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วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

   รหัสวิชา 20102-2103      

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 20x20x42มม.

2.ปฏิบัติงานกัดรองหางเหยี่ยว

3.รางแบบเจาะรู

4.เจาะรูขนาดØ5มม.

5.ตาปเกลียว M6x1

6.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง

2. เครื่องเจาะตั้งพ้ืนพรอมอุปกรณประจำเครื่อง

3. ดอกสวานขนาด 5มม.

4. ดอกกัดรองหางเหยี่ยว 50องศา

5. คอน

6. ตะไบ

7. เหล็กตอกนำศูนย

8. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil

9. ดอกตาป M6x1

10. ดามตาป

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ

ใบสั่งงานที ่

1



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

   รหัสวิชา 20102-2103      

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหตุ

1 ขนาดชิ้นงาน 50x150x50มม. ± 0.1 มม. 

2 ระยะตาปเกลียว M6x1 ± 0.1 มม. 

3 ระยะเจาะรู Ø 5 มม. ± 0.1 มม. 

4 ระยะรองหางเหยี่ยว 50 องศา ± 0.1 มม. 

รวมคะแนน  40  คะแนน 

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

 ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

 ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

 ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

ใบตรวจงานที ่

1



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

   รหัสวิชา 20102-2103      

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 55x50x15มม.

2.ปฏิบัติงานกัดรองหางเหยี่ยว

3.รางแบบเจาะรู

4.เจาะรูขนาดØ6มม.

5.เจาะรูฝงหัวสกรูขนาดØ11มม.

6.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง

2. เครื่องเจาะตั้งพ้ืนพรอมอุปกรณประจำเครื่อง

3. ดอกสวานขนาด 6มม. 11มม.

4. ดอกกัดรองหางเหยี่ยว 50องศา

5. คอน

6. ตะไบ

7. เหล็กตอกนำศูนย

8. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ

ใบสั่งงานที ่

2



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

   รหัสวิชา 20102-2103      

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหตุ

1 ขนาดชิ้นงาน 50x150x50มม. ± 0.1 มม. 

2 ระยะเจาะรู Ø 6 มม. ± 0.1 มม. 

3 ระยะเจาะรู Ø 11 มม. ± 0.1 มม. 

4 ระยะรองหางเหยี่ยว 50 องศา ± 0.1 มม. 

รวมคะแนน  40  คะแนน 

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

 ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

 ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

 ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

ใบตรวจงานที ่

2



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

   รหัสวิชา 20102-2103      

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกลึง และปฏิบัติงานกลึง

ไหไดขนาดตามแบบงาน

2.กลึงเกลียว 2 ปาก ขนาดØ 20 มม.

3.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ

1. เครื่องกลึงพรอมอุปกรณประจำเครื่อง

2. แวนตานิรภัย

3. มีดกลึง Hss

4. ดอกเจาะนำศูนย

5. ตะไบ

6. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ

ใบสั่งงานที ่

3



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

   รหัสวิชา 20102-2103      

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหตุ

1 

2 

± 0.1 มม. 

± 0.1 มม. 

3 ± 0.1 มม. 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

ขนาดชิ้นงาน Ø 14 มม. 

ขนาดชิ้นงาน Ø 10 มม. 

ขนาดชิ้นงาน Ø 12 มม. 

ความยาวช้นิงาน 5 มม. 

ความยาวช้นิงาน 10 มม. 

ความยาวช้นิงาน 15 มม. 

ความยาวช้นิงาน 165 มม. 

ความยาวช้นิงาน 180.5 มม. 

ความยาวชนิงาน 190.5 มม. 

เกลียว 2 ปาก M20 

± 0.1 มม. 

± 0.1 มม. 

± 0.1 มม. 

± 0.1 มม. 

± 0.1 มม. 

± 0.1 มม. 

± 0.1 มม. 

รวมคะแนน  100  คะแนน 

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

 ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

 ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

 ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

ใบตรวจงานที ่

3



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 50x150x50มม. 

2.รางแบบชิ้นงานเพ่ือเจาะรูและตอกดวยเหล็กตอก 

   นําศูนย 

3.เจาะรูชิ้นงานดวยดอกสวานขนาด Ø 5 มม. 

4.ตาปเกลียวขนาด M6x1 

5.กัดรอง t slot ดวยดอกกัดขนาด 8 มม. 

4.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ 

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

2. เครื่องเจาะตั้งพ้ืนพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

3. ดอกสวานขนาด 5 มม.  

4. ดอกกัด 8 มม. 

5. คอน 

6. ตะไบ 

7. เหล็กตอกนำศูนย 

8. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil 

9. ดอกตาป M6x1 

10.ดามตาป 

 

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน 

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย 

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ 
 

 

ใบสั่งงานที ่

4 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหต ุ

1 ขนาดชิ้นงาน 50x150x50มม. ± 0.1 มม.    

2 ระยะเจาะรู ตาปเกลียว M6x1 ± 0.1 มม.    

3 

4 

ระยะ t slot กวาง 8 มม. 

ระยะรองดานใน 22 มม. 

± 0.1 มม. 

± 0.1 มม. 

   

รวมคะแนน  40  คะแนน   

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

                                         ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

                                         ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

                                         ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

 

 

 

ใบตรวจงานที ่

4 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 24x34x24มม. 

2.รางแบบชิ้นงานเพ่ือเจาะรูและตอกดวยเหล็กตอก 

   นําศูนย 

3.เจาะรูทะลชุิ้นงานดวยดอกสวานขนาด Ø 6.7 มม. 

4.ตาปเกลียวขนาด M8x1.25  

4.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ 

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

2. เครื่องเจาะตั้งพ้ืนพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

3. ดอกสวานขนาด 6.7มม.  

4. ดอกกัด 16 มม. 

5. คอน 

6. ตะไบ 

7. เหล็กตอกนำศูนย 

8. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil 

9. ดอกตาป M8x1.25 

10.ดามตาป 

 

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน 

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย 

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ 
 

 

ใบสั่งงานที ่

5 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหต ุ

1 ขนาดชิ้นงาน 24x34x24มม. ± 0.1 มม.    

2 ระยะเจาะรู ตาปเกลียว M8x1.25 ± 0.1 มม.    

3 

4 

ระยะกวาง 14 มม. 

ระยะความหนา 9 มม. 

± 0.1 มม. 

± 0.1 มม. 

   

รวมคะแนน  40  คะแนน   

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

                                         ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

                                         ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

                                         ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

 

ใบตรวจงานที ่

5 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 12x36x2มม. 

2.รางแบบชิ้นงานตามแบบงานท่ีกำหนด 

3.กัดรองกลางงานดวยดอกกัด Ø 6 มม.  

4.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ 

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

2. ดอกกัด 6 มม. 

3. คอน 

4. ตะไบ 

5. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil 

 

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน 

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย 

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ 
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วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหต ุ

1 ขนาดชิ้นงาน 12x36x2มม. ± 0.1 มม.    

2 ระยะกัดรอง Ø 6 มม. ± 0.1 มม.    

3 ระยะการกัดโคง R6 มม. ± 0.1 มม.    

รวมคะแนน  30  คะแนน   

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

                                         ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

                                         ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

                                         ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 
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วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 
 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 12x36x2มม. 

2.รางแบบชิ้นงานตามแบบงานท่ีกำหนด 

3.กัดรองกลางงานดวยดอกกัด Ø 6 มม.  

4.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ 

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

2. ดอกกัด 6 มม. 

3. คอน 

4. ตะไบ 

5. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil 

 

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน 

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย 

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ 
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วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหต ุ

1 ขนาดชิ้นงาน 12x36x2มม. ± 0.1 มม.    

2 ระยะกัดรอง Ø 6 มม. ± 0.1 มม.    

3 ระยะการกัดโคง R6 มม. ± 0.1 มม.    

รวมคะแนน  30  คะแนน   

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

                                         ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

                                         ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

                                         ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

 

 

 

ใบตรวจงานที ่

7 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 12x36x2มม. 

2.รางแบบชิ้นงานตามแบบงานท่ีกำหนด 

3.กัดรองกลางงานดวยดอกกัด Ø 6 มม.  

4.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ 

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

2. ดอกกัด 6 มม. 

3. คอน 

4. ตะไบ 

5. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil 

 

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน 

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย 

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ 
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วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหต ุ

1 ขนาดชิ้นงาน 12x36x2มม. ± 0.1 มม.    

2 ระยะกัดรอง Ø 6 มม. ± 0.1 มม.    

3 ระยะการกัดโคง R6 มม. ± 0.1 มม.    

รวมคะแนน  30  คะแนน   

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

                                         ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

                                         ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

                                         ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 
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วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 12x36x2มม. 

2.รางแบบชิ้นงานตามแบบงานท่ีกำหนด 

3.กัดรองกลางงานดวยดอกกัด Ø 6 มม.  

4.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ 

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

2. ดอกกัด 6 มม. 

3. คอน 

4. ตะไบ 

5. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil 

 

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน 

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย 

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ 
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วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหต ุ

1 ขนาดชิ้นงาน 12x36x2มม. ± 0.1 มม.    

2 ระยะกัดรอง Ø 6 มม. ± 0.1 มม.    

3 ระยะการกัดโคง R6 มม. ± 0.1 มม.    

รวมคะแนน  30  คะแนน   

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

                                         ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

                                         ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

                                         ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 
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