
 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่    5 

ช่ือวิชา      งานเขียนแบบเคร่ืองกลดวยคอมพิวเตอร สอนคร้ังที่ 6 

ช่ือหน่วย   การกาํหนดสัญลกัษณ์คุณภาพผิวลงในแบบงาน คาบรวม  7 

ช่ือเร่ือง   การกาํหนดสัญลกัษณ์คุณภาพผิวลงในแบบงาน จาํนวนคาบ  7 
 

สาระสําคัญ 

การกาํหนดคุณภาพผิวงานลงในแบบ เป็นการส่ังจากผูเ้ขียนแบบให้ผูผ้ลิตทาํการผลิตช้ินงานให้ไดผิ้วตามที่

ผูอ้อกแบบตอ้งการ เน่ืองจากช้ินส่วนเคร่ืองจกัรมีจุดประสงค์การใช้งานที่แตกต่างกนัออกไป บางช้ินตอ้งการผิวที่

เรียบ บางช้ินตอ้งการผิวที่หยาบ บางช้ินตอ้งการผิวท่ีแข็ง ซ่ึงผูเ้ขียนจะตอ้งระบุลงไปในแบบว่าช้ินงานนั้นตอ้งการ

ผิวที่เป็นอย่างไร เพ่ือให้ผูผ้ลิตทาํการผลิตช้ินงานไดต้รงกบัที่ผูอ้อกแบบตอ้งการ ดงันั้นผูเ้ขียนแบบตอ้งรู้การวดัค่า

ความหยาบของผิวงาน รู้จักสัญลักษณ์ของผิวงานและต้องรู้หลักการกาํหนดสัญลักษณ์ผิวงานลงในแบบ จึงจะ

กาํหนดให้ผูผ้ลิตทาํตามแบบได ้

 

สมรรถนะท่ีพึงประสงค์ 

 กาํหนดความหยาบละเอียดของผิวงานลงในแบบงานตามมาตรฐานการเขยีนแบบเคร่ืองกล 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. ด้านความรู้ 

1.1 อธิบายการวดัค่าความหยาบของผิวงานได ้

1.2 อธิบายสัญลกัษณ์ของผิวงานได ้

1.3 อธิบายหลกัการกาํหนดสัญลกัษณ์คุณภาพผิวลงในแบบงานได ้

2. ด้านทักษะปฏิบัติ 

กาํหนดสัญลกัษณ์คณุภาพผิวลงในแบบงานช่วยได ้

3. คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ    

3.1 เป็นคนตรงต่อเวลา 

3.2 เป็นคนที่รักษาระเบียบวินยั 

3.3 มีความซ่ือสัตยแ์ละรับผิดชอบ 
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เนื้อหาสาระ 

ความหยาบละเอียดของผิวงาน เป็นขอ้มูลหน่ึงท่ีผูเ้ขียนแบบตอ้งระบุลงไปในแบบงานเพ่ือให้ผูผ้ลิตทาํการ

ผลิตช้ินงานไดต้รงกบัที่ผูอ้อกแบบตอ้งการ การระบุความหยาบละเอียดของผิวงานนั้นผูเ้ขียนแบบตอ้งรู้การวดัค่า

ความหยาบของผิวงาน รู้จกัสัญลกัษณ์ของผิวงานและหลกัการกาํหนดสัญลกัษณ์ผิวงานลงในแบบซ่ึงแต่ละหัวขอ้มี

รายละเอียดดงัน้ี 

5.1 ชนิดของความหยาบ  

5.1.1 คลื่น  (Waviness)  คือ ผิวที่มีลกัษณะไม่สมํ่าเสมอจะมีสูงบา้งตํ่าบา้งซ่ึงแต่ละระยะจะมีความ

กวา้ง ผิวลกัษณะน้ีอาจเกิดจากการส่ันสะเทือนของเคร่ืองมือกลหรือช้ินงาน หรืออาจจะเกิดจากกรรมวิธีดว้ยความ

ร้อน  
 

5.1.2 ความหยาบ  (Roughness)  คือ ผิวที่มีลกัษณะความสูงตํ่าที่เป็นร่องแคบ ๆ แต่ไม่ต่างกนัมาก

นกั ผิวลกัษณะน้ีอาจเกิดจากคมตดัของเคร่ืองมอืตดัและอตัราการป้อนของเคร่ืองมอืกลทีไ่ม่เหมาะสม  

5.1.3 ตาํหนิ  (Surface  Flows)  คือ ผิวที่มีลกัษณะเป็นรอย โดยทัว่ ๆไปเกิดขึ้นที่ช่วงไม่แน่นอน  

เช่น  รอยขูด  รอยตรวจสอบ  เป็นตน้  และมกัจะเกิดขึ้นบ่อย ๆ จากกระบวนการทาํงาน  
 

5.1.4 ผิวรวม คือ ผิวที่มีความหลากหลายเกิดขึ้นในบริเวณเดียวกนั อาจมีลกัษณะเป็นคลื่น ความ

หยาบ และรอยตาํหนิ รวมกนัอยูใ่นบริเวณใดบริเวณหน่ึงของช้ินงาน  

5.2 ค่าความหยาบของผิวงาน 

ความหยาบบนผิวงานสามารถวดัไดด้ว้ยเคร่ืองมือเฉพาะซ่ึงมีอยู่ 2 ชนิด คือ แผ่นเทียบผิวมีลกัษณะเป็น

แผ่นโลหะใชเ้ทียบกบัผิวที่ตอ้งการวดั และเคร่ืองวดัความหยาบผิวงานโดยวดัออกมาเป็นค่าความหยาบหรือกราฟ  

5.2.1 ค่าความหยาบตามมาตรฐาน DIN EN ISO 4287(1998-10) DIN EN ISO 4288(1998-04) มี

ลกัษณะ ดงัน้ี  

1. ค่าความหยาบ Rt เป็นค่าความหยาบที่เป็นผลรวมของการวดัจากจุดสูงของผิวงานมายงัเส้น

แกน(Zp)กบัการวดัจากจุดตํ่าสุดมายงัเส้นแกน(Zv)ในช่วงความยาวท่ีกาํหนด(Ln) ค่าความหยาบน้ีมีหน่วยเป็น μm  

2. ค่าความหยาบ Rz เป็นค่าความหยาบที่เป็นผลรวมของการวดัจากจุดสูงของผิวงานมายงัเส้น

แกน(Zp)กบัการวดัจากจุดตํ่าสุดมายงัเส้นแกน(Zv)ในช่วงความยาวที่กาํหนด(L) จาํนวน 5 ช่วง ค่าความหยาบน้ีมี

หน่วยเป็น μm  
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3. ค่าความหยาบ Ra เป็นค่าความหยาบเฉลี่ยที่เป็นผลรวมของการวดัจากจุดสูงของผิวงานมายงั

เส้นแกน(Zp)กบัการวดัจากจุดตํ่าสุดมายงัเส้นแกน(Zv)ทุกจุดในช่วงความยาวที่กาํหนด(Ln) ค่าความหยาบน้ีมีหน่วย

เป็น μm  

5.2.2  ค่าความหยาบจากกระบวนการผลิต
 

5.3 สัญลกัษณ์การกําหนดคุณสมบัติของผิวงาน 

การกําหนดคุณสมบัติของผิวงาน คือ การกําหนดค่าความหยาบละเอียดหรือผิวอื่น ๆ จะต้องใช้

สัญลกัษณ์เขียนลงบนตาํแหน่งของผิวงานที่ตอ้งการ ดงันั้นผูเ้ขียนแบบและผูอ้่านแบบจะตอ้งทราบความหมายของ

สัญลกัษณ์ที่ใชใ้นงานเขียนแบบ ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี  

5.3.1 สัญลกัษณ์กาํหนดคุณสมบติัของผิวงานจะใชต้ามมาตรฐาน DIN EN ISO 1302(1993-12) 

5.3.2 สัดส่วนและขนาดของสัญลกัษณ์กาํหนดคุณสมบติัของผิวงาน ตามมาตรฐานการเขียนแบบให้มี

ขนาดและสัดส่วนดงัน้ี 

5.4 หลักการกําหนดสัญลักษณ์คุณภาพผิวลงในแบบงาน  

 การระบุสัญลักษณ์คุณภาพผิวลงในแบบงานนั้นผูเ้ขียนแบบจะต้องปฏิบัติตามเง่ือนไขอย่างเคร่งครัด

ทั้งน้ีเพ่ือให้แบบงานที่ออกมานั้นสามารถอ่านแลว้เข้าใจไดง่้าย ซ่ึงการระบุสัญลกัษณ์คุณภาพผิวลงในแบบงานมี

รายละเอียดดงัน้ี 

1. สัญลักษณ์และข้อกาํหนดของความหยาบผิวงานจะตอ้งเขียนให้อ่านได้สะดวกจากด้านล่างหรือ

ดา้นขวาของแบบ ถา้ไม่อาจแสดงสัญลกัษณ์ติดกบัผิวงานในแบบไดใ้ห้ใชเ้ส้นช้ีโดยให้เขียนลูกศรที่ปลายเส้นนั้นให้

ชนกบัผิวงานที่จะระบุสัญลกัษณ์ สัญลกัษณ์หรือหัวลูกศรให้ช้ีจากดา้นนอกของแบบงานมาสู่เส้นผิวงานหรือเส้นที่

ต่อจากเส้นผิวงาน ถ้าไม่สะดวกที่จะเขียนในทิศทางดังกล่าวจะเขียนในทิศทางอื่นก็ได้  ในกรณีน้ีต้องไม่ระบุ

ลกัษณะพิเศษอื่นใดของผิวงาน  หรือความเผ่ือเพ่ือการปรับผิวดว้ยเคร่ืองมือกล  ถา้จะมีการระบุค่าความหยาบลงใน

สัญลกัษณ์ให้เขียนในทิศทางที่อ่านไดส้ะดวก  

2. การกาํหนดสัญลักษณ์ที่มีความหยาบผิวงานเท่ากันทั้ งช้ิน ให้เขียนสัญลักษณ์แสดงความหยาบ

ละเอียดพร้อมคาํว่า  “ทั้งหมด”  หรือ  “All  over”  ไวใ้กลก้ับแบบงาน หรือใกล้กบัตารางรายการแบบ หรือเขียน

สัญลกัษณ์ไวห้ลงัหมายเลขแบบงานนั้น  (Part  Number)   
 

3. การกาํหนดสัญลักษณ์ที่มีความหยาบผิวงานต่างกันหลายค่า ให้เขียนสัญลักษณ์แสดงความหยาบ

ละเอียดที่ตาํแหน่งของผิวมากที่สุดไวน้อกช้ินงานหรือหลงัหมายเลขแบบงาน ส่วนความหยาบอื่นให้เขียน “เวน้แต่

จะระบุเป็นอย่างอื่น” หรือ  “except  where  otherwise  stated”  หรือสัญลกัษณ์พ้ืนฐานอยู่ในวงเล็บ หรือสัญลกัษณ์

ของความหยาบละเอียดเฉพาะแห่งของผิวงานอยูใ่นวงเล็บ  และนาํค่าความหยาบละเอียดนั้นไปเขียนไวใ้นแบบงาน

ดว้ย  
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4. การกาํหนดสัญลกัษณ์ที่มีความหยาบผิวงานต่างกนัหลายค่าหรือในกรณีที่มีพ้ืนที่จาํกัด  อาจระบุ

สัญลกัษณ์  และขอ้กาํหนดอย่างยอ่แทนได ้ แลว้ขยายความหยาบละเอียดของผิวงานไวใ้กลก้บัแบบงาน  หรือใกล้

กบัตารางรายการแบบ  

 
 

กิจกรรมการเรียนการสอน  

กิจกรรมครู กิจกรรมนกัเรียน 

ข้ันเตรียม 

1. ครูขานช่ือนักเรียนพร้อมตรวจความเรียบร้อย

และอบรมในคุณธรรมอนัพึงประสงค ์

2. แ จ้ ง จุ ด ป ร ะ ส ง ค์ ก า ร เรี ย น ก า ร ส อ น ทั้ ง

จุดประสงค์ดา้นความรู้ ดา้นทกัษะกระบวนการ 

ด้าน คุณ ธรรมจริยธรรมและค่ านิยมอันพึ ง

ประสงคใ์ห้นกัศึกษาทราบ 

ข้ันเตรียม 

1. รับการขานช่ือ 

2. ฟังพร้อมจดบนัทึกจุดประสงคก์ารเรียนรู้การ

สอน 

ข้ันสาธิต 

1. แจกใบความรู้เร่ืองการกาํหนดคุณภาพผิวลงใน

แบบงาน 

2. ใช้ของจริงอ ธิบายความห มายการกําห น ด

คุณภาพผิวลงในแบบงาน 

3. ใช้ของเอกสารอธิบายการกาํหนดคุณภาพผิวลง

ในแบบงาน 

4. ใชข้องจริงอธิบายหลกัการกาํหนดคุณภาพผิวลง

ในแบบงาน 

5. ใช้ของจริงอธิบายขั้นตอนการกาํหนดคุณภาพ

ผิวลงในแบบงาน 

ข้ันสาธิต 

1. รับใบความรู้เร่ืองการกาํหนดคุณภาพผิวลงใน

แบบงาน 

2. สังเกตและจดบันทึกเก่ียวกับความหมายของ

ภาพฉายช่วย 

3. สังเกตและจดบนัทึกเก่ียวกับระบบของภาพฉาย

ช่วย 

4. สังเกตและจดบันทึกเก่ียวกับหลักการกําหนด

คุณภาพผิวลงในแบบงาน 

5. สังเก ตแล ะจด บัน ทึ ก เก่ี ยวกับ ขั้ น ตอน การ

กาํหนดคุณภาพผิวลงในแบบงาน 

ข้ันปฏิบัติ 

คอยเดินสังเกต การฝึกปฏิบติัของนกัเรียนพร้อม

และตอบถามและสาธิต แก่นกัเรียนที่มีปัญหาการ

ปฏิบติังาน 

 

ข้ันปฏิบัติ 

ปฏิบติังานตามใบงานที่  5 ซ่ึงจะตอ้งปฏิบติัเขียน

แบบให้เป็นไปตามมาตรฐาน 
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ข้ันวัดและประเมินผล 

1.   ตรวจผลงานตามใบตรวจงานที่  5 

2.   ตรวจแบบทดสอบที่  5 

ข้ันวัดและประเมินผล 

1. ส่งงาน 

2. ส่งแบบทดสอบ 

              

 

งานท่ีมอบหมายหรือกิจกรรมการเรียนรู้ 
ก่อนเรียน 

 ไม่ม ี
ขณะเรียน 

 ฝึกปฏิบติังานตามใบงานที่  5    

หลังเรียน 
ส่งแบบทดสอบที่  5 

 

ส่ือการเรียนการสอน 

ส่ือโสตทัศน์ 

     1.   เคร่ืองคอมพิวเตอร์ 

     2.   เคร่ืองรับโทรทศัน์ 

     3.   เคร่ืองฉายโปรเจคเตอร์ 

ส่ือส่ิงพิมพ์ 

     1.  ใบความรู้ที่ 5 

     2.  ใบงานที่ 5 
 

ส่ือของจริง 

      1.   อุปกรณ์คอมพิวเตอร์ 

      2.   กระดาษเขียนแบบ 

      3.   แบบงาน  

แหล่งเรียนรู้ 

     1.  ห้องสมุดวิทยาลยัเทคนิคพทัลุง 

     2.  ห้อง Internet 
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หลักฐานการเรียนรู้ 

หลักฐานความรู้ 

ผลการทาํแบบฝึกหัดที่  5 

หลักฐานการปฏิบัติงาน 

ผลการปฏิบติังานตามใบงานที่  5    

การวัดและประเมินผล 

1. ก่อนที่เรียน 

      ไม่มี  

2. ขณะเรียน 

สมรรถนะ กาํหนดความหยาบละเอียดของผิวงานลงในแบบงานตามมาตรฐานการเขียนแบบ

เคร่ืองกล 

วิธีวัด ดูผลการปฏิบติังานตามใบงานที่  3    

เคร่ืองมือวัด ใบประเมินผลใบงานที่  3 

                        เกณฑ์การตัดสินการผ่านสมรรถนะ     

                               ตอ้งไดค้ะแนนร้อยละ 60 ขึ้นไปถือว่าผ่านการประเมิน 

3.  หลังเรียน 

สมรรถนะ แสดงความรู้เก่ียวกบักาํหนดความหยาบละเอียดของผิวงานลงในแบบงานตามมาตรฐาน

การเขียนแบบเคร่ืองกล 

              วิธีวัด  ทดสอบ 

เคร่ืองมือวัด แบบทดสอบเร่ืองการเขียนภาพฉาย 

                        เกณฑ์การตัดสินการผ่านสมรรถนะ     

                               ตอ้งไดค้ะแนนร้อยละ 50 ขึ้นไป ถือว่าผ่านเกณฑก์ารประเมิน                 
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การบูรณาการกับหลกัปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง 

1. ความพอประมาณ 

ผูเ้รียนปฏิบติัการกาํหนดคุณภาพผิวลงในแบบงานตามขั้นตอน 

2. ความมีเหตุผล 

ผูเ้รียนปฏิบติัการกาํหนดคุณภาพผิวลงในแบบงานตามขั้นตอนกระบวนการ 

3. การมีภูมิคุม้กนัในตวัที่ดี 

ผูเ้รียนปฏิบติัการกาํหนดคุณภาพผิวลงในแบบงานดว้ยความปลอดภยั 

4. เง่ือนไขความรู้ 

ผูเ้รียนปฏิบติัการกาํหนดคุณภาพผิวลงในแบบงาน 

5. เง่ือนไขคุณธรรม 

ผูเ้รียนปฏิบติัการกาํหนดคุณภาพผิวลงในแบบงานดว้ยความซ่ือสัตยสุ์จริต 
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ใบทดสอบที่ 5 หน่วยที่    5 

ช่ือวิชา      งานเขียนแบบเคร่ืองกลดวยคอมพิวเตอร สอนคร้ังที่ 6 

ช่ือหน่วย   การกาํหนดคุณภาพผิวลงในแบบงาน คาบรวม  7 

ช่ือเร่ือง   การกาํหนดคุณภาพผิวลงในแบบงาน จาํนวนคาบ 7 
 

คําส่ัง จงทาํเคร่ืองหมายกากบาท(✕)ทบัขอ้ที่ถกูทีสุ่ดเพียงคาํตอบเดียว 

1. ผิวของช้ินงานที่มีลกัษณะเป็นคลื่นเกิดจากสาเหตุใด 

ก. ลบัคมตดั ข. การสั่นของเคร่ืองจกัรขณะทาํงาน 

ค.    ความแข็งของวสัดุงาน ง. ความคมของมีดตดั 

2. ค่าความหยาบหลกัการวดัอยา่งไร 

ก. วดัความลึกผิวของาน ข. วดัความกวา้งของผิวงาน 

ค.    วดัความสูงของผิวงาน ง. วดัความมนัวาวของผิวงาน 

3. สัญลกัษณ์   หมายถึงผิวงานที่เกิดมาจากการผลิตกระบวนการใด 

ก. งานหล่อขึ้นรูป ข งานที่เอาเน้ือวสัดอุอกดว้ยเคร่ืองมือกล 

ค.    งานฉีดขึ้นรูป ง. งานป๊ัมขึ้นรูป 

4. จากสัญลกัษณ์     ตวัเลข “2” หมายความว่าตรงกบัขอ้ใด 

ก. กลึงออก 2 มม. ข. ผิวงานมีความหยาบ 2 µm 

ค.    เผ่ือผิวงานไว ้2 มม. ง. ผิวงานที่ระบุความหยาบยาว 2  มม. 

5. จากสัญลกัษณ ์ เคร่ืองหมายแสดงความหยาบละเอียดของผิวงานดว้ยความหนาของเส้น 0.5 มม. ตอ้ง

เขยีนให้เคร่ืองหมายมีความสูงของสามเหลี่ยมเท่าไร 

ก. 5 มม. ข. 10 มม. 

ค.    7 มม. ง. 14 มม. 

6. จากสัญลกัษณ์ขา้งหนา้แสดงว่าผิวงานมีลกัษณะตามขอ้ใด 

ก. ผิวงานผลิตโดยกระบวนการกลงึมีความหยาบ 16 µm  

ข. ผิวงานผลิตโดยกระบวนการฉีดมีความหยาบ 16 µm   

ค. ผิวงานผลิตโดยกระบวนการหล่อขึ้นรูปมีความหยาบ 16 µm  

ง. ผิวงานผลิตโดยกระบวนการเป่ามีความหยาบ 16 µm  
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7. จากสัญลกัษณ์แสดงว่าผิวงานมีลกัษณะตามขอ้ใด 

ก. ผิวงานผลิตโดยกระบวนการตีขึ้นรูปยกเวน้ตาํแหน่งที่ระบุกลึงให้ผิวมีความหยาบ 16 µm  

ข. ผิวงานผลิตโดยการตีขึ้นรูปหรือผลิตโดยการกลึงใหผิ้วมีความหยาบ 16 µm   

ค. ผิวงานผลิตโดยการกลงึให้ผิวมีความหยาบ 16 µm ยกเวน้ตาํแหน่งที่ระบุกระบวนการตีขึ้นรูป  

ง. ผิวงานผลิตโดยการกลงึให้ผิวมีความหยาบ 16 µm หรือผลิตโดยการตีขึ้นรูป 

 

8. จากสัญลกัษณ์แสดงว่าผิวงานมีลกัษณะตามขอ้ใด 

ก. ผลิตดว้ยวสัดโุครเมียมมีความหยาบของผิวงาน 1.6 µm   

ข. ชุบโครเมียมมีความหยาบของผิวงาน 1.6 µm 

ค. ชุบโครเมียมมีความยาวของผิวงาน 1.6 µm         

ง. ชุบโครเมียมมีความหนาของผิวงาน 1.6 µm 

9. ในการผลิตขวดนํ้าด่ืมโดยการเป่าขึ้นรูปตอ้งการให้ผิวงานทั้งหมดมีความหยาบ 16 µm  ยกเวน้บริเวณที่จบัให้

มีความหยาบ  42 µm  ตอ้งเขียนสัญลกัษณ์ผิวงานตามขอ้ใด 

ก.  ข.  

ค.    ง.  

10. ในการผลิตเพลาช้ินหน่ึงโดยการกลึงขึ้นรูปตอ้งการให้ผิวงานทั้งหมดมีความหยาบ 16 µm  ยกเวน้บริเวณที่

สวมกบัตลบัลกูปืนให้มีความหยาบ  2.5 µm  ตอ้งเขียนสัญลกัษณ์ผิวงานตามขอ้ใด 

ก.  ข.  

ค.      ง.  
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ใบเฉลยแบบทดสอบที่ 5 หน่วยที่    5 

ช่ือวิชา      งานเขียนแบบเคร่ืองกลดวยคอมพิวเตอร สอนคร้ังที่ 6 

ช่ือหน่วย   การกาํหนดคุณภาพผิวลงในแบบงาน คาบรวม  7 

ช่ือเร่ือง   การกาํหนดคุณภาพผิวลงในแบบงาน จาํนวนคาบ 7 

 

คําส่ัง จงทาํเคร่ืองหมายกากบาท(✕)ทบัขอ้ที่ถกูทีสุ่ดเพียงคาํตอบเดียว 
 

1. ผิวของช้ินงานที่มีลกัษณะเป็นคลื่นเกิดจากสาเหตุใด 

ก.  ลบัคมตดั ข. การสั่นของเคร่ืองจกัรขณะทาํงาน 

ค.    ความแขง็ของวสัดุงาน ง. ความคมของมีดตดั 

2.  ค่าความหยาบหลกัการวดัอยา่งไร 

ก. วดัความลึกผิวของาน ข. วดัความกวา้งของผิวงาน 

ค.    วดัความสูงของผิวงาน ง. วดัความมนัวาวของผิวงาน 

3.  สัญลกัษณ ์   หมายถึงผิวงานที่เกิดมาจากการผลิตกระบวนการใด 

ก.     งานหล่อขึ้นรูป ข งานที่เอาเน้ือวสัดอุอกดว้ยเคร่ืองมือกล 

ค.    งานฉีดขึ้นรูป ง. งานป๊ัมขึ้นรูป 

4.  จากสัญลกัษณ์     ตวัเลข “2” หมายความว่าตรงกบัขอ้ใด 

ก.    กลึงออก 2 มม. ข. ผิวงานมีความหยาบ 2 µm 

ค.    เผ่ือผิวงานไว ้2 มม. ง. ผิวงานที่ระบุความหยาบยาว 2  มม. 

5.  จากสัญลกัษณ์ เคร่ืองหมายแสดงความหยาบละเอียดของผิวงานดว้ยความหนาของเส้น 0.5 มม. ตอ้ง

เขียนให้เคร่ืองหมายมีความสูงของสามเหลี่ยมเท่าไร 

ก.    5 มม. ข. 10 มม. 

ค.    7 มม. ง. 14 มม. 

6.  จากสัญลกัษณ์ขา้งหนา้แสดงว่าผิวงานมีลกัษณะตามขอ้ใด 

ก.   ผิวงานผลิตโดยกระบวนการกลึงมีความหยาบ 16 µm  

ข.   ผิวงานผลิตโดยกระบวนการฉีดมีความหยาบ 16 µm   

ค.   ผิวงานผลิตโดยกระบวนการหล่อขึ้นรูปมีความหยาบ 16 µm  

ง.   ผิวงานผลิตโดยกระบวนการเป่ามีความหยาบ 16 µm  
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7. จากสัญลกัษณ์แสดงว่าผิวงานมีลกัษณะตามขอ้ใด 

ก.   ผิวงานผลิตโดยกระบวนการตีขึ้นรูปยกเวน้ตาํแหน่งทีร่ะบุกลึงให้ผิวมีความหยาบ 16 µm  

ข.   ผิวงานผลิตโดยการตีขึ้นรูปหรือผลิตโดยการกลงึให้ผิวมีความหยาบ 16 µm   

ค.   ผิวงานผลิตโดยการกลึงให้ผิวมีความหยาบ 16 µm ยกเวน้ตาํแหน่งที่ระบุกระบวนการตีขึ้นรูป  

ง.   ผิวงานผลิตโดยการกลึงให้ผิวมีความหยาบ 16 µm หรือผลิตโดยการตีขึ้นรูป 

 

8. จากสัญลกัษณ์แสดงว่าผิวงานมีลกัษณะตามขอ้ใด 

ก.   ผลิตดว้ยวสัดุโครเมียมมีความหยาบของผิวงาน 1.6 µm   

ข.   ชุบโครเมียมมีความหยาบของผิวงาน 1.6 µm 

ค.   ชุบโครเมียมมีความยาวของผิวงาน 1.6 µm         

ง.   ชุบโครเมียมมีความหนาของผิวงาน 1.6 µm 

9.  ในการผลิตขวดนํ้าด่ืมโดยการเป่าขึ้นรูปตอ้งการให้ผิวงานทั้งหมดมีความหยาบ 16 µm  ยกเวน้บริเวณที่จบัให้

มีความหยาบ  42 µm  ตอ้งเขียนสัญลกัษณ์ผิวงานตามขอ้ใด 

ก.    ข.  

ค.    ง.  

10.ในการผลิตเพลาช้ินหน่ึงโดยการกลึงขึ้นรูปตอ้งการให้ผิวงานทั้งหมดมีความหยาบ 16 µm  ยกเวน้บริเวณที่

สวมกบัตลบัลกูปืนให้มีความหยาบ  2.5 µm  ตอ้งเขียนสัญลกัษณ์ผิวงานตามขอ้ใด 

ก.      ข.  

ค.      ง.  
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