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ช่างไฟฟ้า ช่างไฟฟ้า/4 2568 (ชฟ.1/4 )  
ครูผูส้อน นางสาวบุศณ์น้ำทิพย์ สวุรรณวงศ์ จำนวน  

วันท่ี 1 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 7 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 9 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือท่ีทำหน้าที่ปรบัผิวชิ้นงานท่ีขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ใช้กับงาน
โลหะทุกชนิด คมของตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตดัจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซึ่งมลีักษณะเหมือนฟันเลื่อยท่ีหนามาก 
 
 
ตะไบประกอบด้วยส่วนลำตัว ซึ่งบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และส่วนก้านตะไบจะประกอบเข้ากับด้ามตะไบ ฟันตะไบ
เมื่อขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแล้วนำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตดัของฟันตะไบแบบน้ี เรียกวา่ ตะไบลายตัดเดี่ยว แตล่ะลายตดัจะทำให้เกิดคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลีย่ม ขณะที่ทำการ
ปาดผิวจะได้แถบของเศษกว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรบัโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมเินียม 
เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็มหน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอียงหรือโค้ง ก็เพื่อให้
เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเดี่ยวโดยทั่วไปจะมีมมุประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามดิ เหมาะสำหรับตะไบวสัดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว 
ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างท่ีแกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ท่ีอยู่เรียงกัน ความหยาบละเอยีดของตะไบจะบอกเป็นจำนวน
ร่องฟันต่อความยาว 1 เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตดัคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเป็นผลทำให้เกดิปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟัน
เป็นยอดแหลมนี้ทำให้การตะไบผวิงานไม่เรยีบ เนื่องจากฟันท่ีได้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟนัมิไดเ้ป็นจุด และมีความกว้างหรอืเป็นเกล็ดขึ้น ทำใหไ้ด้



เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซึ่งจะทำให้ไดผ้ิวเรยีบกว่าเมื่อทำการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นว่ามีร่องตัดทีล่ึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซึ่งจะ 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกว่า คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ตื้นกว่า เรียกว่า “แนวตดัรอง” (Second Cut) ซึ่งจะ
ทำมุมกับแกนตะไบน้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
ตะไบทำจากเหล็กผสมคาร์บอน ซึง่มีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบท่ีต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหล็กกล้าอย่างดี รูปร่างของฟัน นอกจากท่ีถูกกำหนดโดย 
ลายตดัแล้ว ความถีค่วามลึกของรอ่งฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกดว้ย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้
สำหรับตะไบงานหยาบ ส่วนตะไบละเอียด จะเกดิจากร่องตดัตื้นและถี่ ซึ่งเป็นผลใหเ้กิดฟันจำนวนมากและถี่ ซึ่งเหมาะสำหรับ
ตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรยีกว่าการตะไบผิวละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอียดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาด
และรูปร่างของช้ินงานท่ีต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึน้อยู่กับรูปร่างหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรบั
ตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ท่ีเรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมด้วยด้ามตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจับทำงานได้
สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเป็นไม้ ก่อนท่ีจะนำไปใส่ ต้องเจาะรูดา้มตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและ
ความลึกของรูมีขนาดดังแสดงในรปู ท้ังนี้เนื่องจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบท่ีถูกต้องด้ามตะไบท่ีถูกต้อง ควรยาวกว่าก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้า
กับก้านตะไบ จะต้องอยู่ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจับลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แล้วใช้ค้อนไม้ตอกดา้มด้วยแรงพอประมาณ 
จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานให้ห่างออกเล็กน้อยพอที่จะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดึง
กระแทกด้ามตะไบกับปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใสต่ะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพ้ืน เพราะตะไบท่ีตดิอยู่อาจหลุดออกมาแทงใสม่ือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรบัการตะไบ 
เพื่อท่ีจะให้ได้การตะไบท่ีดผีลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสดูของปากกาต่ำกว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น 



ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับท่ีเหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการ
หนุนปากกาข้ึนสำหรับคนสูง และใช้ม้ารองสำหรับคนต่ำ  
 
การทำความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอียด จำเป็นต้องทำความ
สะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบท่ีมเีศษโลหะอดุตัน จะทำใหผ้ิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดังนั้น การทำความ
สะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแลว้ 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดทุี่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจดัออกไปได้ โดยการใช้
แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่องลึก ดังรูปการแปรงท่ีถูกวิธี คือ การดงึแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบน
พื้นโต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดตุดิฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกไดด้้วยแปรงเหล็ก 
จำเป็นต้องใช้แท่งทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวร่องคมตัด ดังรูปไมค่วรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหล็กขีด
เป็นเครื่องมือรา่งแบบ อาจทำให้เหล็กขีดทื่อหรือปลายเหล็กขีดหักได้ 
การจัดวางเครื่องมือบนโตะ๊ปฏิบตังิาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดต้องไม่
วางปะปนกัน ท้ังบนโต๊ะทำงานและในลิ้นชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแล้ว จึงจะเกบ็ไว้ในลิ้นชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มคีวามสำคัญอย่างหนึ่ง ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสยีไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธีแล้ว จะเกิดการเสียดสี
ระหว่างด้ามกับตะไบกับฝา่มือ ทำให้ฝ่ามือพอง ส่งผลใหไ้มส่ามารถปฏิบัติ 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบตัิงานตะไบจะต้องศึกษาวิธีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวก่ึงกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรบัตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิ้วสี่นิว้ แล้วกดด้ามตะไบด้วย
นิ้วหัวแม่มือซึ่งเหยียดตรงอยู่ในแนวก่ึงกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือน
วิธีจับตะไบขนาดใหญ่ กดปลายตะไบด้วยหัวแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรบังานพ้ืนท่ีแคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมือขวานิ้วช้ีกดด้ามตะไบ และนิ้วหัวแม่มือกับนิ้วกลาง
ประคองด้ามตะไบ มือซ้ายอาจไมจ่ำเป็นต้องใช้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 



รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายศุภกฤต อ่วมเมือง (ขาดเรียน) , นายเศรษฐพงศ์ จันทร์กระจ่าง (ขาดเรียน) , นายสุทธิพจน์ บุญมา (ขาดเรียน) , นายอติ
รุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภริักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรยีน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิสิทธ์ิ นวลวิจติร 
(ขาดเรียน) , นายอิทธิกร หน่อทิม (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 1 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 7 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 9 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือท่ีทำหน้าที่ปรบัผิวชิ้นงานท่ีขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ใช้กับงาน
โลหะทุกชนิด คมของตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตดัจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซึ่งมลีักษณะเหมือนฟันเลื่อยท่ีหนามาก 
 
 
ตะไบประกอบด้วยส่วนลำตัว ซึ่งบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และส่วนก้านตะไบจะประกอบเข้ากับด้ามตะไบ ฟันตะไบ
เมื่อขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแล้วนำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟนัตะไบ 
ลายตดัของฟันตะไบแบบน้ี เรียกวา่ ตะไบลายตัดเดี่ยว แตล่ะลายตดัจะทำให้เกิดคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลีย่ม ขณะที่ทำการ
ปาดผิวจะได้แถบของเศษกว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรบัโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมเินียม 
เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็มหน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอียงหรือโค้ง ก็เพื่อให้
เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเดี่ยวโดยทั่วไปจะมีมมุประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามดิ เหมาะสำหรับตะไบวสัดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว 
ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างท่ีแกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ท่ีอยู่เรียงกัน ความหยาบละเอยีดของตะไบจะบอกเป็นจำนวน
ร่องฟันต่อความยาว 1 เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 



ในกรณีตะไบลายตดัคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเป็นผลทำให้เกดิปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟัน
เป็นยอดแหลมนี้ทำให้การตะไบผวิงานไม่เรยีบ เนื่องจากฟันท่ีได้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟนัมิไดเ้ป็นจุด และมีความกว้างหรอืเป็นเกล็ดขึ้น ทำใหไ้ด้
เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซึ่งจะทำให้ไดผ้ิวเรยีบกว่าเมื่อทำการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นว่ามีร่องตัดทีล่ึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซึ่งจะ 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกว่า คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ตื้นกว่า เรียกว่า “แนวตดัรอง” (Second Cut) ซึ่งจะ
ทำมุมกับแกนตะไบน้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
ตะไบทำจากเหล็กผสมคาร์บอน ซึง่มีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบท่ีต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหล็กกล้าอย่างดี รูปร่างของฟัน นอกจากท่ีถูกกำหนดโดย 
ลายตดัแล้ว ความถีค่วามลึกของรอ่งฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกดว้ย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้
สำหรับตะไบงานหยาบ ส่วนตะไบละเอียด จะเกดิจากร่องตดัตื้นและถี่ ซึ่งเป็นผลใหเ้กิดฟันจำนวนมากและถี่ ซึ่งเหมาะสำหรับ
ตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรยีกว่าการตะไบผิวละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอียดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาด
และรูปร่างของช้ินงานท่ีต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึน้อยู่กับรูปร่างหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรบั
ตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ท่ีเรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมด้วยด้ามตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจับทำงานได้
สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเป็นไม้ ก่อนท่ีจะนำไปใส่ ต้องเจาะรูดา้มตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและ
ความลึกของรูมีขนาดดังแสดงในรปู ท้ังนี้เนื่องจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบท่ีถูกต้องด้ามตะไบท่ีถูกต้อง ควรยาวกว่าก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้า
กับก้านตะไบ จะต้องอยู่ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจับลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แล้วใช้ค้อนไม้ตอกดา้มด้วยแรงพอประมาณ 
จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานให้ห่างออกเล็กน้อยพอที่จะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดึง
กระแทกด้ามตะไบกับปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใสต่ะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพ้ืน เพราะตะไบท่ีตดิอยู่อาจหลุดออกมาแทงใสม่ือได้ 



 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรบัการตะไบ 
เพื่อท่ีจะให้ได้การตะไบท่ีดผีลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสดูของปากกาต่ำกว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น 
ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับท่ีเหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการ
หนุนปากกาข้ึนสำหรับคนสูง และใช้ม้ารองสำหรับคนต่ำ  
 
การทำความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอียด จำเป็นต้องทำความ
สะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบท่ีมเีศษโลหะอดุตัน จะทำใหผ้ิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดังนั้น การทำความ
สะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแลว้ 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดทุี่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจดัออกไปได้ โดยการใช้
แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่องลึก ดังรูปการแปรงท่ีถูกวิธี คือ การดงึแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบน
พื้นโต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดตุดิฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกไดด้้วยแปรงเหล็ก 
จำเป็นต้องใช้แท่งทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวร่องคมตัด ดังรูปไมค่วรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหล็กขีด
เป็นเครื่องมือรา่งแบบ อาจทำให้เหล็กขีดทื่อหรือปลายเหล็กขีดหักได้ 
การจัดวางเครื่องมือบนโตะ๊ปฏิบตังิาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดต้องไม่
วางปะปนกัน ท้ังบนโต๊ะทำงานและในลิ้นชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแล้ว จึงจะเกบ็ไว้ในลิ้นชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มคีวามสำคัญอย่างหนึ่ง ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสยีไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธีแล้ว จะเกิดการเสียดสี
ระหว่างด้ามกับตะไบกับฝา่มือ ทำให้ฝ่ามือพอง ส่งผลใหไ้มส่ามารถปฏิบัติ 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบตัิงานตะไบจะต้องศึกษาวิธีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวก่ึงกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรบัตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิ้วสี่นิว้ แล้วกดด้ามตะไบด้วย
นิ้วหัวแม่มือซึ่งเหยียดตรงอยู่ในแนวก่ึงกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือน
วิธีจับตะไบขนาดใหญ่ กดปลายตะไบด้วยหัวแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรบังานพ้ืนท่ีแคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมือขวานิ้วช้ีกดด้ามตะไบ และนิ้วหัวแม่มือกับนิ้วกลาง
ประคองด้ามตะไบ มือซ้ายอาจไมจ่ำเป็นต้องใช้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์



2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายศุภกฤต อ่วมเมือง (ขาดเรียน) , นายเศรษฐพงศ์ จันทร์กระจ่าง (ขาดเรียน) , นายสุทธิพจน์ บุญมา (ขาดเรียน) , นายอติ
รุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภริักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรยีน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิสิทธ์ิ นวลวิจติร 
(ขาดเรียน) , นายอิทธิกร หน่อทิม (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 1 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 7 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 9 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือท่ีทำหน้าที่ปรบัผิวชิ้นงานท่ีขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ใช้กับงาน
โลหะทุกชนิด คมของตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตดัจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซึ่งมลีักษณะเหมือนฟันเลื่อยท่ีหนามาก 
 
 
ตะไบประกอบด้วยส่วนลำตัว ซึ่งบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และส่วนก้านตะไบจะประกอบเข้ากับด้ามตะไบ ฟันตะไบ
เมื่อขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแล้วนำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตดัของฟันตะไบแบบน้ี เรียกวา่ ตะไบลายตัดเดี่ยว แตล่ะลายตดัจะทำให้เกิดคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลีย่ม ขณะที่ทำการ
ปาดผิวจะได้แถบของเศษกว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรบัโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมเินียม 
เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็มหน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอียงหรือโค้ง ก็เพื่อให้
เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเดี่ยวโดยทั่วไปจะมีมมุประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามดิ เหมาะสำหรับตะไบวสัดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว 
ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างท่ีแกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ท่ีอยู่เรียงกัน ความหยาบละเอยีดของตะไบจะบอกเป็นจำนวน



ร่องฟันต่อความยาว 1 เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตดัคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเป็นผลทำให้เกดิปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟัน
เป็นยอดแหลมนี้ทำให้การตะไบผวิงานไม่เรยีบ เนื่องจากฟันท่ีได้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟนัมิไดเ้ป็นจุด และมีความกว้างหรอืเป็นเกล็ดขึ้น ทำใหไ้ด้
เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซึ่งจะทำให้ไดผ้ิวเรยีบกว่าเมื่อทำการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นว่ามีร่องตัดทีล่ึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซึ่งจะ 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกว่า คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ตื้นกว่า เรียกว่า “แนวตดัรอง” (Second Cut) ซึ่งจะ
ทำมุมกับแกนตะไบน้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
ตะไบทำจากเหล็กผสมคาร์บอน ซึง่มีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบท่ีต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหล็กกล้าอย่างดี รูปร่างของฟัน นอกจากท่ีถูกกำหนดโดย 
ลายตดัแล้ว ความถีค่วามลึกของรอ่งฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกดว้ย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้
สำหรับตะไบงานหยาบ ส่วนตะไบละเอียด จะเกดิจากร่องตดัตื้นและถี่ ซึ่งเป็นผลใหเ้กิดฟันจำนวนมากและถี่ ซึ่งเหมาะสำหรับ
ตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรยีกว่าการตะไบผิวละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอียดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาด
และรูปร่างของช้ินงานท่ีต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึน้อยู่กับรูปร่างหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรบั
ตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ท่ีเรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมด้วยด้ามตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจับทำงานได้
สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเป็นไม้ ก่อนท่ีจะนำไปใส่ ต้องเจาะรูดา้มตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและ
ความลึกของรูมีขนาดดังแสดงในรปู ท้ังนี้เนื่องจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบท่ีถูกต้องด้ามตะไบท่ีถูกต้อง ควรยาวกว่าก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้า
กับก้านตะไบ จะต้องอยู่ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจับลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แล้วใช้ค้อนไม้ตอกดา้มด้วยแรงพอประมาณ 
จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานให้ห่างออกเล็กน้อยพอที่จะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดึง
กระแทกด้ามตะไบกับปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  



 
อันตรายจากการใสต่ะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพ้ืน เพราะตะไบท่ีตดิอยู่อาจหลุดออกมาแทงใสม่ือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรบัการตะไบ 
เพื่อท่ีจะให้ได้การตะไบท่ีดผีลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสดูของปากกาต่ำกว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น 
ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับท่ีเหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการ
หนุนปากกาข้ึนสำหรับคนสูง และใช้ม้ารองสำหรับคนต่ำ  
 
การทำความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอียด จำเป็นต้องทำความ
สะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบท่ีมเีศษโลหะอดุตัน จะทำใหผ้ิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดังนั้น การทำความ
สะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแลว้ 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดทุี่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจดัออกไปได้ โดยการใช้
แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่องลึก ดังรูปการแปรงท่ีถูกวิธี คือ การดงึแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบน
พื้นโต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดตุดิฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกไดด้้วยแปรงเหล็ก 
จำเป็นต้องใช้แท่งทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวร่องคมตัด ดังรูปไมค่วรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหล็กขีด
เป็นเครื่องมือรา่งแบบ อาจทำให้เหล็กขีดทื่อหรือปลายเหล็กขีดหักได้ 
การจัดวางเครื่องมือบนโตะ๊ปฏิบตังิาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดต้องไม่
วางปะปนกัน ท้ังบนโต๊ะทำงานและในลิ้นชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแล้ว จึงจะเกบ็ไว้ในลิ้นชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มคีวามสำคัญอย่างหนึ่ง ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสยีไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธีแล้ว จะเกิดการเสียดสี
ระหว่างด้ามกับตะไบกับฝา่มือ ทำให้ฝ่ามือพอง ส่งผลใหไ้มส่ามารถปฏิบัติ 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบตัิงานตะไบจะต้องศึกษาวิธีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวก่ึงกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรบัตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิ้วสี่นิว้ แล้วกดด้ามตะไบด้วย
นิ้วหัวแม่มือซึ่งเหยียดตรงอยู่ในแนวก่ึงกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือน
วิธีจับตะไบขนาดใหญ่ กดปลายตะไบด้วยหัวแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรบังานพ้ืนท่ีแคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมือขวานิ้วช้ีกดด้ามตะไบ และนิ้วหัวแม่มือกับนิ้วกลาง
ประคองด้ามตะไบ มือซ้ายอาจไมจ่ำเป็นต้องใช้ 



 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายศุภกฤต อ่วมเมือง (ขาดเรียน) , นายเศรษฐพงศ์ จันทร์กระจ่าง (ขาดเรียน) , นายสุทธิพจน์ บุญมา (ขาดเรียน) , นายอติ
รุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภริักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรยีน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิสิทธ์ิ นวลวิจติร 
(ขาดเรียน) , นายอิทธิกร หน่อทิม (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 2 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 7 จำนวน 15 คน  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือท่ีทำหน้าที่ปรบัผิวชิ้นงานท่ีขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ใช้กับงาน
โลหะทุกชนิด คมของตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตดัจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซึ่งมลีักษณะเหมือนฟันเลื่อยท่ีหนามาก 
 
 
ตะไบประกอบด้วยส่วนลำตัว ซึ่งบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และส่วนก้านตะไบจะประกอบเข้ากับด้ามตะไบ ฟันตะไบ
เมื่อขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแล้วนำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตดัของฟันตะไบแบบน้ี เรียกวา่ ตะไบลายตัดเดี่ยว แตล่ะลายตดัจะทำให้เกิดคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลีย่ม ขณะที่ทำการ
ปาดผิวจะได้แถบของเศษกว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรบัโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมเินียม 
เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็มหน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอียงหรือโค้ง ก็เพื่อให้
เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเดี่ยวโดยทั่วไปจะมีมมุประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามดิ เหมาะสำหรับตะไบวสัดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว 
ทองเหลือง  



 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างท่ีแกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ท่ีอยู่เรียงกัน ความหยาบละเอยีดของตะไบจะบอกเป็นจำนวน
ร่องฟันต่อความยาว 1 เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตดัคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเป็นผลทำให้เกดิปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟัน
เป็นยอดแหลมนี้ทำให้การตะไบผวิงานไม่เรยีบ เนื่องจากฟันท่ีได้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟนัมิไดเ้ป็นจุด และมีความกว้างหรอืเป็นเกล็ดขึ้น ทำใหไ้ด้
เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซึ่งจะทำให้ไดผ้ิวเรยีบกว่าเมื่อทำการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นว่ามีร่องตัดทีล่ึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซึ่งจะ 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกว่า คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ตื้นกว่า เรียกว่า “แนวตดัรอง” (Second Cut) ซึ่งจะ
ทำมุมกับแกนตะไบน้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
ตะไบทำจากเหล็กผสมคาร์บอน ซึง่มีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบท่ีต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหล็กกล้าอย่างดี รูปร่างของฟัน นอกจากท่ีถูกกำหนดโดย 
ลายตดัแล้ว ความถีค่วามลึกของรอ่งฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกดว้ย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้
สำหรับตะไบงานหยาบ ส่วนตะไบละเอียด จะเกดิจากร่องตดัตื้นและถี่ ซึ่งเป็นผลใหเ้กิดฟันจำนวนมากและถี่ ซึ่งเหมาะสำหรับ
ตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรยีกว่าการตะไบผิวละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอียดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาด
และรูปร่างของช้ินงานท่ีต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึน้อยู่กับรูปร่างหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรบั
ตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ท่ีเรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมด้วยด้ามตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจับทำงานได้
สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเป็นไม้ ก่อนท่ีจะนำไปใส่ ต้องเจาะรูดา้มตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและ
ความลึกของรูมีขนาดดังแสดงในรปู ท้ังนี้เนื่องจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบท่ีถูกต้องด้ามตะไบท่ีถูกต้อง ควรยาวกว่าก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้า
กับก้านตะไบ จะต้องอยู่ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจับลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แล้วใช้ค้อนไม้ตอกดา้มด้วยแรงพอประมาณ 
จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 



 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานให้ห่างออกเล็กน้อยพอที่จะสอดตะไบดว้ยมือขวา แล้วดึง
กระแทกด้ามตะไบกับปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใสต่ะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพ้ืน เพราะตะไบท่ีตดิอยู่อาจหลุดออกมาแทงใสม่ือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรบัการตะไบ 
เพื่อท่ีจะให้ได้การตะไบท่ีดผีลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสดูของปากกาต่ำกว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น 
ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับท่ีเหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการ
หนุนปากกาข้ึนสำหรับคนสูง และใช้ม้ารองสำหรับคนต่ำ  
 
การทำความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอียด จำเป็นต้องทำความ
สะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบท่ีมเีศษโลหะอดุตัน จะทำใหผ้ิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดังนั้น การทำความ
สะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแลว้ 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดทุี่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจดัออกไปได้ โดยการใช้
แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่องลึก ดังรูปการแปรงท่ีถูกวิธี คือ การดงึแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบน
พื้นโต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดตุดิฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกไดด้้วยแปรงเหล็ก 
จำเป็นต้องใช้แท่งทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวร่องคมตัด ดังรูปไมค่วรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหล็กขีด
เป็นเครื่องมือรา่งแบบ อาจทำให้เหล็กขีดทื่อหรือปลายเหล็กขีดหักได้ 
การจัดวางเครื่องมือบนโตะ๊ปฏิบตังิาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดต้องไม่
วางปะปนกัน ท้ังบนโต๊ะทำงานและในลิ้นชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแล้ว จึงจะเกบ็ไว้ในลิ้นชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มคีวามสำคัญอย่างหนึ่ง ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสยีไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธีแล้ว จะเกิดการเสียดสี
ระหว่างด้ามกับตะไบกับฝา่มือ ทำให้ฝ่ามือพอง ส่งผลใหไ้มส่ามารถปฏิบัติ 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบตัิงานตะไบจะต้องศึกษาวิธีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวก่ึงกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรบัตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิ้วสี่นิว้ แล้วกดด้ามตะไบด้วย
นิ้วหัวแม่มือซึ่งเหยียดตรงอยู่ในแนวก่ึงกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือน
วิธีจับตะไบขนาดใหญ่ กดปลายตะไบด้วยหัวแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 



4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรบังานพ้ืนท่ีแคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมือขวานิ้วช้ีกดด้ามตะไบ และนิ้วหัวแม่มือกับนิ้วกลาง
ประคองด้ามตะไบ มือซ้ายอาจไมจ่ำเป็นต้องใช้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

 
 

วันท่ี 2 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 7 จำนวน 15 คน  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือท่ีทำหน้าที่ปรบัผิวชิ้นงานท่ีขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ใช้กับงาน
โลหะทุกชนิด คมของตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตดัจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซึ่งมลีักษณะเหมือนฟันเลื่อยท่ีหนามาก 
 
 
ตะไบประกอบด้วยส่วนลำตัว ซึ่งบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และส่วนก้านตะไบจะประกอบเข้ากับด้ามตะไบ ฟันตะไบ
เมื่อขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแล้วนำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตดัของฟันตะไบแบบน้ี เรียกวา่ ตะไบลายตัดเดี่ยว แตล่ะลายตดัจะทำให้เกิดคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลีย่ม ขณะที่ทำการ
ปาดผิวจะได้แถบของเศษกว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรบัโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมเินียม 
เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็มหน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอียงหรือโค้ง ก็เพื่อให้
เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเดี่ยวโดยทั่วไปจะมีมมุประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามดิ เหมาะสำหรับตะไบวสัดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว 
ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 



ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างท่ีแกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ท่ีอยู่เรียงกัน ความหยาบละเอยีดของตะไบจะบอกเป็นจำนวน
ร่องฟันต่อความยาว 1 เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตดัคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเป็นผลทำให้เกดิปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟัน
เป็นยอดแหลมนี้ทำให้การตะไบผวิงานไม่เรยีบ เนื่องจากฟันท่ีได้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟนัมิไดเ้ป็นจุด และมีความกว้างหรอืเป็นเกล็ดขึ้น ทำใหไ้ด้
เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซึ่งจะทำให้ไดผ้ิวเรยีบกว่าเมื่อทำการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นว่ามีร่องตัดทีล่ึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซึ่งจะ 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกว่า คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ตื้นกว่า เรียกว่า “แนวตดัรอง” (Second Cut) ซึ่งจะ
ทำมุมกับแกนตะไบน้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
ตะไบทำจากเหล็กผสมคาร์บอน ซึง่มีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบท่ีต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหล็กกล้าอย่างดี รูปร่างของฟัน นอกจากท่ีถูกกำหนดโดย 
ลายตดัแล้ว ความถีค่วามลึกของรอ่งฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกดว้ย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้
สำหรับตะไบงานหยาบ ส่วนตะไบละเอียด จะเกดิจากร่องตดัตื้นและถี่ ซึ่งเป็นผลใหเ้กิดฟันจำนวนมากและถี่ ซึ่งเหมาะสำหรับ
ตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรยีกว่าการตะไบผิวละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอียดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาด
และรูปร่างของช้ินงานท่ีต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึน้อยู่กับรูปร่างหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรบั
ตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ท่ีเรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมด้วยด้ามตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจับทำงานได้
สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเป็นไม้ ก่อนท่ีจะนำไปใส่ ต้องเจาะรูดา้มตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและ
ความลึกของรูมีขนาดดังแสดงในรปู ท้ังนี้เนื่องจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบท่ีถูกต้องด้ามตะไบท่ีถูกต้อง ควรยาวกว่าก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้า
กับก้านตะไบ จะต้องอยู่ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจับลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แล้วใช้ค้อนไม้ตอกดา้มด้วยแรงพอประมาณ 
จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานให้ห่างออกเล็กน้อยพอที่จะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดึง



กระแทกด้ามตะไบกับปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใสต่ะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพ้ืน เพราะตะไบท่ีตดิอยู่อาจหลุดออกมาแทงใสม่ือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรบัการตะไบ 
เพื่อท่ีจะให้ได้การตะไบท่ีดผีลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสดูของปากกาต่ำกว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น 
ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับท่ีเหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการ
หนุนปากกาข้ึนสำหรับคนสูง และใช้ม้ารองสำหรับคนต่ำ  
 
การทำความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอียด จำเป็นต้องทำความ
สะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบท่ีมเีศษโลหะอดุตัน จะทำใหผ้ิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดังนั้น การทำความ
สะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแลว้ 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดทุี่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจดัออกไปได้ โดยการใช้
แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่องลึก ดังรูปการแปรงท่ีถูกวิธี คือ การดงึแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบน
พืน้โต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดตุดิฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกไดด้้วยแปรงเหล็ก 
จำเป็นต้องใช้แท่งทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวร่องคมตัด ดังรูปไมค่วรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหล็กขีด
เป็นเครื่องมือรา่งแบบ อาจทำให้เหล็กขีดทื่อหรือปลายเหล็กขีดหักได้ 
การจัดวางเครื่องมือบนโตะ๊ปฏิบตังิาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดต้องไม่
วางปะปนกัน ท้ังบนโต๊ะทำงานและในลิ้นชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแล้ว จึงจะเกบ็ไว้ในลิ้นชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มคีวามสำคัญอย่างหนึ่ง ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสยีไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธีแล้ว จะเกิดการเสียดสี
ระหว่างด้ามกับตะไบกับฝา่มือ ทำให้ฝ่ามือพอง ส่งผลใหไ้มส่ามารถปฏิบัติ 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบตัิงานตะไบจะต้องศึกษาวิธีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวก่ึงกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรบัตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิ้วสี่นิว้ แล้วกดด้ามตะไบด้วย
นิ้วหัวแม่มือซึ่งเหยียดตรงอยู่ในแนวก่ึงกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือน
วิธีจับตะไบขนาดใหญ่ กดปลายตะไบด้วยหัวแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 



4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรบังานพ้ืนท่ีแคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมือขวานิ้วช้ีกดด้ามตะไบ และนิ้วหัวแม่มือกับนิ้วกลาง
ประคองด้ามตะไบ มือซ้ายอาจไมจ่ำเป็นต้องใช้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

 
 

วันท่ี 2 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 7 จำนวน 15 คน  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือท่ีทำหน้าที่ปรบัผิวชิ้นงานท่ีขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ใช้กับงาน
โลหะทุกชนิด คมของตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตดัจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซึ่งมลีักษณะเหมือนฟันเลื่อยท่ีหนามาก 
 
 
ตะไบประกอบด้วยส่วนลำตัว ซึ่งบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และส่วนก้านตะไบจะประกอบเข้ากับด้ามตะไบ ฟันตะไบ
เมื่อขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแล้วนำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตดัของฟันตะไบแบบน้ี เรียกวา่ ตะไบลายตัดเดี่ยว แตล่ะลายตดัจะทำให้เกิดคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลีย่ม ขณะที่ทำการ
ปาดผิวจะได้แถบของเศษกว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรบัโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมเินียม 
เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็มหน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอียงหรือโค้ง ก็เพื่อให้
เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเดี่ยวโดยทั่วไปจะมีมมุประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามดิ เหมาะสำหรับตะไบวสัดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว 
ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 



ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างท่ีแกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ท่ีอยู่เรียงกัน ความหยาบละเอยีดของตะไบจะบอกเป็นจำนวน
ร่องฟันต่อความยาว 1 เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตดัคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเป็นผลทำให้เกดิปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟัน
เป็นยอดแหลมนี้ทำให้การตะไบผวิงานไม่เรยีบ เนื่องจากฟันท่ีได้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟนัมิไดเ้ป็นจุด และมีความกว้างหรอืเป็นเกล็ดขึ้น ทำใหไ้ด้
เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซึ่งจะทำให้ไดผ้ิวเรยีบกว่าเมื่อทำการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นว่ามีร่องตัดทีล่ึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซึ่งจะ 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกว่า คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ตื้นกว่า เรียกว่า “แนวตดัรอง” (Second Cut) ซึ่งจะ
ทำมุมกับแกนตะไบน้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
ตะไบทำจากเหล็กผสมคาร์บอน ซึง่มีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบท่ีต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหล็กกล้าอย่างดี รูปร่างของฟัน นอกจากท่ีถูกกำหนดโดย 
ลายตดัแล้ว ความถีค่วามลึกของรอ่งฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกดว้ย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้
สำหรับตะไบงานหยาบ ส่วนตะไบละเอียด จะเกดิจากร่องตดัตื้นและถี่ ซึ่งเป็นผลใหเ้กิดฟันจำนวนมากและถี่ ซึ่งเหมาะสำหรับ
ตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรยีกว่าการตะไบผิวละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอียดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาด
และรูปร่างของช้ินงานท่ีต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึน้อยู่กับรูปร่างหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรบั
ตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ท่ีเรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมด้วยด้ามตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจับทำงานได้
สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเป็นไม้ ก่อนท่ีจะนำไปใส่ ต้องเจาะรูดา้มตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและ
ความลึกของรูมีขนาดดังแสดงในรปู ท้ังนี้เนื่องจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบท่ีถูกต้องด้ามตะไบท่ีถูกต้อง ควรยาวกว่าก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้า
กับก้านตะไบ จะต้องอยู่ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจับลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แล้วใช้ค้อนไม้ตอกดา้มด้วยแรงพอประมาณ 
จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานให้ห่างออกเล็กน้อยพอที่จะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดึง



กระแทกด้ามตะไบกับปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใสต่ะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพ้ืน เพราะตะไบท่ีตดิอยู่อาจหลุดออกมาแทงใสม่ือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรบัการตะไบ 
เพื่อท่ีจะให้ได้การตะไบท่ีดผีลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสดูของปากกาต่ำกว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น 
ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับท่ีเหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการ
หนุนปากกาข้ึนสำหรับคนสูง และใช้ม้ารองสำหรับคนต่ำ  
 
การทำความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอียด จำเป็นต้องทำความ
สะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบท่ีมเีศษโลหะอดุตัน จะทำใหผ้ิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดังนั้น การทำความ
สะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแลว้ 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดทุี่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจดัออกไปได้ โดยการใช้
แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่องลึก ดังรูปการแปรงท่ีถูกวิธี คือ การดงึแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบน
พืน้โต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดตุดิฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกไดด้้วยแปรงเหล็ก 
จำเป็นต้องใช้แท่งทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวร่องคมตัด ดังรูปไมค่วรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหล็กขีด
เป็นเครื่องมือรา่งแบบ อาจทำให้เหล็กขีดทื่อหรือปลายเหล็กขีดหักได้ 
การจัดวางเครื่องมือบนโตะ๊ปฏิบตังิาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดต้องไม่
วางปะปนกัน ท้ังบนโต๊ะทำงานและในลิ้นชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแล้ว จึงจะเกบ็ไว้ในลิ้นชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มคีวามสำคัญอย่างหนึ่ง ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสยีไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธีแล้ว จะเกิดการเสียดสี
ระหว่างด้ามกับตะไบกับฝา่มือ ทำให้ฝ่ามือพอง ส่งผลใหไ้มส่ามารถปฏิบัติ 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบตัิงานตะไบจะต้องศึกษาวิธีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวก่ึงกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรบัตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิ้วสี่นิว้ แล้วกดด้ามตะไบด้วย
นิ้วหัวแม่มือซึ่งเหยียดตรงอยู่ในแนวก่ึงกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือน
วิธีจับตะไบขนาดใหญ่ กดปลายตะไบด้วยหัวแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 



4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรบังานพ้ืนท่ีแคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมือขวานิ้วช้ีกดด้ามตะไบ และนิ้วหัวแม่มือกับนิ้วกลาง
ประคองด้ามตะไบ มือซ้ายอาจไมจ่ำเป็นต้องใช้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

 
 

วันท่ี 3 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 7 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือท่ีทำหน้าที่ปรบัผิวชิ้นงานท่ีขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ใช้กับงาน
โลหะทุกชนิด คมของตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตดัจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซึ่งมลีักษณะเหมือนฟันเลื่อยท่ีหนามาก 
 
 
ตะไบประกอบด้วยส่วนลำตัว ซึ่งบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และส่วนก้านตะไบจะประกอบเข้ากับด้ามตะไบ ฟันตะไบ
เมื่อขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแล้วนำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟนัตะไบ 
ลายตดัของฟันตะไบแบบน้ี เรียกวา่ ตะไบลายตัดเดี่ยว แตล่ะลายตดัจะทำให้เกิดคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลีย่ม ขณะที่ทำการ
ปาดผิวจะได้แถบของเศษกว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรบัโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมเินียม 
เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็มหน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอียงหรือโค้ง ก็เพื่อให้
เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเดี่ยวโดยทั่วไปจะมีมมุประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามดิ เหมาะสำหรับตะไบวสัดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว 
ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 



ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างท่ีแกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ท่ีอยู่เรียงกัน ความหยาบละเอยีดของตะไบจะบอกเป็นจำนวน
ร่องฟันต่อความยาว 1 เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตดัคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเป็นผลทำให้เกดิปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟัน
เป็นยอดแหลมนี้ทำให้การตะไบผวิงานไม่เรยีบ เนื่องจากฟันท่ีได้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟนัมิไดเ้ป็นจุด และมีความกว้างหรอืเป็นเกล็ดขึ้น ทำใหไ้ด้
เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซึ่งจะทำให้ไดผ้ิวเรยีบกว่าเมื่อทำการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นว่ามีร่องตัดทีล่ึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซึ่งจะ 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกว่า คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ตื้นกว่า เรียกว่า “แนวตดัรอง” (Second Cut) ซึ่งจะ
ทำมุมกับแกนตะไบน้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
ตะไบทำจากเหล็กผสมคาร์บอน ซึง่มีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบท่ีต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหล็กกล้าอย่างดี รูปร่างของฟัน นอกจากท่ีถูกกำหนดโดย 
ลายตดัแล้ว ความถีค่วามลึกของรอ่งฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกดว้ย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้
สำหรับตะไบงานหยาบ ส่วนตะไบละเอียด จะเกดิจากร่องตดัตื้นและถี่ ซึ่งเป็นผลใหเ้กิดฟันจำนวนมากและถี่ ซึ่งเหมาะสำหรับ
ตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรยีกว่าการตะไบผิวละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอียดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาด
และรูปร่างของช้ินงานท่ีต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึน้อยู่กับรูปร่างหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรบั
ตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ท่ีเรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมด้วยด้ามตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจับทำงานได้
สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเป็นไม้ ก่อนท่ีจะนำไปใส่ ต้องเจาะรูดา้มตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและ
ความลึกของรูมีขนาดดังแสดงในรปู ท้ังนี้เนื่องจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบท่ีถูกต้องด้ามตะไบท่ีถูกต้อง ควรยาวกว่าก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้า
กับก้านตะไบ จะต้องอยู่ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจับลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แล้วใช้ค้อนไม้ตอกดา้มด้วยแรงพอประมาณ 
จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานให้ห่างออกเล็กน้อยพอที่จะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดึง



กระแทกด้ามตะไบกับปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใสต่ะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพ้ืน เพราะตะไบท่ีตดิอยู่อาจหลุดออกมาแทงใสม่ือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรบัการตะไบ 
เพื่อท่ีจะให้ได้การตะไบท่ีดผีลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสดูของปากกาต่ำกว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น 
ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับท่ีเหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการ
หนุนปากกาข้ึนสำหรับคนสูง และใช้ม้ารองสำหรับคนต่ำ  
 
การทำความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอียด จำเป็นต้องทำความ
สะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบท่ีมเีศษโลหะอดุตัน จะทำใหผ้ิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดังนั้น การทำความ
สะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแลว้ 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดทุี่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจดัออกไปได้ โดยการใช้
แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่องลึก ดังรูปการแปรงท่ีถูกวิธี คือ การดงึแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบน
พืน้โต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดตุดิฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกไดด้้วยแปรงเหล็ก 
จำเป็นต้องใช้แท่งทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวร่องคมตัด ดังรูปไมค่วรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหล็กขีด
เป็นเครื่องมือรา่งแบบ อาจทำให้เหล็กขีดทื่อหรือปลายเหล็กขีดหักได้ 
การจัดวางเครื่องมือบนโตะ๊ปฏิบตังิาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดต้องไม่
วางปะปนกัน ท้ังบนโต๊ะทำงานและในลิ้นชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแล้ว จึงจะเกบ็ไว้ในลิ้นชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มคีวามสำคัญอย่างหนึ่ง ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสยีไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธีแล้ว จะเกิดการเสียดสี
ระหว่างด้ามกับตะไบกับฝา่มือ ทำให้ฝ่ามือพอง ส่งผลใหไ้มส่ามารถปฏิบัติ 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบตัิงานตะไบจะต้องศึกษาวิธีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวก่ึงกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรบัตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิ้วสี่นิว้ แล้วกดด้ามตะไบด้วย
นิ้วหัวแม่มือซึ่งเหยียดตรงอยู่ในแนวก่ึงกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือน
วิธีจับตะไบขนาดใหญ่ กดปลายตะไบด้วยหัวแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 



4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรบังานพ้ืนท่ีแคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมือขวานิ้วช้ีกดด้ามตะไบ และนิ้วหัวแม่มือกับนิ้วกลาง
ประคองด้ามตะไบ มือซ้ายอาจไมจ่ำเป็นต้องใช้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 3 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 7 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือท่ีทำหน้าที่ปรบัผิวชิ้นงานท่ีขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ใช้กับงาน
โลหะทุกชนิด คมของตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตดัจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซึ่งมลีักษณะเหมือนฟันเลื่อยท่ีหนามาก 
 
 
ตะไบประกอบด้วยส่วนลำตัว ซึ่งบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และส่วนก้านตะไบจะประกอบเข้ากับด้ามตะไบ ฟันตะไบ
เมื่อขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแล้วนำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตดัของฟันตะไบแบบน้ี เรียกวา่ ตะไบลายตัดเดี่ยว แตล่ะลายตดัจะทำให้เกิดคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลีย่ม ขณะที่ทำการ
ปาดผิวจะได้แถบของเศษกว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรบัโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมเินียม 
เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็มหน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอียงหรือโค้ง ก็เพื่อให้
เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเดี่ยวโดยทั่วไปจะมีมมุประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามดิ เหมาะสำหรับตะไบวสัดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว 



ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างท่ีแกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ท่ีอยู่เรียงกัน ความหยาบละเอยีดของตะไบจะบอกเป็นจำนวน
ร่องฟันต่อความยาว 1 เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตดัคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเป็นผลทำให้เกดิปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟัน
เป็นยอดแหลมนี้ทำให้การตะไบผวิงานไม่เรยีบ เนื่องจากฟันท่ีได้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟนัมิไดเ้ป็นจุด และมีความกว้างหรอืเป็นเกล็ดขึ้น ทำใหไ้ด้
เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซึ่งจะทำให้ไดผ้ิวเรยีบกว่าเมื่อทำการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นว่ามีร่องตัดทีล่ึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซึ่งจะ 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกว่า คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ตื้นกว่า เรียกว่า “แนวตดัรอง” (Second Cut) ซึ่งจะ
ทำมุมกับแกนตะไบน้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
ตะไบทำจากเหล็กผสมคาร์บอน ซึง่มีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบท่ีต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหล็กกล้าอย่างดี รูปร่างของฟัน นอกจากท่ีถูกกำหนดโดย 
ลายตดัแล้ว ความถีค่วามลึกของรอ่งฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกดว้ย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้
สำหรับตะไบงานหยาบ ส่วนตะไบละเอียด จะเกดิจากร่องตดัตื้นและถี่ ซึ่งเป็นผลใหเ้กิดฟันจำนวนมากและถี่ ซึ่งเหมาะสำหรับ
ตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรยีกว่าการตะไบผิวละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอียดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาด
และรูปร่างของช้ินงานท่ีต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึน้อยู่กับรูปร่างหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรบั
ตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ท่ีเรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมด้วยด้ามตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจับทำงานได้
สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเป็นไม้ ก่อนท่ีจะนำไปใส่ ต้องเจาะรูดา้มตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและ
ความลึกของรูมีขนาดดังแสดงในรปู ท้ังนี้เนื่องจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบท่ีถูกต้องด้ามตะไบท่ีถูกต้อง ควรยาวกว่าก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้า
กับก้านตะไบ จะต้องอยู่ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจับลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แล้วใช้ค้อนไม้ตอกดา้มด้วยแรงพอประมาณ 



จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานให้ห่างออกเล็กน้อยพอที่จะสอดตะไบดว้ยมือขวา แล้วดึง
กระแทกด้ามตะไบกับปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใสต่ะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพ้ืน เพราะตะไบท่ีตดิอยู่อาจหลุดออกมาแทงใสม่ือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรบัการตะไบ 
เพื่อท่ีจะให้ได้การตะไบท่ีดผีลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสดูของปากกาต่ำกว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น 
ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับท่ีเหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการ
หนุนปากกาข้ึนสำหรับคนสูง และใช้ม้ารองสำหรับคนต่ำ  
 
การทำความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอียด จำเป็นต้องทำความ
สะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบท่ีมเีศษโลหะอดุตัน จะทำใหผ้ิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดังนั้น การทำความ
สะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแลว้ 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดทุี่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจดัออกไปได้ โดยการใช้
แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่องลึก ดังรูปการแปรงท่ีถูกวิธี คือ การดงึแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบน
พื้นโต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดตุดิฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกไดด้้วยแปรงเหล็ก 
จำเป็นต้องใช้แท่งทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวร่องคมตัด ดังรูปไมค่วรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหล็กขีด
เป็นเครื่องมือรา่งแบบ อาจทำให้เหล็กขีดทื่อหรือปลายเหล็กขีดหักได้ 
การจัดวางเครื่องมือบนโตะ๊ปฏิบตังิาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดต้องไม่
วางปะปนกัน ท้ังบนโต๊ะทำงานและในลิ้นชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแล้ว จึงจะเกบ็ไว้ในลิ้นชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มคีวามสำคัญอย่างหนึ่ง ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสยีไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธีแล้ว จะเกิดการเสียดสี
ระหว่างด้ามกับตะไบกับฝา่มือ ทำให้ฝ่ามือพอง ส่งผลใหไ้มส่ามารถปฏิบัติ 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบตัิงานตะไบจะต้องศึกษาวิธีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวก่ึงกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรบัตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิ้วสี่นิว้ แล้วกดด้ามตะไบด้วย
นิ้วหัวแม่มือซึ่งเหยียดตรงอยู่ในแนวก่ึงกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือน



วิธีจับตะไบขนาดใหญ่ กดปลายตะไบด้วยหัวแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรบังานพ้ืนท่ีแคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมือขวานิ้วช้ีกดด้ามตะไบ และนิ้วหัวแม่มือกับนิ้วกลาง
ประคองด้ามตะไบ มือซ้ายอาจไมจ่ำเป็นต้องใช้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 4 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 7 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 4 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือท่ีทำหน้าที่ปรบัผิวชิ้นงานท่ีขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ใช้กับงาน
โลหะทุกชนิด คมของตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตดัจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซึ่งมลีักษณะเหมือนฟันเลื่อยท่ีหนามาก 
 
 
ตะไบประกอบด้วยส่วนลำตัว ซึ่งบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และส่วนก้านตะไบจะประกอบเข้ากับด้ามตะไบ ฟันตะไบ
เมื่อขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแล้วนำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตดัของฟันตะไบแบบน้ี เรียกวา่ ตะไบลายตัดเดี่ยว แตล่ะลายตดัจะทำให้เกิดคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลีย่ม ขณะที่ทำการ
ปาดผิวจะได้แถบของเศษกว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรบัโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมเินียม 
เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็มหน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอียงหรือโค้ง ก็เพื่อให้
เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเดี่ยวโดยทั่วไปจะมีมมุประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 



ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามดิ เหมาะสำหรับตะไบวสัดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว 
ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างท่ีแกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ท่ีอยู่เรียงกัน ความหยาบละเอยีดของตะไบจะบอกเป็นจำนวน
ร่องฟันต่อความยาว 1 เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตดัคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเป็นผลทำให้เกดิปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟัน
เป็นยอดแหลมนี้ทำให้การตะไบผวิงานไม่เรยีบ เนื่องจากฟันท่ีได้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟนัมิไดเ้ป็นจุด และมีความกว้างหรอืเป็นเกล็ดขึ้น ทำใหไ้ด้
เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซึ่งจะทำให้ไดผ้ิวเรยีบกว่าเมื่อทำการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นว่ามีร่องตัดทีล่ึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซึ่งจะ 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกว่า คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ตื้นกว่า เรียกว่า “แนวตดัรอง” (Second Cut) ซึ่งจะ
ทำมุมกับแกนตะไบน้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
ตะไบทำจากเหล็กผสมคาร์บอน ซึง่มีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบท่ีต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหล็กกล้าอย่างดี รูปร่างของฟัน นอกจากท่ีถูกกำหนดโดย 
ลายตดัแล้ว ความถีค่วามลึกของรอ่งฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกดว้ย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้
สำหรับตะไบงานหยาบ ส่วนตะไบละเอียด จะเกดิจากร่องตดัตื้นและถี่ ซึ่งเป็นผลใหเ้กิดฟันจำนวนมากและถี่ ซึ่งเหมาะสำหรับ
ตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรยีกว่าการตะไบผิวละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอียดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาด
และรูปร่างของช้ินงานท่ีต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึน้อยู่กับรูปร่างหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรบั
ตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ท่ีเรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมด้วยด้ามตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจับทำงานได้
สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเป็นไม้ ก่อนท่ีจะนำไปใส่ ต้องเจาะรูดา้มตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและ
ความลึกของรูมีขนาดดังแสดงในรปู ท้ังนี้เนื่องจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบท่ีถูกต้องด้ามตะไบท่ีถูกต้อง ควรยาวกว่าก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้า
กับก้านตะไบ จะต้องอยู่ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 



3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจับลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แล้วใช้ค้อนไม้ตอกดา้มด้วยแรงพอประมาณ 
จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานให้ห่างออกเล็กน้อยพอที่จะสอดตะไบดว้ยมือขวา แล้วดึง
กระแทกด้ามตะไบกับปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใสต่ะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพ้ืน เพราะตะไบท่ีตดิอยู่อาจหลุดออกมาแทงใสม่ือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรบัการตะไบ 
เพื่อท่ีจะให้ได้การตะไบท่ีดผีลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสดูของปากกาต่ำกว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น 
ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับท่ีเหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการ
หนุนปากกาข้ึนสำหรับคนสูง และใช้ม้ารองสำหรับคนต่ำ  
 
การทำความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอียด จำเป็นต้องทำความ
สะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบท่ีมเีศษโลหะอดุตัน จะทำใหผ้ิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดังนั้น การทำความ
สะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแลว้ 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดทุี่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจดัออกไปได้ โดยการใช้
แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่องลึก ดังรูปการแปรงท่ีถูกวิธี คือ การดงึแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบน
พื้นโต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดตุดิฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกไดด้้วยแปรงเหล็ก 
จำเป็นต้องใช้แท่งทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวร่องคมตัด ดังรูปไมค่วรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหล็กขีด
เป็นเครื่องมือรา่งแบบ อาจทำให้เหล็กขีดทื่อหรือปลายเหล็กขีดหักได้ 
การจัดวางเครื่องมือบนโตะ๊ปฏิบตังิาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดต้องไม่
วางปะปนกัน ท้ังบนโต๊ะทำงานและในลิ้นชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแล้ว จึงจะเกบ็ไว้ในลิ้นชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มคีวามสำคัญอย่างหนึ่ง ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสยีไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธีแล้ว จะเกิดการเสียดสี
ระหว่างด้ามกับตะไบกับฝา่มือ ทำให้ฝ่ามือพอง ส่งผลใหไ้มส่ามารถปฏิบัติ 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบตัิงานตะไบจะต้องศึกษาวิธีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวก่ึงกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรบัตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิ้วสี่นิว้ แล้วกดด้ามตะไบด้วย
นิ้วหัวแม่มือซึ่งเหยียดตรงอยู่ในแนวก่ึงกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 



3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือน
วิธีจับตะไบขนาดใหญ่ กดปลายตะไบด้วยหัวแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรบังานพ้ืนท่ีแคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมือขวานิ้วช้ีกดด้ามตะไบ และนิ้วหัวแม่มือกับนิ้วกลาง
ประคองด้ามตะไบ มือซ้ายอาจไมจ่ำเป็นต้องใช้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรยีน) , นายภัทรพงศ์ ช้าง
เปี่ยม (ขาดเรียน) ,  

 

 
 

วันท่ี 4 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 7 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 4 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือท่ีทำหน้าที่ปรบัผิวชิ้นงานท่ีขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ใช้กับงาน
โลหะทุกชนิด คมของตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตดัจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซึ่งมลีักษณะเหมือนฟันเลื่อยท่ีหนามาก 
 
 
ตะไบประกอบด้วยส่วนลำตัว ซึ่งบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และส่วนก้านตะไบจะประกอบเข้ากับด้ามตะไบ ฟันตะไบ
เมื่อขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแล้วนำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตดัของฟันตะไบแบบน้ี เรียกวา่ ตะไบลายตัดเดี่ยว แตล่ะลายตดัจะทำให้เกิดคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลีย่ม ขณะที่ทำการ
ปาดผิวจะได้แถบของเศษกว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรบัโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมเินียม 
เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็มหน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอียงหรือโค้ง ก็เพื่อให้



เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเดี่ยวโดยทั่วไปจะมีมมุประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามดิ เหมาะสำหรับตะไบวสัดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว 
ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างท่ีแกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ท่ีอยู่เรียงกัน ความหยาบละเอยีดของตะไบจะบอกเป็นจำนวน
ร่องฟันต่อความยาว 1 เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตดัคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเป็นผลทำให้เกดิปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟัน
เป็นยอดแหลมนี้ทำให้การตะไบผวิงานไม่เรยีบ เนื่องจากฟันท่ีได้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟนัมิไดเ้ป็นจุด และมีความกว้างหรอืเป็นเกล็ดขึ้น ทำใหไ้ด้
เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซึ่งจะทำให้ไดผ้ิวเรยีบกว่าเมื่อทำการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นว่ามีร่องตัดทีล่ึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซึ่งจะ 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกว่า คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ตื้นกว่า เรียกว่า “แนวตดัรอง” (Second Cut) ซึ่งจะ
ทำมุมกับแกนตะไบน้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
ตะไบทำจากเหล็กผสมคาร์บอน ซึง่มีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบท่ีต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหล็กกล้าอย่างดี รูปร่างของฟัน นอกจากท่ีถูกกำหนดโดย 
ลายตดัแล้ว ความถีค่วามลึกของรอ่งฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกดว้ย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้
สำหรับตะไบงานหยาบ ส่วนตะไบละเอียด จะเกดิจากร่องตดัตื้นและถี่ ซึ่งเป็นผลใหเ้กิดฟันจำนวนมากและถี่ ซึ่งเหมาะสำหรับ
ตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรยีกว่าการตะไบผิวละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอียดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาด
และรูปร่างของช้ินงานท่ีต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึน้อยู่กับรูปร่างหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรบั
ตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ท่ีเรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมด้วยด้ามตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจับทำงานได้
สะดวกและปลอดภยั 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเป็นไม้ ก่อนท่ีจะนำไปใส่ ต้องเจาะรูดา้มตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและ
ความลึกของรูมีขนาดดังแสดงในรปู ท้ังนี้เนื่องจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 



2. ด้ามตะไบท่ีถูกต้องด้ามตะไบท่ีถูกต้อง ควรยาวกว่าก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้า
กับก้านตะไบ จะต้องอยู่ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจับลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แล้วใช้ค้อนไม้ตอกดา้มด้วยแรงพอประมาณ 
จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานให้ห่างออกเล็กน้อยพอที่จะสอดตะไบดว้ยมือขวา แล้วดึง
กระแทกด้ามตะไบกับปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใสต่ะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพ้ืน เพราะตะไบท่ีตดิอยู่อาจหลุดออกมาแทงใสม่ือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรบัการตะไบ 
เพื่อท่ีจะให้ได้การตะไบท่ีดผีลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสดูของปากกาต่ำกว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น 
ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับท่ีเหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการ
หนุนปากกาข้ึนสำหรับคนสูง และใช้ม้ารองสำหรับคนต่ำ  
 
การทำความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอียด จำเป็นต้องทำความ
สะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบท่ีมเีศษโลหะอดุตัน จะทำใหผ้ิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดังนั้น การทำความ
สะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแลว้ 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดทุี่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจดัออกไปได้ โดยการใช้
แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่องลึก ดังรูปการแปรงท่ีถูกวิธี คือ การดงึแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบน
พื้นโต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดตุดิฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกไดด้้วยแปรงเหล็ก 
จำเป็นต้องใช้แท่งทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวร่องคมตัด ดังรูปไมค่วรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหล็กขีด
เป็นเครื่องมือรา่งแบบ อาจทำให้เหล็กขีดทื่อหรือปลายเหล็กขีดหักได้ 
การจัดวางเครื่องมือบนโตะ๊ปฏิบตังิาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดต้องไม่
วางปะปนกัน ท้ังบนโต๊ะทำงานและในลิ้นชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแล้ว จึงจะเกบ็ไว้ในลิ้นชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มคีวามสำคัญอย่างหนึ่ง ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสยีไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธีแล้ว จะเกิดการเสียดสี
ระหว่างด้ามกับตะไบกับฝา่มือ ทำให้ฝ่ามือพอง ส่งผลใหไ้มส่ามารถปฏิบัติ 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบตัิงานตะไบจะต้องศึกษาวิธีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวก่ึงกลางของนิ้วหัวแม่มือ 



2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรบัตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิ้วสี่นิว้ แล้วกดด้ามตะไบด้วย
นิ้วหัวแม่มือซึ่งเหยียดตรงอยู่ในแนวก่ึงกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือน
วิธีจับตะไบขนาดใหญ่ กดปลายตะไบด้วยหัวแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรบังานพ้ืนท่ีแคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมือขวานิ้วช้ีกดด้ามตะไบ และนิ้วหัวแม่มือกับนิ้วกลาง
ประคองด้ามตะไบ มือซ้ายอาจไมจ่ำเป็นต้องใช้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรยีน) , นายภัทรพงศ์ ช้าง
เปี่ยม (ขาดเรียน) ,  

 

 
 

วันท่ี 4 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 7 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 4 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๑ 
ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
ตะไบเป็นเครื่องมือท่ีทำหน้าที่ปรบัผิวชิ้นงานท่ีขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบช้ินส่วนเข้าด้วยกัน ใช้กับงาน
โลหะทุกชนิด คมของตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผิวงานออก 
จากรูป เมื่อขยายคมตดัจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซึ่งมลีักษณะเหมือนฟันเลื่อยท่ีหนามาก 
 
 
ตะไบประกอบด้วยส่วนลำตัว ซึ่งบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และส่วนก้านตะไบจะประกอบเข้ากับด้ามตะไบ ฟันตะไบ
เมื่อขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแล้วนำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
ลายตดัของฟันตะไบแบบน้ี เรียกวา่ ตะไบลายตัดเดี่ยว แตล่ะลายตดัจะทำให้เกิดคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลีย่ม ขณะที่ทำการ



ปาดผิวจะได้แถบของเศษกว้าง หรือกล่าวได้ว่าฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรบัโลหะอ่อน ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมเินียม 
เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็มหน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอียงหรือโค้ง ก็เพื่อให้
เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเดี่ยวโดยทั่วไปจะมีมมุประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามดิ เหมาะสำหรับตะไบวสัดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กเหนียว 
ทองเหลือง  
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างท่ีแกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ท่ีอยู่เรียงกัน ความหยาบละเอยีดของตะไบจะบอกเป็นจำนวน
ร่องฟันต่อความยาว 1 เซนติเมตร  
 
ความลึกของแนวตัด 
ในกรณีตะไบลายตดัคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเป็นผลทำให้เกดิปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟัน
เป็นยอดแหลมนี้ทำให้การตะไบผวิงานไม่เรยีบ เนื่องจากฟันท่ีได้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเป็นเส้นเท่านั้น  
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟนัมิไดเ้ป็นจุด และมีความกว้างหรอืเป็นเกล็ดขึ้น ทำใหไ้ด้
เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น ซึ่งจะทำให้ไดผ้ิวเรยีบกว่าเมื่อทำการตะไบ 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นว่ามีร่องตัดทีล่ึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซึ่งจะ 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกว่า คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ตื้นกว่า เรียกว่า “แนวตดัรอง” (Second Cut) ซึ่งจะ
ทำมุมกับแกนตะไบน้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
ตะไบทำจากเหล็กผสมคาร์บอน ซึง่มีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
ส่วนตะไบท่ีต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหล็กกล้าอย่างดี รูปร่างของฟัน นอกจากท่ีถูกกำหนดโดย 
ลายตดัแล้ว ความถีค่วามลึกของรอ่งฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกดว้ย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้
สำหรับตะไบงานหยาบ ส่วนตะไบละเอียด จะเกดิจากร่องตดัตื้นและถี่ ซึ่งเป็นผลใหเ้กิดฟันจำนวนมากและถี่ ซึ่งเหมาะสำหรับ
ตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรยีกว่าการตะไบผิวละเอียด 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอียดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาด
และรูปร่างของช้ินงานท่ีต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึน้อยู่กับรูปร่างหน้าตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรบั
ตะไบรูกลม 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
ปลายแหลมของตะไบ ท่ีเรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมด้วยด้ามตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจับทำงานได้
สะดวกและปลอดภยั 



1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเป็นไม้ ก่อนท่ีจะนำไปใส่ ต้องเจาะรูดา้มตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและ
ความลึกของรูมีขนาดดังแสดงในรปู ท้ังนี้เนื่องจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
2. ด้ามตะไบท่ีถูกต้องด้ามตะไบท่ีถูกต้อง ควรยาวกว่าก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้า
กับก้านตะไบ จะต้องอยู่ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องว่างระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจับลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แล้วใช้ค้อนไม้ตอกดา้มด้วยแรงพอประมาณ 
จนกระทั่งด้ามตะไบสวมลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานให้ห่างออกเล็กน้อยพอที่จะสอดตะไบดว้ยมือขวา แล้วดึง
กระแทกด้ามตะไบกับปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
อันตรายจากการใสต่ะไบไม่ถูกวิธ ี
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพ้ืน เพราะตะไบท่ีตดิอยู่อาจหลุดออกมาแทงใสม่ือได้ 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรบัการตะไบ 
เพื่อท่ีจะให้ได้การตะไบท่ีดผีลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสดูของปากกาต่ำกว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น 
ถ้าหากการยืนยังไม่ได้ระดับท่ีเหมาะสม จะต้องมีการปรับระดับของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการ
หนุนปากกาข้ึนสำหรับคนสูง และใช้ม้ารองสำหรับคนต่ำ  
 
การทำความสะอาดตะไบ 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอียด จำเป็นต้องทำความ
สะอาดบ่อยๆ เนื่องจากตะไบท่ีมเีศษโลหะอดุตัน จะทำใหผ้ิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดังนั้น การทำความ
สะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อนเริ่มต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแลว้ 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดทุี่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจดัออกไปได้ โดยการใช้
แปรงเหล็กถูในทิศทางแนวร่องลึก ดังรูปการแปรงท่ีถูกวิธี คือ การดงึแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบน
พื้นโต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดตุดิฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกไดด้้วยแปรงเหล็ก 
จำเป็นต้องใช้แท่งทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวร่องคมตัด ดังรูปไมค่วรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหล็กขีด
เป็นเครื่องมือรา่งแบบ อาจทำให้เหล็กขีดทื่อหรือปลายเหล็กขีดหักได้ 
การจัดวางเครื่องมือบนโตะ๊ปฏิบตังิาน 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดต้องไม่
วางปะปนกัน ท้ังบนโต๊ะทำงานและในลิ้นชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแล้ว จึงจะเกบ็ไว้ในลิ้นชักได้ ดังรูป 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
การจับตะไบก็มคีวามสำคัญอย่างหนึ่ง ซึ่งผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสยีไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธีแล้ว จะเกิดการเสียดสี
ระหว่างด้ามกับตะไบกับฝา่มือ ทำให้ฝ่ามือพอง ส่งผลใหไ้มส่ามารถปฏิบัติ 



งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบตัิงานตะไบจะต้องศึกษาวิธีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวก่ึงกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรบัตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิ้วสี่นิว้ แล้วกดด้ามตะไบด้วย
นิ้วหัวแม่มือซึ่งเหยียดตรงอยู่ในแนวก่ึงกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือน
วิธีจับตะไบขนาดใหญ่ กดปลายตะไบด้วยหัวแม่มือซ้ายและหนุนด้วยนิ้วสองนิ้ว 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรบังานพ้ืนท่ีแคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมือขวานิ้วช้ีกดด้ามตะไบ และนิ้วหัวแม่มือกับนิ้วกลาง
ประคองด้ามตะไบ มือซ้ายอาจไมจ่ำเป็นต้องใช้ 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรยีน) , นายภัทรพงศ์ ช้าง
เปี่ยม (ขาดเรียน) ,  

 

 
 

วันท่ี 8 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 8 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 3 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางตำแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รปูสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรือ รูปหลายเหลี่ยมลง
บน-ช้ินงาน ช้ินงานที่กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสดุ หรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ทำจากเหล็กหล่อ หรือ หินแกรนติคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบำรุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามนำของมีคมมาวางลงบนแท่นระดับ 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน  



3. เวอร์เนียย์ แคลปิเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน 
4. น้ำยาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น้ำยาร่างแบบ  
- ใช้สำหรับพ่นหรือทาลงบนช้ินงานก่อนการร่างแบบ เพื่อความสะดวกในการทำงาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบำรุงรักษาฉาก 
- ใช้สำหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนฉาก 
- ชโลมน้ำมัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมมุที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีด 
- ใช้สำหรับลากเส้นบนช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
7. เหล็กนำศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กนำศูนย์  
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กถ่ายแบบ 
- ใช้สำหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบำรุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบำรุงรักษา วี-บร๊อค 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้สำหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถ่ายขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 



การใช้และการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้สำหรับวัดระยะ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีดขนาน  
- ใช้สำหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
14. วงเวียน 
การใช้และการบำรุงรักษาวงเวียน 
- ใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบำรุงรักษาค้อน 
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
16.Calliper 
การใช้และการบำรุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
หลักการร่างแบบมี 2 ลักษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนย์กลางของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการรา่งแบบโดยยดึ หรือ เริม่การร่างแบบจากการหาแนวศูนย์กลาง
ของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆร่างเส้นท่ีมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบรูณต์ามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยดึ หรือเริม่การรา่งแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงาน 
แล้วค่อยๆ รา่งเส้นท่ีมีความสมัพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบำรุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวตัถุประสงค ์
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกช้ิน และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพร่องของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผูค้วบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน้ำมันใหเ้รียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายสุทธิพจน์ บุญมา (ขาดเรียน) , นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรียน) ,  



 

 
 

วันท่ี 8 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 8 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 3 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางตำแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รปูสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรือ รูปหลายเหลี่ยมลง
บน-ช้ินงาน ช้ินงานที่กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสดุ หรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ทำจากเหล็กหล่อ หรือ หินแกรนติคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบำรุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามนำของมีคมมาวางลงบนแท่นระดับ 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลปิเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน 
4. น้ำยาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น้ำยาร่างแบบ  
- ใช้สำหรับพ่นหรือทาลงบนช้ินงานก่อนการร่างแบบ เพื่อความสะดวกในการทำงาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบำรุงรักษาฉาก 
- ใช้สำหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนฉาก 
- ชโลมน้ำมัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมมุที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีด 
- ใช้สำหรับลากเส้นบนช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
7. เหล็กนำศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กนำศูนย์  



- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กถ่ายแบบ 
- ใช้สำหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบำรุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบำรุงรักษา วี-บร๊อค 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้สำหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถ่ายขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้สำหรับวัดระยะ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีดขนาน  
- ใช้สำหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
14. วงเวียน 
การใช้และการบำรุงรักษาวงเวียน 
- ใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบำรุงรักษาค้อน 
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
16.Calliper 
การใช้และการบำรุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของช้ินงาน 



- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
หลักการร่างแบบมี 2 ลักษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนย์กลางของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการรา่งแบบโดยยดึ หรือ เริม่การร่างแบบจากการหาแนวศูนย์กลาง
ของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆร่างเส้นท่ีมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบรูณต์ามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยดึ หรือเริม่การรา่งแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงาน 
แล้วค่อยๆ รา่งเส้นท่ีมีความสมัพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบำรุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวตัถุประสงค ์
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกช้ิน และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพร่องของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผูค้วบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน้ำมันใหเ้รียบร้อย 
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2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายสุทธิพจน์ บุญมา (ขาดเรียน) , นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรียน) ,  
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- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลปิเปอร์ (Vernier Calliper) 
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- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน 
4. น้ำยาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น้ำยาร่างแบบ  
- ใช้สำหรับพ่นหรือทาลงบนช้ินงานก่อนการร่างแบบ เพื่อความสะดวกในการทำงาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบำรุงรักษาฉาก 
- ใช้สำหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนฉาก 
- ชโลมน้ำมัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมมุที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีด 
- ใช้สำหรับลากเส้นบนช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
7. เหล็กนำศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กนำศูนย์  
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กถ่ายแบบ 
- ใช้สำหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบำรุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบำรุงรักษา วี-บร๊อค 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้สำหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถ่ายขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 



12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้สำหรับวัดระยะ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีดขนาน  
- ใช้สำหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
14. วงเวียน 
การใช้และการบำรุงรักษาวงเวียน 
- ใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบำรุงรักษาค้อน 
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
16.Calliper 
การใช้และการบำรุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
หลักการร่างแบบมี 2 ลักษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนย์กลางของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการรา่งแบบโดยยดึ หรือ เริม่การร่างแบบจากการหาแนวศูนย์กลาง
ของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆร่างเส้นท่ีมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบรูณต์ามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยดึ หรือเริม่การรา่งแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงาน 
แล้วค่อยๆ รา่งเส้นท่ีมีความสมัพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบำรุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวตัถุประสงค ์
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกช้ิน และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพร่องของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผูค้วบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน้ำมันใหเ้รียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 



นายสุทธิพจน์ บุญมา (ขาดเรียน) , นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรียน) ,  

 

 
 

วันท่ี 9 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 8 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 4 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางตำแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รปูสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรือ รูปหลายเหลี่ยมลง
บน-ช้ินงาน ช้ินงานที่กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสดุ หรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ทำจากเหล็กหล่อ หรือ หินแกรนติคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบำรุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามนำของมีคมมาวางลงบนแท่นระดับ 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลปิเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน 
4. น้ำยาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น้ำยาร่างแบบ  
- ใช้สำหรับพ่นหรือทาลงบนช้ินงานก่อนการร่างแบบ เพื่อความสะดวกในการทำงาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบำรุงรักษาฉาก 
- ใช้สำหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนฉาก 
- ชโลมน้ำมัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมมุที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีด 
- ใช้สำหรับลากเส้นบนช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
7. เหล็กนำศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 



การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กนำศูนย์  
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กถ่ายแบบ 
- ใช้สำหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบำรุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบำรุงรักษา วี-บร๊อค 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้สำหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถ่ายขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้สำหรับวัดระยะ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีดขนาน  
- ใช้สำหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
14. วงเวียน 
การใช้และการบำรุงรักษาวงเวียน 
- ใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบำรุงรักษาค้อน 
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
16.Calliper 
การใช้และการบำรุงรักษาCalliper 



- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
หลักการร่างแบบมี 2 ลักษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนย์กลางของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการรา่งแบบโดยยดึ หรือ เริม่การร่างแบบจากการหาแนวศูนย์กลาง
ของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆร่างเส้นท่ีมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบรูณต์ามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยดึ หรือเริม่การรา่งแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงาน 
แล้วค่อยๆ รา่งเส้นท่ีมีความสมัพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบำรุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวตัถุประสงค ์
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกช้ิน และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพร่องของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผูค้วบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน้ำมันใหเ้รียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายศุภกฤต อ่วมเมือง (ขาดเรียน) , นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายอภิสิทธ์ิ นวลวิจิตร (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ 
ช้างเปี่ยม (ขาดเรียน) ,  

 

 
 

วันท่ี 9 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 8 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 4 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางตำแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รปูสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรือ รูปหลายเหลี่ยมลง
บน-ช้ินงาน ช้ินงานที่กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสดุ หรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ทำจากเหล็กหล่อ หรือ หินแกรนติคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบำรุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามนำของมีคมมาวางลงบนแท่นระดับ 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 



การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลปิเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน 
4. น้ำยาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น้ำยาร่างแบบ  
- ใช้สำหรับพ่นหรือทาลงบนช้ินงานก่อนการร่างแบบ เพื่อความสะดวกในการทำงาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบำรุงรักษาฉาก 
- ใช้สำหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนฉาก 
- ชโลมน้ำมัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมมุที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีด 
- ใช้สำหรับลากเส้นบนช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
7. เหล็กนำศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กนำศูนย์  
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กถ่ายแบบ 
- ใช้สำหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบำรุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบำรุงรักษา วี-บร๊อค 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษา Surface Gauge 



- ใช้สำหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถ่ายขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้สำหรับวัดระยะ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีดขนาน  
- ใช้สำหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
14. วงเวียน 
การใช้และการบำรุงรักษาวงเวียน 
- ใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบำรุงรักษาค้อน 
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
16.Calliper 
การใช้และการบำรุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
หลักการร่างแบบมี 2 ลักษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนย์กลางของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการรา่งแบบโดยยดึ หรือ เริม่การร่างแบบจากการหาแนวศูนย์กลาง
ของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆร่างเส้นท่ีมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบรูณต์ามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยดึ หรือเริม่การรา่งแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงาน 
แล้วค่อยๆ รา่งเส้นท่ีมีความสมัพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบำรุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวตัถุประสงค ์
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกช้ิน และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพร่องของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผูค้วบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน้ำมันใหเ้รียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 



 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายศุภกฤต อ่วมเมือง (ขาดเรียน) , นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายอภิสิทธ์ิ นวลวิจิตร (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ 
ช้างเปี่ยม (ขาดเรียน) ,  

 

 
 

วันท่ี 9 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 8 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 4 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางตำแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รปูสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรือ รูปหลายเหลี่ยมลง
บน-ช้ินงาน ช้ินงานที่กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสดุ หรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ทำจากเหล็กหล่อ หรือ หินแกรนติคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบำรุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามนำของมีคมมาวางลงบนแท่นระดับ 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลปิเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน 
4. น้ำยาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น้ำยาร่างแบบ  
- ใช้สำหรับพ่นหรือทาลงบนช้ินงานก่อนการร่างแบบ เพื่อความสะดวกในการทำงาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบำรุงรักษาฉาก 
- ใช้สำหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนฉาก 
- ชโลมน้ำมัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมมุที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีด 



- ใช้สำหรับลากเส้นบนช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
7. เหล็กนำศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กนำศูนย์  
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กถ่ายแบบ 
- ใช้สำหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบำรุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบำรุงรักษา วี-บร๊อค 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้สำหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถ่ายขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้สำหรับวัดระยะ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีดขนาน  
- ใช้สำหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
14. วงเวียน 
การใช้และการบำรุงรักษาวงเวียน 
- ใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบำรุงรักษาค้อน 
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 



- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
16.Calliper 
การใช้และการบำรุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
หลักการร่างแบบมี 2 ลักษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนย์กลางของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการรา่งแบบโดยยดึ หรือ เริม่การร่างแบบจากการหาแนวศูนย์กลาง
ของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆร่างเส้นท่ีมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบรูณต์ามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยดึ หรือเริม่การรา่งแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงาน 
แล้วค่อยๆ รา่งเส้นท่ีมีความสมัพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบำรุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวตัถุประสงค ์
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกช้ิน และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพร่องของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผูค้วบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน้ำมันใหเ้รียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายศุภกฤต อ่วมเมือง (ขาดเรียน) , นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายอภิสิทธ์ิ นวลวิจิตร (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ 
ช้างเปี่ยม (ขาดเรียน) ,  

 

 
 

วันท่ี 11 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 8 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางตำแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รปูสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรือ รูปหลายเหลี่ยมลง
บน-ช้ินงาน ช้ินงานที่กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสดุ หรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ทำจากเหล็กหล่อ หรือ หินแกรนติคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบำรุงรักษาแท่นระดับ 



- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามนำของมีคมมาวางลงบนแท่นระดับ 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลปิเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน 
4. น้ำยาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น้ำยาร่างแบบ  
- ใช้สำหรับพ่นหรือทาลงบนช้ินงานก่อนการร่างแบบ เพื่อความสะดวกในการทำงาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบำรุงรักษาฉาก 
- ใช้สำหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนฉาก 
- ชโลมน้ำมัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมมุที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีด 
- ใช้สำหรับลากเส้นบนช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
7. เหล็กนำศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กนำศูนย์  
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กถ่ายแบบ 
- ใช้สำหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบำรุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบำรุงรักษา วี-บร๊อค 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 



- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้สำหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถ่ายขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้สำหรับวัดระยะ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีดขนาน  
- ใช้สำหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
14. วงเวียน 
การใช้และการบำรุงรักษาวงเวียน 
- ใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบำรุงรักษาค้อน 
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
16.Calliper 
การใช้และการบำรุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
หลักการร่างแบบมี 2 ลักษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนย์กลางของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการรา่งแบบโดยยดึ หรือ เริม่การร่างแบบจากการหาแนวศูนย์กลาง
ของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆร่างเส้นท่ีมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบรูณต์ามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยดึ หรือเริม่การรา่งแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงาน 
แล้วค่อยๆ รา่งเส้นท่ีมีความสมัพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบำรุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวตัถุประสงค ์
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกช้ิน และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพร่องของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผูค้วบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน้ำมันใหเ้รียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 



1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 11 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 8 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางตำแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รปูสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรือ รูปหลายเหลี่ยมลง
บน-ช้ินงาน ช้ินงานที่กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสดุ หรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ทำจากเหล็กหล่อ หรือ หินแกรนติคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบำรุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามนำของมีคมมาวางลงบนแท่นระดับ 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลปิเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน 
4. น้ำยาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น้ำยาร่างแบบ  
- ใช้สำหรับพ่นหรือทาลงบนช้ินงานก่อนการร่างแบบ เพื่อความสะดวกในการทำงาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบำรุงรักษาฉาก 
- ใช้สำหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนฉาก 
- ชโลมน้ำมัน  



6. เหล็กขีด (Scriber) มีมมุที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีด 
- ใช้สำหรับลากเส้นบนช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
7. เหล็กนำศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กนำศูนย์  
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กถ่ายแบบ 
- ใช้สำหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบำรุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบำรุงรักษา วี-บร๊อค 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้สำหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถ่ายขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้สำหรับวัดระยะ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีดขนาน  
- ใช้สำหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
14. วงเวียน 
การใช้และการบำรุงรักษาวงเวียน 
- ใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
15. ค้อน (Hammer) 



การใช้และการบำรุงรักษาค้อน 
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
16.Calliper 
การใช้และการบำรุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
หลักการร่างแบบมี 2 ลักษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนย์กลางของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการรา่งแบบโดยยดึ หรือ เริม่การร่างแบบจากการหาแนวศูนย์กลาง
ของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆร่างเส้นท่ีมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบรูณต์ามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยดึ หรือเริม่การรา่งแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงาน 
แล้วค่อยๆ รา่งเส้นท่ีมีความสมัพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบำรุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวตัถุประสงค ์
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกช้ิน และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพร่องของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผูค้วบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน้ำมันใหเ้รียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 11 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 8 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางตำแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รปูสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรือ รูปหลายเหลี่ยมลง
บน-ช้ินงาน ช้ินงานที่กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสดุ หรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 



ทำจากเหล็กหล่อ หรือ หินแกรนติคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบำรุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามนำของมีคมมาวางลงบนแท่นระดับ 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลปิเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน 
4. น้ำยาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น้ำยาร่างแบบ  
- ใช้สำหรับพ่นหรือทาลงบนช้ินงานก่อนการร่างแบบ เพื่อความสะดวกในการทำงาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบำรุงรักษาฉาก 
- ใช้สำหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนฉาก 
- ชโลมน้ำมัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมมุที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีด 
- ใช้สำหรับลากเส้นบนช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
7. เหล็กนำศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กนำศูนย์  
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กถ่ายแบบ 
- ใช้สำหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบำรุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบำรุงรักษา วี-บร๊อค 



- ใช้สำหรับจับ, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้สำหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถ่ายขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้สำหรับวัดระยะ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีดขนาน  
- ใช้สำหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
14. วงเวียน 
การใช้และการบำรุงรักษาวงเวียน 
- ใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบำรุงรักษาค้อน 
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
16.Calliper 
การใช้และการบำรุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
หลักการร่างแบบมี 2 ลักษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนย์กลางของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการรา่งแบบโดยยดึ หรือ เริม่การร่างแบบจากการหาแนวศูนย์กลาง
ของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆร่างเส้นท่ีมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบรูณต์ามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยดึ หรือเริม่การรา่งแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงาน 
แล้วค่อยๆ รา่งเส้นท่ีมีความสมัพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบำรุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวตัถุประสงค ์
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกช้ิน และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพร่องของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผูค้วบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน้ำมันใหเ้รียบร้อย 

 



รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 12 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 8 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางตำแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รปูสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรือ รูปหลายเหลี่ยมลง
บน-ช้ินงาน ช้ินงานที่กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสดุ หรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 
1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ทำจากเหล็กหล่อ หรือ หินแกรนติคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบำรุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามนำของมีคมมาวางลงบนแท่นระดับ 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลปิเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน 
4. น้ำยาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น้ำยาร่างแบบ  
- ใช้สำหรับพ่นหรือทาลงบนช้ินงานก่อนการร่างแบบ เพื่อความสะดวกในการทำงาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบำรุงรักษาฉาก 
- ใช้สำหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนฉาก 



- ชโลมน้ำมัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมมุที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีด 
- ใช้สำหรับลากเส้นบนช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
7. เหล็กนำศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กนำศูนย์  
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กถ่ายแบบ 
- ใช้สำหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบำรุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
10. วี-บร๊อค (V-Block) 
การใช้และการบำรุงรักษา วี-บร๊อค 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้สำหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถ่ายขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้สำหรับวัดระยะ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีดขนาน  
- ใช้สำหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
14. วงเวียน 
การใช้และการบำรุงรักษาวงเวียน 
- ใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 



15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบำรุงรักษาค้อน 
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
16.Calliper 
การใช้และการบำรุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
หลักการร่างแบบมี 2 ลักษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนย์กลางของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการรา่งแบบโดยยดึ หรือ เริม่การร่างแบบจากการหาแนวศูนย์กลาง
ของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆร่างเส้นท่ีมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบรูณต์ามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยดึ หรือเริม่การรา่งแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงาน 
แล้วค่อยๆ รา่งเส้นท่ีมีความสมัพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบำรุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวตัถุประสงค ์
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกช้ิน และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพร่องของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผูค้วบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน้ำมันใหเ้รียบร้อย 

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 12 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 8 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๒ 
งานร่างแบบ 
งานร่างแบบ(Layout) คือการวางตำแหน่ง จุด, เส้นตรง, ส่วนโค้ง, รปูสามเหลี่ยม, รูปสี่เหลี่ยม, และ/หรือ รูปหลายเหลี่ยมลง
บน-ช้ินงาน ช้ินงานที่กล่าวถึงอาจจะเป็น วัสดุ หรือโลหะใดๆ เช่นเหล็กชนิดต่างๆ เหล็กอาบสังกะสี, ทองเหลือง, อลูมิเนียม 
เครื่องมือร่างแบบ 



1.แท่นระดับ (Surface Plates) 
ทำจากเหล็กหล่อ หรือ หินแกรนติคุณภาพดี ผิวเจยีรนัยเรียบการใช้และการบำรุงรักษาแท่นระดับ 
- ใช้รองรับงานร่างแบบ 
- ห้ามนำของมีคมมาวางลงบนแท่นระดับ 
2. เวอร์เนียย์ ไฮย์เกจ (Vernier High Gauges ) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ ไฮย์เกจ  
- ใช้วัดความสูง และ ลากเส้นบนช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน  
3. เวอร์เนียย์ แคลปิเปอร์ (Vernier Calliper) 
การใช้และการบำรุงรักษาเวอร์เนยีย์ แคลิปเปอร์  
- ใช้วัดขนาดความโตภายนอก, ความโตภายใน, และวัดความลึกช้ินงาน 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนสเกลวัดงาน 
4. น้ำยาร่างแบบ (Engineers Layout Ink)  
การใช้น้ำยาร่างแบบ  
- ใช้สำหรับพ่นหรือทาลงบนช้ินงานก่อนการร่างแบบ เพื่อความสะดวกในการทำงาน  
5. ฉาก (Engineer"s Try Square) 
การใช้และการบำรุงรักษาฉาก 
- ใช้สำหรับวัดมุมฉาก 
- ระวังอย่าให้มีรอยขูดขดีบนฉาก 
- ชโลมน้ำมัน  
6. เหล็กขีด (Scriber) มีมมุที่ปลาย 15 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีด 
- ใช้สำหรับลากเส้นบนช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
7. เหล็กนำศูนย์ (Centre Punch) มีมุมที่ปลาย 90 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กนำศูนย์  
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
8. เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) มีมุมที่ปลาย 30-60 องศา 
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กถ่ายแบบ 
- ใช้สำหรับตอกถ่าย, ลอกแบบ ลงบนงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
9. แท่งฉาก (Angle Plate) 
การใช้และการบำรุงรักษาแท่งฉาก 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงานให้มั่นคง  
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
10. วี-บร๊อค (V-Block) 



การใช้และการบำรุงรักษา วี-บร๊อค 
- ใช้สำหรับจับ, ยึดงาน ให้มั่นคง โดยเฉพาะงานทรงกลม,ทรงกระบอก 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
11. (Surface Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษา Surface Gauge 
- ใช้สำหรับ หาศูนย์, ตรวจสอบระยะ, ถ่ายขนาด ฯลฯ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
12. บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) 
การใช้และการบำรุงรักษาบรรทัดเหล็ก  
- ใช้สำหรับวัดระยะ 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
13. เหล็กขีดขนาน (Wheel Marking Gauge)  
การใช้และการบำรุงรักษาเหล็กขีดขนาน  
- ใช้สำหรับขีดเส้นขนานขอบงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
14. วงเวียน 
การใช้และการบำรุงรักษาวงเวียน 
- ใช้สำหรับเขียนส่วนโค้ง, และวงกลม 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
15. ค้อน (Hammer) 
การใช้และการบำรุงรักษาค้อน 
- ใช้สำหรับตอกหมายงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่ 
16.Calliper 
การใช้และการบำรุงรักษาCalliper 
- ใช้ถ่ายหรือกะขนาดของช้ินงาน 
- ชโลมน้ำมันและเก็บเข้าที่  
หลักการร่างแบบมี 2 ลักษณะ  
1. ร่างแบบโดยใช้จุดศูนย์กลางของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการรา่งแบบโดยยดึ หรือ เริม่การร่างแบบจากการหาแนวศูนย์กลาง
ของงานนั้นๆก่อน แล้วค่อยๆร่างเส้นท่ีมีความสัมพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบรูณต์ามต้องการ 
2. ร่างแบบโดยใช้ขอบของช้ินงานเป็นหลัก เป็นการร่างแบบโดยยดึ หรือเริม่การรา่งแบบจากขอบด้านใดด้านหนึ่งของช้ินงาน 
แล้วค่อยๆ รา่งเส้นท่ีมีความสมัพันธ์ต่อเนื่องกันออกไปจนครบสมบูรณ์ตามต้องการ  
การใช้และการบำรุงรักษา  
1. อย่าใช้เครื่องมือร่างแบบผิดวตัถุประสงค ์
2. ตรวจสอบเครื่องมือร่างแบบทุกช้ิน และทุกครั้งก่อนการใช้งาน 
3. ถ้าพบสิ่งบกพร่องของเครื่องมือร่างแบบให้แจ้งครูผูค้วบคุมก่อน 
4. เมื่อเลิกใช้งานควรเก็บเข้าที่ ชโลมน้ำมันใหเ้รียบร้อย 



 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
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รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 15 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 3 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 



• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 



 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้
ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 



รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายอภิสิทธ์ิ นวลวิจิตร (ขาดเรยีน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรียน) ,  

 

 
 

วันท่ี 15 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 3 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 



• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 



ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้
ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 



1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 
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วันท่ี 15 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 3 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 



• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 



โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้
ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์



2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายอภิสิทธ์ิ นวลวิจิตร (ขาดเรยีน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรียน) ,  

 

 
 

วันท่ี 16 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 5 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 



เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้



ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 



3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอนิรุทธิ์ สีปาน (ขาดเรียน) , นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง 
(ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 16 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 3 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 



เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้



ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 



3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอนิรุทธิ์ สีปาน (ขาดเรียน) , นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 16 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 3 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 



Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้
ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ



หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 
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วันท่ี 17 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 



เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้
ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 



และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 
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วันท่ี 17 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา



ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้
ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ



ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 



นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 

วันท่ี 18 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 



(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้
ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  



 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  



 

 
 

วันท่ี 18 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 



และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้
ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 



เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 
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นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 



 
 

วันท่ี 18 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 



การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้
ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 



โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 



 

วันท่ี 19 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 



 
External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้
ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก



รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 
 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 



วันท่ี 19 ธันวาคม 2568 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 15 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ให้คำปรึกษา/บันทึกการสอน : 
สัปดาห์ที่ ๓ 
การกลึงเกลียว 
การกลึงเกลียวเป็นงานท่ีซับซ้อนและเต็มไปด้วยความท้าทาย ไม่ว่าจะเป็นการควบคุมเศษท่ีดี อายุการใช้งานเครื่องมือท่ีเสมอ
ต้นเสมอปลาย และชิ้นงานมีคณุภาพสม่ำเสมอ ล้วนเป็นปัจจัยสำคญัที่มีผลต่อความสำเร็จ 
เครื่องมือกลึงเกลียวใช้จำนวนรอบการกลึงทำให้เกิดเกลียวบนช้ินงาน การแบ่งระยะกันลึกเต็มของเกลยีวออกเป็นการตัดตื้นๆ 
หลายครั้งจะช่วยให้บริเวณรศัมีปลายคมตดัของเม็ดมดี ซึ่งเสยีหายไดง่้าย ไม่ต้องรับภาระมากเกินไปจากการตัด 
การกลึงเกลียวนอก 
ส่วนใหญ่การกลึงเกลยีวนอกเป็นงานท่ีใช้เครื่องมือท่ีง่ายและมีความซับซ้อนน้อยกว่าการกลึงเกลียวใน และสามารถนำวิธีต่างๆ 
มากมายมาใช้เพื่อให้ได้ชิ้นงานท่ีตอ้งการ 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวนอกมีดังนี้: 
• อัตราป้อนงานต้องเท่ากับระยะพิทช์ของเกลียว 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ลักษณะของเศษ เพื่อป้องกันเศษอุดตันบริเวณรอบเครื่องมือและ/หรือช้ินงาน 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือและชิ้นงานทรงผอม 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
การกลึงเกลียวใน 
การกลึงเกลียวในเป็นงานท่ีท้าทายและซับซ้อนกว่างานกลึงเกลยีวนอก เนื่องจากจำเป็นต้องมีการคายเศษที่มีประสิทธิภาพ 
และส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องมือท่ีมีขนาดยาวและทรงผอมกว่า 
สิ่งที่ควรพิจารณาในการกลึงเกลยีวในมีดังนี้: 
• การคายเศษ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในรูตัน สามารถทำได้ด้วยการใช้เครื่องมือกลึงซ้ายสำหรับเกลยีวขวาและในทางกลับกัน (การ
กลึงเกลียวแบบดึง) อย่างไรก็ตาม วิธีนี้มีโอกาสสูงที่จะทำให้เมด็มีดขยับไปมาได้ 
• ใช้การป้อนเข้าด้านข้างแบบมีการปรับเพื่อให้เศษมีลักษณะขดเป็นวงก้นหอย ซึ่งช่วยให้นำไปยังทางเข้าของรูได้ง่าย 
• เลือกจำนวนรอบการตัดเกลียวและระยะกินลึกท่ีเหมาะสม 
• ป้องกันการสั่นสะท้านที่เกดิจากระยะยื่นยาวของเครื่องมือ 
• การวางแนวและความสูงกึ่งกลางของเครื่องมือ 
• หากต้องใช้เครื่องมือขนาดยาวเพื่อให้เข้าถึงได้ ให้ใช้คาร์ไบดห์รือเครื่องมือลดแรงสั่นสะท้านเพื่อลดแรงสั่นสะท้าน 
เกลียว มีกี่ชนิด แบ่งออกเป็นกี่ประเภท และแตล่ะชนิดของเกลียวใช้ในงานอะไร 
Thread (เกลียว) คืออะไร 
เกลียวคือ ร่องที่ถูกทำขึ้นในระยะที่เท่าๆกัน โดยร่องจะวนรอบลงมา ด้วยองศาของเกลียวท่ีถูกต้อง และเกลียวจะถูกผลติมา
ออกมาเป็นคู่ สองช้ินนั้นก็เพื่อการรองรับของ การใช้เกลียวตัวผู้ และเกลียวตัวเมยี และทั้งสองลักษณะก็คือ เกลียวตัวผู้ 
(External thread) และเกลียวรับตัวเมีย (Internal thread) โดยการผลิตเกลียวหนึ่งช้ินจะมีการทำร่องด้วย การกลึงเกลียว 
และเจาะเกลียวสำหรับเกลียวตัวเมีย 
การแยกแยะ ชนิดของเกลยีว เบื้องต้น 
 



External Thread และ Internal Thread เกลียวนอกเกลียวใน 
โดยเกลียวตัวผู้ และเกลยีวตัวเมยี จะถูกแบ่งออกไป เพื่อลักษณะการใช้ที่แบ่งออกกันอย่างชัดเจน 
 
เกลียวขวา เกลียวซ้าย 
เกลียวท้ังสองลักษณะนี้ จะถูกแบง่ด้วยการหมุน ของเกลยีวตัวผู้ หรอืลักษณะขององศาการเอียงของเกลียว ตั้งแต่เริ่มขึ้นไป 
โดยเกลียวขวาจะหมุนขวา และเกลียวซ้าย จะหมุนไขทางซ้าย 
 
 
เกลียวตรง และ เกลียวสโลป 
ลักษณะของเกลียวนี้ หากมองด้วยตาเปล่า อาจมีการสังเกตุที่ลำบาก เนื่องจากองศาการเอียงของเกลยีวท่ีอาจ ต่ำอยู่ที่ 3 
องศา ท่ีจำเป็นต้องแยกออกจากกัน เพราะการใช้งานท่ีผิดประเภท อาจส่งอ่ืนตามมาได้ 
สว่นต่างๆ ของเกลียว (Thread Component) 
 
Minor Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายในเกลียว หรือคล้ายกับ Inner diameter ความโตใน 
Depth : ของเกลียว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Major Diameter : ของเกลียว 
คือระยะของ ไดมิเตอร์ของภายนอกอีกฝั่งของ ยอดเกลียว (Crest) ถึงอีกฝั่งของยอดเกลียว (Crest) หรือคล้ายกับ Outer 
Diameter ความโตนอก 
Pitch : ของเกลยีว 
ความลึกของเกลยีว จากยอดเกลียวจนถึงฐานเกลียว 
Pitch angle : ของเกลียว 
องศาของเกลียวสองอัน ซ้ายและขวา ท่ีเยื่องออกจากกันประเภทของเกลียวต่างๆ 
Root, Crest, Side : ของเกลียว 
ส่วนต่างๆของเกลยีว โดยเรียงจาก Root (ฐานเกลียว), Crest (ยอดเกลียว), Side (ด้านข้างของเกลยีว) 
 
ชนิดของเกลียว ต่างๆ 
โดยส่วนมาก ประเภทของเกลยีวแต่ละประเภท แต่ละลักษณะ มักจะมีการรับรองมาตรฐานจากประเทศท่ีแตกต่างกัน ทำให้
ลักษณะของเกลียวอาจมีความแตกต่างกันออกไป ตามแตล่ะมาตรฐานของแต่ละประเภท โดยเราจะสงัเกตได้จากองค์ประกอบ
หลักของเกลียว (ผ่านตารางเปรียบเทียบ หรือ การส่องดู) น้ันก็คือ ยอด Crest ของเกลยีว อาจมีความคม หน้าตดั หรือมน 
และองศาของ Pitch ที่ต่างกันออกมา หรือแม้แต่ เกลียวท่ีมลีักษณะเอียงเข้า ท้ังนี้ประเภทของเกลียวมีอยู่ค่อนข้างเยอะ เราขอ
ยกตัวอย่างส่วนนึง ให้เข้าใจคอนเซ็ปของเกลียว และเราจะแนบตารางเปรียบเทียบเกลียวไว้  
 
เกลียวมลิ Matric Thread (M) 
โดยเกลียวชนิดนี้ เป็นท่ีนิยมเป็นอย่างมาก โดยใช้ M ในการกำหนดขนาดของเกลียวต่างๆ อยา่ง M6 หมายถึงไดมิเตอร์ของสก
รูเกลยีว 6mm โดยองศาของแต่ละพิทช์ 60องศา 



 
เกลียวนิ้ว Unified National Thread (UN) 
เกลียวท่ีใช้จำนวนเกลยีว ใน 1นิ้วมี เกลียว และองศาที่ 60 องศา 
 
เกลียวสโลป National Pipe Taper Thread (NPT) 
เกลียวท่ีสโลปลงมา ตามองศาที่ระบุ เป็นอัตรส่วนเช่น 1:16 หรือ องศาการเอียง 3.5798องศา 
 
เกลียวตรง Parallel Pipe Thread (PF) 
เกลียวท่ีมลีักษณะตรงปกติ แต่ที่การแยกประเภทออกเพราะ เกลียวตรง มีองศาของพิทช์อยู่ท่ี 55 องศา 
 
เกลียวคางหมู หรือ เกลยีวแม่แรง Acme Thread (ACME) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ คล้ายกับรูปทรงคางหมูของแต่ละเกลียว ระยะองศา 29 องศา เหมาะสำหรับการเปน็แม่แรงยึดจับ หรือส
ตัดเกลียว 
 
เกลียวสี่เหลี่ยม Square Thread (SQ) 
เกลียวท่ีมลีักษณะ รูปทรงสีเ่หลีย่มแต่ละเกลยีว โดยระยะของแต่ละพิทช์ จะเท่ากับต้นของเกลียวแรก จนถึงหัวของเกลียว
ถัดไป หารด้วยสอง (ตามไดอาแกรมของเกลียวสี่เหลี่ยม) เหมาะสำหรับการเป็นแม่แรงยดึจับ หรือสตดัเกลียว 
 
เกลียวฟันเลื่อย Buttress Thread (BUTTRESS) 
เกลียวท่ีมลีักษณะคล้ายฟันเรื่อย ทำหน้าที่คล้ายกับการล็อคหลังจากมีการใช้เกลียวไขเข้าไป โดยทำหน้าท่ีเป็นคล้ายกับแม่แรง 
สำหรับของที่มีน้ำหนักมากพิเศษ องศาส่วนมากอยู่ที่ 30 และ 45 องศา 
 
เกลียวสามเหลี่ยว Sharp-V Thread (V) 
เกลียวท่ีคล้ายกับ เกลียวมลิ Matric แต่แตกต่างกันท่ี เกลียวสามเหลยีวจะมียอดปลายแหลม และผลเสยีของมันโดยส่วนมาก 
มาจากยอดที่หักและเศษโลหะไปอุดตัน และทำให้การใช้งานติดขัดได ้

 

รายละเอียด/กิจกรรม 
1. ครูแนะนำและบอกจุดประสงค ์
2. ครูอธิบายความหมายของตัวแทน 
3. ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

 

รายชื่อนักเรียนท่ีขาดเรยีน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 
นายอภิรักษ์ แก้ววารีย์ (ขาดเรียน) , นายภัทรพงศ์ ช้างเปี่ยม (ขาดเรยีน) ,  

 

 
 



 
 
 
 

ลงช่ือ...................................................................................................ครูผูส้อน 
( นางสาวบุศณ์น้ำทิพย์ สุวรรณวงศ์ )  

 19 ธันวาคม 2568  
 

ลงช่ือ...................................................................................................หัวหน้าแผนก 
( ....................................................... ) 

................................................................................................... 
 

...................................................................................................รองผูอ้ำนวยการฝ่ายวิชาการ 
( นายประพฤติ พฤศชนะ )  

................................................................................................... 
 

...................................................................................................ผู้อำนวยการวิทยาลยัการอาชีพบางสะพาน 
( นายนิมิตร ศรียาภยั )  

................................................................................................... 

 


