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วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2  รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี  นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบสัง่งานที ่1  
 
รายวชิา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครือ่งมอืกล 2 
ชือ่งาน งานกลึงคว้านรูและงานกลึงเกลียวใน 
วสัด ุSt.37 Ø35x50 มม. 
คำสัง่ 1.ให้นักเรียนปฏิบัตงิานกลึงคว้านร ู
        2.ปฏิบัติตามข้ันตอนและเครื่องมืออปุกรณ์ที่ใช้ 
        3.ใช้เวลาฝึกปฏิบัติไม่ควรเกิน 3 ช่ัวโมง 
ระวงั !! การทำงานกับเครื่องจักรกล ห้ามหยอกล้อ เล่นกันในพื้นที่ทำงาน ควรทำงานหนึ่งคนกบัเครื่องจักรหนึง่
เครื่อง   สวมใสอุ่ปกรณ์ป้องกันให้ครบถ้วน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ขัน้ตอนการทำงาน วสัด ุเครือ่งมอือปุกรณ ์
1.ตรวจสอบเครื่องกลงึยันศูนย์ให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน เตรียม
อุปกรณ์ที่ใช้กับการปฏิบัตงิาน 

มีดกลงึคว้านรู  เครื่องกลึง แว่นตา
นิรภัย 

2.ติดตั้งมีดกลงึคว้านรู จับช้ินงานที่หัวจับ 
 

มีดกลงึคว้านรู  เครื่องกลึง  
แว่นตานิรภัย 

3.ทำการกลึงปาดหน้าช้ินงานให้ได้ขนาด และทำการกลงึคว้านรูบ่า
ฉาก และ รูคว้านในให้ได้ตามแบบสั่งงาน 

มีดกลงึคว้านรู  เครื่องกลึง  
แว่นตานิรภัย เวอรเ์นียร์คาลปิเปอร ์

4.กลึงลบคมด้านข้างของช้ินงานและทำการวัดตรวจสอบขนาดตาม
แบบสัง่งาน 

เครื่องกลงึ แว่นตานิรภัย 
เวอร์เนียร์คาลปิเปอร ์

 

รูปภาพชิ้นงาน 

 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2  รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี  นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบประเมนิผลการปฏบิตังิานที ่1  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

จดุพจิารณา 
ผลการปฏบิตั ิ

หมายเหต ุ
ผา่น ไมผ่า่น 

1.ตรวจสอบเครื่องกลงึยันศูนย์ให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน เตรียม
อุปกรณ์ที่ใช้กับการปฏิบัตงิาน 

   

2.ติดตั้งมีดกลงึคว้านรู จับช้ินงานที่หัวจับ    
3.ทำการกลึงปาดหน้าช้ินงานให้ได้ขนาด และทำการกลงึคว้านรูบ่าฉาก 
และ รูคว้านในให้ได้ตามแบบสั่งงาน 

   

4.กลึงลบคมด้านข้างของช้ินงานและทำการวัดตรวจสอบขนาดตามแบบ
สั่งงาน 

   

5.ปิดไฟฟ้าเครือ่งกลึง ปัดเศษโลหะบนเครื่อง และ ทำความสะอาด
บริเวณพื้นที่ทำงานให้เรียบร้อย 

   

6.ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยอย่างเคร่งครัด    
ผลการพจิารณา :  
 
 
 
ชือ่นกัเรยีน :                                                                ผูค้วบคมุ : 
ชัน้ป/ีกลุม่เรยีน :                                                           วนัที ่     : 
 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2  รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี  นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบคะแนนการปฏบิตังิานระหวา่งเรยีน 

สมรรถนะรายวชิา   ปฏิบัติงานกลึงคว้านรูและงานกลึงเกลยีวในได้ถูกต้อง 

 

จดุที ่ จดุตรวจ 
พกิดัที่

กำหนด 

คะแนน

เตม็ 

ขนาด 

ทีว่ดัได ้

คะแนน 

ทีไ่ด ้

ด้านที่1 เกลียวใน Tr 25 x4 

1. ความยาวรวม ± 0.2 มม. 10   

2. กลึงเกลียวใน Tr 25 x 4 มม. ตามเกณฑ ์ 30   

ด้านที่2 รูคว้าน 

1. รูคว้านทะลุ Ø21 มม. ± 0.2 มม. 10   

2. ความเรียบผิว ตามเกณฑ ์ 10   

ด้านที่3 การกัดหัว6เหลี่ยม 

1. การกลึงลบคม 2 มม. ตามเกณฑ ์ 10   

2. การกัดหัว 6 เหลี่ยม 27 มม. ตามเกณฑ ์ 40   

รวมทัง้หมด 110   

ผลการประเมนิ     □ ดีมาก  □ ดี  □ พอใช้  □ ต้องปรับปรุง □ ต่ำกว่าเกณฑ ์

เกณฑก์ารพจิารณา 

จดุที ่1-4 พกิดั   ± 0.2 มม.= 10  คะแนน    

                     ± 0.4 มม.= 7  คะแนน    

                     ± 0.6 มม.= 4  คะแนน   

                     ± 0.8 มม.= 1  คะแนน    

            ช้ินงานไม่สำเร็จ = 0  คะแนน    

เกณฑก์ารประเมนิ 

ได้ร้อยละ     80 - 100  ดีมาก      

                 70 - 79   ดี 

                  60 - 69    พอใช้      

                   50 - 59  ต้องปรับปรุง 

          น้อยกว่า    50   ต่ำกว่าเกณฑ ์



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2  รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี  นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

บนัทกึหลงัการเรยีนรู ้

 

คร ู/ ผูส้อน                               

............................................................................................................................. .......................................            

............................................................................................................................. ........................................       

............................................................................................................................. ........................................ 

                                                               

                                                                  ลงช่ือ….………………………. 

                                                                                               ……/……./……… 

 



วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครือ่งมือกล 2  รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี  นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบสั่งงานที่ 2  
 

รายวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 
ช่ืองาน งานกลึงเกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูนอกและใน 
วัสดุ St.37 Ø35 มม. x 100 มม. 
คำสั่ง 1.ให้นักเรียนปฏิบัติงานลับมีดกลึงปาดหน้า  
        2.ปฏิบัติตามข้ันตอนและเครื่องมืออุปกรณ์ที่ใช้ 
        3.ใช้เวลาฝึกปฏิบัติไม่ควรเกิน 3 ช่ัวโมง 
ระวัง !! การทำงานกับเครื่องจักรกล ห้ามหยอกล้อ เล่นกันในพื้นที่ทำงาน  
          ควรทำงานหน่ึงคนกับเครื่องจักรหน่ึงเครื่อง   สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันให้ครบถ้วน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

ข้ันตอนการทำงาน วัสดุ เครื่องมืออุปกรณ์ 
1. ตรวจสอบเครื่องกลึงให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้
กับการปฏิบัติงาน 

มีดกลึง  
เครื่องกลึง แว่นตานิรภัย 

2. ติดตั้งมีดกลึงปาดหน้า มีดกลึงปอก มีดกลึงตกร่อง  
    มีดกลึงเกลียวส่ีเหล่ียมคางหมู  

มีดกลึง เครื่องกลึง  

3. ทำการกลึงข้ึนรูปช้ินงานตามแบบส่ังงาน ตรวจสอบขนาดช้ินงาน 
และทำการกลึงเกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูต่อจนเสร็จ 

เกจเกลียวTr  มีดกลึง  
แว่นตานิรภัย เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

4. หยุดเครื่องกลึง ปิดไฟฟ้าเครื่องกลึง ปัดเศษโลหะ เก็บทำความ
สะอาดพื้นที่ทำงาน นำอุปกรณ์เก็บเข้าที่ 

แปรงปัดเศษ ไม้กวาด 
 

5. นำช้ินงานส่งครูผู้สอนประเมินผลงาน ช้ินงาน 
 

 
 

รูปภาพชิ้นงาน 

 



วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครือ่งมือกล 2  รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี  นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงานที่ 2  
 

จุดพิจารณา ผลการปฏิบัติ หมายเหตุ 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1. ตรวจสอบเครื่องกลึงให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้
กับการปฏิบัติงาน 

   

2. ติดตั้งมีดกลึงปาดหน้า มีดกลึงปอก มีดกลึงตกร่อง มีดกลึงเกลียวTr    
3. ทำการกลึงข้ึนรูปช้ินงานตามแบบส่ังงาน ตรวจสอบขนาดช้ินงาน 
และทำการกลึงเกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูต่อจนเสร็จ 

   

4. หยุดเครื่องกลึง ปิดไฟฟ้าเครื่องกลึง ปัดเศษโลหะ เก็บทำความ
สะอาดพื้นที่ทำงาน นำอุปกรณ์เก็บเข้าที่ 

   

5. ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยอย่างเคร่งครัด    
ผลการพิจารณา :  
 
 
 
ช่ือนักเรียน :                                                                ผู้ควบคุม : 
ช้ันปี/กลุ่มเรียน :                                                           วันที่      : 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครือ่งมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบคะแนนการปฏิบัติงานระหว่างเรียนที่ 2 

สมรรถนะรายวิชา   ปฏิบัติงานกลึงเกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูนอกได้ถูกต้อง 

จุดที่ จุดตรวจ 
พิกัดที่

กำหนด 

คะแนน

เต็ม 

ขนาด 

ที่ว ัดได ้ 

คะแนน 

ที่ได ้ 

ด้านที่ 1 ความยาวภายนอก 

1. ความยาวรวม 95 มม. ± 0.2 มม. 10 

2. กลึงปอก 25 มม. ยาว 60 มม. ± 0.2 มม. 10 

3. กลึงปอก 18 มม. ยาว 10 มม. ± 0.2 มม. 10 

4. กลึงตกร่องโต 18 มม. กว้าง 10 มม. ± 0.2 มม. 10 

5. ความเรียบผิว ตามเกณฑ์ 10 

ด้านที่ 2 งานกลึงเกลียวส่ีเหล่ียม 

1. กลึงเกลียวระยะพิตซ์ถูกต้อง 4 มม. ตามเกณฑ์ 10 

2. ช้ินงานกลึงเกลียวสำเร็จ ตามเกณฑ์ 40 

3. ความเรียบผิวเกลียว ตามเกณฑ์ 10 

ด้านที่ 3 การกัดหัว 6 เหล่ียม 

1. ระยะความโต 6 เหล่ียม 27 มม. ตามเกณฑ์ 40 

2. การลบคม 10 

รวมทั้งหมด 160 



วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครือ่งมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ผลการประเมิน     □ ดีมาก  □ ดี  □ พอใช้  □ ต้องปรับปรุง □ ต่ำกว่าเกณฑ์ 

เกณฑ์การพิจารณา 
จุดที่ 1-5 พิกัด      ± 0.2 มม. = 10  คะแนน   

± 0.4 มม. = 7  คะแนน  

± 0.6 มม. = 4  คะแนน   
± 0.8 มม. = 1  คะแนน 

            ช้ินงานไม่สำเร็จ       = 0  คะแนน 

เกณฑ์การประเมิน 
ได้ร้อยละ       80 - 100  ดีมาก 

70 - 79   ด ี

       60 - 69   พอใช้ 
50 - 59  ต้องปรับปรุง 

           น้อยกว่า    50   ต่ำกว่าเกณฑ์ 

บันทึกหลังการเรียนรู้ 

ครู / ผู้สอน 

.................................................................................................................................................................... 

             ..................................................................................................................................................................... 

             ..................................................................................................................................................................... 

           .....................................................................................................................................................................                                          

ลงช่ือ….………………………. 

……/……./……… 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบสั่งงานท่ี  3 

รายวิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 
ชื่องาน งานกัดขึ้นรูปชิ้นส่วน 
วัสดุ St.45 50x15x150 มม.   
คำสั่ง 1.ให้นกัเรียนปฏิบัตงิานกัดข้ึนรปูช้ินงานแท่งขนาน 

2.ปฏิบัติตามข้ันตอนและเครื่องมืออปุกรณ์ที่ใช้
3.ใช้เวลาฝึกปฏิบัติไม่ควรเกิน 2 ช่ัวโมง

ระวัง !! การทำงานกบัเครือ่งจกัรกล ห้ามหยอกล้อ เล่นกันในพื้นที่ทำงาน 
 ควรทำงานหนึง่คนกับเครื่องจักรหนึง่เครื่อง   สวมใส่อุปกรณ์ปอ้งกันให้ครบถ้วน 

ขั้นตอนการทำงาน วัสดุ เครื่องมืออุปกรณ์
1. ตรวจสอบเครือ่งกัดให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน เตรียมอปุกรณ์ที่ใช้
กับการปฏิบัติงาน

เครื่องกัด แว่นตานิรภัย 

2. ติดตั้งหัวกัดเฟส จับช้ินงานที่ปากกาจับงาน เครื่องกัด แว่นตานิรภัย 
หัวกัดเฟส ดอกกัด 

3. กัดข้ึนรปูช้ินงานให้ได้ตามแบบสัง่งาน และตรวจสอบขนาด เครื่องกัด แว่นตานิรภัย หัวกัดเฟส 
ดอกกัด เวอรเ์นียร์คาลปิเปอร ์

4. หยุดเครื่องกัด ปิดไฟฟ้า ปัดเศษโลหะและทำความสะอาดบริเวณ
พื้นที่ทำงาน

แปรงปัดเศษ ไม้กวาด 

5. นำช้ินงานสง่ครผูู้สอนประเมินผลงาน ช้ินงาน 
เวอร์เนียร์คาลปิเปอร ์

รูปภาพชิ้นงาน



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบประเมนิผลการปฏิบัติงานท่ี 3 

จุดพิจารณา ผลการปฏิบัต ิ หมายเหตุ
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1. ตรวจสอบเครือ่งกัดให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน เตรียมอปุกรณ์ที่ใช้กับ
การปฏิบัตงิาน
2. ติดตั้งหัวกัดเฟส จับช้ินงานที่ปากกาจับงาน
3. กัดข้ึนรปูช้ินงานให้ได้ตามแบบสัง่งาน และตรวจสอบขนาด
4. หยุดเครื่องกัด ปิดไฟฟ้า ปัดเศษโลหะและทำความสะอาดบริเวณ
พื้นที่ทำงาน
5. ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยอย่างเครง่ครัด
ผลการพิจารณา : 

ชื่อนักเรียน :        ผู้ควบคุม : 
ชั้นปี/กลุ่มเรียน :    วันท่ี      : 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบคะแนนการปฏิบัติงานระหว่างเรียนที่ 3 

สมรรถนะรายวิชา   ปฏิบัตงิานกัดขึ้นรปูได้ถูกต้อง 

จุดท่ี จุดตรวจ 
พิกัดท่ี

กำหนด 

คะแนน

เต็ม 

ขนาด 

ท่ีวัดได ้

คะแนน 

ท่ีได ้

ด้านที่ 1 ภายนอก 

1. ความกว้าง 50 มม. ± 0.2 มม. 10 

2. ความยาวรวม 150 มม. ± 0.2 มม. 10 

3. ความหนา 12 มม. ± 0.2 มม. 10 

ด้านที่ 2 การลบคมและความปลอดภัย 

1. การลบคมช้ินงาน ตามเกณฑ ์ 10 

2. การแต่งกาย ตามเกณฑ ์ 10 

รวมท้ังหมด 50 

ผลการประเมิน     □ ดีมาก  □ ดี  □ พอใช้  □ ต้องปรับปรุง □ ต่ำกว่าเกณฑ ์

เกณฑ์การพิจารณา 

จุดท่ี 1-3 พิกัด      ± 0.2 มม. = 10  คะแนน 

 ± 0.4 มม. = 7  คะแนน  

 ± 0.6 มม. = 4  คะแนน   

 ± 0.8 มม. = 1  คะแนน 

 ช้ินงานไม่สำเร็จ  = 0  คะแนน 

เกณฑ์การประเมิน 

ได้ร้อยละ    80 - 100  ดีมาก 

 70 - 79   ดี 

 60 - 69    พอใช้      

 50 - 59  ต้องปรับปรงุ 

 น้อยกว่า    50   ต่ำกว่าเกณฑ ์



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

บันทึกหลังการเรียนรู ้

ครู / ผู้สอน 
............................................................................................................................. ....................................... 

 ............................................................................................................................. ........................................ 

 ............................................................................................................................. ........................................ 

 ............................................................................................................................. ........................................ 

 ลงช่ือ….………………………. 

 ……/……./……… 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต

ใบสั่งงานท่ี 4.1 

รายวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 
ชื่องาน งานกัดเฟืองตรงและงานไสร่องเฟอืง 
วัสดุ พลาสตกิวิศวกรรม Ø135 มม. ยาว 25 มม. 
คำสั่ง 1.ให้นกัเรียนปฏิบัตงิานกัดเฟอืงตรง 

2.ปฏิบัติตามข้ันตอนและเครื่องมืออปุกรณ์ที่ใช้
3.ใช้เวลาฝึกปฏิบัติไม่ควรเกิน 3 ช่ัวโมง

ระวัง !! การทำงานกบัเครือ่งจกัรกล ห้ามหยอกล้อ เล่นกันในพื้นที่ทำงาน 
 ควรทำงานหนึ่งคนกับเครื่องจักรหนึง่เครื่อง   สวมใส่อุปกรณ์ปอ้งกันให้ครบถ้วน 

ขั้นตอนการทำงาน วัสดุ เครื่องมืออุปกรณ์
1. ตรวจสอบเครือ่งกัดแกนเพลานอนให้อยู่ในสภาพพรอ้มใช้งาน เตรียมอปุกรณ์

ที่ใช้กับการปฏิบัติงาน
คัตเตอร์โมดลู3 
แว่นตานิรภัย 

2. นำช้ินงานล็อคกับเมนเดลและจบัยึดเข้ากับหัวจบั หัวแบ่ง หัวแบ่ง เมนเดล 
ช้ินงาน 

3. ทำการเริ่มกัดเฟือง โดยมีการหมุนหัวแบ่งตามที่คำนวณในห้องเรียน หัวแบ่ง เมนเดล 
 แว่นตานิรภัย 

4. เมื่อกัดเฟืองเสร็จให้ทำการหยุดเครื่อง ปิดไฟฟ้า ทำการปดัเศษโลหะ
และทำความสะอาดบรเิวณพื้นที่ทำงานให้เรียบร้อย

แปรงปัดเศษ ไม้กวาด 
แว่นตานิรภัย 

5. นำเฟืองตรงสง่ครผูู้สอนประเมินผลงาน ช้ินงาน 

รูปภาพชิ้นงาน



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต

ใบประเมนิผลการปฏิบัติงานท่ี 4.1 

จุดพิจารณา ผลการปฏิบัต ิ หมายเหตุ
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1. ตรวจสอบเครือ่งกัดแกนเพลานอนให้อยู่ในสภาพพรอ้มใช้งาน
เตรียมอปุกรณ์ที่ใช้กับการปฏิบัติงาน
2. นำช้ินงานล็อคกับเมนเดลและจบัยึดเข้ากับหัวจบั หัวแบ่ง
3. ทำการเริ่มกัดเฟือง โดยมีการหมุนหัวแบ่งตามที่คำนวณใน
ห้องเรียน
4. เมื่อกัดเฟืองเสร็จให้ทำการหยุดเครื่อง ปิดไฟฟ้า ทำการปดัเศษ
โลหะ และทำความสะอาดบริเวณพื้นทีท่ำงานใหเ้รียบรอ้ย
5. ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยอย่างเครง่ครัด
ผลการพิจารณา : 

ชื่อนักเรียน :        ผู้ควบคุม : 
ชั้นปี/กลุ่มเรียน :    วันท่ี      : 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต

ใบคะแนนการปฏิบัติงานระหว่างเรียนที่ 4.1 

สมรรถนะรายวิชา   ปฏิบัติงานกัดเฟอืงตรงและไสรอ่งเฟืองได้ถูกต้อง 

จุดท่ี จุดตรวจ 
พิกัดท่ี

กำหนด 

คะแนน

เต็ม 

ขนาด 

ท่ีวัดได ้

คะแนน 

ท่ีได ้

ด้านที่1 ภายนอก 

1. ความกว้างรวม 130 มม. ± 0.2 มม. 10 

2. จำนวนฟันครบถูกต้อง ตามเกณฑ ์ 40 

3 ความหนา 24 มม. ± 0.2 มม. 10 

ด้านที่2 รูในและรอ่งลิ่ม 

1. ร่องลิ่มมีขนาดกว้าง 10 มม. ± 0.2 มม. 10 

2. ความเรียบผิว ตามเกณฑ ์ 10 

3. ความลึกร่องลิม่ 2.5 มม. ± 0.2 มม. 10 

4. ความโตรูใน 34 มม. ± 0.2 มม. 10 

ด้านที่3 การลบคมและความปลอดภัย 

1. การกลึงลบคม 2 มม. ตามเกณฑ ์ 10 

2. การแต่งกาย ตามเกณฑ ์ 10 

รวมท้ังหมด 120 

ผลการประเมิน     □ ดีมาก  □ ดี  □ พอใช้  □ ต้องปรับปรุง □ ต่ำกว่าเกณฑ ์



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต

เกณฑ์การพิจารณา 

จุดท่ี 1-4 พิกัด     ± 0.2 มม.= 10  คะแนน 

 ± 0.4 มม.= 7  คะแนน 

 ± 0.6 มม.= 4  คะแนน  

 ± 0.8 มม.= 1  คะแนน 

 ช้ินงานไม่สำเร็จ = 0  คะแนน 

เกณฑ์การประเมิน 

ได้ร้อยละ    80 - 100  ดีมาก 

 70 - 79   ดี 

 60 - 69   พอใช้      

 50 - 59  ต้องปรับปรงุ 

 น้อยกว่า    50   ต่ำกว่าเกณฑ ์

บันทึกหลังการเรียนรู ้

ครู / ผู้สอน 
............................................................................................................................................................ ........ 

 ............................................................................................................................. ........................................ 

 ............................................................................................................................. ........................................ 

 ลงช่ือ….………………………. 

  ……/……./……… 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต

ใบสั่งงานท่ี 4.2 

รายวิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 
ชื่องาน งานกัดเฟืองตรงและงานไสรองเฟือง 
วัสดุ SCM 440 Ø63 มม. ยาว 15 มม. 
คําสั่ง 1.ให้นักเรียนปฏิบัติงานกัดเฟืองตรง 

2.ปฏิบัติตามข้ันตอนและเครื่องมืออปุกรณ์ที่ใช้
3.ใช้เวลาฝึกปฏิบัติไม่ควรเกิน 3 ช่ัวโมง

ระวัง !! การทำงานกบัเครือ่งจกัรกล ห้ามหยอกล้อ เล่นกันในพื้นที่ทำงาน 
 ควรทำงานหนึง่คนกับเครื่องจักรหนึง่เครื่อง   สวมใส่อุปกรณ์ปอ้งกันให้ครบถ้วน 

ขั้นตอนการทำงาน วัสดุ เครื่องมืออุปกรณ์
1. ตรวจสอบเครือ่งกัดแกนเพลานอนให้อยู่ในสภาพพรอ้มใช้งาน เตรียมอปุกรณ์ที่
ใช้กับการปฏิบัติงาน

คัตเตอร์  DP16 
แว่นตานิรภัย 

2. นำช้ินงานล็อคกับเมนเดลและจบัยึดเข้ากับหัวจบั หัวแบ่ง หัวแบ่ง เมนเดล 
ช้ินงาน 

3. ทำการเริ่มกัดเฟือง โดยมีการหมุนหัวแบ่งตามที่คำนวณในห้องเรียน หัวแบ่ง เมนเดล 
 แว่นตานิรภัย 

4. เมือ่กัดเฟืองเสร็จให้ทำการหยุดเครื่อง ปิดไฟฟ้า ทำการปดัเศษโลหะ และทำ
ความสะอาดบริเวณพื้นที่ทำงานใหเ้รียบร้อย

แปรงปัดเศษ ไม้กวาด 
แว่นตานิรภัย 

5. นำเฟืองตรงสง่ครผูู้สอนประเมินผลงาน ช้ินงาน 

รูปภาพชิ้นงาน



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต

ใบประเมนิผลการปฏิบัติงานท่ี 4.2 

จุดพิจารณา ผลการปฏิบัต ิ หมายเหตุ
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1. ตรวจสอบเครือ่งกัดแกนเพลานอนให้อยู่ในสภาพพรอ้มใช้งาน
เตรียมอปุกรณ์ที่ใช้กับการปฏิบัติงาน
2. นำช้ินงานล็อคกับเมนเดลและจบัยึดเข้ากับหัวจบั หัวแบ่ง
3. ทำการเริ่มกัดเฟือง โดยมีการหมุนหัวแบ่งตามที่คำนวณใน
ห้องเรียน
4. เมือ่กัดเฟืองเสร็จให้ทำการหยุดเครื่อง ปิดไฟฟ้า ทำการปดัเศษ
โลหะ และทำความสะอาดบริเวณพื้นทีท่ำงานใหเ้รียบรอ้ย
5. ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยอย่างเครง่ครัด
ผลการพิจารณา : 

ชื่อนักเรียน :        ผู้ควบคุม : 
ชั้นปี/กลุ่มเรียน :    วันท่ี      : 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต

ใบคะแนนการปฏิบัติงานระหว่างเรียนที่ 4.2 

สมรรถนะรายวิชา   ปฏิบัติงานกัดเฟอืงตรงและไสรอ่งเฟืองได้ถูกต้อง 

จุดท่ี จุดตรวจ 
พิกัดท่ี

กำหนด 

คะแนน

เต็ม 

ขนาด 

ท่ีวัดได ้

คะแนน 

ท่ีได ้

ด้านที่1 ภายนอก 

1. ความกว้างรวม 47 มม. ± 0.2 มม. 10 

2. จำนวนฟันครบถูกต้อง ตามเกณฑ ์ 40 

3 ความหนา 12 มม. ± 0.2 มม. 10 

ด้านที่2 รูในและรอ่งลิ่ม 

1. ร่องลิ่มมีขนาดกว้าง 4.5 มม. ± 0.2 มม. 10 

2. ความเรียบผิว ตามเกณฑ ์ 10 

3. ความลึกร่องลิม่ 1.5 มม. ± 0.2 มม. 10 

4. ความโตรูใน 20 มม. ± 0.2 มม. 10 

ด้านที่3 การลบคมและความปลอดภัย 

1. การกลึงลบคม 2 มม. ตามเกณฑ ์ 10 

2. การแต่งกาย ตามเกณฑ ์ 10 

รวมท้ังหมด 120 

ผลการประเมิน     □ ดีมาก  □ ดี  □ พอใช้  □ ต้องปรับปรุง □ ต่ำกว่าเกณฑ ์



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต

เกณฑ์การพิจารณา 

จุดท่ี 1-4 พิกัด     ± 0.2 มม.= 10  คะแนน 

       ± 0.4 มม.= 7  คะแนน 

       ± 0.6 มม.= 4  คะแนน  

       ± 0.8 มม.= 1  คะแนน 

 ช้ินงานไม่สำเร็จ      = 0  คะแนน 

เกณฑ์การประเมิน 

ได้ร้อยละ  80 - 100  ดีมาก 

 70 - 79   ดี 

 60 - 69   พอใช้      

 50 - 59  ต้องปรบัปรุง 

 น้อยกว่า    50   ต่ำกว่าเกณฑ ์

บันทึกหลังการเรียนรู ้

ครู / ผู้สอน 
............................................................................................................................. ....................................... 

 ............................................................................................................................. ........................................ 

 ............................................................................................................................. ........................................ 

 ลงช่ือ….………………………. 

  ……/……./……… 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบสั่งงานท่ี 5 

รายวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 
ชื่องาน งานกัดร่อง 
วัสดุ St.37 50x15x150 มม.   
คำสั่ง 1.ให้นกัเรียนปฏิบัตงิานกัดรอ่งและเจาะร ู

2.ปฏิบัติตามข้ันตอนและเครื่องมืออปุกรณ์ที่ใช้
3.ใช้เวลาฝึกปฏิบัติไม่ควรเกิน 2 ช่ัวโมง

ระวัง !! การทำงานกบัเครือ่งจกัรกล ห้ามหยอกล้อ เล่นกันในพื้นที่ทำงาน ควรทำงานหนึ่งคนกบัเครื่องจักร
หนึ่งเครื่อง   สวมใส่อปุกรณ์ป้องกันให้ครบถ้วน 

ขั้นตอนการทำงาน วัสดุ เครื่องมืออุปกรณ์
1.ตรวจสอบเครื่องกัดให้อยู่ในสภาพพรอ้มใช้งาน เตรียมอุปกรณ์ที่ใช้
กับการปฏิบัติงาน

เครื่องกัด แว่นตานิรภัย 

2.ติดตั้งดอกกัด จบัช้ินงานที่ปากกาจบังาน เครื่องกัด แว่นตานิรภัย 
ดอกกัด 

3.กัดร่องช้ินงานให้ได้ตามแบบสัง่งาน และตรวจสอบขนาด
หลงัจากนั้นทำการร่างแบบเจาะรูตามตำแหนง่

เครื่องกัด แว่นตานิรภัย 
ดอกกัด เวอรเ์นียร์คาลปิเปอร ์

4.หยุดเครือ่งกัด ปิดไฟฟ้า ปัดเศษโลหะและทำความสะอาดบริเวณ
พื้นที่ทำงาน

แปรงปัดเศษ ไม้กวาด 

5.นำช้ินงานส่งครผููส้อนประเมินผลงาน ช้ินงาน เวอร์เนียร์คาลิปเปอร ์

รูปภาพชิ้นงาน



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2  รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี  นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบประเมนิผลการปฏิบัติงานท่ี 5 
 

จุดพิจารณา ผลการปฏิบัต ิ หมายเหต ุ

ผ่าน ไม่ผ่าน 
1. ตรวจสอบเครือ่งกัดให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน เตรียมอปุกรณ์ที่ใช้
กับการปฏิบัติงาน 

   

2. ติดตั้งดอกกัด จับช้ินงานทีป่ากกาจับงาน    
3. กัดร่องช้ินงานให้ได้ตามแบบสั่งงาน และตรวจสอบขนาด    
4. หยุดเครื่องกัด ปิดไฟฟ้า ปัดเศษโลหะและทำความสะอาดบริเวณ
พื้นที่ทำงาน 

   

5. ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยอย่างเครง่ครัด    
ผลการพิจารณา :  
 
 
 
ชื่อนักเรียน :                                                                ผู้ควบคุม : 
ชั้นปี/กลุ่มเรียน :                                                           วันท่ี      : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2  รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี  นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบคะแนนการปฏิบัติงานระหว่างเรียนที่ 5 

สมรรถนะรายวิชา   ปฏิบัตงิานกัดขึ้นรปูได้ถูกต้อง 

 

จุดท่ี จุดตรวจ 
พิกัดท่ี

กำหนด 

คะแนน

เต็ม 

ขนาด 

ท่ีวัดได ้

คะแนน 

ท่ีได ้

ด้านที่1 ภายนอก 

1. ความกว้าง 45 มม. ± 0.2 มม. 10   

2. ความยาวรวม 150 มม. ± 0.2 มม. 10   

3. ความกว้างร่อง 25 มม. ± 0.2 มม. 10   

4. ความลึกร่อง 2 มม. ± 0.2 มม. 10   

5. เจาะรูโต 10 มม. ตามตำแหน่งถูกต้อง ± 0.2 มม. 10   

ด้านที่2 การลบคมและความปลอดภัย 

1. การลบคมช้ินงาน ตามเกณฑ ์ 10    

2. การแต่งกาย ตามเกณฑ ์ 10   

รวมท้ังหมด 70   

ผลการประเมิน     □ ดีมาก  □ ดี  □ พอใช้  □ ต้องปรับปรุง □ ต่ำกว่าเกณฑ ์

เกณฑ์การพิจารณา 

จุดท่ี 1-3 พิกัด      ± 0.2 มม. = 10  คะแนน    

                        ± 0.4 มม. = 7  คะแนน   

                        ± 0.6 มม. = 4  คะแนน    

                        ± 0.8 มม. = 1  คะแนน 

            ช้ินงานไม่สำเร็จ       = 0  คะแนน 
 

เกณฑ์การประเมิน 

ได้ร้อยละ      80 - 100  ดีมาก      

                 70 - 79   ดี 

                 60 - 69   พอใช้      

                 50 - 59  ต้องปรบัปรุง 

     น้อยกว่า    50      ต่ำกว่าเกณฑ์ 
 

 

 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2  รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี  นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

บันทึกหลังการเรียนรู ้
 

ครู / ผู้สอน 
                                     ............................................................................................................................. ....................................... 

             ............................................................................................................................. ........................................ 

             ............................................................................................................................. ........................................ 

                                                               

                                                                  ลงช่ือ….………………………. 

                                                                                               ……/……./……… 
 
 
 
 

 

 

  



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบสั่งงานท่ี 6 

รายวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 
ชื่องาน งานเจียระไนราบ 
วัสดุ St.37 50x15x150 มม.   
คำสั่ง 1.ให้นกัเรียนปฏิบัตงิานเจียระไนราบแทง่ขนานให้ได้ขนาดตามแบบสัง่งาน 

2.ปฏิบัติตามข้ันตอนและเครื่องมืออปุกรณ์ที่ใช้
3.ใช้เวลาฝึกปฏิบัติไม่ควรเกิน 3 ช่ัวโมง

ระวัง !! การทำงานกบัเครือ่งจกัรกล ห้ามหยอกล้อ เล่นกันในพื้นที่ทำงาน 
 ควรทำงานหนึ่งคนกับเครื่องจักรหนึง่เครื่อง   สวมใส่อุปกรณ์ปอ้งกันให้ครบถ้วน 

ขั้นตอนการทำงาน วัสดุ เครื่องมืออุปกรณ์
1. ตรวจสอบเครือ่งเจียระไนราบให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน เตรียม
อุปกรณ์ที่ใช้กับการปฏิบัตงิาน

เครื่องเจียระไนราบ 
แว่นตานิรภัย 

2. จับช้ินงานที่โต๊ะแม่เหล็ก ตรวจสอบให้แน่ใจว่าช้ินงานจับยึดแน่นดี เครื่องเจียระไนราบ 
แว่นตานิรภัย 

3. ทำการเจียระไนช้ินงานแทง่ขนานให้ได้ตามแบบสัง่งาน โดย
กำหนดให้ใช้เครือ่งมอืวัดเป็นไมโครมเิตอร์ขนาด 1/1000 มม.

เครื่องเจียระไนราบ 
แว่นตานิรภัย 
ไมโครมิเตอร ์

4. หยุดเครื่องเจียระไนราบ ปิดไฟฟ้า ปัดเศษโลหะ เช็ดทำความสะอาด
โต๊ะแม่เหล็กให้แหง้และทำความสะอาดบรเิวณพื้นที่ทำงาน

แปรงปัดเศษ ไม้กวาด 
ผ้าสะอาด 

5. นำช้ินงานส่งครผูู้สอนประเมินผลงาน ช้ินงาน ไมโครมิเตอร ์

รูปภาพชิ้นงาน



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบประเมนิผลการปฏิบัติงานท่ี 6 

จุดพิจารณา
ผลการปฏิบัต ิ หมายเหตุ
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1. ตรวจสอบเครือ่งเจียระไนราบให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน เตรียม
อุปกรณ์ที่ใช้กับการปฏิบัตงิาน
2. จับช้ินงานที่โต๊ะแม่เหล็ก ตรวจสอบให้แน่ใจว่าช้ินงานจับยึดแน่นดี
3. ทำการเจียระไนช้ินงานแทง่ขนานให้ได้ตามแบบสัง่งาน โดย
กำหนดให้ใช้เครือ่งมอืวัดเป็นไมโครมเิตอร์ขนาด 1/1000 มม.
4. หยุดเครื่องเจียระไนราบ ปิดไฟฟ้า ปัดเศษโลหะ เช็ดทำความ
สะอาดโต๊ะแมเ่หล็กให้แหง้และทำความสะอาดบรเิวณพื้นทีท่ำงาน
5. ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยอย่างเครง่ครัด
ผลการพิจารณา : 

ชื่อนักเรียน :        ผู้ควบคุม : 
ชั้นปี/กลุ่มเรียน :    วันท่ี      : 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2  รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี  นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบคะแนนการปฏิบัติงานระหว่างเรียนที่ 6 

สมรรถนะรายวิชา   ปฏิบัตงิานเจียระไนราบได้ถูกต้อง 

 

จุดท่ี จุดตรวจ 
พิกัดท่ี

กำหนด 

คะแนน

เต็ม 

ขนาด 

ท่ีวัดได ้

คะแนน 

ท่ีได ้

ด้านที่ 1 ภายนอก 

1. ความกว้าง 44.50 มม. ±0.01 มม. 10   

2. ความหนา 11.50 มม. ±0.01 มม. 10   

3. ความเรียบผิว ตามเกณฑ ์ 10   

ด้านที่ 2 การลบคมและความปลอดภัย 

1. การลบคมช้ินงาน ตามเกณฑ ์ 10    

2. การแต่งกาย ตามเกณฑ ์ 10   

รวมท้ังหมด 50   

ผลการประเมิน     □ ดีมาก  □ ดี  □ พอใช้  □ ต้องปรับปรุง □ ต่ำกว่าเกณฑ ์
 

เกณฑ์การพิจารณา 

จุดท่ี 1-3 พิกัด     ± 0.1 มม. = 10  คะแนน    

                        ± 0.2 มม. = 7  คะแนน   

                        ± 0.3 มม. = 4  คะแนน    

                        ± 0.4 มม. = 1  คะแนน 

            ช้ินงานไม่สำเร็จ  = 0  คะแนน 
 

 

เกณฑ์การประเมิน 

ได้ร้อยละ      80 - 100  ดีมาก      

                  70 - 79   ดี 

                  60 - 69   พอใช้      

                  50 - 59  ต้องปรับปรงุ 

         น้อยกว่า    50   ต่ำกว่าเกณฑ ์
 

 

 

 

 

 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

บันทึกหลังการเรียนรู ้

ครู / ผู้สอน 
............................................................................................................................. ....................................... 

 ............................................................................................................................. ........................................ 

 ............................................................................................................................. ........................................ 

 ลงช่ือ….………………………. 

 ……/……./……… 



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต

ใบสั่งงานท่ี 7 

รายวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 2 
ชื่องาน งานเจียระไนทรงกระบอก 
วัสดุ St.37 Ø25 ยาว125มม.   
คำสั่ง 1.ให้นกัเรียนปฏิบัตงิานเจียระไนทรงกระบอกช้ินงานให้ได้ขนาดตามแบบสัง่งาน 

2.ปฏิบัติตามข้ันตอนและเครื่องมืออปุกรณ์ที่ใช้
3.ใช้เวลาฝึกปฏิบัติไม่ควรเกิน 2 ช่ัวโมง

ระวัง !! การทำงานกบัเครือ่งจกัรกล ห้ามหยอกล้อ เล่นกันในพื้นที่ทำงาน 
 ควรทำงานหนึ่งคนกบัเครื่องจักรหนึ่งเครื่อง   สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันให้ครบถ้วน 

ขั้นตอนการทำงาน วัสดุ เครื่องมืออุปกรณ์
1. ตรวจสอบเครือ่งเจียระไนทรงกระบอกให้อยู่ในสภาพพรอ้มใช้งาน
เตรียมอปุกรณ์ที่ใช้กับการปฏิบัติงาน

เครื่องเจียระไนทรงกระบอก 
 แว่นตานิรภัย 

2. จับยึดช้ินงานที่กบัยันศูนย์ ตรวจสอบให้แน่ใจว่าช้ินงานจบัยึดแน่นดี เครื่องเจียระไนทรงกระบอก 
 แว่นตานิรภัย 

3. ทำการเจียระไนช้ินงานให้ได้ตามแบบสั่งงาน โดยกำหนดให้ใช้เครื่องมือ
วัดเป็นไมโครมิเตอร์ขนาด 1/1000 มม.

เครื่องเจียระไนทรงกระบอก 
 แว่นตานิรภัย ไมโครมิเตอร ์

4. หยุดเครื่องเจียระไนทรงกระบอก ปิดไฟฟ้า ปัดเศษโลหะ เช็ดทำความ
สะอาดโต๊ะทำงานให้แห้งและทำความสะอาดบริเวณพื้นทีท่ำงาน

แปรงปัดเศษ ไม้กวาด 
ผ้าสะอาด 

5. นำช้ินงานส่งครผูู้สอนประเมินผลงาน ช้ินงาน 
ไมโครมิเตอร ์

รูปภาพชิ้นงาน



วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 2  รหัส 20102-2102 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุร ี  นายวิชญวัฒน์  เกตุอู๊ต 

ใบประเมนิผลการปฏิบัติงานท่ี 7 
 
 

จุดพิจารณา 
ผลการปฏิบัต ิ หมายเหต ุ

ผ่าน ไม่ผ่าน 
1. ตรวจสอบเครือ่งเจียระไนทรงกระบอกให้อยู่ในสภาพพรอ้มใช้งาน 
เตรียมอปุกรณ์ที่ใช้กับการปฏิบัติงาน 

   

2. จับยึดช้ินงานที่กบัยันศูนย์ ตรวจสอบให้แน่ใจว่าช้ินงานจบัยึดแน่นดี    
3. ทำการเจียระไนช้ินงานให้ได้ตามแบบสั่งงาน โดยกำหนดให้ใช้
เครื่องมือวัดเป็นไมโครมเิตอร์ขนาด 1/1000 มม. 

   

4. หยุดเครื่องเจียระไนทรงกระบอก ปิดไฟฟ้า ปัดเศษโลหะ เช็ดทำ
ความสะอาดโต๊ะทำงานให้แหง้และทำความสะอาดบรเิวณพืน้ที่ทำงาน 

   

5. ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยอย่างเครง่ครัด    
ผลการพิจารณา :  
 
 
 
ชื่อนักเรียน :                                                                ผู้ควบคุม : 
ชั้นปี/กลุ่มเรียน :                                                           วันท่ี      : 
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ใบคะแนนการปฏิบัติงานระหว่างเรียนที่ 7 

สมรรถนะรายวิชา   ปฏิบัตงิานเจียระไนทรงกระบอกได้ถูกต้อง 

 

จุดท่ี จุดตรวจ 
พิกัดท่ี

กำหนด 

คะแนน

เต็ม 

ขนาด 

ท่ีวัดได ้

คะแนน 

ท่ีได้ 

ด้านที่ 1 ภายนอก 

1. ความโต 24.00 มม. ± 0.01 มม. 20   

2. ความโต 18.00 มม. ± 0.2 มม. 10   

3. ความยาว 125 มม. ± 0.2 มม. 10   

4. ความยาว 25 มม. ± 0.2 มม. 10   

5. ความเรียบผิว ตามเกณฑ ์ 10   

ด้านที่ 2 การลบคมและความปลอดภัย 

1. การลบคมช้ินงาน ตามเกณฑ ์ 10    

2. การแต่งกาย ตามเกณฑ ์ 10   

รวมท้ังหมด 80   

ผลการประเมิน     □ ดีมาก  □ ดี  □ พอใช้  □ ต้องปรับปรุง □ ต่ำกว่าเกณฑ ์

เกณฑ์การพิจารณา 

จุดท่ี 1-2 พิกัด     ± 0.2 มม. = 10  คะแนน    

                        ± 0.4 มม. = 7  คะแนน   

                        ± 0.6 มม. = 4  คะแนน    

                        ± 0.8 มม. = 1  คะแนน 

            ช้ินงานไม่สำเร็จ  = 0  คะแนน 
 

เกณฑ์การประเมิน 

ได้ร้อยละ    80 - 100  ดีมาก      

                70 - 79   ดี 

                60 - 69   พอใช้     

                50 - 59  ต้องปรับปรงุ 

       น้อยกว่า    50   ต่ำกว่าเกณฑ ์
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บันทึกหลังการเรียนรู ้
 

ครู / ผู้สอน 
                                     ............................................................................................................................. ....................................... 

             ............................................................................................................................. ........................................ 

             ............................................................................................................................. ........................................ 

                                                               

                                                                  ลงช่ือ….………………………. 

                                                                                               ……/……./……… 
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