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หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
9 ปีที่ผ่านมา โดย เจ้าของร้าน 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
 
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของ
ตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผวิงานออก 
 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 
 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนลำตัว ซ่ึงบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียง
ฟันเดียวแลว้นำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
 
ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะทำให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ทำการปาดผิวจะได้แถบของ
เศษกว้าง หรือกล่าวได้วา่ฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรับโลหะออ่น ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็ม
หน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพือ่ให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียว
โดยทั่วไปจะมีมุมประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะสำหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
 
 



ช่วงร่องฟันตะไบ 
 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจำนวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 
 
 
ความลึกของแนวตัด 
 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลทำให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ทำให้
การตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันทีไ่ด้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเปน็เส้นเท่านั้น  
 
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ทำให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น 
ซ่ึงจะทำให้ได้ผิวเรียบกวา่เมื่อทำการตะไบ 
 
 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะทำมุมกับแกนตะไบ
น้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
 
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
 
ตะไบทำจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกกำหนดโดย 
 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้สำหรับตะไบงานหยาบ 
ส่วนตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจำนวนมากและถี่ ซ่ึงเหมาะสำหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการ
ตะไบผิวละเอียด 
 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของ
ชิ้นงานที่ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยูก่ับรูปร่างหนา้ตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรับตะไบรูกลม 
 
 
 



 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัทำงานได้สะดวกและปลอดภยั 
 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะนำไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาด
ดังแสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่
ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องวา่งระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวม
ลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบั
ปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
 
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
 
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรับการตะไบ 
 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาตำ่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้
ระดับที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดบัของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นสำหรับคนสูง และใช้ม้ารอง
สำหรับคนต่ำ  
 
 
 
การทำความสะอาดตะไบ 
 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จำเป็นต้องทำความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจาก
ตะไบที่มีเศษโลหะอุดตัน จะทำให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดงันั้น การทำความสะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อน
เร่ิมต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
 



 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทาง
แนวร่องลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวธิี คือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย 
การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จำเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจทำให้เหลก็ขีด
ทื่อหรือปลายเหล็กขีดหกัได้ 
 
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบน
โต๊ะทำงานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
 
การจับตะไบก็มีความสำคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบ
กับฝ่ามือ ทำให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัติ 
 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียด
ตรงอยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ 
กดปลายตะไบดว้ยหวัแม่มอืซ้ายและหนนุด้วยนิ้วสองนิ้ว 
 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ 
มือซ้ายอาจไม่จำเป็นต้องใช ้

 

 

 

วันที่ 16 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 16 คน  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 



ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
9 ปีที่ผ่านมา โดย เจ้าของร้าน 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
 
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของ
ตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผวิงานออก 
 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 
 
 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนลำตัว ซ่ึงบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียง
ฟันเดียวแลว้นำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
 
ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะทำให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ทำการปาดผิวจะได้แถบของ
เศษกว้าง หรือกล่าวได้วา่ฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรับโลหะออ่น ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็ม
หน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพือ่ให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียว
โดยทั่วไปจะมีมุมประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะสำหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
 
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจำนวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 
 
 
ความลึกของแนวตัด 



 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลทำให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ทำให้
การตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันทีไ่ด้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเปน็เส้นเท่านั้น  
 
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ทำให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น 
ซ่ึงจะทำให้ได้ผิวเรียบกวา่เมื่อทำการตะไบ 
 
 
 
แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะทำมุมกับแกนตะไบ
น้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
 
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
 
ตะไบทำจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกกำหนดโดย 
 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้สำหรับตะไบงานหยาบ 
ส่วนตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจำนวนมากและถี่ ซ่ึงเหมาะสำหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการ
ตะไบผิวละเอียด 
 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของ
ชิ้นงานที่ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยูก่ับรูปร่างหนา้ตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรับตะไบรูกลม 
 
 
 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัทำงานได้สะดวกและปลอดภยั 
 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะนำไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาด
ดังแสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 



 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่
ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องวา่งระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวม
ลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
 
 
4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบั
ปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
 
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
 
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรับการตะไบ 
 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาตำ่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้
ระดับที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดบัของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นสำหรับคนสูง และใช้ม้ารอง
สำหรับคนต่ำ  
 
 
 
การทำความสะอาดตะไบ 
 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จำเป็นต้องทำความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจาก
ตะไบที่มีเศษโลหะอุดตัน จะทำให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดงันั้น การทำความสะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อน
เร่ิมต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทาง
แนวร่องลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวธิี คือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย 
การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จำเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจทำให้เหลก็ขีด
ทื่อหรือปลายเหล็กขีดหกัได้ 



 
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบน
โต๊ะทำงานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
 
 
 
วิธีการจับตะไบ 
 
การจับตะไบก็มีความสำคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบ
กับฝ่ามือ ทำให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัติ 
 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียด
ตรงอยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ 
กดปลายตะไบดว้ยหวัแม่มอืซ้ายและหนนุด้วยนิ้วสองนิ้ว 
 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ 
มือซ้ายอาจไม่จำเป็นต้องใช ้

 

 

 

วันที่ 16 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 9 จำนวน 16 คน  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

ความรู้เกี่ยวกับตะไบ การใช้งาน การดูแลรักษาตะไบ 
9 ปีที่ผ่านมา โดย เจ้าของร้าน 
1. ส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
 
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำหน้าที่ปรับผิวชิน้งานที่ขรุขระให้เรียบ หรือตกแต่งผิวงานเพื่อประกอบชิ้นสว่นเข้าดว้ยกัน ใช้กับงานโลหะทุกชนิด คมของ
ตะไบจะขูดเอาเศษโลหะเล็กๆ บนผวิงานออก 
 
จากรูป เมื่อขยายคมตัดจะเห็นคมตัดเล็กๆ เรียงตามกัน ซ่ึงมีลักษณะเหมือนฟันเล่ือยที่หนามาก 
 



 
 
 
 
ตะไบประกอบดว้ยส่วนลำตัว ซ่ึงบนลำตัวมีฟันขนาดเล็กจำนวนมาก และสว่นก้านตะไบจะประกอบเข้ากบัด้ามตะไบ ฟันตะไบเมื่อขยายให้เห็นเพียง
ฟันเดียวแลว้นำมาเปรยีบเทียบกับฟันของเลื่อย 
 
 
 
 
 
 
 
แนวตัดของฟันตะไบ 
 
ลายตัดของฟันตะไบแบบนี้ เรียกว่า ตะไบลายตัดเดี่ยว แต่ละลายตัดจะทำให้เกดิคมตัดเป็นรูปปริซึมสามเหลี่ยม ขณะที่ทำการปาดผิวจะได้แถบของ
เศษกว้าง หรือกล่าวได้วา่ฟันตะไบกินเต็มห้า จึงเหมาะสำหรับโลหะออ่น ๆ เช่น ตะกั่ว ดีบุก อะลูมิเนียม เพราะถ้าโลหะงานแข็ง จะทำให้ฟันกินเต็ม
หน้าและใช้แรงมากเกินไป ผลคือ ผิวไม่เรียบ ส่วนแนวฟันที่เอยีงหรือโค้ง ก็เพือ่ให้เศษโลหะวิ่งออกจากช่องได้สะดวกเท่านั้น ตะไบลายเด่ียว
โดยทั่วไปจะมีมุมประมาณ 65 – 85 องศา ดังรูป 
 
 
 
ตะไบลายไขว้ เกิดจากแนวตัด 2 แนวตัดกัน ทำให้เกิดเป็นรูปปิรามิด เหมาะสำหรับตะไบวัสดุแข็ง เช่น เหล็กหล่อ เหลก็เหนียว ทองเหลือง  
 
 
 
ช่วงร่องฟันตะไบ 
 
ช่วงร่องฟันตะไบ คือ ระยะห่างที่แกนตะไบของร่องฟัน 2 ร่อง ที่อยู่เรียงกัน ความหยาบละเอียดของตะไบจะบอกเป็นจำนวนร่องฟันต่อความยาว 1 
เซนติเมตร  
 
 
 
ความลึกของแนวตัด 
 
ในกรณีตะไบลายตัดคู่ ถ้าหากว่าแนวตัดทั้งสองแนวมีความลึกเท่ากันแล้ว จะเปน็ผลทำให้เกิดปิรามิดยอดแหลม การที่เกิดฟันเป็นยอดแหลมนี้ทำให้
การตะไบผิวงานไม่เรียบ เนื่องจากฟันทีไ่ด้จะทำหน้าที่ขูดไปเป็นรอยข่วนหรือเปน็เส้นเท่านั้น  
 
แต่ถ้าร่องฟันตะไบของแนวตัดทั้งสองไม่เท่ากัน จะมีผลทำให้ยอดฟันมิได้เป็นจุด และมีความกวา้งหรือเป็นเกล็ดขึ้น ทำให้ได้เศษโลหะเป็นแถบโตขึ้น 
ซ่ึงจะทำให้ได้ผิวเรียบกวา่เมื่อทำการตะไบ 
 
 
 



แนวตัดหลักและแนวตัดรอง 
 
จากแนวตัดของตะไบคมตัดคู่ จะเห็นวา่มีร่องตัดที่ลึก เรียกว่า “แนวตัดหลัก” (First Cut) ซ่ึงจะ 
 
ทำมุมกับแกนตะไบมากกวา่ คือ ประมาณ 70 – 80 องศา ส่วนร่องตัดที่ต้ืนกว่า เรียกวา่ “แนวตัดรอง” (Second Cut) ซ่ึงจะทำมุมกับแกนตะไบ
น้อยกว่า คือ ประมาณ 30 – 45 องศา  
 
 
 
วัสดุที่ใช้ทำตะไบ 
 
ตะไบทำจากเหลก็ผสมคาร์บอน ซ่ึงมีส่วนผสมของคาร์บอนอยู่ประมาณ 0.8 ถึง 1.4 เปอร์เซนต์ 
 
ส่วนตะไบที่ต้องการความคงทนสูงต้องทำด้วยเหลก็กล้าอย่างดี รูปรา่งของฟัน นอกจากที่ถูกกำหนดโดย 
 
ลายตัดแล้ว ความถี่ความลึกของร่องฟันยังมีผลต่อขนาดของฟันอกีด้วย คือ ตะไบหยาบจะเกิดจากร่องตัดลึกและห่าง ใช้สำหรับตะไบงานหยาบ 
ส่วนตะไบละเอียด จะเกิดจากร่องตัดต้ืนและถี่ ซ่ึงเป็นผลให้เกิดฟันจำนวนมากและถี่ ซ่ึงเหมาะสำหรับตะไบตกแต่งผิวขั้นสุดท้าย หรือเรียกว่าการ
ตะไบผิวละเอียด 
 
2. ชนิดของตะไบ และลักษณะการใช้งาน 
 
การเลือกชนิดของตะไบ ไม่เฉพาะแต่จะเลือกความหยาบละเอยีดมาใช้งานให้เหมาะกับวัสดุงานเท่านั้น ยังต้องเลือกตามขนาดและรูปร่างของ
ชิ้นงานที่ต้องการด้วย ตามปกติการใช้งานของตะไบขึ้นอยูก่ับรูปร่างหนา้ตัดของมัน เช่น ตะไบกลม ใช้สำหรับตะไบรูกลม 
 
 
 
 
 
การใส่ถอดด้ามตะไบ 
 
ปลายแหลมของตะไบ ที่เรียกว่า “ก้านตะไบ” ต้องถูกสวมดว้ยด้ามตะไบที่มีขนาดพอเหมาะ เพื่อให้สามารถจบัทำงานได้สะดวกและปลอดภยั 
 
1. การเจาะรูด้ามตะไบด้ามตะไบปกติเปน็ไม้ ก่อนที่จะนำไปใส่ ต้องเจาะรูด้ามตะไบเป็นขั้นๆ ไป โดยให้เส้นผ่านศูนย์กลางและความลึกของรูมีขนาด
ดังแสดงในรูป ทั้งนี้เน่ืองจากก้านตะไบเป็นปลายเรียว 
 
2. ด้ามตะไบที่ถูกต้องด้ามตะไบที่ถกูต้อง ควรยาวกวา่ก้านของตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวก้านตะไบ และเมื่อสวมเจ้ากับกา้นตะไบ จะต้องอยู่
ในแนวตรงกึ่งกลางพอดี โดยเว้นช่องวา่งระหว่างลำตัวกับด้ามประมาณ 10 มิลลิเมตร 
 
3. การใส่ด้ามตะไบใช้มือซ้ายจบัลำตัวตะไบและสวมด้ามตะไบบนก้านตะไบ แลว้ใช้ค้อนไม้ตอกด้ามด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบสวม
ลึกได้ตำแหน่งที่ถูกต้อง 
 
 
 



4. การถอดด้ามตะไบกระทำได้โดยเปิดปากของปากกาจับงานใหห้่างออกเล็กนอ้ยพอทีจ่ะสอดตะไบด้วยมือขวา แล้วดงึกระแทกด้ามตะไบกบั
ปากกาด้วยแรงพอประมาณ จนกระทั่งด้ามตะไบหลุดออกมา  
 
 
 
อันตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวิธ ี
 
การใส่ด้ามตะไบไม่ควรจับด้ามตะไบกระแทกลงพื้น เพราะตะไบที่ติดอยูอ่าจหลุดออกมาแทงใส่มือได้ 
 
 
 
ระดับของปากกาที่เหมาะสมสำหรับการตะไบ 
 
เพื่อที่จะให้ได้การตะไบที่ดีผลงานออกมาใช้ได้ ควรใช้ระดับสูงสูดของปากกาตำ่กว่าระดับข้อศอกประมาณ 5 – 8 ซม. ดังนั้น ถ้าหากการยืนยังไม่ได้
ระดับที่เหมาะสม จะต้องมีการปรับระดบัของปากกาให้เหมาะสมกับความสูงของผู้ปฏิบัติงานโดยการหนุนปากกาขึ้นสำหรับคนสูง และใช้ม้ารอง
สำหรับคนต่ำ  
 
 
 
การทำความสะอาดตะไบ 
 
ตะไบเมื่อใช้งานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง เศษโลหะจะอุดตันอยู่ระหวา่งช่องฟัน โดยเฉพาะตะไบละเอยีด จำเป็นต้องทำความสะอาดบ่อยๆ เนื่องจาก
ตะไบที่มีเศษโลหะอุดตัน จะทำให้ผิวงานถูกขูดเป็นรอยขนาดใหญ่ขณะตะไบ ดงันั้น การทำความสะอาดตะไบควรทำเป็น 3 ช่วงดังนี้ คือ ก่อน
เร่ิมต้นตะไบ ในระหว่างตะไบ และหลังจากตะไบเสร็จแล้ว 
 
 
 
1. การทำความสะอาดตะไบด้วยแปรงเหล็ก เศษโลหะหรือเศษวัสดุที่อุดตันร่องฟันตะไบสามารถขจัดออกไปได้ โดยการใช้แปรงเหล็กถูในทิศทาง
แนวร่องลึก ดังรูปการแปรงที่ถูกวธิี คือ การดึงแปรงเหล็กเข้าหาลำตัวทางเดียว โดยวางปลายตะไบบนพื้นโต๊ะงาน และจับด้ามตะไบด้วยมือซ้าย 
การถูตะไบไปมาตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการทำความสะอาดที่ไม่ถูกต้อง 
 
2. การทำความสะอาดตะไบด้วยแท่งทองเหลืองในกรณีที่เศษวัสดุติดฝังแน่นในร่องตะไบไม่สามารถขจัดออกได้ด้วยแปรงเหล็ก จำเป็นต้องใช้แท่ง
ทองเหลืองปลายแบนแซะออกในแนวรอ่งคมตัด ดังรูปไม่ควรใช้เหล็กขีดแซะเศษวัสดุออก เพราะเหลก็ขีดเป็นเครื่องมือร่างแบบ อาจทำให้เหลก็ขีด
ทื่อหรือปลายเหล็กขีดหกัได้ 
 
การจัดวางเครื่องมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
 
ในการปฏิบัติงานตะไบ ควรวางเครื่องมือและเครื่องวัดไว้บนโต๊ะเฉพาะที่จำเป็นต้องใช้ให้พร้อมตะไบ และเครื่องมือวัดตอ้งไม่วางปะปนกัน ทั้งบน
โต๊ะทำงานและในล้ินชัก เครื่องมือและเครื่องมือวัดที่ทำความสะอาดแลว้ จึงจะเก็บไว้ในล้ินชักได้ ดังรูป 
 
 
 
 



 
วิธีการจับตะไบ 
 
การจับตะไบก็มีความสำคัญอย่างหนึ่ง ซ่ึงผู้ปฏิบัติงานจะละเลยเสียไม่ได้ เพราะถ้าหากจับตะไบไม่ถูกวิธแีล้ว จะเกิดการเสียดสีระหว่างด้ามกบัตะไบ
กับฝ่ามือ ทำให้ฝ่ามอืพอง ส่งผลให้ไม่สามารถปฏิบัติ 
 
งานได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานตะไบจะต้องศึกษาวธิีการจับตะไบให้ถูกตอ้ง 
 
1. ท่าจับเบื้องต้นวางด้ามตะไบลงบนฝ่ามือขวา โดยให้ปลายของด้ามตะไบอยู่ในแนวกึ่งกลางของนิ้วหัวแม่มือ 
 
2. การจับตะไบขนาดใหญ่ใช้สำหรับตะไบลดขนาดหรือตะไบผิวหยาบ โดยกำรอบด้ามตะไบด้วยนิว้สี่นิ้ว แล้วกดด้ามตะไบด้วยนิว้หัวแม่มือซ่ึงเหยียด
ตรงอยู่ในแนวกึ่งกลางตะไบ จากนั้นกดปลายตะไบด้วยฝ่ามือซ้าย 
 
3. การจับตะไบขนาดกลางใช้สำหรับตะไบหลังจากตะไบหยาบมาแล้ว หรือตะไบผิวละเอียด โดยจับและกดด้ามตะไบเหมือนวธิีจับตะไบขนาดใหญ่ 
กดปลายตะไบดว้ยหวัแม่มอืซ้ายและหนนุด้วยนิ้วสองนิ้ว 
 
4. การจับตะไบขนาดเล็กใช้สำหรับงานพื้นที่แคบๆ โดยจับด้ามตะไบด้วยมอืขวานิ้วชี้กดด้ามตะไบ และนิว้หวัแม่มือกับนิ้วกลางประคองด้ามตะไบ 
มือซ้ายอาจไม่จำเป็นต้องใช ้

 

 

 

วันที่ 17 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จำนวน 16 คน  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 



 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 
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หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
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1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
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2. ส่วนประกอบของตะไบ  
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ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

 

 

วันที่ 17 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จำนวน 16 คน  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 



 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

 

 



วันที่ 18 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จำนวน 16 คน  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 



 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

 

 

วันที่ 18 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 



 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 20 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 6 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 



 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายรณกฤต พันน้อย (ขาดเรียน) , นายรัตนชัย สังฆพรร (ขาดเรียน) , นางสาววนิดา ดีเพ็ง (ขาดเรียน) , นายวรพรต หอมกระแจะ (ขาดเรียน) , 
นายวราสินธุ์ สงค์เสน (ขาดเรียน) , นายวิชยุตม์ เรืองสวัสดิ์ (ขาดเรียน) , นายวทิยา ยืดยาว (ขาดเรียน) , นายศักดิ์นฤน พงษ์เนียม (ขาดเรียน) , 
นายสิงหนาท ค้ำชู (ขาดเรียน) , นางสาวสุทธิญาพร เตียงตั้ง (ขาดเรียน) , นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นาย
อัฐศดา ช้างน้ำ (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 20 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 5 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 



 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายรณกฤต พันน้อย (ขาดเรียน) , นายรัตนชัย สังฆพรร (ขาดเรียน) , นางสาววนิดา ดีเพ็ง (ขาดเรียน) , นายวรพรต หอมกระแจะ (ขาดเรียน) , 
นายวราสินธุ์ สงค์เสน (ขาดเรียน) , นายวิชยุตม์ เรืองสวัสดิ์ (ขาดเรียน) , นายวทิยา ยืดยาว (ขาดเรียน) , นายศักดิ์นฤน พงษ์เนียม (ขาดเรียน) , 
นางสาวสุทธิญาพร เตียงตั้ง (ขาดเรียน) , นายอติรุตจ ์เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ ์เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอัฐศดา ช้างน้ำ (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 23 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 3 คน ,  



 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 



 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเมฆภัทร์ ทิมคำ (ขาดเรียน) , นายวฒุิภัทร ทนทาน (ขาดเรียน) , นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ ์เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 23 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 3 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  



&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเมฆภัทร์ ทิมคำ (ขาดเรียน) , นายวฒุิภัทร ทนทาน (ขาดเรียน) , นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ ์เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 23 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 3 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 



ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายเมฆภัทร์ ทิมคำ (ขาดเรียน) , นายวฒุิภัทร ทนทาน (ขาดเรียน) , นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ ์เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 24 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 



 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
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2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
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2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
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1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 24 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 



งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
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ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
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2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
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&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
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ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 



 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 24 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
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2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
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1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 25 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
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ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 



 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 25 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 



ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 26 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน



ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  



 

 

 

วันที่ 26 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 



สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 26 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 



 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 27 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 
การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 



 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 27 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

งานตะไบ เป็นงานขั้นพื้นฐานที่มีความสำคัญมากทางด้านชา่งอุตสาหกรรม ชา่งฝีมือทุกคนต้องศึกษา ชนิด คุณสมบัติของตะไบ และฝึกให้มีทกัษะ
ความเชี่ยวชาญในการใช้ตะไบ จึงสามารถปฏิบัติงานได้อย่างถกูต้อง ละเอยีด ประณีต มีประสิทธิภาพ 
ตะไบเป็นเครื่องมือตัดเฉือนที่มีประโยชน์มาก ซ่ึงใช้ในการปรับลดขนาดชิ้นงาน ให้เป็นผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ปรับตกแต่งผิวงานให้เรียบ เพื่องาน
ประกอบชิ้นสว่นเข้าด้วยกัน หรือใช้ตกแต่งและซ่อมแซมชิ้นงาน ชิ้นส่วน เครื่องจักรกลในงานซ่อมบำรุง เป็นต้น 
 
1. ความหมายของการตะไบ 



การตะไบ คือ ขบวนการที่ทำให้ผวิของงานหลุดออกจากที่เดิม ในลักษณะของการโกน หรือ ถากคล้ายกับการตัดเฉือนของคมสกัดตะไบที่ใช้งาน
ทั่วไป จะมฟีันที่มีรูปร่างลักษณะคล้ายกบัลิ่มเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งลิ่มจะมีปลายคมตัด เมื่อเราออกแรงกดตะไบจะทำให้เกิดผลสองประการ คือ  
1. เมื่อกดวัตถุจะแยกห่างออกจากกัน 
2. เมื่อออกแรงดันวัตถุจะหลุดออกจากกัน 
 
 
 
ภาพที ่5.1 แสดงลักษณะการตัดเฉือนของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 98 
 
 
 
 
2. ส่วนประกอบของตะไบ  
ตะไบเป็นเครื่องมือที่ทำจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผ่านกระบวนการขึ้นรูปดว้ยเครื่องจักรแล้วนำไปอบชุบผิวแข็ง ตะไบมสี่วนประกอบที่สำคัญ คือ 
ด้าม กั่น โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
 
 
 
ภาพที ่5.2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
 
2.1 คมตัดของตะไบ คมตัดหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทำให้คมตัดตะไบตัดเฉือนเน้ือวัสดุงานในลักษณะถากผวิออก
ทีละน้อย ตะไบมีคมตัดหลายลักษณะ เช่น  
&#376; = มุมคาย  
&#946; = มุมลิ่ม  
&#945; = มุมฟรี 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
สมยศ แกว้ประทุมรัสมี . 2545 : 99 
 
1) คมตัดคู่ (Double-cut) เหมาะสำหรับใช้ตะไบปรับลดขนาดงาน วัสดุแข็ง เช่น เหล็กกล้า เหล็กหลอ่ 
 
 
 
ภาพที ่5.4 แสดงลักษณะคมตัดคู่ 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 



 

วันที่ 2 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 12 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

เครื่องเจาะ  
3.1 เครื่องเจาะ 
 
งานเจาะจัดเป็นกระบวนการผลิตขั้นพื้นฐาน ที่มีลักษณะการทำงานแบบง่าย ๆ ไม่ยุ่งยากซับซ้อน แต่มีความสำคัญมาก โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในงาน
โลหะ การเจาะเป็นกระบวนการตัดเฉือนวัสดุงานออก โดยใช้ดอกสวา่น รูที่ได้จากการเจาะด้วยดอกสว่านจะมีลักษณะเป็นรูกลม เช่น รูยึดเหล็กดัด
ประตูหน้าต่างบานพับ กลอนประตูบา้น ตลอดจนชิ้นส่วนรถจกัรยาน รถยนต์ตา่ง ๆ มีรูสำหรับการจับยึดมากมายมากมาย ในการเจาะรูบนชิ้นงาน
สามารถทำได้ด้วยเครื่องจักรกลหลายชนิด เช่น การเจาะรูบนเครื่องกลึง เครื่องกัด เป็นต้น แต่ในการเจาะรูที่ประหยัด รวดเร็ว และนยิมใช้กันมาก
ทีสุ่ด คือ การเจาะรูด้วยเครื่องเจาะ ดังนั้น เครื่องจักรกลพื้นฐานที่จะกล่าวในบทนี้ คือ เครื่องเจาะ 
3.1.1 ชนิดของเครื่องเจาะ 
เครื่องเจาะมีหลายชนิดแต่สามารถแบ่งออกได้ดังนี้ คือ เครื่องเจาะตั้งพื้น เครื่องเจาะแบบรัศมี และเครื่องเจาะในงานอตุสาหกรรม 
3.1.1.1 เคร่ืองเจาะต้ังโต๊ะ (Bench – model Sensitive Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะขนาดเล็กเจาะรูขนาดไม่เกิน 13 มม. จะมีความเร็ว
รอบสูง ใช้เจาะงานที่มีขนาดรูเล็ก ๆ ทั่ว ๆ ไป การส่งกำลังโดยทัว่ไปจะใช้สายพานและปรับความเร็วรอบด้วยล้อสายพาน 2-3 ขั้น 
 
 
 
ภาพที ่3.1 เครื่องเจาะตั้งโต๊ะ 
3.1.1.2 เคร่ืองเจาะต้ังพื้น (Plan Vertical Spindle Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะขนาดใหญแ่ละเจาะรูบนชิ้นงานที่มีขนาดใหญ่ เจาะรูได้
ตั้งแต่ขนาดเล็กจนถึงขนาดใหญ่สุดเท่าทีด่อกสว่านม ีและใช้งานอื่น ๆ ได้อย่างกว้างขวางการส่งกำลังปกติจะใช้ชุดเฟืองทด จึงสามารถปรับความเร็ว
รอบได้หลายระดับ และรับแรงบิดได้สูง 
 
 
 
ภาพที ่3.2 เครื่องเจาะตั้งพื้น 
3.1.1.3 เคร่ืองเจาะรัศม ี(Radial Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะขนาดใหญแ่ละเจาะรูบนชิ้นงานที่มีขนาดใหญ่กว่าเครื่องเจาะตั้งพื้น โดยที่หวัจับ
ดอกสว่านจะเล่ือนไป-มาบนแขนเจาะ (Arm) จึงสามารถเจาะงานได้ทุกตำแหนง่ โดยติดต้ังงานอยู่กับที ่การส่งกำลังปกติจะใช้ชุดเฟืองทด 
 
 
ภาพที ่3.3 เครื่องเจาะรัศมี 
3.1.1.4 เคร่ืองเจาะหลายหวั (Multiple-spindle or Gang-type Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะที่ออกแบบมาสำหรับการทำงานอุตสาหกรรม
โดยเฉพาะ เครื่องเจาะจะมหีลายหัวจับ ดังนั้นจึงสามารถจับดอกสว่านได้หลายขนาด หรือจบัเครื่องมือตัดอื่น ๆ เช่น รีมเมอร์ หรือหวัจับทำเกลียว
ใน จึงทำงานได้อย่างรวดเร็ว 
 
 
ภาพที ่3.4 เครื่องเจาะหลายหัว  
3.1.1.5 เคร่ืองเจาะแนวนอน (Horizontal Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะที่ออกแบบมาเพื่อให้สามารถทำงานได้หลายลักษณะ ทั้งการเจาะรู 
การคว้านรู การกัดและการกลึง มักจะพบในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ 
 
ภาพที ่3.5 เครื่องเจาะแนวนอน 



 
 
3.1.2 ส่วนประกอบที่สำคัญและหน้าทีก่ารใช้งานของเครื่องเจาาะ 
3.1.2.1 ส่วนประกอบต่าง ๆ ของเคร่ืองเจาะต้ังโต๊ะ 
3.1.2.1.1 ฐานเครื่อง (Base) ทำด้วยเหล็กหล่อ เป็นส่วนที่รองรับน้ำหนักทั้งหมดองเครื่องจะยึดติดแน่นบนโต๊ะป้องกันการสั่นสะเทือนในขณะ
ปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.1.2.1.2 เสาเครื่องเจาะ (Column) จะเป็นเหล็กรูปทรงกระบอกกลวง เป็นสว่นที่ยึดติดกับฐานเครื่อง เพื่อรองรับชุดหัวเครื่องและรองรับโต๊ะงาน 
 
 
3.1.2.1.3 โต๊ะงาน (Table) ส่วนใหญ่ทำด้วยเหลก็ท่อ เป็นสว่นที่รองรับชิ้นงานที่จะนำมาเจาะหรืออาจรองรับอุปกรณ์จับยึดสำหรับจับยึดชิ้นงาน 
เช่น ปากกาจับงาน เป็นต้น สามารถเล่ือนขึ้นลงได้บนเสาเครื่องด้วยการหมุนแขนส่งกำลังด้วยชุดเฟืองสะพาน เมื่อได้ตำแหน่งที่ต้องการก็สามารถ
ยึดให้แน่นกับเสาเครื่องได ้
3.1.2.1.4 ชุดหัวเครื่อง (Drilling Head) จะอยู่บนสุดของเครื่องเจาะ ประกอบดว้ยส่วนตา่ง ๆ  
ที่สำคัญดังนี้ 
- มอเตอร์ส่งกำลัง (Motor) 
- สายพานและล้อสายพานส่งกำลัง (Belt & Pulley) 
- ฝาครอบ (Pulley Guard) มีไว้ครอบสายพานเพื่อป้องกันอันตราย 
 
 
ภาพที ่3.7 ส่วนประกอบที่สำคัญของเครื่องเจาะตั้งพื้น 
 
3.1.2.2.3 โต๊ะงาน (Table) ส่วนใหญ่ทำด้วยเหลก็ มีทั้งที่เป็นรูปวงกลมหรือเปน็รูปสี่เหลี่ย 
เป็นส่วนที่รองรับชิ้นงานที่ต้องการเจาะ หรืออาจจะรองรับอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน เช่น ปากกาจับงาน 
3.1.2.2.4 ชุดหัวเครื่อง (Drilling Head) จะอยู่บนสุดของเครื่องเจาะ ประกอบดว้ยส่วนตา่ง ๆ ที่สำคัญดังนี้ 
- มอเตอร์ส่งกำลัง (Motor) 
- สายพานและล้อสายพานส่งกำลัง (Belt & Pulley) 
- ฝาครอบ (Pulley Guard) มีไว้ครอบสายพานเพื่อป้องกันอันตราย 
- หวัจับดอกสว่าน (Drill Chuck) ใช้จบัดอกสว่านก้านตรง ไม่ เกิน &#189; นิ้ว หรือประมาณ 12.7 มม. 
- แขนหมุนป้อนเจาะ (Hand Feed Level) 
- สวิตซ์ปิดเปิด (Switch) 
3.1.2.3 ส่วนประกอบท่ีสำคัญของเคร่ืองเจาะแบบรัศมี 
 



 
 
ภาพที ่3.8 ส่วนประกอบที่สำคัญ 
ของเครื่องเจาะแบบรัศมี 
 
3.1.2.3.1 ฐานเครื่อง (Base) เป็นส่วนที่ติดต้ังอยู่กับพื้นโรงงานทำด้วยเหล็กหล่อเป็นส่วนที่รองรับน้ำหนักทั้งหมดของเครื่อง 
3.1.2.3.2 เสาเครื่อง (Columm) มีลักษณะเป็นเสากลมใหญ่กวา่เสาเครื่องเจาะธรรมดาจะยึดติดอยู่กบัฐานเครื่องจะเป็นที่เคลื่อนขึ้นลงและจับยึด
ของแขนรัศมี 
3.1.2.3.3 แขนรัศมี (Radial Arm) สามารถเล่ือนขึ้นลงได้บนเสาเครื่องและสามารถหมุนรอบเสาเครื่องได้เพื่อหาตำแหน่งเจาะงาน เป็นส่วนที่รองรับ
ชุดหัวเครื่อง 
3.1.2.3.4 ชุดหัวเครื่อง (Drilling Head) อยู่บนรัศมีสามารถเล่ือนเข้าออกได้ตามความยาวของแขนรัศมีเพื่อหาตำแหน่งเจาะรู 
3.1.2.3.5 แกนเพลา (Spindle) เป็นรูปทรงกระบอก ภายในเป็นรูเรียวสำหรับจบัยึดก้านเรียวของหวัจับดอกสวา่น หรือจับก้านเรียวของดอกสว่าน
ที่มีขนาดใหญ ่
3.1.2.3.6 โต๊ะงาน (Table) เป็นอุปกรณ์ที่ยึดติดอยู่บนฐานเครื่อง จะมีร่องตัว-ที เพื่อใช้จับยึดชิ้นงานโดยตรงหรือใช้สำหรับจับยึดปากกาจับงานหรือ
อุปกรณ์อื่น ๆ 
3.1.2.3.7 มอเตอร์ (Motor) เป็นต้นกำลังที่ส่งกำลังไปหมุนแกนเพลาเพื่อหมุนดอกสว่านเจาะงานหรือส่งกำลังเพื่อขับเคลื่อนส่วนต่าง ๆ อัตโนมัติ
เนื่องจากชิ้นส่วนแต่ละสว่นมีขนาดใหญ ่
3.1.3 เครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในการเจาะ 
3.1.3.1 ดอกสวา่น (Drills) 
3.1.3.1.1 รูปร่างลักษณะ และชื่อเรียก 
ตราป้อนเจาะงาน หมายถึง การป้อนลึกลงไปในงานต่อการหมุนของดอกสวา่น 1 รอบ เช่น อัตราป้อน 
เจาะ 0.2 มม./รอบ หมายถึง เมื่อด 
 
ภาพที ่3.9 แสดงการเรียกชื่อสว่นต่าง ๆ ของสว่าน 
 
 
 
 
 
 
สว่านลักษณะนีจ้ะมีคมอยู ่2 คม มีร่องคายเศษอยู่ 2 ร่อง คมตัดจะขึ้นเป็นขอบเส้น มีแนวหลบหลังคมไป ตามลำตวั คมจะเกิดขึ้นรอบ ๆ ลำตัว
สว่านเป็นแนวเอยีงมุมเหมือนกับเกลียวฟันไปรอบ ๆ ลำตัว ดูตามภาพที่ 3.9 
3.1.3.1.2 ก้านจับและร่องคายเศษโลหะ 
 
โดยทั่ว ๆ ไปจะใช้งานกันอยู ่2 ประเภท คือ แบบก้านจับตรงและก้านจับเรียว ภาพ (ก) และ (ค) เท่านั้น ส่วนอีก 2 แบบสำหรับใช้งานเฉพาะอยา่ง 
ก้านจับของดอกสวา่นนี้จะทำหน้าทีจ่ับยึดเข้ากับอุปกรณ์การจับของเครื่องเจาะเช่นพวกหวัจับ(Drill Chuck) สำหรับสว่านกา้นตรง และปลอกจับ
เรียว (Taper Sleeve) สำหรับสว่านกา้นเรียว 
3.1.3.1.3 คมตัดของสว่าน 
ชนิดคมตัดของสว่าน เกิดขึ้นจากการกัดร่องคายเศษเจาะ คมตัดนี้จะมี 2 ช่วง คือ ด้านหนา้ของสวา่น และ คมตัดรอบ ๆ ลำตัวในลักษณะของ
เกลียวหรือเป็นคมตัดตรง ซ่ึงคมตัดของสว่านนี้จะแบ่งชนิดของคมออกได้เป็น 2 ชนิด คือ คมตัดตรงและคมตัดเลื้อย กรณีของคมตัดเลื้อยส่วนใหญ่
ทั่ว ๆ ไปของการใช้งานจะมีคมรอบลำตัวอยู ่2 คม หมายถึง มีร่องคายเศษอยู่ 2 ร่องนั่นเอง จะมีสว่านกรณีพิเศษที่มีร่องคายเศษ 3 ร่องหรือ 4 ร่อง
ขึ้นไป สำหรับเจาะงานเฉพาะซึ่งจะให้คุณสมบัติที่ดี คือ ยิ่งคมตัดมากความเท่ียงตรงในการเจาะจะสูง และผิวรูเจาะจะ เรียบ แต่ก็มีขอ้เสียคือ ความ
แข็งแรงของคมตัดด้านหน้าจะน้อยลง 



 
ภาพที ่3.11 แสดงถึงคมตัดสว่านชนิด 2 คม 2 ร่องคายเศษ 
 
ภาพที ่3.12 แสดงถึงคมตัดสว่านชนิด 3 คม 3 ร่องคายเศษ 
 
ส่วนระหวา่งลำตัวสวา่น (BODY) กับกา้นจับสว่าน (SHANK) ของสว่าน บางบรษิัทจะตกร่องไว้ ดูตาม ภาพที่ 3.11 เรียกส่วนนี้วา่ คอสวา่น (NECK) 
3.1.3.1.4 เส้นแกนสว่าน (WEB) 
 
 
 
ภาพที ่3.13 แสดงถึงเส้นแกน (WEB) ของส่วน 
เส้นแกน (WEB) ของสว่านนั้นเกิดจากการกัดร่องคายเศษเจาะ และการขึ้นคมตัดของสว่าน ร่องคายเศษจะ เป็นตัวทำให้เกิดเส้นแกน (WEB) ขึ้น มี
ลักษณะเป็นแนวเรียว ด้านคมตัดจะมีความหนาน้อยกวา่ด้านโคนของ สว่น ดูตามภาพที่ 3.12 ที่แสดงไว้ด้วยสีดำมองเห็นได้ชัดเจน เส้นแกนนี้จะ
เป็นร่องบิดไปรอง ๆ ลำตัวสวา่น และ ความหนาของเส้นแกนจะค่อย ๆ เรียวเล็กลงไปจากโคนหาปลายคมตัด ดูตามภาพ (ก) และ (ข) 
 
3.1.3.1.5 มุมคมตัดดอกสว่าน 
การลับดอกสว่าน ดอกสวา่นมีความจำเป็นมากในงานช่าง ดั้งนั้นช่างทุกคนควรจะต้องลับดอกสวา่นเป็น เพื่อ ที่จะได้ลบัดอกสวา่นได้เมื่อดอกสว่าน
ไม่คม มุมจิกหรือมุมรวมปลายดอกสว่านที่ใช้งานทั่วๆไปจะมีมุม รวม 118 องศา 
 
ภาพที ่3.14 มุมต่าง ๆ ของดอกสว่าน 
ตามภาพมุมคมตัดของดอกสว่านโดยทัว่ ๆ ไปจะประกอบดว้ยมุมที่เกีย่วข้องกับการตัดเฉือน เพื่อจะให้ผลดีต่อ การตัดเฉือน คมตัดทำการตัดเฉือน
ได้ดีจะต้องมี (1) มุมคมตัด(Cutting Angle) (2) มุมหลบ(Lip Clearance Angle) (3) มุมคายเศษ (Rake Angle) (4) มมุจิก (Point Angle) แต่ละ
มุมจะมีความสำคัญต่อการทำงาน และมี ความเกีย่วขอ้งซ่ึงกันและกัน 
(1) มุมคมตัด(Cutting Angle) จะมีลักษณะเหมือนกับลิ่ม ทำหน้าที่ตัดเฉอืนเนื้อโลหะ 
(2) มุมหลบ(Lip Clearance Angle) ทำหน้าที่ลดการเสียดสี และลดแรงต้านบริเวณผิวหน้าของมุมจกิของดอกสว่าน ถา้ไม่มีมุมคายเศษ ดอกสว่าน
จะไม่สามารถตัดเฉือนผิวงานได ้
(3) มุมคายเศษ (Rake Angle) ทำหนา้ที่ให้เศษตัดเฉือนเคลื่อนที่คายออกจากผวิงานที่ถูกตัด 
(4) มุมจิก (Point Angle) ในการตัดโลหะทั่วไปจะใช้มุมคมตัดนี้โต118 องศา สำหรับโลหะตัดเฉือนชิ้นงานซ่ึงสว่านสว่นใหญ่ทำมาจากเหล็กรอบสูง
(High Speed Steel,HSS) มุมจิกมีผลต่อแรงกดเจาะ ถ้ามุมจกิโตมากแรงต้านเจาะก็มากขึ้นตามลำดับ แต่มุมจิกก็ช่วยในการนำศูนย์ในการเจาะ
งานในขณะเริ่มเจาะด้วย ขนาดของมุมจกินี้จะขึ้นกับวัสดุงานที่นำมาเจาะ 
3.1.3.2 หวัจบัดอกสวา่น 
 
 
ภาพที ่3.15 หัวจับดอกสวา่น  
 
ภาพที ่3.16 ประแจขัน หัวจับดอกสว่าน 
 
 
ภาพที ่3.17 แสดงการจับดอกสว่านขนดเล็กด้วยหวัจับ (DRILL CHUCK) 
ตามภาพที ่3.17 แสดงการทำงานของหวัจับดอกสว่านแบบใช้ประแจขันแน่น โดยการประกอบดอกสวา่น ขา้กับหวัจับ แล้วใช้ประแจเลื่อนเขา้ไปใน
รูหัวจับ โดยฟันของหัวจับจะสบัเข้ากับรอ่งฟันเฟืองที่หัวจับ ถ้าหมุน ตามเข็มนาฬิกาจะเป็นการจับยึดสว่านแน่น ถ้าหมนุทวนเข็มนาฬิกาจะเป็นการ
คลายดอกสวา่นออก 
ลักษณะของประแจขันหัวจับดอกสว่านจะเป็นลักษณะของฟันเฟอืงดอกจอก (BEVEL GEAR) ดังในภาพ ที่มีก้านจับขันและแกนสำหรับเสียบเข้ากับ



หัวจับดอกสวา่น ตัวก้านจับจะมแีขนหมนุสำหรับให้มือจับหมุนบิดไป-มา 
3.1.3.3 ปลอกจบัสวา่นกา้นเรียว (Sleeve) 
 
 
ภาพที ่3.18 ปลอกจับสว่านก้านเรียว ( 
SLEEVE) และขนาดต่าง ๆ 
ดอกสว่านที่มขีนาดใหญ่ ๆ การจับด้วยหัวจับ (DRILL CHUCK) แบบตา่ง ๆ ทำได้ลำบาก ในการแก้ปญัหา ให้ทำงานไดส้ะดวกและยังคง
ประสิทธิภาพเท่าเดิม โดยการออกแบบก้านสวา่นให้มีลักษณะเป็นกา้นเรียวใช ้ประกอบเข้ากับเพลาเจาะของเครื่องเจาะขนาดเล็ก หรอืใช้ประกอบ
เข้ากับปลอกจับดอกสวา่น (SLEEVE) แล้วจึง ประกอบเข้ากับเพลาเครื่องเจาะ ปลอกจับนี้มหีลายขนาด สำหรับกา้นดอกสว่านที่มีขนาดต่างกัน เมื่อ
ใช้งานสามารถ นำมาประกอบร่วมกันได้ ดูตามภาพที่ 3.18 
 
 
ภาพที ่3.19 แสดงการถอดหวัจับดอกสว่านออก 
กรรมวิธีการถอดหวัจับออกจะเหมือนกนัหมดไม่ว่าจะเป็นหวัจับชนิดใดก็ตาม รวมทั้งการถอดสวา่นกา้น เรียวอีกดว้ย โดยการใช้เหล็กถอด (DRILL 
DRIFT OR TAPER DRIFT) ดูภาพที่ 3.19 มือหนึ่งจะประคองหัวจับ ไวอ้ีกมือหนึ่งถือค้อนเคาะเหล็กถอดออก การเคาะจะต้องเคาะเบา ๆ ไม่เข้าใน
ลักษณะของการตี เหลก็ถอดจะเสียบ เข้าไปในรูเพลาโดยเอาดา้นตรงไว้ด้านบ้าน เมื่อเคาะด้านเรียวจะดันหวัจับออก 
3.1.3.4 ดอกเจาะนำศูนย ์
ดอกเจาะนำศูนย์ (Center Drill) เป็นดอกเจาะที่ใช้สำหรับการเจาะรูเรียวในชว่งเร่ิมต้นของการทำงาน เพื่อจะ นำไปใชง้านต่อหรือเจาะต่อ ซ่ึงเรียก
การเจาะนีว้่าเจาะนำ ลักษณะของรูเจาะจะมีรูปร่างตามรูปแบบของคมดอกเจาะ ดอกเจาะนำศูนย์มีหลายขนาดให้เลือกใช้งาน และขึ้นอยู่กบัผู้ผลิต
จะผลิตออกมาใช้งาน ซ่ึงในบางครั้งที่ขาดแคลน สามารถจะนำเอาดอกสวา่นหัก หรือดอกสว่านเกา่ที่เลิกใช้งานแล้ว มาลับแต่งให้ได้มุมกรวยแหลม
ตามต้องการ และมีมุมคายเศษด้วยใช้เจาะแทนดอกเจาะนำศูนย์ได้ 
ความเร็วรอบที่ใช้กับดอกเจาะจะขึ้นที่ใช้กับดอกเจาะจะขึ้นอยูก่ับขนาดของดอกเจาะนำศูนย์เอง โดยใช้ค่า ความเร็วในการหมุนตัดเช่นเดียวกบัดอก
สว่าน 
 
ภาพที ่3.20 ลักษณะและสว่นป 
ระกอบดอกนำศูนย ์
3.1.3.5 เหล็กตอกนำศูนย์ 
- ก่อนจะทำการเจาะจะตอ้งกำหนดตำแหน่งรูโดยใช้เหล็กขีดหมายตำแหน่งไว้กอ่น 
- ใช้เหล็กนำศูนย์ตอกนำรูตรงตำแหน่งเจาะ แล้วจึงจับยึดชิ้นงานบนแท่นวางชิ้นงาน 
 
 
ภาพที ่3.21 เหล็กตอกนำศูนย ์
 
ภาพที ่322 ขีดหมายและตอกรูนำศูนย ์
3.1.3.6 อปุกรณ์จบัยดึ 
อุปกรณ์จับยึด ใช้จับยึดชิ้นงานใหแ้น่นกอ่นเจาะซึ่งมีหลายชนิดดังต่อไปนี้ 
3.1.3.6.1 ปากกาจับงานเจาะ (VISE) ใช้สำหรับจับงานเจาะรูปทรงต่าง ๆ ดังภาพที่ 3.23 
 
ภาพที ่3.23 ปากกาจับงานเจาะ 
3.1.4 ขั้นตอนการทำงานของเครื่องเจาะ 
 
3.1.4.1 ศึกษาวธิกีารใช้เคร่ืองเจาะใหเ้ขา้ใจ ถา้ไม่เขา้ใจจะต้องปรึกษาอาจารยผู์ค้วบคุม พร้อมทั้งศึกษาเกีย่วกบั ความปลอดภยัในการใช้เครื่องเจาะ
ด้วย 



3.1.4.2 นำช้ินงานมาร่างแบบใหไ้ด้แบบท่ีถกูต้อง พร้อมทั้งใช้เหล็กตอกร่างแบบและใช้เหล็กนำศูนยต์อกนำศูนย์ 
3.1.4.3 นำช้ินงานมาจบัยดึบนเคร่ืองเจาะใหแ้น่น อาจจะจบัยดึบนโต๊ะงาน หรือจบัยดึดว้ยอปุกรณ์จบัยดึงาน เช่น ปากกา C-Clamp เป็นต้น ขึ้นอยู่
กับลักษณะงาน 
3.1.4.4 นำดอกสวา่นที่ต้องการเจาะจบัยดึบนเคร่ืองเจาะ กรณีต้องการเจาะรูทีมี่ขนาดใหญค่วรมีการเจาะไล่ขนาด จากเล็กไปหาขนาดใหญ่ 
3.1.4.5 ปรับระยะหา่งระหวา่งช้ินงานกบัปลายดอกสวา่นใหเ้หมาะสมพร้อมปรับตำแหน่งท่ีจะเจาะใหต้รง ตำแหน่ง 
3.1.4.6 ปรับความเร็วรอบใหถ้กูต้อง ซ่ึงหาได้จากการคำนวณ หรือจากตารางสำเร็จ 
3.1.4.7 ทำการปอ้นเจาะงานตามความลึกท่ีต้องการเจาะ ถา้เคร่ืองเจาะมีแขนต้ังระยะความลึกท่ีต้องการเจาะ หรือ สามารถปอ้นอตัโนมติัได้ก็ทำ
การตั้ง เพื่อความสะดวกในการเจาะ ในการเจาะที่ต้องการตำแหน่งที่แน่นอนควรเจาะ ด้วยดอกเจาะนำศูนย์ก่อน จะไดต้ำแหน่งของรูที่แม่นยำกวา่ 
 
3.1.5 การคำนวณความเร็วในงานเจาะ จะมีความเร็วที่สำคัญ 2 ชนิด คือ ความเร็วรอบและความเร็วตัด 
3.1.5.1 การคำนวณความเร็วตัด มีสูตรการคำนวณดังน้ี  
 
เมื่อกำหนด 
 
V = ความเร็วตัดงานเจาะ เมตร/นาท ี
N = ความเร็วรอบดอกสวา่น รอบ/นาท ี
d = ความยาวเส้นผ่าศูนย์กลางดอกสว่าน มม. 
ตัวอยา่งที่ 3.1 จงคำนวณหาค่าความเร็วตัดที่เจาะงานด้วยดอกสว่านมีความยาวเส้นผ่าศูนย์กลาง  
10มม. ด้วยความเร็วรอบ 800 รอบ/นาที 
วิธีทำ  
 
 
ความเร็วตัดที่ใช้เจาะงาน = 25.13 เมตร / นาที 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การคำนความสัมพันธ์การเจาะรูด้วยดอกสว่าน (Processing Time for Drilling) 
I = ความลึกของรู (Drilling Depth, Hoole Depth) 
Ia = ความลึกก้นรู (Initial Out, Drill Tip Height) 
L = ระยะเจาะรวม (Total Drilling Distance) 
n = ความเร็วดอกสวา่น (r.p.m. of the Twist Drill) 
s = ระยะป้อน มม. (Feed) 



s’ = ความเร็วป้อน มม./นาท ี(Feed Speed) 
I = จำนวนรูเจาะ (No. of Operations) 
th = ช่วงเวลาเจาะนาที (Processing Time) 
1. การหาความเร็วป้อน s’ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.34 การหาความเร็วปอ้น s’ 
ระยะป้อนตอ่ 1 รอบ = s (มม.) 
ระยะป้อนตอ่ ก รอบ = s x n (มม./นาที) 
ได้สูตร z x n = ความเร็วป้อน (s’) 
2. การหาค่า th 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.35 การหาค่า th 
จากขนาดความเร็วปอ้นจะได้  
 
 
3. การหาค่า la 
 



 
ภาพที ่3.36การาค่าla 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การป้อนเจาะงานของดอกสว่าน 
 
อัตราป้อนเจาะงาน หมายถึง การป้อนลกึลงไปในงานต่อการหมุนของดอกสว่าน 1 รอบ เช่น อัตรา ปอ้นเจาะ 0.2 มม./รอบ หมายถึง เมื่อดอก
สว่านหมุนไปครบ 1 รอบ จะสามารถปอ้นกินลึกลงไปในงาน 0.2 มม. 
 
ในการป้อนอัตโนมัติถา้เครื่องเจาะไม่สามารถป้อนอัตโนมัติได้ก็ต้องป้อนการกินลึกด้วยมือจะต้องอาศัยประสบการณ์ และความรู้สึก ถา้เครื่อง
สามารถป้อนอัตโนมัติก็จะมีตารางสำหรบัให้เลือกในการป้อนความลึกเจาะงาน 
ตารางที่ 3.2 ตารางอัตราป้อนเจาะของดอกสว่าน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.1.6 ความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจาะ 
3.1.6.1 กอ่นใชเ้คร่ืองเจาะทุกคร้ังจะต้องตรวจดูความพร้อมของเคร่ืองกอ่นใชเ้สมอ ถา้เคร่ืองชำรุดอาจเปน็อนัตรายต่อ ผู้ปฏบิติังานได้ 
3.1.6.2 การจบัยดึชิ้นงานจะต้องจับยดึใหแ้น่นและจะต้องจับใหถ้กูวธิี 
3.1.6.3 ศึกษาขั้นตอนและวธิกีารใช้เคร่ืองเจาะ และวธิกีารทำงานใหถ้กูต้อง 



3.1.6.4 จะต้องแตง่กายใหรั้ดกมุถกูต้องตามกฎความปลอดภยั 
3.1.6.5 จะต้องสวมแวน่ตานิรภยัปอ้งกนัเศษโลหะกระเด็นเข้าตา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.37 แสดงการจับยึดชิ้นงานไม่แน่นเพียงพอ ซ่ึงก่อให้เกิดอันตรายสำหรับผู้ปฏิบัติงานได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.1.7 บำรุงรักษาเครื่องเจาะ 
3.1.7.1 ไม่วา่จะเปน็เคร่ืองเจาะชนดิใด ในการบำรุงรักษากจ็ะใช้หลักการเดียวกนั จะต่างกนักต็รงจุดบำรุงรักษาจะมากน้อยแตก 
กันซ่ึงวิธีการบำรุงรักษามีดังนี้ คือ 
3.1.7.2 จะต้องตรวจสอบช้ินส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองใหพ้ร้อมใชง้านตลอดเวลา 
3.1.7.3 กอ่นใชง้านจะต้องหยดน้ำมันหล่อลื่นในส่วนที่เคลื่อนที่ 
3.1.7.4 ควรมีแผนการบำรุงรักษาเปน็ระยะตามระยะเวลาท่ีกำหนด เปน็การบำรุงรักษาเชิงป้องกนั 
3.1.7.5 หลังจากเลิกใช้งานจะต้องทำความสะอาดและชโลมดว้ยน้ำมัน 
3.2 งานรีมเมอร์ 



งานรีมเมอร์ (Reamers) หรืองานคว้านเรียบ เพื่อปาดผิดของรูเจาะ รูควา้น หรอืผิวรูฝังให้เรียบร้อยและ สม่ำเสมอเท่า กันงานบางอยา่งผิวของงาน
จากการเจาะยังไม่เรียบพอหรืออาจจะมขีนาดเส้นผ่าศูนย์กลางจากการเจาะไม่ได้พิกัดตามต้องการ จำเป็นจะต้องทำการคว้านละเอียดอกีครั้งหนึ่ง 
3.2.1 ชนิดของรีมเมอร์ 
3.2.1.1 รีมเมอร์มอื (Hand reamers) ปลายด้ามของรีมเมอร์จะมีลักษณะเป็นรูปสี่เหลี่ยมเพื่อใช้สำหรับมือหมุน แบ่งออก ได้เป็น 3 ชนิดด้วยกันคือ 
แบบขนาดตายตัว แบบขนาดปรับได้และแบบเรียว 
 
 
ภาพที ่3.41 แสดงการใช้รีมเมอร์มือปาดผิวรูเจาะ 
3.2.1.2 รีมเมอร์เคร่ือง (Machine remers) ปลายด้ามของรีมเมอร์ชนิดนี้มี 2 แบบ คือแบบดา้มตรง ซ่ึงใช้กับหัวจับของ ดอกสวา่นและแบด้ามเรียว
ที่ใช้จับกับเพลาของเครื่องรีมเมอร์เครื่องแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ แบบตายตวั และแบบปรับขนาด ได้ 
 
 
 
ภาพที ่3.42 แสดงการใช้รีมเมอร์เครื่องปาดผิวรูเจาะ 
 
ภาพที ่3.43 รีมเมอร์แบบเรียว 
 
 
ภาพที ่3.44 รีมเมอร์แบบปรับขนาดได ้
 
3.2.2 ส่วนประกอบของรีมเมอร ์
รีมเมอร์ประกอบด้วยส่วนสำคัญ 3 ส่วนใหญ่ ๆ ดังภาพที่ 3.45 
 
ภาพที ่3.45 แสดงส่วนประกอบของรีมเมอร์ 
จากภาพที ่3.45 ส่วนประกอบของรีมเมอร์มีดังนี้ 
1. ด้ามของรีมเมอร์ เป็นส่วนที่รับกำลังจากมือหมุนหรือเครื่อง 
2. คมของรีมเมอร์ มีหน้าที่ปาดผิวรูเจาะให้เรียบและได้ขนาดที่ถกูต้อง 
3. คมนำตัด มีหน้าที่นำคมของรีมเมอร์เข้าปาดผิวรูได้ตรงศูนย์ 
3.2.3 หลักการทำงานรีมเมอร ์
3.2.3.1 การเจาะรูสำหรับรีมเมอร์ ในการปฏบิติังานรีมเมอร์จะต้องเจาะรูดว้ยดอกสวา่นกอ่นและใหไ้ด้ขนาดของรูเจาะเล็ก 
เล็กกว่าขนาดของรีมเมอร์ ซ่ึงหาได้จากสูตร 
 
เมื่อ dB = ขนาดรูเจาะ 
Df = ขนาดรีมเมอร ์
Z = ระยะเผื่อ (ระยะเผื่อจากตาราง + ส่วนเกิน) 
 
หมายเหตุ ดอกเจาะขนาดหนึ่ง ๆ เมื่อเจาะรูเสร็จ ขนาดของรูเจาะโดยปกติแลว้จะโตกว่าขนาดของดอกเจาะประมาณ 0.05 มม. ซึ่งเป็นส่วนเกิน
ขนาดของรีมเมอร์ สำหรับระยะเผื่อดูได้จากตารางที่ 3.3 
ตารางที่ 3.3 แสดงระยะเผื่อของรีมเมอร์แต่ละขนาด 
 
ตัวอยา่งที่ 3  
จะต้องเจาะรูด้วยดอกเจาะขนาดโต บนชิ้นงานชิ้นหนึ่ง ซ่ึงเมื่อรีมเมอร์เสร็จแล้วจะมีขนาดสำเร็จ f 20 มม. 
ขนาดของดอกเจาะที่ต้องใช้ = ขนาดสำเร็จ - ระยะเผื่อ 



= 20 – (0.3 + 0.05) 
ขนาดของดอกเจาะที่ต้องใช้ = 19.65 มม. 
3.2.3.2 ความเร็วรอบสำหรับงานรีมเมอร์ ปกติจะช้ากวา่ความเร็วท่ีใชเ้จาะรูประมาณ  
1ใน 3 ของความเร็วเจาะสำหรับความเร็วตัดที่เลือกใช้จะต้องขึ้นอยู่กับหลายองค์ประกอบ ดังแสดงไว้ในตารางที่ 3.4 
ตารตารางที่ 3.4 แสดงค่าความเร็วตัดสำหรับวัสดุรีมเมอร์และวัสดุงาน 
 
3.2.3.3 การหล่อล่ืนและหล่อเยน็ ในขณะรีมเมอร์จะเกดิเศษโลหะ ดังนัน้ควรใช้การหล่อล่ืนและหล่อเยน็ช่วฃไม่ใชเ้ศษ โลหะอดุตนั และช่วยลดแรง
เสียดทานระหวา่งผิวรูเจาะกับคมของรีมเมอร์ ทำให้ผิวเรียบมากขึ้นในตารางที่ 3.5 แสดงชนิดของ 
สารหล่อเย็นที่ใช้ในงานรีมเมอร์ 
ตารางที่ 3.5 แสดงชนิดของสารหล่อเยน็ที่ใช้ในงานรีมเมอร์ 
 
 
 
 
3.2.4 ขั้นตอนการคว้านละเอยีดด้วยมอื 
1. เจาะรูให้เล็กกวา่ขนาดจริงด้วยเครื่องเจาะหรือเครื่องกลึง ดูได้จากตารางที่ 3.2 
2. จับยึดชิ้นงานด้วยปากกา 
3. ทำการควา้นละเอียดดว้ยมือโดยใช้ด้ามต๊าปเกลียว โดยการหมุนไปทิศทางเดียวจะไม่หมุนกลับทิศทางเหมือนตาปเกลียว  
มิฉะนั้นเศษโลหะจะขูดผิวงานเป็นรอย 
 
 
4. ตรวจศูนย์แนวฉากด้วยวัดมุมระหว่างดอกรีมเมอร์กับผิวชิ้นงาน 
5.หล่อลื่นชิ้นงานด้วยน้ำมันเครื่องเพื่อชว่ยยืดอายุการใช้งานของดอกรีมเมอร์และรักษาคุณภาพของผิวชิ้นงาน 
3.2.5 การเก็บและบำรุงรักษาดอกรีมเมอร์ 
3.2.5.1 เจาะรูชิ้นงานที่ต้องการควา้นละเอยีดใหสั้มพนัธก์บัดอกรีมเมอร์ 
3.2.5.2 ดอกรีมเมอร์ เปน็เคร่ืองมือประเภทหลายคมตัด ตัดเฉอืนผิววสัดงุานออกเพยีงบาง ๆ ประมาณ 0.05 มม. 
3.2.5.3 การควา้นละเอยีด ต้องหมนุดอกริมเมอร์ไปทางเดียวกบัคมตัดเท่าน้ัน 
3.2.5.4 เลือกขนาดรีมเมอร์ใหถ้กูขนาด หรือวดัขนาดทีสั่นคมรีมเมอร์ดว้ยไมโครมิเตอร์ 
3.2.5.5 การถอดดอกรีมเมอร์ใหห้มุนดอกรีมเมอร์ในทิศทางเดียวกบัการปอ้นดอกรีมเมอร์ พร้อมกบัใหย้กดอกรีมเมอร์ขึน้ 
3.2.5.6 ถา้หมุนดอกรีมเมอร์กลับทิศทาง จะทำให้ผิวงานเกิดรอยขีดขว่น และอาจทำให้คมของดอกรีมเมอร์หักได้ 
3.2.5.7 แยกดอกควา้นละเอยีดออกจากเคร่ืองมืออื่น เพื่อรักษาคมดอกรีมเมอร์และปอ้งกนับาดเจบ็ทำความ  
สะอาดและใช้น้ำมันกันสนิมเคลือบผิวบาง ๆ หลังใช้งาน 
3.2.5.8 เกบ็ดอกรีมเมอร์ใสซ่องหรอืกล่องเฉพาะ ไม่รวมกบัเคร่ืองมือ 
3.3 งานเจาะผายปากรูเรียว และงานเจาะผิวหวัสกรูปาฉาก 
3.3.1งานเจาะผายปากร ู
&#183; ดอกเจาะผายปากรูทั่วไป 
ดอกเจาะผายปากรู (Counter Sinks) เป็นดอกเจาะภายหลังที่ใช้สว่านเจาะแลว้ โดยเจาะรูทรงกระบอกตรงจากการเจาะของ ดอกสวา่น เมื่อใช้
ดอกเจาะผายปากรูเจาะต่อ จะทำให้ปากกรูเป็นรูปทรงกรวย ดอกเจาะผายปากรูมีมากมายหลายแบบตามที่ผู้ ผลิตออกมาให้เกิดความสะดวกต่อ
การทำงาน 
- มุม 600 สำหรับผายากรูลบคม 
- มุม 750 สำหรับงานย้ำหมุด 
- มุม 900 สำหรับผายปากรูลบคมและฝังหัวสกรู 
- มุม 1200 สำหรับงานย้ำหมุด 



 
ภาพที ่3.47 การผายปากรู 
 
ภาพที ่3.48 ชนิดต่าง ๆ ของดอกผายร ู
&#183; ดอกเจาะผายปากรูลบคม 
- สำหรับผายปากรูลบคมรูเจาะ 
- มีจำนวนคมตัดมากกวา่ดอกเจาะฝังหวัสกรูทรงกระบอก 
- - ใช้ความเร็วรอบตำ่กวา่ดอกสว่านประมาณ 25-30% 
 
ภาพที ่3.49 ดอกเจาะผายปากรูลบคม 
&#183; ดอกเจาะผายปากรูฝังหัวทรงกรวย 
ผายปากรูเป็นทรงกรวย เพือ่ฝังหัวสกรหูรือฝังหัวหมุดยำ้ 
 
ภาพที ่3.50 ดอกเจาะผายปากรูฝังหัวทรงกรวย 
 
&#183; ปฏิบัติการเจาะรูฝังหัวทรงกรวย 
- คมตัดสำหรับผายปากรูฝังหัวสกรู หรือหัวหมุดย้ำ 
- ใช้ความเร็วรอบตำ่กว่าดอกสว่านประมาณ 50% 
 
ภาพที ่3.51 แบบฝังหัวสกรูทรงกรวย 
3.3.2 งานเจาะฝังหัวสกรู 
&#183; ดอกเจาะรูฝังหัวสกรู 
ดอกเจาะฝังหวัสกรู (Counter Bore) หมายถึง ดอกเจาะคว้านขนาดรูให้โตขึ้น สำหรับใช้ฝังหัวสกรูเข้าไปในเนื้อผิวงาน  
ในขณะเดียวกันคมตัดด้านหน้าของดอกเจาะฝังหัวสกรูต้องสามารถปาดผิวหน้างานได้ดีด้วย คมตัดมีอยู่รอบ ๆ ตวั และด้านหน้า 
ของดอกคว้านอีกด้วย 
 
ภาพที ่3.52 ดอกเจาะฝังหวัสกรูแบบต่างๆ 
&#183; การเจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก 
การเจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก เพื่อให้หัวสกรยูึดชิ้นส่วนไม่โผล่ออกนอกผวิชิน้งาน เช่น สกรูยึดเครื่องมือกลชิ้นใหญ่ 
 
 
ภาพที ่3.53 เจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก 
&#183; ปฏิบัติการเจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก 
- ใช้ความเร็วรอบตำ่กว่าดอกสว่านประมาณ 50 % 
- ปลายนำเจาะสำหรับประคองศูนย ์
- คมตัดสำหรับเจาะรูฝังหัวสกร ู
 
 
 
ภา ภาพที ่3.54 ดอกเจาะฝังหัวสกรูทรงกระบอก 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  



 

 

 

วันที่ 2 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 12 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

เครื่องเจาะ  
3.1 เครื่องเจาะ 
 
งานเจาะจัดเป็นกระบวนการผลิตขั้นพื้นฐาน ที่มีลักษณะการทำงานแบบง่าย ๆ ไม่ยุ่งยากซับซ้อน แต่มีความสำคัญมาก โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในงาน
โลหะ การเจาะเป็นกระบวนการตัดเฉือนวัสดุงานออก โดยใช้ดอกสวา่น รูที่ได้จากการเจาะด้วยดอกสว่านจะมีลักษณะเป็นรูกลม เช่น รูยึดเหล็กดัด
ประตูหน้าต่างบานพับ กลอนประตูบา้น ตลอดจนชิ้นส่วนรถจกัรยาน รถยนต์ตา่ง ๆ มีรูสำหรับการจับยึดมากมายมากมาย ในการเจาะรูบนชิ้นงาน
สามารถทำได้ด้วยเครื่องจักรกลหลายชนิด เช่น การเจาะรูบนเครื่องกลึง เครื่องกัด เป็นต้น แต่ในการเจาะรูที่ประหยัด รวดเร็ว และนยิมใช้กันมาก
ที่สุด คือ การเจาะรูด้วยเครื่องเจาะ ดังนั้น เครื่องจักรกลพื้นฐานที่จะกล่าวในบทนี้ คือ เครื่องเจาะ 
3.1.1 ชนิดของเครื่องเจาะ 
เครื่องเจาะมีหลายชนิดแต่สามารถแบ่งออกได้ดังนี้ คือ เครื่องเจาะตั้งพื้น เครื่องเจาะแบบรัศมี และเครื่องเจาะในงานอตุสาหกรรม 
3.1.1.1 เคร่ืองเจาะต้ังโต๊ะ (Bench – model Sensitive Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะขนาดเล็กเจาะรูขนาดไม่เกิน 13 มม. จะมีความเร็ว
รอบสูง ใช้เจาะงานที่มีขนาดรูเล็ก ๆ ทั่ว ๆ ไป การส่งกำลังโดยทัว่ไปจะใช้สายพานและปรับความเร็วรอบด้วยล้อสายพาน 2-3 ขั้น 
 
 
 
ภาพที ่3.1 เครื่องเจาะตั้งโต๊ะ 
3.1.1.2 เคร่ืองเจาะต้ังพื้น (Plan Vertical Spindle Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะขนาดใหญแ่ละเจาะรูบนชิ้นงานที่มีขนาดใหญ่ เจาะรูได้
ตั้งแต่ขนาดเล็กจนถึงขนาดใหญ่สุดเท่าทีด่อกสว่านม ีและใช้งานอื่น ๆ ได้อย่างกว้างขวางการส่งกำลังปกติจะใช้ชุดเฟืองทด จึงสามารถปรับความเร็ว
รอบได้หลายระดับ และรับแรงบิดได้สูง 
 
 
 
ภาพที ่3.2 เครื่องเจาะตั้งพื้น 
3.1.1.3 เคร่ืองเจาะรัศม ี(Radial Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะขนาดใหญแ่ละเจาะรูบนชิ้นงานที่มีขนาดใหญ่กว่าเครื่องเจาะตั้งพื้น โดยที่หวัจับ
ดอกสว่านจะเล่ือนไป-มาบนแขนเจาะ (Arm) จึงสามารถเจาะงานได้ทุกตำแหนง่ โดยติดต้ังงานอยู่กับที ่การส่งกำลังปกติจะใช้ชุดเฟืองทด 
 
 
ภาพที ่3.3 เครื่องเจาะรัศมี 
3.1.1.4 เคร่ืองเจาะหลายหวั (Multiple-spindle or Gang-type Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะที่ออกแบบมาสำหรับการทำงานอุตสาหกรรม
โดยเฉพาะ เครื่องเจาะจะมหีลายหัวจับ ดังนั้นจึงสามารถจับดอกสว่านได้หลายขนาด หรือจบัเครื่องมือตัดอื่น ๆ เช่น รีมเมอร์ หรือหวัจับทำเกลียว
ใน จึงทำงานได้อย่างรวดเร็ว 
 
 
ภาพที ่3.4 เครื่องเจาะหลายหัว  
3.1.1.5 เคร่ืองเจาะแนวนอน (Horizontal Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะที่ออกแบบมาเพื่อให้สามารถทำงานได้หลายลักษณะ ทั้งการเจาะรู 
การคว้านรู การกัดและการกลึง มักจะพบในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ 



 
ภาพที ่3.5 เครื่องเจาะแนวนอน 
 
 
3.1.2 ส่วนประกอบที่สำคัญและหน้าทีก่ารใช้งานของเครื่องเจาาะ 
3.1.2.1 ส่วนประกอบต่าง ๆ ของเคร่ืองเจาะต้ังโต๊ะ 
3.1.2.1.1 ฐานเครื่อง (Base) ทำด้วยเหล็กหล่อ เป็นส่วนที่รองรับน้ำหนักทั้งหมดองเครื่องจะยึดติดแน่นบนโต๊ะป้องกันการสั่นสะเทือนในขณะ
ปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.1.2.1.2 เสาเครื่องเจาะ (Column) จะเป็นเหล็กรูปทรงกระบอกกลวง เป็นสว่นที่ยึดติดกับฐานเครื่อง เพื่อรองรับชุดหัวเครื่องและรองรับโต๊ะงาน 
 
 
3.1.2.1.3 โต๊ะงาน (Table) ส่วนใหญ่ทำด้วยเหลก็ท่อ เป็นสว่นที่รองรับชิ้นงานที่จะนำมาเจาะหรืออาจรองรับอุปกรณ์จับยึดสำหรับจับยึดชิ้นงาน 
เช่น ปากกาจับงาน เป็นต้น สามารถเล่ือนขึ้นลงได้บนเสาเครื่องด้วยการหมุนแขนส่งกำลังด้วยชุดเฟืองสะพาน เมื่อได้ตำแหน่งที่ต้องการก็สามารถ
ยึดให้แน่นกับเสาเครื่องได ้
3.1.2.1.4 ชุดหัวเครื่อง (Drilling Head) จะอยู่บนสุดของเครื่องเจาะ ประกอบดว้ยส่วนตา่ง ๆ  
ที่สำคัญดังนี้ 
- มอเตอร์ส่งกำลัง (Motor) 
- สายพานและล้อสายพานส่งกำลัง (Belt & Pulley) 
- ฝาครอบ (Pulley Guard) มีไว้ครอบสายพานเพื่อป้องกันอันตราย 
 
 
ภาพที ่3.7 ส่วนประกอบที่สำคัญของเครื่องเจาะตั้งพื้น 
 
3.1.2.2.3 โต๊ะงาน (Table) ส่วนใหญ่ทำด้วยเหลก็ มีทั้งที่เป็นรูปวงกลมหรือเปน็รูปสี่เหลี่ย 
เป็นส่วนที่รองรับชิ้นงานที่ต้องการเจาะ หรืออาจจะรองรับอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน เช่น ปากกาจับงาน 
3.1.2.2.4 ชุดหัวเครื่อง (Drilling Head) จะอยู่บนสุดของเครื่องเจาะ ประกอบดว้ยส่วนตา่ง ๆ ที่สำคัญดังนี้ 
- มอเตอร์ส่งกำลัง (Motor) 
- สายพานและล้อสายพานส่งกำลัง (Belt & Pulley) 
- ฝาครอบ (Pulley Guard) มีไว้ครอบสายพานเพื่อป้องกันอันตราย 
- หวัจับดอกสว่าน (Drill Chuck) ใช้จบัดอกสว่านก้านตรง ไม่ เกิน &#189; นิ้ว หรือประมาณ 12.7 มม. 
- แขนหมุนป้อนเจาะ (Hand Feed Level) 
- สวิตซ์ปิดเปิด (Switch) 



3.1.2.3 ส่วนประกอบท่ีสำคัญของเคร่ืองเจาะแบบรัศมี 
 
 
 
ภาพที ่3.8 ส่วนประกอบที่สำคัญ 
ของเครื่องเจาะแบบรัศมี 
 
3.1.2.3.1 ฐานเครื่อง (Base) เป็นส่วนที่ติดต้ังอยู่กับพื้นโรงงานทำด้วยเหล็กหล่อเป็นส่วนที่รองรับน้ำหนักทั้งหมดของเครื่อง 
3.1.2.3.2 เสาเครื่อง (Columm) มีลักษณะเป็นเสากลมใหญ่กวา่เสาเครื่องเจาะธรรมดาจะยึดติดอยู่กบัฐานเครื่องจะเป็นที่เคลื่อนขึ้นลงและจับยึด
ของแขนรัศมี 
3.1.2.3.3 แขนรัศมี (Radial Arm) สามารถเล่ือนขึ้นลงได้บนเสาเครื่องและสามารถหมุนรอบเสาเครื่องได้เพื่อหาตำแหน่งเจาะงาน เป็นส่วนที่รองรับ
ชุดหัวเครื่อง 
3.1.2.3.4 ชุดหัวเครื่อง (Drilling Head) อยู่บนรัศมีสามารถเล่ือนเข้าออกได้ตามความยาวของแขนรัศมีเพื่อหาตำแหน่งเจาะรู 
3.1.2.3.5 แกนเพลา (Spindle) เป็นรูปทรงกระบอก ภายในเป็นรูเรียวสำหรับจบัยึดก้านเรียวของหวัจับดอกสวา่น หรือจับก้านเรียวของดอกสว่าน
ที่มีขนาดใหญ ่
3.1.2.3.6 โต๊ะงาน (Table) เป็นอุปกรณ์ที่ยึดติดอยู่บนฐานเครื่อง จะมีร่องตัว-ที เพื่อใช้จับยึดชิ้นงานโดยตรงหรือใช้สำหรับจับยึดปากกาจับงานหรือ
อุปกรณ์อื่น ๆ 
3.1.2.3.7 มอเตอร์ (Motor) เป็นต้นกำลังที่ส่งกำลังไปหมุนแกนเพลาเพื่อหมุนดอกสว่านเจาะงานหรือส่งกำลังเพื่อขับเคลื่อนส่วนต่าง ๆ อัตโนมัติ
เนื่องจากชิ้นส่วนแต่ละสว่นมีขนาดใหญ ่
3.1.3 เครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในการเจาะ 
3.1.3.1 ดอกสวา่น (Drills) 
3.1.3.1.1 รูปร่างลักษณะ และชื่อเรียก 
ตราป้อนเจาะงาน หมายถึง การป้อนลึกลงไปในงานต่อการหมุนของดอกสวา่น 1 รอบ เช่น อัตราป้อน 
เจาะ 0.2 มม./รอบ หมายถึง เมื่อด 
 
ภาพที ่3.9 แสดงการเรียกชื่อสว่นต่าง ๆ ของสว่าน 
 
 
 
 
 
 
สว่านลักษณะนีจ้ะมีคมอยู ่2 คม มีร่องคายเศษอยู่ 2 ร่อง คมตัดจะขึ้นเป็นขอบเส้น มีแนวหลบหลังคมไป ตามลำตวั คมจะเกิดขึ้นรอบ ๆ ลำตัว
สว่านเป็นแนวเอยีงมุมเหมือนกับเกลียวฟันไปรอบ ๆ ลำตัว ดูตามภาพที่ 3.9 
3.1.3.1.2 ก้านจับและร่องคายเศษโลหะ 
 
โดยทั่ว ๆ ไปจะใช้งานกันอยู ่2 ประเภท คือ แบบก้านจับตรงและก้านจับเรียว ภาพ (ก) และ (ค) เท่านั้น ส่วนอีก 2 แบบสำหรับใช้งานเฉพาะอยา่ง 
ก้านจับของดอกสวา่นนี้จะทำหน้าทีจ่ับยึดเข้ากับอุปกรณ์การจับของเครื่องเจาะเช่นพวกหวัจับ(Drill Chuck) สำหรับสว่านกา้นตรง และปลอกจับ
เรียว (Taper Sleeve) สำหรับสว่านกา้นเรียว 
3.1.3.1.3 คมตัดของสว่าน 
ชนิดคมตัดของสว่าน เกิดขึ้นจากการกัดร่องคายเศษเจาะ คมตัดนี้จะมี 2 ช่วง คือ ด้านหนา้ของสวา่น และ คมตัดรอบ ๆ ลำตัวในลักษณะของ
เกลียวหรือเป็นคมตัดตรง ซ่ึงคมตัดของสว่านนี้จะแบ่งชนิดของคมออกได้เป็น 2 ชนิด คือ คมตัดตรงและคมตัดเลื้อย กรณีของคมตัดเลื้อยส่วนใหญ่
ทั่ว ๆ ไปของการใช้งานจะมีคมรอบลำตัวอยู ่2 คม หมายถึง มีร่องคายเศษอยู่ 2 ร่องนั่นเอง จะมีสว่านกรณีพิเศษที่มีร่องคายเศษ 3 ร่องหรือ 4 ร่อง



ขึ้นไป สำหรับเจาะงานเฉพาะซึ่งจะให้คุณสมบัติที่ดี คือ ยิ่งคมตัดมากความเท่ียงตรงในการเจาะจะสูง และผิวรูเจาะจะ เรียบ แต่ก็มีขอ้เสียคือ ความ
แข็งแรงของคมตัดด้านหน้าจะน้อยลง 
 
ภาพที ่3.11 แสดงถึงคมตัดสว่านชนิด 2 คม 2 ร่องคายเศษ 
 
ภาพที ่3.12 แสดงถึงคมตัดสว่านชนิด 3 คม 3 ร่องคายเศษ 
 
ส่วนระหวา่งลำตัวสวา่น (BODY) กับกา้นจับสว่าน (SHANK) ของสว่าน บางบรษิัทจะตกร่องไว้ ดูตาม ภาพที่ 3.11 เรียกส่วนนี้วา่ คอสวา่น (NECK) 
3.1.3.1.4 เส้นแกนสว่าน (WEB) 
 
 
 
ภาพที ่3.13 แสดงถึงเส้นแกน (WEB) ของส่วน 
เส้นแกน (WEB) ของสว่านนั้นเกิดจากการกัดร่องคายเศษเจาะ และการขึ้นคมตัดของสว่าน ร่องคายเศษจะ เป็นตัวทำให้เกิดเส้นแกน (WEB) ขึ้น มี
ลักษณะเป็นแนวเรียว ด้านคมตัดจะมีความหนาน้อยกวา่ด้านโคนของ สว่น ดูตามภาพที่ 3.12 ที่แสดงไว้ด้วยสีดำมองเห็นได้ชัดเจน เส้นแกนนี้จะ
เป็นร่องบิดไปรอง ๆ ลำตัวสวา่น และ ความหนาของเส้นแกนจะค่อย ๆ เรียวเล็กลงไปจากโคนหาปลายคมตัด ดูตามภาพ (ก) และ (ข) 
 
3.1.3.1.5 มุมคมตัดดอกสว่าน 
การลับดอกสว่าน ดอกสวา่นมีความจำเป็นมากในงานช่าง ดั้งนั้นช่างทุกคนควรจะต้องลับดอกสวา่นเป็น เพื่อ ที่จะได้ลบัดอกสวา่นได้เมื่อดอกสว่าน
ไม่คม มุมจิกหรือมุมรวมปลายดอกสว่านที่ใช้งานทั่วๆไปจะมีมุม รวม 118 องศา 
 
ภาพที ่3.14 มุมต่าง ๆ ของดอกสว่าน 
ตามภาพมุมคมตัดของดอกสว่านโดยทัว่ ๆ ไปจะประกอบดว้ยมุมที่เกีย่วข้องกับการตัดเฉือน เพื่อจะให้ผลดีต่อ การตัดเฉือน คมตัดทำการตัดเฉือน
ได้ดีจะต้องมี (1) มุมคมตัด(Cutting Angle) (2) มุมหลบ(Lip Clearance Angle) (3) มุมคายเศษ (Rake Angle) (4) มมุจิก (Point Angle) แต่ละ
มุมจะมีความสำคัญต่อการทำงาน และมี ความเกีย่วขอ้งซ่ึงกันและกัน 
(1) มุมคมตัด(Cutting Angle) จะมีลักษณะเหมือนกับลิ่ม ทำหน้าที่ตัดเฉอืนเนื้อโลหะ 
(2) มุมหลบ(Lip Clearance Angle) ทำหน้าที่ลดการเสียดสี และลดแรงต้านบริเวณผิวหน้าของมุมจกิของดอกสว่าน ถา้ไม่มีมุมคายเศษ ดอกสว่าน
จะไม่สามารถตัดเฉือนผิวงานได ้
(3) มุมคายเศษ (Rake Angle) ทำหนา้ที่ให้เศษตัดเฉือนเคลื่อนที่คายออกจากผวิงานที่ถูกตัด 
(4) มุมจิก (Point Angle) ในการตัดโลหะทั่วไปจะใช้มุมคมตัดนี้โต118 องศา สำหรับโลหะตัดเฉือนชิ้นงานซ่ึงสว่านสว่นใหญ่ทำมาจากเหล็กรอบสูง
(High Speed Steel,HSS) มุมจิกมีผลต่อแรงกดเจาะ ถ้ามุมจกิโตมากแรงต้านเจาะก็มากขึ้นตามลำดับ แต่มุมจิกก็ช่วยในการนำศูนย์ในการเจาะ
งานในขณะเริ่มเจาะด้วย ขนาดของมุมจกินี้จะขึ้นกับวัสดุงานที่นำมาเจาะ 
3.1.3.2 หวัจบัดอกสวา่น 
 
 
ภาพที ่3.15 หัวจับดอกสวา่น  
 
ภาพที ่3.16 ประแจขัน หัวจับดอกสว่าน 
 
 
ภาพที ่3.17 แสดงการจับดอกสว่านขนดเล็กด้วยหวัจับ (DRILL CHUCK) 
ตามภาพที ่3.17 แสดงการทำงานของหวัจับดอกสว่านแบบใช้ประแจขันแน่น โดยการประกอบดอกสวา่น ขา้กับหวัจับ แล้วใช้ประแจเลื่อนเขา้ไปใน
รูหัวจับ โดยฟันของหัวจับจะสบัเข้ากับรอ่งฟันเฟืองที่หัวจับ ถ้าหมุน ตามเข็มนาฬิกาจะเป็นการจับยึดสว่านแน่น ถ้าหมนุทวนเข็มนาฬิกาจะเป็นการ



คลายดอกสวา่นออก 
ลักษณะของประแจขันหัวจับดอกสว่านจะเป็นลักษณะของฟันเฟอืงดอกจอก (BEVEL GEAR) ดังในภาพ ที่มีก้านจับขันและแกนสำหรับเสียบเข้ากับ
หัวจับดอกสวา่น ตัวก้านจับจะมแีขนหมนุสำหรับให้มือจับหมุนบิดไป-มา 
3.1.3.3 ปลอกจบัสวา่นกา้นเรียว (Sleeve) 
 
 
ภาพที ่3.18 ปลอกจับสว่านก้านเรียว ( 
SLEEVE) และขนาดต่าง ๆ 
ดอกสว่านที่มขีนาดใหญ่ ๆ การจับด้วยหัวจับ (DRILL CHUCK) แบบตา่ง ๆ ทำได้ลำบาก ในการแก้ปญัหา ให้ทำงานไดส้ะดวกและยังคง
ประสิทธิภาพเท่าเดิม โดยการออกแบบก้านสวา่นให้มีลักษณะเป็นกา้นเรียวใช ้ประกอบเข้ากับเพลาเจาะของเครื่องเจาะขนาดเล็ก หรอืใช้ประกอบ
เข้ากับปลอกจับดอกสวา่น (SLEEVE) แล้วจึง ประกอบเข้ากับเพลาเครื่องเจาะ ปลอกจับนี้มหีลายขนาด สำหรับกา้นดอกสว่านที่มีขนาดต่างกัน เมื่อ
ใช้งานสามารถ นำมาประกอบร่วมกันได้ ดูตามภาพที่ 3.18 
 
 
ภาพที ่3.19 แสดงการถอดหวัจับดอกสว่านออก 
กรรมวิธีการถอดหวัจับออกจะเหมือนกนัหมดไม่ว่าจะเป็นหวัจับชนิดใดก็ตาม รวมทั้งการถอดสวา่นกา้น เรียวอีกดว้ย โดยการใช้เหล็กถอด (DRILL 
DRIFT OR TAPER DRIFT) ดูภาพที่ 3.19 มือหนึ่งจะประคองหัวจับ ไวอ้ีกมือหนึ่งถือค้อนเคาะเหล็กถอดออก การเคาะจะต้องเคาะเบา ๆ ไม่เข้าใน
ลักษณะของการตี เหลก็ถอดจะเสียบ เข้าไปในรูเพลาโดยเอาดา้นตรงไว้ด้านบ้าน เมื่อเคาะด้านเรียวจะดันหวัจับออก 
3.1.3.4 ดอกเจาะนำศูนย ์
ดอกเจาะนำศูนย์ (Center Drill) เป็นดอกเจาะที่ใช้สำหรับการเจาะรูเรียวในชว่งเร่ิมต้นของการทำงาน เพื่อจะ นำไปใชง้านต่อหรือเจาะต่อ ซ่ึงเรียก
การเจาะนีว้่าเจาะนำ ลักษณะของรูเจาะจะมีรูปร่างตามรูปแบบของคมดอกเจาะ ดอกเจาะนำศูนย์มีหลายขนาดให้เลือกใช้งาน และขึ้นอยู่กบัผู้ผลิต
จะผลิตออกมาใช้งาน ซ่ึงในบางครั้งที่ขาดแคลน สามารถจะนำเอาดอกสวา่นหัก หรือดอกสว่านเกา่ที่เลิกใช้งานแล้ว มาลับแต่งให้ได้มุมกรวยแหลม
ตามต้องการ และมีมุมคายเศษด้วยใช้เจาะแทนดอกเจาะนำศูนย์ได้ 
ความเร็วรอบที่ใช้กับดอกเจาะจะขึ้นที่ใช้กับดอกเจาะจะขึ้นอยูก่ับขนาดของดอกเจาะนำศูนย์เอง โดยใช้ค่า ความเร็วในการหมุนตัดเช่นเดียวกบัดอก
สว่าน 
 
ภาพที ่3.20 ลักษณะและสว่นป 
ระกอบดอกนำศูนย ์
3.1.3.5 เหล็กตอกนำศูนย์ 
- ก่อนจะทำการเจาะจะตอ้งกำหนดตำแหน่งรูโดยใช้เหล็กขีดหมายตำแหน่งไว้กอ่น 
- ใช้เหล็กนำศูนย์ตอกนำรูตรงตำแหน่งเจาะ แล้วจึงจับยึดชิ้นงานบนแท่นวางชิ้นงาน 
 
 
ภาพที ่3.21 เหล็กตอกนำศูนย ์
 
ภาพที ่322 ขีดหมายและตอกรูนำศูนย ์
3.1.3.6 อปุกรณ์จบัยดึ 
อุปกรณ์จับยึด ใช้จับยึดชิ้นงานใหแ้น่นกอ่นเจาะซึ่งมีหลายชนิดดังต่อไปนี้ 
3.1.3.6.1 ปากกาจับงานเจาะ (VISE) ใช้สำหรับจับงานเจาะรูปทรงต่าง ๆ ดังภาพที่ 3.23 
 
ภาพที ่3.23 ปากกาจับงานเจาะ 
3.1.4 ขั้นตอนการทำงานของเครื่องเจาะ 
 



3.1.4.1 ศึกษาวธิกีารใช้เคร่ืองเจาะใหเ้ขา้ใจ ถา้ไม่เขา้ใจจะต้องปรึกษาอาจารยผู์ค้วบคุม พร้อมทั้งศึกษาเกีย่วกบั ความปลอดภยัในการใช้เครื่องเจาะ
ด้วย 
3.1.4.2 นำช้ินงานมาร่างแบบใหไ้ด้แบบท่ีถกูต้อง พร้อมทั้งใช้เหล็กตอกร่างแบบและใช้เหล็กนำศูนยต์อกนำศูนย์ 
3.1.4.3 นำช้ินงานมาจบัยดึบนเคร่ืองเจาะใหแ้น่น อาจจะจบัยดึบนโต๊ะงาน หรือจบัยดึดว้ยอปุกรณ์จบัยดึงาน เช่น ปากกา C-Clamp เป็นต้น ขึ้นอยู่
กับลักษณะงาน 
3.1.4.4 นำดอกสวา่นที่ต้องการเจาะจบัยดึบนเคร่ืองเจาะ กรณีต้องการเจาะรูทีมี่ขนาดใหญค่วรมีการเจาะไล่ขนาด จากเล็กไปหาขนาดใหญ่ 
3.1.4.5 ปรับระยะหา่งระหวา่งช้ินงานกบัปลายดอกสวา่นใหเ้หมาะสมพร้อมปรับตำแหน่งท่ีจะเจาะใหต้รง ตำแหน่ง 
3.1.4.6 ปรับความเร็วรอบใหถ้กูต้อง ซ่ึงหาได้จากการคำนวณ หรือจากตารางสำเร็จ 
3.1.4.7 ทำการปอ้นเจาะงานตามความลึกท่ีต้องการเจาะ ถา้เคร่ืองเจาะมีแขนต้ังระยะความลึกท่ีต้องการเจาะ หรือ สามารถปอ้นอตัโนมติัได้ก็ทำ
การตั้ง เพื่อความสะดวกในการเจาะ ในการเจาะที่ต้องการตำแหน่งที่แน่นอนควรเจาะ ด้วยดอกเจาะนำศูนย์ก่อน จะไดต้ำแหน่งของรูที่แม่นยำกวา่ 
 
3.1.5 การคำนวณความเร็วในงานเจาะ จะมีความเร็วที่สำคัญ 2 ชนิด คือ ความเร็วรอบและความเร็วตัด 
3.1.5.1 การคำนวณความเร็วตัด มีสูตรการคำนวณดังน้ี  
 
เมื่อกำหนด 
 
V = ความเร็วตัดงานเจาะ เมตร/นาท ี
N = ความเร็วรอบดอกสวา่น รอบ/นาท ี
d = ความยาวเส้นผ่าศูนย์กลางดอกสว่าน มม. 
ตัวอยา่งที่ 3.1 จงคำนวณหาค่าความเร็วตัดที่เจาะงานด้วยดอกสว่านมีความยาวเส้นผ่าศูนย์กลาง  
10มม. ด้วยความเร็วรอบ 800 รอบ/นาที 
วิธีทำ  
 
 
ความเร็วตัดที่ใช้เจาะงาน = 25.13 เมตร / นาที 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การคำนความสัมพันธ์การเจาะรูด้วยดอกสว่าน (Processing Time for Drilling) 
I = ความลึกของรู (Drilling Depth, Hoole Depth) 
Ia = ความลึกก้นรู (Initial Out, Drill Tip Height) 
L = ระยะเจาะรวม (Total Drilling Distance) 



n = ความเร็วดอกสวา่น (r.p.m. of the Twist Drill) 
s = ระยะป้อน มม. (Feed) 
s’ = ความเร็วป้อน มม./นาท ี(Feed Speed) 
I = จำนวนรูเจาะ (No. of Operations) 
th = ช่วงเวลาเจาะนาที (Processing Time) 
1. การหาความเร็วป้อน s’ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.34 การหาความเร็วปอ้น s’ 
ระยะป้อนตอ่ 1 รอบ = s (มม.) 
ระยะป้อนตอ่ ก รอบ = s x n (มม./นาที) 
ได้สูตร z x n = ความเร็วป้อน (s’) 
2. การหาค่า th 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.35 การหาค่า th 
จากขนาดความเร็วปอ้นจะได้  
 
 



3. การหาค่า la 
 
 
ภาพที ่3.36การาค่าla 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การป้อนเจาะงานของดอกสว่าน 
 
อัตราป้อนเจาะงาน หมายถึง การป้อนลกึลงไปในงานต่อการหมุนของดอกสว่าน 1 รอบ เช่น อัตรา ปอ้นเจาะ 0.2 มม./รอบ หมายถึง เมื่อดอก
สว่านหมุนไปครบ 1 รอบ จะสามารถปอ้นกินลึกลงไปในงาน 0.2 มม. 
 
ในการป้อนอัตโนมัติถา้เครื่องเจาะไม่สามารถป้อนอัตโนมัติได้ก็ต้องป้อนการกินลึกด้วยมือจะต้องอาศัยประสบการณ์ และความรู้สึก ถา้เครื่อง
สามารถป้อนอัตโนมัติก็จะมีตารางสำหรบัให้เลือกในการป้อนความลึกเจาะงาน 
ตารางที่ 3.2 ตารางอัตราป้อนเจาะของดอกสว่าน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.1.6 ความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจาะ 
3.1.6.1 กอ่นใชเ้คร่ืองเจาะทุกคร้ังจะต้องตรวจดูความพร้อมของเคร่ืองกอ่นใชเ้สมอ ถา้เคร่ืองชำรุดอาจเปน็อนัตรายต่อ ผู้ปฏบิติังานได้ 



3.1.6.2 การจบัยดึชิ้นงานจะต้องจับยดึใหแ้น่นและจะต้องจับใหถ้กูวธิี 
3.1.6.3 ศึกษาขั้นตอนและวธิกีารใช้เคร่ืองเจาะ และวธิกีารทำงานใหถ้กูต้อง 
3.1.6.4 จะต้องแตง่กายใหรั้ดกมุถกูต้องตามกฎความปลอดภยั 
3.1.6.5 จะต้องสวมแวน่ตานิรภยัปอ้งกนัเศษโลหะกระเด็นเข้าตา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.37 แสดงการจับยึดชิ้นงานไม่แน่นเพียงพอ ซ่ึงก่อให้เกิดอันตรายสำหรับผู้ปฏิบัติงานได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.1.7 บำรุงรักษาเครื่องเจาะ 
3.1.7.1 ไม่วา่จะเปน็เคร่ืองเจาะชนดิใด ในการบำรุงรักษากจ็ะใช้หลักการเดียวกนั จะต่างกนักต็รงจุดบำรุงรักษาจะมากน้อยแตก 
กันซ่ึงวิธีการบำรุงรักษามีดังนี้ คือ 
3.1.7.2 จะต้องตรวจสอบช้ินส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองใหพ้ร้อมใชง้านตลอดเวลา 
3.1.7.3 กอ่นใชง้านจะต้องหยดน้ำมันหล่อล่ืนในส่วนที่เคล่ือนที่ 
3.1.7.4 ควรมีแผนการบำรุงรักษาเปน็ระยะตามระยะเวลาท่ีกำหนด เปน็การบำรุงรักษาเชิงป้องกนั 



3.1.7.5 หลังจากเลิกใช้งานจะต้องทำความสะอาดและชโลมดว้ยน้ำมัน 
3.2 งานรีมเมอร์ 
งานรีมเมอร์ (Reamers) หรืองานคว้านเรียบ เพื่อปาดผิดของรูเจาะ รูควา้น หรอืผิวรูฝังให้เรียบร้อยและ สม่ำเสมอเท่า กันงานบางอยา่งผิวของงาน
จากการเจาะยังไม่เรียบพอหรืออาจจะมขีนาดเส้นผ่าศูนย์กลางจากการเจาะไม่ได้พิกัดตามต้องการ จำเป็นจะต้องทำการคว้านละเอียดอกีครั้งหนึ่ง 
3.2.1 ชนิดของรีมเมอร์ 
3.2.1.1 รีมเมอร์มอื (Hand reamers) ปลายด้ามของรีมเมอร์จะมีลักษณะเป็นรูปสี่เหลี่ยมเพื่อใช้สำหรับมือหมุน แบ่งออก ได้เป็น 3 ชนิดด้วยกันคือ 
แบบขนาดตายตัว แบบขนาดปรับได้และแบบเรียว 
 
 
ภาพที ่3.41 แสดงการใช้รีมเมอร์มือปาดผิวรูเจาะ 
3.2.1.2 รีมเมอร์เคร่ือง (Machine remers) ปลายด้ามของรีมเมอร์ชนิดนี้มี 2 แบบ คือแบบดา้มตรง ซ่ึงใช้กับหัวจับของ ดอกสวา่นและแบด้ามเรียว
ที่ใช้จับกับเพลาของเครื่องรีมเมอร์เครื่องแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ แบบตายตวั และแบบปรับขนาด ได้ 
 
 
 
ภาพที ่3.42 แสดงการใช้รีมเมอร์เครื่องปาดผิวรูเจาะ 
 
ภาพที ่3.43 รีมเมอร์แบบเรียว 
 
 
ภาพที ่3.44 รีมเมอร์แบบปรับขนาดได ้
 
3.2.2 ส่วนประกอบของรีมเมอร ์
รีมเมอร์ประกอบด้วยส่วนสำคัญ 3 ส่วนใหญ่ ๆ ดังภาพที่ 3.45 
 
ภาพที ่3.45 แสดงส่วนประกอบของรีมเมอร์ 
จากภาพที ่3.45 ส่วนประกอบของรีมเมอร์มีดังนี้ 
1. ด้ามของรีมเมอร์ เป็นส่วนที่รับกำลังจากมือหมุนหรือเครื่อง 
2. คมของรีมเมอร์ มีหน้าที่ปาดผิวรูเจาะให้เรียบและได้ขนาดที่ถกูต้อง 
3. คมนำตัด มีหน้าที่นำคมของรีมเมอร์เข้าปาดผิวรูได้ตรงศูนย์ 
3.2.3 หลักการทำงานรีมเมอร ์
3.2.3.1 การเจาะรูสำหรับรีมเมอร์ ในการปฏบิติังานรีมเมอร์จะต้องเจาะรูดว้ยดอกสวา่นกอ่นและใหไ้ด้ขนาดของรูเจาะเล็ก 
เล็กกว่าขนาดของรีมเมอร์ ซ่ึงหาได้จากสูตร 
 
เมื่อ dB = ขนาดรูเจาะ 
Df = ขนาดรีมเมอร ์
Z = ระยะเผื่อ (ระยะเผื่อจากตาราง + ส่วนเกิน) 
 
หมายเหตุ ดอกเจาะขนาดหนึ่ง ๆ เมื่อเจาะรูเสร็จ ขนาดของรูเจาะโดยปกติแลว้จะโตกว่าขนาดของดอกเจาะประมาณ 0.05 มม. ซึ่งเป็นส่วนเกิน
ขนาดของรีมเมอร์ สำหรับระยะเผื่อดูได้จากตารางที่ 3.3 
ตารางที่ 3.3 แสดงระยะเผื่อของรีมเมอร์แต่ละขนาด 
 
ตัวอยา่งที่ 3  



จะต้องเจาะรูด้วยดอกเจาะขนาดโต บนชิ้นงานชิ้นหนึ่ง ซ่ึงเมื่อรีมเมอร์เสร็จแล้วจะมีขนาดสำเร็จ f 20 มม. 
ขนาดของดอกเจาะที่ต้องใช้ = ขนาดสำเร็จ - ระยะเผื่อ 
= 20 – (0.3 + 0.05) 
ขนาดของดอกเจาะที่ต้องใช้ = 19.65 มม. 
3.2.3.2 ความเร็วรอบสำหรับงานรีมเมอร์ ปกติจะช้ากวา่ความเร็วท่ีใชเ้จาะรูประมาณ  
1ใน 3 ของความเร็วเจาะสำหรับความเร็วตัดที่เลือกใช้จะต้องขึ้นอยู่กับหลายองค์ประกอบ ดังแสดงไว้ในตารางที่ 3.4 
ตารตารางที่ 3.4 แสดงค่าความเร็วตัดสำหรับวัสดุรีมเมอร์และวัสดุงาน 
 
3.2.3.3 การหล่อล่ืนและหล่อเยน็ ในขณะรีมเมอร์จะเกดิเศษโลหะ ดังนัน้ควรใช้การหล่อล่ืนและหล่อเยน็ช่วฃไม่ใชเ้ศษ โลหะอดุตนั และช่วยลดแรง
เสียดทานระหวา่งผิวรูเจาะกับคมของรีมเมอร์ ทำให้ผิวเรียบมากขึ้นในตารางที่ 3.5 แสดงชนิดของ 
สารหล่อเย็นที่ใช้ในงานรีมเมอร์ 
ตารางที่ 3.5 แสดงชนิดของสารหล่อเยน็ที่ใช้ในงานรีมเมอร์ 
 
 
 
 
3.2.4 ขั้นตอนการคว้านละเอยีดด้วยมอื 
1. เจาะรูให้เล็กกวา่ขนาดจริงด้วยเครื่องเจาะหรือเครื่องกลึง ดูได้จากตารางที่ 3.2 
2. จับยึดชิ้นงานด้วยปากกา 
3. ทำการควา้นละเอียดดว้ยมือโดยใช้ด้ามต๊าปเกลียว โดยการหมุนไปทิศทางเดียวจะไม่หมุนกลับทิศทางเหมือนตาปเกลียว  
มิฉะนั้นเศษโลหะจะขูดผิวงานเป็นรอย 
 
 
4. ตรวจศูนย์แนวฉากด้วยวัดมุมระหว่างดอกรีมเมอร์กับผิวชิ้นงาน 
5.หล่อลื่นชิ้นงานด้วยน้ำมันเครื่องเพื่อชว่ยยืดอายุการใช้งานของดอกรีมเมอร์และรักษาคุณภาพของผิวชิ้นงาน 
3.2.5 การเก็บและบำรุงรักษาดอกรีมเมอร์ 
3.2.5.1 เจาะรูชิ้นงานที่ต้องการควา้นละเอยีดใหสั้มพนัธก์บัดอกรีมเมอร์ 
3.2.5.2 ดอกรีมเมอร์ เปน็เคร่ืองมือประเภทหลายคมตัด ตัดเฉอืนผิววสัดงุานออกเพยีงบาง ๆ ประมาณ 0.05 มม. 
3.2.5.3 การควา้นละเอยีด ต้องหมนุดอกริมเมอร์ไปทางเดียวกบัคมตัดเท่าน้ัน 
3.2.5.4 เลือกขนาดรีมเมอร์ใหถ้กูขนาด หรือวดัขนาดทีสั่นคมรีมเมอร์ดว้ยไมโครมิเตอร์ 
3.2.5.5 การถอดดอกรีมเมอร์ใหห้มุนดอกรีมเมอร์ในทิศทางเดียวกบัการปอ้นดอกรีมเมอร์ พร้อมกับใหย้กดอกรีมเมอร์ขึน้ 
3.2.5.6 ถา้หมุนดอกรีมเมอร์กลับทิศทาง จะทำใหผิ้วงานเกดิรอยขดีขว่น และอาจทำใหค้มของดอกรีมเมอร์หกัได้ 
3.2.5.7 แยกดอกควา้นละเอยีดออกจากเคร่ืองมืออื่น เพื่อรักษาคมดอกรีมเมอร์และปอ้งกนับาดเจบ็ทำความ  
สะอาดและใช้น้ำมันกันสนิมเคลือบผิวบาง ๆ หลังใช้งาน 
3.2.5.8 เกบ็ดอกรีมเมอร์ใสซ่องหรอืกล่องเฉพาะ ไม่รวมกบัเคร่ืองมือ 
3.3 งานเจาะผายปากรูเรียว และงานเจาะผิวหวัสกรูปาฉาก 
3.3.1งานเจาะผายปากร ู
&#183; ดอกเจาะผายปากรูทั่วไป 
ดอกเจาะผายปากรู (Counter Sinks) เป็นดอกเจาะภายหลังที่ใช้สว่านเจาะแลว้ โดยเจาะรูทรงกระบอกตรงจากการเจาะของ ดอกสวา่น เมื่อใช้
ดอกเจาะผายปากรูเจาะต่อ จะทำให้ปากกรูเป็นรูปทรงกรวย ดอกเจาะผายปากรูมีมากมายหลายแบบตามที่ผู้ ผลิตออกมาให้เกิดความสะดวกต่อ
การทำงาน 
- มุม 600 สำหรับผายากรูลบคม 
- มุม 750 สำหรับงานย้ำหมุด 



- มุม 900 สำหรับผายปากรูลบคมและฝังหัวสกรู 
- มุม 1200 สำหรับงานย้ำหมุด 
 
ภาพที ่3.47 การผายปากรู 
 
ภาพที ่3.48 ชนิดต่าง ๆ ของดอกผายร ู
&#183; ดอกเจาะผายปากรูลบคม 
- สำหรับผายปากรูลบคมรูเจาะ 
- มีจำนวนคมตัดมากกวา่ดอกเจาะฝังหวัสกรูทรงกระบอก 
- - ใช้ความเร็วรอบตำ่กวา่ดอกสว่านประมาณ 25-30% 
 
ภาพที ่3.49 ดอกเจาะผายปากรูลบคม 
&#183; ดอกเจาะผายปากรูฝังหัวทรงกรวย 
ผายปากรูเป็นทรงกรวย เพือ่ฝังหัวสกรหูรือฝังหัวหมุดยำ้ 
 
ภาพที ่3.50 ดอกเจาะผายปากรูฝังหัวทรงกรวย 
 
&#183; ปฏิบัติการเจาะรูฝังหัวทรงกรวย 
- คมตัดสำหรับผายปากรูฝังหัวสกรู หรือหัวหมุดย้ำ 
- ใช้ความเร็วรอบตำ่กว่าดอกสว่านประมาณ 50% 
 
ภาพที ่3.51 แบบฝังหัวสกรูทรงกรวย 
3.3.2 งานเจาะฝังหัวสกรู 
&#183; ดอกเจาะรูฝังหัวสกรู 
ดอกเจาะฝังหวัสกรู (Counter Bore) หมายถึง ดอกเจาะคว้านขนาดรูให้โตขึ้น สำหรับใช้ฝังหัวสกรูเข้าไปในเนื้อผิวงาน  
ในขณะเดียวกันคมตัดด้านหน้าของดอกเจาะฝังหัวสกรูต้องสามารถปาดผิวหน้างานได้ดีด้วย คมตัดมีอยู่รอบ ๆ ตวั และด้านหน้า 
ของดอกคว้านอีกด้วย 
 
ภาพที ่3.52 ดอกเจาะฝังหวัสกรูแบบต่างๆ 
&#183; การเจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก 
การเจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก เพื่อให้หัวสกรยูึดชิ้นส่วนไม่โผล่ออกนอกผวิชิน้งาน เช่น สกรูยึดเครื่องมือกลชิ้นใหญ่ 
 
 
ภาพที ่3.53 เจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก 
&#183; ปฏิบัติการเจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก 
- ใช้ความเร็วรอบตำ่กว่าดอกสว่านประมาณ 50 % 
- ปลายนำเจาะสำหรับประคองศูนย ์
- คมตัดสำหรับเจาะรูฝังหัวสกร ู
 
 
 
ภา ภาพที ่3.54 ดอกเจาะฝังหัวสกรูทรงกระบอก 

 



รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 2 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 12 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

เครื่องเจาะ  
3.1 เครื่องเจาะ 
 
งานเจาะจัดเป็นกระบวนการผลิตขั้นพื้นฐาน ที่มีลักษณะการทำงานแบบง่าย ๆ ไม่ยุ่งยากซับซ้อน แต่มีความสำคัญมาก โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในงาน
โลหะ การเจาะเป็นกระบวนการตัดเฉือนวัสดุงานออก โดยใช้ดอกสวา่น รูที่ได้จากการเจาะด้วยดอกสว่านจะมีลักษณะเป็นรูกลม เช่น รูยึดเหล็กดัด
ประตูหน้าต่างบานพับ กลอนประตูบา้น ตลอดจนชิ้นส่วนรถจกัรยาน รถยนต์ตา่ง ๆ มีรูสำหรับการจับยึดมากมายมากมาย ในการเจาะรูบนชิ้นงาน
สามารถทำได้ด้วยเครื่องจักรกลหลายชนิด เช่น การเจาะรูบนเครื่องกลึง เครื่องกัด เป็นต้น แต่ในการเจาะรูที่ประหยัด รวดเร็ว และนยิมใช้กันมาก
ที่สุด คือ การเจาะรูด้วยเครื่องเจาะ ดังนั้น เครื่องจักรกลพื้นฐานที่จะกล่าวในบทนี้ คือ เครื่องเจาะ 
3.1.1 ชนิดของเครื่องเจาะ 
เครื่องเจาะมีหลายชนิดแต่สามารถแบ่งออกได้ดังนี้ คือ เครื่องเจาะตั้งพื้น เครื่องเจาะแบบรัศมี และเครื่องเจาะในงานอตุสาหกรรม 
3.1.1.1 เคร่ืองเจาะต้ังโต๊ะ (Bench – model Sensitive Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะขนาดเล็กเจาะรูขนาดไม่เกิน 13 มม. จะมีความเร็ว
รอบสูง ใช้เจาะงานที่มีขนาดรูเล็ก ๆ ทั่ว ๆ ไป การส่งกำลังโดยทัว่ไปจะใช้สายพานและปรับความเร็วรอบด้วยล้อสายพาน 2-3 ขั้น 
 
 
 
ภาพที ่3.1 เครื่องเจาะตั้งโต๊ะ 
3.1.1.2 เคร่ืองเจาะต้ังพื้น (Plan Vertical Spindle Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะขนาดใหญแ่ละเจาะรูบนชิ้นงานที่มีขนาดใหญ่ เจาะรูได้
ตั้งแต่ขนาดเล็กจนถึงขนาดใหญ่สุดเท่าทีด่อกสว่านม ีและใช้งานอื่น ๆ ได้อย่างกว้างขวางการส่งกำลังปกติจะใช้ชุดเฟืองทด จึงสามารถปรับความเร็ว
รอบได้หลายระดับ และรับแรงบิดได้สูง 
 
 
 
ภาพที ่3.2 เครื่องเจาะตั้งพื้น 
3.1.1.3 เคร่ืองเจาะรัศม ี(Radial Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะขนาดใหญแ่ละเจาะรูบนชิ้นงานที่มีขนาดใหญ่กว่าเครื่องเจาะตั้งพื้น โดยที่หวัจับ
ดอกสว่านจะเล่ือนไป-มาบนแขนเจาะ (Arm) จึงสามารถเจาะงานได้ทุกตำแหนง่ โดยติดต้ังงานอยู่กับที ่การส่งกำลังปกติจะใช้ชุดเฟืองทด 
 
 
ภาพที ่3.3 เครื่องเจาะรัศมี 
3.1.1.4 เคร่ืองเจาะหลายหวั (Multiple-spindle or Gang-type Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะที่ออกแบบมาสำหรับการทำงานอุตสาหกรรม
โดยเฉพาะ เครื่องเจาะจะมหีลายหัวจับ ดังนั้นจึงสามารถจับดอกสว่านได้หลายขนาด หรือจบัเครื่องมือตัดอื่น ๆ เช่น รีมเมอร์ หรือหวัจับทำเกลียว
ใน จึงทำงานได้อย่างรวดเร็ว 
 
 
ภาพที ่3.4 เครื่องเจาะหลายหัว  



3.1.1.5 เคร่ืองเจาะแนวนอน (Horizontal Drilling Machine)เป็นเครื่องเจาะที่ออกแบบมาเพื่อให้สามารถทำงานได้หลายลักษณะ ทั้งการเจาะรู 
การคว้านรู การกัดและการกลึง มักจะพบในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ 
 
ภาพที ่3.5 เครื่องเจาะแนวนอน 
 
 
3.1.2 ส่วนประกอบที่สำคัญและหน้าทีก่ารใช้งานของเครื่องเจาาะ 
3.1.2.1 ส่วนประกอบต่าง ๆ ของเคร่ืองเจาะต้ังโต๊ะ 
3.1.2.1.1 ฐานเครื่อง (Base) ทำด้วยเหล็กหล่อ เป็นส่วนที่รองรับน้ำหนักทั้งหมดองเครื่องจะยึดติดแน่นบนโต๊ะป้องกันการสั่นสะเทือนในขณะ
ปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.1.2.1.2 เสาเครื่องเจาะ (Column) จะเป็นเหล็กรูปทรงกระบอกกลวง เป็นสว่นที่ยึดติดกับฐานเครื่อง เพื่อรองรับชุดหัวเครื่องและรองรับโต๊ะงาน 
 
 
3.1.2.1.3 โต๊ะงาน (Table) ส่วนใหญ่ทำด้วยเหลก็ท่อ เป็นสว่นที่รองรับชิ้นงานที่จะนำมาเจาะหรืออาจรองรับอุปกรณ์จับยึดสำหรับจับยึดชิ้นงาน 
เช่น ปากกาจับงาน เป็นต้น สามารถเล่ือนขึ้นลงได้บนเสาเครื่องด้วยการหมุนแขนส่งกำลังด้วยชุดเฟืองสะพาน เมื่อได้ตำแหน่งที่ต้องการก็สามารถ
ยึดให้แน่นกับเสาเครื่องได ้
3.1.2.1.4 ชุดหัวเครื่อง (Drilling Head) จะอยู่บนสุดของเครื่องเจาะ ประกอบดว้ยส่วนตา่ง ๆ  
ที่สำคัญดังนี้ 
- มอเตอร์ส่งกำลัง (Motor) 
- สายพานและล้อสายพานส่งกำลัง (Belt & Pulley) 
- ฝาครอบ (Pulley Guard) มีไว้ครอบสายพานเพื่อป้องกันอันตราย 
 
 
ภาพที ่3.7 ส่วนประกอบที่สำคัญของเครื่องเจาะตั้งพื้น 
 
3.1.2.2.3 โต๊ะงาน (Table) ส่วนใหญ่ทำด้วยเหลก็ มีทั้งที่เป็นรูปวงกลมหรือเปน็รูปสี่เหลี่ย 
เป็นส่วนที่รองรับชิ้นงานที่ต้องการเจาะ หรืออาจจะรองรับอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน เช่น ปากกาจับงาน 
3.1.2.2.4 ชุดหัวเครื่อง (Drilling Head) จะอยู่บนสุดของเครื่องเจาะ ประกอบดว้ยส่วนตา่ง ๆ ที่สำคัญดังนี้ 
- มอเตอร์ส่งกำลัง (Motor) 
- สายพานและล้อสายพานส่งกำลัง (Belt & Pulley) 
- ฝาครอบ (Pulley Guard) มีไว้ครอบสายพานเพื่อป้องกันอันตราย 
- หวัจับดอกสว่าน (Drill Chuck) ใช้จบัดอกสว่านก้านตรง ไม่ เกิน &#189; นิ้ว หรือประมาณ 12.7 มม. 



- แขนหมุนป้อนเจาะ (Hand Feed Level) 
- สวิตซ์ปิดเปิด (Switch) 
3.1.2.3 ส่วนประกอบท่ีสำคัญของเคร่ืองเจาะแบบรัศมี 
 
 
 
ภาพที ่3.8 ส่วนประกอบที่สำคัญ 
ของเครื่องเจาะแบบรัศมี 
 
3.1.2.3.1 ฐานเครื่อง (Base) เป็นส่วนที่ติดต้ังอยู่กับพื้นโรงงานทำด้วยเหล็กหล่อเป็นส่วนที่รองรับน้ำหนักทั้งหมดของเครื่อง 
3.1.2.3.2 เสาเครื่อง (Columm) มีลักษณะเป็นเสากลมใหญ่กวา่เสาเครื่องเจาะธรรมดาจะยึดติดอยู่กบัฐานเครื่องจะเป็นที่เคลื่อนขึ้นลงและจับยึด
ของแขนรัศมี 
3.1.2.3.3 แขนรัศมี (Radial Arm) สามารถเล่ือนขึ้นลงได้บนเสาเครื่องและสามารถหมุนรอบเสาเครื่องได้เพื่อหาตำแหน่งเจาะงาน เป็นส่วนที่รองรับ
ชุดหัวเครื่อง 
3.1.2.3.4 ชุดหัวเครื่อง (Drilling Head) อยู่บนรัศมีสามารถเล่ือนเข้าออกได้ตามความยาวของแขนรัศมีเพื่อหาตำแหน่งเจาะรู 
3.1.2.3.5 แกนเพลา (Spindle) เป็นรูปทรงกระบอก ภายในเป็นรูเรียวสำหรับจบัยึดก้านเรียวของหวัจับดอกสวา่น หรือจับก้านเรียวของดอกสว่าน
ที่มีขนาดใหญ ่
3.1.2.3.6 โต๊ะงาน (Table) เป็นอุปกรณ์ที่ยึดติดอยู่บนฐานเครื่อง จะมีร่องตัว-ที เพื่อใช้จับยึดชิ้นงานโดยตรงหรือใช้สำหรับจับยึดปากกาจับงานหรือ
อุปกรณ์อื่น ๆ 
3.1.2.3.7 มอเตอร์ (Motor) เป็นต้นกำลังที่ส่งกำลังไปหมุนแกนเพลาเพื่อหมุนดอกสว่านเจาะงานหรือส่งกำลังเพื่อขับเคลื่อนส่วนต่าง ๆ อัตโนมัติ
เนื่องจากชิ้นส่วนแต่ละสว่นมีขนาดใหญ ่
3.1.3 เครื่องมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในการเจาะ 
3.1.3.1 ดอกสวา่น (Drills) 
3.1.3.1.1 รูปร่างลักษณะ และชื่อเรียก 
ตราป้อนเจาะงาน หมายถึง การป้อนลึกลงไปในงานต่อการหมุนของดอกสวา่น 1 รอบ เช่น อัตราป้อน 
เจาะ 0.2 มม./รอบ หมายถึง เมื่อด 
 
ภาพที ่3.9 แสดงการเรียกชื่อสว่นต่าง ๆ ของสว่าน 
 
 
 
 
 
 
สว่านลักษณะนีจ้ะมีคมอยู ่2 คม มีร่องคายเศษอยู่ 2 ร่อง คมตัดจะขึ้นเป็นขอบเส้น มีแนวหลบหลังคมไป ตามลำตวั คมจะเกิดขึ้นรอบ ๆ ลำตัว
สว่านเป็นแนวเอยีงมุมเหมือนกับเกลียวฟันไปรอบ ๆ ลำตัว ดูตามภาพที่ 3.9 
3.1.3.1.2 ก้านจับและร่องคายเศษโลหะ 
 
โดยทั่ว ๆ ไปจะใช้งานกันอยู ่2 ประเภท คือ แบบก้านจับตรงและก้านจับเรียว ภาพ (ก) และ (ค) เท่านั้น ส่วนอีก 2 แบบสำหรับใช้งานเฉพาะอยา่ง 
ก้านจับของดอกสวา่นนี้จะทำหน้าทีจ่ับยึดเข้ากับอุปกรณ์การจับของเครื่องเจาะเช่นพวกหวัจับ(Drill Chuck) สำหรับสว่านกา้นตรง และปลอกจับ
เรียว (Taper Sleeve) สำหรับสว่านกา้นเรียว 
3.1.3.1.3 คมตัดของสว่าน 
ชนิดคมตัดของสว่าน เกิดขึ้นจากการกัดร่องคายเศษเจาะ คมตัดนี้จะมี 2 ช่วง คือ ด้านหนา้ของสวา่น และ คมตัดรอบ ๆ ลำตัวในลักษณะของ



เกลียวหรือเป็นคมตัดตรง ซ่ึงคมตัดของสว่านนี้จะแบ่งชนิดของคมออกได้เป็น 2 ชนิด คือ คมตัดตรงและคมตัดเลื้อย กรณีของคมตัดเลื้อยส่วนใหญ่
ทั่ว ๆ ไปของการใช้งานจะมีคมรอบลำตัวอยู ่2 คม หมายถึง มีร่องคายเศษอยู่ 2 ร่องนั่นเอง จะมีสว่านกรณีพิเศษที่มีร่องคายเศษ 3 ร่องหรือ 4 ร่อง
ขึ้นไป สำหรับเจาะงานเฉพาะซึ่งจะให้คุณสมบัติที่ดี คือ ยิ่งคมตัดมากความเท่ียงตรงในการเจาะจะสูง และผิวรูเจาะจะ เรียบ แต่ก็มีขอ้เสียคือ ความ
แข็งแรงของคมตัดด้านหน้าจะน้อยลง 
 
ภาพที ่3.11 แสดงถึงคมตัดสว่านชนิด 2 คม 2 ร่องคายเศษ 
 
ภาพที ่3.12 แสดงถึงคมตัดสว่านชนิด 3 คม 3 ร่องคายเศษ 
 
ส่วนระหวา่งลำตัวสวา่น (BODY) กับกา้นจับสว่าน (SHANK) ของสว่าน บางบรษิัทจะตกร่องไว้ ดูตาม ภาพที่ 3.11 เรียกส่วนนี้วา่ คอสวา่น (NECK) 
3.1.3.1.4 เส้นแกนสว่าน (WEB) 
 
 
 
ภาพที ่3.13 แสดงถึงเส้นแกน (WEB) ของส่วน 
เส้นแกน (WEB) ของสว่านนั้นเกิดจากการกัดร่องคายเศษเจาะ และการขึ้นคมตัดของสว่าน ร่องคายเศษจะ เป็นตัวทำให้เกิดเส้นแกน (WEB) ขึ้น มี
ลักษณะเป็นแนวเรียว ด้านคมตัดจะมีความหนาน้อยกวา่ด้านโคนของ สว่น ดูตามภาพที่ 3.12 ที่แสดงไว้ด้วยสีดำมองเห็นได้ชัดเจน เส้นแกนนี้จะ
เป็นร่องบิดไปรอง ๆ ลำตัวสวา่น และ ความหนาของเส้นแกนจะค่อย ๆ เรียวเล็กลงไปจากโคนหาปลายคมตัด ดูตามภาพ (ก) และ (ข) 
 
3.1.3.1.5 มุมคมตัดดอกสว่าน 
การลับดอกสว่าน ดอกสวา่นมีความจำเป็นมากในงานช่าง ดั้งนั้นช่างทุกคนควรจะต้องลับดอกสวา่นเป็น เพื่อ ที่จะได้ลบัดอกสวา่นได้เมื่อดอกสว่าน
ไม่คม มุมจิกหรือมุมรวมปลายดอกสว่านที่ใช้งานทั่วๆไปจะมีมุม รวม 118 องศา 
 
ภาพที ่3.14 มุมต่าง ๆ ของดอกสว่าน 
ตามภาพมุมคมตัดของดอกสว่านโดยทัว่ ๆ ไปจะประกอบดว้ยมุมที่เกีย่วข้องกับการตัดเฉือน เพื่อจะให้ผลดีต่อ การตัดเฉือน คมตัดทำการตัดเฉือน
ได้ดีจะต้องมี (1) มุมคมตัด(Cutting Angle) (2) มุมหลบ(Lip Clearance Angle) (3) มุมคายเศษ (Rake Angle) (4) มมุจิก (Point Angle) แต่ละ
มุมจะมีความสำคัญต่อการทำงาน และมี ความเกีย่วขอ้งซ่ึงกันและกัน 
(1) มุมคมตัด(Cutting Angle) จะมีลักษณะเหมือนกับลิ่ม ทำหน้าที่ตัดเฉอืนเนื้อโลหะ 
(2) มุมหลบ(Lip Clearance Angle) ทำหน้าที่ลดการเสียดสี และลดแรงต้านบริเวณผิวหน้าของมุมจกิของดอกสว่าน ถา้ไม่มีมุมคายเศษ ดอกสว่าน
จะไม่สามารถตัดเฉือนผิวงานได ้
(3) มุมคายเศษ (Rake Angle) ทำหนา้ที่ให้เศษตัดเฉือนเคลื่อนที่คายออกจากผวิงานที่ถูกตัด 
(4) มุมจิก (Point Angle) ในการตัดโลหะทั่วไปจะใช้มุมคมตัดนี้โต118 องศา สำหรับโลหะตัดเฉือนชิ้นงานซ่ึงสว่านสว่นใหญ่ทำมาจากเหล็กรอบสูง
(High Speed Steel,HSS) มุมจิกมีผลต่อแรงกดเจาะ ถ้ามุมจกิโตมากแรงต้านเจาะก็มากขึ้นตามลำดับ แต่มุมจิกก็ช่วยในการนำศูนย์ในการเจาะ
งานในขณะเริ่มเจาะด้วย ขนาดของมุมจกินี้จะขึ้นกับวัสดุงานที่นำมาเจาะ 
3.1.3.2 หวัจบัดอกสวา่น 
 
 
ภาพที ่3.15 หัวจับดอกสวา่น  
 
ภาพที ่3.16 ประแจขัน หัวจับดอกสว่าน 
 
 
ภาพที ่3.17 แสดงการจับดอกสว่านขนดเล็กด้วยหวัจับ (DRILL CHUCK) 



ตามภาพที ่3.17 แสดงการทำงานของหวัจับดอกสว่านแบบใช้ประแจขันแน่น โดยการประกอบดอกสวา่น ขา้กับหวัจับ แล้วใช้ประแจเลื่อนเขา้ไปใน
รูหัวจับ โดยฟันของหัวจับจะสบัเข้ากับรอ่งฟันเฟืองที่หัวจับ ถ้าหมุน ตามเข็มนาฬิกาจะเป็นการจับยึดสว่านแน่น ถ้าหมนุทวนเข็มนาฬิกาจะเป็นการ
คลายดอกสวา่นออก 
ลักษณะของประแจขันหัวจับดอกสว่านจะเป็นลักษณะของฟันเฟอืงดอกจอก (BEVEL GEAR) ดังในภาพ ที่มีก้านจับขันและแกนสำหรับเสียบเข้ากับ
หัวจับดอกสวา่น ตัวก้านจับจะมแีขนหมนุสำหรับให้มือจับหมุนบิดไป-มา 
3.1.3.3 ปลอกจบัสวา่นกา้นเรียว (Sleeve) 
 
 
ภาพที ่3.18 ปลอกจับสว่านก้านเรียว ( 
SLEEVE) และขนาดต่าง ๆ 
ดอกสว่านที่มขีนาดใหญ่ ๆ การจับด้วยหัวจับ (DRILL CHUCK) แบบตา่ง ๆ ทำได้ลำบาก ในการแก้ปญัหา ให้ทำงานไดส้ะดวกและยังคง
ประสิทธิภาพเท่าเดิม โดยการออกแบบก้านสวา่นให้มีลักษณะเป็นกา้นเรียวใช ้ประกอบเข้ากับเพลาเจาะของเครื่องเจาะขนาดเล็ก หรอืใช้ประกอบ
เข้ากับปลอกจับดอกสวา่น (SLEEVE) แล้วจึง ประกอบเข้ากับเพลาเครื่องเจาะ ปลอกจับนี้มหีลายขนาด สำหรับกา้นดอกสว่านที่มีขนาดต่างกัน เมื่อ
ใช้งานสามารถ นำมาประกอบร่วมกันได้ ดูตามภาพที่ 3.18 
 
 
ภาพที ่3.19 แสดงการถอดหวัจับดอกสว่านออก 
กรรมวิธีการถอดหวัจับออกจะเหมือนกนัหมดไม่ว่าจะเป็นหวัจับชนิดใดก็ตาม รวมทั้งการถอดสวา่นกา้น เรียวอีกดว้ย โดยการใช้เหล็กถอด (DRILL 
DRIFT OR TAPER DRIFT) ดูภาพที่ 3.19 มือหนึ่งจะประคองหัวจับ ไวอ้ีกมือหนึ่งถือค้อนเคาะเหล็กถอดออก การเคาะจะต้องเคาะเบา ๆ ไม่เข้าใน
ลักษณะของการตี เหลก็ถอดจะเสียบ เข้าไปในรูเพลาโดยเอาดา้นตรงไว้ด้านบ้าน เมื่อเคาะด้านเรียวจะดันหวัจับออก 
3.1.3.4 ดอกเจาะนำศูนย ์
ดอกเจาะนำศูนย์ (Center Drill) เป็นดอกเจาะที่ใช้สำหรับการเจาะรูเรียวในชว่งเร่ิมต้นของการทำงาน เพื่อจะ นำไปใชง้านต่อหรือเจาะต่อ ซ่ึงเรียก
การเจาะนีว้่าเจาะนำ ลักษณะของรูเจาะจะมีรูปร่างตามรูปแบบของคมดอกเจาะ ดอกเจาะนำศูนย์มีหลายขนาดให้เลือกใช้งาน และขึ้นอยู่กบัผู้ผลิต
จะผลิตออกมาใช้งาน ซ่ึงในบางครั้งที่ขาดแคลน สามารถจะนำเอาดอกสวา่นหัก หรือดอกสว่านเกา่ที่เลิกใช้งานแล้ว มาลับแต่งให้ได้มุมกรวยแหลม
ตามต้องการ และมีมุมคายเศษด้วยใช้เจาะแทนดอกเจาะนำศูนย์ได้ 
ความเร็วรอบที่ใช้กับดอกเจาะจะขึ้นที่ใช้กับดอกเจาะจะขึ้นอยูก่ับขนาดของดอกเจาะนำศูนย์เอง โดยใช้ค่า ความเร็วในการหมุนตัดเช่นเดียวกบัดอก
สว่าน 
 
ภาพที ่3.20 ลักษณะและสว่นป 
ระกอบดอกนำศูนย ์
3.1.3.5 เหล็กตอกนำศูนย์ 
- ก่อนจะทำการเจาะจะตอ้งกำหนดตำแหน่งรูโดยใช้เหล็กขีดหมายตำแหน่งไว้กอ่น 
- ใช้เหล็กนำศูนย์ตอกนำรูตรงตำแหน่งเจาะ แล้วจึงจับยึดชิ้นงานบนแท่นวางชิ้นงาน 
 
 
ภาพที ่3.21 เหล็กตอกนำศูนย ์
 
ภาพที ่322 ขีดหมายและตอกรูนำศูนย ์
3.1.3.6 อปุกรณ์จบัยดึ 
อุปกรณ์จับยึด ใช้จับยึดชิ้นงานใหแ้น่นกอ่นเจาะซึ่งมีหลายชนิดดังต่อไปนี้ 
3.1.3.6.1 ปากกาจับงานเจาะ (VISE) ใช้สำหรับจับงานเจาะรูปทรงต่าง ๆ ดังภาพที่ 3.23 
 
ภาพที ่3.23 ปากกาจับงานเจาะ 



3.1.4 ขั้นตอนการทำงานของเครื่องเจาะ 
 
3.1.4.1 ศึกษาวธิกีารใช้เคร่ืองเจาะใหเ้ขา้ใจ ถา้ไม่เขา้ใจจะต้องปรึกษาอาจารยผู์ค้วบคุม พร้อมทั้งศึกษาเกีย่วกบั ความปลอดภยัในการใช้เครื่องเจาะ
ด้วย 
3.1.4.2 นำช้ินงานมาร่างแบบใหไ้ด้แบบท่ีถกูต้อง พร้อมทั้งใช้เหล็กตอกร่างแบบและใช้เหล็กนำศูนยต์อกนำศูนย์ 
3.1.4.3 นำช้ินงานมาจบัยดึบนเคร่ืองเจาะใหแ้น่น อาจจะจบัยดึบนโต๊ะงาน หรือจบัยดึดว้ยอปุกรณ์จบัยดึงาน เช่น ปากกา C-Clamp เป็นต้น ขึ้นอยู่
กับลักษณะงาน 
3.1.4.4 นำดอกสวา่นที่ต้องการเจาะจบัยดึบนเคร่ืองเจาะ กรณีต้องการเจาะรูทีมี่ขนาดใหญค่วรมีการเจาะไล่ขนาด จากเล็กไปหาขนาดใหญ่ 
3.1.4.5 ปรับระยะหา่งระหวา่งช้ินงานกบัปลายดอกสวา่นใหเ้หมาะสมพร้อมปรับตำแหน่งท่ีจะเจาะใหต้รง ตำแหน่ง 
3.1.4.6 ปรับความเร็วรอบใหถ้กูต้อง ซ่ึงหาได้จากการคำนวณ หรือจากตารางสำเร็จ 
3.1.4.7 ทำการปอ้นเจาะงานตามความลึกท่ีต้องการเจาะ ถา้เคร่ืองเจาะมีแขนต้ังระยะความลึกท่ีต้องการเจาะ หรือ สามารถปอ้นอตัโนมติัได้ก็ทำ
การตั้ง เพื่อความสะดวกในการเจาะ ในการเจาะที่ต้องการตำแหน่งที่แน่นอนควรเจาะ ด้วยดอกเจาะนำศูนย์ก่อน จะไดต้ำแหน่งของรูที่แม่นยำกวา่ 
 
3.1.5 การคำนวณความเร็วในงานเจาะ จะมีความเร็วที่สำคัญ 2 ชนิด คือ ความเร็วรอบและความเร็วตัด 
3.1.5.1 การคำนวณความเร็วตัด มีสูตรการคำนวณดังน้ี  
 
เมื่อกำหนด 
 
V = ความเร็วตัดงานเจาะ เมตร/นาท ี
N = ความเร็วรอบดอกสวา่น รอบ/นาท ี
d = ความยาวเส้นผ่าศูนย์กลางดอกสว่าน มม. 
ตัวอยา่งที่ 3.1 จงคำนวณหาค่าความเร็วตัดที่เจาะงานด้วยดอกสว่านมีความยาวเส้นผ่าศูนย์กลาง  
10มม. ด้วยความเร็วรอบ 800 รอบ/นาที 
วิธีทำ  
 
 
ความเร็วตัดที่ใช้เจาะงาน = 25.13 เมตร / นาที 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การคำนความสัมพันธ์การเจาะรูด้วยดอกสว่าน (Processing Time for Drilling) 
I = ความลึกของรู (Drilling Depth, Hoole Depth) 



Ia = ความลึกก้นรู (Initial Out, Drill Tip Height) 
L = ระยะเจาะรวม (Total Drilling Distance) 
n = ความเร็วดอกสวา่น (r.p.m. of the Twist Drill) 
s = ระยะป้อน มม. (Feed) 
s’ = ความเร็วป้อน มม./นาท ี(Feed Speed) 
I = จำนวนรูเจาะ (No. of Operations) 
th = ช่วงเวลาเจาะนาที (Processing Time) 
1. การหาความเร็วป้อน s’ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.34 การหาความเร็วปอ้น s’ 
ระยะป้อนตอ่ 1 รอบ = s (มม.) 
ระยะป้อนตอ่ ก รอบ = s x n (มม./นาที) 
ได้สูตร z x n = ความเร็วป้อน (s’) 
2. การหาค่า th 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.35 การหาค่า th 
จากขนาดความเร็วปอ้นจะได้  



 
 
3. การหาค่า la 
 
 
ภาพที ่3.36การาค่าla 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การป้อนเจาะงานของดอกสว่าน 
 
อัตราป้อนเจาะงาน หมายถึง การป้อนลกึลงไปในงานต่อการหมุนของดอกสว่าน 1 รอบ เช่น อัตรา ปอ้นเจาะ 0.2 มม./รอบ หมายถึง เมื่อดอก
สว่านหมุนไปครบ 1 รอบ จะสามารถปอ้นกินลึกลงไปในงาน 0.2 มม. 
 
ในการป้อนอัตโนมัติถา้เครื่องเจาะไม่สามารถป้อนอัตโนมัติได้ก็ต้องป้อนการกินลึกด้วยมือจะต้องอาศัยประสบการณ์ และความรู้สึก ถา้เครื่อง
สามารถป้อนอัตโนมัติก็จะมีตารางสำหรบัให้เลือกในการป้อนความลึกเจาะงาน 
ตารางที่ 3.2 ตารางอัตราป้อนเจาะของดอกสว่าน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



3.1.6 ความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจาะ 
3.1.6.1 กอ่นใชเ้คร่ืองเจาะทุกคร้ังจะต้องตรวจดูความพร้อมของเคร่ืองกอ่นใชเ้สมอ ถา้เคร่ืองชำรุดอาจเปน็อนัตรายต่อ ผู้ปฏบิติังานได้ 
3.1.6.2 การจบัยดึชิ้นงานจะต้องจับยดึใหแ้น่นและจะต้องจับใหถ้กูวธิี 
3.1.6.3 ศึกษาขั้นตอนและวธิกีารใช้เคร่ืองเจาะ และวธิกีารทำงานใหถ้กูต้อง 
3.1.6.4 จะต้องแตง่กายใหรั้ดกมุถกูต้องตามกฎความปลอดภยั 
3.1.6.5 จะต้องสวมแวน่ตานิรภยัปอ้งกนัเศษโลหะกระเด็นเข้าตา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.37 แสดงการจับยึดชิ้นงานไม่แน่นเพียงพอ ซ่ึงก่อให้เกิดอันตรายสำหรับผู้ปฏิบัติงานได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.1.7 บำรุงรักษาเครื่องเจาะ 
3.1.7.1 ไม่วา่จะเปน็เคร่ืองเจาะชนดิใด ในการบำรุงรักษากจ็ะใช้หลักการเดียวกนั จะต่างกนักต็รงจุดบำรุงรักษาจะมากน้อยแตก 
กันซ่ึงวิธีการบำรุงรักษามีดังนี้ คือ 
3.1.7.2 จะต้องตรวจสอบช้ินส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองใหพ้ร้อมใชง้านตลอดเวลา 



3.1.7.3 กอ่นใชง้านจะต้องหยดน้ำมันหล่อล่ืนในส่วนที่เคล่ือนที่ 
3.1.7.4 ควรมีแผนการบำรุงรักษาเปน็ระยะตามระยะเวลาท่ีกำหนด เปน็การบำรุงรักษาเชิงป้องกนั 
3.1.7.5 หลังจากเลิกใช้งานจะต้องทำความสะอาดและชโลมดว้ยน้ำมัน 
3.2 งานรีมเมอร์ 
งานรีมเมอร์ (Reamers) หรืองานคว้านเรียบ เพื่อปาดผิดของรูเจาะ รูควา้น หรอืผิวรูฝังให้เรียบร้อยและ สม่ำเสมอเท่า กันงานบางอยา่งผิวของงาน
จากการเจาะยังไม่เรียบพอหรืออาจจะมขีนาดเส้นผ่าศูนย์กลางจากการเจาะไม่ได้พิกัดตามต้องการ จำเป็นจะต้องทำการคว้านละเอียดอกีครั้งหนึ่ง 
3.2.1 ชนิดของรีมเมอร์ 
3.2.1.1 รีมเมอร์มอื (Hand reamers) ปลายด้ามของรีมเมอร์จะมีลักษณะเป็นรูปสี่เหลี่ยมเพื่อใช้สำหรับมือหมุน แบ่งออก ได้เป็น 3 ชนิดด้วยกันคือ 
แบบขนาดตายตัว แบบขนาดปรับได้และแบบเรียว 
 
 
ภาพที ่3.41 แสดงการใช้รีมเมอร์มือปาดผิวรูเจาะ 
3.2.1.2 รีมเมอร์เคร่ือง (Machine remers) ปลายด้ามของรีมเมอร์ชนิดนี้มี 2 แบบ คือแบบดา้มตรง ซ่ึงใช้กับหัวจับของ ดอกสวา่นและแบด้ามเรียว
ที่ใช้จับกับเพลาของเครื่องรีมเมอร์เครื่องแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ แบบตายตวั และแบบปรับขนาด ได้ 
 
 
 
ภาพที ่3.42 แสดงการใช้รีมเมอร์เครื่องปาดผิวรูเจาะ 
 
ภาพที ่3.43 รีมเมอร์แบบเรียว 
 
 
ภาพที ่3.44 รีมเมอร์แบบปรับขนาดได ้
 
3.2.2 ส่วนประกอบของรีมเมอร ์
รีมเมอร์ประกอบด้วยส่วนสำคัญ 3 ส่วนใหญ่ ๆ ดังภาพที่ 3.45 
 
ภาพที ่3.45 แสดงส่วนประกอบของรีมเมอร์ 
จากภาพที ่3.45 ส่วนประกอบของรีมเมอร์มีดังนี้ 
1. ด้ามของรีมเมอร์ เป็นส่วนที่รับกำลังจากมือหมุนหรือเครื่อง 
2. คมของรีมเมอร์ มีหน้าที่ปาดผิวรูเจาะให้เรียบและได้ขนาดที่ถกูต้อง 
3. คมนำตัด มีหน้าที่นำคมของรีมเมอร์เข้าปาดผิวรูได้ตรงศูนย์ 
3.2.3 หลักการทำงานรีมเมอร ์
3.2.3.1 การเจาะรูสำหรับรีมเมอร์ ในการปฏบิติังานรีมเมอร์จะต้องเจาะรูดว้ยดอกสวา่นกอ่นและใหไ้ด้ขนาดของรูเจาะเล็ก 
เล็กกว่าขนาดของรีมเมอร์ ซ่ึงหาได้จากสูตร 
 
เมื่อ dB = ขนาดรูเจาะ 
Df = ขนาดรีมเมอร ์
Z = ระยะเผื่อ (ระยะเผื่อจากตาราง + ส่วนเกิน) 
 
หมายเหตุ ดอกเจาะขนาดหนึ่ง ๆ เมื่อเจาะรูเสร็จ ขนาดของรูเจาะโดยปกติแลว้จะโตกว่าขนาดของดอกเจาะประมาณ 0.05 มม. ซึ่งเป็นส่วนเกิน
ขนาดของรีมเมอร์ สำหรับระยะเผื่อดูได้จากตารางที่ 3.3 
ตารางที่ 3.3 แสดงระยะเผื่อของรีมเมอร์แต่ละขนาด 



 
ตัวอยา่งที่ 3  
จะต้องเจาะรูด้วยดอกเจาะขนาดโต บนชิ้นงานชิ้นหนึ่ง ซ่ึงเมื่อรีมเมอร์เสร็จแล้วจะมีขนาดสำเร็จ f 20 มม. 
ขนาดของดอกเจาะที่ต้องใช้ = ขนาดสำเร็จ - ระยะเผื่อ 
= 20 – (0.3 + 0.05) 
ขนาดของดอกเจาะที่ต้องใช้ = 19.65 มม. 
3.2.3.2 ความเร็วรอบสำหรับงานรีมเมอร์ ปกติจะช้ากวา่ความเร็วท่ีใชเ้จาะรูประมาณ  
1ใน 3 ของความเร็วเจาะสำหรับความเร็วตัดที่เลือกใช้จะต้องขึ้นอยู่กับหลายองค์ประกอบ ดังแสดงไว้ในตารางที่ 3.4 
ตารตารางที่ 3.4 แสดงค่าความเร็วตัดสำหรับวัสดุรีมเมอร์และวัสดุงาน 
 
3.2.3.3 การหล่อล่ืนและหล่อเยน็ ในขณะรีมเมอร์จะเกดิเศษโลหะ ดังนัน้ควรใช้การหล่อล่ืนและหล่อเยน็ช่วฃไม่ใชเ้ศษ โลหะอดุตนั และช่วยลดแรง
เสียดทานระหวา่งผิวรูเจาะกับคมของรีมเมอร์ ทำให้ผิวเรียบมากขึ้นในตารางที่ 3.5 แสดงชนิดของ 
สารหล่อเย็นที่ใช้ในงานรีมเมอร์ 
ตารางที่ 3.5 แสดงชนิดของสารหล่อเยน็ที่ใช้ในงานรีมเมอร์ 
 
 
 
 
3.2.4 ขั้นตอนการคว้านละเอยีดด้วยมอื 
1. เจาะรูให้เล็กกวา่ขนาดจริงด้วยเครื่องเจาะหรือเครื่องกลึง ดูได้จากตารางที่ 3.2 
2. จับยึดชิ้นงานด้วยปากกา 
3. ทำการควา้นละเอียดดว้ยมือโดยใช้ด้ามต๊าปเกลียว โดยการหมุนไปทิศทางเดียวจะไม่หมุนกลับทิศทางเหมือนตาปเกลียว  
มิฉะนั้นเศษโลหะจะขูดผิวงานเป็นรอย 
 
 
4. ตรวจศูนย์แนวฉากด้วยวัดมุมระหว่างดอกรีมเมอร์กับผิวชิ้นงาน 
5.หล่อลื่นชิ้นงานด้วยน้ำมันเครื่องเพื่อชว่ยยืดอายุการใช้งานของดอกรีมเมอร์และรักษาคุณภาพของผิวชิ้นงาน 
3.2.5 การเก็บและบำรุงรักษาดอกรีมเมอร์ 
3.2.5.1 เจาะรูชิ้นงานที่ต้องการควา้นละเอยีดใหสั้มพนัธก์บัดอกรีมเมอร์ 
3.2.5.2 ดอกรีมเมอร์ เปน็เคร่ืองมือประเภทหลายคมตัด ตัดเฉอืนผิววสัดงุานออกเพยีงบาง ๆ ประมาณ 0.05 มม. 
3.2.5.3 การควา้นละเอยีด ต้องหมนุดอกริมเมอร์ไปทางเดียวกบัคมตัดเท่าน้ัน 
3.2.5.4 เลือกขนาดรีมเมอร์ใหถ้กูขนาด หรือวดัขนาดทีสั่นคมรีมเมอร์ดว้ยไมโครมิเตอร์ 
3.2.5.5 การถอดดอกรีมเมอร์ใหห้มุนดอกรีมเมอร์ในทิศทางเดียวกบัการปอ้นดอกรีมเมอร์ พร้อมกับใหย้กดอกรีมเมอร์ขึน้ 
3.2.5.6 ถา้หมุนดอกรีมเมอร์กลับทิศทาง จะทำใหผิ้วงานเกดิรอยขดีขว่น และอาจทำใหค้มของดอกรีมเมอร์หกัได้ 
3.2.5.7 แยกดอกควา้นละเอยีดออกจากเคร่ืองมืออื่น เพื่อรักษาคมดอกรีมเมอร์และปอ้งกนับาดเจบ็ทำความ  
สะอาดและใช้น้ำมันกันสนิมเคลือบผิวบาง ๆ หลังใช้งาน 
3.2.5.8 เกบ็ดอกรีมเมอร์ใสซ่องหรอืกล่องเฉพาะ ไม่รวมกบัเคร่ืองมือ 
3.3 งานเจาะผายปากรูเรียว และงานเจาะผิวหวัสกรูปาฉาก 
3.3.1งานเจาะผายปากร ู
&#183; ดอกเจาะผายปากรูทั่วไป 
ดอกเจาะผายปากรู (Counter Sinks) เป็นดอกเจาะภายหลังที่ใช้สว่านเจาะแลว้ โดยเจาะรูทรงกระบอกตรงจากการเจาะของ ดอกสวา่น เมื่อใช้
ดอกเจาะผายปากรูเจาะต่อ จะทำให้ปากกรูเป็นรูปทรงกรวย ดอกเจาะผายปากรูมีมากมายหลายแบบตามที่ผู้ ผลิตออกมาให้เกิดความสะดวกต่อ
การทำงาน 



- มุม 600 สำหรับผายากรูลบคม 
- มุม 750 สำหรับงานย้ำหมุด 
- มุม 900 สำหรับผายปากรูลบคมและฝังหัวสกรู 
- มุม 1200 สำหรับงานย้ำหมุด 
 
ภาพที ่3.47 การผายปากรู 
 
ภาพที ่3.48 ชนิดต่าง ๆ ของดอกผายร ู
&#183; ดอกเจาะผายปากรูลบคม 
- สำหรับผายปากรูลบคมรูเจาะ 
- มีจำนวนคมตัดมากกวา่ดอกเจาะฝังหวัสกรูทรงกระบอก 
- - ใช้ความเร็วรอบตำ่กวา่ดอกสว่านประมาณ 25-30% 
 
ภาพที ่3.49 ดอกเจาะผายปากรูลบคม 
&#183; ดอกเจาะผายปากรูฝังหัวทรงกรวย 
ผายปากรูเป็นทรงกรวย เพือ่ฝังหัวสกรหูรือฝังหัวหมุดยำ้ 
 
ภาพที ่3.50 ดอกเจาะผายปากรูฝังหัวทรงกรวย 
 
&#183; ปฏิบัติการเจาะรูฝังหัวทรงกรวย 
- คมตัดสำหรับผายปากรูฝังหัวสกรู หรือหัวหมุดย้ำ 
- ใช้ความเร็วรอบตำ่กว่าดอกสว่านประมาณ 50% 
 
ภาพที ่3.51 แบบฝังหัวสกรูทรงกรวย 
3.3.2 งานเจาะฝังหัวสกรู 
&#183; ดอกเจาะรูฝังหัวสกรู 
ดอกเจาะฝังหวัสกรู (Counter Bore) หมายถึง ดอกเจาะคว้านขนาดรูให้โตขึ้น สำหรับใช้ฝังหัวสกรูเข้าไปในเนื้อผิวงาน  
ในขณะเดียวกันคมตัดด้านหน้าของดอกเจาะฝังหัวสกรูต้องสามารถปาดผิวหน้างานได้ดีด้วย คมตัดมีอยู่รอบ ๆ ตวั และด้านหน้า 
ของดอกคว้านอีกด้วย 
 
ภาพที ่3.52 ดอกเจาะฝังหวัสกรูแบบต่างๆ 
&#183; การเจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก 
การเจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก เพื่อให้หัวสกรยูึดชิ้นส่วนไม่โผล่ออกนอกผวิชิน้งาน เช่น สกรูยึดเครื่องมือกลชิ้นใหญ่ 
 
 
ภาพที ่3.53 เจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก 
&#183; ปฏิบัติการเจาะรูฝังหัวสกรูทรงกระบอก 
- ใช้ความเร็วรอบตำ่กว่าดอกสว่านประมาณ 50 % 
- ปลายนำเจาะสำหรับประคองศูนย ์
- คมตัดสำหรับเจาะรูฝังหัวสกร ู
 
 



 
ภา ภาพที ่3.54 ดอกเจาะฝังหัวสกรูทรงกระบอก 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 3 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 12 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

ลักษณะคมตะไบจะมี 2 แถว คมตัดที่อยู่ข้างหน้ากับคมตัดหลักที่อยู่ข้างหลังเยือ้งกัน 
• คมตัดแต่ละอันจะรับช่วงการกินผิวงานทั่วๆ กัน 
• เหมาะส าหรับใช้ตะไบโลหะแข็งหรือตะไบเพื่อลดขนาด 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

วันที่ 3 มกราคม 2568 สัปดาห์ที่ 12 จำนวน 16 คน ขาดเรียน 2 คน ,  
 

หัวข้อเร่ือง/เนื้อหาสาระ/การอบรม/ใหค้ำปรึกษา/บันทกึการสอน : 

ลักษณะคมตะไบจะมี 2 แถว คมตัดที่อยู่ข้างหน้ากับคมตัดหลักที่อยู่ข้างหลังเยือ้งกัน 
• คมตัดแต่ละอันจะรับช่วงการกินผิวงานทั่วๆ กัน 
• เหมาะส าหรับใช้ตะไบโลหะแข็งหรือตะไบเพื่อลดขนาด 

 

รายชื่อนักเรียนทีข่าดเรียน ลาป่วย ลากจิ มาสาย 

นายอติรุตจ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) , นายอภิวิชญ์ เผ่าผาง (ขาดเรียน) ,  

 

 

 

 
 
 
 

ลงชื่อ...................................................................................................ครูผู้สอน 
( นายองค์อาจ รุ่งเรือง )  



 24 มีนาคม 2568  
 

ลงชื่อ...................................................................................................หัวหน้าแผนก 
( ....................................................... ) 

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

ลงชื่อ...................................................................................................นายรองผู้อำนวยการฝ่ายวิชาการ 
( นายประพฤติ พฤศชนะ )  

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

ลงชื่อ...................................................................................................นายผู้อำนวยการวิทยาลัยการอาชีพบางสะพาน 
( นายนิมิตร ศรียาภยั )  

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

 


