
 

 Task Listing Sheet  

 

ช่ือรายวิชา   :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                                จ านวนหน่วยกติ  :  2  หน่วยกิต 
ช่ือหน่วย   :  งานโลหะแผ่น ระดับช้ัน  :  ปวช. 
ช่ืองาน :  งานพบัขอบ  

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 งานพบัขอบ ×     
2 ขอ้บกพร่องในงานพบัขอบและวิธีการแกไ้ข ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

Resources       A : Having ago yourself 
                        B : Observation of the Job 
                        C : Performer interviews 
                        D : Simulation 
                        E : Questionnaire Techniques   

 



 

 

 

Objective Listing Sheet 

 

ช่ือรายวิชา    :  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้                               จ านวนหน่วยกติ   :  2  หน่วยกิต 
ช่ืองาน    :  งานพบัขอบ ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

   1. บอกการพบัขอบงานได ้ ×       
   2. บอกการเขา้ขอบลวดได ้ ×       
   3. บอกการเสริมขอบดว้ยเหลก็เส้นแบบได ้ ×       
   4. บอกการเสริมขอบงานดว้ยฉากได ้ ×       
   5. บอกการพบัตะเขบ็ได ้ ×       
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 



 

วิชา  งานเช่ือมและโลหะ 

แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 14 

หน่วยท่ี  3 งานโลหะแผน่ เวลา  4  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  2100-1005 งานพบัขอบ 

 

สาระการเรียนรู้ 

                      3.5 การพบัขอบงาน 

                      3.6 การเขา้ขอบลวด (Wired edge) 

                      3.7 การเสริมขอบดว้ยเหลก็เส้นแบบ (Flat Iron Edge)   

                      3.8 การเสริมขอบงานดว้ยฉาก (Angle Bar Edge) 

                      3.9 การพบัตะเขบ็ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

    เม่ือศึกษาหน่วยน้ีแลว้นกัเรียนสามารถ 

                         1. บอกการพบัขอบงานได ้
                         2. บอกการเขา้ขอบลวดได ้ 
                         3. บอกการเสริมขอบดว้ยเหลก็เส้นแบบได ้ 
                         4. บอกการเสริมขอบงานดว้ยฉากได ้ 

                         5. บอกการพบัตะเขบ็ได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

การจัดกจิกรรมการเรียนการสอน 

1.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน 

2.  น าเขา้สู่บทเรียน ช้ีแจงถึงเน้ือหาท่ีจะสอนในหน่วยการเรียน 

3.  สอนโดยเขา้สู่เน้ือหา ใหน้กัเรียนดูและปฏิบติัจากของจริงและจากส่ือการเรียน 

4.  น าความรู้มาใช ้ปฏิบติัตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

5.  ครูและนกัเรียนร่วมกนัสรุปเน้ือหา เพื่อประเมินผลการเรียน 

6.  ท าแบบทดสอบหลงัเรียน 

 

ส่ือการเรียนการสอน 

1.  เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ 

2.  ใบความรู้   
3.  แบบฝึกหดัหลงัเรียนและแบบทดสอบก่อนเรียน - หลงัเรียน 

4.  ใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

 

งานท่ีมอบหมายและกจิกรรม 

1.  ใหน้กัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและใหป้ฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  

พร้อมบนัทึกผลการปฏิบติั สรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

2.  ใหค้น้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม 

พร้อมใหฝึ้กปฏิบติัให้เกิดทกัษะมากขึ้น 

 

การวัดและประเมินผล 

1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  

2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 

3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 

 

                                                                                                                                         



 

เกณฑ์การประเมินผล 

1.  ด้านความรู้ 

 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหดัและแบบทดสอบหลงัเรียน 

โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   80-100 หมายความวา่ ผลการเรียนดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการเรียนดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการเรียนพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการเรียนต ่าตอ้งปรับปรุง 

2.ด้านทักษะ 

 

ประเมินผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ 80-100 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดีมาก 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   70-79 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานดี 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   60-69 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานพอใช้ 

คะแนนเฉล่ียร้อยละ   50-59 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่า 

คะแนนเฉล่ียต ่ากวา่ร้อยละ 50 หมายความวา่ ผลการปฏิบติังานต ่าตอ้งปรับปรุง 

3.  ด้านกจินิสัย 

ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 

4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 

3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 

2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 

1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

 



 

แบบประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 

ช่ือหน่วย : งานโลหะแผ่น 

ช่ืองาน : งานพบัขอบ 

ช่ือ-สกุล 

กจินิสัย 

คว
าม

มีว
ินยั

 
มีค

วา
มรั

บผ
ิดช

อบ
 

มีค
วา

มอ
ดท

น 
มีค

วา
มซื่

อส
ัตย

 ์
มีค

วา
มค

ิดส
ร้า

งส
รร

ค ์
มีค

วา
มส

นใ
จใ

ฝ่รู้
 

มีม
นุษ

ยส
ัมพ

นัธ
์ 

มีค
ุณธ

รร
ม 

จริ
ยธ

รร
ม 

ผล
รว

มค
ะแ

นน
 / 2

 

เกณฑ์คะแนน 5 5 5 5 5 5 5 5 20 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

  

                                                                                   ลงช่ือ.............................................................ผูป้ระเมิน 

                      (.............................................................) 

                                                                            .........../....................................../.......... 

 



 

.เกณฑ์การประเมินพฤติกรรม(กจินิสัย) 

 

กจินิสัย 
พฤติกรรมบ่งชี้ 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
ความมีวินยั 1. ตรงต่อเวลา  รู้จกักาลเทศะ 

2. ทรงผมถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

3. แต่งกายถูกตอ้งตามระเบียบของวิทยาลยัฯ 

4. ปฏิบติัตามกฎระเบียบของแผนกและวิทยาลยัฯ 

5. ปฏิบติัตามกฎระเบียบท่ีครูผูส้อนก าหนด 

มีความรับผิดชอบ 1. จดัเตรียมอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน 

2. ปฏิบติังานตามล าดบัขั้นตอน 

3. ปฏิบติังานดว้ยความตั้งใจละเอียดรอบคอบ 

4. ปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายเสร็จตามก าหนด 

5. ปฏิบติังานโดยค านึงถึงความปลอดภยัของตนเองและผูอ่ื้น 

มีความอดทน 1. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพอากาศร้อน 

2. มีความอดทนในการปฏิบติังานในสภาพท่ีหิว 

3. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีมีความยากล าบาก 

4. มีความอดทนในการปฏิบติังานท่ีครูมอบหมายใหท้ า 

5. มีความอดทนในการปฏิบติังานใหเ้สร็จตามเวลาท่ีก าหนด 

มีความซ่ือสัตย ์ 1. มีความซ่ือสัตยต์่อตนเอง 

2. มีความซ่ือสัตยต์่องานท่ีไดรั้บมอบหมายจากเพื่อนในกลุ่ม 

3. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจท่ีจะปฏิบติังานร่วมกบัเพื่อนในกลุ่ม 

4. มีความซ่ือสัตยแ์ละจริงใจต่องานท่ีตนไดรั้บมอบหมายจากครูผูส้อน 

5. มีความซ่ือสัตยใ์นส่ิงท่ีตนเองกระท าแลว้เกิดความเสียหาย 

 

  



 

กจินิสัย พฤติกรรมบ่งชี้ 
(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  

2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 

3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ 

ท่ีแตกต่างกนัมาแกไ้ขปัญหา 

4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 

5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน 

มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 

3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 

4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้า ๆ กนัหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดความช านาญดา้นทกัษะ 

5. มีความกระตือรือร้นในการใฝ่หาความรู้ใหม่ ๆ เพื่อน ามาแกไ้ขปัญหา 

มีมนุษยสัมพนัธ ์ 1. พูดจาและแสดงกิริยาท่าทางท่ีสุภาพต่อผูอ่ื้น 

2. ช่วยเหลือและใหค้วามร่วมมือกบัผูอ่ื้น 

3. รับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น 

4. ยนิดีและช่ืนชมเม่ือผูอ่ื้นประสบความส าเร็จ 

5. กล่าวค าขอบคุณหรือขอโทษในสถานการณ์ท่ีเหมาะสม 

มีคุณธรรม  จริยธรรม 1. มีความอ่อนนอ้ม  ถ่อมตน  และแสดงความเคารพต่อครู-อาจารย ์ 

2. ไม่พูดปดและพูดค าหยาบ 

3. ไม่เกเรและไม่เบียดเบียนเพื่อน 

4. มีความมีเมตา  กรุณา  และการใหอ้ภยั 

5. มีความเสียสละ  ความสามคัคี  ความพากเพียร  อดทน และประหยดั 

 

 

 



 

หน่วยท่ี  3 เร่ือง งานโลหะแผ่น เวลา 1 ช่ัวโมง 

3. เทคนิควิธีการผลติงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่น 

    3.5 การพบัขอบงาน 

          งานผลิตภณัฑท่ี์ขึ้นรูปดว้ยโลหะแผน่บาง จ าเป็นตอ้งพบัขอบงาน เพื่อใหเ้กินความสวยงาม ไม่มีมุม 

ท่ีแหลมคม ผลิตภณัฑมี์ความแขง็แรง คงทน คงรูปไดน้าน มีอายกุารใชง้านนานนอกจากน้ียงัมี 

การเขา้ลดส าหรับงานท่ีตอ้งการความแขง็แรงมากขึ้น การพบัขึ้นรูปงานผลิตภณัฑโ์ลหะได ้2วิธี 

คือการพบัดว้ยมือ และการพบัดว้ยเคร่ืองจกัร การพบัขอบงานมีอยู ่2 ลกัษณะ คือ การพบัขอบงานชั้นเดียว 

(Single Hem) และการพบัขอบงานสองชั้น (Double Hem) 

          3.5.1 การพบัขอบช้ันเดียว (Single Hem)  

                   เป็นการพบัขอบงาน เพื่อเพิ่มความแขง็แรงให้กบัผลิตภณัฑ ์และเพิ่มความปลอดภยักบัผูใ้ชง้าน 

เหมาะส าหรับผลิตภณัฑข์นาดเลก็ ซ่ึงไม่ตอ้งการความแข็งแรงมาก 

การพบัขอบชั้นเดียวก็เพียงพอกบัโครงสร้าง และการใชง้านของผลิตภณัฑน้ี์แลว้ 

          สูตรการหาระยะความเผ่ือของการพบัขอบชั้นเดียว 

          สูตรการหาระยะเผื่อ                           A = W 

          ถา้ก าหนดให ้                A (Allowance) = ระยะเผื่อตะเขบ็ 

                                                      W (Width) = ความกวา้งของตะเขบ็ท่ีตอ้งการ  

                                                    จากสูตร    A = W 

                                                     แทนค่า     A = 5 มิลลิเมตร 

 

ตัวอย่าง  การพบัขอบงานชั้นเดียว (Single Hem)  ตอ้งการความกวา้ง 5 มม. 

ดงันั้นระยะเผ่ือเท่ากบั 5 มม.  จากสูตร A = Wแทนค่าจากสูตร A = 5  มม. 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

   
 

รูปท่ี 3.67 แสดงขอบพบัขอบช้ันเดียว (Single Hem) 

 

          3.5.2 การพบัขอบสองช้ัน (Double Hem) 

                   วิธีการพบัมีลกัษะคลา้ยกบัการพบัขอบชั้นเดียว แต่ตอ้งพบัเขา้มาเป็นสองชั้น 

เพื่อเพิ่มความแขง็แรงใหม้ากขึ้น ระยะเผ่ือ เท่ากบัสองเท่าของตะเขบ็ 

          สูตรการหาระยะเผ่ือของตะเขบ็สองชั้น A = 2 x W 

                                                          A (Allowance) = ระยะเผื่อตะเขบ็ 

                                                                W (Width) = ความกวา้งของตะเขบ็ท่ีตอ้งการ  

          

 

 

 

 

 

พบัขอบชัน้เดยีว 



 

ตัวอย่าง 

                  การพบัขอบงานสองชั้น (Double Hem) ตอ้งการตะเขบ็ความกวา้ง 5 

มิลลิเมตรหาระยะเผ่ือของการพบัของการพบัตะเขบ็สองชั้นได ้ดงัน้ี 

          จากสูตรการหาระยะเผ่ือของตะเขบ็สองชั้น A = 2 x W 

                                                                 แทนค่า  A = 2 x 5 

                                                                               A = 10 มิลลิเมตร 

ตัวอย่าง  การพบัขอบสองชั้น (Double Hem) ตอ้งการความกวา้ง 5 มม. 

ดงันั้นระยะเผ่ือเท่ากบั 5 มม.  

จากสูตร A = 2W แทนค่าจากสูตร A = 2×5  มม. 

                 A = 10 มม. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.68 แสดงลกัษณะการพบัขอบสองช้ัน 

2W 

 

ขอบสองชัน้ 



 

    3.6 การเข้าขอบลวด (Wired edge) 

          การเขา้ขอบลวดท่ีขอบงานผลิตภณัฑน้ี์ เพื่อใหช้ิ้นงานเดียวความแขง็แรงมากกวา่การพบัขอบสองชั้น 

มีความปลอดภยั และสวยงาม ผลิตภณัฑท่ี์นิยมการเขา้ขอบลวด เช่น ถงัน ้า กระป๋อง หมอ้ เป็นตน้ 

ระยะเผ่ือการเขา้ขอบลวด ขึ้นอยูข่นาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของลวดท่ีใชส้ าหรับโลหะแผ่นเบอร์ 24 

หรือมากกวา่ น้ีใชสู้ตร หาระยะ ดงัน้ี 

          สูตรการหาระยะเผื่อการเขา้ขอบลวด     A = 2.5 x D 

          เม่ือ D คือขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของเส้นลวด 

          ตวัอยา่ง 

                  จงหาระยะเผ่ือของช้ินงานการเขา้ขอบลวด ซ่ึงใชล้วดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 4 มิลลิเมตร 

          สูตรการหาระยะเผื่อการเขา้ขอบลวด    A = 2.5 x D 

                                                      แทนค่า      A = 2.5 x 4 

                                                                        A = 10 

          ระยะเผื่อมว้นขอบลวดขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางลวด 10 มิลลิเมตร 

                                                       ระยะ       1.5 x 4 

                                                                            = 6 มิลลิเมตร 

          การหาระยะเผื่อมว้นขอบลวดเม่ืองานมีความหนา 

                                                                       A = W + 2T 

          โลหะขนาด กวา้ง 10 มิลลิเมตร หนา 3 มิลลิเมตร หาระยะเผ่ือขอบลวด ไดด้งัน้ี 

                                                                       A = W + 2T 

                                                                           = 10 + (2 x 3) 

                                                                           = 16 มิลลิเมตร 

หมายเหตุ ถา้แผ่นโลหะหนาเกินเบอร์ 24 ใหใ้ชสู้ตรดงัน้ี 

 

 

 

ระยะ2 
1

2
 ×เส้นผา่นศูนยก์ลางของลวด 

A = 2D 



 

 
ระยะ 1

1

2
 ×เส้นผา่นศูนยก์ลางของลวด 

 

รูปท่ี 3.3 แสดงระยะเผ่ือในการเข้าขอบลวด (Wired edge) 

 

 
 

 
 

พบัฉาก( Right Angle) การวางลวดลงตรงมุมฉาก(Wire in Place) 

 
 

 
 

เคาะพบัขอบใหแ้น่นบนลวด(Fold Over) การเขา้ขอบลวดท่ีสมบูรณ์( Formed) 
 

รูปท่ี 3.69 แสดงล าดับขั้นในการเข้าขอบลวด (Wired edge) 

 

 

 

1 2 

3 4 



 

          การเขา้ขอบลวดมี 2 วิธี คือ การเขา้ขอบลวดดว้ยมือ และการเขา้ลวดดว้ยเคร่ืองจกัร 

ส าหรับการเขา้ขอบลวดดว้ยมือ ผูป้ฏิบติังาน 

ตอ้งร่างแบบหาระยะเผ่ือของการเขา้ขอบลวดก่อนจากนั้นใชค้อ้นเคาะพบัขอบตั้งฉากกบัแท่นขึ้นรูป (Hon 

Stake) น าลวดวางตรงกลางมุมฉาก ใชค้ีมจบัลวดกบัขอบงาน แลว้ใชค้อ้นเคาะขอบใหแ้นบกบัลวด 

ต่อไปใชค้อ้นหวัแหลม เคาะจิกมว้นขอบลวดใหไ้ดต้ามผิวโคง้ของลวด ตลอดแนวเคาะตกแต่งใหส้วยงาม 

 

 

     3.7 การเสริมขอบด้วยเหล็กเส้นแบบ (Flat Iron Edge) 

           เป็นการเสริมเหลก็เส้นบริเวณขอบงานผลิตภณัฑ ์

เพื่อเพิ่มความแขง็แรงใหก้บัขอบงานท่ีมีขอบปากกวา้ง หรือมีขนาดใหญ่มาก ๆ เช่น ถงัน ้ามนั ถงัเก็บน ้า 

เพราะตอ้งการความแขง็แรงสูงมีความสามารถทนต่อแรงกระแทกไดดี้ 

           สูตร หาระยะเผื่อ 

                                                                       A = W + 2T 

                                                                       W = ความกวา้งของเหลก็เส้นแบน 

                                                                        T = ความหนาของเหลก็เส้นแบน 

           ตวัอยา่ง 

                  ตอ้งการพบัขอบเหลก็เส้นแบนขนาด 12 มิลลิเมตร หนา 3 มิลลิเมตร 

           หาระยะเผื่อ                                          A = W + 2T 

                                                                            = 12 + (2 x 3) 

                                                                            = 18 มิลลิเมตร 

    3.8 การเสริมขอบงานด้วยฉาก (Angle Bar Edge) 

          เป็นการน าเหลก็ฉากมาเสริมขอบผลิตภณัฑ ์

โดยการพบัขอบใหเ้หลก็ฉากจะเพิ่มความแขง็แรงใหข้อบงานไดม้ากกวา่การพบัขอบงานชนิดอ่ืน ๆ 

           สูตรการหาระยะเผื่อการเสริมดว้ยเหลก็ฉาก 

                                                                        A = 1.5 W + T 

                                                                        A = ระยะการเผื่อ 

                                                                        W = ความกวา้งของแขนฉาก 

                                                                         T = ความหนาของเหลก็ฉาก 



 

         ตัวอย่าง 

                  ตอ้งการเสริมขอบดว้ยเหลก็ฉากขนาด 1 x 1 น้ิว (25.4 x 25.4 มิลลิเมตร) หนา 3 มิลลิเมตร 

          หาระยะความเผื่อ                                  A = 1.25 x W + P 

                                                                            = 1.25 x (25.4 + 3) 

                                                                            = 35.5 มิลลิเมตร 

    3.9 การพบัตะเข็บ 

          เป็นการยดึช้ินงานโลหะแผน่ใหติ้ดกนั หรือใชป้ระกอบขึ้นรูปงานผลิตภณัฑ ์

ตะเขบ็งานโลหะแบบมีหลายแบบ แต่ละแบบมีขนาดรูปร่างตลอดจนความสวยงาม และความแขง็แรง 

แตกต่างกนัไป 

ขึ้นอยูก่บัการออกแบบผลิตภณัฑว์า่ตอ้งการใชต้ะเขบ็แบบใดในการประกอบขึ้นรูปงานลกัษณะของตะเขบ็ท่ี

พบ และนิยมใชง้านโลหะแผน่มี ดงัน้ี 

         3.9.1 ตะเข็บเกย (Lap Seam)  

                 เป็นตะเขบ็ท่ีพบัขึ้นรูปไดง้่ายไม่ซบัซอ้น 

ตะเขบ็จะไม่ยดึกนัเพราะลกัษณะเป็นการเกยทบักนัของช้ินงานสองช้ิน ดงันั้น 

เม่ือตอ้งการให้ตะเขบ็เกยยดึติดกนัตอ้งน าไปบดักรี ย  ่าหมุด หรือเช่ือมจุด เพื่อให้ตะเขบ็เกยยดึติดกนั 

ตะเขบ็เกยแบบไดห้ลายลกัษณะตามการขึ้นรูป เช่น ตะเข็บเกยกน้กระป๋อง ตะเขบ็เกยดา้น 

ตะเขบ็เกยดา้นในกอ้กระป๋อง ตะเขบ็เกยดา้นใน ตะเขบ็เกยดา้นนอก 
  
  

 
 

 A  =  Allowance  หมายถึง  ระยะเผ่ือของการพบัขอบงานชั้นเดียว 
 W  =  Wide  หมายถึงความกวา้งของตะเข็บท่ีท าการพบั 

    

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.70 แสดงลกัษณะตะเข็บเกย 

A = W 



 

         3.9.2 ตะเข็บเกยแบบขอบจม (Off–Set Seam)  

                   ขั้นตอนการท าเหมือนกบัแบบแรก 

แต่การต่อแบบน้ีจะตอ้งท าให้ขอบดา้นใดดา้นหน่ึงจมลงไปใหเ้สมอกบัขอบอีกดา้นหน่ึง 

แลว้จึงท าการบดักรีเช่นเดียวกบัแบบแรกดงัแสดงในรูปท่ี 4.118 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.71 แสดงตะเข็บเกยแบบขอบจม (Offset Seam) 

 

          3.9.3 ตะเข็บเกยท่ีมุม (Corner Lap Seam)  

                   เป็นการต่อเกยกนัตามแนวมุมของช้ินงานโดยพบัช้ินงานดา้นหน่ึงเป็นมุม 

น าไปซอ้นกนัอีกดา้นหน่ึงของงาน แลว้ท าการบดักรีหรือย  ้าหมุดตามตอ้งการระยะเผ่ือของตะเขบ็เกย = 

ความกวา้งของตะเขบ็ท่ีก าหนดดงัแสดงในรู 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.72 แสดงตะเข็บเกยท่ีมุม (Corner LapSeam)  



 

          3.9.4 ตะเข็บเกีย่ว (Groove Seam)  

                   ตะเขบ็เก่ียวมีใชก้นัโดยทัว่ไป เพื่อยดึงานโลหะแผน่แบบทรงกระบอกกลม 

หรืองานเหล่ียมเขา้ดว้ยกนัการพบัตะเขบ็ชนิดน้ีจะตอ้งพบัขอบงานทั้งสองขา้งท่ีจะตอ้งน ามาต่อเชา้ดว้ยกนั 

ขอบแต่ละขา้งท่ีพบัแลว้น าทั้งสองขา้งมาเก่ียวกนัย  ้ายดึตะเขบ็ใหแ้น่นติดกนัโดยใชเ้หล็กเมน้ตะเขบ็ (Hand 

Grooved) มี 2 ลกัษณะ คือ ย  ้าตะเขบ็ดา้นนอกตะเขบ็จะนูนขึ้น การเขียนระยะเผ่ือความกวา้ง และตะเขบ็ 

ส าหรับโลหะแผ่นเบอร์ 24 หรือบางกวา่ เท่ากบั 3 คูณ ความกวา้งของตะเขบ็โลหะแผน่ท่ีหนากวา่เบอร์ 24 

เท่ากบัความกวา้งของตะเขบ็รวมความหนาของโลหะงานอีก 5 เท่า 
  
  

 
 

 A  =  Allowance  หมายถึง  ระยะเผ่ือของการพบัขอบงานชั้นเดียว 
 W  =  Wide  หมายถึงความกวา้งของตะเข็บท่ีท าการพบั 

  

  

 

ตวัอยา่ง โลหะแผน่ เบอร์ 24 หาระยะเผื่อแต่ละขา้งของตะเขบ็เก่ียว (Grooved Seam)กวา้ง5 มม. 

จากสูตร A = 3W แทนค่าจากสูตร A = 3 × 5  มม. 
                          A = 15  มม. 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.73 แสดงลกัษณะตะเข็บเกีย่ว 

 

 

 

 

สูตรการหาระยะเผื่อตะเขบ็เก่ียวA = 3W 

 

 

ชิน้ A = W 

ชิน้ B = 2W 



 

 

รูปท่ี 3.74 แสดงลกัษณะตะเข็บเกีย่ว 

          3.9.5 ตะเข็บตั้ง (Standing Seam)  

                   มีลกัษณะพบัเป็นมุม 90 องศา ตั้งขึ้นกบัผิวช้ินงานและแผน่งานอีกขา้งหน่ึงท่ีจะต่อเขา้ดว้ยกนั 

จะพบัสวมตั้งขึ้นไปตามลกัษณะของ Flange แลว้ท าการยดึใหแ้น่นโดยการหมุนย  ้า หรือสลกัเกลียวท่ีตะเขบ็ 

สามารถท าการบดักรีตะเขบ็ เม่ืองานตอ้งการใหก้นัน ้าหรือของเหลวอยา่งอ่ืน 

ตะเขบ็ตั้งใชใ้นโรงงานโลหะแผน่ท่ีมีขนาดใหญ่ โดยเฉพาะท่อลมใหญ่ ๆ ท่อลมระบายความร้อน 

และท่อระบายอากาศ เป็นตน้ 

         

  ระยะเผ่ือ ทั้งสองขา้งของงานเท่ากบั 3 เท่าความกวา้งของตะเขบ็ เฉพาะส่วนเรียกวา่ Pocket เผื่อเท่ากบั 2 W 

และส่วยท่ีพบั Flเผือ่เท่ากบัความกวา้ง (W) 

          เม่ือก าหนด 

                                                     A = W 

                                                     B = 2 W + T 

                                                     T = Thickness หมายถึง ความหนาของช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

ตะเขบ็เกีย่ว 



 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

รูปท่ี 3.75 แสดงลกัษณะตะเข็บตั้ง 

          3.9.6 ตะเข็บช้ันเดียว (Single Seam) 

                   สามารถท าการพบัไดท้ั้งใชเ้คร่ืองมือ และเคร่ืองจกัรช่วยการ จะพบัเป็นตะเขบ็ใหล้กัษณะตั้ง 

โดยจะตั้งฉากกบัดา้นของงานใชใ้นการต่องานสองช้ินเขา้ดว้ยกนั และท าฝาปิดงานต่าง ๆ 

                   ระยะเผ่ือส าหรับตวัช้ินงาน เท่ากบั ความหนาของตะเขบ็ 

และอีกช้ินหน่ึงซ่ึงจะเป็นส่วนกน้ฐานจะเผ่ือไวเ้ท่ากบั 2 เท่า ของตะเขบ็ (2W) และเม่ือเขา้ตะเขบ็แลว้ 

 
  
  
  

 
 A  =  Allowance  หมายถึง  ระยะเผ่ือของการพบัขอบงานชั้นเดียว 
 W  =  Wide  หมายถึงความกวา้งของตะเข็บท่ีท าการพบั 

 

ตัวอย่าง ใหห้าระยะเผื่อช่วงต่าง ๆ  ของส่วนกน้ (Bottom) ของงานซ่ึงช้ินงานน้ีมีระยะเผ่ือท่ีตวั 

(Body) 3.174 มิลลิเมตร 

W  =3.174 มิลลิเมตร 

A  =3.174 มิลลิเมตร + 0.793 มิลลิเมตร B = 3.174 มิลลิเมตร - 0.793 มิลลิเมตร 

A  = 3.968 มิลลิเมตร   B = 2.381 มิลลิเมตร 
 

POCKET 
FLANGE 

A  =  W 

B  = 2W 



 

 
 

 

 

รูปท่ี 3.76 แสดงลกัษณะตะเข็บช้ันเดียว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A 

B 

W 

B 

A 

BOD

Y 

 

BOTTO

M 

 

ตะเขบ็ชัน้เดยีว 



 

          3.9.7 ตะเข็บสองช้ัน (Double Seam) 

                   ตะเขบ็สองชั้นคลา้ยกบัตะเขบ็พบัชั้นเดียว แต่ตะเขบ็พบัสองชั้นจะพบัเลยจากมุม 90 องศา ไป 

จนชิดติดกบัล าตวัของงานซ้ึงเป็นการเพิ่มความแขง็แรงแก่ช้ินงานมากยิง่กวา่ โดยไม่ตอ้งท าการบดักรี 

ถา้งานบางอยา่งท่ีตอ้งใส่น ้า หรือของเหลวอยา่งอ่ืนตอ้งท าการบดักรี 

          การหาระยะเผ่ือตะเขบ็สองชั้นเหมือนกบัการพบัตะเขบ็ชั้นเดียว 

                                                      

                                                       
  
  
  

 A  =  Allowance  หมายถึง  ระยะเผ่ือของการพบัขอบงานชั้นเดียว 
 W  =  Wide  หมายถึง  ความกวา้งของตะเขบ็ท่ีท าการพบั 

 
 

 

รูปท่ี 3.77 แสดงลกัษณะตะเข็บพบัสองช้ัน 

 

          3.9.8 ตะเข็บก้นกระป๋อง (Double Bottom Seam) 

A  =  W 

B  = 2W  

B 

A 

W 

ตะเขบ็พบัสองชัน้ 



 

                   ตะเขบ็กน้กระป๋องเป็นสองชั้นท่ีประกอบ ล าตวัเขา้กบักน้กระป๋องซ่ึงมีทั้งงานกลม 

และงานเหล่ียม 

เม่ือตอ้งการเขา้กน้ของของงานทรงกระบอกอาจท าไดห้ลายวิธีวิธีท่ีใชต้ะเขบ็กน้เป็นวิธีหน่ึงซ่ึงนิยมใชก้นั 

สามารถท าไดง้่ายและรวดเร็ว โดยการยกขอบส่วนกน้ตั้งฉากแลว้สวมตวัของงานเขา้ดว้ยกนั 

ซ่ึงมีทั้งสวมนอก และสวมในจากนั้นท าการบดักรียดึติด 

          ระยะเผ่ือของตะเขบ็กน้พบัขึ้นเท่ากบัความกวา้งของตะเขบ็ 

          สูตร : ระยะเผื่อตะเขบ็กน้   A = W 

                                                             W หมายถึง ความกวา้งของตะเขบ็ 

 
 

รูปท่ี  3.78 แสดงลกัษณะตะเข็บพบัสองช้ัน 

          3.9.9 ตะเข็บหางเหยี่ยว (Dovetailed Seam) 

                   ใชใ้นการต่อช้ินงานของส่วนต่าง ๆ ยดึติดกนั เช่น ต่อท่อสองท่อเขา้ดว้ยกนั 

หรือต่อท่อกบัโลหะซ่ึงใชไ้ดท้ั้งงานเป็นเหล่ียม และทรงกระบอก ความกวา้งของตะเข็บ 

(ความลึกท่ีตอ้งตดัเขา้ไปในช้ินงาน) จะมี หน่ึงส่วนส่ี น้ิว (6.35 มิลลิเมตร) หน่ึงส่วนสอง น้ิว (12.70 

มิลลิเมตร) ระยะความยาวแต่ละช่วงระหวา่ง หน่ึงส่วนส่ี ถึง หน่ึง น้ิว ขึ้นอยูก่บัขนาดของงาน 

         

 

แผ่นคลสีว่นตวักระป๋อง    

ตวักระป๋อง 

แผ่นคลีส่ว่นกน้กระป๋อง 

W + 

1/32 

W – 

1/32 



 

 

  สูตร W: ระยะเผื่อ = W (W หมายถึง ความกวา้งของตะเข็บ) 
  
  

 
 A  =  Allowance  หมายถึง  ระยะเผ่ือของการพบัขอบงานชั้นเดียว 
 W  =  Wide  หมายถึงความกวา้งของตะเข็บท่ีท าการพบั 

 
 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.79 แสดงลกัษณะตะเข็บหางเหยี่ยว 
 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.80 แสดงลกัษณะตะเข็บหางเหยี่ยว 

 

 

 

 

 

A = W 

 

 



 

          3.9.10. ตะเข็บพทิส์เบอร์ก (Pittsburgh Lock) 

เป็นตะเขบ็ท่ีใชก้บังานท่อท าความเยน็ ท่อลม ท่อระบายอากาศ 

ตะเขบ็ต่อมุมตามยาวลกัษณะต่าง ๆ มีส่วนประกอบ 2 ส่วนคือ 1. Flanged Edge  2.พอคเก็ต(Pocket Lock) 

ส่วน Flanged จะถูกน ามาใส่ใน Pocket Lock 

แลว้ใชค้อ้นเคาะแต่งตะเขบ็สามารถท าไดโ้ดยใชเ้คร่ืองหรือใชมื้อก็ไดด้งัแสดงในรูปท่ี 4.130, 4.131, 4.132, 

และ 4.133 

ระยะเผื่อส าหรับ Pocket ซ่ึงเป็นขา้งหน่ึงของงานเท่ากบัสองเท่าของความกวา้ง รวมกนัอีก 

เป็น 4.764 มิลลิเมตร 

สูตร ระยะเผื่อ For Picket of one side = 2W + 4.764 มิลลิเมตร 

ตัวอย่างใหห้าระยะเผื่อของ Pocket Part ซ่ึงเป็นขา้งหน่ึงของตะเขบ็พิทส์เบอร์ก ความกวา้ง 

ของ Pocket เท่ากบั 12.699 มิลลิเมตร 

ดงันั้น ระยะเผ่ือของ Pocket  = 2 × 12.699 มิลลิเมตร+4.764 มิลลิเมตร 

= 25.398 มิลลิเมตร + 4.764 มิลลิเมตร 

= 30.162มิลลิเมตร                     

 
 

รูปท่ี 3.81 แสดงลกัษณะตะเขบ็พิทส์เบอร์กและการเขา้ตะเขบ็ 



 

 
 

รูปท่ี 3.82 แสดงลกัษณะช้ินงานพบัขึ้นรูปดว้ยตะเขบ็พิทส์เบอร์ก (Pittsburgh Lock) 

 

 

รูปท่ี 3.83 แสดงลกัษณะการพบัขึ้นรูปดว้ยเคร่ืองตะเขบ็พิทส์เบอร์ก (Pittsburgh Lock) 

 



 

 

  รูปท่ี 3.84 แสดงลกัษณะการพบัขึ้นรูปดว้ยเคร่ืองตะเขบ็พิทส์เบอร์ก (Pittsburgh Lock) 

 

 

 

           

 

 

 

 

 

 

 

 

 


