย
ต่อการใช้งานอีกทั้งไม่ต้องใช้คนจับมีดกลึง แต่เป็นการน ามีดกลึงเข้าไปประกอบกับชุดลับมีดกลึงที่
ออกแบบและสร้างขึ้น หลังจากนั้นชุดลับมีดกลึงก็จะท าการลับเองตามอัตโนมัติ อีกทั้งได้ผิวงานเรียบ
สวยงาม มุมองศามีดจะได้มาตรฐานในการลับถูกต้องตามขนาดพิกัดของข้อก าหนด 
 วีรพล ทองคุปต์ และคณะ (2566 : 1-14) ได้ท าการศึกษาการสร้างและหาประสิทธิภาพ
เครื่องคัดแยกปลากะตักตากแห้ง ซึ่งได้ผลการวิจัยดังนี้ การออกแบบสร้างเครื่องคัดแยกปลากะตัก
ตากแห้งมีขนาดกว้าง 800 x ยาว 1,900 x สูง 1,200 มิลลิเมตร ใช้มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับ 220 
โวลต์ 1/2 แรงม้า ความเร็วรอบ 1,400 รอบ/นาที เป็นต้นก าลัง ตะแกรงคัดแยกขนาดกว้าง 740 x 
ยาว 1,700 x สูง 223 มิลลิเมตร ระยะชักของตะแกรงคัดแยก 250 มิลลิเมตร รูตะแกรงคัดแยกมี
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร และจ านวนรูตะแกรงคัดแยก 4/1 ตารางนิ้ว มีระดับมุมเอียง 3 
องศา การหาประสิทธิภาพในการคัดแยกปลากะตักตากแห้ง พบว่า การคัดแยกปลากะตักน้ าหนัก 5 
กิโลกรัม ได้ปลากะตักน้ าหนักเฉลี่ย 4.73 เศษปลากะตักน้ าหนักเฉลี่ย 0.23 กิโลกรัม การคัดแยกปลา
กะตักน้ าหนัก 10 กิโลกรัม ได้ปลากะตักน้ าหนักเฉลี่ย 9.52 กิโลกรัม เศษปลากะตักน้ าหนักเฉลี่ย 0.40 
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กิโลกรัม การคัดแยกปลากะตัก น้ าหนัก 15 กิโลกรัม ได้ปลากะตักน้ าหนักเฉลี่ย 14.32 กิโลกรัม เศษ
ปลากะตักน้ าหนักเฉลี่ย 0.59 กิโลกรัม และการคัด แยกปลากะตักโดยรวม น้ าหนักรวม 30 กิโลกรัม 
สามารถคัดแยกปลากะตักได้น้ าหนักเฉลี่ย 28.57 กิโลกรัม และได้เศษ ปลากะตักน้ าหนักเฉลี่ย 1.22 
กิโลกรัม ดังนั้นประสิทธิภาพในการคัดแยกปลากะตักของเครื่องคัดแยกปลากะตักตากแห้ง เท่ากับ 
95.23% ส่วนความพึงพอใจต่อการใช้งานเครื่องคัดแยกปลากะตักตากแห้งจากกลุ่มตัวอย่าง จ านวน 
30 คน พบว่า มีผลระดับความพึงพอใจเฉลี่ยรวม 4.38 ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ดีมาก (SD = 0.62) 
 นายยศวัจน์ ชีววรนนท์ตรี และคณะ (2565 : 117-131) ได้ท าการศึกษาการพัฒนาชุดลับ
มีดกลึงเป็นสิ่งส าคัญต่อกระบวนการผลิตของงานกลึง เนื่องจากมีดกลึงเป็นอุปกรณ์ในการใช้ตัดเฉียน
ชิ้นงานให้เป็นรูปร่างตามแบบที่ต้องการ การลับมีดกลึงในปัจจุบันเป็นการลับโดยใช้มือจับมีดกลึงและ
เจียรกับเครื่องเจียร ซึ่งผู้ลับมีดกลึงจะต้องเป็นผู้ช านาญในการลับ แต่ถ้าไม่ช านาญในการลับก็จะท าให้
มุมและองศาของมีดกลึงไม่สามารถน าไปใช้งานได้ ขาดความเที่ยงตรง อายุการใช้งานของมีดกลึงก็
น้อย อีกทั้งยังเกิดอันตรายได้ง่าย ดังนั้นการใช้เทคโนโลยีสามารถน ามาประยุกต์ในการออกแบบและ
สร้าง หรือพัฒนาสิ่งที่มีอยู่ และยังสร้างเครื่องชุดลับมีดกลึงโดยไม่จ าเป็นต้องใช้มือจับ อีกท้ังมุมองศาก็
ได้มาตรฐานในการลับ ดังนั้นในบทความวิชาการนี้จะมีเนื้อหา หลักการ และทฤษฎี ในงานกลึง เช่น 
ชนิดของเครื่องกลึง มีดกลึง การลับคมตัดมีดกลึงปอก และการพัฒนา เพ่ือน ามาประยุกต์ในการ
ออกแบบและสร้าง หรือพัฒนาสิ่งที่มีอยู่ให้ชุดลับมีดกลึงมีประสิทธิภาพ ลดเวลาในการท างาน สะดวก
รวดเร็วและปลอดภัยต่อการใช้งานต่อไป 
 ถนัดกิจ ศรีโชค และคณะ (2560 : 117-131) ได้ท าการศึกษาการออกแบบและพัฒนาด้าม
จับเครื่องมือตัดส าหรับงานกลึง ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาและทดลองสร้างด้ามจับเครื่องมือตัด
ส าหรับงานกลึง ส าหรับน าไปประยุกต์ใช้งานจริง เพ่ือให้การพัฒนา ผลิตภัณฑ์ตรงต่อความต้องการ
ของลูกค้า ผู้วิจัยจึงเลือกใช้เทคนิคการแปลงหน้าที่ทางคุณภาพ แบบ 4 เฟส ในการด าเนินการศึกษานี้
โดยได้แปลงความต้องการของลูกค้าเกี่ยวกับด้ามจับเครื่องมือตัดส าหรับงานกลึง เข้าสู่ช่วงต่าง ๆ ของ 
QFD ทั้ง 4 เฟสได้แก่ (1) การวางแผนผลิตภัณฑ์ (2) การออกแบบผลิตภัณฑ์ (3) การวางแผน 
กระบวนการและ (4) การวางแผนควบคุมกระบวนการ โดยกรณีศึกษาในงานวิจัยนี้ เป็นกลุ่มนักศึกษา
ภาควิชา วิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี จ านวน 120 คน ผลที่ได้จากการศึกษา
ความตอ้งการของ กลุ่มนักศึกษานั้นได้น ามาวิเคราะห์เพ่ือพัฒนาผลิตภัณฑ์ข้ึนใหม่ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่ได้รับ
การพัฒนาใหม่นี้มี การเปลี่ยนแปลงทางด้านโครงสร้าง สามารถปรับระดับได้ แข็งแรงและใช้เวลาใน
การปฏิบัติงานลดลง ผลของ การประเมินพบว่ามีค่าเฉลี่ยของคะแนนความพึงพอใจเพ่ิมขึ้นจาก 4.09 
เป็น 4.44 คิดเป็นร้อยละของการเพิ่มขึ้นเท่ากับ 8.53 % 
 วรพนธ์ ชีววรนนท์ตรี และวิโรจน์ ตันติภัทโร (2559 : 6-17) ได้ท าการศึกษาการวิจัยโดย
สร้างอุปกรณ์ต้นแบบส าหรับถอดแผ่นชิมวาล์วเครื่องยนต์ โตโยต้า 4A-GE และ 4A-FE ซึ่งสามารถ
น าไปใช้แก้ปัญหาในการเรียนการสอน ด้านปฏิบัติปรับแต่งเครื่องยนต์โตโยต้า 4A-GE, 4A-FE โดย
สามารถถอดประกอบแผ่นชิมในการปรับตั้งลิ้น ผู้วิจัยได้สร้างอุปกรณ์ต้นแบบ จ านวน 1 ชุด และให้
ผู้เชี่ยวชาญที่มีประสบการณ์ในด้านการสอนวิชาปรับแต่งเครื่องยนต์ ของวิทยาลัยเทคโนโลยีสยาม 
(สยามเทค) จ านวน 15 คน ผู้เชี่ยวชาญที่เป็นผู้ปฏิบัติงานในศูนย์บริการ โตโยต้า ธนบุรี จ านวน 2 คน 
และช่างอู่ซ่อมรถยนต์คมเซอร์วิส จ านวน 2 คน ที่มีประสบการณ์ไม่น้อยกว่า 5 ปี เป็นผู้ประเมิน
คุณภาพของอุปกรณ์ต้นแบบ โดยใช้แบบประเมินความเห็น หลังจากผู้วิจัยได้สาธิตการใช้อุปกรณ์
ต้นแบบถอดแผ่นชิมในการปรับตั้งลิ้นเครื่องยนต์ ผลจากการประเมินความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้าน
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คุณภาพของอุปกรณ์ต้นแบบ ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นสอดคล้องกันในระดับเห็นด้วยถึงเห็นด้วยอย่างยิ่ง
ว่าอุปกรณ์ต้นแบบเพ่ือใช้ในการถอด แผ่นชิมในการปรับตั้งลิ้น มีคุณภาพที่ค่าเฉลี่ยระดับความเห็น
เท่ากับ 4.55 ซึ่งอยู่ในเกณฑ์ ค่าเฉลี่ยที่ตั้งไว้คือ 3.51 – 5.0 จึงกล่าวได้ว่าอุปกรณ์ต้นแบบที่ผู้วิจัยสร้าง
ขึ้นนี้ ผู้เชี่ยวชาญ มีความเห็นสอดคล้องกันว่ามีคุณภาพ และเป็นไปตามวัตถุประสงค์ของการวิจัย
สามารถน าอุปกรณ์ต้นแบบนี้ไปใช้งานได้ 
 ต่อศักดิ์ เสมอเหมือน (2547 : 44) ได้ท าการศึกษาและทดลองเกี่ยวกับ ปัจจัยในงานกลึงที่
มีผลต่อผิวเหล็กกล้า พบว่า ปัจจัยส าคัญท่ีท าให้เกิดกระบวนการกลึงขึ้นได้นั้น ได้แก่ อัตราป้อน(Feed 
Rate) ความเร็วตัด (Cutting Speed) ระยะป้อนลึก (Depth of Cut) มีดกลึง (Cutting Tool)และ
ชิ้นงานที่ต้องการท าการตัดเฉือน (Work Piece) จากการทดลองสรุปผลได้ว่า ในการน าชิ้นงานมาผ่าน
กรรมวิธี การข้ึนรูปโดยการกลึงปอกนั้นส่งผลต่อคุณสมบัติทางกลของชิ้นงาน ปัจจัยที่มีผลอย่างเห็นได้
ชัดคือ ความเร็วรอบ (Speed) และน้ าหล่อเย็น (Coolant) 
 มานพ อาจปรุ (2551 : 4) การวิจัยครั้งนี้มีจุดมุ่งหมายเพ่ือ พัฒนาเครื่องลับมีดกลึง และ 
ท าการประเมินหาสมรรถนะของเครื่องลับมีดกลึงโดยมีกระบวนการในการวิจัย 2 ขั้นตอนได้แก่ 
ขั้นตอนแรก การออกแบบพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง ได้ออกแบบเป็น 3 ส่วน ได้แก่ (1)โต๊ะวางอุปกรณ์ 
(2)หินเจียรนัย (3)ชุดจับมีดกลึง และขั้นตอนที่สองท าการประเมินสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึง โดย
ผู้เชี่ยวชาญจ านวน 5 คนผลการประเมินหาสมรรถนะเครื่องลับมีดกลึงที่พัฒนาขึ้น เพ่ือใช้ลับมีดกลึง
ขนาด พบว่า สมรรถนะด้านการน าไปใช้งานสามารถลับมีดกลึงมุมคม มุมคายและมุมหลบได้ อยู่ใน
เกณฑ์ดีสมรรถนะด้านลักษณะทางกายภาพ อยู่ในเกณฑ์ดีน าไปใช้งานได้ 
 พี วิวคินสัน และคณะ (1996 : ไม่ปรากฏเลขหน้า) ได้ท าการวิจัยเกี่ยวกับการวิเคราะห์
ตัวแปลการศึกหรอของผิวเครื่องมืองานกัดในงานกัดละเอียด โดยมีความมุ่งหมายของการวิจัยเพ่ือ
ศึกษาชนิดของตัวแปรที่จะมีผลต่อการสึกหรอของเอ็นมิลล์ (End Mill) งานกัดละเอียด จาก
ผลการวิจัยพบว่าตัวแปรที่มีผลต่อการสึกหรอของเอ็นมิลล์ ได้แก่ความเร็วตัด (cutting speed)
ความเร็วป้อน (feed velocity) ความลึกในการตัดเฉือน (depth of cut) อัตราการป้อนต่อฟัน     
(feed per tooth) ระยะทางในการตัดเฉือนและคุณสมบัติ ทางโลหะวิทยาของเอ็นมิลล์ ที่ได้จากการ
วิจัย ปรากฏว่า ถ้าโครงสร้างหลักของเอ็นมิลล์เป็นมาร์เทนไซด์และคาร์ไบด์ จะมีการสลายตัวแตกต่าง
กัน โครงสร้างที่มีการสลายตัวของคาร์ไบด์สม่ าเสมอและมีขนาดไม่แตกต่างกันมากนัก จะส่งผลต่อการ
สึกหรอเนื่องจากการเฉือนน้อยกว่าเอ็นมิลล์ที่มีคาร์ไบด์ขนาดใหญ่ที่มีการสลายตัวไม่สม่ าเสมอ
โครงสร้างมาร์เทนไซด์ของเหล็กกล้ารอบสูงจะมีความแข็งมาก 
 โฮลดอน เจ สวิเนสเตียน (1991 : ไม่ปรากฏเลขหน้า) ได้ท าการวิจัยเกี่ยวกับการเลือกใช้
วัสดุเครื่องมือตัดในกระบวนการตัดเฉือนโลหะ โดยมีความมุ่งหมายของการวิจัยเพ่ือศึกษาปัจจัยต่างๆ
ที่มีผลต่อการเลือกใช้เครื่องมือตัดเฉือนโลหะในงานอุตสาหกรรม จากผลการทดลองพบว่า ปัจจัยที่มี
ผลต่อการเลือกใช้เครื่องมือตัด ได้แก่ รูปร่างทรงเลขาคณิต (รูปร่างและขนาดต่าง ๆ ของมีด) วัสดุของ
มีดตัด สารเคลือบผิวด้ามมีดที่ใช้จับยึด ชนิดของวัสดุของชิ้นงานที่จะท าการผลิต และที่ส าคัญคือ
เงื่อนไขในการตัดเฉือน จ าแนกเป็นรัศมีโค้ง ปลายมีด มุมตั้งมีด มุมคาย มุมหลบ มุมลิ่ม ความลึกใน
การตัด อัตราป้อน (รอบ/นาที) ความเร็วป้อน (มิลลิเมตร / นาที) และความเร็วตัด (มิลลิเมตร/นาที) 
 สรุป งานวิจัย เรื่อง การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
ผู้วิจัยศึกษาได้ศึกษาทฤษฎี แนวคิดต่างๆ ที่น าเสนอมาข้างต้น เพ่ือน ามาท าการประยุกต์การออกแบบ
และสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กมีประสิทธิภาพ สามารถตอบสนองตรงต่อความ
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ต้องการ สะดวกสบายต่อผู้ใช้งาน อีกทั้งสามารถตั้งเวลาการท างานของเครื่องและปรับองศาตามที่
ต้องการใช้งานได้ตามความเหมาะสม  
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บทที่  3 
วิธีการด าเนินการวจิัย 

 
 การวิจัยนี้เป็นการวิจัยและพัฒนา (Research and Development)  เพ่ือออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) เพ่ือศึกษาคุณสมบัติที่
เหมาะสมของชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 2) เพ่ือออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก และ 3) เพ่ือถ่ายทอดเทคโนโลยีชุดลับมีดกลึงที่ออกแบบให้กับนักเรียน
อาชีวศึกษา ซึ่งผู้วิจัยมีรายละเอียดของวิธีด าเนินการวิจัยดังนี้ 
 
1. ศึกษาคุณสมบัติที่เหมาะสมของชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเคร่ืองกลึงขนาดเล็ก 
 1.1 ศึกษาข้อมูลเบื้องต้น 
 ผู้วิจัยได้ศึกษาหาข้อมูลเพ่ือเตรียมการวิจัย  ดังต่อไปนี้ 
  1.1.1 ศึกษาสภาพปัญหาในการลับมีดกลึง เพ่ือน าข้อมูลไปใช้ในการออกแบบและสร้าง
ชุดลับมีดกลึง 
  1.1.2 ศึกษาคุณลักษณะของวัสดุที่จะน ามาใช้ในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง
ให้เหมาะสมกับการใช้งาน 
  1.1.3 ศึกษาวิธีการท าวิจัย ตลอดจนวิธีการเก็บข้อมูล วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล จาก
งานวิจัย  อ่ืน ๆ และเอกสารต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
 เมื่อศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องแล้ว จึงรวบรวมข้อมูลเพ่ือก าหนดแนวคิดการ
วิจัยแล้วปรึกษาอาจารย์ที่ปรึกษา เพ่ือขอค าแนะน า แก้ไข ปรับปรุงตามข้อเสนอแนะของอาจารย์ที่
ปรึกษา วิธีการด าเนินการดังกล่าวนี้ได้แสดงรายละเอียดดังภาพที่ 3.1
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ภาพที่ 3.1  ขั้นตอนการศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
 1.2 ศึกษาสภาพปัญหาการจัดการเรียนการสอนในวิทยาลัยอาชีวะกรณีศึกษา 
  ผู้วิจัยได้ศึกษาสภาพปัญหาการจัดการเรียนการสอนโดยการสร้างเครื่องมือที่ใช้ส าหรับ
รวบรวมสภาพปัญหาในการจัดการเรียนการสอนรายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น ของวิทยาลัย
อาชีวศึกษา กรณีศึกษา โดยการสร้างแบบสัมภาษณ์และน าไปผ่านอาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์เพ่ือ
ตรวจสอบ ความถูกต้องตรงกับวัตถุประสงค์การวิจัย จากนั้นน าแบบสัมภาษณ์ไปผ่านผู้เชี่ยวชาญเพ่ือ
การตรวจสอบความเที่ยงตรงด้านเนื้อหา จ านวน 3 ท่าน เพ่ือหาดัชนีความสอดคล้องของผู้เชี่ยวชาญ
ต่อค าถามต่างๆ จากนั้นจึงน าแบบสัมภาษณ์ไปเก็บรวบรวมข้อมูลกับอาจารย์ผู้สอน จ านวน 5 คน 
(ภาคผนวก ข)  แล้วน าผลมาวิเคราะห์ จึงสรุปได้ว่า  จากสภาพปัญหาการจัดการเรียนการสอน
รายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น ของวิทยาลัยอาชีวะกรณีศึกษา นักเรียนขาดทักษะ ประสบการณ์ 
ความช านาญ ในการลับมีดกลึง ท าให้มีดกลึงที่ใช้มีอายุการใช้งานน้อยลง และมีความเสียหายเป็น
จ านวนมาก อีกทั้งมีความเสี่ยงการเกิดอันตรายต่อการลับมีดกลึงในแต่ละครั้ง  โดยรายละเอียดของ
ขั้นตอนการศึกษาสภาพปัญหาการจัดการเรียนการสอนได้แสดงไว้ในภาพที่ 3.2   

ต ารา 

เอกสาร 

บทความ 

งานวิจัย 

อินเตอร์เน็ต 

ศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้อง 

กรอบแนวคิดในการวิจัย 

ตรวจสอบโดย
อาจารย์ที่
ปรึกษา 

เริ่มต้น 

ปรับปรุง 

ไม่ผ่าน 

   ผ่าน แนวคิดการวิจัย 

สิ้นสุด 
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ภาพที่ 3.2  ขั้นตอนการศึกษาสภาพปัญหาการจัดการเรียนการสอน 
 
 1.3. ร่างรูปแบบคุณลักษณะออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาด
เล็ก 
 การร่างรูปแบบคุณลักษณะออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
ที่ผู้วิจัยได้น าข้อมูลจากการสัมภาษณ์ เป็นข้อมูลเชิงคุณภาพ ที่ได้มาจากการศึกษาสภาพปัญหา มาท า
การวางแผนเพื่อร่างรูปแบบคุณลักษณะการออกแบบ เขียนแบบ และสร้างชุดลับมีดกลึง ประกอบด้วย
ขั้นตอนใหญ่ๆ 4 ขั้นตอน ดังนี้ 

ไม่ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

สร้างเครื่องมือศึกษาสภาพปัญหาและความต้องการแก้ปัญหา 

     ตรวจสอบโดยอาจารย์ที่ปรึกษา ปรับปรุง  

เก็บรวบรวมข้อมูลจากกลุ่มเป้าหมาย 

สิ้นสุด 

เริ่มต้น 

แบบสอบถาม 

แบบสัมภาษณ์ 

แบบสังเกต 

วิเคราะห์ข้อมูล 

     ตรวจสอบโดยอาจารย์ที่ปรึกษา 

ได้สภาพปัญหาและความต้องการแก้ปัญหา 

ปรับปรุง 
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 1. ด้านวิศวกรรม ประกอบด้วย ความเหมาะสมในการออกแบบ ความเหมาะสมในการ
เลือกใช้วัสดุและอุปกรณ์ ความเหมาะสมในการวางต าแหน่งของอุปกรณ์ เครื่องสามารถทนต่อการลับ
มีดกลึง และความม่ันคงและแข็งแรงของโครงสร้าง 
 2.  ด้านความปลอดภัย ประกอบด้วย เครื่องจะท างานเมื่อปิดฝาเครื่อง เครื่องจะหยุด
ท างานเมื่อเปิดฝาเครื่อง ความปลอดภัยจากอุปกรณ์การจับยึดมีดกลึง ความปลอดภัยจากการลับมีด
กลึง และความปลอดภัยจากกระแสไฟฟ้าลัดวงจร   
 3. ด้านการใช้งาน ประกอบด้วย ระบบการใช้งานสะดวกไม่ซับซ้อน ประหยัดพ้ืนที่ในการ
ติดตั้งเครื่อง ตั้งเวลาการท างานของเครื่องได้ ปรับองศาตามที่ต้องการใช้งานได้ และความสะดวกใน
การเคลื่อนย้ายเครื่อง 
 4. ด้านการบ ารุงรักษา ประกอบด้วย ความสะดวกในการตรวจสอบการท างาน ความ
สะดวกในการท าความสะอาดเครื่อง ความสะดวกในการดูแลชิ้นส่วนและอุปกรณ์ต่างๆ ความสะดวก
ในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณ์ และการจัดหาวัสดุและอุปกรณ์ท่ีใช้มีจ าหน่ายทั่วไป  
   จากนั้นให้ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์ตรวจสอบ เมื่อผ่านการตรวจสอบเรียบร้อยแล้วก็จะได้ร่าง
รูปแบบคุณลักษณะการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง แล้วน ารูปแบบไปเข้าที่ประชุมเพ่ือให้ผู้มีส่วน
ร่วมวิเคราะห์ สังเคราะห์ ตรวจสอบ และหาความสอดคล้องของรูปแบบ โดยรายละเอียดของขั้นตอน
การร่างรูปแบบ ได้แสดงไว้ในภาพที่ 3.3 
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ภาพที่ 3.3  ขั้นตอนการร่างรูปแบบคุณลักษณะการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 
 
 
 
 
 

เริ่มต้น 

รูปแบบคุณลักษณะการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 (ฉบับร่าง) 

สิ้นสุด 

ได้ร่างรูปแบบคุณลักษณะการออกแบบ
และสร้างชุดลับมีดกลึง 

ผ่าน 

ตรวจสอบ 
โดยอาจารย์ที่

ปรึกษา 

ปรับปรุง 

ไม่ผ่าน 
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 1.4 พิจารณาร่างรูปแบบคุณลักษณะการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 1. ผู้วิจัยได้จัดประชุมสัมมนาผู้มีส่วนได้ส่วนเสียในการออกแบบคุณลักษณะชุดลับมีดกลึง  
เพ่ือพิจารณาการสร้างรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก โดยผู้
มีส่วนร่วมจ านวน 10 คน  ประกอบด้วย 
  1.1 อาจารย์ผู้สอน  จ านวน 5 คน 
  1.2 ผู้แทนสถานศึกษา 2 แห่ง จ านวน 2 คน     
  1.3 ผู้แทนร้านกลึง  จ านวน 3 คน 
 ผู้วิจัยได้บรรยายแนวทางการสร้างรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก  โดยได้น าร่างรูปแบบ (Model)  ที่ผู้วิจัยออกแบบสร้างขึ้นให้ผู้ เข้าร่วม
ประชุมสัมมนาได้วิเคราะห์ สังเคราะห์ ตรวจสอบ ตลอดจนพิจารณาความสอดคล้องของรูปแบบ  
แล้วแจกแบบสอบถามเกี่ยวกับความเหมาะสมและความสอดคล้องของร่างรูปแบบที่ออกแบบสร้างขึ้น 
โดยมีข้อค าถามตามผนวก ฌ. 
 2. รวบรวมข้อมูลที่ได้จากการตอบแบบสอบถามแล้วท าการสังเคราะห์ข้อมูลที่ได้เพ่ือ
ก าหนดองค์ประกอบของรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก  
 3. น าองค์ประกอบของรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก ที ่ส ังเคราะห์ได ้มาบูรณาการ กับแนวคิด การว ิจ ัยเช ิงปฏิบ ัต ิการแบบมีส ่วนรว่ม 
(Participatory Action Research: PAR) ผลที่ได้ในขั้นตอนนี้คือ รูปแบบออกแบบและสร้างชุดลับ
มีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
 4. ปรึกษาอาจารย์ที่ปรึกษา โดยน ารูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก ที่สังเคราะห์ได้ไปให้อาจารย์ที่ปรึกษาตรวจสอบพิจารณาความเหมาะสม จากนั้น
ท าการปรับปรุงแก้ไขตามข้อเสนอแนะ และข้อมูลที่ได้รับ 
 5. ได้รูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ทีพ่ร้อมให้
ผู้เชี่ยวชาญท าการประเมิน ซึ่งการด าเนินการในขั้นตอนดังกล่าวได้แสดงรายละเอียดไว้ดังภาพที่ 3.4 
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ภาพที่ 3.4  ขั้นตอนการพิจารณาร่างรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 

 1.5 การประเมินคุณภาพของรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก  
 การตรวจสอบความเหมาะสมและความสอดคล้องของรูปแบบการออกแบบและสร้างชุด
ลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กที่สร้างขึ้น โดยใช้ผู้เชี่ยวชาญในการประเมิน จ านวน 5 คน 
ได้แก่ ผู้เชี่ยวชาญจากสถานศึกษา อาจารย์มหาวิทยาลัย นักวิชาการ จ านวน 5 คน แสดงความเห็น
เกี่ยวกับความเหมาะสมและความสอดคล้องของรูปแบบ  โดยให้ความเห็นลงในแบบประเมินความเหมาะสม
และความสอดคล้องที่สร้างขึ้น 
 การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการตรวจสอบความเหมาะสมและความสอดคล้องของรูปแบบการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

เริ่มต้น 

ก าหนดผู้มีส่วนร่วม ผู้แทนสถานศึกษา 

ผู้แทนร้านกลึง 

ผลการพิจารณาร่างรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก  

ตรวจสอบ 
โดยอาจารย์ที่ปรึกษา 
 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ปรับปรุง 

สิ้นสุด 

ได้รูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับ
มีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 

อาจารย์ผู้สอน 
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 1. การสร้างเครื่องมือประเมิน ได้แก่ แบบประเมินความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่อ
รูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก  จ านวน 1 ฉบับ  โดยแบบ
ประเมินนี้ได้น าเสนออาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์ตรวจสอบเพ่ือพิจารณาให้ข้อเสนอแนะแล้วน าไป
ปรับปรุง จากนั้นจึงน าไปสอบถามผู้เชี่ยวชาญเพ่ือตรวจสอบความเหมาะสมและความสอดคล้องของ
รูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก รายละเอียดของแบบ
ประเมินมีดังต่อไปนี้ 
 2. ลักษณะของแบบประเมินที่ใช้เพ่ือตรวจสอบความเหมาะสมของรูปแบบการออกแบบ
และสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก เป็นแบบมาตราส่วนประเมินค่า 5 ระดับ ตาม
แบบของลิเคิร์ท (Likert)  โดยก าหนดค่าระดับความคิดเห็นแต่ละช่วงคะแนนและความหมาย ดังนี้ 
  ระดับ  5  หมายถึง  เหมาะสมมากที่สุด 
  ระดับ  4  หมายถึง  เหมาะสมมาก 
  ระดับ  3  หมายถึง  เหมาะสมปานกลาง 
  ระดับ  2  หมายถึง  เหมาะสมน้อย (ควรปรับปรุง) 
  ระดับ  1  หมายถึง  เหมาะสมน้อยที่สุด  (ต้องปรับปรุงอีกมาก) 
 จากนั้นน ามาวิเคราะห์ค่าทางสถิติ แล้วแปลความหมายเพ่ือจัดระดับค่าเฉลี่ยออกเป็นช่วง
ตามแนวทางของ (วีรพล ทองคุปต์ และคณะ, 2566) ดังนี้ 
  ค่าเฉลี่ย  4.51 – 5.00  หมายถึง  ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยู่ในระดับมากท่ีสุด 
  ค่าเฉลี่ย  3.51 – 4.50  หมายถึง  ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยู่ในระดับมาก 
  ค่าเฉลี่ย  2.51 – 3.50  หมายถึง  ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยู่ในระดับปานกลาง 
  ค่าเฉลี่ย  1.51 – 2.50  หมายถึง  ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยู่ในระดับน้อย 
  ค่าเฉลี่ย  1.00 – 1.50  หมายถึง  ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยู่ในระดับน้อยที่สุด 
 โดยมีเกณฑ์เฉลี่ยคะแนนของผู้เชี่ยวชาญที่ประเมินความเหมาะสมของรูปแบบการออกแบบ
และสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ต้องได้ระดับ 3.51 ขึ้นไป และรายการใดคะแนน
ต่ ากว่านี้จะพิจารณาเป็นรายข้อตามเหตุผลของผู้เชี่ยวชาญแต่ละคน เพ่ือน ามาปรับปรุงต่อไป ส าหรับ
ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานต้องไม่เกิน 1 ซึ่งถือว่ามีความคิดเห็นไปในแนวทางเดียวกัน 
 3. ลักษณะของแบบประเมินที่ใช้เพ่ือตรวจสอบความสอดคล้องของรูปแบบการออกแบบ
และสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก  เป็นแบบมาตราส่วนประเมินค่า 3 ระดับ 
รายละเอียดดังนี้ 
  +1 หมายถึง   มีความสอดคล้อง 
    0 หมายถึง   ไม่แน่ใจ 
  -1  หมายถึง  ไม่มีความสอดคล้อง 
 โดยวิเคราะห์ด้วยดัชนีความสอดคล้อง ซึ่งมีเกณฑ์การแปลผลค่าเฉลี่ยความสอดคล้อง  
(IOC : Item  Objective Congruence) ของรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้ใน
สถานศึกษา  โดยใช้กระบวนการวิจัยแบบมีส่วนร่วม ดังนี้ 
    0.50 - 1.00  หมายถึง   มีความสอดคล้อง 
  - 0.50 - 0.49  หมายถึง   ไม่แน่ใจ 
  - 1.00 - 0.49  หมายถึง   ไม่มีความสอดคล้อง 
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 ธานินทร์ (2563) เกณฑ์ในการประเมินพิจารณาจากคะแนนเฉลี่ย  ถ้า IOC > 0.5  แสดง
ว่าผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นว่า รูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก  มีความสอดคล้องกันสูง ถือว่าใช้ได้  ไม่ต้องปรับปรุงแก้ไข  แต่ถ้า IOC < 0.50  แสดงว่า 
ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นว่ารูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
มีความสอดคล้องต่ า ถือว่าใช้ไม่ได้ต้องปรับปรุงแก้ไข 
 4. ปรึกษาอาจารย์ที่ปรึกษา  โดยน าแบบสอบถามความคิดเห็นที่ได้ไปให้อาจารย์ที่ปรึกษา
ตรวจสอบพิจารณาความเหมาะสม จากนั้นท าการปรับปรุงแก้ไขตามข้อเสนอแนะและข้อมูลที่ได้รับ 
 5. ส่งแบบประเมินให้ผู้เชี่ยวชาญจ านวน 5 คน  เพ่ือให้ประเมินความเหมาะสมและความ
สอดคล้องของรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ได้รับแบบ
ประเมินกลับคืนมาจ านวน 5 ฉบับ 
 6. น าข้อมูลจากแบบประเมินจ านวน 5 ฉบับ มาวิเคราะห์ค่าทางสถิต ิ
 การหาคุณภาพของรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก
ซึ่งการด าเนินการในขั้นตอนดังกล่าวนี้ได้ แสดงไว้ดังภาพที่ 3.5 
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ภาพที่ 3.5  ขั้นตอนการประเมินคุณภาพของรูปแบบออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 
2. ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
 2.1 การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก เพื่อทดลองใช้
ผู้ที่เกี่ยวข้อง 
 ขั้นตอนการการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก  มีไว้เพ่ือใช้
ส าหรับลับมีดกลึง ให้ผู้ที่เกี่ยวข้องมีความรู้ ความเข้าใจ และสามารถปฏิบัติงานในการลับมีดกลึงได้
อย่างถูกต้อง  โดยรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงได้จากการวิเคราะห์และศึกษา  
เอกสาร  ต ารา โดยได้หัวข้อเรื่องจ านวน 4 หัวข้อเรื่อง ได้แก่ 
 1. ด้านวิศวกรรม 
 2. ด้านความปลอดภัย 
 3. ด้านการใช้งาน 

ได้รูปแบบฯ ที่ผ่านการประเมินความ
เหมาะสมและความสอดคล้อง 

 

เริ่มต้น 

ร่างแบบประเมินความเหมาะสมและความสอดคล้องของรูปแบบ 

ตรวจสอบ 
โดยอาจารย์ที่ปรึกษา 

ประเมินโดย 
ผู้เชี่ยวชาญ 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

ปรับปรุง 

สิ้นสุด 

ปรับปรุง 
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 4. ด้านการบ ารุงรักษา 
 ขั้นตอนในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ได้แสดงไว้
ในภาพที่ 3.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 3.6  ขั้นตอนการสร้างอุปกรณ์ต้นแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 

ออกแบบเครื่องมือต้นแบบ 

ผ่าน 

ศึกษาข้อมูล 

ปรับปรุงแก้ไข 
ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

เลือกวัสดุ 

เริ่ม 

สร้างเครื่องมือต้นแบบ 

ทดลองใช้โดยผู้วิจัย ปรับปรุง 
ไม่ผ่าน 

น าไปใช้งานและให้
ผู้เชี่ยวชาญประเมิน 

ผลการประเมิน 

จบ 

อาจารย์
ที่ปรึกษา 
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                      จากภาพที่ 3.6 สามารถอธิบายขั้นตอนการการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงได้  
ดังนี้ 

1. ศึกษาข้อมูล  ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลเพ่ือสร้างอุปกรณ์ต้นแบบเพ่ือใช้ในการลับมีดกลึง
โดยค านึงถึงหลักการดังต่อไปนี้ 

 ก.  ขนาดของอุปกรณ์ต้นแบบเพ่ือใช้ในการลับมีดกลึง  มีขนาดพอเหมาะมีความ
แข็งแรงสูง 

 ข.  ชนิดของวัสดุที่น ามาสร้างอุปกรณ์ต้นแบบ  วัสดุที่น ามาใช้ในการสร้างอุปกรณ์
ต้นแบบจะต้องเป็นวัสดุที่มีคุณสมบัติเพียงพอที่จะสามารถน ามาใช้สร้างอุปกรณ์ต้นแบบได้อย่าง
เหมาะสม 

2. เขียนแบบ 
 ก.  ออกแบบและร่างแบบ   
 ข.  น าแบบร่างของอุปกรณ์ต้นแบบเสนออาจารย์ที่ปรึกษา แล้วน ามาปรับปรุงแก้ไข 
3. อาจารย์ที่ปรึกษาจะพิจารณาในการออกแบบและร่าง โดยถ้าออกแบบและร่างแบบผ่าน

ก็จะไปท าการเลือกวัสดุเพ่ือสร้างต่อไป แต่ถ้าออกแบบและร่างไม่ผ่านก็น าแบบที่ร่างไปปรับปรุงแก้ไข
ต่อไป 

4. เลือกวัสดุที่น ามาใช้ในการสร้างอุปกรณ์ต้นแบบ  จากการศึกษาข้อมูลข้างต้นผู้วิจัยได้
ด าเนินการสร้างอุปกรณ์ต้นแบบเพ่ือใช้ในการลับมีดกลึง     

5. สร้างอุปกรณ์ต้นแบบโดยพิจารณาว่าอุปกรณ์ต้นแบบที่สร้างขึ้น จะต้องตอบสนอง
วัตถุประสงค์ของการสร้างอุปกรณ์ต้นแบบครบทุกข้อ 

6. ทดลองใช้อุปกรณ์ต้นแบบ  ผู้วิจัยได้ด าเนินการทดลองใช้อุปกรณ์ต้นแบบเพ่ือลับมีด
กลึง  จ านวน 5 ครั้ง ตามการก าหนดจ านวนครั้งในการทดสอบงานวิจัยของ (สุจินต์ วุฒิชัยวัฒน์, 
2560) ตามข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

 ก. น าอุปกรณ์ต้นแบบไปลับมีดกลึง แล้วบันทึกผลการใช้ปัญหาที่เกิดข้ึนในการลับมีด
กลึงและข้อบกพร่องต่าง ๆ  

 ข.  น าผลการทดลองใช้ในข้อ ก ไปให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบ และน าข้อเสนอแนะมา
ปรับปรุงแก้ไขอุปกรณ์ต้นแบบ 

7. น าไปใช้งานและให้ผู้เชี่ยวชาญประเมิน  น าอุปกรณ์ต้นแบบไปใช้ในการลับมีดกลึง  
โดยการสาธิตให้ผู้เชี่ยวชาญดูแล้วให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินความคิดเห็นเกี่ยวกับคุณภาพของอุปกรณ์
ต้นแบบ  โดยใช้แบบประเมินเครื่องมือต้นแบบ   

 
 2.2 การสร้างแบบประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้
กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก   
 การสร้างแบบประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง  เพ่ือใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก จะผ่านการพิจารณาจากอาจารย์ที่ปรึกษา และจากผู้เชี่ยวชาญ ที่มีความรู้ความ
เข้าใจเกี่ยวกับการใช้ชุดลับมีดกลึง โดยมีประสบการณ์ในเรื่องดังกล่าวอย่างน้อย 5 ปี ซึ่งผู้เชี่ยวชาญที่
ท าการประเมินแบบประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก ได้แก่ ผู้เชี่ยวชาญจากสถานศึกษา อาจารย์มหาวิทยาลัย นักวิชาการ จ านวน 5 คน  โดย
ผู้เชี่ยวชาญได้ท าการประเมินแบบประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้
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กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ที่ผู้วิจัยได้สร้างขึ้นแล้วผู้วิจัยจะได้น าข้อคิดเห็นต่างๆของผู้เชี่ยวชาญมาท า
การปรับปรุงแก้ไขต่อไป โดยแบบประเมินส าหรับผู้เชี่ยวชาญผู้วิจัยออกแบบเป็นแบบประเมินความ
เหมาะสมและแบบประเมินความสอดคล้อง (IOC)  แบ่งออกเป็น 4 ส่วน  ดังนี้ 
 1. ด้านวิศวกรรม 
 2. ด้านความปลอดภัย 
 3. ด้านการใช้งาน 
 4. ด้านการบ ารุงรักษา 
  โดยการสร้างแบบประเมินผลความสอดคล้องเพ่ือตรวจสอบดัชนีความสอดคล้อง ( IOC : Item  
Objective Congruence)  เป็นการให้ผู้เชี่ยวชาญแสดงความคิดเห็น โดยผู้วิจัยก าหนดคะแนนความ
คิดเห็นเป็นดังนี้ 
    ถ้าแน่ใจว่ามีความสอดคล้อง ให้ท าเครื่องหมาย  ลงในช่อง +1 
    ถ้าไม่แน่ใจว่ามีความสอดคล้อง ให้ท าเครื่องหมาย  ลงในช่อง 0 
    ถ้าแน่ใจว่าไม่สอดคล้อง ให้ท าเครื่องหมาย   ลงในช่อง -1 
  เกณฑ์ส าหรับการประเมินพิจารณา ถ้ามีคะแนนเฉลี่ยตั้งแต่ 0.5–1.00  แสดงว่า ผู้เชี่ยวชาญมี
ความคิดเห็นว่า ในหัวข้อดังกล่าวมีความสอดคล้องกันสูง  แต่ถ้าคะแนนเฉลี่ยน้อยกว่า 0.5 แสดงว่า 
ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นว่า หัวข้อดังกล่าวมีความสอดคล้องกันต่ า ต้องปรับปรุงแก้ไข 
  นอกจากนี้ยังมีเครื่องมืออ่ืน ๆ ที่สร้างขึ้นเพ่ือให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินผลเพ่ิมเติม ได้แก่  แบบ
ประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก โดยใช้
รูปแบบมาตราส่วนประเมินค่า 5 ระดับ (Rating Scale) ตามแบบของ  ลิเคิร์ท (Likert)  หลังจากผ่าน
การประเมินจากผู้เชี่ยวชาญแล้ว ผู้วิจัยน ามาวิเคราะห์หาค่าทางสถิติ  แล้วแปลความหมายตามแนวทาง
ของ (วีรพล ทองคุปต์ และคณะ, 2566)  ดังนี้ 
    4.51 – 5.00   หมายถึง   ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยู่ในระดับมากท่ีสุด 
    3.51 – 4.50   หมายถึง   ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยู่ในระดับมาก 
    2.51 – 3.50   หมายถึง   ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยู่ในระดับปานกลาง 
    1.51 – 2.50   หมายถึง   ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยู่ในระดับน้อย 
    1.00 – 1.50   หมายถึง   ผู้เชี่ยวชาญมีความคิดเห็นอยู่ในระดับน้อยที่สุด 
  ขั้นตอนในการด าเนินการประเมินชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้ในสถานศึกษา โดยผู้เชี่ยวชาญได้แสดงไว้ดัง
ภาพที่ 3.7 
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ภาพที่ 3.7  ขั้นตอนการประเมินใบประเมินการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 

เริ่มต้น 

ศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้องในการสร้างแบบ
ประเมินผล ใบประเมินการออกแบบและ

สร้างชุดลับมีดกลึง 

แบบประเมินผลใบประเมินการออกแบบ
และสร้างชุดลับมีดกลึง 
โดยผู้เชี่ยวชาญ 5 คน 

ตรวจสอบ 
โดยอาจารย์ที่ปรึกษา 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

ปรับปรุง 

สิ้นสุด 

ได้ใบประเมินการออกแบบและสร้าง
ชุดลับมีดกลึง 

 

สร้างแบบประเมินผลใบประเมิน
การออกแบบและสร้างชุดลับมีด

กลึง 
IOC แบบประเมิน  

ปรับปรุงใบประเมินการออกแบบและสร้าง
ชุดลับมีดกลึง 

ตามท่ีผู้เชี่ยวชาญแนะน า 
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 จากภาพที่ 3.7  การประเมินผลการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาด
เล็ก โดยผู้เชี่ยวชาญ มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
  1. การศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้องในการสร้างเครื่องมือแบบประเมินผลออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก   ซึ่งผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลจากเอกสารงานวิจัย  ต ารา  
หนังสือต่าง ๆ เพ่ือให้ได้ข้อมูลเกี่ยวกับการสร้างเครื่องมือในการประเมินใบประเมินการออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึง 
  2. สร้างเครื่องมือแบบประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง  ซึ่ง
ประกอบไปด้วย แบบประเมินผลความสอดคล้อง และแบบประเมินผลความเหมาะสมของใบประเมิน
การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง  
  3. น าเสนอร่างเครื่องมือส าหรับแบบประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้างชุด
ลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ให้แก่อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์เพ่ือท าการตรวจสอบ  
หากมีการปรับปรุง ผู้วิจัยก็จะท าการปรับปรุงแก้ไขก่อนส่งให้พิจารณาอีกครั้ง 
  4. ไดเ้ครื่องมือแบบประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก  โดยใช้กระบวนการวิจัยแบบมีส่วนร่วมที่สมบูรณ ์
  5. จัดส่งเอกสารแบบประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้
กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ให้ผู้เชี่ยวชาญจ านวน 5 คน  ท าการประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้าง
ชุดลับมีดกลึง 
  6. ปรับปรุงแก้ไขใบประเมินผลการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง  เพ่ือใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก ตามค าแนะน าของผู้เชี่ยวชาญ 
  7. ไดแ้บบประเมินผลการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
อย่างสมบูรณ์ 
 
3. ถ่ายทอดเทคโนโลยีชุดลับมีดกลึงที่ออกแบบให้กับนักเรียนอาชีวศึกษา 
 3.1 การน าชุดลับมีดกลึงไปเก็บรวบรวมข้อมูล 
  การน าชุดลับมีดกลึงไปเก็บรวบรวมข้อมูล (Implementation) โดยขั้นตอนนี้ผู้วิจัยได้
น าเครื่องมือในการวิจัย ได้แก่ ชุดลับมีดกลึง และ แบบประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสร้าง
ชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ไปเก็บรวบรวมข้อมูล ( Implementation) กับ
กลุ่มเป้าหมายในการวิจัย ได้แก่ กลุ่มผู้เชี่ยวชาญที่มีประสบการณ์ในด้านการสอน รายวิชางาน
เครื่องมือกลเบื้องต้น ของวิทยาลัยอาชีวะกรณีศึกษา จ านวน 7 คน  ผู้เชี่ยวชาญที่เป็นผู้ปฏิบัติงาน ใน
บริษัท  จ านวน 3 คน และร้านกลึงทั่วไป จ านวน 3 คน  ที่มีประสบการณ์ไม่น้อยกว่า 5 ปี  โดยเลือก
ตามเกณฑ์ที่ก าหนด รวมทั้งสิ้น 13 คน ร่วมกันในการพิจารณาการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กที่ผู้วิจัยสร้างขึ้น หลังจากนั้นผู้วิจัยจะด าเนินการแจกแบบสอบถาม
ประเมินความคิดเห็นให้กับผู้เชี่ยวชาญ โดยผู้เชี่ยวชาญจะตรวจสอบอุปกรณ์ต้นแบบเพ่ือดูความ
แข็งแรงของวัสดุและภาพรวม แล้วจากนั้นผู้วิจัยจะท าการสาธิตวิธีการลับมีดกลึงที่สร้างขึ้นเพ่ือให้
ผู้เชี่ยวชาญประเมินผล โดยใช้แบบประเมินความคิดเห็น หลังจากนั้นจะน าข้อมูลที่ได้ไปวิเคราะห์และ
สรุปผล เพ่ือน าเสนอต่ออาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์พิจารณาต่อไป 
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ภาพที่ 3.8  ขั้นตอนการเก็บรวบรวมข้อมูลชุดลับมีดกลึง 
 
 3.2  การวิเคราะห์ข้อมูลและสรุปผล 
  ข้อมูลที่ได้จากแบบประเมินความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ มาวิเคราะห์ข้อมูลและน าเสนอ 
ค่าสถิติต่าง ๆ โดยใช้ค่าเฉลี่ย (Mean)  และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard  Deviation)  จุดประเมิน
ที่มีค่าเฉลี่ย 3.51 – 5.00  และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานไม่เกิน 1.00 ถือว่าผู้เชี่ยวชาญมีความเห็น
สอดคล้องกันในจุดประเมินที่ระบุไว้ (วรพนธ์ ชีววรนนท์ตรี และวิโรจน์ ตันติภัทโร, 2559 : 6-17)  
ผู้วิจัยได้ใช้เกณฑ์นี้โดยให้ความหมายว่า  ผู้เชี่ยวชาญมีความเห็นสอดคล้องกันในด้านคุณภาพของ
อุปกรณ์ต้นแบบสามารถน าไปใช้ลับมีดกลึงได ้
 ในการหาค่าเฉลี่ย (Mean) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) สามารถ
กระท าได้ดังนี้  (บุญชม ศรีสะอาด, 2560) 

เริ่มต้น 

ชุดลับมีดกลึง 

คัดเลือกกลุ่มเป้าหมายเพ่ือทดลองใช้ 

แจกแบบประเมินความคิดเห็นให้ผู้เชี่ยวชาญ 

สาธิตการลับมีดกลึงโดยใช้อุปกรณ์ต้นแบบ 

ผู้เชี่ยวชาญประเมินความคิดเห็นเกี่ยวกับอุปกรณ์
ต้นแบบ 

เก็บรวบรวมแบบสอบถามจากผู้เชี่ยวชาญต้นแบบ 

สรุปผลและวิเคราะห์ข้อมูล 
ต้นแบบ 

สิ้นสุด 
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1. วิเคราะห์หาความสอดคล้องระหว่างจุดประสงค์กับข้อค าถามในแบบสัมภาษณ์แบบมี
โครงสร้างและความสอดคล้อง โดยใช้สูตรดังนี้ สถิติค่า IOC ที่ใช้กับผู้เชี่ยวชาญ (ยุทธ ไกยวรรณ์ และ
กุสุมา ลาพรม : 181) 

 

IOC = 
N

R  
 

   เมื่อก าหนดให้    IOC     =   ดัชนีความสอดคล้อง 
                R    =   ผลรวมของคะแนนความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 
         N     =   จ านวนผู้เชี่ยวชาญ 
 

 การก าหนดคะแนนของผู้เชี่ยวชาญอาจจะเป็น +1 หรือ 0 หรือ –1 ดังนี้ 
   +1 = เห็นว่าสอดคล้อง 
     0 = ไม่แน่ใจ  

-1 = เห็นว่าไม่สอดคล้อง 
 ค่าดัชนีความสอดคล้องท่ียอมรับได้ต้องมีค่าตั้งแต่ 0.50 ขึ้นไป 

2. สถิติวิเคราะห์ข้อมูลพ้ืนฐานของกลุ่มตัวอย่าง และประเมินคุณภาพของผู้เชี่ยวชาญ  
สถิติพ้ืนฐานได้แก่ ร้อยละ ค่าเฉลี่ย และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานดังนี้  
    2.1 ค่าสถิติร้อยละ (Percentage) (วรพนธ์ ชีววรนนท์ตรี และวิโรจน์ ตันติภัทโร, 2559 
: 6-17) 
                    f        100 
    สูตร       P  =   n          
   
   เมื่อ    P  แทน  ค่าร้อยละ 
    f   แทน  จ านวนหรือความถี่ท่ีต้องการหาค่าร้อยละ 
    n  แทน  จ านวนข้อมูลทั้งหมด 
 
   

2.2 ค่าเฉลี่ย ใช้สูตร (ณหทัย ราตรี, 2556 : 57) 
 

     μ     =  
N

x
N

i

i
1  

 

   เมื่อก าหนดให้  μ =   ค่าเฉลี่ยของคะแนนระดับความคิดเห็น 

                 


N

i

xi
1

 =   ผลรวมคะแนนทั้งหมดของผู้เชี่ยวชาญ 

                     N   =   จ านวนผู้เชี่ยวชาญตอบแบบสอบถาม 
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2.3 ค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐาน ใช้สูตร (ณหทัย ราตรี, 2556 : 84) 

     σ    =    
 

N

x 
2



 

  เมื่อก าหนดให้ σ =  ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของคะแนนระดับความคิดเห็น 
    X  =  ผลรวมของคะแนนทั้งหมดของผู้เชี่ยวชาญ 
            μ  =  ผลรวมของคะแนนทั้งหมดของผู้เชี่ยวชาญยกก าลังสอง 
           N  =  จ านวนประชากรหรือกลุ่มตัวอย่าง 
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บทที่ 4 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

   
 การวิจัยนี้เป็นการวิจัยและพัฒนา (Research and Development) เรื่อง การออกแบบ
และสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก มีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) เพ่ือศึกษาคุณสมบัติที่
เหมาะสมของชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 2) เพ่ือออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก และ 3) เพ่ือถ่ายทอดเทคโนโลยีชุดลับมีดกลึงที่ออกแบบให้กับนักเรียน
อาชีวศึกษา โดยผู้วิจัยได้น าเสนอผลการด าเนินการศึกษาในรูปแบบตารางและแปลความหมาย 
จ าแนกออกเป็น 3 ตอน ดังนี้ 
 ตอนที่  1  ผลการศึกษาคุณสมบัติที่เหมาะสมของชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาด
เล็ก 
 ตอนที่  2  ผลการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
 ตอนที่  3  ผลการถ่ายทอดเทคโนโลยีชุดลับมีดกลึงที่ออกแบบให้กับนักเรียนอาชีวศึกษา 
 
ตอนที่ 1 ผลการศึกษาคุณสมบัติที่เหมาะสมของชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเคร่ืองกลึง
ขนาดเล็ก 
 โดยผู้วิจัยสามารถแยกประเด็นส าคัญ 2 ส่วนดังต่อไปนี้ 
 ส่วนที่ 1 ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลเบื้องต้น เพ่ือเตรียมข้อมูลในงานวิจัย ดังต่อไปนี้ 
  1.1 ศึกษาสภาพปัญหาในการลับมีดกลึง เพ่ือน าข้อมูลไปใช้ในการออกแบบและสร้าง
ชุดลับมีดกลึง 
  1.2 ศึกษาคุณลักษณะของวัสดุที่จะน ามาใช้ในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงให้
เหมาะสมกับการใช้งาน 
  1.3 ศึกษาวิธีการท าวิจัย ตลอดจนวิธีการเก็บข้อมูล วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล จากงานวิจัย  
อ่ืน ๆ และเอกสารต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
 ส่วนที่ 2 ผู้วิจัยได้ศึกษาสภาพปัญหาการจัดการเรียนการสอนโดยการสร้างเครื่องมือ
แบบสอบถามโดยไปแบบสัมภาษณ์กับอาจารย์ผู้สอน จ านวน 5 คน แล้วน าผลข้อมูลที่ได้มาท าการ
วิเคราะห์เพ่ือหาคุณสมบัติที่เหมาะสมในการร่างรูปแบบประกอบด้วยขั้นตอนใหญ่ๆ 4 ด้าน ได้แก ่ด้าน
วิศวกรรม ด้านความปลอดภัย ด้านการใช้งาน และด้านการบ ารุงรักษา โดยค านึงถึงการใช้งานที่ง่าย
มุมองศาการลับมีดกลึงได้มาตรฐาน ลดเวลาในการลับมีดกลึง และปลอดภัยต่อผู้ใช้งาน และหลังจาก
นั้นผู้วิจัยได้เชิญผู้ที่มีส่วนได้ส่วนเสีย จ านวน 10 คน มาร่วมกันพิจารณารูปแบบการออกแบบและสร้าง
ชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก แล้วจากนั้นไปผ่านกลุ่มผู้เชี่ยวชาญอีก จ านวน 5 ท่าน 
เพ่ือพิจารณารูปแบบอีกครั้ง จึงได้แนวทางรูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก  
 ส าหรับชุดลับมีดกลึงที่ผู้วิจัยสร้างขึ้น ใช้ส าหรับในการจัดการเรียนการสอนของวิทยาลัย
อาชีวะศึกษา กรณีศึกษา ซึ่งเครื่องลับมีดกลึงที่ผู้วิจัยสร้างขึ้นจะใช้ในการลับมีดกลึงปลอกซ้าย และ
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ปลอกขวาเท่านั้น  โดยระบบเครื่องลับมีดกลึงเป็นระบบกึ่งอัตโนมัติ ใช้ระบบนิวเมติก และระบบ
วงจรไฟฟ้าเป็นตัวควบคุมการท างาน ชุดเครื่องลับมีดกลึงสามารถลับได้ 3 ด้าน ชึ่งในการลับมีดกลึง
ครั้งแรกจะลับมีดกลึงได้ 2 ด้าน คือ ด้านหน้าและด้านข้าง ส่วนอีกหนึ่งด้านคือด้านบน จะต้องมีการ
ปรับองศาหน้ามีดที่อยู่บริเวณด้านข้างอีกครั้ง ถึงจะลับมีดกลึงด้านบนได้ ส าหรับระบบความปลอดภัย
ของชุดลับมีดกลึงจะเป็นระบบ Safety Switch 2 จุด คือสวิทช์ควบคุมหยุดการท างานฉุกเฉิน และ
สวิทช์ควบคุมหยุดการท างานฉุกเฉินในกรณีเปิดฝากันสะเก็ด เครื่องลับมีดกลึงจะหยุดการท างานทันท ี
 โดยสรุปคุณลักษณะของชุดลับมีดกลึงเฉพาะมีดปอกซ้ายและมีดปอกขวาเท่านั้น โดยมีมุม
ด้านบน 7-15 องศา มุมด้านหน้า 7-15 องศา และมุมด้านข้าง 7-12 องศา มีดกลึงแบบไฮสปีด การ
กลึงเป็นแบบกึ่งอัตโนมัติ มีระบบความปลอดภัยในขณะท างานที่พอเพียง ใช้งานง่าย สะดวก และซ่อม
บ ารุงง่าย  
  
ตอนที่ 2 ผลการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลงึ เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
 กระบวนการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเริ่มจากการศึกษา เอกสาร ต ารา และ
วิเคราะห์ใน 4 ประเด็น ได้แก่ประเด็น ด้านวิศวกรรม ด้านความปลอดภัย ด้านการใช้งาน และด้าน
การบ ารุงรักษา น าผลการพิจารณาการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาด
เล็กจากผู้เชี่ยวชาญ 10 ท่าน ประกอบด้วย อาจารย์ผู้สอน 5 ท่าน ผู้แทนสถานศึกษา 2 แห่ง 2 ท่าน 
และผู้แทนร้านกลึง 3 ท่าน จากนั้นน าข้อมูลที่ผ่านความเห็นชอบจากอาจารย์ที่ปรึกษาไปให้
ผู้เชี่ยวชาญจากสถานศึกษา อาจารย์มหาวิทยาลัย นักวิชาการ จ านวน 5 คน แสดงความเห็นเกี่ยวกับ
ความเหมาะสมและความสอดคล้องของรูปแบบ จึงได้รูปแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง  
ขั้นตอนในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง  โดยใช้หลักการของ แสดงดังภาพที่ 4.1   
 ในภาพที่ 4.1 แสดงขั้นตอนการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง (วรพนธ์ ชีววรนนท์ตรี 
และวิโรจน์ ตันติภัทโร, 2559) ขั้นตอนการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง ดังต่อไปนี้ 

1. ศึกษาข้อมูลการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงโดยค านึงถึงหลักการดังต่อไปนี้ 
 ก.  ขนาดของอุปกรณ์ต้นแบบเพ่ือใช้ในการลับมีดกลึง  มีขนาดพอเหมาะมีความ

แข็งแรงสูง 
 ข.  วัสดุที่น ามาใช้ในการสร้างอุปกรณ์ต้นแบบจะต้องเป็นวัสดุที่มีคุณสมบัติเพียง

พอที่จะสามารถน ามาใช้สร้างอุปกรณ์ต้นแบบได้อย่างเหมาะสม แสดงดังภาพที่ 4.2
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ภาพที่ 4.1  ขั้นตอนการสร้างอุปกรณ์ต้นแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที่ 4.2  ขนาดของอุปกรณ์ต้นแบบในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
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2. การออกแบบและร่างแบบ แสดงดังภาพที่ 4.3 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.3  การร่างแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 

3. เลือกวัสดุที่น ามาใช้ในการสร้างอุปกรณ์ต้นแบบ ใช้เหล็กฉากขนาด 2 นิ้ว หนา 4 
มิลลิเมตรในการสร้างอุปกรณ์ต้นแบบเพ่ือใช้ในการลับมีดกลึง แสดงดังภาพที่ 4.4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.4  การร่างแบบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
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4. สร้างอุปกรณ์ต้นแบบโดยพิจารณาว่าอุปกรณ์ต้นแบบที่สร้างขึ้น จะต้องตอบสนอง
วัตถุประสงค์ของการสร้างอุปกรณ์ต้นแบบครบทุกข้อ แสดงดังภาพที่ 4.5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.5  ชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
 

5. ทดลองใช้อุปกรณ์ต้นแบบ แล้วท าการบันทึกผล เพ่ือพิจารณาหาสาเหตุของปัญหาและ
ข้อบกพร่องต่าง ๆ ก่อนน าไปให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินหาประสิทธิภาพ แสดงดังภาพที่ 4.6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.6  ทดลองใช้อุปกรณ์ต้นแบบ แล้วท าการบันทึกผล 
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จากภาพที่ 4.6 ท าการทดสอบอุปกรณ์ต้นแบบก่อนที่จะน าไปให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินหา
ประสิทธิภาพ ซึ่งจากผลการทดสอบ แสดงดังตารางที่ 4.1  
ตารางท่ี 4.1 ผลการทดสอบการลับมีดกลึงในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 

ผลการทดสอบการลับมีดกลึง 

ครั้งที ่
มุมคายหลังมีด (ด้านบน) 
มุมมาตรฐาน7-15 องศา 

มุมหลบหน้า (ด้านหน้า) 
มุมมาตรฐาน7-15 องศา 

มุมคายข้าง (ด้านข้าง) 
มุมมาตรฐาน 7-12 องศา 

1. 12 องศา 15 องศา 12 องศา 
2. 12 องศา 15 องศา 12 องศา 
3. 12 องศา 15 องศา 12 องศา 
4. 12 องศา 15 องศา 12 องศา 
5. 12 องศา 15 องศา 12 องศา 

 
 จากตารางที่ 4.1 จากผลการทดสอบการลับมีดกลึงในการออกแบบและสร้างชุดลับ
มีดกลึง จ านวน 5 ครั้ง ซึ่งผลการทดสอบเป็นตามค่าท่ีก าหนด แสดงดังภาพที่ 4.7 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.7  มุมมีดกลึง 
 

6. น าไปให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินอุปกรณ์ต้นแบบ  โดยการสาธิตให้ดูแล้วให้แสดงความ
คิดเห็นเกี่ยวกับคุณภาพของอุปกรณ์ต้นแบบ  โดยใช้แบบประเมินเครื่องมือต้นแบบแสดงดังภาพที่ 4.8 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 4.8  สาธิตให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินความคิดเห็นการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
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 จากภาพที่ 4.8 การสาธิตให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินความคิดเห็นการออกแบบและสร้างชุดลับ
มีดกลึง นอกจากให้ผู้เชี่ยวชาญท าการประเมินความคิดเห็นแล้ว ผู้วิจัยได้ให้นักศึกษาเข้ามามีส่วนร่วม
ในการทดสอบพร้อมกับคู่มือการใช้งาน หลังจากนั้นให้นักศึกษาท าการประเมินความคิดเห็นของ
อุปกรณ์ต้นแบบในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง แสดงดังภาพที่ 4.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.9  นักศึกษามีส่วนร่วมและประเมินความคิดเห็นการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 
 จากภาพที่ 4.9 หลังจากให้ผู้ เชี่ยวชาญและนักศึกษาที่มีส่วนร่วมในการทดสอบหา
ประสิทธิภาพและประเมินความคิดเห็นการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงแล้ว ผู้วิจัยจึงได้น ามีดกลึง
ที่ผ่านจากการลับในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง ไปท าการทดสอบโดยการใช้งานจริง ซ่ึงผล
การทดลองใช้งานจริงสามารถกลึงงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ และชิ้นงานที่กลึงมีผิวงานเรียบ แสดง
ดังภาพที่ 4.10 - 4.11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.10  น ามีดกลึงไปใช้งานจริง 
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ภาพที่ 4.11  ผิวงานเรียบ 
 

ตอนที่ 3 ผลการถ่ายทอดเทคโนโลยีชุดลับมีดกลึงทีอ่อกแบบให้กับนักเรียนอาชีวศึกษา 
 ผู้วิจัยสามารถแยกผลการวิเคราะห์ไว้ 3 ส่วนดังต่อไปนี้ 
 ส่วนที่ 1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปของผู้เชี่ยวชาญ 

 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปของผู้เชี่ยวชาญ ผู้วิจัยได้แบ่งการวิเคราะห์ออกเป็นประเด็น  
ดังนี้ 
ตารางท่ี 4.2  แสดงค่าความถี่และค่าร้อยละระดับเพศของผู้เชี่ยวชาญ 
 

ระดับเพศ ความถี่ ร้อยละ 
ชาย 12 92.3 
หญิง 1 7.7 
รวม 13 100 

 
 จากตารางที่ 4.2  แสดงให้เห็นว่าผู้เชี่ยวชาญที่ใช้ในการประเมินคุณภาพของอุปกรณ์
ต้นแบบ ระดับเพศ พบว่า ส่วนใหญ่เป็นเพศชาย จ านวน 12 คน คิดเป็นร้อยละ 92.3 และเพศหญิง 
จ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 7.7 
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ตารางท่ี 4.3  แสดงค่าความถี่และค่าร้อยละระดับอายุของผู้เชี่ยวชาญ 
 

ระดับอายุ ความถี่ ร้อยละ 
ต่ ากว่า 30 ปี 2 15.4 
31 - 40 ปี 2 15.4 
41 – 50 ปี 6 46.1 
51 ปี ขึ้นไป 3 23.1 

รวม 13 100 

จากตารางที่ 4.3  แสดงให้เห็นว่าผู้เชี่ยวชาญที่ใช้ในการประเมินคุณภาพของอุปกรณ์
ต้นแบบ  ระดับอายุ พบว่า ส่วนใหญ่อายุอยู่ระหว่าง 41 – 50 ปี จ านวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 46.1 
อายุมากกว่า 51 ปี ขึ้นไป จ านวน 3 คน  คิดเป็นร้อยละ 23.1 และอายุอยู่ระหว่าง  31 – 40 ปี 
จ านวน 2 คน  คิดเป็นร้อยละ 15.4 กับต่ ากว่า 30 ปี จ านวน 2 คน  คิดเป็นร้อยละ 15.4  

 
ตารางท่ี 4.4  แสดงค่าความถี่และค่าร้อยละระดับการศึกษาของผู้เชี่ยวชาญ 
 

ระดับการศึกษาของผู้เชี่ยวชาญ ความถี่ ร้อยละ 
  ต่ ากว่าปริญญาตรี 2 15.4 
  ปริญญาตรี 72 53.8 
  สูงกว่าปริญญาตรี 4 30.8 

รวม 13 100 
 

 
จากตารางที่ 4.4 แสดงให้เห็นว่าผู้เชี่ยวชาญที่ใช้ในการประเมินคุณภาพของอุปกรณ์

ต้นแบบ ระดับการศึกษา พบว่า ส่วนใหญ่ระดับการศึกษาระดับปริญญาตรี จ านวน 7 คน คิดเป็นร้อย
ละ 53.8 สูงกว่าปริญญาตรี จ านวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 30.8 และต่ ากว่าปริญญาตรีจ านวน 2 คน 
คิดเป็นร้อยละ 15.4     
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ตารางท่ี 4.5  แสดงค่าความถี่และค่าร้อยละระดับอาชีพของผู้เชี่ยวชาญ 
 

อาชีพของผู้เชี่ยวชาญ ความถี่ ร้อยละ 
   อาจารย์ผู้สอน 7 53.8 
   พนักงานบริษัท 3 23.1 
   อ่ืนๆ 3 23.1 

รวม 13 100 
 

  
 จากตารางที่ 4.5 แสดงให้เห็นว่าผู้เชี่ยวชาญที่ใช้ในการประเมินคุณภาพของอุปกรณ์
ต้นแบบ ระดับอาชีพ พบว่า ส่วนใหญ่ เป็นอาจารย์ผู้สอน จ านวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 53.8 และ
พนักงานบริษัท จ านวน 3 คน  คิดเป็นร้อยละ 23.1 กับอ่ืนๆ จ านวน 3 คน  คิดเป็นร้อยละ 23.1 
 
ตารางท่ี 4.6  แสดงค่าความถี่และค่าร้อยละระดับประสบการณ์การท างานของผู้เชี่ยวชาญ 
 

ประสบการณ์การท างานของผู้เชี่ยวชาญ ความถี่ ร้อยละ 
  6 - 15 ปี 6 46.1 
  16 - 25 ปี 4 30.8 
  มากกว่า 26 ปีขึ้นไป 3 23.1 

รวม 13 100 
 

 
จากตารางที่ 4.6 แสดงให้เห็นว่าผู้เชี่ยวชาญที่ใช้ในการประเมินคุณภาพของอุปกรณ์

ต้นแบบ ระดับประสบการณ์ในด้านการสอนหรือการท างาน  พบว่า ส่วนใหญ่ประสบการณ์ในด้านการ
สอนหรือการท างานอยู่ระหว่าง 6-15 ปี จ านวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 46.1 อยู่ระหว่าง 16-25 ปี 
จ านวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 30.8 และมากกว่า 26 ปีขึ้นไปจ านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 23.1 
 
 ส่วนที่ 2 ผลการวิเคราะห์ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่ออุปกรณ์ต้นแบบในการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก โดยแยกออกเป็นด้านต่าง ๆ 
ดังนี้ 

จากการสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ จ านวน 13 ท่าน ที่มีต่อเครื่องมือต้นแบบ
ในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก พบผลการศึกษาดังตาราง
ต่อไปนี้ 
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ตารางที่ 4.7 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่ออุปกรณ์ต้นแบบในการออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กในภาพรวม ทุกด้าน 
 

รายการ μ σ ระดับความคิดเห็น 
1. ด้านวิศวกรรม 4.77 0.36 มากที่สุด 
2. ด้านความปลอดภัย 4.68 0.38 มากที่สุด 
3. ด้านการใช้งาน 4.61 0.48 มากที่สุด 
4. ด้านการบ ารุงรักษา 4.81 0.39 มากที่สุด 

รวม 4.72 0.40 มากที่สุด 
 
 จากตารางที่ 4.7 พบว่า ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่ออุปกรณ์ต้นแบบในการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กในภาพรวม อยู่ในระดับมากที่สุด มี
ค่าเฉลี่ยภาพรวม 4.72 เมื่อพิจารณารายข้อ พบว่า 1)ด้านการบ ารุงรักษา มีค่าเฉลี่ย 4.81  2) ด้าน
วิศวกรรม มีค่าเฉลี่ย 4.77 3) ด้านความปลอดภัย มีค่าเฉลี่ย 4.68 และ4) ด้านการใช้งาน มีค่าเฉลี่ย 
4.61 และเม่ือพิจารณารายด้านดังนี้ 
 
ตารางที่ 4.8 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่ออุปกรณ์ต้นแบบในการออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กในภาพรวม ด้านวิศวกรรม 
 

ด้านวิศวกรรม μ σ ระดับความคิดเห็น 
1.1 ความเหมาะสมในการออกแบบ 4.69 0.48 มากที่สุด 
1.2 ความเหมาะสมในการเลือกใช้วัสดุ
และอุปกรณ์  

5.00 0.00 มากที่สุด 

1.3 ความเหมาะสมในการวางต าแหน่ง
ของอุปกรณ ์

4.54 0.52 มากที่สุด 

1.4 เครื่องสามารถทนต่อการลับมีดกลึง 4.77 0.44 มากที่สุด 
1 .5  ความมั่ นคงและแข็ งแร ง ขอ ง
โครงสร้าง 

4.85 0.38 มากที่สุด 

รวม 4.77 0.36 มากที่สุด 
 
 จากตารางที่ 4.8 พบว่า ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่ออุปกรณ์ต้นแบบในการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กในภาพรวม อยู่ในระดับมากที่สุด                  
(μ = 4.77) เมื่อพิจารณารายข้อ พบว่า 1) ความเหมาะสมในการเลือกใช้วัสดุและอุปกรณ์ มีค่าเฉลี่ย 
5.00 2) ความมั่นคงและแข็งแรงของโครงสร้าง มีค่าเฉลี่ย 4.85 3) เครื่องสามารถทนต่อการลับมีด
กลึง มีค่าเฉลี่ย 4.77 4) ความเหมาะสมในการออกแบบ มีค่าเฉลี่ย 4.69 และ5) ความเหมาะสมใน
การวางต าแหน่งของอุปกรณ์ มีค่าเฉลี่ย 4.54 ตามล าดับ  
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ตารางที่ 4.9 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่ออุปกรณ์ต้นแบบในการออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กในภาพรวม ด้านความปลอดภัย 
 

ด้านความปลอดภัย μ σ ระดับความคิดเห็น 
2.1 เครื่องจะท างานเมื่อปิดฝาเครื่อง 5.00 0.00 มากที่สุด 
2.2 เครื่องจะหยุดท างานเมื่อเปิดฝา
เครื่อง 

4.85 0.37 มากที่สุด 

2.3 ความปลอดภัยจากอุปกรณ์การจับ
ยึดมีดกลึง 

4.69 0.48 มากที่สุด 

2.4  ความปลอดภัยจากการลับมีดกลึง 4.46 0.51 มาก 
2.5 ความปลอดภัยจากกระแสไฟฟ้า
ลัดวงจร   

4.38 0.50 มาก 

รวม 4.68 0.38 มากที่สุด 
 
 จากตารางที่ 4.9 พบว่า ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่ออุปกรณ์ต้นแบบในการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กในภาพรวม อยู่ในระดับมากที่สุด 
(μ = 4.68) เมื่อพิจารณารายข้อ พบว่า 1) เครื่องจะท างานเมื่อปิดฝาเครื่อง มีค่าเฉลี่ย 5.00 2) เครื่อง
จะหยุดท างานเมื่อเปิดฝาเครื่อง มีค่าเฉลี่ย 4.85 3) ความปลอดภัยจากอุปกรณ์การจับยึดมีดกลึง มี
ค่าเฉลี่ย 4.69 4) ความปลอดภัยจากการลับมีดกลึง มีค่าเฉลี่ย 4.46 และ5) ความปลอดภัยจาก
กระแสไฟฟ้าลัดวงจร มีค่าเฉลี่ย 4.38 ตามล าดับ 
 
ตารางที่ 4.10 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่ออุปกรณ์ต้นแบบในการออกแบบ
และสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กในภาพรวม ด้านการใช้งาน 
 

ด้านการใช้งาน μ σ ระดับความคิดเห็น 
3.1 ระบบการใช้งานสะดวกไม่ซับซ้อน 4.46 0.52 มาก 
3.2 ประหยัดพื้นท่ีในการติดตั้งเครื่อง 4.69 0.48 มากที่สุด 
3.3 ตั้งเวลาการท างานของเครื่องได้ 4.77 0.44 มากที่สุด 
3.4 ปรับองศาตามท่ีต้องการใช้งานได้ 4.77 0.44 มากที่สุด 
3.5 ความสะดวกในการเคลื่อนย้าย
เครื่อง 

4.38 0.51 มาก 

รวม 4.61 0.48 มากที่สุด 
 

จากตารางที่ 4.10 พบว่า ระดับความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่ออุปกรณ์ต้นแบบในการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ในภาพรวมอยู่ในระดับมากที่สุด 
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(μ = 4.61) เมื่อพิจารณารายข้อ พบว่า 1) ตั้งเวลาการท างานของเครื่องได้และปรับองศาตามที่
ต้องการใช้งานได้ มีค่าเฉลี่ย 4.77 2) ประหยัดพ้ืนที่ในการติดตั้งเครื่อง มีค่าเฉลี่ย 4.69 3) ระบบการ
ใช้งานสะดวกไม่ซับซ้อน มีค่าเฉลี่ย 4.46 และ4) ความสะดวกในการเคลื่อนย้ายเครื่อง มีค่าเฉลี่ย 4.38 
ตามล าดับ 

 
ตารางที่ 4.11 ผลการประเมินความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่ออุปกรณ์ต้นแบบในการออกแบบ
และสร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กในภาพรวม ด้านการบ ารุงรักษา 
 

ด้านลักษณะการบ ารุงรักษา μ σ ระดับความคิดเห็น 
4.1 ความสะดวกในการตรวจสอบการท างาน 4.85 0.38 มากที่สุด 
4.2 ความสะดวกในการท าความสะอาดเครื่อง 4.77 0.44 มากที่สุด 
4.3 ความสะดวกในการดูแลชิ้นส่วนและอุปกรณ์ 4.85 0.38 มากที่สุด 
4.4 ความสะดวกในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณ์ 4.69 0.48 มากที่สุด 
4.5 การจัดหาวัสดุและอุปกรณ์ท่ีใช้มีจ าหน่ายทั่วไป 4.92 0.28 มากที่สุด 

รวม 4.81 0.39 มากที่สุด 
 
 จากตารางที่ 4.11 พบว่า ระดับความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่ออุปกรณ์ต้นแบบในการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ในภาพรวมอยู่ในระดับมากที่สุด 
(μ = 4.81) เมื่อพิจารณารายข้อ พบว่า 1) การจัดหาวัสดุและอุปกรณ์ที่ใช้มีจ าหน่ายทั่วไป มีค่าเฉลี่ย 
4.92 2) ความสะดวกในการตรวจสอบการท างานและความสะดวกในการดูแลชิ้นส่วนและอุปกรณ์
ต่างๆ มีค่าเฉลี่ย 4.85 3) ความสะดวกในการท าความสะอาดเครื่อง มีค่าเฉลี่ย 4.77 และ4) ความ
สะดวกในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณ์ มีค่าเฉลี่ย 4.69 ตามล าดับ 
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 ส่วนที่  3  ผลการวิเคราะห์ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญโดยรวมต่ออุปกรณ์ต้นแบบ 
จากผลการประเมินของผู้เชี่ยวชาญ  จ านวน  13  คน  ที่ท าการประเมินอุปกรณ์ด้นแบบทั้ง 

20  จุด  ประเมินตามแบบประเมินที่ผู้วิจัยท าขึ้นและได้ผลการประเมินดังนี้ 
ตารางที่ 4.12  การประเมินผลของผู้เชี่ยวชาญโดยรวมต่ออุปกรณ์ต้นแบบส าหรับการออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 

จุดประเมิน(N) μ σ 
ด้านวิศวกรรม 
1.1 ความเหมาะสมในการออกแบบ 4.69 0.48 
1.2 ความเหมาะสมในการเลือกใช้วัสดุและอุปกรณ์  5.00 0.00 
1.3 ความเหมาะสมในการวางต าแหน่งของอุปกรณ์ 4.54 0.52 
1.4 เครื่องสามารถทนต่อการลับมีดกลึง 4.77 0.44 
1.5 ความมั่นคงและแข็งแรงของโครงสร้าง 4.85 0.38 
ด้านความปลอดภัย 
2.1 เครื่องจะท างานเมื่อปิดฝาเครื่อง 5.00 0.00 
2.2 เครื่องจะหยุดท างานเมื่อเปิดฝาเครื่อง 4.85 0.37 
2.3 ความปลอดภัยจากอุปกรณ์การจับยึดมีดกลึง 4.69 0.48 
2.4 ความปลอดภัยจากการลับมีดกลึง 4.46 0.51 
2.5 ความปลอดภัยจากกระแสไฟฟ้าลัดวงจร   4.38 0.50 
ด้านการใช้งาน 
3.1 ระบบการใช้งานสะดวกไม่ซับซ้อน 4.46 0.51 
3.2 ประหยัดพื้นท่ีในการติดตั้งเครื่อง 4.69 0.48 
3.3 ตั้งเวลาการท างานของเครื่องได้ 4.77 0.43 
3.4 ปรับองศาตามท่ีต้องการใช้งานได้ 4.77 0.43 
3.5 ความสะดวกในการเคลื่อนย้ายเครื่อง 4.38 0.50 
ด้านการบ ารุงรักษา 
4.1 ความสะดวกในการตรวจสอบการท างาน 4.85 0.37 
4.2 ความสะดวกในการท าความสะอาดเครื่อง 4.77 0.43 
4.3 ความสะดวกในการดูแลชิ้นส่วนและอุปกรณ์ต่างๆ 4.85 0.37 
4.4 ความสะดวกในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณ์ 4.69 0.48 
4.5 การจัดหาวัสดุและอุปกรณ์ท่ีใช้มีจ าหน่ายทั่วไป 4.92 0.27 

รวม 4.72 0.40 
  
 จากตารางที่ 4.12 ผลการประเมินของผู้เชี่ยวชาญในด้านคุณภาพของอุปกรณ์ต้นแบบ
โดยรวมที่ได้จากการประเมินทั้ง 20 จุดประเมิน ได้ค่าเฉลี่ย (μ) เท่ากับ 4.72 และส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (σ) เท่ากับ 0.40 แสดงให้เห็นว่าผู้เชี่ยวชาญทั้ง 13 ท่านมีความคิดเห็นสอดคล้องกันว่า
อุปกรณ์ต้นแบบที่ผู้วิจัยออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กที่สร้างขึ้นมี
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คุณภาพ อยู่ในระดับความคิดเห็นมากที่สุด สามารถน าอุปกรณ์ต้นแบบไปใช้ในการลับมีดกลึงได้ตาม
วัตถุประสงค์ของการวิจัย เพราะค่าเฉลี่ย (μ) ของจุดประเมินทั้ง 20 จุดประเมินอยู่ในเกณฑ์ 3.51 
– 5.00 และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานไม่เกิน 1.00 ซึ่งเกณฑ์ดังกล่าวนี้หมายถึง ผู้เชี่ยวชาญมีความ
ความเห็นสอดคล้องกันว่าอุปกรณ์ต้นแบบมีคุณภาพสามารถน าไปใช้งานได้ตามวัตถุประสงค์และ
สมมติฐานของการวิจัย ซึ่งสอดคล้องผลการวิจัย เรื่องการสร้างอุปกรณ์ส าหรับถอดแผ่นซิมวาล์ว ใน
เครื่องยนต์ โตโยต้า 4A-GE And 4A-FE (วรพนธ์ ชีววรนนท์ตรี และวิโรจน์ ตันติภัทโร, 2559) 
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บทที่  5 
สรุปผล  อภิปรายผลและขอเสนอแนะ 

 
การวิจัยนี้เปนการศึกษา เรื่อง การออกแบบและสรางชุดลับมีดกลึง เพื่อใชกับเครื่องกลึง

ขนาดเล็ก มีวัตถุประสงคเพื ่อ 1) เพื ่อศึกษาคุณสมบัติที ่เหมาะสมของชุดลับมีดกลึง เพื ่อใชกับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก 2) เพื่อออกแบบและสรางชุดลับมีดกลึง เพื่อใชกับเครื่องกลึงขนาดเล็ก และ 3) 
เพื่อถายทอดเทคโนโลยีชุดลับมีดกลึงที่ออกแบบใหกับนักเรียนอาชีวศึกษา เปนการวิจัยและพัฒนา 
(Research and Development)  โดยใชกลุมประชากร ไดแก ผูเชี่ยวชาญที่มีประสบการณในดาน
การสอน รายวิชางานเครื่องมือกลเบื้องตน ของวิทยาลัยอาชีวะกรณีศึกษา จำนวน 7 คน  ผูเชี่ยวชาญ
ที่เปนผูปฏิบัติงาน ในบริษัท  จำนวน 3 คน และรานกลึงทั่วไป จำนวน 3 คน  ที่มีประสบการณไม
นอยกวา 5 ป  โดยเลือกตามเกณฑที่กำหนด รวมทั้งสิ้น 13 คน เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวม
ขอมูล ไดแก 1) การออกแบบและสรางชุดลับมีดกลึง เพื่อใชกับเครื่องกลึงขนาดเล็ก และ 2) แบบ
ประเมินผลใบประเมินการออกแบบและสรางชุดลับมีดกลึง เพื่อใชกับเครื่องกลึงขนาดเล็ก โดย
วิเคราะหขอมูลและนำเสนอคาสถิติตาง ๆ โดยใชคาเฉลี ่ย (Mean)  และสวนเบี ่ยงเบนมาตรฐาน 
(Standard  Deviation)  จุดประเมินท่ีมีคาเฉลี่ย 3.51 – 5.00  และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานไมเกิน 1.00 
ถือวาผูเชี่ยวชาญมีความเห็นสอดคลองกันในจุดประเมินที่ระบุไว (วรพนธ ชีววรนนทตรี และวิโรจน 
ตันติภัทโร, 2559 : 6-17)  ผูวิจัยไดใชเกณฑนี้โดยใหความหมายวา  ผูเชี่ยวชาญมีความเห็นสอดคลองกัน
ในดานคุณภาพของอุปกรณตนแบบสามารถนำไปใชลับมีดกลึงได สำหรับในการวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยสามารถ
สรุปผล  อภิปรายผลและขอเสนอแนะดังนี้ 
 

สรุปผลการวิจัย 
 ผลจากการประเมินโดยใหผ ู  เช ี ่ยวชาญประเมินความคิดเห็น จำนวน 13 คน ที ่ มี
ประสบการณการทำงานไมนอยกวา 5 ป รวมกันในการพิจารณาตอการออกแบบและสรางชุดลับมีด
กลึง เพ่ือใชกับเครื่องกลึงขนาดเล็ก สามารถแยกสรุปประเด็นตางๆไดดังตอไปนี้ 
 1.1 ความคิดเห็นของผู เชี ่ยวชาญในการออกแบบและสรางชุดลับมีดกลึง เพื ่อใชกับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก ท่ีผูวิจัยสรางข้ึนในดานวิศวกรรม ผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นสอดคลองกันในทุก
จุดการประเมินในระดับความคิดเห็นอยูในระดับมากที่สุดที่คาเฉลี่ย ( µ ) เทากับ 4.77 และสวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ ) เทากับ 0.36 ซ่ึงอยูในเกณฑท่ีกำหนดไวคือ คาเฉลี่ย (µ ) เทากับ 3.51-5.00 

และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ ) ไมเกิน 1.0 
 1.2 ความคิดเห็นของผู เชี ่ยวชาญในการออกแบบและสรางชุดลับมีดกลึง เพื ่อใชกับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก ที่ผูวิจัยสรางขึ้นในดานความปลอดภัย ผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นสอดคลองกัน
ในทุกจุดการประเมินในระดับความคิดเห็นอยูในระดับมากท่ีสุดท่ีคาเฉลี่ย (µ ) เทากับ 4.68 และสวน

 



75 

เบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ ) เทากับ 0.38 ซ่ึงอยูในเกณฑท่ีกำหนดไวคือ คาเฉลี่ย (µ ) เทากับ 3.51-5.00 

และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ ) ไมเกิน 1.0 
 1.3 ความคิดเห็นของผู เชี ่ยวชาญในการออกแบบและสรางชุดลับมีดกลึง เพื ่อใชกับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก ท่ีผูวิจัยสรางข้ึนในดานการใชงาน ผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นสอดคลองกันในทุก
จุดการประเมินในระดับความคิดเห็นอยูในระดับมากที่สุดที่คาเฉลี่ย ( µ ) เทากับ 4.61 และสวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ ) เทากับ 0.48 ซ่ึงอยูในเกณฑท่ีกำหนดไวคือ คาเฉลี่ย (µ ) เทากับ 3.51-5.00 

และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ ) ไมเกิน 1.0 
 1.4 ความคิดเห็นของผู เชี ่ยวชาญในการออกแบบและสรางชุดลับมีดกลึง เพื ่อใชกับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก ที่ผูวิจัยสรางขึ้นในดานการบำรุงรักษา ผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นสอดคลองกัน
ในทุกจุดการประเมินในระดับความคิดเห็นอยูในระดับมากท่ีสุดท่ีคาเฉลี่ย (µ ) เทากับ 4.81 และสวน

เบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ ) เทากับ 0.38 ซ่ึงอยูในเกณฑท่ีกำหนดไวคือ คาเฉลี่ย (µ ) เทากับ 3.51-5.00 

และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (σ ) ไมเกิน 1.0 

 

อภิปรายผล 
 ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญท่ีมีตออุปกรณตนแบบในการออกแบบและสรางชุดลับมีดกลึง 
เพื่อใชกับเครื่องกลึงขนาดเล็ก สวนใหญมีความเห็นสอดคลองกันวา อุปกรณตนแบบที่ผูวิจัยสรางข้ึน
มีคุณภาพสามารถนำไปใชงานไดจริงทั้งในสถานศึกษาและสถานประกอบการได ดังนั้นการอภิปราย
ผลสามารถแยกเปนประเด็นท่ีผูเชี่ยวชาญเห็นดวยมากท่ีสุดและเห็นดวยนอยท่ีสุดไดดังตอไปนี้ 
 2.1 ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญในการประเมินทางดานวิศวกรรมตอการออกแบบและ
สรางชุดลับมีดกลึง เพื่อใชกับเครื่องกลึงขนาดเล็กที่ผูวิจัยสรางขึ้น ซึ่งผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็น
สอดคลองกันในหัวขอจุดประเมินท่ีไดคาเฉลี่ยมากท่ีสุด (µ ) เทากับ 5.00 คือ ความเหมาะสมในการ

เลือกใชวัสดุและอุปกรณ เนื่องจากวัสดุอุปกรณในการออกแบบและสรางขึ้นหาซื้อไดงายและมีความ
ทนทานตอการใชงาน สวนจุดประเมินท่ีไดคาเฉลี่ยนอยท่ีสุด (µ ) เทากับ 4.54 คือ ความเหมาะสมใน

การวางตำแหนงของอุปกรณ เนื่องจากการวางชิ้นสวนอุปกรณของชุดลับมีดกลึงมีพ้ืนท่ีจำกัด 
 2.2 ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญในการประเมินทางดานความปลอดภัยตอการออกแบบ
และสรางชุดลับมีดกลึง เพ่ือใชกับเครื่องกลึงขนาดเล็กท่ีผูวิจัยสรางขึ้น ซ่ึงผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็น
สอดคลองกันในหัวขอจุดประเมินที่ไดคาเฉลี่ยมากที่สุด ( µ ) เทากับ 5.00 คือ เครื่องจะทำงานเม่ือ

ปดฝาเครื่อง เนื่องจากการออกแบบและสรางชุดลับมีดกลึง เพื่อใชกับเครื่องกลึงขนาดเล็กไดมีการ
สรางระบบปองกันสำหรับการเกิดอุบัติเหตุใหกับผูปฎิบัติงาน สวนจุดประเมินที่ไดคาเฉลี่ยนอยที่สุด  
( µ ) เทากับ 4.38 คือ ความปลอดภัยจากกระแสไฟฟาลัดวงจร  เนื่องจากชุดเบรกเกอรสวิทชอยูใต

บริเวณชุดหินเจียรมอเตอร ดังนั้นเวลาปฎิบัติงานอาจเกิดน้ำไหลมาลงท่ีชุดเบรกเกอรสวิทชได วิธีการ
ปองกันควรมีกลองปองกันน้ำเขาที่ชุดเบรกเกอรสวิทชเพื่อใหผูปฎิบัติงานมีความปลอดภัยในการ
ทำงาน 
 2.3 ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญในการประเมินทางดานการใชงานตอการออกแบบและ
สรางชุดลับมีดกลึง เพื่อใชกับเครื่องกลึงขนาดเล็กที่ผูวิจัยสรางขึ้น ซึ่งผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็น
สอดคลองกันในหัวขอจุดประเมินท่ีไดคาเฉลี่ยมากท่ีสุด (µ ) เทากับ 4.77 คือ ตั้งเวลาการทำงานของ

เครื่องได และปรับองศาตามที่ตองการใชงานได เนื่องจากการออกแบบและสรางชุดลับมีดกลึง เพื่อ
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ใชกับเครื่องกลึงขนาดเล็กเปนระบบกึ่งอัตโนมัติ ดังนั้นเครื่องลับมีดกลึงสามารถตั้งเวลาและปรับ
องศาการลับมีดกลึงตามความเหมาะสมกับการใชงานไดและเพิ่มประสิทธิภาพการใชงาน สวนจุด
ประเมินท่ีไดคาเฉลี่ยนอยท่ีสุด (µ ) เทากับ 4.38 คือ ความสะดวกในการเคลื่อนยายเครื่อง  เนื่องจาก

เครื่องลับชุดมีดกลึงมีน้ำหนักคอนขางมากทำใหการเคลื่อนยายลำบาก อีกทั้งตองยกเครื่องตลอดใน
การเคลื่อนยาย ดังนั้นวิธีการแกไข ควรใสลอเข็นแลวเพิ่มระบบล็อคลอ เพื่อเวลาเคลื่อนยายสามารถ
เข็นไปไดโดยไมตองยกอีกทั้งเวลาการปฎิบัติงานเครื่องจะไดไมสามารถเคลื่อนที่ไดเนื่องจากมีระบบ
ปองกันลอไหล 
 2.4 ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญในการประเมินดานการบำรุงรักษาตอการออกแบบและ
สรางชุดลับมีดกลึง เพื่อใชกับเครื่องกลึงขนาดเล็กที่ผูวิจัยสรางขึ้น ซึ่งผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็น
สอดคลองกันในหัวขอจุดประเมินที่ไดคาเฉลี่ยมากที่สุด ( µ ) เทากับ 4.92 คือ การจัดหาวัสดุและ

อุปกรณที่ใชมีจำหนายทั่วไป เนื่องจาก อุปกรณชิ้นสวนตางๆในการประกอบเครื่องลับมีดกลึงไดใช
ชิ ้นสวนภายในประเทศและหาซื้อไดงายทั่วไป ดังนั้นเวลาชิ้นสวนจุดไหนที่มีปญหาหรือเสียก็จะ
สามารถหาซ้ือเปลี่ยนไดงายราคาไมแพง สวนจุดประเมินท่ีไดคาเฉลี่ยนอยท่ีสุด (µ ) เทากับ 4.69 คือ 

ความสะดวกในการซอมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณ  เนื่องจากอุปกรณชุดควบคุมแมกเนติกของระบบ
ไฟฟาอยูใตเครื่องลับมีดกลึง ดังนั้นทำใหการบำรุงรักษาของเครื่องลับมีดกลึงคอนขางยากตอการ
ซอมแซม วิธีการแกไข ควรออกแบบควบคุมชุดแมกเนติกใหมโดยการติดตั้งภายนอกของเครื่องลับมีด
กลึงและหากลองปองกันชุดควบคุมแมกเนติกอีกทีจะทำใหเวลาบำรุงรักษาหรือการซอมแซมสะดวก
ตอผูปฎิบัติงาน 

 

ขอเสนอแนะ 
ขอเสนอแนะจากการวิจัย 

 1. ชุดเบรกเกอรสวิทชควรหาจุดติดตั้งท่ีเหมาะสมและมีกลองปองกันน้ำเขาท่ีชุดเบรกเกอร
สวิทชเพ่ือใหผูปฎิบัติงานมีความปลอดภัยในการทำงาน 
 2. ควรใสลอเข็นและเพ่ิมระบบล็อคลอ เพ่ือเวลาเคลื่อนยายสามารถเข็นไปไดโดยไมตองยก 
 3. สำหรับชุดลับมีดกลึงกึ่งอัตโนมัติท่ีผูวิจัยสรางข้ึนสามารถลับได 2 ดาน สวนอีกหนึ่งดาน
ตองมีการปรับตั้งคาและวิธีการลับใหม ดังนั้นในการนำเครื่องตนแบบไปใชในสถานศึกษาเพ่ือใหผูเรียน
ไดฝกทักษะ ผูสอนควรจะสาธิตวิธีการใชเครื่องลับมีดกลึงใหผูเรียนดูกอน กอนที่จะใหผูเรียนลงมือ
ปฎิบัติงานจริง 
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ตารางที ่ก.1  รายช่ือเชิญผู้เช่ียวชาญพจิารณาตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือเพื่อการวิจัย  (ร่าง) 
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แบบสัมภาษณ์เพ่ือการวิจัย 

 
เรื่อง   “การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก” 

Design and Construction of Turning Tool Sharpeners for Use with Mini Lathes   
                                             
ค าชี้แจง 
 1. แบบสัมภาษณ์เพ่ือการวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาคุณสมบัติที่เหมาะสมของชุดลับมีด
กลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก โดยแบบสัมภาษณ์นี้จะใช้กับบุคลากรทางการศึกษา เพ่ือให้ได้
คุณลักษณะของชุดลับมีดกลึงที่เหมาะสม  หลังจากนั้นผู้วิจัยได้ข้อมูลน าไปใช้ในการออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึงต่อไป เพ่ือให้ตรงการต่อใช้งานความเป็นมาตรฐาน  สะดวก และปลอดภัย 
 2. แบบสัมภาษณ์นี้ เป็นแบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับสภาพปัญหาการจัดการเรียนการ
สอน มีทั้งหมด 3 ตอน ดังนี้ 
  ตอนที่ 1  สถานภาพทั่วไปของผู้ตอบแบบสัมภาษณ์ 
  ตอนที ่2   ศึกษาสภาพปัญหาและการออกแบบอุปกรณ์ต้นแบบ  
  ตอนที ่3  ข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ เพ่ิมเติม  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ขอขอบพระคุณอย่างสูงที่ท่านกรุณาสละเวลาตอบแบบสัมภาษณ์ฉบับนี้ 
 
 
 
 

ยศวัจน์ ชีววรนนท์ตรี 
                                                                                       ผู้วิจัย 
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 แบบสัมภาษณ์ “การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก” 
แบ่งออกเป็น 2 ตอน ดังนี้  
ตอนที ่1 สถานภาพทั่วไปของผู้ตอบแบบสัมภาษณ์ 

1. ชื่อ-นามสกุล...................................................................................................................... ... 
2. เพศ……..........................................................................…อายุ...........................................ปี  
3. ระดับการศึกษา............................................................................................................. ....... 
4. ประสบการณ์ในการท างาน........................................................................................ ........ป ี
5. ต าแหน่งงาน................................................................................................................ ......... 

ตอนที่ 2 ศึกษาสภาพปัญหาและการออกแบบอุปกรณ์ต้นแบบ 
 1. ท่านคิดว่า สภาพการจัดการเรียนการสอนวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้นเป็นอย่างไร 
............................................................................................................................. ...................................
............................................................................................................................. ...................................
.......................................................................................... ......................................................................
............................................................................................................................. ................................... 
 2. ท่านคิดว่า การลับมีดกลึงของนักเรียนเป็นอย่างไร 
............................................................................................................................. ...................................
...................................................................... ..........................................................................................
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................................................... ............................. 
 3. ท่านคิดว่า ในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงควรเป็นลักษณะอย่างไร 
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ...................................
............................................................................................................................................................. ...
 4. หากผู้วิจัยการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง ท่านคิดว่า ต้องมีคุณสมบัติอย่างไรบ้าง 
................................................................................................................................................................
............................................................................................................................. ...................................
............................................................................................................................. ...................................
............................................................................ .................................................................................... 
 5.ท่านคิดว่า ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง ควรมีกลุ่มไหนทดลองใช้และประเมิน
ประสิทธิภาพการใช้บ้าง 
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................. .. 
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3. ข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ เพิ่มเติม  
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ...................................
............................................................................................................................................................. ... 
 

จบการสัมภาษณ์เวลา..................................... 
                                                                  วันที.่.......เดือน.......................พ.ศ.................. 
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ภาคผนวก ง. 
แบบประเมินความสอดคล้องของแบบสัมภาษณ์เพ่ือการวิจัย 
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แบบประเมินความความสอดคล้องของแบบสัมภาษณ์เพื่อการวิจัย 
เรื่อง   “การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก” 

Design and Construction of Turning Tool Sharpeners for Use with Mini Lathes   
.......................................................................................................... 

วัตถุประสงค์ เพ่ือตรวจสอบความถูกต้อง และสอดคล้องด้านเนื้อหา ศึกษาสภาพปัญหาและการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
ค าชี้แจง ขอให้ท่านพิจารณาข้อสอบและประเมินความตรงเชิงเนื้อหา โดยท าเครื่องหมาย  ลงใน
ช่องระดับความสอดคล้องในแต่ละข้อตามระดับความคิดเห็น พร้อมทั้งให้ค าแนะน า ส าหรับเป็น  
แนวทางในการปรับปรุงแก้ไขต่อไป โดยก าหนดระดับความสอดคล้อง ดังนี้ 
  +1 หมายถึง แน่ใจว่าข้อสอบมีความสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
    0 หมายถึง ไม่แน่ใจว่าข้อสอบมีความสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
  -1 หมายถึง แน่ใจว่าข้อสอบไม่มีความสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
 

รายละเอียด สอดคล้อง ไม่แน่ใจ ไม่สอดคล้อง 
1. ท่านคิดว่า สภาพการจัดการเรียนการสอนวิชางาน
เครื่องมือกลเบื้องต้นเป็นอย่างไร 

   

2. ท่านคิดว่า การลับมีดกลึงของนักเรียนเป็นอย่างไร    
3. ท่านคิดว่า ในการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงควรเป็น
ลักษณะอย่างไร 

   

4. หากผู้วิจัยการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง ท่านคิดว่า 
ต้องมีคุณสมบัติอย่างไรบ้าง 

   

5.ท่านคิดว่า ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง ควรมีกลุ่มไหน 
ทดลองใช้และประเมินประสิทธิภาพการใช้บ้าง 

   

 
 

ความคิดเห็น / ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม 
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................
............................................................................................................................. ...................................
............................................................................................................................................................. ... 
 

ลงชื่อ………………………………...................................…………..ผู้ประเมิน 
              (………………….......................................…………………..) 

      …………/…………/………… 
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ภาคผนวก จ. 
ผลการวิเคราะห์ความสอดคล้องของแบบแบบสัมภาษณ์เพื่อการวิจัย 
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 แสดงผลการวิเคราะห์ค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) แบบสัมภาษณ์เพื่อการวิจัย จาก
ผู้เชี่ยวชาญ จ านวน 3 คน เรื่อง   “การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาด
เล็ก” 

 

ข้อที่ 
ผู้เชี่ยวชาญคนที่ 

ค่า  IOC แปลผล 
1 2 3 

1 +1 +1 +1 1 ใช้ได้ 
2 +1 +1 +1 1 ใช้ได้ 
3 +1 +1 +1 1 ใช้ได้ 
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ภาคผนวก ฉ. 
ขอความอนุเคราะห์เก็บข้อมูลเพ่ือท าดุษฎีนิพนธ์ 
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ภาคผนวก ช. 
รายชื่อผู้เชี่ยวชาญสัมภาษณ์สภาพปัญหาการจัดการเรียนการสอน 
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รายช่ือผู้เชี่ยวชาญสัมภาษณ์สภาพปัญหาการจัดการเรียนการสอน  
 

 เรื่อง “การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก” โดยมี ผู้ช่วย
ศาสตราจารย์ ดร.นุกูล สาระวงศ์ เป็นอาจารย์ที่ปรึกษาหลัก รองศาสตราจารย์ ดร.สมบัติ ทีฆทรัพย์ และ
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.กฤดิธฤต ทองสิน เป็นอาจารย์ที่ปรึกษาร่วม แสดงดังตารางที่ ช.1 
 
ตารางท่ี ช.1  รายชื่อผู้เชี่ยวชาญสัมภาษณ์สภาพปัญหาการจัดการเรียนการสอน 
 

ล าดับ ชื่อ – สกุล ต าแหน่ง สังกัด 
1. อาจารย์ ว่าที่ร้อยตรี ศุภกร พร

พนารัตน์ 
หัวหน้าแผนกเทคนิคอุตสาหกรรม วิทยาลัยเทคโนโลยี

สยาม (สยามเทค) 
2. อาจารย์ไพฑูรย์ อัศวเวชวิทยา อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค

อุตสาหกรรม 
วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

3. อาจารย์สมพร บวรวงศ์พิทักษ์ อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค
อุตสาหกรรม 

วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

4. อาจารย์ธีรยุทธ ช้อยชื่น อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค
อุตสาหกรรม 

วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

5. อาจารย์เจตน์ สุวรรณเดโชไชย อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค
อุตสาหกรรม 

วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 
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ภาคผนวก ซ. 
รายชื่อผู้เชี่ยวชาญพิจารณาร่างรูปแบบคุณลักษณะการออกแบบชุดลับมีดกลึง 
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รายช่ือผู้เชี่ยวชาญพิจารณาร่างรูปแบบคุณลักษณะการออกแบบชุดลับมีดกลึง 

 
เรื่อง “การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก” โดยมี ผู้ชว่ยศาสตราจารย์ ดร.นุ
กูล สาระวงศ์ เป็นอาจารย์ที่ปรกึษาหลัก รองศาสตราจารย์ ดร.สมบัติ ทีฆทรัพย์ และผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.
กฤดิธฤต ทองสิน เป็นอาจารย์ที่ปรึกษาร่วม แสดงดังตารางที่ ซ.1 
 
ตารางท่ี ซ.1  รายชื่อผู้เชี่ยวชาญรายชื่อผู้เชี่ยวชาญพิจารณาร่างรูปแบบคุณลักษณะการออกแบบชุด
ลับมีดกลึง 
 

ล าดับ ชื่อ – สกุล ต าแหน่ง สังกัด 
1. อาจารย์ ว่าที่ร้อยตรี ศุภกร พร

พนารัตน์ 
หัวหน้าแผนกเทคนิคอุตสาหกรรม วิทยาลัยเทคโนโลยี

สยาม (สยามเทค) 
2. อาจารย์ไพฑูรย์ อัศวเวชวิทยา อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค

อุตสาหกรรม 
วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

3. อาจารย์สมพร บวรวงศ์พิทักษ์ อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค
อุตสาหกรรม 

วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

4. อาจารย์ธีรยุทธ ช้อยชื่น อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค
อุตสาหกรรม 

วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

5. อาจารย์เจตน์ สุวรรณเดโชไชย อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค
อุตสาหกรรม 

วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

6. อาจารย์จเด็ด ปลื้มสุดใจ หัวหน้าแผนกเทคนิคพ้ืนฐาน วิทยาลัยอาชีวศึกษา
เทศบาลนครปฐม 

7.  อาจารย์สมชาย คารมย์ หัวหน้าแผนกเทคนิคพ้ืนฐาน วิทยาลัยการอาชีพ
บางแก้วฟ้า (หลวง
พ่อเปิ่นอุปถัมภ์) 

8. นายอรรถพล เพชรแสงรุ่งโรจน์ เจ้าของกิจการ ร้านกลึง 
9. นายสมใจ รุ่งพัฒนานนท์ ช่างกลึง ร้านกลึง 
10. อนุรักษ์ นาคศาสตร์ ช่างกลึง ร้านกลึง 
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ภาคผนวก ฌ. 
หนังสือเชิญเป็นผู้เชี่ยวชาญพิจารณาร่างรูปแบบการออกแบบชุดลับมีดกลึง 
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103 
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ภาคผนวก ญ. 
รายชื่อผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบคุณภาพการสร้างแบบประเมินผล 

การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



112 
รายชื่อผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบคุณภาพการสร้างแบบประเมินผล 

การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 เรื่อง “การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก” โดยมี ผู้ช่วย
ศาสตราจารย์ ดร.นุกูล สาระวงศ์ เป็นอาจารย์ที่ปรึกษาหลัก รองศาสตราจารย์ ดร.สมบัติ ทีฆทรัพย์ และ
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.กฤดิธฤต ทองสิน เป็นอาจารย์ที่ปรึกษาร่วม แสดงดังตารางที่ ญ.1 
ตารางท่ี ญ.1  รายช่ือเชิญผู้เชี่ยวชาญพิจารณาตรวจสอบคุณภาพการสร้างแบบประเมินผลการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
 

ล าดับ ช่ือ – สกุล คุณวุฒิ / ต าแหน่ง สังกดั 
1. อาจารย์ประยูร แนนเกลี้ยง ค.อ.ม. (บริหารอาชีวะและเทคนิค

ศึกษา)  
ต าแหน่ง หัวหน้าแผนกเครื่องกล 

วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

2. ผศ.นทวีร์ ไชยจ า ค.อ.ม.(วิศวกรรมไฟฟ้า) 
ต าแหน่ง อาจารย์ประจ า 
สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม  

คณะ
วิศวกรรมศาสตร์
และเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม
มหาวิทยาลัยราชภัฏ
บ้านสมเด็จเจ้าพระยา 

 3. ดร.สิทธิเดช กิตติวิริยะการ ปร.ด.สาขาเทคโนโลยีสารสนเทศ
และการสื่อสารเพ่ือการศึกษา 
ต าแหน่ง หัวหน้าฝ่ายวิชาการ 

วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

4. นาวาโท ดร.ทองสุข  เทศดนตรี ค.อ.ด. (บริหารอาชีวะและเทคนิค
ศึกษา) 
ต าแหน่ง วิเคราะห์ระบบเครื่องฝึก
จ าลองยุทธ์ 

กรมยุทธศึกษา
ทหารเรือ 

5. ผศ.ดร.ปิยะ รนต์ละออง ปร.ด. (วิศวกรรมอุตสาหการ)  
ต าแหน่ง อาจารย์ประจ า 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ
และการจัดการโซ่อุปทาน  

คณะ
วิศวกรรมศาสตร์
และเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม
มหาวิทยาลัยราชภัฏ
บ้านสมเด็จเจ้าพระยา 
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ภาคผนวก ฎ. 
หนังสือเชิญเป็นผู้เชี่ยวชาญพิจารณาร่างรูปแบบการออกแบบชุดลับมีดกลึง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



114 
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ภาคผนวก ฏ. 
แบบสอบถามแบบประเมนิผลการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลงึ 
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แบบสอบถามการวิจัย 

 
เรื่อง   การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 

Design and construction of a lathe knife sharpener set for use with a small lathe   
                                             

ค าชี้แจง 
              แบบสอบถาม มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาคุณสมบัติที่เหมาะสมของชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก (ต้นแบบ) โดยให้กลุ่มผู้เชี่ยวชาญที่มีประสบการณ์ในด้านการสอน ปฎิบัติงานใน
บริษัท และร้านกลึงทั่วไป ประเมินคุณลักษณะของการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับ
เครื่องกลึงขนาดเล็ก หลังการทดลองใช้งาน และเพ่ือให้ผู้วิจัยได้ข้อมูลน าไปใช้ในการพัฒนาการ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ให้มีคุณลักษณะเหมาะสม ใช้งาน
สะดวก มีความปลอดภัย และตรงตามความต้องการของสถานศึกษาและสถานประกอบการต่อไป 
 
แบบสอบถามแบ่งเป็น 3 ตอน 
             ตอนที่ 1  เป็นแบบสอบถามชนิดเลือกตอบ ( Check List ) เกี่ยวกับสถานภาพทั่วไปของ
ผู้ตอบแบบสอบถาม เรื่อง ชื่อ-นามสกุล เพศ อายุ ระดับการศึกษา อาชีพ และประสบการณ์ในด้าน
การสอนหรือการท างาน  
           ตอนที่ 2 ประเมินคุณลักษณะชุดลับมีดกลึง เพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก (ต้นแบบ) 
แบ่งเป็น 4 ด้าน  
                        1. ด้านวิศวกรรม 
                        2. ด้านความปลอดภัย 
                        3. ด้านการใช้งาน 
     4. ด้านการบ ารุงรักษา 
          ตอนที่ 3  ค าถามปลายเปิดเป็นข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม  

           อนึ่งผู้วิจัยขอความอนุเคราะห์ท่าน ตอบค าถามตามความเป็นจริงหรือความคิดเห็น
ของท่านทุกข้อ หากท่านมีความคิดเห็นหรือข้อเสนอแนะใดเกี่ยวกับคุณลักษณะของการออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็กและเห็นว่าเป็นประโยชน์ต่อการวิจัยเรื่องนี้ กรุณา
เขียนข้อเสนอแนะลงในตอนท้ายของแบบสอบถาม และขอขอบคุณท่านอย่างสูงมา ณ โอกาสนี้ด้วย 

 
 
                                                               ขอขอบคุณที่กรุณาตอบแบบสอบถามนี้ 

                                                                                      นายยศวัจน์ ชีววรนนท์ตรี 
                                             นักศึกษาปริญญาเอก สาขาการบริหารเทคโนโลยีและนวัตกรรม 
                                                                      มหาวิทยาลัยราชภัฏบ้านสมเด็จเจ้าพระยา 
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ตอนที ่1  สถานภาพทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 

ค าชี้แจง  โปรดท าเครื่องหมาย ลงในช่อง  หน้าข้อความ  และ/หรือเติมข้อความลงในช่องว่าง 
ที่ก าหนดให้ ตามความเป็นจริงเก่ียวกับตัวท่าน 
1.  ชื่อ/นามสกุล        ........................................................................................................................... 
     หน่วยงาน           .......................................................................................................................... 
2.  เพศ  
   (1) ชาย           (2) หญิง 
3.  อายุ  
   (1) ต่ ากว่า 30 ปี                     (2) 31 - 40 ปี    
   (3) 41 – 50 ปี          (4) มากกว่า 51 ปี ขึ้นไป 
4.  ระดับการศึกษา 
  (1) ต่ ากว่าปริญญาตรี    (2) ปริญญาตรี 
  (3) สูงกว่าปริญญาตรี  
5.  อาชีพ 
  (1) อาจารย์ผู้สอน   พนักงานบริษัท 
  (3) อ่ืน ๆ (โปรดระบุ)................................................................ 
6.  ประสบการณ์ในด้านการสอนหรือการท างาน 
   (1) ต่ ากว่า 5 ปี                         (2) อยู่ระหว่าง 6 – 15 ปี                                
   (3) อยู่ระหว่าง 16 – 25 ปี    (4) มากกว่า 26 ปี ขึ้นไป 
 
ตอนที่ 2   แบบสอบถามคุณลักษณะการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง เพื่อใช้กับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก (ต้นแบบ) 
 

           ค าชี้แจง ข้อความข้างล่างนี้เป็นค าถามเกี่ยวกับคุณลักษณะการออกแบบและสร้างชุดลับมีด
กลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก ที่ท่านได้ทดลองใช้ โปรดประเมินคุณลักษณะการออกแบบและ
สร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก(ต้นแบบ) ตามความคิดเห็นของท่านหลังการทดลอง
ใช้งาน และได้ข้อมูลต่างๆจากผู้วิจัย โดยให้ท าเครื่องหมาย () ลงในช่องค าตอบที่ตรงกับความเป็น
จริงหรือสอดคล้องกับความรู้สึกของท่านมากท่ีสุดดังนี้ 
  5 หมายถึง  คุณลักษณะเหมาะสมมากท่ีสุด 
  4 หมายถึง  คุณลักษณะเหมาะสมมาก 
  3 หมายถึง  คุณลักษณะเหมาะสมปานกลาง 

2 หมายถึง  คุณลักษณะเหมาะสมน้อย 
1 หมายถึง  คุณลักษณะเหมาะสมน้อยที่สุด 
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ข้อที่ 
คุณลักษณะการออกแบบและสร้างชุดลับมีด

กลึงเพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 
ระดับความเหมาะสม 

5 4 3 2 1 
       ด้านวิศวกรรม                  

1. ความเหมาะสมในการออกแบบ      
2. ความเหมาะสมในการเลือกใช้วัสดุและอุปกรณ์       
3. ความเหมาะสมในการวางต าแหน่งของอุปกรณ์      
4. เครื่องสามารถทนต่อการลับมีดกลึง      
5. ความมั่นคงและแข็งแรงของโครงสร้าง      

 

       ด้านความปลอดภัย 
 

     

6. เครื่องจะท างานเมื่อปิดฝาเครื่อง      
7. เครื่องจะหยุดท างานเมื่อเปิดฝาเครื่อง      
8. ความปลอดภัยจากอุปกรณ์การจับยึดมีดกลึง      
9. ความปลอดภัยจากการลับมีดกลึง      
10. ความปลอดภัยจากกระแสไฟฟ้าลัดวงจร        

        ด้านการใช้งาน      
11. ระบบการใช้งานสะดวกไม่ซับซ้อน      
12. ประหยัดพื้นท่ีในการติดตั้งเครื่อง      
13. ตั้งเวลาการท างานของเครื่องได้      
14. ปรับองศาตามท่ีต้องการใช้งานได้      
15. ความสะดวกในการเคลื่อนย้ายเครื่อง      

        ด้านการบ ารุงรักษา      
16. ความสะดวกในการตรวจสอบการท างาน      
17. ความสะดวกในการท าความสะอาดเครื่อง      
18. ความสะดวกในการดูแลชิ้นส่วนและอุปกรณ์

ต่างๆ      
19. ความสะดวกในการซ่อมแซมหรือเปลี่ยน

อุปกรณ ์      
20. การจัดหาวัสดุและอุปกรณ์ท่ีใช้มีจ าหน่ายทั่วไป      
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ตอนที ่3 ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 
1. ด้านวิศวกรรม             
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………...........................................................................................................…… 
2. ด้านความปลอดภัย 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………..............................................................………………… 
3. ด้านการใช้งาน 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………..............................................................………… 
4. ด้านการบ ารุงรักษา 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………..............................................................………… 
5.ข้อคิดเห็นและ/หรือข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………..............................................................………… 
 
                                    ขอขอบพระคุณอย่างสูงที่ท่านกรุณาสละเวลาตอบแบบสอบถามฉบับนี้ 
                                                                    นายยศวัจน์ ชีววรนนท์ตรี      
                                                                                 ผูว้ิจัย 
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ภาคผนวก ฐ. 

ผลการวิเคราะห์ความสอดคล้องของแบบสอบถาม 
แบบประเมินการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลงึเพื่อใช้กับเคร่ืองกลึงขนาดเล็ก 
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 แสดงผลการวิเคราะห์ค่าดัชนีความสอดคล้อง ( IOC) แบบสอบถามแบบประเมิน เรื่อง การ
ออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพื่อใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก จากผู้เชี่ยวชาญ จ านวน 5 คน  

 

ข้อที่ 
ผู้เชี่ยวชาญคนที่ 

ค่า  IOC แปลผล 
1 2 3 

1 +1 +1 +1 1 ใช้ได้ 
2 +1 +1 +1 1 ใช้ได้ 
3 +1 +1 +1 1 ใช้ได้ 
4 +1 +1 +1 1 ใช้ได้ 
5 +1 +1 +1 1 ใช้ได้ 
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ภาคผนวก ฑ. 
ขอความอนุเคราะห์เก็บข้อมูลเพ่ือท าดุษฎีนิพนธ์ 
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ภาคผนวก ฒ. 
รายชื่อผู้เชี่ยวชาญประเมินคุณภาพการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลงึ 
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รายช่ือผู้เชี่ยวชาญประเมินคุณภาพการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 

 เรื่อง “การออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึงเพ่ือใช้กับเครื่องกลึงขนาดเล็ก” โดยมี ผู้ช่วย
ศาสตราจารย์ ดร.นุกูล สาระวงศ์ เป็นอาจารย์ที่ปรึกษาหลัก รองศาสตราจารย์ ดร.สมบัติ ทีฆทรัพย์ และ
ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.กฤดิธฤต ทองสิน เป็นอาจารย์ที่ปรึกษาร่วม  
ตารางท่ี ฌ.1  รายชื่อผู้เชี่ยวชาญประเมินคุณภาพการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง  

ล าดับ ชื่อ – สกุล ต าแหน่ง สังกัด 
1. อาจารย์ ว่าที่ร้อยตรี ศุภกร พร

พนารัตน์ 
หัวหน้าแผนกเทคนิคอุตสาหกรรม วิทยาลัยเทคโนโลยี

สยาม (สยามเทค) 
2. อาจารย์มาลินี ศิณิธรรมเนตร อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค

อุตสาหกรรม 
วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

3. อาจารย์สมพร บวรวงศ์พิทักษ์ อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค
อุตสาหกรรม 

วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

4. อาจารย์ประยูร แนนเกลี้ยง อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค
อุตสาหกรรม 

วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

5. อาจารย์เจตน์ สุวรรณเดโชไชย อาจารย์ประจ าแผนกเทคนิค
อุตสาหกรรม 

วิทยาลัยเทคโนโลยี
สยาม (สยามเทค) 

6. อาจารย์จเด็ด ปลื้มสุดใจ หัวหน้าแผนกเทคนิคพ้ืนฐาน วิทยาลัยอาชีวศึกษา
เทศบาลนครปฐม 

7.  อาจารย์สมชาย คารมย์ หัวหน้าแผนกเทคนิคพ้ืนฐาน วิทยาลัยการอาชีพ
บางแก้วฟ้า (หลวง
พ่อเปิ่นอุปถัมภ์) 

8. นายอรรถพล เพชรแสงรุ่งโรจน์ เจ้าของกิจการ ร้านกลึง 
9. นายสมใจ รุ่งพัฒนานนท์ ช่างกลึง ร้านกลึง 
10. นายประพันธุ์ ชนประชา ช่างกลึง ร้านกลึง 
11. นายอนุกูล เพชรแสงรุ่งโรจน์ พนักงานบริษัท บริษัทตรีเพชรอีซูซุ 

จ ากัด 
12. นายส่งสุข ศรีน้อยขาว พนักงานบริษัท A.J.PLAST 

PUBLIC 
COMPANY 
LIMITED 

13. นายภูษิต จันทร์ทอง พนักงานบริษัท บริษัทยูเอ็นเอส 
เอ็นจิเนียร์ริ่ง แอนด์

ซัพพลาย จ ากัด 
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ภาคผนวก ณ. 
หนังสือเชิญเป็นผู้เชี่ยวชาญประเมินคุณภาพการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง 
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ภาคผนวก ด. 
คู่มือการใช้งานชุดลับมีดกลึง 
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ค าน า 
 

 คู่มือการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง ฉบับนี้จัดท าขึ้นเพ่ือเป็นแนวทางใหผู้ใช้ได้ท าความ
เข้าใจเกี่ยวกับ ส่วนประกอบ ขั้นตอนการใช้งาน ข้อแนะน าและข้อควรระวังในการใช้  และการ
บ ารุงรักษาเครื่องลับมีดกลึง เพ่ือให้การใช้งานของเครื่องลับมีดกลึงเป็นไปอย่างถูกต้อง เหมาะสม มี
ความปลอดภัย และเพ่ือรักษาสภาพอายุการใช้งานของเครื่องลับมีดกลึงให้ได้ยาวนาน 
 ผู้วิจัยหวังว่า คู่มือฉบับนี้จะให้ผู้ใช้งานของชุดลับมีดกลึง สามารถน าไปปฎิบัติงานได้อย่างเต็ม
ประสิทธิภาพและสมบูรณ์ 

 
 

ยศวัจน์ ชีววรนนท์ตรี 
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สารบัญ 
           หน้า 
 
ค าน า 
ส่วนประกอบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง       3 
ขั้นตอนการลับมีดกลึงมุมด้านหน้ากับด้านข้าง       4 
ขั้นตอนการลับมีดกลึงมุมด้านบน         10 
ข้อแนะน าและข้อควรระวังในการใช้        18 
การบ ารุงรักษาเครื่องลับมีดกลึง         18 
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ส่วนประกอบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลงึ 

 
 ส่วนประกอบการออกแบบและสร้างชุดลับมีดกลึง มีรายละเอียดดังนี้ 
 1. ชุดควบคุมมอเตอร์   9. ท่อน้ าหล่อเย็น 
 2. ชุดหน่วงเวลา    10. แผ่นป้องกันมือเข้าไปในเฟืองโซ่ 
 3. ชุดกระบอกลม   11. ฝาปิดกันสะเก็ด 
 4. ชุดจับยึดมีดกลึง   12. ไฟฉุกเฉิน 
 5. ชุดควบคุมโซลินอยด์   13. มอเตอร์หินเจียร 
 6. ชุดควบคุมมอเตอร์กลับ   14.ชุดปรับองศาหน้ามีดด้านข้าง 
 7. ชุดปรับองศาหน้ามีดด้านหน้า  15. ตุ้มถ่วงแรงดึงชุดมอเตอร์หินเจียร 
 8. กระปุกน้ าหล่อเย็น   16. ชุดสวิทช์ควบคุมมอเตอร์กลับ  
      
 

ขั้นตอนการลับมีดกลึงมุมด้านหน้ากับด้านข้าง 
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1. ตรวจสอบความพร้อมของเครื่องลับมีดกลึงว่าอยู่ในสภาพการใช้งานหรือไม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2. น ามีดกลึงเข้าไปประกอบกับชุดจับยึดมีดกลึงของชุดลับมีดกลึง โดยให้มีดกลึงเลยออกมาจากชุดจับ
ยึดมีดกลึงประมาณ 2.7 – 3 เซนติเมตร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. ท าการล็อคชุดจับยึด มีดกลึง จ านวน 4 จุด ด้านบน 
2 จุด และด้านหน้าชุดยึด จ านวน 2 จุด ให้แน่นโดยใช้เครื่องมือหกเหลี่ยมขัน 

1 

2 
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4. ปิดแผ่นกันสะเก็ด (ในกรณืไม่ปิดแผ่นกันสะเก็ดชุดควบคุมมอเตอร์จะไม่ท างานเนื่องจากมีระบบ 
Safetyและระบบฉุกเฉิน) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5. ปรับองศาการลับหน้ามีดที่อยู่บริเวณด้านข้างว่าอยู่ในต าแหน่งที่ถูกต้องหรือไม่ ( ต าแหน่งหน้ามีดอยู่
ที่ต าแหน่งสเกลด้านบนที่ 75-76 องศา) 

3 

4 
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6. เปิดเบรกเกอร์สวิทช์ในต าแหน่ง “ON” พร้อมใช้งาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7. ตั้งเวลา Timer Switch การลับ
มีดกลึงทั้งด้านซ้ายและด้านขวาข้าง ข้างละ 2 นาที (minute) 

5 

6 
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8. เปิดสวิทช์ชุดควบคุมไฟมอเตอร์ โดยบีบสวิทช์ไปทางขวามือ  (รอให้ชุดมอเตอร์ได้รอบการท างานถึง
จะเปิดสวิทช์ชุดควบคุมไฟ DC 24 V) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

8 

7 
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9. เปิดสวิทช์ชุดควบคุมไฟ DC 24 V โดยบีบสวิทช์ไปทางขวามือ   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
10. เสร็จขั้นตอนการลับมีดกลึงด้านหน้าและด้านข้าง (เครื่องลับมีดกลึงจะท าการลับอัตโนมัติ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

9 

10 
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11. เมื่อเครื่องลับมีดกลึงท าการลับเสร็จเรียบร้อยแล้ว ให้ท าการปิดสวิทช์ชุดควบคุมไฟมอเตอร์และ
สวิทช์ชุดควบคุมไฟ DC 24 V โดยบีบสวิทช์ไปทางซ้ายมือทั้ง 2 ตัว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

12. ปิดเบรกเกอร์สวิทช์ในต าแหน่ง “OFF”  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

11 

12 
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ขั้นตอนการลับมีดกลึงมุมด้านบน 
 

1. ตรวจสอบความพร้อมของเครื่องลับมีดกลึงว่าอยู่ในสภาพการใช้งานหรือไม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2. น ามีดกลึงเข้าไปประกอบกับชุดจับยึดมีดกลึงของชุดลับมีดกลึง โดยให้มีดกลึงเลยออกมาจากชุดจับ
ยึดมีดกลึงประมาณ 2.7 – 3 เซนติเมตร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 

2 
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3. ท าการล็อคชุดจับยึดมีดกลึง จ านวน 4 จุด ด้านบน 2 จุด และด้านหน้าชุดยึด จ านวน 2 จุด ให้แน่น
โดยใช้เครื่องมือหกเหลี่ยมขัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. ปิดแผ่นกันสะเก็ด (ในกรณืไม่ปิดแผ่นกันสะเก็ดชุดควบคุมมอเตอร์จะไม่ท างานเนื่องจากมีระบบ 
Safetyและระบบฉุกเฉิน) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3 

4 
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5. ปรับองศาหน้ามีดที่อยู่บริเวณด้านข้างว่าอยู่ในต าแหน่งที่ถูกต้องหรือไม่ ( ต าแหน่งหน้ามีดอยู่ที่
ต าแหน่งสเกลด้านบนที่ 82-83 องศา หรือ ต าแหน่ง T)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. คลายน็อตหกเหลี่ยม 2 ตัว ด้านบนกับด้านล่างเพ่ือท าการปรับตั้งองศาหน้ามีดที่อยู่บริเวณด้านข้าง
ว่าอยู่ในต าแหน่งที่ถูกต้องหรือไม่ ( ต าแหน่งหน้ามีดอยู่ที่ต าแหน่งสเกลด้านบนที่ 82-83 องศา หรือ 
ต าแหน่ง T)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5 

6 
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7. ปรับองศาหน้ามีดที่อยู่บริเวณด้านหน้า โดยใช้ประแจคลายน็อต 2 ตัว แล้วหมุนน็อตเข้าไปข้างในให้
ชลตัวยึดตรงกลางตามภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
8. ปรับองศาหน้ามีดที่อยู่บริเวณด้านข้าง ตัวในให้ชลกับฐานชุดจับยึดมีดกลึง โดยใช้ประแจคลายน็อ
ตหกเหลี่ยม 1 ตัว ตามภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7 

8 
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9. ตั้งเวลา Timer Switch การลับมีดกลึงทั้งด้านซ้าย 2 นาที (minute) และด้านขวาเป็น 0 
(minute) 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
10. เปิดเบรกเกอร์สวิทช์ในต าแหน่ง “ON” พร้อมใช้งาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

10 

9 
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11. เปิดสวิทช์ชุดควบคุมไฟมอเตอร์ โดยบีบสวิทช์ไปทางขวามือ  (รอให้ชุดมอเตอร์ได้รอบการท างาน
ถึงจะเปิดสวิทช์ชุดควบคุมไฟ DC 24 V) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
12. เปิดสวิทช์ชุดควบคุมไฟ DC 24 V โดยบีบสวิทช์ไปทางขวามือ   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

11 

12 



161 
13. เสร็จขั้นตอนการลับมีดกลึงด้านหน้าและด้านข้าง (เครื่องลับมีดกลึงจะท าการลับอัตโนมัติ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
14. เมื่อเครื่องลับมีดกลึงท าการลับเสร็จเรียบร้อยแล้วให้ท าการปิดสวิทช์ชุดควบคุมไฟมอเตอร์และ
สวิทช์ชุดควบคุมไฟ DC 24 V โดยบีบสวิทช์ไปทางซ้ายมือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

13 

14 
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15. ปิดเบรกเกอร์สวิทช์ในต าแหน่ง “OFF”  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

15 
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ข้อแนะน าและข้อควรระวังในการใช้ 
1. ไมค่วรวางเครื่องลับมีดกลึงในบริเวณท่ีมีพนเปียกแฉะ 
2. ควรตรวจสอบว่าสายหรือปลั๊กอยู่ในสภาพดีและปลอดภัย ก่อนการใช้งาน  
3. ควรวางเครื่องลับมีดกลึงในบริเวณท่ีเป็นพื้นที่เรียบไม่ราดเอียง 
 
การบ ารุงรักษาเคร่ืองลับมีดกลึง 
1. หลังจากการใช้งานเครื่องลับมีดกลึงทุกครั้งตรวจท าความสะอาดโดยการใช้ลมเป่า 
2. ควรน าจารบีมาหล่อลื่นบริเวณแกนที่มีการเลื่อนที่หลังจากใช้งาน 
3. ควรท าการถอดปลั๊กทุกครั้งเมื่อไม่ได้ใชเครื่องลับมีดกลึง 
4. ไมค่วรวางเครื่องลับมีดกลึงในบริเวณท่ีมีความชื่น หรือพ้ืนเปียกแฉะ เนื่องจากโครงสร้างของเครื่อง
ท าจากเหล็ก    
    ซึ่งอาจจะท าใหเกิดสนิมได้ 
5. ควรมีการตรวจสอบสภาพของใบหินเจียรก่อนการใช้งานทุกครั้ง วาอยู่ในสภาพพร้อมใช้งานหรือไม่ 
6. หลังจากการใช้งาน ควรจะใช้อุปกรณแต่งหนาหินเจียรนัยทุกครั้ง เพ่ือใหผิวหินเจียรเรียบอยู่
ตลอดเวลา 
 
 

........................................................................................................................... .. 
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ภาคผนวก ต. 
ส าเนาประกาศนียบัตรภาษาอังกฤษ/ผลการสอบCEFR 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



165 
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ภาคผนวก ถ. 
แบบตอบรับการตีพิมพ์ในวารสารวิชาการ 

หรือในการประชุมวิชาการระดับชาติหรือนานาชาติ 
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