




2.1 .1  มีดกลึ งตกร่องโค้ ง 
ปลายคมมีดจะโคง้ตามรศัมีท่ีก าหนด เช่น 
รศัมี 5 มม. ในการลบัจะลบัเหมือนมีดกลึง
ตกรอ่งตรง แต่ส่วนปลายท่ีคมตดัจะโคง้ตาม
รศัมี โดยใชเ้กจรศัมี 5 มม. มาตรวจวดั

2.1.2 มีดกลึงตกร่องตัววี (V) 
ปลายคมมีดจะเป็นมุมรวม 30 องศา ส่วน
ปลายคมตัดให้มีความกว้างตามท่ีแบบ
ก าหนด เช่น กวา้ง 5 มม. ในการลับจะลับ
เหมือนมีดกลึงตกรอ่งตรง แต่รูปทรงของมีด
ออกมาเป็นมมุตวัวี (V) โดยใชส้่วนปลายคม
ตดั 5 มม. เป็นตวัก าหนด ใชเ้กจวดัมุมรวม 
30 องศา

รูปที ่2.2 รูปรา่งลกัษณะของมีดกลงึตกรอ่งโคง้

รูปที ่2.3 รูปรา่งลกัษณะของมีดกลงึตกรอ่งตวัวี (V)



2.1.3 มีดกลึงตกร่องตรง ปลายคมตัดใหมี้ความกวา้งตามท่ีแบบก าหนด เช่น 
กวา้ง 5 มม. ในการลบัจะลบัปลายคมมีดกวา้งกว่าส่วนหลงัคมมีดเลก็นอ้ย

รูปที ่2.4 รูปรา่งลกัษณะของมีดกลงึตกรอ่งตวัวี (V)



1. รูปรา่งลกัษณะของมีดกลงึรอ่งตรง มีดกลงึรอ่งตรงใชส้  าหรบักลงึผิวชิน้งานใหเ้ป็น
รอ่ง มีดกลงึรอ่งตรงจะมีรูปรา่งลกัษณะ

รูปที ่2.5 รูปรา่งลกัษณะของมีดกลงึตกรอ่งตรง



2. วิธีการลบัคมตดัมีดกลงึรอ่งตรง การลบัมีดกลงึรอ่งตรงมีวิธีการลบัดงันีว้ิธีลบัดา้น 
ท่ี 1 ลบัมมุคมตดัดา้นซา้ยของมีดกลงึรอ่งตรง

รูปที ่2.6 วิธีการลบัมมุคมตดัดา้นซา้ยของมีดกลึงตกรอ่งตรง



วิธีลบัดา้นท่ี 2 ลบัมมุคมตดัดา้นขวาของมีดกลงึตกรอ่งตรง

รูปที ่2.7 วิธีการลบัมมุคมตดัดา้นขวามีดกลงึตกรอ่งตรง



วิธีลบัดา้นท่ี 3 ลบัมมุคมตดัดา้นหนา้ของมีดกลงึตกรอ่งตรง

รูปที ่2.8 วิธีการลบัมมุคมตดัดา้นหนา้ของมีดกลงึรอ่งตรง



วิธีลบัดา้นท่ี 4 ลบัมมุคายดา้นบนของมีดกลงึรอ่งตรง

รูปที ่2.9 วิธีการลบัมมุคายดา้นบนของมีดกลงึรอ่งตรง



3. รูปรา่งลกัษณะของมีดกลงึรอ่งโคง้ มีดกลงึรอ่งโคง้ใชส้  าหรบักลงึผิวชิน้งานใหเ้ป็น
รอ่งโคง้มีดกลงึรอ่งโคง้

4. รูปรา่งลกัษณะของมีดกลงึรอ่งตวัวี (V) มีดกลงึรอ่งตวัวีใชส้  าหรบักลงึผิวชิน้งานให้
เป็นรอ่งตวัวี มีดกลงึรอ่งตวัวี

รูปที ่2.10 แสดงรูปรา่งลกัษณะของมีดกลงึรอ่งโคง้

รูปที ่2.11 แสดงรูปรา่งลกัษณะของมีดกลงึรอ่งตวัวี (V)



หลักและวิธีการกลึงตกร่องในการกลึงตกร่องกับเคร่ืองกลึงแบบยันศูนย 
1. หลักการจับชิน้งานกลึงตกร่อง สามารถจับได ้4 วิธี ไดแ้ก่ จับชิน้งานดว้ยหัวจับ

อย่างเดียวจบัชิน้งานดว้ยหวัจบัและยนัศนูยท์า้ย จบัชิน้งานดว้ยวิธีการยนัศูนยห์วัทา้ยใชห้่วงพา 
หรอืจบัชิน้งานดว้ยวิธีการใชห้วัจบัยนัศนูยท์า้ยและใชก้นัสะทา้นขึน้อยู่กับลกัษณะงาน

2. หลกัการจับมีดกลึงตกร่อง ตอ้งจับมีดกลึงตกร่องต่าง ๆ ใหต้ัง้ฉากกับผิวชิน้งาน 
และจบัมีดกลงึตกรอ่งใหย่ื้นออกจากปอ้มมีดนอ้ยท่ีสดุ แต่ใหส้ามารถกลงึตกรอ่งไดเ้พื่อปอ้งกนัมีด
หกัขณะกลงึ

3. หลกัการปรบัความเรว็รอบในการกลึง การกลึงตกรอ่งจะตอ้งปรบัความเรว็รอบให้
ต  ่าเพื่อใหมี้ดกลงึสามารถตดัเฉือนได ้ท่ีตอ้งปรบัความเรว็รอบใหต้  ่านัน้เพราะหนา้ตดัของคมมีดตก
รอ่งกวา้งมากดงันัน้ตอ้งใชค้วามเรว็รอบท่ีต ่า

4. หลกัการกลึงตกรอ่งตรง หากรอ่งนัน้กวา้งในการกลึงสามารถเดินกลึงแหวกซ้าย–
ขวาได ้แตห่ากกลงึตกรอ่งโคง้ กลงึตกรอ่งรูปตวัวี (V) ไม่สามารถเดินแหวกซา้ย–ขวาได ้เพราะรอ่ง
ท่ีออกมาจะเสียรูปทรง



2.2.1 ส่วนประกอบของเกลียวสามเหลี่ยม
(1) ขนาดผ่านศนูยก์ลางของยอดฟันเกลียว (Major 
Diameter)
(2) ขนาดผ่านศนูยก์ลางวงกลมพิตช ์(Pitch 
Diameter)
(3) ขนาดผ่านศนูยก์ลางโคนเกลียว (Root Diameter)
(4) ความลกึฟันเกลียว (Single Depth)
(5) ความหนาของเกลียว (Thickness of Thread)
(6) สนัเกลียว (Crest)
(7) ระยะพิตช ์(Pitch)
(8) มมุเกลียว (Thread Angle)
(9) มมุลาดเอียง (Helix Angle)
(10) โคนเกลียว (Root)

รูปที ่2.11 สว่นประกอบตา่ง ๆ 
ของเกลียวสามเหลี่ยม



2.2.2 หลักการกลึงเกลียวสามเหลี่ยม ในการกลึงเกลียวสามเหลี่ยมมีหลกัการ
ดงัตอ่ไปนี ้

1. ตอ้งทราบวา่เกลียวสามเหลี่ยมท่ีตอ้งการกลงึนัน้เป็นเกลียวสามเหลี่ยมระบบอะไร
2. หากเป็นเกลียวสามเหลี่ยมระบบเมตรกิมมุรวมของเกลียวเท่ากบั 30 องศา

เกลียวสามเหลี่ยมระบบองักฤษมมุรวมของเกลียวเท่ากบั 29 องศา
3. ในการกลงึเกลียวสามเหลี่ยมระบบเมตรกิจะตอ้งทราบระยะพิตช ์หากเป็นเกลียว

สามเหลี่ยมระบบองักฤษจะตอ้งทราบจ านวนเกลียวตอ่นิว้
2.2.3 วิธีการกลึงเกลียวสามเหลี่ยมระบบเมตริก
1. จบัมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยมท่ีผ่านการลบัมาแลว้ใหป้ลายยอดแหลมมีดกลึงได้

ศนูยก์ลางกบัชิน้งานจรงิ ๆ โดยวิธีการเทียบกบัปลายแหลมของศนูยเ์ครือ่งกลงึ
2. จบัชิน้งานท่ีจะกลงึเกลียวดว้ยเครือ่งกลงึแบบยนัศนูยด์ว้ยวิธีใดก็ไดท้ัง้ 4 วิธี เช่น

จบัชิน้งานดว้ยหวัจบัอย่างเดียว จบัชิน้งานดว้ยหวัจบัและยนัศนูยท์า้ย จบัชิน้งานดว้ยวิธีการยนั
ศนูยห์วัทา้ยใชห้่วงพา หรอืจบัชิน้งานดว้ยวิธีการใชห้วัจบัยนัศนูยท์า้ยและใชก้นัสะทา้นขึน้อยู่กบั
ลกัษณะงาน



3. ปรบัตัง้ค่าตามระยะพิตชท่ี์ชดุเกียรบ์๊อก โดยการดคู่าระยะพิตชใ์นการกลึงเกลียว
จากตารางท่ีหวัเครื่องกลึง ซึ่งเครื่องกลึงแต่ละเครื่องจะมีตารางบอกค่าระยะพิตชต์่าง ๆ ไวใ้ห้
ส  าหรบัปรบัตัง้ในการกลงึเกลียวระยะพิตชต์่าง ๆ

4. ปรบัตัง้มีดกลงึเกลียวสามเหลี่ยมใหไ้ดม้มุตามเกจหางปลากบัชิน้งาน
5. ปรบัความเรว็รอบของเครือ่งกลงึใหค้วามเรว็รอบประมาณ 200 รอบตอ่นาที
6. ปรบัตัง้ทิศทางการหมนุปอ้น เพ่ือใหเ้พลาน าหมนุพาชดุแท่นเลื่อนใหเ้คลื่อนท่ีซา้ย

หรอืขวาโดยการปรบัท่ีหวัเครือ่งกลงึ
7. สบัแขนโยกขึน้เพ่ือเดินชดุแท่นเลื่อนในการกลงึเกลียว
8. ทดลองกลึงเกลียวใหเ้ป็นรอยเล็กนอ้ยเพื่อตรวจสอบระยะพิตชว์่าถูกตอ้งหรือไม่ 

โดยการใชห้วีวดัเกลียวตรวจวดั หากถกูตอ้งใหก้ลงึตอ่ไป หากผิดพลาดใหป้รบัแกใ้หม่
9. ปรบัตัง้ค่าสเกลตรงแท่นตดัขวางโดยใหเ้ริ่มตน้การป้อนกลงึท่ีขีด 0 เพื่อสะดวกต่อ

การจ าขีดสเกลเริม่ตน้ในครัง้แรก สว่นครัง้ตอ่ไปแลว้แตก่ารปอ้นมากนอ้ยตามตอ้งการ
10. กลงึเกลียวไปเรื่อย ๆ จนกว่าสนัเกลียวเกือบจะแหลม จากนัน้ใชแ้หวนเกลียวตวั

เมียทดลองประกอบว่าใชง้านไดห้รอืไม่ หากไม่มีแหวนเกลียวใหใ้ชห้วีวดัเกลียวแทน



11. ขณะกลึงเกลียวใหใ้ชน้  า้มนัหล่อลื่นหรือน า้ยาหล่อเย็นหยอดช่วยลดความรอ้น
และช่วยลา้งเศษกลงึออกจากรอ่งเกลียว

12. ทดสอบเกลียวว่าใชง้านไดห้รือไม่จากท่ีกลึงมา โดยการใชแ้หวนเกลียวตัวเมีย
หมนุเขา้ไป



2.2.4 การลับมดีกลึงเกลียวสามเหลี่ยม มีดกลงึเกลียวสามเหลี่ยมใชส้  าหรบักลงึ
เกลียวสามเหลี่ยมจะมีรูปรา่งลกัษณะและวิธีการลบั

รูปที ่2.25 รูปรา่งและคา่ของมมุมีดกลงึเกลียวสามเหลี่ยมระบบเมตรกิ



1. วิธีการลบัมีดกลงึเกลียวสามเหลี่ยมดา้นท่ี 1 ลบัมมุคมตดัดา้นซา้ย 30 องศา

รูปที ่2.26 วิธีการลบัมมุคมตดัดา้นซา้ยมีดกลงึเกลียวสามเหลี่ยมมมุหลบปลายมีดมมุรวม

เป็นวิธีการลบัมมุคมตดัดา้นซา้ยมีดกลงึเกลียวสามเหลี่ยม โดยใชมื้อขวาจบัส่วนหนา้ 
และใชมื้อซา้ยจบัส่วนหลงัของตวัมีดกลึง ใหมี้ดกลึงอยู่ทางดา้นซา้ยของผิวหน้าลอ้หิน เอียงท า
มุมไปทางดา้นซา้ยผิวหนา้ลอ้หิน 30 องศา ขณะลบัใหย้กปลายมีดและบิดตวัมีดขึน้เล็กนอ้ย
เพื่อใหเ้กิดเป็นมุมหลบปลายมีดขึน้ประมาณ 10 องศา และใหล้บัเนือ้มีดกลึงเข้าไปประมาณ
ครึง่หนึ่งแลว้เปลี่ยนไปลบัมมุคมตดัดา้นขวา



2. วิธีการลบัมีดกลงึเกลียมสามเหลี่ยมดา้นที่ 2 ลบัมมุคมตดัดา้นขวา 30 องศา

รูปที ่2.27 วิธีการลบัมมุคมตดัดา้นขวามีดกลงึเกลียวสามเหลี่ยม

เป็นวิธีการลับมุมคมตดัดา้นขวามีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม โดยใชมื้อซ้ายจับส่วน 
หนา้และใชมื้อขวาจบัส่วนหลงัของตวัมีดกลงึ ใหมี้ดกลึงอยู่ทางดา้นขวาของผิวหนา้ลอ้หิน เอียง
ท ามมุไปทางดา้นขวาผิวหนา้ลอ้หิน 30 องศา ขณะลบัใหย้กปลายมีดและบิดตวัมีดขึน้เล็กนอ้ย
เพ่ือใหเ้กิดเป็นมมุหลบปลายมีดประมาณ 10 องศา จนกวา่ปลายมีดจะแหลม จากนัน้ใหต้รวจวดั
ค่าของมมุรวมดว้ยเกจหางปลา



การกลงึเรยีว คือ การกลงึปอกผิวชนิดหนึ่งที่ขนาดความโตดา้นหวัทา้ยไม่เท่ากนั

รูปที ่2.29 ลกัษณะการกลงึเรยีวชิน้งาน



การกลึงเรียวสามารถกลึงได ้3 วิธี คือ กลึงเรียวโดยการปรบัองศาท่ีป้อมมีดกลึง
เรยีวโดยการเยือ้งศนูยท์า้ยแท่น และกลงึเรยีวโดยใช ้Attachment ชิน้งานกลงึเรยีวมีสว่นตา่ง ๆ

รูปที ่2.30 สว่นตา่ง ๆ ของงานเรยีวในการค านวณ

D = ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางดา้นโตเรยีว (มม.)
d = ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางดา้นเลก็เรยีว (มม.)
l  = ความยาวเรยีว (มม.)
L = ความยาวชิน้งานทัง้หมด (มม.)



2.3.1 การกลึงเรียวโดยการปรับองศาป้อมมดี (Compound Rest)
วิธีการกลงึเรยีวโดยการปรบัองศาปอ้มมีดมีขัน้ตอนการกลงึดงัตอ่ไปนี ้

รูปที ่2.31 การขนัสกรูเพ่ือปรบัองศาชดุปอ้มมีดกลงึ



รูปที ่2.32 การจบัชิน้งานกลงึเรยีวดว้ยหวัจบั

1. จบัชิน้งานดว้ยหวัจบัแบบสามจบัฟันพรอ้มหรอืจบัดว้ยหวัจบัสี่จบัฟันอิสระ



รูปที ่2.33 การขนัสกรูปรบัองศาท่ีชดุปอ้มมีด



3. จบัมีดกลงึกบัปอ้มมีดใหร้ะดบัศนูยก์ลางชิน้งานและปรบัตัง้มีดพรอ้มกลงึเรยีว

รูปที ่2.34 การปรบัตัง้มีดกลงึก่อนกลงึเรยีว



4. ปรบัความเรว็รอบในการกลงึตามตอ้งการแลว้กลงึเรยีวชิน้งานดว้ยชดุปอ้มมีดตามแบบ

รูปที ่2.35 การกลงึเรยีวชิน้งานโดยการปอ้นแท่นเลื่อนบน



2.3.2 การกลึงเรียวโดยการเยือ้งศูนย ทา้ยแทน่ (Offsetting the Tailstock)

รูปที ่2.36 การเย่ืองศนูยท์า้ยออกจากศนูยห์วัเครือ่ง



1. จบัชิน้งานท่ีจะกลงึเรยีวแบบนีด้ว้ยวิธีการยนัศนูยห์วัทา้ยใชห้่วงพา

รูปที ่2.37 วิธีการจบัชิน้งานกลงึเรยีวแบบเยือ้งศนูยท์า้ยแท่น



2. ปรบัเยือ้งระยะศนูยท์า้ยตามท่ีค านวณมาดว้ยประแจแอล

รูปที ่2.38 วิธีการปรบัเยือ้งศนูยท์า้ยแท่นดว้ยประแจแอล



3. ปรบัความเรว็รอบตามท่ีค านวณมาแลว้ จบัชิน้งานดว้ยวิธีการยนัศนูยใ์ชห้่วงพา
เท่านัน้และตัง้มีดกลงึปอกใหต้ัง้ฉากกบัชิน้งาน

รูปที ่2.39 วิธีการจบัชิน้งานกลงึเรยีวแบบเยือ้งศนูยท์า้ยแท่น



4. จบัมีดกลงึปอกผิวแบบธรรมดาทั่วไปใหไ้ดศ้นูยแ์ลว้ปอ้นเดินกลงึเรียวดว้ยมือท่ีชดุ
แท่นเลื่อนหรอืปอ้นเดินอตัโนมตัิก็ได้

รูปที ่2.40 วิธีการกลงึเรยีวแบบเยือ้งศนูยท์า้ยแท่นดว้ยมือ



5. ตรวจวดัอตัราเรยีวของชิน้งานกลงึดว้ยเกจวดัเรยีวนัน้ ๆ

รูปที ่2.41 วิธีการตรวจวดัอตัราเรยีวดว้ยเกจวดัเรยีว



2.3.3 การกลึงเรียวด้วย Attachment

รูปที ่2.42 สว่นประกอบตา่ง ๆ ในการกลงึเรยีวดว้ย Attachment



วิธีการกลึงเรียวดว้ย Attachment เป็นการกลึงเรียวท่ีสะดวกโดยการปรบัองศาท่ี
บรรทดัก่อนการกลงึเรยีว ตอ้งค านวณค่าองศาโดยใชส้ตูรค านวณแบบเดียวกบัการกลึงเรยีวโดน
การปรบัองศาปอ้มมีดแต่การกลงึเรยีวแบบนีต้อ้งปรบัองศาไดไ้ม่เกิน 10 องศา การกลึงมีขัน้ตอน
การกลงึดงันี ้

1. ประกอบชดุ Attachment เขา้กบัชดุแท่นเลื่อนของเครือ่งกลงึ
2. จบัชิน้งานโดยวิธีการยนัศนูยห์วัทา้ยใชห้่วงพา
3. จบัมีดกลงึปอกผิวธรรมดาทั่วไป
4. ปรบัองศาท่ีบรรทดัปรบัองศาตามท่ีค านวณ
5. ปรบัความเรว็รอบตามตอ้งการ
6. กลงึเรยีวจนกว่าจะไดข้นาดตามแบบ
7. วดัตรวจสอบอตัราเรยีวดว้ยเกจวดัเรยีว



รูปที ่2.43 วิธีการกลงึเรยีวดว้ย Attachment



2.3.4 การค านวณเรียวต่าง ๆ
1. การค านวณเรยีวแบบปรบัองศาท่ีปอ้มมีด

รูปที ่2.44 รูปรา่งลกัษณะและสว่นตา่ง ๆ ในการค านวณงานเรยีว

D = ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางดา้นโตเรยีว (มม.)
d = ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางดา้นเลก็เรยีว (มม.)
l  = ความยาวเรยีว (มม.)
L = ความยาวชิน้งานทัง้หมด (มม.)
T = มาจาก Taper หรอื เรยีว



2. การค านวณเรยีวแบบเยือ้งศนูยท์า้ยแท่น

รูปที ่2.45 รูปรา่งลกัษณะและสว่นตา่ง ๆ ในการค านวณงานเรยีว

D         = ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางดา้นโตเรยีว (มม.)
D         = ขนาดเสน้ผ่านศนูยก์ลางดา้นเลก็เรยีว (มม.)
D – d   = ความแตกต่างระหว่างเรยีว (มม.)
D – d   = OF ระยะกึ่งหนึ่งของความแตกต่างระหว่างเรยีว หรอื ระยะเยือ้งศนูย์
l           = ความยาวเรยีว (มม.)
L          = ความยาวชิน้งานทัง้หมด (มม.)
T          = มาจาก Taper หรอื เรยีว



การกลึงเยือ้งศนูย ์คือ การกลงึเพลาปอกผิวธรรมดา แต่ศนูยข์องชิน้งานไม่ไดอ้ยู่ตรง
กลางชิน้งานเหมือนงานกลงึเพลาทั่วไป ศนูยจ์ะเยือ้งออกไปตามท่ีแบบก าหนด

รูปที ่2.46 ลกัษณะการเยือ้งศนูย์



ในการกลึงจะยากตอนเริ่มกลึงใหม่ ๆ เพราะผิวชิน้งานเพลาท่ีหมนุจะไม่กลมท าให้
การกลึงปอกผิวล าบาก คมตัดมีดกลึงจะตัดเฉือนขา้งเดียวก่อนและจะตดัไปเรื่อย ๆ จนกว่า
เพลาจะกลมจงึจะกลงึปอกไดเ้ตม็ผิวรอบตวั

รูปที ่2.47 ความแตกต่างระหว่างเพลาปกติกบัเพลาเยือ้ง



การกลงึเยือ้งศนูยโ์ดยทั่วไปจะกลงึดว้ยวิธีการยนัศนูยห์วัทา้ยใชห้่วงพา

รูปที ่2.48 วิธีการกลงึเยือ้งศนูยด์ว้ยวิธีการยนัศนูยห์วัทา้ยใชห้่วงพา



การกลงึควา้น คือ วิธีการกลงึปอกผิวภายในใหรู้ท่ีกลงึควา้นนัน้กวา้งขึน้ การกลงึตอ้ง
ใชมี้ดกลงึควา้นท่ีสามารถกลงึเขา้ไปในรูได้

รูปที ่2.49 ลกัษณะการกลงึควา้น



การกลึงควา้นโดยทั่วไปจะจบัมีดกลงึควา้นไวด้า้นหลงัปอ้มมีด และจะลับมีดกลึงให้
สามารถกลงึควา้นไดท้ัง้ซา้ยและขวา

รูปที ่2.50 ทิศทางการกลงึควา้น



2.5.1 มีดกลึงคว้าน มีดกลงึควา้นท่ีใชส้  าหรบักลงึควา้นรูโดยทั่วไปจะมีรูปรา่งลกัษณะดงันี ้

รูปที ่2.51 สว่นตา่ง ๆ และขนาดก าหนดของมีดกลงึควา้น



1. มีดกลงึควา้นท่ีใชใ้นการกลงึควา้นรูภายในมีวิธีการลบัดงัตอ่ไปนี ้
ขัน้ตอนท่ี 2 ใหล้บักา้นของมีดกลงึควา้นดา้นซา้ยก่อน

รูปที ่2.52 วิธีการลบักา้นมีดกลงึควา้นดา้นซา้ยมือ



ขัน้ตอนท่ี 3 ลบัปลายคมตดัมีดกลงึควา้นดา้นหนา้ซา้ย

รูปที ่2.54 วิธีการลบัปลายคมตดัมีดกลงึควา้นดา้นหนา้ซา้ย



ขัน้ตอนท่ี 4 ลบัปลายคมตดัมีดกลงึควา้นดา้นหนา้ขวา

รูปที ่2.55 วิธีการลบัคมตดัมีดกลงึควา้นดา้นหนา้ขวา



รูปที ่2.56 รูปรา่งลกัษณะของมีดกลงึควา้นท่ีใชง้านได้



ขอขอบคุณเอกสาร

ศนูยห์นงัสือ เมืองไทย


