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แผนการจัดการเรียนรู้ 
วชิา  งานฝึกฝีมือ         รหัสวิชา 20100 - 1003 

ระดับช้ัน   ปวช. 1 สาขาวชิา แมคคาทรอนิกส์     ทฤษฎี    -      คาบ       ปฏิบตัิ    6     คาบ    
จ านวน  6    คาบ / สัปดาห์ จ านวน    2    หน่วยกติ      จ านวนคาบรวม    108    คาบ 

 

จุดประสงค์รายวชิา เพ่ือให้ 
1.  รู้และเขา้ใจเก่ียวกบัการใช ้การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือ และเคร่ืองมือกลเบ้ืองตน้ 
2.  ปฏิบติังานโดยใชเ้คร่ืองมือไดอ้ยา่งถูกตอ้งและปลอดภยั 
3.  มีเจตคติและกิจนิสยัท่ีดีในการท างานดว้ยความอดทน ปลอดภยั ผลงานประณีต เรียบร้อย 

ละเอียด รอบคอบ เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสตัย ์รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดลอ้ม 
 

 

สมรรถนะรายวชิา 
1.  เตรียมเคร่ืองมือและเคร่ืองมือกลเยื้องตน้ตามคู่มือ 
2.  วดัและร่างแบบช้ินงานโลหะ 
3.  แปรรูปและประกอบช้ินงานโลหะดว้ยเคร่ืองมือกลทัว่ไป 
4.  ลบัคมตดัเคร่ืองมือกลทัว่ไป 

 
ค าอธิบายรายวชิา 

ปฏิบติัเก่ียวกบัการใช ้การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือและเคร่ืองมือกลเบ้ืองตน้ งานวดัและตรวจสอบ 
งานร่างแบบ งานเล่ือย งานสกดั งานตะไบ งานเจาะ งานลบัคมตดั งานท าเกลียว งานเคร่ืองมือกลเบ้ืองตน้ 
และการประกอบช้ินงาน ส่ิงแวดลอ้มและความปลอดภยัในการปฏิบติังาน 
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หน่วยการสอน 
วชิา  งานฝึกฝีมือ         รหัสวิชา      20100 -1003 

ทฤษฎี    -      ช่ัวโมง       ปฏิบัติ    6     ช่ัวโมง    จ านวน  6   ช่ัวโมง/สัปดาห์ 
 

หน่วยที่ ช่ือหน่วยการสอน จ านวนคาบ 
1. ความปลอดภยัทัว่ไป 6 
2. เคร่ืองมือทัว่ไปและเคร่ืองมือกลเบ้ืองตน้ 6 
3. เคร่ืองมือวดัและตรวจสอบ 6 
4. งานร่างแบบ (Layout) 6 
5. งานตะไบ 36 
6. งานตดั 12 
7. งานเจาะ 12 
8. งานท าเกลียวดว้ยมือ  12 
9. การชุบแขง็ 12 
   
   
   
   
   
 รวม 108 
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ก าหนดการสอนรายสัปดาห์ 
วชิา งานฝึกฝีมือ         รหัสวิชา    20100 - 1003 

ทฤษฎี    -      คาบ       ปฏิบตัิ    6     คาบ    จ านวน  6   คาบ / สัปดาห์ 
 
สัปดาห์

ที ่
ช่ือหน่วยการสอน จ านวนคาบ 

1 ความปลอดภยัทัว่ไป 6 
2 ความรู้เก่ียวกบังานตะไบ  เคร่ืองมือทัว่ไป 6 
3 งานวดัและการตรวจสอบ 6 
4 ปฏิบติังานตะไบดา้นท่ี 2 6 
5 ปฏิบติังานตะไบดา้นท่ี 3 6 
6 ปฏิบติังานตะไบดา้นท่ี 4 6 
7 ปฏิบติังานตะไบดา้นท่ี 5 6 
8 ปฏิบติังานตะไบดา้นท่ี 6 6 
9 ความรู้เก่ียวกบังานร่างแบบ 6 
10 ความรู้เก่ียวกบังานเจาะ 6 
11 ความรู้เก่ียวกบังานตดั 6 
12 ปฏิบติังานตะไบข้ึนรูป 6 
13 ปฏิบติังานตะไบข้ึนรูป 6 
14 ความรู้เก่ียวกบังานท าเกลียว 6 
15 การลบัคมตดั 6 
16 ความรู้เก่ียวกบังานเคร่ืองมือกลเบ้ืองตน้ 6 
17 ความรู้เก่ียวกบังานประกอบ 6 
18 สอบปลายภาค 6 
 รวม 108 
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                         การออกแบบและพฒันาแผนการสอน หน่วยที่ 5 งานตะไบ 
โดยใช้กระบวนการของ Design Thinking 

ขั้นตอนที่ 1 Empathize เขา้ใจ การท าความเขา้ใจปัญหาของผูเ้รียน ท าไมผูเ้รียนถึงไม่เขา้ใจในการเรียนใน
หน่วยการเรียนรู้วิชา งานฝึกฝีมือ ในหน่วยการเรียนรู้ท่ีผา่นมา(หน่วยท่ี 5 งานตะไบปรับผิวท่ี 3) โดยใชก้าร
สมัภาษณ์และใหผู้เ้รียนมาเขียนปัญหาลงในกระดานเพื่อร่วมกนัท าความเขา้ใจในปัญหา 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ขั้นตอนที่ 2 Define นิยาม สรุปขอ้มูลปัญหาของผูเ้รียนเพือ่อธิบายปัญหาของผูเ้รียน ซ่ึงนิยามไดว้า่ ครูผูส้อน
วิชางานฝึกฝีมือ  ท าอยา่งไรใหน้กัศึกษาเขา้ใจหน่วยการเรียนรู้ท่ี 5 งานตะไบ ( ปรับผิวท่ี 3 ) 
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ขั้นตอนที่ 3 Ideate สร้างสรรค ์แยกนกัศึกษาออกเป็นกลุ่มประมาณ 4-5 คนระดมสมองเพื่อหาไอเดียหา
ความคิดใหม่ๆมาแกไ้ขปัญหาท่ีตั้งไวใ้นขั้นตอนท่ีแลว้ 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 6 
ขั้นตอนที่ 4 Prototype จ าลอง สร้างแบบจ าลองท่ีสามารถตอบโจทยข์องผูใ้ชเ้พื่อน าไปทดสอบภายหลงั ได้
ท าการสร้างแผนการสอนหน่วยท่ี 5 งานตะไบ ( ปรับผิวท่ี 3  เพื่อน าไปทดสอบกบันกัศึกษาระดบั
ประกาศนียบตัรวิชาชีพ ชั้นปีท่ี 1 กลุ่ม  2  แผนกวิชาช่างแมคคาทรอนิกส์ จ านวน 10 คน 
 

 
 
 
 
 
ขั้นตอนที่ 5 Test ทดสอบ การทดสอบเพื่อเกบ็ขอ้มูล ผูใ้ชช้อบหรือตอ้งปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 7 

แผนการสอน 
หน่วยที่  5 

สอนคร้ังที่  5 

ช่ือวิชา  งานฝึกฝีมือ จ านวนช่ัวโมงรวม  108  ช่ัวโมง 

ช่ือหน่วยการเรียน งานตะไบ จ านวนช่ัวโมงสอน  6  ช่ัวโมง 

1.   หัวข้อเร่ือง 
       งานตะไบ 
2.  สาระการเรียนรู้ 

1.  ส่วนประกอบของตะไบ 
2.  ชนิดและรูปร่างของตะไบ 
3.  คมตดัของตะไบ 
4.  การบ ารุงรักษาตะไบ 
5.  ความปลอดภยัในการตะไบ 

3.  สมรรถนะการเรียนรู้ 

1. เลือกใชต้ะไบในการตกแต่งช้ินงานตามลกัษณะงานได ้
4.  แนวคดิ 

 การตะไบ หมายถึง การลดขนาดของช้ินงานให้ไดต้ามพิกดัหรือการปรับแต่งผิวหน้าช้ินงานให้
เรียบ โดยใชค้มตะไบตดัเฉือนผิววสัดุงานออกในลกัษณะถากหรือขูดดว้ยคมของตะไบ ซ่ึงจะตอ้งมีความ
แขง็มากกวา่ช้ินงาน โดยตะไบใชเ้หล็กกลา้เคร่ืองมือ (High Carbon Steel) หลงัจากกรรมวิธีข้ึนรูปเสร็จแลว้
จะตอ้งท าการชุบแขง็ 
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5.  เน้ือหา 

      ความหมายของการตะไบ 
การตะไบหมายถึง การลดขนาดของช้ินงานให้ไดต้ามพิกดัหรือการปรับแต่งผิวหนา้ช้ินงานใหเ้รียบ 

โดยใชค้มตะไบตดัเฉือนผิววสัดุงานออกในลกัษณะถากหรือขูดดว้ยคมของตะไบ ซ่ึงจะตอ้งมีความแข็ง
มากกว่าช้ินงาน โดยตะไบใชเ้หล็กกลา้เคร่ืองมือ (High Carbon Steel) หลงัจากกรรมวิธีข้ึนรูปเสร็จแลว้
จะตอ้งท าการชุบแขง็ 

ส่วนต่างๆ ของตะไบ 
 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปแสดงส่วนต่างๆ ของตะไบ 
1. ปลายตะไบ (Tip) เป็นส่วนท่ีอยู่ปลายสุดใชส้ าหรับขูดผิวงานในระยะเร่ิมแรกของตะไบเพื่อให้

สนิมหรือสารเคลือบผิวงานหลุดออก 
2. ขอบตะไบ (Edge) เป็นความหนาของตะไบ มีหลายรูปร่างตามชนิดของตะไบอาจจะมีคมเป็นมุม

แหลมส าหรับตะไบสามเหล่ียม หรืออาจจะไม่มีขอบในกรณีท่ีเป็นตะไบกลม ส าหรับตะไบแบนขอบจะมี 
2 แบบคือ 

− แบบข้างมีคม ใช้ส าหรับขูดผิวงานเพื่อขูดสนิมหรือส่ิงสกปรกท่ีผิวหน้างานก่อนลงมือ
ปฏิบติังาน 

− แบบขา้งเรียบ ใช้ส าหรับการตะไบท่ีไดต้อ้งการให้ขอบขา้งของตะไบตดัเฉือนกินเน้ืองาน
ขณะปฏิบติังาน 

3. ทา้ยตะไบ (Heel) เป็นส่วนท่ีไม่มีฟันตะไบ อยูร่ะหว่างฟันตะไบกบักัน่ตะไบจะระบุรายละเอียด
เก่ียวกบัยีห่อ้, ชนิดของตะไบ, ความหยาบละเอียดของตะไบไวส่้วนน้ี 

4. กัน่ตะไบ (Tang) มีลกัษณะเป็นล่ิมแหลมยาวส าหรับสวมต่อเขา้กบัดา้มตะไบกัน่ตะไบ บางคร้ัง
เรียกวา่ “กา้นตะไบ” 
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5. ดา้มตะไบ (Handle) ท ามาจากไมห้รือพลาสติก ปัจจุบนัท ามาจากพลาสติกมากกวา่เพราะหาง่ายมี

ความยดืหยุน่มากกวา่ ลกัษณะของดา้มตะไบจะมีรูปสวมกัน่ตะไบดา้มตะไบมีไวเ้พื่อใหก้ารจบัตะไบขณะ
ใชง้านเป็นไปดว้ยความสะดวก 

6. หน้าฟันตะไบ (Face) มีลกัษณะเป็นคมตดัจ านวนมากเป็นจุดท่ีใชง้านมากท่ีสุดลกัษณะของฟัน
ข้ึนอยูก่บัชนิดตะไบโยกล่าวเป็นล าดบัต่อไป 

7. ความยาวของตะไบ (Length) จะวดัจากปลายตะไบถึงขอบทา้ยตะไบ ปกติจะมีค่าอยูร่ะหว่าง 4”- 
8” (102-457ม.ม.) ท่ีนิยมใชก้นัไดแ้ก่ 6”,8”,10, “12” 

8. ฟันของตะไบเม่ือขยายให้เห็นเพียงฟันเดียวแลว้น ามาเปรียบเทียบกบัฟังของเล่ือยจะไดรู้ปดัง
แสดงในรูป 

 

 
 

รูปแสดงการเปรียบเทียบคมตดัของฟันตะไบกบักา้นคมตดัของฟันเล่ือย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 10 

6.   กจิกรรมการเรียนรู้ 

กจิกรรมการเรียนรู้ คุณธรรม  จริยธรรมและ 
คุณลกัษณะอนัพงึประสงค์ กจิกรรมครู กจิกรรมนักเรียน 

6.1  ขั้นเตรียม 
       1)  เตรียมความพร้อมสอน 
       2)  เตรียมเอกสารประกอบการ 
 สอน 
       3)  เตรียมส่ือการสอน 
       4)  เตรียมการวดัผล ประเมินผล 

6.2  ขั้นด าเนินการ 
       1)  น าเขา้สู่บทเรียน โดยชกัจูง 
 โนม้นา้วจิตใจใหผู้เ้รียน
 เห็นเป้าหมายในการเรียน 
       2)  ช้ีแจงแนวทางในการปฏิบติั 
 ตนเก่ียวกบัการเรียนการสอน 
 อบรมคุณลกัษณะท่ีพึง
 ประสงค ์ คือ เร่ืองความมี
 วินยั โดยเฉพาะการแต่งกาย
 และการตรงต่อเวลา 
 
 
 
 
       3)  อธิบายเร่ือง การใชต้ะไบ    

ชนิดต่างๆ ในการปรับ
ผิวช้ินงาน 

       4)  ใหผู้เ้รียนคนหน่ึงอธิบาย
การใชต้ะไบหยาบขนาด 
12 น้ิวในการปรับผวิงาน 
ทกัษะท่าทางการใชต้ะไบ 
การบ ารุงรักษาและใหค้น
อ่ืนช่วยอธิบายเพิ่มเติมและ
ช่วยกนัสรุป 

 
เตรียมความพร้อมเรียน 
เตรียมเอกสารประกอบ 
      การเรียน 
เตรียมจดบนัทึก 
 

 
ฟังค าบรรยายค าอธิบาย 
      รายวิชา 
จดบนัทึก 
ซกัถามขอ้สงสยั 
ศึกษาจากส่ือและเอกสาร 
ซกัถามขอ้สงสยั 
รับฟังค าช้ีแจงและซกั 
      ถามเพื่อความเขา้ใจ 
รับฟังการอบรมคุณ- 
      ลกัษณะท่ีพึงประสงค ์
      เร่ืองความมีวินยั  โดย 
      เฉพาะการแต่งกายและ 
      การตรงต่อเวลา 
ฟังค าอธิบายและจด 

บนัทึกเน้ือหาเร่ือง ชนิด
ของตะไบ ส่วนต่างๆ
ของงานตะไบ และ
ทกัษะท่าทางการยนื
และการจบัตะไบ 

ช่วยกนัสรุปแลว้บนัทึก 
      เน้ือหา 

 
1)  รู้รัก-รู้กตญัญู : 
   เคารพรักชาติ 
   เคารพรักศาสนา 
   เคารพพระมหากษตัริย ์
   เคารพบิดา-มารดา 
   เคารพครู-อาจารย ์

2)  ความมีวินยั : 
   การแต่งกายตาม 
         ระเบียบ 
   แต่งกายสะอาด 
   การตรงต่อเวลา 

3)  ความสนใจใฝ่รู้ : 
   มีความขยนั สนใจใน 
         การหาความรู้เพิ่มเติม 
   การกระตือรือร้นท่ี 
         จะเรียนรู้ 

4)  ความมีมนุษยสัมพนัธ์ : 
   ยิม้แยม้แจ่มใส 
   อ่อนนอ้มถ่อมตน 

5)  ความอดทน อดกลั้น : 
   มีความอดทนใน 
         การท างาน 
   มีสติ  ควบคุมอารมณ์ 
          ไดดี้ 
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มุมคายมีค่าเป็นบวก มุมคายมีค่าเป็นลบ 
 

ใชแ้รงตดัเฉือนมากคมตดัจะกระท ากบัผิวงานใน
ลกัษณะขดุเซาะ 

การคายเศษโลหะนั้นจะง่ายเป็นลกัษณะช้ินใหญ่
จ านวนมาก ตัวอย่างเช่นเล่ือยสกัด เป็นต้นแสดง       
ดงัรูป (ก) 

 

ใชแ้รงตดัเฉือนนอ้ยคมตดัจะกระท ากบัผิวงานใน
ลกัษณะขดุผวิหรือบาดเศษ 

การคายเศษโลหะนั้ นเศษจะหลุดออกเป็นขุย
จ านวนนอ้ย ตวัอยา่งเช่น ตะไบ เหลก็ขดูเป็นตน้ แสดง
ดงัรูป (ข) 

 

คมตะไบ 
คมตะไบเกิดจากกรรมวิธีการอดัข้ึนรูป หรือใชเ้คร่ืองถากเซาะผิวเหลก็เคร่ืองมือให้เกิดเป็นคมตะไบ มีระยะ

ฟันห่างหรือถ่ีมีความลึกแตกต่างกนัตามชนิด นมัเบอร์และคุณภาพแยกตามเกรด 
แต่ตะไบชนิดท่ีตอ้งการประสิทธิภาพของคมเพื่อใชท้ างานสูงจะไม่ผลิตโดยวิธีถากดว้ยเคร่ืองถาก แต่จะใช้

เคร่ืองกดั กดัเป็นร่องฟันตะไบแทน ตะไบชนิดน้ีจะมีราคาแพง เพราะตอ้งเสียเวลาในการผลิตนาน คมตะไบจะมี
คมตดัหลายลกัษณะคือ 

1.  คมตัดเดีย่ว (Single Cut) 
แนวฟันเอียงท ามุมกบัแนวแกนตะไบเป็นแนวเดียวกบัผวิท่ีไดจ้ะเรียบเศษโลหะท่ีไดจ้ากการตะไบ จะเป็น

แผน่งานยาวๆ ผวิงานไม่เรียบ ตอ้งออกแรงตะไบมาก ใชส้ าหรับแต่งผวิส าเร็จของช้ินงาน, แต่งฟันเล่ือย, แต่งคมใบ
ตดัโลหะแผน่, แต่งคมมีด ฯลฯ  

2.  คมตัดคู่ (Double Cut) 
ลกัษณะฟันตะไบจะมองเห็นเป็นร่องฟันตะไบสองแนวเอียงกบัแนวทิศทางตะไบ แนวเอียงแต่ละแนวท า

มุมไม่เท่ากัน คือมุมฟันบน (Over cut ) = 54 มุมฟันล่าง (Under cut) = 71 และลึกไม่เท่ากันสามารถตัดเศษได้
รวดเร็วเศษโลหะท่ีไดจ้ากการตะไบจะเป็นผงละเอียด ผวิงานเรียบมากกวา่ ออกแรงตะไบนอ้ยกวา่ 
 

 
                                                         รูปแสดงลกัษณะของคมตะไบลกัษณะต่างๆ 
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สาเหตุท่ีตอ้งออกแบบใหค้มตดัเอียงไม่เท่ากนัเพราะตะไบผวิงานจะเป็นร่องผวิไม่เรียบ ดงัรูป 

 
สองฟันท ามุมเท่ากนั 

 
(ก) 

 

ยอดฟันจะอยู่แนวเส้นตรงตามความยาวของตะไบ  
เม่ือตะไบผวิงานจะเป็นร่องผวิไม่เรียบ 

สองฟันท ามุมต่างกนั 

 
(ข) 

 

ยอดฟันจะอยู่เยื้องกัน ฟันตะไบกินผิวงานกระจาย    
ไม่เป็นเส้นตรง ผวิจะท างานเรียบกวา่ 

 

รูปแสดงการเอียงของคมตะไบลกัษณะต่างๆ 
 

3.  คมตัดโค้ง (Curved cut) 
จะมีลกัษณะคมตดัของตะไบโคง้เป็นรัศมีท าให้สามารถใชก้บัวสัดุไดห้ลายชนิด ถา้ตอ้งการจะให้ตดัเศษ

ไดเ้ร็วจะตอ้งใชแ้รงกดมาก เศษตะไบจะหลุดออกทางดา้นขา้งตะไบคมตดัโคง้มีหลายชนิด ไดแ้ก่ 
ตะไบโคง้แบนแบบล าตวัแขง็ ใชส้ าหรับแต่งผวิงานทัว่ไปเพื่อใหไ้ดผ้วิละเอียด 
ตะไบฟันโคง้แบนชนิดล าตวัอ่อน ตะไบชนิดน้ีจะไม่มีกัน่ตะไบแต่จะมีรูยึดท่ีปลายทั้งสองขา้งของตวั

ตะไบ ตอ้งใชง้านร่วมกบัดา้มมือจบัใชใ้นงานโลหะแผน่ เช่น ใชแ้ต่งผวิในตวัถงัรถยนต ์เป็นตน้ 
4.  คมตัดบุ้ง (Rast Cut) 

มีลกัษณะคมตดัเป็นเกล็ด แนวฟันเรียงเป็นแถวไปจนถึงปลายใช้ส าหรับงานตะไบขั้นแรกหยาบๆ กบั
วสัดุจ าพวกไม,้ เขาสัตว,์ เกือกมา้, อลูมิเนียม และตะกัว่ เป็นตน้ ตะไบมีคมตดับุง้มีหลายชนิดดงัน้ี 

ตะไบบุ้ง ส าหรับงานไม้ (Wood Rasps) ลกัษณะเป็นทอ้งปลิงท่ีดา้นโคง้มีไวแ้ต่งผิวโคง้ส่วนดา้นเรียบใช้
ตะไบผิวราบทัว่ไป จะไดผ้ิวท่ีหยาบ นอกจากใชก้บัไมแ้ลว้ยงัใชไ้ดก้บัวสัดุอ่ืน เช่นตะกัว่, พลาสติก, แท่งยาง ฯลฯ 
ลกัษณะฟันนอกจะเป็นคมตดับุง้แลว้ยงัผสมเป็นคมตดัคู่ในตวัดว้ย 

ตะไบบุ้ง ชนิดแบน (Flat Rasps) ใช้กับงานไม้หรือวสัดุอ่อนท่ีขอบทั้ งสองขา้งมีฟันชนิดคมตดัเด่ียว 
พื้นท่ีหนา้ตดัเป็นรูป 

ตะไบบุ้งชนิดกลม (Round Wood Rasps) มีพื้นท่ีหนา้ตดัเป็นวงกลมโดยล าตวัจะเรียงไปทางส่วนปลาย 
ใชส้ าหรับตะไบรูกลม หรือร่องโคง้ กบังานท่ีเป็นวสัดุอ่อนหรือไม ้
              ตะไบบุ้งแต่งรองเท้า (Shoe Rasps) มีลกัษณะคมตดัเป็นคมบุง้คร่ึงหน่ึงส่วนอีกคร่ึงหน่ึงเป็นคมตดัส าหรับ
ใชใ้นงานช่างท ารองเทา้, ซ่อมรองเทา้ฯลฯ 
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ตะไบเกือกม้า (Tanged Horse Rasps) มีพื้นท่ีหนา้ตดัเป็นส่ีเหล่ียม โดยดา้นหน่ึงมีคมตกับุง้ส่วนอีกดา้น
หน่ึงคมตดัเด่ียวและท่ีขอบทั้งสองขา้งดว้ยใชส้ าหรับแต่งเกือกมา้คือ มีคมบุง้แต่ท่ีดา้นหนา้ท่ีเหลือเป็นคมตดัเดียว
ทั้งหมดนั้นเอง 

ฟันตะไบมีทั้ งตะไบฟันหยาบและตะไบฟันละเอียดเปรียบเทียบระหว่างตะไบฟันหยาบและตะไบ        
ฟันละเอียด 

 

 
 

การก าหนดความหยาบ - ละเอียดของตะไบก าหนดไดด้งัน้ี 

 
 

หลกัใหญ่ๆ ในการใชต้ะไปคือ 
1. ตะไบหยาบ ใชก้บัวสัดุอ่อนเช่น ทองเหลือง ทองแดง ไม ้เขาสัตว ์ฯลฯ และใชช้นิดช้ินงานหนาๆ ให้ใช้

ตะไบหยาบก่อนท่ีจะใชต้ะไบละเอียด 
2. ตะไบละเอียด ใชก้บัวสัดุท่ีมีความแขง็ เช่น เหล็กหล่อ เหลก็กลา้ และใชเ้ม่ือตอ้งการให้งานมีผิวเรียบก่อน

เป็นช้ินส าเร็จ คือ สมมุติ ตอ้งการขนาดกวา้ง 25 มม. แต่งานโต 26 มม. ใหเ้ปล่ียนจากตะไบหยาบเป็นละเอียด 
           ชนิดของตะไบและลกัษณะการใช้งาน 

การเลือกชนิดของตะไบใชง้าน ตอ้งพิจารณาและค านึงถึงลกัษณะของผิวงานความแขง็ของวสัดุ จากนั้นเรา
สามารถเลือกชนิดของมนั ความยาวตะไบ ลกัษณะหน้าตดั ให้เหมาะสมกบังานนั้นๆ เช่น งานรูกลมจะตอ้งใช้
ตะไบกลมในการตกแต่งเป็นตน้ 
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แสดงชนิดของตะไบ และลกัษณะการใชง้าน 
 

นอกจากตะไบหลกัๆ ท่ีใชใ้นโครงงานอุตสาหกรรมหรือสถาบนัการศึกษาท่ีเปิดสอนช่างแลว้ ยงัมีตะไบอีก
หลายชนิดท่ีมีการน ามาใชง้านกนัอยูเ่พื่อใชต้กแต่งผิวงานขนาดเล็ก เช่น ตะไบดาบ และ ตะไบมีด เป็นตน้ แต่การ
ใชต้อ้งระวงัเพราะตะไบทั้งสองมีความแขง็ไม่มากนกั ดงัแสดงรูป 

 
 

แสดงลกัษณะการท างานของตะไบมีด (ก) และตะไบดาบ (ข) 
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การใส่ถอดด้ามตะไบ 
กัน่ตะไบ ตอ้งถูกสวมดว้ยดา้มตะไบท่ีมีขนาดพอเหมาะเพื่อใหส้ามารถจบัท างานไดส้ะดวกและปลอดภยั 
การใส่ด้ามตะไบ ให้เอากั่นตะไบสวมลงในรูเจาะพอแน่นแล้วจับตัวตะไบกระแทรกกับพื้นหรือโต๊ะ

ปฏิบติังาน หรืออาจใชค้อ้นตอกดงัรูป ใหก้ัน่ตะไบกระชบัแน่นกบัรูเจาะเวลากระแทรกตอ้งระวงัอยา่ใหแ้รงเกินไป
จะท าใหด้า้มตะไบแตกได ้การใส่ดา้มตะไบท่ีถูกตอ้ง ตอ้งใชก้ัน่ตะไบประมาณ 1/3 ของความยาวกัน่ตะไบและเม่ือ
สวมเข้ากับกั่นตะไบ จะต้องอยู่ในแนวก่ึงกลางพอดี โดยเวน้ช่องว่างระหว่างล าตัวกับด้ามประมาณ 10 มม.           
ดงัแสดงในรูป 

 
 

รูปแสดงลกัษณะของการใส่ดา้มตะไบท่ีถูกตอ้ง 
 

การถอดดา้มตะไบ มีวิธีการคือ ใชก้ระแทรกกบัปากของปากกาจีบช้ินงาน โดยเปิดปากห่างเล็กนอ้ยพอท่ีจะ
สอดตะไบเขา้ไปได ้แลว้ดึงกระแทรกดา้มตะไบกบัปากกาดา้ยแรงพอประมาณจนกระทัง่ดา้มตะไปหลุดออกมา   
ดงัแสดงในรูป 

 
รูปแสดงวิธีการถอดตะไบท่ีถูกวิธี 

อนัตรายจากการใส่ตะไบไม่ถูกวธีิ 
การใส่ด้ามตะไบกระแทรกลงบนโต๊ะงานหรือพื้นเพราะงานท าให้ตะไบหลุดออกมาแทงใส่มือได ้              

ดงัแสดงในรูป 
และไม่ควรสวมด้ามตะไบแล้วกระแทรกตะไบลงบนพื้นหรือโต๊ะปฏิบัติงานเพราะอาจท าให้ตะไบ           

หลุดออกมาแทงใส่มือได ้ดงัแสดงในรูป 
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แสดงลกัษณะการเกิดอนัตรายจากการใส่ดา้มตะไบ 
 

การท าความสะอาดตะไบ 
ตะไบเม่ือใชง้านไประยะเวลาหน่ึง จะมีเศษผงของวสัดุติดอยู่ในร่องฟันของตะไบ ถา้อดัแน่นอยูใ่นร่องฟัน

มากแลว้จะตะไบผิวงานไดไ้ม่เรียบหรือไม่เขา้ ถา้ใชแ้ลว้ท้ิงไวไ้มท าความสะอาดเศษผงเหล็กจะเกิดสนิมกดัร่อน
ฟันหรือตะไบท าใหฟั้นตะไบเสียได ้ตอ้งใชแ้ปรงเหลก็หรือแปรงทองเหลืองปัดออกหลงัจากตะไบงานเสร็จแลว้ 

กรณีท่ีแรงเหลก็ท าความสะอาด ใชใ้นกรณีเม่ือเศษวสัดุอุดตนัร่องฟันตะไบแบบไม่ฝังแน่นนกั การแปรงท่ีถูก
วิธี โดยการดึงแปรงเหล็กเขา้หาล าตวัทางเดียว โดยปลายตะไบจะวางบนพื้นโต๊ะงาน และให้จบัดา้มตะไบดว้ยมือ
ซา้ยการตะไบไปตามความยาวของตะไบเป็นวิธีการท าความสะอาดท่ีไม่ถูกตอ้งเพราะวา่แปรงเหลก็จะถูกคมตะไบ
ไม่คม (ท่ือ) ดงัแสดงในรูป 

 

 
รูปแสดงวิธีการใชแ้รงเหลก็ท าความสะอาดตะไบท่ีถูกตอ้ง 

 

กรณีท่ีใชแ้ปรงทองเหลืองท าความสะอาด ใช้ในกรณีเม่ือเศษวสัดุติดฟังแน่นในร่องตะไบโดยไม่สามารถ
ขจดัออกไดด้ว้ยแปรงเหลก็ได ้จ าเป็นตอ้งใชแ้ปรงทองเหลือง แซะออกในแนวร่องคมตดั ดงัแสดงในรูป 
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แสดงวิธีการใชแ้รงเหลก็ท าความสะอาดตะไบท่ีไม่ถูกตอ้ง 
 

หมายเหตุ : จะตอ้งไม่ใชน้ ้าหรือน ้ามนัท าความสะอาดตะไบเพราะอาจท าใหเ้กิดสนิม หรือท าใหต้ะไบนั้นล่ืนไม่กิน
ช้ินงานเม่ือท าการตะไบ 
 

ระดับปากกาที่เหมาะสมส าหรับการตะไบ 
เพื่อให้การตะไบมีประสิทธิภาพ จะต้องใช้ระดับสูงสุดของปากกาต ่ากว่าระดับข้อศอกประมาณ 5-8 

เซนติเมตร ดงัแสดงในรูป (ก) โดยการยืนยงัไม่ไดร้ะดบัจะตอ้งปรับให้เหมาะสมกบัความสูงของผูป้ฏิบติังานโดย
การหนุนปากกาข้ึนส าหรับคนสูง และใชไ้มร้องหนุนพื้นยนืส าหรับคนต ่า ดงัแสดงในรูป (ข) 

 

              
 

(ก)                                                                            (ข) 
รูปแสดงการปรับความสูงปากกาใหเ้หมาะสมกบัผูป้ฏิบติังาน 

 

การจัดวางเคร่ืองมือบนโต๊ะปฏิบัติงาน 
การวางเคร่ืองมือในการปฏิบติังานตะไบ ควรวางเคร่ืองมือวดัและ เคร่ืองมือมีคมไม่ให้ปะปนกนั ตอ้งวาง   

ให้อยูใ่นเฉพาะท่ีให้เป็นระเบียบ ทั้งบนโต๊ะท างานและในล้ินชกั เคร่ืองมือและเคร่ืองมือวดัท่ีท าความสะอาดแลว้
ใหเ้กบ็ไวใ้นล้ินชกั ดงัแสดงในรูป 
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รูปแสดงวิธีการจดัวางเคร่ืองมือส าหรับโต๊ะงานตะไบ 

 
วธีิการจับตะไบ 

การจบัตะไบไม่ควรละเลย ควรให้ความส าคญัมาก เพราะหากจบัตะไบผิดวิธี จะท าใหป้ระสิทธิภาพต่อการท างาน
ไม่ดี การจบัตะไบท่ีถูกวิธีจะข้ึนอยูก่บัขนาดและชนิดของตะไบดว้ย โดยมีวิธีการจบัตะไบดงัน้ี 

1. ท่าจับเบ้ืองต้น จบัดว้ยมือท่ีถนดั ซ่ึงถา้ถนดัมือขวาจะใชม้ือขวาจบัดา้มตะไบโดยให้น้ิวทั้งหา้ก าดา้มตะไบ
พอหลวม ประคองไม่ใหด้า้มตะไบสูงข้ึนหรือต ่าลงมืออีกขา้งหน่ึงท าหนา้ท่ีกดตะไบ เช่น หากถนดัมือขวา มือซา้ย
จะตอ้งกดตะไบเพื่อใหฟั้นของตะไบจิกช้ินงาน 

 

 

 
รูปแสดงวิธีการจดัวางเคร่ืองมือส าหรับโต๊ะงานตะไบ 

 

2. การจับตะไบขนาดใหญ่   ในการใชต้ะไบผวิหยาบหรือตะไบลดขนาด 

• กดดา้มตะไบดว้ยน้ิวหวัแม่มือขา้งท่ีถนดั โดยเหยยีดตรงอยูใ่นแนวก่ึงกลางตะไบ 
• ก ารอบตะไบดว้ยน้ิวทั้งส่ีน้ิวขา้งท่ีถนดั 
• กดปลายตะไบดว้ยฝ่ามือดา้นท่ีไม่ถนดั 
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รูปแสดงท่าจบัตะไบขนาดใหญ่ 
 

3. การจับตะไบขนาดกลางใชใ้นการตะไบหลงัขากตะไบหยาบมาแลว้ หรือตะไบผิวละเอียด 

• จบัและกดดา้มตะไบเหมือนวิธีการจบัตะไบขนาดใหญ่ 
• กดดา้มตะไบดว้ยน้ิวหวัแม่มือขา้งท่ีไม่ถนดัและหนุนดว้ยน้ิวสองน้ิว 

4. การจับตะไบขนาดเลก็  ใชใ้นงานพื้นท่ีแคบๆ 

• จบัดา้มตะไบดา้นท่ีถนดั ใชน้ิ้วช้ีกดดา้มตะไบและน้ิวหวัแม่มือกบัน้ิวกลางประคองดา้มตะไบ 
• มือดา้นท่ีไม่ถนดัอาจไม่จ าเป็นตอ้งใช ้

 

 
 

รูปแสดงท่าจบัตะไบขนาดเลก็ 
 

5. การจับตะไบส าหรับแต่งผิวละเอียดใช้ในการปรับแต่งผิวให้เรียบและผิวละเอียดส าหรับงานส าเร็จขั้น
สุดทา้ย โดยมีวิธีการดงัน้ี 

• ก ารอบดา้มตะไบดว้ยมือขา้งท่ีถนดั ใชน้ิ้วช้ีกดดา้มตะไบน้ิวหวัแม่มือและน้ิวกลางใชส้ าหรับประคอง
ตะไบ 

• กดกลางล าตวัตะไบดว้ยฝ่ามือหรือน้ิวทั้งส่ีขา้งท่ีไม่ถนดั 
• การชกัตะไบใหใ้ชร้ะยะสั้นๆ เท่านั้น ดงัแสดงในรูป 
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รูปแสดงท่าจบัตะไบขนาดเลก็ 
 

6. การจับตะไบในการตะไบรูตันมีการเพิ่มแรงกดไดโ้ดย 

• จบัดา้มตะไบขา้งท่ีถนดั น้ิวหวัแม่มือกดดา้มตะไบดา้นท่ีประคองดว้ยน้ิวทั้งส่ีดา้นท่ีถนดั 
• เพิ่มแรงกดดา้มตะไบดว้ยฝ่ามือดา้นท่ีไม่ถนดั โดยกดลงบนหลงัมือขา้งท่ีถนดั ดงัแสดงในรูป 

 

 
 

รูปแสดงการจบัตะไบในการตะไบรูตนั 
 

การตะไบ  มีวิธีการดงัน้ี 
การรักษาระดับของตะไบ 
การรักษาระดบัของตะไบเพื่อใหไ้ดผ้วิงานท่ีเรียบและไดข้นาดตามท่ีก าหนดนั้น การประคองตะไบเพื่อใหอ้ยู่

ในแนวนอนท่ีขนานตรงกบัพื้นผิววสัดุเป็นเร่ืองส าคญั โดยท่ีขณะดนัตะไบไปขา้งหนา้จนถึงโคนตะไบนั้น แขนท่ี
ไม่ถนดั (ส่วนใหญ่ไม่ถนดัแขนซา้ย) จะตอ้งตึง เพื่อรักษาระดบัของตะไบเพื่อใหอ้ยูใ่นแนวขนานกบัพื้นผวิวสัดุ ดงั
แสดงในรูป 

 
รูปแสดงการประคองตะไบท่ีถูกตอ้งตะไบอยูใ่นแนวนอน ไดผ้วิงานเรียบ 

การออกแรงกดมากเกินไปในการตะไบ ซ่ึงโน้มตวัไปด้านหน้าจะท าให้แขนด้านท่ีไม่ถนัดงอ ท าให้ไม่
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สามารถรักษาระดบัของตะไบใหอ้ยูใ่นแนวนอนได ้ดงัแสดงในรูป 

 

 
แสดงการประคองตะไบท่ีไม่ถูกตอ้ง ตะไบกระดก ไดผ้วิงานโคง้ไม่เรียบ 

 

วธีิการออกแรงกดตะไบขณะท าการตะไบ 
การตะไบมีการเคล่ือนท่ีสองทาง คือ การเคล่ือนท่ีเดินหน้าและถอยหลงัโดยไม่มีการออกแรงกดเฉพาะการ

เคล่ือนท่ีเดินหนา้เท่านั้น เม่ือถอยหลงัไม่ตอ้งออกแรงกด การเฉล่ียแรงกดมีหลกัการวา่จะตอ้งพยายามรักษาน ้าหนกั
ท่ีกดลงบนผิวงานใหอ้ยูใ่นต าแหน่งศูนยก์ลางช้ินงานเสมอ และน ้าหนกัท่ีกดควรมีขนาดสม ่าเสมอ โดยใชห้ลกัการ
ของคานกบัจุดหมุนนัน่เอง 

รูป (ก) จงัหวะเร่ิมตะไบ ควรกดทางดา้นปลายตะไบใหม้าก และน ้าหนกันอ้ยกวา่ทางดา้นจบั 
รูป (ข) จงัหวะช้ินงานอยูต่รงกลางตะไบ ใหก้ดส่วนหวัและทา้ยเท่ากนั 
รูป (ค) จงัหวะสุดระยะชกั ใหก้ดทางดา้นดา้มจบัใหม้าก 

 

 
รูปแสดงความสัมพนัธ์ของแรงกดเม่ือเคล่ือนท่ีไปขา้งหนา้ 

ในขณะท าการตะไบ หากไม่สามารถรักษาน ้ าหนกัการกดให้สม ่าเสมอ ตรงจุดศูนยก์ลางของช้ินงานแลว้ผิว
วสัดุท่ีถูกตะไบจะเอียงหรือโคง้เป็นหลงัเต่า ดงันั้น จะตอ้งฝึกฝนเป็นเวลานานพอสมควรจึงสามารถเฉล่ียแรงกดให้
อยูบ่ริเวณส่วนกลางของช้ินงานอยูเ่สมอได ้

การวางต าแหน่งเท้าขณะท าการตะไบ 
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การวางต าแหน่งเทา้จะตอ้งปฏิบติัใหถู้กตอ้ง เพราะต าแหน่งเทา้มีความสมัพนัธ์โดยตรงกบัการเคล่ือนไหว โดยการ
วางต าแหน่งเทา้มีวิธีการดงัน้ี 

1.  การตะไบขวาง 
ผูป้ฏิบัติงานยืนหันหน้าไปทางปากกา ให้ปลายเท้าซ้ายหรือข้างท่ีไม่ถนัดห่างจากแนวศูนยป์ากกา

ประมาณช่วงหน่ึงฝ่าเทา้ แนวศูนยข์องเทา้ท ามุมประมาณ 30 องศา กบัแนวศูนยป์ากกาปลายเทา้ขวาหรือขา้งท่ีถนดั
ถอยห่างจากส้นเทา้ซ้ายประมาณช่วงความยางของตะไบ แนวปลายเทา้ห่างจากแนวศูนยป์ากกาเท่ากนัศูนยข์องฝ่า
เทา้ท ามุมประมาณ 75 องศากบัทิศทางแนวศูนยป์ากกาดงัรูป 

 

 
รูปแสดงลกัษณะวางต าแหน่งในการตะไบตามขวาง 

 

2.  การตะไบตามยาว 

• เทา้ท่ีไม่ถนดัท ามุมเลก็นอ้ยกบัแนวร่องของปากกาและอยูห่นา้เทา้ขา้งท่ีถนดั 
• เทา้ทั้งสองห่างกนัประมาณ 30 – 40 ซ.ม. 
• ต าแหน่งการยนือยูท่างชีกเทา้ขา้งท่ีไม่ถนดั ดงัแสดงรูป 

 

 
แสดงลกัษณะวางต าแหน่งในการตะไบตามยาว 

3.  การตะไบไขว้ 

• การวางต าแหน่งเทา้ใหอ้ยูต่  าแน่งกบัการตะไบขวางและตะไบตามยาว 
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• ต าแหน่งการยืน อาจอยู่ทางดา้นซ้ายหรือขวาของปากกานั้นข้ึนอยู่กบัทิศทางการตะไบไขว ้ดงัรูปท่ี
แสดงรูป 

 

 
 

แสดงลกัษณะวางต าแหน่งเทา้ในการตะไบไขว ้
 

การเคล่ือนตัวในขณะตะไบ 
การท่ีจะได้ตะไบท่ีมีคุณภาพ การเคล่ือนล าตัว ขา และแขน ควรบังคับให้ถูกต้องตามความต้องการ             

ของงานดงัน้ี 
การเคล่ือนท่ีตวัอยา่งแบ่งเป็นสองระดบั คือ การตะไบหยาบและการตะไบละเอียดการตะไบหยาบ คือ การ

ตะไบท่ีตอ้งการลดเศษโลหะออกเป็นจ านวนมาก ตอ้งออกแรง การหนักแต่ตอ้งเคล่ือนท่ีสม ่าเสมอ น ้ าหนักของ
ล าตวัจะถูกน าไปช่วยเพิ่มแรงกดจากมือทั้งสอง ดงันั้นควรยนืห่างจากช้ินงานพอสมควร เพื่อสะดวกต่อการโยกตวั 

 

 
 

รูปแสดงการเคล่ือนตวัในขณะตะไบ 
 

 
การตะไบละเอยีด เป็นการตะไบขั้นสุดทา้ยการตะไบหยาบจะมีร่องกินลึกประมาณ0.3 มม. ฉะนั้นก่อนตะไบ

ละเอียดตอ้งตะไบหยาบก่อนและเผื่อขนาดไว ้0.5 มม. และใชต้ะไบละเอียดตะไบแต่งให้ไดข้นาดช้ินงานส าเร็จ
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และผิวตามแบบก าหนด การเคล่ือนท่ีและแรงกดจะใชแ้ขนเท่านั้นไม่มีการเคล่ือนท่ีล าตวั เพราะอาจท าให้ผิวเรียบ
ของงานอาจเสียได ้การตะไบให้ผิวเรียบ ตอ้งใชค้วามรู้สึกไปท่ีผิวงานท่ีก าลงัตะไบให้ไดส้มดุลและเรียบอยูเ่สมอ 
จึงจะไดง้านท่ีมีคุณภาพ 

การปรับปิดตะไบการตะไบช้ินงานที่มีพืน้ผวิสัมผสัไม่เท่ากนั 

• กรณีผิวงานรองรับตะไบเตม็หนา้ จุดท่ีแรงกดตอ้งใหล้งตามแนวแกนตะไบดงัรูป 
 

 
 

รูปแสดงจุดท่ีแรงกดจะอยูใ่นแนวแกนตะไบ 
 

• กรณีท่ีผวิงานรองรับตะไบไม่เตม็หนา้ เม่ือตะไบไปจะท าใหผ้วิงานท่ีไดอ้อกมาเอียงดงัรูป เพราะแรงท่ี
กดอยูต่รงแนวแกนท าใหน้ ้าหนกัลดลงท่ีผวิงานขา้งท่ีแคบมากกวา่ปกติ 

 

 
รูปแสดงผวิงานท่ีรองรับแรงกดตะไบกวา้งไม่เท่ากนัท าใหผ้วิงานเอียง 

• วิธีแก ้จะตอ้งกุดตะไบให้เอียงเขา้หาผิวงานท่ีกวา้งกว่าเพื่อให้น ้ าหนักกดกระจายออกมาดงัรูป จุดท่ี
น ้าหนกัจะกดเล่ือนห่างเส้นแนวแกนมาทางขวามือเลก็นอ้ยจะไดผ้วิงานท่ีเรียบ 
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แสดงการแกเ้พื่อใหผ้วิเรียบโดยการเล่ือนแรงกดไปทางขวามือเลก็นอ้ย 
 

การตะไบโค้ง 
1. การตะไบโค้ง วิธีการคือ แนบปลายตะไบกบัผิวส่วนโคง้ของวสัดุช้ินงานทางดา้นหน้า ขณะออกแรงดนั

ตะไบไปขา้งหน้าให้กดดา้มตะไบลงคมตะไบสามารถกินเน้ือวสัดุงานไดต้ลอดส่วนโคง้ทิศทางให้ดูตามลูกศร     
ดงัรูป 

 

 
 
 

รูปแสดงการตะไบผวิงานโคง้ 
 

2. งานตะไบผิวเข้า วิธีการคือ ให้ตะไบทอ้งปลิงท าการตะไบ โดยบิดขอ้มือเพื่อให้ตะไบเคล่ือนตวัไปทาง
ดา้นขา้งดว้ย เพื่อใหค้มตะไบกินผวิงานตามรัศมีผวิเขา้นั้น ดงัรูป 
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รูปแสดงการตะไบผวิงานเขา้ 
 

3.  การตะไบลบมุม 45 องศา วิธีการคือ เอียงตะไบใหไ้ดมุ้ม 45 องศาแลว้ตะไบตามขอบงาน ดงัรูป ประกอบ 
 
 

 
 

รูปแสดงการตะไบลบมุม 45 องศา 
 

การพจิารณาเลือกทิศทางตะไบ 
กรณีช้ินงานมีรูปร่างไม่แน่นนอน เราจะใช้วิธีการตะไบตามท่ีกล่าวมาไม่ได้ ต้องมีการพิจารณาเลือก           

ทิศทางการตะไบดงัน้ี 
1. งานกลมหรือวงแหวน ใหว้างทิศทางตามรูป (ก) 
2. งานเหลก็ฉาก จะตอ้งตะไบใหส้มัผสัขาทั้งสองขา้งท ามุมกนัแสดงทิศทาง ตามรูป (ข) 
3. งานส่ีเหล่ียมคางหมู จะต้องตะไบเปล่ียนแปลงแนวตะไบเร่ือยๆ เม่ือผิวงานมีพื้นท่ีกวา้งหรือแคบลง        

ดงัแสดงในรูปท่ี (ง) 
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รูปแสดงทิศทางการตะไบช้ินงานวงกลม เหลก็ฉาก ส่ีเหล่ียมคางหมู (งานท่ีมีรูปร่างไม่แน่นนอน) 
 

งานตะไบผวิราบ 
วสัดุงานส่วนใหญ่จะมีพื้นท่ีท่ีเรียบ และวิธีการตะไบสามารถท าไดห้ลายวิธีตามท่ี ไดก้ล่าวมาแลว้ ไดแ้ก่ โดย

การตะไบตอ้งเร่ิมตะไบคมตดัคู่เพื่อขดูผวิหนา้ท่ีแขง็ออกก่อนและเป็นการตะไบเพื่อลดขนาดของหนงัลง เม่ือตะไบ
งานจวนจะไดข้นาดจึงเปล่ียนมาใชต้ะไบคมตดัเด่ียวเพื่อปรับแต่งผวิงานใหเ้รียบ 

การตะไบไขว้หรือการตะไบทแยงมุม 
ใชใ้นกรณีผิวงานกวา้งกว่าหนา้ตะไบโดยการตะไบทะแยงจนเกือบเต็มหนา้ช้ินงานจากนั้นก็กลบัขา้งทแยง 

ไม่ควรตะไบจนสุดขอบขา้งหน่ึง เพราะตรงมุมช้ินงานมีผวิท่ีรับหนา้ตะไบนอ้ย ท าใหต้ะไบกระดกไดง่้าย ดงัรูป 
 

 
 

แสดงลกัษณะของการตะไบไขวห้รือตะไบทแยง 
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ตะไบทแยงมุม เหมาะส าหรับใชใ้นการปรับผิวเรียบ สามารถตรวจสอบผิวนูนไดเ้ป็นอย่างดีโดยสังเกตได้

จากรอยท่ีเกิดจากการตะไบทแยง ดงัแสดงในรูป 
 

 
 

รูปแสดงลกัษณะของรอยตะไบท่ีสงัเกตไดว้า่มีผวินูนหรือผวิเรียบ 
 

การตะไบขูด 
การตะไบวิธีน้ีใช้ส าหรับขูดผิวนูนให้ลดลงโดยการชกัตะไบในระยะสั้นๆ เท่านั้นและจะตอ้งกดแรงเพียง

เบาๆ โดยใชง้านท่ีมีความกวา้งเพียงเลก็นอ้ยเท่านั้น โดยการตะไบแบบน้ี เป็นการตะไบผวิละเอียด และใชก้บัตะไบ
คมตดัเด่ียวเท่านั้น วิธีการตะไบใหส้งัเกตจากรูป 

 

 
 

รูปแสดงวิธีการตะไบขดู 
 

การตะไบขึน้รูป 
วสัดุท่ีจะน ามาท าเป็นผลิตภณัฑ ์จะตอ้งผา่นการตดัใหไ้ดใ้กลเ้คียงกบัขนาดท่ีแบบสัง่งานก าหนด หลงัจากนั้น

ใหต้ะไบลบมุม และน ามาตะไบปรับผวิ โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 
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ล าดบัขั้นตอนการตะไบผวิเรียบของช้ินงาน 
วสัดุงานตอ้งปรับผิวใหไ้ด ้6 ดา้น แต่ละดา้นตอ้งมีผวิเรียบและตั้งฉากซ่ึงกนัและกนัพร้อมทั้งมีขนาดตามแบบ

สัง่งานก าหนด 
อนัดบัแรกตอ้งเลือกดา้นแรกก่อนวา่น่าจะเป็นดา้นใดในวสัดุนั้นแต่ควรเลือกดา้นท่ีมีพื้นท่ีกวา้งกวา่ดา้นอ่ืนๆ 
เม่ือไดพ้ิจารณาเลือกดา้นแรกแลว้ใหป้ฏิบติัดงัต่อไปน้ี 
1. ใชป้ลายของตะไบหรือส่วนขอบของตะไบขดูผวิดิบออกก่อนดงัแสดงในรูป 

 

 
 

แสดงการขดูผวิดิบของช้ินงานก่อนจะตะไบ 
 

2. ตะไบให้ไดผ้ิวเรียบโดยใช้วิธีการให้เหมาะสมตามท่ีไดก้ล่าวมาแลว้อาจจะตะไบขวางหรือตะไบไขวก้็
แลว้แต่วสัดุงาน โดยดา้นท่ี 1 ตะไบใหไ้ดผ้วิเรียบเท่านั้นใหใ้ชบ้รรทดัเส้นผมในการวดั 

3. ตะไบดา้นท่ี 2 โดยดา้นท่ี 2 จะตอ้งไดผ้วิเรียบและตั้งฉากกบัดา้นท่ี 1 ใหใ้ชฉ้ากเส้นผมในการวดั 
4. ตะไบดา้นท่ี 3 โดยจะตอ้งไดผ้วิเรียบและตอ้งฉากกบัดา้นท่ี 1 , 2 
5. ตะไบดา้นท่ี 4 โดนจะตอ้งไปเขียนเส้นร่างแบบบนโต๊ะระดบัก่อนอ่ืนตอ้งทาน ้ายาร่างแบบแลว้คว  ่าดา้นท่ี 1 

ลง แลว้ขีดเส้นตามแบบสัง่งานก าหนดดว้ยเวอร์เนียร์วดัความสูง แลว้ตะไบใหไ้ดข้นาด,ผวิเรียบและตั้งฉากกบัดา้น
ท่ี 1 , 2 , 3 

6. ตะไบดา้นท่ี 5 โดยตอ้งร่างแบบท าท าตามขั้นตอนขอ้ 5  แลว้ขีดเส้นตามแบบสั่งงานก าหนดดว้ยเนียร์เวียร์
วดัความสูงแลว้ตะไบใหไ้ดข้นาด, ผวิเรียบและตั้งฉากกบัดา้นท่ี 1 , 2 , 3 , 4 

7. ตะไบดา้นท่ี 6 โดยท าตามขั้นตอนขอ้ 5 แลว้คว  ่าดา้นท่ี 3 ลง แลว้ขีดเส้นตามแบบสั่งงานก าหนดดว้ยเนียร์
เวียร์วดัความสูงแลว้ตะไบใหไ้ดข้นาด, ผวิเรียบและตั้งฉากกบัดา้นท่ี 1 , 2 , 3 , 4 , 5 
 

 
แสดงล าดบัในการตะไบผวิของช้ินงาน 
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บันทึกหลงัการสอน 
หน่วยที่ 5   งานตะไบ 

 
 

ผลการใช้แผนการเรียนรู้ 

1. เน้ือหาสอดคลอ้งกบัจุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรม 

2. สามารถน าไปใชป้ฏิบติัการสอนไดค้รบตามกระบวนการเรียนการสอน 

3. ส่ือการสอนเหมาะสมดี 
 
 

ผลการเรียนของนักเรียน 

1. นกัเรียนส่วนใหญ่มีความสนใจใฝ่รู้  เขา้ใจในบทเรียน  อภิปรายตอบค าถามในกลุ่ม และร่วมกนั
ปฏิบติัใบงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

2. นกัเรียนกระตือรือร้นและรับผดิชอบในการท างานกลุ่มเพื่อใหง้านส าเร็จทนัเวลาท่ีก าหนด 

3. นกัเรียนสามารถน า เร่ืองงานตะไบ ไปปรับใชก้บัชีวติประจ าวนัได ้  
 

 

ผลการสอนของครู 

1. สอนเน้ือหาไดค้รบตามหลกัสูตร 

2. แผนการสอนและวิธีการสอนครอบคลุมเน้ือหาการสอนท าใหผู้ส้อนสอนไดอ้ยา่งมัน่ใจ 

3. สอนไดท้นัตามเวลาท่ีก าหนด 
 

 
 



 31 
 

 
 
 

 


