


     ค าน า 
 
 มนุษยชาติมีสัญชาติญาณนิยมความงามมาแต่ก าเนิด ด้วยเหตุนี้มนุษย์จึงได้คิดประดิษฐ์ ประดอย
ความงาม เพื่อสนองความเป็นอยู่ให้กับตนเอง  สังคม  ศาสนา และสิ่งที่ตนเองและสังคมเคารพศรั ทธา  
ช่างผู้สร้างได้สั่งสมประสบการณ์ผ่านการประดิษฐ์เป็นรูปร่างที่ละเอียดง ดงาม  ประณีต สวยงาม ได้รับ
การยกย่องจากสังคมมากเท่าใดจะแสดงความสามารถที่เกิดจาดฝีมือ  ความช านาญ และความคิดของช่างผู้
นั้น 

 การสร้างสรรค์งานศิลปกรรมไทยมีการท าสืบทอด  สร้างงานอย่างต่อเน่ืองจากอดีตอันยาวนาน
จนถึงปัจจุบัน วัฒนธรรมและวิถีการสร้างงาน เปลี่ยนไปตามยุ คสมัยแต่ยังคงความเชื่อ  ความต้องการใน
สังคม และวัสดุที่พบใหม่เข้ามาแทนที่วัสดุเก่า 
 ในปัจจุบันการสร้างงานศิลป กรรมจะถูกคิดมูลค่าของงานศิลปะที่ผลิตออกมาในเชิงพาณิชญ์ท า
ให้รูปแบบการสร้างงานศิลปกรรมได้เปลี่ยนไปตามสภาพสังคม ท าให้ความรู้ในการสร้างงานศิลปกรรม
ไทยนั้นการสอนระหว่างรุ่นสู่รุ่นขาดหายไป   คนส่วนใหญ่คิดถึงแต่การผลิตในแบบอุตสาหกรรม   โดย
ลืมคิดไปว่าการสร้างงานอุตสาหกรรมศิลป์นั้น ต้องมีต้นแบบที่เกิดจากฝีมือของช่างที่ดีก่อน จึงจะผลิต
งานตามต้นแบบที่ดีได ้
 การสร้างต้นแบบเป็นสิ่งจ าเป็นอย่างหนึ่งในการเรียนรู้ การสร้ างงานศิลปะ   แขนงหน่ึงของไทย  
กรมศิลปากรเห็นถึงความส าคัญในการให้การศึกษางาน ศิลปกรรมจึงมอบหมายให้  กลุ่มวิชาการด้านช่าง
ศิลปะไทย  ส านักช่างสิบหมู่    จัดท าโครงการสร้างต้นแบบเพื่อจัดท าองค์ความรู้ด้านศิลปกรรมความรู้
ด้านงานโลหะ ; การสร้างลวดลายในงาน โลหะ  เพื่อการเผยแพร่ความรู้ด้านศิลปกรรมให้เกิดประโยชน์
ต่อประชาชนทั่วไปได้ศึกษาหาความรู้เบื้องต้นทางด้านงานโลหะ เพื่อน าไปขยายผลในการท างานด้าน
งานช่างโลหะประณีตให้เกิดคุณค่าและมูลค่าต่อสังคมไทยต่อไป 

 อย่างไรก็ตามการท าหนังสือการสร้างต้นแบบเพื่อจัดท าองค์ความรู้ด้านศิลปกรรม ความรู้ ในเล่ม
นี้  หากมีข้อบกพร่องที่ควรแก้ไขให้ถูกต้องแล้ว  ขอให้ท่านผู้รู้โปรดช่วยชี้แจงให้ทราบด้วย เพื่อจะได้
น ามาปรับปรุง แก้ไขให้ดีต่อไป  
 

 

 

      เสกสรรค์      ญาณพิทักษ์ 
             ( นักวิชาการช่างศิลป์ ปฏิบัติการ ) 
 

 

 



     สารบัญ 

          หน้า 
ค าน า 
บทที่  ๑  ความรู้ทั่วไปเกี่ยวกับโลหะ 

- โลหะคืออะไร 
- ความเป็นมาของงานโลหะ 
- คุณสมบัติของโลหะ 
- โลหะทองค า 
- โลหะเงิน 

- โลหะทองค าขาว 
- โลหะทองแดง 
- อลูมินัม 

- ทองเหลือง 
- บรอนด์ 

บทที่   ๒  จากอดีตสู่ปัจจุบันของงานช่างโลหะ 
- งานสลักดุนโลหะ: นิยามและความหมาย 
- วัสดุอุปกรณ์ที่ใช้ในงานสลักดุน 

- การดูแลรักษาเคร่ืองมือ 

- ความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองมือและการท างาน 

บทที่    ๓   การสร้างลวดลายในงานโลหะ 
- การขึ้นรูปโลหะ 
- ชันในงานโลหะ 
- วิธีการเข้าชันและออกชัน 

- วิธีการสลัก-ดุนโลหะ 
บทที่   ๔  กระบวนการสร้างชิ้นงานเพื่อจัดท าองค์ความรู้ 

- โต๊ะโลหะ 
- คนโท 

- เคร่ืองทรงพระ 
- สรุปเปรียบเทียบขบวนการ 

แผนผังขบวนการสร้างงานโลหะประณีต 

บรรณานุกรม 



 

 

๑ 

บทที่  ๑ 

ความรู้ทั่วไปเกี่ยวกับโลหะ 

โลหะคืออะไร   จากหนังสือพจนานุกรม ฉบับราชบัณฑิตยสถาน  พ .ศ. ๒๕๔๒ พิมพ์ครั้งที่ ๑  

พุทธศักราช  ๒๕๔๖ หน้า ๑๐๔๖  ได้ให้ความหมายไว้ว่า  โลห - ,โลหะ ( โลหะ-) น.  ธาตุที่ถลุงจากแร่แล้วเช่น 

เหล็ก  ทองแดง  ทองค า ;  ( วิทยา )  ธาตุ ซึ่งมีสมบัติส าคัญ คือเป็นตัวน าไฟฟ้าและความร้อนได้ดี  มีขีด

หลอมเหลวสูง ขัดให้เป็นเงาได้ ตีแผ่เป็นแผ่นหรือดึงให้เป็นเส้นลวดได้  เมื่อน ามาเคาะมีเสียงดังกังวาน เมื่ออยู่

ในสภาพไอออนจะเป็นไอออนบวก   โลหะเจือ   น. โลหะที่เกิดจากการผสมโลหะต่างชนิดกัน  เช่น  นาก  

ทองบรอนซ์, โลหะผสม ก็ว่า.  โลหะผสม  น.  โลหะเจือ 

จากวิกิพีเดีย สารานุกรมเสรี  ได้ให้ความหมายของค าว่าโลหะดังน้ี 

โลหะ คือ วัสดุที่ประกอบด้วยธาตุโลหะที่มี อิเล็กตรอนอิสระอยู่มากมาย นั่นคืออิเล็กตรอนเหล่านี้ไม่ได้
เป็นของอะตอมใดอะตอมหนึ่งโดยเฉพาะ ท าให้มันมีคุณสมบัติพิเศษหลายประการ เช่น 

 เป็นตัวน าไฟฟ้าและความร้อนได้ดีมาก  
 ไม่ยอมให้แสงผ่าน  
 ผิวของโลหะที่ขัดเรียบจะเป็นมันวาว  
 โลหะมีความแข็งแรงพอสมควรและสามารถแปรรูปได้ จึงถูกใช้งานในด้านโครงสร้างอย่ าง       กว้าง 

ขวาง  ได้แก่  เหล็ก  ทอง  เงิน  ทองแดง   ตะกั่ว  สังกะสี ปรอท อะลูมิเนียม แมกนีเซียม โลหะบางชนิดสามารถ
หลอมรวมกับโลหะชนิดอ่ืนหรือ   อโลหะ ชนิดอ่ืน ได้   เช่น    เหล็กกล้า  มีส่วนผสมของ เหล็ก กับคาร์บอน    
ทองเหลือง มีส่วนผสมของสังกะสีกับทองแดง 

ในทางวิทยาศาสตร์เราแบ่งวัตถุธาตุออกเป็นองค์ประกอบได้  ๒  ประเภทคือ  

 อินทรียวัตถุ  หมายถึง  วัตถุที่ได้จากสิ่งมีชีวิต หรื อผลผลิตของสิ่งมีชีวิต  สามารถแบ่งออกเป็น  ๓  

กลุ่ม  ดังนี้ 

 อินทรียวัตถุที่ได้จากพืช  เช่น  ผ้าฝ้าย  ปอ  ไม้  ฯลฯ 
 อินทรียวัตถุที่ได้จากสัตว์  เช่นผ้าไหม  กระดูก  งา  หนังสัตว์  ฯลฯ 
 อินทรียวัตถุที่ได้จากการสังเคราะห์  เช่นพลาสติก  หนังเทียม ฯลฯ 

                อนินทรียวัตถุ  หมายถึง  วัตถุวัตถุที่ได้จากสิ่งที่ไม่มีชีวิต ได้แก่  หิน  ดิน  แร่ต่าง ๆ โลหะ  ดินเหนียว  
แก้ว  ปูนขาว ฯลฯ    แบ่งออกเป็น ๒ กลุ่ม คือ   โลหะ กับ อโลหะ

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%98%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%B8%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B8%A1%E0%B8%B5
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AD%E0%B8%B4%E0%B9%80%E0%B8%A5%E0%B9%87%E0%B8%81%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%AD%E0%B8%99
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AD%E0%B8%B0%E0%B8%95%E0%B8%AD%E0%B8%A1
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B9%89%E0%B8%B2
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AD%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%AB%E0%B8%B0
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%80%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B9%87%E0%B8%81%E0%B8%81%E0%B8%A5%E0%B9%89%E0%B8%B2
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%80%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B9%87%E0%B8%81
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%9A%E0%B8%AD%E0%B8%99
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%97%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B8%B7%E0%B8%AD%E0%B8%87
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AA%E0%B8%B1%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%B0%E0%B8%AA%E0%B8%B5


 

 

๒ 

โลหะ   ( metal  )    คือ   ของแข็งซึ่งประกอบจากอนุภาคผลึกซึ่งมีการเรียงตัวกันอย่างมีร ะเบียบ มี
คุณสมบัติโดยทั่วไปของโลหะบริสุทธิ์ ดังนี้  มีค่าความหนาแน่นสูง  มีจุดหลอมเหลวสูง  เป็นตัวน าความ
ร้อนและไฟฟ้าได้ดี  มักจะท าปฏิกิริยากับความเป็นกรด – ด่าง และเกลือ  แต่มีความคงทนต่อแสงสว่าง 
ความร้อนได้ดแีละยังสามารถท าให้เป็นโลหะผสมได้โดยการเติมธาตุอื่น ๆลงไป 

อโลหะ ( non -  metal )  ที่ส าคัญได้แก่  อิฐ หินเคร่ืองปั้นดินเผา  รูปปั้นแกะสลัก  ภาชนะดินเผา 
ลูกปัดสี   ฯลฯโดยมีคุณสมบัติตรงข้ามกับโลหะ 

จากที่ได้กล่าวมาแล้วข้างต้นจะเห็นได้ว่าโลหะนั้นมีคุณสมบัติและลักษณะพิเศษเฉพาะของโลหะ
โดยตรง  ซึ่งมนุษย์ได้เรียน รู้และเข้าใจในคุณสมบัติของโลหะจึงน าเอาโลหะแต่ละชนิดมาประยุกต์เป็น
เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ เพื่ออ านวยความสะดวกในการด ารงชีวิต ประจ าวันและยังน ามาประดับกายเพื่อความ
สวยงาม เช่น เคร่ืองประดับที่เป็นส าริด  เคร่ืองเงิน  เคร่ืองทอง  เคร่ืองทองเหลือง และทองแดง 

 

ความเป็นมาของงานโลหะ 

ยังไม่มีหลักฐานเป็นที่แน่ชัดว่ามนุษย์ในยุคก่อนประวัติศาสตร์ หรือมนุษย์ยุคหินในสมัยก่อน พบ

โลหะได้อย่างไร  แต่มีข้อสันนิ ษฐานว่ามนุษย์อาจค้นพบโลหะโดยการสังเกตจากธรรมชาติรอบกายด้วย

ความบังเอิญ จากการที่มนุษย์ได้ออกไปล่าสัตว์ และพักแรม กลางป่า    มนุษย์ในยุคหินใช้เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ 

อาวุธ และเคร่ืองประดับที่ท าด้วยหิน   ดินเผา  กระดูก ไม้ เปลือกหอย เขาสัตว์ วัสดุธรรมชาติต่างๆ มาเป็น

เวลานานนับหมื่นปีก่อนที่จะรู้จักโลหะ โลหะชนิดแรกๆ ที่มนุษย์รู้จักเป็นโลหะที่พบได้ในสภาพเป็น  

โลหะตามธรรมชาติ (native metal) ซึ่งมีอยู่ไม่กี่ชนิด ที่ส าคัญได้แก่ ทองค า เงิน ทองแดง ฯลฯ การที่ชุมชน

ใดจะใช้โลหะชนิดใดขึ้นอยู่กับทรัพยากรธรรมชาติที่มีอยู่ในบริเวณนั้น ทองแดงเป็นโลหะที่พบมากและพบ

บ่อยในชุมชนโบราณสมัยก่อนประวัติศาสตร์หลายแห่งทั่วโลก เน่ืองจากทองแดงเกิดขึ้นตามธรรมชาติ

กระจัดกระจายทั่วไปในแทบทุกภูมิภาค ในขณะที่ทองค าและเงิน เกิดขึ้นอย่างจ ากัดในบางภูมิภาคเท่านั้น 
 หลักฐานทางโบราณคดีแสดงให้เห็นว่ามนุษย์เร่ิมรู้จักใช้ทองแดงเมื่อประมาณ ๘,๐๐๐ – ๙,๐๐๐ ปี
มาแล้วแหล่งโบราณคดียุคหินใหม่หลายแห่งในเอเซียตะวันออกกลาง  เช่น  ตุรกี  อะนาโตเลีย  และเมโสโปเตเมีย 
พบเคร่ืองมือเล็กๆ   และเคร่ืองประดับท าด้วยโลหะทองแดงที่พบตามธรรมชาติ โดยระยะแรกน าทองแดง
มาตีหรือกะเทาะหรือฝนจนมีรูปร่างที่ต้องการ ต่อมาจึงน าเอาทองแดงมาเผาให้อ่อนตัวแล้วตีขึ้นรูปเป็น
เคร่ืองมือเคร่ืองใช้และเครื่องประดับ นับเป็นโลหะชนิดแรกที่มนุ ษย์น ามาใช้งาน นักโบราณคดีเรียก
ช่วงเวลาที่มนุษย์ใช้ประโยชน์จากโลหะทองแดงว่า ยุคทองแดง (Chalcolithic Age) ซึ่งปรากฏหลักฐานใน
แหล่งโบราณคดีหลายแห่งในเอเชียตะวันออกกลางและยุโรป ซึ่งมีการค้นพบและใช้ทองแดงต่อเน่ืองกัน
เป็นเวลานานนับพันปี ก่อนที่จะรู้จักผลิตโลหะผสม ของทองแดงกับดีบุกที่เรียกกันว่า ส าริด แต่ในประเทศ
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ไทยไม่ปรากฏหลักฐานที่แสดงให้เห็นจุดเร่ิมต้นและห้วงเวลาของการใช้ทองแดง พบแต่เพียงหลักฐานการ
ใช้ส าริดเมื่อประมาณ  ๔,๐๐๐  ปีมาแล้ว 

 การค้นพบทองแดงธรรมชาติในยุคหิน  คงเกิดจากเหตุบังเอิญ  ทองแดงธรรมชาติคงถูกน้ าพัดพ ามา
จากต้นก าเนิดมาตามแม่น้ าล าธาร หรืออาจพบทองแดงธรรมชาติปะปนอยู่กับแร่ทองแดงและก้อนหิน 
ตามแนวเชิงเขา ลักษณะและสีสันของทองแดงเป็นสีแดงแวววาวสะดุดตาปะปนอยู่กับแร่ทองแดงที่มี  
สีสวยงาม โดยเฉพาะอย่างยิ่งเมื่อทองแดงสัมผัสกับอากาศและสารประกอบต่างๆ ในสิ่งแวดล้อม จะ เกิด
สนิมของทองแดงซึ่งมีสีต่างๆ เช่น สีแดง เขียว ฟ้า น้ าเงิน แตกต่างจากก้อนกรวด ก้อนหินทั่วๆไป จึงเ ป็นจุด
ดึงดูดความสนใจมนุษย์ยุค นั้น ในระยะแรกคงเก็บมาใช้งานอย่างอื่น เช่น ท าเคร่ืองประดับ การขุดค้นทาง
โบราณคดีในอานาโตเลียพบจี้ท าด้วยแร่ทองแดงสีเขียว (มาลาไคต์ ) ในชั้นดินที่ก าหนดอายุประมาณ  
๑๐,๐๐๐ ปีมาแล้ว และพบลูกปัดท าด้วยแร่ทองแดงสีเขียว (มาลาไคต์ ) และแร่ทองแดงสีน้ าเงิน (อะซูไรต์ )
จากแหล่งโบราณคดีในตุรกีที่ก าหนดอายุ ๘,๗๕๐ – ๙,๒๕๐ ปีมาแล้ว 

 ภายหลังจึงค้นพบว่า เมื่อน าทองแดงธรรมชาติมาทุบ  หรือฝน  หรือกะเทาะจะได้โลห ะที่มีความมัน

วาว สามารถตีให้แบน   แผ่เป็นแผ่น ท าเป็นรูปร่างที่ไม่ซับซ้อนได้ แต่มีข้อจ า กัดที่ทองแดงธรรมชาติที่ผ่าน

การตีจะแข็งและเปราะกว่าทองแดงธรรมชาติ   ที่ไม่ผ่านการตี จึงไม่สามารถตีเป็นวัตถุที่มีรูปทรงสามมิติที่  

ต้องการได้ วัตถุที่ท าด้วยทองแดงในยุคแรกๆ ที่พบในเอเชียตะวันออกกลาง จึงเป็นลูกปัด เข็มหมุด อุปกรณ์

ปลายแหลมคล้ายเข็มขนาดใหญ่ 

 ต่อมามนุษย์ พบว่า   เมื่อเผาทองแดงที่ผ่านการตีขึ้นรูปแล้ว   และ ให้ร้อนประมาณ ๔๕๐ องศา
เซลเซียส แล้วทิ้งให้เย็นตัวอย่างช้าๆ  จะช่วยให้ทองแดงนั้นอ่อนตัว   และเปราะน้อยลงจนสามารถตีให้แ บน
หรือรีดได้โดยไม่แตกหัก จึงมีการท าเคร่ืองมือเคร่ืองใช้และเครื่องประดับที่มีขนาดใหญ่ขึ้นและมีรูปทรง
ซับซ้อนขึ้นได้ แต่เน่ืองจากทองแดงธรรมชาติพบน้อยมากไม่เพียงพอต่อการใช้งานเป็นจ านวนมาก 
ประกอบกับกระบวนการผลิตค่อนข้างยาก ต้องอาศัยความช านาญเฉพาะด้านและใช้เวลาย าวนานในการ
ผลิต โดยจะต้องน าทองแดงมาตีขึ้นรูปขณะเย็นหรือร้อน  ทองแดงจึงมีใช้เฉพาะชนชั้นปกครองหรือผู้มี
อ านาจในแต่ละชุมชน ในระยะต่อมา มีการค้นพบวิธีแยกทองแดงออกจากแร่ทองแดง โดยใช้ความร้อนสูง
ซึ่งเรียกว่าวิธีถลุง  (smelting) เน่ืองจากในแหล่งที่มีทองแดงธรรมชาติ จะ พบแร่ทองแดงปะปนอยู่ด้วยเสมอ 
มนุษย์ยุคทองแดงคงพบเห็นคุ้นเคยกับแร่ทองแดงที่มีลักษณะเป็ นก้อนหินสีแปลกๆ แล้วระหว่า งที่ค้นหา
ทองแดงธรรมชาติและ คงเก็ บมาสะสมไว้    แต่ยังไม่ทราบว่าจะน ามาใช้ประโยชน์อย่างไร คาดว่าในระยะ
ต่อมา คงค้นพบโดยบังเอิญว่าเมื่อน าแร่ทองแดงเหล่านั้ นมาวางรอบกองไฟ   หรือ เผาด้วยความร้อนสูงจะได้
โลหะหลอมเหลว   ที่เมื่อเย็นตัวแล้วจะกลายเป็นโลหะทองแดงเหมือนทองแดงธรรมชาติ ที่สามารถขึ้นรูป
โดยการตีท าเป็นเคร่ืองมือ    เคร่ืองใช้   และเคร่ืองประดับ นักโบราณคดีขุดพบตะกรัน  หรือขี้แร่ ที่เกิดจาก
การถลุงทองแดงจากแหล่งโบราณคดีในอะนาโตเลีย  ซึ่งก าหนดอายุประมาณ ๘,๐๐๐ ปีมาแล้ว 
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 ทองแดงบริสุทธิ์  เป็นโลหะที่อ่อนจึงมีข้อจ ากัดในการใช้งาน ไม่สามารถใช้ท าเครื่องมือเคร่ืองใช้ที่
ต้องการความแข็ง  และความคมได้ นอกจากนี้ยังไม่ทนทานต่อสภาพแวดล้อม เกิดสนิมได้ง่าย  ต่อมามีการ
ค้นพบโลหะที่ แข็งขึ้น และทนทานต่อสภาพแวดล้อมได้ดีขึ้น หลักฐานจากโบราณคดีหลายแห่งในเอเชีย
ตะวันออกกลางที่ก าหนดอายุประมาณ ๕,๐๐๐ – ๖,๐๐๐ ปี มาแล้วพบวัตถุที่ท าจากทองแดง   ที่มีอาร์ซีนิค
ปะปนอยู่เล็กน้อยไม่เกิน ๒ % จากการศึกษาอย่างละเอียดนักวิจัยหลายคนมีความเห็นตรงกันว่า  น่าจะเป็น
การน าแร่ทองแดงที่มีอาร์ซีนิคผสมอยู่มาเผาให้หลอมเหลว โดยไม่ได้แยกอาซีนิคออก ท าให้ได้โลหะผสม
ของทองแดงกับอาร์ซีนิค เรียกว่า ทองแดงอาร์ซีนิค (arsenical copper) จัดเป็นโลหะผสมตามธรรมชาติ ยัง
มิใช่โลหะผสมที่แท้จริง โลหะดังกล่าวมีสีทองสวยงามและแข็ง  สามารถใช้ท าอาวุธและเคร่ืองใช้ที่ทนทาน
ได้ดีกว่าทองแดง โลหะที่ผลิตจากแร่ทองแดงที่มีอาร์ซีนิคผสมอยู่จึงเป็นที่นิยมมากในยุคนั้น  โดยที่ช่าง
โลหะเหล่านั้นคงยังไม่เข้าใจเหตุผลที่แท้จริงว่าอาร์ซีนิคเป็นต้นเหตุให้เกิดคุณสมบัติดังกล่าว   แต่คงเข้าใจว่า
หากต้องการโลหะที่มีคุณสมบัติเช่นนี้ต้องเลือกแร่ทองแดงชนิดนี ้

 โลหะผสมตามธรรมชาติอีกชนิดหน่ึงคือ   ทองเหลือง (brass)  ซึ่งเป็นโลหะผสมของทองแดงกับ
สังกะสี    มีสีคล้ายทอง   เน่ืองจากบางภูมิภาค   แร่ทองแดงซัลไฟด์  เกิดขึ้นร่วมกับเหล็กซัลไฟด์                
ตะกั่วซัลไฟด์   และสังกะสีซัลไฟด์   ผลการวิเคราะห์โลหะผสมของทองแดงที่ขุดค้นพบในชั้นดินที่ก าหนด
อายุ ๔,๐๐๐ – ๔,๒๐๐ ปีมาแล้ว   พบโลหะผสมของทองแดงที่มีสังกะสีปะปนอยู่เล็กน้อย   เป็นโลหะผสม
ตามธรรมชาติ ที่เกิดจากการใช้แร่ทองแดง  ที่มีสังกะสีเจือปน     สองพันปีต่อมาจึงพบส าริดที่มี สังกะสีผสม
อยู่เล็กน้อย  แสดงว่าได้มีการใช้แร่ทองแดงที่มีสังกะสีผสมอยู่   มาหล่อหลอมกับแร่ดีบุก ในขณะเดียวกันก็
พบส าริดที่มีนิกเกิลผสมอยู่ด้วย เล็กน้อย    แสดงว่ามีการใช้แร่ทองแดงอีกชนิดหน่ึง  ที่มีนิกเกิลและสังกะสี
เจือปน ในสมัยหลังๆ มีการใช้แร่ชนิดน้ีในการผลิตโลหะผสมสีขาวที่เรียกว่า ทองเหลืองสีขาว ลักษณะคล้าย
ทองเหลืองที่มีสังกะสีปริมาณสูง  มีความแข็งแกร่ง และสามารถดึงหรือรีดได้ดี โลหะชนิดน้ี  จีน ผลิตเป็น
สินค้าออกส่งไปขายยุโรปเพื่อท า  ช้อน ส้อม มีด และอุปกรณ์บนโต๊ะ อาหาร จนกระทั่งเมื่ อ ๘๐๐ ปีมาแล้ว 
ช่างโลหะชาวจีน  สามารถผลิตทองเหลือ งที่เกิดจากการผสมทองแดงกับสังกะสี   ในอัตราส่วนคงที่ ๑๐-
๔๐% เป็นโลหะผสมของทองแดงกับสังกะสีแท้จริง แสดงว่าช่างโลหะเพิ่งค้นพบวิธีแยกสังกะสีออกมาจาก
แร่สังกะสีแล้วน ามาใช้ในลักษณะ   สังกะสีบริสุทธิ์หรือน ามาผสมกับทองแดง การขุดค้นทางโบราณคดี
แสดงหลักฐานการใช้สังกะสีมากมาย เช่น การใช้เงินตราที่ท าจากสังกะสีในสมัยราชวงศ์หมิง (ค.ศ.๑๓๖๘ – 
๑๖๔๔) ก้อนโลหะสังกะสีจึงเป็นสินค้าออกของจีนที่ส่งไปขายในยุโรปในสมัยคริสต์ศตวรรษที่ ๑๕ – ๑๖  
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 คุณสมบัติของโลหะ 

 จากที่ได้กล่าวไว้ แล้ว ในหัวข้อที่ผ่านมา  โลหะคือธาตุที่ได้จากการถลุงแร่   ซึ่งมีคุณสมบัติส าคัญ    

เป็นตัวน าไฟฟ้า   และความร้อนที่ดี   มีจุดหลอมเหลวสูง   เมื่อขัดผิวจะเป็นเงา   ตีแผ่หรือดึงเป็นลวดได้   

และเคาะจะมีเสียงดังกังวานโลหะส่วนมากจะอยู่ในสถานะที่เป็นของแข็งในอุณหภูมิ ธรรมดา  (ยกเว้น

ปรอท)  เมื่อโลหะได้รับความร้อนถึงจุด หลอมเหลว  จะกลายเป็นของเหลวและถ้าร้อนถึงจุดเดือดจะระเหย

กลาย เป็นไอ 

โลหะต่าง ๆ  ที่เกิดขึ้นตามธรรมชาตินั้นมีมากมายหลายชนิด   แต่ละชนิดก็มีคุณสมบัติแล ะลักษณะ
ที่แตกต่างกันออกไป   ประโยชน์ที่จะได้จากโลหะเหล่านี้    ก็ย่อมแตกต่างกันออกไปด้วย   นอกจากนั้นภาย   
หลังยุคโลห ะก็มีการน าเอาโลหะต่างชนิดมาผสมกัน  เพื่อให้เกิดคุณลักษณะพิเศษเนื่อ งจากในระยะแรกๆ  
นั้นใช้โลหะเน้ือบริสุทธิ์ โดยไม่ผ่านการคัดแยกเอาสิ่งเจือปนออก มนุษย์จะเอาแร่บริสุทธิ์ ดังกล่าวมาทุบให้
เป็นรูปร่างขณะที่แร่เย็น เพราะเป็นวิธีที่ง่าย  มาเป็นอาวุธ  เคร่ืองใช้ต่า ง ๆ    ต่อมามนุษย์เร่ิมเรียนรู้การท า
โลหะให้เป็นรูปร่างต่าง ๆ โดยทุบโลหะขณะที่โลหะยังร้อน  แต่  ความรู้ในการท าโลหะเป็ นรูปทรงต่าง ๆ มี
จ ากัด      และผลจากการใช้ งานนั้นโลหะแตกหัก  ช ารุดง่าย   ต่อมามนุษย์เร่ิมเรียนรู้ที่จะน า โลหะต่างชนิด
กันมารวมหรือผสมกันท าให้เกิดความแข็ง  และความเหนียวขึ้น  ฉะนั้นจึงท าให้เกิดโลหะ  ๒  ลักษณะ  คือ 

๑. โลหะแท้ ( บริสุทธิ์ ) ที่เกิดจากธรรมชาติ 
๒. โลหะผสม 

๑.  โลหะแท้ ( บริสุทธิ์ ) ท่ีเกิดจากธรรมชาติ 
 โลหะแท้ที่เกิดธรรมชาติ นั้น  มีก าเนิดแตกต่างกันตามลักษณะธรณีวิทยามีหลายประเภท   เช่น  เกิด
จากแมกมา   เกิดจากน้ าร้อน   เกิดจากการสะสม   เกิดจากน้ าใต้ดิน   เกิดจากแหล่งแร่จากการผุพัง   แหล่งแร่
เหล่านี้จะเกิดแทรกหรือตกผลึกอยู่ในหินชนิดต่างๆ   เช่น   หินอัคนี    หินชั้น   หินดินดาน  หินปูน  โลหะที่
เกิดจากธรรมชาติ เหล่านี้ได้น ามาใช้งานในรูปแบบที่หลากหลา ยตามแต่ความต้องการที่จะใช้  แต่ในที่นี้เรา
จะมารู้จักถึงประโยชน์ และที่มาของโลหะที่เรานิยมน ามาใช้ในงานโลหะรูปพรรณ  ได้แก่ 
 ๑.๑  โลหะทองค า 
 ๑.๒  โลหะเงิน 

๑.๓   โลหะทองค าขาว 
๑.๔   โลหะทองแดง 
๑.๕    ดีบุกและกลุ่มผสมดีบุก 
๑.๖     อลูมินัม 
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      ก้อนแร่ทองค า 

๑.๑.   โลหะทองค า    มีชื่อภาษา อังกฤษ   ว่า  : gold   เป็นธาตุเคมี ที่มีหมายเลขอะตอม  79 และ

สัญลักษณ์คือ Au  (มาจากภาษาละติน ว่า  aurum )   ทองค าเป็นธาตุโลหะทรานซิชัน สีเหลืองทอง มัน

วาวเนื้ออ่อนนุ่ม สามารถยืดและตีเป็นแผ่นได้  ไม่ท าปฏิกิริยากับสารเคมี  สามารถท าเป็นโลหะผสมได้หลาย

ชนิด เช่น   ทองแดงหรือเงิน 

การเกิดของแร่ทองค า 

สรุปจากเอกสารของกรมทรัพยากรธรณี ได้มีการแบ่งการเกิดของแร่ทองค าออกเป็น 2 แบบ ตาม       
ลักษณะที่พบในธรรมชาติได้ดังนี้ 

 แบบปฐมภูมิ  คือกระบวนการทางธรณีวิทยา มีการผสมทางธรรมชาติจากน้ าแร่ร้อน ผสมผสานกับ
สารละลายพวก  ซิลิก้า ท าให้เกิดการสะสมตัวของแร่ทองค าในหินต่างๆ เช่น หินอัคนี หินชั้น และ
หินแปร มีการพบการฝังตัวของแร่ทองค าในหิน  หรือสายแร่ที่แทรกอยู่ในหิน ซึ่งส่วนใหญ่จะมอง
ไม่เห็นด้วยตาเปล่า  

 แบบทุติยภูมิหรือลานแร่  คือการที่หินที่มีแร่ทองค าแบบปฐมภูมิได้มีการสึกกร่อน และถูกน้ าพัดพา
ไปสะสมตัวในที่แห่งใหม่ เช่น ตามเชิงเขา ล าห้วย หรือในตะกอนกรวดทรายในล าน้ า  

 
 
 
 
 

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%AD%E0%B8%B1%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%A4%E0%B8%A9
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%98%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%B8%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B8%A1%E0%B8%B5
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%A2%E0%B9%80%E0%B8%A5%E0%B8%82%E0%B8%AD%E0%B8%B0%E0%B8%95%E0%B8%AD%E0%B8%A1
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%A5%E0%B8%B0%E0%B8%95%E0%B8%B4%E0%B8%99


 

 

๗ 

 
 
 
 
 
 
 
 
คุณสมบัติของทองค า  

มีความแวววาวอยู่เสมอ ทองค าไม่ท าปฏิกิริยากับออกซิเจนดังน้ัน เมื่อสัมผัสถูกอากาศสีของทองจะ
ไม่หมองและไม่เกิดสนิม มีความอ่อนตัว ทองค าเป็นโลหะที่มีความอ่อนตัวมากที่สุด เป็นตัวน าไฟฟ้าที่ดี 
ทองค าเป็นโลหะชนิดหน่ึงที่สามารถน าไฟฟ้า   สะท้อนความร้อนได้ดี   ทองค ามีจุดหลอมเหลว  1,064  และ
จุดเดือด  2,970  องศาเซลเซียส  เป็นโลหะที่มีค่าที่มีความเหนียว (Ductility) และความสามารถในการขึ้นรูป 
(Malleability) คือจะยืดขยาย (Extend) เมื่อถูกตี  หรือ รีดในทุกทิศทาง โดยไม่เกิดการปริแต กได้สูงสุด 
ทองค าบริสุทธิ์ไม่ ไวต่อการเกิดปฏิกิริยาเคมี จึง ทนต่อการผุกร่อน   และไม่เกิดสนิม เมื่อสัมผัสอากาศ แต่ท า
ปฏิกิริยากับสารเคมีบางชนิด เช่น คลอรีน ฟลูออรีน  หรือน้ าประสานทอง 

ทองค าได้รับความนิยมอย่างสูงสุดในวงการเคร่ืองประดับทองค า เพราะเป็นโลหะมีค่าชนิดเดียวที่มี
คุณสมบัติพื้นฐาน 4 ประการซึ่งท าให้ทองค าโดดเด่น และเป็นที่ต้องการเหนือบรรดาโลหะมีค่าทุกชนิดใน
โลก คือ 

1. งดงามมันวาว (lustre) สีสันที่สวยงามตามธรรมชาติผสานกับความมันวาวก่อให้เกิดความงามอัน
เป็นอมตะ ทองค าสามารถเปลี่ยนเฉดสีทองโดยการน าทองค าไปผสมกับโลหะมีค่าอื่นๆ ช่วยเพิ่ม
ความงดงามให้แก่ทองค าได้อีกทางหนึ่ง  

2. คงทน (durable) ทองค าไม่ขึ้นสนิม ไม่หมอง และไม่ผุกร่อน แม้ว่ากาลเวลาจะผ่านไปกี่ ปีก็ตาม  
3. หายาก (rarity) ทองเป็นแร่ที่หายาก กว่าจะได้ทองค ามาหนึ่งออนซ์ (31.167 gram) ต้องถลุงก้อน

แร่ที่มีทองค าอยู่เป็นจ านวนหลายตัน และต้องขุดเหมืองลึกลงไปหลายสิบเมตร จึงท าให้มี
ค่าใช้จ่ายที่สูง เป็นเหตุให้ทองค ามีราคาแพงตามต้นทุนในการผลิต  

4. น ากลับไปใช้ได้ (reuseable) ทองค าเหมาะสมที่สุดต่อการน ามาท าเป็นเคร่ืองประดับเพราะมีความ
เหนียวและอ่อนนิ่มสามารถน ามาท าขึ้นรูปได้ง่าย อีกทั้งยังสามารถน ากลับมาใช้ใหม่โดย การท า
ให้บริสุทธิ์ (purified) ด้วยการหลอมได้อีกโดยนับคร้ังไม่ถ้วน  

 

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%A8%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%8B%E0%B8%A5%E0%B9%80%E0%B8%8B%E0%B8%B5%E0%B8%A2%E0%B8%AA
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84%E0%B8%A5%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B8%99
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9F%E0%B8%A5%E0%B8%B9%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B8%99
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%97%E0%B8%B3%E0%B9%83%E0%B8%AB%E0%B9%89%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%AA%E0%B8%B8%E0%B8%97%E0%B8%98%E0%B8%B4%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%97%E0%B8%B3%E0%B9%83%E0%B8%AB%E0%B9%89%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%AA%E0%B8%B8%E0%B8%97%E0%B8%98%E0%B8%B4%E0%B9%8C&action=edit&redlink=1


 

 

๘ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    แร่เงินที่ยังเป็นผลึกคริสตัลอยู่ 
 

๑.๒.   โลหะ เงิน     มีชื่อภาษา อังกฤษ ว่า   : Silver      เป็นธาตุ ที่มีหมายเลขอะตอม    47   และ
สัญลักษณ์คือ Ag   (  เป็นตัวย่อมาจากค าในภาษาละตินว่า Argentum   ) เงินเป็นโลหะทรานซิชันสีขาวเงิน มี
สมบัติการน าความร้อนแ ละไฟฟ้าได้ดีมาก ในธรรม ชาติอาจ อยู่รวมในแร่อ่ืนๆ หรืออยู่อิสระ ทั่วไป  แต่
มักจะมีปริมาณไม่มากนักโดยเฉพาะเงินมักจะอยู่ในอ อกซิไดซ์โซนของแหล่งแร่  ใหญ่ๆ  มักจะเกิดอยู่ ๓ 
แบบ คือ 
  

๑.  เกิดในลักษณะบริสุทธิ์ตามธรรมชาติ 

 ๒.  รวมกันกับซัลไฟด์  และรวมกับโคบอลต์  และนิกเกิล 

 ๓.  รวมอยู่กับยูเรนิไนต์ 

 เงินบริสุทธิ์นั้นเป็นสีขาว   มีลักษณะอ่อนมาก   น าไปใช้

ประโยชน์หลายอย่างในสมัยโบราณน ามาผสมกับทองแดงเพื่อให้

แข็ง   โดยมีส่วนผสมของเงิน  ๙๒.๕%  ทองแดง  ๗.๕%  เราเรียกเงินผสมนี้ ว่า  เงินสเตอร์ลิงค์  ใช้ท า

เหรียญกษาปณ์  ส าหรับใช้สอยของประเทศต่าง ๆ  ในด้านศิลปกรรม   และอุตสาหกรรม   นั้นใช้ท าเคร่ืองใช้

ต่างๆ  ที่เกี่ยวกับชีวิตประจ าวัน  เช่น ขัน  หีบบุหร่ี  พานต่างๆ  มีด  ช้อนส้อม  ส่วนทาง  ด้าน  อุตสาหกรรม

ทางเคมี นั้น ใช้ท าน้ ายาเคลือบฟิล์มถ่ายรูป  น้ ายาล้างรูป  กระดาษอัดรูป  ท าแบริ่ง  ตลอดจนการท า

อุตสาหกรรมไฟฟ้า  เพราะเงินเป็นตัวน าไฟฟ้าที่ดีที่สุด 

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%AD%E0%B8%B1%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%A4%E0%B8%A9
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%98%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%B8%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B8%A1%E0%B8%B5
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%A2%E0%B9%80%E0%B8%A5%E0%B8%82%E0%B8%AD%E0%B8%B0%E0%B8%95%E0%B8%AD%E0%B8%A1
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%A5%E0%B8%B0%E0%B8%95%E0%B8%B4%E0%B8%99
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%82%E0%B8%A5%E0%B8%AB%E0%B8%B0%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%8B%E0%B8%B4%E0%B8%8A%E0%B8%B1%E0%B8%99


 

 

๙ 

 แหล่งก าเนิดในประเทศไทยพบปนอยู่กับแร่ตะกั่ว  ที่จังหวัดกาญจนบุรี  และในแหล่งแร่ตะกั่วเกือบ

ทุกแห่ง 

๑.๓.    โลหะ ทองค าขาว    มีชื่อภาษาอังกฤษว่า   white   gold   เกิดเป็นเกล็ดเล็กกระจัดกระจายเป็น
การเกิดในแบบ Magmatic Process   โดยอยู่ในกลุ่มหินพวก  Basic Rocks  หรือ  Ultrabasic Rocks  เมื่อหินน้ี
เปื่อยผุพังลงไปโดย Erosion  แล้วทองค าขาวจะถูกพัดพาไปรวมกันอยู่ตามล าห้วย  ล าธาร  ทองค าขาว จะถูก
ว่าทองค าบริสุทธ์ เน่ืองจากมีส่วนผสมทองค าเจือโลหะอื่นเช่น เงิน และ แพลเลเดียมหรือ  นิกเกิล สีปกติของ
ทองค าขาวมีสีเทาอ่อน 
ข้อมูลเพิ่มเติม 
ทองค าขาว คือ วัสดุผสม ของของ ทองค าและโลหะขาวอ่ืนๆ  เช่น เงิน แพลเลเดียม หรือ นิกเกิล สีปกติของ
ทองค าขาวมีสีเทาอ่อนโดยปกติอัญมณีที่ท าจากทองค าขาว  นิยมเคลือบด้วย  โรเดียม หรือ แพลตินัมเพื่อเพิ่ม
ความเงางาม ทองค าขาวไม่ใช่แพลตินัม โดยปกติจะเคลือบแพลตินัมไม่เกิน 1 ใน 3 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
             ก้อนแร่ดีบุก 

             ๑.๔.   โลหะดีบุก    (ชื่อ มาจากภาษา กรีก  Karsiterous )   หมายถึง Tin stone หรือหินแร่ดีบุก  เกิด

ในสายแร่ ควอร์ตซ์ในหินแกรนิต  หรือเปกมาไทท์  สีมีตั้งแต่เทาอ่อนจนถึงด า  แดงแก่   จนเขียว  รูปร่างเป็ น

ผลึกเนื้อแน่น  เป็นก้อนค่อนข้างแข็ง      

ประโยชน์  น ามาใช้ผสมกับโลหะอ่ืนๆ  ท าให้เกิดเป็นโลหะชนิดอ่ืนๆ  ใช้ชุบ  ใช้เคลือบโลหะอื่นๆ  

เพื่อประโยชน์ทางด้านอุตสาหกรรม เช่น  ชุบแผ่นเหล็กบางๆ  ท ากระป๋องบรรจุอาหารใช้เ คลือบวัสดุมุง

หลังคา   เคลือบถังน้ ามันและสิ่งอื่นอีกมาก  ปัจจุบันนี้น ามาหล่อแล้วกลึงเป็นเคร่ืองใช้สอย  ถ้วยชาม  จาน  

เชิงเทียน  ส าหรับประเทศไทยพบกระจัดกระจายทั่วทั้งภาคเหนือ  ภาคใต้  และภาคกลางบางแห่ง  มีมากที่



 

 

๑๐ 

จังหวัดภูเก็ต  พังงา   สุราษฏร์ธานี   ชุมพร   ส งขลา  นครศรีธรรมราช  ตรัง   ยะลา   ปัตตานี   นาราธิวาส   

ระนอง   ประจวบคีรีขันธ์   เพชรบุรี  ราชบุรี  อุทัยธานี  ตาก  กาญจนบุรี   เชียงใหม่    เชียงราย   แม่ฮ่องสอน 

คุณสมบัติทางฟิสิกส์    แร่ดีบุก   รูปผลึกระบบเตดตระโกนอล  เป็นแท่งสี่เหลี่ยมสั้น  ๆ ปลายเป็น

รูปปิระมิดข้างเดียวหรือทั้งสองข้าง มักพบเป็นรูปผลึกแฝดแบบข้อศอก ความแข็ง 6-7 ถ.พ. 6.8 –7.1 มีความ

วาวคล้ายเพชร มีหลายสี เช่น สีขาว  สีน้ าผึ้ง  เขียว  เหลือง  แดง  น้ าเงิน  น้ าตาล  ด า  ม่วง  และ สีดอกจ าปา 

เป็นต้น เป็นตัวน าไฟฟ้าได้ดี  ผงละเอียดมีสีขาว  

คุณสมบัติทางเคมี       สูตรเคมี SnO2  มี Sn 78.6 % O 21.4 %  อาจมีธาตุเหล็ก  โคลัมเบียม และ  

แทนตาลัม ปนอยู่บ้างเล็กน้อย  

 ลักษณะเด่น และวิธีการตรวจ     สังเกตรูปผลึก ความแข็ง ถ .พ. ความวาวคล้ายเพชร ไม่ละลายใน

กรด เมื่อน าไปใส่ถาดสังกะสี แล้วเทกรดเกลือลงไป จะเห็นมีโลหะสีเทาด้าน ๆ หุ้มอยู่รอบเม็ดแร่ดีบุก  

 

 

 

 

 

 

 

 
   

 ลักษณะแร่  

                แร่ดีบุกสีด า คล้ายกับแร่ อิลเมไนต์ (Ilmenite) ทัวมาลีนสีด า (Tourmaline) รูไทต์ (Rutile) และ
แร่วุลแฟรม (Wolframite ) แต่แร่ทั้ง 4 ชนิด ติดแม่เหล็กส่วนดีบุกไม่ติดแม่แหล็ก 
               แร่ดีบุก สีแดง คล้ายกับแร่โกเมน (garnets) แต่แร่โกเมนมักกลมมนกว่าและติดแม่เหล็ก 
               แร่ดีบุกสีเหลือง คล้ายกับแร่โมนาไซต์ (monazite) และ (xenotime) แต่ดีบุกมักมีขนาดเม็ดใหญ่
กว่าและแร่โมนาไซต์ และ ซีโนไทม์ จะติดแม่เหล็กไฟฟ้า 
               แร่ดีบุกน้ าผึ้ง คล้ายแร่สังกะสี (Zinc Blend : sphalerite) แต่แร่ดีบุกแข็งกว่าและไม่ละลายในกรด 
               แร่ดีบุกสีใส และสีส้มแดง คล้ายกับพลอยเพทาย หรือแร่เซอร์คอน (Zircon ) ยากต่อการจ าแนก
ออกจากแร่ดีบุกแต่แร่เพทาย (Zircon) จะเบากว่าและไม่น าไฟฟ้า 

http://www.dmr.go.th/Interest/Data/TI2tin1D.htm
http://mineral.galleries.com/minerals/oxides/ilmenite/#ilmenite
http://celticflower.tripod.com/stones/tourmaline.jpg
http://mineral.galleries.com/minerals/oxides/rutile.htm
http://mineral.galleries.com/minerals/sulfates/wolframi/wolframi.htm
http://mineral.galleries.com/minerals/silicate/garnets.htm
http://mineral.galleries.com/minerals/phosphat/monazite/monazite.htm
http://mineral.galleries.com/minerals/phosphat/xenotime/xenotime.htm
http://mineral.galleries.com/minerals/sulfides/sphaleri/sphaleri.htm
http://webmineral.com/data/Zircon.shtml
http://www.4silverlovers.com/gem_facs/opal_topaz_zircon.htm


 

 

๑๑ 

การก าเนิด   พบในสายแร่อุณหภูมิสูงในหินแกรนิต ในหินเปกมาไทต์ ในแหล่งลานแร่ (Eluvium) 

มักเกิดร่วมกับแร่ชนิดอ่ืนๆเช่น แร่ทังสเตน(Tungsten)  

 

 

 

 
 

 

 

 

 

      
                                                         แร่ทองแดง มาลาไคต ์

๑.๕.   โลหะทองแดง   (Copper)  มีสัญลักษณ์ทางเคมี  cu  มีเลขเชิงอะตอม  ที่  29  มีค่าจุด

หลอมเหลว1,083  องศาเซลเซียส  มีความสามารถที่จะถูกดึงเป็นเส้นได้  มีค่าคว ามสามารถในการน าไฟฟ้า

และความร้อนสูง โดยสภาวะปกติทองแดงสามารถทนต่อการเกิดสนิมได้ดี 

 แร่ทองแดงที่พบตามธรรมชาติมีมากมายหลายชนิด ซึ่งที่มีความส าคัญในการผลิตโลหะทองแดง

ส่วนมากจะเป็นแร่ประเภทซัลไฟด์   มีสองชนิดคือ แร่ทองแดง  คาลโคไซต์  (chalcocite) (Cu2S) มี Cu 

ประมาณ 79.8%   และแร่ทองแดงคาลโคไพไรต์ (chalcopyrite) (Cu FeS2) มี Cu ประมาณ 34.5% นอกจาก

แร่ซัลไฟด์แล้วยังมีแร่ทองแดงออกไซด์  (Cu2O) แต่ปริมาณที่พบมีน้อย แร่ทองแดงอีกชนิดหน่ึงที่เป็นแร่

ทองแดงคาร์บอเนต CuCO3 (OH2) เรียกกันทั่ว ๆ ไปว่า Malachite มีสีเขียวสวยงามมาก  ส าหรับประเทศไทย

นั้นแร่ทองแดงพบที่จังหวัดเลย  หนองคาย  ขอนแก่น  นครราชสีมา  ตาก  อุตรดิตถ์  แพร่ น่าน ล าปาง ล าพูน 

เพชรบูรณ์  ลพบุรี  ฉะเชิงเทรา  และกาญจนบุรี  

สมบัติและประโยชน์ของทองแดง 

 โลหะทองแดงที่มีความบริสุทธิ์ 99.95%ขึ้นไป จะมีประสิทธิภาพในการน าไฟฟ้าได้ดีมาก จึงถูก
น ามาใช้มากในอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณ์ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ 

 ใช้โลหะทองแดงท าท่อในอุปกรณ์ตู้เย็นและเครื่องปรับอากาศ 
 ใช้ท าอุปกรณ์เกี่ยวกับรถยนต์ อาวุธ เหรียญกษาปณ์ และดวงตราต่างๆ 

http://mne.eng.psu.ac.th/eng2002/tungsten5.htm


 

 

๑๒ 

 ใช้เป็นส่วนประกอบในโลหะหลายชนิด เช่น 
                  -  โลหะผสมระหว่างทองแดงกับนิกเกิล มีความเหนียว ทนต่อการกัดกร่อนได้ดี โดยเฉพาะในน้ า

ทะเลจึงใช้ท าท่อในระบบกลั่น อุปกรณ์ภายในเรือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

  
    แร่ทองแดงคาลโคไพไรต ์

 

  ทองแดง    มีมากหลายชนิด  สีเหลืองคล้ายทองเหลืองแก่  (คาลโคไพไรต์ )  เป็นแร่ทองแดงปน

เหล็ก  ปนก ามะถัน  สีทอ งเหลืองแก่เกือบด า  แต่ส าหรับประเทศไทยมักจะเป็นสีสนิมเสมอ  สีเขียวปน                 

น้ าเงิน  เขียวปนม่วง  ลักษณะแร่   เป็นลูกกลมเกาะกันคล้ายพวงองุ่นประกอบด้วย    คอปเปอร์  ๕๗.๓ %  สี

เขียวสด  ถพ . ๓.๙ – ๔  มักจะพบในสายของ แร่ควอร์ตซ์   และหินข้างๆ     ควอร์ตซ์พวกไดออไรต์  ซึ่งเป็น

หินอัคนี  แร่ทองแดงนั้นมีหลายชนิด  เช่น  คาลโคไพไพต์    คาลโคไซต์  อะซูไรต์  ซึ่งอะซูไรต์นั้น   เราพบ

มากในเขตจันทึก  (ปัจจุบันคือ  อ าเภอสีคิ้ว )   จังหวัดนครราชสีมาอุตรดิตถ์  น่าน  ล าปาง  ตาก  ทองแดง

น ามาใช้ในงานโลหะรูปพรรณ    โดยการน ามาถลุงแ ล้วรีดเป็นแผ่นบางๆ  มีความหนาตามที่ต้องการ   หรือ

ชักเป็น เส้น ลวดหลายๆ  ขนาดด้วยกัน  ทางด้านอุตสาหกรรมน าไปท าสายไฟฟ้า    เพราะเป็นสื่อน า

กระแสไฟฟ้าที่ดีรองจากเงิน   น าไปผสมกับดีบุก  หรือสังกะสีและตะกั่วก็จะเป็นทองเหลือง   ที่มีเปอร์เซ็นต์

แตกต่างกัน 

    ๑.๖.    อลูมินัม    เป็นโลหะชนิดหนึ่งที่น ามาใช้งานอุตสาหกรรม  คุณสมบัติของอลูมินัม  เป็น

ตัวน าความร้อนที่ดี   จึงนิยมน ามาท าเคร่ืองครัว  เช่น  ภาชนะหุงต้ม  กระทะ   นอกจากนั้นยังใช้ท าสาย

ไฟฟ้าแรงสูงเพราะเป็นตัวน าไฟฟ้าที่ดี   มีความเหนียว   ไม่ยึด  ทนความร้อนได้ดี   น้ า หนักเบา  ตีแผ่หรือดึง

เป็นเส้นได้    เช่น  แผ่นอลูมินัม เคลือบสีแล้วน ามาแกะลายเบา  หรือ  แรเส้น   เป็นป้ายชื่อ  ปั๊มหรือตัดเป็น



 

 

๑๓ 

รูปร่างต่างๆ ได้   แต่ไม่สะดวกในการน ามาท าเป็นโลหะรูปพรรณ    แต่น ามาใช้ในงานตกแต่งบางสิ่งบาง

อย่างเช่น  หล่อเป็นลวดลายต่าง ๆ  

 ๒.  โลหะผสม 

 โลหะผสมแต่ละชนิดมีคุณสมบัติแตกต่างกันไป   เพราะโลหะแท้  ไม่มีคุณสมบัติครบถ้วนตามที่เรา

ต้องการใช้งานเลย   ดังนั้นมนุษย์จึงได้หาทางผสมโลหะ   เพื่อจะได้โลหะที่แข็งแรงและทนทานไม่ขึ้นสนิม

หรือผุพังง่าย   โลหะผสมจึงมีประ โยชน์มากกว่าโลหะบริสุทธิ์   เพราะโลหะผสม ส่วนใหญ่มีราคาถูกกว่า   

สวยงามกว่า   ทนทานแข็งแรงกว่า  น ามาผสมกันเรียกว่า  โลหะผสม  แม้เหล็กกล้าเองก็ถือว่าเป็นโลหะผสม  

ของเหล็ก กับธาตุคาร์บอน  หรืออ่ืนๆ  เช่น  ผสมนิเกิล  โครเมี่ยม   ใช้ท าเหล็กกล้าไม่ขึ้นสนิม 

 โลหะผสม   หมายถึง  สารซึ่งมีคุณสมบัติของโลหะ เกือบทุกประการ  สารน้ันจึงประกอบตั้งแต่  ๒  

ชนิดขึ้นไป   หรือโลหะกับโลหะซึ่งจะสามารถจะสลายเข้าอยู่ด้วยกันได้เมื่อในภาวะของ เหลวหรือของแข็ง  

เช่น  ตะกั่วกั บอลูมิเนียม  การที่โลหะผสมกันได้เป็นเน้ือเดียวกันหรือไม่นั้น  ขึ้นอยู่กับปัจจัยหลายด้าน

ด้วยกัน  อย่างไร ก็ดีปรากฏการณ์ของการแข็งตัวของโลหะผสมจะไม่เหมือนกับโลหะบริสุทธิ์เพราะมี

กระบวนที่เปลี่ยนแปลงและซับซ้อนมาก  จะต้องศึกษากันในรายละเอียดกันไปอีกทางหนึ่งโดยเฉพาะ 

 โลหะผสม  ในงานโลหะรูปพรรณนั้นก็มีอยู่ไม่กี่ชนิด  เท่าที่ปรากฏนั้นได้แก่  ทองเหลืองและ

บรอนซ์  ส าหรับบรอนซ์นั้น  มีมานานแล้ว   ถือกันว่าเป็นยุคหนึ่งของประวัติศาสตร์ที่เดียวเพราะมีบทบาท

ต่อชีวิตและความเป็นอยู่ของคนในยุคนั้นมาก  และสามารถจ าแนกโลหะผสมที่ส าคัญ ๆ  ๒ ลักษณะ คือ 

๒.๑.   โลหะผสม  ทองเหลือง   นั้นเกิดขึ้นจากกา รผสมโลหะทองแดง  กับ โลหะสังกะสี  และดีบุก  

หรือตะกั่วอีกเล็กน้อย  จะได้ทองเหลือง  ถ้าต้องการทองเหลือที่เหมาะต่อการหล่อ   ต้องผสมมีสังกะสี

ประมาณ   ๔๕%  ถ้าต้องการความอ่อนปานกลางทนต่อการ  ตี ร้ัง  ก็จะใช้ส่วนผสมของสังกะสีประมาณ  

๓๐%  หรือ  Cu๗๐ +  Z๓๐  ทองเหลืองนั้นเหมาะส าหรับท าเครื่องเสียงต่างๆ  ที่เรา เรียกว่า  (Brass)หรือ  

(Tombak)  เช่นแตรวง  บางทีก็น าไปชุบนิกเกิลหรือเงิน   ทองเหลืองมีคุณลักษณะคล้ายกับทองแดงแต่มี

ความแข็งกว่า  ยึดได้น้อยกว่าทองแดง  น ามาท างานโลหะรูปพรรณไดดีพอๆ  กับทองแดง  

๒.๒.   โลหะผสม  บรอนซ์     เป็นโลหะผสมระหว่าง แร่ทองแดง   กับดีบุก  เ ราเรียกว่า  ทองลงหิน  

หรือทองม้าล่อ  ส่วนผสมนั้นไม่คงที่  ในสมัยก่อนนิยมซื้อมาจากจีน  และมาหล่อเองเป็นรูปร่างต่างๆ  

หมู่บ้านที่ท าเคร่ืองลงหินนี้มีอยู่แถวบางกอกน้อยที่เรียกว่า   บ้านบุบรอนซ์   นั้นน ามาหล่อเคร่ืองดนตรี



 

 

๑๔ 

ประเภทเคร่ืองต ี ให้เสียงกังวานสดใสมากเช่ น  ฉาบ  ฉิ่ง  โหม่ง  ฆ้อง  ฯลฯ  น ามาหล่อเคร่ืองรูปพรรณบาง

ประเภท  เช่น   ช้อนส้อม  ก าไล  ขันน้ า   พานรอง  น ามาลงยาสี เพิ่มสวยงามพอสมควรเป็นที่นิยมของชาว

ต่างประเทศ  เพราะราคาค่าวัสดุที่ท าไม่สูงนัก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

๑๕ 

บทที่  ๒ 

จากอดีตสู่ปัจจุบันของงานช่างโลหะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ประเทศไทยในปัจจุบันได้มีการค้นพบว่ามนุษย์สมัยหินอยู่อาศัย และสัญจรไปมาระหว่างจังหวัด
ประจวบคีรีขันธ์และพม่าตอนใต้ ซึ่ง เป็นเส้นทางเดินผ่านจังหวัดเพชรบุรีและจังหวัดกาญจนบุรี โดยมีอาวุธ 
และเคร่ืองมือเคร่ืองใช้สมัยหิน ตลอดจนโครงกระดูกของมนุษย์สมัยนั้น ที่ ได้ขุดพบเป็นหลักฐานในบริเวณ
ดังกล่าว   ประมาณ 2,000 ปีเศษที่แล้วมา คือราว พ.ศ. 350 แหลมทองเร่ิมฟื้นฟู มีแคว้นทวารวดีเกิดขึ้น โดยมี
อาณาเขตทางเหนือจดจังหวัดนครราชสีมาในปัจจุบัน ทางใต้จดจังหวัดสุราษฎร์ธานี ซึ่งมีรา ชธานีต้ังอยู่ที่
จังหวัดนครปฐม ในสมัยนั้นเคร่ืองมือเคร่ืองใช้โดยมากยังคงเป็นศิลาต่างชนิด แต่ถึงกระนั้นโลหะก็ได้มีใช้
มากขึ้นส่วนใหญ่เป็นพวกเคร่ืองประดับ   และเคร่ืองใช้ที่ท าด้วยโลหะ ตลอดจนพระพุทธรูปปางต่างๆ ก็ท า
ขึ้นด้วยโลหะเช่นกัน 

 ราว พ .ศ. 1200 ความเจริญเกิด ขึ้นทางอาณาจักรศรีวิชัย ซึ่งมีอาณาเขตตั้งแต่ไชยาจนถึงหมู่เกาะ
อินโดนีเซีย สมัยศรีวิชัย งานโลหะเจริญขึ้นมากมีทองค าสัมฤทธิ์ เหล็ก ในรูปของประติมากรรมและ
เคร่ืองประดับต่างๆ ฝีมือในการประดิษฐ์ค่อนข้างประณีต ความเจริญของสมัยนี้มีอยู่จนถึง พ .ศ. 1800 ใน
ระหว่าง พ .ศ. 1500 ถึง พ.ศ. 1800 ขอมมีอ านาจแผ่เข้ามาจนถึงลุ่มแม่น้ าเจ้าพระยา มีราชธานีของอุปราช
ตั้งอยู่ที่ลพบุรี ร่องรอยการใช้โลหะปรากฏอยู่มาก จะเห็นได้ว่ามีการท าแหวนในรูปต่างๆ เช่น แหวนตรา 
แหวนที่มีหัวแหวนเป็นลวดลาย แหวนที่มีหัวแหวนเป็นรูปสัตว์   และก าไ ลข้อมือซึ่งท าด้ว ยเครื่องส า ริด
นอกจากนี้ยังได้พบวัตถุที่หล่อด้วย   ทอง  เงิน  และทองแดง ซึ่งท าเป็นเคร่ืองใช้ต่างๆ จากหลักฐานที่พบ



 

 

๑๖ 

แสดงว่า ศูนย์กลางแห่งความเจริญอยู่ที่เชียงแสนเก่า อันเป็นถิ่นที่เจริญไปด้วยทองค า ช่างโลหะสมัยเชียง
แสนได้สร้างพระพุทธรูปด้วยฝีมือประณีต อย่างมากมาย 

 จนถึงสมัยสุโขทัย  อันเป็นสมัยที่ไทยเร่ิมมีอิสรภาพ มีอาณาเขตเป็นของตนเอง เร่ิมต้นราว พ .ศ. 
1700 เศษความเจริญก้าวหน้าในด้านโลหะไม่ปรากฏให้เห็นมากนัก ส่วนใหญ่จะเป็นเคร่ืองมือเคร่ืองใช้เล็กๆ 
น้อยๆ ถ้าไม่มี การสร้างพระพุทธรูป    ความเจริญก้าวหน้าในเร่ืองโลหะยิ่งไ ม่มีปรากฏ พระพุทธรูปที่สร้าง
ขึ้นสมัยนี้   มีลักษณะ งดงามมาก โดยเฉพาะอย่างยิ่ง  พระพุทธรูป ปางมารวิชัย ซึ่งได้สร้างขึ้นด้วยความ
ประณีตของคนสมัยนั้น 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

ต่อมา เมื่อสุโขทัยเร่ิมเสื่อมอ านาจลง เป็นเหตุให้กรุงศรีอยุธยาเฟื่องฟู   จนถึงได้เป็นราชธานีในที่สุด
กรุงศรีอยุธยาได้กลายเป็นเมืองที่เป็นศูนย์กลางทางเศรษฐกิจที่ส าคัญของเอเชียตะวันออกเฉียงใต้ และเป็น
แหล่งติดต่อซื้อขายและแลกเปลี่ยนสินค้าของบรรดาพ่อค้าที่เดินทางมาจากดินแดนซึ่งห่างไกล ทั้งจากซีก
โลกตะวันออก   และซีกโลกตะวันตก   ความมั่นคงสมบูรณ์ในด้านโ ลหะมีหลักฐานปรา กฏอยู่มากมาย เช่น 
การขุดพบเคร่ืองทองในกรุพระปรางค์วัดราชบูรณะ  หรือจากจดหมายเหตุของจีน ซึ่งเรียบเรียงขึ้นในปี พ .ศ. 
2320 กล่าวถึงกรุงศรีอยุธยาว่า    “ พระที่นั่งเขียนภาพลายทอง หลังคามุงกระเบื้องทองเหลือง ต าหนักมุง
กระเบื้องตะกั่ว เคยเอาตะกั่วหุ้มอิฐ ลูกกรงเอา ทองเหลืองหุ้มไม้ พระราช านั้นไว้พระเกศายาวสวมมงกุฎท า
ด้วยทองค าประดับเพชรพลอย รูปคล้ายหมวกยอดแหลมที่นายทหารจีนสวมเมื่อเวลาออกรบ มีอ าพันทอง 
ไม้หอม งาช้าง กระวาน พริกไทย ทองค า หินสีต่างๆ ทองค าก้อน ทองค าทราย พลอยหินต่างๆ และตะกั่วแข็ง ” 

 



 

 

๑๗ 

 ล่วงมาจนถึงกรุงศรีอยุธ ยาตอนปลาย บ้านเมืองไม่เป็นปกติสุข คน
ไทยต้องท าสงครามกับพม่าเร่ือยมาจนกระทั่งเสียกรุงศรีอยุธยาแก่พม่า เมื่อ 
พ.ศ. 2310 ท าให้งานโลหะของไทยเร่ิมเสื่อมลง แต่ก็เพียงไม่นานสมเด็จพระ
เจ้าตากสินมหาราช ทรงกอบกู้เอกราชได้ส าเร็จ พระองค์ทรงสถาปนากรุง
ธนบุรี ทางฝั่งตะวันตก ของแม่น้ าเจ้าพระยาเป็นเมืองหลวง ช่วงระยะเวลา 15 
ปี แห่งการครองราชย์ของพระองค์ บ้านเมืองอยู่ในสภาวะสงครามมาโดย
ตลอด 
 จนถึงสมัยรัตนโกสินทร์ พระบาทสมเด็จพระพุทธยอดฟ้าจุฬาโลก
มหาราช ปฐมกษัตริย์แห่งราชจักรีวงศ์ทรงสถาปนากรุงรัตนโกสินทร์ หรือ     

                                                         กรุงเพทมหานครในปัจจุบันขึ้นเป็นราชธานีแห่งใหม่ เมื่อ พ .ศ. 2325  
นับจากนั้นเป็นต้นมาราชอาณาจักรสยามก็เป็นศูนย์กลางความเจริญจนถึงทุก
วันน้ี 
 งานโลหะก็มีความเจริญขึ้นอย่างมากมายในสมัยรัชกาลที่ 1 – 4 จะ
เห็นได้ว่าชาวต่างชาติที่เดินทางมาประเทศไทยสมัยหนึ่งถึงกับกล่าวชมว่า ช่าง
เงินช่างทองของไทยมีฝีมือทางศิลปะและเป็นอาชีพของชาวสยามเลยทีเดียว 
 ในสมัยรัชกาลที่ 5 ได้ทรงต้ังโรงงานช่างทองขึ้นในวังกรมหลวง
สรรพศาสตร์ ถนนตะนาว   และได้รวบรวมช่างที่มีความช านาญ  ทางด้าน
เคร่ืองทองและเคร่ือง เงินขึ้น ซึ่งพระองค์ได้สั่งจ้างช่างชาวเยอรมันมาเป็น
ผู้สอน การ ฝังเพชร  และพลอย  แบบต่างๆ ชาวเยอรมันผู้นี้ชื่อ “ มิสเตอร์ แกร
เลอร์ ” ได้น าเคร่ืองมือและเทคนิคที่ทันสมัย   มาสอนคนไทยให้รู้หลักการ
ปฏิบัติในหลักวิชาต่างๆ ที่เกี่ยวกับการออกแบบและการท าเคร่ืองประดับ 
เช่น สอนการแกะโลหะด้วยเครื่องมือ  การลงยาสี เป็นต้น 
 จะเห็นได้ว่า การวิวัฒนาการขอ งงานโลหะนั้ นมีการพัฒนาเร่ือยมา   
งานโลหะในยุคปัจจุบันนี้ได้ถูกรวบรวมและก่อต้ังให้  เป็นหน่วยงานหนึ่งซึ่ง
ขึ้นตรงกับ งานช่างโลหะและช่างศิราภรณ์    กลุ่มประณีตศิลป์และการช่าง
ไทย  สั งกัดส านัก ช่างสิบหมู่ มีหน้าที่และขอบเขตความรับผิดชอบในการ
ปฏิบัติหน้าที่เกี่ยวกับงานโลหะ ไม่ว่าจะเป็นการซ่อมหรือการสร้างงาน
ประเภทประณีตศิลป์ต่างๆ ให้คงสภาพดังเดิม    เมื่อเกิดช ารุดเสียหายหรือ
สร้างขึ้นใหม่    เป็นศิลป ในสมัยปัจจุบันก็ว่าได้ เพื่อสืบทอดละพัฒนางา น    

โลหะ ในอดีตสู่ปัจจุบันให้คนรุ่นใหม่ได้ศึกษาเป็นแนวทางการพัฒนาในอนาคตต่อไป 
 ลักษณะการท างานของงานช่างโลหะในปัจจุบัน เมื่อทราบว่าจะต้องท างานที่เกี่ยวข้องกับงานโลหะ
จ าเป็นจะต้องมีการออกแบบและค้นคว้าหาข้อมูลในงานนั้น  ๆ  อย่างถี่ถ้วนเสียก่อน เพื่อที่จะได้มาซึ่ ง



 

 

๑๘ 

รูปแบบที่สมบูรณ์   แล้วจึงเลือกวัสดุที่น ามาใช้ในงานให้สัมพันธ์กับการออกแบบ และความเป็นไปได้ใน
การน าชิ้นงานนั้นมาขึ้นตามแบบ  มิใช่ว่าแบบออกมาสวยแต่เวลาท าจริงนั้นท าไม่ได้ 

 เมื่อได้แบบที่สมบูรณ์แล้ว จึงประชุมปรึกษากับช่างในกลุ่มงานโลหะ  ถึงขั้นตอนในการปฏิบัติ งาน
ว่าลักษณะงานนั้นต้องอาศัยความประณีตมากน้อยเพียงใด    ความยากง่ายหรือซับซ้อน  ในงานที่จะปฏิบัติ
บางอย่างของชิ้นงานจนต้องขึ้นรูป   หรือสลัก -ดุน ให้เกิดลวดลายอันสวยงาม แต่ในบางกรณีก็อาจจะต้อง 
ใช้เทคนิคหรือเคร่ืองทุ่นแรง  ทางด้านอุตสาหกรรมเข้ามาช่วย  เพราะงานชิ้นนั้นๆ จะต้องท าเป็นจ านวนมาก
เพื่อให้ส าเร็จลุล่วงตามเป้าหมายที่ก าหนด แล้วจึงประมาณการในการจัดท าเพื่อเบิกวัสดุและอุปกรณ์  
เพื่อเตรียมพร้อมในการท างานชิ้นนั้น 

 ผลงานโลหะในปัจจุบัน ได้จัดท าไปแล้วเป็นจ านวนมาก เช่น สร้างฉัตรทองค า และพานพุ่มดอกไม้
เงินดอกไม้ทอง เน่ื องในวโรกาสที่พระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว ฯ   มีพระชนมายุครบ 5 รอบ   สร้างพระ
เกี้ยวจุฬาของ มหาวิทยาลัย จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย  สร้างตราเคร่ืองหมายมหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ 
สร้างนพรัตน์ศิราภรณ์มงคล เน่ืองในมหามงคลเฉลิมพระชนพรรษา 5 รอบ สมเด็จพ ระนางเจ้าสิริกิติ์ 
พระบรมราชินนีาถ   เป็นต้น 

 จะเห็นได้ว่า งานช่างโลหะประดิษฐ์  แม้จะเป็นหน่วยงานที่ไม่ใหญ่   มีช่างท างานเพียงไม่กี่คน แต่ก็
สามารถท างานชิ้นส าคัญ  ๆ ของชาติได้ ซึ่งงานในลักษณะเช่นนี้นับวันจะหาช่างที่มีความช านาญน้อยเต็มที 
แต่ก็เป็นแค่เพี ยงหวังไว้ว่าในอนาคตคงจะมี ผู้บริหารที่มีวิสัยทรรศ  เล็ง เห็นความส าคัญของศิลปวัฒนธรรม
ของชาติกลับมา ให้การสนับสนุน  และพัฒนา   ตลอดจนผลิตช่าง  ขึ้นมารบัใช้สังคมได้ทันท่วงที 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

๑๙ 

            งานสลัก -ดุนโลหะ                                            

งานสลักดุนเดิมเรียกว่างานบุดุน เพราะจะใช้โลหะเป็นแผ่นบางๆ แล้วไปหุ้มบนวัสดุที่มีรูปทรงแล้ว

กล่าวคือหุ้มข้างนอกวัตถุเดิมเพื่อให้เกิดความพิเศษ เป็นเอกลักษณ์เฉพาะ เช่น การบุทองค าบนขันเงิน พาน

เงินหรือพระพุทธรูป เป็นต้น แต่ปัจจุบัน ไม่ค่อยนิยมเพราะความบางของเนื้อโลหะจะช ารุดหรือฉีกขาดได้

ง่ายกว่าโลหะที่มีความหนามากกว่า ฉะนั้นช่างบุดุนปัจจุบันจึงพัฒนาเทคนิคจากงานบุดุนมาเป็นการสลักดุน 

ซึ่งสามารถใช้สิ่วสลักตอกลงไปบนแผ่นโลหะและดุนขึ้นให้สูงหรือสร้างสรรค์งานได้ตามความต้องการโดย

ไม่ต้องค านึงถึงว่าเน้ือโลหะจะฉีกขาดหรือช ารุดได้ง่าย 

นิยามความหมายของงานสลักดนุ 

จากหนังสือพจนานุกรม ฉบับราชบัณฑิตยสถาน  พ.ศ.  ๒๕๔๒ได้อธิบายความของค า  สลัก – ดุน ไว้ดังน้ี 

สลัก     ( สะหลัก) ก.    ท าให้เป็นลวดลายหรือรูปภาพ ด้วยวิธีใช้สิ่วสกัด  ตัด  ตอก  ดุน  เป็นต้น 

เช่น  สลักไม้  สลักลูกนิมิต  หรือใช้สิ่งอื่นขูด  ขีด  ให้เป็นตัวหนังสือเป็นต้น เช่น  สลักชื่อบนหีบบุหร่ี.    

ดุน      ก.   รุน ,  ท าให้เคลื่อนที่ไปเร่ือย ๆ  ด้วยแรงดัน; ท าให้ลวดลายบางอย่างนูนขึ้น  เช่น ดุนลาย.  

ว. เรียกลวดลายที่มีลักษณะเช่นนั้นว่า  ลายดุน. 

            ช่างสลักดุน       ช่างฝีมือประเภทหน่ึงท างานสลักดุนโลหะแผ่นเรียบให้ส่วนพื้นลึกต่ าลง    หรือดุน

ส่วนลวดลายให้นูนสูงขึ้น  โดยทั่วไปใช้แผ่นโลหะเงิน  ทอง  ทองแดง ฯลฯ  ดังตัวอย่างเคร่ืองทองที่พบใน

กรุพระปรางค์วัดราชบูรณะ  จังหวัดพระนครศรีอยุธยา                                                                                     

( จากพจนานุกรมศัพท์ศิลปกรรม ฉบับบัณฑิตยสถาน  อักษร  ฉ – ช.  พ.ศ. ๒๕๓๙  ) 

 การสลัก หมายถึงท าให้เป็นลวดลายหรือตัวหนังสือด้วย เคร่ืองมือ โดยการใช้สิ่วหรือเคร่ืองมือสลัก 

ตอกด้วยค้อนลงไปบนแผ่นโลหะให้เป็นร่องลึกเพื่อให้เห็นลวดลายหรือภาพชัดเจนโดยไม่ต้อง ให้เนื้อของ

โลหะนั้นๆ หลุด หรือสึกออกไป 

 การดุน   หมายถึงการท าให้โลหะต่าง  ๆ ให้เป็นรอยนูน  ให้สูงขึ้น คล้ายๆ กรรมวิธีการปั๊มหรือดุน

ลาย 

 งานสลัด  – ดุน จัดเป็นกรรมวิธีพิเศษที่ต้องอาศัยความช านาญ ความสามารถเฉพาะต้องใช้เทคนิค

ของช่างแต่ละคน และต้องทุมเทการปฏิบัติงาน   ทั้งแรงกายและแรงใจอย่างจริงจัง เพื่อ เกิดความงามมีคุณค่า   

และเกิดการยอมรับในฝีมือ เพราะการท างานกับโลหะ  นั้นจะเกิดความผิดพลาดขึ้นได้ง่าย  และแก้ไขยาก 



 

 

๒๐ 

 ในสมัยโบราณ   ราชส านักให้ความส าคัญกับงานช่างแขนงนี้ไม่น้อยไปกว่าช่างแขนงอื่นๆ งาน ช่าง

บุ – ดุน หรือช่างสลัก - ดุน ได้สร้างสรรค์ผลงานอันเป็นสิ่งที่สูงค่ายิ่ง โดยเฉพาะเคร่ืองราชูปโภค เคร่ืองทอง 

เคร่ืองประดับตกแต่ง   และเคร่ืองประกอบพระราชพิธี  ของพระมหากษัตริย์มานาน  ดังจะเห็นได้จาก

ศิลปวัตถุอันล้ าค่ายิ่งที่พบภายในกรุพระปรางค์วัดราชบูรณะ จังหวัดพระนครศรีอยุธยา  บางส่วนมีผลงาน

ศิลปกรรมที่แสดงความ เป็นอัจฉริยะความสามารถในทางสร้างสรรค์ผลงานศิลปกรรมที่เกี่ยวเนื่องกับ

พระราชส านักอย่างหาที่เปรียบมิได้ บ่งบอก ถึงความนิยมและโปรดให้ช่างได้สร้างผลงานที่เป็นมรดกไว้ให้

ชื่นชมจนทุกวันนี้  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

วัสดุที่นิยมน ามาใช้ในงานสลัก - ดุนได้แก่ ทองค า  เงิน  ทองแดง ส่วนอุปกรณ์และเคร่ืองมือที่ใช้ในงานสลัก

ดุนประกอบด้วย แผ่นโลหะที่จะน ามาสลักดุน   แผ่นชันแก้วใช้รองรับ ชิ้นงานโลหะ  ขณะสลัก - ดุนจะช่วย

ให้ไม่เสียรูปทรง เคร่ืองมือสลัก  - ดุน ประกอบด้วย   ค้อน และสิ่วสลักดุน  ขนาดต่างๆ กรดก ามะถันเจื อจาง  

ตะเกียงเป่าแล่นหรือตะเกียงฟู่แบบใช้แก๊ส   คีบจับร้อน ปากกาจับร้อน แปรงทองเหลือง กาว           สิ่วตอก

ขาด  หรือสิ่วสกัด  กรรไกรตัดโลหะ  ตะไบ  และแท่งเหล็กหรือไม้ ไว้ทับชิ้นงานกับชันแก้ว  เป็นต้น  

 

วัสดุ อุปกรณ์  ที่ใช้ในการสลัก – ดุนโลหะ 

วัสดุ อุปกรณ์ เคร่ืองมือ ที่ใช้ในการท างานสลัก – ดุน นับเป็นปัจจัยส าคัญอย่าง หนึ่ง  รองจากทักษะ

ในการปฏิบัติ งาน  เพราะการที่จะ  ตอก- ดุนลายให้ ได้ความสวยงามนั้น นอกจากต้องอาศัยประสบการณ์ 

แล้ว   ยังต้องขึ้น อุปกรณ์ที่พร้อม  มีสภาพดี  และสมบูรณ์ด้วย  โดยเฉพาะผู้ที่เร่ิมท าการตอก ดุ นลายใหม่ ๆ  

อาจพบปัญหาในการเลือกใช้เคร่ืองมือที่ไม่พร้อมแล้ว  อาจท าให้เกิดความท้อในการฝึกฝน  จึงหมดโ อกาสที่



 

 

๒๑ 

จะสร้างความช านาญได้  ฉะนั้นการที่จะเรียนรู้จักเคร่ืองมือ   และรักษาเคร่ืองมือนั้นเป็นสิ่งจ าเป็น ในที่นี้จะ

ขอแบ่งเคร่ืองมือตามลักษณะการปฏิบัติงานสลัก – ดุน น้ันออกเป็น  ๗  ส่วนใหญ่ ๆ ด้วยกัน  คือ 

 

๑.  เคร่ืองมือส าหรับ  วัด  ขีด  และเขียนแบบงาน 

๒.  ค้อนชนิดต่างๆ  และเหล็กส าหรับเคาะขึ้นรูป 

๓.  เคร่ืองมือส าหรับตัดโลหะ 

๔.  เคร่ืองมือส าหรับให้ความร้อน 

๕.  เคร่ืองมือส าหรับขัดตกแต่งผิวและท าความสะอาด 

๖.  เคร่ืองมือส าหรับสลักดุน 

๗.  ชันรองสลัก 

 

 

 

 

 

  

 

๑.  เครื่องมือส าหรับวัดขีดและเขียนแบบงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

๒๒ 

 

๑.๑  เหล็กขีด   ปลายแหลมท าด้วยเหล็กกล้า  ส าหรับท าเครื่องมือใช้เขียนเส้นบนโลหะโดย  มี

รูปร่างและขนาดแตกต่างกัน  ด้ามท าด้วยไม้ 

๑.๒  เหล็กน าศูนย ์ ท าจากเหล็กกล้าส าหรับท าเครื่องมือเคร่ืองใช้ท าเครื่องหมายหรือให้เกิด รอยลง

บนโลหะหรือเปิดศูนย์กลางเวลาใช้วงเวียน 

              ๑.๓  ไม้บรรทัด  ท าจากเหล็กกล้าที่ชุบแข็ง  มีหน่วยวัดเป็นนิ้ว ในหน่ึงนิ้วแบ่งเป็น ๘, ๑๖, ๓๒ และ  

๖๔  ส่วน  ใช้ส าหรับงานทั่วไปควรใช้ชนิดที่มีขนาด  ๑๖  นิ้ว 

 ๑.๔  ฉากเหล็ก  ใช้เขียนเส้นและตัดให้ได้จาก  มีชนิดต่างกันโดยทั่วไปมีขนาด  ๑๒  นิ้วเพราะมีหัว

ที่ปรับท ามุมต่างๆ  ได้ตลอดจนใช้เขียนเส้นขนานหรือทดสอบมุมต่างๆ ฉากเหล็กขนาด  ๒๔  นิ้ว  ใช้กับ

งานขนาดใหญ่หรือจากใช้ทดสอบมุมฉากได้ 

 ๑.๕  วงเวียน  ใช้ท าวงกลม  ส่วนโค้งหรือแบ่งส่วนต่างๆ ให้ มีขนาดต่างกัน  เช่น ๖  นิ้วจะสามารถ

ท าวงกลมได้  ๑๒  นิ้ว 

 ๑.๖   เขาควาย   ใช้วัดเส้นผ่าศูนย์กลางของทรงกลม  มีลักษณะแบบเดียวกับวงเวียนซึ่งใช้ในการ

เขียนและทดสอบ 

 

๒.  ค้อนชนิดต่าง ๆ  และเหล็กส าหรับเคาะขึ้นรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

๒๓ 

๒.๑  ค้อนเหล็กและค้อนอ่อน   เป็นเคร่ืองมือที่ใช้มากกับงานโลหะ  เช่น  ใช้ตีโลหะหรือเคร่ืองมือ

อ่ืน  หรือใช้ในการขึ้นรูป 

  ๒.๒  ค้อนหัวกลม   เป็นค้อนที่ใช้ทั่วๆ  ไป  ท าจากเหล็กกล้าส าหรับท าเครื่องมือข้างหนึ่งเป็น

รูปทรงกลม   และอีกข้างหนึ่งมีหน้าเรียบโค้งเล็กน้อย  ใช้ตีเหล็ก สกัด  หรือเคาะโลหะ   มีขนาด แตกต่างกัน

ตั้งแต่  ๘ – ๑๖ ออนซ์  ซึ่งเป็นขนาดที่ใช้มากที่สุด 

 ๒.๓  ค้อนย้ า  มีด้ามหนึ่งตัดปลายแหลม  ใช้ส าหรับหมุด  ขนาดที่ใช้มากที่สุดคือ ตั้งแต่  ๔  ถึง  ๑๒  

ออนซ์ 

 ๒.๔  ค้อนพิเศษส าหรับลบลอย   ใช้ส าหรับลบลอยมีลักษณะคล้ายค้อนขึ้น รูป   แต่มีหน้าตัดที่มัน

เงามากกว่า   ใช้ส าหรับขัดพื้นโลหะให้มีเงามันและเรียบท ารูปร่างต่างๆ กัน  มักใช้กับทั่งพิเศษหรือทั่ง

ส าหรับเคาะโลหะ 

๒.๕   ค้อนพิเศษส าหรับขึ้นรูป   มีรูปร่างต่างกัน  ค้อนขึ้นรูปมีหน้าค้อนค่อนข้างโค้งกลม เพื่อ

ป้องกันไม่ให้เกิดรอยค้อนบนโลหะขณะที่ใช้ 

๒.๖  ค้อนส าหรับท ารอย   เหมือนค้อนลบรอยแต่มีหัวที่เล็กกว่า  ใช้ส าหรับท ารอยบนโลหะ 

๒.๗   ค้อนพิเศษ  ส าหรับเคร่ืองมือท าลวดลาย  ใช้กับเคร่ืองมือส าหรับท าลวดลายต่างๆ 

๒.๘   ค้อนอ่อน   ใช้ส าหรับขึ้นรูปตัด  พับ  งอ  โลหะท าด้วยไม้เนื้อแข็ง  ตะกั่ว  เป็นรูปร่างต่างๆ 

กัน   หรือท าด้วยเขาสัตว์เรียกว่าค้อนเขาควาย   บางชนิดมีแผ่นหนังปิดรอบอาจท าจากหนังหรือพลาสติกก็

ได้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

๒๔ 

๒.๙   ปากกางานโลหะ  ใช้ส าหรับยึดงานหรือเคร่ืองมือให้งานสะดวกยิ่งขึ้น  มีขนาดต่างกันเวลาใช้

ควรใช้แผ่นทองแดงครอบปากเสียเพื่อป้องกันการเกิดรอย 

๒.๑๐  ปากกาจับงาน  ใช้ส าหรับยึดของหลายๆ  สิ่งเข้าด้วยกัน  เช่น  แบบตัว  C  แบบสปริง 

๒.๑๑  กุญแจเลื่อน   เป็นเคร่ืองมือที่ใช้มาก มีขนาด  ๖ นิ้ว -  ๑๒  นิ้ว  เป็นขนาดที่ เหมาะสมกับการ

ใช้งาน 

๒.๑๒  คีม  ใช้ส าหรับ   ตัด ยึด  จับ  ขึ้นรูปงาน  มีขนาดและชนิดต่างกั น  เช่น  แบบตัดด้านข้างใช้

ทั้งจับยึดชิ้นงานและตัด  มีขนาด  ๖ นิ้ว - ๘  นิ้ว  เป็นขนาดที่ใช้มาก  และแบบหัวกลมแหลม  แบบหัวแบน 

๒.๑๓  แบบส าหรับงอโลหะ    ใช้งอโลหะเส้นโดยประกอบด้วยแท่งโลหะหรือไม้  มีสลักโลหะ

ส าหรับใช้งอโลหะ ให้เป็นรูปร่างต่าง ๆ  กัน 

๒.๑๔  คีมส าหรับจับงาน   ใช้จับงานร้อนๆ  หรืองานที่อยู่ในน้ ากรด  น้ ายาเคมี  มีรูปร่างต่างกัน 

๒.๑๕  ท่ังแผ่รีด    เป็นเหล็กมีน้ าหนักมาก  ใช้ส าหรับรองรับโลหะเพื่อจะตีแผ่   หรือรีดโลหะให้ยื ด 

และเรียบ 

๒.๑๖  เหล็กแบบชนิดต่างๆ   จะมีรูปแบบที่เข้ากับลักษณะต่างๆ  กันจะมีหลายลักษณะ  เช่นรูปโค้ง  

รูปกลม  รูปสามเหลี่ยม  รูปกรวย  ฯลฯ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

๒๕ 

๒.๑๗  หลุมไม้แบบ   จะมีลักษณะเป็นไม้เนื้อแข็ง  ขุดเป็นหลุมโค้งเหมือนรูปกระทะมีขนาดต่างๆ  

กันทั้งเล็กและใหญ่   ก้นหลุมมีทั้งตื้นและลึก  ขึ้นอยู่กับการใช้สอย  มีหน้าที่ใช้ส าหรับเคาะขึ้นโครง  ขั้นแรก

ของการขึ้นรูปให้เป็นทรงโค้งของงานโลหะรูปพรรณ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

๑. เครื่องมือส าหรับตัดโลหะ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

๓.๑   ใบเลื่อยตัดโลหะ   ลักษณะคล้ายเลื่อยฉลุไม้   แต่มฟีันถี่กว่า  เปลี่ยนใบเลื่อนได้เมื่อหมดคม 



 

 

๒๖ 

 ๓.๒  เลื่อยตัดโลหะ   โครงตัวเลื่อนปรับความยาวของใบเลื่อยได้  มีมือจับแบบปืนพกใบเลื่อยขนาด  

๘  นิ้ว -   ๑๐  นิ้ว  และฟัน  ๑๘ - ๓๒  ซี่ ใน  ๑  นิ้ว  ใบเลื่อยท าด้วยเหล็กกล้าปกติจะกว้าง  ๗/๑๐  นิ้ว  และ

หนา  ๐.๒๕  นิ้ว  เวลาใส่ใบเลื่อยให้ฟันชี้ออกจากด้าม 

 ๓.๓  เลื่อยช่างทอง   ใช้ฉลุโลหะแผ่นบางๆ  มีขนาดต่างกันตั้งแต่  ๒.๕  นิ้ว  ถึง  ๑๒  นิ้ว  และมี

ขนาดต่างกันจากละเอียดจนถึงหยาบมาก  (เบอร์ ๘/๐  ถึงเบอร์  ๑๔) 

 ๓.๔  เหล็กสกัด  ท าจากเหล็กกล้ามีรูปร่างและขนาดต่างกันตามงานที่จะท า 

๓.๕  กรรไกร   ใช้ตัดโลหะแผ่นที่เป็นเส้นตรงและส่วนโค้ง  มีขนาดต่างกัน  ชนิดที่ใช้มากคือ  

ขนาด  ๘  นิ้ว  ถึง  ๑๒  นิ้ว   นอกจากกรรไกรแล้วยังมีเคร่ืองตัดโลหะที่ติดกับโต๊ะท างานซึ่งมีขนาดต่างกัน

ด้วย 

 

 

 

 

 

 

๔.  เครื่องมือส าหรับให้ความร้อน 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

๔.๑  ชุดตะเกียงเป่าแล่น  ประกอบด้วย 

  ๑.  ตัวปั๊มลมเรียกว่า  “ตะพาบ” 



 

 

๒๗ 

  ๒.  ตะเกียงส าหรับใช้น้ ามันเชื้อเพลิง   ใช้น้ ามันเชื้อเพลิงออกเทน  ๙๑ 

  ๓.  สายยาง 

๔.  หัวแร้งส าหรับให้ความร้อนมีคุณสมบัติให้ความร้อนโลหะมีขนาดไม่ใหญ่มากนัก  

เส้นผ่าศูนย์กลางไม่เกิน  ๕  นิ้ว 

 

 ๔.๒  ชุดก๊าซให้ความร้อน  ประกอบด้วย 

  ๑.  ถังก๊าซ   (ใช้ก๊าซหุงต้ม) 

  ๒.  ชุดหัวเป่าส าหรับให้ความร้อนพร้อมสายยาง 

  ใช้ส าหรับให้ความร้อนโลหะที่มีขนาด  ๕  นิ้ว ขึ้น          

             ไป   แต่ไม่ควรเกิน  ๑๕  นิ้ว 

 ๔.๓  ชุดเตาเผา ใช้ให้ความร้อนโลหะทีมีขนาดใหญ่มากใช้ 

             วิธีการสุมไฟแล้วเผาแบบโบราณ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

๔.๔  แผ่นกระดานทนไฟ   อาจท าด้วยแกลบอัด  กระดาษอัดแข็ง  แท่งถ่าน  หรือเป็นอิฐเผาก็ได้ใช้

รองรับโลหะในขณะที่ก าลังให้ความร้อน 



 

 

๒๘ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

๔.๕  คีมจับร้อน  และปากกาจับร้อน  จะมีหลายขนาด  และมีความยาวมากน้อยไม่เท่ากันขึ้นอยู่กับ

ลักษณะของงาน 

๕.  เครื่องมือส าหรับขัดตกแต่งผิวและท าความสะอาด 

 ๕.๑  ตะไบขนาดต่างๆ  ใช้ส าหรับตะไบเก็บผิวรูปพรรณให้เรียบไม่มีรอยขรุขระของค้อน 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

   ๕.๒  กระดาษทรายหยาบและละเอียด  ใช้ขัดผิวรูปพรรณซ้ าอีกครั้งเพื่อลบรอยตะใบ 

 



 

 

๒๙ 

 

 

 

 

 

 

 

๕.๓  ยาดิน  เป็นสารเคมีชนิดหนึ่งใช้ส าหรับขัดผิวโลหะให้เป็นมันเงาโดยใช้ผาชุบยาดินแล้วน ามา

ขัดผิวรูปพรรณ 

 ๕.๔  กรดก ามะถันเจือจาง  ใช้ท าความสะอาดรูปพรรณด้านในและด้านนอก 

 ๕.๕  แปรงทองเหลือง  ใช้แปรงรูปพรรณตามซอกเล็กๆ  ที่อุปกรณ์อ่ืนเข้าไปท าความสะอาดไม่ได้  

๖. เครื่องมือส าหรับสลัก - ดุน 

 ส าหรับการท างานสลัก – ดุน  ผู้เป็นช่างมีความจ าเป็นต้องเลือกใช้สิ่ว  สลักลายเส้นให้เหมาะสมกับ

ตัวลายและขั้นตอนการดุนนูน  โดยเลือกใช้สิ่วอีกชุดหน่ึง  คือ  สิ่วดุนจะมีปากหนาและมน ซึ่งเป็นคนละชุด

กับสิ่วสลักลายเดินเส้น และหลังจากดุนนูนแล้วก็ต้องตกแต่งพื้นผิว  และใช้เคร่ืองมือดุนอีกแบบหนึ่ง เพื่อให้

เหมาะสมกับพื้นผิวของตัวลายหรือภาพที่จะสลัก – ดุน 

 สิ่วสลัก – ดุน ที่ส าคัญและจ าเป็นมีอยู่  ๑๙  ตัว  ซึ่งมีลักษณะของปากสิ่วที่แตกต่างกันตามหน้าที่ซึ่ง

พอจะจ าแนกลักษณะได้ดังนี้ 

๑. สิ่วปากโค้ง  มี ๓ ขนาด คือ  เล็ก  กลาง  ใหญ่ 

๒. สิ่วปากตรง  มี ๓ ขนาด คือ  เล็ก  กลาง  ใหญ่ 

๓. สิ่วปากกลม  มี ๓ ขนาด คอื  เล็ก  กลาง  ใหญ่ 

๔. สิ่วปากสี่เหลี่ยมผืนผ้า และหน้าเรียบ  มี ๓ ขนาด คือ  เล็ก  กลาง  ใหญ่ 

๕. สิ่วปากหัวหมอก มี ๓ ขนาด คือ  เล็ก  กลาง  ใหญ่ 

๖. สิ่วปากแหลมเล็ก ๑  ตัว 
 

 

 

 



 

 

๓๐ 

 

     ๖.๑.  สิ่วสลัก  

 มีลักษณะเป็น แท่ง   ท าด้วย เหล็กสปริง  

กลมหรือเหลี่ยมความยาวประมาณ  3-4 

นิ้ว ส่วนปลายแบนเป็น เส้นตรง   เส้น

โค้ง  หรือวง กลม  อาจใช้ตุ๊ดตู่มาลบคม  

หรือท าขึ้นมาเองเพื่อให้ได้ขนาดต่างๆ  

ตามต้อง การ   ใช้ในการเดินเส้นตาม                 

   แบบลาย                                                                                                      

             ๖.๒.  สิ่วดุน  

 มีลักษณะเป็น แท่งท าด้วยเหล็ก

สปริง  กลมหรือเหลี่ยมความยาว

ประมาณ 3-4 นิ้ว ส่วนปลายของสิ่วมี

ลักษณะ โค้งมน   ใช้ในการดุนลายจาก

ด้านใน  เพื่อให้เกิดความนูนของตัวลาย 

 

 

 

 

 

๖.๓.  สิ่วเก็บสัน  หรือสิ่วลูบตัวลาย   

มีลักษณะเป็ นสิ่วหน้าตัดผิวเรี ยบ  มี

ทั้งหน้าสี่เหลี่ยม    วง กลม  และคร่ึง

วงกลมขนาดต่างๆ  ใช้ในการตกแต่ง

สันลายให้ลวดลายมีความคมชัด 

 

 



 

 

๓๑ 

 

๖.๔.  สิ่วย้ าพื้นทราย  มีลักษณะหน้า

สิ่วเป็นลายตารางข้าวหลาม ตัด  มีทั้ง

หน้าสี่เหลี่ยม    วง กลม  และคร่ึง

วงกลมขนาดต่างๆ    ใช้ในการย้ าพื้ น

ส่วนที่ไม่ใช่ตัวลาย  เพื่อแยกส่ วน

เป็นพื้นกับตัวลาย  ให้มีความคมชัด

ขึ้น 

 

 

 

  ๖.๕.  เหล็กเจาะทรงกลม ( ตุ๊ดตู่ ) 

มีลักษณะเป็นเหล็กทรงกลม กลวง

ตรงปลายเป็นรูวงกลม ส าหรับใช้

เจาะรูบนชิ้นงาน มีหลายขนาด 

 

 

 

 

๗. ชันรองสลัก    

 เป็นยางไม้ชนิดหน่ึง น ามาเคี่ยวผสมกับน้ ามันมะพร้าว  ดินสอพอง  เคี่ยวด้วยไฟอ่อนให้เข้ากัน

อัตราส่วนขึ้นอยู่กับความต้องการของช่างแบ่งเป็นสองประเภทดังนี้ 

  

๗.๑.  ชันนิ่ม  คือชันที่ผสมให้มีความอ่อนตัว  เพราะมี

ส่วนผสมของน้ ามันมากกว่าชันสลัก  ใช้เพื่อรองรับใน

ขั้นตอนการดุนลาย   

 



 

 

๓๒ 

 

 
 
๗.๒.  ชันสลัก    คือชันที่ผสมให้มีลักษณะแข็ง  เวลาใช้
งานต้องใช้ความร้อนละลาย  และน าชิ้นงานมาผนึก  
หรือกรอกลงไปในตัวงาน  ใช้ในการรองรับตัวลาย  ใน
การสลักลาย  เพื่อให้ลวดลายไม่เสียรูปทรง 

 

 
 

การดูแลรักษาเครื่องมือ 
 เคร่ืองมือต่างๆ  ในการท างานโลหะรูปพรรณดังกล่าวนั้น   เป็นเพียงเคร่ื องมือส่วนย่อยที่พอจะหา

ไว้ได้ภายในโรงงาน         ส่วนที่เป็นเคร่ืองมือหนักนั้นยังมีอีก มาก  แต่เหมาะส าหรับโรงงานอุตสาหกรรม  

เช่น  เคร่ืองชักเส้นลวด  เคร่ืองรีดแผ่นโลหะ  เครื่องขัดโลหะ  ฯลฯ  ซึ่งในที่นี้จะไม่กล่าวถึง 

 เคร่ืองมือต่างๆ  นั้นต้องระวังรักษาให้อยู่ ในสภาพที่สมบูรณ์  อยู่ในสภาพดี  เก็บให้ถูกที่  และควรมี

ตู้แขวนเคร่ืองมือให้เรียบร้อย   เคร่ืองมือทุกชิ้นต้องระวังอย่าให้หล่น เพราะอาจท าให้ หักบิ่น  ได้ง่ายที่สุด   

การใช้เคร่ืองให้ความร้อน   ช่างต้องเป็นผู้เตรียมและระวังในการใช้ให้มาก    เตาไฟ ถ้าน าออกใช้แล้วต้องรอ

ให้เย็นจึงเก็บเข้าที่  มิฉะนั้นจะเกิดอัคคีภัย   ในโรงงานควรมีคีบเหล็กส าหรับไว้จับแผ่นโลหะเผาไฟ   แช่

น้ ากรด   ต้องมีผู้สาธิต  การใช้เคร่ืองมืออย่างถูกต้อง  เพื่อความปลอดภัยของผู้ฝึกและตัวของช่างเอง 

ความปลอดภัยในการใช้เครื่องมือและการท างาน 
 ในการปฏิบัติงานในโรงงาน   ความปลอดภัยจากการใช้เคร่ืองมือตลอดจนอุบัติเหตุเป็นเร่ืองส าคัญ

อันดับแรก   การรักษาความปลอดภัย คือ  การปฏิบัติตามกฎการใช้เคร่ืองมือการท างาน  ต้องท าตามขั้นตอน  

ใช้ความคิด   มีความรัดกุมไม่ประมาท   งานโลหะรูปพรรณนั้นต้องใช้ค้อนเหล็กที่มีน้ าหนักม าก   ต้องมีการ

ใช้กรดกัด   และใช้ ไฟให้ความร้อน  โลหะแผ่นเวลาตัด จะมีความคม   ควรป้องกันอุบัติเหตุเพื่อความ

ปลอดภัย ดังนี้ 

 ๑.  เวลาปฏิบัติงานต้องแต่งกายให้รัดกุม 

 ๒.  ต้องระลึกเสมอ  การใช้เคร่ืองมืออาจเกิดอันตรายได้ 

 ๓.  ศึกษาให้รู้จักวิธีการใช้เคร่ืองมือต่างๆ   หน้าที่และประโยชน์ใช้สอยของเคร่ืองมือให้แม่นย า 

 ๔.  อย่าจับโลหะที่ยังร้อน  หรือขณะน าไปแช่น้ ากรดด้วยมือเปล่า 



 

 

๓๓ 

 ๕.  เมื่อเวลาตัดแผ่นโลหะ  อย่าเอามือปัดหรือลูบ  ควรใช้ตะไบแต่งขอบให้เรียบร้อยเสียก่อน แล้ว

ปัดด้วยแปรงให้หมดผงตะไบ 

 ๖.  การจับแผ่นโลหะและเครื่องมื อต่างๆ  ตั้งจับให้มั่นคง  อย่าจับแบบหลวมๆ  จะท าให้เกิด

อันตรายได้ 

 ๗.  อย่าท างานในที่  ที่มีแสงสว่างไม่เพียงพอ 

 ๘.  ขณะท างานต้องนึกถึงเพื่อนข้างเคียงเสมอ  ต้องค านึงถึงความปลอดภัย 

 ๙.  เมื่อจวนจะหมดเวลาเรียนต้องเก็บเคร่ืองมือ  อุปกรณ์ตลอดจนวัสดุให้เรียบร้อย 

 ๑๐. เมื่อท างานส าเร็จรูปเสร็จแล้ว   ต้องท าความสะอาดเคร่ืองมือ  ส ารวจดูความบกพร่องเพื่อ

ซ่อมแซมแก้ไข   แล้วเก็บตามที่ให้เรียบร้อย 

    

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

๓๔ 

บทที่  ๓ 

                               การสร้างลวดลายในงานโลหะ 
ลวดลายที่มนุษย์ประดิษฐ์คิดขึ้นมานั้น นับเป็นความคิดของมนุษย์  ที่แฝงไว้ด้วยศิลปวัฒนธรรมอัน

ประณีต  งดงาม  ละเอียดอ่อน บ่งบอกถึงประสบการณ์ สิ่งแวดล้อมอันก่อให้เกิดเอกลักษณ์ของชุมชน  เชื้อ

ชาติของบุ คคลในแต่ละสังคม  และเป็นสื่อที่สามารถศึกษาถึงชีวิต  วัฒนธรรมประเพณี  ในเชิง

ประวัติศาสตร์ได้ทางหนึ่ง ถึงจะมีความแตกต่างในเร่ืองขนบธรรมเนียมประเพณี และคุณลักษณะของ

ลวดลายที่แตกต่างกันในช่วงเวลา  ยุคสมัยและสมัยนิยมก็ตาม ตัวลวดลายเองก็สามารถบ่งบอกถึงวิถีชีวิต

ชุมชนนั้น ๆ ได้ 

ความหมายของลวดลาย 

ลวดลาย หมายถึง  การก าหนดองค์ประกอบให้เกิดเป็นภาพตามความคิดสร้างสรรค์ของผู้สร้าง

ผลงานมาจัดวางอย่างเหมาะสมเพื่อประโยชน์ใช้สอย ความงาม รู้จักวางแผน ก าหนดรูปร่าง รูปทรง สี ให้มี

ความแปลกใหม่ เหมาะสมกับชิ้นงานนั้น ๆ  

ถ้าเป็นความหมายของการออกแบบลวดลาย หมายถึง การก าหนดความนึกคิด ( Idea ) ด้วยจุด  เส้น  

รูปร่าง  และสี เพื่อสร้างสรรค์ผลงาน ประกอบการสร้างสรรค์ผลงานประเภทต่าง ๆ  

การออกแบบลวดลายที่พบเห็นโดยทั่วไป ตั้งแต่อดีตถึงปัจจุบันนั้นแบ่งออกเป็นประเภทของ

ลวดลายตามลักษณะได้ดังนี้ 

-    ประเภทลวดลายตามลักษณะรูปแบบการจัดวาง 

-    ประเภทลวดลายตามลักษณะรูปแบบพื้นที่ 
 -    ประเภทลวดลายตามลักษณะรูปแบบแนวความคิดการสร้างงาน 

 -     ประเภทลวดลายตามลักษณะรูปแบบงานที่น าไปใช้ 

 การสร้างลวดลายในงานโลหะประณีตนี้ ถือเป็นลวดลายบนภาชนะ จุดเป็นการเขียนลวดลาย ลงบน

งาน ๓ มิติ สามารถมองเห็นได้รอบด้าน แต่ถูกจ ากัดด้วยขนาดรูปทรงของภาชนะ  กรรมวิธีการสร้างงานให้

เกิดลวดลายบนภาชนะจึงมีความแตกต่างกันไป เช่น  ลวดลายบนเคร่ืองปั้นดินเผา  ไม้  ส าริด  ทองเหลือง  

เงิน  ซึ่งจะมีการสร้างลายที่มีกรรมวิธีแตกต่างกันออกไป แต่แม่แบบหรื อลายจะมาจากที่เดียวกัน คือ ลาย

ไทย 

  

 



 

 

๓๕ 

 

ที่มาของศิลปะลายไทย  

 ความเป็นมาของศิลปะไทยหรือลวดลายไทย นั้นมีบ่อเกิดมาจากการอาศัยรากฐานจากธรรมชาติมา

ดัดแปลง  ไม่ได้เป็นงานที่ลอกเลียนแบบธรรมชาติโดยตรง และด้วยการที่ช่างคิดดัดแปลงลวดลายจาก

ธรรมชาตินั้น ท าให้ศิลปะไทยหรื อลวดลายไทยเป็นศิลปะแบบอุดมคติการดัดแปลงจากธรรมชาตินี้ช่างจะ

เลือกใช้จากสิ่งที่พบเห็นได้บ่อยในธรรมชาติรอบ ๆ ตัวเป็นส่วนใหญ่ เช่น ดอกบัวต่าง ๆ  ดอกมะลิ  ดอก

ชัยพฤกษ์   ดอกล าดวน  ดอกจอก  ใบเทศ   รวงข้าว  เปลวไฟ  รังผึ้ง  ฟันปลา  ฯลฯ   

 กนก  มีรูปลักษณะเป็นกอ  กาบ  กิ่ง  ก้านใบ  จัดเป็นศิลปะชั้นสูงในสมัยก่อนนั้นถ้ามือไม่ถึงขนาด

ชั้นครู แล้วยากที่จะผูกตัวกนกให้มีความสวยงามได้ เพราะกนกนั้นจะงามต้องเขียนตัวลาย กับช่องไฟหรือ

พื้นให้พอดีกันหรือพูดง่าย ๆ ว่า กนกจะงามนั้นต้องดูตัวและพื้นว่างามหรือไม่ 

 ส่วนลายนั้นจะต่างกั บกนก คือ ลายจะหมายถึง ลวดลายดอกไม้ หรือ ลายเครือเถา มีรูปร่างเป็น

ดอกไม้  ใบไม้ หรือถูกดัดแปลงเป็นตัวเทศ  ใบเทศ น ามาเขาทรงสมมุติเป็นรูปดอก  ใบ  ลายเพดาน  ลาย

ผนัง ลายฐานปัทม์  ฯลฯ   

ลวดลายที่น ามาใช้ในงานโลหะประณีต 

 ลายและลวดลายที่น ามาใช้ในการสร้างงานดลหะประณี ตน้ัน จะขึ้นอยู่กับลักษณะงานที่ใช้ เช่น 

รูปทรงของวั ตถุเป็นรูปทรงอย่างใด  ใช้งานอะไร  หรือส าหรับบุคคลว่าเป็นบุคคลใดมีความส าคัญอย่างไร  

เช่นถ้าเป็นของใช้ ก็อาจใช้ลักษณะเป็นลายดอกไม้  ใบเทศ  รูปเทพนม หรือรูปสัตว์ในวรรณคดีเป็นต้น 

ถ้าเป็นของที่ระลึกอาจใช้ลักษณ ะส าคัญของตัวบุคคล  เช่น  เกิดปีกุล อาจใช้รูปหมู ประกอบกับลวดลายใบ

เทศ เป็นต้น  หรืออาจเป็นภาพเล่าเร่ืองราวธรรมชาติที่ช่างประทับใจก็ได้ไม่จ ากัด  แต่เท่าที่พบลักษณะ

ลวดลายที่น ามาใช้ในการสร้างงานโลหะนั้นมักจะประกอบไปด้วย  ลายกระจังต่าง ๆ เช่น กระจังตาอ้อย  

กระจังเจิม  กระจังใบเทศ  กระจังปฏิญาณ ( กระจังหู )  กระจังรวน  

 กลุ่มลายบัว   ลายไทยแต่โบราณน้ันนิยมเอารูปทรงของดอกบัวมาสร้างสรรค์เป็นตัวลาย เน่ืองจาก

เหตุผลที่ว่า  ดอกบัวนั้นมีลักษณะเส้นรอบนอกที่โอนอ่อนงดงาม  น ามาประดิษฐ์ใช้กับงานชนิดต่าง ๆ ตาม

รูปร่างรูปทรง และ เรียกชื่อตามรูปทรงและลวดลายประดิษฐ์นั้น ๆ เช่น ตาอ้อย โดยการการตัดตอนขั้วของ

ดอกบัวออกแล้วเพิ่มเติมทรงดอกบัวเฉพาะตอนขั้วของดอกให้วิจิตรขึ้น  เรียกชื่อใหม่ว่าทรงพุ่มข้าวบิณฑ์ 

เป็นต้น   ลายในกลุ่มลายบัวที่นินมน ามาใช้ในการสร้างงานโลหะได้แก่   ลายบัวหงาย-บัวคว่ า  บัวปากฐาน

หรือบัวกลุ่ม  บัวปากปลิง  บัว รวน  บัวปากพาน  บัวกาบขนุน บัวกานขนุนกลีบซ้อน  บัวลูกแก้ว  บัวหลัง



 

 

๓๖ 

สิงห์  บัวแวง บัวฟันยักษ์  ลายหน้ากระดานประจ ายามก้ามปู  ลายหน้ากระดานประจ ายามลูกฝักก้ามปู    ลาย

เกลียวกนก  ลายใบเทศ  ลายเกลียวมังกรคาบแก้ว  ลายก้านต่อดอกก้ามปู  ก้านต่อใบเทศ  ก้านต่อพุ่มทรงข้าว

บิณฑ์ ฯลฯ   นอกจาดลายที่กล่าวมานี้ยังมีการสอดใส่ใส้ลายเป็นรูปต่าง ๆ เช่นรูปเทพ  รูปเทพนม  รูปสัตว์

จ าพวกกระบี่  ยักษ์ สัตว์หิมพานต์จ าพวกจตุบาท  ทวิบาท  ชลบาทและสัตว์ในเทพนิยายประกอบอีกด้วย 

 

 

       

 

 

 

 

 

     การข้ึนรูปโลหะ 
 นับจากอดีตการสร้างงานโลหะรูปพรรณจะท าขึ้นจากวัสดุที่มีค่า เช่น ทองค า เงิน  ซึ่งล้วนแตเ่ป็น

วัสดุที่มีค่า ขบวนการขั้นตอนการสร้างที่ใช้เวลานาน คนสามัญทั่วไปไม่อาจน ามาใช้งานได้เพราะเป็นของ

หายาก และมีราคาแพง  ดังนั้นช่างที่สร้างงานโลหะรูปพรรณจึงต้องมี ความช านาญในการท า  แต่ปัจจุบัน

งานโลหะรูปพรรณได้วิวัฒนาการจากวัสดุที่มีค่า เป็นวัสดุที่หาได้ง่ายขึ้น แต่กระนั้นขั้นตอนการท าก็ยังมี

ความยุ่งยากและใช้เวลาในการท า จนท าให้ผู้มีความช านาญนั้นลดน้อยลง  จาก ข้อมูลของช่างที่ท างานของ

กรมศิลปากรทางด้านงานโลหะจึงพอสรุปกรรมวิธีการสร้างงานขึ้นรูปโลหะ ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

๓๗ 

 

วิธีการข้ึนรูปโลหะ   กรรมวิธีการขึ้นรูปงานโลหะแบ่งออกเป็นประเภทได้ดังนี้  

 การหล่อ  ต้องท าหุ่นก่อนแล้วถอดพิมพ์  เทเนื้อโลหะที่หลอมละลายลงพิมพ์  แม่พิมพ์จะบังคับให้

เป็นรูปที่ต้องการ  เช่น การหล่อพระพุทธรูป 

การทุบ  ใช้ค้อนขนาดต่างๆ  ทุบแท่งโลหะที่หลอมแล้วให้เป็นรูปที่ต้องการ  เช่น เหรียญ  ขัน  ถาด  
บางทีขึ้นรูปเป็นส่วนๆ  แล้วน ามาประกอบกันอีกที  เช่น  พาน  คนโท  ฯลฯ 
การตัดต่อ  รีดโลหะให้เป็นแผ่นบาง  ตัดเป็นชิ้นแล้วบัดกรีต่อเป็นรูปที่ต้องการ  เช่น  กล่อง  หีบ  
กรอบรูป 
การสาน  รีดโลหะเป็นแผ่นบางแล้วตัดเป็นเส้นแบบตอกไม้ไผ่   น ามาสานเป็นรูปทรงต่างๆ  เช่น  
ตลับ  จอก  กระบุง  เสื่อ 
การบุ  น าโลหะมาตีให้บาง  ตัดให้ได้ขนาดแล้วน าไปหุ้มกับหุ่นที่อาจเป็นโลหะอื่นหรือไม้   เช่น
พระพุทธรูป  เจดีย์  ตัวสัตว์จ าลอง  หรืออ่ืนๆ 
การกลึง  คือการน าโลหะมาเฉือนเอาเน้ือหรือผิวออก  โดยการใช้ใบมีดกลึงตามลักษณะงานซึ่งจะมี
แกนเหล็กและปากกาจับยึดไว้ตรงกึ่งกลางตรงหัวและท้ายโดยหมุนไปรอบๆ  ส่วนใหญ่จะเป็นการ
กลึงโลหะแบบทรงกระบอก  ทรงกลม  และทรงกรวย 
การชักลวด  น าโลหะมาตีเป็นเส้นยาว  รีดให้เป็นเส้นลวดขนาดที่ต้องการ  ตัดเป็นท่อนแล้วท าเป็น
ห่วงร้อยต่อกันเป็นเส้นเป็นสายด้วยวิธีต่างๆ  กันตามลวดลายที่ต้องการ  เช่นพวกสร้อยต่างๆ 
การเกี่ยวโยง  วิธีนี้แยกออกได้อีกหลายชนิดเช่น  ชนิดใช้ห่วงเกี่ยวระหว่างโลหะต่อโลหะ  ชนิดพับ
เม้มด้านต่อด้าน  หรือใช้หมุดเป็นตัวช่วยในการพับเม้มระหว่างโลหะต่อโลหะ  เป็นต้น 
การปั๊มขึ้นรูป  วิธีนี้ใช้แพร่หลายกันการผลิตจ านวนมากๆ  โดยมีแม่พิมพ์รับและตัวแม่พิมพ์กด  วิธี
ท าก็ใส่แผ่นโลหะเข้าไปตรงกลางระหว่างแม่พิมพ์รับกับแม่พิมพ์กด  และปั๊มให้เกิดเป็นรูปนูนหรือ
ลวดลายนูนขึ้น 
การติดกาว  เป็นวิธีการตัดต่อขึ้นรูปอย่างง่ายเน่ืองจากในปัจจุบันมีกาวส าหรับใช้ติดเหล็กโดยเฉพาะ  
จึงท าให้สะดวกที่จะน ากาวติดเหล็กมาใช้ส าหรับการติดต่อขึ้นรูปโลหะ 
 

ต่อมาเมื่อสังคมเจริญก้าวหน้าทางด้านวิทยาศาสตร์  และเทคโนโลยีมากขึ้นวิธีการขึ้นรูปโลหะ

รูปพรรณส่วนใหญ่มักใช้เทคโนโลยีเข้ามาช่วย เพราะประหยัดเวลา  และแรงงาน รวมทั้งยังได้ประหยัด

ค่าใช้จ่ายของชิ้นงานนั้นอีกด้วย  แต่มิได้ถ่ายทอดหรือรักษาไว้ซึ่งคุณค่าของงานช่างฝีมือ หรืองานประณีต

ศิลป์แต่อย่างใด  คงมีอีกวิธีหนึ่งที่ยังรักษาคุณค่าดังกล่าวไว้  คือการขึ้นรูปพรรณแบบวิธีขึ้นรูปด้วยค้อนที่



 

 

๓๘ 

ต้องอาศัยมือเป็นหลัก  ซึ่งเป็นวิธีที่บรรพบุรุษถ่ายทอดสืบต่อลูกหลานช่างกันมาและวิธีนี้  ที่ยังรักษาคุณค่า

ทางงานประณีตศิลป์อยู่จนถึงปัจจุบัน 

ช่างที่จะฝึกหัดเป็นช่างขึ้นรูปโลหะรูปพรรณด้วยค้อน  จะต้องมีคุณสมบัติดังต่อไปนี้ 

๑.  ควรศึกษาคุณสมบัติหรือคุณลักษณะของโลหะแต่ละชนิด  เพื่อที่จะทราบว่าโลหะชนิดหรือ
ประเภทไหนเหมาะสมกับงานในลักษณะใดบ้าง 

๒. ควรศึกษาหลักการเขียนแบบ  เพื่อที่จะได้อ่านแบบและค านวณขนาด  น้ าหนัก  วัสดุต่างๆ  ให้
เหมาะสมกับงานรวมถึงการวางแผน ปฏิบัติงานตามขั้นตอนได้ถูกต้อง 

๓. ควรศึกษาหลักของเรขาคณิต  เพราะงานขึ้นรูปด้วยค้อนนั้น  จ าเป็นจะต้องใช้รูปทรงของ
เรขาคณิตเป็นหลักส าคัญและเป็นพื้นฐานไม่ว่าจะเป็นรูปทรงกลม  หรือรูปกรวยเป็นต้น 

๔. ศึกษาให้รู้จักวิธีใช้เคร่ืองมือ   วัสดุ  อุปกรณ์  รวมทั้งการเก็บรักษาอย่างถูกต้อง 
๕. จะต้องมีความขยัน  และอดทน  ไม่ท้อแท้ง่าย 
๖. รู้จักเป็นคนสังเกต  และมีความคิดสร้างสรรค์ 
๗. มีความรอบคอบ  และเป็นคนใจเย็น 

วิธีการแผ่รีดโลหะ 

 หลังจาการหลอมโลหะแล้ว  ท าความสะอาดในกรดคร้ังแรก  แล้วก็น าโลหะขึ้นจากกรดล้างด้วยน้ า

ธรรมดา  แล้วไปเช็ดให้แห้งต่อไปน าไปแผ่รีด 

๑. การแผ่รีดคร้ังแรกนั้นให้ใช้ค้อนหน้ากลางตีตบให้ทั่วผิวของโลหะทุกๆด้านเพื่อให้โลหะที่
ได้รับการขยายตัวจากหลอมจะได้หดตัวกลับท าให้โลหะมีลักษณะเน้ือแน่นละเอียดจะเป็น
ประโยชน์ในการแผ่รีดคร้ังต่อไป 

๒. หลังจากการตีตบ  คร้ังแรกได้สิ้นสุดลงแล้วให้น าโลหะไปให้ความร้อนเผาไฟจนถึงจุดอ่อนตัว
ของโลหะ  ที่เรียกทั่วไปว่า  " โลหะสุก"  เมื่อเห็นว่าโลหะได้รับความร้อน  ถึงจุดอ่อนดีแล้วให้
น าโลหะออกจากการให้ความร้อนวางไว้จนเกือบเย็นหรือเย็นแล้น าไปใส่กรด ก ามะถันเจือจาง 
เพื่อไปท าความสะอาดและปฏิบัติต่อก่อนที่จะแผ่เหมือนคร้ังแรกการแผ่คร้ังต่อไปสังเกตเน้ือ
โลหะจากการแผ่ตีคร้ังแรกว่า  มีหน้าเรียบมากน้อยเพียงใด  การแผ่รีดคร้ังแรกๆ  ไม่ควรใช้แรง
มากเกินไปเพราะอาจจะท าให้โลหะเกิดการแตกได้ 

๓. การแผ่ทุกคร้ังโลหะจะต้องได้รับการผ่านความร้อน  หรือ  เผาถึงจุดอ่อนตัวมาแล้ว  และจะต้อง
ใช้ค้อนหน้าปราบตีหัวท้ายและด้านข้างเสียก่อน 

๔. การแผ่ย่อมขึ้นอยู่กับรูปพรรณ  ที่จะแผ่  ให้มีความหนาบางและกว้างยาวมากน้อยแค่ไหน  ให้มี
ลักษณะอย่างไรนั้น  เราต้องทราบเช่นเดียวกัน  การหลอมที่เราจะเทลงในรางเทชนิดใด  เพื่อ
ประโยชน์กับการแผ่ย่อมขึ้นอยู่กับรูปพรรณทั้งสิ้น 



 

 

๓๙ 

๕. ขณะที่ก าลังแผ่  ถ้าหากว่าโลหะมีรอยแตก  หรือฉีกขาดก็ควรหยุดแผ่ถ้ามีรอยฉีกขาดหรือแตก
ไม่มากจนเกินไปก็อาจจะแก้ไขได้  โดยน าไปท าให้เกิดการขยายใหม่หรือถึงจุดอ่อนตัวนั่นเอง  
แล้วก็ใช้หน้าปราบตีตบอีกครั้งหลังจากนั้นก็ใช้ค้อนหน้าหวีตีต่อไป  ถ้าหากรอยแตกไม่หายก็
ให้น ามาบักกรีโดยให้ความร้อนและใช้น้ าประสานทองที่ต้มสุกแล้วทาตรงรอยแตก  โดยให้
ความร้อนต่อไปจนถึงจุดหลอมละลายของโลหะ  ก็ท าให้รอยแตกเป็นเนื้อเดียวกัน  แล้วจึง
น ามาแผ่รีดต่อไป 

๖. เมื่อท าการแผ่รีดจนโลหะมีความหนาบางกว้างยาว  ได้ความต้องการและน าไปให้ความ
ร้อย  เช่นเดียวกับครั้งก่อนๆ  จะน าลงท าความสะอาดในกรดหรือไม่ก็ต้องสังเกตดูว่าสีของโลหะ  ที่
ผิวหน้าทีความสะอาดมากน้อยเพียงใด  แล้วต่อไปใช้ค้อนหน้าปราบท าให้รอยหน้าหมดนั้น  เมื่อท า
การปราบได้ลักษณะเรียบร้อยแล้ว  ก็น าไปให้ความร้อนพอควรจึงน าไปแช่น้ ากรดพอประมาณ  ๑๕ 
- ๒๐  นาทีเพื่อท าความสะอาดผิวของโลหะจะได้เป็นการสะดวกแก่การท ารูปพรรณต่างๆ  ต่อไป 

 

ขั้นตอนในการขึ้นรูปโลหะรูปพรรณ 

 เมื่อได้เน้ือโลหะหรือแผ่นโลหะที่ท าการแผ่รีดตามขนาดที่ต้องการแล้ว   ขั้นตอนต่อไปก็คือ  น ามา 

    ขึ้นรูปให้เป็นรูปทรงต่างๆ  ตามแบบที่ก าหนดไว้ 

๑. ควรจะมีการวางแผนการปฏิบัติงานในเร่ืองของการ
ใช้อุปกรณ์,เคร่ืองมือที่จะเป็นและเหมาะสมกับงาน 

๒. งานขึ้นรูปนี้จะมีวิธีการและขั้นตอนคล้าย  กับการ
แผ่รีด  แต่การขึ้นรูปนี้จะต้องท าเนื้อโลหะหรือแผ่น
โลหะนั้นให้เป็นรูปทรงตามแบบ  ที่ส าคัญที่สุดควร
จะให้ความร้อนชิ้นงานบ่อยๆ  เพื่อมิให้เกิดการฉีก
ขาดได้ง่าย  ในขณะที่ก าลังขึ้นรูป  (การให้ความ
ร้อนจะเป็นลักษณะเดียวกับการแผ่รีด)   

๓. เคร่ืองมือที่ใช้เป็นหลักคือ  ค้อนขึ้นรูป  อันได้แก่
ค้อนหัวมน  ค้อนหน้าราบ  และที่ส าคัญที่สุดคือ  
ค้อนเขา  ( ท าด้วยเขาควาย )  จะมีคุณสมบัติเมื่อเคาะ

ขึ้นรูปแล้วโลหะจะไม่เป็นรอยช้ า  และไม่ต้องการที่จะให้โลหะยืดตัวมาก  ค้อนอีกอย่างหนึ่ง
คือค้อนตะกั่ว  ใช้ส าหรับตีโลหะให้รัดตัวเข้าหากัน  ไม่ท าให้โลหะฉีกขาดง่าย  ที่ส าคัญคือ  
ค้อนขึ้นรูปแต่ละชนิดจะต้องมีหัวค้อนเป็นมันเงา  ประโยชน์ก็คือจะท าให้เนื้อโลหะเรียบผิวตึง  
ง่ายแก่การเก็บผิวรูปพรรณโดยใช้ตะใบและกระดาษทราย  ซึ่งจะไม่มีรอยค้อนท าให้ผิวขรุขระ
มากนัก 



 

 

๔๐ 

๔. การขึ้นรูปด้วยค้อนน้ันควรน าแผ่นโลหะที่แผ่รีดได้ตามขนาดแล้วมาวัดและใช้วงเวียนหาจุด
ศูนย์กลาง  แล้วขีดวงกลมโดยรอบตามเส้นผ่าศูนย์กลางของแบบที่ก าหนดไว้ 

๕. ตัดโลหะส่วนที่ไม่ต้องการออกตามรอยวงเวียนด้วยกรรไกรตัดโลหะ   
๖. เคาะไล่ให้ทั่วทั้งแผ่นจนรอบโดยใช้ค้อนหัวมน  และไม้แบบที่เป็นรูปครึ่งวงกลม  แล้วน าไป

ให้ความร้อน 
๗. เคาะไล่อีกครั้งให้ได้รูปทรงโดยใช้ค้อนขึ้นรูปที่เหมาะกับงาน  ที่ส าคัญจะต้องใช้วงเวียนจับ

เส้นโดยรอบตามแบบเสมอเพื่อเป็นแนวไม่ให้โลหะเสียรูปทรง  และบิดเบี้ยว  แล้วน าไปให้
ความร้อน 

๘. ท าตามขั้นตอนในข้อที่  ๗  จนได้โลหะรูปพรรณตามแบบที่ก าหนด 
๙. เก็บผิวรูปพรรณที่ได้รูปทรงแล้วด้วยค้อนเก็บผิวให้เรียบตึง 
๑๐. เก็บผิวให้เรียบอีกครั้งด้วยตะไบละเอียด  และกระดาษทรายตามล าดับ 
๑๑. น าไปให้ความร้อนจนรูปพรรณสุกดีแล้ว น าไปแช่ในน้ ากรดก ามะถันเจือจางประมาณ  ๑๕ -  

๒๐  นาที่ 
๑๒. น าโลหะรูปพรรณจากน้ ากรดก ามะถันเจือจาง  มาล้างด้วยน้ าสะอาดแล้วแปรงท าความสะอาด

ด้วยแปรงทองเหลือง  เพื่อน าความสะอาดในหรือชอกที่ล้างไม่สะอาดแล้วล้างด้วยน้ าสะอาด
อีกครั้ง  เช็ดด้วยผ้าให้แห้งเป็นอันว่าเสร็จขั้นตอนในการขึ้นรูปพรรณโลหะด้วยค้อน   พร้อมที่
จะน าไปปฏิบัติในขั้นตอนต่อไป  คือขั้นตอนการเขียนลวดลาย  และแกะสลักลวดลายต่อไป 

 

 

                                                                 

      ชันในงานโลหะ 
 จากพจนานุกรม ฉบับราชบัณฑิตยสถาน  พ.ศ.  ๒๕๔๒  กล่าวไว้ว่า   ชัน     น.  ยางไม้ส าหรับยา

เรือเป็นต้น.  ชันพอน  น. ชันชนิดหนึ่ง  มีสีเหลืองนวล  ส าหรับใช้พอนเรือ     เป็นต้น, ลาพอนก็ว่า   



 

 

๔๑ 

ชัน    เป็นส่วนประกอบหนึ่งที่ส าคัญในการรองรับวัสดุที่จะน ามาท าการสลัก -  ดุนโลหะ  ชันที่ใช้รองรับ

การสลัก -  ดุนโลหะนี้  ปัจจุบันนิยมใช้มี ๒ ชนิด  ประกอบด้วย  ชันแก้ว และชันเพชร   

ชันแก้ว  ประกอบด้วย  น้ ามันมะพร้าว  ยางสน  ดินสอพองเป็นที่นิยมใช้ในกลุ่มช่างทางเมืองหลวง

หรือภาคกลางเป็นการรับสืบทอดกันมาจากจีนกวางตุ้ง 

ชันเพชร ประกอบด้วย  ผงชัน กับน้ ามันพืช ( ปัจจุบันใช้น้ ามันเคร่ือง หรือน้ ามันขี้โล้ )  นิยมใช้กัน

ในกลุ่มช่างทางภาคไต้ 

นอกจากชันทั้งสองชนิดนี้แล้วเรายังสามารถใช้ครั่งได้อีก แต่คุณสมบัติของคร่ัง คือ ติดไฟง่ายจึงไม่

เหมาะกับงานชิ้นใหญ่ 

 

  การเตรียมชัน  การเคี่ยวชัน  ชันที่ใช้ในการท างานสลักดุนมีอยู่ ๒ ประเภท แบ่งตามลักษณะการใช้งาน  คือ 

ชันที่ใช้ในการสลักลายเส้นย้ าพื้น  กับ ชันที่ใช้ในการสลักดุน   

 ๑ .   การเคี่ยวชันเพื่อใช้ในการสลักลายเดินเส้น / ย้ าพื้น    เพื่อใช้ในงานลงยาถมและงานสลัก

ลายเบา จะท าการเคี่ยวชันค่อนข้างแข็งแต่มีความยืดหยุ่นในตัว  ตลอดจนความเหนียวเพื่อใช้ในการยึดเกาะ

แผ่นโลหะได้ดี 

 ๒.   การเคี่ยวชันเพื่อใช้ในงานสลัก-ดุน ลักษณะของชันจะอ่อนกว่าชันสลัก  โดยมีขั้นตอนดังน้ี 

วัสดุ  ที่เตรียมคือ  ผงชัน  น้ ามันพืช  เตาแก็ส  กระทะ ไม้พาย  กระบะใส่ชัน 

 ส่วนผสมของชัน  

 -      ผงชัน ที่ใช้ในการยาเรือ 

 -      น้ ามันพืช ( น้ ามันมะพร้าว ) 

  -      วัสดุเพิ่มเนื้อ (ผงอิฐต าละเอียด  ดินสอผอง   ทรายละเอียด .........................................) 

 การท าชันอ่อนหรือชันส าหรับสลัก – ดุน   ใช้อัตราส่วน   ๑ : ๕   คือ   น้ ามันพืช ๑ ส่วน  ชัน  

๕  ส่วน   และการท าชันแข็งหรือชันที่ใช้สลั กเดินเส้น ให้น าชันอ่อนมาผสมวัสดุเพิ่มเน้ือ  ( แล้วแต่สูตรของ

ช่างแตล่ะคน )  ในอัตราส่วน   ๑ : ๕   คือ น าชันอ่อน ๑ ส่วน  ผสมผงอิฐ  ๕ ส่วน 

  

 

 

 

 



 

 

๔๒ 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

วิธีการผสมชัน 

 น าน้ ามันพืชใส่กระทะพอประมาณเพื่อป้องกันไม่ให้ผงชันไหม้ ติดกระทะ   เติมผงชันใส่ใน

กระทะตามความต้องการในปริมาณที่เหมาะสมกับการใช้งานคลุกเค้าให้ผงชันผสมกับน้ า มันเป็นเน้ือ

เดียวกัน โดยใช้ความร้อนอ่อน ๆ ใช้ไม้พายคนสักครู่จนได้ความเหนียว  น าชันที่ได้ไปหยดลงในน้ าปล่อย

ให้เย็น แล้วบีบดู  หรือใช้เล็บจิกดู ถ้าชันที่ได้มีความแข็งมากเกินไปให้ผสมน้ ามันพืช  เติมลงไปทีละน้อย  ๆ   

แล้วทดสอบดู  ถ้าชันที่ได้อ่อนเกินไปให้ผสมผงชันเ ติมไปที่ละน้อย  จนกว่าจะได้ชันที่มีความเหนียวที่

เหมาะสมกับความต้องการ  แล้วจึงน าชันมาเทใส่กระบะไม้ที่เตรียมไว้ เพื่อน าไปใช้สลัก – ดุนต่อไป 

 

วิธีการเข้าชันและออกชัน 

* การเข้าชัน     คือ  การน า แผ่นชิ้นงาน ( ในที่นี้คือทองแดง  )  ที่ล้างท าความสะอาด โดยการแช่น้ า กรด

ก ามะถัน  ( กรดซันฟุริก ) เจือจางใน น้ าสะอาดในอัตราส่วน  ๑ ต่อ ๔ ส่วน สักครู่  แล้วน ามาล้างด้วยน้ า

สะอาดและขัดด้วยแปรงทองเหลือง แล้วจึง ล้างน้ าสะอาดอีกครั้ง  เช็ดให้แห้งด้วยผ้าสะอาด   ทาน้ ามัน

มะพร้าวให้ทั่วชิ้นงานทางด้านที่จะป ระกบติดกับชัน ( ด้านหลัง )    ชันที่ใช้จะต้องน ามาให้ความร้อนจน

หน้าชันอ่อนเยิ้ม แล้วจึงน าชิ้นงานมาวางแปะทับบนแผ่นชัน  น าวัสดุที่มีน้ าหนักมาวางทับ  เพื่อต้องการให้

ชิ้นงานติดแน่นกับแผ่นชัน ปล่อยไว้จนเย็น 

** การออกชัน   คือ  การน าชิ้นงาน ที่ท าการสลัก – ดุน เสร็จในแต่ละขั้นตอนน ามารนไฟให้ชิ้นงา นร้อน 

และหน้าชันละลาย เพื่อน าเอาชิ้นงานออก  โดยใช้คีมจับชิ้นงานมาวางบนตะแกรงเหล็ก  แล้วเพิ่มไฟให้แรง

ขึ้นเพื่อเผาเศษชันที่ติดชิ้นงานอยู่จนไหม้เป็นขี้เถ้า จนหมดทั้งชิ้นงาน  ปล่อยให้ชิ้นงานเย็นตัวลง  ใช้คีมจั บ

ชิ้นงานไปแช่น้ ากรดก ามะถัน  ( กรดซันฟุริก ) เจือจาง ๑ : ๔  สักครู่  แล้วน ามาล้างด้วยน้ าสะอาด  ขัดด้วย

แปรงทองเหลือง และล้างด้วยน้ าสะอาดอีกครั้ง  เช็ดให้แห้งด้วยผ้าสะอาด    



 

 

๔๓ 

  การสลัก - ดุนโลหะ 

ขั้นตอนการ สลัก-ดุน  โดยทั่วไปมี  ๖  ขั้นตอนดังน้ี 

๑. การออกแบบลวดลาย 
๒. การเตรียมชัน  ( ชันมี ๒ ชนิด  คือชันแข็ง  และ ชันนิ่ม )  
๓. การสลักลายเดินเส้น 

๔. การสลักดุนนูน 

๕. การย้ าลายเส้น และการตกแต่งผิวหน้า 
- สลักดุนย้ าลาย 
- สลักดุนย้ าลายเส้น 

- สลักดุนย้ าลายเส้นรอยเดิม 

- สลักย้ าลายให้นูนขึ้น 

- สลักย้ าลายเรียบหรือลูบปาดย้ าลาย 
- สลักดุนย้ าร่องเส้น 

๖. สลักดุนลูบตกแต่งผิว 

 
วิธีการสลัก-ดุนงานโลหะ 
  การสลัก – ดุน ลวดลายบนงานโลหะนั้นจ าแนกได้เป็นสองลักษณะ งานด้วยกัน คือ การสลัก – ดุน 

ลวดลายลงไปบนตัวชิ้นงานหรือตัวภาชนะโดยตรง  เช่น ลวดลายบนพานต่าง ๆ  โต๊ะ หรือโตกกลม  ขันน้ า  
กระโถน คนโท   หีบ กล่องต่างๆ ที่มีรูปทรงสามมิติ คือมีความกว้าง ความยาว ความสูง  เป็นงานลอ ยตัว   
กับลวดลายประดับชิ้นงาน หมายถึง   การสลัก -   ดุน บนวัสดุแผ่น เรียบแล้วจึงน าไปประกอบเป็นทรง หรือ
ประดับตกแต่งเป็นส่วนประกอบกับงานอ่ืน เช่น ลวดลายนมตาลปัตรพัดยศ   ฉัตรโลหะ  เป็นต้น ซึ่งทั้งสอง
อย่างนั้นจะมีกรรมวิธีการสร้างที่ต่างกันตรงการขึ้นรูปเท่านั้น ส่วนการสร้างลวดลาย ( สลัก – ดุน ) จะ
เหมือนกัน ซึ่งมีกระบวนการและขั้นตอนปฏิบัติ พอที่จะสรุปได้ดังนี้  

 หลังจากได้ออกแบบลวดลายดุนเรียบร้อยแล้วก็น าแบบไปทาบและวัดบนแผ่นโลหะและตัดแบ่งมา
ตามขนาดของแบบ ต่อจากนั้น   ก็เตรียมวัสดุอุปกรณ์ต่างๆ รวมทั้งเคร่ืองมือที่จ าเป็ นในการท างานสลักดุน  
ท าการเคี่ยวชัน   เทลงในภาชนะ( กรณีสร้างงานในตัวชิ้นงาน ) หรือกระบะ   ติดโลหะ ติดแบบลายด้วยกาว 
เมื่อกาวแห้งก็ลงมือสลักลายเส้น เ มื่อสลักลายเส้นเสร็จ  ก็ใช้ความร้อน เผาแผ่นโลหะออกจากชัน  (** การ
ออกชัน  )   ต่อจากนั้นก็น าแผ่นโลหะไปล้าง ท าความสะอาด ด้วยน้ ากรด เจือจาง  และล้างน้ าธรรมดา แล้ว
น ามาเช็ดด้วยผ้าสะอาดให้แห้ง ต่อจากนั้นก็น าไปเข้ าชัน  ( * การเข้าชัน ) ใหม่อีกครั้งโดยการพลิ กด้านตรง
ข้ามกับการสลักครั้งแรก แล้วลงมือดุนนูนตามร่องลายเส้นจนทั่วทั้งตัวลาย  เผาออกจากแผ่นชัน  (**การออก



 

 

๔๔ 

ชัน )  ท าเหมือนคร้ังแรกทุกขั้นตอน  ต่อจากนั้นก็น ามาเคาะเก็บพื้นให้เรียบร้อยด้วย สิ่วและค้อนเก็บรูปและ
น าไปเข้าชัน ( *การเข้าชัน  )   อีกครั้งโดยการพลิกด้านที่ดุ นนูนขึ้นด้านบนแล้วใช้ สิ่วย้ าเส้นและลูบลายตก
แต่งตัวลายและผิวของตัวลายให้เรียบร้อยถ้าลายที่ดุนนูนรูปโครงสร้างยังไม่ดีหรือยังไม่ถูกต้องตามลักษณะ
ของรูปแบบ ก็ให้ท ากลับไปกลับมา   ตามขั้นตอนที่กล่าวมาแล้วข้างต้น จนกว่าได้ลายที่ ดีพร้อมตามรูปแบบ
ที่ต้องการ จึงท ากรรมวิธีการออกชัน ( **การออกชัน )  ท าตามขั้นตอนเหมือนตอนแรก และน ามาเช็ดด้วยผ้า
สะอาดให้แห้งแล้วจึงน ามาเคาะเก็บพื้นผิวให้เรียบร้อยอีกครั้ง ก็เป็นอันว่าเสร็จขั้นตอนการดุนนูน   

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 



 ๔๕ 

บทที่  ๔ 
กระบวนการสร้างชิ้นงานเพื่อจัดท าองค์ความรู้ 

 การสร้างต้นแบบเพื่อจัดท าองค์ความรู้ด้านศิลปกรรม ความรู้ด้านงานโลหะ การสร้างลวดลายใน

งานโลหะชิ้นนี้ได้จัดสร้างลวดลายบนงานโลหะในรูปแบบของโต๊ะ ( โตกกลม)  คนโท ( หม้อน้ า )  และ

เคร่ืองทรงพระ   ซึ่งทั้งสามสิ่งนี้ จะมีกรรมวิธีการ สลัก – ดุนลวดลายที่เหมือน จะต่างกันในส่วนของการขึ้น

รูปทรงของชิ้นงาน  ซึ่งพอจ าแนกได้ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 โต๊ะ ( โตกกลม )  โต๊ะ หรือโตกทรงกลมนี้ เป็นภาชนะมีเชิงสูงรูปคล้ายพาน มีพื้นต้ืนส าหรับวาง

หรือใส่สิ่งของ  ประกอบด้วยถาด ( ส่วนบน)  สลัก – ดุนเป็นลายกลีบขนุน  ขาลักษณะคู้ แบบเดียวกับขา

สิงห์ สลัก-  ดุนลวดลายดอกพุดตาน  และฐานรองรับ  สลัก – ดุนลวดลายกระจังตาอ้อยและลายประจ ายาม  

บนโลหะทองแดง ชุบทอง ปากถาดบนกว้าง  ๑๘  เซนติเมตร มีความสูง ๑๒  เซนติเมตร ฐานกว้าง ๑๔

เซนติเมตร   

วัตถุประสงค์การใช้  “แต่เดิมเข้าใจกันว่าใช้เป็นถาดล้างหน้าเพื่อรองรับน้ าล้างหน้า ของเชื้อพระวงศ์

หรือเจ้านายชั้นสูง โดยจะวางไว้บนโต๊ะเคียงคู่กับคันฉ่อง  ”   โดยตกแต่งลวดลายด้วยกรรมวิธีการถมทอง        



 ๔๖ 

         จากหนังสือ พจนานุกรม ฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ .ศ.  ๒๕๕๒ ได้ให้ความหมายของค าว่าโต๊ ะ กับ

โตก ดังนี ้

โต๊ะ ๑  น. สิ่งที่ท าด้วยไม้เป็นต้น พื้นราบ เป็นรูปร่างต่าง ๆ  มีขาส าหรับเป็นที่เขียนหนังสือ  ตั้ง

เคร่ืองบูชา หรือวางสิ่งของต่าง ๆ  เรียกชื่อต่าง ๆ ตามวัสดุที่ท า เช่น โต๊ะหิน  โต๊ะมุก ตามรูปร่าง เช่น โต๊ะ

กลม โต๊ะสี่เหลี่ยม ตามวัตถุประสงค์ที่ใช้ เช่น โต๊ะเขียนหนังสือ โต๊ะกินข้าว, ลักษณนามว่า  ตัว  ......... 

 โต๊ะ ๒  น.  ภาชนะมีเชิงสูงรูปคล้ายพาน มีพื้นต้ืนส าหรับวางหรือใส่สิ่งของ  มักท าด้วยโลหะ  เช่น  

เงิน  ทองค า  ทองเหลือง, โตก  ก็ว่า,  ลักษณนามว่า  ใบ หรือ ลูก. 

 โตก   ( ถิ่น – พายับ ) น. ภาชนะท าด้วยไม้กลึง ไม้ไผ่สาน หวาย หรืออย่างเคร่ืองเขิน  ส่วนบน

ลักษณะคล้ายถาดส่วนล่างเป็นตีนลักษณะเป็นวงแหวนมีขนาดเล็กกว่าถาดส่วนบน  โดยมีซี่ไม้ลูกมะหวด

ประมาณ ๖ ซี่ปักที่ตีนค้ าถาดไว้  ใช้ส าหรับใส่อาหารเป็นต้น , ขันโตก หรือ   สะโตก  ก็ว่า,  ลักษณะนาม ว่า 

ใบ หรือ ลู ก ; ภาชนะมีเชิงสูงรูปคล้ายพาน มีพื้นต้ืนส าหรับวางหรือใส่สิ่งของ มักท าด้วยโลหะ เช่น เงิน 

ทองค า ทองเหลือง, โต๊ะก็ว่า, ลักษณนามว่า ใบ หรือ ลูก. 

 และจากหนังสือพจนานุกรมสถาปัตยกรรมและศิลปะเกี่ยวเนื่อง โดยศาสตราจารย์โชติ  กัลยาณมิตร

กล่าวไว้ว่า “  โตก ”   ถาดไม้ต่อขาสูง มีใช้อยู่ ๔ ประเภท 

๑.    ถาดไม้เท้ากลึงเป็นลูกมะหวด เป็นของภาคเหนือ เรียกว่า  สะโตก 

๒.   ถาดโลหะทองเหลือง ต่อสามขาเป็นรูปเท้าช้างเป็นของภาคกลาง  เรียกโตกเท้าช้าง 

๓.    ถาดโลหะทองเหลือง ต่อขาสามขาเป็นรูปเท้าสิงห์ เป็นของภาคกลาง เรียก โตกเท้าสิงห์ 

๔.    ถาดโลหะต่อขาเป็นเชิงบัวค่ าแบบเชิงพานเป็นของภาคกลาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 ๔๗ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คนโท หรือหม้อน้ ามนต์   เป็นลักษณะพิเศษของหม้อน้ าประเภทต่าง ๆ ที่มีคอยาว  ใช้ส าหรับบรรจุน้ า  

คนโทนี้เป็นคนโททรงสูงฝายอดสี่ชั้น  ลายกลีบบัวคว่ าซ้อนกัน   และตัวคนโททรงกลม สลัก- ดุน เป็นลาย

กลีบขนุนซ้อนกันโดยรอบสอดไส้ลายใบเทศ  บริเวณส่วนที่บริเวณคอ และฐานของคนโท สลัก – ดุน เป็น

รูปบัวคว่ า    บนโลหะทองแดง ชุบทอง ปากกว้าง  ๗.๒  เซนติเมตร มีความสูงรวมฝา   ๒๒   เซนติเมตร  ตัว

คนโทกว้าง   ๑๓   เซนติเมตร   ฐานกว้าง  ๘.๔ เซนติเมตร   

 

  

         จากหนังสือ พจนานุกรม ฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ.  ๒๕๕๒ ได้ให้ความหมายของค าว่า   

 คนโท ( คน- ) น. กุณโฑ,  หม้อน้ ารูปทรงต่าง ๆ คอยาว 

     

 

 

 

 

 



 ๔๘ 

 

 

 

 

 

 

เครื่องทรงพระ   หรือพระพุทธรูปทรงเคร่ืองทรงกษัตริย์หรือพระจักรพรรดิ มีความเชื่อตามคติ เทวราชาของ
ศาสนาพราหมณ์ เป็นการยกพระมหากษัตริย์ไว้เทียบเท่าเทพเจ้า ต่อมาเมื่อพุทธศาสนาได้เข้ามาเป็นความเชื่อ
หลัก คตินี้ได้เปลี่ยนเป็น พุทธราชา  แทนความเชื่อเดิม พระพุทธรูปทรงเคร่ืองจึงเป็นสัญลักษณ์ การรวมกัน
ของพระมหากษัตริย์กับพระพุทธเจ้านั้นเอง 

การสร้างเคร่ืองทรงพระชิ้นนี้ เป็นการจ าลองและประยุกต์มาจากพระพุทธรูปทรงเคร่ือง   มีลักษณะของ
เคร่ืองทรงฤดูร้อน ซึ่งมีลายละเอียดของเคร่ืองทรงดังน้ี   

 ๑.     พระมหามงกุฎ                                       ๒.    พระกรรเจียก  ( จอนหู )             
 ๓.    อุณาโลม                                                 ๔.    ฉลองพระศอ ( กรองศอ )  
 ๕.    อินทรธนู                                                 ๖.    กนกปักไหล่ 
 ๗.    ตาบหน้า ( ทับทรวง )                             ๘.    ตาบหลัง 
 ๙.    ตาบข้างหรือตาบทิศและสังวาล            ๑๐.    รัดพระองค์ 
 ๑๑.  พาหุรัด  ( ก าไลต้นแขน )                     ๑๒.    ทองพระกร ( ก าไลข้อมือ ) 
 ๑๓. พระธ ามรงค์                                         ๑๔.    กรอบพระชงฆ์   ( สนับเขา )  
 ๑๕. ทองพระบาท  ( ก าไลข้อเท้า )               ๑๖.    มงคลฝ่าพระบาท 

 การสร้างต้นแบบเพื่อจัดท าองค์ความรู้ด้านศิลปกรรม ความรู้ด้านงานโลหะ การสร้างลวดลายใน

งานโลหะทั้ง ๓ ชิ้นนี้ได้จัดสร้างลวดลายบนงานโลหะด้วยวิธีการสลัก – ดุน  ซึ่งมีกรรมวิธี สรุปได้ดังนี้ 

 

 

 

 



 ๔๙ 

   ผังสรุปขั้นตอนการสร้างงานโลหะประณีต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประเภทงานรูปพรรณ ประเภทงานลวดลายประกอบชิ้นงานศิลปกรรม 

   เขียนลาย , ติดแบบบนโลหะ 

 

ท าต้นแบบบนกระดาษแข็ง    เขียนลาย , ติดแบบบนโลหะ 

ประกอบชิ้นงาน 

ชุบทอง 

ลงยาสี , ประดับพลอย 

ต้นแบบ 

       ตัดโลหะตามแบบ 

ม้วนโลหะขึ้นรูปด้วยวิธีการเชื่อม 

ขึ้นรูปโดยวิธีการเคาะด้วยค้อน 

กรรมวิธีสลัก - ดุน 



 

 

๔๗ 

 

 

 

 

 

 

 

                         

                           ต้นแบบโต๊ะหรือโตกโลหะ  ในที่นี้ขอแบ่งออกเป็นสามส่วน คือ ส่วนตัวหรือถาด  

                           ( อยู่บนสุด)   ส่วนขา  และส่วนฐานตามล าดับ 

                                                                                         

 

 

 

 

 

 

  

                         วาดและตัดกระดาษเป็นต้นแบบของส่วนตัวหรือถาดและฐานโต๊ะท าการต่อกระดาษ                

                         เป็นวงกลม จะได้ความกว้างของส่วนตัวหรือถาด และฐานตามแบบที่ก าหนด แล้วจึง 

                        น าแบบกระดาษมาวัดและตัดบนแผ่นโลหะ ส่วนถาด และฐาน 

 



 

 

๔๘ 

   

 

 

 

 

 

 

                   

                        งานโลหะที่ตัดส่วนถาด และ ส่วนฐานเป็นชิ้นแล้วน ามาต่อชนกันเป็นวงกลม  เชื่อมรอยต่อแล้ว      

                        ใช้ค้อนเขาควายเคาะให้รอยต่อเรียบเสมอเป็นชิ้นเดียวกับเนื้อโลหะ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

                         ท าการขัดแต่งขอบชิ้นงานด้วยตะไบหางหนูให้เสมอกันและท าการเคาะไล่พื้นให้เรียบ                   

                          ด้วยค้อนเขาควาย 



 

 

๔๙ 

 

 

 

 

 

 

 

 

                          น าแผ่นโลหะมาวัดขนาดโดยใช้วงเวียนเหล็กขีดเพื่อวาดให้เป็นรูปวงกลมให้ได้ขนาดตาม           

                          เส้นขอบของส่วนฐาน ตัดแผ่นโลหะให้เป็นรูปวงกลม ( เผื่อขอบเล็กน้อย ) น ามาวาง             

                         ประกบกันโดยใช้ลวดยึดตรึงประคองฐานไว้ เพื่อท าการเชื่อมชิ้นตัวติดกับขอบ โดยน ามาทา 

                         น้ าประสานทองและใช้ไฟเป่าให้น้ าประสานทองเชื่อมโลหะเป็นชิ้นเดียวกัน 

                        

 

 

 

 

 

 

   

                           น าชิ้นงานแช่น้ ากรดก ามะถันเจือจางสักครู่แล้วจึงท าความสะอาดชิ้นงานด้วยแปรง               

                           ทองเหลืองและล้างน้ าสะอาดอีกครั้ง เช็ดให้แห้งด้วยผ้าสะอาด   



 

 

๕๐ 

 

 

   

 

 

 

 

 

                              ชิ้นงานที่ท าการเชื่อมเสร็จแล้ว 

 

 

 

 

                                                                                 

 

 

 

                          การขึ้นรูปด้วยค้อน  ใช้ค้อนค่อย ๆ เคาะเก็บพื้นที่ของถาดให้เรียบทั้งหมดโดยเฉพาะส่วน           

                          ที่ท าการเชื่อมให้เรียบเป็นเนื้อเดียวกันกับชิ้นงาน 

 

 



 

 

๕๑ 

 

 

 

 

 

 

 

 

                   น าชิ้นงานมาท าการขึ้นรูปโดยการใช้ค้อนขึ้นรูปเคาะขึ้นรูปบนหลุมไม้ที่ใช้เป็นแบบโดย               

                            ไล่จากส่วนล่างของถาดให้ได้ความโค้งของรูปทรงที่ต้องการ แล้วจึงเคาะไล่ผายขึ้นไป 

                            ส่วนจนได้รูปทรงตามแบบทั้งส่วนพานและฐานของชิ้นงาน 

                                                                                                            

 

 

 

 

 

 

 

                          ชิ้นงานที่ผ่านการเคาะขึ้นรูปในขั้นต้น 

  



 

 

๕๒ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

น าสิ่วเคาะให้เกิดสันเป็นความคมชัดของขอบเส้นปากถาดและฐานตามแบบเก็บงานให้เรียบร้อย 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชิ้นงานที่ท าการเคาะขึ้นรูปเรียบร้อย 

 

 



 

 

๕๓ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                 น าชิ้นงานมาท าการเข้าชันสลัก  และท าการแบ่งตัวลาย โดยใช้วงเวียนปลายเหล็ก                 

                                  แบ่งส่วนตัวลายเป็น  ๑๒ ช่องแล้วจึงร่างเขียนลาย 

 

 



 

 

๕๔ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                              ใช้สิ่วสลักเดินเส้นเบา ให้ทั่วตัวลายที่เขียนร่างไว้โดยเลือกหน้าสิ่วให้พอเหมาะกับลาย                

                         เช่นเส้นตรงใช้สิ่วหน้าตรงเส้นที่มีความโค้งใช้สิ่วหน้าโค้งหรือสิ่วเล็บมือ   เมื่อท าการเดิน 

                         เส้นเบาเสร็จแล้วท าการออกชัน และท าความสะอาด 

 

 

 

 

 

 

 

 

                             น าสิ่วปลายแหลมมนมาท าการตอกดุนให้โลหะยุบตัวเป็นลายจากด้านใน                                                           

                            ในทุกตัวลายจะเกิดระยะเมื่อมองจากอีกด้านหนึ่ง 



 

 

๕๕ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เมื่อมองจากด้านนอกจะเห็นตัวลายนูนออกมาจากการดุนทางด้านใน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

๕๖ 

 

 

 

 

 

 

 

 

                            ท าการเข้าชันอีกครั้ง  น าสิ่วสลักมาท าการสลักเหยียบลายเพื่อเป็นการแบ่งระยะของตัวลาย      

                          ให้มีมิติที่ชัดเจน 

 

 

 

 

 

 

 

 

                              การแบ่งระยะของตัวลายกับพื้นท าให้เกิดตัวลายที่ชัดเจน   

 



 

 

๕๗ 

 

 

 

 

 

 

 

 

                             ท าการเขียนไส้ลายเป็นลายดอกพุดตาลและลายใบเทศ  ท าการสลักเดินเส้นเบา                      

                            ให้เกิดลวดลาย เพื่อแบ่งลายของไส้ลายให้สมบูรณ์ตามแบบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

                             ท าการสลักลวดลายดอกพุดตานและลายใบเทศเก็บลายละเอียดและเหยียบพื้นลาย 

                          จนเสร็จสมบูรณ์ 

 



 

 

๕๘ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ลายที่ท าการสลัก – ดุนลายบัวกลีบขนุนที่สมบูรณ์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

                               ในส่วนของขาโต๊ะนั้น ซึ่งเป็นรูปโค้งแบบขาสิงห์นั้น  มีกรรมวิธีการท าแบบเดียวกับการ             

                         ขึ้นรูปส่วนถาดคือเร่ิมโดยการท าต้นแบบกระดาษมาวางบนแผ่นโลหะ ทั้งซ้าย –ขวาน ามา 

                        ทาบและตัดแผ่นโลหะเป็นชิ้นงานน าชิ้นงานมาเคาะในแบบหลุ่มไม้ให้โก่งตัวพอประมาณทั้ง  



 

 

๕๙ 

                        สองชิ้น  น าทั้งสองชิ้นไปเชื่อมติดกัน ท าความสะอาด  แล้วน ามาเคาะขึ้นรูปให้ได้ตามแบบที่  

                        ก าหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                       ท าการเข้าชัน  เขียนลายเส้น แล้วท าการสลักย้ าพื้นลาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชิ้นขาโต๊ะที่ท าการสลักลายแล้ว 

 

 



 

 

๖๐ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                    ส่วนของฐานโต๊ะที่ท าการสลัก – ดุนเสร็จแล้ว น ามาฉลุออกโดยวัดออกจากขอบ 

                       ประมาณ ๑.๕  เซนติเมตรให้เกิดวงตรงกลาง ตามแบบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                              น าส่วนต่าง ๆ ที่สลัก – ดุนเสร็จแล้วมาประกอบกัน ต่อเชื่อมกันเป็นโต๊ะตามแบบ 



 

 

๖๑ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                       เมื่อเชื่อมเรียบร้อยแล้ว 

 

 

 

                                                                                     

 

 

 

 

 

 

 



 

 

๖๒ 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                       ชิ้นงานเมื่อผ่ายกระบวนการชุบสีทองแล้ว 



 ๖๔ 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

                           ต้นแบบคนโทหรือหม้อน้้ามนต์ ซึ่งมีกรรมวิธีการขึ้นรูปแยกเป็น ๑๘ ชิ้นด้วยกันเมื่อน้าแต่           

                         ละชิ้นมาประกอบกันจะได้ส่วนฐานของคนโท  ตัวคนโน  ส่วนคอคนโทและส่วนฝาคนโท        

                         ซึ่งจะมีวิธีการท้าที่เหมือนกัน จึงขอยกส่วนตัวคนโทมาแสดงการท้า 

 

 

 

 

 

 

 

                            ตัดกระดาษเป็นต้นแบบ โดยแบ่งเป็นสองส่วนเพื่อสะดวกในการเคาะขึ้นรูปน้ามาทาบบน     

                       โลหะและท้าการตัดโลหะตามแบบ 

 



 ๖๕ 

 

 

 

 

 

 

 

 

                              ดัดโลหะมาต่อชนเป็นวงกลม เชื่อมรอยต่อและเคาะเก็บรอยการเชื่อมให้เป็นเนื้อเดียวกัน       

                        กับเน้ืออโลหะ น้าแผ่นโลหะทรงกลมมาท้าการต่อเชื่อมเป็นเป็นก้นของคนโท ท้าการเคาะเก็บ     

                        รอยการเชื่อมให้เป็นเนื้อเดียวกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

                          เร่ิมท้าการเคาะขึ้นรูปบนแบบหลุมไม้เพื่อค่อย ๆ เคาะจนโลหะยืดตัวเป็นทรงโค้งคล้ายถ้วย                        

                          ท้าเหมือนกันทั้งสองชิ้น จนได้รูปทรงตามแบ 

 



 ๖๖ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                             การเคาะขึ้นรูปบนแบบหลุมไม้นี้จะเคาะจากด้านในจนได้รูปทรงตามแบบจะเห็นถึงการ 

                         ขยายตัวตัวของโลหะเมื่อยิ่งเคาะไล่ให้โค้งมากขึ้นโลหะจะบางลงจึงช่างที่ท้าด้วยความช้านาญ 

                         จะรักษาความหนาบางของเน้ือโลหะให้เท่าเสมอกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                 เมื่อเคาะไล่ด้านในจนได้ทรงตามแบบแล้วก็กลับมาเคาะจากด้านนอกเพื่อคุมทรงให้                      

                         ได้ทรงโค้งกลมตามแบบ 



 ๖๗ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เมื่อเคาะทรงได้ที่แล้วจะมีลักษณะตามภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                   น้าวงเวียนปลายแหลมมาวัดและขีดรัศมีวงกลม ก้าหนดขนาดความสูงของแต่ละชิ้น               

                            ท้าการตัดขอบทั้ง ๒ ชิ้น และน้ามาประกอบเป็นชิ้นเดียวกันและท้าการเจาะเปิดส่วนบน 

 



 ๖๘ 

 

 

 

 

 

 

 

 

เมื่อท้าการประกอบกันแล้วจึงน้ามาเชื่อมรอยต่อด้วยตะกั่วบักกรีทั้งใบให้สนิทเผาด้วยความร้อน 

 

 

 

 

 

 

 

 

                              หลังจากเชื่อมเสร็จแล้ว น้าไปแช่กรดก้ามะถันเจือจาง  ขัดด้วยแปรงทองเหลือง                          

                            และล้างน้้าท้าความสะอาด 

 

  



 ๖๙ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                 ท้ากรรมวิธีการขึ้นหุ่น กับ ส่วนฐาน ส่วนคอ ส่วน ฝาด้วยกรรมวิธีเดียวกันแล้ว                             

                            น้ามาประกอบเพื่อตรวจดูรูปร่าง รูปทรง เพื่อท้าการปรับแก้ในส่วนของการขึ้นรูป  

 

 

 

 

 

 

 

 

                             น้าชิ้นงานมาพัดเทปกาวเพื่อท้าการเข้าชัน เพื่อเตรียมท้าการสลักลวดลายต่อไป 



 ๗๐ 

 

 

 

 

 

 

 

 

                        น้าชิ้นงานที่เข้าชันแล้วมาท้าการวัดและแบ่งช่องเป็น ๖ ช่องและ ๑๒ ช่อง                                

                          เพื่อก้าหนดลายและเขียนลาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

                            น้าสิ่วมาสลักลายเบาเดินเส้นแบ่งลายทั้งหมด  ท้ากระบวนการออกชัน แล้วจึงท้าการตอก  

                            ดุนในตัวลายจากด้านในในส่วนที่ต้องการให้เกิดมิติตัวลายนูนออกมา 

 

 



 ๗๑ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เมื่อท้ากรรมวิธีตอกดุนลายเสร็จแล้ว จะเห็นการแบ่งตัวลายชัดเจนเมื่อมองจากด้านนอก 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                     ท้าการเขียนไส้ลายตามแบบ เพื่อก้าหนดพื้นที่ของตัวไส้ลาย 

 

 



 ๗๒ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                          ท้ากรรมวิธีสลักเดินเส้นเบาในส่วนไส้ลายตามที่เขียนไว้ จะเห็นลายละเอียดของไส้ลาย  

                         ที่สมบูรณข์ึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                 การสลักแบบเหยียบพื้นลายเป็นสลักวิธีหนึ่งที่ท้าให้ดอกลายนูนเด่นชัดขึ้นมา 

 



 ๗๓ 

ในส่วนของฐานคนโท คอคนโทและฝาคนโทนั้นมีกรรมวิธีการท้าเหมือนกันกับตัวคนโท คือการท้าต้นแบบ

กระดาษมาวางบนแผ่นโลหะ น้ามาทาบและตัดแผ่นโลหะเป็นชิ้นงานน้าชิ้นงานมาเคาะในแบบหลุ่มไม้ทุกชิ้น

ให้ได้ทรงตามลักษณะชิ้นงาน  น้ามาเขียนลายและสลัก – ดุนลายตามแบบ และเมื่อท้าทุกส่วนเรียบร้อยแล้วจึง

น้ามาท้าการต่อตามแบบและเชื่อมติดกัน  ท้าความสะอาด  

 

 

 

 

 

 

                                          ลายส่วนฐาน                                                           ลายส่วนคอ 

 

 

 

                   ลายส่วนฝาชิ้นที่ ๑                              ลายส่วนฝาชิ้นที่ ๒                             ลายส่วนฝาชิ้นที่ ๓ 

 

 

 

                   ลายส่วนฝาชิ้นที่  ๓และ๔         เมื่อน้าชิ้นส่วนฝามาประกอบกัน                       ลายส่วนตัว 

 

 

 



 ๗๔ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                         

 

 

 

 

                                              น้าแต่ละชิ้นมาประกอบกันเป็นคนโทตามแบบ 

 

 



 ๗๕ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หลังจากน้าคนโทไปชุบสีทอง 

 



๗๖ 

 

เครื่องทรงพระฯ ฤดูร้อน 
 

ความเป็นมาเกี่ยวกับเคร่ืองทรงพระฯ 
 

การสร้างพระพุทธรูปทรงเคร่ืองปรากฏขึ้นเป็นคร้ังแรกในศิลปะอินเดีย ราวพุทธศตวรรษที่ ๑๔  ด้วย
การเติมเคร่ืองทรงของกษัตริย์บางชิ้นให้กับพระพุทธรูป ตามคติพุทธศาสนามหายานที่ถือว่า พระพุทธเจ้าทรงอยู่
ในสภาวะเหนือมนุษย์ และทรงเป็นจักรวาทิน จากคติและรูปแบบดังกล่าว ได้แพร่หลายไปยังดินแดนในเอเชีย
ตะวันออกเฉียงใต้ ๒ กระแส คือ กระแสที่ 1 ไปยังดินแดนพม่า เข้าสู่ดินแดนภาคเหนือของไทย ที่อาณาจักร
ล้านนา และกระแสที่ ๒ ผ่านไปทางอาณาจักรเขมร เข้าสู่ดินแดนประเทศไทยทางภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 
 ในการศึกษาเร่ืองราวเกี่ยวกับคติและรูปแบบของพระพุทธรูปทรงเคร่ืองอยุธยา แบ่งออกได้เป็น ๓ สมัยคือ 
 ๑. สมัยอยุธยาตอนต้น ในช่วงนี้เชื่อกันว่าการสร้างพระพุทธรูปทรงเคร่ือง อาจแบ่งออกได้ ๒ ระดับ คือ 
ในระดับพระมหากษัตริย์ได้รับอิทธิพลมาจากคติเทวราชาของเขมรโดยตรง ที่ถ่ายทอดมาสู่ราชส านักไทย จาก
การที่สมเด็จพระรามาธิบดีโปรดให้ขุนหลวงพะงั่วไปตีเขมรและกวาดต้อนผู้คนรวมทั้งช่างฝีมือมายั งกรุงศรี
อยุธยาทางหนึ่งและอีกทางหนึ่งในระดับสามัญชนที่มีพื้นฐานความเชื่อทางไสยศาสตร์แฝงอยู่ในความเชื่อทาง
พุทธศาสนา ปะปนคติความเชื่อที่คล้ายคลึงกันจากทางเหนือ ก่อให้เกิดการสร้างพระพุทธรูปทรงเคร่ือง  
ขึ้นรูปแบบของพระพุทธรูปทรงเคร่ืองที่ปรากฎในสมัยนี้ก็เป็นการรับรูปแบบเคร่ืองทรงมาจากศิลปะเขมร 
 ๒. สมัยอยุธยาตอนกลาง ลัทธิเทวราชา หรือพุทธราชาเร่ิมเสื่อมลง คตินิยมการสร้างพระพุทธรูป
ทรงเคร่ืองในช่วงนี้ ในระดับพระมหากษัตริย์เป็นการจ าลองรูปพระมหากษัตริย์ตามคติธรรมราชา ซึ่งได้รับ
อิทธิพลของศาสนาพุทธลัทธิลังกาวงศ์ ว่าพระมหากษัตริย์ที่ประพฤติธรรมจะได้รับการยกย่องเป็นจักรวาทิน  
มีฐานะเท่ากับพระพุทธเจ้า ในระดับประชาชนความเชื่อเร่ืองพระศรีอาริยเมตไตรยและพระยาชมภูบดีมี
ความส าคัญอยู่ทั่วไป ในสมัยนี้นิยมสร้างพระพุทธรูปทรงเคร่ืองกันอย่างแพร่หลายมาก เคร่ืองทรงจะมี
วิวัฒนาการเพิ่มมากขึ้น 
 ๓. สมัยอยุธยาตอนปลาย คติความเชื่อในการสร้างพระพุทธรูปทรงเคร่ือง ยังคงมีการผสมผสานกัน
ระหว่างลัทธิเทวราชา ซึ่งสมเด็จพระเจ้าปราสาททองได้ทรงพยายามที่จะฟื้นฟูขึ้นใหม่ เพื่อแสดงฐานะของ
กษัตริย์ให้สูงส่งยิ่งขึ้น ประกอบกับความเชื่อในไสยศาสตร์และความเชื่อเร่ืองพระศรีอาริย์ ซึ่งยังคงมีบทบาทอยู่
ในความคิดของบรรดาประชาชนทั่วไป รูปแบบของพระพุทธรูปทรงเคร่ืองสมัยนี้จะสวมเคร่ืองทรงตามแบบ
กษัตริย์ จนดูเหมือนเป็นรูปฉลองพระองค์ของพระมหากษัตริย์อย่างชัดเจน 
 กล่าวได้ว่า การสร้างพระพุทธรูปทรงเคร่ืองในสมัยอยุธยา เกิดจากการผสมผสานกันของความเชื่อใน
คติเทวราชาที่ได้รับมาจากเขมรของพระมหากษัตริย์ ประกอบกับความเชื่อในเร่ืองไสยศาสตร์ ต านานชมพูบดี
และความเชื่อในความส าคัญของพระศรีอาริย์ของสามัญชนนั่นเอง 
 
 
 



๗๗ 

 

วิธีการจัดสร้างเครื่องทรงพระฯ ฤดูร้อน 
 

 การจัดสร้างเคร่ืองทรงพระฯ ฤดูร้อน 

  เคร่ืองทรงพระฯ ฤดูร้อน ชุดนี้สร้างขึ้นเป็นต้นแบบเพื่อจัดท าองค์ความรู้ด้านศิลปกรรมด้าน
งานโลหะ เดิมกลุ่มงานช่างโลหะ กลุ่มประณีตศิลป์และการช่างไทย ส านักช่างสิบหมู่ กรมศิลปากร ได้จัดท า
เคร่ืองทรงจักรพรรดิส าหรับองค์  พระพุทธปฏิมาสุวรรณภูมิสิริโชค  ภ.ป.ร.ตามค าสั่งกรมศิลปากร ที่ ๓๖๓ / 
๒๕๕๑ ลงวันที่ ๒ พฤษภาคม พ.ศ.๒๕๕๑ เพื่อมอบให้กับสมาคมสโมสรพนักงานการบินไทย  บริษัทการบิน
ไทย จ ากัด (มหาชน)เมื่อมีโครงการสร้างต้นแบบเพื่อจัดท าองค์ความรู้ด้านศิลปกรรมด้านงานโลหะ ทางส านัก
ช่างสิบหมู่จึงใช้แบบจากองค์เดิมแต่ได้ดัดแปลงบางส่วนเพื่อให้เหมาะกับองค์พระ โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

 ลักษณะของเคร่ืองทรงฯ ชุดฤดูร้อน (คิมหันต์) ประกอบด้วย ๒๐ ชิ้นส่วนดังนี้ 
๑. พระมงกุฎทองแดงลงยา 
๒. อุณาโลม 
๓. พระกรรเจียก (ซ้ายและขวา) 
๔. ฉลองพระศอทับพระอังสา(กรองศอ) 
๕. กนกปักไหล่ (ซ้ายและขวา) 
๖. ตาบหน้า (ทับทรวง) 
๗. ตาบหลัง 
๘. ตาบข้างและสังวาล 
๙. รัดพระองค์ 
๑๐. พาหุรัด (ซ้ายและขวา) 
๑๑. ข้อพระกร (ซ้ายและขวา) 
๑๒. ข้อพระบาท(ซ้ายและขวา) 
๑๓.  สนับเข่า (ซ้ายและขวา) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



๗๘ 

 

 
ขั้นตอนการสร้างเคร่ืองทรงฯ ชุดฤดูร้อน 

๑. ออกแบบลวดลายเครื่องทรงฯ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ขั้นตอนการออกแบบนั้นส าคัญไม่แพ้กับขั้นตอนอ่ืนๆ เคร่ืองทรงจะมีลวดลายที่งดงามเพียงใดนั้นขึ้นอยู่
กับการออกแบบ การเขียนลายเพื่องานโลหะนั้นแตกต่างจากการออกแบบทั่วๆ ไปในการออกแบบนั้นต้อง
ค านึงถึงระยะ หรือมิติของชิ้นงานอย่างน้อย ๓ ระยะ ส่วนใหญ่งานโลหะจะมีระยะ หรือมิติไม่เกิน ๕ ระยะ หาก
เป็นภาพวาดหรือลวดลายภาพวาดอาจมีได้หลายระยะกว่านี้  
 
 
 
 
 



๗๙ 

 

 
๑.๑ แบบพระมงกุฎทองแดงลงยา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

๑.๒ แบบอุณาโลม 
 

 
 
 
 
 
 
 

แบบพระมงกุฎทองแดงลงยา 
ประกอบด้วยกระจังตาอ้อย  
จ านวน ๑๒ ชั้น 



๘๐ 

 

 
 

๑.๓ แบบพระกรรเจียก (ซ้ายและขวา) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

๑.๕ แบบฉลองพระศอทับพระอังสา(กรองศอ) 

 
 
 
 
 

 

พระกรรเจียก 

ประกอบด้วยกระหนก

ลายใบเทศ และกุณฑล

(ต่างห)ู 

ฉลองพระศอทับพระอังสา  ประกอบด้วยชั้นบนเป็นลายบัวฟนัยักษ์ เส้นลวด ไข่ปลา  

รักร้อยลายใบเทศ และกระจังใบเทศ ตามล าดับ 



๘๑ 

 

 
 

๑.๖ แบบกนกปักไหล่ (ซ้ายและขวา) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
๑.๗  แบบตาบหน้า (ทับทรวง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ประกอบด้วย 
กระหนกลายใบเทศ 

ประกอบด้วยกระจัง

ลวดลายใบเทศ 



๘๒ 

 

 
 

๑.๙ แบบตาบหลัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
๑.๑๐ แบบตาบข้างและสังวาล 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ประกอบด้วยกระจัง 
ลวดลายใบเทศ 

ประกอบด้วยกระจังลวดลาย 
ใบเทศและลายประจ ายาม 



๘๓ 

 

 
 

๑.๑๑ แบบรัดพระองค์ 
 

 
 
 
 
 
 

 

 
 
 

 
 

๑.๑๔ แบบพาหุรัด (ซ้ายและขวา) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ประกอบด้วยบัวฟันยักษ์ 
เส้นลวด  
รักร้อยลวดลายใบเทศ 

ประกอบด้วยกระจังลวดลายใบเทศ ลายบัว เส้นลวด ไข่ปลา และลายดอกไม้(กระเปาะพลอย) 



๘๔ 

 

 
 
๑.๑๕ แบบข้อพระกร(ซ้ายและขวา) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
๑.๑๗ แบบข้อพระบาท(ซ้ายและขวา) 
 

 
 
 

ประกอบด้วยลายดอกไม้(กระเปาะพลอย) เส้นลวด บัวฟันยักษ์ ลายบัว และกระจัง 

ประกอบด้วย เส้นลวด ไข่ปลา ลายดอกไม้(กระเปาะพลอย) ลายบัว และกระจัง 



๘๕ 

 

 
 

๑.๑๘ แบบสนับเข่า(ซ้ายและขวา) 

 
 
 

 
๒. การเตรียมชันและแผ่นทองแดง 

 ขั้นตอนการเตรียมชันและการเตรียมแผ่นทองแดงนั้น เป็นขั้นตอนแรกในการสร้างชิ้นงานโลหะ  
ชัน เป็นอุปกรณ์ส าคัญในการท างานเน่ืองจากเป็นส่วนที่รับแรงตอกในการสร้างลาย ขั้นตอนมีดังนี ้

  ๒.๑ การเตรียมแผ่นโลหะ มีดังนี้ 
 ในการท าเคร่ืองทรงคร้ังนี้ใช้แผ่นโลหะขนาดเบอร์ ๒๔ โดยใช้อุปกรณ์วัดขนาดเบอร์แผ่นโลหะดังภาพ  

 
 
 
 
 
 

 
 

จะท าให้เราทราบว่าโลหะได้ขนาดเบอร์ตามต้องการหรือไม่ หากสั่งซื้อตามร้านวัสดุโดยส่วนใหญ่จะได้ตาม
ขนาดมาตรฐานอยู่แล้ว หลังจากได้แผ่นโลหะทองแดงแล้วน าแผ่นทองแดงมาตัดให้มีขนาดใหญ่กว่าขนาดของ

ภาพ ๒.๑ ก 

ประกอบด้วยลวดลายใบเทศ 



๘๖ 

 

ชิ้นงานเล็กน้อย เพื่อให้เหลือเนื้อที่ในป้องกันการเสียหายของชิ้นงานจากการเข้าชัน(เพราะเมื่อเข้าชัน ตัวชันอาจ
กินเนื้อที่ขอบของแผ่นทองแดงไปบ้าง)  

๒.๑.๑ เตรียมอุปกรณ์การเผาแผ่นโลหะ เมื่อได้แผ่นโลหะตามขนาดต้องการแล้วเตรียมอุปกรณ์ 
ดังรูปภาพ (๒.๑.๑ ก) 
    - ตะแกง(เพื่อวางชิ้นงานเมื่อเผาให้ความร้อน) 
    - หัวแก๊ส ถังแก๊ส 
    - คีมคีบแผ่นโลหะ 
 

 
 
 
  ๒.๑.๒ ขั้นตอนการเผาให้ความร้อนแผ่นโลหะ เผาโลหะก่อนการสร้างลวดลายเพื่อให้แผ่น
ทองแดงมีการคลายตัวสามารถสร้างลวดลายได้ ดังภาพ (๒.๑.๒ก) 

 
 
ให้ความร้อนแผ่นโลหะโดยใช้ไฟจากหัวแก๊ส ไปเร่ือยๆ จนกระทั่งแผ่นทองแดงเปลี่ยนสีทั้งแผ่น เผาทั้งสองด้าน
ของแผ่นโลหะ หลังจากนั้นพักสักระยะให้แผ่นโลหะเย็นตัวลง แล้วน าไปท าความสะอาดโดย น าไปพรม
น้ าเปล่าและล้างน้ าเปล่า (แค่เพียงให้น้ าถูกแผ่นโลหะทั่วทั้งแผ่นก็พอแล้ว) หลังจากนั้นน าไปแช่น้ ากรดอย่าง
อ่อนประมาณ ๕-๑๐ นาที หลังจากนั้นท าความสะอาดด้วยผงซักฟอกและน้ าเปล่า โดยใช้แปรงทองเหลืองขัด
ร่วมด้วย ดังภาพ (๒.๑.๒ ข) 

ภาพ ๒.๑.๒ ก 

ภาพ ๒.๑.๑ ก 



๘๗ 

 

 
 
 
ปล่อยให้แผ่นทองแดงแห้ง และใช้คีมดัดมุมทั้ง ๔ มุมของแผ่นทองแดงขึ้นมา เพื่อให้ชันกินพื้นที่เมื่อเข้าชัน
น้อยลง หลังจากนั้นน าไปทาน้ ามันพืช ทาเพียงบางๆ การทาน้ ามันพืชช่วยให้แผ่นทองแดงติดกับชันได้แนบ
สนิท ดังภาพ (๒.๑.๒ ค) 
 
 
 
 
 
 
 
  ๒.๒ การเตรียมชัน มีดังนี้  
 น าชันในกล่องไม้(หรือในภาชนะอ่ืนที่ต้องการใช้งาน) ในที่นี้นิยมใช้กล่องไม้ ชันที่เทใส่ภาชนะไว้ 

 

ภาพ ๒.๑.๒ ข 

ภาพ ๒.๒ ก 

ภาพ ๒.๑.๒ ค 



๘๘ 

 

 
จะมีความแข็งเมื่อต้องการใช้จึงต้องน ามาให้ความร้อนโดยใช้ไฟ เมื่อให้ความร้อนไปสักระยะหนึ่งชันจะอ่อนตัว
ลง ใช้ช้อนขูดเป็นเส้นๆ พร้อมทั้งให้ความร้อนไปด้วยในเวลาเดียวกันจะท าให้ความร้อนนั้นแทรกซึมไปถึงด้าน
ในของเนื้อชัน ดังภาพ (๒.๒ ก) เมื่อชันอ่อนตัวลงมากแล้วน าแผ่นโลหะทองแดงวางลงบนชัน และใช้แท่งเหล็ก
กดให้ชันและแผ่นโลหะแนบสนิทกันพักไว้ให้เย็นสนิท  

 
 
 

๓. การสลักลายเดินเส้น(การสลักลายเส้นครั้งท่ี ๑) 
การสลักลายเดินเส้นนี้ เป็นการก าหนดขอบเขตพื้นที่ในการท างาน ถ้าเปรียบเทียบกับการวาดรูปก็

คือเส้นร่างของภาพนั่นเอง เส้นร่างนี้สามารถแก้ไขและเปลี่ยนแปลงได้ในขั้นต่อไป จึงเป็นการตอกลายเส้นที่มี
น้ าหนักการตอกเบากว่าการสลักลายเส้น ดังภาพ 

 
 
 

ภาพ ๒.๒ ข 

ภาพ ๓.ก 



๘๙ 

 

 
 
๓.๑) การจับสิ่วในการตอกลายโลหะมีดังนี้ 
 ถนัดขวา จับสิ่วมือซ้าย  จับค้อนมือขวา 
 ถนัดซ้าย จับสิ่วมือขวา  จับค้อนมือซ้าย 

 การจับสิ่วนั้นให้วางสิ่วลงบนมือโดยให้หัวสิ่วอยู่ด้านล่างไปทางนิ้วก้อยและใช้นิ้วหัวแม่มือพยุงสิ่วไว้ 
ในระหว่างตอกลายนิ้วก้อยจะเป็นนิ้วที่ใช้บังคับทิศทางการตอกลาย และนิ้วหัวแม่มือและนิ้วอ่ืนๆจะเป็นตัวช่วย
รับน้ าหนักไม่ให้สิ่วขยับมากนักในการตอกลาย ดังรูปภาพ (๓.๑ ก)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ ๓.ข 

ภาพ ๓.๑ ก 



๙๐ 

 

๓.๒) ใช้สิ่วสลักตอกลายตามเส้นลายที่ออกแบบไว้ โดยบริเวณโค้ง จะใช้สิ่วปากโค้งขนาด เล็ก กลาง 
หรือใหญ่แล้วแต่ขนาดของเส้นโค้งนั้น และในส่วนของเส้นตรง ใช้สิ่วปากตรงขนาด เล็ก กลาง หรือใหญ่
แล้วแต่ขนาดของความยาวเส้นนั้น สร้างลายด้วยสิ่วจนครบทั่วทั้งชิ้นงานตามที่ออกแบบไว้ โดยใช้อุปกรณ์ดัง
ภาพด้านล่าง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ ๓.๒ ข สิ่วปากตรงขนาดเล็ก กลาง ใหญ่ 

ภาพ ๓.๒ ก สิ่วปากโค้งขนาดเล็ก กลาง ใหญ่ 

ภาพ ๓.๒ ค ค้อนสลัก 



๙๑ 

 

 ๓.๓) การออกชัน เมื่อสลักลายเดินเส้นเสร็จทั้งชิ้นงานแล้ว เราจะน าแผ่นโลหะออกจากชันโดยการน า
ชิ้นงานไปเผาไฟเพื่อให้ชันอ่อนตัวสามารถน าแผ่นโลหะออกมาได้ หลังจากนั้นจึงน าแผ่นโลหะไปท าความ
สะอาดดังขั้นตอนต่อไปนี้ 

 
 

 
 
 
 
๓.๓.๑ เตรียมอุปกรณ์การเผาออกชันเตรียมชิ้นงานที่สลักลายเดินเส้นเสร็จแล้วพร้อมอุปกรณ์ 

ดังรูปภาพ (๓.๓ ก) 
    - ตะแกรง(เพื่อวางชิ้นงานเมื่อเผาให้ความร้อน) 
    - หัวแก๊สถังแก๊ส 
    - คีมคีบแผ่นโลหะ 
    - ชิ้นงานที่ต้องการออกชัน 
 

ภาพ ๓.๓ ก (อุปกรณ์การเผาออกชัน) 



๙๒ 

 

 
 

๓.๓.๒ การเผาออกชัน  จุดไฟที่หัวแก๊สหลังจากนั้นเผาให้ความร้อนทั่วทั้งชิ้นงาน จนชันน่ิม
อ่อนตัวลง สามารถดึงแผ่นโลหะออกมาจากกล่องชันได้ ดังภาพ (๓.๓ ข) หลังจากนั้นเผาแผ่นโลหะชิ้นงานไป
อีกจนกระทั่งทั่วทั้งแผ่น จนกระทั่งชิ้นงานเปลี่ยนสี ดังภาพ (๓.๓ ค) 

 

ภาพ ๓.๓ ข 

ภาพ ๓.๓ ค 



๙๓ 

 

๓.๓.๓ การท าความสะอาดชิ้นงานเมื่อเผาชิ้นงานโลหะแล้ว หลังจากนั้นเป็นขั้นตอนการท า
ความสะอาด โดยรอให้ชิ้นงานเย็นลงสักระยะ เมื่อชิ้นงานเย็นลงจึงน าไปล้างด้วยน้ าเปล่า หลังจากนั้นจึงแช่
น้ ากรดชนิดอ่อน ประมาณ ๑๐ นาที เมื่อครบก าหนดน าขึ้นมาท าความสะอาดด้วยผงซักฟอกพร้อมใช้แปรง
ทองเหลืองขัดเบาๆ เพื่อให้คราบสีด าที่เกิดจากการเผาออกจนหมด ดังภาพ ๓.๓ ง 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ ๓.๓ ง 
(ภาพขั้นตอนการท าความสะอาดชิ้นงานโลหะ) 



๙๔ 

 

 
๔. การสลักดุนนูน (การดุนคร้ังท่ี ๑) 

การสลักดุนนูนนั้นเพื่อสร้างให้ชิ้นงานมีมิติ มีระยะความลึกอย่างน้อย ๒ หรือ ๓ ระยะ ก่อนดุนนั้น
ผู้สร้างชิ้นงานจะต้องทราบว่าส่วนใดอยู่ในระยะสูงสุด และ ส่วนใดอยู่ในระยะรองลงมา 

๔.๑ การดุนนูนในที่นี้รัดพระองค์ ส่วนกลางของชิ้นงานจะมีระยะสูงที่สุดเป็นแนวยาวตามเส้น
ของรัดพระองค์ วิธีการดุนนั้นใช้สิ่วหัวมน ขนาดเล็กดุนบริเวณรายละเอียดของชิ้นงานโลหะก่อน หลังจากนั้น
จึงใช้ สิ่วหัวมนขนาดใหญ่ดุนบนชิ้นงานโลหะทั้งหมด ดังภาพ ๔.๑ ก 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
ภาพ ๔.๑ ก 



๙๕ 

 

 
  ๔.๒ อุปกรณ์ในการดุนนูนดังภาพ (๔.๒ ก) 
   สิ่วหัวมน(สิ่วหัวสาก)  ขนาเล็ก 
   สิ่วหัวมน(สิ่วหัวสาก) ขนาดกลาง 
   สิ่วหัวมน(สิ่วหัวสาก) ขนาดใหญ่ 

ค้อน(สิ่วหัวสาก) ขนาดเล็ก และใหญ่ แล้วแต่ขนาดชิ้นงานและความถนัดใน
การตอก 

 ชันแข็ง(สิ่วหัวสาก) ชันแข็งมีส่วนประกอบคล้ายชันนิ่ม ใช้ในการรองชิ้นงาน
เมื่อสลักดุนนูนเน่ืองจากมีความแข็งไม่ยืดหยุ่นตามชิ้นงาน 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
  ๔.๓ การเข้าชัน การเข้าชันคร้ังนี้เพื่อใช้ชันรองการย้ าลายเส้น ขั้นตอนแรกเผาชันในกล่องไม้
เดิมที่เราใช้เพื่อให้ชันมีความอ่อนตัวสามารถใช้งานได้อีก ใช้ช้อนขูดเป็นระยะ ระหว่างให้ความร้อน และขูดชัน
ด้วยช้อนซ้ าไป ซ้ ามา สักระยะ ให้สังเกตุความหนืดของชัน ดังภาพ (๔.๓ ก) เมื่อชันร้อนจนทั่วทั้งแผ่น น าชันเท
ใส่ด้านหลังของแผ่นโลหะที่ดุนนูนไว้แล้วการน าชันใส่ในช่องที่ดุนนูนนั้นเพื่อให้ชันเข้าไปอยู่ในช่องว่าง
สามารถตอกย้ าลายเส้นได้ หากไม่ท าเช่นน้ีจะมีช่องว่างจากอากาศเกิดขึ้นเมื่อตอกย้ าลายเส้นจะท าให้ชิ้นงานเสีย
ได้ ไม่มีชันรองรับรอยสิ่วบริเวณด้านหลังของแผ่นโลหะ หลังจากเทชันลงในช่องว่างของแผ่นโลหะเสร็จ
เรียบร้อยแล้วควรปล่อยให้ชันเย็นลงสักพัก ให้ลองใช้นิ้วสัมผัสดูชันที่เทลงในโลหะดุนนูนว่ามีความเย็นตั ว
เล็กน้อยและเมื่อสัมผัสมีความหนืดติดนิ้วอยู่บ้าง หลังจากนั้น ใช้คีมหนีบดัดมุมของแผ่นโลหะทั้ง ๔ มุม ดังภาพ 
(๔.๓ ข) เพื่อให้เกิดความสูงป้องกันชันเข้าไปบริเวณในชิ้นงาน ขณะที่ชันยังเหลว  เผาชันในกล่องไม้ให้ร้อนจัด
อีกครั้งแล้วจึงประกบชันลงไปบนกล่องชัน ดังภาพ ๔.๓ ก 
 

ภาพ ๔.๒ ก ภาพสิ่วหัวมน(สิ่วหัวสาก) ขนาดเล็ก กลาง ใหญ่ 

ภาพ ๔.๒ ข ภาพค้อนสลักและชันแข็ง  



๙๖ 

 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพ ๔.๓ ก 

ภาพ ๔.๓ ข 



๙๗ 

 

 
 

 
 
เมื่อวางแผ่นโลหะลงไปบนชันแล้วกดแผ่นโลหะให้แนบสนิทกับชัน หลังจากนั้นใช้ เหล็กหรืออุปกรณ์ที่มี
น้ าหนักพอสมควรวางทับไว้บนแผ่นโลหะเพื่อไม่ให้แผ่นโลหะขยับเมื่อเวลาชันก าลังเย็นตัวลงดังภาพ (๔.๓ ค) 

๕. การย้้าลายเส้น (การสลักลายเส้นครั้งท่ี ๒) 
เป็นการตอกสลักลายละเอียดของชิ้นงาน หากในขั้นตอนการเดินลายเส้นมีส่วนที่ตอกผิดพลาดไว้ 

สามารถแก้ไขได้ในขั้นตอนนี้ ถือว่าขั้นตอนนี้เป็นการตอกสลักลายเส้นจริงก็ว่าได้  

 ๕.๑ การสลักย้ าลายเส้น การสลักย้ าลายนั้นใช้อุปกรณ์เหมือนกับการเดินลายเส้นทุกประการ 

แต่การตอกลายคร้ังนี้ลงน้ าหนักมากกว่าคร้ังแรกเพื่อให้เกิดลวดลาย โดยบริเวณโค้งใช้ สิ่วหัวโค้ง บริเวณ

เส้นตรง ใช้สิ่วหัวตรง ตามขนาดของลวดลาย ดังภาพ ๕.๑ ก 

 

 

 

 

 

ภาพ ๔.๓ ค 



๙๘ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ ๕.๑ ก การสลักย้ าลายเสน้ในส่วนต่างๆ ของชิ้นงาน 



๙๙ 

 

 

 

 

ภาพด้านบนเป็นการแสดงให้เห็นความแตกต่างระหว่างการเดินเส้นกับการสลักย้ าลายเส้นว่าแตกต่าง

กันอย่างไร การสลักย้ าลายเส้นจะมีความลึกมากกว่า และคมชัดกว่า ดังนั้นการสร้างลายขั้นตอนนี้ท าให้ชิ้นงานมี

ระยะเพิ่มขึ้นและมีความถูกต้องตามแบบ 

๕.๒ การออกชัน  การออกชันคร้ังนี้ไม่แตกต่างจากการออกชันในคร้ังแรก คือเผาจนชันมี

ความอ่อนตัวและสามารถน าชิ้นงานออกมาได้ และขั้นตอนต่อจากนั้นคือการท าความสะอาดชิ้นงานโดยการ  

แช่น้ ากรด และล้างท าความสะอาด เหมือนดังขั้นตอนที่ ๓.๓ ทุกประการ 

 

 

 

 



๑๐๐ 

 

 

๖. การสลักดุนนูน (การดุนคร้ังท่ี ๒) 
การสลักดุนนูนในขั้นตอนนี้เป็นการเพิ่มระยะ นูนระยะสุดท้าย บางชิ้นงานมีระยะความสูงต่ าของ

ชิ้นงานหลายระยะ ก็ควรสลักดุนนูนอีกคร้ังเพื่อเก็บรายละเอียดให้มีความสวยงามเพิ่มมากขึ้น โดยใช้เคร่ืองมือ

สลักดุนตามความเหมาะสมรวมทั้งใช้สิ่วปากตรง สิ่วปากโค้ง ดุนบริเวณลายให้ชัดเจนขึ้นอีกด้วย หลังจากนั้นน า

แผ่นโลหะที่ดุนเสร็จแล้วเข้าชันอีกครั้ง ดังเช่นอธิบายมาแล้วใน ขั้นที่ ๔.๑ ทุกประการ 

 

๗. การสลักตกแต่ง และเก็บลายละเอียด 
เมื่อเข้าชันหลังจากการสลักดุนนูนแล้ว ขั้นต่อไปนับว่า เป็นขั้นตอนสุดท้ายของการสร้างลายในหนึ่ง

ชิ้นงานก็ว่าได้ และเป็นขั้นตอนส าคัญในการแบ่งแยกระยะของชิ้นงานให้ชัดเจนและเกิดความสวยงามมากขึ้น

ขั้นตอนการสลักตกแต่ง และเก็บลายละเอียดมีดังนี้ 

 ๗.๑ การย้ าพื้นทราย การย้ าพื้นทรายใช้สิ่วส าหรับท าพื้นทรายโดยเฉพาะ สิ่วมีลักษณะเป็นจุดๆ 

ที่ปลายสิ่ว เพื่อให้เกิดพื้นผิวที่ไม่เรียบ ขนาดของสิ่วชนิดนี้มีหลายขนาด อาจแบ่งให้ท างานได้ง่ายคือ ขนาด เล็ก 

กลาง ใหญ่ ดังภาพ (๗.๑ ก) การย้ าพื้นทรายนี้ท าเพื่อให้พื้นผิวที่เรียบแยกออกจากตัวลาย ท าให้ชิ้นงานมีมิติ

สมบูรณข์ึ้น ไม่จ าเป็นว่าทุกชิ้นงานจะต้องมีขั้นตอนนี้เสมอไปแล้วแต่ช่างที่จะได้ออกแบบไว้  

 

 ภาพ ๗.๑ ก ภาพสิ่วย้ าพื้นทรายขนาดเล็ก กลาง ใหญ่ 



๑๐๑ 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 



๑๐๒ 

 

 
  ๗.๒ การปรับแต่งเหลี่ยมลาย เป็นการปรับลายให้มีเหลี่ยมของรูปทรงชัดเจนขึ้น ช่างบางคน
อาจท าขั้นตอนนี้ไปพร้อมๆกับการย้ าพื้นทรายก็ได้อุปกรณ์ในการปรับมุมเหลี่ยมนี้ขึ้นอยู่กับลักษณะของขนาด
ลายที่ออกแบบไว้ ขนาดของสิ่วชนิดนี้อาจแบ่งได้เป็น ขนาด เล็ก กลาง ใหญ่ ดังภาพ (๗.๒ ก) 

 
 

 
 
 

 
 

 
ภาพการปรับเหลี่ยมมุมบนชิ้นงานส่วนบนสุด เพื่อให้เกิดระยะและสวยงามเพิ่มมากขึน้ 

  
 
 
 
 
 

ภาพ ๗.๒ ก ภาพสิ่วปรับลายขนาดเล็ก กลาง ใหญ่ 



๑๐๓ 

 

  
๗.๓ การตอกรู ขั้นตอนนี้จะท าเมื่อชิ้นงานจะต้องลงยาสี หรือประดับพลอยต่อไป เพื่อเป็น

ขอบเขตในการลงยา หรือประดับพลอย ในชิ้นงานนี้จะต้องน าไปลงยาสี จึงต้องตอกรู โดยอุปกรณ์ในการตอกรู
นี้ ใช้สิ่วที่เรียกว่า สิ่วเจาะรูหรือตุ๊ดตู่ ซึ่งแบ่งตามขนาด เป็น ขนาดเล็ก กลาง ใหญ่ ดังภาพ (๗.๓ ก) การใช้งาน
ขึ้นอยู่กับขนาดของขอบเขตงานที่จะลงยาสี แต่ในปัจจุบันช่างส่วนใหญ่ สร้างสิ่วขึ้นเองเพื่อให้เหมาะกับขนาดที่
ต้องการ  
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ ๗.๓ ก สิ่วเจาะรูหรือตุ๊ดตู่ ขนาดเล็ก กลาง ใหญ่ 



๑๐๔ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพชิ้นงานที่สร้างลวดลายเสร็จเรียบร้อยแล้ว 
 หลังจากได้ชิ้นงานที่สร้างลวดลายเสร็จเรียบร้อยแล้ว น าชิ้นงานมาออกชันและท าความสะอาดชิ้นงาน
ตามวิธีการดังเช่นในขั้นตอนที่ ๓.๓.๒ และ ๓.๓.๓  
 

เพื่อให้เหน็ความเปลี่ยนแปลงของการสร้างลายบนชิ้นงานมากขึ้นจึงน าภาพการสร้างลายในระยะต่างๆ
มาเปรียบเทียบให้เห็นดังภาพด้านล่าง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



๑๐๕ 

 

 

 
 

 
๘. การฉลุลาย การฉลุลายนั้นเป็นการน าส่วนที่ไม่ใช้งานออกและจะเห็นรูปทรงของชิ้นงาน

ชัดเจนมากขึ้นในขั้นตอนนี้โดยใช้อุปกรณ์ดังนี้ 
๘ .๑อุปกรณ์การฉลุลาย (ภาพ ๘.๑ ก) 
 เลื่อย    ๑ ตัว 
 ใบเลื่อยเบอร์ ๒   ๕ ใบ (เตรียมไว้เพราะใบเลื่อยอาจหักได้) 
 ตะใบ    ๑ ชุด 
 ดอกสว่านขนาดเล็ก  ๑ ตัว 
 เคร่ืองเจาะสว่าน   ๑ ตัว 

 
 
 
 

 
 
 

๑. สลักลายเดินเส้น ๒. สลักย้ าลายเส้น 

๓. สลักตกแต่ง และเก็บรายละเอียด ๑. สลักลายเดินเส้น ๒. สลักย้ าลายเส้น 



๑๐๖ 

 

 
 
หลังจากเตรียมอุปกรณ์เรียบร้อยแล้ว ขั้นตอนการฉลุนั้นต้องอาศัยการมองแบบที่ชัดเจน นั้นคือผู้ฉลุต้องทราบว่า
ส่วนใดบ้างจะฉลุและส่วนใดจะเก็บไว้โดยจินตนาการตามแบบ หรือหากมีความช านาญมากพออาจสามารถ
แก้ไขแบบตามความสวยงามได้ด้วยตนเองเป็นความสามารถเฉพาะของช่างผู้ช านาญ 

๘.๒ ขั้นตอนการฉลุใช้ใบเลื่อย เลื่อยจากส่วนนอกของชิ้นงานหลังจากนั้นเลื่อยบริเวณที่
ไม่ต้องการด้านข้างออกจนหมด ดังภาพ (๘.๒ ก) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



๑๐๗ 

 

 
ขั้นตอนการฉลุในบางส่วนเราต้องใช้สว่านช่วยเนื่องจาก ส่วนที่จะฉลุนั้นไม่มีพื้นที่ติดกับส่วนของขอบชิ้นงาน 
ดังนั้นจึงต้องใช้ดอกสว่านเจาะรูปบริเวณที่ต้องการฉลุ แล้วจึงน าใบเลื่อยเข้าไปใส่บริเวณรูที่เจาะแล้วนั้นแล้วเร่ิม
เลื่อยดังภาพ (๘.๒ ข) 
 

 
 

   
๘.๓ ขั้นตอนการตะไบ  การตะไบเป็นการเก็บลายละเอียดงานฉลุให้ขอบของชิ้นงานมีความ

เรียบและตกแต่งส่วนที่เลื่อยฉลุเลื่อยไว้ไม่ตรง หรือไม่ได้รูปทรง ตะไบจะช่วยปรับแต่งให้ได้รูปทรงตาม
ต้องการมากขึ้น วิธีการตะไบดังภาพ ๘.๓ ก 

 
  
 

ภาพ ๘.๒ ก 

ภาพ ๘.๒ ข 

ภาพ ๘.๓ ก 



๑๐๘ 

 

๙. เชื่อม การเชื่อมต่อชิ้นงานหนึ่งเข้ากับชิ้นงานอีกชิ้นหนึ่งนั้น จ าเป็นต้องอาศัยน้ าประสาน
ทอง และความร้อนเพื่อให้ชิ้นงานเชื่อมต่อกันแนบสนิท ในงานโลหะบางชนิดอาจไม่ต้องท าขั้นตอนการเชื่อมก็
ได้ แต่ในการสร้างชิ้นงานเคร่ืองทรงนี้ จ าเป็นต้องใช้การเชื่อมในหลายส่วน เช่น ทับทรวง (เชื่อมระหว่างทับ
ทรวงตับบน กับทับทรวงตัวล่าง) รัดพระองค์(เชื่อมระหว่างเส้นของรัดพระองค์) เป็นต้น   

๙.๑ อุปกรณ์การเชื่อมชิ้นงานโลหะ 
  ชิ้นงานที่ต้องการเชื่อม  
  น้ าประสานทอง 
  หัวฟู่แบบใช้แก๊ส   
  คีมจับวัตถุ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

๙.๒ ขั้นตอนการเชื่อมโลหะทองแดง การเชื่อมโลหะทองแดง เตรียมชิ้นงานที่ต้องการเชื่อมให้
วางแนวเชื่อมตามที่ต้องการ หลังจากนั้นบริเวณที่ต้องการเชื่อมใช้น้ าประสานทองทาลงบริเวณรอยต่อของ
ชิ้นงาน และให้ความร้อนด้วยหัวเคร่ืองเป่าแล่นจนน้ าประสานทองเปลี่ยนเป็นสีเงินและแนบสนิทกับโลหะเป็น
อย่างดี หลังจากนั้นรอให้เย็นลงและท าความสะอาดตามปกติ  เมื่อท าความสะอาดแล้วจึงน ามาตะไบเก็บ
รายละเอียดเนื่องจากเมื่อท าการเชื่อมชิ้นงานโลหะจะเกิดรอยนูนของน้ าประสานทองขึ้นไม่เรียบสวย การตะไบ
จะช่วยปรับแต่งผิวบริเวณที่เชื่อมต่อได้ดีขึ้น 

 

น้ าประสานทอง เคร่ืองเป่าหัวฟู่ 

คีมจับวัตถุ 



๑๐๙ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ ๙.๒ ก ภาพการเชื่อมส่วนประกอบ 



๑๑๐ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
๑๐. ชิ้นงานเคร่ืองทรงท่ีเสร็จสมบูรณ์ หลังจากการสร้างลวดลายเสร็จเรียบร้อยควรน า

ชิ้นงานไปชุบเพื่อท าให้ชิ้นงานดูมีคุณค่าและสีที่สวยงามคงทนขึ้น และอาจน าไปประดับพลอยหรือลงยาสีเพื่อ
เพิ่มความสวยงาม ต่อไป 

ภาพ ๙.๒ ข  
หลังจากการเชื่อมและล้างท า
ความสะอาดเสร็จเรียบร้อยแล้ว 

ภาพ ๑๐. ก การน าชิ้นงานที่สร้างลวดลายแล้วทดลองประกอบกับองค์พระ 



๑๑๑ 

 

 
  
   
 
 
 
 

ภาพเครื่องทรงพระฯ ฤดูร้อน เสร็จสมบูรณ์ 
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