
ยี่หอ้
รุ่น

ชนิด
ขนาด/ความจุ

อื่นๆ
ชนิดของอุปกรณ์ทดรอบ

อัตราทด

ขนาด
เบอร์
ยี่หอ้

เจนคติในการใช้เคร่ืองยันศูนย์ผู้ใช้จะต้องใช้อย่างระมัดระวงัและต้องใช้ใหถู้กวธิไีม่เช่นนั้นจะเปน็อันตรายกับผู้ใช้และเคร่ืองกลึงได้  ดังนั้น
ในการใช้ที่ถูกต้องควรปฏบิติัดังนี้

- ก่อนใช้เคร่ืองทกุคร้ังต้องคิดก่อนท า  และต้องมีความรู้ความเข้าใจทางด้านทฤษฎมีาก่อนจึงสามารถใช้เคร่ืองได้
- เคร่ืองกลึงทกุตัวมีราคาแพงและซ้ือมาด้วยเงินภาษขีองทกุคนดังนั้นผุ้ใช้ต้องใช้ใหเ้กิดประโยชน์มากที่สุด
- หากไม่แน่ใจในการใช้เกี่ยวกับเร่ืองใดใหส้อบถามผู้ที่เรียนรู้มาก่อนเสมอ

อุปกรณ์ทดรอบของ
เคร่ืองจักร

คู่มือการใชง้าน (Instruction manual)

1. ข้อมูลอุปกรณ ์(Equipment Information)
ข้อมูลจ าเพาะ (specification)

รปูอุปกรณ ์(Picture of
 Equipment)

-

-

ชื่ออุปกรณ ์
(Equipment Name)

รหสัอุปกรณ ์
(Euipment Code)

ขนาด (โซ่,สายพาน,เฟอืง) 
เบอร์/รุ่น

แบร่ิง/ตลับลูกปนื
-
-

-

-
-
-

ใช้ขึ้นรูปชิ้นส่วน อุปกรณ์ และท าเกลียว

เครือ่งงกลึงเล็ก

-
-
-



ขั้นตอน

- จับงานด้วยสามจับฟนัพร้อมใหช้ิ้นพน้จากปลายหวัจับประมาณ 1-1.5 เทา่ของความโตของชิ้นงานกลึง

ส่วนต่างๆของเครือ่งและหน้าที่การท างาน (Working parts)

ค าอธบิาย/รายละเอียด
- ศึกษาแบบงานใหเ้ข้าใจ

2. ขั้นตอนการใช้เครือ่ง (Operation Procedure)

- ตรวจสภาพความพร้อมของเคร่ืองกลึงก่อนการปฏบิติังาน ถ้ามีข้อบกพร่องแจ้งใหผู้้ควบคุมทราบและแก้ไข
ทนัที

ก่อนการใช้

- จับมีดกลึงปาดหน้ากับปอ้มมีด ใหป้ลายมีดพน้จากปอ้มมีดใหส้ั้นเทา่ที่จะสามารถท างานได้สะดวก แล้วเอียง
ปอ้มมีดใหป้ลายมีดท ามุมประมาณ 2-5 º กับชิ้นระวงั อย่าใหป้อ้มมีดเล่ือนออกมาพน้จากกึ่งกลางแทน่เล่ือน
ขวางมากเกินไป

- ต้ังความเร็วรอบของเคร่ืองกลึง โดยปรับแขนโยกหรือปุ่มตามความเร็วรอบที่ค านวณได้

วธิกีารใช้

- เล่ือนปอ้มมีดใหม้ีดพน้จากหวัจับและชิ้นงานพอประมาณแล้วเปดิสวติซ์เคร่ืองกลึง

- เร่ิมกลึงปาดหน้างาน โดยการปอ้นกินงานจากกึ่งกลางออกมายังขอบงานส าหรับด้านแรกท าการกลึงปาด
หน้าพอเรียบ

- เอียงปลายมีดกลึงเปน็มุม 45 º เพื่อกลึงลบคมที่ปลายงานตามแบบ 1 x 45 º
- เจาะรูยันศูนย์ใหไ้ด้ความโตของรูเจาะตามแบบงาน โดยจับหวัจับดอกเจาะยันศูนย์ (Drill Chuck) กันรูเรียว
ของยันศูนย์ทา้ยแทน่



หลังการใช้

ด้าน
3. ข้อควรปฏบิตัิในการใช้งาน (Operation Guidance)

- เมื่อกลึงงานเสร็จแล้วใหป้ดิสวติช์เคร่ืองกลึง และท าความสะอาดและหยาดน้ ามันเคร่ืองกลึงใหเ้รียบร้อย

ข้อควรปฏบิตัิ

-  ตรวจสอบส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองกลึงทกุคร้ังก่อนการท างาน  วา่อยู่ในสภาพพร้อมที่จะท างานอย่างปลอดภยั
  ถ้ามีข้อบกพร่องใหแ้จ้งผู้ควบคุมแก้ไขทนัที

วธิกีารใช้

- เมื่อปาดหน้างานและเจาะรูยันศูนย์ข้างหนึ่งเรียบแล้ว ใหช้ิ้นงานไปขีดความยาว 150 มม. ด้วยเวอร์เนียไฮ
เกจ จับงานและกลึงงานอีกข้างหนึ่งจนได้ความยาว 150 มม. และเจาะรูยันศูนย์เช่นเดียวกันอีกข้างหนึ่ง 
พร้อมกับลบคมงาน

- หา้มใช้มือลูบหวัจับเพื่อใหห้ยุดหมุน  แต่ใหใ้ช้เบรกแทน  และหา้มใช้มือลูบชิ้นงานเพราะคมงานอาจจะบาด
มือได้

- การถอดและจับยึดหวัจับ  (Chuck)  จะต้องใช้ไม้รองรับที่สะพานแทน่เคร่ืองเสมอ

- ต้องหยุดเคร่ืองทกุคร้ังที่จะถอด  จับหรือวดัชิ้นงาน

ด้านความปลอดภยั 
(Safety)

-  ต้องสวมแวน่ตากนิรภยัทกุคร้ังที่ปฏบิติังานบนเคร่ืองกลึง
- ก่อนเปดิสวติซ์เคร่ือง  ต้องแน่ใจวา่จับงาน  จับมีดกลึง  แน่น  และถอดประแจขันหวัจับออกแล้ว

- สวติซ์หรือปุ่มนิรภยัต่าง ๆ ของเคร่ืองกลึง  เช่น  ที่หวัเคร่ือง  เบรกที่ฐานเคร่ืองต้องอยู่ในสภาพพร้อมที่จะ
ท างาน

- ขณะกลึงจะมีเศษโลหะออกมา  หา้มใช้มือดึงเศษโลหะเปน็อันขาด  ใหใ้ช้เหล็กขอเกี่ยวหรือแปรงปดัแทน

- หา้มสวมถุงมือขณะท างานกลึง  รวมทั้งแหวน  นาฬิกา  เส้ือผ้าที่หลวม  หรือเน็คไท  ซ่ึงหวัจับงานจะดึงเข้า
หาหวัจับ  จนเปน็อันตรายได้

- ต้องถอดประแจขันหวัขับออกทกุคร้ังที่ขันหรือคลายหวัจับแล้วเสร็จ
- ระวงัชุดแทน่เล่ือนจะชนกับหวัจับงาน  เพราะจับงานส้ันจนเกินไป1.       หา้มจับมีกลึงออกมาจากชุดปอ้ม
มีดยาวเกินไป  และไม่ควรเล่ือนแทน่เล่ือนบนออกมาใหห้า่งจากจุดกึ่งกลางมากเกินไป  จะท าใหป้อ้มมีดไม่
แข็งแรงและมีดส้ันได้

ด้านการท าความสะอาด
และการดูแลรักษาเคร่ือง 
(Cleaning and 
Maintenance)

-  การหล่อล่ืนในส่วนของ HEAD  STOCK  และส่วนชุดหบีเฟอืงปอ้นการหล่อล่ืนนั้นควรมี่จะเติม
น้ ามันหล่อล่ืนใหพ้อดีขีดบนกระจกน้ ามันที่ก าหนดไว ้ หรือประมาณ  ¾  ของหลอดแก้ว



-  การหล่อล่ืนในชุดเฟอืงส่งก าลังใหท้ าการเปดิฝาครอบสายพานและหมั่นตรวจสอบเปน็ประจ า

จ านวนปทีี่รับประกัน :
ปทีี่ซ้ือ :
ชื่อบริษทัจัดจ าหน่าย :
เบอร์ติดต่อ :

ชื่อหน่วยงาน
เบอร์ติดต่อ

ชื่อหน่วยงาน
เบอร์ติดต่อ

เลขครุภณัฑ์
รหสัคู่มือฉบบัเต็ม
รหสัคู่มือฉบบัย่อ

4. การแก้ไขข้อขัดข้อง (Trouble and solution)

-
-

เอกสารอ้างอิง (Reference)

-
-
-
-

กลุ่มส่งเสริมและพฒันาโรงงาน
0 202 3902

หน่วยงานดูแลอุปกรณ ์(Maintenance Team)

กล.03-02-003-21

หน่วยงานใช้งานอุปกรณ ์(User Team)
กลุ่มนวตักรรมอุตสาหกรรมรีไซเคิล
0 202 3616

5.ข้อมูลอ่ืน ๆ (Miscellaneous)

ด้านการท าความสะอาด
และการดูแลรักษาเคร่ือง 
(Cleaning and 
Maintenance)

-  การหล่อล่ืนในส่วนของ HEAD  STOCK  และส่วนชุดหบีเฟอืงปอ้นการหล่อล่ืนนั้นควรมี่จะเติม
น้ ามันหล่อล่ืนใหพ้อดีขีดบนกระจกน้ ามันที่ก าหนดไว ้ หรือประมาณ  ¾  ของหลอดแก้ว

- การหล่อล่ืนชุด  APRON  ในการหล่อล่ืนจะมี  CAP  ต าแหน่งในการเติมน้ ามันทางขวาซ่ึงในการเติม
น้ ามันหล่อล่ืนนั้นควรที่จะเติมน้ ามันใหพ้อดีขีดกระจกน้ ามันที่ก าหนดไวแ้ละในส่วนด้านล่างของ  APRON  จะ
มีต าแหน่ง  PLUG  ส าหรับถ่ายน้ ามันออกด้านล่างของอุปกรณ์

- การหล่อล่ืนส่วนของรางเล่ือน  เพลาเกลียวน า  ใหก้ารหล่อล่ืนเปน็ประจ าทกุวนัต่อคร้ัง
- การหล่อเย็นขณะท าการกลึงงาน  การท างานควบคุมด้วยระบบ  CONTROL  SWITCH  ซ่ึงอยู่ที่ต าแหน่ง
ด้านบนของชุดหบีเฟอืงปอ้น  ขณะที่เคร่ืองท างาน  PUMP  ก็จะท างานพร้อมกันเมื่อท าการเปดิสวติซ์

- การหล่อล่ืนส่วน  CARRIAGE  ในการหล่อล่ืน  ในการหล่อล่ืนแบบ  HEAD  PUMP

ข้อมูลการรบัประกัน (Warranty)


