
Task Listing Sheet 

 

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

No. Task (Steps) in Performing the Job 
Resources 

A B C D E 
1 งานเขา้ตะเขบ็หางเหยีย่ว ×     
2 ขอ้บกพร่องในงานเขา้ตะเขบ็หางเหยีย่วและวิธีการแกไ้ข ×     
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

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    :  งานเขา้ตะเขบ็หางเหยีย่ว ระดับช้ัน   :  ปวช. 

Behavioral Objective 
ISL PSL 

Remark 
R A T I C A 

 1. บอกเทคนิคการผลิตได ้ ×       
 2. บอกการตดัขึ้นรูปโลหะได ้ ×       
 3. บอกการประกอบขึ้นรูปได ้ ×       
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

ISL = Intellectual Skill Level   PSL = Physical Skill Level 

 

 

 



วิชา  งานเช่ือมและโลหะ

แผน่เบ้ืองตน้ 

เอกสารประกอบการสอน สัปดาห์ท่ี 15 

หน่วยท่ี  3 งานโลหะแผน่ เวลา  4  ช่ัวโมง 

รหัสวิชา  2100-1005 งานเขา้ตะเขบ็หางเหยีย่ว 

 

สาระการเรียนรู้ 

                      3.10 เทคนิคการผลิต 

                      3.11 การตดัขึ้นรูปโลหะ 

                      3.12 การประกอบขึ้นรูป 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 

    เม่ือศึกษาหน่วยน้ีแลว้นกัเรียนสามารถ 

                          1. บอกเทคนิคการผลิตได ้
                          2. บอกการตดัขึ้นรูปโลหะได ้ 

             3. บอกการประกอบขึ้นรูปได ้ 

 

 

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.  ให้นกัเรียนท าแบบทดสอบประหน่วยและให้ปฏิบติังานตามใบฝึกทกัษะปฏิบติั  พร้อมบนัทึกผล

การปฏิบติั สรุปผลตามใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย 

2.  ให้คน้ควา้จากเอกสาร ต ารา และแหล่งการเรียนรู้ท่ีหลากหลายเพิ่มเติม พร้อมให้ฝึกปฏิบติัให้เกิด

ทกัษะมากขึ้น 

 

การวัดและประเมินผล 

1.  สังเกตจากพฤติกรรมการเรียน(กิจนิสัย)  

2.  ประเมินผลจากคะแนนการท าแบบทดสอบประจ าหน่วยหลงัเรียน (ภาคทฤษฎี) 

3.  ประเมินผลจากการปฏิบติังานในใบฝึกทกัษะปฏิบติัประจ าหน่วย  (ภาคปฏิบติั)  

 

 

  



เกณฑ์การประเมนิผล 

1.  ด้านความรู้ 
 

วดัผลจากคะแนนเฉล่ียร้อยละของแบบฝึกหัดและแบบทดสอบหลังเรียน โดยใช้เกณฑ์การ

ประเมินดงัน้ี 

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.  ด้านกิจนิสัย 
 

ประเมินจากพฤติกรรม  โดยใชเ้กณฑก์ารประเมินดงัน้ี 

5 หมายความวา่ กิจนิสัยดีมาก 

4 หมายความวา่ กิจนิสัยดี 

3 หมายความวา่ กิจนิสัยปานกลาง 

2 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่า 

1 หมายความวา่ กิจนิสัยต ่าตอ้งปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินพฤติกรรม(กิจนิสัย) 
 

ช่ือหน่วย : งานโลหะแผน่ 

ช่ืองาน : งานเขา้ตะเขบ็หางเหยี่ยว 

ช่ือ-สกุล 

กิจนิสัย 
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เกณฑ์คะแนน 5 5 5 5 5 5 5 5 20 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          

 

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

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

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

 



เกณฑ์การประเมนิพฤติกรรม(กิจนิสัย) 

 

กิจนิสัย 
พฤติกรรมบ่งช้ี 

(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 

มีความคิดสร้างสรรค ์ 1. มีความสามารถในการจดจ าปัญหาต่าง ๆ  
2. สามารถเลือกแนวคิดท่ีดีท่ีสุดมาใชแ้กปั้ญหา 

3. มีความสามารถในการคน้หาแนวทางใหม่ ๆ หรือวิธีการต่าง ๆ ท่ีแตกต่าง
กนัมาแกไ้ขปัญหา 

4. แสวงหาความรู้ใหม่ ๆ อยูเ่สมอ 

5. สามารถน าความรู้ท่ีไดรั้บจากผูส้อนไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังาน 

 
 
 



กิจนิสัย 
พฤติกรรมบ่งช้ี 

(พิจารณาขอ้ละ 1 คะแนน) 
มีความสนใจใฝ่รู้ 1. มีความสนใจใฝ่รู้ท่ีจะศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง 

2. ซกัถามปัญหาขอ้สงสัยต่าง ๆ จากครูผูส้อน 

3. มีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังาน 

4. มีการฝึกปฏิบติังานซ ้ า ๆ กันหลาย ๆ คร้ัง เพื่อให้เกิดความช านาญด้าน
ทกัษะ 

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 

    3.10 เทคนิคการผลติ 

          ในการปฏิบติังานขึ้นรูปผลิตภณัฑโ์ลหะแผ่น ตอ้งอาศยักระบวนการตดัแยกโลหะแผน่ ใหข้าดออก 

การย  ้าหมุด การบดักรี เพื่อยดึโลหะแผน่ประกอบเขา้ดว้ยกนั การขึ้นรูปประกอบงานดว้ยการขึ้นรูปงานดว้ย

มือและการขึ้นรูปประกอบงานดว้ยเคร่ืองจกัร ซ่ึงช่างโลหะแผน่ตอ้งศึกษาหาความรู้ในเร่ืองดงักล่าวไว้

ส าหรับการท างานโลหะแผน่ใหไ้ดผ้ลงานท่ีดี มีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ เป็นประโยชน์ใน

การใชง้านกรรมวิธีการผลิต ส าหรับงานผลิตภณัฑโ์ลหะมีลกัษณะ การผลิตช้ินงานจ านวนมากและมีรูปร่าง

เหมือนกนัในโรงงานอุตสาหกรรม สามารถเลือกวิธีการเปล่ียนรูปร่างของวสัดุได ้ดงัน้ี 

          2.6.1 การตดั (Shearing) 

                   หมายถึง กรรมวิธีตดัแยกใหว้สัดุขาดออกจากกนั เพื่อใหไ้ดข้นาดตามท่ีตอ้งการดว้ยเคร่ืองมือ

หลายชนิด เช่น การตดัดว้ยกรรไกร เล่ือย สวา่น เคร่ืองจกัร เป็นตน้ 

          2.6.2 การดึงขึ้นรูป (Drawing) 

                   หมายถึง กรรมวิธี การดึงวสัดุช้ินงาน เพื่อให้ยดืออกจากเดิมในลกัษณะความยาวเพิ่มขึ้นแต่

ขนาดของช้ินงานจะเลก็ลง เช่น การผลิตลวด 

          2.6.3 การมว้น (Rolling) 

                   หมายถึง กรรมวิธีการขึ้นรูปช้ินงาน โดยการมว้นงานใหมี้รูปทรงโคง้เป็นรัศมี หรือเป็นงานกลม 

เช่นการมว้นงานทรงกระบอก ทรงกรวย 

          2.6.4 การรีดมว้นขึ้นรูป (Roll forming) 

                   หมายถึง การรีดมว้นขึ้นรูปวสัดุดว้ยลูกกลิ้งเพื่อใหง้านมีรูปร่างตามตอ้งการ 

    3.11 การตัดขึน้รูปโลหะ 

          ขบวนการตดัโลหะแผ่นนั้น แบ่งออกไดห้ลายขบวนการดว้ยกนัตามชนิดของกรรมวิธีการตดั และการ

น าไปใชง้านในขั้นตอนต่อไป ทุกขบวนการตดัการมีจุดประสงคเ์ดียวกนัก็ คือ การตดัช้ินงานใหอ้อกมาเป็น

รูปร่างแบบต่าง ๆ และเกือบทุกขบวนการของการตดัขึ้นรูปนั้นจะใชท้ฤษฎีของการเปล่ียนแปลงอยา่งถาวร 

และเกิดการแตกร้าวของโลหะเขา้มาใชอ้ธิบายในขบวนการตดัเหล่านั้นได ้นอกจากนั้นสูตรท่ีใชส้ าหรับการ

ค านวณหาแรง และงานท่ีใชก้ารขึ้นรูป ก็สามาน าเขา้มาใชไ้ด ้ยกเวน้ขบวนการการตดัเรียบ (Shaving) เท่านั้น

ท่ีแตกต่างไปจากขบวนการตดัขึ้นรูปแบบอ่ืน ๆ ขบวนการตดันั้นแบบออกได ้ดงัน้ี 



          2.7.1 ขบวนการตดัส าหรับการผลิตแผน่ช้ินงาน (blank) ประกอบไปดว้ย 

                   1) การตดัเฉือน (Shearing) เป็นขบวนการตดัวิธีหน่ึงเพื่อตดัช้ินงานใหข้าดออกจากกนัลกัษณะ

ของการตดันั้นจะตดันั้นจะตอ้งตดัใหข้าดเป็นเส้นตรง แต่เพียงอยา่งเดียว ช้ินงานท่ีถูกตดัใหข้าดดว้ยกรรมวิธี

น้ีจะเรียกช้ินงานนั้นวา่แผน่ช้ินงาน หรือไม่ก็ได ้ขึ้นอยูก่บัจุดประสงคใ์นการน าไปใชง้าน การตดัแบบเฉือน

น้ีช้ินงานจะถูกน าไปตดับนเคร่ืองจกัรท่ีเรียกวา่ เคร่ืองตดัโลหะแผน่ (Square shears) ซ่ึงเคร่ืองตดัโลหะแผน่

น้ีอาจจะเป็นประเภทใชมื้อโยก ใชเ้ท่าเหยยีบ หรือใชใ้ชพ้ลงังานอยา่งอ่ืนช่วยตดัก็ได ้

                   2) การตดัขาด (Cut off) เป็นขบวนการตดัอีกวิธีหน่ึงซ่ึงตอ้งตดัตามเส้นท่ีขีดไวแ้ละการตดันั้นไม่

จ าเป็นตอ้งตดัเป็นเส้นตรงเสมอไปอาจตดัให้เป็นเส้นโคง้ หรือเส้นตั้งฉากก็ไดช้ิ้นงานท่ีไดจ้ากการตดัโดย

ขบวนการน้ีเรียกวา่ แผน่ช้ินงานการตดัขาดนั้นจะท าการตดัช้ินงานบนดาย ดงันั้นขบวนการน้ีจึงถือเป็น

ขบวนการขึ้นรูปโดยการกดกระแทก 

                   3) การตดัเศษโลหะ (Paring) เป็นขบวนการหน่ึงท่ีท าการตดั โดยการใชข้อบเส้นคมตดัสองเส้น

บนแท่งพั้นช ์(Punch) และแท่งดาย (Die) เพื่อแผน่ช้ินงานโลหะออกมาหน่ึงแผน่และขบวนน้ีเป็นการขึ้นรูป

โดยการกดกระแทก 

                   4) การตดัแผน่ช้ินงานออก (Blanking) ออกเป็นขบวนการช้ินงานอีกวิธีหน่ึง โดยจะตดัโลหะ

ยอ่ยออกมาเป็นรูปต่าง ๆ ตามท่ีตอ้งการ ขบวนการตดัโดยวิธีน้ี จะสังเกตเห็นวา่ขณะท่ีมีการตดันั้น จะแผ่น

ช้ินงานหลุดออกมา แต่เศษโลหะท่ีเกิดจากการตดัยงัไม่หลุดออกยงัคงเป็นโลหะแผน่ย่อยซ่ึงมีรูอยูต่รงกลาง

มากมาย เศษโลหะจะเกิดขึ้นไดก้็ต่อเม่ือการตดัช้ินงานไดถู้กด าเนินการไปจนกระทัง่หมดตามความยาวของ

โลหะแผน่ยอ่ยนั้น 

          2.7.2 ขบวนการส าหรับการ ตดัเพื่อเป็นรู ประกอบดว้ย 

                   1) การตดัรู (Punching) เป็นการตดัแผ่นช้ินงานใหเ้ป็นรูบนงานท่ีผลิตเสร็จแลว้ขนาดของรูท่ี

ตอ้งการตดันั้นไม่จ าเป็นตอ้งมีขนาดใหญ่กนัทุกรู จะตดัรูกลมหรือรูส่ีเหล่ียมก็ได ้ซ้ึงเป็นการตดัรูโดยการใช้

แท่งพั้นช ์

                   2) การตดัรูเป็นรูยาว (Slotting) เป็นขบวนการตดั โดยการกระแทรกมีขอ้แตกต่างกนัคือ

ขบวนการตดัรู เป็นรูยาวนั้นจะใชต้ดัรูปท่ีเป็นรูกลมยาว หรือ รูส่ีเหล่ียมยาว โดยจะตดัท่ีแผน่ช้ินงานหรือท่ี

ช้ินส่วนอ่ืน ๆ 

                   3) การตดัรูเป็นกลุ่ม (Perforating) ขบวนการตดัรูเป็นกลุ่มนั้น จะประกอบไปดว้ยการตดัรูเป็น

กลุ่มโดยขบวนการตดัรู และขบวนการตดัเป็นรูยาวรวมกนั รูนั้นอาจจะตดัพร้อมกนัทีเดียวหรืออาจจะตดั

เป็นขั้นตอนไปก็ได ้



 

    3.12 การประกอบขึน้รูป 

          กระประกอบขึ้นรูปช้ินงานใหย้ดึติดกนั การต่อหรือการประสานวสัดุช้ินงานเขา้ดว้ยกนังานผลิตภณัฑ์

ท่ีตอ้งการประกอบเขา้ดว้ยกนัตั้งแต่สองช้ินขึ้นไป หรือมากวา่โดยปกติการยดึติดกนันั้นสามารถใชก้รรมวิธี

ต่าง ๆ ดงัน้ี  

          3.12.1 การย า้หมุด (Riveting) 

                   คือ วิธีการยดึแผ่นโลหะใหติ้ดกนัดว้ยตวัหมุด โดยการเจาะรูแผน่โลหะให้ตรงกนั แลว้สอดตวั

หมุดลงไปตอกหางหมุดลงไปตอกหางหมุดใหเ้ยนิเปิดรู แผน่โลหะก็จะติดกนั ขอ้ดีของการย  ้าหมุดก็ คือ

สามารถยดึโลหะแผน่ต่างชนิดกนัได ้และวิธีย  ้าหมุดน้ีจะไม่ท าใหง้านบิดงอ (Distorting) อนัเน่ืองมาจาก

ความร้อนจากการเช่ือม หรือการบดักรี 

                  วสัดุท่ีใชท้ าหมุด ส่วนใหญ่มกัท าจากโลหะ เช่น ทองเหลือง อะลูมิเนียม ทองแดงและเหลก็ 

ลกัษณะของหมุดย  ้า จะประกอบดว้ย 2 ส่วน คือ ส่วนท่ีเป็นส่วนหวั (Head) และล าตวั (Shank) ส่วนหวัจะมี

ลกัษณะท่ีแตกต่างกนัแลว้ แต่จะเลือกใหเ้หมาะสมกบังาน เช่น หวับาง หวัแบน หวัฝัง หัวโคง้ หวักลม 

หวัแหลม และหวักน้กระทะ 

 

 
 

 

 

 

รูปท่ี 3.101 แสดงลกัษณะของหมุดย า้แบบต่าง ๆ 
 

 

 

         หวับางหวัแบน                                                        หวัฝัง                              หวัโคง้ 

(Tinners Rivet)        (Flat Head)                  (Countersunk Head)                 (Truss Head) 

 

 

หวักลมหวัแหลม                    หวักน้กะทะ  

 (Button Head)                (Steeple Head)                     (Cone Head) 

 

 

 



 

 

 

 

 

 
 

 

 

รูปท่ี 3.102 แสดงลกัษณะส่วนต่างๆของหมุดย า้ 

 

ส่วนล าตวั(Shank)จะมีลกัษณะเป็นโลหะรูปทรงกระบอกตวัจะมีความยาวและเส้นผา่ศูนยก์ลาง

ขนาดต่างๆกนัไป เช่น เส้นผ่าศูนยก์ลาง 3.2 มม. ยาว 5 มม. เส้นผา่ศูนยก์ลาง 5 มม. ยาว 10 มม. เป็นตน้ หมุด

ย  ้าจะบอกขนาดเป็นขนาดน ้าหนกัต่อจ านวนหมุด 1,000 ตวั เช่น หมุดย  ้า ขนาด 1 ปอนด ์หมายความวา่ จะมี

หมุดอยู ่1,000 ตวั ต่อน ้าหนกั 1 ปอนด์ 

หลกัส าคญัในการย  ้าหมุด คือ จะตอ้งทราบระยะท่ีส าคญัในการย  ้า ระยะห่างจากขอบงานหรือ

ระยะห่างระหวา่งหมุดแต่ละตวัซ่ึงจะตอ้งปฏิบติัดงัน้ีดงัแสดงในรูปท่ี 4.136 และ 4.137 

1. ขนาดรูเจาะตอ้งโตกวา่ล าตวัหมุดย  ้าประมาณ 0.08 มม. – 0.4 มม. 

2. รูเจาะตอ้งอยูห่่างจากขอบงานไม่นอ้ยกวา่ 2 เท่า ความโตล าตวัของหมุดย  ้า 

3. ระยะห่างของหมุดแต่ละตวัไม่นอ้ยกวา่ 3 เท่า ของความโตล าตวัของหมุดย  ้า 

4. ระยะปลายหมุดย  ้าท่ีโผล่จากช้ินงานขึ้นมา ประมาณ 1 – 1½ เท่าของความโตล าตวัของ

หมุดย  ้าท่ีใช ้
 

ความยาวของหมุดย  ้า 
ล าตวัหมุดย  ้า 

ความโตของหมุดย  ้า 

หวัหมุดย  ้า 



 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.103 แสดงระยะห่างระหว่างหมุดย า้และระยะห่างจากขอบงาน 
 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.104 แสดงต าแหน่งการเจาะรูบนรอยต่อของโลหะ 
 

 

 

 

 

   2 D        3D – 24D 

2D
 

(0.08 - 0.4) + D 

 

1 – 1½D 

D 

(0.08 - 0.4)+D คือระยะห่างระหวา่งหมุด 

2D คือระยะห่างจากขอบงาน 



ล าดับข้ันตอนการย า้หมุด 

1. จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์และงานย  ้าหมุด 

2. ร่างแบบลงบนแผ่นงานทั้งสองแผน่ใหห่้างจากขอบงาน 20 มม.และระยะห่างระหวา่ง

หมุดย  ้า 20 มม.โดยใชบ้รรทดัเหลก็เหลก็ขีดตอกน าศูนยท่ี์จุดตดัดว้ยเหลก็น าศูนยแ์ละคอ้นหวักลมเพื่อเจาะรู

ดว้ยเคร่ืองเจาะรูดว้ยมือ  
 

 

 

รูปท่ี 3.105 แสดงการร่างแบบลงบนแผ่นงาน 

 

รูปท่ี 3.106 แสดงแสดงการร่างแบบลงบนแผ่นงาน 
 

1 

2 



3. เจาะรูดว้ยเคร่ืองเจาะรูดว้ยมือโดยเลือกขนาดรูท่ีจะเจาะโตกวา่ตวัหมุดย  ้า0.08–0.4 มม. 

ทั้ง 2 แผน่วดัล าตวัหมุดย  ้าให้ไดค้วามยาว 4.5 มม.ถา้หมุดย  ้ายาวเกินไปใหต้ดัออกใหไ้ดข้นาด 
 

 

รูปท่ี 3.107 แสดงชิ้นงานเจาะรูด้วยเคร่ืองเจาะรูด้วยมือ 

 
 

รูปท่ี 3.108 แสดงแสดงชิ้นงานเจาะรูด้วยเคร่ืองเจาะรูด้วยมือ 
 

 

 

 

 

 

1 

2 



4. ใส่หมุดย  ้าท่ีรูเจาะโดยสอดหมุดให้หัวหมุดอยู่ดา้นล่าง น า Rivet Set ท่ีมีรูตอกช้ินงาน 

ใหต้อกช้ินงานติดกนัแนบสนิทพอดีกบัหวัหมุด  
 

 
รูปท่ี  3.109 แสดงลกัษณะการตอกชิ้นงานติดกนัแนบสนิทพอดีกบัหัวหมุด  

 

 

5. ตดักา้นหมุดใหโ้ผล่จากช้ินงานประมาณ 1 – 1½ เท่าของกา้นหมุด 

 

 
 

รูปท่ี  3.110 แสดงการให้โผล่จากชิ้นงานประมาณ 1 – 1½ เท่าของก้านหมุด 
 

 

 

 

1 – 1½เท่า 



6. น าช้ินงานท่ีใส่หมุดแลว้ใชค้อ้นหวัเหลก็ค่อย ๆ เคาะหวัหมุดใหเ้ป็นรูปหวัหมุด 
 

 

รูปท่ี  3.111 แสดงข้ันตอนการเคาะหัวหมุด 
 

 

รูปท่ี  3.112 แสดงข้ันตอนการเคาะหัวหมุดให้เป็นรูปหัวหมุด 

 

 

 

 

 

 

 

 



7. ใช ้RivetSet อีกอนัหน่ึงท่ีมีรอยบุ๋ม ขนาดเดียวกบัหวัหมุดครอบลงบนหวัหมุดท่ีใช้เคาะ

ขึ้นรูปตีปลาย Rivet Set ดา้นเรียบพร้อม ๆ กบัหมุด Rivet Set รอบ ๆ จะไดห้วัหมุดท่ีเรียบและสวยงาม 
 

 

รูปท่ี 3.113 แสดงข้ันตอนการเคาะหัวหมุดให้สวยงาม 
 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.114 แสดงชิ้นงานย า้หมุดท่ีเสร็จแล้ว 

 

 

 

 

 



 

สรูป 

          การพบัขอบงาน เป็นการเพิ่มความแขง็ และความสวยงามใหก้บัโครงสร้างของงานผลิตภณัฑ ์การเขา้

ขอบลวด เพื่อใหช้ิ้นงานมีความแขง็แรงมากยิง่ขึ้น การเสริมขอบดว้ยเหลก็เส้นแบนเป็นการเพิ่มความ

แขง็แรงใหก้บังานท่ีมีขอบปากกวา้ง หรือมีขอบขนาดใหญ่มาก 

          การพบัเขา้ตะเขบ็งาน เป็นการยดึช้ินโลหะใหต้วักน้ฐาน หรือ ใชป้ระกอบขึ้นรูปงานการเลือกใช้

ตะเขบ็แต่ละชนิด ขึ้นอยูก่บัการออกแบบ และลกัษณะของงานผลิตภณัฑ ์   

 

 

 

 

 

 

 


