






ส่วนของล ำตวัที่จะน ำไปใชง้ำนจะตอ้งถกูท ำขึน้มำใหมี้ควำมแข็งแรงมั่นคงเพื่อท่ีจะถกูตัง้โดย
สิ่งต่ำง ๆ ได ้เป็นอย่ำงดีคือ ตัวก ำหนดต ำแหน่ง (Locators) ตัวรองรบั (Supports) ตัวจับยึดชิน้งำน
(Clamps) และชิน้สว่นประกอบอ่ืน ๆ ท่ีตอ้งกำรจะอำ้งอิง ก ำหนดต ำแหน่ง และยดึจบัชิน้งำน

ตัวอย่างตัวฐานหรือโครงมาตรฐาน



ตัวฐานหรือโครงแบง่ตามลักษณะการสร้างออกได้เป็น 3 ลักษณะ คือ
2.1.1 โครงจากการหล่อ (Cast–iron body)
 ตวัโครงหรอืฐำนท่ีไดจ้ำกกกำรหลอ่ท ำจำกวสัดพุวกเหลก็หลอ่ อะลมิูเนียมหลอ่ เรซิ่นหลอ่

โครงจากการหล่อ



ข้อดขีองฐานทีไ่ด้จากการหล่อ
 1. สำมำรถออกแบบใหมี้รูปรำ่งท่ีเหมำะสมง่ำยกว่ำงำนเช่ือม
 2. รบัแรงสั่นสะเทือนไดด้ี
 3. สำมำรถท ำกำรลดน ำ้หนกัใหน้อ้ยลงไดง้่ำย
 ข้อเสียของตัวฐานทีไ่ด้จากกการหล่อ
 1. รำคำแพง
 2. จดุท ำงำนบำงจดุเขำ้ท ำกำรปำดผิวไดย้ำก
 3. ตอ้งใชเ้วลำมำกส ำหรบักำรสรำ้ง
 4. น ำ้หนกัมำก



2.1.2 โครงจากการเชื่อม (Welding body)
 กำรออกแบบฐำนจำกกำรเช่ือมควรค ำนงึถึงสิ่งต่อไปนี ้
 1. พยำยำมใหมี้แนวเช่ือมนอ้ยจดุ
 2. ออกแบบใหเ้ครือ่งมือเขำ้ท ำกำรปำดผิวไดง้่ำยและสะดวก
 3. เพ่ิมควำมมั่นคงโดยใชปี้กช่วยเสรมิควำมแข็งแรง

โครงจากการเชื่อม



ข้อดขีองตัวฐานจากการเชื่อม
 1. มีน ำ้หนกันอ้ยกวำ่งำนหลอ่
 2. ค่ำใชจ้่ำยต ่ำ
 3. ใชเ้วลำในกำรผลิตนอ้ย
 4. สำมำรถเปลี่ยนแปลงและแกไ้ขไดง้่ำย
 ข้อเสียของตัวฐานจากการเชื่อม คือ มีกำรบิดตวัเน่ืองจำกควำมเคน้ท่ีไดจ้ำกกำรเช่ือม
2.1.3 โครงจากการยดึด้วยสลักเกลียว (Built–up with screw body)
 ตวัฐำนจำกกำรยดึดว้ยสลกัเกลียว เป็นแบบท่ีนิยมใชก้นัมำกท่ีสดุ
 ข้อดขีองตัวฐานทีย่ดึด้วยสลักเกลียวเมือ่เปรียบเทยีบกับงานหล่อไดแ้ก่
 1. น ำ้หนกันอ้ย
 2. ใชเ้วลำในกำรสรำ้งนอ้ย
 3. ตน้ทนุกำรสรำ้งต ่ำ



โครงจากการยดึด้วยสลักเกลียว

ขอ้ดีของตวัฐำนท่ียดึดว้ยสลกัเกลียวเม่ือเปรยีบกบัตวัฐำนจำกกำรเช่ือม คือ ควำมเที่ยงตรงสงู
กวำ่งำนเช่ือม
 ข้อเสียของตัวฐานทีย่ดึด้วยสลักเกลียว
 1. มีควำมมั่นคงนอ้ย
 2. สำมำรถรบัภำระไดต้  ่ำ
 3. ตอ้งระวงักำรคลำยตวัของสกรู



ปลอกน าเจาะ (Drill Bushing) เป็นส่วนหนึ่งของอปุกรณก์ ำหนดต ำแหน่ง จบัยึดชิน้งำนและ
น ำทำงเครือ่งมือตดั เช่น อปุกรณน์ ำดอกสวำ่น รมีเมอร ์และอปุกรณน์ ำเครือ่งมือตดัอ่ืน ๆ เป็นตน้
 ปลอกน ำเจำะจะตอ้งผ่ำนกรรมวิธีชบุแข็ง เพื่อทนทำนต่อกำรสึกหรอ ผิวจะเจียระไนใหไ้ดค้่ำ
พิกดัควำมเผื่อท่ีก ำหนด ส ำหรบัปลอกน ำเจำะท่ีรูในเล็กไม่สำมำรถเจียระไนไดจ้ะตอ้งเจำะรูและรีมเมอร์
ใหเ้รยีบ

ตัวอย่างปลอกน าเจาะ



ลักษณะปลอกน าเจาะจะมนรัศมโีค้งเพือ่
 1. ใหส้วำ่นเขำ้ไดง้่ำย
 2. ช่วยรกัษำคมของดอกสว่ำน
 ตรงปลำยปลอกน ำเจำะจะตอ้งลบคมใหม้ำกพอเพื่อสะดวกในกำรอัดเขำ้กับแผ่นยึดปลอก
น ำเจำะ

การลบมุมทีป่ลอกน าเจาะและการลบคมทีแ่ผ่นเจาะ (Jig plate)



หลักพจิารณาในการสร้างปลอกน าเจาะ
 ควำมยำวปลอกน ำเจำะจะตอ้งมีช่วงน ำดอกสว่ำนพอสมควร หำกควำมยำวมำกเกินไปจะท ำให้
 1. สิน้เปลืองวสัดุ
 2. เกิดควำมเสียดสีระหว่ำงดอกสว่ำนกับปลอกน ำเจำะท ำใหต้อ้งใชแ้รงมำกในกำรเจำะหำก
ยำวนอ้ยเกินไปจะท ำให้
 3. ช่วงประคองดอกสวำ่นนอ้ย อำจท ำใหส้วำ่นไม่ไดศ้นูย ์งำนท่ีไดอ้ำจไม่เท่ียงตรง

ความยาวของปลอกน าเจาะ



L หมำยถึง ควำมยำวของปลอกน ำเจำะ
D หมำยถึง ควำมโตของรูปลอกน ำเจำะ

 ส ำหรบัรูเจำะท่ีมีขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำง 5–25 มม. L = 1.5d – 2d
 ส ำหรบัรูเจำะท่ีมีขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงตัง้แต ่25 มม. ขึน้ไป L = 0.5d – 1d
 ปลอกน ำเจำะท่ีไม่มีบ่ำควรเผ่ือปลำยใหพ้น้แผ่นเจำะทัง้ 2 ขำ้งเพ่ือสะดวกในกำรประกอบ 
ปลอกน ำเจำะเขำ้กบัแผ่นเจำะโดยระยะที่ย่ืนออกมำ (a) จะขึน้อยู่กบัขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงของรูเจำะท่ี
ปลอกน ำเจำะ คือ
  – ขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงของรูเจำะท่ีเลก็กว่ำ 20 มม. a = 1 มม.
  – ขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงของรูเจำะท่ีโตกวำ่ 20 มม. a = 2 มม.



ช่องว่างระหว่างชิน้งานกับปลอกน าเจาะ
 ช่องว่ำงระหว่ำงชิน้งำนกับปลอกน ำเจำะ จะตอ้งเผ่ือเอำไวส้  ำหรบัคำยเศษไม่ให้อุดตันซึ่ง
อำจจะเป็นเหตใุหด้อกสวำ่นหกัได ้กำรเวน้ระยะห่ำงระหวำ่งปลำยปลอกน ำเจำะกบัชิน้งำนควรเวน้ดงันี ้

แสดงช่องว่างระหว่างชิน้งานกับปลอกน าเจาะ

ระหวำ่งห่ำงโดยทั่วไป h = 0.3d – 1d
 วสัดอุ่อนเช่น อะลมิูเนียมหรอืทองแดงระยะห่ำงประมำณ 1 d



ส ำหรบัชิน้งำนท่ีเป็นผิวโคง้ในกำรเจำะรูตอ้งน ำดว้ยสว่ำนปลำยตดั หรือดอกเจำะรูยนัศูนย์
สว่นปลอกน ำเจำะจะตอ้งมีปลำยพืน้เอียงตำมผิวของชิน้งำน ดงัรูป

การใช้ปลอกน าเจาะช่วยเจาะรูบนผิวงานโค้ง

ปลอกน าเจาะแบง่ออกได้เป็น 4 แบบ คือ
 1. ปลอกน ำเจำะแบบอดัแน่น 2. ปลอกน ำเจำะแบบถอดเปลี่ยนได้
 3. ปลอกน ำเจำะแบบจบังำนได ้ 4. ปลอกน ำเจำะแบบพิเศษ



2.2.1. ปลอกน าเจาะแบบอัดแน่น
 ปลอกน ำเจำะแบบอัดแน่นมีทั้งแบบมีบ่ำและไม่มีบ่ำ ส่วนใหญ่ใชก้ับงำนท่ีมีล  ำดับขั้นกำร
ท ำงำนเพียงขัน้ตอนเดียว

ปลอกน าเจาะแบบอัดแน่น



ปลอกน ำเจำะแบบอดัแน่นแบบไม่มีบำ่ใชเ้ป็นปลอกรองรบั ปลอกน ำเจำะแบบมีบ่ำซึ่งเป็นปลอก
ท่ีสำมำรถถอดเปลี่ยนได้
2.2.2 ปลอกน าเจาะแบบเปลี่ยนได้
 ส ำหรบัปลอกน ำเจำะแบบนีจ้ะถกูแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ แบบท่ีเลื่อนไดแ้ละแบบท่ีติดอยู่กบัท่ี 
โดยท่ีปลอกน ำเจำะเหลำ่นีจ้ะถกูน ำมำใชง้ำนก็ต่อเม่ือปลอกน ำเจำะจะตอ้งถกูเปลี่ยนบ่อย ๆ
 1. ปลอกน ำเจำะแบบเปลี่ยนไดช้นิดเลื่อนส ำหรบัปลอกท่ีสำมำรถเปลี่ยนใหม่ได ้แบบท่ีเลื่อนได้
นีจ้ะถกูน ำมำใชง้ำนก็ต่อเม่ือตรงต ำแหน่งนัน้มีกำรท ำงำนมำกกวำ่หนึ่งอย่ำงขึน้ไป

ปลอกน าเจาะแบบเปลี่ยนได้ชนิดเลื่อน



2. ปลอกน ำเจำะแบบเปลี่ยนไดช้นิดยึดกบัท่ีส  ำหรบัปลอกท่ีสำมำรถเปลี่ยนได้แบบท่ีถกูยึดติด
กบัท่ีนีจ้ะถูกน ำมำใชง้ำน ในต ำแหน่งท่ีมีกำรท ำงำนเพียงหนึ่งอย่ำงในแต่ละรู แต่ปลอกน ำเจำะจ ำนวน
หลำยอนัตอ้งถกูน ำมำใช้

การท างานของปลอกน าเจาะแบบเปลี่ยนได้ชนิดเลื่อน



ปลอกน าเจาะแบบเปลี่ยนได้ชนิด
ยดึตดิกับทีแ่ละอุปกรณย์ดึ

การท างานของปลอกน าเจาะแบบ
เปลี่ยนได้ชนิดยดึกับที่



2.2.3 ปลอกน าเจาะแบบจับชิน้งานได้
 1. แบบธรรมดา หมนุจบัชิน้งำนโดยตรงบ่ำของปลอกน ำเจำะแบบอดัแน่นกบัแผ่นยึดปลอก
น ำเจำะจะเป็นอปุกรณร์บัแรงระยะเกลียวจะตอ้งไม่หลวมหรอืคลอนเกินไป

ปลอกน าเจาะแบบจับชิน้งานแบบธรรมดา



2. แบบมี Guide ประคองศูนย ์ปลอกน ำเจำะแบบนีต้อ้งสรำ้งดว้ยควำมประณีต จึงจะท ำ
ใหป้ลอกน ำเจำะมีควำมรว่มศนูยแ์ละมีควำมเท่ียงตรง

ปลอกน าเจาะแบบจับชิน้งานแบบม ีGuide
ประคองศูนย์

Guide



3. แบบ Guide ประคอง 2 ต าแหน่ง ท ำใหง้ำนท่ีไดจ้ำกกำรเจำะมีประสิทธิภำพและมีควำม
เท่ียงตรงมำกกว่ำ 2 วิธีแรกแต่คำ่ใชจ้่ำยในกำรสรำ้งจะสงู

ปลอกน าเจาะแบบจับชิน้งานแบบม ีGuide ประคองศูนย ์2 ต าแหน่ง

2.2.4 ปลอกน าเจาะแบบพเิศษ
 ปลอกน ำเจำะแบบพิเศษเกิดจำกกำรออกแบบโดยอำศยัพืน้ฐำนควำมรูเ้รื่องปลอกน ำเจำะ
ชนิดอ่ืน ๆ เป็นพืน้ฐำนโดยจะขอยกตวัอย่ำงใหเ้ห็นชดัเจน ดงันี ้



1. เป็นปลอกน าเจาะที่มีรูเจาะมากรูอยู่ในปลอกเดียวกัน ส่วนใหญ่จะเป็นรูเจำะท่ีมี
ศนูยก์ลำงติด ๆ กนัและเป็นรูเจำะขนำดเลก็

ปลอกน าเจาะแบบพเิศษทีม่รูีเจาะ 2 รู

2. ใช้ปลอกน าเจาะ 2 อัน เจียระไนดำ้นขำ้งใหเ้ป็นผิวรำบทัง้ 2 ชิน้ ปลอกน ำเจำะชนิดนีไ้ม่
จ ำเป็นตอ้งใชส้ลกัช่วยในกำรบงัคบัต ำแหน่ง กำรสรำ้งปลอกน ำเจำะชนิดนีล้  ำบำกมำกต้องเจียระไนใหไ้ด้
ศนูยพ์อดี จงึท ำใหค้่ำใชจ้่ำยสงู



ปลอกน าเจาะแบบพเิศษทีเ่จยีระไนผิวข้างเป็นผิวราบ

ข้อพจิารณาออกแบบปลอกน าเจาะ
 – ขนำดภำยนอกปลอกน ำเจำะกบัรูในปลอกน ำเจำะตอ้งไดศ้นูยซ์ึง่กนัและกนั
 – ควำมยำวปลอกน ำเจำะตอ้งเหมำะสมกบัขนำดของรูน ำเจำะ
 – ค่ำพิกดัควำมเผ่ือตอ้งเหมำะสม
 – ปลอกน ำเจำะตอ้งหนำเพียงพอท่ีจะยดึในแผ่นเจำะ
 – ปลอกน ำเจำะควรเป็นวสัดท่ีุสำมำรถชบุแข็งไดท้  ำใหป้ลอกน ำเจำะทนทำนตอ่กำรใชง้ำน



สกรูเป็นอปุกรณท่ี์ท ำหนำ้ที่ยึดงำนใหต้ิดแน่นเขำ้ดว้ยกนัจะมีอยู่หลำยชนิด ท่ีใชส้  ำหรบัในกำร
ท ำอุปกรณ์น ำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด เช่น สกรู (Screws) นอตหรือแป้นเกลียว (Nuts) สลักเกลียว 
(Bolts) และสลกั (Pins)
2.3.1 สกรูหวัรูปหมวก
 ในกำรท ำอปุกรณน์ ำคมตดัและอปุกรณจ์บัยึดนิยมใชส้กรูแบบ Socket–Head Cap Screws
(สกรูหวัจมหกเหลี่ยม) มำกท่ีสดุเพรำะวำ่สกรูแบบนีใ้หแ้รงในกำรยดึจบัดีมำก

สกรูหวัรูปหมวก



2.3.2 สกรูส าหรับตัง้ระยะ
 สกรูส ำหรบัตัง้ระยะเป็นสกรูอีกแบบหนึ่งท่ีเป็นท่ีนิยมใชก้ันมำกในกำรอุปกรณ์น ำคมตดัและ
อปุกรณจ์บัยดึ ส  ำหรบัสกรูตัง้ระยะท่ีเป็นมำตรฐำนจะถกูผลิตออกมำมีหลำยขนำดและท่ีปลำยจะมีหลำย ๆ
แบบ
2.3.3 สกรูแบบมเีกลียวสอดใส่
 สกรูแบบมีเกลียวสอดใส่ส  ำหรบัสกรูแบบนีมี้ลกัษณะ เป็นเกลียวภำยในวสัดท่ีุไม่สำมำรถจะท ำ
เป็นเกลียวได ้เช่น อีพ็อกซี่ เรซิน (Epoxy Resin) หรอือะลมิูเนียมอ่อน เป็นตน้

สกรูแบบมเีกลียวสอดใส่



ในทอ้งตลำดทั่ว ๆ ไปจะมีแปน้เกลียวและแหวนรองผลิตออกมำขำยหลำยชนิด หลำย ๆ แบบ 
ท ำใหส้ะดวกส ำหรบัผูอ้อกแบบ อุปกรณน์ ำคมตดัและอุปกรณจ์บัยึดจะเลือกใชไ้ดอ้ย่ำงสะดวกส ำหรบั
แบบท่ีนิยมใชก้นัอย่ำงมำกท่ีสดุ

แป้นเกลียวและแหวนรองแบบต่าง ๆ



สลกัเกลียวและแป้นเกลียวส ำหรบัใชง้ำนพิเศษเฉพำะอย่ำงในงำนดำ้นกำรผลิต อปุกรณน์ ำ
คมตดัและอุปกรณจ์บัยึดนัน้ปกติแลว้กำรออกแบบต่ำง ๆ จะพิจำรณำจำกสิ่งท่ีเป็นมำตรฐำนทั่ว ๆ ไป 
แตก็่มีบำงครัง้บำงครำวจ ำเป็นท่ีจะตอ้งใชส้ิ่งที่พิเศษออกไปจำกมำตรฐำน

สลักเกลียวและแป้นเกลียว



อุปกรณ์กำรยึดงำนอีกแบบหนึ่งซึ่งสำมำรถท่ีจะลดเวลำท ำงำนลงไดก็้คือ วงแหวนกักงำน 
(Retaining Rings) และวงแหวนท่ีน ำมำใชใ้หเ้ป็นประโยชนเ์หล่ำนีมี้อยู่ 2 แบบคือ แบบภำยในและแบบ
ภำยนอก

สลักเกลียวและแป้นเกลียว



ส ำหรบัลิ่มแบบนีเ้ป็นสิ่งท่ีท ำขึน้มำเป็นพิเศษซึ่งสำมำรถจะประหยัดเวลำในกำรท ำงำนไป
ไดม้ำกโดยท่ีลิ่มนีจ้ะถกูใชเ้ป็นตวัก ำหนดต ำแหน่งท่ีแน่นอนของอปุกรณจ์บัยึดนั้น ๆ คือ ตวัลิ่มจะถกูใส่อยู่
ในรอ่งตวัที (T) ของฐำนท่ีรองรบัเครือ่งมือนัน้ ๆ

การตดิตัง้ลิ่มของอุปกรณจ์ับยดึ



ลิ่มของอุปกรณจ์ับยดึแบบเปลี่ยนได้



โดยปกติแลว้สลกัเดือย (Dowel Pins) จะถกูใชคู้ก่บัสกรูเพื่อช่วยใหง้ำนแต่ละชิน้อยู่ในต ำแหน่ง
ตรงกันไม่ว่ำจะถอดชิน้ส่วนของ อุปกรณน์ ำคมตดั หรือ อุปกรณจ์บัยึด ออกแลว้น ำมำประกอบใหม่อีกก่ี
ครัง้ก็ตำม ส ำหรบัสลกัเดือยนีจ้ะมีอยู่ 5 แบบ คือแบบตรง (Plain) แบบมมุเอียง (Tapered) แบบใชด้งึขึน้ 
(Pull) แบบมีรอ่ง (Grooved) และแบบสปรงิ (Spring)

ก. สลกัเดือยแบบธรรมดำ ข. สลกัเดือยแบบมมุเอียง

สลักเดอืย



สปริงเป็นชิน้ส่วนเครื่องจกัรท่ีรบัภำระแลว้จะเกิดกำรเปลี่ยนรูปแบบยืดหยุ่น งำนท่ีท ำใหเ้กิดกำร
เปลี่ยน รูปนีจ้ะเป็นพลงังำนศกัยท่ี์สะสมในสปริง เม่ือคลำยภำระท่ีกระท ำต่อสปริงออก พลงังำนนีก็้จะสญู
หำยไปบทบำทหนำ้ท่ีของสปรงิ
2.9.1 คุณสมบตัขิองสปริง
 ในกำรท ำสปริงเปลี่ยนรูปแบบยืดหยุ่นได ้จะตอ้งใชแ้รงมำกระท ำ แรงกระท ำย่ิงมำกก็ย่ิงท ำให้
ระยะทำงเคลื่อนท่ีของสปริงมำกขึน้ตำมไปดว้ย ควำมสมัพนัธข์องแรงและระยะทำงเคลื่อนท่ีของสปริงจะ
สำมำรถแสดงใหเ้ห็นดว้ยเสน้โคง้ เสน้โคง้แสดงคณุสมบตัิ สำมำรถเป็นเสน้ตรง เสน้โคง้ (ชนั) (Progressive) 
หรอืเสน้โคง้ (ลำดลง) (Depressive)
2.9.2 ประเภทของสปริง
 สปริงหำกแบ่งตำมชนิดของภำระ จะแบ่งไดเ้ป็น สปริงอดั สปริงดึง สปริงตดั และสปริงหมนุบิด 
แต่หำกพิจำรณำถึงรูปรำ่งภำยนอกของสปริง จะแบ่งไดเ้ป็นสปรงิขด สปรงิขดกน้หอย สปรงิแผ่น สปรงิแบบ
เพลำบิด (Torsion Bar) สปรงิจำน สปรงิวงแหวน และสปรงินิวแมติกส์



1. สปริงขด จะน ำมำใชง้ำนเป็นสปรงิดงึและสปรงิกด 

สปริงขดและสปริงกด



2. สปริงขดแบบบิด (แบบมีขายื่น) ใชท้  ำหนำ้ท่ีเป็นสปริงดึงชิน้ส่วนใหก้ลับมำท่ีเดิมใน
กลไกตำ่ง ๆ เป็นแขนหนีบรดัตะกรำ้หรอืกระเป๋ำบนรถจกัรยำน  

สปริงขดแบบมขีายืน่



3. สปริงแผ่น เป็นสปริงท่ีใช้รบัภำระตัดโดยตรง ผลิตจำกเหล็กกลำ้แผ่นแถบเป็นรูปร่ำง
แตกต่ำงกนัในงำนกลไกท่ีเท่ียงตรงจะใชท้  ำเป็นแผ่นสปรงิคอนแทกหรอืสปรงิดีดกลบัต ำแหน่งเดิม เป็นตน้
 สปริงแผ่นหนำท่ีมีกำรน ำมำวำงเรียงซอ้นกันเป็นชั้น ๆ แลว้มีตัดรดัใหอ้ยู่ด้วยกันเป็นชุดจะ
เรยีกว่ำ แหนบสปรงิที่ใชร้องรบักำรกระเทือนของรถยนตบ์รรทกุหนกั

ชุดสปริงแผ่น (แหนบ) ของรถบรรทุกหนัก



4. สปริงแบบเพลาบดิ (Torsion Bar) ใชก้บัยำนยนตใ์นกำรรบัแรงสั่นสะเทือนจำกแกนเพลำลอ้ 
หรอืใชใ้นกำรวดัโมเมนตบ์ิดของประแจโมเมนต์

(ก) สปรงิแบบเพลำบิด (ข) ประแจโมเมนตท่ี์ใชก้บัสปรงิแบบเพลำบิด

สปริงแบบเพลาบดิและประแจโมเมนต์



5. สปริงขดก้นหอย สปรงินีจ้ะใชเ้ป็นสปรงิดงึกลบัต ำแหน่งเดิมในอปุกรณว์ดัทำงอตุสำหกรรม
เป็นสปรงิสะสมก ำลงังำนของระบบนำฬิกำและในระบบคลตัชแ์บบหมนุบิดยืดหยุ่นได ้

สปริงขดก้นหอยทีย่ดืปลายข้างใน



6. สปริงจาน เป็นสปริงรบัแรงกดท่ีมีรูปร่ำงเป็นวงแหวนรูปทรงเรียวท่ีสำมำรถรับแรงตำม
แนวแกนได ้สปรงินีเ้หมำะส ำหรบัใหร้บัแรงมำกโดยมีระยะกำรยบุตวันอ้ย
 สปรงิจำนจะน ำมำใชง้ำน เช่น ในงำนแม่พิมพ ์งำนเครื่องจกัรกล และงำนน ำคมตดัและจบัยึด 
เป็นตน้

(ก) สปริงจานและตัวอย่างการใช้งาน
(ข) ความแตกต่างเส้นโค้งแสดงคุณสมบตัขิองสปริงจาน



7. สปริงวงแหวน เป็นสปรงิที่ท  ำจำกเหลก็กลำ้สปรงิวงแหวนแบบไม่มีปลำย (รอยต่อ) ท่ีมีผิว
เรยีวสมัผสักนั
 สปรงิวงแหวนจะสำมำรถรบัภำระจนกระทั่งผิวแหวนในและนอกสมัผสัแนบสนิท สปรงินีจ้ะใช้
ในกำรรองรบัชิน้งำนรดีในโรงรดี และในหวัรถจกัรหรอืในรถรำง เป็นตน้

สปริงวงแหวน



8. สปริงยาง สปรงินีผ้ลิตจำกยำงสงัเครำะห ์ส่วนใหญ่จะน ำสปรงินีม้ำใชง้ำนรบักำรสั่นสะเทือน
และกำรกระแทก เช่น ในคบัปลิง้ ยำงสงัเครำะหนี์จ้ะน ำมำวลัคำไนซใ์หยื้ดหยุ่นกบัแผ่นโลหะหรอืกำรใชก้ำว
ยืดระหวำ่งยำงกบัแผ่นโลหะที่สำมำรถรบัภำระกำรเฉือนและกำรอดัได้

(ก) สปริงยางและการใช้งาน
(ข) แผนภาพเส้นโค้งแสดงคุณสมบตัขิองสปริงยาง



ตัวอย่างการใช้งานของ สปริงยาง

9. สปริงนิวแมติกส ์จะน ำมำใชป้ระโยชน ์เช่น รองรบักำรสั่นสะเทือนของรถยนต ์สปริงนีจ้ะ
มีอำกำศหรอืก๊ำซท่ีท ำหนำ้ท่ีเป็นธำตสุปรงิ



2.9.3 วัสดุสปริง
 วสัดสุปริงท่ีเป็นโลหะส่วนใหญ่จะใชเ้หล็กกลำ้สปริงท่ีผ่ำนกำรชุบแข็ง กำรอบชุบหรือขึน้รูป
ขณะเย็น (ดงึขึน้รูป) ใหไ้ดค้ณุสมบตัิตำมท่ีตอ้งกำร เหล็กกลำ้สปรงิส่วนใหญ่จะเป็นเหล็กกลำ้ไม่เจือหรือ
เหลก็กลำ้เจือซิลิกอนและโครเมียม
 1. การม้วนสปริงอัดบนปากกา
 ขัน้ตอนกำรมว้น
  (1) น ำแท่งมว้น (มีดำ้นหมนุ) ยืดบนปะกบัไมใ้หแ้น่นหนำพอประมำณ
  (2) น ำลวดสปรงิรอ้ยเขำ้ไปในรูหรอืรอ่งที่เจำะขวำงแท่งมว้น
  (3) หมนุแท่งมว้นไป 1 รอบ
  (4) ขนัยืดแท่งมว้นใหแ้น่นมำกขึน้
  (5) ใชมื้อขำ้งหนึ่งดึงลวดสปริงยอ้นทิศทำงท่ีมว้นสปริง โดยให้ขดมว้นยอ้นขึน้
ขำ้งบน



 (6) ในกำรจะมว้นลวดสปริงต่อไปใหไ้ด้ระยะพิตชต์ำมตอ้งกำร จะตอ้งดึงลวดให้
ท ำมมุ α ยอ้นทิศทำงอย่ำงสม ่ำเสมอ
  (7) หมนุแท่งมว้นตอ่ไปจนไดจ้ ำนวนรอบท่ีตอ้งกำร
  (8) คลำยสปรงิออกดว้ยกำรหมนุแท่งมว้นท่ียอ้นกลบัเล็กนอ้ย ขณะเดียวกันค่อย ๆ
หมนุปำกกำออกอย่ำงระมดัระวงั
  (9) ตดัลวดสปรงิใหไ้กลท่ีสดุออก
  (10) ถอดสปรงิออกจำกแท่งมว้น

ก. กำรมว้นสปรงิอดั ข. กำรดงึลวดสปรงิยอ้นทิศทำง กำรมว้นสปรงิ
การม้วนสปริงอัด



ในกำรมว้นสปรงิจะก ำหนดใหข้นำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงของแท่งมว้น (d  ) เลก็กว่ำขนำดเสน้
ผ่ำนศนูยก์ลำงโดยภำยในของขดลวดสปรงิ (d  ) ท่ีตอ้งกำรเสมอ ทัง้นีห้ลงัจำกกำรคลำยสปรงิท่ีมว้น
ออกแลว้ สปรงิจะดีดตวัขยำยออกเลก็นอ้ย จึงมีกำรคิดเป็นสตูรค ำนวณครำ่ว ๆ ดงันี ้

i

p

การม้วนสปริง

ขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงแท่งมว้น (d  ) = 0.8 x ขนำด Ø โตภำยในของขดลวดสปรงิp



2. การม้วนสปริงดงึ
 ขัน้ตอนกำรมว้น
  (1) น ำแท่งมว้น (มีดำ้นหมนุ) ยืดบนปำกยืด(ไม)้ แน่นไม่มำก
  (2) น ำลวดสปรงิรอ้ยเขำ้ไปในรูหรอืรอ่งที่เจำะขวำงแท่งมว้น
  (3) หมนุแท่งมว้นไป 1 รอบ
  (4) ขดัยึดแท่งมว้นใหแ้น่นมำกขึน้
  (5) ใช้มือข้ำงหนึ่งดึงลวดสปริงย้อนทิศทำงท่ีมว้นสปริง โดยให้ขดม้วนยอ้นลง
ขำ้งลำ่งในกำรมว้นลวดสปรงิตอ่ไป ใหแ้นวปอ้นลวดตัง้ฉำกกบัแกนมว้น ดงัรูป (ก)
  (6) เม่ือครบจ ำนวนรอบท่ีต้องกำรให้คลำยสปริงออก ด้วยกำรหมุนแท่งม้วน
ยอ้นกลบัเลก็นอ้ย ขณะเดียวกนัคอ่ย ๆ หมนุปำกกำออกอย่ำงระมดัระวงั
  (7) ตดัลวดสปรงิใหใ้กลท่ี้สดุออก
  (8) ถอดสปรงิออกจำกแท่งมว้น



(ก) กำรมว้นสปรงิดงึ (ข) กำรดงึลวดสปรงิยอ้นทิศทำงกำรมว้นสปรงิ

การม้วนสปริงดงึ

3. การม้วนสปริงบนเคร่ืองกลึง กำรมว้นดว้ยกำรใชอ้ปุกรณ์
 ขัน้ตอนกำรมว้น
  (1) ปรบัตัง้ระยะพิตชบ์นเครือ่งกลงึใหไ้ดต้ำมตอ้งกำร
  (2) น ำแท่งมว้นจบับนหวัจบั 3 จบั และยนัศนูยด์ว้ยแท่งศนูยท์ำ้ย
  (3) น ำลวดสปรงิรอ้ยเขำ้แท่งมว้น (โดยใหผ้่ำนอปุกรณน์ ำลวดสปรงิ)
  (4) มว้นลวดสปรงิ 1 รอบ ดว้ยกำรหมนุหวัจบัดว้ยมือ



 (5) โยกคดัโยกใหน้ดัประกอบสองสว่น (Half Nut) ใหท้  ำงำน
  (6) ยดึลวดสปรงิที่ตวัอปุกรณน์ ำลวดใหแ้น่นพอสมควร
  (7) เปิดเครือ่งกลงึใหเ้ดินดว้ยควำมเรว็รอบต ่ำ
  (8) ใหม้ว้นสปริงอดัตำมรูป (ก) เม่ือไดต้ำมควำมยำวสปริงท่ีตอ้งกำรแล้ว ใหห้มนุ
เพ่ิมอีกหนึ่งรอบ (โดยไม่ตอ้งมีระยะพิตช)์
  (9) คลำยสปรงิออกดว้ยกำรหมนุหวัจบัยอ้นทิศทำงเลก็นอ้ย
  (10) ตดัลวดสปรงิใหใ้กลท่ี้สดุออก
  (11) ถอดลวดสปรงิที่มว้นส ำเรจ็ออกจำแท่งมว้น



(ก) กำรมว้นสปรงิอดั (ข) กำรมว้นสปรงิดงึ
การม้วนสปริงบนเคร่ืองกลึง

4. การม้วนสปริงด้วยอุปกรณม์้วนสปริง
 ขัน้ตอนกำรมว้น
  (1) น ำแท่งมว้นจบับนหวัจบั 3 จบั และยนัศนูยด์ว้ยแท่งศนูยท์ำ้ย
  (2) น ำลวดสปรงิรอ้ยเขำ้แท่งมว้นโดยใหผ้่ำนอปุกรณม์ว้นสปรงิ
  (3) มว้นลวดสปรงิ 1 รอบดว้ยกำรหมนุหวัจบัดว้ยมือ
  (4) ปรบัระยะพิตชบ์นอปุกรณม์ว้นสปรงิและยดึลวดสปรงิใหแ้น่นพอสมควร



 (5) ยดึอปุกรณม์ว้นสปรงิใหแ้น่น
  (6) เปิดเครือ่งกลงึใหเ้ดินดว้ยควำมเรว็รอบต ่ำ
  (7) เม่ือไดค้วำมยำวสปริงอดัจำกกำรมว้นแลว้ ใหห้มนุเพ่ิมอีกหนึ่งรอบ (ขดตำย) 
โดยไม่ตอ้งมีระยะพิตช์
  (8) คลำยสปรงิออกดว้ยกำรหมนุหวัจบัยอ้นทิศทำงเลก็นอ้ย
  (9) ตดัลวดสปรงิใหใ้กลท่ี้สดุออก
  (10) ถอดลวดสปรงิที่มว้นส ำเรจ็ออกจำกแท่งมว้น

การม้วนสปริงรถยนตฟ์อรจ์ูเนอร์
ด้วยเคร่ืองม้วนสปริง



2.9.4 เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการม้วนสปริง
 แท่งมว้นสปรงิบนปำกกำจะตอ้งดดัโคง้ใหห้มนุไดแ้ละมีรอ่งบำก แท่งมว้นสปรงิบนเครื่องกลึง 
จะตอ้งเจำะรูยนัศนูยท่ี์ปลำยขำ้งหนึ่งและใหมี้รอ่งบำกหรอืรูส  ำหรบัใสส่ปรงิได้

แทง่ม้วนส าหรับม้วนสปริงบนปากกา แทง่ม้วนสปริงใช้บนเคร่ืองกลึง



ปะกบั รองบนปำกกำช่วยปอ้งกนัผิวลวดลำยสปรงิและช่วยน ำแท่งมว้น โดยปกติจะใชไ้มเ้นือ้แข็ง 
อะลมิูเนียม ตะกั่วหรอืกระดำษแข็งท่ีหนำ ๆ
 อปุกรณม์ว้นสปริง จะช่วยใหส้ำมำรถปรบัระยะพิตชต์ำมท่ีตอ้งกำรได ้โดยใชมื้อในกำรปอ้นลวด
สปรงิ

ปะกับรองบนปากกาส าหรับม้วนสปริง (ก) อุปกรณม์้วนสปริงแบบงา่ย
(ข) อุปกรณม้์วนสปริงแบบทีด่ขีึน้



2.9.5 การเตรียมสปริงทีม้่วนแล้วใหส้ าเร็จเพือ่ใช้งาน
 การท าสปริงอัดใหส้ าเร็จ
 สปรงิอดัท่ีมว้นขึน้รูปแลว้จะตอ้งมีผิวรองรบับรเิวณปลำยท่ีเรยีบ ผิวรองรบัจะมีกำรเจียระไนให้
ตัง้ฉำกกบัแนวแกนสปรงิ
 ขัน้ตอนกำรเจียระไนผิวรองรบัของสปรงิ
 1. สวมมว้นสปรงิเขำ้ไปในแท่งเหลก็กลมทรงกระบอก
 2. เจียระไนปลำยสปรงิใหเ้รยีบ โดยจบัสปริงแน่นแลว้กดเขำ้กบัหนำ้หินเจียระไนจนปลำยขด
สปรงิสดุทำ้ยเรยีบ 
 3. ตรวจสอบดวู่ำสปรงิตัง้ไดฉ้ำกหรอืไม่



การเจยีระไนขด ตาย ของลวดสปริง การตรวจสอบความฉากของม้วน
สปริงเหล็กฉาก



2.9.6 การดัดหว่งของสปริงดงึ
 เพื่อใหก้ำรส่งถ่ำยแรงสปริงสำมำรถเกิดขึน้ไดด้ี จ  ำเป็นจะตอ้งมีห่วงขนำดโตท่ี เหมำะสมห่วง
จะมีกำรดัดหลังจำกท่ีม้วนขึน้รูปแล้ว ห่วงสปริงท่ีมีกำรใช้งำนกันบ่อยจะได้แก่ ห่ วงเยอรมันเต็มรูป 
และห่วงเยอรมนัครึง่รูป โดยห่วงเยอรมนัเตม็รูปจะนิยมใชง้ำนกนัมำกท่ีสดุ

หว่งเยอรมันเตม็รูป ตาม DIN 2097 หว่งเยอรมันคร่ึงรูป ตาม DIN 2097



ขัน้ตอนกำรดดัห่วงเยอรมนัเตม็รูป
 1. ใหย้ดึขดลวดสปรงิขดแรกใหแ้น่นดว้ยแผ่นบีบ
 2. ใหใ้ชไ้ขควงสอดเขำ้ไปในสปรงิแลว้ดดัใหต้ัง้เป็นมมุฉำก
 3. ใหค้อ้นและไมร้อง ตีดดัใหห้่วงอยู่ตรงกลำงพอดี

การดัดหว่งเยอรมันเตม็รูป



ขัน้ตอนกำรดดัห่วงเยอรมนัครึง่รูป
 1. ใหย้ดึขอสปรงิครึง่ขดใหแ้น่นดว้ยแผ่นบีบ
 2. ใช้ไขควงสอดเข้ำไปในสปริงหรือใช้คีมปำกแบนหรือใชค้อ้น แท่งรอง (เหล็กแท่งแบน) 
ดดัขดสปรงิใหเ้ป็นมมุฉำก

การดัดหว่งเยอรมันคร่ึงรูป



2.9.7 การค านวณความยาวลวดเพือ่ม้วนลวดสปริงอัด
 ขนำดควำมยำวของลวดสปริงท่ีจะตอ้งใชใ้นกำรมว้นสปริงดึงและสปริงอดัจะใชส้ตูรสมกำร
ค ำนวณเหมือนกนัส ำหรบัสปริงอดัจะก ำหนดใหมี้ขดตำยมำเพิ่ม 1 ขด เพื่อจะไดเ้จียระไนปลำยขดสปริง
ใหเ้รยีบ สตูรท่ีใชค้  ำนวณควำมยำวลวดส ำหรบัสปรงิอดัและสปรงิดงึมีดงันี ้

* ขดสปรงิมว้นเพิ่มเติมส ำหรบัขดตำย 2 ขด หรอืส  ำหรบัห่วงดงึ 2 ห่วง

(ก) การก าหนดขนาดของสปริงอัด
(ข) การก าหนดขนาดของสปริง



โดยที ่:
I = ควำมยำวของลวดสปรงิที่ยงัไม่รบัภำระ mm

n = จ ำนวนขดสปรงิ
L = ควำมยำวลวดสปรงิที่ใช ้mm

d  = ขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงเฉลี่ยของขดสปรงิ mmm

d = ขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงภำยในของขดสปรงิ mmi

1. สปรงิ สปรงิขดทรงกระบอกจำกลวดกลม : ขนำดประกอบส ำหรบัสปรงิอดั ตำม DIN 2098 
ตอนที่ 1 (10.68), ตอนท่ี 2 (8.70)
 Dm = ขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงเฉลี่ยขดสปรงิ

d = ขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงลวดสปรงิ
D = ขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงแท่งแมนเดรลd
D = ขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงแท่งแมนเดรลh

L = ขนำดเสน้ผ่ำนศนูยก์ลำงแท่งแมนเดรลo

F = แรงกดสปรงิ (ไดม้ำกท่ีสดุ)



f = แรงกดสปรงิ (ไดม้ำกท่ีสดุ)
i = จ ำนวนขดมว้นของสปรงิ
R = ค่ำคงท่ีสปรงิ หน่วย N/mm



สปริงจาน (เดีย่ว)

กำรเรยีงสปรงิจำนซอ้นกนัในทิศทำงเดียวกนั
 กำรเรยีงสปรงิใหส้ลบัทิศทำงกนัเป็นแถบ
 กำรเรยีนรูส้ปรงิจำนเป็นชดุส ำหรบัแกนเสำใหเ้รยีงคูทิ่ศทำงเดียวกนัและสลบัทิศทำงในคูถ่ดัไป



วัสดุสปริงจาน : เหลก็กลำ้คณุภำพพิเศษ (Fine Stele) ตำม DIN 17221 และ DIN 17222

สญัลกัษณย์่อท่ีใชเ้รยีก สปรงิจำนแถว A ท่ีขนำด De = 16 mm, t = 0.9 mm กลุ่มท่ี 1
(รดีเย็น) วำ่ : สปรงิจำน DIN 2093 –A16 GB 1


	Slide 1
	Slide 2
	Slide 3
	Slide 4
	Slide 5
	Slide 6
	Slide 7
	Slide 8
	Slide 9
	Slide 10
	Slide 11
	Slide 12
	Slide 13
	Slide 14
	Slide 15
	Slide 16
	Slide 17
	Slide 18
	Slide 19
	Slide 20
	Slide 21
	Slide 22
	Slide 23
	Slide 24
	Slide 25
	Slide 26
	Slide 27
	Slide 28
	Slide 29
	Slide 30
	Slide 31
	Slide 32
	Slide 33
	Slide 34
	Slide 35
	Slide 36
	Slide 37
	Slide 38
	Slide 39
	Slide 40
	Slide 41
	Slide 42
	Slide 43
	Slide 44
	Slide 45
	Slide 46
	Slide 47
	Slide 48
	Slide 49
	Slide 50
	Slide 51
	Slide 52
	Slide 53
	Slide 54
	Slide 55
	Slide 56
	Slide 57
	Slide 58
	Slide 59
	Slide 60
	Slide 61
	Slide 62

