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เน้ือหาสาระ 
กรรมวิธีการผลติ 

     กรรมวิธีการผลิต เป็นกระบวนการเปล่ียนแปลงวตัถุดิบตามขั้นตอนต่าง ๆ จนกระทัง่วตัถุดิบนั้น
กลายเป็นผลิตภณัฑ ์เร่ิมตั้งแต่การถลุงแร่โลหะท่ีเตาสูง แต่ดลหะท่ีไดย้งัมีความบริสุทธ์ิไม่เพียงพอกบัการ
น าไปใชง้านได ้จึงตอ้งน ามาผา่นกระบวนการหลอมอีกคร้ังหน่ึงในเตาไฟฟ้าหรือเตาเบสเซมเมอร์ เพื่อขจดั
ส่ิงสกปรกหรือปรุงแต่งคุณสมบติัของโลหะใหไ้ดต้ามวตัถุประสงคจ์ากนั้นจึงเทน ้าโลหะท่ีไดเ้ก็บไวเ้ป็น
แท่ง 
     เม่ือน าแท่งโลหะไปขึ้นรูปเพื่อเปล่ียนแปลงขนาดและรูปร่าง จะตอ้งท าการอบให้ร้อนในเตาจากนั้นจึง
ใชเ้ครน ยกมาผา่นกระบวนการรีด ท าใหมี้รูปร่างเป็นแท่งเหล่ียมหนา เป็นแผ่นหนา และเป็นแท่งขนาดเลก็ 
เพื่อเตรียมการผลิตเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปต่อไป 
     กรรมวิธีการเปล่ียนแปลงแท่งเหลก็ดิบ ใหเ้ป็นผลิตภณัฑ ์สามารถท าไดห้ลายวิธีซ่ึงตอ้งเลือกใชต้าม
ความเหมาะสมของรูปร่างผลิตภณัฑน์ั้น ๆ เช่น 
     
     กรรมวิธีการรีด 

     กรรมวิธีการรีด (Rolling Process) เป็นการขึ้นรูปช้ินงานโดยการผา่นโลหะเขา้ไปในระหวา่งลูกกลิ้ง
ซ่ึงมีขนาดช่องวา่งระหวา่งลูกกลิ้งแตกต่างกนั เพื่อเปล่ียนขนาดและหนา้ตดัของช้ินงาน การรีดมีทั้งรีดร้อน 
(Hot Rolling) และรีดเยน็ (Cold Rolling)  
     การรีดเป็นกระบวนการลดความหนาและเปล่ียนรูปร่างโดยใชแ้รงกดจากลูกกลิ้ง ในงานดา้นโลหะ
ประมาณ 90 เปอร์เซ็นต ์จะเป็นผลผลิตมาจากการรีด การรีดพื้นฐานหรือการรีดอยา่งง่ายเป็นการรีดลด
ความหนาของงานใหเ้ป็นแผ่นหนา (Plate) และแผน่บาง (Sheet)  
 
 
 
 
 
 
 
 
     Plate  โดยทัว่ไปแลว้จะเป็นแผ่นโลหะท่ีมีความหนามากกวา่ 6 มิลลิเมตร (1/4 น้ิว) นิยมน าไปใช้
งานท่ีตอ้งการความแขง็แรงทัว่ไป เช่น ผนงัหมอ้ตม้น ้า ผนงัเรือ โครงสร้างของเคร่ืองจกัร ฯลฯ 
     Sheet  โดยทัว่ไปจะเป็นแผน่โลหะท่ีมีความหนานอ้ยกวา่ 6 มิลลิเมตร นิยมน าไปใชท้ าตวัถงั
รถยนต ์โครงของเคร่ืองซกัผา้ ตูเ้ยน็ ถงับรรจุอาหาร ตวัถงัของเคร่ืองบินท ามาจากอะลูมิเนียมผสม เช่น โบ
อ้ิง (Boing 787) ผนงัจะมีความหนา 1.8 มิลลิเมตร (0.071 น้ิว) กระป๋อง จะลดขนาดให้มีความหนา 0.08 
มิลลิเมตร (0.011 น้ิว) อะลูมิเนียมฟอยล ์(Aluminum Foil) มีความหนา 0.008 มิลลิเมตร (0.0003 น้ิว) 



       
 การรีดร้อน อุณหภูมิในการรีดร้อนประมาณ 450 ๐C (850 ๐F) ส าหรับอะลูมิเนียมผสม อุณหภูมิ 1,250 ๐C 
(2,300 ๐F) ส าหรับเหลก็กลา้ผสม (Alloy Steel) และมีอุณหภูมิ 1,650 ๐C (3,000 ๐F) ส าหรับเหลก็กลา้ผสม
ท่ีมีความแขง็มาก ผลผลิตจากการรีดร้อนอนัดบัแรกก็คือ Bloom หรือ Slab หรือ Billet 
 
 
 
 
 
     Bloom โดยทัว่ไปจะมีภาพหนา้ตดั (Cross – Section) เป็นรูปส่ีเหล่ียมจสัตุรัส มีความกวา้งแต่ละ
ดา้นประมาณ 150 มิลลิเมตร (6 น้ิว) 
     Slab  โดยทัว่ไปจะมีภาพหนา้ตดัเป็นรูปส่ีเหล่ียมมุมฉาก 
 
 
 
 
 
     Billet โดยทัว่ไปจะมีรูปร่างหนา้ตดัเป็นรูปส่ีเหล่ียมจสัตุรัส แต่มีขนาดเลก็กวา่ Bloom 
 
 
 
 
 
 
      การรีดเย็น จะท าการรีด ณ อุณหภูมิหอ้ง การรีดจะสมบูรณ์กวา่การรีดร้อน เช่น มีความแขง็แรงมากกวา่ 
มีขนาดเท่ียงตรงและผิวส าเร็จดี 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

     การรีดเป็นรูปต่าง ๆ (Shape – Rolling Operations) การรีดนอกจากจะท าให้เป็นเส้นตรงยาวแลว้ ยงั
สามารถรีดใหมี้รูปร่างหนา้ตดัต่าง ๆ ไดด้ว้ย เช่น รีดเป็นราง (Channels) เหลก็ไอบีม (I-Beem) รูปราง
รถไฟ (Railroad) โดยมีการปรับแต่งลูกกลิ้งใหมี้ลกัษณะตามท่ีตอ้งการ   การรีดแหวน (Ring Rolling) กรรมวิธีการรีดแหวน เหมาะส าหรับแหวนท่ีหนาและมีขนาดใหญ่ โดยท่ี
ความหนาของแหวนจะอยูใ่นระหวา่งลูกกลิ้งทั้งสอง สามารถลดความหนาของแหวนไดโ้ดยการเพิ่มขนาด
ความโตของรูภายใน 
 
 
 
 

      การรีดเกลียว (Thread Rolling) การขึ้นรูปเกลียวเป็นการขึ้นรูปเยน็ จะท าการรีดขึ้นรูปเป็นเกลียวรอบ 
ๆ ช้ินงานแท่งกลมนั้น โดยช้ินงานจะอยู่ระหวา่งดาย (Dies) ทั้งสองสามารถท าไดอ้ยา่งรวดเร็ว นิยมใชท้ า
เกลียว พวกสลกัเกลียว (Bolt) เป็นตน้ 

      การผลติท่อไร้ตะเข็บ (Production of Seamless Tubing and Pipe) เป็นกระบวนการผลิตงานขณะ
ร้อนท่ีมีรูปร่างยาว มีผนงัหนา เหมาะส าหรับท่อขนาดเลก็และขนาดใหญ่ท่ีไม่มีตะเขบ็มีหลกัการพื้นฐาน 
คือ ใชแ้รงกดไปรอบ ๆ แท่งโลหะกลมนั้น 
      การหล่อและรีดต่อเน่ือง (Continuous Casting and Rolling) ในงานอุตสาหกรรมเหลก็กลา้ ไดมี้การ
พฒันาการรีดอยูเ่สมอ นัน่คือ กระบวนการหล่อและส่งออกมารีดทนัที ท าให้เยน็โดยการพ่นน ้า เหมาะ
ส าหรับรีดเหลก็แผน่บางและแผน่หนาไดต้ ่าสุด 1 มิลลิเมตร (0.4 น้ิว) ถึง 50 มิลลิเมตร (2 น้ิว)  สามารถ
น าไปผลิตเป็นท่อผนงับาง และผนงัหนาได ้

กรรมวิธีการดึง 
      กรรมวิธีการดึง (Drawing Process) การดึงใหมี้รูปร่างหนา้ตดั เป็นเส้นกลมหรือลวดกลม
สามารถลดขนาดใหเ้ลก็หรือเปลี่ยนขนาดได ้โดยการดึงผา่นดาย (Die) มุมของดายจะช่วยลดความฝืด ท า
ใหใ้ชแ้รงดึงต ่า และไดผ้ลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพในการดึงผา่นดาย การดึงโลหะผา่นดาย แต่ละคร้ังจะลดขนาด
ไดถึ้ง 63% เช่น ขนาดความโตของลวด 10 มิลลิเมตร สามารถลดขนาดความโตของลวด 6.1 มิลลิเมตร 
 
 
 
 
 
 

      การดึงให้มีรูปร่างต่าง ๆ พื้นท่ีหนา้ตดัท่ีมีรูปร่างต่าง ๆ มีลกัษณะเป็นแท่งตนั สามารถผลิตไดโ้ดยการดึง



ผา่นดาย โดยทัว่ไปนิยมใชดึ้งผลิตภณัฑท่ี์มีพื้นท่ีหนา้ตดักลมและส่ีเหล่ียม  
     ท่อผนงัหนาสามารถผลิตเปล่ียนแปลงขนาดไดโ้ดยวิธีน้ีเช่นเดียวกนั โดยเฉพาะท่อท่ีมีขนาดใหญ่ ตั้งแต่ 
0.3 เมตร (12 น้ิว)สามารถท าไดโ้ดยวิธีน้ี       การออกแบบดาย (Die Desigh)   ดายไดรั้บการออกแบบใหมี้มุมเอียงตั้งแต่ 6-15 องศา มี 2 มุม 
คือ มุมเขา้ และมุมจวนจะไดข้นาด (Entering and Approach) มี Land เป็นตวัก าหนดขนาดสุดทา้ยของ
การผลิต เรียกวา่ “Sizing” เม่ืองานผา่นดายแลว้ ส่วนของ Land น้ีจะควบคุมขนาดของผลิตภณัฑเ์ม่ืออก
จากดาย ส่วนหลงัสุดของดายเป็นมุมดนัให้ออก (Back Relief Angle) ซ่ึงมุมน้ีจะช่วยดนัโลหะออกไดง้่าย
ขณะดึง 
 
 
 
 
 
 
 

    การรีดเพ่ือให้ลวดขนาดใหญ่อยู่ในลักษณะเป็นเส้นตรง     การดึงใหต้รง    ลวดหรือท่อขนาดเลก็ซ่ึงไม่
ตรง เช่น น ามาจากขด (Coil) สามารถดึงใหต้รงไดโ้ดยการดึงผา่นลูกกลิ้ง ลูกกลิ้งน้ีจะท าใหง้อกลบัคืนเป็น
กรรมวิธีท่ีเหมือนกบั   
 
 
 
 
  
 

    เคร่ืองมือท่ีใช้ในการดึง (Drawing Equipment)       
    เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการดึงมีลกัษณะเป็นโต๊ะดึง (Draw Bench) ประกอบดว้ย Die จะใชแ้รงดึงขนานไป
ตามความยาวโดยการขบัดว้ยโซ่หรือไฮดรอลิก โต๊ะดึงน้ีสามารถดึงลวดท่ีมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางใหญ่
กวา่ 20 มม. (0.75 น้ิว) ดึงไดค้วามยาวถึง 30 เมตร (100 ft) เคร่ืองดึงมีความสามารถในการดึงไดถึ้ง 1.3 MN 
(300 Klb) ดว้ยอตัราความเร็ว 6 เมตร/นาที จนถึง 60 เมตรต่อนาที (20-200 ฟุต/นาที) 
 

  กรรมวิธีการดัน 
 

     กรรมวิธีการดัน (Extruding Process)     เป็นการใชแ้รงดนัให้วสัดุผา่นดาย คลา้ย ๆ กบัการบีบยาสีฟัน
ออกจากหลอด วสัดุท่ีขึ้นรูปดว้ยการดนัทะลกัน้ีตอ้งมีความเหน่ียว สามารถดนัทะลกัออกมาได ้ณ 



อุณหภูมิหอ้งหรืออุณหภูมิท่ีสูงขึ้นในหอ้งเผาไหมก้าร Extrude เป็นการ  ผลิตช้ินส่วนก่ึงส าเร็จ   (Semi 
Finished Part)  เพราะหลงัจากผา่นกรรมวิธีน้ีแลว้จะตอ้งน าไปตกแต่งท าใหส้ าเร็จต่อไป       ผลผลติท่ีได้จากกรรมวิธีการดัน  ก็คือ กรอบประตูหนา้ต่าง รางรถไฟ รางประตูเล่ือน ท่อการผลิตดว้ยวิธี
น้ีเหมาะส าหรับผลิตช้ินส่วนท่ียาวและสามารถตดัน าไปใชง้านได ้เช่น มือจบัประตู เฟือง หูตะกร้า เป็นตน้ 

 
     กรรมวิธีการดันสามารถแบ่งตามลกัษณะการดันได้ 2 วิธีดังนี ้คือ 
     1.   การดันโดยตรง (Direct Extrude)     การดนัวิธีน้ีเป็นพื้นฐานของกรรมวิธีการดนั คือ การดนัไป
ขา้งหนา้ โดยน ้าโลหะจะอยูใ่นหอ้ง หรือตูค้อนเทนเนอร์ เม่ือป้อนแรงดนักา้นกระทุง้ไปขา้งหนา้ น ้าโลหะ
จะทะลุผา่นดายออกไปภายนอกเป็นรูปร่างตามตอ้งการ  2.   การดันทางอ้อม (Indirect Extrude)     การดนัทางออ้มน้ีจะแตกต่างจากแรงดนัโดยตรงก็คือ ใชต้วั
ดายเป็นตวักระทุง้นัน่เอง      การดันออกทางด้านข้าง (Side Extrude) การดนัออกทางดา้นขา้งน้ี เป็นกรรมวิธีการดนัโดยตรงอีก
วิธีหน่ึง แต่จะติตั้งดายไวท้างดา้นขา้งกรรมวิธีการดนัสามารถดนัไดท้ั้งโลหะท่ีร้อน และดนัโลหะท่ีเยน็ 
หรือดนั ณ อุณหภูมิท่ีหอ้ง โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
     1.   การดันร้อน (Hot Extrusion) ใชด้นัโลหะท่ีไม่มีความเหนียว ณ อุณหภูมิหอ้ง จ าเป็นตอ้งเพิ่ม 
อุณหภูมิให้ร้อนขึ้นเพื่อเพิ่มความเหนียว ใหส้ามารถดนัให้ทะลกัออกมาได ้นอกจากน้ียงัช่วยลดแรงดนัท่ี
ใชใ้นการขึ้นรูปอีกดว้ย อุณหภูมิของโลหะชนิดต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการดนัร้อน มีดงัน้ี 
  ตาราง แสดงอุณหภูมิของโลหะชนิดต่าง ๆ ท่ีใช้ในกรรมวิธีดันร้อน  
 

โลหะท่ีใชผ้ลิต อุณหภูมิ (๐C) 

ตะกัว่ 200-250 
อะลูมิเนียมและอะลูมิเนียมผสม 375-475 
ทองแดงและทองแดงผสม 650-975 
เหลก็กลา้ 875-1300 

    
     2.   การดันเย็น (Cold Extrusion) เป็นการขึ้นรูปโลหะใหเ้ป็นผลิตภณัฑ ์ณ อุณหภูมิหอ้ง โลหะท่ีขึ้นรูป
ดว้ยกรรมวิธีดนัเยน็จะตอ้งมีความเหนียวยดืหยุน่ไดดี้ เหมาะส าหรับช้ินส่วนท่ีมีน ้าหนกันอ้ย ไม่เกิน 45 
กิโลกรัม (100 ปอนด)์ และมีความยาวสูงสุดไม่เกิน 2 เมตร (80 น้ิว) เช่น ส่วนประกอบรถยนต ์รถมอเตอร์
ไซด ์เป็นตน้ การขึ้นรูปส่วนท่ีผลิตจากผงโลหะก็ใชก้ารขึ้นรูปดว้ยวิธีน้ี 
     กรรมวิธีการดนักระแทก (Impact Extrusion) เป็นการดนัโดยตรง สามารถขึ้นรูปช้ินงานใน
อุณหภูมิหอ้งได ้โดยกา้นกระแทกหวักด (Punch) จะกดกระแทกลงไป ท าใหโ้ลหะขึ้นรูปยอ้นกลบัขึ้นมา 
(Backward) 
 
 



 
               กรรมวิธีการตี    
     กรรมวิธีการตี (Forging Process) เป็นกรรมวิธีการขึ้นรูปโลหะใหมี้รูปร่างต่าง ๆ โดยการใชแ้รงกดอดั 
อนัเน่ืองมาจากการตีเป็นการขึ้นรูปโลหะท่ีเก่าแก่ประมาณ 4,000 ปีก่อนคริสตศ์กัราช ซ่ึงสมยันั้นเป็นการตี
เพื่อใชท้ าตวัเรือนเคร่ืองประดบั และเหรียญต่าง ๆ เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตกแต่งขึ้นรูปจะเป็นคอ้นโลหะ กบั
เคร่ืองมือท่ีท าจากหิน 
     ปัจจุบนัการตีสามารถท าไดง้่ายดว้ยคอ้นและทัง่ การตีเป็นการผลิตท่ีท าใหช้ิ้นส่วนมีความแขง็แรงแน่น
หนาขึ้น มีการไหลของเม็ดเกรนและโครงสร้างของเมด็เกรนสามารถควบคุมได ้การตีท าใหช้ิ้นงานมีความ
แขง็แรงและเหนียวมากขึ้น เพื่อน าไปใชใ้นงานท่ีมีความเคน้สูง เช่น เฟือง (Gear) ของเคร่ืองบินและเพลา
ของเคร่ืองบินเจ็ต การตีเพื่อผลิตสลกัเกลียวและหมุดย  ้า เพือ่ใชใ้นการย  ้าเพลากบัหอ้งเผาไหม ้เคร่ืองมือ 
(Hand Tools) วสัดุท่ีท าส่วนประกอบของโครงสร้าง เคร่ืองจกัร รางรถไฟ และอุปกรณ์พาหนะการ
ขบัเคล่ือนต่าง ๆ  
 
 
 
 
 

     การตีสามารถตี ณ อุณหภูมิห้องหรือท่ีเรียกว่า ตีเย็น (Cold Forging) และตีขณะท่ีมีอุณหภูมิสูงหรือท่ี
เรียกวา่ ตีร้อน (Warm or Hot Forging) 

     การตีเย็น จะท าใหไ้ดผ้ลิตภณัฑท่ี์มีความแขง็แรงสูงมากกวา่ ในขณะเดียวกนัโลหะท่ีใชตี้ตอ้งมีความ
เหนียว ณ อุณหภูมิหอ้ง การตีเยน็จะท าใหไ้ดผ้ิวหนา้ท่ีดีและมีขนาดเท่ียงตรง 
 
 
 
 
 
 
 

     การตีร้อน จะใชแ้รงในการตีนอ้ย แต่ขนาดและผิวท่ีไดจ้ากการตีไม่ดี การตีร้อนนั้นจะเหมาะส าหรับ
ช้ินส่วนท่ีไม่ตอ้งการขนาดท่ีแน่นอน หรือช้ินส่วนท่ีตอ้งการน าไปตกแต่งดว้ยเคร่ืองจกัรอีกคร้ังหน่ึง 
 
 
 
 



 
      การตีเปิด (Open Die Forging) การตีท่ีง่ายและสะดวก คือ การตีโดยกรรมวิธีการตีแบบเปิด เช่น การตี
โลหะดว้ยคอ้นบนทัง่ หรือการตีดว้ยเคร่ือง เป็นตน้ 
 
 
 
 
   การตีปิด (Close Die Forging) เป็นการตีดว้ยแรงอดัของดายตวับน ใหช้ิ้นงานมีรูปร่างตามลกัษณะ
ของดาย ช้ินงานหลงัจากตีอดัแลว้จะอยูใ่นร่องของดายทั้งสอง การตีดว้ยวิธีน้ีวสัดุจะเกิดการยดืตวั หรือ
ไหลออกเป็นรูปร่างตามลกัษณะของดายในชัว่พริบตา แรงอดัท่ีใชต้อ้งสูงเพียงพอท่ีจะขึ้นรูปช้ินงานได ้ใน
ขณะเดียวกนัเน้ือโลหะตอ้งมีปริมาณเพียงพอเม่ือกดอดัแลว้ตอ้งอดัแน่นเตม็ดาย 
 
 
 
 
 
 

      การตีขึน้รูปชิ้นงาน     การตีขึ้นรูปช้ินงานท่ีมีรูปร่างซับซอ้นนั้น ไม่อาจตีเพียงคร้ังเดียวใหส้ าเร็จได ้
จ าเป็นตอ้งออกแบบขั้นตอนในการตี เพื่อใหเ้น้ือโลหะมีโอกาสยดืตวัและแบ่งเฉล่ียเน้ือโลหะ ดงัเช่นการตี
แขนขอ้เหวี่ยงของเคร่ืองยนตใ์นรูป 
     การผลติลูกบอลเพ่ือใช้ตลบัลูกปืน (Ball Bearing)    นอกจากจะท าไดอ้ยา่งรวดเร็วดว้ยการรีดแลว้ยงั
สามารถผลิตไดดี้และรวดเร็วดว้ยกรรมวิธีการตีปิด   การตีต่อเน่ือง    เป็นการตีต่อเน่ืองมาจากการหล่อท าใหป้ระหยดัเวลาและค่าใชจ่้ายเน่ืองจากไม่ตอ้งน า
ช้ินงานมาใหค้วามร้อนอีก แต่ใชค้วามร้อนท่ีผา่นการหล่อ เม่ือช้ินงานเร่ิมแขง็ตวัเป็นตุ๊กตา จึงน าไปตีขึ้น
รูปตามแบบ 
               การจัดเกบ็   เม่ือโลหะผา่นกระบวนการผลิตมาแลว้ ไดผ้ลิตภณัฑท่ี์มีลกัษณะเป็นแผน่หนา (Plate) แผน่บาง (Sheet 

Plate) เป็นท่อบาง (Tube) เป็นแท่ง (Bars) เป็นแท่งกลมขนาดใหญ่ (Large Rounds) มว้นเป้นขดลวด 
(Wire) และอ่ืน ๆ การจดัเก็บเป็นส่ิงส าคญั ซ่ึงจะตอ้งมีการออกแบบให้เหมาะสมเพื่อเป็นการประหยดัพื้นท่ี
ในการจดัเก็บ ผลิตภณัฑต์อ้งไม่อยูใ่นสถานท่ีท่ีเส่ียงต่อการกดักร่อนและท่ีส าคญั การจดัเก็บตอ้งปลอดภยั
ต่อพนกังานขณะปฏิบติังานทัว่ไปและมีการเคล่ือนยา้ย 
     ความปลอดภยัต่อพนกังานเป็นส่ิงส าคญัท่ีพึงระลึกถึง ทั้งน้ีถา้หากปล่อยใหเ้กิดอุบติัเหตุเกิดขึ้น ไม่
เพียงแต่ก่อผลความเสียหายต่อพนกังานและค่าใชจ่้ายของเจา้ของโรงงานเท่านั้น ยงักระทบต่อขวญัและ



ก าลงัใจ ความเช่ือมัน่ของพนกังานทั้งหมดอีกดว้ย 
     การจัดเกบ็ผลติภัณฑ์มีวิธีการจัดเกบ็แตกต่างกนัตามรูปร่างลกัษณะของผลติภัณฑ์ ดังนี ้
     การจัดเกบ็เหลก็ท่ีเป็นท่อนยาวหรือเป็นแท่งกลมยาว 
     ควรวางไวบ้นพื้นและมีหมอนรองรับ ดา้นใตต้อ้งใหมี้การระบายอากาศไดส้ะดวก เพื่อป้องกนัการ
สะสมความช้ืนป้องกนัการเกิดสนิมจากการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชนั ดา้นขา้งตอ้งกั้นล็อกไวเ้พื่อป้องกนั
การไหล  แต่ละกองไม่ควรใหมี้ปริมาณมากเกินไป 
     
 การจัดเกบ็เหลก็แผ่น   การจดัเก็บเหลก็แผน่นั้น เพื่อเป็นการประหยดัพื้นท่ีในการ
จดัเก็บควรวางในแนวตั้งโดยกั้นเป็นซอง ๆ และหนุนใหสู้งจาก
พื้นดว้ยหมอนเพื่อไม่ให้เกิดความช้ืนและเป็นท่ีสะสมของฝุ่ น
ละอองและขยะ การหนุนให้ลอยสูงขึ้นน้ียงัช่วยใหส้ามารถท า
ความสะอาดไดง้่ายอีกดว้ย แต่ละซองไม่ควรจดัวางใหมี้ปริมาณมากจนเกินไปเพราะเสาท่ีกั้นอยูอ่าจไม่
แขง็แรงเพียงพอท่ีจะรับน ้าหนกักรณีเป็นโลหะแผ่นบาง การจดัเก็บในแนวตั้งอาจจะไม่เป็นระเบียบและไม่
สวยงามสามารถจดัเก็บโดยวางนอนกบัพื้นได ้โดยมีหมอนรองใหล้อยจากพื้นเลก็นอ้ย 
      กรณีเป็นโลหะแผน่บาง การจดัเก็บในแนวตั้งอาจจะไม่เป็นระเบียบและไม่สวยงามสามารถจดัเก็บโดย
วางนอนกบัพื้นได ้โดยมีหมอนรองใหล้อยจากพื้นเลก็นอ้ย 
 
 
 
 

       การจัดเกบ็หีบหรือกล่อง 
       เพื่อความเป็นระเบียบและการประหยดัพื้นท่ีเป็นการจดัเก็บ ควรวางหีบหรือกล่องซอ้นกนัเป็นแถว แต่
ตอ้งไม่สูงเกินกวา่จะเอ้ือมหยิบถึง หรือซอ้นกนัจนมีน ้าหนกัมากท าใหหี้บหรือกล่องดา้นล่างไม่สามารถรับ
น ้าหนกัได ้หีบหรือกล่องท่ีมีขนาดใหญ่หรือมีน ้าหนกัมากควรจดัวางไวด้า้นล่าง 
 
 
 
 
 
 
   การจัดเกบ็อุปกรณ์ในตู้เก็บ 
     นอกจากการจดัเก็บวสัดุหรือผลิตภณัฑภ์ายในโรงงานจะมีความส าคญัต่อการปฏิบติังานของพนกังาน
โดยรวมแลว้ การจดัเก็บอุปกรณ์ขนาดเลก็ในตูเ้ก็บก็มีความส าคญัเช่นกนั ทั้งน้ีเพื่อความสะดวกในการ



คน้หา หยบิใชไ้ดส้ะดวก ในกรณีท่ีมีฝาปิดควรท าหมายเลขหรือติดช่ืออุปกรณ์ไวภ้ายนอกตู ้อุปกรณ์ท่ีมี
น ้าหนกัมากควรวางไวด้า้นล่าง ส่วนอุปกรณ์ท่ีมีขนาดเลก็หรือน ้าหนกันอ้ยควรวางไวด้า้นบน 
     การจัดเกบ็เคร่ืองมือขนาดเลก็ 
     เคร่ืองมือขนาดเลก็ หรือเคร่ืองมือท่ีปฏิบติังานบนโต๊ะ เม่ือน าออกไปปฏิบติังานเสร็จแลว้ควรท าความ
สะอาดใหเ้รียบร้อย และน ามาเก็บไวใ้นตูเ้ก็บโดยมีการแยกชนิดและประเภทของเคร่ืองมือ เช่น เคร่ืองมือท่ี
มีขนาดใหญ่และน ้าหนกัมากควรวางไวด้า้นล่าง เคร่ืองมือวดัควรแยกออกจากเคร่ืองท่ีมีคม 
 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 



กจิกรรมการเรียนการสอน 

ข้ันตอนการสอนหรือกจิกรรมของครู ขั้นตอนการเรียนหรือกจิกรรมของนักเรียน 

1.  ครูเตรียมแผนการสอน 
2.  ครูเตรียมอุปกรณ์การเรียนการสอน ส่ือการสอน 
แผน่ใส   Power Point 
3.  ครูเช็คช่ือ  เช็คจ านวนนกัเรียน  นกัศึกษา 
4.  ครูกล่าวบทน าเขา้สู่บทเรียน 
5.  ครูใหน้กัเรียนท าแบบประเมินก่อนการเรียน 
6.  ครูน าสู่บทเรียน 
7.  ครูใหน้กัเรียนเสนอแนวคิดและขอ้สงสัย 
8.  ครูน าหัวขอ้มาให้นกัเรียนแบ่งกลุ่มวิเคราะห์ 
9.  ครูสังเกตดูนกัเรียน  นกัศึกษา  ระหวา่งท าการ
วิเคราะห์  และใหค้ะแนนการพฒันาคุณธรรม  
จริยธรรม  ค่านิยม  และคุณลกัษณะอนัพึงประสงค์ 
10. ครูสุ่มทดสอบ  ถามนกัเรียน  นกัศึกษา 
11. ครูตอบขอ้ซกัถามจากนกัเรียน  นกัศึกษา 
12. ครูร่วมกบันกัเรียน  นกัศึกษา  สรุปปัญหา 
13. ครูใหน้กัเรียนท าแบบประเมินก่อนหลงัการเรียน 
14. ครูใหน้กัเรียน  นกัศึกษาท าแบบฝึกหดัและ
คน้ควา้ขอ้มูลเพิ่มเติมทางอินเตอร์เน็ต 

1.  นกัเรียนเขา้เรียนตามเวลาเรียน 
2.  นกัเรียนเตรียมอุปกรณ์การเรียน  เช่น  สมุด
บนัทึก  หนงัสือเรียน   
3.  นกัเรียนเช็คเวลาเรียน 
4.  นกัเรียนฟังค าบรรยายบทน า 
5.  นกัเรียนลงมือท าแบบประเมินก่อนการเรียน 
6.  นกัเรียนฟังบรรยายเน้ือหาจากส่ือการสอน 
7.  นกัเรียนเสนอแนวคิดและขอ้สงสัยของตนเอง 
8.  นกัเรียนแบ่งกลุ่มวิเคราะห์  หวัขอ้ท่ีไดรั้บ 
9.  นกัเรียนร่วมกบัเพื่อนในกลุ่มวิเคราะห์หวัขอ้ท่ี
กลุ่มตนไดรั้บ 
 
10.นกัเรียนตอบค าถามอาจารยผ์ูส้อน 
11.นกัเรียนตั้งค  าถามอาจารยผ์ูส้อน 
12.นกัเรียนร่วมกบัอาจารยผ์ูส้อนสรุปเน้ือหา 
13.นกัเรียนท าแบบประเมินหลงัการเรียน 
14.นกัเรียนท าแบบฝึกหดัท่ีไดรั้บและคน้ควา้ขอ้มูล
เพิ่มเติมทางอินเตอร์เน็ต 
 
 
 
 
 
 



 
งานที่มอบหมายหรือกจิกรรม 
                    ก่อนเรียน 

1. ท าแบบประเมินก่อนการเรียน  15  ขอ้ 
 
 
 
 

                    ขณะเรียน 
1.    เสนอแนวคิดความคิดเห็น  ขอ้สงสัยต่ออาจารยผ์ูส้อน 
2.    นกัเรียนฟังบรรยายจากส่ือการสอน 
3.    นกัเรียนจดบนัทึก 
4.    ถาม – ตอบขอ้สงสัย 
5.    แบ่งกลุ่มเพื่อร่วมกนัท าการวิเคราะห์ 
6.    ตวัแทนกลุ่มออกมาน าเสนอ 

 
 
 
  

 

                    หลงัเรียน 
1.    ท าแบบประเมินหลงัการเรียน  15  ขอ้ 
2.    แบบฝึกหดั 
3.    คน้ควา้ขอ้มูลเพิ่มเติม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ส่ือการเรียนการสอน 
                   ส่ือส่ิงพมิพ์ 

1. หนงัสือเรียนวสัดุช่าง 
2. แผนการสอน 
3. เอกสารประกอบการสอนต่าง ๆ 

 
 

                    ส่ือโสตทัศน์  (ถ้ามี) 
1.    แผน่ใส 
2.    ส่ือช่วยสอน  Power Point 

 
 
 
 
 
 
 

                   หุ่นจ าลองหรือของจริง 
 1.   ช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการผลิตร้อน 

                              2.   ช้ินงานท่ีผา่นกระบวนการผลิตเยน็    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
การประเมินผล 
 
                   ก่อนเรียน 
                ถามตอบความรู้พื้นฐาน 
                   แบบประเมินก่อนการเรียน 
 
 
 

                    ขณะเรียน 
                   1.    ถามตอบ 
                   2.    สังเกตการณ์ท างานขณะแบ่งกลุ่ม 
                   3.    คะแนนประเมินตามสภาพจริงการพฒันาคุณธรรม  จริยธรรม  ค่านิยม  และคุณลกัษณะ
อนัพึงประสงค ์
 
 
 
 

                    หลงัเรียน 
                      1.    แบบประเมินหลงัการเรียน  
                      2.    แบบฝึกหัด 
                      3.    ขอ้มูลท่ีคน้ควา้เพิ่มเติม  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
บันทึกหลงัการสอน 
            ข้อสรุปหลงัจัดการเรียนรู้ 

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 

               
             ปัญหาที่พบ 
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
แนวทางแก้ปัญหา 
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------
-------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
                                                                                                --------------------------------- 
                                                                                               (------------------------------) 
                                                                                                             ครูผู้สอน 
                                                                                             วันที-่--------------------------- 

 
) 
      
 



แบบประเมินผลการเรียนรู้ก่อนเรียน/หลงัเรียน 
 

ค าชี้แจง  ใหน้กัศึกษาเลือกค าตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุด  โดยเขียนเคร่ืองหมายกากบาท(x)ลงในกระดาษค าตอบ 
 
1 .     การรีดเยน็ (Cold Rolling)หมายถึงอะไร 

ก. ท าการรีดในหอ้งปรับอากาศ 
ข. น าโลหะท่ีแช่เยน็จนกระทัง่ไดอุ้ณหภูมิตามตอ้งการแลว้จึงน ามารีด 
ค. ใชลู้กกลิ้งท่ีมีอุณหภูมิต ่าท าการรีด 
ง. ท าการรีดโลหะ ณ อุณหภูมิห้อง 

 
2.     การรีดร้อน(Hot Rolling) หมายถึงอะไร 

ก. การท ารีดในขณะท่ีโลหะหลอมเหลว 
ข. รีดโดยใชลู้กกลิ้งท่ีมีอุณหภูมิสูง 
ค. รีดในห้องท่ีมีอุณหภูมิสูง 
ง. รีดในขณะท่ีโลหะมีอุณหภูมิสูง  แต่ยงัไม่ถึงจุดหลอมละลาย 

 

3.     โลหะแผน่หนา( Plate) หมายถึงอะไร 
ก. แผน่โลหะท่ีมีพื้นท่ีหนา้ตดัเป็นรูปส่ีเหล่ียมมุมฉาก 
ข. แผน่โลหะท่ีมีพื้นความหนาไม่เกิน  6  มิลลิเมตร 
ค. แผน่โลหะท่ีมีพื้นความหนามากกวา่  6  มิลลิเมตร 
ง. แผน่โลหะท่ีมีพื้นท่ีหนา้ตดัเป็นรูปส่ีเหล่ียมจตุัรัส 

 

4.     ขอ้ใดเป็นผลจากการรีดเยน็ 
 ก.   แผน่โลหะมีความแขง็เพิ่มขึ้น  ข.   แผน่โลหะแผน่ใหญ่มากขึ้น 
 ค.   ท าการรีดไดเ้ร็วกวา่   ง.   ราคาถูกเน่ืองจากตน้ทุนต ่า 
 
5.     การออกแบบดายซ์ใหท้างเขา้เป็นมุมนั้นมีประโยชน์อยา่งไร 
 ก.   ช่วยลดขนาด    ข.   ช่วยลดความยดื 
 ค.   ช่วยท าใหผ้ิวสวยงาม   ง.   ช่วยใหส้ามารถดึงไดเ้ร็ว 
 

6.     ทางเขา้ของดายซ์ไดรั้บการออกแบบใหมี้มุมเรียวกี่องศา 
 ก.   1-6 องศา    ข.   6-15องศา 
 ค.   15-20 องศา    ง.   20-30 องศา 
 



7.     กรรมวิธีการดึงนิยมน าไปใชใ้นการดึงผลิตภณัฑช์นิดใด 
 ก.   ผลิตภณัฑท่ี์มีหนา้ตดักลม  ข.   ผลิตภณัฑท่ี์มีพื้นท่ีหนา้ตดัส่ีเหล่ียม 
 ค.   แผน่เหลก็บาง  และหนา  ง.   ถูกทั้ง  ขอ้  ก  และข. 
 
8.     การท าเกลียวบนสลกัเกลียว  สามารถท าไดอ้ยา่งรวดเร็วดว้ยวิธีใด 
 ก.   กลึงบนเคร่ืองกลึง   ข.   ท าเกลียวดว้ยดายซ์ 
 ค.   การหล่อ    ง.   วิธีการรีดเกลียว 
 

9.     วสัดุท่ีขึ้นรูปดว้ยการดนั (Extruding Process)ตอ้งมีคุณสมบติัอยา่งไร 
 ก.   มีความแขง็    ข.   มีความเหนียว 
 ค.   มีจุดหลอมละลายสูง   ง.   มีอตัราการยดืตวัต ่า 
 
10.  วสัดุใดไม่สามารถน ามาผา่นกรรมวิธีการดนัได ้

ก.   เหลก็ผสมสูง    ข.   เหลก็คาร์บอนต ่า 
ค.   อะลูมิเนียม    ง.   ทองแดง 

 

 11.  การดนัร้อน (Hol  Extrusion) มีประโยชน์อยา่งไร 
ก.   ช่วยลดแรงดนั   ข.   ช่วยใหส้ามารถผลิตไดเ้ร็ว 
ค.   ช่วยใหผ้ลิตภณัฑมี์ความแขง็เพิ่มขึ้น ง.   ช่วยใหผ้ลิตภณัฑมี์ความเท่ียงตรงสูง 
 

 12.  การดนัเยน็ (Cold  Extrusion)  มีประโยชน์อยา่งไร 
ก.   ช้ินส่วนขนาดใหญ่   ข.   ช้ินส่วนท่ีมีน ้าหนกันอ้ย 
ค.   ช้ินส่วนท่ีมีน ้าหนกัมาก  ง.   ช้ินส่วนท่ีมีลกัษณะซบัซอ้น 
 

 13.  การตีเยน็มีขอ้ดีอยา่งไร 
ก.   ช้ินส่วนมีความแขง็แรงมากขึ้น ข.   มีความเท่ียงตรงสูง 
ค.   ช้ินงานท่ีไดมี้ผิวดี   ง.   ถูกทุกขอ้ 
 

 14.  การตีร้อนมีขอ้ดีอยา่งไร 
ก.   ใชแ้รงตีนอ้ย    ข.   ช้ินงานท่ีไดมี้ผิวดี 
ค.   มีความแขง็แรงเพิ่มขึ้น  ง.   มีความเท่ียงตรงสูง 

 
 
 



 15.  การตีแบบใดสามารถไดผ้ลิตภณัฑส์ าเร็จในพริบตา 
ก.   การตีปิด    ข.   การตีเปิด 
ค.   การตียดื    ง.   การตีลดขนาด 

 

เฉลยแบบประเมินผลการเรียนรู้ก่อนเรียน/หลงัเรียน 
  

ข้อ เฉลย 
1 ง 
2 ง 
3 ค 
4 ก 
5 ข 
6 ข 
7 ง 
8 ง 
9 ข 
10 ก 
11 ก 
12 ข 
13 ง 
14 ก 
15 ก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


