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เครื�องเลื�อยกลและ
งานตัดดวยเครื�องเลื�อยกล

บทที่

1
สาระสําคัญ

เครื�องเลื�อยกล (Sawing Machine) เปนเครื�องมือกลท่ีใช ในการตัดชิ้นงานใหแยกหรือขาด 
ออกจากกันโดยมีจุดมุงหมายคือ ใหสามารถจัดเก็บวัสดุในหองจัดเก็บไดงาย นําไปแปรรูปหรือขึ้นรูป
ดวยเครื�องมือกลชนิดอื�นๆ ไดสะดวก เปนตน ในบทเรียนนี้จะศึกษาเกี่ยวกับชนิด สวนประกอบ และ
หนาที่การทํางานของเครื�องเลื�อยกล ใบเลื�อยสําหรับเครื�องเลื�อยกลแบบชัก หลักการตัดดวยเครื�อง
เลื�อยกลแบบชกั ข้ันตอนการตดัดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชกั ความปลอดภัย และการบํารงุรักษาเครื�อง
เลื�อยกลแบบชัก เพื�อใหมีความรูความเขาใจท่ีถูกตอง สามารถปฏิบัติงานตัดดวยเครื�องเลื�อยกล
แบบชักไดอยางถูกตองและปลอดภัย

เนื้อหา
1.1 ชนิดของเครื�องเลื�อยกล
1.2 สวนประกอบและหนาที่การทํางานของเครื�องเลื�อยกล
1.3 ใบเลื�อยสําหรับเครื�องเลื�อยกลแบบชัก
1.4 หลักการตัดดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชัก
1.5 ขั้นตอนการตัดดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชัก
1.6 ความปลอดภัยในการใชเครื�องเลื�อยกลแบบชัก
1.7 การบํารุงรักษาเครื�องเลื�อยกลแบบชัก

จุดประสงคการสอน
1. จําแนกชนิดของเครื�องเลื�อยกลได
2. บอกชื�อและหนาที่การทํางานของสวนประกอบเครื�องเลื�อยกลได
3. อธิบายมุมฟนใบเลื�อยของเครื�องเลื�อยกลแบบชักได
4. อธิบายวิธีการกําหนดความหยาบความละเอียดของฟนเลื�อยได
5. อธิบายวิธีการจัดเรียงฟนคมตัดของใบเลื�อยกลแบบชักได
6. อธิบายวิธีการเลือกใช ใบเลื�อยกลแบบชักใหเหมาะสมกับชนิดของวัสดุที่นํามาตัดได
7. อธิบายหลักการตัดดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชักได
8. บอกวิธีการจับชิ้นงานรูปพรรณตางๆ ดวยปากกาจับงานของเครื�องเลื�อยกลแบบชักได
9. อธิบายขั้นตอนการตัดดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชักได
10. บอกความปลอดภัยในการใชเครื�องเลื�อยกลแบบชักได
11. อธิบายวิธีการบํารุงรักษาเครื�องเลื�อยกลแบบชักได

1



2    งานเครื่องมือกลเบื้องตน

1.1 ชนิดของเครืองเลือยกล
เครื�องเลื�อยกลที่นิยมใช ในโรงฝกงานของสถานศึกษาและในโรงงานอุตสาหกรรม 

จําแนกไดเปนหลายชนิดดังนี้

1.1.1 เครืองเลือยกลแบบชัก (Power Hack Saw)

เครื�องเลื�อยกลแบบชัก มีหลักการทํางานสองจังหวะคือ จังหวะที่ใบเลื�อยเคลื�อนที่ตัด
เฉือนชิ้นงานเรียกวา “จังหวะงาน” และในจังหวะที่ใบเลื�อยเคลื�อนที่กลับจะยกตัวขึ้นเพื�อ
ลดการเสียดสีของคมตัดในจังหวะกลับเรียกวา “จังหวะกลับ” การทํางานครบทั้งสองจังหวะ
เรียกวา “คูจังหวะชัก” เครื�องเลื�อยกลแบบชักสามารถปรับระยะชักของใบเลื�อยได และมี
ระบบการปดเครื�องอัตโนมัติเมื�อชิ้นงานขาด

รูปที่ 1.1 แสดงลักษณะของเครื�องเลื�อยกลแบบชัก
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)

1.1.2 เครืองเลือยกลสายพานนอน (Horizontal Band Saw)
เครื�องเลื�อยกลสายพานนอน มีหลักการทํางานโดยใบเลื�อยหมุนรอบตัวเองเพื�อตัด

ชิน้งานโดยใชระบบไฮดรอลกิสในการปอนตดั สามารถปรบัความเรว็ของใบเลื�อยใหเหมาะสม
กับชนิดของวัสดุที่นํามาตัดได
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รูปที่ 1.2 แสดงลักษณะของเครื�องเลื�อยกลสายพานนอน
(ที่มา : http://www.harborfreight.com/power–tools.html, วันเขาถึง 12 กรกฎาคม 2561)

1.1.3 เครืองเลือยกลสายพานตั้ง (Vertical Band Saw)
เ ครื�องเลื�อยกลสายพานตั้ง มีหลักการทํางานโดยใบเลื�อยหมุนรอบตัวเอง และใชวิธี

การปอนชิ้นงานเขาหาใบเลื�อยดวยมือ สามารถปรับความเร็วของใบเลื�อยเพื�อใหเหมาะสม
กับชนิดของวัสดุที่นํามาตัดได

รูปที่ 1.3 แสดงลักษณะของเครื�องเลื�อยกลสายพานตั้ง
(ที่มา : http://www.alibaba.com/วันเขาถึง 12 กรกฎาคม 2561)
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1.2 สวนประกอบและหนาที่การทํางานของเครืองเลือยกล

1.2.1 สวนประกอบและหนาที่การทํางานของเครืองเลือยกลแบบชัก 
เครื�องเลื�อยกลแบบชักมีสวนประกอบหลักดังในรูปที่ 1.4–1.5 และมีหนาที่การทํางาน

ดังตอไปนี้

รูปที่ 1.4 แสดงสวนประกอบของเครื�องเลื�อยกลแบบชัก
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)

1. ฐานเครือง (Base) ผลิตจากเหล็กหลอหรือเหล็กเหนียว ทําหนาที่รองรับนํ้าหนัก
ของชิ้นสวนตางๆ เชน ปากกาจับงาน โครงเลื�อย และภายในฐานเครื�องใชบรรจุนํ้าหลอเย็น 
เปนตน

2. โครงเลือย (Saw Frame) ผลิตจากเหล็กหลอหรือเหล็กเหนียว ทําหนาที่จับยึด
ใบเลื�อยกล โครงเลื�อยมีหลักการทํางานโดยการเคลื�อนที่ไปดานหนาและชักถอยหลังกลับ

3. ชุดสงกําลัง (Transmission) ประกอบดวยมอเตอรซึ่งจะสงกําลังขับผาน
สายพานลิ่มมายังลอสายพานท่ียึดแนUนอยูกับแกนเพลา เมื�อแกนเพลาหมุนก็จะสงกําลังไป
ยังเฟองขับ จากเฟองขับสงกําลังตอไปยังโครงเลื�อยดวยแขนสงกําลังที่ยึดแนUนอยูกับเฟอง
ขับ ทําใหโครงเลื�อยเคลื�อนที่ไป–กลับไดโดยมีระบบไฮดรอลิกสชวยในการปอนตัด

4. ระบบไฮดรอลิกสปอนตัด (Feed) ใชปอนใบเลื�อยลงตัดชิ้นงานในขณะใบเลื�อย
ชักกลับ
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รูปที่ 1.5 แสดงสวนประกอบของเครื�องเลื�อยกลแบบชัก
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)

5. ปากกาจับงาน (Vise) ทําหนาที่จับยึดชิ้นงาน สามารถปรับมุมเอียงของปากใน
การตัดเฉียงได 

6. สวติชเปด–ปด (On–Off Switch) ทาํหนาทีเ่ปด–ปดการทาํงานของเครื�องเลื�อย
โดยทัว่ไปเปนแบบควบคมุการทาํงานดวยมือ แตสามารถปดเครื�องเองไดอตัโนมตัเิมื�อชิน้งาน
ถูกตัดขาดแลว

7. ใบเลือย (Saw Blade) ทําหนาที่ตัดชิ้นงาน

8. เสายึดโครงใบเลือย (Column) ทําหนาที่จับยึดและประคองโครงเลื�อยให
เคลื�อนที่ไดตรงไมเอนเอียงในจังหวะเดินหนาและชักกลับ

1.2.2 สวนประกอบและหนาที่การทํางานของเครืองเลือยกล
 สายพานนอน 

เครื�องเลื�อยกลสายพานนอนมีสวนประกอบดังในรูปที่ 1.6 แตละสวนมีหนาที่การ
ทํางานดังตอไปนี้

1. ฐานเครือง (Base) สวนใหญทําดวยเหล็กหลอหรือเหล็กเหนียว ทําหนาที่รองรับ
สวนตางๆ ของเครื�องเลื�อย และภายในฐานเครื�องใชบรรจุนํ้าหลอเย็น
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2. โครงเลือย (Saw Frame) ทําดวยเหล็กหลอหรือเหล็กเหนียว ทําหนาที่จับยึด
ใบเลื�อย

3. ปากกาจับงาน (Vise) ทาํหนาทีจ่บัยดึชิน้งานทีจ่ะทาํการตดั สามารถปรบัมมุเอียง
ของปากเพื�อตัดงานเอียงได 

  
 

 
 

  

-  
 

รูปที่ 1.6 แสดงสวนประกอบของเครื�องเลื�อยกลสายพานนอน
(ที่มา : http://www.harborfreight.com/power–tools.html, วันเขาถึง 12 กรกฎาคม 2561)

4. มอเตอร (Motor) ทาํหนาทีเ่ปนตนกาํลงัของเครื�องโดยใชกระแสไฟฟา 220 โวลต 
หรือ 380 โวลต ทั้งนี้ขึ้นอยูกับขนาดของมอเตอร

5. ใบเลือยสายพาน (Saw Blade) ทําหนาที่ตัดชิ้นงาน

6. มอืหมนุปรบัใบเลือย (Hand Wheel) ทาํหนาทีห่มนุปรบัให ใบเลื�อยสายพานตงึ
พอดีกับการใชงาน

7. สวติชเปด–ปด (On–Off Switch) ทาํหนาทีค่วบคมุการเปด–ปดการทาํงานของ
เครื�องเลื�อย

8. ไฮดรอลกิสปอนตดั (Hydrolics) ทาํหนาทีป่อนใบเลื�อยเขาหาชิน้งานขณะเครื�อง
เลื�อยทํางาน
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1.2.3 สวนประกอบและหนาทีก่ารทาํงานของเครืองเลือยกลสายพานต้ัง 
เครื�องเลื�อยกลสายพานต้ังมีสวนประกอบดังรูปที่ 1.7–1.8 แตละสวนมีหนาที่การ

ทํางานดังตอไปนี้

1. ฐานเครือง (Base) เปนสวนประกอบท่ีอยูดานลางสดุของเครื�อง ทาํหนาทีร่องรบั
นํ้าหนักทั้งหมดของเครื�อง ภายในประกอบดวยระบบสงกําลังขับเคลื�อนใบเลื�อยและปมลม 
ซึ่งทําหนาที่ระบายความรอนใหกับชิ้นงาน ใบเลื�อย และใชเปาเศษโลหะออกจากแนวเลื�อย 
ทําใหมองเห็นแนวเลื�อยไดชัดเจนขณะตัด

2. เสาเครือง (Column) เปนสวนที่ตอจากโครงเครื�องซึ่งวางในแนวตั้ง ทําหนาที่
รองรับหัวเครื�อง ดานหนาของเสาเครื�องใชติดตั้งสวิตชเปด–ปด ลอหินเจียระไน และชุดตัด 
ตอและอบใบเลื�อย

3. หัวเครือง (Head) ประกอบดวยตัวยึดลอตาม ตัวประคองใบเลื�อย และโคมไฟ
แสงสวาง

4. มอเตอร (Motor) ทําหนาที่เปนตนกําลังเพื�อขับลอประคองใบเลื�อยใหเคลื�อนที่
ตัดชิ้นงาน

5. ลาํตวัเครือง (Body) ทาํหนาทีป่ระกอบยดึสวนประกอบอื�นๆ ของเครื�องเลื�อยเขา
ดวยกัน เชน หัวเครื�อง โครงเครื�อง และฐานเครื�อง เปนตน ภายในลําตัวเครื�องใชติดตั้งลอ
ประคองใบเลื�อย

6. ชุดประคองใบเลือย (Saw Guide) ทําหนาที่ประคองให ใบเลื�อยเคลื�อนที่ใน 
แนวดิ่งและตรง ไมทําให ใบเลื�อยเอนเอียงขณะหมุนตัดชิ้นงาน

7. โตะงาน (Table) ทําหนาที่รองรับชิ้นงาน สามารถปรับเอียงได

8. ชุดตอและอบใบเลือย (Butt Welder) ทําหนาที่ตอใบเลื�อยในกรณีที่เปลี่ยน 
ใบเลื�อยใหมหรือในการตัดชิ้นงานท่ีเปนรูชิ้นงาน โดยการเจาะรูที่ชิ้นงานแลวรอยใบเลื�อย
เขาไปในรู จากนั้นจึงนําใบเลื�อยมาเชื�อมตอกัน

9. ลอหนิเจยีระไน (Grinder) ทาํหนาทีเ่จยีระไนตกแตงใบเลื�อยกอนและหลงัเชื�อมตอ
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10. สวิตชเปด–ปด (ON–Off Switch) ทําหนาที่ควบคุมการเปด–ปดการทํางาน

ของเครื�องเลื�อย

11. กรรไกรตดัใบเลื�อย (Blade Shear) ใชตดัใบเลื�อยใหไดฉากกอนนาํไปเชื�อมตอ

รูปที่ 1.7 แสดงสวนประกอบภายนอกของเครื�องเลื�อยกลสายพานตั้ง
(ที่มา : http://www.alibaba.com/วันเขาถึง 12 กรกฎาคม 2561)

รูปที่ 1.8 แสดงสวนประกอบภายในของหัวเครื�อง
(ที่มา : http://www.alibaba.com/วันเขาถึง 12 กรกฎาคม 2561)
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1.3 ใบเลื�อยสําหรับเครื�องเลื�อยกลแบบชัก

ในหัวขอนี้จะกลาวถึงใบเลื�อยที่ใชกับเครื�องเลื�อยกลแบบชัก ซึ่งมีใช ในสาขาวิชาเพื�อ

เปนประโยชนในการฝกภาคปฏิบัติของงานตัดดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชักเทานั้น ใบเลื�อย

ของเครื�องเลื�อยกลชนดินีส้วนมากผลิตจากเหลก็กลารอบสงูหรอืเหลก็เครื�องมอื (Tool Steel) 

โดยมีรูปรางดังในรูปที่ 1.9

รูปที่ 1.9 แสดงลักษณะของใบเลื�อยสําหรับเครื�องเลื�อยกลแบบชัก
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)

1.3.1 สวนประกอบของใบเลื�อย 

ใบเลื�อยสําหรับเครื�องเลื�อยกลแบบชักมีสวนประกอบที่สําคัญดังในรูปที่ 1.10 โดยมี

รายละเอียดดังนี้

รูปที่ 1.10 แสดงสวนประกอบของใบเลื�อยสําหรับเครื�องเลื�อยกลแบบชัก
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)

1. ความยาวของใบเลื�อย วัดระหวางศนูยกลางของรูเจาะที่ใชสาํหรบัประกอบใบเลื�อย

เขากบัโครงเลื�อย ความยาวใบเลื�อยแบบชักมคีวามยาวตัง้แต 300 มลิลเิมตร (12 นิว้) ขึ้นไป 

สําหรับที่นิยมใชสถานศึกษามีความยาวตั้งแต 300–350 มิลลิเมตร (12–14 นิ้ว) เปนตน

2. ความกวางของใบเลื�อย มหีลายขนาดใหเลอืกใช ทัง้นีข้ึน้อยูกบัความยาวใบเลื�อย

3. ความหนาของใบเลื�อย มีความหนาตั้งแต 1.3 มิลลิเมตร (0.032 นิ้ว) ขึ้นไป

4. ความโตของรูใบเลื�อย มีขนาดตั้งแต 7 มิลลิเมตร (3/16 นิ้ว) ขึ้นไป
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1.3.2 คมตัดของใบเลื�อยกลแบบชัก 

คมตัดของใบเลื�อยชนิดนี้มีชวงคมตัดโตกวาความหนาของใบเลื�อย และเมื�อตัด

ชิ้นงานไปแลวคลองเลื�อยจะโตกวาความหนาของใบเลื�อยเล็กนอย ทั้งนี้เพื�อลดการเสียดสี

กับชิ้นงานในขณะทําการตัด และทําให ใบเลื�อยเคลื�อนตัวตัดชิ้นงานไดงายขึ้น โดยสวนของ

ใบเลื�อยที่สัมผัสกับเนื้อชิ้นงานคือ คมตัดเทานั้น ใบเลื�อยกลโดยทั่วไปมีการจัดเรียงฟนของ

คมตัด 3 รูปแบบดังในรูปที่ 1.11 โดยมีรายละเอียดดังนี้

1. การจัดเรียงฟนคมตัดแบบฟนตรงสลับฟนเอียง (Raker Tooth Set) เปน

รูปแบบการจัดฟนของใบเลื�อยโดยมีฟนตรง ฟนเอียงซาย ฟนเอียงขวา สลับกันตลอดแนว

คมตัดของใบเลื�อย

(ค) แบบฟนเอียงซายสลับเอียงขวาฟนตอฟน (Straight Tooth Set)

(ข) แบบฟนลูกคลื�น (Wave Tooth Set)

(ก) แบบฟนตรงสลับฟนเอียง (Raker Tooth Set)

รูปที่ 1.11 แสดงรูปแบบการจัดเรียงฟนของคมตัดของเครื�องเลื�อยกลแบบชัก
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)

2. การจดัเรยีงฟนคมตดัแบบฟนเอยีงซายสลบัเอยีงขวาฟนตอฟน (Straight 

Tooth Set) เปนรูปแบบการจัดฟนของใบเลื�อยโดยมีฟนเอียงซาย ฟนเอียงขวา สลับกัน

ตลอดแนวคมตัดของใบเลื�อย

3. การจัดเรียงฟนคมตัดแบบฟนลูกคลื�น (Wave Tooth Set) เปนรูปแบบการ

จัดฟนของใบเลื�อยโดยมีฟนตรง 1 ฟน ฟนเอียงซาย 3 ฟน และฟนเอียงขวา 3 ฟนสลับกัน

เปนลูกคลื�นตลอดแนวคมตัดของใบเลื�อย
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1.3.3 ความหยาบและความละเอียดของฟนใบเลื�อยกลแบบชัก 

ฟนใบเลื�อยกลแบบชักสามารถวัดความหยาบและความละเอียดได 2 ระบบคือ

1. ระบบเมตริก มหีนNวยเปนมลิลเิมตร กําหนดโดยวดัระยะหางระหวางฟนเลื�อยจาก

ยอดฟนหนึ่งถึงยอดฟนหนึ่งถัดไปหรือเรียกวา “พิตซ (Pitch)” ถาระยะหางของฟนใบเลื�อย

มคีานอยแสดงวาฟนเลื�อยมคีวามละเอียด แตถาระยะหางของฟนมคีามากแสดงวาฟนเลื�อย

มีความหยาบนั่นเอง

รูปที่ 1.12 แสดงการวัดความหยาบและความละเอียดของใบฟนเลื�อยระบบเมตริก
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)

2. ระบบอังกฤษ มีหนNวยเปนนิ้ว กําหนดโดยนับจํานวนฟนของใบเลื�อยตอชวง

ความยาว 1 นิ้ว ถาในชวงความยาว 1 นิ้วมีจํานวนฟนเลื�อยมากแสดงวาฟนเลื�อยมีความ

ละเอียด แตถาในชวงความยาว 1 นิ้วมีจํานวนฟนเลื�อยนอยแสดงวาฟนเลื�อยมีความหยาบ 

เปนตน

(ก) จํานวนฟนใบเลื�อยตอความยาว 1 นิ้ว (ข) จํานวน 14 ฟนตอความยาว 1 นิ้ว

รูปที่ 1.13 แสดงการวัดความหยาบและความละเอียดของใบฟนเลื�อยระบบอังกฤษ
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)
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ในการนําใบเลื�อยไปใชงานจะตองเลือกขนาดของความหยาบและความละเอยีดของฟน

ใบเลื�อยใหเหมาะสมกับชนิดของวัสดุที่จะใชตัด เชน ใบเลื�อยฟนละเอียดจะมีระยะหางของ

ฟนเลื�อยนอยจึงทําใหคายเศษวัสดุไดไมดี ดังนั้นควรใชสําหรับเลื�อยวัสดุที่มีความแข็งมาก 

เชน เหล็กเหนียว และเหล็กหลอ เปนตน สวนใบเลื�อยฟนหยาบจะมีระยะหางของฟนเลื�อย

มาก ทําใหสามารถคายเศษวัสดไุดด ีจงึควรใชสาํหรบัเลื�อยวสัดอุอน เชน อะลมูเินยีม เปนตน

ตารางที่ 1.1 แสดงการเลือกใช ใบเลื�อยใหเหมาะสมกับชนิดของวัสดุชิ้นงาน

จํานวนฟน/นิ้ว วัสดุชิ้นงาน

14, 16, 18
วัสดุออน เชน ดีบุก ทองแดง ตะกั่ว อะลูมิเนียม พลาสติก และเหล็กเหนียว 
เปนตน

22, 24
วัสดุแข็งปานกลาง เชน เหล็กกลา เหล็กหลอ เหล็กโครงสราง และทองเหลือง 
เปนตน

32 วัสดุแข็งมาก เชน เหล็กทําเครื�องมือ และเหล็กกลาผสม เปนตน

(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2556, หนา 14)

1.3.4 มุมของฟนเลื�อย 

ในขณะตดัชิน้งานฟนของใบเลื�อยจะทําหนาทีต่ดัเฉือนและคายเศษวสัด ุโดยทีเ่ศษวสัดุ

จะตกคางอยูในรองฟนเลื�อยและหลุดออกไปตามคลองเลื�อย ดังนั้นในการผลิตใบเลื�อยกล 

จึงประกอบดวยมุมตางๆ ที่สําคัญดังในรูปที่ 2.14 โดยมีรายละเอียดดังนี้

1. มุมลิ่มหรือมุมคมตัด ( ) ทําหนาที่ตัดเฉือนเนื้อชิ้นงาน ถามุมลิ่มมากจะทําใหฟน

เลื�อยมีความแข็งแรง เหมาะสําหรับการตัดวัสดุชิ้นงานที่มีความแข็งมาก แตถามุมลิ่มนอย

ความแข็งแรงก็จะลดลง เหมาะสําหรับการตัดวัสดุชิ้นงานที่ออน 

2. มุมคาย ( ) ทําหนาที่ชวยให ใบเลื�อยคายเศษออกไดงายขึ้นโดยวัดคามุมตามเสน

ตั้งฉาก

3. มมุหลบหรอืมมุฟร ี( ) ทาํหนาทีช่วยใหฟนเลื�อยลดการเสยีดสกีบัเนือ้ชิน้งาน และ

ชวยใหเกิดมุมคมตัด เนื�องจากคมฟนเลื�อยตัดชิ้นงานเพียงจุดเดียว และทําใหสวนประกอบ 

อื�นๆ ของฟนเลื�อยไมเสียดสีกับผิวของวัสดุชิ้นงานดวย
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รูปที่ 1.14 แสดงลักษณะของมุมของใบเลื�อย
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)

4. มุมตัด ( ) เปนการรวมกันของมุมหลบและมุมลิ่ม (  + ) ซึ่งมุมตัดนี้จะทําให

ใบเลื�อยเกิดการตัดเนื้อชิ้นงานในขณะเลื�อย ในการเลือกขนาดของมุมของใบเลื�อยกลแบบ

ชักนี้จะตองใหเหมาะสมกับชนิดของวัสดุที่ใชตัด ดังแสดงในตารางที่ 1.2

ตารางที่ 1.2 แสดงการเลือกใชมุมของใบเลื�อยกลสําหรับวัสดุชนิดตางๆ

มุมใบเลื�อย
วัสดุชิ้นงาน

วัสดุออน วัสดุแข็ง

มุมฟรี ( ) 40° 40° 

มุมลิ่ม ( ) 45° 50° 

มุมคาย ( ) 5° 0° 

(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2556, หนา 15)

1.4 หลักการตัดดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชัก

การตัดดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชัก มีหลักการดังนี้

1.4.1 วิธีการจับยึดใบเลื�อย

การจบัยดึใบเลื�อยเขากบัโครงของเครื�องเลื�อยกลแบบชกั ตองใหฟนของเลื�อยกลเอยีง

ไปในทิศทางทีโ่ครงเครื�องเลื�อยจะกดใบเลื�อยใหลงตัดชิน้งาน หลงัจากประกอบใบเลื�อยกลแลว 

ใหขันสกรูปรับความตึงใบเลื�อยใหเหมาะสมคือ ไมขันแนNนจนเกินไป เพราะจะทําให ใบเลื�อย

หักไดงายขณะตัดชิ้นงาน 



14    งานเครื่องมือกลเบื้องตน

รูปที่ 1.15 แสดงการจับยึดใบเลื�อยเขากับโครงของเครื�องเลื�อยกลแบบชัก
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)

1.4.2 วิธีการจับยึดชิ้นงานดวยปากกาจับงาน

1. ชิ้นงานที่ตัดดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชัก เครื�องเลื�อยกลแบบชักสามารถใชตัด

ชิน้งานทีม่รีปูพรรณหนาตดัแบบตางๆ ไดหลากหลายประเภท ไดแก เหลก็กลม เหลก็สีเ่หลีย่ม

จัตุรัส เหล็กสี่เหลี่ยมผืนผา เหล็กสามเหลี่ยมดานเทา เหล็กตัวไอ เหล็กตัวยู และเหล็กฉาก 

เปนตน

รูปที่ 1.16 แสดงรูปพรรณหนาตัดของวัสดุที่ตัดดวยเครื�องกลแบบชัก
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)
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2. วธิกีารจบัยดึการชิน้งานท่ีมรีปูพรรณตางๆ ดวยปากกาจับงานของเครื�องเลื�อย

กลแบบชัก การจับชิ้นงานท่ีมีรูปพรรณแตกตางกันตองเลือกวิธีจับยึดที่เหมาะสม เพื�อให

ชิน้งานมคีวามมัน่คง แขง็แรง ไมหลดุออกจากปากกาจบังานในขณะตดั การจบัชิน้งานทีผ่ดิวธิี

อาจทาํให ใบเลื�อยหักและขนาดของช้ินงานทีต่ดัคลาดเคลื�อนได วธิกีารจบัยดึชิน้งานรปูพรรณ

ตางๆ ดวยปากกาจับงานของเครื�องเลื�อยกลแบบชัก แสดงดังรูปที่ 1.17

 

   

   

   

รูปที่ 1.17 แสดงลักษณะของการจับชิ้นงานรูปพรรณตางๆ
ดวยปากกาจับงานของเครื�องเลื�อยกลแบบชัก

(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)
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3. การจับยึดชิ้นงานยาว ชิ้นงานที่นํามาตัดหากมีความยาวจนเลยปากของปากกา

จับงานมากๆ ให ใชฐานรองรับเพื�อใหชิ้นงานอยูในระดับเดียวกับปากกาจับงาน และปองกัน

ไมใหชิ้นงานงัดกับใบเลื�อย ซึ่งจะทําให ใบเลื�อยหักในขณะตัดได 

รูปที่ 1.18 แสดงลักษณะของฐานรองรับชิ้นงานและการใชงาน
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)

4. การตัดชิ้นงานที่มีความยาวเทากันหลายช้ิน ให ใชอุปกรณปรับตั้งความยาว

ตัดโดยการเลื�อนใหผิวหนาชิ้นงานชนกับผิวหนาของอุปกรณปรับตั้งความยาวตัด จากนั้นขัน

สกรูล็อคอุปกรณปรับตั้งความยาวตัดใหแนNน

รูปที่ 1.19 แสดงลักษณะของการใชอุปกรณปรับตั้งความยาวตัด
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)
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5. การจับยดึชิน้งานส้ัน ชิน้งานทีน่าํมาตดัหากมคีวามยาวสัน้กวาปากของปากกาจบั

งาน จะทําใหปากจับของปากกาจับงานไมมีความมั่นคงแข็งแรง เนื�องจากแรงกดของเกลียว

อาจดันชิ้นงานหลุดออกจากปากกาจับงาน และหากทําการตัดชิ้นงานอาจทําให ใบเลื�อยหัก

ได ดังนั้นการจับชิ้นงานที่ถูกตองคือ ใชวัสดุหรือแทงเหล็กที่มีขนาดเทากับชิ้นงานวางที่ปาก

จับของปากกาจับงานอีกดาน เพื�อใหปากจับของปากกาขนานกัน ซึ่งจะทําใหการจับชิ้นงาน

มีความมั่นคง แข็งแรง ปองกันชิ้นงานหลุด และใบเลื�อยไมหักเมื�อทําการตัด ดังแสดงใน

รูปที่ 1.20

รูปที่ 1.20 แสดงลักษณะของการจับชิ้นงานที่มีความยาวสั้นกวาปากของปากกาจับงาน
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)
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1.5 ขั้นตอนการตัดดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชัก

1.5.1 วิธีการตัดดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชัก

การตัดดวยเครื�องเลื�อยกลแบบชักมีขั้นตอนดังนี้

1. เตรียมเครื�องมือและอุปกรณที่ใช ในการปฏิบัติงานใหพรอม เชน ประแจสําหรับ

ถอดประกอบใบเลื�อย เครื�องมือวัดขนาด (บรรทัดเหล็ก) และชิ้นงานที่ใชตัด เปนตน 

2. ตรวจสอบความพรอมของเครื�องเลื�อย เชน การประกอบใบเลื�อย ระบบการสงกาํลงั

ของเครื�องเลื�อย และนํ้าหลอเย็น เปนตน

3. ยกโครงเลื�อยขึ้นดานบนโดยใหอยูเหนือปากกาจับงาน

รูปที่ 1.21 แสดงลักษณะของการยกโครงเลื�อยขึ้นดานบน
(ที่มา : อํานาจ ทองแสน, 2561)

4. จับยึดชิ้นงานดวยปากกาจับงานใหถูกตองตามรูปพรรณของชิ้นงาน โดยที่ยังไมขัน

แนNน เพื�อใหสามารถเลื�อนไป–มาตามความยาวของปากปากกาได

5. ปรับโครงเลื�อยลงมาหาชิ้นงานโดยใหฟนของใบเลื�อยอยูเหนือชิ้นงานประมาณ 20 

มิลลิเมตร

6. ปรบัตัง้ความยาวชิน้งานทีต่องการตัดโดยใชบรรทัดเหลก็วดัความยาวตามแบบ และ

เผื�อความกวางของคลองเลื�อยประมาณ 2–3 มิลลิเมตร






