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จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (Behavioral Objectives)
หลังจากศึกษาจบบทเรียนนี้แล้ว นักศึกษาจะมีความสามารถดังนี้

	 1.	 อธิบายค�ำศัพท์เฉพาะของเกลียว

	 2.	 จ�ำแนกชนิดของเกลียว

	 3.	 ค�ำนวณหาค่าต่าง ๆ ของเกลียว

	 4.	 บอกประโยชน์ของเกลียว

	 5.	 ปฏิบัติงานกลึงเกลียวตามขั้นตอน

	 6.	 อธิบายวิธีการตรวจสอบเกลียว

	 7.	 ปฏิบัติการกลึงคว้านรูตามขั้นตอน

	 8.	 อธิบายและปฏิบัติการพิมพ์ลาย

	 9.	 ค�ำนวณหาขนาดกลึงก่อนท�ำการพิมพ์ลาย

งานกลึงเกลียว งานกลึงคว้านรู 
และงานพิมพ์ลาย

1
บทที่



รูปที่ 1.1	 เกลียวสกรู

เกลียววนขวา เกลียววนซ้าย

ระยะพิตช์ ระยะพิตช์

งานกลึงเกลียว 
งานกลึงคว้านรู 
และงานพิมพ์ลาย

	 เกลียว (Thread) ถูกน�ำมาใช้ประโยชน์ทั้งในชีวิตประจ�ำวันและงานทางด้านช่าง ได้แก่        

ใช้จับยึดช้ินงาน ใช้ส่งก�ำลัง เป็นต้น ประเภทของเกลียวข้ึนอยู่กับการจ�ำแนก เช่น กรณีจ�ำแนกตาม

หน้าตัดของเกลียวจะได้แก่ เกลียวสามเหลี่ยม เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู เกลียวสี่เหลี่ยม กรณีจ�ำแนก

ตามการหมุนจับยึดชิ้นงานจะได้แก่ เกลียววนขวาและเกลียววนซ้าย เป็นต้น งานกลึงคว้านรูเป็นการ

กลึงให้ช้ินงานเป็นโพรงกลมอยู่ภายใน  ส่วนงานพิมพ์ลายเป็นการท�ำชิ้นงานให้นูนขึ้นมาเพื่อท�ำให้       

จับช้ินงานได้สะดวกข้ึน การพิมพ์ลายมีท้ังลายไขว้และลายตรง

	 เกลียวสกรู

1 งานกลึงเกลียว 
งานกลึงคว้านรู 
และงานพิมพ์ลาย

บทที่

	 การเขียนภาพขดเกลียวหรือเฮลิกซ์ (Helix) ที่พบเห็นมากที่สุดคือ ส่วนที่เป็นฟันของสกรูเกลียว 

(Screw threads) เกลียวของสกรูอาจเป็นได้ทั้งเกลียววนซ้ายหรือเกลียววนขวาซ่ึงแสดงไว้ในรูปที่ 1.1 

วิธีสังเกตลักษณะการวนของเกลียวดูได้จากความชันของแนวฟันเกลียวและต�ำแหน่งของนิ้วชี้ของมือ

ในแต่ละข้าง  ชนิดเกลียววนซ้ายใช้ส�ำหรับงานพิเศษและชนิดเกลียววนขวาจะเป็นชนิดใช้งานปกต ิ

ซึ่งส�ำหรับสลักเกลียวและแป้นเกลียว หน้าตัดของฟันเกลียวจะแสดงเป็นรูปตัว “วี” 



รูปที่ 1.2	คุณสมบัติของสกรูเกลียว
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	 นิยามต่อไปนี้เป็นคุณลักษณะของสกรูเกลียว แสดงไว้ในรูปที่ 1.2 

	 *	ระยะพิตช์หรือระยะเกลียว (Thread Pitch) คือ ระยะห่างระหว่างต�ำแหน่งใดต�ำแหน่ง 

หน่ึงไปยังต�ำแหน่งเดียวกันของเกลียวถัดไป การวัดจะต้องวัดขนานกับแกนของเกลียวด้วย

	 *	เส้นผ่านศูนย์กลางหลักหรือเส้นผ่านศูนย์กลางนอก (Major Diameter หรือ Outside 

Diameter) คือ ความยาวเส้นผ่านศูนย์กลางวัดคร่อมยอดฟันเกลียว วัดต้ังฉากกับแกนเกลียว

	 *	ยอดฟันเกลียว (Crest) คือ ส่วนที่สูงที่สุดของเกลียว ทั้งเกลียวนอกและเกลียวใน

	 *	โคนเกลียว (Root) คือ ร่องที่อยู่ด้านล่างของเกลียวสองเกลียวที่อยู่ติดกัน

	 *	แฟลงค์ (Flank) คือ ด้านข้างตรงของเกลียววัดจากโคนเกลียวถึงยอดฟันเกลียว

	 *	เส้นผ่านศูนย์กลางรองหรือเส้นผ่านศูนย์กลางโคนเกลียวหรือเส้นผ่านศูนย์กลางแกน

เกลียว (Minor diameter หรือ Root diameter หรือ Core Diameter) เป็นเส้นผ่านศูนย์กลาง

ที่ส้ันที่สุดของเกลียวโดยวัดตั้งฉากกับแกนเกลียว

	 *	เส้นผ่านศูนย์กลางยังผล (Effective Diameter) คือ เส้นผ่าศูนย์กลางที่วัดคร่อมต�ำแหน่ง 

ซึ่งความกว้างของช่องว่างเท่ากับความกว้างของเกลียว โดยวัดต้ังฉากกับแกนเกลียว

	 *	ระยะน�ำของเกลียว  (Lead)  คือ  ระยะตามแนวแกนที่เคลื่อนที่ไปได้ของสกรู  เมื่อสกร ู

หมุนหน่ึงรอบ 



รูปที่ 1.3	เกลียวเมตริก ISO
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	 เกลียวเมตริก ISO	

	 รูปท่ี 1.3 แสดงให้เห็นถึงรูปแบบเกลียวเมตริก ISO ส�ำหรับแป้นเกลียว (เกลียวภายใน)  

และสลักเกลียว (เกลียวภายนอก) ส�ำหรับแป้นเกลียว ในทางปฏิบัตินั้น โคนเกลียวจะมีหน้ากลม 

เพื่อให้สลักเกลียวเข้ากันได้สนิท  ยอดฟันเกลียวของสลักเกลียวอาจจะมีผิวหน้ากลมเพื่อให  ้

เข้าประกบได้ลึกที่สุด  ดังแสดงในรูป  และท�ำให้ระยะโคนเกลียวถึงโคนเกลียวตรงกับข้ามเท่ากับ 

เส้นผ่านศูนย์กลางที่ก�ำหนดพอดี  ทั้งเกลียวแบบตัวผู้และตัวเมียนี้อาจมีการคลาดเคลื่อนเนื่องจาก

การผลิตบ้าง 
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ตารางที่ 1.1 ตัวอย่างของมาตรฐาน BS 3643-2

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Basic major diameters 

Choice

Coarse series

with graded 

pitches

Fine series with constant pitches

1 st 2 nd 3 rd 6 4 3 2 1.5 1.25 1 0.75 0.5 0.35 0.25 0.2

1.6 - - 0.35 - - - - - - - - - - - 0.2

- 1.8 - 0.35 - - - - - - - - - - - 0.2

2 - - 0.4 - - - - - - - - - - 0.25 -

- 2.2 - 0.45 - - - - - - - - - - 0.25 -

2.5 - - 0.45 - - - - - - - - - 0.35 - -

3 - - 0.5 - - - - - - - - - 0.35 - -

- 3.5 - 0.6 - - - - - - - - - 0.35 - -

4 - - 0.7 - - - - - - - - 0.5 - - -

- 4.5 - 0.75 - - - - - - - - 0.5 - - -

5 - - 8.8 - - - - - - - - 0.5 - - -

- - 5.5 - - - - - - - - - 0.5 - - -

6 - - 1 - - - - - - - 0.75 - - - -

- - 7 1 - - - - - - - 0.75 - - - -

8 - - 1.25 - - - - - - 1 0.75 - - - -

- - 9 1.25 - - - - - - 1 0.75 - - - -

10 - - 1.5 - - - - - 1.25 1 0.75 - - - -

- - 11 1.5 - - - - - - 1 0.75 - - - -

12 - - 1.75 - - - - 1.5 1.25 1 - - - - -

- 14 - 2 - - - - 1.5 1.25* 1 - - - - -

- - 15 - - - - - 1.5 - 1 - - - - -

16 - - 2 - - - - 1.5 - 1 - - - - -

- - 17 - - - - - 1.5 - 1 - - - - -

- 18 - 2.5 - - - 2 1.5 - 1 - - - - -

20 - - 2.5 - - - 2 1.5 - 1 - - - - -

- 22 - 2.5 - - - 2 1.5 - 1 - - - - -

24 - - 3 - - - 2 1.5 - 1 - - - - -

Note : For preference, choose the diameers given in Column 1. If these are not suitable, choose from Column 2,or finally form collumn 3.

* The pitch of 1.25 mm for 14 mm diameter is to be used only for sparking plugs. 
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	 การระบุเกลียวของสกรูแบบยูนิไฟด์ (Unified threads) ถูกน�ำเสนอโดยสหราชอาณาจักร 

แคนาดา  และสหรัฐอเมริกา  เพื่อให้เป็นมาตรฐานในการระบุเกลียวร่วมกันของท้ังสามประเทศ  

องค์กรมาตรฐานระหว่างประเทศ  (ISO)  แนะน�ำว่าการระบุเกลียวให้ใช้เป็นหน่วยน้ิวร่วมกับหน่วย 

เมตริก โดยท้ังสองหน่วยนี้ใช้รูปแบบของเกลียวคล้ายกัน ซ่ึงแสดงตัวอย่างขั้นต้นไว้ในรูปที่ 1.4

	 เกลียวยูนิไฟด์ภายใต้รหัส BS 1580 นั้น ซ่ึงเป็นที่นิยมใช้โดยทั่วไปนั้นรวมไว้ด้วยข้อก�ำหนด

ดังนี้

	 (ก)	UNC หมายถึง การระบุระยะเกลียวแบบหยาบ ด้วยเงื่อนไขอื่นๆ ที่ถูกก�ำหนดด้วยขนาด 

ของระยะเกลียว (ตัวอย่างเช่น ระยะเกลียวแปรผันตามขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง) 

	 (ข)	UNF หมายถึง การระบุระยะเกลียวแบบละเอียด ด้วยเงื่อนไขอื่นๆ ที่ถูกก�ำหนดด้วย 

ขนาดของระยะเกลียว

	 (ค)	UN หมายถึง การระบุระยะเกลียวแบบคงที่ (ตัวอย่างเช่น สกรูเกลียวแบบ 8 UN จะมี

จ�ำนวนเกลียว 8 เกลียวต่อความยาวหนึ่งนิ้ว โดยไม่ค�ำนึงถึงว่าจะมีเส้นผ่านศูนย์กลางเท่าใด

	 เกลียวยูนิไฟด์	

	 มาตรฐาน  BS  3643-2  ได้ก�ำหนดชุดของเส้นผ่าศูนย์กลางไว้สองชุดพร้อมกับเกรดของ 

ระยะเกลียวส�ำหรับการใช้งานทั่วไปของแป้นเกลียว  สลักเกลียว  และข้อต่อเกลียว  ชุดแรกจะเป็น

เกลียวหยาบและชุดท่ีสองจะเป็นเกลียวละเอียด ตัวอย่างบางส่วนของมาตรฐาน BS 3643-2 แสดงไว้ 

ในตารางท่ี 1.1 ซึ่งจะให้ขนาดเกลียวมาตรฐานเส้นผ่านศูนย์กลางต้ังแต่ 1.6 ถึง 24 มม ส�ำหรับ

ตัวอย่างในตารางท่ี 1.1 นี้ได้ยกมาแสดงแค่รายการที่หนึ่ง สอง และสามของขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง

พ้ืนฐานเท่านั้น 

	 ในงานเขียนแบบ  เกลียวจะถูกก�ำหนดสัญลักษณ์ด้วยตัวอักษร M  ตามด้วยขนาดของ 

เส้นผ่านศูนย์กลางต�่ำสุดและระยะเกลียวที่ต้องการ เช่น M10 x 1

	 ถ้าเกลียวถูกก�ำหนดขนาดแต่ไม่ได้ระบุระยะเกลียว  เช่น  M16  ให้เข้าใจได้ว่า  เป็นชุด 

เกลียวหยาบท่ีถูกน�ำมาใช้



รูปที่ 1.4	เกลียวยูนิไฟด์

รูปที่ 1.5	เกลียวอเมริกัน
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	 ความเข้ากันได้พอดีของเกลียวดูได้จากบริษัทผู้ผลิต  โดยระบุเป็นข้ันตามแต่ระยะห่างไว้ใน

รหัส BS 1580 โดยปกติถ้าเกลียวในและเกลียวนอกมีขั้นความเข้ากันเท่ากันจะใช้ร่วมกันได้

	 เกลียวอเมริกันหรือเกลียวเซลเลอร์ (รูปท่ี 1.5) มีลักษณะเป็นเกลียวสามเหลี่ยมซ่ึงเป็นระบบ

เกลียวสกรูท่ีใช้กันท่ัวไปในประเทศสหรัฐอเมริกาก่อนที่จะมีการใช้ระบบเกลียวร่วมในปัจจุบัน 



รูปที่ 1.6	เกลียววิตเวอร์ต
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	 เกลียววิตเวอร์ต แสดงในรูปที่ 1.6 ซึ่ง 

รูปร่างโดยทั่วไปของเกลียวจะใช้ตามมาตรฐาน 

เกลียวของวิตเวอร ์ต  เช ่น  BSW  หมายถึง 

เกลียววิตเวอร์ตมาตรฐานอังกฤษแบบหยาบ หรือ 

BSF จะหมายถึงเกลียววิตเวอร์ตมาตรฐานอังกฤษ 

แบบละเอียด  และส�ำหรับเกลียวท่อจะใช้  BSP 

ซึ่งจะหมายถึงเกลียววิตเวอร์ตมาตรฐานอังกฤษ 

ส�ำหรับท่อ

	 เกลียววิตเวอร์ตมาตรฐานอังกฤษเป็นระบบเกลียวสกรูมาตรฐานแรกของอังกฤษ  บางครั้ง 

จะละค�ำว ่า “วิตเวอร์ต” ออก  โดยจะเรียกเพียงว ่า “เกลียวมาตรฐานแบบอังกฤษ” ดังนั้น  

เกลียวมาตรฐานอังกฤษแบบละเอียดคือ เกลียวที่มีหน้าตัดแบบวิตเวอร์ตแต่มีระยะเกลียวที่ละเอียด  

การลดระยะเกลียวจะส่งผลให้เส้นผ่านศูนย์กลางแกนเกลียวเพิ่มขึ้น รวมทั้งการปรับเปลี่ยนแป้นเกลียว

เล็กน้อยท�ำได้ง่ายข้ึน 

	 เกลียวมาตรฐานอังกฤษส�ำหรับท่อถูกน�ำมาใช้เป็นเกลียวในและนอกของท่อ  ระยะเกลียว 

มีความละเอียดค่อนข้างใช้ได้ ดังนั้นความหนาของท่อจึงไม่บางจนเกินไป

	 เกลียวของท่อถูกระบุด้วยรหัส BS 21 ซึ่งถูกน�ำมาใช้เป็นพื้นฐานส�ำหรับมาตรฐาน ISO 7/1 

โดยมีการแปลงค่าหน่วยเมตริกให้เป็นหน่วยนิ้ว เพื่อที่จะได้มาซ่ึงการใช้สลับไปมาได้

	 รูปแบบส�ำหรับเกลียวบนท่อเรียวและท่อขนานมาตรฐานอังกฤษน้ัน  จะอ้างอิงกับ 

เกลียววิตเวอร์ตมาตรฐานอังกฤษเสมอ

	 รูปแบบเกลียววิตเวอร์ตแสดงในรูป 1.6 มุมรวมยอดเกลียวเป็น 55° วัดตามระนาบแกนตัด  

ยอดปลายแหลมรูปตัววี  ถูกตัดออกท้ังด้านบนและด้านล่างโดยหนึ่งในหกของความสูงของเกลียว 

โดยมียอดฟันเกลียวและโคนเกลียวโค้งเท่ากันตามลักษณะของส่วนโค้งของวงกลม  ความลึกของ

เกลียวตามทฤษฎีแสดงได้เป็น h = 0.640327P โดยที่ P คือระยะเกลียว ส�ำหรับเกลียวของท่อเรียว 

(รูปที่ 1.7) จะใช้ความเรียวเป็น 1 ใน 16 โดยวัดจากขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง


