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เคร่ืองมือและเคร่ืองวดั 

 เคร่ืองมือและเคร่ืองวดัเป็นส่ิงท่ีท ำใหง้ำนของท่ำนเสร็จไดอ้ยำ่งง่ำย , รวดเร็วและมีประสิทธิภำพ ถำ้ท่ำนใช้
เคร่ืองมือ เคร่ืองวดัไม่ถูกตอ้งตำมวิธีกำรใชห้รือขำดกำรบ ำรุงรักษำ จะท ำให้ประสิทธิภำพของกำรท ำงำนนั้นลดลง
ไป และกำรใช้เคร่ืองมือและเคร่ืองวดัไม่ถูกตอ้งกบังำนจะท ำให้เกิดควำมเสียหำยแก่เคร่ืองมือ เคร่ืองวดันั้นได ้ใน
กำรปฏิบติังำนนอกจำกท่ำนจะรู้วิธีกำรใช้เคร่ืองมือเคร่ืองวดัท่ีถูกตอ้งแลว้ท่ำนตอ้งระมดัระวงัอนัตรำยและตอ้งมี
กำรป้องกนัอนัตรำย ซ่ึงอำจจะเกิดข้ึนกบัตนเองหรือบุคคลใกลเ้คียงได ้

ใช้เคร่ืองมือให้ถูกต้อง 
เลือกเคร่ืองมือใหเ้หมำะสมกบังำนท่ีไดรั้บ เคร่ืองมือบำงชนิดอำจใชไ้ดห้ลำยควำมประสงค ์ แต่เคร่ืองมือ

ทุกชนิดก็ตอ้งมีเขตจ ำกดั ท่ำนไม่ควรใชเ้คร่ืองมือกบังำนท่ีเคร่ืองมือไม่ถูกตอ้งออกแบบมำเพื่องำนนั้น 
 ตวัอยำ่งเช่น ไขควงเป็นเคร่ืองมือท่ีออกแบบเพื่อคลำยหรือกวดตะปูเกลียว อยำ่พยำยำมใชเ้ป็นสะกดั เพรำะ
ท่ำนเพียงแต่จะท ำลำยดำ้มและหกัปลำยของมนัเท่ำนั้น อยำ่ใชไ้ขควงของท่ำนเป็นเหล็กงดั มนัอำจท ำใหค้ดหรือหกั
ออกเป็น ๒ ท่อน ท่ำนไม่สำมำรถจะท ำงำนใหดี้ไดถ้ำ้ท ำผิดวธีิ 
 วธีิท่ำนเอำใจใส่กบัโรงงำนและเคร่ืองมือท่ีอยูใ่นนั้นเป็นวิธีท่ีดีท่ีสุดท่ีแสดงถึงคุณภำพในกำรเป็นช่ำงของ
ท่ำน 
 

รูป ๒ ใช้เคร่ืองมือผดิ 
จงมั่นใจว่าท าถูก 

 ถึงแมว้ำ่ไดรั้บทรำบเก่ียวกบังำนของท่ำนและเคร่ืองมือท่ีใชดี้อยูแ่ลว้ก็ยงัเลใจท่ีจะขอควำมช่วยเหลือเม่ือ
รู้สึกวำ่ตอ้งกำร ท่ำนจะไดรั้บเคร่ืองมือใหม่ ๆ และช้ินส่วนของบริภณัฑเ์ป็นคร้ังครำวเสมอ จงพยำยำมคน้ควำ้
เก่ียวกบัมนัจำกหนงัสือแนะน ำท่ีส่งมำดว้ยใหม้ำกเท่ำท่ีจะท ำไดเ้พื่อจะไดใ้ชใ้หไ้ดดี้ท่ีสุด ก่อนท่ีจะท ำงำนถำ้จ ำเป็น

ให ้วางแผนเป็นขั้น ๆ บนกระดำษ ตดัสินใจวำ่ตอ้งกำรเคร่ืองมืออะไรบำ้งและจะใชม้นัอยำ่งไรจึงจะไดง้ำนดีตำม
ตอ้งกำรในระยะเวลำอนัสั้น 
 อย่าท าผดิ  งำนของท่ำนเป็นส่ิงส ำคญัมำก ท่ำนไม่สำมำรถจะท ำผดิได ้วำงแผนงำนของท่ำน เลือกเคร่ืองมือ
ใหถู้ก วำงแผนกำรปฏิบติั มัน่ใจวำ่ท่ำนถูก แลว้ลงมือจนงำนส ำเร็จ 
 ท าตามกฎ  ท ำงำนดว้ยควำมระมดัระวงัและรักษำโรงงำนใหส้ะอำดอยูเ่สมอ 
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บทที ่๑ 
เคร่ืองมือใช้การทั่วไป (General – Purpose Tools) 

บนบกหรือในเรือ 
 ไม่วำ่ท่ำนจะประอยูท่ี่ไหน บนบกหรือในเรือก็ตำม ท่ำนจะตอ้งใช ้ เคร่ืองมือใช้การทัว่ไป เสมอและท่ำนจะ
มีเคร่ืองมือเหล่ำน้ีอยูใ่นหีบเคร่ืองมือของท่ำนดว้ย มนัคือเคร่ืองมือจ ำพวก ค้อน ตะลุมพุก ไขควง คีม และ ประแจ 
 ไม่ตอ้งสงสัยเลยวำ่ท่ำนไดเ้คยคุน้กบัมนัมำกอยู ่ แต่ท่ำนทรำบถึง จุดดี และควำมสำมำรถท ำงำนของมนั
ทั้งหมดหรือเปล่ำ ถึงแมว้ำ่มนัเป็นเคร่ืองมือธรรมดำ ๆ ก็อยำ่ละเลยต่อมนัเสียเช่นเดียวกบัท่ีคนจ ำนวนมำกท ำกนั 
บำงทีท่ำนคงจะเคยเห็นคนงำนท่ีท ำงำนง่ำย ๆ อยำ่งยุง่เหยิงสับสน เช่น ถอดช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรกล แต่ท่ำนก็คง
จะเคยเห็นคนงำนท่ีประกอบดว้ยควำมช ำนำญและรวดเร็วเพียงแต่เขำเลือกใชเ้คร่ืองมือถูกและใชไ้ดเ้หมำะสม
เท่ำนั้น 
 เคร่ืองมือในเรือโดยมำกใชก้บังำนโลหะ ดงันั้นท่ำนอำจตอ้งกำรทรำบเก่ียวกบัเคร่ืองมือท ำงำนโลหะ
มำกกวำ่เคร่ืองมืออ่ืน ๆ อยำ่งไรก็ตำมถำ้ท่ำนเป็นช่ำงท ำไมแ้บบ ก็จงเอำใจใส่กบัเร่ืองท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองมือท ำงำนไม ้
 งำนท่ีท ำดว้ยเคร่ืองมือโดยมำกตอ้งกำรควำมเขำ้ใจในเคร่ืองมือท่ีมีเพิ่มเขำ้สมำและอุปกรณ์ท่ีใชส้ ำหรับวดั 
วำงผงัและตรวจสอบดว้ย ส่ิงเหล่ำน้ีไดอ้ธิบำยไวใ้นหนงัสือ “วธีิใช้พมิพ์เขียว” มูลฐาน 

ค้อน (HAMMERS) 
 ผูท่ี้เกิดควำมคิดกะเทำะเปลือกผลไมด้ว้ยกอ้นหินเป็นผูค้น้พบเคร่ืองมือข้ึนชนิดหน่ึงโดยไม่รู้ตวั ต่อมำ
ภำยหลงัไดม้ดัก่ิงไมเ้ขำ้กบักอ้นหินเป็นผูท่ี้ประดิษฐค์อ้นอนัแรกข้ึน ไดมี้กำรปรับปรุงอีกมำกมำย 
 คอ้นส ำหรับงำนโลหะ (Metal – Working hammers) แบ่งออกเป็น ๒ ประเภท คือ คอ้นหนำ้แขง็ (Hard – 
Face) และ คอ้นหนำ้อ่อน (Soft – Face) คอ้นหนำ้แขง็ท ำดว้ย Forged tool steel คอ้นหนำ้แขง็ท่ีใชก้ำรทัว่ไปไดดี้
ท่ีสุดชนิดหน่ึงก็คือ คอ้นหวักลม (Ball – Peen hammer) ดงัแสดงในรูป ๓ ซ่ึงเรียกกนัวำ่คอ้นช่ำงจกัรกล ปลำยท่ีมี
รูปกลมเรียกวำ่หวัคอ้น 
 

รูป ๓ ค้อนหัวกลม 
 

 มีคอ้นท่ีคลำ้ยคลึงกบัคอ้นหวักลมอยูอี่ก ๒ ชนิดคือ ค้อนหัวตรง (Ctraiget – Peen) และ ค้อนหัวขวาง 
(Cross – Peen) ซ่ึงทั้งสองชนิดมีหวัเป็นรูปล่ิม แต่หนำ้คอ้นมีรูปอยำ่งเดียวกนัทั้งสำมชนิด 
 คอ้นท่ีมีหวัเป็นโลหะส่วนมำกแบ่งชั้นออกตำมน ้ำหนกัของหวัคอ้นโดยไม่คิดถึงดำ้ม คอ้น 
ขนำด ๔ ออนช์ และ ๖ ออนช์ ใชส้ ำหรับงำนเบำ เช่น เคำะเหล็กหมำยขนำด (Prick – Punch) หรือเหล็กส่ง (Drift – 
Punch) เล็ก ๆ คอ้นขนำด ๘ ออนช์ , ๑๐ ออนช์ และ ๑๒ ออนช์ เป็นขนำดท่ีดีท่ีสุดส ำหรับงำนทัว่ไป คอ้นขนำด ๑ 
ปอนด์ และหนกักวำ่ใชก้บังำนหนกั ๆ ส ำกำรสกดัเหล็กหล่อดว้ยสกดั โดยปกติเลือกใชค้อ้นหวักลมขนำด ๑ ปอนด ์
ตีกน้สกดั ( ๑ ปอนด ์= ๑๖ ออนช์) 
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 ค้อนย า้หมุด (Riveting hammer) ใชข้ึ้นรูปโลหะไดดี้เท่ำกบัใชย้  ้ำหมุด และถำ้ตอ้งกำรข้ึนตะเขบ็แผน่โลหะ
ก็ตอ้งใช ้ ค้อนขึน้รูป (Setting hammer) ซ่ึงไดอ้อกแบบมำส ำหรับใชง้ำนตำมมุมแคบ ๆ และใชข้ึ้นรูปโลหะเป็นมุม
ฉำก 
 

รูป ๔ ค้อนส าหรับงานเฉพาะอย่าง 
 
 คอ้นหนำ้อ่อนมีหนำ้ท ำดว้ยไม ้ ทองเหลือง  ตะกัว่ หนงัดิบ ยำงแขง็หรือพลำสติก ช่ำงโลหะใชค้อ้นหนำ้
อ่อนข้ึนรูปโลหะอ่อน ๆ เช่น ทองแดงและอลูมิเนียม ในโรงงำนคอ้นหนอ้อ่อนเหมำะส ำหรับเคำะช้ินส่วนของ
เคร่ืองยนตใ์ห้ติดกนัแน่นหรือตีใหแ้ยกออกจำกกนั หนำ้คอ้นอำจเสียไดง่้ำยฉะนั้น อยำ่ใชค้อ้นหนำ้อ่อนกบังำนแขง็ 
ๆ ซ่ึงไม่ไดท้  ำมำส ำหรับใชตี้เหล็กน ำศูนย ์สลกัหรือตะปูคอ้นพลำสติกเป็นคอ้นท่ีใชก้นัมำก แสดงไวใ้นรูป ๕ ปลำย
หรือหนำ้คอ้นอำจถอดเปล่ียนได ้
 

รูป ๕ ค้อนหน้าอ่อน 
 
 ตะลุมพุก (Mallet)  เป็นเคร่ืองมือชนิดหน่ึงท่ีคลำ้ยกบัคอ้น ท ำดว้ยไมฮิ้คเคอร่ี หนงัดิบหรือยำง ใชส้ ำหรับ
ทุบตะเขบ็แผน่โลหะและส ำหรับข้ึนรูปแผน่และแถบโลหะ จะไม่ท ำใหโ้ลหะบุบอยำ่งท่ีคอ้นเหล็กท ำ ควรใช้
ตะลุมพุกไมตี้ ส่ิวไมห้รือส่ิวเล็บมือเสมอ 
 

รูป ๖ ตะลุมพุก 
 

การใช้ค้อน 
 ถำ้ใชมื้อจบัดำ้มคอ้นชิดกบัหวัคอ้นเกินไปจะท ำใหก้ ำลงัเหวีย่งลดนอ้ยลงก ำลงัทุบตีก็ลดนอ้ยลงไปดว้ย 
นอกจำกนั้นยงัเป็นกำรยำกท่ีจะบงัคบัใหห้วัคอ้นตีลงถูกท่ี จบัดำ้มคอ้นใหชิ้ดกบัอีกปลำยหน่ึงซ่ึงดำ้มจบัเป็นรูปให้
ฝ่ำมือจบัไดพ้อดี 
 เม่ือใชค้อ้นจงจบัดำ้มคลำ้ยกบัขณะท่ีท่ำนก ำลงัสัมผสัมือกบับุคคลอ่ืน พยำยำมใหค้วำมรู้สึกวำ่จบัไดส้มดุลย์
ดี ขณะท่ีตีคอ้นใหใ้ชข้อ้ศอกเป็นจุดหมุน ไม่ใช้ข้อมือ ถำ้ใชท้อ้งแขนคลำ้ยกบัเป็นดำ้มต่อก ำลงัท่ีตีลงไปจะยิง่เพิ่ม
ประสิทธิภำพมำกข้ึนและท ำใหตี้ตั้งฉำกกบังำนไดดี้กวำ่ เพรำะรัศมีเหวีย่งยำวข้ึน 
 ทุกคร้ังท่ีท ำไดจ้ะตอ้งตีวตัถุใหเ้ตม็หนำ้คอ้นใหห้นำ้คอ้นขนำนกบังำน กำรท ำเช่นน้ีจะเพิ่มก ำลงัตีเป็นพื้นท่ี
กวำ้งข้ึนและลดกำรเสียหำยท่ีจะเกิดแก่ขอบของหนำ้คอ้นและยงัป้องกนังำนมิใหบุ้บหรือเป็นรอยโดยไม่จ  ำเป็นดว้ย  
“รอยคอ้น”  จะแสดงใหเ้ห็นถึงกำรใชค้อ้นไม่ถูกตอ้ง 
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 ด้าม คอ้นและ ด้าม ตะลุมพุกควรจะไดย้ดึติดอยูใ่น ตำ หรือ รู ของหวัคอ้นอยำ่งแน่นหนำอยำ่ใชค้อ้นท่ีมีหวั
หลวม เม่ือพบวำ่คอ้นหวัหลวมใหจ้ดักำร แก้ไข เสีย ถำ้ไม่ท ำท่ำนก็ก ำลงัเช้ือเชิญอนัตรำยอยำ่งร้ำยแรงใหแ้ก่ตวัท่ำน
เองหรือเพื่อนของท่ำน รูป ๗ แสดงอุบติัเหตุอยำ่งหน่ึงท่ีควรหลีกเล่ียงโดยกำรฝึกหกัระวงัไวส้ักเล็กนอ้ย 
 

รูป ๗ การปราศจากความระมัดระวงัจะก่อเหตุร้ายไปได้ไกล 
 
 จงท าด้ามให้แน่น ตำ (หรือรู) ท่ีเจำะทะลุหวัคอ้นจะเรียวเล็กนอ้ยออกจำกตรงกลำงไปทำงขำ้งทั้งสองขำ้ง 
หลงัจำกทีสอดดำ้มเขำ้ในหวัแลว้ใหต้อกล่ิมเหล็กยนัเขำ้ท่ีปลำยดำ้ม ซ่ึงจะท ำใหไ้มข้ยำยตวัออกจนเตม็ตำคอ้น ถำ้ล่ิม
หลุดออกมำหรือหำยไปใหส้วมเขำ้ไปใหม่ก่อนท่ีจะใชค้อ้นอีก 
 ดำ้มคอ้นและดำ้มตะลุมพุกท ำดว้ยไมฮิ้คเคอร่ีท่ีแขง็และเหนียวสำมำรถทนทำนต่อกำรใชง้ำนหนกัไดแ้ต่ก็
แตกง่ำยดว้ย อยำ่ใชป้ลำยดำ้มคอ้นตีหรืองดัส่ิงใดมนัหกัง่ำยถำ้ท ำเช่นนั้น 
 เม่ือท่ำนตอ้งกำรคอ้นเลือกเอำอนัท่ีเหมำะสมกบังำนท่ีสุดจบัและเหวีย่งใหถู้กตอ้งแลว้ ท่ำนจะไดรั้บผลงำน
ท่ีดีรักษำคอ้นใหส้ะอำดและใชน้ ้ำมนัใสทำบ่อย ๆ เพื่อป้องกนัสนิม 

ไขควง 
 ไขควงออกแบบมำเพื่อใชง้ำนเพียงอยำ่งเดียวคือ คลำยและกวดเกลียวแต่บำงคนใชแ้ทนเคร่ืองมือทุกอยำ่ง
ตั้งแต่เคำะน ้ำแขง็จนถึงเป็นท่ีเปิดขวด ส่ิงเหล่ำน้ีคือสำเหตุท่ีท่ำนไดเ้ห็นไขควงเป็นจ ำนวนมำกมีกำ้นคดหรือปลำย
บ่ิน 
 ปลาย  ไขควงแขง็มำกมนัจะรักษำรูปร่ำงของมนัไวเ้สมอและจะมีควำมตำ้นทำนต่ออำกำรตดัของร่องตะปู
เกลียว กำ้นไขควงอ่อนและแขง็แรงกวำ่ปลำยท่ีแขง็เปรำะ ดงันั้นจึงสำมำรถตำ้นทำนต่อควำมเครียดบิดได ้
 โดยปกติท่ำนสำมำรถกลบัปลำยท่ีมนหรือหกัใหก้ลบัสู่ลกัษณะเดิมได ้ ลบัใหเ้น้ือโลหะออกนอ้ยท่ีสุด 
เพรำะวำ่เรำไม่ตอ้งกำรท่ีจะเอำส่วนท่ีชุบไวแ้ขง็ออกไปดว้ย ลกัษณะเดิมของปลำยไขควงเป็นเช่นไรมนัควรจะคลำ้ย
กบัปลำยท่ีแสดงในรูป ๘ 
 

รูป ๘ ปลายไขควงทีล่บัถูกต้อง 
 
 ท่ำนสำมำรถหลีกเล่ียงขอ้ขดัขอ้งของไขควงไดม้ำก ถำ้ท่ำนไดเ้ลือกขนำดและชนิดของไขควงใหถู้กตอ้ง
ก่อนท่ีจะท ำงำน 
 

รูป ๙ ไขควงแบบต่าง ๆ 
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 ไขควงมาตรฐาน  (Standard Screwdriver) มีควำมยำวตั้งแต่ ๓ น้ิว ถึง ๑๒ น้ิว หรือยำวกวำ่นั้น ควำมยำวน้ี
วดัตั้งแต่ปลำยจนถึงดำ้ม ส ำหรับงำนหนกัเป็นพิเศษก็มีไขควงกำ้นส่ีเหล่ียมหนำ ไขควงเช่นน้ีแขง็แรงมำกสำมำรถ
ใชป้ระแจช่วยหมุนมนัได ้
 ไขควงแบบฟิลลปิส์  (Phillips – type) มีปลำยท่ีมีลกัษณะเป็นพิเศษซ่ึงพอเหมำะกบัตะปูเกลียวแบบฟิลลิปส์
เท่ำนั้น หวัขอตะปูเกลียวแบบน้ีมีร่อง ๔ ทำง (กำกบำท) ซ่ึงจะป้องกนัมิใหไ้ขควงพลำดหลุดไป ไขควงแบบฟิลลิปส์
ขนำดมำตรฐำน ๓ ขนำด ใชก้บัตะปูเกลียวไดห้ลำยขนำด ถำ้เรำใชข้นำดไดถู้กตอ้งก็จะไม่เกิดกำรผดิพลำดและไม่
ท ำใหร่้องหรืองำนเสีย กำรพยำยำมใชไ้ขควงมำตรำฐำนกบัตะปูเกลียวแบบฟิลลิปส์เป็นส่ิงท่ีไม่ถูกตอ้ง เพรำะทั้งไข
ควงและร่องตะปูเกลียวจะเสียหำย 
 ไขควงชนิดหักฉาก  (Offset Screwdriver) เป็นเคร่ืองมือท่ีเหมำะส ำหรับใชใ้นท่ีแคบ แมว้ำ่เป็นกำรยำกท่ีจะ
หมุนเพรำะปลำยมกัจะกระโดดออกจำกร่องและจะท ำให้หวัตะปูเกลียวเยนิ ถำ้ท่ำนไม่ระวงัจงสังเกตวำ่ปลำยทั้งสอง
ขำ้งท ำมุมฉำกซ่ึงกนัและกนั ดงันั้นในบริเวณท่ีเหวีย่งมือไดจ้  ำกดัจะสำมำรถหมุนตะปูเกลียวไดค้ร้ังละ ๑/๔ รอบ
โดยใชป้ลำยทีละปลำยสลบักนั ส ำหรับงำนปรับแต่งตะปูเกลียวเล็ก ๆ ท่ีแน่นซบัซอ้นอยูใ่นเคร่ืองกล ควรใชไ้ขควง
หกัฉำกชนิดพิเศษท่ีมีดำ้มยำวและเฟืองขบัเป็นมุมหกัดำ้มไขควงท่ีเป็นเฟืองขบัหกัมุมน้ี จะมีปลำยไขควงขนำดต่ำง 
ๆ คละกนัเป็นชุดจดัมำพร้อมดว้ย เพื่อใชไ้ดพ้อดีกบัร่องตะปูเกลียวเล็ก ๆ ทุกขนำด 
 

รูป ๑๐ ไขควงทีม่ีด้ามเป็นเฟืองขับหักมุม 
 
 ประแจครอบเล็ก ๆ แบบพิเศษและปลำยไขควงแบบฟิลลิปส์ ก็ใชก้บัดำ้มไขควงแบบเฟืองขบัหกัมุมน้ีได้
เหมือนกนั 
 ข้อควรระวงั  - อยำ่ใชไ้ขควงตรวจสอบวงจรไฟฟ้ำท่ีมีแอมแปร์สูง กระแสอำจจะมำกพอท่ีจะท ำใหเ้กิดเป็น
ประกำยและสะลำยปลำยไขควงได ้อยำ่พยำยำมบิดไขควงดว้ยคีม 
 อยำ่จบังำนดว้ยมือขณะท่ีใชไ้ขควง ถำ้ปลำยพลำดจะบำดมือไดจ้บังำนดว้ยปำกกำหรือปะก ำหรือวำงบนพื้น
แขง็ ๆ ถำ้ไมส่ำมำรถจะท ำไดท้่ำนจะปลอดภยัเสมอถำ้ท ำตำมกฎน้ี “อย่าปล่อยให้ส่วนใดส่วนหน่ึงของร่างกาย
ออกไปทางหน้าปลายแหลมของไขควง” 

คีม  (PLIERS) 
 บำงท่ีท่ำนคงจะคุน้เคยกบัคีมท่ีเล่ือนขอ้ต่อไดซ่ึ้งเรียกวำ่ คีมปำกจระเข ้ (Combination pliers) เป็นคีมชนิด
หน่ึงท่ีใชก้นัมำกเรำสำมำรถใชม้นัจบัและงอของแบนหรือกลม คีมน้ีมีท่ีส ำหรับตดัลวดดว้ย 
 คีมมีอยูห่ลำยขนำดเพื่อเหมำะสมส ำหรับใชง้ำนต่ำง ๆ กนัขนำดของคีมก ำหนดโดยควำมยำวทั้งหมดของ
คีม (โดยปกติตั้งแต่ ๕ ถึง ๑๐ น้ิว) คีมชั้นดีท ำดว้ย Drop forged steel ซ่ึงทนทำนต่อกำรใชง้ำนอยำ่งหนกัปำกคีมท ำ
เป็นฟันแต่ฟันน้ีจะท่ือและ เสียการจบั ถำ้ใชก้บัโลหะท่ีแข็งมำก 



รูป  ๑๑   คีม 
 

- ๖ - 
 คีมอีกชนิดหน่ึงท่ีใชเ้ป็นประโยชน์มำกก็คือคีมปำกจ้ิงจก (Long – Nose) แบบต่ำง ๆ ของคีมน้ีแสดงไวใ้น
รูป ๑๑ อำจจะมีปำกแบบ ,กลม หรือก่ึงกลม ซ่ึงมีควำมยำวต่ำง ๆ กนั แบบปำกยำวแบนเรียวมีฟันท่ีปลำยดำ้นในของ
ปำกเป็นแบบท่ีจะขำดเสียไม่ไดใ้นกำรจบัวตัถุในท่ีแคบและส ำหรับปรับแต่งของท่ีบอบบำง แบบปำกกลมใชจี้บยน่
แผน่โลหะและใชข้อลวดเป็นรูปวงห่วงต่ำง ๆ  
 คีมเหล่ำน้ีไม่ใช่คีมขนำดใหญ่อยำ่ขืนใชจ้นเกินควำมสำมำรถของมนั เน่ืองจำกปำกของมนัยำวฉะนั้นจึงเป็น
ของแน่ท่ีจะตอ้งบอบบำง เพรำะฉะนั้นจึงหกัและถ่ำงไดง่้ำย อยำ่ใชคี้มหมุนนตัจ ำไวว้ำ่ – อย่าใช้คีมหมุนนัต ใช้
ประแจกบันัต อย่าใช้คีม คีมทั้งหมดตอ้งรักษำใหส้ะอำดเช็ดลำ้งส่ิงสกปรกและผงฝุ่ น ใส่น ้ำมนัท่ีสลกัขอ้ต่อ รักษำ
ดำ้มใหส้ะอำดและปรำศจำกน ้ำมนัหรือจำรบี เพื่อคีมจะไดไ้ม่พลำดหลุดและท ำใหเ้กิดอนัตรำยได ้

คีมปากนกแก้ว  (NIPPERS) 
 คีมปำกนกแกว้ใชส้ ำหรับตดัเท่ำนั้น อยำ่พยำยำมใชม้นัจบัของ คีมปำกนกแกว้มีอยูห่ลำยแบบสำมำรถใชต้ดั
ลวด ท่อนเหล็กกลม ตะปู หมุดย  ้ำและสลกั 
 

รูป ๑๒ คีมปากนกแก้ว 
 
 คีมปำกนกแกว้ท่ีแสดงในรูป ๑๒ ก. ใชก้บังำนเบำ ๆ ท่ีเป็นโลหะอ่อน อยำ่ใชม้นัท ำงำนหนกัเกินไปขอบ
ของปำกตดับำงจะบ่ินและบุบไดง่้ำย ส ำหรับงำนหนกัใชคี้มปำกนกแกว้ท่ีแสดงในรูป ๑๒ ข. ซ่ึงเปล่ียนปำกได ้ ขอ้
ต่อแขง็แรงและจุดหมุนสั้นท ำใหไ้ดเ้ปรียบเชิงกลมำก 
 ตอ้งใชคี้มปำกนกแกว้อยำ่งระมดัระวงัเป็นกำรดีท่ีสุดท่ีจะพิจำรณำเสียวำ่เป็นเคร่ืองมือฉุกเฉิน ไม่ควรใชต้ดั
วสัดุจ ำพวกเหล็กดอกสวำ่นหรือลวดเปียนโน มนัอำจจะท ำงำนหนกัเกินไปดงันั้นอยำ่ใชใ้หผ้ดิ 

คีมตัดสลกั  (BOLT  CUTTERS) 
 ส ำหรับงำนตดัท่ีแขง็แกร่งจริง ๆ เรำใชคี้มตดัสลกั ซ่ึงเหมือนกนักบัท่ีแสดงในรูป ๑๓ มีขนำดยำว ๑๘ ถึง 
๓๖ น้ิว คีมใหญ่ ๆ ท่ีใชต้ดัสลกัและท่อนเหล็กกลมชนิด Mild steel ท่ีมีขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำงจนถึง ๑/๒ น้ิว โดย
ปกติเคร่ืองมือเหล่ำน้ีมีปำกพิเศษถอดเปล่ียนไดท้  ำดว้ยโลหะผสมแขง็มำก ดงันั้นปำกจะเปรำะและจะแตกก่อนงอ
หรือบุบ เม่ือใชจ้งหลีกเล่ียงจำกกำรใชแ้รงบิด 
 

รูป ๑๓ คีมตัดสลกั 
 

คีมตัดปากทะแยง  (DIAGONAL  CUTTERS) 
 เคร่ืองมือตดัแบบคีมท่ีมีประโยชน์อีกแบบหน่ึงคือ คีมตดัปากทะแยง ซ่ึงมีปากสั้นและเป็นมุมเฉียงเล็กนอ้ย 
ดงัในรูป ๑๔ เป็นเคร่ืองมือท่ีดีมากส าหรับถอดและใส่ป๊ินหา้ม (Cotter Pins) และสามารถใชไ้ดไ้ม่เพียงแต่ตดัป๊ินให้



ยาวตามตอ้งการเท่านั้น ยงัใชถ่้างปลานยป๊ินใหแ้ยกออกจากกนัหลงัจากท่ีใส่เขา้ท่ีแลว้อีกดว้ยคีมตกัปากทะแยงยงั
ทะแยงส าหรับตดัลวดอ่อนท่ีใช ้“หา้ม” หวัสลกัและนตัดว้ย 
 

- ๗ - 
รูป ๑๔ คีมตัดปากทะแยง 

 

 คีมตดัปากทะแยงเสียหายไดง่้ายและไม่ไดส้ร้างมาส าหรับใช ้ เช่นเดียวกบักรรไกตดัดีบุกหรือคีมท่ีใชป้ลาย
ตดั เม่ือใชม้นัจงตดัดว้ย “คอ” ของปากตดัอยา่ใชป้ลายตดั การท าเช่นน้ีจะช่วยลดการถ่างของปาก ถา้ปากไดถ่้างออก
สักคร้ังหน่ึงแลว้ก็ยากท่ีจะตดัลวดไดดี้ 
 

เหลก็ตอก  (PUNCHES) 
 ในรูป ๑๕ ท่านจะเห็นรูปเหล็กตอกหลายแบบเคร่ืองมือง่าย ๆ เหล่าน้ี อาจใชป้ระโยชน์ไดห้ลายอยา่งแต่
จะตอ้งเลือกใชถู้กกบังาน “เหลก็ส่งน า” (Starting หรือบางทีก็เรียก Drift punch) มีรูปร่างยาวเรียวปลายถึงล าตวั ท่ี
สร้างข้ึนเช่นน้ีก็เพื่อให้ตา้นทานต่อแรงกระแทกเม่ือตีหนกั ๆ ไดเ้หล็กส่งน าใชส้ าหรับส่งหมุดย  ้าท่ีตดัหวัขาดแลว้
ออกหรือใชป๊ิ้นท่ีติดแน่นอยูใ่นรูหลวมตวั 
 

รูป ๑๕ เหลก็ตอก 
 
 หลงัจำกป๊ินหลวมตวัหรือถูกส่งออกบำ้งแลว้ ท่ำนจะพบวำ่เหล็กน ำใหญ่เกินไปท่ีจะท ำงำนจนส ำเร็จ
เคร่ืองมือท่ีใชต่้อไปน้ีคือ “เหลก็ส่งป๊ิน” (Pin Punch) ซ่ึงไดอ้อกแบบใหแ้หยเ่ขำ้ไปในรูไดโ้ดยไม่ขดัตวั จงใช้
เหล็กส่งน ำและเหล็กส่งป๊ินที่ใหญ่ทีสุ่ดสำมำรถใส่รูไดเ้สมอ โดยปกติจะมีเป็นชุด ชุดละ ๓ ถึง ๕ ตวั ขนำดต่ำง ๆ 
กนัเหล็กส่งทั้งสองชนิดน้ีจะตอ้งมีปลำยแบนเรียบไม่มีคมหรือกลมมน 
 กำรเอำสลกัหรือป๊ินท่ีติดแน่นเป็นพิเศษออก ใหเ้ร่ิมดว้ยเหล็กส่งน ำท่ีมีขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำงเล็กกวำ่
เส้นผำ่ศูนยก์ลำงของของท่ีจะเอำออกเพียงเล็กนอ้ยเท่ำนั้น ในทนัทีท่ีหลวมใหใ้ชเ้หล็กส่งป๊ินส่งออก 
 หีบเคร่ืองมือทุกหีบควรมีเหล็กชะโดหรือเหลก็งัดรู (Alining punch) โดยปกติยำว ๑๐ ถึง ๑๖ น้ิว ใชง้ดัแต่งรู
หลำย ๆ รูใหเ้ล่ือนจนรูตรงกนัหมด เหมำะส ำหรับใชโ้ดยเฉพำะอยำ่งยิง่กบัเคร่ืองยนตห์รือของอ่ืนท่ีมีฝำปิด 
 เหล็กตอกอีกชนิดหน่ึงท่ีใชก้นัมำกก็คือ “เหลก็น าศูนย์” (Center punch) ศูนยท่ี์หมำยดว้ยเหล็กน ำศูนยใ์ช้
ส ำหรับน ำดอกสวำ่นท่ีเจำะโลหะใหเ้ป็นรู ถำ้ท่ำนพยำยำมเจำะรูโดยไม่ตอกหมายศูนย์ดอกสวำ่นจะเล่ือนหนีออก
จำกศูนยก์ลำงท่ีตอ้งกำรได ้ จงจบัปลำยของเหล็กน ำศูนยใ์หเ้รียวเป็นมุมประมำณ ๙๐ องศำ อยำ่ใชเ้หล็กน ำศูนยเ์ป็น
เคร่ืองมือส่งสลกัหรือป๊ินออก ปลำยท่ีคมจะท ำหนำ้ท่ีคลำ้ยล่ิมและจะท ำใหส้ลกัหรือป๊ินแน่นรูยิง่ข้ึน 
 ยงัมีเหล็กตอกอ่ืน ๆ ท่ีไดอ้อกแบบส ำหรับใชเ้ป็นพิเศษอีก เหล็กส่งหนำ้อ่อน (Soft – Faced drift) เป็น
อนัหน่ึงในจ ำพวกน้ี ท ำดว้ยทองเหลืองหรือไฟร์เบอร์และใชก้บังำนจ ำพวกถอดเพลำแบร่ิงป๊ินขอ้ต่อออกจำก



เคร่ืองยนต ์ มนัแขง็แรงพอท่ีจะตำ้นทำนต่ออนัตรำยท่ีเกิดข้ึนแก่มนั แต่ก็อ่อนพอท่ีจะไม่ท ำอนัตรำยต่อผวิเรียบของ
ช้ินส่วนของเคร่ืองยนต ์
 

- ๘ - 
 ท่ำนอำจตอ้งตดัแป๊กก้ิงจ ำพวกยำง , ไมก้๊อก , หนงัหรือวสัดุผสมอ่ืน ๆ ส ำหรับงำนเช่นน้ีเรำใชเ้หลก็ตอกแป๊
กกิง้ (Gasket punch) ซ่ึงไดแ้สดงแบบหน่ึงของมนัไวใ้นรูป ๑๕ เหล็กตอกชนิดน้ีมีขนำดตำมมำตรฐำนของสลกั 
ปำกตดัเรียวและคมเพื่อจะตดัรูไดส้ะอำดและเรียบ กำรใชเ้หล็กตอกแป๊กก้ิงใหว้ำงแป๊กก้ิงไวบ้นไมแ้ขง็หรือตะกัว่
เพื่อปำกตดัจะไดไ้ม่บ่ินหรือท่ือ ใชค้อ้นหวักลมตีเหล็กตอกตรงท่ีตอ้งกำรเจำะรู 
 อีกแบบหน่ึงคือ เหลก็หมายขนาด (Prick punch) ใชส้ ำหรับหมำยส่วนต่ำง ๆ เป็นเส้นส ำหรับงำนวำงผงั 

ปากกา  (VISES) 
 ปากกาช่างจักรกล (Mechanist , s Vise) เป็นเคร่ืองมือใชจ้บังำนหนกั ๆ และควรใชจ้บัเท่ำนั้น ไม่ใช่ใชเ้ป็น
ทัง่ ปำกกำมีปำกจบัขนำนกนัและอำจอยูบ่นฐำนประจ ำท่ีหรือฐำนหมุน เรำใชป้ำกกำจบัของท่ีตอ้งกำรเล่ือย , ตะไบ , 
เจำะ , ท ำเกลียว , ควำ้นรู เป็นตน้ 
 ปากกาแบบทัว่ไป ใชท้ ำงำนทัว่ ๆ ไปไดผ้ลดีและไดอ้อกแบบมำใหใ้ชท้  ำงำนไดห้ลำยอยำ่งต่ำง ๆ กนั 
ท่ีปำกจบัหลงัมีทัง่เลก็ ๆ และจงอยแหลมของทัง่ (Anvil horn) ผิวหนำ้ของทัง่เจำะรูเลก็ ๆ เพื่อ Hardie hardie 
คือเคร่ืองมือเลก็ ๆ ดงัแสดงไวใ้นรูปกบัปำกกำแบบทัว่ไปใชส้ ำหรับตดัลวดใหญ่ ๆ และเหลก็กลมหรือเหลก็
ท่อนเลก็ ๆ ปำกจบัท่อ (Pipe jaws) ติดไวภ้ำยในจบัธรรมดำ ใชส้ ำหรับท่อหรือเหลก็กลม 
 แผ่นรองปากจบั (Soft Jaws) สอดไวใ้นปำกจบั ท ำดว้ยทองเหลือง , ทองแดง , หรือโลหะอ่อนอ่ืน ๆ 
ติดกบัปำกจบัเม่ือตอ้งกำรป้องกนัผิวของงำน ถำ้หำแผน่รองปำกจบัไม่ไดก้อ็ำจท ำไดง่้ำย ๆ จำกช้ินแผน่โลหะ
คู่หน่ึง 
 ถำ้ตอ้งกำรตีช้ินส่วนของโลหะท่ีจบัไวใ้นปำกกำ ตอ้งตีเขำ้กบัปำกจบัหลงัเพรำะหนกักวำ่ปำกจบัหนำ้
และแขง็แรงพอท่ีจะรับแรงกระแทกจำกกำรตีไดดี้ จงกวดและคลำยปำกกำโดยจบัดำ้มหมุนดว้ยมือของท่ำน
เสมอและใชน้ ้ ำหนกัตวัเพื่อเพิ่มก ำลงัหมุน ช่ำงท่ีดีไม่ควรใชค้อ้นกบัดำ้มหมุนปำก 
 

รูป ๑๖ ปากกา 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

- ๙ - 

บทที ่๒ 
ประแจ (Wrenches) 

 
 โดยขอ้มูลแลว้ประแจคือ เคร่ืองมือใชส้ ำหรับใหอ้อกแรงดึงบิดหวัสลกั นตัและตะปูหวัโตไดเ้ตม็ท่ี นตัและ
หวัสลกัส่วนมำกเป็นหกเหล่ียม ประแจส่วนมำกก็ไดอ้อกแบบใหเ้หมำะกบัหวัสลกัและนตัหกเหล่ียม 
 ประแจท่ีดีท่ีสุดท ำดว้ย Chrome – Vanadium Steel ประแจท่ีท ำดว้ยวสัดุชนิดน้ีจะเบำและหกัยำกในทำง
ปฎิบติักำรแลว้ปำกประแจจะไม่ถ่ำงออกเลย แต่อยำ่งไรก็ตำมมนัมีรำคำแพงมำก ดงันั้นประแจท่ีแพร่หลำยท่ีสุดท ำ
ดว้ย Forged Carbon Steel และ Molybdenum Steel ซ่ึงแขง็แรงมำกเหมือนกนัแต่หนกัและใหญ่กวำ่และปำกจะ
เสียหำยไดง่้ำยกวำ่ประแจท ำดว้ย Chrome – Vanadium Steel 
 ขนำดของประแจท่ีใชก้บันตัและสลกัหวัหกเหล่ียมนั้นก ำหนดโดยขนำดของควำมกวำ้งระหวำ่งปำกของ
มนั นตัและสลกัหวัเหล่ียมวดัขนำดตำมระยะระหวำ่งดำ้นแบนท่ีอยูต่รงกนัขำ้ม ในทำงใชก้ำรจริง ๆ ท่ำนจะพบวำ่
ปำกประแจขนำด ๓/๘ น้ิวจะกวำ้งกวำ่ ๓/๘ น้ิวเล็กนอ้ย ทั้งน้ีเพื่อปำกประแจจะไดเ้ล่ือนลงบนนตัและหวัสลกัได้
ง่ำยเขำ้ ระยะท่ีโตกวำ่น้ีไดต้ำมปกติประมำณ ๕ ถึง ๑๕ บน ๑,๐๐๐ ของน้ิวซ่ึงข้ึนอยูก่บัขนำดของประแจ ประแจ
ควรสวมไดก้ระซบัโดยมีระยะห่ำงเพียงเล็กนอ้ย ถำ้สวมไม่กระชบัเหล่ียมของนตัหรือสลกัจะรูดจนกลมและเสียไป
นั้นหมำยควำมวำ่ จะไดรั้บควำมล ำบำก 

ประแจปากตาย (OPEN – END WRENCHES) 
 ประแจท่ีแขง็และปรับแต่งไม่ไดมี้ปำกอยูท่ี่ปลำยขำ้งหน่ึงหรือทั้งสองขำ้งเรียกวำ่ ประแจปำกตำย ดูรูป ๑๗ 
มีเป็นชุด ชุดละ ๖ ถึง ๑๐ ตวัและมีปำกกวำ้งตั้งแต่ ๕/๑๖ น้ิวถึง ๑ น้ิว โดยปกติประแจท่ีมีปำกแคบจะสั้นกวำ่ประแจ
ท่ีมีปำกกวำ้ง กำรท่ีท ำเช่นน้ีท ำใหก้ำรไดเ้ปรียบเชิงกลของดำ้มประแจเป็นอตัรำส่วนพอเหมำะกบัสลกัหรือตะปูจะ
ช่วยป้องกนัมิใหป้ระแจท ำสลกัหรือตะปูขำดหรือเสียหำยได ้
 

รูป ๑๗ ประแจปากตาย 
 
 ประแจปำกตำยอำจมีปำกขนำนกบัดำ้มหรือท ำมุมเท่ำใดกบัดำ้มก็ไดจ้นถึงมุม ๙๐ องศำ ส่วนมำกประมำณ 
๑๕ องศำ โดยปกติดำ้มจะตรงแต่อำจจะโคง้ก็ได ้ประแจท่ีมีดำ้มโคง้เรียกวำ่ ประแจรูป S (S – Wrenches) ประแจ
ปำกตำยแบบอ่ืน ๆ อำจมีดำ้มหกัมุมออกไปเพื่อใหส้ำมำรถหมุนนตัท่ีฝ่ังจมอยูไ่ดผ้วิหนำ้ได ้
 รูป ๑๗ เป็นรูปประแจท่ีมีปำกท ำมุม ๑๕ องศำและ ๙๐ องศำกบัดำ้ม ส่วนเหตุผลท่ีวำ่ท ำไม่จึงตอ้งท ำปำก
ใหเ้ป็นมุมกบัดำ้มก็อำจเห็นไดแ้น่ชดัเม่ือท่ำนท ำงำนในท่ีแคบ สมมุติวำ่ท่ำนก ำลงัคลำยนตัตวัหน่ึงในซ่ึงมีท่ีวำ่ง



ส ำหรับโยกประแจนอ้ยมำก ท่ำนจะเห็นวำ่โดยกำรกลบัหนำ้ประแจ (พลิกประแจจนใหอี้กหนำ้หน่ึงอยูข่ำ้งล่ำงทุก ๆ 
คร้ังท่ีสุดจงัหวะ) มุมประแจจะกลบัและจะพอเหมำะกบัดำ้นแบนท่ีถดัไปอีก ๒ ดำ้นของนตัหกเหล่ียม ประแจท่ีปำก 
 

- ๑๐ - 
ท ำมุม ๑๕ องศำ (และโดยวธีิกลบัหนำ้ประแจ) จะสำมำรถท ำใหท้่ำนหมุนนตัหกเหล่ียมในท่ีมีมุมโยกจ ำกดัเพียง ๓๐ 
องศำ ดูรูป ๑๘ ซ่ึงเป็นตวัอยำ่งของวธีิกลบัหนำ้ประแจ 
 

รูป ๑๘ วธีิกลบัหน้าประแจ 
 
 มีประแจปำกตำยแบบพิเศษอีกหลำยชนิด เช่น ประแจแต่งระยะกำ้นส่ง (Tappet wrench) ซ่ึงบำงมำกและ
ดำ้มยำวเป็นพิเศษ ใชส้ ำหรับปรับแต่งระยะกำ้นส่งของเคร่ืองยนต ์ จงใชม้นัอยำ่งระมดัระวงัและอยำ่ใชก้บังำนอ่ืน 
ถำ้ท่ำนท ำงำนเก่ียวกบัระบบไฟฟ้ำของเคร่ืองยนต ์ ก็ควนมีประแจทำงไฟ (Ignition wrenches) ซ่ึงบำงทีเรียกวำ่
ประแจ “ปอยนด์” (Point) สักชุดหน่ึง  ใชส้ ำหรับแต่งจุดตดัและจุดแตะของจำนจ่ำยไฟ 
 วธีิใชป้ระแจปำกตำยท่ีถุกตอ้งอำจสรุปไดเ้ป็นกฎง่ำย ๆ ๒ - ๓ ขอ้ดงัน้ี 
 ขอ้แรกและส ำคญัท่ีสุดตอ้งแน่ใจวำ่ปำกประแจกระชบักบันตัหรือหวัสลกั เม่ือตอ้งดึงประแจแรง ๆ เช่น
คลำยนตัท่ีแน่นมำกตอ้งแน่ใจวำ่ไดส้วมประแจตรงตำมดำ้นแบบของนตั 
 ดึงประแจ – อยำ่ดนั กำรดนัประแจเป็นวธีิจะท ำใหข้อ้มือแตกไดท้ั้งมือถำ้หำกประแจพลำดหลุดไปหรือ
เม่ือนตัหลวมหลุดอยำ่งคำดไม่ถึง ถำ้ไม่สำมำรถท่ีจะดึงประแจและจ ำเป็นตอ้งดนัแลว้ ขอใหใ้ชฝ่้ำมือดนัและแบฝ่ำ
มือไวเ้สมอ จะท ำใหข้อ้น้ิวมือของท่ำนปลอดภยัได ้ 
 กำรปฏิบติัจริง ๆ เท่ำนั้นท่ีจะบอกใหท้่ำนทรำบถึงกำรใชแ้รงกบัประแจไดถู้กตอ้งกำรกวดนตัท่ีดีท่ีสุดก็คือ 
หมุนไปจนกระทัง่แน่นรูสึกตึงมือ ซ่ึงจะท ำใหน้ตัแน่นไดพ้อดีโดยไม่ท ำใหเ้กลียวช ำรุดหรือสลกัขำด ควำมช ำนำญ
เพียงอยำ่งเดียวเท่ำนั้นท่ีจะช่วยใหท้่ำนเกิดควำมรู้สึกในกำรกวดนตั สลกัหรือตะปูเกลียวมีหวัไดถู้กตอ้ง จงฝึกหดั
จนกระทัง่รู้ตวัวำ่ท่ำนมีควำมรู้สึกเช่นนั้น 
 

ประแจเลือ่น (ADJUSTABLE WRENCHES) 
 ประแจท่ีเหมำะส ำหรับใชก้บังำนเบำ ๆ ทัว่ไป คือ ประแจเล่ือน ปำกขำ้งหน่ึงอยูก่บัท่ี ปำกอีกขำ้งหน่ึงเล่ือน
เขำ้ออกโดยเกลียวแต่ง มุมระหวำ่งปำกกบัดำ้ม ๒๒ ๑/๒ องศำ ขนำดของประแจเล่ือนคิดตำมคุณสมบติัท่ีปรับแต่ง
ไดแ้ละตำมควำมยำวต่ำง ๆ กนั ประเล่ือนน้ีมีขอ้เสียตรงท่ีมกัจะรูดเหล่ียมของนตั นอกจำกวำ่จะแต่งปำกใหก้ระชบั
แน่นกบันตัหรือหวัสลกัจริง ๆ 

 
รูป ๑๙ ประแจเลือ่น 

 



 เม่ือใชป้ระแจเล่ือนตอ้งแน่ใจวำ่ไดดึ้งดำ้มทำงดำ้นปำกน่ิง ขอ้ควรระวงัขอ้น้ีจะป้องกนัมิใหป้ำกเล่ือเสียหำย
ได ้ท่ำนจะพบวำ่ประแจเล่ือนมีประโยชน์มำกเม่ือใชก้บังำนท่ีตอ้งปรับแต่งและตอ้งกำรแรงดึงแต่เพียงปำนกลำง 
 มีประแจเล่ือนบำงชนิดท่ีมีแบบแตกต่ำงไปจำกอนัท่ีแสดงในรูป ๑๙ ถึงแแมว้ำ่มนัจะดูไม่เหมือนกนัก็จริง
แต่วธีิด ำเนินกำรก็มีหลกัอนัเดียวกนัและใชใ้นแนวเดียวกนักบัประแจท่ีไดแ้สดงในรูป 

- ๑๑ - 
 ในกองทพัเรือยงัคงใชป้ระแจเล่ือนคอมำ้อยูบ่ำ้ง ซ่ึงคลำ้ยกบัท่ีแสดงในรูป ๒๐ ใชก้บันตัส่ีเหล่ียมขนำด
ใหญ่ไดดี้ แต่ขนำดใหญ่เกินไปส ำหรับงำนเล็ก ๆ ปำกท ำมุม ๙๐ องศำและช้ีไปในทิศทำงท่ีออกแรงดึง 
 

รูป ๒๐ ประแจเลือ่นคอม้า (The monkey wrench) 
 

ประแจแหวน (BOX – END WRENCHES) 
 ประแจแหวนเป็นเคร่ืองมือท่ีนิยมกนัมำกเพรำะสำมำรถใชใ้นท่ีแคบไดดี้ กำรท่ีเรียกวำ่ประแจแหวน
เน่ืองจำกมนัสวมลอ้มรอบนตัหรือหวัสลกั บำงชนิดมีหนำ้ดำ้นใน ๖ ดำ้นแต่ส่วนมำกมีรอยบำกเป็นมุม ๑๒ มุมแทน 
ดงัในรูป ๒๑ ประแจเหล่ำน้ีเรียกวำ่ประแจแหวน ๑๒ แฉกหรือประแจแหวน “Double hex” ก็ได ้ เรำสำมำรถใชไ้ด้
ในบริเวณท่ีมีมุมโยกนอ้ยท่ีสุดเพียง ๑๕ องศำเท่ำนั้น 
 

รูป ๒๑ ประแจแหวน ๑๒ ปุ่ม 
 
 ขอ้ดีของประแจแหวน ประแจแหวนมีโอกำสท่ีจะพลำดหลุดจำกนตัไดย้ำกมำกและไม่ถ่ำงบนนตั ซ่ึงเป็น
เหตุท่ีท ำใหช้ ำรุดก่อนเวลำเน่ืองมำจำกขอบแหวนบำงมำก ดงันั้นจึงสำมำรถใชก้บันตัท่ีมีท่ีวำ่งรอบ ๆ นอ้ยจนใชก้บั
ประแจปำกตำยไม่สะดวกได ้ประแจแหวนชนิดหกัมุม (Offset box – end wrench) ดงัแสดงในรูป ๒๒ มีประโยชน์
มำกเป็นพิเศษส ำหรับงำนเช่นน้ี 
 มีขอ้เสียอยูป่ระกำรหน่ึงในกำรใชป้ระแจแหวนคือ เสียเวลำมำกถำ้ใชห้มุนนตัตลอดควำมยำวของสลกั
หลงัจำกท่ีนตัไดห้ลวมตวัแลว้ เพรำะจะตอ้งยกประแจข้ึนจนหมดเม่ือสุดจงัหวะกำรดึงคร้ังหน่ึงๆ แลว้สวมเขำ้ไป
ต ำแหน่งใหม่ แต่ถำ้มีท่ีวำ่งพอท่ีจะหมุนประแจไดร้อบตวักำรเสียเวลำท ำเช่นน้ีก็หมดไป 
 

รูป ๒๒ ประแจแหวนและประแจรวม 
 
 หลงัจำกกำรคลำยนตัท่ีแน่นใหห้ลวมแลว้ ท่ำนจะคลำยนตัไดเ้ร็วมำกข้ึน ถำ้ใชป้ระแจปำกตำยแทนประแจ
แหวน ควำมคิดเช่นน้ีเป็นแนวทำงท่ีแนะใหใ้ชป้ระแจรวม (Combination wrench) คือ ประแจท่ีเป็นประแจแหวน
ปลำยหน่ึงและเป็นประแจปำกตำยอีกปลำยหน่ึง ดงัแสดงในรูป ๒๒ ใชป้ลำยท่ีเป็นแหวนส ำหรับคลำยใหห้ลวม
คร้ังแรก หรือกวดใหแ้น่นคร้ังสุดทำ้ยและใชป้ลำยท่ีเป็นปำกตำยส ำหรับหมุนเร็ว ๆ 



 หำ้มใชค้อ้นตีประแจเด็ดขำด เวน้แต่จะใชก้บัประแจแหวนแบบพิเศษแบบหน่ึงซ่ึงท ำแขง็แรง และหนกั
พอท่ีจะใชค้อ้นตีไดเ้ป็นประแจดำ้มสั้น และมีเหล็กเสริมตรงท่ีจะโดนคอ้นประแจแหวนแบบน้ี เรียกวำ่ “ประแจ 
Slugging หรือประแจ Striking” 
 ส ำหรับงำนหนกัมีประแจแหวนปลำยเดียวดำ้มยำวซ่ึงมีแต่ขนำดใหญ่ และสำมำรถทนก ำลงัท่ีท่ำนใชไ้ด้
ตำมตอ้งกำร 

- ๑๒ - 
ประแจครอบ (SOCKET WRENCHES) 

 ประแจครอบท่อนเดียวมีหนำ้ดำ้นในหกหนำ้ ส ำหรับนตัหกเหล่ียมและมีหนำ้ดำ้นในส่ีหนำ้ส ำหรับนตั
ส่ีเหล่ียมเป็นประแจท่อนเดียวใชก้บังำนหนกั และโดยทัว่ไปท ำแต่ขนำดใหญ่รูป ๒๓ แสดงถึงประแจแบบน้ี ๒ 
ชนิด คือ แบบหกัมุม (Offset) และดำ้มตวัที (T – Handle type) 
 

รูป ๒๓ ประแจครอบ 
 
 ชุดประแจครอบ ประกอบดว้ยหวัครอบขนำดต่ำง ๆ คละกนัไปและท ำใหเ้ขำ้กบัดำ้มชนิดต่ำง ๆ ได้
พอเหมำะ มีดำ้มหลำยชนิดต่ำง ๆ กนัเช่น ดำ้มตวั T ดำ้มกรอกแกรก ดำ้มจบัแบบไขควงและดำ้ม “ขอ้เสือ” ดำ้มขอ้
เสือก็คลำ้ยกบัสวำ่นมือของช่ำงไมน้ัน่เอง ดำ้มและหวัครอบเหล่ำน้ีเม่ือน ำมำประกอบและใชร่้วมกนัจะสำมำรถ
ท ำงำนแทบทุกชนิดไดง่้ำยและรวดเร็ว 
 

รูป ๒๔ หัวประแจครอบและด้าม 
 
 ประแจครอบท่ีถอดหวัไดไ้ดรั้บกำรปรับปรุงให้ดีข้ึนกวำ่แบบเก่ำ ๆ อีกมำกมำย ประแจครอบแบบเก่ำจะ
ใหญ่และหนกักบัทั้งมีขอบขำ้งหนำมำก ซ่ึงจ ำเป็นตอ้งท ำเช่นนั้นเพื่อใหมี้ควำมแขง็แรงพอหวัครอบท ำเป็นหก
เหล่ียม กำรสร้ำงหวัครอบแบบเดิมถูกจ ำกดัดว้ยคุณภำพของเหล็กท่ีหำมำสร้ำงไดปั้จจุบนัน้ีไดท้  ำหวัครอบและดำ้ม
โลหะผสมเหล็กท่ีมีควำมแขง็แรงสูงจึงท ำไดเ้บำและแขง็แรง หวัครอบก็เป็นชนิด ๑๒ แฉกและมีขอบบำง รูป ๒๕ 
แสดงถึงควำมแตกต่ำงของหวัครอบสมยัเก่ำและปัจจุบนั 
 

รูป ๒๕ แบบเก่าและแบบใหม่ 
 
 กำรใชป้ระแจครอบให้เลือกหวัครอบท่ีพอเหมำะกบันตั ใส่หวัครอบเขำ้กบัดำ้มท่ีเหมำะแลว้สวมลงบนนตั
หวัครอบจะยดึติดกหบัเดือยของดำ้มโดยปุ่มจบัฝืดเล็ก ๆ ซ่ึงจะขบเขำ้กบัหวัครอบเม่ือดนัดำ้มเขำ้ไป 
 ดำ้มกรอกแกรก จะช่วยใหป้ระแจเหวีย่งกลบัไดโ้ดยไม่ตอ้งถอดออกจำกนตั มนัท ำงำนคลำ้ยกำ้นลำน
นำฬิกำของท่ำน ท่ำนสำมำรถใชด้ำ้มกรอกแกรกหมุนนตัไดท้ั้งสองทำง ถำ้ดำ้มชนิดน้ีมีเดือยอยูน่ิ่งมนัก็จะมีเฟือง



เล่ือน (Gear shift) เพื่อเปล่ียนทิศทำง ถำ้เดือยเล่ือนไดก้ำรเปล่ียนทิศทำงเวลำท ำงำนอำจท ำไดโ้ดยสวมเดือยลงบน
ดำ้มตรงกนัขำ้มกบัดำ้ม 
 ชุดประแจครอบท่ีสมบูรณ์ประกอบดว้ย ดำ้มต่อ ดำ้มตวั T ดำ้มหกัฉำก (ดำ้มตวั L) ดำ้มขอ้เสือหรือ 
Spinners และขอ้ต่อดำ้มท่ีหกัไปมำไดร้อบตวั (Universal Joints) หวัครอบท่ีสวมไดลึ้กเป็นพิเศษก็มี เพื่อใชถ้อดหรือ
กวดหวัเทียนและใชก้บันตัท่ีสวมลึกลงไปตำมยำวของสลกั 
 

- ๑๓ - 
 อุปกรณ์อ่ืน ๆ ส ำหรับชุดประแจครอบก็มีประแจวดัแรงบิด (Torque wrench) ดงัแสดงในรูป ๒๖ วดั
แรงบิดคือวดัผลลพัธ์ของแรงท่ีใชห้มุนหรือบิดบนประแจ ประแจวดัแรงบิดแสดงผลลพัธ์นั้น บนสเกลหรือหนำ้ปัด
วำ่แรงบิดท่ีใชบ้นประแจนั้นมำกนอ้ยเท่ำใดและใชส้ ำหรับกำรกวดนตัและสลกัใหแ้น่นเป็นคร้ังสุดทำ้ย เพื่อป้องกนั
มิใหบิ้ดมนัจนขำดหรือท ำให้เกลียวหวำนและเพื่อใหก้วดไดแ้น่นตำมควำมตอ้งกำรอยำ่งแน่นอน 
 

รูป ๒๖ ประแจวดัแรงบิด 
 
 ควำมเท่ียงตรงของกำรอ่ำนประแจวดัแรงบิดข้ึนอยูก่บัควำมเท่ียงตรงของเกลียวบนสลกัหรือนตัรวมทั้ง
จ  ำนวนและแบบของกำรหล่อล่ืน กำรอ่ำนจะเท่ียงตรงมำกข้ึนถำ้มีกำรหล่อล่ืนท่ีเกลียว 
 ชุดประแจครอบถำ้ไม่ใชผ้ดิก็สำมำรถใชไ้ดเ้ป็นเวลำนำน ส่ิงส ำคญัท่ีจะตอ้งระลึกไว ้คือไม่ควรให้หวัครอบ
และดำ้มรับก ำลงัมำกเกินไป อยำ่ใชท้่อนหรือท่อเหล็กต่อดำ้ม รักษำทุกส่วนใหส้ะอำดและปรำศจำกสนิม 
 หมัน่ตรวจบรรดำหวัครอบเหล่ำนั้นอยำ่งใกลชิ้ด เพรำะมนัมกัจะหำยหรือวำงไวผ้ดิท่ีไดง่้ำย ๆ ซ่ึงขอ้น้ีเป็น
ควำมจริงโดยเฉพำะชุดขนำดเล็ก ๆ ท่ีผูซ่้อมวทิยแุละช่ำงวทิยใุชก้นั 
 

ประแจขอ (SPANNER WRENCHES) 
 ประแจขอเป็นประแจพิเศษส ำหรับใชก้บังำนเฉพำะอยำ่ง มีอยูห่ลำยแบบ ประแจขอขำเดียว (Hook 
spanner) ใชก้บันตักลมท่ีบำกขอบนอกไวเ้ป็นร่องหลำยร่อง แหยข่อ (หรือเดือย) ลงในร่องใดร่องหน่ึงแลว้ใชด้ำ้ม
หมุนคลำยหรือกวดได ้รูป ๒๘ แสดงถึงประแจขอขำเดียวท่ีปรับแต่งได ้เพื่อใชก้บันตัท่ีมีเส้นผำ่ศูนยก์ลำงต่ำง ๆ กนั 
ประแจหมุด (Pin spanner) มีหมุดแทนเดือย หมุดจะเขำ้พอดีกบัรูกลมท่ีขอบนตั 
 

รูป ๒๗ ประแจขอขาเดียว 
 

รูป ๒๘ ประแจขอขาเดียวปรับแต่งได้ 
 

รูป ๒๙ ประแจหมุด 
 



 ประแจขอ ๒ ขำ (U – shape hook spanners) มีเดือยซ่ึงสวมเขำ้พอดีกบัรอยบำกบนนตั หรือจุกเกลียว 
 ประแจหมุด ๒ ขำ (Fade pin spanners) ใชอ้ยำ่งเดียวกบัประแจขอ ๒ ขำ เวน้แต่มีหมุดกลมแทนเดือย
เท่ำนั้น 

รูป ๓๐ ประแจหมุด ๒ ขา 
 
 

- ๑๔ - 
ประแจพเิศษแบบอืน่ ๆ (SPECIAL WRENCHES) 

 รูป ๓๑ แสดงถึงประแจแบบแอลเลน (Allen type) ซ่ึงเป็นกำ้นหกเหล่ียมสวมพอดีกบัรูหกเหล่ียมบนหวั
ตะปูเกลียวบำงชนิด ประแจชนิดน้ีมีขนำดตั้งแต่ ๑/๘ ถึง ๔/๓ น้ิว ท่ำนตอ้งใชข้นำดใหถู้กตอ้งเพื่อป้องกนัมิให้ร่อง
บำนออก 
 

รูป ๓๑ ประแจแบบแอลเลนและบริสโต 
 
 ประแจแบบบริสโต (Briste – type) ป้องกนักำรบำนโดยใชซ่ี้หลำยซ่ีแทน ดงัแสดงในรูป ๓๑ 
 ประแจสปินไทท ์ (Spintite wrench) ดงัแสดงในรูป ๓๒ เป็นกำ้นกลวงภำยในรูปหกเหล่ียมใชเ้ช่นเดียวกบั
ไขควง ใชใ้นงำนไฟฟ้ำและโดยปกติมีแต่ขนำดเล็กเท่ำนั้น ควรจะมีดำ้มเป็นฉนวน 
 

รูป ๓๒ ประแจสปินไทท์ 
 
กฎส าหรับประแจ ข้อควรจ า    
 ๑.ใชป้ระแจท่ีมีขนำดพดดีกบันตัเสมอ 
 ๒.รักษำประแจใหส้ะอำดและปรำศจำกจำกน ้ำมนั มิฉะนั้นจะล่ืนและอำจท ำใหเ้กิดอนัตรำยอยำ่งร้ำยแรงแก่
ส่วนต่ำง ๆ หรือแก่ตวัท่ำนเอง 
 ๓. อยำ่ต่อดำ้มประแจโดยใชท้่อต่อดำ้ม กำรต่อดำ้มประแจท ำใหป้ระแจหรืองำนเสียหำยได ้
 ๔. จดัหำหีบส ำหรับใส่ประแจทั้งหมด เม่ือท ำงำนเสร็จแลว้ใหน้ ำประแจเก็บตำมท่ีซ่ึงจะช่วยใหก้ำรเลือก
ประแจเพื่อท ำงำนคร้ังต่อไปเสียเวลำนอ้ย ไม่ล ำบำกและสะดวก ท่ีส ำคญัก็คือช่วยขจดักำรปล่อยประแจทิ้งไวใ้นท่ี
ซ่ึงอำจท ำควำมเสียหำยใหแ้ก่บริภณัฑไ์ด ้
 ๕. ตรวจดูวำ่จะหมุนนตัทำงไหนก่อนท่ีจะพยำยำมคลำยมนั นตัส่วนมำกคลำยออกโดยกำรหมุนทวนเขม็
นำฬิกำ น่ีดูเป็นของง่ำย แมแ้ต่ช่ำงท่ีช ำนำญก็เคยผดิพลำดมำแลว้โดยกวดนตัเขำ้ไปแทนท่ีจะคลำยออกตำมตอ้งกำร 
ดงันั้นควรตรวจใหแ้น่ใจเสียก่อน 
 ๖. ศึกษำกำรเลือกประแจให้ถูกตอ้งกบัชนิดของงำนท่ีท ำ ถำ้ท่ำนไม่คุน้เคยกบัประแจเหล่ำน้ีใหศึ้กษำตำม
โรงงำนต่ำง ๆ ท่ีเขำใชก้นัมำก 



 
 
 
 
 
 

- ๑๕ - 

บทที ่๓ 
เคร่ืองมอืตัดโลหะ 

กรรไกมือ (HAND SNIPS) 
 กรรไกรเป็นเคร่ืองมือส ำหรับตดัช้ินส่วนของโลหะ ควำมจริงมนัเป็นแบบหน่ึงของกำรตดัดว้ยมือ รูป ๓๔ 
แสดงถึง กรรไกรตรง (Straight snips) ซ่ึงมีปำกดำ้นในเรียบและตรง ไดอ้อกแบบส ำหรับกำรตดัตรงๆ แต่ก็ใชต้ดั
ดำ้นนอกของส่วนโคง้กวำ้ง ๆ ไดดี้เหมือน 
 

รูป ๓๔ กรรไกรตรง 
 
 อยำ่งไรก็ตำมเป็นกำรยำกท่ีจะใชก้รรไกรตรงตดัโลหะเป็นวงกลมและเป็นส่วนโคง้ของวงกลมท่ีมีรัศมีสั้น 
ๆ กรรไกรต่ำง ๆ ท่ีแสดงในรูป ๓๕ เป็นกรรไกรท่ีไดอ้อกแบบเป็นพิเศษส ำหรับตดัวงโคง้ 
 

รูป ๓๕ กรรไกรส าหรับตัดโค้งเลก็ ๆ 
 
 กรรไกร (Scroll – Pivoter) สำมำรถใชต้ดัส่วนโคง้และวงกลมเล็ก ๆ หรือส่วนโคง้ผดิปกติมำก ๆ ปำกจะท ำ
มุมเกือบตั้งฉำกและไดท้  ำให้มีระยะห่ำงเพื่อจะตดัโคง้ตำมส่วนโคง้ไดดี้ กรรไกรน้ีอำจใชส้ ำหรับตดัตรงไดด้ว้ย 
 กรรไกรโคง้ (Circular snips) มีปำกโคง้ สำมำรถตดัให้โคง้อยำ่งไรก็ไดเ้วน้แต่ส่วนโคง้ท่ีเล็กมำก 
 กรรไกรปำกเหยีย่ว (Hawkbill snips) มีประโยชน์มำกเป็นพิเศษส ำหรับตดัรูปโคง้ในแผน่โลหะ 
ใหญ่ ๆ กรรไกรน้ีก็เช่นเดียวกบักรรไกรโคง้ซ่ึงจะตอ้งใชอ้ยำ่งระมดัระวงัเพรำะปำกถ่ำงออกจำกกนัไดง่้ำย 
 จงระลึกไวว้ำ่ - อยำ่ใชก้รรไกรธรรมดำกบัเหล็กกลำ้ไม่เป็นสนิม และอยำ่ใชก้รรไกรเฉพำะเหล็กกลำ้ไม่
เป็นสนิมตดัทองเหลือง แผน่ดีบุก ทองแดงหรือแผน่เหล็ก 
 กำรตดัดว้ยกรรไกรจะไม่ท ำใหเ้น้ือโลหะหำยไป กรรไกรจะตดัในลกัษณะเฉือน (Snearing action) ซ่ึงท ำ
ใหข้อบโลหะท่ีถูกตดัขำดไม่เรียบ เน่ืองจำกขอบโลหะท่ีถูกตดัขำดไม่เรียบนัน่เอง ท่ำนจึงตอ้งตดัโลหะ นอกเส้น
แลว้แต่งขอบดว้ยตะไบ มีขอ้ยกเวน้วำ่ถำ้โลหะบำงมำกอำจตดัทบัเส้นก็ได ้
 เม่ือเล็มขอบของโลหะใหญ่ ๆ ควรตดัมำจำกดำ้นซำ้ยมือสะดวกกวำ่ ทั้งน้ีเพื่อใหเ้ศษโลหะเล็ก ๆ มว้นออก
นอกทำงของปำกกรรไกรขณะตดั 



 อยำ่ตดัโดยใชป้ำกกรรไกรจนตลอดควำมยำว ถำ้ปล่อยใหป้ลำยกรรไกรงบัเขำ้ถึงกนัมนัจะตดัโลหะไปขำ้ง 
ๆ ตรงท่ี ๆ มนัพบกนั ใหห้ยุดตดัทุกคร้ังก่อนท่ีจะถึงปลำยปำกกรรไกรประมำณ ๑/๔ น้ิว แลว้เร่ิมตน้ตดัใหม่จำกคอ
กรรไกร คอกรรไกรคือ ส่วนท่ีท ำมุมระหวำ่งปำกใกลจุ้ดหมุนมำกท่ีสุด โดยกำรตดัจำกคอกรรไกรท่ำนจะทุ่นแรงตดั
ไดม้ำกและกรรไกรจะถ่ำงนอ้ยกวำ่เม่ือตดัใกลป้ลำยปำกกรรไกร 
 กรรไกรท่ีใชส้ ำหรับโรงงำนส่วนมำกมีขนำด ๑๒ น้ิว ถึง ๑๔ น้ิว แต่หีบเคร่ืองมือของท่ำนอำจมีกรรไกร
ขนำดสั้นเพียง ๖ น้ิว ท่ำนควรมีกรรไกรอ่ืน ๆ ดว้ยโดยเฉพำะอยำ่งยิง่กรรไกรรวม (Combination) แบบใหม ่

- ๑๖ - 
 กรรไกรมือสำมำรถทนทำนต่อกำรใชง้ำนหนกั ๆ ไดดี้ แต่ ควำมทนทำนของมนัก็มีเขตจ ำกดัเหมือนกนั 
อยำ่ใชก้รรไกรตดัลวด สลกั หมุดย  ้ำหรือตะปู ถำ้ท ำเช่นนั้นจะท ำใหป้ำกกรรไกรบ่ินกรรไกรเป็นเคร่ืองมือส ำหรับ
ตดัโลหะเป็นแผน่เท่ำนั้น และไม่ควรใชก้บัแผน่โลหะท่ีหนำกวำ่ ๑๘ น้ิว 
 เม่ือกรรไกรท่ือลงเรำสำมำรถลบัใหค้มไดอี้ก ควรลบัจนคมของกรรไกรมีมุมรวมกนัได ้๘๕ องศำ ถอดปำก
ทั้งสองออกจำกกนัจะท ำใหก้ำรลบัง่ำยข้ึนมำก ควำมตึงของปำกแต่งไดโ้ดยหมุนนตัท่ีอยูบ่นสลกัหรือป๊ินหมุน ปำก
ประแจควรแน่นเพียงพอท ำใหป้ำกอยูค่งท่ีตำมท่ีเรำถ่ำงมนัออกทุกท่ีเท่ำนั้น เพื่อให้ใชไ้ดค้ล่องควรให้แกนหมุนมี
น ้ำมนัอยูเ่สมอ ใชน้ ้ำมนัหล่อใส ๆ ทำท่ีปำกกรรไกรพอเป็นฝ้ำบำง ๆ เพื่อป้องกนัสนิม เม่ือไม่ใชใ้หง้บัปำกใหส้นิท 
 น่ีคือค ำแนะน ำ – เม่ือตดัโลหะแผน่ใหญ่หรือท่อนโลหะแบน ๆ อยำ่งอ่ืนควรวำงลงบนโตะ๊แลว้ตดัโดยวำง
ดำ้มล่ำงของกรรไกรไวบ้นโตะ๊ กำรท ำเช่นน้ีจะช่วยลดควำมตึงเครียดท่ีมือและเป็นกำรใชน้ ้ำหนกัตวัให้เป็น
ประโยชน์ได ้
 ตดัเสร็จแลว้เก็บกรรไกรทนัที แลว้ใชต้ะไบแต่งท่ีขอบท่ีขรุขระใหเ้รียบ 

เลือ่ยตัดโลหะ (HACKSAWS) 
 ถำ้โลหะหนำหรือแขง็เกินกวำ่ท่ีจะตดัดว้ยกรรไกรก็ตอ้งใชเ้ล่ือยตดัโลหะท ำงำนนั้น เล่ือยตดัโลหะธรรมดำ
ประกอบดว้ย ใบเล่ือย คนัเล่ือย และ ดำ้มเล่ือย เล่ือยแบบ ดำ้มปืน (Pistol – Grip Type) ดงัในรูป ๓๗ เป็นเล่ือยท่ี
ปรับแต่งใหใ้ชใ้บเล่ือยขนำดยำวต่ำง ๆ กนัได ้เล่ือยดำ้มตรง (Straight – Handled) ท่ีแสดงในรูปเป็นแบบท่ีปรับแต่ง
ไม่ได ้ในกองทพัเรือมีเล่ือยดำ้มตรงท่ีปรับแต่งไดใ้ชอ้ยูบ่ำ้ง 
 

รูป ๓๗ เลือ่ยตัดโลหะ 
 
 ใบเล่ือยมีรูปท่ีปลำยทั้งสองขำ้งและประกอบติดอยูก่บัคนัเล่ือยไดโ้ดยเดือยท่ีติดอยูก่บัคนัเล่ือย ในกำร
ประกอบใบเล่ือยน้ีมีวธีิท่ีถูกตอ้งแต่เพียงวธีิเดียวเท่ำนั้น คนงำนดี ๆ เป็นจ ำนวนมำกไดป้ระกอบผดิวธีิคือใส่ใบเล่ือย
กลบั อยำ่ท ำใหผ้ดิเช่นน้ี จงใส่ใบเล่ือยโดยใหฟั้นเล่ือยช้ีออกจำกดำ้มเสมอ เพื่อใหใ้ส่ง่ำยเขำ้จงใส่ใบเล่ือยเขำ้กบัเดือย
หลงัเสียก่อน แต่ใบเล่ือยใหตึ้งอยูร่ะหวำ่งเดือยทั้งสอง แลว้เล่ือยก็พร้อมท่ีจะใชง้ำนได ้
 ตอ้งแน่ใจวำ่ท่ำนไดเ้ลือกใบเล่ือยท่ีถูกตอ้ง ใบเล่ือยท ำดว้ยเหล็กกลำ้ท ำเคร่ืองมือชั้นดี (High – grade tool 
steel) หรือเหล็กกลำ้ทงัสเตน (Tungsten steel) มีขนำดยำว ๖ ถึง ๑๖ น้ิว ใบเล่ือยท่ีใชก้นัมำกท่ีสุดคือขนำด ๑๐ น้ิว 
ใบเล่ือยแบ่งออกเป็น ๒ แบบ คือแบบใบแขง็ตลอด (All – Hard blade) และแบบใบอ่อน (Flexible blade) เฉพำะนั้น



ฟันเล่ือยของแบบใบอ่อนเท่ำนั้นท่ีไดชุ้บใหแ้ขง็ กำรเลือกใบเล่ือยใหเ้หมำะกบังำนก็คือกำรเลือกแบบและระยะฟัน 
(Pitch) ใหถู้กตอ้งใบเล่ือยแบบใบแขง็ตลอดใชไ้ดดี้ท่ีสุดส ำหรับเล่ือยทองเหลือง เหล็กเคร่ืองมือ เหล็กหล่อ รำงและ
ของท่ีมีหนำ้ตดัใหญ่ ๆ ใบเล่ือยแบบใบอ่อนตำมปกติใชไ้ดดี้ท่ีสุดส ำหรับเล่ือยของกลวงและโลหะท่ีมีหนำ้ตดัเล็ก ๆ  
 ระยะฟัน ของใบเล่ือยแสดงถึงจ ำนวนของฟันเล่ือยท่ีมีอยูต่่อ ๑ น้ิว ใบเล่ือยท่ีใชก้นัทัว่ไปมีระยะ ๑๔ , ๑๘ , 
๒๔ , และ ๓๒ รูป ๓๘ จะเป็นแนวทำงใหท้่ำนรู้จกักบักำรเล่ือยใชร้ะยะฟันใหเ้หมำะกบังำน 
 

- ๑๗ - 
 ควรใชใ้บเล่ือย ๑๔ ฟัน/น้ิวกบัเหล็กเคร่ืองยนต ์ Cold rolled steel หรือ Structural steel มนัตดัไดเ้ร็วและ
คล่องแคล่ว ใชใ้บเล่ือย ๑๘ ฟัน/น้ิวกบัของตนัท่ีท ำดว้ยอะลูมิเนียม โลหะท ำรองล่ืน (Bearing metal) เหล็กเคร่ืองมือ 
, High speed steel, เหล็กหล่อเป็นตน้ ใบเล่ือย ๑๘ ฟัน/น้ิวน้ีเหมำะส ำหรับใชง้ำนทัว่ไป 
 ใบเล่ือย ๒๔ ฟัน/น้ิว ใชส้ ำหรับตดัท่อหนำ ๆ ท่อทองเหลือง ทองแดง Channel และ เหล็กกงฉำก ใบเล่ือย
ฟันละเอียด ๓๒ ฟัน/น้ิวใชส้ ำหรับท่อบำง ๆ และแผน่ดลหะ 
 

รูป ๓๘ การใช้ใบเลือ่ยทีม่ีระยะฟันถูกต้อง 
 
 กำรเลือกใบเล่ือยจะตอ้งพิจำรณำถึงคลองเล่ือย (Set) ดว้ย ควำมหมำยง่ำย ๆ ของ “คลองเล่ือย” หมำยถึงฟัน
เล่ือยท่ีถูกดนัออกไปทำงขำ้งทั้งสองขำ้งและดนัออกไปขำ้งละเท่ำกนั ซ่ึงมีอยูห่ลำยแบบ คลองเล่ือยจะท ำใหใ้บเล่ือย
มีระยะเบียด (Clearance) ดงันั้นใบเล่ือยจะไม่โดนบีบและติดแน่นและจะป้องกนัมิให้ใบเล่ือยร้อนเกินไป ใบเล่ือย
หนำเพียง .๐๒๕ น้ิว แต่คลองเล่ือยจะท ำให้รอยตดักวำ้งประมำณ ๒ เท่ำของควำมหนำ ในรูป ๓๙ แสดงถึงแบบ
คลองเล่ือย ๓ แบบ แบบท่ีเขียนไวว้ำ่ “Undnlated set” เป็นแบบท่ีแพร่หลำยมำกกวำ่แบบอ่ืนและเรียกกนัวำ่คลอง
เล่ือยแบบ “ลูกคล่ืน” (Wave) ท่ำนก็คงจะเห็นแลว้วำ่ท ำไม่จึงเรียกเช่นนั้น คลองเล่ือยแบบน้ีใชก้บัใบเล่ือยฟัน
ละเอียด 
 

รูป ๓๙ “คลองเลือ่ย” ของใบเลือ่ยตัดโลหะ 
 

การใช้เลือ่ยตัดโลหะ 
 ก่อนท่ีจะเร่ิมใชเ้ล่ือยขอให้ ตรวจดูอีกวำ่ท่ำนมีใบเล่ือยถูกตอ้งและฟันเล่ือยช้ีออกจำกดำ้มตรวจและแต่ง
ควำมตึงของใบเล่ือย แลว้เล่ือยของท่ำนก็พร้อมท่ีจะใชก้ำร 
 ถำ้ของท่ีจะเล่ือยไม่ไดย้ดีมัน่อยูก่บัส่ิงใดแลว้ใหใ้ชป้ำกกำหรือปะก ำจบัไว ้ จะตอ้งจบัใหแ้น่นเพื่อป้องกนัมิ
ใหใ้บเล่ือย “สั่นรัว” และบิด เล่ือยตำมเส้นท่ีขีดไวแ้ละใหชิ้ดกบัดำ้นนอกของเส้น ถำ้ตะไบจุดเร่ิมตน้ให้เป็นรอยรูป 
V จะช่วยใหท้่ำนเร่ิมเล่ือยไดง่้ำยข้ึน จบัเล่ือยใหเ้ป็นมุมท่ีจะท ำใหฟั้นเล่ือยอยำ่งนอ้ยท่ีสุด ๒ ฟันถูกกบังำน
ตลอดเวลำ มิฉะนั้นใบเล่ือยจะกระโดดและฟันเล่ือยจะหกั รูป ๔๐ แสดงใหเ้ห็นมุมตดัท่ีถูกและผดิ 



 เร่ิมตน้ตดัดว้ยจงัหวะเบำ ๆ แน่นอนและดนัไปขำ้งหนำ้ เม่ือสุดจงัหวะใหผ้อ่นก ำลงัและลำกใบเล่ือนกลบั
แรง ๆ 
 หลงัจำกเล่ือยไป ๒ -๓ จงัหวะแรกแลว้ให้เล่ือยต่อไปโดยใชจ้งัหวะยำวท่ีสุดเท่ำท่ีจะท ำได ้ โดยไม่ติดคนั
เล่ือย ถำ้ไม่ท ำเช่นนั้นฟันเล่ือยตอนกลำง ๆ จะสึกเร็วและร้อนจดั ใชก้  ำลงัในจงัหวะดนัไปขำ้งหนำ้แต่พอท ำใหแ้ต่
ละฟันกดัโลหะออกแต่เพียงเล็กนอ้ย อยำ่ใชก้ ำลงัในจงัหวะดึงกลบัจ ำไวว้ำ่ฟันช้ีไปขำ้งหนำ้และขอบหนำ้ของฟันท ำ
หนำ้ท่ีตดั 
 

- ๑๘ - 
 เม่ือเร่ิมเล่ือยแลว้เล่ือยต่อไปดว้ยจงัหวะยำว แน่นอนและอยำ่เร่งควำมเร็วให้รักษำจงัหวะ ๔๐ หรือ ๕๐ คร้ัง
ต่อนำที ซ่ึงดูเหมือนชำ้แต่ถำ้เล่ือยเร็วเกินไปใบเล่ือยจะร้อน ฟันเล่ือยท่ือและคลองเล่ือยหำยไปจะท ำใหเ้ล่ือยได้
ล ำบำก บำงทีอำจจะถึงกบัฟันเล่ือยหกัหรือใบเล่ือยติดและหกัไดเ้ม่ือท่ำนตรวจดูรอยเล่ือยก็จะพบวำ่รอยเล่ือยขรุขระ
และคดเค้ียว ดงันั้นอยำ่ใจร้อนประมำณ ๙๐% ของควำมยุง่ยำกในเร่ืองกำรเล่ือยเกิดจำกกำรใชค้วำมเร็วเกินไป 
 

รูป ๔๐ การเร่ิมต้นใช้เลือ่ยตัดโลหะ 
 
 เม่ือใกลจ้ะส้ินสุดกำรเล่ือยให้ลดควำมเร็วลงอีก แลว้ท่ำนจะบงัคบัเล่ือยไวไ้ดเ้ม่ือของท่ีน ำมำเล่ือยขำดออก
จำกกนั 
 ถำ้ท่ำนเฝ้ำดูช่ำงท่ีช ำนำญใชเ้ล่ือยแลว้ ท่ำนอำจจะคิดวำ่เขำท ำงำนชำ้มำก อยำ่เขำ้ใจผดิเขำท ำถูกวธีิแลว้ ท่ำน
จะเห็นวำ่เขำ้จบัของไวด้ว้ยปำกกำอยำ่งมัน่คง วำงเทำ้ถูกตอ้ง (เทำ้ซำ้ยอยูห่นำ้เล็กนอ้ย) และยนืตรงขณะท ำงำน เขำ
จะเล่ือยดว้ยจงัหวะยำว สม ่ำเสมอและตรง ปล่อยแขนและร่ำงกำยตำมสบำย แลว้ท่ำนจะเห็นเขำเล่ือยเสร็จในเวลำ
อนัรวดเร็ว 
 เม่ือเขำเล่ือยเสร็จแลว้ท่ำนจะเห็นเขำเคำะปลำยคนัเล่ือยเขำ้กบัโตะ๊เพื่อให้เศษดลหะหลุดจำกใบเล่ือย แลว้น ำ
มนัไปเก็บไวต้ำมท่ีของมนั 
 รูป ๔๑ แสดงวธีิตดัยำว ๆ ตำมริมของช้ินโลหะ จงสังเกตุวำ่ใบเล่ือยกลบั ท ำมุมฉำกกบัคนัเล่ือยซ่ึงท ำให้
สำมำรถตดัไดย้ำวโดยไม่ติดคนัเล่ือย 
 

รูป ๔๑ การตัดลกึ 
 
 ถำ้ไม่สำมำรถตดัดว้ยกรรไกรหรือเล่ือยไดก้็ตอ้งใชส้กดัปำกแบน สกดัปำกแบนเป็นผูแ้กปั้ญหำขดัขอ้งใน
กำรตดัโลหะของท่ำนเรำอำจใชส้ะกดัในท่ีแคบจ ำกดัและในงำนจ ำพวกตดัหมุดย  ้ำแต่งของท่ีหล่อแลว้ หรือผำ่นตัท่ี
เป็นสนิมติดกบัสลกั ปำกตดัของสกดัปำกแบนสำมำรถตดัโลหะทุกชนิดท่ีอ่อนกวำ่ตวัของมนัเองได ้
 



รูป ๔๒ สกดัปากแบนและมุมของปาก 
 
 ขนำดของสกดัปำกแบนก ำหนดตำมควำมกวำ้งของปำกตดั ส่วนควำมยำวนั้นมีหลำยขนำดแต่มกัจะไม่สั้น
กวำ่ ๕ น้ิว หรือยำวเกินกวำ่ ๘ น้ิว โดยปกติสกดัท ำดว้ยเหล็กหลำ้ท ำเคร่ืองมือท่ีเป็นท่อน ๘ เหล่ียมแลว้น ำไปชุบให้
แขง็และเหนียว ขอใหส้ังเกตปำกตดัของสกดัท่ีแสดงในรูป ๔๒ วำ่โคง้ออกเล็กนอ้ย เพื่อใหส่้วนกลำงไดรั้บก ำลงั
กระแทกมำกท่ีสุดและป้องกนัขอบท่ีอ่อนกวำ่ทั้งสองขำ้งไวมุ้มของปำกสกดัท่ีใชง้ำนทัว่ไปควรเป็น ๖๐ - ๗๐ องศำ 
 เรำอำจใชส้กดัปำกแบนตดัลวดแผน่เหล็กหรือท่อนเหล็กเล็ก ๆ ได ้ส ำหรับงำนเช่นน้ีใหว้ำงของท่ีตดัลงบน
แผน่เหล็กอ่อน อยำ่วำงบนปำกกำหรือทัง่ ตั้งสกดัในแนวด่ิงใหป้ำกตดัอยูบ่นเส้นท่ีจะตดั ใชมื้อก ำรอบสกดัและจบั 

- ๑๙ - 
ไวด้ว้ยน้ิว ๒ น้ิวขำ้งล่ำงเหมือนกบัคนท่ีใชส้กดัในรูป ๔๓ แลว้ใชค้อ้นหวักลมขนำดพอเหมำะตีทีกน้สกดัตำดูท่ีปำก
ตดัไม่ใชท่ี้กน้สกดัหรือท่ีคอ้น 
 

รูป ๔๓ การตัดด้วยสกดัปากแบน 
 
 กำรตดัจะดีท่ีสุดจบัถำ้ของท่ีจะตดัไวด้ว้ยปำกกำแลว้ ตดัดว้ยสกดัโดยจบัสกดัใหท้  ำมุมกบัของงำนจะยิง่
ยิง่ข้ึน ถำ้สอดของท่ีจะตดัไวร้ะหวำ่งเหล็กฉำกรอง ๒ อนั แลว้ใชป้ำกกำจบัรวมกนัทั้งหมดอยำ่งมัน่คงเหล็กรองจะ
ช่วยป้องกนัขอบบนของปำกกำไว ้
 กำรเอำผิวโลหะออกดว้ยสกดัเรียกวำ่ กำรถำก ซ่ึงคลำ้ยกบักำรขดูเอำสีเก่ำออก เวน้แต่เรำถำกเอำเน้ือโลหะ
ออก รูป ๔๔ แสดงให้เห็นวำ่ในกำรถำกควรจะลบัและใชส้กดัอยำ่งไร 
 ในกำรถำกเหล็กควรหล่อล่ืนปำกสกดัดว้ยน ้ำมนัหล่อเคร่ืองชนิดใส ซ่ึงจะท ำใหถ้ำกง่ำยเขำ้และถำกไดเ้ร็ว
กวำ่เม่ือใชส้กดัแหง้ ๆ แต่อยำ่ใชน้ ้ำมนักบัเหล็กหล่อ เพรำะจะท ำใหผ้วิล่ืน ในกำรถำกเหล็กหล่อควรเร่ิมถำกจำก
ขอบก่อน เพื่อป้องกนัของหรือมุมแตกเม่ือก ำลงัถำกอยูค่วรป้องกนัตำของท่ำนโดยสวมแวน่และหำของกั้นรอบ
บริเวณท่ีท ำงำนเพื่อกนัมิใหเ้ศษเหล็กกระเด็นไปถูกผูอ่ื้นได ้
 

รูป ๔๔ ผลของการลบัปากสกดัถูกและผดิ 
 
 รักษำปำกสกดัใหค้มและมีมุมใหถู้กตอ้ง (๖๐ - ๗๐ องศำ) ขณะลบัสกดัจงใชก้ ำลงักดกบัหินลบันอ้ยท่ีสุด 
เพื่อมิใหส้กดัร้อนเกินไปจุ่มปำกสกดัลงในน ้ำบ่อย ๆ เพือ่ใหเ้ยน็ลง มิฉะนั้นควำมร้อนท่ีเกิดข้ึนจะ “ดึง” เอำควำม
เหนียวของเหล็กไป ถำ้เกิดข้ึนเช่นน้ีปำกตดัจะอ่อนและใชง้ำนไม่ไดจ้นกวำ่จะไปชุบใหแ้ขง็แรงและเหนียวอีก 
 

รูป ๔๕ จงลบัก้นสกดัที่เยินออก 
 



 กำรตีดว้ยคอ้นจะท ำใหก้น้สกดัเยนิออกเหมือนดอกเห็ดท่ีขำดวิน่ กน้ท่ีเยนิออกน้ีจะขรุขระและจะบำดฝ่ำมือ
ของท่ำนสกดัพลำดและเศษอำจจะหกั กระเด็นออกจำกกนั ดว้ยก ำลงัท่ีแรงพอท่ีจะท ำใหท้่ำนบำดเจ็บได ้ ฉะนั้นจง
หมัน่ลบักน้สกดัใหเ้หมือนกบัท่ีแสดงในรูป ๔๕B อยำ่ปล่อยไวอ้ยำ่งในรูป ๔๕A 
 
 

สกดัพเิศษ (SPECIAL CHISELS) 
 ส ำหรับงำนเซำะร่องล่ิม ท ำมุมส่ีเหล่ียมหรือท ำร่องตอ้งใชส้กดัปำกจ้ิงจก (Cape chisels) ซ่ึงก็เหมือนสกดั
ปำกแบนนัน่เอง เวน้แต่ปลำยตดัแคบลงปำกตดัมีมุมเช่นเดียวกนั (๖๐ - ๗๐ องศำ) กำรจบัและกำรใชก้็เป็นอยำ่ง
เดียวกนั รูปท่ี ๔๖ แสดงถึงสกดัเช่นน้ี ๒ แบบ 

- ๒๐ - 
 กำรเซำะร่องเป็นวงหรือคร่ึงวงกลม และมุมท่ีมีขอบยกข้ึนมำควรใชส้กดัเซำะร่องมน (Round nose chisels) 
สกดัแบบน้ียงัช่วยแกรู้ท่ีเฉออกจำกศูนยก์ลำงเม่ือเรำเจำะดว้ยสวำ่นใหก้ลบัสู่ท่ีท่ีถูกตอ้งไดด้ว้ย 
 สกดัปำกแหลม (Diamond – Point chisels) คือ สกดัท่ีปำกเป็นรูปส่ีเหล่ียมขนมเปียกปูนแลว้ลบัจนมีมุม
แหลมคม ใชส้ ำหรับเซำะร่องรูป V และเซำะขำ้งในมุมแหลม ๆ 
 

รูป ๔๗ สกดัแบบพเิศษ 
 

ตะไบ (FILES) 
 ในหีบเคร่ืองมือของท่ำนจะมีตะไบขนำดและแบบต่ำง ๆ รวมอยูด่ว้ย ตะไบใชส้ ำหรับตดัแต่งผวิใหเ้รียบ
หรือถูโลหะออกเล็กนอ้ย ตะไบมีควำมยำว , รูปร่ำงและผวิแตงต่ำงกนั เพื่อใชก้บังำนต่ำง ๆ ตะไบมีดำ้มท่ีสำมำรถ
ถอดออกไดติ้ดอยู ่กำรใชต้ะไบโดยไม่มีดำ้มเป็นอนัตรำยอยำ่งหน่ึง ช่ือส่วนต่ำง ๆ ของตะไบแสดงไวว้นรูป ๔๘ 
 

รูป ๔๘ ช่ือส่วนต่าง ๆ ของตะไบ 
 
 กำรเลือกตะไบส ำหรับใชง้ำนนั้นพิจำรณำตำมรูปร่ำง หมำยถึงทั้งรูปตำมเส้นรอบนอกและรูปหนำ้ตดัดว้ย 
รูปหนำ้ตดัของตะไบบำงแบบแสดงไวใ้นรูป ๔๙ 
 

รูป ๔๙ รูปร่างของตะไบ 
 
 ตะไบสำมเหล่ียม (Triangular) มีดำ้นทั้งสำมเรียวเล็กเขำ้หำปลำย ใชส้ ำหรับตะไบเคร่ืองมือกดัโลหะ 
(Cutters) ตะไบมุมภำยในแหลม ๆ และตะไบแต่งมุมฉำก ตะไบสำมเหล่ียมแบบพิเศษใชต้ะไบฟันเล่ือย 



 ตะไบแบนขำ้งบรรทดั (Mill files) จะเรียวปลำยทั้งดำ้นกวำ้งและดำ้นหนำขอบท่ีไม่มีฟันเรียกวำ่ “ขอบ
เรียบ” (Safe edge) เรำใชต้ะไบชนิดน้ีส ำหรับกำรกลึง กำรขดูตะไบและงำนประณีตอ่ืน ๆ ตะไบแบนขำ้งบรรทดั
จะตอ้งเป็นชนิด “คมทำงเดียว” (Single cut) เสมอ 
 ตะไบแบน (Flat files) เป็นตะไบท่ีใชท้ัว่ไป อำจเป็นชนิดคมทำงเดียวหรือคมสองทำงก็ได ้จะเรียวปลำยทั้ง
ดำ้นกวำ้งและดำ้นหนำ ตะไบมือ (Hand files) ซ่ึงไมแ่สดงภำพไวก้็คลำ้ยกบัตะไบแบนแต่หนำกวำ่และจะเรียว
เล็กนอ้ยทำงดำ้นหนำแต่ขำ้งของตะไบขนำนกนั (ไม่เรียวทำงดำ้นกวำ้ง) 
 ตะไบส่ีเหล่ียม (Square files) จะเรียวเขำ้หำปลำยทั้งส่ีดำ้น ใชข้ยำยรูรูปส่ีเหล่ียมและร่องตะไบกลม (Round 
file) ก็ใชอ้ยำ่งเดียวกนัคือใชข้ยำยรูกลม ตะไบกลมเล็ก ๆ เรียกกนัเสมอวำ่ “ตะไบหำงหนู” (Rat – Tail files) 
 ตะไบทอ้งปลิง (Half – Round files) เป็นเคร่ืองมือใชก้ำรทัว่ไป ทอ้งตะไบใชส้ ำหรับผวิหนำ้โคง้ และดำ้น
แบนใชส้ ำหรับผวิหนำ้เรียบ เม่ือท่ำนตะไบส่วนโคง้ดำ้นในควรใชต้ะไบกลมหรือตะไบทอ้งปลิงท่ีมีส่วนโคง้เขำ้กนั
ไดใ้กลเ้คียงกบัส่วนโคง้ของงำน 

- ๒๑ - 
 ตะไบ Warding (Warding files) เป็นตะไบท่ีบำงเป็นพิเศษและขอบเรียวมำก ใชม้ำกส ำหรับงำนท่ีมีท่ีวำ่ง
จ ำกดั ตะไบมีด (Knife file) มีขอบบำงขอบหน่ึงและขอบหนำขอบหน่ึง ใชส้ ำหรับร่องล่ิม ร่อง เป็นตน้ บุง้ (Rasps) 
ตำมธรรมดำใชก้บังำนไมเ้ท่ำนั้น 
 ชุดตะไบเล็ก ๆ ท่ีเรียกเสมอวำ่ตะไบ “แบบสวสิ” (Swiss pattern) ใชป้รับแต่งส่วนของเคร่ืองกลไกท่ีบอบ
บำง และส ำหรับตะไบเคร่ืองมือ ชุดหน่ึงประกอบดว้ยตะไบขนำดและรูปร่ำงต่ำง ๆ คละกนั ๔ ตวั หรือมำกกวำ่ จง
ใชต้ะไบเล็ก ๆ เหล่ำน้ีอยำ่งระมดัระวงัเพรำะมนัหกัไดง่้ำย ๆ 

คมและช้ันของตะไบ (CUTS & GRADES OF FILES) 
 ตะไบจะมีฟันเป็นชนิดคมทำงเดียว (Single – cut) หรือชนิดคมสองทำง (Double – cut) ซ่ึงมีลกัษณะ
แตกต่ำงกนัดงัไดเ้ปรียบเทียบไวใ้นรูป ๕๐ และ ๕๑ 
 

รูป ๕๐ ตะไบแบนข้างบรรทัดคมทางเดียว 
 
 ตะไบคมทำงเดียวมีแถวฟันขนำนซ่ึงกนัและกนั ฟันเหล่ำน้ีท ำไวเ้ป็นมุมประมำณ ๖๕ องศำกบัเส้นก่ึงกลำง 
ตะไบคมทำงเดียวไวใ้ชส้ ำหรับลบัเคร่ืองมือ ตบแต่งรอยตะไบและกำรขดูดว้ยตะไบดูรูป ๕๙ และเป็นเคร่ืองมือท่ีดี
ท่ีสุดส ำหรับแต่งขอบของแผน่โลหะใหเ้รียบ 
 

รูป ๕๑ ตะไบแบบคมสองทาง 
 
 ตะไบท่ีมีแถวของฟันไขวก้นั คือตะไบคมสองทำง รูป ๕๑ เป็นรูปตะไบคมสองทำงแบบหน่ึงรูปร่ำงฟัน
ชนิดคมสองทำงเป็นรูปขนมเปียกปูนท ำใหก้ดัไดเ้ร็วข้ึน ใชส้ ำหรับตะไบโลหะออกเร็วๆ  และกบังำนหยำบ 
 



รูป ๕๒ ช้ันของฟันของตะไบ 
 
 ตะไบแบ่งชั้นออกตำมระยะห่ำง และขนำดของฟัน หรือแบ่งตำมควำมหยำบและละเอียดของฟัน ชั้นของ
ตะไบแสดงไวใ้นรูป ๕๒ นอกจำกสำมชั้นท่ีแสดงแลว้ท่ำนอำจใชต้ะไบละเอียดมำก (Dead smooth files) ซ่ึงมีฟัน
ละเอียดมำกและตะไบหยำบมำก (Rough) ซ่ึงมีฟันหยำบมำก ควำมยำวของตะไบมีอิทธิพลต่อควำมหยำบและควำม
ละเอียดของฟันดว้ยเหมือนกนั จงเปรียบเทียบฟันของตะไบละเอียดทำงเดียวขนำด ๖ น้ิวและฟันของตะไบละเอียด
คมทำงเดียวขนำด ๑๒ น้ิว แลว้ท่ำนจะเห็นควำมแตกต่ำงของมนั 
 กำรใชต้ะไบแบนหรือตะไบมือส่วนมำกนั้นใชฟั้นปำนกลำง (Second cut) คมสองทำงส ำหรับงำนหยำบ
และฟันละเอียดคมทำงเดียวส ำหรับงำนขั้นสุดทำ้ย 
 
 

- ๒๒ - 
 ส ำหรับโลหะท่ีอ่อนและเรียบ เช่นอะลูมิเนียมและโลหะท ำรองล่ืน (Bearing metal) อำจใช ้Float – Cut file 
ซ่ึงเป็นตะไบฟันใหญ่โคง้และท ำงำนดว้ยกำรไส และมีดำ้มจบัพิเศษดงัในรูป ๕๓ และช่ือเรียกท่ีรู้จกักนัทัว่ไปคือ
ตะไบ Vixen – cut 
 

รูป ๕๓ Float – Cut file 
 

การใช้ตะไบ 
 อยำ่ใชต้ะไบท่ีไม่มีดำ้มไส ถำ้ใชต้ะไบท่ีไม่มีดำ้มเม่ือตะไบไปกระแทกหรือขดัเขำ้กบัส่ิงใดจนหยดุอยำ่ง
กระทนัหนั หำงตะไบอำจจะท่ิมมือของท่ำนก็ได ้ กำรใส่ดำ้มเขำ้กบัหำงตะไบใหเ้จำะรูท่ีดำ้มใหเ้ล็กกวำ่หำงตะไบ
เล็กนอ้ย ใส่หำงตะไบลงไปแลว้เคำะปลำยดำ้มเขำ้กบัโตะ๊เพื่อใหแ้น่นตอ้งแน่ใจวำ่ดำ้มตรงดี 
 ในรูป ๕๔ แสดงกำร ตะไบขวำง (Cross – filing) จงสังเกตกำรจบัตะไบ เร่ิมจงัหวะดว้ยก ำลงักดเบำๆ ใกล้
ปลำยตะไบ ขณะท่ีค่อย ๆ ดนัตะไบอยำ่งมัน่คงขำ้มโลหะท่ีน ำมำตะไบเขำเพิ่มก ำลงักดข้ึนพอท ำใหฟั้นทุกฟันไดมี้
ส่วนกดัโลหะ ไม่ใชก้  ำลงักบัตะไบมำกเกินไปและไม่ใชก้  ำลงักดในจงัหวะดึงตะไบกลบั 
 

รูป ๕๔ วธีิทีถู่กต้องในการตะไบ 
 
 จงหลีกเล่ียงกำรตะไบอยำ่ง “กระแทกและเร็ว” ดว้ยกำรตะไบอยำ่งชำ้ ๆ และแน่นอนกำรตะไบเร็วเกินไป
ท ำใหต้ะไบแกวง่และท ำใหข้อบของงำนมนดงัแสดงในรูป ๕๕ ก. ถำ้ใชก้ ำลงัมำกเกินไปจะท ำใหต้ะไบงอ 
เช่นเดียวกบัท่ีแสดงในรูป ๕๕ ข. 
 



รูป การใช้ความเร็วและก าลงักดมากเกนิไป 
 
 ในขณะท่ีตะไบข้ีตะไบจะเขำ้ไปอุดตำมร่องฟัน และขีดข่วนงำนของท่ำนภำวะเช่นน้ี เรียกวำ่ “PINNING”  
ท่ำนจะป้องกนัไดโ้ดยรักษำฟันใหส้ะอำด กำรใชช้อลค์ถูระหวำ่งฟันจะช่วยป้องกนักำรเกิด Pinning แต่วธีิท่ีดีท่ีสุด
คือ ท ำควำมสะอำดตะไบบ่อย ๆ ดว้ยแปรงปัดผงตะไบหรือแปรงธรรมดำ แปรงปัดผงตะไบ (รูป ๕๖) น้ี มีขนท ำ
ดว้ยเส้นเล็ก ๆ วธีิแปรงใหปั้ดขนำนกบัแถวของฟันมิใช่ปัดข้ึนลงตำมยำวของตะไบ 

รูป ๕๖ แปรงปัดผงตะไบ 
 

 ถำ้ยงัคงมีผงตะไบติดอยูอี่กเล็กนอ้ยใหใ้ชเ้หล็กแหลมหรือตะปูแหลม ๆ เข่ียออก อยำ่ใชเ้หล็กขีด (Scriber) 
เพรำะถึงแมผ้งตะไบจะหลุดออกมำก็จริง แต่ปลำยเหล็กขีดก็จะเสียไปดว้ย กำรเปล่ียนมุมตะไบจะช่วยป้องกนักำร
เกิด Pinning ท ำควำมสะอำดและเปล่ียนมุมตะไบทุกคร้ังท่ีตะไบไป ๑๐ หรือ ๑๕ ที ดงัแสดงในรูป ๕๗ 
 

- ๒๓ - 
รูป ๕๗ เปลีย่นมุมตะไบ 

 ตะไบของกลมโดยกำรโล ้ ดงัแสดงในรูป ๕๘ ตะไบใหใ้กลก้บัปำกกำใหม้ำกท่ีสุดเพื่อกนักำรสั่นมำก
เกินไป 
 

รูป ๕๘ การตะไบของกลม 
 กำรแต่งผวิและขอบของงำนอำจท ำไดโ้ดย “ขดูดว้ยตะไบ (Draw – filed)” ซ่ึงท ำไดเ้รียบดีมำก ในกำรขดู
ดว้ยตะไบใหจ้บัตะไบตั้งฉำกกบังำน ดงัแสดงในรูป ๕๙ จะบตะไบใหมื้อทั้งสองอยูชิ่ดกนัมำกท่ีสุดเท่ำท่ีจะท ำได้
เพื่อกนัตะไบงอ และจ ำเป็นท่ีจะตอ้งไม่ใชก้  ำลงักดในขณะดึงตะไบกลบัเช่นเดียวกบักำรตะไบธรรมดำดว้ย
เหมือนกนัผวิของงำนท่ีไดรั้บจะเรียบดี ระวงัปลำยและมุม ของงำนเพรำะจะมนไดง่้ำย 

 
รูป ๕๙ การขูดด้วยตะไบ 

 

ป้องกนัตะไบของท่าน 
 ควรใชต้ะไบใหม่อยำ่งระมดัระวงั โดยใชก้บัทองเหลือง บรอนซ์หรือเหล็กหล่อเรียบ ๆ เสียก่อน ฟันเพียง
สองสำมฟันเท่ำนั้นท่ีจะกดัโลหะก่อน ดงันั้นจงใชก้ ำลงักดเบำ ๆ เพื่อป้องกนัฟันหกัอยำ่ใชต้ะไบกบัของท่ีมีหนำ้
แคบ ๆ สะเก็ดของเหล็กกลำ้กลมท่ีร้อนและเหล็กหล่อแข็งเกินไป ซ่ึงจะท ำใหต้ะไบใหม่ดี ๆ เสียได ้ (ใชต้ะไบเก่ำท่ี
ช ำรุดแลว้ถูสะเก็ดเช่นน้ีออก) เม่ือไม่ใชต้ะไบจงแขวนไวใ้นชั้นหรือเก็บไวใ้นล้ินชกัท่ีมีไมก้ั้นเป็นช่อง ๆ เพื่อ
ป้องกนัฟันตะไบช ำรุด อยำ่ปล่อยใหต้ะไบเป็นสนิมเก็บตะไบไวห่้ำงจำกน ้ำและควำมช้ืน จงหมัน่ใชแ้ปรงปัดผง
ตะไบเสมอเพื่อใหต้ะไบใชไ้ดน้ำน อยำ่ทำน ้ำมนัท่ีตะไบ น ้ำมนัจะท ำใหต้ะไบล่ืนและไม่เกำะโลหะท่ีมีรอยสะอำด ๆ 



ขณะตะไบอยำ่ใชน้ ้ำมนั ควรจะห่อตะไบในหีบเก็บเคร่ืองมือดว้ยกระดำษหรือผำ้ เพื่อท ำใหฟั้นตะไบปลอดภยัและ
ป้องกนัมิใหเ้คร่ืองมืออ่ืนเสียหำยดว้ย 
 อยำ่ใชต้ะไบงดัหรือทุบตีส่ิงของ หำงตะไบอ่อนและงอไดง่้ำย ตวัตะไบแขง็และเปรำะมำก แมก้ำรงอเพียง
เล็กนอ้ยหรือตกลงบนพื้นดำดฟ้ำอำจท ำให้ตะไบหกัได ้ อยำ่ท ำควำมสะอำดตะไบโดยกำรตีเขำ้กบัโตะ๊หรือปำกกำ 
จงใชแ้ปรงปัดผงตะไบของท่ำน อยำ่ใชค้อ้นกบัตะไบ เพรำะตะไบอำจแตกละเอียดและเศษตะไบคม ๆ จะกระเด็น
ไปทัว่ทุกทิศ 
 
 
 
 
 
 
 

- ๒๔ - 

บทที ่๔ 
การเจาะโลหะ 

ดอกสว่านเกลยีว (TWIST DRILLS) 
 ผูใ้ชเ้คร่ืองมือจ ำเป็นตอ้งรู้จกัวธีิเจำะโลหะ เคร่ืองมือท่ีใชจ้บัและหมุนดอกสวำ่นโดยทัว่ไปก็คือ สวำ่นมือ 
(Hand drill) สวำ่นอก (Breast drill) และสวำ่นช่ำงไม ้ ท่ำนสำมำรถเจำะโลหะดว้ยมือไดง่้ำยถำ้รูนั้นมี
เส้นผำ่ศูนยก์ลำงไม่โตกวำ่ ๑/๔ น้ิว ตวัท่ีกดัโลหะใหเ้ป็นรูจริง ๆ คือดอกสวำ่นเกลียว (Twist drill) เป็นเคร่ืองมือท่ีมี
ประสิทธิภำพ ท ำงำนโดยกำรเฉือนโลหะออกขณะท่ีหมุนดอกสวำ่นเกลียวใชเ้จำะโลหะเป็นรูใหญ่ ๆ ดว้ยเหมือนกนั 
– จนถึงรูท่ีมีขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำง ๔ น้ิว แต่ในกำรเจำะรูโตเช่นนั้นเขำใชส้วำ่นมีเคร่ืองเจำะ 
 ดอกสวำ่นเกลียวท ำดว้ย Carbon steel หรือ High – speed alloy steel ดอกสวำ่นชนิด carbon steel ใชก้บังำน
ธรรมดำไดดี้และน่ำใชเ้พรำะรำคำไม่แพง เม่ือร้อนก็ท ำให้เยน็ไดโ้ดยกำรใชน้ ้ำดอกสวำ่นชนิด High – speed มีรำคำ
แพงกวำ่ ใชส้ ำหรับงำนท่ีแข็งแกร่ง เช่นเจำะเหล็กกลำ้ไม่เป็นสนิม เจำะเกรำะ เป็นตน้ เพรำะมนัสำมำรถเจำะขณะท่ี
ร้อนแดงได ้ กำรดบัควำมร้อนดอกสวำ่นชนิด High – speed ใชด้บัโดยปล่อยใหเ้ยน็ในอำกำศ ถำ้หำกใหเ้ยน็เร็ว ๆ 
อำจจะแตกหรือร้ำวได ้
 

รูป ๖๐ แบบต่าง ๆ ของดอกสว่าน 
 
 กำ้น ดอกสวำ่นจะอ่อนกวำ่ตวัดอกสวำ่น มนัจะงอไดง่้ำย โดยเฉพำะอยำ่งยิง่ส ำหรับดอกสวำ่นขนำดเล็ก ตวั
ดอกสวำ่น (Boby) – จะแขง็และเปรำะมำกนั้นคือ เหตุท่ีวำ่ท ำไมดอกสวำ่นจึงเป็นและหกัไดง่้ำยเม่ือท่ำนใชม้นัผิด 



 งำนเจำะส่วนมำกมกัจะท ำโดยดอกสวำ่นเกลียว กำ้นตรง (Straight – shank) เพรำะเป็นแบบเดียวเท่ำนั้นท่ี
เขำ้กบัหวัจบัสวำ่นมือ สวำ่นเคล่ือนท่ีและเคร่ืองเจำะเล็ก ๆ ส่วนมำกไดแ้ละใหผ้ลดีมำกส ำหรับกำรเจำะรูเล็ก ๆ 
จนถึงรูท่ีมีขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำง ๑/๒ น้ิว กำรเจำะรูโตข้ึนโดยปกติใชเ้จำะดว้ยดอกสวำ่นเกลียว กำ้นกลมเรียว แบบ
มีหำง (Round Tapered – shank , tang type) ดอกสวำ่นกำ้นส่ีเหล่ียมไม่ค่อยไดใ้ชก้นั 

ขนาดของดอกสว่าน 
 ดอกสวำ่นท่ีท่ำนจะใชบ้่อยท่ีสุดก็คือดอกสวำ่นท่ีมี ขนำดเป็นเศษส่วนของน้ิว (Fractional size) คือมี
เส้นผำ่ศูนยก์ลำงตั้งแต่ ๑/๑๖ น้ิว จนถึง ๑ น้ิว ท่ำนจะเห็นขนำดเป็นเศษส่วนประทบัติดอยูท่ี่กำ้นดอกสวำ่น เน่ืองจำก
ควำมแตกต่ำงของดอกสวำ่นเหล่ำน้ีจำกขนำดหน่ึงถึงอีกขนำดหน่ึงเป็น ๑/๖๔ น้ิว (๐.๐๑๕๖ น้ิว)  
ดงันั้นจึงมีระบบอ่ืนอีกสองแบบส ำหรับขนำดพิเศษ คือ 
 ดอกสว่านหมายเลข (Number drills)  จำกหมำยเลข ๘๐ (๐.๐๑๓๕ น้ิว ถึงหมำยเลข ๑ (๐.๒๒๘ น้ิว) 
 ดอกสว่านตัวอกัษร (Letter drills) จำกอกัษร A (๐.๒๓๔ น้ิว ถึง อกัษร Z (๐.๔๑๓ น้ิว) 
 ตารางขนาดดอกสว่านเหล่านีม้ีอยู่ในภาคผนวก  ของหนังสือเล่มนี ้ 

รูป ๖๑ เกจวดัขนาดดอกสว่านส าหรับดอกสว่านหมายเลข 
 

- ๒๕ - 
 กำรวดัขนำด แบบมำตริค (Metric system) มีใชอ้ยูห่ลำยประเทศ กำรวดัแบบน้ี ๑ น้ิวมีค่ำใกลเ้คียงกบั 
๒๕.๔ มม. (มิลลิเมตร) และ ๑ มม. ประมำณ ๐.๐๓๙๓๗ น้ิว ดอกสวำ่นแบบเมตริค มีขนำดแตกต่ำงกนั ขนำดละ ๑/
๑๐ มม. (๐.๑ มม.) 
 ถำ้เลขบอกขนำดลบเลือนไปจำกกำ้นดอกสวำ่น ท่ำนอำจตรวจสอบขนำดเป็นหมำยเลขไดโ้ดย 
 เกจวดัดอกสวำ่น (Drill gauge) เป็นขนำดเศษส่วนไดโ้ดย (Drill stand) หรือส ำหรับดอกสวำ่นทุกชนิดไดโ้ดย 
ไมโครมิเตอร์ (Micrometer) 
 เม่ือท่ำนวดัดว้ยไมโครมิเตอร์ใหว้ดัระหวำ่งขอบนอกขำ้งหน่ึงกบัขอบนอกอีกขำ้งหน่ึงท่ีปลำยดอกสวำ่น
เส้นผำ่ศูนยก์ลำงของกำ้นดอกสวำ่นชนิดกำ้นตรง โดยปกติจะเล็กกวำ่เส้นผำ่ศูนยก์ลำงท่ีปลำยดอกสวำ่นประมำณ 
๒๐ หรือ ๓๐ บน ๑๐๐๐ ของน้ิว   ( ๒๐ หรือ ๓๐) 
           ๑๐๐๐ 

การเจาะด้วยมือ 
 ท่ำนสำมำรถเจำะรูท่ีมีเส้นผำ่ศูนยก์ลำง ๑/๔ น้ิว หรือนอ้ยกวำ่ไดโ้ดยใช ้สวำ่นมือ (Hand drill) โดยธรรมดำ
แลว้สวำ่นมือนั้นหมำยถึงสวำ่นท่ีคลำ้ยกบั “เคร่ืองตีไข่” ดงัแสดงในรูป ๖๒ และขำ้ง ๆ กนันั้น คือ สวำ่นอก (Breast 
drill) ซ่ึงไดอ้อกแบบใหใ้ชก้บังำนท่ีแขง็แกร่งกวำ่ จงหมุนสวำ่นมือดว้ยควำมเร็วปำนกลำงและตอ้งแน่ใจวำ่ท่ำนจบั
สวำ่นไดมุ้มกบังำนถูกตอ้ง โดยปกติ ๙๐ องศำจบัสวำ่นอยำ่งมัน่คงและรักษำก ำลงัดนัพอให ้ ปลำยดอกสวำ่นกดั
โลหะ 
 



รูป ๖๒ สว่านมือ และ สว่านอก 
 
 เม่ือเร่ิมตน้ท่ำนจะมีควำมล ำบำกในกำรรักษำมุมใหถู้กตอ้ง ดงันั้นจงพยำยำมเป็นพิเศษในกำรรักษำดอก
สวำ่นใหต้ั้งฉำกกบัของท่ีก ำลงัเจำะ ท่ำนอำจตอ้งตรวจสอบมุมดว้ยไมฉ้ำกเป็นบำงโอกำสอยำ่งนอ้ยจนกระทั้งตำ
ของท่ำนช ำนำญพอท่ีจะตดัสินไดว้ำ่มุมถูกตอ้งหรือไม่ 
 เม่ือปลำยดอกสวำ่นเกือบจะเจำะทะลุโลหะ ใหล้ดก ำลงักดลงอยำ่ปล่อยใหด้อกสวำ่นยืน่ทะลุรูออกไป
มำกกวำ่จ ำเป็น เม่ือเจำะทะลุรูแลว้ใหถ้อนสวำ่นกลบั ทนัที โดยดึงกลบัขณะท่ียงัคงหมุนสวำ่นตำมเขม็นำฬิกำอยู ่
 สวำ่นก ำลงัแบบเคล่ือนยำ้ยได ้(PORTABLE POWER DRILLS) 
 สวำ่นก ำลงัไฟฟ้ำแบบเคล่ือนยำ้ยได ้ ในรูป ๖๓ ใชใ้นลกัษณะเดียวกบัสวำ่นมือ เวน้แต่ไม่ตอ้งใชมื้อหมุน
เท่ำนั้น สวำ่นก ำลงัมีขนำดแตกต่ำงกนัตั้งแต่ ๑/๔ แรงมำ้ ถึง ๑ แรงมำ้และมำกกวำ่เพลำหวัจบัดอกสวำ่นมีเฟืองต่อ
กบัมอเตอร์เพื่อใหไ้ดรั้บควำมเร็วตำมตอ้งกำร 
 สวำ่นเล็ก ๆ ใชเ้ฟืองต่อเพื่อควำมเร็วสูงแต่สวำ่นใหญ่ ๆ ใชเ้ฟืองลดเพื่อใหห้วัจบัดอกสวำ่นหมุนชำ้ลง
พอท่ีจะป้องกนัมิให้ดอกสวำ่นเสียหำยจำกกำรไหมไ้ด ้
 
 

- ๒๖ - 
 

รูป ๖๓ สว่านไฟฟ้าและสว่านลมแบบเคลือ่นย้ายได้ 
 สว่านลมแบบเคลือ่นย้ายได้ (Portable air drills) หมุนไดโ้ดยก ำลงัอำกำศอดัเรำสำมำรถควบคุมควำมเร็ว
และก ำลงัดนัใหพ้อเหมำะกบังำนได ้ สวำ่นลมตำมท่ีแสดงในรูปเป็นสวำ่นท่ีมีประโยชน์โดยเฉพำะอยำ่งยิง่ส ำหรับ
กำรเจำะงำนเบำ ๆ โดยควำมเร็วสูงดว้ยดอกสวำ่นเล็ก ๆ สวำ่นลมส ำหรับงำนหนกัโดยปกติใชเ้จำะรูท่ีมี
เส้นผำ่ศูนยก์ลำงโต ๆ ๑/๒ น้ิว ถึง ๔ น้ิว 
 สวำ่นก ำลงัแบบเคล่ือนยำ้ยไดส้ำมำรถใชท้  ำงำนจ ำพวกขดัถูและลบัไดด้ว้ย โดยมีท่ีจบัพิเศษซ่ึงท ำใหจ้บัได้
เช่นเดียวกบัจบักำ้นดอกสวำ่น 

เคร่ืองเจาะ  (DRILL PRESS) 
 เคร่ืองเจาะ เป็นเคร่ืองมือจบัและหมุนดอกสวำ่นท่ีไดมุ้มถูกตอ้งกบังำนมำก ขนำดของเคร่ืองเจำะมีตั้งแต่
แบบตั้งโตะ๊เล็ก ๆ ดงัในรูป ๖๔ จนถึงเคร่ืองเจำะหลำยแกนขนำดใหญ่ ๆ หนกัหลำยตนับำงทีท่ำนจะมีโอกำสใชแ้ต่
เคร่ืองเจำะขนำดเล็ก ๆ เท่ำนั้น เคร่ืองเจำะเหล่ำน้ีโดยปกติมีมอเตอร์แยกออกไป ซ่ึงจะขบัเพลำเจำะและหวัจบัดอก
สวำ่นไดโ้ดยสำยพำนรูปตวั V 
 

รูป ๖๔ เคร่ืองเจาะชนิดตั้งโต๊ะแบบหน่ึง 
 ขอ้ดีของเคร่ืองเจำะท่ีมีเหนือกว่ำสว่ำนไฟฟ้ำแบบเคล่ือนยำ้ยไดข้อ้หน่ึงก็คือมีท่ี ควบคุมควำมเร็ว ซ่ึงโดย
ปกติเป็น ปุลเลยรู์ปกรวย มีร่อง ๔ ร่อง อยูท่ี่เพลำของมอเตอร์ ๑ ปุลเลย ์เคร่ืองเจำะท่ีแสดงในรูป ๖๔ มีควำมเร็วอยู ่



๔ ขนำด และสำยพำนท่ีใส่อยู่ตำมรูปไดป้รับแต่งไวท่ี้ควำมเร็วสูงสุดท่ีสำมำรถท ำได ้จงสังเกตดูวำ่สำยพำนอยู่ใน
ร่องปุลเลยข์องมอเตอร์ท่ีมีเส้นผำ่ศูนยก์ลำงโตท่ีสุด ควำมเร็วสูงน้ี ๓๐๐๐ ถึง ๓๖๐๐ รอบต่อนำที เหมำะส ำหรับดอก
สว่ำนดอกเล็ก ๆ แต่ส ำหรับดอกสว่ำนขนำด ๑/๒ น้ิว มนัเร็วเกินไปประมำณ ๑๐ เท่ำ ถ้ำท่ำนยงัไม่แน่ใจจงใช้
ควำมเร็วต ่ำท่ีสุด นั้นคือเปล่ียนสำยพำนไปไวใ้นร่องปุลเลยข์องมอเตอร์ท่ีมี เส้นผำ่ศูนยก์ลำงเล็กท่ีสุด 
 ก ำลงักดของกำรป้อนของเคร่ืองเจำะควบคุมไดง่้ำยโดยผำ่นทำงลอ้ป้อนท่ีติดดำ้มยำว ๆ (ดูรูป ๖๔) และมี 
ที่ตั้งระยะลึก (Depth stop) ซ่ึงใชส้ ำหรับจ ำกดัควำมลึกของกำรป้อนให้ไดค้วำมลึกตำมท่ีกะไว ้ซ่ึงเป็นของส ำคญั
มำกเม่ือท่ำนเจำะรูท่ีไม่ทะลุตลอด 

จับงานให้มั่นคง 
 เม่ือใชเ้คร่ืองเจำะอยำ่ใชมื้อจบังำน ถำ้พยำยำมจบังำนไวบ้นแท่นเคร่ืองดว้ยมือของท่ำนในขณะท่ีท ำกำร
เจำะ ดอกสวำ่นอำจจะติดแน่นกบังำนแลว้เร่ิมเหวีย่งของใหป่ั้นคลำ้ยกบัเล่ือยวงเดือน ถำ้เกิดข้ึนเช่นน้ีของอำจจะ
หลุดลอยไปดว้ยควำมเร็วสูง และท ำอนัตรำยใหแ้ก่บุคคลท่ีอยูใ่นบริเวณ จบัของไวด้ว้ยอะไรก็ไดเ้วน้แต่มือของท่ำน 
ท่ำนอำจจบัไวด้ว้ยคีมหรือประแจเล่ือน แต่วธีิท่ีดีท่ีสุดคือใช ้ ปำกกำ (Drill vise) หรือปะก ำรูปตวั C (C – Clamp) 
ท่ำนอำจออกแบบเคร่ืองจบัเป็นพิเศษส ำหรับบำงอยำ่งดว้ยตวัของท่ำนเองก็ได ้ส ำหรับกำรจบัของกลมเพื่อเจำะ ท่ำน
สำมำรถใชแ้ท่นรูปตวั V และปะก ำได ้
 

- ๒๗ - 
รูป ๖๕ ปากกาและแท่นรูปตัว V 

 ใช ้ ปำกกำ (Drill vise) ส ำหรับงำนเล็ก ๆ ใชป้ระก ำยดึงำนท่ีใหญ่กวำ่ไวก้บัแท่นเคร่ืองเจำะ ก่อนท่ีจะ
เดินเคร่ืองจงหมุนสวำ่นดว้ยมือสัก ๒ - ๓ รอบเพื่อให้แน่ใจวำ่ไดเ้จำะลงตรงกลำงพอดีและอยำ่ลืมเจำะรูน ำ (Pilot 
hole) เสียก่อนท่ีจะเจำะรูใหญ่ ท่ำนจะไดอ่้ำนเร่ืองรูน ำต่อไปในบทน้ี 
 

หัวจับดอกสว่าน  CHUCKS 
 หัวจับดอกสว่าน คือ เคร่ืองจบักำ้นดอกสวำ่นท่ีสอดเขำ้ไป ท่ำนจะพบวำ่สวำ่นมือส่วนมำกมีหวัจบัดอก
สวำ่นเป็นชนิด ๓ พ ู ซ่ึงกวดและคลำยไดโ้ดยใชมื้อ สวำ่นก ำลงัโดยปกติจะมีหวัจบัดอกสวำ่นเป็นชนิด ๓ พแูบบ
เฟือง ซ่ึงกวดและคลำยไดโ้ดยใชกุ้ญแจหวัจบั (Chuck key) ดงัแสดงไวก้บัหวัจบัดอกสวำ่นตำมรูป ๖๖ 
 

รูป ๖๖ หัวจับดอกสว่านและกุญแจหัวจับ 
 

 กำรปล่อยกุญแจหวัจบัทิ้งไวท่ี้หวัจบัดอกสวำ่นตลอดเวลำเป็นควำมผดิอยำ่งมหนัต ์จงถอดกุญแจออกทนัที
หลงัจำกท่ีไดใ้ชม้นัแลว้ทุกคร้ัง มิฉะนั้นมนัจะหลุดกระเด็นออกไปเม่ือสวำ่นหมุน 
 บดัน้ีท่ำนอำจจะรู้สึกวำ่สวำ่นคืออำวธุท่ีร้ำยแรง แต่โดยแทจ้ริงแลว้มนัจะท ำอนัตรำยต่อเม่ือท่ำนละเลยใน
กำรปฏิบติัตำมขอ้ควรระวงัอยำ่งถูกตอ้งเท่ำนั้น จะไม่มีอนัตรำยต่อท่ำนเลยถำ้ท่ำนเพียงแต่ระลึกไวว้ำ่ 



 จับงานไว้ให้มั่นคง  ใช้ความเร็วถูกต้อง  ถอดกุญแจหัวจับออก 
ก าลงักดของการเจาะ   (DRILLING  PRESSURE) 

 จงใหด้อกสวำ่นกดัโลหะอยูต่ลอดเวลำท่ีมนัสัมผสักบัโลหะ ใชก้ ำลงักดอยำ่งสม ่ำเสมอและมัน่คงเพื่อให้
แน่ใจวำ่มนัไดก้ดัโลหะอยูต่ลอด ดอกสวำ่นจะร้อนเกินไปถำ้ปล่อยใหม้นัหมุนอยูบ่นโลหะโดยไม่กดัเน้ืองำน 
 ถำ้ท่ำนเคยปล่อยใหเ้ชือกรูดอยูใ่นฝ่ำมือของท่ำนจนมือไหมพ้อง ท่ำนก็คงจะรู้วำ่ควำมร้อนท่ีเกิดจำกกำร
เสียดทำนเป็นอยำ่งไร ควำมเหนียวของดอกสวำ่นเสียไปบ่อย ๆ เน่ืองจำกกำรร้อนเกินไป (ควำมร้อน จำกกำรเสียด
ทำน) ปลำยดอกสวำ่นอำจจะไดรั้บควำมร้อนจนท ำใหบ้ำงส่วนละลำยไปท่ำนจะมี “ควำมรู้สึก” ในกำรควบคุมก ำลงั
กดไดใ้นไม่ชำ้ถำ้ท่ำนไดท้  ำงำน จงท ำตำมสบำยและท ำใหด้อกสวำ่นปลอดภยักืำรใชก้ ำลงักดมำกหรือนอ้ยเกินไป
เป็นอนัตรำยแก่ดอกสวำ่น กำรใชด้อกสวำ่นควรใชก้ ำลงักดปำนกลำง 

รูน า (PILOT HOLES) 
 รูน ำคือรูเล็ก ๆ ท่ีใชน้ ำและหมำยทำงใหด้อกสวำ่นใหญ่ กำรเลือกขนำดของดอกสวำ่นน ำนั้นเลือกตำมควำม
หนำของแกนเกลียว (Web) ของดอกสวำ่นท่ีท่ำนตอ้งกำรน ำ เหตุผลท่ีตอ้งท ำเช่นน้ีก็เพรำะเป็นกำรจ ำเป็นโดยเฉพำะ
อยำ่งยิง่กบัดอกสวำ่นขนำดใหญ่เพรำะวำ่แกนของดอกสวำ่นไม่กดัโลหะจึงตอ้งมีช่องทำงวำ่งส ำหรับแกน 
 ต่อไปน้ีคือเหตุผลท่ีวำ่ท ำไมจึงตอ้งเจำะรูน ำส ำหรับกำรเจำะรูใหญ่ ๆ มีดว้ยกนั ๓ ประกำร 
 ประกำรแรก เพรำะวำ่เป็นกำรยำกท่ีจะเร่ิมเจำะดอกสวำ่นใหญ่ ๆ ในรูน ำศูนย ์ ดอกสวำ่นใหญ่มีควำมโนม้
เอียงท่ีจะ เฉ หรือเป็นออกนอกศูนยก์ลำงเสมอ 

- ๒๘ - 
  ประกำรท่ีสอง ตรงกลำงของดอกสวำ่นมี แกนเกลยีวหนา แกนเกลียวหรือตรงกลำงของปลำยดอกสวำ่น
ไม่ไดส้ร้ำงใหมี้ประสิทธิภำพในกำรกดัโลหะ ถำ้ยิง่มีแกนเกลียวหนำดอกสวำ่นก็ยิง่ยำกท่ีจะเร่ิมตน้กดัและรักษำกำร
กดัไปเร่ือย ๆ ดอกสวำ่นเล็กมีแกนเกลียวบำง ดงันั้นจึงมีประสิทธิภำพในกำรกดัโลหะดีกวำ่ดอกสวำ่นใหญ่ 
 ประกำรท่ีสำม ก็คือ รูน ำจะน ำทำงใหด้อกสวำ่นใหญ่ตลอดทำงจนทะลุและช่วยท ำใหด้อกสวำ่นใหญ่เจำะ
ไดต้รงตำมตอ้งกำร 

การท ารูเจาะให้เรียบ 
 ท่ำนจะพบวำ่รูท่ีเจำะจะไม่เรียบหรือ ขรุขระ รอบ ๆ ผิวทั้งสองขำ้ง ซ่ึงจะตอ้งท ำใหเ้รียบวธีิท่ีง่ำยก็คือใช้
ดอกสวำ่นท่ีโตเป็น ๒ เท่ำของรูท่ีเจำะ จับดอกสว่านด้วยมือ แลว้หมุนปลำยดอกสวำ่นเขำ้กบัรอยขรุขระเพื่อขดูมนั
ออกช่ำงบำงคนชอบใชด้อกสวำ่นใส่เขำ้กบัดำ้มตะไบ เพื่อท ำงำนเช่นน้ี 
 อยำ่ขดูขอบรูออกมำกเกินไป รูควรจะเป็นรูปทรงกระบอกจริง ๆ ไม่ใช่ควำ้นบำนปลำย เวน้แต่ จะต้องการ
ให้เป็นเช่นว่าน้ัน 
 การตรวจสอบปลายดอกสว่าน (CHECKING THE DRILL POINT) 
 ปลำยท่ีท ำงำนของดอกสวำ่นเกลียวประกอบดว้ย ปลำยของแกนเกลียว (The end of the web) ร่องเกลียว 
(Flutes) และขอบเกลียว (Margins) ของตวัดอกสวำ่น ขอบคม ๒ ขอบท่ีท ำหนำ้ท่ีกดัเรียกวำ่ ปำก (Lips) ปำกตอ้งลบั
ใหค้มและถูกตอ้งเสมอจึงจะท ำงำนไดดี้ 
 



รูป ๖๗ ปลายดอกสว่านและการตรวจสอบปาก 
 

 ท่ำนจะประหลำดใจเม่ือทรำบวำ่ปลำยของดอกสวำ่นเกลียวอำจมีส่ิงผดิไดต้ั้งหลำยอยำ่ง เลือกดอกสวำ่น
เกลียวดอกหน่ึงขนำด ๓/๘ น้ิวเป็นขนำดก ำลงัเหมำะตรวจสอบมนัอยำ่งระมดัระวงัตำมรำยกำรดงัน้ี 
 มุมปาก (Lip Angle) ปำกทั้งสองท ำมุมกบัเส้นก่ึงกลำงดอกสวำ่นเท่ำกนัหรือเปล่ำ ? มุมน้ีควรเป็น ๕๙ องศำ 
 ความยาวของปาก (Lip Length) ปำกทั้งสองปำกตอ้ง ยาวเท่ากนั ถำ้ไม่เท่ำกนัปำกหน่ึงจะกดัมำกกวำ่อีก
ปำกหน่ึงและท ำใหต้วัสวำ่นเกิดควำมเครียดมำก ควำมเครียดจะมำกพอท ำใหด้อกสวำ่นร้ำวและหกัได ้ปำกท่ียำวไม่
เท่ำกนัเป็นสำเหตุหน่ึงท่ีท ำใหด้อกสวำ่นเจำะ รูใหญ่กว่าขนาด ของดอกสวำ่นดว้ย 
 ระยะว่างของปาก (Lip Clearance) ปำกทั้งสองปำกเท่ำนั้นท่ีสัมผสักบัโลหะขณะเจำะพื้นท่ีผวิตอนหลงัของ
ปำกทั้งสองตอ้งลบัลงเป็นมุม ๑๒๐ - ๑๕๐ เพื่อใหมี้ ระยะว่าง ส ำหรับปำก ผลของกำรมีระยะวำ่งมำกเกินไป (และไม่
มีระยะวำ่ง) แสดงในรูป ๖๘ 
 

รูป ๖๘ ผลของการลบัดอกสว่านไม่ถูกต้อง 
 

 ความคมของปาก (Lip Sharpness)  ถำ้ปำกมนและท่ือหรือบ่ินและไหม ้ดอกสวำ่นจะเจำะไดไ้ม่ดี 
 

- ๒๙ - 
 ขอบเกลยีวเต็ม (Full Margin) ระยะจำกขอบเกลียวถึงขอบเกลียวเป็นเส้นผำ่ศูนยก์ลำงของดอกสวำ่น ถำ้
ของบ่ินหรือสึกไป ดอกสวำ่นจะเจำะรูเรียว รูท่ีเจำะเล็กกวำ่ขนำดของดอกสวำ่นและท ำใหร้้อนมำกเกินไป 
 ตรวจดูกำ้นดอกสวำ่นดว้ยเน่ืองจำกกำ้นอ่อนจึงอำจงอและเป็นรอยขรุขระได ้ ผวิขรุขระอำจแกใ้หเ้รียบได้
โดยใชต้ะไบถู และอำจดดักำ้นของดอกสวำ่นเล็ก ๆ ใหต้รงไดโ้ดยวำงบนแผน่เหล็กแลว้ใชค้อ้นทุบตรงส่วนท่ีสูง
ข้ึนมำ และสอบควำมตรงไดโ้ดยกล้ิงดอกสวำ่นบนท่ีเรียบ 

การลบัดอกสว่าน  (GRINDING A TWIST DRILL) 
 วธีิท่ีดีท่ีสุดจะเรียนรุถึงกำรยงิปืนก็คือกำรยงิจริง ๆ เพียงแต่อ่ำนหนงัสือแนะน ำกำรยงิไม่ท ำใหท้่ำนเป็นนกั
แม่นปืนได ้ กำรเรียนเร่ืองกำรลบัดอกสวำ่นก็เช่นกนั ท่ำนสำมำรถเรียนรู้เร่ืองกำรตรวจปลำยดอกสวำ่นอยำ่ง
ระมดัระวงัได ้แต่ท่ำนจะลบัดอกสวำ่นไม่ไดเ้ลยจนกวำ่ท่ำนจะได ้ฝึกหัด ลบัมำมำกแลว้ 
 

รูป ๖๙ การลบัปากดอกสว่านและการตรวจ 
 
 เม่ือเร่ิมลงมือฝึกหดั เลือกดอกสวำ่นเกลียวกำ้นตรงขนำด ๓/๘ น้ิวท่ีมีปลำยท่ีลบัถูกตอ้งแลว้มำดอกหน่ึง น ำ
ดอกสวำ่นไปท่ีเคร่ืองลบัและท ำกำร “ลบัน่ิง” (Dry – Run) คือลบัโดยไม่ใหหิ้นลบัหมุน ดูรูป ๖๙ แลว้ท ำตำม
ค ำแนะน ำต่อไปน้ี 



 จบัใกล ้ ปลาย ดอกสวำ่นดว้ยน้ิวช้ีและหวัแม่มือ ซ้าย ใหด้อกสวำ่นวำงท่ีขอ้แรกของน้ิวช้ีซำ้ยและวำงหลงั
น้ิวไวบ้นแท่นพกัเคร่ืองมือ จบั ก้าน ดอกสวำ่นดว้ยน้ิวหวัแม่มือและน้ิวช้ี ขวา ใหก้ำ้นดอกสวำ่นเบนอยูท่ำงซำ้ย แลว้
ขยบัปลำยไปขำ้งหนำ้จนปำกหน่ึงเขำ้ไปสัมผสักบัหินลบั 
 จบัใหก้ำ้นอยูต่  ่ำกวำ่ปลำยเล็กนอ้ย เม่ือปำกสัมผสัหินลบัใหก้ดกำ้นลงจนกระทัง่ส่วนหลงัของปำกเล่ือนตำม
หนำ้ของหินลบั ขณะท่ีขอบหลงัของส่วนหลงัของปำกถูกหินลบัใหดึ้งดอกสวำ่นออก 
 ต่อไปสับสวทิช์แลว้ท ำกำร “ลบัหมุน” (Live – Run) ชั้นแรกลบัใหเ้น้ือโลหะออกนอ้ย ๆ ก่อนเพียงแต่ขดั
ปลำยเท่ำนั้นรักษำรูปเดิมของปลำยไวใ้หดี้ ท่ำนตอ้งเล่ือนดอกสวำ่นอยำ่งแน่นอนและสม ่ำเสมอและรักษำก ำลงักด
กบัหินหมุนให้เสมอตน้เสมอปลำย ตรวจสอบงำนของท่ำนเสมอเพื่อใหแ้น่ใจวำ่ท่ำนไดรั้บระยะวำ่งถูกตอ้ง (๑๒๐ - 
๑๕ ๐  ) มุมถูกตอ้ง (๕๙ ๐) และปำกทั้งสองยำวเท่ำกนั ท่ำนสำมำรถตรวจสอบปำกไดด้ว้ยไมบ้รรทดัและดว้ยเกจ 
 อยำ่พึ่งทอ้ใจเม่ือพบขอ้ขดัขอ้งในกำรลบัคร้ังแรก โดยเฉล่ียแลว้ผูท่ี้เร่ิมตน้จะตอ้งฝึกหดัลบั ๓ หรือ ๔ ดอก
สวำ่นท่ีจะเลิกฝึกและสำมำรถท ำจนไดรั้บผลเป็นท่ีพอใจ 
 กำรทดสอบคร้ังสุดทำ้ย น ำดอกสวำ่นท่ีลบัแลว้ไปท่ีเคร่ืองเจำะและเจำะรูช้ินเหล็กกลำ้อ่อน ๆ ดูวำ่ดอก
สวำ่นเจำะไดเ้รียบและเร็วหรือวำ่ดอกสวำ่นกระโดดและสั่น เศษโลหะมว้นออกอยำ่งสม ่ำเสมอจำกปำก ทั้งสอง 
หรือเปล่ำ ? รูท่ีเจำะไดข้นำดหรือเปล่ำ ? ซ่ึงจะทรำบไดโ้ดยตรวจสอบกบักำ้นดอกสวำ่น ถำ้รูใหญ่เกินขนำด ปำกจะ
ยำวไม่เท่ำกนัหรือมุมไม่ถูกตอ้งหรือทั้งสองอยำ่ง 
 และอะไรท ำใหด้อกสวำ่นของท่ำนไม่กดัโลหะเลย ? จงตรวจสอบดูระยะวำ่งของปำก 
 

- ๓๐ - 
 ป้องกนัดอกสวำ่นของท่ำนจำกกำรบ่ินและเป็นสนิม เก็บไวใ้นชั้นหรือห่อเก็บไวใ้นท่ีเก็บชนิดผำ้ใบ ตอ้ง
แน่ใจวำ่ไดล้บัดอกสวำ่นทุกดอกเป็นอยำ่งดีแลว้ก่อนท่ีท่ำนจะเก็บมนั 

ลูกคว้านมุมปากรู   (COUNTERSINKS) 
 ลูกควำ้นมุมปำกรู ใชค้วำ้นแต่งปลำยรูท่ีเจำะใหพ้อดีกบัหวัตะปูเกลียว หวัสลกัและหวัหมุดย  ้ำแบบหวัจม 
(Countersinks Type)  
 

รูป ๗๐ รูปคว้านมุมปากรู ๘๒ ๐ 

 
 ลูกควำ้นมุมปำกรูท่ีใชก้นัตำมธรรมดำเป็นแบบ ๓ ปำก ๘๒ ๐ มุมปำกอ่ืน ๆ ก็มีใชก้นัส ำหรับงำนพิเศษ กำ้น
กลมของลูกควำ้นมุมปำกรูใส่เขำ้กบัหวัดอกสวำ่นมำตรฐำนเล็ก ๆ ได ้ ลูกควำ้นชนิดน้ีท ำมำหลำยขนำด แต่ขนำด
หน่ึง ๆ สำมำรถใชก้บัรูขนำดต่ำง ๆ กนัไดห้ลำยขนำด 
 ถำ้ไม่อำจหำลูกควำ้นมุมปำกรูได ้ท่ำนอำจใชด้อกสวำ่นเกลียวแทนก็ได ้ เลือกเอำดอกสวำ่นเก่ำ ๆ ท่ีสั้นแขง็ 
ขนำดใหญ่ประมำณ ๒ เท่ำของรูท่ีตอ้งกำรควำ้น ลบัปลำยใหมี้มุมตำมตอ้งกำร ดอกสวำ่นจะป้องกนัและตดัไดเ้ร็ว
กวำ่ลูกควำ้นมุมปำกรู ดงันั้นจงระวงัอยำ่ปล่อยให้เจำะลึกเกินไป 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- ๓๑ - 

บทที ่๕ 
เกลยีวและเคร่ืองท าเกลยีว (THREADS AND THREAD CUTTING) 

 
ประโยชน์ของเกลียว 

 เกลียวมีควำมส ำคญัมำกในกำรสร้ำงอุปกรณ์ของเคร่ืองกลทัว่ ๆ ไป ตวัอยำ่งเช่น นำฬิกำขอ้มือจะมีช้ินส่วน
ท่ีเป็นเกลียวเล็ก ๆ เป็นโหล ๆ ช้ิน ถำ้ท่ำนเคยมีโอกำสไดช่้วยในกำรซ่อมใหญ่เคร่ืองรถยนตห์รือเคร่ืองเรือก็คงจะจ ำ
ไดว้ำ่ตอ้งถอดและใส่ช้ินส่วนท่ีเป็นเกลียว คือ พวกสลกันตั สลกัเกลียวปล่อย ตะปูมีหวั เพลำ วตัถุท่อนกลม เป็นตน้ 
ตั้งร้อย ๆ ช้ิน 
 ประโยชน์ท่ีส ำคญัของช้ินส่วนท่ีเป็นเกลียวคือยดืส่วนต่ำง ๆ ใหติ้ดกนั แต่บำงทีก็ใชเ้ป็นตวัปรับแต่งดว้ย 
และในเคร่ืองมือหรือเคร่ืองกลบำงชนิดช้ินส่วนท่ีเป็นเกลียวจะท ำหนำ้ท่ีเป็นส่วนหรือตวัด ำเนินกำรเอง (Operating 
parts) ตวัอยำ่งท่ีเห็นไดช้ดัส ำหรับกำรใช ้ ๒ ประกำรหลงัก็คือไมโครมิเตอร์แท่นรับของไมโครมิเตอร์จะท ำเป็น
เกลียวเพื่อใหป้รับแต่งไดง่้ำย และเดือยหมุนก็ท ำเป็นเกลียวอยำ่งเท่ียงตรงเพื่อให้เล่ือนเขำ้ออกเป็นระยะทำงแน่นอน
ตำมก ำหนดทุก ๆ รอบ 
              โดยปกติจะท ำเกลียวไวร้อบนอกของวตัถุรูปทรงกระบอกหรือท ำเกลียวไวภ้ำยในรูปทรงกระบอก เกลียวท่ี
อยูภ่ำยในรูเรียกวำ่ เกลียวใน (Internal threads) และเกลียวท่ีอยูร่อบนอกเรียกวำ่ เกลียวนอก (External threads) 



 ตำมธรรมดำเกลียวของช้ินส่วนใหญ่ ๆ มกัจะท ำโดยเคร่ืองกลึง แต่ท่ำนคงไม่มีโอกำสมำกนกัท่ีจะไดใ้ช้
เคร่ืองกลึงท ำเกลียว เวน้แต่ท่ำนจะเป็นช่ำงกลึง อยำ่งไรก็ดีท่ำนคงตอ้งท ำเกลียวดว้ยตวัท ำเกลียวใน (Taps) และตวั
ท ำเกลียวนอก (Dies) 
 

รูป ๗๔ ตัวท าเกลยีวในและตัวท าเกลยีวนอก 
 
 ขอใหส้ังเกตดูรูปของตวัท ำเกลียวในและตวัท ำเกลียวนอก ในรูป ๗๔ 
 เกลียวทั้งหมดยอ่มไม่เหมือนกนั เขำไดอ้อกแบบ เลือกและท ำใหเ้หมำะกบัชนิดของงำนท่ำนจะเห็นวำ่
เกลียวแตกต่ำงกนัตำมขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำง ระยะฟัน (Pitch)  ระยะเกลียว (Lead)  แบบ (Form)  และควำมแน่น 
(Fit) 

เส้นผ่าศูนย์กลางของเกลยีว 
 เส้นผำ่ศูนยก์ลำงของสันเกลียวเรียกวำ่ เส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่ (Major diameter) เส้นผำ่ศูนยก์ลำงระหวำ่ง
ร่องเกลียว  (Roots) เรียกวำ่ เส้นผำ่ศูนยก์ลำงเล็ก  (Minor diameter) ดูรูป ๗๕ จนแน่ใจวำ่จ ำไดถู้กตอ้ง 
 เกลียวท่ีเส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่มีขนำดเล็กกวำ่ ๑/๔ น้ิว เรียกวำ่เกลียวเคร่ืองกล (Machine  screw  threads) 
ซ่ึงมีขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำงอยูใ่นยำ่น ๐.๐๖๐ น้ิว (เกลียวหมำยเลข ๐) ถึง ๐.๒๑๖ น้ิว (เกลียวหมำยเลข ๑๒) 
เส้นผำ่ศูนยก์ลำงของเกลียวเคร่ืองกลเหล่ำน้ีเปล่ียนจำกขนำดหน่ึงไปยงัขนำดถดัไป ๐.๐๑๓ น้ิว ขนำดหมำยเลข ๗ , 
๙ , และ ๑๐ ไม่ใชก้นั รำยละเอียดเก่ียวกบัเกลียวเคร่ืองกลดูไดจ้ำกภำคผนวก IV 

- ๓๒ - 
 

รูป ๗๕ ช่ือเฉพาะของเกลียว 
 เกลียวท่ีเส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่ มีขนำดตั้งแต่ ๑/๔ ถึง ๕/๘ จะเปล่ียนขนำดของเส้นผำ่ศูนยก์ลำงจำกขนำด
หน่ึงไปยงัอีกขนำดหน่ึงท่ีถดัไป ๑/๑๖ น้ิว และเกลียวท่ีเส้นผำ่ศูนยก์ลำงมีขนำดตั้งแต่ ๕/๘ ถึง ๑ ๑/๔ น้ิว จะเปล่ียน
ขนำดคร้ังละ ๑/๘ น้ิว รำยละเอียดของเกลียวมำตรฐำนท่ีมีขนำดของเส้นผำ่ศูนยก์ลำงจนถึง ๑ น้ิว มีอยูใ่นภำคผนวก 
IV 

ระยะฟันและระยะเกลียว  (PITCH AND LEAD) 
 โดยปกติแลว้ระยะฟันของเกลียวจะแสดงเป็นจ ำนวนของฟันเกลียวต่อหน่ึงน้ิว เช่น ๘ , ๑๐ , ๑๒ เป็นตน้ 
ถำ้ตวัท ำเกลียวในหรือตวัท ำเกลียวนอกมีเคร่ืองหมำย “ ๑/๔ - ๒๐ N.C.” ตอกไวต้วัเลข ๒๐ แสดงถึงจ ำนวนของฟัน
เกลียวต่อหน่ึงน้ิว และ ๑/๔ แสดงถึงขนำดของเส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่ของเกลียว 
 ท่ำนอำจหำรระยะฟันของเกลียวไดโ้ดยใชไ้มบ้รรทดัวดัระหวำ่งสันเกลียว หรือใชเ้กจวดัระยะฟันเกลียว  
(Screw pitch gage) เกจน้ีมีใบคลำ้ยใบมีดอยูจ่  ำนวนหน่ึงซ่ึงติดรวมอยูด่ว้ยกนัโดยเดือย ใบเหล่ำน้ีจะหยกัเป็นฟัน
เพื่อใหใ้ชว้ดัระยะฟันต่ำง ๆ กนัได ้จงเลือกและลองใชใ้บของเกจหลำย ๆ ใบ จนกระทั้งพบใบท่ีพอเหมำะกบัเกลียว
จริง ๆ แลว้จึงอ่ำนระยะฟันท่ีเขียนไวบ้นใบนั้น 



 ระยะเกลียว (LEAD) คือระยะท่ีจุด ๆ หน่ึงบนสันเกลียวเล่ือนไปขำ้งหนำ้เม่ือหมุนเกลียวครบ ๑ รอบ เกลียว
ส่วนมำกเป็นเกลียวเด่ียว (Single threads) ซ่ึงจะมีระยะเกลียวเท่ำกบัระยะฟัน (L=P) ส ำหรับเกลียวคู่ระยะเกลียวจะ
เป็น ๒ เท่ำของระยะฟัน (L=2P) และส ำหรับเกลียวสำม (Triple thread) ระยะเกลียวจะเป็น ๓ เท่ำของระยะฟัน 
(L=3P) ท่ำนจะเขำ้ใจไดแ้จ่มแจง้เม่ือไดศึ้กษำรูป ๗๖ 
 

รูป ๗๖ ระยะฟันและระยะเกลยีว 
 
 เกลียวคู่ เกลียวสำม และเกลียวส่ี ใชเ้ม่ือตอ้งกำรใหช้ิ้นส่วนเกลียวเคล่ือนท่ีเร็ว ๆ ตวัท ำเกลียวใน (Taps) 
และตวัท ำเกลียวนอก (Dies) ดว้ยมือท ำมำส ำหรับเกลียวเด่ียวเท่ำนั้นเกลียวอ่ืน ๆ ท ำโดยเคร่ืองกลหรือเคร่ืองกล
ส ำหรับท ำเกลียวเป็นพิเศษ โดยปกติแลว้ก็ใชก้นัแต่เกลียวเด่ียวเพรำะท ำไดง่้ำย แขง็แรงกวำ่และมีควำมโนม้เอียงท่ี
จะหลวมหลุดไดน้อ้ยกวำ่เกลียวอ่ืน ๆ  

แบบของเกลียว  (THREAD FORMS) 
 เกลียวท่ีแสดงในรูป ๗๕ และ ๗๖ เป็นเกลียวแบบตวั V (V – type) ขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำง ระยะฟัน และ
ระยะเกลียวนั้นใชห้ลกัอนัเดียวกนัส ำหรับแบบของเกลียวทุกแบบ 
 

รูป ๗๗ เกลียวอเมริกนัและเกลยีวตัว V แหลม 
  
 

- ๓๓ - 
 เม่ือกล่ำวถึงเกลียวแลว้ตำมปกติท่ำนก็คงจะนึกถึงเกลียวแบบตวั V ท่ีคมแหลม (Sharp V – thread) แต่
เกลียวแบบน้ีมีขอ้เสียอยำ่งมำกมำยจึงไม่ค่อยใชก้นั สันและร่องเกลียวแหลมมำก (ดูรูป ๗๗) จึงยำกท่ีจะท ำเกลียวให้
ไดเ้ช่นน้ี นอกจำกน้ีสันเกลียวยงับุบและบ่ินไดง่้ำยดว้ยและร่องเกลียวก็มีจะอุดเตม็ไปดว้ยส่ิงสกปรกและเศษโลหะ 
 เกลียวอเมริกนั (American national form thread) ดงัแสดงในรูป ๗๗ มีลกัษณะคลำ้ยกบัเกลียวตวั V แหลม 
เวน้แต่สันเกลียวและร่องเกลียวแบน ควำมกวำ้งของส่วนท่ีแบนของสันเกลียวและร่องเกลียวเป็น ๑/๘ ของระยะฟัน 
กำรออกแบบเช่นน้ีท ำใหเ้กลียวอเมริกนัเสียหำยไดย้ำก และท ำควำมสะอำดร่องเกลียวไดง่้ำยข้ึน 
 เกลียวอเมริกนัแบ่งออกเป็น ๒ ชุด คือชุดเกลียวหยำบ (National coarse N.C.) และชุดเกลียวละเอียด 
(National fine N.F.) ชุดเกลียวหยำบใชส้ ำหรับงำนหยำบ ๆ ของวสัดุใหญ่ ๆ และชุดเกลียวละเอียดตำมปกติจะใชก้บั
สลกัเล็ก ๆ ตำปูเกลียวเคร่ืองจกัรกล กลไกปรับแต่ง (Adjusting mechanisms) ฯลฯ 
 

รูป ๗๘ เกลยีวส่ีเหลีย่มและเกลยีวแอคมี 
 



 ภำคผนวก IV เป็นตำรำงแสดงชุดเกลียวเหล่ำน้ี ตำรำงจะมีรำยงำนกำรของขนำด (เส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่) 
ระยะฟัน ขนำดของดอกสวำ่นเจำะรู (Tap drill) ท ำเกลียวใน ฯลฯ ท่ำนจะไดใ้ชเ้กลียวน้ีอยูเ่สมอ ฉะนั้นจงจ ำไวว้ำ่จะ
หำตำรำงไดท่ี้ไหนและจะดูท่ีใด 
 เกลียวส่ีเหล่ียม (Square threads) ดูรูป ๗๘ เป็นเกลียวท่ีแขง็แรงและมีประสิทธิภำพท ำไดโ้ดยใชเ้คร่ืองกล 
ใชใ้นงำนจ ำพวกเกลียวกวดปำกกำ ปะก ำและแม่แรงและใชท่ี้ฐำนปืนใหญ่ดว้ย 

เกลียวแอคมี (Acme threads) เป็นเกลียวเพื่องำนหนกั ขำ้งของเกลียวจะท ำมุม ๒๙ องศำซ่ึงกนัและกนั 
เกลียวชนิดน้ีทนทำนต่อควำมเครียดและภำระหนกัได ้และท ำไดง่้ำยกวำ่เกลียวส่ีเหล่ียม 
 ในกำรติดตั้งเคร่ืองบำงคร้ังและเคร่ืองจกัรกลบำงช้ินใชเ้กลียวซำ้ย (Left – hand threads) ซ่ึงเล่ือนไป
ขำ้งหนำ้โดยกำรหมุนทวนเข็มนำฬิกำ เกลียวซำ้ยน้ีมีใชก้นัอยูเ่สมอและท ำเคร่ืองหมำยไวใ้หท้รำบเพื่อจะไดไ้ม่หมุน
ผดิทำง จะใชต้วัท ำเกลียวในและท ำเกลียวนอกธรรมดำ (เกลียวขวำ) ท ำเกลียวซำ้ยไม่ไดต้อ้งมีตวัท ำเกลียวในและตวั
ท ำเกลียวนอกส ำหรับเกลียวซำ้ยโดยเฉพำะ 

ความแน่นของเกลยีว  (THREAD  FITS) 
 เม่ือท่ำนไปซ้ือกำงเกงตำมร้ำนคำ้ ตำมธรรมดำท่ำนมกัจะเลือกกำงเกงได ้๒ ขนำด คือ คบัเกินไปหรือหลวม
เกินไป เกลียวก็เช่นกนัจะมีควำมแน่นเป็น ๔ ขนำดแตกต่ำงกนั คือ 
  หมำยเลข ๑ - หลวมมำก (Loose fit) 
  หมำยเลข ๒ - หลวม (Free fit) 
  หมำยเลข ๓ - แน่นปำนกลำง (Medium fit) 
  หมำยเลข ๔ - แน่นสนิท (Close fit) 
 
 

- ๓๔ - 
 ควำมแน่นของเกลียวข้ึนอยูก่บัระยะเบียด (Clearance) ระหวำ่งเกลียวของช้ินส่วนท่ีสวมอยูด่ว้ยกนั ควำม
แน่นหมำยเลข ๑ และ หมำยเลข ๒ สั่นและคลอนไดม้ำก ใชก้บัของจ ำพวกสลกัเตำและสลกัท่ีใชใ้นงำนก่อสร้ำง
หยำบ ๆ  
 ควำมแน่นหมำยเลข ๓ ซ่ึงแน่นปำนกลำงเป็นขนำดโดยเฉพำะส ำหรับช้ินส่วนของเคร่ืองกลสลกัของ
เคร่ืองยนต ์และช้ินส่วนท่ีเป็นเกลียวส่วนมำก ถำ้สลกัและนตัท่ีสวมกนัอยูโ่ดยหลวมเพียงเล็กนอ้ยและสำมำรถใชมื้อ
หมุนได ้ เกลียวนั้นอำจจะมีควำมแน่นขนำดหมำยเลข ๔ และควำมแน่นขนำดหมำยเลข ๔ ใชส้ ำหรับเกลียวของ
ช้ินส่วนของกลไกท่ีตอ้งกำรควำมแน่นอนมำก ถำ้ท่ำนตอ้งกวดนตัท่ีสวมบนสลกัดว้ยประแจและตอ้งใชแ้รงมำก 
เกลียวนั้นจะมีควำมแน่นขนำดหมำยเลข ๕ (แน่นมำก) ซ่ึงไม่ไดร้วมไวต้ำมรำยกำรขำ้งบนก็เพรำะไม่ค่อยไดใ้ชก้นั 
 ควำมแน่นของเกลียวจะมีแสดงไวบ้นพิมพเ์ขียวเสมอพร้อมกนัเส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่ของเกลียว ฟันเกลียว
ต่อน้ิว และชุดของเกลียว ซ่ึงจะเขียวไวต้ำมแบบน้ี – ๑/๔ - ๒๐ N.C. – ๓ ตวั เลขสุดทำ้ย “๓” ในกรณีน้ีแสดงถึง
ควำมแน่นของเกลียว 

เกลยีวใน  (INTERNAL  THREADS) 



 เม่ือจะท ำเกลียวดว้ยมือ เคร่ืองมือท่ีใชก้็คือ “ตวัท ำเกลียวใน” (Tap) รูท่ีจะท ำเกลียวในมีช่ือวำ่  
“รูเกลียวใน” (Tapped hole)  
 ก่อนท่ีจะท ำเกลียวในจ ำเป็นตอ้งเจำะรูเสียก่อน และขนำดของรูท่ีจะเจำะนั้นมีควำมส ำคญัมำก แน่นอน
ทีเดียวท่ีรูเกลียวในน้ีจะตอ้งเล็กกวำ่เส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่ของเกลียวท่ีจะท ำ รูป ๗๙ แสดงถึงระบบท่ีใชเ้พื่อหำขนำด
ของรูเกลียว เกลียวท่ีไดรั้บจำกกำรเจำะรูเกลียวในตำมแบบน้ีเรียกวำ่ “เกลียว ๗๕%” เพรำะเส้นผำ่ศูนยก์ลำงของรู
เป็น ๗๕% ของผลต่ำงระหวำ่งเส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่และเส้นผำ่ศูนยก์ลำงเล็ก แลว้น ำไปลบออกจำก
เส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่ 
 

รูป ๗๙ ขนาดของดอกสว่านเจาะรูท าเกลยีวใน 
 

 อยำ่เป็นกงัวลกบัระบบน้ีใหม้ำกนกั ส่ิงท่ีท่ำนตอ้งท ำในกำรเลือกขนำดของดอกสวำ่นเพื่อจะเจำะรูท่ีถูกตอ้ง
ก็คือ ดูในตำรำงภำคผนวก IV เกลียวละเอียด (N.F. Threads) ตอ้งกำรขนำดดอกสวำ่นท่ีจะเจำะรูเพื่อท ำเกลียวใน
ใหญ่กวำ่เกลียวหยำบ (N.C. Threads) เม่ือมีเส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่เท่ำกนั ดงันั้นจงระวงัวำ่ไดเ้ลือกขนำดท่ีถูกตอ้ง
แลว้ 
 ดอกสวำ่นท่ีใชเ้จำะรูเพื่อท ำเกลียวในเหล่ำน้ีไม่ใช่ดอกสวำ่นพิเศษ แต่เป็นดอกสวำ่นขนำดมำตรฐำน คือ
เป็นดอกสวำ่นเศษส่วน , หมำยเลขหรือตวัอกัษร ถำ้ไม่สำมำรถหำขนำดดอกสวำ่นตำมท่ีบ่งไวไ้ดก้็ใหใ้ชข้นำดท่ี
ใหญ่ถดัไป เพรำะวำ่ถำ้รูเกลียวในเล็กเกินไปตวัท ำเกลียวอำจจะหกัได ้
 ตวัท ำเกลียวในตำมปกติแลว้จะจดัไวเ้ป็นชุด ชุดละ ๓ ตวั ส ำหรับแต่ละขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำง และชุดของ
เกลียว ชุด ๆ หน่ึงประกอบดว้ยตวัท ำเกลียวเรียว (Taper tap) ตวัท ำเกลียวตำม (Plug tap) และตวัท ำเกลียวสุดทำ้ย  
 

- ๓๕ - 
(Bottoming tap) ตวัท ำเกลียวในชุดหน่ึง ๆ จะมีขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำงและหนำ้ตดัเท่ำกนั แต่แตกต่ำงท่ีควำมเรียวดงั
แสดงในรูป ๘๐ 
 

รูป ๘๐ ชุดตัวท าเกลยีวในด้วยมือ 
 
 ตวัท ำเกลียวเรียวใชเ้ม่ือเร่ิมตน้ลงมือท ำเกลียว เน่ืองจำกมนัเรียวจำกปลำยเขำ้มำ ๖ ถึง ๗ เกลียว ตวัท ำเกลียว
น้ีจะกดัโลหะจนเป็นเกลียวอยำ่งสมบูรณ์ก็เม่ือกดัเหนือส่วนท่ีเรียวเท่ำนั้น และถำ้ท ำเกลียวในรูท่ีเจำะทะลุของบำง ๆ 
ก็ใชต้วัท ำเกลียวน้ีเพียงแบบเดียว 
 ตวัท ำเกลียวตำมจะช่วยตวัท ำเกลียวเรียวในกำรท ำเกลียวของวตัถุหนำ และในชุดท่ีตวัท ำเกลียวเรียวช ำรุด
หรือแตกหกัก็อำจใชต้วัท ำเกลียวตำมเป็นตวัเร่ิมตน้ก็ได ้ แต่ตอ้งระวงัให้ดีเพรำะตวัท ำเกลียวเหล่ำน้ีเปรำะและหกัได้
ง่ำย ตวัท ำเกลียวตำมจะเรียวจำกปลำยเขำ้มำเพียง ๓ หรือ ๔ เกลียวเท่ำนั้น 
 ตวัท ำเกลียวสุดทำ้ยไม่มีควำมเรียวเลย เป็นเคร่ืองมือท่ีใชส้ ำหรับกดัเตม็เกลียวจนถึงกน้ของรูตนั 



การใช้ตัวท าเกลยีวใน 
 ในขณะท่ีท ำเกลียวเรำใชป้ระแจจบัตวัท ำเกลียว (Tap wrenches) ยดึตวัท ำเกลียวในไวป้ระแจน้ีมีอยู ่๒ แบบ
คือ แบบดำ้มตวั T (T - Handle)  ส ำหรับตวัท ำเกลียวในขนำดเล็กและในท่ีจ ำกดัและประแจแบบปรับแต่งได ้
(Adjustable) ส ำหรับใชใ้นงำนทัว่ ๆ ไปและส ำหรับตวัท ำเกลียวในขนำดใหญ่ 
 ต่อไปน้ีคือวธีิท ำเกลียวใน ถำ้สำมำรถท ำไดใ้หจ้บัของท่ีจะท ำเกลียวไวด้ว้ยปำกกำ ต ำแหน่งท่ีดีท่ีสุดคือ
ต ำแหน่งท่ีสำมำรถท ำงำนไดโ้ดยใหต้วัท ำเกลียวอยูใ่นลกัษณะตั้งด่ิง สอดตวัท ำเกลียวเรียวลงในรู สวมประแจจบัตวั
ท ำเกลียวลงบนกำ้นส่ีเหล่ียมของตวัท ำเกลียวใน แลว้เร่ิมตน้หมุนตวัท ำเกลียวไปตำมเขม็นำฬิกำ ใชก้ ำลงักดลง
พอท่ีจะท ำใหต้วัท ำเกลียวในเร่ิมตน้กดั หลงัจำกเร่ิมตน้กดัแลว้ก็ไม่จ  ำเป็นตอ้งใชก้ ำลงักดอีก 
 

รูป ๘๑ การท าเกลยีวใน 
 
 อยำ่หมุนตวัท ำเกลียวในติดต่อไปเร่ือย ๆ หมุนไปขำ้งหนำ้ประมำณ ๑/๔ รอบ แลว้หมุนกลบัจนกระทัง่รู้สึก
วำ่เศษโลหะหลวมหลุดไป ท ำกำรหมุนกลบัเช่นน้ีซ ้ ำทุกคร้ังทีหมุนไปขำ้งหนำ้ ๑/๔ รอบ 
 ตวัท ำเกลียวในก็เช่นเดียวกบัดอกสวำ่น คือจะท ำงำนไดดี้ข้ึนถำ้เรำรักษำใหเ้ยน็ไว ้ ใชว้สัดุระบำยควำมร้อน
ชนิดเดียวกนักบัท่ีใชส้ ำหรับกอดสวำ่นเจำะรูเพื่อท ำเกลียว วสัดุระบำยควำมร้อนยงัจะช่วยใหเ้ศษโลหะหลุดออกจำก
รูและจำกช่องเกลียวของตวัท ำเกลียวในอีกดว้ย 
 ตวัท ำเกลียวในไม่ใช่ส่ิงท่ีแขง็แรง มนัจะหกัเม่ือท่ำนพยำยำมบิดมนัแรง ๆ ตวัท ำเกลียวสุดทำ้ยจะเสียหำย
บ่อยกวำ่ตวัอ่ืน ๆ มนัจะหกัถำ้ท่ำนพยำยำมหมุนมนัต่อไป หลงัจำกท่ีปลำยถึงกน้รูแลว้ เป็นกำรปฏิบติัท่ีดีถำ้จะหยดุ
หมุนตวัท ำเกลียวสุดทำ้ยเม่ือปลำยของมนัอยูห่่ำงจำกกน้รูประมำณ ๑/๑๖ น้ิว (หรือ ๑ เกลียว) 
 

- ๓๖ - 
 เม่ือท่ำนปรำศจำกควำมระมดัระวงัและท ำตวัเกลียวในหกั ก็เป็นหนำ้ท่ีของท่ำนท่ีจะถอนส่วนท่ีหกัคำออก 
และมนัไม่ใช่ง่ำนง่ำยนกั ถำ้ท่ำนมีลูกดูดตวัท ำเกลียวใน (Tap extractor) ก็ลองใชดู้ ดงัแสดงในรูป ๘๒ แบบท่ีแสดง
น้ีมี ๔ พ ู ซ่ึงเล่ือนเขำ้ตำมร่องเกลียวของตวัท ำเกลียวในไดพ้อดี ใชป้ระแจหมุนเคร่ืองมือน้ี และจะตอ้งท ำดว้ยควำม
ระมดัระวงัเพื่อป้องกนัควำมเสียหำยท่ีจะเกิดข้ึนแก่พท่ีูบำงของลูกดูดดว้ย 
 

รูป ๘๒ ลูกดูดตัวท าเกลยีวในทีหั่กคา 
 
 เม่ือไม่สำมำรถจะหำลูกดูดได ้ก็อำจใชส้ะกดัปำกแบนท่ือ ๆ หรือเหล็กตอกตีตรงส่วนท่ีหกัคำเพื่อใหห้ลวม
คลำยออกมำ ถำ้วธีิน้ีไม่ไดผ้ลก็พยำยำมท ำใหต้วัท ำเกลียวในแตกออกเป็นช้ินส่วนเล็ก ๆ ถำ้วธีิทั้งหมดท่ีกล่ำวมำแลว้
ไม่ไดผ้ล บำงทีท่ำนอำจส่งตวัท ำเกลียวในท่ีหกัคำอยูน้ี่ออกมำไดด้ว้ยเหล็กตอกแลว้ท ำเกลียวใหม่ใหมี้
เส้นผำ่ศูนยก์ลำงโตกวำ่เดิม วธีิน้ีไม่ใช่วธีิท่ีท ำกนัตำมปกติและไม่ควรใชเ้วน้แต่ในกรณีฉุกเฉินและอย่าพยายามเจาะ
ตัวท าเกลยีวในทีหั่กคาอยู่ออกด้วยดอกสว่าน ตวัท ำเกลียวในท ำดว้ยวสัดุท่ีแขง็กวำ่ดอกสวำ่น 



 เพียงคร้ังแรกท่ีท่ำนท ำตวัเกลียวในหกั และจ ำเป็นตอ้งเอำมนัออกท่ำนก็จะตดัสินใจวำ่วธีิท่ีดีท่ีสุดคือท า
อย่างระมัดระวงั 

เกลยีวนอก (EXTERNAL  THREADS) 
 เม่ือจะท ำเกลียวนอกดว้ยมือ ก็ใชต้วัท ำเกลียวนอก (Die) แบบใดแบบหน่ึงท่ีถูกยดึอยูใ่นดำ้มครอบตวัท ำ
เกลียวนอก (Die stock) เกลียวท่ีมีเส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่ ๆ และท่ีมีรูปร่ำงพิเศษออกไป (เกลียวส่ีเหล่ียมหรือเกลียว
แอคมี) จะท ำดว้ยเคร่ืองกลึงหรือเคร่ืองกลท ำเกลียวพิเศษ 
 ตวัท ำเกลียวนอกแบบกลมและผำ่ (Round , Split  dies) เป็นแบบท่ีใชก้นัทัว่ไปในกองทพัเรือ โดยกำร
ปรับแต่งควำมกวำ้งของรอยผำ่หรือร่อง ท่ำนก็อำจจะควบคุมเส้นผำ่ศูนยก์ลำงและควำมแน่นของเกลียวได ้ ตวัท ำ
เกลียวนอกบำงตวัก็มีตวัน ำ (Guides) ประกอบติดอยูด่ว้ย ซ่ึงจะช่วยใหเ้ร่ิมตน้กดัไดต้รงและรักษำเกลียวใหต้รง
ตลอดไปดว้ย 
 ตวัท ำเกลียวนอกแบบไม่ผำ่ (Solid dies) เป็นแบบท่ีปรับแต่งไม่ได ้ ดงันั้นเม่ือใชต้วัท ำเกลียวชนิดน้ีจึงไม่
สำมำรถท ำใหไ้ดรั้บควำมแน่นของเกลียวหลำยขนำด ตวัท ำเกลียวนอกขนำดใหญ่ ๆ ท ำเป็น ๒ ส่วน ซ่ึงสำมำรถ
ถอดออกเปล่ียนใหม่และปรับแต่งได ้ส่วนทั้งสองน้ีเล่ือนเขำ้ออกตำมร่องและปรับแต่งไดโ้ดยตำปูเกลียว 
 

รูป ๘๓ แบบต่าง ๆ ของตัวท าเกลยีวนอก 
 

การใช้ตัวท าเกลยีวนอกแบบผ่า 
 ตวัท ำเกลียวนอกจะไม่เร่ิมตน้กดัอยำ่งเรียบร้อย เวน้แต่วำ่จะได ้ ปาด ปลำยของส่ิงท่ีจะท ำเกลียวออก
เสียก่อน ดงัแสดงในรูป ๘๔ ก. เพื่อจดัท่ีส ำหรับตวัท ำเกลียวเร่ิมตน้ ท่ำนอำจจะปำดปลำยออกไดโ้ดยใชต้ะไบหรือ
ใชเ้คร่ืองหินลบั 

- ๓๗ - 
 เกลียวของตวัท ำเกลียวนอกจะเรียวออกทำงหนำ้ใดหนำ้หน่ึงเท่ำนั้น ฉะนั้นตอ้งแน่ใจวำ่ไดเ้ร่ิมตน้กดัทำง
หนำ้นั้น เรำจะกลบัหนำ้ของตวัท ำเกลียวนอกก็ต่อเม่ือตอ้งกำรจะกดัเตม็เกลียว จนถึงบ่ำรำบเท่ำนั้น 
 

รูป ๘๔ การท าเกลียวท่อนเหลก็ 
 
 ใชต้วัท ำเกลียวนอกตำมท่ีแสดงในรูป ๘๔ ข. จงระวงัใหเ้ร่ิมตน้ไดเ้กลียวตรง และรักษาใหต้รงอยูต่ลอดไป 
หมุนตวัท ำเกลียวกลบัเสมอเป็นคร้ังครำวเพื่อใหเ้ศษโลหะหลุดออก และใชว้สัดุระบำยควำมร้อนเพื่อป้องกนัมิให้
คมของตวัท ำเกลียวนอกร้อนเกินไป 
 ท ำงำนใหป้ลอดภยัโดยแต่งตวัท ำเกลียวนอกใหไ้ดเ้กลียวเกินขนำดเสียก่อนในคร้ังแรก ท่ำนสำมำรถท ำ
เกลียวใหเ้ล็กลงไดเ้สมอ แต่จะไม่สามารถท าใหใ้หญ่ข้ึนไดเ้ลย จ ำไวว้ำ่ตัวท าเกลยีวในนั้นปรับแต่งไม่ได้ ดงันั้นจึง
เป็นกำรดีกวำ่ท่ีท ำเกลียวในเสียก่อนแลว้จึงท ำเกลียวนอกของช้ินส่วนท่ีจะน ำมำสวมในรูท่ีมีเกลียวใน 



 ตรวจเกลียวท่ีท ำเสร็จแลว้อยำ่งระมดัระวงั ท่ำนอำจจะท ำเกลียวคดและไม่ดีในคร้ังแรกจนกวำ่ท่ำนจะทรำบ
ถึงวธีิรักษำตวัท ำเกลียวนอกใหต้ั้งฉำกกบัท่อนเหล็ก เกลียวแต่ละเกลียวควรจะเป็นเกลียวเต็ม เม่ือใชไ้มต้รง ๆ ทำบ
ไปตำมสันเกลียวควรจะสัมผสัสันเกลียวทุกสัน 

หีบเคร่ืองมือท าเกลียว  (SCREW  PLATES  OR  THREADING  SETS) 
 หีบเคร่ืองมือท ำเกลียวเป็นหีบไมห้รือหีบโลหะ ประกอบดว้ยตวัท ำเกลียวนอกแบบผำ่ ๕ ถึง ๘ ตวั และมีตวั
ท ำเกลียวในท่ีสมกนัรวมทั้งประแจจบัตวัท ำเกลียวในหน่ึงตวั ดำ้มครอบตวัท ำเกลียวนอกหน่ึงดำ้มไขควงเล็ก ๆ 
หน่ึงหรือสองตวัส ำหรับปรับแต่งตวัท ำเกลียวนอก และดอกสวำ่นส ำหรับเจำะรูเกลียวในเท่ำท่ีจ  ำเป็น 
 

รูป ๘๕ หีบเคร่ืองมือท าเกลยีวแบบฉบับของกองทพัเรือ 
 
 โรงงำนในกองทพัเรือส่วนมำกจะมีหีบน้ี ๒ หรือ ๓ หีบ ส ำหรับใชง้ำนทัว่ ๆ ไป นอกจำกนั้นยงัมีตวัท ำ
เกลียวใน และตวัท ำเกลียวนอกขนำดต่ำง ๆ ท่ีใชก้นัมำกดว้ย 
 รักษำตวัท ำเกลียวใน และตวัท ำเกลียวนอกใหมี้น ้ำมนัอยูเ่สมอเพื่อป้องกนัสนิม และ เก็บไวใ้นท่ีซ่ึงไม่เป็น
อนัตรำบต่อคมของมนั 

เกลยีวของท่อ  (PIPE  THREADS) 
 ภำยในเรือจะมีระบบท่อภำยใตก้ ำลงักดดนัหลำยระบบ เช่น ระบบของเหลว ระบบไอน ้ำและระบบอำกำศ
อดั ขอ้ต่อต่ำง ๆ ของท่อท่ีเป็นเกลียวตอ้งแน่น เกลียวของท่อจะเรียวเพื่อท ำให้เป็นขอ้ต่อผนึกแน่น ควำมเรียว
มำตรฐำนคือ ๓/๔ น้ิว ต่อควำมยำวของเกลียวหน่ึงฟุต 
 เกลียวมำตรฐำนของท่อในสหรัฐมีช่ือวำ่ National  pipe  thread (N.P.T.) เกลียวน้ีก็เหมือนเกลียวอเมริกนั
ชนิดเกลียวหยำบ (National form N.C.) นั้นเอง เวน้แต่มีควำมเรียวเท่ำนั้น 
 เกลียวของท่อท ำไดโ้ดยตวัท ำเกลียวในและตวัท ำเกลียวนอกพิเศษ ท่ำนจะไดเ้รียนเร่ืองน้ีในบทท่ี ๘ 

- ๓๘ - 

บทที ่๖ 
เคร่ืองมอืวดั  (MEASURING  TOOLS) 

เคร่ืองวดั  (RULE) 
 เหลก็วดัของช่าง (Machinist , s  steel  rule) เป็นเหล็กวดัท่ีใชส้ ำหรับงำนวดัและงำนวำงผงั (Layout)  
บ่อยคร้ังท่ีสุด ไมว้ดัแบบน้ีมีช่องระยะแบ่งส่วนยอ่ยออกเป็น ๑/๘ , ๑/๑๖ , ๑/๓๒ และ ๑/๖๔ น้ิวเท่ำ ๆ กนัอยำ่ง
ถูกตอ้งและแน่นอน ท่ำนจะหำควำมรู้เพิ่มเติมเก่ียวกบัไมว้ดัชนิดน้ีไดจ้ำกหนงัสือ วธีิใช้พมิพ์เขียวมูลฐาน และ
ขณะท่ีท่ำนอ่ำนหนงัสือน้ีจงศึกษำเก่ียวกบัวธีิใชเ้คร่ืองมือส ำหรับวำงผงั (Layout  tools) เคร่ืองขีด (Scribers) ไมว้ดั 
(Rules) ฉำก (Squares) โปรแตรกเตอร์ (Protractor) ฯลฯ ซ่ึงอยูใ่นหนงัสือเล่มเดียวกนั 
 เหลก็วดัชนิดทบ (Folding  steel  rule) แถบเหลก็วดัชนิดดัดได้ (Flexible  steel  tape) และ แถบวดั (Tape  
rule) ใชส้ ำหรับวดัส่ิงซ่ึงเหล็กวดัของช่ำงเคร่ืองยนตไ์ม่สำมำรถจะวดัไดแ้ถบวดั (Tape rule) ซ่ึงแสดงไวใ้นรูปท่ี 
๑๐๒ นั้นเหมำะสมส ำหรับกำรวดัวตัถุท่ีโคง้โดยเฉพำะแถบวดั 



 
รูปที ่ ๑๐๑ เหลก็วดั (Steel  rule) 

 
(Tape rule) น้ีอำจจะท ำใหเ้ป็นรูปหรือตดัใหโ้คง้ตำมรูปพรรณสัณฐำนของวตัถุต่ำง ๆ ได ้ และตรงปลำยมือขอ 
(Hook) เล็ก ๆ เพื่อช่วยใหก้ำรวดัง่ำยและรวดเร็วข้ึน แถบวดั (Tape rule) โดยมำกมกัจะยำว ๖ ฟุต ส่วนเหล็กแถบวดั
จะยำวตั้งแต่ ๒๕ ถึง ๑๐๐ ฟุต ส ำหรับใชว้ดัส่ิงซ่ึงยำว เคร่ืองวดั (Rules) ทั้งสองน้ีจ ำเป็นจะตอ้งเก็บรักษำไวใ้ห้
สะอำดและแหง้เป็นพิเศษอยูเ่สมอ ถำ้มีฝุ่ นหรือผงทรำยเกำะอยูบ่นเคร่ืองวดัเหล่ำนน้ีจะท ำใหเ้คร่ืองหมำยลบเลือน
และเหล็กเป็นสนิม 
 

รูปที ่๑๐๒ เหลก็วดัชนิดอืน่ ๆ 
 
 เหลก็วดัความลกึ (Depth rule) มีแผน่เหล็กหนำ้แคบ ๆ เล่ือนไปมำระหวำ่งช่องท่ีมีหวัผำ่ชุดหน่ึงใชส้ ำหรับ
ควำมลึกของรู  ช่อง  ร่องล่ิม (Keyways) และตำมซอกเล็กรูนอ้ย เหล็กวดัเหล่ำน้ีบำงอนัก็มีตอนหวัเป็นเคร่ืองวดัมุม 
(Protractor) ดว้ย และสำมำรถใชว้ดัทั้งมุมไดดี้ เช่นเดียวกบัควำมลึกของรูท่ีเจำะเอียงเป็นมุมกบัพื้นผวิ 
 

รูปที ่๑๐๓ เหลก็วดัความลกึ 
 
 เหลก็วดัชนิดขอ (Hook rule) ซ่ึงแสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๐๔ นั้น ช่วยใหก้ำรวดัระยะจำกปลำยขอบได้
โดยสะดวก โดยเฉพำะอยำ่งยิง่เม่ือปลำยขอบท่ีจะวดันั้นอยูพ่น้สำยตำ ตำมธรรมดำในกำรวดัระยะมกัจะไม่วดัจำก
ปลำยของเคร่ืองวดั แต่ในกรณีของเหล็กวดัชนิดของและแถบวดัจะใชว้ดัจำกปลำยสุด 
 

- ๓๙ - 
รูปที ่๑๐๔ เหลก็วดัชนิดขอและชนิดส้ันแคบ 

 เหล็กวดัชนิดหน่ึงสั้นแคบหรือท่ีเรียกวำ่ (Tempered steel rule) ในรูปท่ี ๑๖๔ ใชว้ดัจุดต่ำง ๆ ซ่ึงเหล็กวดั
ชนิดอ่ืนไม่สำมำรถจะเขำ้ไปถึงได ้ เหล็กวดัชนิดสั้นแคบแบ่งออกเป็นขนำดต่ำง ๆ เป็นชุด พร้อมทั้งมีดำ้มยำว
ส ำหรับคีบจบัดว้ย 
 

รูปที ่๑๐๕ บรรทดัเวอร์เนียเลื่อน (Slide caliper rule) 
 
 บรรทดัเวอร์เนียเลือ่น (Slide caliper rule) ใชส้ ำหรับวดัเส้นผำ่ศูนยก์ลำงดำ้นนอก เช่น ท่อนกลม  เพลำ  
สลกัเกลียว  และหมุดย  ้ำ (Rivets) มนัจะวดัควำมหนำ ช่องเปิดดำ้นใน ช่องและร่องไดเ้ท่ำท่ีกำ้มของมนัจะเล่ือน
ออกไปได ้



 ภำพของบรรทดัเวอร์เนียเล่ือน (Slide caliper rule)  ซ่ึงแสดงไวใ้นรูป ๑๐๕ น้ี มีกำ้มซ่ึงสร้ำงไวใ้หว้ดัไดท้ั้ง
ดำ้นในและดำ้นนอก ถำ้ท่ำนวดัเส้นผำ่ศูนยก์ลำงของรูก็อ่ำนขีดบนมำตรำส่วนตรงกบัขีดท่ีเขียนวำ่ ใน เม่ือตอ้งกำร
วดัเส้นผำ่ศูนยก์ลำงของ เพลา ท่ำนจะตอ้งอ่ำนขีดบนมำตรำส่วนตรงกบัขีดท่ีเขียนวำ่ นอก (Out) 

แคลเิปอร์  (CALIPERS) 
 แคลิเปอร์มีวธีิใชเ้ช่นเดียวกบับรรทดัเวอร์เนีย (Caliper rule) แต่ไม่มีมำตรำส่วน เม่ือแคลิเปอร์จบัไดเ้ท่ำใด
จะตอ้งน ำไปหำระยะกบัเคร่ืองวดั กบัฉำก กบับรรทดัเวอร์เนีย หรือกบัไมไครมิเตอร์อีกทีหน่ึง แคลิเปอร์เหล่ำน้ีท ำ
เป็นรูปร่ำงและขนำดต่ำง ๆ เพียงพอท่ีจะวดัส่ิงต่ำง ๆ ไดทุ้กชนิด 
 

รูปที ่๑๐๖ แคลเิปอร์ 
 
 แคลิเปอร์ต่ำง ๆ ลว้นแต่มีแป้นเกลียวและตะปูเกลียวส ำหรับแต่งระยะซ่ึงท ำใหมี้ก ำลงัเหน่ียวเพื่อใหจ้บัยดึ
ไดต้ำมตอ้งกำร แคลิเปอร์อีกพวกหน่ึงเป็นแบบท่ีมีขอ้ต่อส ำหรับยดึ (Firm – Joint) ดว้ยควำมเสียดทำน แคลิเปอร์
แบบน้ีมีขำซ่ึงแบนเล็กเหมำะส ำหรับวดัส่ิงท่ีมีเน้ือท่ีแคบ ๆ  
 

รูปที ่๑๐๗ วธีิใช้  HERMAPHRODITE CALIPERS 
 
 Hermaphrodite calipers ซ่ึงปรำกฏในรูปท่ี ๑๐๗ นบัวำ่ทั้งแคลิเปอร์ และวงเวยีนแบ่ง (Divider) ใชส้ ำหรับ
วดั และท ำเคร่ืองหมำยจำกขอบเขำ้ไป ส่วนท่ีจบัได ้ (Setting) จะตอ้งวดักบัเคร่ืองวดั ท่ำนอำจใชแ้คลิเปอร์แบบน้ี
ส ำหรับขีดเส้นขนำน หำต ำแหน่งจุดศูนยก์ลำงเพื่อเจำะรู และหำศูนยก์ลำงของท่อนโลหะกลม (Round  stook) 

ฉากวดัมุม  (SQUARES  FOR  ANGLES) 
 ฉำกอำจจะใชใ้นกำรวดัระยะได ้แต่ส่วนมำกใชก้ำรวำงผงั (Laying out) และตรวจสอบมุม ฉากเหลก็ (Steel 
square)  ฉากวดัระดับ (Try square) และ ฉากคู่ (Double square)  

- ๔๐ - 
รูปที ่๑๐๘ ฉากเหล็กต่าง ๆ 

ลว้นแต่สร้ำงข้ึนเพื่อตรวจสอบมุมฉำก (๙๐ องศำ) ฉำกจะตอ้งใชว้ดัดว้ยควำมระมดัระวงั 
 ฉากชุดรวม (Combination square set) สร้ำงข้ึนเพื่อวดั วำงผงั และตรวจสอบมุมซ่ึงไม่เป็น ๙๐ องศำ ชุด
หน่ึง ๆ ประกอบไปดว้ยบรรทดั หรือเหล็กวดั (Rule)  ซ่ึงยำว ๑๐ หรือ ๑๒ น้ิว และมีหวัสำมอนัซ่ึงน ำมำใชก้บั
บรรทดัน้ีได ้ ท่อนทีเ่ป็นฉาก (Square stock) อำจจะใชใ้นกำรวดัมุมท่ีเป็น ๙๐ องศำ หรือมุมท่ีเป็น ๔๕ องศำก็ได ้
และมีเคร่ืองวดัระดับ (Spizit level) อยูใ่นตวัดว้ยใชส้ ำหรับหำระดบัของพื้นผวิท่ีเป็นแนวรำบและพื้นท่ีเป็นแนวด่ิง 
หัวหาศูนย์ (Cemer fead) ใชก้บับรรทดั (เหล็กวดั) เพื่อหำจุดศูนยก์ลำงของวตัถุท่ีกลม ในกำรหำจุดศูนยก์ลำงหำโดย
วธีิใชเ้ส้นสองเส้นตดักนั หัวโปรแตรกเตอร์ (Protractor feac)  ใชก้บับรรทดั เพื่อวดัมุมขนำดต่ำง ๆ มนัมีมำตรำส่วน
เป็นวงกลมซ่ึงมีเคร่ืองหมำยแบ่งเป็นองศำเรำสำมำรถตั้งและหำ้ม (Stand lock) บรรทดัไวม่ี้มุมต่ำง ๆ ตำมตอ้งกำรได ้

ไมโครมิเตอร์ส าหรับงานละเอยีด 



 ท่ำนควรจะใชเ้คร่ืองวดั (Rule) ชนิดต่ำง ๆ วดัไดใ้กลเ้คียงภำยใน  .oio น้ิว ซ่ึงนบัวำ่ดีพอแลว้ส ำหรับงำน
บำงชนิด แต่ถำ้เป็นงำนละเอียดก็ยงันบัวำ่ไม่เพียงพอ ถำ้ท่ำนตอ้งกำรวดัใหไ้ดต้รงทีเดียวก็จะตอ้งใชไ้มโครมิเตอร์
หรือเรียกสั้น ๆ วำ่ “ไมค”์ (Mike) 
 

รูปที ่๑๐๙ ไมโครมิเตอร์ชนิดวดัด้านนอกขนาด ๑ นิว้ 
 
 ไมคช์นิดแรกท่ีท่ำนจะตอ้งใชค้งจะเป็นขนำด ๑ น้ิว ตำมท่ีแสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๐๙ ไมโครมิเตอร์ชนิดน้ีสร้ำง
ข้ึนเพื่อวดัควำมหนำหรือเส้นผำ่ศูนยก์ลำงภำยนอกท่ีมีขนำดไม่เกิน ๑ น้ิว ไมคข์นำดใหญ่กวำ่น้ีใชส้ ำหรับวดัส่ิงท่ี
ไมคข์นำด ๑ น้ิว ไม่สำมำรถจะวดัได ้อยำ่งไรก็ตำมทุก ๆ ชนิดสร้ำงข้ึนโดยอำศยัหลกัเดียวกนั มีวธีิใชเ้ช่นเดียวและ
อ่ำนไดโ้ดยวธีิเดียวกนั เดือนหมุน (Spindle) ของไมคแ์สดงในรูป ๑๐๙ ท ำเป็นเกลียวเล่ือนเขำ้ออกจำก ปลอก 
(Sleeve) ไดแ้ละตรึงอยูก่บัมือหมุน (Rhi ble) เดือยหมุนมำตรำฐำนมีเกลียว ๔๐ เกลียวในหน่ึงน้ิว ดงันั้นเม่ือมนัหมุน
ไปรอบหน่ึงมนัก็จะเล่ือนไป ๑/๔๐ น้ิว ๑/๔๐ น้ิวก็เท่ำกบัเศษ ๒๕ ส่วนพนัน้ิว (.๐๒๕) มำตรำส่วนบนมือหมุนแบ่ง
ออกเป็น ๒๕ ช่อง แต่ละช่องจึงเท่ำกบัเศษหน่ึงส่วนพนัน้ิว (.๐๐๑) 
 ครำวน้ีจงหนัมำดูมำตรำส่วนบนปลอก ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๑๐ ช่องเล็ก ๆ แต่ละช่องของมำตรำส่วนบน
ปลอก หมำยถึงเศษ ๒๕ ส่วนพนัน้ิว (.๐๒๕) ดงันั้นเม่ือมือหมุน ๆ ไปรอบหน่ึงก็ท ำใหเ้ดือยหมุนเล่ือนไปไดช่้อง
หน่ึงของมำตรำส่วนบนเดือยหมุน ตวัเลขท่ีอยูต่อนบนของมำตรำส่วนบนปลอกมำตรำส่วนของไมโครมิเตอร์นั้น
ไดม้ำอยำ่งไรในภำพน้ี. 
 

รูปที ่๑๑๐ มาตราส่วนของไมโครมิเตอร์ขนาด ๑ นิว้ 
 
 ต่อไปน้ีจงหำค ำตอบจำกโจทยใ์นรูป ๑๑๑ จดค ำตอบของโจทยเ์หล่ำน้ีไวแ้ลว้เปรียบเทียบกบัค ำตอบท่ี
ถูกตอ้งซ่ึงให่ไวใ้นทำ้ยบทน้ี 

- ๔๑ - 
การอ่านระหว่างขีด 

 ท่ำนอำจจะสังเกตเห็นแลว้วำ่ในโจทยแ์ต่ละขอ้ในรูปท่ี ๑๑๑ นั้นไดต้ั้งใหขี้ดบนมำตรำส่วนของมือหมุนเขำ้
แนวรำบบนมำตรำส่วนของปลอก แต่ในกำรปฏิบติัท่ีจริง ๆ แลว้จะ 
 

รูปที ่๑๑๑ โจทย์ส าหรับอ่านระยะในไมค์ 
 
ไม่ปรำกฏดงัน้ีเลย ตำมปกติเส้นแนวรำบมกัจะอยูร่ะหวำ่งขีดแบ่ง .๐๐๑ น้ิวสองเส้นบนมำตรำส่วนของมือหมุน 
ตวัอยำ่งเช่นน้ีจะปรำกฏในรูปท่ี ๑๑๒ 
 รูปท่ี ๑๑๒ แสดงใหเ้ห็นกำรอ่ำนไมคซ่ึ์งมีเส้นแนวรำบอยูร่ะหวำ่งขีดบอก ๑๔ และ ๑๕ บนมำตรำส่วนของ
มือหมุน ตำมธรรมดำท่ำนจะอ่ำนขีดซ่ึงอยูใ่กลท่ี้สุดในท่ีน้ีก็คือเลข ๑๕ แต่ท่ำนสำมำรถท่ีจะคำดคะเนไดใ้กลเ้คียงถึง



สิบส่วนพนัน้ิว และในกรณีร้ีก็อำจจะเป็นเศษหกหรือเศษเจด็ส่วนพนัน้ิว ดงันั้นกำรคำดคะเนท่ีใกลเ้คียงท่ีสุดจะอ่ำน
ไดเ้ป็น .๓๓๙๖ หรือ .๓๓๙๗ น้ิว 
 

รูปที ่๑๑๒ การอ่านระหว่างขีด 
 
 ในไมคช์นิดดีมกัจะมีมำตรำส่วนเวอร์เนียพิเศษเพิ่มข้ึนไปอีก เพื่อวำ่ผูใ้ชจ้ะไดไ้ม่ตอ้ง “อ่ำนระหวำ่งขีด” 
มำตรำส่วนเหล่ำน้ีไดแ้สดงไวใ้นรูปท่ี ๑๑๓ หน่ึงรูป วธีิอ่ำนมำตรำส่วนน้ีก็คือตั้งไมคแ์ละอ่ำนขีดของมือหมุนท่ีอยู่
ใกลท่ี้สุดใตเ้ส้นนอนบนปลอกแลว้บวกจ ำนวนของขีดมำตรำ 
 

รูปที ่๑๑๓ ไมโครมิเตอร์แบบมาตราส่วนเวอร์เนีย 
 
 ส่วนเวอร์เนียซ่ึงอยูใ่นแนวเส้นเดียวกบัขีดของมำตรำส่วนมือหมุน มำตรำส่วนอนัล่ำงในรูปท่ี ๑๑๓ แสดง
ใหเ้ห็นวธีิอ่ำนดงักล่ำวน้ี 
 ไมโครมิเตอร์ท่ีมีมำตรำส่วนเวอร์เนียมกัจะเรียกกนัวำ่ไมคเ์ศษสิบส่วนพนั ท่ำจจะใชไ้มคแ์บบน้ีไดโ้ดยเร็ว
ถำ้ท่ำนฝึกอ่ำนกบัหวัดอกสวำ่น (Drill Bits) สลกัเกลียว เพลำ ฯลฯ 

วธีิใช้ไมโครมิเตอร์ 
 เน่ืองจำกไมคเ์ป็นเคร่ืองมือละเอียดและบอบบำง ท่ำนจึงตอ้งพยำยำมท่ีจะป้องกนัไม่ใหบุ้บสลำยแมแ้ต่นอ้ย 
เม่ือท่ำนใชไ้มคข์นำด ๑ น้ิวท ำกำรวดัวตัถุช้ินหน่ึงให้จบัและปรับแต่งไมคด์งัแสดงไวใ้นรูป ๑๑๔ ก. 
 เม่ือตั้งไมคเ์สร็จแลว้ก็ยกไมคอ์อกจำกวตัถุนั้น ๆ เพื่ออ่ำนมำตรำส่วน จงสังเกตวำ่จะตอ้งจบัไมคอ์ยำ่ง
ระมดัระวงัเพียงใดในรูป ๑๑๔ ข. ถำ้ท่ำนจบัโกร่ง (Frame)  ไมโครมิเตอร์ของท่ำนโดยใชน้ิ้วกอ้ยกดไมคเ์ขำ้กบัฝ่ำ
มือเสมอ ไมคจ์ะไม่หลุดจำกมือเลย 
 

- ๔๒ - 
 วธีิจบัและใชไ้มคข์นำดใหญ่แสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๑๕ จงสังเกตวำ่จบัไมคอ์ยำ่งไรจึงจะป้องกนัไม่ใหไ้มคเ์ล่ือน
ไถลหรือตกจำกมือ 
 

รูปที ่๑๑๔ วธีิตั้งไมค์และอ่านมาตราส่วน 
 
 ไมคท่ี์ดีส่วนมำกมกัจะมีเฟืองจกัร (Ratchet) อยูท่ี่ปลำยของมือหมุน (Thimble) ถือไมคต์ั้งไวแ้น่นพอดีแลว้
เฟืองจกัอนัน้ีจะเล่ือนไถล (Slips) เพื่อกนัไม่ใหใ้ชแ้รงงำนมำกเกินไป เวลำวดัตอ้งระวงัไม่กระแทกไมคก์บัวตัถุท่ีจะ
วดัมำกเกินไปและอยำ่หมุนไมคเ์ขำ้ ๆ ออก ๆ ครูดกบัวตัถุท่ีวดัมำกเกินไป เพรำะจะท ำใหป้ลำยของเดือยหมุน 
(Spindle) และเดือยรับ (Anvil) สึกหรอเกินไป 
 



รูปที ่๑๑๕ วธีิจับไมค์ขนาดใหญ่ 
 
 เดือยรับ (Anvils) ของไมคเ์ป็นส่ิงท่ีปรับแต่งได ้ เพื่อท่ีจะไดแ้ต่งใหม่ส ำหรับทดแทนส่วนท่ีสึกหรอไปใน
กำรแต่ง (Set) เดือยรับ (Anvils) ท่ำนจะตอ้งเล่ือนมือหมุน (Thimble) จนกระทัง่มำตรำส่วนอ่ำนได ้๐.๐๐๐๐  แลว้จึง
เล่ือนเดือยจนกระทั้งมำติดสนิทกบัปลำยของเดือยหมุน ก็เป็นอนัใชไ้ด ้
 อยำ่ปล่อยใหไ้มโครมิเตอร์เป็นสนิทหรือสกปรก เม่ือท่ำนใชเ้สร็จแลว้ใหท้่ำนเช็ดดว้ยผำ้สะอำดจุ่ม
น ้ำมนัเคร่ืองชนิดดี (Fine machine oil) สองสำมหยด 
 

รูปที ่๑๑๖ ไมค์พเิศษส าหรับวัดด้านนอก 
 
 ไมคโ์ครมิเตอร์มกัใส่มำในกล่องไมห้รือกล่องโลหะซ่ึงบุดว้ยสักหลำด ขณะท่ีไม่ใชจ้ะตอ้งเก็บไมคไ์วใ้น
กล่องนั้นเสมอ ในกำรระวงัรักษำไมคไ์ม่ตอ้งกลวัวำ่ท่ำนจะละเอียดเกินไป จงจ ำไวเ้สมอวำ่ไมคเ์ป็น เคร่ืองมือ
ละเอยีด (Precision tool) และกำรท่ีจะใชว้ดัไดแ้ม่นย  ำหรือไม่นั้นข้ึนอยูก่บักำรใชแ้ละกำรรักษำอยำ่งระมดัระวงั
เท่ำนั้น 

ส่ิงอืน่ ๆ ทีต้่องรู้เกีย่วกบัไมค์ 
 ไมโครมิเตอร์ท่ีวดัดำ้นนอก (Outside Mike) ไม่จ  ำเป็นจะตอ้งมีเดือยหมุนและเดือยรับท่ีมีพื้นเรียบเสมอ 
บำงชนิดมี เดือยรับกลม (Ball – Shaped Anvils) ใชส้ ำหรับวดัควำมหนำของผนงัหลอดและกระบอกกลวง ไมค์
เทยีบเกลียว (Thread Comparator Mike) มีเดือยหมุนและเดือยรับซ่ึงเป็นรูปกรวยมีปลำยแหลม เดือยหมุนและปลำย
แหลมของไมคด์งักล่ำวน้ีแสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๑๖ พร้อมทั้งไมคเ์ทียบเกลียว ไมคพ์ิเศษเหล่ำน้ีมีวธีิใชแ้ละวธีิอ่ำน
เช่นเดียวกบัไมโครมิเตอร์ธรรมดำนั้นเอง. 
 

รูปที ่๑๑๗ ไมค์ส าหรับวดัด้านในทีม่ีเส้นผ่าศูนย์กลางใหญ่ 
- ๔๓ - 

 นอกจำกนั้นยงัมีไมโครมิเตอร์ท่ีใชว้ดัดำ้นในท่ีมีใชม้ำกอยูส่องแบบ แบบท่ีแสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๑๗ มีมำตรำ
ส่วนเหมือนกบัไมคส์ ำหรับวดัดำ้นนอกแต่มี ก้านลมส าหรับวดั (Measuring Rods) เพิ่มข้ึนเพื่อใชใ้นกำรดดัแปลงให้
เหมำะกบักำรวดัดำ้นในซ่ึงมีขนำดตั้งแต่ ๒ ถึง ๘ น้ิว 
 เทเลสโคปป้ิง เกจ (Terescoping Gage) ท ำงำนโดยอำศยัหลกักำรเดียวกบัไมโครมิเตอร์ แต่ไม่มีมำตรำส่วน 
เม่ือวดัไดแ้ลว้จะตอ้งหำมำตรำส่วนโดยใชไ้มคส์ ำหรับวดัดำ้นนอก 
 

รูปที ่๑๑๘ ไมค์ส าหรับวดัด้านในขนาด ๑ นิว้ และไทค์ส าหรับวดัความลกึ 
 
 ในรูปท่ี ๑๑๘ น้ี ไมคส์ ำหรับวดัดำ้นในท่ีมีขนำดเล็กมี จงอย (Nibe) คู่หน่ึงซ่ึงอำจจะปรับแต่งโดยเล่ือยเขำ้
ออกใหไ้ดร้ะยะตำมท่ีตอ้งกำรเช่นเดียวกบัแป้นรับและแกนหมุนของไมคส์ ำหรับวดัดำ้นนอก 



สังเกตดูให้ดี 
 จงสังเกตุมำตรำส่วนบนปลอก (Sleeve) และะมือหมุน (Thimble) ของไมคท่ี์แสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๑๘ ใหดี้ จะ
เห็นวำ่มำตรำส่วนนั้นท ำเคร่ืองหมำย (เป็นตวัเลข) ตรงกนัขำ้มกบัมำตรำส่วนของไมโครมิเตอร์ท่ีใชว้ดัดำ้นใน ไมค์
วดัความลกึ (Depth Mike) ซ่ึงแสดงไวใ้นรูป ๑๑๘ ก็มีมำตรำส่วนกลบักนัเหมือนกนั ใชส้ ำหรับวดัควำมลึกของรู
หรือส่วนเวำ้ท่ีมองไม่เห็นไดโ้ดยแม่นย  ำ 

แคลเิปอร์เวอร์เนีย (VERNIER  CALIPERS) 
 แคลิเปอร์เวอร์เนีย ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๑๙ มีลกัษณะเหมือนกบัเหล็กวดัแคลิเปอร์ (Caliper Rule) และใช้
เพื่อควำมมุง่หมำยเดียวกนั แต่ควำมแตกต่ำงอนัใหญ่ยิง่ก็คือแคลิเปอร์เวอร์เนียสำมำรถวดัได ้ละเอยีด เพรำะวำ่มนั มี
มาตราส่วนเวอร์เนีย อยูใ่นตวัของมนัเอง. 
 

รูปที ่๑๑๙ แคลเิปอร์เวอร์เนีย 
 
 ส่วนแบน (Blade) ของแคลิเปอร์เวอร์เนียแบบท่ีใชก้นัทัว่ไปแบบหน่ึงมีมำตรำส่วนซ่ึงแบ่งออกเป็นน้ิว ช่อง
เหล่ำน้ีแบ่งใหเ้ล็กลงไปอีกเป็นช่องละ ๑/๑๐ น้ิว  (.๑๐๐) และ ๑/๔๐ (.๐๒๕) ก้ามทีเ่ลือ่นตัว (ตวัเล่ือน) มีมำตรำส่วน
เวอร์เนียอยูด่ว้ย มำตรำส่วนน้ีมี ๒๕ ช่อง แต่ละช่องมีขนำดกวำ้งเพียง .๐๒๕ น้ิว นั้นคือนอ้ยกวำ่ช่องใน มาตรา
ส่วนบนส่วนแบน .๐๐๑ น้ิว บนมำตรำส่วนเวอร์เนียแต่ละดำ้นของกำ้มเล่ือน ดำ้นหน่ึงเขียนไวว้ำ่ “Outside” (“ดำ้น
นอก” ส ำหรับวดัดำ้นนอก) และอีกดำ้นหน่ึงเขียนไวว้ำ่ “Inside” (“ดำ้นใน” ส ำหรับวดัดำ้นใน) ถำ้ท่ำนอ่ำนมำตรำ
ส่วนเวอร์เนียชนิดหน่ึงเป็น ท่ำนก็สำมำรถอ่ำนมำตรำส่วนเวอร์เนียชนิดอ่ืน ๆ หรืออุปกรณ์เวอร์เนียชนิดใด ๆ ได้
ทั้งส้ิน 
 ต่อไปน้ีสมมุติวำ่ท่ำนลองอ่ำนเวอร์เนียดู ขั้นแรกก็คือใชแ้คลิเปอร์ตรงวดัเส้นผำ่ศูนยก์ลำงของเพลำและ
ท่อนกลม (Rod) ชนิดใดก็ได ้และตรึงกำ้มเล่ือนใหติ้ดกบัส่วนแบน (Blade) โดยใชต้ะปูเกลียวซ่ึงมีหวัหยำบ ๆ อ่ำน
จำกศูนย ์ (๐) บนมำตรำส่วนของแผน่แบนไปทำงขวำ และบนัทึกเลขท่ีอ่ำนไดล้งบน เคร่ืองหมายสุดท้าย ซ่ึงอยู่
ทำงซ้าย ของเวอร์เนีย (๐) ใหดู้มำตรำส่วนทั้งสองอนัและหำเคร่ืองมำตรำส่วนเวอร์เนียซ่ึงอยูใ่นแนวเส้นตรง
เดียวกนักบั 
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เคร่ืองหมำย บนมำตรำส่วนบนแผน่แบน (Blade) บอกจ ำนวนของ เคร่ืองหมายเวอร์เนีย เขำ้กบัจ ำนวนเลขท่ีอ่ำน
มำแลว้ ท่ำนก็จะอ่ำนค่ำถูกตอ้งเป็นเศษหน่ึงส่วนพนัน้ิวได ้
 จ ำนวนท่ีอ่ำนไดจ้ำกกำรตั้งดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๑๙ คือ ๑.๗๘๙ น้ิว จงดูวำ่ท่ำนสำมำรถจะเขำ้ใจไดว้ำ่ค่ำ
นั้น ๆ หำไดอ้ยำ่งไร 
 เกจเวอร์เนียวดัควำมลึก (Vernier Depth Gage) แสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๒๐ มีวธีิตั้งและใชเ้ช่นเดียวกบัแคลิเปอร์
เวอร์เนีย ท่ำนจะเห็นไดว้ำ่หลกักำรของเวอร์เนียน้ีใชไ้ดก้บัเกจอ่ืน ๆ และเคร่ืองมือเคร่ืองใชอ่ื้น ๆ อีกมำกมำย 
 

รูปที ่๑๒๐ เกจเวอร์เนียวดัความลกึ 



 
ค าตอบ 

 ต่อไปน้ีคือค ำตอบท่ีถูกตอ้งของโจทยท่ี์อ่ำนค่ำไมคใ์นรูปท่ี ๑๑๑ ค ำตอบเกล่ำน้ีตอบเป็นเทศนิยมของน้ิว 
 
              (๑.)  .๓๒๗    (๔.)  .๔๓๘   (๗.)  .๒๔๖ 
 (๒.)  .๒๒๙    (๕.)  .๑๓๗   (๘.)  .๑๔๘ 
 (๓.)  .๔๒๘    (๖.)  .๓๓๖   (๙.)  .๓๔๙ 
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บทที ่๗ 
เกจและเคร่ืองช้ีบอก 
วธีิลดัและการทดแทน 

 เกจ (Gages) ใชส้ ำหรับเป็นตวัแทนของเคร่ืองวดัต่ำง ๆ เช่น เหล็กวดั (Rules) แคลิเปอร์ ไมโครมิเตอร์ และ
อุปกรณ์ต่ำง ๆ เกจบำงชนิดอำจจะสร้ำงข้ึนเป็นแบบมำตรฐำนแต่บำงชนิดอำจจะออกแบบเพื่อใหเ้หมำะกบังำน
พิเศษเป็นชนิด ๆ ไป ท่ำนอำจจะสร้ำงเกจดว้ยตนเองก็ได ้หรือใหช่้ำงจกัรกล (Machinist) สร้ำงใหท้่ำน (ในเม่ือท่ำน
ไม่สำมำรถจะหำเกจของกองทพัเรือหรือเกจมำตรฐำนท่ีท ำขำยได)้ 



 เกจส่วนมำกใชส้ ำหรับวดัตรวจสอบ ส่วนมำกไม่มีมำตรำส่วนซ่ึงท่ำนอ่ำนได ้ ดงันั้นถำ้ท่ำนตอ้งกำรทรำบ 
ขนำดของเกจ ท่ำนตอ้งตรวจสอบมนักบัไมโครมิเตอร์หรือเวอร์เนีย หรือกบัท่อนเกจ (Gage Blocks) 
 ท่ำนจะเห็นไดว้ำ่เกจมีรูปร่ำงหลำยชนิด หลำยแบบ และหลำยขนำด ตวัอยำ่งท่ีเห็นชดัของเกจพิเศษแบบ
หน่ึงคือเกจวดัดอกสวำ่น (Drill Gage) ซ่ึงท่ำนใชฃใ้นกำรวดัขนำดของดอกสวำ่น (Twist  Drills) เกจชนิดอ่ืน ๆ เช่น 
ฟีลเลอร์เกจ (Feeler Gage) มีวธีิใชแ้ตกต่ำงกนัหลำยอยำ่ง 

ฟีลเลอร์เกจ (FEELER  GAGE) 
 รถยนตเ์ก่ำ ๆ จะวิง่ไดดี้ถำ้หำกเข้ียวหวัเทียนมีระยะห่ำงพอดี บำงคร้ังอำจจะใชใ้บเล่ือยตดัโลหะแทนฟีล
เลอร์เกจ เพรำะวำ่ท่ำนไม่มีฟีลเลอร์เกจ จริง ๆ ซ่ึงแสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๒๑ 
 

รูปที ่๑๒๑ ฟีลเลอร์เกจ (Feeler Gage) 
 
 ฟีลเลอร์เกจ น้ีงบำงทีก็เรียกวำ่เกจวดัความหนา (Thickness  Gage) มีลกัษณะเหมือนกบัมีดพบัซ่ึงมีใบมีด 
(Blades) มำกมำยหลำยใบ ใบมีดเหล่ำน้ีมีรูปร่ำงเหมือนกนัทั้งนั้น แต่ใบมีดแต่ละใบมีควำมหนำเฉพำะตวั ใบมีดแต่
ละใบตอ้งฝนใหมี้ควำมหนำโดยเฉพำะอยำ่งถูกตอ้งและมีตวัเลขตอกไวบ้นใบมีดนั้น ๆ 
 ใบมีดของเกจชนิดน้ีจะมีควำมหนำแตกต่ำงกนัตั้งแต่ .๐๐๑๕ น้ิว (ประมำณคร่ึงหน่ึงของควำมหนำของเส้น
ผมบนศรีษะท่ำน) ไปจนถึง .๐๒๕ น้ิว (ประมำณควำมหนำของเล็บหวัแม่มือของท่ำน) ถำ้มีช่องวำ่งใด ๆ หรือ
เคลียนแรนซ์ (Clearance) ซ่ึงไม่พอเหมำะกบัควำมหนำของใบมีดใด ๆ อำจจะใชใ้บมีดสองใบหรือมำกกวำ่นั้น
ประกอบเขำ้จนกระทัง่วดัไดเ้ท่ำควำมหนำของในมีดทั้งหมดรวมกนั 
 จงสังเกตวำ่ใบมีดชนิดบำง ๆ จะสอดอยูร่ะหวำ่งใบมีดท่ีหนำ เพื่อป้องกนัไม่ใหใ้บมีดงอหรือยน่ เม่ือท่ำนใช้
ใบมีดท่ีบำง ๆ ซอ้นกนั จงพยำยำมสอดไวร้ะหวำ่งใบมีดท่ีหนำกวำ่เพื่อเป็นกำรป้องกนัไว ้ ก่อนท่ีจะใชใ้บมีดเหล่ำน้ี
จะตอ้งเช็ดดว้ยผำ้ท่ีสะอาด มิฉะนั้นเกจของท่ำนจะวดัไม่ไดแ้ม่นย  ำ ถำ้มีน ้ำมนั ไข หรือฝุ่ นเกำะอยูบ่นใบมีดจะท ำ
กำรวดัผดิไป 
 กำรท่ีจะตรวจสอบช่องวำ่ง (Gage) หรือเคลียแรนซ์ใหไ้ดแ้ม่นย า ท่ำนจะตอ้งมีควำมสำมำรถ “รู้สึก” ควำม
ตึงของใบมีดในขณะท่ีท่ำนเล่ือนไปมำในช่องท่ีท่ำนก ำลงัวดั วธีิท่ีจะพฒันำควำมรู้สึกอนัน้ีข้ึนจะตอ้งฝึกหดัวดั
เคลียนแรนซ์ท่ีเรำรู้ขนำดเสียก่อน 

- ๔๖ - 
เกจวดัมุมและรัศมี (ANGLD  AND  RADIUS  GAGES) 

 เกจวดัมุม และ เกจวดัรัศมี มีใบมีด (Blabe) เหมือนกนัแต่ต่ำงกนัท่ีรูปร่ำงของใบมีดซ่ึงนบัวำ่เป็นส่ิงท่ี
ส ำคญั ใบมีดของเกจวดัมุมมีควำมหนำเท่ำกนั แต่ใบมีดแต่ละใบมีมุมท่ีปลำยของใบมีดต่ำงกนั เกจเหล่ำน้ีใชเ้ม่ือ
จ ำเป็นท่ีจะตอ้งวดัมุมขนำดเดียวกนับ่อย ๆ เรำใชม้นัแทนบีเวล โปรแตรกเตอร์ (Bevel  Protractor) ได ้และเป็นส่ิงท่ี
จะขำดเสียมิไดใ้นกำรวดัมุมซ่ึงอยูใ่นท่ีวำ่งท่ีมีขนำดจ ำกดั ซ่ึงท่ำนไม่สำมำรถจะวดัไดโ้ดยโปรแตรกเตอร์ 
 เกจวดัรัศมี มีใบมีดสองชุดเช่นเดียวกนั มุมมน (Rounded  Corner) ของใบมีดแต่ละใบคือ ส่วนโคง้หรือ 
อำร์ค (Arc) ของวงกลม ตวัเลขบอกรัศมีของอำร์คนั้นประทบัไวบ้นใบมีด 



 
รูปที ่๑๒๓ เกจวดัรัศมี 

 
 จงส ำรวจดูใบมีดเหล่ำน้ีสักใบหน่ึง แลว้ท่ำนจะเห็นวำ่เรำสำมำรถใชใ้บมีดเหล่ำน้ีวดัรัศมีดำ้นนอกและรัศมี
ดำ้นในไดดี้เช่นกนั ช่ำงไมแ้บบ (Pattermakers) และช่ำงกล (Machimist) จะ “ตอ้ง” ใชเ้กจเหล่ำน้ี 

เกจวดัลวดแผ่นโลหะ (WIRE  AND  SHEET  GAGES) 
 เกจวดัลวดอเมริกนัซ่ึงแสดงไวใ้นรูปท่ี ๑๒๔ ใชส้ ำหรับวดัแผน่ต่ำง ๆ และเส้นลวดซ่ึงท ำดว้ยโลหะท่ีไม่ใช้
เหล็ก เช่น ทองแดง ทองเหลือง และอลูมิเนียม เกจเหล่ำน้ีเรียกอีกอยำ่งวำ่ เกจ B & S (Brown & - Sharpe) 
 

รูปที ่๑๒๔ เกจวดัลวดและแผ่นโลหะ 
 
 เกจอ่ืน ๆ ซ่ึงมีรูปร่ำงเหมือนกนัแต่ใชว้ดัโลหะชนิดอ่ืน ๆ ดงักล่ำวไวใ้นภำคผนวก II จงสังเกตวำ่ตวัเลขตวั
เดียวกนัซ่ึงใชเ้ขียนไวบ้นเกจแต่ละอนัจะมีค่ำทศนิยมไม่เท่ำกนั จะเห็นไดว้ำ่ถำ้ใชเ้กจท่ีถูกตอ้งส ำหรับโลหะนั้น ๆ 
(Spccific metal) และระลึกถึงควำมแตกต่ำงของค่ำทศนิยมของเกจแบบต่ำง ๆ ไวไ้ดก้็ยงัมีโอกำสท่ีจะเกิดควำม
คลำดเคล่ือนได ้ แต่เน่ืองจำกวำ่เกจเหล่ำน้ีใชส้ ำหรับวดัขนำดและควำมหนำเท่ำนั้น ไม่ใชเ้พื่อส ำหรับตรวจสอบ 
ดงันั้นควำมคลำดเคล่ือนดงักล่ำวน้ีก็ไม่ถือวำ่ร้ำยแรง แต่ก็ควรจะหลีกเล่ียงเสีย 
 เพรำะฉะนั้นเม่ือใดท่ีใชต้วัเลขของเกจตอ้งบอกช่ือของเกจใหล้ะเอียด นอกจำกนั้นยงัตอ้งบอกค่ำของ
ทศนิยมซ่ึงอยูอี่กดำ้นหน่ึงของเกจท่ีใชน้ั้น ๆ  
 และเม่ือถำ้เป็นไปไดไ้ม่ตอ้งค ำนึงถึงเกจและตวัเลขบนเกจนั้นเลย แต่ใหอ่้ำนไมโครมิเตอร์โดยกำรอ่ำนดว้ย
ไมคแ์ละทรำบชนิดของวสัดุจะท ำใหค้่ำท่ีไดรั้บถูกตอ้งแม่นย  ำและลดควำมคลำดเคล่ือนซ่ึงเกิดจำกมำตรำฐำนท่ีใช้
ต่ำงกนัลงจนเหลือนอ้ยท่ีสุด 
 พฒันำกำรเก่ียวกบัมำตรำฐำนของเกจชนิดต่ำง ๆ เหล่ำน้ีมีประวติัท่ีน่ำท่ึงมำก เกจเหล่ำน้ีไดพ้ฒันำข้ึนจำก
ควำมจ ำเป็นของอุตสำหกร (Manufacturers) ซ่ึงท ำงำนเก่ียวขอ้งกบัแผน่และลวดเหล็กและเหล็กกลำ้ จะเห็นไดช้ดัวำ่
ไม่เป็นกำรเหมำะท่ีจะปล่อยใหค้นงำนซ่ึงท ำงำนอยูใ่นโรงงำนเหล็กกลำ้และลวดใชไ้มโครมิเตอร์ซ่ึงบอบบำงและ 
 

- ๔๗ - 
แพง จำกสภำพกำรท ำงำนและควำมจ ำเป็นท่ีจะตอ้งท ำงำนใหเ้สร็จเร็วข้ึน แมว้ำ่งำนนั้นจะไม่ถูกตอ้งแม่นย  ำทีเดียว 
จึงไดเ้กิดมีกำรสร้ำงเกจชนิดต่ำง ๆ ซ่ึงมีลกัษณะเหมือนกบัอนัท่ีแสดงไวใ้นรูป ๑๒๔ เพื่อใชใ้นกำรวดั 
 แต่เพรำะเหตุวำ่อุตสำหกรคนหน่ึงก็สร้ำงเกจข้ึนแบบหน่ึงโดยเฉพำะ เพื่อใชว้ดัผลิตผลของตน ทั้งน้ีใน
ระหวำ่งท่ีก ำลงัท ำและหลงัจำกท่ีท ำงำนโดนเฉพำะของเขำเสร็จลงแลว้ ในขณะเดียวกนัอุตสำหกรอ่ืน ๆ ก็ออกแบบ
และใชเ้กจของเขำเองเหมือนกนั น่ีคือท่ีมำของอุตสำหกรซ่ึงกลำยเป็นช่ือของเกจบำงชนิดซ่ึงใชก้นัมำจนทุกวนัน้ี จะ
เห็นไดว้ำ่กำรใชเ้กจท่ีมีลกัษณะใกลเ้คียงกนัมำกแต่ไม่เหมือนกนัจะเกิดควำมคลำดเคล่ือนข้ึนโดยง่ำย 



 อยำ่งไรก็ตำมถำ้ท่ำนใชค้วำมระมดัระวงัสักเล็กนอ้ยหรือใชก้ำรอ่ำนกบัไมโครมิเตอร์ดงัท่ีไดแ้นะน ำไวก่้อน
แลว้ ท่ำนก็จะอ่ำนไดใ้กลเ้คียงท่ีสุด 
 ก่อนท่ีท่ำนจะใชเ้กจชนิดใดชนิดหน่ึงเหล่ำน้ีจะตอ้งลบเส้ียน (Burrs) จำกแผน่โลหะท่ีท่ำนก ำลงัวดัเสียก่อน 

เกจวงแหวนและเกจวดัสลกั (RING  AND  PLUG  GAGES) 
 เกจวงแหวน ใชส้ ำหรับตรวจสอบเส้นผำ่ศูนยก์ลำงของช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร เช่น เพลำท่อนกลม หรือ
สลกัล่ิม เกจเหล่ำน้ีไดเ้ขำ้เคร่ืองจกัร (Machined) และฝนเป็นขนำดต่ำง ๆ แต่ละอนัมีตวัเลขประทบับอกไว ้
 

รูปที ่๑๒๕ เกจวงแหวนชุดหน่ึง 
 
 เกจวงแหวนมกัใชเ้ป็นคู่ ประกอบดว้ยเกจ “เขำ้” (GO) และเกจ “ไม่เขำ้” (NO GO) ถำ้ขนำดของช้ินส่วนท่ี
ถูกตรวจสอบ อยูภ่ำยในมิติท่ีบ่งไวเ้กจเขำ้จะตอ้งสวมเขำ้พอดีขนช้ินส่วนนั้น ๆ แต่ถำ้เกจไม่เขำ้ยงัสวมไดอี้กแสดงวำ่
ขนำดนั้นยงัเล็กไป 
 

รูปที ่๑๒๖ เกจวดัสลกั 
 
 เกจเดือย (Flug Gages) ดงัในรูปท่ี ๑๒๖ ใชส้ ำหรับตรวจสอบเส้นผำ่ศูนยก์ลำงของรูต่ำง ๆ แบบท่ีใชก้นั
มำกแบบหน่ึง เป็นชุดท่ีประกอบไปดว้ยเกจ “เขำ้” และ “ไม่เขำ้” ปลำยขำ้งหน่ึงฝนจนไดข้นำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำงท่ี
เล็กท่ีสุดท่ีจะเขำ้ไปในรูได ้ และปลำยอีกขำ้งหน่ึงมีขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำงใหญ่ท่ีสุดท่ีจะเขำ้ไปในรูได ้ ในกำรวดั
ขนำดของรูใหส้อดปลำยของเกจเขำ้ไปในรูทีละขำ้ง ปลำยขำ้งท่ีเป็น “เขำ้” (GO) ควรจะเขำ้ไปในรูได ้แต่ปลำยขำ้งท่ี 
“ไม่เขำ้” เขำ้ไปไดก้็แสดงวำ่รูนั้นใหญ่เกินไป ขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำงของเกจเดือยน้ีประทบัไวใ้กลก้บัผวิพื้นส่วนท่ี
ใชว้ดั 
 เกจเดือยชนิดเรียวมีปลำยท่ีเรียวยำวและกลมแท่งหน่ึง ขนำดของเส้นผำ่ศูนยก์ลำงจะขีดไวเ้ป็นระยะ ๆ ท่ำน
สำมำรถท่ีจะใชเ้กจเหล่ำน้ีค ำนวนดูวำ่รูปนั้นเล็กกวำ่หรือใหญ่กวำ่เท่ำใด เกจเรียวพิเศษใชส้ ำหรับตรวจสอบรูซ่ึงเรียว 
 



เคร่ืองมือวดัอย่างละเอยีด 
  ไมโครมิเตอร์เป็นเคร่ืองมือวดัละเอียดชนิดหน่ึง สามารถวดังานไดล้ะเอียดถึง 1/1000 น้ิว(0.001น้ิว) บางชนิด
วดัไดถึ้ง 1/10,000 น้ิว ในระบบองักฤษ   ส่วนในระบบเมตริกสามารถวดัไดล้ะเอียดถึง1/100 มม. (0.01 มม.)  
แบ่งเป็นประเภทใหญ่ ๆ คือ  ไมโครมิเตอร์วดัดา้นนอก , ไมโครมิเตอร์วดัดา้นใน , ไมโครมิเตอร์วดัความลึก 

ไมโครมิเตอร์วดัด้านนอก (EXTERNAL MICROMETER)  ใชส้ าหรับวดัขนาดดา้นนอกของช้ินงาน 
 ส่วนประกอบต่าง ๆ  
1.  โครง (FRAME)  มีน ้าหนกัเบา แขง็แรง มีทั้งรูปตวั C และ ตวั U 
2.  เดือยรับ (ANVIL)  มีไวเ้พื่อรองรับช้ินงานขณะท าการวดั ผวิสัมผสัของเดือยรับจะชุบผวิแขง็เพื่อป้องกนัการ
สึกหรอ 
3.   แกนวดั(SPINDLE) เป็นแกนตรงท่ีสอดผา่นแกนโครงในทางตรงขา้มกบัปุ่มรับ  แกนรับน้ีจะท างานร่วมกบั
ปุ่มรับ  ท่ีผวิสัมผสัจะชุบผวิแขง็เช่นเดียวกนั 
4.   นตัหา้ม(LOCK NUT) จะกวดเพื่อบีบไม่ใหแ้กนวดัเคล่ือนท่ี และคลายเม่ือตอ้งการใหแ้กนวดัเคล่ือนท่ี 
5.  ปลอกสเกล (SLEEVE)  ยดึติดแน่นเป็นส่วนเดียวกบัโครงประกอบดว้ยเส้นดรรชนี (INDEX  LINE) วางอยู ่ 
เส้นดรรชนีประกอบดว้ยเส้นแบ่งส่วน 40 ใน 1 น้ิว หรือส่วนละ .025 น้ิว โดยเร่ิมตน้จากศูนยท่ี์เส้นดรรชนี 
6. ปลอกแกนวดั (THIMBLE)  เป็นส่วนท่ียดึติดกบัแกนวดั (SPINDLE) รอบเส้นรอบวงของปลอกหมุนน้ีมีเส้น
แบ่งส่วนเท่า ๆ กนั 25 เส้น ซ่ึงท าใหเ้ส้นแบ่งแต่ละส่วนมีค่า .001 น้ิว  
7. ปุ่มเล่ือน หรือ กรอกแกรก (FRICTION  SLIP) ติดอยูก่บัปลอกแกนวดั เพื่อใหทุ้กคนอ่านค่าไดเ้ท่ากนัทุกคน 
 

 
หลกัการอ่านไมโครมิเตอร์แบบองักฤษ (นิว้) 

1.  ถือช่องใหญ่บนปลอกสเกล (SLEEVE) เป็นเลขจ านวนแรกหลงัจุดทศนิยม 
2.  บวกดว้ยช่องเล็กบนปลอกสเกล (SLEEVE) 1 ช่องเท่ากบั .025 น้ิว  
3.  บวกดว้ยขีดบนสเกลของปลอกแกนวดั (THIMBLE) ใหต้รงกบัเส้นดรรชนีบนปลอกสเกล (SLEEVE) อ่าน
ค่า 1 ช่องเท่ากบั .001 น้ิว 
 



 
ไมโครมิเตอร์เวอร์เนียร์ 
คือ ไมโครมิเตอร์ท่ีเพิ่มมาตราส่วนเวอร์เนียร์ข้ึนบนไมโครมิเตอร์ ซ่ึงท าใหก้ารวดัละเอียดข้ึน 

 
 หลกัการอ่านไมโครมิเตอร์แบบเมตริก (มม.) 
1.  คือช่องบนปลอกสเกล (SLEEVE) เป็นเลขจ านวนแรกหนา้ทศนิยม 
2.  ค่าสเกลบนปลอกแกนวดั คือ ค่าจุดทศนิยม (50 ช่อง) 
       



 ไมโครมิเตอร์ขนาดใหญ่กวา่ขนาด 0 – 1 น้ิว หรือ 0 – 25 มม. จะตอ้งใชแ้ท่งมาตรฐานซ่ึงมีใหม้าพร้อม
กบักล่องใส่ไมโครมิเตอร์ใชเ้ป็นขนาดวดัไวต้รวจสอบ  ตวัอยา่งแท่งมาตรฐานขนาด 1 น้ิว ใชต้รวจสอบ
ไมโครมิเตอร์ขนาด 1 – 2 น้ิว และอ่านค่าสเกลท่ีปลอกแกนวดั ค่าศูนยข์องสเกลท่ีปลอกแกนวดัตอ้งตรงกบัค่า
ศูนยบ์นเส้นดรรชนี ถา้ไม่ไดศู้นยจ์ะตอ้งปรับใหไ้ดศู้นย ์

 
 ไมโครมิเตอร์วดัด้านใน (INSIDEE  MICROMETER)   
    ใชส้ าหรับวดัดา้นในของช้ินงานเช่น ความโตของรูปทรงกระบอก ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางของท่อเม่ือหมุน
ปลอกแกนวดัทวนเขม็นาฬิกาล าตวัจะสั้นเขา้  
     การวดัขนาดใชจุ้ดสัมผสัวดัสองจุด คือ จุดท่ีปลายแกนวดักบัจุดท่ีปลายปลอกแกนวดั  
   ส่วนประกอบ 
     ปลอกแกนวดั , ปลอกสเกลวดั , ปลายแกนวดั , นตัหา้ม และ ดา้มจบั 

 
 
 
 
 



 
       
 การเลอืกแกนต่อขนาด 
  แกนต่อท่ีใชมี้หลายขนาดจะเลือกขนาดใดหรือจ านวนก่ีอนันั้นข้ึนอยูก่บัขนาดของช้ินงานท่ีตอ้งการจะวดั 

การตรวจต าแหน่งศูนย์ 
     การตรวจต าแหน่งศูนยข์องไมโครมิเตอร์วดัดา้นในดว้ยแกนตั้งมาตรฐาน 

      
 
 
 



ต าแหน่งของไมโครมิเตอร์ทีไ่ด้ค่าวดัถูกต้อง 
     ในขณะท าการวดัความโตในของงาน  จะตอ้งจดัต าแหน่งไมโครมิเตอร์อยูใ่นแกนวดัของงานอยา่งแทจ้ริง คือ
ตอ้งซอ้นกบัแนวเส้นผา่ศูนยก์ลางของงานพอดี 

     แนวเส้นวดัในแนวลึกตอ้งเป็นเส้นท่ีสั้นท่ีสุด 
     แนวเส้นวดัในแนวขวางตอ้งเป็นเส้นท่ียาวท่ีสุด 
    
     กรณีท่ีเป็นผิวขนานกนัแนวเส้นวดัจะตอ้งตั้งฉากกบัผวิหนา้ทั้งสองคือแนวเส้นวดัจะตอ้งมีขนาดท่ีสั้นท่ีสุดสุ 

      
            ข้อควรระมัดระวงัในการใช้งาน 
      เพื่อป้องกนัมิใหไ้มโครมิเตอร์วดัในช ารุดเสียหาย หรือผวิสัมผสัของแกนวดัสึกหรอควรค านึงถึงขอ้ควร
ระมดัระวงัดงัน้ี 
  1.  อยา่ใชว้ดังานท่ีมีผวิหยาบ 
  2.  ก่อนยกไมโครมิเตอร์วดัในออกจากช้ินงาน จะตอ้งหมุนปลอกแกนวดัลดความยาวของล าตวัลงเล็กนอ้ย 
  3.  หลงัจากใชง้านแลว้ควรคลายล๊อคใหห้ลวม 
  4.  ขณะใชว้ดัความโตในจะตอ้งอาศยัความรู้สึกสัมผสัวา่เม่ือไรหมุดสัมผสัท่ีปลายแกนวดัสัมผสักบัผวิงานแลว้ 
  5.  หมุนปลอกใหแ้กนของไมโครมิเตอร์หดเขา้ท่ี ท าความสะอาด ไลด้ว้ยน ้ามนัและเก็บเขา้กล่อง 
 



 ไมโครมิเตอร์วดัความลกึ  (MICROMETER  DEPTH  GAUGES) 

     เป็นเคร่ืองมือท่ีใชว้ดัความลึกของร่อง , ร่องล่ิมเป็นตน้ ปลอกแกนวดัและปลอกสเกลเหมือนกบั
ไมโครมิเตอร์วดันอกผดิกนัท่ีตวัเลขบนปลอกสเกลวดัจะกลบัทางกนั คือเร่ิมจากเลขมากไปหาเลขนอ้ย
และปลอกแกนวดัจะหมุนตามเขม็นาฬิกา ซ่ึงตรงขา้มไมโครมิเตอร์วดันอก เพราะจุดเร่ิมตน้ปลายแกน
วดัจะอยูเ่สมอกบัฐานไมโครเลขเร่ิมตน้จึงอยูข่วามือ 
 
           วธีิใช้ 
   แกนวดั (A) จะสวมใส่ทางดา้นทา้ยของไมโครมิเตอร์ โดยคลายเกลียวกวดนตั (C) ซ่ึงอยูท่างตอนปลายของปลอก
แกนวดั (B) สวมแกนวดัเขา้ไปจนสุดแลว้สวมนตัหมุดยดึติดไว ้เพื่อป้องกนัไม่ให้แกนวดัถอยหลงั แกนวดัมีให้
เลือกไดห้ลายขนาดตามความยาวของการวดั 

       
    
 ก่อนวดังานควรใชไ้มบ้รรทดัเหล็กวดังานโดยประมาณเสียก่อน แลว้เปล่ียนกา้นวดัลึกใหเ้หมาะสมกบังานฐาน
ไมโครมิเตอร์ และปลายแกนวดัจะตอ้งสะอาดจบัไมโครมิเตอร์ ใหฐ้านแนบกบัผิวปากรู หมุนปลอกแกนวดัจนกระทั้ง
ปลายแกนวดัยนักบัผวิของกน้รู หมุนแหวนยดึแกนวดัแลว้น ามาหาค่า 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
การตรวจสอบความถูกต้องของไมโครมิเตอร์วดัลกึ   
    ก่อนใชง้านจะตอ้งน าไปตรวจและตั้งสเกลศูนย ์(SET – ZERO)  ใหม่ทุกคร้ังเช่นเดียวกบัไมโครมิเตอร์วดันอกคือ 
  1.  เม่ือใชก้า้นวดัลึกขนาด 0 – 25 มม. ใหต้รวจสอบกบัผิวโตะ๊ระดบั หมุนปลอกแกนวดัเล่ือนลงสัมผสักบัโตะ๊ระดบั
แลว้ดูวา่ขีดสเกลศูนยต์รงกนัหรือไม่ ถา้ไม่ตรงจะตอ้งปรับใหต้รง 
 
  

 
 
 
 
   2.  เม่ือใชก้า้นวดัลึกขนาด 25 – 50 มม. ใชเ้กจบล๊อคหนา 25 มม. วางบนผวิโตะ๊ระดบักดผวิฐานไมโครยนักบัเกจ  
บล๊อค หมุนปลอกแกนวดัเล่ือนลงสัมผสักบัโตะ๊ระดบัแลว้ดูวา่ขีดสเกลศูนยต์รงกนัหรือไม่ ถา้ไม่ตรงจะตอ้งปรับให้



ตรง 
ข้อควรระวงัและการบ ารุงรักษา 
    1.  หา้มวดังานท่ีมีผิวหยาบ 
    2.  จะตอ้งท าความสะอาดกา้นวดัลึกก่อนท่ีจะประกอบเขา้กบัไมโครมิเตอร์วดัลึก 
    3.  หลงัจากใชแ้หวนล๊อคแลว้ อยา่ลืมคลายแหวนล๊อคออก 
    4.  หลงัจากเลิกใชง้านแลว้ใหป้ระกอบกา้นวดัลึกขนาด 0 – 25 มม.ไว ้อยา่ใหผ้วิสัมผสัของกา้นวดัลึกพน้ฐานของ
ไมโครมิเตอร์ออกมา เพราะอาจจะถูกกบัเคร่ืองมืออ่ืน ท าใหเ้กิดรอยบ่ินได ้
    5.  ใหใ้ชปุ่้มเล่ือนหรือกรอกแกรกทุกคร้ังเป็นตวัก าหนดแรงกระท าบนจุดวดังานของแกนไมโครมิเตอร์ 
    6.  เม่ือตอ้งการเปล่ียนจุดวดับนผวิงานใหย้กฐานไมโครมิเตอร์ข้ึน อยา่ใชว้ธีิเล่ือนไปเพราะอาจท าใหผ้ิวของฐาน 
ไมโครมิเตอร์สึกได ้

เวอร์เนียร์คาลเิปอร์  
 (VERNIER  CALIPER) 

 ใชส้ าหรับวดัขนาดดา้นนอก , ดา้นใน และความลึก มีเกณฑล์ะเอียดอยูใ่นต าแหน่งปานกลาง เวอร์เนียร์มีสเกล 
2 สเกลร่วมกนัคือ 
 1.  สเกลเล่ือน (VERNIER  SCALE)   
 2. สเกลบรรทดั  (MAIN  SCALE) 
 มีการสร้างใหมี้ระบบวดั 2 ระบบในอนัเดียวกนั คือ ระบบองักฤษวดัไดล้ะเอียดถึง 1/128 น้ิว , 1/1000 น้ิว 
ในระบบเมตริกวดัไดล้ะเอียดถึง 1/20 มม. (0.05 มม.) และ 1/50 มม. (0.02 มม.) 
 ส่วนประกอบ 
 1.  ปากวดัดา้นนอก (JAWS)  ใชส้ าหรับวดัขนาดภายนอกของงานปากวดัขา้งหน่ึงอยูก่บัท่ีเรียกวา่ “ปากวดั
ตาย” (FIXED  JAW)  ปากวดัอีกดา้นหน่ึงเล่ือนไปมาไดเ้รียกวา่ “ปากวดัเล่ือน”  (MOVING  JAW) 
 2.  เข้ียวไขวส้ าหรับวดัดา้นใน (KNIFE  EDGE)  ใชว้ดัขนาดภายในของงาน 
 3.  ดา้มเวอร์เนียร์ นอกจากใชส้ าหรับจดัแลว้ยงัใชเ้ป็นสเกลวดั (MAIN  SCALE) อีกดว้ย 
 4.  สเกลเล่ือน (VERNIER  SCALE) จะเคล่ือนท่ีไปพร้อมกบัปากวดัเล่ือนเพื่อขยายค่าวดัใหล้ะเอียดข้ึน ค่า
ความละเอียดข้ึนอยูก่บัขีดบนสเกลเล่ือน 
 5.  กา้นวดัลึก (DEPTH  TORQUE)  ใชส้ าหรับวดัความลึกของงานกา้นวดัลึกมีขนาดเล็กปลายขา้งหน่ึงเวา้เพื่อ
ลดผวิสัมผสัและหลบขอบภายในของกน้ร่อง 
 6.  หมุดเกลียวล๊อคตวัเล่ือน เป็นตวัล๊อคกนัเล่ือน 



  

 
การอ่านค่าบนสเกล 
 ส่ิงแรกท่ีจะตอ้งปฏิบติัคือ ดูหน่วยวดัก่อนวา่วดัไดล้ะเอียดเท่าใด เช่น 1/128 น้ิว , 1/1000 น้ิว หรือ 1/20 มม. 
1/50 มม.  
 ค าวา่  1/128   น้ิว  หมายถึง ใน 1 น้ิว  แบ่งออกเป็น 128 ช่อง ( 1 หุน = 16 ช่อง) 
 ค าวา่  1/1000 น้ิว  หมายถึง ใน 1 น้ิว  แบ่งออกเป็น 1000 ช่อง นิยมใช ้10 ช่อง (1 ช่อง = 100) 
 ค าวา่  1/20    มม.  หมายถึง ใน 1 มม. แบ่งออกเป็น 20 ช่อง  
 ค าวา่  1/50    มม.  หมายถึง ใน 1 มม. แบ่งออกเป็น 50 ช่อง 
 การวดัหน่วยวดัองักฤษ 
 จากรูป C  หน่วยวดัจ านวนเต็มคือ 1.00 น้ิว หน่วยหลงัจุดทศนิยมมี 4 ช่อง คือ 0.400 น้ิว และยงัแบ่งออกเป็น 1 
ช่อง ช่องละ 0.025 น้ิว และ ท่ีสเกลเล่ือนกบัสเกลบรรทดัตรงกบัหมายเลข 11 คือ 0.011 น้ิว นั้นคือ 

1.000  น้ิว 
.400  น้ิว 
.025  น้ิว 
.011  น้ิว 

            1.436  น้ิว 



การวดัหน่วยวดัเมตริก 
 จากรูป A  วดัจ านวนเตม็ได ้38 มม. หน่วยหลงัจุดทศนิยมมี 2 ช่อง ช่องละ 25 คือ .50 สเกลเล่ือนกบั
สเกลบรรทดัตรงกบัหมายเลข 0 คือ .00 นั้นคือ  
 38.00 
     .50 
     .00 
      38.50 
 จากรูป  B  วดัจ านวนเตม็ได ้38 มม. หน่วยวดัหลงัจุดทศนิยมมี 2 ช่อง ช่องละ 25 คือ .50 สเกลเล่ือนกบั
สเกลบรรทดัตรงกบัหมายเลข 8 คือ .08 นั้นคือ 
 38.00 
     .50 
     .08 
      38.58 
 การตรวจสอบต าแหน่งศูนย์ของเวอร์เนียร์คาลเิปอร์ 
 ปากวดันอกของเวอร์เนียร์ทั้งคู่จะตอ้งประกบแนบสนิทกนั โดยไม่มีช่องวา่ง เลขศูนยบ์นสเกลเล่ือนและ
บนสเกลบรรทดัตอ้งตรงกนั 
      



 การวดัขนาด 
 เม่ือตอ้งการวดัขนาดใหเ้ล่ือนปากของเวอร์เนียร์สัมผสักบัช้ินงานโดยตรง ก าลงัท่ีกดลงบนช้ินงาน
จะตอ้งไม่สูงเกินไปเพราะจะท าใหช้ิ้นงานยบุตวัหรือปากเวอร์เนียร์โคง้งอ จากนั้นหมุนหมุดเกลียวยดึตวัเล่ือน
ใหค้งท่ีแลว้อ่านค่าบนสเกล  การดนัตวัเล่ือนใหเ้คล่ือนท่ีท าไดโ้ดยการจบัเวอร์เนียร์ดว้ยมือขวาใชน้ิ้วหวัแม่มือ
ดนัตวัเล่ือนใหส้ัมผสักบังานดว้ยความน่ิมนวล 
      
  

 
 
การวางต าแหน่งก้านวดัความลกึ 
 การวดัความลึกของช้ินงาน กระท าไดโ้ดยใชก้า้นวดัความลึกของเวอร์เนียร์สอดเขา้ไปในรูหรือร่อง
จะตอ้งใหก้า้นวดัความลึกตั้งฉากกบัส่วนบนและส่วนล่างของรูหรือร่องบนช้ินงานค่าท่ีอ่านไดจ้ะเป็นขนาด
ความลึกของรูหรือร่อง 
      
 

 

 
 
 



หน่วยวดัต่างๆที่ควรรู้ 
หน่วยวดัระยะทาง 
  1  น้ิว  = 25.4   มม. 
  1  ฟุต  = 30.48  ซม. 
  1  เมตร               =  3.28    ฟุต 
หน่วยวดัปริมาตร   
  1  ลิตร               = 1000 CC.( cm3 ) 
  1  ออนซ์ = 29 CC.( cm3 ) 
  1  แกลลอน = 3.785 ลิตร 
  1  บราเรล = 158.98 ลิตร  
หน่วยวดัน ้าหนกั  
  1 กก. = 2.2 ปอนด์ 
หน่วยวดัก าลงัดนั 
  1 บาร์ = 14.7 PSI 
  1 PSI = 6.894 Kpa 
  1 Hg = 3.4  Kpa  
หน่วยวดัอุณหภูมิ 
   0C = F - 32  
       1.8 
    0F = 32 + 1.8 ( 0C  )  

 
 
 
 
 
 

หน            
1 ft Lb = 1.3558 Nm.



 
 
 
 

 
 
 



 
 
 
 

 
 
 



 

บทที ่๒ 
เคร่ืองมือต่าง ๆ 

 ในชีวติประจ ำวนักำรปฏิบติังำนของมนุษยเ์รำในปัจจุบนั คงจะตอ้งไดพ้บและไดใ้ชเ้คร่ืองมือทัว่ ๆ 
ไปอยูเ่สมอ เคร่ืองมือเหล่ำน้ีจะอยูใ่นหีบเคร่ืองมือซ่ึงไดแ้ก่ คอ้น (Hammers)  , ตะลุมพุก (Mallets) , ไขควง
(Screw drivers) , คีม (Pliers) และประแจต่ำง ๆ (Wrenches) ฯลฯ ผูใ้ชค้งคุน้เคยกบัเคร่ืองมือธรรมดำเหล่ำน้ี
มำกพอ แต่ก็อำจยงัไม่ทรำบวธีิใชท่ี้ถูกตอ้ง และขอ้ควรระมดัระวงัในกำรใชเ้คร่ืองมือท่ีถูกตอ้ง  ทั้งน้ีสังเกต
ไดจ้ำกผูใ้ชบ้ำงคนท ำงำนง่ำย ๆ แต่ท ำงำนขำดควำมช ำนำญและรวดเร็ว ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บักำรใชเ้คร่ืองมือได้
ถูกตอ้งและเหมำะสมตำมลกัษณะงำนเหล่ำนั้น 

ค้อน  (HAMMERS) 
การเรียกช่ือต่าง ๆ ของค้อน 
 ๑.  เตำ้คอ้น ประกอบดว้ย หนำ้คอ้น , หวัคอ้น , แกม้คอ้น , กน้คอ้น , และตำคอ้น เตำ้คอ้นท ำดว้ย
วสัดุต่ำง ๆ ดงัจะไดก้ล่ำวไวใ้นประเภทของคอ้น 
 ๒.  ดำ้มคอ้น ส่วนมำกท ำจำกไมเ้น้ือละเอียดค่อนขำ้งแขง็ ไดแ้ก่ไมฮี้คโคะรี (Hickory) 
ประเภทของค้อน   ส ำหรับงำนโลหะแบ่งออกเป็น ๓ ประเภทใหญ่ ๆ คือ 
 ๑.  คอ้นหนำ้แขง็ (Hard Face Hammer) ท ำดว้ยเหล็กกลำ้ผำ่นกำรชุบแขง็ท่ีหนำ้คอ้นและกน้คอ้น 

รูป 
  ๑.๑  คอ้นกน้กลม (Ball – Peen Hammer) (ภำพ A)  ช่ำงทัว่ไปเรียกวำ่ “คอ้นช่ำงยนต”์  
  ๑.๒  คอ้นชนิดกน้ตรง (Straight Peen Hammer) (ภำพ B.) มีลกัษณะกน้คอ้นเป็นรูปล่ิมไป
ตำมแนวของดำ้ม และมีหนำ้คอ้น เช่น เดียวกนักบัคอ้นชนิดกน้กลม 
  ๑.๓  คอ้นชนิดกน้ขวำง (Cross Peen Hammer) (ภำพ C.) มีลกัษณะกน้คอ้นเป็นรูปล่ิมไป
ตำมขวำงของดำ้ม และมีหนำ้คอ้น เช่น เดียวกนักบัคอ้นชนิดกน้กลม 
  ๑.๔  คอ้นย  ้ำหมุด (Reveting Hammer) (ภำพ D.) มีลกัษณะกน้คอ้นเป็นรูปล่ิมแหลมตำม
ขวำงของดำ้ม ส่วนหนำ้คอ้นเป็นรูปส่ีเหล่ียมลบมุมใชไ้ดดี้กบังำนย  ้ำหมุด 
  ๑.๕  คอ้นข้ึนตะเขบ็แผน่โลหะ  (Setting Hammer) (ภำพ E.) คอ้นชนิดน้ีออกแบบสร้ำงข้ึน
ส ำหรับงำนข้ึนตะเขบ็แผน่โลหะใชท้  ำงำนตำมมุมแคบ ๆ และใชข้ึ้นรูปแผน่โลหะท่ีเป็นมุมฉำก ลกัษณะผดิ
จำกคอ้นย  ้ำหมุดเล็กนอ้ย 

รูป 
 ๒.  คอ้นหนำ้อ่อน  (Soft – Face Hammer)  (ภำพ A.) ท ำดว้ยวตัถุชนิดอ่อนตำมลกัษณะของงำน เช่น 
ไม ้ทองเหลือง , ยำงแขง็ , ยำงดิบ และพลำสติก มีใชส้ ำหรับงำนดงัน้ี 
  ๒.๑  ใชเ้คำะโลหะอ่อน ๆ งำนท่ีมีผวิเรียบ งำนท่ีไดชุ้บไวอ้ยำ่งสวยงำมเพื่อป้องกนัมิใหง้ำน
นั้นบุบสลำยหรือเสียรูปทรง 
  ๒.๒  ใชส้ ำหรับข้ึนรูปโลหะอ่อน ๆ เช่น ทองแดง , อลูมิเนียม ฯลฯ 



  ๒.๓  ในงำนช่ำงยนต ์ คอ้นหนำ้อ่อนเหมำะส ำหรับเคำะช้ินส่วนของเคร่ืองยนตมี์ผิวเรียบท่ี
ติดกนัใหแ้น่น หรือตีใหแ้ยกออกจำกกนั 
 คอ้นหนำ้อ่อนเหล่ำน้ีเสียหำยง่ำย ฉะนั้นอยำ่น ำไปใชก้บังำนแขง็ ๆ เช่น ตีเหล็กน ำศูนย ์ , สลกั , ตะปู 
ฯลฯ  คอ้นหนำ้อ่อนท่ีนิยมใชก้นัมำก คือคอ้นพลำสติก ซ่ึงมีกน้ของหนำ้คอ้นเป็นเกลียว ถอดออกเปล่ียนได้
เม่ือช ำรุด 
 ๓.  ตะลุมพุก  (Mallets) (ภำพ B.) เป็นเคร่ืองมือชนิดหน่ึงท่ีมีลกัษณะคลำ้ยคอ้นหนำ้อ่อน ส่วนมำก
ท ำดว้ยไมฮิ้คะโครี   หนงัดิบ , ยำง  มีท่ีใชก้บังำนตอกส่ิวของช่ำงไมห้รือใชก้บังำนตีตะเขบ็ของแผน่โลหะ 
ข้ึนรูปแผน่โลหะอ่อน 
การก าหนนขขนาขละะการลบ่งช้นนของค้อนท้ ่ ๆ ปป 
 กำรก ำหนดขนำดของคอ้นนั้น ใชก้  ำหนดขนำดเป็นน ้ำหนกัเฉพำะเตำ้คอ้น โดยไม่คิดรวมน ้ำหนกั
ของดำ้ม กำรจดัขั้นน ้ำหนกัของคอ้นใหเ้หมำะกบังำนนั้นดงัน้ี 
 ๑.  ส ำหรับงำนเบำ ๆ ใชค้อ้นขนำดตั้งแต่ ๔ - ๖ ออนซ์ เช่น เคำะเหล็กน ำรอยเหล็กน ำศูนย ์ฯลฯ 
 ๒.  ส ำหรับงำนทัว่ ๆ ไปใชข้นำด ๘ - ๑๐ ออนซ์ เช่น งำนตีกน้สกดัขนำดเล็ก ฯลฯ 
 ๓.  ส ำหรับงำนหนกั ใชข้นำด ๑ ปอนดข้ึ์นไป เช่น งำนถำกเหล็กหล่อดว้ยสกดั 

        * 16 ออนซ์  = 1 ปอนข์* 

ข้อค รระม้ขระ ง้ละะการใช้ค้อน 
 ๑.  ก่อนใชค้อ้นเช็ดน ้ำมนัท่ีหวัคอ้นและท่ีงำนใหส้ะอำด 
 ๒.  อยำ่ใชห้วัคอ้นท่ีมีหวัหลวม ก่อนใชต้รวจหวัคอ้นใหย้ึดแน่นกบัดำ้ม 
 ๓.  เม่ือพบวำ่หวัคอ้นหลวมใหจ้ดักำรแกไ้ขโดยกำรตอกล่ิมเหล็กหรือล่ิมไมเ้น้ือแข็งเขำ้ท่ี ดำ้ม
ทำงดำ้นหวัคอ้น  
 ๔.  ใชมื้อก ำดำ้มคอ้นใหแ้น่น โดยใหน้ิ้วทั้ง ๕ ก ำรอบดำ้มคอ้น กำรจบัดำ้มคอ้นใหจ้บัดำ้มคอ้นตรง
ระยะประมำณ ๓/๔ ของดำ้มคอ้น โดยวดัระยะจำกหวัคอ้นมำทำงดำ้มคอ้น 
 ๕.  กำรตีคอ้นใหใ้ชข้อ้ศอกของผูใ้ชเ้ป็นจุดหมุนไม่ใชท่ี้ขอ้มือ 
 ๖.  กำรตีคอ้นทุกคร้ังอยำ่ตีใหห้นำ้คอ้นท ำมุมกบังำน จะตอ้งใหข้นำนกบังำนเสมอ เพรำะท ำใหเ้กิด
อนัตรำยข้ึนกบัหนำ้คอ้นนอ้ยลง และยงัป้องกนัมิใหเ้กิดรอยคอ้นบนงำนอีกดว้ย 
 ๗.  รักษำคอ้นใหส้ะอำด และใชน้ ้ำมนัเคร่ืองใส ๆ ทำหวัคอ้นเพื่อป้องกนัสนิม 

ปขค ง (SCREW DRIVERS) 
 ไขควงเป็นเคร่ืองมือท่ีสร้ำงข้ึน เพื่อใชก้วดหรือคลำยตะปูเกลียวเท่ำนั้น ส่วนต่ำง ๆ ของไขควงมีดงัน้ี 
 ๑.  ปลำยและใบไขควง (Tip & Blade) ส่วนน้ีมีคุณสมบติัแขง็เหนียวมำก ซ่ึงสำมำรถตำ้นทำนต่อ
กำรตดัของร่องตะปูเกลียวไดดี้ในขณะท่ีท ำกำรกวดหรือคลำยตะปูเกลียว 
 ๒.  กำ้นไขควง (Shank) เป็นเหล็กอ่อนท่ีมีคุณสมบติัอ่อนและแขง็แรงกวำ่ตรงปลำยและใบของไข
ควง ซ่ึงส่วนน้ีจะสำมำรถตำ้นทำนควำมตรึงเครียดต่อแรงบิด ในขณะท่ีบิดไขควงไดเ้ป็นอยำ่งดี 
 ๓.  ดำ้มไขควง เป็นส่วนท่ีใชส้ ำหรับมือจบั 
 



การ ข้ขนาขของปขค ง 
 ใชว้ดัเป็นควำมยำวและในกำรวดัควำมยำวของไขควงน้ี ใหว้ดัปลำยไขควงถึงขอบดำ้มของไขควง 
ส่วนมำกมีควำมยำวตั้งแต่ ๑ ๑/๔ น้ิว ถึง ๑๒ น้ิว  
ชนิขของปขค ง 

รูป 
 ๑.  ไขควงมำตรฐำน (Standard  Screw  Drivers) (ภำพ A.) เป็นแบบท่ีนิยมใชก้บังำนทัว่ ๆ ไป ใชใ้น
กำรกวดตะปูเกลียวชนิดหวัผำ่  
 ๒.  ไขควงมำตรฐำนส ำหรับงำนหนกั (ภำพ B.) (Heavy Duty Standard  Screw  Drivers) ไขควง
แบบน้ีจะมีกำ้นส่ีเหล่ียมหรือหกเหล่ียม เพื่อใชก้บัประแจปำกตำยหรือแประแจเล่ือนจบัช่วยหมุน  

รูป 
 ๓.  ไขควงฟิลลิปส์ (Phillips Head  Screw  Drivers) ไขควงชนิดน้ีปลำยมีลกัษณะพิเศษซ่ึงพอเหมำะ
กบัตะปูเกลียวแบบฟิลลิปส์ ตะปูเกลียวแบบน้ีมีร่องส่ีทำง (กำกบำท) ซ่ึงจะป้องกนัมิใหไ้ขควงหลุดพลำดจำก
ร่องไดง่้ำย ไขควงชนิดน้ีสำมำรถกวดตะปูเกลียวไดแ้น่นกวำ่แบบหวัผำ่ประมำณ ๒๐ % อยำ่ใช ้
ไขควงแบบมำตรฐำนกบัตะปูเกลียวแบบฟิลลิปส์ 
การะบ้ปะายใบปขค งมาตรฐาน 
 ๑.  จะตอ้งลบัไขควงใหอ้ยูใ่นลกัษณะเดิมของไขควง คือปลำยจะตอ้งไม่มน ไม่โคง้ ไม่คม ตอ้งลบั
ปลำยใหเ้ป็นมุมตดั 
 ๒.  จงพยำยำมลบัส่วนท่ีช ำรุดออกเท่ำนั้น ส่วนอ่ืนส่วนใดไม่ช ำรุดไม่ควรลบัออก 
 ๓.  กำรลบัน้ีจะตอ้งรักษำส่วนท่ีแขง็เหนียวของใบไขควงไวใ้หม้ำกท่ีสุดคือ ในกำรลบัจ ำเป็นจะตอ้ง
หมัน่จุ่มน ้ำเสมอระวงัอยำ่ให้ปลำยไขควงร้อนจนอ่อนได ้
 ๔.  ถำ้ไขควงช ำรุดมำก เม่ือลบัจนหมดส่วนท่ีช ำรุดแลว้ จะท ำใหป้ลำยไขควงอ่อน ซ่ึงจะตอ้งท ำกำร
ชุบใหแ้ขง็เหนียวดงัเดิม 
ข้อค รระ ง้ในการใช้ปขค ง 
 ๑.  เลือกใชไ้ขควงท่ีมีปลำยและใบใหเ้หมำะสมกบัรูปลกัษณะของงำนท่ีจะท ำ และมีขนำดไม่โต เล็ก 
หลวม เกินไป 
 ๒.  จบัดำ้มไขควงดว้ยมือขวำ มือซำ้ยประคองปลำยไขควงใหก้ดอยูใ่นร่องของหวัตะปูเกลียวท่ี 
ไขควง (ภำพ A.) 
 ๓.  ส ำหรับงำนหนกั ใหเ้ลือกใชไ้ขควงมำตรฐำนกบังำนหนกัท่ีมีปลำยไขควงพอเหมำะกบัร่องของ
หวัตะปูและใชป้ระแจปำกตำยหรือประแจเล่ือนจบัช่วยแรงหมุนท่ีกำ้นส่ีเหล่ียม (ภำพ B.) 
 ๔.  ในกำรจบัหวัตะปูเกลียว เพื่อสวมใส่ลงในร่องลึกของงำน ท่ีไม่สำมำรถจะใชมื้อประคอง ปลำย
ไขควงได ้ใหใ้ชเ้คร่ืองมือประกอบส ำหรับไขควงมำตรฐำน (ภำพ C.) 
 ๕.  อยำ่ใชไ้ขควงท่ีมีเน้ือโลหะติดต่อทะลุมำถึงดำ้มไขควงกบังำนในวงจรไฟฟ้ำ  
 ๖.  อยำ่ใชไ้ขควง เพื่อตรวจสอบวงจรไฟฟ้ำท่ีมีกระแสสูง เพรำะกระแสไฟฟ้ำอำจจะมำกพอท่ีจะท ำ
ใหป้ลำยไขควงช ำรุดได ้



 ๗.  อยำ่ใชคี้มจบักำ้นไขควงหมุนเพื่อช่วยแรงบิด เพรำะจะท ำใหก้ำ้นไขควงช ำรุด 
 ๘.  อยำ่จบังำนดว้ยมือขณะท่ีใชไ้ขควง เพรำะปลำยไขควงอำจจะหลุดพลำดจำกหวัตะปูเกลียวเป็น
อนัตรำยแก่มือได ้จงจบัดว้ยปำกกำหรือวำงไวท่ี้พื้นแขง็ ๆ 
 ๙.  อยำ่ใชด้ำ้มไขควงท ำงำนต่ำงคอ้น เช่นตีของแขง็ ซ่ึงจะท ำใหด้ำ้มเป็นรอยหรือช ำรุดได ้
 ๑๐. จงใชไ้ขควงแต่เฉพำะงำนกำรกวดหรือคลำยตะปูเกลียวเท่ำนั้น 
 ๑๑. อยำ่ใชไ้ขควงท ำงำนแทนเคร่ืองมืออ่ืน ๆ เช่น เหล็กงดั ล่ิม สกดั ฯลฯ เพรำะกำรกระท ำเช่นนั้น 
จะท ำใหป้ลำยไขควงและกำ้นบ่ินหรืองอได ้

คมี (PLIERS) 
 คีมเป็นเคร่ืองมือชนิดหน่ึงท่ีใชก้นัมำกในงำนช่ำงทัว่ ๆ ไป เพื่ออ ำนวยควำมสะดวกในงำนกำรจบั 
กำรตดั , กำรพบั , กำรงอ หรือตดัตำมควำมประสงคข์องผูใ้ช ้ซ่ึงจ ำแนกออกไดด้งัน้ี 

รูป 
 ๑.  คีมปำกจระเขแ้บบแต่งปำกได ้ (Adjustable Combination Pliers) (ภำพ A.) มีใชก้นัมำกส ำหรับ
งำนทัว่ ๆ ไป เพระมีปำกจบัไดท้ั้งงำนแบนและงำนทรงกระบอก และยงัสำมำรถใหจ้บังำนไดห้ลำยขนำด 
และมีหลำยลกัษณะต่ำง ๆ กนั 
 ๒.  คีมเคร่ืองสูบน ้ำ (Water Pump Combination Pliers) (ภำพ B.) จดัอยูใ่นประเภทคีมแบบหน่ึงของ
คีมแบบจระเขมี้ขนำดตั้งแต่ ๖“ , ๘“ และ ๑๐“ มีเคร่ืองประกอบในกำรปรับแต่งปำกใหแ้คบและกวำ้งได้
หลำยขนำด คีมแบบน้ีมีประโยชน์มำกส ำหรับงำนช่ำงแมคคำนิค กำรจบัท ำปำกจบัแบ่งออกเป็น ๒ แบบ 
คือ จบัไดแ้ต่งำนแบน หรือจบัไดท้ั้งงำนแบนและงำนทรงกระบอก กำรงอ , กำรโคง้ และงำนช่ำงปรับ เดิม
เป็นคีมท่ีใหม้ำเป็นเคร่ืองมือประจ ำเคร่ืองสูบน ้ำ 
 ๓.  ปำกกำคีมหรือประแจคีม (Vise Pliers or Pliers Wrenches) (ภำพ C.) เป็นคีมท่ีมีประโยชน์หลำย
ทำง โดยเฉพำะงำนช่ำง เพรำะสำมำรถปรับแต่งคีมใหป้ำกแคบและกวำ้งได ้ สำมำรถยดึจบังำนใหแ้น่นแทน
ปำกกำท่ีมีขนำดเล็กได ้และสำมำรถใชแ้ทนประแจจบัแป๊บได ้

รูป 
 ๔.  คีมแบบตดัขำ้ง (Side Cutter Pliers) (ภำพ A.) ใชส้ ำหรับตดัลวดทำงดำ้นขำ้งของปำกคีม โดย
ปกติใชใ้นกำรตดัและต่อลวดตวัน ำไฟฟ้ำ ท่ีดำ้มของคีมส่วนมำกหุม้ฉนวน เพื่อใหใ้ชก้บังำนไฟฟ้ำได ้ ท่ี
ฉนวนหุม้ดำ้มนั้น มกัจะตีบอกวำ่สำมำรถกนัไฟฟ้ำไดเ้ท่ำใด (เป็นโวลท)์  
 ๕.  คีมปำกแบน (Flatjaw Pliers) (ภำพ B.) เป็นคีมปำกแบนแบบธรรมดำไม่มีปำกตดัขำ้ง ใชใ้นกำร
จบังำนแบนไดม้ัน่คงแขง็แรงดี 
 ๖.  คีมจบัของกลม (Roundjaw Pliers) (ภำพ C.) เป็นคีมท่ีออกแบบสร้ำงปำกของคีมใหส้ำมำรถจบั
ของกลมในท่ีแคบ ๆ และสำมำรถจบัไดห้ลำยชนิด 
 ๗.  คีมปำกยำว (Long Nose Pliers) เป็นคีมท่ีใชก้นัมำกในงำนเบำ ๆ  

รูป 
  
 



 คีมต่ำง ๆ ซ่ึงมีปำกยำวเหล่ำน้ีท่ีปำกของคีมจะท ำเป็นฟันเล็ก ๆ เพื่อใหเ้กิดควำมฝืดในกำรจบั ใชก้บั
งำนดงัน้ี 
 ๑.  ส ำหรับใชจ้บัวตัถุในท่ีแคบ ๆ  
 ๒.  ส ำหรับใชป้รับแต่งงำนท่ีบอบบำง 
 ๓.  ส ำหรับใชจี้บยน่แผน่โลหะ 
 ๔.  ส ำหรับใชง้อลวดเป็นรูปพรรณต่ำง ๆ  
ข้อค รระ ง้ละะการใช้คีมต่าง ๆ  
 คีมต่ำง ๆ ท่ีไดก้ล่ำวมำน้ีเป็นคีมขนำดเล็ก ดงันั้น จึงควรใชอ้ยำ่งระมดัระวงัและรักษำดงัน้ี 
 ๑.  อยำ่ขืนใชคี้มจนเกินควำมสำมำรถของคีม เช่น จบัของใหญ่เกินควร เน่ืองจำกปำกคีมยำวจะท ำให้
ปำกถ่ำงหรือหกัไดง่้ำย 
 ๒.  อยำ่ใชคี้มจบัหวันตัหรือส่ิงอ่ืนใดหมุน  
 ๓.  อยำ่ใชคี้มท่ีมีฟันจบัโลหะท่ีแขง็มำก ๆ เพรำะจะท ำใหฟั้นนั้นช ำรุด 
 ๔.  ตอ้งรักษำคีมใหส้ะอำดอยูเ่สมอ อยำ่ใหมี้เศษโลหะหรือฝุ่ นจบั โดยเฉพำะท่ีฟันของคีม 
 ๕.  ตอ้งใส่น ้ำมนัหล่อล่ืนท่ีสลกัขอ้ต่อของคีม เพื่อใหก้ำรถ่ำงและบีบคีมไดค้ล่อง 
 ๖.  รักษำดำ้มใหส้ะอำดปรำศจำกน ้ำมนัหล่อล่ืนหรือจำระบีในขณะท่ีใชง้ำน เพรำะท ำใหพ้ลำดจำก
งำน จะท ำใหน้ิ้วมือของผูใ้ชไ้ดรั้บบำดเจบ็ 
 ๗.  คีมแบบท่ีดำ้มท ำฉนวนหุม้เพื่อใชส้ ำหรับงำนช่ำงไฟฟ้ำ , วทิย ุ , อิเล็กทรอนิกส์ จ  ำเป็นอยำ่งยิง่ท่ี
จะตอ้งรักษำฉนวนหุม้ไม่ใหเ้กิดกำรช ำรุด 
 ๘.  ส่ิงท่ีท ำใหด้ำ้มหุม้ฉนวนเป็นอนัตรำยถึงช ำรุดไดแ้ก่  กำรตกลงกระแทกกบัพื้น  , ควำมร้อน  ,  
น ้ำมนั , ทินเนอร์ ฯลฯ 

ประลจ (WRENCHES) 
 กำรจดัหำประแจต่ำง ๆ ไวใ้ชน้ั้น ควรค ำนึงถึงควำมส ำคญัของประแจสองประกำรดงัน้ี 
 ๑.  ขนำดของประแจ จะตอ้งเป็นประแจท่ีบอกขนำดของปำกประแจตรงกบัมำตรฐำนของเกลียว 
หรือขนำดของเหล่ียมหวันตัและหวัสลกั  
  ๑.๑  ประแจขนำดน้ิวองักฤษ ใชก้บัหวันตัหวัสลกัของเกลียวมำตรฐำนวทิเวทิ ขนำดจะเขียน
บอกไวใ้กลป้ำกประแจและจะมีอกัษร  W , WW , W/W  ประกอบอยูด่ว้ย เช่น ๓“/๘ W หรือ ๑/๒ WW หรือ  
๕“/๘  

๑.๒  ประแจขนำดน้ิวอเมริกนั เช่น ขนำด ๕“/๘ หรือ ๑๑“/๑๖ แบบน้ีขนำดของปำกประแจ 
จะมีควำมกวำ้งโตกวำ่ ขนำดดำ้นแบนของหวันตัและหวัสลกัเล็กนอ้ย 

๑.๓  ประแจมำตรฐำนแบบเมตริก หรือท่ีช่ำงทัว่ ๆ ไปเรียกวำ่ ประแจเบอร์ แบบน้ีมีขนำด 
ของปำกเป็นแบบมิลลิเมตร มกัจะเขียนบอกขนำดไวท่ี้ใกลป้ำกประแจวำ่ ๑๒ M  ๑๒ M.M หือ ๑๒ M/M 
 ๒.  เน้ือโลหะท่ีใชท้  ำประแจ 

 ๒.๑  ประแจท่ีท ำเหล็กกลำ้ชนิด “Chrome – Vanadium Steel” เป็นโลหะผสมชนิดท่ีมี 



คุณภำพแขง็เหนียว เหมำะสมกบักำรใชท้  ำประแจปำกตำย และประแจอ่ืน ๆ ไดดี้ท่ีสุด เพรำะน ้ำหนกัเบำและ
หกัยำก 

๒.๒  ประแจท่ีท ำจำกเหล็กกลำ้ชนิด  “ Forged Carbon Steel” 
             ๒.๓  ประแจท่ีท ำจำกเหล็กกลำ้ชนิด  “ Molybdenum Steel” 
             ๒.๔  ประแจท่ีท ำจำกเหล็กกลำ้ชนิด  “ Drop forged Material” 
             ๒.๕  ประแจท่ีท ำจำกเหล็กกลำ้ชนิด  “Forged Alloy Steel” 
 โลหะเหล็กกลำ้ในรำยกำรน้ี เป็นโลหะท่ีผสมแขง็เหมือนกนั แต่มีน ้ำหนกัมำก ปำกประแจท่ีท ำดว้ย
โลหะชนิดน้ีจะเสียหำยไดม้ำกกวำ่ประแจท่ีท ำดว้ยโลหะชนิดท่ี ๑  
           ๒.๖  ประแจท่ีท ำดว้ยเหล็กเหนียว (Worught  Iron) หรือเหล็กอ่อน ไม่เหมำะสมท่ีจะน ำมำท ำ
ประแจ เพรำะปำกประแจจะถ่ำงและช ำรุดไดง่้ำยและท ำใหเ้หล่ียมของหวันตัและหวัสลกัเสียหำยได ้
           ๒.๗  ประแจท่ีท ำดว้ยเหล็กหล่อ (Cast  Iron) หำ้มน ำมำใชใ้นงำนกำรปรับซ่อมเคร่ืองจกัรโดย
เด็ดขำด เพรำะนอกจำกจะท ำงำนไม่ไดผ้ลแลว้ควำมเปรำะของเหล็กหล่ออำจท ำให้ปำกประแจบ่ินและเศษ
เหล็กท่ีบ่ินนั้น อำจจะตกเขำ้ไปในส่วนหน่ึงส่วนใดของเคร่ืองจกัร ซ่ึงจะท ำใหเ้กิดอนัตรำยแก่เคร่ืองนั้นได ้

รูป 
ประลจต่าง ๆ ทีใ่ช้กน้อยู่ในป้จจุบ้นมีข้งนีน 
 ๑.  ประแจปำกตำย (Open – End Wrenches) (ภำพ ๓.๑ )  คือ ประแจท่ีมีปำกแขง็และปรับแต่งระยะ
ปำกไม่ได ้มีปำกอยูท่ี่ปลำยขำ้งหน่ึงหรือทั้งสองขำ้งของดำ้ม โดยปกติมกัท ำเป็นชุด ๆ ละ ๖ - ๑๐ ตวั มีขนำด
ควำมกวำ้งของปำกประแจ เป็นไปตำมมำตรฐำนของแบบเกลียวต่ำง ๆ ซ่ึงจะสวมเขำ้พอดีกบัเหล่ียมหวันตั
หวัสลกั ดงัไดก้ล่ำวมำแลว้ในเร่ืองของขนำดของประแจ ตำมธรรมดำประแจท่ีมีปำกแคบจะสั้นกวำ่ประแจท่ี
มีปำกกวำ้ง กำรท่ีท ำเช่นนั้นเพื่อจะท ำใหก้ำรไดเ้ปรียบเชิงกล ในกำรออกแรงหมุนท่ีดำ้มประแจใหเ้ป็น
อตัรำส่วนสัมพนัธ์กบัควำมแน่นในกำรยดึของหวันตัหวัสลกั และยงัช่วยป้องกนัมิใหป้ระแจท ำสลกัหรือตะปู
เกลียวขำดหรือเสียหำยได ้
 ประแจปำกตำยอำจจะท ำให้มีปำกขนำนกบัดำ้ม หรือท ำมุมกบัดำ้มเป็นมุมเท่ำใดก็ไดสุ้ดแต่ควำม
เหมำะสมกบังำนจนถึง ๙๐๐ แต่ส่วนมำกนิยมท ำมุมกบัดำ้ม ๑๕๐  ภำพ ๓.๑ ดำ้มประแจส่วนมำกท ำดำ้มตรง 
แต่ประแจบำงตวัอำจท ำเป็นรูปโคง้ต่ำง ๆ ตำมควำมเหมำะสมกบังำนก็ได ้ประแจท่ีท ำดำ้มโคง้ เป็นรูปตวัเอส 
เรียกวำ่ ประแจตวัเอส (S – Wrenches) และท่ีท ำเป็นรูปคลำ้ยตวัย ูหรือพระจนัทร์คร่ึงเส้ียว เรียกวำ่ Moon  -  
Wrenches 
ข้อค รระ ง้ละะการใช้ประลจปากตาย 
 ๑.  ประกำรแรกท่ีส ำคญัท่ีสุดคือ ตอ้งแน่ใจวำ่ปำกประแจกระชบัแน่นกบัหวันตัหรือหวัสลกั 
 ๒.  เม่ือตอ้งกำรดึงประแจแรง ๆ เพื่อคลำ้ยนตัท่ีแน่นมำก จะตอ้งแน่ใจวำ่ไดส้วมประแจตรงตำมดำ้ม
แบนของนตั 
 ๓.  กำรหมุนประแจนั้นให้ดึงประแจอยำ่ดนัประแจ เพรำะดนัประแจนั้น ถำ้ประแจพลำดหลุดจำก
หวันตัหรือสลกั อำจจะท ำให้น้ิวมือของผูใ้ชแ้ตกหกัได ้



 ๔.  แต่ถำ้จ ำเป็นตอ้งใชว้ธีิดนัแลว้ ใหใ้ชฝ่้ำมือดนัและแบมือไวเ้สมอ ซ่ึงเป็นวธีิท่ีท ำใหมื้อของผูใ้ช้
ปลอดภยัได ้
 ๕   กำรออกแรงในกำรหมุนประแจ ในกำรกวดนตัท่ีดีท่ีสุดคือ กำรหมุนไปจนกระทัง่แน่นและรู้สึก
ตึงมือ ซ่ึงจะท ำใหห้วันตัและหวัสลกัแน่นไดพ้อดี โดยไม่ท ำใหเ้กลียวเสียหรือสลกัขำดได ้

ประลจเะือ่น ( ADJUSTABLE  WRENCHES ) 
 ประแจเล่ือนเป็นเคร่ืองมือท่ีสะดวกและเหมำะส ำหรับใชก้บังำนทัว่ ๆ ไป แต่มีขอ้เสียตรงท่ีปำก
เล่ือนจะทนแรงบิดไดน้อ้ยกวำ่ปำกน่ิง ซ่ึงอำจท ำใหป้ำกเล่ือนถ่ำงและอำจเล่ือนไถลจบัหวันตัไม่แน่น ซ่ึงอำจ
ท ำใหห้วันตัหรือหวัสลกัช ำรุดท ำใหเ้สียรูปทรงได้ 
รูป 
ข้อค รระ ง้ละะการใช้ประลจเะือ่น 
 ๑.  สวมปำกประแจเขำ้กบันตัท่ีจะหมุน ตอ้งแน่ใจวำ่ไดส้วมปำกประแจเขำ้กบัดำ้นแบนของหวันตั
หรือหวัสลกัไวถู้กตอ้ง 
 ๒.  ตอ้งแน่ใจวำ่ไดส้วมปำกเล่ือนเขำ้ทำงทิศทำงท่ีออกแรงดึงท่ีดำ้ม 
 ๓.  แต่งเกลียวเล่ือนปำกจนปำกประแจทั้งสองกระชบัแน่นกบัหวันตัหรือหวัสลกั 
 ๔.  ออกแรงดึงท่ีดำ้มเขำ้หำตวั 
 ๕.  ถำ้จ ำเป็นตอ้งดนัประแจตอ้งกลบัหนำ้ประแจก่อนและดนัโดยแบมือเสมอ 

ประลจลหน น ( BOX – END WRENCHES ) 
 ประแจแบบน้ีออกแบบสร้ำงข้ึน เพื่อใหมี้ควำมสำมำรถใชง้ำนได ้ดงัน้ี 
 ๑.  สำมำรถใชก้วดหรือคลำยหวัสลกัหรือหวันตัในท่ีแคบ ๆ ไดดี้กวำ่ประแจปำกตำย 
 ๒.  สำมำรถใชใ้นท่ีใชป้ระแจปำกตำยไม่ถนดั 
 ๓.  สำมำรถใชใ้นกรณีท่ีบำงคร้ังตอ้งออกแรงกวดหรือคลำยมำกกวำ่ใชป้ระแจปำกตำย 

รูป 
ข้อขีข้อเสียของประลจลหน น 
 ข้อขี 
 ๑.  ประแจแหวนมีโอกำสท่ีจะพลำดหลุดออกจำกหวันตัหรือหวัสลกัไดย้ำกมำก 
 ๒.  ปำกของประแจแหวนไม่ถ่ำงออกเหมือนประแจแบบอ่ืน ๆ ซ่ึงจะไม่ท ำใหเ้หล่ียมของหวัสลกั
หรือหวันตัช ำรุดไดง่้ำย 
 ๓.  สำมำรถใชง้ำนกบัหวัสลกัหรือหวันตั ท่ีมีเน้ือท่ีวำ่งนอ้ย จนใชป้ระแจอ่ืนหรือใชป้ระแจปำกตำย
ไม่สะดวก 
 ๔.  ประแจแหวนชนิดมุมหกั ยงัสำมำรถใชก้บังำนในท่ีมีมุมหกัไดด้ว้ย  
 ข้อเสีย 
 เสียเวลำมำกเพรำะตอ้งยกประแจข้ึนจนหมด หลงัจำกดึงข้ึนคร้ังหน่ึง ๆ และสวมลงในต ำแหน่งใหม่ 
ข้อค รระ ง้ละะใช้ประลจลหน น 
 ๑.  หำ้มใชค้อ้นตีปำกประแจโดยเด็ดขำด เพรำะปำกประแจไม่สำมำรถทนแรงกระแทกของคอ้นได ้



 ๒.  อยำ่ใชว้ธีิต่อดำ้มเพื่อช่วยแรงหมุน จะท ำใหป้ำกประแจช ำรุด 
 ๓.  อำจใชค้อ้นกบัประแจแหวนแบบพิเศษแบบหน่ึงก็ได ้ ซ่ึงเรียกประแจแหวนน้ีวำ่ “ประแจแหวน
ส ำหรับงำนหนกั” ประแจแบบน้ีเป็นประแจท่ีมีดำ้มสั้นและมีเหล็กกลำ้เสริมตรงท่ีจะใชค้อ้นตี ซ่ึงท ำให้
แขง็แรงพอท่ีจะใชค้อ้นตีได ้
 ๔.  ส ำหรับงำนหนกัใหใ้ชป้ระแจแหวนท่ีมีปลำยขำ้งเดียวดำ้มยำว ซ่ึงมีขนำดใหญ่และสำมำรถทน
ก ำลงัท่ีจะใชต้ำมควำมตอ้งกำรได ้

ประลจครอบ (SOCKET WRENCHES) 
 ประแจครอบเป็นเคร่ืองมือท่ีควรจะตอ้งมีไวใ้ชใ้หค้รบชุด ประแจครอบท่ีนิยมใชก้นัในปัจจุบนั 
จ ำแนกไดด้งัน้ี 
 ๑.  ประแจครอบท่อนเดียว (One - Piece Socket Wrenches) เป็นประแจท่ีใชก้บังำนหนกัมีอยู ่ 
๒ แบบดว้ยกนัคือ 
       ๑.๑  แบบดำ้มมุมหกัฉำก (L – Head or offset) (ภำพ A.) 
       ๑.๒  แบบดำ้มตวัที (T- Handle Types) (ภำพ B.) 

รูป 
 ๒.  ประแจครอบชุด  แบ่งออกเป็น ๕ ขนำด คือ 
  ๒.๑  ประแจครอบชุดส ำหรับงำนเบำ ๆ   แบบน้ีจะมีแกนส่ีเหล่ียมส่งแรงบิดขนำด ๑“/๔ 
เหมำะใชก้บังำนเบำ ๆ เช่น งำนช่ำงไฟฟ้ำส่ือสำร , อิเล็กทรอนิกส์ ฯลฯ 
  ๒.๒  ประแจครอบชุดส ำหรับงำนทัว่ไป  แบบน้ีจะมีแกนส่ีเหล่ียมส่งแรงบิดขนำด ๓“/๘ 
เหมำะกบังำนทัว่ไป เช่น งำนช่ำงไฟฟ้ำ งำนช่ำงยนต ์งำนช่ำงปรับ ฯลฯ 
  ๒.๓  ประแจครอบชุดส ำหรับงำนหนกั  มีแกนส่งแรงบิดขนำด ๑“/๒ ใชก้บังำนหนกั
ส ำหรับงำนช่ำงกลโรงงำน  ช่ำงยนต ์และงำนทัว่ ๆ ไป 
  ๒.๔  ประแจครอบชุดส ำหรับงำนหนกัมำก  มีแกนส่งแรงบิดขนำด ๓“/๔   ใชก้บังำน 
เคร่ืองกลขนำดใหญ่ 
  ๒.๕  ประแจครอบชุดส ำหรับงำนหนกัพิเศษ  มีแกนส่งแรงบิดขนำด ๑“  ใชก้บังำน 
รถแทรกเตอร์ 
 ๓.  ประแจครอบชุดประดิษฐอ์ยำ่งประณีต (Elaborate Socket wrench sets)  เป็นแบบถอดเปล่ียน
ดำ้มได ้ ประกอบดว้ยหวัครอบขนำดต่ำง ๆ ตำมขนำดของหวัสลกั ซ่ึงมีขนำดบอกไวต้รงท่ีหวัครอบนั้น ๆ 
อุปกรณ์ประกอบกบัตวัแบบต่ำง ๆ มีดงัน้ี 
  ๓.๑  แบบดำ้มกรอกแกรก  (Reversible  ratchet) 
  ๓.๒  แบบดำ้มกรอกแกรกแบบขอ้พบั  (Flex ratchet) 
  ๓.๓  แบบดำ้มตวัท่ีกำ้นยำงขอ้พบั  (Midget  Flex  Handle) 
  ๓.๔  กำ้มดำ้มมือหมุน  (Cross  Bar) 
  ๓.๕  กำ้นต่อดำ้มแบบตวัทีกำ้นสั้น  (Midget  extension) 
  ๓.๖  แบบดำ้มตวัทีกำ้นสั้น  (Midget  slidetee handle) 



  ๓.๗  แบบดำ้มไขควง  (Midget  spinner  handle) 
  ๓.๘  แบบดำ้มไขควงกำ้นอ่อน  (Midget  Flexible  spinner) 
  ๓.๙  กำ้นต่อแบบกำ้นอ่อน  (Midget  Flexible extension) 
  ๓.๑๐  ดำ้มแบบขอ้เสือ  (Speed handle) 
  ๓.๑๑  หวัครอบชุดขนำดต่ำง ๆ ธรรมดำแบบหกเหล่ียม  (๖ Point  socket) 
  ๓.๑๒  หวัครอบชุดขนำดต่ำง ๆ ธรรมดำแบบแปดเหล่ียม  (๘ Point  socket) 

รูป 
  ๓.๑๓  หวัครอบชุดขนำดต่ำง ๆ ธรรมดำแบบสิบสองเหล่ียม  (๑๒ Point  socket) 
  ๓.๑๔  หวัครอบชุดขนำดต่ำง ๆ แบบงำนลึกเป็นพิเศษ  (๑๒ Point deep socket) 
  ๓.๑๕  หวัต่อดำ้มแบบกรอกแกรก  (Ratchet  adapter) 
  ๓.๑๖  ขอ้ต่อดำ้มแบบขอ้พบัหมุนไดร้อบตวั  (Universal  Joint) 
  ๓.๑๗  ขอ้ต่อดำ้มเปล่ียนขนำด  (Adapters) 
  ๓.๑๘  หวัต่อแบบไขควงสั้น  (Drag  line  socket) 
  ๓.๑๙  หวัครอบต่อแบบ ๒ แบบ  (Two in  one  socket) 
  ๓.๒๐  หวัครอบกวดหวัเทียน  (Flex  spark  plug  socket) 
  ๓.๒๑  กำ้นต่อไขควงแบบฟิลลิปส์  (Phillips  screw  driver  bits) 
  ๓.๒๒  กำ้นต่อไขควงแบบมำตรฐำน  (Drive screw  driver  bits) 
  ๓.๒๓  กำ้นต่อแบบประแจแอลเลน  (Drive  allen  wrench  bits) 

ประแจวดัแรงบิด  (Torque  Wrenches)  มีประโยชน์ส ำหรับตรวจผลลพัธ์ของแรงท่ีใชห้มุนหรือบิด
บนประแจและมีมำตรำส่วนแสดงผลลพัธ์ของแรงบิดท่ีหนำ้ปัด ซ่ึงติดอยูใ่กล ้ ๆ กบัดำ้ม เคร่ืองมือชนิดน้ี
น ำไปใชใ้นกำรตรวจสอบ กำรกวดนตั และ สลกั  ใหแ้น่นเป็นคร้ังสุดทำ้ย ทั้งน้ีเพื่อป้องกนัไม่ใหใ้ชแ้รงบิด
จนหวัสลกัขำดหรือเกลียวเสีย นอกจำกน้ียงัใชป้ระโยชน์เพื่อตรวจสอบกำรกวดสลกันตัหลำย ๆ ตวัในงำน
ช้ินเดียวกนัให้แน่นสม ่ำเสมอกนั                                                                 * หน่วยวดัแรงบิด 1 ft lbs = 1.3558 nm 
* 

ข้อค รระ ง้ละะการใช้ประลจครอบ 
 ๑.  ก่อนจะน ำไปใชใ้หเ้ช็ดน ้ำมนัใหส้ะอำด 
 ๒.  เลือกหวัครอบใหเ้หมำะกบัหวันตัและหวัสลกั 
 ๓.  ควรพิจำรณำเลือกใชด้ำ้มแบบไหนมำประกอบกบัหวัครอบ 
 ๔.  สวมหวัครอบเขำ้กบัดำ้มท่ีเห็นวำ่เหมำะกบังำนแลว้ จึงสวมเขำ้กบัหวันตัหวัสลกั 
 ๕.  ดนัปลำยของดำ้มให้หวัครอบยดึติดกบัเดือยของดำ้ม โดยจะมีปุ่มยดึหวัครอบเม่ือดนัหวัครอบ
เขำ้ท่ีดำ้ม 
 ๖.  กำรใชด้ำ้มกรอกแกรกจะช่วยใหก้ำรเหวีย่งประแจกลบัทำงได ้โดยไม่ตอ้งถอดหวัครอบออกจำก
หวันตัหวัสลกั  
 ๗.  อยำ่ใชป้ระแจครอบในงำนท่ีผดิควำมหมำยในหนำ้ท่ีของมนั 
 ๘.  กำรใชจ้ะตอ้งพิจำรณำเหตุผลและเลือกใหเ้หมำะสมกบังำน 



 ๙.  กำรกวดหรือคลำยนตั และ สลกั  ในงำนช้ินซ่ึงแรงยดึดว้ยนตัหรือสลกัหลำย ๆ ตวัรวมกนั 
จะตอ้งกวดหรือคลำยตวัตรงขำ้มกนัเสมอ เพื่อใหก้ำรยดึของสลกัและนตัมีแรงยดึเท่ำ ๆ กนั 
 ๑๐.  อยำ่ใช่ท่อนหรือท่อเหล็กต่อดำ้มเพื่อช่วยแรงหมุน 
 ๑๑.  รักษำทุกส่วนใหส้ะอำดและปรำศจำกสนิม 
 ๑๒.  ใหห้มัน่ตรวจดำ้มและหวัครอบทุกแบบขนำดต่ำง ๆ อยูเ่สมอ เพรำะอำจจะหำยหรือวำงไวผ้ดิท่ี 
โดยเฉพำะชุดเล็ก ๆ หรือชุดท่ีมีอุปกรณ์มำกช้ิน ควรจะนบัจ ำนวนช้ินก่อนน ำออกปฏิบติังำนและตรวจสอบ
จ ำนวนใหถู้กตอ้ง ก่อนน ำเก็บท่ีและเลิกงำนเสมอ 

ประลจขอ  (SPANNER  WRENCHES) 
 ประแจขอ เป็นประแจพิเศษใชส้ ำหรับงำนเฉพำะอยำ่งซ่ึงมีอยูห่ลำยอยำ่งดว้ยกนัดงัน้ี 
 ๑.  ประแจขำเดียว  (Hook  Spanner) (ภำพ A.) เป็นประแจท่ีใชส้ ำหรับกวดหรือคลำยนตักลม ท่ี
ปำกขอบนอกของนตับำกไวเ้ป็นร่องหลำยร่อง กำรกวดหรือคลำยนั้นใหใ้ชส้วม ขอของประแจลงตำมร่องให้
ถูกทำงหมุนของร่องใดร่องหน่ึงท่ีบำกไว ้แลว้หมุนดำ้มเพื่อใชก้วดหรือคลำยนตันั้น 
 ๒.  ประแจขอขำเดียวปรับแต่งได ้ (Adjustable  Hook  Spanner) (ภำพ B.)  มีลกัษณะผดิจำกแบบท่ี
หน่ึงเล็กนอ้ย คือมีขอท่ีใชป้รับแต่งเพื่อใชก้บัส่วนโคง้ขอหวันตัท่ีมีขนำดควำมโตต่ำง ๆ กนัไดห้ลำยขนำด 
 ๓.  ประแจหมุด  (Pin  Spanner) (ภำพ C.)  มีลกัษณะและประโยชน์คลำ้ยกบัประแจขอขำเดียวมำก 
มีส่ิงม่ีต่ำงกนัคือ ท่ีปลำยของประแจท ำเป็นหมุดแทนขอ แต่ท่ีหวันตัจะตอ้งเจำะรูแทนท ำเป็นร่อง 
 ๔.  ประแจขอ ๒ ขำ  (U – Shaped  Hook  Spanner) (ภำพ D.)  มีลกัษณะเป็นประแจขอขำเดียวรวม
สองอนั อยูบ่นดำ้มอนัเดียวกนัเป็นรูปตวั U  
 ๕.  ประแจหมุด ๒ ขำ  (Face Pin  Spanner)  (ภำพ E.)  มีลกัษณะคลำ้ยกบัแบบประแจขอ ๒ ขำ 
 ผดิกนัแต่วำ่มีหมุดกลมแทนและหมุดทั้งสองอยูท่ำงดำ้นหนำ้รำบของดำ้มรูปตวั U ใชก้บันตักลมท่ีเจำะรูบน
ดำ้นรำบของหวันตั 

ประลจพเิศษ (SPECIAL  WRENCHES) 
 ประแจพิเศษน้ีพอจะจ ำแนกออกไดด้งัน้ี 
 ๑.  ประแจแบบแอลเลน (Allen Type Wrench)  (ภำพ A.)  มีลกัษณะเป็นประแจแกนหกเหล่ียมใช้
สวมลงพอดีเขำ้กบัรูหกเหล่ียมบนตะปูเกลียว แบบแอลเลน  ในประแจแบบน้ีจดัท ำเป็นชุด ชุดหน่ึงมีประแจ
ขนำดตั้งแต่ ๑“/๑๖ ถึง ๓“/๔ และ ระบบ มม.  
รูป 
 ๒.  ประแจแบบบริสโต  (Bristo  Type  Wrench)  (ภำพ B.)  มีลกัษณะคลำ้ยกบัแบบแอลเลน ผดิกนั
แต่วำ่ แบบน้ีมีหวัประแจเป็นแฉก ๆ หกแฉกหรือแปดแฉก ซ่ึงจะสวมลงบนหวัตะปูเกลียวแบบบริสโต 
ประแจแบบน้ีท ำเป็นชุดตั้งแต่๑“/๑๖ ถึง ๓“/๔ และ ระบบ มม.  
 ๓.  ประแจแบบสปินไทท ์  (Spin – tite Wrench) (ภำพ C.)  นิยมเรียกวำ่ประแจครอบดำ้มฉนวน มี
ลกัษณะเป็นเพลำกลวงภำยใน ท่ีปลำยกำ้นท ำเป็นรูปหวัประแจครอบหกเหล่ียมมีขนำดตั้งแต่ ๑“/๑๖ ถึง  
๑“/๒ และมีดำ้มเป็นฉนวน ใชก้วดหรือคลำยสลกัขนำดเล็ก ๆ กำรท ำงำนคลำ้ยกบักำรใชไ้ขควง 



 ๔.  ประแจแบบไดแอล  (Dial  Wrench) (ภำพ D.) ใชส้ ำหรับกวดหรือคลำยตะปูเกลียวขนำดเล็ก ๆ 
บนหนำ้ปัดของบริภณัฑเ์คร่ืองไฟฟ้ำ เช่น เคร่ืองวดัต่ำง ๆ ปลำยของประแจแบบน้ีเป็นประแจครอบถอดไดมี้
หลำยขนำด 
กฎส าหนร้บการใช้ประลจ 
 ๑.  ใชป้ระแจท่ีมีขนำดพอดีกบัหวันตัหวัสลกั 
 ๒.  รักษำประแจใหส้ะอำดและปรำศจำกน ้ำมนัก่อนจะน ำไปใช ้
 ๓.  อยำ่ต่อดำ้มประแจโดยใชท้่อต่อดำ้ม กำรต่อดำ้มประแจอำจท ำใหป้ระแจหรืองำนเสียหำยได ้
 ๔.  ควรมีกล่องใส่ประแจและแผงส ำหรับใส่ประแจ เม่ือท ำงำนเสร็จแลว้ใหน้ ำประแจเก็บท่ี ซ่ึงจะ
ช่วยใหก้ำรเลือกประแจเพื่อท ำงำนคร้ังต่อไป เสียเวลำนอ้ยและสะดวกท่ีส ำคญัคือ ช่วยป้องกนักำรลืมจน
ปล่อยใหป้ระแจทิ้งไวใ้นท่ีซ่ึงอำจท ำควำมเสียหำยใหแ้ก่บริภณัฑน์ั้น ๆ ได ้
 ๕.  จงตรวจดูวำ่จะหมุนหวันตัหรือสลกัทำงใดก่อน  หวันตัหวัสลกัส่วนมำกคลำยออกโดยกำรหมุน
ทวนเขม็นำฬิกำ 
 ๖.  อยำ่ใชค้อ้นตีปำกหรือดำ้มประแจขำ้งใดขำ้งหน่ึง เพื่อช่วยแรงหมุนในกำรกวดหรือคลำยหวันตั
หวัสลกั 
 ๗.  อยำ่ใชป้ระแจตีวตัถุใด ๆ แทนคอ้น 

เะือ่ยตข้โะหนะ (HACKSAWS) 
 เล่ือยตดัโลหะมีอยู ่๒ แบบ คือ 
 ๑.  เล่ือยแบบดำ้มปืน (The Pictol – Grip Type)  (ภำพ A.) เป็นเล่ือยท่ีปรับแต่งระยะใหใ้ชก้บัใบเล่ือย
ขนำดยำวต่ำง ๆ ได ้
 ๒.  เล่ือยแบบดำ้มตรง (Straight – handled Type) (ภำพ B.) เป็นเล่ือยท่ีมีชนิดแต่งระยะไดแ้ละแต่ง
ระยะไม่ได ้
รูป 
ส่ นประกอบของเะือ่ยต้ขโะหนะ 
 ๑.  ดำ้มเล่ือย (Handle)   ส่วนมำกท ำดว้ยไมห้รือวตัถุท่ีเป็นฉนวน หรือโลหะท่ีมีคุณสมบติัเบำ 
 ๒.  คนัเล่ือย (Frame)   ส่วนมำท ำดว้ยเหล็ก มีทั้งแบบปรับแต่งระยะใหส้ั้นยำวได ้และปรับแต่งระยะ
ไม่ได ้
 ๓.  ใบเล่ือย (Blade)   ขนำดกวำ้งของในเล่ือยมี ๒ ขนำด คือ ๑/๒ น้ิว และ ๑ น้ิว ส่วนควำมยำวของ
ใบเล่ือยมีขนำดตั้งแต่ ๖ , ๘ , ๑๐ , ๑๒ , ๑๔ และ ๑๖ น้ิว  ขนำดท่ีนิยมใชก้นัมำกคือ ๑๐ , ๑๒ น้ิว โลหะท่ีใช้
ท ำใบเล่ือย ท ำดว้ยเหล็กกลำ้ชนิดไฮเกรดทูลสตีล หรือเหล็กชนิดทงัสเตนสตีล ใบเล่ือยเหล่ำน้ีแบ่งออกเป็น ๒ 
แบบคือ 
  ๑.  ใบเล่ือยแบบใบแขง็ตลอด (All – Hard Blade)  ใบเล่ือยแบบน้ีชุบแขง็ตลอดใบ คือ 
รวมทั้งฟันและใบเล่ือย ฉะนั้นแบบน้ีจะหกัง่ำยส ำหรับช่ำงใหม่ ๆ หรือช่ำงท่ีไม่ระมดัระวงัในกำรใชม้กัจะท ำ
หกับ่อย ๆ เหมำะส ำหรับใชต้ดัทองเหลือง  ,  เหล็กหล่อ , รำงเหล็ก และงำนท่ีมีหนำ้ตดัใหญ่ ๆ เพรำะจะทน
ควำมร้อนไดสู้ง 



  ๒.  ใบเล่ือยแบบใบอ่อน (Flexible Blade)   ใบเล่ือยแบบน้ีจะชุบใหแ้ขง็เฉพำะฟันเล่ือย
เท่ำนั้น จะหกัยำกกวำ่ใบแขง็ตลอด เหมำะส ำหรับน ำมำใชก้บัช่ำงใหม่ ๆ หรือนกัเรียนฝึกหดั และใชส้ ำหรับ
ตดัท่อกลวง และโลหะหนำ้ตดัแคบ ๆ ซ่ึงขณะตดัจะมีกำรสะดุด ถำ้ใชใ้บเล่ือยชนิดแขง็ตลอดจะท ำใหใ้บ
เล่ือยและฟัน หกัและบ่ินไดง่้ำย 
การเะอืกระยะฟ้น (Pitch) ของใบเะือ่ยให้นเหนมาะสมกบ้งาน 
 ค ำวำ่ “ระยะฟัน” นั้น หมำยถึง มีจ  ำนวนของฟันเล่ือยต่อระยะ ๑  ฟันน้ิว ใบเล่ือยท่ีใชก้นัในปัจจุบนัน้ี
มีจ  ำนวนระยะฟันต่อ ๑ น้ิว คือ ๑๔ , ๑๘ , ๒๔  และ ๓๒  ฟันต่อ ๑ น้ิว ซ่ึงแต่ละชนิดเหมำะสมใชก้บังำน
ดงัต่อไปน้ี 
 ๑.  ใบเล่ือยชนิด  ๑๔  ฟันต่อ ๑ น้ิว   ใชส้ ำหรับกำรตดัเหล็กท ำเคร่ืองจกัร , เหล็กกลำ้ชุบผวิ , เหล็ก
ก่อสร้ำง และงำนท่ีมีหนำ้ตดัใหญ่ ๆ  ซ่ึงสำมำรถตดัไดร้วดเร็วและคล่องแคล่ว 
 ๒.  ใบเล่ือยชนิด  ๑๘  ฟันต่อ ๑ น้ิว  ใชใ้นกำรตดัท่อนอลูมิเนียม โลหะท่ีใชท้  ำแบร่ิง , เหล็กกลำ้ 
เหล็กหล่อ  และเหมำะส ำหรับกบังำนทัว่ ๆ ไป 
 ๓.  ใบเล่ือยชนิด  ๒๔  ฟันต่อ  ๑ น้ิว  ใชส้ ำหรับตดัท่อนเหล็กหนำ ๆ  เช่นท่อโลหะต่ำง ๆ เช่น ดีบุก 
, ทองเหลือง , ทองแดง , เหล็กอำบสังกะสี , เหล็กฉำกต่ำง ๆ  
 ๔.  ใบเล่ือยชนิด  ๓๒  ฟันต่อ  ๑ น้ิว  ใชก้บักำรตดัโลหะบำง ๆ และแผน่โลหะท่ีไม่สำมำรถตดัดว้ย
กรรไกรไดส้ะดวก 
คะองเะือ่ยของฟ้นใบเะือ่ยต้ขโะหนะ    (“Set” of hacksaw blade teeth)  กำรเลือกใบเล่ือยนั้นจะตอ้งพิจำรณำถึง
คลองเล่ือย ควำมหมำยของคลองเล่ือยน้ี หมำยถึง ฟันของใบเล่ือยแต่ละฟันท่ีถูกดนัออกไป 
ทำงขำ้ง  ขำ้งละเท่ำ ๆ กนัทั้งสองขำ้งของใบเล่ือย  ซ่ึงจะท ำใหก้ำรเล่ือยของใบเล่ือยมีช่องระยะเบียด 
(Clearance)  ซ่ึงจะท ำใหใ้บเล่ือยไม่ถูกเบียดและติดแน่นทั้งยงัป้องกนัมิใหใ้บเล่ือยร้อนเกินไป  ขณะท่ีก ำลงั
ตดัโลหะ ใบเล่ือยซ่ึงหนำเพียง ๐.๐๒๕ น้ิว แต่คลองเล่ือยจะท ำใหร้อยตดักวำ้งประมำณ ๒ เท่ำของควำมหนำ
ของใบเล่ือย คลองเล่ือยน้ีมีอยูด่ว้ยกนัดงัน้ีคือ 

รูป 
 ๑.  คลองเล่ือยแบบสลบัฟันปลำ  (Alternate Set)  เป็นแบบท่ีมีฟันของใบเล่ือยบิดไปทำงดำ้นขวำ
และดำ้นซำ้ยขำ้งละ ๑ ซ่ี  สลบักนัไปตลอดทั้งใบเหมำะส ำหรับใชต้ดัวตัถุอ่อน ๆ เช่น ทองเหลือง , ทองแดง  , 
พลำสติก และวตัถุต่ำง ๆ ท่ีไม่ใช่โลหะ 
 ๒.  คลองเล่ือยแบบเลคเกอร์  (Raker Set)  เป็นแบบท่ีมีฟันใบเล่ือยบิดไปทำงขวำ ๑ ซ่ี  และบิดไป
ทำงซำ้ย ๑ ซ่ี และซ่ีต่อไปเป็นซ่ีตรงไม่บิด  จำกนั้นเร่ิมบิดไปทำงขวำ – ซำ้ย – ตรง สลบักนัไปตลอดทั้งใบ  ซ่ี
ของฟันตรงน้ีจะเป็นตวัช่วยปัดเศษโลหะท่ีถูกตดัใหห้ลุดไป เหมำะส ำหรับใชต้ดัเหล็กต่ำง ๆ , เหล็กกลำ้ 
โดยเฉพำะกบักำรตดัเหล็กแผน่ท่อเหล็กหรือเหล็กฉำกต่ำง ๆ  
 ๓.  คลองเล่ือยแบบอนัดูเลทเซ็ทหรือแบบคล่ืน  (Undulated Set or Wave Set)  เป็นแบบท่ีมีฟันของ
ใบเล่ือยบิดเป็นหมู่ บิดไปทำงดำ้นขวำ ๓ ซ่ี  ตรง ๑ ซ่ี  และบิดไปทำงซำ้ย ๓ ซ่ี  แต่ซ่ีท่ีบิดทั้ง ๓ น้ี บิดไม่
เท่ำกนั สลบักนัไปตลอดทั้งใบ ฟันคลองเล่ือยแบบน้ีมีกำรเวน้ช่องฟันนอ้ยท่ีสุด  เหมำะส ำหรับใชต้ดัแผน่
โลหะ ท่อต่ำง ๆ และงำนโลหะทัว่ ๆ ไป นิยมใชก้นัมำกและมกัจะใชใ้บเล่ือยชนิดฟันละเอียด 



ข้อค รระ ง้ละะการใช้ใบเะือ่ยต้ขโะหนะ 
 ๑.  กำรใส่ใบเล่ือยจะตอ้งใส่ใหฟั้นเล่ือยช้ีออกจำกดำ้มเสมอ  เพื่อจะใหก้ำรใส่ง่ำยข้ึน  จงใส่ใบเล่ือย
เขำ้กบัเดือยน่ิงก่อน  และจึงแต่งใบเล่ือยใหติ้ดอยูใ่นระหวำ่งเดือยทั้งสอง 
 ๒.  แต่งเกลียวแต่งใบเล่ือยใหใ้บเล่ือยมีควำมตรึงพอสมควร 
 ๓.  ถำ้งำนท่ีจะตดัยงัไม่มีท่ียดึใหม้ัน่คง  ใหจ้บังำนนั้นเขำ้กบัปำกกำ  และใหเ้ล่ือยใหห่้ำงจำกขอบ
ปำกกำประมำณ ๑/๔ น้ิว และหมุนปำกกำจบังำนนั้นให้แน่น 
 ๔.  ใหใ้ชต้ะไบหรือใบเล่ือยท ำแนวบนงำนตรงส่วนท่ีตอ้งกำรจะตดั และเร่ิมตดัตำมแนวเส้นท่ีท ำไว้
ใหร้อยตดัน้ีอยูด่ำ้นนอกของเส้นท่ีหมำยขนำดไว ้
 ๕.  กำรจบัดำ้มคนัเล่ือยจบัโดยรอบดว้ยมือขวำ  ใชมื้อซำ้ยจบัท่ีโครงเล่ือยตรงปลำย  ใชน้ิ้วมือวำงบน
โครงใหมี้ก ำลงักดท่ีปลำยดว้ยมือซำ้ย 
 ๖.  กำรยนืในกำรใชเ้ล่ือย 
  ๖.๑  ยนืใหย้ืน่เทำ้ซำ้ยไปขำ้งหนำ้เล็กนอ้ย  แบะปลำยเทำ้ทั้งสองขำ้งออกพอสมควร 
  ๖.๒  ยนืท่ำตรงอยำ่งอขำหรือเข่ำขำ้งใดขำ้งหน่ึงขณะเล่ือย 
  ๖.๓  ปล่อยแขนขำและร่ำงกำยตำมธรรมดำ 
  ๖.๔  เล่ือยดว้ยจงัหวะยำวสม ่ำเสมอ ไม่ตอ้งออกแรงกดมำก ซ่ึงจะท ำใหก้ำรตดัเสร็จใน  
                                 เวลำอนัรวดเร็ว 
 ๗.  วำงเล่ือยใหเ้อียงท ำมุมกบังำนท่ีจะตดั  โดยใหฟั้นเล่ือยอยำ่งนอ้ย ๒ ฟัน  ถูกกบังำนตลอดเวลำ
ขณะท่ีเร่ิมแรก  เพื่อป้องกนัมิให ้ใบเล่ือยกระโดดและฟันเล่ือยหกัได ้
 ๘.  กำรตดัแผน่โลหะบำง ๆ  จะตอ้งจบังำนและวำงฟันเล่ือยตำมควำมกวำ้งของงำน  
 ๙.  ส ำหรับวธีิกำรตดัระยะยำวตำมบริเวณริมของช้ินโลหะใหก้ลบัใบเล่ือยท ำมุมฉำกกบัคนัเล่ือย  ซ่ึง
สำมำรถตดัไดร้ะยะยำวโดยไม่ติดคนัเล่ือย 

รูป 
 ๑๐.  เร่ิมกำรตดัดว้ยจงัหวะชำ้ ๆ และเบำ ๆ  โดยกำรดนัไปขำ้งหนำ้ดว้ยมือขวำพร้อมใชก้ ำลงักดท่ี
ปลำยคนัเล่ือยดว้ยมือซำ้ย  เม่ือสุดจงัหวะของใบเล่ือยให้ลดก ำลงักดท่ีมือซำ้ยจนหมด  และดึงคนัเล่ือยกลบั
ตรง ๆ ไม่เอียงซำ้ยและขวำ 
 ๑๑.  หลงัจำกเล่ือยไปได ้๒ - ๓ จงัหวะแลว้  ประคองคนัเล่ือยใหต้รงและเล่ือยต่อไปใชจ้งัหวะยำว
ท่ีสุดเท่ำท่ีจะท ำได ้  ทั้งน้ีเพื่อป้องกนัมิใหฟั้นเล่ือยสึกเฉพำะบำงแห่งและร้อนจดัควำมเร็วของจงัหวะกำรตดั
นั้น ใชป้ระมำณ ๔๐ ถึง ๕๐ คร้ังต่อนำที 

๑๒.  กำรตดัใหใ้ชก้  ำลงักดในจงัหวะดนัไปขำ้งหนำ้แต่พอควร  อยำ่ใชก้ ำลงักดในจงัหวะดึงกลบั 
เพรำะจะท ำใหใ้บเล่ือยร้อนและท่ือเร็ว  อยำ่ลืมวำ่ฟันท่ีช้ีไปขำ้งหนำ้  ขอบหนำ้ของฟันท ำหนำ้ท่ีตดัเน้ือโลหะ
ในจงัหวะท่ีดนัไปขำ้งหนำ้เท่ำนั้น 
 ๑๓.  ส ำหรับกำรตดัเหล็กท่อนใหญ่ ๆ ท่ีแขง็เหนียวควรใชน้ ้ำหยอดท่ีรอยตดัท ำใหใ้บเล่ือยเยน็และ
รักษำใบเล่ือยมิใหท่ื้อเร็วและควรใชใ้บเล่ือย ๒ ใบสลบัเปล่ียนกนั (อยำ่ใชน้ ้ำมนัหล่อล่ืนเพื่อหล่อเยน็ขณะท่ี
ตดั) 



 ๑๔.  เม่ือเล่ือยเสร็จแลว้ใหเ้คำะปลำยคนัเล่ือยเบำ ๆ  เพื่อใหเ้ศษโลหะหลุดพน้เล่ือยและน ำเก็บเขำ้ท่ี 

ตะปบ (FILES) 
คุณสมบ้ติของตะปบ (Characteristics of Files)  ตะไบเป็นเคร่ืองมือท่ีใชส้ ำหรับตดัผวิโลหะชนิดหน่ึง ซ่ึง
คุณสมบติัแตกต่ำงจำกสกดั ดงัน้ี 
 ๑.  ตะไบมีฟันท่ีท ำหนำ้ท่ีตดัโลหะอยูเ่ป็นจ ำนวนมำก เกือบเตม็ตลอดทัว่ทั้งตวัตะไบแต่สกดัมีฟัน
ส ำหรับตดัโลหะเพียงฟันเดียว 
 ๒.  วธีิกำรตดัผิวโลหะของตะไบ ใชว้ธีิเล่ือนตะไบถูไปกบังำนดว้ยแรงมือ ไม่ใชแ้รงกระแทกจำก
คอ้นดงัเช่นสกดั 
 ๓.  กำรตดัผิวโลหะของตะไบ ไดจ้ำกผลรวมจำกกำรตดัของฟันตะไบเล็ก ๆ รวมในขณะท่ีเล่ือน
ตะไบไปแต่ละคร้ัง แต่สกดัใชต้ดัไดเ้พียงช้ินเดียวแต่ช้ินใหญ่กวำ่ 
 ต้ถุทีใ่ช้ท าตะปบ  ตะไบท ำจำกเหล็กกลำ้ชนิดคำส – สตีล หรือเหล็กกลำ้ชนิดครูซิเบิลสตีล (Cast Steel of 
Crucible Steel)  และไดผ้ำ่นกำรกระท ำเป็นขั้น ๆ ดงัน้ี 
 ๑.  ผำ่นกำรท ำใหอ่้อน   (Annealing) 
 ๒.  ผำ่นกำรเจียระไน  (Grinding)  ใหเ้รียบเป็นลกัษณะต่ำง ๆ กนั 
 ๓.  ผำ่นกำรตดัใหเ้ป็นฟันตะไบ  (Cutting) 
 ๔.  ผำ่นกำรชุบให้แขง็ตลอดทั้งตวัตะไบ  (Hardening) 
 ๕.  ผำ่นกำรท ำให้แขง็เหนียว โดยวธีิ “เทมเปอร์ร่ิง”  (Tempering) 
การลสขงะก้ษณะของตะปบทีส่มบูรณ์  จะตอ้งแสดงถึง ๓ ลกัษณะ คือ 
 ๑.  ควำมยำวของตะไบ   ซ่ึงควำมยำวของตะไบน้ีใชว้ดัจำกปลำยมำถึงโคนของตะไบ โดยไม่รวม
ส่วนท่ีเป็นแกนตะไบซ่ึงเป็นส่วนท่ีตอ้งสวมเขำ้กบัดำ้มส ำหรับมือถือไม่คิดเป็นควำมยำวของตะไบ ตะไบ
โดยทัว่ ๆ ไปนั้นมีควำมยำวตั้งแต่ ๓ - ๒๐ น้ิว 
 ๒.  ประเภทของฟันตะไบคือคมและชั้นของตะไบ  (Cuts & Grades of Files) 
  ๒.๑  คมของฟันตะไปแบ่งออกไดด้งัน้ี  (Cut of Files) 
          ก.  ตะไบฟันคมทำงเดียว  (Single Cut)  ซ่ึงเห็นไดว้ำ่ตะไบคมทำงเดียวน้ี มีแนวของ
ฟันตะไบแต่ละฟันขนำดซ่ึงกนัและกนัตลอด และฟันเหล่ำน้ีจะท ำมุมกบัเส้นก่ึงกลำงของตะไบ เป็นมุม
ประมำณ ๖๕ ๐ - ๘๕ ๐ ตะไบคมทำงเดียวน้ีใชส้ ำหรับงำน กำรลบัเคร่ืองมือตบแต่งรอยตะไบ , และขดูดว้ย
ตะไบ และเป็นเคร่ืองมือท่ีดีท่ีสุดส ำหรับแต่งขอบและครีบของแผน่โลหะใหเ้รียบ 
          ข.  ตะไบฟันคมสองทำง  (Double Cut)  ซ่ึงจะเห็นไดว้ำ่คมของฟันตะไบแบบน้ีมีแนว
ของฟันตะไบสองแนวไขวก้นั โดยมีแนวดำ้นหน่ึงท ำมุมประมำณ ๗๐๐ - ๘๐๐ กบัเส้นก่ึงกลำง ไขวก้บัแนว
อีกดำ้นหน่ึงท ำมุมประมำณ ๔๐๐ - ๔๕๐ กบัเส้นก่ึงกลำง ซ่ึงฟันท่ีสลบักนัน้ี จะท ำใหเ้กิดรูปร่ำงของฟันตะไบ
แบบน้ีเป็นรูปส่ีเหล่ียมขนมเปียกปูน และมีคมแน่น ตะไบน้ีใชส้ ำหรับตะไบงำนท่ีตอ้งกำรให้ตดัเน้ือโลหะ
นั้นออกเร็ว ๆ และเหมำะส ำหรับงำนเร่ิมแรกและงำนหยำบ ๆ  
  ๒.๒  ชั้นของฟันตะไบ  คือควำมหยำบของตะไบโยกำรแบ่งระยะแนวห่ำงของฟันตะไบให้
เกิดควำมหยำบ ควำมละเอียดของตะไบซ่ึงแบ่งออกไดด้งัน้ี 



           ก.  ตะไบขนำดเล็กแบ่งควำมหยำบ ละเอียด ของตะไบออกเป็นจ ำนวนหมำยเลขซ่ึง
เร่ิมหมำยเลข ๐๐ , ๑ , ๒ , ๓ , ๔ , ๕ , ๖ , ๗ , ๘  ซ่ึงมีหมำยเลข ๐๐ เป็นตะไบหยำบท่ีสุด และมีหมำยเลข ๘ 
เป็นตะไบละเอียดท่ีสุด 
           ข.  ตะไบขนำดใหญ่  แบ่งควำมหยำบ ละเอียดของตะไบออกเป็น ๓ ชั้น ส ำหรับงำน
ทัว่ ๆ ไป คือ หยำบ (Bastard)  กลำง (Secondcut)  ละเอียด (Smooth)  นอกจำก ๓ ชั้น ดงักล่ำวแลว้ส ำหรับ
งำนท่ีตอ้งกำรควำมละเอียดมำก ๆ ตะไบขนำดใหญ่ยงัแบ่งออกอีกหน่ึงชั้น คือ ตะไบละเอียดพิเศษ (Dead  
Smooth)  ซ่ึงมีฟันละเอียดมำก ใชส้ ำหรับงำนท่ีตอ้งกำรควำมละเอียดขั้นสุดทำ้ย และส ำหรับงำนท่ีตอ้งกำร
ตดัเน้ือโลหะมำก ๆ ยงัแบ่งควำมหยำบของตะไบอีก ๑ ชั้น คือใชส้ ำหรับในระยะเร่ิมแรกของงำนท่ียงัไม่เขำ้
ขั้นประณีต โดยใชต้ะไบท่ีหยำบมำก ๆ (Rough) ซ่ึงพอจะแบ่งกำรพิจำรณำระยะฟันตะไบออกไดด้งัน้ี 
  ๑.  ชั้นหยำบมำก ๆ (Rough)  มีจ ำนวนฟัน ๑๐ - ๑๕ ฟัน/น้ิว 
  ๒.  ชั้นหยำบมำก  (Middle or coarse)  มีจ ำนวนฟัน ๑๕ - ๒๐ ฟัน/น้ิว 
  ๓.  ชั้นหยำบ  (Bastard)  มีจ ำนวนฟัน ๒๐ - ๓๐ ฟัน/น้ิว 
  ๔.  ชั้นกลำง  (Secondcut)  มีจ ำนวนฟัน ๓๐ - ๔๐ ฟัน/น้ิว 
  ๕.  ชั้นละเอียด (Smooth)  มีจ ำนวนฟัน ๕๐ - ๖๐ ฟัน/น้ิว 
  ๖.  ชั้นละเอียดมำก (Dead  Smooth)  มีจ  ำนวนฟันตั้งแต่ ๙๐ - ๑๖๐ ฟันข้ึนไปต่อหน่ึงน้ิว 
 นอกจำกน้ีควำมยำวของตะไบยงัเป็นเคร่ืองก ำหนดควำมหยำบ ควำมละเอียดของตะไบดว้ย เช่น 
ตะไบละเอียดชนิดคมทำงเดียว ยำว ๖ น้ิวนั้น เม่ือน ำมำเปรียบเทียบกบัตะไบละเอียดคมทำงเดียวดว้ยกนั ซ่ึง
ยำว ๑๒ น้ิว แลว้จะเห็นไดว้ำ่ตะไบละเอียดซ่ึงยำว ๖ น้ิว จะมีควำมละเอียดกวำ่ตะไบซ่ึงยำว ๑๒ น้ิว 
 ส่วนงำนตะไบโลหะอ่อนและเรียบ เช่น อลูมิเนียม , พลวงเป็นโลหะท่ีใชท้  ำแบร่ิงตะกัว่ ควรใช้
ตะไบแบบ “Float – cut File” ซ่ึงเป็นตะไบฟันใหญ่และโคง้ท ำงำนดว้ยกำรไสและมีดำ้มจบัพิเศษแบบกบไส
ไม ้ซ่ึงเรียกกนัทัว่ไปวำ่ตะไบ “Vixem – cut  file” 
 ๓.  ชนิดหรือช่ือของตะไบ  (Kind or Name of File) 
  ชนิดหรือช่ือของตะไบนั้น แสดงถึงลกัษณะของรูปร่ำงของตะไบซ่ึงมีหลำยลกัษณะตำมควำม
ประสงคข์องงำนธรรมดำท่ีมีใชอ้ยูท่ ัว่ไปมีเพียง ๘ ชนิด แต่ส ำหรับงำนท่ีประณีตและพิสดำรอำจมีตะไบใช้
ถึง ๖ ชนิดหรือมำกกวำ่ดงัน้ี 
 ๓.๑  ตะไบส่ีเหล่ียม (Square  Files) (ภำพ A.)  มีลกัษณะหนำ้ติดเป็นรูปส่ีเหล่ียมเรียวเขำ้หำปลำยทั้ง 
๔ ดำ้น ใชส้ ำหรับงำนตะไบเพื่อขยำยรูส่ีเหล่ียม ส่ีเหล่ียมผนืผำ้หรือตะไบบำกร่องล่ิมให้โตข้ึน 

รูป 
 ๓.๒  ตะไบสำมเหล่ียม (Triangular Files) (ภำพ B.)  มีลกัษณะหนำ้ตดัเป็นรูปส่ีเหล่ียมดำ้นเท่ำ เรียว
หำปลำยทั้งสองดำ้มใชส้ ำหรับตะไบแต่งเคร่ืองมือตดัโลหะหรือตะไบงำนท่ีเป็นมุมแหลกภำยในตะไบแต่ง
มุมฉำกนอกจำกน้ีตะไบสำมเหล่ียมชนิดพิเศษขนำดเล็กยงัใชต้ะไบฟันเล่ือยของช่ำงไม ้
 ๓.๓  ตะไบกลม  (Round  Files) (ภำพ C.)  ถำ้เป็นตะไบขนำดเล็กเรียกอีกอยำ่งหน่ึงวำ่ “ตะไบหำง
หนู” (Rat  Tail  Files)  มีลกัษณะหนำ้ตดัเป็นรูปวงกลมและเรียวเขำ้หำปลำยส ำหรับตะไบ เพื่อขยำยรูกลมให้
โตข้ึน ใชต้ะไบส่วนโคง้ขนำดเล็กท่ีไม่สำมำรถจะใชต้ะไบทอ้งปลิงได ้



 ๓.๔  ตะไบทอ้ปลิง  (Half  Round  Files) (ภำพ D.)  ควำมจริงไม่มีลกัษณะเป็นคร่ึงวงกลมดงัในช่ือ 
แต่มีลกัษณะเป็นเพียงส่วนโคง้ประมำณ ๑/๔“ ของวงกลมเท่ำนั้น อีกดำ้นหน่ึงเป็นหนำ้เรียบเรียว เขำ้หำปลำย
ทั้งดำ้นกวำ้งและดำ้นหนำ เป็นเคร่ืองมือท่ีใชต้ะไบกงังำนทัว่ไป คือส่วนท่ีเป็นทอ้งปลิงหรือส่วนโคง้ใช้
ส ำหรับตะไบผวิหนำ้เรียบเม่ือตอ้งกำรตะไบส่วนโคง้ดำ้นใน จงเลือกตะไบทอ้งปลิงท่ีมีส่วนโคง้เท่ำกนัหรือ
ใกลเ้คียงกบัส่วนโคง้ของงำนเสมอ ซ่ึงจะท ำใหไ้ดผ้ลดีและรวดเร็วยิง่ข้ึน 
 ๓.๕  ตะไบแบนขำ้งบรรทดั  (Mill  Files)  (ภำพ A., B.)  ตะไบแบบน้ีมีขอบเป็น ๒ แบบคือ 
      ก.  มีขอบทั้ง ๒ ดำ้นเป็นมุมฉำกขอบดำ้นหน่ึงหนำ้เรียบ ไม่มีฟันตะไบและขอบอีกดำ้น
หน่ึงมีฟันตะไบ ใชส้ ำหรับตะไบละเอียดบนงำนมิลล่ิง , งำนกลึง , งำนตกแต่งผิวใหเ้รียบ 
    ข.  มีขอบดำ้นหน่ึงเป็นมุมฉำกไม่มีฟันตะไบ ส่วนขอบอีกดำ้นหน่ึงเป็นส่วนโคง้คร่ึง
วงกลมมีฟันตะไบ บำงคร้ังช่ำงทัว่ ๆ ไปเรียกวำ่ “ตะไบข้างบรรทัดขอบโค้ง”  ใชส้ ำหรับงำนปรับแต่งงำน
ละเอียดระหวำ่งคมและดำ้นทอ้งของฟันใบเล่ือย 
  ตะไบแบบน้ีส่วนมำกใชก้บังำนกำรขดูดว้ยตะไบและงำนประณีตอ่ืน ๆ ซ่ึงฟันของตะไบจะ
ท ำเป็นฟันคมทำงเดียวเสมอ 

รูป 
 ๓.๖  ตะไบแบน (Flat  Files) (ภำพ C.)  มีลกัษณะหนำ้ตดัเป็นส่ีเหล่ียมผืนผำ้คลำ้ยตะไบแบน ขำ้ง
บรรทดัผดิกนัแต่วำ่ขอบตะไบมีฟันทั้งสองขำ้งมีขนำดกวำ้งดำ้นหนำ กวำ้งและหนำกวำ่ จะเรียวเขำ้หำปลำย
ทั้งดำ้นกวำ้งและดำ้นหนำ เป็นตะไบท่ีใชส้ ำหรับงำนทัว่ ๆ ไป เช่น งำนตะไบเหล็กและกลำ้ไดดี้ และอำจจะ
เป็นทั้งสองฟันคมทำงเดียวและฟันคมสองทำง 
ข้อค รระ ง้ละะการใช้ตะปบ 
 ๑.  ก่อนใชต้ะไบจงสวมหำงหรือแกนตะไบใหแ้น่นกบัดำ้ม โดยเลือกดำ้มตะไบใหมี้รูโตกวำ่ปลำย
ของหำงตะไบเล็กนอ้ย 
 ๒.  ตอ้งแต่งตะไบใหไ้ดแ้นวด่ิง ไม่เอียงดำ้นใดดำ้นหน่ึง และท ำดำ้มตะไบใหแ้น่น 
 ๓.  อยำ่ใชต้ะไบท่ีมีดำ้มใสไวไ้ม่แน่น เพรำะตะไบอำจหลุดตกจำกโตะ๊งำนในขณะมีแรงกระแทก 
อำจจะท ำใหต้ะไบหกัหรือฟันบ่ินได ้
 ๔.  อยำ่ใชต้ะไบท่ีไม่มีดำ้ม เพรำะเม่ือตะไบกระแทกหรือขดักบัส่ิงใดจนหลุดหลุดอยำ่งกระทนัหนั 
หำงตะไบอำจท ำอนัตรำยแก่มือของผูใ้ชไ้ด ้
 ๕.  เล่ือนปำกกำท่ีโตะ๊งำนใหมี้ควำมสูงของปำกกำพอเหมำะกบัควำมสูงของท่อนแขนของผูใ้ช ้ เม่ือ
งอขอ้ศอกข้ึนตั้งฉำกและจบังำนท่ีตอ้งกำรตะไบใหแ้น่น 
 ๖.  กำรยนืใหย้นืตำมสบำยในท่ำใชส้กดั 

รูป 
 ๗.  กำรตะไบขวำงเป็นกำรตะไบไปตำมขวำงของงำนและเร่ิมดว้ยจงัหวะดว้ยก ำลงักดเบำ ๆ ใกล้
ปลำยตะไบและค่อย ๆ ดนัตะไบไปขำ้งหนำ้อยำ่งมัน่คง 
 ๘.  เม่ือสุดจงัหวะดนัไปขำ้งหนำ้แลว้ดึงตะไบกลบัโดยไม่ใชแ้รงกด 
 ๙.  อยำ่ตะไบโดยวธีิกระแทกและเร็ว ๆ จะท ำใหต้ะไบแกวง่และท ำใหข้อบของงำนมน 



 ๑๐.  อยำ่ใชก้ ำลงักดมำกเกินไปจะท ำใหต้ะไบงอ 
 ๑๑.  กำรจบัตะไบส ำหรับงำนเบำ ๆ ใหใ้ชน้ ้ำหนกัเพียงสองสำมน้ิวเท่ำนั้นกดท่ีปลำยตะไบ 
 ๑๒.  กำรจบัตะไบส ำหรับงำนหนกั เป็นวธีิกำรจบัตะไบอีกแบบหน่ึงใชแ้รงกดเตม็ฝ่ำมือและมีน้ิวทั้ง
หำ้จบัอยูท่ี่ปลำยตะไบ 
 ๑๓.  ในขณะท่ีตะไบข้ีตะไบจะเขำ้ไปอุดตำมร่องของฟันและจะขีดข่วนงำนให้เป็นรอยจะป้องกนัได้
โดยกำรรักษำฟันตะไบใหส้ะอำด คือใชช้อลค์ถูระหวำ่งฟันตะไบ กำรท ำเช่นน้ีจะท ำใหก้ำรตะไบในขณะ
เร่ิมแรกไม่ล่ืนอีกดว้ย 
 ๑๔.  กำรป้องกนัอำกำรเป็นรอยตะไบท่ีดีท่ีสุด คือหมัน่ท ำควำมสะอำดฟันตะไบดว้ยแปรงปัดตะไบ 
แปรงน้ีท ำดว้ยเหล็กเส้นเล็ก ๆ และกำรใชแ้ปรงปัดตะไบนั้น ใหปั้ดขนำนกบัแถวของฟันอยำ่ปัดข้ึนลงตำม
ควำมยำวของตะไบ 
 ๑๕.  กำรป้องกนัรอยตะไบอีกวธีิหน่ึงก็คือ กำรหมุนตะไบทุก ๆ คร้ังท่ีตะไบไปประมำณ ๑๐ - ๑๕ ที 
กำรป้องกนัตะไบ 
การป้องกน้ตะปบ 
 ๑.  กำรใชต้ะไบใหม่ ๆ ควรใชอ้ยำ่งระมดัระวงั โดยใชก้บัทองเหลือง , ทองบรอนด ์หรือเหล็กหล่อ
เรียบ ๆ เสียก่อนและฟันสองสำมฟันเท่ำนั้นท่ีจะกดัโลหะก่อน ดงันั้นจงใชก้ ำลงักดเบำ ๆ เพื่อป้องกนัตะไบ
หกั 
 ๒.  อยำ่ใชต้ะไบใหม่ ๆ กบังำนท่ีหนำ้แคบ เพรำะจะท ำใหเ้กิดกำรสดุดในบำงตอนซ่ึงจะท ำใหฟั้น
บ่ินได ้
 ๓.  กำรใชต้ะไบใหม่กบังำนในระยะเร่ิมแรกกบัเหล็กหล่อ ซ่ึงจะมีสะเก็ดของเหล็กกลำ้กลมท่ี
แขง็แรงเกินไป จะท ำใหต้ะไบใหม่ ๆ ช ำรุดได ้
 ๔.  อยำ่ปล่อยใหต้ะไบเป็นสนิม โดยเก็บตะไบไวใ้หห่้ำงจำกน ้ำและควำมช้ืน 
 ๕.  จงแปรงข้ีตะไบเสมอ โดยเฉพำะก่อนใชง้ำนและเลิกใชง้ำนเพื่อให้ตะไบใชไ้ดถ้ำวร 
 ๖.  อยำ่ใชน้ ้ำมนัใด ๆ ทำท่ีตะไบ เพรำะน ้ำมนัจะท ำใหต้ะไบล่ืน และไม่เกำะโลหะท่ีมีรอยสะอำด ๆ 
และขณะตะไบอยำ่ใชน้ ้ำมนัไดง่้ำย 
 ๗.  ควรห่อตะไบดว้ยกระดำษหรือผำ้ และเก็บไวใ้นหีบเคร่ืองมือ 
 ๘.  อยำ่ใชห้ำงหรือตวัตะไบงดัหรือทุบส่ิงใด เพรำะหำงตะไบอ่อนและงอไดง่้ำย ส่วนตวัตะไบแขง็
และเปรำะ แมก้ำรงอเพียงเล็กนอ้ยหรือตกลงพื้นอำจท ำใหห้กัได ้
 ๙.  อยำ่ท ำควำมสะอำดตะไบโดยกำรตีตะไบเขำ้กบัโตะ๊งำนหรือปำกกำ จงใชแ้ปรงปัดข้ีตะไบ 
 ๑๐.  อยำ่ใชค้อ้นกบัตะไบจะเป็นอนัตรำย เพรำะตะไบอำจแตกและเศษตะไบคม ๆ อำจกระเด็นไป
ไดทุ้กทิศ 
การทขสอบของงานตะปบ  (Testing  The  Files  Work)  หลงัจำกไดท้  ำกำรตะไบงำนจนเห็นวำ่เรียบ
พอสมควรแลว้ควรท ำกำรทดสอบควำมเรียบร้อยของงำนตะไบโดยด ำเนินกำรไดด้งัน้ี 



 ๑.  กำรทดสอบบนโตะ๊ระดบั (ดงัรูป)  โดยกำรน ำแท่งงำนท่ีไดต้ะไบแลว้ข้ึนถูไปมำบนโตะ๊ระดบั 
(Surface  Plate)  ท่ีทำเสนไวบ้ำงและสังเกตดูวำ่ถำ้เสนติดเตม็หนำ้เรียบร้อยของงำนตะไบแสดงวำ่งำนนั้น
เรียบร้อยดีแลว้ ถำ้เสนไม่ติดเตม็ดำ้นหนำ้เรียบแสดงวำ่ส่วนท่ีติดเสนสูงจะตอ้งท ำกำรตะไบปรับแต่งใหม่ 

รูป 
 ๒.  กำรทดสอบดว้ยบรรทดัเหล็กหรือฉำกเหล็กกำรน ำขอบของบรรทดัเหล็กหรือเหล็กฉำกวำงทำบ
ผวิงำนท่ีไดต้ะไบเรียบร้อยแลว้ค่อย ๆ เล่ือนขอบบรรทดันั้นไปใหท้ัว่งำนผิวหนำ้งำน และดูแสงระหวำ่งขอบ
บรรทดัผวิงำนของงำนตะไบ จะแลเห็นวำ่ส่วนใดท่ีสูงจะทึบแสงและส่วนใดท่ีต ่ำจะโปร่งแสง ถำ้ขอบ
บรรทดัเหล็กเม่ือวำงทำบผวิงำนตะไบแลว้ทึบแสงตลอดผิวหนำ้ของตะไบแสดงวำ่งำนนั้นเรียบดีแลว้ให้
ด ำเนินกำรตะไบส่วนอ่ืนต่อไบ 
 ๓.  กำรตรวจควำมเป็นฉำกของง่ำนตะไบ (ภำพ A.)  อำจด ำเนินกำรตรวจได ้๒ แบบ คือ กำรตรวจ
ดว้ยฉำกมำตรำฐำนและดูแสงทึบ เช่นเดียวกบักำรตรวจผวิหนำ้เรียบและกำรตรวจดว้ย “วบีล๊อกเกจ” หรือ 
“ไซลินเดอร์เกจ” ร่วมกบัแท่นระดบัและเทียบดูกำรทึบแสง ถำ้ทึบแสงตลอดแสดงวำ่งำนนั้นตะไบไดฉ้ำก
สม ่ำเสมอ 

รูป 
 ๔.  กำรตะไบส่วนโคง้มุมของงำน (ภำพ C.D.) โยกำรใชต้ะไบหยำบตะไบตำมขวำงกบัส่วนโคง้ให้
ไดข้นำดกบัส่วนโคง้ใกลเ้คียงท่ีไดห้มำยขนำดไวแ้ลว้จึงตะไบตำมยำวของชั้นงำน ในขณะน้ีจะตอ้งท ำกำร
ตะไบไปตำมส่วนโคง้ของงำนซ่ึงไดห้มำยขนำดไวอ้ยำ่งระมดัระวงั เม่ืองำนจวนจะไดข้นำดใหใ้ชต้ะไบ
ละเอียดคมทำงเดียวขณะท ำกำรตะไบตำมส่วนโคง้ของงำนนั้นจะตอ้งโลไ้ปตำมส่วนโคง้ของมุมงำน
จนกระทัง่ไดข้นำดดว้ย และคำนทดสอบควำมโคง้ของรอยตะไบดว้ยเกจวดัควำมโคง้มำตรำฐำนหรือเกจท่ี
สร้ำงข้ึนเองเพื่องำนนั้น ๆ  
การข้ขเงาตะปบ  (Polishing)  หลงัจำกกำรตะไบงำนจนไดข้นำดในขั้นละเอียดเพื่อท่ีจะใหง้ำนนั้นเกิดควำม
สวยงำมควรจะขดัเงำดว้ยผำ้ทรำยกำกเพชร ซ่ึงนบัเป็นงำนกำรตะไบขั้นละเอียดสุด ผำ้ทรำยกำกเพชรท่ีใชข้ดั
เงำน้ีมี ๔ ขนำด คือหมำยเลข ๐,๐๐,๐๐๐,๐๐๐๐ ซ่ึงมีขนำดหมำยเลข ๐ เป็นขนำดหยำบสุดและหมำยเลข 
๐๐๐๐ เป็นขนำดละเอียดสุด และในกำรใชผ้ำ้ทรำยกำกเพชรน้ีควรใชต้ำมล ำดบัจำกขนำดหยำบสุดไปหำ
ละเอียดสุด 
 ธีิการข้ขเงางานตะปบกระท าปข้หนะาย ธีิข้งนีน 
 ๑.  กำรขดัเงำนั้นหนำ้เรียบ  (ภำพ A.)  โดยใชผ้ำ้ทรำยพบัหลำยชั้นรองหนำ้ตะไบตำมยำวแลว้ถูไป
บนพื้นหนำ้เรียบของงำนนั้น เหมือนกบักำรใชต้ะไบ 
 ๒.  โดยกำรใชผ้ำ้ทรำยหุม้ห่อตะไบตำมขวำง (ภำพ B.) แลว้ใชข้ดัถูบนผวิงำนหนำ้เรียบแบบเดียวกบั
วธีิกำรใชข้ดูดว้ยตะไบ 

รูป 
 ๓.  โดยกำรท ำแท่งไมห้นำ้เรียบขนำดประมำณ ๑๕ x ๑ ๑“/๒ x ๑“/๒  มำ ๑ ท่อนหุ้มดว้ยผำ้ทรำย
ประมำณ ๒ - ๓ ชั้น  และน ำไปถูงำนตะไบหนำ้เรียบ 



 ๔.  โดยกำรใชผ้ำ้ทรำยกำกเพชรพบัซอ้นกนัหลำย ๆ ชั้นจนแขง็ตวั และน ำมำขดัถูงำนตะไบบนงำน
ตะไบหนำ้เรียบ 
 ๕.  ถำ้งำนท่ีขดัเงำมีลกัษณะเป็นเพลำกลมใหน้ ำเพลำมำจบัดว้ยปำกกำตั้งโตะ๊ท่ีมีแผน่รองปำกจบัจบั
ใหแ้น่นพอสมควร ระวงัอยำ่ใหง้ำนกลมนั้นเสียรูปทรงแลว้ใชผ้ำ้ทรำยกำกเพชรท่ีท ำเป็นแถวยำวขดัถูไปตำม
ส่วนโคง้ 

รูป 

เคร่ืองเจาะละะการเจาะโะหนะ 
(DRILLS & DRILLING) 

 บรรดำเคร่ืองมือจกัรกลท่ีใชใ้นกำรซ่อมสร้ำงโรงงำนช่ำงทัว่ ๆ ไปนั้น เคร่ืองเจำะหรือเคร่ืองสวำ่น 
เป็นเคร่ืองมือจกัรกลท่ีส ำคญัยิง่อยำ่งหน่ึง เคร่ืองเจำะส ำหรับงำนทัว่ ๆ ไปในโรงงำนขนำดเล็กและในบรรดำ
ช่ำงไฟฟ้ำ โทรศพัท ์วทิยแุละอิเล็กทรอนิกส์ควรจะมีไวใ้ชน้ั้นมีดงัน้ี 
 ๑.  เคร่ืองส ่านอต้โนม้ติ (Automatic Drills) (ภำพ A.) หรือมีช่ือเรียกกนัทัว่ ๆ ไปวำ่ “Stanly Yankee 
Automatic” หรือ “สวำ่นแบบกระแทก”  (Pushdrills)  เป็นเพรำะวำ่สวำ่นชนิดน้ีประกอบดว้ยเฟืองตวัหนอน
ท ำหนำ้ท่ีเป็นหมุนอยูภ่ำยในของดำ้ม เคร่ืองสวำ่นชนิดน้ีจะท ำกำรเจำะในขณะท่ีกดดำ้มมือหมุนไปขำ้งหนำ้ 
เม่ือหมดจงัหวะกดดำ้มมือหมุนไปขำ้งหนำ้แลว้ จะมีสปริงอนัหน่ึงภำยในดำ้มน้ีท ำหนำ้ท่ีขยำยออกเองใน
จงัหวะดึงกลบั เคร่ืองสวำ่นแบบน้ีใชส้ ำหรับงำนเบำ ๆ และในงำนเจำะไมไ้ดค้ล่องแคล่วทั้งในแนวตั้งและใน
แนวนอน นอกจำกน้ีดำ้มมือถือยงัท ำเป็นกล่องพิเศษมีฝำเกลียวปิด ส ำหรับใชเ้ก็บดอกสวำ่นขนำดต่ำง ๆ ท่ีจะ
ใชก้บัเคร่ืองสวำ่นน้ี ท่ีจะใชก้บัเคร่ืองสวำ่นน้ี ซ่ึงขนำดท่ีเจำะอยูใ่นระหวำ่ง ๑/๑๖ ถึง ๑๑/๖๔ น้ิว 
 ๒.  เคร่ืองส ่านลบบทขลรง (Reciprocating  Drills) (ภำพ B.)  หมำยถึงสวำ่นมือชนิดหน่ึง 
ประกอบดว้ยแกนเพลำยำวและดำ้มมือหมุน ท ำเกลียวตวัหนอนหมุนซำ้ยและหมุนขวำใหกิ้นกนั คลำ้ยไขควง
แบบทดแรงซ่ึงจะท ำกำรเจำะไดโ้ดยกำรเล่ือนดำ้มมือหมุนกลบัไปกลบัมำ ซ่ึงจะท ำใหห้วัสวำ่นหมุนไป
ทำงขวำในจงัหวะท่ีเล่ือนมือหมุนไปขำ้งหนำ้และหวัสวำ่นจะหมุนไปทำงซำ้ยในจงัหวะท่ีเล่ือนดำ้มมือหมุน
ถอยหลงั หวัสวำ่นจบัดอกสวำ่นไดไ้ม่เกิน ๑/๔ น้ิว ใชส้ ำหรับเจำะงำนแทนขนำดปำนกลำงเช่น เจำะเหล็ก
ทองเหลือง , ไม ้ฯลฯ  

รูป 
 ๓.  เคร่ืองส ่านมือหนมุน  (Hand  Drill) (ภำพ C.) เคร่ืองสวำ่นชนิดน้ีมีลกัษณะคลำ้ยเคร่ืองตีไข่ มี
ปำกจบัดอกสวำ่นท่ีสำมำรถจบัและเจำะไดดี้กบังำนเจำะรูขนำดเล็ก ๆ ท่ีมีเส้นผำ่ศูนยก์ลำงไม่เกิน ๑/๔ น้ิว 
กำรใชก้ ำลงัหมุนดอกสวำ่นนั้น โดยใชก้ ำลงัจำกมือหมุนคนัหมุนติดต่อไปยงัแกนเพลำของหวัจบัดอกสวำ่น
อีกต่อหน่ึง ซ่ึงจะมีอำกำรท ำงำนเช่นเดียวกบัเคร่ืองตีไข่ 
 ๔.  เคร่ืองส ่านอก  (Breast  Drill) (ภำพ D.)  ลกัษณะเช่นเดียวกบัเคร่ืองสวำ่นมือหมุน อำกำร
ท ำงำนก็เช่นเดียวกนัจะแตกต่ำงกนัก็คือแบบน้ีไดอ้อกแบบใหมี้ขนำดโตข้ึนและสำมำรถจบัดอกสวำ่นไดถึ้ง
ขนำด ๑/๒ น้ิว และใชส้ ำหรับกำรเจำะงำนท่ีแขง็แกร่งกวำ่ 
 ๕.  เคร่ืองส ่านปฟฟ้าลบบเคะือ่นย้าย  (Portable electric drill)  (ภำพ A.B.)  เป็นเคร่ืองสวำ่นไฟฟ้ำ
ขนำดเล็กส ำหรับงำนเบำและงำนหนกัเหมำะท่ีจะน ำติดตวัไปท ำงำนท่ีมีกำรเคล่ือนยำ้ยบ่อย ๆ ใชง้ำน



เช่นเดียวกนักบัสวำ่นมือหมุนดอกสวำ่นของเคร่ืองสวำ่นแบบน้ี โดยใชก้ระแสไฟฟ้ำหมุนมอเตอร์ซ่ึงอยูใ่น
ระหวำ่งดำ้มกบัหวัจบัดอกสวำ่นแทนกำรใชมื้อหมุนเคร่ืองสวำ่นแบบน้ีไดส้ร้ำงข้ึนเพื่อใหก้ำรเจำะสะดวก
และรวดเร็วข้ึน มีก ำลงัขนำดต่ำง ๆ กนัตำมควำมเหมำะสมกบังำนกำรเจำะรูขนำดต่ำง ๆ โดยปกติมีขนำด
ตั้งแต่ ๑/๔ แรงมำ้ถึง ๑ แรง หรือมำกกวำ่ หวัจบัดอกสวำ่นแบบน้ีจะสวมเขำ้กบัเพลำซ่ึงปลำยเพลำจะมีเฟือง
ขบกบัเฟืองของเพลำมอเตอร์ เพื่อปรับควำมเร็วในกำรหมุนของดอกสวำ่นตำมตอ้งกำรซ่ึงจะมีหลกักำรอยูว่ำ่ 
ดอกสวำ่นขนำดเล็ก เคร่ืองจะปรับเฟืองใหด้อกสวำ่นหมุนเร็วและจะปรับเฟืองใหห้มุนชำ้ส ำหรับดอกสวำ่น
ท่ีมีขนำดโตข้ึน ทั้งน้ี เพื่อป้องกนัมิใหด้อกสวำ่นช ำรุดเน่ืองจำกปลำยสวำ่นไหมใ้นขณะท่ีเจำะและสำมำรถจะ
เจำะรูท่ีมีขนำดโตข้ึนไดผ้ลดี 
 ๖.  เคร่ืองส ่านะมลบบเคะื่อนย้าย  (Portable Air Drills) (ภำพ C.D.)  ซ่ึงมีรูปลกัษณะและกำร
ท ำงำนคลำ้ยกบัส่วนไฟฟ้ำต่ำงกนัคือสวำ่นแบบน้ีใชก้ ำลงัอำกำรอดัจำกเคร่ืองอดัอำกำศ ซ่ึงสร้ำงติดอยู่
ระหวำ่งหวัสวำ่นและดำ้ม แทนกำรใชก้ระแสไฟฟ้ำหมุนมอเตอร์เคร่ืองแบบน้ีสำมำรถควบคุมควำมเร็วและ
ก ำลงัดนัใหเ้หมำะสมกบังำน โดยกำรใชจ้งัหวะกำรอดัของอำกำศใหม้ำกนอ้ยไดท่ี้ดำ้มมือถือเคร่ืองสวำ่น
แบบน้ีมีประโยชน์มำกส ำหรับงำนเล็ก ๆ และตอ้งกำรเจำะดว้ยควำมเร็วสูง เคร่ืองสวำ่นลมส ำหรับงำนหนกั 
โดยปกติใชเ้จำะรูท่ีมีขนำดเส้นผำ่ศูนยก์ลำง ๑“/๒ ถึง ๔ น้ิว เคร่ืองสวำ่นไฟฟ้ำและสวำ่นลมแบบเคล่ือนท่ีดงั
ไดก้ล่ำวมำแลว้ ยงัสำมำรถใชจ้บัเคร่ืองมือท่ีท ำข้ึนเป็นพิเศษ เพื่อใชง้ำนกำรขดั (Buffing) กำรถู (Polishing) 
กำรเจียระไน (Grinding) บนพื้นหนำ้เรียบ ตำมมุมตำมซอกของงำนรูปพรรณต่ำง ๆ ไดเ้ป็นอยำ่งดี 
   ๗.  เคร่ืองส ่านลบบโต๊ะ (Drill Press) (ภำพ)  เคร่ืองสวำ่นแบบน้ีไดอ้อกแบบสร้ำงข้ึนเพื่อให้
เหมำะสมท่ีจะจบัและหมุนดอกสวำ่นใหไ้ดมุ้มท่ีถูกตอ้งกบังำน เคร่ืองสวำ่นแบบน้ีมีตั้งแต่ขนำดเล็กจนถึง
ขนำดใหญ่ชนิดยนื และมีท่ีจบัดอกสวำ่นไดต้ั้งแต่ ๑ ดอก ถึงหลำย ๆ ดอก ซ่ึงมีน ้ำหนกัของเคร่ืองเป็นตนั ๆ 
เคร่ืองสวำ่นแบบน้ีโดยมำกมีมอเตอร์ไฟฟ้ำส่งแรงขบัแยกออกและส่งมำขบัเพลำของหวัดอกสวำ่นได ้ โดยใช้
สำยพำนยำงรูป V หรือโซ่และสำมำรถจะเปล่ียนควำมเร็วใหเ้หมำะสมกบังำนท่ีจะเจำะไดส้ะดวก 
รูป 

หน้ จบ้ขอกส ่าน  (CHUCKE) 
 หวัจบัดอกสวำ่นคือเคร่ืองมือท่ีใชจ้บักำ้นดอกสวำ่น ซ่ึงเป็นส่วนท่ีสวมเขำ้ไปในหวัจบั หวัจบัน้ีติด
อยูก่บัแกนเพลำของเคร่ืองสวำ่น โดยใชร้ะบบต่ำง ๆ กนัตำมควำมเหมำะสมของเคร่ืองสวำ่น ซ่ึงอำจแบ่งหวั
จบัออกไดด้งัน้ี 
 ๑. หวัจบัดอกสวำ่นของเคร่ืองสวำ่นมือ  สวำ่นอก  สวำ่นทดแรง (ภำพ A.)  เป็นระบบเกลียว โดยมี
เกลียวติดต่อระหวำ่งเพลำ เคร่ืองสวำ่นกบัหวัจบักำ้นดอกสวำ่นซ่ึงจะท ำกำรจบัหรือคลำยกำ้นดอกสวำ่นได้
โดยกำรกวดหรือคลำยเกลียวท่ีหวัจบัไดด้ว้ยมือซ่ึงเกลียวน้ีจะบงัคบัใหป้ำกจบักำ้นดอกสวำ่น ๓ เข้ียว เล่ือน
เขำ้ออกจบักำ้นดอกสวำ่นไดข้นำดต่ำง ๆ กนั 

รูป 
 ๒.  หวัจบักำ้นดอกสวำ่นของส่วนก ำลงั  (ภำพ B.)  โดยปกติใชว้ธีิกำรเล่ือนเข้ียว จบักำ้นดอกสวำ่น
ทั้ง ๓ โดยใชร้ะบบเฟือง ซ่ึงจะท ำกำรจบักำ้นดอกสวำ่นได ้โดยกำรกวดหรือคลำยเข้ียวจบักำ้นดอกสวำ่นดว้ย
ประแจหวัจบั (Chuck Key)  กำรใชห้วัจบัดอกสวำ่นแบบน้ีมีขอ้ควรระวงัคือ 



  ๒.๑  จงถอดประแจหวัจบัดอกสวำ่นออกทนัที หลงัจำกท่ีไดใ้ชม้ำแลว้ อยำ่ลืมเสียบคำไวท่ี้
หวัสวำ่นมิฉะนั้น อำจจะหลุดกระเด็นออกเม่ือสวำ่นหมุน ซ่ึงจะเป็นอนัตรำยแก่ผูใ้ชแ้ละผูใ้ชแ้ละผูใ้กลเ้คียง 
  ๒.๒  ควรผกูประแจติดไวก้บัส่วนหน่ึงส่วนใดของเคร่ือง หรือมีท่ีเก็บใหป้ลอดภยัต่อกำร
ศูนยห์ำย 
  ๒.๓  อยำ่ใชป้ระแจหวัจบัท่ีมีขนำดผดิหรือใกลเ้คียง ซ่ึงไม่ใช่ของ ๆ มนั จะท ำใหเ้ฟืองหวั
จบัช ำรุด ซ่ึงจะท ำใหก้ำรจบักำ้นดอกสวำ่นไม่ไดแ้น่นในโอกำสต่อไป 
  ๓.  หวัจบักำ้นดอกสวำ่นกำ้นเรียว  (ภำพ C.)  หวัจบัแบบน้ีมีลกัษณะเป็นปลอกเพลำเรียว ซ่ึงควำม
เรียวของปลอกเพลำเรียวน้ีจะสมส่วนกบักำ้นสวำ่นกำ้นเรียวแบบมำตรฐำนและกำรจบัดอกสวำ่นจะใหแ้น่น
ข้ึนอยูก่บัแรงกดท่ีเพลำเคร่ืองเจำะ หวัจบัแบบน้ีใชก้บัเคร่ืองเจำะขนำดใหญ่ชนิดตั้งโตะ๊และเคร่ืองยนืเป็น
ส่วนมำก 

การจบ้งานเพือ่การเจาะ 
(HOLDING  WORK  FOR  DRILLING) 

 ๑.  กำรเจำะรูขนำดเล็กบนช้ินงำนเล็ก ๆ ดว้ยเคร่ืองสวำ่นมือหมุนหรือสวำ่นไฟฟ้ำขนำดเล็กใหจ้บั
งำนนั้นดว้ยปำกกำใหต้ั้งฉำกกบัแกนปลำยของดอกสวำ่นในแนวนอน ดงัภำพ 

รูป 
 ๒.  กำรเจำะรูขนำดเล็กบนช้ินงำนเล็ก ๆ ดว้ยสวำ่นตั้งโต๊ะ ใหจ้บังำนนั้นดว้ยประแจเล่ือนแบบมอน
ก้ีดงัภำพ นอกจำกน้ีประแจเล่ือนแบบต่ำง ๆ ยงัเหมำะท่ีจะใชจ้บัของเหล่ียมเพื่องำนเจำะ เช่น เหล่ียมหวันตั
ขนำดต่ำง ๆ  

รูป 
 ๓.  กำรจบังำนทรงเหล่ียมดว้ยปำกกำจบัเจำะบนเคร่ืองตั้งโตะ๊ 

รูป 
 ๔.  กำรจบังำนหยำบ ๆ ดว้ยปำกกำคีมและคีมต่ำง ๆ บนเคร่ืองสวำ่น 

รูป 
 ๕.  กำรจบังำนแท่งกลมทรงกระบอกบนแท่ง “วบีล๊อก” ๒ แท่ง รวมกบัแคลมัป์ ยดึงำนบนเคร่ือง
เจำะแบบตั้งโตะ๊ เพื่อเจำะงำนตำมแนวนอน 

รูป 
 ๖.  กำรจบังำนกลมทรงกระบอกเพื่อเจำะรูในแนวด่ิงดว้ยปำกกำจบัเจำะ 

รูป 
 ๗.  กำรเจำะรูขนำดเล็กบนปลำยขำ้งหน่ึงของงำนยำว ๆ ท่ีไม่หนำนกัใหจ้บังำนนั้นดว้ยมือและควรมี
ไมร้องรับงำนนั้น เพื่อมิใหด้อกสวำ่นทะลุไปโดนแท่นเคร่ืองเจำะ 

รูป 
 ๘.  กำรเจำะรูขนำดใหญ่และงำนนั้นมีรูปทรงต่ำง ๆ กนั ใหจ้บังำนนั้นดว้ยเคร่ืองมือจบัพิเศษ ซ่ึงมี
แท่นปรับระดบัขั้นและแคลมัป์จบัแบบต่ำง ๆ  

รูป 



 ๙.  วธีิกำรจบังำนแบบน้ี จะตอ้งเลือกแคลมัป์จบังำนแบบต่ำง ๆ ใหเ้หมำะสมท่ีสุด ในกำรจบังำนได้
มัน่คงและตอ้งกำรสวมสักยดึแคลมัป์ลงในร่องตวั “ที” ของฐำนเคร่ืองเจำะแบบตั้งโตะ๊แลว้ใชแ้ท่นปรับ
ระดบัขั้นรับปลำยขำ้งหน่ึงของแคลมัป์ เพื่อใหป้ลำยอีกขำ้งหน่ึงของแคลมัป์จบังำนไดเ้ตม็หนำ้กวดสลกัยดึ
แคลมัป์ใหจ้บังำนนั้นใหแ้น่น กำรใชแ้คลมัป์จบังำนควรใชแ้คลมัป์ ๒ ตวัหรือมำกกวำ่นั้นแลว้แต่ควำม
เหมำะสม 

รูป 
 ๑๐.  กำรจบัโลหะแผน่บำง ๆ  บนแท่นสวำ่นตั้งโตะ๊นั้น ควรวำงแผน่งำนบนท่อนไมห้นำ้รำบและยดึ
ดว้ย “ซีแคลมัป์” ใหติ้ดกบัฐำนเคร่ืองเจำะโตะ๊ให้แน่น เพื่อใหด้อกสวำ่นเม่ือเจำะลงไปท่ีงำนนั้นแลว้ไม่สบดั 
เพรำะกำรเจำะงำนบำง ๆ น้ีปลำยดอกสวำ่นน้ีจะสบดัมำกจึงตอ้งมีแท่นไมร้องรับและยดึใหแ้น่น เพื่อให้ 
ปลำยดอกสวำ่นเจำะทะลุแผน่งำนและบนแท่นรองรับดว้ยเพื่อใหเ้กิดศูนยด์ำรเจำะ ซ่ึงจะลดกำรสบดัของ
ปลำยดอกสวำ่นลงไปไดม้ำก 

รูป 

ขอกส ่าน 
(TWIST  DRILLS) 

 กำรปฏิบติังำนในขณะท่ีท ำกำรเจำะโลหะนั้น ปัญหำส ำคญัท่ีช่ำงประสบอยูเ่สมอก็คือ ดอกสวำ่นหกั  
บ่ิน , ร้ำว , สึก หรือท่ือเร็วเกินไปดอกสวำ่นหกัคำอยูใ่นรูท่ีเจำะ  เจำะโลหะนั้นไม่เขำ้หรือรูท่ีเจำะไม่เรียบร้อย 
ผดิขนำดหรือเจำะไม่ไดต้รง ฯลฯ  ปัญหำเหล่ำน้ีเป็นปัญหำส ำคญัในงำนช่ำงชั้นดีจะตอ้งแกไ้ขกโดยกำรท่ีช่ำง
จะตอ้งทรำบถึงคุณสมบติัของดอกสวำ่นหลกักำรปฏิบติังำนและกำรใชด้อกสวำ่นไดถู้กตอ้งพร้อมทั้งกำร
แกปั้ญหำขอ้พกพร่องต่ำง ๆ ท่ีเกิดข้ึนขณะท่ีท ำกำรเจำะ ฉะนั้นเพื่อผลของงำนดีและควำมถำวรของดอก
สวำ่นท่ีใช ้จึงควรไดพ้ิจำรณำหลกักำรดงัต่อไปน้ี 
 ๑.  พิจำรณำถึงเน้ือวตัถุท่ีใชท้  ำดอกสวำ่นนั้น  ควรเลือกใชส้วำ่นใหเ้หมำะกบัวตัถุท่ีจะเจำะ ถำ้เลือก
ดอกสวำ่นไม่เหมำะสมกบัเน้ือวตัถุท่ีจะเจำะก็อำจจะท ำให้เกิดควำมเสียหำยแก่ดอกสวำ่นหรือไดผ้ลของงำน
ไม่ดี วตัถุท่ีใชท้  ำดอกสวำ่นนั้นมีดงัน้ี 
      ๑.๑  ดอกสวำ่นท่ีท ำดว้ยเหล็กกลำ้ ท ำเคร่ืองมือชนิด “คำร์บอนสตีล” (Carbon Steel)  มีรำคำไม่
แพงเป็นดอกสวำ่นท่ีเหมำะสมใชก้บังำนทัว่ ๆ ไปทั้งยงัสำมำรถใชน้ ้ำเป็นตวัช่วยลดควำมร้อนไดด้ว้ย 
      ๑.๒  ดอกสวำ่นท่ีท ำดว้ยเหล็กกลำ้ชนิด  “ไฮสปีดแอล็ลอยสตีล”  (High – Speed  Alloy Steel) 
หรือชนิด “ทงัสเทน็ ไฮสปีด สตีล” (Tungsten  High – Speed Steel)  นั้นมีรำคำค่อนขำ้งแพงและไม่
เหมำะสมท่ีจะน ำมำใชท้  ำงำนธรรมดำทัว่ ๆ ไปส่วนมำกจะใชเ้ฉพำะในกำรเจำะวตัถุแขง็ ๆ บำงชนิด เช่น กำร
เจำะเหล็กกลำ้ไม่เป็นสนิม (Stainless Steel)  และเหล็กกลำ้ท ำเกรำะ (Armor Plate) ฯลฯ เพรำะดอกสวำ่น
แบบน้ีสำมำรถเจำะวตัถุในขณะท่ีร้อนแดงได ้ และกำรลดควำมร้อนของดอกสวำ่นแบบน้ี จะกระท ำไดโ้ดย
กำรปล่อยใหเ้ยน็ในอำกำศ ห้ำมท ำใหเ้ยน็เร็ว ๆ เช่น จุ่มน ้ำ ซ่ึงจะท ำใหด้อกสวำ่นแตกหรือร้ำวได ้
 ๒.  พิจำรณำถึงควำมเร็วของเคร่ืองสวำ่น  ท่ีใชเ้จำะจะตอ้งเหมำะสมกบัขนำดของรูท่ีเจำะและเน้ือ
โลหะท่ีจะเจำะดว้ย ซ่ึงมีหลกักำรพิจำรณำไดอ้ยำ่งหยำบ ไ ดงัน้ี 



       ๒.๑  จงใชค้วำมเร็วสูง ข้ึนกบักำรเจำะรูขนำดเล็ก และจงใชค้วำมเร็วให้ต ่ำลงกบักำรเจำะรูท่ีมี
ขนำดโตข้ึน (ใหพ้ิจำรณำดูตำรำงกำรใชค้วำมเร็วในกำรเจำะทำ้ยบท) เพรำะวำ่ถำ้ใชค้วำมเร็วสูงไปกบัดอก
สวำ่นท่ีมีขนำดโตและเจำะเน้ือโลหะท่ีแขง็และเหนียว จะท ำใหด้อกสวำ่นเจำะไม่เขำ้และปลำยร้อนมำก และ
ถำ้ใชค้วำมเร็วต ่ำไปกบัดอกสวำ่นท่ีมีขนำดเล็ก ๆ และเจำะเน้ือโลหะท่ีเปรำะหรืออ่อน จะท ำใหก้ำรเจำะไม่
เขำ้และอำจจะท ำให้ดอกสวำ่นหกัหรือคดได ้
      ๒.๒  จงใชค้วำมเร็วสูง ๆ กบักำรเจำะเน้ือโลหะท่ีอ่อนและเปรำะ และจงใชค้วำมเร็วต ่ำกบัเน้ือ
วตัถุท่ีแขง็และเหนียว 
 ๓.  พิจำรณำถึงกำรใชเ้คร่ืองช่วยลดควำมร้อนของดอกสวำ่นในขณะท่ีเจำะ เพรำะมีควำมส ำคญัอีก
ประกำรหน่ึงซ่ึงจะท ำใหผ้ลของงำนกำรเจำะดี และป้องกนัอนัตรำยท่ีจะเกิดข้ึนกบัดอกสวำ่น เพรำะในขณะท่ี
เจำะจะเกิดควำมร้อนข้ึนและควำมร้อนน้ีจะมำกนอ้ยยอ่มข้ึนอยูก่บั ควำมแขง็ , ควำมเหนียว , และขนำดของรู
ของวตัถุท่ีถูกเจำะ ถำ้ปล่อยใหค้วำมร้อนน้ีมำกเกินไปจะท ำใหด้อกสวำ่นค่อย ๆ เส่ือมคุณภำพจนใชก้ำรไม่ได ้
หรืออำจจะบิด , งอ , บ่ิน ในขณะท่ีเจำะเพื่อรักษำคุณภำพของดอกสวำ่น จึงควรท ำกำรลดควำมร้อนดอก
สวำ่นดว้ยวสัดุลดควำมร้อน 
 ๔.  พิจำรณำถึงกำรออกแรงกดในกำรเจำะ  หรือกำรป้อนดอกสวำ่นในขณะท่ีเจำะจะตอ้งออกแรงกด
ใหเ้หมำะสมกบัควำมสำมำรถของกำรตดัของคมปลำยดอกสวำ่นท่ีหมุนไปหน่ึงรอบ โดยเรียบร้อยและ
สม ่ำเสมอ 
 ๕. พิจำรณำถึงรูปร่ำงลกัษณะพิเศษของดอกสวำ่นส ำหรับกำรเจำะวสัดุต่ำง ๆ กนั   ดอกสวำ่นจ ำเป็น
จะตอ้งมีรูปร่ำงลกัษณะของมุมดอกสวำ่นต่ำงกนั ซ่ึงแต่ละอยำ่งยอ่มเหมำะสมกบัวสัดุแต่ละชนิด และในกำร
แต่งปลำยของดอกสวำ่นต่ำงกนั จะตอ้งแตกต่ำงกนัไปดว้ย 
 ก้านขอกส ่าน  (Shank of Twist  Drills)  คือโคนของดอกสวำ่น ซ่ึงเป็นส่วนท่ีส ำหรับสวมเขำ้ไปใน
ปำกจบัของหวัจบัดอกสวำ่นนั้น ตำมปกติท ำให้อ่อนกวำ่ตวัดอกสวำ่นซ่ึงอำจจะงอไดง่้ำย โดยเฉพำะดอก
สวำ่นขนำดเล็ก ๆ กำ้นดอกสวำ่นท่ีใชใ้นปัจจุบนัมีอยู ่๓ ชนิดดว้ยกนั 
 ๑.  ดอกสวำ่นกำ้นตรง  (Straight Shank Twist  Drills) (ภำพ A.)  ซ่ึงเป็นกำ้นของดอกสวำ่นชนิดท่ี
ใชก้บัหวัจบัดอกสวำ่นของสวำ่นมือ , สวำ่นอก , สวำ่นก ำลงัแบบต่ำง ๆ และเคร่ืองสวำ่นแบบตั้งโตะ๊ขนำด
เล็กเป็นส่วนมำก ฉะนั้นจึงจดัวำ่ดอกสวำ่นแบบกำ้นตรงน้ีมีท่ีใชม้ำกและเจำะไดผ้ลดีมำกส ำหรับกำรเจำะรู
ขนำดเล็ก ๆ ไปจนถึงขนำด ๑/๒ น้ิว 
 ๒.  ดอกสวำ่นชนิดกำ้นเรียว  (Tapered - Shank Twist  Drills) (ภำพ B.)  ดอกสวำ่นชนิดกำ้นเรียวน้ี
ใชก้บัเคร่ืองเจำะยนืท่ีไม่มีหวัจบัดอกสวำ่น แต่จะมีแกนเพลำของเคร่ืองเจำะท ำเป็นรูเรียวใหส้มส่วนกบัควำม
เรียวมำตรฐำนของกำ้นดอกสวำ่น และในบำงคร้ังจะมีปลอกเรียวต่อกำ้นดอกสวำ่นอีกต่อหน่ึง เพื่อใหส้ม
ส่วนกบักำ้นดอกสวำ่นในขนำดต่ำง ๆ ดอกสวำ่นกำ้นเรียวน้ีมกัจะเป็นกำ้นของดอกสวำ่นท่ีโตกวำ่ ๑/๒ น้ิว 
ข้ึนไป ซ่ึงจะไดพ้บและมีท่ีใชก้นัมำกกบัโรงงำนใหญ่ ๆ หรือส ำหรับงำนกำรเจำะท่ีใชก้บัเคร่ืองกลึง ซ่ึง
อำจจะไดพ้บเห็นจำกโรงงำนทัว่ ๆ ไป 



 ๓.  ดอกสวำ่นชนิดกำ้นเรียวส่ีเหล่ียม  (Tapered Square Shank) (ภำพ C.)  เป็นดอกสวำ่นท่ีมีใชน้อ้ย
มำกและมกันิยมใชก้นัในหมู่ช่ำงไมท่ี้มีควำมจ ำเป็นใชเ้จำะเหล็กหรือไมเ้น้ือแขง็ในบำงโอกำส เพรำะช่ำงไมมี้
เคร่ืองสวำ่นชนิดท่ีมีหวัจบัดอกสวำ่นชนิดกำ้นเรียวส่ีเหล่ียม 
ข้อค รระ ง้ในการะบ้ขอกส ่าน 
 ก่อนกำรลบัคมของปลำยดอกสวำ่นดว้ยมอเตอร์หินเจียระไน ส่ิงจ ำเป็นประกำรแรกท่ีช่ำงจะตอ้ง
ค ำนึงถึงก่อนคือ 
 ๑.  หนำ้แผน่หินเจียระไนของมอเตอร์หินหมุนท่ีใชล้บัจะตอ้งเกล้ียงเกลำ กลม น่ิง และไม่เหวีย่ง 
 ๒.  หินดำ้นจะตอ้งตั้งไดฉ้ำกกบัส่วนหินดำ้นขำ้ง 
 ๓.  ก่อนจะเร่ิมหมุนหินเจียระไนจะตอ้งแต่งเหล็กรองรับเคร่ืองมือใหห่้ำงจำกหนำ้หินหมุนประมำณ 
๑/๑๖ หรือนอ้ยกวำ่ ซ่ึงเป็นควำมส ำคญัและปลอดภยัในเร่ืองน้ีซ่ึงจะช่วยใหง้ำนกำรลบัดอกสวำ่นไม่ใหเ้กิด
กำรงดัข้ึนระหวำ่งเหล็กรองรับเคร่ืองมือกบัหนำ้หินหมุน 
 ๔.  น ำดอกสวำ่นท่ีมีปลำยลบัไวถู้กตอ้งแลว้มำท่ีเคร่ืองลบั (หินหมุน) และใหท้ ำ “กำรลบัน่ิง” (Dry 
run)  คือลบัโดยไม่ใหหิ้นลบัหมุน และใหท้ ำตำมค ำแนะน ำดงัน้ี 

รูป 
 ๕.  จบักำ้นดอกสวำ่นใหต้ ่ำกวำ่ปลำยเล็กนอ้ย เม่ือปำกสัมผสัหินลบัใหก้ดกำ้นลงจนกระทัง่ส่วนหลงั
ของปำก เล่ือนไปตำมหนำ้ของหินลบัขณะท่ีขอบหลงัของปำกถูกหินลบัก็ใหดึ้งดอกสวำ่นออกใหล้องท ำ
เช่นน้ีอยูห่ลำย ๆ คร้ังจนช ำนำญแลว้จึงด ำเนินขั้นต่อไป 
 ๖.  สับสวติช์ใหหิ้นลบัหมุนแลว้ท ำ “กำรลบัหมุน” (Live run)  ขั้นแรกลบัใหหิ้นกดัเน้ือโลหะออก
แต่นอ้ย โดยกดดอกสวำ่นเพียงเบำ ๆ และพยำยำมรักษำรูปเดิมของปลำยดอกสวำ่นให้มีมุมต่ำง ๆ ดงัน้ี 
       ๖.๑  มุมระยะช่ำงวำ่งของปำก ๑๒ ๐ - ๑๕ ๐   (Lip  Clear – Ance) 
       ๖.๒  มุมของปำก  ๕๙ ๐  ท ำกบัแกนกลำงของดอกสวำ่น  (Lip Angle)  มีมุมรวม  ๑๑๘ ๐ 
       ๖.๓  ควำมยำวของปำกทั้งสองตอ้งยำวเท่ำกนั  (Lip  Length) 
 ๗.  กำรตรวจสอบคร้ังสุดทำ้ย เม่ือแน่ใจวำ่ดอกสวำ่นท่ีลบันั้นมีมุมถูกตอ้งดีแลว้ ให้น ำไปท่ีเคร่ือง
สวำ่นและท ำกำรเจำะเหล็กกลำ้อ่อนจงสังเกตุดูวำ่ผลท่ีเกิดข้ึนจะเป็นดงัน้ี 
       ๗.๑  ในขณะท่ีท ำกำรเจำะดอกสวำ่นจะหมุนไดเ้รียบและเร็ว ไม่หมุนอยำ่งกระโดดหรือสั่น 
       ๗.๒  เศษโลหะมว้นออกมำอยำ่งสม ่ำเสมอจำกร่องคำยข้ีดอกสวำ่น (ภำพ) 
       ๗.๓  ดอกสวำ่นเจำะไดข้นำดถูกตอ้งหรือเปล่ำ โดยกำรตรวจสอบกบัขนำดท่ีดีบอกไวท่ี้กำ้นของ
ดอกสวำ่น ถำ้รูโตกวำ่ขนำดท่ีดีบอกไวเ้ป็นเพรำะคมควำมยำวของปำกยำวไม่เท่ำกนั หรือมีมุมของปำกไม่
ถูกตอ้ง 
      ๗.๔  ถำ้ดอกสวำ่นไม่กดัเน้ือโลหะท่ีถูกเจำะเลย แสดงวำ่ระยะช่องวำ่งของปำกไม่มี 
เหนตุข้ขข้องละะข้อลก้ปขบางประการในการเจาะข้ ยขอกส ่าน 
 ในขณะท่ีดอกสวำ่นก ำลงัสัมผสัอยูก่บัเน้ือโลหะท่ีท ำกำรเจำะนั้น ควำมร้อนจะเกิดสูงข้ึนมำก ถำ้หำก
วำ่ผวิหนำ้ของดอกสวำ่น เพียงแต่สัมผสัโดยไม่ไดท้  ำกำรตดัเน้ือวตัถุแต่ประกำรใดควำมร้อนท่ีเกิดข้ึนน้ี จะ
มำกสูงพอท่ีจะท ำใหค้วำมคมของดอกสวำ่นหมดไป และอำจจะท ำใหด้อกสวำ่นนั้นหมดควำมแขง็ จ  ำเป็น



จะตอ้งท ำกำรลบัใหม่ เพื่อเอำส่วนท่ีหมดควำมแขง็นั้นออกไปและในกำรป้อนดอกสวำ่นในขณะท่ีท ำกำร
เจำะ ถำ้ท ำกำรป้อนไม่สม ่ำเสมออำจท ำใหด้อกสวำ่นหกัหรือช ำรุดได ้ ดงันั้นจึงควรทรำบขอ้ขดัขอ้งบำง
ประกำรท่ีอำจจะเกิดข้ึนในขณะท่ีท ำกำรเจำะและท ำกำรแกไ้ขดงัน้ี 

ตารางเหตุขัดข้องและข้อแก้ไขในการเจาะ 
อาการที่เกิด สาเหต ุ การแก้ไข 

ดอกสวา่นหกั ก. ขีส้วา่นอดัเตม็อยูใ่นร่อง 
ข. ก้านสวา่นคด 
ค. งานท่ีเจาะจบัไมแ่นน่ 
ง. กดดอกสวา่นแรงเกินไป 
จ. ปลายดอกสวา่นมีมมุไมถ่กูต้อง 
ฉ. มมุระยะชอ่งวา่งของปากเล็กไป 
ช. ดอกสวา่นไมค่ม 

ถอนดอกสวา่นขึน้เป็นระยะ 
ดดั 
จบังานใหม่ 
ผา่นแรงกดให้เบาลง 
ลบัปลายดอกสว่านใหม่ 
ลบัใหม่ 
ลบัใหม่ 

ริมใบสวา่นบิน่ ก. เนือ้วตัถท่ีุเจาะมีบางตอนแข็งมาก 
ข. ป้อนดอกสวา่นมากเกินไป 
ค. ใช้วสัดลุดความร้อนไมถ่กูต้อง 
ง. ใช้ความร้อนรอบหมนุดอกสวา่นสงู

เกินไป 

ลดความเร็ว และลดแรงกดลง 
ลดแรงกด ใช้ตามตารางการป้อน 
ใช้วสัดลุดความร้อนตามตาราง 
ใช้ความเร็วตามตาราง 

ดอกสวา่นหกัในขณะท่ี
เจาะทองเหลืองหรือไม้ 

ก.   ขีส้วา่นท่ีเจาะอดัแนน่ในร่องคายขีส้วา่น เพิ่มความเร็วให้สงูขึน้ให้ความเร็ว
ให้เหมาะกบัวตัถ ุ    ท่ีเจาะตาม
ตาราง ถอนดอกสวา่นขึน้เป็น
ระยะ 

ปลายก้านดอกสวา่น
ช ารุด 

ก. จบัดอกสวา่นไมแ่นน่ในชอ่งจบัก้าน
สวา่น เน่ืองจากมีสิ่งสกปรก 

ข. ปากจบัก้านสวา่นช ารุด 

ท าความสะอาดในช่องจบัก้าน
สวา่น 
ซอ่มหวัจบัก้านสว่าน 

ปลายคมของดอกสวา่น
แตก 

ก. ระยะชอ่งวา่งของปากเล็กไป 
ข. ปลายดอกสวา่นบางมาก 
ค. ป้อนดอกสวา่นเร็วเกินไป 

ลบัปลายดอกสว่านใหม่ 
ลบัใหม่ 
ลดการป้อนให้น้อยลงใช้ตาม 
ตาราง 

ขอบคมของปากดอก
สวา่นกดัปากเดียว 

ก.  ความยาวของปากหรือมมุทัง้สองไม่
เทา่กนั 

ลบัใหม่ 

ดอกสวา่นไฮสปิดหรือ
ดอกสวา่นทงัสเตนคา
ไบท์ร้าวหรือบิ่น 

ก. ท าให้เย็นจากร้อนโดยกระทนัหนัใน
ระหวา่งก าลงัเจาะหรือลบั 

ข. ป้อนดอกสวา่นเร็วเกินไป 

คอ่ย ๆ ท าให้เย็นลงอยา่จุม่น า้ใน
ระยะเจาะหรือลบั 
ลดการป้อนให้น้อยลง 

ในขณะท่ีเจาะเศษโลหะ ก. มมุตา่ง ๆ ของดอกสวา่นลบัไมถ่กูต้อง ลบัใหม่ 



คายออกไมเ่ทา่กนั ข. ปลายดอกสวา่นบิน่หรือท่ือ ลบัใหม่ 
รูท่ีเจาะมีขนาดโตกวา่ท่ี
ต้องการ 

ก. ความยาวของปากไมเ่ทา่กนั 
ข. มมุของปากทัง้สองไมเ่ทา่กนั 
ค. ปลายของสวา่นไมไ่ด้ศนูย์ 
ง. คอหวัสวา่นหมนุไมไ่ด้ศนูย์ 

ลบัใหม่ 
ลบัใหม่ 
ลบัและแก้ไขใหม่ 
ปรับคอและหวัสวา่นใหม่ 

ปลายดอกสวา่นร้าว ก. ระยะชอ่งวา่งของปากเล็กเกินไป 
ข. ป้อนดอกสงวา่นมากเกินไป 

ลบัใหม่ 
ลดการป้อนให้น้อยลง 

รูท่ีเจาะแล้วไมเ่รียบ ก. ดอกสวา่นไมค่ม 
ข. ป้อนดอกสวา่นเร็วเกินไป 
ค. ดอกสวา่นร้อนเกินไป 

ลบัใหม่ 
ใช้ความเร็วตามตารางการป้อน 
ใช้วสัดคุวามร้อนตามตาราง 

ปลายแกนเกลียวดอก
สวา่นช ารุด 

ก. ใช้ของแข็งตอกปลายดอกสว่านเพ่ือให้
ดอกสวา่นแนน่ 

 
 
ข. ขณะท่ีถอดดอกสวา่นปล่อยให้ดอก

สวา่นหลดุลงมากระแทกกบัพืน้ 

ควรใช้ไม้วางลงบนแทน่สวา่นแล้ว
จงึกดปลายดอกสว่านลงกบัไม้
โดยอาศยัแรงกดนีด้อกสวา่นจะ
แนน่ 
ขณะท่ีถอดให้ใช้มือคอยรับดอก
สวา่นมิให้ตกลงมากระแทกกบัพืน้ 

 
ตารางการป้อน 

 
ขนาดดอกสว่าน  (นิว้) ขนาดการป้อนต่อรอบ  (นิว้) 

๑/๘ และเล็กกวา่ 
๑/๔     ถึง    ๑/๒ 
๑    และ   โตกวา่ 
๑/๘     ถึง    ๑/๔ 
๑/๒     ถึง        ๑ 

.๐๐๑ ถึง .๐๐๒ 

.๐๐๔ ถึง .๐๐๗ 

.๐๑๕ ถึง .๐๒๕ 

.๐๐๒ ถึง .๐๐๔ 

.๐๐๗ ถึง .๐๑๕ 
 
 
 
 
 
 
 

เกลียวและเคร่ืองมือท าเกลียว 



(THREADS AND THREAD CUTTING) 
ประโยชน์ของเกลียว  (Use Of Thread) 
 เกลียวตา่ง ๆ นัน้นบัวา่เป็นอปุกรณ์ส าคญัอยา่งยิ่งในการประดษิฐ์กรรม และการสร้างของเคร่ืองกล
ทัว่ ๆ ไป ตวัอย่างเชน่ นาฬิกาข้อมือนัน้จะประกอบด้วยเกลียวขนาดเล็ก ๆ ท่ีใช้ยดึชิน้ส่วนตา่ง ๆ เป็นจ านวน
หลาย ๆ โหล ถ้าเคยมีโอกาสได้ชว่ยในการซ่อมใหญ่เคร่ืองรถยนต์หรือเคร่ืองยนต์เรือ ก็คงจะนกึได้วา่จะมี
การถอดใสช่ิน้ส่วน ท่ีเป็นเกลียวตา่ง ๆ คือ พวกสลกั , นตั , สลกั – เกลียวปล่อย , ตะปเูกลียวมีหวั , เพลา
และวตัถทุ่อนกลม เหลา่นีเ้ป็นต้นนัน้เป็นจ านวนมากตัง้ร้อย ๆ ชิน้ 
 ประโยชน์ท่ีส าคญัยิ่งของชิน้สว่นท่ีเป็นเกลียวนัน้ดงันี  ้
 ๑.  ส าหรับใช้ยึดสว่นตา่ง ๆ ให้ตดิกนั (Hold other part together) 
 ๒.  ในบางครัง้ใช้ส าหรับเป็นตวัปรับแตง่ มีการเคล่ือนไหวได้มากหรือน้อย 
 ๓.  ส าหรับในเคร่ืองมือ หรือเคร่ืองกลบางชนิดชิน้สว่นท่ีเป็นเกลียวจะท าหน้าท่ีเป็นสว่น หรือ
ด าเนินการเอง (Operating parts) 
 ในสองประการหลงันีจ้ะเห็นได้ชดั เชน่เกลียวท่ีใช้ในบล๊อกรับของไมโครมิเตอร์ใช้ท าหน้าท่ีสอง
หน้าท่ีคือ 
 ๑.  เพ่ือให้ปรับแตง่ได้ง่าย 
 ๒.  แกนเพลาหมนุก็เป็นเกลียวอย่างเท่ียงตรง เพ่ือให้เล่ือนเข้าออกได้เป็นระยะทางเท่ียงตรง เพ่ือให้
เล่ือนเข้าออกได้เป็นระยะทางตามก าหนดทกุ ๆ รอบ 
 โดยปกตเิกลียวตา่ง ๆ จะต้องท าเกลียวไว้บนวตัถ ุ ทรงกระบอกทัง้ภายนอกหรือในรูทรงกระบอก
ภายใน เกลียวท่ีตดัภายนอกเรียกว่า “เกลียวนอก”  (External threads) และเกลียวท่ีตดัภายในรูเรียกวา่ 
“เกลียวใน”  (Internal  threads) 
 ตามธรรมดาเคร่ืองตดัมือเกลียวแบง่ออกเป็น ๒ ประเภทคือ 
 ๑.  เกลียวของชิน้สว่นใหญ่ ๆ หรือร่องเกลียวลกึ ๆ นัน้ มกัจะท าด้วยเคร่ืองกลึงหรือเคร่ืองจกัรตดั
เกลียว ซึง่จะมีโอกาสท่ีจะใช้เคร่ืองท าเกลียวได้น้อยมาก เว้นแตจ่ะเป็นชา่งจกัรกล 
 ๒.  ส าหรับการท าเกลียวขนาดเล็ก หรือเกลียวตืน้ ๆ นัน้ ใช้เคร่ืองมือท าเกลียวท่ีท าด้วยมือ คือ 
“เคร่ืองมือท าเกลียวใน” (Taps)  และ “เคร่ืองมือท าเกลียวนอก” (Dies) ดงัรูป 

รูป 
 โดยท่ีเกลียวตา่ง ๆ ท่ีมีใช้กนัอยูใ่นปัจจบุนัมีหลายระบบด้วยกนั ซึง่แตร่ะบบก็ได้ออกแบบสร้างขึน้ 
เพ่ือให้เหมาะกบังานแตล่ะอยา่ง ซึง่จะเห็นได้วา่เกลียวแบบตา่ง ๆ นัน้จะแตกตา่งกนัตามขนาด 
เส้นผา่ศนูย์กลาง (Diameter) , ระยะฟัน  (Pitch) , ระยะเกลียว (Lead) , แบบหรือชนิด (Form) , และความ
แนน่ของเกลียว (Fit) 

 
 

เส้นผ่าศูนย์กลางของเกลียว  (THREAD  DIAMETERS) 



 เส้นผา่ศนูย์กลางของเกลียวนัน้ ซึง่แบง่ออกได้ดงันี  ้
 ๑.  ขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางนอก คือวดัขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางของสนัเกลียว (Crest) ซึง่จะเรียก
ความโตอนันีว้า่ “เส้นผา่ศนูย์กลางใหญ่” (Major  Diameter) 
 ๒.  เส้นผา่ศนูย์กลางระหวา่งร่องเกลียว  (Root  Diameter)  ซึง่จะเรียกขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางอนันี ้
วา่ “เส้นผา่ศนูย์กลางเล็ก”  (Minor  Diameter or  Root  Diameter) 
 เกลียวท่ีมีเส้นผา่ศนูย์กลางใหญ่ ของเกลียวมาตรฐานอเมริกันท่ีมีขนาดเล็กกวา่ ๑/๔“ นัน้เรียกว่า 
“เกลียวเคร่ืองกล” (Machine Screw Threads)  ซึง่มีขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางอยูใ่นย่าน ๐.๐๖๐ นิว้ ซึง่ตรง
กบัเกลียวหมายเลข ๐ จนถึงขนาด ๐.๒๑๖ นิว้ ซึง่ตรงกบัเกลียวหมายเลข ๑๒ จะเห็นได้วา่
เส้นผา่ศนูย์กลางของเกลียวเหลา่นี ้จะเปล่ียนขนาดความโตขึน้ขัน้ละ .๐๑๓ นิว้ สว่นขนาดหมายเลข ๗ , ๙ 
และ ๑๑ ไมใ่ช้กนั การแสดงรายละเอียดเกลียวกบัเกลียวเคร่ืองกลนี ้จะดไูด้ตามตาราง 
 เกลียวท่ีเส้นผา่ศนูย์กลางใหญ่มีขนาดตัง้แต ่ ๑/๔ - ๕/๘ นิว้ นัน้ จะเปล่ียนขนาดของ
เส้นผา่ศนูย์กลาง จากขนาดหนึง่ให้โตขึน้ขัน้ละ ๑/๑๖ นิว้ และเกลียวท่ีมีเส้นผา่ศนูย์กลางตัง้แตข่นาด ๕/๘ - 
๑ ๑/๔ นิว้ จะเปล่ียนขนาดความโตขึน้ละ ๑/๘ นิว้ และรายละเอียดของเกลียวมาตรฐานท่ีมีขนาด
เส้นผา่ศนูย์กลางจนถึง ๑ นิว้ นัน้แสดงไว้ในตาราง 

ระยะฟันและระยะเกลียว (PITCH & LEAD) 
 ค าวา่ “ระยะฟัน” (Pitch) นัน้คือ ระยะจากสนัเกลียวหนึ่งถึงระยะอีกสนัเกลียวหนึง่ระยะนีเ้รียกว่า 
“หนึง่ระยะฟัน” (๑ ฟัน)  โดยปกตริะยะฟันของเกลียวจะแสดงเป็นจ านวนของฟันเกลียวตอ่หนึง่นิว้ เชน่ ๘ , 
๑๐ , ๑๒ ฟันตอ่ ๑ นิว้เป็นต้น ถ้าเคร่ืองมือท าเกลียวในหรือเคร่ืองมือท าเกลียวนอกมีเคร่ืองหมายวา่  
“๑/๔ - ๒๐“  ดีบอกไว้ หมายความวา่  “๑/๔“  นัน้แสดงถึงขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางใหญ่ของเกลียว  สว่น
หมายเลข “๒๐“  หมายถึงจ านวนฟันของเกลียวตอ่หนึง่นิว้ และ “NC” หมายถึงช่ือของระบบของเกลียววา่
เป็น “เกลียวแบบ” เกลียวมาตรฐานสากลของอเมริกนัชนิดหยาบ  
 การวดัระยะขนาดของเกลียวจะวดัได้โดย ใช้บรรทดัวดัระยะระหวา่งสนัเกลียวหรือจะใช้วดัด้วยเกจ
วดัระยะฟันเกลียว (Screw Pitch Gage)  ซึง่ชา่งทัว่ ๆ ไปนิยมเรียกวา่ “หวีวดัเกลียว” เกจวดันีมี้ใบคล้าย
ใบมีดอยูจ่ านวนหนึง่ ซ่ีงตดิรวมกนัอยูด้่วยเดือยใบเหลา่นีจ้ะหยกัเป็นฟัน เพ่ือให้ใช้วดัระยะฟันตา่ง ๆ กนัได้ 
ฉะนัน้ในการวดัจงเลือกใช้ใบของเกจเหลา่นีว้างทาบเข้ากบัเกลียวท่ีต้องการวดั จนฟันของใบเกจลงร่องของ
เกลียวได้สนิทจริง ๆ แล้วจงึอ่านระยะฟันท่ีเขียนบอกไว้บนใบของเกจนัน้วา่ “เป็นจ านวนก่ีฟันตอ่ ๑ นิว้”  

รูป 
ถ้าเป็นขนาดเกลียวแบบเมตริกจะวดัระยะฟันเดียวเรียกว่า “ระยะพีช” เป็นมิลิเมตร เชน่ ถ้าวดัจากยอดฟัน
ถึงยอดฟันหนึง่ได้ ๒.๐ ม.ม. เรียกวา่ “เกลียวมิลิเมตรมีระยะฟัน  ๒.๐ ม.ม.” 
 ระยะเกลียว (Lead)  ได้แก่ระยะเล่ือนหรือระยะป้อน คือระยะท่ีจดุ ๆ หนึง่บนสนัเกลียวเล่ือนไป 
เม่ือหมนุเกลียวครบหนึง่รอบฉะนัน้ระยะเล่ือนหรือระยะเกลียวนี ้ จะมีระยะแตกตา่งกบัระยะฟันดงันี ้ ค าว่า 
“ปากเกลียว” หมายถึงทางเข้าระยะฟันแรกของเกลียวนอกกบัเกลียวในท่ีเร่ิมจะขบกินเกลียวกนัซึง่มีดงันี  ้

ตารางการเจาะรูเพ่ือใช้กับเคร่ืองมือดูดเกลียว 
 



ขนาดเคร่ืองมือดดูเกลียว ใช้กบัขนาดสลดัและแป๊บ 
ขนาดเจาะรูใช้กบั
เคร่ืองมือดดูเกลียว ขนาดหมายเลข 

ความยาวทัง้หมด 
(นิว้) 

ขนาดตะปเูกลียวและ
สลกัท่ีจะดดู (นิว้) 

ขนาดของแป๊บท่ี
จะถกูดดู (นิว้) 

๑ 
๒ 
๓ 
๔ 
๕ 
๖ 
๗ 
๘ 
๙ 
๑๐ 
๑๑ 
๑๒ 

๒ 
๒ ๓/๘ 

   ๒ ๑๑/๑๖ 
๓ 

๓ ๓/๘ 
๓ ๓/๘ 
๔ ๑/๘ 
๔ ๓/๘ 
๔ ๕/๘ 

๕ 
๕ ๕/๘ 
๖ ๑/๔ 

 

๓/๑๖ - ๑/๔ 
๑/๔ - ๕/๑๖ 
๕/๑๖ - ๗/๑๖ 
๗/๑๖ - ๙/๑๖ 
๙/๑๖ - ๓/๔ 
๓/๔ - ๑ 
๑ - ๑ ๓/๘ 

๑ ๓/๘ - ๑ ๓/๔ 
๑ ๓/๔ - ๒ ๑/๘ 
๒ ๑/๘ - ๒ ๑/๒ 
๒ ๑/๒ - ๓ 
๓ - ๓ ๑/๒ 

 

…………………
…………………
…………………
………………… 

๑/๔ 
๓/๘ 
๑/๒ 
๓/๔ 
๑ 

๑ ๑/๔ 
๑ ๑/๒ 
๒ 

๕/๖๔ 
๗/๖๔ 
๕/๓๒ 
๑/๔ 

๑๗/๖๔ 
๑๓/๓๒ 
๑๗/๓๒ 
๓๗/๖๔ 
๑ ๑/๑๖ 
๑ ๕/๑๖ 
๑ ๙/๑๖ 
๑ ๑๕/๑๖ 
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