
 

บทที่ 11 

สลักเกลียวและการจับยึด 
 

 ในบทนี้จะเปนหัวขอที่เกี่ยวกับชิ้นสวนที่ใชสําหรับการจับยึดชิ้นงาน ซ่ึงการจับยึดชิ้นงานนั้น

มีหลายแบบดวยกัน แตเราจะเนนเฉพาะการจับยึดชิ้นงานที่ใชสลักเกลียว (bolt) และแปนเกลียว (nut) 

เทานั้น อยางไรก็ดีผูเรียนก็จะไดทราบรูปแบบการจับยึดอ่ืน ๆ ที่ใชเกลียวดวย เชน stud และ screw 

เปนตน พรอมทั้งจะไดเรียนรูคําศัพทที่เกี่ยวของกับเกลียวและโครงสรางของเกลียว สวนหัวขออ่ืนที่จะ

กลาวถึงก็คือหลักการในการวาดชิ้นสวนสําหรับการจับยึดเหลานี้ การบอกขนาด รวมถึงการใชงานสลัก

เกลียวและแปนเกลียวอยางถูกตองเหมาะสม  

 

11.1 การจับยึดชิน้งานรูปแบบตาง ๆ  

  เราสามารถแบงลักษณะการจับยึดได 2 แบบใหญ ๆ คือ การจับยึดแบบถาวร และการจับ

ยึดแบบชั่วคราว สําหรับตัวอยางการจับยึดแบบถาวรนั้นไดแก การเชื่อม การจับยึดดวยกาว หรือการใช 

rivet ดังแสดงในรูปที่ 11.1  

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 11.1  การจับยึดชิ้นงานแบบถาวร 

Welding Gluing Riveting
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สวนการจับยึดแบบชั่วคราวก็ยังสามารถแบงยอยออกไปไดอีก 2 แบบ คือ การจับยึดที่ใชเกลียว ซ่ึง

ประกอบไปดวย bolt, nut, stud และ screw ดังตัวอยางที่แสดงในรูปที่ 11.2ก สวนอีกรูปแบบหนึ่งคือ

การจับยึดที่ไมใชเกลียว ซ่ึงไดแก key, pin ดังแสดงไวในรูปที่ 11.2ข 

 

 

 

 

 

ตามที่ไดกลาวไวขางตนแลววาเราจะเนนเนื้อหาเฉพาะการจับยึดที่ใชเกลียวเทานั้น โดยตัวอยางการใช

งานของชิ้นสวนที่มีเกลียวนี้ ไดแก  

 1. ใชเพ่ือการจับยึด ดังแสดงในรูปที่ 11.3 และ  

 2. เพ่ือใหชิ้นสวนมีการเคลื่อนที่สัมพัทธกันได ดังแสดงในรูปที่ 11.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 11.2  การจับยึดชิ้นงานแบบชัว่คราว 

key

(ก)  การจับยึดแบบใชเกลียว (ข)  การจับยึดแบบไมใชเกลียว 

Part A Part B

Part C

รูปที่ 11.3  การใชชิ้นสวนที่มีเกลียวในการจับยึดชิ้นงาน 

รูปที่ 11.4  การใชชิ้นสวนที่มีเกลียวเพื่อทําใหชิ้นสวนอ่ืนเคลื่อนที่สมัพัทธกันได 

Wood working vise Palm fruit pressing machine
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11.2 คําศัพททีเ่ก่ียวกับเกลียว  

- เกลียวนอก (external thread) หรือบางครั้งเรียกวา เกลียวตัวผู จะมีลักษณะเปนเกลียว

ที่อยูบนผิวนอกของทรงกระบอก ดังแสดงในรูปที่ 11.5 

- เกลียวใน (internal thread) หรือบางครั้งเรียกวา เกลียวตัวเมีย จะมีลักษณะเปนเกลียว

ที่อยูบนผิวภายในของรู ดังแสดงในรูปที่ 11.5 

 

 

 

 

 

 

- เกลียวขวา (right-hand thread) คือเกลียวที่ถาถูกหมุนในทิศทางตามเข็มนาฬิกาแลว

จะเปนการขันเกลียวใหแนน เกลียวชนิดนี้จะพบเห็นไดบอยที่สุดในชีวิตประจําวัน เพราะ

ถาผูเรียนลองทบทวนดูจะพบวาทุกครั้งที่เราตองการจะขันสกรูใหแนน เราก็จะบิดมันใน

ทิศทางตามเข็มนาฬิกาเสมอ ลักษณะของเกลียวขวาไดแสดงไวในรูปที่ 11.6 

- เกลียวซาย (left-hand thread) คือเกลียวที่ถาถูกหมุนในทิศทางทวนเข็มนาฬิกาแลวจะ

เปนการขันเกลียวใหแนน เกลียวชนิดนี้จะพบเห็นไดไมบอยนัก แตอุปกรณที่สามารถ

พบวามีเกลียวซายอยูดวยก็คือ turnbuckle ดังที่แสดงในรูปที่ 11.7 อุปกรณชนิดนี้จะมี

ทั้งเกลียวซายและเกลียวขวาอยูในตัวเอง ดังน้ันเม่ือจับสวนตรงกลางหมุนแลว การหมุน

น้ันจะทําใหเกิดการหมุนตามเข็มกับเกลียวดานหนึ่ง และหมุนทวนเข็มกับเกลียวอีกดาน

หน่ึงเสมอ ซ่ึงจําทําใหเกลียวทั้งสองดานนั้นเคลื่อนที่เขาหากันหรือออกจากกันได  

 

 

 

 

รูปที่ 11.5  ลักษณะของเกลียวนอกและเกลียวใน 

รูปที่ 11.6  ลักษณะของเกลียวขวาและเกลียวซาย 
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- ยอดเกลียว (crest) คือสวนที่เปนขอบสงูสุดของเกลียว 

- ฐานเกลียว (root) คือสวนที่ต่ําสุดของเกลียวเม่ือเกลียวนั้นอยูบนผวิทรงกระบอก 

- มุมของเกลียว (thread angle) มุมระหวางผิวของเกลยีวที่อยูติดกัน 

ลักษณะของ crest, root และ thread angle สําหรับเกลียวนอกและเกลียวในนั้น แสดงไวในรูปที ่11.8 

 

 

 

 

 

- Major diameter คือขนาดเสนผาศูนยกลางที่ใหญที่สุดของเกลียว ไมวาเกลียวนั้นจะ

เปนเกลียวนอกหรือเกลียวใน 

- Minor diameter คือขนาดเสนผาศูนยกลางที่เล็กที่สุดของเกลียว ไมวาเกลียวนั้นจะเปน

เกลียวนอกหรือเกลียวใน 

เน่ืองจาก major และ minor diameter เปนสวนสําคัญของเกลียวซึ่งตองนํามาใชสําหรับการวาดตัว

เกลียวเอง และใชเปนขนาดมาตราฐานสําหรับการเลือกใชเกลียว ดังน้ันเพ่ือใหเขาใจความหมายของ 

major และ minor diameter ใหมากขึ้นขอใหศึกษาจากตัวอยางในรูปที่ 11.9  

 

 

 

 

รูปที่ 11.7  Turnbuckle ที่มีทั้งเกลียวซายและเกลียวขวา 

Internal ThreadExternal Thread

CrestRoot

Thread  angle

CrestRoot

รูปที่ 11.8  โครงสรางของเกลียว 

Internal ThreadExternal Thread

M
in

or
 d

ia
.

M
aj

or
 d

ia
.

M
in

or
 d

ia
.

M
aj

or
 d

ia
.

รูปที่ 11.9  Major และ minor diameter 
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11.3 การสรางเกลียวนอกและเกลยีวใน  

 อุปกรณสําหรับการสรางเกลียวนอกนั้นประกอบไปดวย thread die และ die stock ดังแสดง

ในรูปที่ 11.13 ซ่ึงการใชงานนั้นจะเริ่มจากการนํา thread die ใสเขาไปใน die stock แลวล็อคใหแนน 

จากนั้นนําไปสวมไวที่ปลายทรงกระบอกที่ตองการสรางเกลียวนอก แลวเริ่มหมุน die และ die stock 

โดยใชมือจับไปที่ดามจับดังแสดงในรูปที่ 11.14 การหมุนไปมาเชนนี้จะทําใหฟนที่อยูดานในของ die กัด

เน้ือทรงกระบอกใหเปนเกลียวตามที่ตองการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

อุปกรณในการสรางเกลียวในประกอบไปดวย สวาน, ดอกสวาน (drill bit), tap และ tap wrench ดัง

แสดงในรูปที่ 11.15 การสรางเกลียวในดวยอุปกรณดังที่กลาวขางตนนั้น จะเร่ิมจากการใชสวานเจาะรูบน

วัตถุที่ตองการสรางเกลียวกอน จากนั้นนํา tap ติดตั้งลงไปใน tap wrench ดังแสดงในรูปที่ 11.16ก แลว

นําปลาย tap อีกดานใสเขาไปในรูที่เจาะไว แลวเริ่มหมุน tap กับ tap wrench ไปมา โดยจับที่ดามจับดัง

แสดงในรูปที่ 11.16ข ซ่ึงฟนที่อยูบนผิวของ tap ก็จะกัดเนื้อภายในของรูเพ่ือสรางเกลียวในตามที่

ตองการ 

รูปที่ 11.13  ลักษณะของ thread die และ die stock 

(ก)  Thread die (ข)  Die stock 

รูปที่ 11.14  การใช die และ die stock ในการสรางเกลียวนอก 
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11.4 เทคนิคการเขียนเกลียวแบบตาง ๆ  

 เทคนิคการเขยีนเกลียวนั้นมีทั้งหมด 3 รูปแบบ ดังน้ี 

1. การเขียนเกลยีวแบบ detailed 

2. การเขียนเกลยีวแบบ schematic 

3. การเขียนเกลยีวแบบ simplified 

 เทคนิคการเขียนเกลียวแบบ detailed น้ันจะแสดงเกลียวในรูปแบบที่เหมือนจริง ดังตัวอยาง

ที่แสดงในรูปที่ 11.17 จากรูปจะเห็นวา เราใชเสนเฉียงแทนยอดและฐานของเกลียว โดยยอดและฐาน

ของเกลียวที่วาดจะมีลักษณะเปนฟนแหลมทํามุมประมาณ 60° ดังแสดงในรูป การเขียนเกลียวแบบนี้จะ

ใหภาพที่มีความสมจริงมากที่สุด แตก็วาดยากที่สุดดวยเชนเดียวกัน   

 

 

 

 

รูปที่ 11.15  อุปกรณสําหรับการทําเกลยีวใน 

(ก)  ดอกสวาน (ข)  Tap (ค)  Tap wrench 

รูปที่ 11.16  การใช tap และ tap wrench ในการสรางเกลียวใน 

(ก)  ติดตั้ง tap ใน tap wrench (ข)  การสรางเกลียวใน  

External  thread Internal  thread

60oPitch

Thread runout

รูปที่ 11.17  การแสดงเกลียวแบบ detailed 
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สวนสําคัญของเกลียวอีกสวนหนึ่งที่แสดงไวในรูปที่ 11.17 ก็คือบริเวณสิ้นสุดของเกลียวกอนที่จะเปนเนื้อ

ของวัตถุ จากรูปจะเห็นวาเกลียวในบริเวณนั้นจะเปนเกลียวที่มีรูปรางไมสมบูรณ เน่ืองจาก die ที่ใชกัด

เกลียวนั้นจะไมสามารถสรางฟนเกลียวที่สมบูรณไดในบริเวณสิ้นสุดเกลียว ซ่ึงบริเวณดังกลาวนั้นเราจะ

เรียกวา thread runout  

 เทคนิคการเขียนเกลียวแบบที่สองที่จะกลาวถึงก็คือ การเขียนเกลียวแบบ schematic การ

เขียนเกลียวแบบนี้จะใชเสนยาวแทนยอดของเกลียว (crest) และใชเสนสั้นแทนฐานของเกลียว (root) ดัง

แสดงในรูปที่ 11.18 โดยเสนยาวนั้นจะเขียนดวยเสนบาง สวนเสนสั้นจะเขียนดวยเสนเขม และระยะหาง

ระหวางเสนยาวก็จะมีคาเทากับระยะ pitch ของเกลียว 

 

 

 

 

 

 เทคนิคการเขียนเกลียวแบบสุดทายที่จะกลาวถึงก็คือ การเขียนเกลียวแบบ simplified ซ่ึง

เปนแบบที่เราจะใชเปนหลักในหนังสือเลมน้ี เน่ืองจากเขียนไดงายและไมเสียเวลาในการเขียนเกลียวทีละ

เกลียวเหมือนกับสองแบบขางตน รูปแบบของการเขียนเกลียวแบบน้ีแสดงไวในรูปที่ 11.19 จากรูปจะ

เห็นวา เราใชเสนเขมแทนสวนที่เปนยอดเกลียว (crest) เสนบางแทนสวนที่เปนฐานเกลียว (root) และใช

เสนบางที่ลากเฉียงเพื่อแสดงสวนที่เปน thread runout นอกจากนี้แลวในรูปที่ 11.19 ยังไดแสดงการ

เขียนเกลียวในแบบ simplified ทั้งในกรณีที่ไมไดทํา section และแบบที่ทํา section ดวย โดย

รายละเอียดในการเขียนเกลียวนั้นจะไดกลาวในหัวขอถัดไป 

 

 

 

 

 

External  thread

Pitch Crest (thin line)
Root (thick line)

Internal  thread

รูปที่ 11.18  การแสดงเกลียวแบบ schematic 

External  thread Internal  thread

Pitch/2

Root
Crest

Thread runout

Internal  thread

Sectional view

รูปที่ 11.19  การแสดงเกลียวแบบ simplified พรอมทั้งการเขียนเกลียวในแบบ section และไม section 
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11.5 การเขียนเกลียวแบบ simplified 

 กอนที่จะกลาวถึงรายละเอียดของการเขียนเกลียวแบบ simplified น้ัน จะขอนําเสนอ

มาตราฐานสําหรับใชในการเรียกขนาดของเกลียวกอน ซ่ึงการเรียกขนาดของเกลียวนั้น จะใชตัวอักษร M 

แลวตามดวยตัวเลขที่บอกขนาดของ major diameter สวนขนาดของ minor diameter และ pitch ของ

เกลียวแตละขนาดนั้น สามารถดูตัวอยางไดจากตารางที่แสดงในรูปที่ 11.20 จากตารางจะพบวา มีคาใน

ตารางที่ตองกลาวถึงอีกหนึ่งคาก็คือคาของ tap drill size ผูผลิตจะใชคานี้ในการเจาะรูกอนการทําเกลียว

ในนั่นเอง และจะเห็นไดวาขนาดของ tap drill size น้ันจะใหญกวาขนาดของ minor diameter เล็กนอย 

ซ่ึงในทางปฏิบัติแลว การที่เราเจาะรูใหมีขนาดที่ใหญกวา minor diameter น้ี จะทําใหเกิดชองวาง

เล็กนอยระหวางเกลียวตัวผูและเกลียวตัวเมีย ทําใหการขันเกลียวตัวผูเขาไปในเกลียวตัวเมียน้ันมีความ

คลองตัวมากยิ่งขึ้น แตอยางไรก็ดีเวลาเขียนแบบเราจะกําหนดใหคา minor diameter มีคาเทากับ tap 

drill size เพ่ือใหการเขียนแบบมีความสะดวกมากยิ่งขึ้น  

 

 

 

 

 

 

ขอสังเกตุอีกประการหนึ่งที่เห็นไดจากตารางก็คือ ความสัมพันธระหวางคา major diameter, minor 

diameter และ คา tap drill size น้ันสามารแสดงไดดังสมการขางลาง 

 

 

ความสัมพันธน้ีผูเรียนควรจดจําใหไดเพราะจะมีประโยชนมากในการอานแบบ สําหรับตารางที่แสดงใน

รูปที่ 11.21 น้ันเปนตารางแสดงขนาดเกลียวชนิดละเอียด (fine thread) 

 

 

 

 

รูปที่ 11.20  ตารางแสดงมาตราฐานของขนาดเกลียวชนิดหยาบ (coarse thread) 

Nominal
size

Major 
diameter

Pitch Minor 
diameter

Tap drill size

M6 6.00 1.00 4.92 5.00
M8 8.00 1.25 6.65 6.75

M10 10.00 1.50 8.38 8.50
M12 12.00 1.75 10.11 10.25

Minor diameter ≈ Tap drill sizeMetric  thread

Minor diameter = Major diameter – Pitch

Nominal
size

Major 
diameter

Pitch Minor 
diameter

Tap drill size

M8 8.00
0.75 7.188 7.25
1.00 6.917 7.00

M10 10.00
0.75 9.188 9.25
1.00 8.917 9.00
1.25 8.647 8.75

รูปที่ 11.21  ตารางแสดงมาตราฐานของขนาดเกลียวชนิดละเอียด (fine thread) 
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ข้ันตอนการเขียนเกลียวนอก 

 ขอมูลหลักที่ตองใชประกอบการเขียนแบบไมวาจะเปนเกลียวในหรือเกลียวนอกก็คือ คา 

major diameter และ minor diameter แตในบางครั้งเราอาจจะไดคา major diameter กับคา pitch มาก

แทน ซ่ึงเราก็สามารถหาคา minor diameter ไดจากความสัมพันธระหวางสามคานี้ที่ไดกลาวไปแลว

ขางตนนั่นเอง ขอมูลสําคัญอีกสวนหนึ่งที่ขาดไมไดสําหรับการเขียนเกลียวก็คือ ระยะความยาวของ

เกลียวที่ตองการ เม่ือไดขอมูลเหลานี้ครบถวนแลว ขั้นตอนการเขียนเกลียวจะเริ่มจาก 

1. ลากเสนที่เปนแนวแกนของเกลียวกอนดวยเสนราง จากนั้นใหลากเสนขนานกับแนวแกนของ

เกลียว 2 คู โดยคูที่อยูนอกสุดจะมีระยะหางเทากับ major diameter และระยะหางระหวางเสนคู

ในจะมีคาเทากับ minor diameter ดวยเสนรางอีกเชนเดียวกัน 

2. กําหนดตําแหนงเริ่มตนของเกลียวดวยเสนด่ิงหน่ึงเสน จากนั้นลากเสนด่ิงอีกหนึ่งเสนโดยใหมี

ระยะหางจากเสนแรกเทากับความยาวของเกลียวที่ตองการ (เสนทั้งหมดเปนเสนราง) 

3. ที่ปลายดานที่เปนตําแหนงเริ่มตนของเกลียวใหทํา chamfer 45 องศา และที่ปลายเกลียวอีกดาน 

(ดานที่ตอกับสวนของทรงกระบอกที่ไมไดทําเกลียว) ใหลากเสนเฉียง 30 องศากับแกนของ

เกลียวเพ่ือทําสวนที่เปน thread runout (เสนทั้งหมดเปนเสนราง) 

4. สุดทายใหลากเสน visible line โดยเสนที่เปน major diameter, chamfer, เสนสิ้นสุดเกลียว ให

ลากดวยเสนเขม เขมเทากับเสนรูปปกติ สวนเสน minor diameter และเสนแสดง thread 

runout ใหลากดวยเสนบางที่มีนํ้าหนักเสนเทากับเสน center line 

โดยขั้นตอนการเขียนเกลียวที่ไดอธิบายมานี้ไดแสดงไวในรูปที่ 11.22 

 

 

 

 

 

 

 

 

Draw
45o Chamfer

Draw line making
30o with thread axis

Draw
thread
axis

M
in

or
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M
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or
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.

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 

ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ 4 

รูปที่ 11.22  ขั้นตอนการเขยีนเกลียวนอก 

Thread LengthStarting
position



 

Niphon Wansophark  August 2007  Version 0.5 

301 Threaded  Fasteners 

รูปที่ 11.23 เปนการแสดงภาพออโธกราฟกของเกลียวนอก จากรูปจะเห็นวาถามองในทิศทางตามแกน

ของเกลียวนอกนี้แลว (จากตัวอยางก็คือมองจากทางดานซาย) ภาพของเกลียวนอกนั้นจะถูกวาดดวย

วงกลมสองวง โดยวงนอกสุดจะมีขนาดเสนผาศูนยกลางเทากับ major diameter และเขียนดวยเสนเขม 

สวนวงในจะเขียนไมครบวง โดยเขียนประมาณสามในสี่ของวงกลมเทานั้น โดยมีขนาดเสนผาศูนยกลาง

เทากับ minor diameter และเขียนดวยเสนบาง  

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอนการเขียนเกลียวใน 

 การเขียนเกลียวในนั้นจะมีสองแบบ แบบแรกคือเกลียวในของรูที่เจาะทะลุ และแบบที่สอง

คือเกลียวในของรูที่เจาะไมทะลุ  

1. การเขียนเกลียวในกรณีที่รูเจาะทะลุ สมมติวาเรามีวัตถุที่ตองการจะทําเกลียวในดังแสดงในรูปที่ 

11.24ก ขั้นตอนการเขียนเกลียวในจะเริ่มจาก 

- ลากเสนรางแสดงแนวแกนของเกลียวในกอน (รูปที่ 11.24ข) 

- ลากเสนขนานสองคูดวยเสนราง โดยระยะหางของเสนคูนอกมีคาเทากับ major 

diameter และระยะหางของเสนคูในมีคาเทากับ minor diameter (รูปที่ 11.24ค) 

- ถาภาพที่วาดไมใชภาพ sectional view ก็ใหแสดงขอบของ major และ minor 

diameter ดวยเสนประ (รูปที่ 11.24ง) 

 

 

 

 

Outside circle
represents a crest.

Inside arc
represents a root.

รูปที่ 11.23  ภาพออโธกราฟกของเกลียวนอก 

Draw
thread
axis

M
in

or
 d

ia
.

M
aj

or
 d

ia
.

รูปที่ 11.24  ขั้นตอนการเขยีนเกลียวในกรณีที่รูเจาะทะลุ 

(ก) (ข) (ค) (ง) 
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สวนภาพของเกลียวในเม่ือมองในทิศทางขนานกับแกนของเกลียวไดแสดงไวในรูปที่ 11.25 จ า ก รู ป จ ะ

เห็นวาภาพของเกลียวในประกอบไปดวย วงกลมสองวงเหมือนกับเกลียวนอก แตในกรณีน้ีวงกลมวงใน

จะเขียนเต็มวงดวยเสนเขม สวนวงนอกจะเขียนดวยเสนบางและเขียนไมเต็มวง โดยจะเขียนเพียงสามใน

สี่ของวงกลมเทานั้น สวนรูปที่ 11.26 แสดงภาพออโธกราฟกของเกลียวในแบบ section ซ่ึงจะเห็นวา

เสนประจะถูกเปลี่ยนไปเปนเสนตอเน่ือง โดยเสนคู (minor diameter) ในจะตองเขียนดวยเสนเขม เสนคู

นอก (major diameter) จะเขียนดวยเสนออน และเสนแรเงา (section lines) จะตองลากใหมาหยุดที่แนว

เสนคูในดังที่แสดงในรูป  

 

 

 

 

 

2. การเขียนเกลียวในกรณีที่รูเจาะไมทะลุ ในกรณีน้ีจะมีขอมูลที่ตองการเพิ่มเติม น่ันคือระยะความ

ลึกของรูเจาะกอนที่จะทําเกลียวในนั่นเอง และเพื่อใหเขาใจการเขียนเกลียวในกรณีที่รูเจาะไม

ทะลุไดดียิ่งขึ้น จะขออธิบายขั้นตอนในการทําเกลียวภายในรูเจาะที่ไมทะลุกอน โดยขั้นตอนจะ

เริ่มจากการเจาะรู โดยขนาดเสนผาศูนยกลางของรูเจาะจะมีคาเทากับ tap drill size และเจาะรู

ใหลึกกวาความลึกของเกลียวที่ตองการ จากนั้นคอยใช tap และ tap wrench มากัดเกลียว

ภายในรูจนมีความลึกตามที่ตองการ ซ่ึงลําดับขั้นตอนที่กลาวมานี้สามารถแสดงไดดังรูปที่ 11.27 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 11.25  ภาพออโธกราฟกของเกลียวใน รูปที่ 11.26  ภาพ section ของเกลียวใน 

1

2 3
Drill Tap

รูปที่ 11.27  ขั้นตอนการทาํเกลียวใน 
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ลักษณะของภาพออโธกราฟกสําหรับเกลียวในที่มีรูเจาะไมทะลุน้ันไดเแสดงไวในรูปที่ 11.28 

โดยรูปที่แสดงนั้น จะแสดงทั้งกรณีที่เปนภาพออโธกราฟกแบบปกติ กับกรณีที่เปนภาพแบบ 

section จากรูปจะเห็นวาปลายของรูที่ถูกเจาะดวยดอกสวานนั้นจะมีลักษณะเปนกรวยแหลม

ตามรูปรางของปลายดอกสวานนั่นเอง และปลายแหลมของดอกสวานนี้จะทํามุมประมาณ 118 

องศา แตเพ่ือใหงายตอการเขียนแบบก็ใหเขียนมุมที่ปลายมีคาเทากับ 120 องศาแทน สวน

ขั้นตอนในการเขียนเกลียวในนั้นมีดังตอไปน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- ลากเสนรางแสดงแนวแกนของเกลียวกอน จากนั้นลากเสนรางที่ขนานกับแนวแกน

ของเกลียวสองคู ระยะหางของเสนคูในมีคาเทากับ minor diameter สวนระยะหาง

ของเสนคูนอกมีคาเทากับ major diameter  (รูปที่ 11.29ก) 

- ใหวัดระยะจากผิวของวัตถุฝงที่ถูกสวานเจาะไปเปนระยะทางเทากับความลึกของ

การเจาะที่ตองการ แลวลากเสนด่ิงเพ่ือแสดงระยะการเจาะนั้นและ ณ ตําแหนง

สิ้นสุดของการเจาะรูดังกลาว ก็ใหสรางรูปรางสามเหลี่ยม (เพ่ือแสดงปลายของดอก

สวาน) โดยใหฐานของสามเหลี่ยมมีคาเทากับระยะ minor diameter และมุมที่ปลาย

สามเหลี่ยมนี้มีคาเทากับ 120 องศา (รูปที่ 11.29ข) 

รูปที่ 11.28  ภาพออโธกราฟกของเกลียวในทั้งแบบธรรมดาและแบบภาพ section 

(ก)  ภาพการเจาะรูดวยสวาน (ข)  ภาพภายหลังจากการทําเกลียวใน 



 

Niphon Wansophark  August 2007  Version 0.5 

304  Fundamental of Engineering Drawing 

- ใหวัดระยะจากผิวของวัตถุฝงที่ถูกสวานเจาะไปเปนระยะทางเทากับความลึกที่

ตองการทําเกลียว แลวลากเสนด่ิงเพ่ือแสดงแนวสิ้นสุดของการทําเกลียวนั้นและ ณ 

ตําแหนงที่สิ้นสุดการทําเกลียวก็ใหลากเสนเฉียงทํามุม 30 องศากับแนวแกนของ

เกลียวดังแสดงในรูปที่ 11.29ค เพ่ือแสดงบริเวณที่ไมสามารถกัดเกลียวใหมีรูปรางที่

สมบูรณได 

- ถาเปนกรณีของภาพออโธกราฟกแบบธรรมดา ก็ใหลงเสนประดวยเสนเขมดัง

ตัวอยางที่แสดงในรูปที่ 11.29ง  

- แตถาเปนกรณีที่สรางภาพแบบ section ก็ใหเขียนเสน minor diameter พรอมกับ

เสนที่แสดงปลายแหลมของดอกสวน และเสนที่แสดงแนวการสิ้นสุดของการทํา

เกลียวดวยเสนตอเน่ืองเขม สวนเสน major diameter และเสนเฉียง 30 องศาที่ลาก

เพ่ือแสดงสวนของเกลียวที่ถูกมีรูปรางไมสมบูรณน้ันใหลากดวยเสนตอเน่ืองบาง 

และสุดทายคือเสน section lines ก็ตองลากใหมาสิ้นสุดที่เสน minor diameter ดัง

ตัวอยางที่แสดงในรูปที่ 11.30  
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Hole depth

Thread depth

(ก) (ข) 

(ค) (ง) 

รูปที่ 11.29  ขั้นตอนการเขยีนเกลียวในกรณีเจาะรูไมทะล ุ



 

Niphon Wansophark  August 2007  Version 0.5 

305 Threaded  Fasteners 

 

 

 

 

 

11.6 การบอกขนาดเกลียว 

 การบอกขนาดสําหรับเกลียวนอกจะใชเสน leader line และ local note เพ่ือบอกชนิดของ

เกลียว ขนาดของเกลียว และระยะ pitch สวนความยาวของเกลียวก็บอกขนาดโดยใชเสน extension 

line และเสน dimension line ตามปกติ ตัวอยางของการบอกขนาดเกลียวนอกแสดงไวในรูปที่ 11.31 

จากรูปที่แสดงนั้น ตัวเลขหลังตัวอักษร M ก็คือขนาด major diameter สวนตัวเลขหลังเครื่องหมายคูณ

จะแสดงคาของ pitch ซ่ึงโดยปกติแลวจะแสดงคาของ pitch ในกรณีที่เปนเกลียวชนิดละเอียดเทานั้น แต

ถาเปนเกลียวชนิดหยาบ ก็จะไมบอกคา pitch มาแตสามารถเปดตารางหาคา pitch ได 

 

 

 

 

 

สวนการบอกขนาดสําหรับเกลียวในนั้นจะใช leader line และ local note เชนเดียวกับการบอกเกลียว

นอก แตจะนิยมบอกขนาดในมุมมองที่เห็นเกลียวในเปนวงกลม โดยใชเสน leader line ชี้ไปที่วงกลมใน 

และใช local note เพ่ือบอกขอมูลดังตอไปน้ี tap drill size (≈ minor diameter), ความลึกของรูเจาะ 

รูปแบบของเกลียว ขนาดเกลียว ระยะ pitch และความลึกของระยะเกลียว ตัวอยางของการบอกขนาด

สําหรับเกลียวในแสดงไวในรูปที่ 11.32 จากรูปจะเห็นวาขอความที่เขียนน้ันแบงไดเปนสองบรรทัด 

บรรทัดแรกจะเปนขอมูลที่เกี่ยวกับการเจาะรูและความลึกของรูที่เจาะ สวนบรรทัดที่สองจะบอกขอมูล

ของขนาดเกลียวและความลึกของเกลียวที่ตองการ 

 

รูปที่ 11.30  ภาพ section ของเกลียวใน 

รูปที่ 11.31  การบอกขนาดสําหรับเกลียวนอก 

M10×1 

xx
Thread
length
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11.7 การเขียนภาพสลักเกลียวและแปนเกลยีว (bolt and nut) 

 ลักษณะของสลักเกลียวและแปนเกลียวนั้นแสดงไวในรูปที่ 11.33 แตเรามักจะเรียกสลัก

เกลียวและแปนเกลียวรวม ๆ วา “นอต” อยูเสมอ ซ่ึงจริง ๆ แลวสลักเกลียวหรือที่ภาษาอังกฤษเรียกวา 

bolt น้ันจะเปนชิ้นสวนที่มีลักษณะเปนทรงกระบอก โดยที่ผิวทรงกระบอกนั้นมีเกลียวอยูและมีสวนที่เปน

หัวดวย และรูปรางของหัวที่พบบอยที่สุดก็จะเปนหัวหกเหลี่ยม สวนแปนเกลียวหรือ nut น้ันจะมีลักษณะ

คลายกับหัวหกเหลี่ยมของ bolt แตบริเวณตรงกลางจะเจาะรูและทําเกลียวใน สวนโครงสรางของสลัก

เกลียวและแปนเกลียวนั้นแสดงไวในรูปที่ 11.34 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8.50 Drill, 20 Deep,
M10 Tapped, 15 Deep

รูปที่ 11.32  การบอกขนาดสําหรับเกลียวใน 

รูปที่ 11.33  สลักเกลยีว (bolt) และแปนเกลียว (nut) 

Head
thickness

Thread  length

Length

Width 
across flat

Nut (แปนเกลียว) 

Bolt (สลักเกลียว) 

รูปที่ 11.34  โครงสรางของสลักเกลยีวและแปนเกลียว 

Head
thickness

Width 
across flat
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โดยขนาดของ width across flat และ head thickness ของสลักเกลียวและแปนเกลียวสามารถหาไดจาก

ตารางที่แสดงในรูปที่ 11.35 และ 11.36 ตามลําดับ สวนขนาดความยาวของสลักเกลียวและความยาว

ของสวนที่เปนเกลียวนั้นจะขึ้นอยูกับความตองการของผูออกแบบวาตองการเทาไร ขอสังเกตุอีกประการ

ของสลักเกลียวและแปนเกลียวก็คือ สวนที่เปนหัวหกเหลี่ยมน้ันจะเห็นวามีการเขียนสวนโคงเล็ก ๆ สาม

โคงอยู ซ่ึงสวนโคงเหลานี้เกิดจากการนําเอาหัวหกเหลี่ยมมาลบมุมออกโดยรอบ โดยหัวหกเหลี่ยมของ

สลักเกลียวนั้นจะลบมุมออกดานเดียว แตหัวหกเหลี่ยมของแปนเกลียวนั้นจะลบมุมออกทั้งสองดาน 

Size H B 

M3 2 5.5 
M4 2.8 7 
M5 3.5 8 
M6 4 10 
M8 5.5 13 
M10 7 17 
M12 8 19 
M16 10 24 
M20 13 30 
M24 15 36 

 

 

 

 

 

Size M2 M2.5 M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 

B 4 5 5.5 7 8 10 13 17 19 24 30 36 

H 1.6 2 2.4 3.2 4 5 6.5 8 10 13 16 19 

 

 

H

TL

LB

รูปที่ 11.35  ตารางแสดงขนาดของสลักเกลียว 

Unit: mm. 

HB

Unit: mm. 

รูปที่ 11.36  ตารางแสดงขนาดของแปนเกลียว 
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ข้ันตอนการเขียนสลักเกลียว 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Draw
bolt
axis

B

Draw
bolt
axis

B

Starting
position

H

30o

ขั้นตอนที่ 1 

เขียนเสนรางแสดงแกนของสลักเกลียว 

จากนั้นใชจุดบนเสนแกนนี้สรางวงกลม

ขนาดเสนผาศูนยกลางเทากับ B 

ขั้นตอนที่ 2 

สรางรูปหกเหลีย่มดานเทาที่ลอมรอบ

วงกลมในขั้นตอนที่ 1 

ขั้นตอนที ่3 

จากรูปหกเหลีย่มที่สราง ใหลากเสนจาก

มุมของหกเหลี่ยมทั้งหมด 4 มุม และ

ลากเสนจากขอบของวงกลมทั้งสองดาน

ออกมาอีก 2 เสน ดังแสดงในรูป จากนั้น

ลากเสนดิ่งหน่ึงเสน (ตําแหนงใดก็ได) 

เพื่อกําหนดใหเปนจุดเริ่มตนของการวาด

หัวสลักเกลียว 

ขั้นตอนที่ 4 

จากเสนดิ่งที่ลากในขั้นตอนที่ 3 ให

ลากเสนดิ่งอีกเสนโดยมีระยะหางจาก

เสนแรกเปนระยะเทากับ H 

ขั้นตอนที่ 5 

ลากเสนเฉียงทํามุม 30 องศากับเสนดิ่ง

ที่ลากในขั้นตอนที่ 3 โดยใหลากจาก

จุดตัดระหวางเสนที่ลากจากขอบวงกลม

กับเสนดิ่งน้ี ดังแสดงในรูป 
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Length

ขั้นตอนที่ 6 

ใชจุดตัดระหวางเสนดิ่งในข้ันตอนที่ 3 กับเสน

แกนเปนจุดศูนยกลาง เขียนสวนโคงรัศมีเทากับ 

B/2 ใหตัดเสนแกนอีกครั้ง ใชจุดตัดที่ไดเปนจุด

ศูนยกลางเขียนสวนโคงรัศมี B/2 ใหตัดเสนแกน 

และตัดสวนโคงแรกที่วาด 

ขั้นตอนที่ 7 

ใชจุดตัดของสวนโคงที่ไดเปนจุดศูนยกลาง เพื่อ 

เขียนสวนโคง 3 เสน โดยที่สวนโคงใหญตรงกลาง

จะเร่ิมเขียนและสิ้นสุดระหวางเสนที่ลากมาจาก

มุมของหกเหลี่ยม สวนโคงเล็กทั้งสองขางใหลาก

จากเสนที่ลากจากมุมหกเหลี่ยมจนกระทั่งสัมผัน

กับเสนเฉียง 30 องศา 

ขั้นตอนที ่8 

ลากเสนเฉียงทํามุม 30 องศาตอจากเสนโคงเล็กทั้ง

สองดานใหไปส้ินสุดที่เสนที่ลากมาจากมุมของหก

เหลี่ยม จากนั้นลากเสนตรงจากปลายของสวนโคง

ไปตามตามแนวเสนที่ลากมาจากมุมของหกเหลีย่ม

ทั้ง 4 เสน โดยลากไปใหส้ินสุดที่เสนดิ่งที่ลากใน

ข้ันตอนที่ 4 

ขั้นตอนที่ 9 

ลากเสนดิ่ง 2 เสน เพื่อปดสวนหัวของสลักเกลียว 

เสนดิ่งแรกใหลากจากจุดที่ 1 ไปยังจุดที่ 2 ดัง

แสดงในรูป สวนเสนดิ่งเสนที่สองใหลากทับเสน

ดิ่งที่รางไวในข้ันตอนที่ 4 

ถึงขึ้นตอนนี้ก็เปนอันส้ินสุดขั้นตอนการเขียน

สวนหัวของสลักเกลียว  

ขั้นตอนที่ 10 

การเขียนสวนลําตัวของสลักเกลียวจะเร่ิมจากการ

ลากเสนดิ่งที่มีระยะหางจากปลายของสวนหัว (ฝง

ที่ไมมีสวนโคง) เปนระยะทางเทากับความยาว

ของสวนลําตัวตามที่ตองการ 

B/2 B/2

1

2
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Thread Length

M
aj

or
 φ

ขั้นตอนที ่11 

จากเสนดิ่งในข้ันตอนที่ 10 ใหวัดระยะยอนกับมา

ทางดานหัวของสลกัเกลียวเปนระยะเทากับระยะ

ของเกลียวที่ตองการ แลวลากเสนดิ่ง 

ขั้นตอนที ่12 

ลากเสนขนาน 1 คู โดยระยะระหวางเสนขนานมี

คาเทากับ major diameter ของเกลียว 

ขั้นตอนที่ 13 

ลากเสนขนานอีก 1 คู โดยใหมีระยะหางระหวาง

เสนเทากับ minor diameter จากนั้นทํา chamfer 

มุม 45 ที่ปลายเกลยีว แลวลากเสนเฉยีงทํามุม 30 

องศากับแกน ที่แนวส้ินสุดของเกลียว เพื่อแสดง

สวนที่เปน thread runout 

ขั้นตอนที ่14 

ลากเสนเพื่อสรางสวนที่ลําตัวของสลักเกลียว และ

สวนที่เปนเกลียว สําหรับนํ้าหนักเสนที่ใชลาก ให

ใชตามที่ไดอธิบายไปแลวในหัวขอที่สอนการ

เขียนเกลียวนอก  

 

ขั้นตอนที ่15 

ถาตองการแสดงภาพดานขางของสลักเกลียว ก็

ใหเขียนรูปหกเหลีย่มและวงกลมที่บรรจุอยูภายใน

หกเหลีย่มน้ันดวยเสนเขม ดังแสดงในรูป 
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ข้ันตอนการเขียนแปนเกลียว 

 สําหรับขั้นตอนการเขียนแปนเกลียวนั้นจะมีขั้นตอนเหมือนกับที่ใชในการเขียนสลักเกลียว 

โดยจะเริ่มจากขั้นตอนที่ 1 ไปจนถึงขั้นตอนที่ 8 จากนั้นก็ยอนกับไปในขั้นตอนที่ 5 อีกครั้ง เพียงแต

เปลี่ยนไปทําที่อีกฝงเพ่ือสรางสวนโคง 3 เสนที่อีกดานของตัวแปนเกลียวนั่นเอง    

 

11.8 การใชงานสลักเกลียวและแปนเกลียว 

 ในหัวขอน้ีจะนําเสนอการใชงานที่ถูกตองของสลักเกลียวและแปนเกลียว โดยรูปที่ 11.37 

แสดงตัวอยางการใชสลักเกลียวและแปนเกลียวในการจับยึดชิ้นสวนสองชิ้นเขาดวยกัน การจับยึด

ชิ้นสวนเขาดวยกันโดยใชสลักเกลียวและแปนเกลียวนั้น จะตองเจาะรูบนชิ้นสวนทั้งสองกอน ซ่ึงโดยปกติ

แลวจะเจาะรูใหมีขนาดเสนผาศูนยกลางใหญกวาขนาดของ major diameter ของสลักเกลียวเล็กนอย 

เพ่ือใหสามารถสอดสลักเกลียวผานชิ้นงานเหลานั้นไปไดโดยสะดวก เม่ือสอดสลักเกลียวไปแลว กอนที่

จะล็อคชิ้นงานดวยแปนเกลียว ก็จะนิยมสวมแหวนรอง (washer) เขาไปกอน จากนั้นขันแปนเกลียวเขา

ไปจนสุดเพื่อล็อคชิ้นงานทั้งสองเขาดวยกัน แหวนรองที่ใสเขาไปนั้นจะชวยแปนเกลียวในการกระจายแรง

ที่ใชในการจับยึดชิ้นงานเขาดวยกัน ทําใหการจับยึดนั้นดีขึ้น  

 

 

 

 

 

 

 

 

เม่ือประกอบชิ้นสวนดังที่กลาวขางตนเปนที่เรียบรอยแลว จะไดภาพสุดทายของการประกอบดังแสดงใน

รูปที่ 11.38 การเขียนภาพประกอบของสลักเกลียว แหวนรองและแปนเกลียวนั้นตองใหความระมัดระวัง

ในเร่ืองของการซอนทับกันของชิ้นงานเมื่อประกอบเสร็จสิ้นแลว จากรูปจะเห็นวาบางสวนของเกลียวบน

Washer
Nut

Bolt

Object 1 Object 2

รูปที่ 11.37  การใชสลักเกลียว แหวนรองและแปนเกลยีวในการจับยดึชิ้นงาน 
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ลําตัวของสลักเกลียวนั้นจะถูกทับดวยแหวนรองและแปนเกลียว ทําใหเวลาเขียนแบบน้ันไมตองเขียน

เกลียวของสลักเกลียวในบริเวณดังกลาว จุดที่ตองระมัดระวังที่ตําแหนงหน่ึงก็คือบริเวณรอยตอของ

ชิ้นสวนทั้งสองชิ้น จากรูปก็จะเห็นวารอยตอของชิ้นสวนที่มาประกอบกันนั้นจะถูกลําตัวของสลักเกลียว

บังไปบางสวน ทําใหเวลาเขียนแบบก็ไมตองเขียนรอยตอ ณ บริเวณนั้นเชนเดียวกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 สําหรับการใชงานสลักเกลียวและแปนเกลียวที่ถูกตองน้ัน ก็คือควรเลือกความยาวในสวน

ลําตัวของสลักเกลียวใหเหมาะสมไมยาวจนเกินความจําเปนหรือสั้นจนเกินไปจนทําใหแปนเกลียวไม

สามารถขันไดจนเต็มเกลียว ซ่ึงความยาวที่เหมาะสมก็คือยาวเลยแปนเกลียวเม่ือขันแปนเกลียวจนแนน

สนิทแลวประมาณ 3-4 เทาของระยะ pitch สวนความยาวของเกลียวนั้นก็ควรมากพอ โดยเผื่อระยะใหลึก

เขาไปในชิ้นงานเล็กนอยประมาณ 2-3 เทาของระยะ pitch เพ่ือใหแนใจไดวาเรามีเกลียวเหลือพอที่จะขัน

แปนเกลียวใหแนนได ดังแสดงในรูปที่ 11.38 ขอแนะนําในการใชงานสลักเกลียวกับแปนเกลียวขอตอไป

ก็คือ ไมควรใหสวนที่เปนเกลียวบนลําตัวของสลักเกลียวนั้นผานบริเวณที่เปนรอยตอของชิ้นงานที่มา

ประกอบกัน เพราะสวนที่เปนเกลียวบนลําตัวของสลักเกลียวนั้นจะมีความแข็งแรงนอยกวาบริเวณที่

ไมไดทําเกลียว จึงไมเหมาะที่จะนํามารับแรงเฉือน ณ บริเวณรอยตอของชิ้นงาน สุดทายก็คือไมควรเจาะ

รูของชิ้นงานที่จะสอดสลักเกลียวนั้นใหญเกินขนาดเสนผาศูนยกลาง (major diameter) ของสลักเกลียว 

มากจนเกินไป เพราะจะทําใหการจับยึดนั้นไมม่ันคงเทาที่ควร ซ่ึงถาจะใหการจับยึดม่ันคงก็ตองเลือกใช

สลักเกลียวที่มีขนาดเสนผาศูนยกลางใหญตามรูที่เจาะดวย ทําใหเสียคาใชจายเพ่ิมขึ้นสําหรับขนาดของ

สลักเกลียวที่ใหญเกินความจําเปน (ขนาดของสลักเกลียวที่เหมาะสมนั้น สามารถคํานวณไดโดยใช

ความรูจากวิชา mechanics of materials หรือวิชา machine design ซ่ึงอยูนอกเหนือจากเนื้อหาของวิชา

เขียนแบบวิศวกรรม)  

รูปที่ 11.38  ภาพประกอบสุดทายของการใชสลักเกลยีว แหวนรองและแปนเกลียวในการจับยึดชิ้นงาน 
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สําหรับตวัอยางที่ไมดีของการใชงานสลกัเกลียวและแปนเกลียวนั้นไดแสดงรวมไวในรูปที่ 11.39 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 11.39  ตัวอยางที่ไมดีสําหรับการใชสลักเกลียวและแปนเกลียว 

(ค) ความยาวของสวนที่เปนเกลียวมากจนเกินไป  

ทําใหลําตัวของสลักเกลียวเลยแปนเกลียวไปมาก 

(ก) ความยาวของสวนที่เปนเกลียวสั้นจนเกินไป  

ควรยาวเลยเขามาในรูของชิ้นงานเล็กนอย 

(ง) ความยาวของเกลียวสั้นจนเกินไป ทําใหแปน

เกลียวไมสามารถจับกับเกลียวของสลักเกลียวได

เต็มที ่

(ข) ไมควรใหสวนที่เปนเกลียวของสลกัเกลียวผาน
บริเวณทีเ่ปนรอยตอของชิ้นงาน 

(จ) ขนาดรูเจาะบนชิน้งานใหญจนเกนิไป ทําใหการ

จับยึดไมมั่นคงแข็งแรง 
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ในบางกรณีเราอาจจะตองใชสลักเกลียวเพียงชิ้นเดียวในการจับยึดชิ้นงานเขาดวยกัน เชนกรณีที่วัตถุชิ้น

หน่ึงมีความหนามาก ๆ ไมสะดวกตอการเจาะรูใหทะลุหรือไมมีพ้ืนที่สําหรับใชแปนเกลียวในการจับยึดที่

ปลายอีกดานหนึ่ง ดังตัวอยางที่แสดงในรูปที่ 11.40 

 

 

 

 

 

 

จากรูปจะเห็นวาการจับยึดที่ถูกตองน้ัน รูเจาะที่เจาะเพ่ือทําเกลียวในของ object 1 จะตองมีความลึก

มากกวาความลึกของเกลียวในที่จะทํา สวนความยาวของเกลียวบนตัวสลักเกลียวนั้น เม่ือขันลงไปจนสุด

แลวจะตองเหลือที่วางระหวางเกลียวนอกและเกลียวในอีกเล็กนอยประมาณ 2-3 เทาของระยะ pitch และ

ความยาวของเกลียวก็ตองยาวเลยเขามาใน object 2 ประมาณ 2-3 เทาของระยะ pitch อีกเชนเดียวกัน 

สําหรับ object 2 น้ัน เราจะเจาะรูธรรมดาไมตองทําเกลียวใน เพียงแตรูที่เจาะนั้นจะตองมีขนาด

เสนผาศูนยกลางที่ใหญกวาเสนผาศูนยกลางของสลักเกลียวเล็กนอยเพ่ือใหสวมผานลงไปไดโดยสะดวก 

สําหรับตัวอยางการใชสลักเกลียวในการจับยึดชิ้นงานที่ไมเหมาะสมแสดงรวมไวในรูปที่ 11.41 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 11.40  ภาพประกอบสําหรับการใชสลักเกลยีวเพยีงตัวเดียวในการจับยึดชิ้นงาน 

Object 1

Object 2

รูปที่ 11.41  การใชสลักเกลียวเพยีงตวัเดียวในการจับยึดชิ้นงานที่ไมเหมาะสม 

(ก) สวนที่เปนเกลียวบนสลักเกลียวยาวมากจนเกินไป  

ซึ่งอาจทําใหเมื่อขันเกลียวจนสุดแลว สลักเกลียวยัง

ไมสามารถจับยึดชิ้นงานไวดวยกันได 

(ข) สวนที่เปนเกลียวบนสลักเกลียวสัน้มากจนเกินไป 

ซึ่งอาจทําใหเมื่อขันเกลียวจะสุดแลว สลักเกลียว

ยังไมสามารถจับยึดชิ้นงานไวดวยกันได 

อาจสุดเกลียวที่ปลายดาน

ลางสุดกอนการจบัยึด 

อาจสุดเกลียวที่ปลาย

ดานบนกอนการจับยึด 
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11.9 การเขียนแบบ stud 

 Stud มีลักษณะคลายกับสลักเกลียวแตไมมีสวนที่เปนหัวหกเหลี่ยม แตจะมีเกลียวอยูทั้งสอง

ดาน ดังที่แสดงในรูปที่ 11.42ก สวนรูปที่ 11.42ข แสดงภาพออโธกราฟกของ stud  

 

 

 

 

 

 

จากรูปจะเห็นวาขอมูลที่ตองการสําหรับการเขียนแบบ stud ก็คือ ความยาวทั้งหมดของตัว stud  ความ

ยาวเกลียวทั้งสองดาน (โดยปกติจะยาวเทากันทั้งสองดาน) ขนาดของ major diameter และ minor 

diameter สวนขั้นตอนการเขียนแบบจะไมขอกลาวถึงเน่ืองจากจะเหมือนกับขั้นตอนการเขียนลําตัวของ

สลักเกลียวที่แสดงไปแลวขางตนเพียงแตเพ่ิมเติมสวนที่เปนเกลียวเขาไปอีกดานหนึ่งเทานั้นเอง 

 

การใชงาน stud ที่ถูกตอง 

 ขั้นตอนการใชงาน stud น้ันมีขั้นตอนดังตอไปน้ี 

1. จะเร่ิมจากการเจาะรูบนวัตถุที่ตองการจับยึด ใหมีความลึกที่เหมาะสม 

2. จากนั้นทําเกลียวในใหไดขนาด major diameter ตามที่ตองการ โดยมีความลึกที่

เหมาะสม แตไมลึกเทากับที่เจาะรูไว 

3. นํา stud มาขันลงไปจนสุดเกลียวของ stud (ดังน้ันความลึกของรูที่เจาะ และความลึก

ของเกลียวในที่ทํา ตองมากพอใหที่จะขัน stud จนสุดเกลียวได) 

4. นําวัตถุอีกชิ้นที่ตองการจับยึดดวยมาสวมผาน stud ที่ยื่นออกมา 

5. ใสแหวนรอง (washer) และแปนเกลียว (nut) เพ่ือจับยึดชิ้นงานเขาดวยกันใหแนน 

ขั้นตอนตาง ๆ เหลานี้ไดแสดงไวดวยรูปภาพในรูปที่ 11.43 จากรูปในขั้นตอนที่ 2 จะเห็นวา เสน 

section lines น้ันจะตองลากเขาไปสิ้นสุดที่เสน minor diameter (เสนคูในสุด) แตเม่ือใส stud เขาไปแลว 

เสน section lines ในบริเวณที่มี stud อยูน้ันจะหายไป 

รูปที่ 11.42  stud และภาพออโธกราฟกของ stud 

Thread  length

Length

Thread  length

(ก) stud (ข) ภาพออโธกราฟกของ stud 
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ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 

ขั้นตอนที่ 3 ขั้นตอนที่ 4 

ขั้นตอนที่ 5 

ขัน stud ลงไป   

จนสุดเกลียว 

เกลียวของ stud จะ 

ตองเลยเขามาในวัตถ ุ

เม่ือใสแปนเกลียวแลวควรเหลีอ

เกลียวของ stud อีกเล็กนอย 

รูปที่ 11.43  ขั้นตอนการใชงาน stud ที่ถูกตอง 
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การบอกขนาดจะใชเสน leader line ชี้ไปที่วงกลมวงในของภาพดานบน เพราะเปนมุมมองที่เห็นรูเจาะ

แบบ counterbore เปนวงกลม  โดยแนวของเสนตองผานจุดศูนยกลางของวงกลม จากนั้นเขียนขอความ

ตามรูปแบบที่แสดงในรูปที่ 11.47 สวนตัวอักษร x, w, y และ s ที่แสดงในรูปน้ันจะเปนตัวเลขที่แสดง

1

2 3
Drill C’bore

รูปที่ 11.45  ลักษณะของหัวเจาะ counterbore 

รูปที่ 11.46  ขั้นตอนการสรางรูแบบ counterbore 

รูปที่ 11.47  การบอกขนาดของรูแบบ counterbore 

x drill,
φy C’bore,S deep

x drill, w deep,
φy C’bore,S deep
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ขนาดของ เสนผาศูนยกลางของรูเจาะ ความลึกของรูเจาะ ขนาดเสนผาศูนยกลางของปากรูที่ทํา 

counterbore และความลึกของการทํา counterbore ตามลําดับ จากรูปจะเห็นวาถารูเจาะของเราทะลุ ก็

ไมตองบอกขนาดความลึกของรูเจาะ (w) ใหละไวไดเลย ดังน้ันถาเราอานแบบแลวไมเห็นขอความที่บอก

ความลึก (deep) หลังขอความที่บอกการเจาะ (drill) ก็ใหเปนที่เขาใจเลยวารูเจาะน้ันเจาะทะลุ สวน

ขอความ C’bore น้ันยอมาจาก counterbore น่ันเอง  

 

11.12   รูเจาะแบบ countersink 

 ขั้นตอนการสรางรูแบบ countersink จะเร่ิมจากการเจาะรูดวยสวานตามปกติ ซ่ีงรูที่เจาะนั้น

จะทะลุหรือไมทะลุก็ได จากนั้นจะใชหัวเจาะ countersink ดังที่แสดงในรูปที่ 11.48 ทําการขยายปากรูให

กวางขึ้นเปนรูปกรวยจนกระทั่งไดความกวางของปากกรวยตามที่ตองการ ขั้นตอนที่ไดกลาวถึงน้ีแสดง

รวมไวในรูปที่ 11.49 สวนภาพออโธกราฟกของรูเจาะแบบ countersink และตัวอยางของการบอกขนาด

รูชนิดนี้ ไดแสดงไวในรูปที่ 11.50  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 11.48  ลักษณะของหัวเจาะ countersink 

DRAWN 90°

1

2 3
Drill C’sink

รูปที่ 11.49  ขั้นตอนการสรางรูแบบ countersink 
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จากรูปที่ 11.52 จะเห็นวาสวนปลายของ set screw จะจมลงไปในชิ้นสวนของวัตถุที่อยูดานใน แตสวนที่

เปนเกลียวก็จะติดอยูกับชิ้นสวนอีกชิ้นหนึ่งที่อยูดานนอก ลักษณะเชนนี้ตัว set screw ก็จะชวยปองกัน

ไมใหชิ้นสวนดานในหมุนสัมพัทธกับดานนอกไดตามที่ตองการ 

 

11.14   บทสรุป 

 ในบทนี้ไดแนะนําใหผูอานรูจักกับอุปกรณสําหรับการจับยึดชิ้นงาน โดยเฉพาะอยางยิ่งการ

จับยึดชิ้นงานดวยอุปกรณที่มีเกลียว จากน้ันไดแนะนําใหผูอานไดรูจักเกี่ยวกับคําศัพทของเกลียว เชน 

เกลียวนอก (เกลียวตัวผู), เกลียวใน (เกลียวตัวเมีย), เกลียวขวา, เกลียวซาย, major diameter, minor 

diameter และระยะ pitch เปนตน รวมถึงไดอธิบายถึงขั้นตอนในการทําเกลียวนอกและเกลียวใน อีกทั้ง

ไดแนะนําใหรูจักกับรูปแบบการเขียนเกลียวแบบตาง ๆ ซ่ึงมีทั้งการเขียนเกลียวแบบ detail, แบบ 

schematic และแบบ simplified แตรูปแบบที่แนะนําใหใชเน่ืองจากเขียนไดงายที่สุดก็คือการเขียนเกลียว

แบบ simplified น่ันเอง หัวขอที่สําคัญอีกประการหนึ่งที่ไดกลาวถึงก็คือการเขียนสลักเกลียว (bolt) การ

เขียนแปนเกลียว (nut) และการเขียน stud จากนั้นไดอธิบายถึงการใชสลักเกลียว แปนเกลียวและ stud 

ที่ถูกตอง รวมทั้งลักษณะของ cap screw และ set screw ดวย สุดทายก็เปนการแนะนําการเจาะรูแบบ

พิเศษซึ่งไดแกการเจาะรูแบบ counterbore และ countersink การที่ผูอานไดเรียนรูและทําความเขาใจ

เกี่ยวกับการใชงานอุปกรณสลักเกลียวและแปนเกลียวที่ถูกตอง จะทําใหผูเรียนสามารถออกแบบและ

เลือกใชงานอุปกรณเหลานี้ไดอยางเหมาะสม 

 

 

set screw 

รูปที่ 11.52  ตัวอยางการใชงานของ set screw 
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