
รหัสวิชา 30102-2001  ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 
 

 ใบงาน (Work  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
ชื่องาน การวัดชิ้นงานด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 0.02 มม. และ 0.001 น้ิว ใบงานที่       2.1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
  เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ เป็นเครื่องมือวัดถูกนำมาใช้เพื่อตรวจตรวจสอบและควบคุมขนาดของ
ชิ้นงานให้ได้ตามมาตรฐานที่กำหนด โดยเฉพาะในภาคอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรหรือผลิตภัณฑ์
ต่างๆ ด้วยการวัดโดยตรงและนำค่าที่ตรวจสอบได้นำไปเปรียบเที่ยบกับค่ามาตรฐาน ดังนั้นผู้ใช้จะต้องศึกษา
วิธีการใช้งานเป็นอย่างดี รวมทั้งการบำรุงรักษาเครื่องมือวัด และการใช้งานอย่างถูกวิธีจะทำให้เกิดความถูกต้อง
แม่นยำและปลอดภัย 
 วัตถุประสงค์ 

1. ใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ วัดขนาดของช้ินงานได้อยา่งถูกวิธี 
2. อ่านค่าเวอร์เนียร์ไฮเกจค่าความละเอียด  0.02  มิลลิเมตร  และ  0.001  นิ้ว  ได้ 
3. เพื่อให้มีกิจนิสัยในการทำงานท่ีมีระเบียบแบบแผน  ตรงต่อเวลา 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ 
1. ทำความสะอาดช้ินงานทดสอบ 1. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ขนาด 0.02 มม. 

และขนาด 0.001 นิ้ว 
2. ทำความสะอาด และตรวจสอบความสมบูรณ์ของเวอร์เนียร์
คาลิปเปอร์ 

2. แท่นระดับ 

3.วัดขนาดงานตามขนาดต่าง ๆ  ในใบมอบงาน ท้ังระบบเมตริก  
และระบบอังกฤษ 

3. วีบล๊อค 

4. จดบันทึกข้อมูลท่ีได้จากการวัดลงในแบบฟอร์มท่ีกำหนดให้ 4. ช้ินงานทดสอบ 
5. ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน  1  ช่ัวโมง 5. ผ้าสำหรับทำความสะอาด 



รหัสวิชา 30102-2001  ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 
 

 

 ใบสั่งงาน (Job  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
ชื่องาน การวัดชิ้นงานด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 0.02 มม. และ 0.001 น้ิว ใบงานที่       2.1 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนอธิบายข้ันตอน อุปกรณ์ท่ีใช้ในการวัดช้ินงานด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ขนาด 0.02 มม. และ 
0.001 นิ้ว ของช้ินงานตามแบบกำหนดจุดวัดท่ีกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์  
 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 



รหัสวิชา 30102-2001  ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
ชื่องาน การวัดชิ้นงานด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 0.02 มม. และ 0.001 น้ิว ใบงานที่       2.1 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนปฏิบัติงานวัดช้ินงานด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 0.02 มม. และ 0.001 นิ้ว ตามแบบงานท่ี
กำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตำแหน่ง A 
(20) 

B 
(20) 

C 
(20) 

D 
(20) 

E 
(20) 

คะแนน
เต็ม 

รวม 

0.02  มิลลิเมตร      100  
0.001 นิ้ว      100  

 
บันทึกข้อควรระวังขณะปฏิบัติงานวัดด้วยเวอร์เนยีร์คาลิปเปอร์ 0.02 มม. และ 0.001 นิ้ว 
                     
  
  
  
 
                                                   ลงช่ือผู้ประเมิน……………………………………………… 
                                                                      …………/……………../……………. 
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วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 
 

 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
ชื่องาน การวัดชิ้นงานด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 0.02 มม. และ 0.001 น้ิว ใบงานที่       2.1 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
 

จุดที่ รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 คะแนนการวัดระยะ A - E  ค่าความละเอียด 0.02  

มิลลิเมตร 
100  

2 คะแนนการวัดระยะ A - E  ค่าความละเอียด 0.001 นิ้ว 100  
3 การใช้เครื่องมือวัดได้อย่างถูกวิธี  10  
4 ส่งงานตรงต่อเวลา  10  
5 แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ  10  
6 การบำรุงรักษา และทำความสะอาดเครื่องมือวัด  10  

คะแนนรวมทั้งหมด 240  
คิดเป็นร้อยละ 100  

เกณฑ์การประเมิน  
ได้ร้อยละ       80 - 100   =   ดีมาก 
                  70 - 79     =   ดี 
                  60 - 69     =   พอใช้ 
                  50 - 59     =   ต้องปรับปรุง 
            น้อยกว่า   50    =   ต่ำกว่าเกณฑ์     

 
ข้อเสนอแนะ………………………………………………………………………………………...………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 
                                                   ลงช่ือผู้ประเมิน……………………………………………… 
                                                                      …………/……………../……………. 
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วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบงาน (Work  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
ชื่องาน การวัดช้ินงานด้วยไมโครมิเตอร์วัดลึก ใบงานที่       2.2 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
  ไมโครมิเตอร์ เป็นเครื่องมือวัดถูกนำมาใช้เพื่อตรวจตรวจสอบและควบคุมขนาดของช้ินงานให้
ได้ตามมาตรฐานที่กำหนด ดังนั้นผู้ใช้จะต้องศึกษาวิธีการใช้งานเป็นอย่างดี รวมทั้งการบำรุงรักษาเครื่องมือวัด 
และการใช้งานอย่างถูกวิธีจะทำให้เกิดความถูกต้องแม่นยำและปลอดภัย 
 วัตถุประสงค์ 

1. ใช้ไมโครมิเตอร์วัดลึกวัดขนาดความลึกของงานได้อย่างถูกวิธี 
2. อ่านค่าไมโครมิเตอร์วัดลึกค่าความละเอียด  0.01  มิลลิเมตร  และ  0.001  นิ้ว  ได้ 
3. เพื่อให้มีกิจนิสัยในการทำงานท่ีมีระเบียบแบบแผน  ตรงต่อเวลา 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์  
1. ทำความสะอาดช้ินงานทดสอบ 1. ไมโครมิเตอร์วัดลึก ค่าความละเอียด  

0.01  มิลลิเมตร  ขนาด 0 - 25  
มิลลิเมตร 

2. ทำความสะอาด และตรวจสอบความสมบูรณ์ของ
ไมโครมิเตอร์วัดลึก 

2. ไมโครมิเตอร์วัดลึก ค่าความละเอียด  
0.001 นิ้ว  ขนาด 0 - 1  นิ้ว 

3.วัดขนาดงานตามขนาดต่าง ๆ  ในใบมอบงาน ท้ังระบบเมตริก  
และระบบอังกฤษ 

3. โต๊ะระดับ 

4. จดบันทึกข้อมูลท่ีได้จากการวัดลงในแบบฟอร์มท่ีกำหนดให้ 4. ช้ินงานทดสอบ 
5. ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน  1  ช่ัวโมง 5. ผ้าสำหรับทำความสะอาด 
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วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบสั่งงาน (Job  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
ชื่องาน การวัดช้ินงานด้วยไมโครมิเตอร์วัดลึก ใบงานที่       2.2 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนอธิบายข้ันตอน อุปกรณ์ท่ีใช้ในการวัดช้ินงานด้วยไมโครมิเตอร์วัดลึก ของช้ินงานตามแบบ
กำหนดจุดวัดท่ีกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์  
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วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
ชื่องาน การวัดช้ินงานด้วยไมโครมิเตอร์วัดลึก ใบงานที่       2.2 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนปฏิบัติการวัดช้ินงานด้วยไมโครมิเตอร์วัดลึก ของช้ินงานตามแบบกำหนดจุดวัดท่ีกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตำแหน่ง A 
(20) 

B 
(20) 

C 
(20) 

D 
(20) 

E 
(20) 

คะแนน
เต็ม 

รวม 

0.01 มิลลิเมตร      100  
0.001 นิ้ว      100  

 
บันทึกข้อควรระวังขณะปฏิบัติงานวัดด้วยไมโครมิเตอร์วัดลึก 
                     
  
  
  
 
                                                   ลงช่ือผู้ประเมิน……………………………………………… 
                                                                      …………/……………../……………. 
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 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
ชื่องาน การวัดช้ินงานด้วยไมโครมิเตอร์วัดลึก ใบงานที่       2.2 

 
ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 

 
จุดที่ รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 

1 คะแนนการวัดระยะ A - D  ค่าความละเอียด 0.01  
มิลลิเมตร 

80  

2 คะแนนการวัดระยะ A - D  ค่าความละเอียด 0.001 นิ้ว 80  
3 การใช้เครื่องมือวัดได้อย่างถูกวิธี 10  
4 ส่งงานตรงต่อเวลา 10  
5 แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ 10  
6 การบำรุงรักษา และทำความสะอาดเครื่องมือวัด 10  

คะแนนรวมทั้งหมด 200  
คิดเป็นร้อยละ 100  

เกณฑ์การประเมิน  
ได้ร้อยละ  80 - 100        =   ดีมาก 
                  70 - 79     =   ดี 
                  60 - 69     =   พอใช้ 
                  50 - 59     =   ต้องปรับปรุง 
       น้อยกว่า       50     =   ต่ำกว่าเกณฑ์     

 
ข้อเสนอแนะ………………………………………………………………………………………...………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 
                                                   ลงช่ือผู้ประเมิน……………………………………………… 
                                                                      …………/……………../……………. 
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 ใบงาน (Work  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
ชื่องาน การวัดช้ินงานด้วยเวอร์เนียรไ์ฮเกจ 0.02 มม. / 0.001 นิ้ว ใบงานที่       2.3 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
  เวอร ์เน ียร ์ไฮเกจ เป็น เคร ื ่องมือว ัดที ่น ิยมใช้งานในภาคอุตสาหกรรม โดยเฉพาะใน
ภาคอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรหรือผลิตภัณฑ์ต่างๆ ด้วยการวัดโดยตรงและนำค่าที่ตรวจสอบได้
นำไปเปรียบเที่ยบกับค่ามาตรฐาน ดังนั้นผู ้ใช้จะต้องศึกษาวิธีการใช้งานเป็นอย่างดี รวมทั้งการบำรุงรักษา
เครื่องมือวัด และการใช้งานอย่างถูกวิธีจะทำให้เกิดความถูกต้องแม่นยำและปลอดภัย 
 วัตถุประสงค์ 

1. ใช้เวอร์เนียร์ไฮเกจ วัดขนาดของช้ินงานได้อย่างถูกวิธ ี
2. อ่านค่าเวอร์เนียร์ไฮเกจค่าความละเอียด  0.02  มิลลิเมตร  และ  0.001  นิ้ว  ได้ 
3. เพื่อให้มีกิจนิสัยในการทำงานท่ีมีระเบียบแบบแผน  ตรงต่อเวลา 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ 
1. ทำความสะอาดช้ินงานทดสอบ 1. เวอร์เนียร์ไฮเกจ 0.02 มม. และ

ขนาด 0.001 นิ้ว 
2. ทำความสะอาด และตรวจสอบความสมบูรณ์ของเวอร์เนียรไ์ฮเกจ 2. แท่นระดับ 
3.วัดขนาดงานตามขนาดต่าง ๆ  ในใบมอบงาน ท้ังระบบเมตริก  และ
ระบบอังกฤษ 

3. วีบล๊อค 

4. จดบันทึกข้อมูลท่ีได้จากการวัดลงในแบบฟอร์มท่ีกำหนดให้ 4. ช้ินงานทดสอบ 
5. ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน  1  ช่ัวโมง 5. ผ้าสำหรับทำความสะอาด 



รหัสวิชา 30102-2001  ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 
 

 ใบสั่งงาน (Job  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
งาน การวัดช้ินงานด้วยเวอร์เนียรไ์ฮเกจ 0.02 มม. / 0.001 นิ้ว ใบงานที่       2.3 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนอธิบายข้ันตอน อุปกรณ์ท่ีใช้ในการวัดช้ินงานด้วยเวอร์เนียรไ์ฮเกจ ขนาด 0.02 มม. และ 
0.001 นิ้ว ของช้ินงานตามแบบกำหนดจุดวัดท่ีกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์  
 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 



รหัสวิชา 30102-2001  ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 
 

 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
งาน การวัดช้ินงานด้วยเวอร์เนียรไ์ฮเกจ 0.02 มม. / 0.001 นิ้ว ใบงานที่       2.3 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนปฏิบัติงานวัดช้ินงานด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 0.02 มม. และ 0.001 นิ้ว ตามแบบงานท่ี
กำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตำแหน่ง A 
(20) 

B 
(20) 

C 
(20) 

D 
(20) 

E 
(20) 

คะแนน
เต็ม 

รวม 

0.02  มิลลิเมตร      100  
0.001 นิ้ว      100  

 
บันทึกข้อควรระวังขณะปฏิบัติงานวัดด้วยเวอร์เนยีร์ไฮเกจ 0.02 มม. และ 0.001 นิ้ว 
                     
  
  
  
 
                                                   ลงช่ือผู้ประเมิน……………………………………………… 
                                                                      …………/……………../……………. 
 



รหัสวิชา 30102-2001  ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 
 

 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    1 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 2 หน่วยที่         2 
ชื่องาน การวัดช้ินงานด้วยเวอร์เนียรไ์ฮเกจ 0.02 มม. / 0.001 นิ้ว ใบงานที่       2.3 

 
ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 

 
จุดที่ รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 

1 คะแนนการวัดระยะ A - E  ค่าความละเอียด 0.02  
มิลลิเมตร 

100  

2 คะแนนการวัดระยะ A - E  ค่าความละเอียด 0.001 นิ้ว 100  
3 การใช้เครื่องมือวัดได้อย่างถูกวิธี  10  
4 ส่งงานตรงต่อเวลา  10  
5 แต่งกายถูกต้องตามระเบียบ  10  
6 การบำรุงรักษา และทำความสะอาดเครื่องมือวัด  10  

คะแนนรวมทั้งหมด 240  
คิดเป็นร้อยละ 100  

เกณฑ์การประเมิน  
ได้ร้อยละ       80 - 100   =   ดีมาก 
                  70 - 79     =   ดี 
                  60 - 69     =   พอใช้ 
                  50 - 59     =   ต้องปรับปรุง 
            น้อยกว่า   50    =   ต่ำกว่าเกณฑ์     

 
ข้อเสนอแนะ………………………………………………………………………………………...………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
                                                   ลงช่ือผู้ประเมิน……………………………………………… 
                                                                      …………/……………../……………. 
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วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 
 

 ใบงาน (Work  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 4 หน่วยที่         4 
ชื่องาน งานผลิตเฟืองตรง ใบงานที่       4.1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ทั่วไป 
  เพ่ือให้มีความรู้ ความเข้าใจเก่ียวกับงานผลิตเฟืองตรง วิธีการคำนวณงานผลิตเฟืองตรง และมีทักษะการ
ปฏิบัติงานผลิตเฟืองตรง ตามหลักความปลอดภัย 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. อธิบายลักษณะของงานกัดงานผลิตเฟืองตรง 
2. สามารถคำนวณงานผลิตเฟืองตรง 
3. ปฏิบัติงานงานผลิตเฟืองตรง ตามแบบสั่งงานได้ 
4. ปฏิบัติงานวัดและตรวจสอบงานผลิตเฟืองตรง ตามแบบสั่งงานได้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนงานผลิตเฟือตรง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. เตรียมชิ้นงานข้ึนรูปให้ได้ขนาดตามแบบงาน 1. แว่นตานิรภัย 
2. จัดยึดดอกกัดตามแบบงานบนแกนเพลาเครื่องกัด (ควรศึกษา
แบบงานว่าเฟืองกัดที่ใช้น้ัน ระบบโมดูล หรือดีพี 

2. ฉากเหล็ก 

3. ต้ังดอกกัดให้อยู่ในแนวศูนย์กลางชิ้นงานโดยการใช้ฉาก
เหล็กในการต้ังแนวศูนย์กลาง 

3. บรรทัดเหล็ก 

4. เปิดสวิตซ์ หมุนดอกกัดและเลื่อนชิ้นงานข้ึนมาสัมผัสกับดอก
กัด โดยการใช้กระดาษคั่นระหว่างชิ้นงานและดอกกัด  

4. คัตเตอร์กัดชิ้นงาน ขนาด M3  

5. ต้ังค่าสเกลแขนป้อนแนวแกนเป็นเลขศูนย์ 5. ชุดประจับขันจับยึดชิ้นงาน 
6. เลื่อนโต๊ะงานให้ชิ้นงานออกจากดอกกัด 6. แปรงขนอ่อน 
7. ป้อนความลึกของดอกกัดตามขนาดที่คำนวณ 7. เครื่องกัดต้ังพ้ืน พร้อมหัวแบ่งและอุปกรณ์ในงานกัด 
8. ทำการป้อนโต๊ะงานให้ชิ้นงานถูกตัดเฉือนผ่านดอกกัดเฟือง
เพ่ือกัดร่องแรกของฟัน 

8. เมนเดลจับยึดชิ้นงาน 

9. หมุนหัวแบ่งตามท่ีคำนวณ เพ่ือกัดร่องฟันต่อไปตามแบบงาน 9. น้ำมันหล่อเย็น 
10. ปิดสวิตซ์เครื่องกัด นำชิ้นงานออกจากอุปกรณ์จับยึด และ
ทำความสะอาดเครื่องจักร  และอุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

10. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
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วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบสั่งงาน (Job  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 4 หน่วยที่         4 
ชื่องาน งานผลิตเฟืองตรง ใบงานที่       4.1 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนอธิบายข้ันตอนการทำงาน และเครื่องมืออุปกรณ์ในงานผลิตเฟืองตรงตามแบบส่ังงานท่ีกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ขั้นตอนงานผลิตเฟือตรง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
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วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                    จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 4 หน่วยที่         4 
ชื่องาน งานผลิตเฟืองตรง ใบงานที่       4.1 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนปฏิบัติงานผลิตเฟืองตรงตามแบบส่ังงานท่ีกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เกณฑ์การประเมิน 
 
 5  ดีมาก   ,   4  ดี    ,   3  พอใช้     ,   2  ต้องปรับปรุง ,   1  ใช้ไม่ได้ 
 

                                                   ลงช่ือผู้ประเมิน……………………………………………… 
                                                                      …………/……………../……………. 
 

ที่ รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 

1 เตรียมชิ้นก่อนปฏิบัติงานผลิตเฟืองตรงตามแบบ 5  
2 การคำนวณความลึกของฟันถูกต้อง 5  
3 ชิ้นงานผลิตเฟืองตรงถูกต้อง สามาถใช้งานได้จริง 5  
4 การต้ังเครื่องมือตัดให้ได้ศูนย์กลางชิ้นงาน และการป้อนความลึก  5  
5 ผิวของงานผลิตเฟืองตรง 5  
6 ความตรงต่อเวลาในการปฏิบัติงาน 5  
7 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
8 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  

                                                                รวมคะแนนเต็ม 40  
                                                                           รวมคะแนนที่ทำได้  
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วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                  จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 
 

 ใบงาน (Work  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 5 หน่วยที่         5 
ชื่องาน งานผลิตเฟืองสะพาน ใบงานที่       5.1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ทั่วไป 
  เพ่ือให้มีความรู้ ความเข้าใจเก่ียวกับงานผลิตเฟืองสะพาน วิธีการคำนวณงานผลิตเฟืองสะพาน  และมี
ทักษะการปฏิบัติงานผลิตเฟืองสะพานตามหลักความปลอดภัย 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. อธิบายลักษณะของงานกัดงานผลิตเฟืองสะพาน 
2. สามารถคำนวณงานผลิตเฟืองสะพาน 
3. ปฏิบัติงานผลิตเฟืองสะพานตามแบบสั่งงานได้ 
4. ปฏิบัติงานวัดและตรวจสอบงานผลิตเฟืองสะพานตามแบบสั่งงานได้ 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

ขั้นตอนงานผลิตเฟืองสะพาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. เตรียมชิ้นงานขึ้นรูปให้ได้ขนาดตามแบบงาน 1. แว่นตานิรภัย 
2. จัดยึดดอกกัดตามแบบงานบนแกนเพลาเครื่องกัด (ควรศึกษา
แบบงานวา่เฟืองกัดที่ใช้น้ัน ระบบโมดูล หรือดีพี 

2. ฉากเหล็ก 

3. ต้ังดอกกัดให้อยู่ในแนวศูนย์ชิ้นงานโดยการใช้ฉากเหล็กในการ
ต้ังแนวศูนย์กลาง 

3. บรรทัดเหล็ก 

4. เปิดสวิตซ์ หมุนดอกกัดและเลื่อนชิ้นงานขึ้นมาสัมผัสกับดอกกัด 
โดยการใช้กระดาษคั่นระหว่างชิ้นงานและดอกกัด  

4. คัตเตอร์กัดชิ้นงาน ขนาด M3  

5. ต้ังค่าสเกลแขนป้อนแนวแกนเป็นเลขศูนย์ 5. ชุดประจับขันจับยึดชิ้นงาน 
6. เลื่อนโต๊ะงานให้ชิ้นงานออกจากดอกกัด 6. แปรงขนอ่อน 
7. ป้อนความลึกของดอกกัดตามขนาดที่คำนวณ 7. เครื่องกัดต้ังพื้น พร้อมหัวแบ่งและอุปกรณ์ในงานกัด 
8. ทำการป้อนโต๊ะงานให้ชิ้นงานถูกตัดเฉือนผ่านดอกกัดเฟืองเพ่ือ
กัดร่องแรกของฟัน 

8. เมนเดลจับยึดชิ้นงาน 

9. หมุนหัวแบ่งตามที่คำนวณ เพ่ือกัดร่องฟันต่อไปตามแบบงาน 9. น้ำมันหล่อเย็น 
10. ปิดสวิตซ์เครื่องกัด นำชิ้นงานออกจากอุปกรณ์จับยึด และทำ
ความสะอาดเครื่องจักร  และอุปกรณ์ในการปฏบิัติงาน 

10. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร ์



รหัสวิชา 30102-2001  ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                  จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบสั่งงาน (Job  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 5 หน่วยที่         5 
ชื่องาน งานผลิตเฟืองสะพาน ใบงานที่       5.1 

 
ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนอธิบายข้ันตอนการทำงาน และเครื่องมืออุปกรณ์ในงานผลิตเฟืองสะพานตามแบบส่ังงานท่ี
กำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ขั้นตอนงานผลิตเฟืองสะพาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



รหัสวิชา 30102-2001  ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                  จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 
 

 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 5 หน่วยที่         5 
ชื่องาน งานผลิตเฟืองสะพาน ใบงานที่       5.1 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนปฏิบัติงานผลิตเฟืองสะพานตามแบบส่ังงานท่ีกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เกณฑ์การประเมิน 
 
 5  ดีมาก   ,   4  ดี    ,   3  พอใช้     ,   2  ต้องปรับปรุง ,   1  ใช้ไม่ได้ 
 

                                                   ลงช่ือผู้ประเมิน……………………………………………… 
                                                                      …………/……………../……………. 
 
 

ที่ รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 

1 เตรียมชิ้นก่อนปฏิบัติงานผลิตเฟืองสะพานตามแบบ 5  
2 การคำนวณความลึกของฟันถูกต้อง 5  
3 ชิ้นงานผลิตเฟืองสะพานถูกต้อง สามาถใช้งานได้จริง 5  
4 การต้ังเครื่องมือตัดให้ได้ศูนย์กลางชิ้นงาน และการป้อนความลึก  5  
5 ผิวของงานผลิตเฟืองสะพาน 5  
6 ความตรงต่อเวลาในการปฏิบัติงาน 5  
7 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
8 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  

                                                                รวมคะแนนเต็ม 40  
                                                                           รวมคะแนนที่ทำได้  

 



รหัสวิชา 30102-2001    ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                  จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 
 

 ใบงาน (Work  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 6 หน่วยที่         6 
ชื่องาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวนอก) ใบงานที่       6.1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
  เพื่อใหม้ีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการผลิตงานกลึงเกลียวหลายปาก  วิธีการลับ
มีดกลึงเกลียว  และมีทักษะในการปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวหลายปากตามหลักความปลอดภัย 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีผลิตงานกลึงเกลียวหลายปากได้ 
2. อธิบายวิธีการลับมีดกลึงเกลียวหลายปากได้ 
3. ผลิตงานกลึงเกลียวหลายปากตามใบส่ังงานได้ 
4. ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมตามใบส่ังงานได้ 

 
 
 
 
 
 

  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวนอก เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. กลึงเตรียมชิ้นงาน St.37 ∅ 36 x 200 มม. จำนวน 1 ชิ้น 1. เลื้อยมือพร้อมใบเลื้อย 
2. ลับมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยมมุมรวม 60 องศา  2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
3. กลึงปาดหน้า 2 ด้านให้ผิวเรียบ ปรับความเร็วรอบ
ประมาณ 500 รอบต่อนาที 

3. หวีวัดเกลียว (Pitch Guage) 

4. แปรงขนอ่อน 

4. เจาะรูยันศูนย์ด้วยดอกเจาะรูยันศูนย์ 1 ข้าง  ปรับ
ความเร็วรอบอย่างน้อย 800 รอบต่อนาที 

5. น้ำมันหล่อเย็น 

6. มีดกลึงเกลียว 

5. จับชิ้นงานด้วยหัวจับและยันศูนย์ท้ายให้สามารถปฏิบัติงาน
กลึงเกลียว 

7. เครื่องกลึงยันศูนย์ และอุปกรณ์ประกอบ 

8. แว่นตานิรภัย 

6. ปรับต้ังค่าในการกลึงเกลียวตามแบบที่กำหนดที่ชุดหัว
เครื่องกลงึและชุดเกียร์บ๊อกตามระยะพิตช์ของเกลียว 

9. ดอกเจาะนำศูนย์ (Center Drill) 

 

7. ปฏิบัติกลึงเกลียวตามแบบ ปรับความเร็วไม่เกิน 200 รอบ
ต่อนาที และตรวจสอบเกลียว ตรวจสอบระยะพิตซ์ตามแบบ
งาน 

 

 

 



รหัสวิชา 30102-2001    ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                  จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบสั่งงาน (Job  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 6 หน่วยที่         6 
ชื่องาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวนอก) ใบงานที่       6.1 

 
ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนอธิบายข้ันตอนการทำงาน และเครื่องมืออุปกรณ์ในงานกลึงเกลียวหลายปากตามแบบส่ังงานท่ี
กำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวนอก เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



รหัสวิชา 30102-2001    ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                  จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 6 หน่วยที่         6 
ชื่องาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวนอก) ใบงานที่       6.1 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนปฏิบัติงานกลึงเกลียวหลายปากตามแบบส่ังงานท่ีกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 

เกณฑ์การประเมิน 
 5  ดีมาก   ,   4  ดี    ,   3  พอใช้     ,   2  ต้องปรับปรุง ,   1  ใช้ไม่ได้ 
 

                                                   ลงช่ือผู้ประเมิน……………………………………………… 
                                                                      …………/……………../……………. 

ที่ รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 

1 เตรียมชิ้นงานก่อนกลึงเกลียวตามแบบงาน 5  
2 ลับมีดกลึงเกลียวตามแบบงานที่กำหนด 5  
3 ขนาดความยาว 200 มม. 5  
4 ขนาดความยาว 156 มม. 5  
5 ขนาดความยาว 35 มม. 5  
6 ขนาด ∅ 28 มม. 5  
7 การเจาะรูยันศูนย์  5  
8 การลบคม 2x45o และลบคม 1x45o  5  
9 ขนาด ∅ 36 มม. 5  
10 การกลึงเกลียว Tr28x10P2-RH  5  
11 ความเรียบของผิวเกลียว 5  
12 เกลียวสามารถใช้งานได้ 5  
13 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
14 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 70  

                                                                           รวมคะแนนที่ทำได้  

 



รหัสวิชา 30102-2001    ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                  จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบงาน (Work  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 6 หน่วยที่         6 
ชื่องาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวใน) ใบงานที่       6.2 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ทั่วไป 
  เพ่ือให้มีความรู้ ความเข้าใจเก่ียวกับหลักและวิธีผลิตงานกลึงเกลียวใน  วิธีการลับมีดกลึงเกลียวใน มีทักษะ
ในการลับมีดกลึงเกลียวใน และสามารถปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวในตามหลักความปลอดภัย  
            จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการผลิตงานกลึงเกลียวในได้ 
2. อธิบายวิธีการลับมีดกลึงเกลียวในได้ 
3. ผลิตงานกลึงเกลียวในตามใบสั่งงานได้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวใน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. กลึงเตรียมชิ้นงาน St.37 ∅ 36 x 200 มม. จำนวน 1 ชิ้น 1. เลื้อยมือพร้อมใบเลื้อย 
2. ลับมีดกลึงคว้านสำหรับปฏิบัติงาน  2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
3. กลึงปาดหน้า 2 ด้านให้ผิวเรียบ ปรับความเร็วรอบ
ประมาณ 500 รอบต่อนาที 

3. หวีวัดเกลียว (Pitch Guage) 

4. แปรงขนอ่อน 

4. เจาะรูยันศูนย์ด้วยดอกเจาะรูยันศูนย์ 1 ข้าง ปรับความเร็ว
รอบอย่างน้อย 800 รอบต่อนาที 

5. น้ำมันหล่อเย็น 

6. มีดกลึงคว้าน /มีดกลึงปาดหน้า/มีดกลึงปลอก 

5. จับชิ้นงานด้วยหัวจับพร้อมในการปฏิบัติงานกลึงคว้านรูใน 7. เครื่องกลึงยันศูนย์ และอุปกรณ์ประกอบ 

8. แว่นตานิรภัย 

6. ปรับต้ังค่าในการกลึงเกลียวในตามแบบที่กำหนดที่ชุดหัว
เครื่องกลงึและชุดเกียร์บ๊อกตามระยะพิตช์ของเกลียว 

9. ดอกเจาะนำศูนย์ (Center Drill) 

10. ดอกสว่าน 

7. ปฏิบัติกลึงเกลียวในตามแบบ ปรับความเร็วไม่เกิน 200 
รอบต่อนาที และตรวจสอบเกลียว ตรวจสอบระยะพิตซ์ตาม
แบบงาน 

 

 

 



รหัสวิชา 30102-2001    ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                  จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบสั่งงาน (Job  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 6 หน่วยที่         6 
ชื่องาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวใน) ใบงานที่       6.2 

 
ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนอธิบายข้ันตอนการทำงาน และเครื่องมืออุปกรณ์ในงานกลึงเกลียวในตามแบบส่ังงานท่ีกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวใน  เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



รหัสวิชา 30102-2001    ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                  จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว
                      

 

 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 6 หน่วยที่         6 
ชื่องาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวใน) ใบงานที่       6.2 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนปฏิบัติงานกลึงเกลียวในตามแบบส่ังงานท่ีกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 

เกณฑ์การประเมิน 
 5  ดีมาก   ,   4  ดี    ,   3  พอใช้     ,   2  ต้องปรับปรุง ,   1  ใช้ไม่ได้ 
 

                                                   ลงช่ือผู้ประเมิน……………………………………………… 
                                                                      …………/……………../……………. 
 

ที่ รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 

1 เตรียมชิ้นงานก่อนกลึงเกลียวในตามแบบงาน 5  
2 ลับมีดกลึงคว้านรูในตามแบบงานที่กำหนด 5  
3 ขนาดความยาว 40 มม. 5  
4 ขนาด ∅ 36 มม. 5  
5 ขนาด ∅ 28 มม. 5  
6 การเจาะรูยันศูนย์  5  
7 การลบคม 0.5x45o และลบคม 2x45o  5  
8 การกลึงเกลียว Tr28x10P2-RH  5  
9 ความเรียบของผิวเกลียว 5  
10 เกลียวสามารถใช้งานได้ 5  
11 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
12 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 60  

                                                                           รวมคะแนนที่ทำได้  

 
 



รหัสวิชา 30102-2001  ช่ือวิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 
 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                 จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว 

 

 ใบงาน (Work  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 7 หน่วยที่         7 
ชื่องาน งานผลิตลูกเบ้ียว (Spindle cam lock) ใบงานที่       7.1 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
  เพื่อใหม้ีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการผลิตลูกเบ้ียว (Spindle cam lock)และมีทักษะใน
การกลึงเย้ืองศูนย์  
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการกลึงเย้ืองศูนย์ได้ 
2. ผลิตลูกเบ้ียว (Spindle cam lock) และกลึงเย้ืองศูนย์ตามใบส่ังงานได้ 
 
 
 
 

 
 

ขั้นตอนปฏิบัติงานผลิตลูกเบี้ยว (Spindle cam lock) เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. เตรียมช้ินงาน St.37 ∅ 25.4 x 40 มม. จำนวน 1 ช้ิน 1. เครื่องเล่ือยกล  
2. กลึงปาดหน้า 2 ด้านให้เหลือความยาว 38.5 มม. ปรับ
ความเร็วรอบประมาณ 500 รอบต่อนาที 

2. เครื่องคิดเลข ปากกา กระดาษ 

3. ร่างแบบช้ินงานตามขนาดท่ีกำหนดในแบบงาน 3. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ พร้อมอุปกรณ์ 
4. ยึดจับช้ินงานให้แน่นบนนหัวเครื่องกลึง และปฏิบัติงาน
กลึงปอก กลึงเซาะร่อง ตามแบบงาน พร้อมตรวจวัด 

4. มีดกลึงปาดผิวหน้า/มีดกลึงปอกผิว 

5. ดอกเจาะรูยันศูนย์ No.3 พร้อมหัวจับสว่าน 

5. ปฏิบัติงานกลึงเย้ืองศูนย์ตามแบบงานท่ีกำหนด พร้อม
ใช้อุปกรณ์ไดแอลเกจในการตั้งช้ิน เพื่อกลึงเย้ืองศูนย์
ช้ินงานให้ได้ขนาดตามแบบท่ีกำหนด 

6. ชุดประแจแอล 
7. เวอร์เนียร์ไฮเกจ 
8. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

6. นำช้ินงานออกจากเครื่องกลึง และปฏิบัติงานก่อน
ตรวจสอบตามขนาดตามแบบ 

9. ไดแอลเกจ 

10. น้ำยาร่างแบบ 

7. นำช้ินงานท่ีกลึงเสร็จเรียบร้อยแล้ว นำไปติดต้ังบน
เครื่องกัด พร้อมจับยึดแน่น 

11. แว่นตานิภัย 

8. ปฏิบัติงานกัดช้ินงานตามแบบ พร้อมตรวจวัดขนาด
ช้ินงาน 

12. เครื่องกลึง และอุปกรณ์ประจำเครื่อง 

9. นำช้ินงานออกจากเครื่องกัด เก็บเครื่องมืออุปกรณ์ 
และทำความสะอาดเครื่องจักรให้เรียบร้อย 

13. เครื่องกัด และอุปกรณ์ประจำเครื่อง 
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วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                 จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว 

 

 ใบสั่งงาน (Job  Sheet) 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 7 หน่วยที่         7 
ชื่องาน งานผลิตลูกเบ้ียว (Spindle cam lock) ใบงานที่       7.1 

 
ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนอธิบายข้ันตอนการทำงาน และเครื่องมืออุปกรณ์ในงานผลิตลูกเบ้ียว (Spindle cam lock)
ตามแบบส่ังงานท่ีกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

ขั้นตอนปฏิบัติงานผลิตลูกเบี้ยว (Spindle cam lock) เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
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วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                 จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว 

 

 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 7 หน่วยที่         7 
ชื่องาน งานผลิตลูกเบ้ียว (Spindle cam lock) ใบงานที่       7.1 

ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
คำสั่ง ให้นักเรียนปฏิบัติงานผลิตลูกเบี้ยว (Spindle cam lock)ตามแบบส่ังงานท่ีกำหนด 
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วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                 จัดทำโดย  นายมานพ บุตรแวว 

 

 ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
วิชา เทคนิคผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2003 จำนวนคาบ    6 
ชื่อหน่วยการสอน   หน่วยที่ 7 หน่วยที่         7 
ชื่องาน งานผลิตลูกเบ้ียว (Spindle cam lock) ใบงานที่       7.1 

 
 
ช่ือ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นปี.......................... 
 
คำสัง่ ให้นักเรียนปฏิบัติงานผลิตลูกเบี้ยว (Spindle cam lock)ตามแบบส่ังงานท่ีกำหนด 
 
 
 
 

เกณฑ์การประเมิน 
 5  ดีมาก   ,   4  ดี    ,   3  พอใช้     ,   2  ต้องปรับปรุง ,   1  ใช้ไม่ได้ 
 
                                                   ลงชื่อผู้ประเมนิ……………………………………………… 
                                                                      …………/……………../……………. 
 
 

ที่ รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 

1 เตรียมชิ้นงานก่อนปฏิบัติงาน 5  
2 ขนาดความยาว 38.5 มม. 5  
3 ขนาดความยาว 28.5 มม. 5  
4 ขนาดความยาว 5 มม. 5  
5 ขนาดความยาว 2 มม. 5  
6 ขนาดความยาว 7.3 มม. 5  
7 ขนาดความยาว 16.2 มม. 5  
8 ขนาด ∅ 19 มม.  5  
9 ขนาด ∅ 12.8 มม.  5  
10 ขนาด ∅ 11.8 มม. ลูกเบี้ยว 5  
11 ลบคม 1x45 องศา  5  
12 จุดกัดชิ้นงาน ขนาด  9.5 มม. 5  
13 ผิวชิ้นงานเรียบโดยรวม 5  
14 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
15 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 75  

                                                                           รวมคะแนนที่ทำได้  

 




