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บทคัดย่อ  
การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ 1)เพื่อศึกษาและออกแบบสร้างอุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์
ส  าหร ับการฝ ึกปฏิบ ัต ิการล ับมีดกล ึงปาดหน้าและปอกผิวช ิ ้นงานของนักศึกษาสาขาว ิชา
วิศวกรรมเครื่องกล 2)เพื่อศึกษาระยะเวลาและความแม่นย าของมุมองศาของมีดกลึงคาร์ไบท์ที่ใช้
อุปกรณ์จับยึดในการฝึกปฏิบัติการลับมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงานของนักศึกษาชั้นสาขาวิชา
วิศวกรรมเครื ่องกล 3)เพื ่อศึกษาความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ของนักศึกษา
สาขาว ิชาว ิศวกรรมเคร ื ่องกล ประชากรที ่ ใช ้ ในการว ิจ ัยในคร ั ้ งน ี ้  ค ือน ักศึกษาสาขาว ิชา
วิศวกรรมเครื่องกล คณะเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏอุดรธานี จ านวน 128 คน กลุ่มตัวอย่างที่ใช้
ในงานวิจัยในครั้งนี ้ได้มาจากการสุ ่มแบบกลุ ่ม (Cluster Random Sampling) จ านวน 20 คน 
เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้คือ 1)อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ส าหรับการฝึกปฏิบัติการลับมีดกลึง
ปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน 2)แบบประเมินระยะเวลาและความแม่นย าระยะมุมองศาการลับมีดกลึง
ปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน 3)แบบประเมินความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ สถิติที่ใช้
ในการวิเคราะห์ข้อมูลได้แก่ ค่าเฉลี่ย ร้อยละ และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  

ผลการวิจัยพบว่า นักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกลที่ได้รับการฝึกปฏิบัติงานการลับมีด
กลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงานโดยใช้อุปกรณ์จัดยึดที่ผู้วิจัยสร้างขึ้น พบว่าระยะเวลาก่อนใช้อุปกรณ์
จับยึดมีดกลึงอยู่ที่ 3.46 นาที ความแม่ย าของมุมและองศา อยู่ที่ 7.45 คิดเป็นร้อยละ 49.67 มีส่วน
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เบี่ยงเบนมาตรฐานอยู่ที่ 5.34 หลังการใช้อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงอยู่ที่ 2.5 นาที ความแม่ย าของมุมและ
องศา อยู่ที่ 12.70 คิดเป็นร้อยละ 84.33 มีส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานอยู่ที่ 1.66 และมีความพึงพอใจต่อ
อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 4.1 ค่าร้อยละอยู่ที่ 81.1 และค่า
ส่วนเบี่ยงเบนมาตราฐานอยูที่ 0.82 อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
ค าส าคัญ: อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์, แบบประเมินระยะเวลาและความแม่นย าระยะมุมองศา , 
แบบประเมินศึกษาความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ 
 
ABSTRACT  
The objective of this research is to 1) study and design and create a carbide lathe knife 
holder for practicing on sharpening lathe knives and peeling the work surface of 
mechanical engineering students. 2 )  study the time and accuracy of the angle of a 
carbide turning knife using a clamping device in the practice of sharpening a turning 
knife and peeling the surface of the workpiece of mechanical engineering students. 3) 
study satisfaction with carbide turning knife holders among mechanical engineering 
students. Population used in this research is Mechanical Engineering students, Faculty 
of Technology, Udon Thani Rajabhat University, totaling 128 people. The sample group 
used in this research was obtained from Cluster Random Sampling of 20 people. The 
tools used in this research are. 1) Carbide turning knife holder for training in sharpening 
face turning knives and peeling the surface of workpieces. 2) A form for evaluating the 
time and accuracy of the angle range for sharpening lathe knives, facing and peeling 
the surface of workpieces. 3) Satisfaction assessment of carbide turning knife holders. 
Statistics used in data analysis include mean, percentage, and standard deviation.  
The result of this study found that: Mechanical Engineering students received training 
in sharpening face lathe knives and peeling the surface of workpieces using a mounting 
device created by the researcher. The time before using the tool to hold the lathe 
knife was 3.46 minutes. The accuracy of the angle and angle was 7.45, accounting for 
49.67 percent, with a standard deviation of 5.34. After using the lathe tool for 2.5 
minutes, the accuracy of the angle and degree was 12.70, equivalent to 84.33 percent, 
with a standard deviation of 1.66. and were satisfied with the equipment for holding 
the face turning knife and peeling the surface of the workpiece. The mean was 4.1, the 
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percentage was 81.1, and the standard deviation was 0.82, with statistical significance 
at the .05 level. 
Keywords: Carbide turning knife holding device, Assessment of duration and accuracy 
of angle distance, Evaluation form to study satisfaction with carbide turning knife 
holders. 
 
1. บทน า 

การศึกษาเป็นกระบวนการเรียนรู ้แบบหนึ่งของสังคมที่จะช่วยพัฒนาให้บุคคลมีความรู้ 
ความสามารถ เป็นปัจจัยหนึ่งที่จะผลักดันให้สังคมและประเทศชาติเจริญรุ่งเรืองต่อไปในอนาคต ซึ่ง
การศึกษาเป็นรากฐานส าคัญของการสร้างและสะสมพลังของชาติ ที่มุ่งเน้นกลุ่มอุตสาหกรรมเป้าหมาย 
(Niche Market) ในการแข่งขันและก าหนดกลยุทธ์ที่ส าคัญประการหนึ่ง คือ การผลิตและพัฒนา
ก าลังคนทีมีคุณภาพและสมรรถนะสูงเพ่ือเป็นกลไกส าคัญในการขับเคลื่อนนโยบายดังกล่าว   จึงถือว่า
มีบทบาทส าคัญ และเป็นกลไกหลักในการพัฒนาตามทิศทางดังที่กล่าวมา [1] การผลิตชิ้นส่วนหรือ
อุปกรณ์ส าหรับเครื่องจักรกลต่างๆ เป็นอีกรูปแบบหนึ่งที่ช่วยพัฒนาบุคคลเพื่อไปสู่อุตสาหกรรม
เป้าหมายที่มีความส าคัญเป็นอย่างสูง โดยพิจารณาจากขนาดและความละเอียดของชิ้นงาน ปัจจัยที่
ส าคัญที่ส่องผลต่อการผลิตชิ้นงาน คือความละเอียดของผิวงานคือ การออกแบบ กระบวนการผลิต 
การควบคุมเครื่องจักร รวมถึงเครื่องจักร เครื่องมือ วัสดุอุปกรณ์ ซึ่งส่วนใหญ่ที่มีอายุการใช้งาน
ยาวนานหากไม่มีการบ ารุงรักษามักจะเกิดความช ารุดเสียหายตามสภาพและส่งผลต่อคุณภาพของ
ชิ้นงาน จ าเป็นต้องศึกษาและปฏิบัติงานเกี่ยวกับหลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน การบ ารุงรักษา 
ตรวจเช็ค เครื่องมือ วัสดุ อุปกรณ์ โดยเฉพราะเครื่องจักร เช่นเครื่องกลึง ต้องมีความรู้ความเข้าใจใน
หลักการท างานเป็นอย่างดี เข้าใจค่าค านวณความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราการป้อนปฏิบัติงาน การ
กลึงปาดหน้า กลึงปอก ไสราบ ไสบ่าฉาก เจาะรู รีมเมอร์ และงานลับคมตัดมีดกลึงปาดหน้า มีดกลึง
ปอกดอกสว่าน ซึ่งจะช่วยให้ผู้ฝึกปฏิบัติสามารถน าความรู้ไปใช้ได้จริงตรงตามมาตรฐานและตัวชี้วดัที่
ก าหนด สามารถประเมินได้ชัดเจน [6] 

สาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏอุดรธานี เป็นอีกสาขาวิชา
หนึ่งที่มุ ่งผลิตบัณฑิตให้สอดคล้องกับความต้องการของสังคม ได้ท าการจัดการเรียนการสอนทั้ง
ภาคทฤษฎีและปฏิบัติที ่มุ ่งเน้นให้นักศึกษาได้ฝึกปฏิบัติเพื ่อให้เกิดทักษะความช านาญในการใช้
เครื่องจักรกลพื้นฐานต่างๆ เช่น  การใช้เครื่องเชื่อม เครื่องตัด เครื่องเจาะ เครื่องไส เครื่องกลึงและ
การศึกษาโปรแกรมเฉพาะทางอื ่นๆ เป็นต้น เพื ่อให้เกิดความเข้าใจและมีความช านาญในการ
ปฏิบัติงาน ซึ่งงานเครื่องกลึงเป็นอีกพ้ืนฐานหนึ่งที่ต้องศึกษาทั้งทฤษฎีและปฏิบัติเพ่ือให้มีความรู้ความ



 
JOURNAL OF ENGINEERINNG AND TECHNOLOGY UDON THANI RAJABHAT UNIVERSITY 

Vol. 4. No. 2 (July – December 2025) 
 

40  
 

เข้าใจทั้งทางด้านทฤษฎีและปฏิบัติ จนเกิดความแม่นย า ความละเอียด และมีความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงาน ซึ่งสิ่งหนึ่งที่ส าคัญในการใช้งานเครื่องกลึง คือ การลับมีดกลึง จากที่ผ่านมาการลับมีดกลึง
มีความคลาดเคลื่อนของมุมองศาของ มุมคมตัด มุมหลบชิ้นงาน มุมคายเศษชิ้นงาน ส่งผลท าให้
ระยะเวลาในการลับมีดกลึงและมุมองศาของมีดกลึงคลาดเคลื่อน ท าให้สิ้นเปลืองมีดกลึง เกิดเสียงดัง
ในเวลาท าการตัดเฉือน ขนาดของชิ้นงานผิดพลาด และท่ีส าคัญคือส่งผลต่อความละเอียดของผิวงาน 
 จากปัญหาและเหตุผลดังกล่าว ผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะศึกษาออกแบบและสร้างอุปกรณ์จับ
ยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ส าหรับฝึกปฏิบัติการลับมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน โดยศึกษาระยะเวลา
และความแม่นย าของมุมองศาของมีดกลึงคาร์ไบท์ที ่ใช้อุปกรณ์จับยึดในการฝึกปฏิบัติงาน และ 
ประเมินความพึงพอใจอุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ ของนักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะ
เทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏอุดรธานี 
 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

2.1 เพื่อศึกษาออกแบบและสร้างอุปกรณ์จับยึดยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ส าหรับฝึกปฏิบัติ การลับ
มีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ ้นงาน ของนักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล  คณะเทคโนโลยี 
มหาวิทยาลัยราชภัฏอุดรธานี 

2.2 เพ่ือศึกษาระยะเวลาและความแม่นย ามุมองศาของการฝึกปฏิบัติการลับมีดกลึงปาดหน้า
และปอกผิวชิ้นงาน ของนักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏ
อุดรธานี ก่อนและหลังของการใช้อุปกรณ์ท่ีผู้วิจัยสร้างขึ้น 

2.3 เพ่ือศึกษาความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ส าหรับฝึกปฏิบัติ การลับมีด
กลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ ้นงาน ของนักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเครื ่องกล  คณะเทคโนโลยี 
มหาวิทยาลัยราชภัฏอุดรธานี 
 
3. สมมติฐานของการวิจัย 

3.1 นักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏอุดรธานี ที่
เข้าฝึกปฏิบัติงาน การลับมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงานโดยใช้อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ที่
ผู้วิจัยสร้างขึ้น สามารถลับมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงานได้ง่าย รวดเร็ว และมีมุมและองศาที่
ถูกต้องและแม่นย า 

3.2 นักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏอุดรธาน มี
ความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ ที่ผู้วิจัยสร้างขึ้น 
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4. ตัวแปรที่ใช้ในการวิจัย 
 4.1 ตัวแปรต้น 
  4.1.1 อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ ส าหรับการฝึกลับมีดกลึงปาดหน้าและปอก
ผิวชิ้นงาน 
 4.2 ตัวแปรตาม 
  4.2.1 ระยะเวลาและความแม่นย าของมุมองศาในการฝึกปฏิบัติงานการลับมีดกลึง
ปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน 
  4.2.2 ความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ 
 
5. กรอบแนวคิดของการวิจัย 
 การวิจัยในครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ก าหนดรูปแบบของการวิจัย ประกอบด้วย ตัวแปรต้น คือ อุปกรณ์
จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ ส าหรับฝึกลับมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน  ที่ใช้กระท ากับตัวแปรตาม 
คือ 1)ระยะเวลาและความแม่นย าของมุมองศาการฝึกปฏิบัติงานการลับมีดกลึงปาดหน้าและปอก
ผิวชิ้นงาน 2) ความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ [2] ดังรูปที่ 1 
 

                            ตัวแปรต้น                      ตัวแปรตาม 
 
 
  
 

 
รูปที่ 1 กรอบแนวคิดการวิจัย 

 
6. วิธีการด าเนินงานวิจัย 
 6.1 แบบแผนการวิจัย 
    การวิจัยในครั้งนี้เป็นการวิจัยทดลองแบบกลุ่มเดียวโดยใช้วิธีการทดลองแบบ ก่อน – และ
หลังการทดลอง ( One-Group Pretest – Protest Design) [5] ดังตารางที่ 1 
ตารางที่ 1. การก าหนดแบบแผนการวิจัย 

O1 X O2 

Pretest ตัวแปรที่ใช้ในการทดลอง Protest 

การทดสอบก่อนการทดลอง  การทดสอบหลังการทดลอง 

อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์
ไบท์ ส าหรับฝึกปฏิบัติการ
ลับมีดกลึงปาดหน้าและ

ปอกผิวชิ้นงาน 

  1. ระยะเวลาและความ
แม่นย าของมุมองศามีดกลึง
ปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน  
  2. ความพึงพอใจต่ออปุกรณ์
จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ 
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เมื่อ  O1    หมายถึง การวัดผลการปฏิบัติงานก่อนการทดลอง 
          X    หมายถึง การฝึกปฏิบัติงานโดยใช้ตัวแปรในการทดลอง 

O2   หมายถึง การวัดผลการปฏิบัติงานหลังการทดลอง 
6.2 วิธีการด าเนินการวิจัย 

การครั้งนี้ผู้วิจัยได้ด าเนินการวิจัย ดังนี้ 
6.2.1 ศึกษาทฤษฎีเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ของการปฏิบัติงานการลับมีด

กลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน   
6.2.2 ออกแบบอุปกรณ์จับยึดมีดกลึงเพื่อใช้ฝึกปฏิบัติงานการลับมีดกลึงปาดหน้า

และปอกผิวชิ้นงานโดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปทางวิศวกรรมแบบ 3 มิต ิ
6.2.3 สร้างอุปกรณ์จับยึดมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงานด้วยเครื่องพิมพ์แบบ 3 

มิต ิ
6.2.4 ตรวจสอบชิ้นงานอุปกรณ์จับยึดมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ ้นงานโดย 

ตรวจสอบมุมองศาต่างๆด้วยเครื่องมือวัดองศาทางด้านวิศวกรรม 
6.2.5 ทดลองใช้อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงานกับเครื่องมือลับ

มีดกลึง 
6.2.6 น าอุปกรณ์จับยึดมีดกลึงไปทดลองใช้กับกลุ่มตัวอย่าง  
6.2.7 น าผลการทดลองที่ได้มาวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ สรุปและอภิปรายผลการ

ทดลอง 
 
 
 
 

รูปที่ 2 การออกแบบอุปกรณ์จับยึดมีดกลึงด้วยโปรแกรมทางวศิวกรรมแบบ 3 มิติ 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 การพิมพ์อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงด้วยเคร่ืองพิมพ์แบบ 3 มิติ 
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รูปที่ 4 อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงทีพ่ิมพ์ด้วยเครื่องพิมพ์แบบ 3 มิติ 
 

6.3 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 6.3.1 ประชากรที ่ใช้ในงานวิจัยครั ้งนี ้คือ นักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเครื ่องกล คณะ
เทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏอุดรธานี จ านวน 128 คน 
 6.3.2 กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในงานวิจัยครั้งนี้คือ นักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะ
เทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏอุดรธานี จ านวน 20 คน 

6.4 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 การวิจัยในครั้งนี้ผู้วิจัยได้ใช้เครื่องมือในการเก็บข้อมูลและมีการเก็บข้อมูล ดังนี้ 

6.4.1 สร้างแบบประเมินการวัดระยะเวลาและความแม่นย าของมุมและองศา การปฏิบัติงาน
การลับมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน 

        6.4.1.1 น าแบบวัดแบบประเมินการวัดระยะเวลาและความแม่นย าของมุมและองศา 
การปฏิบัติงานการลับมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงานให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบความถูกต้องและ
เหมาะสมเพ่ือใช้ในการวิจัย 

        6.4.1.2 น าแบบประเมินการวัดระยะเวลาและความแม่นย าของมุมและองศา การ
ปฏิบัติงานการลับมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน ที่แก้ไขตามค าแนะน าของผู้เชี ่ยวชาญ ไป
ทดลองใช้กับกลุ่มตัวอย่าง 

        6.4.1.3 น าผลคะแนนที่ได้ไปวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ โดยหาค่าเฉลี่ย ค่าร้อยละ และ
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

6.4.2 สร้างแบบประเมินความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ การปฏิบัติงานการ
ลับมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน 

        6.4.2.1น าแบบประเมินความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ การปฏิบัติงาน
การลับมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงานให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบความถูกต้องและเหมาะสมเพื่อใช้
ในการวิจัย 
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        6.4.2.2 น าแบบประเมินความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ การ
ปฏิบัติงานการลับมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน ที่แก้ไขตามค าแนะน าของผู้เชี ่ยวชาญ ไป
ทดลองใช้กบักลุ่มตัวอย่าง 

        6.4.2.3 น าผลคะแนนที่ได้ไปวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ โดยหาค่าเฉลี่ย ค่าร้อยละ และ 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

 
7. ผลการวิจัย 
 การวิจัยในครั้งนี้ ผู้วิจัยได้น าเสนอข้อมูลผลการวิจัย ดังนี้ 
 7.1 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาและมุมองศาการฝึกปฏิบัติงานการลับมีดกลึงปาดหน้าและ
ปอกผิวชิ้นงานโดยใช้อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ ก่อนและหลังการทดลอง ปรากฎดังตารางที่ 2 

ตารางที่ 2 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาและมุมองศาการฝึกปฏิบัติงานการลบัมีดกลึงปาดหนา้และ   
       ปอกผิวชิ้นงานโดยใช้อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาร์ไบท์ ก่อนและหลังการทดลอง 

การฝึกปฏิบัติงาน ระยะเวลาเฉลี่ย ความแม่นย ามุมและองศา ร้อยละ Sd. 

ก่อนการทดอลง 3.46 7.45 49.67 5.34 
หลังการทดลอง 2.5 12.70 84.33 1.66 

     มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดบั .05  

7.2 ผลการประเมินความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีดกลึงส าหรับการฝึกปฏิบัติงานการลับ
มีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน ปรากฎดังตารางที่ 3 
    ตารางที่ 3 ผลการประเมินความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีดกลึงส าหรับการฝึกปฏิบัติงานการลับมีด 
                  กลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน 

ความพึงพอใจใน
อุปกรณ์จับยึดมีดกลึง 

ค่าเฉลี่ย ร้อยละ Sd. 

4.1 81.1 0.82 

    มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
นักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกลที่ได้รับการฝึกปฏิบัติงานการลับมีดกลึงปาดหน้าและ

ปอกผิวชิ้นงานโดยใช้อุปกรณ์จัดยึดมีดกลึงที่ผู้วิจัยสร้างขึ้น พบว่าระยะเวลาก่อนใช้อุปกรณ์จับยึดมีด
กลึงอยู่ที่ 3.46 นาที ความแม่ย าของมุมและองศา อยู่ที่ 7.45 คิดเป็นร้อยละ 49.67 มีส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐานอยู่ที่ 5.34 หลังการใช้อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงอยู่ที่ 2.5 นาที ความแม่ย าของมุมและองศา อยู่
ที่ 12.70 คิดเป็นร้อยละ 84.33 มีส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานอยู่ที่ 1.66 และมีความพึงพอใจต่ออุปกรณ์
จับยึดมีดกลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ที ่ 4.1 ค่าร้อยละอยู่ที ่ 81.1 และค่าส่วน
เบี่ยงเบนมาตราฐานอยูท่ี 0.82 อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
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8. อภิปรายผลการวิจัย 
นักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมเครื่องกลที่ได้รับการฝึกปฏิบัติงานการลับมีดกลึงปาดหน้าและ

ปอกผิวชิ้นงานโดยใช้อุปกรณ์จัดยึดที่ผู้วิจัยสร้างขึ้นพบว่าระยะเวลาก่อนใช้อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงอยู่ที่ 
3.46 นาที ความแม่ย าของมุมและองศา อยู่ที่ 7.45 คิดเป็นร้อยละ 49.67 มีส่วนเบี่ ยงเบนมาตรฐาน
อยู่ที่ 5.34 หลังการใช้อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงอยู่ที่ 2.5 นาที ความแม่ย าของมุมและองศา อยู่ที่ 12.70 
คิดเป็นร้อยละ 84.33 มีส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานอยู่ที่ 1.66 และมีความพึงพอใจต่ออุปกรณ์จับยึดมีด
กลึงปาดหน้าและปอกผิวชิ้นงาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ที ่ 4.1 ค่าร้อยละอยู่ที ่ 81.1 และค่าส่วนเบี่ยงเบน
มาตราฐานอยูที่ 0.82 อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ มานพ อาจ
ปรุ ที่ได้ท าการศึกษาเรื่อง การพัฒนาเครื่องลับมีดกลึง พบว่าสมรรถนะด้านการน าไปใช้งานสามารถ
ลับมีดกลึงมุมคม มุมคายและมุมหลบได้[3] อยู่ในเกณฑ์ดีสมรรถนะ ด้านลักษณะทางกายภาพ อยู่ใน
เกณฑ์ดี ( x = 4.45 , SD = 0.11 ) สมรรถนะด้านลักษณะการออกแบบ อยู่ในเกณฑ์ดี ( x = 4.55 , 
SD = 0.21 ) สมรรถนะด้านลักษณะการบ ารุงรักษา อยู่ในเกณฑ์ดี ( x = 3.85, SD = 0.58 ) อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .05 และสอดคล้องกับ วิษณุ แฟงเมือง และคณะ ได้ท าการศึกษาการสรา้ง
ชุดอุปกรณ์ลับคมตัดดอกกัด(End Mill) บนเครื่องกลึงขนาดเล็ก (CONSTRUCTION EQUIPMENT 
SHARPENING MILLING CUTTER ON A SMALL LATHE MACHINE) พบว่า ประสิทธิภาพของชุด
อุปกรณ์ลับคมตัดดอกกัดบนเครื่องกลึงขนาดเล็ก ดอกกัด (End Mill) ความเรียบผิวรอยกัดที่กัดด้วย
ดอกกัดที่ผ่านการลับคมตัดใหม่ด้วยชุดอุปกรณ์ลับคมตัดดอกกัดที่สร้างขึ้น[4] ให้ค่าเฉลี่ยความเรียบผิว
อยู่ที่ 2.50, 2.63 และ 3.41 ไมโครเมตรตามล าดับ อัตราการป้อนที่ใช้ความสามารถท าให้รอยกัดมีผิว
เรียบของดอกกัดที่ผ่านการลับคมตัดใหม่คิดเป็น 61.20, 57.03 และ 59.53 % ตามล าดับ เมื่อ
เปรียบเทียบกับความเรียบผิวรอยกัดที่กัดด้วยดอกกัดใหม่ 
 
9. ข้อเสนอแนะในการวิจัย 

9.1 ข้อเสนอแนะในการน าผลการวิจัยไปใช้ 
     9.1.1 อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาไบร์ส าหรับฝึกปฏิบัติการลับมีดกลึงปาดหน้าและปอก

ผิวชิ้นงาน สามารถลดระยะเวลาในการฝึกปฏิบัติงานและมีมุมองศาของมีดที่ถูกต้องอย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติ  

9.2 ข้อเสนอแนะในการท าวิจัยครั้งต่อไป 
     9.1.2 อุปกรณ์จับยึดมีดกลึงคาไบร์ส าหรับฝึกปฏิบัติการลับมีดกลึงปาดหน้าและปอก

ผิวชิ้นงาน เป็นวัสดุที่ท ามาจาก เส้นพลาสติก PLA ขนาด 1.75 มิลลิเมตร ทนความร้อนฐานปริ้นที่ 25 
- 60 องศาเซลเซียส ทนความร้อนหัวปริ้นที่ 190 – 220 องศาเซลเซียส ท าการขึ้นรูปด้วยเครื่องพิมพ์
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แบบ 3 มิติ เพ่ือให้มีความแข็งแรงและปลอดภัยมากข้ึน ผู้ที่สนใจในงานวิจัยนี้สามารถเลือกใช้วัสดุอ่ืน 
เช่น เหล็ก หรือ อลูมิเนียม มาใช้ในการออกแบบสร้างและขึ้นรูปอุปกรณ์จับยึดมีดกลึงด้วยรูปแบบอ่ืน
ได้ต่อไป 
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