
 

 

ใบงานที่ 5 
5. งานสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์  

เวลา 16 
ชั่วโมง 

5.5 งานสร้างพ้ันช์เจาะรู (Piercing Punch) 

 

 

 

 

Ø12 x 60 เหล็ก S50 C 1 

ขนาดวัสดุ วัสดุ จำนวน 

เครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ์                            

 1. เครื่องกลึง                                          

 2. มีดกลึง      

 3. แว่นตานิรภัย 

 

 

 

ข้อควรระวังและคำแนะนำ 

1. ตรวจสอบสภาพเครื่องกลึงให้มีความพร้อมก่อนใช้งาน 

2. การกลึงขึ้นรูปชิ้นงานและเจาะต้องกำหนดค่าเงื่อนไขในการ
ตัดเฉือนอย่างเหมาะสมจึงจะสามารถควบคุมขนาดและผิวงาน 
ได้ 

3.แต่งกายรัดกุม  สวมแว่นนิรภัยขณะปฏิบัติงาน 

4.ขณะเครื่องมือตัด ตัดเฉือนงานควรใช้น้ำหล่อเย็นทุกครั้งเพ่ือ
ยืดอายุการใช้งานของเครื่องมือตัด 

5. ระวังอย่าเสียบประแจขันหน้าจานค้างไว้ 

6. ห้ามหยอกล้อขณะทำงาน 

7. ห้ามเขี่ยเศษโลหะหรือวัดชิ้นงานขณะเครื่องหมุนทำงาน 

8.การจับยึดมีดจะต้องตั้งให้คมตัดอยู่ตรงกึ่งกลางของศูนย์หมุน 

   พอดี 

9. ควรใช้ตะขอเกี่ยวหรือแปรงปัดเศษกลึงออกจากเครื่องห้าม  

   ให้มือจับโดยเด็ดขาด 



ลำดับขั้นตอนการงานสร้างพ้ันช์เจาะรู (Piercing Punch) 

ขั้น 

ตอนที ่
ภาพแสดง เครื่องจักรและอุปกรณ์ คำอธิบาย 

1 

 

 

 

 

 

 

 

1. เครื่องกลึง                                 

2. มีดกลึง      

3. ขอช้าง 

 

1. ใส่ชิ้นงานเข้าหัวจับโดยให้มี 

  ความยาวส่วนที่จะกลึง 

  เท่ากับความยาวพ้ันช์เจาะรู 

2. ขันฟันจับของหัวจับเพื่อยึด 

  ชิ้นงาน 

3. ตั้งศูนย์ชิ้นงานด้วยขอช้าง 

4.จับยึดมีดให้คมตัดอยู่ตรงก่ึง 

   กลางของศูนย์หมุนพอดี 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. เครื่องกลึงพร้อมยันศูนย์
ท้าย                                          

2. มีดกลึง      

3. แว่นตานิรภัย 

4.ตะขอเกี่ยวและแปรงปัด
เศษ 

1.เปิดเครื่องกลึงปาดหน้าของ 

  ชิ้นงานให้เรียบ 

2.กลึงปอกผิวภายนอกของ 

  ชิ้นงานเพื่อลดขนาดให้ได้ 

  Ø 42 มิลลิเมตร ความยาว
90 มิลลิเมตรโดยแบ่งเป็น 

  ขั้นตอนย่อยคือกลึงปอกผิว 

  หยาบเพื่อลดขนาดและกลึง 

 ปอกผิวละเอียดสำเร็จ      

3.หยุดเครื่องทำการวัดขนาด 

  ชิ้นงานด้วยเวอร์เนียคาลิป 

  เปอร์ถ้าขนาดไม่ถูกต้องให้ 

  ปฏิบัติตามข้อสองอีกครั้ง 

 

 

 

 

 

1. แว่นตานิรภัย 

2.ตะขอเกี่ยวและแปรงปัด
เศษ 

1.กลึงปอกผิวภายนอกของ 

  ชิ้นงานเพื่อลดขนาดให้ได้ 

ชิ้นงาน 



3 

 

 

 

 

   Ø 38 มิลลิเมตร ความยาว 
80 มิลลิเมตรโดยแบ่งเป็น 

  ขั้นตอนย่อยคือกลึงปอกผิว 

  หยาบเพื่อลดขนาดและกลึง 

 ปอกผิวละเอียดสำเร็จ      

2.หยุดเครื่องทำการวัดขนาด 

  ชิ้นงานด้วยเวอร์เนียคาลิป 

  เปอร์ถ้าขนาดไม่ถูกต้องให้ 

  ปฏิบัติตามข้อหนึ่งอีกครั้ง 

4 

 

 

1. แว่นตานิรภัย 

2.ตะขอเกี่ยวและแปรงปัด
เศษ 

3. เวอร์เนียคาลิปเปอร์ 

วัดนอก 

1.กลึงปอกผิวภายนอกของ 

  ชิ้นงานเพื่อลดขนาดให้ได้ 

  Ø 35 มิลลิเมตร ความยาว 
40 มิลลิเมตรโดยแบ่งเป็น 

  ขั้นตอนย่อยคือกลึงปอกผิว 

  หยาบเพื่อลดขนาดและกลึง 

 ปอกผิวละเอียดสำเร็จ      

2.หยุดเครื่องทำการวัดขนาด 

  ชิ้นงานด้วยเวอร์เนียคาลิป 

  เปอร์ถ้าขนาดไม่ถูกต้องให้ 

  ปฏิบัติตามข้อหนึ่งอีกครั้ง 

5 

 

 
 

1. แว่นตานิรภัย 

2.ตะขอเกี่ยวและแปรงปัด
เศษ 

3. เวอร์เนียคาลิปเปอร์ 

วัดนอก 

1. กลับด้านชิ้นงาน 

2. กลึงปาดหน้าชิ้นงาน 

 ความยาว 90 มิลลิเมตร  

2.หยุดเครื่องทำการวัดขนาด 

  ชิ้นงานด้วยเวอร์เนียคาลิป 

  เปอร์ถ้าขนาดไม่ถูกต้องให้ 

  ปฏิบัติตามข้อหนึ่งอีกครั้ง 
 



 

แบบประเมิน 

ใบงาน 

ใบงานที่ 4 เวลา 

 16 ชั่วโมง 5.5 งานสร้างพ้ันช์เจาะรู (Piercing Punch) 

 

 
 

 

ชื่อ..............................................รหัส.......................................ชั้น/กลุ่ม...................... ................ 

 

จุดตรวจ 

สอบที ่

ขนาด 

ที่กำหนด 

ขนาด 

ที่วัดได้ 

คะแนนที่ได้ เคร่ืองมือวัดในการ
ตรวจสอบ 

± 0.02 = 10 ± 0.05 = 7 ± 0.1 = 5 

1 Ø 35 มิลลิเมตร   เวอร์เนียคาลิปเปอร์ 

2  Ø 38 มิลลิเมตร   เวอร์เนียคาลิปเปอร์  

3 Ø 42 มิลลิเมตร   เวอร์เนียคาลิปเปอร์ 

4  10 มิลลิเมตร   เวอร์เนียคาลิปเปอร์ 

5 50 มิลลิเมตร   เวอร์เนียคาลิปเปอร์ 

6 90 มิลลิเมตร   เวอร์เนียคาลิปเปอร์ 

7   = 10 = 7 = 5 แผ่นเทียบผิว 

 

คะแนนเต็ม 70 คะแนน        คะแนนรวม........................................................ 

 

 

 


