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คำนิยม 

 

 การปฏิรูปการศึกษาในปัจจุบันเป็นตัวแปรท่ีสำคัญในการนำไปสู่ความสำเร็จและบรรลุ 
ต าม เป้ า ห ม า ย ใน พ ร ะ ร า ช บั ญ ญั ติ ก า ร ศึ ก ษ า แ ห่ ง ช า ติ  2542  ซึ่ ง ไ ด้ บั ญ ญั ติ ไ ว้ ว่ า 
ให้ จัดการเรียนการสอนปลูกสร้างผู้เรียนได้ถึงพร้อมด้วยองค์ประกอบเชิ งมนุษย์ ท่ีสมบูรณ์  
และกลมกลืนกัน ท้ังความเป็น “คนเก่ง คนดี และมีความสุข” นั่นคือ ครูผู้สอนหากมีการเตรียมตัวที่ดี
มีจิตวิญญาณความเป็นครู มีจิตมุ่งหมายอยู่ท่ีผู้เรียน และมีความปรารถนาอันแรงกล้าท่ีจะให้ผู้เรียน
เป็นไปตามเป้าหมายในพระราชบัญญัติการศึกษาท่ีได้กำหนดไว้ด้วยแล้ว ก็จะทำให้เกิดประสิทธิภาพ
และเกิดสัมฤทธิ์ผลในการเรียนการสอน 
 นางพรทิพย์ ชูแสง เป็นครูผู้สอนประจำแผนกวิชาช่างเช่ือมโลหะ และทำหน้าท่ีอีกหลาย
อย่างซึ่งได้แสดงออกถึงคุณลักษณะดังกล่าวอย่างชัดเจนและสม่ำเสมอตลอดมา โดยประจักษ์พยาน
อันหนึ่งท่ีสำคัญคือ การพัฒนาเอกสารประกอบการสอนในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น  
รหัสวิชา 2100–1005 หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 (ประเภทวิชาอุตสาหกรรม 
วิทยาลัยเทคนิคพัทลุง กระทรวงศึกษาธิการ ได้แสดงถึงความมุ่งมั่น ต้ังใจ และปรับปรุงพัฒนา
กระบวนการเรียนการสอนและเนื้อหาสาระให้มีความทันสมัย สอดคล้องกับความต้องการของผู้เรียนและ
สภาพท้องถิ่น ตามแนวทางการปฏิบัติการอาชีวศึกษาแห่งพระราชบัญญัติการศึกษา 
 
 
                                                                         นายพัฒพงค์  หนูเพลา 
                                                     หัวหน้าแผนกวิชาช่างเช่ือมโลหะ วิทยาลัยเทคนิคพัทลุง 
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กิติกรรมประกาศ 
 
 เอกสารประกอบการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น รหัสวิชา 2100–1005 เล่ม
นี้  ได้รวบรวมและเรียบเรียงจากประสบการณ์และเอกสารอ้างอิง หนังสือท่ีเกี่ยวข้องหลายเล่ม 
ตลอดจน  การแลกเปล่ียนข้อคิดเห็นจากบุคคลต่าง ๆ จากการอบรมสัมมนา การศึกษาดูงาน เพื่อให้
ได้เนื้อหาครบถ้วน ตรงตามหลักสูตร ข้าพเจ้าจึงขอกราบขอบพระคุณ ผู้แต่ง ผู้เรียบเรียงหนังสือตาม
บรรณานุกรมของเอกสารเล่มนี้ ท่ีข้าพเจ้าได้นำมาศึกษาเรียบเรียงตลอดจนรูปภาพต่าง ๆ ท่ีได้นำมา
ประกอบเนื้อหา  ในครั้งนี้เป็นอย่างสูง และขอกราบขอบพระคุณ วิทยาลัยเทคนิคพัทลุง  สำนักงาน
คณะกรรมการ        การอาชีวศึกษา ท่ีให้การสนับสนุนในการดำเนินการในครั้งนี้ 
 ขอขอบคุณ นายพัฒพงค์   หนูเพลา  หัวหน้าแผนกวิชาช่างเช่ือมโลหะ   นายสุเทพ  นุชิต  
ครูวิทยฐานะเช่ียวชาญ  นายพิเชษฐ์  สิงห์ชู  ครูวิทยฐานะชำนาญการพิเศษ  นายกัมพล   เพชรคง 
ครูวิทยฐานะชำนาญการพิเศษ  นายประเสริฐ  ทวีโชติ  ครูวิทยฐานะชำนาญการพิเศษ  นายพนม  
ทิพย์เหลือง ครูวิทยฐานะชำนาญการพิเศษ  นายธนากร  ไกรดำ ครูวิทยฐานะชำนาญการพิเศษ  นาย
ชัยสมร  ทนทาน   ครูวิทยฐานะชำนาญการพิเศษ ท่ีเป็นผู้เช่ียวชาญตรวจสอบเครื่องมือ ตรวจ
ประเมินผลเอกสารประกอบการสอน ให้คำแนะนำ ข้อเสนอแนะและข้อคิดต่าง ๆ ตลอดจนตรวจสอบ
แก้ไขข้อบกพร่องในการจัดทำเอกสารประกอบการสอนจนสำเร็จได้ด้วยดี 
 ขอขอบคุณนายประจวบ  จันทภาโส  ผู้อำนวยการวิทยาลัยเทคนิคพัทลุง และคณะ
ผู้บริหารทุกท่าน ท่ีได้ให้คำปรึกษา คำแนะนำ ส่งเสริมสนับสนุนการจัดทำเอกสารประกอบการสอน
เป็นอย่างดี  และขอขอบคุณ ศูนย์วิทยบริการและห้องสมุด แผนกวิชาช่างเช่ือมโลหะการ
วิทยาลัยเทคนิคพัทลุง ท่ีเป็นแหล่งข้อมูลให้ข้าพเจ้าได้ทำการศึกษาค้นคว้าเพื่อนำมารวบรวม เรียบ
เรียง  ในครั้งนี้ คุณค่าและประโยชน์จากการศึกษาในครั้งนี้ข้าพเจ้าขอมอบเป็นเครื่องบูชาความดี 
แสดงความกตัญญูแด่พระคุณบิดา มารดา และบูรพาจารย์ทุกท่านท่ีประสิทธิประสาทวิชาการต่าง ๆ 
ส่งผลให้ข้าพเจ้าประสบความสำเร็จในการดำเนินชีวิตและเจริญก้าวหน้าในหน้าท่ีการงาน 
 
 
                                                                                              พรทิพย์  ชูแสง 

                                                                                           วิทยาลัยเทคนิคพัทลุง 
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คำนำ 
 การจัดการศึกษาเป็นไปเพื่อพัฒนาผู้เรียนให้เป็นมนุษย์ ท่ีสมบูรณ์  เน้นกระบวนการ    
จัดการเรียนการสอนให้ผู้เรียนคิดเป็น ทำเป็นและแก้ไขปัญหาเป็น  มีความรู้ทักษะในวิชาชีพ           
มีความรักความสามัคคีและมีความรับผิดชอบ เป็นคนเก่ง คนดี และสามารถดำรงชีวิตอยู่ในสังคม   
ได้อย่างมีความสุข ในขบวนการจัดการเรียนการสอนครูจึงต้องคิดค้นและพัฒนากระบวนการเรียนรู้  
โดยสร้างนวัตกรรมทางการศึกษาท่ีสอดคล้องกับความต้องการของผู้เรียนและท้องถิ่น 
 เอกสารประกอบการสอนรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัสวิชา 2100-1005 
เล่มนี้ ได้รวบรวมและเรียบเรียงจากประสบการณ์และเอกสารอ้างอิง หนังสือท่ีเกี่ยวข้องหลายเล่ม 
ตลอดจนการแลกเปล่ียนข้อคิดเห็นจากบุคคลต่าง ๆ จากการอบรมสัมมนา เพื่อให้ได้เนื้อหาครบถ้วน 
ตรงตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
กระทรวงศึกษาธิการ 
 เนื้อหาในเอกสารประกอบการสอนเล่มนี้ ได้แบ่งออกเป็น 9 หน่วยการเรียน ประกอบด้วย 
หน่วยท่ี 1 พื้นฐานงานโลหะแผ่น หน่วยท่ี 2 ขอบงานและการเข้าตะเข็บโลหะแผ่น หน่วยท่ี 3        
การเขียนแบบแผ่นคล่ีในงานโลหะแผ่น หน่วยท่ี 4 การบัดกรี (Soldering) หน่วยท่ี 5 พื้นฐาน      
งานเช่ือมแก๊ส หน่วยท่ี 6 รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมแก๊ส หน่วยท่ี 7 การแล่นประสาน (Brazing) 
หน่วยท่ี 8 พื้นฐานงานเช่ือมไฟฟ้า และหน่วยท่ี 9 รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมไฟฟ้า สำหรับใช้
ประกอบการเรียนการสอนในระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ประเภทวิชาอุตสาหกรรม        
ในแต่ละหน่วยประกอบด้วย ใบความรู้ แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน พร้อมเฉลย ใบงาน         
ส่ือประกอบการสอน แบบประเมิน ผลการปฏิบัติงานและแบบประเมินผลด้านคุณธรรม จริยธรรม 
ค่านิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ เพื่อให้นักศึกษาได้มีความรู้และมีทักษะในการฝึกปฏิบัติ     
งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น สามารถนำไปใช้เป็นแนวทางในการศึกษาต่อในระดับท่ีสูงขึ้น            
และใช้ประกอบอาชีพในอนาคต 
 การจัดทำเอกสารประกอบการสอนเล่มนี้  ข้าพเจ้าขอขอบพระคุณคณะผู้บริหาร 
วิทยาลัยเทคนิคพัทลุง และคณะครูทุกท่านท่ีได้ให้คำปรึกษา แนะนำและสนับสนุนในการจัดทำ      
จนสำเร็จด้วยดี ผู้จัดทำหวังเป็นอย่างยิ่งว่าเอกสารประกอบการสอนเล่มนี้จะเป็นประโยชน์            
ต่อครูผู้สอน นักศึกษา ผู้ท่ีสนใจและกำลังศึกษาค้นคว้าในเรื่องงานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น        
หากมีข้อบกพร่องหรือข้อเสนอแนะประการใด ผู้จัดทำยินดีน้อมรับไว้ ด้วยความขอบคุณยิ่ ง             
และจะนำไปปรับปรุงแก้ไขให้ถูกต้องและสมบูรณ์ยิ่งขึ้น 
 

            นางพรทิพย์  ชูแสง 
          วิทยาลัยเทคนิคพัทลุง                
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คำช้ีแจงการใช้เอกสารประกอบการสอน 

 
 เอกสารประกอบการสอนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัสวิชา 2100–1005 
สำหรับครูผู้สอนใช้ในการสอนนักเรียนประเภทวิชาอุตสาหกรรม ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
วิทยาลัยเทคนิคพัทลุง ท่ีเรียนในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น โดยเนื้อหาวิชาในเอกสาร
ประกอบการสอนจะแบ่งออกเป็น 9 หน่วยการสอน ใช้เวลาเรียนท้ังหมด 72 ช่ัวโมง (18 สัปดาห์) 
ดังนี้ 
 หน่วยการสอนท่ี  1  เรื่อง  พื้นฐานงานโลหะแผ่น 

 หน่วยการสอนท่ี  2  เรื่อง  ขอบงานและการเข้าตะเข็บโลหะแผ่น 
 หน่วยการสอนท่ี  3  เรื่อง  การเขียนแบบแผ่นคล่ีในงานโลหะแผ่น 
 หน่วยการสอนท่ี  4  เรื่อง  การบัดกรี 
 หน่วยการสอนท่ี  5  เรื่อง  พื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส   
 หน่วยการสอนท่ี  6  เรื่อง  รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมแก๊ส   
 หน่วยการสอนท่ี  7  เรื่อง  การแล่นประสาน 
 หน่วยการสอนท่ี  8  เรื่อง  พื้นฐานงานเช่ือมไฟฟ้า  
 หน่วยการสอนท่ี  9  เรื่อง  รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมไฟฟ้า  
ในแต่ละหน่วยการสอนจะจัดทำรายละเอียดซึ่งมีส่วนประกอบดังนี ้
 
 1.  ส่วนประกอบของเอกสารประกอบการสอน 
  1.1  โครงการสอนประจำหน่วย 
  1.2  สาระการเรียนรู้ 
  1.3  สาระสำคัญ 
  1.4  จุดประสงค์การเรียนรู้ 
  1.5  การจัดกิจกรรมการเรียนการสอน 
  1.6  ส่ือการเรียนการสอน 
     -  ใบความรู้ 
     -  ใบงาน 
     -  ส่ือ power point ภาพประกอบ 
     -  ส่ือของจริง 
  1.7  การวัดและประเมินผล 
     -  แบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน  
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 2.  คำช้ีแจงสำหรับผู้สอน 
   2.1  ผู้สอนต้องศึกษาเนื้อหาวิชาในเอกสารประกอบการสอนให้เข้าใจ ก่อนทำการสอน
และต้องเตรียมวัสดุ อุปกรณ์ต่างๆ เพื่อใช้ในการเรียนการสอนตามระบุไว้ในเอกสารประกอบการสอน
แต่ละหน่วยการสอน 
   2.2  ผู้สอนต้องดำเนินการสอนตามเอกสารประกอบการสอนอย่างเคร่งครัด 
   2.3  ก่อนทำการสอนผู้สอนต้องให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียน ซึ่งแบบทดสอบนี้     
จะเป็นแบบทดสอบถึงเกณฑ์ท่ีเขียนขึ้น  เพื่อวัดวัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรมท่ีผู้สอนคาดหวังว่าผู้เรียน
จะเปล่ียนพฤติกรรม  
   2.4  การจัดกิจกรรมการเรียนการสอน แบ่งออกเป็นขั้นตอนดังนี้ 
    ขั้นที ่ 1  ทดสอบก่อนเรียน (Pre - Test) 
    ขั้นที ่ 2  นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
    ขั้นที ่ 3  ให้เนื้อหา (Information) 
    ขั้นที ่ 4  ประกอบกิจกรรมการเรียน (Application) 
    ขั้นที ่ 5  สรุปผล (Progress) 
    ขั้นที ่ 6  ทดสอบหลังเรียน (post - test) 
 โดยในการจัดกิจกรรมการเรียนการสอน ผู้สอนจะต้องมีทักษะและความชำนาญในการใช้
คำถามเป็นอย่างดี จึงจะสามารถทำการอภิปรายให้นักเรียนเกิดการเรียนรู้ได้อย่างมีประสิทธิผล 
   2.5  การสรุปบทเรียนเป็นกิจกรรมร่วมระหว่างผู้สอนกับผู้เรียนหรือจะเป็นกิจกรรม
ของผู้เรียนท้ังหมดก็ได้ 
   2.6  หลังจากเรียนครบหัวข้อเรื่องในแต่ละวัตถุประสงค์แล้วให้ผู้เรียนทำแบบทดสอบ   
หลังเรียน   
   2.7  หลังจากผู้เรียน เรียนจบครบทุกหน่วยการสอนแล้ว ผู้สอนจะต้องเก็บข้อมูล     
ผลการเรียน บันทึกประวัติการเรียนของผู้เรียนและให้ ผู้ เรียนทำแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์           
ทางการเรียนหลังเรียนเพื่อดูการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมและความก้าวหน้าของผู้เรียน 
 
 3.  บทบาทผู้เรียน 
   เนื่องจากเอกสารประกอบการสอนวิชานี้ ครูผู้สอนจะเป็นผู้ดำเนินการโดยให้ผู้เรียน
ปฏิบัติกิจกรรมตามบทบาทผู้เรียน ดังนี้ 
   3.1  ผู้เรียนต้องปฏิบัติกิจกรรมตามคำแนะนำของผู้สอนอย่างเคร่งครัด 
   3.2  ผู้เรียนต้องพยายามทำแบบทดสอบและปฏิบัติตามใบงานอย่างเต็มความสามารถ 
และเกิดความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
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 4.  การจัดชั้นเรียน 
   ใช้การจัดช้ันเรียนตามปกติ โดยจัดการเรียนการสอนแบบบรรยาย หรือถามตอบและ
แบบสาธิต สภาพการจัดช้ันเรียนต้องจัดเพื่อให้เหมาะสม สามารถปฏิบัติกิจกรรมการเรียนการสอน
และมีพื้นท่ีฝึกปฏิบัติงานแก่นักเรียนอย่างท่ัวถึง 
 
 5.  เนื้อหาสาระหน่วยการเรียน 
   มีเนื้อหาทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้องอย่างละเอียด สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของหน่วยการสอน 
และเวลาท่ีเหมาะสม โดยเน้นการอธิบายท่ีเข้าใจง่ายมีรูปภาพประกอบและคำอธิบาย ส่วนมากจะเป็น
ภาพท่ีเกิดจากการเรียนการสอนจริง ภาพถ่ายจริง จึงอ้างอิงท่ีมาของภาพจากผู้จัดทำ สำหรับภาพท่ี
หยิบยกมาจากแหล่งอื่น  ๆ เช่นเอกสาร ตำรา หรือเว็บไซต์ จะมีท่ีมาของภาพอ้างอิงไว้ใต้ภาพ       
เพื่อยกตัวอย่างในเนื้อหาทฤษฎี ให้การเรียนการสอนเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
 
 6.  แบบทดสอบก่อนเรียน   
   ใช้สำหรับให้นักเรียน ทำแบบทดสอบประจำหน่วยก่อนเรียน เพื่อให้ครูและนักเรียน       
ได้ทราบว่ามีความรู้หรือประสบการณ์เดิมในเรื่องนั้น ๆ มาก่อนแล้วมากน้อยเพียงใด 
 
 7.  แบบทดสอบหลังเรียน  
   ใช้เป็นแบบทดสอบหลังการเรียน ทำให้ทราบว่านักเรียนนักศึกษามีการเปล่ียนแปลง
พฤติกรรมการเรียนรู้มากน้อยเพียงใด เพื่อให้ทราบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรียน 
 
 8.  เฉลยแบบทดสอบ   
   เป็นการเฉลยโจทย์คำถามข้อต่าง ๆ เพื่อให้ครูผู้สอน มีความสะดวกและรวดเร็วในการ
ตรวจสอบความถูกต้อง เมื่อนักเรียนตอบโจทย์คำถามแบบทดสอบแต่ละหน่วย 
  
 9.  ใบงาน   
   เป็นใบมอบหมายงานภาคปฏิบัติ ประกอบด้วยช่ืองานท่ีจะฝึกปฏิบัติ  รูปแบบงาน  
รายละเอียดวัสดุ เครื่องมืออุปกรณ์ และลำดับขั้นการปฏิบัติงาน ภาพประกอบ และข้อเสนอแนะ   
ข้อควรระวัง เพื่อให้นักเรียนใช้เป็นแนวทางในการฝึกปฏิบัติอย่างถูกต้องและปลอดภัย ผลงานมี
คุณภาพตามเกณฑ์ 
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 10.  ลำดับขั้นตอนการปฏิบัติงาน   
    เป็นการให้ความรู้ เกี่ ยวกับขั้นตอนในการปฏิบั ติงาน ประกอบด้วยลำดับขั้น          
การปฏิบัติงาน ภาพประกอบ และข้อเสนอแนะ/ข้อควรระวัง เพื่อให้นักเรียนใช้เป็นแนวทางในการ 
ฝึกปฏิบัติอย่างถูกต้องและปลอดภัย ผลงานมีคุณภาพตามเกณฑ์ 
 
 11.  สื่อการสอน   
    ประกอบด้วยส่ือ Power point ตัวอย่างของจริง และรูปภาพ นอกจากนี้แล้วครูผู้สอน  
อาจพิจารณาใช้ส่ือโสตทัศน์อื่น ๆ ประกอบเพิ่มเติมอีก เพื่อส่งผลให้กิจกรรมการเรียนการสอน
น่าสนใจมากยิ่งขึ้น 
 
 12.  การวัดและประเมินผล   
    ประเมินผลจากใบประเมินผลการปฏิบัติงานและการทำแบบทดสอบก่อนเรียนและ
หลังเรียน และแบบประเมินคุณธรรม จริยธรรมและค่านิยมอันพึงประสงค์ สำหรับแบบทดสอบ     
จะอยู่ท้ายเอกสารประกอบการสอนแต่ละหน่วย  
 
 13.  เกณฑ์การวัดและประเมินผล  
    การวัดผลและประเมินผล คะแนนเต็ม 100 คะแนน ได้กำหนดให้ใช้สัดส่วน           
ของคะแนน แบ่งเป็นส่วนๆ ดังนี้ 
    ส่วนท่ี  1  คะแนนคุณธรรม  จริยธรรม   20  คะแนน 
    ส่วนท่ี  2  คะแนนสอบวัดความรู้ด้านทฤษฎี    30  คะแนน 
    ส่วนท่ี  3  คะแนนปฏิบัติตามใบงาน    50  คะแนน 
 การตัดสินผลการวัดผลและประเมินผลการเรียนใช้ระบบอิงเกณฑ์ โดยนักเรียนจะต้องมี
คะแนนรวมตั้งแต่ 50 คะแนนขึ้นไป ถ้าต่ำกว่านี้ถือว่าไม่ผ่านเกณฑ์ มีรายละเอียดดังนี้ 
    ได้คะแนนระหว่าง  80 – 100  เกรด  4 
    ได้คะแนนระหว่าง  75 – 79   เกรด  3.5 
    ได้คะแนนระหว่าง  70 – 74   เกรด  3 
    ได้คะแนนระหว่าง  65 – 69   เกรด  2.5 
    ได้คะแนนระหว่าง  60 – 64   เกรด  2 
    ได้คะแนนระหว่าง  55 – 59   เกรด  1.5 
    ได้คะแนนระหว่าง  50 – 54   เกรด  1 
    ได้คะแนนระหว่าง    0 – 49   เกรด  0 
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หลักสูตรรายวิชา 
 

ชื่อรายวิชา    งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น   รหัสวิชา  2100-1005   จำนวน   2   หน่วยกิต 
ระดับชั้น       ปวช.                                  ประเภทวิชา  อุตสาหกรรม 
จำนวน         4      ช่ัวโมง/สัปดาห ์              รวม    72   ช่ัวโมง 

 
จุดประสงค์รายวิชา    
 1.  เพื่อให้รู้และเข้าใจเกี่ยวกับหลักการ กระบวนการเช่ือมแก๊ส การเช่ือมไฟฟ้าและงาน
โลหะแผ่น 
 2.  เพื่อให้มีทักษะเกี่ยวกับการปฏิบัติงานเช่ือมแก๊ส เช่ือมไฟฟ้าและการใช้เครื่องมือ 
อุปกรณ์ในงานเช่ือม 
 3.  เพื่อให้มีทักษะเกี่ยวกับการปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะแผ่น รูปทรงเรขาคณิตและใช้
เครื่องมือ อุปกรณ์โลหะแผ่น 
 4.  เพื่อให้มีเจตคติและกิจนิสัยท่ีดีในการทำงานด้วยความละเอียด รอบคอบ  ปลอดภัย 
เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซื่อสัตย์รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม    
 
สมรรถนะรายวิชา 

 1.  แสดงความรู้หลักการกระบวนการเช่ือมแก๊สและเช่ือมไฟฟ้า 
 2.  เช่ือมแล่นประสานและตัดแผ่นเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยแก๊ส 
 3.  เช่ือมอาร์กลวดหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้าคาร์บอน 
 4.  เขียนแบบแผ่นคล่ีลงแผ่นงานตามแบบ 
 5.  ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นตามแบบ 
 
คำอธิบายรายวิชา 
 ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับหลักการเบ้ืองต้นของกระบวนการเช่ือมและโลหะแผ่น หลักความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน การเลือกใช้วัสดุ เครื่องมือและอุปกรณ์ ท่าเช่ือม รอยต่อท่ีใช้ในงานเช่ือม
และการแล่นประสาน การประกอบติดต้ังเครื่องมืออุปกรณ์งานเช่ือมแก๊ส การแล่นประสาน (Brazing) 
และเช่ือมไฟฟ้า การเริ่มต้นอาร์ก การเช่ือมเดินแนว ต่อมุม ต่อตัวที เครื่องจักรและเครื่องมือ ท่ีใช้ใน
งานโลหะแผ่น การเขียนแบบแผ่นคล่ี การถ่ายแบบ  การเข้าขอบ  การทำตะเข็บ การย้ำหมุด  การ
บัดกรี (Soldering) การขึ้นรูปด้วยการพับ ดัด ม้วน เคาะ  และประกอบช้ินงาน 
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ตารางวิเคราะห์คำอธิบายรายวิชา 
วิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น รหัสวิชา  2100 - 1005      2(4) 

 

หน่วยการสอนที ่ เร่ือง 
จำนวน (ชั่วโมง) 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1 พื้นฐานงานโลหะแผ่น 4 4 8 
2 ขอบงานและการเข้าตะเข็บโลหะแผ่น 1 3 4 
3 การเขียนแบบแผ่นคล่ีในงานโลหะแผ่น 4 4 8 
4 การบัดกร ี 1 3 4 
5 พื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส   3 5 8 
6 รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมแก๊ส   1 11 12 
7 การแล่นประสาน 1 3 4 
8 พื้นฐานงานเช่ือมไฟฟ้า 2 10 12 
9 รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมไฟฟ้า 1 7 8 
   ทบทวนเนื้อหาและทดสอบ               

วัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 
4 

  
4 

รวมชั่วโมงสอน 22 50 72 
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ตารางวิเคราะห์คำอธิบายรายวิชา 
วิชา งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น รหัสวิชา 2100-1005    2(4) 

 

รายการหัวข้อหลัก  (Topics)/งาน  (Jobs) 
แหล่งข้อมูล ประเภทของหัวข้อ

หลัก 
ก. ข. ค. ง. ทฤษฎี ปฏิบัติ 

1.  พื้นฐานงานโลหะแผ่น ✓   ✓ ✓ ✓ 
2.  ขอบงานและการเข้าตะเข็บงานโลหะแผ่น ✓   ✓ ✓ ✓ 
3.  การเขียนแบบแผ่นคล่ีในงานโลหะแผ่น ✓   ✓ ✓ ✓ 
4.  การบัดกรี ✓  ✓ ✓ ✓ ✓ 
5.  พื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส   ✓   ✓ ✓ ✓ 
6.  รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมแก๊ส   ✓   ✓ ✓ ✓ 
7.  การแล่นประสาน ✓   ✓ ✓ ✓ 
8.  พื้นฐานงานเช่ือมไฟฟ้า ✓   ✓ ✓ ✓ 
9.  รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมไฟฟ้า ✓   ✓ ✓ ✓ 

 
แหล่งข้อมูล    ก.  หลักสูตร     ข.  เอกสาร/ตำรา     ค.  สอบถามผู้เชี่ยวชาญ     ง.  ประสบการณ์ผู้วเิคราะห์ 
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โครงการสอนรายสัปดาห์ 
 

ชื่อรายวิชา  งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา  2100-1005  จำนวน  2  หน่วยกิต 
ระดับชั้น          ปวช.                 ประเภทวิชา  อุตสาหกรรม 
จำนวน     4     ช่ัวโมง/สัปดาห ์  รวม   72   ช่ัวโมง 
 

สัปดา
ห์ท่ี 

หน่วยการสอน / 
หัวข้อเร่ือง 

รายการสอน 
เวลาเรียน (ชั่วโมง) 

ทฤษฏี ปฏิบัติ รวม 
1 1 / พื้นฐานงานโลหะ

แผ่น 
1.  การปฐมนิเทศ 
2.  ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
3.  ความหมายของงานโลหะแผ่น 
4.  ประเภทของโลหะแผ่น 
5.  เครื่องมือท่ีใช้ในงานโลหะแผ่น 
    ใบงานที่ 1 งานตัดตรงด้วยกรรไกร 

2  
 
 
 
 
2 

 
 
 
 
 
4 

2 1 / พื้นฐานงานโลหะ
แผ่น (ต่อ) 

5.  เครื่องมือท่ีใช้ในงานโลหะแผ่น (ต่อ) 
6.  เครื่องจักรในงานโลหะแผ่น    
    ใบงานที่ 2 งานตัดโค้งด้วยกรรไกร 

2  
 
2 

 
 
4 

3 2 / ขอบงานและการ
เข้าตะเข็บโลหะแผ่น 

1.  ขอบงานโลหะแผ่น 
2.  ชนิดของขอบงานโลหะแผ่น 
3.  การต่อโลหะแผ่นด้วยวิธีต่อตะเข็บ 
4.  ชนิดของรอยต่อตะเข็บในงาน     

โลหะแผ่น 
5.  ข้อควรระวังในการพับขอบงาน       

และการเข้าตะเข็บงานโลหะแผ่น 
6.  ปฏิบัติงานพับขอบงานและเข้าตะเข็บ

โลหะแผ่น 
     ใบงานที่ 3  งานพับขอบและ        

งานเข้าตะเข็บโลหะแผ่น 
     ใบงานที่ 4  งานเข้าขอบลวด     

โลหะแผ่น 

1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2 

 
1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4 
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โครงการสอนรายสัปดาห์ (ต่อ) 

สัปดาห์
ท่ี 

หน่วยการสอน / 
หัวข้อเร่ือง 

รายการสอน 
เวลาเรียน (ชั่วโมง) 

ทฤษฏี ปฏิบัติ รวม 
4 3 / การเขียนแบบ

แผ่นคลี่ในงานโลหะ
แผ่น 

1.  การเขียนแบบแผ่นคล่ีอย่างง่าย 
2.  การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นขนาน 
3.  การขึ้นรูปกระป๋องส่ีเหล่ียม  
    ใบงานที่ 5 งานขึ้นรูปกระป๋อง

ส่ีเหล่ียม  

2  
 
 
 
2 

 
 
 
 
4 

5 3 / การเขียนแบบ
แผ่นคลี่ในงานโลหะ
แผ่น (ต่อ) 

1.  การเขียนแบบแผ่นคล่ีด้วยวิธีเส้นรัศมี 
2.  การขึ้นรูปกระป๋องส่ีเหล่ียม (ต่อ) 
    ใบงานที่ 5 งานขึ้นรูปกระป๋อง

ส่ีเหล่ียม (ต่อ) 

2  
 
 
2 

 
 
 
4 

6 4 / การบัดกรี  1.  ความปลอดภัยในการบัดกรี 
2.  ความหมายของการบัดกรี 
3.  หัวแร้งบัดกรี 
4.  การเตรียมหัวแร้งบัดกรี 
5.  แหล่งความร้อนท่ีใช้ในการบัดกรี 
6.  โลหะบัดกรี 
7.  น้ำยาประสาน 
8.  ขั้นตอนการบัดกรีรอยต่อเกย 
     ใบงานที่ 6 งานบัดกรีรอยต่อเกย 

1  
 
 
 
 
 
 
 
3 

 
 
 
 
 
 
 
 
4 

7 5 / พื้นฐานงาน
เชื่อมแก๊ส 
 

1.  ความปลอดภัยในงานเช่ือมแก๊ส 
2.  หลักการเช่ือมแก๊สออกซีอะเซทีลีน 
3.  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้                   

ในการเช่ือมแก๊ส 
4.  การประกอบและติดต้ังอุปกรณ์   

เช่ือมแก๊ส 
5.  การเตรียมแก๊สอะเซทีลีนด้วยถังกำเนิด

แก๊สอะเซทีลีน 
ใบงานที่ 7 งานประกอบและติดต้ัง

อุปกรณ์เช่ือมแก๊ส 

2  
 
 
 
 
 
 
 
 
2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
4 



ฐ 

 

โครงการสอนรายสัปดาห์ (ต่อ) 
 

สัปดาห์
ท่ี 

หน่วยการสอน / 
หัวข้อเร่ือง 

รายการสอน 
เวลาเรียน (ชั่วโมง) 

ทฤษฏี ปฏิบัติ รวม 
8 5 / พื้นฐานงาน

เชื่อมแก๊ส (ต่อ) 
1.  เปลวไฟท่ีใช้ในการเช่ือมแก๊ส 
2.  ลวดเช่ือมแก๊ส 
3.  เทคนิคการเช่ือมโลหะด้วยแก๊ส 
4.  การปรับเปลวและการสร้าง            

บ่อหลอมละลาย 
    ใบงานที่ 8 งานปรับเปลวไฟเช่ือมแก๊ส 
    ใบงานที่ 9 งานสร้างบ่อหลอมละลาย

เช่ือมเดินแนวไม่เติมลวด
เช่ือม 

 

1  
 
 
 
 
1 
 
 
2 

 
 
 
 
 
 
 
 
4 

9 6 / รอยต่อและ
ตำแหน่งท่าเชื่อม
แก๊ส 
 

1.  รอยต่อในงานเช่ือมแก๊ส 
2.  ตำแหน่งท่าเช่ือมในงานเช่ือมแก๊ส 
3.  การเช่ือมแก๊สเดินแนวท่าราบ            

เติมลวดเช่ือม 
    ใบงานที่ 10 งานเช่ือมแก๊สเดินแนว      
                    ท่าราบเติมลวดเช่ือม 
 

1  
 
 
 
 
3 

 
 
 
 
 
4 

10 6 / รอยต่อและ
ตำแหน่งท่าเชื่อม
แก๊ส (ต่อ) 

1.  การเช่ือมแก๊สต่อมุมท่าราบ 
    ใบงานที่ 11 งานเช่ือมแก๊สต่อมุม   

ท่าราบ 
 

 
 

 
 
4 

 
 
4 

11 6 / รอยต่อและ
ตำแหน่งท่าเชื่อม
แก๊ส (ต่อ) 

1.  การเช่ือมแก๊สต่อตัวทีท่าระดับ 
    ใบงานที่ 12 งานเช่ือมต่อตัวที       

ท่าระดับ 
 

 
 

 
 
4 

 
 
4 

 
 



ฑ 

 

โครงการสอนรายสัปดาห์ (ต่อ) 

สัปดาห์
ท่ี 

หน่วยการสอน / 
หัวข้อเร่ือง 

รายการสอน 
เวลาเรียน (ชั่วโมง) 

ทฤษฏี ปฏิบัติ รวม 
12 7 / การแล่น

ประสาน  
 

1.  หลักการแล่นประสาน 
2.  ลวดเติมหรือโลหะประสาน 
3.  ฟลักซ์สำหรับการแล่นประสาน 
4.  รอยต่อสำหรับการแล่นประสาน 
5.  การให้ความร้อนในการแล่นประสาน 
6.  งานแล่นประสานต่อเกยท่าราบ 
    ใบงานที่ 13 งานแล่นประสานต่อเกย

ท่าราบ 

1  
 
 
 
 
 
 
3 

 
 
 
 
 
 
 
4 

13 8 / พื้นฐาน      
งานเชื่อมไฟฟ้า 
 

1.  ความปลอดภัยในงานเช่ือมไฟฟ้า 
2.  หลักการเช่ือมไฟฟ้า 
3.  เครื่องมือและอุปกรณ์ในการ       

เช่ือมไฟฟ้า 
4.  ลวดเช่ือมไฟฟ้า 
5.  การประกอบติดต้ังอุปกรณ์เช่ือมไฟฟ้า 
6.  การเริ่มต้นการอาร์ก 
7.  งานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก 
     ใบงานที่ 14  งานฝึกเริ่มต้นการอาร์ก 

2  
 
 
 
 
 
 
 
2 

 
 
 
 
 
 
 
 
4 

14 8 / พื้นฐาน      
งานเชื่อมไฟฟ้า (ต่อ) 

1.  การเช่ือมเดินแนวท่าราบ 
     ใบงานที่ 15  งานเช่ือมเดินแนว      

ท่าราบ 

 
 

 
 
4 

 
 
4 

15 8 / พื้นฐานงาน
เชื่อมไฟฟ้า (ต่อ) 
 

1.  การเช่ือมซ้อนแนวท่าราบและฝึกต่อ
ลวดเช่ือม 

    ใบงานที่ 16 งานเช่ือมซ้อนแนว     
ท่าราบ 

 
 
 

 
 
 
4 

 
 
 
4 

16 9 / รอยต่อและ
ตำแหน่งท่าเชื่อม
ไฟฟ้า 

1.  ชนิดของรอยต่องานเช่ือมไฟฟ้า 
2.  ตำแหน่งท่าเช่ือมไฟฟ้า 
3.  การเช่ือมต่อชนท่าราบ 
    ใบงานที่ 17 การเช่ือมต่อชนท่าราบ 

1  
 
 
3 

 
 
 
4 



ฒ 

 

โครงการสอนรายสัปดาห์ (ต่อ) 
 

สัปดาห์
ท่ี 

หน่วยการสอน / 
หัวข้อเร่ือง 

รายการสอน 
เวลาเรียน (ชั่วโมง) 

ทฤษฏี ปฏิบัติ รวม 
17 9 / รอยต่อและ

ตำแหน่งท่าเชื่อม
ไฟฟ้า (ต่อ) 

1.  การเช่ือมต่อตัวทีท่าระดับ  
    ใบงานที่ 18  การเช่ือมต่อตัวที       

ท่าระดับ 
 

 
 

 
 
4 

 
 
4 

18 ทบทวนเนื้อหาและทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 4  4 
รวม 22 50 72 
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ใบความรู้ หน่วยที่ 1 
ชื่อวิชา  งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น  สอนคร้ังที่ 1-2 
ชื่อหน่วย  พื้นฐานงานโลหะแผ่น เวลาเรียนรวม   8   ช่ัวโมง 

เร่ือง  พื้นฐานงานโลหะแผ่น จำนวน     4     ชั่วโมง 
 

หน่วยที่ 1   
พ้ืนฐานงานโลหะแผ่น 

 
หัวข้อเร่ือง 
 1.1  การปฐมนิเทศ 
 1.2  ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
 1.3  ความหมายของงานโลหะแผ่น 
 1.4  ประเภทของโลหะแผ่น 
 1.5  เครื่องมือในงานโลหะแผ่น 
 1.6  เครื่องจักรในงานโลหะแผ่น 
       ใบงานท่ี 1 งานตัดตรงด้วยกรรไกร 
       ใบงานท่ี 2 งานตัดโค้งด้วยกรรไกร 
 
สาระสำคัญ 
 งานโลหะแผ่น ถือเป็นงานท่ีมีความสำคัญต่อการดำรงชีวิตของคนในปัจจุบัน เพราะ 
ในภาคอุตสาหกรรม นิยมนำโลหะแผ่นมาใช้ในการขึ้นรูปทำตัวถังและช้ินส่วนต่าง ๆ อย่างมากมาย 
เช่น ตัวถังรถยนต์ เครื่องจักรกล ช้ินส่วนเครื่องใช้ไฟฟ้า ภาชนะบรรจุอาหาร วัสดุมุงหลังคา ตลอดจน
เครื่องใช้ในครัวเรือน เพราะมีความแข็งแรง ทนต่อการกัดกร่อน สามารถการประกอบขึ้นรูปด้วยมือ
และเครื่องจักรได้ง่าย และง่ายต่อการบำรุงรักษา 
 ก่อนการปฏิบัติงานผู้ปฏิบัติงานจะต้องศึกษาให้มีความรู้ในเรื่องของความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงาน ประเภทของโลหะแผ่น เครื่องมือท่ีใช้ในการร่างแบบ เครื่องมือเครื่องจักรท่ีใช้ในการตัด
และการขึ้นรูป การยึดและการต่องานโลหะแผ่นเข้าด้วยกันด้วยวิธีการต่าง ๆ เพื่อเสริมสร้างทักษะ
ประสบการณ์สามารถนำไปประยุกต์ใช้ในการทำงานได้อย่างปลอดภัย 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
จุดประสงค์ท่ัวไป 
 1.  เพื่อให้ผู้เรียนมีความรู้ความเข้าใจ เกี่ยวกับความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น ประเภท

ของโลหะแผ่น เครื่องมือและเครื่องจักรในงานโลหะแผ่น  
 2.  เพื่อให้ผู้เรียนมีทักษะในการปฏิบัติงาน สามารถใช้และปรับแต่งเครื่องมืออุปกรณ์ และ

เครื่องจักรในงานโลหะแผ่น   
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 3.  เพื่อให้ผู้เรียนมีกิจนิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงานด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย สนใจใฝ่รู้ 
ซื่อสัตย์ รับผิดชอบ อดทนและตระหนักถึงความปลอดภัย 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
 1.  บอกวิธีการป้องกันอันตรายในงานโลหะแผ่นได้ถูกต้อง 
 2.  บอกความหมายของโลหะแผ่นได้ถูกต้อง 
 3.  บอกประเภทของโลหะแผ่นได้ถูกต้อง 
 4.  บอกหน้าท่ีของเครื่องมือท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นได้ถูกต้อง 
 5.  บอกหน้าท่ีของเครื่องจักรท่ีใช้ในงานโลหะแผ่นได้ถูกต้อง 
 6.  ปฏิบัติงานตัดตรงด้วยกรรไกรได้ถูกต้องและปลอดภัย 
 7.  ปฏิบัติงานตัดโค้งด้วยกรรไกรได้ถูกต้องและปลอดภัย 
 
การจัดกิจกรรมการเรียนการสอน (ขั้นนำ ขั้นให้เนื้อหา ขั้นปฏิบัติ ขั้นสรุปผล) ดังนี้ 
 1.  ครูให้นักเรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียน 
 2.  ครูนำเข้าสู่บทเรียน และช้ีแจงจุดประสงค์การเรียนให้ผู้เรียนเข้าใจ 
 3.  สาธิตและปฏิบัติงานตามใบงาน 
 4.  มอบหมายงานตามใบงาน 
 5.  สรุปเนื้อหาและทบทวนความเข้าใจในเนื้อหาท่ีเรียนร่วมกัน 
 6.  ครูให้นักเรียนทำแบบทดสอบหลังเรียน 
 
สื่อประกอบการเรียนรู้ 
 1.  เอกสารประกอบการสอนวิชา งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น รหัสวิชา 2100–1005 
 2.  ส่ือ Power point และภาพประกอบ 
 3.  ใบความรู้ 
 4.  ใบงาน 
 5.  ส่ือของจริง ตัวอย่างช้ินงาน 
 
การวัดผลประเมินผล 
 1.  การทำแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน 
 2.  การปฏิบัติงานตามใบงาน 
 3.  การสังเกตพฤติกรรม ด้านวินัย คุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
 4.  การสังเกตการตอบคำถาม จากการสรุปเนื้อหาและทบทวนความเข้าใจในเนื้อหาท่ีเรียน

ร่วมกัน 
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1.1  การปฐมนิเทศ 
 1.1.1  กฎระเบียบของโรงฝึกงาน 
  1.1.1.1  ต้องแต่งกายด้วยชุดฝึกงานทุกครั้งท่ีเข้าปฏิบัติงาน 
  1.1.1.2  ต้องปฏิบัติตามคำส่ังของครูผู้สอนอย่างเคร่งครัด 
  1.1.1.3  ต้องช่วยกันรักษาความสะอาดและทรัพย์สินของโรงงาน 
  1.1.1.4  ต้องรักษาความปลอดภัยพร้อมท้ังสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายทุกครั้ง 
  1.1.1.5  ห้ามออกนอกบริเวณโรงงานก่อนได้รับอนุญาต 
  1.1.1.6  ห้ามเล่นหยอกล้อกันในโรงงาน 
  1.1.1.7  ห้ามเล่นโทรศัพท์ในขณะปฏิบัติงาน 
  1.1.1.8  ห้ามใช้เครื่องมือเครื่องจักรก่อนได้รับอนญุาตจากครูผู้ควบคุม 
  1.1.1.9  ห้ามนำช้ินงาน อุปกรณ์ เครื่องมือ ออกนอกบริเวณโรงงานก่อนได้รับ 
             อนุญาต  
 1.1.2  กำหนดสาระการเรียนรู้หรือกำหนดการสอน  
  สาระการเรียนรู้รายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบื้องต้น รหัสวิชา 2100 – 1005
ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 กำหนดการจัดการเรียนรู้จำนวน 18 สัปดาห์ 
จำนวนช่ัวโมงรวม 72 ช่ัวโมง กำหนดหน่วยการเรียนรู้ออกเป็น 9 หน่วยการเรียนรู้ รายละเอียดดัง
ตารางท่ี 1.1 
 
ตารางท่ี 1.1 แสดงกำหนดสาระการเรียนรู้หรือกำหนดการสอน วิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
 

หน่วยการสอนท่ี เรื่อง 
จำนวน (ช่ัวโมง) 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 
1 พื้นฐานงานโลหะแผ่น 4 4 8 
2 ขอบงานและการเข้าตะเข็บโลหะแผ่น 1 3 4 
3 การเขียนแบบแผ่นคล่ีในงานโลหะแผ่น 4 4 8 
4 การบัดกร ี 1 3 4 
5 พื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส   3 5 8 
6 รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมแก๊ส   1 11 12 
7 การแล่นประสาน 1 3 4 
8 พื้นฐานงานเช่ือมไฟฟ้า 2 10 12 
9 รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมไฟฟ้า 1 7 8 
   ทบทวนเนื้อหาและทดสอบ               

วัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 
4 

  
4 

รวมช่ัวโมงสอน 22 50 72 
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 1.1.3  การมาเรียน 
  1.1.3.1  ในการเรียนการสอน 18 สัปดาห์ผู้เรียนจะต้องมีเวลาเรียนไม่น้อยกว่า 80% 
หรือขาดเรียนไม่เกิน 4 ครั้ง ถ้าเวลาเรียนไม่ถึง 80% จะได้ผลการเรียนเป็น ขร. (ขาดเรียน) โดยผู้เรียน
จะต้องลงทะเบียนเรียนใหม่ในภาคเรียนต่อไป เว้นแต่มีเหตุจำเป็นโดยอยู่ในดุลพินิจของครูผู้สอน 
  1.1.3.2  การหนีเรียน 1 ครั้ง ใหเ้ปรียบเทียบเท่ากับการขาดเรียน 1 ครั้ง 
  1.1.3.3  การหนีเรียน หมายถึง การไม่อยู่เรียนหรือไม่ร่วมกิจกรรมในระหว่างเรียน 
เป็นเวลานานติดต่อกันเกิน 30 นาที หรือเข้าเรียนแล้วไม่อยู่เรียน 
  1.1.3.4  การมาสาย หมายถึง การเข้าห้องเรียนเกินจากเวลาเรียนปกติ 15 นาที 
นักเรียนท่ีมาสาย 2 ครั้งติดต่อกัน ใหเ้ปรียบเทียบเท่ากับการขาดเรียน 1 ครั้ง 
 1.1.4  การวัดผลและประเมินผล คะแนนเต็ม 100 คะแนน แบ่งเป็นส่วน ๆ ดังนี้ 
  1.1.4.1  ส่วนท่ี 1 คะแนนคุณธรรม (จากการสังเกตพฤติกรรม ด้านวินัย คุณธรรม 
 จริยธรรม และลักษณะอันพึงประสงค์) 10 คะแนนมีการให้คะแนนดังนี้ 
    1)  ความมีวินัย   2  คะแนน 
    2)  ความรับผิดชอบ  2  คะแนน 
    3)  ความซื่อสัตย์   2  คะแนน 
    4)  ความสนใจใฝ่รู้  2  คะแนน 
    5)  ความอดทน อดกล้ัน  2  คะแนน 
    ในการเรียนการสอนรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น ได้กำหนด 
การเรียนการสอน 18 สัปดาห์ ซึ่งในแต่ละสัปดาห์จะมีคะแนนคุณธรรม 10 คะแนน รวมคะแนน
ท้ังหมด 180 คะแนน การหาค่าคะแนนเก็บคุณธรรมโดยใช้วิธีเปรียบเทียบบัญญัติไตรยางศ์ ดังนี้ 

    คะแนนเก็บคุณธรรม  =       180
10  X  ผลรวมของคะแนนดิบท่ีได้ 

  1.1.4.2  ส่วนท่ี 2 คะแนนสอบวัดความรู้ด้านทฤษฎี 20 คะแนน 
    การวัดผลสอบความรู้ด้านทฤษฎี ซึ่งการวัดผลจะใช้ข้อสอบแบบปรนัย 
มี 4 ตัวเลือก โดยวัดตามวัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรมจากหน่วยการเรียนท่ี 1 ถึงหน่วยการเรียนท่ี 9 
จำนวน 100 ข้อ ๆ ละ 1 คะแนน รวมคะแนนท้ังหมด 100 คะแนน การหาคะแนนการวัดผลสอบ
ความรู้ด้านทฤษฎีโดยใช้วิธีเปรียบเทียบบัญญัติไตรยางศ์ ดังนี้ 

  คะแนนการวัดผลสอบความรู้ด้านทฤษฎี = 
100
20  X ผลรวมของคะแนนดิบท่ีได้ 

 
  1.1.4.3  ส่วนท่ี 3 คะแนนปฏิบัติตามใบงาน 70 คะแนน เป็นคะแนนปฏิบัติงาน 
จากหน่วยการเรียนท่ี 1 ถึงหน่วยการเรียนท่ี 9 จำนวนท้ังส้ิน 18 ใบงาน คะแนนดิบรวม 180 คะแนน  
รายละเอียด ดังแสดงในตาราง 1.2 
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ตารางท่ี  1.2  แสดงคะแนนภาคปฏิบัติในการเรียนวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น 
 

หน่วยที่ เรื่อง คะแนนดิบ คะแนนเก็บ 
1 พื้นฐานงานโลหะแผ่น 20 

70 

2 ขอบงานและการเข้าตะเข็บโลหะแผ่น 20 
3 การเขียนแบบแผ่นคล่ีในงานโลหะแผ่น 10 
4 การบัดกรี 10 
5 พื้นฐานงานเช่ือมแก๊ส   30 
6 รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมแก๊ส 30 
7 งานแล่นประสาน 10 
8 พื้นฐานงานเช่ือมไฟฟ้า 30 
9 รอยต่อและตำแหน่งท่าเช่ือมไฟฟ้า 20 

รวม 180 70 
 
  การหาคะแนนภาคปฏิบัติของคะแนนแต่ละหน่วยการเรียนโดยใช้วิธีการเปรียบเทียบ
บัญญัติไตรยางศ์ ดังนี้ 

  คะแนนเก็บภาคปฏิบัติ  =     180
70   X  ผลรวมของคะแนนดิบท่ีได้ 

 1.1.5  เกณฑ์การประเมินผล 
   1.1.5.1  นักเรียนจะต้องมีเวลาเรียนไม่น้อยกว่า 80% ถ้าน้อยกว่าจะทำให้ผลการเรียน
เป็น ขร. 
 1.1.6  การตัดสินผลการวัดผลและประเมินผลการเรียน ใช้ระบบอิงเกณฑ์ โดยนักเรียน
จะต้องมีคะแนนรวมตั้งแต่ 50 คะแนนขึ้นไป ถ้าต่ำกว่านี้ถือว่าไม่ผ่านเกณฑ์ รายละเอียด ดังนี้ 
  1.1.6.1  ได้คะแนนระหว่าง  80 – 100  เกรด 4 
  1.1.6.2  ได้คะแนนระหว่าง  75 – 79    เกรด 3.5 
  1.1.6.3  ได้คะแนนระหว่าง  70 – 74    เกรด 3 
  1.1.6.4  ได้คะแนนระหว่าง  65 – 69    เกรด 2.5 
  1.1.6.5  ได้คะแนนระหว่าง  60 – 64    เกรด 2 
  1.1.6.6  ได้คะแนนระหว่าง  55 – 59    เกรด 1.5 
  1.1.6.7  ได้คะแนนระหว่าง  50 – 54    เกรด 1 
  1.1.6.8  ได้คะแนนระหว่าง    0 – 49    เกรด 0 
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1.2  ความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น 
 ในการปฏิบัติงานโลหะแผ่น ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานถือเป็นส่ิงสำคัญประการแรก 
ท่ีผู้ปฏิบัติงานจะต้องให้ความสำคัญและปฏิบัติตามกฎระเบียบข้อบังคับและคำแนะนำของโรงงาน
อย่างเคร่งครัด ซึ่งการทำงานในโรงงานจะมีกฎข้อบังคับให้ปฏิบัติตามหรือข้อห้ามให้ละเว้นการปฏิบัติ
เพราะอาจเป็นสาเหตุของอันตราย ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานโลหะแผ่นจะต้องศึกษาสาเหตุและวิธีป้องกัน
อันตรายท่ีอาจจะเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานให้เข้าใจเป็นอย่างดีก่อนลงมือปฏิบัติงาน การปฏิบัติงาน
เพื่อให้เกิดความปลอดภัยในงานโลหะแผ่น มีดังนี้ 
 1.2.1  ความปลอดภัยในการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานโลหะแผ่น 
  1.2.1.1  ต้องมีสติรู้อยู่เสมอก่อนปฏิบัติงาน คือ ปลอดภัยไว้ก่อน แต่งกายให้เรียบร้อย 
รัดกุม ดังแสดงในรูปท่ี 1.1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.1  แสดงชุดปฏิบัติงานโลหะแผ่น 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
 
 
 
 
 

รองเท้าหุ้มส้น 

ถุงมือผ้า 
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  1.2.1.2  ในการเคล่ือนย้ายโลหะแผ่น ควรสวมถุงมือทุกครั้งเพื่อป้องกันอันตราย 
    เพราะขอบของโลหะแผ่นมีความคมอาจบาดมือได้ และการเคล่ือนย้ายโลหะแผ่นควรยกในแนวตั้ง      
เพราะถ้ายกในแนวนอนแผ่นโลหะจะห้อยตัวลงทำให้การจับและการเคล่ือนย้ายกระทำได้ยาก       
ดังแสดงในรูปท่ี 1.2   
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.2  แสดงวิธีการเคล่ือนย้ายแผ่นโลหะท่ีถูกต้อง 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
 
  1.2.1.3  ขณะปฏิบัติงานในโรงงานควรสวมใส่รองเท้าหุ้มส้น เพราะเศษโลหะแผ่นเกิดจาก
การตัดอาจบาดเท้าได้ ดังแสดงในรูปท่ี 1.3 
 
 

 
 
✓ 
 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.3  แสดงอันตรายท่ีเกิดจากการไม่สวมรองเท้าหุ้มส้นขณะปฏิบัติงาน 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 ✓ 
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  1.2.1.4  ไม่ควรนำของมีคมหรืออุปกรณ์ปลายแหลม เช่น เหล็กขีด ไขควง กรรไกร 
ใส่ไว้ในกระเป๋ากางเกงหรือกระเป๋าเส้ือ เพราะอาจไปถูกผู้อยู่ข้างเคียงได้ขณะปฏิบัติงาน ดังแสดงใน
รูปท่ี 1.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                  
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.4  แสดงอันตรายท่ีอาจเกิดขึ้นเมื่อนำของมีคมหรือวัสดุปลายแหลมใส่ไว้ในกระเป๋ากางเกง 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
 

  1.2.1.5  ในการใช้เครื่องมือขึ้นรูป (Stake) ควรวางไว้บนแท่นวาง (Bench Plate)  
ซึ่งต้องไม่ยื่นออกมาขวางทางเดิน และเมื่อใช้เสร็จแล้วต้องนำไปเก็บไว้บนแผงเก็บ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.5  แสดงการเก็บเครื่องมือขึ้นรูป (Stake) บนแผงเก็บเมื่อใช้งานเสร็จแล้ว 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

X  
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  1.2.1.6  ก่อนใช้เครื่องมืออุปกรณ์ จะต้องตรวจสอบสภาพของเครื่องมือให้อยู่ในสภาพ
ท่ีพร้อมใช้งาน หากพบเครื่องมืออุปกรณ์ท่ีชำรุดจะต้องแจ้งครูผู้สอนและทำการตรวจซ่อมให้อยู่ในสภาพดี
ก่อนนำไปใช้งาน  
  1.2.1.9  ไม่ควรใช้กรรไกรตัดลวดหรือแผ่นโลหะท่ีแข็งเกินไป เพราะจะทำให้คมของกรรไกร
สึกหรอและอาจได้รับอันตรายจากด้ามกรรไกรหนีบ เนื่องจากการออกแรงตัดมาก ดังแสดงในรูป 
ท่ี 1.6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.6  แสดงการใช้กรรไกรตัดโลหะแผ่นท่ีมีความหนามาก 
                                     อาจได้รับอันตรายจากด้ามกรรไกรหนีบมือ 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



10 
 

 1.2.2  ความปลอดภัยในการใช้เครื่องจักรในงานโลหะแผ่น 
  1.2.2.1  ห้ามหยอกล้อกันในขณะปฏิบัติงานกับเครื่องจักร 
  1.2.2.2  อย่าใช้เครื่องจักรใด ๆ ท่ียังไม่ได้เรียนรู้วธิีใช้งานหรือก่อนได้รับอนญุาต 
  1.2.2.3  การเจาะโลหะแผ่นด้วยสว่านไม่ควรจับช้ินงานด้วยมือเปล่าเพราะแผ่นโลหะ
อาจหลุดมือและเกิดอันตรายได้ ควรใช้คีมจับงาน คีมล็อก ปากกาจับงาน หรือซีแคลมป์จับยึดงานให้แน่น 
ดังแสดงในรูปท่ี 1.7    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.7  แสดงการจับช้ินงานเจาะด้วยปากกาจับงานเพื่อป้องกันอนัตรายจากช้ินงานหลุดมือ 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
 

  1.2.2.4  ก่อนนำช้ินงานเข้าหรือออกจากเครื่องควรปิดเครื่องจักรก่อนทุกครั้ง 
  1.2.2.5  เมื่อต้องการจะใช้เครื่องพับในการพับแผ่นโลหะต้องแน่ใจว่าไม่มีผู้อยู่ในรัศมี
การเคล่ือนไหวช้ินส่วนของเครื่องพับ ดังแสดงในรูปท่ี 1.8  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.8  แสดงอันตรายท่ีอาจเกิดจากการใช้เครื่องพับ 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
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  1.2.2.6  ขณะทำการตัดด้วยเครื่องตัด มือและเท้าต้องอยู่ในตำแหน่งท่ีปลอดภัย 
ดังแสดงในรูปท่ี 1.9 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.9  แสดงการยืน การวางมือและเท้าท่ีถูกต้องขณะใช้เครื่องตัดแบบใช้เท้าเหยียบ 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
  1.2.2.7  หากพบว่าเครื่องจักรชำรุดไม่ควรใช้งานต่อควรแจ้งให้ครูผู้สอนทราบทันที 
  1.2.2.8  ขณะทำงานม้วนโลหะด้วยเครื่องม้วนต้องระวังนิ้วมือและส่วนต่าง ๆ  ของร่างกาย
ให้อยู่ห่างจากลูกกล้ิง 
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1.3  ความหมายของโลหะแผ่น  (Sheet  Metal) 
 โลหะแผ่น (Sheet Metal) หมายถึง โลหะท่ีผ่านกระบวนการรีดร้อน (Hot rolling) หรือ 

รีดเย็น (Cold rolling) จนกระท่ังเป็นแผ่นบางมีความหนาไม่เกิน 0.1875 นิ้ว ( 
16
3 นิ้ว) หรือ 4.763 มิลลิเมตร 

เมื่อรีดออกมาเป็นแผ่นแล้วสามารถท่ีจะนำมาใช้งานได้เลยแต่บางชนิดจะต้องทำการเคลือบผิวด้วยโลหะ
หรือสีอีกช้ันหนึ่งก่อนนำมาใช้งาน ส่วนโลหะแผ่นท่ีมีความหนามากกว่านี้ เรียกว่า เหล็กแผ่น (Plate Metal) 
 
1.4  ประเภทของโลหะแผ่น (Sheet Metal) 
 วัสดุในงานโลหะแผ่นโดยท่ัวไปนิยมแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ดังนี้ 
 1.4.1  โลหะแผ่นเปลือย (Uncoated Metal or Bare Metal) ส่วนใหญ่จะเป็นโลหะท่ีไม่ใช่เหล็ก
หรือโลหะผสมซึ่งไม่ทำปฏิกิริยากับออกซิเจนในบรรยากาศท่ีเป็นสาเหตุทำให้เกิดการผุกร่อน เช่น ทองเหลือง 
ทองแดง ดีบุก สังกะสี และอะลูมิเนียม เป็นต้น ส่วนโลหะแผ่นเปลือยท่ีเป็นเหล็กจะเป็นแผ่นเหล็กท่ี
ไม่ได้เคลือบผิวสามารถนำมาทำการตัดพับข้ึนรูป เช่ือมต่อ เจียระไนหรือตะไบ โดยจะทำการเคลือบสีผิว
หรือขัดตกแต่งผิวภายหลัง เช่น เหล็กแผ่นดำ เหล็กกล้าไร้สนิม เป็นต้น 
 1.4.2  โลหะแผ่นเคลือบ (Coated Metal) เป็นโลหะท่ีเป็นเหล็ก (Ferrous Metal) เนื่องจาก
ตัวของมันเองจะทำปฏิกิริยากับออกซิเจนในอากาศจนเกิดสนิม (Oxide) และผุกร่อนไป ซึ่งจำเป็นต้อง
ทำการเคลือบผิวด้วย ทองแดง ดีบุก สังกะสี อะลูมิเนียม และสี เป็นต้น เพื่อป้องกัน การกัดกร่อนและ
ยืดอายุการใช้งานให้ยาวนาน ส่วนวัสดุท่ีเป็นอโลหะบางชนิดในปัจจุบันนิยมทำการเคลือบผิวด้วยสี
เพื่อความสวยงาม เช่น แผ่นอะลูมิเนียมคอมโพสิต (aluminum composite) ดังนั้น ในการทำงาน
เกี่ยวกับโลหะแผ่นเคลือบต้องระมัดระวังไม่ให้โลหะท่ีเคลือบผิวหลุดออกหรือถูกทำลายโดยเฉพาะการพับ
การเคาะขึ้นรูปด้วยวัสดุแข็ง การขัดผิวและการตะไบผิว ผู้ปฏิบัติงานจะต้องทำด้วยความระมัดระวัง
หรือควรหลีกเล่ียงเพราะจะทำให้โลหะท่ีเคลือบอยู่หลุดออก ทำให้เกิดการกัดกร่อน เป็นสาเหตุทำให้มี
อายุการใช้งานส้ันลงและไม่สวยงาม 
 สำหรับโลหะแผ่นเคลือบในรายวิชางานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น รหัสวิชา 2100–1005 
จะขอกล่าวเฉพาะโลหะแผ่นเคลือบสังกะสีหรือแผ่นเหล็กอาบสังกะสีซึ่งนิยมใช้กันมากในงานโลหะแผ่น 
โดยสังกะสีท่ีใช้เคลือบเป็นโลหะชนิดหนึ่งมีลักษณะเป็นสีเทาขาว สามารถขัดให้เป็นเงาได้มีความเปราะ 
ไม่เกิดสนิม ละลายได้ง่ายในกรดเจือจางและในน้ำด่าง ในด้านอุตสาหกรรมใช้ชุบโลหะท่ัว ๆ ไป และ
นิยมชุบบนช้ินงานท่ีเป็นเหล็ก เพราะสังกะสีจะเกาะติดแผ่นเหล็กได้ดีทำให้แผ่นเหล็กทนต่อการการกัดกร่อน
และการเกิดสนิมดีมาก 
 ขนาดของโลหะแผ่นท่ีผลิตและใช้กันอยู่โดยท่ัวไปมีอยู่ 2 ขนาด คือ ขนาด 36 x 96 นิ้ว 
หรือ 3 x 8 ฟุต และ 48 x 96 นิ้ว หรือ 4 x 8 ฟุต 
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1.5  เคร่ืองมือในงานโลหะแผ่น 
 การปฏิบัติงานด้านโลหะแผ่นผลงานหรือผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตออกมาจะดีได้นั้นนอกจากผู้ปฏิบัติงาน
จะต้องศึกษาฝึกฝนจนเกิดความชำนาญแล้ว จำเป็นต้องมีเครื่องมือและอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานท่ีถูกต้อง
และเหมาะสมกับลักษณะงานจึงจะทำให้การปฏิบัติงานนั้นประสบผลสำเร็จและมีคุณภาพ เครื่องมือ
และอุปกรณ์ท่ีใช้งานโลหะแผ่น มีดังนี้ 
 1.5.1  เครื่องมือสำหรับวัดงานโลหะแผ่น (Measuring Tool) มีดังนี้ 
  1.5.1.1  เกจวัดความหนาโลหะแผ่น (Sheet Metal Gage) 
    เกจวัดความหนาโลหะแผ่น เป็นเครื่องมือท่ีใช้สำหรับวัดความหนาของแผ่น
โลหะและความโตของเส้นลวด ทำจากเหล็กกล้าคาร์บอนมีลักษณะกลมบากเป็นร่องสำหรับวัดความหนา
ของแผ่นโลหะและส่วนรูใช้สำหรับวัดความโตของเส้นลวด ตัวเลขบนเกจวัดจะบอกความหนาของแผ่นโลหะ
เป็นทศนิยม หรือเศษส่วนของนิ้ว ด้านหน้าของเกจวัดจะบอกความหนาเป็นตัวเลข (Number) ส่วนด้านหลัง
จะบอกเป็นทศนิยมของนิ้วในช่องท่ีตรงกัน โดยมีต้ังแต่เบอร์ 0 ถึงเบอร์ 36 ตัวเลขน้อยจะมีความหนามาก
และถ้าตัวเลขมากก็จะมีความหนาน้อย เช่น เบอร์ 32 จะมีความหนาน้อยกว่าเบอร์ 18 เป็นต้น ดังแสดงในรูป
ท่ี 1.10 
 
 
 
 
 
 

 
        (ก) การวัดความหนาโลหะแผ่น 

 

 

 

 
 
 

(ข) การวัดความโตของลวด 
  
 

รูปท่ี  1.10   แสดงวิธีการวัดความหนาโลหะแผ่นและความโตของลวด 
(ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆ.  ทฤษฎีโลหะแผ่น, 2543. หน้า 32-33) 

 

ลวดใหญ่เกินไป 

ลวดขนาดพอดี 

ลวดเล็กเกินไป 
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 1.5.1.2  บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) ใช้สำหรับวัดขนาดและขีดเส้นตรง ทำจากเหล็กกล้าไร้สนิม 
(Stainless Steel) ท่ีขอบของบรรทัดเหล็กจะมีขีดบอกหน่วยการวัดสามารถวัดได้ท้ังระบบอังกฤษ (นิ้ว)
และระบบเมตริก (มิลลิเมตร) มีความยาวหลายขนาด ต้ังแต่ 12 นิ้ว 24 นิ้ว  และ 36 นิ้ว ดังแสดงในรูป
ท่ี 1.11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   

 
 

รูปท่ี  1.11  แสดงลักษณะบรรทัดเหล็ก   
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
  1.5.1.3  ฉากเหล็ก (Square) มีลักษณะเป็นรูปตัวแอล (L) แขนท้ังสองข้างทำมุม 90 องศา
ใช้ตรวจวัดความฉากของงานโลหะแผ่น ดังแสดงในรูปท่ี 1.12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.12  แสดงลักษณะของฉากเหล็ก   
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

ขนาด 12 นิ้ว 

ขนาด 24 นิ้ว 

ขนาด 36 นิ้ว 
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  1.5.1.4  ฉากผสม (Combination Square) เป็นเครื่องมือท่ีมีความสำคัญสำหรับ
งานโลหะแผ่นซึ่งประกอบด้วยส่วนสำคัญ 4 ส่วน ได้แก่ บรรทัดเหล็ก หัวมุมฉาก หัวปรับมุมและหัวหาศูนย์ 
ดังแสดงในรูปท่ี 1.13 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.13  แสดงลักษณะของฉากผสมและส่วนประกอบ 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
 

    1)  บรรทัดเหล็ก (Steel Rule) เป็นบรรทัดท่ีทำจากเหล็กเครื่องมือชุบผิวขัดมัน
มีมาตราวัดท้ังท่ีเป็นระบบอังกฤษ (หน่วยวัดเป็นนิ้ว) และมาตราวัดระบบเมตริก (หน่วยวัดเป็นมิลลิเมตร) 
ขนาดความยาวของบรรทัดเหล็ก 10 นิ้ว หรือ 254 มิลลิเมตร ตรงกลางบรรทัดมีร่องตลอดความยาว
ไว้สำหรับยึดหัวมุมฉาก หัวปรับมุม และหัวหาศูนย์เข้ากับบรรทัดเหล็ก  
    2)  หัววัดมุมฉาก (Square Head) เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ประกอบเข้ากับบรรทัดเหล็ก
สำหรับวัดมุม 45 และมุม 90 องศา มีระดับน้ำสำหรับวัดระดับช้ินงานในแนวระนาบ สามารถเคล่ือนท่ีไปมา
ในบรรทัดเหล็กได้ตามตำแหน่งท่ีต้องการ การปรับระยะหรือเล่ือนตำแหน่ง ของหัวมุมฉากทำได้โดย
การขันหรือคลายน๊อตยึดและจะมีเหล็กขีดอยู่ในตัวด้วย 
    3)  หัวปรับมุม (Protractor Head) เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ประกอบเข้ากับบรรทัดเหล็ก
สำหรับปรับเป็นมุมต่าง ๆ โดยเริ่มต้ังแต่มุม 0 ถึง 180 องศา นอกจากนี้ยังใช้วัดระยะได้ตามต้องการ 
    4)  หัวหาศูนย์ (Center Head) เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ประกอบเข้ากับบรรทัดเหล็ก 
สำหรับทำหน้าท่ีหาเส้นผ่านศูนย์กลางหรือหาจุดศูนย์ถ่วงของวัสดุทรงกลมหรือรูปทรงกระบอก 
 
 

บรรทัดเหล็ก หัวหาศูนย์ หัวปรับมุม 

หัวมุมฉาก 

ระดับน้ำ 
น๊อตยึด 

เหล็กขีด 
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  1.5.1.5  ตลับเมตร (Steel Tap Rule) ใช้สำหรับวัดความยาวและความหนาของช้ินงาน 
ตลับเมตรทำจากเหล็กสปริงบางแบน ส่วนปลายจะมีตะขอสำหรับเกี่ยวหรือชนขอบงาน 
ตลับเมตรจะมีขนาดต้ังแต่ 2 เมตร 3 เมตร 5 เมตร 10 เมตร เป็นต้น ผู้ปฏิบัติงานควรเลือกใช้ให้เหมาะสม
กับชนิดของงาน ดังแสดงในรูปท่ี 1.14 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.14  แสดงลักษณะของตลับเมตร   
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
  1.5.1.6  เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Caliper) เป็นเครื่องมือสำหรับวัดความหนา
งานโลหะแผ่น มีแบบการวัดได้ท้ังระบบเมตริกและอังกฤษ ดังแสดงในรูปท่ี 1.15 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.15  แสดงลักษณะของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
 
 



17 
 

 
  1.5.1.7  ไมโครมิเตอร์ (Micrometer) เป็นเครื่องมือวัดละเอียดชนิดหนึ่ง สามารถวัดความหนา
ของโลหะแผ่นได้อย่างละเอียด มีระบบการวัดได้ท้ังระบบเมตริกและอังกฤษ ดังแสดงในรูปท่ี 1.16 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.16   แสดงลักษณะของไมโครมิเตอร์ 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
 

 1.5.2  เครื่องมือสำหรับร่างแบบในงานโลหะแผ่น 
  1.5.2.1  เหล็กขีด (Scriber) ทำหน้าท่ีขีดเขียนลงบนแผ่นโลหะเปรียบเสมือนดินสอ
หรือปากกาท่ีใช้ในงานเขียนแบบท่ัวไป เหล็กขีดจะต้องมีความแข็งกว่าโลหะท่ีจะร่างแบบซึ่งทำจาก
เหล็กกล้าคาร์บอน บริเวณปลายแหลมจะผ่านการเคลือบแข็งเพื่อให้ทนต่อการสึกหรอได้ดี ดังแสดงใน
รูปท่ี 1.17 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.17  แสดงลักษณะของเหล็กขีด 

(ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆ.  งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น, 2551. หน้า 210) 
 
 
 

เหล็กขีดแบบด้ามห่วง 

เหล็กขีดแบบหัวกลม 

ชุบแขง็ส่วนปลายเหล็กแหลมไว ้
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  1.5.2.2  วงเวียน (Divider) เป็นเครื่องมือร่างแบบท่ีมีความจำเป็นในงานโลหะแผ่น
ทำจากเหล็กเครื่องมือมีลักษณะปลายแหลมท้ังสองข้าง ใช้สำหรับเขียนวงกลมหรือส่วนโค้ง แบ่งส่วน
หรือใช้ในการถ่ายขนาด แบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ คือ วงเวียนขาตายและวงเวียนขาสปริง ดังแสดงในรูป
ท่ี 1.18 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.18  แสดงลักษณะของวงเวียนขาตายและวงเวียนขาสปริง 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
 
  1.5.2.3  วงเวียนเล่ือน (Trammel Point) ใช้ในการเขียนวงกลมหรือส่วนโค้งต่าง ๆ 
ซึ่งทำหน้าท่ีเหมือนกับวงเวียน (Dividers) แต่ขนาดสามารถขยายได้โตและยาวกว่า ลักษณะขาท้ังสอง
ของวงเวียนจะสอดอยู่กับคานไม้หรือคานเหล็กสามารถเล่ือนไปมาบนคานเพื่อปรับหารัศมีของวงกลมได้ 
ดังแสดงในรูปท่ี 1.19 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.19  แสดงลักษณะของวงเวียนขาเล่ือนและลักษณะการใช้งาน 

(ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆ. งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น, 2551. หน้า 211) 

ชุบแขง็ส่วนปลาย 

คาน 

Thumb Screw 

วัดระยะรัศมีจากบรรทัด 

การเขียนส่วนโค้ง 
ด้วยวงเวียนเลื่อน 

(ก)  วงเวียนขาตาย (ข)  วงเวียนขาสปริง 
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  1.5.2.4  เหล็กตอกนำศูนย์ (Center Punch) มีลักษณะลำตัวหกเหล่ียมทำจาก  
เหล็กชุบแข็ง (Hardened steel) ท่ีปลายจะชุบแข็งและอบคืนตัว ส่วนปลายของเหล็กตอกนำศูนย์ 
จะมีความแหลมคมและทำมุมประมาณ 60 - 90 องศา ทำด้วยเหล็กชุบแข็งใช้สำหรับทำการตอกนำ
เพื่อหาศูนย์กลางในการเจาะด้วยดอกสว่านหรือทำเครื่องหมายบนงานโลหะให้เห็นชัดเจน ดังแสดงในรูป
ท่ี 1.20 (ก) 
  1.5.2.5  เหล็กถ่ายแบบ (Prick Punch) เหล็กตอกร่างแบบทำจากเหล็กชุบแข็ง
(Hardened steel) มีความยาวประมาณ 4 นิ้วถึง 6 นิ้ว ลักษณะปลายแหลมคม ท่ีปลายจะชุบแข็ง
และอบคืนตัว ส่วนปลายทำมุมประมาณ 30 องศา ใช้สำหรับทำเครื่องหมายบนเส้นตรงท่ีได้ขีดเอาไว้
เพื่อให้เห็นชัดเจน หรือใช้ในการถ่ายแบบจากกระดาษเขียนแบบลงสู่โลหะงาน เช่น ทำเครื่องหมายแนวท่ีตัด
และแนวที่ตะไบ ตอกหาจุดศูนย์กลางของงานเพื่อเขียนวงกลม เป็นต้น ดังแสดงในรูปท่ี 1.20 (ข) 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  1.20  แสดงลักษณะเหล็กตอกนำศูนย์และเหล็กถ่ายแบบ 
(ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆ. ทฤษฎีโลหะแผ่น, 2543. หน้า 39-40) 

 
 1.5.3  เครื่องมือสำหรับตัดโลหะแผ่นด้วยมือ 
  1.5.3.1  กรรไกร (Snip) เป็นเครื่องมือท่ีใช้สำหรับตัดแผ่นโลหะด้วยมือให้ขาดออกจากกัน 
การตัดแผ่นโลหะด้วยกรรไกรจะทำได้ง่าย สะดวกและประหยัด กรรไกรผลิตจากวัสดุประเภทเหล็กกล้า
หรือเหล็กกล้าผสมสูงท่ีมีความแข็งสูงสามารถตัดวัสดุเหล็กแผ่นอาบสังกะสี แผ่นเหล็กกล้า แผ่นเหล็ก
สเตนเลส และวัสดุอื่น ๆ ความสามารถของกรรไกรขึ้นอยู่กับชนิดการออกแบบ วัสดุท่ีใช้ทำกรรไกร 
และความหนาของแผ่นโลหะท่ีจะนำมาตัด กรรไกรมีหลายชนิด ผู้ปฏิบัติงานจะต้องพิจารณาเลือกใช้
ให้ถูกต้องและเหมาะสมกับลักษณะงาน กรรไกรท่ีใช้ในงานผลิตภัณฑ์โลหะแผ่นมีหลายชนิด สามารถ
แบ่งตามลักษณะของการตัดได้ ดังนี้ 
    1)  กรรไกรตัดตรง (Straight Snips) เป็นกรรไกรท่ีมีใบตัดด้านในท้ังสองใบแบนเรียบ
จึงทำให้ขณะตัดช้ินงานจะช่วยประคองขอบงานให้เป็นเส้นตรง สามารถตัดช้ินงานเป็นแถบเส้นตรงยาวได้ดี 
ตัดแผ่นโลหะท่ีมีความหนาได้ถึงเบอร์ 18 (1 มิลลิเมตร) ขนาดของความยาว ใบตัดของกรรไกรตัดตรง

(ก) เหล็กตอกนำศูนย์ 

(ข)  เหล็กถ่ายแบบ 

ลำตัวหกเหลี่ยม 

ลำตัวข้ึนลายไว้กันลื่น 
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มีขนาดต้ังแต่ 2 นิ้ว-4 นิ้ว หรือ 5-12 เซนติเมตร ส่วนความยาวตลอดลำตัวของกรรไกร มีขนาดต้ังแต่ 
7-15 

4
3  นิ้ว หรือ 18–40 เซนติเมตร ดังแสดงในรูปท่ี 1.21 

 
 
 

 
 

 
 

รูปท่ี  1.21  แสดงลักษณะของกรรไกรตัดตรง (Straight Snips) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
    2)  กรรไกรตัดโค้ง (Circle Snips) ใบตัดมีลักษณะโค้งใช้สำหรับตัดโค้งแผ่นเหล็ก
ท่ีมีความหนาได้ถึงเบอร์ 22 ดังแสดงในรูปท่ี 1.22 

 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.22  แสดงลักษณะของกรรไกรตัดโค้ง (Circle Snips) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
    3)  กรรไกรตัดแบบผสม (Combination Snips) เป็นกรรไกรท่ีมีใบตัดด้านใน
เอียงโค้ง สามารถตัดได้ท้ังตรงและโค้งและรูปทรงท่ีไม่สม่ำเสมอ ตัดแผ่นโลหะท่ีมีความหนาได้ถึงเบอร์ 24 
มีหลายขนาด ดังแสดงในรูปท่ี 1.23 

 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  1.23  แสดงลักษณะของกรรไกรตัดแบบผสม (Combination Snips) 
(ท่ีมา : https://www.magnumtools.com/products/1074-Snips-and-Shears) 
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   4)  กรรไกรฮอคบิล (Hawk Bill Snip) ใบตัดมีลักษณะโค้งเรียวเหมาะสำหรับ
ตัดโค้งภายในและโค้งภายนอกท่ีมีขนาดเล็กและแคบ สามารถตัดเหล็กแผ่นได้หนา ถึงเบอร์ 18 แต่กรรไกร
ชนิดนี้ในปัจจุบันไม่ค่อยได้ใช้งานแล้ว มีลักษณะดังแสดงในรูปท่ี 1.24 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.24  แสดงลักษณะของกรรไกรฮอคบิล 
(ท่ีมา : http://www.oocities.org/toesheet/HANDTools/HAWKBILL.html) 

 
    5)  กรรไกรคมตัดคู่ (Double Cutting Snip) กรรไกรชนิดนี้เป็นกรรไกรตัดตรง
ชนิดหนึ่ง มีใบตัด 3 ใบ โดยใบตัด 2 ใบ มีลักษณะคู่ขนานอยู่ด้านบนและใบตัดอีก 1 ใบอยู่ด้านล่าง
ขณะทำการตัดต้องสอดช้ินงานเข้าไปใต้คมตัดด้านบน การตัดด้วยกรรไกรคมตัดคู่จะเสียเศษโลหะ
มากกว่าการตัดด้วยกรรไกรแบบใบตัด 2 ใบ เพราะเศษโลหะท่ีตัดออก จะมีความกว้างเท่ากับความหนา
ของใบตัดล่าง เหมาะสำหรับใช้ในการตัดท่อทรงกระบอกกลมเพราะใบตัด 2 ใบคู่ขนานด้านบนจะช่วยประคอง
ไม่ให้ท่อบิดเบ้ียวเสียรูปขณะทำการตัด ดังแสดงในรูปท่ี 1.25 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.25   แสดงลักษณะของกรรไกรคมตัดคู่ 
(ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆ. งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น, 2551. หน้า 217) 

 
   6)  กรรไกรเอวิเอชัน (Aviation Snip) เป็นกรรไกรท่ีมีขนาดความยาวประมาณ 
25 เซนติเมตร ท่ีด้ามของกรรไกรจะทำสีไว้เป็นเครื่องหมายเพื่อป้องกันการสับสนทิศทางของการตัด
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กรรไกรชนิดนี้เป็นท่ีนิยมใช้มากสำหรับงานโลหะแผ่นในปัจจุบัน เนื่องจากมีน้ำหนักเบาขนาดเล็กกะทัดรัด 
มีความสามารถตัดช้ินงานได้หนาเท่ากับกรรไกรขนาดใหญ่ได้ซึ่งได้รับออกแบบมาเป็นอย่างดี สามารถ
ตัดเหล็กแผ่นได้ถึงเบอร์ 18 และมีให้เลือกใช้ได้ตามลักษณะของงานถึง 3 แบบ คือ ชนิดตัดตรง 
(Straight Cutting) สังเกตได้จากด้ามซึ่งบริษัทผู้ผลิตจะกำหนดด้ามไว้เป็นสีเหลือง  ชนิดตัดโค้งซ้าย 
(Left Curve Cutting) ด้ามสีแดงและชนิดตัดโค้งขวา (Right Curve Cutting) ด้ามจะมี สีเขียว ดังแสดงใน
รูปท่ี 1.26  

 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.26   แสดงลักษณะของกรรไกรเอวิเอชันชนิดต่าง ๆ 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
    (ก)  กรรไกรตัดตรง (Straight Cutting) ใบตัดท้ังคู่จะมีลักษณะเรียวแหลม
และตรง ใช้ในการตัดตรงเท่านั้น สังเกตท่ีด้ามซึ่งจะหุ้มด้วยปลอกพลาสติกสีเหลือง 
    (ข)  กรรไกรตัดโค้งซ้าย (Left Curve Cutting) เมื่อจับบริเวณด้ามของกรรไกร
จะเห็นว่าใบตัดของกรรไกรด้านท่ีอยู่ต่ำจะอยู่ทางซ้ายมือ หมายถึง ตัดจากขวามือไปซ้ายมือหรือในทิศทาง
ทวนเข็มนาฬิกา โดยให้สังเกตท่ีด้ามซึ่งจะหุ้มด้วยปลอกพลาสติกสีแดง 
    (ค)  กรรไกรตัดโค้งขวา (Right Curve Cutting) เมื่อจับบริเวณด้ามของกรรไกร 
จะเห็นว่าใบตัดของกรรไกรด้ามท่ีอยู่ต่ำจะอยู่ทางขวามือ หมายถึง ตัดจากซ้ายมือไปขวามือหรือในทิศทาง
ตามเข็มนาฬิกา โดยให้สังเกตท่ีด้ามจะหุ้มด้วยปลอกพลาสติกสีเขียว 
 
 

(ก) กรรไกรตัดตรง  
    (Straight  Cutting) 
 

(ข) กรรไกรตัดโค้งซ้าย  
    (Left  Curve Cutting) 

(ค) กรรไกรตัดโค้งขวา  
    (Right  Curve  Cutting) 
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   7)  กรรไกรโยก (Bench Lever Shear) ลักษณะใบคมตัดออกแบบให้เป็นเส้นตรง 
ใบคมตัดสามารถถอดเปล่ียนได้ ทำจากเหล็กกล้าคาร์บอนชุบแข็งมี 2 ใบ คือ ใบล่างและใบบน ใบตัดล่าง
จะยึดติดกับตัวโครงส่วนล่างส่วนใบตัดบนจะยึดติดกับโครงส่วนบน ซึ่งติดกับแขนคันโยกเคล่ือนท่ีขึ้นลง 
ใช้ตัดเหล็กเส้นแบน เหล็กกลม เหล็กเหล่ียมและเหล็กฉากท่ีความหนาต้ังแต่ 2 มิลลิเมตร ขึ้นไป ซึ่งไม่สามารถ
ตัดด้วยกรรไกรมือได้ ดังแสดงในรูปท่ี 1.27 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.27  แสดงลักษณะของกรรไกรโยก 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
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   8)  กรรไกรไฟฟ้า (Electric Shear) เป็นเครื่องมือท่ีใช้ตัดโลหะแผ่นแบบเคล่ือนท่ีได้ 
มีความสะดวกในการทำงาน การทำงานของกรรไกรไฟฟ้า ใบมีดล่างยึดติดกับแท่นรองรับใบมีดบน 
ติดกับแกนเคล่ือนท่ีขึ้นลงในแนวดิ่ง ขับเคล่ือนด้วยมอเตอร์ ทิศทางการตัดสามารถตัดได้ท้ังในแนวตรง
แนวโค้ง รัศมีโค้งต่ำสุดได้ 

4
3  นิ้ว หรือ 20 มิลลิเมตร ตัดโลหะแผ่นเหล็กหนาได้ เบอร์ 14 หนา 2 มิลลิเมตร 

หากมีความจำเป็นต้องตัดโลหะแผ่นท่ีมีความหนาเกินท่ีกล่าวมา ต้องปรับระยะห่างของใบมีดให้เหมาะสม 
โดยศึกษาจากคู่มือการใช้งานของกรรไกรไฟฟ้า ดังแสดงในรูปท่ี 1.28 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.28  แสดงลักษณะของกรรไกรไฟฟ้า 
(ท่ีมา : http://www.conexstore.com/index.php?lay... =82754) 

  
 1.5.4  เครื่องมือสำหรับเจาะรูโลหะแผ่น 
  เครื่องมือสำหรับเจาะรูโลหะแผ่น (Punch) เป็นเครื่องมือท่ีใช้สำหรับเจาะรูในงานโลหะแผ่น
ให้ทะลุเป็นรู ใช้กับโลหะแผ่นท่ีมีความหนาไม่มากนักและต้องเป็นโลหะท่ีค่อนข้างอ่อน เช่น แผ่นทองแดง 
ทองเหลือง แผ่นตะกั่ว ดีบุก แผ่นหนัง แผ่นยาง และแผ่นเหล็กอาบสังกะสี เป็นต้น เครื่องมือสำหรับ
เจาะรูโลหะแผ่น (Punch) ดังนี้ 
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  1.5.4.1  เหล็กเจาะรูชนิดกลวง (Hollow Punch) มีลักษณะรูปทรงกระบอกกลวง
คล้ายท่อ บริเวณขอบจะเป็นคมตัด ทำจากเหล็กกล้าซึ่งผ่านการชุบแข็งเป็นอย่างดี บริเวณด้ามจับ  
จะขึ้นลายไว้เพื่อใช้สำหรับจับและป้องกันการล่ืนหลุดมือขณะใช้งาน เมื่อต้องการใช้งานจะให้คมตัด
วางอยู่ท่ีผิวของงานแล้วใช้ค้อนทำการตอกท่ีด้ามจับของเหล็กเจาะรูชนิดกลวง คมตัดของเหล็กเจาะรู
ชนิดกลวงจะกดตัดแผ่นวัสดุนั้นใหข้าดออก และเศษวัสดุจะติดอยู่ภายในรูดังแสดงในรูปท่ี 1.29 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.29  แสดงลักษณะของเหล็กเจาะรูชนิดกลวง 

(ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆ. งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น, 2551. หน้า 220) 
 
  1.5.4.2  เครื่องเจาะรูด้วยมือ (Hand Punch) การเจาะรูบนโลหะแผ่นด้วยเครื่องเจาะรู
ด้วยมือ เป็นการทำงานระหว่างแท่งพั๊นซ์ (Punch) กับดาย (Die) ซึ่งเป็นตัวรองรับเมื่อออกแรงกดแท่งพั๊นซ์
จะทะลุผ่านดายทำให้ช้ินงานเป็นรูตามขนาดความโตของแท่งพั๊นซ์ สามารถเจาะโลหะแผ่นได้หนา  
ถึงเบอร์ 16 และสามารถเจาะรูได้หลายขนาดโดยการเปล่ียนขนาดของ Punch และ Die  ดังแสดง 
ในรูปท่ี 1.30 และ 1.31 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  1.30  แสดงลักษณะของเครื่องเจาะรูด้วยมือ 
(ท่ีมา : http://www.knighton-tools.co.uk/acatalog/Punching_Machines.html) 

ขอบคมตัด 
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รูปท่ี  1.31  แสดงรายละเอียดของเครื่องเจาะรูด้วยมือ 
(ท่ีมา : ประภาส  เกตุไทย. ทฤษฎีงานโลหะแผ่น, 2543. หน้า 69) 

 
  1.5.4.3  เครื่องเจาะโลหะแผ่นชนิดหมุนเปล่ียนขนาดของรูเจาะ (Hand-Operated  
Turret Punch) มีขนาดของพั้นซ์ (Punch) หลายขนาดอยู่บนแท่งกลมหมุนเปล่ียนขนาดได้ เหมาะสำหรับ
ช้ินงานท่ีมีขนาดไม่ใหญ่มากนัก ดังแสดงในรูปท่ี 1.32 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  1.32  แสดงลักษณะของชุดกดเจาะด้วยมือ 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 

ตัวจับยึดพ้ันซ์ 

เกจ 
ความลึกของคอ 

ดาย (DIE) 

จุดศูนย์กลาง
เจาะ 

พ้ันซ์ (PUNCH) 

ด้ามกดเจาะ 
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 1.5.5  เครื่องมือเคาะขึ้นรูปในงานโลหะแผ่น 
  1.5.5.1  ค้อนงานโลหะแผ่น (Hammers) เป็นเครื่องมือท่ีใช้สำหรับตีหรือเคาะ 
พับขึ้นรูปโลหะแผ่นให้ได้ลักษณะตามต้องการ เป็นเครื่องมือท่ีจำเป็นสำหรับช่างโลหะแผ่น หัวค้อน 
ทำจากเหล็กกล้าชุบแข็งซึ่งมีรูปร่างต่าง ๆ ตามลักษณะการใช้งาน ส่วนด้ามทำจากไม้เนื้อแข็งหรือ
พลาสติกแข็ง แบ่งออกได้ 2 ลักษณะ ดังนี้ 
   1)  ค้อนหัวแข็ง ใช้สำหรับเคาะ ดัดขึ้นรูปโลหะแผ่นเปลือยหรืองานท่ัวไป  
ท่ีต้องการกำลังในการเคาะมาก ๆ แบ่งออกเป็นชนิดต่าง ๆ ดังนี้ 
    (1)  ค้อนหัวกลม (Ball Peen Hammer) เป็นค้อนท่ีนิยมใช้ในงาน
โลหะแผ่นเปลือย หัวข้างหนึ่งเรียกว่า ปลายค้อน (Peen) มีลักษณะโค้งมนครึ่งวงกลม และหัวอีกข้าง
เรียกว่า หน้าค้อน (Face) มีลักษณะแบนขอบมนส่วนด้ามทำด้วยไม้หรือพลาสติกแข็ง ดังแสดง 
ในรูปท่ี 1.33 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.33  แสดงลักษณะของค้อนหัวกลม 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หน้าค้อน 

ปลายค้อน 
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    (2)  ค้อนย้ำตะเข็บ (Setting Hammer) เป็นค้อนท่ีใช้สำหรับเคาะ
หรือย้ำตะเข็บ ลักษณะส่วนหัวด้านบนหรือปลายค้อน (Peen) จะมีลักษณะลาดเอียงเพียงด้านเดียว
ขวางกับด้ามค้อน เหมาะสำหรับเคาะตะเข็บก้นกระป๋อง เคาะเข้าขอบลวด ส่วนหน้าค้อน (Face)   
จะเรียบแต่ไม่เหมาะท่ีจะนำไปเคาะแผ่นโลหะให้เรียบเนื่องจากขอบท่ีไม่ได้ลบมุมจะทำให้ผิวของโลหะ
เป็นรอยหัวค้อนได้ ดังแสดงในรูปท่ี 1.34 
 
 
 
 
 
 

 

 
รูปท่ี  1.34  แสดงลักษณะของค้อนย้ำตะเข็บ 

 (ท่ีมา : ประภาส  เกตุไทย. ทฤษฎีงานโลหะแผ่น, 2541. หน้า 39) 
 

    (3)  ค้อนย้ำหมุด (Reveting Hammer) มีลักษณะเป็นส่ีเหล่ียมปลายเรียว
ท้ังสองข้าง หน้าค้อน (Face) เป็นส่ีเหล่ียมลบมุมเพื่อป้องกันไม่ให้เป็นรอยเมื่อนำไปเคาะแผ่นโลหะ 
ส่วนปลายค้อน (Peen) มีลักษณะแหลมแบนเรียวยาวมนเล็กน้อยใช้สำหรับการย้ำหมุดและใช้เคาะพับ
แผ่นโลหะ ดังแสดงในรูปท่ี 1.35 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี  1.35  แสดงลักษณะของค้อนย้ำหมุด 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

ปลายค้อน 

หน้าค้อน 

หน้าค้อน 

ปลายค้อน 
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    2)  ค้อนหัวอ่อน (Soft Head Hammer) เป็นค้อนท่ีใช้แรงเคาะไม่มาก  
ทำจากโลหะท่ีอ่อนหรืออโลหะ เช่น พลาสติก ไม้ ซึ่งเหมาะสำหรับเคาะ ดัด พับโลหะ เช่น ทองแดง 
อะลูมิเนียมหรือโลหะแผ่นเคลือบ เช่น แผ่นเหล็กอาบสังกะสี ซึ่งไม่ต้องการให้ผิวของโลหะแผ่นเป็นรอย
หรือทำใหโ้ลหะท่ีเคลือบอยู่หลุดลอกออกไป ค้อนหัวอ่อนสามารถแบ่งออกได้ ดังนี้ 
    (1)  ค้อนยาง (Rubber Hammer) มีลักษณะหัวเป็นยาง มีความเหนียว
ไม่ฉีกขาดง่ายและไม่เส่ือมสภาพเมื่อถูกน้ำมัน ด้ามค้อนทำจากไม้หรือพลาสติกแข็ง ใช้สำหรับงาน
โลหะแผ่นเคลือบ ดังแสดงในรูปท่ี 1.36 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.36  แสดงลักษณะของค้อนยาง 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562) 

 
    (2)  ค้อนพลาสติก (Plastic Hammer) เป็นค้อนท่ีเหมาะสำหรับงานโลหะแผ่น
ท่ีไม่ใช่เหล็กและโลหะแผ่นเคลือบ หัวค้อนจะทำจากพลาสติกแข็ง หล่อเป็นรูปทรงกระบอก ภายในเป็นทำเกลียว
เพื่อขันติดกับโครงโลหะท้ังสองข้างท่ีประกอบอยู่กับด้ามไม้สามารถถอดเปล่ียนหัวค้อนได้ ดังแสดงในรูป
ท่ี 1.37 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.37  แสดงลักษณะของค้อนพลาสติก 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562) 

 

หัวค้อนพลาสติก 
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    (3)  ค้อนไม้ (Wood Hammer) หัวค้อนทำจากไม้เนื้อแข็งและมีความเหนียว
ไม่แตกง่าย เหมาะสำหรับเคาะงานท่ีมีผิวอ่อนและโลหะแผ่นเคลือบ เช่น แผ่นอะลูมิเนียม แผ่นเหล็ก
อาบสังกะสี ดังแสดงในรูปท่ี 1.38 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.38  แสดงลักษณะของค้อนไม ้

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
     
   3)  ค้อนเคาะขึ้นรูป (Raising Hammer) ลักษณะของค้อนชนิดนี้จะมีหัวค้อน
ท่ีมีรูปร่างแตกต่างกันตามลักษณะการใช้งาน ใช้สำหรับเคาะขึ้นรูปโลหะแผ่นให้เป็นรูปทรงต่าง ๆ ดังแสดง
ในรูปท่ี 1.39 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  1.39  แสดงลักษณะของค้อนเคาะขึ้นรูป 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
 
 
 
 

หัวค้อนไม ้
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 1.5.6  เครื่องมือท่ัวไป 
  เป็นเครื่องมืออื่นนอกเหนือจากท่ีกล่าวมาเพื่อช่วยอำนวยความสะดวกใหผู้้ปฏิบัติงาน  
ในการปฏิบัติงานโลหะแผ่น ซึ่งจะทำให้งานท่ีออกมามีความสวยงามและมีคุณภาพ ได้แก่ 
  1.5.6.1  คีม (Pliers) เป็นเครื่องมือท่ีใช้สำหรับการจับยึดช้ินงาน พับ ตัด ดึง หรือขึ้นรูป
งานโลหะแผ่น ซึ่งในงานโลหะแผ่นถือว่ามีความจำเป็นอย่างยิ่ง มีส่วนประกอบท่ีสำคัญ 2 ส่วน คือ ปากบน
และปากล่างซึ่งเป็นช้ินเดียวกับด้ามจะประกอบยึดกันด้วยสลักเกลียว (Bolt) และนัท (Nut) หรือประกอบ
ยึดกันโดยการย้ำหมุดขึน้อยู่กับลักษณะของคีมและผู้ผลิตซึ่งได้รับการออกแบบสำหรับงานเฉพาะอย่าง
ประกอบด้วย คีมปากแบน คีมปากผสม คีมปากทะแยง คีมตัดด้านข้างและคีมล็อก เป็นต้น ดังนั้นผู้ปฏิบัติงาน
จะต้องเลือกใช้คีมให้เหมาะสมและถูกต้องกับงาน   
    1)  คีมปากแบน (Flat Nose Pliers) คีมชนิดนี้ปากจะมีลักษณะแบนมีฟันละเอียด
เหมาะสำหรับจับขอบช้ินงานเพื่อพับข้ึนรูป ดังแสดงในรูปท่ี 1.40 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.40  แสดงลักษณะของคีมปากแบน 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
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    2)  คีมพับตะเข็บด้วยมือ (Hand Seam Pliers) คีมชนิดนี้มีรูปร่างเหมือนคีม

ท่ัวไปแต่จะแตกต่างท่ีมีปากกว้างกว่าคีมท่ัวไป คือ มีความกว้างของปาก 
2
13  นิ้ว (88 มิลลิเมตร)     

มีความลึกของปาก 1 นิ้ว (25.4 มิลลิเมตร) เหมาะสำหรับพับโลหะแผ่นด้วยมือในกรณีท่ีไม่สามารถ
พับด้วยเครื่องได้หรือทำงานท่ีไม่มีเครื่องพับ บางชนิดมีสกรูปรับ (Adjusting Screw) เพื่อต้ังระยะ   
ในการพับ ดังแสดงในรูปท่ี 1.41 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.41  แสดงลักษณะของคีมพับตะเข็บด้วยมือ 
(ท่ีมา : http://www.ck-supplies.com/index.php?catID=246&prodID=2823) 

 
   3)  คีมพับตะเข็บด้วยมือชนิดล็อกได้ (Vise-grip Hand Seam) เป็นคีมท่ีมี
ลักษณะการใช้งานเหมือนกับคีมพับตะเข็บด้วยมือแต่มีข้อดี คือ เมื่อจับงานได้ตรงตามตำแหน่งแล้ว
สามารถกดล็อกได้แน่นโดยไม่หลุด ช่วยให้สามารถพับโลหะแผ่นได้ง่ายและแม่นยำตามตำแหน่ง 
ดังแสดงในรูปท่ี 1.42 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  1.42   แสดงลักษณะของคีมพับตะเข็บด้วยมือชนิดล็อกได้ 
(ท่ีมา : http://www.tptools.com/VISE-GRIP-Locking-Metal-Bender,603.html) 
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  1.5.6.2  เหล็กย้ำตะเข็บ (Hand Groove) ทำจากเหล็กกล้าหรือเหล็กหล่อ ข้างท่ีใช้
ย้ำตะเข็บจะมีลักษณะเป็นร่องส่ีเหล่ียมผืนผ้ายาวตลอดแนว เพื่อใช้ย้ำตะเข็บใหก้ดล็อกกันแน่นไม่หลุดออก
ได้ง่าย การใช้งานจะใช้ค้อนเหล็กทำการตอกท่ีปลายอีกด้านของเหล็กย้ำตะเข็บ เหล็กย้ำตะเข็บ 
มีหลายขนาดให้เลือกตามความกว้างของตะเข็บ ดังแสดงในรูปท่ี 1.43 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

 
 

รูปท่ี  1.43  แสดงลักษณะของเหล็กย้ำตะเข็บและวิธีการใช้งาน 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตะเข็บทีเ่ก่ียวกันอยู่  
จะถูกกดให้ล็อกกันแน่น 

เหล็กย้ำตะข็บ 
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  1.5.6.3  เหล็กย้ำหัวหมุด (Rivet Set) มีลักษณะเป็นแท่งเหล็กยาวประมาณ 4 นิ้ว 
ด้านย้ำหมุดจะชุบแข็งไว้เพื่อให้ทนต่อการสึกหรอและบริเวณด้านท่ีใช้ย้ำหมุดจะมีเบ้ากลมใช้สำหรับ 
ย้ำหมุดให้เกิดหัวหมุดอีกข้างในลักษณะครึ่งวงกลมเพื่อทำการยึดโลหะแผ่นให้ติดกันแน่น ดังแสดง 
ในรูปท่ี 1.44  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.44  แสดงลักษณะของเหล็กย้ำหมุดและวิธีการใช้งาน 

(ท่ีมา : นริศ  ศรีเมฆ. งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น, 2547. หน้า 223)  
 

 1.5.7  เครื่องมือขึ้นรูปโลหะแผ่น (Stake) ในการพับขึ้นรูปงานรูปทรงต่าง ๆ การย้ำหมุด 
การย้ำตะเข็บ การเข้าขอบลวด ในงานโลหะแผ่นต้องอาศัยเครื่องมือขึ้นรูปช่วยงานเสมอ โดยเฉพาะ 
งานท่ีไม่สามารถทำกับเครื่องพับหรือเครื่องจักรได้ ดังนั้น ผู้ปฏิบัติงานจะต้องสามารถเลือกใช้เครื่องมือขึ้นรูป
ใหเ้หมาะสมกับรูปร่างและขนาดของงาน เครื่องมือขึ้นรูปจะประกอบด้วย ส่วนก้าน (Shank) ส่วนหัว 
(Head) และส่วนแขน (Horn) ดังแสดงในรูปท่ี 1.45 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.45  แสดงส่วนต่าง ๆ ของเครื่องมือขึ้นรูป 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

ก้าน (Shank) 

แขน (Horn) หัว (Head) 

เหล็กย้ำหมุด 

ข้ันตอนที่ 1 ข้ันตอนที่ 2 

ค้อน 

เหล็กย้ำหมุด 

หมุด 

บล็อก 
รองรับหัวย้ำหมุด 

นำก้านหมุดสวมในรูเพ่ือกดให้แน่น 
ใช้เบ้ากลมสวมลงที่ก้านหมุด 

ตอกย้ำให้ก้านหมุดบานเป็นหัวหมุด 

หมุดหัวโค้ง 
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 เครื่องมือขึ้นรูป (Stake) จะมีรูปร่างและลักษณะท่ีแตกต่างกันตามการใช้งาน ดังนี้ 
  1.5.7.1  แผ่นยึดเครื่องมือขึ้นรูป (Bench Plate) เป็นตัวรองรับหรือใช้ยึดเครื่องมือ
ขึ้นรูป (Stake) มีลักษณะเป็นแผ่นส่ีเหล่ียมผืนผ้ามีรูขนาดต่าง ๆ ให้เลือกใช้ตามขนาดของก้าน (Shank) 
ของเครื่องมือขึ้นรูปแต่ละชนิด ดังแสดงในรูปท่ี 1.46 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี  1.46  แสดงลักษณะแผ่นยึดเครื่องมือขึ้นรูป 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
  1.5.7.2  เครื่องมือขึ้นรูปแคนเดิลโมลด์ (Candle Mold Stake) มีแขนรูปร่างกลมเรียว
ยื่นออกไปท้ังสองด้านและมีขนาดความโตแตกต่างกัน ส่วนแขนด้านเรียวเล็กจะมีความยาวเป็นสองเท่า
ของอีกด้าน เหมาะสำหรับงานเคาะขึ้นรูปต่าง ๆ ดังแสดงในรูปท่ี 1.47 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  1.47  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปแคนเดิลโมลด์ (Candle Mold Stake) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
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  1.5.7.3  เครื่องมือขึ้นรูปเบรกฮอร์น (Beakhorn Stake) ลักษณะของแขนด้านหนึ่ง
เป็นทรงกลมส่วนปลายจะเรียวส้ันและเป็นรูปกรวย ส่วนแขนอีกด้านหนึ่งจะมีลักษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมผืนผ้า
เหมาะสำหรับงานขึ้นรูปต่าง ๆ และงานย้ำหมุด ดังแสดงในรูปท่ี 1.48 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.48  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปเบรกฮอร์น (Beakhorn Stake) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
  1.5.7.4  เครื่องมือขึ้นรูปโบลฮอร์น (Blowhorn Stake) มีลักษณะของแขนด้านหนึ่ง
กลมเรียวยาวส่วนอีกด้านหนึ่งจะมีลักษณะเป็นส่วนโค้งรูปเรียวใหญ่และส้ัน เหมาะสำหรับงานเคาะขึ้นรูป
กรวยขนาดใหญ่ ดังแสดงในรูปท่ี 1.49 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.49  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปโบลฮอร์น (Blowhorn Stake) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 



37 
 

  1.5.7.5  เครื่องมือขึ้นรูปคอมมอนสแควร์ (Common Square Stake) มีลักษณะ
ของส่วนหัว (Head) เป็นรูปส่ีเหล่ียมผิวบนแบนเรียบ เหมาะสำหรับงานท่ัวไป เช่น งานย้ำหมุด และ
งานเคาะขึ้นรูป ดังแสดงในรูปท่ี 1.50 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  1.50  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปคอมมอนสแควร์ (Common Square Stake) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
  1.5.7.6  เครื่องมือขึ้นรูปคอปเปอร์สมิท (Copper Smith Stake) มีลักษณะของ
ส่วนหัว (Head) เป็นรูปส่ีเหล่ียมปลายอีกด้านหนึ่งโค้งมนผิวบนแบนเรียบ เหมาะสำหรับงานท่ัวไป 
เช่น งานย้ำหมุดและงานเคาะขึ้นรูป ดังแสดงในรูปท่ี 1.51 
 
 
 
 
 
 
 
    
 

 
 

รูปท่ี  1.51  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปคอบเปอร์สมิท (Copper Smith Stake) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
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  1.5.7.7  เครื่องมือขึ้นรูปนีดเดิลเคส (Needlecase Stake) มีลักษณะของแขนด้านหนึ่ง
กลมเรียวเล็กและยาวคล้ายเข็ม ส่วนอีกด้านหนึ่งเป็นรูปส่ีเหล่ียมผืนผ้ายื่นยาวออกไป เหมาะสำหรับ
ขึ้นรูปท่อเล็ก ๆ ดังแสดงในรูปท่ี 1.52 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.52  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปนีดเดิลเคส (Needlecase Stake) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
  1.5.7.8  เครื่องมือขึ้นรูปครีชซิ่ง (Creasing Stake) มีลักษณะของแขนด้านหนึ่งกลมเรียว
และยาว ส่วนอีกด้านหนึ่งเป็นแท่งส่ีเหล่ียมผิวด้านบนจะทำเป็นร่องไว้ เหมาะสำหรับงานเข้าขอบลวด
และงานเข้าตะเข็บ ดังแสดงในรูปท่ี 1.53 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.53  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปครีชซิ่ง (Creasing Stake)    
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
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  1.5.7.9  เครื่องมือขึ้นรูปฮอลโลแมนเดล (Hollow Mandrel Stake) มีลักษณะแขน
ด้านหนึ่งเป็นแท่นยาวมีผิวโค้ง ส่วนอีกด้านหนึ่งผิวด้านบนแบนด้านล่างจะมีร่องสำหรับประกอบสลักเกลียวไว้
เพื่อยึดกับโต๊ะสามารถเล่ือนไปมาได้ ดังแสดงในรูปท่ี 1.54 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.54  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปฮอลโลแมนเดล (Hollow Mandrel Stake) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
  1.5.7.10  เครื่องมือขึ้นตะเข็บสองช้ัน (Double Seaming Stake) มีลักษณะแขนท้ังสองด้าน
ยื่นยาวและส่วนปลายของแขนจะมีหัวซึ่งสูงกว่าแขนเล็กน้อย เหมาะสำหรับงานเคาะขึ้นรูปตะเข็บ
กระป๋องกลม ดังแสดงในรูปท่ี 1.55 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.55  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปตะเข็บสองช้ัน (Double Seaming Stake) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
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  1.5.7.11  เครื่องมือขึ้นรูปออฟเซตสแควร์ (Offset Square Stake) มีลักษณะก้าน
เยื้องศูนย์กัน ส่วนแขนด้านบนเป็นส่ีเหล่ียมผิวด้านบนเรียบและท่ีขอบของมุมจะตัดเอียงจากด้านบนลงมา
ด้านล่างเหมาะสำหรับงานพับตะเข็บ 2 ช้ัน ดังแสดงในรูปท่ี 1.56 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  1.56  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปออฟเซตสแควร์ (Offset Square Stake) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
  1.5.7.12  เครื่องมือขึ้นรูปคมมีด (Hatchet Stake) มีแขนยื่นออกไปสองด้านเท่ากัน 
ด้านบนตัดเอียงขอบด้านเดียวให้เป็นมุมแหลมตลอดความยาวของแขน เหมาะสำหรับงานพับขึ้นรูปขอบงาน
ท่ีมีลักษณะตรง ดังแสดงในรูปท่ี 1.57 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.57  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปคมมีด (Hatchet Stake) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
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  1.5.7.13  เครื่องมือขึ้นรูปคอนดัคเตอร์ (Conductor Stake) มีลักษณะเป็นทรงกระบอกตัน
ท้ังสองข้างแต่มีขนาดต่างกัน ใช้กับงานเคาะรูปทรงกระบอกเพื่อเข้าตะเข็บทรงกระบอกหรือย้ำหมุด
งานทรงกระบอก ดังแสดงในรูปท่ี 1.58 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.58  แสดงลักษณะเครื่องมือขึ้นรูปคอนดัคเตอร์ (Conductor Stake) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
  1.5.7.14  เครื่องขึ้นรูปตะเข็บสองช้ันกับหัวขึ้นรูป 4 หัว (Double Seaming Stake 
With Four Heads) ใช้สำหรับเคาะขึ้นรูปงานกล่อง งานกลม งานโค้ง งานฝากลม ผู้ปฏิบัติงานสามารถเลือก
เปล่ียนหัวขึ้นรูปให้เหมาะสมกับงานได้ ดังแสดงในรูปท่ี 1.59 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.59  แสดงลักษณะเครื่องขึ้นรูปตะเข็บสองช้ันกับหัวขึ้นรูป 4 หัว  
(Double Seaming Stake With Four Heads) 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
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1.6  เคร่ืองจักรที่ใช้ในงานโลหะแผ่น 
 1.6.1  เครื่องตัดตรงชนิดป้อนแรงด้วยเท้า (Squaring Shear) เครื่องตัดชนิดนี้ใช้แรงตัด
จากการใช้เท้าเหยียบในการตัดแผ่นโลหะให้ขาดเป็นแนวตรงเท่านั้น เครื่องตัดชนิดนี้จะบอกเป็นขนาด
ของความยาวใบตัด คือ ขนาด 3 ฟุต (91.4 เซนติเมตร) และ ขนาด 4 ฟุต (121.9 เซนติเมตร) ดังแสดง
ในรูปท่ี 1.60 

 
 
 
  
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  1.60  แสดงลักษณะเครื่องตัดตรงชนิดป้อนแรงด้วยเท้า (Squaring  Shear) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
 1.6.2  เครื่องตัดตรงขับเคล่ือนด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า (Power Squaring Shear) เป็นเครื่องตัด
ชนิดเดียวกันกับเครื่องตัดตรงชนิดป้อนแรงด้วยเท้า (Squaring Shear) แต่เครื่องตัดชนิดนี้จะใช้พลังงานไฟฟ้า
ทำให้มอเตอร์หมุนเพื่อส่งกำลังไปขับกลไก (Mechanic) ทำให้ใบมีดตัดลงบนชิ้นงานตามความต้องการ 
ดังแสดงในรูปท่ี 1.61 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี  1.61  แสดงลักษณะเครื่องตัดตรงขับเคล่ือนด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า (Power  Squaring  Shear) 
(ท่ีมา : http://www.roperwhitney.com/power-squaring-shears.html) 
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 1.6.3  เครื่องพับโลหะแผ่น (Bending Sheet Machine) เป็นเครื่องจักรท่ีออกแบบขึ้นมา 
เพื่อใช้สำหรับพับโลหะแผ่น ซึ่งแบ่งออกได้ดังนี้  
  1.6.3.1  เครื่องพับด้วยมือแบบมาตรฐาน (Standard Hand Brake) เป็นเครื่องพับ
แบบไม่จำกัดขนาดความกว้างของขอบพับ เหมาะสำหรับสำหรับงานพับขอบ งานพับเข้าขอบลวด 
และงานพับโลหะแผ่นเป็นมุมต่าง ๆ ดังแสดงในรูปท่ี 1.62 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.62  แสดงลักษณะเครื่องพับด้วยมือแบบมาตรฐาน (Standard Hand Brake) 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

  1.6.3.2  เครื่องพับกล่อง (Box and Pan Brake) เป็นเครื่องพับท่ีต่างจากเครื่องพับด้วยมือ
แบบมาตรฐาน (Standard Hand Brake) ใบกดพับของเครื่องพับกล่องจะแยกออกเป็นช้ิน ๆ ซึ่งมี
ความกว้างต้ังแต่ 1 - 6 นิ้ว ซึ่งเรียกว่า Finger ดังแสดงในรูปท่ี 1.63 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.63  แสดงลักษณะเครื่องพับกล่อง ( Box and Pan Brake) 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
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  1.6.3.3  เครื่องพับโลหะแผ่นแบบบาร์โฟลเดอร์ (Bending Sheet Metal on a Bar Folder) 
เป็นเครื่องพับทำงานได้สะดวกและรวดเร็ว ด้านหลังจะมีตัวตั้งระยะสามารถพับงานจำนวนมาก ๆ ได้
โดยไม่ต้องร่างแบบ จะอาศัยตัวปรับต้ังระยะพับของเครื่อง แต่จะทำให้ไม่สามารถพับขอบงานลึก ๆ 
ได้เนื่องจากไม่สามารถสอดแผ่นโลหะออกด้านหลังได้ ดังแสดงในรูปท่ี 1.64 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.64  แสดงลักษณะเครื่องพับโลหะแผ่นบาร์โฟลเดอร์ 

           (Bending Sheet Metal on a Bar Folder) 
(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 

 
 1.6.4  เครื่องม้วนขึ้นรูปโลหะแผ่น (Slip-Roll Forming Machine) เป็นเครื่องสำหรับม้วน
โลหะแผ่น ด้านขวามือของลูกกล้ิงจะทำร่องไว้หลายขนาดเพื่อใช้สำหรับม้วนลวดหรือเหล็กเส้นกลม
เครื่องม้วนนี้จะมีลูกกล้ิงจำนวน 3 ลูก หลักในการทำงานเมื่อใช้มือหมุน ลูกกล้ิงด้านหน้าสองลูกจะหมุน
ไปด้วยกันโดยเฟืองซึ่งอยู่ในโครงเครื่องท่ีปิดอยู่ทางด้านซ้ายมือ ในขณะเดียวกันช้ินงานก็จะหมุนไปด้วย 
ลูกกล้ิงตัวที่ 3 จะทำหน้าท่ีดันแผ่นโลหะให้เกิดการม้วนตัวโค้งงอขึ้น แผ่นโลหะจะเกิดการม้วนตัวมาก
หรือน้อยนั้นจะขึ้นอยู่กับการปรับสกรูสองตัวท่ีอยู่ด้านหลังของลูกกล้ิงตัวท่ี 3 ส่วนลูกกล้ิงตัวบนสามารถ
ยกขึ้นได้เมื่อต้องการนำช้ินงานออก ดังแสดงในรูปท่ี 1.65 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี  1.65  แสดงลักษณะเครื่องม้วนขึ้นรูปโลหะแผ่น (Slip-Roll Forming Machine) 

(ท่ีมา : พรทิพย์  ชูแสง.  2562.) 
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 ใบงานที่  1 หน่วยที่ 1  

ชื่อวิชา  งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น สอนคร้ังที่  1 
ชื่อหน่วย  พื้นฐานงานโลหะแผ่น เวลาเรียนรวม  8  ช่ัวโมง 

เร่ือง  งานตัดตรงด้วยกรรไกร จำนวน  2  ชั่วโมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

จุดประสงค์การเรียนการสอน รายการสอน 
จุดประสงค์ท่ัวไป 
1.  เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับวิธีการ

วัดขนาด การร่างแบบ และเลือกใช้เครื่องมือ
อุปกรณ์ในการปฏิบัติงานตัดตรงด้วยกรรไกร 

2.  เพื่อให้มีทักษะในการปฏิบัติงานตัดตรง
ด้วยกรรไกร  

3.  เพื่อให้มีกิจนิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงาน   
และตระหนักถึงความปลอดภัย 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1.  ร่างแบบงานตัดตรงด้วยกรรไกร ตามแบบ

ท่ีกำหนดได้ถูกต้อง 
2.  ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน

ตัดตรงได้ถูกต้องและปลอดภัย 
3.  ปฏิบัติงานตัดตรงด้วยกรรไกรได้ถูกต้อง

และปลอดภัย  

 
 1.  ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานโลหะแผ่น 
 2.  การร่างแบบช้ินงาน 
 3.  เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานตัดตรง 
 4.  เทคนิคการปฏิบัติงานตัดตรงด้วยกรรไกร 
 5.  ข้อควรระวังและข้อเสนอแนะสำหรับการ

ปฏิบัติงานตัดตรงด้วยกรรไกร 
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ใบงานที่  1 หน่วยที่ 1  
ชื่อวิชา  งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น สอนคร้ังที่  1 
ชื่อหน่วย  พื้นฐานงานโลหะแผ่น เวลาเรียนรวม  8  ช่ัวโมง 

เร่ือง  งานตัดตรงด้วยกรรไกร จำนวน  2  ชั่วโมง 
เคร่ืองมือ/อุปกรณ์ วัสดุ 

1.  เครื่องตัดตรงชนิดป้อนแรงด้วยเท้า          
(Squaring Shear)  

2.  ฉาก 
3.  เหล็กขีด 
4.  บรรทัดเหล็ก 
5.  กรรไกรตัดตรง 
6.  กรรไกรตัดโค้ง 
7.  ตะไบละเอียด 
8.  ค้อนไม้ 
9.  ค้อนพลาสติก  
10.  ถุงมือผ้า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.  แผ่นสังกะสีเบอร์ 30 ขนาด 90 x 100 มิลลิเมตร 
จำนวน 1 แผ่น 
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ลำดับขั้นการปฏิบัติงาน และเทคนิควิธีการปฏิบติังาน 
 1. การเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ 
 

ลำดับขั้น/ภาพประกอบ คำอธิบายขัน้ตอนปฏบิัติ ข้อควรระวัง/ข้อเสนอแนะ 
 
 
 
 
 

1.  จัดเตรียมเครื่องมืออุปกรณ์    
ตามรายการให้พร้อมใช้งาน  

 
 
 
 

1.  ตรวจสอบความเรียบร้อย
ของอุปกรณ์ตามรายการ
ให้อยู่ในสภาพท่ีพร้อม 

 
 
 
 
 
 

2.  วัดขนาดและขีดเส้น          
บนแผ่นสังกะสี ขนาด            
90 × 100 มิลลิเมตร 

 
 

1.  ตรวจสอบดูขนาดให้
ถูกต้องก่อนนำไปเข้า
เครื่องตัด 

2.  ระวังแผ่นสังกะสีบาดมือ 
ควรสวมถุงมือ       
ขณะปฏิบัติงาน 

 3.  นำแผ่นเหล็กอาบสังกะสี          
ท่ีขีดเส้นไว้ (ขนาด 90 x 100 
มิลลิเมตร) มาทำการตัดตรง
ด้วยเครื่องตัดตรงชนิดป้อนแรง
ด้วยเท้า (Squaring Shear) 
หรือ ใช้กรรไกรตัดตรงก็ได้   
ให้ได้ขนาด 90 x 100  
มิลลิเมตร จำนวน 1 แผ่น 

1.  ก่อนตัดจะต้องแน่ใจว่า
ไม่มีมือเพื่อนอยู่ท่ีคมตัด
หรือช้ินส่วนท่ีเคล่ือนไหว 

2.  เส้นท่ีขีดไว้จะต้อง      
อยูเ่สมอกับแนวของ  
คมตัดล่าง 

3.  ขณะปฏิบัติงานต้อง
คำนึงถึงความปลอดภัย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.  ร่างแบบลงบนชิ้นงาน       
ตามขนาดท่ีกำหนดดังแสดง  
ในรูป เสร็จแล้วส่งให้ครู
ตรวจสอบความถูกต้อง  
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2.  การปฏิบัติงานตัดตรงด้วยกรรไกร 
 

ลำดับขั้น/ภาพประกอบ คำอธิบายขัน้ตอนปฏบิัติ ข้อควรระวัง 
 
 
 
 
 

5.  ทดสอบคมของกรรไกรโดยนำ
แผ่นสังกะสี มาทำการ   
ทดลองตัดเป็นช่วงส้ัน ๆ ดู 

 
 
 

1.  อย่าใช้มือลูบท่ีคม       
ของกรรไกร 

 
 
 
 

6.  ตัดช้ินงานด้วยกรรไกรตัดตรง
ตามเส้นท่ีร่างแบบไว้       
โดยเริ่มต้นจากบริเวณขอบ
ช้ินงานด้านนอกก่อน แล้วจึง
ทำการตัดตามเส้นขอบงาน 
ให้เสร็จ 

1.  ก่อนตัดช้ินงานจะต้อง
ตรวจสอบดูขนาดและ
ความถูกต้องของ       
เส้นร่างแบบ 

2.  การออกแรงตัดจะต้อง  
ไม่ตัดจนสุดปลายของ  
คมกรรไกร เพราะจะ   
ทำให้ช้ินงานเกิดรอยฉีก 

 
 
 
 
 
 

7.  ตกแต่งช้ินงานให้เรียบ 
ปราศจากครีบ โดยใช้     
ค้อนพลาสติกหรือค้อนไม้
เคาะเบา ๆ ให้ช้ินงานตรง  
ดังแสดงในรูป 

1.  อย่าใช้ค้อนเหล็กเคาะ    
ท่ีช้ินงานเพราะจะทำให้
สังกะสีท่ีเคลือบผิว     
หลุดออก 

2.  การใช้ค้อนเคาะจะต้องให้
หน้าค้อนสัมผัสกับช้ินงาน
เต็มหน้าค้อน 

 
 
 
 
 
 

8.  ทำความสะอาดช้ินงานและ
ตรวจสอบความเรียบร้อย 
เสร็จแล้วส่งครูตรวจให้
คะแนน 

1.  อย่าใช้มือลูบขอบบริเวณ
รอยตัดเพราะอาจทำให้
สังกะสีบาดมือได้ 

 
 
 
 
 

9.  ทำความสะอาดบริเวณฝึก
ปฏิบัติงาน และตรวจสอบ
รายการเครื่องมือ เสร็จแล้ว
นำส่งคืนห้องเครื่องมือ 

 
 

1.  เครื่องมืออุปกรณ ์        
ท่ีเป็นเหล็กจะต้อง     
ชโลมน้ำมันทุกครั้ง      
หลังใช้งานเพื่อป้องกัน
สนิม 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา  งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา  2100 – 1005      สอนครั้งท่ี  1 
หน่วยที่  1  พื้นฐานงานโลหะแผ่น                                          เวลาเรียนรวม  8  ช่ัวโมง 
ใบงานท่ี  1  เรื่อง งานตัดตรงด้วยกรรไกร                                 จำนวน          2  ช่ัวโมง 
ช่ือผู้ปฏิบัติงาน.................................................แผนกวิชา.............................. เลขท่ี............. ช้ัน............ 
 
ลำดับ

ท่ี 
รายการตรวจผลชิ้นงาน 
OBJECTIVE  CRITERIA 

คะแนน
เต็ม 

ผลการ
ตรวจ 

หมายเหตุ 

1 การตัดช้ินงานตามขนาดท่ีกำหนด 10   
2 การร่างแบบช้ินงานตามแบบ 10   
3 รอยตัดมุมฉาก 10   
4 รอยตัดมุมแหลม 10   
5 ความเท่ียงตรงของรอยตัด 10   
6 ความถูกต้องของช้ินงานตามแบบท่ีกำหนด 10   
7 การทำความสะอาดและความเรียบร้อยของช้ินงาน 10   
8 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 10   
9 การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ 10   
10 การทำความสะอาดบริเวณพื้นท่ีปฏิบัติงาน 10   
11 เวลาท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน 10   
 คะแนนรวม 110   
 คะแนนเต็ม 10   

 
หมายเหตุ  1.   

              2.  เกณฑ์ผ่านคือ ผลรวมของคะแนนท่ีได้ท้ังหมดไม่ต่ำกว่า 60 เปอร์เซ็นต์ หรือ 6 คะแนน
จึงถือว่าผ่านเกณฑ์ ถ้าต่ำกว่า 60 เปอร์เซ็นต์ ครูต้องใหผู้้เรียนปฏิบัติงานให้ผ่านเกณฑ์ 

 
ผลการประเมิน                ผ่าน                 ไม่ผ่าน 
บันทึกเพิ่มเติม
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................ 
 

                                                   ลงช่ือ.......................................ผู้ประเมิน 
                                                                      (นางพรทิพย์  ชูแสง) 

คิดคะแนนเต็ม 10 คะแนน  = 
110
10

 X คะแนนท่ีได้ 
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เกณฑ์การให้คะแนน 
เร่ือง งานตัดตรงด้วยกรรไกร 

 
ลําดับ เกณฑ์การใหคะแนนการปฏิบัติงาน 
1 การตัดชิ้นงานตามขนาดที่กำหนด ( เตรียมช้ินงานได้ตามขนาด ช้ินงานได้มุมฉาก) 

1) ปฏิบัติได้ถูกต้อง ไมมีขอบกพรอง ให ้10 คะแนน 
2) ขนาดลดไม่เกิน 1 มม. ให 7 คะแนน 
3) ขนาดลดมากกว่า 1 - 2 มม. ให ้5 คะแนน 
4) ขนาดลดมากกว่า 2 มม. ให ้1 คะแนน 
 

2 การร่างแบบชิ้นงาน (ร่างแบบช้ินงานตามท่ีกำหนด) 
1) การร่างแบบช้ินงานได้ตามกำหนด ให้ 10 คะแนน 
2) การร่างแบบช้ินงานไม่ได้กำหนด ให ้1 คะแนน 
 

3 รอยตัดมุมฉาก (ไม่มีรอยฉีก หรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนด) 
1) ปฏิบัติได้ถูกต้องไมมีขอบกพรอง ให ้10 คะแนน 
2) มีรอยฉีกหรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนดอย่างใดอย่างหนึ่ง ให ้7 คะแนน 
3) มีรอยฉีกหรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนด มากกว่า 1 จุด ให ้5 คะแนน 
4) มีรอยฉีกหรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนด มากกว่า 2 จุด ให้ 1 คะแนน 
 

4 รอยตัดมุมแหลม (ไม่มีรอยฉีก หรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนด) 
1) ปฏิบัติได้ถูกต้องไมมีขอบกพรอง ให ้10 คะแนน 
2) มีรอยฉีกหรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนดอย่างใดอย่างหนึ่ง ให ้7 คะแนน 
3) มีรอยฉีกหรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนด มากกว่า 1 จุด ให ้5 คะแนน 
4) มีรอยฉีกหรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนด มากกว่า 2 จุด ให ้1 คะแนน 
 

5 ความเที่ยงตรงของรอยตัด 
1) ตัดได้ตรงตามเส้นร่างแบบ ให้ 10 คะแนน 
2) ตัดเย้ืองจากเส้นร่างแบบ 1 จุด แต่ไม่เกิน 2 จุด ให 7 คะแนน 
3) ตัดเย้ืองจากเส้นร่างแบบมากกว่า 2 จุด แต่ไม่เกิน 4 จุด ให 5 คะแนน 
4) ตัดเย้ืองจากเส้นร่างแบบมากกว่า 5 จุด ให 1 คะแนน 

6 ความถูกต้องของชิ้นงานตามแบบที่กำหนด 
1) ตัดได้ตามแบบท่ีกำหนด ให้ 10 คะแนน 
2) ตัดผิดจากแบบท่ีกำหนด 1 จุด แต่ไม่เกิน 2 จุด ให 7 คะแนน 
3) ตัดผิดจากแบบท่ีกำหนดมากกว่า 2 จุด แต่ไม่เกิน 4 จุด ให 5 คะแนน 
4) ตัดผิดจากแบบท่ีกำหนดมากกว่า 5 จุด ให 1 คะแนน 
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ลําดับ เกณฑ์การใหคะแนนการปฏิบัติงาน 
7 การทำความสะอาดและความเรียบร้อยของชิ้นงาน (ช้ินงานสะอาด ปราศจากครีบ ไม่บิดงอ) 

1) ช้ินงานสะอาดปราศจากครีบไม่บิดงอ ให้ 10 คะแนน 
2) มีจุดบกพรองอยางใดอยางหนึ่ง ให 7 คะแนน 
3) มีจุดบกพรองมากกวา 1 จุด ให้ 5 คะแนน 

8 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
1) ปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย ให ้10 คะแนน 
2) ปฏิบัติงานในลักษณะขาดความระมัดระวัง ให ้7 คะแนน 
3) ไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน ให ้5 คะแนน 
4) เกิดอุบัติเหตุกับตนเองหรือบุคคลอื่น ให ้0 คะแนน 

9 การใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์ (ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ถูกต้อง บำรุงรักษาเครื่องมือ 
เก็บเครื่องมืออุปกรณ์หลังปฏิบัติงาน) 
1) ปฏิบัติได้ครบถูกต้อง ให ้10 คะแนน 
2) ปฏิบัติได้ 2 ข้อ ให ้7 คะแนน 
3) ปฏิบัติได้ 1 ข้อ ให ้5 คะแนน 
4) ปฏิบัติไม่ได้ ให้ 0 คะแนน 

 
10 

การทำความสะอาดบริเวณพื้นที่ปฏิบัติงาน    
1) ทำความสะอาดพื้นท่ีปฏิบัติงาน  ให ้ 10  คะแนน 
2) ไม่ทำความสะอาดพื้นท่ีปฏิบัติงาน  ให ้ 0  คะแนน 

11 เวลาที่ใช้ในการปฏบิัติงาน 
1) ส่งงานตามกำหนด ให้ 10 คะแนน 
2) ส่งงานเกินเวลา 5 นาที ให ้7 คะแนน 
3) ส่งงานเกินเวลา 15 นาทีให ้5 คะแนน 
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แบบประเมินผลด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
วิชา  งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา  2100 – 1005      สอนครั้งท่ี  1 
หน่วยที่  1  พื้นฐานงานโลหะแผ่น                                          เวลาเรียนรวม  8  ช่ัวโมง 
ใบงานท่ี  1  เรื่อง งานตัดตรงด้วยกรรไกร                                 จำนวน          2  ช่ัวโมง 
ช่ือผู้ปฏิบัติงาน.................................................แผนกวิชา.............................. เลขท่ี............. ช้ัน............ 
 

เลขท่ี ช่ือ-สกุล 
ความ 
มีวินัย 

ความ
รับผิดชอบ 

ความ 
ซื่อสัตย์ 

ความ 
สนใจใฝ่รู้ 

ความอดทน 
อดกล้ัน 

รวม 

1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 10 
             
             
             
             
             
 
หมายเหตุ  ถ้าผลคะแนนต่ำกว่า 6 คะแนน ครูต้องเรียกนักศึกษามาอบรม ตักเตือนเพื่อให ้

ปรับเปล่ียนพฤติกรรมในทางท่ีดีขึ้น 
 

การบูรณาการด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
 

คุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม 
และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

พฤติกรรมบ่งช้ี 

1.  ความมีวินัย 
 

1.1  ตรงต่อเวลา 
1.2  ปฏิบัติตามกฎระเบียบของสถานศึกษา 

2.  ความรับผิดชอบ 2.1  เตรียมพร้อมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2.2  ยอมรับผลกระทำของตนเอง 

3.  ความซื่อสัตย์ 3.1  ไม่พูดเท็จ 
3.2  ไม่ลักขโมย 

4.  ความสนใจใฝ่รู้ 
 

4.1  ต้ังใจศึกษาเล่าเรียน 
4.2  ซักถามปัญหาข้อสงสัย 

5.  ความอดทนอดกล้ัน 5.1  มีความมานะพยายาม 
5.2  มีสติสามารถควบคุมอารมณ์ได้ดี  
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 ใบงานท่ี  2 หน่วยที่ 1  
ช่ือวิชา  งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น สอนครั้งท่ี  2 
ช่ือหน่วย  พื้นฐานงานโลหะแผ่น เวลาเรียนรวม  8  ช่ัวโมง 

เรื่อง  งานตัดโค้งด้วยกรรไกร จำนวน  2  ช่ัวโมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

จุดประสงค์การเรียนการสอน รายการสอน 
จุดประสงค์ท่ัวไป 
1.  เพื่อให้มีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับวิธีการ

วัดขนาด การร่างแบบ และเลือกใช้เครื่องมือ
อุปกรณ์ในการปฏิบัติงานตัดโค้งด้วย
กรรไกร 

2.  เพื่อให้มีทักษะในการปฏิบัติงานตัดโค้ง 
ด้วยกรรไกร 

3.  เพื่อให้มีกิจนิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงาน     
และตระหนักถึงความปลอดภัย 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1.  ร่างแบบงานตัดโค้งด้วยกรรไกร ตามแบบ 

ท่ีกำหนดได้ถูกต้อง 
2.  ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน

ตัดโค้งได้ถูกต้องและปลอดภัย 
3.  ปฏิบัติงานตัดโค้งด้วยกรรไกรได้ถูกต้อง 

และปลอดภัย  
 

 
 1.  ความปลอดภัยในการปฏิบัติงานโลหะแผ่น 
 2.  การร่างแบบช้ินงาน 
 3.  เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานตัดโค้ง 
 4.  เทคนิคการปฏิบัติงานตัดโค้งด้วยกรรไกร 
 5.  ข้อควรระวังและข้อเสนอแนะสำหรับ         

การปฏิบัติงานตัดโค้งด้วยกรรไกร 
 
 

จุดเริ่มต้นการตัดโค้งซ้าย 

จุดสิ้นสุดการตัดโค้งซ้าย 

จุดเริ่มต้นการตัดโค้งขวา จุดสิ้นสุดการตัดโค้งขวา 
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 ใบงานที่  2 หน่วยที่ 1  

ชื่อวิชา  งานเชื่อมและโลหะแผ่นเบือ้งต้น สอนคร้ังที่  2 
ชื่อหน่วย  พื้นฐานงานโลหะแผ่น เวลาเรียนรวม  8  ชั่วโมง 

เร่ือง  งานตัดโค้งด้วยกรรไกร จำนวน  2  ชั่วโมง 
เคร่ืองมือ/อุปกรณ์ วัสดุ 

1.  เครื่องตัดตรงชนิดป้อนแรงด้วยเท้า          
(Squaring Shear) 

2.  เครื่องเจาะโลหะแผ่นชนิดหมุนเปล่ียน
ขนาดของรูเจาะ (Hand-Operated  
Turret Punch)  

3.  ฉาก 
4.  เหล็กขีด 
5.  วงเวียน 
6.  บรรทัดเหล็ก 
7.  กรรไกรตัดตรง 
8.  กรรไกรตัดโค้ง 
9.  ตะไบละเอียด 
10.  ค้อนไม้ 
11.  ค้อนพลาสติก  
12.  ถุงมือผ้า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.  แผ่นสังกะสี เบอร์ 30                          
ขนาด 140  x 140  มิลลิเมตร จำนวน  1  แผ่น 
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ลำดับขั้นการปฏิบัติงาน และเทคนิควิธีการปฏิบติังาน 
 1. การเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ และการเตรียมช้ินงาน 
 

ลำดับขั้น/ภาพประกอบ คำอธิบายขัน้ตอนปฏบิัติ ข้อควรระวัง/ข้อเสนอแนะ 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์     
ตามรายการให้พร้อมใช้งาน  

 
 
 
 
 

1.  ตรวจสอบความ
เรียบร้อยของอุปกรณ์
ตามรายการให้อยู่ใน
สภาพท่ีพร้อม 

 
 
 
 

2.  วัดขนาดและขีดเส้น           
บนแผ่นสังกะสีให้ได้ขนาด  
140 × 140  มิลลิเมตร   
จำนวน 1 แผ่น 

 
 

1.  ตรวจสอบดูขนาดให้
ถูกต้องก่อนนำไปเข้า
เครื่องตัด 

2.  ระวังแผ่นสังกะสีบาดมือ 
ควรสวมถุงมือ       
ขณะปฏิบัติงาน 

 3.  นำแผ่นสังกะสีท่ีขีดเส้นไว้ 
ขนาด 140 x 140 มิลลิเมตร  
ไปตัดด้วยเครื่องตัดตรง     
ชนิดป้อนแรงด้วยเท้า            
(Squaring Shear) หรือ      
ใช้กรรไกรตัดตรงก็ได้ ให้ได้
ขนาดท่ีกำหนด จำนวน 1 แผ่น 

 

1.  ก่อนตัดจะต้องแน่ใจว่า
ไม่มีมือเพื่อนอยู่ท่ีคมตัด
หรือช้ินส่วนท่ีเคล่ือนไหว 

2.  เส้นท่ีขีดไว้จะต้อง      
อยู่เสมอกับแนวของ  
คมตัดล่าง 

3.  ขณะปฏิบัติงานต้อง
คำนึงถึงความปลอดภัย 

 
 
 
 
 
 
 

4.  ใช้วงเวียนเหล็กร่างแบบลงบน
ช้ินงานตามขนาดท่ีกำหนด   
ดังแสดงในรูป เสร็จแล้วส่งให้
ครูตรวจสอบความถูกต้อง   
และให้คะแนน 
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2. การปฏิบัติงานตัดโค้งด้วยกรรไกร 
 

ลำดับขั้น/ภาพประกอบ คำอธิบายขัน้ตอนปฏบิัติ ข้อควรระวัง / ข้อเสนอแนะ 
 5.  ใช้เครื่องเจาะโลหะแผ่น   

ชนิดหมุนเปล่ียนขนาดของ
รูเจาะ (Hand-Operated 
Turret Punch) ทำการเจาะ
รูตรงกลางของช้ินงาน เพื่อให้
สามารถใช้กรรไกรตัดจาก
ด้านในได้  

1.  จะต้องเลือกขนาดของ  
Punch และ Die        
ให้มีขนาดท่ีสัมพันธ์กัน 

 6.  ทดสอบคมของกรรไกรโดย
นำแผ่นสังกะสีมาทดลองตัด
เป็นช่วงส้ัน ๆ ดู 

 
 
 

1.  ระวังสังกะสีบาดมือ     
อย่าใช้มือเปล่าลูบท่ีขอบ
ของช้ินงาน 

 7.  ตัดช้ินงานด้วยกรรไกรตัดโค้ง
ตามเส้นท่ีร่างแบบไว้          
โดยเริ่มต้นจากวงกลมด้านใน
ใช้กรรไกรโค้งซ้ายตัด         
ไปทางซ้าย (ทิศทางทวนเข็ม
นาฬิกา) ให้ได้วงกลมใน 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง    
50 มิลลิเมตร  

1.  ก่อนตัดช้ินงานจะต้อง
ตรวจสอบดูขนาดและ
ความถูกต้องของเส้นร่าง
แบบทุกครั้ง 

2.  การออกแรงตัดจะต้องไม่
ตัดจนสุดปลายของคม
กรรไกร เพราะจะทำให้
ช้ินงานเกิดรอยฉีก 

 8.  ตัดขอบส่ีเหล่ียมนอกออก
ด้วยกรรไกรโค้งขวา ตัดไป
ทางด้านขวา (ทิศทางตามเข็ม
นาฬิกา) 

 
 

 

 
 

9.  ทำการตัดวงแรกจากด้านใน
โดยใช้กรรไกรโค้งซ้ายตัดตาม
เส้นรอบวงจำนวน 2 เส้น
จนถึงจุดส้ินสุดการตัดโค้งซ้าย 

 
 

1.  ระวังอย่าตัดให้วงกลมขาด
ออกจากกัน 
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ลำดับขั้น/ภาพประกอบ คำอธิบายขัน้ตอนปฏบิัติ ข้อควรระวัง / ข้อเสนอแนะ 

 
 
 
 
 
 
 

10.  ทำการตัดโค้งจากด้านนอก
โดยใช้กรรไกรตัดโค้งขวา 
ตัดตามเส้นรอบวง จำนวน 
3 เส้น จนถึงจุดส้ินสุดการตัด
โค้งขวา 

1.  ระวังอย่าตัดให้วงกลมขาด
ออกจากกัน 

 
 
 
 
 
 

11.  ทำการตกแต่งช้ินงานให้
เรียบโดยใช้ค้อนพลาสติก
หรือค้อนไม้เคาะเบา ๆ  

1.  อย่าใช้ค้อนเหล็กเคาะท่ี
ช้ินงานเพราะจะทำให้
สังกะสีท่ีเคลือบผิวหลุดออก 

2.  การใช้ค้อนเคาะจะต้องให้
หน้าค้อนสัมผัสกับช้ินงาน
เต็มหน้าค้อน 

 
 
 
 
 
 

12.  ทำความสะอาดช้ินงาน
และตรวจสอบความ
เรียบร้อย เสร็จแล้วส่งครู
ตรวจให้คะแนน 

 

 
 
 
 
 
 

13.  ทำความสะอาดบริเวณ 
ฝึกปฏิบัติงานและตรวจสอบ
รายการเครื่องมือให้ครบ
ตามรายการแล้วนำส่งคืน
ห้องเครื่องมือ 

 
 
 

1.  เครื่องมืออุปกรณท่ี์เป็น
เหล็กจะต้องชโลมน้ำมันทุก
ครั้งหลังใช้งานเพื่อป้องกัน
สนิม 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา  งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา  2100 – 1005      สอนครั้งท่ี  2 
หน่วยที่  1  พื้นฐานงานโลหะแผ่น                                          เวลาเรียนรวม  8  ช่ัวโมง 
ใบงานท่ี  2  เรื่อง งานตัดโค้งด้วยกรรไกร                                 จำนวน          2  ช่ัวโมง 
ช่ือผู้ปฏิบัติงาน.................................................แผนกวิชา.............................. เลขท่ี............. ช้ัน............ 
 
ลำดับ

ท่ี 
รายการตรวจผลชิ้นงาน 
OBJECTIVE  CRITERIA 

คะแนน
เต็ม 

ผลการ
ตรวจ 

หมายเหตุ 

1 การตัดช้ินงานตามขนาดท่ีกำหนด 10   
2 การร่างแบบช้ินงานตามแบบ 10   
3 รอยตัดโค้งซ้าย 10   
4 รอยตัดโค้งขวา 10   
5 ความเท่ียงตรงของรอยตัด 10   
6 ความถูกต้องของช้ินงานตามแบบท่ีกำหนด 10   
7 การทำความสะอาดและความเรียบร้อยของช้ินงาน 10   
8 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 10   
9 การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ 10   
10 การทำความสะอาดบริเวณพื้นท่ีปฏิบัติงาน 10   
11 เวลาท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน 10   
 คะแนนรวม 110   
 คะแนนเต็ม 10   

 
หมายเหตุ  1.   
 

              2.  เกณฑ์ผ่านคือ ผลรวมของคะแนนท่ีได้ท้ังหมดไม่ต่ำกว่า 60 เปอร์เซ็นต์ หรือ 6 คะแนน
จึงถือว่าผ่านเกณฑ์ ถ้าต่ำกว่า 60 เปอร์เซ็นต์ ครูต้องให้ผู้เรียนปฏิบัติงานให้ผ่านเกณฑ์ 

 
ผลการประเมิน                ผ่าน                 ไม่ผ่าน 
บันทึกเพิ่มเติม
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................ 
 

                                                   ลงช่ือ.......................................ผู้ประเมิน 
                                                                     (นางพรทิพย์  ชูแสง) 

 คิดคะแนนเต็ม 10 คะแนน  = 
110
10

 X คะแนนท่ีได้ 
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เกณฑ์การให้คะแนน 
เร่ือง งานตัดโค้งด้วยกรรไกร 

 
ลําดับ เกณฑ์การให้คะแนนการปฏิบัติงาน 
1 การตัดชิ้นงานตามขนาดที่กำหนด (เตรียมช้ินงานได้ตามขนาด ช้ินงานได้มุมฉาก) 

1) ปฏิบัติได้ถูกต้องไมมีขอบกพรองให ้10 คะแนน 
2) ขนาดลดไม่เกิน 1 มม. ให ้7 คะแนน 
3) ขนาดลดมากกว่า 1 - 2 มม. ให ้5 คะแนน 
4) ขนาดลดมากกว่า 2 มม. ให้ 1 คะแนน 

2 การร่างแบบชิ้นงาน (ร่างแบบช้ินงานตามท่ีกำหนด) 
1) การร่างแบบช้ินงานได้ตามกำหนดให ้10 คะแนน 
2) การร่างแบบช้ินงานไม่ได้กำหนดให ้1 คะแนน 

3 รอยตัดโค้งซ้าย (ไม่มีรอยฉีก ครีบ หรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนด) 
1) ปฏิบัติได้ถูกต้อง ไมมีขอบกพรองให ้10 คะแนน 
2) มีรอยฉีก ครีบ หรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนดอย่างใดอย่างหนึ่ง ให ้7 คะแนน 
3) มีรอยฉีก ครีบ หรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนดมากกว่า 1 จุด ให ้5 คะแนน 
4) มีรอยฉีก ครีบ หรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนดมากกว่า 2 จุด ให ้1 คะแนน 

4 รอยตัดโค้งขวา (ไม่มีรอยฉีก ครีบ หรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนด) 
1) ปฏิบัติได้ถูกต้องไมมีขอบกพรองให ้10 คะแนน 
2) มีรอยฉีก ครีบ หรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนดอย่างใดอย่างหนึ่งให้ 7 คะแนน 
3) มีรอยฉีก ครีบ หรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนดมากกว่า 1 จุด ให ้5 คะแนน 
4) มีรอยฉีก ครีบ หรือรอยตัดเกินจุดท่ีกำหนดมากกว่า 2 จุด ให้ 1 คะแนน 
 

5 ความเที่ยงตรงของรอยตัด 
1) ตัดได้ตรงตามเส้นร่างแบบให ้10 คะแนน 
2) ตัดเย้ืองจากเส้นร่างแบบ 1 จุดแต่ไม่เกิน 2 จุดให 7 คะแนน 
3) ตัดเย้ืองจากเส้นร่างแบบมากกว่า 2 จุดแต่ไม่เกิน 4 จุดให 5 คะแนน 
4) ตัดเย้ืองจากเส้นร่างแบบมากกว่า 4 จุด ให 1 คะแนน 
 

6 ความถูกต้องของชิ้นงานตามแบบที่กำหนด 
1) ตัดได้ตามแบบท่ีกำหนดให ้10 คะแนน 
2) ตัดผิดจากแบบท่ีกำหนด 1 จุดแต่ไม่เกิน 2 จุดให 7 คะแนน 
3) ตัดผิดจากแบบท่ีกำหนดมากกว่า 2 จุดแต่ไม่เกิน 4 จุดให 5 คะแนน 
4) ตัดผิดจากแบบท่ีกำหนดมากกว่า 4 จุดให 1 คะแนน 
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ลําดับ เกณฑ์การให้คะแนนการปฏิบัติงาน 
7 การทำความสะอาดและความเรียบร้อยของชิ้นงาน (ช้ินงานสะอาด ปราศจากครีบ ไม่บิดงอ) 

1) ช้ินงานสะอาดปราศจากครีบไม่บิดงอให ้10 คะแนน 
2) จุดบกพรองอยางใดอยางหนึ่งให 7 คะแนน 
3) มีมากกวา 1 จุดให้ 5 คะแนน 

8 ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
1) ปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัยให้ 10 คะแนน 
2) ปฏิบัติงานในลักษณะขาดความระมัดระวัง ให ้7 คะแนน 
3) ไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน ให ้5 คะแนน 
4) เกิดอุบัติเหตุกับตนเองหรือบุคคลอื่นให้ 0 คะแนน 

9 การใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์ (ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ถูกต้อง บำรุงรักษาเครื่องมือ 
เก็บเครื่องมืออุปกรณ์หลังปฏิบัติงาน) 
1) ปฏิบัติได้ครบถูกต้องให้ 10 คะแนน 
2) ปฏิบัติได้ 2 ข้อให้ 7 คะแนน 
3) ปฏิบัติได้ 1 ข้อให้ 5 คะแนน 
4) ปฏิบัติไม่ได้ ให้ 0 คะแนน 

10 การทำความสะอาดบริเวณพื้นที่ปฏิบัติงาน    
1) ทำความสะอาดพื้นท่ีปฏิบัติงานให ้10 คะแนน 
2) ไม่ทำความสะอาดพื้นท่ีปฏิบัติงานให ้0 คะแนน 

11 เวลาที่ใช้ในการปฏบิัติงาน 
1) ส่งงานตามกำหนดให ้10 คะแนน 
2) ส่งงานเกินเวลา 5 นาทีให ้7 คะแนน 
3) ส่งงานเกินเวลา 15 นาทีให ้5 คะแนน 
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แบบประเมินผลด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

วิชา  งานเช่ือมและโลหะแผ่นเบ้ืองต้น  รหัสวิชา  2100 – 1005      สอนครั้งท่ี  2 
หน่วยที่  1  พื้นฐานงานโลหะแผ่น                                          เวลาเรียนรวม  8  ช่ัวโมง 
ใบงานท่ี  2  เรื่อง งานตัดโค้งด้วยกรรไกร                                 จำนวน           2  ช่ัวโมง 
ช่ือผู้ปฏิบัติงาน.................................................แผนกวิชา.............................. เลขท่ี............. ช้ัน............ 
 

เลขท่ี ช่ือ-สกุล 
ความ 
มีวินัย 

ความ
รับผิดชอบ 

ความ 
ซื่อสัตย์ 

ความ 
สนใจใฝ่รู้ 

ความอดทน 
อดกล้ัน 

รวม 

1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 10 
             
             
             
             
             
 
หมายเหตุ  ถ้าผลคะแนนต่ำกว่า 6 คะแนน ครูต้องเรียกนักศึกษามาอบรม ตักเตือนเพื่อให ้

ปรับเปล่ียนพฤติกรรมในทางท่ีดีขึ้น 
 

การบูรณาการด้านคุณธรรม จริยธรรม ค่านิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
 

คุณธรรม จริยธรรม ค่านิยม 
และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

พฤติกรรมบ่งช้ี 

1.  ความมีวินัย 
 

1.1  ตรงต่อเวลา 
1.2  ปฏิบัติตามกฎระเบียบของสถานศึกษา 

2.  ความรับผิดชอบ 2.1  เตรียมพร้อมในการเรียนและการปฏิบัติงาน 
2.2  ยอมรับผลกระทำของตนเอง 

3.  ความซื่อสัตย์ 3.1  ไม่พูดเท็จ 
3.2  ไม่ลักขโมย 

4.  ความสนใจใฝ่รู้ 
 

4.1  ต้ังใจศึกษาเล่าเรียน 
4.2  ซักถามปัญหาข้อสงสัย 

5.  ความอดทนอดกล้ัน 5.1  มีความมานะพยายาม 
5.2  มีสติสามารถควบคุมอารมณ์ได้ดี  
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แบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยการเรียนที่ 1 พื้นฐานงานโลหะแผน่ 

 
คำช้ีแจง  จงทำเครื่องหมายกากบาท (X) ข้อท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 

1.  ข้อใดเป็นวิธีการเคล่ือนย้ายโลหะแผ่นท่ีถูกต้อง
และปลอดภัยมากท่ีสุด 
ก.  ม้วนเก็บโลหะแผ่นก่อนขนย้าย  
ข.  ดึงลากไปกับพื้น  
ค.  ขนย้ายโลหะแผ่นในแนวราบและสวมถุงมือ  
ง.  ขนย้ายโลหะในแนวตั้งและสวมถุงมือ  

2.  โลหะแผ่นสามารถแบ่งออกได้เป็นกี่ประเภท 
อะไรบ้าง  
ก.  2 ประเภท คือ โลหะแผ่นเปลือยและ  

โลหะแผ่นเคลือบ 
ข.  2 ประเภท คือ โลหะแผ่นเรียบและ    

โลหะแผ่นเคลือบ 
ค.  2 ประเภท คือ โลหะแผ่นท่ีเป็นเหล็ก   

และโลหะแผ่นท่ีไม่ใช่เหล็ก 
ง.  2 ประเภท คือ โลหะแผ่นเคลือบสี       

และโลหะเคลือบสังกะสี 
3.  เครื่องมือชนิดใดใช้สำหรับวัดความหนาของ

โลหะแผ่นและความโตของลวดในงาน     
โลหะแผ่น  
ก.  ตลับเมตร 
ข.  เกจวัดโลหะแผ่น 
ค.  บรรทัดเหล็ก 
ง.  ฉากเหล็ก 

4.  ข้อใดคือความหมายของความปลอดภัยในการ
ทำงาน 
ก.  การทำงานให้เกิดผลดีต่อหน่วยงาน 
ข.  การทำงานให้สำเร็จตามวัตถุประสงค์ 
ค.  การดูแลร่างกายให้สะอาด  
ง.  การดูแลป้องกันไม่ให้เกิดอุบัติเหตุ        

ในขณะทำงาน 

5.  ข้อใดกล่าวถูกต้อง 
ก.  โลหะแผ่น (Sheet Metal) หมายถึง 

โลหะท่ีมีรูปร่างเป็นแผ่นบางและไม่จำกัด
ความหนา 

ข.  โลหะแผ่น (Sheet Metal) หมายถึง 
โลหะท่ีมีรูปร่างเป็นแผ่นบางมีความหนา
มากกว่า

16
3 นิ้ว 

ค.  โลหะแผ่น (Sheet Metal) หมายถึง 
โลหะท่ีมีรูปร่างเป็นแผ่นบางมีความหนา
ไม่ เกิน

16
3 นิ้ว 

ง.  โลหะแผ่น (Sheet Metal) หมายถึง 
โลหะท่ีผ่านการรีดออกมาเป็นแผ่นบาง ๆ 

6.  ข้อใดต่อไปนี้เป็นโลหะแผ่นเคลือบ 
ก.  แผ่นสแตนเลส 
ข.  แผ่นทองเหลือง 
ค.  แผ่นสังกะสี 
ง.  แผ่นอะลูมิเนียม 

7.  ข้อใดเป็นเครื่องมือร่างแบบในงานโลหะแผ่น 
ก.  ฉาก ตะไบ กรรไกร  
ข.  ค้อน เหล็กตอกนำศูนย์  คีม 
ค.  บรรทัดเหล็ก  คีม  เหล็กขีด 
ง.  วงเวียน เหล็กขีด บรรทัดเหล็ก 

8.  ข้อใดเป็นสาเหตุของอันตรายจากการใช้
เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานโลหะแผ่นมาก
ท่ีสุด 

ก.  มีสติรู้อยู่เสมอก่อนปฏิบัติงาน 
ข.  ตรวจสอบความเรียบร้อยของเครื่องมือ

อุปกรณ์ก่อนการปฏิบัติงานทุกครั้ง 
ค.  หยอกล้อกันในขณะปฏิบัติงานกับ

เครื่องจักร 
ง.  ใช้เครื่องมือผิดประเภท 
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  9.  เครื่องมือเจาะรูชนิดใดท่ีสามารถเปล่ียน

ขนาดของชุดหัวเจาะได้ 
ก.  เหล็กเจาะรูแท่งตัน 
ข.  เหล็กเจาะแท่งกลวง 
ค.  เครื่องเจาะรูแบบหมุน 
ง.  เครื่องกดเจาะด้วยมือ 

10.  เครื่องพับโลหะแผ่นด้วยมือชนิดใดท่ี   
เหมาะสำหรับพับขอบงานและพับได้จำนวน
มาก ๆ โดยไม่ต้องร่างแบบ 
ก.  เครื่องพับโลหะแผ่นแบบบาร์โฟลเดอร์ 

(Bending Sheet Metal on a Bar  
Folder) 

ข.  เครื่องพับกล่อง (Box and Pan Brake) 
ค.  เครื่องพับไฮดรอลิกส์ (Hydraulic Press 

Brake) 
ง.  เครื่องพับด้วยมือแบบมาตรฐาน 

(Standard Hand Brake) 
11.  เครื่องพับโลหะแผ่นชนิดใดท่ีสามารถแยก 

ใบพับด้านบนออกเป็นช้ิน ๆ ได้ตามขนาด 
ขอบงาน 
ก.  เครื่องพับด้วยมือแบบมาตรฐาน 

(Standard Hand Brake) 
ข.  เครื่องพับโลหะแผ่นแบบบาร์โฟลเดอร์ 

(Bending Sheet Metal on a Bar  
Folder) 

ค.  เครื่องพับกล่อง (Box and Pan Brake) 
ง.  ถูกทุกข้อ 

12.  แท่นรอง (Bench Plate) มีหน้าท่ีอย่างไร 
ก.  จับยึดช้ินงาน 
ข.  รองรับช้ินงาน 
ค.  ช่วยขึ้นรูปช้ินงาน 
ง.  ยึดแท่นขึ้นรูปในขณะใช้งาน 

 

13.  เครื่องม้วนขึ้นรูปโลหะแผ่น (Slip-Roll  
Forming Machine) บริเวณขวามือของ
ลูกกล้ิงจะทำร่องไว้หลายขนาดเพื่ออะไร 
ก.  เพื่อความสวยงาม 
ข.  สำหรับเติมน้ำมันหล่อล่ืน 
ค.  เพิ่มความแข็งแรง 
ง.  สำหรับม้วนลวดหรือเหล็กเส้น 

14.  เครื่องพับแบบใดสามารถต้ังระยะการพับได้  
ทำงานได้สะดวกและรวดเร็ว 
ก.  เครื่องพับโลหะแผ่นแบบบาร์โฟลเดอร์ 

(Bending  Sheet  Metal  on  a  Bar  
Folder) 

ข.  เครื่องพับด้วยมือแบบมาตรฐาน 
(Standard  Hand  Brake) 

ค.  เครื่องพับกล่อง (Box  and  Pan  
Brake)   

ง.  ข้อ ข. และ ค. ถูก 
15.  เครื่องมือขึ้นรูปชนิดใดเหมาะสำหรับ     

งานเข้าขอบลวดและงานเข้าตะเข็บ 
ก.  เครื่องมือขึ้นรูปนีดเดิลเคส 

(Needlecase Stake) 
ข.  เครื่องมือขึ้นรูปคอบเปอร์สมิท (Copper 

Smith Stake) 
ค.  เครื่องมือขึ้นรูปครีชซิ่ง (Creasing 

Stake) 
ง.  เครื่องมือขึ้นรูปตะเข็บสองช้ัน (Double 

Seaming Stake) 
16.  เครื่องมือชนิดใดท่ีใช้สำหรับงานตัด     

โลหะแผ่น 
ก.  เล่ือยมือ 
ข.  คีม 
ค.  เครื่องมือเจาะรู 
ง.  กรรไกร 
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17.  กรรไกรเอวิเอชัน (Aviation Snip) ท่ีใช้
สำหรับตัดโค้งขวาจะกำหนดสีไว้ที่ด้าม
เป็นสีอะไร 
ก.  สีส้ม 
ข.  สีเหลือง 
ค.  สีแดง 
ง.  สีเขียว 

18.  ถ้าต้องการตัดโค้งจากขวาไปซ้ายจะต้อง
เลือกใช้กรรไกรแบบใด 
ก.  กรรไกรตัดโค้งซ้าย (Left Curve 

Cutting) 
ข.  กรรไกรฮอคบิล (Hawk Bill Snip) 
ค.  กรรไกรตัดโค้งขวา (Right Curve 

Cutting) 
ง.  กรรไกรตัดตรง (Straight Cutting)  

 

 19.  ในการใช้ตัดตรงถ้าตัดจนสุดปลายของ
กรรไกรจะมีผลอย่างไรกับช้ินงาน 
ก.  ทำให้ตัดเสร็จเร็ว 
ข.  ได้รอยตัดท่ีตรง 
ค.  ควบคุมการตัดได้ง่าย 
ง.  จุดส้ินสุดการตัดมีรอยแตก 

 20.  กรรไกรเอวิเอชัน (Aviation Snip) ท่ีใช้
สำหรับตัดตรงจะกำหนดสีไว้ที่ด้ามเป็นสี
อะไร 
ก.  สีส้ม 
ข.  สีเหลือง 
ค.  สีแดง 
ง.  สีเขียว 
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เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยการเรียนที่ 1 พื้นฐานงานโลหะแผน่ 

 
 ข้อท่ี  1   ตอบ  ง 
 ข้อท่ี  2 ตอบ  ก 
 ข้อท่ี  3 ตอบ  ข 
 ข้อท่ี  4 ตอบ  ง 
 ข้อท่ี  5 ตอบ  ค 
 ข้อท่ี  6 ตอบ  ค 
 ข้อท่ี  7 ตอบ  ง 
 ข้อท่ี  8 ตอบ  ค 
 ข้อท่ี  9 ตอบ  ง 
 ข้อท่ี  10 ตอบ  ก 
 ข้อท่ี  11 ตอบ  ค 
 ข้อท่ี  12 ตอบ  ง 
 ข้อท่ี  13 ตอบ  ง 
 ข้อท่ี  14 ตอบ  ก 
 ข้อท่ี  15 ตอบ  ค 
 ข้อท่ี  16 ตอบ  ง 
 ข้อท่ี  17 ตอบ  ง 
 ข้อท่ี  18 ตอบ  ก 
 ข้อท่ี  19 ตอบ  ง 
 ข้อท่ี  20 ตอบ  ข 
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แบบทดสอบหลังเรียน 
หน่วยการเรียนที่ 1 พื้นฐานงานโลหะแผน่ 

 
คำช้ีแจง  จงทำเครื่องหมายกากบาท (X) ข้อท่ีถูกท่ีสุดเพียงข้อเดียว 

1.  ข้อใดคือความหมายของความปลอดภัย 
ก.  การทำงานให้สำเร็จตามวัตถุประสงค์ 
ข.  การดูแลร่างกายให้สะอาด รัดกุมเพื่อไม่ให้

มีความปลอดภัย 
ค.  การดูแลป้องกันไม่ให้เกิดอุบัติเหตุในขณะ

ทำงาน 
ง.  การทำงานให้เกิดผลดีต่อหน่วยงาน

พนักงานมีความปลอดภัย 
2.  ข้อใดเป็นการป้องกันอันตรายจากการใช้

เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานโลหะแผ่น 
ก.  ต้องมีสติรู้อยู่เสมอก่อนปฏิบัติงาน 
ข.  ตรวจสอบความเรียบร้อยของเครื่องมือ

อุปกรณ์ก่อนการปฏิบัติงานทุกครั้ง 
ค.  ห้ามหยอกล้อกันในขณะปฏิบัติงานกับ

เครื่องจักร 
ง.  ถูกทุกข้อ 

3.  ข้อใดเป็นวิธีการเคล่ือนย้ายโลหะแผ่น         
ท่ีถูกต้องและปลอดภัยมากท่ีสุด 
ก.  ขนย้ายโลหะแผ่นในแนวราบและสวม   

ถุงมือ  
ข.  ขนย้ายโลหะในแนวตั้งและสวมถุงมือ  
ค.  ม้วนเก็บโลหะแผ่นก่อนขนย้าย  
ง.  ดึงลากไปกับพื้น  

4.  โลหะแผ่น (Sheet Metal) หมายถึง โลหะ
ตามข้อใด 
ก.  โลหะท่ีมีรูปร่างเป็นแผ่นบาง มีความหนา

ต้ังแต่  
16
3   นิ้วขึ้นไป 

ข.  โลหะท่ีมีรูปร่างเป็นแผ่นบางมีความหนา    
ไม่เกิน

16
3 นิ้ว 

ค.  โลหะท่ีมีรูปร่างเป็นแผ่นบางมีความหนา
เท่ากับ

16
3 นิ้ว 

ง.  โลหะท่ีมีรูปร่างเป็นแผ่นบางและไม่จำกัด
ความหนา 

5.  โลหะแผ่นสามารถแบ่งออกได้ 2 ประเภท
อะไรบ้าง 
ก.  โลหะแผ่นเรียบและโลหะแผ่นเคลือบ 
ข.  โลหะแผ่นเปลือยและโลหะแผ่นเคลือบ 
ค.  โลหะแผ่นชุบเคลือบผิวและโลหะแผ่นดำ 
ง.  โลหะแผ่นท่ีเป็นเหล็กและโลหะแผ่นท่ีไม่ใช่

เหล็ก 
6.  ข้อใดต่อไปนี้ ไม่ใช่ โลหะแผ่นเปลือย 

ก.  แผ่นสังกะสี 
ข.  แผ่นดีบุก 
ค.  แผ่นทองเหลือง 
ง.  แผ่นอะลูมิเนียม 

7.  ข้อใดเป็นเครื่องมือร่างแบบในงานโลหะแผ่น 
ก.  ฉาก ตะไบ กรรไกร    
ข.  ค้อน เหล็กตอกนำศูนย์ คีม  
ค.  วงเวียน เหล็กขีด บรรทัดเหล็ก  
ง.  บรรทัดเหล็ก คีม เหล็กขีด 

8.  เครื่องมือชนิดใดใช้สำหรับวัดความหนาของ
โลหะแผ่นและความโตของลวดในงานโลหะ
แผ่น  
ก.  บรรทัดเหล็ก 
ข.  ตลับเมตร 
ค.  ฉากเหล็ก 
ง.  เกจวัดโลหะแผ่น 

9.  เครื่องพับโลหะแผ่นชนิดใดท่ีเหมาะสำหรับ
พับขอบงานและพับได้จำนวนมาก ๆ โดย   
ไม่ต้องร่างแบบ 
ก.  เครื่องพับด้วยมือแบบมาตรฐาน 

(Standard Hand Brake) 
ข.  เครื่องพับกล่อง (Box and Pan Brake) 
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ค.  เครื่องพับโลหะแผ่นแบบบาร์โฟลเดอร์ 

(Bending Sheet Metal on a Bar  
Folder) 

ง.  ถูกทุกข้อ 
10.  แท่นรอง (Bench Plate) มีหน้าท่ีอย่างไร 

ก.  ใช้ยึดแท่นขึ้นรูปในขณะใช้งาน 
ข.  รองรับช้ินงาน 
ค.  จับยึดช้ินงาน 
ง.  ช่วยขึ้นรูปช้ินงาน 

11.  เครื่องมือชนิดใดท่ีใช้สำหรับงานตัด     
โลหะแผ่น 
ก.  คีม 
ข.  กรรไกร 
ค.  เครื่องมือทำรูเจาะ 
ง.  เครื่องมือเคาะขึ้นรูป 

12.  เครื่องพับโลหะแผ่นชนิดใดท่ีสามารถแยกใบ
พับด้านบนออกเป็นช้ินๆ ได้ตามขนาด  
ขอบงาน 
ก.  เครื่องพับด้วยมือแบบมาตรฐาน 

(Standard Hand Brake) 
ข.  เครื่องพับกล่อง (Box and Pan Brake) 
ค.  เครื่องพับโลหะแผ่นแบบบาร์โฟลเดอร์ 

(Bending Sheet Metal on a Bar  
Folder) 

ง.  ถูกทุกข้อ 
13.  เครื่องมือเจาะรูชนิดใดท่ีสามารถเปล่ียน

ขนาดของชุดหัวเจาะได้ 
ก.  เหล็กเจาะรูแท่งตัน 
ข.  เครื่องกดเจาะด้วยมือ 
ค.  เหล็กเจาะแท่งกลวง 
ง.  เครื่องเจาะรูแบบหมุน 

 

14.  เครื่องมือขึ้นรูปชนิดใดเหมาะสำหรับ      
งานเข้าขอบลวดและงานเข้าตะเข็บ 
ก.  เครื่องมือขึ้นรูปนีดเดิลเคส 

(Needlecase Stake) 
ข.  เครื่องมือขึ้นรูปคอบเปอร์สมิท (Copper 

Smith Stake) 
ค.  เครื่องมือขึ้นรูปตะเข็บสองช้ัน (Double 

Seaming Stake) 
ง.  เครื่องมือขึ้นรูปครีชซิ่ง (Creasing 

Stake) 
15.  เครื่องม้วนขึ้นรูปโลหะแผ่น (Slip-Roll  

Forming Machine) บริเวณขวามือของ
ลูกกล้ิงจะทำร่องไว้หลายขนาดเพื่ออะไร 
ก.  เพื่อความสวยงาม 
ข.  เพิ่มความแข็งแรง 
ค.  สำหรับม้วนลวดหรือเหล็กเส้น 
ง.  สำหรับม้วนท่อ 

16.  เครื่องพับแบบใดสามารถต้ังระยะการพับได้  
ทำงานได้สะดวกและรวดเร็ว 
ก.  เครื่องพับด้วยมือแบบมาตรฐาน 

(Standard Hand Brake) 
ข.  เครื่องพับกล่อง (Box and Pan  Brake)   
ค.  เครื่องพับโลหะแผ่นแบบบาร์โฟลเดอร์ 

(Bending Sheet Metal on a Bar  
Folder) 

ง.  ถูกทุกข้อ 
17.  กรรไกรเอวิเอชัน (Aviation Snip) ท่ีใช้

สำหรับตัดตรงจะกำหนดสีไว้ที่ด้ามเป็นสี
อะไร 
ก.  สีเหลือง 
ข.  สีแดง 
ค.  สีเขียว 
ง.  สีฟ้า 
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18.  ในการใช้ตัดตรงถ้าตัดจนสุดปลายของ
กรรไกรจะมีผลอย่างไรกับช้ินงาน 
ก.  ทำให้ตัดเสร็จเร็ว 
ข.  จุดส้ินสุดการตัดมีรอยแตก 
ค.  ได้รอยตัดท่ีตรง 
ง.  ควบคุมการตัดได้ง่าย 

19.  กรรไกรเอวิเอชัน (Aviation Snip) ท่ีใช้
สำหรับตัดโค้งขวาจะกำหนดสีไว้ที่ด้ามเป็นสี
อะไร 
ก.  สีเหลือง 
ข.  สีแดง 
ค.  สีเขียว 
ง.  สีฟ้า 

 

20.  ถ้าต้องการตัดโค้งจากขวาไปซ้ายจะต้อง
เลือกใช้กรรไกรแบบใด 
ก.  กรรไกรตัดโค้งขวา (Right Curve 

Cutting) 
ข.  กรรไกรตัดตรง (Straight Cutting) 
ค.  กรรไกรตัดโค้งซ้าย (Left Curve 

Cutting) 
ง.  กรรไกรฮอคบิล (Hawk Bill Snip) 
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เฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 
หน่วยการเรียนที่ 1 พื้นฐานงานโลหะแผน่ 

 
 ข้อท่ี  1 ตอบ  ค  
 ข้อท่ี  2 ตอบ  ง  
 ข้อท่ี  3 ตอบ  ข 
 ข้อท่ี  4 ตอบ  ข 
 ข้อท่ี  5 ตอบ  ข 
 ข้อท่ี  6 ตอบ  ก 
 ข้อท่ี  7 ตอบ  ค 
 ข้อท่ี  8 ตอบ  ง 
 ข้อท่ี  9 ตอบ  ค 
 ข้อท่ี  10 ตอบ  ก 
 ข้อท่ี  11 ตอบ  ข 
 ข้อท่ี  12 ตอบ  ข 
 ข้อท่ี  13 ตอบ  ข 
 ข้อท่ี  14 ตอบ  ง 
 ข้อท่ี  15 ตอบ  ค 
 ข้อท่ี  16 ตอบ  ค 
 ข้อท่ี  17 ตอบ  ก 
 ข้อท่ี  18 ตอบ  ข 
 ข้อท่ี  19 ตอบ  ค 
 ข้อท่ี  20 ตอบ  ค 
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