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  แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 9 

วิชา งานสร้างแม่พิมพ์ตัดและเจาะโลหะ สอนสัปดาห์ที่ 18 

ชื่อหน่วย การตรวจสอบวิเคราะห์ข้อบกพร่องของชิ้นงานปั๊มและ
แนวทางการแก้ไข 

คาบรวม 2 ชั่วโมง 

 
หัวข้อเรื่อง 
    ด้านความรู้ 
        1. การตรวจสอบวิเคราะห์ข้อบกพร่องของชิ้นงานปั๊ม 
        2. แนวทางการแก้ไขข้อบกพร่องของชิ้นงานปั๊ม 
          ด้านทักษะ 
              - 

ด้านคุณธรรม จริยธรรม / บูรณาการเศรษฐกิจพอเพียง 
    1. เข้าเรียนตรงเวลา    
    2. มีความตั้งใจในการปฏิบัติงาน 
    3. ปฏิบัติงานได้ถูกต้องตามวิธีการและขั้นตอน  
    4. ความรอบคอบในการปฏิบัติงาน  
    5. ความซื่อสัตย์  
    6. การใช้เครื่องมือ  อุปกรณ์ได้อย่างถูกต้อง  
    7. ความเพียรพยายามและความสามารถในการแก้ไขปัญหา  
    8. การบำรุง รักษาเครื่องมือ เครื่องจักร  
    9. แต่งกายในชุดฝึกงาน  
    10. ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตราย 

สาระสำคัญ 
ในการทดลองแม่พิมพ์โดยการปั๊มชิ้นงาน มักพบข้อบกพร่องหรือปัญหาต่างๆ เช่น ชิ้นงานมีขนาด

ไม่ถูกต้อง เกิดครีบที่ขอบงานเป็นต้น ซึ่งอาจเกิดมาจากหลายสาเหตุและแต่ละสาเหตุก็มีแนวทางวิธีการ
แก้ไข ผู้ที่มีความเข้าใจสามารถวิเคราะห์และเลือกวิธีการแก้ไขท่ีเหมาะสม จะช่วยให้ประหยัดเวลาและค่า
ใช่จ่าย 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
         จุดประสงค์ทั่วไป / บูรณาการเศรษฐกิจพอเพียง  

1. เพ่ือให้รู้ปัญหาการเกิดรอยเยินของชิ้นงานปั๊ม 
2. เพ่ือให้รู้วิธีการแก้ไขการเกิดรอยเยินของชิ้นงานปั๊ม 
3. เพ่ือให้รู้ปัญหาการเกิดโค้งงอของชิ้นงานปั๊ม 
4. เพ่ือให้รู้วิธีการแก้ไขการเกิดโค้งงอของชิ้นงานปั๊ม 
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5. เพ่ือให้รู้ปัญหาที่ทำให้ชิ้นงานปั๊มมีขนาดไม่ถูกต้อง 
6. เพ่ือให้รู้วิธีการแก้ไขชิ้นงานปั๊มไม่ได้ขนาด 
7. เพ่ือให้รู้ปัญหาที่คมตัดแม่พิมพ์เกิดการสึกหรอ 
8. เพ่ือให้รู้วิธีการแก้ไขคมตัดแม่พิมพ์ไม่ให้เกิดการสึกหรอ 

 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม / บูรณาการเศรษฐกิจพอเพียง 
1. จำแนกปัญหาการเกิดรอยเยินของชิ้นงานปั๊มได้ 
2. เลือกวิธีการแก้ไขการเกิดรอยเยินของชิ้นงานปั๊มได้ 
3. จำแนกปัญหาการเกิดโค้งงอของชิ้นงานปั๊มได้ 
4. เลือกวิธีการแก้ไขการเกิดโค้งงอของชิ้นงานปั๊มได้ 
5. จำแนกปัญหาที่ทำให้ชิ้นงานปั๊มมีขนาดไม่ถูกต้องได้ 
6. เลือกวิธีการแก้ไขชิ้นงานปั๊มไม่ได้ขนาดได้ 
7. จำแนกปัญหาที่คมตัดแม่พิมพ์เกิดการสึกหรอได้ 
8. เลือกวิธีการแก้ไขคมตัดแม่พิมพ์ไม่ให้เกิดการสึกหรอได้ 

 
เนื้อหาสาระการเรียนรู้ 
        ด้านความรู้ 

1. การตรวจสอบวิเคราะห์ข้อบกพร่องของชิ้นงานปั๊ม 
     2. แนวทางการแก้ไขข้อบกพร่องของชิ้นงานปั๊ม 
         ด้านทักษะ 

- 
ด้านคุณธรรม จริยธรรม จรรยาบรรณ / บูรณาการเศรษฐกิจพอเพียง 
1. เข้าเรียนตรงเวลา 
2. มีความตั้งใจในการปฏิบัติงาน 
3. ปฏิบัติงานได้ถูกต้องตามวิธีการและขั้นตอน 
4. ความรอบคอบในการปฏิบัติงาน 
5. ความซื่อสัตย์ 
6. การใช้เครื่องมือ  อุปกรณ์ถูกต้อง 
7. ความเพียรพยายามและความสามารถในการแก้ไขปัญหา 
8. การบำรุง รักษาเครื่องมือ เครื่องจักร 
9. แต่งกายในชุดฝึกงาน 
10. ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตราย 
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กระบวนการจัดการเรียนรู้ (ภาคทฤษฎี ) ใช้กระบวนการเรียนรู้แบบ MIAP 
กระบวนการสอนของครู กระบวนการเรียนรู้ของนักศึกษา 

ขั้นเตรียม  
1. เตรียมใบรายชื่อนักศึกษา  เอกสารประกอบการ
เรียนการสอน แบบทดสอบหลังเรียน   
2. เตรียมคอมพิวเตอร์Notebookเครื่องฉาย  จอ 
3. เตรียมตัวอย่างชิ้นงานที่มีข้อบกพร่อง 

ขั้นเตรียม 
1. เตรียมอุปกรณ์การเรียน เช่น ปากกา  สมุด 
และเตรียมร่างกาย 
2. เอกสารประกอบการเรียน 

กระบวนการสอน  
1. ครูแจ้งจุดประสงค์การเรียนรู้หน่วยที่ 9 และ
วิธีการวัดและประเมินผลการเรียนรู้ (เวลา 5 นาที) 
2. ทดสอบหลังเรียน 60 นาที ด้วยแบบทดสอบแบบ
เลือกตอบ) 
 
ขั้นการสอน  
1. ขั้นนำ (Motivation) เวลา 10 นาที 
- ชิ้นงานปั๊มที่ดีควรเป็นอย่างไร 
- ชิ้นงานปั๊มมีครีบเกิดข้ึนได้อย่างไร 
- เราจะแก้ไขชิ้นงานปั๊มมีครีบได้อย่างไร 
 
2. ชั้นศึกษาข้อมูล(Information)เวลา1.3 ชั่วโมง 
ครูอธิบายเนื้อหา ฉายรูปภาพจาก Power Point. ให้
นักศึกษาดหูวัข้อการตรวจสอบวิเคราะห์ข้อบกพร่อง
ของชิ้นงานปั๊มและแนวทางการแก้ไข 
 

กระบวนการเรียน 
1. รับทราบจุดประสงค์การเรียนรู้หน่วยที่ 9 และ
วิธีการวัดและประเมินผล 
 
 
 
ขั้นการเรียน 
1. ขั้นนำ (Motivation) 
- รับฟังและตอบคำถาม 
 
 
 
2. ชั้นศึกษาข้อมูล (Information) 
- รับฟังครูอธิบายแต่ละหัวข้อ และสอบถามหาก
สงสัย 

3. ขั้นพยายาม (Application) เวลา 15 นาที 
- ให้นักศึกษาศึกษารายละเอียดจากสำเนาเอกสาร 
ประกอบการเรียน 
 
4. ขั้นสำเร็จผล (Progress) เวลา 10 นาที 
- ให้นักศึกษาทุกคนทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วย 

3. ขั้นพยายาม (Application) 
- อ่านทบทวนเนื้อหาจากสำเนาเอกสาร 
ประกอบการเรียน 
 
4. ขั้นสำเร็จผล (Progress) 
- ทำแบบฝึกหัดท้ายหน่วยที่ 9 (เอกสารหน้า 247-
249) 
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งานที่มอบหมาย และการวัดผลประเมินผล 
         ก่อนเรียน 
         1. จัดเตรียมเอกสาร สื่อการเรียนการสอน ตามหน่วยที่ 9 
         2. ทำความเข้าใจเกี่ยวกับจุดประสงค์การเรียนรู้ ของหน่วยที่ 9 
 

         ขณะเรียน 
               1. ดูตัวอย่างชิ้นงานทีม่ีข้อบกพร่องประกอบ เพ่ือใช้ในการพิจารณาแก้ปัญหา 
 

         หลังเรียน 
         1. ทำแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 9 
         2. แบบทดสอบหลังเรียน (ปลายภาค) 
 3. เกบ็อปุกรณ์การเรียน การสอนและทำความสะอาดห้องเรียน 
 
ผลงานหรือชิ้นงานของนักศึกษา 
              - 
สื่อการเรียนการสอน 
         สื่อสิ่งพิมพ์ 
         1. เอกสารประกอบการสอน วิชางานสร้างแม่พิมพ์ตัดและเจาะโลหะของครูมานพ บุตรแวว 
         2. แบบทดสอบหลังเรียนประจำหน่วยที ่9  วิชางานสร้างแม่พิมพ์ตัดและเจาะโลหะ 
  จำนวน 10 ข้อ 

3. แบบทดสอบปลายภาค วิชางานสร้างแม่พิมพ์ตัดและเจาะโลหะ แบบเลือกตอบ จำนวน  
   100 ข้อ 

         
 สื่ออิเล็กทรอนิกส์ 

1. Power Point. เรื่องการตรวจสอบวิเคราะห์ข้อบกพร่องของชิ้นงานปั๊มและแนวทางการ 
                     แก้ไข 
 

         สื่อของจริง 
         - 
          แหล่งการเรียนรู ้
         ในสถานศึกษา 
         1. ห้องสมุดวิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 
         2. แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
 

         นอกสถานศึกษา 
         1. โรงงานที่ทำเก่ียวกับโลหะ 
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การบูรณาการกับรายวิชาอื่น ๆ 
                1. บูรณาการกับรายวิชาการออกแบบแม่พิมพ์โลหะ เรื่อง ข้อบกพร่องของชิ้นงานปั๊ม                    
          
การประเมินผลการเรียนรู้ 
         หลักการประเมินผลการเรียนรู้ 
         ประเมินผลก่อนเรียน 
         - 
 

         ประเมินผลขณะเรียน 
         1. สังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้และการปฏิบัติงาน 
          
         ประเมินผลหลังเรียน 

1. ตรวจแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 9 
2. ตรวจแบบทดสอบปลายภาค 

 
ชิ้นงานของนักศึกษา 
         ตรวจคะแนนผลการทดสอบหลังหน่วยที่ 9 ลงในตารางแสดงความก้าวหน้า เพ่ือให้นักศึกษา
ทราบผลการเรียนรู้หน่วยที่ 9 
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แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
วิชา งานสร้างแม่พิมพ์ตัดและเจาะโลหะ   รหัส 30102-2302  

ระดับชั้น ปวส.1 สาขาวิชา เทคนิคการผลิต สาขางาน แม่พิมพ์โลหะ 100  คะแนน 
             
คำสั่ง ให้นักศึกษาเลือกคำตอบที่คิดว่าถูกต้องที่สุดเพียงคำตอบเดียว  แล้วทำเครื่องหมาย (X) ลงใน   
          กระดาษคำตอบ 

1.ข้อใดให้ความหมายของแม่พิมพโ์ลหะได้ถูกต้อง 
ก. แม่แบบท่ีใช้ในการสร้างผลิตภณัฑ์โดยผา่นกระบวนการฉีดขึ้นรปู 
ข. แม่แบบท่ีใช้ในการสร้างผลิตภณัฑ์โดยผา่นกระบวนการตดั อัดหรือขึ้นรูป 
ค. แม่แบบที่ใช้ในการสร้างผลิตภณัฑ์โดยผา่นกระบวนการพับขึ้นรปู 
ง. แม่แบบท่ีใช้ในการสร้างผลิตภณัฑ์โดยผา่นกระบวนการกลึง กัดขึ้นรูป 
จ. แม่แบบท่ีใช้ในการสร้างผลิตภณัฑ์โดยผา่นกระบวนการตดัเจาะ 

2. ข้อใดให้ความหมายของแม่พิมพ์โลหะแบบผสมได้ถูกต้อง 
ก. รวมการทำงานตดัและขึ้นรูปในหนึ่งตำแหน่งงาน 
ข. รวมการทำงานพับและขึ้นรูปในหนึ่งตำแหน่งงาน 
ค. รวมการทำงานเจาะและขึ้นรูปในหนึ่งตำแหน่งงาน 
ง. รวมการทำงานตัดและเจาะในหนึ่งตำแหน่งงาน 
จ. รวมการทำงานตดัและพับในหนึ่งตำแหน่งงาน 

3. ข้อใดให้ความหมายของแม่พิมพ์โลหะแบบต่อเนื่องได้ถูกต้อง 
ก. แม่พิมพ์ท่ีประกอบขึ้นด้วยพัน้ซแ์ละดายทำงานต่อเนื่องกัน 
ข. แม่พิมพ์ท่ีประกอบขึ้นด้วยพั้นซห์ลายตัวทำงานต่อเนื่องกัน 
ค.แม่พิมพ์ท่ีประกอบขึ้นด้วยดายหลายตัวทำงานต่อเนื่องกันในแนวตรง 
ง.แม่พิมพ์ท่ีประกอบขึ้นด้วยแม่พมิพ์เดี่ยวหลายตัวทำงานต่อเนื่องกันในแนวตรง 
จ. แม่พิมพ์ท่ีประกอบขึ้นด้วยพั้นซแ์ละดายหลายตำแหน่งทำงานเรียงกันในแนวเส้นตรง 

 
จากรูปที่กำหนดให้ใช้ตอบคำถามข้อ 4 – 6 
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4. ช้ินส่วนหมายเลข 11 มีชื่อเรียกว่าอะไร 

ก. Finger stop 
ข. Automatic stop 
ค. Punch holder 
ง. Back gage 
จ. Die block 

5.  ช้ินส่วนหมายเลข 12 มีชื่อเรียกว่าอะไร 
ก. Die stop pin 
ข. Embossing  punch                   
ค. Punch plate 
ง. Back gage 
จ. Die block 

6.  ช้ินส่วนใดที่มีไว้สำหรับยึดติดแม่พิมพ์ชุดที่เคลื่อนที่เข้ากับเครื่องปั๊ม 
ก. Shank 
ข. Automatic stop 
ค. Punch holder 
ง. Back gage  
จ. Finger stop 
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7. ข้อใดบอกหน้าท่ีของเครื่องปั๊มโลหะได้ถูกต้อง                                                    
ก. ตัดช้ินงานท่ีติดตั้งอยู่บนเครื่อง 
ข. ตัดและเจาะช้ินงานท่ีตดิตั้งอยูบ่นเครื่อง 
ค. ขึ้นรูปชิ้นงานท่ีติดตั้งอยู่บนเครือ่ง 
ง. กด อัด แม่พิมพ์โลหะที่ติดตั้งอยู่บนเครื่อง 
จ. ทดสอบแม่พิมพ์โลหะที่ติดตั้งอยู่บนเครื่อง 

8.  เครื่องปั๊มแบบใดสามารถปรับความยาวช่วงชัก (Length of stroke) ได้                                                    
ก. เครื่องปั๊มแบบกลไก 
ข. เครื่องปั๊มแบบไฮโดรลิค 
ค. เครื่องปั๊มแบบเพลาข้อเหวี่ยง 
ง. เครื่องปั๊มแบบใช้กำลังไฟฟ้า 
จ. เครื่องปั๊มแบบลูกเบี้ยวเยื้องศูนย์            

9. เครื่องปั๊มจำแนกตามแหล่งกำเนิดพลัง ( Sorce of Power) มี 2 แบบ ข้อใดกล่าวถูกต้อง                                                    
ก. เครื่องปั๊มแบบกระเดื่องกับเครือ่งปั๊มแบบกลไก 
ข. เครื่องปั๊มแบบไฮโดรลิคกับเครือ่งปั๊มแบบน้ำมัน 
ค. เครื่องปั๊มแบบเท้าเหยียบกับเครื่องปั๊มแบบกลไก 
ง. เครื่องปั๊มแบบไฮโดรลิคกับเครือ่งปั๊มแบบกลไก                
จ. เครื่องปั๊มแบบใช้กำลังไฟฟ้ากับเครื่องปั๊มแบบไม่ใช้กำลังไฟฟ้า              

10. ระยะห่างระหว่างแม่พิมพ์ตัวบนในตำแหน่งเลื่อนขึ้นสูงสุดกับแม่พิมพ์ตัวล่างควรมีระยะเท่าใด 
     ถึงจะปลอดภัย 

ก. ควรน้อยกว่า 5 มิลลเิมตร 
ข. ควรน้อยกว่า 6 มิลลิเมตร 
ค. ควรน้อยกว่า 7 มิลลเิมตร 
ง. ควรน้อยกว่า 8 มิลลิเมตร  

          จ. ควรน้อยกว่า 9 มิลลิเมตร 
11. ข้อใดบอกความหมายของช้ินสวนมาตรฐานได้ถูกต้อง 

ก. สกรูจับยดึที่ผลิตออกมาเป็นจำนวนมาก ราคาถูก หลายรูปแบบตามวัตถุประสงค์การใช้ 
ข. ช้ินส่วนท่ีผลิตออกมาจำหน่ายเป็นจำนวนมาก หลายรูปแบบตามวัตถุประสงค์การใช้ 
ค. ช้ินส่วนท่ีเราสามารถผลติขึ้นเองเป็นจำนวนมาก หลายรูปแบบตามวัตถุประสงค์การใช้ 
ง. ช้ินส่วนที่ผลิตออกมาและต้องผา่นการชุบแข็ง หลายรูปแบบตามวตัถุประสงค์การใช้ 
จ.ช้ินส่วนท่ีมีผูผ้ลตินำเข้ามาจำหนา่ยและต้องผ่านมาตรฐาน มอก. ตามวัตถุประสงค์การใช้ 

12. ข้อใดบอกหน้าท่ีของคอยล์สปริงท่ีใช้ในงานแม่พิมพ์ได้ถูกต้อง 
ก. เป็นแหล่งพลังงานเพื่อสร้างแรงตัดให้กับช้ินส่วนของแม่พิมพ ์
ข. เป็นช้ินส่วนมาตรฐานที่จำเป็นต้องใช้ปลดช้ินงาน  
ค. เป็นช้ินส่วนหลักในการปลดช้ินงานออกจากแม่พิมพ์ 
ง. เป็นช้ินส่วนย่อยในการสร้างแรงดึงของแม่พิมพ ์
จ. เป็นแหล่งพลังงานเพื่อสร้างแรงกดให้กับช้ินส่วนของแม่พิมพ์ 

 



 154 

13. ข้อใดอธิบายแรงท่ีเกิดจากยุบตัวของคอยล์สปริง ท่ีเรียกว่า Pre-load ได้ถูกต้อง 
ก. แรงท่ีเกิดจากการทีส่ปริงจะถูกกดให้ยุบตัวท่ีค่าหนึ่ง เพื่อเกิดกดจบัช้ินงานทันทีที่สัมผัส 
ข. แรงท่ีเกิดจากการดันสปริงเข้าในแม่พิมพ์โดยทีส่ปริงจะถูกกดให้ยบุตัวพอดีกับช้ินส่วน  
ค. แรงเริ่มต้นที่เกิดขึ้นกับสปริงภายหลังการตัดงาน เพื่อผลักให้ช้ินงานหลุดออก 
ง. แรงสุดท้ายท่ีเกิดขึ้นกับสปริงภายหลังการตัดงานเพื่อให้ยุบตัวพอดีกับช้ินส่วน 
จ. แรงท่ีเกิดจากการดันสปริงออกจากแม่พิมพ์โดยที่สปริงยบุตัวผลักให้ช้ินงานหลุดออก 

14. สปริงท่ีให้แรงเบามาก (Minimal Load) จะใช้สีใดเป็นสัญลักษณ ์
ก. สีแดง หรือ สีเหลือง 
ข. สีขาว หรือ สีเขียว 
ค. สีม่วง หรือ สีเหลือง 
ง. สีเขียว หรือ สีน้ำตาล 
จ. สีสม้ หรือ สีฟ้า 

15. สปริงท่ีใช้สัญลักษณส์ีน้ำตาลมีความหมายว่าอย่างไร 
ก. สปริงท่ีให้แรงเบามาก (Minimal Load) 
ข. สปริงท่ีให้แรงเบา (Light load) 
ค. สปริงที่ให้แรงปานกลาง (Medium Load) 
ง. สปริงท่ีให้แรงหนัก (Heavy Load) 
จ. สปริงที่ให้แรงหนักพิเศษ (Extra Heavy Load) 

16. ข้อไม่ใช่ข้อควรระวังในการใช้งานสปริงแม่พิมพ์ได้อย่างปลอดภยั 
ก. กำหนดค่า Clearance ระหว่างสปริง OD และช่องสวม อย่างเหมาะสม   
ข. ควรใช้คอยล์สปริงวางต่อเป็นแนวยาว 
ค. อย่าใช้งานสปริงเกินค่าขีดจำกดัสูงสดุ  
ง. อย่าใช้คอยล์สปริงสองตัวขนานกัน 
จ. หลีกเลี่ยงเศษวัสดุและสิ่งแปลกปลอมตดิค้างในสปริง 

17. การกำหนดค่าใดจะช่วยรักษาสภาพส่วนหัวและท้ายสปริงให้คงท่ี 
ก. ระยะยบุตัวเริ่มต้น 
ข. จุดต่อของสปริง 
ค. ค่าขีดจำกัดการใช้งาน 
ง. ตำแหน่งการวางสปริง 
จ. ค่าช่องว่างระหว่างสปริงกับรสูวม 

18. ข้อใดคือหน้าที่ของสลักเกลียวที่ใช้ในงานแม่พิมพ์ 
ก. สร้างขึ้นมาเพื่อใช้แทนการเชื่อมจับยึด 
ข. เพื่อไม่ให้ส่วนหัวสกรูเลยผิวช้ินงาน 
ค. ยึดช้ินส่วนต่างๆ ของแม่พิมพ์เข้าด้วยกัน 
ง. ให้แรงจับยึดสูงเชื่อถือได้ มากกว่าวิธีอื่นๆ 
จ. สามารถถอดประกอบ ได้ง่ายกว่าวิธีอ่ืนๆ 
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19. สกรูหัวฝัง (Socket screw) ช้ันความแข็งแรงเท่ากับ 12.9 มีความหมายว่าอยา่งไร 
ก. ความต้านแรงดึงต่ำสดุคือ  600 นิวตัน/ตารางมลิลิเมตร 
ข. ความต้านแรงดึงตำ่สุดคือ  800 นิวตัน/ตารางมลิลิเมตร 
ค. ความต้านแรงดึงต่ำสดุคือ  900 นิวตัน/ตารางมลิลิเมตร 
ง. ความต้านแรงดึงต่ำสุดคือ  1200 นิวตัน/ตารางมลิลิเมตร 
จ. ความต้านแรงดึงต่ำสดุคือ  1290 นิวตัน/ตารางมลิลิเมตร 

20. สกรูหัวหกเหลี่ยม (hex bolt) ช้ันความแข็งแรงเท่ากับ 8.8 ค่าความต้านแรงดึงครากโดยประมาณ คือ 
ก. ค่าความต้านแรงดึงครากคือ  880  นิวตัน/ตารางมลิลิเมตร 
ข. ค่าความต้านแรงดึงครากคือ  800  นิวตัน/ตารางมลิลิเมตร 
ค. ค่าความต้านแรงดึงครากคือ  840 นิวตัน/ตารางมลิลเิมตร 
ง. ค่าความต้านแรงดึงครากคือ  600 นิวตัน/ตารางมลิลเิมตร 

          จ. ค่าความต้านแรงดึงครากคือ  640 นิวตัน/ตารางมิลลิเมตร 
21. เครื่องกลึงมีหลักการทำงานอย่างไร 

ก. ตัดและขึ้นรูปชิ้นงานกลม 
ข. เจาะและขึ้นรูปชิ้นงานกลม 
ค. ขึ้นรูปชิ้นงานด้วยการกลึงเจาะ 
ง. ขึ้นรูปชิ้นงานในขณะที่ช้ินงานหมุน 
จ. ข้ึนรูปชิ้นงานตามรูปทรงของเครื่องมือตัด 

22. กระบวนการตัดเฉือนผิวรูเจาะ  ให้ผิวช้ินงานด้านในมีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางที่เรียบหรือขยายรูเจาะให้มี ขนาดโตขึ้น 
     ตามพิกัดความเผื่อท่ีกำหนดหมายถึงข้อใด 

ก. การกลึงเกลยีว 
ข. การกลึงตกบ่า   
ค. การปอกผิวงาน 
ง. การเจาะร ู
จ. การคว้านร ู

23. กระบวนการตัดเฉือนผิวช้ินงาน โดยขนาดความโตของช้ินงานท้ังสองด้านต่างกันหมายถึงข้อใด 
ก. การกลึงเกลยีว 
ข. การกลึงตกบ่า   
ค. การกลึงเรียว  
ง. การเจาะร ู
จ. การคว้านร ู

24. ข้อใดคือข้อปฏิบัติเกี่ยวกับความปลอดภัยในงานกลึง 
ก. ใช้เศษผ้าหรือมือปัดเศษกลึงได ้   
ข. อย่าป้อนมีดตัดงานครั้งละมาก ๆ  จะทำให้เกิดการงัดได้ง่าย         
ค. ต้องการวัดขนาดงานจะไมต่้องหยุดเครื่องกลึงก่อนทุกครั้ง 

   ง. ค้างประแจหรือเครื่องมืออ่ืนไว้บนหัวจับ 
จ. ใช้สะพานแท่นเครื่องเป็นที่วางเครื่องมือและอุปกรณ์อื่นๆ ไดต้ามความเหมาะสม 
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25. ข้อใดอธิบายหลักการทำงานของเครื่องไสได้ถูกต้อง 
ก. เคลื่อนที่ตัดเฉือนในแนวเส้นตรง 
ข. เคลื่อนที่ตัดเฉือนในแนวรัศม ี
ค. เคลื่อนที่ตัดเฉือนในแนวทแยง 
ง. เคลื่อนที่ตัดเฉือนด้วยคัทเตอร์ (Cutter)  
จ. เคลื่อนที่ตดัเฉือนตลอดเวลา 

26. ข้อใดคือการกำหนดความยาวช่วงไสที่ถูกต้อง 
ก. ความยาวช้ินงาน+ ระยะหน้ามดี+ ระยะหลังมดี  
ข. ระยะหน้ามีดเท่ากับ 2 + ระยะหลังมีดเท่ากับ 1 
ค. ระยะความยาวช่วงไสขึ้นอยู่กับความชำนาญ 
ง. ความยาวช้ินงาน+ 10 ซม.+ 15 ซม. 
จ.  ความยาวช้ินงาน+ 2 + 1 

27. ต้องการไสช้ินงานยาว 30 มิลลิเมตร ต้องปรับความยาวช่วงไสเท่าใด  
ก. 20 มิลลิเมตร 
ข. 30 มิลลิเมตร 
ค. 40 มิลลิเมตร 
ง. 50 มิลลิเมตร 
จ. 60 มิลลิเมตร 

28. ข้อใดปฏิบัติงานไสด้วยความปลอดภัย 
ก. ปัดเศษท่ีไสออกระหว่างการไส 
ข. เมื่อจะวัดขนาดงาน ให้ชลอเครือ่งทุกครั้ง 
ค. เศษไส ให้ใช้ขอเกี่ยวดึงออกไปจากบริเวณงาน หรือใช้แปรงปัด 
ง. ยืนให้ขนานกับการชักของเครื่อง เมื่อเวลาไสสามารถให้มือจับมดีได้ 
จ. เอาประแจต่างๆ วางบนเครื่องไสภายหลังที่ตั้งเสร็จเพื่อความสะดวกในการทำงาน 

29.                    จากรูปเป็นกระบวนการไสแบบใด 
 
 

ก. งานไสร่องหางเหยี่ยว 
ข. งานไสร่องภายใน 
ค. งานไสสันบ่าฉาก 
ง. งานไสร่องว ี
จ. งานไสร่อง  

30. ข้อใดอธิบายหลักการทำงานของเครื่องกัดได้ถูกต้อง 
ก. ดอกกัดจะหมุนและชิ้นงานเคลือ่นที่ 
ข. แกนของดอกกัดจะตั้งฉากกับผวิงานขณะกัด 
ค. ดอกกัดจะหมุนตั้งฉากกับเสาเครื่องขณะกัด 
ง. เครื่องมือตัดอยู่กับที่ช้ินงานเคลือ่นที่ 
จ. ดอกกัดจะหมุนตั้งฉากกับปากกาขณะกัด 
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31.                          จากรูปเป็นกระบวนการกดัแบบใด 
 

ก. กัดหางเหยี่ยว 
ข. กัดตามโครงร่าง 
ค. กัดผิวต่างระดับ 
ง. กัดลบเหลี่ยม 
จ. กัดผิวราบ 

32. ข้อใดคือการบำรุงรักษาประจำวันของเครื่องกัด  
ก. การขันแน่น 
ข. การทำความสะอาด 
ค. การเปลี่ยนชุดเฟือง 
ง. การใช้น้ำยาหล่อเย็น 
จ. การเปลี่ยนถ่ายน้ำมันเครื่อง 

33. ข้อใดคือการเตรียมชิ้นงานข้อแรกในการเจียระไนราบ 
ก. ทำความสะอาดชิ้นงาน 
ข. ตรวจสอบขนาดชิ้นงานก่อนเจียระไน 
ค. ลบครีบของช้ินงานให้เรียบร้อยก่อนเสมอ 
ง. นำช้ินงานไปจับยึดบนแท่นแม่เหล็กให้แน่น 
จ. ช้ินงานต้องผ่านการตัดเฉือนด้วยเครื่องจักรกลก่อน 

34. ข้อใดอธิบายหลักการทำงานของเครื่องเจียระไนกลมได้ถูกต้อง 
ก. เครื่องที่ทำงานได้ละเอียด 0.025 – 0.3 ม.ม. 
ข. เครื่องที่ใช้ในการตัดเฉือนช้ินงานท่ีชุบแข็ง 
ค. เครื่องที่ใช้ในการตัดเฉือนงานกลมเพื่อสวมอัด 
ง. เครื่องที่ใช้ในการตัดเฉือนงานกลมให้ผิวงานเรียบ 
จ. เครื่องที่ใช้ในการตัดเฉือนช้ินงานกลมได้ละเอียด 0.0025 ม.ม. 

35.การกรีดหน้าหินเจียระไนเพื่อให้ล้อหินกลม มีวัตถุประสงค์เพื่อสิง่ใด 
ก. เพื่อไม่ให้ผิวงานเป็นคลื่น 
ข. เพื่อต้องการให้ผิวงานเรียบ 
ค. ลดการสึกหรอและความร้อนลอ้หิน 
ง. เพื่อต้องการล้อหินตั้งฉากกับผิวงาน 
จ. เพื่อป้องการการกระแทกระหวา่งล้อหินกับช้ินงาน 

36. วิธีการวัดสามารถแบ่งได้กี่ประเภท 
 ก. 5 

ข. 4  
ค. 3 
ง. 2 
จ. 1 
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37. ก่อนท่ีจะลงมือปฏิบัติกับการวดัหาขนาดของช้ินงาน สิ่งที่ต้องพิจารณาเป็นอันดับแรกคือ 
 ก. เครื่องมือวัดสอดคล้องกับเครื่องมือท่ีมี 

ข. ความเหมาะสมกับความละเอียดของรูปทรงช้ินงาน 
ค. เครื่องมือวัดให้สอดคล้องกับค่าความละเอียดของแบบ 
ง. ความรวดเร็วในการปฏิบตัิงานตามรูปทรงช้ินงาน 
จ. การประหยัดเวลาและค่าใช้จ่ายต่ำในการวัด 

38. เวอร์เนียคาลิปเปอรส์ามารถใช้วัดงานได้กี่ลักษณะ 
 ก. 3 

ข. 4 
ค. 5 
ง. 6 
จ. 7 

39. ก่อนวัดให้เลื่อนปากวัดทั้งคู่แคบกว่าความโตงานเล็กน้อยแล้วเลื่อนเขี้ยววัดในออกจนสมัผสัผิวของช้ินงาน เป็นการใช้
เวอร์เนียคาลิปเปอร์ลักษณะใด 
 ก. วัดขนาดภายนอก 

ข. วัดขนาดภายใน   
ค. วัดความลึก 
ง. วัดเปรียบเทียบขนาด 
จ. วัดความยาวช้ินงาน 

40. ข้อใดคือข้อควรระวังในการใช้เวอร์เนียคาลิปเปอร ์
 ก. ใช้ปากวัดนอกหรือเขี้ยววัดในขีดหมายบนวสัดุอ่อน 

ข. ตรวจสอบความสมบูรณ์ของสเกลภายหลังการวดั 
  ค. แยกเก็บเวอร์เนยีคาลิปเปอรไ์วป้นกับเครื่องมืออ่ืน ๆ 

ง. เลื่อนหรือลากปากวัดไปบนช้ินงานท่ีเป็นวัสดุอ่อนได้ 
จ. อย่าวดัชิ้นงานในขณะร้อนและช้ินงานเย็นจัด 

41. ข้อใดคือข้ันตอนลำดับแรกในการใช้ไมโครมิเตอร์วัดนอก 
ก. เลื่อนไมโครมิเตอร์ให้แกนรับสมัผัสกับผิวของช้ินงานเล็กน้อย 
ข. หมุนล็อคแกนวัดให้โตกว่าขนาดของช้ินงานเล็กน้อย แล้วอ่านค่าที่วัดได้ 
ค. หมุนปลอกหมุนวดัให้แกนวัดเลือ่นเข้าใกล้สัมผัสกับผิวของช้ินงานเล็กน้อย 
ง. หมุนปลอกหมุนวัด ใหร้ะยะระหว่างแกนรับและแกนวัด โตกว่าขนาดของงานเล็กน้อย 
จ. ค่อยๆ หมุนเลื่อนให้แกนวัดเข้าสัมผสัผิวช้ินงานจนมีเสยีงดังคลิ๊กข้ึน 1 ครั้ง จึงหยุดหมุน 

42. ข้อใดคือข้อควรระวังในการใช้ไมโครมิเตอร์วัดนอก 
 ก. ใช้ไมโครมเิตอร์วดัชิ้นงานผิวดบิหรือหยาบเกินไป 

ข. ไมโครมิเตอร์สกปรกสามารถวัดชิ้นงานได้ดี 
ค. อย่าเก็บหรือวางไมโครมิเตอร์รวมกับเครื่องมืออ่ืนๆ 
ง. ควรวางไมโครมิเตอร์ในกล่องเหล็กเพื่อป้องกันฝุ่น 
จ. ให้ขัดผิวสมัผสังานของแกนรับและแกนวัดอยูเ่สมอ 
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43. ข้อใดคือวิธีการใช้ไมโครมเิตอร์วัดในที่ถูกต้อง 
ก. เลื่อนไมโครมิเตอร์ให้แกนสัมผสักับผิวช้ินงานแล้วอ่านค่าวดั 
ข. หมุนปลอกหมุนวดัให้แกนวัดเลือ่นเข้าใกล้ผิวช้ินงานแล้วอ่านค่าวดั 
ค. หมุนปลอกให้ระยะระหว่างแกนรับและแกนวัด โตกว่าขนาดของช้ินงานแล้วอ่านค่าวัด 
ง. รีบหมุนหัวหมุนกระทบเลื่อนให้แกนวัดเข้าสัมผสัผิวช้ินงาน จนมีเสียงดังคลิ๊กข้ึน 1 ครั้ง  
   จึงหยุดหมุนแล้วอ่านค่าวดั 
จ. หมุนปลอกจนปากวดัห่างกันนอ้ยกว่าความกว้างของงานวางปากวัดลงในช้ินงาน ดัน 
    ปากวัดหลักให้สัมผัสกับผิวงานแล้วอ่านค่าวัด 

44. ข้อใดคือข้อควรระวังในการใช้ไมโครมิเตอร์วัดใน 
 ก. ต้องใช้วัดงานที่มีผิวเรียบ 

ข. ยกไมโครมิเตอร์วัดในขึ้นมาอ่านค่าวัด  
ค. เพื่อไม่ให้ผิวสัมผัสงานของปากวัดสึก ให้ยกไมโครมิเตอร์วัดในขึ้นก่อนหมุนปากวัด 
ง. ตั้งขนาดปากวัดไมโครมิเตอร์วัดในแล้วลองสวมกับงานดูว่าขนาดของงานใช้ได้หรือยัง  
จ. ไมโครมเิตอร์วัดในวดัความโตในท่ีต้องการค่าความละเอียด 0.01 มม.  หรือ 0.001 มม.   

45. ข้อใดคือลักษณะการใช้งานนาฬิกาวัดรูใน 
 ก. ใช้วัดขนาดเส้นผา่นศูนย์กลางภายนอกของช้ินงาน 

ข. การใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบความกลมของช้ินงาน 
ค. ใช้ตรวจสอบความเรียบผิวของช้ินงาน 
ง. ใช้วัดขนาดความยาวของช้ินงาน 
จ. ใช้วัดความลึกของรูคว้าน 

46. ข้อใดไม่ใช่ลักษณะการใช้งานนาฬิกาวัดรูใน 
 ก. ใช้วัดความลึกของรูคว้าน 

ข. ใช้ตรวจสอบความเรียวของช้ินงาน 
ค. ใช้ตรวจสอบอัตราเรยีวของช้ินงาน 
ง. ใช้วัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายในของช้ินงาน 
จ. การใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบความกลมของช้ินงาน 

47. ช้ินงานท่ีจะนำมาวัดด้วยนาฬกิาวัดรูในต้องมีผิวเรียบอยา่งน้อยระดับใด   
ก.  ผิวเบอร์ 0 
ข. ผิวเบอร์ 8 
ค. ผิวเบอร์ 12 
ง.  ผิวเบอร์ 30 
จ. ผิวเบอร์ 48 

48. นาฬิกาวัดที่มีอยู่ในปัจจุบัน จำแนกตามหลักการทำงานได้กี่ชนดิ 
 ก. 6 

ข. 5  
ค. 4 
ง. 3 
จ. 2 
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49. การใช้งานไมโครมเิตอร์วดัลึกควรใช้เวอร์เนียรค์าลิปเปอร์วัดความลึกของงานโดยประมาณ     
     เสียก่อนเพื่อ   
 ก. เพื่อให้ทราบความลึกของงานโดยประมาณ 

ข. เพื่อเปลี่ยนก้านวัดลึกให้เหมาะสมกับความลึกของงาน     
ค. เพื่อให้ทราบความลึกที่เหมาะสมก่อนการวัดชิ้นงาน 
ง. เพื่อให้ทราบถึงขนาดของไมโครมิเตอร์วดัลึกท่ีต้องใช้ 
จ. เพื่อให้ทราบถึงขนาดความโตของก้านวัดลึกท่ีเหมาะสมกับงาน 

50. ข้อใดคือข้อควรระวังในการใช้ไมโครมิเตอร์วัดลึก 
ก.  สามารถวัดงานท่ีมผีิวหยาบได ้
ข.  หลังจากเลิกใช้งานแล้วให้ถอดก้านวัดลึกออก 
ค.  ให้ใช้ปลอกหมุนกระทบเลื่อนทุกครั้งท่ีวัดงาน 
ง.  ทำความสะอาดก้านวดัลึกหลังประกอบเข้ากับไมโครมเิตอร์วัดลกึ 
จ.  หลังจากใช้แหวนล็อคแล้วต้องไม่คลายแหวนล็อคอย่างเดด็ขาด 

51.  ข้อใดไม่ใช่ขั้นตอนในการผลติแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ 
ก. การออกแบบแม่พิมพ ์     
ข. การสร้างช้ินส่วนแม่พิมพ์      
ค. การวางแผนการผลติ 
ง. การทำตัวอย่างแม่พิมพ ์
จ. การชุบแข็ง 

52.  การทำ Die Layout  อยู่ในข้ันตอนใดของการผลติแม่พิมพ์ปัม๊โลหะ 
ก. การออกแบบแม่พิมพ ์     
ข. การสร้างช้ินส่วนแม่พิมพ์      
ค. การวางแผนการผลติ 
ง. การทำตัวอย่างแม่พิมพ ์
จ. การชุบแข็ง 

53. ข้อใดไม่ใช่สิ่งที่ตอ้งคำนึงถึงในข้ันตอนการออกแบบแม่พิมพ์ (Die Design)  
ก. ขนาดรูปร่างของช้ินงาน    
ข. จำนวนการปั๊ม     
ค. ความสะดวกในการประกอบ 
ง. โครงสร้างของช้ินส่วนแม่พิมพ์ 
จ. การทำ  CNC  Program 

54. ข้อใดไม่ได้อยู่ในข้ันตอนการผลิตแม่พิมพ ์
ก. การสั่งซื้อวัสด ุ     
ข. การชุบแข็ง     
ค. การทดลองแม่พิมพ ์
ง.  การทำ  CNC  Program 
จ. การใช้ช้ินส่วนมาตรฐาน 
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55. การสั่งซื้อช้ินส่วนมาตรฐาน  (Standard  Part) มีประโยชน์อย่างไร 

ก. ช้ินงานมีความแข็งแรงสูง       
ข. ต้นทุนในการผลติต่ำ    
ค. ช้ินงานมีความสวยงาม 
ง. ไม่ต้องนำมาชุบแข็ง 
จ. ไม่ต้องเสียเวลา 

56. ในข้ันตอนการสร้างแม่พิมพ์ข้ันตอนใดอาจจะมหีรือไม่มีกไ็ด้ 
ก.การประกอบ              
ข. การสั่งซื้อวัสดุแม่พิมพ ์   
ค. การจำลองการทำงาน   
ง. การออกแบบแม่พิมพ์ 
จ. การสร้างช้ินส่วนแม่พิมพ์ 

57. ข้ันตอนใดสามารถกำหนดแนวทางและแผนการแก้ไขปัญหาต่างๆ ที่อาจจะเกิดขึ้นในข้ันตอน 
    สุดท้าย  

ก. การผลติแม่พิมพ์                
 ข. การทดลองแม่พิมพ์ ( Try  Out )     

ค. การดูแลรักษาแม่พิมพ์  (Die  Maintenance) 
ง. การออกแบบแม่พิมพ์ (Die Design) 
จ. การวางแผนการผลิต (Process Planning) 

58.การเขียนโปรแกรมคำสั่งเพื่อให้เครื่องจักรแปรรูปช้ินส่วนแม่พิมพ์ตามที่ออกแบบอยู่ในข้ันตอนใด 
 ก. การผลติแม่พิมพ์                
 ข. การทดลองแม่พิมพ์ ( Try  Out )     

ค. การดูแลรักษาแม่พิมพ์  (Die  Maintenance) 
ง. การออกแบบแม่พิมพ์ (Die Design) 
จ. การวางแผนการผลิต (Process Planning) 

59. การดูแลรักษาแม่พิมพ์  (Die  Maintenance) มีอยู่กี่รูปแบบ 
 ก. 6                
 ข. 5     

ค. 4 
ง. 3 
จ. 2 

60. ข้ันตอนใดที่นำแผ่นโลหะชิ้นงาน มาใช้ในกระบวนการการทำงาน 
 ก. การผลติแม่พิมพ์                
 ข. การวางแผนการผลติ (Process Planning)    

ค. การดูแลรักษาแม่พิมพ์  (Die  Maintenance) 
ง. การทดลองแม่พิมพ์ ( Try  Out ) 
จ. การออกแบบแม่พิมพ์ (Die Design) 
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61. ข้อใดบอกหลักการการอบชุบโลหะด้วยความร้อนได้ถูกต้อง 
 ก. กรรมวิธีท่ีเปลี่ยนแปลงคณุสมบตัิทางเคมีของเหล็กกล้า 

ข. กรรมวิธีท่ีเปลี่ยนแปลงคณุสมบตัิทางฟิสิกส์ของเหล็กกล้า 
ค. กรรมวิธีท่ีเปลี่ยนแปลงคุณสมบตัิทางไฟฟ้าของเหล็กกล้า 
ง. กรรมวิธีท่ีเปลีย่นแปลงคณุสมบตัิทางความร้อนของเหล็กกล้า 
จ. กรรมวิธีที่เปลี่ยนแปลงคุณสมบตัิทางกลของเหล็กกล้า 

62. กรรมวิธีทางความร้อนในการอบชุบเหล็กกล้าจะประกอบไปด้วยขั้นตอนสำคญักี่ขั้นตอน  
 ก. 6 

ข. 5  
ค. 4 
ง. 3 
จ. 2 

63. การอบทำเพื่อลดความเค้นของโลหะจากการเย็นตัวอย่างรวดเรว็ในสารชุบ คือข้อใด 
 ก. การชุบแข็ง 

ข. การอบคืนตัว  
ค. การอบให้อ่อน   
ง. การเคลือบผิวแข็ง 
จ. การเพิ่มความแข็งผิว 

64. การเผาเหล็กกลา้ให้ร้อนข้ึนอย่างช้า ๆ จนกระทั้งถึงอุณหภูมสิูงกว่าระดับอุณหภมูิวิกฤตสิ้นสุดประมาณ  50 °C. แล้ว 
      เผาแช่ไว้ระยะหนึ่ง  หลังจากนั้นปล่อยให้เย็นตัวอย่างช้า ๆ ภายในเตาจนถึงระดับอุณหภูมิห้องหมายถึงกรรมวิธีใด 
 ก. การอบให้อ่อน  (Annearing)   

ข. การอบคืนตัว (Tempering) 
ค. การเคลือบผิวแข็ง 
ง. การชุบแข็ง 
จ. การเพิ่มความแข็งผิว 

65. การชุบแข็งเหล็กกล้าคาร์บอน มีอุณหภูมิชุบแข็งประมาณเท่าใด  

 ก. 120-250C 

ข. 450-650C 

ค. 800-850C 

ง. 900-1050C 

จ. 1200-1450C 
66. สารจุมชุบเหล็กกล้าคาร์บอน คือข้อใด  
 ก. ลม 

ข. น้ำ 
ค. น้ำมัน 
ง. ไนโตรเจน 
จ. น้ำยาหล่อเย็น 
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67. การจุ่มชุบเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยน้ำให้รีบนำช้ินงานขึ้นขณะที่ช้ินงานยังอุ่นอยู่  โดยมีอุณหภูมิ 
    ประมาณเท่าใด 

 ก. 300-350C 

ข. 250-280C 

ค. 180-220C 

ง.  60-120C 

จ. 25-50C 
68. ช้ินงานชุบแข็งเกิดการแตกร้าว เนื่องมาจากสาเหตุใด 
 ก. ช้ินงานแข็งเกินไป 

ข. เวลาอุ่นช้ินงานยาวนานเกินไป 
ค. อุณหภูมภิายในเตาชุบไมเ่หมาะสม 
ง. ตัวช้ินงานเกิดการแตกร้าวก่อนชุบแข็ง 
จ. การปล่อยช้ินงานให้เย็นตัวในสารชุบจนอุณหภูมิต่ำเกินไป 

69. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุที่ช้ินงานเกดิการคดงอภายหลังการชุบแข็ง 
 ก. วิธีการนำช้ินงานออกจากเตา 

ข. วางช้ินงานภายในเตาอบไม่ถูกต้อง 
ค. ลักษณะการจุ่มชุบไม่ถูกต้อง 
ง. ออกแบบช้ินงานไม่เหมาะสม 
จ. ไม่มีการอบคลายความเค้นของช้ินงานก่อนการชุบแข็ง 

70. การป้องกันอย่างง่ายเพื่อลดผวิเสียของช้ินงานภายหลังชุบแข็งคอืข้อใด 
 ก. การลดอณุหภมูิในการชุบแข็ง 

ข. การเพิ่มอุณหภูมิในการชุบแข็ง 
ค. การเผื่อขนาดไว้เพื่อเจียระไนผวิเสียทิ้ง 
ง. การใส่ผงถ่านเข้าไปในเตาชุบแข็ง 
จ. การขัดผิวใหเ้รียบก่อนชุบแข็ง 

71. การประกอบด้ามจับยึดแม่พิมพ์  (Shank)  จะประกอบยดึติดกบัช้ินส่วนแม่พิมพ์ใด                                                 
 ก. แกนกระทุ้งหรือน็อคเอาท์ (Knockout) 

ข. แผ่นพั้นช์  (Punch  Plate) 
ค. พั้นช์ตัดขอบงาน (Blanking Punch) 
ง. สลักนำเลื่อน (Guide Pin) 
จ. แผ่นยึดแม่พิมพ์ตัวบน (Upper Plate) 

72. การประกอบแกนกระทุ้งหรือน็อคเอาท์ (Knockout) จะประกอบยึดติดกับช้ินส่วนแม่พิมพ์ใด                                                 
 ก. แผ่นปลดชิ้นงาน (Stripper plate) 

ข. แผ่นยึดแม่พมิพ์ตัวล่าง (Lower Plate)  
ค. ตัวกดยึดช้ินงาน (counter punch) 
ง. พันซ์ตัดแผ่นชิ้นงาน (Blanking punch) 
จ. แผ่นดาย (Die Block) 
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73. การประกอบแกนเกลยีวปรับความตึงสปริงดันปลดชิ้นงาน (Stud) จะประกอบติดกับช้ินส่วนแมพ่ิมพ์ใด                                                 
 ก. แผ่นปลดชิ้นงาน (Stripper plate) 

ข. แผ่นยึดแม่พมิพ์ตัวล่าง (Lower Plate)  
ค. ตัวกดยึดช้ินงาน (counter punch) 
ง. พันซ์ตัดแผ่นชิ้นงาน (Blanking punch) 
จ. แผ่นดาย (Die Block) 

74. การประกอบตัวกดยึดช้ินงาน (Counter Punch) จะประกอบอยู่ภายในช้ินส่วนใด 
 ก. แผ่นปลดชิ้นงาน (Stripper plate) 

ข. แผ่นยึดแม่พมิพ์ตัวล่าง (Lower Plate)  
ค. แผ่นดาย (Die Block) 
ง. พันซ์ตัดแผ่นชิ้นงาน (Blanking punch) 
จ. ตัวกดยึดช้ินงาน (counter punch) 

75. สลักกำหนดตำแหน่งการป้อนตัดช้ินงาน (Die stop pin) จะประกอบอยู่บนช้ินส่วนใด 
 ก. แผ่นดาย (Die Block) 

ข. แผ่นยึดแม่พมิพ์ตัวล่าง (Lower Plate)  
ค. ตัวกดยึดช้ินงาน (counter punch) 
ง. พันซ์ตัดแผ่นชิ้นงาน (Blanking punch) 
จ. แผ่นปลดชิ้นงาน (Stripper plate) 

76. แผ่นบังคับแนวการป้อนช้ินงาน (Back gages) จะประกอบอยู่บนช้ินส่วนใด 
 ก. แผ่นปลดชิ้นงาน (Stripper plate) 

ข. แผ่นยึดแม่พมิพ์ตัวล่าง (Lower Plate)  
ค. ตัวกดยึดช้ินงาน (counter punch) 
ง. พันซ์ตัดแผ่นชิ้นงาน (Blanking punch) 
จ. แผ่นดาย (Die Block) 

77. ในการประกอบแม่พิมพ์ช้ินส่วนใดที่สามารถเคลื่อนที่ได้ขณะปั๊มช้ินงาน 
 ก. แผ่นดาย (Die Block) 

ข. แผ่นยึดแม่พมิพ์ตัวล่าง (Lower Plate) 
ค. เกลียวปรับระยะ (Stud) 
ง.  สตริปเปอร์โบลท์แบบปลอก (Stripper bolt sleeve type)     
จ. แผ่นพั้นช์  (Punch  Plate) 

78. ช้ินส่วนใดที่ไม่สามารถเคลื่อนทีไ่ด้เมื่อประกอบช้ินส่วนแม่พิมพท์ั้งหมดแล้ว 
 ก. สลักส่งถ่ายกำลังหรือเพรสเชอร์พิน (Pressure pin) 

ข. ตัวกดยึดช้ินงาน (counter punch) 
ค. เกลียวปรับระยะ (Stud) 
ง. แกนกระทุ้งหรือน็อคเอาท์ (Knockout) 
จ. แผ่นปลดชิ้นงาน (Stripper plate) 
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79. แผ่นปลดชิ้นงาน (Stripper plate) จะประกอบยดึติดกับช้ินส่วนใด 
 ก. สตริปเปอร์โบลท์แบบปลอก (Stripper bolt sleeve type)     

ข. แผ่นยึดแม่พมิพ์ตัวล่าง (Lower Plate) 
ค. แผ่นพั้นช์  (Punch  Plate) 
ง. เกลียวปรับระยะ (Stud) 
จ. แผ่นดาย (Die Block) 

80. แหวนรอง (Flat Washer) จะประกอบสวมกับช้ินส่วนใด 
 ก. แกนกระทุ้งหรือน็อคเอาท์ (Knockout) 

ข. เกลียวปรับระยะ (Stud) 
ค. แผ่นยึดแม่พิมพ์ตัวลา่ง (Lower Plate) 
ง. แผ่นพั้นช์  (Punch  Plate) 
จ. แผ่นดาย (Die Block) 

81. แม่พิมพ์ชุดล่างหรือชุดที่ไมเ่คลื่อนที่จะตดิตั้งอยู่ส่วนใดของเครื่องปั๊ม 
 ก. แกนเลื่อน ( RAM) 

ข. เพลาข้อเหวี่ยง 
ค. เฟืองส่งกำลัง 
ง. โครงสร้างของเครื่อง 
จ. แท่นเครื่องเพรส 

82. แม่พิมพ์ชุดบนหรือชุดที่เคลื่อนท่ีจะติดตั้งอยูส่่วนใดของเครื่องปัม๊ 
 ก. แกนเลื่อน ( RAM) 

ข. เพลาข้อเหวี่ยง 
ค. เฟืองส่งกำลัง 
ง. โครงสร้างของเครื่อง 
จ. แท่นเครื่องเพรส 

83. ในการป้อนแผ่นงานตัดงานช้ินแรกจะต้องทำอย่างไร  
  ก. ป้อนแผ่นงานโดยการประมาณค่าระยะป้อนตัด 

ข. ป้อนแผ่นงานให้ชิด Die stop pin 
ค. ป้อนแผ่นงานให้ตั้งฉากกับ Back gage 
ง. ป้อนแผ่นงานให้ขนานกับ Counter punch 
จ. ป้อนแผ่นงานให้ขนานกับ Die Block 

84. การนำช้ินงานออกจากแผ่นดาย (Die Block) ทำอย่างไร  
 ก. ลมเป่าช้ินงานออก 

ข. ใช้มือหยิบช้ินงานออก 
ค. ใช้ขอเกี่ยวช้ินงานออก 
ง. ใช้แผ่นเหล็กดันช้ินงานออก 
จ. ใช้เหล็กแหลมดันช้ินงานออก 
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85. ความสูงของแม่พิมพ์จะเกี่ยวขอ้งกับการปรับระยะใด 
 ก. ระยะหา่งระหว่างแผ่นยึดแม่พมิพ์ตัวล่าง (Lower Plate) กับแท่นเครื่องเพรส 

ข. ระยะห่างระหว่างด้ามจับยดึแมพ่ิมพ์  (Shank) กับแท่นเครื่องเพรส 
ค. ระยะห่างระหว่างตัวกดยึดช้ินงาน (counter punch)กับแท่นเครือ่งเพรส 
ง. ระยะห่างระหว่างพันซ์ตัดแผ่นชิน้งาน (Blanking punch) กับแท่นเครื่องเพรส 
จ. ระยะห่างระหว่างแกนเลื่อน ( RAM) กับแท่นเครื่องเพรส 

86. การทดสอบการทำงานของเครื่องประมาณ  1-2  ครั้ง  (ข้ึน-ลง) มีจุดมุ่งหมายอย่างไร 
 ก. เพื่อตรวจสอบแม่พิมพ ์

ข. เพื่อตรวจสอบระบบไฟฟ้า 
ค. เพื่อตรวจสอบระบบเพลาข้อเหวี่ยง 
ง. เพื่อตรวจสอบระบบหล่อลื่นของเครื่อง 
จ. เพื่อตรวจสอบข้อบกพร่องของการทำงาน 

87. ข้อใดไม่ใช่ข้อควรระวังในการทดลองแม่พิมพ์ 
ก. ผู้ปฏิบัติงานปัม๊โลหะควรมีหลายคนช่วยกัน 
ข.ต้องใช้น้ำมันหล่อลื่นจุดต่างๆ ท่ีมีการเคลื่อนที ่
ค. ขณะเครื่องปั๊มทำงานห้ามใช้มือหยิบ จับช้ินงาน  
ง.  ปิดสวิตช์การทำงานของเครื่องเมื่อหยุดปัม๊ช้ินงาน 
จ. ในขณะปั๊มชิ้นงานห้ามผูไ้ม่เกีย่วข้อง เข้าบริเวณปฏิบตัิงาน 

88. ข้อใดไม่ใช่หัวข้อของการตรวจสอบความพร้อมของเครื่องปั๊ม 
 ก. ความสามารถของเครื่องป๊ัม 

ข. ขนาดกว้าง ยาว ของหน้าโต๊ะงาน  
ค. ขนาดความสูงปิดของเครื่อง 
ง.  แสงสว่างระหว่างการปัม๊ 
จ. การเลือกใช้อุปกรณ์จับยดึ 

89. การทดลองแม่พิมพ์มักจะทำกันกี่สภาวะ 
 ก. 1     

ข. 2 
ค. 3 
ง. 4 
จ. 5 

90. ข้อใดไม่ใช่สภาพของแม่พิมพท์ี่สามารถนำมาตดิตั้งและทดลองปั๊มได้ 
 ก. กลไกต่างๆ สามารถทำงานได้ตามปกต ิ

ข. รูคายเศษโลหะ (Slug) จากแผ่นดายจะต้องไม่มีอะไรกีดขวาง  
ค. เสานำเลื่อน (Guide pin) สามารถเลื่อนขึ้นลงและหมุนได ้
ง. คมตัดของพั้นช์และดายไมม่ีรอยขีด รอยร้าว รอยบิ่น 
จ. สกรู (Screw) จับยึดช้ินส่วนต้องไม่หลดุหลวมหรือสูญหาย 
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91. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุที่ช้ินงานเกดิการโค้งงอภายหลังการชุบแข็ง 
 ก. วิธีการนำช้ินงานออกจากเตา 

ข. ลักษณะการจุ่มชุบไม่ถูกต้อง 
ค. ออกแบบช้ินงานไม่เหมาะสม 
ง. วางช้ินงานภายในเตาอบไม่ถูกตอ้ง 
จ. ไม่มีการอบคลายความเค้นของช้ินงานก่อนการชุบแข็ง 

92. สาเหตุที่สำคัญที่สดุที่ทำให้ช้ินงานปั๊มเกิดรอยเยินคือข้อใด 
 ก. คมตัดของพั้นช์และคมตัดของดายทื่อ 

ข. คมตัดของพั้นช์และคมตัดของดายบิ่น 
ค. เศษโลหะตดิอยู่ที่ผนังรดูายและด้านข้างของพั้นช์   
ง. ระยะช่องว่างแม่พิมพ์ (Clearance) มากเกินไป 
จ. ถูกทุกข้อ 

93. สาเหตุที่สำคัญที่สดุที่ทำให้ช้ินงานปั๊มมีครีบคมคือข้อใด 
 ก. คมตัดทำงานก่อนท่ีแผ่นจับยึด (Pad) เคลื่อนลงมาจับชิ้นงาน 

ข. ระยะช่องว่างแม่พิมพ์ (Clearance) ไม่เหมาะสม 
ค. แรงจับยึดบน Pressure Pad ไม่เพียงพอ 
ง. วัสดุที่ใช้ในการปั๊มชิ้นงานไม่ด ี
จ. แรงดันสปริงไมเ่พียงพอ 

94. ข้อใดเลือกวิธีการแก้ไขการเกดิรอยเยินของช้ินงานปั๊มได้ถูกต้อง 
ก. เพิ่มแรงดันสปริง 
ข. เพิ่มแรงจับยึดบน Pressure Pad  
ค. เลือกวัสดุที่ใช้ในการปั๊มชิ้นงานใหม่ 
ง. แก้ไข Clearance ที่แบบและแม่พิมพ ์
จ. เพิ่มความยาวของสปริงและ Stripper bolt 

95. ข้อใดเลือกวิธีการแก้ไขการสึกหรอเร็วของคมตัดแม่พิมพ์ได้ถูกต้อง 
ก. เลือกใช้วัสดุทำคมตัดแม่พิมพ์ให้เหมาะสมกับราคา 
ข. กำหนดช่องว่างตัดระหว่างพั้นช์และดายให้แคบ 
ค. เลือกใช้เครื่องอัดที่มีกำลังอัดเพียงพอและมีความเที่ยงตรง 
ง. ควบคุมสภาพการอบชุบให้ถูกต้อง  เช่นอุณหภูมิชุบต้องเป็น 500 °c    
จ. ต้องทำการเปลี่ยนพั้นช์ที่แตกและหักใหม่ 

96. สาเหตุที่สำคัญที่สดุที่ทำให้ช้ินงานปั๊มเกิดโค้งงอคือข้อใด 
ก. คมตัดพัน้ช์และดายแตก 
ข. ช่องว่าง Clearance ระหว่างพั้นช์และดายมากเกินไป 
ค. Guide Post หรือ Guide Bush ไมล่ื่น 
ง. ความเที่ยงตรงของเครื่องปั๊ม 
จ. ไม่มีการซ่อมบำรุงรักษาแม่พิมพ์ 
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97. ข้อใดไม่ใช่สาเหตุที่สำคัญที่ทำให้ช้ินงานปั๊มเกิดโค้งงอ 

ก. คมพั้นช์และดายทื่อ 
ข. ช่องว่างตัดระหว่างพั้นช์และดายมากเกินไป 
ค. มีเศษวัสดุหรือผงค้างติดอยู่ที่หน้าพ้ันช์   
ง. แผ่นวัสดไุม่เรียบก่อนทำการอัดตัด 
จ. มุมเอียงตดัน้อยเกินไป 

98.ข้อใดคือสาเหตุที่คมตัดแม่พมิพ์เกิดการสึกหรอ 
ก. ขนาดเครื่องป๊ัม 

    ข. การหล่อลื่น 
ค. ช่องว่างตัดมากเกินไป 
ง. แรงดันสปริง 
จ. การเลือกวสัดุทำแม่พมิพ์ไมเ่หมาะสม 

99. ข้อใดเลือกวิธีการแก้ไขช้ินงานปั๊มเกิดการโค้งงอ 
ก. ทำส่วนตรงรดูายให้สั้นลงขยายมุมเอียงทางส่วนลา่งให้มากข้ึน 
ข. ปรับช่องว่างตัดระหว่างพั้นช์และดายให้มากขึ้น 
ค. เปลี่ยน Guide Post หรือ Guide Bush ใหม ่
ง. เปลี่ยนเครื่องปั๊มให้มีขนาดใหญข่ึ้น 
จ. เลือกวัสดุทำแม่พิมพ์ใหม ่

100. ข้อใดคือสาเหตุที่ทำให้ช้ินงานปั๊ม เกิดข้อบกพร่องเกี่ยวกับขนาดได้ถูกต้อง 
1)    ก. แรงปลดช้ินงานมาก+ขนาดของรูพั้นช์ไม่ถูกต้อง+พั้นช์ไม่ได้เจียระไน 
2)    ข. ขนาดของรูดายไม่ถูกต้อง+แรงปลดช้ินงานนอ้ย+แผ่นดายไม่ได้เจียระไน 
3)    ค. ขนาดของรูดายไม่ถูกต้อง+ช่องว่างตัดเยื้องไม่เท่ากัน+แผ่นวัสดุโก่ง 
4)    ง. แรงปลดช้ินงานน้อย+ขนาดของรูพั้นช์ไม่ถูกต้อง+แผ่นวัสดุโก่ง 
5)    จ. ดายและพั้นช์ทื่อ+ช่องว่างตัดเยื้อง+แผ่นวัสดุบาง 
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เฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 
วิชางานสร้างแม่พิมพ์ตัดและเจาะโลหะ รหัสวิชา 3102-2302   
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