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บทคัดยอ

        บทความนี้นําเสนอถึงการศึกษาการฝกทักษะ
เชิงชางเบื้องตนใหกับนักศึกษาชั้นปที่ 1 ที่ศึกษาในคณะ
วิศวกรรมศาสตร ซ่ึงเปนการเสริมในหลักสูตร โดยใชระยะเวลา
การฝกสั้น ๆ ปกติแลวการฝกทักษะดังกลาวจะใชการขึ้นรูปช้ิน
งานเปนแมบทของการฝก ซ่ึงการขึ้นรูปช้ินงานโลหะดวยตะไบ
ก็เปนงานฝกหนึ่งเชนกัน ดังนั้นเพื่อเปนการยนระยะเวลาให
การฝกตะไบใหไดอยางสมบูรณ จึงไดจัดสรางอุปกรณชวยใน
การสรางความคุนเคยตอการใชตะไบดวยทวงทาที่ถูกตาม
หลักการ ทําใหการตะไบไมเหนื่อยและเมื่อยลาเร็วเกินไป
อุปกรณชวยนั้นคือ ปลอกแขนรัดศอก เปนอุปกรณที่ชวยบังคับ
ไมใหทั้งชวงลําแขนเกิดการขยับ หรือเคลื่อนยายเปนอิสระใน
ระหวางที่ดันดามตะไบ การใชกําลังแขนเพียงลําพังเปนการ
สรางความเหนื่อย และเมื่อยลาใหเกิดขึ้นไดเร็ว เมื่อแขนขยับ
ในแนวตะไบไมได จึงตองใชลําตัวและตนขาขยับเคล่ือนที่ผลัก
ดันดามตะไบแทน โดยปกติแลวกลามเนื้อขานั้นมีความแข็ง
แรงกวากลามเนื้อแขน จึงทําใหไมเกิดอาการเหนื่อยหรือเมื่อย
ลาไดเร็ว

ในการศึกษากับนักศึกษาช้ันปที่ 1 ที่ไมไดผานการ
เรียนทางชางมากอน ในชวงภาคเรียนฤดูรอนป 2545   ที่ผาน
มาปรากฏผลเปนที่นาพอใจ สามารถสรางความเคยชิน ในการ
ใชตะไบที่ถูกหลักการดวยปลอกแขนรัดศอกภายในระยะเวลา
ไมถึง 1 ช่ัวโมง หลังจากนั้นสามารถทําการตะไบดวยหลักการ
ตะไบที่ถูกตองโดยปราศจากปลอกรัดแขนไดเปนปกติ

Abstract
      This paper presents the technical practice course for
first-year engineering students.  In this course using  files    
is  one  of  basic  skill  for students who did not graduate
from technical school.      It is fraud that filing in the right
position can reduce fatigue. The objective of this work   is
to   design  the  equipment   which  will  assisted
students to work properly.        Elbow strap is designed
and tested.      The result shows that students feel
convenient and can work quicker and better.

1. บทนํา
                    ปจจุบันการเรียนของนักศึกษาทุกสาขาวิชาใน
คณะวิศวกรรมศาสตร ประจักษแลววาการฝกทักษะฝมือเชิงชาง
เบ้ืองตน ทั้งดานเครื่องกล ไฟฟาและโยธานั้นไดกอเกิดประโยชน
ตอการศึกษาในการออกแบบตาง ๆ ทําใหเกิดเปนขั้นตอนของ
กระบวนการผลิต ความเปนไปไดของการเลือกใชเครื่องจักรเพื่อ
กระบวนการผลิต ตลอดจนเปนขอมูลหรือทักษะ ที่จะนําไปใชใน
การประกอบสัมมาอาชีพในภายภาคหนาไดอีก ดังนั้นผูที่จะ
ศึกษาในวิศวกรรมศาสตรนี้ จึงควรที่จะตองไดรับการฝกทักษะ
เบ้ืองตน  แตเวลาที่จะใชในการฝกอยางตอเนื่องนั้นมัก จะไม
เอื้อใหไดในระหวางการศึกษา การจัดชวงเวลาการฝกจึงมักจัด
สัปดาหละครั้งไมมีความตอเนื่องที่ดี ทักษะที่ไดรับก็จะไมตอ
เนื่องเชนกัน หลักการตาง ๆ ที่ไดรับมักจะเกิดการลืมเลือน ดัง
เชนการฝกตะไบขึ้นรูปช้ินงานที่เปนโลหะ  โลหะนั้นมีความแข็ง
แกรงอยูในตัวเองสูง การขึ้นรูปดวยตะไบจึงตองใชแรงกดและ
แรงผลักดันที่เกิดจากพละกําลังของแขนมากขึ้น เมื่อตะไบใน
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ทิศทางการเคลื่อนที่
ของตะไบ

เวลาตอเนื่องก็ทําใหเกิดความเหนื่อยเมื่อยลาขึ้นไดเร็ว  อีกทั้ง
การขึ้นรูปดวยตะไบนั้น หากไมศึกษาหลักการของการตะไบให
ไดงานที่ดีเสียกอน ก็จะทําใหความเที่ยงตรงของขนาดชิ้นงาน
นั้นดอยลงไปไดเชนกัน

2. หลักการและแนวคิด
การใชตะไบโดยทั่วไป      การตะไบจะใชมือดานที่

ถนัดจับดามตะไบ กดและผลักดันตะไบใหเคลื่อนที่ไปบนช้ิน
งาน มืออีกดานจะจับปลายตะไบหรือกดบนตัวตะไบ  แขนทั้ง
สองจะกดและผลักดันตะไบใหเคลื่อนที่ไปขางหนา แนวทาง
การเคลื่อนที่ของลําแขน จะเปนแนวโคงโดยมีหัวไหลเปนจุด
หมุน   ทําใหตะไบเคลื่อนที่เปนแนวโคงตามแขนเชนกัน ถึงแม
วาจะยืดแขนดวยก็ตาม ผิวช้ินงานจะไมมีความราบ(Flatness)
แตจะมนโคงแทน

การใชตะไบหลักการเยอรมัน เปนการใชตะไบที่ได
มีการปรับกระบวนการขึ้นรูป จนเปนที่ยอมรับในอุตสาหกรรม
ทั่วโลกแลว ซ่ึงเปนการแกไขจากการใชตะไบในลักษณะทั่วๆ
ไป โดยใหทวงทาของผูตะไบอยูในทาทะมัดทะแมง คือยืนกาว
ขาขางที่ไมถนัดไปดานหนาและขางถนัดไปดานหลัง (เชนเดียว
กับทาเตรียมพรอมของนักมวยหรือฝกกระบี่กระบอง เปนตน)
ใหน้ําหนักตัวลงระหวางขาทั้งสองขาง ใชมือดานถนัดจับดาม
ตะไบ งอใหสวนแขนดานลาง(ต้ังแตขอมือไปถึงศอก) ขนานกับ
พื้นโลก แนบขอศอกชิดติดลําตัว ใชมืออีกดานที่เหลือจับปลาย
ตะไบ วางตะไบบนชิ้นงาน เร่ิมการผลักดันตะไบใหเคลื่อนที่
ดวยลําตัว เกร็งศอกใหแนบชิดตัดลําตัวตลอดไมใหศอกเคลื่อน
ที่เปนอิสระไดเลย การควบคุมตะไบใหกดมากนอยดวยมือ
ดานที่จับปลายตะไบ และพลิกซายหรือพลิกขวา ดวยมือดาน
ที่จับดามตะไบ การควบคุมทิศทางของตัวตะไบดวยทวงทา
เชนนี้ จะทําใหช้ินงานถูกขึ้นรูปเปนไปไดตามความตองการ
ความเมื่อยลาของลําแขนจะไมเกิดเร็วเกินไป เมื่อใชวิธีการเชน
ดังกลาวนี้จนเปนความคุนเคยแลว การเกร็งศอกและลําแขนก็
จะไมเกิดขึ้น ทําใหการใชตะไบเปนไปอยางตอเนื่องในเวลา
นานทีเดียว

3. แนวการเคลื่อนที่ของตะไบในการศึกษา
จากการศึกษาทิศทางการเคลื่อนที่ของตะไบในขณะ

ที่ใชแรงจากกลามเนื้อแขนกด และใชแชนผลักดันใหตะไบ
เคลื่อนที่ใหเปนไปตามธรรมชาตินั้น     ทิศทางการเคลื่อนที่ของ
ตะไบจะปรากฏเปนแนวโคง  โดยมีหัวไหลเปนจุดหมุนดังรูปที่ 1

       ในขณะที่ตะไบเคลื่อนที่เปนแนวโคงนั้น ฟนบนหนา
ตะไบก็จะกินผิวช้ินงานที่สัมผัส ในลักษณะแนวเดียวกันกับการ
เคลื่อนที่นั้น นั่นคือผิวช้ินงานจะโคงเวาดังรูปที่ 2 ทําใหไมไดรูป
รางตามที่ตองการหรือ อาจทําใหตองพิจารณาหาทางแกไขดวย
วิธีการตะไบใหม เพื่อชวยใหหนาช้ินงานเรียบ ทําใหเสียเวลาใน
การที่จะตองทําการแกไขเพิ่มขึ้นอีก  ดังนั้นจึงไดศึกษาถึงหลัก
การควบคุมทิศทางงานตะไบในการฝกตามหลักการเยอรมัน ทํา
ใหไดพบวา แนวการเคลื่อนที่ของตะไบที่ดีนั้นตองใหเคลื่อนเปน
แนวระนาบคูขนานไปกับช้ินงาน

การที่ตะไบจะเคลื่อนที่ไปในแนวของชิ้นงานไดนั้น
ตองมีการควบคุมตะไบใหเคลื่อนที่ไดโดยไมตองมีการแกวงแขน
ทั้งสองขางในระหวางการตะไบ  การที่ไมใหแกวงแขนนั้นจะเปน
การฝนธรรมชาติอยางมาก  แตตองใหมีการบังคับโดยเพิ่ม
อุปกรณควบคุมมิใหแขนแกวงในทิศทางธรรมชาติ ดวยการสวม
ปลอกรัดแขน และทําการเคลื่อนที่ดวยการผลักดันของลําตัว
แทน

หัวไหลอยูกับที่

ผิวหนาชิ้นงานโคง

รูปที่ 1 การเคลื่อนที่ของตะไบเมื่อแขนอิสระ

รูปที่ 2 ผิวหนาชิ้นงานตะไบเมื่อแขนอิสระ
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ชองวางที่เกิดขึ้น

สายรัดที่ปรับ
ขนาดไดทอนลาง

เมื่อสวมปลอกรัดแขนแลว ทําใหขอศอกไมสามารถ
ที่จะเคลื่อนที่ไดอิสระ    การเคลื่อนที่ของตะไบจะเกิดขึ้นได
โดยการโยกตัวทําใหแขนที่จับตะไบเคลื่อนที่ไปตามแนวของ
การโยกตัวดังรูปที่ 3     ตะไบจะเคลื่อนที่ไปในแนวระดับเดียว
กัน ทําใหกินหนาช้ินงานราบเรียบไมเกิดแนวโคงดังรูปที่ 4 ทํา
ใหช้ินงานไดขนาดและรูปรางเปนไปตามตองการ

แขนที่ถูกบังคับนั้นจะงออยูในลักษณะงอขอศอก
ประมาณ 80 องศา ไมสามารถขยับศอกใหเปลี่ยนมุมเปนอิสระ
ได การผลักดันใหตะไบเคลื่อนที่เพื่อไปกินผิวช้ินงานจึงตองใช
การโยกลําตัวไปขางหนาแทน     ระหวางนั้นเองน้ําหนักของลํา
ตัวก็จะถายผานแขนไปยังตัวตะไบเพื่อกดถูช้ินงาน กลามเนื้อ
แขนจึงไมตองออกแรงในการกดและผลักดันตะไบมากนักทําให
การเมื่อยลาที่ลําแขนยืดเวลาการเกิดตอไปไดนานขึ้น เปนการ
ผอนแรงแขนไปไดอยางมาก

ความคลาดเคลื่อนของผิวช้ินงานคิดเปน % ของ
ระยะชองวางที่เกิดจากการตรวจสอบดวย Feeler gauge
ระหวางบรรทัดเสนผมที่จับขนานกับโตะระดับ กับช้ินงานที่ที่มี
ขนาด 50 x 100 x 20 mm เจียรนัยผิวงานทั้งสองดาน วางบน
โตะระดับเดียวกัน

เกณฑชองวางกําหนดโดยใหนักศึกษาตัวอยางที่
เลือกจากผูมีประสบการณความสามารถในการใชตะไบ ใหทํา
การตะไบชิ้นงานตัวอยาง       ดวยตะไบหยาบที่มีขนาดยาว
300 mm ดวยวิธีการของการเคลื่อนที่ของตะไบอยางอิสระ ดัง
รูปที่ 1 ในเวลา 10 นาที โดยเริ่มจับเวลาต้ังแตเร่ิมการเคลื่อนที่
ตะไบครั้งแรก ทําการวัดชองวางที่เกิดขึ้น ไดผลดังตารางที่ 1

ตารางที่ 1 ระยะความกวางของชองวางที่วัดได

ชิ้นงานที่ เวลาที่ใช
(min)

ระยะความกวาง
(mm)

1 0.065
2 0.045
3 0.07
4 0.04
5 0.055
6 0.045
7 0.050
8 0.065
9 0.055
10

10

0.045
ระยะความกวางเฉลี่ย 0.059

ทิศทางการเคลื่อนที่
ของตะไบ

หัวไหล

รูปที่ 3 การเคลื่อนที่ของตะไบเมื่อสวมปลอกรัดแขน

รูปที่ 4 ผิวหนาชิ้นงานตะไบเมื่อสวมปลอกรัดแขน

ปลอกแขน
รัดศอก

ทิศทางการเคลื่อนที่
ของหัวไหล

ทิศทางการเคลื่อนที่พรอมกัน
ของตะไบและหัวไหล

ผิวหนาชิ้นงานราบ

สายรัดที่ปรับ
ขนาดไดทอนบน

รูปที่ 6 ชองวางที่เกิดขึ้นระหวางบรรทัดเสนผมกับผิวชิ้นงาน

รูปที่ 5 ปลอกแขนรัดศอก

ตัวปรับพรอม
ลอคคงที่



4

4. ผลที่ไดรับจากการทดลอง
จากการเก็บผลที่ไดจากการบังคับทิศทางการ

เคลื่อนที่ของตะไบดวยวิธีดังที่กลาว โดยใชนักศึกษาชาย
จํานวน 10 คน ผลที่ไดรับเปนดังตารางที่ 2

ตารางที่ 2 เปอรเซนตความคลาดเคลื่อนระยะความกวางของชองวางชิ้น
               งานที่เกิดจากการตะไบ

น.ศ.
No.

มวล
kg

สูง
cm

ระยะความ
กวางเกิดจาก
การเคลื่อนที่
แบบอิสระ

%*

ระยะความ
กวางเกิดจาก
การเคลื่อนที่
แบบบังคับ

%*
1 65 170 98 7
2 69 165 100 12
3 75 170 95 9
4 95 178 100 15
5 52 165 97 8
6 66 173 99 18
7 75 175 98 8
8 65 173 100 10
9 62 165 96 11
10 53 175 100 7

ระยะเฉลี่ย 98.3 9.7
* คิดเทียบกับระยะความกวางเฉลี่ยตารางที่ 1

จากการทดลองไดใชนักศึกษาตัวอยางจํานวน 10
คนทําการตะไบชิ้นงานตัวอยางดวยตะไบหยาบ โดยจับเวลา
ต้ังแตเร่ิมตนตะไบชิ้นงานจนกระทั่งหยุดการตะไบในขณะที่
เกิดการเมื่อยลาอยางเต็มความรูสึกของนักศึกษาตัวอยางนั้น 
ไดผลดังตารางที่ 3

ตารางที่ 3  เวลาที่ใชไปตั้งแตเร่ิมตนตะไบจนหยุดพักแขนเมื่อมีความเมื่อยลา
                 เกิดขึ้น

เวลาที่ใช (นาที)น.ศ.
No

เคลื่อนที่แบบแขน
อิสระ

เคลื่อนที่แบบแขนถูก
บังคับ

1 7.3 18.2
2 6.44 15.4
3 6.35 14.36
4 7.23 18.8
5 6.54 16.3
6 6.48 16.5
7 7.39 19.2
8 5.53 12.3
9 7.47 18.4

10 6.52 16.2
เวลาเฉลี่ย 6.73 16.57

5. สรุปผลที่ไดรับ
พิจารณาจากตารางที่ 2 ระยะความกวางเกิดจาก

การเคลื่อนที่แบบอิสระโดยเฉลี่ยเปน 98.3 % เมื่อผลของระยะ
ความกวางที่เกิดจากการเคลื่อนที่ของตะไบแบบบังคับโดยเฉลี่ย
เปน 9.7 % ผลตางที่เกิดขึ้นเปน 88.6 % แสดงเห็นวาจากการ
บังคับทิศทางการเคลื่อนที่นี้สรางความเปนไปไดที่จะทําใหการ
ฝกทักษะไดสัมฤทธิ์ผลในเวลาที่ลดลงจากเวลาที่เคยใชในการ
ฝกทั่วไปได นั่นคือช้ินงานก็จะไดความเรียบในแนวราบ ไมมี
ความโคง,การเอียงขางหนาหรือเอียงขางหลังของผิวหนาช้ินงาน
เกิดขึ้นมากหรือไมเกิดเลยก็เปนได ทั้งนี้เพราะตัวตะไบมีแนว
การเคลื่อนที่เปนแนวเสนตรงขนานกันทุกครั้งที่ดันตะไบใหกิน
ผิวหนาช้ินงานตลอดเวลา ทําใหไดรับผลผลิตที่ใชเวลาในการขึ้น
รูปไดขนาด และรูปรางเร็วขึ้นกวาเดิม และพิจารณาผลที่ไดรับ
เพิ่มเติมจากตารางที่ 3 เวลาเฉลี่ยของการเคลื่อนที่ของแขนไป
ไปแบบอิสระเปน 6.73 นาที และเมื่อเคลื่อนที่แบบแขนถูกบังคับ
เวลาเฉลี่ยเปน 16.57 นาที ทําใหเปนวาเมื่อใชอุปกรณเสริมดวย
การสวมปลอกแขนนี้แลวทําตะไบไดนานกวาเดิมเพิ่มอีกถึง 
10.2 นาที หากพิจารณาในเวลาเฉลี่ยที่ไดในแบบอิสระแลว
สามารถที่จะกลาวไดวาอุปกรณนี้ชวยยืดอาการเมื่อยลาของ
กลามเนื้อแขนออกไปไดอีก
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ในการออกแบบนี้ ไดจัดทําตัวตนแบบใชในการฝก
ทักษะเชิงชางเบื้องตนใหกับนักศึกษา คณะวิศวกรรมศาสตร
สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือแลว ผลที่ไดรับ
เปนที่นาพอใจ สามารถฝกใหนักศึกษานั้นมีทักษะในการใช
ตะไบไดถูกตองในระยะเวลาลดลงเปนการสรางทักษะใหกับ
นักศึกษาไดในเวลาอันรวดเร็ว
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