
วิชา เทคนิคผลิตช้ินสวนดวยเครื่องมือกล 1

ใบงาน
รหัสวิชา 30102-2001

แผนกวิชาชางกลโรงงาน ใชเพ่ือการศึกษา หามจําหนาย
วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี

ครูผูสอน
นายมานพ บุตรแวว

นายชนินทร ตอพงศกร

นายนกุูล แกวกลม



 

 

 

 

 

 

 

 

อางอิงมาตรฐาน 

- 

ผลลัพธการเรียนรูระดับรายวิชา  

ประยุกตใชการปฏิบัติการผลิตและตรวจสอบชิ้นสวนเครื่องมือกล ตามมาตรฐานอาชีพอุตสาหกรรม 

การผลิต 

  

จุดประสงครายวิชา     เพ่ือให 

1. ประมวลความรูเก่ียวกับการใชเครื่องมือกลในการผลิตชิ้นสวนเครื่องมือกล  

2. ปฏิบัติการผลิตและตรวจสอบชิ้นสวนเครื่องมือกลไดตามมาตรฐาน  

3. มีเจตคติและกิจนิสัยในการทํางานดวยความรับผิดชอบ  มีความประณีต  รอบคอบ ปลอดภัย 

โดยตระหนักถึงคุณภาพงาน  

4. ประยุกตกระบวนการการผลิตและตรวจสอบชิ้นสวนเครื่องมือกลไดตามมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

  

สมรรถนะรายวิชา   

1. ประมวลความรูเก่ียวกับการวางแผน  กําหนดลําดับข้ันการผลิต  

2. ผลิตชิ้นสวนเครื่องมือกล ลูกเบี้ยว เฟองตรง เฟองสะพาน เกลียวหลายปาก รางเลื่อน  

3. วัด ตรวจสอบ ตามแบบสั่งงาน  

4. ประยุกตใชกระบวนการ การผลิตและตรวจสอบชิ้นสวนเครื่องมือกล  

 

คําอธิบายรายวิชา  

ศึกษาปฏิบัติเก่ียวกับการวางแผน กําหนดลําดับข้ันการผลิต  ผลิตชิ้นสวนเครื่องมือกล ลูกเบี้ยว  

เฟองตรง เฟองสะพาน เกลียวหลายปาก รางเลื่อน ใชเครื่องมือกล เครื่องมือเล็ก (Hand Tools)  ท่ีเหมาะสม

ตามลักษณะงาน  วัด  ตรวจสอบตามแบบสั่งงาน  บํารุงรักษาเครื่องมือกลและปฏิบัติงานตามหลัก 

ความปลอดภัย 

 

แผนการจดัการเรียนรู้ 
วชิา เทคนิคผลติช้ินส่วนด้วยเคร่ืองมือกล 1  รหัสวชิา 30102-2001 (1-6-3) 

Machine Tool Production Technique 1 

หลกัสูตร ประกาศนียบัตรวชิาชีพช้ันสูง   พทุธศักราช 2567 
ประเภทวชิาอตุสาหกรรม     สาขาวชิา เทคนิคการผลติ 

 



 

 

หนวยการสอน 

                    วิชา เทคนิคผลิตช้ินสวนดวยเครื่องมือกล 1  รหัสวิชา 30102-2001 

Machine Tool Production Technique 1 

จํานวน 7 ช่ัวโมง/สัปดาห 

 

หนวยที ่ รายการ จํานวนช่ัวโมง 

1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 3 

2 หลักการบํารุงรักษาเครื่องมือกล 4 

3 หลักการใชเครื่องมือวัดละเอียด 7 

4 งานผลิตเฟองตรง 21 

5 งานผลิตเฟองสะพาน 21 

6 งานผลิตเกลียวหลายปาก 28 

7 งานผลิตลูกเบี้ยว (Spindle cam lock) 21 

 สอบวัดผลประเมินผลปลายภาคเรียน  

รวมจํานวนช่ัวโมงท้ังหมด 105 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

กําหนดการสอน 

วิชา เทคนิคผลิตช้ินสวนดวยเครื่องมือกล 1  รหัสวิชา 30102-2001 

Machine Tool Production Technique 1 

 

หนวยท่ี ช่ือหนวย/รายการสอน 
จํานวน 

สัปดาหท่ี ช่ัวโมงท่ี 

1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 1  1 - 3 

2 หลักการบํารุงรักษาเครื่องมือกล 1  3 - 7 

3 หลักการใชเครื่องมือวัดละเอียด 2 8 - 14 

4 งานผลิตเฟองตรง 3 - 5 15 - 35 

5 งานผลิตเฟองสะพาน 6- 8 36 - 56 

6 งานผลิตเกลียวหลายปาก 9 – 12 57 – 84 

7 งานผลิตลูกเบี้ยว (Spindle cam lock) 13 – 15 85 - 105 

 สอบวัดผลประเมินผลปลายภาคเรียน   

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ตารางวิเคราะหสมรรถนะรายวิชา 

               วิชา เทคนิคผลิตช้ินสวนดวยเครื่องมือกล 1  รหัสวิชา 30102-2001 จํานวน 3 หนวยกิต 

  7 ช่ัวโมง/สัปดาห 

หนวย 

ท่ี 

หนวยการเรียนรู/หัวขอยอย สัปดาห

ท่ี 

เวลา 

(ช.ม.) 

สมรรถนะรายวิชา 

1 หลักความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

- ปฐมนิเทศ 

- การปฏิบัติตนในการทํางาน 

- โครงสรางการบริหารงานในโรงฝกงาน 

- กฎความปลอดภัยในโรงฝกงาน 
 

1  3 1. แสดงความรูเก่ียวกับกฎความ

ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

2. ปฏิบัติงานในโรงฝกงงานดวย

หลักความปลอดภัย 

2 หลักการบํารุงรักษาเครื่องมือกล 

- หลักการบํารุงรักษาเครื่องมือกล 

- หลักการวางแผนในงานอุตสาหกรรม 

- การตรวจสภาพเครื่องจักรในงานอุตสาหกรรม 

- ความปลอดภัยในการซอมเครื่องจักร 

1 4 1. แสดงความรูเก่ียวกับหลักการ

บํารุงรักษาเครื่องมือกล 

2. ปฏิบัติงานบํารุงรักษา

เครื่องมือกลตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

3 

 

 

 

 

 

หลักการใชเครื่องมือวัดละเอียด 

- การใชเวอรเนียรคาลิปเปอร (Vernier 

Caliper) 

- การใชไมโครมิเตอร (Micrometer) 

- การใชไฮเกจ (Height Gage) 

2 7 1. แสดงความรูเก่ียวกับ

หลักการใชเครื่องมือวัดละเอียด 

2. ปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัยการใชงานเครื่องมือวัด

ละเอียด 

3. ปฏิบัติงานในการบํารุงรักษา

เครื่องมือวัดละเอียด 
 

4 

 

งานผลิตเฟองตรง 

- ระบบของเฟอง 

- ชนิดของเฟอง 

- การผลิตเฟอง 

- การกัดเฟองตรง 

- ดอกกัดท่ีใชกับเฟอง 

- การคํานวณหาคาตาง ๆ ของเฟองตรง 

- ข้ันตอนการกัดเฟองตรง 

- หลักความปลอกภัยในงานผลิตเฟองตรง 

3 - 5 21 1. แสดงความรูเก่ียวกับงาน

ผลิตเฟองตรงไดถูกตอง 

2. สามารถคํานวณหัวแบงใน

การปฏบิัติงานผลิตเฟองตรงได

ถูกตอง 

3. ปฏิบตัิงานผลิตเฟองตรงตาม

แบบงานไดถูกตอง 

 



 

หนวย 

ท่ี 

หนวยการเรียนรู/หัวขอยอย สัปดาห

ท่ี 

เวลา 

(ช.ม.) 

สมรรถนะรายวิชา 

5 

 

 

 

งานผลิตเฟองสะพาน 

- ลักษณะของงานผลิตเฟองสะพาน 

- ชนิดและสวนประกอบงานผลิตเฟองสะพาน 

- วิธีการคํานวณงานผลิตเฟองสะพาน 

- เครื่องจักรท่ีใชในงานผลิตเฟองสะพาน 

- การติดตั้งอุปกรณในงานผลิตเฟองสะพาน 

- การกัดโดยใชหัวแบง 

- การวัดและตรวจสอบงานผลิตเฟองสะพาน 
 

6 - 8 21 1. แสดงความรูเก่ียวกับงานกัด

งานผลิตเฟองสะพานไดถูกตอง 

2. สามารถคํานวณหัวแบงใน

การปฏบิัติงานผลิตเฟองสะพาน

ไดถูกตอง 

3. ปฏิบตัิงานผลิตเฟอสะพาน

ตามแบบงานไดถูกตอง 

 

6 

 

 

 

 

งานผลิตเกลียวหลายปาก 

- ชนิดและหนาท่ีของเกลียว 

- วิธีการกลึงเกลียวนอก และเกลียวใน 

- มาตรฐานของเกลียว 

- ปฏิบัติงานกลึง งานผลิตเกลียวหลายปาก 

- การวัด ตรวจสอบเกลียวนอก และเกลียวใน 

 

9 - 12 28 1. แสดงความรูเก่ียวกับ 

เก่ียวกับงานกลึงเกลียวหลาย

ปาก 

2. ปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียว

หลายปากตามแบบสั่งงาน 

3. ปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียว

หลายปากตามหลักความ

ปลอดภัย 
 

7 

 

 

 

 

งานผลิตลูกเบีย้ว (Spindle cam lock) 

- ชนิดและหนาท่ีในการผลิตลูกเบี้ยว 

- เครื่องจักรท่ีใชงานผลิตลูกเบี้ยว 

- หลักการและวิธีการผลิตลูกเบี้ยวในงาน

อุตสาหกรรม 

13 – 15 21 1. แสดงความรูเก่ียวกับ 

เก่ียวกับงานผลิตลูกเบี้ยว  

2. ปฏิบัติงานผลิตลูกเบี้ยวตาม

แบบสั่งงาน 

3. ปฏิบัติงานผลิตลูกเบี้ยวตาม

หลักความปลอดภัย 
 

 สอบวัดผลประเมินผลปลายภาคเรียน    

รวม  105  

 

 

 

 

 



 

 

การวัดและประเมินผลรายวิชา 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1  รหัสวิชา 30102-2001 จํานวน 3 หนวยกิต 

ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.)  สาขาวิชา เทคนิคการผลิต  

การประเมินผลรายวิชา 

การประเมินผลในรายวิชาจะใชวิธีการประเมินดังตอไปนี้  

 วิธีดําเนินการรวบรวมขอมูลเพ่ือประเมินผลแยกเปน 3 สวน โดยแบงแยกคะแนนแตละสวนจาก 100 คะแนน 

ดังนี้ 

- สอบปลายภาค 20 คะแนน  

- พิจารณางานท่ีมอบหมาย 60 คะแนน 

- พิจารณาจากจิตพิสัย ความสนใจ เวลาเรียน 20 คะแนน 

  เกณฑผาน คาระดับคะแนนผูท่ีผานรายวิชานี้จะตองประกอบดวย 

- คะแนนสอบปลายภาคตองไมต่ํากวา หรือ 50 % ของคะแนนสอบ 

- คะแนนงานท่ีมอบหมายใหจะตองไมต่ํากวาหรืออยางนอย หรือ 50 % ของคะแนนงาน 

                  - คะแนนจิตพิสัย มีเวลาเขาชั้นเรียนไมต่ํากวา 80 % ของเวลาเรียนท้ังหมด 

 

1. คะแนนจิตพิสัย (20 คะแนน) ประกอบดวย 

1.1 ความมีระเบียบวินัย 

1.2 ความตรงตอเวลา 

1.3 มีความรับผิดชอบ 

1.4 มีคุณธรรม จริยธรรม 

 

2. คะแนนระหวางภาค (60 คะแนน) ประกอบดวย 

2.1 คะแนนความตั้งใจและกิจนิสัยการปฏิบัติงานแตละครั้ง  10  คะแนน  

2.2 คะแนนฝกปฏิบัติงานตามใบงานท่ีไดรับมอบหมาย  50  คะแนน 

  

3. คะแนนสอบปลายภาค  (20 คะแนน) ประกอบดวย 

3.1 คะแนนสอบทฤษฎปีลายภาคเรียน             20  คะแนน 

 

4.เกณฑการประเมินผล 

 ใชเกณฑการประเมินแบบอิงเกณฑ มีระดับดังนี้ 

80 - 100  คะแนน    ไดรับคะแนน   4 

75 - 79   คะแนน    ไดรับคะแนน   3.5 



 

70 - 74   คะแนน    ไดรับคะแนน   3 

65 - 69   คะแนน    ไดรับคะแนน   2.5 

60 - 64   คะแนน    ไดรับคะแนน   2 

55 - 59   คะแนน    ไดรับคะแนน   1.5 

50 - 54   คะแนน    ไดรับคะแนน   1 

 0 - 49   คะแนน    ไดรับคะแนน   0 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 
 

 
ใบงาน (Work  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

ช่ืองาน การวัดช้ินงานดวยเวอรเนียรคาลิปเปอร 0.02 มม. และ 0.001 น้ิว ใบงานท่ี       2.1 

จุดประสงคการเรียนรู 

 จุดประสงคท่ัวไป 

  เวอรเนียรคาลิปเปอร เปนเครื่องมือวัดถูกนํามาใชเพ่ือตรวจตรวจสอบและควบคุมขนาดของ

ชิ้นงานใหไดตามมาตรฐานท่ีกําหนด โดยเฉพาะในภาคอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนเครื่องจักรหรือผลิตภัณฑ

ตางๆ ดวยการวัดโดยตรงและนําคาท่ีตรวจสอบไดนําไปเปรียบเทียบกับคามาตรฐาน ดังนั้นผูใชจะตองศึกษา

วิธีการใชงานเปนอยางดี รวมท้ังการบํารุงรักษาเครื่องมือวัด และการใชงานอยางถูกวิธีจะทําใหเกิดความถูกตอง

แมนยําและปลอดภัย 

 วัตถุประสงค 

1. ใชเวอรเนียรคาลิปเปอร วัดขนาดของชิ้นงานไดอยางถูกวิธี 

2. อานคาเวอรเนียรไฮเกจคาความละเอียด  0.02  มิลลิเมตร  และ  0.001  นิ้ว  ได 

3. เพ่ือใหมีกิจนิสัยในการทํางานท่ีมีระเบียบแบบแผน  ตรงตอเวลา 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เครื่องมือ อุปกรณ 

1. ทําความสะอาดชิ้นงานทดสอบ 1. เวอรเนียรคาลิปเปอรขนาด 0.02 มม. 

และขนาด 0.001 นิ้ว 

2. ทําความสะอาด และตรวจสอบความสมบูรณของเวอรเนียร

คาลิปเปอร 

2. แทนระดับ 

3.วัดขนาดงานตามขนาดตาง ๆ  ในใบมอบงาน ท้ังระบบเมตริก  

และระบบอังกฤษ 

3. วีบลอค 

4. จดบันทึกขอมูลท่ีไดจากการวัดลงในแบบฟอรมท่ีกําหนดให 4. ชิ้นงานทดสอบ 

5. ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน  1  ชั่วโมง 5. ผาสําหรับทําความสะอาด 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบส่ังงาน (Job  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

ช่ืองาน การวัดช้ินงานดวยเวอรเนียรคาลิปเปอร 0.02 มม. และ 0.001 น้ิว ใบงานท่ี       2.1 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนอธิบายข้ันตอน อุปกรณท่ีใชในการวัดชิ้นงานดวยเวอรเนียรคาลิปเปอร ขนาด 0.02 มม. และ 

0.001 นิ้ว ของชิ้นงานตามแบบกําหนดจุดวัดท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

ช่ืองาน การวัดช้ินงานดวยเวอรเนียรคาลิปเปอร 0.02 มม. และ 0.001 น้ิว ใบงานท่ี       2.1 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนปฏิบัติงานวัดชิ้นงานดวยเวอรเนียรคาลิปเปอร 0.02 มม. และ 0.001 นิ้ว ตามแบบงานท่ี

กําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตําแหนง A 

(20) 

B 

(20) 

C 

(20) 

D 

(20) 

E 

(20) 

คะแนน

เต็ม 

รวม 

0.02  มิลลิเมตร      100  

0.001 นิ้ว      100  

 

บันทึกขอควรระวังขณะปฏิบัติงานวัดดวยเวอรเนียรคาลิปเปอร 0.02 มม. และ 0.001 นิ้ว 

                     

  

  

  

 

                                                   ลงชื่อผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 

 
 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 
 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

ช่ืองาน การวัดช้ินงานดวยเวอรเนียรคาลิปเปอร 0.02 มม. และ 0.001 น้ิว ใบงานท่ี       2.1 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

 

จุดท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 

1 คะแนนการวัดระยะ A - E  คาความละเอียด 0.02  

มิลลิเมตร 

100  

2 คะแนนการวัดระยะ A - E  คาความละเอียด 0.001 นิ้ว 100  

3 การใชเครื่องมือวัดไดอยางถูกวิธ ี  10  

4 สงงานตรงตอเวลา  10  

5 แตงกายถูกตองตามระเบียบ  10  

6 การบํารุงรักษา และทําความสะอาดเครื่องมือวัด  10  

คะแนนรวมท้ังหมด 240  

คิดเปนรอยละ 100  

เกณฑการประเมิน  

ไดรอยละ       80 - 100   =   ดีมาก 

                  70 - 79     =   ดี 

                  60 - 69     =   พอใช 

                  50 - 59     =   ตองปรับปรุง 

            นอยกวา   50    =   ต่ํากวาเกณฑ     

 

ขอเสนอแนะ………………………………………………………………………………………...………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

 

 

                                                   ลงชื่อผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 

 
 
 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบงาน (Work  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

ช่ืองาน การวัดชิ้นงานดวยไมโครมิเตอรวัดลึก ใบงานท่ี       2.2 

จุดประสงคการเรียนรู 

 จุดประสงคท่ัวไป 

  ไมโครมิเตอร เปนเครื่องมือวัดถูกนํามาใชเพ่ือตรวจตรวจสอบและควบคุมขนาดของชิ้นงานให

ไดตามมาตรฐานท่ีกําหนด ดังนั้นผูใชจะตองศึกษาวิธีการใชงานเปนอยางดี รวมท้ังการบํารุงรักษาเครื่องมือวัด 

และการใชงานอยางถูกวิธีจะทําใหเกิดความถูกตองแมนยําและปลอดภัย 

 วัตถุประสงค 

1. ใชไมโครมิเตอรวัดลึกวัดขนาดความลึกของงานไดอยางถูกวิธี 

2. อานคาไมโครมิเตอรวัดลึกคาความละเอียด  0.01  มิลลิเมตร  และ  0.001  นิ้ว  ได 

3. เพ่ือใหมีกิจนิสัยในการทํางานท่ีมีระเบียบแบบแผน  ตรงตอเวลา 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เครื่องมือ อุปกรณ  

1. ทําความสะอาดชิ้นงานทดสอบ 1. ไมโครมิเตอรวัดลึก คาความละเอียด  

0.01  มิลลิเมตร  ขนาด 0 - 25  

มิลลิเมตร 

2. ทําความสะอาด และตรวจสอบความสมบูรณของ

ไมโครมิเตอรวัดลึก 

2. ไมโครมิเตอรวัดลึก คาความละเอียด  

0.001 นิ้ว  ขนาด 0 - 1  นิ้ว 

3.วัดขนาดงานตามขนาดตาง ๆ  ในใบมอบงาน ท้ังระบบเมตริก  

และระบบอังกฤษ 

3. โตะระดับ 

4. จดบันทึกขอมูลท่ีไดจากการวัดลงในแบบฟอรมท่ีกําหนดให 4. ชิ้นงานทดสอบ 

5. ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน  1  ชั่วโมง 5. ผาสําหรับทําความสะอาด 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบส่ังงาน (Job  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

ช่ืองาน การวัดชิ้นงานดวยไมโครมิเตอรวัดลึก ใบงานท่ี       2.2 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนอธิบายข้ันตอน อุปกรณท่ีใชในการวัดชิ้นงานดวยไมโครมิเตอรวัดลึก ของชิ้นงานตามแบบ

กําหนดจุดวัดท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

ช่ืองาน การวัดชิ้นงานดวยไมโครมิเตอรวัดลึก ใบงานท่ี       2.2 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนปฏิบัติการวัดชิ้นงานดวยไมโครมิเตอรวัดลึก ของชิ้นงานตามแบบกําหนดจุดวัดท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตําแหนง A 

(20) 

B 

(20) 

C 

(20) 

D 

(20) 

E 

(20) 

คะแนน

เต็ม 

รวม 

0.01 มิลลิเมตร      100  

0.001 นิ้ว      100  

 

บันทึกขอควรระวังขณะปฏิบัติงานวัดดวยไมโครมิเตอรวัดลึก 

                     

  

  

  

 

                                                   ลงชื่อผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 
 
 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

ช่ืองาน การวัดชิ้นงานดวยไมโครมิเตอรวัดลึก ใบงานท่ี       2.2 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

 

จุดท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 

1 คะแนนการวัดระยะ A - D  คาความละเอียด 0.01  

มิลลิเมตร 

80  

2 คะแนนการวัดระยะ A - D  คาความละเอียด 0.001 นิ้ว 80  

3 การใชเครื่องมือวัดไดอยางถูกวิธ ี 10  

4 สงงานตรงตอเวลา 10  

5 แตงกายถูกตองตามระเบียบ 10  

6 การบํารุงรักษา และทําความสะอาดเครื่องมือวัด 10  

คะแนนรวมท้ังหมด 200  

คิดเปนรอยละ 100  

เกณฑการประเมิน  

ไดรอยละ  80 - 100        =   ดีมาก 

                  70 - 79     =   ดี 

                  60 - 69     =   พอใช 

                  50 - 59     =   ตองปรับปรุง 

       นอยกวา       50     =   ต่ํากวาเกณฑ     

 

ขอเสนอแนะ………………………………………………………………………………………...………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

 

 

                                                   ลงชื่อผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 

 

 
 
 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบงาน (Work  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

ช่ืองาน การวัดชิ้นงานดวยเวอรเนียรไฮเกจ 0.02 มม. / 0.001 นิ้ว ใบงานท่ี       2.3 

จุดประสงคการเรียนรู 

 จุดประสงคท่ัวไป 

  เวอร เนียร ไฮเกจ เปนเครื่องมือวัดท่ีนิยมใชงานในภาคอุตสาหกรรม โดยเฉพาะใน

ภาคอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนเครื่องจักรหรือผลิตภัณฑตางๆ ดวยการวัดโดยตรงและนําคาท่ีตรวจสอบได

นําไปเปรียบเท่ียบกับคามาตรฐาน ดังนั้นผูใชจะตองศึกษาวิธีการใชงานเปนอยางดี รวมท้ังการบํารุงรักษา

เครื่องมือวัด และการใชงานอยางถูกวิธีจะทําใหเกิดความถูกตองแมนยําและปลอดภัย 

 วัตถุประสงค 

1. ใชเวอรเนียรไฮเกจ วัดขนาดของชิ้นงานไดอยางถูกวิธี 

2. อานคาเวอรเนียรไฮเกจคาความละเอียด  0.02  มิลลิเมตร  และ  0.001  นิ้ว  ได 

3. เพ่ือใหมีกิจนิสัยในการทํางานท่ีมีระเบียบแบบแผน  ตรงตอเวลา 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เครื่องมือ อุปกรณ 

1. ทําความสะอาดชิ้นงานทดสอบ 1. เวอรเนียรไฮเกจ 0.02 มม. และ

ขนาด 0.001 นิ้ว 

2. ทําความสะอาด และตรวจสอบความสมบูรณของเวอรเนียรไฮเกจ 2. แทนระดับ 

3.วัดขนาดงานตามขนาดตาง ๆ  ในใบมอบงาน ท้ังระบบเมตริก  และ

ระบบอังกฤษ 

3. วีบลอค 

4. จดบันทึกขอมูลท่ีไดจากการวัดลงในแบบฟอรมท่ีกําหนดให 4. ชิ้นงานทดสอบ 

5. ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน  1  ชั่วโมง 5. ผาสําหรับทําความสะอาด 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบส่ังงาน (Job  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

งาน การวัดชิ้นงานดวยเวอรเนียรไฮเกจ 0.02 มม. / 0.001 นิ้ว ใบงานท่ี       2.3 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนอธิบายข้ันตอน อุปกรณท่ีใชในการวัดชิ้นงานดวยเวอรเนียรไฮเกจ ขนาด 0.02 มม. และ 

0.001 นิ้ว ของชิ้นงานตามแบบกําหนดจุดวัดท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

งาน การวัดชิ้นงานดวยเวอรเนียรไฮเกจ 0.02 มม. / 0.001 นิ้ว ใบงานท่ี       2.3 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนปฏิบัติงานวัดชิ้นงานดวยเวอรเนียรคาลิปเปอร 0.02 มม. และ 0.001 นิ้ว ตามแบบงานท่ี

กําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตําแหนง A 

(20) 

B 

(20) 

C 

(20) 

D 

(20) 

E 

(20) 

คะแนน

เต็ม 

รวม 

0.02  มิลลิเมตร      100  

0.001 นิ้ว      100  

 

บันทึกขอควรระวังขณะปฏิบัติงานวัดดวยเวอรเนียรไฮเกจ 0.02 มม. และ 0.001 นิ้ว 

                     

  

  

  

 

                                                   ลงชื่อผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 

 
 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 
 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    1 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 2 หนวยท่ี         2 

ช่ืองาน การวัดชิ้นงานดวยเวอรเนียรไฮเกจ 0.02 มม. / 0.001 นิ้ว ใบงานท่ี       2.3 

 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

 

จุดท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 

1 คะแนนการวัดระยะ A - E  คาความละเอียด 0.02  

มิลลิเมตร 

100  

2 คะแนนการวัดระยะ A - E  คาความละเอียด 0.001 นิ้ว 100  

3 การใชเครื่องมือวัดไดอยางถูกวิธ ี  10  

4 สงงานตรงตอเวลา  10  

5 แตงกายถูกตองตามระเบียบ  10  

6 การบํารุงรักษา และทําความสะอาดเครื่องมือวัด  10  

คะแนนรวมท้ังหมด 240  

คิดเปนรอยละ 100  

เกณฑการประเมิน  

ไดรอยละ       80 - 100   =   ดีมาก 

                  70 - 79     =   ดี 

                  60 - 69     =   พอใช 

                  50 - 59     =   ตองปรับปรุง 

            นอยกวา   50    =   ต่ํากวาเกณฑ     

 

ขอเสนอแนะ………………………………………………………………………………………...………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

 

                                                   ลงชื่อผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 

 

 

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                           แผนกวิชาชางกลโรงงาน 

 

 
ใบงาน (Work  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 3 หนวยท่ี         3 

ช่ืองาน งานข้ึนรูปรางเลื่อนตัวว ี(vee ways support) ใบงานท่ี       3.1 

จุดประสงคการเรียนรู 

 จุดประสงคท่ัวไป 

  เพ่ือใหมีความรู ความเขาใจเก่ียวกับหลักและวิธีการผลิตผลิตรางเลื่อนตัววี (vee ways support) และ

มีทักษะในการกลึงเยื้องศูนย  

 จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการข้ึนรูปรางเลื่อนตัวว ี(vee ways support) 

2. ผลิตผลิตรางเลื่อนตัวว ี(vee ways support) ตามใบสั่งงานได 

 
 

ข้ันตอนปฏิบัตงิานข้ึนรูปรางเล่ือนตัววี  

(vee ways support) 

เครื่องมือ อุปกรณ เครื่องจักรกล 

1. เตรียมวัสด ุMC NYLON (เอ็มซีไนลอน) ขนาด 25.4 x 

25.4 x 155 มม. จํานวน 1 ชิน้ 

1. เลื่อยมือ  

2. ตั้งปากกาจับงานใหขนานกับโตะงาน 2. หัวกัดปาดหนาพรอมเม็ดมีด 

3. กัดปาดหนา MC NYLON (เอ็มซีไนลอน) ท้ัง 4 ดาน 

โดยใชหัวกัดปาดหนาปาดคูขนานตรงขามทีละคูใหได

ขนาด 22x23 มม ปรับความเร็วรอบประมาณ 500 รอบ

ตอนาที 

3. ดอกกัดขนาด 2 มม,12 มม 

4. กัดปาดหัวทาย MC NYLON (เอ็มซีไนลอน) ใหไดความ

ยาว 150 มม ดวยดอกกัดขนาด 12 มม ปรับความเร็ว

รอบประมาณ 900 รอบตอนาที 

4. เครื่องกัดตั้งและอุปกรณประจําเครื่อง 

5. ดอกเจาะรูยันศูนย No.3 พรอมหัวจับสวาน 

5. ปรับเอียงหัวกัดทํามุม 45 องศา ในทิศทางตามเข็ม

นาฬิกาและกัดรองวีมุม 90 องศา 

6. ชุดประแจแอล 

7.แวนตานิภัย 

8. เวอรเนียรคาลิปเปอร 

6. กัดรองกลางตลอดความยาว 150 มม ดวยดอกกัด

ขนาด 5 มม ปรับความเร็วรอบประมาณ 1200 รอบตอ

นาที 

9. ไดแอลเกจ พรอมขาตั้ง 

7. ปฏิบัติงานกัดข้ึนรูปชิ้นงานตามแบบ พรอมตรวจวัด

ขนาดชิ้นงาน 

10. ใบวัดมุม 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                           แผนกวิชาชางกลโรงงาน 

 

 
ใบส่ังงาน (Job  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 3 หนวยท่ี         3 

ช่ืองาน งานข้ึนรูปรางเลื่อนตัวว ี(vee ways support) ใบงานท่ี       3.1 

 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนอธิบายข้ันตอนการทํางาน และเครื่องมืออุปกรณในงานข้ึนรูปรางเลื่อนตัวว ี(vee ways) ตาม

แบบสั่งงานท่ีกําหนด 

 

 

  

ข้ันตอนปฏิบัติงานข้ึนรูปรางเล่ือนตัววี 

 (vee ways support) 
เครื่องมือ อุปกรณ เครื่องจักรกล 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                           แผนกวิชาชางกลโรงงาน 

 
 

 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 3 หนวยท่ี         3 

ช่ืองาน งานข้ึนรูปรางเลื่อนตัวว ี(vee ways support) ใบงานท่ี       3.1 

 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

 

คําส่ัง ใหนักเรียนปฏิบัติงานข้ึนรูปรางเลื่อนตัววี (vee ways support) ตามแบบสั่งงานท่ีกําหนด 

 

เกณฑการประเมิน 

 5  ดีมาก   ,   4  ดี    ,   3  พอใช     ,   2  ตองปรับปรุง ,   1  ใชไมได 

 

                                                   ลงช่ือผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 

1 เตรียมช้ินงานกอนปฏิบัติงาน 5  

2 ขนาดความยาว 150 มม. 5  

3 ขนาดความกวาง 23 มม.  5  

4 ขนาดความหนา 22 มม. 5  

5 ขนาดความลึก 8 มม. 5  

6 ขนาดมุม 90 องศา 5  

7 ผิวช้ินงานเรียบโดยรวม/ลบคม 5  

8 ปฏิบัติงานดวยความถูกตองและปลอดภัย 5  

    

                                                                รวมคะแนนเตม็ 40  

                                                                           รวมคะแนนท่ีทําได  

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบงาน (Work  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 4 หนวยท่ี         4 

ช่ืองาน งานผลิตเฟองตรง ใบงานท่ี       4.1 

จุดประสงคการเรียนรู 

 จุดประสงคท่ัวไป 

  เพ่ือใหมีความรู ความเขาใจเก่ียวกับงานผลิตเฟองตรง วิธีการคํานวณงานผลิตเฟองตรง และมีทักษะการ

ปฏิบัติงานผลิตเฟองตรง ตามหลักความปลอดภัย 

 จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 

1. อธิบายลักษณะของงานกัดงานผลิตเฟองตรง 

2. สามารถคํานวณงานผลิตเฟองตรง 

3. ปฏิบัติงานงานผลติเฟองตรง ตามแบบสั่งงานได 

4. ปฏิบัติงานวัดและตรวจสอบงานผลิตเฟองตรง ตามแบบสั่งงานได 

 

 

 
 

 

ข้ันตอนงานผลิตเฟอตรง เครื่องมือ อุปกรณ เครื่องจักรกล 

1. เตรียมช้ินงานข้ึนรูปใหไดขนาดตามแบบงาน 1. แวนตานิรภัย 

2. จัดยึดดอกกัดตามแบบงานบนแกนเพลาเครื่องกัด (ควรศึกษา

แบบงานวาเฟองกัดท่ีใชน้ัน ระบบโมดลู หรือดีพี 

2. ฉากเหล็ก 

3. ตั้งดอกกัดใหอยูในแนวศูนยกลางช้ินงานโดยการใชฉาก

เหล็กในการตั้งแนวศูนยกลาง 

3. บรรทัดเหล็ก 

4. เปดสวิตซ หมุนดอกกัดและเลื่อนช้ินงานข้ึนมาสัมผสักับดอก

กัด โดยการใชกระดาษคั่นระหวางช้ินงานและดอกกัด  

4. คัตเตอรกัดช้ินงาน ขนาด M3  

5. ตั้งคาสเกลแขนปอนแนวแกนเปนเลขศูนย 5. ชุดประจับขันจับยดึช้ินงาน 

6. เลื่อนโตะงานใหช้ินงานออกจากดอกกัด 6. แปรงขนออน 

7. ปอนความลึกของดอกกัดตามขนาดท่ีคํานวณ 7. เครื่องกัดตั้งพ้ืน พรอมหัวแบงและอุปกรณในงานกัด 

8. ทําการปอนโตะงานใหช้ินงานถูกตัดเฉือนผานดอกกัดเฟอง

เพ่ือกัดรองแรกของฟน 

8. เมนเดลจับยึดช้ินงาน 

9. หมุนหัวแบงตามท่ีคํานวณ เพ่ือกัดรองฟนตอไปตามแบบงาน 9. นํ้ามันหลอเย็น 

10. ปดสวิตซเครื่องกัด นําช้ินงานออกจากอุปกรณจับยดึ และ

ทําความสะอาดเครื่องจักร  และอุปกรณในการปฏิบัติงาน 

10. เวอรเนียรคาลิปเปอร 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบส่ังงาน (Job  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 4 หนวยท่ี         4 

ช่ืองาน งานผลิตเฟองตรง ใบงานท่ี       4.1 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนอธิบายข้ันตอนการทํางาน และเครื่องมืออุปกรณในงานผลิตเฟองตรงตามแบบสั่งงานท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 
 

ขั้นตอนงานผลิตเฟอตรง เคร่ืองมือ อุปกรณ เคร่ืองจักรกล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 4 หนวยท่ี         4 

ช่ืองาน งานผลิตเฟองตรง ใบงานท่ี       4.1 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนปฏิบัติงานผลิตเฟองตรงตามแบบสั่งงานท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 

เกณฑการประเมิน 

 

 5  ดีมาก   ,   4  ดี    ,   3  พอใช     ,   2  ตองปรับปรุง ,   1  ใชไมได 
 

                                                   ลงชื่อผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 

 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 

1 เตรียมช้ินกอนปฏิบัติงานผลิตเฟองตรงตามแบบ 5  

2 การคํานวณความลึกของฟนถูกตอง 5  

3 ช้ินงานผลิตเฟองตรงถูกตอง สามาถใชงานไดจริง 5  

4 การตั้งเครื่องมือตัดใหไดศูนยกลางช้ินงาน และการปอนความลึก  5  

5 ผิวของงานผลิตเฟองตรง 5  

6 ความตรงตอเวลาในการปฏิบัติงาน 5  

7 ปฏิบัติงานดวยความถูกตองและปลอดภัย 5  

8 ใชเครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณไดถูกตอง 5  

                                                                รวมคะแนนเตม็ 40  

                                                                           รวมคะแนนท่ีทําได  

 



 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                           แผนกวิชาชางกลโรงงาน 

 
 

 
ใบงาน (Work  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 5 หนวยท่ี         5 

ช่ืองาน งานผลิตเฟองสะพาน ใบงานท่ี       5.1 

จุดประสงคการเรียนรู 

 จุดประสงคท่ัวไป 

  เพ่ือใหมีความรู ความเขาใจเก่ียวกับงานผลิตเฟองสะพาน วิธีการคํานวณงานผลติเฟองสะพาน  และมี

ทักษะการปฏิบัติงานผลติเฟองสะพานตามหลักความปลอดภยั 

 จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 

1. อธิบายลักษณะของงานกัดงานผลิตเฟองสะพาน 

2. สามารถคํานวณงานผลิตเฟองสะพาน 

3. ปฏิบัติงานผลิตเฟองสะพานตามแบบสั่งงานได 

4. ปฏิบัติงานวัดและตรวจสอบงานผลิตเฟองสะพานตามแบบสั่งงานได 

 

 

 
 

 

 

ขั้นตอนงานผลิตเฟองสะพาน เคร่ืองมือ อุปกรณ เคร่ืองจักรกล 

1. เตรียมชิ้นงานขึ้นรูปใหไดขนาดตามแบบงาน 1. แวนตานิรภัย 

2. จัดยึดดอกกัดตามแบบงานบนแกนเพลาเครื่องกัด (ควรศึกษา

แบบงานวาเฟองกัดท่ีใชน้ัน ระบบโมดูล หรือดีพี 

2. ฉากเหล็ก 

3. ต้ังดอกกัดใหอยูในแนวศูนยชิ้นงานโดยการใชฉากเหล็กในการ

ต้ังแนวศูนยกลาง 

3. บรรทัดเหล็ก 

4. เปดสวิตซ หมุนดอกกัดและเล่ือนชิ้นงานขึ้นมาสัมผัสกับดอกกัด 

โดยการใชกระดาษค่ันระหวางชิ้นงานและดอกกัด  

4. คัตเตอรกัดชิ้นงาน ขนาด M3  

5. ต้ังคาสเกลแขนปอนแนวแกนเปนเลขศูนย 5. ชุดประจับขันจับยึดชิ้นงาน 

6. เล่ือนโตะงานใหชิ้นงานออกจากดอกกัด 6. แปรงขนออน 

7. ปอนความลึกของดอกกัดตามขนาดท่ีคํานวณ 7. เครื่องกัดต้ังพ้ืน พรอมหัวแบงและอุปกรณในงานกัด 

8. ทําการปอนโตะงานใหชิ้นงานถูกตัดเฉือนผานดอกกัดเฟองเพ่ือ

กัดรองแรกของฟน 

8. เมนเดลจับยึดชิ้นงาน 

9. หมุนหัวแบงตามท่ีคํานวณ เพ่ือกัดรองฟนตอไปตามแบบงาน 9. นํ้ามันหลอเย็น 

10. ปดสวิตซเครื่องกัด นําชิ้นงานออกจากอุปกรณจับยึด และทํา

ความสะอาดเครื่องจักร  และอุปกรณในการปฏิบัติงาน 

10. เวอรเนียรคาลิปเปอร 



 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                           แผนกวิชาชางกลโรงงาน 

 
 

 
ใบส่ังงาน (Job  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 5 หนวยท่ี         5 

ช่ืองาน งานผลิตเฟองสะพาน ใบงานท่ี       5.1 

 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนอธิบายข้ันตอนการทํางาน และเครื่องมืออุปกรณในงานผลิตเฟองสะพานตามแบบสั่งงานท่ี

กําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

ข้ันตอนงานผลิตเฟองสะพาน เครื่องมือ อุปกรณ เครื่องจักรกล 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  



 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                           แผนกวิชาชางกลโรงงาน 

 

 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 5 หนวยท่ี         5 

ช่ืองาน งานผลิตเฟองสะพาน ใบงานท่ี       5.1 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนปฏิบัติงานผลิตเฟองสะพานตามแบบสั่งงานท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 

เกณฑการประเมิน 

 

 5  ดีมาก   ,   4  ดี    ,   3  พอใช     ,   2  ตองปรับปรุง ,   1  ใชไมได 
 

                                                   ลงชื่อผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 

 

 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 

1 เตรียมช้ินกอนปฏิบัติงานผลิตเฟองสะพานตามแบบ 5  

2 การคํานวณความลึกของฟนถูกตอง 5  

3 ช้ินงานผลิตเฟองสะพานถูกตอง สามาถใชงานไดจริง 5  

4 การตั้งเครื่องมือตัดใหไดศูนยกลางช้ินงาน และการปอนความลึก  5  

5 ผิวของงานผลิตเฟองสะพาน 5  

6 ความตรงตอเวลาในการปฏิบัติงาน 5  

7 ปฏิบัติงานดวยความถูกตองและปลอดภัย 5  

8 ใชเครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณไดถูกตอง 5  

                                                                รวมคะแนนเตม็ 40  

                                                                           รวมคะแนนท่ีทําได  



 

วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                           แผนกวิชาชางกลโรงงาน 

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 
 

 
ใบงาน (Work  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 6 หนวยท่ี         6 

ช่ืองาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวนอก) ใบงานท่ี       6.1 

จุดประสงคการเรียนรู 

 จุดประสงคท่ัวไป 

  เพ่ือใหมีความรู ความเขาใจเก่ียวกับหลักและวิธีการผลิตงานกลึงเกลียวหลายปาก  วิธีการลับ

มีดกลึงเกลียว  และมีทักษะในการปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวหลายปากตามหลักความปลอดภัย 

 จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีผลิตงานกลึงเกลียวหลายปากได 

2. อธิบายวิธีการลับมีดกลึงเกลียวหลายปากได 

3. ผลิตงานกลึงเกลียวหลายปากตามใบสั่งงานได 

4. ลับมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยมตามใบสั่งงานได 

 

 

 

  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวนอก เคร่ืองมือ อุปกรณ เคร่ืองจักรกล 

1. กลึงเตรียมช้ินงาน St.37 ∅ 36 x 200 มม. จํานวน 1 ช้ิน 1. เลื้อยมือพรอมใบเลื้อย 

2. ลับมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยมมุมรวม 60 องศา  2. เวอรเนียรคาลิปเปอร 

3. กลึงปาดหนา 2 ดานใหผิวเรียบ ปรับความเร็วรอบ

ประมาณ 500 รอบตอนาที 

3. หวีวัดเกลียว (Pitch Guage) 

4. แปรงขนออน 

4. เจาะรูยันศูนยดวยดอกเจาะรูยนัศูนย 1 ขาง  ปรับ

ความเร็วรอบอยางนอย 800 รอบตอนาที 

5. นํ้ามันหลอเย็น 

6. มีดกลึงเกลยีว 

5. จับช้ินงานดวยหัวจับและยันศูนยทายใหสามารถปฏิบัติงาน

กลึงเกลียว 

7. เครื่องกลึงยันศูนย และอุปกรณประกอบ 

8. แวนตานิรภัย 

6. ปรับตั้งคาในการกลึงเกลียวตามแบบท่ีกําหนดท่ีชุดหัว

เครื่องกลึงและชุดเกียรบอกตามระยะพิตชของเกลียว 

9. ดอกเจาะนําศูนย (Center Drill) 

 

7. ปฏิบัติกลึงเกลียวตามแบบ ปรบัความเร็วไมเกิน 200 รอบ

ตอนาที และตรวจสอบเกลียว ตรวจสอบระยะพิตซตามแบบ

งาน 

 

 

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบส่ังงาน (Job  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 6 หนวยท่ี         6 

ช่ืองาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวนอก) ใบงานท่ี       6.1 

 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนอธิบายข้ันตอนการทํางาน และเครื่องมืออุปกรณในงานกลึงเกลียวหลายปากตามแบบสั่งงานท่ี

กําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวนอก เคร่ืองมือ อุปกรณ เคร่ืองจักรกล 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 6 หนวยท่ี         6 

ช่ืองาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวนอก) ใบงานท่ี       6.1 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนปฏิบัติงานกลึงเกลียวหลายปากตามแบบสั่งงานท่ีกําหนด 

 

 

 

 

เกณฑการประเมิน 

 5  ดีมาก   ,   4  ดี    ,   3  พอใช     ,   2  ตองปรับปรุง ,   1  ใชไมได 
 

                                                   ลงชื่อผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 

1 เตรียมช้ินงานกอนกลึงเกลียวตามแบบงาน 5  

2 ลับมีดกลึงเกลยีวตามแบบงานท่ีกําหนด 5  

3 ขนาดความยาว 200 มม. 5  

4 ขนาดความยาว 156 มม. 5  

5 ขนาดความยาว 35 มม. 5  

6 ขนาด ∅ 28 มม. 5  

7 การเจาะรูยันศูนย  5  

8 การลบคม 2x45o และลบคม 1x45o  5  

9 ขนาด ∅ 36 มม. 5  

10 การกลึงเกลียว Tr28x10P2-RH  5  

11 ความเรยีบของผิวเกลยีว 5  

12 เกลียวสามารถใชงานได 5  

13 ปฏิบัติงานดวยความถูกตองและปลอดภัย 5  

14 ใชเครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณไดถูกตอง 5  

                                                                รวมคะแนนเต็ม 70  

                                                                           รวมคะแนนท่ีทําได  

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบงาน (Work  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 6 หนวยท่ี         6 

ช่ืองาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวใน) ใบงานท่ี       6.2 

จุดประสงคการเรียนรู 

 จุดประสงคท่ัวไป 

  เพ่ือใหมีความรู ความเขาใจเก่ียวกับหลักและวิธีผลิตงานกลึงเกลียวใน  วิธีการลับมีดกลึงเกลยีวใน มีทักษะ

ในการลับมดีกลึงเกลียวใน และสามารถปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวในตามหลักความปลอดภยั  

            จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการผลิตงานกลึงเกลียวในได 

2. อธิบายวิธีการลับมดีกลึงเกลียวในได 

3. ผลิตงานกลึงเกลียวในตามใบสัง่งานได 

 

 

 

 

 

  

ขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวใน เคร่ืองมือ อุปกรณ เคร่ืองจักรกล 

1. กลึงเตรียมช้ินงาน St.37 ∅ 36 x 200 มม. จํานวน 1 ช้ิน 1. เลื้อยมือพรอมใบเลื้อย 

2. ลับมีดกลึงควานสําหรับปฏิบัติงาน  2. เวอรเนียรคาลิปเปอร 

3. กลึงปาดหนา 2 ดานใหผิวเรียบ ปรับความเร็วรอบ

ประมาณ 500 รอบตอนาที 

3. หวีวัดเกลียว (Pitch Guage) 

4. แปรงขนออน 

4. เจาะรูยันศูนยดวยดอกเจาะรูยนัศูนย 1 ขาง ปรับความเร็ว

รอบอยางนอย 800 รอบตอนาที 

5. นํ้ามันหลอเย็น 

6. มีดกลึงควาน /มดีกลึงปาดหนา/มีดกลึงปลอก 

5. จับช้ินงานดวยหัวจับพรอมในการปฏิบัติงานกลึงควานรูใน 7. เครื่องกลึงยันศูนย และอุปกรณประกอบ 

8. แวนตานิรภัย 

6. ปรับตั้งคาในการกลึงเกลียวในตามแบบท่ีกําหนดท่ีชุดหัว

เครื่องกลึงและชุดเกียรบอกตามระยะพิตชของเกลียว 

9. ดอกเจาะนําศูนย (Center Drill) 

10. ดอกสวาน 

7. ปฏิบัติกลึงเกลียวในตามแบบ ปรับความเร็วไมเกิน 200 

รอบตอนาที และตรวจสอบเกลยีว ตรวจสอบระยะพิตซตาม

แบบงาน 

 

 

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 
ใบส่ังงาน (Job  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 6 หนวยท่ี         6 

ช่ืองาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวใน) ใบงานท่ี       6.2 

 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนอธิบายข้ันตอนการทํางาน และเครื่องมืออุปกรณในงานกลึงเกลียวในตามแบบสั่งงานท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานผลิตกลึงเกลียวใน 

 
เคร่ืองมือ อุปกรณ เคร่ืองจักรกล 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 

 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 6 หนวยท่ี         6 

ช่ืองาน งานผลิตเกลียวหลายปาก (งานกลึงเกลียวใน) ใบงานท่ี       6.2 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนปฏิบัติงานกลึงเกลียวในตามแบบสั่งงานท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

เกณฑการประเมิน 

 5  ดีมาก   ,   4  ดี    ,   3  พอใช    ,   2  ตองปรับปรุง  ,   1  ใชไมได 
 

                                                   ลงชื่อผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 

1 เตรียมช้ินงานกอนกลึงเกลียวในตามแบบงาน 5  

2 ลับมีดกลึงควานรูในตามแบบงานท่ีกําหนด 5  

3 ขนาดความยาว 40 มม. 5  

4 ขนาด ∅ 36 มม. 5  

5 ขนาด ∅ 28 มม. 5  

6 การเจาะรูยันศูนย  5  

7 การลบคม 0.5x45o และลบคม 2x45o  5  

8 การกลึงเกลียว Tr28x10P2-RH  5  

9 ความเรยีบของผิวเกลยีว 5  

10 เกลียวสามารถใชงานได 5  

11 ปฏิบัติงานดวยความถูกตองและปลอดภัย 5  

12 ใชเครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณไดถูกตอง 5  

                                                                รวมคะแนนเต็ม 60  

                                                                           รวมคะแนนท่ีทําได  



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                              แผนกวิชาชางกลโรงงาน

                      

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                           แผนกวิชาชางกลโรงงาน 

 

 
ใบงาน (Work  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 7 หนวยท่ี         7 

ช่ืองาน งานผลิตลูกเบีย้ว (Spindle cam lock) ใบงานท่ี       7.1 

จุดประสงคการเรียนรู 

 จุดประสงคท่ัวไป 

  เพ่ือใหมีความรู ความเขาใจเก่ียวกับหลักและวิธีการผลิตลูกเบี้ยว (Spindle cam lock)และมีทักษะใน

การกลึงเยื้องศูนย  

 จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการกลึงเยื้องศูนยได 

2. ผลิตลูกเบี้ยว (Spindle cam lock) และกลึงเยื้องศูนยตามใบสั่งงานได 

 

 

ข้ันตอนปฏิบัติงานผลิตลูกเบ้ียว (Spindle cam lock) เครื่องมือ อุปกรณ เครื่องจักรกล 

1. เตรียมชิ้นงาน St.37 ∅ 25.4 x 40 มม. จํานวน 1 ชิ้น 1. เครื่องเลื่อยกล  

2. กลึงปาดหนา 2 ดานใหเหลือความยาว 38.5 มม. ปรับ

ความเร็วรอบประมาณ 500 รอบตอนาที 

2. เครื่องคิดเลข ปากกา กระดาษ 

3. รางแบบชิ้นงานตามขนาดท่ีกําหนดในแบบงาน 3. เครื่องกลึงแบบยันศูนย พรอมอุปกรณ 

4. ยึดจับชิ้นงานใหแนนบนนหัวเครื่องกลึง และปฏิบัติงาน

กลึงปอก กลึงเซาะรอง ตามแบบงาน พรอมตรวจวัด 

4. มีดกลึงปาดผิวหนา/มีดกลึงปอกผิว 

5. ดอกเจาะรูยันศูนย No.3 พรอมหัวจับสวาน 

5. ปฏิบัติงานกลึงเยื้องศูนยตามแบบงานท่ีกําหนด พรอม

ใชอุปกรณไดแอลเกจในการตั้งชิ้น เพ่ือกลึงเยื้องศูนย

ชิ้นงานใหไดขนาดตามแบบท่ีกําหนด 

6. ชุดประแจแอล 

7. เวอรเนียรไฮเกจ 

8. เวอรเนียรคาลิปเปอร 

6. นําชิ้นงานออกจากเครื่องกลึง และปฏิบัติงานกอน

ตรวจสอบตามขนาดตามแบบ 

9. ไดแอลเกจ 

10. น้ํายารางแบบ 

7. นําชิ้นงานท่ีกลึงเสร็จเรียบรอยแลว นําไปติดตั้งบน

เครื่องกัด พรอมจับยึดแนน 

11. แวนตานิภัย 

8. ปฏิบัติงานกัดชิ้นงานตามแบบ พรอมตรวจวัดขนาด

ชิ้นงาน 

12. เครื่องกลึง และอุปกรณประจําเครื่อง 

9. นําชิ้นงานออกจากเครื่องกัด เก็บเครื่องมืออุปกรณ 

และทําความสะอาดเครื่องจักรใหเรียบรอย 

13. เครื่องกัด และอุปกรณประจําเครื่อง 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                           แผนกวิชาชางกลโรงงาน 

 

 
ใบส่ังงาน (Job  Sheet) 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 7 หนวยท่ี         7 

ช่ืองาน งานผลิตลูกเบีย้ว (Spindle cam lock) ใบงานท่ี       7.1 

 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนอธิบายข้ันตอนการทํางาน และเครื่องมืออุปกรณในงานผลิตลูกเบี้ยว (Spindle cam lock)

ตามแบบสั่งงานท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

  

ข้ันตอนปฏิบัติงานผลิตลูกเบ้ียว (Spindle cam lock) เครื่องมือ อุปกรณ เครื่องจักรกล 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                           แผนกวิชาชางกลโรงงาน 

 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 7 หนวยท่ี         7 

ช่ืองาน งานผลิตลูกเบีย้ว (Spindle cam lock) ใบงานท่ี       7.1 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนปฏิบัติงานผลิตลูกเบี้ยว (Spindle cam lock)ตามแบบสั่งงานท่ีกําหนด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



วิทยาลัยเทคนิคชลบุรี                                                                           แผนกวิชาชางกลโรงงาน 

 
 

 
ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 

วิชา เทคนิคผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกล 1 รหัสวิชา  30102-2001 จํานวนคาบ    6 

ช่ือหนวยการสอน   หนวยท่ี 7 หนวยท่ี         7 

ช่ืองาน งานผลิตลูกเบีย้ว (Spindle cam lock) ใบงานท่ี       7.1 

ชื่อ-สกุล.................................................................รหัสนักเรียน.................................ชั้นป.......................... 

คําส่ัง ใหนักเรียนปฏิบัติงานผลิตลูกเบี้ยว (Spindle cam lock)ตามแบบสั่งงานท่ีกําหนด 

 

เกณฑการประเมิน 

 5  ดีมาก   ,   4  ดี    ,   3  พอใช    ,   2  ตองปรับปรุง ,   1  ใชไมได 

 

                                                   ลงช่ือผูประเมิน……………………………………………… 

                                                                      …………/……………../……………. 

 

 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได 

1 เตรียมช้ินงานกอนปฏิบัติงาน 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. ลูกเบ้ียว 5  

11 ลบคม 1x45 องศา  5  

12 จุดกัดช้ินงาน ขนาด  9.5 มม. 5  

13 ผิวช้ินงานเรียบโดยรวม 5  

14 ปฏิบัติงานดวยความถูกตองและปลอดภัย 5  

15 ใชเครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณไดถูกตอง 5  

                                                                รวมคะแนนเตม็ 75  

                                                                           รวมคะแนนท่ีทําได  
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