
 

 

 

 

    แผนการจัดการเรียนรู ้
มุ้งเน้นสมรรถนะอาชีพและบูรณาการปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง

สถานศึกษา 3 D 
 

วิชา ผลติชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล 1  รหัสวิชา 20102-2007 

 หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.)   

                   หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง (ปวส.)   

       ประเภทวิชา ช่างอุตสาหกรรม   ภาคเรียนท่ี  2   ปีการศึกษา   2569 

 

 

โดย 

นายสุรัตน์ ทำจริงจัง 

 

 

แผนกวิชาช่างกลโรงงาน  วิทยาลัยเทคนิคเชียงราย   
 สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

กระทรวงศึกษาธิการ 

 



หลักสูตรรายวิชา 
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 

ประเภทวิชา อุตสาหกรรม กลุ่มอาชีพ อุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชา ช่างกลโรงงาน 
รหัส 20102-2007 ชื่อวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1 

ทฤษฎี 1 ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ 6 ชั่วโมง/สัปดาห์  จำนวน 3 หน่วยกิต 
 

อ้างอิงมาตรฐาน 
มาตรฐานอาชีพอาชีพ สถาบันคุณวุฒิวิชาชีพ (องค์การมหาชน) อาชีพช่างผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะ 

ระดับ 2 อาชีพช่างผลิตช้ินส่วนแมพ่ิมพ์พลาสติก ระดับ 2 ประกอบด้วยหน่วยสมรรถนะดังนี้ 
อาชีพช่างผลิตช้ินส่วนแมพ่ิมพ์โลหะ ระดับ 2 
MLD-DMT-2-023ZB ใช้เครื่องมือพื้นฐาน (Hand Tools) และอุปกรณ์ 
MLD-DMT-2-026ZB ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง 
MLD-DMT-2-027ZB ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกัด 
MLD-DMT-2-028ZB ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องเจีย 
อาชีพช่างผลิตช้ินส่วนแมพ่ิมพ์พลาสติก ระดับ 2 
MLD-MPT-2-020ZB ใช้เครื่องมือพื้นฐาน (Hand Tools) และอุปกรณ์ 
MLD-MPT-2-023ZB ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง 
MLD-MPT-2-024ZB ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกัด 
MLD-MPT-2-025ZB ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องเจีย 

(เว้นระยะอักษร 10)อักษร 10) 

ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา  
ประยุกต์ใช้งานเครื่องมือพื้นฐาน เลือกเครื่องมือตัดในการกลึง การกัด และการเจียร การกำหนด

เงื่อนไขในการทำงานท่ีเหมาะสม ตามมาตรฐานอาชีพท่ีกำหนด 
(เว้นระยะอักษร 10) 

จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให ้ 
1. เข้าใจเกี่ยวกับประเภท และวิธีการใช้งานของเครื่องมือพื้นฐานและอุปกรณ์ให้เหมาะสมกับประเภท

ของช้ินงาน เตรียมเครื่องมือพื้นฐานและอุปกรณ์ 
2. เข้าใจเกี่ยวกับขั้นตอนและหลักการเลือกเครื่องมือตัดในการกลึง การกำหนดเงื่อนไขในการทำงานท่ี

เหมาะสม แนวทางการตรวจสอบเครื่องกลึง เครื่องกัด เครื่องเจีย และอุปกรณ์ 
3. สามารถจำแนกประเภท และวิธีการใช้งาน ระบุประเภทของชิ้นงานเตรียมและตรวจสอบความ

พร้อมใช้งานของเครื่องมือพื้นฐาน อุปกรณ์ และความพร้อมของผู้ใช้งาน 
4. สามารถกำหนดขั้นตอนและเลือกเครื่องมือตัดในการกลึง การกำหนดเงื่อนไขในการทำงานท่ีเหมาะ

สม ตรวจสอบเครื่องกลึงและอุปกรณ์ จับยึดช้ินงานและเครื่องมือตัด ปรับต้ังศูนย์ช้ินงานและตัด ปฏิบัติงานกลึง 
เครื่องกัด เครื่องเจียร ตรวจสอบความถูกต้อง ขนาดของชิ้นส่วน และแก้ไขให้ตรงตามข้อกำหนด ตรวจสอบ
บำรุงรักษาเบ้ืองต้น 



5. มีเจตคติและกิจนิสัยท่ีดีในการปฏิบัติงานด้วยความรับผิดชอบ คำนึงถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติ
งาน 

6. เลือกใช้และบำรุงรักษาเครื่องมือ วัสดุอุปกรณ์ในงานอาชีพตามหลักการและกระบวนการ โดยคำนึง
ถึง ความประหยัด และความปลอดภัย 

7. ประยุกต์ใช้เครื่องมือพื้นฐานและอุปกรณ์ให้เหมาะสมกับประเภทของชิ้นงานเตรียมเครื่องมือพื้น
ฐานและ อุปกรณ์ และความปลอดภัยในการทำงาน เพื่อพัฒนาและสนับสนุนงานอาชีพ 
(เว้นระยะอักษร 10) 

สมรรถนะรายวิชา  
1. แสดงความรู้เกี่ยวกับประเภทและวิธีการใช้งานของเครื่องมือพื้นฐานและอุปกรณ์ให้เหมาะสมกับ

ประเภทของช้ินงาน เตรียมเครื่องมือพื้นฐานและอุปกรณ์ และความปลอดภัยในการทำงาน 
2. แสดงความรู้เกี่ยวกับ ช้ินส่วน และหลักการทำงานเครื่องกลึง เครื่องกัด เครื่องเจีย 
3. ปฏิบัติงานเครื่องมือพื้นฐานและอุปกรณ์ 
4. ปฏิบัติงานบำรุงรักษาเครื่องมือพื้นฐานและอุปกรณ์ 
5. ปฏิบัติงานกำหนดขั้นตอนในการทำงานกลึง งานกัด งานเจีย 
6. ปฏิบัติงานตรวจสอบช้ินงานกลึง กัด และเจีย 
7. ปฏิบัติงานบำรุงรักษาเครื่องกลึง เครื่องกัด และเครื่องเจีย 
8. ปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย ตามกฎระเบียบของหน่วยงาน และมีเจคติท่ีดีในการปฏิบัติงาน 

(เว้นระยะอักษร 10) 

คำอธิบายรายวิชา 
ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับขั้นตอนความปลอดภัยในการทำงานและสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล 

ตรวจสอบระบบการทำงานของเครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณ์ก่อนและหลังปฏิบัติงาน จำแนกประเภท และวิธี
การใช้งาน เครื่องมือเครื่องจักรพื้นฐานและอุปกรณ์ใหเ้หมาะสมกับประเภทของช้ินงาน เตรียมความพร้อมของ
เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องกลึง เครื่องกัด เครื่องเจียร ศึกษารายละเอียดจากแบบงาน กำหนดขั้นตอนและเลือก
ใช้เครื่องมือตัดในการกลึง กัด เจียร และอุปกรณ์ รวมถึงจับยึดชิ้นงานและเครื่องมือตัด ปรับตั้งศูนย์ชิ้นงาน 
ปรับต้ังเครื่องมือตัด ปฏิบัติงานกลึง งานกลึงร่อง งานเจาะ งานคว้านรูเรียบ งานกลึงเกลียวสามเหล่ียม งานกลึง
เรียว งานกลึงเยื้ยงศูนย์ งานกัดผิวราบ งานกัดบ่าฉาก กัดร่อง งานเจียร  ตรวจสอบความถูกต้อง แก้ไขขนาด
ของช้ินงาน บำรุงรักษาเบ้ืองต้น ดูแลทำความสะอาด เครื่องมือพื้นฐานและอุปกรณ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่1  
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                      หน่วยที่ 1 
เรื่อง เครื่องกลึงและอุปกรณ์ประกอบ (Job)                                                            สอนสัปดาห์ท่ี 1 
งาน เครื่องกลึงและอุปกรณ์ประกอบ (Task 1)                                                       จำนวน 2 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. ชนิดของเครื่องกลึง 
2. หลักการทำงานของเครื่องกลึง 
3. อุปกรณ์ประกอบของเครื่องกลึงและหน้าท่ีการใช้งาน 
4. หลักการใช้งานของเครื่องกลึง 
5. หลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องกลึง 
6. การบำรุงรักษาเครื่องกลึง 

 
สาระสำคัญ 
 เครื่องกลึงและอุปกรณ์ประกอบมีความสำคัญมาก ดังนั้น ผู้เรียนจะต้องมีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับ
ชนิดของเครื่องกลึง หลักการทำงานของเครื่องกลึง อุปกรณ์ประกอบของเครื่องกลึงและหน้าที่การใช้งาน 
หลักการใช้งานของเครื่องกลึง หลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องกลึง และการบำรุงรักษาเครื่องกลึง เพื่อจะได้
นำความรู้ ความเข้าใจไปใช้ในการกลึงช้ินงานต่างๆจากโลหะต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื่อให้มีความรู้ ความเข้าใจเกี ่ยวกับชนิดของเครื่องกลึง หลักการทำงานของเครื่องกลึง อุปกรณ์
ประกอบของเครื่องกลึงและหน้าที่การใช้งาน หลักการใช้งานของเครื่องกลึง หลักความปลอดภัยในการใช้
เครื่องกลึง และวิธีการบำรุงรักษาเครื่องกลึง 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกช่ือชนิดของเครื่องกลึงต่างๆได้ 
2. อธิลายหลักการทำงานของเครื่องกลึงต่างๆได้ 
3. บอกช่ืออุปกรณ์ประกอบของเครื่องกลึงและหน้าท่ีการใช้งานได้ 
4. อธิบายหลักการใช้งานของเครื่องกลึงต่างๆได้ 
5. บอกหลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องกลึงต่างๆได้ 
6. บอกวิธีการบำรุงรักษาเครื่องกลึงต่างๆได้ 

 
 
 
 
 
 



เนื้อหาสาระ 
1. ชนิดของเครื่องกลึง 
2. หลักการทำงานของเครื่องกลึง 
3. อุปกรณ์ประกอบของเครื่องกลึงและหน้าท่ีการใช้งาน 
4. หลักการใช้งานของเครื่องกลึง 
5. หลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องกลึง 
6. การบำรุงรักษาเครื่องกลึง 

      
 
กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องกลึงและอุปกรณ์ของจริง 

 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.1 ความรู้เดิมของนักเรียนเครื่องกลึงมีกี่ชนิด 
1.2 เครื่องกลึงแต่ละชนิดช่ืออะไรบ้าง 
1.3 อุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกลึงมีอะไรบ้าง 

2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.1 ครูทบทวนและสอบถามเกี่ยวกับชนิดของเครื่องกลึง 
2.2 ครูอธิบายหลักการหลักการทำงานของเครื่องกลึงแต่ละชนิด 
2.3 ครูบอกช่ืออุปกรณ์ประกอบของเครื่องกลึงและหน้าท่ีการใช้งาน 
2.4 ครูอธิบายหลักการใช้งานของเครื่องกลึงแต่ละชนิด 
2.5 ครูบอกหลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องกลึงแต่ละชนิด 
2.6 ครูบอกและอธิบายวิธีการบำรุงรักษาเครื่องกลึงแต่ละชนิด 

3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนทำแบบฝึกหัดท่ี 1.1 เรื่องเครื่องกลึงและอุปกรณ์ประกอบ 
     3.2 ครูให้นักเรียนทำแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 1 เรื่องเครื่องกลึงและอุปกรณ์ประกอบ 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูเฉลยคำตอบแบบฝึกหัดท่ี 1.1 ให้นักเรียนทราบ 
     4.1 ครูเฉลยแบบทะสอบหลังหน่วยที่ 1.1 ให้นักเรียนทราบ 
 

สื่อการเรียนการสอน 
1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. เครื่องกลึงและอุปกรณ์ประกอบของจริง 
 
 



การวัดและประเมินผล 
1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
3. ทำแบบฝึกหัดหน่วยท่ี 1  
4. ทำแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 1 

 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 

1. แบบฝึกหัดหน่วยท่ี 1  
2. แบบเฉลยแบบฝึกหัดหน่วยที่ 1 
3. แบบทดสอบหลังหน่วยที่ 1 
4. แบบเฉลยแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



เฉลยแบบฝึกหัดหน่วยที่ 1 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1   เรื่อง เครื่องกลึงและอุปกรณ์ประกอบ                        จำนวน 10 ข้อ 
ระดับช้ัน ปวช.                           เวลา 30 นาที       36  คะแนน 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
คำสั่ง  ให้นักเรียนตอบคำถามดังต่อไปนี้มาให้ถูกต้อง 
 1. ให้บอกชื่อเครื่องจักรกลจากรูปต่อไปนี้ (ข้อละ 1 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
                          1.1 ช่ือ เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                          1.2 ช่ือ เครื่องกลึงต้ัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                          1.3 ช่ือ เครื่องกลึงหน้าจาน 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                          1.4 ช่ือ เครื่องกลึงเทอเรท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                          1.5 ช่ือ เครื่องกลึง CNC 
 
 2. จากรูปด้านล่างเป็นการบอกถึงอะไร ของเครื่องจักรอะไร (2 คะแนน) 
 

 

 

 

 

 

 

                                             
บอกหลักการทำงานของเครื่องกลึงหน้าจาน 

 



 3. จงให้ความหมายจากรูปท่ีให้มาว่าเป็นรูปอะไร และกำลังทำอะไร (2 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                รูปหัวจับแบบ 3 ฟันพร้อม กำลังใช้ประแจขันฟันจับเล่ือนออก 
 
 4. จงบอกลักษณะการใช้งานของรูปต่อไปนี้ (ข้อละ 2 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
  4.1 คือ การจับภายนอกช้ินงานเพลากลมด้วยหัวจับแบบ 3 จับฟันพ้อม 
 
 
 
 
 
 
 
  4.2 คือ การจับภายนอกชิ้นงานเพลากลมด้วย 3 จับฟันพร้อมแบบกลับฟันจับ 
 
 
 
 
 
 
  4.3 คือ การจับภายในช้ินงานด้วย 3 จับฟันพร้อม 
 
 
 
 



 5. จากรูปแสดงถึงอะไรจงอธิบาย (2 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                             แสดงการกลึงปอกผิวชิ้นงานเพลากลมด้วยวิธีการใช้หัวจับและยันศูนย์ท้าย 
 
 6. จากรูปแสดงถึงอะไรจงอธิบาย (2 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                             แสดงการปอกผิวชิ้นงานเพลากลมด้วยวิธีการยันศูนย์หัวท้ายใช้ห่วงพา 
 
 7. จากรูปแสดงถึงอะไรจงอธิบาย (2 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                               แสดงวิธีการกลึงปาดหน้าผิวชิ้นงานด้วยหัวจับแบบ 4 จับฟันอิสระ 



 8. จงบอกหลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องกลึงมา 5 ข้อ (5 คะแนน) 
  8.1 ก่อนใช้เครื่องกลึงผู้ใช้ต้องมีความรู้ ความเข้าใจ และมีทักษะในการใช้เครื่องกลึงมาก่อน 
  8.2 การใช้เครื่องกลึงทุกครั้งผู้ใช้ต้องแต่งกายรัดกุมไม่รุ่มร่ามเพราะอาจเกิดอันตรายได้ 
  8.3 การจับช้ินงานกลึงจะต้องจับให้ถูกวิธี และจับให้มีความมั่นคงแข็งแรงป้องกันช้ินงานหลุด 
  8.4 การจับมีดกลึงจะต้องจับให้ถูกวิธีและจับให้แน่นมีความมั่นคงแข็งแรงเพื่อป้องกนัมีดหลุด 
  8.5 การปรับความเร็วรอบต้องปรับให้ถูกต้องตามขนาดของช้ินงานและวิธีการกลึง 
 
 9. จงบอกวิธีการบำรุงรักษาเครื่องกลึงมา 5 ข้อ (5 คะแนน) 
    9.1 ก่อนใช้เครื่องกลึงในแต่ละวันจะต้องหยอดน้ำมันหล่อล่ืนตรงช้ินส่วนท่ีเคล่ือนท่ีสัมผัสกัน 
เช่น ร่างเล่ือนกับชุดแท่นเล่ือน 
         9.2 หลังเลิกใช้งานแล้วทุกวันต้องทำความสะอาดด้วยแปรงและผ้าสะอาด 
         9.3 การกลึงช้ินงานทุกครั้งจะต้องกลึงไปตามหลักการกลึงนั้นๆห้ามกลึงเกินกำลังเครื่องกลึง 
         9.4 หากเกิดช้ินส่วนหนึ่งช้ินส่วนใดชำรุดให้ซ่อมบำรุงก่อนใช้งานต่อไป 
  9.5 หากจำเป็นต้องหยุดใช้เครื่องเป็นเวลานานๆในส่วนท่ีเคล่ือนท่ีสัมผัสกันควรทาด้วยจารบี
ป้องกันสนิมไว้และใช้ผ้าคลุมเครื่องไว้ป้องกันฝุ่นละออง 
 

10. จงสรุปข้ันตอนการใช้เครื่องกลึงแบบยันศูนย์มาให้ถูกต้อง (5 คะแนน) 
  10.1 จับช้ินงานด้วยหัวจับให้แน่นและได้ศูนย์ 
  10.2 จับมีดกลึงให้ปลายคมมีดได้ศูนย์กลางช้ินงานทุกครั้ง 
  10.3 ปรับความเร็วรอบตามช้ินงานท่ีกลึง 
  10.4 กลึงช้ินงานตามท่ีแบบกำหนด 
  10.5 ใช้น้ำหล่อเย็นช่วยระบายความร้อน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



เฉลยแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 1 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1   เรื่อง เครื่องกลึงและอุปกรณ์ประกอบ                        จำนวน 24 ข้อ 
ระดับช้ัน ปวช.                           เวลา 20 นาที       24  คะแนน 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
คำสั่ง  ให้เลือกคำตอบท่ีถูกต้องเพียงคำตอบเดียวแล้วทำเครื่องหมาย (X ) ทับหัวข้อท่ีเห็นว่าถูกต้อง 
1. เครื่องกลึงตามข้อใดท่ีเหมาะสำหรับฝึกการกลึงขั้นพื้นฐานกับนักเรียน 
 ก. เครื่องกลึงแบบต้ัง   ค. เครื่องกลึงแบบหน้าจาน 
 ข. เครื่องกลึงเทอเรท   ง. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ 
2. เครื่องกลึงตามข้อใดท่ีสามารถทำงานได้รวดเร็วท่ีสุด 
 ก. เครื่องกลึงแบบต้ัง   ค. เครื่องกลึง CNC 
 ข. เครื่องกลึงเทอเรท   ง. เครื่องกลึงแบบหน้าจาน 
3. เครื่องกลึงตามข้อใดท่ีสามารถทำงานกึ่งอัตโนมติัได้ 
 ก. เครื่องกลึงเทอเรท   ค. เครื่องกลึงแบบต้ัง 
 ข. เครื่องกลึงแบบหน้าจาน  ง. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ 
4. หากต้องการผลิตช้ินส่วนเครื่องมือกลให้มีขนาดเท่าๆกันทุกช้ินนักเรียนจะเลือกใช้เครื่องกลึงอะไร 
 ก. เครื่องกลึงเทอเรท   ค. เครื่องกลึงแบบต้ัง 
 ข. เครื่องกลึง CNC   ง. เครื่องกลึงแบบหน้าจาน 
5. ในการกลึงปาดหน้าช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่มากๆ นักเรียนคิดว่าจะต้องใช้เครื่องกลึงแบบใดจึงจะทำงานได้ 
 ก. เครื่องกลึงหน้าจาน   ค. เครื่องกลึงแบบต้ัง 
 ข. เครื่องกลึงเทอเรท   ง. เครื่องกลึง CNC 
6. ช้ินงานหมุนอยู่กับท่ี มีดกลึงเคล่ือนท่ีหน้า-หลัง และขึ้น-ลง เป็นหลักการทำงานของเครื่องกลึงแบบใด 
 ก. แบบหน้าจาน    ค. แบบเทอเรท 
 ข. แบบ CNC    ง. แบบต้ัง 
7. เครื่องกลึงตามข้อใดเมื่อผลิตช้ินส่วนจะต้องทำงานด้วยระบบอัตโนมัติเท่านั้น 
 ก. เครื่องกลึงหน้าจานและแบบต้ัง  ค. เครื่องกลึงแบบต้ัง และแบบ CNC 
 ข. เครื่องกลึงเทอเรทและแบบต้ัง  ง. เครื่องกลึง CNC และแบบเทอเรท 
8. เครื่องกลึงอะไรต่อไปนี้ท่ีใช้กลึงงานเฉพาะอย่างเท่านั้น 
 ก. เครื่องกลึงหน้าจาน   ค. เครื่องกลึง CNC 
 ข. เครื่องกลึงเทอเรท   ง. เครื่องกลึงแบบต้ัง 
9. เครื่องกลึงตามข้อใดท่ีมีหลักการทำงานแตกต่างไปจากเครื่องกลึงอื่นๆ 
 ก. เครื่องกลึงหน้าจาน   ค. เครื่องกลึง CNC 
 ข. เครื่องกลึงต้ัง    ง. เครื่องกลึงเทอเรท 
10. หัวจับเครื่องกลึงแบบ 3 จับฟันพร้อม การเคล่ือนท่ีของฟันจับท้ัง 3 ฟันเคล่ือนท่ีด้วยอะไร 
 ก. เกลียวก้นหอย    ค. เกลียวส่ีเหล่ียม 
 ข. เกลียวสามเหล่ียม   ง. เกลียววงกลม 
11. หัวจับเครื่องกลึงแบบ 3 จับฟันพร้อม ไม่สามารถจับงานอะไรได้ 
 ก. สามเหล่ียมด้านเท่า   ค. ส่ีเหล่ียม 
 ข. หกแหล่ียม    ง. กลมทรงกระบอก 



12. หัวจับเครื่องกลึงแบบ 4 จับฟันอิสระ สามารถจับช้ินงานอะไรได้บ้าง 
 ก. จับได้ทุกรูปทรง   ค. ส่ีเหล่ียม 
 ข. หกแหล่ียม    ง. กลมทรงกระบอก 
13. ในการกลึงแบบยันศูนย์ใช้ห่วงพาด้วยเครื่องกลึงแบบยันศูนย์อุปกรณ์ประกอบอะไรท่ีไม่ต้องใช้รว่ม 
 ก. จานพา    ค. หัวจับ 
 ข. ห่วงพา    ง. ศูนย์ตาย ศูนย์หมุน 
14. หลักการใช้งานของอุปกรณ์ประกอบของเครื่องกลึงข้อใดใช้งานได้ถูกต้องท่ีสุด 
 ก. จานพาจับติดกับช้ินงาน  ค. ห่วงพาใช้ประคองช้ินงาน 
 ข. ศูนย์ตายอยู่หัวเครื่อง   ง. ศูนย์หมุนอยู่หัวเครื่อง 
15. อุปกรณ์ประกอบของเครื่องกลึงแบบยันศูนย์ชนิดใดท่ีใช้ช่วยประคองช้ินงานยาวๆไม่ให้ส่ันสะเทือน 
 ก. ศูนย์หมุน    ค. ห่วงพา 
 ข. หัวจับ    ง. กันสะท้าน 
16. มีดกลึงอะไรเมื่อใช้งานกับเครื่องกลึงแบบยันศูนย์จะต้องปรับความเร็วรอบให้ต่ำเสมอ 
 ก. มีดกลึงปาดหน้า   ค. มีดกลึงตกร่อง 
 ข. มีดกลึงคว้าน    ง. มีดกลึงปอกผิว 
17. หลักการใช้งานของเครื่องกลึงแบบยันศูนย์อะไรต่อไปนี้ทำหลังสุด 
 ก. จับช้ินงาน    ค. จับมีดกลึง 
 ข. เปิดสวิตช์เครื่อง   ง. ปรับความเร็วรอบ 
18. ในการกลึงเพลาขนาด ∅  100 มม. หลักการกลึงอะไรท่ีใช้ความเร็วรอบในการกลึงได้มากท่ีสุด 
 ก. กลึงปอกผิว    ค. กลึงลดบ่า 
 ข. กลึงเรียว    ง. กลึงปาดหน้า 
19. หลักการกลึงช้ินงานทุกอย่างด้วยเครื่องกลึงแบบยันศูนย์ข้อใดท่ีต้องทำเหมือนกันทุกครั้ง 
 ก. จับมีดกลึงให้ได้ศูนย์   ค. ปรับความเร็วรอบให้ถูกต้อง 
 ข. จับช้ินงานให้ถูกต้อง   ง. กลึงให้ถูกต้อง 
20. ในการกลึงช้ินงานด้วยเครื่องกลึงแบบยันศูนยข์้อใดควรปฏิบัติมาท่ีสุดเพื่อความปลอดภัยในการทำงาน 
 ก. จับช้ินงานให้แน่น   ค. ไม่ประมาทในการทำงาน 
 ข. จับมีดกลึงให้แน่น   ง. ปรับความเร็วให้ถูกต้อง 
21. ในการกลึงปาดผิวหน้าช้ินงานเพลาขนาด ∅  100 มม. การกระทำตามข้อใดปลอดภัยท่ีสุด 
 ก. จับช้ินงานด้วย 3 จับให้แน่น  ค. จับช้ินงานด้วย 4 จับให้แน่น 
 ข. จับช้ินงานให้ยื่นจากหัวจับส้ันท่ีสุด ง. ปรับความเร็วให้ช้าท่ีสุด 
22. การกลึงช้ินงานเพลาขนาด ∅  25 x 250 มม. ด้วยวิธีการยันศูนย์หัวท้ายใช้ห่วงพาข้อใดพึงระวงัมากท่ีสุด 
 ก. การลืมยันศูนย์หัวท้าย   ค. การลืมจับห่วงพากับช้ินงาน 
 ข. การลืมจับมีดกลึงให้ได้ศูนย์  ง. การลืมล็อกเพลาศูนย์ท้ายและล็อกศูนย์ท้าย 
23. ข้อใดต่อไปนี้เป็นกิจนิสัยท่ีดีของคนท่ีเป็นช่างเครื่องมือกลท่ีควรกระทำเป็นอย่างยิ่ง 
 ก. หลังเลิกใช้เครื่องจักรกลต้องทำความสะอาด ค. ก่อนใช้เครื่องจักรกลต้องหยอดน้ำมันหล่อล่ืน 
 ข. ขณะกลึงช้ินงานต้องหยุดตรวจวัดขนาดบ่อยๆ ง. ในการใช้เครื่องจักรกลต้องแต่งกายให้รัดกุม 
 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่1 สอนสัปดาห์ท่ี 1 

เรื่อง เครื่องกลึงและอุปกรณ์ประกอบ                     งาน เครื่องกลึงและอุปกรณ์ประกอบ 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่2  
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                    หน่วยที่ 2 
เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง (Job)                                                         สอนสัปดาห์ท่ี 1 
งาน ลับมีดกลึงตกร่องและกลึงตกร่อง (Task 2)                                                      จำนวน 6 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. หลักและวิธีการกลึงตกร่อง 
2. วิธีการลับมีดกลึงตกร่อง 
3. ลับมีดกลึงตกร่อง 
4. กลึงตกร่อง 

 
สาระสำคัญ 
 การกลึงตกร่องชิ้นส่วนเครื่องมือกลนั้นมีความสำคัญมาก ดังนั้น ผู้เรียนจะต้องมีความรู้ ความเข้าใจ
เกี่ยวกับหลักและวิธีการกลึงตกร่อง  วิธีการลับมีดกลึงตกร่อง  และมีทักษะในการลับมีดกลึงตกร่องและกลึง  
ตกร่อง เพื่อจะได้นำความรู้ ความเข้าใจและทักษะในการลับมีดกลึงตกร่องและกลึงตกร่องช้ินส่วนอื่นๆต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื่อใหม้ีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการกลึงตกร่อง  วิธีการลับมีดกลึงตกร่อง  และมีทักษะ
ในการลับมีดกลึงตกร่องและการกลึงตกร่อง 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการกลึงตกร่องได้ 
2. อธิบายวิธีการลับมีดกลึงตกร่องได้ 
3. กลึงตกร่องตามใบส่ังงานได้ 
4. ลับมีดกลึงตกร่องตามใบส่ังงานได้ 

 
เนื้อหาสาระ 

1. หลักและวิธีการกลึงตกร่อง 
2. วิธีการลับมีดกลึงตกร่อง 

      
 
กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ 
3. อุปกรณ์ต่างๆของเครื่องกลึง 
4. วัสดุมีดกลึงตกร่องและวัสดุงานกลึงตกร่อง 



 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.4 ใครเคยเห็นช้ินส่วนเครื่องมือกลต่างๆว่าตกร่องอะไรบ้างท่ีช้ินส่วน 
1.5 ร่องท่ีตกไว้ที่ช้ินส่วนส่วนมากเป็นร่องใช้ทำอะไร 
1.6 ช้ินงานท่ีครูแสดงให้ดูทำไมต้องตกร่อง (ช้ินงานเพลาเกลียว) 
1.7 ในมือครูคืออะไร (มีดกลึงตกร่อง) 

2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.7 ครูอธิบายหลักและวิธีการกลึงตกร่อง 
2.8 ครูอธิบายวิธีการลับมีดกลึงตกร่อง 
2.9 ครูสาธิตวิธีการกลึงตกร่อง 

2.10 ครูสาธิตวิธีการลับมีดกลึงตกร่อง 
3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนลับมีดกลึงตกร่องตามใบส่ังงานคนละ 1 อัน 
     3.2 ครูให้นักเรียนกลึงตกร่องตามใบส่ังงานคนละ 1 ช้ิน 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูตรวจประเมินผลการลับมีดกลึงตกร่อง 
     4.1 ครูตรวจประเมินผลช้ินงานกลึงตกร่อง 

สื่อการเรียนการสอน 
1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. ใบส่ังงานการลับมีดกลึงตกร่อง  
4. ใบส่ังงานการกลึงตกร่อง 
5. แบบประเมินใบส่ังงานการลับมีดกลึงตกร่อง 
6. แบบประเมินใบส่ังงานการกลึงตกร่อง 

 
การวัดและประเมินผล 

1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
3. ตรวจผลงานการลับมีดกลึงตกร่อง 
4. ตรวจผลงานการกลึงตกร่อง 

 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 

1. ใบส่ังงานการลับมีดกลึงตกร่อง 
2. ใบส่ังงานการกลึงตกร่อง 
3. แบบประเมินใบส่ังงานการลับมีดกลึงตกร่อง 
4. แบบประเมินใบส่ังงานการกลึงตกร่อง 
 
 



ใบงานที ่2.1 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                 เรื่อง ลับมีดกลึงตกร่อง 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                      ด้านบน                
                                                                     ด้านข้างขวา 
 
 
                                                             
                                                                  ด้านหน้า                       ด้านข้างซ้าย 
 
 

ขั้นตอนการลับมีดกลึงตกร่อง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. เตรียมมีดกลึง H.S.S. ขนาด 13 x 13 x 200 มม. 1. วัสดุมีดกลึง H.S.S. ขนาด 13 x 13 x 200 มม. 
2. ลับด้านข้างซ้าย 2. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  แว่นตานิรภัย 
3. ลับด้านข้างขวา 3. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  แว่นตานิรภัย 
4. ลับด้านหน้า 4. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  แว่นตานิรภัย 
5. ลับมุมคายด้านบน 5. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  แว่นตานิรภัย 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบสั่งงานที่ 2.1 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                 เรื่อง ลับมีดกลึงตกร่อง 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนลับมีดกลึงตกร่องตามท่ีแบบกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                      ด้านบน                
                                                                     ด้านข้างขวา 
 
 
                                                             
                                                                  ด้านหน้า                       ด้านข้างซ้าย 
 
 

ขั้นตอนการลับมีดกลึงตกร่อง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



เฉลยใบสั่งงานที่ 2.1 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                 เรื่อง ลับมีดกลึงตกร่อง 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนลับมีดกลึงตกร่องตามท่ีแบบกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                      ด้านบน                
                                                                     ด้านข้างขวา 
 
 
                                                             
                                                                  ด้านหน้า                       ด้านข้างซ้าย 
 
 

ขั้นตอนการลับมีดกลึงตกร่อง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. วัสดุมีดกลึง H.S.S. ขนาด 13 x 13 x 200 มม.  
2. ลับด้านข้างซ้าย 2. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  แว่นตานิรภัย 
3. ลับด้านข้างขวา 3. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  แว่นตานิรภัย 
4. ลับด้านหน้า 4. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  แว่นตานิรภัย 
5. ลับมุมคายด้านบน 5. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  แว่นตานิรภัย 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 2.1 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                 เรื่อง ลับมีดกลึงตกร่อง 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนลับมีดกลึงตกร่องตามท่ีแบบกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                      ด้านบน                
                                                                     ด้านข้างขวา 
 
 
                                                             
                                                                  ด้านหน้า                       ด้านข้างซ้าย 
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 ลับมุมด้านซ้าย 3 องศา ยาว 12 มม.  5  
2 ลับมุมด้านขวา 3 องศา ยาว 12 มม. 5  
3 ลับมุมด้านหน้า 10 องศา 5  
4 ปลายคมมีดกว้าง 5 มม. 5  
5 ลับมุมคาย 5  
6 ความเรียบของผิวรอยลับท้ัง 3 ด้าน 5  
7 มีดสามารถใช้งานได้ 5  
8 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
9 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 45  

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



ใบงานที ่2.2 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                   เรื่อง การกลึงตกร่อง 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
                                          20                                 20                           15 
                                                                                             
                                                                                                  5                         
                                                                                                               25 
                             5                                 5R                                
 
                        5                                 5                               30o 

                                                       100 
 
 

ขั้นตอนการกลึงตกร่อง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. ตัดเหล็ก St.37 ∅ 25 x 100 มม. จำนวน 1 ช้ิน 1. ใช้เครื่องเล่ือยกล และบรรทัดเหล็ก 
2. ลับมีดกลึงตกร่องท้ัง 3 แบบ ให้พร้อมใช้งาน คือ 
มีดตกร่องตรง มีดตกร่องโค้ง มีดตกร่องตัววี (V) 

2. เครื่องเจียระไนต้ังพืน้ เวอร์เนียร์ เกจวัดเกลียว
ส่ีเหล่ียมคางหมูมุมรวม 30 องศา เกจรัศมี 5 มม. 
แว่นตาป้องกันเศษโลหะ 

3. กลึงปาดหน้า 2 ด้านให้ผิวเรียบ ปรับความเร็ว
รอบประมาณ 500 รอบต่อนาที 

3. ใช้เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ   
มีดกลึงปาดผิวหน้า 

4. เจาะรูยันศูนย์ด้วยดอกเจาะรูยันศูนย์ 1 ข้าง  
ปรับความเร็วรอบอย่างน้อย 800 รอบต่อนาที 

4. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ ดอก
เจาะรูยันศูนย์ No.3 หัวจับสว่าน ประแจขันหัวจับ
สว่าน  

5. จับช้ินงานด้วยหัวจับและยันศูนย์ท้ายให้สามารถ
กลึงตกร่องได้ท้ัง 3 ร่องโดยไม่ต้องถอดช้ินงานใหม่ 

5. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ มีดกลึง
ตกร่อง 3 อย่าง ประแจขันป้อมมีดกลึง 

6. กลึงตกร่องทีละอย่างตามแบบ ปรับความเร็วไม่
เกิน 250 รอบต่อนาที 

6. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ ประแจ
ขันป้อมมีดกลึง มีดกลึงตกร่อง 3 อย่าง เวอร์เนียร์ 

 
 
 
 
 
 
 
 



ใบสั่งงานที่ 2.2 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1       ช่ืองาน กลึงตกร่องตรง ร่องโค้ง และร่องตัวว ี
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนกลึงตกร่องช้ินงานตามท่ีแบบกำหนด 
 
                                          20                                 20                           15 
                                                                                             
                                                                                                  5                         
                                                                                                               25 
                             5                                 5R                                
 
                        5                                 5                               30o 

                                                       100 
 
 

ขั้นตอนการกลึงตกร่อง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 
 
 
 



เฉลยใบสั่งงานที่ 2.2 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                   เรื่อง การกลึงตกร่อง 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
                                          20                                 20                           15 
                                                                                             
                                                                                                  5                         
                                                                                                               25 
                             5                                 5R                                
 
                        5                                 5                               30o 

                                                       100 
 
 

ขั้นตอนการกลึงตกร่อง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. ตัดเหล็ก St.37 ∅ 25 x 100 มม. จำนวน 1 ช้ิน 1. ใช้เครื่องเล่ือยกล และบรรทัดเหล็ก 
2. ลับมีดกลึงตกร่องท้ัง 3 แบบ ให้พร้อมใช้งาน คือ 
มีดตกร่องตรง มีดตกร่องโค้ง มีดตกร่องตัววี (V) 

2. เครื่องเจียระไนต้ังพืน้ เวอร์เนียร์ เกจวัดเกลียว
ส่ีเหล่ียมคางหมูมุมรวม 30 องศา เกจรัศมี 5 มม. 
แว่นตาป้องกันเศษโลหะ 

3. กลึงปาดหน้า 2 ด้านให้ผิวเรียบ ปรับความเร็ว
รอบประมาณ 500 รอบต่อนาที 

3. ใช้เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ   
มีดกลึงปาดผิวหน้า 

4. เจาะรูยันศูนย์ด้วยดอกเจาะรูยันศูนย์ 1 ข้าง  
ปรับความเร็วรอบอย่างน้อย 800 รอบต่อนาที 

4. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ ดอก
เจาะรูยันศูนย์ No.3 หัวจับสว่าน ประแจขันหัวจับ
สว่าน  

5. จับช้ินงานด้วยหัวจับและยันศูนย์ท้ายให้สามารถ
กลึงตกร่องได้ท้ัง 3 ร่องโดยไม่ต้องถอดช้ินงานใหม่ 

5. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ มีดกลึง
ตกร่อง 3 อย่าง ประแจขันป้อมมีดกลึง 

6. กลึงตกร่องทีละอย่างตามแบบ ปรับความเร็วไม่
เกิน 250 รอบต่อนาที 

6. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ ประแจ
ขันป้อมมีดกลึง มีดกลึงตกร่อง 3 อย่าง เวอร์เนียร์ 

 
 
 
 
 
 
 



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 2.2 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1       ช่ืองาน กลึงตกร่องตรง ร่องโค้ง และร่องตัวว ี
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
                                          20                                 20                           15 
                                                                                             
                                                                                                  5                         
                                                                                                               25 
                             5                                 5R                                
 
                        5                                 5                               30o 

                                                       100 
 
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 เตรียมช้ินงานก่อนกลึงตกร่อง 5  
2 ลับมีดกลึงตกร่องตรง 5  
3 ลับมีดกลึงตกร่องโค้ง 5  
4 ลับมีดกลึงตกร่องตัววี (V) 5  
5 จับช้ินงานก่อนกลึงตกร่อง 5  
6 จับมีดกลึงตกร่อง 5  
7 ปรับความเร็วรอบในการกลึง 5  
8 วิธีการเดินป้อนกลึงตกร่อง 5  
9 กลึงช้ินงานได้ตามเวลากำหนด 5  
10 ผิวร่องช้ินงานท้ัง 3 ร่อง 5  
11 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
12 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 60  

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



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่2 สอนสัปดาห์ท่ี 1 

เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง (Job)                  งาน ลับมีดกลึงตกร่องและงานกลึงตกร่อง (Task 2) 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

 

 

 

 

 

 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่3  
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                  หน่วยที่ 2 
เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง (Job)                                                         สอนสัปดาห์ท่ี 2-3 
งาน ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมและกลึงเกลียวสามเหล่ียม (Task 3)                           จำนวน 16 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. หลักและวิธีการกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
2. วิธีการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
3. ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
4. กลึงเกลียวสามเหล่ียม 

 
สาระสำคัญ 
 การกลึงเกลียวสามเหลี่ยมชิ้นส่วนเครื่องมือกลนั้นมีความสำคัญมาก  ดังนั้น ผู้เรียนจะต้องมีความรู้ 
ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการกลึงเกลียวสามเหล่ียม  วิธีการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม  และมีทักษะใน
การลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมและกลึงเกลียวสามเหล่ียม  เพื่อจะได้นำความรู้ ความเข้าใจและทักษะในการ
ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมและกลึงเกลียวสามเหล่ียมช้ินส่วนอื่นๆต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื่อให้มีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการกลึงเกลียวสามเหลี่ยม  วิธีการลับมีดกลึงเกลียว
สามเหล่ียม  และมีทักษะในการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมและการกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการกลึงเกลียวสามเหล่ียมได้ 
2. อธิบายวิธีการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมได้ 
3. กลึงเกลียวสามเหล่ียมตามใบส่ังงานได้ 
4. ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมตามใบส่ังงานได้ 

 
เนื้อหาสาระ 

1. หลักและวิธีการกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
2. วิธีการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
3. ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
4. กลึงเกลียวสามเหล่ียม 

      
 
 
 
 



กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ 
3. อุปกรณ์ต่างๆของเครื่องกลึง 
4. วัสดุมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
5. วัสดุงานกลึงเกลียวสามเหล่ียม 

 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.8 ช้ินงานท่ีอยู่ในมือครูคืออะไร 
1.9 ใช้ทำอะไรได้บ้าง 

1.10 มีวิธีการทำอย่างไร 
1.11 ใช้เครื่องจักรอะไรในการทำ 

2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.11 ครูอธิบายหลักและวิธีการกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
2.12 ครูอธิบายวิธีการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
2.13 ครูสาธิตวิธีการกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
2.14 ครูสาธิตวิธีการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 

3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมตามใบส่ังงานคนละ 1 อัน 
     3.2 ครูให้นักเรียนกลึงเกลียวสามเหล่ียมตามใบส่ังงานคนละ 1 ช้ิน 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูตรวจประเมินผลการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
     4.1 ครูตรวจประเมินผลช้ินงานกลึงเกลียวสามเหล่ียม 

สื่อการเรียนการสอน 
1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. ใบส่ังงานการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
4. ใบส่ังงานการกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
5. แบบประเมินใบส่ังงานการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
6. แบบประเมินใบส่ังงานการกลึงเกลียวสามเหล่ียม 

 
การวัดและประเมินผล 

1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
3. ตรวจผลงานการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
4. ตรวจผลงานการกลึงเกลียวสามเหล่ียม 

 



เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 
1. ใบส่ังงานการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
2. ใบส่ังงานการกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
3. แบบประเมินใบส่ังงานการลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
4. แบบประเมินใบส่ังงานการกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



ใบงานที ่2.3 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                              เรื่อง ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
 
 
                            มุมหลบปลายมีด 
 
 
        
 
                                           มุมรวม 
                         
 
                              
    
 

ขั้นตอนการลับมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. เตรียมมีดกลึง H.S.S. ขนาด 13 x 13 x 200 มม. 1. วัสดุมีดกลึง H.S.S. ขนาด 13 x 13 x 200 มม. 
2. ลับด้านข้างซ้าย 2. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  ว่าตานิรภัย  

เกจหางปลา 
3. ลับด้านข้างขวา 3. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  ว่าตานิรภัย 

เกจหางปลา 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบสั่งงานที่ 2.3 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                    ช่ืองาน ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมตามท่ีแบบกำหนด 

 
 
 
 
                            มุมหลบปลายมีด 
 
 
        
 
                                           มุมรวม 
                         
 
                              
    

ขั้นตอนการลับมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 2.3 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                 ช่ืองาน ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมตามท่ีแบบกำหนด 

 
 
 
 
                            มุมหลบปลายมีด 
 
 
        
 
                                           มุมรวม 
                         
 
                              
    

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 ลับมุมรวม 60 องศาตามเกจหางปลา 5  
2 ลับผิวด้านซ้ายเรียบ 5  
3 ลับผิวด้านขวาเรียบ 5  
4 มุมหลบปลายมีด 10 องศา 5  
5 มุมมีดอยู่ตรงกลางมีดพอดี 5  
6 มีดสามารถใช้งานได้ 5  
7 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
8 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 40  

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



ใบงานที ่2.4 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                เรื่อง การกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนการกลึงสลักเกลียว M12x1.75 เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. ตัดเหล็ก St.37 ∅ 16 x 120 มม. จำนวน 1 ช้ิน 1. ใช้เล่ือยมือ และบรรทัดเหล็ก 
2. ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมมุมรวม 30 องศา 2. ใช้เครื่องเจียระไนต้ังพื้น และเกจหางปลามุมรวม 

60 องศา แว่นตาป้องกันเศษโลหะ 
3. กลึงปาดหน้า 2 ด้านให้ผิวเรียบ ปรับความเร็ว
รอบประมาณ 500 รอบต่อนาที 

3. ใช้เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ   
มีดกลึงปาดผิวหน้า 

4. เจาะรูยันศูนย์ด้วยดอกเจาะรูยันศูนย์ 1 ข้าง  
ปรับความเร็วรอบอย่างน้อย 800 รอบต่อนาที 

4. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ ดอก
เจาะรูยันศูนย์ No.2 หัวจับสว่าน ประแจขันหัวจับ
สว่าน  

5. จับช้ินงานด้วยหัวจับและยันศูนย์ท้ายให้สามารถ
กลึงเกลียวสามเหล่ียมได้ 

5. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ มีดกลึง
เกลียวสามเหล่ียม เกจหางปลามุมรวม 60 องศา 
ประแจขันป้อมมีด 

6. ปรับต้ังค่าในการกลึงเกลียวสามเหล่ียมท่ีชุดหัว
เครื่องกลึงและชุดเกียร์บ๊อกตามระยะพิตช์ของ
เกลียว 

6. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ 

7. กลึงเกลียวสามเหล่ียมตามแบบ ปรับความเร็วไม่
เกิน 200 รอบต่อนาที 

7. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ ประแจ
ขันป้อมมีดกลึง มีดกลึงกลึงเกลียวสามเหล่ียม หวีวัด
เกลียวระยะพิตช์ 1.75 มม. น้ำมันหล่อล่ืน 

 
 
 
 
 
 



ใบสั่งงานที่ 2.4 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                       ช่ืองาน กลึงสลักเกลียวสามเหล่ียม M12x1.75 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนกลึงสลักเกลียวสามเหล่ียม M12x1.75 ตามท่ีแบบกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ขั้นตอนการกลึงสลักเกลียวสามเหลี่ยม M12x1.75 เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 
 
 
 
 



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 2.4 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1          ช่ืองาน กลึงเกลียวสามเหล่ียม M12x1.75 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 เตรียมช้ินงานก่อนกลึงสลักเกลียว 5  
2 ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมมุมรวม 60 องศา 5  
3 ขนาดความยาว 117 มม. 5  
4 ขนาดความยาว 13 มม. 5  
5 ขนาดความยาว 20 มม. 5  
6 ขนาด ∅ 5.8 มม. 5  
7 การเจาะรูยันศูนย์ No.2 5  
8 การลบคม 2x45o และลบคม 1x45o  5  
9 ขนาด ∅ 16 มม. 5  
10 การกลึงเกลียว M12x1.75  5  
11 ความเรียบของผิวเกลียว 5  
12 เกลียวสามารถใช้งานได้ 5  
13 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
14 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 70  

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



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่2 สอนสัปดาห์ท่ี 2-3 

เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง    งาน ลับมีดกลึงเกลียวสามเหล่ียมและงานกลึงเกลียวสามเหล่ียม 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

 

 

 

 

 

 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่4  
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                   หน่วยที่ 2 
เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง (Job)                                                         สอนสัปดาห์ท่ี 4-5 
งาน กลึงศูนย์ตายมอร์ส No.3 (Task 4)                                                              จำนวน 16 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. หลักและวิธีการกลึงเรียว 
2. วิธีการคำนวณงานเรียว 
3. กลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 

 
สาระสำคัญ 
 การกลึงเรียวชิ้นส่วนเครื่องมือกลมีความสำคัญมาก  ดังนั้น ผู้เรียนจะต้องมีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับ
หลักและวิธีการกลึงเรียว วิธีการคำนวณงานเรียว และมีทักษะในการกลึงเรียว  เพื่อจะได้นำความรู้ ความเข้าใจ
และทักษะในการกลึงเรียวชิ้นส่วนอื่นๆต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื่อใหม้ีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการกลึงเรียว  วิธีการคำนวณงานเรียว  และมีทักษะใน
การกลึงเรียว   
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการกลึงเรียวได้ 
2. อธิบายวิธีการคำนวณงานเรียวได้ 
3. กลึงเรียวตามใบส่ังงานได้ 
4. คำนวณเรียวตามใบส่ังงานได้ 

 
เนื้อหาสาระ 

1. หลักและวิธีการกลึงเรียว 
2. วิธีการคำนวณงานเรียว 
3. กลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 

      
 
กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ 
3. อุปกรณ์ต่างๆของเครื่องกลึง 
4. วัสดุช้ินงานกลึงเรียว 



 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.12 ช้ินงานท่ีอยู่ในมือครูคืออะไร 
1.13 เป็นอะไรของเครื่องจักรกล 
1.14 มีวิธีการทำอย่างไร 
1.15 ใช้เครื่องจักรอะไรในการทำ 

2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.15 ครูอธิบายหลักและวิธีการกลึงเรียว 
2.16 ครูอธิบายวิธีการคำนวณงานกลึงเรียว 
2.17 ครูสาธิตวิธีการกลึงเรียว 

3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนคำนวณงานกลึงเรียวตามใบส่ังงาน 
     3.2 ครูให้นักเรียนกลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 ตามใบส่ังงาน 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูตรวจประเมินผลการคำนวณงานกลึงเรียวตามใบส่ังงาน 
     4.1 ครูตรวจประเมินผลช้ินงานกลึงเรียวศูนยต์ายมอร์ส No.3 ตามใบส่ังงาน 

 
สื่อการเรียนการสอน 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. ใบส่ังงานการคำนวณงานกลึงเรียว 
4. ใบส่ังงานการกลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 
5. แบบประเมินใบส่ังงานการคำนวณงานกลึงเรียว 
6. แบบประเมินใบส่ังงานการกลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 

 
การวัดและประเมินผล 

1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
3. ตรวจผลงานการคำนวณงานกลึงเรียว 
4. ตรวจผลงานการกลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 

 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 

1. ใบส่ังงานการคำนวณงานกลึงเรียว 
2. ใบส่ังงานการกลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 
3. แบบประเมินใบส่ังงานการคำนวณงานกลึงเรียว 
4. แบบประเมินใบส่ังงานการกลึงเรียวศูนย์ตายร์สมอ No.3 
 
 



ใบงานที ่2.5 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                      เรื่อง งานกลึงเรียว 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
ตัวอย่าง 

จากรูปจงคำนวณหาระยะเย้ืองศูนย์ท้าย และจงพิสูจน์ว่าเรียวชิ้นนี้เย้ืองศูนย์ท้ายได้หรือไม่ 
                                                                                                           

                                                                                                                         
                                                                                                                                  
                                60                                                            50 
 
                                                                                    
                                                                       120                                         
                                                                       200 
  

           สูตร  OF = ( 
𝐷−𝑑

2𝑙
 ) x L 

 

     =   (
60−50

2𝑥120
 ) X 200)  

 
     =  8.33  มม. 
 

ระยะเย้ืองศูนย์ต้องไม่เกิน 
1

50
 ของ 

𝑂𝐹

𝐿
 

 

  =  
8.33

200
 

  =  0.04  =  
1

25
 

 

                      เพราะฉะนั้น  
1

25
  เป็นค่าท่ีมากกว่า 

1

50
  ไม่สามารถเย้ือศูนย์ได้     ตอบ 

                           
 
 
 
 
 
                                                                                                                    



ตัวอย่าง 
จากรูปจงคำนวณหาค่าองศาเพื่อปรับป้อมมีดกลึงเรียว                                       
  
 
 
                        64                                                              44 
 
 
                                                         60 
 

 

                                               สูตร    tan 
∝

2
   =   D – 

𝑑

2𝑙
 

 

                                                                         =   64 – 
44

2
 x 60 

 
                                                                               

∝

2
   =  tan- 1 0.1666 

 
                                                                         =  9.45861 
 
                                                    ตอบ          =  9O  27/  30//  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบสั่งงานที่ 2.5 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                    ช่ืองาน คำนวณงานกลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนแสดงวิธีการคำนวณก่อนการกลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
วัสดุท่ีจัดเตรียมก่อนการกลึงเรียวเพื่อการคำนวณ เหล็ก St.45 ∅ 25.4 x 160 มม. จงคำนวณตามแบบ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 2.5 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1           ช่ืองาน คำนวณงานกลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนแสดงวิธีการคำนวณก่อนการกลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
วัสดุท่ีจัดเตรียมก่อนการกลึงเรียวเพื่อการคำนวณ เหล็ก St.45 ∅ 25.4 x 160 มม. จงคำนวณตามแบบ 
 

           สูตร  OF = ( 
𝐷−𝑑

2𝑙
 ) x L 

 

     =   (
23.825−19.8

2𝑥81
 ) x 160)  

 
     =  4.80  มม. 
 

ระยะเย้ืองศูนย์ต้องไม่เกิน 
1

50
 ของ 

𝑂𝐹

𝐿
 

 

  =  
4.80

160
 

  =  0.03  =  
3

100
 

 

                      เพราะฉะนั้น  
3

100
  เป็นค่าท่ีมากกว่า 

1

50
  ไม่สามารถเย้ือศูนย์ได้     ตอบ 

 
 
 
 
 
 
 



จากรูปจงคำนวณหาค่าองศาเพื่อปรับป้อมมีดกลึงเรียว                                       
 

                                               สูตร    tan 
∝

2
   =   

𝐷−𝑑

2𝑙
 

 

                                                                         =   
23.825−19.8

2𝑥81
 

 

         =  
4.03

162
 

 
                                               =  0.03  
 

                                                                               
∝

2
   =  tan- 1 0.03 

 
                                                                         =  1.718358 
 
                                                    ตอบ          =  1O  43/  6//  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบงานที ่2.6 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                      เรื่อง งานกลึงเรียว 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนการกลึงศูนย์ตายมอร์ส No.3 เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. ตัดเหล็ก St.55 ∅ 25 x 155 มม. จำนวน 1 ช้ิน 1. ใช้เครื่องเล่ือยกล และบรรทัดเหล็ก 
2. คำนวณเรียวเพื่อการเยื้องศูนย์ 2. เครื่องคิดเลข ปากกา กระดาษ 
3. กลึงปาดหน้า 2 ด้านให้เหลือความยาว 150 มม. 
ปรับความเร็วรอบประมาณ 500 รอบต่อนาที 

3. ใช้เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ   
มีดกลึงปาดผิวหน้า 

4. เจาะรูยันศูนย์ด้วยดอกเจาะรูยันศูนย์ท้ังสองข้าง  
ปรับความเร็วรอบอย่างน้อย 800 รอบต่อนาที 

4. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ ดอก
เจาะรูยันศูนย์ No.3 หัวจับสว่าน ประแจขันหัวจับ
สว่าน  

5. ปรับเย้ืองศูนย์ตามท่ีคำนวณมา 5. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจแอล  เวอร์เนียร์ 
6. จับช้ินงานด้วยวิธีการยันศูนย์ใช้ห่วงพา 6. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ จานพา ห่วงพา ศูนย์ตาย 

ศูนย์หมุน มีดกลึงปอกผิว เวอร์เนียร์ 
7. กลึงเรียว ปรับความเร็วไม่เกิน 500 รอบต่อนาที 7. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ จานพา ห่วงพา ศูนย์ตาย 

ศูนย์หมุน มีดกลึงปอกผิว เวอร์เนียร์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบสั่งงานที่ 2.6 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                ช่ืองาน กลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนกลึงศูนย์ตายมอร์ส No.3 ตามท่ีแบบกำหนด และแสดงวิธีการคำนวณก่อนการกลึงเรียวด้วย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนการกลึงศูนย์ตายมอร์ส No.3 เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 2.6 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                ช่ืองาน กลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 เตรียมช้ินงานก่อนกลึงศูนย์ตายมอร์ส No.3 5  
2 การคำนวณเรียวก่อนการเยื้องศูนย ์ 5  
3 ความยาว 150 มม. 5  
4 ความยาว 91 มม. 5  
5 ระยะตกบ่า 4 มม. 5  
6 ขนาด ∅ 23.825 มม. 5  
7 ขนาด ∅ 19.8 มม. 5  
8 ขนาด ∅ 17 มม. 5  
9 ลบคม 1x45o 5  
10 อัตราเรียวมอร์ส No.3 5  
11 อัตราเรียวปลายศูนย์มุมรวม 60o 5  
12 ความเรียบผิวเรียวมอร์ส No.3 และผิวเรียวปลายศูนย์ 5  
13 เรียวสามารถใช้งานได้ 5  
14 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
15 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 75  

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



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่2 สอนสัปดาห์ท่ี 4-5 

เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง                                       งาน กลึงเรียวศูนย์ตายมอร์ส No.3 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

 

 

 

 

 

 
 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่5  
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                  หน่วยที่ 2 
เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง (Job)                                                         สอนสัปดาห์ท่ี 6-7 
งาน กลึงเย้ืองศูนย์ (Task 5)                                                                          จำนวน 16 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. หลักและวิธีการกลึงเย้ืองศูนย์ 
2. กลึงเย้ืองศูนย์ 

 
สาระสำคัญ 
 การกลึงเยื้องศูนย์ชิ้นส่วนเครื่องมือกลมีความสำคัญมาก  ดังนั้น ผู้เรียนจะต้องมีความรู้ ความเข้าใจ
เกี่ยวกับหลักและวิธีการกลึงเย้ืองศูนย์  และมีทักษะในการกลึงเย้ืองศูนย์  เพื่อจะได้นำความรู้ ความเข้าใจและ
ทักษะในการกลึงเย้ืองศูนย์ช้ินส่วนอื่นๆต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื่อใหม้ีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการกลึงเย้ืองศูนย์  และมีทักษะในการกลึงเย้ืองศูนย์  
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการกลึงเย้ืองศูนย์ได้ 
2. กลึงเย้ืองศูนย์ตามใบส่ังงานได้ 

 
เนื้อหาสาระ 

1. หลักและวิธีการกลึงเย้ืองศูนย์ 
2. กลึงเย้ืองศูนย์ 

      
 
กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ 
3. อุปกรณ์ต่างๆของเครื่องกลึง 
4. วัสดุช้ินงานกลึงเย้ืองศูนย์ 
 
 
 
 
 



 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.16 ช้ินงานท่ีอยู่ในมือครูคืออะไร 
1.17 มีลักษณะคล้ายกับอะไรของเครื่องยนต์ 
1.18 มีวิธีการทำอย่างไร 
1.19 ใช้เครื่องจักรอะไรในการทำ 

                    2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.18 ครูอธิบายหลักและวิธีการกลึงเย้ืองศูนย ์
2.19 ครูสาธิตวิธีการกลึงเย้ืองศูนย์ 

3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนกลึงเย้ืองศูนย์ตามใบส่ังงาน 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูตรวจประเมินผลช้ินงานกลึงเย้ืองศูนย์ 

 
สื่อการเรียนการสอน 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. ใบส่ังงานการกลึงเย้ืองศูนย์ 
4. แบบประเมินใบส่ังงานการกลึงเย้ืองศูนย์ 

 
การวัดและประเมินผล 

1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
4. ตรวจผลงานการกลึงเย้ืองศูนย์ 

 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 

1. ใบส่ังงานการกลึงเย้ืองศูนย์ 
2. แบบประเมินใบส่ังงานการกลึงเย้ืองศูนย์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบงานที ่2.7 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                เรื่อง งานกลึงเย้ืองศูนย์ 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนการกลึงลูกเบี้ยว เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. ตัดเหล็ก St.37 ∅ 38 x 80 มม. จำนวน 1 ช้ิน 1. ใช้เครื่องเล่ือยกล และบรรทัดเหล็ก 
2. กลึงปาดหน้า 2 ด้านให้เหลือความยาว 75 มม. 
ปรับความเร็วรอบประมาณ 500 รอบต่อนาที 

2. ใช้เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ ประแจขันหัวจับ   
มีดกลึงปาดผิวหน้า 

3. ร่างแบบระยะเย้ืองศูนย์ 7 มม. และตอกนำศูนย์ 3. เวอร์เนียร์ไฮเกจ แท่นระดับ เหล็กตอกนำศูนย์ 
ค้อนหัวกลม  

4. เจาะรูยันศูนย์ด้วยดอกเจาะรูยันศูนย์ท้ังสองข้าง
ด้วยดอกเจาะนำศูนย์ No.3 

4. เครื่องเจาะต้ังพื้น  ปากกาจับงาน  V-Block   
ดอกเจาะรูยันศูนย์ No.3  

5. จับช้ินงานด้วยวิธีการยันศูนย์หัวท้ายใช้ห่วงพา  
กลึงปอกเก็บผิวขนาด ∅ 38 มม.ก่อน ใช้ความเร็ว
รอบไม่เกิน 500 รอบต่อนาที 

5. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ จานพา ห่วงพา ศูนย์ตาย 
ศูนย์หมุน มีดกลึงปอกผิว เวอร์เนียร์ 

6. จับช้ินงานด้วยวิธีการยันศูนย์หัวท้ายใช้ห่วงพา 
กลึงปอกผิวเยื้องศูนย์ลดขนาด ∅ 24 มม. 2 ข้าง 
และลบคม 2x45 องศา ใช้ความเร็วรอบต่ำไม่เกิน 
200 รอบต่อนาที 

6. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ จานพา ห่วงพา ศูนย์ตาย 
ศูนย์หมุน มีดกลึงปอกผิว เวอร์เนียร์ 

7. กลึงตกร่องและลบคม ใช้ความเร็วรอบต่ำ 7. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ จานพา ห่วงพา ศูนย์ตาย 
ศูนย์หมุน มีดกลึงตกต่อง เวอร์เนียร์ 

 



ใบสั่งงานที่ 2.7 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                    ช่ืองาน กลึงลูกเบ้ียว 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนกลึงลูกเบ้ียวตามท่ีแบบกำหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนการกลึงลูกเบี้ยว เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 2.7 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                    ช่ืองาน กลึงลูกเบ้ียว 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนท่ีได้ 
1 การเจาะรูเยื้องศูนย์ทั้ง 2 ด้าน 5  
2 ขนาดความยาว 75 มม. 5  
3 ความยาว 25 มม. ด้านซ้าย 5  
4 ความยาว 25 มม. ด้านขวา 5  
5 ความยาว 25 มม. ตรงลูกเบี้ยว 5  
6 ขนาด ∅ 24 มม. ด้านซ้าย 5  
7 ขนาด ∅ 24 มม. ด้านขวา 5  
8 ขนาด ∅ 38 มม. ลูกเบี้ยว 5  
9 ลบคม 2x45 องศา 4 จุด 5  
10 ตกร่องกว้าง 3 มม. ขนาด ∅ 18 มม. ข้างซ้าย 5  
11 ตกร่องกว้าง 3 มม. ขนาด ∅ 18 มม. ข้างขวา 5  
12 ผิวชิ้นงานเรียบโดยรวม 5  
13 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
14 ใช้เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 70  

                                                                           รวมคะแนนที่ทำได้  

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



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่2 สอนสัปดาห์ท่ี 6-7 

เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง                                                            งาน กลึงลูกเบ้ียว 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

 

 

 

 

 

 
 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่6  
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                  หน่วยที่ 2 
เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง (Job)                                                         สอนสัปดาห์ท่ี 8-9 
งาน ลับมีดกลึงคว้านและกลึงคว้านรู (Task 6)                                                      จำนวน 16 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. หลักและวิธีการกลึงคว้านรู 
2. วิธีการลับมีดกลึงคว้าน 
3. ลับมีดกลึงคว้าน 
4. กลึงคว้านรู 

 
สาระสำคัญ 
 การลับมีดกลึงคว้านและการกลึงคว้านรูช้ินส่วนเครื่องมือกลมีความสำคัญมาก  ดังนั้น ผู้เรียนจะต้องมี
ความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการลับมีดกลึงคว้าน หลักและวิธีการกลึงคว้านรู  และมีทักษะในการลับ
มีดกลึงคว้าน การกลึงคว้านรู  เพื่อจะได้นำความรู้ ความเข้าใจและทักษะในการลับมีดกลึงคว้าน และกลึงคว้าน
รูช้ินส่วนอื่นๆต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื่อใหม้ีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการลับมีดกลึงคว้าน หลักและวิธีการกลึงคว้านรู  และ
มีทักษะในการลับมีดกลึงคว้าน และกลึงคว้านรู 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการกลึงคว้านรูได้ 
2. อธิบายวิธีการลับมีดกลึงคว้านได้ 
3. ลับมีดกลึงคว้านตามใบส่ังงานได้ 
4. กลึงคว้านรูช้ินงานตามใบส่ังงานได้ 

 
เนื้อหาสาระ 

1. หลักและวิธีการกลึงคว้านรู 
2. หลักและวิธีการลับมีดกลึงคว้าน 
3. ลับมีดกลึงคว้าน 
4. กลึงคว้านรู 

 
 
 
 
 



กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องกลึงแบบยันศูนย์ 
3. อุปกรณ์ต่างๆของเครื่องกลึง 
4. วัสดุช้ินงานกลึงคว้านรู 

 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.20 ช้ินงานท่ีอยู่ในมือครูคืออะไรบ้าง 
1.21 มีวิธีการทำอย่างไร 
1.22 ใช้เครื่องจักรอะไรในการทำ 

2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.20 ครูอธิบายหลักและวิธีการกลึงคว้านร ู
2.21 ครูอธิบายหลักและวิธีการลับมีดกลึงคว้าน 
2.22 ครูสาธิตการลับมีดกลึงคว้าน 
2.23 ครูสาธิตวิธีการกลึงคว้านรู 

3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนลับมีดกลึงคว้านตามใบส่ังงาน 
     3.2 ครูให้นักเรียนกลึงคว้านรูตามใบส่ังงาน 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูตรวจประเมินการลับมีดกลึงคว้านตามใบส่ังงาน 
     4.2 ครูตรวจประเมินชิ้นงานการกลึงคว้านรูตามใบส่ังงาน 

 
สื่อการเรียนการสอน 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. ใบงานการลับมีดกลึงคว้าน 
4. ใบส่ังงานการลับมีดกลึงคว้าน 
5. แบบประเมินใบส่ังงานการลับมีดกลึงคว้าน 
6. ใบงานการกลึงคว้านรู 
7. ใบส่ังงานการกลึงคว้านรู 
8. แบบประเมินใบส่ังงานการกลึงคว้านรู 

 
 
 
 
 
 



การวัดและประเมินผล 
1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
3. ตรวจผลการลับมีดกลึงคว้าน 
4. ตรวจประเมินผลการกลึงคว้านรู 

 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 

1. ใบส่ังงานการลับมีดกลึงคว้าน 
2. แบบประเมินใบส่ังงานการลับมีดกลึงคว้าน 
3. ใบส่ังงานการกลึงคว้านรู 
4. แบบประเมินใบส่ังงานการกลึงคว้านรู 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบงานที ่2.8 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                  เรื่อง ลับมีดกลึงคว้าน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
                                                                            
 
                     ด้านล่าง                              
 
                                                                              
                          
 
                      ด้านซ้าย 
 
 
 

ขั้นตอนการลับมีดกลึงคว้าน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. เตรียมเหล็กวัสดุมีดกลึงขนาด 12 x 12 x 200 
มม. 

1. วัสดุมีดกลึงขนาด 12 x 12 x 200 มม. 

2. ลับด้านล่างออกก่อนให้เหลือ 6 มม. ยาว 50 มม. 2. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  แว่นตานิรภัย   
เวอร์เนียร ์

3. ลับด้านซ้ายให้เว้าเหลือส่วนปลายไว้ประมาณ 8 
มม. เหลือตัวมีดไว้ 6 มม. และยาว 50 มม. ตามแบบ 

3. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  แว่นตานิรภัย   
เวอร์เนียร ์

4. ลับปลายคมมีดให้เป็นมุมแหลม ด้านหน้าหลบ
ประมาณ 8 องศา เหลือคมมีดไว้ประมาณ 6 มม. 

4. เครื่องเจียระไนแบบต้ังพื้น  แว่นตานิรภัย   
เวอร์เนียร ์

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบสั่งงานที่ 2.8 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                ช่ืองาน ลับมีดกลึงคว้าน 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนลับมีดกลึงคว้านตามท่ีแบบกำหนด 
 
 
                                                                            
 
                     ด้านล่าง                              
 
                                                                              
                          
 
                      ด้านซ้าย 
 
 
 

ขั้นตอนการลับมีดกลึงคว้าน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  

 
 
 
 
 
 
 



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 2.8 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                ช่ืองาน ลับมีดกลึงคว้าน 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนลับมีดกลึงคว้านตามท่ีแบบกำหนด 
 
 
                                                                            
 
                     ด้านล่าง                              
 
                                                                              
                          
 
                      ด้านซ้าย 
 
 
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 ตัวมีดขนาด 6 x 6 มม. 5  
2 ความยาวตัวมีด 50 มม. 5  
3 คมมีด 6 มม. 5  
4 มุมหลบปลายมีด 8 มม. 5  
5 ผิวรอยลับเรียบโดยรวม 5  
6 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
7 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 35  

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



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่2 สอนสัปดาห์ท่ี 8-9 

เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง                                     งาน ลับมีดกลึงคว้านและกลึงคว้านรู 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

 

 

 

 

 

 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่7  
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                    หน่วยที่ 3 
เรื่อง เครื่องกัดและอุปกรณ์ประกอบ (Job)                                                          สอนสัปดาห์ท่ี 10 
งาน เครื่องกัดและอุปกรณ์ประกอบ (Task 7)                                                        จำนวน 8 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. ชนิดของเครื่องกัด 
2. หลักการทำงานของเครื่องกัด 
3. อุปกรณ์ประกอบของเครื่องกัดและหน้าท่ีการใช้งาน 
4. หลักการใช้งานของเครื่องกัด 
5. หลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องกัด 
6. การบำรุงรักษาเครื่องกัด 

 
สาระสำคัญ 

เครื่องกัดและอุปกรณ์ประกอบมีความจำเป็นและสำคัญมากในการผลิตชิ้นส่วนเครื่องมือกล ดังนั้น
นักเรียนจะต้องมีความรู้ ความเข้าในเกี่ยวกับชนิดของเครื่องกัด หลักการทำงานของเครื่องกัด อุปกรณ์ประกอบ
ของเครื่องกัดและหน้าที่การใช้งาน หลักการใช้งานของเครื่องกัด หลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องกัด และ
การบำรุงรักษาเครื่องกัด เพื่อจะได้นำความรู้ ความเข้าใจไปใช้ในการผลิตช้ินส่วนอื่นๆต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื่อให้มีความรู้ ความเข้าใจเกี ่ยวกับ ชนิดของเครื่องกัด หลักการทำงานของเครื่องกัด อุปกรณ์
ประกอบของเครื่องกัดและหน้าที่การใช้งาน หลักการใช้งานของเครื่องกัด หลักความปลอดภัยในการใช้
เครื่องกัด และการบำรุงรักษาเครื่องกัด 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกชนิดของเครื่องกัดได้ 
2. อธิบายหลักการทำงานของเครื่องกัดได้ 
3. บอกช่ืออุปกรณ์ประกอบของเครื่องกัดและหน้าท่ีการใช้งานได้ 
4. อธิบายหลักการใช้งานของเครื่องกัดได้ 
5. บอกหลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องกัดได้ 
6. บอกวิธีการบำรุงรักษาเครื่องกัดได้ 

 
 
 
 
 
 



เนื้อหาสาระ 
1. ชนิดของเครื่องกัด 
2. หลักการทำงานของเครื่องกัด 
3. อุปกรณ์ประกอบของเครื่องกัดและหน้าท่ีการใช้งาน 
4. หลักการใช้งานของเครื่องกัด 
5. หลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องกัด 
6. การบำรุงรักษาเครื่องกัด 

 
กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องกัดเพลานอนและเครื่องกัดเพลาต้ัง 
3. อุปกรณ์ประกอบต่างๆของเครื่องกัด 

 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.23 เครื่องจักรกลท่ีอยู่ด้านหน้าของนักเรียนคือเครื่องอะไร 
1.24 ส่ิงต่างๆท่ีวางอยู่ข้างเครื่องจักรกลเป็นอะไร 
1.25 นักเรียนคิดว่าถ้าครูให้นักเรียนใช้เครื่องจักรกลตัวนี้นักเรียนใช้ได้หรือไม่ 

2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.24 ครูบอกชนิดของเครื่องกัด 
2.25 ครูอธิบายหลักการทำงานของเครื่องกัด 
2.26 ครูบอกช่ืออุปกรณ์ประกอบของเครื่องจักรและหน้าท่ีการใช้งาน 
2.27 ครูอธิบายพร้อมสาธิตการใช้งานของเครื่องกัด 
2.28 ครูบอกหลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องกัด 
2.29 ครูบอกวิธีการบำรุงรักษาเครื่องกัด 

3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนทดลองใช้เครื่องกัด 
     3.2 ครูให้นักเรียนทำแบบฝึกหัดหลังหน่วยที่ 3 
     3.3 ครูใช้นักเรียนทำแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 3 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูเฉลยแบบฝึกหัดหลังหน่วยที่ 3 
     4.2 ครูเฉลยแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 3 

สื่อการเรียนการสอน 
1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. เครื่องกัดเพลานอนและเครื่องกัดเพลาต้ังของจริง 
4. อุปกรณ์ประกอบของเครื่องกัดของจริง 
 



การวัดและประเมินผล 
1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
3. ทำแบบฝึกหัดหน่วยที่ 3 
4. ทำแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 3 

 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 

1. แบบฝึกหัดหลังหน่วยที่ 3 
2. แบบเฉลยแบบฝึกหัดหลังหน่วยที่ 3 
3. แบบทดสอบหลังหน่วยที่ 3 
4. แบบเฉลยแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



เฉลยแบบฝึกหัดหน่วยที่ 3 
วิชา ทฤษฎีเครื่องมือกล               เรื่อง เครื่องกัดและอุปกรณ์ประกอบ                        จำนวน 10 ข้อ 
ระดับช้ัน ปวช.                           เวลา 20 นาที       32  คะแนน 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
คำสั่ง  ให้นักเรียนตอบคำถามดังต่อไปนี้มาให้ถูกต้อง 
 1. ให้บอกชื่อเครื่องจักรกลจากรูปต่อไปนี้ (ข้อละ 1 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                          1.1 ช่ือ เครื่องกัดเพลานอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                          1.2 ช่ือ เครื่องกัดเพลาต้ัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                          1.3 ช่ือ เครื่องกัด CNC 



 2. จากรูปด้านล่างเป็นการบอกถึงอะไร ของเครื่องจักรอะไร และเป็นอย่างไร (3 คะแนน) 
 
                                  
 
                                                                                                  
                                                                                                 
        
                                                                                                    
                 
 
                     
 
 
 
 
เป็นหลักการทำงานของเครื่องกัดเพลานอน แสดงทิศทางการหมุนของล้อกัดและการเคล่ือนท่ีของโต๊ะรับงาน
และชุดแท่นเล่ือน 
 
 3. จากรูปด้านล่างเป็นการบอกถึงอะไร ของเครื่องจักรอะไร และเป็นอย่างไร (3 คะแนน) 
 
                        
                                    
 
         
 
                         
 
                            
 
 
 
                 
 
 
                          
              
เป็นหลักการทำงานของเครื่องกัดเพลาต้ัง แสดงทิศทางการหมุนของดอกกัดและการเคล่ือนท่ีของโต๊ะรับงาน
และชุดแท่นเล่ือน 



 4. จากรูปคืออะไรและใช้ทำอะไร (2 คะแนน) 
 
 
 
 
ช่ือ เพลาจับล้อกัดของเครื่องกัดเพลานอน   ใช้ทำอะไร  ใช้ประกอบล้อดอกกัด 
 
 5. จากรูปคืออะไรและใช้ทำอะไร (2 คะแนน) 
 
 
 
 
 
ช่ือ ปลอกจับดอกกัดของเครื่องกัดเพลาต้ัง  ใช้ทำอะไร  ใช้ประกอบดอกกัด 
 
 6. จากรูปคืออะไรและใช้ทำอะไร (2 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ช่ือ ชุดหัวแบ่งของเครื่องกัด  ใช้ทำอะไร  ใช้สำหรับเป็นตัวช่วยในการแบ่งส่วนต่างๆของช้ินงานให้เท่าๆกัน 
 
 7. จากรูปคืออะไรและใช้ทำอะไร (2 คะแนน) 
 
 
 
 
 
 
 
 
ช่ือ ประแจคอม้า  ใช้ทำอะไร  ใช้ขันยึดแหวนเกลียวในการจับดอกกัดของเครื่องกัดเพลาต้ัง 



8. จงสรุปหลักการใช้งานของเครื่องกัดเพลานอน (5 คะแนน) 
  8.1 ประกอบล้อกัดเข้ากับเพลาจับล้อกัดก่อน 
  8.1 ประกอบปากกาจับงานเข้ากับโต๊ะรองรับงานให้ได้ฉากตามหลักการจับปากกาจับงาน 
  8.3 จับช้ินงานกัดกับปากกาจับงานตามหลักการจับงานด้วยปากกา 
  8.4 ปรับความเร็วรอบตามแบบและขนาดของล้อกัดนั้นๆ 
  8.5 เปิดสวิตช์เครื่องให้ล้อกัดหมุนสวนทางกับทิศทางการเดินป้อนของช้ินงาน 
  8.6 เดินป้อนกัดผิวชิ้นงานด้วยมือ 
 

9. จงสรุปหลักการใช้งานของเครื่องกัดเพลาต้ัง (5 คะแนน) 
  9.1 ประกอบดอกกัดเข้ากับหัวจับดอกกัด 
  9.1 ประกอบปากกาจับงานเข้ากับโต๊ะรองรับงานให้ได้ฉากตามหลักการจับปากกาจับงาน 
  9.3 จับช้ินงานกัดกับปากกาจับงานตามหลักการจับงานด้วยปากกา 
  9.4 ปรับความเร็วรอบตามแบบและขนาดของดอกกัดนั้นๆ 
  9.5 เปิดสวิตช์เครื่องให้ล้อกัดหมุนสวนทางกับทิศทางการเดินป้อนของช้ินงาน 
  9.6 เดินป้อนกัดผิวชิ้นงานด้วยมือ 
 

10. จงบอกวิธีการใช้เครื่องกัดอย่างไรจึงจะปลอดภัย (5 คะแนน) 
  10.1 ศึกษาวิธีการใช้ให้เข้าใจก่อนใช้งานทุกครั้ง 
  10.1 ประกอบล้อกัดหรือดอกกัดเข้ากับเครื่องกัดให้ถูกวิธีและจับยึดให้แน่น 
  10.3 ประกอบปากกาจับงานเข้ากับโต๊ะรับงานให้ถูกวิธีและจับยึดให้แน่น 
  10.4 ปรับความเร็วรอบตามแบบและขนาดของล้อกัดหรือดอกกัดนั้นๆให้ถูกต้อง 
  10.5 เปิดสวิตช์เครื่องให้ล้อกัดหมุนสวนทางกับทิศทางการเดินป้อนของช้ินงาน 
  10.6 เดินป้อนกัดผิวชิ้นงานด้วยมือด้วยความระมัดระวังไม่ประมาท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



เฉลยแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 3 
วิชา ทฤษฎีเครื่องมือกล              เรื่อง เครื่องกัดและอุปกรณ์ประกอบ                         จำนวน 20 ข้อ 
ระดับช้ัน ปวช.                            เวลา 20 นาที                                          20  คะแนน 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
คำสั่ง  ให้เลือกคำตอบท่ีถูกต้องเพียงคำตอบเดียวแล้วทำเครื่องหมาย (X ) ทับหัวข้อท่ีเห็นว่าถูกต้อง 
1. จากรูปด้านล่างเรียกว่าเครื่องจักรกลอะไร 
                                   ก. เครื่องกัดธรรมดา 
     ข. เครื่องกัดเพลานอน 
     ค. เครื่องกัดเพลาต้ัง 
     ง. เครื่องกัด CNC 
 
 
 
2. จากรูปด้านล่างเรียกว่าเครื่องจักรกลอะไร 
                                   ก. เครื่องกัดธรรมดา 
     ข. เครื่องกัดเพลานอน 
     ค. เครื่องกัดเพลาต้ัง 
     ง. เครื่องกัด CNC 
 
 
 
 
3. จากรูปด้านล่างเรียกว่าเครื่องจักรกลอะไร 
                                   ก. เครื่องกัด CNC 
     ข. เครื่องกัดเพลานอน 
     ค. เครื่องกัดเพลาต้ัง 
     ง. เครื่องกัดธรรมดา 
 
 
4. จากรูปข้อท่ี 1 เป็นเครื่องจักรกลท่ีมีหลักการทำงานได้ตามข้อใด 
 ก. สามารถทำงานได้ในแนวแกน X , U , Z 
 ข. สามารถทำงานได้ในแนวแกน X , U , Y 
 ค. สามารถทำงานได้ในแนวแกน X , Y , V 
 ง. สามารถทำงานได้ในแนวแกน X , Y , Z 
5. เครื่องกัดอะไรท่ีมีหลักการทำงานแตกต่างไปจากเครื่องกัดอื่น 
 ก. เครื่องกัดธรรมดา  ค. เครื่องกัด CNC 
 ข. เครื่องกัดเพลาต่ัง  ง. เครื่องกัดเพลานอน 
 



6. จากรูปเป็นอุปกรณ์ประกอบของเครื่องจักรอะไร 
                                   ก. เครื่องกัด CNC 
     ข. เครื่องกัดธรรมดา 
     ค. เครื่องกัดเพลาต้ัง 
     ง. เครื่องกัดเพลานอน 
7. เมื่อต้องการกัดเฟืองตรงจะต้องใช้อุปกรณ์อะไรเป็นตัวหลักจึงสามารถกัดเฟืองได้ 
 ก. ปลอกจับดอกกัด  ค. ปากกาจับงาน 
 ข. ชุดหัวแบ่ง   ง. ประแจคอม้า 
8. ชุดหัวแบ่งของเครื่องกัดมีอัตราทดในการใช้งานตรงตามข้อใด 
 ก.  40 : 1   ค.  30 : 1 
 ข.  20 : 1   ง.  60 : 1 
9. ประแจคอม้าใช้สำหรับทำอะไร 
 ก. ขันเกลียวดอกกัด  ค. ขันแหวนเกลียวหัวจับดอกกัด 
 ข. ขันเกลียวล้อกัด  ง. ขันแหวนเกลียวเพลาจับล้อกัด 
10. หลักการทำงานของเครื่องกัดเพลานอนควรจะเริ่มจากอะไรเป็นอันดับแรก 
 ก. จับปากกจับงานกัด  ค. ถอดตัวรองรับเพลาล้อกัด 
 ข. ปรับความเร็วรอบ  ง. จับช้ินงานกัดกับปากกาจับงาน 
11. การประกอบปากกาจับงานกัดเข้ากับโต๊ะรับงานเครื่องกัดข้อใดมีความสำคัญมากท่ีสุด 
 ก. จับปากกด้วยชุด T-Slot เท่านั้น   ค. จับปากกาให้แน่นด้วยประแจแหวน 
 ข. จับปากของปากกาให้ได้ฉากกับผิวหน้าเสาเครื่อง ง. จับปากให้สูงใกล้ดอกกัดมากท่ีสุด 
12. การจับดอกกัดเอ็นมิลกับหัวจับจะต้องใช้อะไรเป็นตัวช่วยในการจับให้แน่นขึ้นทุกครั้ง 
 ก. ประแจแหวน   ค. ค้อนหัวกลม 
 ข. ประแจคอม้า   ง. ค้อนยาง 
13. เกลียวที่อยู่ปลายเพลาล้อกัดของเครื่องกัดเพลานอนเป็นเกลียวอะไร 
 ก. เกลียวซ้าย   ค. เกลียวส่ีเหล่ียม 
 ข. เกลียวขวา   ง. เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมู 
14. การเดินป้อนกัดผิวชิ้นงานด้วยเครื่องกัดเพลานอนข้อใดเป็นการป้อนกัดท่ีดีท่ีสุด 
 ก. แหวกซ้ายขวากับล้อกัด  ค. สวนทางกับการหมุนของล้อกัด 
 ข. เดินทางไหนก็ได้ไม่เป็นไร  ง. ทางเดียวกับการหมุนของล้อกัด 
15. การจับล้อกัดของเครื่องกัดเพลานอนข้อใดจับได้ถูกต้องท่ีสุด 
 ก. จับให้ใกล้กับเสาเครื่อง   ค. จับค่อนมาทางตัวรองรับ 
 ข. จับให้มีระยะสองข้างแคบๆ  ง. จับให้อยู่ตรงกลางเพลา 
16. การกัดผิวชิ้นงานทุกครั้งควรใช้อะไรดีท่ีสุดในการช่วยดอกกัดไม่ให้ร้อน 
 ก. น้ำหล่อเย็น   ค. น้ำมันหล่อล่ืน 
 ข. น้ำมันหล่อเย็น  ง. น้ำมันโซล่า 
17. เพื่อความปลอดภัยในการใช้เครื่องข้อใดควรปฏิบัติมากท่ีสุด 
 ก. มีอากาศถ่ายเทสะดวก  ค. มีแสงสว่างเพียงพอ 
 ข. แต่งกายรัดกุม   ง. ไม่ประมาท 



18. การจะตรวจวัดขนาดช้ินงานกัดบนเครื่องกัดข้อใดควรปฏิบัติมากท่ีสุด 
 ก. หยุดเครื่องก่อนตรวจวัดขนาด  ค. หยุดเดินป้อนกัดแล้วตรวจวัดขนาด 
 ข. ถอดช้ินงานออกมาตรวจวัดขนาด ง. ทำงานให้เสร็จก่อนแล้วตรวจวัด 
19. ข้อใดต่อไปนี้เป็นส่ิงท่ีช่างทุกคนควรปฏิบัติให้เป็นกิจนิสัย 
 ก. ต้องปฏิบัติงานตรงต่อเวลา   ค. ต้ังใจทำงานให้ดีท่ีสุด 
 ข. หลังเลิกใช้เครื่องจักรกลต้องทำความสะอาด ง. ไม่เล่นขณะปฏิบัติงาน 
20. ข้อใดต่อไปนี้เป็นหลักการของคนท่ีจะเป็นช่างท่ีดี 
 ก. ทำความสะอาดเครื่องจักรกลก่อนใช้งานทุกครั้ง ค. ต้องศึกษาเรียนรู้ก่อนใช้เครื่องจักรกลนั้นๆ 
 ข. หลังเลิกใช้เครื่องจักรกลต้องทำความสะอาด ง. ต้องแต่งกายให้รัดกุมท่ีสุดก่อนใช้เครื่องจักร 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่3 สอนสัปดาห์ท่ี 10 

เรื่อง เครื่องกัดและอุปกรณ์ประกอบ                           งาน เครื่องกัดและอุปกรณ์ประกอบ 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

 

 

 

 

 

 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่8  
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                    หน่วยที่ 4 
เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกัด (Job)                                                          สอนสัปดาห์ท่ี 11 
งาน การกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้า (Task 8)                                                           จำนวน 8 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. หลักและวิธีการกัดผิวราบ 
2. การกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

 
สาระสำคัญ 
 การกัดผิวราบชิ้นส่วนเครื่องมือกลมีความสำคัญมาก  ดังนั้น ผู ้เรียนจะต้องมีความรู้ ความเข้าใจ
เกี ่ยวกับหลักและวิธ ีการกัดผิวราบ  และมีทักษะในการกัดผิวราบสี ่เหลี ่ยมผืนผ้า  เพื่อจะได้นำความรู้ 
ความเข้าใจและทักษะในการกัดผิวราบช้ินส่วนอื่นๆต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื ่อให้มีความรู้ ความเข้าใจเกี ่ยวกับหลักและวิธ ีการกัดผิวราบ  และมีทักษะในการกัดผิวราบ
ส่ีเหล่ียมผืนผ้า  
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการกัดผิวราบได้ 
2. กัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้าตามใบส่ังงานได้ 

 
เนื้อหาสาระ 

1. หลักและวิธีการกัดผิวราบ 
2. การกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

     (อยู่ในหนังสือผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 20102-2008 หน่วยที่ 4 ของ อ.วิโรจน์  สุวรรณรัตน์) 
กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องกัดเพลานอนและเครื่องกัดเพลาต้ัง 
3. อุปกรณ์ประกอบต่างๆของเครื่องกัด 
4. วัสดุช้ินงานกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.26 ช้ินงานท่ีอยู่ในมือครูคือช้ินงานอะไร 
1.27 ลักษณะงานเช่นนี้นักเรียนคิดว่าทำมาจากเครื่องจักรกลอะไร 
1.28 นักเรียนคิดว่าตัวเราจะทำได้หรือไม่ 



2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.30 ครูอธิบายหลักและวิธีการกัดผิวราบ 
2.31 ครูสาธิตวิธีการกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้าตามใบส่ังงาน 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูตรวจประเมินผลช้ินงานการกัดผิวรายส่ีเหล่ียมผืนผ้าตามใบส่ังงาน 

สื่อการเรียนการสอน 
1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. ใบส่ังงานการกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้า 
4. แบบประเมินใบส่ังงานการกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

 
การวัดและประเมินผล 

1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
4. ตรวจผลงานการกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 

1. ใบส่ังงานการกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้า 
2. แบบประเมินใบส่ังงานการกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบงานที ่4.1 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                     เรื่อง การกัดผิวราบ 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
 
 
                                                                                       28 
 
 
                                            100                                                       26 
 
 

ขั้นตอนการกัดผิวราบสี่เหลี่ยมผืนผ้า เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. ตัดเหล็ก St.37 ∎ 32 x 32 x 105 มม.  
จำนวน 1 ช้ิน 

1. ใช้เครื่องเล่ือยกล และบรรทัดเหล็ก 

2. ประกอบปากกาจับงาน ประกอบล้อกัด เข้ากับ
เครื่องกัดเพลานอน 

2. เครื่องกัดเพลานอน ปากกาจับงาน ล้อกัด ประแจ
ปากตาย ชุด T-Slot  

3. จับช้ินงานกับปากกาจับงานให้ขอบผิวงานสูงจาก
ขอบปากกาจับงานประมาณ 1 ซม. ใช้เหล็กแท่ง
ขนานรองรับด้านล่างช้ินงาน 

3. เครื่องกัดเพลานอน ปากกาจับงาน ประแจปาก
ตาย เหล็กแท่งขนาน 

4. ปรับความเร็วรอบต่ำประมาณ 145 รอบต่อนาที 4. เครื่องกัดเพลานอน 
5. ปรับต้ังทิศทางการหมุนของล้อกัดให้หมุนตามเข็ม
นาฬิกาตรงจุดรวมของสวิตช์ 

5. ชุดสวิตช์เครื่องกัดเพลานอน 

6. เปิดสวิตช์ให้ล้อกัดหมุนทำงาน 6. ชุดสวิตช์เครื่องกัดเพลานอน 
7. เปิดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น 7. ชุดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น 
8. เดินป้อนกัดผิวงานด้วยมือ 8. มือหมุนป้อนเล่ือนโต๊ะรองรับงาน 
9. ปิดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น ปิดสวิตช์ล้อกัดให้หยุด
หมุนเพื่อตรวจวัดขนาด 

9. ชุดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น และชุดสวิตช์หมุนล้อกัด 

 
 
 
 
 
 
 



ใบสั่งงานที่ 4.1 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                ช่ืองาน กัดผิวราบเหล็กส่ีเหล่ียมผืนผ้า 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนกัดผิวราบช้ินงานส่ีเหล่ียมผืนผ้าตามท่ีแบบกำหนด 
 
 
 
                                                                                       28 
 
 
                                            100                                                       26 
 
 

ขั้นตอนการกัดเหล็กสี่เหลี่ยมผืนผ้า เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 
 
 
 
 
 



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 4.1 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                  ช่ืองาน กัดผิวราบเหล็กส่ีเหล่ียมผืนผ้า 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
 
 
                                                                                       28 
 
 
                                            100                                                       26 
 
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 ขนาดความกว้าง 28 มม. 5  
2 ขนาดความหนา 26 มม. 5  
3 ขนาดความยาว 100 มม. 5  
4 ความได้มุมฉากกันทุกด้าน 5  
5 ความเรียบของผิวโดยรวมท้ังช้ิน 5  
6 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
7 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 35  

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



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่4 สอนสัปดาห์ท่ี 11 

เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกัด                                        งาน การกัดผิวราบส่ีเหล่ียมผืนผ้า 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

 

 

 

 

 

 
 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่9  
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                   หน่วยที่ 4 
เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกัด (Job)                                                          สอนสัปดาห์ท่ี 12 
งาน การกัดบ่าฉาก 2 ข้าง (Task 9)                                                                    จำนวน 8 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. หลักและวิธีการกัดบ่าฉาก 
2. การกัดบ่าฉาก 

 
สาระสำคัญ 
 การกัดบ่าฉากชิ้นส่วนเครื่องมือกลมีความสำคัญมาก  ดังนั้น ผู ้เรียนจะต้องมีความรู้ ความเข้าใจ
เกี่ยวกับหลักและวิธีการกัดบ่าฉาก  และมีทักษะในการกัดบ่าฉาก  เพื่อจะได้นำความรู้ ความเข้าใจและทกัษะ
ในการกัดบ่าฉากช้ินส่วนอื่นๆต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื่อใหม้ีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการกัดบ่าฉาก  และมีทักษะในการกัดบ่าฉาก 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการกัดบ่าฉากได้ 
2. กัดบ่าฉากตามใบส่ังงานได้ 

 
เนื้อหาสาระ 

1. หลักและวิธีการกัดบ่าฉาก 
2. การกัดบ่าฉาก 

      
 
กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องกัดเพลานอนและเครื่องกัดเพลาต้ัง 
3. อุปกรณ์ประกอบต่างๆของเครื่องกัด 
4. วัสดุช้ินงานกัดบ่าฉาก 

 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.29 ช้ินงานท่ีอยู่ในมือครูเป็นช้ินงานอะไร 
1.30 นักเรียนคิดว่าทำมาจากเครื่องจักรกลอะไร 
1.31 นักเรียนสามารถทำได้หรือไม่ 



2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.32 ครูอธิบายหลักและวิธีการกัดบ่าฉาก 
2.33 ครูสาธิตวิธีการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 

3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนกัดบ่าฉากตามใบส่ังงาน 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูตรวจประเมินผลช้ินงานการกัดบ่าฉากตามใบส่ังงาน 

สื่อการเรียนการสอน 
1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. ใบส่ังงานการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 
4. แบบประเมินใบส่ังงานการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 

 
การวัดและประเมินผล 

1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
4. ตรวจผลงานการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 

 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 

1. ใบส่ังงานการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 
2. แบบประเมินใบส่ังงานการกัดบ่อฉาก 2 ข้าง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบงานที ่4.2 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                    เรื่อง การกัดบ่าฉาก 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
                                                                                                                 14 
 
                                                                                                  6            6 
                                                                                      28 
 
                                                                                                    15                                                                                                                                                          
                                            100                                                       26 
 
 

ขั้นตอนการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. เหล็กจากใบส่ังงานท่ี 4.1 - 
2. ประกอบปากกาจับงาน ประกอบล้อกัด เข้ากับ
เครื่องกัดเพลาต้ัง 

2. เครื่องกัดเพลาต้ัง ปากกาจับงาน ล้อกัด ประแจ
ปากตาย ชุด T-Slot  

3. จับช้ินงานกับปากกาจับงานให้ขอบผิวงานสูงจาก
ขอบปากกาจับงานประมาณ 1 ซม. ใช้เหล็กแท่ง
ขนานรองรับด้านล่างช้ินงาน 

3. เครื่องกัดเพลาต้ัง ปากกาจับงาน ประแจปากตาย 
เหล็กแท่งขนาน 

4. ปรับความเร็วรอบประมาณ 250 รอบต่อนาที 4. ชุดปรับความเร็วเครื่องกัดเพลาต้ัง 
5. ปรับต้ังทิศทางการหมุนของดอกกัดให้หมุนตาม
เข็มนาฬิกาตรงจุดรวมของสวิตช์ 

5. ชุดสวิตช์เครื่องกัดเพลาต้ัง 

6. เปิดสวิตช์ให้ล้อกัดหมุนทำงาน 6. ชุดสวิตช์เครื่องกัดเพลาต้ัง 
7. เปิดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น 7. ชุดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น 
8. เดินป้อนกัดผิวงานด้วยมือ 8. มือหมุนป้อนเล่ือนโต๊ะรองรับงาน 
9. ปิดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น ปิดสวิตช์ล้อกัดให้หยุด
หมุนเพื่อตรวจวัดขนาด 

9. ชุดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น และชุดสวิตช์หมุนล้อกัด 

 
 
 
 
 
 
 
 



ใบสั่งงานที่ 4.2 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                              ช่ืองาน กัดบ่าฉาก 2 ข้าง 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนกัดบ่าฉาก 2 ข้างตามท่ีแบบกำหนด 
                                                                                                                 14 
 
                                                                                                  6            6 
                                                                                      28 
 
                                                                                                    15                                                                                                                                                          
                                            100                                                       26 
 
 

ขั้นตอนการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 
 
 
 
 
 



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 4.2 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                                 ช่ืองาน กัดบ่าฉาก 2 ข้าง 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
                                                                                                                 14 
 
                                                                                                  6            6 
                                                                                      28 
 
                                                                                                    15                                                                                                                                                          
                                            100                                                       26 
 
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 ขนาดความหนา 14 มม. 5  
2 ขนาดบ่าฉากด้านซ้าย 6 มม. 5  
3 ขนาดบ่าฉากด้านขวา 6 มม. 5  
4 ความหนาด้านล่าง 15 มม. 5  
5 ความได้มุมฉากกันทุกด้าน 5  
6 ความเรียบของผิวโดยรวมท้ังช้ิน 5  
7 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
8 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 40  

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



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่4 สอนสัปดาห์ท่ี 12 

เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกัด                                                 งาน การกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

 

 

 

 

 

 
 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่9  
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                   หน่วยที่ 4 
เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกัด (Job)                                                          สอนสัปดาห์ท่ี 12 
งาน การกัดบ่าฉาก 2 ข้าง (Task 9)                                                                    จำนวน 8 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. หลักและวิธีการกัดบ่าฉาก 
2. การกัดบ่าฉาก 

 
สาระสำคัญ 
 การกัดบ่าฉากชิ้นส่วนเครื่องมือกลมีความสำคัญมาก  ดังนั้น ผู ้เรียนจะต้องมีความรู้ ความเข้าใจ
เกี่ยวกับหลักและวิธีการกัดบ่าฉาก  และมีทักษะในการกัดบ่าฉาก  เพื่อจะได้นำความรู้ ความเข้าใจและทกัษะ
ในการกัดบ่าฉากช้ินส่วนอื่นๆต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื่อใหม้ีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการกัดบ่าฉาก  และมีทักษะในการกัดบ่าฉาก 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการกัดบ่าฉากได้ 
2. กัดบ่าฉากตามใบส่ังงานได้ 

 
เนื้อหาสาระ 

1. หลักและวิธีการกัดบ่าฉาก 
2. การกัดบ่าฉาก 

      
 
กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องกัดเพลานอนและเครื่องกัดเพลาต้ัง 
3. อุปกรณ์ประกอบต่างๆของเครื่องกัด 
4. วัสดุช้ินงานกัดบ่าฉาก 

 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.32 ช้ินงานท่ีอยู่ในมือครูเป็นช้ินงานอะไร 
1.33 นักเรียนคิดว่าทำมาจากเครื่องจักรกลอะไร 
1.34 นักเรียนสามารถทำได้หรือไม่ 



2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.34 ครูอธิบายหลักและวิธีการกัดบ่าฉาก 
2.35 ครูสาธิตวิธีการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 

3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนกัดบ่าฉากตามใบส่ังงาน 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูตรวจประเมินผลช้ินงานการกัดบ่าฉากตามใบส่ังงาน 

สื่อการเรียนการสอน 
1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. ใบส่ังงานการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 
4. แบบประเมินใบส่ังงานการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 

 
การวัดและประเมินผล 

1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
4. ตรวจผลงานการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 

 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 

1. ใบส่ังงานการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 
2. แบบประเมินใบส่ังงานการกัดบ่อฉาก 2 ข้าง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบงานที ่4.2 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                    เรื่อง การกัดบ่าฉาก 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
                                                                                                                 14 
 
                                                                                                  6            6 
                                                                                      28 
 
                                                                                                    15                                                                                                                                                          
                                            100                                                       26 
 
 

ขั้นตอนการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. เหล็กจากใบส่ังงานท่ี 4.1 - 
2. ประกอบปากกาจับงาน ประกอบล้อกัด เข้ากับ
เครื่องกัดเพลาต้ัง 

2. เครื่องกัดเพลาต้ัง ปากกาจับงาน ล้อกัด ประแจ
ปากตาย ชุด T-Slot  

3. จับช้ินงานกับปากกาจับงานให้ขอบผิวงานสูงจาก
ขอบปากกาจับงานประมาณ 1 ซม. ใช้เหล็กแท่ง
ขนานรองรับด้านล่างช้ินงาน 

3. เครื่องกัดเพลาต้ัง ปากกาจับงาน ประแจปากตาย 
เหล็กแท่งขนาน 

4. ปรับความเร็วรอบประมาณ 250 รอบต่อนาที 4. ชุดปรับความเร็วเครื่องกัดเพลาต้ัง 
5. ปรับต้ังทิศทางการหมุนของดอกกัดให้หมุนตาม
เข็มนาฬิกาตรงจุดรวมของสวิตช์ 

5. ชุดสวิตช์เครื่องกัดเพลาต้ัง 

6. เปิดสวิตช์ให้ล้อกัดหมุนทำงาน 6. ชุดสวิตช์เครื่องกัดเพลาต้ัง 
7. เปิดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น 7. ชุดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น 
8. เดินป้อนกัดผิวงานด้วยมือ 8. มือหมุนป้อนเล่ือนโต๊ะรองรับงาน 
9. ปิดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น ปิดสวิตช์ล้อกัดให้หยุด
หมุนเพื่อตรวจวัดขนาด 

9. ชุดสวิตช์ปั้มน้ำหล่อเย็น และชุดสวิตช์หมุนล้อกัด 

 
 
 
 
 
 
 
 



ใบสั่งงานที่ 4.2 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                              ช่ืองาน กัดบ่าฉาก 2 ข้าง 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนกัดบ่าฉาก 2 ข้างตามท่ีแบบกำหนด 
                                                                                                                 14 
 
                                                                                                  6            6 
                                                                                      28 
 
                                                                                                    15                                                                                                                                                          
                                            100                                                       26 
 
 

ขั้นตอนการกัดบ่าฉาก 2 ข้าง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 
 
 
 
 
 



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 4.2 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                                 ช่ืองาน กัดบ่าฉาก 2 ข้าง 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
                                                                                                                 14 
 
                                                                                                  6            6 
                                                                                      28 
 
                                                                                                    15                                                                                                                                                          
                                            100                                                       26 
 
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 ขนาดความหนา 14 มม. 5  
2 ขนาดบ่าฉากด้านซ้าย 6 มม. 5  
3 ขนาดบ่าฉากด้านขวา 6 มม. 5  
4 ความหนาด้านล่าง 15 มม. 5  
5 ความได้มุมฉากกันทุกด้าน 5  
6 ความเรียบของผิวโดยรวมท้ังช้ิน 5  
7 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
8 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 40  

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



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่4 สอนสัปดาห์ท่ี 12 

เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกัด                                                 งาน การกัดบ่าฉาก 2 ข้าง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

 

 

 

 

 

 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่11 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                   หน่วยที่ 5 
เรื่อง เครื่องเจาะและอุปกรณ์ประกอบ (Job)                                                สอนสัปดาห์ท่ี 14 
งาน เครื่องเจาะและอุปกรณ์ประกอบ (Task 14)                                                     จำนวน 8 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. ชนิดของเครื่องเจาะ 
2. หลักการทำงานของเครื่องเจาะ 
3. อุปกรณ์ประกอบของเครื่องเจาะและหน้าท่ีการใช้งาน 
4. หลักการใช้งานของเครื่องเจาะ 
5. หลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจาะ 
6. การบำรุงรักษาเครื่องเจาะ 

 
สาระสำคัญ 

เครื่องเจาะและอุปกรณ์ประกอบมีความจำเป็นและสำคัญมากในการผลิตชิ้นส่วนเครื่องมือกล ดังนั้น
นักเรียนจะต้องมีความรู้ ความเข้าในเกี่ยวกับ ชนิดของเครื่องเจาะ หลักการทำงานของเครื่องเจาะ อุปกรณ์
ประกอบของเครื่องเจาะและหน้าที่การใช้งาน หลักการใช้งานของเครื่องเจาะ หลักความปลอดภัยในการใช้
เครื่องเจาะ และการบำรุงรักษาเครื่องเจาะ เพื่อจะได้นำความรู้ ความเข้าใจไปใช้ในการผลิตช้ินส่วนอื่นๆต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื่อให้มีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับ ชนิดของเครื่องเจาะ หลักการทำงานของเครื่องเจาะ อุปกรณ์
ประกอบของเครื่องเจาะและหน้าที่การใช้งาน หลักการใช้งานของเครื่องเจาะ หลักความปลอดภัยในการใช้
เครื่องเจาะ และการบำรุงรักษาเครื่องเจาะ 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกชนิดของเครื่องเจาะได้ 
2. อธิบายหลักการทำงานของเครื่องเจาะได้ 
3. บอกช่ืออุปกรณ์ประกอบของเครื่องเจาะและหน้าท่ีการใช้งานได้ 
4. อธิบายหลักการใช้งานของเครื่องเจาะได้ 
5. บอกหลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจาะได้ 
6. บอกวิธีการบำรุงรักษาเครื่องเจาะได้ 

 
 
 
 
 
 



เนื้อหาสาระ 
1. ชนิดของเครื่องเจาะ 
2. หลักการทำงานของเครื่องเจาะ 
3. อุปกรณ์ประกอบของเครื่องเจาะและหน้าท่ีการใช้งาน 
4. หลักการใช้งานของเครื่องเจาะ 
5. หลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจาะ 
6. การบำรุงรักษาเครื่องเจาะ 

      
 
กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องแบบต้ังพื้นและแบบต้ังโต๊ะ 
3. อุปกรณ์ประกอบต่างๆของเครื่องเจาะ 

 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.35 เครื่องจักรกลท่ีอยู่ด้านหน้าของนักเรียนช่ือเครื่องอะไร 
1.36 ส่ิงต่างๆท่ีวางอยู่ข้างเครื่องจักรกลเป็นอะไร 
1.37 นักเรียนเคยใช้เครื่องจักรกลตัวนี้มาแล้วใช่ไหม่ 

2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.36 ครูบอกชนิดของเครื่องเจาะอีกครั้ง 
2.37 ครูอธิบายหลักการทำงานของเครื่องเจาะอีกครั้ง 
2.38 ครูบอกช่ืออุปกรณ์ประกอบของเครื่องเจาะและหน้าท่ีการใช้งาน 
2.39 ครูอธิบายพร้อมสาธิตการใช้งานของเครื่องเจาะอีกครั้ง 
2.40 ครูบอกหลักความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจาะ 
2.41 ครูบอกวิธีการบำรุงรักษาเครื่องเจาะ 

3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนทดลองใช้เครื่องเจาะ 
     3.2 ครูใช้นักเรียนทำแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 5 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูเฉลยแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 5 

สื่อการเรียนการสอน 
1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. เครื่องเจาะแบบต้ังพื้นและแบบต้ังโต๊ะของจริง 
4. อุปกรณ์ประกอบของเครื่องเจาะของจริง 
 
 



การวัดและประเมินผล 
1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
3. ทำแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 5 

 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 

1. แบบทดสอบหลังหน่วยที่ 5 
2. แบบเฉลยแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



เฉลยแบบทดสอบหลังหน่วยที่ 5 
วิชา ทฤษฎีเครื่องมือกล            เรื่อง เครื่องเจาะและอุปกรณ์ประกอบ                         จำนวน 20 ข้อ 
ระดับช้ัน ปวช.                            เวลา 20 นาที                                          20  คะแนน 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
คำสั่ง  ให้เลือกคำตอบท่ีถูกต้องเพียงคำตอบเดียวแล้วทำเครื่องหมาย ( X ) ทับหัวข้อท่ีเห็นว่าถูกต้อง 
1. เครื่องเจาะท่ีใช้เจาะเหล็กหนาๆตามโรงงานอุตสาหกรรมท่ัวไปมีกี่ชนิด 
 ก.  2  ชนิด    ค.  4  ชนิด 
 ข.  3  ชนิด    ง.  5  ชนิด 
2. เครื่องเจาะชนิดใดท่ีงานกันท่ัวไปมากท่ีสุดเจาะรูช้ินงาน 
 ก.  เครื่องเจาะแบบต้ังโต๊ะ   ค.  เครื่องเจาะแบบต้ังพื้น 
 ข.  เครื่องเจาะแบบรัศมี   ง.  เครื่องเจาะด้วยมือหรือสว่านมือ 
3. เครื่องเจาะชนิดใดท่ีสามารถเคล่ือนท่ีได้สะดวก 
 ก.  เครื่องเจาะแบบต้ังโต๊ะ   ค.  เครื่องเจาะแบบต้ังพื้น 
 ข.  เครื่องเจาะแบบรัศมี   ง.  เครื่องเจาะด้วยมือหรือสว่านมือ 
4. ข้อใดเป็นหลักการทำงานของเครื่องเจาะแบบต้ังพื้น 
 ก.  สว่านหมุนช้ินงานอยู่กับท่ี  ค.  สว่านหมุนช้ินงานหมุน 
 ข.  สว่านหมุนช้ินงานเคล่ือนท่ี  ง.  สว่านเคล่ือนท่ีช้ินงานเคล่ือนท่ี 
5. เครื่องเจาะแบบต้ังพื้นได้รับกำลังขับมาจากอะไร 
 ก.  เฟือง    ค.  มอเตอร์ 
 ข.  เพลา    ง.  สายพาน 
6. เครื่องเจาะแบบต้ังพื้นป้อนเจาะรูช้ินงานด้วยอะไร 
 ก.  เฟือง    ค.  หัวจับ 
 ข.  เพลา    ง.  มือ 
7. ข้อใดต่อไปนี้เป็นการทำงานท่ีถูกต้องของเครื่องเจาะ 
 ก.  ดอกสว่านหมุนทวนเข็มนาฬิกา  ค.  ช้ินงานเล่ือนขึ้น-ลงขณะเจาะรู 
 ข.  ดอกสว่านหมุนตามเข็มนาฬิกา  ง.  ช้ินงานเล่ือนซ้าย-ขวาขณะเจาะรู 
8. โดยท่ัวไปใช้การใช้เครื่องเจาะเพื่อเจาะรูช้ินงานท่ีไม่ใหญ่มากนักเรามักจะใช้อุปกรณ์อะไรเป็นหลัก 
 ก.  ปากกาจับงาน   ค.  ซ-ีแคล้มป์ 
 ข.  ใช้มือจับงาน    ง.  วี-บล็อก 
9. เครื่องเจาะแบบต้ังโต๊ะโดยท่ัวไปจะใช้กับดอกสว่านท่ีมีขนาดตามข้อใด 
 ก.  1 – 14 มม.    ค.  1 – 13 มม. 
 ข.  1 – 15 มม.    ง.  1 – 16 มม. 
10. ดอกสว่านก้านเรียวตามมาตรฐานแล้วจะมีต้ังแต่ขนาดเท่าไรขึ้นไป 
 ก.  14 มม.    ค.  16 มม. 
 ข.  15 มม.    ง.  17 มม. 
11. ข้อใดให้ความหมายท่ีถูกต้องเกี่ยวกับการใช้ดอกสว่านเพื่อเจาะรูช้ินงาน 
 ก.  สว่านดอกเล็กใช้ความเร็วรอบน้อย ค.  สว่านดอกใหญ่ใช้ความเร็วรอบมาก 
 ข.  สว่านดอกเล็กใช้ความเร็วรอบมาก ง.  สว่านดอกใหญ่ให้ความเร็วรอบสูง 



12. เมื่อต้องการเจาะรูช้ินงานเพลากลมจะต้องใช้อุปกรณ์อะไรจึงสามารถเจาะรูได้ 
 ก.  ฉากเหล็ก    ค.  ซ-ีแคล้มป์ 
 ข.  ปากกาจับงาน   ง.  วี-บล็อก 
13. ดอกสว่านก้านเรียวจับยึดติดกับเครื่องเจาะแบบต้ังพื้นด้วยอะไร 
 ก.  หัวจับ    ค.  เรียว 
 ข.  ผิวเรียบ    ง.  ค้อนยาง 
14. ในการใช้เครื่องเจาะเพื่อเจาะรูช้ินงานด้อยดอกสว่านก้านเรียวขนาด ∅ 25 มม. จะต้องทำอะไรก่อน 
 ก.  ทดลองเปิดสวิตช์เครื่อง  ค.  จับช้ินงาน 
 ข.  ปรับความเร็วรอบ   ง.  จับดอกสว่าน 
15. การจับช้ินงานเจาะรูข้อใดข้อใดจับได้ถูกต้องตามหลักการท่ีสุด 
 ก.  ช้ินต้องได้ฉากกับดอกสว่าน  ค.  จับช้ินงานให้แน่นด้วยปากกาจับงาน 
 ข.  ใช้เหล็กแท่งขนานรองรับทุกครั้ง ง.  ปรับความเร็วรอบให้ถูกต้องตามท่ีคำนวณมา 
16. โดยท่ัวไปหลักการเจาะรูช้ินงานข้อใดถูกต้องท่ีสุด 
 ก.  มือขวาจับปากกามือซ้ายป้อนเจาะ ค.  มือขวาป้อนเจาะจับงานด้วยซี-แคล้มป์ 
 ข.  มือซ้ายจับปากกามือขวาป้อนเจาะ ง.  มือขวาและมือซ้ายใช้ป้อนเจาะ 
17. ในกรณีช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ไม่สามารถจับด้วยปากกาและวางบนโต๊ะได้จะต้องใช้เจาะด้วยเครื่องอะไร 
 ก.  เครื่องเจาะรัศมี   ค.  เครื่องเจาะต้ังโต๊ะ 
 ข.  เครื่องเจาะต้ังพื้น   ง.  เครื่องเจาะมือ 
18. เพื่อความปลอดภัยในการใช้เครื่องเจาะตามหลักการทฤษฎีแล้วควรจะทำอะไรก่อน 
 ก.  จับช้ินงานให้แน่น   ค.  คำนวณความเร็วรอบ 
 ข.  ใช้น้ำหล่อเย็นช่วย   ง.  ป้อนเจาะรูช้าๆ 
19. ขณะเจาะรูช้ินงานอยู่ข้อใดควรกระทำมากท่ีสุด 
 ก.  ใส่แว่นตา    ค.  ใช้น้ำหล่อเย็น 
 ข.  ไม่ประมาท    ง.  จับสว่านให้แน่น 
20. ในการใช้เครื่องเจาะข้อใดจะต้องทำให้เป็นกิจนิสัยมากท่ีสุดในความเป็นช่าง 
 ก.  มีความขยันอดทน   ค.  ปฏิบัติงานให้ตรงเวลาท่ีกำหนด 
 ข.  แต่งกายให้รัดกุมทุกวัน  ง.  ใช้เครื่องแล้วต้องทำความสะอาด 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่5 สอนสัปดาห์ท่ี 14 

เรื่อง เครื่องเจาะและอุปกรณ์ประกอบ                         งาน เครื่องเจาะและอุปกรณ์ประกอบ 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

 

 

 

 

 

 



แผนการจัดการเรียนรู้ที ่12 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1                 20102-2007                                หน่วยที่ 6 
เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องเจาะ (Job)                                                      สอนสัปดาห์ท่ี 15-17 
งาน การเจาะรูและคว้านรูเรียบ (Task 15-17)                                                     จำนวน 24 ช่ัวโมง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
 
หัวข้อเร่ือง 

1. หลักและวิธีการเจาะรู 
2. หลักและวิธีคว้านรูเรียบ 
3. การเจาะรู 
4. การคว้านรูเรียบ 

 
สาระสำคัญ 
 การเจาะรูและคว้านรูเรียบชิ้นส่วนเครื่องมือกลมีความสำคัญมาก  ดังนั้นผู ้เรียนจะต้องมีความรู้ 
ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการเจาะรู  หลักและวิธีการคว้านรูเรียบ และมีทักษะในการเจาะรู การคว้านรู
เรียบ เพื่อจะได้นำความรู้ ความเข้าใจและทักษะในการเจาะรูและคว้านรูเรียบช้ินส่วนอื่นๆต่อไป 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพื่อใหม้ีความรู้ ความเข้าใจเกี่ยวกับหลักและวิธีการเจาะรู หลักและวิธีการคว้านรูเรียบ และมีทักษะใน
การเจาะรูและคว้านรูเรียบ 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. บอกหลักและวิธีการเจาะรูได้ 
2. เจาะรูช้ินงานตามใบส่ังงานได้ 
3. บอกหลักและวิธีการคว้านรูเรียบได้ 
4. คว้านรูเรียบช้ินงานตามใบส่ังงานได้ 

 
เนื้อหาสาระ 

1. หลักและวิธีการเจาะรู 
2. หลักและวิธีการคว้านรูเรียบ 
3. การเจาะรู 
4. การคว้านรูเรียบ 

      
 
 
 
 
 



กิจกรรมการเรียนการสอน 
 ขั้นเตรียม 

1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 
2. เครื่องเจาะแบบต้ังพื้นและแบบต้ังโต๊ะ 
3. อุปกรณ์ประกอบต่างๆของเครื่องเจาะ 
4. วัสดุช้ินงานเจาะรูและคว้านรูเรียบ 

 ขั้นการสอน 
1. นำเข้าสู่บทเรียน (Motivation)  

1.38 ช้ินงานท่ีครูให้นักเรียนดูคือช้ินงานอะไร 
1.39 นักเรียนคิดว่าทำจากเครื่องจักรกลอะไร 
1.40 ถ้านักเรียนต้องทำช้ินงานนี้จะทำได้หรือไม่ 

2. ให้เนื้อหา (Information) 
2.42 ครูอธิบายหลักและวิธีการเจาะร ู
2.43 ครูอธิบายหลักและวิธีการคว้านรูเรียบ 
2.44 ครูสาธิตวิธีการเจาะรู 
2.45 ครูสาธิตการคว้านรูเรียบ 

3. พยายาม (Application) 
     3.1 ครูให้นักเรียนเจาะรูช้ินงานตามใบส่ังงาน 
     3.2 ครูให้นักเรียนคว้านรูเรียบตามใบส่ังงาน 
4. ให้คำตอบ (Progress) 
     4.1 ครูตรวจประเมินผลช้ินงานการเจาะรูตามใบส่ังงาน 
     4.2 ครูตรวจประเมินผลช้ินงานการคว้านรูเรียบตามใบส่ังงาน 
 

สื่อการเรียนการสอน 
1. แผนการจัดการเรียนรู้วิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
2. หนังสือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล1 รหัส 20102-2008 
3. ใบส่ังงานการเจาะรู 
4. แบบประเมินใบส่ังงานการเจาะรู 
5. ใบส่ังงานคว้านรูเรียบ 
6. แบบประเมินใบส่ังงานคว้านรูเรียบ 

 
การวัดและประเมินผล 

1. สอบถาม 
2. สังเกตพฤติกรรมการเรียน 
4. ตรวจผลงานการเจาะรู 
5. ตรวจผลการคว้านรูเรียบ 

 
 



เคร่ืองมือที่ใช้ในการประเมินผล 
1. ใบส่ังงานการเจาะรู 
2. แบบประเมินใบส่ังงานการเจาะรู 
3. ใบส่ังงานคว้านรูเรียบ 
4. แบบประเมินใบส่ังงานคว้านรูเรียบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ใบงานที ่6.1 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                   เรื่อง การเจาะรูทะลุ 
                         
                           เจาะรูทะลุ  ∅ 10.5 มม. ท้ัง 3 รู 
                                                                                                                  
 
                                                                                                               
                                                                                       
 
                                                                                                                                                                                                                                                              
              15                                                                  15                     13 
                             50                                                                                 26 
                                                100                                                         
 
 

ขั้นตอนการเจาะรูทะลุ เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. เหล็กจากใบส่ังงานท่ี 4.2 - 
2. จับดอกสว่านขนาดความโต 6 มม. 2. เครื่องเจาะ หัวจับสว่าน ประแจขันหัวจับสว่าน 

ดอกสว่าน 6 มม. 
3. จับช้ินงานด้วยปากกาจับงานเจาะ ใช้เหล็กแท่ง
ขนานรองรับด้านล่าง 

3. เครื่องเจาะ ปากกาจับงาน ประแจขันปากกาจับ
งาน และเหล็กแท่งขนาน 

4. ปรับความเร็วรอบตามขนาดดอกสว่าน 6 มม. 4. เครื่องเจาะ ตารางความเร็วรอบ 
5. เปิดสวิตช์ให้ดอกสว่านหมุนทำงาน 5. เครื่องเจาะ สวิตช์เครื่องเจาะ 
6. ป้อนเจาะด้วยดอกสว่านขนาด 6 มม. ก่อนท้ัง 3 ร ู 6. เครื่องเจาะ แขนป้อนเจาะ 
7. ใช้น้ำหล่อเย็นช่วยระบายความร้อน 7. เครื่องเจาะ น้ำหล่อเย็น 
8. เมื่อเจาะทะลุแล้วปิดสวิตช์ให้ดอกสว่านหยุดหมุน 8. เครื่องเจาะ สวิตช์เครื่องเจาะ 
9. ถอดดอกสว่าน 6 มม. ออก แล้วจับดอกสว่าน
ขนาด 10.5 มม. เข้าไปแทนให้แน่น 

9. เครื่องเจาะ หัวจับสว่าน ประแจขันหัวจับสว่าน 
ดอกสว่าน 10.5 มม. 

10. ปรับความเร็วรอบตามขนาดดอกสว่าน 10.5 
มม. 

10. เครื่องเจาะ ตารางความเร็วรอบ 

11. ป้อนเจาะด้วยดอกสว่านขนาด 10.5 มม. ท้ัง 3 
รู 

11. เครื่องเจาะ แขนป้อนเจาะ 

12. ใช้น้ำหล่อเย็นช่วยระบายความร้อน 12. เครื่องเจาะ น้ำหล่อเย็น 
13. ปิดสวิตช์เครื่องหยุดทำงาน 13. เครื่องเจาะ สวิตช์เครื่องเจาะ 
14. ถอดช้ินงานออกจากปากกาจับงาน 14. ปากกาจับงานและประแจขันเกลียวปากกาจับงาน 

 



ใบสั่งงานที่ 6.1 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                          ช่ืองาน เจาะรูทะลุ 10.5 มม. 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนเจาะรูทะลุ 10.5 มม. ตามท่ีแบบกำหนด 
                         
                           เจาะรูทะลุ  ∅ 10.5 มม. ท้ัง 3 รู 
                                                                                                                  
 
                                                                                                               
                                                                                       
 
                                                                                                                                                                                                                                                              
              15                                                                  15                     13 
                             50                                                                                 26 
                                               100                                                         
 

ขั้นตอนการเจาะรูทะลุ 10.5 มม. เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 6.1 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                             ช่ืองาน เจาะรูทะลุ 10.5 มม. 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
                           เจาะรูทะลุ  ∅ 10.5 มม. ท้ัง 3 รู 
                                                                                                                  
 
                                                                                                               
                                                                                       
 
                                                                                                                                                                                                                                                              
              15                                                                  15                     13 
                             50                                                                                 26 
                                              100                                                         
 
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 ระยะศูนย์กลาง 15 มม. ด้านซ้าย 5  
2 ระยะศูนย์กลาง 50 มม. 5  
3 ระยะศูนย์กลาง 15 มม. ด้านขวา  5  
4 ระยะกงึกลาง 13 มม. ท้ัง 3 ร ู 5  
5 เจาะรูได้มุมฉากท้ัง 3 รู 5  
6 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
7 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 35  

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



ใบงานที ่6.2 
(Work  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1               เรื่อง การคว้านรูเรียบ หรือ Reamer 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
                         
                           คว้านรูเรียบด้วยดอก Reamer ท้ัง 3 รู 
                                                                                                                  
 
                                                                                                               
                                                                                       
 
                                                                                                                                                                                                                                                              
                                                                                             
                                                                                                   

ขั้นตอนการคว้านรูเรียบ หรือ Reamer เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
1. เหล็กจากใบส่ังงานท่ี 6.1 - 
2. จับดอก Reamer 2. เครื่องเจาะ หัวจับสว่าน ประแจขันหัวจับสว่าน 

ดอก Reamer 
3. จับช้ินงานด้วยปากกาจับงานเจาะ ใช้เหล็กแท่ง
ขนานรองรับด้านล่าง 

3. เครื่องเจาะ ปากกาจับงาน ประแจขันปากกาจับ
งาน และเหล็กแท่งขนาน 

4. ปรับความเร็วรอบต่ำท่ีสุด 4. เครื่องเจาะ ตารางความเร็วรอบ 
5. เปิดสวิตช์ให้ดอก Reamer หมุนทำงาน 5. เครื่องเจาะ สวิตช์เครื่องเจาะ 
6. ป้อนดอก Reamer คว้านรูเรียบด้วยมือ 6. เครื่องเจาะ แขนป้อนเจาะ 
7. ใช้น้ำมันหล่อล่ืน 7. เครื่องเจาะ น้ำมันหล่อล่ืน 
8. เมื่อคว้านทะลุแล้วปิดสวิตช์ให้ดอก Reamer 
หยุดหมุนทำงาน 

8. เครื่องเจาะ สวิตช์เครื่องเจาะ 

9. เปิดสวิตช์เครื่องให้ดอก Reamer หมุนและคว้าน
เรียบรูต่อไปจนครบ 3 รู 

9. เครื่องเจาะ สวิตช์เครื่องเจาะ 

 
 
 
 
 
 
 



ใบสั่งงานที่ 6.2 
(Job  Sheet) 

วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                               ช่ืองาน คว้านรูเรียบ 3 รู 
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
คำสั่ง ให้นักเรียนคว้านรูเรียบ 3 ร ูตามท่ีแบบกำหนด 
 
                           คว้านรูเรียบด้วยดอก Reamer ท้ัง 3 รู 
                                                                                                                  
 
                                                                                                               
                                                                                       
 
                                                                                                                                                                                                                                                              
                                                                                             
 

ขั้นตอนการคว้านรูเรียบ 3 รู เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 
 



แบบประเมินใบสั่งงานที่ 6.2 
วิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 1                                                  ช่ืองาน คว้านรูเรียบ 3 ร ู
ช่ือ-สกุล………………………………………………………….             เลขท่ี……. ห้อง………    แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 
……………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………… 
 
                           คว้านรูเรียบด้วยดอก Reamer ท้ัง 3 รู 
                                                                                                                  
 
                                                                                                               
                                                                                       
 
                                                                                                                                                                                                                                                              
                                                                                             
 

ท่ี รายการประเมิน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได้ 
1 ความเรียบของรูท่ี 1 5  
2 ความเรียบของรูท่ี 2 5  
3 ความเรียบของรูท่ี 3 5  
4 ปฏิบัติงานด้วยความถูกต้องและปลอดภัย 5  
5 ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ์ได้ถูกต้อง 5  
                                                                รวมคะแนนเต็ม 25  

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



เฉลยแบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 6 
การผลิตชิน้สว่นด้วยเคร่ืองเจาะ 

คำสั่ง  ให้เลือกคำตอบท่ีถูกต้องเพียงคำตอบเดียวแล้วทำเครื่องหมายกากบาท () ทับหัวข้อท่ีเห็นว่าถูกต้อง 

          
 

รูปที่ 1                                                รูปที่ 2 

1. รูปท่ี 1 เป็นการทำอะไร 

  ก. การจับดอกสว่านด้วยมือ ข. การจับดอกสว่านกับตัวจับ 

  ค. การจับดอกสว่านก้านตรง ง. การจับดอกสว่านดอกเล็ก 

2. รูปท่ี 2 เป็นการทำอะไร 

  ก. การจับดอกสว่านก้านเรียว ข. การจับดอกสว่านกับตัวจับ 

  ค. การจับดอกสว่านก้านตรง ง. การจับดอกสว่านดอกเล็ก 

3. ดอกสว่านโตกี่มิลลิเมตรขึ้นไปจึงเป็นดอกสว่านก้านเรียว 

  ก. 13 มม. ข. 14 มม. 

  ค. 15 มม. ง. 16 มม. 

4. ข้อความใดถูกต้องตามหลักการในการเจาะรู 

  ก. ดอกสว่านดอกใหญ่ใช้ความเร็วรอบมาก ข. ดอกสว่านดอกเล็กต้องจับให้แน่นท่ีสุด 

  ค. ดอกสว่านดอกเล็กใช้ความเร็วรอบต่ำ ง. ดอกสว่านดอกเล็กใช้ความเร็วรอบมาก 

5. การเจาะรูช้ินงานด้วยเครื่องเจาะแบบต้ังพื้นข้อใดปฏิบัติได้ถูกต้อง 

  ก. มือขวาจับปากกาจับงาน ข. มือขวาจับแขนป้อนเจาะ 

  ค. มือซ้ายจับแขนป้อนเจาะ ง. มือซ้ายและขวาจับแขนป้อนเจาะ 



6. การเจาะรูขนาดความโต 6 มม. ด้วยเครื่องเจาะแบบต้ังโต๊ะข้อความใดปฏิบัติถูกต้อง 

  ก. ไม่ต้องยึดปากกาจับงานด้วยสกรู ข. ปรับความเร็ว 100 รอบต่อนาที 

  ค. ยึดปากกาจับงานให้แน่นด้วยสกรู ง. ปรับความเร็วรอบ 1200 รอบต่อนาที 

7. ข้อความใดต่อไปนี้เป็นหลักการท่ีถูกต้องในการเจาะรูช้ินงานท่ีเป็นเหล็ก 

  ก. รูขนาด 16 มม. ใช้สว่าน 16 มม.ดอกเดียว  

  ข. การเจาะรูทุกครั้งไม่ต้องตอกนำศูนย์ก่อน 

  ค. เมื่อเจาะรูใกล้ทะลุต้องออกแรงกดเจาะมาก ๆ  

  ง. เมื่อเจาะรูใกล้ทะลุต้องออกแรงกดเจาะเบา ๆ 

8. การจับช้ินงานส่ีเหล่ียมผืนผ้าเพื่อทำการเจาะรู 10 มม.ข้อใดปฏิบัติได้ถูกต้อง 

  ก. จับช้ินงานเจาะให้แน่นท่ีสุดด้วยปากกา ข. จับช้ินงานเจาะลงกับพื้นล่างของปากกา 

  ค. จับช้ินงานเจาะให้ได้ฉากกับดอกสว่าน ง. จับช้ินงานเจาะให้เสมอกับปากของปากกา 

9. การรีมเมอร์คืออะไร 

  ก. การทำให้ผิวภายในรูเจาะเรียบ ข. การทำให้รูเจาะมีขนาดโตขึ้น 

  ค. การเจาะรูอีกชนิดหนึ่ง ง. การปรับขนาดของรูเจาะ 

10. การรีมเมอร์สามารถทำได้กี่วิธี 

  ก. 1 วิธ ี ข. 2 วิธ ี

  ค. 3 วิธ ี ง. 4 วิธ ี

11. ข้อความใดต่อไปนี้เป็นหลักการของการรีมเมอร์ 

  ก. ต้องรีมเมอร์ด้วยความเร็วสูง ข. ต้องรีมเมอร์ด้วยความเร็วต่ำสุด 

  ค. ต้องรีมเมอร์ด้วยเครื่องเจาะเท่านั้น ง. ขณะทำงานห้ามหมุนรีมเมอร์ถอยหลัง 

12. ต้องการรีมเมอร์รู 10 มม. จะต้องเจาะรูเท่าไรจึงจะดีท่ีสุด 

  ก. 10 มม. ข. 9 มม. 

  ค. 9.7 มม. ง. 9.5 มม. 

 



13. การรีมเมอร์รูขนาด 6 มม. จะต้องใช้อะไรช่วยในการหล่อล่ืนท่ีดีท่ีสุด 

  ก. น้ำเปล่า ข. น้ำหล่อเย็น 

  ค. น้ำมันดีเซล ง. น้ำมันหล่อล่ืน 

14. การรีมเมอร์รูเจาะเพื่อจุดประสงค์หลักอะไร 

  ก. เพื่อการสวมพอด ี ข. เพื่อการสวมแน่น 

  ค. เพื่อการสวมอัด ง. เพื่อการสวมคลอน 

15. โดยท่ัวไปจะรีมเมอร์รูอะไรของช้ินส่วนเครื่องจักรกล 

  ก. สลักพิน ข. สกรูยึด 

  ค. รูเฟือง ง. รูพลูเลย ์

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บันทึกหลังการสอน 
หน่วยที ่6 สอนสัปดาห์ท่ี 15-17 

เรื่อง ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องเจาะ                                      งาน การเจาะรูและการคว้านรูเรียบ 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ผลการใช้แผนการจัดเรียนรู้ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการเรียนรู้ของนักเรียน 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผลการสอนของครู 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ปัญหาและอุปสรรค 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 

 

 

 

 

 

 



 

 


