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บทที ่1 
บทน า 

1.1 หลกัการและเหตุผล 
ปัจจุบันในการเรียนการสอนรายวิชาภาคปฏิบัติตามหลักสูตร ได้เน้นให้ผูเ้รียนฝึกทักษะวิชาชีพโดย
ปฏิบติังานจริง  ซึงการปฏิบติังานตดัด้วยเคร่ืองเล่ือยกลพบปัญหาในการหล่อเยน็ช้ินงาน และพื้นสกปรก 
เน่ืองจากไม่มีท่ีเก็บน ้า และท่ีฉีดน ้าหล่อเยน็ไม่สม ่าเสมอ  บางคร้ังอาจอนัตรายจากการล่ืนร่ม จากน ้ าหล่อเยน็
ท่ีใชแ้ลว้ไม่มีท่ีลองรับได ้ และช้ินงานไม่ไดต้ามขนาดตามท่ีตอ้งการ และตอ้งเปล่ียนใบเล่ือยบ่อย 
 ดงันั้น  สมาชิกในกลุ่มจึงมีแนวคิดท่ีจะพฒันา โครงเคร่ืองเล่ือยกล ข้ึนมาเพื่อใช้ในงานตดัท่ีสะดวกมาก
ยิง่ข้ึน และช่วยลดปัญหาดงักล่าว 
1.2 วตัถุประสงค์ 

1. เพื่อพฒันาเคร่ืองเล่ือยกล ใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
2. เพื่อสร้างความสามคัคี และฝึกทกัษะการท างานเป็นทีม 
3. เพื่อใหผู้เ้รียนน าความรู้ ความสามารถ มาสร้างสรรคช้ิ์นงาน 

1.3  เป้าหมาย 
-  เป้าหมายเชิงปริมาณ 

  1. ประดิษฐด์ดัแปรง โครงเคร่ืองเล่ือยกล 
 -  เป้าหมายเชิงคุณภาพ 

1. สามารถใชง้านโครงเคร่ืองเล่ือยกลไดจ้ริง   สะดวก   รวดเร็ว  สะอาด   ปลอดภยั  
  2. ประหยดัใบเล่ือย และช้ินงานท่ีตดัไดข้นาดตามท่ีตอ้งการ 
1.3 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

1. มีเคร่ืองเล่ือยกล ใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
2. มีสร้างความสามคัคี และฝึกทกัษะการท างานเป็นทีม 
3. ใหผู้เ้รียนน าความรู้ ความสามารถ มาสร้างสรรคช้ิ์นงาน 

 
 
 



3 

 

1.4 การด าเนินงาน 

กิจกรรม 

เดือนตุลาคม   
พ.ศ. 2556 

เดือนพฤศจิกายน 
พ.ศ. 2556 

เดือนธนัวาคม 
พ.ศ. 2556 

เดือนมกราคม 
พ.ศ. 2557 

เดือนกมุภาพนัธ์ 
พ.ศ. 2557 

เดือนมีนาคม 
พ.ศ. 2557 หมายเหต ุ

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1.ขั้นเตรียมการ 
- ประชุมวางแผน 
- ศึกษาหาขอ้มูล 
- จดัท าโครงการ 
- น าเสนอโครงการ 

                         

2.ขั้นด าเนินการ 
- จดัอปุกรณ์ 
- ลงมือปฏิบติั 
- ทดสอบประสิทธิภาพ 
- ปรับปรุงแกไ้ข  
- จดัท ารูปเล่ม 
- สร้างส่ือเพื่อน าเสนองาน 

                         

3.ขั้นน าเสนอ 
- ส่งรูปเล่มรายงาน 
- น าเสนอผลงานตอ่คณะ 
  กรรมการ 

                         

ตารางท่ี 1 แสดงวธีิการขั้นตอนและด าเนินการ
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บทที ่2 

เอกสารที่เกีย่วข้อง 
2.1 เคร่ืองเลือ่ยกล  (Sawing  Machine) 

การเล่ือย  คือ  การตดัช้ินงานออกดว้ยใบเล่ือยท่ีมีคมเล็ก ๆ หลาย ๆ คม  คลา้ยคมส่ิวหรือคมสกดั

จ านวนมาก  เรียงกนัเป็นแถว ฟันใบเล่ือยจะกดัช้ินงานพร้อม ๆ กนัทีละหลายฟันใหเ้ป็นร่องจนขาดออก

จากนัการเล่ือย  จ  าแนกเป็นการเล่ือยดว้ยมือ  (Hand  Sawing)  คือเป็นงานเล่ือยช้ินงานจ านวนไม่

มาก  และเล่ือยดว้ยเล่ือยไฟฟ้า (Power  Hack  Saw)  หรือเรียกวา่  เคร่ืองเล่ือย

กล  (Sawing  Machine)  จ  าเป็นส าหรับงานเล่ือยช้ินงานอุตสาหกรรม  คือเล่ือยช้ินงานจ านวนมาก ทั้ง

ช้ินงานขนาดเล็กและขนาดใหญ่  เคร่ืองเล่ือยกลแบ่งออกเป็นประเภทใหญ่ ๆ ไดด้งัน้ี 

2.2 เคร่ืองเลือ่ยกลแบ่งออกเป็น  4  ชนิด  คือ 
2.2.1 เคร่ืองเลือ่ยชัก  (Power  Hack Saw) 
เคร่ืองเล่ือยแบบชกัเป็นท่ีนิยมใชก้นัอยา่งแพร่อหลายในการเล่ือยตดัวสัดุงานใหไ้ดข้นาดและ

ความยาวตามความตอ้งการ  ระบบการขบัเคล่ือนใบเล่ือย  ใชส่้งก าลงัดว้ยมอเตอร์  แลว้ใชเ้ฟืองเป็นตวั
กลบัทิศทางและใชห้ลกัการของขอ้เหวีย่งเป็นตวัขบัเคล่ือนใหใ้บเล่ือยเคล่ือนท่ีกลบัไปกลบัมาในแนว
เส้นตรงอยา่งต่อเน่ืองท าใหใ้บเล่ือยสามารถตดังานได ้

 

รูปภาพที่  1  เคร่ืองเลือ่ยชัก  (Power  Hack  Saw) 

 
           2.2.2 ส่วนประกอบของเคร่ืองเลื่อยชัก  
 ส่วนประกอบทุกส่วนมีความส าคญัเท่ากนั เพราะจะตอ้งท าหนา้ท่ีร่วมกนัตลอดเวลา 
ซ่ึงประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงัน้ี 
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 1) โครงเล่ือย  (Saw  Frame)  มีลกัษณะเหมือนตวัยคูว  ่าโครงเล่ือยส่วนใหญ่ท าจากเหล็กหล่อ
อยา่งดีใช ้ ส าหรับใส่ใบเล่ือยโครงเล่ือยจะเคล่ือนท่ีไป – มาอยูใ่นร่องหางเหยีย่วโดยการส่งก าลงัจากลอ้
เฟือง  ดงัรูปท่ี  1.2 
 2) ปากกาจบังาน  (Vise)  ใชจ้บัช้ินงานเพื่อท าการเล่ือย สามารถปรับปรุงเอียงขวา-ซา้ย  ไดข้า้ง
ละ  45  องศา  และสามารถเล่ือนปากเขา้-ออกไดด้ว้ยเกลียวแขนหมุนล็อคแน่น  
             3)  แขนตั้งระยะงาน  (Cut  Off  Gage)  มีหนา้ท่ีในการตั้งระยะของช้ินงานท่ีตอ้งการตดัจ านวน
มาก ๆ  เพื่อใหช้ิ้นงานท่ีตดัออกมามีความยาวเท่ากนัทุกช้ิน  ดงัรูปท่ี  1.4 
              4) ระบบป้อนตดั  เคร่ืองเล่ือยชกัมีระบบป้อนตดั 2  ชนิด  คือ  ชนิดใชลู้กถ่วงน ้าหนกั  และชนิด
ใชน้ ้ามนัไฮดรอลิกทั้ง  2  ชนิด  ท าหนา้ท่ีเหมือนกนัคือการป้อนตดั  แต่หลกัการท างานต่างกนัตรงท่ีชนิด
ลูกถ่วงน ้าหนกัอาศยัแรงดึงดูดของโลก  ส่วนชนิดไฮดรอลิกอาศยัแรงดนัจากน ้ามนัไฮดรอลิก 
             5) ระบบหล่อเยน็  เคร่ืองเล่ือยชกัมีความจ าเป็นตอ้งใชน้ ้าหล่อเยน็  เพื่อช่วยระบายความร้อน
เน่ืองจากการเสียด     สีระหวา่งใบเล่ือยกบัช้ินงาน  และยงัช่วยยดือายกุารใชง้านของใบเล่ือยใหย้าวนาน 
             6)   ฐานเคร่ืองเล่ือยชกั  (Base)  ท าหนา้ท่ีรองรับส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองเล่ือยชกัทั้งหมด  ฐาน
เคร่ืองเล่ือยชกับางชนิดจะท าเป็นโพรงภายใน  เพื่อเป็นท่ีเก็บถงัน ้าหล่อเยน็และมอเตอร์ 
  7)   มอเตอร์  (Motor)  เคร่ืองเล่ือยชกัมีมอเตอร์ท าหนา้ท่ีเป็นตน้ก าลงัขบัมอเตอร์จะใชก้บั
กระแสไฟฟ้า  220  โวลตห์รือ  380  โวลตข้ึ์นอยูก่บัผูผ้ลิต 

8)    สวติซ์เปิด-ปิด  เคร่ืองเล่ือยชกัมีสวติช์เปิด-ปิด  แบบก่ึงอตัโนมติั  คือ  สวติซ์เคร่ืองจะปิดโดย
อตัโนมติัเม่ือใบเล่ือยตดัช้ินงานขาด 

9)     ชุดเฟืองทด  (Gear)  ท าหนา้ท่ีในการทดส่งก าลงัจากมอเตอร์ไปยงัโครงเล่ือยเฟืองทดท่ีใช้
กบัเคร่ืองเล่ือยชกัมี  2 ชนิด  คือ  เฟืองเฉียง  และเฟืองตรง 

10)   มู่ล่ี  (Pulley)  ท าหนา้ท่ีส่งก าลงัผา่นสายพานไปยงัชุดเฟืองทด  ใชก้บัสายพานตวัว ี
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2.2.3    กลไกการท างานของเคร่ืองเลือ่ยชัก  
กลไกการท างานของเคร่ืองเล่ือยชกั  เป็นกลไกส่งก าลงัดว้ยมอเตอร์  ส่งก าลงัผา่นเฟืองขบั  ซ่ึงเป็นเฟือง
ทด  เพื่อทดความเร็วรอบมอเตอร์  และเพื่อทดแรงขบัของมอเตอร์  ท่ีขา้งเฟืองขบั  มีจุดหมุนกา้นต่ออยู่
คนละศูนยก์บัศูนยก์ลางเฟือง  เพื่อต่อกา้นต่อไปขบัโครงเล่ือย  ใหช้กัโครงเล่ือยเดินหนา้และถอยหลงัได ้
  2.2.4    น า้หนักกดโครงเลือ่ย  
       ส าหรับน ้าหนกักดโครงเล่ือย  ยิง่เล่ือนห่างออกจากหวัเคร่ืองมากเท่าใด  จะกดใหใ้บเล่ือยตดัเฉือน
มากเท่านั้น  ดงันั้น  การเล่ือนปรับระยะน ้าหนกักด  ใหส้ังเกตการตดัเฉือนของฟังเล่ือยดว้ย 
น ้าหนกักดใกลห้วัเคร่ือง  =  น ้าหนกักดโครงเล่ือยนอ้ย 
น ้าหนกักดห่างหวัเคร่ือง  =  น ้าหนกักดโครงเล่ือยมาก 

 2.2.5   ใบเลือ่ยเคร่ือง  (Saw Blade)  
ใบเล่ือยเป็นอุปกรณ์ของเคร่ืองเล่ือยท่ีมีความส าคญัมาก  ท าหนา้ท่ีตดัเฉือนช้ินงาน  ใบเล่ือยเคร่ืองท าจาก
เหล็กรอบสูง  มีความเขง็แต่เปราะ  ดงันั้นการประกอบใบเล่ือยเขา้กบัโครงเล่ือย  จะตอ้งประกอบใหถู้ก
วธีิและขนัสกรูใหใ้บเล่ือยตึงพอประมาณ  เพื่อป้องกนัไม่ใหใ้บเล่ือยหกั  ส่วนต่าง ๆ ของใบเล่ือย
ประกอบดว้ยความกวา้ง ความยาว  ความหนา  ความโตของรูใบเล่ือย  และจ านวนฟันใบเล่ือย  ซ่ึงมีทั้ง
ฟันหยาบและฟันละเอียด  จ  านวนฟันใยเล่ือยบอกเป็นจ านวนฟันต่อน้ิว  เช่น  10  ฟังต่อน้ิว  14  ฟันต่อ
น้ิว  แต่ท่ีนิยมใชง้านทัว่ ๆ ไป คือ 10 ฟันต่อน้ิว    
 ลกัษณะของใบเล่ือย 

1)  ความยาวของใบเล่ือย   การวดัความยาวของใบเล่ือยจะวดัจากจุดศูนยก์ลางของรูยดึใบเล่ือยทั้ง
สอง  เรียกวา่ขนาด       ความยาวของใบเล่ือยจะมีขนาด  200  ม.ม.  และขนาด  300 ม.ม. 

2)   ความกวา้งของใบเล่ือย  กวา้ง  12.7  ม.ม.  หรือ  1/2  น้ิว 
3)   ความหนาของใบเล่ือย  หนา  0.64  ม.ม.  หรือ  0.025  น้ิว 
4)  การวดัจ านวนฟันของใบเล่ือย  คือ  วดัระยะห่างของยอดฟันหน่ึงถึงยอดฟันหน่ึง 
 -  ในระบบเมตริก  เรียกวา่ระยะพิต  Pitch  (P) 
-   ในระบบองักฤษ จะวดัขนาดความถ่ีห่างของฟันเล่ือยนิยมบอกเป็นจ านวนฟันต่อความยาว 1 

น้ิว 
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2.3  การเลอืกใบเลือ่ยให้เหมาะกบังาน 
รูปร่างของฟัน

เลือ่ย 
จ านวน
ฟัน/นิว้ 

ตัวอย่างวสัดุทีใ่ช้ ช่วงยาวของแนว
ตัด 

  
  
  
  

14, 16, 18 วสัดุอ่อน  เช่น ดีบุก ทองแดง ตะกัว่ อะลูมเนียม 
พลาสติก เหล็กเหนียว 

มากกวา่  40  ม.ม. 
ข้ึนไป 

  
  
  
  

22, 24 วสัดุแขง็ปาน
กลาง  เช่น  เหล็กหล่อ  เหล็ก  โครงสร้าง  ทองเหลือง 

นอ้ยกวา่  40  ม.
ม.  ลงมา 

  
  
  
  

32 วสัดุแขง็มาก  เช่น  เหล็กท าเคร่ืองมือ  เหล็กกลา้เจือ แผน่โลหะ, ท่อ
บาง ๆ 

ตารางท่ี 2 การเลือกใบเล่ือยใหเ้หมาะสมกบังาน 

2.3.1 มุมฟันเลือ่ย  

ฟันเล่ือยแต่ละฟันมีลกัษณะคลา้ยกบัล่ิม  ท าหนา้ท่ีจิกเขา้ไปในเน้ือวสัดุ  ฟันแต่ละฟันประกอบดว้ยมุมท่ี
ส าคญั  3  มุม  ไดแ้ก่ 

-   มุมคมตดั  (b)  เป็นมุมคมตดัของฟันเล่ือย 
-   มุมคายเศษ  (g)  เป็นมุมท่ีใชด้นัเศษโลหะออกจากฟันเล่ือย 
-   มุมหลบ  (a)  เป็นมุมท่ีท าใหล้ดการเสียดสีระหวา่งฟันเล่ือยกบัช้ินงาน  และช่วยใหเ้กิดมุมคม

ตดั 3  มุมรวมกนั 9  มมุฟันเล่ือย 
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  2.3.2  คลองเลือ่ย  (Free  Cutting  Action)  

คลองเล่ือย คือ  ความกวา้งของร่องบนวสัดุงาน  หลงัจากท่ีมีการตดัเฉือน  ปกติคลองเล่ือยจะมีขนาดความ
หนามากกวา่ใบเล่ือย  ทั้งน้ี  ถา้ไม่มีคลองเล่ือย  ขณะท าการเล่ือยใบเล่ือยก็จะติด  ซ่ึงเป็นสาเหตุหน่ึงท่ีท า
ใหใ้บเล่ือยหกั 
  1) ลกัษณะของคลองเลือ่ย 

-       คลองเล่ือยฟันสลบั  ลกัษณะฟันเล่ือยจะสลบัซา้ยกบัขวาตลอดใบเล่ือย  ฟันเล่ือยลกัษณะน้ี
เหมาะส าหรับใชก้บัเคร่ืองเล่ือยกล 

-       คลองเล่ือยแบบฟันคล่ืน  ลกัษณะฟันเล่ือยจะเล้ือยเป็นคล่ืน  ฟันเล่ือยลกัษณะน้ีเหมาะ
ส าหรับใชง้านกบัเล่ือยมือ 
  -       คลองเล่ือยแบบตอก  ลกัษณะฟันเล่ือยจะมีมุมฟรีทั้งสองขา้ง  ฟันเล่ือยลกัษณะน้ีเหมาะ
ส าหรับใชง้านกบัเล่ือยวงเดือน 

2) ทิศทางการตัดเฉือน  
การท างานของคมเล่ือยประกอบดว้ยทิศทางท่ีส าคญั  2  ทิศ  ไดแ้ก่  ทิศทางการกดลงและทิศ

ทางการดนัไป  ดูตามลูกศร ทิศทางทั้ง  2  เป็นตวัท าให้เกิดการตดัเฉือนข้ึน  แรงท่ีกระท าการกดและการ
ดนัจะตอ้งสัมพนัธ์กนั  ถา้แรงใดมากเกินไปหรือฝืนอาจจะท าใหใ้บเล่ือยหกัได ้

3) การประกอบใบเลือ่ยเข้าโครงเลือ่ย 
ารประกอบใบเล่ือยเขา้กบัโครงเล่ือยตอ้งระวงัทิศทางของฟันเล่ือย  จะตอ้งใส่ใหถู้กทิศทาง

เน่ืองจากจงัหวะถอยกลบัของโครงเล่ือย  จะเป็นจงัหวะท่ีท าการตดัเฉือน  เพื่อตดัเฉือนช้ินงานการ
ประกอบใบเล่ือยตอ้งผอ่นตวัดึงใบเล่ือยใหย้ืน่ออกแลว้ใส่ใบเล่ือยเขา้ไปใหรู้ของใบเล่ือยตรงกบัสลกัร้อย
ทั้ง  2  ขา้ง  ของโครงเล่ือย  จากนั้นปรับตวัดึงใบเล่ือยใหพ้อตึง ๆ แลว้ปรับขยบัใบเล่ือยใหต้ั้งฉากโดยการ
ใชค้อ้นเคาะเบา ๆ ใหใ้บเล่ือยแนบสนิทกบัตวัดึงใบเล่ือย  จึงขนัใหตึ้งอีกคร้ังดว้ยแรงมือ 

4) การจับยดึช้ินงานส าหรับงานเลือ่ย  
การจบังานท่ีผิดวธีิในกรณีช้ินงานสั้น  ปากของปากกาไม่สามารถจะจบัช้ินงานใหแ้น่นได ้ แรง

กดของเกลียวจะดนัช้ินงานหลุด  ถา้ฝืนเล่ือย  ใบเล่ือยจะหกั  การจบังานท่ีถูกวธีิ  ปากของปากกาจะตอ้ง
กดขนานกนัทั้ง  2  ปาก  การจบัช้ินงานสั้น  ใชเ้หล็กหนุนช่วยในการจบั  ดนัปากของปากกาใหข้นาน  กด
ช้ินงานแน่นเม่ือขนัเกลียวจะท าใหช้ิ้นงานไม่หลุด 
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2.3.3 การวดัตัดช้ินงาน 
การเล่ือยช้ินงานขนาดเดียวกนัจ านวนมาก ๆ ถา้ตั้งวดังานทุกคร้ังท่ีท าการตดั  จะใชเ้วลามากและ

ขนาดของช้ินงานจะไม่เท่ากนั  มีโอกาสคลาดเคล่ือนได ้ วธีิการแกไ้ขในการตดัช้ินงานขนาดเดียวกนั
จ านวนมาก ๆ โดยการตั้งวดัระยะงานช้ินแรก  แลว้ใชแ้ขนตั้งระยะช่วยในการเล่ือยช้ินงานช้ินต่อไป 

1) การใช้แขนตั้งระยะ 
แขนตั้งระยะ  ช่วยในการวดัช้ินงานท่ีตอ้งการตดัจ านวนมาก ๆ ใหไ้ดข้นาดเดียวกนัทุกช้ินแขน

ตั้งระยะสามารถปรับระยะได ้ โดยการขนัสกรูยดึใหแ้น่น  และมือหมุนขนัแน่น  เม่ือปรับไดท่ี้แลว้ตอ้ง
ขนัแน่นทั้ง  2  จุด  เพราะเม่ือดนัช้ินงานเขา้มาตดัใหม่จะเกิดการกระแทก  อาจท าใหข้นาดเปล่ียนแปลง
ไปได ้
  2) ข้อควรจ า   

ไม่ดนัช้ินงานกระแทกเขนตั้งระยะแรงจนเกินไป  จะท าใหข้นาดความยาวช้ินงานท่ีตดัมีขนาด
ความยาวเคล่ือนไปจากท่ีตั้งระยะไว ้

3) ขั้นตอนการใช้เคร่ืองเลือ่ยชัก  
เคร่ืองเล่ือยชกัมีขั้นตอนการใชด้งัน้ี 

-      ตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองเล่ือยชกัและอุปกรณ์ 
-      ตรวจความพร้อมสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
-      เปิดสวติซ์เมนใหญ่ใหก้ระแสไฟฟ้าเขา้เคร่ืองเล่ือยชกั 
-      ยกโครงเล่ือยคา้งไวก่้อนตดั 
-      บีบจบัช้ินงานดว้ยปากกาจบังานไม่ตอ้งแน่น  ใหส้ามารถเล่ือนปรับช้ินงานได ้
-      ปรับโครงเล่ือยลงใหฟั้นของใบเล่ือยห่างจากช้ินงานประมาณ  10  มิลลิเมตร 
-      ตั้งระยะความยาวช้ินงานโดยใชบ้รรทดัเหล็กวดัขนาด 
-      บีบจบัช้ินงานดว้ยปากกาจบังานใหแ้น่น 
-      ปรับแขนตั้งระยะใหย้าวเท่ากบัความยาวของช้ินงาน 
-   เปิดสวติซ์เดินเคร่ืองเล่ือยชกัท างาน 
-   ค่อย ๆ ปรับระบบป้อนตดัไฮดรอลิกใหโ้ครงเล่ือยเล่ือนลงชา้ ๆ 
-   ปรับท่อน ้าหล่อเยน็ใหน้ ้าฉีดตรงคลองเล่ือยเพื่อช่วยระบายความร้อน 
-   คอยจนกวา่เล่ือยตดัช้ินงานขาด 
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2.3.4  การบ ารุงรักษาเคร่ืองเลือ่ยชัก 
      เคร่ืองเล่ือยชกัเป็นเคร่ืองจกัรกลพื้นฐานท่ีมีความจ าเป็นมาก  ดงันั้นเพื่อยดือายกุารใชง้านใหย้าวนาน
จ าเป็นจะตอ้งมีการบ ารุงรักษาเคร่ืองดงัต่อไปน้ี 

1)  ก่อนใชเ้คร่ืองเล่ือยชกัทุกคร้ังควรหยอดน ้ามนัหล่อล่ืนตรงบริเวณจุดท่ีเคล่ือนท่ี 
2)   หลงัเลิกใชง้านทุกคร้ังควรท าความสะอาด  และใชผ้า้คลุมเคร่ืองป้องกนัฝุ่ นละออง 
3)   ควรเปล่ียนน ้าหล่อเยน็ทุก ๆ สัปดาห์  
4)   ตรวจสอบกระบอกสูบน ้ ามนัไฮดรอลิกส์วา่ร่ัวซึมหรือไม่ 
5)   ตรวจสอบ  สายพาน  มู่เล่  เฟืองทด  ป๊ัมน ้าหล่อเยน็เพื่อใหใ้ชง้านไดต้ลอด 
2.3.5  ความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองเลือ่ยชัก  
เคร่ืองจกัรทุกชนิดมีประโยชน์แต่ก็มีโทษมากเช่นกนั  ดงันั้นก่อนใชง้านทุกคร้ังตอ้งค านึงถึง

ความปลอดภยัเสมอ  การใชเ้คร่ืองเล่ือยชกัก็เช่นกนัสามารถเกิดอนัตรายได ้ เพื่อความปลอดภยัจึงตอ้งรู้
วธีิใชด้งัน้ี 

1)   ก่อนใชเ้คร่ืองเล่ือยชกัทุกคร้ังตอ้งตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองเสมอ 
2)   บีบปากกาจบัช้ินงานใหแ้น่นก่อนเปิดสวติซ์เคร่ืองท างาน 
3)   หา้มตดัช้ินงานท่ีมีความยาวนอ้ยกวา่ปากของปากกาจบังาน  เพราะจะท าใหใ้บเล่ือยหกั 
4)   เม่ือตอ้งการตดัช้ินงานยาว ๆ ควรมีฐานรองรับงานมารองรับปลายช้ินงานทุกคร้ัง 
5)   ก่อนเปิดสวทิซ์เดินเคร่ืองเล่ือยชกัตอ้งยกใบเล่ือยใหห่้างจากช้ินงานประมาณ  10  มิลลิเมตร 
6)   การป้อนตดัดว้ยระบบไฮดรอลิคมากเกินไปจะท าใหใ้บเล่ือยหกั 
7)   เหล็กหล่อ  ทองเหลือง  ทองแดง  และอะลูมิเนียมควรหล่อเยน็ใหถู้กประเภท 
8)   ไม่ควรกม้หนา้เขา้ใกลโ้ครงเล่ือยชกัขณะจะเปิดสวติซ์เดินเคร่ืองเล่ือยท างาน 
9)   ขณะเคร่ืองเล่ือยชกัก าลงัตดัช้ินงานหา้มหมุนถอยปากกาจบังานออกเป็นอนัขาด 
10)  เพื่อความปลอดภยัใหคิ้ดก่อนท าเสมอ 

  2.3.6   เคร่ืองเลือ่ยสายพานแนวนอน  (Horizontal  Band  Saw) 
เป็นเคร่ืองเล่ือยท่ีมีใบเล่ือยยาวติดต่อกนัเป็นวงกลม  การเคล่ือนท่ีของใบเล่ือย  มีลกัษณะการส่ง

ก าลงัดว้ยสายพาน  คือมีลอ้ขบัและลอ้ตาม  ท าใหค้มตดัของใบเล่ือยสามารถเล่ือยตดังานไดต้ลอด  เน่ือง
ตลอดทั้งใบ  การป้อนตดังานใชร้ะบบไฮดรอลิกส์ควบคุมความตึงของใบเล่ือย  ปรับดว้ยมือหมุน  หรือ
ใชไ้ฮดรอลิกปรับระยะห่างของลอ้  มีโครงสร้างแขง็แรง  ตวัเคร่ืองสามารถติดตั้งไดก้บัพื้นโรงงาน 
  2.3.7   เคร่ืองเลือ่ยสายพานแนวตั้ง  (Vertical  Band  Saw) 
        เคร่ืองเล่ือยสายพานแนวตั้ง  เป็นเคร่ืองเล่ือยท่ีมีใบเล่ือยเป็นแบบสายพานในแนวตั้ง  ซ่ึงจะหมุน
ตดัช้ินงานอยา่งต่อเน่ือง ใชต้ดังานเบาไดทุ้กลกัษณะ  เช่น  ตดัเหล็กแบน  หรือเหล็กบางใหข้าด  หรือตดั
เป็นรูปทรงต่าง ๆ ซ่ึงเคร่ืองเล่ือยชนิดอ่ืน ๆ ไม่สามารถท าไดเ้คร่ืองเล่ือยสายพานแตกต่างจากเคร่ืองเล่ือย
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ชกั  ท่ีสามารถตดัช้ินงานเป็นแบบต่อเน่ือง  ในขณะท่ีเคร่ืองเล่ือยชกัท าหนา้ท่ีตดังานเฉพาะช่วงชกัตดั
เท่านั้น  และยงัใชป้ระโยชน์ของใบเล่ือยในช่วงจ ากดัอีกดว้ย  คือ จะใชป้ระโยชน์เฉพาะส่วนกลางของใบ
เล่ือยเท่านั้นใบเล่ือยสายพานจะมีความหนานอ้ยกวา่ใบเล่ือยชนิดอ่ืน ๆ จึงท าใหมี้การสูญเสียวสัดุนอ้ยกวา่ 
เล่ือยสายพานแนวตั้ง  ใหล้กัษณะเด่นในการท างานหลายประการ  คลา้ยกบังานฉลุดว้ยมือ  ซ่ึงจะไม่พบ
ในเคร่ืองเล่ือยโลหะชนิดอ่ืน ๆ เช่น  งานตดัช้ินงานเป็นรูปทรงเรขาคณิต 

2.3.8   เคร่ืองเลือ่ยวงเดือน  (Circular  Saw or Radius Saw) 
เคร่ืองเล่ือยวงเดือน  เป็นเคร่ืองเล่ือยท่ีใบเล่ือยเป็นวงกลม  มีฟันรอบ ๆ  วง  สามารถตดัช้ินงานไดอ้ยา่ง
ต่อเน่ือง  มกัเป็นช้ินงานบาง ๆ เช่น  อะลูมิเนียม สามารถตดังานไดท้ั้งลกัษณะตรงและเอียงเป็นมุม 
 คามปลอดภยัในการใชเ้ล่ือยวงเดือน 

1)  เล่ือยวงเดือนเกิดอนัตรายไดง่้ายมาก  ใหใ้ส่ฝาครอบใบเล่ือยเสมอ 
2)  อยา่ใจร้อน  ออกแรงควบคุมตดัเกินพิกดั 
3)  ใหร้ะวงัก่อนช้ินงานขาด ใชแ้รงควบคุมตดัเพียงเล็กนอ้ย  เพราะขาดง่าย 
4)  ใหห้มัน่ตรวจการแต่กร้าวของใบเล่ือย  หรือการยดึติดคมเล่ือย 
2.3.9 การหล่อเยน็ช้ินงานขณะตัดเฉือนโลหะ 

      งานตดักลึงโลหะมกัใชใ้บมีดในการเจาะ  เซาะ  เฉือนเน้ือโลหะ  หรือใชหิ้นขดัในการเจียร์เพื่อให้
ช้ินงานนั้นไดรู้ปร่างหรือขนาดตามท่ีตอ้งการ  ในขณะท่ีการเจาะเซาะหรือเฉือนหรือเจียร์นั้น  ความร้อน
จะเกิดข้ึนสูงมาก  โดยอาจสูงถึง  7000C  หรือสูงกวา่  ซ่ึงความร้อน้ีเกิดจากการเสียดสี  ระหวา่งใบมีดกบั
ช้ินงานและจากการเปล่ียนรูปของเน้ือโลหะ  (Deformation)  หากความร้อนท่ีเกิดข้ึนน้ีไม่ไดรั้บการ
ระบายออกโดยเร็วก็จะเกิดการสะสมท าใหใ้บมีดและช้ินงานร้อนจดัใบมีดจะสูญเสียความแขง็  และสึก
หรอได ้ ในท่ีสุดส่วนช้ินงานอาจบิดเบ้ียวท าใหไ้ม่ไดรู้ปร่างหรือขนาดตามท่ีตอ้งการและอาจเกิดการ
หลอมติดของเศษโลหะท่ีบริเวณปลายใบมีด  ซ่ึงเรียกวา่เกิด  Built  Up Edge  หรือเรียกโดยยอ่
วา่  BUE  ท าใหใ้บมีดสึกเร็วและอาจถึงขั้นแตกหกัได ้

1) หน้าที่ของน า้มันหล่อเยน็ 
น ้ามนัหล่อเยน็มีหนา้ท่ีหลกั  4  ประการ  คือ 

-       ระบายความร้อน 
        น ้ามนัตดักลึงโลหะมีหนา้ท่ีระบายความร้อนออกจากบริเวณใบมีดและช้ินงานเพื่อไม่ใหใ้บมีด
สูญเสียความแขง็หรืออ่อนตวั อนัเน่ืองมาจากความร้อน  ป้องกนัไม่ใหเ้กิดการหลอมติดของเศษโลหะท่ี
ปลายใบมีด  (BUE)  ท าใหส้ามารถท างานตดักลึงไดเ้ร็วช้ินงานไดข้นาดและคุณภาพผิดตามตอ้งการ 
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-       หล่อลื่นลดแรงเสียดทาน 
        น ้ามนัตดักลึงโลหะท าหนา้ท่ีหล่อล่ืนลดแรงเสียทานระหวา่ง  ระหวา่งช้ินงานกบัใบมีด รวมทั้งเศษ
โลหะท่ีเคล่ือนท่ีผา่นหนา้ใบมีด  การตดักลึงใชก้ าลงันอ้ยลง  ลดการสึกหรอของใบมีดช่วยป้องกนัการเกิด
ปัญหา  BUE 

-       ซะล้างและพาเศษโลหะ 
        น ้ามนัตดักลึงโลหะท าหนา้ท่ีในการชะลา้งและพาเศษโลหะท่ีเกิดจากการตดัเฉือนออกไปจากบริเวณ
ตดัเฉือน  และช้ินงาน 

-       ป้องกนัสนิม 
       น ้ามนัตดักลึงโลหะท าหนา้ท่ีป้องกนัสนิม  ใหแ้ก่ช้ินงานท่ีถูกตดัเฉือนใหม่  ซ่ึงผวิโลหะส่วนน้ีมกัไว
ต่อการเกิดสนิมมากและยงัท าหนา้ท่ีป้องกนัสนิม ให้แก่เคร่ืองจกัรและรางแท่น  (Slideways)  ดว้ย 
 น ้ามนัหล่อเยน็ 

2) น า้มันหล่อเย็น   
หรือในภาษาองักฤษวา่  “Water  Emulsifiable  Cutting  Fluid”  จะผสมน ้าใชง้านท่ีอตัรา

ส่วนผสม  แตกต่างกนัไปตามคุณสมบติัของน ้ามนัหล่อเยน็หรือตามความตอ้งการใชง้าน  โดยปกติจะ
ผสมใชง้านยอู่ในช่วง  2%  ถึง 10%  ในน ้า  ซ่ึงนิยมแบ่งน ้ามนัหล่อเยน็ออกเป็น  3  ประเภท
ตาม  %  สัดส่วนผสมของน ้ามนัหล่อล่ืนพื้นฐานประเภทน ้ามนัแร่ในผลิตภณัฑก่์อนผสมน ้า  คือ 

-   น า้มันสบู่ 
น ้ามนัหล่อเยน็ประเภทน ้ามนัสบู่  หรือเรียกในภาษาองักฤษวา่  Soluble  Oil  มีองคป์ระกอบท่ี

ส าคญัคือ  น ้ามนัหล่อล่ืนพื้นฐานประเภทน ้ามนัแร่  (Mineral  Oil)  กบัสาร  Emulsifier  ซ่ึงท าหนา้ท่ีให้
น ้ามนัแร่สามารถกระจายและอยูต่วัไดใ้นน ้า  โดยมีสัดส่วนผสมของน ้ามนัหล่อล่ืนพื้นฐานประเภทน ้ามนั
แร่ในผลิตภณัฑก่์อนผสมน ้าประมาณ  75%  หรือมากกวา่  เม่ือผสมน ้าแลว้จะมีสีขาวคลา้ยน ้านม จึงมกั
ถูกเรียกอีกวา่เป็นน ้ามนัหล่อเยน็ประเภท  “น ้านม”  หรือ  “Milky”  ทั้งน้ีเพราะน ้ามนัสบู่มี  %  สัดส่วน
ผสมของน ้ามนัแร่อยูสู่งอนุภาคของน ้ามนัแร่ท่ีกระจายอยูใ่นน ้า  จึงมีขนาดใหญ่เกิดการทึบแสง  และ
มองเห็นเป็นสีขาว 
น ้ามนัหล่อเยน็ชนิดน ้ามนัสบู่มีขอ้ดีท่ีเด่นชดั  คือ  ราคาต่อลิตไม่สูง  และใชง้านไดก้บังานทัว่ไปท่ีไม่
หนกั  หรือไม่มีความตอ้งการพิเศษ  แต่ขอ้เสียโดยทัว่ไป  คือการอยูต่วัในน ้า  (Stability)  ไม่ค่อยดี  และมี
อายกุารใชง้านสั้นจนถึงอาจเกิดการหนิมไดง่้าย 
  -   น า้มันสังเคราะห์ 

น ้ามนัหล่อเยน็ชนิดน ้ามนัสังเคราห์หรือเรียกในภาษาองักฤษวา่  “Synthetic  Fluid”  น้ีผลิตจาก
น ้ามนัพื้นฐานหรือสารเคมีท่ีมาจากการสังเคราะห์ทั้งหมด  โดยท่ีไม่มีสัดส่วนของน ้ามนัหล่อล่ืนพื้นฐาน
ประเภทน ้ามนัแร่  ผสมอยูเ่ลยมกันิยมใชส้ าหรับงานเจียร์คุณภาพสูง  โดยใชง้านท่ีอตัราส่วนผสมน ้าขั้นต ่า
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ประมาณ  2% หรืออตัราส่วนน ้ามนัต่อน ้า  1  ต่อ 49 ทั้งน้ี  เพราะลกัษณะงานเจียร์ตอ้งการการระบาย
ความร้อนเป็นส าคญั  และไมต่อ้งการคุณสมบติัการหล่อล่ืนมากนกั  การท่ีไม่มีน ้ามนัแร่อยูเ่ลย  ท าให้
หนา้หินไม่บอดง่ายจากการท่ีเศษผงโลหะขนาดเล็กท่ีเกิดจากการเจียร์เกาะติดอุดหนา้หิน 
ขอ้พึงระวงัจากการใชน้มันัหล่อเยน็ชนิดสังเคราะห์โดยทัว่ไป  คือ  ปัญหาเร่ืองสนิมท่ีมกัเกิดข้ึนกบั
เคร่ืองจกัร  และร่างแทน (Slideways)  โดยเฉพาะน ้ามนัในอตัราส่วนท่ีสูงมาก  เกิดการส้ินเปลือง  เม่ือมี
การหยดุเคร่ือง  หรือหากไม่เกิดสนิมก็อาจตอ้งผสม 

-     น า้มันกึง่สังเคราะห์ 
น ้ามนัหล่อเยน็ประเภทก่ึงสังเคราะห์จะมีน ้ามนัหล่อล่ืนพื้นฐานผสมกนัระหวา่งน ้ามนั

สังเคราะห์  และน ้ามนัแร่หรือเรียกในภาษาองักฤษวา่  “Semi  Synthetic  Fluld”  โดยมีสัดส่วนผสมของ
น ้ามนัแร่อยูใ่นช่วงระหวา่ง  20%  ถึง  60%  ทั้งน้ีเพื่อผสมผสานคุณสมบติัดา้นการหล่อล่ืนท่ีดีของน ้ามนั
แร่กบัคุณสมบติัพิเศษท่ีตอ้งากรของน ้ามนัสังเคราะห์ให้เหมาะกบัความตอ้งการของการใชง้าน 
น ้ามนัชนิดก่ึงสังเคราะห์โดยทัว่ไปเม่ือผสมน ้าจะมีสีขุ่นไม่ทึบแสง  (Translucent)  เพราะมีปริมาณน ้ามนั
แร่ต ่ากวา่น ้ามนัสบู่อนุภาคน ้ามนัท่ีกระจายในน ้าจึงมีขนาดเล็กกวา่  ยิง่ไปกวา่นั้นปริมาณสาร  Emulsifier  
ท่ีตอ้งการก็มีนอ้ยกวา่เม่ือเทียบกบัน ้ามนัสบู่  น ้ามนัหล่อเยน็ชนิดก่ึงสังเคราะห์โดยทัว่ไปจึงมีคุณสมบติั
ตา้นทานแบคทีเรียในเบ้ืองตน้ดีกวา่ 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินงาน 

3.1 การเตรียมการก่อนเร่ิมโครงการ 
3.1.1 ประชุมวางแผนการด าเนินงาน 

              1) คิดหาวธีิการท าเคร่ืองดูดเศษโลหะ 
              2) แบ่งหนา้กนัท างาน 
        3.1.2 เลือกประธานและกรรมการ 
        3.1.3 ตั้งช่ือโครงการใหส้อดคลอ้งกบัการปฏิบติังาน 
        3.1.4 จดัซ้ือวสัดุอุปกรณ์ 
        3.1.5 จดัประชุมเพื่อวางแผนการท างาน 
        3.1.6 จดัท าบญัชีปฏิบติังานโครงการรายรับ-รายจ่าย  
3.2 การด าเนินการ 
         3.2.1 ประชุมเร่ืองการด าเนินโครงการ 
         3.2.2 ปรึกษาปัญหาและแนวทางแกไ้ข 
         3.2.3 จดัหาวสัดุและสถานท่ีด าเนินงาน 
         3.2.4 ลงมือปฏิบติัตามขั้นตอน 
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3.3งบประมาณ/ค่าใช้จ่าย 

ล าดบัที ่ รายการ 
ข้อก าหนดมาตรฐาน/ 

คุณลกัษณะเฉพาะ/คุณภาพ 
ราคาต่อหน่วย จ านวน

หน่วย 
จ านวนเงิน 

หมายเหต ุ
บาท ส.ต. บาท ส.ต. 

1 แผน่เจียร์ 4”x6มิล-หนา 22  2 44   
2 น๊อตหวัเหล่ียมตีเยน็  3/8น้ิวx2 74  1 74   
3 แหวนเหลก็ 7/16 50  1 50   
4 ก๊ิปรัดสายยาง #00 6  3 18   
5 ก๊ิปรัดสายยาง #000 6  4 24   
6 ก๊ิปรัดสายยาง #M00 6  5 30   
7 สวทิซ์กดจม 10A 88  1 88   
8 ดอกสวา่นเจราะเหลก็ DIN338 20  5 100   
9 ดอกสวา่นเจราะเหลก็ DIN338 28  1 28   
10 ดอกสวา่นเจราะเหลก็ DIN338 15  1 15   
11 ดอกสวา่นเจราะเหลก็ DIN338 18  1 18   
12 ดอกสวา่นเจราะเหลก็ DIN338 28  1 28   
13 ดอกสวา่นเจราะเหลก็ DIN338 40  1 40   
14 ลูกปืนตุก๊ตา จีน #205 1น้ิว 120  4 480   
15 ลงัปิคนิคใหญ่พร้อมผา ใสพิเศษ 399  1 399   
16 แผน่ขดัเหลก็ SSM 4x2มม. 18  2 36   
17 หวักนัไหล 3/4”(20) 3.5  1 4   
18 ปลัก๊ยางNตวัผู ้ N-014 8  1 8   
19 เหลก็ฉาก 2น้ิวx3มม.ขาว 345  3 1,035   
20 เหลก็แผน่ซิงค ์ 4x8หนา0.7มม ขาว 629  2 1,258   
21 ลวดเช่ือม YA WA TA FT512.6mm 116  1 116   
22 มุง้มิเนียม 32” 48  1 48   
23 รางเก็บสายโทรศพัท ์ TT.102 17  4 68   
24 สายยางใส 1/2"10เมตร 59  1 59   
25 เคเบ้ิลไทร์ 3.6x200 8.0น้ิวสีด า 48  1 48   
26 เคเบ้ิลไทร์ 3.6x200 8.0น้ิวสีแดง 55  1 55   
27 แปรงทาสี 2”รุ่นDTPT456 40  4 160   
28 ไดโว ่ SONIC 4500 580  1 580   
29 น ้ ามนัสน ปลาฉลาม กล 129  2 258   
30 สกรูเกลียวปล่อยหวั P#6x5/8 10  5 50   
31 สกรูเกลียวปล่อยหวั P#6x3/4 10  5 50   
32 สีน ้ ามนั PLATONG#398 105  2 210   
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33 สีน ้ ามนั PLATONG#383 105  2 210   
34 กระดาษทราย CW11T 9”X100 7  5 35   
35 กระดาษทราย CW11T 9”X600 6  5 30   
36 กระดาษทราย CW11T 9”X1200 6  5 30   
37 แผน่ตดัเหลก็ 4น้ิวx2mm 23  10 230   
38 สวทิซ์เบรกเกอร์ 30A SHOT 69  1 69   
39 สายไฟ VAF 2x1.030M RA 210  1 210   
40 ปืนยงิ ซิลิโครน 85  1 85   
41 ซิลิโครน ยงิเหลก็ 75  1 75   
42 เทป พนัเกลียว 15  2 30   
43 วาวลม 1/4 65  1 65   
44 ขอ้ต่อสวม 1/4 40  2 80   
45 ลดท่อ 1/4 38  1 38   
46 ลดกลม 1/4 40  1 40   
47 ท่อลม 3mm 85  1 85   
48 หางน ้ า 1/4 40  2 80   
49 ท่อร้วม 3mm 65  1 65   
50 ดอกตา๊ป M4x0.7 45  2 90   
51 ดอกสวา่น 3มิล 100  2 200   

         
รวมประมาณการค่าใช้จ่าย ( เจด็พนัสองร้อยยีสิ่บหกบาทถ้วน     ) 7,226   

 

ตารางท่ี 3 งบประมาณ/ค่าใชจ่้าย 
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บทที ่4 
การออกแบบและทดลอง 

4.1 แบบแปลน 
 

 
ภาพท่ี 2 ภาพโครงเคร่ืองเล่ือยกล 
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4.2 ตารางบันทกึการทดสอบ 

ล าดับ ผลการทดลอง วธีิแก้ไข ผลการแก้ไข 

1 การทดลองเคร่ืองเล่ือยคร้ัง
แรก 
น ้าหล่อเยน็ไม่ไหลลงทงั แต่
กบัไหลยอ้นสอน 
 
 

เฉียงท่ีลองรับน ้าหล่อเยน็ลง 
อีก 

น ้าสามารถไหลลงทงัไดดี้
กวา่เดิม 

2 การทดลองเคร่ืองเล่ือยคร่ังท่ี 
สองน ้าหล่อเยน็ร่ัวลงพื้น 
 
 

สร้างท่ีกนับงัน ้าบริเวณ
มอเตอร์และอดัซิลิโครน
ตามน๊อตท่ีร่ัว 

สามารถกั้นน ้าท่ีร้ัวไดดี้ 
กวา่เดิม 

  
 
 
 

  

ตารางท่ี 4 บนัทึกการทดสอบ 
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บทที ่5 
บทสรุป 

5.1 สรุปผลการด าเนิน 
จากการท่ีไดท้  าโครงเคร่ืองเล่ือยกลข้ึนมาน้ี หลงัจากไดท้ดลองประสิทธิภาพของ โครงเคร่ือง

เล่ือยกล แลว้สรุปไดด้งัน้ี 
          5.1.1 สามารถตดัโลหะได ้
          5.1.2 สามารถหล่อเยน็แบบอตัโนมติัไดดี้กวา่แบบฉีดเอง 
          5.1.3 นกัเรียนมีความรู้เร่ือง การตดัเหล็ก   การเช่ือม  การทาสี  รู้จกัการท างานเป็นทีมและมีความ      
สามคัคี 
5.2 ปัญหาและอุปสรรค 
        5.2.1 ไม่สามารถหาช้ือกระดูกงูเพื่อใชล้  าเรียงน ้าหล่อเยน็ได ้จึงตอ้งใชส้ายน ้าของเก่าแทน 
        5.2.2 ไม่สามารถหาช้ือเหล็กแผน่ขนาดความหนา 0.3 ไดจึ้งตอ้งใชเ้หล็กขนาดความหนา 0.7 แทน 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
        5.3.1 ควรใชก้ระดูกงูในการฉีดน ้าหล่อเยน็ เพราะจะดดังอเขา้หาช้ินงานทิศทางไหนก็จะง่าย 
        5.3.2 ควรใชเ้หล็กแผน่ใหบ้างกวา่เดิน เพราะจะไดมี้น ้าหนกัท่ีเบากวา่เดิม 
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บรรณานุกรม 

http://kwuan.igetweb.com/articles/179931/ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://kwuan.igetweb.com/articles/179931/%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%A5%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A2.html
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ภาคผนวก 
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ภาพการปฏิบัติงาน 
 

 

 
ภาพท่ี 3   ท าการโครงสร้างโครงเคร่ืองเล่ือยกล 

 
 

 

ภาพท่ี 4 ท าฝาครอบโครงเคร่ืองเล่ือยกล 
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ภาพท่ี 5 ท าการต่อระบบไฟ 

 

 

ภาพท่ี 6 ท าการต่อระบบน ้า 
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ภาพท่ี 7 ท าการปะกอบช้ินส่วนต่างๆ 

 

 

ภาพท่ี 8 ท าการยงิสกรูช้ินส่วนต่างๆ 
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ภาพท่ี 9 ท าการขดัท าความสะอาดเคร่ือง 

 

 

ภาพท่ี 10 ท าการทาสี 
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ประวตัิส่วนตัว 

ช่ือ  นาย สิทธิชยั ผยุเหงา้ 
เกดิเมื่อวนัที ่15 ตุลาคม พุทธศกัราช 2538 
ทีอ่ยู่ 29 หมู่ 3 ต.หนองเทา อ.ท่าอุเทน จ.นครพนม 48120 
โทรศัพท์ 083-330-2576  E-MailSitthichail-2538@hotmail.com 
ระดับการศึกษา 
ประถมศึกษา  โรงเรียนบา้นท่าหนามแกว้สวนกลว้ย อ.ท่าอุเทน จ.นครพนม 
มัธยมศึกษา โรงเรียนพะทายพิทยาคม  อ.ท่าอุเทน จ.นครพนม 
ประกาศนียบตัรวชิาชีพสาขางานเคร่ืองมือกลและซ่อมบ ารุง โรงเรียนอสัสัมชญัเทคนิคนครพนม  
อ.ท่าอุเทน จ.นครพนม 
คติพจน์ 
            ชีวติเป็นของเรา  คนอ้ืนยุง่ไรดว้ย 
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ประวตัิส่วนตัว 
ช่ือ  นาย ประวทิย ์ จอกทอง 
เกดิเมื่อวนัที ่ 9  พฦษภาคม  2538 
ทีอ่ยู่ 194 หมู่7 ต.ตน้ผึ้ง อ.พงัโคน จ.สกลนคร 47160 
โทรศัพท์ 092-506-8043  E-Mailprawitatsn09@gmail.com 
ระดับการศึกษา 
ประถมศึกษา  โรงเรียนวดัหาดทรายแกว้  อ.เมือง จ.ชุมพร 
มัธยมศึกษา โรงเรียนล าปลาหางวทิยา  อ.พงัโคน จ.สกลนคร 
ประกาศนียบตัรวชิาชีพสาขางานเคร่ืองมือกลและซ่อมบ ารุง โรงเรียนอสัสัมชญัเทคนิคนครพนม  
อ.ท่าอุเทน จ.นครพนม 
คติพจน์ 
            เรียน ๆ หลบ ๆ เดียวก็จบไปเอง 
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ประวตัิส่วนตัว 
ช่ือ  นาย สัญชยั  สุนารักษ ์
เกดิเมื่อวนัที1่0พฤศจิกายน  2538 
ทีอ่ยู่9 หมู่12 ต.ตน้ผึ้ง อ.พงัโคน จ.สกลนคร 47160 
โทรศัพท์088-515-5738E-Mailsunshai11top@gmail.com 
ระดับการศึกษา 
ประถมศึกษา  โรงเรียนบา้นตน้ผึ้ง  อ.พงัโคน จ.สกลนคร 
มัธยมศึกษา โรงเรียนพรรณาวฒุาจารย ์ อ.พรรณานิคม จ.สกลนคร 
ประกาศนียบตัรวชิาชีพสาขางานเคร่ืองมือกลและซ่อมบ ารุง โรงเรียนอสัสัมชญัเทคนิคนครพนม  
อ.ท่าอุเทน จ.นครพนม 
คติพจน์ 
โอกาส  ค าพดู  เวลา 
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