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บทที ่1 
บทน า 

1.1 หลกัการและเหตุผล 
เน่ืองจากในปัจจุบนัโรงเรียนมีเคร่ืองตดัหญา้แบบธรรมดาเป็นจาํนวนมาก ทั้งแบบสะพายและแบบเขน็ ซ่ึงการใช้

งานตอ้งแบกเคร่ืองและเดินเป็นเหตุทาํใหผู้ใ้ชง้านเหน่ือยลา้อ่อนแรงง่าย ทางเราจึงมีจุดประสงคส์ร้างรถตดัหญา้แบบ
นัง่บงัคบัข้ึน ซ่ึงเหมาะสาํหรับตดัพื้นสนามหญา้ สนามฟุตบอล ท่ีเป็นพื้นเรียบ และใชง้านไดม้ากข้ึน   

ดงันั้น สมาชิกในกลุ่มจึงมีแนวคิดท่ีจะพฒันารถตดัหญา้คนัเดิมใหมี้ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน มาใชใ้นการตดัหญา้ใน
โรงเรียน และช่วยตดัหญา้ไดเ้ร็วข้ึน 
 
1.2 วตัถุประสงค์ 

1. เพื่อพฒันารถตดัหญา้ใหมี้ประสิทธิภาพยิง่ข้ึนและสามารถใชง้านไดจ้ริง 
2. เพื่อสร้างความสามคัคีและฝึกทกัษะการทาํงานเป็นทีม 
3. เพื่อความสะดวกรวดเร็วในการตดัหญา้ 
4. ความปลอดภยัในการปฏิบติังาน 

 
1.3 เป้าหมาย 

- เป้าหมายเชิงปริมาณ 
1.รถตดัหญา้ จาํนวน 1 คนั 

- เป้าหมายเชิงคุณภาพ 
1.สามารถใชง้านได ้ตดัไดร้วดเร็ว ปลอดภยัและมีประสิทธิภาพ 

 
1.4 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

1. ไดร้ถตดัหญา้ 1 คนั  
2. ผูเ้รียนมีความสามคัคี ในการทาํงานเป็นทีม 
3. สะดวกรวดเร็วในการตดัหญา้ 
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1.5 การด าเนินงาน 

กิจกรรม 

เดือนตุลาคม   
พ.ศ 2556 

เดือน
พฤศจิกายน 
พ.ศ 2556 

เดือน
ธนัวาคม 
พ.ศ 2556 

เดือน
มกราคม 
พ.ศ 2557 

เดือน
กมุภาพนัธ์ 
พ.ศ 2557 

เดือนมีนาคม 
พ.ศ 2557 หมาย

เหต ุ
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 
    - จดัทาํโครงการ 
    - นาํเสนอโครงงาน 
 

                         

2.ขั้นด าเนินการ 
    - จดัอปุกรณ์ 
    - ลงมือปฏิบติั 
    - ทดสอบประสิทธิภาพ 
    - ปรับปรุงแกไ้ข 
    - จดัทาํรูปเล่ม 
    - สร้างส่ือเพื่อนาํเสนอ
งาน 
 

                         

3.ขั้นน าเสนอ 
    - ส่งรูปเล่มงาน 
    - นาํเสนอผลงาน 
 

                         

 
 

ตารางท่ี 1 การดาํเนินการ 
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บทที ่2 
เอกสารที่เกีย่วข้อง 

2.1  การกลงึ Turning Operation  
2.1.1งานกลึง  
งานกลึง คือ การตดัโลหะโดยใหช้ิ้นงาน( work piece) หมุนรอบตวัเอง โดยมีดกลึงเคล่ือนท่ีเขา้หาช้ินงาน  

การกลึงมีสองลกัษณะใหญ่คือ การกลึงปาดหนา้ คือ การตดัโลหะโดยใหมี้ดตดัช้ินงานไปตามแนวขวาง การกลึงปอก 
คือ การตดัโลหะโดยใหมี้ดตดัเคล่ือนท่ีตดัช้ินงานไปตามแนวขนานกบัแนวแกนของช้ินงาน ปัจจยัสาคญัท่ีทาให้เกิด
กระบวนการของการกลึงปอกคืออตัราป้อน (Feed Rate) ความเร็วตดั (Cutting Speed) ระยะป้อนลึก (Depth of Cut) 
มีดกลึง (Cutting Tool) และช้ินงานท่ีตอ้งการทาการตดัเฉือน (Workpiece)  และเม่ือมีกระบวนการในการกลึงปอก
เกิดข้ึน ผลท่ีจะเกิดข้ึนตามมาก็คือ ขนาดของช้ินงาน (Workpiece Dimension) ความละเอียดของผิวช้ินงาน (Surface 
Roughness) เศษกลึง (Chip) การสึกหรอของมีดกลึง (Tool Wear) ปัจจยัท่ีสาคญัของงานกลึงปอกดว้ยมีดกลึงอินเสิร์ท 
ตามท่ีกล่าวไวแ้ลว้วา่ปัจจยัสาคญัท่ีทาใหเ้กิดกระบวนการ ของการกลึงปอก คือ อตัราป้อน (Feed Rate) ความเร็วตดั 
(Cutting Speed) ระยะป้อนลึก (Depth of Cut) มีดกลึง (CuttingTool) และช้ินงานท่ีตอ้งการทาการตดัเฉือน
(Workpiece) ในการกลึงปอกดว้ยมีดกลึง อินเสิร์ทก็จะตอ้งประกอบดว้ยปัจจยัหลกั 5 ปัจจยัน้ีเช่นเดียวกนั นอกจากน้ี
แลว้ในการกลึงปอกดว้ยมีดกลึงอินเสิร์จยงัมีปัจจยัอ่ืนๆ อีกท่ีสาคญัซ่ึงควรนาํมาพิจารณา ปัจจยัท่ีสาคญัทั้งหมดท่ีใชใ้น
งานกลึงปอกดว้ยมีดกลึงอินเสิร์จ  

- เง่ือนไขของคมตดั (Edge condition)  
- ความยาวของคมตดั (Edge length)  
- วธีิการจบัยดึช้ินงาน (Work holding method)  
- ส่วนประกอบของวสัดุ (Component material)  
- ความหนาของเมด็มีด (Insert thickness)  
- เกรดของเม็ดมีด (Insert grade)  
- อายขุองการสึกหรอ (Wear lift)  
- มุมตดั (Approach angle)  
- กาลงั (Power)  
- นา้หล่อเยน็ (Coolant)  
- ตน้ทุนของคมตดั (Edge cost)  
- การหกัเศษ (Chip breaker)  
- รัศมีปลายมีด (Nose radius)  
- มุมประกอบของใบมีดกลึง (Included angle)  
- อตัราป้อน (Feed rate)  
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- ระยะป้อนลึก (Depth of cut)  
- ความเร็วรอบ (RPM)  

2.1.2 ความเร็วตดั (Cutting speed)  
ความเร็วตดั (cutting speed) คือความเร็วท่ีคมมีดกลึงตดั หรือปาดผวิโลหะออก เม่ือโลหะหมุนครบ 1 รอบคม

มีดกลึงก็จะตดัโลหะเป็นแนวตดัยาวเท่าเส้นรอบวงพอดี ความเร็วตดัมีหน่วยเป็น เมตร/นาที หลกัเกณฑก์ารเลือกใช้
ความเร็วตดัมีดงัน้ี คือ  

  2.1.2.1) วสัดุท่ีใชท้าํเคร่ืองมือตดั (Cutting tools) ท่ีทาํมาจากเหล็กรอบสูง (High Speed Steel) 
สามารถใชค้วามเร็วตดัเป็น 2 เท่า ของความเร็วตดัของมีดท่ีทาํมาจากวสัดุเหล็กคาร์บอน ส่วนวสัดุคมตดัท่ีมีส่วนผสม
พิเศษออกไปสามารถใชค้วามเร็วตดัไดก้วา่เหล็กรอบสูง  

2.1.2.2)ชนิดของวสัดุ (Material) ท่ีจะนาํมาทาํการตดัเฉือน โดยทัว่ๆไปวสัดุงานท่ีแขง็มากจะใช้
ความเร็วตดัชา้กวา่วสัดุท่ีอ่อนกวา่  

2.1.2.3) รูปร่างของคมตดั ( Form Cutting Tool) มีผลต่อการทาํงานมาก เช่น มีดตดังานขาดจะใช้
ความเร็วรอบตํ่ากวา่มีดกลึงปอกผวิ  

2.1.2.4) ความลึกในการตดั (Depth of Cut ) ถา้ป้อนตดัลึกจะใชค้วามเร็วรอบนอ้ยกวา่ป้อนตดัต้ืน  
2.1.2.5) อตัราป้อน ( Rate of Feed) ในการป้อนตดังานหยาบ เช่น อตัราป้อน 3 มม. ความเร็วท่ีใชใ้น

การตดัจะตํ่ากวา่การป้อนตดัขั้นสุดทา้ย เช่น อตัราป้อนตดั 0.13 มม. เป็นตน้ จะใชค้วามเร็วรอบไดสู้ง  
2.1.2.6) การระบายความร้อน ( Cutting lubricant) ความเร็วตดัของวสัดุบางชนิดอาจเพิ่มใหสู้งข้ึนได้

เม่ือมีการระบายความร้อนท่ีถูกตอ้ง ซ่ึงสารระบายความร้อนน้ี จะช่วยรักษาอุณหภูมิของคมตดัไม่ให้ร้อนสูง
เกินไปขณะทาํงาน  

2.1.2.7) การจบังานใหม้ัน่คงแขง็แรง ( Rigidity of the Work) ในกรณีงานท่ีถูกจบัดว้ยหวัจบั โผล่
ออกมาสั้นๆจะใชค้วามเร็วไดสู้งกวา่งานท่ีถูกจบัโผล่ออกมายาวๆ  

2.1.2.8) ความสามารถของสภาพเคร่ือง เคร่ืองท่ีแขง็แรงมีกาํลงัสูง สามารถใชค้วามเร็วตดัไดสู้ง 
อยา่งไรก็ตามอยา่ใชสู้งจนคมตดัไหม ้ 

กฎทัว่ไปในการใชค้วามเร็วตดั และอตัราป้อน  
- ถา้ Feed อตัราป้อน (มม./รอบ) เพิ่มSpeedความเร็ว(รอบต่อนาที) ตอ้งลดลงเม่ือความลึกของการตดั

คงท่ี  
- ถา้ Speed ความเร็ว เพิ่ม Feed อตัราป้อน ตอ้งลดลง เม่ือความลึกของการตดัคงท่ี  
- ถา้ความลึกในการตดัเพิ่มข้ึน Speed ตอ้งลดลงเม่ือ Feed คงท่ี ผลกระทบของความเร็วตดัท่ีมีต่ออายุ

การใชง้านของมีดกลึง ( Effect of Cutting Speed ) ในการตดัเฉือนช้ินงาน ถา้ใชค้วามเร็วตดัท่ีไม่เหมาะสมกบั
สภาพเง่ือนไขของงานซ่ึงไดแ้ก่ วสัดุงาน วสัดุมีด ขนาดของช้ินงาน ฯลฯ ก็จะทาํใหค้่าใชจ่้ายในการทาํงาน
เพิ่มข้ึนได ้เช่นถา้ใชค้วามเร็วตดัสูงเกินไปก็จะทาํใหมี้ดกลึงสึกหรอไดเ้ร็วกวา่ปกติ นัน่ก็คืออายกุารใชง้านของ
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มีดกลึงสั้นลง ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีจะตอ้งลบัมีดบ่อยๆ ทาํใหเ้สียเวลาในการทาํงาน คือเสียเวลาในการลบัมีด และ
เสียเวลาในการติดตั้งมีดใหม่อีกดว้ย ซ่ึงเป็นการลดความสามรถ และจานวนผลิตช้ินงาน เป็นการเพิ่มค่าใชจ่้าย
ในการทาํงานโดยใช่เหตุ ความสัมพนัธ์ระหวา่งความเร็วตดัและอายกุารใชง้านของมีดกลึงนั้น สามารถอธิบาย
ไดด้งัน้ี ขณะท่ีใชค้วามเร็วตดัตํ่าๆ การสึกหรอของมีดจะเป็นไปอยา่งชา้ๆ ทั้งน้ีเพราะอุณหภูมิจากการเสียดสี 
ระหวา่งมีดกลึงกบัช้ินงานจะมีค่าตํ่า แต่ถา้ใชค้วามเร็วตดัสูงข้ึนความร้อนระหวา่งผวิมีดกลึงกบัช้ินงาน และ
เศษตดัจะเกิดมากข้ึน ซ่ึงเป็นเหตุใหเ้กิดการสึกหรอท่ีบริเวณผวิของมีดกลึงกบัช้ินงานท่ีเสียดสีกนั ซ่ึงจะทาํให้
อายกุารใชง้านของมีดกลึงสั้น โดยแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งความเร็วตดั และอายกุารใชง้านของมีดกลึงได้
โดยสมการของ Taylor  
2.1.3อตัราป้อน 

อตัราป้อนหมายถึง ระยะทางการเดินป้อนของมีดไปตามความยาวของช้ินงาน ในแต่ละรอบของการ
หมุนของเพลาของเคร่ืองหรือการป้อนตดั อาจพิจารณาจากความหนาของเศษตดั (Chips) การป้อนตดั 0.5 มม. 
หมายถึง มีดตดัเคล่ือนท่ีเป็นระยะทาง 0.5 มม. ตามความยาวของช้ินงานขณะท่ีช้ินงานหมุน 1 รอบ  
การกลึงหยาบ ใชอ้ตัราป้อนท่ีสูง มีดตดัช้ินงานไดป้ริมาณเศษมากผวิงานออกมาไม่เรียบ  
การกลึงละเอียด อตัราป้อนท่ีนอ้ย ทาํใหผ้วิงานเรียบ ส่วนมากจะใชก้ลึงในขั้นสุดทา้ยจะไดผ้วิเรียบและขนาด
ถูกตอ้งในทางปฏิบติัท่ีดีท่ีสุด การเลือกใชค้วามลึกในการตดัปานกลางขณะทาํการป้อนตดัหนกัๆและใช้
ความเร็วตดัใหถู้กตอ้ง เม่ือกลึงงานหยาบ ถา้ตอ้งการใหก้ลึงงานผวิเรียบในขั้นสุดทา้ยใหเ้พิ่มความเร็วตดัมาก
ข้ึน การป้อนกินลึกนอ้ยลง พร้อมกบัให้อตัราการป้อนตดัละเอียดใหส้ัมพนัธ์กนั ในกรณีท่ีใชค้วามลึกในการ
ตดัมาก และอตัราการป้อนตดันอ้ยๆจะดีกวา่การใชค้วามลึกในการตดัเท่ากบัอตัราป้อนตดั ถึงแมว้า่อตัราการ
ไหลของเศษโลหะจะเท่ากนั  
ผลกระทบของอตัราป้อนและความลึกในการตดั อตัราป้อนตดัและความลึกในการตดัมีผลต่อแรงตดัเฉือนและ
อุณหภูมิในการทาํงาน โดยจะเกิดแรงกระทาํกบัมีดกลึงและเกิดอุณหภูมิในการตดัเฉือนสูงถา้ใชอ้ตัราป้อนตดั
และความลึกในการตดัสูงๆ นอกจากน้ียงัส่งผลใหมี้ดกลึงเกิดการสึกหรออยา่งรวดเร็ว ซ่ึงถา้ตอ้งการใหอ้ายุ
การใชง้านของมีดกลึงสูงข้ึน ก็จะตอ้งเลือกใชค้วามเร็วตดัตํ่าๆ การเพิ่มอตัราการป้อนจะส่งผลใหต้อ้งลดค่า
ความเร็วตดั มากกวา่การเพิ่มความลึกในการตดั (เพื่ออายกุารใชง้านของมีดคงท่ี) นัน่คือการเพิ่มอตัราการป้อน
จะทาํใหมี้ดกลึงสึกหรอไดม้ากกวา่ การเพิ่มความลึกในการตดั ซ่ึงในการพิจารณาน้ีจะตอ้งพิจารณาถึงแรงท่ี
กระทาํบนมีดกลึง ต่อความยาวสันคมตดั สาหรับในกรณีน้ีเม่ือเพิ่มอตัราป้อนตดั ความยาวสันคมตดัท่ีรับแรง
กระทาํก็ยงัคงเท่าเดิม แต่ความหนาของเศษตดัจะเพิ่มข้ึน  
ความลึกในการตดั (Depth of cut) ความลึกในการตดัทาํใหเ้ศษโลหะไหลออกมา ทุกคร้ังท่ีทาํการกลึงหยาบใน
การตั้งความลึกในการตดั และอตัราการป้อนตดั จะตอ้งคาํนึงถึงความสามารถในการรับไดข้องมีดตดั และ
เคร่ืองท่ีจะทนไดห้ลกัเกณฑ์การพิจารณาเลือกใชค้วามลึกในการตดัสาหรับงานปกติทัว่ไปควรพิจารณาดงัน้ี  
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2.1.3.1 ขนาดความโตของช้ินงานก่อนทาํการตดัเฉือน (โตกวา่ขนาดงานสาํเร็จ) ควรจะโตกวา่
ประมาณ 3.18 มม.  

2.1.3.2 ถา้คาํนวณความเร็วรอบอยูใ่นช่วงกลางของค่าสองค่า ใหเ้ลือกใชค้วามเร็วรอบในขั้นตํ่า ถา้
หากสภาพของเคร่ือง มีดกลึง และช้ินงานเหมาะสม อาจจะเลือกใชค้วามเร็วรอบในขั้นสูงได ้แต่ถา้ความเร็ว
รอบท่ีคาํนวณไดใ้กลเ้คียงกบัค่าในช่วงสูง ใหเ้ลือกความเร็วรอบในช่วงสูงได ้ 

2.1.3.3 ความลึกในการกลึงหยาบควรป้อนลึกและหยาบมากท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํได ้เหลือไวป้ระมาณ 
0.76 มม.สาหรับขนาดความโตของช้ินงาน ก่อนจะกลึงผวิสุดทา้ย  

2.1.3.4 ในการกลึงเหล็กหล่อ หรือโลหะอ่ืนๆซ่ึงผวิรอบๆช้ินงานจะเป็นสะเก็ดความลึกในการกลึง
คร้ังแรก การป้อนมีดกินลึกจะตอ้งใหค้มตดัของมีดกลึงตดัใหลึ้กพอ ท่ีจะใหส่้วนผวิเปลือกแขง็หลุดออกไปให้
หมด เพราะผวิเปลือกแขง็น้ีจะทาํใหมี้ดสึกหรอ  
2.1.4 มีดกลึง (Cutting Tool)  
มีดกลึง คือเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตดัเฉือนช้ินงานให้เป็นรูปร่างตํ่างๆ ในขบวนการกลึง  

วสัดุทาํเคร่ืองมือตดั (Tool Material) การดาํเนินการผลิตในปัจจุบนัน้ีจาํเป็นอยา่งยิง่ท่ีตอ้งมีเคร่ืองมือกลเขา้ช่วยใน
กระบวนการต่างๆเพื่อใหก้ารผลิตดาํเนินไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ดงันั้นจึงไดมี้การพฒันาในดา้นของเคร่ืองมือและวสัดุ
ในการผลิตเคร่ืองมือข้ึนมาเป็นลาํดบั โดยวสัดุท่ีดีท่ีสุดสาํหรับการผลิตใดๆ คือวสัดุท่ีใชใ้นการตดัปาดช้ินงานไดผ้ล
ถูกตอ้งในราคาตํ่าสุดเท่าท่ีทาํได ้ซ่ึงคุณสมบติัท่ีจาํเป็นสาํหรับวสัดุเคร่ืองมือกลใดๆ ไดแ้ก่ ความสามารถในการ
ตา้นทานการอ่อนตวัท่ีอุณหภูมิสูง ความมีสัมประสิทธ์ิแรงเสียดทานตํ่า ความตา้นทานต่อการขดัสีและความเหนียว
แน่นซ่ึงเพียงพอท่ีจะตา้นทานต่อการแตกร้าวได ้ชุดเคร่ืองมือตดัใดๆอาจทาํข้ึนไดจ้ากวสัดุมากกวา่หน่ึงชนิดสาํหรับ
วตัถุประสงคท่ี์แตกต่างกนัไป เช่น ในการกลึงขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 2 ขนาด จาํตอ้งใชอ้ตัราการตดัของเคร่ืองมือ
แตกต่างกนัไปตามขนาดของเส้นผา่นศูนยก์ลางท่ีตอ้งการ ซ่ึงไม่จาํเป็นท่ีเคร่ืองมือตดัตอ้งทาํจากวสัดุชนิดเดียวกนั อนั
อาจก่อให้เกิดผลเสียต่อทั้งช้ินงานและตวัเคร่ืองมือตดัเองวสัดุหลกัท่ีใชใ้นการทาํเคร่ืองมือตดัอาจกล่าวไดด้งัน้ี  

(2.1.4.1) เหล็กกลา้คาร์บอนสูง (High Carbon Steel) ใชก้นัในช่วงท่ียงัไม่มีการคน้พบเหล็กกลา้ความเร็วสูง 
โดยวสัดุน้ีจะมีปริมาณคาร์บอน 0.8%–1.20% จึงสามารถทาํการชุบแขง็ไดดี้และดว้ยกรรมวธีิทางความร้อนท่ีเหมาะสม
อาจเพิ่มความแขง็ของมนัจนมีค่าใกล้เคียงกบัเหล็กกลา้ความเร็วสูงต่างๆ หรืออาจทาํให้มีความเหนียวแน่นไดต้าม
ตอ้งการ อยา่งไรก็ตามเหล็กกลา้น้ีมีความสามารถในการชุบแขง็หรือความลึกในการชุบแขง็ตํ่าและจะสูญเสียความแขง็
ท่ีอุณหภูมิประมาณ 300 องศา ดงันั้นจึงถูกจาํกดัใชเ้ฉพาะเคร่ืองมือตดัขนาดเล็ก และไม่เหมาะสมในการตดัดว้ย
ความเร็วสูงหรือใชใ้นงานหนกั แต่จะใชใ้นการปฏิบติักบัวสัดุอ่อน  

(2.1.4.2) เหล็กกลา้ความเร็วสูง (High Speed Steel : HSS) เหล็กกลา้ความเร็วสูงหรือเหล็กรอบสูงจะมี
ส่วนประกอบของโลหะผสมสูง มีความสามารถในการชุบแขง็ไดดี้เป็นพิเศษ และสามารถรักษาสภาพของคมตดัท่ีดีไว้
ไดจ้นถึงอุณหภูมิประมาณ 650 องศา ซ่ึงสภาพน้ีเป็นคุณสมบติัในดา้นความตา้นทานต่อการอ่อนตวัท่ีอุณหภูมิสูงหรือ
ความแขง็ขณะร้อนแดง (red hardness) อนัเป็นคุณสมบติัท่ีตอ้งการมากท่ีสุดในเคร่ืองมือตดัต่างๆ โดยเหล็กกลา้ทาํ
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เคร่ืองมือตดัชนิดแรกท่ีมีคุณสมบติัดงักล่าถูกพฒันาข้ึนโดย Frederick W. Taylor และ M. White ในปี ค.ศ. 1900 ซ่ึงทาํ
โดยการเติมทงัสะเตน (tungsten) 18% และโครเม่ียม 5.5% ลงเป็นธาตุผสมในเหล็กกลา้ ส่วนผสมน้ีสืบทอดมาจนถึง
ปัจจุบนัโดยมีการเปล่ียนแปลงเพียงเล็กนอ้ยเท่านั้น นอกจากธาตุผสมขา้งตน้แลว้ ธาตุอ่ืนท่ีใชก้นัโดยปกติไดแ้ก่ วา
นาเดียม โมลิบดินัม่หรือพลวงและคาร์บอน อน่ึงแมว้า่เหล็กกลา้ความเร็วสูงมีส่วนผสมแปรเปล่ียนไปไดม้าก  
2.2 งานเจาะ  

ประเภทของเคร่ืองเจาะ(Type of Drilling Machine)  
เคร่ืองเจาะท่ีมีความสาํคญัในการเจาะรูคือ เคร่ืองเจาะ เป็นเคร่ืองจกัรกลท่ีอาศยัแรงหมุนจากมอเตอร์ไฟฟ้า ส่งแรงดว้ย
ระบบสายพานหรือแบบเฟืองไปยงัแกนเพลา (Spindle) ซ่ึงประกอบอยูก่บัหวัจบัดอกสวา่น เคร่ืองเจาะมีหลายชนิดและ
หลายขนาด แต่เราจะขอกล่าวถึงสวา่นตั้งโตะ๊และตั้งพื้นเท่านั้น  

1.สวา่นตั้งโตะ๊ เป็นเคร่ืองเจาะขนาดเล็กเจาะรูขนาดไม่เกิน 13 มม. จะมีความเร็วรอบสูง ใชเ้จาะงานท่ีมีขนาดรู
เล็ก ๆ ทัว่ ๆ ไป การส่งกาลงัโดยทัว่ไปจะใชส้ายพานและปรับความเร็วรอบดว้ยลอ้สายพาน 2-3 ขั้น  

2.สวา่นตั้งพื้น เป็นเคร่ืองเจาะขนาดใหญ่และเจาะรูบนช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ เจาะรูไดต้ั้งแต่ขนาดเล็กจนถึง
ขนาดใหญ่สุดเท่าท่ีดอกสวา่นมี และใชง้านอ่ืน ๆ ไดอ้ยา่งกวา้งขวางการส่งกาํลงัปกติจะใชชุ้ดเฟืองทด จึงสามารถปรับ
ความเร็วรอบไดห้ลายระดบั และรับแรงบิดไดสู้ง  
ชนิดของดอกสวา่น  
ดอกสวา่นมีหลายชนิด แค่ถา้แบ่งตามลกัษณะของกา้นแลว้จะมีอยู ่2 แบบ คือ  

1.แบบกา้นตรง 
2.แบบกา้นเรียว เรียบเรียง  

วสัดุท่ีใชท้าํดอกสวา่น มีอยูด่ว้ยกนั 3 ชนิด คือ 1.เหล็กกลา้คาร์บอนสูง 2.เหล็กรอบสูง 3.เหล็กคาร์ไบด์ การเจาะรู การ
เจาะรูแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ  

1. การเจาะทะลุ การเจาะทะลุน้ีทาํไดง่้าย สามารถทาํการเจาะโดยไม่ตอ้งคาํนึงถึงความลึกในการเจาะ 
  2. การเจาะไม่ทะลุ การเจาะลกัษณะน้ี จะตอ้งตั้งระยะในการเจาะท่ีเคร่ืองจกัรเสียก่อน 3. การเจาะลดขนาด 4. 
เทคนิคการเจาะ เพื่อป้องกนัดอกสวา่นสไลดล์งไปในรูดา้นขา้งอนัเน่ืองมาจากการร่างแบบหรือการตอกนาํศูนยไ์ม่
เท่ียงตรง  
การใชง้านและการบารุงรักษา  

1. ใชอ้ตัราปอนเจาะใหเ้หมาะสม  
2. ควรทาํการเจาะลึกไม่เกินช่วงตดัเจาะ  
3. เม่ือเจาะรูใกลท้ะลุ ควรลดแรงเจาะลง  
4. อยา่ใชมื้อดึงเศษเหล็กออกขณะเจาะ  
5. ทุกคร้ังท่ีมีการเจาะ ตอ้งนาํศูนยเ์สียก่อน  
6. เลือกใชค้วามเร็วรอบใหเ้หมาะสมกบัดอกสวา่น  
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2.3  งานตะไบ  

งานตะไบ  เป็นงานขั้นพื้นฐานท่ีมีความสาํคญัมากทางดา้นช่างอุตสาหกรรม ช่างฝีมือทุกคนตอ้งศึกษาชนิด 
คุณสมบติัของตะไบ และฝึกใหมี้ทกัษะความเช่ียวชาญในการใชต้ะไบ จึงสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ละเอียด 
ประณีต มีประสิทธิภาพ 
                   ตะไบเป็นเคร่ืองมือตดัเฉือนท่ีมีประโยชน์มาก ซ่ึงใชใ้นการปรับลดขนาดช้ินงาน  ใหเ้ป็นผลิตภณัฑต่์าง ๆ 
ปรับตกแต่งผวิงานให้เรียบ  เพื่องานประกอบช้ินส่วนเขา้ดว้ยกนั หรือใชต้กแต่งและซ่อมแซมช้ินงาน 
ช้ินส่วน  เคร่ืองจกัรกลในงานซ่อมบาํรุง  เป็นตน้ 

1. ความหมายของการตะไบ 
                การตะไบ  คือ  ขบวนการท่ีทาํใหผ้วิของงานหลุดออกจากท่ีเดิม ในลกัษณะของการโกน หรือ ถาก 

คลา้ยกบัการตดัเฉือนของคมสกดั 
                ตะไบท่ีใชง้านทัว่ไป จะมีฟันท่ีมีรูปร่างลกัษณะคลา้ยกบัล่ิมเรียงเป็นแถว แต่ละแท่งล่ิมจะมีปลายคม
ตดั เม่ือเราออกแรงกดตะไบจะทาํใหเ้กิดผลสองประการ คือ 
                1. เม่ือกดวตัถุจะแยกห่างออกจากกนั 
                2. เม่ือออกแรงดนัวตัถุจะหลุดออกจากกนั 

 
       ภาพท่ี 1 แสดงลกัษณะการตดัเฉือนของฟันตะไบ 
2. ส่วนประกอบของตะไบ 
                     ตะไบเป็นเคร่ืองมือท่ีทาํจากเหล็กกลา้คาร์บอนสูงผา่นกระบวนการข้ึนรูปดว้ยเคร่ืองจกัรแลว้
นาํไปอบชุบผวิแขง็ ตะไบมีส่วนประกอบท่ีสาํคญั คือ ดา้ม กัน่ โคน หนา้ ขอบ ความยาว และปลาย 
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    ภาพท่ี 2 แสดงส่วนประกอบของตะไบ 
                  1.  คมตดัของตะไบ คมตดัหรือฟันของตะไบ โดยทัว่ไปจะมีมุมคายเป็นลบ ซ่ึงจะมีผลทาํใหค้มตดัตะไบตดั
เฉือนเน้ือวสัดุงานในลกัษณะถากผวิออกทีละนอ้ย ตะไบมีคมตดัหลายลกัษณะ เช่น 
                  Ÿ = มุมคาย 
                  β = มุมล่ิม 
                  α = มุมฟรี 

      
      ภาพท่ี 3 แสดงมุมต่าง ๆ ของฟันตะไบ 
     1)  คมตดัคู่ (Double-cut) เหมาะสาํหรับใชต้ะไบปรับลดขนาดงาน วสัดุแขง็ เช่น เหล็กกลา้ เหล็กหล่อ 
          2)  คมตดัเด่ียว (Single-cut) เหมาะสาํหรับใชต้ะไบปรับผิวในชั้นสุดทา้ย เป็นการตะไบละเอียดงาน 
            3)  คมตดัโคง้ (Curved-cut) ลกัษณะคมตดัโคง้เป็นรัศมี ทาํใหส้ามารถคายเศษโลหะออกไดท้ั้งสอง
ขา้งของคมตะไบ เหมาะสาํหรับตะไบงานท่ีมีเน้ืออ่อน เช่น ตะกัว่ ดีบุก พลวง อะลูมิเนียม ทองแดง เป็นตน้ 

3.   ประเภทของตะไบและลกัษณะการใช ้
                    ตะไบถูกออกแบบมาเพื่อใหใ้ชต้ะไบช้ินงานในลกัษณะต่างๆ ไดส้ะดวก รวดเร็ว มีประสิทธิภาพ ตะไบ
นิยมแบ่งออกตามลกัษณะพื้นท่ีหนา้ตดัของตะไบนั้นๆ ดงัน้ี 

4.   การใส่ดา้มตะไบ 
                1. เจาะดา้มตะไบเป็นสามส่วนดว้ยดอกสวา่น 3 ขนาด 
                2. สวมกัน่ตะไบเขา้ดา้มใหแ้น่นพอสมควร 
                3. ใชค้อ้นตอกดงัภาพ 
                    การถอดดา้มตะไบ ใชมื้อจบัตะไบใหแ้น่นแลว้ค่อยๆ กระแทกกบัปากกา โดยการดึงออก 

5.   ระดบัของปากกาท่ีเหมาะสมสาํหรับการตะไบ 
                     ระดบัความสูงของปากกาจบังาน ควรใหป้ากของปากกาจบังานอยูต่ ํ่ากวา่ขอ้ศอกของผูป้ฏิบติังาน
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ประมาณ 5-8 เซนติเมตร ซ่ึงเป็นตาํแหน่งท่ีเหมาะสมจะทาํใหผู้ป้ฏิบติังานอยูใ่นอิริยาบถท่ีสบายท่ีสุด ตะไบ
งานไดง่้าย ออกแรงนอ้ย ความเม่ือยลา้ก็จะนอ้ย การทาํงานมีประสิทธิภาพสูง 
6.   การจดัวางตะไบบนโตะ๊ปฏิบติังาน 
                    ในการปฏิบติังานตะไบ ควรวางตะไบ แปรงปัดตะไบ และเคร่ืองมืออ่ืนๆ ใหเ้ป็นระเบียบ
เรียบร้อย เพื่อความสะดวกในการปฏิบติังานและความปลอดภยั 
7.   เทคนิคและวธีิการตะไบ 

                   การตะไบช้ินงานอยา่งมีประสิทธิภาพ ไดผ้ลงานมีคุณภาพสูง มีขนาดถูกตอ้ง ประณีต สมบรูณ์ และใชเ้วลา
ในการปฏิบติังานนอ้ย เคร่ืองมืออุปกรณ์ไม่ชาํรุดเสียหาย จาํเป็นอยา่งยิง่ท่ีผูป้ฏิบติังานจะตอ้งมีฝีมือและมีทกัษะในการ
ตะไบสูง ซ่ึงจะตอ้งศึกษาเทคนิคต่างๆ ดงัน้ี 
7.1 เทคนิควธีิการจบัยึดช้ินงาน 
                   จบัยดึช้ินงานให้ไดศู้นยก์ลางของปากกา และยดึใหม้ัน่คง     โดยใหส่้วนของช้ินงานท่ีจะถูกตะไบอยูใ่กล้
ปากของปากกา เพื่อป้องกนัการสะทา้นของช้ินงาน 
           7.2 เทคนิควธีิการจบัตะไบ 
                   มือขวาจบัท่ีดา้มไมใ้หป้ลายดา้มไมอ้ยูใ่นอุง้ของสันหวัแม่มือ และน้ิวหวัแม่มือช้ีขนานกบัดา้มแลว้กาํน้ิวทั้ง
ส่ีน้ิว 
                   มือซา้ยกดท่ีปลายตะไบโดยอุง้มือส่วนท่ีค่อนมาทางขอ้มือเป็นตวักด ใหน้ํ้าหนกัท่ีกระทบบนตะไบมีจุด
ร่วมอยูท่ี่งาน 
             7.3 เทคนิคการวางตาํแหน่งเทา้ขณะยนืทาํงาน 
                     เทา้ขวาทาํมุมประมาณ 75 องศา กบัแนวก่ึงกลางตวัปากกา 
                     เทา้ซา้ยทาํมุม 15-30 องศา กบัแนวก่ึงกลางตวัปากกา และอยูห่นา้เทา้ขวาระยะประมาณ 30-40 เซนติเมตร 

      
      ภาพท่ี 4  แสดงตาํแหน่งการวางเทา้                  
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  7.4 เทคนิคการทิ้งนํ้าหนกัตวัและการโยกตวั 
                      เข่าของขาหลงัตึงเล็กนอ้ย เข่าของขาหนา้หยอ่นไปตามจงัหวะโยกตวัไป-มา 
      7.5 เทคนิควธีิการประคองตะไบ 
                  1. ผลกัไปขา้งหนา้ตามแนวยาวของตะไบใหสุ้ด แต่อยา่ใหช้นถึงดา้มตะไบหรือดา้มตะไบชน กระแทกงาน 
                  2. มือขวาทาํหนา้ท่ีผลกัและกด มือซา้ยกดอยา่งเดียว 
                  3. เคล่ือนตะไบไปขา้งหนา้พร้อมกบัแรงกดลง 
                  4. ดึงกลบัจะตอ้งไม่กดตะไบลง 
                  5. การผลกัตะไบไปขา้งหนา้จะตอ้งใหแ้รงกดกระทาํท่ีช้ินงานอยา่งสมํ่าเสมอ 
 

 
      ภาพท่ี 5 แสดงวธีิการตะไบ 

8.    การตะไบผวิราบ 
                ช้ินงานท่ีตอ้งการปรับลดขนาดและตกแต่งผวิให้เรียบมีขนาดความกวา้ง ความยาวและ      ความ
หนาแตกต่างกนัลกัษณะทัว่ไปของการตะไบผวิราบสามารถแบ่งได4้ลกัษณะคือ 
               8.1 การตะไบตามขวาง 
                การตะไบลกัษณะน้ี ทิศทางของการตะไบจะทาํมุมฉากกบัขอบช้ินงานดา้นความยาวใชใ้นการลด
ขนาดของช้ินงาน ซ่ึงสามารถตะไบลดขนาดลงไดร้วดเร็วหกวา่การตะไบลกัษณะอ่ืน เพราะพื้นท่ีท่ีถูกตะไบ
นอ้ยกวา่ลกัษณะอ่ืน นอกจากน้ียงัใชต้ะไบแกไ้ขช้ินงานท่ีโคง้นูนตามความยาว 
    8.2 การตะไบตามยาว 
                การตะไบลกัษณะน้ี ทิศทางของการตะไบจะทาํมุมฉากกบัช้ินงานดา้นความกวา้งหรือตามแนวยาว
ของผวิงาน 
            8.3 การตะไบเฉียงหรือตะไบทแยงมุม 
                การตะไบลกัษณะน้ี ทิศทางการตะไบจะทาํมุม 45 องศา กบัขอบช้ินงานดา้นยาว แลว้เปล่ียนใหทิ้ศ
ทางการตะไบจากเดิมทาํมุม 90 องศา กบัคร้ังแรกทุกคร้ังเหมาะสาํหรับปรับผวิเรียบ รอยตะไบท่ีไขวก้นัจะ
แสดงใหเ้ห็นผิวนูนไดเ้ป็นอยา่งดี ซ่ึงสังเกตไดจ้ากรอยท่ีเกิดจากการตะไบทแยงมุม ถา้รอบตะไบยาวตั้งแต่ดา้น
หน่ึงไปส้ินสุดอีกดา้นหน่ึงทั้งสองดา้น แสดงวา่ผิวของช้ินงานท่ีทาํการตะไบมีผวิเรียบ 
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             8.4 การตะไบแบบขดู 
                การตะไบลกัษณะน้ี มกัใชก้บัการตะไบผวิละเอียด โดยใชต้ะไบคมตดัเด่ียววิธีการจบัตะไบจะตอ้ง
ใหส้มดุล และใชมื้อทั้งสองขา้งจบัตวัตะไบใกลชิ้ดกนัแลว้กดดนัไปขา้งหนา้และดึงถอยหลงั ชกัตะไบระยะ
สั้นๆ ใชก้บังานท่ีมีความกวา้งไม่มาก และตะไบปรับเฉพาะส่วนท่ีโคง้นูนให้เรียบ 
9.   การทาํความสะอาด 
                   เม่ือเราทาํความสะอาดตะไบช้ินงานระยะหน่ึง จะมีเศษโลหะติดตะไบ ทาํใหผ้วิงานเป็นรอย ขีด
ข่วน ดงันั้นจึงตอ้งขจดัเศษโลหะนั้นออก วธีิทาํความสะอาดตะไบ โดยปกติจะใชแ้ปรงปัดตะไบถูปัด 
ไปตามร่องฟันตะไบ 

     
        ภาพท่ี 6 แสดงการทาํความสะอาดตะไบดว้ยแปรง 
10.   การใชแ้ละการบาํรุงรักษาตะไบ 

                1. อยา่ใชต้ะไบท่ีไม่มีดา้ม 
              2. อยา่ใชต้ะไบแทนคอ้นหรือทาํตกพื้นเพราะจะทาํใหแ้ตกหกั 
                3. อยา่ใชน้ํ้ามนัหล่อล่ืนทาตะไบ  เพราะจะทาํใหค้มของตะไบล่ืน 
               4. เลือกใชต้ะไบใหเ้หมาะสมกบังาน 
                5. ควรแยกตะไบออกจากเคร่ืองมือชนิดอ่ืน และไม่ควรเก็บกองรวมกนัตอ้งเก็บไวใ้นท่ีเก็บ 
                6. การตะไบ ผวิดิบของช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการรีดร้อนมาผวิจะแขง็     ดงันั้นจะตอ้งใชส้ัน 
               ตะไบทาํการตะไบผวิดิบออกใหห้มดก่อนจึงจะใชห้นา้ตะไบปรับงานต่อไป โดยใหส้ันตะไบทาํมุมเอียง
ประมาณ 30 องศา กบัแนวระนาบ 
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           ภาพท่ี 7 แสดงตะไบท่ีไม่มีดา้มไม่ควรนาํมาใชง้าน 
 
2.4  การเช่ือมไฟฟ้า 

การเช่ือมไฟฟ้า คือ การต่อโลหะ 2 ช้ินใหติ้ดกนัโดยการให้ความร้อนแก่โลหะจนหลอมละลาย ติดเป็นเน้ือ
เดียวหนั หรือโดยการเติมลวดเช่ือมเป็นตวัใหป้ระสาน เป็นขบวนการท่ีใชส้าํหรับต่อวสัดุ ส่วนใหญ่เป็นโลหะและ
พลาสติก โดยใหร้วมตวัเขา้ดว้ยกนั ปกติใชว้ธีิทาํใหช้ิ้นงานหลอมละลายและการเพิ่มเน้ือโลหะเติมลงในแอ่งหลอม 
ละลายของวสัดุท่ีหลอมเหลว เม่ือเยน็ตวัรอยต่อจะมีความแขง็แรง บางคร้ังใชแ้รงดนัร่วมกบัความร้อน หรืออยา่งเดียว 
เพื่อใหเ้กิดรอยเช่ือม ซ่ึงตรงขา้มกบัการบดักรีอ่อนและการบดักรีแขง็ซ่ึงไม่มีการหลอมละลายของช้ิน งานช้ินงาน มี
แหล่งพลงังานหลายอยา่งสาํหรับนาํมาใชใ้นการเช่ือม เช่น การใชค้วามร้อนจากเปลวแก๊ส การอาร์คโดยใช้
กระแสไฟฟ้า ลาํแสงเลเซอร์ การใชอิ้เล็กตอรอน การเสียดสี การใชค้ล่ืนเสียง เป็นตน้ ในอุตสาหกรรมมีการนาํมาใชใ้น
สภาพแวดลอ้มท่ีแตกต่างกนั เช่นการเช่ือมในพื้นท่ีโล่ง พื้นท่ีอบัอากาศ การเช่ือมใตน้ํ้า การเช่ือมมีอนัตรายเกิดข้ึนได้
ง่าย จึงควรมีความระมดัระวงัเพื่อป้องกนัอนัตราย เช่น ท่ีเกิดจาก กระแสไฟฟ้า ความร้อน สะเก็ดไฟ ควนัเช่ือม แก๊ส
พิษ รังสีอาร์ค ช้ินงานร้อน ฝุ่ นละออง ในยคุเร่ิมแรกจนถึงศตวรรษท่ี 19 มีการใชง้านเฉพาะการเช่ือมทุบ (forge 
welding) เพื่อใชใ้นการเช่ือมต่อโลหะ เช่นการทาํดาบในสมยัโบราณ วธีิน้ีรอยเช่ือมท่ีไดมี้ความแขง็แรงสูง และ
โครงสร้างของเน้ือรอยเช่ือมมีคุณภาพอยูใ่นระดบัท่ีน่าพอใจ แต่มีความล่าชา้ในการนาํมาใชง้านในเชิงอุตสาหกรรม 
หลงัจากนั้นไดมี้การพฒันามาสู่การเช่ือมอาร์ค และการเช่ือมโดยใชเ้ปลวแก๊สออกซิเจน และหลงัจากนั้นมีการ เช่ือม
แบบความตา้นทานตามมาเทคโนโลยกีารเช่ือมไดมี้การพฒันาอยา่งรวดเร็วในศตวรรษท่ี 20 ซ่ึงอยูใ่นช่วงสงครามโลก
คร้ังท่ี 1 และคร้ังท่ี 2 เทคโนโลยกีารเช่ือมแบบใหม่ๆ ไดมี้การเร่งพฒันาเพื่อรองรับต่อการสู้รบในช่วงเวลานั้น เพื่อ
ทดแทนการต่อโลหะแบบเดิม เช่นการใชห้มุดย ํ้าซ่ึงมีความล่าชา้อยา่งมาก ขบวนการเช่ือมดว้ยลวดเช่ือมหุม้ฟลัก๊ซ์ 
(SMAW) เป็นขบวนการหน่ึงท่ีพฒันาข้ึนมาในช่วงนั้นและกระทัง่ปัจจุบนั ยงัคงเป็นกรรมวธีิท่ีใชง้านกนัมากท่ีสุดใน
ประเทศไทยและประเทศกาํลงัพฒันาดว้ย 

2.4.1ท่าเช่ือม (welding position) 
ในงานเช่ือมไม่วา่จะเป็นเช่ือมแก็ส หรือเช่ือมไฟฟ้า ท่าเช่ือมท่ีสามารถทาํการเช่ือมไดง่้าย และมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
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นัน่คือ การเช่ือมท่า แต่สภาวะจริงในการปฏิบติังานไม่สามารถเลือกท่าท่ีถนดัได ้ซ่ึงข้ึนอยูก่บัสภาพของงานท่ีทาํอยู่
เทคนิคการเช่ือมไฟฟ้า  
   2.4.1.1 ท่าราบ 
   2.4.1.2 ต่อชนท่าขนานนอน 
   2.4.1.3 ต่อชนท่าตั้ง 
   2.4.1.4 ต่อชนท่าเหนือศีรษะ 
   2.4.1.5 ต่อตวัท่ีท่าขนานนอน 
   2.4.1.6 ต่อตวัทีท่าตั้ง 
   2.4.1.7 ต่อตวัทีท่าเหนือศีรษะ  
    2.4.1.1 ท่าราบ  

การเช่ือมท่าราบเป็นการเช่ือมท่ีสามารถควบคุมการเช่ือมไดง่้าย การเช่ือมท่าราบนั้น ลวดเช่ือมทาํมุม
กบังาน (มุมเดิน) ประมาณ 67-75 องศา และทาํมุมกบัช้ินงานดา้นขา้ง (มุมงาน) 90 องศา ทาํการเช่ือมทาง
ซา้ยมือไปขวามือ 

2.4.1.2 ต่อชนท่าขนานนอน 
การเช่ือมต่อชนท่าขนานนอน สาํหรับผูฝึ้กเช่ือมใหม่ ๆ เน่ืองจากนํ้าโลหะจะไหลยอ้นลงมา

อนัเน่ืองมาจากแรงดึงดูดของโลก ทาํใหแ้นวเช่ือมไม่แขง็แรงเท่าท่ีควร แต่ก็สามารถเช่ือมไดดี้ ถา้มี
การฝึกเช่ือมจนกระทัง่ชาํนาญ การหลอมละลายลึกสามารถควบคุมไดด้ว้ยระยะอาร์ก และมุมในการ
เช่ือม 
 2.4.1.3 ต่อชนท่าตั้ง 

การเช่ือมต่อชนท่าตั้งเทคนิควธีิการท่ีจะทาํใหน้ํ้าโลหะไหลยอ้ยนอ้ยก็คือ เม่ือเคล่ือนท่ีส่าย
ลวดเช่ือม ควรหยดุบริเวณขอบของรอยต่อชัว่ขณะหน่ึง ซ่ึงจะเปิดโอกาสใหแ้นวเช่ือมตรงกลาง
แขง็ตวั และลดการยอ้ยของนํ้ าโลหะได ้
การเช่ือมต่อชนท่าเหนือศีรษะ 
 2.4.1.4 ต่อชนท่าเหนือศีรษะ 

การเช่ือมท่าเหนือศีรษะน้ี ผูเ้ช่ือมตอ้งใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายเป็นอยา่งดี มุมเดิน 
และมุมงานของลวดเช่ือมท่ีกระทาํกบังาน เหมือนกบัการเช่ือมท่าราบ แต่เพียงเช่ือมงานในลกัษณะ
คว ํ่าลงเท่านั้น 
 2.4.1.5 ต่อตวัท่ีท่าขนานนอน 

การเช่ือมต่อตวัทีท่าขนานนอนการเช่ือมแนวแรก ลวดเช่ือมทาํมุมกบังานขณะเดิน (มุมเดิน) 
ประมาณ 67-70 องศา และมีงาน ประมาณ 40-50 องศา กบัช้ินงาน 
  2.4.1.6 ต่อตวัทีท่าตั้ง 

http://www.oknation.net/
http://www.thaikobe.com/
http://www.thaikobe.com/


16 

 

การเช่ือมต่อตวัทีท่าตั้ง 
   - การเช่ือมแนวแรก ลวดเช่ือมมีมุมเดินประมาณ 70-80 องศา มีมุมงานประมาณ 45 
องศา 
   -เพื่อไม่ใหน้ํ้าโลหะไหลยอ้นมากขณะเคล่ือนส่าย ควรหยุดบริเวณขอบของแนว
เช่ือมชัว่ขณะหน่ึง เพื่อเปิดโอกาสใหแ้นวเช่ือมบริเวณตรงกลางและท่ีขอบอีขา้งหน่ึงเยน็ตวัลง 
2.4.1.7 ต่อตวัทีท่าเหนือศีรษะ   

การเช่ือมต่อตวัทีท่าเหนือศีรษะ การเช่ือมต่อตวัทีและการเช่ือมต่อมุมภายใน ท่าเช่ือมเหนือ
ศีรษะ ลวดเช่ือมจะทาํมุมกบังานมีมุมเดิน 85 องศา มีมุมงานประมาณ 40-45 องศา 

2.4.2เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
   2.4.2.1 เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้า AC หรือ DC 
   2.4.2.2 หวัจบัลวดเช่ือม 
   2.4.2.3 สายเช่ือมพร้อม 
   -หวัจบัสายดิน 
   2.4.2.4  เคร่ืองมือทาํความสะอาด 
    - คอ้นเคาะสแลก และแปรงลวดทาํความสะอาด 
    - คีมจบังานร้อน 
   2.4.2.5อุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย 
    - หนา้กากเช่ือมไฟฟ้า 
    - ถุงมือหนงั 
    - เส้ือหนงั 
    - รองเทา้ส่วนปลายหวัเป็นโลหะ 
 
2.5  การท าสี 

2.1.1 ใหใ้ชก้ระดาษทรายขดัช้ินงาน การพน่รองพื้น ซ่ึงรองพื้นกอ้จะแบ่งออก  
- รองพื้นขาว เหมาะกบัสีท่ีมีความสวยสดใส เช่นสีแม่สีทั้งหลาย หรือวา่สีท่ีมีความอ่อน เพื่อความท่ีสี

ขาวจะช่วยดึงใหมี้ความสวยงามมากข้ึน 
- รองพื้นเทา อนัน้ีสามารถใชก้บัสีท่ีมีความเขม้ไดเ้ลย รวมไปถึงสีท่ีเป็นเกล็ดดว้ยหมาย เหตุ ก่อนทาํสี

นั้นควรลา้งทาํความสะอาดดว้ยนํ้ายาลา้งจานแลว้เช็ดให้แหง้ เน่ืองจากการลา้งจะทาํให้ลดแรงตึงผิวของนํ้า อีก
ทั้งยงัทาํใหสี้ท่ีพน่มีความยดึเกาะไดดี้อีกดว้ยส่วนช้ินท่ีเป็น พลาสติกนั้นแนะนาํใหใ้ชร้องพื้นพ่นในลกัษณะท่ี
เป็นไอลงบนท่ีตวัช้ินงาน อยา่พน่ลงไปตรงๆเน่ืองจากอาจจะมีปัญหา เร่ืองของการเยิม้ท่ีตวัผวิช้ินงานได ้ส่วน

http://www.ntc.ac.th/welding/162x/html/Metal%20oubpakon.html
http://www.ntc.ac.th/welding/162x/html/Metal%20oubpakon.html
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การลา้งทาํความสะอาดสีเก่านั้น หา้มใชน้ํ้ายาลอกสีเป็นอนัขาดเลยนะครับ สามารถใชไ้ดแ้ค่ 17 นํ้ามนัเบรกได้
อยา่งเดียว รอประมาณ 15 นาทีกอ้เร่ิมเห็นผลแลว้ (แบบไม่ตอ้งไปคนหรือวา่เร่ง)  
2.1.2 ถา้เป็นมืออาชีพแลว้ก็สามารถใชว้ธีิแบบน้ีไมไ้ด ้ซ่ึงขอ้ดีคือ ความหนาของเน้ือสีลดลง ทาํใหเ้ห็นความ
ละเอียดของช้ินงานท่ีมากข้ึนครับ เร่ิมไดจ้ากการใชน้ํ้ายาลอกสี เด๋ียวน้ีกอ้มีให้เลือกกนัหลายยีห่อ้ แลว้แต่
ความชอบ การใชง้านโปรดระวงักนัหน่อย เน่ืองจากเป็นอนัตรายเป็นอยา่งมาก หา้มโดนผวิหนงัหรือวา่ดวงตา 
หลงัจากสีออกหมดแลว้ ทาํความสะอาดดว้ยผงซกัฟอกหรือวา่นํ้ายาลา้งจานเหมือนเดิม เช็ดทาํความสะอาดให้
แหง้ ทิ้งไว ้หรือวา่ใชค้วามร้อนเป่าให้แหง้ก็ไดเ้ม่ือ ทุกอยา่งเรียบร้อยก็ทาํการพน่รองพื้น ถามวา่พน่ทาํไม 
นอกจากเพื่อการยดึเกาะแลว้ อีกจุดคือ เพื่อตรวจสอบรอยท่ีหลงเหลือเพื่อจะไดส้ามารถเก็บงานใหมี้ความ
ละเอียดมากข้ึน (แต่สาํหรับงานท่ีลอกสีไปแลว้ตอ้งพน่รองพื้นสาํหรับงานเหล็กไปก่อนดว้ย ไม่งั้นหลุดร่อน
เป็นแผน่ในภายหลงัแน่นอน) พอพน่รองพื้นเสร็จแลว้ บางคนจะใชค้วามร้อนเป็นตวัช่วย โดยใชล้มร้อนเป่า
ใหท้ัว่บริเวณท่ีพน่รองพื้นหมดแลว้ต่อไปเป็นการพ่น สีจริง ถา้อยากใหสี้ท่ีออกมีความสวยสด (กรณีสีแม่สี 
หรือวา่สีอ่อน) ควรพน่ขาวไปรอบหน่ึงดว้ย แลว้จึงพน่สีจริงต่ออีกทีการพ่นสีจริงนั้นพ่นห่างจากช้ินงาน
ประมาณ 1 ฟุต "ทฤษฎีสีเยิม้" ซ่ึงเส่ียงมาก แต่งานท่ีออกมาเรียกวา่เนียน ไม่ตอ้งพ่นหลายรอบเลย ส่วนการกด
ท่ีหวัสเปรยน์ั้นกดทีเดียวนะครับ หา้มกด...ปล่อย กด...ปล่อย จะทาํใหเ้มด็สีออกไปเกาะท่ีผวิงานดว้ยถา้เอาชวัร์
ค่อยๆพน่ทีละชั้นครับ จนกวา่สีจะเท่ากนัหมด 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินงาน 

3.1 การเตรียมการก่อนเร่ิมโครงการ 
   3.1.1 ประชุมวางแผนก่อนดาํเนินงาน 
                  1. คิดหาวธีิท่ีจะทาํโครงงานอะไร 

2. แบ่งหนา้ท่ีกนัทาํงาน 
   3.1.2. เลือกหวัหนา้ในกลุ่มทาํโครงงาน 

1.ตั้งช่ือโครงงานใหส้อดคลอ้งกบัการปฏิบติังาน 
2.จดัซ้ือวสัดุอุปกรณ์ท่ีจะทาํโครงงาน 
3.จดัตั้งประชุมเพื่อวางแผนการทาํงาน 
4.จดัทาํบญัชีปฏิบติังานโครงงาน รายรับ-รายจ่าย 

 
3.2 การด าเนินการ 

1.ประชุมเร่ืองการดาํเนินโครงงาน 
2.ปรึกษาปัญหาและแนวทางแกไ้ข 
3.จดัหาวสัดุ และ สถานท่ีในการดาํเนินงาน 
4.ลงมือปฏิบติัตามขั้นตอน 
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3.3 งบประมาณ/ค่าใช้จ่าย 

ล าดับที ่ รายการ 
ข้อก าหนดมาตรฐาน/ 

คุณลกัษณะเฉพาะ/คุณภาพ 
ราคาต่อหน่วย จ านวน

หน่วย 
จ านวนเงิน 

หมายเหตุ 
บาท ส.ต บาท ส.ต 

1 สายพาน สายB44 80  1 80   

2 สี สีนํ้า (สีเขียว) 400  1 400   

3 ทินเนอร์ AAA100% 180  1 180   

4 ลวดเช่ือม  ขนาด 2.6 มม. 120  1 120   

5 ลูกปืน  70  2 140   

6 ใบตดัหญา้รถเข็น แบบธรรมดา 50  2 100   

7 สายคนัเร่ง  40  1 40   

8 น็อตดาํ  15  4 60   

9 น็อตเกลียวมิล  10  6 60   

10 คนัเร่ง  50  1 50   

11 น็อตตวัเมีย M20 20  1 20   

12. ยางนอกรถเขน็ 26x½ 250  2 250   

13 น็อต +แหวน M06x1.0 8  6 50   

14 ดุมลอ้ 26x212 280  1 280   

15 ดุมลอ้สาํเร็จพร้อมยาง 26x212 600  1 600   

16 ยางใน 26x212 80  2 160   

17 ทินเนอร์  170  1 170   

18 น็อตเกลียว เกลียว3หุน 4  8 32   

19 สี G501 Apple Green 200  1 200   

20 นํ้ามนัเบนซิน  50  2 100   

รวม (    สองพนัส่ีร้อยสามสิบบาทถว้น      ) 3,092 บาท   

 
ตารางท่ี 2 ค่าใชจ่้าย 
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บทที ่4 
การออกแบบและทดลอง 

4.1 แบบแปลน 
 

                        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8 แบบแปลน 
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4.2 ตารางบันทกึการทดสอบ 
 
ล าดับ ผลการทดสอบ วธีิแก้ไข ผลการแก้ไข 
1 จากการทดสอบติดเคร่ิองยนต ์

ตรวจสอบแลว้ปรากฏวา่สตารทไ์ม่ติด 
เพราะสายนํ้ามนัขาดไดรั้บความ
เสียหาย 

หาสายท่ีมีขนาดเท่ากบัสายนํ้า
มนัเดิมมาทาํการเปล่ียนใหม่ 

สายนํ้ามนัสามารถใชง้านได ้
และนํ้ามนัก็ลงสู่ตวัเคร่ืองไดดี้ 

2 จากการประกอบเคร่ืองปรากฏวา่ใบ
ตดัตํ่าจนโดนพื้น ตอ้งทาํการปรับยก
โครงเคร่ืองใหสู้งข้ึน 

จากโครงเดิมเพลาลอ้จะยดึอยูบ่น
โครงเคร่ือง ทาํการติดตั้งเพลาลอ้
ใหอ้ยูใ่ตโ้ครงเคร่ือง 

ใบตดัมีระดบัสูงข้ึน 

3 จากการทดสอบติดเคร่ืองผลปรากฏวา่
ระบบโยกเดินหนา้ใชง้านไดไ้ม่ค่อยดี 
ตอ้งแกท่ี้ระบบตึงสายพาน 

จากระบบตึงสายพานเดิมตึงโดย
ใชลู้กกล้ิงดนัลง ทาํใหม่โดยตึง
สายพานโดยใชลู้กกล้ิงดนัข้ึน
และสามารถปรับระดบัการตึง
ของสายพานได ้

สามารถเดินหนา้ไดเ้ตม็
ประสิทธิภาพ 

 
ตารางท่ี 3 ตารางบนัทึกผลการทดสอบ 
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บทที ่5 
บทสรุป 

5.1 สรุปผลการด าเนิน 
จากการท่ีไดท้าํรถตดัหญา้นัง่บงัคบัข้ึนมาน้ี หลงัจากไดท้ดลองประสิทธิภาพของ รถตดัหญา้นัง่บงัคบัแลว้

สรุปไดด้งัน้ี 
1.สามารถตดัหญา้ได ้
2.สามารถตดัหญา้ไดดี้กวา่เคร่ืองตดัหญา้แบบทัว่ไป 
3.นกัเรียนมีความรู้เร่ือง การออกแบบดว้ยโปรแกรม Solid Works การกลึงงาน การไสงาน การเจาะงาน การ

เช่ือม การทาํสี รู้จกัการทาํงานเป็นทีมและมีความสามคัคี 
5.2 ปัญหาและอุปสรรค 

1.ปรับระดบัการตดัหญา้ไม่ได ้
2.สลกัตวัพว่งดึงออกยากและคดงอเน่ืองจากเป็นเหล็กอ่อน 
3.เวลาหยดุเคร่ืองเบรกไม่ได ้

5.3 ข้อเสนอแนะ 
1.ทาํตวัปรับระดบัใบตดัใหสู้ง-ตํ่าได ้
2.หาสลกัท่ีมีความแขง็แรงมายดึ 
3.ติดตั้งระบบเบรก 
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บรรณานุกรม 
http://www.csmltd.co.th/index.php?lay=show&ac=article&Id=539123413&Ntype=1 
http://km.cric.ac.th/files/10112911113656488_11030511110605.pdf   
http://training-skills.myreadyweb.com/page-20040.html   
http://www.spc-
weldingandequipment.com/upload/images/Document/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%80%E
0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A1/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3
%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B9%84%E0%B8%9
F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2%20(%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%
B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%98%E0%B8%B9%E0%B8%9B).pdf   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

http://www.csmltd.co.th/index.php?lay=show&ac=article&Id=539123413&Ntype=1
http://km.cric.ac.th/files/10112911113656488_11030511110605.pdf
http://training-skills.myreadyweb.com/page-20040.html
http://www.spc-weldingandequipment.com/upload/images/Document/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A1/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2%20(%E0%B9%80%E0%B8%8A%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%98%E0%B8%B9%E0%B8%9B).pdf
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ภาพการปฏิบัติงาน 
 

     
ภาพท่ี 9 กลึงงาน     ภาพท่ี 10 เจาะยดึแผน่เหล็ก 
 

   
ภาพท่ี 11 ทาํสีตวัพว่ง     ภาพท่ี 12 พน่สีเกา้อ้ี 
 

   
ภาพท่ี 13 ทดลองเคร่ืองยนต ์     ภาพท่ี 14 ประกอบเคร่ือง 

   
ภาพท่ี 15 ทดสอบประสิทธิภาพเคร่ือง   ภาพท่ี 16 แสดงผลงานท่ีน่าภูมิใจ 
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ประวตัิผู้จัดท า 

ช่ือ  นาย  ศรีศุกร์     นามสกุล จะมู          ช่ือเล่น  สี 
ท่ีอยู ่  6/พ หมู่ท่ี 5 ตาํบล ทุ่งผึ้ง อาํเภอ แจ่ห่ม จงัหวดั ลาํปาง 
คติประจ าใจ เกิดเป็นคนทั้งที เอาดีใหไ้ด ้ตายไปฝากดีเอาไว ้
 
ช่ือ  นาย  ลีผะ             นามสกุล เหล่นิ           ช่ือเล่น โอม 
วนั-เดือน-ปีเกิด 1 มกราคม 2538             เบอร์โทร 093 101 7734 
ท่ีอยู ่ หมู่บา้น โคง้งาม หมู่ท่ี 5  ตาํบล ป่าซาง อาํเภอแม่จนั จงัหวดั เชียงราย 57110 
ประวตัิการศึกษา 
ประถมศึกษา โรงเรียนนิคมสร้างตนเองสงเคราะห์ ชาวเขา อ.แม่จนั จ.เชียงราย 
มธัยมศึกษา   โรงเรียนนิคมสร้างตนเองสงเคราะห์ ชาวเขา อ.แม่จนั จ.เชียงราย 
ประกาศนียบตัรวชิาชีพสาขาเคร่ืองมือกลและซ่อมบาํรุง โรงเรียนอสัสัมชญัเทคนิคนครพนมอ.ท่าอุเทน จ.นครพนม 
คติประจ าใจ คนฉลาด ตอ้งโง่มาก่อน 
 
ช่ือ  นาย  วชิรวทิย ์      นามสกุล เอกพนัธ์      ช่ือเล่น  บอส 
ฉายา รีโมท     วนั-เดือน-ปีเกิด    9 พฤษภาคม 2538         เบอร์โทร  080 806 8660 
ท่ีอยู ่ 5 หมู่ท่ี 10 ตาํบล เวนิพระบาท อาํเภอ ท่าอุเทน จงัหวดั นครพนม 48120 
ประวตัิการศึกษา 
ประถมศึกษา โรงเรียนอนุบาลนครพนม อ.เมืองนครพนม จ.นครพนม  
มธัยมศึกษา โรงเรียนปิยะมหาราชาลยั  อ.เมืองนครพนม จ.นครพนม 
ประกาศนียบตัรวชิาชีพสาขาเคร่ืองมือกลและซ่อมบาํรุง โรงเรียนอสัสัมชญัเทคนิคนครพนมอ.ท่าอุเทน จ.นครพนม 
คติประจ าใจ ถา้ตั้งใจทาํอะไรสักอยา่ง ผลออกมาก็จะดีเอง 
 


