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หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ท าหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของตะไบจะ
ขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนล าตัว ซ่ึงบนล าตัวมีฟันขนาดเล็กจ านวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียงฟัน
เดียวแล้วน ามาเปรียบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะท าให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ท าการปาดผิวจะได้แถบของเศษ
กว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะส าหรับโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกัว่ ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะท าให้ฟันกินเต็มหนา้และ
ใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ สว่นแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพื่อให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียวโดยทัว่ไปจะมีมุม
ประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ท าให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะส าหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจ านวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลท าให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ท าใหก้าร
ตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันที่ได้จะท าหน้าทีขู่ดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลท าให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ท าให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซ่ึง
จะท าให้ได้ผิวเรียบกว่าเมื่อท าการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 



จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
ท ามุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะท ามุมกับแกนตะไบน้อย
กว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ท าตะไบ 
ตะไบท าจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องท าด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกก าหนดโดย 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้ส าหรับตะไบงานหยาบ ส่วน
ตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจ านวนมากและถี ่ซ่ึงเหมาะส าหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการตะไบผิว
ละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของชิ้นงานที่
ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยู่กับรูปรา่งหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้ส าหรับตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัท างานได้สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะน าไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาดดัง
แสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่ใน
แนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างล าตวักับดา้มประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัล าตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้
ต าแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระท าได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบัปากกาดว้ย
แรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมส าหรับการตะไบ 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาต า่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับ
ที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏบิัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นส าหรับคนสูง และใช้ม้ารองส าหรับคนต ่า  
 
การท าความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จ าเป็นต้องท าความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบที่มี
เศษโลหะอุดตัน จะท าให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญข่ณะตะไบ ดังนั้น การท าความสะอาดตะไบควรท าเป็น 3 ชว่งดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ใน
ระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
1. การท าความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่อง



ลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวิธ ีคือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาล าตวัทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับดา้มตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมา
ตามความยาวของตะไบเป็นวิธกีารท าความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การท าความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จ าเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจท าให้เหลก็ขีดทื่อ
หรือปลายเหลก็ขีดหักได ้
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จ าเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบนโต๊ะ
ท างานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ท าความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มีความส าคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบกับฝา่
มือ ท าให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัต ิ
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้ส าหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยก ารอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียดตรง
อยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝา่มือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้ส าหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ กด
ปลายตะไบด้วยหวัแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้ส าหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ มอืซ้าย
อาจไม่จ าเป็นต้องใช ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 19 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 1 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 1 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 



ตะไบเป็นเครื่องมือที่ท าหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของตะไบจะ
ขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนล าตัว ซ่ึงบนล าตัวมีฟันขนาดเล็กจ านวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียงฟัน
เดียวแล้วน ามาเปรียบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะท าให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ท าการปาดผิวจะได้แถบของเศษ
กว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะส าหรับโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกัว่ ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะท าให้ฟันกินเต็มหนา้และ
ใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ สว่นแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพื่อให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียวโดยทัว่ไปจะมีมุม
ประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ท าให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะส าหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจ านวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลท าให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ท าใหก้าร
ตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันที่ได้จะท าหน้าทีขู่ดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลท าให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ท าให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซ่ึง
จะท าให้ได้ผิวเรียบกว่าเมื่อท าการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
ท ามุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะท ามุมกับแกนตะไบน้อย
กว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ท าตะไบ 
ตะไบท าจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องท าด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกก าหนดโดย 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้ส าหรับตะไบงานหยาบ ส่วน
ตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจ านวนมากและถี ่ซ่ึงเหมาะส าหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการตะไบผิว
ละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 



การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของชิ้นงานที่
ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยู่กับรูปรา่งหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้ส าหรับตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัท างานได้สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะน าไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาดดัง
แสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่ใน
แนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างล าตวักับดา้มประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัล าตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้
ต าแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระท าได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบัปากกาด้วย
แรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมส าหรับการตะไบ 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาต า่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับ
ที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏบิัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นส าหรับคนสูง และใช้ม้ารองส าหรับคนต ่า  
 
การท าความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จ าเป็นต้องท าความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบที่มี
เศษโลหะอุดตัน จะท าให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญข่ณะตะไบ ดังนั้น การท าความสะอาดตะไบควรท าเป็น 3 ชว่งดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ใน
ระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
1. การท าความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่อง
ลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวิธ ีคือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาล าตวัทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับดา้มตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมา
ตามความยาวของตะไบเป็นวิธกีารท าความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การท าความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จ าเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจท าให้เหลก็ขีดทื่อ
หรือปลายเหลก็ขีดหักได ้
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จ าเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบนโต๊ะ
ท างานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ท าความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 



การจับตะไบก็มีความส าคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบกับฝา่
มือ ท าให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัต ิ
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้ส าหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยก ารอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียดตรง
อยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝา่มือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้ส าหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ กด
ปลายตะไบด้วยหวัแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้ส าหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ มอืซ้าย
อาจไม่จ าเป็นต้องใช ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 20 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 1 จ านวน 19 คน  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ท าหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของตะไบจะ
ขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนล าตัว ซ่ึงบนล าตัวมีฟันขนาดเล็กจ านวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียงฟัน
เดียวแล้วน ามาเปรียบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 



ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะท าให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ท าการปาดผิวจะได้แถบของเศษ
กว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะส าหรับโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกัว่ ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะท าให้ฟันกินเต็มหนา้และ
ใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ สว่นแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพื่อให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียวโดยทัว่ไปจะมีมุม
ประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ท าให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะส าหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจ านวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลท าให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ท าใหก้าร
ตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันที่ได้จะท าหน้าทีขู่ดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลท าให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ท าให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซ่ึง
จะท าให้ได้ผิวเรียบกว่าเมื่อท าการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
ท ามุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะท ามุมกับแกนตะไบน้อย
กว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ท าตะไบ 
ตะไบท าจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องท าด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกก าหนดโดย 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้ส าหรับตะไบงานหยาบ ส่วน
ตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจ านวนมากและถี ่ซ่ึงเหมาะส าหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการตะไบผิว
ละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของชิ้นงานที่
ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยู่กับรูปรา่งหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้ส าหรับตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัท างานได้สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะน าไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาดดัง
แสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่ใน
แนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างล าตวักับดา้มประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัล าตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้



ต าแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระท าได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบัปากกาดว้ย
แรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมส าหรับการตะไบ 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาต า่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับ
ที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏบิัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นส าหรับคนสูง และใช้ม้ารองส าหรับคนต ่า  
 
การท าความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จ าเป็นต้องท าความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบที่มี
เศษโลหะอุดตัน จะท าให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญข่ณะตะไบ ดังนั้น การท าความสะอาดตะไบควรท าเป็น 3 ชว่งดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ใน
ระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
1. การท าความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่อง
ลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวิธ ีคือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาล าตวัทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับดา้มตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมา
ตามความยาวของตะไบเป็นวิธกีารท าความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การท าความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จ าเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจท าให้เหลก็ขีดทื่อ
หรือปลายเหลก็ขีดหักได ้
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จ าเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบนโต๊ะ
ท างานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ท าความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มีความส าคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบกับฝา่
มือ ท าให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัต ิ
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้ส าหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยก ารอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียดตรง
อยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝา่มือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้ส าหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ กด
ปลายตะไบด้วยหวัแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้ส าหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ มอืซ้าย
อาจไม่จ าเป็นต้องใช ้



 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

 

 

วันที่ 20 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 1 จ านวน 19 คน  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ท าหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของตะไบจะ
ขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนล าตัว ซ่ึงบนล าตัวมีฟันขนาดเล็กจ านวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียงฟัน
เดียวแล้วน ามาเปรียบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะท าให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ท าการปาดผิวจะได้แถบของเศษ
กว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะส าหรับโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกัว่ ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะท าให้ฟันกินเต็มหนา้และ
ใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ สว่นแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพื่อให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียวโดยทัว่ไปจะมีมุม
ประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ท าให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะส าหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจ านวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลท าให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ท าใหก้าร
ตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันที่ได้จะท าหน้าทีขู่ดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  



แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลท าให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ท าให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซ่ึง
จะท าให้ได้ผิวเรียบกว่าเมื่อท าการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
ท ามุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะท ามุมกับแกนตะไบน้อย
กว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ท าตะไบ 
ตะไบท าจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องท าด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกก าหนดโดย 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้ส าหรับตะไบงานหยาบ ส่วน
ตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจ านวนมากและถี ่ซ่ึงเหมาะส าหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการตะไบผิว
ละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของชิ้นงานที่
ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยู่กับรูปรา่งหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้ส าหรับตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัท างานได้สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะน าไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาดดัง
แสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่ใน
แนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างล าตวักับดา้มประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัล าตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้
ต าแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระท าได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบัปากกาดว้ย
แรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมส าหรับการตะไบ 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาต า่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับ
ที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏบิัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นส าหรับคนสูง และใช้ม้ารองส าหรับคนต ่า  
 
การท าความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จ าเป็นต้องท าความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบที่มี



เศษโลหะอุดตัน จะท าให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญข่ณะตะไบ ดังนั้น การท าความสะอาดตะไบควรท าเป็น 3 ชว่งดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ใน
ระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
1. การท าความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่อง
ลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวิธ ีคือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาล าตวัทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับดา้มตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมา
ตามความยาวของตะไบเป็นวิธกีารท าความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การท าความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จ าเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจท าให้เหลก็ขีดทื่อ
หรือปลายเหลก็ขีดหักได ้
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จ าเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบนโต๊ะ
ท างานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ท าความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มีความส าคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบกับฝา่
มือ ท าให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัต ิ
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้ส าหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยก ารอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียดตรง
อยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝา่มือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้ส าหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ กด
ปลายตะไบด้วยหวัแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้ส าหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ มอืซ้าย
อาจไม่จ าเป็นต้องใช ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

 

 

วันที่ 21 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 1 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 



ตะไบเป็นเครื่องมือที่ท าหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของตะไบจะ
ขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนล าตัว ซ่ึงบนล าตัวมีฟันขนาดเล็กจ านวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียงฟัน
เดียวแล้วน ามาเปรียบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะท าให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ท าการปาดผิวจะได้แถบของเศษ
กว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะส าหรับโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกัว่ ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะท าให้ฟันกินเต็มหนา้และ
ใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ สว่นแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพื่อให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียวโดยทัว่ไปจะมีมุม
ประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ท าให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะส าหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจ านวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลท าให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ท าใหก้าร
ตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันที่ได้จะท าหน้าทีขู่ดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลท าให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ท าให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซ่ึง
จะท าให้ได้ผิวเรียบกว่าเมื่อท าการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
ท ามุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะท ามุมกับแกนตะไบน้อย
กว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ท าตะไบ 
ตะไบท าจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องท าด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกก าหนดโดย 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้ส าหรับตะไบงานหยาบ ส่วน
ตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจ านวนมากและถี ่ซ่ึงเหมาะส าหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการตะไบผิว
ละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 



การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของชิ้นงานที่
ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยู่กับรูปรา่งหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้ส าหรับตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัท างานได้สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะน าไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาดดัง
แสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่ใน
แนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างล าตวักับดา้มประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัล าตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้
ต าแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระท าได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบัปากกาด้วย
แรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมส าหรับการตะไบ 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาต า่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับ
ที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏบิัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นส าหรับคนสูง และใช้ม้ารองส าหรับคนต ่า  
 
การท าความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จ าเป็นต้องท าความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบที่มี
เศษโลหะอุดตัน จะท าให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญข่ณะตะไบ ดังนั้น การท าความสะอาดตะไบควรท าเป็น 3 ชว่งดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ใน
ระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
1. การท าความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่อง
ลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวิธ ีคือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาล าตวัทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับดา้มตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมา
ตามความยาวของตะไบเป็นวิธกีารท าความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การท าความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จ าเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจท าให้เหลก็ขีดทื่อ
หรือปลายเหลก็ขีดหักได ้
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จ าเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบนโต๊ะ
ท างานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ท าความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 



การจับตะไบก็มีความส าคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบกับฝา่
มือ ท าให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัต ิ
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้ส าหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยก ารอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียดตรง
อยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝา่มือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้ส าหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ กด
ปลายตะไบด้วยหวัแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้ส าหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ มอืซ้าย
อาจไม่จ าเป็นต้องใช ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายณภัทร มีคลองแบ่ง (ขาดเรียน) , นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 21 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 1 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ท าหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของตะไบจะ
ขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนล าตัว ซ่ึงบนล าตัวมีฟันขนาดเล็กจ านวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียงฟัน
เดียวแล้วน ามาเปรียบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 



ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะท าให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ท าการปาดผิวจะได้แถบของเศษ
กว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะส าหรับโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกัว่ ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะท าให้ฟันกินเต็มหนา้และ
ใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ สว่นแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพื่อให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียวโดยทัว่ไปจะมีมุม
ประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ท าให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะส าหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจ านวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลท าให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ท าใหก้าร
ตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันที่ได้จะท าหน้าทีขู่ดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลท าให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ท าให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซ่ึง
จะท าให้ได้ผิวเรียบกว่าเมื่อท าการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
ท ามุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะท ามุมกับแกนตะไบน้อย
กว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ท าตะไบ 
ตะไบท าจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องท าด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกก าหนดโดย 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้ส าหรับตะไบงานหยาบ ส่วน
ตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจ านวนมากและถี ่ซ่ึงเหมาะส าหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการตะไบผิว
ละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของชิ้นงานที่
ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยู่กับรูปรา่งหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้ส าหรับตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัท างานได้สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะน าไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาดดัง
แสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่ใน
แนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างล าตวักับดา้มประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัล าตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้



ต าแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระท าได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบัปากกาดว้ย
แรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมส าหรับการตะไบ 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาต า่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับ
ที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏบิัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นส าหรับคนสูง และใช้ม้ารองส าหรับคนต ่า  
 
การท าความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จ าเป็นต้องท าความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบที่มี
เศษโลหะอุดตัน จะท าให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญข่ณะตะไบ ดังนั้น การท าความสะอาดตะไบควรท าเป็น 3 ชว่งดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ใน
ระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
1. การท าความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่อง
ลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวิธ ีคือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาล าตวัทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับดา้มตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมา
ตามความยาวของตะไบเป็นวิธกีารท าความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การท าความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จ าเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจท าให้เหลก็ขีดทื่อ
หรือปลายเหลก็ขีดหักได ้
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จ าเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบนโต๊ะ
ท างานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ท าความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มีความส าคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบกับฝา่
มือ ท าให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัต ิ
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้ส าหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยก ารอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียดตรง
อยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝา่มือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้ส าหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ กด
ปลายตะไบด้วยหวัแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้ส าหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ มอืซ้าย
อาจไม่จ าเป็นต้องใช ้



 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายณภัทร มีคลองแบ่ง (ขาดเรียน) , นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 22 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 1 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ท าหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของตะไบจะ
ขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนล าตัว ซ่ึงบนล าตัวมีฟันขนาดเล็กจ านวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียงฟัน
เดียวแล้วน ามาเปรียบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะท าให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ท าการปาดผิวจะได้แถบของเศษ
กว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะส าหรับโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกัว่ ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะท าให้ฟันกินเต็มหนา้และ
ใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ สว่นแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพื่อให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียวโดยทัว่ไปจะมีมุม
ประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ท าให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะส าหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจ านวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 



ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลท าให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ท าใหก้าร
ตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันที่ได้จะท าหน้าทีขู่ดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลท าให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ท าให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซ่ึง
จะท าให้ได้ผิวเรียบกว่าเมื่อท าการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
ท ามุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะท ามุมกับแกนตะไบน้อย
กว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ท าตะไบ 
ตะไบท าจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องท าด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกก าหนดโดย 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้ส าหรับตะไบงานหยาบ ส่วน
ตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจ านวนมากและถี ่ซ่ึงเหมาะส าหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการตะไบผิว
ละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของชิ้นงานที่
ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยู่กับรูปรา่งหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้ส าหรับตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัท างานได้สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะน าไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาดดัง
แสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่ใน
แนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างล าตวักับดา้มประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัล าตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้
ต าแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระท าได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบัปากกาดว้ย
แรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมส าหรับการตะไบ 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาต า่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับ
ที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏบิัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นส าหรับคนสูง และใช้ม้ารองส าหรับคนต ่า  



 
การท าความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จ าเป็นต้องท าความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบที่มี
เศษโลหะอุดตัน จะท าให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญข่ณะตะไบ ดังนั้น การท าความสะอาดตะไบควรท าเป็น 3 ชว่งดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ใน
ระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
1. การท าความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่อง
ลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวิธ ีคือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาล าตวัทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับดา้มตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมา
ตามความยาวของตะไบเป็นวิธกีารท าความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การท าความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จ าเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจท าให้เหลก็ขีดทื่อ
หรือปลายเหลก็ขีดหักได ้
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จ าเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบนโต๊ะ
ท างานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ท าความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มีความส าคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบกับฝา่
มือ ท าให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัต ิ
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้ส าหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยก ารอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียดตรง
อยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝา่มือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้ส าหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ กด
ปลายตะไบด้วยหวัแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้ส าหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ มอืซ้าย
อาจไม่จ าเป็นต้องใช ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายชินกฤต สาครเจริญ (ขาดเรียน) , นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 



วันที่ 22 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 1 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ท าหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของตะไบจะ
ขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนล าตัว ซ่ึงบนล าตัวมีฟันขนาดเล็กจ านวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียงฟัน
เดียวแล้วน ามาเปรียบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะท าให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ท าการปาดผิวจะได้แถบของเศษ
กว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะส าหรับโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกัว่ ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะท าให้ฟันกินเต็มหนา้และ
ใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ สว่นแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพื่อให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียวโดยทัว่ไปจะมีมุม
ประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ท าให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะส าหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจ านวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลท าให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ท าใหก้าร
ตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันที่ได้จะท าหน้าทีขู่ดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลท าให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ท าให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซ่ึง
จะท าให้ได้ผิวเรียบกว่าเมื่อท าการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
ท ามุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะท ามุมกับแกนตะไบน้อย
กว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ท าตะไบ 



ตะไบท าจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องท าด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกก าหนดโดย 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้ส าหรับตะไบงานหยาบ ส่วน
ตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจ านวนมากและถี ่ซ่ึงเหมาะส าหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการตะไบผิว
ละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของชิ้นงานที่
ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยู่กับรูปรา่งหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้ส าหรับตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัท างานได้สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะน าไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาดดัง
แสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่ใน
แนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างล าตวักับดา้มประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัล าตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้
ต าแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระท าได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบัปากกาดว้ย
แรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมส าหรับการตะไบ 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาต า่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับ
ที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏบิัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นส าหรับคนสูง และใช้ม้ารองส าหรับคนต ่า  
 
การท าความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จ าเป็นต้องท าความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบที่มี
เศษโลหะอุดตัน จะท าให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญข่ณะตะไบ ดังนั้น การท าความสะอาดตะไบควรท าเป็น 3 ชว่งดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ใน
ระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
1. การท าความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่อง
ลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวิธ ีคือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาล าตวัทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับดา้มตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมา
ตามความยาวของตะไบเป็นวิธกีารท าความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การท าความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จ าเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจท าให้เหลก็ขีดทื่อ
หรือปลายเหลก็ขีดหักได ้



การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จ าเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบนโต๊ะ
ท างานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ท าความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มีความส าคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบกับฝา่
มือ ท าให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัต ิ
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้ส าหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยก ารอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียดตรง
อยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝา่มือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้ส าหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ กด
ปลายตะไบด้วยหวัแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้ส าหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ มอืซ้าย
อาจไม่จ าเป็นต้องใช ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายชินกฤต สาครเจริญ (ขาดเรียน) , นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 23 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 1 จ านวน 19 คน  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ท าหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของตะไบจะ
ขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 



ตะไบประกอบดว้ยส่วนล าตัว ซ่ึงบนล าตัวมีฟันขนาดเล็กจ านวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียงฟัน
เดียวแล้วน ามาเปรียบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะท าให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ท าการปาดผิวจะได้แถบของเศษ
กว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะส าหรับโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกัว่ ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะท าให้ฟันกินเต็มหนา้และ
ใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ สว่นแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพื่อให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียวโดยทัว่ไปจะมีมุม
ประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ท าให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะส าหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจ านวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลท าให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ท าใหก้าร
ตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันที่ได้จะท าหน้าทีขู่ดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลท าให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ท าให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซ่ึง
จะท าให้ได้ผิวเรียบกว่าเมื่อท าการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
ท ามุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะท ามุมกับแกนตะไบน้อย
กว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ท าตะไบ 
ตะไบท าจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องท าด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกก าหนดโดย 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้ส าหรับตะไบงานหยาบ ส่วน
ตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจ านวนมากและถี ่ซ่ึงเหมาะส าหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการตะไบผิว
ละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของชิ้นงานที่
ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยู่กับรูปรา่งหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้ส าหรับตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 



ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัท างานได้สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะน าไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาดดัง
แสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่ใน
แนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างล าตวักับดา้มประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัล าตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้
ต าแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระท าได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบัปากกาดว้ย
แรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมส าหรับการตะไบ 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาต า่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับ
ที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏบิัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นส าหรับคนสูง และใช้ม้ารองส าหรับคนต ่า  
 
การท าความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จ าเป็นต้องท าความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบที่มี
เศษโลหะอุดตัน จะท าให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญข่ณะตะไบ ดังนั้น การท าความสะอาดตะไบควรท าเป็น 3 ชว่งดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ใน
ระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
1. การท าความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่อง
ลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวิธ ีคือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาล าตวัทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับดา้มตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมา
ตามความยาวของตะไบเป็นวิธกีารท าความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การท าความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จ าเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจท าให้เหลก็ขีดทื่อ
หรือปลายเหลก็ขีดหักได ้
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จ าเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบนโต๊ะ
ท างานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ท าความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มีความส าคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบกับฝา่
มือ ท าให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัต ิ
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้ส าหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยก ารอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียดตรง



อยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝา่มือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้ส าหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ กด
ปลายตะไบด้วยหวัแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้ส าหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ มอืซ้าย
อาจไม่จ าเป็นต้องใช ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

 

 

วันที่ 23 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 1 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 1 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ท าหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของตะไบจะ
ขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนล าตัว ซ่ึงบนล าตัวมีฟันขนาดเล็กจ านวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียงฟัน
เดียวแล้วน ามาเปรียบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะท าให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ท าการปาดผิวจะได้แถบของเศษ
กว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะส าหรับโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกัว่ ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะท าให้ฟันกินเต็มหนา้และ
ใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ สว่นแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพื่อให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียวโดยทัว่ไปจะมีมุม
ประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ท าให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะส าหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจ านวนร่องฟันต่อความยาว 1 



เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลท าให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ท าใหก้าร
ตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันที่ได้จะท าหน้าทีขู่ดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลท าให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ท าให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซ่ึง
จะท าให้ได้ผิวเรียบกว่าเมื่อท าการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
ท ามุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะท ามุมกับแกนตะไบน้อย
กว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ท าตะไบ 
ตะไบท าจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องท าด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกก าหนดโดย 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้ส าหรับตะไบงานหยาบ ส่วน
ตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจ านวนมากและถี ่ซ่ึงเหมาะส าหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการตะไบผิว
ละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของชิ้นงานที่
ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยู่กับรูปรา่งหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้ส าหรับตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัท างานได้สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะน าไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาดดัง
แสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่ใน
แนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างล าตวักับดา้มประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัล าตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้
ต าแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระท าได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบัปากกาดว้ย
แรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมส าหรับการตะไบ 



เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาต า่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับ
ที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏบิัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นส าหรับคนสูง และใช้ม้ารองส าหรับคนต ่า  
 
การท าความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จ าเป็นต้องท าความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบที่มี
เศษโลหะอุดตัน จะท าให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญข่ณะตะไบ ดังนั้น การท าความสะอาดตะไบควรท าเป็น 3 ชว่งดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ใน
ระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
1. การท าความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่อง
ลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวิธ ีคือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาล าตวัทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับดา้มตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมา
ตามความยาวของตะไบเป็นวิธกีารท าความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การท าความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จ าเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจท าให้เหลก็ขีดทื่อ
หรือปลายเหลก็ขีดหักได ้
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จ าเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบนโต๊ะ
ท างานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ท าความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มีความส าคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบกับฝา่
มือ ท าให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัต ิ
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้ส าหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยก ารอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียดตรง
อยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝา่มือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้ส าหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ กด
ปลายตะไบด้วยหวัแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้ส าหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ มอืซ้าย
อาจไม่จ าเป็นต้องใช ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 



 

 

วันที่ 26 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 2 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 3 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางต าแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รูปสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรอื รูปหลายเหลีย่มลงบน-ชิ้นงาน ชิ้นงานที่
กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสด ุหรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ท าจากเหลก็หล่อ หรือ หินแกรนิตคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบ ารุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามน าของมีคมมาวางลงบนแท่นระดบั 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลิปเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน 
4. น ้ายาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น ้ายาร่างแบบ  
- ใช้ส าหรับพ่นหรือทาลงบนชิ้นงานกอ่นการร่างแบบ เพือ่ความสะดวกในการท างาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบ ารุงรักษาฉาก 
- ใช้ส าหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนฉาก 
- ชโลมน ้ามัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมุมที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีด 
- ใช้ส าหรับลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
7. เหล็กน าศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็น าศูนย ์ 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 



การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ถ่ายแบบ 
- ใช้ส าหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบ ารุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบ ารุงรักษา ว-ีบร๊อค 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้ส าหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถา่ยขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบ ารุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้ส าหรับวัดระยะ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีดขนาน  
- ใช้ส าหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
14. วงเวียน 
การใช้และการบ ารุงรักษาวงเวียน 
- ใช้ส าหรับเขยีนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบ ารุงรักษาค้อน 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
16.Calliper 
การใช้และการบ ารุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
หลักการร่างแบบมี 2 ลกัษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนยก์ลางของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอื เร่ิมการร่างแบบจากการหาแนวศูนยก์ลางของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆ
ร่างเส้นที่มีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอืเริ่มการร่างแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของชิ้นงาน แล้วค่อยๆ ร่างเส้นที่มี
ความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  



การใช้และการบ ารุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวัตถุประสงค์ 
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกชิ้น และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพรอ่งของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผู้ควบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน ้ามันให้เรียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายชินกฤต สาครเจริญ (ขาดเรียน) , นายซินดนัย แก้วดวงสี (ขาดเรียน) , นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 26 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 2 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 3 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางต าแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รูปสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรอื รูปหลายเหลีย่มลงบน-ชิ้นงาน ชิ้นงานที่
กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสด ุหรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ท าจากเหลก็หล่อ หรือ หินแกรนิตคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบ ารุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามน าของมีคมมาวางลงบนแท่นระดบั 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลิปเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน 
4. น ้ายาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น ้ายาร่างแบบ  
- ใช้ส าหรับพ่นหรือทาลงบนชิ้นงานกอ่นการร่างแบบ เพือ่ความสะดวกในการท างาน  



5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบ ารุงรักษาฉาก 
- ใช้ส าหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนฉาก 
- ชโลมน ้ามัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมุมที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีด 
- ใช้ส าหรับลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
7. เหล็กน าศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็น าศูนย ์ 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ถ่ายแบบ 
- ใช้ส าหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบ ารุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบ ารุงรักษา ว-ีบร๊อค 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้ส าหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถา่ยขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบ ารุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้ส าหรับวัดระยะ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีดขนาน  
- ใช้ส าหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
14. วงเวียน 
การใช้และการบ ารุงรักษาวงเวียน 
- ใช้ส าหรับเขยีนส่วนโค้ง, และวงกลม 



- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบ ารุงรักษาค้อน 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
16.Calliper 
การใช้และการบ ารุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
หลักการร่างแบบมี 2 ลกัษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนยก์ลางของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอื เร่ิมการร่างแบบจากการหาแนวศูนยก์ลางของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆ
ร่างเส้นที่มีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอืเริ่มการร่างแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของชิ้นงาน แล้วค่อยๆ ร่างเส้นที่มี
ความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบ ารุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวัตถุประสงค์ 
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกชิ้น และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพรอ่งของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผู้ควบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน ้ามันให้เรียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายชินกฤต สาครเจริญ (ขาดเรียน) , นายซินดนัย แก้วดวงสี (ขาดเรียน) , นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 27 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 2 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางต าแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รูปสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรอื รูปหลายเหลีย่มลงบน-ชิ้นงาน ชิ้นงานที่
กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสด ุหรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 



ท าจากเหลก็หล่อ หรือ หินแกรนิตคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบ ารุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามน าของมีคมมาวางลงบนแท่นระดบั 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลิปเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน 
4. น ้ายาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น ้ายาร่างแบบ  
- ใช้ส าหรับพ่นหรือทาลงบนชิ้นงานกอ่นการร่างแบบ เพือ่ความสะดวกในการท างาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบ ารุงรักษาฉาก 
- ใช้ส าหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนฉาก 
- ชโลมน ้ามัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมุมที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีด 
- ใช้ส าหรับลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
7. เหล็กน าศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็น าศูนย ์ 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ถ่ายแบบ 
- ใช้ส าหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบ ารุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบ ารุงรักษา ว-ีบร๊อค 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
11. (Surface Gauge)  



การใช้และการบ ารุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้ส าหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถา่ยขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบ ารุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้ส าหรับวัดระยะ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีดขนาน  
- ใช้ส าหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
14. วงเวียน 
การใช้และการบ ารุงรักษาวงเวียน 
- ใช้ส าหรับเขยีนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบ ารุงรักษาค้อน 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
16.Calliper 
การใช้และการบ ารุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
หลักการร่างแบบมี 2 ลกัษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนยก์ลางของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอื เร่ิมการร่างแบบจากการหาแนวศูนยก์ลางของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆ
ร่างเส้นที่มีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอืเริ่มการร่างแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของชิ้นงาน แล้วค่อยๆ ร่างเส้นที่มี
ความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบ ารุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวัตถุประสงค์ 
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกชิ้น และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพรอ่งของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผู้ควบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน ้ามันให้เรียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 



นายณภัทร มีคลองแบ่ง (ขาดเรียน) , นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 27 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 2 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางต าแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รูปสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรอื รูปหลายเหลีย่มลงบน-ชิ้นงาน ชิ้นงานที่
กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสด ุหรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ท าจากเหลก็หล่อ หรือ หินแกรนิตคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบ ารุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามน าของมีคมมาวางลงบนแท่นระดบั 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลิปเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน 
4. น ้ายาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น ้ายาร่างแบบ  
- ใช้ส าหรับพ่นหรือทาลงบนชิ้นงานกอ่นการร่างแบบ เพือ่ความสะดวกในการท างาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบ ารุงรักษาฉาก 
- ใช้ส าหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนฉาก 
- ชโลมน ้ามัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมุมที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีด 
- ใช้ส าหรับลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
7. เหล็กน าศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็น าศูนย ์ 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 



- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ถ่ายแบบ 
- ใช้ส าหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบ ารุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบ ารุงรักษา ว-ีบร๊อค 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้ส าหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถา่ยขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบ ารุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้ส าหรับวัดระยะ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีดขนาน  
- ใช้ส าหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
14. วงเวียน 
การใช้และการบ ารุงรักษาวงเวียน 
- ใช้ส าหรับเขยีนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบ ารุงรักษาค้อน 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
16.Calliper 
การใช้และการบ ารุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
หลักการร่างแบบมี 2 ลกัษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนยก์ลางของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอื เร่ิมการร่างแบบจากการหาแนวศูนยก์ลางของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆ
ร่างเส้นที่มีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ 



2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอืเริ่มการร่างแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของชิ้นงาน แล้วค่อยๆ ร่างเส้นที่มี
ความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบ ารุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวัตถุประสงค์ 
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกชิ้น และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพรอ่งของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผู้ควบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน ้ามันให้เรียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายณภัทร มีคลองแบ่ง (ขาดเรียน) , นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 28 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 2 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 1 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางต าแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รูปสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรอื รูปหลายเหลีย่มลงบน-ชิ้นงาน ชิ้นงานที่
กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสด ุหรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ท าจากเหลก็หล่อ หรือ หินแกรนิตคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบ ารุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามน าของมีคมมาวางลงบนแท่นระดบั 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลิปเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน 
4. น ้ายาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  



การใช้น ้ายาร่างแบบ  
- ใช้ส าหรับพ่นหรือทาลงบนชิ้นงานกอ่นการร่างแบบ เพือ่ความสะดวกในการท างาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบ ารุงรักษาฉาก 
- ใช้ส าหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนฉาก 
- ชโลมน ้ามัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมุมที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีด 
- ใช้ส าหรับลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
7. เหล็กน าศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็น าศูนย ์ 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ถ่ายแบบ 
- ใช้ส าหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบ ารุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบ ารุงรักษา ว-ีบร๊อค 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้ส าหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถา่ยขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบ ารุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้ส าหรับวัดระยะ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีดขนาน  
- ใช้ส าหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
14. วงเวียน 



การใช้และการบ ารุงรักษาวงเวียน 
- ใช้ส าหรับเขยีนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบ ารุงรักษาค้อน 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
16.Calliper 
การใช้และการบ ารุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
หลักการร่างแบบมี 2 ลกัษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนยก์ลางของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอื เร่ิมการร่างแบบจากการหาแนวศูนยก์ลางของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆ
ร่างเส้นที่มีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอืเริ่มการร่างแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของชิ้นงาน แล้วค่อยๆ ร่างเส้นที่มี
ความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบ ารุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวัตถุประสงค์ 
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกชิ้น และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพรอ่งของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผู้ควบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน ้ามันให้เรียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 28 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 2 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 1 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางต าแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รูปสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรอื รูปหลายเหลีย่มลงบน-ชิ้นงาน ชิ้นงานที่
กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสด ุหรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 



เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ท าจากเหลก็หล่อ หรือ หินแกรนิตคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบ ารุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามน าของมีคมมาวางลงบนแท่นระดบั 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลิปเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน 
4. น ้ายาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น ้ายาร่างแบบ  
- ใช้ส าหรับพ่นหรือทาลงบนชิ้นงานกอ่นการร่างแบบ เพือ่ความสะดวกในการท างาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบ ารุงรักษาฉาก 
- ใช้ส าหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนฉาก 
- ชโลมน ้ามัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมุมที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีด 
- ใช้ส าหรับลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
7. เหล็กน าศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็น าศูนย ์ 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ถ่ายแบบ 
- ใช้ส าหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบ ารุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบ ารุงรักษา ว-ีบร๊อค 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 



- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้ส าหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถา่ยขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบ ารุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้ส าหรับวัดระยะ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีดขนาน  
- ใช้ส าหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
14. วงเวียน 
การใช้และการบ ารุงรักษาวงเวียน 
- ใช้ส าหรับเขยีนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบ ารุงรักษาค้อน 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
16.Calliper 
การใช้และการบ ารุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
หลักการร่างแบบมี 2 ลกัษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนยก์ลางของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอื เร่ิมการร่างแบบจากการหาแนวศูนยก์ลางของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆ
ร่างเส้นที่มีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอืเริ่มการร่างแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของชิ้นงาน แล้วค่อยๆ ร่างเส้นที่มี
ความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบ ารุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวัตถุประสงค์ 
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกชิ้น และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพรอ่งของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผู้ควบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน ้ามันให้เรียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 



 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 29 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 2 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 1 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางต าแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รูปสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรอื รูปหลายเหลีย่มลงบน-ชิ้นงาน ชิ้นงานที่
กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสด ุหรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ท าจากเหลก็หล่อ หรือ หินแกรนิตคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบ ารุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามน าของมีคมมาวางลงบนแท่นระดบั 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลิปเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน 
4. น ้ายาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น ้ายาร่างแบบ  
- ใช้ส าหรับพ่นหรือทาลงบนชิ้นงานกอ่นการร่างแบบ เพือ่ความสะดวกในการท างาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบ ารุงรักษาฉาก 
- ใช้ส าหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนฉาก 
- ชโลมน ้ามัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมุมที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีด 
- ใช้ส าหรับลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
7. เหล็กน าศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 



การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็น าศูนย ์ 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ถ่ายแบบ 
- ใช้ส าหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบ ารุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบ ารุงรักษา ว-ีบร๊อค 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้ส าหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถา่ยขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบ ารุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้ส าหรับวัดระยะ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีดขนาน  
- ใช้ส าหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
14. วงเวียน 
การใช้และการบ ารุงรักษาวงเวียน 
- ใช้ส าหรับเขยีนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบ ารุงรักษาค้อน 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
16.Calliper 
การใช้และการบ ารุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
หลักการร่างแบบมี 2 ลกัษณะ  



1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนยก์ลางของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอื เร่ิมการร่างแบบจากการหาแนวศูนยก์ลางของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆ
ร่างเส้นที่มีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอืเริ่มการร่างแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของชิ้นงาน แล้วค่อยๆ ร่างเส้นที่มี
ความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบ ารุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวัตถุประสงค์ 
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกชิ้น และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพรอ่งของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผู้ควบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน ้ามันให้เรียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 29 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 2 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 1 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางต าแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รูปสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรอื รูปหลายเหลีย่มลงบน-ชิ้นงาน ชิ้นงานที่
กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสด ุหรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ท าจากเหลก็หล่อ หรือ หินแกรนิตคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบ ารุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามน าของมีคมมาวางลงบนแท่นระดบั 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลิปเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกชิ้นงาน 



- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน 
4. น ้ายาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น ้ายาร่างแบบ  
- ใช้ส าหรับพ่นหรือทาลงบนชิ้นงานกอ่นการร่างแบบ เพือ่ความสะดวกในการท างาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบ ารุงรักษาฉาก 
- ใช้ส าหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนฉาก 
- ชโลมน ้ามัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมุมที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีด 
- ใช้ส าหรับลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
7. เหล็กน าศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็น าศูนย ์ 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ถ่ายแบบ 
- ใช้ส าหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบ ารุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบ ารุงรักษา ว-ีบร๊อค 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้ส าหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถา่ยขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบ ารุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้ส าหรับวัดระยะ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีดขนาน  
- ใช้ส าหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 



- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
14. วงเวียน 
การใช้และการบ ารุงรักษาวงเวียน 
- ใช้ส าหรับเขยีนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบ ารุงรักษาค้อน 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
16.Calliper 
การใช้และการบ ารุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
หลักการร่างแบบมี 2 ลกัษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนยก์ลางของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอื เร่ิมการร่างแบบจากการหาแนวศูนยก์ลางของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆ
ร่างเส้นที่มีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอืเริ่มการร่างแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของชิ้นงาน แล้วค่อยๆ ร่างเส้นที่มี
ความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบ ารุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวัตถุประสงค์ 
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกชิ้น และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพรอ่งของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผู้ควบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน ้ามันให้เรียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 30 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 2 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 1 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 



งานร่างแบบ(Layout) คือการวางต าแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รูปสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรอื รูปหลายเหลีย่มลงบน-ชิ้นงาน ชิ้นงานที่
กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสด ุหรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ท าจากเหลก็หล่อ หรือ หินแกรนิตคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบ ารุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามน าของมีคมมาวางลงบนแท่นระดบั 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลิปเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน 
4. น ้ายาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น ้ายาร่างแบบ  
- ใช้ส าหรับพ่นหรือทาลงบนชิ้นงานกอ่นการร่างแบบ เพือ่ความสะดวกในการท างาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบ ารุงรักษาฉาก 
- ใช้ส าหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนฉาก 
- ชโลมน ้ามัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมุมที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีด 
- ใช้ส าหรับลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
7. เหล็กน าศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็น าศูนย ์ 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ถ่ายแบบ 
- ใช้ส าหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบ ารุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
10. วี-บร๊อค (V-Block) 



การใช้และการบ ารุงรักษา ว-ีบร๊อค 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้ส าหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถา่ยขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบ ารุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้ส าหรับวัดระยะ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีดขนาน  
- ใช้ส าหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
14. วงเวียน 
การใช้และการบ ารุงรักษาวงเวียน 
- ใช้ส าหรับเขยีนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบ ารุงรักษาค้อน 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
16.Calliper 
การใช้และการบ ารุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของชิ้นงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
หลักการร่างแบบมี 2 ลกัษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนยก์ลางของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอื เร่ิมการร่างแบบจากการหาแนวศูนยก์ลางของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆ
ร่างเส้นที่มีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอืเริ่มการร่างแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของชิ้นงาน แล้วค่อยๆ ร่างเส้นที่มี
ความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบ ารุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวัตถุประสงค์ 
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกชิ้น และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพรอ่งของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผู้ควบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน ้ามันให้เรียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 



2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 30 พฤษภาคม 2568 สัปดาห์ที่ 2 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 1 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางต าแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รูปสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรอื รูปหลายเหลีย่มลงบน-ชิ้นงาน ชิ้นงานที่
กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสด ุหรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ท าจากเหลก็หล่อ หรือ หินแกรนิตคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบ ารุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามน าของมีคมมาวางลงบนแท่นระดบั 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลิปเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบ ารุงรักษาเวอร์เนียย ์แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกชิ้นงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนสเกลวัดงาน 
4. น ้ายาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น ้ายาร่างแบบ  
- ใช้ส าหรับพ่นหรือทาลงบนชิ้นงานกอ่นการร่างแบบ เพือ่ความสะดวกในการท างาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบ ารุงรักษาฉาก 
- ใช้ส าหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขีดบนฉาก 
- ชโลมน ้ามัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมุมที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีด 
- ใช้ส าหรับลากเส้นบนชิ้นงาน 



- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
7. เหล็กน าศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็น าศูนย ์ 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ถ่ายแบบ 
- ใช้ส าหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบ ารุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบ ารุงรักษา ว-ีบร๊อค 
- ใช้ส าหรับจบั, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้ส าหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถา่ยขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบ ารุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้ส าหรับวัดระยะ 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบ ารุงรักษาเหลก็ขีดขนาน  
- ใช้ส าหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
14. วงเวียน 
การใช้และการบ ารุงรักษาวงเวียน 
- ใช้ส าหรับเขยีนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบ ารุงรักษาค้อน 
- ใช้ส าหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่
16.Calliper 
การใช้และการบ ารุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของชิ้นงาน 



- ชโลมน ้ามันและเก็บเข้าที ่ 
หลักการร่างแบบมี 2 ลกัษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนยก์ลางของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอื เร่ิมการร่างแบบจากการหาแนวศูนยก์ลางของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆ
ร่างเส้นที่มีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของชิ้นงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยึด หรอืเริ่มการร่างแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของชิ้นงาน แล้วค่อยๆ ร่างเส้นที่มี
ความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบ ารุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวัตถุประสงค์ 
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกชิ้น และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพรอ่งของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผู้ควบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน ้ามันให้เรียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 4 มิถุนายน 2568 สัปดาห์ที่ 3 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 1 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานที่ซับซ้อนและเต็มไปด้วยความทา้ทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษที่ดี อายกุารใช้งานเครื่องมือที่เสมอต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมี
คุณภาพสม ่าเสมอ ลว้นเป็นปัจจยัส าคัญที่มีผลต่อความส าเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จ านวนรอบการกลึงท าให้เกิดเกลียวบนชิ้นงาน การแบ่งระยะกันลกึเต็มของเกลียวออกเป็นการตดัตื้นๆ หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณ
รัศมีปลายคมตัดของเม็ดมีด ซึ่งเสียหายได้ง่าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลียวนอกเป็นงานที่ใช้เครื่องมือที่ง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกวา่การกลึงเกลียวใน และสามารถน าวิธีต่างๆ มากมายมาใช้เพือ่ให้ได้
ชิ้นงานที่ต้องการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวนอกมีดังนี้: 
• อัตราปอ้นงานต้องเท่ากับระยะพิทชข์องเกลียว 
• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตนับริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือชิ้นงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 



• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานที่ทา้ทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลียวนอก เนื่องจากจ าเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธภิาพ และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือ
ที่มีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในรูตัน สามารถท าได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายส าหรับเกลียวขวาและในทางกลบักัน (การกลึงเกลียวแบบดึง) 
อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มโีอกาสสูงที่จะท าใหเ้ม็ดมีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การปอ้นเข้าด้านขา้งแบบมกีารปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซ่ึงช่วยให้น าไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบด์หรือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มกีี่ชนิด แบ่งออกเป็นกีป่ระเภท และแต่ละชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถกูท าขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวที่ถกูต้อง และเกลยีวจะถกูผลิตมาออกมาเป็นคู่ สองชิ้นนั้นก็
เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตวัผู้ และเกลียวตวัเมีย และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ (External thread) และเกลียวรับตวัเมีย (Internal 
thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งชิ้นจะมีการท าร่องด้วย การกลึงเกลียว และเจาะเกลียวส าหรับเกลยีวตวัเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลียว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมีย จะถูกแบ่งออกไป เพือ่ลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวทั้งสองลักษณะนี้ จะถูกแบ่งด้วยการหมุน ของเกลียวตวัผู้ หรือลกัษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เร่ิมขึ้นไป โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา 
และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ล าบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลียวที่อาจ ต ่าอยู่ที ่3 องศา ที่จ าเป็นต้องแยกออก
จากกัน เพราะการใช้งานที่ผิดประเภท อาจส่งอื่นตามมาได้ 
ส่วนต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 



Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ทีเ่ยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลียว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลยีว), Side (ด้านข้างของเกลียว) 
 
ชนิดของเกลียว ตา่งๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลียวแต่ละประเภท แต่ละลกัษณะ มกัจะมกีารรับรองมาตรฐานจากประเทศที่แตกตา่งกัน ท าให้ลักษณะของเกลยีวอาจมี
ความแตกต่างกันออกไป ตามแต่ละมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสังเกตได้จากองค์ประกอบหลักของเกลียว (ผา่นตารางเปรียบเทียบ หรือ การ
ส่องดู) นั้นก็คือ ยอด Crest ของเกลียว อาจมีความคม หน้าตัด หรือมน และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแมแ้ต่ เกลียวที่มีลักษณะเอยีงเข้า 
ทั้งนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนขา้งเยอะ เราขอยกตวัอยา่งส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมิล Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นที่นิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการก าหนดขนาดของเกลียวตา่งๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสกรูเกลียว 6mm โดยองศา
ของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวที่ใช้จ านวนเกลียว ใน 1นิ้วมี เกลยีว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวที่สโลปลงมา ตามองศาที่ระบ ุเป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวที่มีลักษณะตรงปกต ิแต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ที่ 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแมแ่รง Acme Thread (ACME) 
เกลียวที่มีลักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจับ หรือสตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวที่มีลักษณะ รูปทรงสี่เหลี่ยมแต่ละเกลียว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหวัของเกลยีวถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอา
แกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจบั หรือสตัดเกลยีว 
 
เกลียวฟันเล่ือย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวที่มีลักษณะคล้ายฟันเร่ือย ท าหนา้ที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยท าหน้าที่เป็นคล้ายกับแม่แรง ส าหรับของที่มีน ้าหนัก
มากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลีย่ว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวที่คล้ายกับ เกลียวมิล Matric แตแ่ตกต่างกันที่ เกลยีวสามเหลียวจะมยีอดปลายแหลม และผลเสียของมันโดยส่วนมาก มาจากยอดทีห่ักและเศษ
โลหะไปอุดตัน และท าให้การใช้งานติดขัดได้ 

 



รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 4 มิถุนายน 2568 สัปดาห์ที่ 3 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 1 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานที่ซับซ้อนและเต็มไปด้วยความทา้ทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษที่ดี อายกุารใช้งานเครื่องมือที่เสมอต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมี
คุณภาพสม ่าเสมอ ลว้นเป็นปัจจยัส าคัญที่มีผลต่อความส าเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จ านวนรอบการกลึงท าให้เกิดเกลียวบนชิ้นงาน การแบ่งระยะกันลกึเต็มของเกลียวออกเป็นการตดัตื้นๆ หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณ
รัศมีปลายคมตัดของเม็ดมีด ซึ่งเสียหายได้ง่าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลียวนอกเป็นงานที่ใช้เครื่องมือที่ง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกวา่การกลึงเกลียวใน และสามารถน าวิธีต่างๆ มากมายมาใช้เพือ่ให้ได้
ชิ้นงานที่ต้องการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวนอกมีดังนี้: 
• อัตราปอ้นงานต้องเท่ากับระยะพิทชข์องเกลียว 
• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตนับริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือชิ้นงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานที่ทา้ทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลียวนอก เนื่องจากจ าเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธภิาพ และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือ
ที่มีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในรูตัน สามารถท าได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายส าหรับเกลียวขวาและในทางกลบักัน (การกลึงเกลียวแบบดึง) 
อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มโีอกาสสูงที่จะท าใหเ้ม็ดมีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การปอ้นเข้าด้านขา้งแบบมกีารปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซ่ึงช่วยให้น าไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบด์หรือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 



เกลียว มกีี่ชนิด แบ่งออกเป็นกีป่ระเภท และแต่ละชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถกูท าขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวที่ถกูต้อง และเกลยีวจะถกูผลิตมาออกมาเป็นคู่ สองชิ้นนั้นก็
เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตวัผู้ และเกลียวตวัเมีย และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ (External thread) และเกลียวรับตวัเมีย (Internal 
thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งชิ้นจะมีการท าร่องด้วย การกลึงเกลียว และเจาะเกลียวส าหรับเกลยีวตวัเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลียว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมีย จะถูกแบ่งออกไป เพือ่ลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวทั้งสองลักษณะนี้ จะถูกแบ่งด้วยการหมุน ของเกลียวตวัผู้ หรือลกัษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เร่ิมขึ้นไป โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา 
และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ล าบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลียวที่อาจ ต ่าอยู่ที ่3 องศา ที่จ าเป็นต้องแยกออก
จากกัน เพราะการใช้งานที่ผิดประเภท อาจส่งอื่นตามมาได้ 
ส่วนต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ทีเ่ยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลียว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลยีว), Side (ด้านข้างของเกลียว) 
 
ชนิดของเกลียว ตา่งๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลียวแต่ละประเภท แต่ละลกัษณะ มกัจะมกีารรับรองมาตรฐานจากประเทศที่แตกตา่งกัน ท าให้ลักษณะของเกลยีวอาจมี
ความแตกต่างกันออกไป ตามแต่ละมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสังเกตได้จากองค์ประกอบหลักของเกลียว (ผา่นตารางเปรียบเทียบ หรือ การ
ส่องดู) นั้นก็คือ ยอด Crest ของเกลียว อาจมีความคม หน้าตัด หรือมน และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแมแ้ต่ เกลียวที่มีลักษณะเอยีงเข้า 
ทั้งนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนขา้งเยอะ เราขอยกตวัอยา่งส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมิล Matric Thread (M) 



โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นที่นิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการก าหนดขนาดของเกลียวตา่งๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสกรูเกลียว 6mm โดยองศา
ของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวที่ใช้จ านวนเกลียว ใน 1นิ้วมี เกลยีว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวที่สโลปลงมา ตามองศาที่ระบ ุเป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวที่มีลักษณะตรงปกต ิแต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ที่ 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแมแ่รง Acme Thread (ACME) 
เกลียวที่มีลักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจับ หรือสตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวที่มีลักษณะ รูปทรงสี่เหลี่ยมแต่ละเกลียว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหวัของเกลยีวถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอา
แกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจบั หรือสตัดเกลยีว 
 
เกลียวฟันเล่ือย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวที่มีลักษณะคล้ายฟันเร่ือย ท าหนา้ที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยท าหน้าที่เป็นคล้ายกับแม่แรง ส าหรับของที่มีน ้าหนัก
มากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลีย่ว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวที่คล้ายกับ เกลียวมิล Matric แตแ่ตกต่างกันที่ เกลยีวสามเหลียวจะมยีอดปลายแหลม และผลเสียของมันโดยส่วนมาก มาจากยอดทีห่ักและเศษ
โลหะไปอุดตัน และท าให้การใช้งานติดขัดได้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 5 มิถุนายน 2568 สัปดาห์ที่ 3 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 4 คน ,  



 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานที่ซับซ้อนและเต็มไปด้วยความทา้ทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษที่ดี อายกุารใช้งานเครื่องมือที่เสมอต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมี
คุณภาพสม ่าเสมอ ลว้นเป็นปัจจยัส าคัญที่มีผลต่อความส าเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จ านวนรอบการกลึงท าให้เกิดเกลียวบนชิ้นงาน การแบ่งระยะกันลกึเต็มของเกลียวออกเป็นการตดัตื้นๆ หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณ
รัศมีปลายคมตัดของเม็ดมีด ซึ่งเสียหายได้ง่าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลียวนอกเป็นงานที่ใช้เครื่องมือที่ง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกวา่การกลึงเกลียวใน และสามารถน าวิธีต่างๆ มากมายมาใช้เพือ่ให้ได้
ชิ้นงานที่ต้องการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวนอกมีดังนี้: 
• อัตราปอ้นงานต้องเท่ากับระยะพิทชข์องเกลียว 
• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตนับริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือชิ้นงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานที่ทา้ทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลียวนอก เนื่องจากจ าเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธภิาพ และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือ
ที่มีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในรูตัน สามารถท าได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายส าหรับเกลียวขวาและในทางกลบักัน (การกลึงเกลียวแบบดึง) 
อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มโีอกาสสูงที่จะท าใหเ้ม็ดมีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การปอ้นเข้าด้านขา้งแบบมกีารปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซ่ึงช่วยให้น าไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบด์หรือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มกีี่ชนิด แบ่งออกเป็นกีป่ระเภท และแต่ละชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถกูท าขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวที่ถกูต้อง และเกลยีวจะถกูผลิตมาออกมาเป็นคู่ สองชิ้นนั้นก็
เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตวัผู้ และเกลียวตวัเมีย และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ (External thread) และเกลียวรับตวัเมีย (Internal 
thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งชิ้นจะมีการท าร่องด้วย การกลึงเกลียว และเจาะเกลียวส าหรับเกลยีวตวัเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลียว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมีย จะถูกแบ่งออกไป เพือ่ลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวทั้งสองลักษณะนี้ จะถูกแบ่งด้วยการหมุน ของเกลียวตวัผู้ หรือลกัษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เร่ิมขึ้นไป โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา 



และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ล าบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลียวที่อาจ ต ่าอยู่ที ่3 องศา ที่จ าเป็นต้องแยกออก
จากกัน เพราะการใช้งานที่ผิดประเภท อาจส่งอื่นตามมาได้ 
ส่วนต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ทีเ่ยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลียว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลยีว), Side (ด้านข้างของเกลียว) 
 
ชนิดของเกลียว ตา่งๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลียวแต่ละประเภท แต่ละลกัษณะ มกัจะมกีารรับรองมาตรฐานจากประเทศที่แตกตา่งกัน ท าให้ลักษณะของเกลยีวอาจมี
ความแตกต่างกันออกไป ตามแต่ละมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสังเกตได้จากองค์ประกอบหลักของเกลียว (ผา่นตารางเปรียบเทียบ หรือ การ
ส่องดู) นั้นก็คือ ยอด Crest ของเกลียว อาจมีความคม หน้าตัด หรือมน และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแมแ้ต่ เกลียวที่มีลักษณะเอยีงเข้า 
ทั้งนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนขา้งเยอะ เราขอยกตวัอยา่งส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมิล Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นที่นิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการก าหนดขนาดของเกลียวตา่งๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสกรูเกลียว 6mm โดยองศา
ของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวที่ใช้จ านวนเกลียว ใน 1นิ้วมี เกลยีว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวที่สโลปลงมา ตามองศาที่ระบ ุเป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวที่มีลักษณะตรงปกต ิแต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ที่ 55 องศา 
 



เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแมแ่รง Acme Thread (ACME) 
เกลียวที่มีลักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจับ หรือสตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวที่มีลักษณะ รูปทรงสี่เหลี่ยมแต่ละเกลียว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหวัของเกลยีวถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอา
แกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจบั หรือสตัดเกลยีว 
 
เกลียวฟันเล่ือย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวที่มีลักษณะคล้ายฟันเร่ือย ท าหนา้ที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยท าหน้าที่เป็นคล้ายกับแม่แรง ส าหรับของที่มีน ้าหนัก
มากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลีย่ว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวที่คล้ายกับ เกลียวมิล Matric แตแ่ตกต่างกันที่ เกลยีวสามเหลียวจะมยีอดปลายแหลม และผลเสียของมันโดยส่วนมาก มาจากยอดทีห่ักและเศษ
โลหะไปอุดตัน และท าให้การใช้งานติดขัดได้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
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นายชินกฤต สาครเจริญ (ขาดเรียน) , นายณัฐกิตติ์ วงศ์สวัสดิ์ (ขาดเรียน) , นายณัฐพล เพ็งศิริ (ขาดเรียน) , นายเตชินท ์สีทอง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 5 มิถุนายน 2568 สัปดาห์ที่ 3 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 4 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานที่ซับซ้อนและเต็มไปด้วยความทา้ทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษที่ดี อายกุารใช้งานเครื่องมือที่เสมอต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมี
คุณภาพสม ่าเสมอ ลว้นเป็นปัจจยัส าคัญที่มีผลต่อความส าเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จ านวนรอบการกลึงท าให้เกิดเกลียวบนชิ้นงาน การแบ่งระยะกันลกึเต็มของเกลียวออกเป็นการตดัตื้นๆ หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณ
รัศมีปลายคมตัดของเม็ดมีด ซึ่งเสียหายได้ง่าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลียวนอกเป็นงานที่ใช้เครื่องมือที่ง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกวา่การกลึงเกลียวใน และสามารถน าวิธีต่างๆ มากมายมาใช้เพือ่ให้ได้
ชิ้นงานที่ต้องการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวนอกมีดังนี้: 



• อัตราปอ้นงานต้องเท่ากับระยะพิทชข์องเกลียว 
• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตนับริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือชิ้นงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานที่ทา้ทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลียวนอก เนื่องจากจ าเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธภิาพ และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือ
ที่มีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในรูตัน สามารถท าได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายส าหรับเกลียวขวาและในทางกลบักัน (การกลึงเกลียวแบบดึง) 
อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มโีอกาสสูงที่จะท าใหเ้ม็ดมีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การปอ้นเข้าด้านขา้งแบบมกีารปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซ่ึงช่วยให้น าไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบด์หรือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มกีี่ชนิด แบ่งออกเป็นกีป่ระเภท และแต่ละชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถกูท าขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวที่ถกูต้อง และเกลยีวจะถกูผลิตมาออกมาเป็นคู่ สองชิ้นนั้นก็
เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตวัผู้ และเกลียวตวัเมีย และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ (External thread) และเกลียวรับตวัเมีย (Internal 
thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งชิ้นจะมีการท าร่องด้วย การกลึงเกลียว และเจาะเกลียวส าหรับเกลยีวตวัเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลียว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมีย จะถูกแบ่งออกไป เพือ่ลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวทั้งสองลักษณะนี้ จะถูกแบ่งด้วยการหมุน ของเกลียวตวัผู้ หรือลกัษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เร่ิมขึ้นไป โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา 
และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ล าบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลียวที่อาจ ต ่าอยู่ที ่3 องศา ที่จ าเป็นต้องแยกออก
จากกัน เพราะการใช้งานที่ผิดประเภท อาจส่งอื่นตามมาได้ 
ส่วนต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 



Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ทีเ่ยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลียว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลยีว), Side (ด้านข้างของเกลียว) 
 
ชนิดของเกลียว ตา่งๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลียวแต่ละประเภท แต่ละลกัษณะ มกัจะมกีารรับรองมาตรฐานจากประเทศที่แตกตา่งกัน ท าให้ลักษณะของเกลยีวอาจมี
ความแตกต่างกันออกไป ตามแต่ละมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสังเกตได้จากองค์ประกอบหลักของเกลียว (ผา่นตารางเปรียบเทียบ หรือ การ
ส่องดู) นั้นก็คือ ยอด Crest ของเกลียว อาจมีความคม หน้าตัด หรือมน และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแมแ้ต่ เกลียวที่มีลักษณะเอยีงเข้า 
ทั้งนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนขา้งเยอะ เราขอยกตวัอยา่งส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมิล Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นที่นิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการก าหนดขนาดของเกลียวตา่งๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสกรูเกลียว 6mm โดยองศา
ของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวที่ใช้จ านวนเกลียว ใน 1นิ้วมี เกลยีว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวที่สโลปลงมา ตามองศาที่ระบ ุเป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวที่มีลักษณะตรงปกต ิแต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ที่ 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแมแ่รง Acme Thread (ACME) 
เกลียวที่มีลักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจับ หรือสตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวที่มีลักษณะ รูปทรงสี่เหลี่ยมแต่ละเกลียว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหวัของเกลยีวถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอา
แกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจบั หรือสตัดเกลยีว 
 
เกลียวฟันเล่ือย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวที่มีลักษณะคล้ายฟันเร่ือย ท าหนา้ที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยท าหน้าที่เป็นคล้ายกับแม่แรง ส าหรับของที่มีน ้าหนัก
มากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลีย่ว Sharp-V Thread (V) 



เกลียวที่คล้ายกับ เกลียวมิล Matric แตแ่ตกต่างกันที่ เกลยีวสามเหลียวจะมยีอดปลายแหลม และผลเสียของมันโดยส่วนมาก มาจากยอดทีห่ักและเศษ
โลหะไปอุดตัน และท าให้การใช้งานติดขัดได้ 
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วันที่ 6 มิถุนายน 2568 สัปดาห์ที่ 3 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานที่ซับซ้อนและเต็มไปด้วยความทา้ทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษที่ดี อายกุารใช้งานเครื่องมือที่เสมอต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมี
คุณภาพสม ่าเสมอ ลว้นเป็นปัจจยัส าคัญที่มีผลต่อความส าเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จ านวนรอบการกลึงท าให้เกิดเกลียวบนชิ้นงาน การแบ่งระยะกันลกึเต็มของเกลียวออกเป็นการตดัตื้นๆ หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณ
รัศมีปลายคมตัดของเม็ดมีด ซึ่งเสียหายได้ง่าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลียวนอกเป็นงานที่ใช้เครื่องมือที่ง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกวา่การกลึงเกลียวใน และสามารถน าวิธีต่างๆ มากมายมาใช้เพือ่ให้ได้
ชิ้นงานที่ต้องการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวนอกมีดังนี้: 
• อัตราปอ้นงานต้องเท่ากับระยะพิทชข์องเกลียว 
• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตนับริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือชิ้นงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานที่ทา้ทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลียวนอก เนื่องจากจ าเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธภิาพ และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือ
ที่มีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในรูตัน สามารถท าได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายส าหรับเกลียวขวาและในทางกลบักัน (การกลึงเกลียวแบบดึง) 
อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มโีอกาสสูงที่จะท าใหเ้ม็ดมีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การปอ้นเข้าด้านขา้งแบบมกีารปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซ่ึงช่วยให้น าไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 



• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบด์หรือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มกีี่ชนิด แบ่งออกเป็นกีป่ระเภท และแต่ละชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถกูท าขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวที่ถกูต้อง และเกลยีวจะถกูผลิตมาออกมาเป็นคู่ สองชิ้นนั้นก็
เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตวัผู้ และเกลียวตวัเมีย และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ (External thread) และเกลียวรับตวัเมีย (Internal 
thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งชิ้นจะมีการท าร่องด้วย การกลึงเกลียว และเจาะเกลียวส าหรับเกลยีวตวัเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลียว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมีย จะถูกแบ่งออกไป เพือ่ลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวทั้งสองลักษณะนี้ จะถูกแบ่งด้วยการหมุน ของเกลียวตวัผู้ หรือลกัษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เร่ิมขึ้นไป โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา 
และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ล าบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลียวที่อาจ ต ่าอยู่ที ่3 องศา ที่จ าเป็นต้องแยกออก
จากกัน เพราะการใช้งานที่ผิดประเภท อาจส่งอื่นตามมาได้ 
ส่วนต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ทีเ่ยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลียว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลยีว), Side (ด้านข้างของเกลียว) 
 
ชนิดของเกลียว ตา่งๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลียวแต่ละประเภท แต่ละลกัษณะ มกัจะมกีารรับรองมาตรฐานจากประเทศที่แตกตา่งกัน ท าให้ลักษณะของเกลยีวอาจมี
ความแตกต่างกันออกไป ตามแต่ละมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสังเกตได้จากองค์ประกอบหลักของเกลียว (ผา่นตารางเปรียบเทียบ หรือ การ



ส่องดู) นั้นก็คือ ยอด Crest ของเกลียว อาจมีความคม หน้าตัด หรือมน และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแมแ้ต่ เกลียวที่มีลักษณะเอยีงเข้า 
ทั้งนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนขา้งเยอะ เราขอยกตวัอยา่งส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมิล Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นที่นิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการก าหนดขนาดของเกลียวตา่งๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสกรูเกลียว 6mm โดยองศา
ของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวที่ใช้จ านวนเกลียว ใน 1นิ้วมี เกลยีว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวที่สโลปลงมา ตามองศาที่ระบ ุเป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวที่มีลักษณะตรงปกต ิแต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ที่ 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแมแ่รง Acme Thread (ACME) 
เกลียวที่มีลักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจับ หรือสตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวที่มีลักษณะ รูปทรงสี่เหลี่ยมแต่ละเกลียว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหวัของเกลยีวถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอา
แกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจบั หรือสตัดเกลยีว 
 
เกลียวฟันเล่ือย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวที่มีลักษณะคล้ายฟันเร่ือย ท าหนา้ที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยท าหน้าที่เป็นคล้ายกับแม่แรง ส าหรับของที่มีน ้าหนัก
มากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลีย่ว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวที่คล้ายกับ เกลียวมิล Matric แตแ่ตกต่างกันที่ เกลยีวสามเหลียวจะมยีอดปลายแหลม และผลเสียของมันโดยส่วนมาก มาจากยอดทีห่ักและเศษ
โลหะไปอุดตัน และท าให้การใช้งานติดขัดได้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) , นายทินภัทร ทับทอง (ขาดเรียน) ,  

 



 

 

วันที่ 6 มิถุนายน 2568 สัปดาห์ที่ 3 จ านวน 19 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ าปรึกษา/บันทกึการสอน : 

สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานที่ซับซ้อนและเต็มไปด้วยความทา้ทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษที่ดี อายกุารใช้งานเครื่องมือที่เสมอต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมี
คุณภาพสม ่าเสมอ ลว้นเป็นปัจจยัส าคัญที่มีผลต่อความส าเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จ านวนรอบการกลึงท าให้เกิดเกลียวบนชิ้นงาน การแบ่งระยะกันลกึเต็มของเกลียวออกเป็นการตดัตื้นๆ หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณ
รัศมีปลายคมตัดของเม็ดมีด ซึ่งเสียหายได้ง่าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลียวนอกเป็นงานที่ใช้เครื่องมือที่ง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกวา่การกลึงเกลียวใน และสามารถน าวิธีต่างๆ มากมายมาใช้เพือ่ให้ได้
ชิ้นงานที่ต้องการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวนอกมีดังนี้: 
• อัตราปอ้นงานต้องเท่ากับระยะพิทชข์องเกลียว 
• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตนับริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือชิ้นงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานที่ทา้ทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลียวนอก เนื่องจากจ าเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธภิาพ และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือ
ที่มีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลียวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในรูตัน สามารถท าได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายส าหรับเกลียวขวาและในทางกลบักัน (การกลึงเกลียวแบบดึง) 
อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มโีอกาสสูงที่จะท าใหเ้ม็ดมีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การปอ้นเข้าด้านขา้งแบบมกีารปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซ่ึงช่วยให้น าไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจ านวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกที่เหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกิดจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบด์หรือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มกีี่ชนิด แบ่งออกเป็นกีป่ระเภท และแต่ละชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถกูท าขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวที่ถกูต้อง และเกลยีวจะถกูผลิตมาออกมาเป็นคู่ สองชิ้นนั้นก็
เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตวัผู้ และเกลียวตวัเมีย และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ (External thread) และเกลียวรับตวัเมีย (Internal 
thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งชิ้นจะมีการท าร่องด้วย การกลึงเกลียว และเจาะเกลียวส าหรับเกลยีวตวัเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลียว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 



โดยเกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมีย จะถูกแบ่งออกไป เพือ่ลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวทั้งสองลักษณะนี้ จะถูกแบ่งด้วยการหมุน ของเกลียวตวัผู้ หรือลกัษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เร่ิมขึ้นไป โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา 
และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ล าบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลียวที่อาจ ต ่าอยู่ที ่3 องศา ที่จ าเป็นต้องแยกออก
จากกัน เพราะการใช้งานที่ผิดประเภท อาจส่งอื่นตามมาได้ 
ส่วนต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลียว 
ความลึกของเกลียว จากยอดเกลยีวจนถงึฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ทีเ่ยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลียว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลยีว), Side (ด้านข้างของเกลียว) 
 
ชนิดของเกลียว ตา่งๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลียวแต่ละประเภท แต่ละลกัษณะ มกัจะมกีารรับรองมาตรฐานจากประเทศที่แตกตา่งกัน ท าให้ลักษณะของเกลยีวอาจมี
ความแตกต่างกันออกไป ตามแต่ละมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสังเกตได้จากองค์ประกอบหลักของเกลียว (ผา่นตารางเปรียบเทียบ หรือ การ
ส่องดู) นั้นก็คือ ยอด Crest ของเกลียว อาจมีความคม หน้าตัด หรือมน และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแมแ้ต่ เกลียวที่มีลักษณะเอยีงเข้า 
ทั้งนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนขา้งเยอะ เราขอยกตวัอยา่งส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมิล Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นที่นิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการก าหนดขนาดของเกลียวตา่งๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสกรูเกลียว 6mm โดยองศา
ของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวที่ใช้จ านวนเกลียว ใน 1นิ้วมี เกลยีว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวที่สโลปลงมา ตามองศาที่ระบ ุเป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 



 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวที่มีลักษณะตรงปกต ิแต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ที่ 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแมแ่รง Acme Thread (ACME) 
เกลียวที่มีลักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจับ หรือสตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวที่มีลักษณะ รูปทรงสี่เหลี่ยมแต่ละเกลียว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหวัของเกลยีวถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอา
แกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะส าหรับการเป็นแม่แรงยึดจบั หรือสตัดเกลยีว 
 
เกลียวฟันเล่ือย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวที่มีลักษณะคล้ายฟันเร่ือย ท าหนา้ที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยท าหน้าที่เป็นคล้ายกับแม่แรง ส าหรับของที่มีน ้าหนัก
มากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลีย่ว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวที่คล้ายกับ เกลียวมิล Matric แตแ่ตกต่างกันที่ เกลยีวสามเหลียวจะมยีอดปลายแหลม และผลเสียของมันโดยส่วนมาก มาจากยอดทีห่ักและเศษ
โลหะไปอุดตัน และท าให้การใช้งานติดขัดได้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 

1. ครูแนะน าและบอกจุดประสงค์ 

2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเตชินท์ สีทอง (ขาดเรียน) , นายทินภัทร ทับทอง (ขาดเรียน) ,  
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( นายประพฤติ พฤศชนะ )  
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( นายนิมิตร ศรียาภยั )  
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