
 
ชุดการเรียนการสอน (Module) 

หลักสูตรวิชาชีพระยะสั้น 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร 
“การแกะ Wax และการหล่อฉีดตัวเรือนเคร่ืองประดับ  ระดับพื้นฐาน” 

 

 
โดยความร่วมมือระหว่าง 

กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง 
กับ 

กองกษาปณ์  กรมธนารักษ์ 
 

 

รหัสวิชา ๑๓๐๕-๒๒๐๘                                            วิชางานหลอมหล่อ 

เคร่ืองประดับอัญมณพีืน้ฐาน 

 

 

 

งานพัฒนาหลักสูตรการเรียนการสอน  ฝ่ายวิชาการ 
กาญจนาภิเษกวิทยาลัย   ช่างทองหลวง 

 
 



 
 

คํานํา 
 

 ตามที่  กระทรวงศึกษาธิการ  และสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษากําหนดให้สถานศึกษาในสังกัด
จัดการเรียนการสอน  โดยจัดทําหลักสูตรให้ตรงกับความต้องการของผู้เรียน  สถานประกอบการ  ตลาดแรงงาน  ใน
ลักษณะหลักสูตรแบบฐานสมรรถนะ  ทั้งหลักสูตรปกติ    ทวิภาคี  ระยะส้ัน  และหลักสูตร  เทียบโอนความรู้และ
ประสบการณ์ กาญจนาภิเษกวิทยาลัย ช่างทองหลวงได้รับการประสานงานกรมธนารักษ์  ดําเนิน โครงการฝึกอบรมเชิง
ปฏิบัติการหลักสูตร “การแกะ Wax และการหล่อฉีดตัวเรือนเคร่ืองประดับ  ระดับพ้ืนฐาน”  เป็นหลักสูตรระยะสั้น 
รวม 2 หลักสูตร  แต่ละหลักสูตรมีชุดการสอน  บทเรียนสําเร็จรูป  เพื่อใช้ในการเรียนการสอน 

  ในการนี้ ได้รับความร่วมมือการจัดทําชุดสอนจากคณะผู้บริหาร คณะครู-อาจารย์  สถาน
ประกอบการและภูมิปัญญาท้องถิ่น ทําให้การจัดทําหลักสูตรและชุดการสอนสําเร็จลุล่วงไปด้วยดี  ขอขอบคุณผู้มีส่วน
ร่วมในการดําเนินการทุกท่านเป็นอย่างสูงไว้ ณ ที่นี ้
 

 

         กาญจนาภิเษกวิทยาลัย ช่างทองหลวง 
                            มกราคม  ๒๕๕๔ 
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สารบัญ 
เรื่อง หน้า 
คํานํา ก 

สาขาวิชา ง 
คําอธิบายรายวิชา ๑ 

ตารางวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ ๓ 

โครงการสอน ๔ 

แบบทดสอบก่อนเรียน ๙ 

ใบความรู้ท่ี ๑  ความรู้ท่ัวไปเก่ียวกับกระบวนการหล่อตัวเรือนเคร่ืองประดับ ๑๑ 

ใบความรู้ท่ี ๒  ความรู้ท่ัวไปเก่ียวกับโลหะ ๑๒ 

ใบความรู้ท่ี ๓  ความรู้ท่ัวไปเก่ียวกับเครื่องจักรท่ีใช้ในงานหลอมหล่อโลหะ ๑๔ 

ใบความรู้ท่ี ๔  ความรู้ท่ัวไปเก่ียวกับการติดทางเดินนํ้าโลหะ ๒๐ 

ใบความรู้ท่ี ๕  การทําแม่พิมพ์ยาง ๒๑ 

ใบความรู้ท่ี ๖  การฉีดเทียนและแต่งเทียน ๒๙ 

ใบความรู้ท่ี ๗  การติดต้นเทียนและคํานวณนํ้าหนัก ๓๒ 

ใบความรู้ท่ี ๘  การหล่อเบ้าปูนและอบเบ้าปูน ๓๖ 

ใบความรู้ท่ี ๙  การหล่อโลหะ ๔๑ 

ใบความรู้ท่ี ๑๐  การล้างปูน ๔๔ 

ใบความรู้ท่ี ๑๑  การตัดต้นช่อและขัดแต่งช้ินงาน ๔๕ 

ใบความรู้ท่ี ๑๒  การตรวจสอบนํ้าหนัก ,ปัญหาและวิธีแก้ไขในการหล่อ ๔๗ 

ใบงานท่ี  ๑  การตรวจสอบช้ินงาน ๔๘ 

ใบงานท่ี  ๒  การทําพิมพ์ยาง ๔๙ 

ใบงานท่ี  ๓  การฉีดเทียนและติดต้นเทียน ๕๐ 

ใบงานท่ี  ๔  การฉีดเทียนและติดต้นเทียน ๕๑ 

ใบงานท่ี  ๕  การคํานวณนํ้าหนักโลหะ ๕๒ 

ใบงานท่ี  ๖  การหล่อโลหะ และฉีดล้างเบ้าปูน ๕๓ 

แบบประเมินผลใบงานท่ี ๑ ๕๔ 

แบบประเมินผลใบงานท่ี ๒ ๕๕ 

แบบประเมินผลใบงานท่ี ๓ ๕๖ 

แบบประเมินผลใบงานท่ี ๔ ๕๗ 

แบบประเมินผลใบงานท่ี ๕ ๕๘ 

แบบประเมินผลใบงานท่ี ๖ ๕๙ 

แบบทดสอบหลังเรียน ๖๐ 

แบบประเมินผลการทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน ๖๒ 

แบบประเมินผลการเรียน ๖๓ 

ภาคผนวก  

    - รหัสรายวิชาหลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน  ปีการศึกษา ๑๕๔๘  

  

สารบัญ 

� 

� 



เรื่อง หน้า 
    - ข้อกําหนดคุณลักษณะโมดูล  

    - คําส่ัง  

    - คณะผู้จัดทํา  
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ประเภทวิชาศิลปกรรม 

 

สาขาวิชาเครื่องประดับอัญมณ ี
 

สาขางานเครื่องประดับอัญมณ ี
 

 

 

 

 

 

 



คําธิบายรายวิชา 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร 

“การแกะ Wax และการหล่อฉีดตัวเรือนเคร่ืองประดับ  ระดับพ้ืนฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 

กาญจนาภิเษกวิทยาลัย ช่างทองหลวง กับ กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี                เวลาเรียน ๑๐๘ 

ช่ัวโมง 

 

จุดประสงค์รายวิชา 

๑. มีความรู ้ ความเข้าใจ วิธีการแยก การหลอม การหล ่อโลหะ และรูปพรรณ เทคนิค การลด
ความสูญเปล่า   ของวัสดุ 

๒. มีทักษะในการหลอม และหล่อแบบรูปพรรณด้วยความระมัดระวัง มีความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงาน 

๓. มีกิจนิสัยท่ีดี และมีความซ่ือสัตย ์ในการทํางาน 

 

มาตรฐานรายวิชา 

๑. มีความรู ้ เข้าใจหลักการหล ่อเคร่ืองประดับต่างๆ 

๒. สามารถปฏิบัติงานหล ่อเคร่ืองประดับตามกระบวนการ และการใช้เครื่องมือต ่างๆ ในการหล่อ
เครื่องประดับได้อย่างประณีตและสวยงาม 

 

คําอธิบายรายวิชา  
             ศึกษากระบวนการแยกโลหะ  อโลหะก่อนหลอม  ด้วยนํ้ายาและสารเคมีตามคุณสมบัติของ
วัสดุการหลอมเงิน  ทอง  และกระบวนการหล่อเคร่ืองประดับโดยวิธีการหล่อเหว่ียงหนีศูนย์กลาง การ
คํานวณปูนและนํ้าหนักโลหะท่ีใช้หล่อ  อุณหภูมิและอัลลอยของโลหะมีค่าท่ีใช้ในการหล่อ 

                การคัดเลือกต้นแบบ  การทําแม่พิมพ์ยาง  การฉีดเทียน  การตกแต่งเทียน  การติดต้นเทียน  
การหล่อแม่พิมพ์ปูน  การหล่อเคร่ืองประดับ  การตกแต่งผิวงานหล่อ 

                ปฏิบัติ  การหลอมและหล่อรูปแบบเคร่ืองประดับอัญมณี  หล่อช้ินงานงานช่างทองงาน
รูปพรรณสมัยนิยม  ตามกระบวนการและข้ันตอน 

กําหนดตัวงาน   การอัดพิมพ์ยาง จํานวน ๔ บล็อก /  ๑ คน 

การหล่อช้ินงาน ยอดมงกุฎ 

 

วิธีการและเทคนิค  
                                          ๑.   การอัดพิมพ์ยาง 

                                                  -  ประเภท / คุณสมบัติของพิมพ์ยาง 

                                                  -  เคร่ืองอัดพิมพ์ยาง   และวิธีการใช้งาน 

                         -  วิธีการและเทคนิคการอัดพิมพ์ยาง 

                                          ๒.   การผ่าพิมพ์ยาง 
                                                  -   เคร่ืองมือ / อุปกรณ์ 

                                                  -  วิธีการและเทคนิคการผ่าพิมพ์ยาง 
                                           ๓.   การฉีดเทียน 



                                                  -  ชนิดและคุณสมบัติของเทียน(Wax) 
                                                  -  เคร่ืองฉีดเทียน :  ประเภท  วิธีการใช้ 

                         -  วิธีการและเทคนิคการฉีดเทียน 

                                            ๔.   การแต่งเทียน 

                                                  -  ตรวจสอบรูปทรง / รูปแบบ  และขนาดของช้ินงานเทียน 

                                                  -  วิธีการและเทคนิคการแต่ช้ินงานเทียน 

                                            ๕.   การติดต้นเทียน 

                                                  -  ประเภท  และคุณลักษณะของต้นเทียน 

                                                  -  วิธีการและเทคนิคการติดต้นเทียน 

                                            ๖.   การคํานวณนํ้าหนักต้นเทียน(ต้นช่อ) 
                                                  -  การช่ังนํ้าหนัก  ส่วนฐานของต้นเทียน 

                                                  -  การช่ังนํ้าหนักรวมของต้นเทียน 

                                                  -  การคํานวณนํ้าหนักของโลหะ 

                                            ๗.   การผสมปูน - การอบปูน 

                                                  -  ชนิดและคุณสมบัติของปูน 

                                                  -  การผสมปูน 

                                                  -  วิธีการและข้ันตอนการอบปูน 

                                            ๘.   การอบเทียน(การน่ึงเทียน) 
                                                  -  วิธีการและข้ันตอนการอบเทียน 

                                            ๙.   การหล่อโลหะ 

                   -  วิธีการและข้ันตอนการหล่อ 

                                                   -   การล้างช้ินงานหล่อ 

                                            ๑๐.  การขัดแต่งช้ินงาน 

                                                   -   การตัดต้นช่อโลหะ 

                                                   -   การขัดแต่งผิวช้ินงาน 

 

วิทยากร     นาย รุ่งวิทย์  เติมพิทยาเวช 

ผู้จัดทําเอกสาร  นาย จักรพล เร่บ้านเกาะ 

ระยะเวลา   ๑๐๘  ช่ัวโมง  เวลา ๖ ช่ัวโมง / ๑ วัน 

การประเมินผล  ๑. ประเมินผลตามสภาพจริง 
                            ๒.  ช้ินงานท่ีหล่อสําเร็จ 

 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้ 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉีดตัวเรือนเคร่ืองประดับ ระดับพ้ืนฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 

กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี                เวลาเรียน ๑๐๘ 

ช่ัวโมง 

 

จุดประสงค์การสอน /  

หัวข้อเร่ืองที่ทําการสอน 

ทักษะพิสัย 
(50 %) 

พุทธพิสัย 
(20%) 

จิตพิสัย 
(30%) 

เวลา  
(ช่ัวโมง) 

๑. ความรู้ท่ัวไปเก่ียวกับกระบวนการหล่อตัวเรือน
เคร่ืองประดับและเคร่ืองมือ อุปกรณ์ท่ีใช้ในงานหล่อ 

 √ √ ๒ 

 
    

๒. ปฏิบัติการทดสอบ √ √ √ ๒๒ 

 
    

๓. ปฏิบัติการทําแม่พิมพ์ยาง √ √ √ ๑๒ 

 
    

๔. ปฏิบัติการฉีดเทียนแต่งเทียน √ √ √ ๑๒ 

     

๕. ปฏิบัติการแต่งช้ินงานเทียน √ √ √ ๖ 

     

๖. ปฏิบัติการติดต้นเทียนและคํานวณนํ้าหนัก √ √ √ ๑๒ 

     

๗. ปฏิบัติการหล่อเบ้าปูน และอบเบ้าปูน √ √ √ ๑๒ 

     

๘. ปฏิบัติการหลอม และหล่อโลหะ √ √ √ ๖ 

     

๙. ปฏิบัติการล้างปูนและตัดต้นช่อ √ √ √ ๖ 

     

๑๐. ศึกษาดูงานและทดสอบหลังเรียน √ √ √ ๑๘ 

     

รวม    ๑๐๘ 

 



โครงการสอน 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉีดตัวเรือนเคร่ืองประดับ ระดับพ้ืนฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 

กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี           เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

สัปดาห ์

วัน 
รายการสอน ส่ือ – อุปกรณ์ / การประเมินผล 

๑ ช่ัวโมง ทดสอบก่อนเรียน แบบทดสอบข้อเขียน 

๒ ช่ัวโมง หน่วยการเรียนรู้ท่ี 1 ความรู้ทั่วไปเก่ียวกับงานหลอม
หล่อเครื่องประดับอัญมณี 

ใบความรู้ท่ี 1 

ใบความรู้ท่ี 2 

 ทฤษฏี **ทดสอบปฏิบัติ** 

 
- พัฒนาการของงานหลอมหล่อเคร่ืองประดับ 

- การหล่อเคร่ืองประดับแบบแทนท่ีเทียน 

- ข้ันตอนโดยรวมของกระบวนผลิตเคร่ืองประดับ 

- โลหะท่ีใช้ทําตัวเรือนเคร่ืองประดับ 

- สรุปคุณสมบัติท่ีสําคัญของโลหะท่ีใช้ทําเคร่ืองประดับ 

 

 หน่วยการเรียนท่ี 2  เคร่ืองมือ อุปกรณ์ที่ใช้ในงานหล่อ ใบความรู้ท่ี 3 

 
- ชนิด และช่ือเรียก  

 
- คุณสมบัติ และการใช้งาน 

 

 
- การดูแลรักษา  

 หน่วยการเรียนท่ี 3 การข้ึนรูปแบบแม่พิมพ ์ ใบความรู้ท่ี 4 

 ทฤษฏี ใบงานท่ี 1 

 - ขนาดของทางเดินนํ้าท่ีเหมาะสมกับช้ินงานแต่ละ 

   ประเภท แต่ละแบบ 

 

 
- การเลือกจุดท่ีจะติดทางเดินนํ้าโลหะ  

 
- การทําขัดแต่ง และทําความสะอาดช้ินงานต้นแบบ 

 

 - การข้ึนรูปแม่พิมพ์     

๓ ช่ัวโมง หน่วยการเรียนรู้ท่ี 4 การทําแม่พิมพ์ยาง 
ทฤษฏี 

ใบความรู้ท่ี 5 

ใบงานท่ี 2 

 
- การอัดพิมพ์ยาง **ทดสอบปฏิบัติ** 

 
- การอบพิมพ์ยาง  

 
- การเตรียมเคร่ืองมือ – อุปกรณ์  

 
- ความปลอดภัยในการทํางาน 

 

 
- การผ่าพิมพ์ยาง  

 
- การผ่าพิมพ์ยางแบบธรรมดา  

 
- การผ่าพิมพ์ยางแบบดึงไส้ 

 

 ปฏิบัติ  

 
- ทําการอัดพิมพ์ยาง คนละ 2 แม่พิมพ์ 

 



 
- ทําการผ่าพิมพ์ยาง คนละ 2 แม่พิมพ์  

6 ช่ัวโมง หน่วยการเรียนรู้ท่ี 5 การฉีดเทียนแต่งเทียน ใบความรู้ท่ี 6 

 ทฤษฏี ใบงานท่ี 3 

 
- การต้ัง และปรับอุณหภูมิเครื่องฉีดเทียน **ทดสอบปฏิบัติ** 

สัปดาห ์

วัน 

 

รายการสอน 

 

ส่ือ – อุปกรณ์ / การประเมินผล 

 
- การต้ัง และการปรับแรงดันลม 

 

 
- การเตรียมวัสดุ – อุปกรณ์  

 
- การฉีดเทียน 

 

 ปฏิบัติ  

 
- ทําการฉีดเทียนให้มีจํานวน มากเกินท่ีจะใช้ในการ
ข้ึนต้นช่อ คนละ 1 ช่อ (100 ช้ิน) 

 

 หน่วยการเรียนรู้ท่ี 5  การแต่งช้ินงานเทียน (ต่อ) ใบความรู้ท่ี 6 

 
- เคร่ืองมือ – เคร่ืองใช้ในการแต่งเทียน ใบงานท่ี 3 

 
- วิธีการแต่งช้ินงานเทียน 

 

 
- วิธีการเลือกช้ินงานเทียนท่ีจะแต่ง  

 ปฏิบัติ  

 - ทําการแต่งเทียนให้มีจํานวน มากเกินท่ีจะใช้ใน
การข้ึนต้นช่อ คนละ 1 ช่อ (100 ช้ิน) 

 

3 ช่ัวโมง หน่วยการเรียนรู้ท่ี 6 การติดต้นเทียนและคํานวณ
นํ้าหนัก 

ทฤษฏี 

ใบความรู้ท่ี 7 

ใบงานท่ี 3 

ใบงานท่ี 5 

 
- ศึกษารู้แบบการติดต้นเทียน **ทดสอบปฏิบัติ** 

 
- วิธีการติดต้นเทียน 

 

 
- การติดต้นเทียน  

 - การคํานวณนํ้าหนักเทียน 
 

 
- ข้อควรระวังในการทํางาน 

 

 

 

 ปฏิบัติ  

 
-  ให้นักเรียนติดต้นช่อคนละ 1 ต้นช่อ( 50 ช้ิน / 1 เบ้า)  

3 ช่ัวโมง หน่วยการเรียนรู้ท่ี 7 การหล่อเบ้าปูน ใบความรู้ท่ี 8 

 ทฤษฏี ใบงานท่ี 4 

 
- การเตรียมเคร่ืองจักร และวัสดุ – อุปกรณ์ **ทดสอบปฏิบัติ** 

 
- การคํานวณปริมาณปูน และนํ้า  

 
- การผสมปูน และนํ้า  

 
- การตีปูน และการดูดอากาศ 

 

 
- การเทปูน  

 ปฏิบัติ  

 
-  ให้นักเรียนนําต้นช่อมาเทปูนคนละ 1 เบ้า  



 หน่วยการเรียนรู้ท่ี 7 การอบเบ้าปูน (ต่อ) ใบความรู้ท่ี 8 

 ทฤษฏี ใบงานท่ี 4 

 
- การเตรียมเคร่ืองจักร และวัสดุ – อุปกรณ์  

 
- การต้ังอุณหภูมิ เวลา และการปรับอุณหภูมิแต่ละช่วง
ของ 

  เคร่ืองอบปูน 

 

 
- การวางเบ้าปูนในเตาอบ 

 

 
- การรักษาความปลอดภัยในการทํางาน 

 

 

สัปดาห ์

วัน 

 

รายการสอน 

 

ส่ือ – อุปกรณ์ / การประเมินผล 

 ปฏิบัติ 
 

 
- นําเบ้าท่ีเทปูนแห้งแล้วมาเข้าตู้อบปูนเพื่อไล่แว็กซ์ 

   ออก และอบปูน  
 

3 ช่ัวโมง หน่วยการเรียนรู้ท่ี 8 การหลอม และหล่อโลหะ ใบความรู้ท่ี 9 

 ทฤษฏี ใบงานท่ี 6 

 
- การเตรียมเคร่ืองจักร และวัสดุ – อุปกรณ์ **ทดสอบปฏิบัติ** 

 
- การดูหน้าผิวโลหะเวลาหลอม  

 ปฏิบัติ  

 
-  ให้นักเรียนแต่ละคนหล่อโลหะโดยใช้เครื่องหล่อ 

     เหว่ียงหนีศูนย์กลางคนละ 1 เบ้า 
 

3 ช่ัวโมง หน่วยการเรียนรู้ท่ี 9 การล้างปูนและตัดต้นช่อ ใบความรู้ท่ี 10 

 ทฤษฏี ใบความรู้ท่ี 11 

 
- การตัดต้นช่อโลหะ ใบความรู้ท่ี 12 

 - การเลือกใช้เคร่ืองมือให้ถูกต้องกับการขัดช้ินงาน ใบงาน 6 

 
- การขัดตะไบ **ทดสอบปฏิบัติ** 

 
- การขัดกระดาษทราย 

 

 
- วิธีการขัดช้ินงานในเคร่ืองขัดเงาลูกผ้า   

 
- การตรวจสอบคุณภาพ,นํ้าหนักช้ินงาน  

 ปฏิบัติ  

 
-  ให้นักเรียนแต่ละคนขัดแต่งช้ินงานหล่อ และทําความ 

    สะอาดช้ินงาน 

 

12 ช่ัวโมง การทําแม่พิมพ์ยาง 
ทฤษฏี 

ใบความรู้ท่ี 5 

ใบงานท่ี 2 

 
- การอัดพิมพ์ยาง  

 
- การอบพิมพ์ยาง  

 
- การเตรียมเคร่ืองมือ – อุปกรณ์  

 
- ความปลอดภัยในการทํางาน 

 

 
- การผ่าพิมพ์ยาง  



 
- การผ่าพิมพ์ยางแบบธรรมดา  

 
- การผ่าพิมพ์ยางแบบดึงไส้ 

 

 ปฏิบัติ  

 
- ทําการอัดพิมพ์ยาง   

 
- ทําการผ่าพิมพ์ยาง   

12 ช่ัวโมง การฉีดเทียนแต่งเทียน ใบความรู้ท่ี 6 

 ทฤษฏี ใบงานท่ี 3 

 
- การต้ัง และปรับอุณหภูมิเครื่องฉีดเทียน  

 
- การต้ัง และการปรับแรงดันลม 

 

 
- การเตรียมวัสดุ – อุปกรณ์  

 
- การฉีดเทียน 

 

  

 

 

สัปดาห ์

วัน 

รายการสอน ส่ือ – อุปกรณ์ / การประเมินผล 

 ปฏิบัติ 

- ทําการฉีดเทียน 

 

6 ช่ัวโมง การแต่งช้ินงานเทียน  ใบความรู้ท่ี 6 

 
- เคร่ืองมือ – เคร่ืองใช้ในการแต่งเทียน ใบงานท่ี 3 

 
- วิธีการแต่งช้ินงานเทียน 

 

 
- วิธีการเลือกช้ินงานเทียนท่ีจะแต่ง  

 ปฏิบัติ  

 - ทําการแต่งเทียน  

12 ช่ัวโมง การติดต้นเทียนและคํานวณนํ้าหนัก 

ทฤษฏี 

ใบความรู้ท่ี 7 

ใบงานท่ี 3 

 
- ศึกษารู้แบบการติดต้นเทียน ใบงานท่ี 5 

 
- วิธีการติดต้นเทียน 

 

 
- การติดต้นเทียน  

 - การคํานวณนํ้าหนักเทียน 
 

 
- ข้อควรระวังในการทํางาน 

 

 ปฏิบัติ  

 
-  ให้นักเรียนติดต้นช่อคนละ 1 ต้นช่อ( 50 ช้ิน / 1 เบ้า)  

6 ช่ัวโมง การหล่อเบ้าปูน ใบความรู้ท่ี 8 

 ทฤษฏี ใบงานท่ี 4 

 
- การเตรียมเคร่ืองจักร และวัสดุ – อุปกรณ์  

 
- การคํานวณปริมาณปูน และนํ้า  

 
- การผสมปูน และนํ้า  

 
- การตีปูน และการดูดอากาศ 

 

 
- การเทปูน  

 ปฏิบัติ  



 
-  ให้นักเรียนนําต้นช่อมาเทปูนคนละ 1 เบ้า  

6 ช่ัวโมง การอบเบ้าปูน  ใบความรู้ท่ี 8 

 ทฤษฏี ใบงานท่ี 4 

 
- การเตรียมเคร่ืองจักร และวัสดุ – อุปกรณ์  

 
- การต้ังอุณหภูมิ เวลา และการปรับอุณหภูมิแต่ละช่วง
ของ  เครื่องอบปูน 

 

 
- การวางเบ้าปูนในเตาอบ 

 

 
- การรักษาความปลอดภัยในการทํางาน 

 

 ปฏิบัติ 
 

 
- นําเบ้าท่ีเทปูนแห้งแล้วมาเข้าตู้อบปูนเพื่อไล่แว็กซ์ 

   ออก และอบปูน  
 

6 ช่ัวโมง การหลอม และหล่อโลหะ ใบความรู้ท่ี 9 

 ทฤษฏี ใบงานท่ี 6 

 
- การเตรียมเคร่ืองจักร และวัสดุ – อุปกรณ์  

 
- การดูหน้าผิวโลหะเวลาหลอม 

 

 

สัปดาห ์

วัน 

รายการสอน ส่ือ – อุปกรณ์ / การประเมินผล 

 ปฏิบัติ  

 
-  ให้นักเรียนแต่ละคนหล่อโลหะโดยใช้เครื่องหล่อ 

     เหว่ียงหนีศูนย์กลางคนละ 1 เบ้า 
 

6 ช่ัวโมง การล้างปูนและตัดต้นช่อ ใบความรู้ท่ี 10 

 ทฤษฏี ใบความรู้ท่ี 11 

 
- การตัดต้นช่อโลหะ ใบความรู้ท่ี 12 

 - การเลือกใช้เคร่ืองมือให้ถูกต้องกับการขัดช้ินงาน ใบงาน 6 

 
- การขัดตะไบ 

 

 
- การขัดกระดาษทราย 

 

 
- วิธีการขัดช้ินงานในเคร่ืองขัดเงาลูกผ้า   

 
- การตรวจสอบคุณภาพ,นํ้าหนักช้ินงาน  

 ปฏิบัติ  

 
-  ให้นักเรียนแต่ละคนขัดแต่งช้ินงานหล่อ และทําความ 

    สะอาดช้ินงาน 

 

6 ช่ัวโมง หน่วยการเรียนรู้ท่ี 10 ฝึกดูงานบริษัท……………..  

12 ช่ัวโมง ทดสอบหลังเรียน แบบทดสอบข้อเขียน 

 - ทดสอบทฤษฏี 

- ทดสอบปฏิบัติ 

แบบทดสอบปฏิบัติ 

 



แบบทดสอบก่อนเรียน 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉีดตัวเรือนเคร่ืองประดับ ระดับพ้ืนฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 

กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี           เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

ช่ือ....................................................................................  ช้ัน......................... เลขท่ี.......................... 
ตอนท่ี 1 จงวงกลมในข้อท่ีถูกต้องท่ีสุด ( คะแนนเต็ม 20 คะแนน) 
1.  ถ้าท้ิงกระบอกหล่อท่ีเทปูนหล่อแล้ว  ไว้ใน
อากาศ นานกว่า     
24  ช่ัวโมง  จะต้องทําอย่างไร 

5.  การติดทางเดินนํ้าควรติดอย่างไร 

ก.  ใช้ผ้าชุบนํ้ามันคลุมไว้กันปูนแตก ก.  ติดตรงส่วนท่ีบางสุด 

ข.  ใช้ผ้าชุบนํ้าคลุมไว้ไม่ให้นํ้าระเหยออกจาก 

    ปูนหล่อจนหมด 

ข. ติดตรงส่วนท่ีหนาสุด 

ค.  ติดตรงส่วนท่ีหนากลางๆ 

ค.  ใช้สเปรย์ฉีดนํ้าพรมไว้ตลอด ง.  ติดตรงส่วนท่ีเรียบด้านหน้า 
ง.  ฉีดสเปรย์เคลือบผิวไว้         

2.  ช้ินงานท่ีมีความบางมากต้องต้ังอุณหภูมิอย่างไร 6.  การผสมปูนควรทําอย่างไร 

        ก.  ต้ังอุณหภูมิหล่อสูงกว่างานหนา  เพ่ือให้
นํ้าโลหะไหล 

             เข้าไป เต็มโพรง 

ก.  ใส่นํ้าก่อนแล้วค่อยใส่ปูน 

        ข.  ต้ังอุณหภูมิหล่อสูงกว่างานหนา  เพ่ือ
ป้องกันการเกิด 

              โพรงอากาศ 

ข.  ใส่ปูนก่อนแล้วค่อยใส่นํ้า 

         ค.  ต้ังอุณหภูมิหล่อตํ่ากวา่งานหนา  เพ่ือ
ป้องกัน การเกิด 

              โพรงอากาศ 

ค.  ใส่ปูนกับนํ้าพร้อมๆกัน 

         ง.  ต้ังอุณหภูมิหล่อตํ่ากว่างานหนา  เพื่อให้
นํ้าโลหะไหล 

               เข้าไปเต็มโพรง 

ง.  ถูกทุกข้อ 

3.  กรอบอัดพิมพ์ยางโดยท่ัวไปทําจากโลหะชนิดใด 

        ก.  สแตนเลส 

7. ถ้าต้องการผสมโลหะเงิน95 %นํ้าหนัก 880 g  
ต้องใช้เงิน 100% และทองแดงเท่าไร 

ข.  เหล็ก       ก.  เงิน 100% =836 g    ทองแดง = 44 g 

ค.  อลูมิเนียม       ข.  เงิน 100% =841 g    ทองแดง = 39 g 

ง.  ทองเหลือง       ค.  เงิน 100% =832 g    ทองแดง = 48 g 

       ง.  เงิน 100% =848 g    ทองแดง = 32 g 

4.  อุณหภูมิท่ีใช้ในการอบแม่พิมพ์ยางคือเท่าไร  

ก.  100 ข.  150 
 

ค.  200 ง.  250 
 

 
 



 

8.  ข้อใด  คือสัญลักษณ์ของเงิน 15. อุณหภูมิของหม้อเทียนท่ีใช้ในการฉีดเทียนคือเท่าไร 
ก.  Au ข.  Ag ก.  70 ข.  75 

ค.  Pt       ง.  Pd ค.  80 ง.  85 

9.  วัสดุชนิดใดเป็นตัวป้องกันข้ีผ้ึงติดกับแม่พิมพ์ยาง 16. อุณหภูมิของหม้อเทียนท่ีใช้ในการฉีดเทียนช้ินงานท่ีมา
ความ 

ก.  ซิลิโคนสเปรย์และถุงแป้ง       หนาควรต้ังอุณหภูมิอย่างไร 

ข.  นํ้ามันพืชและถุงแป้ง ก.  ต้ังให้อุณหภูมิสูงกว่าปกติ 

ค.  ถุงแป้งและนํ้ามันเคร่ือง ข.  ต้ังอุณหภูมิตามปกติ 

ง.  ซิลิโคนสเปรย์และแป้งมัน         ค.  ต้ังให้อุณหภูมิตํ่ากว่าปกติ 

10.  ทางเดินนํ้าโลหะท่ีมีขนาดเล็กหรือแคบจะมีผล
อย่างไร 

        ง.  ปิดหม้อเทียนแล้วจึงฉีดเทียน 

ก.  ทําให้นํ้าโลหะส่วนท่ีพุ่งเข้าไปก่อนเริ่มแข็งตัว
และกัน 

     ไม่ให้นํ้าโลหะท่ีเหลือไหลเข้าไปได้ 

17. การผสมปูน และเทปูนลงกระบอกปูนควรใช้เวลาเท่าไร 

        ก. ไม่ให้เกิน 8 นาที 

ข.  ทําให้นํ้าโลหะไหลเข้าไปในโพรงได้ดีและไม่ไหล
กลับ 

        ข.  ไม่ให้เกิน 10 นาที 

             ออกมา         ค.  ไม่ให้เกิน 12 นาที 

ค.  ทําให้โลหะท่ีหล่อมีรูพรุน         ง. 15 นาที 

ง.  ทําให้นํ้าโลหะมีอุณหภูมิลดลงอย่างรวดเร็ว 18. การอบเบ้าปูนมีอุณหภูมิท่ีใช้ในการเผาไล่เทียนควรใช้ 

11.  ช้ินงานเทียนต้องห่างจากผนังกระบอกหล่อน้อย
ท่ีสุดเท่าไร(หล่อดูดสุญญากาศ) 

      อุณหภูมิอยู่ท่ีประมาณเท่าไร 

        ก. ประมาณ 100 – 120  c 

ก.  ติดผนังกระบอกหล่อ         ข.  ประมาณ 150 – 180  c 

ข.  ไม่น้อยกว่า 1/4  น้ิว  ค.  ประมาณ 200 – 280  c 

ค.  ไม่น้อยกว่า 1/2  น้ิว         ง. ประมาณ 325 – 350  c  
ง.  ไม่น้อยกว่า 1   น้ิว 19. โดยปกติปูนท่ีใช้ในการหล่อเครื่องประดับ เงิน จะทน

ความ 

12.  ทองคํามีตัวย่อว่าอะไร       ร้อนได้สูงสุดประมาณเท่าไร 

ก.  Au ข.  Ag         ก. ประมาณ 600 - 650 c 

ค.  Pt ง.  Pd         ข.  ประมาณ 700 – 750  c 

13. จุดหลอมเหลวของโลหะเงินคืออุณหภูมิเท่าไร         ค.  ประมาณ 780 – 800  c 

        ก.  956 องศาเซลเซียส ข.  961  องศาเซลเซียส         ง. ประมาณ  800 - 820 c 
ค.  965  องศา

เซลเซียส 

ง.  970  องศาเซลเซียส 20. ค่าความถ่วงจําเพาะของเงิน  95% มีค่าเท่ากับเท่าไร 

14. จุดหลอมเหลวของโลหะเงินคืออุณหภูมิเท่าไร ก.  9.5 ข.  10.0 

        ก.  1056  องศาเซลเซียส ค.  10.5 ง.  11.0 

        ข.  1064  องศาเซลเซียส  

        ค.  1068  องศาเซลเซียส  

        ง.  1074  องศาเซลเซียส  

 
 

 



 

 

              กระบวนการหล่อตัวเรือนเคร่ืองประดับแบบใช้เทียน   แบ่งออกเป็น  10   ข้ันตอน  
ดังน้ี 

1.  การข้ึนรูปแบบแม่พิมพ์  ( Master   model   making) 
2.  การเตรียมและการผ่ายางหรือการทําแม่พิมพ์ยาง (Preparing   and   cutting   

rubber   mould) 
3.  การฉีดเทียน (Max   injection) 
4.  การติดต้น (Assembing   the   tree) 
5.  การผสมปูน (Investing   the  mould) 
6.  การไล่เทียน เผาเทียนออก ( De-waxing  and  burnout) 
7. การเตรียมอัลลอยด์และการผสมอัลลอยด์(Alloy   preparation) 
8.  การหลอมและการหล่อ (Melting   and   casting) 
9.  การล้างปูน (Investment   removing) 

           10. การตัดต้น (Cutting   the   cast   pieces   off  the  tree)                         
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ใบความรู้ท่ี 1  

 

วิชา งานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี 

ช่ือหน่วย  ความรู้ท่ัวไปเก่ียวกับกระบวนการหล่อตัวเรือนเคร่ืองประดับ 



 

 

โลหะที่ใช้ทําตัวเรือนเคร่ืองประดับ 

 

 เงิน (Silver)  

    
 

 เงิน (Silver)) เงินเป็นโลหะทรานซิชันสีขาวเงิน มีสมบัติการนําความร้อนและไฟฟ้าได้ดีมาก ใน
ธรรมชาติอาจรวมอยู่ในแร่อ่ืนๆ หรืออยู่อิสระ เงินใช้ประโยชน์ในการทําเหรียญ เคร่ืองประดับ ภาชนะบนโต๊ะ
อาหาร และอุตสาหกรรมการถ่ายรูป โลหะเงินจัดเป็นโลหะที่มีค่าและมีความขาวมากที่สุด เนื่องจากเนื้อเงิน
แท้ 100 % จะมีความอ่อนนุ่มมาก สามารถอ่อนปวกเปียกได้ในอุณหภูมิห้องเลยทีเดียว และง่ายต่อการโดน
ทําลาย ดังนั้นในการทําเคร่ืองประดับ จึงจําเป็นต้องมีการผสมด้วยวัสดุอย่างอ่ืน เช่น อัลลอยด์, ทองแดง ฯลฯ 

เพื่อให้สามารถขึ้นรูป และมีความแข็งข้ึน ซ่ึงจะทําให้เราสามารถนํามาทําเป็นเคร่ืองประดับได้โดยส่วนใหญ่ 
อีก 7.5 % ที่เหลือมักจะใช้ทองแดงมาผสม แต่อาจจะมีบางแห่งที่ใช้วัสดุอย่างอ่ืนมาผสมแทน แต่ที่ใช้กันมา
นมนาน จะเป็นทองแดง  เนื่องจากราคาไม่แพงมาก และหาได้ง่าย มีอยู่มากมาย ดังนั้นนักออกแบบส่วนมาก
จะเลือกใช้ทองแดงมาผสมกับเงิน 100 %  ที่เรียกกันว่า เงินสเตอร์ริง (Stering Silver) 

  การทดสอบโลหะเงินด้วยกรดไนตริก 

   เงินสเตอร์ริงจะกลายเป็นสีครีมมัว 
   นิกเกิลซิลเวอร์จะกลายเป็นสีเขียว 
   คอยน์ซิลเวอร์จะกลายเป็นสีดํา 
  จุดหลอมเหลว    961.78   องศาเซลเซียส 

 

ลักษณะของโลหะที่นํามาทําตัวเรือนเคร่ืองประดับ 

 ความมันวาว  
 โลหะที่จะนํามาทําตัวเรือนเคร่ืองประดับควรจะมีความมันวาวสูง สามารถสังเกตได้หลังจากผ่าน
ข้ันตอนการขัดชิ้นงาน ผิวของโลหะสามารถสะท้อนแสงจนเห็นเงาได้ โลหะเงินจะมีความมันวาวสูง  เนื่องจาก
มีความแข็งตํ่าสามารถเกิดรอยขูดขีดได้ง่ายจึงง่ายต่อการขัดด้วย  ทองคําก็เช่นเดียวกัน  ส่วนแพลทินัมถ้าจะ
ให้ได้ผิวที่มันวาวเท่ากับโลหะเงินได้นั้นต้องใช้เวลาในการขัดนาน เนื่องจากแพลทินัมมีความแข็งแรงมาก 
ทองแดงและทองเหลืองเม่ือทําปฏิกิริยากับออกซิเจนในอากาศจะทําให้ผิวชิ้นงานหมองเร็วมาก  ดังนั้นก่อน
การชุบผิวชิ้นงานมักจะชุบน้ํายากันหมองก่อน 

            ความอ่อนตัว 

 หมายถึง  สามารถดัด งอ โค้งได้ง่าย จนกระทั่งการรีดเป็นแผ่น ทําเกลียว ดึงลวด  และสามารถขึ้น
รูปโดยที่เนื้อโลหะไม่แตกหรือร้าว  ทองคําบริสุทธ์ิ   มีคุณสมบัติในการรีดแผ่นบางมากที่สุด และสามารถดึง
ลวดได้ยาว โลหะเงินก็เช่นกันแต่มีคุณสมบัติน้อยกว่าทองคําบริสุทธ์ิ เงินสเตอร์ลิงมีคุณสมบัติในการดัดแปลง
รูปทรงน้อยกว่าเงินบริสุทธ์ิ  แต่มีความแข็งแรงมากกว่า ทองแดงก็มีคุณสมบัติในการดัดงอ ข้ึนรูปได้ดี
เหมือนกัน หากมีการใช้ในงานข้ึนรูปจะมีความยากกว่าโลหะเงิน เพราะทองแดงมีความแข็งมากกว่า  

ใบความรู้ที ่2 

 

วิชา งานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี 

ช่ือหน่วย  ความรู้ท่ัวไปเก่ียวกับโลหะ 



 

 

            การนําความร้อน 

โลหะที่นํามาทําตัวเรือนเคร่ืองประดับควรนําความร้อนได้ดีและรวดเร็ว เช่นโลหะเงินสามารถนําความร้อนได้ดี 
และเร็ว  ทองแดง จะสามารถนําความร้อนได้ดีต้องให้คร้อนอย่างทั่วถึงทั้งชิ้นงาน การบัดกรีจุดเล็กๆ  จะทําได้
ไม่ค่อยดี  แพลทินัม  จะนําความร้อนได้ไม่ดีนัก แต่ทําได้ดีในการบัดกรีเป็นจุด หากตัวเรือนสําเร็จที่ทําการฝัง
พลอยแล้วก็ไม่ต้องเอาพลอยออก สามารถบัดกรีได้เลยทองแดง ไม่สามารถนํามาหล่องานได้  เนื่องจากมี
ผิวหน้าที่แข็ง 
 

 ปฏิกิริยาทางเคมี 
 โลหะทุกชนิดจะมีส่วนผสมของธาตุต่าง ๆ เม่ือทําปฏิกิริยากับออกซิเจนในอากาศจะทําให้งานหมอง
หรือเกิดสนิมได้  สามารถทําความสะอาดช้ินงานได้โดยการล้างในสารละลาย  ทองคํา จะไม่ทําปฏิกิริยาเคมีใน
อากาศปกติ ไม่หมองและไม่เป็นสนิม  สามารถละลายด้วยกรดกัดทอง  โลหะเงินและทองแดงจะดําเม่ืออยู่
ร่วมกับกํามะถัน หรือของมัน และเกิดสนิมเร็วเม่ือโดนความร้อน  สามารถทําความสะอาดด้วยกรดกํามะถัน
เจือจาง  แพลทินัม เป็นโลหะที่เกิดสนิมได้ยาก แต่เม่ือใช้นานไปจะหมองและดํา  สามารถทําความสะอาดได้
ด้วยสารละลาย  โพแทสเซียมซัลไฟต์ที่มีความร้อนพอประมาณ 

  

 การนําไฟฟ้า 
 โลหะทุกชนิดจะสามารถนําไฟฟ้าได้ดี  โดยเฉพาะโลหะเงินสามารถนําไฟฟ้าได้ดีที่สุด  ปัจจุบันได้นํา
หลักการนี้ไปใช้ในการเคลือบผิวเคร่ืองประดับที่ทําจากโลหะไม่มีค่าให้มีค่ามากข้ึน  
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วิชา งานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี 

ช่ือหน่วย  ความรู้ท่ัวไปเก่ียวกับโลหะ 



 

เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการหลอมหล่อเครื่องประดับ 

ลําดับ ภาพ ช่ือและชนิด 

 

1 

 

 

          
 

เคร่ืองอัดพิมพ์ยาง 

ส่วนประกอบของเครื่องอัดพิมพ์ยาง 

ด้านมือหมุน  หมุนปรับให้ปากยึดส่วนบน  เล่ือนข้ึน – เล่ือน
ลง  จุดประสงค์เพ่ือจับยึดช้ินงานให้แน่น  เพ่ือถ่ายเทความ
ร้อนขณะอัดพิมพ์ยาง 

ปากยึดส่วนบน  จับยึดช้ินงานให้แน่น  และเป็นตัวถ่ายเท
ความร้อนให้กับงาน 

ปากยึดส่วนล่าง  เป็นตัวจับยึดหรือรองรับแรงกดจากปากยึด
ส่วนบนและเป็นตัวถ่ายเทความร้อนให้กับช้ินงาน 

หลักการทํางาน 

การปรับต้ังอุณหภูมิจะมีลักษณะคล้ายกับการต้ังเวลา  คือ  
จะหมุนบิดจากจุดปิด  (Off)  หมุนไปตามทิศทางตามเข็ม
นาฬิกาและเลือกค่าระดับความร้อนจากจุดตํ่าสุด  60  องศา
เซลเซียส  โดยให้ค่าระดับท่ีเลือกได้ตรงกับขีดหลัก  เม่ือ
เครื่องเร่ิมทํางานค่าระดับความร้อนท่ีได้ต้ังไว้จะเคล่ือนกลับ
ในทิศทางทวนเข็มนาฬิกาจนกระท่ังถึงจุดปิดจะตรงกันกับ
ขีดหลักพอดี 

 

2 

 

 

         
 

เคร่ืองฉีดเทียน 

ส่วนประกอบของเครื่องฉีดเทียน 

วาล์วปิด – เปิดลม  เป็นตัวเปิด – ปิดลมจากป๊ัมลมเข้าเครื่อง
ฉีดเทียน 

เกจวัดความดันลม  แสดงค่าความดันลมท่ีเข้าในเครื่องฉีด
เทียน  ซ่ึงมีหน่วยวัดท่ีนิยมใช้2 หน่วย  คือ 

-  กิโลกรัม  /  ตารางเซนติเมตร  (Kg/am )  ต้ังแต่  0-7  

Kg/am  

-  ปอนด์ / ตารางน้ิว (PSI) ต้ังแต่ 0-100 PSI 

วาล์วนิรภัย  เป็นตัวระบายลมออกเม่ือลมเกินหรือลมเต็ม
หม้อมากเกินไป 

วาล์วระบายลม  เป็นตัวระบายลมออกจากเคร่ือง 

ฝาหม้อฉีดเทียน  เป็นตัวปิดด้านบนของตัวหม้อฉีดเทียนซ่ึง
ประกอบด้วยปุ่มมือหมุนเป็นตัวขันยึดแกน  ให้ฝาหม้อและตัว
หม้อแนบสนิทกัน 

ตัวหม้อฉีดเทียน  เป็นตัวใส่เทียนท่ีนํามาใช้ในการฉีดเทียน 

หัวฉีดเทียน  ฉีดเทียนเข้าไปในแบบแม่พิมพ์ยาง 

 

ใบความรู้ที ่3 
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ปั๊มลม 

ส่วนประกอบของป๊ัมลม 

วาล์วเปิดลม  เปิดลมจากถังลม  เข้าไปท่ีเครื่องฉีด
เทียน  ซ่ึงมีวาล์วเปิดลมออกอยู่ 2 ตัว 

เกจวัดความร้อน  เป็นตัวบอกแรงความดันลมในถังว่ามี
เท่าไร  ซ่ึงมีหน่วยบอกค่าความดันลมเป็น 2 หน่วย 

   - 0-10 Kg/am 2 (กิโลกรัม / ตารางเซนติเมตร) 
   -0-150 PSI (ปอนด์ / ตารางน้ิว) 
ปั๊มแรงดันลม  เป็นอุปกรณ์อัดลมให้เกิดความดันลมใน
ถัง 

อุปกรณ์ควบคุมความดันลม  ควบคุมความดันลม
ตามท่ีเราต้องการ 

มอเตอร์  เป็นตัวขับป๊ัมแรงดันลมให้ทํางานสร้างลมเก็บ
ในถัง 

วาล์วนิรภัย  เป็นตัวขับลมท้ิง  เม่ือความดันลมเกินกว่า
พิกัดท่ีต้ังไว้ 

ถังเก็บลม  เป็นตัวเก็บกักลมเพ่ือนํามาใช้งานต่อไป 

 

 

4 

 

 

          
 

 

เคร่ืองตีปูน 

ส่วนประกอบของเคร่ืองตีปูน 

คันโยกสปรีตทําหน้าท่ีควบคุมความเร็วของมอเตอร์ให้
ช้าหรือเร็วตามความต้องการ  ซ่ึงมีอยู่ 3 ระดับ สวิตซ์
เปิด - ปิด เป็นปุ่มเปิดและปิดเครื่องผสมปูน  ซ่ึงมี
เคร่ืองหมายดังน้ี 

  |  คือ เปิดเคร่ือง  เคร่ืองทํางานไฟท่ีสวิตซ์จะติด 

  o คือ ปิดเคร่ือง  เครื่องจะไม่ทํางานไฟท่ีสวิตซ์จะดับ 

คันยก ใช้ยกถังตีปูนข้ึน – ลง   

ที่ใส่ตัวตีปูน เป็นท่ีใส่ท่ีป่ันปูนเพ่ือป่ันส่วนผสมระหว่าง
ปูนกับนํ้าให้เข้ากัน 

ขายึดถังปูน เป็นท่ีวางถังตีปูนกับเคร่ืองผสมปูน 
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เคร่ืองดูดอากาศ 

ส่วนประกอบของเครื่องดูดอากาศ 

สวิตซ์เปิด - ปิด เป็นท่ีเปิดเครื่องให้เริ่มทํางานและ
ปิดเครื่องเม่ือใช้เสร็จเรียบ 

ร้อย 

เกจวัดแรงดูดอากาศ เป็นตัวบอกแรงดูดอากาศใน
ถัง 

ฝาคอบ ก้ันไม่ให้อากาศภายนอกเข้ามาในเครื่อง 

วาล์วเปิดอากาศ เป็นตัวเปิดให้อากาศเข้ามาในถัง
สุญญากาศ เม่ือดูดอากาศ 

เสร็จเรียบร้อย 

ชุดส่ันสะเทือน ช่วยให้ปูนไหลเข้าไปในซอกต่างๆ

ของแบบเทียน 

ถังใส่เบ้าปูน เป็นท่ีวางเบ้าปูนหรือถังยางเพื่อท่ีจะดูด
อากาศ     

ป๊ัมดูดอากาศ เป็นตัวป๊ัมท่ีอยู่ภายในเคร่ืองทําหน้าท่ี
การดูดอากาศออกจากถัง 

 

6 

 

 

           
 

 

เคร่ืองผสมปูนอัตโนมัติ 

ส่วนประกอบของเครื่องผสมปูนอัตโนมัติ 

สวิตซ์ควบคุมการทํางาน  เป็นท่ีเปิด - ปิดเคร่ือง 

และควบคุมการดูดอากาศร่วมท้ังเวลาในการตีปูน 

ถังใส่ปูนและนํ้า  เป็นถังท่ีนํานํ้า และปูนเทใส่ แล้ว
เคร่ืองจะทําการตี และดูดอากาศอัตโนมัติ 

วาล์วเปิดปูน  เป็นตัวเปิดให้ปูนไหลลงในเบ้าท่ีวางไว้
ด้านล่าง 

ถังดูดอากาศ   เป็นถังท่ีจะดูดอากาศออกจากเบ้าปูน
เม่ือเทปูนลงเบ้าแล้ว 

ถังสําหรับล้างปูน  เป็นท่ีสําหรับล้างปูนออกจาก
เคร่ือง 
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เตาอบปูน 

ส่วนประกอบของเตาอบปูน 

ชุดต้ังโปรแกรมเตา   เป็นตัวตั้งอุณหภูมิภายในเตา โดย
มีจอแสดงอุณหภูมิเป็นตัวเลข ดังนี ้
ตัวเลขสีแดง = เปน็อุณหภูมิภายในเตาจะเปล่ียนแปลง

ตามตัวเลขสีเหลือง 

ตัวเลขสีเหลือง = เป็นอุณหภมูิทีต่ั้งไว้และเตากําลัง

ทํางานอยู่ในขณะนั้น 

สวิตซ์เปิด-ปิด    เป็นตัวเปดิปิดเคร่ืองทํางานและตั้ง

โปรแกรมการทํางานของเตา 

ถาดน้ํา  เป็นที่ใส่น้ําสําหรับรองรับเทยีนที่ละลายเหลือ

จากการเผา จะรองอยู่ข้างล่างเตาตรงกับรูระบายเทียน 

มือจับเปิด – ตัวล็อคฝาเตา  เป็นมือจับในการเปิด - 

ปิดฝาเตา ร่วมทั้งตัวล็อค    เพื่อไม่ให้อากาศร้อนภายใน
เตาร่ัวไหล   
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เคร่ืองหลอ่เหว่ียงหนีศูนย์กลาง 
ส่วนประกอบของเคร่ืองหล่อเหว่ียงหนีศูนย์กลาง 
สวิตซ์เปิด – ปิด    เปน็ตัวเปิด – ปดิการทํางานของ
เคร่ือง 
สวิตซ์เร่ิม - หยุดทํางาน  เป็นตัวสวิตซ์ที่ติดกับตัว

เหว่ียงมีไว้ควบคมุการทํางานโดยเม่ือปิดฝาฝาจะทับ

สวิตซ์ทําให้เร่ิมทํางาน และเมื่อเปิดฝาออกสวิตซ์ก็จะทํา

ให้เคร่ืองหยุดการทํางาน 

ฝาเปิด – ปิด  เป็นฝาที่เปดิ – ปดิสวิตซ์ทํางาน และ
ป้องกันโลหะกระเด็นออก 

นอกเคร่ือง มีมือสําหรับจับตดิอยู่ 

ตัวต้ังสายพาน    เป็นตัวตั้งสายพานระหว่างมอเตอร์

กับชุดเหว่ียงภายใน เคร่ือง 

มอเตอร์    เป็นตัวเหว่ียงให้ชุดขับภายในเคร่ืองทํางาน 

ชุดเหว่ียง   เป็นแขนเหว่ียงน้ําโลหะให้เข้าไปในกระบอก

ปูน อยู่ภายในเคร่ือง 

ถังเหว่ียง     เป็นตัวกันไมใ่ห้เศษโลหะที่ใช้ในการเหว่ียง
กระเด็นออกมาภายนอกตัว เคร่ืองได้ 
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เคร่ืองหล่อดูดสุญญากาศ 

ส่วนประกอบของเครื่องหล่อดูดสุญญากาศ 

สวิตซ์เปิด – ปิด    เป็นตัวเปิด – ปิดเคร่ือง
สุญญากาศ   

เกจวัดแรงดูด     เป็นตัววัดการดูดสุญญากาศ
ออกจากเคร่ืองโดยมีหน่วยวัดบอก 2 หน่วย 

0-76 CM / HG  (เซนติเมตร / เฮกโตกรัม) 

0-30 IN / HG  (น้ิว / เฮกโตกรัม ) 

ตัวต้ังโปรแกรม    เป็นแผงหน้าจอระบบสัมผัส ใช้
ในการควบคุมการทํางาน ต่างๆของเครื่อง เช่น 

อุณหภูมิ เวลา ฯ 

-    CASTING       :  การหล่อโลหะด้วยระบบ
สุญญากาศ    

-    RELEASE       :  การปล่อยอากาศเข้า
ระบบ 

-    INVESTMENT    :  ดูดอากาศออกจากแบบปูน
หล่อ 

ชุดป๊ัมอากาศ    ดูดอากาศออกจากระบบ 

ชุดหลอมโลหะ     เป็นท่ีใส่โลหะสําหรับทําการ
หลอมอยู่ด้านบนเครื่องโดยมี ฝาปิด 

ชุดหล่อระบบสุญญากาศ     ดูดอากาศออกจาก
แบบปูนและเทนํ้าโลหะเข้าไป แทนท่ีภายใน

กระบอก   

ช่องมอง     เป็นช่องท่ีไว้สําหรับมองการปล่อย
โลหะลงสู่เบ้าใช้สังเกตผิวโลหะท่ี   เทลงเบ้าก่อน
นําเบ้าออกจากเคร่ือง   

 

 

 

ใบความรู้ที ่3 

วิชา งานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี 

ช่ือหน่วย  ความรู้ท่ัวไปเก่ียวกับเคร่ืองจักรท่ีใช้ในงานหลอมหล่อโลหะ 



 

 

 

ลําดับ ภาพ ช่ือและชนิด 

 

10 

 

 

           
 

 

เคร่ืองฉีดล้างปูน 

ส่วนประกอบของเครื่องฉีดล้างปูน 

 สวิตซ์เปิด – ปิด     เป็นตัวเปิด – ปิดป๊ัม
นํ้าเข้ามาใช้ในเคร่ือง 

 หัวฉีดนํ้า      เป็นตัวรับนํ้าจากป๊ัมนํ้ามา
ฉีดท่ีช้ินงาน อยู่ภายในตรงกลางเคร่ือง 

 โคมไฟ     เป็นตัวส่องสว่างให้เห็นช้ินงาน
ท่ีนํามาล้าง อยู่ภายในเคร่ือง 

 ฝาเปิด     เปิดใส่ต้นช่อท่ีจะล้าง โดยเป็น
กระจกสามารถมองเห็นงาน 

 ช่องสอดมือ     เป็นช่องทางสอดมือเข้า

ภายในสําหรับจับช้ินงานเวลาล้างปูนออก 

 ถังดักปูน     เป็นท่ีดักเศษปูนเพ่ือไม่ให้
เกิดการอุดตันของท่อนํ้า และเศษโลหะ  หรือ
โลหะท่ีหลุดออกจากต้นช่อโดยไม่ต้ังใจ  

 ป๊ัมนํ้า     ป๊ัมดูดนํ้าจากท่อนํ้าภายนอก
เข้ามาภายในเคร่ืองr มักอยู่ภายในเคร่ือง ด้านล่าง

โดยมีประตูบานพับปิดอยู่ 

 สวิตซ์ขาเหยียบ  สวิตซ์ท่ีใช้เท้าเป็นตัว
ควบคุมการไหลของนํ้า โดยการออกแรงเหยียบให้
เคร่ืองทํางาน และทอนเท้าออกเม่ือต้องการหยุด
เคร่ือง  
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การติดทางเดินนํ้าโลหะ 

 

ทางเดินนํ้าโลหะ  (Spruuing)  คือ  เส้นทางหรือแนวทางเดินของนํ้าโลหะเข้าสู่โพรงแบบ
ในแม่พิมพ์ปูนหล่อ เพ่ือลดการหมุนเวียนของนํ้าโลหะท่ีเข้าสู่โพรงแบบ  และเป็นเส้นทางออก
ของข้ีผ้ึงท่ีหลอมละลายจากโพรงแบบ 

 

            การติดทางเดินนํ้าโลหะท่ีถูกต้องเหมาะสมกับรูปแบบของช้ินงาน มี
ความสําคัญทําให้ได้แบบหล่อท่ีมีคุณภาพดี    ดังน้ันลักษณะท่ีดีของทางเดินนํ้าโลหะ  มีดังน้ี 

 

1.  ควรมีขนาดใหญ่พอที่น้ําโลหะจะไหลผ่านไปยังส่วนต่างๆ ในโพรงแบบได้อย่างทั่วถึงและน้ําโลหะ
นั้นจะเกิดการแข็งตัวโดยสมบูรณ์ เพราะถ้ามีขนาดเล็กเกินไปจะทําให้น้ําโลหะที่ไหลเข้าไปก่อนเร่ิมแข็งตัว 
และปิดทางไม่ให้น้ําโลหะที่ไหลตามเข้ามาไหลเข้าสู่โพรงแบบได้สะดวก จะทําให้เกิดความเสียหายต่อการหล่อ
ได ้

. 

2. จะต้องไม่มีเหล่ียมมุมหรือบริเวณที่จะก่อให้เกิดการหมุนวนของน้ําโลหะได้  เพราะการหมุนวน
ของน้ําโลหะอาจทําให้เกิดแก๊สซ่ึงแทรกเข้าไปในน้ําโลหะ และทําความเสียหายแก่เนื้อโลหะเม่ือแข็งตัว 

3. จะต้องไม่มีขอบหรือเหล่ียมมุมที่อาจหลุดหรือแตกเมื่อถูกแรงกระแทกของน้ําโลหะ  เพราะจะ
กลายเป็นเศษผง  และหลุดเข้าไปในโพรงแบบทําให้เกิดรูพรุนในเนื้อโลหะ 

4. ทางเดินน้ําโลหะที่ติดกับก้านแบบควรมีมุมมนโค้งเล็กน้อยเพื่อให้น้ําโลหะไหลเข้าไปในโพรงแบบ
ได้อย่างสะดวก 

5. ทางเดินน้ําโลหะควรมีความส้ันที่สุด   โดยเฉพาะตรงส่วนที่ติดกับตัวแบบข้ีผ้ึงควรมีความยาว  
1/4 - 3/4 นิ้ว 

 

กฎพ้ืน,ฐานในการติดทางเดินนํ้าโลหะ 

1.  ติดก้านทางเดินน้ําโลหะในส่วนที่หนาที่สุดของช้ินงาน 

2.  ขนาดของก้านทางเดินน้ําโลหะ ต้องหนากว่าตําแหน่งที่ติดเพียงเล็กน้อย 

3. ถ้าช้ินงานมีบางส่วนที่เล็ก ละเอียดและบางมาก ต้องติดทางเดินน้ําโลหะเพิ่ม เพื่อช่วยให้น้ําโลหะ
ไหลเข้าสู่โพรงแบบได้ทั่วถึงมากข้ึน 

4. ควรมีการเสริมขนาดและปริมาณของทางน้ําโลหะให้เหมาะสมกับขนาดและรูปแบบของชิ้นงาน 

5. ทางเดินน้ําโลหะควรเป็นส่วนเดียวกับแม่พิมพ์ที่ใช้ในการหล่อเสมอ และควรติดอย่างแน่นหนากับ
ตัวแม่แบบเสมอ 

6. การติดทางเดินน้ําโลหะควรติดในส่วนที่สามารถขจัดออกได้ง่ายที่สุดและไม่ก่อให้เกิดความ
เสียหายต่อช้ินงานหล่อ 
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วัสดุ – อุปกรณ์   และเครื่องมือท่ีใช้ในการทําแม่พิมพ์ยาง 

ลําดับ ภาพ ช่ือและชนิด 

 

1. 

 

          
 

ยาง 

 ยางสําหรับทําแม่พิมพ์   เป็นยางท่ียังไม่ผ่านกระบวนการอบ
ร้อน   เป็นยางดิบมีลักษณะไม่ยืดหยุ่นถ้าดึงหรือบิดแรงๆ   จะ
ฉีดขาดง่าย   แต่ถ้านําไปอบร้อนในระยะเวลาและอุณหภูมิท่ี
เหมาะสมจะมีความยืดหยุ่นมาก   ผิวเรียบ   ทนต่อการฉีด
ขาด   ตัดง่ายและมีรอยต่อท่ีเรียบตรง   อายุการใช้งาน
ยาวนานหากมีการเก็บรักษาท่ีดี  การเลือกใช้ยางอาจเป็นยาง
อินทรีย์   ยางซิลิโคน    
และยางRTV     ท้ังน้ีข้ึนอยู่กับลักษณะของต้น แบบตัวเรือน   
สําหรับยางซิลิโคนสามารถนํามาทําแบบยางสําหรับแม่พิมพ์
โลหะได้ 

 

2. 

  

กรอบอัดแม่พิมพ์ (บล็อกพิมพ์ยาง) 
    ทําจากอลูมิเนียม  มี  2   แบบ  คือ   แบบกรอบเด่ียว 
ประกอบแม่พิมพ์ได้คร้ังละ  1  แม่พิมพ์   และแบบกรอบคู่   
ประกอบแม่พิมพ์ได้คร้ังละ  2   แม่พิมพ์  การเลือกใช้กรอบ
อัดแม่พิมพ์   จะต้องเลือกขนาดให้มีความเหมาะสมกับช้ินงาน   
เพ่ือมิให้แตกง่ายในขณะอัดแม่พิมพ์  หรือเป็นการประหยัดยาง 

 

3. 

  

มีดผ่าพิมพ์ยาง 

     มีดผ่าพิมพ์ยาง   ต้องคมมาก   เพราะต้องการรอยตัดท่ี
เรียบและผ่าพิมพ์ยางท่ีผ่านการอบร้อนจนเป็นเน้ือเดียวกัน   
จึงต้องใช้มีดผ่าตัดซ่ึงใบมีดสามารถถอดเปล่ียนได้   ลักษณะ
ของใบมีด  มี   2   แบบ   คือ   ใบมีดตรง   ใช้สําหรับผ่าพิมพ์
ยางในแนวตรง   และใบมีดโค้ง  ใช้สําหรับผ่าพิมพ์ยางให้เป็น
คล่ืนหรือซิกแซ็ก 

 

4. 

 

 

ปุ่มหรือหัวจุกทองเหลือง 

  เป็นโลหะทองเหลืองท่ีทําเป็นรูปทรงกลมผ่าครึ่ง   หรือทรง
สามเหล่ียมเจาะรูผ่านตลอดต้ังแต่ฐานถึงยอด   ใช้สําหรับ
ประกอบแม่พิมพ์ยาง   เพื่อทําทางเข้าออกของข้ีผ้ึงท่ีหลอม
ละลายให้เข้าไปในโพรงแบบ   ภายในแม่พิมพ์ยาง   ขนาดของ
หัวจุดจะเท่ากับหรือใกล้เคียงกับหัวฉีดข้ีผ้ึงของเคร่ืองฉีดข้ีผ้ึง 
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ลําดับ ภาพ ช่ือและชนิด 

 

5. 

 

           
 

 

กรรไกรตัดยาง 

 กรรไกรท่ีใช้ในการอัดยางเพื่อให้มีขนาด
เท่ากับบล็อกอลูมิเนียม 

 

6. 

  

เหล็กดุนยาง     
   ใช้ในการกดยางให้ติดกันในตอนวางแผ่นยาง 

 

7. 

  

แผ่นประกบ 

  ใช้ประกบก่อนนํายางเข้าเครื่องอัดพิมพ์ยาง 
เพ่ือไม่ให้ยางท่ีอัดติดกับเครื่องอัดพิมพ์ 
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ขั้นตอนการทําพิมพ์ยางชนิดพิมพ์ตัด 

1. เลือกบล็อกโลหะ (อลูมิเนียม) ท่ีมีขนาดความสูงกว่าแม่แบบ โดยจัดแม่แบบในแนวต้ังวางเทียบกับ
ความสูงของบล็อกโลหะและหลักการเลือกขนาดของบล็อกโลหะ ท่ีสําคัญท่ัวไปเหมือนกันกับการ
เลือกขนาดบล็อก ของพิมพ์ยางชนิดอ่ืนๆ ด้วย 

 
รูป  การวางเทียบแม่แบบกับบล็อกอลูมิเนียม 

2. เม่ือเตรียมแผ่นยางตามขนาดของบล็อกโลหะ เสร็จเรียบร้อยแล้ว ก็จัดการวางซ้อนเปรียบเทียบ
ความสูงของบล็อก ซ่ึงเป็นการหาจํานวนของแผ่นยางว่าจะใช้แผ่นยางก่ีแผ่น ซ่ึงกรรมวิธีน้ีจะใช้
แผ่นยางค่อนข้างมาก 

 
รูป  การตัดยางเตรียมใส่บล็อก 

3. นําแผ่นยางท่ีได้มาตัดมุมออกเพียงเล็กน้อยเสร็จแล้วนําแผ่นยางดํา 1 แผ่น ใช้สําลีชุบนํ้ามันเบนซิน
ทาท่ีผิวด้านหน้าของแผ่นยางดําบางๆ แล้ววางด้านท่ียังไม่ได้ลอกพลาสติกออก วางลงไปในบล็อก
โลหะ 

 
รูป  การนํายางดําวางลงไปในบล็อกโลหะ 

4. นําแผ่นยางเหลืองอีกแผ่น ลอกแผ่นพลาสติกออก แล้วจึงวางด้านท่ีลอกทับลงไปบนแผ่นยางดํา
ภายในบล็อก 

 
รูป  การวางยางเหลืองลงทับบนยางดํา 
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5. นําแหวนมาวัดบนแผ่นยางเหลืองแล้วตัดตามรอยท่ีกําหนดไว้   

      

     
รูป  การนําแหวนมาวัดและตัดตามรอย 

 

6. ใช้สําลีชุบนํ้ามันเบนซินเช็ดหมาดๆ หรือถ้าหากเศษยางมีพลาสติกติดอยู่ ก็ให้ลอกพลาสติกออก 

 
รูป  การใช้สําลีชุบนํ้ามันเบนซินเช็ดหมาดๆ 

7. นําแผ่นยางท่ีตัดและเช็ดด้วยนํ้ามันเบนซินแล้ว มาใส่ในบล็อกกดลงให้แน่นนําแหวนมาวางใส่ โดย
เอาเศษท่ีตัดออกมายัดใส่ช่องส่วนท้องแหวนและตรงรูแบบใส่ให้เต็ม 

 

     
รูป  การนํายางเหลืองมาใส่บล็อกและการเอาเศษยางมาอัดตรงรูแบบ 

8. นําแผ่นยางเหลืองอีกแผ่นมาวางทับกดลงให้แน่นอีกครั้ง แล้วนําแผ่นยางดํามาวางทับอีกจนเต็ม
บล็อกพอดี  

 

      
รูป  การอัดยางเหลืองและยางดําให้เต็มบล็อกโลหะ 
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9. ลอกแผ่นพลาสติกใสบนยางออกก่อน   แล้วนําแผ่นพลาสติกสีเหลืองท่ีติดหน้าของยางดํามาวางทับ
ยางท่ีบล็อกท้ังสองด้าน      เพ่ือกันไม่ให้ยางติดกับแผ่นอลูมิเนียมรองยางเสร็จแล้วนําแผ่นรอง
บล็อกมาวางประกบกัน ซ่ึงเป็นการเสร็จส้ินข้ันตอนสุดท้ายของการทําแม่พิมพ์ตัดแบบแนวต้ัง  

            
รูป  การนําแผ่นพลาสติกสีเหลืองมาติดท่ีหน้าของยางดําและนําแผ่นอลูมิเนียมมาประกบกัน 

การอัดพิมพ์ยาง 

เป็นข้ันตอนสุดท้ายของการทําแม่พิมพ์ยาง  ซ่ึงถือได้ว่าเป็นข้ันตอนท่ีสําคัญท่ีสุดข้ันตอนหน่ึงของ
การทําแม่พิมพ์ยาง  โดยการนําบล็อกโลหะท่ีบรรจุแบบและแผ่นยาง  ท่ีได้จากการทําแม่พิมพ์ยางมาผ่าน
เข้าเครื่องอัด  โดยใช้ความร้อนและระยะเวลาในการอัด คือ 150 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 45 – 50 นาที 
ซ่ึงเป็นตัวแปรท่ีสําคัญท่ีสุดของข้ันตอนน้ี  เพื่อให้ยางภายในบล็อกโลหะได้ละลายติดจนเป็นเน้ือเดียวกัน 
โดยใช้แรงกดอัดสูงสุด  ซ่ึงจะกดอัดแผ่นยางท่ีหลอมละลายแล้วให้แทรกตัวลงไปตามช่องว่างของต้นแบบ
ตัวเรือน เพ่ือพิมพ์รายละเอียดลวดลายลงบนแผ่นช้ินงาน ซ่ึงความร้อนและระยะเวลาในการอัดน้ัน  ต้อง
สัมพันธ์กันกับความหนาของแม่พิมพ์ยาง หรือความหนาของบล็อกโลหะน่ันเอง 

 
 

 

 

วิธีการอัดพิมพ์ยาง   มีดังน้ีคือ 

1. หมุนเล่ือนด้ามมือหมุนคือ หมายเลข1 ในลักษณะทวนเข็มนาฬิกา  เพ่ือให้ปากยึดส่วนบนคือ
หมายเลข2  เล่ือนข้ึนให้ได้ระยะช่องวา่งระหว่างปากยึดบนและปากยึดล่างคือ หมายเลข3 ห่าง
กันพอท่ีจะนําบล็อกโลหะใส่เข้าไปในเครื่องได้ 

2. นําแผ่นโลหะท่ีเตรียมไว้  เพ่ือใช้เป็นแผ่นรองบล็อก 2 แผ่น  นํามาพ่นด้วยซิลิโคลน (พ่นเพียง

ด้านเดียวของแต่ละแผ่น) 
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3. วางบล็อกโลหะงานท่ีได้จัดเตรียมไว้  ลงบนหน้าสัมผัสของแผ่นรองด้านท่ีพ่นซิลิโคลนไว้แล้ว  
และนําแผ่นโลหะอีกแผ่นท่ีพ่นซิลิโคลนไว้  วางลงทับกับด้านบนของบล็อกโลหะงานอีกคร้ัง 

4. จากน้ัน  วางบล็อกโลหะท่ีประกบแผ่นรองด้านบนและด้านล่างเรียบร้อยแล้ว  นําไปวางใส่ท่ีช่อง
ระหว่างหมายเลข2 และหมายเลข3ได้เลย  และหมุนเล่ือนหมายเลข1 กลับในลักษณะตามเข็ม
นาฬิกา  ซ่ึงเป็นการหมุนเพ่ือยึดบล็อกโลหะให้แน่น 

5. ต้ังเวลาและต้ังความร้อน  โดยพิจารณาจากความหนาหรือขนาดของบล็อกโลหะงานเป็นหลัก  
ถ้าหากว่ามีความหนามาก  ก็ต้ังเวลาเพ่ือใช้ในการอัดพิมพ์ยางให้นานข้ึนกว่าปกติ  และต้ัง
อุณหภูมิความร้อนให้สูงข้ึนด้วย 

หมายเหตุ :  เม่ือนําแม่พิมพ์ยางเข้าเครื่องแล้ว  ครั้งแรกควรหมุนปิดหลวมๆหน่อย  3นาทีต่อมาหมุน
แน่นลงหน่อย  อีก 3 นาทีต่อมาหมุนแน่นลงอีก  ผ่านไป 5 นาทีหมุนลงให้แน่นท่ีสุดเท่าท่ีเครื่องจะทําได้ 
(ท่ีต้องทําแบบน้ีก็เพ่ือไล่อากาศออกจากบล็อกยางให้หมด)          และจากข้ันตอนท่ี 2  การนําแผ่นรอง
บล็อก 2 แผ่นมาพ่นซิลิโคลน  ก็เพื่อป้องกันไม่ให้หน้าสัมผัสของแผ่นรองบล็อกติดกับหน้าสัมผัสของ
บล็อกโลหะ  เพราะพิมพ์ยางจากบล็อกโลหะ เม่ือผ่านการอัดจากเคร่ืองพิมพ์ยางมาแล้ว  ยางจะละลาย
ติดกับหน้าสัมผัสแผ่นรองบล็อก   
 

การผ่าพิมพ์ยาง 

 

หลักการสําคัญในการผ่าพิมพ์ยาง 

1. ควรผ่าในขณะที่พิมพ์ยางยังอุ่นอยู่ เพราะจะทําให้ผ่าง่าย 

2. การจับมีด ควรจับเหมือนจับปากกา 
3. ใช้มือข้างที่ถนัดจับมีดผ่า และมืออีกข้างหนึ่งจับพิมพ์ยางให้แน่น 

4. ควรเปลี่ยนใบมีดทันทีเมื่อรู้สึกว่าใบมีดหมดคมแล้ว 

5. ควรผ่าให้ยางขาดแยกออกจากกันเป็น 2 ช้ิน แล้วจึงแกะต้นแบบตัวเรือนออกมา 
     

อุปกรณ์สําหรับการผ่าพิมพ์ 

   1.    มีด 

 

 

 

 

 

  2.    อุปกรณ์จับก้อนยาง 
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วิธีการผ่าพิมพ์ยาง  มีดังน้ีคือ 

1. ใช้มีดกรีดขอบพิมพ์ยางโดยรอบออกเป็น 2 ส่วน ให้มีขนาดเท่าๆกันหรือใกล้เคียงกัน 

 

 
รูป  การกรีดขอบพิมพ์ยาง 

2. ใช้ตะขอหรือท่ีคีบข้ัวแบตเตอร่ีเก่ียวกับพิมพ์ยางด้านใดด้านหน่ึงไว้    แล้วใช้มือข้างท่ีถนัดจับมีด 
(ใช้ใบมีดตัดโค้ง) และใช้มืออีกข้างจับพิมพ์ยาง (ด้านท่ีไม่ได้เก่ียวตะขอ) 

 

 
รูป การใช้ท่ีคีบเก่ียวพิมพ์ยาง 

3. จรดปลายมีดตัดโค้ง ให้ลึกลงไปตรงบริเวณจุดเร่ิมต้น ประมาณ 3 ม.ม. แล้วจึงทําการกรีดลาก
ปลายมีดโดยรอบพิมพ์ยาง (ให้รักษาระดับความลึกเท่าเดิม) 

 

 
รูป  การกรีดความลึกของพิมพ์ยาง 

4. ใช้มีดกรีดยางให้เข้าลึกใกล้กับแม่พิมพ์โลหะให้มากท่ีสุด แต่ส่ิงท่ีสําคัญ คือ การจับพิมพ์ยางต้อง
จับให้แน่น (เพื่อป้องกันอุบัติเหตุท่ีอาจจะเกิดข้ึน) และดึงให้พิมพ์ยางท้ังสองด้านน้ันห่างออกจาก
กันให้มากท่ีสุด เพ่ือการกรีดมีดจะได้ง่ายและสะดวกย่ิงข้ึน 

 

 
รูป  การกรีดยางเข้าลึกใกล้แม่พิมพ์โลหะ 

 

วิชา งานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี 

ช่ือหน่วย  การทําแม่พิมพ์ยาง 

ใบความรู้ที ่5 



 

5. ใช้มีดกรีดสลับแบบฟันปลาไปเร่ือยๆจนยางขาดออกจากกัน เป็นการเสร็จข้ันตอนการผ่ายาง (ท่ี
ต้องกรีดแบบฟันปลาก็เพื่อให้ยางจะได้ไม่เคล่ือนขณะฉีดเทียน) 

 

        
รูป การกรีดสลับแบบฟันปลา 

 

๏ ข้อควรระวังในการผ่าพิมพ์ยาง 

- ระวังใบมีดผ่าตัดท่ีมีความคมมาก 

 

การเปิดทางระบายลมของพิมพ์ยาง 

มีวิธีการพิจารณาดังหัวข้อต่อไปน้ี 

 

• การเปิดทางลมเพ่ืออะไร 

เพื่อใช้เป็นทางระบายลมออกจากพิมพ์ยางในขณะท่ีทําการฉีดข้ีผ้ึง โดยข้ีผ้ึงหรือเทียนจะเข้าไป
เป็นตัวแบบ และดันให้ลมท่ีอยู่ภายในได้ระบายออกมาตามทางระบายลม เพราะถ้าหากว่าเราไม่ทําทาง
ระบายลมแล้ว จะทําให้ฉีดข้ีผ้ึงเข้าไปในตัวแบบได้ไม่เต็ม เน่ืองจากมีลมตกค้างอยู่ภายในน้ันเอง 

 

  

 

 

 

 

รูป  การเปิดทางระบายลม 
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 การฉีด แต่งเทียน 

เทียนหรือข้ีผ้ึง (wax) ท่ีดีจะต้องมีลักษณะอ่อนน่ิม  ไม่แข็งกรอบ  มีความยืดหยุ่นพอสมควร  มี
ความแข็งแรงเพียงพอท่ีจะรักษารูปทรงไว้ได้ ท่ีสําคัญต้องเผาไหม้จนหมด  ไม่เหลือแม้กระท่ังข้ีเถ้า  เม่ือ
อุณหภูมิสูง   500   องศาเซลเซียส 

การเลือกใช้ข้ีผ้ึงคุณภาพดีท่ีสุด จะทําให้ได้งานหล่อมีคุณภาพดีท่ีสุดและลดปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนกับ
ช้ินงานโลหะ 

การฉีดเทียน เป็นการฉีดเทียนข้ีผ้ึงท่ีหลอมละลายเข้าไปในโพรงแบบของแม่พิมพ์ยาง ปล่อยท้ิงไว้
จนเทียนแข็งตัว แกะออกจากพิมพ์จะได้ตัวแบบข้ีผ้ึงท่ีมีรูปทรงลวดลายต่างๆ ตามต้นแบบ 

ข้ันตอนการฉีดเทียน 

1. การเตรียมเทียนก่อนการฉีด 

• นําเทียนท่ีมีลักษณะเป็นเม็ดหรือเป็นแผ่น  มาใส่ลงในหม้อฉีดเทียน 

• เปิดสวิทซ์เคร่ืองฉีดเทียน 

• ปล่อยให้เทียนละลาย โดยต้ังความร้อนท่ี 200 องศาเซลเซียส ท้ิงไว้สักพักแล้วจึงค่อยลด
อุณหภูมิลงให้เหลือประมาณ 70 – 80 องศาเซลเซียส แล้วนําเทียนไปทําการฉีดใส่แม่พิมพ์
ยางได้ 

 

 
รูป  การใส่เทียนลงในหม้อฉีดเทียน 

2. การต้ังแรงดันลม ท่ีจะใช้ให้อยู่ระหว่าง 2 - 5 ปอนด์ 

หมายเหตุ : ถ้าช้ินงานเล็กจะใช้ลมประมาณ 2 ปอนด์ และถ้าช้ินงานใหญ่ จะใช้ลมประมาณ 3 - 5 ปอนด์ 

 วิธีที่ต้ังแรงดันลม 

• เริ่มต้ังแต่หมุนวาล์วเปิดลมตามเข็มนาฬิกาแล้วดูแรงดันลมท่ีเข็มตามต้องการ 

• เม่ือได้ลมตามต้องการแล้วให้กดวาล์วตัวหมุนวาล์วจะล็อกลมเอาไว้ 

 
รูป  การต้ังแรงดันลม 

 

วิชา งานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี 

ช่ือหน่วย  การฉีดเทียนและแต่งเทียน 



3. การต้ังกระแสไฟ ควรต้ังกระแสไฟอยู่ประมาณ 120 โวลต์ 

หมายเหตุ : ก่อนต้ังกระแสไฟฟ้าควรสังเกตสวิทซ์ ON - OFF ว่าโยกมาอยู่ท่ี OFF หรือไม่    ถ้าไม่ แสดงว่า
กระแสไฟจะเข้าหม้อฉีดเทียนไม่เต็มท่ีคือ 220 โวลต์ จึงควรโยกมาไว้ท่ี OFF เสียก่อน 

วิธีที่ต้ังกระแสไฟ 

• เม่ือโยกสวิทซ์ไปท่ี OFF แล้วให้หมุนตัวปรับกระแสไฟ (สีดํา) ไปตามเข็มนาฬิกาและดูเข็มสี
แดงให้อยู่ท่ี 120 โวลต์ 

หมายเหตุ : เม่ือเสียบปล๊ักเครื่องฉีดเทียนแล้ว ไฟตาแมวท่ีชุดควบคุมกระแสไฟจะติดสว่าง บ่งบอกว่าไฟ
เข้าเครื่องแล้ว 

 

รูป  การต้ังกระแสไฟ 

 

4. การเตรียมแม่พิมพ์ยาง 

• ทําความสะอาดแม่พิมพ์ยางด้วยสเปรย์ซิลิโคลนและแป้งฝุ่น จากน้ันปัดด้วยแปรงสีฟัน 

      
รูป  การปัดด้วยแปรงสีฟัน                     รูป  การตบด้วยแป้งฝุ่น 

5. การเตรียมการฉีดเทียน 

• นําแผ่นอลูมิเนียมท่ีมีขนาดเท่ากับแม่พิมพ์ยาง 2 อัน ใส่ทาบลงบนแบบแม่พิมพ์ยางท้ัง 2 
ด้าน คือ ด้านหน้าและด้านหลัง 

• นําแม่พิมพ์ยางพร้อมตัวแผ่นอลูมิเนียมท่ีประกบท้ัง 2 ด้านต้ังข้ึนให้มือจับแม่พิมพ์ยางกับ
แผ่นอลูมิเนียมเคาะให้แม่พิมพ์ยางกับแผ่นอลูมิเนียมเสมอกันท้ัง 4 ด้าน 

หมายเหตุ : ก่อนนําแม่พิมพ์ยางเข้าเครื่องฉีดเทียน ควรทดสอบนํ้าเทียนดูก่อนว่าเทียนติดมือหรือไม่โดย
ใช้แผ่นอลูมิเนียมกดไปท่ีจุดฉีดเทียน 

                             
รูป  การฉีดเทียน 
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• เม่ือเทียนใช้ได้แล้วก็นําแม่พิมพ์ยางมาฉีดเทียน 

• การฉีดให้ใช้น้ิวหัวแม่มือกดท้ังหัวและท้ายให้แน่นแล้วต้ังมือ ในลักษณะต้ังฉากกับโต๊ะ
ทํางาน 

• ดันแม่พิมพ์ยางเข้ากับจุกเทียนให้นํ้าเทียนไหลเข้าไปในแม่พิมพ์ 

• ท้ิงไว้สักพักหน่ึง  ปล่อยให้เทียนท่ีฉีดเข้าไปเย็นตัว  แล้วจึงนํามาแกะออก 

 

 
รูป  การแกะโดยใช้มือดันแบบแหวนออกมา 

• ตรวจสอบดูว่า ช้ินงานท่ีออกมาสมบูรณ์หรือไม่ และเป็นพังพืดบ้างหรือไม่ ถ้าสมบูรณ์ตาม
แบบแม่พิมพ์ยางทุกประการ แสดงว่าการฉีดเทียนสมบูรณ์เรียบร้อย 

 

 
รูป  ช้ินงานท่ีฉีดเทียนสมบูรณ์ 

การแต่งเทียน 

         แบบเทียนที่ฉีดออกมาจะต้องตรวจสอบความสมบูรณ์ของแบบหากพบข้อบกพร่อง   หรือตําหนิจะต้องซ่อมแซม
แก้ไขก่อน   และหากพบว่ามีช้ินใดไม่สมบูรณ์จะต้องคัดทิ้งไป   เพราะถ้านํามาใช้ทําแบบจะทําให้ได้ชิ้นงานหล่อไม่สมบูรณ์ 

อุปกรณ์ที่ใช้ในการแต่งเทียน 

     1.   มีดหรือชุดแต่งเทียน 

     2.   ตะเกียงแอลกอฮอล์ 

 

วิธีการแต่งเทียน   

                       1.   ใช้มีดแต่งเทียน   ขูดเศษเทียนที่เกิดจากรอยผ่าพิมพ์ออกใช้ผังเรียบ   หรือแต่งที่รอยตะเข็บ 
ของแบบซึ่งมีลักษณะเป็นครีบเกินออกให้หมด 

        2.   ใช้ปลายมีดแต่งเทียน   หรือเข็มลนไฟ   แล้วแต่งเทียนมาแต้มท่ีส่วนท่ีเป็นรู  (ตามด)   
แล้วใช้มีดขูดแต่งผังให้เรียบ                

     
รูป  การแต่งแบบข้ีผ้ึง(หรือต้นเทียน)   

 

ใบความรู้ที ่6 

วิชา งานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี 

ช่ือหน่วย  การฉีดเทียนและแต่งเทียน 



 

การติดต้นเทียน 

การติดต้นเทียน  (ต้นช่อ) คือ การทําตัวแบบเทียนหรือแม่พิมพ์เทียน (wax Pattern) มารวมกันให้
เป็นกลุ่มอย่างมีระเบียบ เพ่ือสามารถหล่อช้ินงานได้คร้ังละจํานวนมาก 

ก่อนการติดต้นเทียนจะต้องหล่อแท่ง  ลําต้นก่อนเพื่อใช้เป็นท่ียืดของแบบเทียนท่ีฉีดออกมา  
ขนาดและความสูงควรเป็นไปตามมาตรฐาน  คือ   ต้นเทียนจะต้องตํากว่ากระบอกเหล็ก  ประมาณ   1  
น้ิว 

เคร่ืองมืออุปกรณ์  ท่ีใช้ในการติดต้นเทียน 

1. ฐานยาง  (Spure Base) เป็นฐานสําหรับใช้ตัดหรือประกอบต้นแบบเทียน มีขนาดที่จะสวมเข้ากับกระบอก
หล่อได้อย่างพอดี 

 

 

 

 

 

 

2. กระบอกหล่อ  (Flask) เป็นกระบอกที่ทําจากโลหะเช่น เหล็ก หรือสแตนเลส กระบอกหล่อจะเป็นกรอบ
กําหนดความกว้างและความสูงของกลุ่มต้นเทียน โดยส่วนสูงของต้นเทียนจะมีระยะห่างจากขอบด้านบน
ของกระบอกหล่อไม่น้อยกว่า ½ นิ้ว และตัวแบบข้ีผ้ึงต้องมีระยะห่างจากผนังกระบอกหล่อไม่น้อยกว่า ¼ 
นิ้ว 

 

 

 

 

 

 

 

3. หัวแร้งไฟฟ้าและอุปกรณ์ควบคุมอุณหภูมิ   เช่นเคร่ืองมือสําหรับละลายข้ีผึ้งให้ร้อนและติดตัวแบบข้ีผ้ึง ซึ่ง
ต้องใช้อุปกรณ์ควบคุมอุณหภูมิไม่ให้สูงเกินไปเพราะข้ีผึ้งมีอุณหภูมิหลอมละลายต่ํา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ใบความรู้ที ่7 

วิชา งานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี 

ช่ือหน่วย  การติดต้นเทียนและคํานวณนํ้าหนัก 



 

การติดต้นข้ีผ้ึง(หรือต้นเทียน)  มีข้ันตอนที่สําคัญ คือ 

 

1. นําฐานยางมาช่ังนํ้าหนัก  และจดบันทึกไว้  เพื่อใช้ในการคํานวณต่อไป   

 
รูป การช่ังฐานยาง 

2. นําหัวแร้งคนเทียนในรูตรงกลางฐานยางให้ละลาย และนําต้นเทียนท่ีเตรียมไว้ เอาปลายด้านใดด้าน
หน่ึงของต้นเทียนเสียบลงท่ีรูตรงกลางฐานยาง แล้วใช้หัวแร้งเช่ือมลงไปให้ติดกันจนแน่น 

     
รูป  การนําต้นเทียนมาติดกับฐานยาง 

3. นําแบบข้ีผ้ึงท่ีแต่งเรียบร้อยแล้ว  ใช้หัวแร้งจ้ีตรงปลายก้านแบบข้ีผ้ึงให้ละลาย  และนํามาติดท่ีต้นข้ีผ้ึง 
โดยติดให้สูงโดยห่างจากฐานยางประมาณ 20 ม.ม. หรือประมาณ  ½  น้ิว โดยการติดมี  3  แบบ  
คือ  1.  แบบเรียงฝักข้าวโพด   2. แบบเกลียว  3.  แบบสับหว่างกัน 

หมายเหตุ : แบบท่ีติดควรทํามุมเอียง 45 องศา  

 
รูป  การนําแบบมาติดท่ีต้นเทียน 

4. ติดแบบท่ีต้นเทียนโดยรอบ โดยจัดช่องว่างระหว่างแบบข้ีผ้ึง ให้ห่างกันประมาณ 1 ม.ม.  
 

 
รูป  การติดแบบโดยรอบต้นเทียน 
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5. ติดแบบข้ีผ้ึงท่ีต้นเทียนจนกระท้ังถึงท่ีปลายของต้นข้ีผ้ึง ให้แบบตัวสุดท้ายห่างจากขอบบนของปาก
กระบอกปูนประมาณ  ½ -  1 น้ิว เป็นการเสร็จส้ินข้ันตอนสุดท้ายของการติดต้น 

หมายเหตุ : การติดต้นข้ีผ้ึงไม่ควรติด ให้ชิดกันจนเกินไป ควรจัดระยะห่างของช่องว่างอย่างน้อยไม่ตํ่ากว่า 
1 ม.ม. และแบบท่ีติดควรห่างจากขอบกระบอกด้านในประมาณ  2 ม.ม.  และด้านบนควรห่างจากปาก
กระบอกประมาณ  ½ -  1 น้ิว 

 

 
รูป การติดต้นเทียนท่ีเรียบร้อยแล้ว 

การคํานวณหาค่านํ้าหนักของโลหะท่ีใช้หล่อ (เชิงปฏิบัติ) 
 ในการคํานวณหาค่านํ้าหนักของโลหะท่ีจะใช้หล่อน้ัน  ในท่ีน้ีจะกล่าวถึงโลหะ 4 ชนิด คือ 
ทองเหลือง,  ทองแดง,  เงิน  และทองคํา  ซ่ึงมีวิธีการคํานวณดังน้ี   คือ 

1. นําฐานยางมาช่ังหานํ้าหนักโดยใช้ตาช่ัง ซ่ึงตาช่ังท่ีใช้น้ันอาจจะเป็นระบบสากล (เข็มนาฬกิา) 
หรือระบบตัวเลข (DIGITAL) ก็ได้ 

 
รูป การช่ังฐานยาง 

2. นําฐานยางท่ีช่ังได้จากข้อ 1 ไปติดต้นข้ีผ้ึง และติดพุ่มแบบข้ีผ้ึง เสร็จแล้วนํามาช่ังหานํ้าหนัก
ท้ังหมดแล้วนําค่าท่ีได้มาลบนํ้าหนักของฐานบาง (จากการช่ังครั้งแรก) จะได้ค่านํ้าหนักของ
ต้นข้ีผ้ึง  

 

 
รูป  การช่ังนํ้าหนักต้นเทียนรวมฐานยาง 
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3. นําค่าท่ีได้จากข้อ 2 มาเปรียบเทียบกับตัวแปรท่ีกําหนดไว้ดังน้ี 

ได้นํ้าหนักโลหะของ 
ค่าท่ีได้น้อยกว่า 50 (G) คูณด้วย 11  }          ทองเหลือง, ทองแดง, เงิน 

        และค่าท่ีได้มากกว่า 50 (G) คูณด้วย 10.5 }          ทองเหลือง, ทองแดง, เงิน 

     

หมายเหตุ : จากทองเหลือง, ทองแดง, เงิน จะใช้ค่าของนํ้าหนักโลหะท่ีคํานวณได้เหมือนกัน ส่วนทองคํา
จะไม่เหมือนกับโลหะ 3 ชนิดแรก สาเหตุเน่ืองมาจากการใช้ค่าของตัวแปรท่ีนํามาคํานวณน้ันเอง 

 

การคํานวณนํ้าหนักของโลหะและอุณหภูมิท่ีใช้ในการหล่อ  
(เชิงวิชาการ) 

ตัวอย่าง     ต้องการหล่อทอง 8K ซ่ึงช่ังนํ้าหนักต้นเทียนได้นําหนัก 10 กรัม จงหานํ้าหนักทอง 8K ท่ีใช้ใน
การหล่อ 

คํานวณค่า    สูตร  =  น.น. (WAX) × ความจําเพาะ 

        =  10 × 10.5 

        =  105  กรัม 
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การหล่อเบ้าปูน 

การหล่อเบ้าปูน  ข้ันตอนน้ีเป็นข้ันตอนการผสมปูนปาสเตอร์และการเทหุ้มผิวต้นเทียน   ซ่ึงเป็น
ข้ันตอนท่ีสําคัญ  ท่ีต้องใช้ความระมัดระวังเป็นอย่างมาก   เพราะถ้าเตรียมการไม่ถูกต้อง  อาจก่อให้เกิด
ความเสียหายได้  ดังน้ันจะต้องเลือกใช้ปูนท่ีมีคุณภาพ  ใช้นํ้ากล่ันท่ีมีอุณหภูมิตามกําหนด   ส่วนผสมของ
ปูนปาสเตอร์กับนํ้าท่ีถูกต้อง   และมีการควบคุมเวลาในระหว่างการผสม   ดังน้ี 

             ๏   ใช้เวลาในการเทนํ้า  ผสมลงในปูนให้แล้วเสร็จใน  1  นาที 

             ๏    3   นาที   ต่อมาใช้ในการคนปูนด้วยเครื่องผสมปูน  หรือใช้เคร่ืองตีไข่   โดยเริ่มจาก
ความเร็ว   รอบช้า   ไปหาความเร็วรอบสูง   และลดความเร็วลง เม่ือใกล้ครบ   3  นาที 

             ๏    2  นาทีต่อมา   นําปูนผสมนํ้ามาเข้าเครื่องดูดอากาศออก                             

             ๏    1  นาทีต่อมา  เทปูนลงในกระบอกต้นเทียน 

             ๏   3  นาทีสุดท้าย  นํากระบอกเทียนท่ีเทปูนไว้จนเต็มเข้าเคร่ืองดูดอากาศออกอีกคร้ัง  
เพื่อให้ปูนท่ีอยู่ในการบอกไม่มีอากาศแทรกอยู่ภายใน 

                              *** รวมเวลาท้ังหมดแล้วเสร็จภายใน  10  นาที *** 
             ๏    ปูนท่ีตีจะต้องแข็งตัวสมบูรณ์ภายใน  2  นาที  หลังจากผสมและเทแล้วเสร็จ 

 

การคํานวณปูนหล่อและส่วนผสมของน้ํา 
(HEAVY CASTING) 

สําหรับหล่อช้ินงานหนัก 

38/ 100 

(REGULAR CASTING) 

สําหรับหลอ่ช้ินงานทั่วไป 

38/100 หรือ 40/100 

น้ํา 38 มล. (cc.) ต่อปูน 100 กรัม น้ํา 38 มล. หรือ 40 มล. (cc.) 
ต่อปูน  100 กรัม 

วิธีการคํานวณแบบง่ายๆ 

นํากระบอกสแตนเลสไว้บนตาชั่งเทปูนแห้งใส่ให้เต็ม ยกกระบอกออกแล้วนําปูนในกระบอกเทออก 
นําปูนไปชั่งเพื่อหาน้ําหนักที่แท้จริง เม่ือได้แล้วนําไปคูณ 1.2 เท่า ก็จะได้น้ําหนักปูนที่ต้องการ 

น้ําหนักปูน  x  0.38   =   ปริมาณน้ําที่ต้องการ 
น้ําหนักปูน  x  0.40   =   ปริมาณน้ําที่ต้องการ 

 

วิธีผสมปูนและเทปูนลงในกระบอกปูน 

1. ก่อนการผสมปูนและเทปูนลงในกระบอกปูน  ต้องนําต้นเทียนมาล้างด้วยนํ้ายาล้างจาน  และ
ล้างด้วยทําสะอาดซํ้าๆหลายคร้ัง  เพ่ือให้ช้ินงานสะอาด  และเป่าลมให้แห้ง   

     
รูป  การล้างต้นเทียนด้วยนํ้ายาล้างจาน และการเป่าลมให้แห้ง 
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2. นํากระบอกปูนมาครอบต้นเทียนและติดกรวยพันด้วยเทปกาว 

     
รูป  การนํากระบอกปูนมาครอบต้นเทียนและติดกรวยด้วยเทปกาว 

 

3. ช่ังนํ้าหนักปูนท่ีต้องการเตรียมไว้ 

 
รูป  การช่ังนํ้าหนักปูน 

4. ตวงนํ้า (ปกติอุณหภูมิของนํ้าควรเป็น 70F  ํ /21 C  ํ - 75 F  ํ/24 C  ํ) 
หมายเหตุ : ต้องใช้ด้วยนํ้าสะอาดเสมอ 

 
รูป   การตวงนํ้าสะอาด 

5. ใช้เวลา 9 -10 นาที นับต้ังแต่นํ้าและปูนได้ผสมกันจนถึงปูนเร่ิมแข็งตัว 

6. เอานํ้าเทใส่อ่างในเคร่ืองผสม 

7. นําปูนท่ีช่ังไว้เทใส่นํ้าในอ่างเคร่ืองผสม (ควรจะเทปูนใส่ลงนํ้าเสมอ) 
8. คนส่วนผสมด้วยไม้พายพลาสติกประมาณ 30 นาที 

9. เปิดเครื่องผสมปูน 2 - 3 นาที เร่ิมจากเบาๆ ก่อนค่อยไปเร็ว 

 

 
รูป  การตีปูนกับนํ้าให้เข้ากัน 
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10. นําอ่างผสมเข้าเคร่ืองดูดปูน ( VACUUM ) ใช้เวลา 30 - 60 วินาที 

11. เทปูนท่ีดูดอากาศออกคร้ังแรก ลงในกระบอกปูนสวนถึงปากกระบอก (ซ่ึงปากกระบอกพันด้วย
เทปกาว เพ่ือป้องกันปูนล้นออกมาเวลาดูดปูน) 

 

 
รูป  การเทปูนลงในกระบอกปูน 

12. นํากระบอกปูนเข้าเครื่องดูดปูนอีกคร้ังใช้เวลา 2 นาที 

 

 
รูป  การนํากระบอกปูนเข้าเครื่องดูดปูน 

หมายเหตุ : ในขณะดูดอากาศออก  จะต้องให้มีการส่ันสะเทือนตลอดเวลาด้วย  เพื่อให้อากาศท่ีแทรกตัว
อยู่ลึกๆ   ถูกกระตุ้นให้ลอยข้ึนมาท่ีผิวหน้าของส่วนผสม และถูกดูดออกไปในท่ีสุดส่วนการลัดหรือข้าม
ข้ันตอน อาจทําให้เกิดความเสียหายต่องานหล่อได้ เช่นการดูดฟองอากาศออกน้อยเกินไป  เป็นต้น 

13. นํากระบอกปูนออกจากเคร่ืองดูดปูน และเทปูนท่ีเหลือในอ่างใส่กระบอกให้เต็มแล้ววางท้ิงไว้
อย่างน้อย 1 - 2 ชม. 

 
รูป  การรอให้ปูนแข็ง 1 – 2 ช่ัวโมง 

14. ถอดกรวยและฐานยางออก  และปาดปูนส่วนเกินด้านบนกระบอกออกด้วยมีดบางๆ 

     
รูป  การถอดกรวยและฐานยางออกจากกระบอกปูน 
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15. ต้ังท้ิงไว้ให้เย็น  เพ่ือรอเข้าเตาอบ 

 

 
รูป  กระบอกปูนก่อนเอาเข้าเตาอบ 

การอบเบ้าปูน 

หรือการอบเผาแม่พิมพ์ปูนหล่อ เป็นข้ันตอนการเตรียมแม่พิมพ์สําหรับการหล่อโลหะดังน้ี 

• เพื่อกําจัดตัวแบบเทียน (ข้ีผ้ึง) และส่วนของเทียน(ข้ีผ้ึง) ท้ังหมดออกจากแม่พิมพ์ปูนหล่อ ทํา
ให้ภายในเกิดเป็นโพรงแบบพร้อมทางเดินนํ้าโลหะ 

• เพื่อเตรียมอุณหภูมิของกระบอกหล่อให้เหมาะสมกับอุณหภูมิในการหล่อโลหะ ท้ังน้ีมิให้เกิด
ความแตกต่างระหว่างอุณหภูมิในขณะทําการหล่อโลหะ 

กระบวนการอบเบ้าปูนมี 2  ข้ันตอน คือ 

 

ข้ันตอนท่ี 1   การน่ึงเทียน 

เป็นการอุ่นให้ความร้อนกับกระบอกปูน ใช้ระยะเวลาประมาณ 2 ช่ัวโมง เพ่ือให้เทียนหรือข้ีผ้ึงท่ี
อยู่ภายในละลายออกมา ก่อนนําไปเข้าเตาอบเผา 

ข้ันตอนท่ี 2    การอบเผาแม่พิมพ์ปูนหล่อ 

เป็นการเอาเทียนท่ีเหลืออยู่หรือตกค้างภายในโพรงแบบให้ไหม้และระเหยออกกลายเป็นควันจน
หมดส้ิน และทําให้ปูนสุก มีความแข็งแรงเพ่ิมข้ึน ไม่แตกหักง่าย 

 

วิธีการวางกระบอกปูนในเตาอบ 

             1.     วางกระบอกปูนให้มีระยะห่างจากขดลวดประมาณ 2 เซนติเมตร ท้ิงระยะระหว่าง
กระบอก 1 –  5 เซนติเมตร  และวางให้สูงกว่าพ้ืนเตาเพ่ือให้มีอากาศไหลเวียนอย่างดี เทียนจะระเหย
ออก ได้ง่าย 

1.  วางควํ่ากระบอกปูนลง ให้รูเทอยู่ด้านล่าง เพ่ือให้เทียนไหลออก 

2.  หากจะวางซ้อนกระบอกปูนช้ันต่อไป จะต้องวางสลับสับหว่างเพ่ือให้เทียนไหลออกได้ง่าย และ   
ให้ออกซิเจนเข้าไปช่วยในการเผาไหม้ได้อย่างสมบูรณ์ 

 สูตรการอบเบ้าปูน 

ช่ัวโมงท่ี 0 – 1     อุณหภูมิท่ี 35 ข้ึน 150 องศาเซลเซียส 

ช่ัวโมงท่ี 1 – 2.5   อุณหภูมิคงท่ีท่ี 150 องศาเซลเซียส 

ช่ัวโมงท่ี 2.5 – 3.5      อุณหภูมิท่ี 150 ข้ึน 370 องศาเซลเซียส 
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ช่ัวโมงท่ี 3.5 – 5   อุณหภูมิคงท่ีท่ี 370 องศาเซลเซียส 

ช่ัวโมงท่ี 5 – 6   อุณหภูมิท่ี 370 ข้ึน 560 องศาเซลเซียส 

ช่ัวโมงท่ี 6 – 7   อุณหภูมิคงท่ีท่ี 560 องศาเซลเซียส 

ช่ัวโมงท่ี 7 – 8   อุณหภูมิท่ี 560 ข้ึน  750 องศาเซลเซียส 

ช่ัวโมงท่ี 8 – 12   อุณหภูมิคงท่ีท่ี  750 องศาเซลเซียส 

ช่ัวโมงท่ี 12 – 12.5  อุณหภูมิลดลงมาท่ีอุณหภูมิหล่อ 

 

  การอบปูนมีข้ันตอนการปฏิบัติที่สําคัญ คือ  

1. เปิดประตูของเตาอบ  นํากระบอกปูน (ท่ีผ่านการน่ึงมาแล้ว) ใส่ในเตาอบ วางคว่ําให้รูของปาก
กระบอกปูนอยู่ด้านล่าง  ซ่ึงถ้าหากเตามีขนาดใหญ่อาจจะใส่กระบอกปูนได้จํานวนมากข้ึนด้วย 

 

 
รูป  การเรียงกระบอกปูนในเตาอบ 

2. เม่ือปิดประตูของเตาอบแล้ว  เปิดสวิตซ์ให้เคร่ืองทํางานปรับต้ังอุณหภูมิท่ีประมาณ 600 – 800 
องศาเซลเซียส 

 

 

 

รูป  การเปิดเครื่องต้ังเวลาทํางาน 

3. จากน้ัน ปรับต้ังเวลาท่ีสวิตซ์ต้ังเวลาของเครื่อง 

 
รูป  การต้ังเวลาของเคร่ือง 
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การหล่อโลหะ 

    
การหลอม – หล่อโลหะ คือ ข้ันตอนการทําให้โลหะละลายจนหลอมเหลว และเข้าไปแทนท่ี

ช่องว่างภายใน  โพรงแบบของกระบอกปูน   ปัจจุบันมีกรรมวิธีท่ีมีประสิทธิภาพสูงและใช้อย่างแพร่หลาย
ในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองประดับ   คือ 

            1.   การหล่อโลหะ  แบบเหว่ียงหนีปูนศูนย์กลาง  
                                  เหมาะสําหรับงานหล่อเครื่องประดับแบบ 

 

 
           2.   การหล่อโลหะแบบสุญญากาศ 

                      เหมาะสําหรับงานหล่อเคร่ืองประดับ  ท่ีเป็นช้ินงานขนาดใหญ่ไม่มีลวดลายซับซ้อนมาก
นัก 

 
การคํานวณนํ้าหนักโลหะสําหรับงานหล่อ 

      เทคนิคการคํานวณเพ่ือแปลงนํ้าหนักต้นเทียนเป็นนํ้าหนักโลหะ 

   การคํานวณหาค่านํ้าหนัก ของโลหะท่ีใช้ในการหล่อ  เป็นข้ันตอนท่ีสําคัญมาก ข้ันตอนหน่ึง
เพราะโลหะท่ีนํามาใช้ในการหล่อเป็นโลหะมีค่า  ได้แก่  ทองคํา  ทองคําขาว  โลหะเงิน  ซ่ึงถือเป็น
ต้นทุนการผลิต   ดังน้ัน   การประมาณการหรือการคํานวณท่ีถูกต้องแม่นยําจะเป็นการลดความ
สูญเสียของโลหะมีค่าเหล่าน้ันและจะส่งผลถึงต้นทุนการผลิตโดยรวมด้วยหลักการคํานวณ  โลหะท่ี
ให้ในการหล่อจะใช้หลักของความถ่วงจําเพาะ (ถพ.) เป็นสําคัญ 

 

                     ตารางแสดงค่าความถ่วงจําเพาะของโลหะต่างชนิด 
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ชนิดโลหะ ประเภท ความถ่วงจําเพาะ 

เงิน 92.5% (925) 10.5 

เหล็ก - 8.0 

ทองเหลือง -  

ทองแดง -  



ข้ันตอนการคํานวณค่านํ้าหนักของโลหะ 

1. ช่ังนํ้าหนักฐานยางก่อนติดต้นเทียน  และบันทึกไว้ 
2. ติดต้นเทียน  และติดแบบเทียนให้แล้วเสร็จ 

3. ช่ังนํ้าหนักต้นเทียนท่ีติดแบบเทียนแล้วพร้อมฐานยาง  และนําค่าท่ีได้ลบด้วยนํ้าหนักของฐาน
ยาง 

        ( ข้อ  1)  จะได้ค่านํ้าหนักของต้นเทียนท่ีติดแบบเทียนแล้ว 

4. คํานวณนํ้าหนักของโลหะท่ีต้องการใช้  ซ่ึงต้องเผ่ือนํ้าโลหะสําหรับต้นช่อ  เป็นจํานวน  20% 
ทุกคร้ัง  ซ่ึงกําหนดเป็นสูตรในการคํานวณ  ดังน้ี                     

                         ตัวอย่าง 

 จงหานํ้าหนักของโลหะท่ีต้องการใช้ในการหล่อตัวเรือนทองคํา  18  K โดยมีข้อมูลท่ีเก่ียวข้องดังน้ี 

 

1. นํ้าหนักของฐานยาง                                   25   กรัม 

2. นําหนักของฐานยางพร้อมต้นเทียน         30  กรัม 

3. ความ ถ่วงจําเพาะของทองคํา  18K         15.5 

วิธีคํานวณ 

  • นํ้าหนักของต้นเทียน     =  นํ้าหนักของฐานยางพร้อมต้นเทียน – นํ้าหนักของฐานยาง 

                           = 30 – 25  กรัม 

   • นํ้าหนักของโลหะท่ีใช้หล่อ = (ถพ.ของโลหะ  x  นน.ของต้นเทียน)+ (ถพ. ของโลหะ x นน.  

                                                      ของต้นเทียน  x   
100

20
  ) 

 (ทองคํา  18 K)              =  ( 15.5  x  5)  +  (15.5  x   5  x   
100

20
  )                                      

                                                     =  ( 77.5 ) + ( 15.5 ) 
                                                     =  93   กรัม 

 

การหล่อโลหะมีข้ันตอนการปฏิบัติที่สําคัญ  คือ  
1. นําเม็ดหรือเศษโลหะท่ีจะใช้หล่อ ท่ีมีลักษณะเป็นช้ินเล็กๆ ใส่ลงไปในภายในตัวเครื่องเหวี่ยง   

 

 
รูป  การนําโลหะใส่ในเบ้าหลอม 
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2. ให้ความร้อนโลหะจนหลอมละลาย และควรใช้ผงบอแรกซ์  เพ่ือช่วยขจัดคราบส่ิงสกปรกท่ีติดมา
กับโลหะออกไปติดอยู่บริเวณของขอบเบ้าหลอม  จะเห็นว่าโลหะละลายจนเป็นนํ้าใส  หรือภาษา
ช่างเรียกว่า “ หน้าทองเปิด ” 

 

 
รูป  การหลอมโละ 

 

3. นํากระบอกปูนออกจากเตาอบ  แล้วนํามาวางลงไปในเคร่ืองเหว่ียงทันที  โดยวางให้ปาก
กระบอกปูนด้านท่ีมีรู  ไปทางด้านรูของเบ้าหลอมโลหะ  

 

      
รูป  การนํากระบอกปูนออกจากเตาอบและนํามาวางลงในเคร่ืองเหว่ียง   

หมายเหตุ : ขณะท่ีนํากระบอกปูนมาวาง เรายังต้องเผาให้ความร้อนกับโลหะภายในเบ้าหลอม  ให้หลอม
ละลายอยู่ตลอดเวลา 

 

4. ปิดฝาเครื่องเหวี่ยง  จากน้ันฝาเครื่องจะเป็นตัวกดสวิตซ์ให้เคร่ืองทํางานเอง  โดยใช้เวลา
ประมาณ 2 นาที  จึงจะปิดเคร่ืองได้ 

 

 
รูป  การกดปิดฝาเพ่ือให้เคร่ืองทํางาน 

 

5. จากน้ันนํากระบอกปูนออกจากเครื่องเหวี่ยง  แล้วต้ังท้ิงไว้ประมาณ 20 – 30 นาที 
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การล้างปูน 

                 ภายหลังจากการหล่อเสร็จเรียบร้อยแล้ว   นํากระบอกปูนออกจากเคร่ืองหล่อ   ต้ังท้ิงไว้ให้
โลหะแข็งตัวและเย็นตัวก่อน   เพราะถ้านําไปฉีดล้างเร็วเกินไปจะทําให้ช้ินงานแตกร้าวได้ 

                    •   ถ้าเป็นทองคําขาว   ควรต้ังท้ิงไว้ประมาณ   10   นาที 

                    •   ถ้าเป็นทองคํา  หรือ   โลหะเงิน   ควรต้ังท้ิงไว้จนโลหะท่ีมีสีแดงจากการหลอม
กลายเป็น 

                         สีดํา                             
                 จากน้ันจึงนํากระบอกปูนไปล้างปูนออก   ด้วยการใช้นํ้าฉีดให้ปูนหล่อแบบแตกออกจาก

กระบอกจนหมด   จะได้ช้ินงานโลหะท่ีมีลักษณะเหมือนต้นแบบข้ีผ้ึง   ซ่ึงช้ินงานโลหะท่ีได้เน้นจะ
มีสีนํ้าตาลดํา (เพราะความร้อนจากการหล่อโลหะ)   จึงต้องนําไปล้างทําความสะอาดจากผัง
ช้ินงานอีกคร้ังหน่ึงด้วยกรดชนิดต่างๆ    

การล้างช้ินงานด้วยกรดชนิดต่างๆ 

 

รูป  การแช่ช้ินงานด้วยนํ้ากรดกํามะถัน 

1. การล้างช้ินงานด้วยกรดกํามะถันผสมกับดินประสิว  จะเป็นการล้างเพ่ือกัดผิวโลหะของช้ินงาน  
ซ่ึงมีอัตราส่วนในการผสม คือ  

 

กรดกํามะถัน 1 ส่วน + ดินประสิว 2 ส่วน + นํ้า 10 ส่วน 

 

2. การล้างช้ินงานด้วยกรดโดรมิคผสมกับนํ้า  จะเป็นการล้างช้ินงานคร้ังสุดท้าย  เพ่ือช่วยให้ช้ินงาน
สะอาด  ผิวเป็นเงามันวาวสวยงาม  ซ่ึงมีอัตราส่วนในการผสม คือ  

                                      กรดโดรมิค 1 กรัม + นํ้า 100 CC. 

 

หมายเหตุ : เม่ือแช่นํ้ากรดเรียบร้อยแล้ว  นําไปล้างให้สะอาด  และนําไปเผาให้ความร้อนเพ่ือท่ีจะนําไป
ต้มสารส้มให้คราบส่ิงสกปรกหลุดออกไป  และนําไปเป่าลมให้แห้ง 

                                          
 รูป  การเผาให้ความร้อน                   รูป  การนําไปต้มสารส้ม                            รูป  การเป่าลม 

         **ข้อควรจํา**     การผสมกรดกับนํ้า   จะต้องเทกรดลงในนํ้าเสมอ   และมีผ้าปิดปาก – จมูก  
ป้องกันไอกรดท่ีเกิดข้ึนขณะปฏิบัติงาน 
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การตัดต้นช่อ 

การตัดต้นช่อและการแต่งช้ินงาน   เป็นข้ันตอนสุดท้ายของการหล่อตัวเรือนเคร่ืองประดับ 

            การตัดช้ินงานออกจากต้นช่อ   มีวิธีการดังน้ี 

1. ตรวจสอบนํ้าหนักต้นช่อท้ังหมด 

2. ตัดช้ินงานออกจากต้นช่อ   ด้วยคีมแบบต่างๆ 

         •  คีมตัดต้นช่อแบบธรรมดา   ใช้สําหรับตัดช้ินงานจํานวนขนาดเล็ก   จํานวนไม่มาก   
                      •  คีมตัดต้นแบบลม   ใช้สําหรับตัดช้ินงานจํานวนมาก   โดยการใช้ลม 

                      •  คีมตัดต้นแบบไฟฟ้า   เป็นการให้ความร้อนท่ีช้ินงานและตัวช้ินงานได้อย่างรวดเร็ว   
ไม่ต้องใช้แรงมาก   เหมาะสําหรับการตัดต้นช้ินงานทองคํา 

การตัดต้นช่อและขัดแต่งช้ินงานมีข้ันตอนท่ีสําคัญ คือ 

1. ใช้คีมตัดหนามเตย  ตัดแหวนออกจากต้นช่อ  โดยตัดให้เหลือทางเดินนํ้าไว้ก่อนเพื่อท่ีช้ินงานจะ
ได้ไม่เสีย 

 

 
รูป  การตัดต้นช่อ 

2. เม่ือได้เป็นวงแล้ว  ตรวจดูว่าช้ินงานมีความเรียบร้อยสมบูรณ์ดีหรือไม่ 

3. ตัดเดือย หรือทางเดินนํ้า  ด้วยการใช้เล่ือย, ตะไบ, หรือคีมตัด 

4. นําไปเคาะกลม  ด้วยเลาแหวน 

5. ใช้ตะไบ  ตะไบช้ินงานตรงท่ีเป็นรอยและขัดด้วยกระดาษทรายหยาบและกระดาษทรายละเอียด
ตามลําดับ  เพ่ือลบรอยท่ีแต่งตะไบมาท่ีเป็นขนแมวให้เนียนข้ึน 

 
รูป  การตะไบแต่งช้ินงาน 

6. นํามาขัดด้วยยาดินและยาแดงอีกครั้ง  เพื่อให้ผิวช้ินงานดูเรียบเนียนและเงางามย่ิงข้ึน 

     
รูป  การขัดด้วยยาดินและยาแดง 
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7. นําไปล้างกับนํ้ายาล้างจาน  และล้างนํ้าทําความสะอาดให้เรียบร้อย 

 

 

รูป  การล้างด้วยนํ้ายาล้างจาน 

 

8. ช้ินงานท่ีเสร็จสมบูรณ์ 

 

 
รูป  ช้ินงานท่ีเสร็จสมบูรณ์ 
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การตรวจสอบน้ําหนักและการเก็บรักษาโลหะ 

 

            หลังจากการแต่งตัวเรือนเสร็จส้ินให้บันทึกจํานวน   และนํ้าหนักของช้ินงานท่ีตกแต่ง
เสร็จเรียบร้อยแล้วรวมท้ังเศษโลหะท่ีเหลือ   และเศษของผงโลหะท่ีเกิดจากการตะไบ   เล่ือยหรือ
ขัด   เพ่ือนําคํานวณเปรียบเทียบกับจํานวน   และนํ้าหนักของช้ินงานท่ีรับมาครั้งแรก   และเพื่อ
คํานวณเปอร์เซ็นของเงินหรือทองท่ีสูญเสียไปในข้ันตอนการแต่งตัวเรือน 

 

          ข้ันตอนการตรวจสอบนํ้าหนักและเก็บรักษาโลหะ 

            1.  เก็บเศษโลหะท่ีตกในเคร่ืองหล่อ   และท่ีค้างอยู่ในเบ้าหลอม 

             2.  นํา เศษโลหะซ่ึงรวมกับช้ินงานมาคํานวณนํ้าหนักท่ี สูญเ สียไปใน
กระบวนการหล่อ    

 

ปัญหาและวิธีแก้ไขในการหล่อตัวเรือน 

 

ปัญหา สาเหตุของปญัหา วิธีแก้ไข 

รู - อุณหภูมิเทสูงเกินไป 

- ทางเดือยไม่เหมาะสม 

- แบบหล่อไม่แข็งแรง 
- ต้นเทียนมีความคม 

- เวลาในการดูดอากาศนอ้ยไป 

- ลดอุณหภูมิเทลงให้เหมาะสม 

- ทางเดือยตอ้งเหมาะสม 

- ควบคุมเวลาในขั้นตอนผสมปูน 

- ออกแบบต้นเทียนให้เหมาะสม 

- เวลาในการดูดอากาศต้องเหมาะสม 

หยาบ - อุณหภูมิเบ้าสูงเกินไป 

- ผสมปูนไม่ถูกต้องทําให้ปูนหล่อ
เหลวมากเกินไป 

- ลดอุณหภูมิเบ้าลงให้เหมาะสม 

- ผสมปูนให้เหมาะสมและเสร็จภายในเวลาที่กําหนด 

แตก - อุณหภูมิเบ้ากับอุณหภูมิหล่อสูง
เกินไป 

- ควบคุมอุณหภูมิเบ้าและอุณหภูมหิล่อให้เหมาะสม 

หัก - เกิดจากการเคล่ือนย้ายช่อ - ขณะเคลื่อนย้ายชอ่ ตอ้งมีความระมัดระวัง 

หล่อไม่เต็ม - อุณหภูมิเบ้าตํ่าเกินไป 

- อุณหภูมิเทตํ่าเกินไป 

- เพิ่มอุณหภูมิเบ้าให้เหมาะสม 

- เพิ่มอุณหภูมิเทให้พอเหมาะ ให้น้ําโลหะไหลจนเต็ม
ชิ้นงาน 

หล่อไม่เต็ม - ทางเดือยไม่เหมาะสม 

- การข้ึนช่อรวมกันหลายแบบ
(หนาบางไม่เท่ากัน) 

- ทางเดือยตอ้งเหมาะสมไม่เล็กไม่ยาวจนเกินไป 

- ในการขึ้นช่อควรใหช้ิ้นงานขนาดเดียวกันอยู่ในชอ่
เดียวกัน 

กระเปาะ
แหว่ง 

- อุณหภูมิหลอ่ตํ่าเกินไป - ควบคุมอุณหภูมิให้เหมาะกับขนาดของช้ินงาน 

 

 

 

 

 

ใบความรู้ท่ี 12 

วิชา งานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี 

ช่ือหน่วย  การตรวจสอบนํ้าหนัก ,ปัญหาและวิธีแก้ไขในการหล่อ 



 

            
ใบงานที่ ๑ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเครื่องประดับอัญมณ ี                เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

เร่ือง การตรวจสอบช้ินงาน 

ใบงานที่ 
๑ 

ช่ืองาน  การตรวจสอบช้ินงาน 

คําส่ัง  จงเตรียมช้ินงานท่ีติดทางเดินนํ้าโลหะกับตัวเรือนให้มีความเหาะสม เพ่ือทํางานในข้ันตอนต่อไป 

            (ร่วมถึงการแก้การติดทางเดินนํ้าโลหะ) 
 

 

 

               
 

 

    

 

 

รายการวัสดุ เครื่องมือ – อุปกรณ์ ข้อควรระวัง 

1. ตัวเรือน 

2. ลวดทองเหลืองหนา 2 ม.ม. 
3. เช้ือบัดกรี 
 

 

 

 

 

 

 

 

1. อุปกรณ์สําหรับบัดกรี 
2. ชุดเคร่ืองมือขัดแต่งทางเดินน้ําโลหะ 

1. เช้ือบัดกรีไม่กัดเนื้อตัวเรือน 

2. ตัวเรือนไม่ชํารุดเสียหาย 



              
ใบงานที่ ๒ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเครื่องประดับอัญมณ ี                เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

เร่ือง การทําพิมพ์ยาง 

ใบงานที่ 
๒ 

 

ช่ืองาน  การทําพิมพ์ยางสําหรับงานฉีดเทียนแบบเทียนงานหล่อ 

อัดพิมพ์ยาง และผ่าพิมพ์ยาง 

คําส่ัง  จงอัดพิมพ์ยาง  และผ่าพิมพ์ยาง คนละ 2  พิมพ ์

 

 
 

 

 

 

 

รายการวัสดุ เครื่องมือ – อุปกรณ์ ข้อควรระวัง 

 1.  แผ่นยางเหลือง 

 2.  ใบมีดผ่ายาง 
 3.  ช้ินงาน 

 4. แผ่นยางดํา 
 

 

 

 

 

 

 

 

1.  บล็อกอลูมิเนียม 

2.  เตาอบ 

3.  ถุงมือกันความร้อน 

4.  แผ่นอลูมิเนียม 

5.  ตัวหนีบ 

6. มีดผ่าพิมพ์ยาง 
7.  ซีแค้มป์ 

8. จุกทางนํ้าทองเหลือง 

9. กรรไกรตัดยาง 

10. คีมตัด 

11. คีมจับบล็อกยาง 
 

1. ระวังอย่าจับอบขณะทํางาน 

2. ระวังมีดผ่าตัดบาดมือ 



 

 

ใบงานท่ี ๓ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี                เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

เร่ือง การฉีดเทียนและติดต้นเทียน 

ใบงานท่ี 
๓ 

 

ช่ืองาน  การฉีดพิมพ์เทียน 

ฉีดเทียนพร้อมทั้งแต่งเทียน  แล้วติดต้นเทียน 

คําส่ัง  จงฉีดเทียนพร้อมท้ังแต่งเทียน จํานวน 60 ช้ิน พร้อมท้ังติดต้นเทียนติดต้นเทียนยาง 
 

 

      
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายการวัสดุ เคร่ืองมือ – อุปกรณ ์ ข้อควรระวัง 

 1.  ช้ินงานเทียน 

 2. แป้ง 

 3. สเปรย์ซิลิโคน 

 4. ลําต้นเทียน 

 5. พิมพ์ยางต้นแบบ 

 

 

 

 

 

1.  เคร่ืองฉีดเทียนระบบสุญญากาศ 

2. เครื่อง Vacuum 

3.  เหล็กแต่งเทียน 

4.  หัวแร้ง 

5.  ตัวปรับไฟ 

6. บล็อกพิมพ์ยาง 

7.   พู่กัน 

8.  ฐานยาง 
9.  กระบอกปูน 

 

 

 

 

 

1.  ระวังหม้อเทียนร้อน 

2.  ระวังหัวแร้ง 



 

              
ใบงานท่ี ๔ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี                เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

เร่ือง การฉีดเทียนและติดต้นเทียน 

ใบงานท่ี 
๔ 

 

ช่ืองาน  การทําเบ้าปูน และการทําปูนหล่อ 

ผสมปูน  เทปูน  อบเบ้าปูน 

คําส่ัง  จงผสมปูน  และเทปูน จํานวน 1 เบ้า พร้อมท้ังต้ังอุณหภูมิในการอบเบ้าปูน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายการวัสดุ เคร่ืองมือ – อุปกรณ ์ ข้อควรระวัง 

1.  ปูน 

2.  นํ้า 

3. เทปกาว 

  
 

 

 

 

 

1.  ตาช่ังปูน 

2.  เหยือกตวงนํ้า 

3.  เคร่ืองตีปูน 

4.  เครื่องดูดอากาศ 

5.  เคร่ืองอบปูน 

6.  คีมจับเบ้า 

7.  เบ้าปูน 

8.  กระบอกปูน 

9. พายเกล่ียปูน 

 

 

 

 

 

1.  ช่ังนํ้าหนักปูนและนํ้าให้ถูก 

2.  ระวังเครื่องตีปูน 

3.  ระวังเตาอบปูน 

 

���������	
� 

�
������������ 
 



 

             
ใบงานที่ ๕ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเครื่องประดับอัญมณ ี                เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

เร่ือง การคํานวณนํ้าหนักโลหะ 

ใบงานที่ 
๕ 

 

ช่ืองาน การคํานวณนํ้าหนักโลหะ และการทําปูนหล่อแบบเตรียม  
คํานวณนํ้าหนักโลหะในงานหล่อ  พร้อมทั้งจัดเตรียมโลหะ 

คําส่ัง  จงคํานวณนํ้าหนักโลหะ พร้อมท้ังเตรียมโลหะสําหรับหล่อ (ต้องการหล่อเงิน 95%) 
 

 

      
 

 

รายการวัสดุ เครื่องมือ – อุปกรณ์ ข้อควรระวัง 

1.  โลหะท่ีใช้หล่อ(เงิน) 
2.  ทองแดง 
  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.  เครื่องช่ังดิจิตอล 

 

1. ควรบวกน้ําหนักโลหะที่จะหล่อเพิ่ม
ปริมาณตามสูตรโลหะที่ใช้ 

 

 

 

 

 

 



 

                          
ใบงานที่ ๖ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเครื่องประดับอัญมณ ี                เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

เรื่อง การหล่อโลหะ และฉีดล้างเบ้าปูน 

ใบงานที่ 
๖ 

 

ช่ืองาน การ หลอมและหล่อโลหะด้วยเคร่ืองหล่อสุญญากาศ 

หลอมและหล่อโลหะโดยเคร่ืองหล่อสุญญากาศ ฉีดล้างปนู และตัดต้นช่อ  

คําส่ัง  จงหลอมและหล่อโลหะโดยเคร่ืองหล่อสุญญากาศพร้อมท้ังฉีดล้างปูน และตัดต้นช่อ 

 

 
 

    
 

 

รายการวัสดุ เครื่องมือ – อุปกรณ์ ข้อควรระวัง 

1. โลหะท่ีต้องการหล่อ(เงิน) 
2.  ผ้าปิดจมูก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.  เครื่องหล่อสุญญากาศ 

2.  คีมจับเบ้า 

3.  หน้ากาก 

4.  ถุงมือผ้า 

5.  แปรงทําความสะอาด 

6.  ทวิสเซอร ์

7.  แท่งคาร์บอน 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินผลใบงานที่ ๑ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี       เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

เรื่อง การตรวจสอบช้ินงาน 

ช่ืองาน ๑.  การตรวจสอบช้ินงาน  
 

ช่ือ.............................................................................................. 
 

รายการประเมิน 
คะแนน หมายเหตุ 

3 2 1 

1. ต้นแบบโลหะ    เกณฑ์การประเมิน 

3  หมายถึง  ผลงานดีสมบูรณ์
สวยงามได้ขนาด              
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

2  หมายถึง  ผลงานดีพอใช้               
มีข้อบกพร่อง
เล็กน้อย 

 

1  หมายถึง  ผลงานมีข้อบกพร่อง  
บางส่วนไม่ได้                 
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

บันทึกพฤติกรรมการฝึกปฏิบัติ 

 

2. การติดทางเดินนํ้าโลหะ    

   - การบัดกรีทางเดินนํ้าโลหะติดกับช้ินงาน    

   - การขัดแต่งทางเดินนํ้าได้ถูกต้อง    

   -การบัดกรีทางเดินนํ้าโลหะถูกต้อง    

   -ติดทางเดินนํ้าไม่ส้ันเกินไป    

 
   

    

    

 
   

 
   

 
   

    

    

 
   

 
   

 
   

    

    

    

    

 
   

ได้คะแนน 
   

รวมคะแนน    

 

 

 

 

 

 

 



 

 

แบบประเมินผลใบงานที่ ๒ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี     เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

เร่ือง การทําพิมพ์ยาง 

ช่ืองาน ๒.  การทําพิมพ์ยางสําหรับงานฉีดเทียนแบบเทียนงานหล่อ 

 

ช่ือ.............................................................................................. 
 

รายการประเมิน 
คะแนน หมายเหตุ 

3 2 1 

1. การใช้เคร่ืองมืออัดพมิพ์ยางไดถู้กตอ้ง    เกณฑ์การประเมิน 

3 หมายถึง  ผลงานดีสมบูรณ์
สวยงามได้ขนาด              
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

2  หมายถึง  ผลงานดีพอใช้               
มีข้อบกพร่อง
เล็กน้อย 

 

1 หมายถึง  ผลงานมีข้อบกพร่อง  
บางส่วนไม่ได้                 
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

บันทึกพฤติกรรมการฝึกปฏิบัติ 

 

2. การผ่าพิมพ์ยาง    

   - การใช้มีดผ่าพิมพ์ยางได้ถูกต้อง    

3. การผ่าพิมพ์แบบฟันปลา    

4. การผ่าพิมพ์แบบภูเขา    

   -ผ่าได้ถูกรูปแบบ    

5. การนําช้ินงานออกมาโดยสมบูรณ์ 
   

6. บล็อกยางฉีดเทียนได้สมบูรณ์    

7. การผ่าทางลมท่ีถูกต้อง    

 
   

 
   

 
   

    

    

 
   

 
   

 
   

    

    

    

    

 
   

ได้คะแนน 
   

รวมคะแนน    

 

 

 

 

 



แบบประเมินผลใบงานที่ ๓ 

เร่ือง การฉีดเทียนและติดต้นเทียน 

ช่ืองาน ๓.  การฉีดพิมพ์เทียน 

 

ช่ือ.............................................................................................. 
 

รายการประเมิน 
คะแนน หมายเหตุ 

3 2 1 

1. ใช้เคร่ืองมือในการฉีดเทียนได้ถกูต้อง    เกณฑ์การประเมิน 

3  หมายถึง  ผลงานดีสมบูรณ์
สวยงามได้ขนาด              
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

2  หมายถึง  ผลงานดีพอใช้               
มีข้อบกพร่อง
เล็กน้อย 

 

1  หมายถึง  ผลงานมีข้อบกพร่อง  
บางส่วนไม่ได้                 
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

บันทึกพฤติกรรมการฝึกปฏิบัติ 

 

    -ปรับวาล์วลมได้ถูกต้อง    

2. ใช้เครื่องมือแต่งแว็กซ์ได้ถูกต้อง    

3. รูปทรงและลักษณะของช้ินงาน    

    - รูปทรงมีความสมดุล ไม่บิดเบ้ียว    

    - ผิวช้ินงานแว็กซ์เรียบเสมอกัน    

4. ใช้เครื่องมือในการติดต้นถูกต้อง    

    - ติดต้นเทียนกับฐานยางถูกตอ้งไม่เอียง 
   

    - ติดช้ินงานเทียนได้เหมาะสม  
   

    - ต้นเทียนมีนํ้าตาเทียนน้อยท่ีสุด 
   

    -ฉีดเทียนไม่มีคลีบ 
   

 
   

    

    

 
   

 
   

 
   

    

    

    

    

 
   

ได้คะแนน 
   

รวมคะแนน    

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี      เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 



 

 

แบบประเมินผลใบงานที่ ๔ 

เร่ือง การทําเบ้าปูนและอบปนู 

ช่ืองาน ๔.  การทําเบ้าปูน และการทําปูนหล่อ  
 

ช่ือ.............................................................................................. 
 

รายการประเมิน 
คะแนน หมายเหตุ 

3 2 1 

1. ใช้เคร่ืองมือในการผสมปูนถูกต้อง    เกณฑ์การประเมิน 

3  หมายถึง  ผลงานดีสมบูรณ์
สวยงามได้ขนาด              
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

2  หมายถึง  ผลงานดีพอใช้               
มีข้อบกพร่อง
เล็กน้อย 

 

1  หมายถึง  ผลงานมีข้อบกพร่อง  
บางส่วนไม่ได้                 
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

บันทึกพฤติกรรมการฝึกปฏิบัติ 

 

    - ตวงส่วนผสมปูนและนํ้าตรงตามกําหนด    

    -พันเทปกาวได้ถูกต้อง    

    -ใช้เคร่ืองดูดอากาศได้ถูกต้อง    

    -ปาดปูนได้ถูกต้อง    

2. ใช้เครื่องมือในการอบปูนถูกต้อง    

    - ต้ังอุณหภูมิในการอบเบ้าตรงตามกําหนด    

    -เรียงเบ้าปูนตรงตามรูปแบบ    

    

 
   

 
   

 
   

    

    

 
   

 
   

 
   

    

    

    

    

 
   

ได้คะแนน 
   

รวมคะแนน    

 

 

 

 

 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเครื่องประดับอัญมณ ี        เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 



 

 

แบบประเมินผลใบงานท่ี  ๕ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี      เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

เร่ือง การคํานวณนํ้าหนักโลหะ 

ช่ืองาน ๕.  การคํานวณนํ้าหนักโลหะ และการทําปูนหล่อแบบเตรียม 

 

ช่ือ.............................................................................................. 
 

รายการประเมิน 
คะแนน หมายเหตุ 

3 2 1 

1. ใช้เคร่ืองมือในการคํานวณน้ําหนักโลหะได้ถูกต้อง    เกณฑ์การประเมิน 

3   หมายถึง  ผลงานดีสมบูรณ์
สวยงามได้ขนาด              
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

2   หมายถึง  ผลงานดีพอใช้               
มีข้อบกพร่อง
เล็กน้อย 

 

1  หมายถึง  ผลงานมีข้อบกพร่อง  
บางส่วนไม่ได้                 
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

บันทึกพฤติกรรมการฝึกปฏิบัติ 

 

    - คํานวณนํ้าหนักโลหะตรงตามกําหนด    

    -คํานวณนํ้าหนักเม็ดเงิน และทองแดงตามอัตราส่วนได้
ถูกต้อง 

   

    -คิดหาเปอร์เซ็นต์การใช้โลหะได้ถูกต้อง    

        

    

 
   

    

    

 
   

 
   

 
   

    

    

 
   

 
   

 
   

    

    

    

    

 
   

ได้คะแนน 
   

รวมคะแนน    

 

 

 

 



 

 

 

แบบประเมินผลใบงานที่  ๖ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี       เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

เร่ือง การหล่อโลหะ และฉีดล้างเบ้าปูน 

ช่ืองาน ๖.  การหลอมและหล่อโลหะโดยเครื่องหล่อสุญญากาศ ฉีดล้างปูน และตัดต้นช่อ 

 

ช่ือ.............................................................................................. 
 

รายการประเมิน 
คะแนน หมายเหตุ 

3 2 1 

1. ใช้เคร่ืองมือในการหล่อสุญญากาศถูกต้อง    เกณฑ์การประเมิน 

3  หมายถึง  ผลงานดีสมบูรณ์
สวยงามได้ขนาด              
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

2  หมายถึง  ผลงานดีพอใช้               
มีข้อบกพร่อง
เล็กน้อย 

 

1  หมายถึง  ผลงานมีข้อบกพร่อง  
บางส่วนไม่ได้                 
ตามแบบท่ีกําหนด 

 

บันทึกพฤติกรรมการฝึกปฏิบัติ 

 

    -เปิดเคร่ืองหล่อได้ถูกต้อง     

    -ต้ังระบบการหล่อตรงตามกําหนด    

    -การคีบเบ้าท่ีถูกต้อง    

2. การแช่เบ้าลงนํ้าท่ีถูกต้อง    

3. การฉีดล้างปูนท่ีถูกต้อง    

4. การทําความสะอาดต้นช่อ    

5. ใช้เคร่ืองมือตัดต้นช่อได้ถูกต้อง    

    

 
   

 
   

 
   

    

    

 
   

 
   

 
   

    

    

    

    

 
   

ได้คะแนน 
   

รวมคะแนน    

 

 

 

 



แบบทดสอบหลังเรียน 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉีดตัวเรือนเครื่องประดับ ระดับพ้ืนฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 

กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ ์

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี                เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

ช่ือ....................................................................................  ช้ัน......................... เลขท่ี.......................... 
ตอนท่ี 1 จงวงกลมในข้อท่ีถูกต้องท่ีสุด ( คะแนนเต็ม 20 คะแนน) 
1.  ถ้าท้ิงกระบอกหล่อท่ีเทปูนหล่อแล้ว  ไว้ในอากาศ 
นานกว่า  24  ช่ัวโมง  จะต้องทําอย่างไร 

5.  การติดทางเดินนํ้าควรติดอย่างไร 

ก.  ใช้ผ้าชุบนํ้ามันคลุมไว้กันปูนแตก ก.  ติดตรงส่วนท่ีบางสุด 

ข.  ใช้ผ้าชุบนํ้าคลุมไว้ไม่ให้นํ้าระเหยออกจาก 

       ปูนหล่อจนหมด 

ข. ติดตรงส่วนท่ีหนาสุด 

ค.  ติดตรงส่วนท่ีหนากลางๆ 

ค.  ใช้สเปรย์ฉีดนํ้าพรมไว้ตลอด ง.  ติดตรงส่วนท่ีเรียบด้านหน้า 
ง.  ฉีดสเปรย์เคลือบผิวไว้         

2.  ช้ินงานท่ีมีความบางมากต้องต้ังอุณหภูมิอย่างไร 6.  การผสมปูนควรทําอย่างไร 

        ก.  ต้ังอุณหภูมิหล่อสูงกว่างานหนา  เพ่ือให้
นํ้าโลหะไหล 

             เข้าไป เต็มโพรง 

ก.  ใส่นํ้าก่อนแล้วค่อยใส่ปูน 

        ข.  ต้ังอุณหภูมิหล่อสูงกว่างานหนา  เพ่ือ
ป้องกันการเกิด 

              โพรงอากาศ 

ข.  ใส่ปูนก่อนแล้วค่อยใส่นํ้า 

         ค.  ต้ังอุณหภูมิหล่อตํ่ากวา่งานหนา  เพ่ือ
ป้องกัน การเกิด 

              โพรงอากาศ 

ค.  ใส่ปูนกับนํ้าพร้อมๆกัน 

         ง.  ต้ังอุณหภูมิหล่อตํ่ากว่างานหนา  เพื่อให้
นํ้าโลหะไหล 

               เข้าไปเต็มโพรง 

ง.  ถูกทุกข้อ 

3.  กรอบอัดพิมพ์ยางโดยท่ัวไปทําจากโลหะชนิดใด 

        ก.  สแตนเลส 

7. ถ้าต้องการผสมโลหะเงิน95 %นํ้าหนัก 880 g  
ต้องใช้เงิน 100% และทองแดงเท่าไร 

ข.  เหล็ก       ก.  เงิน 100% =836 g    ทองแดง = 44 g 

ค.  อลูมิเนียม       ข.  เงิน 100% =841 g    ทองแดง = 39 g 

ง.  ทองเหลือง       ค.  เงิน 100% =832 g    ทองแดง = 48 g 

       ง.  เงิน 100% =848 g    ทองแดง = 32 g 

4.  อุณหภูมิท่ีใช้ในการอบแม่พิมพ์ยางคือเท่าไร  

ก.  100 ข.  150 
 

ค.  200 ง.  250 
 

 
 



 

8.  ข้อใด  คือสัญลักษณ์ของเงิน 15. อุณหภูมิของหม้อเทียนท่ีใช้ในการฉีดเทียนคือเท่าไร 
ก.  Au ข.  Ag ก.  70 ข.  75 

ค.  Pt       ง.  Pd ค.  80 ง.  85 

9.  วัสดุชนิดใดเป็นตัวป้องกันข้ีผ้ึงติดกับแม่พิมพ์ยาง 16. อุณหภูมิของหม้อเทียนท่ีใช้ในการฉีดเทียนช้ินงานท่ีมา
ความ 

ก.  ซิลิโคนสเปรย์และถุงแป้ง       หนาควรต้ังอุณหภูมิอย่างไร 
ข.  นํ้ามันพืชและถุงแป้ง ก.  ต้ังให้อุณหภูมิสูงกว่าปกติ 

ค.  ถุงแป้งและนํ้ามันเคร่ือง ข.  ต้ังอุณหภูมิตามปกติ 

ง.  ซิลิโคนสเปรย์และแป้งมัน         ค.  ต้ังให้อุณหภูมิตํ่ากว่าปกติ 

10.  ทางเดินนํ้าโลหะท่ีมีขนาดเล็กหรือแคบจะมีผล
อย่างไร 

        ง.  ปิดหม้อเทียนแล้วจึงฉีดเทียน 

ก.  ทําให้นํ้าโลหะส่วนท่ีพุ่งเข้าไปก่อนเริ่มแข็งตัว
และกัน 

     ไม่ให้นํ้าโลหะท่ีเหลือไหลเข้าไปได้ 

17. การผสมปูน และเทปูนลงกระบอกปูนควรใช้เวลา
เท่าไร 

        ก. ไม่ให้เกิน 8 นาที 

ข.  ทําให้นํ้าโลหะไหลเข้าไปในโพรงได้ดีและไม่
ไหลกลับ 

        ข.  ไม่ให้เกิน 10 นาที 

             ออกมา         ค.  ไม่ให้เกิน 12 นาที 

ค.  ทําให้โลหะท่ีหล่อมีรูพรุน         ง. 15 นาที 

ง.  ทําให้นํ้าโลหะมีอุณหภูมิลดลงอย่างรวดเร็ว 18. การอบเบ้าปูนมีอุณหภูมิท่ีใช้ในการเผาไล่เทียนควรใช้ 

11.  ช้ินงานเทียนต้องห่างจากผนังกระบอกหล่อน้อย
ท่ีสุดเท่าไร(หล่อดูดสุญญากาศ) 

      อุณหภูมิอยู่ท่ีประมาณเท่าไร 

        ก. ประมาณ 100 – 120  c 

ก.  ติดผนังกระบอกหล่อ         ข.  ประมาณ 150 – 180  c 

ข.  ไม่น้อยกว่า 1/4  น้ิว  ค.  ประมาณ 200 – 280  c 

ค.  ไม่น้อยกว่า 1/2  น้ิว         ง. ประมาณ 325 – 350  c  
ง.  ไม่น้อยกว่า 1   น้ิว 19. โดยปกติปูนท่ีใช้ในการหล่อเครื่องประดับ เงิน จะทน

ความ 

12.  ทองคํามีตัวย่อว่าอะไร       ร้อนได้สูงสุดประมาณเท่าไร 

ก.  Au ข.  Ag         ก. ประมาณ 600 - 650 c 

ค.  Pt ง.  Pd         ข.  ประมาณ 700 – 750  c 

13. จุดหลอมเหลวของโลหะเงินคืออุณหภูมิเท่าไร         ค.  ประมาณ 780 – 800  c 

        ก.  956องศา
เซลเซียส 

ข.961  องศาเซลเซียส         ง. ประมาณ  800 - 820 c 

ค.  965  องศา
เซลเซียส 

ง.  970  องศาเซลเซียส 20. ค่าความถ่วงจําเพาะของเงิน  95% มีค่าเท่ากับเท่าไร 

14. จุดหลอมเหลวของโลหะเงินคืออุณหภูมิเท่าไร ก.  9.5 ข.  10.0 

        ก.  1056  องศาเซลเซียส ค.  10.5 ง.  11.0 

        ข.  1064  องศาเซลเซียส  

        ค.  1068  องศาเซลเซียส  



        ง.  1074  องศาเซลเซียส  

 
 

 

 

แบบประเมินผลแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
  รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี    เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 

 

ช่ือ.............................................................................................. 
 

ข้อเฉลย   

ก่อนเรียน หลังเรียน 

หมายเหตุ 

ถูก ผิด ถูก ผิด 

ข้อท่ี ๑  ตอบ ค.     เกณฑ์การประเมิน 

๒๐ – ๑๙  หมายถึง  ดีมาก 

 

๑๘ – ๑๗  หมายถึง  ดี 

 

๑๖ -๑๕  หมายถึง  ปานกลาง 
 

๑๔ – ๑๓  หมายถึง  พอใช้               
 

๑๒ – ๑๑  หมายถึง  ไม่ดีควร
ปรับปรุง 

 

บันทึกผลการใช้แบบทดสอบ 

 

ข้อท่ี ๒  ตอบ ก.     

ข้อท่ี ๓  ตอบ ค.     

ข้อท่ี ๔  ตอบ ข.     

ข้อท่ี ๕  ตอบ ข.     

ข้อท่ี ๖  ตอบ ก.     

ข้อท่ี ๗  ตอบ ก.     

ข้อท่ี ๘  ตอบ ข.     

ข้อท่ี ๙  ตอบ ก.     

ข้อท่ี ๑๐  ตอบ ก.     

ข้อท่ี ๑๑  ตอบ ข.     

ข้อท่ี ๑๒  ตอบ ก.     

ข้อท่ี ๑๓  ตอบ ข.     

ข้อท่ี ๑๔  ตอบ ข.     

ข้อท่ี ๑๕  ตอบ ข.     

ข้อท่ี ๑๖  ตอบ ค.     

ข้อท่ี ๑๗  ตอบ ข.     

ข้อท่ี ๑๘  ตอบ ข.     

ข้อท่ี ๑๙  ตอบ ค.     

ข้อท่ี ๒๐  ตอบ ค.     

ได้คะแนน  (คะแนนเต็ม  ๒๐  คะแนน)     

 

 

 

 

 

แบบประเมินผลการเรียน 
  รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณ ี    เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 



 

ช่ือ.............................................................................................. 
 

รายการประเมิน   

คะแนน 

หมายเหตุ 

เต็ม ได้ 

แบบทดสอบกอ่นเรียน-ทฤษฎี ๒๐  เกณฑ์การประเมิน 

ใบงานที่ ๑.  การตรวจสอบชิน้งาน ๒๐  ช่วงคะแนน ระดับคะแนน 

ใบงานท่ี ๒.  การทําพิมพ์ยาง ๒๐  ๘๐-๑๐๐ ๔ 

ใบงานท่ี ๓.  การฉีดเทียนและติดต้นเทียน ๒๐  ๗๕-๗๙ ๓.๕ 

ใบงานท่ี ๔.  การฉีดเทียนและติดต้นเทียน ๒๐  ๗๐-๗๔ ๓ 

ใบงานที่ ๕.  การคํานวณน้ําหนักโลหะ ๒๐  ๖๕-๖๙ ๒.๕ 

ใบงานท่ี ๖. การหล่อโลหะ และฉีดล้างเบ้าปูน ๒๐  ๖๐-๖๔ ๒ 

แบบทดสอบหลังเรียน-ทฤษฎี ๒๐  ๕๕-๕๙ ๑.๕ 

   ๕๐-๕๔ ๑ 

   ๐-๔๙ ๐ 

   ขาดเรียนไม่มีสิทธิสอบ (ขร.) 
   ขาดสอบ (ขส.) 
   ไม่สมบูรณ์ (มส.) 
   ทุจริตในการสอบ (ท.) 
   อ่ืนๆ 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

รวมคะแนน   ๑๖๐    

ได้คะแนน   ๑๐๐    

ผลการเรียน    

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



การกําหนดรหัสวิชา 
 

 

ตัวเลขตวัที่ ๑ แทนประเภทของหลักสูตร 
 

เลข  ๑ หมายถึง  หลักสูตรวิชาชีพระยะสั้น 

เลข ๒ หมายถึง  หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ 

เลข ๓ หมายถึง  หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง 
 

 

ตัวเลขตวัที่  ๒  แทนประเภทวิชา 
 

เลข ๑ หมายถึง  ช่างอุตสาหกรรม 

เลข ๒ หมายถึง  พาณิชยกรรม 

เลข ๓ หมายถึง  ศิลปกรรม 

เลข ๔ หมายถึง  คหกรรม 

เลข ๕ หมายถึง  เกษตรกรรม 

 

 

ตัวเลขตวัที่  ๓-๔  แทนสาขาวชิาในแต่ละประเภทวิชา 
 

ประเภทวิชาศิลปกรรม 

เลข ๐๑ หมายถึง  วิจิตรศิลป ์

เลข ๐๒ หมายถึง  การออกแบบ 

เลข ๐๓ หมายถึง  หัตถกรรม 

เลข ๐๔ หมายถึง  การถ่ายภาพและวีดีทัศน์ 
เลข ๐๕ หมายถึง  เคร่ืองประดับและอัญมณ ี

เลข ๐๖ หมายถึง  ดนตรี 
 

 

 

ตัวเลขที ่ ๕  หมายถึง  กลุ่มวชิา / งานในแต่ละสาขาวชิา 
 

ประเภทวิชาศิลปกรรม 

๑ สาขาวิชาศิลปกรรม 

เลข ๑ หมายถึง  งานจิตรกรรม 

เลข ๒ หมายถึง  งานประติมากรรม 

๒  สาขาวิชาออกแบบ 

เลข ๑ หมายถึง  งานออกแบบตกแต่ง 
เลข ๒ หมายถึง  งานออกแบบผลิตภัณฑ์ 

เลข ๓ หมายถึง  งานออกแบบพาณิชย์ศิลป ์

๓ สาขาวิชาหตัถกรรม 

เลข ๑ หมายถึง  งานจักสาน 

เลข ๒ หมายถึง  งานเพ้นท์สี 
เลข ๓ หมายถึง  งานทอผ้าพื้นเมือง 

 

 

 

 



เลข ๔ หมายถึง  งานโลหะรูปพรรณ 

เลข ๕ หมายถึง  งานหล่อ 

เลข ๖ หมายถึง  งานหนัง 
เลข ๗ หมายถึง  งานไม้ 

เลข ๘ หมายถึง  งานเคร่ืองเคลือบดินเผา 
๔ สาขาวิชาการถ่ายภาพและวีดทีัศน์ 

เลข ๑ หมายถึง  งานศิลปะการถ่ายภาพ 

เลข ๒ หมายถึง  งานการถ่ายภาพโฆษณา 
เลข ๓ หมายถึง  งานวีดีทัศน์ 

๕ เคร่ืองประดับและอัญมณี 

เลข ๑ หมายถึง  งานการออกแบบและต้นแบบ 

เลข ๒ หมายถึง  งานรูปพรรณ 

เลข ๓ หมายถึง  งานประดับอัญมณี 

เลข ๔ หมายถึง  งานเจียระไนอัญมณี 

เลข ๕ หมายถึง  งานการวิเคราะห์อัญมณี 

เลข  ๖ หมายถึง  งานช่างทองโบราณ 

๖ สาขาวิชาดนตรี 
เลข ๑ หมายถึง  ดนตรี 
 

 

ตัวเลขที ่๗  หมายถึง  ชว่งระยะเวลาเรียนของแต่ละรายวิชา 
 

เลข ๑ หมายถึง  ระยะเวลาเรียน    ๑-๖๐  ช่ัวโมง 
เลข ๒ หมายถึง  ระยะเวลาเรียน  ๖๑-๑๒๐ ช่ัวโมง 
เลข ๓ หมายถึง  ระยะเวลาเรียน  ๑๒๑-๑๘๐ ช่ัวโมง 
เลข ๔ หมายถึง  ระยะเวลาเรียน  ๑๘๑-๒๔๐ ช่ัวโมง 
เลข ๕ หมายถึง  ระยะเวลาเรียน  ๒๔๑-๓๐๐ ช่ัวโมง 
เลข ๖ หมายถึง  ระยะเวลาเรียน  ๓๐๑-๓๖๐ ช่ัวโมง 
เลข ๗ หมายถึง  ระยะเวลาเรียน  ๓๖๑-๔๒๐ ช่ัวโมง 
เลข ๘ หมายถึง  ระยะเวลาเรียน  ๔๒๑-๔๘๐ ช่ัวโมง 
เลข ๙ หมายถึง  ระยะเวลาเรียน  ๔๘๑-๕๘๐ ช่ัวโมง 
 

 

ตัวเลขตวัที่  ๗-๘ หมายถึง  ลําดับที่รายวิชาในกลุ่มวิชา / งานของแต่ละสาขาวิชา 
 

เลข ๐๑ หมายถึง  ลําดับวชิาที่ ๑ 

เลข ๐๒ หมายถึง  ลําดับวชิาที่ ๒ 

เลข ๐๓ หมายถึง  ลําดับวชิาที่ ๓ 

เลข ๐๔ หมายถึง  ลําดับวชิาที่ ๔ 

เลข ๐๕ หมายถึง  ลําดับวชิาที่ ๕ 

                       ฯลฯ 

 

 

 

 

 

 



ข้อกําหนดคุณลักษณะโมดูล 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบติัการหลักสตูร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉีดตัวเรือนเคร่ืองประดับ ระดับพ้ืนฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 
กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี                 เวลาเรียน ๑๐๘ ชั่วโมง 
 

ข้อกําหนดคุณลักษณะโมดูล  

รหัส – ช่ือโมดูล (module Code & Name) 10218 ปฏิบัติตามคําส่ัง กฎข้อบังคับทางด้านอาชีวอนามัยและและความปลอดภัย 

ระยะเวลา  (Duration)  

มาตรฐานสมรรถนะ (Competency  Standard) 10218.1  ปฏิบัติตามข้อบังคับที่กําหนดไว้ตามกฎหมาย และระเบียบข้อบังคับของ
สถานประกอบการ 

10218.2  ปฏิบัติตามวิธีการปฏิบัติเมื่อเกิดอุบัติเหตุหรือเหตุฉุกเฉิน 

10218.3  ปฏิบัติตามข้ันตอนการรักษาความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

โมดูลที่ต้องเรียนก่อน (Prerequisite)  

กฤตกรรมปลายทาง (Terminal Performance Objective : TPO) 
 

จุดประสงค์นําทาง (Enabling Objective : EO) 
 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน (Performance Criteria : PC) 
10218.1 
ก)   รายละเอียดหน้าที่  และกฎข้อบังคับที่ผู้ปฏิบัติงานต้องปฏิบัติตามพระราชบัญญัติ   
       สุขอนามัย  และความปลอดภัยในสถานประกอบการ   
ข)   ปฏิบัติตามข้อกําหนดตามกฎหมายตลอดเวลา 

ค)   ปฏิบัติตามนโยบายและกระบวนการรักษาความปลอดภัยของหน่วยงาน  องค์กร 

10218.2 
ก)   ปฏิบัติตามกระบวนการการรับมือกับสถานการณ์เม่ือเกิดอุบัติเหตุ   
ข)   ดําเนินการรับมืออย่างถูกต้องขณะเกิดอุบัติเหตุอันตราย 

ค)   ดําเนินการรับมือกับสถานการณ์ฉุกเฉินตามข้อบังคับว่าด้วยการอพยพ  เคล่ือนย้ายจาก  
       อาคาร  สถานที่ได้ 
ง)    สามารถใช้อุปกรณ์พื้นฐานในการดับเพลิงที่มีไว้ในพ้ืนที่ปฏิบัติงานได้ 

10218.3 
ก)   ปฏิบัติในพ้ืนที่ทํางานอย่างเหมาะสม  แต่งกายพร้อมสําหรับลักษณะงานที่ปฏิบัติ  
ข)   สํารวจอุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนตัว  และดูแลเร่ืองความสะอาดสุขอนามัย 

ค)   ปฏิบัติงานด้วยความรับผิดชอบทุกขณะในบริเวณ  สถานประกอบการ 

ง)    รักษาความปลอดภัยในพื้นที่ปฏิบัติงานเสมอ 

ขอบเขต (Range Statement) 
10218.1 

• ปฏิบัติตามพระราชบัญญัติว่าด้วยการปฏิบัติงาน  ในส่วนที่เก่ียวข้องกับสุขอนามัยและความปลอดภัย  อีกทั้งไม่ก่ออันตรายแก่ผู้ร่วมงาน อันเน่ืองจาก
ความประมาทหรือการละเว้นไม่ปฏิบัติตามกฎข้อบังคับที่มีอยู่ 

• ปฏิบัติตามข้อบังคับทั่วไปว่าด้วยบริเวณสถานประกอบการข้อบังคับในการควบคุมภัยจากสารอันตราย   ข้อบังคับในการบริหารจัดการด้านสุขอนามัย
และความปลอดภัย  และข้อบังคับเฉพาะกาลซ่ึงครอบคลุมการทํางานของผู้ปฏิบัติงาน 

• ปฏิบัติตามนโยบายด้านความปลอดภัย  ระเบียบว่าด้วยการดําเนินการหน่วยงาน  องค์กร 

• ปฏิบัติตามเคร่ืองหมาย  ป้ายสัญลักษณ์  วิธีการใช้งาน  ที่แจ้งเก่ียวกับสารอันตราย  เคร่ืองจักร  เคร่ืองมือ  

10218.2 
• จัดการปฐมพยาบาลตามข้ันตอน  รายงานอุบัติเหตุ  และการบันทึกเหตุการณ์   
• พิจารณาข้ันตอนการปฏิบัติเม่ือเกิดอุบัติเหต ุ

• อุปกรณ์และเครื่องมือป้องกันอันตราย เช่น ถังดับเพลิง 
10218.3 

• เตรียมพร้อมสําหรับการป้องกันกัน หรือปฏิบัติเมื่อเกิดอุบัติเหตุ 
• รักษาสุขภาสพอนามัยและความสะอาด  อุปกรณ์ปกป้องการหายใจ,เสียง,สายตาผิวหนังเท้าและป้องกันอันตรายจากการด่ืม  การกิน   



• ปฏิบัติตามข้ันตอนที่กําหนด หรือป้ายแสดง  ในการใช้พื้นที่  เครื่องจักร  อุปกรณ์ต่างๆ 

• ดูแลจัดการเก็บรักษาความสะอาด  เศษวัสดุ อุปกรณ์  เคร่ืองมือ ทางเดิน  ทางหนีไฟ  พ้ืนที่ทํางาน 

 

ทักษะที่ต้องการ (Skill Requirement) 
10218.1 

1.      ความสามารถที่แสดงให้เห็นว่าผู้ปฏิบติังานเข้าใจหน้าที่และข้อบังคับข้อกฎหมาย  ระเบียบบังคับ  
         ของหน่วยงานองค์กร   
2.     แบบบันทึก  หรือเอกสารสรุปการปฏิบัติ 

10218.2 

1.     ความรู้และทักษะเรื่องการใช้อุปกรณ์  เคร่ืองมือ  ข้ันตอนการปฐมพยาบาลเมื่อเกิดอุบัติเหตุ 
      2.     ความรู้เร่ืองการป้องกันอุบัติเหตุในการปฏิบัติงาน 

      3.     ความรู้เร่ืองนโยบายของหน่วยงานที่กําหนดไว้ 
10218.3 

1.      ดําเนินงานได้ลุล่วงเป็นไปตามกฎข้อบังคับด้านกฎหมายและนโยบาย  ระเบียบว่าด้วยสุขอนามัย  
          และความปลอดภัยในสถานประกอบการ 
2.      สวมชุดป้องกันและอุปกรณ์นิรภัยที่เหมาะสมถูกต้องในทุกลักษณะหน้าที่งานที่รับผิดชอบ 

3.      ปฏิบัติตนด้วยความรับผิดชอบตลอดเวลา  ขณะปฏิบัติหน้าที่ 
4.     ดูแลรักษาบริเวณพ้ืนที่ปฏิบัติงานให้อยู่ในสภาพเรียบร้อยปลอดภัยอยู่เสมอ 

 

ความรู้ที่ต้องการ (Knowledge Requirement) 
10218.1 

1.     ความรู้เร่ืองหน้าที่ความรับผิดชอบของผู้ปฏิบัติงานและผู้อ่ืนตามพระราชบญัญัติว่าด้วย 

        สุขอนามัยและความปลอดภัย 

      2.     กฎข้อบังคับเฉพาะกาล  ระเบียบนโยบายการปฏิบัติ  กระบวนการรักษาความปลอดภัย 

      3.     วิธีการนําข้อมูลเก่ียวกับสุขอนามัยและความปลอดภัยมาใช้ในการปฏิบัตงิาน 

      4.     ความรู้ในการสืบหาข้อมูล 

10218.2 
1.     ความรู้และทักษะเรื่องการใช้อุปกรณ์  เคร่ืองมือ  ข้ันตอนการปฐมพยาบาลเมื่อเกิดอุบัติเหตุ 

      2.     ความรู้เร่ืองการป้องกันอุบัติเหตุในการปฏิบัติงาน 

      3.     ความรู้เร่ืองนโยบายของหน่วยงานที่กําหนดไว้ 
10218.3 

1.     วิธีการใช้ชุดป้องกันและอุปกรณ์นิรภัยที่เหมาะสมถูกต้อง 
      2.     ความรู้เร่ืองอันตรายในหน้าที่งานที่รับผิดชอบ 

      3.     วิธีจัดเตรียมและดูแลรักษา  จัดเก็บรักษา  มาตรฐานและการจัดระบบ  พ้ืนที่ปฏิบัติงาน     
              วัสดุ  เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  ผลิตภัณฑ์ 
      4.    วิธีการเก็บรวบรวมและหรือเก็บทิ้งวัสดุเหลือใช้ให้ปลอดภัยเป็นไปตามระเบียบข้อบังคับ 

 

แนวทางการประเมิน (Assessment Guidance) 
1. สภาพการประเมิน (Assessment  Condition) สถานที่ปฏิบัติงานจริงหรือสถานที่ฝึกงานประกอบด้วย   ห้องปฏิบัติงาน  เคร่ืองมืออุปกรณ์  วัสดุและ

ช้ินงาน  แบบบันทึก  แบบรายงานผล 

2. หลักฐานการปฏิบัติงานที่ต้องการ เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือช้ินงานของจริง 
3. หลักฐานความรู้ที่ต้องการ  เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือแบบทดสอบความรู้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ข้อกําหนดคุณลักษณะโมดูล 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบติัการหลักสตูร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉีดตัวเรือนเคร่ืองประดับ ระดับพ้ืนฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 
กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี                 เวลาเรียน ๑๐๘ ชั่วโมง 
 

ข้อกําหนดคุณลักษณะโมดูล  

รหัส – ช่ือโมดูล (module Code & Name) 10202  ทําพิมพ์ยางสําหรับงานฉีดเทียน 

ระยะเวลา  (Duration)  

มาตรฐานสมรรถนะ (Competency  Standard) 102.1  เตรียมวัสดุอุปกรณ์ 

102.2  กําหนดและจัดการอัดพิมพ์ยาง 
102.3  วางแผนและกําหนดลักษณะในการผ่ายาง 
102.4  ผ่าพิมพ์ยางและการเก็บรักษา 

โมดูลที่ต้องเรียนก่อน (Prerequisite)  

กฤตกรรมปลายทาง (Terminal Performance Objective : TPO) 
 

จุดประสงค์นําทาง (Enabling Objective : EO) 
 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน (Performance Criteria : PC) 
       102.1 
ก) เตรียมบล็อกอลูมิเนียม พร้อมแผ่นประกบได้เหมาะสม 

ข) ตรวจสอบเคร่ืองอัดพิมพ์ยางพร้อมใช้งานได้ 
ค) เตรียมอุปกรณ์อ่ืนๆ ในกระบวนการทําพิมพ์ยางได้ครบถ้วน 
ง) รู้คุณสมบัติของยางแต่ละชนิด 

102.2 

ก) เลือกกรรมวิธีและวัสดุทําพิมพ์ยางได้เหมาะสม 

ข) อัดพิมพ์ยางได้สมบูรณ์ 

ค) กําหนดอุณหภูมิ และเวลาได้เหมาะสมกับชนิด ขนาด และลักษณะของยาง 
        102.3 

ก) เลือกกรรมวิธีและวัสดุทําพิมพ์ยางได้เหมาะสม 

 ข) อัดพิมพ์ยางได้สมบูรณ์ 

 ค) กําหนดอุณหภูมิ และเวลาได้เหมาะสมกับชนิด ขนาด และลักษณะของยาง 
        102.4 

ก) ผ่าพิมพ์ยางได้สมบูรณ์ พร้อมนําไปใช้งานได้สะดวก 

ข) ผ่าพิมพ์ยางโดยไม่ทําให้แม่พิมพ์เสียหาย 
ค) เก็บรักษาพิมพ์ยางไว้ในที่ที่เหมาะสม และเป็นระเบียบ 

 

ขอบเขต (Range Statement) 
     102.1 

• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

• สามารถเลือกใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ได้ถูกต้อง 
• คุณสมบัติทางกายภาพของยาง 
• สามารถตรวจสอบเคร่ืองมือ อุปกรณ์ได้ 

102.2 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

• สามารถเลือกใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ได้ถูกต้อง 
• สามารถอัดพิมพ์ยางได้สมบูรณ์และเหมาะสม 



102.3 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

• สามารถเลือกใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ได้ถูกต้อง 
• สามารถอัดพิมพ์ยางได้สมบูรณ์และเหมาะสม 

102.4 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

• สามารถเลือกใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ได้ถูกต้อง 
• สามารถผ่าพิมพ์ยางได้ดี สามารถใช้งานได้จริง 

ทักษะที่ต้องการ (Skill Requirement) 
102.1 

1.  เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  วัสดุและช้ินงานในการปฏิบัติงาน 

102.2 

1. ความรู้คุณสมบัติและชนิดของยาง 
2. ความรู้และทักษะในการจัดเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ 

3. ความรู้และทักษะในการใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ 

102.3 

1.  เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  วัสดุและช้ินงานในการปฏิบัติงาน 

102.4 

1.  เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  วัสดุและช้ินงานในการปฏิบัติงาน 

ความรู้ที่ต้องการ (Knowledge Requirement) 
102.1 

1. ความรู้คุณสมบัติและชนิดของยาง 
2. ความรู้และทักษะในการจัดเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ 

3. ความรู้และทักษะในการใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ 

102.2 
1.    ความรู้คุณสมบัติและชนิดของยาง 
2. ความรู้และทักษะในการจัดเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ 

3. ความรู้และทักษะในการใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ 

102.3 
1. ความรู้คุณสมบัติและชนิดของยาง 
2. ความรู้และทักษะในการจัดเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ 

3. ความรู้และทักษะในการใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ 

102.4 

1. ความรู้คุณสมบัติและชนิดของยาง 

2. ความรู้และทักษะในการจัดเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ 

3. ความรู้และทักษะในการใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ 

4. ความรู้และทักษะในการผ่าพิมพ์ยางได้อย่างถูกวิธี 

5. ความรู้และทักษะในการเก็บรักษาพิมพ์ยาง 

6. ทักษะการตรวจสอบแม่พิมพ์ 
แนวทางการประเมิน (Assessment Guidance) 

1. สภาพการประเมิน(Assessment  Condition) สถานที่ปฏิบัติงานจริงหรือสถานที่ฝึกงานประกอบด้วย   ห้องปฏิบัติงาน  เคร่ืองมืออุปกรณ์  วัสดุและ
ช้ินงาน  แบบบันทึก  แบบรายงานผล 

2. หลักฐานการปฏิบัติงานที่ต้องการ เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือช้ินงานของจริง 
3. หลักฐานความรู้ที่ต้องการ  เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือแบบทดสอบความรู้ 
 

 

 



ขอ้กําหนดคุณลักษณะโมดูล 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉดีตัวเรือนเคร่ืองประดับ ระดับพื้นฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 
กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี                 เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 
 

 

ข้อกําหนดคุณลักษณะโมดูล  

รหัส – ช่ือโมดูล (module Code & Name) 10203 ทําต้นเทียนงานหล่อ  
ระยะเวลา  (Duration)  

มาตรฐานสมรรถนะ (Competency  Standard) 10203.1  ฉีดเทียน 

10203.2  แต่งเทียน 

10203.3  ติดต้นเทียน 

10203.4  ช่ังนํ้าหนักเทียน 

โมดูลที่ต้องเรียนก่อน (Prerequisite)  

กฤตกรรมปลายทาง (Terminal Performance Objective : TPO) 
 

จุดประสงค์นําทาง (Enabling Objective : EO) 
 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน (Performance Criteria : PC) 
10203.1 
ก) รู้และเข้าใจวิธีการใช้งานเคร่ืองฉีดเทียนและสามารถใช้อุปกรณ์ได้ถูกต้อง 
ข) รู้คุณสมบัติของเทียนแต่ละชนิด 

ค) สามารถฉีดเทียนได้ช้ินงานที่สมบูรณ์ไม่เสียรูปทรง 
ง) สามารถแก้ไขปัญหาการฉีดเทียนได้ 

10203.2 

ก) รู้และเข้าใจวิธีการใช้อุปกรณ์แต่งเทียนได้ดี 
ข) เลือกใช้อุปกรณ์แต่งเทียนได้ถูกต้อง  เหมาะสมกับลักษณะงาน 

ค) ตัด ต่อขนาดแหวน และแต่งปรับผิวเทียนได้สะอาดเรียบร้อย 
ง) ตรวจสอบและประกอบช้ินส่วนเทียนได้ถูกต้อง 

10203.3 

ก) มีความรู้และเข้าใจสามารถแยกประเภทงานที่จะนํามาติดต้นรวมกันได้อย่างถูกต้องตามขนาดของช้ินงานและชนิดโลหะ 

ข) กําหนดทางวิ่งของนํ้าโลหะได้เหมาะสม 
ค) ติดช้ินงานบนต้นเทียนได้ปริมาณและขนาดรวมทั้งระยะห่างที่เหมาะสม 
       10203.4 

       ก)   รู้และเข้าใจสูตรการคํานวณนํ้าหนักเทียนเป็นโลหะแต่ละชนิดที่ใช้ 

       ข)   บันทึกข้อมูลนํ้าหนักเทียน  นํ้าหนักโลหะที่ได้จากการช่ังและการคํานวณ 

ขอบเขต (Range Statement) 
10203.1 

• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

• ฉีดเทียนได้สมบูรณ์ ถูกต้องตามกําหนด 
• สามารถแก้ไขปัญหาในการทํางานได้ 

10203.2 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 
• สามารถแต่ง  ประกอบเทียนได้ถูกต้อง 

10203.3 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 
• ประกอบต้นเทียนได้ถูกต้อง 



10203.4 
• มีทักษะในการคิดคํานวณและการบันทึกเอกสารที่แม่นยําถูกต้อง 
• รู้และเข้าใจ  มีทักษะในการใช้เคร่ืองมือ  อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

ทักษะที่ต้องการ (Skill Requirement) 
10203.1 

1. เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  วัสดุและช้ินงานในการปฏิบัติงาน 

       10203.2 

1. เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  วัสดุและช้ินงานในการปฏิบัติงาน 

10203.3 

1. เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  วัสดุและช้ินงานในการปฏิบัติงาน 

10203.4 

1.  เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  วัสดุและช้ินงานในการปฏิบัติงาน 

ความรู้ที่ต้องการ (Knowledge Requirement) 
10203.1 

1. ความรู้ด้านคุณสมบัติและชนิดของเทียน 

2. ความรู้และทักษะในการเลือกใช้เทียนถูกต้อง 

3. ความรู้และทักษะในการใช้เคร่ืองฉีดเทียน 
 

 

 

10203.2 

1. ความรู้ด้านคุณสมบัติและชนิดของเทียน 

2. ความรู้และทักษะในการเลือกใช้เทียนถูกต้อง 

3. ความรู้และทักษะในการเลือกใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์แต่งเทียนได้ถูกต้อง 
10203.3 

1. ความรู้ด้านคุณสมบัติและชนิดของเทียน 

2. ความรู้และทักษะในการเลือกใช้เทียนถูกต้อง 
3. ความรู้และทักษะในการเลือกใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์แต่งเทียนได้ถูกต้อง 

10203.4 
1.    ความรู้ด้านการคํานวณ   
2. ความรู้และทักษะในการบันทึกข้อมูล 
3. ความรู้และทักษะในการเลือกใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ในการช่ังนํ้าหนัก และบันทึกข้อมูล 

แนวทางการประเมิน (Assessment Guidance) 
1.    สภาพการประเมิน(Assessment  Condition) สถานที่ปฏิบัติงานจริงหรือสถานที่ฝึกงานประกอบด้วย    
       ห้องปฏิบัติงาน  เคร่ืองมืออุปกรณ์  วัสดุและช้ินงาน  แบบบันทึก  แบบรายงานผล 

2.   หลักฐานการปฏิบัติงานที่ต้องการ เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือช้ินงานของจริง 
       3.   หลักฐานความรู้ที่ต้องการ  เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือแบบทดสอบความรู้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ขอ้กําหนดคุณลักษณะโมดูล 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉดีตัวเรือนเคร่ืองประดับ ระดับพื้นฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 
กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี                 เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 
 

ข้อกําหนดคุณลักษณะโมดูล  

รหัส – ช่ือโมดูล (module Code & Name) 10204  ทําแบบปูนงานหล่อ 

ระยะเวลา  (Duration)  

มาตรฐานสมรรถนะ (Competency  Standard) 10204.1  ทําแบบปูน 

10204.2  ละลายเทียนออกจากแบบปูน 

10204.3  อบแบบปูน 

โมดูลที่ต้องเรียนก่อน (Prerequisite)  

กฤตกรรมปลายทาง (Terminal Performance Objective : TPO) 
 

จุดประสงค์นําทาง (Enabling Objective : EO) 
 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน (Performance Criteria : PC) 
10204.1 
ก)    รู้และเข้าใจวิธีการใช้เคร่ืองผสมปูนและอุปกรณ์ได้ดี 
ข)  รู้คุณสมบัติเฉพาะของปูนและวิธีการผสมปูนแต่ละชนิดได้ดี 
ค)  ผสมปูน เทปูนลงกระบอกในสภาพที่สมบูรณ์โดยไม่ทําให้ต้นเทียนเสียหาย 

10204.2 
ก) รู้วิธีการใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์ละลายเทียน            

ข) กําหนดอุณหภูมิและเวลาการละลายเทียนได้เหมาะสมกับลักษณะและปริมาณเทียน 
ค) ละลายเทียนออกจากกระบอกปูนโดยไม่ทําให้ต้นแบบปูนเสียหาย 

10204.3 
ก) รู้วิธีการใช้เตาอบแบบปูน 

ข) กําหนดการใช้อุณหภูมิและเวลาที่เหมาะสมกับลักษณะประเภทงาน 
ค) ดูแลรักษาเตาอบปูนได้ดี 
 

ขอบเขต (Range Statement) 
10204.1 

• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

• ความรู้และทักษะการเทปูนลงกระบอก 
• สามารถผสมและเทปูนลงกระบอกได้จํานวนที่เหมาะสมกับระยะเวลาการปฏิบตัิงาน 

10204.2 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

• สามารถละลายเทียนออกจากปูนได้เหมาะสม และไม่เสียหาย 
10204.3 

• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 
• สามารถอบปูนได้ตรงตามความต้องการ 

ทักษะที่ต้องการ (Skill Requirement) 
10204.1, 10204.2 , 10204.3 

       1.  เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  วัสดุและช้ินงานในการปฏิบัติงาน 

ความรู้ที่ต้องการ (Knowledge Requirement) 
10204.1 



1. ความรู้ด้านคุณสมบัติและชนิดของปูนงานหล่อ 
2. ความรู้และทักษะในการใช้เคร่ืองผสมปูนและอุปกรณ์ 

10204.2 

1. ความรู้ด้านคุณสมบัติและชนิดของปูนงานหล่อ 

2. ความรู้และทักษะในการใช้เคร่ืองผสมปูนและอุปกรณ์ 

3. ความรู้และทักษะในการใช้เตาน่ึงเทียน 

4. ความรู้และทักษะการควบคุมอุณหภูมิเตาน่ึงเทียน , เตาอบปูน 
10204.3 

1. ความรู้ด้านคุณสมบัติและชนิดของปูนงานหล่อ 

2. ความรู้และทักษะในการใช้เคร่ืองผสมปูนและอุปกรณ์ 

3. ความรู้และทักษะการควบคุมอุณหภูมิเตาน่ึงเทียน , เตาอบปูน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ขอ้กําหนดคุณลักษณะโมดูล 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉดีตัวเรือนเคร่ืองประดับ ระดับพื้นฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 
กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี                 เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 
 

แนวทางการประเมิน (Assessment Guidance) 
1. สภาพการประเมิน(Assessment  Condition) สถานที่ปฏิบัติงานจริงหรือสถานที่ฝึกงานประกอบด้วย   ห้องปฏิบัติงาน  เคร่ืองมืออุปกรณ์  วัสดุและ

ช้ินงาน  แบบบันทึก  แบบรายงานผล 

2. หลักฐานการปฏิบัติงานที่ต้องการ เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือช้ินงานของจริง 
3. หลักฐานความรู้ที่ต้องการ  เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือแบบทดสอบความรู้ 

ข้อกําหนดคุณลักษณะโมดูล  

รหัส – ช่ือโมดูล (module Code & Name) 10205  จัดเตรียมโลหะงานหล่อ 

ระยะเวลา  (Duration)  

มาตรฐานสมรรถนะ (Competency  Standard) 10205.1  จําแนกชนิดโลหะด้วยสายตา 

10205.2  ระบุคุณสมบัติของส่วนผสมโลหะ 

10205.3  การจัดเตรียมโลหะชนิดต่างๆสําหรับงานหล่อ 

โมดูลที่ต้องเรียนก่อน (Prerequisite)  

กฤตกรรมปลายทาง (Terminal Performance Objective : TPO) 
 

จุดประสงค์นําทาง (Enabling Objective : EO) 
 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน (Performance Criteria : PC) 
10205.1 
ก) ระบุชนิดต่าง ๆ ของโลหะได้ถูกต้อง 
ข) สามารถคัดแยกชนิดของโลหะได้ 

10205.2 

ก) รู้คุณสมบัติของโลหะเบื้องต้น 
ข) เลือกชนิดและคุณสมบัติของส่วนผสมโลหะชนิดต่างๆ ได้ 

10205.3 

ก) สามารถอ่านและเขียนช่ือชนิดของโลหะได้ 
ข) สามารถช่ังนํ้าหนักของโลหะได้ถูกต้องตามใบส่ังงาน 
 

ขอบเขต (Range Statement) 
10205.1 

• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 
• สามารถ จําแนกชนิดของโลหะด้วยสายตาได้ถูกต้อง 

10205.2 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 
• สามารถระบุคุณสมบัติของโลหะได้ถูกต้อง 

 

10205.3 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 
• สามารถจัดเตรียมโลหะชนิดต่าง ๆ สําหรับงานหล่อได้ถูกต้อง 

ทักษะที่ต้องการ (Skill Requirement) 
10205.1 , 10205.2 , 10205.3 

       1.  เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  วัสดุและช้ินงานในการปฏิบัติงาน 

ความรู้ที่ต้องการ (Knowledge Requirement) 



10205.1 , 10205.2 , 10205.3 

1. ความรู้และทักษะในการจําแนกและระบุชนิดของโลหะ 

2. ความรู้และทักษะในการระบุคุณสมบัติของโลหะ 

3. ทักษะในการใช้เคร่ืองช่ัง  ตวง  วัด 
 

แนวทางการประเมิน (Assessment Guidance) 
1. สภาพการประเมิน(Assessment  Condition) สถานที่ปฏิบัติงานจริงหรือสถานที่ฝึกงานประกอบด้วย   ห้องปฏิบัติงาน  เคร่ืองมืออุปกรณ์  วัสดุและ

ช้ินงาน  แบบบันทึก  แบบรายงานผล 

2. หลักฐานการปฏิบัติงานที่ต้องการ เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือช้ินงานของจริง 
3. หลักฐานความรู้ที่ต้องการ  เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือแบบทดสอบความรู้ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ขอ้กําหนดคุณลักษณะโมดูล 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉดีตัวเรือนเคร่ืองประดับ ระดับพื้นฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 
กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี                 เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 
 

ข้อกําหนดคุณลักษณะโมดูล  

รหัส – ช่ือโมดูล (module Code & Name) 10206  หลอมและหล่อโลหะด้วยความร้อนจากแก๊ส 

ระยะเวลา  (Duration)  

มาตรฐานสมรรถนะ (Competency  Standard) 10206.1  เตรียมเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ วัสดุ อุปกรณ์ และโลหะ 

10206.2  จัดการหลอมและหล่อ 

10206.3  ล้างปูน ตัดช่อโลหะ 

โมดูลที่ต้องเรียนก่อน (Prerequisite)  

กฤตกรรมปลายทาง (Terminal Performance Objective : TPO) 
 

จุดประสงค์นําทาง (Enabling Objective : EO) 
 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน (Performance Criteria : PC) 
10206.1 

ก) ตรวจสอบเคร่ืองหล่อ เคร่ืองมือ อุปกรณ์พร้อมใช้งาน  
ข) จัดเรียงโลหะสําหรับงานหล่อ 
ค) ตรวจสอบอุณหภูมิเบ้าปูนพร้อมหล่อ 

10206.2 
ก) จัดลําดับการหลอมตามความเหมาะสมของโลหะแต่ละชนิดได้ถูกต้อง 
ข) หลอมโลหะโดยใช้เปลวไฟ และอุณหภูมิที่เหมาะสมกับชนิดและปริมาณของโลหะ 
ค) ควบคุมการทํางานของเคร่ืองหล่อด้วยแก๊สได้ถูกต้อง 

10206.3 
ก) ล้างปูนออกจากต้นช่อโลหะให้สะอาด 

ข) ตัดก้านช้ินงานบนช่อโลหะได้ตําแหน่งที่เหมาะสม 
ค) ตัดก้านช้ินงานโดยไม่ทําให้ช้ินงานเสียหาย และเสียรูปทรง 

ขอบเขต (Range Statement) 
10206.1 

• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 
• สามารถเตรียมเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ วัสดุ อุปกรณ์ และโลหะได้ถูกต้อง เหมาะสม 

 

 

10206.2 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

• สามารถจัดการหลอมและหล่อได้ถูกต้อง  
• ช้ินงานหล่อสําเร็จได้ตามเกณฑ์ที่กําหนด 
• ค่าสูญเพลิงไม่เกินเกณฑ์ที่กําหนด 

10206.3 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

• ช้ินงานหล่อสําเร็จได้ตามเกณฑ์ที่กําหนด 
• รักษาส่วนสูญเสียโลหะ 

ทักษะที่ต้องการ (Skill Requirement) 
10206.1 , 10206.2 , 10206.3 

1.  เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  วัสดุและช้ินงานในการปฏิบัติงาน 



ความรู้ที่ต้องการ (Knowledge Requirement) 
10206.1 

1. ความรู้และทักษะในการจําแนกและระบุชนิดของโลหะ 

2. ความรู้และทักษะในการตรวจสอบดูแลบํารุงรักษาและการเตรียมเคร่ืองหล่อและอุปกรณ์ 

3. ความรู้และทักษะในขบวนการบริหารจัดการกระบวนการหล่อ 
10206.2 

1. ความรู้และทักษะในการตรวจสอบดูแลบํารุงรักษาและการเตรียมเคร่ืองหล่อและอุปกรณ์ 

2. ความรู้และทักษะในขบวนการบริหารจัดการกระบวนการหล่อ 
3. ความรู้และทักษะการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหางานหล่อ 

10206.3 
1. ความรู้และทักษะในการตรวจสอบดูแลบํารุงรักษาและการเตรียมเคร่ืองหล่อและอุปกรณ์ 

2. ความรู้และทักษะในขบวนการบริหารจัดการกระบวนการหล่อ 

3. ความรู้และทักษะการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหางานหล่อ 
4. ความรู้และทักษะการล้างปูนและตัดช่อโลหะ 

แนวทางการประเมิน (Assessment Guidance) 
1. สภาพการประเมิน(Assessment  Condition) สถานที่ปฏิบัติงานจริงหรือสถานที่ฝึกงานประกอบด้วย   ห้องปฏิบัติงาน  เคร่ืองมืออุปกรณ์  วัสดุและ

ช้ินงาน  แบบบันทึก  แบบรายงานผล 

2. หลักฐานการปฏิบัติงานที่ต้องการ เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือช้ินงานของจริง 
3. หลักฐานความรู้ที่ต้องการ  เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือแบบทดสอบความรู้ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ขอ้กําหนดคุณลักษณะโมดูล 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉดีตัวเรือนเคร่ืองประดับ ระดับพื้นฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 
กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี                 เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 
 

ข้อกําหนดคุณลักษณะโมดูล  

รหัส – ช่ือโมดูล (module Code & Name) 10207  หลอมและหล่อด้วยความร้อนจากกระแสไฟฟ้า 

ระยะเวลา  (Duration)  

มาตรฐานสมรรถนะ (Competency  Standard) 10207.1  เตรียมเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ วัสดุ อุปกรณ์ และโลหะ 

10207.2  จัดการหลอมและหล่อ 

10207.3  ล้างปูน ตัดช่อโลหะ 

โมดูลที่ต้องเรียนก่อน (Prerequisite)  

กฤตกรรมปลายทาง (Terminal Performance Objective : TPO) 
 

จุดประสงค์นําทาง (Enabling Objective : EO) 
 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน (Performance Criteria : PC) 
10207.1 

ก) ตรวจสอบเคร่ืองหล่อ เคร่ืองมือ อุปกรณ์พร้อมใช้งาน  
ข) จัดเรียงโลหะสําหรับงานหล่อ 
ค) ตรวจสอบอุณหภูมิเบ้าปูนพร้อมหล่อ 

10207.2 

ก) จัดลําดับการหลอมตามความเหมาะสมของโลหะแต่ละชนิดได้ถูกต้อง 
ข) หลอมโลหะโดยกําหนดอุณหภูมิที่เหมาะสมกับชนิดและปริมาณของโลหะ 
ค) ควบคุมการทํางานของเคร่ืองหล่อระบบไฟฟ้าได้ถูกต้อง 

10207.3 

ก) ล้างปูนออกจากต้นช่อโลหะให้สะอาด 

ข) ตัดก้านช้ินงานบนช่อโลหะได้ตําแหน่งที่เหมาะสม 
ค) ตัดก้านช้ินงานโดยไม่ทําให้ช้ินงานเสียหาย และเสียรูปทรง 
 

ขอบเขต (Range Statement) 
10207.1 

• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 
• สามารถเตรียมเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ วัสดุ อุปกรณ์ และโลหะได้ถูกต้อง เหมาะสม 

10207.2 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

• ควบคุมระบบหลอมและหล่อด้วยไฟฟ้าได้อย่างเหมาะสม มีประสิทธิภาพ 

• ช้ินงานหล่อสําเร็จได้ตามเกณฑ์ที่กําหนด 
• ค่าสูญเพลิงไม่เกินเกณฑ์ที่กําหนด 

10207.3 
• เคร่ืองมือ อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

• ช้ินงานหล่อสําเร็จได้ตามเกณฑ์ที่กําหนด 
• รักษาส่วนสูญเสียโลหะ 

ทักษะที่ต้องการ (Skill Requirement) 
10207.1 , 10207.2 , 10207.3 

       1.  เคร่ืองมือ  อุปกรณ์  วัสดุและช้ินงานในการปฏิบัติงาน 

ความรู้ที่ต้องการ (Knowledge Requirement) 



10207.1 

1. ความรู้และทักษะในการจําแนกและระบุชนิดของโลหะ 

2. ความรู้และทักษะในการตรวจสอบดูแลบํารุงรักษาและการเตรียมเคร่ืองหล่อและอุปกรณ์ 

3. ความรู้และทักษะในขบวนการบริหารจัดการกระบวนการหล่อ 
10207.2 

1. ความรู้และทักษะในการจําแนกและระบุชนิดของโลหะ 

2. ความรู้และทักษะในการตรวจสอบดูแลบํารุงรักษาและการเตรียมเคร่ืองหล่อและอุปกรณ์ 

3. ความรู้และทักษะในขบวนการบริหารจัดการกระบวนการหล่อ 

4. ความรู้และทักษะการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหางานหล่อ 
10207.3 

1. ความรู้และทักษะในการจําแนกและระบุชนิดของโลหะ 

2. ความรู้และทักษะในการตรวจสอบดูแลบํารุงรักษาและการเตรียมเคร่ืองหล่อและอุปกรณ์ 

3. ความรู้และทักษะในขบวนการบริหารจัดการกระบวนการหล่อ 

4. ความรู้และทักษะการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหางานหล่อ 

5. ความรู้และทักษะการล้างปูนและตัดช่อโลหะ 
แนวทางการประเมิน (Assessment Guidance) 

1. สภาพการประเมิน(Assessment  Condition) สถานที่ปฏิบัติงานจริงหรือสถานที่ฝึกงานประกอบด้วย   ห้องปฏิบัติงาน  เคร่ืองมืออุปกรณ์  วัสดุและ
ช้ินงาน  แบบบันทึก  แบบรายงานผล 

2. หลักฐานการปฏิบัติงานที่ต้องการ เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือช้ินงานของจริง 
หลักฐานความรู้ที่ต้องการ  เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือแบบทดสอบความรู้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ขอ้กําหนดคุณลักษณะโมดูล 

หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 

โครงการฝึกอบรมเชิงปฏิบัติการหลักสูตร  
“การแกะ Wax และการหล่อฉดีตัวเรือนเคร่ืองประดับ ระดับพื้นฐาน” 

โดยความร่วมมือระหว่าง 
กาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง  กับ  กรมธนารักษ์ 

รหัสวิชา ๑๓๐๕ - ๒๒๐๘  วิชางานหลอมหล่อเคร่ืองประดับอัญมณี                 เวลาเรียน ๑๐๘ ช่ัวโมง 
 

ข้อกําหนดคุณลักษณะโมดูล  

รหัส – ช่ือโมดูล (module Code & Name) 10205  พัฒนาฝีมือ สร้าง และรักษาสัมพันธภาพในการทํางาน  
            ที่มีประสิทธิภาพ 

ระยะเวลา  (Duration)  

มาตรฐานสมรรถนะ (Competency  Standard) 10205.1  พัฒนาทักษะฝีมือ 

10205.2  สร้างและรักษาสัมพันธภาพในการทํางาน 

โมดูลที่ต้องเรียนก่อน (Prerequisite)  

กฤตกรรมปลายทาง (Terminal Performance Objective : TPO) 
 

จุดประสงค์นําทาง (Enabling Objective : EO) 
เกณฑ์การปฏิบัติงาน (Performance Criteria : PC) 
        10205.1  

ก)   อธิบายถึงขีดความสามารถในการทํางานที่ตนเองต้องปฏิบัติให้ได้ 
ข)   ระบุจุดประสงค์ที่ตนเองต้องบรรลุในการพัฒนางาน 

ค)  จัดหาข้อมูลที่จะช่วยประเมินความก้าวหน้าของตนเอง 
ง)  ใช้ข้อมูลสะท้อนกลับ  และข้อแนะนํามาปรับปรุงการทํางานของตนเองได้ 

        10205.2 

ก)   ตอบรับการขอข้อมูลหรือขอความช่วยเหลือด้วยท่าทีที่ดี  และตามเวลาที่เหมาะสม   
ข)   มีความสุภาพ  อ่อนน้อม  เม่ือต้องขอความช่วยเหลือ  หรือข้อแนะนํา 

ค)   เคารพความคิดเห็น  สิทธิ  และทรัพย์สินของผู้อ่ื 

ง)   นําเสนอหน่วยงาน  และสายการปฏิบัติงาน  ต่อบุคคลภายนอกในภาพลักษณ์ที่ดี 
ขอบเขต (Range Statement) 

10205.1 
• ตรวจสอบกับหัวหน้าของตนเอง 
• การประเมินตนเอง 
• วิธีการปรับปรุงการปฏิบัติงาน 

• การแนะนําจากหัวหน้าของตนเองเก่ียวกับฝีมือการทํางาน    และคําแนะนําจากเพ่ือนร่วมงาน 

10205.2 
• เสนอความช่วยเหลือ  ให้ข้อมูลหรือคําแนะนํากับผู้อ่ืน 

• การแก้ไขปัญหาในการปฏิบัติงาน 

• การปฏิบัติตามนโยบายของหน่วยงาน  องค์กร 

• การนําเสนอ  หรือช้ีแจงรายละเอียดการปฏิบัติงาน 
• บันทึก  หรือจัดทําเอกสารข้อมูลสรุปงาน 

ทักษะที่ต้องการ (Skill Requirement) 
10205.1 

1. บอกรายละเอียด จุดประสงค์ในการพัฒนาที่ตนเองกําหนดไว้ และระบุวิธีการพัฒนา 
2. นําเสนอตัวอย่างข้อมูลเก่ียวกับการปฏิบัติงาน และความก้าวหน้าของตนเอง 
3. อธิบายตัวอย่างสถานการณ์ที่ตนเองได้นําข้อมูลสะท้อนกลับกลับ  และข้อแนะนํา  ช้ีแนะที่ได้มาใช้ปรับปรุงการพัฒนาฝีมือทักษะของตนเอง 
4. สมุดบันทึก   หรือรายงานการปฏิบัตงิาน 

10205.2 
1.       การให้ความช่วยเหลือ  แนะนํา  การให้ข้อมูลแก่ผู้อ่ืน 
1. ให้ความเคารพความคิดเห็น  และสิทธิของผู้อ่ืน 

2. กิริยา  มารยาท  ในการติดต่อส่ือสาร  ในการปฏิบัติงาน 

3. สมุดบันทึก  หรือรายงานการปฏิบัติงาน 

 



ความรู้ที่ต้องการ (Knowledge Requirement) 
10205.1 

1. ความรู้เก่ียวกับการวางแผนพัฒนาตนเอง 
2. หน้าที่ความรับผิดชอบของตนเองต่อเพื่อนร่วมงานขณะปฏิบัติงาน 

3. หลักฐานการปฏิบัติงานที่แสดงให้เห็นถึงภาระงาน และความก้าวหน้าในการดําเนินงาน 

10205.2 

1. ความรู้เก่ียวกับบทบาทหน้าที่ของตนเองและผู้อ่ืน 

2. หลักฐานของข้อบังคับที่ใช้ในการทํางานของผู้ปฏิบัตงิานและการประสานงาน 

3. วิธีการและการแก้ไขปัญหา 
4. วิธีการนําเสนอภาพลักษณ์ของหน่วยงาน  หรือองค์กร 

 

แนวทางการประเมิน (Assessment Guidance) 
     1.    สภาพการประเมิน (Assessment  Condition) สถานที่ปฏิบัติงานจริงหรือสถานที่ฝึกงานประกอบด้วย   แบบบันทึก  แบบรายงานผล 

 2.    หลักฐานการปฏิบัติงานที่ต้องการ เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก    
       3.    หลักฐานความรู้ที่ต้องการ  เช่นแฟ้มสะสมผลงาน  หรือสมุดบันทึก   หรือแบบทดสอบความรู้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



คณะผู้จัดทํา 
 
คณะท่ีปรึกษา 
นางนวลอนงค์  ธรรมเจริญ ผู้อํานวยการกาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง 
 
วิทยากร 
นายรุ่งวิทย์  เติมพิทยาเวช 
 
ผู้เรียบเรียง 
นาย จักรพล    เร่บ้านเกาะ 
 
วิชาการและผู้ควบคุมการฝึกอบรม 
นายธวัช  ศรีเพ็ชร์พันธุ ์ รองผู้อํานวยการกาญจนาภิเษกวิทยาลัย  ช่างทองหลวง 

 


