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การตรวจสอบควาบIที่องตรงของ1คริ่องจักร
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การตรวจสอ!ทครื่องกลง

กา?ปรับกุน gจุณ«พง Iค?อ<1

อุปกรผฑีใช้ตรวจสอบ ใช้ๆ V คับน้ํา

การปรับศนยเครื่องกลีง

ความคลาดเคล่ือนตามแนวยาว (a, fa)

ยอมให้ 0.01 มม./ม. รวม 0.02 มม.

วัดได้ ............  มม./ม. รวม ............  มม.

ร ุปท่ื ข-!
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ความคลาคเคลิอนตามแนวตรง (C)

ยอมใช้ 0.02 มม./ม. วัตได้ มม./ม.

การตรวจลอบชคช้ว Iฅร่ื9ง

อุปกรผฑืใช้ตรวจลอบ ใช้นาปีกาวัต 1/100 มม. และแท่งนำศนย

รปทื ข-2 การตรวจลอบความกลมของปลายยันศนย

ร ฺปฑื ข - ร ก า ร ต ร ว จ ล อ บ ค ว า ม ก ล ม ข อ ง ป ล อ ก เน ล า
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ร ุใ]ที ข-4 การตรวจสอบความตรงศนยของเนลา

ความกลมของปลายยันคุนอ ความกลมของปลอกเนลา ความตรงคุนยของเพลา

ออมให้ 0.01 มม. ออมให้ 0.01 มม. ยอมให้ 0.01 มม.

วัคไค้ ............  มม. วัคไค้ ............  มม. วัคไค้ ............  มม.
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ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ต ร ง ร า  ง เล ื่อ !*

อุปกรผฑีใช้ตรวจสอบ ใช้นาปีกาวัด 1/100 มม. นละนฑ่งมาตร?านยาว 600 มม.

ร ุปท่ื ข-ธ การตรวจสอบความตรงรางเลื่อน

ความแตกต่างท่ียอมใช้ 0.02 มม.

ด้านช้วเครื่องวัคได้
ร

............  มม.

ด้านศุนยท้ายวัดได้ ............  มม.

ผลต่าง ............  มม.
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ก า ร ต ร ว จ ส 3 บ ค ว า ม ต ร ง ร ะ ห ว ่า ง เพ ล า ก ้บ ร า ง  เล ื่อ ใ เ

อุปกรผฑีใช้ตรวจสอบ ใช้นานิ[กาวัต 1/100 นม. และแท่งมาตร;ทนยาว 300 มม.

รุปฑื ข-6 การตรวจสอบความตรงระหว่างเนลากับรางเลื่อน

ความแตกต่างในระนาบต้ังฉากยอมให้ 0.02 มม.

ต้านห้วเครื่องวัคได้ ............  มม.

ต้านปลายวัคไต้ ............  มม.

ผลต่าง ............  มม.



ความแตกต่างในระนาบขนานออมให้ 0.02 มม.

ต้านห้วเครื่องวัคไค้ ............  มม.

ต้านปลายวัคไต้ ............  มม.

ผลต่าง ............  มม.

การตรวจลอบความตรงระบุว่างศุนอฑำปีกับรางเลอน

อปกรเนที'ใช้ตรวจสอบ ใช้นา3กาวัด 1/100 มม.

a

ร ุปที ข - 7 ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ต ร ง ร ะ บ ุว ่า ง ค ่น ย ท ้า อ ก ับ ร า ง เล ื่อ น



ความแดกต่างในระนาบต้ังฉากยอมให้ 0.02 มม.

ค้านใ]ลายวัดได้ ............  .มม.

ค้านโคนวัคไค้ ............  มม.

มลต่าง ............  มม.

ความแดกต่างในระนาบขนานยอมให้ 0.02 มม.

ค้านใ]ลายวัดไค้ ............  มม.

ค้านโคนวัคไค้ ............  มม.

ผลต่าง ............  มม.
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การตรวจสอใ]Iครํ่องกัด

การปรับศุนปีIครองจทเะค๊ัง1ค?9ง

อุปกรณฑีใซ้ตร•วจสอบ ใช้'ระคับน้ํา

รปฑ่ื ข-ร การปรับศนยเคร็อง

ความคลาค เคล็อน'ในระนาบยาว ความคลาดเคล่ือนในระนาบขวาง

ยอมให้ 0.04 มม./ม. ยอมให้ 0.04 มม./ม.

วัดได้ ............  มม. วัดได้ ............  มม.



การตรวจสอนรางเสอนุแสV เ*ลากค

อุโ]กรท่เท่ืใช้ตรวจสอบ ใช้นาปีกาวัค 1/100 มม.

รโ]ที ข-9 การตรวจสอบรางเลีอนุ



1 3 4

รใ]ท่ี ข -!0 การตรวจสอในนลากัค

XJ
การตรวจสอใทนลากค

ยอมให้ ๐ ๐ r—* ï±

วัคไต้
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ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม แ ม ่น อ ำ ข อ ง เค ร ิ่อ ง ก ัค ร อ ณ ท ฒ

รปที่ ข - 11 ก า ร ต ร ว จ ล อ บ ค ว า ม แ ม ่น อ ำ ข อ ง เค ร ีอ ง ก ัค ล อ ก แ บ บ

3^
 iU

J'i'



$ หัวลอกแบบ (Tracer) = .............. มม.

ระยะ X = ............  มม.

ระยะ Y = ............  มม.

ระยะ พ = ............  มม.

z = W-Y = ................  มม.

$ ม ีดก ัด  ( C u t t e r )  = ...................... ม ม .

ระยะ Z ออมใหั < 0.2 มม.



ก า ร ต ร ว จ ส ิอ บ [ค ร ิ่อ ง ไ ส ิ

การปรับตุน am  ะต๊ัง เค?อง

อใ]กร[นทีใช้ตรวจสิอบ ใช้ระดับนํ้า

รปท่ี ข -!2 การตรวจสิอบแรม

ความคลาดเคลื่อนของแรม

Jอมใบ้ 0.01 มม./ม.

วัตไค้ มม./ม.



รปท่ี ข - !3 การตรวจสอบตัวป้อน

ความคลาคเคลีอนของตัวป้อน

ยอมให้ ร๐

วัดไตั



รุปที ข -น  การตรวจสอบโ?!ะเครื่องไส

ความคลาดเคลีอนของโฅ๊ะเครื่องไส

รอมให้ 0.01 มม./ม.

วัคค้านบนไค้ ............ มม./ม.

วัคค้านข้างไค้ ............ มม./ม.

วัคค้านล่างไค้ ............ มม./ม.
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Y

รปท่ี ข -15 การตรวจสอบตัวป็อนนแวฉาก

ความคลาดเคลื่อนฅัวป็0นแนวฉาก

ยอมให้ 0.01 มม./ม.

วัคได้ ............  มม./ม.
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การตรวจสรบความจนานระใท่างนรมกับโต๊ะ เคริ่องไ a

อุปกรณฑ่ืไชัฅรวจสอบ ใช้นาปีกาวัด 1/100 มม.

ร!]ท่ื ข -16 การตรวจสอบความขนานร«บว่างแรมกับโต๊ะเคร่ี•วงไส

การตรวจสอบในระนาบขนาน (b) การตรวจสอบในระนาบต้ังฉาก (a)

ยอมให้ 0.02 มม. ยอมให้ 0.02 มม.

วัดได้ ............  มม. วัดได้ ............  ม}).

การตรวจสอบในระนาบขนาน (a) การตรวจสอบในระนาบตังฉาก (b)

ยอมให้ 0.02 มม. ยอมให้ 0.02 มม.

วัดได้ ............  มม. วัดได้ ............  มม.
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ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ร า ง เล ื่อ น

การตรวจสอบรางเลีอนแบ่งออกเโเน 3 ลักษ(นะ ตังน้ี

1. การตรวจสอบราง เล่ือนของ เสากับค้านข้างของโต๊ะ โดยเคล่ือนท่ืโต๊ะข้ีนลง

2. การตรวจสอบรางเลื่อนของตัวฟ้อนค้านข้างกับ:ทนเครื่อง โดยเคล่ือนท่ีซ้ายขวา

3. การตรวจลอบรางเสีอนของตัวบอนค้านข้างกับร่องฅัวทีของโต๊ะในระนาบต้ังฉาก 

ค้านหน้า โดยเคล่ือนท่ีซ้ายขวา

4. การตรวจลอบรางเล่ือนของตัวฟ้อนค้านข้างกับค้านบนของโต๊ะในระนาบต้ังฉาก 

โดยเคล่ือนท่ีซ้ายขวา

1. การตรวจสอบรางเลีอนของเสากับค้านข้างของโต๊ะ โดยเคล่ือนท่ี'โต๊ะข้ีนลง 

อุปกร(นทีใข้ตรวจสอบ ใช้นาปีกาวัค 1/100 มม.

C

รปท่ี ข-!? การตรวจสอบรางเลีอนของเสากับค้านข้างของโต๊ช

ยอมให้ 0.02 มม.

วัคไค้
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2. การตรวจสอบรางเล่ือนของตัวช้อนค้านข้างกับจานเครื่อง โคอเคล่ือนท่ีซ้ายขวา 

อุปกรผท่ี'ใช้ตรวจสอบ ใช้นาปีกาวัต 1/100 มม.'

ร ุปท่ี ข-!ร การตรวจสอบรางเลื่อนของตัวช้อนค้านข้างกับจานเคร่ือง

ยอมให้ 0.02 มม.

วัคไค้

3. การตรวจสอบรางเลีอนของตัวช้อนค้านข้างกับร่องตัวทืของโต๊ะในระนาบตังฉาก 

ค้านหน้า โดยเคลีอนฑีซ้ายขวา

อุปกรโแท่ีใข้ตรวจสอบ ใช้นาปีกาวัด 1/100 มม. และแท่งขนาน
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รปท่ี ข -!9 การตรวจสอบรางเล็อนของตัวข้อนค้านข้างกับร่องตัวกีของโต๊ะ

ยอมใช้ 0.02 มม.

วัตไค้

4. การตรวจสอบรางเลีอนของตัวข้อนค้านข้างกับค้านบนของโต๊ะในระนาบต้ังฉาก 

โตยเคล่ือนท่ีซ้ายขวา

อุปกรเนท่ีใช้ตรวจสอบ ใช้นานี[กาวัต 1/100 มม.
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ร ใ ] ท ี่ ข - 2 0  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ร า ง เ ล ิอ น ข อ ง ต ัว ข ้อ น ค ้า น ข ้า ง ก ับ ค ้า น บ น ข อ ง โ ต ๊ะ

ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 2  ม ม .

ว ัค ไ ค ้
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การตรวจส ือบเคร ื ่ อง เจาะ

ก า ? ป ร ับ ค ุแ ฮ เ ค ร ื่อ ง เ จ า ะ พ « พ ง  เ ค ร ื่อ ง

อ ุป ก ร โ ณ ฑ ื่ใ ช ้ต ร ว จ ส อ บ  ใ ช ้ร ะ ด ับ น ํ้า

ร ป ท ี่ ข - 2 1  ก า ร ป ร ับ ค ุน ย เ ค ร ื่อ ง เ จ า ะ
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1aค ว า ม ค ล า ด เ ค ล อ น ข อ ง เ ส า  ( f a )

ย อ ม ใ ห ้ 0 . 1  ม ม . / ม .

ว ัด ไ ค ้ .

ค ว า ม ค ล า ด เ ค ล ีอ น ข อ ง แ ข น เ จ า ะ  ( C ) ค ว า ม ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ข อ ง พ ื้น ' โ ต ๊ะ  ( d )

ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 1  ม ม . / ม . ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 1  ม ม . / ม .

ว ัค ! ค ้ . . . . . . . . . . . . .  บ ม . / ม . ว ร ! ใ ร !  . . . . . . .  n i l .  / I I .

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ร า ง เ ล ื่อ น แ ล ะ ค ว า ม ข น า น

อ ุม ่ก ร ' น ฑ ใ ช ้ต ร ว จ ล อ บ  ใ ช ้น า ป ีก า ว ัด  แ ท ่ง ข น า น  แ ล ะ เ ห ล ็ก ฉ า ก
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ร ฺป ฑ ื่ ข - 2 2  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ร ุเ พ ล า เ จ า « ใ น ร ะ น า บ ต ั้ง ฉ า ก

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ร เ น ล า เ จ า « ใ น ร ะ น า บ ต ั้ง ฉ า ก

ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 2  ม ม .

ว ัต ไ ค ้ . . . . . . . . . . . . .  ม ม . / ม .



s o

ร ุ! ! ท ี่ ข - 2 3  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ข น า น ข อ ง โ ต ๊ะ

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ข น า น ข อ ง โ ต ๊ะ

ย อ ม ใ ห ้ 0 - 0 . 1  ม ม . / 3 0 0  ม ม .

ว ัด ไ ค ้ .

ก า ร ว ัค ใ ห ้ว ัต  2  จ ุด  ค ัง น ส ด ง ใ น ร ุป  แ ล ะ น ำ ค ่า ท ี่ว ัด ไ ค ้ม า ล บ ก ัน
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ร ป ท ื่ ข - 2 4  ภ า ร ต ร ว จ ส อ ! ท น ล า ' เ จ า ะ ค ้า น ข ้า ง

V  Vก า ร ต ร ว จ ส อ บ 1 น ล า เ จ า ะ ล า น ข า ง .

อ อ ม ใ ห ้ 0 . 0 2  ม ม .

ว ัค ไ ค ้



ร ป ท ี่ ข - 2 5  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ I น ร า เ จ า ะ ค ้า น ห ล ัง

V  Uก า ร ต ร ว จ ส อ บ เ น ล า เ จ า ะ ด า น ห ล ง

ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 2  ม ม .

ว ัด ไ ค ้
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ก า ร ต ร ว จ ส อ บ I ค ร ิ่อ ง เ ห ร ส

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ร า ง เ ล ื่อ น ต ้า น ห น ้า

อ ุป ก ร ผ ฑ ีใ ช ้ต ร ว จ ส อ บ  ใ ช ้น า f l ก า ว ัต  1 / 1 0 0  ม ม .  น ล ะ เ ห ล ็ก ฉ า ก

ร ูป ท ี่ ข - 2 6  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ร า ง เ ล ื่อ น ต ้า น ห น ้า

แ ร ง เ ห ร ส ส ง ส ต แ ร ง เ ห ร ส ส ง ส ด แ ร ง เ ห ร ส ส ง ส ตข  ฯ ข  จ ธ  จ
5 0  ต ัน 5 0 - 2 5 0  ต ัน ม า ก ก ว ่า  2 5 0  ต ัน

ย อ บ ใ ห ้ 0 . 0 3 ม ม . / 3 0 0  ม บ . อ อ ม ใ ห ้ 0 . 0 5 ม ม . / 3 0 0 บ บ . ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 8 ม ม . / 3 0 0 ม ม .

ว ัต ไ ต ้ . . . .  ม ม . / 3 0 0  ม บ . ว ัค ไ ต ้ . . . .  ม ม . / 3 0 0 ม ม . ว ัต ไ ต ้ . . . .  ม ม . / 3 0 0 ม ม .
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ก า ร ค ร ุว จ ส 9 บ ูร ๆ  ง  เ ล ื่อ น ด ่า น ข ำ ง

อ ุป ก ร ท ่เ ท ืใ ช ้ต ร ว จ ส อ บ ู ใ ช ้น า น ิ[ ก า ว ัค  1 / 1 0 0  ม ม .  แ ล ะ เ บ ูล ็ก ฉ า ก

ร ป ฑ ื่ ข - 2 7  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ูร า ง เ ล ื่อ น ค ้า น ช ้า ง

แ ร ง เ พ ร ส ส ง ส ด แ ร ง เ พ ร ส ส ง ส ด แ ร ง เ พ ร ส ส ง ส ดช  ฯ ข  จ 11 จ

5 0  ต ้น 5 0 - 2 5 0  ต ้น ม า ก ก ว ่า  2 5 0  ต ้น

ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 3 ม ม . / 3 0 0 ม ม . ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 5 ม ม . / 3 0 0 ม ม . ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 8 ม ม . / 3 0 0 ม ม .

ว ัค ไ ค ้ . . . .  ม ม . / 3 0 0 ม ม . ว ัค ไ ค -้ - - - -  ม ม . / 3 0 0 ม ม . ว ัค ไ ค ้ . . . .  ม ม . / 3 0 0 ม ม .
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โ ท ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ข น า น ค ำ น พ น ำ น a « ค ำ ! ; ข ำ ง

อ ุป ก ร ท ่เ ท ีใ ช ้ต ร ว จ ส อ บ  ใ ช ้น า น ิ[ ก า ว ัต  1 / 1 0 0  ม ม .

ร ูป ท ี ข - 2 8  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ข น า น ค ำ น พ น ำ แ ล ะ ด ้า น ช ้า ง

แ ร ง ! น ร ส ส ุง ส ุต  
5 0  ต ัน

แ ร ง ! น ร ล ส ูง ส ุด  
5 0 - 2 5 0  ต ัน

แ ร ง ! น ร ส ส ง ส ุด  
ม า ก ก ว ่า  2 5 0  ต ัน

ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 3 / 3 0 0  ม ม . ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 5 / 3 0 0  ม ม . ย อ ม ใ ห ้ 0 . 0 8 / 3 0 0  ม ม .

ด ้า น ห น ำ ว ัด ไ ด .้ . . . . . . . .  ม ม . ด ้า น ห น ้า ว ัค ไ ด .้ . . . . . . . .  ม ม . ด ้า น ห น ้า ว ัด ไ ด .้ . . . . . . . .  ม ม .

ด ้า น ช ้า ง ว ัค ใ ด .้ . . . . . . . .  ม ม . ด ้า น ช ้า ง ว ัด ไ ด .้ . . . . . . . .  ม ม . ด ้า น ช ้า ง ว ัค ไ ด .้ . . . . . . . .  ม ม .
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การครวจลอฃร«ขาบ!เขาขแล«ร«ขาบฉาก

อ ! ] ก ร ท ่เ ฑ ื่ใ ช ้ต ร ว จ ส อ บ  ใ ช ้ร « ค ับ น า

ร ู! ] ท ี ข - 2 9  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ร « น า บ ! ] น า น แ ล ะ ร ะ น า บ ฉ า ก

. ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ้า น ห น ้า

ค ว า ม ค ล า ค เ ค ล ีอ น ร ะ น า บ ข น า น ค ว า ม ค ล า ด เ ค ล ีอ น ร « น า บ ฉ า ก

ย อ ม ใ ห ้ 0 . 1  ม ม . / 3 0 0  ม ม . ย อ ม ใ ห ้ 0 . 1  ม ม . / 3 0 0  ม ม .

ว ัค ไ ค .้ . . . . . . . . . . . .  ม ม . / 3 0 0  ม ม . ว ัด ไ ค ้ . . . . . . . . . . . . .  ม ม . / 3 0 0  ม ม .
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ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ้า น ข ้า ง

ค ว า ม ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ร ะ น า บ ข น า น ค ว า ม ค ล า ด เ ค ล ื่อ น ร ะ น า บ ฉ า ก

ย อ ม ใ ห ้ 0 . 1  ม ม . / 3 0 0  ม ม . ย อ ม ใ ห ้ 0 . 1  ม ม . / 3 0 0  ม ม .

ว ัค ไ ค .้ . . . . . . . . . . . .  ม ม . / 3 0 0  ม ม . ว ัด ไ ค ้. . . . . . . . . . . . .  ม ม . / 3 0 0  ม ม .
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ประวัติผุ่เขียน

น า ย  อ ุพ ร  อ ิน น ิร ัน ด ร  เ ก ิด ว ัน ท ี่ 1 8  ม ก ร า ค ม  V I . ศ .  2 5 1 1  ท ี่ จ ัง ห ว ัด ก ร ุง เ ท พ ฯ  
ส ำ เ ร ็จ ก า ร ศ ึก ษ า ป ร ิก ุเ ท ฺท ว ิท ย า ศ า ล ฅ ร บ ัผ ข ีฅ  ( ส า ข า  เ ค ม ีอ ุด ส า ห ก ร ร ม )  จ า ก ค ผ ะ ว ิท ย า ค า ส ต ร ็
ป ร ะ อ ุก ด  ส ก า บ ัน เ ท ค โ น โ ล ย ีพ ร ะ จ อ ม เ ก ส ำ พ ร ะ น ค ร เ ห น ิอ  ใ น ม ีก า ร ศ ึก ษ า  2 5 3 2  แ ล ะ เ ข ้า ศ ึก ษ า  
ด ่อ ใ น ' ร ะ ด ับ ป ร ิผ ูถ ฺเ า ม ห า บ ัผ ซ ิต  โ ก ศ ว ิช า ว ิศ ว ก ร ร ม อ ุด ส า ห ก า ร  ค ผ ะ ว ิศ ว ก ร ร ม ศ า ล ด ร ็ ฬ ุา ล ง ก ร ผ  
ม ห า ว ิท ย า ล ัย  ใ น ม ีก า ร ศ ึก ษ า  2 5 3 3
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