
 แผนการสอนทฤษฏี หน่วยที่ 10 

วิชา             งานฝึกฝีเบื้องตน้ สอนคร้ังที่  

ช่ือหน่วย    งานตดั 

ช่ือเร่ือง       งานตดั จ านวน 6  คาบ 

หัวข้อเร่ือง 
แนะน ารายวชิา 
บทน า  

1.ชนิดของเคร่ืองมือตดั การใชง้าน และการบ ารุงรักษา 
2.งานตดัดว้ยเล่ือย 

 
สาระส าคญั 

           งานตดัเป็นงานที่ส าคญังานหน่ึงในงานอุตสาหกรรมเน่ืองจากการท าผลิตภณัฑใ์นแต่ละช้ินนั้นจะตอ้ง
น าวตัถุดิบมาท าการตดัมาท าการตดัใหใ้กลเ้คียงกบัขนาดที่ตอ้งการเสียก่อน จากนั้นจึงน าไปขึ้นรูปตอ้งไป
งานตดัที่ดีจะตอ้งท างานไดร้วดเร็วและสูญเสียวสัดุที่เกิดจากการตดัใหน้อ้ยที่สุด งานตดับางชนิดจ าเป็นตอ้ง
เสียวสัดุไปบางส่วน เช่น งานเล่ือย งานกลึง เป็นตน้ แต่งานตดับางชนิดกลบัไม่เสียวสัดุไปกบัการตดัเลย เช่น 
การตดัดว้ยกรรไกร เป็นตน้ 

 
จุดประสงค์การเรียนการสอน 
         เม่ือนกัศึกษาเรียนจบเร่ืองน้ีแลว้จะสามารถ  
1.อธิบายชนิดของเคร่ืองมือตดัแบบต่างๆไดถู้กตอ้ง 
2.อธิบายวธีิใชง้านและการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือตดัไดถู้กตอ้ง 
3.อธิบายการตดัช้ินงานดว้ยเล่ือยไดถู้กตอ้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



เนื้อหาสาระ 

1. บทน า 
           งานตดัเป็นงานที่ส าคญังานหน่ึงในงานอุตสาหกรรมเน่ืองจากการท าผลิตภณัฑใ์นแต่ละช้ินนั้นจะตอ้ง
น าวตัถุดิบมาท าการตดัมาท าการตดัใหใ้กลเ้คียงกบัขนาดที่ตอ้งการเสียก่อน จากนั้นจึงน าไปขึ้นรูปตอ้งไปงาน
ตดัที่ดีจะตอ้งท างานไดร้วดเร็วและสูญเสียวสัดุที่เกิดจากการตดัใหน้อ้ยที่สุด งานตดับางชนิดจ าเป็นตอ้งเสีย
วสัดุไปบางส่วน เช่น งานเล่ือย งานกลึง เป็นตน้ แต่งานตดับางชนิดกลบัไม่เสียวสัดุไปกบัการตดัเลย เช่น การ
ตดัดว้ยกรรไกร เป็นตน้ 

ชนิดของเคร่ืองมือตัด การใช้งาน และการบ ารุงรักษา  

             งานตดัมีอยูห่ลายวธีิ แต่ละวธีิจะประกอบดว้ยเคร่ืองมือตดัซ่ึงผูป้ฏิบติังานจะตอ้งพจิารณาเลือกใช้
เคร่ืองมือตดัใหถู้กตอ้งเหมาะสมกบัลกัษณะของงาน และความรวดเร็วในการตดั เคร่ืองมือตดัมีแบบต่าง ๆ 
ดงัน้ี 
งานตัดด้วยเลือ่ย  
การเล่ือยคือ การตดัวสัดุดว้ยใบเล่ือยที่มีคมเล็ก ๆ คลา้ยคมส่ิว หรือคมสกดัจ านวนมากที่เรียงกนัเป็นแถวตาม
ความยาวของใบเล่ือย ซ่ึงฟันเหล่าน้ีจะกดัช้ินงานพร้อม ๆ กนัที่ละหลาย ๆ ฟัน การเล่ือยน้ีจะกระท าดว้ยมือ
หรือเคร่ืองจกัรก็ได ้
เลื่อยมอื (Hand Hacksaw)  
เป็นเล่ือยที่ท  าการเล่ือยดว้ยมือ ซ่ึงมีหลายประเภทดว้ยกนั เช่น 

1. เล่ือยแฮคซอว ์(Hack saw) นิยมใชก้นัมากในงานโลหะทัว่ไป ส่วนมากใชต้ดัโลหะต่าง ๆ ตามที่
ตอ้งการ ดงัแสดงในรูปที่ 6.1 

2. เล่ือยช่างไมห้รือเล่ือยลนัดา เป็นเล่ือยที่ช่างก่อสร้าง หรือช่างไมนิ้ยมใชก้นัมาก เน่ืองจากเหมาะ
ส าหรับเล่ือยไม ้ดงัแสดงในรูปที่ 6.2 

3. เล่ือยแทงหรือเล่ือยดาบ ใชส้ าหรับเล่ือยตดัภายใน ส่วนมากใชใ้นงานเล่ือยไมช้ิ้นเล็ก ๆ หรือเล่ือยเจาะ
รู เล่ือยบากมุม ดงัแสดงในรูปที่ 6.3 

4. เล่ือยฉลุ ใชส้ าหรับตดัภายใน ดงัเสน้ตรงตามรูปที่ร่างแบบไว ้เหมาะส าหรับเล่ือยไมบ้าง ๆ และ
พลาสติกหรือโลหะอ่อน ดงัแสดงในรูปที่ 6.4 

5. เล่ือยมีด สามารถเปล่ียนใบเล่ือยได ้ใชป้าดมุม  บากมุมและท าช่องหรือร่องที่ตอ้งการความละเอียด 
ดงัแสดงในรูปที่ 6.5 



 

 

 
         ในงานฝึกฝีมือน้ีจะขอกล่าวถึงเฉพาะเล่ือยมือ (Hack Saw) และปฏิบติังานเก่ียวกบัเล่ือยมือเป็นส่วนมาก 
เพราะเป็นความรู้และทกัษะพื้นฐานส าหรับผูท้ี่เร่ิมศึกษา และฝึกปฏิบติังานดา้นช่างอุตสาหกรรม เล่ือยมือเป็น
เคร่ืองมือตดัขนาดเล็ก แต่มีประสิทธิภาพในการตดัสูง 

 
ส่วนต่าง ๆ ของเลื่อยมือ 
     เล่ือยมือประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงัน้ี คือ โครงเล่ือย ดา้มจบั ขอเก่ียวหูใบเล่ือย สกรู นตัหางปลาใชป้รับให้
ใบเล่ือยตึงหรือหยอ่น และใบเล่ือย ดงัแสดงในรูปที่ 6.6 



 
ชนิดของด้ามโครงเลื่อย  
      ดา้มจบัของโครงเล่ือยมี 2 ชนิด คือ โครงเล่ือยแบบดา้มตรง และโครงเล่ือยแบบดา้มปืน 

 
ขนาดของใบเลือ่ย 
        ใบเล่ือยมือจะถูกผลิตขึ้นมาหลายขนาด เช่น ความยาว 8 น้ิว, ความยาว 10 น้ิว และความยาว 12 น้ิว โดย
ความยาวของใบเล่ือยจะวดัจากจุดศูนยก์ลางของรูขา้งหน่ึงไปยงัจะศูนยก์ลางของรูอีกขา้งหน่ึง ใบจะกวา้ง ½ 
น้ิว หนา 0.025 น้ิว  

 
การใส่ใบเลื่อยเข้ากับโครงเลือ่ย  
        การใส่ใบเล่ือยตอ้งใส่ใหย้อดของฟันเล่ือยช้ีออกไปจากดา้ม เพราะการเล่ือยจะออกแรงกดเพือ่ใหฟั้น
เล่ือยตดัช้ินงานเม่ือดนัไปขา้งหนา้ จากนั้นจึงปรับใบเล่ือยใหตึ้ง  โดยควรปรับให้ตึงปานกลาง 

 
การท างานของฟันเลือ่ย  
        เล่ือยจะเคล่ือนที่ไปในทิศทางตดัพร้อมแรงกด แรงกดตดัน้ีจะท าใหฟั้นเล่ือยจมลงไปในเน้ือวตัถุ และกดั
ออกเป็นเศษวสัดุเล็ก ๆ เศษวสัดุจะอยูใ่นช่องฟัน จะหลุดออกไปตามรอยเล่ือยส่วนเศษวสัดุที่อยูบ่นผวิงานจะ
ถูกเก็บไวใ้นช่องเก็บเศษซ่ึงเกิดจากมุมฟรีและมุมคาย ดงัแสดงในรูปที่ 6.1 



 
มุมต่าง ๆ ของฟันเลือ่ย  
มุมของฟันเล่ือย และระยะห่างระหวา่งฟันเล่ือย (Pitch) จะมีค่าตามความตอ้งการนากรใชง้าน โดยค านึงถึง
ความเขง็ของเน้ือวสัดุชนิดและคุณภาพงาน ส่วนก าลงัตดัและแรงที่ใชใ้นการเล่ือยก็ขึ้นอยูก่บัมุมของฟันเล่ือย
ดว้ย ดงัรูป 

 
มุมต่าง ๆ ของฟันเลือ่ย  

 
ชนิดของใบเลื่อย 
ใบเล่ือยในงานอุตสาหกรรมมีหลายชนิด แต่ที่ใชก้นัมากในประเทศไทย พบเห็นกนัเป็นประจ ามีอยู ่3 ชนิด 
คือ 
1. ใบเล่ือยชนิดเหล็กกลา้คาร์บอนสูง (High Carbon Steel) ใบเล่ือยชนิดน้ีมีความแขง็ทั้งใบ มีความ

เปราะสูง  หกัไดง่้าย และไม่สามารถเล่ือยไดเ้ร็ว เน่ืองจากความร้อนอาจท าใหค้วามแขง็ของฟันเล่ือย
ลดลงไป ใบเล่ือยชนิดน้ีราคาถูกแต่ใชง้านไดน้อ้ย 

ใบเล่ือยชนิดเหล็กรอบสูง (High Speed Steel) เป็นใบเล่ือยที่ทนต่อการเสียดสีไดดี้ ใบเล่ือยทนต่อ
ความร้อนไดสู้งโดยไม่เปล่ียนแปลงโครงสร้างภายใน งอไดเ้ล็กนอ้ย สามารถเล่ือยงานไดป้ริมาณ
มากกวา่ใบเล่ือยชนิดคาร์บอนสูง แต่มีราคาแพงกวา่. 

2.     ใบเล่ือยชนิดบดักรีฟันเล่ือย ใบเล่ือยชนิดน้ี ปัจจุบนัน ามาใชง้านกนัมาก เป็นใบเล่ือยที่ออกแบบมา
เพือ่ป้องกนัใบเล่ือยหกัก่อนเวลาอนัควร ล าตวัใบเล่ือยท าจากเหล็กเหนียวที่สามารถอ่อนตวัอ่อนตวั
ไดดี้ ส่วนฟันจะท าจากเหล็กรอบสูง บดักรีติดอยูก่บัความหนาของช้ินล าตวั ดงันั้น ใบเล่ือยชนิดน้ีจึง
มีประสิทธิภาพในการเล่ือยเช่นเดียวกบัใบเล่ือยชนิดเหล็กรอบสูง และมีขอ้ดีก็คือ ไม่มีโอกาสหกั ใช้
ตดัช้ินงานจนกวา่ฟันจะทื่อไปเอง เหมาะส าหรับผูใ้ชท้ี่เร่ิมฝึกเล่ือยใหม่ ๆ  

การเลือกฟันเลื่อยให้ถูกต้องกับความหนาของช้ินงาน 

        ถา้ใชฟั้นเล่ือยละเอียดกบัช้ินงานที่มีความหนามาก จะท าใหก้ารตดัเฉือนนอ้ย ใหเ้วลามากในการตดั
ช้ินงานใหข้าด แต่ถา้ช้ินงานบางมาก เช่น บางกวา่ระยะพติช ์มกัจะท าใหช้ิ้นงานเขา้ไปอยูใ่นร่องฟัน ท าใหเ้กิด



การติดขดัและงดัขึ้นมาขณะท าการเล่ือย เป็นเหตุใหฟั้นเล่ือยแตกหกัในที่สุด ดงันั้น การเลือกฟันเล่ือยให้
เหมาะกบัความหนาของช้ินงาน ตอ้งเลือกใหฟั้นเล่ือยเกาะอยูบ่นความหนาของช้ินงานอยา่งนอ้ย 2 ฟัน ดงั
แสดงในรูปที่ 6.14 

 
การออกแบบการจับยึดงานเลื่อย 
การปฏิบตัิงานเล่ือย ผูป้ฏิบติังานจะตอ้งมีการวางแผนในการเล่ือยใหพ้ร้อม โดยพจิารณาแนวเล่ือยของช้ินงาน 
จากนั้นจึงน าไปสู่การจบัยดึดว้ยปากกา การจบัดว้ยปากกาที่เหมาะสมท าใหไ้ม่ตอ้งเสียเวลาในการขยบัหรือจบั
ช้ินงานใหม่ ซ่ึงการจบัช้ินงานที่เหมาะสมนั้นสามารถออกแบบไดด้งัน้ี 
1.     เพือ่ไม่ใหใ้บเล่ือยตดัเฉือนถูกปากกาจบังาน ควรจดั       ให้แนวเล่ือยยืน่ออกมาทางดา้นขา้ง ดงั แสดงใน
รูปที่ 6.15 (ก)  
2. เพือ่ไม่ตอ้งเปล่ียนการจบัช้ินงานบ่อย ๆ ส าหนบัแนวเล่ือยยาว ๆ ควรจดังานใหร้อยเล่ือยยืน่ออกมาจาก

ปากกาในแนวด่ิง ดงัแสดงในรูปที่ 6.15 (ข) 
3. ปากของปากกามีผวิราบ ดงันั้น กรจดัท่อกลม ควรใชเ้ขี้ยวรองจบั เพือ่ช่วยใหก้ารจบัยดึมีความแขง็แรงขึ้น 

ดงัแสดงในรูปที่ 6.15 (ค) 
4. ส าหรับโลหะแผน่บาง ๆ ควรใชอุ้ปกรณ์ช่วยจดั เช่นใชเ้หล็กฉากประกบยดึ เป็นเหตุใหป้ากกาไม่ขนาน 

จึงตอ้งใชแ้ผน่รองกนัรองรับอีกดา้นหน่ึง เพือ่ให้การจบัยดึแขง็แรงขึ้นดงัแสดงในรูปที่ 6.15 (ง) 

 
การออกแบบความยาวตัดในการเลือ่ย 
       ส าหรับช้ินงานที่มีความหนานอ้ย การที่จะเล่ือยความยาวตดัไดเ้ท่ากบัความหนานั้น อาจท าใหร้ะยะพติช์
ไม่เพยีงพอต่อความหนาของงาน ท าใหโ้ลหะแผ่นแทรกเขา้ไปอยูใ่นร่องฟันเล่ือยได ้เป็นเหตุให้ฟันเล่ือยแตก
บิ่น ไม่สามารถเล่ือยงานต่อไป การท ามุมของใบเล่ือยจะช่วยเพิม่ความยาวตดัได ้ในขณะเดียวกบัส าหรับ
ช้ินงานที่มีความกวา้งมาก การเล่ือยเตม็หนา้จะท าใหช้า้ การยกดา้มเล่ือยท ามุม 30 องศากบัแนวระดบั จะช่วย
ท าใหเ้กินความยาวตดัที่เหมาะสม ดงัแสดงในรูปที่ 6.16 ส าหรับความยาวตดั y จะท าให้เล่ือยไดเ้ร็วกวา่การใช้



ความยาวตดัตลอดความกวา้งของช้ินงาน 

 

การเลื่อยโลหะแผ่นบาง 

       บางคร้ังเราจ าเป็นตอ้งเล่ือยโลหะแผน่บาง โดยที่ช้ินงานมีความหนานอ้ยกวา่ระยะพติช ์เพือ่ใหฟั้นเล่ือย
เกาะที่ช้ินงานอยา่งนอ้ย 2 ฟัน ผูป้ฏิบติังานตอ้งใชไ้มเ้น่ือแขง็ประกบกบัช้ินงานขณะจบับนปากกาจบังาน ดงั
แสดงในรูปที่ 6.17 

 

คลองเลื่อย     ในขณะท าการเล่ือย ใบเล่ือยที่ติดแน่นกบัร่อยเล่ือยจะเสียดสี ท าใหเ้กิดความร้อยสูง และตอ้งใช้
แรงในการเล่ือยมาก เป็นสาเหตุท าใหเ้กิดอุบติัเหตุหรือใบเล่ือยหกัได ้ในการเล่ือยจึงมีการออกแบบใหฟั้น
เล่ือยกวา้งกวา่ล าตวัใบเล่ือย เรียกวา่ “คลองเล่ือย” 

การจัดฟันเลื่อย (Tooth Set)     เพือ่ใหเ้กิดคลองเล่ือย 
ฟันเล่ือยนั้นจะมีการจดัใหฟั้นบิดไปทางซา้ยและทางขวา กรณีฟันเล่ือยมีขนาดใหญ่ และจดัใหฟั้นเล่ือยมี
ลกัษณะเป็นคล่ืนโคง้ไปทางซา้ยและทางขวา ส าหรับฟันเล่ือยขนาดเล็ก ทั้งน้ีก็เพือ่ตอ้งการใหเ้กิดร่องเล่ือยบน
ช้ินงานที่กวา้งกวา่ความหนาของใบเล่ือย เพือ่วตัถุประสงคด์งัน้ี 
1. ลดการเสียดสีระหวา่งใบเล่ือยกบัร่องเล่ือยบนช้ินงาน อนัเป็นสาเหตุท าใหเ้กิดความร้อนและความ

ร้อนจะเป็นผลเสียต่อความแขง็ของฟันเล่ือย 
2. ช่วยท าใหก้ารเล่ือยไดส้ะดวก ไม่ฝืด หรือติดขดัขณะท าการเล่ือย ท าใหใ้บเล่ือยไม่หกัก่อนหมดสภาพ 

การท าคลองเลื่อยท าได้หลายวิธี เช่น 

1. แบบฟันสลับ จะดดัฟันใหส้ลบักนัไปทางซา้ยและขวาของใบเล่ือย การจดัคลองเล่ือยแบบน้ีจะท าได้
เฉพาะฟันใหญ่ ๆ เท่านั้น เช่น ฟันเล่ือยกล และเล่ือยลนัดา ดงัแสดงในรูปที่ 6.18 (ก) 

2. แบบฟันคลื่น เหมาะส าหรับเล่ือยขนาดเล็ก เน่ืองจากฟันมีขนาดเล็กไม่สามารถดดัฟันสลบัไปมาได ้จึง
ออกแบบคลองเล่ือยเป็นแบบฟันคล่ืน เฉพาะบริเวณฟันเท่านั้น เช่น เล่ือยมือ ดงัแสดงในรูปที่ 6.18 (ข) 

 



3. แบบฟันบาน หรือแบบท าใบใหเ้รียว คลองเล่ือยชนิดน้ีใชก้นัมากส าหรับเล่ือยวงเดือน ดงัแสดงในรูปที่ 
6.18 (ค) 

 
การจับและการใช้เลือ่ยมือ 
        ใชมื้อขวาจบัที่ดา้นของโครงเล่ือย ส่วนมือซา้ยจบัที่บริเวณเวนในดา้นหนา้ของโครงเล่ือย ขณะท าการ
เล่ือย ควรจบัใหด้า้มเล่ือยยกขึ้นเล็กนอ้ยเป็นมุมประมาณ  10 องศากบัแนวระดบั ดงัแสดงในรูปที่ 6.19 

 
การเล่ือยนั้นจะตอ้งออกแรงกดเม่ือดนัไปขา้งหนา้ แต่ในช่วงชกักลบัไม่ตอ้งออกแรงกด เพยีงประคองถอน
ออกมาตรง ๆ ควรเล่ือยใหห้มดระยะชกัหรือตลอดความยาวของใบเล่ือย ไม่ควรเล่ือยเร็วหรือชา้เกินไป ควร
ใชค้วามเร็วในการเล่ือยประมาณ 40 รอบ/นาที ดงัแสดงในรูปที่ 6.20 

 
การเร่ิมต้นเลือ่ย 

 



เทคนิคการเลื่อยท่อและแนวเลื่อยที่ยาว 

1. การเล่ือยท่อผนงับาง อยา่ท าการเล่ือยอยูใ่นต าแหน่งเดียวจนกระทัง่ขาดออกจากกนั เพราะใบเล่ือย
อาจติดขดัท าใหใ้บเล่ือยหกัได ้ควรขยบัช้ินงานหลาย ๆ คร้ังและเล่ือยคร้ังเท่า ๆ กนั จนรอบดา้น ดงัแสดง
ในรูปที่ 6.22 

 
2. การเล่ือยช้ินงานที่มีแนวเล่ือยยาว การเล่ือยแบบน้ีผูป้ฏิบติัสามารถท าไดโ้ดยการหมุนปรับใบเล่ือยท า

มุม 90 องศากบัโครงเล่ือย 

 

 
วิธีการใช้งานและการบ ารุงรักษาเลือ่ยมอื 
1. เม่ือเล่ือยงานใกลจ้ะขาดควรลดแรงกดตดัลง 
2. ในการเล่ือยควรให้ส่วนหวักดลง โดยใหส่้วนดา้มยกขึ้นท ามุมประมาณ 10-30 องศากบัแนวระดบั เพราะ

การเล่ือยกดลงจะเที่ยงตรงกวา่การเล่ือยขึ้น 
3. ในขณะชกัโครงเล่ือยกลบั ไม่ตอ้งออกแรงกด และไม่ตอ้งยกเล่ือยขึ้น 
4. ในการเล่ือยควรเล่ือยให้ตลอดแนวความยาว มิฉะนั้นใบเล่ือยจะสึกหรอไม่เท่ากนัตลอดทั้งใบ เป็นสาเหตุ

ใหใ้บเล่ือยติดแน่นในร่องเล่ือย และหกัได ้
5. ควรจบังานใหร้อยเล่ือนอยูใ่กลป้ากกามากที่สุด ถา้อยูไ่กลหรืออยูสู่งมากไปจะท าใหง้านสัน่และเกิดเสียง



ดงั 
6. ก่อนเล่ือยควรตรวจสอบใบเล่ือยดูก่อนวา่ ขนัใบเล่ือนตึงพอดีหรือยงั 
7. ควรเลือกใบเล่ือยใหถู้กตอ้งกบัความหนา และความแขง็ของงาน 
8.    ควรใหฟั้นเล่ือยเกาะอยูบ่นความหนาของงานอยา่ง นอ้ย 2 ฟัน ถา้นอ้ยกวา่ จะท าใหช้ิ้นงานเขา้ไปงดัอยู ่     
ร่องฟันท าใหฟั้นบิ่นได ้
9. เม่ือเลิกใชง้านแลว้ ควรคลายนตัหางปลาใหใ้บเล่ือยผอ่นคลายอยูใ่นสภาพปกติ 
เคร่ืองเลื่อยกล (Machine Saw)   
            เป็นการเล่ือยช้ินงานใหข้าดโดยใชก้ลไกของเคร่ืองจกัรและพลงังานกลจากมอเตอร์ไฟฟ้า ใชส้ าหรับ
ตดัช้ินงานที่หนา ๆ หรือช้ินงานที่มีจ  านวนมากในงานการผลิต ซ่ึงจะสะดวกและรวดเร็วในขณะการตดัดว้ย
มือไม่สามารถท าได ้ซ่ึงมีลกัษณะในการท างาน ดงัน้ี 
เคร่ืองเล่ือยกลสามารถตดัตรง และตดัเฉียงท ามุมต่าง ๆ ได ้เพยีงแต่ปรับปากกาจบัช้ินงานให้เอียงท ามุมกบัใบ
เล่ือยเท่านั้น การตดัดว้ยเคร่ืองเล่ือยกล เป็นการตดัแบบหยาบ ๆ มีการเผือ่ขนาดของช้ินงานไวเ้พือ่น าไปขึ้นรูป
อีกคร้ังหน่ึง ดงันั้นการวดัระยะตดัจึงกระท าไดง่้าย เพียงแต่ใชไ้มบ้รรทดัเหล็กวดัระยะความยาวที่โผล่พน้
ออกมาจากใบเล่ือยตามขนาดที่ก  าหนดจากนั้นยดึใหแ้น่นดว้ยปากกาดงัรูปที่ 6.26 

     
 
      หลักการจับช้ินงานด้วยปากกาของเคร่ืองเลือ่ยกล 

 

สรุปเนือ้หา      

งานตดัดว้ยเล่ือย เป็นงานตดัที่ไดร้อยตดัที่หยาบ เป็นงานตดัเพือ่น าไปสู่งานตะไบปรับผวิและปรับขนาด
ต่อไป เคร่ืองมือชนิดน้ี คมตดัจะมีมุมคายเป็นบวก ซ่ึงตดัเฉือนเน้ืองานในลกัษณะขดุหรือปาด                                                                                                                                                                                                                                      
 

 


