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สาระส าคญั 
           การท าเกลียวด้วยมอืน้ันหมายถึงการตัดเกลียวช้ินงานที่เป็นรูป ทรงกระบอก ท าให้เกดิร่องลาดเอยีงมี
ความลึกสม ่าเสมอพนัไปรอบแท่งทรงกระบอก    ซ่ึงเรียกว่า เกลียว     ร่องเกลียวที่ท าขึน้ภายนอกแท่ง
ทรงกระบอกน้ันเรียกว่า  การท าเกลียวนอก    เช่น     เกลยีวของสลักเกลียว    ส่วนร่องเกลียวที่ท าขึน้ภายใน
แท่งทรงกระบอกน้ันเรียกว่า      การท าเกลียวใน    
 
 
จุดประสงค์การเรียนการสอน 
           เม่ือนกัศึกษาเรียนจบเร่ืองน้ีแลว้จะสามารถ : 
1.บอกช่ือและลกัษณะของเกลียวต่างๆไดถู้กตอ้ง 
2.อธิบายการท างานของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท าเกลียวไดถู้กตอ้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



เนื้อหาสาระ 
1. บทน า 
           การท าเกลียวดว้ยมือนั้นหมายถึงการตดัเกลียวช้ินงานที่เป็นรูป ทรงกระบอก ท าใหเ้กิดร่องลาดเอียงมี
ความลึกสม ่าเสมอพนัไปรอบแท่งทรงกระบอก    ซ่ึงเรียกวา่ เกลียว     ร่องเกลียวที่ท  าขึ้นภายนอกแท่ง
ทรงกระบอกนั้นเรียกวา่  การท าเกลียวนอก    เช่น     เกลียวของสลกัเกลียว    ส่วนร่องเกลียวที่ท  าขึ้นภายใน
แท่งทรงกระบอกนั้นเรียกวา่      การท าเกลียวใน    

งานท าเกลียว 

มาตรฐานของเกลียว 

เกลียว นอกจากจะใชใ้นการจบัยดึช้ินงานแลว้ ยงัน าไปใชใ้นการส่งก าลงัจากการหมุนใหช้ิ้นส่วน
ของเคร่ืองจกัรเคล่ือนที่เป็นเสน้ตรงได ้เช่น การเคล่ือนที่ของปากกา เป็นตน้ ดงันั้น เกลียวจึงเป็นช้ินส่วนที่
ส าคญัยิง่ ซ่ึงนกัศึกษาจะตอ้งศึกษาและปฏิบติัการท าเกลียวดว้ยมือได ้รูปร่างของเกลียวนั้นจะแตกต่างกนัไป
ตามวตัถุประสงคข์องการใชง้าน ซ่ึงในแต่ละเกลียวจะมีมาตรฐานของตวัเอง เพือ่ใหส้ามารถเปล่ียนช้ินส่วน
หรือท าขึ้นมาใหม่ได ้กรณีมีการช ารุด เกลียวมีรูปร่างและมาตรฐานแตกต่างกนั ดงัน้ี 

1. เกลียวเมตริก (Metric Therad) เป็นเกลียวสากลที่นิยมใชก้นัทัว่โลก เกลียวจะท ามุม 60 องศาบริเวณ
ยอดเกลียวและโคนเกลียวจะตดัตรงเล็กนอ้ย ดงัแสดงในรูปที่ 8.1 การบอกขนาดของเกลียวจะเป็น
สญัลกัษณ์เช่น M12*1.75 หมายถึงเกลียวเมตริกที่มีความโตของยอดเกลียว 12 ม.ม.มีระยะพติช์
เท่ากบั 1.75 ม.ม. 

 
 
 

2. เกลียววิตเวอต (Whitworth Thread) ไดค้ิดคน้ขึ้นในประเทศองักฤษโดยนายวติเวอต เกลียวจะมีมุม 
55 องศา บริเวณยอดเกลียวและโคนเกลียวจะโคง้มนเล็กนอ้ย ดงัแสดงในรูปที่ 8.2 



 
 

3. เกลียวรูปตัววี (Sharp-V Thread) เป็นเกลียวที่มีลกัษณะคลา้ยกบัเกลียวเมตริกแต่เกลียวชนิดน้ียอก
เกลียวแหลม ไม่ตดัตรงหรือโคง้มน เกลียวท ามุม 60 องศา ดงัแสดงในรูปที่ 8.3 

 
 

เกลียวส่ีเหลีย่มคางหมู (Acme Thread) เป็นเกลียวขนาดใหญ่ นิยมน าไปใชใ้นการส่งก าลงัของเคร่ืองจกัร 
หรือใชค้วบคุมการเคล่ือนไหวของช้ินงาน เช่น เกลียวของปากกาจบังานหรือเกลียวน าส่งก าลงัของเคร่ืองกลึง 
เป็นตน้ ดงัแสดงในรูปที่ 8.4 

 
 

4. เกลียวส่ีเหลีย่ม (Square Thread ) เป็นเกลียวขนาดใหญ่เช่นกนั มีลกัษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมจตัุรัส นิยม
น าไปใชใ้นการส่งก าลงัเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรที่รับแรงมาก ๆ เช่น เกลียวของแม่แรง เป็นตน้ ดงัแสดง
ในรูปที่ 8.5 



 
 
5. เกลียวฟันเลือ่ย (Butterss Thread) ภาพตดัของเกลียวจะเห็นวา่ ดา้นที่ประกอบเป็นยอดเกลียวดา้น

หน่ึงจะชนัมาก อีกดา้นหน่ึงจะปาดเอียงท ามุม 45 องศา ใชส้ าหรับรับแรงกดอดัเพยีงดา้นเดียว เช่น 
เกลียวของปากกาช่างไม ้เป็นตน้ ดงัแสดงในรูปที่ 8.6 

 

                         
6. เกลียวกลม (Knuckle Therad) เป็นเกลียวที่ใชง้านเฉพาะอยา่งซ่ึงตอ้งการใหห้มุนเขา้หรือคลายออก

ไดง่้าย เช่น เกลียวต่อท่อสายยางของท่อดบัเพลิง เกลียวก๊อกน ้ า และเกลียวของประแจจบัท่อ เป็น
เกลียวที่ช่วยป้องกนัการสึกหรอซ่ึงเกิดจากการใชง้าน โดยเฉพาะงานที่มีฝุ่ นและส่ิงสกปรกติดเกลียว
จ านวนมากขณะใชง้าน ดงัแสดงดงัในรูปที่ 8.7 

 

เกลียวซ้ายและเกลียวขวา 

ปกติการขนัเกลียวเขา้จะหมุนนตัหรือสลกัเกลียวตามเขม็นาฬิกาเขา้หากนั อนัสืบเน่ืองมาจากเสน้
เกลียวเวียนขวา จึงเรียกวา่ “เกลียวขวา” ตามรูปที่ 8.8 (ก) แต่บางชนิดที่จ  าเป็นตอ้งขนัเกลียวเขา้ทิศทางตรงกนั
ขา้ม คือ ทวนเขม็นาฬิกา ตามรูปที่ 8.8 (ข) เรียกว่า “เกลียวซา้ย” ตวัอยา่งงานเช่น ปลายเพลาของหินเจียระไน 



เกลียวของท่อแก๊สเช้ือเพลิง เป็นตน้ 

 
 เสน้เกลียวที่พนัรอบสลกัเกลียว โดยทัว่ไปจะมีอยูเ่พยีงเสน้เดียวพนัติดต่อกนัไป เรียกวา่ “เกลียวปาก
เดียว” ดงัแสดงในรูที่ 8.9 (ก) แบบน้ีท าใหค้วามห่างของเสน้เกลียวใน 1 รอบโตเท่ากบัระยะพติช์ 
 งานบางอยา่งตอ้งการใหก้ารขนัหรือคลายเคล่ือนที่เร็ว หรืองานที่ตอ้งการใหรั้บน ้ าหนกับนเสน้เกลียว
มีหลายจุด ก็สร้างเป็นแบบเกลียวหลายปาก เช่น เกลียว 2 ปาก และเกลียว 3 ปาก เป็นตน้ ดงัแสดงในรูปที่ 8.9 
(ข) และ (ค)  

 
(ก) เกลียวปากเดียว เม่ือหมุนไป 1รอบ จะเคล่ือนที่ไปได ้1 ระยะพติช์ 
(ข) เกลียวสองปาก เม่ือหมุนไป 1 รอบ จะเคล่ือนที่ไปได ้2 ระยะพติช์ 
(ค) เกลียวสองปาก เม่ือหมุนไป 1 รอบ จะเคล่ือนที่ไปได ้3 ระยะพติช์ 

การท าเกลียวใน  

วธีิการท าเกลียวใน คลา้ยกบัการหมุนสลกัเกลียวลงในเน้ือไมท้ีอ่่อนกวา่ เช่น ดินน ้ ามนั เม่ือคลายสลกั
เกลียวคืน ก็จะไดน้ตั (Nut) ที่เป็นดินน ้ ามนั เม่ือพจิารณาภาพตดัจะสงัเกตเห็นเสน้เกลียวที่มีฟันอยูร่อบแกนท า
หนา้ที่เป็นคมตดั ซ่ึงจะเบียดงานใหเ้กิดเป็นร่องเกลียว แต่ถา้น าหลกัเกลียวตวัเดิม ท าการตดัเกลียวเขา้ไปใน
เน้ือเหล็ก ก็จะเกิดปัญหาการเก็บเศษ การออกแบบร่องเก็บเศษ ดงัแสดงในรูปที่ 8.10 (ก) ซ่ึงจะท าใหเ้กิดคม
ตดัขึ้นในตวั แต่การไหลของเศษโลหะไม่ดี ดงัแสดงในรูปที่ 8.10 (ข) จะมีการไหลของเศษที่ดีกวา่ และมีช่อง
เก็บเศษที่ใหญ่กวา่ 

ร่องเก็บเศษหรือ Flute น้ี มีผลต่อโดยตรงต่อความแขง็แรงของตวั Tap คือ ถา้ร่องเก็บต้ืน ท าใหไ้ดมุ้ม



ล่ิมโตและมุมคายเล็ก เหมาะส าหรับช้ินงานที่แขง็และคายเศษนอ้ย ทั้งมุมฟรีและมุมคายน้ี เล็กประมาณ 8-10 
องศา เท่านั้น ดงัแสดงในรูปที่ 8.10  

 
ดอกตัดเกลยีวใน (Tap)  

จากภาพหนา้ตดัของงานที่ผา่นกระท าเกลียวในจะเห็นวา่ เสน้เกลียวเกอดขึ้นไดเ้พราะเดิมไดเ้จาะรูไว้
ในแนว X และตาป (Tap) ตดัเศษออกโตเท่ากบัหนา้ตดั A การตดัเศษออกมาเช่นน้ีจะตอ้งใหแ้รงตดัมาก และ
จะไดผ้วิงานไม่เรียบ ฉะนั้นถา้แบ่งหนา้ตดั A ออกเป็น 3 ส่วน คือ หนา้ตดั 1,2 และ 3 จะไดผ้วิเกลียวที่เรียบ
และแขง็แรงมากกวา่ ดงัแสดงในรูปที่ 8.11 

 
 
เคร่ืองมือและอปุกรณ์ท าเกลียว 

จากเหตุผลดงักล่าวจึงไดอ้อกแบบดอกท าเกลียวในใหมี้จ านวน 3 ตวั การท าเกลียวในจะตอ้งใชท้ั้ง 3 
ตวัจึงจะไดเ้กลียวในที่สมบูรณ์ ดงัแสดงในรูปที่ 8.12 



 
ดอกท าเกลียวใน 1 ชุด มี 3 ตวั แต่ละตวัแตกต่างกนัที่ระยะเรียวและความสมบูรณ์ของคมตดัดงัน้ี 
ตวัที่ 1 เรียกวา่ เทเปอร์ (Taper) ดอกตดัตวัที่ 1 น้ี จะมีความเรียวที่ปลายมาก เพือ่ใชใ้นการน าตดและ

ประคองศูนยไ์ดดี้ คมตดัจะตดัเศษไดป้ระมาณ 50% ของหนา้ตดัเกลียวทั้งหมด 
ตวัที่ 2 เรียกวา่ ปลัก๊ (plug) ดอกตดัตวัที่ 2 น้ี จะมีความเรียวนอ้ยกวา่ตวัที่ 1 จ  านวน 1 เท่า เป็นตวัที่

จะตอ้งท าเกลียวต่อจากตวัที่ 1 ท  าการตดัเศษเพิม่ขึ้นจากตวัที่ 1 อีก 30% ของหนา้ตดัเกลียว 
ตวัที่ 3 เรียกวา่ บอตทอม (Bottom) เป็นดอกตดัเกลียวตวัสุดทา้ย สามารถท าเกลียวจนเกือบถึงกน้

รูเจาะ เน่ืองจากมีความเรียวนอ้ยมากเพยีง 1-2 ฟันเท่านั้น จะท าการตดัเน้ือโลหะเพิม่อีก 15% ขอหนา้ตดัเกลียว 
การออกแบบความหยาบและละเอียดของฟันเกลยีว 
 ผลของเกลียวฟันถ่ีหรือเกลียวละเอียดท าใหเ้น้ือที่รับน ้ าหนกัของฟันเกลียวเล็กลง ฉะนั้นการตดั
เกลียวส าหรับวสัดุอ่อน ควรตดัเกลียวชนิดที่มีระยะพติชย์าวหรือเกลียวหยาบ ดงัแสดงในรูปที่ 8.14 

 
ผลของการเบียดแทรก (Squeezing Effect)  

เม่ือคมตดัไดต้ดัผา่นบนเน้ืองานที่เป็นวสัดุเหนียว เช่น ทองแดง อลูมิเนียม และเหล็กเหนียว เน้ือ



โลหะบางส่วนจะถูกเบียดตวัหนีและนูนขึ้นในส่วนที่มิไดมี้แรงกระท า ทั้งน้ีเพราะเน้ือโลหะยดืตวัซ่ึงผดิกบั
วสัดุเปราะ ส่วนที่มีคมตดัเฉือนผา่น เศษก็จะหลุดออกอยา่งง่าย ๆ โดยเน้ืองานที่เหลือไม่เปล่ียนแปลง ดงั
แสดงในรูปที่ 8.15 (ก)และ(ข) 

 
จากหลกัการดงักล่าวมีผลต่อการตดัเกลียวมาก ถา้รูที่เจาะมีขนาดโตเท่ากบัโคนเกลียวของ Tap การ

หมุนดอก Tap ลงในเน้ืองาน ตอ้งใชแ้รงจ านวนมาก เพือ่เอาชนะแรงเสียดทานอนัเกิดจากเน้ือโลหะที่เบียดตวั
เขา้มาอดักบัตวั Tap ฉะนั้นเพือ่ใหก้ารท างานเป็นไปไดโ้ดยง่ายและไดป้ระโยชน์จากการนูนของเน้ือตวัเอง
ดงักล่าว จึงควรเจาะรูให้โตกวา่เดิมเล็กนอ้ย ซ่ึงจะไดเ้น้ือโลหะนูนขึ้นเองโดยอตัโนมติั แต่ถา้ขนาดของรูเจาะ
โตมากเกินไปก็จะเป็นผลใหเ้กลียวรูดไดง่้ายเม่ือใชง้าน ค่าที่เหมาะสมมีดงัน้ี คือ 

 
 ในการหาขนาดของรูเจาะ ถา้หากไม่มีตาราง ใหค้  านวณอยา่งง่าย ๆ ดงัน้ี เช่น ตอ้งการท าเกลียวเมตริก
ขนาด M10 x 1.5 เม่ือ M คือ เกลียวเมตริก 
 10 คือ ความโตของยอดเกลียว (ม.ม.) 1.5 คือ ระยะห่างระหวา่งยอดเกลียว (Pitch) ใหน้ าความโตของ
ยอดเกลียวลบดว้ยระยะพติช์ นัน่คือ 10-1.5 = 8.5  มิลลิเมตร 
สรุป      ใชด้อกสวา่นขนาด    8.5 เจาะเพือ่ตาปเกลียว M10 x 1.5 

สรุปเนือ้หา      

การตดัเฉือนเน้ือโลหะใหเ้ป็นเกลียวนั้น จะกระท าเพยีงคร้ังเดียวให้ส าเร็จนั้นไม่ได ้จ  าเป็นตอ้งตดั
เฉือนคร้ังละนอ้ย ดงันั้น ดอกท าเกลียวใน (Tap) จึงตอ้งออกแบบใหมี้การตดัเฉือน 3 คร้ัง นัน่คือ ดอกท า
เกลียวใน 1 ชุด มี 3 ตวั จ  าเป็นตอ้งใชต้ดัเกลียวทั้ง 3 ตวั เพือ่ใหไ้ดเ้กลียวที่สมบูรณ์                                                                                                                                                                                              



 


