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หน่วยที ่4 
งานโลหะแผ่นและการประกอบขึน้รูป 

1 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 

เนือ้หาสาระการสอน/การเรียนรู้ 

• ด้านความรู้ / บูรณาการเศรษฐกจิพอเพยีง

1. โลหะแผ่น  ( Sheet  Metal )
1.1  โลหะแผ่น  (จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมขอ้ท่ี 1) 

              โลหะแผน่  หมายถึง  โลหะท่ีผา่นกระบวนการ  ( Process )  จนกระทัง่เป็นแผน่บาง  มีความหนาไม่
เกิน  3/16  น้ิว  ( 4.5  มิลลิเมตร )  โลหะแผน่มีหลายประเภท  เม่ือรีดออกมาเป็นแผน่แลว้ตอ้งเคลือบดว้ยโลหะ
อีกชนิดหน่ึง  บางประเภทรีดออกมาเป็นแผน่สามารถใชง้านไดเ้ลย 
              โลหะแผน่โดยทัว่ไปแบ่งออกเป็น  2  ประเภทใหญ่   ดงัน้ีคือ 

1. โลหะแผน่เปลือย  ( Uncoated  Metal  or  Bare  Metal )
2. โลหะแผน่เคลือบ  ( Coated  Metal )
โลหะแผน่เปลือย  ส่วนใหญ่แลว้จะเป็นโลหะท่ีไม่ใชเ้หล็ก  ( Non  Ferrous  Metal )  หรือ โลหะผสม

ท่ีไม่ท าปฏิกิริยากบัออกซิเจนในบรรยากาศ  ไม่เกิดการผกุร่อน  เช่น  ทองเหลือง  ( Bass )  ทองแดง  
( Copper )  ดีบุก  ( Tin )  สังกะสี ( Zinc )  อะลูมิเนียม ( Aluminium )  และเหล็กไร้สนิม  (Stainless  Steel) เป็น
ตน้ 
                โลหะแผน่เคลือบ  เป็นโลหะท่ีเป็นเหล็ก  ( Ferrous  Metal )  เน่ืองจากตวัของมนัเองจะท าปฏิกิริยา
กบัออกซิเจนในอากาศเกิดสนิม  ( Oxide )  และผกุร่อนไปในท่ีสุด  ซ่ึงจ าเป็นตอ้งเคลือบดว้ยโลหะท่ีไม่ใชเ้หล็ก 
เพื่อป้องกนัการกดักร่อน  ท าใหช้ิ้นงานนั้นมีราคาถูก  และมีอายกุารใชง้านไดน้าน 
                ดงันั้น  ในการท างานเก่ียวกบัโลหะแผน่เคลือยตอ้งระมดัระวงัไม่ใหโ้ลหะท่ีเคลือบผวิอยูห่ลุดออก
หรือถูกท าลายไป  โดยเฉพาะการน าไปเช่ือม  ขดัผวิ  และตะไบผวิ  ควรหลีกเล่ียงหรือไม่ควรท าเพราะจะท าให้
โลหะท่ีเคลือบอยูห่ลุดออก  ท าใหเ้กิดการกดักร่อน  เป็นเหตุใหมี้อายกุารใชง้านสั้นลง 

  ส าหรับโลหะแผน่เคลือบในท่ีน้ีจะขอกล่าวเฉพาะโลหะแผน่เคลือบสังกะสี  โดยเฉพาะแผน่เหล็กอาบ
สังกะสี  ซ่ึงปัจจุบนันิยมใชก้นัมากในงานโลหะแผน่  สังกะสีท่ีเคลือบแผน่เหล็กอยู ่ จะมีสีเทาขาว  มนัแวววาว 
ไม่เกิดสนิม  ละลายไดง่้ายในกรดเจือจาง  มีความเปราะ  ดงันั้น  ในการเคาะเขา้ตะเขบ็  ตอ้งไม่ควรเคาะ
จนกระทัง่สังกะสีท่ีเคลือบอยูห่ลุดล่อนออกมา  ซ่ึงจะท าใหเ้กิดสนิมกบัแผน่เหล็กได้ 
                 ขนาดของโลหะแผน่  โลหะแผน่ท่ีผลิตและใชก้นัอยูใ่นประเทศไทย  มีอยู ่ 2  ขนาด  คือ  ขนาด  36 x 
96  น้ิว ( 3 x 8  ฟุต ) และ  48 x 96 น้ิว ( 4 x 8  ฟุต ) 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 

เนือ้หาสาระการสอน/การเรียนรู้ 

• ด้านทกัษะ / บูรณาการเศรษฐกจิพอเพยีง

2. เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในงานโลหะแผ่น  ( Sheet  Metal  Tool )
2.1 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในงานโลหะแผ่น  ( Sheet  Metal  Tool ) (จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมขอ้ท่ี 2)

การปฏิบติังานโลหะแผน่ใหไ้ดผ้ลงานหรือผลิตภณัฑท่ี์ดีนั้น นอกจากจะตอ้งศึกษาคุณสมบติัของโลหะชนิดนั้นแลว้  จ าเป็นตอ้ง
มีเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการปฏิบติังานท่ีถูกตอ้งและเหมาะสม  จึงจะท าใหก้ารปฏิบติังานนั้นประสบผลส าเร็จ  เคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ท่ีใชใ้นงานโลหะแผน่  มีดงัน้ี

1. เคร่ืองมอืวดั  ( Measuring  Tool )

1.1  เกจวดัความหนาของโลหะแผ่น  และความโตลวด
เกจชนิดน้ีท าจากเหลก็กลา้คาร์บอน  มีลกัษณะกลมบากเป็นร่องรอบตวั  เพื่อใชเ้ทียบวดัความหนาของโลหะ  

และความโตลวด  ตวัเลขบนเกจวดัจะบอกความหนาของโลหะแผน่เป็นทศนิยม  หรือเศษส่วนของน้ิว 
ดา้นหนา้ของเกจจะบอกความหนาเป็นนมัเบอร์ ( Number )  ส่วนดา้นหลงัจะบอกเป็นทศนิยมของน้ิวใน

ช่องท่ีตรงกนั  โดยมีตั้งแต่เบอร์  0  ถึงเบอร์  36  นมัเบอร์มากความหนาก็จะลดลง  เช่น  เบอร์  28  จะมีความหนานอ้ยกวา่
เบอร์  16  เป็นตน้  ดงัแสดงในรูปท่ี  1

รูปที ่ 1  :  แสดงเกจวดัความหนาโลหะแผ่น และความโตลวด



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 

ตารางที ่1 : แสดงการเปรียบเทยีบนัมเบอร์กบัความหนาของโลหะแผ่น  

นัมเบอร์ ความหนาเป็นนิว้  ( หรือมลิลเิมตร )

16 

22 

28 

0.0625  น้ิว  หรือประมาณ 1/6  น้ิว ( 1.5  มม. )

0.0312  น้ิว  หรือประมารณ  1/32  น้ิว  ( 0.8  มม. )

0.0156  น้ิว  หรือประมาณ  1/64  น้ิว  ( 0.47  มม. )

                  1.2  บรรทดัเหลก็  ( Steel  Rule )  เป็นเคร่ืองมือวดัท่ีรู้จกักนัโดยทัว่ไป  ส่วนใหญ่จะท าจากเหล็กไร้
สนิม  สามารถวดัไดท้ั้งระบบองักฤษ  ( น้ิว )  และระบบเมตริก ( มิลลิเมตร )  มีหลายขนาด  ตั้ งแต่  12  น้ิว  24  
น้ิว และ  36  น้ิว 

    1.3  ฉากเหลก็  ( Square )  มีลกัษณะเป็นรูปตวัแอล  ( L )  แขนทั้งสองขา้งท ามุม  90  องศา  ใช้
ตรวจวดัความฉากของโลหะแผน่  ดงัแสดงในรูปท่ี  2 

รูปที ่ 2  :  แสดงลกัษณะของฉากในงานโลหะแผ่น 
2. เคร่ืองมือร่างแบบ  ( Lay-Out )

ส่วนมากแลว้เป็นเคร่ืองมือท่ีมีลกัษณะปลายเหลม  เพื่อใชใ้นการขีดเขียน  เคร่ืองมือร่างแบบน้ีถา้ใชง้านดว้ยตวั
ของมนัเองแลว้ไม่เกิดประโยชน์สูงสุด  จะตอ้งใชร่้วมกบัเคร่ืองมือประเภทอ่ืน  เช่น  ในงานร่วมกบัไม่บรรทดั  
เป็นตน้ 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
2.1  เหลก็ขีด  ( Scrilber ) ท  าหนา้ท่ีขีดเส้นลงบนแผน่โลหะ  เปรียบเสมือนดินสอ  หรือปากกาท่ีใช้

ในงานเขียนแบบทัว่ไป  เหล็กขีดจะตอ้งมีความแขง็กวา่โลหะท่ีจะร่างแบบ  ซ่ึงท าจากเหล็กกลา้คาร์บอน บริเวณ
ปลายแหลมจะผา่นการชุบแขง็  เพื่อใหท้นต่อการสึกหรอไดดี้  ดงัแสดงในรูปท่ี  3 
           2.2  วงเวยีน  ( Divider )  เป็นเคร่ืองมือร่างแบบท่ีใชเ้ป็นประจ าในงานโลหะแผน่  ใชส้ าหรับเขียน
วงกลม  หรือส่วนโคง้  หรือใชใ้นการถ่ายขนาด  ดงัแสดงในรูปท่ี  4 

รูปที ่ 4  :  แสดงวงเวยีนเหลก็ และการใช้งาน

2.3  วงเวยีนเลือ่น  ( Trammel  Point )  ในงานโลหะแผน่  ช้ินงานท่ีท าอาจมีขนาดใหญ่  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ
ร่างแบบตอ้งมีความสารมารถในการสร้างเพียงพอ  วงเวยีนธรรมดาไม่สามารถใชเ้ขียนส่วนโคง้ได ้ ตอ้งใชว้ง
เวยีนเล่ือน  เพราะเป็นเคร่ืองมือท่ีใชเ้ขียนวงกลม  หรือส่วนโคง้ใหญ่  ๆ  ได ้ ขาทั้งสองขา้ง 
ของวงเวยีนจะสอดอยูก่บัคานไม ้ หรือคานเหล็ก  ซ่ึงมีความยาวเท่าไรก็ไดต้ามตอ้งการ  ขาเหล็กแหลมทั้งสอง
ขา้งสามารถเล่ือนไปมาบนคานไม ้หรือเหล็ก  เพื่อปรับหารัศมีของวงกลมได ้ ดงัแสดงในรูปท่ี  5 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 

รูปที ่ 5  :  แสดงรูปร่างของวงเวยีนเลือ่น  และลกัษณะการท างาน

3. เคร่ืองมอื  Hand  Tool  ในงานโลหะแผ่น(จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมขอ้ท่ี 3)
3.1  ค้อน  ( Hammer )  เป็นเคร่ืองมือพื้นฐาน  ซ่ึงจะขาดไม่ไดใ้นงานโลหะแผน่ใชส้ าหรับตี  เคาะข้ึนรูป  ดดั 
พบั  เป็นตน้  มีรูปร่างต่าง  ตามลกัษณะการใชง้าน  ดงัน้ี 

3.1.1  คอ้นหวัแขง็  ใชเ้คาะดดั ข้ึนรูปงานทัว่ไป  แบ่งออกเป็น 
 คอ้นหวักลม
 คอ้นหวัขวาง
 คอ้นหวัตรง

รูปที ่ 6  :  แสดงค้อนหัวแข็ง



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
3.1.2  คอ้นย  ้าตะเขบ็  ( Setting  Hammer )  หวัคอ้นจะมีลกัษณะเป็นเหล่ียม  หนา้คอ้นจะมีผวิเรียบ  เพื่อใชใ้น
การเคาะตะเขบ็ต่าง  ๆ  ในงานโลหะแผน่  ดา้นหางคอ้นจะตดัเฉียงดา้นเดียว  เพื่อความสะดวกในการเคาะ
ตะเขบ็กนักระป๋อง  ดงัแสดงในรูปท่ี  7  และ 8

รูปที ่7  :  แสดงค้อนเคาะตะเข็บ

รูปที ่ 8  :  แสดงการใช้ค้อนเคาะตะเข็บ

3.1.3  คอ้นเคาะข้ึนรูป  ( Raising  Hammer )  คอ้นชนิดน้ีจะมีรูปร่างต่าง  ๆ  กนั  ใชส้ าหรับข้ึนรูปโลหะแผน่ให้
เป็นรูปร่างของภาชนะ  หรือเคร่ืองประดบัต่าง  ๆ  เช่น  เคาะข้ึนรูปจาน  ถว้ย  เป็นตน้   ดงัแสดงในรูปท่ี  9 

รูปที ่ 9  :  แสดงค้อนเคาะขึน้รูป



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
3.1.4  คอ้นย  ้าหมุด  ( Riveting  Hammer )  ลกัษณะหวัคอ้นจะเป็นรูปส่ีเหล่ียมลบมุมดา้นขา้งทั้ง  4  มุม  

บริเวณผวิหนา้ของหวัคอ้นจะมีผวิโคง้เล็กนอ้ย  เพื่อใชใ้นการแต่งหวัย  ้าหมุด  ส่วนของหางคอ้นจะเรียว  ( Taper 
)  เป็นมุมเท่ากนัทั้งสองดา้น  และบริเวณปลายสุดจะมีลกัษณะมน  ดงัแสดงในรูปท่ี 10 

รูปที ่ 10  :  แสดงค้อนย า้หมุด 

          รูปที ่ 11  :  แสดงการใช้ค้อนเคาะขึน้รูป 

รูปที ่ 12  :  แสดงการใช้ค้อนย า้หมุดท าการย า้หมุดหางหมุด 

     3.2  ค้อนหัวอ่อน  เป็นคอ้นท่ีท าจากวสัดุอ่อน  เหมาะส าหรับเคาะ  ดดั  ตี  ข้ึนรูปโลหะท่ีอ่อน  เช่น  
ทองแดง  อะลูมิเนียม  หรือใชเ้คาะโลหะท่ีเคลือบผวิท่ีไม่ตอ้งการใหโ้ลหะท่ีเคลือบอยูห่ลุด  หรือลอกออก  เช่น 
แผน่เหล็กอาบสังกะสี  เป็นตน้ 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
  3.2.1  คอ้นยาง  ( Rubber  Hammer )  หวัคอ้นท าดว้ยยางท่ีมีส่วนผสมทางเคมี  มีสีด า 
คุณสมบติัเหนียวนุ่ม  ดงัแสดงในรูปท่ี  13 

       รูปที ่ 13  :  แสดงลกัษณะของค้อนยาง                 รูปที ่ 14  :  แสดงลกัษณะของค้อนพลาสติก 

3.2.2  คอ้นพลาสติก  ( Plastic  Hammer )  หวัคอ้นจะท าจากพลาสติกแขง็หล่อเป็นรูปหวัคอ้น  ภายในท าเกลียว
เพื่อขนัติดกบัโครงโลหะทั้งสองขา้ง  ประกอบอยูก่บัดา้มไม ้ ดงัแสดงในรูปท่ี  14 
3.2.3  คอ้นไม ้ ( Wood  Hammer )  หวัคอ้นท ามาจากไมเ้น้ือแขง็  และมีความเหนียว  ไม่แตกง่าย  เหมาะส าหรับ
เคาะงานท่ีมีผวิอ่อน  เช่น  อะลูมิเนียม  แผน่เหล็กเคลือบสังกะสี  ซ่ึงไม่ตอ้งการใหแ้ผน่ โลหะยบุตวั  หรือท าให้
โลหะท่ีเคลือบอยูห่ลุดล่อนออก  ดงัแสดงในรูปท่ี 15 

รูปที ่ 15  :  แสดงลกัษณะของค้อนไม้ 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
      3.3  คีม  ( Pliers )  เป็นเคร่ืองมือท่ีจ าเป็นในงานช่างอุตสาหกรรมทุกสาขา  คีมมีประโยชน์หลายอยา่ง  เช่น  
ใชจ้บั  บิด  พบั  ตดั  ข้ึนรูปวสัดุได ้ ส าหรับงานโลหะแผน่ก็เช่นกนั  คีมเป็นเคร่ืองมือท างานเก่ียวกบัโลหะแผน่
ไดเ้ป็นอยา่งดี   คีมในงานโลหะแผน่มีรูปร่างตามลกัษณะการใชง้านดงัน้ี 

3.3.1  คีมปากแบน  ( Flat  Nose  Pliers )  คีมชนิดน้ีปากจะมีลกัษณะแบน  บริเวณส่วนปลาย
ของปากจะตรงเรียบ  มีความกวา้งปากประมาณ  10  มิลลิเมตร  เหมาะส าหรับจบัขอบช้ินงาน  เพื่อพบัข้ึนรูป  
ดงัแสดงในรูปท่ี  16 

รูปที ่ 16  :  แสดงลกัษณะและการพบัขอบช้ินงานด้วยคีมปากแบน 

3.3.2  คีมพบัตะเขบ็  ( Hand  Seamer )  มีรูปร่างและกลไกเหมือนกบัคีมทัว่  ๆ ไป แต่จะ
แตกต่างกนัท่ีปาก  ซ่ึงคีมพบัตะเขบ็น้ีปากจะมีความกวา้งถึง  3 ½  น้ิว  ( 89  มม. )  ลึก  1  น้ิว ( 25  มม. )  เหมาะ
ส าหรับการข้ึนรูป  หรือการพบัช้ินงานดว้ยมือ   ในขณะท่ีเคร่ืองพบัไม่สามารถท าได ้ หรือตอ้งการความรวดเร็ว
ในการท างาน  หรือท างานนอกสถานท่ี  ซ่ึงไม่มีเคร่ืองพบั  ดงัแสดงในรูปท่ี  17  ( ก ) 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
  จากรูปท่ี  17 ( ข)  เป็นคีมพบัตะเขบ็ชนิดตั้งระยะพบัได ้ ( Adjusting  Hand  Seamer )  บริเวณดา้นหลงัของ
ปากจะมีสกรูปรับ  ( Adjusting  Screw )  ใชป้รับตั้งระยะในการพบัตะเขบ็  ท าใหก้ารพบัของตะเขบ็เท่ากนัทุก
ดา้น  และมีความรวดเร็วในการพบั 

รูปที ่ 17  : แสดงลกัษณะของคมีพบัตะเข็บ

จากรูปท่ี  18  เป็นคีมล็อกพบัตะเขบ็  
( Vise  Grip  Hand  Seamer )  คีมพบัตะเขบ็ชนิดน้ีมีประโยชน์  และช่วยในการพบัตะเ ขบ็ไดเ้ป็นอยา่งดี 
ลกัษณะของคีมเม่ือจบัช้ินงานไดต้ าแหน่งท่ีตอ้งการแลว้  คีมล็อกจะช่วยยดึล็อกใหแ้น่น  ท าใหช้ิ้นงานขยบัเล่ือน
หนีไปจากแนวขณะท าการพบั 

                                                          รูปที่ 18 : แสดงลกัษณะของคมีลอ็กพบัตะเขบ็

              3.4  กรรไกร  ( Snips )  เป็ นเคร่ืองมือตดัอีกชนิดหนึ่ง  ซึ่งท างานเก่ียวกบัโลหะแผน่เท่าน้นั  การตดัแผน่ 

โลหะดว้ยกรรไกรจะสะดวก  ง่าย  และประหยดักวา่การตดัดว้ยสกดั  ความสามารถของกรรไกรขึ้นอยูก่บัการ 

ออกแบบกรรไกร  ความหนา  และความแขง็แกร่งของโลหะท่ีจะน ามาตดั  กรรไกรมีหลายชนิด  ซึ่งผูป้ฏิบติังาน 

ดา้นโลหะแผน่ตอ้งพิจารณาเลือกใชใ้หถู้กตอ้ง  และเหมาะสมกบัลกัษณะงาน 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่ 4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป 
คาบรวม  4 ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบขึ้นรูป 
จ านวนคาบ 4 

การตัดน้ันมี  2  แบบใหญ่  ๆ  คือ 
1. ตดัตรง
2. ตดัโคง้  ( ตดัโคง้ซา้ย  และตดัโคง้ขวา )

ลกัษณะคมตัดของกรรไกรตัดตรง  และตัดโค้ง  มีรูปร่างดังแสดงในรูปที ่ 19 

รูปที ่ 19  :  แสดงภาพหน้าตัดของคมตัดกรรไกรตัดตรง  และตัดโค้ง 

                   กรรไกรชนิดนีแ้บ่งประเภทของการตัดไว้ชัดเจน  มี  3  แบบ  คือ 
 ชนิดตดัตรง  ( Straight  Cutting )  สังเกตไดจ้ากท่ีดา้ม  บริษทัผูผ้ลิตจะก าหนดไวเ้ป็นสี

เหลือง  ดงัแสดงในรูปท่ี  20 (ค) 
 ชนิดตดัโคง้ซา้ย  ( Left  Curve  Cutting )  ดา้มจะมีสีแดง ดงัแสดงในรูปท่ี  20 (ก)
 ชนิดตดัโคง้ขวา  ( Right   Curve  Cutting )  ดา้มจะมีสีเขียว  ดงัแสดงในรูปท่ี 20 (ข)



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่ 4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 

กรรไกรตัดโค้งซ้าย ด้ามสีแดง 

กรรไกรตัดโค้งขวา  ด้ามสีเขียว 

กรรไกรตัดตรง  ด้ามสีเหลอืง 

            รูปที ่ 20  :  แสดงรูปร่างของกรรไกร  Aviation 

ในขณะท าการเลือกคมตดั  ผูป้ฏิบติังานอาจจ าสีของกรรไดไม่ไดว้า่สีอะไรใชโ้คง้ซา้ยหรือขวา  ถา้เป็น
กรรไกรดดัตรงไม่มีปัญหา  เพราะปากจะมีลกัษณะตรงอยูแ่ลว้  ส่วนกรรไกรตดัโคง้จะตดัโคง้ใดนั้น  ใหจ้  า
ทิศทางของใบตดัดงัน้ี 

ถา้มองกรรไกรในลกัษณะของภาพดา้นบน  จะสังเกตเห็นวา่ 
 กรรไกรตดัโคง้ซา้ย  ใบตดัท่ีอยูข่า้งล่างจะอยูท่างซา้ยมือ
 กรรไกรตดัโคง้ขวา  ใบตดัท่ีอยูข่า้งล่างจะอยูท่างขวามือ
 กรรไกรตดัตรง  ( Straight  Snips )    จากภาพตดัขวางของคมตดั  จะเห็นวา่  ผวิหนา้

ดา้นขา้งของคมตดัจะมีลกัษณะตรงตลอด  ใชใ้นการตดัแนวตรง  ไม่สามารถตดัโคง้ได้ 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่ 4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
 กรรไกรตดัโคง้  ( Scroll  Snips )  จากภาพตดัขวางของคมตดั  จะเห็นวา่  ผวิดา้นขา้ง

ของคมตดัจะมีลกัษณะโคง้  ซ่ึงช่วยในการตดัโคง้ไดดี้ 

รูปที ่ 21  :  แสดงการใช้กรรไกรตัดผสม 
( Combination  Snip )  ท าการ 
ตัดตรงงานโลหะแผ่น 

รูปที ่ 22  :  แสดงการใช้กรรไกรตัดผสม 
     ( Combination Snip )  ท าการ 
     ตัดโค้งโลหะแผ่น 

     3.5  เหลก็เจาะรูโลหะแผ่น  ( Punch )    เป็นเคร่ืองมือส าหรับตอกเจาะรูโลหะแผน่  ปกติแลว้จะเป็น
โลหะแผน่ท่ีมีความหนาไม่มากนกั  และจะเป็นโลหะท่ีค่อนขา้งอ่อน  เช่น  แผน่ทองแดง  แผน่ทองเหลือง  แผน่
ดีบุก  แผน่หนงั  และแผน่ยาง  เพื่อนไปใชท้  าปะเก็นต่าง  ๆ 

3.5.1  เหล็กเจาะรูชนิดแท่งตนั  ( Solid  Punch )  มีลกัษณะคลา้ยกบัเหล็กส่ง  ท าจากเหล็กเค ร่ืองมือ  
หรือเหล็กกลา้คาร์บอน  ชุบแขง็ส่วนปลายไว ้ เพื่อเพิ่มความแขง็แรงในการเจาะรู  ซ่ึงในการตอกเจาะนั้นตอ้งมี
วสัดุอ่อนรองรับ  โดยปกติจะใชแ้ผน่ตะกัว่  หรือแท่งไม ้การตอกเจาะดว้ย  Solid  Punch  เม่ือช้ินงานขาดแลว้รูท่ี
ไดจ้ะมีรอยนูนท่ีขอบของรู  ดงันั้น  หลั งจากตอกเจาะรูแลว้ตอ้งใชค้อ้นเคาะใหเ้รียบอีกคร้ังหน่ึง  ดงัแสดงในรูป
ท่ี  23 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 

ด้านทกัษะ / บูรณาการเศรษฐกจิพอเพยีง 

รูปที ่ 23  :  แสดงเหลก็เจาะรูชนิดแท่งตัน  ( Solid  Punch )  และลกัษณะการท างาน 

3.5.2  เหล็กเจาะรูโลหะแผน่ชนิดกลวง  ( Hollow  Punch )  มีรูปร่างคลา้ยท่อ  บริเวณขอบจะมี
ลกัษณะเป็นคมตดั  ซ่ึงผา่นการชุบแขง็มาเป็นอยา่งดี  บริเวณดา้มจะข้ึนลายไวเ้พื่อใชส้ าหรับจบัโดยไม่ล่ืน  
สามารถตอกเจาะโลหะแผน่  ซ่ึงมีขนาดโตกวา่เหล็กตอกเจาะชนิดตนั  ( Solid  Punch )  เม่ือท าการตอกเจาะคม
ตดัของ  Hollow  Punch จะกดตดัแผน่วสัดุนั้นขาดออก  และเศษวสัดุจะอยูภ่ายในรู  โดยท่ีวสัดุท่ีถูกตดัไม่จมลง
วตัถุท่ีรองรับเหมือนเช่นการตอกเจาะดว้ย  Solid  Punch 

รูปที ่ 24  :  แสดงลกัษณะของเหลก็เจาะรูโลหะชนิดกลวง 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
ด้านทกัษะ / บูรณาการเศรษฐกจิพอเพยีง 

3.5.3  เคร่ืองกดเจาะรูดว้ยมือ  
( Hand  Punch )  เป็นเคร่ืองมือกดเจาะรูกลมในงานโลหะแผน่อีกชนิดหน่ึง  ซ่ึงจะช่วยในการเจาะรูบนแผน่
โลหะไดง่้าย  และสะดวกข้ึน  เคร่ืองกดเจาะรูดว้ยมือน้ีสามารถถอดเปล่ียนขนาดขอบขอบรูเจาะได้   ( Punch  
and  Die )  ดงัแสดงในรูปท่ี  25 

                                                         รูปที่  25  :  แสดงเคร่ืองกดเจาะด้วยมอื 
3.5.4  เครือ่งเจาะโลหะแผ่นชนิดหมุนเปล่ียนขนาดของรเูจาะ  ( Hand-Operated  Turret  Punch )  มีขนาดของ  P
unch  หลายขนาดอยู่บนแท่นกลม  หมุนเปล่ียนขนาดของ Punch  ตามขนาดของรเูจาะท่ีต้องการได้   มีความ 

สะดวกและรวดเร็วในการเปล่ียนขนาดของรเูจาะ  เหมาะส าหรับช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่มากนกั  เพราะถ้า
โลหะ แผ่นมีขนาดใหญ่  ถ้าจะใช้การกดเจาะด้วยเครือ่งน้ตี้องใช้ก าลงัคนในการจบัยกจ านวนมากนัน่ เอง ดงัแ
สดงใน รูปท่ี   26 
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ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
3.6  เหล็กย  ้าตะเขบ็  ( Hand  Groove )  เหล็กย  ้าตะเขบ็ท ามาจากเหล็กเคร่ืองมือ  ( Tool  Steel )  หรือเหล็กกลา้
คาร์บอนสูง  ( High  Carbon  Steel )  ปลายขา้งท่ีใชย้  ้าจะมีลกัษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมผนืผา้  มีร่องยาวตลอดความ
ยาวนั้น  เม่ือใชค้อ้นตอกลงไปบนปลายอีกขา้งหน่ึง  ร่องยาวน้ีจะกดย  ้าใหต้ะเขบ็ล็อกกนัแน่นไม่หลุดออกได้
โดยง่าย  เหล็ กย  ้าตะเขบ็น้ีมีหลายขนาดใหเ้ลือกใชต้ามความกวา้งของตะเขบ็ท่ีตอ้งการบนช้ินงาน  ดงัแสดงใน
รูปท่ี  27 

รูปที ่ 27 :  แสดงรูปร่างของเหลก็ย า้ตะเข็บ

ตารางที ่ 2  :  แสดงเหลก็ย า้ตะเข็บขนาดต่าง  ๆ
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     3.7  เหล็กย  ้าหวัหมุด  ( Rivet  Set )  เป็นแท่งเหล็กท่ีท าจากเหล็กเคร่ืองมือ  ( Tool  Steel )  มีลกัษณะเป็นแท่ง
ยาวประมาณ  4  น้ิว  ท่ีบริเวณหนา้ตดัของปลายขา้งหน่ึงเจาะเป็นรูลึก  เพื่อใหห้มุดสอดเขา้ไปภายในแลว้ใช้
คอ้นตอกเพื่อกดใหโ้ลหะแผน่ทั้งสองช้ินแนบสนิทกนั  และใกล ้ ๆ  กนันั้นจะเจียรไนใหเ้ป็นเบา้กลม  เพื่อใช้
ส าหรับย  ้าแต่งหวัหมุด  ดงัแสดงใน 
รูปท่ี  28 

รูปที ่ 28  : แสดงการพบัและการย า้ตะเข็บ

ตารางที ่ 3  :  แสดงขนาดของหมุดย า้ทีเ่หมาะสมกบัขนาดเหลก็ย า้หมุด

รูปที ่ 29  :  แสดงเหลก็ย า้หมุด มาตรฐานใหม่ 
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รูปที ่ 30  :  แสดงการขึน้รูปหัวหมุดด้วยเหลก็ย า้หมุด  ( Rivet  Set ) 

4. หลกัขึน้รูปหรือเคร่ืองมือช่วยขึน้รูป  ( Stakes )(จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมขอ้ท่ี 4)
ในงานโลหะแผน่  การพบัข้ึนรูปช้ินงานลกัษณะต่าง  ๆ  สามารถกระท าไดโ้ดยง่าย  เพราะมี

เคร่ืองจกัร  เช่น  เคร่ืองพบัซ่ึงช่วยใหพ้บัไดดี้  เท่ียงตรง  และรวดเร็ว  ในขณะเดียวกนัช้ินงานท่ีมีขนาดเล็กหรือมี
การพบัท่ีซบัซอ้น  เคร่ืองพบัไม่สามารถท างานได ้ จึงจ าเป็นตอ้งพบัด้ วยมือ  เคร่ืองมือท่ีจะช่วยในการพบัข้ึนรูป
ช้ินงานไดดี้นั้นคือ  เคร่ืองมือช่วยข้ึนรูป  ( Stakes )  นัน่เอง 

     เคร่ืองมือช่วยในการข้ึนรูป  ท าจากเหล็กเคร่ืองมือมีความแขง็แรงเหนียวทนต่อการเคาะไดเ้ป็นอยา่ง
ดี  มีจ  านวนหลายช้ินดว้ยกนั  แต่ละช้ินมีรูปร่างแตกต่าง กนัไปตามลกัษณะของการใชง้าน  เคร่ืองมือช่วยในการ
ข้ึนรูปน้ีตอ้งใชร่้วมกบัแผน่รองรับ  ( Bench  Plate )  ซ่ึงขณะใชง้านขาของ  Stakes  จะเสียบอยูใ่นรูเรียว  
( Taper )  ของแผน่รองนั้น 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 
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 เคร่ืองมือช่วยในการขึน้รูป  ประกอบดว้ยส่วนต่าง  ๆ  ดงัน้ี 

 ส่วนกา้น  ( Shank )
 ส่วนหวั  ( Head )
 ส่วนแขน  ( Horn )

เคร่ืองมือขึน้รูป  ( Stakes )  มีรูปร่างและลกัษณะการใชง้านดงัน้ี 
     4.1 Bench  Plate  or  Stake  Holder  เป็นตวัรองรับ  หรือยดึ   Stake  เป็นแผน่ส่ีเหล่ียมผนืผา้ 

ภายในท าเป็นรูปส่ีเหล่ียม  และเรียว  ( Taper )  มีขนาดของรูปแตกต่างกนัใหเ้ลือกใชต้ามขนาดของกา้น  ดงั
แสดงในรูปท่ี  31 ( A ) 

     4.2  Beakhorn  Stake  เป็น  Stake  ท่ีมีขนาดใหญ่กวา่  Stake  ชนิดอ่ืน  ขา้งหน่ึงมีรูปร่างกลมเรียว  
อีกขา้งหน่ึงหนา้ตดัเป็นส่ีเหล่ียมผนืผา้เรียวออกไป  ใชส้ าหรับการข้ึนรูป  ย  ้าหมุด  เขา้ตะเขบ็ และเคาะงานทัว่ไป 
ดงัแสดงในรูปท่ี  31  ( B ) 

     4.3  Bottom  Stake  มีรูปร่างเป็นแท่งยาว  บริเวณหวัมีรูปร่างเหมือนพดัขนาดเล็กบากมุมดา้นเดียว
ท่ีขอบ  มีความโคง้เล็กนอ้ย  เหมาะส าหรับพบัขอบ  และครีบของกน้กระป๋องท่ีเป็นวงกลม  ดงัแสดงในรูปท่ี  31  
( C ) 

     4.4  Copper  Smith  Stake  หวัมีรูปร่างแบน  ขอบขา้งหน่ึงมีลกัษณะเหล่ียม  อีกขา้งหน่ึงมีลกัษณะ
โคง้  เหมาะส าหรับงานเคาะข้ึนรูปงานทัว่ ๆ  ไป  ดังแสดงในรูปท่ี  31  ( D ) 

     4.5  Common  Square  Stake  ส่วนหวัมีรูปร่างเป็นส่ีเหล่ียม  ดา้นบนแบนราบ   ใชส้ าหรับเคาะข้ึน
รูปงานทัว่ไปตามความตอ้งการ  ดงัแสดงในรูปท่ี  31  ( E ) 

     4.6  Bevel – Edge  Stake  เคร่ืองมือช่วยเคาะข้ึนรูปชนิดน้ีจะออกแบบกา้นใหเ้ยื้องศูนยห์วัดา้ยบน
เป็นรูปส่ีเหล่ียมมุมฉาก  ท่ีขอบของมุมฉากจะมีการบากความหนาใหเ้อียงหลบจากบนลงขา้งล่างเล็กนอ้ย  
เหมาะส าหรับการพบัตะเขบ็  2  ชั้น  ( Double  Seam )  ดงัแสดงในรูปท่ี  31  ( F ) 
                 4.7  Double  Seam  Stake  มีแขนยืน่ออกไปสั้นขา้งหน่ึงยาวขา้งหน่ึง  บริเวณส่วนปลายของแขนจะ
มีหวัซ่ึงอยูใ่นระดบัสูงกวา่แขนเล็กนอ้ย  หนา้ตดัของหวัจะมีลกัษณะเป็นวงรี   ใชส้ าหรับเคาะข้ึนรูปตะเขบ็กน้
กระป๋องกลม  ( Bottom  Seam )  ดงัแสดงในรูปท่ี  31  ( G ) 
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4.8  Round  Head  Stake  ส่วนหวัจะมีรูปร่างกลม  ผวิดา้นบนจะโคง้นูนเล็กนอ้ย  ใชส้ าหรับงาน

เคาะข้ึนรูป  ดงัแสดงในรูปท่ี  31  ( H ) 
     4.9  Hatch  Stake  จะมีแขนยืน่ออกไปจากกา้นขา้งละเท่า  ๆ  กนั  ขอบดา้นบนจะมีการบากขอบ

ขา้งเดียว  ( Bevel  One  Side )  ขอบดา้นบนจึงมีลกัษณะเป็นมุมแหลม  และตรงตลอดความยาว  ใชส้ าหรับตดั
งอแผน่โลหะท่ีตอ้งการรัศมีการดดันอ้ย  และใชส้ าหรับพบัข้ึนรูปขอบของงานท่ีมีลกัษณะตรง  เป็นตน้  ดงั
แสดงในรูปท่ี  31  ( I ) 

     4.10  Creasing  Stake  แขนขา้งหน่ึงจะมีลกัษณะกลมเรียวยาวออกไป  อีก ขา้งหน่ึงผวิดา้นบนจะมี
ลกัษณะแบน  มีร่องขนาดต่าง  ๆ  พาดผา่น  เพื่อใหล้วดวางอยูใ่นร่อง  เหมาะส าหรับการเขา้ขอบลวด  หรือเคาะ
ตบแต่งช้ินงานท่ีประกอบลวดอยู ่ ดงัแสดงในรูปท่ี  31  ( J ) 

     4.11  Needle  Case  Stake  แขนท่ียืน่ออกมาขา้งหน่ึงจะมีลกัษณะกลมเล็ก  และเรียวเหมาะส าหรับ
เคาะข้ึนรูปงานกลมหรือท่อขนาดเล็ก  หรือเคาะข้ึนรูปลวดใหเ้ป็นแหวน   ( O – Ring )  แขนอีกขา้งหน่ึงจะมี
หนา้ตดัเป็นรูปส่ีเหล่ียมมุมฉากยืน่ยาวออกไป   ผวิดา้นบนแบนราบ เหมาะส าหรับข้ึนรูปงานทัว่ไปตาม
วตัถุประสงค ์ ดงัแสดงในรูปท่ี  31  ( K ) 

     4.12  Candle  Mold  Stake  มีแขนรูปร่างกลมเรียวยืน่ออกไป  2  ขา้ง  มีความโตแตกต่างกนัแขน
ดา้นท่ีเรียวเล็กจะมีความยาวเป็น  2  เท่า  ของแขนอีกขา้งหน่ึง  เหมาะส าหรับเคาะข้ึนรูปตะเขบ็และย  ้าหมุดของ
งานกลมท่ีมีความยาวมาก  ดงัแสดงในรูปท่ี  31  ( L ) 

     4.13  Blowhorn  Stake  ขา้งหน่ึงจะมีลกัษณะกลมเรียวยาวออกไป  อีกขา้งหน่ึงจะมีลกัษณะเป็น
ส่วนโคง้ใหญ่เรียวสั้น  เหมาะส าหรับเคาะข้ึนรูปงานรูปกรวยขนาดใหญ่  ใชย้  ้าหมุด  ย  ้าตะเขบ็และข้ึนรูปงาน
ทัว่ไป  ดงัแสดงในรูปท่ี  31 ( M ) 
                  4.14  Conductor  Stake  มีแขนท่ียืน่ออกไปทั้งสองขา้งเป็นรูปทรงกระบอก  มีขนาดเส้นผา่ 
ศูนยก์ลางแตกต่างกนั  ใชส้ าหรับงานเคาะข้ึนรูป  งานย  ้าหมุด  และงานย  ้าตะเขบ็ท่อขนาดเล็ก  ดงัแสดงใน 
รูปท่ี  31  ( N ) 
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4.15  Hollow  Mandrel  Stake  แขนขา้งหน่ึงผวิดา้นบนมีลกัษณะโคง้ขนาดใหญ่  อีกดา้นหน่ึง

ผวิบนมีพื้นท่ีกวา้งแบนราบ  มีร่องอยูด่า้นใตต้ลอดความยาว  มีสลกัเกลียวเล่ือนอยูภ่ายในร่องนั้น  ใชส้ าหรับยดึ
กบัโตะ๊  เหมาะส าหรับข้ึนรูปขอบของงานกลม  งานย  ้าหมุด  เคาะตะเขบ็  2  ชั้น  บริเวณมุม ( Double  Seaming  
Corners )  ของกระทะหรือกล่อง  ดงัแสดงในรูปท่ี  31  ( O ) 

     4.16  Double-Seaming  Stake  With  Four  heads  ใชส้ าหรับเคาะตะเขบ็ 2 ชั้น ( Double  Seam )  
งานท่ีมีขนาดใหญ่  เน่ืองจากมีขาเยื้องศูนยย์าวกวา่แบบอ่ืน  มีหวัส าหรับเปล่ียนตามลกัษณะการใช้ 
งาน  4  หวั  ดงัแสดงในรูปท่ี  32 

รูปที่  31  :  แสดงเคร่ืองมือช่วยในการขึน้รูป  ( Stake )  แบบต่าง  ๆ 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 
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รูปที ่ 32  :  แสดงลกัษณะของ  Double – Seaming  Stake  With  Four  Heads 

5. เคร่ืองจักรทีใ่ช้ในงานโลหะแผ่น  ( Machine  in  Sheet  Metal )
ปัจจุบนัในงานโลหะแผน่ไดมี้การน าเคร่ืองจกัต่าง  ๆ  มาช่วยในการท างาน  ซ่ึงเคร่ืองจกัรเหล่าน้ี

สามารถท างานไดเ้ท่ียงตรง  เหมาะส าหรับงานท่ีตอ้งการใชแ้รงมาก  มีความรวดเร็วในการท างานนบัไดว้า่ช่วย
ผอ่นแรงแก่ผูป้ฏิบติัไดเ้ป็นอยา่งมาก  การท่ีมีเคร่ืองจกัรท่ีทนัสมยัจะช่วยเพิ่มผลผลิตในดา้นโลหะแผน่ใหก้บั
บริษทัผูผ้ลิตไดม้าก 

 เคร่ืองจักรทีใ่ช้ในงานโลหะแผ่นมีหลายชนิด  ซ่ึงจะขอกล่าวพอสังเขปดงัน้ี 
     5.1  เคร่ืองตัดตรงชนิดป้อนแรงด้วยเท้า  ( Square  Shear )  เคร่ืองตดัชนิดน้ีใชต้ดัเป็นเส้นตรง

เท่านั้น  เพราะมีใบมีดบน  และใบมีดล่างจะอยูคู่่กนัเป็นแนวตรง  ใบมีดจะเอียงท ามุ มกนัประมาณ  10 – 15 
องศา  เพื่อใหใ้บมีดค่อย ๆ  กินงานในลกัษณะตดัเฉือนเหมือนกรรไกร  ช่วยไม่ใหใ้บตดัรับแรงสะทอ้นคืนจาก
การกดตดัมากเกินไป 
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 เคร่ืองตดัชนิดน้ีมีใชก้นัอยูท่ ัว่ไป  จะบอกเป็นขนาดของความยาวใบตดั  คือ  3   ฟุต  ( 90 cm )  และ 4 ฟุต  ( 
120 cm )  ส่วนความหนาของโลหะแผน่ข้ึนอยูก่บัชนิดของโลหะ   ซ่ึงบริษทัผูผ้ลิตจะก าหนดไวใ้นคู่มือการใช้
งาน  ดงันั้นก่อนใชง้านจากคู่มือ  เพื่อไม่ใหเ้กิดความผดิพลาดอนัจะก่อใหเ้กิดความเสียหายกบังานและเคร่ืองตดั 
ดงัแสดงในรูป 

รูปที ่ 33  :  แสดงเคร่ืองตดัตรง  ( Square  Shear )

              5.2  เคร่ืองตัดตรงขับเคลือ่นด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า  ( Power  Squaring  Shear )  เป็นเคร่ืองตดัชนิดตดั
ตรงเช่นเดียวกบัแบบใชเ้ทา้เหยยีบ  เพียงแต่เคร่ืองตดัชนิดน้ีจะใชพ้ลงังานไฟฟ้าท าใหม้อเตอร์หมุนส่ง ก าลงัไป
ขบักลไก  ( Mechanic )  ท าใหใ้บมีดกดตดัลงตามความตอ้งการ 

          ในการตดัโลหะแผน่ดว้ยเคร่ืองตดั  ผูป้ฏิบติังานตอ้งระวงัเป็นอยา่งมาก  ตอ้งยนืและวางมือใน
ต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง  มิฉะนั้นอาจจะเกิดอนัตรายกบัผูป้ฏิบติังานได ้ โดยเฉพาะน้ิวตอ้งระวงัเป็น พิเศษ  ดงัแสดงใน
รูปท่ี  34 

รูปที ่ 34  :  แสดงเคร่ืองตัดขับเคลือ่นด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า  ( Power  Squaring  Shear ) 
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5.3  เคร่ืองตดัมุม  ( Notcher  Machine )  
เป็นเคร่ืองจกัรท่ีสร้างข้ึนเพ่ือใชใ้นการตดัมุมโดยเฉพาะ  ส่วนใหญ่แลว้จะก าหนดไวเ้ป็นมุมฉาก  ( 90  องศา )  มีทั้งชนิดการ
โยกตดัดว้ยมือ  ( Hand  Operated )  และการตดัดว้ยเคร่ือง  ( Power-Operated  Machine )  การท างานของเคร่ือง
ตดัมุมน้ีจะตดัมุมฉากเพ่ือพบัเป็นกล่อง  กระทะ  หรือหีบ  เป็นตน้  ช่วยใหส้ามารถตดัมุมไดร้วดเร็วกวา่การใชก้รรไกร  ดงัแสดง
ในรูปท่ี  35 

 รูปที ่ 35  :  แสดงเคร่ืองตัดมุม 

     5.4  เคร่ืองพบัโลหะแผน่  ( Bending  Sheet  Machine )  เป็นเคร่ืองจกัรกลท่ีออกแบบข้ึนมาเพื่อใช้
ส าหรับพบัโลหะแผน่ไดดี้  แบ่งออกเป็น  2  ประเภท  คือ  แบบ  Brake  และแบบ Folder 

 เคร่ืองพบัแบบ  Brake  เป็นเคร่ืองพบัท่ีสามารถพบัขอบของโลหะแผน่  ไม่จ  ากดัความ
ลึกในการพบั  เพราะสามารถสอดแผน่โลหะผา่นออกไปดา้นหลงัได ้ ส่วนมากแลว้จะใชพ้บัโลหะแผน่ท่ีมีความ
ลึกมาก  ๆ 

 เคร่ืองพบัแบบ  Folder  เป็นเคร่ืองพบัท่ีพบัขอบไดลึ้กไม่มากนกั   เพราะดา้นหลงัจะมี
ตวัปรับระยะพบัติดตั้งและกั้นอยู ่ ใชส้ าหรับพบัขอบแผน่โลหะท่ีมีความลึกไม่มากนกั 
                   5.4.1  เคร่ืองพบั  Cornice  Brake  เป็นเคร่ืองพบัท่ีสามารถพบัแผน่โลหะไดโ้ดยไม่จ  ากดัความลึก 
ปากกดพบั  ( Top  Nosebar )  จะท าเป็นช้ิน  ๆ  มีความกวา้งแตกต่างกนัเพื่อน ามาประกอบใชใ้นการพบักล่อง
ขนาดใหญ่หรือพบัแผน่โลหะท่ีมีความหนามากและงานยาว  ๆ  ไดดี้  เช่น  รางน ้า  ท่อ  พบัเขา้ตะเขบ็  หรือพบั
เขา้ขอบลวด  เป็นตน้  ดงัแสดงในรูปท่ี  36 
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รูปที ่ 36  :  แสดงเคร่ืองพบัแบบ    Cornice  Brake 

5.4.2  เคร่ืองพบักล่อง  และกระทะ  ( Box  and  Pan  Brake  Bending  Machine )  มี
ส่วนประกอบต่าง  ๆ  ของเคร่ืองคลา้ยกบัเคร่ืองพบัแบบ  Cornice  Brake  เพียงแต่ใบกดพบั  ( Top  Nosebar )  
ของกเคร่ืองพบักล่องจะแยกออกเป็นช้ิน  ๆ  ได ้ มีจ  านวนหลายช้ินใหเ้ลือกใชง้าน  เช่น  มีความกวา้งของปาก
ตั้งแต่  1” , 2”,  3”, 4”,  5”  และ  6”  ตามล าดบั  เราเรียกปากท่ีแยกออกเป็นช้ินเหล่าน้ีวา่  Finger 

ในการพบักล่องหรือหีบ   ตอ้งเลือกปากใหพ้อดีกบัความกวา้งของกล่อง  หรือหีบท าให้
สามารถพบัข้ึนรูปกล่องทั้ง  4  ดา้นได ้ ดงัแสดงในรูปท่ี  37  และรูปท่ี  38 

รูปที ่ 37  :  แสดงเคร่ืองพบักล่องหรือกระทะ  ( A  Box  and  Pan  Brake ) 
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รูปที ่ 38  :  แสดงการพบักล่องทั้ง  4  ด้าน                    ของเคร่ืองพบั 

               5.4.3  เคร่ืองพบัโลหะแผน่แบบบาร์โฟลเดอร์ (Bending  Sheet  Metal  on  a Bar Folder )  เป็นเคร่ือง
พบัท างานไดง่้ายสะดวก  และรวดเร็ว  ดา้นหลงัจะมีตวัตั้งระยะ  สามารถพบังานจ านวนมาก  ๆ  ไดโ้ดยไม่ตอ้ง
ร่างแบบ  อาศยัตวัปรับตั้งระยะพบัของเคร่ือง  ท าใหไ้ม่สามารถพบัขอบานลึก  ๆ  ไดเ้น่ืองจากไม่สามารถสอด
แผน่โลหะทะลุออกดา้นหลงัได ้ จึงเหมาะส าหรับพบัขอบงานแคบ  ๆ  

เคร่ืองพบั  Bar  Folder  แบบธรรมดาท่ีใชก้นัทัว่ไปส่วนมากจะใชข้นาด  762  มม.  ( 30 น้ิว)  
ปากของเคร่ืองจะเปิดเม่ือแขนตกลง  และจะปิดเม่ือยกพบั  โดยปากจะอา้ไดก้วา้ง  3.2  มม.  ( ½  น้ิว )  ถึง  25.4  
มม.  ( 1  น้ิว )  สามารถพบัแผน่โลหะไดห้นาถึงเบอร์  22  ( 0.65  มม. )  ดา้นบนจะมีสเกลบอกความลึกของการ
พบั  หลงัจากตั้งระยะเรียบร้อยแลว้  สามารถล็อกสเกลโดยหมุนท่ีสกรูล็อก  เม่ือพบัแลว้จะไดร้อยพบัท่ีมีความ
คมสูง  หรือรัศมีรอยพบันอ้ย  ดงัแสดงในรูปท่ี  39  และรูปท่ี  40   

รูปที่  39  :  แสดงการพบัด้วยเครื่องพบั                รูปที่  40  :  แสดงสว่นขอบการปรับต้งัความลกึ 
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5.5  เคร่ืองมว้นข้ึนรูปโลหะแผน่  ( Slip-Roll  Forming  Machine )  เป็นเคร่ืองส าหรับมว้นโลหะแผน่ 
บริเวณขวามือของลูกกล้ิงจะท าร่องไวห้ลายขนาดเพ่ือใชส้ าหรับมว้ยลวด  หรือเหลก็เสน้กลม

เคร่ืองมว้นน้ีจะมีลูกกล้ิงจ านวน  3  ลูก  คือ  ลูกกล้ิงบน  ( Upper  Roll )  ลูกกล้ิงล่าง 
( Lower  Roll )  และลูกกล้ิงดดัใหเ้งย  ( Rear  Roll )  ประกอบอยูบ่นโครงเหลก็หล่อ  ( Housing )

ในการท างานใชมื้อหมุน  ลูกกล้ิงดา้นหนา้สองลูกจะหมุนไปดว้ยกนัดว้ยเฟือง  ( Gear )  ซ่ึงอยูใ่นโครงท่ี
ปิดอยูท่างซา้ยมือ  ขณะท่ีลูกกล้ิง  2  ลูก  ดา้นหนา้หมุน  ในขณะเดียวกนัมนัก็จะจบัพาใหช้ิ้นงานเคล่ือนไปดว้ย   และเม่ือ
ลูกกล้ิงท่ี  3  มนัจะดนัใหโ้ลหะแผน่เงยข้ึนเกิดการมว้นงอ  การท่ีจะใหเ้กิดการมว้นมากหรือนอ้ยนั้น  ตอ้งปรับท่ีสกรูสองตวัท่ี
ดา้นหลงัของลูกกล้ิง  ตวัท่ี  3 ส่วนลูกกล้ิง  2  ตวัแรก  สามารถปรับใหพ้าช้ินงานไปไดด้ว้ยสกรู  2  ตวั  อยูด่า้นใตข้องโครง  
ลูกกล้ิงดา้นบนสามารถยกข้ึนไดเ้ม่ือตอ้งการน าช้ินงานออก  ดงัแสดงในรูปท่ี  41  และรูปท่ี  42

รูปที ่ 41  :  แสดงลกัษณะของเคร่ืองม้วน รูปที ่ 42  :  แสดงการม้วนโลหะแผ่นทีเ่ข้าขอบลวด

รูปที ่ 41  :  แสดงลกัษณะของเคร่ืองม้วน รูปที ่ 42  :  แสดงการม้วนโลหะแผ่นทีเ่ข้าขอบลวด
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การเคาะข้ึนขอบโดยทัว่ไปจะเป็นการเคาะข้ึนขอบเพ่ือท าตะเขบ็กน้กระป๋อง  ( Double  Bottom  Seam )

และเพื่อเขา้ขอบลวด  ( Wire  Edge )

การเคาะขึน้ขอบเพือ่ท าตะเข็บก้นกระป๋อง(จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมขอ้ท่ี 5)
1. ข้ึนขอบช้ินล าตวักระป๋อง  และแผน่กน้กระป๋องดว้ยคีมปากแบน  หรือใชค้อ้นเคาะบน  ( Double  Seaming

Stake )  ดงัแสดงในรูปท่ี  43 (ก)  และ (ข)

2. น าช้ินส่วนตวักระป๋องซ่ึงเคาะข้ึนรูปเป็นปีกแลว้วางลงบนช้ินส่วนกน้กระป๋องจึงเคาะข้ึนรูปอยูใ่นลกัษณะตั้งฉาก
และท าการเคาะดว้ยคอ้นเคาะตะเขบ็ใหข้อบของช้ินส่วนกน้พบัลงไปบนปีกของช้ินส่วนล าตวั  ดงัแสดงในรูปท่ี  43  (ค)  และ 
(ง)

3. น าตะเขบ็ชั้นเดียว  ( Single  Seam )  มาพบัขอบสองชั้น  ( Double  Bottom  Seam )    บน Stake  ดงั
แสดงในรูปท่ี  43 (จ)  และ (ฉ) 

รูปที ่ 43  :  แสดงขั้นตอนการเคาะตะเข็บก้นกระป๋องด้วยมอื

การเคาะขึน้ขอบด้วยมือและเคร่ือง 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 

ช่ือวชิา  งานเช่ือมและโลหะแผน่เบ้ืองตน้ สอนสัปดาหท์ี่  4-8 

ช่ือหน่วย งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป คาบรวม  4 

ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
การเคาะขึน้ขอบเพือ่ท าการขึน้ขอบลวด

1. เคาะพบัขอบช้ินงานใหต้ั้งฉากบนแบบของ  Brake  Horn   Stake  ดงัแสดงในรูปท่ี  43 (ก)

2. วางลวดลงบนมุมฉากของช้ินงานใชคี้มปากแบนจบัช้ินงานกบัลวดไดวจ้ากนั้นใชค้อ้นไมเ้คาะขอบใหแ้นบลงกบั
ลวด  ดงัแสดงในรูปท่ี  44  (ข)  และ  (ค)

3. ใชมื้อช่วยจบัยกช้ินงานข้ึนโดยใหด้า้นท่ีเขา้ขอบลวดวางอยูบ่นโตะ๊ใชห้างของคอ้นเคาะตะเขบ็ท าการเคาะขอบ
โลหะแผน่ใหแ้นบไปตามผิวโคง้ของลวด   ดงัแสดงในรูปท่ี  44 (ง) และ (จ)

รูปที่  44  :  แสดงการเขา้ขอบลวดดว้ยมือ 

การเข้าขอบด้วยเคร่ือง
การข้ึนขอบของช้ินงานดว้ยเคร่ืองมีขั้นตอน  ดงัน้ี
1. ข้ึนขอบกน้กระป๋องดว้ยเคร่ืองโดยค่อย  ๆ  ปรับใหข้อบงอข้ึนทีละนอ้ย  ดงัแสดงในรูปท่ี  45 (ก)  และ (ข)

2. ข้ึนขอบล าตวักระป๋องดว้ยเคร่ืองข้ึนขอบ  ( Burring  Machine )  เช่นกนั  โดยปรับลูกกล้ิงใหข้ึ้นทีละ
นอ้ย  เพื่อใหโ้ลหะแผน่ค่อย  ๆ  ยดืตวั  การข้ึนขอบคร้ังละมาก  ๆ  อาจท าใหข้อบฉีกขาดหรือตวักระป๋องบริเวณ
ใกล ้ ๆ  กน้ขอบเกิดบุบบ้ีได ้ ดงัแสดงในรูปท่ี  45  (ค)  และ  (ง) 
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ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
3. น าช้ินส่วนล าตวัท่ีข้ึนขอบจนมีลกัษณะเป็นปีกกวางลงบนช้ินส่วนกน้  จากนั้นใหห้างของคอ้นเคาะตะเขบ็ท าการเคาะขอบ
ของช้ินส่วนกน้กระป๋องใหเ้อนลงเลยมุมฉากมาเลก็นอ้ยโดยรอบ    ดงัแสดงใน
รูปท่ี  45  (จ)

4. จากข ัน้ตอนที ่ 3  น ากระป๋องมาเหยยีบใหข้อบแนบชดิลงไปดว้ยเครื่องรดีตะเขบ็  ( Setting  Doun
Machine )  ดงัแสดงในรูปที ่ 45  (ช) 

รูปที ่ 45  :  แสดงขั้นตอนการขึน้ขอบและการรีดตะเข็บด้วยเคร่ือง 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 
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ช่ือเร่ือง.  งานโลหะแผน่และการประกอบข้ึนรูป จ านวนคาบ 4 
5. ท าตะเขบ็กน้กระป๋องดว้ยเคร่ืองพบัตะเขบ็สองชั้น  ( Double-Seaming  Maching ) ดงัแสดงใน

รูปท่ี  46  (ข)  และ  (ค)

รูปที ่ 46  :  แสดงการพบัตะเข็บก้นกระป๋องด้วยเคร่ืองรีดตะเข็บ

6. ท าการข้ึนเสน้นูนเพ่ือเพ่ิมความแขง็แรงของกระป๋องดว้ยเคร่ืองข้ึนสนั  ( Bead  Maching )  ดงัแสดงในรูปท่ี
47 

 
 

การเข้าขอบลวดด้วยเคร่ือง  มีขั้นตอนดงัน้ี 
1. พบัขอบของช้ินงานดว้ยเคร่ืองพบัแบบ  Bar  Folder  Machine
2. น าลวดสอดเขา้ไปในขอบขอบช้ินงานท่ีพบัไว้
3. น าช้ินงานท่ีสอดลวดไวไ้ปเขา้ขอบลวดดว้ยเคร่ืองเขา้ขอบลวด (

Wiring  Machine ) 



แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที ่ 4 
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(ด้านคุณธรรม จริยธรรม/บูรณาการเศรษฐกจิพอเพยีงและคุณลกัษณะ3D) 
6. ใชว้ธีิประกอบข้ึนรูปโลหะแผน่ไดถู้กตอ้งดว้ยความปลอดภยัลดค่าใชจ่้ายและคุม้ค่ากบัการท างาน

ในระยะยาวตามหลกัปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียงและคุณลกัษณะ3D  (จุดประสงคเ์ชิงพฤติกรรมขอ้ท่ี 6) 


