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วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

   รหัสวิชา 20102-2103      

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 20x20x42มม.

2.ปฏิบัติงานกัดรองหางเหยี่ยว

3.รางแบบเจาะรู

4.เจาะรูขนาดØ5มม.

5.ตาปเกลียว M6x1

6.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง

2. เครื่องเจาะตั้งพ้ืนพรอมอุปกรณประจำเครื่อง

3. ดอกสวานขนาด 5มม.

4. ดอกกัดรองหางเหยี่ยว 50องศา

5. คอน

6. ตะไบ

7. เหล็กตอกนำศูนย

8. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil

9. ดอกตาป M6x1

10. ดามตาป

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ

ใบสั่งงานที ่

1



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

   รหัสวิชา 20102-2103      

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหตุ

1 ขนาดชิ้นงาน 50x150x50มม. ± 0.1 มม. 

2 ระยะตาปเกลียว M6x1 ± 0.1 มม. 

3 ระยะเจาะรู Ø 5 มม. ± 0.1 มม. 

4 ระยะรองหางเหยี่ยว 50 องศา ± 0.1 มม. 

รวมคะแนน  40  คะแนน 

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

 ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

 ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

 ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

ใบตรวจงานที ่

1



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

   รหัสวิชา 20102-2103      

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 55x50x15มม.

2.ปฏิบัติงานกัดรองหางเหยี่ยว

3.รางแบบเจาะรู

4.เจาะรูขนาดØ6มม.

5.เจาะรูฝงหัวสกรูขนาดØ11มม.

6.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง

2. เครื่องเจาะตั้งพ้ืนพรอมอุปกรณประจำเครื่อง

3. ดอกสวานขนาด 6มม. 11มม.

4. ดอกกัดรองหางเหยี่ยว 50องศา

5. คอน

6. ตะไบ

7. เหล็กตอกนำศูนย

8. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ

ใบสั่งงานที ่

2



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 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 ระยะรองหางเหยี่ยว 50 องศา ± 0.1 มม. 

รวมคะแนน  40  คะแนน 

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

 ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

 ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

 ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

ใบตรวจงานที ่

2



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

   รหัสวิชา 20102-2103      

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกลึง และปฏิบัติงานกลึง

ไหไดขนาดตามแบบงาน

2.กลึงเกลียว 2 ปาก ขนาดØ 20 มม.

3.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ

1. เครื่องกลึงพรอมอุปกรณประจำเครื่อง

2. แวนตานิรภัย

3. มีดกลึง Hss

4. ดอกเจาะนำศูนย

5. ตะไบ

6. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ

ใบสั่งงานที ่

3



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 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. 

ความยาวชนิงาน 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 

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

 ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

 ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

 ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

ใบตรวจงานที ่

3



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 50x150x50มม. 

2.รางแบบชิ้นงานเพ่ือเจาะรูและตอกดวยเหล็กตอก 

   นําศูนย 

3.เจาะรูชิ้นงานดวยดอกสวานขนาด Ø 5 มม. 

4.ตาปเกลียวขนาด M6x1 

5.กัดรอง t slot ดวยดอกกัดขนาด 8 มม. 

4.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ 

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

2. เครื่องเจาะตั้งพ้ืนพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

3. ดอกสวานขนาด 5 มม.  

4. ดอกกัด 8 มม. 

5. คอน 

6. ตะไบ 

7. เหล็กตอกนำศูนย 

8. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil 

9. ดอกตาป M6x1 

10.ดามตาป 

 

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน 

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย 

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ 
 

 

ใบสั่งงานที ่

4 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหต ุ

1 ขนาดชิ้นงาน 50x150x50มม. ± 0.1 มม.    

2 ระยะเจาะรู ตาปเกลียว M6x1 ± 0.1 มม.    

3 

4 

ระยะ t slot กวาง 8 มม. 

ระยะรองดานใน 22 มม. 

± 0.1 มม. 

± 0.1 มม. 

   

รวมคะแนน  40  คะแนน   

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

                                         ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

                                         ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

                                         ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

 

 

 

ใบตรวจงานที ่

4 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 24x34x24มม. 

2.รางแบบชิ้นงานเพ่ือเจาะรูและตอกดวยเหล็กตอก 

   นําศูนย 

3.เจาะรูทะลชุิ้นงานดวยดอกสวานขนาด Ø 6.7 มม. 

4.ตาปเกลียวขนาด M8x1.25  

4.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ 

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

2. เครื่องเจาะตั้งพ้ืนพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

3. ดอกสวานขนาด 6.7มม.  

4. ดอกกัด 16 มม. 

5. คอน 

6. ตะไบ 

7. เหล็กตอกนำศูนย 

8. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil 

9. ดอกตาป M8x1.25 

10.ดามตาป 

 

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน 

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย 

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ 
 

 

ใบสั่งงานที ่

5 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหต ุ

1 ขนาดชิ้นงาน 24x34x24มม. ± 0.1 มม.    

2 ระยะเจาะรู ตาปเกลียว M8x1.25 ± 0.1 มม.    

3 

4 

ระยะกวาง 14 มม. 

ระยะความหนา 9 มม. 

± 0.1 มม. 

± 0.1 มม. 

   

รวมคะแนน  40  คะแนน   

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

                                         ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

                                         ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

                                         ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

 

ใบตรวจงานที ่

5 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 12x36x2มม. 

2.รางแบบชิ้นงานตามแบบงานท่ีกำหนด 

3.กัดรองกลางงานดวยดอกกัด Ø 6 มม.  

4.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ 

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

2. ดอกกัด 6 มม. 

3. คอน 

4. ตะไบ 

5. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil 

 

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน 

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย 

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ใบสั่งงานที ่

6 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

จุดท่ี จุดตรวจ/ ขนาด พิกัดความเผื่อ ขนาดท่ีวัดได คะแนนท่ีได หมายเหต ุ

1 ขนาดชิ้นงาน 12x36x2มม. ± 0.1 มม.    

2 ระยะกัดรอง Ø 6 มม. ± 0.1 มม.    

3 ระยะการกัดโคง R6 มม. ± 0.1 มม.    

รวมคะแนน  30  คะแนน   

หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

                                         ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

                                         ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

                                         ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

 

 

 

 

 

 

 

ใบตรวจงานที ่

6 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 
 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 

1.จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัด และปฏิบัติงานกัด ไห

ไดขนาด 12x36x2มม. 

2.รางแบบชิ้นงานตามแบบงานท่ีกำหนด 

3.กัดรองกลางงานดวยดอกกัด Ø 6 มม.  

4.ทำการตกแตงผิวชิ้นงานดวยตะไบ 

1. เครื่องกัดพรอมอุปกรณประจำเครื่อง 

2. ดอกกัด 6 มม. 

3. คอน 

4. ตะไบ 

5. กาน้ำมันหลอลื่น และน้ำมัน Cutting oil 

 

ขอควรระวัง/ขอเสนอแนะ 

1. ตรวจสอบความเรียบรอยของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณประจำเครื่องใหพรอมใชงาน 

2. ใชเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกตองและปลอดภัย 

3. ทำความสะอาดเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณภายหลังทำงานเสร็จ 
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หลักเกณฑใหคะแนน       ±   0.1 มม.    ได   10 คะแนน              ไมมีงานสง    ได    0 คะแนน 

                                         ±   0.2 มม.    ได    7  คะแนน 

                                         ±   0.3 มม.    ได    5 คะแนน 

                                         ±> 0.3 มม.    ได    3 คะแนน 

 

 

 

ใบตรวจงานที ่

7 



วิชา : ผลิตช้ินสวนดวยเคร่ืองมือกล 3 

                                 รหัสวิชา 20102-2103      

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน อุปกรณเครื่องมือท่ีใช 
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