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ABSTRACT  
 Now a day, the popular industrial transmission system is the double envelope worm gear 

sets, because it has high efficiency, is smaller and is more powerful than conventional worm gear 

sets.  However, due to the complexity of worm’s shape, which circumference envelopes around the 

worm wheel radius and envelopes around the tooth profile, the worm has to be produced by a 

specific machine.  As a result, the replacement parts cannot be manufactured locally and must only 

be imported.   This research is aimed to design the double envelope worm machining on lathe 

attachment based on the system design principles.  The design of this attachment can be used for 

turning a DP- 16 double envelope worm to meet a quality standard level 8.  It can replace a worn 

double envelope worm effectively. 
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การออกแบบอุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดบัเบิ้ลเอนเวลลูป 

บนเคร่ืองกลึงดวยหลกัการการออกแบบอยางเปนระบบ 
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บทคัดยอ  
 ปจจุบันระบบสงกําลังในอุตสาหกรรมมีความนิยมใชชุดเฟองหนอน แบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปมากข้ึนเนื่องจาก

มีประสิทธิภาพสูง มีขนาดเล็กและสงกําลังไดสูงกวาชุดเฟองหนอนอุตสาหกรรมทั่วไป แตเนื่องจากความซับซอนของ

รูปพรรณของเกลียวหนอนที่ตองโอนรับกับรัศมีโคงของเฟองหนอน และโอบรับกับรูปพรรณของฟนเฟองหนอนทําให

ตองใชเคร่ืองมือกลจําเพาะในการผลิต สงผลใหไมสามารถซอมแซมและเปลี่ยนอะไหลทดแทนที่ผลิตภายในประเทศได

ตองสั่งซ้ือใหมเพียงประการเดียว ในงานวิจัยนี้ตองการออกแบบอุปกรณสําหรับกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวล

ลูปบนเคร่ืองกลงึข้ึน โดยใชหลักการออกแบบอยางเปนระบบ ซึ่งตนแบบอุปกรณที่ออกแบบข้ึนมานี้สามารถใชในการ

กลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปขนาด DP 16 ไดตามมาตรฐานคุณภาพระดบั 8 และสามารถนําไปใชทําแทน

อะไหลเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปที่เกิดการสึกหรอเสียหายไดเปนอยางด ี

 

คําสําคัญ : เกลียวหนอนแบบดบัเบิ้ลเอนเวลลปู การออกแบบเคร่ืองจักรกล การออกแบบอยางเปนระบบ 
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ความเปนมาและความสําคัญของปญหา  
  ในการผลิตเกลียวหนอนแบบดบัเบิ้ลเอนเวลลูปในประเทศไทยนั้น ยังไมเปนที่แพรหลายมากเนื่องจากเกลียว

หนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปมีความซับซอนของรูปรางและขนาดตางๆ ของเฟองหนอน จึงผลิตไดไมงายและ

เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตนั้นมีจํานวนนอยในประเทศ จึงจําเปนตองสั่งนําเขาจากตางประเทศและมีราคาสูง เชน 

เคร่ือง Gear Hopping เคร่ืองกัด CNC 5 แกน อีกทั้งเคร่ืองจักรดังกลาวตองใชชางผูชาํนาญการในการควบคุม จึงทํา

ใหตนทุนในการสรางหรือผลิตสูงตามไปดวย เคร่ืองมือคมตัดที่ใชกับเคร่ืองจักรที่นําเขานั้นจะตองใชเคร่ืองมือคมตัดที่

พิเศษ และตองใชงานเฉพาะโดย ตองเลือกใชใหถูกตองตามมาตรฐานโมดูลของเกลียวหนอน และเมื่อเกิดการสึกหรอ

แลวจะมีคาใชจายที่สูงจึงทําใหเปนตนทุนอีกหนึ่งประการ ซึ่งประโยชนของเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปนั้น

สามารถรับภาระไดสูงและสงกําลังไดดี ซึ่งนิยมใชในชุดหองเกียร ขนาดเล็กแตตองการกําลังสูง ดังนั้นจึงเห็นวาในการ

ออกแบบและสรางอุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปบนเคร่ืองกลึง ชวยลดตนทุนในการผลิตเกลียว

หนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปได และทดแทนการนําเขาเคร่ืองจักรที่มีราคาสูงและใชเคร่ืองมือคมตัดที่ตนทุนต่ํา และ

ยังเปนตนแบบในการศึกษาตอยอดไดอีกดวย 

 

วัตถุประสงคของการวิจัย  
1. เพื่อออกแบบอุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปบนเคร่ืองกลึงดวยหลักการการออกแบบ

อยางเปนระบบ 

2. เพื่อศึกษากระบวนการข้ึนรูปเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูป 

3. เพื่อออกแบบเคร่ืองคมตัดที่ใชในการข้ึนรูปเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูป 

 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ  
1. ทฤษฎีการออกแบบอยางเปนระบบ 

    Ungpakorn and Thanadngarn (2534) ในการออกแบบอยางเปนระบบนั้นจะตองทราบวาเริ่มตนจากส่ิงใด 

และจะสิ้นสุดลงที่ใด ดังนั้นจึงจะกลาวถึงข้ันตอนในการออกแบบอยางเปนระบบ คือ การออกแบบเปนกระบวนการที่

เร่ิมตนจากการรับทราบขอมูลหรือการรับทราบความคิดเห็นวามีอะไรบางที่เปนความตองการในดานธุรกิจหรือมีความ

ตองการเคร่ืองจักรใหมๆ Hubka, Andreasen and Eder (1988) การศึกษาลักษณะเฉพาะตางๆ ที่เก่ียวของกับ

ผลิตภัณฑหรือสิ่งที่สนใจ เพื่อนํามาสังเคราะหใหเปนความคิดสรางสรรคในการออกแบบเบื้องตน เพื่อทําการปรับปรุง

และออกแบบอยางละเอียดในการสรางตนแบบเพื่อการทดสอบและปรับปรุง เพื่อมุงนําไปสูการออกแบบการผลิตจริง 

เพื่อสงออกผลิตภัณฑ ดังนั้นจึงจะกลาวถึงข้ันตอนในการออกแบบอยางเปนระบบ ดังภาพที ่1 
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ภาพที่ 1 การออกแบบอยางเปนระบบ 

 

2. เกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูป 

       (กรรมวิธีการผลิต) ลักษณะชุดเฟองหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูป ใชสงกําลังสําหรับเพลาที่ไมขนานกัน และ

ไมตัดกันแตตองการอัตราทดสูงการทําเอนเวลลูป นั้นเพื่อเพิ่มพื้นที่สัมผัสของการรับภาระทําใหรับภาระไดสูงข้ึน ดัง

ภาพที่ 2 (กรรมวิธีการผลิต) เฟองหนอนเกลียวหนอนนั้น เปนชุดเฟองที่ประกอบดวยเกลียวตัวหนอน (Worm) เหมือน

ลักษณะของสกรูและเฟอง (Worm Wheel) ซ่ึงมีลักษณะเปนลอเฟองคลาย กับเฟองเฉียง แตจะตางกันตรงสัน

ฟนเฟองจะมีลักษณะเวาเพื่อใหรับความโคงของเกลียวตัวหนอน  

 

 
 

ภาพที่ 2 แสดงลักษณะชุดเฟองเกลียวหนอนแบบดบัเบิ้ลเอนเวลลูป 
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3. การผลิตเกลียวหนอนในปจจบุนั  

       ปจจุบันการข้ึนรูปเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปข้ึนรูปโดยใชเคร่ืองกัด Gear Hobbing เคร่ืองกัด 

Gear Hobbing สามารถกัดข้ึนรูปไดทั้งเกลียวหนอน โดยมีหลักการดังนี้ ตองทราบ โมดูลคํานวณหาชุดแบงฟนของ

เคร่ือง จัดเตรียมเคร่ืองมือคมตัด ตามโมดูลของชิ้นงาน เอียงหัวเคร่ืองใหตรงขามกับมุมหลบเคร่ืองมือคมตัด ตั้งศูนย

ชิ้นงานใหไดศูนยเดียวกับศูนยเคร่ือง Gear Hobbing ตั้งระยะปอนลึกตามโมดูลที่ตองการ ตรวจสอบความลึกของ

ฟนเฟอง  

 

กรอบแนวคิดในการวิจัย  
1. เปนอุปกรณที่มีมิติโดยรวม 620 x 970 x 220 มิลลิเมตร ซึ่งประกอบเขากับเคร่ืองกลึง TOS TRENCIN รุน 

TYP:SN 45B 

2. สามารถข้ึนรูปเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูป โมดูล = 1.5 หรือ DP16 จํานวนเกลียว 1 ปาก โดย

ขนาดเสนผานศูนยกลางโตสุดไมเกิน 125 มิลลิเมตร ยาวไมเกิน 250 มิลลิเมตร 

3. ใชทฤษฎีการออกแบบอยางเปนระบบในการออกแบบ  

 

วิธีดําเนินการวิจัย  
1. กรอบแนวคิดในการออกแบบ 

        ในการออกแบบอุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปบนเคร่ืองกลึง ดําเนินออกแบบตามกรอบ

แนวคิดที่ไดกําหนดขอบเขตเบื้องตน ดังนี้ 

 - เปนอุปกรณที่มีมิติโดยรวม กxยxส ประมาณ 620 x 970 x 220 มม. 

 - ชุดรับและสงกําลังในระบบ สามารถสงกําลังในระบบไดอยางนุมนวล ตอเนื่องสม่ําเสมอ และมีความ

แมนยําตามตําแหนงตางๆ ที่ตองการ  

        - สามารถกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปโมดูล 4 จํานวน 1 ปาก มีขนาดเสนผานศูนยกลางโต 

125 มม. และยาวไมเกิน 250 มม. 

2. กรอบแสดงคุณลักษณะ 

         การพิจารณาและกําหนดกรอบคุณ ลักษณะที่เปนสวนหลักและสวนรองของเคร่ือง เพื่อใชในการออกแบบ 

โดยสรุปได ดังตารางที่ 1  

3. แนวคิดในการออกแบบ 

        จากการศึกษาทฤษฏีที่เก่ียวของทางผูจัดทําจึงมีแนวคิดในการออกแบบดังนี้ แสดงตามภาพที่ 3 
 

 
ภาพที่ 3 Black Box Diagram 
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จากภาพที่ 3 นั้นแสดงใหเห็นวา Input เปนวัสดุเพลากลม ผานกรรมวิธีผลิตในกลอง Machine หรือ Black 

Box Diagram ที่แสดงรายละเอียดกระบวนการในภาพที่ 4 จะออกมาเปน Output ออกมาเปนเกลียวหนอนดับเบิ้ล

เอนเวลลูป 

 

ตารางที่ 1 ขอกําหนดการออกแบบ 

อธิบายขอกําหนดการออกแบบ ตองม ี ควรม ี

1. การทํางาน 

   - กลึงเกลียวหนอนแบบเอนเวลลูป 

2. กําหนดคุณสมบัตหินาท่ี 

   - ขนาดเกลียวหนอนเสนผานศนูยกลาง 125 มม. ยาว 250 

มม.วัสดุเกลยีวหนอน SCM 400                 

   - เปนอุปกรณท่ีมิติประมาณ  620 x 970 x 220 มม. 

   - ยึดอุปกรณสําหรับการใชงานบนเครื่องกลึง TOS TRENCIN 

รุน TYP : SN 45B  

    - จับยึดช้ินงาน มั่นคงแข็งแรง เท่ียงตรง ไมสั่นสะเทือน 

   - ติดตั้งอุปกรณข้ึนรูปเกลียวหนอน ตัดเฉือนช้ินงาน แข็งแรง 

มีความนุมนวลสม่ําเสมอ 

   - ความปลอดภัยของอุปกรณและเครื่องกลึง 

3. สมบัติในการดําเนินงาน 

       อายุการใชงาน : 8,760 ช่ัวโมง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 4 เทคนิคการออกแบบอุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูป 

 

4. การเลือกใชอุปกรณที่นํามาใชงาน 

       จากการศึกษาลักษณะเฉพาะและรายละเอียดตางๆของอุปกรณที่เก่ียวของในการออกแบบอุปกรณกลึง

เกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปบนเคร่ืองกลึง เพื่อนํามาสังเคราะหใหเปนความคิดสรางสรรคในการออกแบบ

เบื้องตน ดังตารางที่ 2  
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ตารางที่ 2 แนวคิดอุปกรณที่นาํมาใชงาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. แนวคิดในการออกแบบเบื้องตน 

       จากสังเคราะหและวิเคราะหอุปกรณตางๆ ใหเปนความคิดสรางสรรคในการออกแบบเบื้องตนแลวนั้นจึงได

แนวความคิดเบื้องตนดังนี้ 

 

 
 

ภาพที่ 5 แนวคิดในการออกแบบที่ 1 

 

     ภาพที่ 5 แสดงกลไกของแนวคิดที่ 1 ซึ่งมีหลักการทํางานดังนี้ เฟองตรง (1) สงกําลังจากหัวเคร่ืองผานเกลียว

หนอนและเปลี่ยนทิศทางการสงกําลังโดยเฟองหนอน (2) ผานไปยังเฟองลิ่ม (3) เปลี่ยนทิศทางการสงกําลังโดยเฟอง

ดอกจอก (4) เพื่อสงกําลังตอไปยังหองเกียร (5) ซึ่งเปนชุดปอมมีดในการตัดเฉือน 
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ภาพที่ 6 แนวคิดในการออกแบบที่ 2 
 

     ภาพที่ 6 แสดงกลไกของแนวคิดที่ 2 ซ่ึงมีหลักการทํางานดังนี้ สงกําลังจากหัวเคร่ืองผานยันศูนยทายแทง

เปลี่ยนทิศทางสงกําลังโดยเฟองหนอนเกลียวหนอน (1) ผานเพลาและเปลี่ยนทิศทางสงกําลังอีกคร้ังโดยเฟองเฉียง (2) 

สงกําลังตอไปยัง Universal Joint (3) เขาชุดหองเกียร (4) ซึ่งเปนชุดปอมมีด 

 
 

ภาพที่ 7 แนวคิดในการออกแบบที่ 3 
 

ภาพที่ 7 แสดงกลไกของแนวคิดที่ 3 ซึ่งมีหลักการทํางานดังนี้ สงกําลังจากเพลา Feed ของเคร่ืองกลึงผาน

ชุดเฟองตรง (1) ผาน Universal Joint (2) ไปยังชุดหองเกียร (3) ซึ่งเปนชุดปอมมีด 

จากการออกแบบแนวคิดเบื้องตน 3 แนวคิด ไดทําการเปรียบเทียบขอดีขอเสียการทํางานที่ไดทําการ

ออกแบบไวทั้ง 3 แนวคิด ดังตารางที่ 3 ในการเปรียบเทียบขอดี-ขอเสีย ของแนวคิดนั้นเพื่อใหไดแนวคิดในการ

ออกแบบที่เหมาะสมจาก 3 แนวคิด และหลังจากที่ไดพิจารณาขอดี-ขอเสีย ของทั้ง 3 แนวคิดแลวจึงนําทั้งหมดมา

ประเมินแนวคิดดานเศรษฐศาสตร (Economy) และประเมินแนวคิดดานวิศวกรรม (Engineering) ดังตารางที่ 4 และ

ตารางที่ 5 
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ตารางที่ 3 พิจารณาขอดี-ขอเสียแนวคิดที่ 1-3  

แนวคิด ขอด ี ขอเสีย 

แนวคิดท่ี 1 

 

- ตนทุนการผลติต่ํา 

- อุปกรณติดตั้งไดงายไมซบัซอน 

- ไมมีแรงรุน(Trust) 

- การสั่นสะเทือนนอย 

- มีความเสถียรในการสงกําลัง 

- มีเสียงดังขณะทํางาน 

- มีความละเอียดต่ํา 

- รับภาระไดนอย 

- ช้ินงานมีโอกาสงัดสูง 

- ชุดมีดรับภาระไดต่าํ 

- Alignment ไดยาก กวา 

แนวคิดท่ี 2 - มีความละเอียด 

- รับภาระไดสูง 

- อุปกรณมีนอย 

- ชุดมีดรับภาระไดสูง 

- มีเสียงเงียบวา 

- มีแรงรุนเกิด 

- มีตนทุนสูง 

- มีการสั่นสะเทือน 

- สงกําลังไมเสถียร 

- กลไกชุดมีดซับซอน 

แนวคิดท่ี 3 

 

-ไมมีแรงรุนเกิดข้ึน 

-มีตนทุนต่ํา 

-Alignment ไดงาย 

-มีความเสถียรในการสงกําลังสูง 

-อุปกรณตดิตั้งยากเพราะตองถอดชุด 

 FEED ของเครื่อง 

-มีความละเอียดนอย 

-ตองใชอัตราทดท่ีเหมาะกับชุด FEED  

 

ตารางที่ 4 การประเมินดาน Economic  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ  

W = คะแนนความสําคัญ   

G = คะแนนท่ีใหตามเกณฑ   

P = W x G 
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ตารางที่ 5 การประเมินดาน Engineering  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 หมายเหตุ  

W = คะแนนความสําคัญ   

G = คะแนนท่ีใหตามเกณฑ   

          P = W x G 

 

หลังจากที่ไดทําการประเมินในดานของ Economic และดาน Engineering จึงไดนําผลการประเมินมาสราง

กราฟความสัมพันธของการการประเมินเพื่อทําการตัดสินใจในการเลือกแนวคิดในการออกแบบใหเหมาะสมที่สุด              

ดังภาพที่ 8 
 

 
 

ภาพที่ 8 กราฟแนวคิดดานวิศวกรรมและเศรษฐศาสตร(Engineering & Economic) 
 

          หลังจากที่ผูวิจัยไดนําทั้ง 3 แนวคิดมาประเมินแนวคิดดานเศรษฐศาสตร และ ดานวิศวกรรม แลวจึงไดเลือก

แนวคิดที่ 1 เนื่องแนวคิดที่ 1 นั้นมีคะแนนจากการประเมินในดานของวิศวกรรมสูงที่สุดถึงแมมีคะแนนการประเมินใน

ดานของเศรษฐศาสตรเปนอันดับที่ 2 แตคะแนนการประเมินในดานของเศรษฐศาสตร ทางผูวิจัยมีความเห็นวายังเปน

คะแนนจากการประเมินที่ยอมรับไดเนื่องจากอุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปเปนอุปกรณตนแบบใน
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การออกแบบและสรางจึงจําเปนที่จะตองคํานึงถึงการใชงานดานวิศวกรรมเปนข้ันตนดังนั้นจึงไดเลือกแนวคิดใน             

การออกแบบเปนแนวคิดที่ 1  

      จากนั้นจึงไดนําอุปกรณที่สอดคลองและมี  ความสัมพันธกันมากที่สุดมาใชในระบบซึ่งหนาที่การทํางานจะ

แตกตางกันออกไป ดังนั้นเพื่อลดการเกิดปญหา และเวลาการทํางานจึงตองทําการออกแบบการติดตั้งอุปกรณ ดังภาพ

ที่ 9 โดยสามารถแสดงรายละเอียดไดดังนี้ 

  หมายเลข (1) คือ ชุดเฟองตรง 

  หมายเลข (2) คือ ชุดเกลียวหนอนเฟองหนอน 

  หมายเลข (3) คือ ชุดเพลาเปลีย่นทิศทางสงกําลัง 

  หมายเลข (4) คือ ชุดเฟองตรง 

  หมายเลข (5) คือ ชุดปอมมีด 

 
 

ภาพท่ี 9 แสดงแนวคิดท่ีเลือกใชในการออกแบบ 
 

6. การออกแบบรายละเอียดการตดิตั้งอุปกรณ 

    หลักจากทําการออกแบบรายละเอียดการติดตั้งแลวผูวิจัย จึงไดออกแบบชิ้นสวนตางๆ โดยละเอียดเพื่อ

นําไปสูกระบวนการการผลติ และทดลองใชงาน ไดทําการเขียนแบบสามมิติเพื่อใหแสดงในสวนของรายละเอียดและ

สวนตางๆไดอยางชัดเจน ดังภาพที่ 10  จากนั้นทําการเขียนแบบสั่งงาน เพื่อการผลิตในลําดับตอไป 

  

 

 

                                               

 

 

 

 

   

 
ภาพที่ 10 อุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิล้เอนเวลลูป 
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จากภาพที่ 10 สามารถที่จะแสดงใหเห็นถึงกลไกการสงกําลังของชุดอุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ล

เอนโวลูปบนเคร่ืองกลึง ซึ่งประกอบดวย เฟองรับกําลัง (1) จะรับกําลังหลักจากหัวเคร่ืองกลึงและสงไปยัง เฟองสง

กําลัง (2) ซึ่งสงกําลังผานจากลิ่มไปยังเกลียวหนอน (3) และเกลียวหนอน (3) มีแบร่ิงรองรับและยึดแนนดวยนัต ซึ่งจะ

ประกอบเขากับตัวประคองเฟองหนอน (4)  มีจํานวน 2 ตัว ซึ่งจะประคองเฟองหนอนดานหัวและดานทาย การทํางาน

ตัวประคองเพลาของชุดอุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนโวลูปบนเคร่ืองกลึง ซ่ึงประกอบดวย ตัวประคอง

เพลา (7) จํานวน 1 ชิ้น เพลา (5) ดานหัวและดานทายจะถูกสวมใสเขากับตัวประคองตัวใหอยูในตําแหนงที่กําหนดใน

การการทําการงานดวยสกรู และจะถูกสวมใสเขากับรูสกรูของเคร่ืองกลึง สกรูหัวหกเหลี่ยมเปนตัวยึดแนนตัวประคอง

เพลา (7) จํานวน 4 ตัว เขากับรูสกรู จากนั้นเกลียวหนอน (3) จะสงกําลังใหกับเฟองหนอน (6) จากเฟองหนอน               

(6)  สงผานกําลังดวยลิ่ม ไปยังเพลา (5) และสงผานกําลังไปยังชุดเฟองตรง (8) จํานวน 2 ชิ้น ไปยังชุดหองเกียรทด 

(9) เพื่อสงตอกําลังไปยัง อุปกรณจับยึดคมตัด (10) กลึงข้ึนรูปเกลียวหนอน  

จากภาพที่ 10 แสดงใหเห็นถึงกลไกการทํางานปอมมีดของอุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนโวลปูบน

เคร่ืองกลึง ซึ่งประกอบดวย เกลียวหนอน (12) มี แบร่ิงรองรับทั้งดานหัวและดานทาย จากนั้นเกลียวหนอน (12) สง

กําลังใหกับเฟองหนอน (11) จากเฟองหนอน (11) สงผานกําลังดวย ลิ่มใหกับเพลาแกนกลางปอมมีดสงผานกําลังดวย

ลิ่ม เพื่อสงตอกําลังไปยัง อุปกรณจับยึดคมตัด (10) เพลาแกนกลางปอมมีดจะมีแบร่ิงรองรับเพื่อใหเคลื่อนที่ไดอยาง

สม่ําเสมอ 

7. การสรางชิน้สวน 

 เมื่อทําการสรางชิ้นสวนตางๆ แลว ดําเนินการประกอบชุดอุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ล                  

เอนเวลลูป ดังภาพที่ 11 - 12 

 
 

ภาพที่ 11 ชุดหองเกียร 
 

 
 

ภาพที่ 12 อุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิล้เอนเวลลูป 
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ผลการวิจัย  
การตรวจสอบขนาดของชิ้นงานที่ไดจากการข้ึนรูปดวยอุปกรณการข้ึนรูปกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอน

เวลลูปบนเคร่ืองกลึงที่ไดทําการออกแบบ 

นําชิ้นงานไปตรวจสอบขนาดและตําแหนงตางๆ ตามมาตรฐานโดยใช Video Measuring Machine ดังภาพ

ที่ 13 และไดกําหนดจุดตรวจสอบดังแสดงในภาพที่ 14-16  
 

 
 

ภาพที่ 13 ตรวจสอบขนาดโดยใช Video Measuring Machine 

 
 

ภาพที่ 14  การตรวจสอบระยะพิตซของเกลียวหนอนโดยกําหนดจุด P1 ตรงบริเวณยอดเกลียวและกําหนดตําแหนง

จุด P2 ตรงบริเวณยอดเกลียวของฟนถัดไป 

 
 

ภาพที่ 15  การตรวจสอบความลึกฟนของเกลียวหนอน โดยกําหนดจุด P1บริเวณยอดเกลียวและกําหนดตาํแหนงจุด 

P2 บริเวณโคนฟนเกลียว 

 
 

ภาพที่ 16  การตรวจสอบรัศมีของเกลียวหนอน จุด P1,P2 บริเวณยอดเกลียวเพื่อหารัศมีนอก ตําแหนงจดุ P3, P4 

บริเวณโคนฟนเพื่อหารัศมีใน 
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      จากที่ไดกําหนดตําแหนงในการตรวจสอบตามมาตรฐานของเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปแลว ทําการ

ตรวจวัดและเก็บขอมูลดังตารางที่ 6-7 แสดงผลตรวจสอบระยะพิตซ ความลึกฟนและรัศมีของเกลียวหนอน ตารางที่ 

8 แสดงผลการตรวจสอบขนาดโปรไฟลของเกลียวหนอน ตารางที่ 9 แสดงผลการตรวจสอบขนาดโปรไฟลของเฟอง

มาตรฐาน DP16 
 

ตารางที่ 6 ผลการตรวจสอบขนาดชิน้งานที่ 1 

ครั้งท่ี 
วัสด ุ

ช้ินงาน 

ตรวจสอบขนาด 

ช้ินงานท่ี 1 

ระยะพิตซ ความลึก รัศมีนอก รัศมีใน 

1 PE1000 4.976 2.768 98.052 98.721 

2 PE1000 4.999 2.715 98.270 98.916 

3 PE1000 5.042 2.777 98.283 98.429 

 

ตารางที่ 7 ผลการตรวจสอบขนาดชิน้งานที่ 2 

 

 
ภาพที่ 17  การตรวจสอบขนาดโปรไฟลของเกลียวหนอนที่ไดทําการข้ึนรูป และเฟองมาตรฐาน DP 16 โดยกําหนด

ตําแหนงที่จะทําการวัดเร่ิมจากจุด Origin ถึง P1 , P2 , P3 , และP4 ตามลาํดับ 

 

 

 

ครั้งท่ี 
วัสดุ

ช้ินงาน 

ตรวจสอบขนาด 

ช้ินงานท่ี 2 

ระยะพิตซ ความลึก รัศมีนอก รัศมีใน 

1 PE1000 5.010 3.039 97.054 97.976 

2 PE1000 4.979 3.135 97.219 98.585 

3 PE1000 4.997 2.936 97.504 99.097 

https://dict.longdo.com/search/origin
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ตารางที่ 8 แสดงผลการตรวจสอบขนาดโปรไฟลของเกลียวหนอน 

 ช้ินท่ี1 ช้ินท่ี2 

จากจุด Origin ถึงจุด P1 2.118 2.129 

จากจุด P1 ถึงจุด P2 2.937 2.787 

จากจุด P2 ถึงจุด P3 1.601 1.771 

จากจุด P3 ถึงจุด P4 2.976 2.801 

องศาของมุม P1, P2 68o 40’ 34” 67o 6’ 18” 

องศาของมุม P3, P4 63o 40’ 34” 68o 55’ 33” 

 

ตารางที่ 9 แสดงผลการตรวจสอบขนาดโปรไฟลของเฟองมาตรฐาน DP16 

 เฟอง DP16 

จากจุด Origin ถึงจุด P1 1.816 

จากจุด P1 ถึงจุด P2 3.684 

จากจุด P2 ถึงจุด P3 1.053 

จากจุด P3 ถึงจุด P4 3.900 

องศาของมุม P1,P2 72o 20’ 54” 

องศาของมุม P3,P4 70o 1’ 43” 

 

อภิปรายผล  

การทดสอบอุปกรณกลึงเกลียวหนอนแบบดับเบิ้ลเอนเวลลูปบนเคร่ืองกลึง TOS TRENCIN รุน TYP:SN 45B 

โดยกําหนดความเร็วรอบ 90 RPM ระยะความลึกเกลียว 3.175 มิลลิเมตร วัสดุชิ้นงาน PE1000 เคร่ืองมือคมตัด HSS 

2500 โดยลับฟอรมมีดตาม Cutter Hopping มาตรฐาน 

โมดูล 1.5875 หรือ DP16 ไดโปรไฟล ตามตารางที่ 9 

จากตารางที่ 9 แสดงผลการวัดโปรไฟลทั้ง 2 ชิ้นมีคาไมตรงตามมาตรฐานของโปรไฟลเฟอง DP16 มีผลมา

จากเคร่ืองมือคมตัด ไมไดตามมาตรฐาน เนื่องจากเคร่ืองมือที่ใชวัดรูปรางของเคร่ืองมือคมตัดมีคาความละเอียดไม

เพียงพอเทาเคร่ืองมือที่วัดเทียบ 

ตารางที่ 10 แสดงผลการวัดระยะพิตซทั้ง 2 ชิ้น ไดตามมาตรฐานของเฟอง DP16 หรือโมดูล 1.5875  

 

 

https://dict.longdo.com/search/origin
https://dict.longdo.com/search/origin
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ตารางที่ 10  ผลการวัดโปรไฟลชิ้นงานทั้ง 2 ชิ้นเปรียบเทียบกับโปรไฟลของเฟองมาตรฐาน DP16  
 

 เกลียวหนอน ช้ินท่ี1 เกลียวหนอน ช้ินท่ี2 เฟอง DP16 

จากจุดOrigin ถึงจุดP1 2.118 2.129 1.816 

จากจุดP1 ถึงจุดP2 2.937 2.787 3.684 

จากจุดP2 ถึงจุดP3 1.601 1.771 1.053 

จากจุดP3 ถึงจุดP4 2.976 2.801 3.900 

องศาของมุม P1,P2 68o 40’ 34” 67o 6’ 18” 72o 20’ 54” 

องศาของมุม P3,P4 63o 40’ 34” 68o 55’ 33” 70o 1’ 43” 

 

ตารางที่ 11 ผลการวัดระยะพิตซเมื่อเปรียบเทียบกับระยะพิตซของเฟองมาตรฐาน DP16 
 

ครั้งท่ี ระยะพิตซของเกลียวช้ินท่ี 1 ระยะพิตซของเกลียวช้ินท่ี 2 ระยะพิตซมาตรฐานของเฟองDP16 

1 4.976 5.010 4.987 

2 4.999 4.979 4.987 

3 5.042 4.997 4.987 

คาเฉลี่ย 5.005 4.995 4.987 

 

ตารางที่ 12 ผลการวัดรัศมีนอกของชิ้นงาน 
 

ครั้งท่ี ช้ินงานท่ี1 ช้ินงานท่ี2 

1 98.052 97.054 

2 98.270 97.219 

3 98.283 97.504 

 

จากตารางที่ 12 การตรวจสอบรัศมีนอกนั้นมีคาความผิดพลาดเกิดจากการข้ึนรูปจากภายนอกซึ่งไมเก่ียวของ

กับอุปกรณที่ไดทําการออกแบบ ซึ่งอาจจะเกิดความผิดพลาดจากเคร่ืองจักรที่ใชในการข้ึนรูป หรือการสึกหรอของ

เคร่ืองมือคมตัดในการข้ึนรูป 

 

 

https://dict.longdo.com/search/origin


วารสารศรปีทมุปรทิัศน� ฉบับวิทยาศาสตร�และเทคโนโลยี  ป�ที ่10 มกราคม - ธันวาคม 2561 
 

ป�ญญา เช่ียวชาญ เบิกบาน คุณธรรม  

145 
 

ตารางที่ 13 ผลการวัดรัศมีในของชิ้นงาน 
 

ครั้งท่ี ช้ินงานท่ี 1 ช้ินงานท่ี 2 

1 98.721 97.976 

2 98.916 98.585 

3 98.429 99.097 

 

 

จากตารางที่ 13 ผลการวัดรัศมีในของชิ้นงานทั้ง 2 ชิ้น อาจเกิดจากตั้งระยะเคร่ืองมือคมตัดและระยะปอนลึก

ในการทดลอง เนื่องจากไมมีเคร่ืองมือวัดเฉพาะงานที่เปนมาตรฐานที่สามารถวัดรัศมีในและความลึกของฟนเฟอง 

ผลสรุปการตรวจสอบขนาดโปรไฟลและผลการตรวจสอบขนาดระยะพิตซของเกลียวหนอนกับมาตรฐานของ

เฟอง DP16 ขนาดโปรไฟลมีคาตางกัน 0.3 มิลลิเมตร เนื่องจากการลับมีดของผูปฏิบัติงาน คาเฉลี่ยระยะพิตซของ

เกลียวหนอนทั้ง 2 ตัว ไดตามมาตรฐานของเฟอง DP16 มีคาตางกัน 0.013 มิลลิเมตร อยูในคาพิกัด IT8 ซึ่งใชสําหรับ

งานเคร่ืองจักรทั่วไปซึ่งมีคา 0.018 มิลลิเมตร รัศมีนอกมีคาความผิดผลาด เกิดความผิดพลาดจากเคร่ืองจักรที่ใชใน

การข้ึนรูปรูปรางภายนอก รัศมีในอาจะเกิดความผิดพลาดจากการตั้งระยะเคร่ืองมือคมตัด 
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