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ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษากระทรวงศึกษาธิการ 



ค าน า 

แผนการจดัการเรียนรู้ฉบบัน้ี ไดจ้ดัท าขึ้นเพื่อใชป้ระกอบการสอน วิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ  
หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ พุทธศกัราช 2567 ประเภทวิชา อุตสาหกรรม กลุ่มอาชีพ อุตสาหกรรมการ
ผลิต สาขาวิชา ช่างกลโรงงาน เน้ือหาภายในเล่มประกอบดว้ยแผนการจดัการเรียนรู้ เพื่อใชใ้นการจดั
การศึกษาดา้นวิชาชีพ ประกาศนียบตัรวิชาชีพ และเพื่อยกระดบัการศึกษาวิชาชีพของผูเ้รียนใหสู้งขึ้น 
สอดคลอ้งกบัยทุธศาสตร์ ชาติ แผนพฒันา เศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ แผนการศึกษาแห่งชาติ เป็นไปตาม
กรอบคุณวุฒิแห่งชาติ มาตรฐาน การศึกษาของชาติ กรอบคุณวุฒิอาชีวศึกษาแห่งชาติ สอดคลอ้งกบัเกณฑ์
มาตรฐานคุณวุฒิอาชีวศึกษาระดบั ประกาศนียบตัรวิชาชีพ และมาตรฐานอาชีพตามกรอบคุณวุฒิแห่งชาติ 
(มาตรฐานอาชีพ สถาบนัคุณวุฒิวิชาชีพ (องคก์ารมหาชน) รหสั MLD-DMT-3-026ZA ก าหนดขั้นตอนการ
ท าช้ินส่วนแม่พิมพป๊ั์มโลหะดว้ยเคร่ืองจกัรกล อาชีพช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ ระดบั 2) นอกจากน้ีใน
แต่ละหน่วยการเรียนรู้ มี การจดักระบวนการเรียนรู้ท่ีเนน้ผูเ้รียนเป็นส าคญั ท่ีอา้งอิงมาตรฐานอาชีพ 
สอดคลอ้งกบั จุดประสงคร์ายวิชา สมรรถนะรายวิชา และค าอธิบายรายวิชา โดยมีผลลพัธ์การเรียนรู้ระดบั
รายวิชาคือ ใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัรกลในการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตามมาตรฐาน 

โดยแบ่งเน้ือหาออกเป็น หน่วยการเรียนรู้ ประกอบดว้ย 

1. อ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ 

2. ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพ ์

3. ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

4. ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล 

5. ผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล 

6. ประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

7. วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียด 

8. ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ ์

9. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

10. ผลิตและตรวจสอบจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั 

ทั้งน้ีขา้พเจา้ไดพ้ฒันาหลกัสูตรรายวิชา โดยไดมี้การเพิ่มเติมเน้ือหาในเร่ือง การอ่านและตรวจสอบ
รายละเอียดแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ หน่วยการเรียนรู้ท่ี 1 เพื่อเนน้ผูเ้รียนเก่ียวกบั ผูเ้รียนสามารถอ่านและ
ตรวจสอบแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ตารางรายการแบบ พิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูปฉาย และมุมมองภาพตดัได้
อยา่งถูกตอ้งตามหลกัวิชาการและมาตรฐานงานเขียนแบบวิศวกรรม ท าให ้กระบวนการจดัการเรียนรู้
ตอบสนองกบัผลลพัธ์การเรียนรู้ไดดี้ยิง่ขึ้น 



ขา้พเจา้ หวงัเป็นอยา่งยิง่วา่ แผนการจดัการเรียนรู้ ฉบบัน้ี คงจะมีประโยชน์ต่อการจดัการเรียนการ
สอน ในรายวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ ไม่มากก็นอ้ย 

 

       

(ครูผูส้อน) 

       นายธนิต เช้ือเมืองพาน 

   ผูจ้ดัท า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



สารบัญ 

หัวข้อหน้า 
ค าน า ก 

สารบญั ข 

ลกัษณะรายวิชา 1 

ตารางวิเคราะห์หน่วยการเรียนรู้ 2 

ตารางวิเคราะห์พฤติกรรมการเรียนรู้ 3 

หน่วยการเรียนรู้ 4 

การวางแผนการจดัการเรียนรู้ 5 

การวางแผนประเมินผลลพัธก์ารเรียนรู้ระดบัรายวิชา 6 

หน่วยท่ี 1 งาน อ่านแบบงานแม่พมิพ์โลหะ  

แผนการจดัการเรียนรู้ - 

ใบความรู้ - 

ใบกิจกรรม - 

ใบงาน - 

ใบมอบหมายงาน - 

หน่วยท่ี 2 งาน ผลติและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าชิ้นส่วนแม่พมิพ์  

แผนการจดัการเรียนรู้ - 

ใบความรู้ - 

ใบกิจกรรม - 

ใบงาน - 

ใบมอบหมายงาน - 

หน่วยท่ี 3 งาน ติดตั้งอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานแม่พมิพ์โลหะ  

แผนการจดัการเรียนรู้ - 

ใบความรู้ - 

ใบกิจกรรม - 

ใบงาน - 

ใบมอบหมายงาน – 



หน่วยท่ี 4 งาน ผลติชิ้นส่วนเพลทแม่พมิพ์ด้วยเคร่ืองจักรกล  

แผนการจดัการเรียนรู้ - 
ใบความรู้ - 
ใบกิจกรรม - 
ใบงาน - 
ใบมอบหมายงาน - 
หน่วยท่ี 5 งาน ผลติชิ้นส่วนพั้นช์และดายด้วยเคร่ืองมือกล  

แผนการจดัการเรียนรู้ - 

ใบความรู้ - 

ใบกิจกรรม - 

ใบงาน - 

ใบมอบหมายงาน - 

หน่วยท่ี 6 งาน ประกอบชุดดายแม่พมิพ์โลหะ  

แผนการจดัการเรียนรู้ - 

ใบความรู้ - 

ใบกิจกรรม - 

ใบงาน - 

ใบมอบหมายงาน - 

หน่วยท่ี 7 งาน วัดขนาดชิ้นส่วนแม่พมิพ์ด้วยเคร่ืองมือวัดละเอยีด  

แผนการจดัการเรียนรู้ - 

ใบความรู้ - 

ใบกิจกรรม - 

ใบงาน - 

ใบมอบหมายงาน - 

หน่วยท่ี 8 งาน ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พมิพ์  

แผนการจดัการเรียนรู้ - 
ใบความรู้ - 
ใบกิจกรรม - 
ใบงาน - 
ใบมอบหมายงาน - 



หน่วยท่ี 9 งาน บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรกลและเคร่ืองมือวัดหลงัปฏิบัติงาน  

แผนการจดัการเรียนรู้ - 

ใบความรู้ - 

ใบกิจกรรม - 

ใบงาน - 

ใบมอบหมายงาน - 

หน่วยท่ี 10 งาน ผลติและตรวจสอบจัดการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบัติงานอย่างปลอดภัย  

แผนการจดัการเรียนรู้ - 

ใบความรู้ - 

ใบกิจกรรม - 

ใบงาน - 

ใบมอบหมายงาน - 

บรรณานุกรม  

ภาคผนวก  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ลกัษณะรายวิชา 

หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.) ประเภทวิชา อุตสาหกรรม กลุ่มอาชีพ อุตสาหกรรมการผลิต 
สาขาวิชา ช่างกลโรงงาน 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 2 ชัว่โมง/สัปดาห์ ปฏิบติั 6 ชัว่โมง/สัปดาห์ จ านวน 4 หน่วยกิต 

อ้างองิมาตรฐาน 

มาตรฐานอาชีพ สถาบนัคุณวุฒิวิชาชีพ (องคก์ารมหาชน) รหสั MLD-DMT-3-026ZA ก าหนด
ขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพป๊ั์มโลหะดว้ยเคร่ืองจกัรกล อาชีพช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ ระดบั 2 

ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 

ใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัรกลในการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตามมาตรฐาน 

จุดประสงค์รายวิชา เพ่ือให้ 

1. เขา้ใจเก่ียวกบัหลกัการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตามมาตรฐาน อ่านแบบเขียนแบบแม่พิมพ ์ใช้
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และการวดั ตรวจสอบ 

2. มีทกัษะการก าหนดขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ วดัและตรวจสอบ ช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ ประกอบชุดดาย (Die Set) 

3. มีกิจนิสัยในการท างานอย่างมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบต ต่อตนเอง ส่วนรวม และ
ปฏิบติังานตามหลกัความปลอดภยัสมรรถนะรายวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตามหลกัการและ
กระบวนการ 

4. สามารถประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัรกลในการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

สมรรถนะรายวิชา 

ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตามหลกัการและกระบวนการ 
ค าอธิบายรายวิชา 

ศึกษาและปฏิบติัเก่ียวกบั การก าหนดขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะดว้ยเคร่ืองจกัรกล 
เตรียมและอ่านแบบงาน ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ การใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดและเคร่ืองมือตรวจสอบ 
ระบุประเภทอุปกรณ์จบัยดึ การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังานตามหลกัความปลอดภัย 

 

 

 



ตารางวิเคราะห์หน่วยการเรียนรู้ 

ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดบัรายวิชา: ใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัรกลในการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตามมาตรฐาน 

งานหลกั งานย่อย สมรรถนะย่อย ความรู้ (ส่ิงท่ีต้องรู้) ทักษะ (ส่ิงท่ีต้อง
ปฏิบัติ) 

ผลิตและตรวจสอบ
ช่างผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ - 
ก าหนดขั้นตอนและ
วางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

อ่านแบบงาน
แม่พิมพโ์ลหะ 

อ่านแบบงาน
แม่พิมพโ์ลหะตาม
สัญลกัษณ์และ
มาตรฐานเขียนแบบ
ช่างกล 

สัญลกัษณ์ในแบบ
สั่งงาน ขอ้ก าหนด
พิกดัความเผื่อ 
ขนาดและมุมของ
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

จ าแนกขนาดและ
รายละเอียด
ช้ินส่วนจากแบบ
สั่งงานแม่พิมพ์
โลหะเพื่อใช้
วางแผนงาน 

ผลิตและ
ตรวจสอบ
ก าหนดขั้นตอน
การท าช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

ก าหนดขั้นตอนการ
ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะตามขอ้ก าหนด
ในคู่มือการท างาน
มาตรฐานอาชีพ 
MLD-DMT-3-
026ZA 

ขั้นตอนการท างาน
เคร่ืองจกัรกล 
ล าดบัการขึ้นรูป
ช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ 

เขียนล าดบัขั้นตอน
การผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพล์งในใบ
งานล าดบัการ
ท างาน 

ติดตั้งอุปกรณ์จบั
ยดึช้ินงาน
แม่พิมพโ์ลหะ 

ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึ
ช้ินงานแม่พิมพ์
โลหะตามแบบ
สั่งงานและ
ขอ้ก าหนดความ
ปลอดภยัของ
เคร่ืองจกัรกล 

ประเภทและ
ขอ้จ ากดัของ
อุปกรณ์จบัยึดชนิด
ต่างๆ ในงาน
แม่พิมพโ์ลหะ 

คดัเลือกและติดตั้ง
อุปกรณ์จบัยึดให้
ตรงกบัลกัษณะพื้น
ผิวช้ินงานและ
เคร่ืองมือกล 

ผลิตและตรวจสอบ
ช่างผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ - 
ผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพด์ว้ย

ผลิตช้ินส่วน
เพลทแม่พิมพ์
ดว้ยเคร่ืองจกัรกล 

ผลิตแผน่เพลท
แม่พิมพโ์ลหะตาม
แบบสั่งงานและ
ขอ้ก าหนดพิกดัความ

หลกัการท างานของ
เคร่ืองกดั เคร่ือง
เจาะ และเคร่ืองกลึง 
ในงานผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

ขึ้นรูปแผ่นเพลท
แม่พิมพใ์หไ้ด้
ขนาดและระนาบ
ตามแบบสั่งงาน 



งานหลกั งานย่อย สมรรถนะย่อย ความรู้ (ส่ิงท่ีต้องรู้) ทักษะ (ส่ิงท่ีต้อง
ปฏิบัติ) 

เคร่ืองจกัรกลและ
สวมประกอบ 

เผื่อร่วมของ
เคร่ืองจกัร 

ผลิตช้ินส่วน
พั้นชแ์ละดายดว้ย
เคร่ืองมือกล 

ผลิตพั้นชแ์ละดาย
ตามค่าระยะพิกดั
สวมสอดและระยะ
เคลียแรนซ์ท่ีก าหนด
ในแบบสั่งงาน 

การท างานของ
เคร่ืองจกัรกล
เฉพาะทาง ค่าเผื่อ
และระยะเคลียแร
นซ์ของพั้นชก์บั
ดาย 

ขึ้นรูปพั้นชแ์ละ
ดายใหไ้ดรู้ปทรง
และพิกดัความ
คลาดเคล่ือนตาม
แบบสั่งงาน 

ประกอบชุดดาย
แม่พิมพโ์ลหะ 

ประกอบชุดดาย 
(Die Set) ตามแบบ
ประกอบและ
มาตรฐานความเรียบ
ขนานของแผน่เพลท 

โครงสร้างและ
วิธีการประกอบชุด
ดาย (Die Set) 
ขอ้ก าหนด
ระยะห่างและ
ต าแหน่งน าศูนย ์

สวมประกอบ
ช้ินส่วนไกดโ์พสต ์
ไกดบ์ุช และ
ช้ินส่วนประคอง
แม่พิมพต์ามใบสั่ง
งาน 

ผลิตและตรวจสอบ
ช่างผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ - วดั
และตรวจสอบ
ขนาดช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

วดัขนาดช้ินส่วน
แม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองมือวดั
ละเอียด 

วดัขนาดช้ินส่วน
แม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองมือวดัละเอียด
ตามขอ้มูลการ
ทดลอง สถานการณ์
ปัญหา และหลกัการ
ทางฟิสิกส์ท่ีก าหนด 

วิธีการอ่านค่าและ
ขอ้ควรระวงัในการ
ใชเ้คร่ืองมือวดั
ละเอียด เช่น 
ไมโครมิเตอร์ และ
เวอร์เนียร์คาลิป
เปอร์ 

ใชไ้มโครมิเตอร์
และเวอร์เนียร์คา
ลิปเปอร์วดั
ตรวจสอบช้ินส่วน
แม่พิมพเ์พื่อรับรอง
คุณภาพขนาด 

ตรวจสอบความ
เรียบขนานของ
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

ตรวจสอบค่าความ
เรียบขนานและความ
เรียบผิวของช้ินส่วน
แม่พิมพด์ว้ยไดอลัเก
จเทียบกบัมาตรฐาน

หลกัการใชไ้ดอลั
เกจ แผน่ตรวจสอบ
ผิวเปรียบเทียบ 
และเกณฑค์วาม
คลาดเคล่ือนทาง
เรขาคณิต (GD&T) 

วดัความเรียบ
ขนานและประเมิน
คุณภาพพื้นผิวของ
ช้ินส่วนแม่พิมพ์
เทียบกบัค่าพิกดัใน
แบบสั่งงาน 



งานหลกั งานย่อย สมรรถนะย่อย ความรู้ (ส่ิงท่ีต้องรู้) ทักษะ (ส่ิงท่ีต้อง
ปฏิบัติ) 

การตรวจสอบ
คุณภาพช้ินงาน 

ผลิตและตรวจสอบ
ช่างผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ - 
บ ารุงรักษา
เคร่ืองมือกลและ
ปฏิบติังานตามหลกั
ความปลอดภยั 

บ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรกลและ
เคร่ืองมือวดัหลงั
ปฏิบติังาน 

บ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรกลและ
เคร่ืองมือวดัตาม
ตารางแผนการ
บ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนัประจ าวนั 
(TPM) 

วิธีการท าความ
สะอาด การหล่อล่ืน 
และการจดัเก็บ
เคร่ืองมือกลอยา่ง
ถูกวิธี 

ท าความสะอาด 
ชโลมน ้ามนักนั
สนิม และจดัเก็บ
อุปกรณ์ตามพื้นท่ี
ท่ีก าหนดหลงัการ
ใชง้าน 

ผลิตและ
ตรวจสอบจดัการ
เศษโลหะและ
ควบคุมพื้นท่ี
ปฏิบติังานอยา่ง
ปลอดภยั 

จดัการเศษโลหะและ
สารหล่อล่ืนท่ีใชแ้ลว้
ตามกฎระเบียบความ
ปลอดภยัและ
สุขอนามยัใน
โรงงานผลิต 

ขอ้ก าหนดการสวม
ใส่อุปกรณ์ป้องกนั
อนัตรายส่วนบุคคล 
(PPE) และการ
จดัเก็บวสัดุเหลือใช้
อยา่งปลอดภยั 

คดัแยกเศษโลหะ 
ท าความสะอาด
อ่างน ้าหล่อเยน็ 
และสวมใส่
อุปกรณ์นิรภยั
ตลอดเวลาท างาน 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางวิเคราะห์พฤติกรรมการเรียนรู้ 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 
ทฤษฎี 2 ชัว่โมง/สัปดาห์ ปฏิบติั 6 ชัว่โมง/สัปดาห์ จ านวน 4 หน่วยกิต 

หน่วยการ
เรียนรู้ 

ความสามารถท่ีคาดหวัง รวม จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

ล าดับ 
ความ 
ส าคัญ 

พุทธิพสัิย รวม
พุทธิ
พสัิย 

ทักษะ
พสัิย 

จิต
พสัิย 

การ
ประยุกต์ใช้ ความรู้ ความ

เข้าใจ 
การ

น าไปใช้ 
การ

วิเคราะห์ 
สังเคราะห์ การ

ประเมิน
ค่า 

1. อ่านแบบ
งานแม่พิมพ์

โลหะ 

1 1 1 0 0 0 3 3 2 
 

8 2/6 9 

2. ผลิตและ
ตรวจสอบ
ก าหนด

ขั้นตอนการ
ท าช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

1 1 1 1 0 0 4 4 2 
 

10 4/12 5 

3. ติดตั้ง
อุปกรณ์จบั
ยดึช้ินงาน
แม่พิมพ์
โลหะ 

1 1 1 1 0 0 4 5 2 
 

11 4/12 2 

4. ผลิต
ช้ินส่วน
เพลท

แม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกล 

1 1 1 1 0 0 4 5 2 
 

11 4/12 3 



หน่วยการ
เรียนรู้ 

ความสามารถท่ีคาดหวัง รวม จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

ล าดับ 
ความ 
ส าคัญ 

พุทธิพสัิย รวม
พุทธิ
พสัิย 

ทักษะ
พสัิย 

จิต
พสัิย 

การ
ประยุกต์ใช้ ความรู้ ความ

เข้าใจ 
การ

น าไปใช้ 
การ

วิเคราะห์ 
สังเคราะห์ การ

ประเมิน
ค่า 

5. ผลิต
ช้ินส่วนพั้นช์
และดายดว้ย
เคร่ืองมือกล 

1 1 1 1 0 0 4 5 2 
 

11 4/12 4 

6. ประกอบ
ชุดดาย
แม่พิมพ์
โลหะ 

1 1 2 2 0 0 6 6 3 
 

15 6/18 1 

7. วดัขนาด
ช้ินส่วน

แม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองมือวดั
ละเอียด 

1 1 1 1 0 0 4 4 2 
 

10 4/12 6 

8. ตรวจสอบ
ความเรียบ
ขนานของ
ช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

1 1 1 1 0 0 4 3 2 
 

9 4/12 8 

9. 
บ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรกล

และ
เคร่ืองมือวดั

1 1 1 1 0 0 4 4 2 
 

10 4/12 7 



หน่วยการ
เรียนรู้ 

ความสามารถท่ีคาดหวัง รวม จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

ล าดับ 
ความ 
ส าคัญ 

พุทธิพสัิย รวม
พุทธิ
พสัิย 

ทักษะ
พสัิย 

จิต
พสัิย 

การ
ประยุกต์ใช้ ความรู้ ความ

เข้าใจ 
การ

น าไปใช้ 
การ

วิเคราะห์ 
สังเคราะห์ การ

ประเมิน
ค่า 

หลงั
ปฏิบติังาน 

10. ผลิตและ
ตรวจสอบ
จดัการเศษ
โลหะและ
ควบคุมพื้นท่ี
ปฏิบติังาน
อยา่ง

ปลอดภยั 

1 1 1 0 0 0 3 1 1 
 

5 2/6 10 

รวม 10 10 11 9 0 0 40 40 20 0 100 
  

รวมทั้งรายวิชา 100 
  

 

 

 

 

 

 



หน่วยการเรียนรู้ 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 2 ชัว่โมง/สัปดาห์ ปฏิบติั 6 ชัว่โมง/สัปดาห์ จ านวน 4 หน่วยกิต 

หน่วย
ท่ี 

หน่วยการเรียนรู้ เวลาเรียน (ชม.) 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 

1 อ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ 2 6 8 

2 ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพ ์ 4 12 16 

3 ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 4 12 16 

4 ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล 4 12 16 

5 ผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล 4 12 16 

6 ประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 6 18 24 

7 วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียด 4 12 16 

8 ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ ์ 4 12 16 

9 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 4 12 16 

10 ผลิตและตรวจสอบจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่ง
ปลอดภยั 

2 6 8 

ประเมินผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 0 0 0 

รวมทั้งส้ิน 36 108 144 

 

 

 

 



การวางแผนการจัดการเรียนรู้ 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 2 ชัว่โมง/สัปดาห์ ปฏิบติั 6 ชัว่โมง/สัปดาห์ จ านวน 4 หน่วยกิต 

สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

สอนคร้ัง
ท่ี 1 

2/6 หน่วยท่ี 1 
อ่านแบบงานแม่พมิพ์
โลหะ 

งาน: อ่านแบบงานแม่พมิพ์โลหะ 

ผลลพัธ์การเรียนรู้: 

- จดัเตรียมแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ เอกสาร
ประกอบ และเคร่ืองมือท่ีจ าเป็นส าหรับการ
อ่านแบบ 

- ตรวจสอบรายละเอียดในตารางรายการแบบ 
(Title block) และขอ้ก าหนดทางเทคนิคทัว่ไป 

- อ่านพิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูปฉาย และ
มุมมองภาพตดัของช้ินส่วนแม่พิมพ ์

เกณฑ์การปฏิบัติงาน: 

1. 1. จดัเตรียมแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ เอกสาร
ประกอบ และเคร่ืองมือท่ีจ าเป็นส าหรับการ
อ่านแบบไดค้รบถว้นสมบูรณ์ตามเกณฑเ์ช็ค
ลิสตท่ี์ก าหนด 

2. 2. ตรวจสอบรายละเอียดในตารางรายการ
แบบ (Title block) และขอ้ก าหนดทางเทคนิค
ทัว่ไปไดต้รงตามแบบงานจริงอยา่งนอ้ยร้อย
ละ 80 

3. 3. อ่านและตีความพิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูป
ฉาย และมุมมองภาพตดัของช้ินส่วนแม่พิมพ์
ไดถู้กตอ้งและตรวจสอบจุดคลาดเคล่ือนได้
ครบถว้น 10 จุดตรวจสอบ 

วิธีประเมิน: 

- ตรวจ
ผลงาน 

- สังเกต
พฤติกรรม 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

4. 4. ทบทวนและตรวจสอบความสอดคลอ้ง
ของผลการอ่านแบบกบัขอ้ก าหนดเชิงมิติของ
ระบบแม่พิมพไ์ดค้รบทุกมิติตามใบงาน
ตรวจสอบท่ีก าหนด 

5. 5. จดัเก็บเอกสารแบบงาน ดิจิทลัไฟล ์และ
ท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานเรียบร้อย
ถูกตอ้งตามเช็คลิสตม์าตรฐาน 5 ส 

สอนคร้ัง
ท่ี 2-3 

4/12 หน่วยท่ี 2 
ผลติและตรวจสอบ
ก าหนดขั้นตอนการท า
ชิ้นส่วนแม่พมิพ์ 

งาน: ผลติและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการ
ท าชิ้นส่วนแม่พมิพ์ 

ผลลพัธ์การเรียนรู้: 

- จดัเตรียมแบบงาน (Blueprints) ของแม่พิมพ์
โลหะ เอกสารขอ้มูลทางเทคนิคของเคร่ืองจกัร 
และแบบฟอร์มขั้นตอนการผลิตใหพ้ร้อมใช้
งาน 

- วิเคราะห์รายละเอียดของช้ินส่วนแม่พิมพ์
จากแบบงาน และก าหนดล าดบัขั้นตอน
เทคโนโลยกีารผลิตตั้งแต่การตดัเตรียมวสัดุ
จนถึงการเจียระไนละเอียด 

- ค  านวณและก าหนดพารามิเตอร์การท างาน
ของเคร่ืองจกัร เช่น ความเร็วรอบ อตัราป้อน 
และชนิดของเคร่ืองมือตดัในแต่ละขั้นตอน
การผลิต 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน: 

1. 1. จดัเตรียมแบบงาน เอกสารขอ้มูลทาง
เทคนิคของเคร่ืองจกัร และแบบฟอร์มขั้นตอน

วิธีประเมิน: 

- ตรวจ
ผลงาน 

- สังเกต
พฤติกรรม 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

การผลิตไดถู้กตอ้งครบถว้น 100% ตาม
รายการตรวจสอบท่ีก าหนด 

2. 2. วิเคราะห์แบบงานและก าหนดล าดบั
ขั้นตอนเทคโนโลยกีารผลิตตั้งแต่การตดั
เตรียมวสัดุจนถึงการเจียระไน 

3. 3. ปฏิบติัขั้นตอน "ค านวณและก าหนด
พารามิเตอร์การท างานของเคร่ืองจกัร เช่น 
ความเร็วรอบ อตัราป้อน และชนิดของ
เคร่ืองมือตดัในแต่ละขั้นตอนการผลิต" ครบ
ทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 
และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

4. 4. ปฏิบติัขั้นตอน "ตรวจสอบความถูกตอ้ง
ของแผนขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) 
เปรียบเทียบกบัขอ้ก าหนดในแบบงานและ
ความเป็นไปไดใ้นการผลิตจริง" ครบทุกขอ้ใน
แบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง 

5. 5. ปฏิบติัขั้นตอน "จดัเก็บแฟ้มเอกสาร
ขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) ลงในระบบ
ฐานขอ้มูลดิจิทลั และท าความสะอาดโต๊ะ
ปฏิบติังานตามระบบ 5ส" ครบทุกขอ้ในแบบ
ตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง 

สอนคร้ัง
ท่ี 4-5 

4/12 หน่วยท่ี 3 
ติดตั้งอุปกรณ์จับยึด
ชิ้นงานแม่พมิพ์โลหะ 

งาน: ติดตั้งอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานแม่พมิพ์
โลหะ 

ผลลพัธ์การเรียนรู้: 

วิธีประเมิน: 

- ตรวจ
ผลงาน 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

- ตรวจสอบและจดัเตรียมอุปกรณ์จบัยดึ (เช่น 
ปากกาจบังาน แคลมป์ โบลต)์ และแบบงานท่ี
เก่ียวขอ้งส าหรับการติดตั้งช้ินงานแม่พิมพ์
โลหะ 

- ท าความสะอาดโต๊ะงานและฐานของอุปกรณ์
จบัยดึเพื่อขจดัเศษโลหะก่อนท าการติดตั้งลง
บนแท่นเคร่ืองจกัร 

- ประกอบอุปกรณ์จบัยึดเขา้กบัแท่น
เคร่ืองจกัรและปรับตั้งระนาบ (Alignment) ให้
ไดแ้นวขนานและแนวด่ิงตามพิกดั 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน: 

1. 1. จดัเตรียมและระบุขนาดอุปกรณ์จบัยึดได้
ถูกตอ้งครบถว้นอยา่งนอ้ย 3 รายการตามท่ี
แบบงานก าหนด 

2. 2. ท าความสะอาดและตรวจสอบความ
ขรุขระโต๊ะงานดว้ยแถบวดัความเรียบขนาด 
0.02 มิลลิเมตร ไดอ้ยา่งเรียบร้อยก่อน
ประกอบอุปกรณ์ 

3. 3. ประกอบและปรับตั้งแนวขนานปากกา
จบังานดว้ยไดอลัเกจ ใหมี้ค่าความ
คลาดเคล่ือนแนวแกน X และ Y ไม่เกิน 0.01 
มิลลิเมตร ส าเร็จภายใน 10 นาที 

4. 4. ขนัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะและ
ตรวจสอบความมัน่คงแขง็แรงดว้ยประแจทอร์
คตามแรงบิดมาตรฐานท่ีก าหนดในคู่มือ
ภายในเวลา 5 นาที 

- สังเกต
พฤติกรรม 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

5. 5. วดัและบนัทึกค่าความเบ่ียงเบนของ
ช้ินงานหลงัการจบัยดึขั้นสุดทา้ยดว้ยไดอลัเกจ 
ใหมี้ค่าไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร 

6. 6. บ ารุงรักษาจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียด 
และคดัแยกเศษวสัดุหรือปนเป้ือนน ้ามนัทิ้งลง
ในถงัขยะตามระบบ 5ส 

สอนคร้ัง
ท่ี 6-7 

4/12 หน่วยท่ี 4 
ผลติชิ้นส่วนเพลท
แม่พมิพ์ด้วย
เคร่ืองจักรกล 

งาน: ผลติชิ้นส่วนเพลทแม่พิมพ์ด้วย
เคร่ืองจักรกล 

ผลลพัธ์การเรียนรู้: 

- จดัเตรียมวสัดุเพลทแม่พิมพ ์เคร่ืองมือวดั 
เคร่ืองมือตดั แบบสั่งงาน และตรวจสอบ
สภาพความพร้อมของเคร่ืองจกัรกลก่อนการ
ปฏิบติังาน 

- ร่างแบบและก าหนดพิกดัต าแหน่งรูเจาะและ
แนวการกดับนช้ินส่วนเพลทแม่พิมพต์ามแบบ
สั่งงาน 

- ด าเนินการกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรู
ช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิงตาม
ขอบเขตท่ีร่างแบบไว ้

เกณฑ์การปฏิบัติงาน: 

1. 1. ด าเนินการจดัเตรียมวสัดุเพลทแม่พิมพ ์
เคร่ืองมือวดั เคร่ืองมือตดั และแบบสั่งงาน 
พร้อมตรวจสอบระบบไฟฟ้าและระบบหล่อ
ล่ืนตามรายการตรวจสอบความปลอดภยั
ครบถว้น 100% 

วิธีประเมิน: 

- ตรวจ
ผลงาน 

- สังเกต
พฤติกรรม 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

2. 2. ด าเนินการร่างแบบและก าหนดพิกดั
ต าแหน่งรูเจาะและแนวการกดับนช้ินส่วน
เพลทแม่พิมพไ์ดต้ าแหน่งศูนยก์ลาง
คลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.1 มิลลิเมตรตามแบบ
สั่งงานภายในเวลา 15 นาที 

3. 3. ด าเนินการกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรู
ช้ินส่วนเพลทแม่พิมพไ์ดร้ะดบัพิกดัมิติความ
ลึกและความกวา้งสอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดใน
แบบสั่งงานภายในเวลา 60 นาที 

4. 4. ตรวจสอบพิกดัขนาด ความฉาก และ
ความราบเรียบของช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์
ผลิตเสร็จดว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดไดค้่าความ
คลาดเคล่ือนสะสมไม่เกิน 0.05 มิลลิเมตร
เทียบกบัแบบสั่งงาน 

5. 5. ด าเนินการท าความสะอาด ชโลมน ้ามนั
กนัสนิม และจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียด 
เคร่ืองมือตดั และแบบสั่งงานเขา้ตูเ้ก็บเฉพาะ
ต าแหน่งไดค้รบถว้น 100% ภายในเวลา 10 
นาที 

6. 6. ด าเนินการท าความสะอาดเศษโลหะ 
คราบน ้ามนับนเคร่ืองจกัรกล และจดัระเบียบ
พื้นท่ีรอบเคร่ืองมิลล่ิงใหส้ะอาดเรียบร้อยตาม
มาตรฐานประเมิน 5ส ไดค้รบ 100% 

สอนคร้ัง
ท่ี 8-9 

4/12 หน่วยท่ี 5 
ผลติชิ้นส่วนพั้นช์และ
ดายด้วยเคร่ืองมือกล 

งาน: ผลติชิ้นส่วนพั้นช์และดายด้วยเคร่ืองมือ
กล 

ผลลพัธ์การเรียนรู้: 

วิธีประเมิน: 

- ตรวจ
ผลงาน 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

- จดัเตรียมแบบสั่งงาน วสัดุเหลก็ท าพั้นชแ์ละ
ดาย และเคร่ืองมือกลพร้อมอุปกรณ์ป้องกนั
อนัตรายส่วนบุคคล 

- ด าเนินการขึ้นรูปหยาบและก่ึงละเอียด
ช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองกดัหรือ
เคร่ืองกลึงตามขนาดท่ีระบุในแบบงาน 

- ด าเนินการเจียระไนละเอียดผิวและขนาด
ของพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองเจียระไนราบหรือ
เคร่ืองเจียระไนกลมเพื่อใหไ้ดข้นาดตามท่ี
ก าหนด 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน: 

1. 1. การจดัเตรียมแบบสั่งงาน วสัดุเหลก็ 
SKD11 และเคร่ืองมือกลครบถว้นตามรายการ
ตรวจสอบความพร้อม 5 รายการ 

2. 2. การขึ้นรูปหยาบและก่ึงละเอียดพั้นชแ์ละ
ดายดว้ยเคร่ืองกดัหรือเคร่ืองกลึงโดยเผื่อขนาด
ไว ้0.3 ถึง 0.5 มิลลิเมตรตามแบบงาน 

3. 3. การเจียระไนละเอียดผิวและขนาดพั้นช์
และดายใหมี้ความราบเรียบและพิกดัความเผื่อ
ความราบไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตรตามมาตรฐาน 

4. 4. การตรวจสอบขนาดรูปทรง ความแขง็ 
Rockwell C scale 3 จุด และพิกดัความเผื่อ
สวมประกอบ 3 จุดส าคญัดว้ยไมโครมิเตอร์
อยา่งถูกตอ้ง 

5. 5. การท าความสะอาดเคร่ืองมือกล 
บ ารุงรักษาช้ินงานดว้ยน ้ามนักนัสนิม และคดั

- สังเกต
พฤติกรรม 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

แยกขยะอุตสาหกรรม 3 ประเภทตาม
มาตรฐานส่ิงแวดลอ้ม 

สอนคร้ัง
ท่ี 10-12 

6/18 หน่วยท่ี 6 
ประกอบชุดดาย
แม่พมิพ์โลหะ 

งาน: ประกอบชุดดายแม่พมิพ์โลหะ 

ผลลพัธ์การเรียนรู้: 

- จดัเตรียมแบบงาน ช้ินส่วนประกอบแม่พิมพ ์
และเคร่ืองมือส าหรับประกอบชุดดายแม่พิมพ์
โลหะ 

- ประกอบและอดัชุดน าร่อง (Guide Pillar and 
Guide Bushing) เขา้กบัแผน่ดายโฮลเดอร์และ
แผน่พั้นช์โฮลเดอร์ดว้ยเคร่ืองอดัไฮดรอลิก 

- ติดตั้งและยดึประกอบพั้นช์และดายอินเสิร์ท
เขา้กบัแผน่ยดึพั้นช์และแผน่ดายดว้ยสลกั
เกลียวและสลกัสวมพอดี 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน: 

1. 1. ปฏิบติัขั้นตอน "จดัเตรียมแบบงาน 
ช้ินส่วนประกอบแม่พิมพ ์และเคร่ืองมือ
ส าหรับประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ" ครบ
ทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 
และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

2. 2. ปฏิบติัขั้นตอน "ประกอบและอดัชุดน า
ร่อง (Guide Pillar and Guide Bushing) เขา้กบั
แผน่ดายโฮลเดอร์และแผน่พั้นชโ์ฮลเดอร์ดว้ย
เคร่ืองอดัไฮดรอลิก" ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ 
ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุดผิดพลาด
ร้ายแรง 

วิธีประเมิน: 

- ตรวจ
ผลงาน 

- สังเกต
พฤติกรรม 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

3. 3. ปฏิบติัขั้นตอน "ติดตั้งและยดึประกอบ
พั้นชแ์ละดายอินเสิร์ทเขา้กบัแผน่ยดึพั้นชแ์ละ
แผน่ดายดว้ยสลกัเกลียวและสลกัสวมพอดี" 
ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 
80 และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

4. 4. ปฏิบติัขั้นตอน "ประกบชุดแม่พิมพบ์น
และล่างเขา้ดว้ยกนัเพื่อท าการปรับตั้งและวดั
ระยะช่องวา่งตดัเฉือนของแม่พิมพ"์ ครบทุก
ขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และ
ไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

5. 5. ปฏิบติัขั้นตอน "ตรวจสอบความตึงแน่น
และความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีของชุด
แม่พิมพใ์นระยะปิดสุด" ครบทุกขอ้ในแบบ
ตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง 

6. 6. ปฏิบติัขั้นตอน "จดัเก็บเคร่ืองมือ
ประกอบ เคร่ืองมือวดั และแบบงานประกอบ
เขา้ท่ีใหเ้ป็นระเบียบตามระบบควบคุม
เคร่ืองมือ" ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ย
กวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

7. 7. ปฏิบติัขั้นตอน "ท าความสะอาดโต๊ะ
ปฏิบติังานและชโลมน ้ามนัป้องกนัสนิมบน
ช้ินส่วนแม่พิมพเ์พื่อส้ินสุดขั้นตอนการ
ท างาน" ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่
ร้อยละ 80 และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

สอนคร้ัง
ท่ี 13-14 

4/12 หน่วยท่ี 7 
วัดขนาดชิ้นส่วน
แม่พมิพ์ด้วยเคร่ืองมือ
วัดละเอยีด 

งาน: วัดขนาดชิ้นส่วนแม่พมิพ์ด้วยเคร่ืองมือ
วัดละเอยีด 

ผลลพัธ์การเรียนรู้: 

- ตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองมือวดั
ละเอียด เช่น ไมโครมิเตอร์ เวอร์เนียร์คาลิป
เปอร์ และเตรียมช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะท่ี
ตอ้งการวดั รวมถึงท าความสะอาดผิวหนา้
สัมผสัของช้ินงานและเคร่ืองมือวดั 

- ด าเนินการวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ
ดว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
พร้อมทั้งบนัทึกค่าการวดัท่ีไดล้งในแบบ
บนัทึกผล 

- น าค่าการวดัท่ีบนัทึกไวม้าวิเคราะห์เพื่อ
เปรียบเทียบกบัค่าพิกดัความเผื่อตามแบบ
สั่งงานช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ และจ าแนก
ช้ินงานท่ีผา่นและไม่ผา่นเกณฑ ์

เกณฑ์การปฏิบัติงาน: 

1. 1. ตรวจสอบความพร้อมและท าความ
สะอาดผิวหนา้สัมผสัของเคร่ืองมือวดัละเอียด
และช้ินส่วนแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้งตามรายการ
ตรวจสอบ 4 จุด 

2. 2. ด าเนินการวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะดว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิป
เปอร์ พร้อมบนัทึกค่าไดถู้กตอ้งภายในเวลา 15 
นาที 

วิธีประเมิน: 

- ตรวจ
ผลงาน 

- สังเกต
พฤติกรรม 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

3. 3. เปรียบเทียบค่าการวดัจริงกบัแบบงาน
และจ าแนกช้ินส่วนแม่พิมพผ์่านเกณฑพ์ิกดั
ความเผื่อบวก-ลบไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตรได้
ถูกตอ้งครบถว้น 

4. 4. ชโลมน ้ามนักนัสนิมและจดัเก็บเคร่ืองมือ
วดัละเอียดลงกล่องเฉพาะอุปกรณ์ไดถู้กตอ้ง
ตามมาตรฐานการบ ารุงรักษา 

5. 5. ท าความสะอาดพื้นผิวโต๊ะปฏิบติังานและ
พื้นท่ีโดยรอบไดส้ะอาดเรียบร้อยตามหลกั 5ส 
ภายในเวลา 5 นาที 

สอนคร้ัง
ท่ี 15-16 

4/12 หน่วยท่ี 8 
ตรวจสอบความเรียบ
ขนานของชิ้นส่วน
แม่พมิพ์ 

งาน: ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วน
แม่พมิพ์ 

ผลลพัธ์การเรียนรู้: 

- จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์วดัความเรียบ
ขนาน ไดแ้ก่ แท่นระดบั ไดอลัเกจพร้อมฐาน
แม่เหลก็ และช้ินส่วนแม่พิมพท่ี์จะท าการ
ตรวจสอบ ใหพ้ร้อมใชง้านตามรายการ
ตรวจสอบท่ีก าหนด 

- เช็ดท าความสะอาดแท่นระดบัและช้ินส่วน
แม่พิมพด์ว้ยน ้ายาท าความสะอาดและผา้ไร้ขน
เพื่อขจดัส่ิงสกปรกและเศษโลหะ 

- ติดตั้งไดอลัเกจเขา้กบัฐานแม่เหลก็ ตั้งค่า
ศูนยบ์นแท่นระดบั แลว้เล่ือนหวัวดัไปบน
ผิวหนา้ของช้ินส่วนแม่พิมพเ์พื่ออ่านค่าความ
คลาดเคล่ือนของการขนาน 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน: 

วิธีประเมิน: 

- ตรวจ
ผลงาน 

- สังเกต
พฤติกรรม 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

1. 1. จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์วดัความ
เรียบขนานครบถว้นตามรายการตรวจสอบท่ี
ก าหนดโดยไม่มีขอ้ผิดพลาด 

2. 2. เช็ดท าความสะอาดแท่นระดบัและ
ช้ินส่วนแม่พิมพจ์นปราศจากฝุ่ นและเศษ
โลหะ 100% ตามคู่มือปฏิบติังาน 

3. 3. ติดตั้งไดอลัเกจและปรับตั้งค่าศูนยบ์น
แท่นระดบั พร้อมทั้งอ่านค่าความคลาดเคล่ือน
อยา่งนอ้ย 5 จุดตามแบบงานท่ีก าหนด 

4. 4. ตรวจสอบและประเมินค่าความเรียบ
ขนานเปรียบเทียบกบัค่าพิกดัความเผื่อในแบบ
งานสั่งท าไดอ้ยา่งถูกตอ้งครบถว้น 

5. 5. ท าความสะอาดและบ ารุงรักษาไดอลัเกจ 
ทาน ้ามนักนัสนิม พร้อมจดัเก็บลงกล่องตาม
ต าแหน่งท่ีถูกตอ้งหลงัเสร็จส้ินงาน 

6. 6. ท าความสะอาดแท่นระดบัและพื้นท่ี
ปฏิบติังานวดัเรียบร้อยตามมาตรฐาน 5ส 
ครบถว้นทุกหวัขอ้การประเมิน 

สอนคร้ัง
ท่ี 17-18 

4/12 หน่วยท่ี 9 
บ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรกลและ
เคร่ืองมือวัดหลัง
ปฏิบัติงาน 

งาน: บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรกลและเคร่ืองมือ
วัดหลงัปฏิบัติงาน 

ผลลพัธ์การเรียนรู้: 

- จดัเตรียมน ้ามนัหล่อล่ืน อุปกรณ์ท าความ
สะอาด เคร่ืองมือวดั และเอกสารรายการ
ตรวจสอบการบ ารุงรักษาประจ าวนั 

วิธีประเมิน: 

- ตรวจ
ผลงาน 

- สังเกต
พฤติกรรม 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

- ท าความสะอาดเศษโลหะ คราบน ้ามนัหล่อ
เยน็ และส่ิงสกปรกออกจากเคร่ืองจกัรกลดว้ย
แปรงปัด ลมเป่า และผา้สะอาด 

- เช็ดท าความสะอาดและบ ารุงรักษาเคร่ืองมือ
วดัละเอียดดว้ยผา้เช็ดเฉพาะและเคลือบน ้ามนั
กนัสนิมบางๆ 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน: 

1. 1. จดัเตรียมน ้ามนัหล่อล่ืน อุปกรณ์ท าความ
สะอาด เคร่ืองมือวดั และเอกสารรายการ
ตรวจสอบไดค้รบถว้นสอดคลอ้งกบั
เคร่ืองจกัร 100 เปอร์เซ็นต ์ภายในเวลา 10 
นาที 

2. 2. ท าความสะอาดเศษโลหะ คราบน ้ามนั
หล่อเยน็ และส่ิงสกปรกออกจากร่องเล่ือน
และจุดส าคญัของเคร่ืองจกัรกลครบถว้นทั้ง 6 
จุดตามคู่มือการใชง้านอยา่งปลอดภยั 

3. 3. เช็ดท าความสะอาดและเคลือบน ้ามนักนั
สนิมเคร่ืองมือวดัละเอียดแต่ละประเภทตาม
คู่มือผูผ้ลิตไดถู้กตอ้งครบถว้นทั้ง 3 ประเภท
โดยไม่มีคราบสกปรกตกคา้ง 

4. 4. ตรวจสอบสภาพความถูกตอ้งและ
ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรและ
เคร่ืองมือวดัหลงัการบ ารุงรักษาตามรายการ
ประเมินผล 10 ขอ้ไดอ้ยา่งครบถว้นสมบูรณ์ 

5. 5. จดัเก็บเคร่ืองมือวดัลงในกล่องบรรจุ
ภณัฑ ์ทาจารบีเคร่ืองจกัร และคดัแยกขยะ



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

อุตสาหกรรมทิ้งลงถงัแยกประเภททั้ง 3 ชนิด
ไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามหลกั 5ส 

สอนคร้ัง
ท่ี 19 

2/6 หน่วยท่ี 10 
ผลติและตรวจสอบ
จัดการเศษโลหะและ
ควบคุมพื้นท่ี
ปฏิบัติงานอย่าง
ปลอดภัย 

งาน: ผลติและตรวจสอบจัดการเศษโลหะและ
ควบคุมพื้นท่ีปฏิบัติงานอย่างปลอดภัย 

ผลลพัธ์การเรียนรู้: 

- จดัเตรียมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล 
(PPE) เคร่ืองมือตกัเศษโลหะ และภาชนะ
ส าหรับคดัแยกเศษโลหะใหพ้ร้อมใชง้าน
ตามท่ีก าหนดไวใ้นคู่มือความปลอดภยั 

- ด าเนินการกวาดและตกัเศษโลหะออกจาก
เคร่ืองเจาะ เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั โดยใช้
แปรงปัดและเคร่ืองดูดเศษโลหะขณะหยดุการ
ท างานของเคร่ืองจกัร 

- ท าความสะอาดคราบน ้ามนัหล่อเยน็หรือ
น ้ามนัหล่อล่ืนท่ีเป้ือนบนพื้นทางเดินรอบ
เคร่ืองจกัรเพื่อป้องกนัอุบติัเหตุการล่ืนลม้ 

เกณฑ์การปฏิบัติงาน: 

1. 1. จดัเตรียมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วน
บุคคล (PPE) เคร่ืองมือตกัเศษโลหะ และ
ภาชนะส าหรับคดัแยกเศษโลหะไดถู้กตอ้ง
ครบถว้นอยา่งนอ้ย 5 ชนิดตามท่ีก าหนดไวใ้น
คู่มือความปลอดภยั 

2. 2. เศษโลหะในเคร่ืองจกัรเจาะ กลึง หรือกดั
ไดรั้บการกวาดและตกัออกจนหมดจดร้อยละ 
100 ดว้ยแปรงปัดและเคร่ืองดูดเศษโลหะ

วิธีประเมิน: 

- ตรวจ
ผลงาน 

- สังเกต
พฤติกรรม 



สัปดาห์
ท่ี 
หรือ 
คร้ังท่ี 

จ านวน 
ช่ัวโมง 
ท/ป 

หน่วยการเรียน 
/งาน(เร่ือง) 

งาน/กจิกรรม การ
ประเมินผล 

ในขณะหยดุการท างานของเคร่ืองจกัรตามเช็ค
ลิสต ์

3. 3. คราบน ้ามนัหล่อเยน็หรือน ้ามนัหล่อล่ืน
บนพื้นทางเดินรอบเคร่ืองจกัรไดรั้บการท า
ความสะอาดและตรวจสอบความลื่นใหเ้ป็น
ศูนยภ์ายในเวลา 10 นาทีตามเกณฑม์าตรฐาน 
5ส 

4. 4. พื้นท่ีปฏิบติังาน ป้ายเตือน และระดบั
ปริมาณเศษโลหะในถงัรองรับไดรั้บการ
ตรวจสอบวา่ไม่เกินร้อยละ 75 ของถงัตาม
มาตรฐานความปลอดภยั 

5. 5. อุปกรณ์ท าความสะอาดไดรั้บการจดัเก็บ 
ปิดฝาถงัเศษโลหะ และยา้ยถงัไปยงัจุด
รวบรวมขยะอุตสาหกรรมอยา่งเรียบร้อยครบ
ทุกรายการตามท่ีระบุในคู่มือบ ารุงรักษา 

18 8 ประเมินผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 

 

การวางแผนประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 2 ชัว่โมง/สัปดาห์ ปฏิบติั 6 ชัว่โมง/สัปดาห์ จ านวน 4 หน่วยกิต 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 

ผูเ้รียนสามารถอ่านและตรวจสอบแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ตารางรายการแบบ พิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูปฉาย 
และมุมมองภาพตดัไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามหลกัวิชาการและมาตรฐานงานเขียนแบบวิศวกรรม 



2. วิธีการประเมิน / 3. เคร่ืองมือประเมิน / 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

MT-
01 

ผลิตและ
ตรวจสอบช่าง
ผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ - 
ก าหนดขั้นตอน
และวางแผน
ผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

1. การตรวจใบงานและ
เช็คลิสตก์ารวิเคราะห์
เปรียบเทียบแบบงาน 2. 
การสังเกตพฤติกรรม
การตรวจเช็คแบบและ
การปฏิบติังานตามหลกั 
5 ส 3. การทดสอบ
ความรู้และ
ส่วนประกอบของแบบ
งาน 1. การสังเกตและ
ประเมินกระบวนการ
ท างานทุกขั้นตอนการ
จบัยดึ 2. การตรวจค่า
พิกดัแนวระนาบหลงั
การติดตั้งช้ินงานของ
ผูเ้รียน 3. การทดสอบ
ความรู้ภาคทฤษฎี 

1. เกณฑก์ารให้
คะแนนแบบงาน 
(Rubric Assessment 
Tool) 2. แบบสังเกต
และเช็คลิสตค์วาม
ปลอดภยัพร้อม 5 ส 3. 
แบบทดสอบความรู้
ความเขา้ใจบทเรียน 1. 
แบบประเมินทกัษะ
การปฏิบติังานติดตั้ง
และประเมินการใช้
เคร่ืองมือ (Rubric 
Score) 2. แบบบนัทึก
ค่าความเบ่ียงเบนผล
การวดัระนาบช้ินงาน 
3. แบบทดสอบปรนยั
ประเมินความรู้หลงั
เรียน 

อ่านและแปลความหมาย
แบบงานแม่พิมพโ์ลหะเพื่อ
การผลิต ตรวจสอบ
ขอ้ก าหนดเชิงมิติและ
สัญลกัษณ์ทางเทคนิคทัว่ไป
ตามมาตรฐานเขียนแบบ
วิศวกรรมเคร่ืองกล ก าหนด
ล าดบัขั้นตอนการแปรรูป
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะและ
ค านวณพารามิเตอร์
เคร่ืองจกัรกลไดถู้กตอ้งตาม
หลกัวิศวกรรมและมาตรฐาน
ความปลอดภยั ติดตั้ง 
ตรวจสอบ และปรับตั้ง
ระนาบแนวขนานของ
อุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน
แม่พิมพโ์ลหะใหไ้ดพ้ิกดั
ตามมาตรฐานการผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

ST-
0101 

↳ อ่านแบบงาน
แม่พิมพโ์ลหะ 

1. การตรวจใบงานและ
เช็คลิสตก์ารวิเคราะห์
เปรียบเทียบแบบงาน 2. 
การสังเกตพฤติกรรม
การตรวจเช็คแบบและ
การปฏิบติังานตามหลกั 
5 ส 3. การทดสอบ
ความรู้และ

1. เกณฑก์ารให้
คะแนนแบบงาน 
(Rubric Assessment 
Tool) 2. แบบสังเกต
และเช็คลิสตค์วาม
ปลอดภยัพร้อม 5 ส 3. 
แบบทดสอบความรู้
ความเขา้ใจบทเรียน 

1. 
จดัเตรียมแบบงานแม่พิมพ์
โลหะ เอกสารประกอบ และ
เคร่ืองมือท่ีจ าเป็นส าหรับ
การอ่านแบบไดค้รบถว้น
สมบูรณ์ตามเกณฑเ์ช็คลิสต์
ท่ีก าหนด  
2. 



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

ส่วนประกอบของแบบ
งาน 

ตรวจสอบรายละเอียดใน
ตารางรายการแบบ (Title 
block) และขอ้ก าหนดทาง
เทคนิคทัว่ไปไดต้รงตาม
แบบงานจริงอยา่งนอ้ยร้อย
ละ 80  
3. 
อ่านและตีความพิกดัขนาด 
สัญลกัษณ์ รูปฉาย และ
มุมมองภาพตดัของช้ินส่วน
แม่พิมพไ์ดถู้กตอ้งและ
ตรวจสอบจุดคลาดเคล่ือนได้
ครบถว้น 10 จุดตรวจสอบ  
4. 
ทบทวนและตรวจสอบความ
สอดคลอ้งของผลการอ่าน
แบบกบัขอ้ก าหนดเชิงมิติ
ของระบบแม่พิมพไ์ดค้รบ
ทุกมิติตามใบงานตรวจสอบ
ท่ีก าหนด  
5. 
จดัเก็บเอกสารแบบงาน 
ดิจิทลัไฟล ์และท าความ
สะอาดพื้นท่ีปฏิบติังาน
เรียบร้อยถูกตอ้งตามเช็ค
ลิสตม์าตรฐาน 5 ส  

ST-
0102 

↳ ผลิตและ
ตรวจสอบ

  

1. 



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

ก าหนดขั้นตอน
การท าช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

จดัเตรียมแบบงาน เอกสาร
ขอ้มูลทางเทคนิคของ
เคร่ืองจกัร และแบบฟอร์ม
ขั้นตอนการผลิตไดถู้กตอ้ง
ครบถว้น 100% ตามรายการ
ตรวจสอบท่ีก าหนด  
2. 
วิเคราะห์แบบงานและ
ก าหนดล าดบัขั้นตอน
เทคโนโลยกีารผลิตตั้งแต่
การตดัเตรียมวสัดุจนถึงการ
เจียระไน  
3. 
ปฏิบติัขั้นตอน "ค านวณและ
ก าหนดพารามิเตอร์การ
ท างานของเคร่ืองจกัร เช่น 
ความเร็วรอบ อตัราป้อน 
และชนิดของเคร่ืองมือตดัใน
แต่ละขั้นตอนการผลิต" ครบ
ทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ย
กวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง  
4. 
ปฏิบติัขั้นตอน "ตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของแผน
ขั้นตอนการผลิต (Process 
Sheet) เปรียบเทียบกบั
ขอ้ก าหนดในแบบงานและ
ความเป็นไปไดใ้นการผลิต



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

จริง" ครบทุกขอ้ในแบบ
ตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 
และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง  
5. 
ปฏิบติัขั้นตอน "จดัเก็บแฟ้ม
เอกสารขั้นตอนการผลิต 
(Process Sheet) ลงในระบบ
ฐานขอ้มูลดิจิทลั และท า
ความสะอาดโต๊ะปฏิบติังาน
ตามระบบ 5ส" ครบทุกขอ้
ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่
ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง  

ST-
0103 

↳ ติดตั้ง
อุปกรณ์จบัยึด
ช้ินงานแม่พิมพ์
โลหะ 

1. การสังเกตและ
ประเมินกระบวนการ
ท างานทุกขั้นตอนการ
จบัยดึ 2. การตรวจค่า
พิกดัแนวระนาบหลงั
การติดตั้งช้ินงานของ
ผูเ้รียน 3. การทดสอบ
ความรู้ภาคทฤษฎี 

1. แบบประเมินทกัษะ
การปฏิบติังานติดตั้ง
และประเมินการใช้
เคร่ืองมือ (Rubric 
Score) 2. แบบบนัทึก
ค่าความเบ่ียงเบนผล
การวดัระนาบช้ินงาน 
3. แบบทดสอบปรนยั
ประเมินความรู้หลงั
เรียน 

1. 
จดัเตรียมและระบุขนาด
อุปกรณ์จบัยึดไดถู้กตอ้ง
ครบถว้นอยา่งนอ้ย 3 
รายการตามท่ีแบบงาน
ก าหนด  
2. 
ท าความสะอาดและ
ตรวจสอบความขรุขระโต๊ะ
งานดว้ยแถบวดัความเรียบ
ขนาด 0.02 มิลลิเมตร ได้
อยา่งเรียบร้อยก่อนประกอบ
อุปกรณ์  
3. 



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

ประกอบและปรับตั้ง
แนวขนานปากกาจบังาน
ดว้ยไดอลัเกจ ใหมี้ค่าความ
คลาดเคล่ือนแนวแกน X 
และ Y ไม่เกิน 0.01 
มิลลิเมตร ส าเร็จภายใน 10 
นาที  
4. 
ขนัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ
และตรวจสอบความมัน่คง
แขง็แรงดว้ยประแจทอร์
คตามแรงบิดมาตรฐานท่ี
ก าหนดในคู่มือภายในเวลา 5 
นาที  
5. 
วดัและบนัทึกค่าความ
เบ่ียงเบนของช้ินงานหลงั
การจบัยดึขั้นสุดทา้ยดว้ย
ไดอลัเกจ ใหมี้ค่าไม่เกิน 
0.02 มิลลิเมตร  
6. 
บ ารุงรักษาจดัเก็บเคร่ืองมือ
วดัละเอียด และคดัแยกเศษ
วสัดุหรือปนเป้ือนน ้ามนัทิ้ง
ลงในถงัขยะตามระบบ 5ส  

MT-
02 

ผลิตและ
ตรวจสอบช่าง
ผลิตช้ินส่วน

1. การตรวจสอบความ
ถูกตอ้งเชิงมิติและ
พื้นผิวของช้ินงานเพลท

1. แบบประเมินผลงาน
ช้ินงานและบนัทึกค่า
ขนาดของเพลท

ปฏิบติังานเตรียมวสัดุ ร่าง
แบบ กดัผิวเรียบ เจาะรูเพลท
แม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิง 



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

แม่พิมพโ์ลหะ - 
ผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกล
และสวม
ประกอบ 

แม่พิมพห์ลงัการเจาะ
และกดัผิว 2. การ
ประเมินพฤติกรรม
ระหวา่งการลงมือ
ปฏิบติังานจริงและการ
ใชอุ้ปกรณ์เพื่อความ
ปลอดภยั 3. การตรวจ
คะแนนแบบทดสอบ
ความรู้ทางทฤษฎีและ
พิกดัความเผื่อ 1. ตรวจ
ประเมินช้ินงาน
ส าเร็จรูปและการ
ค านวณตามใบงาน 2. 
สังเกตพฤติกรรมการ
ปฏิบติังาน ความ
ปลอดภยั และการ
บ ารุงรักษาพื้นท่ีท างาน 

แม่พิมพ ์2. แบบ
ประเมินพฤติกรรมการ
ท างาน ทกัษะความ
ปลอดภยั และเกณฑ์
มาตรฐาน 5ส 3. 
แบบทดสอบทฤษฎี
ปรนยัและอตันยั
ประจ าหน่วยการ
เรียนรู้ 1. แบบ
ประเมินผลงานการ
เจียระไนและตรวจวดั
พิกดัขนาดช้ินงานพั้นช์
และดาย 2. แบบสังเกต
พฤติกรรมการ
ปฏิบติังานและความ
ปลอดภยั (Checklist) 

และบ ารุงรักษาตาม
มาตรฐานงานช่างแม่พิมพ์
โลหะ ผลิตช้ินส่วนพั้นช์และ
ดายใหมี้ขนาดและพิกดั
ความเผื่อความราบไม่เกิน 
0.01 มิลลิเมตร และทดสอบ
ความแขง็ของผิวตาม
มาตรฐานท่ีก าหนด สามารถ
จดัเตรียมอุปกรณ์ประกอบ
ชุดดายแม่พิมพ ์ประกอบชุด
น าร่อง ยึดประกอบพั้นช์และ
ดายอินเสิร์ท ปรับตั้งระยะ
ช่องวา่งตดัเฉือน ตรวจสอบ
การเล่ือนท่ี และบ ารุงรักษา
เคร่ืองมือตามมาตรฐาน
เทคนิคแม่พิมพโ์ลหะ 

ST-
0201 

↳ ผลิตช้ินส่วน
เพลทแม่พิมพ์
ดว้ย
เคร่ืองจกัรกล 

1. การตรวจสอบความ
ถูกตอ้งเชิงมิติและ
พื้นผิวของช้ินงานเพลท
แม่พิมพห์ลงัการเจาะ
และกดัผิว 2. การ
ประเมินพฤติกรรม
ระหวา่งการลงมือ
ปฏิบติังานจริงและการ
ใชอุ้ปกรณ์เพื่อความ
ปลอดภยั 3. การตรวจ
คะแนนแบบทดสอบ

1. แบบประเมินผลงาน
ช้ินงานและบนัทึกค่า
ขนาดของเพลท
แม่พิมพ ์2. แบบ
ประเมินพฤติกรรมการ
ท างาน ทกัษะความ
ปลอดภยั และเกณฑ์
มาตรฐาน 5ส 3. 
แบบทดสอบทฤษฎี
ปรนยัและอตันยั

1. 
ด าเนินการจดัเตรียมวสัดุ
เพลทแม่พิมพ ์เคร่ืองมือวดั 
เคร่ืองมือตดั และแบบ
สั่งงาน พร้อมตรวจสอบ
ระบบไฟฟ้าและระบบหล่อ
ล่ืนตามรายการตรวจสอบ
ความปลอดภยัครบถว้น 
100%  
2. 



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

ความรู้ทางทฤษฎีและ
พิกดัความเผื่อ 

ประจ าหน่วยการ
เรียนรู้ 

ด าเนินการร่างแบบและ
ก าหนดพิกดัต าแหน่งรูเจาะ
และแนวการกดับนช้ินส่วน
เพลทแม่พิมพไ์ดต้ าแหน่ง
ศูนยก์ลางคลาดเคล่ือนไม่
เกิน 0.1 มิลลิเมตรตามแบบ
สั่งงานภายในเวลา 15 นาที  
3. 
ด าเนินการกดัผิวเรียบ กดั
ขอบ และเจาะรูช้ินส่วน
เพลทแม่พิมพไ์ดร้ะดบัพิกดั
มิติความลึกและความกวา้ง
สอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดใน
แบบสั่งงานภายในเวลา 60 
นาที  
4. 
ตรวจสอบพิกดัขนาด ความ
ฉาก และความราบเรียบของ
ช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์ผลิต
เสร็จดว้ยเคร่ืองมือวดั
ละเอียดไดค้่าความ
คลาดเคล่ือนสะสมไม่เกิน 
0.05 มิลลิเมตรเทียบกบัแบบ
สั่งงาน  
5. 
ด าเนินการท าความสะอาด 
ชโลมน ้ามนักนัสนิม และ
จดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียด 
เคร่ืองมือตดั และแบบ



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

สั่งงานเขา้ตูเ้ก็บเฉพาะ
ต าแหน่งไดค้รบถว้น 100% 
ภายในเวลา 10 นาที  
6. 
ด าเนินการท าความสะอาด
เศษโลหะ คราบน ้ามนับน
เคร่ืองจกัรกล และจดั
ระเบียบพื้นท่ีรอบเคร่ืองมิ
ลล่ิงใหส้ะอาดเรียบร้อยตาม
มาตรฐานประเมิน 5ส ได้
ครบ 100%  

ST-
0202 

↳ ผลิตช้ินส่วน
พั้นชแ์ละดาย
ดว้ยเคร่ืองมือ
กล 

1. ตรวจประเมินช้ินงาน
ส าเร็จรูปและการ
ค านวณตามใบงาน 2. 
สังเกตพฤติกรรมการ
ปฏิบติังาน ความ
ปลอดภยั และการ
บ ารุงรักษาพื้นท่ีท างาน 

1. แบบประเมินผลงาน
การเจียระไนและ
ตรวจวดัพิกดัขนาด
ช้ินงานพั้นชแ์ละดาย 2. 
แบบสังเกตพฤติกรรม
การปฏิบติังานและ
ความปลอดภยั 
(Checklist) 

1. 
การจดัเตรียมแบบสั่งงาน 
วสัดุเหลก็ SKD11 และ
เคร่ืองมือกลครบถว้นตาม
รายการตรวจสอบความ
พร้อม 5 รายการ  
2. 
การขึ้นรูปหยาบและก่ึง
ละเอียดพั้นชแ์ละดายดว้ย
เคร่ืองกดัหรือเคร่ืองกลึงโดย
เผื่อขนาดไว ้0.3 ถึง 0.5 
มิลลิเมตรตามแบบงาน  
3. 
การเจียระไนละเอียดผิวและ
ขนาดพั้นชแ์ละดายใหมี้
ความราบเรียบและพิกดั



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

ความเผื่อความราบไม่เกิน 
0.01 มิลลิเมตรตามมาตรฐาน  
4. 
การตรวจสอบขนาดรูปทรง 
ความแขง็ Rockwell C scale 
3 จุด และพิกดัความเผื่อสวม
ประกอบ 3 จุดส าคญัดว้ย
ไมโครมิเตอร์อยา่งถูกตอ้ง  
5. 
การท าความสะอาดเคร่ืองมือ
กล บ ารุงรักษาช้ินงานดว้ย
น ้ามนักนัสนิม และคดัแยก
ขยะอุตสาหกรรม 3 ประเภท
ตามมาตรฐานส่ิงแวดลอ้ม  

ST-
0203 

↳ ประกอบชุด
ดายแม่พิมพ์
โลหะ 

  

1. 
ปฏิบติัขั้นตอน "จดัเตรียม
แบบงาน ช้ินส่วนประกอบ
แม่พิมพ ์และเคร่ืองมือ
ส าหรับประกอบชุดดาย
แม่พิมพโ์ลหะ" ครบทุกขอ้
ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่
ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง  
2. 
ปฏิบติัขั้นตอน "ประกอบ
และอดัชุดน าร่อง (Guide 
Pillar and Guide Bushing) 
เขา้กบัแผน่ดายโฮลเดอร์และ



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

แผน่พั้นช์โฮลเดอร์ดว้ย
เคร่ืองอดัไฮดรอลิก" ครบทุก
ขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่
ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง  
3. 
ปฏิบติัขั้นตอน "ติดตั้งและ
ยดึประกอบพั้นชแ์ละดายอิน
เสิร์ทเขา้กบัแผ่นยดึพั้นชแ์ละ
แผน่ดายดว้ยสลกัเกลียวและ
สลกัสวมพอดี" ครบทุกขอ้
ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่
ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง  
4. 
ปฏิบติัขั้นตอน "ประกบชุด
แม่พิมพบ์นและล่างเขา้
ดว้ยกนัเพื่อท าการปรับตั้ง
และวดัระยะช่องวา่งตดั
เฉือนของแม่พิมพ"์ ครบทุก
ขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่
ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง  
5. 
ปฏิบติัขั้นตอน "ตรวจสอบ
ความตึงแน่นและความลื่น
ไหลในการเคล่ือนท่ีของชุด
แม่พิมพใ์นระยะปิดสุด" 
ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มี
จุดผิดพลาดร้ายแรง  
6. 
ปฏิบติัขั้นตอน "จดัเก็บ
เคร่ืองมือประกอบ เคร่ืองมือ
วดั และแบบงานประกอบ
เขา้ท่ีใหเ้ป็นระเบียบตาม
ระบบควบคุมเคร่ืองมือ" 
ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่
นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มี
จุดผิดพลาดร้ายแรง  
7. 
ปฏิบติัขั้นตอน "ท าความ
สะอาดโต๊ะปฏิบติังานและ
ชโลมน ้ามนัป้องกนัสนิมบน
ช้ินส่วนแม่พิมพเ์พื่อส้ินสุด
ขั้นตอนการท างาน" ครบทุก
ขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่
ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง  

MT-
03 

ผลิตและ
ตรวจสอบช่าง
ผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ - 
วดัและ
ตรวจสอบ
ขนาดช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

1. การตรวจแบบบนัทึก
ผลการวดัและการ
วิเคราะห์ช้ินส่วน
แม่พิมพ ์2. การสังเกต
พฤติกรรมการ
ปฏิบติังานและการใช้
เคร่ืองมือวดัละเอียด 3. 
การตรวจความ

1. ใบประเมินผลการ
ปฏิบติังาน (Rubric 
Score) 2. แบบสังเกต
พฤติกรรมการท างาน
กลุ่มและการปฏิบติั
ตามหลกัความ
ปลอดภยั 3. แบบ
ตรวจสอบความสะอาด

ปฏิบติังานวดัและตรวจสอบ
ขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ
โดยเลือกใชไ้มโครมิเตอร์
และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
บนัทึกผล วิเคราะห์
เปรียบเทียบกบัแบบงาน 
บ ารุงรักษาและจดัเก็บ
เคร่ืองมือตามระบบ 5ส 



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

เรียบร้อยของเคร่ืองมือ
และโต๊ะปฏิบติังานหลงั
การท ากิจกรรม 1. การ
สังเกตและประเมิน
พฤติกรรมขณะปฏิบติั
งานวดัความเรียบขนาน 
2. การตรวจผลการ
บนัทึกค่าในใบงานและ
การประเมินคุณภาพ
การจดัเก็บเคร่ืองมือวดั
และพื้นท่ีงาน 

และจดัเก็บเคร่ืองมือ 
(5ส) 1. แบบประเมิน
ทกัษะการปฏิบติังาน 
(Rubric Score) 2. แบบ
ตรวจสอบรายการ
จดัเตรียมและการท า
ความสะอาดพื้นท่ี 
(Checklist 5ส) 

ปฏิบติัการตรวจสอบและ
ประเมินผลค่าความเรียบ
ขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ์
โดยใชไ้ดอลัเกจบนแท่น
ระดบัเทียบกบัค่าพิกดัความ
เผ่ือท่ีก าหนดในแบบงานสั่ง
ท า และบ ารุงรักษาเคร่ืองมือ
วดัหลงัการใชง้านตามคู่มือ
มาตรฐาน 

ST-
0301 

↳ วดัขนาด
ช้ินส่วน
แม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองมือวดั
ละเอียด 

1. การตรวจแบบบนัทึก
ผลการวดัและการ
วิเคราะห์ช้ินส่วน
แม่พิมพ ์2. การสังเกต
พฤติกรรมการ
ปฏิบติังานและการใช้
เคร่ืองมือวดัละเอียด 3. 
การตรวจความ
เรียบร้อยของเคร่ืองมือ
และโต๊ะปฏิบติังานหลงั
การท ากิจกรรม 

1. ใบประเมินผลการ
ปฏิบติังาน (Rubric 
Score) 2. แบบสังเกต
พฤติกรรมการท างาน
กลุ่มและการปฏิบติั
ตามหลกัความ
ปลอดภยั 3. แบบ
ตรวจสอบความสะอาด
และจดัเก็บเคร่ืองมือ 
(5ส) 

1. 
ตรวจสอบความพร้อมและ
ท าความสะอาดผิวหนา้
สัมผสัของเคร่ืองมือวดั
ละเอียดและช้ินส่วนแม่พิมพ์
ไดถู้กตอ้งตามรายการ
ตรวจสอบ 4 จุด  
2. 
ด าเนินการวดัขนาดช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะดว้ย
ไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์
คาลิปเปอร์ พร้อมบนัทึกค่า
ไดถู้กตอ้งภายในเวลา 15 
นาที  
3. 
เปรียบเทียบค่าการวดัจริงกบั
แบบงานและจ าแนกช้ินส่วน



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

แม่พิมพผ์า่นเกณฑพ์ิกดั
ความเผื่อบวก-ลบไม่เกิน 
0.02 มิลลิเมตรไดถู้กตอ้ง
ครบถว้น  
4. 
ชโลมน ้ามนักนัสนิมและ
จดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียด
ลงกล่องเฉพาะอุปกรณ์ได้
ถูกตอ้งตามมาตรฐานการ
บ ารุงรักษา  
5. 
ท าความสะอาดพื้นผิวโต๊ะ
ปฏิบติังานและพื้นท่ีโดยรอบ
ไดส้ะอาดเรียบร้อยตามหลกั 
5ส ภายในเวลา 5 นาที  

ST-
0302 

↳ ตรวจสอบ
ความเรียบ
ขนานของ
ช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

1. การสังเกตและ
ประเมินพฤติกรรม
ขณะปฏิบติังานวดั
ความเรียบขนาน 2. การ
ตรวจผลการบนัทึกค่า
ในใบงานและการ
ประเมินคุณภาพการ
จดัเก็บเคร่ืองมือวดัและ
พื้นท่ีงาน 

1. แบบประเมินทกัษะ
การปฏิบติังาน (Rubric 
Score) 2. แบบ
ตรวจสอบรายการ
จดัเตรียมและการท า
ความสะอาดพื้นท่ี 
(Checklist 5ส) 

1. 
จดัเตรียมเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์วดัความเรียบขนาน
ครบถว้นตามรายการ
ตรวจสอบท่ีก าหนดโดยไม่มี
ขอ้ผิดพลาด  
2. 
เช็ดท าความสะอาดแท่น
ระดบัและช้ินส่วนแม่พิมพ์
จนปราศจากฝุ่ นและเศษ
โลหะ 100% ตามคู่มือ
ปฏิบติังาน  
3. 



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

ติดตั้งไดอลัเกจและปรับตั้ง
ค่าศูนยบ์นแท่นระดบั พร้อม
ทั้งอ่านค่าความคลาดเคล่ือน
อยา่งนอ้ย 5 จุดตามแบบงาน
ท่ีก าหนด  
4. 
ตรวจสอบและประเมินค่า
ความเรียบขนานเปรียบเทียบ
กบัค่าพิกดัความเผื่อในแบบ
งานสั่งท าไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
ครบถว้น  
5. 
ท าความสะอาดและ
บ ารุงรักษาไดอลัเกจ ทา
น ้ามนักนัสนิม พร้อมจดัเก็บ
ลงกล่องตามต าแหน่งท่ี
ถูกตอ้งหลงัเสร็จส้ินงาน  
6. 
ท าความสะอาดแท่นระดบั
และพื้นท่ีปฏิบติังานวดั
เรียบร้อยตามมาตรฐาน 5ส 
ครบถว้นทุกหวัขอ้การ
ประเมิน  

MT-
04 

ผลิตและ
ตรวจสอบช่าง
ผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ - 
บ ารุงรักษา

1. การตรวจประเมิน
ภาคปฏิบติัโดยใช้
รายการตรวจสอบการ
บ ารุงรักษาประจ าวนั 
(Checklist) 2. การ

1. แบบประเมินทกัษะ
การปฏิบติังาน
บ ารุงรักษา (Rubric 
Score) 2. แบบ
ตรวจสอบประเมิน

สามารถบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือ
วดัละเอียดใหพ้ร้อมใชง้าน
ตามคู่มือและขอ้ก าหนด
ความปลอดภยัของโรงงาน 



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

เคร่ืองมือกล
และปฏิบติังาน
ตามหลกัความ
ปลอดภยั 

ประเมินผลสัมฤทธ์ิ
ทางการเรียนดว้ย
แบบทดสอบความรู้
และแบบประเมิน
คุณธรรมจริยธรรม (จิต
พิสัย) 1. การตรวจ
ประเมินผลการสวมใส่ 
PPE และการจดัเตรียม
เคร่ืองมืออุปกรณ์ท า
ความสะอาด 2. การ
สังเกตพฤติกรรม
ระหวา่งการท าความ
สะอาดเศษโลหะและ
คราบน ้ามนัรอบ
เคร่ืองจกัร 3. การ
ตรวจสอบความ
เรียบร้อยของพื้นท่ีและ
ถงัคดัแยกขยะ
อุตสาหกรรมหลงั
จดัเก็บ 4. การตรวจผล
การท าแบบทดสอบวดั
ความรู้หลงัเรียน 

ความสะอาดและความ
เรียบร้อยของ
เคร่ืองจกัรและ
เคร่ืองมือวดั 3. แบบ
ประเมินพฤติกรรม
และการปฏิบติัตนตาม
หลกัความปลอดภยั
และ 5ส 1. แบบ
ประเมินพฤติกรรมการ
ปฏิบติังานและความ
ปลอดภยั (Rubric) ใน
การใชอุ้ปกรณ์ PPE 2. 
ใบเช็คลิสต ์(Checklist) 
ตรวจสอบเศษโลหะ
และคราบน ้ามนั
หลงเหลือรอบ
เคร่ืองจกัรตามเกณฑ ์5
ส 3. แบบทดสอบวดั
ความรู้หลงัเรียนเร่ือง
ความปลอดภยัและการ
จดัการขยะ
อุตสาหกรรม 

จดัการเศษโลหะและท า
ความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังาน
เคร่ืองจกัรกลใหเ้รียบร้อย 
ปลอดภยัตามมาตรฐาน 5ส 
และเกณฑข์อ้ก าหนดดา้น
ความปลอดภยัและ
ส่ิงแวดลอ้ม 

ST-
0401 

↳ บ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรกล
และเคร่ืองมือ
วดัหลงั
ปฏิบติังาน 

1. การตรวจประเมิน
ภาคปฏิบติัโดยใช้
รายการตรวจสอบการ
บ ารุงรักษาประจ าวนั 
(Checklist) 2. การ
ประเมินผลสัมฤทธ์ิ

1. แบบประเมินทกัษะ
การปฏิบติังาน
บ ารุงรักษา (Rubric 
Score) 2. แบบ
ตรวจสอบประเมิน
ความสะอาดและความ

1. 
จดัเตรียมน ้ามนัหล่อล่ืน 
อุปกรณ์ท าความสะอาด 
เคร่ืองมือวดั และเอกสาร
รายการตรวจสอบได้
ครบถว้นสอดคลอ้งกบั



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

ทางการเรียนดว้ย
แบบทดสอบความรู้
และแบบประเมิน
คุณธรรมจริยธรรม (จิต
พิสัย) 

เรียบร้อยของ
เคร่ืองจกัรและ
เคร่ืองมือวดั 3. แบบ
ประเมินพฤติกรรม
และการปฏิบติัตนตาม
หลกัความปลอดภยั
และ 5ส 

เคร่ืองจกัร 100 เปอร์เซ็นต ์
ภายในเวลา 10 นาที  
2. 
ท าความสะอาดเศษโลหะ 
คราบน ้ามนัหล่อเยน็ และส่ิง
สกปรกออกจากร่องเล่ือน
และจุดส าคญัของ
เคร่ืองจกัรกลครบถว้นทั้ง 6 
จุดตามคู่มือการใชง้านอยา่ง
ปลอดภยั  
3. 
เช็ดท าความสะอาดและ
เคลือบน ้ามนักนัสนิม
เคร่ืองมือวดัละเอียดแต่ละ
ประเภทตามคู่มือผูผ้ลิตได้
ถูกตอ้งครบถว้นทั้ง 3 
ประเภทโดยไม่มีคราบ
สกปรกตกคา้ง  
4. 
ตรวจสอบสภาพความ
ถูกตอ้งและประสิทธิภาพ
การท างานของเคร่ืองจกัร
และเคร่ืองมือวดัหลงัการ
บ ารุงรักษาตามรายการ
ประเมินผล 10 ขอ้ไดอ้ยา่ง
ครบถว้นสมบูรณ์  
5. 
จดัเก็บเคร่ืองมือวดัลงใน
กล่องบรรจุภณัฑ ์ทาจารบี



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

เคร่ืองจกัร และคดัแยกขยะ
อุตสาหกรรมทิ้งลงถงัแยก
ประเภททั้ง 3 ชนิดไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้งตามหลกั 5ส  

ST-
0402 

↳ ผลิตและ
ตรวจสอบ
จดัการเศษ
โลหะและ
ควบคุมพื้นท่ี
ปฏิบติังานอยา่ง
ปลอดภยั 

1. การตรวจประเมินผล
การสวมใส่ PPE และ
การจดัเตรียมเคร่ืองมือ
อุปกรณ์ท าความสะอาด 
2. การสังเกตพฤติกรรม
ระหวา่งการท าความ
สะอาดเศษโลหะและ
คราบน ้ามนัรอบ
เคร่ืองจกัร 3. การ
ตรวจสอบความ
เรียบร้อยของพื้นท่ีและ
ถงัคดัแยกขยะ
อุตสาหกรรมหลงั
จดัเก็บ 4. การตรวจผล
การท าแบบทดสอบวดั
ความรู้หลงัเรียน 

1. แบบประเมิน
พฤติกรรมการ
ปฏิบติังานและความ
ปลอดภยั (Rubric) ใน
การใชอุ้ปกรณ์ PPE 2. 
ใบเช็คลิสต ์(Checklist) 
ตรวจสอบเศษโลหะ
และคราบน ้ามนั
หลงเหลือรอบ
เคร่ืองจกัรตามเกณฑ ์5
ส 3. แบบทดสอบวดั
ความรู้หลงัเรียนเร่ือง
ความปลอดภยัและการ
จดัการขยะ
อุตสาหกรรม 

1. 
จดัเตรียมอุปกรณ์ป้องกนั
อนัตรายส่วนบุคคล (PPE) 
เคร่ืองมือตกัเศษโลหะ และ
ภาชนะส าหรับคดัแยกเศษ
โลหะไดถู้กตอ้งครบถว้น
อยา่งนอ้ย 5 ชนิดตามท่ี
ก าหนดไวใ้นคู่มือความ
ปลอดภยั  
2. 
เศษโลหะในเคร่ืองจกัรเจาะ 
กลึง หรือกดัไดรั้บการกวาด
และตกัออกจนหมดจดร้อย
ละ 100 ดว้ยแปรงปัดและ
เคร่ืองดูดเศษโลหะในขณะ
หยดุการท างานของ
เคร่ืองจกัรตามเช็คลิสต ์ 
3. 
คราบน ้ามนัหล่อเยน็หรือ
น ้ามนัหล่อล่ืนบนพื้น
ทางเดินรอบเคร่ืองจกัรไดรั้บ
การท าความสะอาดและ
ตรวจสอบความลื่นให้เป็น



ล าดับ งานหลกั / งาน
ย่อย 

2. วิธีการประเมิน 3. เคร่ืองมือประเมิน 4. เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

ศูนยภ์ายในเวลา 10 นาทีตาม
เกณฑม์าตรฐาน 5ส  
4. 
พื้นท่ีปฏิบติังาน ป้ายเตือน 
และระดบัปริมาณเศษโลหะ
ในถงัรองรับไดรั้บการ
ตรวจสอบวา่ไม่เกินร้อยละ 
75 ของถงัตามมาตรฐาน
ความปลอดภยั  
5. 
อุปกรณ์ท าความสะอาด
ไดรั้บการจดัเก็บ ปิดฝาถงั
เศษโลหะ และยา้ยถงัไปยงั
จุดรวบรวมขยะ
อุตสาหกรรมอยา่งเรียบร้อย
ครบทุกรายการตามท่ีระบุใน
คู่มือบ ารุงรักษา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยท่ี 1 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 1 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ทฤษฎี 2 ชม. 
ปฏิบติั 6 ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การอ่านและตรวจสอบรายละเอียดแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ผูเ้รียนสามารถอ่านและตรวจสอบแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ตารางรายการแบบ พิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูปฉาย 
และมุมมองภาพตดัไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามหลกัวิชาการและมาตรฐานงานเขียนแบบวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สมรรถนะยอ่ย  

1) เกณฑก์ารปฏิบติังาน: อ่านและแปลความหมายแบบงานแม่พิมพโ์ลหะเพื่อการผลิต ตรวจสอบขอ้ก าหนด
เชิงมิติและสัญลกัษณ์ทางเทคนิคทัว่ไปตามมาตรฐานเขียนแบบวิศวกรรมเคร่ืองกล 

2) วิธีประเมิน: การประเมินผลการปฏิบติังานอ่านแบบงานและตรวจสอบความสอดคลอ้งตามใบงาน 
ตลอดจนประเมินผลการจดัเก็บท าความสะอาดพื้นท่ีตามเกณฑท่ี์ก าหนด 

3) หลกัฐานการปฏิบติังาน: ใบงานผลการตรวจสอบและสรุปขอ้มูลการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ, เช็ค
ลิสตต์รวจสอบพื้นท่ีปฏิบติังานตามหลกั 5 ส 

4) หลกัฐานความรู้: แบบทดสอบวดัความรู้เร่ืองส่วนประกอบของตารางรายการแบบ (Title Block) 
สัญลกัษณ์ และมิติในงานแม่พิมพ ์

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ: พฒันาทกัษะดา้นการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงลึก ความละเอียดรอบคอบในการท างาน
ช่าง และส่งเสริมคุณลกัษณะการท างานอยา่งมีระบบในภาคอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ตารางรายการแบบ พิกดัขนาด สัญลกัษณ์รูปฉาย 
และมุมมองภาพตดัตามมาตรฐานวิศวกรรม 

3.2 อ่านและตรวจสอบขอ้ก าหนดมิติช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตามมาตรฐานวิศวกรรมเคร่ืองกล 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ด้านพุทธิพสัิย 

4.1.1 ระบุเคร่ืองมือและเอกสารประกอบท่ีจ าเป็นส าหรับการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายรายละเอียดขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคในตารางรายการแบบไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ตรวจสอบจุดบกพร่องหรือส่วนท่ีขาดหายไปของเส้นบอกขนาดในแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 



ด้านทักษะพสัิย 

4.2.1 เปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อตามแบบของแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

ด้านจิตพสัิย 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกั 5 ส ในการท าความสะอาดและจดัเก็บโต๊ะปฏิบติังานอ่านแบบไดถู้กตอ้ง 

5. สาระการเรียนรู้ 

การอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะเป็นทกัษะพื้นฐานท่ีส าคญัของช่างผลิตแม่พิมพ ์ประกอบดว้ยการจดัเตรียม
แบบงานและเอกสารท่ีจ าเป็น การตรวจสอบขอ้มูลทัว่ไปจากตารางรายการแบบ (Title block) และ
ขอ้ก าหนดทางเทคนิค การศึกษาและตีความหมายพิกดัขนาด มิติความคลาดเคล่ือน สัญลกัษณ์ รูปฉาย และ
ภาพตดัของช้ินส่วน ตลอดจนการตรวจสอบเปรียบเทียบเพื่อหาจุดบกพร่องทางขนาดเพื่อความถูกตอ้ง
แม่นย  าในการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพจ์ริง พร้อมทั้งการดูแลรักษาจดัเก็บเอกสารและพื้นท่ีปฏิบติังานให้
เรียบร้อยตามหลกั 5 ส 

6. กจิกรรมการเรียนรู้ (สอนด้วยวิธีการ: Active Learning (เน้นให้ผู้เรียนลงมือปฏิบัติจริง และคิด
วิเคราะห์)) 

1. กระตุ้นความสนใจและเช่ือมโยงความรู้เดิม 

1. ครูน าเขา้สู่บทเรียนโดยเปิดภาพถ่ายช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะของจริงร่วมกบัการฉายไฟลแ์บบงาน 2 มิติ (2D 
Drawing) บนหนา้จอ แลว้ถามค าถามน าเพื่อกระตุน้ความคิดวา่ "หากขอ้มูลในตารางรายการแบบหรือภาพ
ตดัแสดงมิติไม่ชดัเจน จะส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพอ์ยา่งไร" 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัอภิปราย วิเคราะห์หาเหตุผล และระดมความคิดเห็นจากความรู้เดิมในการตอบค าถามเพื่อ
เช่ือมโยงความส าคญัของการอ่านแบบงานแม่พิมพ ์

2. ลงมือปฏิบัติหรือส ารวจสถานการณ์ 

1. ครูแจกใบงานเร่ือง "การตรวจสอบและอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ" พร้อมจดัเตรียมแบบงานพิมพเ์ขียว
ของระบบแม่พิมพจ์ริง และเคร่ืองมืออ่านแบบใหแ้ต่ละกลุ่ม 

2. ผูเ้รียนแบ่งกลุ่มลงมือจ าแนกและส ารวจขอ้ก าหนดในตารางรายการแบบ (Title block) ร่วมกนัอ่านมิติ 
พิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูปฉาย และภาพตดั เพื่อฝึกทกัษะการแปลความหมายแบบงานและบนัทึกขอ้สังเกต
ลงในใบงาน โดยมีครูคอยเดินตรวจใหค้  าแนะน าอยา่งใกลชิ้ด 

3. แลกเปลี่ยนความคิดเห็นและสะท้อนผลการเรียนรู้ 

1. ครูใหผู้แ้ทนกลุ่มน าเสนอผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบระหวา่งขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อตามแบบ และ
จุดบกพร่องของเส้นบอกขนาดท่ีตรวจพบจากการอ่านแบบงานกลุ่มตนเอง 

2. ผูเ้รียนกลุ่มอ่ืนร่วมกนัซกัถาม แลกเปลี่ยนขอ้คิดเห็น และใหฟี้ดแบก็ซ่ึงกนัและกนั โดยมีครูคอยอภิปราย
สรุปความรู้เพิ่มเติมในจุดท่ีพบขอ้ผิดพลาดบ่อยเพื่อความเขา้ใจท่ีชดัเจน 



4. สรุปองค์ความรู้จากกจิกรรม 

1. ครูร่วมกบัผูเ้รียนทบทวนหลกัการอ่านแบบงานแม่พิมพ ์สัญลกัษณ์ส าคญั และขอ้ควรระวงัในการ
พิจารณามิติเชิงเทคนิคของระบบแม่พิมพ ์

2. ผูเ้รียนสรุปสาระส าคญัเป็นแผนภาพความคิด (Mind Map) เก่ียวกบัขั้นตอนการจดัเตรียม อ่าน ตรวจสอบ 
และทบทวนแบบงานแม่พิมพเ์พื่อน าไปใชใ้นการท างานจริง 

5. ประยุกต์ใช้และประเมินผล 

1. ครูมอบหมายงานเด่ียวใหผู้เ้รียนประเมินความสอดคลอ้งเชิงมิติตามเช็คลิสต ์และดูแลความสะอาดพื้นท่ี
โต๊ะท างาน ตลอดจนจดัเก็บเอกสารและดิจิทลัไฟลต์ามมาตรฐาน 5 ส 

2. ผูเ้รียนลงมือปฏิบติักิจกรรมประเมินตนเองตามใบมอบหมาย จดัเก็บโต๊ะท างาน ท าความสะอาดพื้นท่ี และ
ส่งผลงานเพื่อใหค้รูท าการตรวจประเมินผลตามเกณฑท่ี์ก าหนด 

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้ 

1. แบบงานแม่พิมพโ์ลหะ 2D Drawing (พิมพเ์ขียว) และ 3D Model 

2. ใบงานท่ี 1 เร่ือง "การตรวจสอบและอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ" 

3. ส่ือน าเสนอพาวเวอร์พอยตเ์ก่ียวกบัสัญลกัษณ์วิศวกรรมและภาพตดั 

4. เคร่ืองมือจดัเตรียมการอ่านแบบ เช่น บรรทดัเหลก็ ดินสอ แวน่ขยาย 

8. หลกัฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลกัฐานความรู้ 

1. คะแนนผลการทดสอบยอ่ยเร่ืองขอ้ก าหนดเทคนิคและตารางรายการแบบ (Title block) 

2. ใบสรุปความรู้หรือแผนภาพความคิดหลงักิจกรรมสรุปบทเรียน 

8.2 หลกัฐานการปฏิบัติงาน 

1. รายงานผลการประเมินการอ่านแบบงานและการเปรียบเทียบขนาดตามใบงาน 

2. แบบเช็คลิสตป์ระเมินพฤติกรรมการปฏิบติังาน 5 ส และความปลอดภยั 

9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. จดัเตรียมแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ เอกสารประกอบ และเคร่ืองมือท่ีจ าเป็นส าหรับการอ่านแบบไดค้รบถว้น
สมบูรณ์ตามเกณฑเ์ช็คลิสตท่ี์ก าหนด 

2. ตรวจสอบรายละเอียดในตารางรายการแบบ (Title block) และขอ้ก าหนดทางเทคนิคทัว่ไปไดต้รงตาม
แบบงานจริงอยา่งนอ้ยร้อยละ 80 

3. อ่านและตีความพิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูปฉาย และมุมมองภาพตดัของช้ินส่วนแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้งและ
ตรวจสอบจุดคลาดเคล่ือนไดค้รบถว้น 10 จุดตรวจสอบ 



4. ทบทวนและตรวจสอบความสอดคลอ้งของผลการอ่านแบบกบัขอ้ก าหนดเชิงมิติของระบบแม่พิมพไ์ด้
ครบทุกมิติตามใบงานตรวจสอบท่ีก าหนด 

5. จดัเก็บเอกสารแบบงาน ดิจิทลัไฟล ์และท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานเรียบร้อยถูกตอ้งตามเช็คลิสต์
มาตรฐาน 5 ส 

9.2 วิธีการประเมิน 

1. การตรวจใบงานและเช็คลิสตก์ารวิเคราะห์เปรียบเทียบแบบงาน 

2. การสังเกตพฤติกรรมการตรวจเช็คแบบและการปฏิบติังานตามหลกั 5 ส 

3. การทดสอบความรู้และส่วนประกอบของแบบงาน 

9.3 เคร่ืองมือประเมิน 

1. เกณฑก์ารใหค้ะแนนแบบงาน (Rubric Assessment Tool) 

2. แบบสังเกตและเช็คลิสตค์วามปลอดภยัพร้อม 5 ส 

3. แบบทดสอบความรู้ความเขา้ใจบทเรียน 

10. บันทึกผลหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.2 ปัญหาที่พบ 

10.3 แนวทางแก้ปัญหา 

( ครูผูส้อน ) 

นายธนิต เช้ือเมืองพาน 

 

( .................................................... ) 

หวัหนา้แผนกวิชา 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบความรู้ ท่ี 1 หน่วยท่ี 1 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 1 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ทฤษฎี 2 ชม. 
ปฏิบติั 6 ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การอ่านและตรวจสอบรายละเอียดแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน: 

ผูเ้รียนสามารถอ่านและตรวจสอบแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ตารางรายการแบบ พิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูปฉาย 
และมุมมองภาพตดัไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามหลกัวิชาการและมาตรฐานงานเขียนแบบวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงลึก ความละเอียดรอบคอบในการท างานช่าง และส่งเสริม
คุณลกัษณะการท างานอยา่งมีระบบในภาคอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบั แสดงความรู้เก่ียวกบัการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ตารางรายการแบบ พิกดั
ขนาด สัญลกัษณ์รูปฉาย และมุมมองภาพตดัตามมาตรฐานวิศวกรรม 

3.2 อ่านและตรวจสอบขอ้ก าหนดมิติช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตามมาตรฐานวิศวกรรมเคร่ืองกล 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุเคร่ืองมือและเอกสารประกอบท่ีจ าเป็นส าหรับการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายรายละเอียดขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคในตารางรายการแบบไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ตรวจสอบจุดบกพร่องหรือส่วนท่ีขาดหายไปของเส้นบอกขนาดในแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อตามแบบของแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกั 5 ส ในการท าความสะอาดและจดัเก็บโต๊ะปฏิบติังานอ่านแบบไดถู้กตอ้ง 

5. เน้ือหาสาระ 

1. การจัดเตรียมเอกสารและเคร่ืองมือส าหรับการอ่านแบบแม่พมิพ์โลหะ 



1.1 1. การจดัเตรียมเอกสารประกอบแบบงานแม่พิมพท่ี์จ าเป็น 5 รายการหลกั ไดแ้ก่ แบบประกอบ 
(Assembly Drawing) แบบงานแยกช้ิน (Detail Drawing) ตารางรายการวสัดุ (BOM) ใบสั่งงาน (Job 
Order) และขอ้ก าหนดพิกดัความคลาดเคล่ือน 

1.2 2. การเลือกใชเ้คร่ืองมือท่ีจ าเป็นและเหมาะสมในการอ่านแบบ เช่น แวน่ขยายก าลงัขยายสูงส าหรับ
ตรวจสอบสัญลกัษณ์ขนาดเลก็ ไมบ้รรทดัเหลก็เพื่อตรวจสอบขนาดคร่าวๆ และเคร่ืองคิดเลขส าหรับ
ค านวณพิกดัความเผื่อ 

1.3 3. การจ าแนกประเภทของแบบงานและเคร่ืองมือวดัละเอียดใหต้รงตามรายการตรวจสอบท่ีก าหนด 
เพื่อป้องกนัความผิดพลาดและสับสนขณะปฏิบติังาน 

ตัวอย่าง 1: ตวัอยา่งเคร่ืองมือและเอกสาร: แวน่ขยาย 10x ส าหรับส่องดูสัญลกัษณ์ผิวงาน, แบบพิมพ์
แยกช้ินส่วนแผน่ดาย (Die Plate Drawing), ตารางรายการวสัดุช้ินส่วนมาตรฐาน (Standard Parts 
BOM) 

2. การตรวจสอบตารางรายการแบบ (Title Block) และข้อก าหนดทางเทคนิค 

2.1 1. การระบุและอธิบายรายละเอียดขอ้มูลส าคญั 6 ช่องในตารางรายการแบบ (Title Block) 
ประกอบดว้ย ช่ือแบบงาน หมายเลขแบบงาน มาตราส่วน ชนิดวสัดุ มุมมองภาพฉาย และสัญลกัษณ์
พิกดัความคลาดเคล่ือนทัว่ไป 

2.2 2. การตรวจสอบความคลาดเคล่ือนของมาตราส่วนและชนิดวสัดุเปรียบเทียบกบัขอ้ก าหนดใน
ใบสั่งงานผลิต เพื่อป้องกนัการใชว้สัดุผิดประเภทในการท าช้ินส่วนแม่พิมพ ์

2.3 3. การบริหารเวลาและขั้นตอนการตรวจสอบรายละเอียดทัว่ไปใน Title Block ใหเ้สร็จส้ินและ
ถูกตอ้งครบถว้นภายในเวลา 5 นาที 

ตัวอย่าง 1: ตวัอยา่งขอ้มูลใน Title Block: ชนิดวสัดุระบุเป็น SKD11 (เหลก็งานเยน็คุณภาพสูง), 
มาตราส่วน 1:1, ชนิดมุมมองภาพฉายเป็นระบบมุมท่ี 3 (Third Angle Projection) 

3. การอ่านมิติ พกิดัความคลาดเคล่ือน และภาพตัดของชิ้นส่วนแม่พมิพ์ 

3.1 1. การตีความรูปฉายสามมิติและภาพตดัยอ่ย (Sectional Views) ของช้ินส่วนแม่พิมพห์ลกั เช่น แผน่
ยดึพั้นช ์(Punch Plate) และแผน่ถอดช้ินงาน (Stripper Plate) ตามมาตรฐานสากล 

3.2 2. การเปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อตามแบบของแม่พิมพโ์ลหะ
อยา่งสม ่าเสมอครอบคลุม 10 จุดตรวจส าคญั เพื่อควบคุมคุณภาพของการประกอบช้ินส่วน 

3.3 3. การตรวจสอบจุดบกพร่องและส่วนท่ีขาดหายไปของเส้นบอกขนาด (Dimension Line) เส้นช่วย
ก าหนดขนาด และตวัเลขพิกดัความคลาดเคล่ือนในแบบงานเพื่อท าการแกไ้ขก่อนลงมือผลิต 



3.4 4. การประเมินความสอดคลอ้งระหวา่งแบบงานประกอบหลกักบัแบบแยกช้ินของช้ินส่วนแม่พิมพ์
ตามรายการเช็คลิสต ์10 ขอ้หลกั เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ช้ินส่วนทั้งหมดสามารถประกอบร่วมกนัไดพ้อดี 

ตัวอย่าง 1: สูตรค านวณพิกดัสวม: ขนาดจ ากดัสูงสุด (Maximum Limit of Size) - ขนาดจ ากดัต ่าสุด 
(Minimum Limit of Size) = ค่าพิกดัความเผื่อ (Tolerance) 

ตัวอย่าง 2: ตวัอยา่งเช็คลิสต ์10 จุดตรวจ เช่น ระยะ Clearance ระหวา่ง Punch และ Die, ระยะห่าง
ของรูสลกัน าทิศทาง (Guide Post), ความหนาของแผน่รองดาย (Backing Plate) 

4. การบ ารุงรักษาเอกสารและการปฏิบัติตามหลกั 5 ส ในการอ่านแบบ 

4.1 1. การระบุและปฏิบติัขั้นตอนการจดัหมวดหมู่แฟ้มเอกสารและดิจิทลัไฟลแ์บบงาน 2D/3D จ านวน
อยา่งนอ้ย 4 ขั้นตอน เพื่อการสืบคน้ท่ีสะดวกและเป็นระบบ 

4.2 2. การท าความสะอาดและจดัเก็บโต๊ะปฏิบติังานอ่านแบบตามหลกั 5 ส ไดแ้ก่ สะสางเอกสารท่ีไม่
เก่ียวขอ้ง สะดวกในการหยบิใชเ้อกสาร สะอาดปราศจากฝุ่ นและคราบน ้ามนั สุขลกัษณะท่ีดี และสร้าง
นิสัยในการจดัเก็บ 

4.3 3. การประเมินความสะอาดและความเรียบร้อยของพื้นท่ีท างานหลงัปฏิบติังานเสร็จส้ินตามใบ
ตรวจสอบมาตรฐานความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม 

ตัวอย่าง 1: ขั้นตอนการจดัหมวดหมู่ไฟลแ์บบงาน: 1. แยกประเภทตามโครงการ (Project), 2. แยก
โฟลเดอร์ระหวา่งแบบ 2D และ 3D, 3. ระบุเวอร์ชนัล่าสุดดว้ยวนัท่ี (YYMMDD), 4. ท าการส ารอง
ขอ้มูล (Backup) ในคลาวดห์รือฮาร์ดดิสกส์ ารอง 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

1. 1. จงระบุเอกสารประกอบแบบงานแม่พิมพโ์ลหะท่ีจ าเป็น 5 รายการหลกัท่ีมีความส าคญัต่องานเขียนแบบ
และอ่านแบบ 

2. 2. จงอธิบายขอ้มูลส าคญั 6 ช่องในตารางรายการแบบ (Title block) ท่ีช่างเทคนิคจ าเป็นตอ้งตรวจสอบ
ก่อนกระบวนการผลิตช้ินส่วน 

3. 3. ในการประกอบแม่พิมพโ์ลหะ เหตุใดผูป้ฏิบติังานจึงตอ้งท าการเปรียบเทียบขนาดจริงและขนาดเผื่อ
ตามแบบในจุดตรวจส าคญั 10 จุด 

4. 4. หากพบวา่แบบงานมีจุดบกพร่องเร่ืองเส้นบอกขนาดขาดหายไป นกัเรียนจะมีวิธีด าเนินการและ
ตรวจสอบความสอดคลอ้งกบัแบบงานประกอบหลกัอยา่งไร 

5. 5. จงอธิบายขั้นตอนการจดัเก็บหมวดหมู่ไฟลแ์บบงาน 2D/3D และแบบงานกระดาษตามหลกั 5 ส มาพอ
สังเขป 



 

ใบกจิกรรม ที่ 1 หน่วยท่ี 1 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 1 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ทฤษฎี 2 ชม. 
ปฏิบติั 6 ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การอ่านและตรวจสอบรายละเอียดแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้การปฏิบัติกจิกรรม: 

ผูเ้รียนสามารถอ่านและตรวจสอบแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ตารางรายการแบบ พิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูปฉาย 
และมุมมองภาพตดัไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามหลกัวิชาการและมาตรฐานงานเขียนแบบวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงลึก ความละเอียดรอบคอบในการท างานช่าง และส่งเสริม
คุณลกัษณะการท างานอยา่งมีระบบในภาคอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ ากจิกรรม: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ตารางรายการแบบ พิกดัขนาด สัญลกัษณ์รูปฉาย 
และมุมมองภาพตดัตามมาตรฐานวิศวกรรม 

3.2 อ่านและตรวจสอบขอ้ก าหนดมิติช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตามมาตรฐานวิศวกรรมเคร่ืองกล 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุเคร่ืองมือและเอกสารประกอบท่ีจ าเป็นส าหรับการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายรายละเอียดขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคในตารางรายการแบบไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ตรวจสอบจุดบกพร่องหรือส่วนท่ีขาดหายไปของเส้นบอกขนาดในแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อตามแบบของแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกั 5 ส ในการท าความสะอาดและจดัเก็บโต๊ะปฏิบติังานอ่านแบบไดถู้กตอ้ง 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. แบบงานพิมพแ์ละแบบประกอบแม่พิมพโ์ลหะ (2D/3D Drawings) 

5.2 2. ใบรายการตรวจสอบตารางรายการแบบ (Title Block Checklist) 

5.3 3. ตารางมาตรฐานพิกดัความคลาดเคล่ือนสากล (ISO Tolerance Table) 



5.4 4. อุปกรณ์เคร่ืองเขียนและปากกาเนน้ขอ้ความหลากสี 

5.5 5. แบบฟอร์มบนัทึกการเปรียบเทียบขนาดและจุดบกพร่องของแบบงาน 

5.6 6. อุปกรณ์ท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังานและแปรงปัดฝุ่ นตามหลกั 5 ส 

6. ขั้นตอนการท ากจิกรรม 

1. 1. สมาชิกในกลุ่มร่วมกนัจดัเตรียมแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ เอกสารประกอบ และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการอ่าน
แบบใหค้รบถว้นตามรายการตรวจสอบ 

2. 2. ตรวจสอบขอ้มูลทัว่ไปในตารางรายการแบบ (Title Block) ทั้ง 6 ช่องส าคญั ไดแ้ก่ ช่ืองาน วสัดุ มาตรา
ส่วน มุมมอง ช่ือผูเ้ขียน และวนัท่ี 

3. 3. ตรวจสอบความคลาดเคล่ือนของมาตราส่วนและชนิดวสัดุโดยเปรียบเทียบกบัขอ้ก าหนดในใบสั่งงาน
ภายในเวลา 5 นาที 

4. 4. อ่านและตีความรูปฉาย มุมมองภาพตดัของช้ินส่วนแม่พิมพ ์พร้อมเปรียบเทียบขนาดใชง้านจริงกบั
ขนาดเผื่อตามแบบจ านวน 10 จุดตรวจสอบ 

5. 5. วิเคราะห์หาขอ้ผิดพลาด จุดบกพร่อง หรือส่วนท่ีขาดหายไปของเส้นบอกขนาดในแบบงาน โดย
เปรียบเทียบกบัขอ้ก าหนดทางมิติของระบบแม่พิมพ ์

6. 6. บนัทึกผลการเปรียบเทียบพิกดัและประเมินความสอดคลอ้งของแบบงานหลกักบัแบบงานประกอบลง
ในแบบฟอร์มบนัทึกกิจกรรม 

7. 7. ท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังาน จดัหมวดหมู่แฟ้มเอกสารและไฟลแ์บบงานใหเ้รียบร้อยตามมาตรฐาน
ขั้นตอน 5 ส ของวิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 

7. สรุปและอภิปราย 

จากการปฏิบติักิจกรรมพบวา่การอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะอยา่งละเอียดถ่ีถว้นโดยเร่ิมจากตารางรายการ
แบบ (Title block) ช่วยใหท้ราบขอ้มูลพื้นฐานของช้ินส่วนอยา่งถูกตอ้ง การเปรียบเทียบพิกดัขนาดเผ่ือและ
ขนาดใชง้านจริงร่วมกบัการคน้หาจุดบกพร่องของเส้นบอกขนาด ช่วยป้องกนัขอ้ผิดพลาดในการตดัเฉือน
ช้ินส่วนแม่พิมพจ์ริง นอกจากน้ีการฝึกปฏิบติังานเป็นกลุ่มและการรักษาความสะอาดตามหลกั 5 ส ช่วย
เสริมสร้างลกัษณะนิสัยท่ีดีในการท างานร่วมกนัและความเป็นระเบียบเรียบร้อยในสถานท่ีปฏิบติังาน 

 

 

 

 

 

 



8. การประเมินผล 

1. ดา้นความรู้ (K): การระบุเอกสาร ตารางรายการแบบ และการตรวจสอบจุดบกพร่องของแบบงาน 
(คะแนนเตม็ 30 คะแนน), 2. ดา้นทกัษะ (S): ความถูกตอ้งในการเปรียบเทียบขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อ
ตามแบบครบ 10 จุดตรวจ (คะแนนเตม็ 40 คะแนน), 3. ดา้นเจตคติ (A): การปฏิบติัตามหลกั 5 ส ในการ
จดัเก็บและท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังาน (คะแนนเตม็ 20 คะแนน), 4. การท างานเป็นทีมและการบนัทึก
ผลงาน (คะแนนเตม็ 10 คะแนน) 

9. เอกสารอ้างองิ 

1. แบบงานแม่พิมพโ์ลหะ 2D Drawing (พิมพเ์ขียว) และ 3D Model 

2. ใบงานท่ี 1 เร่ือง "การตรวจสอบและอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ" 

3. ส่ือน าเสนอพาวเวอร์พอยตเ์ก่ียวกบัสัญลกัษณ์วิศวกรรมและภาพตดั 

4. เคร่ืองมือจดัเตรียมการอ่านแบบ เช่น บรรทดัเหลก็ ดินสอ แวน่ขยาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบงาน ท่ี 1 หน่วยท่ี 1 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 1 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ทฤษฎี 2 ชม. 
ปฏิบติั 6 ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การอ่านและตรวจสอบรายละเอียดแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถอ่านและตรวจสอบแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ตารางรายการแบบ พิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูปฉาย 
และมุมมองภาพตดัไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามหลกัวิชาการและมาตรฐานงานเขียนแบบวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงลึก ความละเอียดรอบคอบในการท างานช่าง และส่งเสริม
คุณลกัษณะการท างานอยา่งมีระบบในภาคอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 อ่านและตรวจสอบขอ้ก าหนดมิติช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตามมาตรฐานวิศวกรรมเคร่ืองกล 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุเคร่ืองมือและเอกสารประกอบท่ีจ าเป็นส าหรับการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายรายละเอียดขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคในตารางรายการแบบไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ตรวจสอบจุดบกพร่องหรือส่วนท่ีขาดหายไปของเส้นบอกขนาดในแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อตามแบบของแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกั 5 ส ในการท าความสะอาดและจดัเก็บโต๊ะปฏิบติังานอ่านแบบไดถู้กตอ้ง 

ยงัไม่มีขอ้มูล 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. ชุดแบบงานพิมพเ์ขียวแม่พิมพโ์ลหะ (แบบประกอบและแบบแยกช้ินส่วน) ขนาด A3 

5.2 2. ตารางมาตรฐานพิกดัความเผื่อสากล (ISO Tolerance limits and fits table) 

5.3 3. เอกสารคู่มืออา้งอิงและใบสั่งงานประกอบแบบงานแม่พิมพ ์

5.4 4. แวน่ขยายตรวจสอบจุดบกพร่องของเส้นบอกขนาดและตวัเลขมิติ 



5.5 5. แผน่ฟอร์มบนัทึกผลการตรวจสอบขนาดและการเปรียบเทียบพิกดัขนาดเผื่อ 

สถานการณ์งาน (Job Scenario) 

ในฐานะช่างเทคนิคเตรียมการผลิตของวิทยาลยัเทคนิคเชียงราย นกัเรียนไดรั้บแบบงานแม่พิมพโ์ลหะหน่ึง
ชุด นกัเรียนตอ้งท างานร่วมกนัเป็นกลุ่มเพื่อสืบคน้ขอ้มูลในตารางรายการแบบ ตรวจสอบมุมมองภาพและ
พิกดัความเผ่ือ รวมทั้งค  านวณและตรวจสอบจุดบกพร่องของมิติต่างๆ ในแบบงานจ านวน 10 จุดตรวจสอบ
ใหถู้กตอ้งครบถว้นสมบูรณ์ เพื่อลดความเส่ียงจากการส่ือสารท่ีคลาดเคล่ือนระหวา่งขั้นตอนการผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพจ์ริง 

6. ความปลอดภัย/ข้อควรระวัง 

⚠ 1. จดัสภาวะแสงสวา่งของโต๊ะปฏิบติังานให้อยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม เพื่อหลีกเล่ียงความเม่ือยลา้ทาง
สายตาระหวา่งการอ่านรายละเอียดแบบงาน 

⚠ 2. หา้มรับประทานน ้าหรืออาหารบนโต๊ะปฏิบติังาน เพื่อป้องกนัคราบสกปรกหรือหยดน ้าซึมเป้ือน
กระดาษแบบงานแม่พิมพ ์

⚠ 3. ระมดัระวงัในการจบัตอ้งชุดแบบงานเพื่อป้องกนักระดาษขาดหรือรอยขดูขีดท่ีอาจบดบงัตวัเลขและ
สัญลกัษณ์มิติต่างๆ 

⚠ 4. ตรวจสอบใหม้ัน่ใจวา่พื้นโต๊ะปฏิบติังานปราศจากฝุ่ นและเศษผงโลหะท่ีอาจท าลายสภาพผิวของแผน่
แบบงานพิมพเ์ขียว 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 1. จดัเตรียมชุดแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ เอกสารประกอบ (ใบสั่งงานและตารางพิกดัความเผ่ือ) และอุปกรณ์
ตรวจสอบ เช่น แวน่ขยาย ให้พร้อมใชง้าน 

2. 2. ตรวจสอบขอ้มูลในตารางรายการแบบ (Title block) ทั้ง 6 ช่องขอ้มูลส าคญั เช่น ช่ือช้ินส่วน มาตราส่วน 
และชนิดวสัดุ แลว้บนัทึกผลลงในแบบฟอร์ม 

3. 3. ศึกษาและตีความภาพฉาย ภาพตดั และทิศทางการมองตามมาตรฐานการเขียนแบบสากล เพื่อท าความ
เขา้ใจรูปทรงทางกายภาพของแม่พิมพ ์

4. 4. ด าเนินการเปรียบเทียบและวิเคราะห์ผลต่างระหวา่งขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อตามแบบของแม่พิมพ์
โลหะจ านวน 10 จุดตรวจสอบเชิงมิติ 

5. 5. ตรวจสอบหาจุดบกพร่องหรือเส้นช่วยบอกขนาดท่ีขาดหายไปจากแบบงานใหค้รบถว้นทุกรายละเอียด
ตามขอ้ก าหนดของแบบวิศวกรรม 

6. 6. สรุปผลการตรวจสอบ เปรียบเทียบ และประเมินความสอดคลอ้งระหวา่งแบบงานหลกักบัแบบงาน
ประกอบช้ินส่วนตามใบงานบนัทึกผล 



7. 7. จดัเก็บเอกสารชุดแบบงาน แฟ้มขอ้มูล และจดัหมวดหมู่ไฟลแ์บบงานดิจิทลัใหเ้ป็นระบบเรียบร้อยตาม
รูปแบบท่ีถูกตอ้ง 

8. 8. ท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังาน ตรวจสอบความสะอาดของพื้นท่ีท างาน และจดัเก็บอุปกรณ์ตามหลกั 5 
ส หลงัปฏิบติังานเสร็จส้ิน 

8. ใบงานส าหรับผู้เรียน 

1. 1. ร่วมกลุ่มเพื่อรับแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ใบสั่งงาน และตารางมาตรฐานพิกดัความเผ่ือพร้อมเตรียมแวน่
ขยายส าหรับการท างาน 

2. 2. ตรวจสอบขอ้มูลทั้งหมดในตารางรายการแบบ (Title block) และขอ้ก าหนดทางเทคนิคทัว่ไปทั้ง 6 ช่อง
ขอ้มูลส าคญัแลว้สรุปลงใบรายงาน 

3. 3. วิเคราะห์สัญลกัษณ์ ทิศทางรูปฉาย และภาพตดัของช้ินส่วนประกอบเพื่อสร้างความเขา้ใจในมิติต่างๆ 
ของแม่พิมพ ์

4. 4. ด าเนินการค านวณ เปรียบเทียบ และสรุปผลต่างขนาดเผื่อกบัขนาดใชง้านจริงของแบบงานจ านวน 10 
จุดตรวจสอบ 

5. 5. ตรวจสอบหาจุดบกพร่องและเส้นบอกขนาดท่ีสูญหายในแบบช้ินงานโดยอา้งอิงจากแบบประกอบหลกั 

6. 6. น าเสนอและส่งผลการตรวจสอบตามเอกสารรายงาน พร้อมร่วมกนัท าความสะอาดและจดัหมวดหมู่
แฟ้มงานตามหลกั 5 ส 

9. ข้อผิดพลาดท่ีพบบ่อย 

1. 1. สับสนในระบบทิศทางการฉายภาพระหวา่งระบบมุมท่ี 1 (First Angle) และระบบมุมท่ี 3 (Third 
Angle) 

2. 2. ละเลยการตรวจสอบขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคทัว่ไปและพิกดัความเผ่ือทัว่ไป (General Tolerance) ดา้นล่าง
ตารางรายการแบบ 

3. 3. ค  านวณขนาดขีดจ ากดัสูงสุดและต ่าสุดคลาดเคล่ือนเน่ืองจากการบวกหรือลบค่าพิกดัความเผื่อผิดพลาด 

4. 4. ไม่เปรียบเทียบแบบงานยอ่ยกบัแบบงานประกอบหลกั ส่งผลใหไ้ม่พบจุดบกพร่องของเส้นบอกขนาดท่ี
ขดัแยง้กนั 

5. 5. ขีดเขียนหรือท าเคร่ืองหมายลงบนแผน่แบบงานจริงจนท าใหเ้กิดความสกปรกช ารุด 

10. ค าถามสะท้อนคิด (Reflection) 

1. 1. ขอ้มูลส่วนใดในตารางรายการแบบ (Title block) ท่ีมีผลต่อกระบวนการวางแผนและขั้นตอนการขึ้นรูป
แม่พิมพโ์ลหะมากท่ีสุด และมีผลอยา่งไร 

2. 2. การค านวณเปรียบเทียบระหวา่งขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อตามแบบมีผลต่อคุณภาพในการประกอบ
และปรับแต่งแม่พิมพอ์ยา่งไร 



3. 3. หากนกัเรียนตรวจพบขอ้บกพร่องหรือเส้นบอกขนาดท่ีขาดหายไปในแบบงาน นกัเรียนควรมีวิธีปฏิบติั
หรือขั้นตอนในการรายงานผลอยา่งไรใหเ้ป็นมาตรฐานวิศวกรรม 

11. เกณฑ์การประเมิน (Rubric) 

ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

K ระบุเคร่ืองมือ เอกสาร
ประกอบ 5 รายการ 
อธิบายขอ้มูลใน Title 
block ครบ 6 ช่อง และ
ตรวจหาจุดบกพร่อง
ของเส้นบอกขนาดได้
ถูกตอ้งครบถว้น
สมบูรณ์ 

ระบุเคร่ืองมือ อธิบาย
ขอ้มูลใน Title block 
และตรวจสอบระบุ
จุดบกพร่องของเส้น
บอกขนาดไดถู้กตอ้ง
ส่วนใหญ่ คิดเป็นร้อย
ละ 70-89 ของเกณฑ ์

ระบุเคร่ืองมือ อธิบาย
ขอ้มูลใน Title block 
และตรวจสอบระบุ
จุดบกพร่องของเส้น
บอกขนาดไดถู้กตอ้ง
เป็นบางส่วน คิดเป็น
ร้อยละ 60-69 ของ
เกณฑ ์

ไม่สามารถระบุ
เคร่ืองมือหรืออธิบาย
ขอ้มูลใน Title block 
ไดถู้กตอ้ง หรือพบ
จุดบกพร่องของเส้น
บอกขนาดต ่ากวา่ร้อย
ละ 60 ของเกณฑ ์

S เปรียบเทียบและ
วิเคราะห์ผลต่างระหวา่ง
ขนาดใชง้านจริงกบั
ขนาดเผื่อตามแบบของ
แม่พิมพโ์ลหะได้
ถูกตอ้งครบถว้นทั้ง 10 
จุดตรวจสอบโดยไม่มี
ขอ้ผิดพลาด 

เปรียบเทียบและ
วิเคราะห์ผลต่าง
ระหวา่งขนาดใชง้าน
จริงกบัขนาดเผื่อตาม
แบบของแม่พิมพ์
โลหะไดถู้กตอ้ง
จ านวน 8-9 จุด
ตรวจสอบ 

เปรียบเทียบและ
วิเคราะห์ผลต่าง
ระหวา่งขนาดใชง้าน
จริงกบัขนาดเผื่อตาม
แบบของแม่พิมพโ์ลหะ
ไดถู้กตอ้งจ านวน 6-7 
จุดตรวจสอบ 

เปรียบเทียบและ
วิเคราะห์ผลต่าง
ระหวา่งขนาดใชง้าน
จริงกบัขนาดเผื่อได้
ถูกตอ้งนอ้ยกวา่ 6 จุด
ตรวจสอบ หรือ
ค านวณพิกดั
คลาดเคล่ือนสับสน 

A ปฏิบติัตามหลกั 5 ส ใน
การท าความสะอาด 
จดัเก็บโต๊ะปฏิบติังาน
และจดัหมวดหมู่แฟ้ม
เอกสารไดถู้กตอ้ง
สมบูรณ์ดว้ยตนเองครบ
ทุกขั้นตอนอยา่ง
ต่อเน่ือง 

ปฏิบติัตามหลกั 5 ส 
ในการท าความสะอาด
และจดัเก็บโต๊ะ
ปฏิบติังานไดเ้รียบร้อย 
แต่อาจตอ้งไดรั้บการ
ตกัเตือนในบางจุด 

ท าความสะอาดและ
จดัเก็บโต๊ะปฏิบติังาน
หลงัปฏิบติังานเสร็จ
ส้ิน แต่การจดั
หมวดหมู่แฟ้มเอกสาร
และอุปกรณ์ยงัไม่เป็น
ระเบียบ 

ละเลยการท าความ
สะอาดและจดัเก็บโต๊ะ
ปฏิบติังาน ไม่ปฏิบติั
ตามหลกั 5 ส แมจ้ะ
ไดรั้บการช้ีแนะจาก
ผูส้อน 

Ap ไม่มีการประเมินใน
ส่วนน้ีเน่ืองจาก

ไม่มีการประเมินใน
ส่วนน้ีเน่ืองจาก

ไม่มีการประเมินใน
ส่วนน้ีเน่ืองจาก

ไม่มีการประเมินใน
ส่วนน้ีเน่ืองจาก



ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

จุดประสงคด์า้นความ
พร้อมประยกุตใ์ชไ้ม่ได้
ถูกก าหนดในบทเรียนน้ี 

จุดประสงคด์า้นความ
พร้อมประยกุตใ์ช้
ไม่ไดถู้กก าหนดใน
บทเรียนน้ี 

จุดประสงคด์า้นความ
พร้อมประยกุตใ์ช้
ไม่ไดถู้กก าหนดใน
บทเรียนน้ี 

จุดประสงคด์า้นความ
พร้อมประยกุตใ์ช้
ไม่ไดถู้กก าหนดใน
บทเรียนน้ี 

12. Checklist ส าหรับครูผู้สอน 

☐ 1. ประเมินความถูกตอ้งในการจดัเตรียมเคร่ืองมือและเอกสารประกอบท่ีใชใ้นการอ่านแบบช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

☐ 2. ตรวจสอบและประเมินผลการรายงานขอ้มูลจากตารางรายการแบบ (Title block) ทั้ง 6 ช่องขอ้มูล
ส าคญั 

☐ 3. ตรวจความถูกตอ้งของมิติการเปรียบเทียบระหวา่งขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อตามเกณฑ ์10 จุด
ตรวจท่ีก าหนด 

☐ 4. ตรวจประเมินรายการระบุจุดบกพร่องของเส้นช่วยบอกขนาดท่ีคลาดเคล่ือนหรือขาดหายไปจากแบบ
พิมพง์าน 

☐ 5. สังเกตพฤติกรรมการมีส่วนร่วมในการท ากิจกรรมกลุ่มและการจดัเก็บพื้นท่ีท าความสะอาดหลงั
ปฏิบติักิจกรรมตามหลกั 5 ส 

13. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ตารางบนัทึกรายงานขอ้มูลตารางรายการแบบ (Title block) และขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคทัว่ไป 

2. 2. ตารางบนัทึกผลการค านวณและเปรียบเทียบขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อตามแบบแม่พิมพโ์ลหะ
จ านวน 10 จุดตรวจ 

3. 3. ตารางรายงานระบุต าแหน่งและรายละเอียดจุดบกพร่องของเส้นบอกขนาดท่ีพบในชุดแบบงาน 

4. 4. แบบตรวจสอบความเรียบร้อยและการปฏิบติังานตามหลกั 5 ส หลงัปฏิบติักิจกรรมกลุ่ม 

 

 

 

 

 

 



 

ใบมอบหมายงาน ท่ี 1 หน่วยท่ี 1 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 1 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ทฤษฎี 2 ชม. 
ปฏิบติั 6 ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การอ่านและตรวจสอบรายละเอียดแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลงานหรือผลการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถอ่านและตรวจสอบแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ ตารางรายการแบบ พิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูปฉาย 
และมุมมองภาพตดัไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามหลกัวิชาการและมาตรฐานงานเขียนแบบวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงลึก ความละเอียดรอบคอบในการท างานช่าง และส่งเสริม
คุณลกัษณะการท างานอยา่งมีระบบในภาคอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 อ่านและตรวจสอบขอ้ก าหนดมิติช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตามมาตรฐานวิศวกรรมเคร่ืองกล 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุเคร่ืองมือและเอกสารประกอบท่ีจ าเป็นส าหรับการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายรายละเอียดขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคในตารางรายการแบบไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ตรวจสอบจุดบกพร่องหรือส่วนท่ีขาดหายไปของเส้นบอกขนาดในแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่งขนาดใชง้านจริงกบัขนาดเผื่อตามแบบของแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกั 5 ส ในการท าความสะอาดและจดัเก็บโต๊ะปฏิบติังานอ่านแบบไดถู้กตอ้ง 

5. รายละเอยีดของงาน 

ใหผู้เ้รียนแบ่งกลุ่มกลุ่มละ 3-4 คน ร่วมกนัปฏิบติังานตรวจสอบแบบงานแม่พิมพโ์ลหะช้ินส่วนดาย (Die 
Plate) โดยมีขั้นตอนการด าเนินงานดงัน้ี: 1. ตรวจสอบขอ้มูลในตารางรายการแบบ (Title Block) 6 ช่อง
ขอ้มูลส าคญั 2. ศึกษาและตีความภาพฉาย ภาพตดั และพิกดัขนาดความคลาดเคล่ือน 3. เปรียบเทียบขนาดใช้
งานจริงกบัขนาดเผื่อตามแบบจ านวน 10 จุด 4. คน้หาจุดบกพร่องหรือเส้นบอกขนาดท่ีขาดหายไปในแบบ
งาน 5. ท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังานและจดัเก็บเคร่ืองมือตามหลกั 5 ส 



6. ก าหนดเวลาส่งงาน 

ส่งผลงานภายในวนัและเวลาส้ินสุดคาบเรียนปฏิบติัการ (ภายในเวลา 16.30 น. ของวนัปฏิบติัการ) 

7. แนวทางในการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษาเป้าหมายและขั้นตอนการปฏิบติังานจากใบมอบหมายงานอยา่งละเอียด 2. จดัเตรียมเคร่ืองมือวดั
และเขียนแบบท่ีจ าเป็นใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมปฏิบติังาน 3. ปฏิบติังานกลุ่มโดยเนน้การระดมสมองและ
แลกเปล่ียนความคิดเห็น 4. หากมีขอ้สงสัยเก่ียวกบัพิกดัความคลาดเคล่ือนใหป้รึกษาผูส้อนทนัที 5. 
ตรวจสอบความเรียบร้อยของรายงานและท าความสะอาดพื้นท่ีท างานตามหลกั 5 ส ก่อนส่งงาน 

8. แหล่งค้นคว้าข้อมูลเพิม่เติม 

1. หนงัสือเรียนวิชาการออกแบบและเขียนแบบแม่พิมพโ์ลหะเบ้ืองตน้ 2. คู่มือมาตรฐานพิกดัความ
คลาดเคล่ือนทัว่ไป (ISO 2768) 3. แหล่งเรียนรู้ออนไลน์เก่ียวกบัระบบงานสวมและพิกดัความเผื่อของ
สมาคมแม่พิมพไ์ทย 

9. การประเมินผล 

คะแนนเตม็ 100 คะแนน แบ่งเป็น: 1. ความถูกตอ้งในการตรวจสอบตารางรายการแบบ (20 คะแนน) 2. 
ความแม่นย  าในการเปรียบเทียบพิกดัขนาดและหาจุดบกพร่อง 10 จุด (40 คะแนน) 3. ความสมบูรณ์ของใบ
รายงานสรุปผล (20 คะแนน) 4. ความเป็นระเบียบเรียบร้อยและการปฏิบติังานตามหลกั 5 ส (20 คะแนน) 

10. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ใบรายงานผลการตรวจสอบตารางรายการแบบ (Title Block) 

2. 2. ตารางเปรียบเทียบพิกดัขนาดเผ่ือและความคลาดเคล่ือนช้ินส่วนแม่พิมพจ์ านวน 10 จุด 

3. 3. เอกสารเช็คลิสตจุ์ดบกพร่องและขอ้เสนอแนะเพื่อการปรับปรุงแบบงาน 

4. 4. แบบประเมินผลการปฏิบติังานกลุ่มและแบบตรวจสอบความสะอาดพื้นท่ี 5 ส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ข้อสอบ ที่ 1 หน่วยท่ี 1 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 
1 

งานหลกั MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ ์

ทฤษฎี 2 
ชม. 
ปฏิบติั 6 
ชม. 

งานยอ่ย ST-0101 อ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ จ านวน 10 
ขอ้ 

ช่ือเร่ือง/งาน การอ่านและตรวจสอบรายละเอียดแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมด้านพุทธิพสัิย (K): 

1. ระบุเคร่ืองมือและเอกสารประกอบท่ีจ าเป็นส าหรับการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

2. อธิบายรายละเอียดขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคในตารางรายการแบบไดถู้กตอ้ง 

3. ตรวจสอบจุดบกพร่องหรือส่วนท่ีขาดหายไปของเส้นบอกขนาดในแบบงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

ตอนท่ี 1 ข้อสอบแบบเลือกตอบ (10 ข้อ) 

ค าชี้แจง 

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ  

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ ก. ข. ค. และ ง. 

2. ใหน้กัเรียนเลือกค าตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว แลว้ท าเคร่ืองหมาย ✕ ลงในกระดาษค าตอบ 

3. หา้มขีดเขียนขอ้ความใดๆ ลงในแบบทดสอบ 

1. ส่วนใดของแบบงานแม่พิมพ์โลหะท่ีใช้ในการตรวจสอบข้อมูลท่ัวไป เช่น ช่ือแบบงาน มาตราส่วน และ
รหัสแบบงาน? 

ก. ตารางรายการแบบ (Title block) 

ข. ภาพตดั (Section view) 

ค. สัญลกัษณ์พิกดัความคลาดเคล่ือน 

ง. ขอ้ก าหนดทางเทคนิค (Technical specification) 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — ตารางรายการแบบ (Title block) 

 



2. การศึกษา "ภาพตัด (Section view)" ในแบบงานแม่พมิพ์โลหะมีวัตถุประสงค์หลกัเพ่ืออะไร? 

ก. เพื่อดูรายละเอียดโครงสร้างภายในของช้ินส่วนแม่พิมพท่ี์ไม่สามารถมองเห็นจากภายนอกได ้

ข. เพื่อระบุมาตรฐานวสัดุท่ีใชท้ าแม่พิมพ ์

ค. เพื่อความสวยงามและการจดัเก็บเอกสารอยา่งเป็นระบบ 

ง. เพื่อก าหนดราคากลางในการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ ์

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — เพื่อดูรายละเอียดโครงสร้างภายในของช้ินส่วนแม่พิมพท่ี์ไม่สามารถมองเห็นจาก
ภายนอกได ้

3. ข้ันตอนใดในกระบวนการอ่านแบบงานแม่พมิพ์ท่ีมีความส าคัญท่ีสุดในการช่วยป้องกนัไม่ให้เกดิความ
ผิดพลาดในการผลติชิ้นส่วนแม่พมิพ์จริง? 

ก. การคดัลอกแบบงานลงในกระดาษแผน่ใหม่ 

ข. การส่งต่อแบบงานใหผู้อ่ื้นเก็บรักษา 

ค. การตรวจสอบเปรียบเทียบเพื่อหาจุดบกพร่องทางขนาด 

ง. การตรวจเช็กความสะอาดของกระดาษเขียนแบบ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — การตรวจสอบเปรียบเทียบเพื่อหาจุดบกพร่องทางขนาด 

4. หากต้องการทราบ "ข้อก าหนดทางเทคนิค" เพิม่เติม เช่น ค่าความแข็งของวัสดุหลังชุบแข็ง หรือข้ันตอน
การเคลือบผิวชิ้นส่วนแม่พมิพ์ ควรศึกษาจากส่วนใดของแบบงาน? 

ก. ตารางรายการแบบ (Title block) 

ข. ขอ้ก าหนดทางเทคนิค (Technical specification) 

ค. ภาพฉาย (Projection view) 

ง. สัญลกัษณ์ 5 ส 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ขอ้ก าหนดทางเทคนิค (Technical specification) 

5. ข้อใดกล่าวถึงประโยชน์ของการระบุ "พกิดัขนาด มิติความคลาดเคล่ือน" ในแบบงานแม่พมิพ์ได้ถูกต้อง
ท่ีสุด? 

ก. ช่วยควบคุมความแม่นย  าในการผลิตช้ินส่วนใหป้ระกอบร่วมกนัไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามการใชง้าน 

ข. ช่วยใหช่้างควบคุมการใชพ้ลงังานในโรงงานไดดี้ยิง่ขึ้น 

ค. ช่วยลดน ้าหนกัของช้ินส่วนแม่พิมพใ์หเ้บาลง 

ง. ช่วยป้องกนัไม่ใหผู้ไ้ม่มีส่วนเก่ียวขอ้งเขา้ถึงขอ้มูลแบบงาน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — ช่วยควบคุมความแม่นย  าในการผลิตช้ินส่วนใหป้ระกอบร่วมกนัไดอ้ยา่งถูกตอ้งตาม
การใชง้าน 



6. หลงัจากใช้งานแบบงานและเอกสารท่ีเกี่ยวข้องเสร็จส้ินแล้ว ช่างแม่พมิพ์ควรปฏิบัติอย่างไรตามหลกั 5 ส? 

ก. วางทิ้งไวบ้นเคร่ืองจกัรเพื่อใหช่้างกะถดัไปหยบิใชไ้ดง้่าย 

ข. น าไปทิ้งถงัขยะทนัทีเพื่อไม่ใหกี้ดขวางการท างาน 

ค. ดูแลรักษาจดัเก็บเอกสารและพื้นท่ีปฏิบติังานใหเ้รียบร้อยตามต าแหน่งท่ีก าหนด 

ง. พบัคร่ึงแลว้เก็บไวใ้นกล่องเก็บเคร่ืองมือส่วนตวั 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — ดูแลรักษาจดัเก็บเอกสารและพื้นท่ีปฏิบติังานใหเ้รียบร้อยตามต าแหน่งท่ีก าหนด 

7. ข้ันตอนแรกสุดท่ีช่างผลติแม่พมิพ์ควรปฏิบัติก่อนเร่ิมกระบวนการอ่านแบบงานแม่พมิพ์โลหะคือข้อใด? 

ก. การแปรรูปช้ินงานจริง 

ข. การจดัเตรียมแบบงานและเอกสารท่ีจ าเป็นใหค้รบถว้น 

ค. การประเมินราคากระบวนการผลิตทั้งหมด 

ง. การท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัละเอียด 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — การจดัเตรียมแบบงานและเอกสารท่ีจ าเป็นใหค้รบถว้น 

8. หากช่างผลติแม่พมิพ์ไม่สามารถอ่านหรือตีความหมาย "สัญลกัษณ์และรูปฉาย" ในแบบงานได้ จะส่งผล
กระทบโดยตรงอย่างไร? 

ก. ระยะเวลาในการจดัซ้ือเหลก็วตัถุดิบจะล่าชา้ออกไป 

ข. การผลิตช้ินส่วนแม่พิมพอ์าจเกิดความผิดพลาดทางขนาดและรูปทรงท่ีไม่ตรงตามก าหนด 

ค. ประสิทธิภาพของระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัรร่วมลดลง 

ง. การตั้งระบบไฟฟ้าของคอมพิวเตอร์ในห้องเขียนแบบเกิดความขดัขอ้ง 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — การผลิตช้ินส่วนแม่พิมพอ์าจเกิดความผิดพลาดทางขนาดและรูปทรงท่ีไม่ตรงตาม
ก าหนด 

9. ข้อใดไม่ใช่เป้าหมายหลักของการตรวจสอบและศึกษาภาพฉายของชิ้นส่วนแม่พมิพ์? 

ก. การเขา้ใจทิศทางและการจดัวางมิติของช้ินส่วน 

ข. การมองเห็นรายละเอียดรูปทรงของช้ินงานในแต่ละมุมมอง 

ค. การควบคุมอุณหภูมิห้องในระหวา่งกระบวนการตดัเฉือนเน้ือโลหะ 

ง. การตีความหมายรูปร่างลกัษณะท่ีซบัซอ้นของช้ินส่วนแม่พิมพ ์

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — การควบคุมอุณหภูมิหอ้งในระหวา่งกระบวนการตดัเฉือนเน้ือโลหะ 

 

 



10. "การตรวจสอบเปรียบเทียบเพ่ือหาจุดบกพร่องทางขนาด" ก่อนการแปรรูปจริง มีประโยชน์อย่างไรใน
การผลติชิ้นส่วนแม่พมิพ์? 

ก. ช่วยลดอตัราการเกิดของเสีย (Scrap) จากการผลิตท่ีผิดพลาดทางมิติ 

ข. ช่วยใหช่้างท าความสะอาดเคร่ืองจกัรง่ายขึ้น 

ค. ช่วยยน่ระยะเวลาในการขนส่งแบบงานไปยงัต่างประเทศ 

ง. ช่วยปรับเปล่ียนคุณสมบติัทางเคมีของเน้ือเหลก็กลา้คาร์บอน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — ช่วยลดอตัราการเกิดของเสีย (Scrap) จากการผลิตท่ีผิดพลาดทางมิติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินผลการปฏิบติังาน 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

งานย่อย: ST-0101 อ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: .................. 

ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

ST-0101 ↳ อ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ(1 แผน) 

ST-
0101.1 

จดัเตรียมแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ เอกสารประกอบ และเคร่ืองมือ
ท่ีจ าเป็นส าหรับการอ่านแบบ 

□ □ □ □ 

ST-
0101.2 

ตรวจสอบรายละเอียดในตารางรายการแบบ (Title block) และ
ขอ้ก าหนดทางเทคนิคทัว่ไป 

□ □ □ □ 

ST-
0101.3 

อ่านพิกดัขนาด สัญลกัษณ์ รูปฉาย และมุมมองภาพตดัของ
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

□ □ □ □ 

ST-
0101.4 

ทบทวนและตรวจสอบผลการอ่านแบบกบัขอ้ก าหนดเชิงมิติของ
ระบบแม่พิมพ ์

□ □ □ □ 

ST-
0101.5 

จดัเก็บเอกสารแบบงาน ดิจิทลัไฟล ์และท าความสะอาดพื้นท่ี
ปฏิบติังาน 

□ □ □ □ 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน (4 ระดบั) 

4 — ดีมาก ปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งครบถว้น คล่องแคล่ว  3 — ดี ปฏิบติัไดถู้กตอ้งเป็นส่วนใหญ่ มี
ขอ้บกพร่องเลก็นอ้ย   2 — พอใช้ ปฏิบติัไดบ้างส่วน ตอ้งไดรั้บค าแนะน า  1 — ปรับปรุง ปฏิบติัไดน้อ้ย ยงั
ตอ้งปรับปรุง 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  



แบบประเมินจิตพิสัย (ดา้นคุณธรรม จริยธรรม) 

รหัสวิชา: A   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

งานย่อย: ST-0101 อ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ จุดประสงค์ด้านจิตพสัิย ดีมาก 
(4) 

ดี 
(3) 

พอใช้ 
(2) 

ปรับปรุง 
(1) 

1 1. ปฏิบติัตามหลกั 5 ส ในการท าความสะอาดและจดัเก็บ
โต๊ะปฏิบติังานอ่านแบบไดถู้กตอ้ง 

□ □ □ □ 

เกณฑ ์Rubric (4 ระดบั) 

ดีมาก (4) 
แสดงพฤติกรรมอยา่งสม ่าเสมอและเป็นแบบอยา่ง 
ดี (3) 
แสดงพฤติกรรมไดดี้ในส่วนใหญ่ 
พอใช้ (2) 
แสดงพฤติกรรมไดบ้า้งแต่ตอ้งกระตุน้ 
ปรับปรุง (1) 
ยงัไม่แสดงพฤติกรรมท่ีพึงประสงค ์

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

          (ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 

 

 



 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยท่ี 2 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 2 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพ ์

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ผูเ้รียนสามารถวางแผน ก าหนดล าดบัขั้นตอนการแปรรูป ค านวณพารามิเตอร์การตดั และจดัท าเอกสาร
ขั้นตอนการผลิตส าหรับช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามมาตรฐานความปลอดภยัทางวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สมรรถนะยอ่ย  

1) เกณฑก์ารปฏิบติังาน: ก าหนดล าดบัขั้นตอนการแปรรูปช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะและค านวณพารามิเตอร์
เคร่ืองจกัรกลไดถู้กตอ้งตามหลกัวิศวกรรมและมาตรฐานความปลอดภยั 

2) วิธีประเมิน: การประเมินผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนภาคปฏิบติัและการประเมินกระบวนการท างาน 

3) หลกัฐานการปฏิบติังาน: เอกสารแผนขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) ท่ีเสร็จสมบูรณ์, บนัทึกการ
ประเมิน 5ส หลงัการปฏิบติังาน 

4) หลกัฐานความรู้: ใบงานท่ีเขียนบนัทึกสูตรและการค านวณพารามิเตอร์, บนัทึกการตอบค าถามใน
แบบทดสอบยอ่ย 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ: พฒันาทกัษะดา้นการคิดวิเคราะห์เชิงระบบและการส่ือสารท างานร่วมกนัในทีม
อุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัวิธีการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ การก าหนดขั้นตอนการผลิต การค านวณ
พารามิเตอร์ และหลกัความปลอดภยัตามระบบ 5ส 

3.2 วางแผนและก าหนดขั้นตอนการแปรรูปช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะพร้อมทั้งระบุพารามิเตอร์การผลิตตาม
มาตรฐานวิศวกรรมการผลิตแม่พิมพ ์

 

 

 



4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ด้านพุทธิพสัิย 

4.1.1 ระบุประเภทของแบบงานและขอ้มูลทางเทคนิคท่ีตอ้งใชใ้นการวางแผนผลิตได้ 

4.1.2 อธิบายล าดบัเทคโนโลยกีารผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ค านวณความเร็วรอบและอตัราป้อนของเคร่ืองมือตดัตามสูตรทางทฤษฎีไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความสอดคลอ้งของแผนขั้นตอนการปฏิบติังานกบัความสามารถของเคร่ืองจกัรกลได้
ถูกตอ้ง 

ด้านทักษะพสัิย 

4.2.1 เปรียบเทียบความถูกตอ้งของแผนขั้นตอนการผลิตกบัขอ้ก าหนดในแบบงานจริงไดถู้กตอ้ง 

ด้านจิตพสัิย 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกัความปลอดภยัและระบบ 5ส ในการปฏิบติังานได ้

5. สาระการเรียนรู้ 

สาระการเรียนรู้หลกั: การอ่านและเตรียมแบบงาน (Blueprints) ส าหรับแม่พิมพโ์ลหะ, การก าหนดล าดบั
ขั้นตอนเทคโนโลยกีารแปรรูปวสัดุจากขั้นหยาบไปจนถึงขั้นเจียระไนละเอียด, การใชสู้ตรค านวณ
พารามิเตอร์ในการท างานของเคร่ืองจกัรกล เช่น ความเร็วรอบ อตัราการป้อน และชนิดของเคร่ืองมือตดั, 
การเขียนเอกสาร Process Sheet และการควบคุมมาตรฐานความปลอดภยัร่วมกบัหลกัการ 5ส ในการจดัเก็บ
เอกสารและรักษาพื้นท่ีท างาน 

6. กจิกรรมการเรียนรู้ (สอนด้วยวิธีการ: Active Learning (เน้นให้ผู้เรียนลงมือปฏิบัติจริง และคิด
วิเคราะห์)) 

1. กระตุ้นความสนใจและเช่ือมโยงความรู้เดิม 

1. ครูน าเขา้สู่บทเรียนโดยเปิดภาพช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะท่ีช ารุดเสียหายเน่ืองจากขั้นตอนการผลิตท่ีผิดพลาด 
และตั้งค  าถามกระตุน้ความคิดวา่ "หากเราขา้มขั้นตอนการเจียระไนละเอียดไป ช้ินส่วนแม่พิมพน้ี์จะส่งผล
เสียต่อการป๊ัมช้ินงานอยา่งไร" 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัวิเคราะห์และแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบัผลกระทบของการจดัล าดบัขั้นตอนการผลิตท่ี
ผิดพลาด โดยเช่ือมโยงกบัประสบการณ์การใชเ้คร่ืองจกัรท่ีเคยเรียนมา 

2. ลงมือปฏิบัติหรือส ารวจสถานการณ์ 

1. ครูแจกใบงาน แบบงาน (Blueprints) ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ คู่มือเคร่ืองจกัรกล และแบบฟอร์มบนัทึก
ขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) พร้อมทั้งสาธิตการวิเคราะห์แบบงานและวิธีการค านวณพารามิเตอร์การตดั
เฉือนเบ้ืองตน้ 



2. ผูเ้รียนแบ่งกลุ่ม กลุ่มละ 4-5 คน ลงมือวิเคราะห์แบบงานเพื่อก าหนดล าดบัขั้นตอนเทคโนโลยกีารผลิต 
ตั้งแต่การตดัเตรียมวสัดุไปจนถึงการเจียระไนละเอียด และค านวณค่าพารามิเตอร์ เช่น ความเร็วรอบ อตัรา
ป้อน ลงในแบบฟอร์ม Process Sheet ของกลุ่มตนเอง 

3. แลกเปลี่ยนความคิดเห็นและสะท้อนผลการเรียนรู้ 

1. ครูใหแ้ต่ละกลุ่มส่งตวัแทนออกมาน าเสนอแผนขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) ท่ีกลุ่มตนเองออกแบบ 
โดยเนน้การอธิบายเหตุผลในการเลือกใชพ้ารามิเตอร์และล าดบัการแปรรูป 

2. ผูเ้รียนกลุ่มอ่ืนร่วมกนัอภิปราย เปรียบเทียบขอ้ดีขอ้เสีย และตั้งค  าถามแลกเปล่ียนเทคนิคในการจดัล าดบั
ขั้นตอนของแต่ละกลุ่ม โดยมีครูคอยใหข้อ้เสนอแนะเชิงวิศวกรรมเพิ่มเติม 

4. สรุปองค์ความรู้จากกจิกรรม 

1. ครูและผูเ้รียนร่วมกนัสรุปหลกัเกณฑก์ารวางแผนขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ การเลือก
พารามิเตอร์การตดัเฉือนท่ีเหมาะสม และความส าคญัของการตรวจสอบแผนงานก่อนการผลิตจริง 

2. ผูเ้รียนสรุปองคค์วามรู้ท่ีไดล้งในสมุดบนัทึก โดยสรุปเป็นแผนผงัความคิด (Mind Map) แสดงขั้นตอนการ
ผลิตตั้งแต่เตรียมแบบงานจนถึงการจดัเก็บเอกสาร 

5. ประยุกต์ใช้และประเมินผล 

1. ครูมอบหมายงานรายบุคคลใหผู้เ้รียนตรวจสอบและปรับปรุงเอกสาร Process Sheet ของตนเองให้
สมบูรณ์ตามขอ้เสนอแนะ จากนั้นน าแฟ้มเอกสารไปจดัเก็บลงในระบบฐานขอ้มูลดิจิทลัของหอ้งเรียน และ
ใหผู้เ้รียนทุกคนร่วมกนัท าความสะอาดพื้นท่ีโต๊ะปฏิบติังานตามระบบ 5ส 

2. ผูเ้รียนด าเนินการจดัเก็บไฟลดิ์จิทลั ท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังาน และส่งเอกสารใหค้รูประเมินตาม
เกณฑท่ี์ก าหนดไวใ้นใบประเมินผล 

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้ 

1. แบบพิมพโ์ลหะและคู่มือเทคนิคประจ าเคร่ืองจกัรกล 

2. ตวัอยา่งแผนขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) 

3. เคร่ืองคอมพิวเตอร์และระบบจดัเก็บฐานขอ้มูลดิจิทลั 

4. ใบงานและแบบทดสอบยอ่ยเร่ืองการก าหนดล าดบัขั้นการแปรรูปและการค านวณความเร็วรอบ 

8. หลกัฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลกัฐานความรู้ 

1. คะแนนแบบทดสอบยอ่ยการค านวณพารามิเตอร์เคร่ืองจกัรกล 

2. บนัทึกผลการวิเคราะห์แบบงานช้ินส่วนแม่พิมพ ์

 

 



8.2 หลกัฐานการปฏิบัติงาน 

1. เอกสารแผนขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) ท่ีเสร็จสมบูรณ์ 

2. แบบประเมินพฤติกรรมการปฏิบติังานตามระบบ 5ส และความปลอดภยั 

9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. จดัเตรียมแบบงาน เอกสารขอ้มูลทางเทคนิคของเคร่ืองจกัร และแบบฟอร์มขั้นตอนการผลิตไดถู้กตอ้ง
ครบถว้น 100% ตามรายการตรวจสอบท่ีก าหนด 

2. วิเคราะห์แบบงานและก าหนดล าดบัขั้นตอนเทคโนโลยีการผลิตตั้งแต่การตดัเตรียมวสัดุจนถึงการ
เจียระไน 

3. ปฏิบติัขั้นตอน "ค านวณและก าหนดพารามิเตอร์การท างานของเคร่ืองจกัร เช่น ความเร็วรอบ อตัราป้อน 
และชนิดของเคร่ืองมือตดัในแต่ละขั้นตอนการผลิต" ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่
มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

4. ปฏิบติัขั้นตอน "ตรวจสอบความถูกตอ้งของแผนขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) เปรียบเทียบกบั
ขอ้ก าหนดในแบบงานและความเป็นไปไดใ้นการผลิตจริง" ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 
และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

5. ปฏิบติัขั้นตอน "จดัเก็บแฟ้มเอกสารขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) ลงในระบบฐานขอ้มูลดิจิทลั และท า
ความสะอาดโต๊ะปฏิบติังานตามระบบ 5ส" ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง 

9.2 วิธีการประเมิน 

9.3 เคร่ืองมือประเมิน 

10. บันทึกผลหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.2 ปัญหาที่พบ 

10.3 แนวทางแก้ปัญหา 

( ครูผูส้อน ) 

นายธนิต เช้ือเมืองพาน 

 

( .................................................... ) 

หวัหนา้แผนกวิชา 



 

ใบความรู้ ท่ี 2 หน่วยท่ี 2 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 2 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพ ์

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน: 

ผูเ้รียนสามารถวางแผน ก าหนดล าดบัขั้นตอนการแปรรูป ค านวณพารามิเตอร์การตดั และจดัท าเอกสาร
ขั้นตอนการผลิตส าหรับช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามมาตรฐานความปลอดภยัทางวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการคิดวิเคราะห์เชิงระบบและการส่ือสารท างานร่วมกนัในทีมอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบั แสดงความรู้เก่ียวกบัวิธีการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ การก าหนดขั้นตอนการ
ผลิต การค านวณพารามิเตอร์ และหลกัความปลอดภยัตามระบบ 5ส 

3.2 วางแผนและก าหนดขั้นตอนการแปรรูปช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะพร้อมทั้งระบุพารามิเตอร์การผลิตตาม
มาตรฐานวิศวกรรมการผลิตแม่พิมพ ์

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทของแบบงานและขอ้มูลทางเทคนิคท่ีตอ้งใชใ้นการวางแผนผลิตได้ 

4.1.2 อธิบายล าดบัเทคโนโลยกีารผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ค านวณความเร็วรอบและอตัราป้อนของเคร่ืองมือตดัตามสูตรทางทฤษฎีไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความสอดคลอ้งของแผนขั้นตอนการปฏิบติังานกบัความสามารถของเคร่ืองจกัรกลได้
ถูกตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบความถูกตอ้งของแผนขั้นตอนการผลิตกบัขอ้ก าหนดในแบบงานจริงไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกัความปลอดภยัและระบบ 5ส ในการปฏิบติังานได ้



5. เน้ือหาสาระ 

1. 1. การอ่านและเตรียมแบบงาน (Blueprints) ส าหรับแม่พมิพ์โลหะ 

1.1 1.1 การตรวจสอบความสมบูรณ์ของแบบงาน เช่น มิติตวัเลข พิกดัความเผื่อ (Tolerance) และระดบั
ความเรียบผิวช้ินงาน 

1.2 1.2 การจ าแนกประเภทของแบบงานและขอ้มูลทางเทคนิคของเคร่ืองจกัรเพื่อใชว้างแผนการผลิต
ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

1.3 1.3 การระบุและแยกแยะประเภทวสัดุแม่พิมพ ์เช่น เหลก็เกรดพิเศษชุบแขง็ (SKD11, SKD61) เพื่อ
เตรียมเทคโนโลยแีปรรูปท่ีสอดคลอ้ง 

1.4 1.4 การจดัท ารายการตรวจสอบแบบงาน (Blueprint Checklist) เพื่อความรอบคอบและลด
ขอ้ผิดพลาดก่อนลงมือปฏิบติังาน 

ตัวอย่าง 1: ตวัอยา่งรายการตรวจสอบแบบงาน (Blueprint Checklist): 1. ตรวจสอบพิกดัความเผื่อ
รูปทรงและต าแหน่ง (GD&T) 2. ตรวจสอบเกรดวสัดุและระดบัความแขง็ท่ีตอ้งการ 3. ตรวจสอบ
สัญลกัษณ์การปรับปรุงผิวและขอ้ก าหนดพิเศษในการอบชุบความร้อน 

2. 2. การก าหนดล าดับเทคโนโลยีการแปรรูปชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

2.1 2.1 ล าดบัขั้นการแปรรูปขั้นหยาบ (Roughing) เพื่อขจดัเน้ือวสัดุส่วนใหญ่ออกอยา่งรวดเร็วดว้ย
เคร่ืองจกัรรอบต ่าแรงบิดสูง 

2.2 2.2 ล าดบัขั้นการแปรรูปก่ึงละเอียด (Semi-Finishing) เพื่อเตรียมขนาดช้ินงานก่อนเขา้สู่
กระบวนการปรับปรุงคุณสมบติัดว้ยความร้อน 

2.3 2.3 ล าดบัขั้นการแปรรูปละเอียด (Finishing) เช่น การเจียระไนราบและเจียระไนกลม เพื่อใหไ้ด้
พิกดัมิติท่ีมีความแม่นย  าสูงระดบัไมครอน 

2.4 2.4 การบนัทึกรายละเอียดขั้นตอนทั้งหมดลงในใบก าหนดขั้นตอนการปฏิบติังาน (Process Sheet) 
เพื่อสร้างมาตรฐานการท างานร่วมกนั 

ตัวอย่าง 1: ตวัอยา่งล าดบัขั้นเทคโนโลยที า Punch แม่พิมพ:์ ขั้นท่ี 1 ตดัช้ินงานดว้ยเล่ือยสายพาน -> 
ขั้นท่ี 2 เจาะรูควา้นหัวสลกัและกดัหยาบ -> ขั้นท่ี 3 ชุบแขง็สูญญากาศ -> ขั้นท่ี 4 เจียระไนผิวสัมผสั
ทุกดา้นดว้ยเคร่ืองเจียระไนราบเพื่อใหไ้ดมิ้ติตามแบบ 

 

 



3. 3. การค านวณและก าหนดพารามิเตอร์การท างานของเคร่ืองจักรกล 

 3.1 การค านวณความเร็วรอบของเพลาหลกั (Spindle Speed) ตามสูตรทางทฤษฎีเพื่อใหเ้หมาะกบั    
ขนาดเคร่ืองมือตดัและชนิดวสัดุช้ินงาน 

 3.2 การก าหนดอตัราป้อนตดั (Feed Rate) เพื่อควบคุมเวลาในการผลิต ความร้อนสะสม และคุณภาพ
ของผิวท่ีไดจ้ากการแปรรูป 

3.3 การเปรียบเทียบและตรวจสอบพารามิเตอร์การตดัเฉือนกบัค่ามาตรฐานจากตารางผูผ้ลิตเคร่ืองมือ
ตดัเพื่อใหใ้ชง้านไดอ้ยา่งปลอดภยั 

ตัวอย่าง 1: สูตรการค านวณความเร็วรอบ (RPM): N = (V x 1000) / (pi x D) [โดยท่ี N = ความเร็ว
รอบ (รอบ/นาที), V = ความเร็วตดั (เมตร/นาที), D = ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเคร่ืองมือตดั (มม.)] 

ตัวอย่าง 2: สูตรการค านวณอตัราการป้อนตดั (Feed Rate): F = f x z x N [โดยท่ี F = อตัราป้อนตดั 
(มม./นาที), f = อตัราป้อนต่อฟัน (มม./ฟัน), z = จ านวนฟันของเคร่ืองมือตดั, N = ความเร็วรอบท่ี
ค านวณได]้ 

4. 4. การควบคุมมาตรฐานความปลอดภัยและหลกัการ 5ส ในงานจัดการเอกสาร 

4.1 4.1 การปฏิบติังานตามมาตรฐานความปลอดภยัส่วนบุคคล เช่น การสวมแวน่ตานิรภยัและรองเทา้
หวัเหลก็ขณะควบคุมเคร่ืองจกัร 

4.2 4.2 การเก็บรักษาและการบนัทึกจดัระบบแฟ้มขอ้มูลเอกสาร Process Sheet แบบสารบญัดิจิทลั
เพื่อใหง้่ายต่อการสืบคน้ยอ้นกลบั 

4.3 4.3 การท าความสะอาดโต๊ะท างาน จดัระเบียบเอกสาร และบ ารุงรักษาคอมพิวเตอร์หลงัเสร็จส้ิน
กระบวนการท างานทุกคร้ัง 

ตัวอย่าง 1: แนวปฏิบติั 5ส ในการเก็บเอกสาร: 1. สะสาง (แยกเอกสารเก่าท่ียกเลิกการใชง้านออก) 
2. สะดวก (จดัหมวดหมู่ Process Sheet ในโฟลเดอร์คอมพิวเตอร์ตามรหสัโครงการ) 3. สะอาด (ปัด
ฝุ่ นคราบน ้ามนัและส่ิงสกปรกบนแฟ้มกระดาษและแป้นพิมพค์อมพิวเตอร์หลงัเลิกงานทุกวนั) 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

1. 1. จงระบุชนิดของแบบงานแม่พิมพท่ี์ใชใ้นอุตสาหกรรม และอธิบายขอ้มูลเทคนิคส าคญั 3 รายการท่ีตอ้ง
มองหาเป็นอนัดบัแรกก่อนลงมือแปรรูป 

2. 2. จงเรียงล าดบัเทคโนโลยีการแปรรูปแผ่นแม่พิมพบ์น (Top Die Shoe) ท่ีถูกตอ้งตั้งแต่ขั้นตอนวตัถุดิบ
จนถึงขั้นตอนสุดทา้ยเพื่อควบคุมพิกดัความเผ่ือต ่ากวา่ 0.01 มิลลิเมตร 



3. 3. หากตอ้งการใชด้อกกดัคาร์ไบดข์นาด 12 มิลลิเมตร กดัหยาบเหลก็เกรด SKD11 โดยก าหนดความเร็ว
ตดั V = 90 เมตร/นาที และอตัราป้อนต่อฟัน f = 0.05 มม./ฟัน (จ านวน 4 ฟัน) จงค านวณหาความเร็วรอบ 
(N) และความเร็วป้อน (F) 

4. 4. จงอธิบายแนวทางการจดัเก็บเอกสาร Process Sheet และแบบงานดว้ยระบบ 5ส เพื่อใหส้ามารถดึง
ขอ้มูลมาใชง้านไดร้วดเร็วภายใน 1 นาทีเม่ือพบปัญหาหนา้เกิดการเรียกตรวจมาตรฐานมีเคร่ืองเกิดวิกฤ
กะทนัหนั`} 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบกจิกรรม ที่ 2 หน่วยท่ี 2 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 2 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพ ์

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้การปฏิบัติกจิกรรม: 

ผูเ้รียนสามารถวางแผน ก าหนดล าดบัขั้นตอนการแปรรูป ค านวณพารามิเตอร์การตดั และจดัท าเอกสาร
ขั้นตอนการผลิตส าหรับช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามมาตรฐานความปลอดภยัทางวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการคิดวิเคราะห์เชิงระบบและการส่ือสารท างานร่วมกนัในทีมอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ ากจิกรรม: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัวิธีการอ่านแบบงานแม่พิมพโ์ลหะ การก าหนดขั้นตอนการผลิต การค านวณ
พารามิเตอร์ และหลกัความปลอดภยัตามระบบ 5ส 

3.2 วางแผนและก าหนดขั้นตอนการแปรรูปช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะพร้อมทั้งระบุพารามิเตอร์การผลิตตาม
มาตรฐานวิศวกรรมการผลิตแม่พิมพ ์

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทของแบบงานและขอ้มูลทางเทคนิคท่ีตอ้งใชใ้นการวางแผนผลิตได้ 

4.1.2 อธิบายล าดบัเทคโนโลยกีารผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ค านวณความเร็วรอบและอตัราป้อนของเคร่ืองมือตดัตามสูตรทางทฤษฎีไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความสอดคลอ้งของแผนขั้นตอนการปฏิบติังานกบัความสามารถของเคร่ืองจกัรกลได้
ถูกตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบความถูกตอ้งของแผนขั้นตอนการผลิตกบัขอ้ก าหนดในแบบงานจริงไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกัความปลอดภยัและระบบ 5ส ในการปฏิบติังานได ้



5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. แบบงานพิมพเ์ขียว (Blueprint) ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ Punch และ Die 

5.2 2. แบบฟอร์มใบก าหนดขั้นตอนการท างาน (Process Sheet) 

5.3 3. คู่มือตารางมาตรฐานเคร่ืองมือตดัและค่าแนะน าพารามิเตอร์ (Cutting Tool Catalog) 

5.4 4. เคร่ืองค านวณเลขทางวิศวกรรม 

5.5 5. เคร่ืองคอมพิวเตอร์ส าหรับการบนัทึกขอ้มูลและเขา้ใชง้านระบบจดัเก็บไฟลดิ์จิทลั 

5.6 6. อุปกรณ์ท าความสะอาดโต๊ะท างานตามหลกั 5ส 

6. ขั้นตอนการท ากจิกรรม 

1. 1. นกัเรียนแบ่งกลุ่มๆ ละ 3 คน รับแบบงาน (Blueprint) ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ และตรวจสอบขอ้มูลทาง
เทคนิค 5 จุดส าคญั เช่น ขนาด พิกดัความเผื่อ ชนิดวสัดุ และความเรียบผิว 

2. 2. วิเคราะห์แบบงานเพื่อระบุชนิดของช้ินส่วนแม่พิมพแ์ละคุณลกัษณะเฉพาะของวสัดุตามมาตรฐาน
อุตสาหกรรมอยา่งนอ้ย 3 ชนิด 

3. 3. เขียนร่างล าดบัขั้นตอนเทคโนโลยกีารผลิตลงใน Process Sheet ตั้งแต่การตดัเตรียมวสัดุ การกดัหยาบ 
การชุบแขง็ จนถึงการเจียระไนละเอียด 

4. 4. ค  านวณความเร็วรอบ (N) และอตัราป้อน (F) ของเคร่ืองมือตดัตามสูตรทางทฤษฎี โดยไม่ใหมี้ความ
ผิดพลาดเกินร้อยละ 5 

5. 5. ตรวจสอบและเปรียบเทียบค่าพารามิเตอร์การตดัเฉือนกบัตารางแนะน าของผูผ้ลิตเคร่ืองมือตดัอยา่ง
นอ้ย 3 แหล่งอา้งอิงเพื่อความปลอดภยั 

6. 6. ตรวจสอบความสอดคลอ้งของแผนขั้นตอนการผลิตกบัความสามารถและขอ้จ ากดัของเคร่ืองจกัรกลใน
แผนกช่างกลโรงงาน วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 

7. 7. ตรวจสอบหาจุดบกพร่องใน Process Sheet และปรับปรุงแผนงานใหเ้สร็จส้ินเรียบร้อยเพื่อลดเวลาการ
ท างานลงร้อยละ 15 ของเวลามาตรฐาน 

8. 8. น าเขา้แฟ้มเอกสาร Process Sheet ท่ีผา่นการอนุมติัลงในระบบฐานขอ้มูลดิจิทลัของแผนกวิชาเพื่อการ
สืบคน้อยา่งเป็นระบบ 

9. 9. ท าความสะอาด จดัระเบียบโต๊ะท างาน และประเมินพื้นท่ีท างานร่วมกนัตามเกณฑม์าตรฐาน 5ส 

7. สรุปและอภิปราย 

การก าหนดล าดบัขั้นตอนเทคโนโลยกีารผลิตช้ินส่วนแม่พิมพท่ี์มีประสิทธิภาพ จะตอ้งเร่ิมจากการวิเคราะห์
แบบงานอยา่งรอบคอบ การเรียงล าดบัขั้นตอนจากขั้นหยาบไปหาขั้นละเอียดและการชุบแขง็ท่ีถูกต าแหน่ง 
ช่วยป้องกนัการบิดตวัของช้ินงาน ตลอดจนการค านวณค่าพารามิเตอร์ความเร็วรอบและอตัราป้อนท่ีถูกตอ้ง
ตามหลกัทฤษฎีและตารางมาตรฐาน จะช่วยยดือายกุารใชง้านของเคร่ืองมือตดัและลดอุบติัเหตุในการ



ปฏิบติังาน นอกจากน้ีการตรวจสอบแผนงานและจดัเก็บขอ้มูลแบบดิจิทลัอยา่งเป็นระบบตามหลกั 5ส ช่วย
เพิ่มความสะดวกรวดเร็วในการท างานจริงในสถานประกอบการ 

8. การประเมินผล 

1. การระบุขอ้มูลจากแบบงานและจดัเตรียมเอกสารไดถู้กตอ้งครบถว้นตามรายการตรวจสอบ (ร้อยละ 20) 2. 
ล าดบัขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพใ์น Process Sheet มีความสอดคลอ้งตามหลกัเทคโนโลยกีารผลิต 
(ร้อยละ 30) 3. ความถูกตอ้งของการค านวณพารามิเตอร์ความเร็วรอบและอตัราป้อน (ร้อยละ 20) 4. การ
ตรวจสอบ แกไ้ขจุดบกพร่อง และเปรียบเทียบแผนงานเพื่อลดเวลาการผลิต (ร้อยละ 15) 5. การปฏิบติัตาม
หลกัความปลอดภยั การจดัเก็บเอกสารในระบบดิจิทลั และระบบ 5ส (ร้อยละ 15) *เกณฑก์ารผา่น: นกัเรียน
ตอ้งไดค้ะแนนประเมินรวมไม่ต ่ากวา่ร้อยละ 80 ของแต่ละหวัขอ้ 

9. เอกสารอ้างองิ 

1. แบบพิมพโ์ลหะและคู่มือเทคนิคประจ าเคร่ืองจกัรกล 

2. ตวัอยา่งแผนขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) 

3. เคร่ืองคอมพิวเตอร์และระบบจดัเก็บฐานขอ้มูลดิจิทลั 

4. ใบงานและแบบทดสอบยอ่ยเร่ืองการก าหนดล าดบัขั้นการแปรรูปและการค านวณความเร็วรอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบงาน ท่ี 2 หน่วยท่ี 2 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 2 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพ ์

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถวางแผน ก าหนดล าดบัขั้นตอนการแปรรูป ค านวณพารามิเตอร์การตดั และจดัท าเอกสาร
ขั้นตอนการผลิตส าหรับช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามมาตรฐานความปลอดภยัทางวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการคิดวิเคราะห์เชิงระบบและการส่ือสารท างานร่วมกนัในทีมอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 วางแผนและก าหนดขั้นตอนการแปรรูปช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะพร้อมทั้งระบุพารามิเตอร์การผลิตตาม
มาตรฐานวิศวกรรมการผลิตแม่พิมพ ์

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทของแบบงานและขอ้มูลทางเทคนิคท่ีตอ้งใชใ้นการวางแผนผลิตได้ 

4.1.2 อธิบายล าดบัเทคโนโลยกีารผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ค านวณความเร็วรอบและอตัราป้อนของเคร่ืองมือตดัตามสูตรทางทฤษฎีไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความสอดคลอ้งของแผนขั้นตอนการปฏิบติังานกบัความสามารถของเคร่ืองจกัรกลได้
ถูกตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบความถูกตอ้งของแผนขั้นตอนการผลิตกบัขอ้ก าหนดในแบบงานจริงไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกัความปลอดภยัและระบบ 5ส ในการปฏิบติังานได ้

ยงัไม่มีขอ้มูล 

 



5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. พิมพเ์ขียวแบบงานช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ (Blueprints) 

5.2 2. แบบฟอร์มขั้นตอนการวางแผนการผลิต (Process Sheet Template) 

5.3 3. ตารางคู่มือผูผ้ลิตเคร่ืองมือตดั (Cutting Tool Catalog) และสเปกเคร่ืองจกัรกล 

5.4 4. เคร่ืองคิดเลขวิทยาศาสตร์ 

5.5 5. คอมพิวเตอร์เช่ือมต่อเครือข่ายอินเทอร์เน็ตเพื่อเขา้ถึงระบบสืบคน้และจดัเก็บไฟลดิ์จิทลั 

มาตรฐานงาน (Work Standard) 

เอกสาร Process Sheet จะตอ้งระบุล าดบัขั้นตอนเทคโนโลยกีารผลิตท่ีถูกตอ้งตามหลกัวิศวกรรม มีผลการ
ค านวณค่าพารามิเตอร์การตดัท่ีคลาดเคล่ือนจากทฤษฎีไม่เกินร้อยละ 5 มีการแกไ้ขจุดบกพร่องอยา่งนอ้ย 3 
จุด และไฟลถ์ูกจดัเก็บในระบบสารบญัดิจิทลัอยา่งถูกตอ้งเสร็จสมบูรณ์พร้อมท าความสะอาดพื้นท่ีตาม
เกณฑ ์5ส 

สถานการณ์งาน (Job Scenario) 

ในฐานะช่างเทคนิคการผลิตแม่พิมพ ์คุณไดรั้บมอบหมายใหอ่้านแบบงานช้ินส่วนหัวกดพิมพ ์(Punch) และ
ตอ้งเขียนเอกสาร Process Sheet วางแผนล าดบัขั้นตอนเทคโนโลยกีารผลิต ตั้งแต่การเตรียมวสัดุ กดัหยาบ 
ชุบแขง็ จนถึงการเจียระไนละเอียด พร้อมทั้งค  านวณพารามิเตอร์ความเร็วรอบ อตัราการป้อนของเคร่ืองมือ
ตดัใหส้อดคลอ้งกบัสภาพเคร่ืองจกัรจริงในวิทยาลยัอยา่งปลอดภยัและประหยดัเวลา ก่อนน าเสนออนุมติั
และจดัเก็บไฟลเ์ขา้สารบญัระบบดิจิทลัตามหลกั 5ส 

6. ความปลอดภัย/ข้อควรระวัง 

⚠ 1. การค านวณความเร็วรอบและอตัราป้อนตอ้งอยูภ่ายใตเ้กณฑข์ีดจ ากดัความปลอดภยัสูงสุดของ
เคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือตดัเสมอเพื่อป้องกนัการแตกหัก 

⚠ 2. การจดัล าดบัขั้นตอนการท างานบนเคร่ืองจกัรตอ้งค านึงถึงทิศทางการหลบเศษโลหะและการสาดของ
น ้ายาหล่อเยน็เพื่อความปลอดภยัของผูป้ฏิบติังาน 

⚠ 3. การจดัเก็บสายไฟคอมพิวเตอร์และรักษาสุขอนามยัของโต๊ะท างานใหเ้ป็นไปตามหลกั 5ส เพื่อป้องกนั
อุบติัเหตุจากการล่ืนหรือสะดุดลม้ 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 1. ตรวจสอบความถูกตอ้งและครบถว้นของแบบงาน (Blueprints) ของแม่พิมพโ์ลหะ ขอ้มูลเคร่ืองจกัร 
และแบบฟอร์มขั้นตอนการผลิต 

2. 2. วิเคราะห์แบบงานเพื่อก าหนดล าดบัขั้นตอนเทคโนโลยกีารผลิต ตั้งแต่การตดัเตรียมวสัดุ การขึ้นรูป
หยาบ งานกดั งานชุบแขง็ และงานเจียระไนละเอียด 



3. 3. ค  านวณความเร็วรอบ (N) และอตัราป้อน (F) ของเคร่ืองมือตดัตามสูตรทางทฤษฎี โดยเปรียบเทียบกบั
คู่มือและตารางมาตรฐานเคร่ืองมือตดั 

4. 4. บนัทึกขอ้มูลพารามิเตอร์การท างานและล าดบัขั้นตอนการปฏิบติังานลงในเอกสารบนัทึกขั้นตอนการ
ผลิต (Process Sheet) ใหค้รบถว้น 

5. 5. ตรวจสอบ Process Sheet เปรียบเทียบกบัขอ้ก าหนดในแบบงานจริงและขีดความสามารถของ
เคร่ืองจกัรเพื่อวิเคราะห์หาขอ้บกพร่องและปรับปรุงแกไ้ขอยา่งนอ้ย 3 จุด 

6. 6. จดัเก็บไฟลเ์อกสาร Process Sheet ลงในระบบฐานขอ้มูลดิจิทลัของแผนกวิชาใหเ้ป็นระเบียบตามระบบ
สารบญั 

7. 7. ท าความสะอาด จดัระเบียบโต๊ะท างาน และอุปกรณ์ต่างๆ หลงัเสร็จส้ินการท างานตามเกณฑม์าตรฐาน 
5ส 

8. ใบงานส าหรับผู้เรียน 

1. 1. ศึกษาและรวบรวมขอ้มูลทางเทคนิคของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะจากพิมพเ์ขียวท่ีไดรั้บมอบหมาย 

2. 2. เขียนล าดบัเทคโนโลยกีารผลิตช้ินส่วนแม่พิมพแ์ละบนัทึกพารามิเตอร์ลงใน Process Sheet 

3. 3. ค  านวณหาค่าความเร็วรอบและความเร็วป้อนของเคร่ืองมือตดัในแต่ละขั้นตอนงานแปรรูปโลหะ 

4. 4. ตรวจสอบความถูกตอ้งและประเมินความสอดคลอ้งของแผนการผลิตกบัความสามารถของเคร่ืองจกัร
เพื่อท าการปรับปรุงใหส้มบูรณ์ 

5. 5. จดัเก็บเอกสาร Process Sheet ลงในแฟ้มฐานขอ้มูลดิจิทลั และท าความสะอาดพื้นท่ีโต๊ะปฏิบติังานตาม
ระบบ 5ส 

9. ข้อผิดพลาดท่ีพบบ่อย 

1. 1. สับสนในการระบุล าดบัเทคโนโลย ีโดยใส่ขั้นตอนการเจียระไนละเอียดก่อนงานชุบแขง็ ส่งผลให้
ช้ินงานบิดเบ้ียวหลงัการอบชุบ 

2. 2. ค  านวณความเร็วรอบ (N) ผิดพลาดจากการแปลงหน่วยความเร็วตดั (Vc) ระหวา่งเมตรกบัมิลลิเมตร
สลบักนั 

3. 3. ก าหนดความเร็วรอบและอตัราป้อนเกินขีดความสามารถสูงสุดของเคร่ืองจกัรจริงท่ีใชง้านในศูนยฝึ์ก 

4. 4. ลืมบนัทึกรหสัของเคร่ืองมือตดัและชนิดวสัดุหล่อเยน็ลงใน Process Sheet ท าให้ช่างผูป้ฏิบติังานใชง้าน
ผิดประเภท 

 

 

 

 



10. ค าถามสะท้อนคิด (Reflection) 

1. 1. การวางล าดบัขั้นตอนจากงานหยาบไปสู่งานละเอียดมีความส าคญัอยา่งไรต่อความเท่ียงตรงของขนาด
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ? 

2. 2. ค่าพารามิเตอร์ท่ีไดจ้ากการค านวณตามสูตรทฤษฎี แตกต่างจากค่าพารามิเตอร์ท่ีแนะน าในตารางของ
ผูผ้ลิตเคร่ืองมือตดัอยา่งไร และควรเลือกใชค้่าใดเพราะเหตุใด? 

3. 3. การตรวจสอบแผนงานเพื่อหาจุดบกพร่องและปรับปรุงแกไ้ขก่อนการผลิตจริง ช่วยลดตน้ทุนความ
เสียหายในโรงงานอุตสาหกรรมไดอ้ยา่งไรบา้ง? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



11. เกณฑ์การประเมิน (Rubric) 

ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

K ระบุประเภทแบบงาน ล าดบั
ขั้นตอนเทคโนโลย ีและ
ค านวณพารามิเตอร์ความเร็ว
รอบอตัราป้อนไดถู้กตอ้งตรง
ตามทฤษฎี 100% 

ระบุประเภทแบบงาน 
ล าดบัขั้นตอนเทคโนโลย ี
และค านวณพารามิเตอร์
ไดถู้กตอ้งโดยมี
ขอ้ผิดพลาดไม่เกิน 5% 

 
ระบุขอ้มูลแบบงานและ
ค านวณพารามิเตอร์การตดั
เฉือนไม่ถูกตอ้ง มีความ
ผิดพลาดเกิน 10% 

S เปรียบเทียบและตรวจสอบ
ความสอดคลอ้งของแผนงาน
กบัแบบงานจริงเพื่อหา
จุดบกพร่องและแกไ้ข
กระบวนการท างานไดถู้กตอ้ง
มากกวา่ 3 จุด 

เปรียบเทียบและ
ตรวจสอบความถูกตอ้ง
ของแผนขั้นตอนไดดี้ 
สามารถแกไ้ขจุดบกพร่อง
ได ้2-3 จุดตามหลกัการ
ผลิต 

 
ไม่สามารถตรวจสอบ
เปรียบเทียบเพื่อหา
จุดบกพร่องในแผนงานหรือ
แกไ้ขขั้นตอนการท างานให้
เป็นไปตามแบบงานได ้

A ปฏิบติัตามมาตรฐานความ
ปลอดภยัและหลกัการ 5ส ใน
การจดัเก็บเอกสารและรักษา
พื้นท่ีท างานดว้ยความเรียบร้อย
สม ่าเสมอเป็นนิสัย 

ปฏิบติัตามมาตรฐานความ
ปลอดภยัและหลกัการ 5ส 
ไดค้รบถว้น แต่ตอ้งไดรั้บ
การกระตุน้เตือนในบาง
หวัขอ้ยอ่ย 

 
ละเลยขอ้ปฏิบติัความ
ปลอดภยั หรือไม่รักษาความ
สะอาดและจดัเก็บเอกสาร
หลงัการปฏิบติังานเสร็จส้ิน 

Ap จดัท าและปรับปรุง Process 
Sheet ท่ีสอดคลอ้งกบั
ความสามารถของเคร่ืองจกัร
จริงไดถู้กตอ้ง 100% ภายใน
เวลาก าหนด 30 นาที 

จดัท าและปรับปรุง 
Process Sheet ไดเ้สร็จ
ทนัเวลา แต่มีจุดปรับปรุง
ในการค านวณหรือล าดบั
ขั้นตอนเลก็นอ้ย 

 
จดัท า Process Sheet ไม่ทนั
ตามเวลาท่ีก าหนด หรือไม่
สามารถประยกุตใ์ช้
พารามิเตอร์ใหส้อดคลอ้งกบั
ความสามารถเคร่ืองจกัรได ้

 

 

 

 

 

 



12. Checklist ส าหรับครูผู้สอน 

☐ 1. ตรวจสอบการวิเคราะห์แบบงานและความถูกตอ้งของประเภทขอ้มูลท่ีนกัเรียนระบุในแผนงาน 

☐ 2. ตรวจประเมินความถูกตอ้งของผลลพัธ์การค านวณพารามิเตอร์ความเร็วรอบและอตัราป้อนตามสูตร
ทฤษฎี 

☐ 3. ประเมินความสมเหตุสมผลของการก าหนดล าดบัขั้นตอนการท างาน (Roughing to Finishing) ใน 
Process Sheet 

☐ 4. สังเกตพฤติกรรมและการปฏิบติังานของนกัเรียนในเร่ืองความปลอดภยัและเกณฑม์าตรฐาน 5ส 

☐ 5. ตรวจสอบความเป็นระเบียบและโครงสร้างระบบการจดัเก็บไฟลดิ์จิทลัท่ีนกัเรียนสร้างขึ้น 

13. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. เอกสารกระบวนการผลิต (Process Sheet) ท่ีผา่นการตรวจสอบและอนุมติัความสอดคลอ้งกบั
เคร่ืองจกัรแลว้ จ านวน 1 ชุด 

2. 2. เอกสารแสดงขั้นตอนการค านวณพารามิเตอร์ความเร็วรอบและอตัราป้อนในแต่ละขั้นตอนปฏิบติังาน 

3. 3. แฟ้มเอกสารดิจิทลัของ Process Sheet ท่ีจดัเก็บลงระบบฐานขอ้มูลดิจิทลัตามระบบสารบญั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบมอบหมายงาน ท่ี 2 หน่วยท่ี 2 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 
2 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพ ์

1. ผลงานหรือผลการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถวางแผน ก าหนดล าดบัขั้นตอนการแปรรูป ค านวณพารามิเตอร์การตดั และจดัท าเอกสาร
ขั้นตอนการผลิตส าหรับช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามมาตรฐานความปลอดภยัทางวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการคิดวิเคราะห์เชิงระบบและการส่ือสารท างานร่วมกนัในทีมอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 วางแผนและก าหนดขั้นตอนการแปรรูปช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะพร้อมทั้งระบุพารามิเตอร์การผลิตตาม
มาตรฐานวิศวกรรมการผลิตแม่พิมพ ์

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทของแบบงานและขอ้มูลทางเทคนิคท่ีตอ้งใชใ้นการวางแผนผลิตได้ 

4.1.2 อธิบายล าดบัเทคโนโลยกีารผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ค านวณความเร็วรอบและอตัราป้อนของเคร่ืองมือตดัตามสูตรทางทฤษฎีไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความสอดคลอ้งของแผนขั้นตอนการปฏิบติังานกบัความสามารถของเคร่ืองจกัรกลได้
ถูกตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบความถูกตอ้งของแผนขั้นตอนการผลิตกบัขอ้ก าหนดในแบบงานจริงไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกัความปลอดภยัและระบบ 5ส ในการปฏิบติังานได ้

 



5. รายละเอยีดของงาน 

ใหน้กัเรียนวิเคราะห์แบบงาน (Blueprints) ของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะท่ีไดรั้บมอบหมาย จากนั้นท าการ
ก าหนดล าดบัขั้นตอนเทคโนโลยกีารผลิต ตั้งแต่ขั้นตอนการตดัเตรียมวสัดุหยาบ การขึ้นรูปเบ้ืองตน้ การชุบ
แขง็ จนถึงขั้นตอนการเจียระไนละเอียด พร้อมทั้งค  านวณและเลือกค่าพารามิเตอร์ในการท างานของ
เคร่ืองจกัรกล เช่น ความเร็วรอบ อตัราการป้อน และชนิดของเคร่ืองมือตดัท่ีเหมาะสมกบัวสัดุแม่พิมพ ์แลว้
จึงสรุปผลขอ้มูลทั้งหมดลงในเอกสารบนัทึกขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) 

6. ก าหนดเวลาส่งงาน 

ส่งมอบผลงานภายในเวลา 60 นาที ก่อนส้ินสุดชัว่โมงการเรียนการสอนในสัปดาห์น้ี 

7. แนวทางในการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษาแบบงานช้ินส่วนแม่พิมพอ์ยา่งละเอียดเพื่อท าความเขา้ใจพิกดัความเผ่ือ ชนิดวสัดุ และผิวงานท่ี
ตอ้งการ 2. ก าหนดล าดบัขั้นตอนการแปรรูปวสัดุจากขั้นหยาบไปหาขั้นละเอียดใหป้ระหยดัเวลาและ
ปลอดภยัท่ีสุด 3. ค  านวณความเร็วรอบและอตัราป้อนของเคร่ืองมือตดัโดยใชสู้ตรค านวณทางทฤษฎีและ
ตรวจสอบเทียบกบัตารางมาตรฐานของผูผ้ลิต 4. บนัทึกขอ้มูลเทคนิคทั้งหมดลงในเอกสาร Process Sheet 
ดว้ยความประณีตและชดัเจน 5. ตรวจสอบหาจุดบกพร่องของแผนการท างานและปรับปรุงแกไ้ขก่อนการ
อนุมติัส่งงาน 6. ท าความสะอาดโต๊ะท างานและจดัเก็บเอกสารลงแฟ้มดิจิทลัตามระบบ 5ส ใหเ้รียบร้อย 

8. แหล่งค้นคว้าข้อมูลเพิม่เติม 

1. คู่มือตารางงานโลหะมาตรฐาน (Machinery's Handbook) 2. เอกสารประกอบการสอนการผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพ ์แผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 3. แคต็ตาลอ็กพารามิเตอร์งานตดัเฉือนของ
ผูผ้ลิตเคร่ืองมือตดัชั้นน า 4. ระบบฐานขอ้มูลดิจิทลัเพื่อการเรียนรู้ออนไลน์ของแผนกวิชา 

9. การประเมินผล 

1. ความถูกตอ้งและสมบูรณ์ของการวิเคราะห์แบบงานและจดัล าดบัขั้นตอนการผลิตใน Process Sheet ร้อย
ละ 30 2. ความถูกตอ้งแม่นย  าของสูตรและการค านวณพารามิเตอร์การท างานของเคร่ืองจกัรกลร้อยละ 30 3. 
ความเหมาะสมในการเลือกใชเ้คร่ืองมือตดัและชนิดของเคร่ืองจกัรในการท างานจริงร้อยละ 20 4. การส่ง
มอบงานตรงตามเวลาและการรักษาระเบียบวินยัตามหลกัความปลอดภยัและระบบ 5ส ร้อยละ 20 

10. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. เอกสารบนัทึกขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) ส าหรับช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะจ านวน 1 ชุด 

2. 2. เอกสารแสดงรายละเอียดและขั้นตอนการค านวณพารามิเตอร์ความเร็วรอบและอตัราป้อนจ านวน 1 
แผน่ 

3. 3. ไฟลเ์อกสารดิจิทลั PDF ท่ีผา่นการจดัระเบียบและบนัทึกในฐานขอ้มูลระบบการสืบคน้ของวิทยาลยั 
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งานหลกั MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ ์

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

งานยอ่ย ST-0102 ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท า
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

จ านวน 10 
ขอ้ 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพ ์

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมด้านพุทธิพสัิย (K): 

1. ระบุประเภทของแบบงานและขอ้มูลทางเทคนิคท่ีตอ้งใชใ้นการวางแผนผลิตได้ 

2. อธิบายล าดบัเทคโนโลยกีารผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

3. ค  านวณความเร็วรอบและอตัราป้อนของเคร่ืองมือตดัตามสูตรทางทฤษฎีไดถู้กตอ้ง 

4. ตรวจสอบความสอดคลอ้งของแผนขั้นตอนการปฏิบติังานกบัความสามารถของเคร่ืองจกัรกลไดถู้กตอ้ง 

ตอนท่ี 1 ข้อสอบแบบเลือกตอบ (10 ข้อ) 

ค าชี้แจง 

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ  

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ ก. ข. ค. และ ง. 

2. ใหน้กัเรียนเลือกค าตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว แลว้ท าเคร่ืองหมาย ✕ ลงในกระดาษค าตอบ 

3. หา้มขีดเขียนขอ้ความใดๆ ลงในแบบทดสอบ 

1. การอ่านแบบงานแม่พมิพ์โลหะ ข้ันตอนใดมีความส าคัญท่ีสุดในการเร่ิมต้นเพ่ือป้องกนัความผิดพลาดใน
การเลือกวัสดุและการแปรรูป? 

ก. การตรวจสอบสัญลกัษณ์ทางเรขาคณิต (GD&T) และขอ้ก าหนดเฉพาะ (Specifications) 

ข. การวดัขนาดช้ินงานดว้ยตนเองทนัทีโดยไม่อ่านรายละเอียดเพิ่มเติม 

ค. การร่างแบบลงบนวสัดุจริงโดยไม่ตอ้งค านวณ 

ง. การเลือกชนิดของเหลก็ตามความคุน้เคยของผูป้ฏิบติังาน 



✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — การตรวจสอบสัญลกัษณ์ทางเรขาคณิต (GD&T) และขอ้ก าหนดเฉพาะ 
(Specifications) 

2. หากต้องการตรวจสอบความเผ่ือของขนาด (Tolerance) ในแบบงานแม่พมิพ์โลหะเพ่ือก าหนดวิธีการผลติ
ท่ีเหมาะสมท่ีสุด ควรพจิารณาส่วนใดในแบบงานเป็นหลกั? 

ก. ช่ือผูเ้ขียนแบบและวนัท่ีไดรั้บการอนุมติั 

ข. ตารางบนัทึกประวติัการแกไ้ขแบบ (Revision block) 

ค. พิกดัความเผ่ือท่ีระบุในขนาดเฉพาะ และตารางพิกดัความเผ่ือทัว่ไป (General Tolerance) 

ง. ชนิดของสีและกระดาษท่ีใชใ้นการพิมพแ์บบงาน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — พิกดัความเผ่ือท่ีระบุในขนาดเฉพาะ และตารางพิกดัความเผ่ือทัว่ไป (General 
Tolerance) 

3. การก าหนดล าดับข้ันตอนเทคโนโลยีการแปรรูปชิ้นส่วนแม่พมิพ์ท่ีถูกต้องและส่งผลดีต่อคุณภาพชิ้นงาน
มากท่ีสุด ควรเรียงล าดับอย่างไร? 

ก. งานเจียระไนละเอียด -> งานกดัหยาบ -> งานชุบแขง็ 

ข. งานกดัหยาบ -> งานชุบแขง็ -> งานเจียระไนละเอียด 

ค. งานชุบแขง็ -> งานเจียระไนละเอียด -> งานกดัหยาบ 

ง. งานเจียระไนละเอียด -> งานชุบแขง็ -> งานกดัหยาบ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — งานกดัหยาบ -> งานชุบแขง็ -> งานเจียระไนละเอียด 

4. เหตุใดจึงต้องจัดให้กระบวนการเจียระไนละเอยีด (Fine Grinding) อยู่ในข้ันตอนสุดท้ายหลังจากการชุบ
แข็งชิ้นส่วนแม่พมิพ์? 

ก. เพื่อแกไ้ขการบิดเบ้ียวของขนาดและปรับปรุงคุณภาพผิวงานท่ีอาจเปล่ียนแปลงไปหลงัผา่นความร้อนจาก
การชุบแขง็ 

ข. เพื่อช่วยลดความแขง็ของผิววสัดุใหส้ามารถเจาะรูไดง้่ายขึ้นในภายหลงั 

ค. เพื่อลบรอยเขียนแบบท่ีหลงเหลืออยูบ่นช้ินงานทั้งหมดก่อนส่งมอบ 

ง. เพื่อประหยดัเวลาในการแปรรูปขั้นหยาบท่ีใชเ้คร่ืองจกัรขนาดใหญ่ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — เพื่อแกไ้ขการบิดเบ้ียวของขนาดและปรับปรุงคุณภาพผิวงานท่ีอาจเปล่ียนแปลงไป
หลงัผา่นความร้อนจากการชุบแขง็ 

5. หากต้องการค านวณหาความเร็วรอบ (N) ในการเจาะรูชิ้นส่วนแม่พมิพ์ โดยก าหนดให้ความเร็วตัด (V) 
เท่ากบั 22 เมตร/นาที และเส้นผ่านศูนย์กลางของสว่าน (d) เท่ากบั 10 มิลลเิมตร (สูตร N = (1000 * V) / (pi 
* d) ก าหนดให้ pi ประมาณ 3.14) ความเร็วรอบที่เหมาะสมคือเท่าใด? 



ก. ประมาณ 300 รอบ/นาที 

ข. ประมาณ 500 รอบ/นาที 

ค. ประมาณ 700 รอบ/นาที 

ง. ประมาณ 1,000 รอบ/นาที 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — ประมาณ 700 รอบ/นาที 

6. การเลือกใช้อตัราการป้อน (Feed rate) ท่ีสูงเกนิไปในขณะท าการเจียระไนละเอยีดชิ้นส่วนแม่พมิพ์ จะ
ส่งผลกระทบโดยตรงอย่างไร? 

ก. ท าใหผิ้วช้ินงานมีความเรียบเนียนเพิ่มขึ้นและลดความร้อนสะสม 

ข. ผิวงานจะหยาบ ไม่ไดข้นาดตามพิกดัความเผื่อ และอาจท าใหหิ้นเจียระไนเกิดความเสียหายหรือแตกหกั
ได ้

ค. ท าใหล้ดเวลาในการท างานไดโ้ดยไม่มีผลกระทบต่อคุณภาพของช้ินงาน 

ง. ช่วยลดการใชน้ ้าหล่อเยน็และประหยดัพลงังานไฟฟ้าของเคร่ืองจกัร 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ผิวงานจะหยาบ ไม่ไดข้นาดตามพิกดัความเผื่อ และอาจท าใหหิ้นเจียระไนเกิดความ
เสียหายหรือแตกหกัได ้

7. เม่ือต้องแปรรูปชิ้นส่วนแม่พมิพ์เหลก็กล้าผสมท่ีผ่านกระบวนการชุบแข็งมาแล้ว ชนิดของเคร่ืองมือตัดใน
ข้อใดมีความเหมาะสมมากท่ีสุด? 

ก. เคร่ืองมือตดัเหลก็ไฮสปีด (High-Speed Steel - HSS) 

ข. เคร่ืองมือตดัคาร์ไบดเ์คลือบผิวพิเศษ (Coated Carbide) หรือเซรามิก 

ค. เคร่ืองมือตดัเหลก็กลา้คาร์บอนต ่าท่ีไม่ผา่นการชุบผิว 

ง. เคร่ืองมือตดัท าจากทองเหลืองผสมนิกเกิล 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — เคร่ืองมือตดัคาร์ไบด์เคลือบผิวพิเศษ (Coated Carbide) หรือเซรามิก 

8. จุดประสงค์หลกัในการเขียนเอกสาร Process Sheet ส าหรับชิ้นส่วนแม่พมิพ์คือข้อใด? 

ก. ใชส้ าหรับโฆษณาขายสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ภายนอกองคก์ร 

ข. เพื่อใหก้ารท างานมีล าดบัขั้นตอน เคร่ืองมือ และพารามิเตอร์ท่ีชดัเจน ป้องกนัความผิดพลาดและควบคุม
คุณภาพใหไ้ดม้าตรฐานเดียวกนั 

ค. เพื่อค านวณภาษีมูลค่าเพิ่มของวสัดุท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตทั้งหมด 

ง. เพื่อใชร้ะบุประวติัการท างานส่วนบุคคลของช่างแต่ละกะ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — เพื่อใหก้ารท างานมีล าดบัขั้นตอน เคร่ืองมือ และพารามิเตอร์ท่ีชดัเจน ป้องกนัความ
ผิดพลาดและควบคุมคุณภาพใหไ้ดม้าตรฐานเดียวกนั 



9. ข้อมูลในข้อใดถือเป็นข้อมูลส าคัญท่ีจ าเป็นต้องระบุในใบก าหนดข้ันตอนการท างาน (Process Sheet) 
เพ่ือให้การท างานมีประสิทธิภาพและปลอดภัย? 

ก. ชนิดของเคร่ืองจกัร ความเร็วรอบ อตัราการป้อน ชนิดเคร่ืองมือตดั และอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วน
บุคคลท่ีตอ้งใช ้

ข. รายช่ือซพัพลายเออร์ผูจ้ดัจ าหน่ายเคร่ืองจกัรกลและน ้ามนัหล่อเยน็ 

ค. ประวติัการท างานและระดบัการศึกษาของวิศวกรผูอ้อกแบบแบบงาน 

ง. ราคาขายโดยประมาณของช้ินส่วนแม่พิมพท่ี์ก าลงัผลิตในตลาดโลก 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — ชนิดของเคร่ืองจกัร ความเร็วรอบ อตัราการป้อน ชนิดเคร่ืองมือตดั และอุปกรณ์
ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลท่ีตอ้งใช้ 

10. ตามหลกัการ 5ส ในพื้นท่ีปฏิบัติงานผลติแม่พมิพ์ การปฏิบัติในข้อใดเป็นการผสานหลกัการ 'สะสาง' 
และ 'สะดวก' ในการจัดการแบบงาน (Blueprints) ได้ถูกต้องท่ีสุด? 

ก. เก็บแบบงานทุกประเภทไวบ้นโต๊ะท างานร่วมกนัเพื่อสะดวกในการหยบิใชท้นัทีโดยไม่แยกแยะ 

ข. คดัแยกแบบงานท่ีเก่าและไม่ไดใ้ชง้านแลว้ออก และจดัหมวดหมู่แบบงานท่ีใชง้านปัจจุบนัใส่แฟ้มระบุ
ป้ายช่ือใหช้ดัเจน 

ค. ท าลายแบบงานทั้งหมดทิ้งหลงัจากสแกนเก็บในโทรศพัทส่์วนตวัของผูค้วบคุมงานเพียงคนเดียว 

ง. เก็บเฉพาะแบบงานใหม่ไวใ้นลิ้นชกัท่ีลอ็กกุญแจไวแ้น่นหนาโดยไม่บอกต าแหน่งรหสัใหที้มงานทราบ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — คดัแยกแบบงานท่ีเก่าและไม่ไดใ้ชง้านแลว้ออก และจดัหมวดหมู่แบบงานท่ีใชง้าน
ปัจจุบนัใส่แฟ้มระบุป้ายช่ือใหช้ดัเจน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินผลการปฏิบติังาน 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

งานย่อย: ST-0102 ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพ ์

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

ST-
0102 

↳ ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพ(์1 แผน) 

ST-
0102.1 

จดัเตรียมแบบงาน (Blueprints) ของแม่พิมพโ์ลหะ เอกสารขอ้มูล
ทางเทคนิคของเคร่ืองจกัร และแบบฟอร์มขั้นตอนการผลิตให้
พร้อมใชง้าน 

□ □ □ □ 

ST-
0102.2 

วิเคราะห์รายละเอียดของช้ินส่วนแม่พิมพจ์ากแบบงาน และ
ก าหนดล าดบัขั้นตอนเทคโนโลยกีารผลิตตั้งแต่การตดัเตรียมวสัดุ
จนถึงการเจียระไนละเอียด 

□ □ □ □ 

ST-
0102.3 

ค านวณและก าหนดพารามิเตอร์การท างานของเคร่ืองจกัร เช่น 
ความเร็วรอบ อตัราป้อน และชนิดของเคร่ืองมือตดัในแต่ละ
ขั้นตอนการผลิต 

□ □ □ □ 

ST-
0102.4 

ตรวจสอบความถูกตอ้งของแผนขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) 
เปรียบเทียบกบัขอ้ก าหนดในแบบงานและความเป็นไปไดใ้นการ
ผลิตจริง 

□ □ □ □ 

ST-
0102.5 

จดัเก็บแฟ้มเอกสารขั้นตอนการผลิต (Process Sheet) ลงในระบบ
ฐานขอ้มูลดิจิทลั และท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังานตามระบบ 5ส 

□ □ □ □ 

 



เกณฑก์ารใหค้ะแนน (4 ระดบั) 

4 — ดีมาก  ปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งครบถว้น คล่องแคล่ว 3 — ดี  ปฏิบติัไดถู้กตอ้งเป็นส่วนใหญ่ มี
ขอ้บกพร่องเลก็นอ้ย 2 — พอใช้  ปฏิบติัไดบ้างส่วน ตอ้งไดรั้บค าแนะน า  1 — ปรับปรุง  
ปฏิบติัไดน้อ้ย ยงัตอ้งปรับปรุง 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

      วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินจิตพิสัย (ดา้นคุณธรรม จริยธรรม) 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

งานย่อย: ST-0102 ผลิตและตรวจสอบก าหนดขั้นตอนการท าช้ินส่วนแม่พิมพ ์

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ จุดประสงค์ด้านจิตพสัิย ดีมาก 
(4) 

ดี 
(3) 

พอใช้ 
(2) 

ปรับปรุง 
(1) 

1 1. ปฏิบติัตามหลกัความปลอดภยัและระบบ 5ส ในการ
ปฏิบติังานได ้

□ □ □ □ 

เกณฑ ์Rubric (4 ระดบั) 

ดีมาก (4) 
แสดงพฤติกรรมอยา่งสม ่าเสมอและเป็นแบบอยา่ง 
ดี (3) 
แสดงพฤติกรรมไดดี้ในส่วนใหญ่ 
พอใช้ (2) 
แสดงพฤติกรรมไดบ้า้งแต่ตอ้งกระตุน้ 
ปรับปรุง (1) 
ยงัไม่แสดงพฤติกรรมท่ีพึงประสงค ์

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 

 

 



 

แผนการจัดการเรียนรู้  หน่วยท่ี 3 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ  สอนคร้ังท่ี 
3 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ หน่วยท่ี 1 การเตรียมความพร้อมและติดตั้ง
อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

 ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

 ช่ือเร่ือง/งาน ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ผูเ้รียนสามารถติดตั้งและปรับตั้งแนวระนาบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดส้อดคลอ้งตามพิกดัความ
คลาดเคล่ือนและขอ้ก าหนดทางวิศวกรรมดว้ยความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สมรรถนะยอ่ย  

1) เกณฑก์ารปฏิบติังาน: ติดตั้ง ตรวจสอบ และปรับตั้งระนาบแนวขนานของอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพ์
โลหะใหไ้ดพ้ิกดัตามมาตรฐานการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ ์

2) วิธีประเมิน: ประเมินจากการสังเกตพฤติกรรมการปฏิบติังาน รายงานผลการวดัระนาบ และการ
ตรวจสอบช้ินงานท่ีติดตั้งส าเร็จ 

3) หลกัฐานการปฏิบติังาน: ผลงานการติดตั้งช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะบนอุปกรณ์จบัยดึ บนัทึกค่าการตรวจสอบ
ระนาบดว้ยไดอลัเกจ ใบประเมินกระบวนการปฏิบติังาน 

4) หลกัฐานความรู้: ผลการท าแบบทดสอบวดัความรู้เก่ียวกบัการติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึและการใชป้ระแจ
ทอร์ค 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ: พฒันาทกัษะดา้นความแม่นย  าและการวิเคราะห์แกปั้ญหาค่าความคลาดเคล่ือนใน
งานช่างกลโรงงานชั้นสูง 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการติดตั้งและการปรับตั้งระนาบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะตามคู่มือ
มาตรฐานปฏิบติังาน 

3.2 ติดตั้งและปรับตั้งแนวระนาบอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะตามพิกดัการท างานในแบบงาน 

 
 



4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ด้านพุทธิพสัิย 

4.1.1 ระบุประเภทและขนาดของอุปกรณ์จบัยดึส าหรับติดตั้งช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดโต๊ะงานและฐานของอุปกรณ์จบัยดึเพื่อป้องกนัความคลาดเคล่ือน
ไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีการปรับตั้งระนาบแนวขนานและแนวด่ิงของปากกาจบังานดว้ยไดอลัเกจไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ค านวณค่าแรงบิดในการขนัแน่นโบลตย์ดึตามขนาดเกลียวเพื่อป้องกนัช้ินงานบิดเบ้ียวไดถู้กตอ้ง 

ด้านทักษะพสัิย 

4.2.1 ตรวจสอบและปรับตั้งระนาบความขนานของอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไดอลัเกจได้
ถูกตอ้ง 

ด้านจิตพสัิย 

4.3.1 ตระหนกัถึงความปลอดภยัและการดูแลรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียดขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

5. สาระการเรียนรู้ 

การติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะประกอบดว้ยกระบวนการตรวจสอบและจดัเตรียมอุปกรณ์ 
ไดแ้ก่ ปากกาจบังาน แคลมป์ และโบลต ์การท าความสะอาดเศษโลหะบนโต๊ะงานเพื่อป้องกนัพิกดัระนาบ
คลาดเคล่ือน การประกอบและใชไ้ดอลัเกจปรับตั้งระนาบแนวด่ิงและแนวขนาน การยดึแน่นช้ินงานอยา่ง
ปลอดภยัดว้ยประแจทอร์ค และการบ ารุงรักษาพื้นท่ีปฏิบติังานตามหลกั 5ส 

6. กจิกรรมการเรียนรู้ (สอนด้วยวิธีการ: Active Learning (เน้นให้ผู้เรียนลงมือปฏิบัติจริง และคิด
วิเคราะห์)) 

1. กระตุ้นความสนใจและเช่ือมโยงความรู้เดิม 

1. ครูน าช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะท่ีช ารุดเสียหายจากการหลุดหรือขยบัตวัขณะแปรรูปมาใหผู้เ้รียนสังเกต และ
ตั้งค  าถามกระตุน้ความคิดวา่ 'หากเกิดความคลาดเคล่ือนในการติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึแมเ้พียง 0.1 มิลลิเมตร จะ
ส่งผลอยา่งไรต่อแม่พิมพท์ั้งหมด' 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัระดมสมอง ตอบค าถามตามประสบการณ์เดิม และแลกเปลี่ยนความเขา้ใจเก่ียวกบัการ
จดัเตรียมอุปกรณ์จบัยดึอยา่งปลอดภยัร่วมกนั 

2. ลงมือปฏิบัติหรือส ารวจสถานการณ์ 

1. ครูสาธิตเทคนิคการท าความสะอาดพื้นผิวโต๊ะงาน และแสดงขั้นตอนการปรับตั้งศูนยร์ะนาบปากกาจบั
งานดว้ยไดอลัเกจอยา่งละเอียด 

2. ผูเ้รียนแบ่งกลุ่มลงมือปฏิบติังานจริงในการติดตั้ง จดัเก็บเศษโลหะ ปรับระนาบขนาน และใชป้ระแจทอร์
คควบคุมค่าแรงบิดตามคู่มือปฏิบติังานท่ีระบุในใบงานโดยมีครูคอยใหค้  าแนะน าเชิงเทคนิคอยา่งใกลชิ้ด 



3. แลกเปลี่ยนความคิดเห็นและสะท้อนผลการเรียนรู้ 

1. ครูใหแ้ต่ละกลุ่มทดสอบความมัน่คงของช้ินงานและใชไ้ดอลัเกจตรวจสอบซ ้าผลงานการติดตั้งของกลุ่ม
เพื่อนเพื่อสลบักนับนัทึกค่าความเบ่ียงเบน 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัสะทอ้นปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกลุ่ม เช่น ปัญหาความเบ่ียงเบนเน่ืองจากขนัโบลตแ์รงไม่เท่ากนั 
พร้อมวิเคราะห์และปรับแต่งระนาบร่วมกนั 

4. สรุปองค์ความรู้จากกจิกรรม 

1. ครูน าขอ้มูลค่าความเบ่ียงเบนท่ีแต่ละกลุ่มตรวจวดัไดม้าร่วมอภิปรายสรุปความเช่ือมโยงของผลกระทบ
จากการติดตั้งต่อคุณภาพช้ินส่วนแม่พิมพ ์

2. ผูเ้รียนร่วมกนัสรุปหลกัเกณฑก์ารท างานท่ีส าคญัของการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดั และวิธีการบนัทึกขอ้มูล
ทางเทคนิคท่ีถูกตอ้งลงในแบบบนัทึกกิจกรรม 

5. ประยุกต์ใช้และประเมินผล 

1. ครูท าการประเมินทกัษะการปฏิบติังานของผูเ้รียนรายบุคคลจากการตรวจสอบขั้นสุดทา้ยและการส่งมอบ
พื้นท่ีปฏิบติังานตามระบบ 5ส 

2. ผูเ้รียนท าความสะอาด จดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดใหถู้กตอ้งตามเกณฑม์าตรฐาน และท าแบบทดสอบหลงั
เรียนเพื่อประเมินความเขา้ใจ 

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้ 

1. เคร่ืองจกัรกลและแท่นวางช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

2. ชุดอุปกรณ์จบัยดึ ไดแ้ก่ ปากกาจบังาน แคลมป์ และโบลตข์นาดต่างๆ 

3. เคร่ืองมือวดัละเอียด ไดแ้ก่ ไดอลัเกจ แถบวดัความเรียบ และประแจทอร์ค 

4. ใบงานและคู่มือมาตรฐานการขนัแน่นอุปกรณ์จบัยดึ 

8. หลกัฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลกัฐานความรู้ 

1. บนัทึกผลคะแนนแบบทดสอบการประเมินความรู้ดา้นการติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึ 

2. ใบสรุปองคค์วามรู้เร่ืองการค านวณและขั้นตอนการปรับตั้งศูนยช้ิ์นงาน 

8.2 หลกัฐานการปฏิบัติงาน 

1. ใบลงคะแนนการประเมินทกัษะการท างานตามรายการขั้นตอนปฏิบติั 

2. ช้ินงานท่ีไดรั้บการปรับตั้งระนาบตามขอ้ก าหนดความขนาน 

9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 



1. จดัเตรียมและระบุขนาดอุปกรณ์จบัยดึไดถู้กตอ้งครบถว้นอยา่งนอ้ย 3 รายการตามท่ีแบบงานก าหนด 

2. ท าความสะอาดและตรวจสอบความขรุขระโต๊ะงานดว้ยแถบวดัความเรียบขนาด 0.02 มิลลิเมตร ไดอ้ยา่ง
เรียบร้อยก่อนประกอบอุปกรณ์ 

3. ประกอบและปรับตั้งแนวขนานปากกาจบังานดว้ยไดอลัเกจ ใหมี้ค่าความคลาดเคล่ือนแนวแกน X และ Y 
ไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร ส าเร็จภายใน 10 นาที 

4. ขนัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะและตรวจสอบความมัน่คงแขง็แรงดว้ยประแจทอร์คตามแรงบิดมาตรฐานท่ี
ก าหนดในคู่มือภายในเวลา 5 นาที 

5. วดัและบนัทึกค่าความเบ่ียงเบนของช้ินงานหลงัการจบัยดึขั้นสุดทา้ยดว้ยไดอลัเกจ ใหมี้ค่าไม่เกิน 0.02 
มิลลิเมตร 

6. บ ารุงรักษาจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียด และคดัแยกเศษวสัดุหรือปนเป้ือนน ้ามนัทิ้งลงในถงัขยะตามระบบ 
5ส 

9.2 วิธีการประเมิน 

1. การสังเกตและประเมินกระบวนการท างานทุกขั้นตอนการจบัยดึ 

2. การตรวจค่าพิกดัแนวระนาบหลงัการติดตั้งช้ินงานของผูเ้รียน 

3. การทดสอบความรู้ภาคทฤษฎี 

9.3 เคร่ืองมือประเมิน 

1. แบบประเมินทกัษะการปฏิบติังานติดตั้งและประเมินการใชเ้คร่ืองมือ (Rubric Score) 

2. แบบบนัทึกค่าความเบ่ียงเบนผลการวดัระนาบช้ินงาน 

3. แบบทดสอบปรนยัประเมินความรู้หลงัเรียน 

10. บันทึกผลหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.2 ปัญหาที่พบ 

10.3 แนวทางแก้ปัญหา 

( ครูผูส้อน ) 

นายธนิต เช้ือเมืองพาน 

 

                 ( .................................................... ) 

หวัหนา้แผนกวิชา 

 



 

ใบความรู้ ท่ี 3 หน่วยท่ี 3 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 
3 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ หน่วยท่ี 1 การเตรียมความพร้อมและติดตั้ง
อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน: 

ผูเ้รียนสามารถติดตั้งและปรับตั้งแนวระนาบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดส้อดคลอ้งตามพิกดัความ
คลาดเคล่ือนและขอ้ก าหนดทางวิศวกรรมดว้ยความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นความแม่นย  าและการวิเคราะห์แกปั้ญหาค่าความคลาดเคล่ือนในงานช่างกลโรงงานชั้นสูง 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบั แสดงความรู้เก่ียวกบัการติดตั้งและการปรับตั้งระนาบอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน
แม่พิมพโ์ลหะตามคู่มือมาตรฐานปฏิบติังาน 

3.2 ติดตั้งและปรับตั้งแนวระนาบอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะตามพิกดัการท างานในแบบงาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทและขนาดของอุปกรณ์จบัยดึส าหรับติดตั้งช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดโต๊ะงานและฐานของอุปกรณ์จบัยดึเพื่อป้องกนัความคลาดเคล่ือน
ไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีการปรับตั้งระนาบแนวขนานและแนวด่ิงของปากกาจบังานดว้ยไดอลัเกจไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ค านวณค่าแรงบิดในการขนัแน่นโบลตย์ดึตามขนาดเกลียวเพื่อป้องกนัช้ินงานบิดเบ้ียวไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบและปรับตั้งระนาบความขนานของอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไดอลัเกจได้
ถูกตอ้ง 

 



4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ตระหนกัถึงความปลอดภยัและการดูแลรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียดขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

5. เน้ือหาสาระ 

1. 1. การตรวจสอบและจัดเตรียมอุปกรณ์จับยึดส าหรับชิ้นงานแม่พมิพ์โลหะ 

1.1 1.1 ปากกาจบังาน (Machine Vise): ท าหนา้ท่ีบีบจบัช้ินงานใหแ้น่นหนา โดยตอ้งตรวจสอบความ
สมบูรณ์ของปากจบัและกลไกเกลียวปรับระยะ 

1.2 1.2 ชุดแคลมป์จบัยดึ (Clamping Kit): ประกอบดว้ยแผน่กด (Clamp Straps) บลอ็กหนุนแบบ
ขั้นบนัได (Step Blocks) และโบลตเ์กลียวส าหรับยดึในร่องที (T-Slot) 

1.3 1.3 โบลตแ์ละแป้นเกลียว (Bolts and Nuts): ตอ้งมีขนาดเกลียวท่ีถูกตอ้งและไดม้าตรฐานตามพิกดั
แรงขนัท่ีก าหนดในแบบงาน 

1.4 1.4 การตรวจสอบสภาพความพร้อม: เคร่ืองมือจบัยดึทั้งหมดตอ้งผา่นการตรวจเช็กตามรายการ
ตรวจสอบประจ าวนั (Checklist) และไม่มีเศษวสัดุหรือรอยเยนิบนผิวสัมผสั 

ตัวอย่าง 1: รายการตรวจเช็กอุปกรณ์ก่อนปฏิบติังาน: 1) ตรวจรอยร้าวบนตวัปากกา 2) ตรวจสอบ
ความลื่นไหลของเกลียวปรับปากกา 3) ตรวจสอบเกลียวของโบลตแ์ละแป้นเกลียววา่ไม่ช ารุดหรือ
รูด 

2. 2. การท าความสะอาดโต๊ะงานและฐานอุปกรณ์จับยึด 

2.1 2.1 ผลกระทบของเศษโลหะ: เศษเหลก็หรือคราบน ้ามนัขนาดเลก็บนโต๊ะงานจะส่งผลกระทบ
โดยตรงต่อระนาบพิกดั ท าใหต้ าแหน่งช้ินงานคลาดเคล่ือน 

2.2 2.2 ขั้นตอนการท าความสะอาด: ปัดเศษโลหะดว้ยแปรง จากนั้นใชผ้า้แหง้เช็ดท าความสะอาด
ผิวหนา้ และตามดว้ยการลูบหินน ้ามนั (Oil Stone) เพื่อขจดัเศษครีบคมคม 

2.3 2.3 การตรวจสอบผิวโต๊ะเคร่ืองจกัร: ใชแ้ถบวดัความเรียบ (Feeler Gauge) ขนาด 0.02 มิลลิเมตร 
ลองสอดตรวจตามช่องวา่งรอยต่อเพื่อยนืยนัความเรียบสนิท 

ตัวอย่าง 1: ขั้นตอนการขจดัครีบคม: 1) ใชแ้ปรงปัดเศษตดั 2) เช็ดพื้นผิวดว้ยผา้สะอาด 3) ลูบหิน
น ้ามนัเบาๆ บนผิวหนา้โต๊ะเคร่ืองและใตฐ้านปากกาจบังาน 

3. 3. การปรับตั้งระนาบแนวขนานและแนวดิ่งด้วยไดอลัเกจ 

3.1 3.1 การประกอบไดอลัเกจ: ท าการติดตั้งไดอลัเกจ (Dial Indicator) เขา้กบัขาตั้งแม่เหลก็ และจดั
ต าแหน่งหวัวดัใหส้ัมผสักบัแนวผิวงานท่ีจะตรวจสอบ 



3.2 3.2 วิธีการปรับตั้งศูนย ์ (Alignment): เล่ือนโต๊ะงานในแนวแกน X และ Y เพื่อใหเ้ขม็ไดอลัเกจวดั
ความขนาน โดยเกณฑค์วามคลาดเคล่ือนตอ้งไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร 

3.3 3.3 การแกไ้ขความคลาดเคล่ือน: ใชค้อ้นทองเหลืองเคาะเบาๆ ท่ีตวัปากกาจบังานเพื่อปรับแนว
ระนาบใหไ้ดศู้นย ์ก่อนจะท าการขนัยดึโบลตฐ์านให้แน่นหนา 

ตัวอย่าง 1: เกณฑก์ารปรับตั้งศูนยเ์ชิงปฏิบติัการ: หากเล่ือนไดอลัเกจไปตามแนวยาวของปากปากกา
จบังานระยะ 100 มิลลิเมตร เขม็ของไดอลัเกจจะตอ้งขยบัเบ่ียงเบนไม่เกิน 1 ช่องย่อย (0.01 
มิลลิเมตร) 

4. 4. การยึดแน่นชิ้นงานอย่างปลอดภัยและการบ ารุงรักษาหลงัการท างาน 

4.1 4.1 การขนัแน่นดว้ยประแจทอร์ค (Torque Wrench): ช่วยควบคุมค่าแรงขนัโบลตย์ดึใหอ้ยูใ่น
มาตรฐาน ป้องกนัไม่ใหช้ิ้นงานบิดเบ้ียวเสียหายจากแรงบีบท่ีมากเกินไป 

4.2 4.2 การตรวจสอบพิกดัสุดทา้ย: หลงัจากขนัแน่นเต็มก าลงัแลว้ ตอ้งใชไ้ดอลัเกจตรวจเช็กพิกดัอีก
คร้ัง โดยตอ้งคงท่ีและมีความเบ่ียงเบนไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร 

4.3 4.3 การบ ารุงรักษาและหลกั 5ส: ท าความสะอาดเศษโลหะและปัดเช็ดเคร่ืองมือวดัละเอียดให้
สะอาด ชโลมน ้ามนักนัสนิม และแยกประเภทขยะเป้ือนน ้ ามนัอยา่งถูกตอ้ง 

ตัวอย่าง 1: ตารางค่าแรงบิดส าหรับโบลตย์ดึขนาดต่างๆ: - โบลตข์นาด M8: แรงบิดขนัแน่น 15-20 
นิวตนั-เมตร (N.m) - โบลตข์นาด M10: แรงบิดขนัแน่น 30-40 นิวตนั-เมตร (N.m) - โบลตข์นาด 
M12: แรงบิดขนัแน่น 55-65 นิวตนั-เมตร (N.m) 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

1. 1. จงอธิบายความส าคญัของการท าความสะอาดหนา้สัมผสัระหวา่งโต๊ะงานและฐานปากกาจบังาน และ
ผลกระทบท่ีจะเกิดขึ้นหากไม่ปฏิบติัตาม 

2. 2. การตรวจสอบความเรียบของโต๊ะงานเคร่ืองจกัรดว้ย แถบวดัความเรียบ (Feeler Gauge) มีค่าพิกดัความ
หนาท่ีก าหนดใหใ้ชอ้ยูท่ี่เท่าใด? 

3. 3. อธิบายขั้นตอนและวิธีการใชไ้ดอลัเกจในการปรับแต่งหาแนวขนานของปากกาจบังานใหไ้ดพ้ิกดัความ
คลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร 

4. 4. เหตุใดการขนัแน่นโบลตย์ดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะจึงตอ้งควบคุมแรงขนัดว้ยประแจวดัแรงบิด (Torque 
Wrench)? 

5. 5. จงระบุขั้นตอนการบ ารุงรักษาไดอลัเกจและประแจวดัแรงบิดหลงัใชง้านเสร็จส้ินตามหลกั 5ส ของ
วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 
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ช่ือหน่วยการเรียนรู้ หน่วยท่ี 1 การเตรียมความพร้อมและติดตั้ง
อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้การปฏิบัติกจิกรรม: 

ผูเ้รียนสามารถติดตั้งและปรับตั้งแนวระนาบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดส้อดคลอ้งตามพิกดัความ
คลาดเคล่ือนและขอ้ก าหนดทางวิศวกรรมดว้ยความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นความแม่นย  าและการวิเคราะห์แกปั้ญหาค่าความคลาดเคล่ือนในงานช่างกลโรงงานชั้นสูง 

3. สมรรถนะประจ ากจิกรรม: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการติดตั้งและการปรับตั้งระนาบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะตามคู่มือ
มาตรฐานปฏิบติังาน 

3.2 ติดตั้งและปรับตั้งแนวระนาบอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะตามพิกดัการท างานในแบบงาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทและขนาดของอุปกรณ์จบัยดึส าหรับติดตั้งช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดโต๊ะงานและฐานของอุปกรณ์จบัยดึเพื่อป้องกนัความคลาดเคล่ือน
ไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีการปรับตั้งระนาบแนวขนานและแนวด่ิงของปากกาจบังานดว้ยไดอลัเกจไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ค านวณค่าแรงบิดในการขนัแน่นโบลตย์ดึตามขนาดเกลียวเพื่อป้องกนัช้ินงานบิดเบ้ียวไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบและปรับตั้งระนาบความขนานของอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไดอลัเกจได้
ถูกตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 



4.3.1 ตระหนกัถึงความปลอดภยัและการดูแลรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียดขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. ปากกาจบังาน (Machine Vise) พร้อมชุดแคลมป์ยดึ (Clamping Kit) 

5.2 2. ไดอลัเกจ (Dial Indicator) พร้อมฐานแม่เหลก็ (Magnetic Base) 

5.3 3. ประแจทอร์ค (Torque Wrench) และชุดลูกบลอ็กตามขนาดโบลต์ 

5.4 4. แถบวดัความเรียบ (Feeler Gauge) ขนาด 0.02 มิลลิเมตร 

5.5 5. อุปกรณ์ท าความสะอาด (แปรงปัด เศษผา้สะอาด น ้ ายาขจดัคราบน ้ามนั) 

5.6 6. ช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะส าหรับฝึกปฏิบติั 

6. ขั้นตอนการท ากจิกรรม 

1. 1. ตรวจสอบความพร้อมใชง้านของปากกาจบังาน แคลมป์ และโบลตย์ดึ ตามใบรายการตรวจสอบ
ประจ าวนัเพื่อแยกอุปกรณ์ท่ีช ารุดออก 

2. 2. ท าความสะอาดโต๊ะงานเคร่ืองจกัรและฐานของปากกาจบังานเพื่อขจดัเศษโลหะและคราบน ้ามนัท่ีเป็น
อุปสรรคต่อการติดตั้ง 

3. 3. ใชแ้ถบวดัความเรียบขนาด 0.02 มิลลิเมตร ตรวจสอบเศษโลหะตกคา้งใตฐ้านอุปกรณ์เพื่อป้องกนัพิกดั
ระนาบคลาดเคล่ือน 

4. 4. ประกอบปากกาจบังานเขา้กบัแท่นเคร่ืองจกัรโดยขนัโบลตพ์อตึงมือเพื่อเตรียมการปรับตั้งระนาบ 

5. 5. ติดตั้งไดอลัเกจปรับตั้งระนาบแนวขนานและแนวด่ิงตามแนวแกน X และ Y ใหไ้ดค้่าความคลาดเคล่ือน
ไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร ภายในเวลา 10 นาที 

6. 6. ค  านวณและตั้งค่าแรงบิดของประแจทอร์คตามขนาดเกลียวโบลต ์จากนั้นท าการขนัแน่นตามล าดบัเพื่อ
ป้องกนัช้ินงานบิดเบ้ียวภายในเวลา 5 นาที 

7. 7. ตรวจสอบค่าความเบ่ียงเบนขั้นสุดทา้ยของช้ินงานหลงัการยดึแน่นดว้ยไดอลัเกจอีกคร้ัง โดยตอ้งมีค่า
เบ่ียงเบนไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร 

8. 8. บ ารุงรักษา จดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียด และท าความสะอาดคดัแยกขยะปนเป้ือนน ้ามนัในพื้นท่ี
ปฏิบติังานตามหลกั 5ส 

7. สรุปและอภิปราย 

การติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะอยา่งมีประสิทธิภาพ ตอ้งอาศยัความสะอาดของพื้นผิวสัมผสั
เป็นอนัดบัแรกเพื่อป้องกนัการคลาดเคล่ือนของขนาดและระนาบ การปรับตั้งระนาบดว้ยไดอลัเกจแกน X 
และ Y ท่ีความละเอียดสูงไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร ช่วยรับประกนัความเท่ียงตรงของช้ินงาน และการขนัแน่น
ดว้ยแรงบิดท่ีค านวณตามมาตรฐานของเกลียวโบลตจ์ะช่วยป้องกนัการบิดเบ้ียวของช้ินงานและยดือายกุารใช้
งานของเคร่ืองมือวดัละเอียด 



8. การประเมินผล 

1. สภาพอุปกรณ์จบัยดึไดรั้บการตรวจสอบถูกตอ้งร้อยละ 100, 2. ความสะอาดผิวสัมผสัผา่นการทดสอบ
ดว้ยแถบวดัขนาด 0.02 มิลลิเมตร, 3. ค่าความคลาดเคล่ือนจากการปรับตั้งระนาบไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร 
ภายในเวลา 10 นาที, 4. ขนัแน่นดว้ยประแจทอร์คถูกตอ้งตามค่าแรงบิดมาตรฐานภายในเวลา 5 นาที, 5. ค่า
ความเบ่ียงเบนช้ินงานหลงัการยดึแน่นขั้นสุดทา้ยไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร, 6. การจดัเก็บเคร่ืองมือและพื้นท่ี
ท างานถูกตอ้งตามหลกัการ 5ส 

9. เอกสารอ้างองิ 

1. เคร่ืองจกัรกลและแท่นวางช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

2. ชุดอุปกรณ์จบัยดึ ไดแ้ก่ ปากกาจบังาน แคลมป์ และโบลตข์นาดต่างๆ 

3. เคร่ืองมือวดัละเอียด ไดแ้ก่ ไดอลัเกจ แถบวดัความเรียบ และประแจทอร์ค 

4. ใบงานและคู่มือมาตรฐานการขนัแน่นอุปกรณ์จบัยดึ 
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ช่ือหน่วยการเรียนรู้ หน่วยท่ี 1 การเตรียมความพร้อมและติดตั้ง
อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถติดตั้งและปรับตั้งแนวระนาบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดส้อดคลอ้งตามพิกดัความ
คลาดเคล่ือนและขอ้ก าหนดทางวิศวกรรมดว้ยความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นความแม่นย  าและการวิเคราะห์แกปั้ญหาค่าความคลาดเคล่ือนในงานช่างกลโรงงานชั้นสูง 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 ติดตั้งและปรับตั้งแนวระนาบอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะตามพิกดัการท างานในแบบงาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทและขนาดของอุปกรณ์จบัยดึส าหรับติดตั้งช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดโต๊ะงานและฐานของอุปกรณ์จบัยดึเพื่อป้องกนัความคลาดเคล่ือน
ไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีการปรับตั้งระนาบแนวขนานและแนวด่ิงของปากกาจบังานดว้ยไดอลัเกจไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ค านวณค่าแรงบิดในการขนัแน่นโบลตย์ดึตามขนาดเกลียวเพื่อป้องกนัช้ินงานบิดเบ้ียวไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบและปรับตั้งระนาบความขนานของอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไดอลัเกจได้
ถูกตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ตระหนกัถึงความปลอดภยัและการดูแลรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียดขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

ยงัไม่มีขอ้มูล 



5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. ปากกาจบังานแม่พิมพโ์ลหะ (Precision Vise) พร้อมชุดอุปกรณ์แคลมป์ 

5.2 2. ไดอลัเกจ (Dial Indicator) ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร และฐานยึดแม่เหลก็ 

5.3 3. แถบวดัความเรียบ (Feeler Gauge) ขนาด 0.02 มิลลิเมตร 

5.4 4. ประแจวดัแรงบิด (Torque Wrench) และขอ้ต่อส าหรับโบลตย์ดึ 

5.5 5. แปรงปัดเศษโลหะ เศษผา้ท าความสะอาด และน ้ายาขจดัคราบน ้ามนัหล่อล่ืน 

5.6 6. อุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคล (แวน่ตานิรภยั, รองเทา้เซฟต้ีหวัเหลก็) 

มาตรฐานงาน (Work Standard) 

การปรับระนาบแนวขนานและแนวด่ิงของอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะมีความคลาดเคล่ือนไม่เกิน 
0.01 มิลลิเมตร และค่าความเบ่ียงเบนของช้ินงานหลงัการจบัยดึขั้นสุดทา้ยไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร ยดึแน่น
โบลตต์ามมาตรฐานเกลียวดว้ยประแจทอร์คอยา่งปลอดภยัและสะอาดตามระบบ 5ส 

สถานการณ์งาน (Job Scenario) 

นกัเรียนไดรั้บบทบาทเป็นช่างเทคนิคซ่อมบ ารุงแม่พิมพข์องวิทยาลยัเทคนิคเชียงราย ตอ้งท าการติดตั้งและ
ปรับระนาบอุปกรณ์จบัยดึ (ปากกาจบังาน) ลงบนโต๊ะเคร่ืองจกัรเพื่อเตรียมการขึ้นรูป โดยตอ้งขจดัส่ิง
สกปรก ปรับระนาบดว้ยไดอลัเกจไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร และขนัยดึแน่นโบลตด์ว้ยประแจทอร์คตามแรงบิด
มาตรฐานอยา่งถูกตอ้งและปลอดภยัสูงสุด 

6. ความปลอดภัย/ข้อควรระวัง 

⚠ 1. สวมใส่แวน่ตานิรภยัและรองเทา้เซฟต้ีตลอดเวลาปฏิบติังานเพื่อป้องกนัอนัตรายจากเศษโลหะและ
วตัถุตกกระแทก 

⚠ 2. หา้มใชล้มเป่าท าความสะอาดเศษโลหะโดยไม่มีฉากกั้นหรือแผน่บงั เพื่อป้องกนัเศษโลหะฟุ้ งกระจาย
ท าอนัตรายต่อตนเองและผูอ่ื้น 

⚠ 3. ระมดัระวงัแรงกระแทกบริเวณหัววดัหรือปุ่ มสัมผสัของไดอลัเกจขณะท าการปรับแนวเล่ือนโต๊ะงาน 

⚠ 4. ตรวจสอบใหม้ัน่ใจวา่เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาวะตดักระแสไฟหลกัอยา่งปลอดภยั 100% ก่อนเร่ิม
ปฏิบติังานยดึแน่นปากกา 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 1. ตรวจสอบและจดัเตรียมอุปกรณ์จบัยึด เช่น ปากกาจบังาน แคลมป์ โบลต ์และใบรายการตรวจสอบตาม
แบบงาน 

2. 2. ท าความสะอาดเศษโลหะและคราบน ้ามนับนโต๊ะงานและฐานของอุปกรณ์จบัยึดใหห้มดจดเพื่อป้องกนั
พิกดัคลาดเคล่ือน 



3. 3. ตรวจสอบความสะอาดของผิวโต๊ะเคร่ืองจกัรดว้ยแถบวดัความเรียบขนาด 0.02 มิลลิเมตร ใหไ้ด้
มาตรฐานราบเรียบ 

4. 4. ประกอบปากกาจบังานเขา้กบัแท่นเคร่ืองจกัรโดยให้โบลตจ์บัยดึหลวมๆ เพื่อเตรียมส าหรับการปรับ
ระนาบ 

5. 5. ติดตั้งไดอลัเกจเขา้กบัฐานแม่เหลก็และปรับตั้งต าแหน่งปุ่ มสัมผสัเขา้กบัพื้นผิวอา้งอิงใหพ้ร้อมวดั
ระนาบ 

6. 6. ปรับตั้งระนาบแนวขนานและแนวด่ิงตามแนวแกน X และ Y ใหมี้ค่าความคลาดเคล่ือนสะสมไม่เกิน 
0.01 มิลลิเมตร 

7. 7. ค  านวณค่าแรงบิดในการขนัแน่นโบลตย์ดึตามขนาดเกลียวและตารางอา้งอิงมาตรฐานเพื่อป้องกนั
ช้ินงานบิดเบ้ียว 

8. 8. ใชป้ระแจทอร์คขนัแน่นโบลตย์ดึสลบัฝ่ังอยา่งสม ่าเสมอใหไ้ดค้่ามาตรฐานแรงบิดท่ีก าหนด 

9. 9. ตรวจสอบต าแหน่งความถูกตอ้งและค่าเบ่ียงเบนสะสมหลงัการจบัยดึขั้นสุดทา้ยดว้ยไดอลัเกจใหไ้ม่เกิน 
0.02 มิลลิเมตร 

10. 10. ท าความสะอาด จดัเก็บเคร่ืองมือวดั ประแจทอร์ค และคดัแยกขยะปนเป้ือนน ้ามนัตามหลกัมาตรฐาน 
5ส 

8. ใบงานส าหรับผู้เรียน 

1. 1. ตรวจสอบสภาพความพร้อมใชง้านของปากกาจบังาน โบลต ์และคู่มือขนาดเกลียวบนัทึกลงใบงาน 

2. 2. เช็ดท าความสะอาดและตรวจสอบความราบเรียบของโต๊ะเคร่ืองจกัรดว้ยแถบวดัความเรียบขนาด 0.02 
มิลลิเมตร 

3. 3. ติดตั้งปากกาจบังานบนเคร่ืองปรับระนาบแนวขนานและแนวด่ิงดว้ยไดอลัเกจตามแกน X, Y ใหต้รง
พิกดั 

4. 4. ขนัแน่นโบลตด์ว้ยประแจทอร์คตามค่าแรงบิดมาตรฐานท่ีระบุไวใ้นตารางมาตรฐาน 

5. 5. ตรวจสอบและบนัทึกค่าความเบ่ียงเบนหลงัจบัยดึขั้นสุดทา้ยดว้ยไดอลัเกจให้อยูภ่ายในพิกดั 0.02 
มิลลิเมตร 

6. 6. ปฏิบติังานคดัแยกขยะ บ ารุงรักษา และท าความสะอาดเคร่ืองมืออุปกรณ์และโต๊ะงานตามหลกั 5ส 

 

 

 

 

 



9. ข้อผิดพลาดท่ีพบบ่อย 

1. 1. ละเลยการขจดัเศษโลหะใตฐ้านปากกาจบังาน ส่งผลใหค้่าความเรียบระนาบเกิดการคลาดเคล่ือนจาก
พิกดัจริง 

2. 2. ขนัแน่นโบลตด์า้นใดดา้นหน่ึงจนสุดทีละตวั ท าใหป้ากกาจบังานบิดเบ้ียวขณะขนัและเสียศูนยร์ะนาบ 

3. 3. ปรับระยะสัมผสัหวัวดัไดอลัเกจกระแทกกบัร่องพื้นผิวแรงเกินไปจนกลไกภายในช ารุดเสียหาย 

4. 4. ใชป้ระแจทอร์คขนัแน่นดว้ยค่าแรงบิดท่ีไม่เหมาะสมตามขนาดเกลียว ท าใหช้ิ้นงานแม่พิมพโ์ลหะโก่ง
งอบิดตวั 

10. ค าถามสะท้อนคิด (Reflection) 

1. 1. หากหนา้โต๊ะสัมผสัของแท่นเคร่ืองจกัรมีรอยเยนิหรือนูนขึ้นมา นกัเรียนจะส่งผลกระทบต่อคุณภาพ
ช้ินงานอยา่งไร และมีวิธีแกไ้ขอยา่งไร? 

2. 2. เหตุใดการใชไ้ดอลัเกจในการปรับตั้งแนวขนานและแนวด่ิงจึงมีความน่าเช่ือถือกวา่การวดัดว้ย
เคร่ืองมือวดัทัว่ไป? 

3. 3. ถา้นกัเรียนขนัโบลตย์ดึแน่นมากเกินกวา่ค่าแรงขนัท่ีก าหนดไวใ้นคู่มือ จะส่งผลเสียต่อแม่พิมพแ์ละ
โบลตย์ดึอยา่งไรบา้ง? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



11. เกณฑ์การประเมิน (Rubric) 

ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

A ตระหนกัถึงความปลอดภยัและ
ดูแลรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียด
เป็นอยา่งดีเยีย่ม ปฏิบติัตามหลกั 
5ส ครบถว้นร้อยละ 100 

ปฏิบติัตามความปลอดภยั
และดูแลรักษาเคร่ืองมือวดั
ละเอียดไดดี้เยีย่ม มีการท า
ความสะอาดพื้นท่ีสม ่าเสมอ
หลงัเสร็จงาน 

 
ละเลยมาตรฐานความ
ปลอดภยั ไม่ดูแลรักษา
เคร่ืองมือวดั หรือไม่ท า
ความสะอาดพื้นท่ี
ปฏิบติังานหลงัการติดตั้ง
อุปกรณ์ 

Ap สามารถประยกุตใ์ชค้วามรู้ใน
การแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ขณะ
ปรับระนาบท่ีมีพิกดัความ
คลาดเคล่ือนซบัซอ้นไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 

ประยกุตใ์ชค้วามรู้การปรับ
ระนาบกบัอุปกรณ์จบัยดึ
ชนิดอ่ืนไดส้อดคลอ้งตาม
มาตรฐานโดยไม่ตอ้งรับค า
ช้ีแนะเป็นส่วนใหญ่ 

 
ไม่สามารถน าความรู้และ
ทกัษะไปประยกุตใ์ชใ้น
การแกปั้ญหาหรือปรับเขา้
กบัการจบัยดึรูปแบบอ่ืนๆ 
ไดเ้ลย 

12. Checklist ส าหรับครูผู้สอน 

☐ 1. ตรวจสอบการเลือกประเภทและขนาดอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดส้อดคลอ้งตามแบบงาน 

☐ 2. ประเมินการขจดัเศษโลหะและความสะอาดสัมผสัระนาบดว้ยแถบวดัความเรียบขนาด 0.02 มิลลิเมตร 

☐ 3. ตรวจสอบความถูกตอ้งของการใชง้านไดอลัเกจและเกณฑพ์ิกดัความคลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.01 
มิลลิเมตร 

☐ 4. ตรวจสอบวิธีการปรับประแจทอร์คและค่าแรงขนัแน่นส าหรับการยดึโบลตใ์ห้เหมาะสมสอดคลอ้ง
มาตรฐานเกลียว 

☐ 5. ตรวจสอบการคดัแยกเศษวสัดุ ขยะปนเป้ือนน ้ามนั และสภาพการจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดตาม
ระบบ 5ส 

13. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. รายการสรุปผลการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์และความพร้อมก่อนใชง้านช้ินงานแม่พิมพ ์

2. 2. ตารางบนัทึกผลการตรวจสอบและปรับระนาบแนวขนานและแนวด่ิงแกน X, Y ดว้ยไดอลัเกจ 

3. 3. บนัทึกผลการขนัยดึโบลตด์ว้ยประแจทอร์คและค่าเบ่ียงเบนหลงัจบัยดึขั้นสุดทา้ย 

4. 4. ภาพถ่ายพื้นท่ีปฏิบติังานและตูจ้ดัเก็บเคร่ืองมือวดัท่ีผา่นกระบวนการคดัแยกตามหลกั 5ส 

 



 

ใบมอบหมายงาน ท่ี 3 หน่วยท่ี 3 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 
3 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ หน่วยท่ี 1 การเตรียมความพร้อมและติดตั้ง
อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลงานหรือผลการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถติดตั้งและปรับตั้งแนวระนาบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดส้อดคลอ้งตามพิกดัความ
คลาดเคล่ือนและขอ้ก าหนดทางวิศวกรรมดว้ยความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นความแม่นย  าและการวิเคราะห์แกปั้ญหาค่าความคลาดเคล่ือนในงานช่างกลโรงงานชั้นสูง 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 ติดตั้งและปรับตั้งแนวระนาบอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะตามพิกดัการท างานในแบบงาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทและขนาดของอุปกรณ์จบัยดึส าหรับติดตั้งช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดโต๊ะงานและฐานของอุปกรณ์จบัยดึเพื่อป้องกนัความคลาดเคล่ือน
ไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีการปรับตั้งระนาบแนวขนานและแนวด่ิงของปากกาจบังานดว้ยไดอลัเกจไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ค านวณค่าแรงบิดในการขนัแน่นโบลตย์ดึตามขนาดเกลียวเพื่อป้องกนัช้ินงานบิดเบ้ียวไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบและปรับตั้งระนาบความขนานของอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไดอลัเกจได้
ถูกตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ตระหนกัถึงความปลอดภยัและการดูแลรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียดขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

 



5. รายละเอยีดของงาน 

ใหน้กัศึกษาระดบั ปวช. ด าเนินการปฏิบติังานกลุ่มในการติดตั้งและปรับตั้งระนาบอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน
แม่พิมพโ์ลหะใหถู้กตอ้งตามใบงาน โดยมีขั้นตอนหลกัประกอบดว้ยการตรวจสอบและจดัเตรียมอุปกรณ์จบั
ยดึ (ปากกาจบังาน แคลมป์ โบลต)์ การท าความสะอาดโต๊ะงานเพื่อป้องกนัพิกดัคลาดเคล่ือน การประกอบ
และใชไ้ดอลัเกจปรับระนาบแนวขนานและแนวด่ิง (Alignment) ใหไ้ดค้่าความคลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.01 
มิลลิเมตร การขนัยดึแน่นช้ินงานอยา่งปลอดภยัดว้ยประแจทอร์คตามค่าแรงบิดท่ีก าหนด และการท าความ
สะอาดจดัเก็บเคร่ืองมือตามหลกั 5ส 

6. ก าหนดเวลาส่งงาน 

ส่งผลงานปฏิบติัและเอกสารรายงานภายในเวลา 15:30 น. ของวนัปฏิบติัการ (รวมเวลาปฏิบติังาน 3 ชัว่โมง) 

7. แนวทางในการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษาแบบงานและจดัเตรียมอุปกรณ์จบัยึดพร้อมตรวจสอบสภาพความพร้อมใชง้านตามใบตรวจสอบ
เคร่ืองมือ 2. ท าความสะอาดผิวหนา้สัมผสัของโต๊ะเคร่ืองจกัรและฐานอุปกรณ์เพื่อก าจดัเศษโลหะ โดยใช ้
Feeler Gauge ขนาด 0.02 มิลลิเมตรตรวจสอบความราบเรียบ 3. ประกอบติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึเขา้กบัแท่น
เคร่ืองจกัร และใชไ้ดอลัเกจปรับระนาบแนวแกน X และ Y ใหมี้ความเบ่ียงเบนไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร 4. 
ค  านวณค่าแรงบิดตามขนาดเกลียวของโบลตแ์ละใชป้ระแจทอร์คขนัแน่นใหไ้ดค้่าตามมาตรฐาน 5. 
ตรวจสอบความถูกตอ้งขั้นสุดทา้ยดว้ยไดอลัเกจโดยใหมี้ความเบ่ียงเบนของช้ินงานหลงัยดึแน่นไม่เกิน 0.02 
มิลลิเมตร 6. บ ารุงรักษา ท าความสะอาด จดัเก็บเคร่ืองมือวดั และคดัแยกขยะปนเป้ือนน ้ ามนัตามระบบ 5ส 

8. แหล่งค้นคว้าข้อมูลเพิม่เติม 

1. หนงัสือเรียนวิชาเทคโนโลยงีานแม่พิมพโ์ลหะ วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 2. คู่มือการใชง้านและการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียด (Dial Indicator Manual) 3. ตารางมาตรฐานค่าแรงบิดในการขนัแน่นโบลต ์
(Bolt Torque Standard Chart) 4. วิดีโอสาธิตขั้นตอนการปรับตั้ง Alignment อุปกรณ์จบัยดึบนระบบ Google 
Classroom ของรายวิชา 

9. การประเมินผล 

1. ความครบถว้นของการระบุและคดัแยกสภาพอุปกรณ์จบัยดึ (ตอ้งผา่นเกณฑร้์อยละ 100) 2. ความสะอาด
ของพื้นผิวสัมผสัโดยตรวจสอบดว้ย Feeler gauge 0.02 มิลลิเมตรแลว้ไม่สามารถสอดผา่นได ้3. ความ
แม่นย  าในการปรับตั้งระนาบแนวขนานและแนวด่ิงดว้ยไดอลัเกจ (ค่าความคลาดเคล่ือนตอ้งไม่เกิน 0.01 
มิลลิเมตร) 4. ความถูกตอ้งของการค านวณและการขนัแน่นดว้ยประแจทอร์คตามพิกดัแรงบิดท่ีก าหนด 5. 
การจดัเก็บเคร่ืองมือวดัและการบ ารุงรักษาพื้นท่ีปฏิบติังานตามหลกั 5ส 

 

 
 



10. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ใบรายการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์จบัยดึประจ าวนั (Equipment Checklist) จ านวน 1 ชุด 

2. 2. แบบฟอร์มบนัทึกผลการตรวจสอบระนาบแนวขนานและแนวด่ิงดว้ยไดอลัเกจก่อนและหลงัการ
ยดึแน่น 

3. 3. ใบสรุปผลการค านวณและบนัทึกค่าแรงบิดการขนัแน่นโบลตข์องกลุ่มปฏิบติัการ 

4. 4. ช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะท่ีติดตั้งและปรับตั้งระนาบเรียบร้อยบนแท่นเคร่ืองจกัรเพื่อรอการประเมินจาก
ผูส้อน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ข้อสอบ ที่ 3 หน่วยท่ี 3 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 
3 

งานหลกั MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ ์

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

งานยอ่ย ST-0103 ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ จ านวน 10 
ขอ้ 

ช่ือเร่ือง/งาน ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมด้านพุทธิพสัิย (K): 

1. ระบุประเภทและขนาดของอุปกรณ์จบัยึดส าหรับติดตั้งช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะไดถู้กตอ้ง 

2. อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดโต๊ะงานและฐานของอุปกรณ์จบัยึดเพื่อป้องกนัความคลาดเคล่ือนได้
ถูกตอ้ง 

3. แสดงวิธีการปรับตั้งระนาบแนวขนานและแนวด่ิงของปากกาจบังานดว้ยไดอลัเกจไดถู้กตอ้ง 

4. ค  านวณค่าแรงบิดในการขนัแน่นโบลตย์ดึตามขนาดเกลียวเพื่อป้องกนัช้ินงานบิดเบ้ียวไดถู้กตอ้ง 

ตอนท่ี 1 ข้อสอบแบบเลือกตอบ (10 ข้อ) 

ค าชี้แจง 

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ  

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ ก. ข. ค. และ ง. 

2. ใหน้กัเรียนเลือกค าตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว แลว้ท าเคร่ืองหมาย ✕ ลงในกระดาษค าตอบ 

3. หา้มขีดเขียนขอ้ความใดๆ ลงในแบบทดสอบ 

1. ในข้ันตอนการจัดเตรียมอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานแม่พมิพ์โลหะ อุปกรณ์ใดมีหน้าท่ีหลกัในการช่วยจับยึด
ชิ้นงานโดยตรงกบัโต๊ะงานร่วมกบัโบลต์? 

ก. ไดอลัเกจ 
ข. แคลมป์ 
ค. ประแจทอร์ค 
ง. ปากกาจบังานชนิดหมุนได ้



✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — แคลมป์ 

2. เหตุใดการท าความสะอาดเศษโลหะออกจากพื้นผิวโต๊ะงานก่อนท าการติดตั้งอุปกรณ์จับยึดจึงมี
ความส าคัญสูงสุดต่อคุณภาพการท างาน? 

ก. เพื่อป้องกนัไม่ใหพ้ิกดัระนาบของช้ินงานคลาดเคล่ือน 

ข. เพื่อช่วยลดการสึกหรอของประแจทอร์ค 

ค. เพื่อใหส้ามารถมองเห็นรอยขีดข่วนบนโต๊ะงานไดช้ดัเจน 

ง. เพื่อลดแรงเสียดทานขณะใชไ้ดอลัเกจวดัระนาบ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — เพื่อป้องกนัไม่ใหพ้ิกดัระนาบของช้ินงานคลาดเคล่ือน 

3. เคร่ืองมือชนิดใดท่ีมีความจ าเป็นสูงสุดในการปรับตั้งและตรวจสอบระนาบแนวดิ่งและแนวขนานของ
ชิ้นงานแม่พมิพ์โลหะ? 

ก. ตลบัเมตร 

ข. บรรทดัเหลก็ 

ค. ไดอลัเกจ 

ง. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — ไดอลัเกจ 

4. ในข้ันตอนสุดท้ายของการยึดแน่นชิ้นงานอย่างปลอดภัย เคร่ืองมือใดต่อไปนี้ท่ีช่วยควบคุมแรงบิดในการ
ขันโบลต์ยึดแม่พมิพ์ให้ได้มาตรฐานและสม ่าเสมอท่ีสุด? 

ก. ประแจแหวน 

ข. ประแจทอร์ค 

ค. ประแจเล่ือน 

ง. ไขควงตอก 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ประแจทอร์ค 

5. การจัดระเบียบอุปกรณ์จับยึดและการบ ารุงรักษาพื้นท่ีหลงัจากติดตั้งอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานเสร็จส้ิน ควร
ปฏิบัติตามหลกัการใดเป็นหลกั? 

ก. หลกัวิศวกรรมความปลอดภยั 

ข. หลกัการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

ค. หลกัการ 5ส 

ง. หลกัการบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — หลกัการ 5ส 



6. หากผู้ปฏิบัติงานข้ามข้ันตอนการท าความสะอาดเศษผงโลหะท่ีตกค้างบนโต๊ะงานก่อนการติดตั้งแคลมป์
ยึดแม่พมิพ์ จะส่งผลกระทบโดยตรงอย่างไรต่อกระบวนการกดัหรือขึน้รูปชิ้นงาน? 

ก. ท าใหแ้รงบิดของประแจทอร์คสูญเสียก าลงัในการขนัแน่น 

ข. ท าใหเ้กิดการคลาดเคล่ือนของพิกดัระนาบช้ินงานและส่งผลต่อความแม่นย  าของการขึ้นรูป 

ค. ท าใหไ้ดอลัเกจเกิดความเสียหายทางกลทนัทีขณะสัมผสัผิวงาน 

ง. ท าใหโ้บลตท่ี์ใชใ้นการยดึช้ินงานเกิดสนิมเร็วขึ้น 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ท าใหเ้กิดการคลาดเคล่ือนของพิกดัระนาบช้ินงานและส่งผลต่อความแม่นย  าของการ
ขึ้นรูป 

7. ก่อนเร่ิมต้นกระบวนการจับยึดแม่พมิพ์ ข้อใดคือข้ันตอนแรกท่ีส าคัญท่ีสุดในการตรวจสอบและจัดเตรียม
อุปกรณ์จับยึด? 

ก. การน าอุปกรณ์จบัยดึทั้งหมดไปเคลือบน ้ามนักนัสนิมหนาๆ 

ข. การตรวจสอบความสมบูรณ์และขนาดท่ีเหมาะสมของปากกาจบังาน แคลมป์ และโบลต ์

ค. การปรับตั้งค่าประแจทอร์คใหไ้ปท่ีค่าสูงสุดทนัทีเพื่อเตรียมใชง้าน 

ง. การน าไดอลัเกจไปสอบเทียบความแม่นย  าท่ีหอ้งแลบ็ภายนอกทุกคร้ังก่อนใชง้าน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — การตรวจสอบความสมบูรณ์และขนาดท่ีเหมาะสมของปากกาจบังาน แคลมป์ และ
โบลต ์

8. ในการใช้ไดอลัเกจเพ่ือปรับตั้งระนาบแนวดิ่งและแนวขนาน หากพบว่าเข็มของไดอัลเกจขยับมากเกนิ
เกณฑ์ค่าความคลาดเคล่ือนท่ีก าหนด ผู้ปฏิบัติงานควรด าเนินการอย่างไร? 

ก. คลายและปรับตั้งต าแหน่งของอุปกรณ์จบัยดึใหม่จนกว่าค่าระนาบจะถูกตอ้ง 

ข. ใชป้ระแจทอร์คขนักระแทกเพื่อใหช้ิ้นงานเคล่ือนเขา้ท่ี 

ค. หยอดน ้ามนัหล่อล่ืนท่ีหัววดัของไดอลัเกจเพื่อลดการสั่นสะเทือน 

ง. ละเวน้การปรับแกแ้ลว้ใชวิ้ธีเปล่ียนมุมการขึ้นรูปช้ินงานแทน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — คลายและปรับตั้งต าแหน่งของอุปกรณ์จบัยดึใหม่จนกวา่ค่าระนาบจะถูกตอ้ง 

9. ข้อใดคือวัตถุประสงค์หลกัของการประกอบและใช้ไดอลัเกจในการติดตั้งอุปกรณ์จับยึดแม่พมิพ์โลหะ? 

ก. เพื่อวดัหาความแขง็แรงและแรงกดของแคลมป์ 

ข. เพื่อวดัและตรวจเช็คความหยาบผิวของโต๊ะงาน 

ค. เพื่อปรับตั้งและตรวจสอบระนาบแนวด่ิงและแนวขนานของช้ินงาน 

ง. เพื่อตรวจสอบขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางของโบลตย์ดึ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — เพื่อปรับตั้งและตรวจสอบระนาบแนวด่ิงและแนวขนานของช้ินงาน 



10. ในการยึดแน่นชิ้นงานให้ปลอดภัย เหตุใดจึงไม่ควรใช้ประแจธรรมดาท่ัวไปในการขันโบลต์ยึดชิ้นงาน
ข้ันตอนสุดท้าย และต้องเปลี่ยนมาใช้ประแจทอร์ค? 

ก. ประแจธรรมดามีน ้าหนกัมากเกินไปและท าความสะอาดยากตามหลกั 5ส 

ข. ประแจทอร์คช่วยก าหนดและควบคุมค่าแรงบิดในการขนัใหส้ม ่าเสมอและไม่ท าใหช้ิ้นงานหรือโบลต์
ช ารุดเสียหายจากแรงบิดท่ีมากเกินไป 

ค. ประแจธรรมดาไม่สามารถขนัแน่นโบลตท่ี์มีขนาดเลก็กวา่ปากกาจบังานได้ 

ง. ประแจทอร์คท าหนา้ท่ีปรับตั้งระนาบของไดอลัเกจให้ขนานกบัโต๊ะงานไปในตวั 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ประแจทอร์คช่วยก าหนดและควบคุมค่าแรงบิดในการขนัให้สม ่าเสมอและไม่ท าให้
ช้ินงานหรือโบลตช์ ารุดเสียหายจากแรงบิดท่ีมากเกินไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินผลการปฏิบติังาน 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

งานย่อย: ST-0103 ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิตช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

ST-
0103 

↳ ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ(1 แผน) 

ST-
0103.1 

ตรวจสอบและจดัเตรียมอุปกรณ์จบัยดึ (เช่น ปากกาจบังาน แค
ลมป์ โบลต)์ และแบบงานท่ีเก่ียวขอ้งส าหรับการติดตั้งช้ินงาน
แม่พิมพโ์ลหะ 

□ □ □ □ 

ST-
0103.2 

ท าความสะอาดโต๊ะงานและฐานของอุปกรณ์จบัยดึเพื่อขจดัเศษ
โลหะก่อนท าการติดตั้งลงบนแท่นเคร่ืองจกัร 

□ □ □ □ 

ST-
0103.3 

ประกอบอุปกรณ์จบัยดึเขา้กบัแท่นเคร่ืองจกัรและปรับตั้งระนาบ 
(Alignment) ใหไ้ดแ้นวขนานและแนวด่ิงตามพิกดั 

□ □ □ □ 

ST-
0103.4 

ยดึแน่นช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะเขา้กบัอุปกรณ์จบัยดึดว้ยแรงบิดท่ี
เหมาะสมตามค่าแรงขนัท่ีก าหนด 

□ □ □ □ 

ST-
0103.5 

ตรวจสอบต าแหน่งความถูกตอ้งของช้ินงานหลงัการจบัยึดขั้น
สุดทา้ยดว้ยไดอลัเกจและบนัทึกผล 

□ □ □ □ 

ST-
0103.6 

จดัเก็บเคร่ืองมือวดั ประแจทอร์ค และท าความสะอาดพื้นท่ี
ปฏิบติังานหลงัเสร็จส้ินกระบวนการติดตั้ง 

□ □ □ □ 

 



เกณฑก์ารใหค้ะแนน (4 ระดบั) 

4 — ดีมาก  ปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งครบถว้น คล่องแคล่ว  3 — ดี  ปฏิบติัไดถู้กตอ้งเป็นส่วนใหญ่ มี
ขอ้บกพร่องเลก็นอ้ย  2 — พอใช้  ปฏิบติัไดบ้างส่วน ตอ้งไดรั้บค าแนะน า  1 — ปรับปรุง  ปฏิบติัไดน้อ้ย ยงั
ตอ้งปรับปรุง 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

แบบประเมินจิตพิสัย (ดา้นคุณธรรม จริยธรรม) 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-01 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ก าหนดขั้นตอนและวางแผนผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

งานย่อย: ST-0103 ติดตั้งอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ จุดประสงค์ด้านจิตพสัิย ดีมาก 
(4) 

ดี 
(3) 

พอใช้ 
(2) 

ปรับปรุง 
(1) 

1 1. ตระหนกัถึงความปลอดภยัและการดูแลรักษาเคร่ืองมือวดั
ละเอียดขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

□ □ □ □ 

เกณฑ ์Rubric (4 ระดบั) 

ดีมาก (4) 
แสดงพฤติกรรมอยา่งสม ่าเสมอและเป็นแบบอยา่ง 
ดี (3) 
แสดงพฤติกรรมไดดี้ในส่วนใหญ่ 
พอใช้ (2) 
แสดงพฤติกรรมไดบ้า้งแต่ตอ้งกระตุน้ 
ปรับปรุง (1) 
ยงัไม่แสดงพฤติกรรมท่ีพึงประสงค ์
 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  



 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยท่ี 4 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 4 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกล 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานจดัเตรียม ร่างแบบ กดัผิว เจาะรู ตรวจสอบขนาด และบ ารุงรักษาเคร่ืองมือในการ
ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้งตามแบบสั่งงานและขอ้ก าหนดความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สมรรถนะยอ่ย  

1) เกณฑก์ารปฏิบติังาน: ปฏิบติังานเตรียมวสัดุ ร่างแบบ กดัผิวเรียบ เจาะรูเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิง 
และบ ารุงรักษาตามมาตรฐานงานช่างแม่พิมพโ์ลหะ 

2) วิธีประเมิน: การประเมินผลสัมฤทธ์ิการปฏิบติังานผลิตแผน่เพลทแม่พิมพ ์และการทดสอบความรู้เชิง
ทฤษฎี 

3) หลกัฐานการปฏิบติังาน: ช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์ผา่นการกดัและเจาะรูตามแบบสั่งงาน, ใบประเมิน
ขั้นตอนการปฏิบติังานและความปลอดภยั 

4) หลกัฐานความรู้: แบบทดสอบทา้ยหน่วยเรียน, ใบงานการค านวณพิกดัและการตดัเฉือนโลหะ 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ: พฒันาทกัษะดา้นการวางแผนกระบวนการผลิต การค านวณทางเทคนิค และ
จิตส านึกความปลอดภยัในการท างานอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิงและการตรวจสอบขนาด
ตามมาตรฐานการท างาน 

3.2 ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิงและเคร่ืองเจาะตามแบบสั่งงานและมาตรฐานงานสวม
ประกอบแม่พิมพโ์ลหะ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ด้านพุทธิพสัิย 

4.1.1 ระบุชนิดของเคร่ืองมือตดัและอุปกรณ์จบัยดึท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตเพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการคดัแยกเศษเหลก็และขยะสารเคมีปนเป้ือนน ้ามนัหล่อเยน็ได ้



4.1.3 ค านวณระยะพิกดัต าแหน่งรูเจาะตามระบบพิกดัคาร์ทีเซียนไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 วิเคราะห์ความคลาดเคล่ือนของพิกดัขนาด ความฉาก และความราบเรียบของช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์
ผลิตเสร็จเทียบกบัแบบสั่งงานได ้

ด้านทักษะพสัิย 

4.2.1 ตรวจสอบต าแหน่งศูนยก์ลางของรูเจาะท่ีร่างแบบบนแผน่เพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

ด้านจิตพสัิย 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการเปิด-ปิดเคร่ืองมิลล่ิงและสวมใส่แวน่ตานิรภยัตลอดการปฏิบติังาน
ได ้

5. สาระการเรียนรู้ 

การผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล ครอบคลุมตั้งแต่การจดัเตรียมวสัดุ อุปกรณ์จบัยดึ เคร่ืองมือ
ตดั และเคร่ืองมือวดัละเอียดใหพ้ร้อมใชง้าน การอ่านแบบสั่งงานเพื่อน ามาค านวณระยะพิกดัคาร์ทีเซียนใน
การร่างแบบระบุต าแหน่งเจาะและแนวกดั การปฏิบติังานกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรูดว้ยเคร่ืองมิลล่ิงตาม
ขอบเขตท่ีร่างไว ้ตรวจสอบมิติขนาดความละเอียดและความฉากดว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
และการบ ารุงรักษาจดัเก็บเคร่ืองมือ ตลอดจนการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรและพื้นท่ีท างานตามมาตรฐาน 5
ส เพื่อความปลอดภยัและยดือายกุารใชง้านเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรอยา่งมีประสิทธิภาพ 

6. กจิกรรมการเรียนรู้ (สอนด้วยวิธีการ: Active Learning (เน้นให้ผู้เรียนลงมือปฏิบัติจริง และคิด
วิเคราะห์)) 

1. กระตุ้นความสนใจและเช่ือมโยงความรู้เดิม 

1. ครูน าแผ่นเพลทแม่พิมพท่ี์ช ารุดเน่ืองจากพิกดัขนาดคลาดเคล่ือนมาแสดงใหผู้เ้รียนดู และตั้งค  าถามกระตุน้
ความคิดวา่ "หากต าแหน่งรูเจาะบนแผน่เพลทคลาดเคล่ือนเพียง 0.1 มิลลิเมตร จะส่งผลกระทบต่อขั้นตอน
สวมประกอบแม่พิมพอ์ยา่งไรบา้ง" 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัวิเคราะห์ปัญหาจากกรณีตวัอยา่งท่ีครูน าเสนอ และน าเสนอแนวคิดในการเตรียมเคร่ืองมือ
วดัละเอียดและการอ่านแบบสั่งงานจากประสบการณ์เรียนรู้คร้ังก่อนเพื่อหาค าตอบร่วมกนั 

2. ลงมือปฏิบัติหรือส ารวจสถานการณ์ 

1. ครูสาธิตการค านวณพิกดัคาร์ทีเซียน การร่างแบบต าแหน่งเจาะรู และการตั้งค่าโต๊ะงานเคร่ืองมิลล่ิงเพื่อ
เตรียมงานกดัขอบและเจาะรูเพลทแม่พิมพต์ามล าดบัขั้นตอนความปลอดภยั 

2. ผูเ้รียนแบ่งกลุ่มยอ่ยเพื่อรับใบงานและวสัดุ จากนั้นร่วมกนัตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัร จดัเตรียมอุปกรณ์ 
ร่างแบบพิกดัต าแหน่ง และลงมือปฏิบติังานกดัผิวเรียบ กดัขอบ รวมถึงเจาะรูช้ินส่วนเพลทแม่พิมพเ์หลก็บน
เคร่ืองมิลล่ิงโดยสวมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลตลอดเวลา 

 



3. แลกเปลี่ยนความคิดเห็นและสะท้อนผลการเรียนรู้ 

1. ครูมอบหมายใหแ้ต่ละกลุ่มตรวจสอบขนาด ความราบเรียบ และความฉากของช้ินงานท่ีผลิตเสร็จดว้ยเวอร์
เนียร์คาลิปเปอร์และไมโครมิเตอร์ แลว้เปรียบเทียบกบัขอ้ก าหนดในแบบสั่งงาน 

2. ผูเ้รียนในกลุ่มร่วมกนัเปรียบเทียบผลการวดัและสะทอ้นคิดอภิปรายเพื่อระบุขอ้ผิดพลาดหรือสาเหตุท่ีท า
ใหมิ้ติขนาดมีความคลาดเคล่ือน เช่น การจบัยดึช้ินงานไม่แน่น หรือค านวณพิกดัคลาดเคล่ือน แลว้จดบนัทึก
วิเคราะห์แนวทางแกไ้ข 

4. สรุปองค์ความรู้จากกจิกรรม 

1. ครูสรุปประเด็นหลกัเร่ืองเทคนิคการกดัเฉือนอยา่งปลอดภยั การใชค้วามเร็วรอบ และความจ าเป็นในการ
ค านวณต าแหน่งพิกดัอยา่งประณีต พร้อมตอบค าถามท่ีผูเ้รียนสงสัย 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัคิดวิเคราะห์และจดัท าแผนผงัขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์ถูกตอ้งสมบูรณ์ 
รวมถึงหลกัการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือตามมาตรฐาน 5ส เพื่อน าเสนอต่อหนา้ชั้นเรียน 

5. ประยุกต์ใช้และประเมินผล 

1. ครูสังเกตพฤติกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือ การชโลมน ้ามนักนัสนิม และการกวาดท าความสะอาดพื้นท่ี
ปฏิบติังานของผูเ้รียน พร้อมประเมินผลงานช้ินส่วนเพลทแม่พิมพต์ามใบเกณฑก์ารปฏิบติังาน 

2. ผูเ้รียนด าเนินการท าความสะอาด จดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดเขา้ตูเ้ก็บ ชโลมน ้ามนั บ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรกล ท าความสะอาดคราบเศษโลหะตามหลกั 5ส และท าแบบทดสอบวดัความรู้ทา้ยบทเรียน 

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้ 

1. เคร่ืองมิลล่ิงอเนกประสงคแ์ละอุปกรณ์ประกอบเคร่ืองจกัร 

2. เคร่ืองมือวดัละเอียด ไดแ้ก่ ไมโครมิเตอร์วดันอก เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ และฉากเหล็ก 90 องศา 

3. วสัดุเหลก็แผน่เพลทแม่พิมพ ์และเคร่ืองมือตดั (เอน็มิลและดอกสวา่นขนาดต่างๆ) 

4. ใบงานและแบบสั่งงานช้ินส่วนเพลทแม่พิมพ ์

5. คู่มือความปลอดภยัอุตสาหกรรมและการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกล 

8. หลกัฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลกัฐานความรู้ 

1. ผลคะแนนจากแบบทดสอบความรู้ทา้ยหน่วยเรียนเร่ืองการผลิตเพลทแม่พิมพ์ 

2. ใบสรุปผลการค านวณพิกดัรูเจาะและความเร็วตดัเฉือนโลหะ 

8.2 หลกัฐานการปฏิบัติงาน 

1. ช้ินส่วนเพลทแม่พิมพส์ าเร็จรูปท่ีผา่นการกดัผิวและเจาะรูตามมาตรฐานพิกดัความเผ่ือ 

2. แบบประเมินพฤติกรรมการปฏิบติังานและความปลอดภยั (ตามเช็คลิสตข์ั้นตอนงานและ 5ส) 

9. การวัดและประเมินผล 



9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. ด าเนินการจดัเตรียมวสัดุเพลทแม่พิมพ ์เคร่ืองมือวดั เคร่ืองมือตดั และแบบสั่งงาน พร้อมตรวจสอบระบบ
ไฟฟ้าและระบบหล่อล่ืนตามรายการตรวจสอบความปลอดภยัครบถว้น 100% 

2. ด าเนินการร่างแบบและก าหนดพิกดัต าแหน่งรูเจาะและแนวการกดับนช้ินส่วนเพลทแม่พิมพไ์ดต้ าแหน่ง
ศูนยก์ลางคลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.1 มิลลิเมตรตามแบบสั่งงานภายในเวลา 15 นาที 

3. ด าเนินการกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรูช้ินส่วนเพลทแม่พิมพไ์ดร้ะดบัพิกดัมิติความลึกและความกวา้ง
สอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดในแบบสั่งงานภายในเวลา 60 นาที 

4. ตรวจสอบพิกดัขนาด ความฉาก และความราบเรียบของช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์ผลิตเสร็จดว้ยเคร่ืองมือวดั
ละเอียดไดค้่าความคลาดเคล่ือนสะสมไม่เกิน 0.05 มิลลิเมตรเทียบกบัแบบสั่งงาน 

5. ด าเนินการท าความสะอาด ชโลมน ้ามนักนัสนิม และจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียด เคร่ืองมือตดั และแบบ
สั่งงานเขา้ตูเ้ก็บเฉพาะต าแหน่งไดค้รบถว้น 100% ภายในเวลา 10 นาที 

6. ด าเนินการท าความสะอาดเศษโลหะ คราบน ้ามนับนเคร่ืองจกัรกล และจดัระเบียบพื้นท่ีรอบเคร่ืองมิลล่ิง
ใหส้ะอาดเรียบร้อยตามมาตรฐานประเมิน 5ส ไดค้รบ 100% 

9.2 วิธีการประเมิน 

1. การตรวจสอบความถูกตอ้งเชิงมิติและพื้นผิวของช้ินงานเพลทแม่พิมพห์ลงัการเจาะและกดัผิว 

2. การประเมินพฤติกรรมระหวา่งการลงมือปฏิบติังานจริงและการใชอุ้ปกรณ์เพื่อความปลอดภยั 

3. การตรวจคะแนนแบบทดสอบความรู้ทางทฤษฎีและพิกดัความเผื่อ 

9.3 เคร่ืองมือประเมิน 

1. แบบประเมินผลงานช้ินงานและบนัทึกค่าขนาดของเพลทแม่พิมพ ์

2. แบบประเมินพฤติกรรมการท างาน ทกัษะความปลอดภยั และเกณฑม์าตรฐาน 5ส 

3. แบบทดสอบทฤษฎีปรนยัและอตันยัประจ าหน่วยการเรียนรู้ 

10. บันทึกผลหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.2 ปัญหาที่พบ 

10.3 แนวทางแก้ปัญหา 

( ครูผูส้อน ) 

นายธนิต เช้ือเมืองพาน 

( .................................................... ) 

         หวัหนา้แผนกวิชา 
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ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกล 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานจดัเตรียม ร่างแบบ กดัผิว เจาะรู ตรวจสอบขนาด และบ ารุงรักษาเคร่ืองมือในการ
ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้งตามแบบสั่งงานและขอ้ก าหนดความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการวางแผนกระบวนการผลิต การค านวณทางเทคนิค และจิตส านึกความปลอดภยัในการ
ท างานอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบั แสดงความรู้เก่ียวกบัขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิงและ
การตรวจสอบขนาดตามมาตรฐานการท างาน 

3.2 ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิงและเคร่ืองเจาะตามแบบสั่งงานและมาตรฐานงานสวม
ประกอบแม่พิมพโ์ลหะ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุชนิดของเคร่ืองมือตดัและอุปกรณ์จบัยดึท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตเพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการคดัแยกเศษเหลก็และขยะสารเคมีปนเป้ือนน ้ามนัหล่อเยน็ได ้

4.1.3 ค านวณระยะพิกดัต าแหน่งรูเจาะตามระบบพิกดัคาร์ทีเซียนไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 วิเคราะห์ความคลาดเคล่ือนของพิกดัขนาด ความฉาก และความราบเรียบของช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์
ผลิตเสร็จเทียบกบัแบบสั่งงานได ้

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบต าแหน่งศูนยก์ลางของรูเจาะท่ีร่างแบบบนแผน่เพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

 

 



4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการเปิด-ปิดเคร่ืองมิลล่ิงและสวมใส่แวน่ตานิรภยัตลอดการปฏิบติังาน
ได ้

5. เน้ือหาสาระ 

1. 1. การจัดเตรียมวัสดุ เคร่ืองมือตัด อุปกรณ์จับยึด และเคร่ืองมือวัดละเอยีด 

1.1 1. ชนิดของเคร่ืองมือตดัท่ีใชใ้นการผลิตเพลทแม่พิมพ ์ เช่น ดอกกดัเอน็มิล (End Mill) และดอก
สวา่น (Twist Drill) ตอ้งเลือกขนาดใหส้อดคลอ้งกบัพิกดัขนาดในแบบงาน 

1.2 2. อุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน เช่น ปากกาจบัช้ินงาน (Machine Vise) ตอ้งมีความแขง็แรงเพื่อรองรับแรง
ตดัเฉือนขณะปฏิบติังานมิลล่ิง 

1.3 3. เคร่ืองมือวดัละเอียดท่ีส าคญั ไดแ้ก่ ไมโครมิเตอร์วดันอก (Outside Micrometer) ส าหรับวดัความ
หนา และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Caliper) ส าหรับวดัขนาดความกวา้งยาว 

1.4 4. การตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองจกัรกลก่อนปฏิบติังาน โดยตรวจเช็คสายไฟ ระบบหล่อล่ืน 
และปุ่ มหยดุฉุกเฉินเพื่อความปลอดภยั 

ตัวอย่าง 1: ตวัอยา่งรายการตรวจสอบความพร้อมก่อนเร่ิมงาน: 1. ตรวจเช็คระดบัน ้ามนัหล่อล่ืนใน
ชุดเกียร์ 2. ตรวจสอบความตึงของสายพานส่งก าลงั 3. ตรวจสอบความสะอาดของร่องทีสลอ็ตบน
โต๊ะงาน 

2. 2. การค านวณและร่างแบบตามพกิดัคาร์ทีเซียน 

2.1 1. การอ่านแบบสั่งงานเพื่อก าหนดแนวพิกดัอา้งอิง (Datum) ในระนาบสองมิติ (X และ Y) ตาม
ระบบพิกดัคาร์ทีเซียน (Cartesian Coordinate System) 

2.2 2. การร่างแบบโดยถ่ายขนาดจากแบบสั่งงานลงบนผิวหนา้เพลทแม่พิมพ ์ และท าการตรวจสอบ
ระยะอยา่งนอ้ย 2 คร้ังก่อนตอกพิกดัจริง 

2.3 3. การตรวจสอบความถูกตอ้งของต าแหน่งศูนยก์ลางรูเจาะบนแผน่เพลทแม่พิมพ ์ ใหมี้ค่าความ
คลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.1 มิลลิเมตร 

ตัวอย่าง 1: ตวัอยา่งพิกดัคาร์ทีเซียน 4 จุดส าหรับการเจาะรูแผน่เพลท: จุดท่ี 1 (X=15.0, Y=15.0), 
จุดท่ี 2 (X=65.0, Y=15.0), จุดท่ี 3 (X=65.0, Y=45.0), จุดท่ี 4 (X=15.0, Y=45.0) 

3. 3. การกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรูด้วยเคร่ืองมิลลิ่งอย่างปลอดภัย 

3.1 1. ความปลอดภยัในการปฏิบติังาน: ตอ้งสวมแว่นนิรภยัตลอดเวลา และปฏิบติัตามกฎการเปิด-ปิด
เคร่ืองมิลล่ิงอยา่งเคร่งครัด 



3.2 2. การตั้งระนาบปากกาจบัช้ินงานบนโต๊ะงาน: ตอ้งตรวจสอบดว้ยไดอลัเกจใหมี้ความคลาดเคล่ือน
ไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตรต่อความยาว 100 มิลลิเมตร 

3.3 3. การค านวณค่าพารามิเตอร์การตดัเฉือน เช่น ความเร็วรอบ (RPM) และความเร็วป้อน (Feed Rate) 
เพื่อลดการสึกหรอของเคร่ืองมือตดั 

ตัวอย่าง 1: สูตรค านวณความเร็วรอบ: N = (1000 x V) / (pi x D) เม่ือ N คือความเร็วรอบ (rpm), V 
คือความเร็วตดั (เมตร/นาที) และ D คือขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเคร่ืองมือตดั (มิลลิเมตร) 

4. 4. การตรวจสอบคุณภาพและการบ ารุงรักษาตามมาตรฐาน 5ส 

4.1 1. การเปรียบเทียบมิติขนาดเพลทแม่พิมพท่ี์ผลิตเสร็จกบัแบบสั่งงาน โดยมีเกณฑย์อมรับพิกดัความ
คลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.05 มิลลิเมตร 

4.2 2. ขั้นตอนการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดั: ท าความสะอาดเศษโลหะ ชโลมน ้ามนักนัสนิม และจดัเก็บ
ลงในกล่องบรรจุเฉพาะงาน 

4.3 3. การคดัแยกขยะในพื้นท่ีท างาน: แยกเศษเหลก็ออกจากเศษขยะทัว่ไป และแยกผา้เป้ือนสารเคมี
ปนเป้ือนน ้ามนัตามกฎส่ิงแวดลอ้ม 

ตัวอย่าง 1: ขอ้ก าหนดการแยกขยะและของเสีย 3 ประเภท: 1. เศษเหลก็หลงเหลือจากการกดัใหทิ้้ง
ในถงัสีเขียวส าหรับโลหะรีไซเคิล 2. เศษผา้เป้ือนน ้ามนัเคร่ืองใหทิ้้งในถงัสีแดงส าหรับขยะอนัตราย 
3. น ้ามนัหล่อเยน็ท่ีใชแ้ลว้ให้เทเก็บในถงัเก็บน ้ามนัใชแ้ลว้เพื่อส่งบ าบดั 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

1. 1. จงระบุเคร่ืองมือตดั 5 รายการท่ีนิยมใชใ้นงานกดัและเจาะเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิง 

2. 2. จงค านวณหาความเร็วรอบ (N) ในการเจาะรูดว้ยดอกสวา่นขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 12 มิลลิเมตร เม่ือ
ก าหนดใหค้วามเร็วตดัของเหลก็เหนียวเท่ากบั 22 เมตรต่อนาที 

3. 3. การตรวจสอบต าแหน่งศูนยก์ลางของรูเจาะท่ีร่างแบบบนแผน่เพลทแม่พิมพย์อมรับใหมี้พิกดัความ
คลาดเคล่ือนไดสู้งสุดไม่เกินก่ีมิลลิเมตร 

4. 4. จงบอกขั้นตอนการคดัแยกเศษเหลก็และขยะปนเป้ือนสารเคมีน ้ามนัหล่อเยน็มาอยา่งนอ้ย 3 ขอ้ ตาม
มาตรฐานการปฏิบติังาน 

5. 5. ขณะปฏิบติังานกดัผิวหนา้เพลทแม่พิมพบ์นเคร่ืองมิลล่ิง ขอ้บงัคบัดา้นความปลอดภยัส่วนบุคคลท่ี
ส าคญัท่ีสุดท่ีผูป้ฏิบติังานตอ้งสวมใส่ตลอดเวลาคืออะไร 
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ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกล 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้การปฏิบัติกจิกรรม: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานจดัเตรียม ร่างแบบ กดัผิว เจาะรู ตรวจสอบขนาด และบ ารุงรักษาเคร่ืองมือในการ
ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้งตามแบบสั่งงานและขอ้ก าหนดความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการวางแผนกระบวนการผลิต การค านวณทางเทคนิค และจิตส านึกความปลอดภยัในการ
ท างานอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ ากจิกรรม: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัขั้นตอนการผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิงและการตรวจสอบขนาด
ตามมาตรฐานการท างาน 

3.2 ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิงและเคร่ืองเจาะตามแบบสั่งงานและมาตรฐานงานสวม
ประกอบแม่พิมพโ์ลหะ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุชนิดของเคร่ืองมือตดัและอุปกรณ์จบัยดึท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตเพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการคดัแยกเศษเหลก็และขยะสารเคมีปนเป้ือนน ้ามนัหล่อเยน็ได ้

4.1.3 ค านวณระยะพิกดัต าแหน่งรูเจาะตามระบบพิกดัคาร์ทีเซียนไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 วิเคราะห์ความคลาดเคล่ือนของพิกดัขนาด ความฉาก และความราบเรียบของช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์
ผลิตเสร็จเทียบกบัแบบสั่งงานได ้

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบต าแหน่งศูนยก์ลางของรูเจาะท่ีร่างแบบบนแผน่เพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

 

 



4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการเปิด-ปิดเคร่ืองมิลล่ิงและสวมใส่แวน่ตานิรภยัตลอดการปฏิบติังาน
ได ้

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. แผน่เพลทแม่พิมพ ์(วสัดุเหลก็เหนียว SS400 ขนาดตามแบบสั่งงาน) 

5.2 2. เคร่ืองมิลล่ิง (Milling Machine) พร้อมอุปกรณ์จบัยดึ (ปากกาจบัช้ินงาน และแท่นรองขนาน) 

5.3 3. เคร่ืองมือตดั: เอ็นมิล (End Mill) ขนาด 10 มม. และดอกสวา่น (Drill Bit) ขนาดตามแบบสั่งงาน 

5.4 4. เคร่ืองมือวดัละเอียด: เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Caliper) ความละเอียด 0.02 มม. และ
ไมโครมิเตอร์วดันอก (Outside Micrometer) ช่วงวดั 0-25 มม. 

5.5 5. เคร่ืองมือร่างแบบ: ไฮเกจ (Height Gauge), แท่นระดบั (Surface Plate), เหลก็ขีด (Scriber) และเหลก็
น าศูนย ์(Center Punch) 

5.6 6. อุปกรณ์ป้องกนัความปลอดภยั: แว่นตานิรภยั (Safety Glasses) และรองเทา้หวัเหลก็นิรภยั 

5.7 7. อุปกรณ์ท าความสะอาดและบ ารุงรักษา: แปรงปัดเศษโลหะ, น ้ามนักนัสนิม, และผา้สะอาด 

6. ขั้นตอนการท ากจิกรรม 

1. 1. ตรวจสอบสภาพความปลอดภยัของสายไฟ ระบบหล่อล่ืน และกลไกการท างานของเคร่ืองมิลล่ิงก่อน
เร่ิมใชง้านพร้อมบนัทึกผลลงในใบเช็คลิสต ์

2. 2. ด าเนินการร่างแบบและก าหนดแนวเขตการกดัผิวบนแผน่เพลทแม่พิมพ ์โดยใชไ้ฮเกจบนแท่นระดบั
ตามแบบสั่งงานอยา่งละเอียดรอบคอบ 

3. 3. ค  านวณระยะพิกดัต าแหน่งรูเจาะทั้ง 4 จุดตามระบบพิกดัคาร์ทีเซียน (Cartesian Coordinates) ใหถู้กตอ้ง
ตามแบบสั่งงาน 

4. 4. ตอกพิกดัจริงดว้ยเหลก็น าศูนยอ์ยา่งประณีต โดยตรวจสอบต าแหน่งและระยะให้มีค่าความคลาดเคล่ือน
ไม่เกิน 0.1 มิลลิเมตร 

5. 5. ค  านวณและตั้งค่าความเร็วรอบ (RPM) และความเร็วป้อน (Feed Rate) ใหเ้หมาะสมกบัขนาดช้ินงาน
และชนิดวสัดุเหลก็เหนียวเพลทแม่พิมพ ์

6. 6. ติดตั้งและปรับตั้งแนวระนาบของปากกาจบัช้ินงานบนโต๊ะงานเคร่ืองมิลล่ิง โดยใชไ้ดอลัเกจตรวจสอบ
ใหมี้ค่าความคลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตรต่อความยาว 100 มิลลิเมตร 

7. 7. ปฏิบติังานกดัผิวเรียบและกดัขอบเพลทแม่พิมพต์ามล าดบัขั้นตอน โดยสวมใส่แวน่ตานิรภยัตลอดเวลา
การท างานและเปิด-ปิดเคร่ืองตามขั้นตอนความปลอดภยั 

8. 8. ด าเนินการเจาะรูช้ินงานตามต าแหน่งพิกดัคาร์ทีเซียนท่ีค านวณและตอกน าศูนยไ์วใ้หค้รบถว้นทุกจุด 



9. 9. น าช้ินงานเพลทแม่พิมพม์าตรวจสอบความหนา ขนาดกวา้ง-ยาว ความฉาก และความราบเรียบดว้ย
ไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ เปรียบเทียบกบัเกณฑค์วามคลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.05 มิลลิเมตร 

10. 10. ท าความสะอาดเศษโลหะ คราบน ้ามนัหล่อเยน็ คดัแยกขยะปนเป้ือนสารเคมีตามขอ้ก าหนด 5ส 
ชโลมน ้ามนักนัสนิมเคร่ืองมือวดั และจดัเก็บอุปกรณ์ทุกช้ินเขา้ตูเ้ก็บเคร่ืองมือใหเ้รียบร้อย 

7. สรุปและอภิปราย 

ใหน้กัเรียนร่วมกนัอภิปรายและสรุปผลการปฏิบติังานตามหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี: 1. ผลกระทบของการตั้งระนาบ
ปากกาจบัช้ินงานคลาดเคล่ือนต่อความฉากและความราบเรียบของเพลทแม่พิมพท่ี์ผลิตได ้2. วิเคราะห์
ขอ้ผิดพลาดและสาเหตุหลกัท่ีท าใหต้ าแหน่งรูเจาะคลาดเคล่ือนไปจากระบบพิกดัคาร์ทีเซียนท่ีก าหนดใน
แบบสั่งงาน 3. อภิปรายวิธีการและเทคนิคในการค านวณความเร็วรอบและการเลือกใชเ้คร่ืองมือตดัเพื่อ
ป้องกนัไม่ใหเ้กิดความเสียหายกบัช้ินงานและลดการสึกหรอของทูล 4. แนวทางการจดัการเศษโลหะและ
สารเคมีปนเป้ือนน ้ามนัหล่อเยน็อยา่งปลอดภยัและถูกวิธีตามระเบียบส่ิงแวดลอ้ม 

8. การประเมินผล 

เกณฑก์ารประเมินผลการจดักิจกรรมปฏิบติังาน (คะแนนเตม็ 100 คะแนน): 1. ดา้นความรู้ (K) - 30 คะแนน: 
ประเมินจากการค านวณพิกดัคาร์ทีเซียนไดถู้กตอ้งครบถว้น 4 จุด และการตอบค าถามเร่ืองการเลือกใช้
เคร่ืองมือ/อุปกรณ์และการคดัแยกเศษวสัดุตามหลกั 5ส 2. ดา้นทกัษะกระบวนการ (S) - 40 คะแนน: 
ประเมินจากความแม่นย  าในการตรวจสอบความฉาก ความราบเรียบ และต าแหน่งรูเจาะท่ีมีค่าคลาดเคล่ือน
ไม่เกินพิกดัความเผื่อท่ีก าหนด (0.05 มม.) 3. ดา้นจิตพิสัยและเจตคติ (A) - 20 คะแนน: ประเมินจากการสวม
ใส่อุปกรณ์ป้องกนัภยัส่วนบุคคล (แวน่ตานิรภยั) ตลอดการท างาน การปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการ
เปิด-ปิดเคร่ืองมิลล่ิงอยา่งเคร่งครัด 4. ดา้นการจดัการพื้นท่ีปฏิบติังาน (Ap/5S) - 10 คะแนน: ประเมินจากการ
ท าความสะอาดเคร่ืองจกัรกล การคดัแยกขยะสารเคมีปนเป้ือน และการบ ารุงรักษาพร้อมจดัเก็บเคร่ืองมือวดั
ละเอียดลงกล่องบรรจุไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 100% 

9. เอกสารอ้างองิ 

1. เคร่ืองมิลล่ิงอเนกประสงคแ์ละอุปกรณ์ประกอบเคร่ืองจกัร 

2. เคร่ืองมือวดัละเอียด ไดแ้ก่ ไมโครมิเตอร์วดันอก เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ และฉากเหล็ก 90 องศา 

3. วสัดุเหลก็แผน่เพลทแม่พิมพ ์และเคร่ืองมือตดั (เอน็มิลและดอกสวา่นขนาดต่างๆ) 

4. ใบงานและแบบสั่งงานช้ินส่วนเพลทแม่พิมพ ์

5. คู่มือความปลอดภยัอุตสาหกรรมและการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกล 

 

 

 



 

ใบงาน ท่ี 4 หน่วยท่ี 4 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 4 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกล 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานจดัเตรียม ร่างแบบ กดัผิว เจาะรู ตรวจสอบขนาด และบ ารุงรักษาเคร่ืองมือในการ
ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้งตามแบบสั่งงานและขอ้ก าหนดความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการวางแผนกระบวนการผลิต การค านวณทางเทคนิค และจิตส านึกความปลอดภยัในการ
ท างานอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิงและเคร่ืองเจาะตามแบบสั่งงานและมาตรฐานงานสวม
ประกอบแม่พิมพโ์ลหะ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุชนิดของเคร่ืองมือตดัและอุปกรณ์จบัยดึท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตเพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการคดัแยกเศษเหลก็และขยะสารเคมีปนเป้ือนน ้ามนัหล่อเยน็ได ้

4.1.3 ค านวณระยะพิกดัต าแหน่งรูเจาะตามระบบพิกดัคาร์ทีเซียนไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 วิเคราะห์ความคลาดเคล่ือนของพิกดัขนาด ความฉาก และความราบเรียบของช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์
ผลิตเสร็จเทียบกบัแบบสั่งงานได ้

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบต าแหน่งศูนยก์ลางของรูเจาะท่ีร่างแบบบนแผน่เพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการเปิด-ปิดเคร่ืองมิลล่ิงและสวมใส่แวน่ตานิรภยัตลอดการปฏิบติังาน
ได ้

 



5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. เคร่ืองมิลล่ิงแนวตั้ง (Vertical Milling Machine) พร้อมปากกาจบัช้ินงานและชุด Parallel Blocks 

5.2 2. เคร่ืองมือตดั: เอ็นมิล (End Mill) ขนาด 10 มม. และ ดอกสวา่น (Drill Bit) ขนาด 8 มม. 

5.3 3. เคร่ืองมือวดัละเอียด: ไมโครมิเตอร์วดันอก (Outside Micrometer) และ เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier 
Caliper) 

5.4 4. เคร่ืองมือร่างแบบ: น ้ายาเหลก็สีคราม (Layout Dye), เหลก็ขีด (Scribing Tool), เหลก็ตอกน าศูนย ์
(Center Punch) และคอ้น 

5.5 5. อุปกรณ์ความปลอดภยัและการบ ารุงรักษา: แวน่ตานิรภยั, แปรงปัดเศษโลหะ, น ้ ายาหล่อล่ืนป๊ัมมือ, 
น ้ามนักนัสนิม และผา้ท าความสะอาด 

มาตรฐานงาน (Work Standard) 

ช้ินส่วนเพลทแม่พิมพเ์หลก็ท่ีผลิตเสร็จสมบูรณ์ มีพิกดัความคลาดเคล่ือนของขนาด ความฉาก และความ
ราบเรียบไม่เกิน 0.05 มิลลิเมตร และพิกดัต าแหน่งศูนยก์ลางของรูเจาะมีความคลาดเคล่ือนสะสมไม่เกิน 0.1 
มิลลิเมตร ตลอดจนพื้นท่ีปฏิบติังานและเคร่ืองมือถูกจดัเก็บท าความสะอาดตามเกณฑม์าตรฐาน 5ส ของ
แผนกอยา่งครบถว้น 

สถานการณ์งาน (Job Scenario) 

ในฐานะช่างเทคนิคแม่พิมพข์องวิทยาลยัเทคนิคเชียงราย ไดรั้บมอบหมายใหผ้ลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพ์
เหลก็ตามแบบสั่งงาน โดยนกัเรียนตอ้งเร่ิมตรวจสอบความปลอดภยัของเคร่ืองจกัร เตรียมวสัดุ อุปกรณ์จบั
ยดึ และเคร่ืองมือวดั จากนั้นอ่านแบบและค านวณระยะพิกดัคาร์ทีเซียน 4 จุด ร่างแบบต าแหน่งเจาะรูกลาง
แผน่เพลท ตรวจสอบจุดศูนยก์ลาง ด าเนินการกดัเรียบ กดัขอบ และเจาะรูดว้ยเคร่ืองมิลล่ิง ตรวจสอบมิติดว้ย
เวอร์เนียร์และไมโครมิเตอร์ใหอ้ยูใ่นค่าพิกดัความเผ่ือพร้อมทั้งท าความสะอาดพื้นท่ีและบ ารุงรักษาเคร่ืองมือ
ตามมาตรฐาน 5ส 

6. ความปลอดภัย/ข้อควรระวัง 

⚠ 1. ตอ้งสวมใส่แวน่ตานิรภยัและชุดปฏิบติังานท่ีรัดกุมตลอดเวลาท่ีอยูบ่ริเวณหนา้เคร่ืองมิลล่ิงและ
เคร่ืองจกัรกล 

⚠ 2. หา้มสวมถุงมือผา้ขณะใชง้านเคร่ืองมิลล่ิงและเคร่ืองเจาะโดยเด็ดขาด เน่ืองจากอาจถูกใบตดัหรือดอก
สวา่นหมุนดึงเขา้ไปได ้

⚠ 3. ตรวจสอบความปลอดภยัทางไฟฟ้า สายไฟของเคร่ืองจกัร และระบบการท างานของปุ่ มหยดุฉุกเฉิน 
(E-Stop) ทุกคร้ังก่อนเปิดสวิตชเ์คร่ืองท างาน 

⚠ 4. หา้มสัมผสัเศษโลหะร้อนดว้ยมือเปล่า และปิดสวิตชห์ยดุการหมุนของหวัจบัดอกเจาะและทูลตดัก่อน
การท าการวดัหรือปัดกวาดเศษโลหะทุกคร้ัง 



7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 1. ตรวจสอบความพร้อมและความปลอดภยัของเคร่ืองมิลล่ิง รวมถึงระบบหล่อล่ืนและสายไฟเคร่ืองจกัร
อยา่งรอบคอบ 

2. 2. ทาน ้ายาเหลก็สีครามบนแผน่เพลท ด าเนินการร่างแบบและค านวณพิกดัต าแหน่งรูเจาะตามระบบคาร์ที
เซียนจ านวน 4 จุดวดั 

3. 3. ตรวจสอบต าแหน่งศูนยก์ลางของรูเจาะท่ีร่างแบบบนแผน่เพลทแม่พิมพ ์หากพิกดัคลาดเคล่ือนไม่เกิน 
0.1 มิลลิเมตร ใหต้อกน าศูนยจ์ริง 

4. 4. ตรวจสอบแนวระนาบของปากกาจบัช้ินงานบนโต๊ะงานเคร่ืองมิลล่ิงดว้ยไดอลัเกจ ใหมี้ความ
คลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตรต่อความยาว 100 มิลลิเมตร 

5. 5. ค  านวณความเร็วรอบและความเร็วป้อนท่ีเหมาะสมส าหรับตดัเฉือนวสัดุเหลก็เพลทแม่พิมพพ์ร้อมตั้งค่า
เคร่ืองมิลล่ิง 

6. 6. ยดึจบัช้ินงานบนปากกาใหแ้น่นหนา ปฏิบติังานกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรูแผ่นเพลทแม่พิมพต์าม
ขอบเขตและต าแหน่งพิกดัท่ีระบุ 

7. 7. น าช้ินงานท่ีปฏิบติัเสร็จส้ินมาท าความสะอาด ตะไบลบครีบและลบมุมแหลมคมออกใหห้มดเพื่อความ
ปลอดภยัในการตรวจสอบขนาด 

8. 8. ด าเนินการตรวจสอบพิกดัความหนา ความกวา้ง ความยาว และระยะห่างของรูเจาะดว้ยไมโครมิเตอร์
และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ เปรียบเทียบเกณฑค์ลาดเคล่ือน 0.05 มิลลิเมตร บนัทึกผลลงในใบตรวจสอบ 

9. 9. ชโลมน ้ามนักนัสนิมและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียด เคร่ืองมือตดั และเคร่ืองมือช่างอ่ืนๆ ใส่กล่อง
เฉพาะงานภายในเวลา 10 นาที 

10. 10. ท าความสะอาดเศษโลหะและคราบน ้ามนั คดัแยกเศษเหลก็และขยะสารเคมีปนเป้ือนน ้ามนัหล่อเยน็
ตามมาตรฐาน 5ส 

8. ใบงานส าหรับผู้เรียน 

1. 1. ศึกษาแบบสั่งงาน ตรวจเช็คสภาพความพร้อมของเคร่ืองมิลล่ิง เคร่ืองมือตดั เคร่ืองมือจบัยดึ และ
เคร่ืองมือวดัละเอียด 

2. 2. ค  านวณพิกดัคาร์ทีเซียน 4 จุด และร่างแบบตอกน าศูนยรู์เจาะบนแผน่เพลทแม่พิมพ์ 

3. 3. ตรวจสอบความคลาดเคล่ือนต าแหน่งก่ึงกลางรูเจาะและปรับตั้งระนาบปากกาจบัช้ินงานใหมี้ความ
ถูกตอ้งตามขอ้ก าหนด 

4. 4. ตั้งค่าความเร็วรอบ ปฏิบติัการกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรูบนช้ินงานเพลทแม่พิมพใ์หไ้ดพ้ิกดัมิติ
ความละเอียดตามขอ้ก าหนด 



5. 5. ตรวจสอบความคลาดเคล่ือน ความหนา ความฉาก และความราบเรียบของเพลทแม่พิมพด์ว้ย
ไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

6. 6. ท าความสะอาด จดัเก็บเคร่ืองมือวดัและทูลตดัพร้อมชโลมน ้ามนักนัสนิม และท าความสะอาดคดัแยก
ขยะเศษโลหะตามหลกั 5ส 

9. ข้อผิดพลาดท่ีพบบ่อย 

1. 1. สับสนทิศทางและระยะพิกดัแกน X และ Y ในระบบคาร์ทีเซียนขณะท าการร่างแบบระบุต าแหน่ง
รูเจาะ 

2. 2. ละเลยการตรวจสอบระนาบปากกาจบัช้ินงานบนโต๊ะเคร่ืองมิลล่ิง ส่งผลใหข้อบงานเพลทเอียงไม่ได้
ฉาก 

3. 3. ตอกน าศูนยแ์รงเกินไปจนท าใหผิ้วเพลทแม่พิมพโ์ก่งตวั หรือตอกผิดจากต าแหน่งก่ึงกลางท่ีร่างแบบไว ้

4. 4. ไม่ท าความสะอาดปากกาจบัช้ินงานก่อนยึดจบัเพลท ท าใหเ้ศษโลหะหนุนใตช้ิ้นงาน ส่งผลใหข้นาด
ความหนาหลงัการกดัไม่ไดมิ้ติ 

10. ค าถามสะท้อนคิด (Reflection) 

1. 1. หากต าแหน่งรูเจาะท่ีร่างแบบบนเพลทแม่พิมพมี์ความคลาดเคล่ือนเกิน 0.1 มิลลิเมตร จะส่งผลเสีย
อยา่งไรต่อการประกอบช้ินส่วนแม่พิมพจ์ริง และควรแกไ้ขอยา่งไร 

2. 2. การตรวจสอบและปรับระนาบของปากกาจบัช้ินงานใหไ้ดค้วามคลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตรต่อ
ความยาว 100 มิลลิเมตร มีความส าคญัอยา่งไรต่อความราบเรียบและความฉากของเพลทแม่พิมพ์ 

3. 3. เพราะเหตุใดเราจึงตอ้งจดัแยกประเภทขยะเศษเหลก็กบัขยะสารเคมีปนเป้ือนน ้ามนัหล่อเยน็ออกจากกนั
ตามระเบียบการจดัก าจดัของเสีย 

11. เกณฑ์การประเมิน (Rubric) 

ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

K ระบุชนิดเคร่ืองมือตดัและ
อุปกรณ์จบัยึดถูกตอ้ง 5 รายการ 
ค านวณพิกดัคาร์ทีเซียน 4 จุด
ถูกตอ้ง 100% แสดงวิธีค  านวณ
ความเร็วรอบครบถว้น และ
อธิบายการคดัแยกเศษเหลก็ขยะ
เคมีไดถู้กตอ้งอยา่งนอ้ย 3 ขอ้ 

ระบุเคร่ืองมือจบัยดึ ค านวณ
พิกดัคาร์ทีเซียน 4 จุดถูกตอ้ง
เป็นส่วนใหญ่ (คลาดเคล่ือน 
1 จุด) แสดงวิธีค  านวณ
ความเร็วรอบได ้และอธิบาย
ขั้นตอนการคดัแยกเศษเหลก็
ไดถู้กตอ้งตามคู่มือ
ปฏิบติังาน 

 
ค านวณพิกดัคาร์ทีเซียน
ผิดพลาดมากกวา่ 2 จุดขึ้น
ไป หรือไม่สามารถระบุ
ชนิดของเคร่ืองมือ
บ ารุงรักษาและอธิบาย
ขั้นตอนการคดัแยกขยะ
ปนเป้ือนน ้ามนัหล่อเยน็ได้
อยา่งถูกตอ้ง 



ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

S ตรวจสอบต าแหน่งศูนยก์ลาง
รูเจาะบนแผน่เพลท
คลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.1 มม. 
ตรวจระนาบปากกา
คลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.02 มม./
100 มม. และตรวจสอบพิกดั
ช้ินงานกดัส าเร็จอยูใ่นเกณฑ์
คลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.05 มม. 
ไดอ้ยา่งถูกตอ้งแม่นย  า 

ตรวจสอบแนวศูนยก์ลาง
รูเจาะคลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.1 
มม. และตั้งระนาบปากกาได้
ตามพิกดัคลาดเคล่ือนท่ี
ก าหนด ตรวจสอบขนาด
เพลทแม่พิมพเ์ปรียบเทียบ
พิกดัแบบสั่งงานไดค้รบถว้น 

 
พิกดัต าแหน่งศูนยก์ลาง
รูเจาะท่ีร่างแบบ
คลาดเคล่ือนเกิน 0.1 มม. 
หรือระนาบปากกาจบั
ช้ินงานคลาดเคล่ือนเกิน
กวา่ 0.02 มม. ต่อความยาว 
100 มม. 

A ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัใน
การเปิด-ปิดเคร่ืองมิลล่ิงอยา่ง
เคร่งครัด สวมใส่แวน่ตานิรภยั
ตลอดการปฏิบติังาน 100% 
และยอมรับผลพร้อมทั้งบนัทึก
ค่าขนาดตามจริงลงใน
แบบฟอร์มตรวจสอบครบถว้น 

ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยั
ในการเปิด-ปิดเคร่ืองมิลล่ิง
และสวมใส่แวน่ตานิรภยัเป็น
ส่วนใหญ่ บนัทึกผลการวดั
ขนาดช้ินงานลงใน
แบบฟอร์มตามความเป็นจริง 

 
ละเลยกฎความปลอดภยั 
ไม่สวมใส่แวน่ตานิรภยั
ในขณะปฏิบติังาน หรือไม่
ยอมบนัทึกผลการ
ตรวจสอบขนาดช้ินงาน
ตามความเป็นจริงลงใน
แบบฟอร์ม 

Ap ด าเนินการถ่ายขนาดลงผิวงาน
เสร็จใน 15 นาที กดัและเจาะ
ช้ินงานลึกกวา้งตามพิกดัเผ่ือใน 
60 นาที จดัเก็บเคร่ืองมือใน 10 
นาที และท าความสะอาดโต๊ะ
งานเคร่ืองมิลล่ิงเรียบร้อย 100% 
ตามเกณฑ ์5ส 

ปฏิบติังานถ่ายขนาด เจาะ
และกดัผิวงาน จดัเก็บ
เคร่ืองมือ และท าความ
สะอาดเศษโลหะบนโต๊ะงาน
ไดเ้สร็จเรียบร้อยตามเวลาท่ี
ก าหนดส่วนใหญ่ คุณภาพ
งานเรียบร้อยเป็นท่ีน่าพอใจ 

 
ไม่สามารถปฏิบติังานกดั
เจาะช้ินงานไดเ้สร็จตาม
เวลาท่ีก าหนด หรือละเลย
การจดัเก็บเคร่ืองมือและ
ท าความสะอาดโต๊ะงาน
หลงัปฏิบติังานเสร็จส้ิน 

 

 

 

 

 

 



12. Checklist ส าหรับครูผู้สอน 

☐ 1. ตรวจสอบความพร้อมการแต่งกายและการสวมใส่แวน่ตานิรภยัของผูเ้รียนก่อนเร่ิมปฏิบติังาน 

☐ 2. ตรวจประเมินผลการค านวณพิกดัคาร์ทีเซียนและการร่างแบบระบุต าแหน่งของรูเจาะ 

☐ 3. ตรวจสอบความถูกตอ้งของการปรับตั้งระนาบปากกาจบังานและการยดึจบัช้ินส่วนเพลทแม่พิมพบ์น
เคร่ืองมิลล่ิง 

☐ 4. ตรวจวดัค่ามิติ ความราบเรียบ ความฉาก และขนาดความกวา้ง-ยาวของช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์
นกัเรียนปฏิบติัเสร็จส้ิน 

☐ 5. ประเมินการจดัเก็บเคร่ืองมือบ ารุงรักษา และประเมินผลความสะอาดเรียบร้อยของเคร่ืองจกัรและ
พื้นท่ีตามเกณฑ ์5ส 

13. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์ผา่นการกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรูเรียบร้อยถูกตอ้งตามมิติในแบบสั่งงาน
จ านวน 1 ช้ิน 

2. 2. แบบบนัทึกผลการค านวณพิกดัคาร์ทีเซียนและใบตรวจสอบบนัทึกค่าการวดัขนาดความละเอียดของ
ช้ินงานจ านวน 1 ชุด 

3. 3. ใบรายการตรวจสอบความปลอดภยัและการตรวจสอบสภาพความเรียบร้อยของพื้นท่ีหลงัการ
ปฏิบติังาน (5ส Checklist) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบมอบหมายงาน ท่ี 4 หน่วยท่ี 4 

รหสัวิชา A ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 4 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกล 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล 

1. ผลงานหรือผลการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานจดัเตรียม ร่างแบบ กดัผิว เจาะรู ตรวจสอบขนาด และบ ารุงรักษาเคร่ืองมือในการ
ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้งตามแบบสั่งงานและขอ้ก าหนดความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการวางแผนกระบวนการผลิต การค านวณทางเทคนิค และจิตส านึกความปลอดภยัในการ
ท างานอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิงและเคร่ืองเจาะตามแบบสั่งงานและมาตรฐานงานสวม
ประกอบแม่พิมพโ์ลหะ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุชนิดของเคร่ืองมือตดัและอุปกรณ์จบัยดึท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตเพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการคดัแยกเศษเหลก็และขยะสารเคมีปนเป้ือนน ้ามนัหล่อเยน็ได ้

4.1.3 ค านวณระยะพิกดัต าแหน่งรูเจาะตามระบบพิกดัคาร์ทีเซียนไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 วิเคราะห์ความคลาดเคล่ือนของพิกดัขนาด ความฉาก และความราบเรียบของช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์
ผลิตเสร็จเทียบกบัแบบสั่งงานได ้

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบต าแหน่งศูนยก์ลางของรูเจาะท่ีร่างแบบบนแผน่เพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการเปิด-ปิดเคร่ืองมิลล่ิงและสวมใส่แวน่ตานิรภยัตลอดการปฏิบติังาน
ได ้

5. รายละเอยีดของงาน 



ใหน้กัเรียนปฏิบติังานผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมิลล่ิง โดยเร่ิมจากการจดัเตรียมวสัดุ เคร่ืองมือตดั 
และเคร่ืองมือวดัละเอียดใหพ้ร้อมใชง้าน ท าการศึกษาแบบสั่งงานเพื่อค านวณระยะพิกดัคาร์ทีเซียนในการ
ร่างแบบระบุต าแหน่งเจาะและแนวกดั ปฏิบติังานกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรูแผน่เพลทแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองมิลล่ิง ตรวจสอบมิติความราบเรียบและความฉากดว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ รวมถึง
การบ ารุงรักษาจดัเก็บเคร่ืองมือและท าความสะอาดเคร่ืองจกัรตามมาตรฐาน 5ส เพื่อความปลอดภยัและยดื
อายกุารใชง้านเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรอยา่งมีประสิทธิภาพ 

6. ก าหนดเวลาส่งงาน 

ภายในชัว่โมงสุดทา้ยของการปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ีไดรั้บมอบหมาย (เวลา 16.30 น.) 

7. แนวทางในการปฏิบัติงาน 

1. ตรวจสอบความสมบูรณ์และจดัเตรียมวสัดุช้ินงาน อุปกรณ์จบัยดึ และเคร่ืองมือวดัละเอียดตามใบเช็คลิสต ์
2. ศึกษาแบบงานและค านวณระยะพิกดัคาร์ทีเซียนส าหรับรูเจาะทั้ง 4 จุดพร้อมตอกน าศูนยโ์ดยคลาดเคล่ือน
ไม่เกิน 0.1 มิลลิเมตร 3. ค  านวณความเร็วรอบและความเร็วป้อนส าหรับการกดัและเจาะช้ินงานเหลก็เพลท
แม่พิมพ ์4. สวมใส่แวน่ตานิรภยัและปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการเปิด-ปิดเคร่ืองมิลล่ิงตลอดเวลา
ปฏิบติังาน 5. ปฏิบติังานกดัขอบ กดัผิวเรียบ และเจาะรูดว้ยความระมดัระวงั 6. ใชไ้มโครมิเตอร์และเวอร์
เนียร์คาลิปเปอร์วดัตรวจสอบขนาดพิกดัความเผื่อไม่เกิน 0.05 มิลลิเมตร 7. บ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียด
ดว้ยการชโลมน ้ามนักนัสนิมและจดัเก็บเขา้ตู ้8. ท าความสะอาดเศษโลหะ คราบน ้ามนั และพื้นท่ีรอบ
ตวัเคร่ืองมิลล่ิงตามมาตรฐาน 5ส พร้อมคดัแยกขยะปนเป้ือนน ้ามนั 

8. แหล่งค้นคว้าข้อมูลเพิม่เติม 

1. หนงัสือเรียนเทคโนโลยเีคร่ืองมือกลและงานผลิตช้ินส่วนเคร่ืองจกัรกล 2. เอกสารประกอบการสอนเร่ือง
ระบบพิกดัคาร์ทีเซียนและการร่างแบบเชิงกล 3. วิดีโอสาธิตการใชง้านและการบ ารุงรักษาเคร่ืองมิลล่ิงของ
แผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 

9. การประเมินผล 

ประเมินผลตามเกณฑด์งัน้ี: 1. การเตรียมวสัดุ อุปกรณ์ และการใชเ้คร่ืองมือวดัความละเอียด (15%) 2. ความ
ถูกตอ้งของการร่างแบบและการค านวณพิกดัคาร์ทีเซียน (15%) 3. คุณภาพงานผิวเรียบ งานกดัขอบ และ
ขนาดรูเจาะตรงตามแบบสั่งงาน (40%) 4. การรักษากฎความปลอดภยั สวมแวน่ตานิรภยัขณะปฏิบติังาน 
(15%) 5. การท าความสะอาดตามมาตรฐาน 5ส การบ ารุงรักษาและการจดัเก็บเคร่ืองมือ (15%) รวม 100% 

10. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์ส าเร็จตามแบบสั่งงานจ านวน 1 ช้ิน 

2. 2. ใบงานท่ีบนัทึกขอ้มูลการค านวณระยะพิกดัและค่าความเร็วรอบจ านวน 1 ชุด 

3. 3. แบบฟอร์มรายงานผลการตรวจสอบขนาดและการควบคุมคุณภาพหลงัปฏิบติังานจ านวน 1 ฉบบั 



 

ข้อสอบ ที่ 4 หน่วยท่ี 4 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ัง
ท่ี 4 

งานหลกั MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกลและสวมประกอบ 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

งานยอ่ย ST-0201 ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล จ านวน 10 
ขอ้ 

ช่ือเร่ือง/งาน ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมด้านพุทธิพสัิย (K): 

1. ระบุชนิดของเคร่ืองมือตดัและอุปกรณ์จบัยดึท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตเพลทแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

2. อธิบายขั้นตอนการคดัแยกเศษเหลก็และขยะสารเคมีปนเป้ือนน ้ามนัหล่อเยน็ได ้

3. ค  านวณระยะพิกดัต าแหน่งรูเจาะตามระบบพิกดัคาร์ทีเซียนไดถู้กตอ้ง 

4. วิเคราะห์ความคลาดเคล่ือนของพิกดัขนาด ความฉาก และความราบเรียบของช้ินส่วนเพลทแม่พิมพท่ี์ผลิต
เสร็จเทียบกบัแบบสั่งงานได ้

ตอนท่ี 1 ข้อสอบแบบเลือกตอบ (10 ข้อ) 

ค าชี้แจง 

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ  

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ ก. ข. ค. และ ง. 

2. ใหน้กัเรียนเลือกค าตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว แลว้ท าเคร่ืองหมาย ✕ ลงในกระดาษค าตอบ 

3. หา้มขีดเขียนขอ้ความใดๆ ลงในแบบทดสอบ 

1. ก่อนท่ีจะเร่ิมท าการผลติชิ้นส่วนเพลทแม่พมิพ์ด้วยเคร่ืองมิลลิง่ ขั้นตอนแรกที่ควรปฏิบัติเพ่ือความ
ถูกต้องและปลอดภัยคืออะไร? 

ก. การจดัเตรียมวสัดุ อุปกรณ์จบัยดึ เคร่ืองมือตดั และเคร่ืองมือวดัละเอียดใหพ้ร้อมใชง้าน 

ข. การเปิดเคร่ืองจกัรใหห้มุนดว้ยความเร็วรอบสูงสุดทนัทีก่อนตรวจเช็กช้ินงาน 

ค. การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรตามมาตรฐาน 5ส ทนัทีในขณะท่ีเคร่ืองก าลงัท างาน 

ง. การตรวจสอบความละเอียดของช้ินงานหลงัจากการกดัเสร็จส้ินดว้ยไมโครมิเตอร์ 



✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — การจดัเตรียมวสัดุ อุปกรณ์จบัยดึ เคร่ืองมือตดั และเคร่ืองมือวดัละเอียดใหพ้ร้อมใช้
งาน 

2. ในการอ่านแบบส่ังงานเพ่ือร่างแบบ (Layout) ระบุต าแหน่งเจาะและแนวกดับนเพลทแม่พมิพ์ จะต้อง
ค านวณหาระยะพกิดัในระบบใด? 

ก. พิกดัเชิงขั้ว (Polar Coordinates) 

ข. พิกดัทรงกระบอก (Cylindrical Coordinates) 

ค. พิกดัคาร์ทีเซียน (Cartesian Coordinates) 

ง. พิกดัทรงกลม (Spherical Coordinates) 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — พิกดัคาร์ทีเซียน (Cartesian Coordinates) 

3. การปฏิบัติงานในข้อใดท่ีกล่าวถึงข้ันตอนการขึน้รูปชิ้นส่วนเพลทแม่พมิพ์ด้วยเคร่ืองมิลลิง่ได้ถูกต้องตาม
ขอบเขตการท างานท่ีก าหนด? 

ก. การเจาะรูลึกก่อนแลว้จึงร่างแบบระบุต าแหน่งเจาะและแนวกดัภายหลงั 

ข. การปฏิบติังานกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรูดว้ยเคร่ืองมิลล่ิงตามขอบเขตท่ีร่างไว ้

ค. การวดัขนาดดว้ยไมโครมิเตอร์ขณะท่ีเพลากลึงของเคร่ืองจกัรเจาะรูก าลงัหมุนท างาน 

ง. การท าความสะอาดเศษโลหะและทาสีช้ินงานก่อนแลว้ค่อยร่างแบบต าแหน่งบนช้ินงาน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — การปฏิบติังานกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรูดว้ยเคร่ืองมิลล่ิงตามขอบเขตท่ีร่างไว ้

4. เคร่ืองมือวัดละเอยีดชนิดใดที่ก าหนดให้ใช้ในการตรวจสอบมิติขนาดความละเอยีดและความฉากของ
เพลทแม่พมิพ์ตามล าดับ? 

ก. ไมโครมิเตอร์ และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

ข. ตลบัเมตร และฉากเหลก็หนา 

ค. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ และสายวดัสายตากลอ้ง 

ง. เกจบลอ็ก และฟิลเลอร์เกจ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — ไมโครมิเตอร์ และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

5. ข้อใดคือจุดประสงค์หลกัของการปฏิบัติตามมาตรฐาน 5ส ในข้ันตอนสุดท้ายของการท างานผลติเพลท
แม่พมิพ์? 

ก. เพื่อเพิ่มความเร็วในการหมุนของเคร่ืองมิลล่ิงในการกดังานคร้ังถดัไป 

ข. เพื่อความปลอดภยัและยดือายกุารใชง้านเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรอยา่งมีประสิทธิภาพ 

ค. เพื่อเปล่ียนพิกดัการร่างแบบช้ินงานจากคาร์ทีเซียนเป็นพิกดัเชิงขั้ว 

ง. เพื่อลดการใชว้สัดุในการผลิตและช่วยลดตน้ทุนของเคร่ืองมือตดั 



✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — เพื่อความปลอดภยัและยดือายกุารใชง้านเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรอยา่งมี
ประสิทธิภาพ 

6. เคร่ืองมือประเภทใดจัดอยู่ในกลุ่มเคร่ืองมือตัด (Cutting Tools) ท่ีจ าเป็นต้องจัดเตรียมเพ่ือใช้ในการผลติ
ชิ้นส่วนเพลทแม่พมิพ์? 

ก. ปากกาจบังาน และชุดแคลมป์ยดึช้ินงาน 

ข. ดอกเอน็มิล และดอกสวา่น 

ค. ไมโครมิเตอร์ และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

ง. แปรงปัดฝุ่ นเหลก็ และเกจวดัความเรียบผิว 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ดอกเอน็มิล และดอกสวา่น 

7. ข้ันตอนใดท่ีผู้ปฏิบัติงานควรท าเป็นอนัดับแรกเพ่ือให้สามารถร่างแบบระบุต าแหน่งเจาะและแนวกดับน
ชิ้นงานได้อย่างถูกต้องแม่นย า? 

ก. อ่านแบบสั่งงานเพื่อน ามาค านวณระยะพิกดัคาร์ทีเซียน 

ข. น าแผน่เพลทดิบไปเจาะรูทนัทีเพื่อหาจุดก่ึงกลางช้ินงาน 

ค. ตรวจสอบความฉากดว้ยไมโครมิเตอร์บนเคร่ืองมิลล่ิงก่อนร่างแบบ 

ง. ชโลมน ้ามนัหล่อล่ืนเคลือบผิวช้ินงานเพื่อป้องกนัคราบสกปรก 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — อ่านแบบสั่งงานเพื่อน ามาค านวณระยะพิกดัคาร์ทีเซียน 

8. การปฏิบัติงาน กดัผิวเรียบ และ กดัขอบ ชิ้นส่วนเพลทแม่พมิพ์ มีจุดประสงค์ส าคัญเพ่ืออะไรก่อนท าการ
เจาะรู? 

ก. เพื่อเตรียมความพร้อมให้ช้ินงานมีความเงางามเหมือนผา่นการชุบเคลือบผิว 

ข. เพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพการทนทานต่อแรงบิดของเคร่ืองมือตดั 

ค. เพื่อปรับสภาพผิวหนา้และแนวขอบให้เรียบตรงไดฉ้ากตามขอบเขตท่ีตอ้งการร่างแบบและขึ้นรูป 

ง. เพื่อลดน ้าหนกัของแผน่เพลทแม่พิมพใ์หพ้กพาสะดวก 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — เพื่อปรับสภาพผิวหนา้และแนวขอบใหเ้รียบตรงไดฉ้ากตามขอบเขตท่ีตอ้งการร่าง
แบบและขึ้นรูป 

9. หากผู้ปฏิบัติงานต้องตรวจสอบความละเอยีดของมิติความกว้างและตรวจสอบความฉากของเพลท
แม่พมิพ์หลงัการเจาะเสร็จส้ิน เคร่ืองมือในข้อใดมีความเหมาะสมตามท่ีระบุในมาตรฐานงานนี?้ 

ก. ไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

ข. ตลบัเมตรและบรรทดัเหลก็ยาว 

ค. ฟิลเลอร์เกจและไดอลัเกจวดัศูนย ์



ง. สเกลวดัขนาดแบบดิจิตอลติดเคร่ืองมิลล่ิงเพียงอยา่งเดียว 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — ไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

10. การบ ารุงรักษาจัดเกบ็เคร่ืองมือ ตลอดจนการท าความสะอาดเคร่ืองจักรและพื้นท่ีท างานควรยึดถือ
แนวทางใดเป็นส าคัญ? 

ก. การท างานใหเ้สร็จเร็วท่ีสุดโดยไม่ตอ้งเช็ดท าความสะอาดเคร่ืองจกัร 

ข. การปฏิบติัตามมาตรฐาน 5ส เพื่อยดือายกุารใชง้านและเพื่อความปลอดภยั 

ค. การจดัเก็บเคร่ืองมือรวมกนัในกล่องใบใหญ่เพื่อความสะดวกรวดเร็ว 

ง. การลา้งเคร่ืองมือวดัดว้ยน ้ ายาสารเคมีฤทธ์ิเป็นกรดรุนแรงเพื่อลา้งคราบไขมนั 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — การปฏิบติัตามมาตรฐาน 5ส เพื่อยดือายกุารใชง้านและเพื่อความปลอดภยั 

แบบประเมินผลการปฏิบติังาน 

รหัสวิชา: A   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกลและสวมประกอบ 

งานย่อย: ST-0201 ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกลและ
สวมประกอบ 

ST-
0201 

↳ ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล(1 แผน) 

ST-
0201.1 

จดัเตรียมวสัดุเพลทแม่พิมพ ์เคร่ืองมือวดั เคร่ืองมือตดั แบบ
สั่งงาน และตรวจสอบสภาพความพร้อมของเคร่ืองจกัรกลก่อน
การปฏิบติังาน 

□ □ □ □ 

ST-
0201.2 

ร่างแบบและก าหนดพิกดัต าแหน่งรูเจาะและแนวการกดับน
ช้ินส่วนเพลทแม่พิมพต์ามแบบสั่งงาน 

□ □ □ □ 



ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

ST-
0201.3 

ด าเนินการกดัผิวเรียบ กดัขอบ และเจาะรูช้ินส่วนเพลทแม่พิมพ์
ดว้ยเคร่ืองมิลล่ิงตามขอบเขตท่ีร่างแบบไว ้

□ □ □ □ 

ST-
0201.4 

ตรวจสอบพิกดัขนาด ความฉาก และความราบเรียบของช้ินส่วน
เพลทแม่พิมพท่ี์ผลิตเสร็จดว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดเทียบกบั
ขอ้ก าหนดในแบบสั่งงาน 

□ □ □ □ 

ST-
0201.5 

ท าความสะอาด ชโลมน ้ามนักนัสนิม และจดัเก็บเคร่ืองมือวดั 
เคร่ืองมือตดั รวมถึงเอกสารแบบสั่งงานเขา้ตูเ้ก็บเคร่ืองมือตาม
ต าแหน่งท่ีก าหนด 

□ □ □ □ 

ST-
0201.6 

ท าความสะอาดเศษโลหะและคราบน ้ามนัหล่อเยน็ท่ีเคร่ืองจกัรกล 
รวมถึงกวาดท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานใหเ้รียบร้อยตาม
มาตรฐาน 5ส 

□ □ □ □ 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน (4 ระดบั) 

4 — ดีมาก 
ปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งครบถว้น คล่องแคล่ว 
3 — ดี 
ปฏิบติัไดถู้กตอ้งเป็นส่วนใหญ่ มีขอ้บกพร่องเลก็นอ้ย 
2 — พอใช้ 
ปฏิบติัไดบ้างส่วน ตอ้งไดรั้บค าแนะน า 
1 — ปรับปรุง 
ปฏิบติัไดน้อ้ย ยงัตอ้งปรับปรุง 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 



แบบประเมินจิตพิสัย (ดา้นคุณธรรม จริยธรรม) 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกลและสวมประกอบ 

งานย่อย: ST-0201 ผลิตช้ินส่วนเพลทแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกล 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ จุดประสงค์ด้านจิตพสัิย ดีมาก 
(4) 

ดี 
(3) 

พอใช้ 
(2) 

ปรับปรุง 
(1) 

1 1. ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการเปิด-ปิดเคร่ืองมิลล่ิง
และสวมใส่แวน่ตานิรภยัตลอดการปฏิบติังานได้ 

□ □ □ □ 

เกณฑ ์Rubric (4 ระดบั) 

ดีมาก (4) 
แสดงพฤติกรรมอยา่งสม ่าเสมอและเป็นแบบอยา่ง 
ดี (3) 
แสดงพฤติกรรมไดดี้ในส่วนใหญ่ 
พอใช้ (2) 
แสดงพฤติกรรมไดบ้า้งแต่ตอ้งกระตุน้ 
ปรับปรุง (1) 
ยงัไม่แสดงพฤติกรรมท่ีพึงประสงค ์

 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

        (ครูผูส้อน) 

        วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 

 



 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยท่ี 5 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 5 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือ
กล 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การขึ้นรูปและเจียระไนช้ินส่วนพั้นช์และดาย 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล ตรวจสอบขนาดความแขง็ และ
บ ารุงรักษาเคร่ืองมือตามมาตรฐานงานแม่พิมพโ์ลหะอยา่งปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สมรรถนะยอ่ย  

1) เกณฑก์ารปฏิบติังาน: ผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายใหมี้ขนาดและพิกดัความเผ่ือความราบไม่เกิน 0.01 
มิลลิเมตร และทดสอบความแขง็ของผิวตามมาตรฐานท่ีก าหนด 

2) วิธีประเมิน: การประเมินช้ินงานผลิตจริงร่วมกบัการทดสอบความแขง็ของช้ินงานและการสังเกต
พฤติกรรมการปฏิบติังาน 

3) หลกัฐานการปฏิบติังาน: ช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายท่ีขึ้นรูปและเจียระไนเสร็จสมบูรณ์ ใบรายงานผลการ
ตรวจสอบขนาดและความแข็ง 

4) หลกัฐานความรู้: แบบบนัทึกการค านวณค่าความเร็วรอบและความเร็วป้อนในการตดัเฉือน และใบงาน
การวางแผนเลือกใชหิ้นเจียระไน 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ: บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างกลโรงงานในการพฒันาทกัษะการค านวณเชิงช่างและ
การวิเคราะห์แกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ในการท างานเคร่ืองมือกล 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการก าหนดขั้นตอน การขึ้นรูป และการตรวจสอบช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ย
เคร่ืองมือกลตามหลกัความปลอดภยั 

3.2 ผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกลและอุปกรณ์วดัละเอียดตามมาตรฐานการผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

 

 

 



4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ด้านพุทธิพสัิย 

4.1.1 ระบุรายการเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีตอ้งจดัเตรียมและส่งคืนคลงัพสัดุไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขอ้ก าหนดในแบบงานและขั้นตอนการเตรียมเคร่ืองมือกลไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ค านวณความเร็วรอบและความเร็วป้อนในการตดัเฉือนวสัดุเหลก็ท าพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 จ าแนกประเภทวสัดุและเคร่ืองมือกลท่ีใชใ้นการผลิตพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

ด้านทักษะพสัิย 

4.2.1 ตรวจสอบระยะขนาดช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายจากการกลึงหรือกดัหยาบไดถู้กตอ้ง 

ด้านจิตพสัิย 

4.3.1 เขา้ร่วมกิจกรรมการปฏิบติังานดว้ยความปลอดภยัตามขอ้ตกลงของโรงฝึกงานได้ 

5. สาระการเรียนรู้ 

การผลิตช้ินส่วนพั้นช์และดายดว้ยเคร่ืองมือกล ประกอบดว้ยการเตรียมแบบสั่งงานและวสัดุเหลก็ SKD11 
การค านวณและตั้งค่าความเร็วรอบความเร็วป้อนท่ีเหมาะสมเพื่อขึ้นรูปหยาบและก่ึงละเอียดดว้ยเคร่ืองกดั
หรือเคร่ืองกลึง การเจียระไนละเอียดผิวเพื่อใหไ้ดข้นาดความราบเรียบและพิกดัความเผื่อตามท่ีแบบก าหนด 
การตรวจสอบความแขง็ผิวช้ินงานหลงัการชุบแขง็ และการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกล ตลอดจนการจดัการ
ส่ิงแวดลอ้มในพื้นท่ีปฏิบติังานตามมาตรฐานความปลอดภยั 

6. กจิกรรมการเรียนรู้ (สอนด้วยวิธีการ: Active Learning (เน้นให้ผู้เรียนลงมือปฏิบัติจริง และคิด
วิเคราะห์)) 

1. กระตุ้นความสนใจและเช่ือมโยงความรู้เดิม 

1. ครูน าเขา้สู่บทเรียนโดยการโชวช้ิ์นส่วนพั้นชแ์ละดายท่ีช ารุดจากการผลิตท่ีไม่ไดม้าตรฐาน และตั้งค  าถาม
กระตุน้ความคิดวา่ สาเหตุใดท่ีท าใหช้ิ้นส่วนเหล่าน้ีพงัเสียหายก่อนเวลาอนัควร 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัคิดวิเคราะห์ แสดงความคิดเห็น และเช่ือมโยงความรู้เดิมเร่ืองคุณสมบติัของวสัดุกบัการ
ผลิตพั้นชแ์ละดายร่วมกบัเพื่อนในชั้นเรียน 

2. ลงมือปฏิบัติหรือส ารวจสถานการณ์ 

1. ครูแจกใบสั่งงานและสาธิตวิธีการค านวณความเร็วรอบ วิธีการเจียระไนช้ินงาน รวมถึงวิธีตรวจสอบ
ขนาดพิกดัความเผื่ออยา่งถูกตอ้งและปลอดภยั 

2. ผูเ้รียนจบัคู่ลงมือปฏิบติังานในการเตรียมวสัดุเหลก็ SKD11 ด าเนินการขึ้นรูปหยาบและก่ึงละเอียดดว้ย
เคร่ืองกลึงหรือเคร่ืองกดั และเจียระไนละเอียดผิวช้ินงานตามแบบสั่งงานโดยมีครูคอยใหแ้นะน าอยา่ง
ใกลชิ้ด 

 



3. แลกเปลี่ยนความคิดเห็นและสะท้อนผลการเรียนรู้ 

1. ครูมอบหมายใหผู้เ้รียนสลบัช้ินงานเพื่อท าหนา้ท่ีเป็นผูต้รวจสอบคุณภาพช้ินงานของเพื่อนดว้ย
ไมโครมิเตอร์และเคร่ืองทดสอบความแขง็ 

2. ผูเ้รียนบนัทึกผลการตรวจสอบ เปรียบเทียบค่าความคลาดเคล่ือนท่ีพบ และร่วมกนัแลกเปลี่ยนความ
คิดเห็นถึงสาเหตุท่ีท าใหช้ิ้นงานไม่ไดข้นาดตามท่ีแบบสั่งงานก าหนด 

4. สรุปองค์ความรู้จากกจิกรรม 

1. ครูจดักิจกรรมอภิปรายกลุ่มยอ่ยสรุปขอ้ผิดพลาดและวิธีการแกปั้ญหาท่ีเกิดจากการขึ้นรูปช้ินงานและการ
เจียระไน 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัสรุปแนวทางปฏิบติัท่ีดีท่ีสุด (Best Practice) ในการผลิตพั้นช์และดายใหไ้ดข้นาดท่ี
เท่ียงตรงบนัทึกลงในสมุดปฏิบติังาน 

5. ประยุกต์ใช้และประเมินผล 

1. ครูประเมินผลการปฏิบติังานตามใบงานและสังเกตพฤติกรรมการดูแลรักษาเคร่ืองมือและการจดัเก็บพื้นท่ี
ปฏิบติังาน 

2. ผูเ้รียนท าความสะอาดเคร่ืองมือกล ทาน ้ามนักนัสนิมช้ินงาน น าส่งคืนอุปกรณ์วดัละเอียด และท าการคดั
แยกขยะอุตสาหกรรมแต่ละประเภทอยา่งถูกตอ้งตามมาตรฐานส่ิงแวดลอ้ม 

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้ 

1. แบบสั่งงานและใบปฏิบติังานเร่ืองการผลิตพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล 

2. เคร่ืองมือกล (เคร่ืองกลึง เคร่ืองกดั และเคร่ืองเจียระไนราบ) 

3. เคร่ืองมือวดัละเอียด (ไมโครมิเตอร์วดันอก) และเคร่ืองทดสอบความแขง็ Rockwell C scale 

4. อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (แวน่ตานิรภยั รองเทา้เซฟต้ี) 

8. หลกัฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลกัฐานความรู้ 

1. แบบฝึกหดัและบนัทึกการค านวณค่าความเร็วตดัและความเร็วป้อนในการเฉือนช้ินงาน 

2. ใบรายงานผลการตรวจสอบวิเคราะห์ความคลาดเคล่ือนของช้ินงาน 

8.2 หลกัฐานการปฏิบัติงาน 

1. ช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายท่ีผา่นการขึ้นรูป เจียระไน และตรวจสอบคุณภาพเรียบร้อยแลว้ 

2. แบบบนัทึกคะแนนการปฏิบติัตามใบงานและพฤติกรรมการท างานอยา่งปลอดภยั 

9. การวัดและประเมินผล 

 



9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. การจดัเตรียมแบบสั่งงาน วสัดุเหลก็ SKD11 และเคร่ืองมือกลครบถว้นตามรายการตรวจสอบความพร้อม 
5 รายการ 

2. การขึ้นรูปหยาบและก่ึงละเอียดพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองกดัหรือเคร่ืองกลึงโดยเผ่ือขนาดไว ้0.3 ถึง 0.5 
มิลลิเมตรตามแบบงาน 

3. การเจียระไนละเอียดผิวและขนาดพั้นชแ์ละดายใหมี้ความราบเรียบและพิกดัความเผ่ือความราบไม่เกิน 
0.01 มิลลิเมตรตามมาตรฐาน 

4. การตรวจสอบขนาดรูปทรง ความแขง็ Rockwell C scale 3 จุด และพิกดัความเผื่อสวมประกอบ 3 
จุดส าคญัดว้ยไมโครมิเตอร์อยา่งถูกตอ้ง 

5. การท าความสะอาดเคร่ืองมือกล บ ารุงรักษาช้ินงานดว้ยน ้ามนักนัสนิม และคดัแยกขยะอุตสาหกรรม 3 
ประเภทตามมาตรฐานส่ิงแวดลอ้ม 

9.2 วิธีการประเมิน 

1. ตรวจประเมินช้ินงานส าเร็จรูปและการค านวณตามใบงาน 

2. สังเกตพฤติกรรมการปฏิบติังาน ความปลอดภยั และการบ ารุงรักษาพื้นท่ีท างาน 

9.3 เคร่ืองมือประเมิน 

1. แบบประเมินผลงานการเจียระไนและตรวจวดัพิกดัขนาดช้ินงานพั้นชแ์ละดาย 

2. แบบสังเกตพฤติกรรมการปฏิบติังานและความปลอดภยั (Checklist) 

10. บันทึกผลหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.2 ปัญหาที่พบ 

10.3 แนวทางแก้ปัญหา 

 

( ครูผูส้อน ) 

นายธนิต เช้ือเมืองพาน 

 

( .................................................... ) 

       หวัหนา้แผนกวิชา 

 

 



 

ใบความรู้ ท่ี 5 หน่วยท่ี 5 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 5 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือ
กล 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การขึ้นรูปและเจียระไนช้ินส่วนพั้นช์และดาย 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล ตรวจสอบขนาดความแขง็ และ
บ ารุงรักษาเคร่ืองมือตามมาตรฐานงานแม่พิมพโ์ลหะอยา่งปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างกลโรงงานในการพฒันาทกัษะการค านวณเชิงช่างและการวิเคราะห์แกไ้ขปัญหา
เฉพาะหนา้ในการท างานเคร่ืองมือกล 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบั แสดงความรู้เก่ียวกบัการก าหนดขั้นตอน การขึ้นรูป และการตรวจสอบช้ินส่วน
พั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกลตามหลกัความปลอดภยั 

3.2 ผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกลและอุปกรณ์วดัละเอียดตามมาตรฐานการผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุรายการเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีตอ้งจดัเตรียมและส่งคืนคลงัพสัดุไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขอ้ก าหนดในแบบงานและขั้นตอนการเตรียมเคร่ืองมือกลไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ค านวณความเร็วรอบและความเร็วป้อนในการตดัเฉือนวสัดุเหลก็ท าพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 จ าแนกประเภทวสัดุและเคร่ืองมือกลท่ีใชใ้นการผลิตพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบระยะขนาดช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายจากการกลึงหรือกดัหยาบไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 เขา้ร่วมกิจกรรมการปฏิบติังานดว้ยความปลอดภยัตามขอ้ตกลงของโรงฝึกงานได้ 

 



5. เน้ือหาสาระ 

1. 1. การเตรียมวัสดุ เคร่ืองมือกล และอุปกรณ์ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

1.1 1. การจดัเตรียมเหลก็งานเคร่ืองมือเกรด SKD11 ซ่ึงเป็นเหลก็กลา้ผสมโครเมียมสูง ทนแรงเสียดสี
และแรงกระแทกไดดี้เยีย่มส าหรับท าพั้นชแ์ละดาย 

1.2 2. การตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองมือกลตามรายการตรวจสอบ 5 รายการ ไดแ้ก่ ระบบไฟฟ้า 
ระบบหล่อล่ืน ชุดใบมีดตดั อุปกรณ์ยดึจบั และระบบความปลอดภยัของเคร่ือง 

1.3 3. การจ าแนกประเภทวสัดุและเคร่ืองมือกลใหต้รงตามใบสั่งงานและขั้นตอนการท างาน 

1.4 4. การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) เช่น แวน่ตานิรภยัเพื่อป้องกนัเศษโลหะ 
และรองเทา้เซฟต้ีขณะปฏิบติังาน 

ตัวอย่าง 1: รายการตรวจสอบ 5 รายการประกอบดว้ย: 1. ระบบไฟฟ้าและสวิตชค์วบคุม, 2. ระดบั
น ้ามนัหล่อล่ืนและน ้ายาหล่อเยน็, 3. ความแน่นหนาของปากกาและหวัจบั, 4. ความคมของเคร่ืองมือ
ตดั, 5. สวิตชห์ยดุฉุกเฉิน (E-Stop) 

2. 2. การค านวณและข้ันตอนการขึน้รูปหยาบและกึง่ละเอียด 

2.1 1. การค านวณหาความเร็วรอบและความเร็วป้อนในการตดัเฉือนเพื่อลดการสะสมความร้อนและ
การสึกหรอของเคร่ืองมือตดับนวสัดุ SKD11 

2.2 2. การกลึงหรือกดัหยาบเพื่อน าเน้ือวสัดุออกใหไ้ดรู้ปทรงตามแบบงาน 

2.3 3. การควบคุมระยะเผื่อส าหรับการเจียระไนละเอียดหลงัการชุบแขง็ให้อยูใ่นช่วง 0.3 ถึง 0.5 
มิลลิเมตร เพื่อชดเชยการบิดตวัของช้ินงาน 

ตัวอย่าง 1: สูตรค านวณความเร็วรอบ: N = (V x 1000) / (pi x D) โดยท่ี N คือความเร็วรอบ (รอบต่อ
นาที), V คือความเร็วตดั (เมตรต่อนาที), D คือขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางช้ินงานหรือเคร่ืองมือตดั 
(มม.) 

ตัวอย่าง 2: สูตรค านวณความเร็วป้อน: F = f x z x N โดยท่ี F คือความเร็วป้อน (มม./นาที), f คือ
อตัราป้อนต่อฟัน, z คือจ านวนฟันของคตัเตอร์ 

3. 3. การเจียระไนละเอียดและการควบคุมพกิดัความเผ่ือ 

3.1 1. การเลือกใชหิ้นเจียระไนประเภทอะลูมินมัออกไซดสี์ขาว (White Alumina - WA) เพื่อใหเ้หมาะ
กบัเหลก็งานเคร่ืองมือชุบแข็ง 

3.2 2. การปฏิบติังานเจียระไนราบหรือเจียระไนกลมเพื่อปรับขนาดผิวหนา้พั้นชแ์ละดายใหเ้รียบเรียบ
สนิท 



3.3 3. การควบคุมพิกดัความเผ่ือความราบของผิวช้ินงานใหไ้ดต้ามเกณฑม์าตรฐานไม่เกิน 0.01 
มิลลิเมตร 

ตัวอย่าง 1: การตั้งสเปกหินเจียระไน: เลือกใชหิ้น WA 46 K 8 V ส าหรับงานเจียระไนผิวเรียบเหลก็
ชุบแขง็ เพื่อลดความร้อนและป้องกนัรอยไหมบ้นผิวช้ินงาน 

ตัวอย่าง 2: เกณฑค์วบคุมคุณภาพ: ความราบนอ้ยกวา่หรือเท่ากบั 0.01 มม. และค่าความหยาบผิว Ra 
ไม่เกิน 0.4 ไมครอน 

4. 4. การตรวจสอบคุณภาพและการทดสอบความแข็งหลงัการชุบแข็ง 

4.1 1. การใชไ้มโครมิเตอร์วดันอกในการตรวจสอบขนาดพิกดัสวมประกอบในจุดส าคญั 3 จุดตามแบบ
งาน 

4.2 2. การเตรียมผิวช้ินงานก่อนน าไปทดสอบค่าความแข็งเพื่อขจดัคราบเขม่าจากการชุบแขง็ 

4.3 3. การตรวจสอบค่าความแขง็เฉล่ียโดยท าการวดั 3 จุดดว้ยเคร่ืองทดสอบความแข็งระบบร็อคเวลล์
สเกล C (HRC) 

ตัวอย่าง 1: พิกดัการวดั 3 จุดส าคญั: 1. ขนาดความกวา้ง-ยาวของพั้นช,์ 2. ขนาดรูเจาะของดาย, 3. 
ค่าความขนานของผิวหนา้สัมผสั 

ตัวอย่าง 2: มาตรฐานความแขง็ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ SKD11: ก าหนดความแขง็ท่ีเหมาะสมหลงั
ชุบแขง็และอบคืนตวัอยูใ่นช่วง 58 ถึง 62 HRC 

5. 5. การบ ารุงรักษาและการจัดการส่ิงแวดล้อมในพื้นท่ีปฏิบัติงาน 

5.1 1. การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัละเอียด พร้อมทาเคลือบช้ินงานดว้ยน ้ามนักนั
สนิมหลงัการใชง้าน 

5.2 2. การจดัท าเอกสารและส่งคืนเคร่ืองมืออุปกรณ์ตามระบบบนัทึกคลงัพสัดุเพื่อความถูกตอ้งและ
เป็นระบบ 

5.3 3. การคดัแยกเศษโลหะและของเสียจากการผลิตตามประเภทเพื่อลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม 

ตัวอย่าง 1: การคดัแยกขยะอุตสาหกรรม 3 ประเภท: 1. เศษเหลก็และชิปโลหะ (ถงัส าหรับรีไซเคิล
โลหะ), 2. เศษผา้ขี้ ร้ิวเป้ือนน ้ ามนัและสารเคมี (ถงัขยะอนัตรายสีแดง), 3. ขยะทัว่ไปและเศษ
กระดาษ (ถงัขยะทัว่ไป) 

 

 



6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

1. 1. อธิบายรายการตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองมือกล (Pre-operation Checklist) ทั้ง 5 รายการวา่มี
อะไรบา้ง 

2. 2. หากตอ้งการกดัช้ินงานเหลก็ SKD11 ดว้ยมีดคาร์ไบดข์นาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 12 มม. โดยใชค้วามเร็ว
ตดั 80 เมตรต่อนาที จงค านวณหาความเร็วรอบ (N) ท่ีเหมาะสม 

3. 3. เหตุใดจึงตอ้งเผ่ือขนาดของพั้นชแ์ละดายไวป้ระมาณ 0.3 ถึง 0.5 มิลลิเมตร ก่อนน าไปชุบแขง็และ
เจียระไนละเอียด? 

4. 4. จงระบุชนิดของหินเจียระไนท่ีเหมาะสมกบัเหลก็ชุบแขง็ SKD11 พร้อมอธิบายเหตุผลในการเลือกใช้ 

5. 5. อธิบายวิธีการคดัแยกขยะอุตสาหกรรม 3 ประเภทในโรงงานตามมาตรฐานการจดัการส่ิงแวดลอ้ม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบกจิกรรม ที่ 5 หน่วยท่ี 5 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 5 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือ
กล 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การขึ้นรูปและเจียระไนช้ินส่วนพั้นช์และดาย 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้การปฏิบัติกจิกรรม: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล ตรวจสอบขนาดความแขง็ และ
บ ารุงรักษาเคร่ืองมือตามมาตรฐานงานแม่พิมพโ์ลหะอยา่งปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างกลโรงงานในการพฒันาทกัษะการค านวณเชิงช่างและการวิเคราะห์แกไ้ขปัญหา
เฉพาะหนา้ในการท างานเคร่ืองมือกล 

3. สมรรถนะประจ ากจิกรรม: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการก าหนดขั้นตอน การขึ้นรูป และการตรวจสอบช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ย
เคร่ืองมือกลตามหลกัความปลอดภยั 

3.2 ผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกลและอุปกรณ์วดัละเอียดตามมาตรฐานการผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุรายการเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีตอ้งจดัเตรียมและส่งคืนคลงัพสัดุไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขอ้ก าหนดในแบบงานและขั้นตอนการเตรียมเคร่ืองมือกลไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ค านวณความเร็วรอบและความเร็วป้อนในการตดัเฉือนวสัดุเหลก็ท าพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 จ าแนกประเภทวสัดุและเคร่ืองมือกลท่ีใชใ้นการผลิตพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบระยะขนาดช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายจากการกลึงหรือกดัหยาบไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 เขา้ร่วมกิจกรรมการปฏิบติังานดว้ยความปลอดภยัตามขอ้ตกลงของโรงฝึกงานได้ 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 



5.1 1. เหลก็เคร่ืองมือมาตรฐาน SKD11 (ขนาดตามแบบงาน) 

5.2 2. เคร่ืองมือกล (เคร่ืองกลึง, เคร่ืองกดั, เคร่ืองเจียระไนราบ หรือเคร่ืองเจียระไนกลม) 

5.3 3. เคร่ืองมือวดัละเอียด (ไมโครมิเตอร์วดันอก, เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์, ไดอลัเกจ) 

5.4 4. เคร่ืองทดสอบความแข็งระบบร็อคเวลล ์(Rockwell Hardness Tester - C scale) 

5.5 5. อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (แวน่ตานิรภยั, รองเทา้เซฟต้ี, ชุดปฏิบติังาน) 

5.6 6. น ้ามนัหล่อเยน็ และน ้ามนัทากนัสนิม 

5.7 7. หินเจียระไนท่ีเหมาะสมกบัวสัดุ SKD11 

6. ขั้นตอนการท ากจิกรรม 

1. 1. ตรวจสอบความถูกตอ้งของแบบสั่งงานช้ินส่วนพั้นช์และดาย และเบิกจ่ายวสัดุเหลก็ SKD11 พร้อม
เคร่ืองมือวดัจากคลงัพสัดุ 

2. 2. สวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) และตรวจสภาพความพร้อมก่อนใชง้านของ
เคร่ืองกลึงหรือเคร่ืองกดั 

3. 3. ค  านวณความเร็วรอบ (N) และความเร็วป้อน (F) ส าหรับวสัดุ SKD11 ใหถู้กตอ้งตามสูตรค านวณงาน
ช่างก่อนการตดัเฉือน 

4. 4. ปฏิบติังานขึ้นรูปหยาบและก่ึงละเอียดช้ินส่วนพั้นช์และดาย โดยตรวจสอบใหมี้พิกดัเผ่ือส าหรับการ
เจียระไนไว ้0.3 ถึง 0.5 มิลลิเมตร 

5. 5. เลือกและติดตั้งหินเจียระไนท่ีเหมาะสมกบัเหลก็ชุบแขง็ SKD11 แลว้ด าเนินการเจียระไนละเอียดใหไ้ด้
พิกดัความเผื่อความราบไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร 

6. 6. ตรวจสอบขนาดรูปทรงเรขาคณิตและจุดสวมประกอบ 3 จุดส าคญัดว้ยไมโครมิเตอร์อยา่งละเอียด 

7. 7. วดัค่าความแขง็ของช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายหลงักระบวนการชุบแขง็โดยทดสอบความแขง็ระบบ 
Rockwell C scale จ านวน 3 จุดวดั 

8. 8. ท าความสะอาดช้ินงาน ทาน ้ามนักนัสนิม ท าความสะอาดเคร่ืองมือและพื้นท่ีปฏิบติังาน พร้อมแยกแยะ
เศษโลหะและขยะอุตสาหกรรมลงถงัคดัแยก 3 ประเภท 

7. สรุปและอภิปราย 

การขึ้นรูปและเจียระไนช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายจากเหลก็ SKD11 ตอ้งอาศยัความถูกตอ้งตั้งแต่ขั้นค านวณ
ความเร็วรอบและการเผื่อระยะเจียระไน 0.3 - 0.5 มม. เพื่อป้องกนัช้ินงานเสียขนาด การควบคุมพิกดัความ
เผื่อความราบในการเจียระไนไม่เกิน 0.01 มม. และการตรวจสอบความแขง็แบบ Rockwell C ถือเป็นหัวใจ
ส าคญัในงานแม่พิมพ ์ตลอดจนการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือและการจดัแยกขยะอุตสาหกรรมเพื่อความปลอดภยั
และส่ิงแวดลอ้ม 

 



8. การประเมินผล 

เกณฑก์ารประเมินผลแบ่งออกเป็น 3 ดา้น ไดแ้ก่: 1) ดา้นความรู้ (K): การค านวณรอบตดัเฉือนและการ
เลือกใชหิ้นเจียระไนไดถู้กตอ้ง (ผา่นเกณฑ ์80%), 2) ดา้นทกัษะ (S): ความแม่นย  าในการวดัพิกดัเผื่อ
เจียระไน 0.3-0.5 มม. ความราบละเอียดไม่เกิน 0.01 มม. และการวดัค่าความแขง็ชุบแข็ง 3 จุดอยา่งถูกตอ้ง, 
3) ดา้นเจตคติ (A): การสวมใส่ PPE ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยั และการท าความสะอาดแยกขยะ
อุตสาหกรรม 3 ประเภทหลงัเสร็จส้ินงานอยา่งครบถว้น 

9. เอกสารอ้างองิ 

1. แบบสั่งงานและใบปฏิบติังานเร่ืองการผลิตพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล 

2. เคร่ืองมือกล (เคร่ืองกลึง เคร่ืองกดั และเคร่ืองเจียระไนราบ) 

3. เคร่ืองมือวดัละเอียด (ไมโครมิเตอร์วดันอก) และเคร่ืองทดสอบความแขง็ Rockwell C scale 

4. อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (แวน่ตานิรภยั รองเทา้เซฟต้ี) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบงาน ท่ี 5 หน่วยท่ี 5 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 5 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือ
กล 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การขึ้นรูปและเจียระไนช้ินส่วนพั้นช์และดาย 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล ตรวจสอบขนาดความแขง็ และ
บ ารุงรักษาเคร่ืองมือตามมาตรฐานงานแม่พิมพโ์ลหะอยา่งปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างกลโรงงานในการพฒันาทกัษะการค านวณเชิงช่างและการวิเคราะห์แกไ้ขปัญหา
เฉพาะหนา้ในการท างานเคร่ืองมือกล 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 ผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกลและอุปกรณ์วดัละเอียดตามมาตรฐานการผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุรายการเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีตอ้งจดัเตรียมและส่งคืนคลงัพสัดุไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขอ้ก าหนดในแบบงานและขั้นตอนการเตรียมเคร่ืองมือกลไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ค านวณความเร็วรอบและความเร็วป้อนในการตดัเฉือนวสัดุเหลก็ท าพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 จ าแนกประเภทวสัดุและเคร่ืองมือกลท่ีใชใ้นการผลิตพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบระยะขนาดช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายจากการกลึงหรือกดัหยาบไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 เขา้ร่วมกิจกรรมการปฏิบติังานดว้ยความปลอดภยัตามขอ้ตกลงของโรงฝึกงานได้ 

ยงัไม่มีขอ้มูล 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. เหลก็กลา้เคร่ืองมือ SKD11 ขนาดตามแบบสั่งงาน 



5.2 2. เคร่ืองมือกล (เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั, เคร่ืองเจียระไนราบ หรือเคร่ืองเจียระไนกลม) 

5.3 3. เคร่ืองมือวดัละเอียด (ไมโครมิเตอร์วดันอกขนาด 0-25 มม., เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์) 

5.4 4. เคร่ืองทดสอบความแข็ง Rockwell (HRC) 

5.5 5. อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (แวน่ตานิรภยั, รองเทา้หวัเหลก็, ชุดปฏิบติังาน) 

5.6 6. น ้ามนักนัสนิม และอุปกรณ์ท าความสะอาดเคร่ืองมือ 

มาตรฐานงาน (Work Standard) 

ช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายตอ้งมีขนาดพิกดัความเผ่ือความราบไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร หลงัการเจียระไนละเอียด, 
มีขนาดเผ่ือการเจียระไนหลงัการขึ้นรูปหยาบอยูท่ี่ 0.3 - 0.5 มิลลิเมตร, และมีค่าความแขง็ผิวหลงัการชุบแขง็
ตรงตามเกณฑม์าตรฐานช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะท่ีทดสอบดว้ยเคร่ือง Rockwell C scale (HRC) 3 จุดวดั พร้อม
คดัแยกขยะและจดัเก็บพื้นท่ีตามมาตรฐาน 5ส และความปลอดภยั 

สถานการณ์งาน (Job Scenario) 

นกัศึกษาไดรั้บมอบหมายจากโรงฝึกงานวิทยาลยัเทคนิคเชียงราย ใหด้ าเนินการเตรียมวสัดุ ค านวณความเร็ว
รอบ ขึ้นรูปหยาบดว้ยเคร่ืองกดัหรือเคร่ืองกลึง เจียระไนผิวละเอียดใหไ้ดพ้ิกดัความเผ่ือท่ีก าหนด น าไปชุบ
แขง็และตรวจสอบความแขง็ เพื่อผลิตช้ินส่วนพั้นช ์(Punch) และดาย (Die) จากวสัดุเหลก็ SKD11 ให้
ถูกตอ้งตามแบบสั่งงานทางวิศวกรรม 

6. ความปลอดภัย/ข้อควรระวัง 

⚠ 1. หา้มสวมถุงมือขณะปฏิบติังานกบัเคร่ืองกลึง เคร่ืองกดั และเคร่ืองเจียระไนอยา่งเด็ดขาดเพื่อป้องกนั
การดึงร้ัง 

⚠ 2. ตอ้งสวมแวน่ตานิรภยัตลอดเวลาท่ีอยูใ่นพื้นท่ีปฏิบติังานเพื่อป้องกนัเศษโลหะและสะเก็ดไฟกระเด็น
เขา้ตา 

⚠ 3. ตรวจสอบการยดึจบัช้ินงานและหินเจียระไนใหแ้น่นหนาก่อนเปิดสวิตชท์ างานทุกคร้ัง 

⚠ 4. จดัสายไฟและท่อน ้าหล่อเยน็ใหอ้ยูใ่นต าแหน่งท่ีปลอดภยั ไม่กีดขวางแนวการเคล่ือนท่ีของแท่น
เคร่ือง 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 1. ตรวจสอบแบบสั่งงาน รายการวสัดุเหลก็ SKD11 และเตรียมเคร่ืองมือกลพร้อมบนัทึกรายการเบิกจ่าย
เคร่ืองมือ 5 รายการตามระเบียบพสัดุ 

2. 2. สวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ใหค้รบถว้นก่อนเร่ิมปฏิบติังานในโรงฝึกงาน 

3. 3. ค  านวณความเร็วรอบและความเร็วป้อนจากสูตรงานช่าง โดยอิงจากค่าความเร็วตดัของวสัดุเหลก็ 
SKD11 แลว้ตั้งค่าเคร่ืองกลึงหรือเคร่ืองกดั 



4. 4. ด าเนินการขึ้นรูปหยาบและก่ึงละเอียดช้ินส่วนพั้นช์และดายตามขนาดท่ีระบุ โดยใชเ้วอร์เนียร์คาลิป
เปอร์วดัตรวจสอบระยะขนาดใหมี้ค่าเผื่อการเจียระไนคงเหลือ 0.3 ถึง 0.5 มิลลิเมตร 

5. 5. วางแผนเลือกใชหิ้นเจียระไนท่ีเหมาะสมกบัเหลก็ชุบแขง็ และด าเนินการเจียระไนผิวเรียบ/ผิวกลม เพื่อ
ปรับขนาดใหไ้ดพ้ิกดัความเผื่อความราบไม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร 

6. 6. น าช้ินงานท่ีผา่นการชุบแขง็แลว้มาทดสอบความแขง็ดว้ยเคร่ืองทดสอบ Rockwell C scale จ านวน 3 
จุดวดั และบนัทึกผล 

7. 7. วดัขนาดในจุดส าคญั 3 จุดเพื่อตรวจสอบค่าพิกดัความเผื่อการสวมประกอบดว้ยไมโครมิเตอร์วดันอก 

8. 8. ท าความสะอาดเคร่ืองมือ ทาน ้ามนักนัสนิมท่ีช้ินงานพั้นชแ์ละดาย คดัแยกเศษโลหะและขยะ
อุตสาหกรรมออกเป็น 3 ประเภทลงถงัคดัแยก และส่งคืนเคร่ืองมือคลงัพสัดุ 

8. ใบงานส าหรับผู้เรียน 

1. 1. ศึกษาแบบสั่งงานและตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองมือกล วสัดุ SKD11 และอุปกรณ์ป้องกนัภยั 5 
รายการ 

2. 2. ค  านวณความเร็วรอบ (N) และความเร็วป้อน (F) ส าหรับการขึ้นรูปหยาบเหลก็ SKD11 

3. 3. ปฏิบติัการกลึงหรือกดัหยาบและกึ่งละเอียด โดยควบคุมขนาดเผื่อการเจียระไนให้อยูใ่นช่วง 0.3 - 0.5 
มม. 

4. 4. วางแผนเลือกใชหิ้นเจียระไนและปฏิบติังานเจียระไนละเอียดผิวใหไ้ดพ้ิกดัความเผื่อความราบเรียบไม่
เกิน 0.01 มม. 

5. 5. วดัตรวจสอบพิกดัขนาดสวมประกอบ 3 จุดส าคญั และทดสอบความแขง็ผิวหลงัชุบแขง็แบบ Rockwell 
C (3 จุดวดั) 

6. 6. บ ารุงรักษาเคร่ืองมือ ทาน ้ามนักนัสนิมช้ินงาน ท าความสะอาดพื้นท่ีและคดัแยกขยะอุตสาหกรรม 3 
ประเภท 

9. ข้อผิดพลาดท่ีพบบ่อย 

1. 1. ลืมเผื่อขนาดส าหรับการเจียระไน (0.3 - 0.5 มม.) ท าใหเ้ม่ือเจียระไนละเอียดแลว้ขนาดช้ินงานเลก็เกิน
พิกดัความเผื่อ 

2. 2. ใชค้วามเร็วรอบและอตัราป้อนไม่เหมาะสมในการตดัเฉือนเหลก็ SKD11 ส่งผลใหมี้ดเลบ็แตกหกัหรือ
ช้ินงานไหม ้

3. 3. เลือกใชช้นิดหินเจียระไนไม่ตรงกบัชนิดวสัดุและค่าความแขง็ ท าใหผ้ิวงานไหมห้รือลอ้หินเจียระไน
อุดตนัเร็ว 

4. 4. ไม่ระมดัระวงัในขั้นตอนการชุบแขง็และการเจียระไนจนท าใหช้ิ้นงานเกิดการบิดตวัร้าวเสียรูป 

 



10. ค าถามสะท้อนคิด (Reflection) 

1. 1. หากพบวา่ช้ินงานหลงัการเจียระไนละเอียดมีขนาดต ่ากวา่พิกดัความเผ่ือท่ีก าหนดในแบบ นกัศึกษาจะมี
วิธีป้องกนัและแกไ้ขปัญหาน้ีอยา่งไรในการท างานคร้ังต่อไป? 

2. 2. การค านวณความเร็วรอบและความเร็วป้อนส่งผลต่อคุณภาพผิวงานและอายกุารใชง้านของเคร่ืองมือตดั
อยา่งไรบา้ง อธิบายจากประสบการณ์การปฏิบติังานจริง 

3. 3. มาตรฐานความปลอดภยัและการคดัแยกเศษโลหะในโรงฝึกงาน มีส่วนช่วยในการสร้างจิตส านึก
ส่ิงแวดลอ้มและการท างานในอุตสาหกรรมจริงอยา่งไร? 

11. เกณฑ์การประเมิน (Rubric) 

ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

K แสดงความรู้เร่ืองแบบ
งาน การค านวณ
ความเร็วรอบ/ความเร็ว
ป้อนเหลก็ SKD11 และ
การคดัเลือกหินเจียระไน
ไดอ้ยา่งถูกตอ้งแม่นย  า
ครบถว้น 100% 

แสดงความรู้และ
ค านวณค่าต่างๆ ได้
ถูกตอ้งเป็นส่วนใหญ่ 
อาจมีขอ้ผิดพลาด
เลก็นอ้ยในรายละเอียด
ปลีกยอ่ยแต่ไม่กระทบ
ต่องานหลกั 

เขา้ใจขอ้ก าหนดแบบ
งานและสูตรค านวณ 
แต่ตอ้งไดรั้บการ
แนะน าหรือทบทวน
ขั้นตอนบางส่วนจึงจะ
ระบุและค านวณได้
ถูกตอ้ง 

ไม่สามารถอธิบาย
ขอ้ก าหนดแบบงาน 
ค านวณความเร็วตดั 
หรือระบุรายการ
เคร่ืองมือไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้ง แมจ้ะไดรั้บ
ค าแนะน าแลว้ 

S ปฏิบติัการขึ้นรูปหยาบ 
เจียระไนละเอียดไดพ้ิกดั
ความราบ < 0.01 มม. 
และตรวจสอบความแขง็ 
Rockwell C ไดถู้กตอ้ง
ครบถว้นตามแบบและ
เวลาท่ีก าหนด 

ปฏิบติัการขึ้นรูปและ
เจียระไนละเอียดได้
ขนาดพิกดัความเผื่อ
ตามท่ีก าหนด มี
ขอ้ผิดพลาดเลก็นอ้ยใน
การตรวจสอบขนาด
หรือใชเ้วลาเกินก าหนด
เลก็นอ้ย 

ขึ้นรูปและเจียระไน
ละเอียดได ้แต่พิกดั
ขนาดเกินกวา่ท่ี
ก าหนดเลก็นอ้ย หรือ
ขั้นตอนการทดสอบ
ความแขง็ยงัตอ้งการ
การควบคุมช่วยเหลือ 

ไม่สามารถปฏิบติัตาม
ขั้นตอนการขึ้นรูป 
เจียระไน หรือวดั
ขนาดไดต้ามเกณฑ ์
ช้ินงานเสียหาย
หรือไม่เสร็จตามเวลา 

A ปฏิบติัตามกฎความ
ปลอดภยัและขอ้ตกลง
ของโรงฝึกงานอยา่ง
เคร่งครัด สวมใส่
อุปกรณ์ PPE ครบถว้น 
และร่วมกิจกรรมการ

ปฏิบติัตามกฎความ
ปลอดภยัและสวมใส่
อุปกรณ์ PPE ครบถว้น 
ใหค้วามร่วมมือในการ
ท าความสะอาดและคดั
แยกขยะเป็นอยา่งดี 

ปฏิบติัตามกฎความ
ปลอดภยัเป็นส่วนใหญ่ 
แต่ตอ้งไดรั้บการเตือน
เร่ืองการสวมใส่
อุปกรณ์ป้องกนัหรือ
การดูแลความเป็น

ละเลยกฎความ
ปลอดภยั ไม่สวม
อุปกรณ์ PPE หรือไม่
ร่วมมือในการดูแล
รักษาความสะอาด



ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

จดัการส่ิงแวดลอ้มอยา่ง
แขง็ขนั 

ระเบียบเรียบร้อย
บางคร้ัง 

และจดัเก็บเคร่ืองมือ
หลงัปฏิบติังาน 

Ap สามารถประยกุตใ์ช้
ทกัษะการค านวณ 
ปรับปรุงกระบวนการ
เจียระไนเพื่อแกปั้ญหา
ช้ินงานบิดตวั และ
วางแผนบ ารุงรักษา
เคร่ืองมือกลไดอ้ยา่งเป็น
ระบบ 

สามารถแกปั้ญหา
เฉพาะหนา้ในการ
ควบคุมขนาดและพิกดั
ความเผื่อระหวา่ง
เจียระไนไดดี้ มีการวาง
แผนการท างาน
ล่วงหนา้อยา่งเป็น
ขั้นตอน 

แกไ้ขปัญหาการ
ท างานไดเ้ม่ือไดรั้บ
ค าแนะน าจาก
ครูผูส้อน ขาดการ
วางแผนล่วงหนา้ใน
การจดัการขอ้ผิดพลาด
ทางเทคนิค 

ไม่สามารถแกปั้ญหา
เฉพาะหนา้หรือ
ประยกุตใ์ชค้วามรู้ใน
การท างานเม่ือเกิด
ขอ้ผิดพลาดได ้
ช้ินงานเสียหายโดย
ไม่มีการวิเคราะห์
แกไ้ข 

12. Checklist ส าหรับครูผู้สอน 

☐ 1. ตรวจสอบการเตรียมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) และเคร่ืองมือวดัตามรายการ
ตรวจสอบ 

☐ 2. ตรวจสอบความถูกตอ้งของสูตรและผลการค านวณความเร็วรอบและความเร็วป้อน 

☐ 3. ตรวจสอบขนาดของช้ินส่วนหลงัการกลึง/กดัหยาบวา่อยูใ่นพิกดัเผ่ือเจียระไน 0.3 - 0.5 มม. หรือไม่ 

☐ 4. ตรวจเช็คค่าความราบผิวและพิกดัขนาดหลงัการเจียระไนละเอียด (ตอ้งไม่เกิน 0.01 มม.) 

☐ 5. สังเกตและประเมินพฤติกรรมการทดสอบความแขง็ช้ินงานดว้ยเคร่ือง Rockwell C scale 3 จุด 

☐ 6. ตรวจสอบความสะอาดของพื้นท่ีปฏิบติังานและการคดัแยกเศษโลหะ/ขยะอุตสาหกรรมหลงัเสร็จงาน 

13. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ช้ินส่วนพั้นช ์(Punch) และดาย (Die) จากเหลก็ SKD11 ท่ีผา่นการเจียระไนละเอียดและชุบแขง็
เรียบร้อยแลว้ 

2. 2. ใบรายงานผลการตรวจสอบขนาดพิกดัความเผื่อ (3 จุดส าคญั) และค่าความแขง็ (3 จุดวดั) 

3. 3. ใบส่งคืนเคร่ืองมือและอุปกรณ์คลงัพสัดุวิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 

 

 

 

 



 

ใบมอบหมายงาน ท่ี 5 หน่วยท่ี 5 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 5 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือ
กล 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การขึ้นรูปและเจียระไนช้ินส่วนพั้นช์และดาย 

1. ผลงานหรือผลการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล ตรวจสอบขนาดความแขง็ และ
บ ารุงรักษาเคร่ืองมือตามมาตรฐานงานแม่พิมพโ์ลหะอยา่งปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างกลโรงงานในการพฒันาทกัษะการค านวณเชิงช่างและการวิเคราะห์แกไ้ขปัญหา
เฉพาะหนา้ในการท างานเคร่ืองมือกล 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 ผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกลและอุปกรณ์วดัละเอียดตามมาตรฐานการผลิต
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุรายการเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีตอ้งจดัเตรียมและส่งคืนคลงัพสัดุไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขอ้ก าหนดในแบบงานและขั้นตอนการเตรียมเคร่ืองมือกลไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ค านวณความเร็วรอบและความเร็วป้อนในการตดัเฉือนวสัดุเหลก็ท าพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 จ าแนกประเภทวสัดุและเคร่ืองมือกลท่ีใชใ้นการผลิตพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบระยะขนาดช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายจากการกลึงหรือกดัหยาบไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 เขา้ร่วมกิจกรรมการปฏิบติังานดว้ยความปลอดภยัตามขอ้ตกลงของโรงฝึกงานได้ 

 

 

 



5. รายละเอยีดของงาน 

ใหน้กัศึกษาปฏิบติังานวางแผนและด าเนินงานขึ้นรูปช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายจากวสัดุเหล็ก SKD11 โดยแบ่ง
ออกเป็น 5 ขั้นตอนหลกั ไดแ้ก่ 1. การเตรียมแบบสั่งงานและวสัดุอุปกรณ์ 2. การค านวณและตั้งค่าความเร็ว
รอบและความเร็วป้อนเพื่อการขึ้นรูปหยาบและก่ึงละเอียดดว้ยเคร่ืองกดัหรือเคร่ืองกลึง (เผ่ือขนาดไว ้0.3 ถึง 
0.5 มิลลิเมตร) 3. การเจียระไนละเอียดผิวเพื่อใหไ้ดข้นาดความราบเรียบ (พิกดัความเผื่อความราบไม่เกิน 
0.01 มิลลิเมตร) 4. การตรวจสอบความแขง็หลงัการชุบแข็งดว้ยเคร่ืองทดสอบ Rockwell C scale 3 จุด และ 
5. การท าความสะอาด บ ารุงรักษาเคร่ืองมือตามระบบ 5ส และคดัแยกเศษโลหะตามมาตรฐานการจดัการ
ส่ิงแวดลอ้ม 

6. ก าหนดเวลาส่งงาน 

ส่งภายในสัปดาห์ท่ี 12 ของการเรียนการสอน (ก่อนส้ินสุดชัว่โมงการปฏิบติังาน) 

7. แนวทางในการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษาแบบงานและจดัเตรียมเคร่ืองมือกลพร้อมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ใหค้รบถว้น 2. 
ค  านวณความเร็วรอบ (N) และความเร็วป้อน (F) ส าหรับวสัดุ SKD11 ใหถู้กตอ้งตามสูตรค านวณงานช่าง
ก่อนเร่ิมการตดัเฉือน 3. ตรวจสอบระยะขนาดของช้ินส่วนหลงักระบวนการขึ้นรูปหยาบใหอ้ยูใ่นช่วงเผ่ือ
การเจียระไน 0.3 ถึง 0.5 มิลลิเมตร 4. เลือกใชหิ้นเจียระไนใหเ้หมาะสมกบัเหลก็ชุบแขง็ และควบคุมความ
ราบเรียบของผิวใหไ้ม่เกิน 0.01 มิลลิเมตร 5. ตรวจวดัความแขง็ผิว 3 จุดและบนัทึกค่าลงในแบบฟอร์ม 6. ท า
ความสะอาดเคร่ืองมือ จดัเก็บอุปกรณ์ส่งคืนคลงั และแยกขยะโลหะ 3 ประเภทตามมาตรฐานความปลอดภยั 

8. แหล่งค้นคว้าข้อมูลเพิม่เติม 

1. หนงัสือเรียนวิชาเทคโนโลยแีม่พิมพโ์ลหะและการผลิตช้ินส่วน 2. เอกสารประกอบการสอนเร่ือง
ความเร็วรอบและอตัราป้อนการตดัเฉือนวสัดุ SKD11 3. วิดีโอสาธิตการใชเ้คร่ืองเจียระไนราบและเคร่ือง
ทดสอบความแขง็ Rockwell ในหอ้งสมุดดิจิทลัของวิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 4. คู่มือการใชง้านเคร่ืองมือวดั
ละเอียด (ไมโครมิเตอร์) 

9. การประเมินผล 

1. ความถูกตอ้งของการค านวณความเร็วรอบและอตัราป้อน (20 คะแนน) 2. ทกัษะการขึ้นรูปหยาบและการ
เผื่อขนาดส าหรับการเจียระไน (0.3-0.5 มม.) (20 คะแนน) 3. คุณภาพผิวและความราบเรียบของช้ินงานหลงั
การเจียระไนละเอียด (พิกดัความเผื่อไม่เกิน 0.01 มม.) (20 คะแนน) 4. ความถูกตอ้งของค่าความแขง็
ผิวช้ินงานหลงัการชุบแขง็ (15 คะแนน) 5. ความปลอดภยั การแต่งกาย และการจดัเก็บท าความสะอาดพื้นท่ี
ปฏิบติังาน (ระบบ 5ส) (15 คะแนน) 6. การส่งเล่มรายงานและบนัทึกการส่งคืนเคร่ืองมือตรงเวลา (10 
คะแนน) 

 

 



10. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายท่ีผา่นการขึ้นรูปและเจียระไนละเอียดตามพิกดัความเผ่ือท่ีแบบก าหนด จ านวน
อยา่งละ 1 ช้ิน 

2. 2. เล่มรายงานสรุปผลการปฏิบติังาน ประกอบดว้ย ใบค านวณความเร็วรอบ ใบตรวจสอบขนาดช้ินงาน 
และผลการทดสอบความแขง็ 3 จุด 

3. 3. ใบรายการเบิก-ส่งคืนเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีลงนามโดยเจา้หนา้ท่ีคลงัพสัดุ 

4. 4. แบบประเมินการท าความสะอาดและคดัแยกขยะอุตสาหกรรมประจ ากลุ่มปฏิบติังาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ข้อสอบ ที่ 5 หน่วยท่ี 5 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ัง
ท่ี 5 

งานหลกั MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกลและสวมประกอบ 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

งานยอ่ย ST-0202 ผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล จ านวน 10 
ขอ้ 

ช่ือเร่ือง/งาน การขึ้นรูปและเจียระไนช้ินส่วนพั้นช์และดาย 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมด้านพุทธิพสัิย (K): 

1. ระบุรายการเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีตอ้งจดัเตรียมและส่งคืนคลงัพสัดุไดถู้กตอ้ง 

2. อธิบายขอ้ก าหนดในแบบงานและขั้นตอนการเตรียมเคร่ืองมือกลไดถู้กตอ้ง 

3. ค  านวณความเร็วรอบและความเร็วป้อนในการตดัเฉือนวสัดุเหลก็ท าพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

4. จ าแนกประเภทวสัดุและเคร่ืองมือกลท่ีใชใ้นการผลิตพั้นชแ์ละดายไดถู้กตอ้ง 

ตอนท่ี 1 ข้อสอบแบบเลือกตอบ (10 ข้อ) 

ค าชี้แจง 

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ  

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ ก. ข. ค. และ ง. 

2. ใหน้กัเรียนเลือกค าตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว แลว้ท าเคร่ืองหมาย ✕ ลงในกระดาษค าตอบ 

3. หา้มขีดเขียนขอ้ความใดๆ ลงในแบบทดสอบ 

1. ในการเตรียมการผลติชิ้นส่วนพั้นช์และดายตามมาตรฐานรหัส ST-0202 วัสดุเหลก็ชนิดใดท่ีถูกระบุให้
เตรียมเพ่ือใช้ในการปฏิบัติงาน? 

ก. เหลก็เพลาขาว SS400 

ข. เหลก็กลา้เคร่ืองมืองานร้อน H13 

ค. เหลก็กลา้เคร่ืองมืองานเยน็ SKD11 

ง. เหลก็หล่อสีเทา FC250 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — เหล็กกลา้เคร่ืองมืองานเยน็ SKD11 



2. ข้ันตอนใดท่ีต้องด าเนินการทันทีก่อนการลงมือขึน้รูปหยาบและกึง่ละเอยีดชิ้นส่วนพั้นช์และดายด้วย
เคร่ืองกดัหรือเคร่ืองกลงึ? 

ก. การวดัค่าความแขง็ผิวดว้ยเคร่ืองทดสอบ 

ข. การเจียระไนละเอียดผิวเพื่อเอาพิกดัความเผื่อ 

ค. การส่งช้ินงานไปชุบแขง็ท่ีอุณหภูมิสูง 

ง. การค านวณและตั้งค่าความเร็วรอบและความเร็วป้อนท่ีเหมาะสม 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ง — การค านวณและตั้งค่าความเร็วรอบและความเร็วป้อนท่ีเหมาะสม 

3. การเจียระไนละเอียดผิวชิ้นส่วนพั้นช์และดายมีวัตถุประสงค์หลกัตามข้อใด? 

ก. เพื่อใหไ้ดข้นาด ความราบเรียบ และพิกดัความเผื่อตามท่ีแบบก าหนด 

ข. เพื่อลดอุณหภูมิสะสมภายในเน้ือเหลก็ SKD11 ก่อนชุบแขง็ 

ค. เพื่อลบมุมแหลมของช้ินงานหยาบป้องกนัอนัตรายขณะยก 

ง. เพื่อเตรียมพื้นท่ีผิวส าหรับการตรวจสอบความแขง็ดว้ยตะไบ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — เพื่อใหไ้ดข้นาด ความราบเรียบ และพิกดัความเผื่อตามท่ีแบบก าหนด 

4. หลงัจากกระบวนการชุบแข็งชิ้นส่วนพั้นช์และดายเสร็จส้ิน ผู้ปฏิบัติงานต้องท าการตรวจสอบส่ิงใด
ต่อไปนี?้ 

ก. ความละเอียดของเกลียว 

ข. ความแขง็ผิวของช้ินงาน 

ค. ความยาวของเศษโลหะจากการตดัเฉือน 

ง. ความหนาของสารหล่อล่ืนท่ีเคลือบผิว 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ความแขง็ผิวของช้ินงาน 

5. หากต้องการผลติชิ้นส่วนพั้นช์และดายให้ได้คุณภาพตามมาตรฐาน ST-0202 ล าดับขั้นตอนการท างานใน
ข้อใดเรียงล าดับได้อย่างถูกต้องท่ีสุด? 

ก. เตรียมแบบสั่งงานและวสัดุ -> ขึ้นรูปหยาบดว้ยเคร่ืองกดั -> เจียระไนละเอียด -> ตรวจสอบความแขง็หลงั
ชุบแขง็ 

ข. ตรวจสอบความแขง็หลงัชุบแขง็ -> เตรียมแบบสั่งงาน -> ขึ้นรูปละเอียด -> เจียระไนผิว 

ค. เจียระไนผิวละเอียด -> ขึ้นรูปหยาบดว้ยเคร่ืองกลึง -> เตรียมแบบสั่งงาน -> ตรวจสอบความแขง็ 

ง. เตรียมวสัดุ -> ตรวจสอบความแขง็ -> ขึ้นรูปหยาบและก่ึงละเอียด -> เจียระไนละเอียด 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — เตรียมแบบสั่งงานและวสัดุ -> ขึ้นรูปหยาบดว้ยเคร่ืองกดั -> เจียระไนละเอียด -> 
ตรวจสอบความแขง็หลงัชุบแขง็ 



6. การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลในการปฏิบัติงานผลติชิ้นส่วนพั้นช์และดาย ส่งผลดีท่ีสุดต่อกระบวนการผลติ
ในด้านใด? 

ก. ช่วยลดอุณหภูมิห้องปฏิบติังานลงไดโ้ดยตรง 

ข. ช่วยลดปริมาณฝุ่ นละอองจากเหลก็ SKD11 ไม่ใหฟุ้้ งกระจาย 

ค. รักษาสมรรถนะและยดือายกุารใชง้านของเคร่ืองมือกลใหพ้ร้อมใชง้านอยา่งปลอดภยั 

ง. ท าหนา้ท่ีทดแทนขั้นตอนการชุบแขง็ผิวของช้ินงานดาย 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — รักษาสมรรถนะและยดือายกุารใชง้านของเคร่ืองมือกลใหพ้ร้อมใชง้านอยา่ง
ปลอดภยั 

7. การจัดการส่ิงแวดล้อมในพื้นท่ีปฏิบัติงานตามมาตรฐานความปลอดภัยในการผลติชิ้นส่วนพั้นช์และดาย 
ควรปฏิบัติอย่างไรจึงจะเหมาะสมท่ีสุด? 

ก. การน าเศษเหลก็ SKD11 ไปปะปนกบัขยะอินทรียเ์พื่อประหยดัพื้นท่ีถงัขยะ 

ข. การท าความสะอาดและจดัระเบียบพื้นท่ีปฏิบติังานเพื่อลดอนัตรายและมลพิษ 

ค. การปิดระบบระบายอากาศทั้งหมดเพื่อป้องกนัเสียงรบกวนภายนอก 

ง. การทิ้งน ้ามนัหล่อเยน็ท่ีใชแ้ลว้ลงสู่ท่อระบายน ้าสาธารณะเพื่อความรวดเร็ว 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — การท าความสะอาดและจดัระเบียบพื้นท่ีปฏิบติังานเพื่อลดอนัตรายและมลพิษ 

8. การไม่ค านวณและตั้งค่าความเร็วรอบและความเร็วป้อนให้เหมาะสมในระหว่างการขึน้รูปหยาบและกึง่
ละเอยีดเหลก็ SKD11 จะส่งผลเสียอย่างไรเด่นชัดท่ีสุด? 

ก. ช้ินงานเปล่ียนสภาพจากเหลก็กลา้เป็นเหลก็หล่อทนัที 

ข. เคร่ืองมือตดัอาจเสียหายและคุณภาพผิวงานไม่ไดต้ามพิกดัความเผื่อท่ีตอ้งการ 

ค. เคร่ืองทดสอบความแขง็จะไม่สามารถวดัค่าความแขง็ของช้ินงานหลงัชุบแขง็ได ้

ง. จะท าใหช้ิ้นงานบิดเบ้ียวจนไม่สามารถน าไปเขา้เคร่ืองเจียระไนผิวราบไดใ้นทุกกรณี 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — เคร่ืองมือตดัอาจเสียหายและคุณภาพผิวงานไม่ไดต้ามพิกดัความเผื่อท่ีตอ้งการ 

9. เคร่ืองมือกลชนิดใดท่ีใช้ในกระบวนการขึน้รูปหยาบและกึง่ละเอยีดชิ้นส่วนพั้นช์และดายตามข้อก าหนด
ของหลกัสูตร ST-0202 นี?้ 

ก. เคร่ืองอดัรีดและเคร่ืองพ่นทราย 

ข. เคร่ืองเล่ือยสายพานและเคร่ืองเช่ือมไฟฟ้า 

ค. เคร่ืองตดัแก๊สและเคร่ืองกดัซีเอน็ซีหา้แกน 

ง. เคร่ืองกดัหรือเคร่ืองกลึง 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ง — เคร่ืองกดัหรือเคร่ืองกลึง 



10. ข้อใดคือความส าคัญของการเตรียมแบบส่ังงานและวัสดุเหลก็ SKD11 เป็นขั้นตอนแรกของการ
ปฏิบัติงาน? 

ก. เพื่อใหแ้น่ใจวา่การเลือกใชว้สัดุและขนาดช้ินงานตรงตามขอ้ก าหนดทางเทคนิคก่อนเร่ิมขึ้นรูป 

ข. เพื่อตดัขั้นตอนการเจียระไนละเอียดผิวออกไปในภายหลงั 

ค. เพื่อลดระยะเวลาท่ีใชใ้นการชุบแขง็ผิวของช้ินงานพั้นชแ์ละดาย 

ง. เพื่อหลีกเล่ียงการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลในระหวา่งกระบวนการผลิต 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — เพื่อใหแ้น่ใจวา่การเลือกใชว้สัดุและขนาดช้ินงานตรงตามขอ้ก าหนดทางเทคนิคก่อน
เร่ิมขึ้นรูป 

แบบประเมินผลการปฏิบติังาน 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกลและสวมประกอบ 

งานย่อย: ST-0202 ผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกลและ
สวมประกอบ 

ST-
0202 

↳ ผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล(1 แผน) 

ST-
0202.1 

จดัเตรียมแบบสั่งงาน วสัดุเหลก็ท าพั้นชแ์ละดาย และเคร่ืองมือกล
พร้อมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล 

□ □ □ □ 

ST-
0202.2 

ด าเนินการขึ้นรูปหยาบและก่ึงละเอียดช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ย
เคร่ืองกดัหรือเคร่ืองกลึงตามขนาดท่ีระบุในแบบงาน 

□ □ □ □ 

ST-
0202.3 

ด าเนินการเจียระไนละเอียดผิวและขนาดของพั้นช์และดายดว้ย
เคร่ืองเจียระไนราบหรือเคร่ืองเจียระไนกลมเพื่อใหไ้ดข้นาดตามท่ี
ก าหนด 

□ □ □ □ 



ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

ST-
0202.4 

ตรวจสอบขนาดรูปทรง เรขาคณิต และความแขง็ของช้ินส่วน
พั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดและเคร่ืองทดสอบความ
แขง็ 

□ □ □ □ 

ST-
0202.5 

ท าความสะอาดเคร่ืองมือกล จดัเก็บอุปกรณ์วดัละเอียด ทา
บ ารุงรักษาช้ินงานดว้ยน ้ามนักนัสนิม และท าความสะอาดพื้นท่ี
ปฏิบติังาน 

□ □ □ □ 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน (4 ระดบั) 

4 — ดีมาก 
ปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งครบถว้น คล่องแคล่ว 
3 — ดี 
ปฏิบติัไดถู้กตอ้งเป็นส่วนใหญ่ มีขอ้บกพร่องเลก็นอ้ย 
2 — พอใช้ 
ปฏิบติัไดบ้างส่วน ตอ้งไดรั้บค าแนะน า 
1 — ปรับปรุง 
ปฏิบติัไดน้อ้ย ยงัตอ้งปรับปรุง 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินจิตพิสัย (ดา้นคุณธรรม จริยธรรม) 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกลและสวมประกอบ 

งานย่อย: ST-0202 ผลิตช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายดว้ยเคร่ืองมือกล 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ จุดประสงค์ด้านจิตพสัิย ดีมาก 
(4) 

ดี 
(3) 

พอใช้ 
(2) 

ปรับปรุง 
(1) 

1 1. เขา้ร่วมกิจกรรมการปฏิบติังานดว้ยความปลอดภยัตาม
ขอ้ตกลงของโรงฝึกงานได ้

□ □ □ □ 

เกณฑ ์Rubric (4 ระดบั) 

ดีมาก (4) 
แสดงพฤติกรรมอยา่งสม ่าเสมอและเป็นแบบอยา่ง 
ดี (3) 
แสดงพฤติกรรมไดดี้ในส่วนใหญ่ 
พอใช้ (2) 
แสดงพฤติกรรมไดบ้า้งแต่ตอ้งกระตุน้ 
ปรับปรุง (1) 
ยงัไม่แสดงพฤติกรรมท่ีพึงประสงค ์

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 

 

 



 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยท่ี 6 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 6 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การประกอบและตรวจสอบแม่พิมพโ์ลหะ ทฤษฎี 6 ชม. 
ปฏิบติั 18 ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ผูเ้รียนมีความรู้และทกัษะในการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ การปรับตั้งช่องวา่งตดัเฉือน และการ
ตรวจสอบความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีตามมาตรฐานวิศวกรรมแม่พิมพอ์ยา่งปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สมรรถนะยอ่ย  

1) เกณฑก์ารปฏิบติังาน: สามารถจดัเตรียมอุปกรณ์ประกอบชุดดายแม่พิมพ ์ประกอบชุดน าร่อง ยดึประกอบ
พั้นชแ์ละดายอินเสิร์ท ปรับตั้งระยะช่องวา่งตดัเฉือน ตรวจสอบการเล่ือนท่ี และบ ารุงรักษาเคร่ืองมือตาม
มาตรฐานเทคนิคแม่พิมพโ์ลหะ 

2) วิธีประเมิน: ประเมินจากการสาธิตการปฏิบติัตามขั้นตอนการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ และการ
ตรวจวดัคุณภาพความคลาดเคล่ือนดว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดตามใบสั่งงาน 

3) หลกัฐานการปฏิบติังาน: ช้ินงานประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะท่ีผา่นการประกอบ อดัชุดน าร่อง และ
ปรับตั้งแนวระยะรอยต่อเรียบร้อยตามมาตรฐานแบบสั่งงาน 

4) หลกัฐานความรู้: บนัทึกผลการค านวณระยะช่องวา่งตดัเฉือน และแบบทดสอบวดัความเขา้ใจขั้นตอนการ
ประกอบรวมถึงมาตรการความปลอดภยั 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ: พฒันาทกัษะการท างานเป็นทีม การคิดวิเคราะห์เพื่อแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ทาง
วิศวกรรม และความมีวินยัตามมาตรฐาน 5ส 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการก าหนดขั้นตอนการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ การค านวณระยะช่องวา่ง 
และการตรวจสอบการท างานของแม่พิมพ ์

3.2 ประกอบและตรวจสอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะดว้ยสลกัเกลียว สลกัน าทิศทาง และปรับตั้งระยะช่องวา่ง
ตดัเฉือนตามคู่มือประกอบและมาตรฐานวิศวกรรมแม่พิมพ ์

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

 

 



ด้านพุทธิพสัิย 

4.1.1 ระบุต าแหน่งจดัเก็บเคร่ืองมือวดัความละเอียดสูงตามระบบ 5ส ไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายวิธีการตรวจสอบความสมบูรณ์ของช้ินส่วนแม่พิมพแ์ละเคร่ืองมือก่อนการประกอบได ้

4.1.3 ค านวณค่าแรงกดอดัของสลกัน าทิศทางตามมาตรฐานวิศวกรรมท่ีก าหนดไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความถูกตอ้งของการเคล่ือนท่ีและการประกบกนัของแม่พิมพต์ามเช็คลิสตม์าตรฐานได้ 

ด้านทักษะพสัิย 

4.2.1 ตรวจสอบความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีของชุดแม่พิมพโ์ดยไม่มีอาการติดขดัไดถู้กตอ้ง 

ด้านจิตพสัิย 

4.3.1 ปฏิบติัตามค าแนะน าในการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะอยา่งเคร่งครัดและปลอดภยัไดถู้กตอ้ง 

5. สาระการเรียนรู้ 

การประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะเป็นทกัษะหลกัในการผลิตและซ่อมบ ารุงแม่พิมพโ์ลหะ โดยครอบคลุม
ตั้งแต่ขั้นตอนการจดัเตรียมแบบงานและช้ินส่วนประกอบ การใชเ้คร่ืองอดัไฮดรอลิกเพื่อประกอบและอดัชุด
น าร่อง (Guide Pillar and Guide Bushing) การยดึแผน่ประกอบดว้ยสลกัเกลียวและสลกัสวมพอดี (Dowel 
Pin) ตลอดจนเทคนิคการปรับตั้งและตรวจสอบระยะช่องวา่งตดัเฉือน (Clearance) ดว้ยการประกบชุด
แม่พิมพบ์น-ล่างเขา้ดว้ยกนั และการตรวจสอบการเคล่ือนท่ีในระยะปิดสุดใหมี้ความลื่นไหล ตลอดจนการ
ท าความสะอาดและชโลมน ้ามนัป้องกนัสนิม เพื่อยดือายกุารใชง้านและเป็นไปตามระเบียบโรงงานท่ี
ปลอดภยั 

6. กจิกรรมการเรียนรู้ (สอนด้วยวิธีการ: Active Learning (เน้นให้ผู้เรียนลงมือปฏิบัติจริง และคิด
วิเคราะห์)) 

1. กระตุ้นความสนใจและเช่ือมโยงความรู้เดิม 

1. ครูน าเขา้สู่บทเรียนโดยการฉายภาพแม่พิมพช์ ารุดเสียหายท่ีเกิดจากการเยื้องศูนยข์องการประกบพิมพ ์เพื่อ
ตั้งประเด็นทา้ทายใหผู้เ้รียนขบคิดหาเหตุผลร่วมกนั 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัอภิปรายเหตุผลและอธิบายความส าคญัของการประกอบชุดดายแม่พิมพอ์ยา่งถูกตอ้งจาก
ประสบการณ์ท่ีเคยพบเห็น 

2. ลงมือปฏิบัติหรือส ารวจสถานการณ์ 

1. ครูสาธิตการใชเ้คร่ืองอดัไฮดรอลิกประกอบชุดน าร่อง และการปรับระยะฟิลเลอร์เกจอยา่งละเอียด พร้อม
ทั้งแบ่งกลุ่มแจกใบสั่งงานการประกอบชุดดายแม่พิมพ ์

2. ผูเ้รียนแบ่งกลุ่มลงมือสวมประกอบและอดัชุดน าร่อง (Guide Pillar และ Guide Bushing) เขา้กบัดายโฮล
เดอร์ ติดตั้งพั้นช-์ดายอินเสิร์ท และยดึสลกัเกลียวตามใบงานปฏิบติังาน 

 



3. แลกเปลี่ยนความคิดเห็นและสะท้อนผลการเรียนรู้ 

1. ครูเดินสังเกตการณ์เพื่อกระตุน้ใหผู้เ้รียนร่วมกนัค านวณเปรียบเทียบระยะช่องวา่งตดัเฉือน และตรวจสอบ
ค่าความแน่นตึงในการเคล่ือนท่ีของชุดแม่พิมพร่์วมกนั 

2. ผูเ้รียนแต่ละกลุ่มวิเคราะห์ความสมบูรณ์ของการประกอบกลุ่มตนเองและสลบักนัตรวจสอบความลื่นไหล
ในการเคล่ือนท่ีของชุดแม่พิมพใ์นกลุ่มอ่ืน 

4. สรุปองค์ความรู้จากกจิกรรม 

1. ครูตั้งค  าถามเชิงเทคนิคเก่ียวกบัปัญหาการขดัตวัขณะสไลดชุ์ดแม่พิมพ ์และอภิปรายร่วมกบัผูเ้รียนเพื่อหา
ขอ้สรุปเชิงวิศวกรรม 

2. ผูเ้รียนสรุปแนวทางการปรับตั้งและการแกปั้ญหาลงในใบงานรายงานปฏิบติังาน เพื่อใชเ้ป็นแนวทาง
มาตรฐานในการสวมประกอบช้ินส่วนแม่พิมพค์ร้ังต่อไป 

5. ประยุกต์ใช้และประเมินผล 

1. ครูแนะน าการประยกุตก์ารเก็บเคร่ืองมือตามมาตรฐาน 5ส และแนะน ามาตรการคดัแยกขยะโลหะและ
คราบน ้ามนัในการปฏิบติังาน 

2. ผูเ้รียนด าเนินกิจกรรมการท าความสะอาดพื้นท่ี ชโลมน ้ ามนักนัสนิม และส่งช้ินงานเพื่อใหค้รูทดสอบ
ประเมินคุณภาพในระยะรูดปิดสุดร่วมกนั 

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้ 

8. หลกัฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลกัฐานความรู้ 

8.2 หลกัฐานการปฏิบัติงาน 

9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. ปฏิบติัขั้นตอน "จดัเตรียมแบบงาน ช้ินส่วนประกอบแม่พิมพ ์และเคร่ืองมือส าหรับประกอบชุดดาย
แม่พิมพโ์ลหะ" ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

2. ปฏิบติัขั้นตอน "ประกอบและอดัชุดน าร่อง (Guide Pillar and Guide Bushing) เขา้กบัแผน่ดายโฮลเดอร์
และแผน่พั้นชโ์ฮลเดอร์ดว้ยเคร่ืองอดัไฮดรอลิก" ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุด
ผิดพลาดร้ายแรง 

3. ปฏิบติัขั้นตอน "ติดตั้งและยดึประกอบพั้นชแ์ละดายอินเสิร์ทเขา้กบัแผน่ยดึพั้นชแ์ละแผน่ดายดว้ยสลกั
เกลียวและสลกัสวมพอดี" ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

4. ปฏิบติัขั้นตอน "ประกบชุดแม่พิมพบ์นและล่างเขา้ดว้ยกนัเพื่อท าการปรับตั้งและวดัระยะช่องวา่งตดัเฉือน
ของแม่พิมพ"์ ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 



5. ปฏิบติัขั้นตอน "ตรวจสอบความตึงแน่นและความล่ืนไหลในการเคล่ือนท่ีของชุดแม่พิมพใ์นระยะปิดสุด" 
ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

6. ปฏิบติัขั้นตอน "จดัเก็บเคร่ืองมือประกอบ เคร่ืองมือวดั และแบบงานประกอบเขา้ท่ีใหเ้ป็นระเบียบตาม
ระบบควบคุมเคร่ืองมือ" ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

7. ปฏิบติัขั้นตอน "ท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังานและชโลมน ้ามนัป้องกนัสนิมบนช้ินส่วนแม่พิมพเ์พื่อ
ส้ินสุดขั้นตอนการท างาน" ครบทุกขอ้ในแบบตรวจ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 และไม่มีจุดผิดพลาดร้ายแรง 

9.2 วิธีการประเมิน 

9.3 เคร่ืองมือประเมิน 

10. บันทึกผลหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.2 ปัญหาที่พบ 

10.3 แนวทางแก้ปัญหา 

 

 

( ครูผูส้อน ) 

นายธนิต เช้ือเมืองพาน 

 

 

( .................................................... ) 

         หวัหนา้แผนกวิชา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบความรู้ ท่ี 6 หน่วยท่ี 6 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 6 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การประกอบและตรวจสอบแม่พิมพโ์ลหะ ทฤษฎี 6 ชม. 
ปฏิบติั 18 ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน: 

ผูเ้รียนมีความรู้และทกัษะในการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ การปรับตั้งช่องวา่งตดัเฉือน และการ
ตรวจสอบความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีตามมาตรฐานวิศวกรรมแม่พิมพอ์ยา่งปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะการท างานเป็นทีม การคิดวิเคราะห์เพื่อแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ทางวิศวกรรม และความมีวินยัตาม
มาตรฐาน 5ส 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบั แสดงความรู้เก่ียวกบัการก าหนดขั้นตอนการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ การ
ค านวณระยะช่องวา่ง และการตรวจสอบการท างานของแม่พิมพ ์

3.2 ประกอบและตรวจสอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะดว้ยสลกัเกลียว สลกัน าทิศทาง และปรับตั้งระยะช่องวา่ง
ตดัเฉือนตามคู่มือประกอบและมาตรฐานวิศวกรรมแม่พิมพ ์

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุต าแหน่งจดัเก็บเคร่ืองมือวดัความละเอียดสูงตามระบบ 5ส ไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายวิธีการตรวจสอบความสมบูรณ์ของช้ินส่วนแม่พิมพแ์ละเคร่ืองมือก่อนการประกอบได ้

4.1.3 ค านวณค่าแรงกดอดัของสลกัน าทิศทางตามมาตรฐานวิศวกรรมท่ีก าหนดไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความถูกตอ้งของการเคล่ือนท่ีและการประกบกนัของแม่พิมพต์ามเช็คลิสตม์าตรฐานได้ 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีของชุดแม่พิมพโ์ดยไม่มีอาการติดขดัไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามค าแนะน าในการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะอยา่งเคร่งครัดและปลอดภยัไดถู้กตอ้ง 

 

 



5. เน้ือหาสาระ 

1. 1. การเตรียมงานและการตรวจสอบชิ้นส่วนแม่พมิพ์ก่อนประกอบ (Preparation & Inspection) 

1.1 1. การตรวจสอบความสมบูรณ์ของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 5 รายการหลกั ไดแ้ก่ แผน่ดายโฮลเดอร์ 
พั้นชโ์ฮลเดอร์ ไกดพ์ิลลาร์ ไกดบ์ุชช่ิง และตวัสลกัยดึต่างๆ เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ไม่มีรอยแตกร้าวหรือช ารุด
ก่อนเร่ิมงาน 

1.2 2. การจ าแนกขนาดและประเภทของสลกัเกลียว (Hexagon Socket Head Cap Screw) และสลกัสวม
พอดี (Dowel Pin) ใหถู้กตอ้งและตรงตามแบบงานประกอบ 100% 

1.3 3. การท าความสะอาดและการจดัเก็บเคร่ืองมือวดัความละเอียดสูง เช่น ไมโครมิเตอร์ และไดอลัเกจ 
ตามระบบ 5ส เพื่อรักษาความเท่ียงตรงและยดือายกุารใชง้าน 

ตัวอย่าง 1: ตวัอยา่งเช็คลิสตก์ารตรวจเช็คช้ินส่วนก่อนประกอบ: 1. ผิวหนา้สัมผสัตอ้งไม่มีเศษครีบ
หรือรอยขรุขระ 2. รูสวมอดัไกดพ์ิลลาร์ตอ้งสะอาดไร้ฝุ่ น 3. รูเกลียวตอ้งไม่มีเศษโลหะคา้ง 4. ขนาด
ของสลกัสวมพอดีตอ้งไดข้นาดสวมพอดีชิด (Transition Fit) 5. ความตึงแน่นของไกดบ์ุชช่ิงเม่ือ
สวมเขา้กบัรูกระบอกสวม 

2. 2. การอดัประกอบชุดน าร่องและการยึดแผ่นประกอบแม่พมิพ์ (Die Guide System & Mechanical 
Fastening) 

2.1 1. ขั้นตอนการประกอบและอดัชุดน าร่อง (Guide Pillar and Guide Bushing) เขา้กบัแผน่ดายโฮล
เดอร์และแผน่พั้นชโ์ฮลเดอร์โดยใชเ้คร่ืองอดัไฮดรอลิกอย่างปลอดภยั 

2.2 2. การควบคุมพิกดัความคลาดเคล่ือนของความตั้งฉากระหวา่งไกดพ์ิลลาร์กบัผิวหนา้แผน่ดายโฮล
เดอร์ใหมี้ค่าไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร โดยใชไ้ดอลัเกจในการวดัตรวจสอบ 

2.3 3. ขั้นตอนการสวมประกอบสลกัสวมพอดี (Dowel Pin) เพื่อท าหนา้ท่ีล็อกต าแหน่งป้องกนัการ
เคล่ือนตวัของแผน่แม่พิมพห์ลงัจากการปรับแต่งช่องวา่งตดั 

2.4 4. การขนัแน่นสลกัเกลียวยดึดว้ยประแจทอร์ค (Torque Wrench) เพื่อควบคุมแรงบิดใหส้ม ่าเสมอ
และป้องกนัเกลียวรูดเสียหาย 

ตัวอย่าง 1: ขั้นตอนการสวมประกอบสลกัสวมพอดี (Dowel Pin) 4 ขั้นตอน: 1. ตรวจสอบความ
สะอาดและหยอดน ้ามนัหล่อล่ืนบางๆ ท่ีรูน าและตวัสลกั 2. ตรวจสอบความขนานและการร่วมศูนย์
ของรูระหวา่งแผ่นยดึทั้งสอง 3. เคาะน าสลกัลงไปเบาๆ ดว้ยคอ้นทองเหลืองหรือคอ้นพลาสติกเพื่อ
เช็คการเอียง 4. ใชเ้คร่ืองกดไฮดรอลิกหรือเคร่ืองมืออดัอดัสลกัลงไปจนสุดต าแหน่ง 



ตัวอย่าง 2: สูตรค านวณแรงกดอดัของสลกัน าทิศทาง (Press-fit Force): P = mu * p * pi * d * L 
(เม่ือ P คือแรงกด, mu คือสัมประสิทธ์ิความเสียดทาน, p คือความดนัสัมผสั, d คือเส้นผ่าน
ศูนยก์ลาง, L คือความยาวสัมผสัอดั) 

3. 3. การปรับตั้งระยะช่องว่างและการตรวจสอบข้ันสุดท้ายก่อนใช้งาน (Clearance Adjustment & Final 
Trial) 

3.1 1. การประกบชุดแม่พิมพบ์นและล่างเขา้ดว้ยกนัและการวดัค่าระยะช่องวา่งตดัเฉือน (Clearance) 
โดยรอบของพั้นชแ์ละดายใหมี้ความสม ่าเสมอสอดคลอ้งกบัความหนาวสัดุงาน 

3.2 2. การใชฟิ้ลเลอร์เกจสอดวดัระยะห่างรอบแนวตดัเฉือนโดยค่าความเบ่ียงเบนของช่องวา่งตอ้งไม่
เกินร้อยละ 5 ของค่ามาตรฐานท่ีค านวณได ้

3.3 3. การทดสอบการเคลื่อนท่ีแบบปิดสุดในระยะชกั 50 มิลลิเมตร เพื่อตรวจสอบความลื่นไหลและ
ความฝืดเกร็งของชุดน าร่องโดยตอ้งปราศจากการติดขดัตลอดช่วงชกั 

3.4 4. การบ ารุงรักษาขั้นสุดทา้ยดว้ยการท าความสะอาดพื้นผิวงานทั้งหมดดว้ยผา้สะอาดและชโลม
น ้ามนัป้องกนัสนิมเกรดอุตสาหกรรมก่อนส่งมอบ 

ตัวอย่าง 1: สูตรการค านวณระยะช่องวา่งตดัเฉือน (Clearance per side): C = c * t (เม่ือ C คือ
ช่องวา่งต่อดา้น, c คือค่าคงท่ีคงเฉพาะของชนิดวสัดุ เช่น 0.05 ส าหรับเหลก็อ่อน, t คือความหนา
วสัดุ) 

ตัวอย่าง 2: กรณีตวัอยา่ง: วสัดุเหลก็แผน่หนา 1.5 มิลลิเมตร ก าหนดค่าคงท่ี c = 0.08 จะไดค้่า 
Clearance ต่อดา้น (C) = 0.08 * 1.5 = 0.12 มิลลิเมตร (ระยะช่องวา่งรวมสองขา้งเท่ากบั 0.24 
มิลลิเมตร) 

ตัวอย่าง 3: เช็คลิสตต์รวจความถูกตอ้ง 10 ขอ้: 1. ความตั้งฉากไกดพ์ิลลาร์ 2. ระยะสไลดน่ิ์มนวล 3. 
ค่าทอร์คขนัสลกัเกลียว 4. ตน.สลกัสวมพอดี 5. ค่าช่องวา่งตดัรอบพั้นช ์6. ระยะปิดสุด 7. ความ
สะอาดหนา้สัมผสั 8. ระบบสปริงแผน่ปลด 9. การทาน ้ามนัหล่อล่ืนน าร่อง 10. สภาพผิวไม่มีรอยขดู
ขีด 

4. 4. ความปลอดภัยและการจัดเกบ็เคร่ืองมือตามมาตรฐานโรงงาน (Safety & Tool Management) 

4.1 1. ขอ้ควรระวงัในการใชเ้คร่ืองอดัไฮดรอลิกประกอบชุดน าร่องและการใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตราย
ส่วนบุคคล (PPE) เช่น แว่นตานิรภยัและรองเทา้เซฟต้ี 

4.2 2. วิธีการจดัเก็บเคร่ืองมือวดัความละเอียดสูง เช่น ไมโครมิเตอร์ ไดอลัเกจ และคาร์ไบดเ์วอร์เนียคา
ลิปเปอร์ ลงในกล่องเก็บเฉพาะตามหลกัการ 5ส 



4.3 3. การแยกแยะประเภทขยะอุตสาหกรรม เศษโลหะจากการท างาน และผา้เป้ือนน ้ามนัหล่อล่ืนออก
จากกนัตามมาตรฐานการจดัการส่ิงแวดลอ้ม 

ตัวอย่าง 1: ขอ้ปฏิบติัความปลอดภยัในการใชเ้คร่ืองอดัไฮดรอลิก: 1. ตรวจสอบระดบัน ้ามนัไฮดรอ
ลิกและรอยร่ัวซึมก่อนเปิดเคร่ือง 2. จดัต าแหน่งแผน่รองรับน ้าหนกัและช้ินส่วนแม่พิมพใ์หอ้ยู่
ก่ึงกลางแนวแกนกดเสมอ 3. หา้มเอามือเขา้ไปในบริเวณหัวกดขณะเคร่ืองท างานและติดตั้งแผงกั้น
นิรภยัทุกคร้ัง 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

1. 1. อธิบายวิธีการตรวจสอบความสมบูรณ์ของช้ินส่วนแม่พิมพแ์ละเคร่ืองมือก่อนการประกอบอยา่งนอ้ย 5 
รายการใหถู้กตอ้ง 

2. 2. หากก าหนดใหป้ระกอบไกดพ์ิลลาร์เขา้กบัแผน่ดายโฮลเดอร์ จะตอ้งมีเกณฑค์วามคลาดเคล่ือนทาง
ความตั้งฉากสูงสุดไม่เกินก่ีมิลลิเมตร และใชอุ้ปกรณ์ใดวดัค่าดงักล่าว 

3. 3. จงค านวณหาระยะช่องว่างตดัเฉือน (Clearance) ต่อดา้น ของแม่พิมพโ์ลหะท่ีใชต้ดัช้ินงานเหลก็แผน่
หนา 1.5 มิลลิเมตร โดยก าหนดค่าคงท่ีวสัดุ c = 0.08 พร้อมแสดงสูตรค านวณ 

4. 4. ระบุขั้นตอนการสวมประกอบสลกัสวมพอดี (Dowel Pin) เพื่อป้องกนัการเล่ือนต าแหน่งของแม่พิมพ์
ใหถู้กตอ้งเรียงตามล าดบั 4 ขั้นตอน 

5. 5. จงอธิบายวิธีการจดัเก็บเคร่ืองมือวดัความละเอียดสูงหลงัการใชง้านเสร็จตามหลกัการ 5ส และ
ขอ้ก าหนดความปลอดภยั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบกจิกรรม ที่ 6 หน่วยท่ี 6 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 6 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การประกอบและตรวจสอบแม่พิมพโ์ลหะ ทฤษฎี 6 ชม. 
ปฏิบติั 18 ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้การปฏิบัติกจิกรรม: 

ผูเ้รียนมีความรู้และทกัษะในการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ การปรับตั้งช่องวา่งตดัเฉือน และการ
ตรวจสอบความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีตามมาตรฐานวิศวกรรมแม่พิมพอ์ยา่งปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะการท างานเป็นทีม การคิดวิเคราะห์เพื่อแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ทางวิศวกรรม และความมีวินยัตาม
มาตรฐาน 5ส 

3. สมรรถนะประจ ากจิกรรม: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการก าหนดขั้นตอนการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ การค านวณระยะช่องวา่ง 
และการตรวจสอบการท างานของแม่พิมพ ์

3.2 ประกอบและตรวจสอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะดว้ยสลกัเกลียว สลกัน าทิศทาง และปรับตั้งระยะช่องวา่ง
ตดัเฉือนตามคู่มือประกอบและมาตรฐานวิศวกรรมแม่พิมพ ์

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุต าแหน่งจดัเก็บเคร่ืองมือวดัความละเอียดสูงตามระบบ 5ส ไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายวิธีการตรวจสอบความสมบูรณ์ของช้ินส่วนแม่พิมพแ์ละเคร่ืองมือก่อนการประกอบได ้

4.1.3 ค านวณค่าแรงกดอดัของสลกัน าทิศทางตามมาตรฐานวิศวกรรมท่ีก าหนดไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความถูกตอ้งของการเคล่ือนท่ีและการประกบกนัของแม่พิมพต์ามเช็คลิสตม์าตรฐานได้ 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีของชุดแม่พิมพโ์ดยไม่มีอาการติดขดัไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามค าแนะน าในการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะอยา่งเคร่งครัดและปลอดภยัไดถู้กตอ้ง 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 



5.1 1. ชุดช้ินส่วนแม่พิมพ ์(แผน่ดายโฮลเดอร์ แผน่พั้นช์โฮลเดอร์ พั้นช์และดายอินเสิร์ท ไกดพ์ิลลาร์ และ
ไกดบ์ุชช่ิง) 

5.2 2. เคร่ืองมือจบัยดึและเคร่ืองมือวดัละเอียด (ไดอลัเกจพร้อมฐานแม่เหลก็ ฟิลเลอร์เกจ และประแจวดั
แรงบิด) 

5.3 3. เคร่ืองอดัไฮดรอลิกพร้อมเกจวดัความดนั 

5.4 4. สลกัเกลียวและสลกัสวมพอดี (Dowel Pin) ขนาดตามแบบงานประกอบ 

5.5 5. น ้ามนัหล่อล่ืน น ้ามนัป้องกนัสนิม และอุปกรณ์ท าความสะอาดประจ าโต๊ะปฏิบติังาน 

5.6 6. อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ไดแ้ก่ แว่นตานิรภยั ถุงมือ และรองเทา้เซฟต้ี 

6. ขั้นตอนการท ากจิกรรม 

1. 1. จดัเตรียมแบบงานประกอบ ตรวจสอบความครบถว้นและสมบูรณ์ของช้ินส่วนแม่พิมพ ์5 รายการตาม
คู่มือปฏิบติังาน 

2. 2. จ าแนกขนาดและประเภทของสลกัเกลียวรวมถึงสลกัสวมพอดีใหถู้กตอ้งตรงตามแบบงานประกอบ 
100% 

3. 3. ค  านวณค่าแรงกดอดัของสลกัน าทิศทาง (Guide Pillar) ตามมาตรฐานวิศวกรรมท่ีก าหนดในแบบงาน
ก่อนเร่ิมการกดอดั 

4. 4. อดัประกอบไกดพ์ิลลาร์และไกดบ์ุชช่ิงเขา้กบัดายโฮลเดอร์และพั้นชโ์ฮลเดอร์ดว้ยเคร่ืองอดัไฮดรอลิกอ
ยา่งระมดัระวงั 

5. 5. ตรวจสอบความฉากของไกดพ์ิลลาร์กบัผิวหนา้แผน่ดายโฮลเดอร์ดว้ยไดอลัเกจ ใหไ้ดพ้ิกดัความ
คลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร 

6. 6. ติดตั้งและยดึพั้นชแ์ละดายอินเสิร์ทเขา้กบัแผน่ยดึดว้ยสลกัเกลียวและสลกัสวมพอดี โดยใชป้ระแจ
ทอร์คขนัแน่นตามค่าแรงบิดท่ีก าหนด 

7. 7. ประกบชุดแม่พิมพบ์นและล่างเขา้ดว้ยกนัเพื่อวดัระยะช่องวา่งตดัเฉือน (Clearance) ส าหรับวสัดุหนา 
1.5 มิลลิเมตร โดยตรวจสอบรอบพั้นช์ดว้ยฟิลเลอร์เกจให้มีค่าเบ่ียงเบนไม่เกินร้อยละ 5 

8. 8. ตรวจสอบความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีของชุดแม่พิมพใ์นระยะปิดสุดตลอดระยะชกั 50 มิลลิเมตร โดย
ตอ้งไม่มีอาการติดขดัตามเช็คลิสตม์าตรฐาน 10 ขอ้ 

9. 9. จดัเก็บเคร่ืองมือวดัความละเอียดสูงเขา้ท่ีตามระบบ 5ส ท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังาน ชโลมน ้ามนั
ป้องกนัสนิม และแยกแยะขยะอุตสาหกรรมใหถู้กตอ้ง 

 

 

 



7. สรุปและอภิปราย 

จากการปฏิบติักิจกรรมการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ ผูเ้รียนสามารถวิเคราะห์และอภิปรายผลการ
ปฏิบติังานร่วมกนัในประเด็นส าคญั เช่น ผลกระทบของความคลาดเคล่ือนในการอดัไกดพ์ิลลาร์ท่ีหากเกิน 
0.02 มิลลิเมตร จะส่งผลใหเ้กิดการขดัตวัขณะเคล่ือนท่ี ความส าคญัของการใชป้ระแจทอร์คควบคุมแรงบิด
ในการขนัแน่นเพื่อป้องกนัช้ินส่วนแตกร้าว และผลการค านวณเปรียบเทียบระยะช่องวา่งตดัเฉือน 
(Clearance) ของช้ินงานจริงกบัฟิลเลอร์เกจเพื่อควบคุมคุณภาพการตดัเฉือนใหไ้ดผิ้วช้ินงานท่ีดีท่ีสุดและยดื
อายกุารใชง้านของคมตดัแม่พิมพ ์

8. การประเมินผล 

1. ดา้นความรู้ (K): ประเมินจากการระบุต าแหน่งจดัเก็บเคร่ืองมือตามระบบ 5ส การอธิบายขั้นตอนการ
ตรวจสอบความสมบูรณ์ก่อนการประกอบ การค านวณค่าแรงกดอดั และการตรวจเช็คลิสตม์าตรฐาน 10 ขอ้ 
(เกณฑผ์า่นร้อยละ 80), 2. ดา้นทกัษะ (S): ประเมินจากการตรวจสอบความฉากไม่เกิน 0.02 มม. การวดัระยะ 
Clearance ดว้ยฟิลเลอร์เกจมีความเบ่ียงเบนไม่เกินร้อยละ 5 และความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีของแม่พิมพ์
ตลอดระยะชกั 50 มม. โดยไม่มีอาการติดขดั (เกณฑผ์า่นร้อยละ 100 ของมาตรฐานงานปฏิบติั), 3. ดา้นจิต
พิสัย (A): ประเมินจากการปฏิบติัตามขั้นตอนอยา่งปลอดภยั การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล 
การแยกขยะอุตสาหกรรม และการรักษาความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังาน 

9. เอกสารอ้างองิ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบงาน ท่ี 6 หน่วยท่ี 6 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 6 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การประกอบและตรวจสอบแม่พิมพโ์ลหะ ทฤษฎี 6 ชม. 
ปฏิบติั 18 ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนมีความรู้และทกัษะในการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ การปรับตั้งช่องวา่งตดัเฉือน และการ
ตรวจสอบความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีตามมาตรฐานวิศวกรรมแม่พิมพอ์ยา่งปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะการท างานเป็นทีม การคิดวิเคราะห์เพื่อแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ทางวิศวกรรม และความมีวินยัตาม
มาตรฐาน 5ส 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 ประกอบและตรวจสอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะดว้ยสลกัเกลียว สลกัน าทิศทาง และปรับตั้งระยะช่องวา่ง
ตดัเฉือนตามคู่มือประกอบและมาตรฐานวิศวกรรมแม่พิมพ ์

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุต าแหน่งจดัเก็บเคร่ืองมือวดัความละเอียดสูงตามระบบ 5ส ไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายวิธีการตรวจสอบความสมบูรณ์ของช้ินส่วนแม่พิมพแ์ละเคร่ืองมือก่อนการประกอบได ้

4.1.3 ค านวณค่าแรงกดอดัของสลกัน าทิศทางตามมาตรฐานวิศวกรรมท่ีก าหนดไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความถูกตอ้งของการเคล่ือนท่ีและการประกบกนัของแม่พิมพต์ามเช็คลิสตม์าตรฐานได้ 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีของชุดแม่พิมพโ์ดยไม่มีอาการติดขดัไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามค าแนะน าในการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะอยา่งเคร่งครัดและปลอดภยัไดถู้กตอ้ง 

ยงัไม่มีขอ้มูล 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. ชุดดายแม่พิมพโ์ลหะส าเร็จรูป (Punch Holder, Die Holder, Guide Pillar, Guide Bushing) 

5.2 2. เคร่ืองอดัไฮดรอลิก (Hydraulic Press) 



5.3 3. ชุดประแจทอร์ค (Torque Wrench) และประแจแอล (Allen Keys) 

5.4 4. ชุดสลกัเกลียว (Cap Screws) และสลกัสวมพอดี (Dowel Pins) 

5.5 5. ไดอลัเกจ (Dial Indicator) พร้อมฐานแม่เหลก็ 

5.6 6. ฟิลเลอร์เกจ (Feeler Gauge) ขนาดละเอียด 

5.7 7. น ้ามนัอเนกประสงคป้์องกนัสนิมและผา้สะอาดส าหรับท าความสะอาด 

5.8 8. แบบงานประกอบ (Assembly Drawing) ชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

มาตรฐานงาน (Work Standard) 

การประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะตอ้งไดพ้ิกดัความคลาดเคล่ือนของความฉากไกดพ์ิลลาร์ไม่เกิน 0.02 
มิลลิเมตร สลกัเกลียวทุกตวัตอ้งถูกขนัแน่นดว้ยแรงบิดตามท่ีก าหนดในแบบประกอบ 100% ระยะช่องวา่ง
ตดัเฉือนโดยรอบตอ้งสม ่าเสมอมีค่าเบ่ียงเบนไม่เกินร้อยละ 5 และชุดแม่พิมพส์ามารถเล่ือนประกบกนัไดล่ื้น
ไหลไม่มีการติดขดัตลอดระยะชกั 50 มิลลิเมตร พร้อมทั้งการจดัเก็บเคร่ืองมือและพื้นท่ีท างานถูกตอ้งตาม
มาตรฐาน 5ส และความปลอดภยัของวิทยาลยัเทคนิคเชียงราย Fueled by instruction. Let me know if you 
need any other modifications!_OF_TEXT_OF_JSON_POST_PROCESS_COMPLETE_ 
_of_text_of_json_post_process_complete_ 

สถานการณ์งาน (Job Scenario) 

ในฐานะช่างเทคนิคแม่พิมพโ์ลหะของวิทยาลยัเทคนิคเชียงราย คุณไดรั้บมอบหมายใหท้ าการประกอบชุด
ดายแม่พิมพโ์ลหะมาตรฐานท่ีใชใ้นงานป๊ัมตดั โดยจะตอ้งท าการประกอบช้ินส่วนประกอบต่างๆ เช่น ไกด์
พิลลาร์ ไกดบ์ูช พั้นช ์และดาย เขา้ดว้ยกนัอยา่งประณีตและแม่นย  าตามแบบงาน เพื่อให้ชุดแม่พิมพบ์นและ
แม่พิมพล์่างสามารถประกบกนัและเคล่ือนท่ีท างานไดอ้ย่างราบร่ืน ปราศจากอาการติดขดัและมีความ
ปลอดภยัสูงสุดตามมาตรฐานการผลิตอุตสาหกรรม 

6. ความปลอดภัย/ข้อควรระวัง 

⚠ 1. สวมแวน่ตานิรภยัและรองเทา้หวัเหลก็ตลอดเวลาขณะปฏิบติังานในโรงฝึกงาน 

⚠ 2. ตรวจสอบสภาพของเคร่ืองอดัไฮดรอลิกและตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ไม่มีการร่ัวซึมของน ้ามนัก่อนเร่ิม
ใชง้าน 

⚠ 3. หา้มเอามือสอดเขา้ไปใตแ้ป้นกดของเคร่ืองอดัไฮดรอลิกขณะท่ีเคร่ืองก าลงัท างานโดยเด็ดขาด 

⚠ 4. ระมดัระวงัอนัตรายจากขอบคมของพั้นช์และดายอินเสิร์ทขณะหยบิจบัประกอบช้ินงาน 

 

 

 

 



7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 1. ตรวจสอบและจดัเตรียมแบบงาน ช้ินส่วนประกอบแม่พิมพ ์และเคร่ืองมือวดัตามรายการเคร่ืองมือ
ประจ าตวั 

2. 2. ใชเ้คร่ืองอดัไฮดรอลิกประกอบและอดัชุดน าร่อง (Guide Pillar and Guide Bushing) เขา้กบัแผน่ดาย
โฮลเดอร์และแผน่พั้นช์โฮลเดอร์ 

3. 3. ตรวจสอบความตั้งฉากของไกดพ์ิลลาร์กบัผิวหนา้แผน่ดายโฮลเดอร์ดว้ยไดอลัเกจ โดยใหมี้พิกดัความ
คลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร 

4. 4. ติดตั้งพั้นชแ์ละดายอินเสิร์ทเขา้กบัแผน่ยดึดว้ยสลกัเกลียวและสลกัสวมพอดี (Dowel Pin) 4 ขั้นตอน
ตามคู่มือปฏิบติังาน 

5. 5. ใชป้ระแจทอร์คขนัแน่นสลกัเกลียวใหไ้ดค้่าแรงบิดตามท่ีก าหนดในแบบงานประกอบ 100% 

6. 6. ประกบชุดแม่พิมพบ์น-ล่างเขา้ดว้ยกนัเพื่อปรับตั้งและตรวจสอบระยะช่องวา่งตดัเฉือน (Clearance) 
ดว้ยฟิลเลอร์เกจ โดยใหมี้ค่าเบ่ียงเบนไม่เกินร้อยละ 5 ของค่าท่ีก าหนด 

7. 7. ตรวจสอบความตึงแน่นและความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีของชุดแม่พิมพต์ลอดระยะชกั 50 มิลลิเมตร 
โดยไม่มีอาการติดขดั 

8. 8. ท าความสะอาด จดัเก็บเคร่ืองมือประกอบ เคร่ืองมือวดัตามระบบ 5ส และชโลมน ้ามนัป้องกนัสนิมบน
ช้ินส่วนแม่พิมพก่์อนส่งมอบงาน 

8. ใบงานส าหรับผู้เรียน 

1. 1. ศึกษาและวิเคราะห์แบบงานประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

2. 2. ตรวจสอบความสมบูรณ์ของช้ินส่วนและเคร่ืองมือประกอบพร้อมลงบนัทึก 

3. 3. ปฏิบติัการอดัประกอบไกดพ์ิลลาร์และไกดบ์ูชดว้ยเคร่ืองอดัไฮดรอลิก 

4. 4. ติดตั้งช้ินส่วนพั้นชแ์ละดายอินเสิร์ท ยดึดว้ยสลกัเกลียวและสลกัสวมพอดี 

5. 5. วดัพิกดัความฉากและทดสอบระยะช่องวา่งตดัเฉือนของแม่พิมพ์ 

6. 6. ทดสอบความลื่นไหลการเคล่ือนท่ีของแม่พิมพใ์นระยะปิดสุด 

7. 7. จดัเก็บเคร่ืองมือและท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังานพร้อมชโลมน ้ามนักนัสนิม 

9. ข้อผิดพลาดท่ีพบบ่อย 

1. 1. อดัประกอบไกดพ์ิลลาร์เอียงเกินพิกดัความคลาดเคล่ือน 0.02 มิลลิเมตร ส่งผลใหแ้ม่พิมพติ์ดขดัขณะ
เคล่ือนท่ี 

2. 2. ใชค้อ้นเหลก็เคาะลงบนช้ินส่วนแม่พิมพโ์ดยตรงท าใหผิ้วหนา้งานช ารุดเสียหาย 

3. 3. ขนัสลกัเกลียวยดึไม่เท่ากนัหรือไม่ใชป้ระแจทอร์คส่งผลใหแ้รงบิดและระยะช่องวา่งตดัเฉือน 
(Clearance) ไม่สม ่าเสมอ 



4. 4. ไม่ไดท้ าความสะอาดเศษฝุ่ นหรือเศษผงโลหะก่อนประกบแม่พิมพ ์ท าใหก้ารวดัค่าคลาดเคล่ือน 

10. ค าถามสะท้อนคิด (Reflection) 

1. 1. นกัเรียนพบปัญหาการเอียงของไกดพ์ิลลาร์หลงัจากอดัเขา้ดายโฮลเดอร์หรือไม่ และแกไ้ขปัญหานั้น
อยา่งไร? 

2. 2. เหตุใดการใชส้ลกัสวมพอดี (Dowel Pin) จึงมีความส าคญัมากในการยดึต าแหน่งของพั้นชแ์ละดายอิน
เสิร์ท? 

3. 3. ระยะช่องวา่งตดัเฉือน (Clearance) ท่ีไม่สม ่าเสมอส่งผลกระทบอยา่งไรต่อคุณภาพของช้ินงานป๊ัมตดั
และอายกุารใชง้านของแม่พิมพ?์ 

4. 4. การชโลมน ้ามนัป้องกนัสนิมหลงัท าความสะอาดมีขั้นตอนท่ีถูกตอ้งตามหลกัความปลอดภยัและ
ส่ิงแวดลอ้มอยา่งไร? 

11. เกณฑ์การประเมิน (Rubric) 

ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

K ระบุต าแหน่งจดัเก็บตาม
ระบบ 5ส อธิบายการ
ตรวจสอบช้ินส่วน 
ค านวณค่าแรงกดอดัของ
สลกัน าทิศทาง และ
ตรวจสอบตามเช็คลิสต์
ไดถู้กตอ้งทั้งหมด 

อธิบายการตรวจสอบ
ช้ินส่วน ค านวณค่าแรง
กดอดั และตรวจสอบ
ตามเช็คลิสตไ์ดถู้กตอ้ง
เป็นส่วนใหญ่ 

อธิบายการตรวจสอบ
ช้ินส่วน ค านวณค่าแรง
กดอดั และตรวจสอบ
ตามเช็คลิสตไ์ดถู้กตอ้ง
เพียงบางส่วน หรือมี
ขอ้ผิดพลาดเลก็นอ้ย 

ไม่สามารถระบุ 
อธิบาย หรือค านวณ
ค่าแรงกดอดัของสลกั
น าทิศทางไดถู้กตอ้ง
ตามมาตรฐาน
วิศวกรรม 

S ตรวจสอบความลื่นไหล
ในการเคล่ือนท่ีของชุด
แม่พิมพใ์นระยะปิดสุด
ตลอดระยะชกั 50 
มิลลิเมตรไดถู้กตอ้ง
เรียบร้อย ไม่มีอาการ
ติดขดัเลย 

ตรวจสอบความลื่น
ไหลในการเคล่ือนท่ี
ของชุดแม่พิมพไ์ด ้มี
อาการสะดุดบา้ง
เลก็นอ้ยในบางช่วง
ของระยะชกั 

ตรวจสอบความลื่น
ไหลในการเคล่ือนท่ี
ของชุดแม่พิมพไ์ดดี้ มี
อาการฝืดเพียงเลก็นอ้ย
แต่ไม่ติดขดั 

ตรวจสอบความลื่น
ไหลในการเคล่ือนท่ี
ไม่ได ้หรือมีอาการ
ติดขดัอยา่งรุนแรงใน
ระยะชกัจนไม่
สามารถเคล่ือนท่ีได้
สุด 

A ปฏิบติัตามค าแนะน าใน
การประกอบชุดดาย
แม่พิมพโ์ลหะอยา่ง

ปฏิบติัตามค าแนะน า
ในการประกอบชุดดาย
แม่พิมพโ์ลหะอยา่ง

ปฏิบติัตามค าแนะน า
ในการประกอบชุดดาย
แม่พิมพโ์ลหะอยา่ง

ละเลยค าแนะน าดา้น
ความปลอดภยัในการ
ประกอบชุดดาย



ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

เคร่งครัดและปลอดภยั
ครบถว้นตามขอ้ก าหนด 
100% 

เคร่งครัดและปลอดภยั
ไดถู้กตอ้ง มีการเตือน
เร่ืองความปลอดภยั 1 
คร้ัง 

เคร่งครัดและปลอดภยั
เป็นส่วนใหญ่ มี
ขอ้บกพร่องเลก็นอ้ย 

แม่พิมพโ์ลหะ หรือ
ตอ้งไดรั้บการเตือน
เร่ืองความปลอดภยั
หลายคร้ัง 

Ap สามารถวิเคราะห์และ
ประยกุตใ์ชค้วามรู้ใน
การแกไ้ขปัญหาระหวา่ง
การประกบชุดแม่พิมพท่ี์
ติดขดัไดด้ว้ยตนเอง
อยา่งถูกตอ้งและเป็น
ระบบ 

สามารถประยกุตใ์ช้
ความรู้ในการแกไ้ข
ปัญหาไดต้ามขั้นตอน
มาตรฐานเม่ือไดรั้บ
ค าแนะน าจากผู ้
ควบคุม 

สามารถแกไ้ขปัญหา
ชุดแม่พิมพติ์ดขดัได้
บา้ง แต่ตอ้งอาศยั
ค าแนะน าหรือการช้ีน า
จากครูผูส้อนเป็นระยะ 

ไม่สามารถ
ประยกุตใ์ชค้วามรู้
หรือแกไ้ขปัญหา
เฉพาะหนา้ในการ
ประกอบชุดแม่พิมพ์
ได ้แมจ้ะไดรั้บการ
แนะน าแลว้ 

12. Checklist ส าหรับครูผู้สอน 

☐ 1. ตรวจสอบการสวมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ของผูเ้รียนก่อนเร่ิมงาน 

☐ 2. ประเมินความถูกตอ้งในการเตรียมและการตรวจสอบความสมบูรณ์ของเคร่ืองมือและช้ินส่วนก่อน
ประกอบ 

☐ 3. สังเกตและใหค้ะแนนการใชเ้คร่ืองอดัไฮดรอลิกในการอดัไกดพ์ิลลาร์ดว้ยแรงกดท่ีถูกตอ้ง 

☐ 4. ตรวจสอบผลการวดัความตั้งฉากของไกดพ์ิลลาร์ดว้ยไดอลัเกจ (ตอ้งไม่เกิน 0.02 มม.) 

☐ 5. ตรวจสอบการขนัสลกัเกลียวดว้ยประแจทอร์คและการประกอบสลกัสวมพอดี 

☐ 6. ตรวจวดัระยะช่องวา่งตดัเฉือนร่วมกบัผูเ้รียนโดยใชฟิ้ลเลอร์เกจ 

☐ 7. ประเมินความล่ืนไหลในการเคล่ือนท่ีของชุดแม่พิมพโ์ดยการทดสอบดึงขึ้น-ลง 

☐ 8. ตรวจสอบการจดัเก็บเคร่ืองมือและการท าความสะอาดพื้นท่ีท างานตามระบบ 5ส 

13. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ชุดดายแม่พิมพโ์ลหะท่ีประกอบเสร็จสมบูรณ์ เคล่ือนท่ีล่ืนไหลไม่มีการติดขดั 

2. 2. รายงานผลการวดัพิกดัความฉากและค่าแรงบิดในการขนัแน่นของสลกัเกลียว 

3. 3. แผน่เช็คลิสตต์รวจสอบระยะช่องวา่งตดัเฉือน (Clearance) และความลื่นไหลของการเคล่ือนท่ีแม่พิมพ ์

4. 4. บนัทึกผลการจดัเก็บเคร่ืองมือและการท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานตามระบบ 5ส 

 



 

ใบมอบหมายงาน ท่ี 6 หน่วยท่ี 6 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 6 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การประกอบและตรวจสอบแม่พิมพโ์ลหะ ทฤษฎี 6 ชม. 
ปฏิบติั 18 ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

1. ผลงานหรือผลการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนมีความรู้และทกัษะในการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ การปรับตั้งช่องวา่งตดัเฉือน และการ
ตรวจสอบความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีตามมาตรฐานวิศวกรรมแม่พิมพอ์ยา่งปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะการท างานเป็นทีม การคิดวิเคราะห์เพื่อแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ทางวิศวกรรม และความมีวินยัตาม
มาตรฐาน 5ส 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 ประกอบและตรวจสอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะดว้ยสลกัเกลียว สลกัน าทิศทาง และปรับตั้งระยะช่องวา่ง
ตดัเฉือนตามคู่มือประกอบและมาตรฐานวิศวกรรมแม่พิมพ ์

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุต าแหน่งจดัเก็บเคร่ืองมือวดัความละเอียดสูงตามระบบ 5ส ไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายวิธีการตรวจสอบความสมบูรณ์ของช้ินส่วนแม่พิมพแ์ละเคร่ืองมือก่อนการประกอบได ้

4.1.3 ค านวณค่าแรงกดอดัของสลกัน าทิศทางตามมาตรฐานวิศวกรรมท่ีก าหนดไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความถูกตอ้งของการเคล่ือนท่ีและการประกบกนัของแม่พิมพต์ามเช็คลิสตม์าตรฐานได้ 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีของชุดแม่พิมพโ์ดยไม่มีอาการติดขดัไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามค าแนะน าในการประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะอยา่งเคร่งครัดและปลอดภยัไดถู้กตอ้ง 

5. รายละเอยีดของงาน 

ใหน้กัเรียนระดบัชั้น ปวช. ปฏิบติังานประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะตามแบบงานวิศวกรรมท่ีก าหนด โดย
เร่ิมตั้งแต่การตรวจสอบความสมบูรณ์และจดัเตรียมช้ินส่วนอุปกรณ์ การใชเ้คร่ืองอดัไฮดรอลิกในการอดั
ประกอบ Guide Pillar และ Guide Bushing เขา้กบัแผ่นดายโฮลเดอร์และพั้นชโ์ฮลเดอร์ การยดึแผน่



ประกอบดว้ยสลกัเกลียวร่วมกบัสลกัสวมพอดี (Dowel Pin) ตลอดจนการปรับตั้งและตรวจสอบระยะ
ช่องวา่งตดัเฉือน (Clearance) ดว้ยฟิลเลอร์เกจ ตรวจสอบความลื่นไหลของการเคล่ือนท่ีในระยะปิดสุดตลอด
ระยะชกั 50 มิลลิเมตร และปฏิบติังานจดัเก็บเคร่ืองมือตามหลกั 5ส พร้อมชโลมน ้ามนัป้องกนัสนิมใหเ้สร็จ
ส้ินเรียบร้อย 

6. ก าหนดเวลาส่งงาน 

ส่งผลงานและใบรายงานการปฏิบติังานภายในส้ินชัว่โมงการฝึกปฏิบติัการในสัปดาห์ท่ีเรียน (รวมเวลา
ปฏิบติังาน 4 ชัว่โมง) 

7. แนวทางในการปฏิบัติงาน 

1. ศึกษาแบบงานประกอบแม่พิมพโ์ลหะและคู่มือขั้นตอนการท างานร่วมกบัสมาชิกในกลุ่ม 2. จดัเตรียมและ
ตรวจสอบความสมบูรณ์ของช้ินส่วนประกอบแม่พิมพ ์เคร่ืองมือวดัละเอียด และอุปกรณ์ความปลอดภยัให้
ครบถว้น 3. ประกอบชุดน าร่อง (Guide Pillar & Bushing) ดว้ยเคร่ืองอดัไฮดรอลิก และตรวจสอบค่าความ
ฉากดว้ยไดอลัเกจใหไ้ดพ้ิกดัคลาดเคล่ือนไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร 4. ติดตั้งพั้นชแ์ละดายอินเสิร์ท ขนัยดึสลกั
เกลียวดว้ยประแจทอร์คตามค่าแรงบิดมาตรฐาน และตอกสลกัสวมพอดีเพื่อลอ็กต าแหน่ง 5. ประกบชุด
แม่พิมพบ์น-ล่างเขา้ดว้ยกนั ปรับตั้งระยะ Clearance ของวสัดุหนา 1.5 มิลลิเมตร และวดัตรวจสอบดว้ยฟิล
เลอร์เกจใหมี้ค่าเบ่ียงเบนไม่เกินร้อยละ 5 6. ตรวจสอบความตึงแน่นและความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีของชุด
แม่พิมพใ์นระยะปิดสุดใหเ้คล่ือนท่ีไดส้ะดวกไม่มีอาการติดขดั 7. ท าความสะอาด จดัเก็บเคร่ืองมือวดัตาม
ต าแหน่งระบบ 5ส และชโลมน ้ามนัป้องกนัสนิมท่ีช้ินส่วนแม่พิมพใ์หเ้รียบร้อย 

8. แหล่งค้นคว้าข้อมูลเพิม่เติม 

1. หนงัสือเรียนวิชาการสร้างแม่พิมพโ์ลหะเบ้ืองตน้ แผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 2. 
คู่มือการใชง้านเคร่ืองอดัไฮดรอลิกและเคร่ืองมือวดัความละเอียดสูงประจ าศูนยป์ฏิบติัการแม่พิมพ์ 3. ส่ือ
วิดีโอสาธิตการปรับตั้งช่องว่างตดัเฉือน (Clearance) และการประกอบแม่พิมพผ์า่นระบบออนไลน์ของ
แผนกวิชา 4. มาตรฐานวิศวกรรมการประกอบแม่พิมพป๊ั์มโลหะ สมาคมอุตสาหกรรมแม่พิมพไ์ทย (TDIA) 

9. การประเมินผล 

1. ความถูกตอ้งและสมบูรณ์ของงานประกอบแม่พิมพต์ามเกณฑค์่าพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีก าหนด (ความ
ฉากของไกดพ์ิลลาร์ไม่เกิน 0.02 มม. และช่องวา่งรอบพั้นช-์ดายเบ่ียงเบนไม่เกิน 5%) (40 คะแนน) 2. ทกัษะ
การใชเ้คร่ืองมือประกอบ เคร่ืองมือวดัละเอียด และเคร่ืองอดัไฮดรอลิกไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั (30 
คะแนน) 3. การปฏิบติัตามขั้นตอนความปลอดภยั การท างานเป็นทีม และการจดัเก็บเคร่ืองมือตามหลกั 5ส 
(20 คะแนน) 4. ความสมบูรณ์ของใบรายงานผลการปฏิบติังานและการส่งมอบงานตรงตามเวลา (10 
คะแนน) 

 

 



10. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ชุดดายแม่พิมพโ์ลหะท่ีประกอบและปรับตั้งสมบูรณ์ตามแบบงาน จ านวน 1 ชุดต่อกลุ่ม 

2. 2. ใบรายงานผลการปฏิบติังาน (Job Sheet) ท่ีบนัทึกค่าการวดั ความฉาก และระยะช่องวา่ง Clearance 
อยา่งละเอียด 

3. 3. แบบประเมินพฤติกรรมการท างานกลุ่มและการจดัเก็บพื้นท่ีปฏิบติังานตามมาตรฐาน 5ส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ข้อสอบ ที่ 6  หน่วยท่ี 6 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ  สอนคร้ัง
ท่ี 6 

งานหลกั MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกลและสวมประกอบ 

 ทฤษฎี 6 
ชม. 
ปฏิบติั 18 
ชม. 

งานยอ่ย ST-0203 ประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ  จ านวน 10 
ขอ้ 

 ช่ือเร่ือง/งาน การประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมด้านพุทธิพสัิย (K): 

1. ระบุต าแหน่งจดัเก็บเคร่ืองมือวดัความละเอียดสูงตามระบบ 5ส ไดถู้กตอ้ง 

2. อธิบายวิธีการตรวจสอบความสมบูรณ์ของช้ินส่วนแม่พิมพแ์ละเคร่ืองมือก่อนการประกอบได ้

3. ค  านวณค่าแรงกดอดัของสลกัน าทิศทางตามมาตรฐานวิศวกรรมท่ีก าหนดไดถู้กตอ้ง 

4. ตรวจสอบความถูกตอ้งของการเคล่ือนท่ีและการประกบกนัของแม่พิมพต์ามเช็คลิสตม์าตรฐานได้ 

ตอนท่ี 1 ข้อสอบแบบเลือกตอบ (10 ข้อ) 

ค าชี้แจง 

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ  

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ ก. ข. ค. และ ง. 

2. ใหน้กัเรียนเลือกค าตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว แลว้ท าเคร่ืองหมาย ✕ ลงในกระดาษค าตอบ 

3. หา้มขีดเขียนขอ้ความใดๆ ลงในแบบทดสอบ 

1. ในข้ันตอนการประกอบชุดดายแม่พมิพ์โลหะ ส่ิงแรกท่ีผู้ปฏิบัติงานควรด าเนินการตามระเบียบปฏิบัติงาน
คือข้อใด 

ก. การจดัเตรียมแบบงานและตรวจสอบช้ินส่วนประกอบ 

ข. การอดัไกดพ์ิลลาร์ดว้ยเคร่ืองอดัไฮดรอลิกทนัที 

ค. การชโลมน ้ามนักนัสนิมหนาๆ ทัว่ทุกช้ินส่วน 

ง. การเจาะรูส าหรับใส่สลกัสวมพอดี (Dowel Pin) 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — การจดัเตรียมแบบงานและตรวจสอบช้ินส่วนประกอบ 



2. เคร่ืองมือชนิดใดมีความเหมาะสมท่ีสุดในการใช้อดัไกด์พลิลาร์ (Guide Pillar) และไกด์บุชช่ิง (Guide 
Bushing) เข้ากบัแผ่นแม่พมิพ์เพ่ือให้ได้ระนาบและแนวแกนท่ีตรงกนั 

ก. คอ้นปอนดแ์ละแท่งเหลก็น า 

ข. เคร่ืองอดัไฮดรอลิก (Hydraulic Press) 

ค. ปากกาจบัช้ินงานขนาดใหญ่ 

ง. เคร่ืองสวา่นแท่นแม่นย  า 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — เคร่ืองอดัไฮดรอลิก (Hydraulic Press) 

3. ในการยึดแผ่นประกอบแม่พมิพ์ เหตุใดจึงต้องใช้ท้ังสลกัเกลยีว (Bolt) และสลกัสวมพอดี (Dowel Pin) 
ร่วมกนั 

ก. สลกัเกลียวช่วยรับแรงดึงและยดึแน่น ส่วนสลกัสวมพอดีช่วยก าหนดต าแหน่งและป้องกนัการเคล่ือนตวั
ดา้นขา้ง 

ข. สลกัเกลียวใชส้ าหรับปรับระดบัความสูง ส่วนสลกัสวมพอดีใชย้ดึแผน่ให้แน่นหนาท่ีสุด 

ค. สลกัสวมพอดีท าหนา้ท่ีรับแรงกดโดยตรง ส่วนสลกัเกลียวท าหนา้ท่ีป้องกนัสนิมระหวา่งแผน่ 

ง. เพื่อใหเ้กิดความสวยงามและเป็นไปตามมาตรฐานการออกแบบโดยไม่มีผลต่อความแขง็แรง 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — สลกัเกลียวช่วยรับแรงดึงและยดึแน่น ส่วนสลกัสวมพอดีช่วยก าหนดต าแหน่งและ
ป้องกนัการเคล่ือนตวัดา้นขา้ง 

4. หากในข้ันตอนการประกบชุดแม่พมิพ์บน-ล่างเข้าด้วยกัน พบว่าระยะช่องว่างตัดเฉือน (Clearance) ไม่
สม ่าเสมอตามที่ก าหนด จะส่งผลกระทบโดยตรงอย่างไร 

ก. ช้ินงานป๊ัมมีครีบ (Burr) เกิดขึ้นไม่เท่ากนั และแม่พิมพอ์าจเกิดการสึกหรอหรือแตกหักเสียหายเร็วขึ้น 

ข. อุณหภูมิระหวา่งการป๊ัมจะลดลงอยา่งรวดเร็วท าใหผิ้วช้ินงานไม่เงางาม 

ค. เคร่ืองอดัไฮดรอลิกจะไม่สามารถกดสไลดล์งมาไดเ้น่ืองจากระบบความปลอดภยัลอ็ก 

ง. ไม่ส่งผลกระทบใดๆ เน่ืองจากไกดพ์ิลลาร์จะช่วยบงัคบัแกนใหต้รงเองอตัโนมติัขณะท างาน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — ช้ินงานป๊ัมมีครีบ (Burr) เกิดขึ้นไม่เท่ากนั และแม่พิมพอ์าจเกิดการสึกหรอหรือ
แตกหกัเสียหายเร็วขึ้น 

5. ในการทดสอบการเคล่ือนท่ีในระยะปิดสุด (Closed position) ของชุดแม่พมิพ์ ข้อใดคือผลลพัธ์ท่ีแสดงว่า
การประกอบเป็นไปอย่างถูกต้องและพร้อมใช้งาน 

ก. แม่พิมพส์ามารถเคล่ือนท่ีประกบกนัไดส้นิทโดยตอ้งใชแ้รงกดภายนอกกระแทกอย่างรุนแรง 

ข. มีเสียงโลหะเสียดสีกนัดงัสนิทเพื่อแสดงถึงการสวมประกอบท่ีแน่นหนาเป็นเน้ือเดียวกนั 

ค. การเคล่ือนท่ีขึ้น-ลงเป็นไปอยา่งราบร่ืน ล่ืนไหล ไม่มีการติดขดัหรือสะดุดตลอดระยะชกั 



ง. แม่พิมพส่์วนบนและส่วนล่างลอ็คติดกนัแน่นสนิทจนไม่สามารถแยกออกจากกนัดว้ยมือเปล่า 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — การเคล่ือนท่ีขึ้น-ลงเป็นไปอยา่งราบร่ืน ล่ืนไหล ไม่มีการติดขดัหรือสะดุดตลอด
ระยะชกั 

6. ข้ันตอนสุดท้ายหลงัจากตรวจสอบการเคล่ือนท่ีของแม่พมิพ์เรียบร้อยแล้วและต้องการยืดอายุการใช้งาน
คือข้อใด 

ก. การพ่นสีเคลือบป้องกนัสนิมทบัทัว่ทั้งบริเวณผิวหนา้สัมผสัของดาย 

ข. การท าความสะอาดคราบสกปรกและชโลมดว้ยน ้ามนัป้องกนัสนิมอยา่งทัว่ถึง 

ค. การจุ่มชุดแม่พิมพล์งในน ้ าอุณหภูมิห้องเพื่อลดความเคน้สะสม 

ง. การขดัผิวหนา้สัมผสัดว้ยกระดาษทรายหยาบเพื่อเพิ่มแรงเสียดทาน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — การท าความสะอาดคราบสกปรกและชโลมดว้ยน ้ามนัป้องกนัสนิมอยา่งทัว่ถึง 

7. ในการประกอบแผ่นแม่พมิพ์โดยใช้สลกัสวมพอดี (Dowel pin) ข้อใดคือล าดับขั้นตอนการประกอบที่
ถูกต้องเพ่ือความแม่นย าของต าแหน่ง 

ก. ขนัสลกัเกลียวยดึแผน่ใหแ้น่นเตม็ท่ีก่อน แลว้จึงตอกสลกัสวมพอดีลงไปในภายหลงั 

ข. ตอกสลกัสวมพอดีเพื่อจดัต าแหน่งแผน่ประกอบใหต้รงก่อน จากนั้นจึงขนัสลกัเกลียวสลบัทแยงมุมให้
แน่นตามแรงบิดท่ีก าหนด 

ค. ตอกสลกัสวมพอดีและขนัสลกัเกลียวสุ่มตรงมุมใดมุมหน่ึงใหแ้น่นท่ีสุดทนัทีเพื่อประหยดัเวลา 

ง. ทากาวประสานท่ีสลกัสวมพอดีก่อนประกอบ เพื่อป้องกนัไม่ใหส้ลกัหลุดขณะขนัสลกัเกลียว 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ตอกสลกัสวมพอดีเพื่อจดัต าแหน่งแผน่ประกอบให้ตรงก่อน จากนั้นจึงขนัสลกั
เกลียวสลบัทแยงมุมใหแ้น่นตามแรงบิดท่ีก าหนด 

8. หากในขณะเร่ิมอดัไกด์พลิลาร์ (Guide Pillar) ด้วยเคร่ืองอดัไฮดรอลกิ พบว่าแกนเอียงไม่ได้ฉากกบัแผ่น
แม่พมิพ์ ผู้ปฏิบัติงานควรแก้ไขอย่างไรจึงจะถูกต้องและปลอดภัยท่ีสุด 

ก. ฝืนกดเคร่ืองไฮดรอลิกต่อไปจนสุด เพื่อให้แรงกดปรับระดบัความสมดุลดว้ยตนเอง 

ข. ใชค้อ้นเหลก็เคาะแต่งส่วนท่ีเอียงขณะท่ีเคร่ืองอดัไฮดรอลิกก าลงัเคล่ือนท่ีลง 

ค. หยดุเคร่ืองอดัทนัที ถอยแรงกดออก ตรวจสอบหาสาเหตุ และตั้งศูนยแ์นวแกนใหไ้ดฉ้ากใหม่ก่อนท าการ
อดัต่อ 

ง. ชโลมน ้ามนัหล่อล่ืนปริมาณมากเพื่อช่วยใหแ้กนท่ีเอียงสไลดผ์า่นรูเขา้ไปไดง้่ายขึ้น 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — หยดุเคร่ืองอดัทนัที ถอยแรงกดออก ตรวจสอบหาสาเหตุ และตั้งศูนยแ์นวแกนใหไ้ด้
ฉากใหม่ก่อนท าการอดัต่อ 



9. ข้อใดคือเคร่ืองมือหรือวิธีการท่ีนิยมน ามาใช้ตรวจวัดระยะช่องว่างตัดเฉือน (Clearance) ในข้ันตอนการ
ปรับตั้งและตรวจสอบการประกบชุดแม่พมิพ์บน-ล่าง 

ก. การใชฟิ้ลเลอร์เกจ (Feeler Gauge) สอดวดัต าแหน่งรอบๆ ขอบคมตดั หรือทดลองป๊ัมวสัดุตวัอยา่งเพื่อ
ตรวจสอบ 

ข. การใชส้ายวดัตลบัทัว่ไปวดัรอบๆ ขอบแผ่นประกอบแม่พิมพ ์

ค. การสังเกตดว้ยสายตาเปล่าในระยะไกลเพื่อดูความสมมาตรของเงาแม่พิมพ  ์

ง. การใชเ้คร่ืองเป่าลมร้อนเพื่อดูการขยายตวัของช่องวา่งระหวา่งช้ินส่วน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — การใชฟิ้ลเลอร์เกจ (Feeler Gauge) สอดวดัต าแหน่งรอบๆ ขอบคมตดั หรือทดลอง
ป๊ัมวสัดุตวัอยา่งเพื่อตรวจสอบ 

10. การท าความสะอาดเศษฝุ่นและส่ิงสกปรกบนผิวหน้าสัมผัสของแผ่นประกอบ (Die plates) ก่อนน ามา
ประกบกนัมีจุดประสงค์หลกัเพ่ืออะไร 

ก. เพื่อใหแ้ผน่ประกอบสามารถยดึติดกนัไดโ้ดยไม่ตอ้งขนัสลกัเกลียว 

ข. เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้ศษโลหะหรือส่ิงสกปรกขดัขวางการประกบแนบสนิท ซ่ึงส่งผลใหร้ะยะและความสูง
แม่พิมพค์ลาดเคล่ือน 

ค. เพื่อใหน้ ้ามนักนัสนิมท าปฏิกิริยากบัผิวเหลก็ไดดี้ท่ีสุดระหวา่งการใชง้าน 

ง. เพื่อใหแ้ผ่นแม่พิมพร์ะบายความร้อนไดดี้ขึ้นขณะปฏิบติังานป๊ัม 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้ศษโลหะหรือส่ิงสกปรกขดัขวางการประกบแนบสนิท ซ่ึงส่งผล
ใหร้ะยะและความสูงแม่พิมพค์ลาดเคล่ือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินผลการปฏิบติังาน 

รหัสวิชา: A   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกลและสวมประกอบ 

งานย่อย: ST-0203 ประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองจกัรกลและ
สวมประกอบ 

ST-
0203 

↳ ประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ(1 แผน) 

ST-
0203.1 

จดัเตรียมแบบงาน ช้ินส่วนประกอบแม่พิมพ ์และเคร่ืองมือ
ส าหรับประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

□ □ □ □ 

ST-
0203.2 

ประกอบและอดัชุดน าร่อง (Guide Pillar and Guide Bushing) เขา้
กบัแผน่ดายโฮลเดอร์และแผน่พั้นชโ์ฮลเดอร์ดว้ยเคร่ืองอดัไฮดรอ
ลิก 

□ □ □ □ 

ST-
0203.3 

ติดตั้งและยดึประกอบพั้นชแ์ละดายอินเสิร์ทเขา้กบัแผน่ยึดพั้นช์
และแผน่ดายดว้ยสลกัเกลียวและสลกัสวมพอดี 

□ □ □ □ 

ST-
0203.4 

ประกบชุดแม่พิมพบ์นและล่างเขา้ดว้ยกนัเพื่อท าการปรับตั้งและ
วดัระยะช่องวา่งตดัเฉือนของแม่พิมพ ์

□ □ □ □ 

ST-
0203.5 

ตรวจสอบความตึงแน่นและความลื่นไหลในการเคล่ือนท่ีของชุด
แม่พิมพใ์นระยะปิดสุด 

□ □ □ □ 

ST-
0203.6 

จดัเก็บเคร่ืองมือประกอบ เคร่ืองมือวดั และแบบงานประกอบเขา้
ท่ีใหเ้ป็นระเบียบตามระบบควบคุมเคร่ืองมือ 

□ □ □ □ 



ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

ST-
0203.7 

ท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังานและชโลมน ้ามนัป้องกนัสนิมบน
ช้ินส่วนแม่พิมพเ์พื่อส้ินสุดขั้นตอนการท างาน 

□ □ □ □ 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน (4 ระดบั) 

4 — ดีมาก 
ปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งครบถว้น คล่องแคล่ว 
3 — ดี 
ปฏิบติัไดถู้กตอ้งเป็นส่วนใหญ่ มีขอ้บกพร่องเลก็นอ้ย 
2 — พอใช้ 
ปฏิบติัไดบ้างส่วน ตอ้งไดรั้บค าแนะน า 
1 — ปรับปรุง 
ปฏิบติัไดน้อ้ย ยงัตอ้งปรับปรุง 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

         (ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินจิตพิสัย (ดา้นคุณธรรม จริยธรรม) 

รหัสวิชา: A   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-02 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ย
เคร่ืองจกัรกลและสวมประกอบ 

งานย่อย: ST-0203 ประกอบชุดดายแม่พิมพโ์ลหะ 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ จุดประสงค์ด้านจิตพสัิย ดีมาก 
(4) 

ดี 
(3) 

พอใช้ 
(2) 

ปรับปรุง 
(1) 

1 1. ปฏิบติัตามค าแนะน าในการประกอบชุดดายแม่พิมพ์
โลหะอยา่งเคร่งครัดและปลอดภยัไดถู้กตอ้ง 

□ □ □ □ 

เกณฑ ์Rubric (4 ระดบั) 

ดีมาก (4) 
แสดงพฤติกรรมอยา่งสม ่าเสมอและเป็นแบบอยา่ง 
ดี (3) 
แสดงพฤติกรรมไดดี้ในส่วนใหญ่ 
พอใช้ (2) 
แสดงพฤติกรรมไดบ้า้งแต่ตอ้งกระตุน้ 
ปรับปรุง (1) 
ยงัไม่แสดงพฤติกรรมท่ีพึงประสงค ์

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 

 

 



 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยท่ี 7 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 7 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดในงานช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียด 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ผูเ้รียนสามารถใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดในการวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
ตามขอ้ก าหนดของแบบงานและหลกัความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สมรรถนะยอ่ย  

1) เกณฑก์ารปฏิบติังาน: ปฏิบติังานวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะโดยเลือกใชไ้มโครมิเตอร์
และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ บนัทึกผล วิเคราะห์เปรียบเทียบกบัแบบงาน บ ารุงรักษาและจดัเก็บเคร่ืองมือตาม
ระบบ 5ส 

2) วิธีประเมิน: การประเมินผลการปฏิบติังานจริงตามใบงานการวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพแ์ละการท าความ
สะอาดพื้นท่ีปฏิบติังาน 

3) หลกัฐานการปฏิบติังาน: ใบบนัทึกผลการวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ และช้ินส่วนแม่พิมพท่ี์ผา่นการ
ท าความสะอาดบ ารุงรักษาเรียบร้อยแลว้ 

4) หลกัฐานความรู้: แบบทดสอบวดัความรู้เก่ียวกบัการเลือกใชแ้ละการอ่านค่าเคร่ืองมือวดัละเอียด 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ: พฒันาทกัษะการคิดวิเคราะห์ ความรอบคอบในการท างานผลิต และความ
รับผิดชอบในกระบวนการท างานอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการตรวจสอบและการวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดตาม
หลกัการมาตรวิทยา 

3.2 วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดตามมาตรฐานวิศวกรรมการผลิต 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ด้านพุทธิพสัิย 

4.1.1 ระบุประเภทเคร่ืองมือวดัละเอียดท่ีเหมาะสมกบัช้ินส่วนแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการบ ารุงรักษาและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดไดถู้กตอ้ง 



4.1.3 แสดงวิธีวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 จ าแนกช้ินงานท่ีผา่นและไม่ผา่นเกณฑจ์ากค่าพิกดัความเผ่ือไดถู้กตอ้ง 

ด้านทักษะพสัิย 

4.2.1 ตรวจสอบขนาดความหนาและความกวา้งของช้ินงานจริงเปรียบเทียบกบัแบบงานไดถู้กตอ้ง 

ด้านจิตพสัิย 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัและหลกั 5ส ในการท าความสะอาดและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัไดถู้กตอ้ง 

5. สาระการเรียนรู้ 

การวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะดว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดประกอบดว้ย การตรวจสอบความพร้อมและท า
ความสะอาดผิวหนา้สัมผสัของเคร่ืองมือวดัละเอียดและช้ินงานแม่พิมพ ์การวดัขนาดโดยใชไ้มโครมิเตอร์
และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์พร้อมบนัทึกค่า การวิเคราะห์เปรียบเทียบผลการวดักบัค่าพิกดัความเผื่อในแบบ
งานเพื่อจ าแนกช้ินงาน การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียดดว้ยการชโลมน ้ามนักนัสนิมและจดัเก็บลงกล่อง
เฉพาะอุปกรณ์ และการท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานตามมาตรฐานความปลอดภยั 

6. กจิกรรมการเรียนรู้ (สอนด้วยวิธีการ: Active Learning (เน้นให้ผู้เรียนลงมือปฏิบัติจริง และคิด
วิเคราะห์)) 

1. กระตุ้นความสนใจและเช่ือมโยงความรู้เดิม 

1. ครูน าเขา้สู่บทเรียนโดยเปิดวีดิทศัน์แสดงการท างานของแม่พิมพโ์ลหะท่ีมีค่าความคลาดเคล่ือน และตั้ง
ค  าถามวา่ "หากช้ินส่วนแม่พิมพมี์ความหนาผิดพลาดไปเพียง 0.01 มิลลิเมตร จะส่งผลอยา่งไรต่อการป๊ัม
ช้ินงาน" 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัวิเคราะห์ปัญหา ตอบค าถาม และเช่ือมโยงประสบการณ์การใชเ้คร่ืองมือวดัพื้นฐานในอดีต
สู่ความจ าเป็นในการใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียด 

2. ลงมือปฏิบัติหรือส ารวจสถานการณ์ 

1. ครูอธิบายและสาธิตขั้นตอนการตรวจสอบความพร้อม การท าความสะอาดผิวหนา้สัมผสั และขั้นตอนการ
วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

2. ผูเ้รียนแบ่งกลุ่มกลุ่มละ 4 คน ร่วมกนัตรวจสอบความพร้อมและใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดวดัขนาดช้ินงาน
จริง พร้อมบนัทึกค่าการวดัลงในแบบบนัทึกผลการปฏิบติังาน โดยมีครูคอยสังเกตการณ์และแนะน าอยา่ง
ใกลชิ้ด 

3. แลกเปลี่ยนความคิดเห็นและสะท้อนผลการเรียนรู้ 

1. ครูใหโ้จทยแ์ต่ละกลุ่มน าผลการวดัจริงมาเปรียบเทียบกบัค่าพิกดัความเผื่อในแบบงาน และร่วมกนัสรุป
สถานะของช้ินงาน 



2. ผูเ้รียนร่วมกนัอภิปรายในกลุ่มเพื่อหาสาเหตุท่ีท าให้เกิดค่าความคลาดเคล่ือนในการวดั และแลกเปล่ียน
วิธีการวดัท่ีใหค้่าแม่นย  าท่ีสุด 

4. สรุปองค์ความรู้จากกจิกรรม 

1. ครูใหต้วัแทนของแต่ละกลุ่มออกมารายงานผลการวดัและการจ าแนกช้ินงาน พร้อมขอ้เสนอแนะในการ
หลีกเล่ียงความผิดพลาดขณะวดั 

2. ผูเ้รียนและครูร่วมกนัอภิปรายสรุปหลกัการใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดและการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือหลงัการ
ปฏิบติังาน 

5. ประยุกต์ใช้และประเมินผล 

1. ครูมอบหมายงานใหผู้เ้รียนด าเนินการชโลมน ้ามนักนัสนิม จดัเก็บอุปกรณ์ลงกล่องเฉพาะ และท าความ
สะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานตามมาตรฐานความปลอดภยั 5ส 

2. ผูเ้รียนท าความสะอาดจดัเก็บเคร่ืองมือวดัและพื้นท่ีโดยรอบ พร้อมประเมินผลการปฏิบติังานของตนเอง
และใหค้รูผูส้อนประเมินผลงานขั้นสุดทา้ย 

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้ 

1. ไมโครมิเตอร์วดันอก (Micrometer) ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร 

2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Caliper) 

3. ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะส าหรับฝึกวดัขนาด 

4. ใบงานและแบบบนัทึกผลการวดัขนาดช้ินงาน 

5. น ้ามนักนัสนิมและผา้ท าความสะอาดช้ินงาน 

8. หลกัฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลกัฐานความรู้ 

1. คะแนนแบบทดสอบเร่ืองขั้นตอนการอ่านค่าและการใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียด 

8.2 หลกัฐานการปฏิบัติงาน 

1. ใบบนัทึกผลการวดัและจ าแนกช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

2. ผลการท าความสะอาดบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัและพื้นท่ีปฏิบติังาน 

9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. ตรวจสอบความพร้อมและท าความสะอาดผิวหนา้สัมผสัของเคร่ืองมือวดัละเอียดและช้ินส่วนแม่พิมพไ์ด้
ถูกตอ้งตามรายการตรวจสอบ 4 จุด 

2. ด าเนินการวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ พร้อมบนัทึกค่าได้
ถูกตอ้งภายในเวลา 15 นาที 



3. เปรียบเทียบค่าการวดัจริงกบัแบบงานและจ าแนกช้ินส่วนแม่พิมพผ์า่นเกณฑพ์ิกดัความเผ่ือบวก-ลบไม่
เกิน 0.02 มิลลิเมตรไดถู้กตอ้งครบถว้น 

4. ชโลมน ้ามนักนัสนิมและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดลงกล่องเฉพาะอุปกรณ์ไดถู้กตอ้งตามมาตรฐานการ
บ ารุงรักษา 

5. ท าความสะอาดพื้นผิวโต๊ะปฏิบติังานและพื้นท่ีโดยรอบไดส้ะอาดเรียบร้อยตามหลกั 5ส ภายในเวลา 5 
นาที 

9.2 วิธีการประเมิน 

1. การตรวจแบบบนัทึกผลการวดัและการวิเคราะห์ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

2. การสังเกตพฤติกรรมการปฏิบติังานและการใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียด 

3. การตรวจความเรียบร้อยของเคร่ืองมือและโต๊ะปฏิบติังานหลงัการท ากิจกรรม 

9.3 เคร่ืองมือประเมิน 

1. ใบประเมินผลการปฏิบติังาน (Rubric Score) 

2. แบบสังเกตพฤติกรรมการท างานกลุ่มและการปฏิบติัตามหลกัความปลอดภยั 

3. แบบตรวจสอบความสะอาดและจดัเก็บเคร่ืองมือ (5ส) 

10. บันทึกผลหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.2 ปัญหาที่พบ 

10.3 แนวทางแก้ปัญหา 

 

 

( ครูผูส้อน ) 

นายธนิต เช้ือเมืองพาน 

 

 

( .................................................... ) 

หวัหนา้แผนกวิชา 

 

 

 



 

ใบความรู้ ท่ี 7 หน่วยท่ี 7 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 7 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดในงานช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียด 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน: 

ผูเ้รียนสามารถใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดในการวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
ตามขอ้ก าหนดของแบบงานและหลกัความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะการคิดวิเคราะห์ ความรอบคอบในการท างานผลิต และความรับผิดชอบในกระบวนการท างาน
อุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบั แสดงความรู้เก่ียวกบัการตรวจสอบและการวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือ
วดัละเอียดตามหลกัการมาตรวิทยา 

3.2 วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดตามมาตรฐานวิศวกรรมการผลิต 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทเคร่ืองมือวดัละเอียดท่ีเหมาะสมกบัช้ินส่วนแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการบ ารุงรักษาและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 จ าแนกช้ินงานท่ีผา่นและไม่ผา่นเกณฑจ์ากค่าพิกดัความเผ่ือไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบขนาดความหนาและความกวา้งของช้ินงานจริงเปรียบเทียบกบัแบบงานไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัและหลกั 5ส ในการท าความสะอาดและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัไดถู้กตอ้ง 

 

 



5. เน้ือหาสาระ 

1. 1. เคร่ืองมือวัดละเอยีดส าหรับงานชิ้นส่วนแม่พมิพ์และการเตรียมความพร้อม 

1.1 1. เคร่ืองมือวดัละเอียดหลกัท่ีใชป้ระกอบดว้ย เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Calipers) และ
ไมโครมิเตอร์ (Micrometer) ซ่ึงเลือกใชต้ามความละเอียดของแบบงานช้ินส่วนแม่พิมพ ์

1.2 2. การเตรียมความพร้อมเร่ิมดว้ยการตรวจสอบสภาพความสมบูรณ์และท าความสะอาดผิวหนา้
สัมผสัของเคร่ืองมือวดัละเอียดรวมถึงช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะเพื่อไม่ใหมี้ฝุ่ น คราบน ้ามนั หรือเศษโลหะ
เกาะติด 

1.3 3. การตรวจสอบค่าความคลาดเคล่ือนเบ้ืองตน้ (Zero Setting) ของเคร่ืองมือวดัก่อนน าไปใชง้าน
จริง เพื่อป้องกนัผลการวดัท่ีคลาดเคล่ือนจากความผิดพลาดของระบบเคร่ืองมือ 

1.4 4. การคดัเลือกประเภทของเคร่ืองมือวดัละเอียดท่ีเหมาะสมกบัลกัษณะและพิกดัความเผื่อตามท่ี
ระบุในแบบสั่งงานการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ ์

ตัวอย่าง 1: ขั้นตอนการตรวจสอบค่าศูนย ์(Zero Setting) ของไมโครมิเตอร์ขนาด 0-25 มม.: หมุน
ปลอกกระทบ (Ratchet Stop) ใหผ้ิวหนา้สัมผสัชนกนัอยา่งแผว่เบาจ านวน 2-3 คลิก แลว้ตรวจสอบ
วา่ขีดศูนยบ์นสเกลปลอกหมุนตรงกบัเส้นอา้งอิงบนแกนหลกัหรือไม่ 

2. 2. วิธีการวัดขนาดและการอ่านค่าทศนิยมของเคร่ืองมือวัดละเอยีด 

2.1 1. การวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะดว้ยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ โดยใชป้ากวดัวดัขนาดความกวา้ง 
ความหนา หรือความลึก และลอ็กสกรูยดึก่อนท าการอ่านค่า 

2.2 2. การวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไมโครมิเตอร์ภายนอก โดยการประคองเคร่ืองมือใหต้ั้งฉากกบั
ผิวสัมผสัและใชป้ลอกหมุนกระทบช่วยควบคุมแรงกดให้คงท่ี 

2.3 3. การอ่านและบนัทึกค่าผลการวดัท่ีไดโ้ดยละเอียด โดยเฉพาะค่าทศนิยมของไมโครมิเตอร์ท่ีเกณฑ์
ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร เพื่อความถูกตอ้งในการประเมินช้ินงาน 

2.4 4. บนัทึกผลท่ีวดัไดล้งในแบบฟอร์มการตรวจสอบช้ินงานอยา่งเป็นระบบตามต าแหน่งท่ีก าหนด
ในแบบสั่งงาน 

ตัวอย่าง 1: สูตรการอ่านค่าไมโครมิเตอร์ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร: ผลการวดั = (ค่าขีดสเกล
หลกับนแกนใน) + (ค่าสเกลบนปลอกหมุนนอกคูณดว้ย 0.01) 

ตัวอย่าง 2: ตวัอยา่งการวดั: สเกลหลกับนแกนในอ่านได ้15.50 มม. สเกลบนปลอกหมุนช้ีท่ีขีด 12 
ดงันั้นผลการวดัคือ 15.50 + 0.12 = 15.62 มม. 

 



3. 3. การวิเคราะห์เปรียบเทียบผลการวัดกบัพกิดัความเผ่ือเพ่ือจ าแนกชิ้นงาน 

3.1 1. พิกดัความเผื่อ (Tolerance) คือช่วงขอบเขตการผลิตท่ียอมรับได ้โดยค านวณจากขนาดสูงสุดและ
ต ่าสุดท่ีก าหนดไวใ้นแบบสั่งงาน 

3.2 2. การน าค่าการวดัจริงท่ีบนัทึกไดม้าเปรียบเทียบกบัแบบงานควบคุมการผลิตตามพิกดัความเผื่อ
บวก-ลบท่ีระบุ (เช่น +/- 0.02 มิลลิเมตร) 

3.3 3. ช้ินงานท่ีผา่นเกณฑ ์(OK) คือช้ินงานท่ีมีขนาดจริงอยูภ่ายในกรอบของพิกดัความเผ่ือท่ียอมรับได ้
สามารถน าไปประกอบประกอบแม่พิมพต์่อไปได ้

3.4 4. ช้ินงานท่ีไม่ผา่นเกณฑ ์(NG) คือช้ินงานท่ีมีขนาดโตหรือเลก็เกินกวา่ค่าพิกดัความเผ่ือท่ียอมรับได ้
ซ่ึงจะตอ้งท าการส่งแกไ้ขหรือคดัทิ้งเป็นของเสีย 

ตัวอย่าง 1: แบบสั่งงานระบุขนาดความกวา้งช้ินส่วนแม่พิมพ:์ 20.00 +/- 0.02 มม. (ค่าสูงสุดท่ี
ยอมรับได ้= 20.02 มม., ค่าต ่าสุดท่ียอมรับได ้= 19.98 มม.) 

ตัวอย่าง 2: ช้ินงานท่ี 1: ผลวดัจริงได ้20.01 มม. ผลการวิเคราะห์ = ผา่นเกณฑ ์(OK) 

ตัวอย่าง 3: ช้ินงานท่ี 2: ผลวดัจริงได ้19.96 มม. ผลการวิเคราะห์ = ไม่ผา่นเกณฑ ์(NG - ขนาดเลก็
เกินไป) 

4. 4. การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวัดละเอยีดและการจัดเกบ็ตามหลกั 5ส 

4.1 1. การท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัละเอียดทุกคร้ังหลงัการใชง้านเสร็จส้ิน โดยเช็ดส่ิงสกปรกและ
หยดน ้าท่ีคา้งอยูบ่นอุปกรณ์ออกใหห้มดดว้ยผา้แหง้สะอาด 

4.2 2. การชโลมน ้ามนักนัสนิม (Anti-rust Oil) ชนิดบางบนช้ินส่วนท่ีเป็นโลหะและผิวสัมผสัวดัของ
ไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์เพื่อป้องกนัการเกิดสนิม 

4.3 3. การจดัเก็บเคร่ืองมือวดับรรจุลงในกล่องเฉพาะของอุปกรณ์อยา่งเป็นระเบียบเรียบร้อย หา้มวาง
ซอ้นทบัหรือปะปนกบัเคร่ืองมือช่างประเภทอ่ืน 

4.4 4. การปฏิบติัตามมาตรฐาน 5ส และความปลอดภยัในการท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานดา้นมาตร
วิทยาใหป้ราศจากเศษโลหะและคราบน ้ามนับนโต๊ะงาน 

ตัวอย่าง 1: ขอ้ควรปฏิบติัในการจดัเก็บไมโครมิเตอร์: 1. ปลดลอ็คแกนวดั 2. ปรับระยะห่าง
ผิวสัมผสัใหมี้ช่องวา่งเลก็นอ้ย (หา้มหมุนชิดสนิทขณะจดัเก็บ) 3. ชโลมน ้ามนักนัสนิมบางๆ 4. 
บรรจุลงกล่องพลาสติกเฉพาะ 5. เก็บเขา้ตูเ้ก็บเคร่ืองมือควบคุมอุณหภูมิและความช้ืน 

 

 



6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

1. 1. จงระบุความส าคญัของการท าความสะอาดผิวหนา้สัมผสัของช้ินงานและเคร่ืองมือวดัก่อนเร่ิมปฏิบติั
งานวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพ ์

2. 2. หากแบบงานก าหนดขนาดความหนาช้ินส่วนแม่พิมพไ์วท่ี้ 12.00 +/- 0.02 มิลลิเมตร และวดัค่าจริงได ้
12.03 มิลลิเมตร ช้ินงานน้ีผา่นเกณฑก์ารตรวจสอบหรือไม่ พร้อมระบุเหตุผลประกอบ 

3. 3. จงเขียนขั้นตอนการบ ารุงรักษาและการจดัเก็บไมโครมิเตอร์ท่ีถูกตอ้งตามหลกัการ 5ส หลงัจากการใช้
งานเสร็จส้ินลงในใบงาน 

4. 4. การประเมินและการวิเคราะห์เปรียบเทียบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพก์บัเกณฑพ์ิกดัความเผ่ือมีความส าคญั
อยา่งไรในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบกจิกรรม ที่ 7 หน่วยท่ี 7 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 7 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดในงานช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียด 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้การปฏิบัติกจิกรรม: 

ผูเ้รียนสามารถใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดในการวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
ตามขอ้ก าหนดของแบบงานและหลกัความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะการคิดวิเคราะห์ ความรอบคอบในการท างานผลิต และความรับผิดชอบในกระบวนการท างาน
อุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ ากจิกรรม: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการตรวจสอบและการวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดตาม
หลกัการมาตรวิทยา 

3.2 วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดตามมาตรฐานวิศวกรรมการผลิต 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทเคร่ืองมือวดัละเอียดท่ีเหมาะสมกบัช้ินส่วนแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการบ ารุงรักษาและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 จ าแนกช้ินงานท่ีผา่นและไม่ผา่นเกณฑจ์ากค่าพิกดัความเผ่ือไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบขนาดความหนาและความกวา้งของช้ินงานจริงเปรียบเทียบกบัแบบงานไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัและหลกั 5ส ในการท าความสะอาดและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัไดถู้กตอ้ง 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. ไมโครมิเตอร์วดันอก (Outside Micrometer) ขนาด 0-25 มิลลิเมตร ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร 



5.2 2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Caliper) ความละเอียด 0.02 มิลลิเมตร 

5.3 3. ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะตวัอยา่งส าหรับฝึกปฏิบติัการวดั 

5.4 4. น ้ายาท าความสะอาดช้ินงานและแอลกอฮอลบ์ริสุทธ์ิ 

5.5 5. ผา้สะอาดชนิดไร้ขน (Lint-free cloth) 

5.6 6. น ้ามนักนัสนิมส าหรับเคร่ืองมือวดัละเอียด 

5.7 7. แปรงปัดเศษโลหะและกระดาษท าความสะอาดเลนส์ 

5.8 8. แบบสั่งงานช้ินส่วนแม่พิมพร์ะบุพิกดัความเผ่ือความคลาดเคล่ือน +/- 0.02 มิลลิเมตร 

5.9 9. ใบลงบนัทึกผลการตรวจสอบขนาดช้ินงาน 

6. ขั้นตอนการท ากจิกรรม 

1. 1. ตรวจสอบความสมบูรณ์และเช็ดท าความสะอาดหนา้สัมผสัของไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
รวมถึงผิวงานของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 4 จุดสัมผสัส าคญัเพื่อขจดัส่ิงเจือปน 

2. 2. ด าเนินการตรวจสอบจุดศูนย ์(Zero setting) ของเคร่ืองมือวดัละเอียดทั้งสองชนิดใหมี้ความเท่ียงตรง
ก่อนเร่ิมใชง้าน 

3. 3. ใชเ้วอร์เนียร์คาลิปเปอร์วดัขนาดความกวา้งและความยาวของช้ินงานจริงจ านวน 5 จุด จากนั้นลงบนัทึก
ผลการวดัลงในใบงานบนัทึกผล 

4. 4. ใชไ้มโครมิเตอร์วดัขนาดความหนาของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะจ านวน 5 จุด โดยใชห้วัหมุนกระทบ 
(Ratchet Stop) ในการควบคุมแรงกดสัมผสั และบนัทึกค่าการวดัท่ีไดล้ะเอียดทศนิยม 2 ต าแหน่ง 

5. 5. น าค่าขนาดช้ินส่วนท่ีบนัทึกไดม้าเปรียบเทียบกบัขนาดพิกดัความเผ่ือตามท่ีระบุในแบบสั่งงาน (เกณฑ์
บวก-ลบไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร) 

6. 6. ท าการวิเคราะห์และจ าแนกประเภทช้ินส่วนแม่พิมพอ์อกเป็น ช้ินงานผา่นเกณฑ ์(Pass) และช้ินงานไม่
ผา่นเกณฑ ์(Reject) 

7. 7. ท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัละเอียดทุกช้ิน ชโลมดว้ยน ้ามนักนัสนิมบางๆ แลว้จดัเก็บลงกล่องบรรจุ
เฉพาะของเคร่ืองมือแต่ละประเภท 

8. 8. ท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังานและพื้นท่ีตรวจสอบโดยรอบตามมาตรฐาน 5ส และหลกัความปลอดภยั
ดา้นมาตรวิทยาภายในเวลา 5 นาที 

 

 

 

 

 



7. สรุปและอภิปราย 

จากการปฏิบติักิจกรรมพบวา่การท าความสะอาดผิวหนา้สัมผสัของเคร่ืองมือวดัและช้ินงานแม่พิมพโ์ลหะ
อยา่งถูกวิธีก่อนวดั มีผลโดยตรงต่อความถูกตอ้งของค่าท่ีได ้การใชแ้รงกดในการวดัท่ีสม ่าเสมอดว้ยการใช้
หวัหมุนกระทบ (Ratchet) ในไมโครมิเตอร์ท าใหผ้ลการวดัมีความเท่ียงตรงสูง การเปรียบเทียบค่าท่ีวดัได้
จริงกบัพิกดัความเผื่อท่ีจ ากดัไวไ้ม่เกิน +/- 0.02 มิลลิเมตรตามแบบงาน ช่วยในการตดัสินใจและคดัแยก
ช้ินส่วนแม่พิมพไ์ดอ้ยา่งถูกตอ้งแม่นย  า และการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัหลงัการใชง้านดว้ยการชโลมน ้ามนั
กนัสนิมและการเก็บใส่กล่องเฉพาะช่วยป้องกนัความเสียหายแก่เคร่ืองมือวดัละเอียด 

8. การประเมินผล 

1. ดา้นความรู้ (K): ประเมินความถูกตอ้งในการจ าแนกช้ินส่วนผา่น/ไม่ผา่นตามพิกดัความเผ่ือในแบบงาน 
และการตอบค าถามขั้นตอนการบ ารุงรักษา (ร้อยละ 30) 2. ดา้นทกัษะ (S): ประเมินทกัษะการเลือกใช้
เคร่ืองมือ การท าความสะอาด การวดัขนาดและอ่านค่าจากไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ไดถู้กตอ้ง 
5 จุดภายในเวลา 15 นาที (ร้อยละ 50) 3. ดา้นจิตพิสัย (A): ประเมินพฤติกรรมการปฏิบติังานตามขั้นตอน
ความปลอดภยั การจดัเก็บรักษาเคร่ืองมือลงกล่องอยา่งเป็นระเบียบ และการท าความสะอาดพื้นท่ีตามหลกั 5
ส (ร้อยละ 20) 

9. เอกสารอ้างองิ 

1. ไมโครมิเตอร์วดันอก (Micrometer) ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร 

2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Caliper) 

3. ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะส าหรับฝึกวดัขนาด 

4. ใบงานและแบบบนัทึกผลการวดัขนาดช้ินงาน 

5. น ้ามนักนัสนิมและผา้ท าความสะอาดช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบงาน ท่ี 7 หน่วยท่ี 7 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 7 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดในงานช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียด 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดในการวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
ตามขอ้ก าหนดของแบบงานและหลกัความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะการคิดวิเคราะห์ ความรอบคอบในการท างานผลิต และความรับผิดชอบในกระบวนการท างาน
อุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดตามมาตรฐานวิศวกรรมการผลิต 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทเคร่ืองมือวดัละเอียดท่ีเหมาะสมกบัช้ินส่วนแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการบ ารุงรักษาและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 จ าแนกช้ินงานท่ีผา่นและไม่ผา่นเกณฑจ์ากค่าพิกดัความเผ่ือไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบขนาดความหนาและความกวา้งของช้ินงานจริงเปรียบเทียบกบัแบบงานไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัและหลกั 5ส ในการท าความสะอาดและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัไดถู้กตอ้ง 

ยงัไม่มีขอ้มูล 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Caliper) ความละเอียด 0.02 มม. 

5.2 2. ไมโครมิเตอร์วดันอก (Outside Micrometer) ขนาด 0-25 มม. ความละเอียด 0.01 มม. 



5.3 3. ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะทดสอบ จ านวน 1 ช้ิน 

5.4 4. ผา้ไมโครไฟเบอร์และน ้ายาท าความสะอาดช้ินงาน 

5.5 5. น ้ามนัป้องกนัสนิม (Anti-rust oil) และแปรงปัดเศษโลหะ 

5.6 6. กล่องส าหรับจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียด 

มาตรฐานงาน (Work Standard) 

ค่าการวดัขนาดความหนาและความกวา้งของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะถูกตอ้งตามแบบงาน มีความคลาด
เคล่ือนไม่เกิน +/- 0.02 มม. โดยใชไ้มโครมิเตอร์ขนาด 0-25 มม. ความละเอียด 0.01 มม. และเวอร์เนียร์คา
ลิปเปอร์ความละเอียด 0.02 มม. พร้อมท าความสะอาดและจดัเก็บเคร่ืองมือตามมาตรฐาน 5ส อยา่งปลอดภยั 

สถานการณ์งาน (Job Scenario) 

ผูเ้รียนสวมบทบาทเป็นช่างเทคนิคควบคุมคุณภาพ (QC Technician) ในโรงงานผลิตแม่พิมพโ์ลหะของ
วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย ไดรั้บมอบหมายใหต้รวจสอบคุณภาพขนาดความหนาและความกวา้งของช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะจ านวน 5 จุด เปรียบเทียบกบัแบบงานท่ีมีค่าพิกดัความเผื่อ +/- 0.02 มม. เพื่อคดัแยกช้ินงานดี
และช้ินงานเสีย พร้อมทั้งบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียดตามมาตรฐาน 5ส 

6. ความปลอดภัย/ข้อควรระวัง 

⚠ 1. หา้มวางเคร่ืองมือวดัละเอียดซอ้นทบักนั หรือวางปนกบัเคร่ืองมือมีคมเพื่อป้องกนัการเกิดรอยขีดข่วน 

⚠ 2. สวมแวน่ตานิรภยัและรองเทา้เซฟต้ีตลอดเวลาปฏิบติังานในโรงฝึกงาน 

⚠ 3. หลีกเล่ียงการใชแ้รงบิดท่ีปลอกหมุนของไมโครมิเตอร์มากเกินไป ใหใ้ชป้ลอกหมุนกระทบ (Ratchet 
Stop) ทุกคร้ังเม่ือหนา้สัมผสัแตะช้ินงาน 

⚠ 4. หา้มหมุนวดัขนาดช้ินงานในขณะท่ีช้ินงานก าลงัเคล่ือนไหวหรืออยูบ่นเคร่ืองจกัรท่ีก าลงัท างาน 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 1. ขั้นเตรียมการ: ตรวจสอบความสมบูรณ์ของไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ตรวจสอบจุดศูนย ์
(Zero Setting) และท าความสะอาดหนา้สัมผสัของเคร่ืองมือดว้ยผา้แหง้สะอาด 

2. 2. ขั้นท าความสะอาดช้ินงาน: ใชผ้า้ไมโครไฟเบอร์เช็ดคราบน ้ามนัและเศษโลหะออกจากช้ินส่วนแม่พิมพ์
ทดสอบทั้ง 4 ดา้น 

3. 3. ขั้นปฏิบติัการวดัขนาด: ใชเ้วอร์เนียร์คาลิปเปอร์วดัขนาดความกวา้ง และใชไ้มโครมิเตอร์วดัขนาดความ
หนาของช้ินงานจ านวน 5 จุดท่ีก าหนดในแบบงาน 

4. 4. ขั้นอ่านและบนัทึกค่า: อ่านค่าท่ีไดจ้ากการวดัอยา่งละเอียด (ไมโครมิเตอร์อ่านถึงทศนิยมต าแหน่งท่ี 2 ท่ี
ความละเอียด 0.01 มม.) บนัทึกผลลงในใบงาน 

5. 5. ขั้นวิเคราะห์ผล: เปรียบเทียบค่าท่ีวดัไดจ้ริงกบัขนาดท่ีระบุในแบบงาน โดยใชพ้ิกดัความเผ่ือ +/- 0.02 
มม. เพื่อพิจารณาวา่ช้ินงาน ผ่าน (Accept) หรือ ไม่ผา่น (Reject) 



6. 6. ขั้นบ ารุงรักษา: ท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัอีกคร้ัง ชโลมดว้ยน ้ามนักนัสนิมบางๆ จดัเก็บใส่กล่องแยก
ประเภทใหเ้รียบร้อย 

7. 7. ขั้นท าความสะอาดพื้นท่ี: จดัเก็บโต๊ะปฏิบติังานและปัดกวาดเศษโลหะตามมาตรฐานความปลอดภยั
และหลกั 5ส 

8. ใบงานส าหรับผู้เรียน 

1. 1. ตรวจสอบความพร้อม ท าความสะอาดผิวสัมผสัของเคร่ืองมือวดัและช้ินส่วนแม่พิมพ ์

2. 2. ด าเนินการวดัความหนาและความกวา้งของช้ินงาน 5 จุดดว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

3. 3. บนัทึกผลการวดัลงในตารางตรวจสอบและค านวณค่าความคลาดเคล่ือน 

4. 4. วิเคราะห์เปรียบเทียบผลกบัพิกดัความเผ่ือตามแบบงานเพื่อตดัสินใจจ าแนกสถานะช้ินงาน 

5. 5. บ ารุงรักษา ชโลมน ้ามนักนัสนิม และจดัเก็บเคร่ืองมือวดัลงกล่องใหเ้รียบร้อย 

6. 6. ท าความสะอาดพื้นท่ีโต๊ะปฏิบติังานตามหลกั 5ส 

9. ข้อผิดพลาดท่ีพบบ่อย 

1. 1. ไม่อ่านค่าเร่ิมตน้หรือปรับตั้งศูนย ์(Zero Setting) ของไมโครมิเตอร์ก่อนการวดัจริง ท าใหเ้กิดค่าความ
คลาดเคล่ือนสะสม 

2. 2. ใชแ้รงบิดท่ีปลอกหมุนหยาบ (Thimble) ของไมโครมิเตอร์ในการบีบอดัช้ินงาน แทนการใชป้ลอกหมุน
กระทบ (Ratchet) 

3. 3. อ่านค่าเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์เยื้องสายตา (Parallax Error) หรือไม่ไดต้ั้งแนวเคร่ืองมือวดัให้ตั้งฉากกบั
ผิวช้ินงาน 

4. 4. ละเลยการท าความสะอาดเศษโลหะหรือฝุ่ นผงบนหนา้สัมผสัของเคร่ืองมือก่อนท าการวดั 

10. ค าถามสะท้อนคิด (Reflection) 

1. 1. เคร่ืองมือวดัแต่ละชนิด (เวอร์เนียร์ฯ และ ไมโครมิเตอร์) มีขอ้ดีและขอ้จ ากดัในการวดัช้ินส่วนแม่พิมพ์
อยา่งไรบา้ง? 

2. 2. หากค่าพิกดัความเผื่อของแบบงานเปลี่ยนจาก +/- 0.02 มม. เป็น +/- 0.005 มม. ท่านคิดวา่เวอร์เนียร์คา
ลิปเปอร์ยงัสามารถใชง้านไดห้รือไม่ เพราะเหตุใด? 

3. 3. อุปสรรคส าคญัท่ีท าให้ค่าการวดัของท่านและเพื่อนในกลุ่มไม่เท่ากนัคืออะไร และมีแนวทางแกไ้ข
อยา่งไร? 

 

 

 

 



11. เกณฑ์การประเมิน (Rubric) 

ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

K สามารถระบุประเภทเคร่ืองมือวดั 
อธิบายขั้นตอนการบ ารุงรักษา 
และอ่านค่าทศนิยมของ
ไมโครมิเตอร์ท่ีความละเอียด 
0.01 มม. ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
ครบถว้น 100% 

สามารถระบุประเภท
เคร่ืองมือวดั อธิบายการ
บ ารุงรักษา และอ่านค่า
ทศนิยมไดถู้กตอ้งแต่มี
ขอ้ผิดพลาดเลก็นอ้ยไม่เกิน 
2 จุด 

 
ไม่สามารถระบุเคร่ืองมือ
วดัและอ่านค่าทศนิยมได้
ถูกตอ้ง หรือไม่มีความ
เขา้ใจในขั้นตอนการ
บ ารุงรักษา 

S สามารถวดัความหนาและความ
กวา้งของช้ินงานจริงเปรียบเทียบ
กบัแบบงานจ านวน 5 จุดไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้ง แม่นย  า และจ าแนก
ช้ินงานไดถู้กตอ้งทั้งหมดภายใน
เวลา 15 นาที 

วดัและจ าแนกช้ินงานได้
ถูกตอ้ง 4 จุด หรือใชเ้วลา
เกินท่ีก าหนดเลก็นอ้ยไม่
เกิน 5 นาที 

 
ไม่สามารถวดัขนาดได้
ถูกตอ้งตามขั้นตอน หรือ
จ าแนกช้ินงานผิดพลาด
เกินกวา่คร่ึงหน่ึง 

A ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยั
อยา่งเคร่งครัด ท าความสะอาด
เคร่ืองมือ ชโลมน ้ามนั และ
จดัเก็บเขา้ท่ีตามหลกั 5ส อยา่ง
สมบูรณ์แบบดว้ยตนเอง 

ปฏิบติัตามกฎความ
ปลอดภยัและท าความ
สะอาดจดัเก็บเคร่ืองมือ
เรียบร้อย แต่อาจตอ้งได้
รับค าเตือนเร่ืองการวาง
เคร่ืองมือปะปนกนัเลก็นอ้ย 

 
ไม่ปฏิบติัตามกฎความ
ปลอดภยั หรือละเลยการ
จดัเก็บและท าความ
สะอาดเคร่ืองมือวดัส่งผล
ใหเ้กิดความเส่ียงต่อ
อุปกรณ์เสียหาย 

Ap สามารถประยกุตใ์ชค้วามรู้เพื่อ
วิเคราะห์และแกไ้ขปัญหา
คุณภาพช้ินส่วนแม่พิมพไ์ดอ้ยา่ง
มีระบบตามมาตรฐาน
อุตสาหกรรม 

สามารถประยกุตใ์ชข้ั้นตอน
การวดัและควบคุมคุณภาพ
ไดถู้กตอ้งตามโจทยท่ี์
ก าหนด 

 
ไม่สามารถน าความรู้และ
ทกัษะการวดัไป
ประยกุตใ์ชใ้นการ
ตดัสินใจคดัแยกช้ินงาน
ได ้

 

 

 

 



12. Checklist ส าหรับครูผู้สอน 

☐ 1. ตรวจสอบวิธีการหยบิ จบั และตั้งค่าศูนย ์(Zero Setting) ของผูเ้รียนอยา่งถูกตอ้ง 

☐ 2. ประเมินทกัษะการวดัและการใชป้ลอกหมุนกระทบ (Ratchet) ของไมโครมิเตอร์ขณะปฏิบติังาน 

☐ 3. ตรวจสอบความถูกตอ้งของค่าท่ีบนัทึกและการแปลผลเปรียบเทียบกบัพิกดัความเผื่อ 

☐ 4. ตรวจประเมินขั้นตอนการท าความสะอาด ชโลมน ้ามนั และจดัเก็บเคร่ืองมือลงกล่องรวมถึงพื้นท่ี
ท างาน 

13. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ตารางบนัทึกผลการวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะจ านวน 5 จุดท่ีเสร็จสมบูรณ์ 

2. 2. ผลการวิเคราะห์และจ าแนกสถานะช้ินงาน (ผา่น/ไม่ผ่าน) ตามพิกดัความเผื่อท่ีก าหนด 

3. 3. รายงานการตรวจสอบความพร้อมและการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัหลงัการใชง้าน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบมอบหมายงาน ท่ี 7 หน่วยท่ี 7 

รหสัวิชา A ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 7 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดในงานช้ินส่วน
แม่พิมพโ์ลหะ 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียด 

1. ผลงานหรือผลการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียดในการวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
ตามขอ้ก าหนดของแบบงานและหลกัความปลอดภยั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะการคิดวิเคราะห์ ความรอบคอบในการท างานผลิต และความรับผิดชอบในกระบวนการท างาน
อุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียดตามมาตรฐานวิศวกรรมการผลิต 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทเคร่ืองมือวดัละเอียดท่ีเหมาะสมกบัช้ินส่วนแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการบ ารุงรักษาและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 จ าแนกช้ินงานท่ีผา่นและไม่ผา่นเกณฑจ์ากค่าพิกดัความเผ่ือไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบขนาดความหนาและความกวา้งของช้ินงานจริงเปรียบเทียบกบัแบบงานไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัและหลกั 5ส ในการท าความสะอาดและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัไดถู้กตอ้ง 

5. รายละเอยีดของงาน 

ใหน้กัเรียนระดบัชั้น ปวช. แผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย ปฏิบติังานตรวจสอบขนาด
ช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะจริง โดยเร่ิมจากการท าความสะอาดพื้นผิวสัมผสัของเคร่ืองมือวดัและช้ินงาน ท าการ
วดัขนาดความหนาและความกวา้งของช้ินงานรวม 5 จุดดว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ บนัทึก



ผลการวดั วิเคราะห์และเปรียบเทียบผลกบัค่าพิกดัความเผื่อบวก-ลบไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตรตามแบบสั่งงาน
เพื่อจ าแนกช้ินงานผา่น/ไม่ผา่นเกณฑ ์พร้อมทั้งบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัดว้ยการชโลมน ้ามนักนัสนิมและท า
ความสะอาดโต๊ะปฏิบติังานตามหลกั 5ส 

6. ก าหนดเวลาส่งงาน 

ส่งผลงานและแบบบนัทึกทั้งหมดภายในวนัเวลาท่ีส้ินสุดชัว่โมงการปฏิบติังานประจ าสัปดาห์น้ี 

7. แนวทางในการปฏิบัติงาน 

1. ท าความสะอาดส่ิงเจือปนและเศษโลหะออกจากผิวสัมผสัของไมโครมิเตอร์ เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ และ
ช้ินส่วนแม่พิมพต์ามรายการตรวจสอบ 4 จุด 2. ใชไ้มโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์วดัขนาดความหนา
และความกวา้งของช้ินงานจริงใหค้รบ 5 จุด ภายในเวลา 15 นาที โดยค านึงถึงเกณฑค์วามละเอียด 0.01 
มิลลิเมตร 3. บนัทึกและวิเคราะห์เปรียบเทียบผลต่างระหว่างค่าท่ีวดัไดจ้ริงกบัขนาดในแบบงาน โดยอาศยั
เกณฑพ์ิกดัความเผื่อบวก-ลบไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร 4. บ ารุงรักษาดว้ยการชโลมน ้ามนักนัสนิม จดัเก็บ
เคร่ืองมือวดัและอุปกรณ์เสริมลงในกล่องเฉพาะแยกตามประเภท 5. ตรวจสอบความสะอาดและจดัเก็บโต๊ะ
ปฏิบติังานตามมาตรฐาน 5ส และความปลอดภยัภายในเวลา 5 นาทีหลงัเสร็จส้ินงาน 

8. แหล่งค้นคว้าข้อมูลเพิม่เติม 

1. หนงัสือเรียนและใบความรู้ วิชามาตรวิทยาและเคร่ืองมือวดัละเอียด แผนกวิชาช่างกลโรงงาน 2. แบบ
สั่งงานการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 3. วิดีโอส่ือการเรียนรู้สาธิตขั้นตอนการใช้
และการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียดบนช่องทางออนไลน์ของวิทยาลยั 

9. การประเมินผล 

1. ความถูกตอ้งในการตรวจเช็คและท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัตามรายการตรวจสอบ 4 จุด (20 คะแนน) 2. 
ทกัษะและความถูกตอ้งในการวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพจ์ริง 5 จุด (30 คะแนน) 3. ความแม่นย  าในการ
วิเคราะห์พิกดัความเผ่ือและการจ าแนกช้ินส่วนผา่น/ไม่ผา่น (20 คะแนน) 4. ขั้นตอนการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือ
วดั การชโลมน ้ามนั และการจดัเก็บลงกล่องเฉพาะ (15 คะแนน) 5. ความเป็นระเบียบเรียบร้อยของพื้นท่ี
ปฏิบติังานตามมาตรฐาน 5ส และความปลอดภยั (15 คะแนน) 

10. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. แบบบนัทึกผลการวดัขนาดความหนาและความกวา้งของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะจ านวน 5 จุด 

2. 2. ตารางสรุปการวิเคราะห์เปรียบเทียบพิกดัความเผ่ือและการจ าแนกช้ินส่วนแม่พิมพผ์า่น/ไม่ผา่นเกณฑ ์

3. 3. ใบเช็คลิสตก์ารบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัและแบบประเมินการปฏิบติังานตามมาตรฐาน 5ส 
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รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 
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งานหลกั MT-03 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ - วดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพ ์

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

งานยอ่ย ST-0301 วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดั
ละเอียด 

จ านวน 10 
ขอ้ 

ช่ือเร่ือง/งาน การวดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียด 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมด้านพุทธิพสัิย (K): 

1. ระบุประเภทเคร่ืองมือวดัละเอียดท่ีเหมาะสมกบัช้ินส่วนแม่พิมพไ์ดถู้กตอ้ง 

2. อธิบายขั้นตอนการบ ารุงรักษาและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดไดถู้กตอ้ง 

3. แสดงวิธีวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ไดถู้กตอ้ง 

4. จ าแนกช้ินงานท่ีผา่นและไม่ผา่นเกณฑจ์ากค่าพิกดัความเผ่ือไดถู้กตอ้ง 

ตอนท่ี 1 ข้อสอบแบบเลือกตอบ (10 ข้อ) 

ค าชี้แจง 

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ  

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ ก. ข. ค. และ ง. 

2. ใหน้กัเรียนเลือกค าตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว แลว้ท าเคร่ืองหมาย ✕ ลงในกระดาษค าตอบ 

3. หา้มขีดเขียนขอ้ความใดๆ ลงในแบบทดสอบ 

1. ก่อนท าการวัดขนาดชิ้นส่วนแม่พมิพ์โลหะ ขั้นตอนแรกท่ีต้องปฏิบัติเกีย่วกบัเคร่ืองมือวัดคืออะไร? 

ก. ชโลมน ้ามนักนัสนิมทนัทีก่อนการวดั 

ข. ตรวจสอบความพร้อมและท าความสะอาดผิวหนา้สัมผสัของเคร่ืองมือวดัและช้ินงาน 

ค. ปรับตั้งค่าศูนยโ์ดยไม่ตอ้งท าความสะอาดผิวสัมผสั 

ง. น าเคร่ืองมือวดัไปอุ่นเคร่ืองในตูค้วบคุมอุณหภูมิ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ตรวจสอบความพร้อมและท าความสะอาดผิวหนา้สัมผสัของเคร่ืองมือวดัและ
ช้ินงาน 



2. เหตุใดการท าความสะอาดผิวหน้าสัมผัสของท้ังเคร่ืองมือวัดและชิ้นงานแม่พมิพ์จึงมีความส าคัญอย่างย่ิง
ก่อนการวัดขนาด? 

ก. เพื่อช่วยใหส้ามารถเล่ือนเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ไดร้วดเร็วยิง่ขึ้น 

ข. เพื่อป้องกนัการเกิดปฏิกิริยาเคมีระหวา่งโลหะต่างชนิดกนั 

ค. เพื่อป้องกนัไม่ใหฝุ้่ นหรือส่ิงสกปรกท าใหค้่าท่ีวดัไดค้ลาดเคล่ือนไปจากความเป็นจริง 

ง. เพื่อความสวยงามและสะทอ้นแสงไฟช่วยใหม้องเห็นสเกลไดช้ดัเจนขึ้น 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — เพื่อป้องกนัไม่ใหฝุ้่ นหรือส่ิงสกปรกท าใหค้่าท่ีวดัไดค้ลาดเคล่ือนไปจากความเป็น
จริง 

3. หากต้องการวัดขนาดความหนาของชิ้นส่วนแม่พมิพ์ท่ีต้องการความละเอยีดสูงมากในระดับละเอยีด
สูงสุด เคร่ืองมือวัดละเอยีดชนิดใดมีความเหมาะสมและมีระบุในการท างานวัดขนาดชิ้นส่วนแม่พมิพ์? 

ก. บรรทดัเหลก็ (Steel Rule) 

ข. ตลบัเมตรโลหะ (Steel Tape) 

ค. ไมโครมิเตอร์ (Micrometer) 

ง. สายวดัสายพาน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — ไมโครมิเตอร์ (Micrometer) 

4. ข้อใดเป็นแนวทางท่ีถูกต้องและปลอดภัยท่ีสุดในการบันทึกค่าท่ีได้จากการวัดขนาดชิ้นส่วนแม่พมิพ์? 

ก. บนัทึกค่าตามท่ีอ่านไดท้นัทีหลงัการวดัโดยใชเ้คร่ืองมือท่ีผา่นการตรวจสอบความพร้อมแลว้ 

ข. วดัเพียงคร้ังเดียวแลว้ท าการปัดเศษทศนิยมให้เป็นเลขจ านวนเตม็เพื่อความสะดวกในการจดบนัทึก 

ค. คาดเดาค่าท่ีน่าจะเป็นแลว้บนัทึกโดยอิงจากแบบงานโดยตรงเพื่อความรวดเร็ว 

ง. จดบนัทึกเฉพาะค่าท่ีตรงกบัความตอ้งการของผูป้ฏิบติังานเท่านั้น 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — บนัทึกค่าตามท่ีอ่านไดท้นัทีหลงัการวดัโดยใชเ้คร่ืองมือท่ีผา่นการตรวจสอบความ
พร้อมแลว้ 

5. ชิ้นส่วนแม่พมิพ์มีขนาดในแบบงานระบุไว้คือ 25.00 มม. โดยมีค่าพกิดัความเผ่ือยอมรับได้สูงสุดและ
ต ่าสุดคือ +/- 0.05 มม. เม่ือวัดขนาดจริงได้ 25.07 มม. จากผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบชิ้นงานนีจ้ะถูก
จ าแนกอย่างไร? 

ก. ช้ินงานผา่นเกณฑม์าตรฐานและสามารถน าไปใชง้านไดท้นัที 

ข. ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามพิกดัความเผ่ือในแบบงานเน่ืองจากมีขนาดโตเกินเกณฑท่ี์ก าหนด 

ค. ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามพิกดัความเผ่ือเน่ืองจากมีขนาดเลก็กวา่เกณฑข์ั้นต ่า 

ง. ช้ินงานมีขนาดอยูใ่นช่วงพิกดัความเผ่ือท่ียอมรับไดพ้อดี 



✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ช้ินงานไม่ไดข้นาดตามพิกดัความเผ่ือในแบบงานเน่ืองจากมีขนาดโตเกินเกณฑท่ี์
ก าหนด 

6. ในแบบงานระบุพกิดัความเผ่ือของชิ้นส่วนแม่พมิพ์ไว้ท่ี 50.00 มม. ยอมรับได้ +/- 0.02 มม. ผลการวัดจริง
ข้อใดท่ีจัดอยู่ในกลุ่มชิ้นงานผ่านเกณฑ์และถูกต้องตามแบบงาน? 

ก. 49.97 มิลลิเมตร 

ข. 50.03 มิลลิเมตร 

ค. 49.99 มิลลิเมตร 

ง. 50.04 มิลลิเมตร 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — 49.99 มิลลิเมตร 

7. เพราะเหตุใดจึงต้องมีการชโลมน ้ามันกนัสนิมท่ีเคร่ืองมือวัดละเอยีดหลงัการใช้งานเสร็จส้ิน? 

ก. เพื่อใหเ้คร่ืองมือมีความล่ืนและปรับตั้งค่าศูนยไ์ดง้่ายขึ้นโดยไม่ฝืดเคือง 

ข. เพื่อป้องกนัความช้ืนและการเกิดสนิมซ่ึงจะท าลายผิวหนา้สัมผสัและความแม่นย  าของเคร่ืองมือวดั 

ค. เพื่อเพิ่มน ้าหนกัใหก้บัเคร่ืองมือวดัละเอียดขณะน าไปจดัเก็บ 

ง. เพื่อลบรอยขีดข่วนท่ีเกิดขึ้นบนตวัเคร่ืองมือวดัใหห้ายไป 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — เพื่อป้องกนัความช้ืนและการเกิดสนิมซ่ึงจะท าลายผิวหนา้สัมผสัและความแม่นย  า
ของเคร่ืองมือวดั 

8. เม่ือชโลมน ้ามันกันสนิมท่ีไมโครมิเตอร์และเวอร์เนียร์คาลปิเปอร์เรียบร้อยแล้ว ขั้นตอนต่อไปที่เหมาะสม
ท่ีสุดในการจัดเกบ็เคร่ืองมือวัดละเอยีดคือข้อใด? 

ก. วางเรียงซอ้นทบักนัไวบ้นโต๊ะท างานร่วมกบัเคร่ืองมือช่างอ่ืน ๆ 

ข. จดัเก็บลงกล่องเฉพาะอุปกรณ์เพื่อความปลอดภยัและป้องกนัการกระแทก 

ค. แขวนไวท่ี้ผนงัหอ้งปฏิบติังานโดยเปิดฝากล่องทิ้งไวใ้ห้อากาศถ่ายเท 

ง. ห่อดว้ยกระดาษหนงัสือพิมพแ์ลว้ใส่รวมกนัในลิ้นชกัเหลก็ขนาดใหญ่ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — จดัเก็บลงกล่องเฉพาะอุปกรณ์เพื่อความปลอดภยัและป้องกนัการกระแทก 

9. การท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบัติงานหลงัเสร็จส้ินการวัดขนาดชิ้นส่วนแม่พมิพ์ มีวัตถุประสงค์หลกัตรง
ตามมาตรฐานใด? 

ก. มาตรฐานการประหยดัพลงังานในโรงงานอุตสาหกรรม 

ข. มาตรฐานความปลอดภยัและลดความเส่ียงในการเกิดอุบติัเหตุในพื้นท่ีปฏิบติังาน 

ค. มาตรฐานการยดือายกุารใชง้านของเคร่ืองมือวดัละเอียดโดยตรง 

ง. มาตรฐานการเพิ่มอตัราการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 



✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — มาตรฐานความปลอดภยัและลดความเส่ียงในการเกิดอุบติัเหตุในพื้นท่ีปฏิบติังาน 

10. ข้อใดเรียงล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานวัดขนาดชิ้นส่วนแม่พมิพ์โลหะด้วยเคร่ืองมือวัดละเอยีดได้อย่าง
ถูกต้องและครบถ้วนท่ีสุด? 

ก. ท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัและช้ินงาน -> ท าการวดัและบนัทึกค่า -> วิเคราะห์เปรียบเทียบกบัพิกดัความ
เผื่อในแบบงาน -> บ ารุงรักษาชโลมน ้ามนัและจดัเก็บลงกล่อง -> ท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังาน 

ข. ท าการวดัและบนัทึกค่า -> ท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังาน -> วิเคราะห์เปรียบเทียบกบัพิกดัความเผื่อ -> 
ชโลมน ้ามนัและจดัเก็บเคร่ืองมือวดั 

ค. วิเคราะห์เปรียบเทียบกบัแบบงาน -> ท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัและช้ินงาน -> ท าการวดัและบนัทึกค่า -
> ชโลมน ้ามนัและจดัเก็บลงกล่อง -> ท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังาน 

ง. บ ารุงรักษาชโลมน ้ามนัและจดัเก็บลงกล่อง -> ท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัและช้ินงาน -> ท าการวดัและ
บนัทึกค่า -> วิเคราะห์เปรียบเทียบกบัแบบงาน -> ท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังาน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — ท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัและช้ินงาน -> ท าการวดัและบนัทึกค่า -> วิเคราะห์
เปรียบเทียบกบัพิกดัความเผื่อในแบบงาน -> บ ารุงรักษาชโลมน ้ามนัและจดัเก็บลงกล่อง -> ท าความสะอาด
พื้นท่ีปฏิบติังาน 

แบบประเมินผลการปฏิบติังาน 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-03 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - วดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

งานย่อย: ST-0301 วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียด 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

MT-03 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - วดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพ ์

ST-
0301 

↳ วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียด(1 แผน) 

ST-
0301.1 

ตรวจสอบความพร้อมของเคร่ืองมือวดัละเอียด เช่น ไมโครมิเตอร์ 
เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ และเตรียมช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะท่ีตอ้งการ

□ □ □ □ 



ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

วดั รวมถึงท าความสะอาดผิวหนา้สัมผสัของช้ินงานและเคร่ืองมือ
วดั 

ST-
0301.2 

ด าเนินการวดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไมโครมิเตอร์และ
เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ พร้อมทั้งบนัทึกค่าการวดัท่ีไดล้งในแบบ
บนัทึกผล 

□ □ □ □ 

ST-
0301.3 

น าค่าการวดัท่ีบนัทึกไวม้าวิเคราะห์เพื่อเปรียบเทียบกบัค่าพิกดั
ความเผ่ือตามแบบสั่งงานช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ และจ าแนก
ช้ินงานท่ีผา่นและไม่ผา่นเกณฑ ์

□ □ □ □ 

ST-
0301.4 

ชโลมน ้ามนักนัสนิมและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดบรรจุลงใน
กล่องเฉพาะของอุปกรณ์แต่ละชนิดใหเ้ป็นระเบียบเรียบร้อย 

□ □ □ □ 

ST-
0301.5 

ท าความสะอาดพื้นผิวโต๊ะปฏิบติังานและพื้นท่ีวดัละเอียดโดยรอบ
หลงัเสร็จส้ินกระบวนการท างานทั้งหมด 

□ □ □ □ 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน (4 ระดบั) 

4 — ดีมาก 
ปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งครบถว้น คล่องแคล่ว 
3 — ดี 
ปฏิบติัไดถู้กตอ้งเป็นส่วนใหญ่ มีขอ้บกพร่องเลก็นอ้ย 
2 — พอใช้ 
ปฏิบติัไดบ้างส่วน ตอ้งไดรั้บค าแนะน า 
1 — ปรับปรุง 
ปฏิบติัไดน้อ้ย ยงัตอ้งปรับปรุง 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 



แบบประเมินจิตพิสัย (ดา้นคุณธรรม จริยธรรม) 

รหัสวิชา: A   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-03 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - วดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

งานย่อย: ST-0301 วดัขนาดช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยเคร่ืองมือวดัละเอียด 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ จุดประสงค์ด้านจิตพสัิย ดีมาก 
(4) 

ดี 
(3) 

พอใช้ 
(2) 

ปรับปรุง 
(1) 

1 1. ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัและหลกั 5ส ในการท าความ
สะอาดและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัไดถู้กตอ้ง 

□ □ □ □ 

เกณฑ ์Rubric (4 ระดบั) 

ดีมาก (4) 
แสดงพฤติกรรมอยา่งสม ่าเสมอและเป็นแบบอยา่ง 
ดี (3) 
แสดงพฤติกรรมไดดี้ในส่วนใหญ่ 
พอใช้ (2) 
แสดงพฤติกรรมไดบ้า้งแต่ตอ้งกระตุน้ 
ปรับปรุง (1) 
ยงัไม่แสดงพฤติกรรมท่ีพึงประสงค ์

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 

 

 



 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยท่ี 8 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 8 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ ์

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไดอลัเกจและเคร่ืองมือ
วดัละเอียดไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั และสอดคลอ้งกบัมาตรฐานทางวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สมรรถนะยอ่ย  

1) เกณฑก์ารปฏิบติังาน: ปฏิบติัการตรวจสอบและประเมินผลค่าความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ดย
ใชไ้ดอลัเกจบนแท่นระดบัเทียบกบัค่าพิกดัความเผ่ือท่ีก าหนดในแบบงานสั่งท า และบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดั
หลงัการใชง้านตามคู่มือมาตรฐาน 

2) วิธีประเมิน: ประเมินจากการสังเกตพฤติกรรมการปฏิบติังานตรวจสอบความเรียบขนาน การตรวจเช็ค
ขั้นตอนการปฏิบติังาน ใบงานบนัทึกผลการวดั และการประเมินผลการท าความสะอาดพื้นท่ีตามหลกั 5ส 

3) หลกัฐานการปฏิบติังาน: ใบงานการตรวจสอบความเรียบขนานช้ินส่วนแม่พิมพ ์แบบประเมินทกัษะการ
ปฏิบติังาน และแบบประเมินพฤติกรรมการท างานตามหลกั 5ส 

4) หลกัฐานความรู้: ผลการทดสอบความรู้และใบงานตอบค าถามเก่ียวกบัเคร่ืองมือวดัความเรียบขนาน 
ขั้นตอนการวดั และการบ ารุงรักษาไดอลัเกจ 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ: บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างกลโรงงาน (พฒันาทกัษะการคิดวิเคราะห์ ความละเอียด
รอบคอบในการท างานวดัละเอียด และจิตส านึกความปลอดภยัในการปฏิบติังานร่วมกบัผูอ่ื้น) 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัเคร่ืองมือวดัละเอียด ขั้นตอนการตรวจสอบความเรียบขนาน และการบ ารุงรักษา
อุปกรณ์วดัช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

3.2 ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไดอลัเกจและแท่นระดบัตามแบบงานสั่งท าและ
หลกัความปลอดภยั 

 

 



4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ด้านพุทธิพสัิย 

4.1.1 บอกช่ือเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพไ์ด ้

4.1.2 อธิบายวิธีการเตรียมและท าความสะอาดพื้นผิวสัมผสัส าหรับการวดัความเรียบขนานไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีการติดตั้งและปรับตั้งศูนยไ์ดอลัเกจบนแท่นระดบัไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความสอดคลอ้งของค่าความเรียบขนานท่ีวดักบัเกณฑพ์ิกดัความเผื่อตามท่ีระบุในแบบพิมพ์
เขียวไดถู้กตอ้ง 

ด้านทักษะพสัิย 

4.2.1 เปรียบเทียบค่าความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพใ์นแต่ละจุดสัมผสัตามคู่มือการวดัละเอียดได้
ถูกตอ้ง 

ด้านจิตพสัิย 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกัการ 5ส ในการท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานวดัไดถู้กตอ้ง 

5. สาระการเรียนรู้ 

การตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพเ์ป็นขั้นตอนส าคญัในการควบคุมคุณภาพของแม่พิมพ์
โลหะ โดยอาศยัเคร่ืองมือวดัละเอียดหลกัคือ ไดอลัเกจ (Dial Indicator) ร่วมกบัฐานแม่เหลก็และแท่นระดบั 
(Surface Plate) กระบวนการเร่ิมจากการเตรียมพื้นผิวสัมผสัใหส้ะอาดเพื่อป้องกนัความคลาดเคล่ือน การ
ติดตั้งและปรับตั้งศูนย ์(Zero Setting) การกวาดหวัวดัไปบนผิวงานเพื่ออ่านค่าและเปรียบเทียบกบัค่าพิกดั
ความเผ่ือในแบบงานสั่งท า ตลอดจนการบ ารุงรักษาและจดัเก็บเคร่ืองมือวดัอยา่งถูกวิธีตามหลกัการท างานท่ี
ปลอดภยัและหลกั 5ส 

6. กจิกรรมการเรียนรู้ (สอนด้วยวิธีการ: Active Learning (เน้นให้ผู้เรียนลงมือปฏิบัติจริง และคิด
วิเคราะห์)) 

1. กระตุ้นความสนใจและเช่ือมโยงความรู้เดิม 

1. ครูน าเขา้สู่บทเรียนโดยการแสดงช้ินส่วนแม่พิมพท่ี์มีลกัษณะช ารุดเสียหายจากการขนานท่ีไม่ได้
มาตรฐาน และใชค้  าถามกระตุน้ความสนใจวา่ "หากผิวหนา้ช้ินส่วนแม่พิมพป์ระกบกนัไม่สนิทจะเกิด
ผลกระทบอยา่งไรต่อช้ินงานป๊ัมโลหะ" 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัวิเคราะห์ สังเกตลกัษณะความเสียหายของช้ินงานจ าลอง และแลกเปล่ียนประสบการณ์เดิม
เก่ียวกบัเคร่ืองมือวดัละเอียดท่ีเคยใชง้านในบทเรียนท่ีผา่นมา 

2. ลงมือปฏิบัติหรือส ารวจสถานการณ์ 

1. ครูแจกใบปฏิบติังานและสาธิตขั้นตอนการเตรียมช้ินงาน การท าความสะอาดแท่นระดบั การประกอบ
ติดตั้งชุดไดอลัเกจกบัฐานแม่เหลก็ และวิธีการกวาดวดัหาค่าความเรียบขนานบนผิวหนา้ช้ินส่วนแม่พิมพ ์



2. ผูเ้รียนแบ่งกลุ่มลงมือปฏิบติังานจริงในการจดัเตรียมอุปกรณ์ ท าความสะอาดผิวสัมผสั ปรับตั้งศูนยไ์ดอลั
เกจ และท าการกวาดวดัค่าความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพต์ามใบงาน โดยมีครูคอยสังเกตและให้
ค  าแนะน าอยา่งใกลชิ้ด 

3. แลกเปลี่ยนความคิดเห็นและสะท้อนผลการเรียนรู้ 

1. ครูใหผู้เ้รียนแต่ละกลุ่มบนัทึกผลการวดัลงในตาราง และน าค่าท่ีอ่านไดม้าเปรียบเทียบกบัค่าพิกดัความเผื่อ
ตามท่ีก าหนดในแบบงานสั่งท าเพื่อตดัสินคุณภาพช้ินงาน 

2. ผูเ้รียนแต่ละกลุ่มร่วมกนัวิเคราะห์สาเหตุและปัจจยัท่ีอาจส่งผลท าใหค้่าท่ีอ่านคลาดเคล่ือน (เช่น ฝุ่ น เศษ
เหลก็ หรือความน่ิงของโต๊ะปฏิบติังาน) และแลกเปล่ียนแนวทางแกไ้ขปัญหากบักลุ่มอ่ืน 

4. สรุปองค์ความรู้จากกจิกรรม 

1. ครูร่วมอภิปรายกบัผูเ้รียนเพื่อสรุปขั้นตอนหลกัในการตรวจสอบความเรียบขนาน และความส าคญัของ
การรักษาความสะอาดเคร่ืองมือวดัตามขอ้ก าหนดมาตรฐาน 

2. ผูเ้รียนบนัทึกสรุปขั้นตอนการท างาน ปัญหาท่ีพบ และวิธีแกไ้ขลงในแบบบนัทึกผลการปฏิบติังานส่วน
บุคคลเพื่อทบทวนองคค์วามรู้ 

5. ประยุกต์ใช้และประเมินผล 

1. ครูประเมินผลการปฏิบติังานและการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัของผูเ้รียนรายกลุ่มและรายบุคคลตามเกณฑ์
ประเมินทกัษะและพฤติกรรมความปลอดภยั 

2. ผูเ้รียนด าเนินการท าความสะอาดไดอลัเกจและแท่นระดบั ทาน ้ามนักนัสนิม และจดัเก็บอุปกรณ์เขา้ท่ีเดิม
อยา่งถูกตอ้งตามหลกั 5ส ก่อนส่งคืนพื้นท่ีปฏิบติังาน 

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้ 

1. เคร่ืองมือวดัละเอียด: ไดอลัเกจ (Dial Indicator) พร้อมฐานแม่เหลก็ 

2. แท่นระดบั (Surface Plate) ช้ินส่วนแม่พิมพท์ดสอบ และแบบงานสั่งท า 

3. อุปกรณ์ท าความสะอาด: น ้ ายาท าความสะอาด ผา้ไร้ขน และน ้ามนักนัสนิม 

4. ใบงานและแบบประเมินผลการปฏิบติังานตรวจสอบความเรียบขนาน 

8. หลกัฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลกัฐานความรู้ 

1. แบบทดสอบหลงัเรียน/แบบประเมินความรู้ทา้ยบทเรียน 

2. ใบงานตอบค าถามและบนัทึกผลการวดัความเรียบขนาน 

8.2 หลกัฐานการปฏิบัติงาน 

1. แบบประเมินทกัษะกระบวนการปฏิบติังานวดัละเอียดและการประเมินผลช้ินงาน 

2. แบบประเมินพฤติกรรมการปฏิบติังานและความปลอดภยัตามหลกั 5ส 



9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์วดัความเรียบขนานครบถว้นตามรายการตรวจสอบท่ีก าหนดโดยไม่มี
ขอ้ผิดพลาด 

2. เช็ดท าความสะอาดแท่นระดบัและช้ินส่วนแม่พิมพจ์นปราศจากฝุ่ นและเศษโลหะ 100% ตามคู่มือ
ปฏิบติังาน 

3. ติดตั้งไดอลัเกจและปรับตั้งค่าศูนยบ์นแท่นระดบั พร้อมทั้งอ่านค่าความคลาดเคล่ือนอยา่งนอ้ย 5 จุดตาม
แบบงานท่ีก าหนด 

4. ตรวจสอบและประเมินค่าความเรียบขนานเปรียบเทียบกบัค่าพิกดัความเผ่ือในแบบงานสั่งท าไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้งครบถว้น 

5. ท าความสะอาดและบ ารุงรักษาไดอลัเกจ ทาน ้ามนักนัสนิม พร้อมจดัเก็บลงกล่องตามต าแหน่งท่ีถูกตอ้ง
หลงัเสร็จส้ินงาน 

6. ท าความสะอาดแท่นระดบัและพื้นท่ีปฏิบติังานวดัเรียบร้อยตามมาตรฐาน 5ส ครบถว้นทุกหวัขอ้การ
ประเมิน 

9.2 วิธีการประเมิน 

1. การสังเกตและประเมินพฤติกรรมขณะปฏิบติังานวดัความเรียบขนาน 

2. การตรวจผลการบนัทึกค่าในใบงานและการประเมินคุณภาพการจดัเก็บเคร่ืองมือวดัและพื้นท่ีงาน 

9.3 เคร่ืองมือประเมิน 

1. แบบประเมินทกัษะการปฏิบติังาน (Rubric Score) 

2. แบบตรวจสอบรายการจดัเตรียมและการท าความสะอาดพื้นท่ี (Checklist 5ส) 

10. บันทึกผลหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.2 ปัญหาที่พบ 

10.3 แนวทางแก้ปัญหา 

 

( ครูผูส้อน ) 

นายธนิต เช้ือเมืองพาน 

( .................................................... ) 

หวัหนา้แผนกวิชา 



 

ใบความรู้ ท่ี 8 หน่วยท่ี 8 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 8 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ ์

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไดอลัเกจและเคร่ืองมือ
วดัละเอียดไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั และสอดคลอ้งกบัมาตรฐานทางวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างกลโรงงาน (พฒันาทกัษะการคิดวิเคราะห์ ความละเอียดรอบคอบในการท างานวดั
ละเอียด และจิตส านึกความปลอดภยัในการปฏิบติังานร่วมกบัผูอ่ื้น) 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบั แสดงความรู้เก่ียวกบัเคร่ืองมือวดัละเอียด ขั้นตอนการตรวจสอบความเรียบขนาน 
และการบ ารุงรักษาอุปกรณ์วดัช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

3.2 ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไดอลัเกจและแท่นระดบัตามแบบงานสั่งท าและ
หลกัความปลอดภยั 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 บอกช่ือเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพไ์ด ้

4.1.2 อธิบายวิธีการเตรียมและท าความสะอาดพื้นผิวสัมผสัส าหรับการวดัความเรียบขนานไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีการติดตั้งและปรับตั้งศูนยไ์ดอลัเกจบนแท่นระดบัไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความสอดคลอ้งของค่าความเรียบขนานท่ีวดักบัเกณฑพ์ิกดัความเผื่อตามท่ีระบุในแบบพิมพ์
เขียวไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบค่าความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพใ์นแต่ละจุดสัมผสัตามคู่มือการวดัละเอียดได้
ถูกตอ้ง 

 



4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกัการ 5ส ในการท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานวดัไดถู้กตอ้ง 

5. เน้ือหาสาระ 

1. 1. เคร่ืองมือและอุปกรณ์หลกัส าหรับการวัดความเรียบขนาน 

1.1 1.1 ไดอลัเกจ (Dial Indicator): เป็นเคร่ืองมือวดัละเอียดส าหรับตรวจสอบความเรียบและขนาด
ความคลาดเคล่ือนทางเรขาคณิต มีความละเอียดทัว่ไปท่ีระดบั 0.01 มม. หรือ 0.001 มม. 

1.2 1.2 ฐานแม่เหลก็ (Magnetic Stand): อุปกรณ์ยดึจบัไดอลัเกจท่ีสามารถเปิด-ปิดแรงดึงดูดแม่เหลก็
เพื่อยดึติดกบัพื้นผิวโลหะอยา่งมัน่คง 

1.3 1.3 แท่นระดบั (Surface Plate): เป็นระนาบอา้งอิงท่ีมีความเรียบสูงมาก มกัท าจากหินแกรนิตหรือ
เหลก็หล่อ เพื่อใชเ้ป็นฐานรองรับช้ินงานและอุปกรณ์วดั 

1.4 1.4 ช้ินส่วนแม่พิมพ ์(Mold Parts): ช้ินส่วนโลหะท่ีตอ้งการตรวจสอบระนาบความเรียบขนานใหอ้ยู่
ในเกณฑม์าตรฐานการประกอบ 

ตัวอย่าง 1: ตารางสรุปอุปกรณ์และหนา้ท่ี: 

ตัวอย่าง 2: - แท่นระดบั: ระนาบอา้งอิงความเรียบระดบัไมโครเมตร 

ตัวอย่าง 3: - ไดอลัเกจ + ฐานแม่เหลก็: ตรวจจบัและอ่านค่าความเบ่ียงเบนสะสม 

ตัวอย่าง 4: - น ้ายาท าความสะอาดและผา้ไร้ขน: ขจดัส่ิงสกปรกท่ีเป็นอุปสรรคต่อความแม่นย  า 

2. 2. การเตรียมพื้นผิวและการติดตั้งปรับตั้งศูนย์ (Zero Setting) 

2.1 2.1 การท าความสะอาดช้ินงานและแท่นระดบั: ตอ้งขจดัคราบน ้ามนั เศษโลหะ และฝุ่ นละอองดว้ย
น ้ายาท าความสะอาดและเช็ดดว้ยผา้ไร้ขน (Lint-free cloth) 

2.2 2.2 การติดตั้งไดอลัเกจ: ยดึแขนจบัไดอลัเกจเขา้กบัฐานแม่เหลก็ใหแ้น่นหนาเพื่อป้องกนัการ
สั่นสะเทือนและการขยบัขณะวดั 

2.3 2.3 การปรับตั้งศูนย ์ (Zero Setting): วางหวัวดัลงบนผิวอา้งอิง หมุนปรับหนา้ปัดของไดอลัเกจให้
เขม็ช้ีท่ีเลข 0 ก่อนเร่ิมตน้กวาดวดัช้ินงาน 

ตัวอย่าง 1: ขั้นตอนส าคญัในการตั้งค่าศูนย ์(Zero Setting): 

ตัวอย่าง 2: 1. ปล่อยแกนวดัสัมผสัผิวอา้งอิงใหย้บุตวัลงประมาณ 1 ใน 3 ของระยะยบุตวัทั้งหมด 

ตัวอย่าง 3: 2. ลอ็กแขนจบัทุกจุดใหแ้น่นหนา 

ตัวอย่าง 4: 3. หมุนแหวนรอบหนา้ปัดปรับเขม็ใหญ่ใหต้รงต าแหน่งเลข 0 พอดี 



3. 3. ขั้นตอนการกวาดวัดและการเปรียบเทียบค่าพกิดัความเผ่ือ 

3.1 3.1 การกวาดวดั (Sweeping): เล่ือนช้ินงานหรือเล่ือนฐานแม่เหลก็อยา่งชา้ๆ ใหห้วัวดัสัมผสัผิวงาน
ครอบคลุมพื้นท่ีอยา่งนอ้ย 5 จุดวดัส าคญั 

3.2 3.2 การอ่านค่าสูงสุดและต ่าสุด: บนัทึกค่าความเบ่ียงเบนบวก (+) และลบ (-) จากต าแหน่งเลข 0 เพื่อ
หาช่วงความคลาดเคล่ือนรวม (Total Indicator Reading: TIR) 

3.3 3.3 การเปรียบเทียบเกณฑ:์ น าค่าความคลาดเคล่ือนรวมท่ีวดัไดจ้ริงไปเปรียบเทียบกบัค่าความเผื่อ 
(Tolerance) ท่ีระบุในแบบงานแม่พิมพ ์

ตัวอย่าง 1: ตวัอยา่งการค านวณและประเมินผล: 

ตัวอย่าง 2: - ค่าพิกดัความเผื่อขนานในแบบงาน (Tolerance) = ไม่เกิน 0.02 มิลลิเมตร 

ตัวอย่าง 3: - ค่าท่ีวดัไดจ้าก 5 จุด: จุดท่ี 1 (+0.01 มม.), จุดท่ี 2 (0.00 มม.), จุดท่ี 3 (-0.01 มม.), จุดท่ี 
4 (+0.02 มม.), จุดท่ี 5 (+0.01 มม.) 

ตัวอย่าง 4: - ค่าผลต่างสูงสุด (TIR) = (+0.02 มม.) - (-0.01 มม.) = 0.03 มิลลิเมตร 

ตัวอย่าง 5: - ผลการประเมิน: 'ไม่ผา่นเกณฑ'์ เน่ืองจากค่าเบ่ียงเบนจริง (0.03 มม.) สูงกวา่พิกดัความ
เผื่อท่ียอมรับได ้(0.02 มม.) 

4. 4. การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวัดและการจัดเกบ็ตามหลกั 5ส 

4.1 4.1 การบ ารุงรักษาหลงัใชง้าน: เช็ดท าความสะอาดฝุ่ นและคราบน ้ามนัออกจากไดอลัเกจและแกน
วดั หา้มฉีดน ้ามนัหล่อล่ืนเขา้ในตวัเกจโดยตรง 

4.2 4.2 การเคลือบผิวป้องกนัสนิม: ชโลมน ้ามนักนัสนิมบางๆ บนแท่นระดบัและช้ินงานเหลก็หลงัจาก
ปฏิบติังานเสร็จส้ิน 

4.3 4.3 การจดัเก็บอุปกรณ์: แยกจดัเก็บไดอลัเกจในกล่องเฉพาะ หลีกเล่ียงบริเวณท่ีมีความช้ืนและ
แสงแดดส่องถึงโดยตรง 

4.4 4.4 การจดัระเบียบพื้นท่ี (5ส): ท าความสะอาดโต๊ะปฏิบติังานและพื้นโดยรอบ ตรวจเช็กและส่งคืน
เคร่ืองมือตามต าแหน่งท่ีก าหนด 

ตัวอย่าง 1: ขั้นตอนการตรวจสอบสภาพก่อนการจดัเก็บ (3 หวัขอ้ส าคญั): 

ตัวอย่าง 2: 1. ตรวจความล่ืนไหลของการเคล่ือนท่ีของแกนวดั (ตอ้งไม่ติดขดั) 

ตัวอย่าง 3: 2. ตรวจสอบความสะอาดภายนอกและไม่มีคราบน ้าคา้งบนตวัเรือน 

ตัวอย่าง 4: 3. ตรวจสอบช้ินส่วนประกอบและน็อตลอ็กทุกตวัวา่อยูใ่นสภาพสมบูรณ์ครบถว้น 



6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

1. 1. จงระบุช่ือเคร่ืองมือและอุปกรณ์หลกั 4 ช้ินท่ีตอ้งใชใ้นการปฏิบติังานวดัความเรียบขนานของช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

2. 2. เหตุใดจึงหา้มใชน้ ้ามนัหล่อล่ืนทัว่ไปฉีดพ่นเขา้ไปภายในกลไกแกนวดัของไดอลัเกจโดยตรง? 

3. 3. หากแบบพิมพเ์ขียวก าหนดพิกดัความเผื่อความขนานไม่เกิน 0.015 มม. และผลการวดัไดค้่าเบ่ียงเบน
สูงสุดคือ +0.01 มม. ค่าเบ่ียงเบนต ่าสุดคือ -0.002 มม. ช้ินงานน้ีผา่นเกณฑค์ุณภาพหรือไม่ เพราะเหตุใด? 

4. 4. จงอธิบายขั้นตอนการปฏิบติังานเพื่อบ ารุงรักษาแท่นระดบัและเคร่ืองมือวดัละเอียดตามหลกัการ 5ส 
หลงัจากการใชง้านเสร็จส้ิน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบกจิกรรม ที่ 8 หน่วยท่ี 8 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 8 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ ์

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้การปฏิบัติกจิกรรม: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไดอลัเกจและเคร่ืองมือ
วดัละเอียดไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั และสอดคลอ้งกบัมาตรฐานทางวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างกลโรงงาน (พฒันาทกัษะการคิดวิเคราะห์ ความละเอียดรอบคอบในการท างานวดั
ละเอียด และจิตส านึกความปลอดภยัในการปฏิบติังานร่วมกบัผูอ่ื้น) 

3. สมรรถนะประจ ากจิกรรม: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัเคร่ืองมือวดัละเอียด ขั้นตอนการตรวจสอบความเรียบขนาน และการบ ารุงรักษา
อุปกรณ์วดัช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

3.2 ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไดอลัเกจและแท่นระดบัตามแบบงานสั่งท าและ
หลกัความปลอดภยั 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 บอกช่ือเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพไ์ด ้

4.1.2 อธิบายวิธีการเตรียมและท าความสะอาดพื้นผิวสัมผสัส าหรับการวดัความเรียบขนานไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีการติดตั้งและปรับตั้งศูนยไ์ดอลัเกจบนแท่นระดบัไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความสอดคลอ้งของค่าความเรียบขนานท่ีวดักบัเกณฑพ์ิกดัความเผื่อตามท่ีระบุในแบบพิมพ์
เขียวไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบค่าความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพใ์นแต่ละจุดสัมผสัตามคู่มือการวดัละเอียดได้
ถูกตอ้ง 

 



4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกัการ 5ส ในการท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานวดัไดถู้กตอ้ง 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. แท่นระดบั (Surface Plate) 

5.2 2. ไดอลัเกจ (Dial Indicator) พร้อมฐานแม่เหลก็ (Magnetic Base) 

5.3 3. ช้ินส่วนแม่พิมพส์ าหรับตรวจสอบ 

5.4 4. น ้ายาท าความสะอาดและผา้ไร้ขน 

5.5 5. น ้ามนักนัสนิมส าหรับทาเคลือบผิวโลหะ 

5.6 6. แบบงานสั่งท า (Blueprint) และใบบนัทึกผลการปฏิบติังาน 

6. ขั้นตอนการท ากจิกรรม 

1. 1. ตรวจสอบความสมบูรณ์และจดัเตรียมเคร่ืองมือวดัความเรียบขนานตามรายการท่ีก าหนดใหค้รบถว้น 

2. 2. ใชผ้า้ไร้ขนชุบน ้ายาท าความสะอาดเช็ดพื้นผิวแท่นระดบัและช้ินส่วนแม่พิมพใ์หป้ราศจากคราบน ้ามนั
และส่ิงสกปรก 

3. 3. ติดตั้งไดอลัเกจเขา้กบัฐานแม่เหลก็ ปรับตั้งระยะหวัวดั และวางลงบนแท่นระดบัเพื่อปรับตั้งค่าศูนย ์
(Zero Setting) 

4. 4. ค่อยๆ เล่ือนช้ินส่วนแม่พิมพผ์า่นหวัสัมผสัของไดอลัเกจเพื่อตรวจวดัค่าความเรียบขนานทั้งหมด 5 จุด
ตามต าแหน่งท่ีระบุในแบบงาน 

5. 5. อ่านและบนัทึกค่าความคลาดเคล่ือนท่ีแสดงบนหนา้ปัดไดอลัเกจในแต่ละจุดวดัลงในใบงาน 

6. 6. เปรียบเทียบค่าท่ีวดัไดก้บัค่าพิกดัความเผ่ือในพิมพเ์ขียวเพื่อตดัสินใจวา่ช้ินส่วนแม่พิมพผ์า่นมาตรฐาน
หรือไม่ 

7. 7. ท าความสะอาดไดอลัเกจ แท่นระดบั และช้ินส่วนแม่พิมพ ์ทาน ้ามนักนัสนิมบางๆ บนส่วนท่ีเป็นโลหะ
เพื่อป้องกนัการผกุร่อน 

8. 8. จดัเก็บเคร่ืองมือวดัและอุปกรณ์เขา้กล่องเก็บตามต าแหน่งเดิมให้เรียบร้อย และท าความสะอาดพื้นท่ี
ท างานตามหลกั 5ส 

7. สรุปและอภิปราย 

จากการท ากิจกรรมพบวา่การเตรียมพื้นผิวแท่นระดบัและช้ินงานใหส้ะอาดเป็นขั้นตอนส าคญัท่ีสุดเน่ืองจาก
ฝุ่ นหรือเศษผงขนาดเลก็สามารถส่งผลใหค้่าความเรียบขนานคลาดเคล่ือนไปจากความเป็นจริง การปรับตั้ง
ค่าศูนยท่ี์ถูกตอ้งร่วมกบัการกวาดหวัวดัอยา่งสม ่าเสมอช่วยใหไ้ดค้่าการวดัท่ีแม่นย  า ซ่ึงท าใหผู้เ้รียนสามารถ
ประเมินคุณภาพของช้ินส่วนแม่พิมพต์ามพิกดัความเผ่ือในแบบงานไดอ้ยา่งถูกตอ้งตรงตามมาตรฐานช่าง
เทคนิค 



8. การประเมินผล 

1. ความถูกตอ้งในการเตรียมเคร่ืองมือและท าความสะอาดพื้นผิวสัมผสั (ร้อยละ 20) 2. ทกัษะการติดตั้ง 
ปรับตั้งศูนย ์และกระบวนการวดัละเอียด 5 จุด (ร้อยละ 40) 3. ความถูกตอ้งในการบนัทึกค่าและประเมิน
คุณภาพช้ินงานตามแบบพิมพเ์ขียว (ร้อยละ 20) 4. การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัและการจดัเก็บพื้นท่ีตามหลกั 
5ส (ร้อยละ 20) ทั้งน้ีเกณฑผ์่านการประเมินตอ้งไม่ต ่ากวา่ร้อยละ 80 ของคะแนนรวม 

9. เอกสารอ้างองิ 

1. เคร่ืองมือวดัละเอียด: ไดอลัเกจ (Dial Indicator) พร้อมฐานแม่เหลก็ 

2. แท่นระดบั (Surface Plate) ช้ินส่วนแม่พิมพท์ดสอบ และแบบงานสั่งท า 

3. อุปกรณ์ท าความสะอาด: น ้ ายาท าความสะอาด ผา้ไร้ขน และน ้ามนักนัสนิม 

4. ใบงานและแบบประเมินผลการปฏิบติังานตรวจสอบความเรียบขนาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบงาน ท่ี 8 หน่วยท่ี 8 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 8 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ ์

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไดอลัเกจและเคร่ืองมือ
วดัละเอียดไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั และสอดคลอ้งกบัมาตรฐานทางวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างกลโรงงาน (พฒันาทกัษะการคิดวิเคราะห์ ความละเอียดรอบคอบในการท างานวดั
ละเอียด และจิตส านึกความปลอดภยัในการปฏิบติังานร่วมกบัผูอ่ื้น) 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไดอลัเกจและแท่นระดบัตามแบบงานสั่งท าและ
หลกัความปลอดภยั 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 บอกช่ือเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพไ์ด ้

4.1.2 อธิบายวิธีการเตรียมและท าความสะอาดพื้นผิวสัมผสัส าหรับการวดัความเรียบขนานไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีการติดตั้งและปรับตั้งศูนยไ์ดอลัเกจบนแท่นระดบัไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความสอดคลอ้งของค่าความเรียบขนานท่ีวดักบัเกณฑพ์ิกดัความเผื่อตามท่ีระบุในแบบพิมพ์
เขียวไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบค่าความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพใ์นแต่ละจุดสัมผสัตามคู่มือการวดัละเอียดได้
ถูกตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกัการ 5ส ในการท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานวดัไดถู้กตอ้ง 

ยงัไม่มีขอ้มูล 



5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. ไดอลัเกจ (Dial Indicator) ความละเอียด 0.01 มิลลิเมตร จ านวน 1 ชุด 

5.2 2. ฐานแม่เหลก็ (Magnetic Base) ส าหรับจบัยดึไดอลัเกจ จ านวน 1 ชุด 

5.3 3. แท่นระดบัหินแกรนิต (Granite Surface Plate) จ านวน 1 แท่น 

5.4 4. ช้ินส่วนแม่พิมพส์าธิต (ช้ินงานทดสอบ) จ านวน 1 ช 

สถานการณ์งาน (Job Scenario) 

ในฐานะช่างเทคนิคแม่พิมพอุ์ตสาหกรรม ณ วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย นกัเรียนไดรั้บมอบหมายใหท้ าการ
ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพป๊ั์มโลหะท่ีผา่นการเจียระไนราบมาใหม่ โดยตอ้งใชไ้ดอลั
เกจร่วมกบัแท่นระดบัในการกวาดวดั 5 จุดส าคญั เพื่อวิเคราะห์วา่ช้ินส่วนดงักล่าวมีความเรียบขนานอยูใ่น
เกณฑพ์ิกดัความเผื่อท่ียอมรับไดต้ามพิมพเ์ขียว (Blue Print) ก่อนส่งเขา้แผนกประกอบแม่พิมพจ์ริงต่อไป 

6. ความปลอดภัย/ข้อควรระวัง 

⚠ 1. หา้มท าไดอลัเกจตกกระแทกพื้นหรือโต๊ะปฏิบติังานเด็ดขาด เน่ืองจากกลไกภายในมีความ
ละเอียดอ่อนและช ารุดง่าย 

⚠ 2. การเปิด-ปิดสวิตชฐ์านแม่เหลก็ (ON/OFF) ตอ้งท าในขณะท่ีวางฐานอยูบ่นพื้นผิวโลหะเหลก็ท่ีหนา
และแขง็แรงเท่านั้น 

⚠ 3. หลีกเล่ียงการกวาดวดัผา่นส่วนท่ีคมเฉือนหรือร่องของช้ินงานโดยตรงโดยไม่มีการประคองยกหวัวดั 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 1. จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์วดัความเรียบขนาน ไดแ้ก่ แท่นระดบั ไดอลัเกจพร้อมฐานแม่เหลก็ และ
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์ตรวจสอบสภาพความพร้อมใชง้านร้อยละ 100 

2. 2. เช็ดท าความสะอาดผิวหนา้ของแท่นระดบัและช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยน ้ายาท าความสะอาดและผา้ไร้ขน 
เพื่อขจดัคราบน ้ามนั ฝุ่ น และเศษโลหะ 

3. 3. ประกอบติดตั้งไดอลัเกจเขา้กบัฐานแม่เหลก็ แลว้น าไปวางบนแท่นระดบั ปรับกา้นและหวัวดัใหท้ ามุม
สัมผสัท่ีเหมาะสมกบัผิวงาน 

4. 4. ท าการตั้งค่าศูนย ์(Zero Setting) โดยใหห้วัวดัสัมผสัแท่นระดบัหรือผิวอา้งอิง หมุนหนา้ปัดให้เขม็ช้ีท่ี
เลข 0 

5. 5. เล่ือนหวัวดัไปยงัช้ินส่วนแม่พิมพอ์ยา่งระมดัระวงั ท าการวดัและบนัทึกค่าความเรียบขนานทั้งหมด 5 
จุดตามแบบก าหนด 

6. 6. วิเคราะห์และเปรียบเทียบค่าความคลาดเคล่ือนท่ีวดัไดก้บัค่าพิกดัความเผื่อ (+-0.02 มม.) ในแบบงานสั่ง
ท าเพื่อตดัสินคุณภาพช้ินงาน 



7. 7. ท าความสะอาดไดอลัเกจและแท่นระดบั ทาน ้ามนักนัสนิมบางๆ จดัเก็บอุปกรณ์ลงกล่องตามต าแหน่ง
เดิม 

8. 8. ท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังาน โต๊ะงาน และแท่นระดบัตามหลกั 5ส 

8. ใบงานส าหรับผู้เรียน 

1. 1. ท าการเบิกเคร่ืองมือวดัละเอียดและตรวจสอบสภาพความสมบูรณ์ก่อนใชง้าน 

2. 2. ปฏิบติังานเช็ดท าความสะอาดแท่นระดบั ช้ินงาน และอุปกรณ์วดัทั้งหมด 

3. 3. ติดตั้งชุดไดอลัเกจและปรับตั้งศูนย ์(Zero Setting) เทียบระดบัอา้งอิง 

4. 4. ด าเนินการกวาดวดัและบนัทึกค่าความคลาดเคล่ือนความเรียบขนานทั้ง 5 จุด 

5. 5. เขียนสรุปรายงานผลการประเมินเทียบกบัเกณฑพ์ิกดัความเผื่อในใบงาน 

6. 6. บ ารุงรักษา จดัเก็บเคร่ืองมือวดั และท าความสะอาดพื้นท่ีตามหลกั 5ส 

9. ข้อผิดพลาดท่ีพบบ่อย 

1. 1. ไม่ท าความสะอาดแท่นระดบัหรือใตช้ิ้นงาน ท าใหมี้เศษฝุ่ นเศษโลหะติดอยู ่ส่งผลใหค้่าท่ีอ่านได้
คลาดเคล่ือนสูง 

2. 2. ปรับมุมหวัสัมผสั (Stylus) ของไดอลัเกจเอียงมากเกินไป ท าใหเ้กิดค่าความคลาดเคล่ือนจากมุมเอียง 
(Cosine Error) 

3. 3. กวาดลากหวัวดัขา้มขอบคมของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ดยไม่ยกหวัวดัขึ้น ท าใหห้วัวดัเกิดความเสียหายหรือ
แกนคดงอ 

4. 4. ไม่ลอ็กขอ้ต่อฐานแม่เหลก็ใหแ้น่นหนา ท าให้ต าแหน่งไดอลัเกจคลาดเคล่ือนขณะท าความสะอาดหรือ
เคล่ือนยา้ย 

10. ค าถามสะท้อนคิด (Reflection) 

1. 1. เหตุใดจึงตอ้งท าความสะอาดคราบน ้ามนัและเศษโลหะบนแท่นระดบัอยา่งละเอียดก่อนลงมือ
ปฏิบติัการวดั? 

2. 2. ผลกระทบของการเกิด Cosine Error จากการตั้งมุมหัววดัส่งผลต่อการตดัสินคุณภาพช้ินส่วนแม่พิมพ์
อยา่งไร? 

3. 3. ในกรณีท่ีพบวา่ช้ินงานมีค่าความลาดเอียงเกินพิกดัความเผ่ือ นกัเรียนจะมีวิธีการแกไ้ขปัญหาในขั้นตอน
ต่อไปอยา่งไร? 

 

 

 

 



11. เกณฑ์การประเมิน (Rubric) 

ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

K ระบุช่ือเคร่ืองมือ วิธีการ
เตรียมผิว วิธีตั้งศูนย ์
และค านวณเปรียบเทียบ
พิกดัความเผื่อไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้งแม่นย  าร้อยละ 
100 

อธิบายขั้นตอนการใช้
เคร่ืองมือ วิธีการท า
ความสะอาด และเกณฑ์
การวดัเปรียบเทียบพิกดั
ความเผื่อไดถู้กตอ้งร้อย
ละ 80 

บอกช่ือเคร่ืองมือและ
ขั้นตอนการตรวจสอบ
ความเรียบขนานได้
ถูกตอ้งบางส่วน แต่ยงั
ขาดการค านวณพิกดั
ความเผื่อ 

ไม่สามารถระบุ
เคร่ืองมือหรือ
อธิบายวิธีการ
ตรวจสอบความ
เรียบขนานไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้ง 

S ติดตั้งและตั้งศูนยไ์ดอลั
เกจไดอ้ยา่งเท่ียงตรง 
อ่านค่าและประเมินผล
ความเรียบขนาน 5 จุด
ไดถู้กตอ้งและรวดเร็ว 

ติดตั้งเคร่ืองมือและอ่าน
ค่าความเรียบขนาน
ช้ินส่วนแม่พิมพไ์ด้
ถูกตอ้งครบทั้ง 5 จุดตาม
เวลาท่ีก าหนด 

ท าการวดัและบนัทึกค่า
ความเรียบขนานได้
ครบถว้น แต่ใช้
เวลานานและมี
จุดบกพร่องในการ
ตรวจสอบความสะอาด 

ไม่สามารถติดตั้ง
ไดอลัเกจหรือ
ด าเนินการกวาดวดั
เพื่อบนัทึกผลได้
ตามเกณฑท่ี์ระบุ 

A ปฏิบติัการท าความ
สะอาด บ ารุงรักษา
เคร่ืองมือวดั และจดัเก็บ
อุปกรณ์เรียบร้อยตาม
หลกั 5ส ครบถว้นดว้ย
ตนเองทุกคร้ัง 

ปฏิบติัการท าความ
สะอาดและจดัเก็บ
เคร่ืองมือวดัเรียบร้อย
ตามหลกั 5ส เป็นส่วน
ใหญ่โดยไม่ตอ้งกระตุน้
เตือน 

ท าความสะอาดและ
จดัเก็บเคร่ืองมือวดัได ้
แต่ตอ้งไดรั้บการ
ตกัเตือนหรือช้ีแนะจาก
ผูค้วบคุม 

ละเลยการท าความ
สะอาดเคร่ืองมือวดั
และไม่จดัเก็บ
อุปกรณ์ตามหลกั 5
ส หลงัการใชง้าน 

Ap ประยกุตใ์ชว้ิธีการวดั
แกปั้ญหาในการจดัตั้ง
ระยะต าแหน่งท่ีซบัซอ้น
ของช้ินงานแบบอ่ืนได้
ดว้ยตนเองอยา่งถูกตอ้ง 

แกไ้ขปัญหาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองมือและ
การกวาดวดัช้ินงาน
แม่พิมพท่ี์มีความ
หลากหลายไดเ้หมาะสม 

แกปั้ญหาเฉพาะหนา้
หรือปรับตั้งเคร่ืองมือ
วดัเม่ือพบขอ้ผิดพลาด
ไดบ้างคร้ัง โดยตอ้งมีผู ้
แนะน าช่วยเหลือ 

ไม่สามารถแกไ้ข
ปัญหาการตั้งศูนย์
หรือการท างานท่ี
ผิดพลาดไดด้ว้ย
ตนเอง 

 

 

 

 



12. Checklist ส าหรับครูผู้สอน 

☐ 1. ตรวจสอบขั้นตอนการท าความสะอาดแท่นระดบัและพื้นผิวช้ินงานของนกัเรียน 

☐ 2. ตรวจสอบความถูกตอ้งของการตั้งระดบัและการปรับตั้งศูนยไ์ดอลัเกจ 

☐ 3. สังเกตวิธีการเล่ือนกวาดวดัและตรวจสอบมุมองศาของกา้นวดัไดอลัเกจ 

☐ 4. ตรวจสอบความถูกตอ้งของตารางบนัทึกผลการวดัและการวิเคราะห์ผลการประเมิน 

☐ 5. ประเมินความเป็นระเบียบเรียบร้อยของการจดัเก็บเคร่ืองมือและการท าความสะอาดพื้นท่ี (5ส) 

13. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ใบรายงานผลการตรวจสอบความเรียบขนาน (บนัทึกผลการวดั 5 จุดพร้อมเปรียบเทียบพิกดัความเผื่อ) 

2. 2. ช้ินส่วนแม่พิมพท่ี์ผา่นการท าความสะอาดและชโลมน ้ามนักนัสนิมหลงัการตรวจสอบ 

3. 3. ชุดไดอลัเกจและฐานแม่เหลก็ท่ีบรรจุจดัเก็บลงกล่องเดิมอยา่งเรียบร้อย 
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ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การผลิตและตรวจสอบช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ 

ทฤษฎี 4 ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ ์

1. ผลงานหรือผลการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถปฏิบติังานตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะดว้ยไดอลัเกจและเคร่ืองมือ
วดัละเอียดไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั และสอดคลอ้งกบัมาตรฐานทางวิศวกรรม 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างกลโรงงาน (พฒันาทกัษะการคิดวิเคราะห์ ความละเอียดรอบคอบในการท างานวดั
ละเอียด และจิตส านึกความปลอดภยัในการปฏิบติังานร่วมกบัผูอ่ื้น) 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยไดอลัเกจและแท่นระดบัตามแบบงานสั่งท าและ
หลกัความปลอดภยั 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 บอกช่ือเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพไ์ด ้

4.1.2 อธิบายวิธีการเตรียมและท าความสะอาดพื้นผิวสัมผสัส าหรับการวดัความเรียบขนานไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 แสดงวิธีการติดตั้งและปรับตั้งศูนยไ์ดอลัเกจบนแท่นระดบัไดถู้กตอ้ง 

4.1.4 ตรวจสอบความสอดคลอ้งของค่าความเรียบขนานท่ีวดักบัเกณฑพ์ิกดัความเผื่อตามท่ีระบุในแบบพิมพ์
เขียวไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 เปรียบเทียบค่าความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพใ์นแต่ละจุดสัมผสัตามคู่มือการวดัละเอียดได้
ถูกตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามหลกัการ 5ส ในการท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานวดัไดถู้กตอ้ง 

 



5. รายละเอยีดของงาน 

ใหผู้เ้รียนปฏิบติังานตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยตนเอง โดยใชเ้คร่ืองมือวดัละเอียด 
ไดแ้ก่ ไดอลัเกจ (Dial Indicator) พร้อมฐานแม่เหลก็ และแท่นระดบั (Surface Plate) เพื่อท าการกวาดหวัวดั
และอ่านค่าความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพจ์ านวน 5 จุด จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดม้าเปรียบเทียบกบัค่า
พิกดัความเผื่อท่ีระบุในแบบงานพิมพเ์ขียว พร้อมท าการบ ารุงรักษาจดัเก็บเคร่ืองมือวดั และท าความสะอาด
พื้นท่ีท างานตามหลกั 5ส อยา่งเคร่งครัด 

6. ก าหนดเวลาส่งงาน 

ส่งรายงานการปฏิบติังานและส่งคืนเคร่ืองมือวดัภายในส้ินสุดชัว่โมงเรียนวิชาปฏิบติัการน้ี 

7. แนวทางในการปฏิบัติงาน 

1. จดัเตรียมและตรวจสอบความพร้อมใชง้านของไดอลัเกจ ฐานแม่เหลก็ และแท่นระดบั 2. เช็ดท าความ
สะอาดพื้นผิวสัมผสัทั้งหมดดว้ยน ้ายาและผา้ไร้ขนเพื่อป้องกนัเศษโลหะและคราบไขมนั 3. ติดตั้งไดอลัเกจ
เขา้กบัฐานแม่เหลก็และท าการตั้งค่าศูนย ์(Zero Setting) บนแท่นระดบัอยา่งถูกตอ้ง 4. ท าการวดัและบนัทึก
ค่าความเรียบขนานจ านวน 5 จุดสัมผสัตามท่ีระบุในแบบงาน 5. ประเมินคุณภาพช้ินงานโดยเปรียบเทียบ
ค่าท่ีวดัไดก้บัค่าพิกดัความเผื่อตามเกณฑ ์6. ท าความสะอาดชโลมน ้ามนักนัสนิม และจดัเก็บเคร่ืองมือวดัลง
กล่องใหเ้รียบร้อยพร้อมท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานตามหลกั 5ส 

8. แหล่งค้นคว้าข้อมูลเพิม่เติม 

1. หนงัสือเรียนวิชาเคร่ืองมือวดัละเอียด แผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 2. คู่มือการ
บ ารุงรักษาและการใชง้านไดอลัเกจเมตริกประจ าหอ้งปฏิบติัการ 3. เอกสารมาตรฐานพิกดัความเผื่อและการ
ตรวจสอบทางมิติ (ISO Standards) 

9. การประเมินผล 

1. ความสมบูรณ์ของการเตรียมตวัและท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัและช้ินงาน (ร้อยละ 20) 2. ความถูกตอ้ง
ในกระบวนการติดตั้งและปรับตั้งศูนยไ์ดอลัเกจบนแท่นระดบั (ร้อยละ 30) 3. ความแม่นย  าในการอ่านค่า
และเปรียบเทียบค่าพิกดัความเผ่ือของช้ินงาน (ร้อยละ 30) 4. ความเรียบร้อยในการท าความสะอาด จดัเก็บ
เคร่ืองมือ และรักษาพื้นท่ีตามหลกั 5ส (ร้อยละ 20) 

10. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ใบรายงานผลการตรวจสอบความเรียบขนานช้ินส่วนแม่พิมพ ์(Measurement Report Sheet) 

2. 2. แบบประเมินตนเองดา้นขั้นตอนการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัและพฤติกรรมการปฏิบติังานตามหลกั 5ส 
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งานหลกั MT-03 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ - วดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพ ์

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

งานยอ่ย ST-0302 ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ ์ จ านวน 10 
ขอ้ 

ช่ือเร่ือง/งาน การตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ ์

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมด้านพุทธิพสัิย (K): 

1. บอกช่ือเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพไ์ด ้

2. อธิบายวิธีการเตรียมและท าความสะอาดพื้นผิวสัมผสัส าหรับการวดัความเรียบขนานไดถู้กตอ้ง 

3. แสดงวิธีการติดตั้งและปรับตั้งศูนยไ์ดอลัเกจบนแท่นระดบัไดถู้กตอ้ง 

4. ตรวจสอบความสอดคลอ้งของค่าความเรียบขนานท่ีวดักบัเกณฑพ์ิกดัความเผื่อตามท่ีระบุในแบบพิมพ์
เขียวไดถู้กตอ้ง 

ตอนท่ี 1 ข้อสอบแบบเลือกตอบ (10 ข้อ) 

ค าชี้แจง 

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ  

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ ก. ข. ค. และ ง. 

2. ใหน้กัเรียนเลือกค าตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว แลว้ท าเคร่ืองหมาย ✕ ลงในกระดาษค าตอบ 

3. หา้มขีดเขียนขอ้ความใดๆ ลงในแบบทดสอบ 

1. เคร่ืองมือวัดละเอยีดหลกัที่ใช้ในกระบวนการตรวจสอบความเรียบขนานของชิ้นส่วนแม่พมิพ์คือเคร่ืองมือ
ชนิดใด 

ก. ไมโครมิเตอร์ (Micrometer) 

ข. ไดอลัเกจ (Dial Indicator) 

ค. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Caliper) 

ง. ไฮเกจ (Height Gauge) 



✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ไดอลัเกจ (Dial Indicator) 

2. เหตุใดข้ันตอนแรกก่อนการวัดจึงต้องท าความสะอาดพื้นผิวสัมผัสของชิ้นงานและแท่นระดับอย่าง
ประณีต 

ก. เพื่อป้องกนัความคลาดเคล่ือนในการวดัท่ีเกิดจากเศษฝุ่ นหรือส่ิงสกปรกบนพื้นผิว 

ข. เพื่อท าใหช้ิ้นงานเกิดความเงางามและสะทอ้นแสงไดดี้ขึ้นขณะท าการวดั 

ค. เพื่อลดแรงเสียดทานและช่วยใหก้ารเล่ือนไดอลัเกจท าไดร้วดเร็วท่ีสุด 

ง. เพื่อป้องกนัการเกิดสนิมในระหวา่งกระบวนการวดัช้ินงานเท่านั้น 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — เพื่อป้องกนัความคลาดเคล่ือนในการวดัท่ีเกิดจากเศษฝุ่ นหรือส่ิงสกปรกบนพื้นผิว 

3. อุปกรณ์ชนิดใดท่ีนิยมน ามาใช้งานร่วมกบัไดอลัเกจเพ่ือยึดจับให้อยู่กบัท่ีอย่างมั่นคงในการตรวจวัดบน
แท่นระดับ 

ก. ปากกาจบัช้ินงาน (Vise) 

ข. ซีแคลมป์ (C-Clamp) 

ค. ฐานแม่เหลก็ (Magnetic Base) 

ง. คีมลอ็ก (Locking Pliers) 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — ฐานแม่เหลก็ (Magnetic Base) 

4. ในการตรวจสอบความเรียบขนาน หลังจากติดตั้งไดอลัเกจเข้ากบัฐานแม่เหลก็เสร็จส้ินแล้ว ขั้นตอนส าคัญ
ขั้นต่อไปที่ต้องท าก่อนเร่ิมกวาดหัววัดคืออะไร 

ก. การปรับตั้งศูนย ์(Zero Setting) ของไดอลัเกจบนระนาบอา้งอิง 

ข. การบนัทึกค่าพิกดัความเผ่ือทั้งหมดลงในแบบงานสั่งท าก่อนเร่ิมวดั 

ค. การเปลี่ยนหวัวดัใหม่เพื่อป้องกนัความสับสนในค่าพิกดัความเผื่อ 

ง. การน าช้ินงานไปอบความร้อนเพื่อปรับสภาพผิวก่อนท าการสัมผสั 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — การปรับตั้งศูนย ์(Zero Setting) ของไดอลัเกจบนระนาบอา้งอิง 

5. การกวาดหัววัดไดอลัเกจไปบนผิวชิ้นส่วนแม่พมิพ์เพ่ือตรวจสอบความเรียบขนาน ควรปฏิบัติอย่างไร
เพ่ือให้ได้ผลลพัธ์การวัดท่ีถูกต้องและแม่นย า 

ก. ยกหวัวดัขึ้นสูงๆ แลว้กดลงบนพื้นผิวเป็นจุดๆ ทัว่ทั้งช้ินงานอยา่งรวดเร็ว 

ข. กวาดหวัวดัไปบนผิวงานอยา่งสม ่าเสมอเพื่ออ่านค่าสะสมแลว้เปรียบเทียบกบัแบบงาน 

ค. หมุนแกนวดัของไดอลัเกจไปรอบๆ ตวัเองอยา่งต่อเน่ืองขณะเล่ือนฐานแม่เหลก็ 

ง. กดหวัวดัให้จมลึกลงไปบนช้ินงานเพื่อคน้หาจุดท่ีต ่าท่ีสุดของผิวโลหะ 



✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — กวาดหวัวดัไปบนผิวงานอยา่งสม ่าเสมอเพื่ออ่านค่าสะสมแลว้เปรียบเทียบกบัแบบ
งาน 

6. หากท่านตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินงานแล้วพบว่าเข็มของไดอลัเกจแกว่งเกินค่าพกิดัความเผ่ือ 
(Tolerance) ท่ีระบุในแบบงานส่ังท า จะสรุปผลการตรวจสอบนีอ้ย่างไร 

ก. ช้ินส่วนแม่พิมพน์ั้นผา่นเกณฑแ์ละสามารถน าไปประกอบใชง้านต่อไดท้นัที 

ข. เคร่ืองมือวดัช ารุดเสียหายและไม่สามารถเช่ือถือค่าพิกดัความเผื่อท่ีระบุได้ 

ค. ช้ินส่วนแม่พิมพน์ั้นมีความคลาดเคล่ือนเกินกวา่เกณฑม์าตรฐานและไม่ผา่นการควบคุมคุณภาพ 

ง. ตอ้งด าเนินการแกไ้ขค่าพิกดัความเผื่อในแบบงานใหย้อมรับค่าท่ีวดัไดใ้หม่ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — ช้ินส่วนแม่พิมพน์ั้นมีความคลาดเคล่ือนเกินกวา่เกณฑม์าตรฐานและไม่ผา่นการ
ควบคุมคุณภาพ 

7. แท่นระดับ (Surface Plate) มีหน้าท่ีหรือบทบาทส าคัญอย่างไรในกระบวนการตรวจสอบความเรียบ
ขนานของชิ้นส่วนแม่พมิพ์ 

ก. เป็นอุปกรณ์ยดึจบัช้ินงานไม่ใหเ้กิดการสั่นสะเทือนขณะวดั 

ข. เป็นระนาบอา้งอิงท่ีมีความราบเรียบสูงส าหรับรองรับช้ินงานและฐานตั้งไดอลัเกจ 

ค. เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยลดแรงกดทบัของหวัวดัไดอลัเกจบนผิวงานแม่พิมพ์ 

ง. เป็นแผน่สะทอ้นแสงส าหรับตรวจสอบความสมบูรณ์ของผิวหนา้แม่พิมพด์ว้ยสายตา 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — เป็นระนาบอา้งอิงท่ีมีความราบเรียบสูงส าหรับรองรับช้ินงานและฐานตั้งไดอลัเกจ 

8. ข้อใดปฏิบัติได้ถูกต้องตามหลกัการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวัดอย่างปลอดภัยและสอดคล้องกบัหลกั 5ส 
หลงัจากการใช้งานเสร็จส้ิน 

ก. วางไดอลัเกจทิ้งไวบ้นแท่นระดบัเพื่อความสะดวกในการปฏิบติังานในวนัถดัไป 

ข. ท าความสะอาดเคร่ืองมือวดั ชโลมน ้ามนักนัสนิมบางๆ และจดัเก็บเขา้กล่องเคร่ืองมือใหเ้รียบร้อย 

ค. ลา้งไดอลัเกจดว้ยน ้าสบู่และตากแดดใหแ้หง้สนิทก่อนน าไปแขวนรวมกบัเคร่ืองมือหนกั 

ง. ใชค้อ้นเคาะหวัวดัเบาๆ เพื่อเช็กวา่สปริงยงัท างานไดดี้ แลว้จึงโยนลงกล่องรวม 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ท าความสะอาดเคร่ืองมือวดั ชโลมน ้ามนักนัสนิมบางๆ และจดัเก็บเขา้กล่อง
เคร่ืองมือให้เรียบร้อย 

9. หากผู้ปฏิบัติงานละเลยข้ันตอนการปรับตั้งศูนย์ (Zero Setting) บนระนาบอ้างองิก่อนเร่ิมการกวาดวัด จะ
ส่งผลเสียอย่างไรโดยตรง 

ก. ท าใหไ้ดอลัเกจหยดุท างานและเกิดความเสียหายท่ีกลไกภายในทนัที 

ข. ท าใหไ้ม่สามารถเปรียบเทียบค่าความเบ่ียงเบนกบัพิกดัความเผื่อในแบบงานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 



ค. ท าใหเ้น้ือเหลก็ของช้ินส่วนแม่พิมพเ์กิดรอยยบุและความขรุขระของพื้นผิวมากขึ้น 

ง. ท าใหแ้รงดึงดูดของฐานแม่เหลก็เส่ือมสภาพและเล่ือนหลุดง่ายขึ้น 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ท าใหไ้ม่สามารถเปรียบเทียบค่าความเบ่ียงเบนกบัพิกดัความเผื่อในแบบงานไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้ง 

10. การตรวจสอบความเรียบขนานของชิ้นส่วนแม่พมิพ์ตามข้ันตอนท่ีถูกต้อง มีเป้าหมายสูงสุดเพ่ือส่ิงใด 

ก. เพื่อเพิ่มความแขง็แรงใหก้บัเน้ือเหลก็และโครงสร้างภายในช้ินส่วนแม่พิมพ ์

ข. เพื่อควบคุมคุณภาพและรับประกนัวา่ช้ินส่วนแม่พิมพเ์ป็นไปตามพิกดัความเผ่ือในแบบงานสั่งท า 

ค. เพื่อตรวจสอบหาชนิดของสารเคมีและธาตุท่ีใชผ้สมในเน้ือโลหะของแม่พิมพ ์

ง. เพื่อปรับแต่งรูปทรงภายนอกของแม่พิมพใ์หเ้กิดสีสันสวยงามและดึงดูดใจผูใ้ชง้าน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — เพื่อควบคุมคุณภาพและรับประกนัวา่ช้ินส่วนแม่พิมพเ์ป็นไปตามพิกดัความเผ่ือใน
แบบงานสั่งท า 

แบบประเมินผลการปฏิบติังาน 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-03 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - วดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

งานย่อย: ST-0302 ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ ์

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

MT-03 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - วดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วนแม่พิมพ ์

ST-
0302 

↳ ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ(์1 แผน) 

ST-
0302.1 

จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์วดัความเรียบขนาน ไดแ้ก่ แท่น
ระดบั ไดอลัเกจพร้อมฐานแม่เหลก็ และช้ินส่วนแม่พิมพท่ี์จะท า
การตรวจสอบ ใหพ้ร้อมใชง้านตามรายการตรวจสอบท่ีก าหนด 

□ □ □ □ 

ST-
0302.2 

เช็ดท าความสะอาดแท่นระดบัและช้ินส่วนแม่พิมพด์ว้ยน ้ ายาท า
ความสะอาดและผา้ไร้ขนเพื่อขจดัส่ิงสกปรกและเศษโลหะ 

□ □ □ □ 



ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

ST-
0302.3 

ติดตั้งไดอลัเกจเขา้กบัฐานแม่เหลก็ ตั้งค่าศูนยบ์นแท่นระดบั แลว้
เล่ือนหวัวดัไปบนผิวหนา้ของช้ินส่วนแม่พิมพเ์พื่ออ่านค่าความ
คลาดเคล่ือนของการขนาน 

□ □ □ □ 

ST-
0302.4 

ตรวจสอบและประเมินผลค่าความเรียบขนานท่ีวดัไดเ้ปรียบเทียบ
กบัค่าพิกดัความเผ่ือในแบบงานสั่งท า เพื่อตดัสินคุณภาพของ
ช้ินส่วนแม่พิมพ ์

□ □ □ □ 

ST-
0302.5 

ท าความสะอาดไดอลัเกจและแท่นระดบั ทาน ้ามนักนัสนิมบางๆ 
บนส่วนท่ีเป็นโลหะ และจดัเก็บอุปกรณ์ลงในกล่องเก็บตาม
ต าแหน่งเดิม 

□ □ □ □ 

ST-
0302.6 

ท าความสะอาดแท่นระดบั โต๊ะงาน และกวาดเศษขยะบริเวณพื้นท่ี
ปฏิบติังานวดัใหเ้รียบร้อยตามหลกั 5ส 

□ □ □ □ 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน (4 ระดบั) 

4 — ดีมาก 
ปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งครบถว้น คล่องแคล่ว 
3 — ดี 
ปฏิบติัไดถู้กตอ้งเป็นส่วนใหญ่ มีขอ้บกพร่องเลก็นอ้ย 
2 — พอใช้ 
ปฏิบติัไดบ้างส่วน ตอ้งไดรั้บค าแนะน า 
1 — ปรับปรุง 
ปฏิบติัไดน้อ้ย ยงัตอ้งปรับปรุง 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 



แบบประเมินจิตพิสัย (ดา้นคุณธรรม จริยธรรม) 

รหัสวิชา: A20102-2042  ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-03 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - วดัและตรวจสอบขนาดช้ินส่วน
แม่พิมพ ์

งานย่อย: ST-0302 ตรวจสอบความเรียบขนานของช้ินส่วนแม่พิมพ ์

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ จุดประสงค์ด้านจิตพสัิย ดีมาก 
(4) 

ดี 
(3) 

พอใช้ 
(2) 

ปรับปรุง 
(1) 

1 1. ปฏิบติัตามหลกัการ 5ส ในการท าความสะอาดพื้นท่ี
ปฏิบติังานวดัไดถู้กตอ้ง 

□ □ □ □ 

เกณฑ ์Rubric (4 ระดบั) 

ดีมาก (4) 
แสดงพฤติกรรมอยา่งสม ่าเสมอและเป็นแบบอยา่ง 
ดี (3) 
แสดงพฤติกรรมไดดี้ในส่วนใหญ่ 
พอใช้ (2) 
แสดงพฤติกรรมไดบ้า้งแต่ตอ้งกระตุน้ 
ปรับปรุง (1) 
ยงัไม่แสดงพฤติกรรมท่ีพึงประสงค ์

 

 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 



 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยท่ี 9 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 
9 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังาน
ตามหลกัความปลอดภยั 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ผูเ้รียนสามารถบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดหลงัการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั 
และเป็นไปตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาประจ าวนั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สมรรถนะยอ่ย  

1) เกณฑก์ารปฏิบติังาน: สามารถบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดใหพ้ร้อมใชง้านตามคู่มือ
และขอ้ก าหนดความปลอดภยัของโรงงาน 

2) วิธีประเมิน: การประเมินผลการปฏิบติังานบ ารุงรักษาและการตรวจสภาพเคร่ืองจกัรตามใบตรวจสอบการ
บ ารุงรักษาประจ าวนั 

3) หลกัฐานการปฏิบติังาน: เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัท่ีผา่นการท าความสะอาดและหล่อล่ืนอยา่งถูกตอ้ง 
เอกสารใบตรวจสอบการบ ารุงรักษาประจ าวนัท่ีบนัทึกผลการปฏิบติังานเรียบร้อย 

4) หลกัฐานความรู้: ผลการท าแบบทดสอบความรู้เก่ียวกบัประเภทสารหล่อล่ืน วิธีการดูแลรักษาเคร่ืองมือวดั 
และขอ้ควรระวงัเพื่อความปลอดภยัในการบ ารุงรักษา 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ: พฒันาทกัษะดา้นการจดัระบบงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัตามหลกัการ 5ส และการ
ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดความปลอดภยัในสถานประกอบการอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

3.2 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดหลงัการปฏิบติังานตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาและ
ความปลอดภยัในโรงฝึกงาน 

 

 



4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ด้านพุทธิพสัิย 

4.1.1 ระบุประเภทของน ้ามนัหล่อล่ืนและอุปกรณ์ท าความสะอาดท่ีตอ้งใชบ้ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลได ้

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรกลเพื่อความปลอดภยัตามคู่มือการใชง้านได ้

4.1.3 ตรวจสอบการท างานของกลไกการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือวดัหลงัการบ ารุงรักษาได้ 

4.1.4 เปรียบเทียบสภาพเคร่ืองมือวดัก่อนและหลงัการบ ารุงรักษาไดถู้กตอ้ง 

ด้านทักษะพสัิย 

4.2.1 ตรวจสอบคราบส่ิงสกปรกและเศษโลหะตามร่องเล่ือนของเคร่ืองจกัรหลงัการเช็ดท าความสะอาดได้
ถูกตอ้ง 

ด้านจิตพสัิย 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลอยา่งเคร่งครัดได้ 

5. สาระการเรียนรู้ 

การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน เป็นขั้นตอนส าคญัในงานผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะเพื่อยดือายกุารใชง้าน รักษาความแม่นย  า และป้องกนัความเสียหายของเคร่ืองมือ สาระส าคญั
ประกอบดว้ย การเตรียมอุปกรณ์และเลือกใชน้ ้ามนัหล่อล่ืนใหเ้หมาะสมกบัเคร่ืองจกัร การท าความสะอาด
เศษโลหะ ฝุ่ นละออง และคราบน ้ามนัหล่อเยน็ดว้ยอุปกรณ์ท่ีเหมาะสมโดยค านึงถึงความปลอดภยั การท า
ความสะอาดและชโลมน ้ามนักนัสนิมบางๆ บนเคร่ืองมือวดัละเอียด ตลอดจนการตรวจสอบการท างานของ
ส่วนเคล่ือนท่ีต่างๆ หลงัการบ ารุงรักษา และการท าความสะอาดจดัพื้นท่ีปฏิบติังานตามหลกั 5ส 

6. กจิกรรมการเรียนรู้ (สอนด้วยวิธีการ: Active Learning (เน้นให้ผู้เรียนลงมือปฏิบัติจริง และคิด
วิเคราะห์)) 

1. กระตุ้นความสนใจและเช่ือมโยงความรู้เดิม 

1. ครูน าเขา้สู่บทเรียนโดยเปิดภาพเปรียบเทียบเคร่ืองจกัรท่ีมีการดูแลบ ารุงรักษาอยา่งสม ่าเสมอกบัเคร่ืองจกัร
ท่ีปล่อยปละละเลยจนเกิดสนิมและช ารุดเสียหาย จากนั้นตั้งค  าถามชวนคิดใหผู้เ้รียนร่วมกนัแสดงความ
คิดเห็น 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัวิเคราะห์ถึงผลกระทบและมูลค่าความเสียหายท่ีเกิดขึ้นจากการละเลยการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังานเพื่อเช่ือมโยงเขา้สู่เน้ือหาบทเรียน 

2. ลงมือปฏิบัติหรือส ารวจสถานการณ์ 

1. ครูแจกใบปฏิบติังานและเอกสารรายการตรวจสอบการบ ารุงรักษาประจ าวนั พร้อมทั้งสาธิตการท าความ
สะอาดเคร่ืองจกัร การใชแ้ปรงปัด เศษผา้ และวิธีการเคลือบน ้ามนักนัสนิมท่ีเคร่ืองมือวดัละเอียดอยา่งถูกวิธี
และปลอดภยั 



2. ผูเ้รียนแบ่งกลุ่มยอ่ยประจ าเคร่ืองจกัรเพื่อร่วมกนัจดัเตรียมอุปกรณ์ บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ท าความสะอาด
คราบโลหะคราบหล่อเยน็ และตรวจสภาพเคร่ืองมือวดัโดยปฏิบติัตามขั้นตอนในใบงานอยา่งเคร่งครัด 

3. แลกเปลี่ยนความคิดเห็นและสะท้อนผลการเรียนรู้ 

1. ครูคอยควบคุมดูแลการปฏิบติัตามโรงฝึกงาน เดินส ารวจรอบหอ้งเรียน และตั้งค  าถามกระตุน้ใหค้ิด เช่น 
'หากเศษโลหะเขา้ไปติดขดัในร่องหางเหยีย่วจะมีวิธีการแกไ้ขอยา่งไรโดยไม่ท าใหเ้คร่ืองจกัรเสียหาย ' 

2. ผูเ้รียนแต่ละกลุ่มร่วมกนัอภิปราย วิเคราะห์ปัญหาท่ีพบในการบ ารุงรักษาและสภาพเคร่ืองมือวดัของกลุ่ม
ตนเอง บนัทึกขอ้มูลลงในเอกสารรายการตรวจสอบ และแลกเปลี่ยนความรู้ระหวา่งกลุ่ม 

4. สรุปองค์ความรู้จากกจิกรรม 

1. ครูใหต้วัแทนผูเ้รียนแต่ละกลุ่มสรุปแนวทางปฏิบติัท่ีดีและขอ้ควรระวงัเป็นพิเศษในการใชอุ้ปกรณ์
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียด 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัสรุปขอ้ดีของการท าความสะอาดและชโลมน ้ามนักนัสนิม เพื่อรวบรวมเป็นแนวทางปฏิบติั
มาตรฐาน (SOP) ประจ าโรงฝึกงานเขียนลงบนกระดาน 

5. ประยุกต์ใช้และประเมินผล 

1. ครูมอบหมายใหผู้เ้รียนต่างกลุ่มสลบักนัตรวจสอบความเรียบร้อยของเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัของกลุ่ม
อ่ืน เพื่อประเมินความสอดคลอ้งตามเกณฑม์าตรฐาน และครูท าการทดสอบประเมินผลรายบุคคล 

2. ผูเ้รียนท าการจดัเก็บเคร่ืองมือวดัลงในกล่องบรรจุภณัฑ ์ทาจารบีป้องกนัสนิมเคร่ืองจกัร และท าความ
สะอาดคดัแยกขยะในพื้นท่ีปฏิบติังานรอบตวัใหส้ะอาดเรียบร้อยตามหลกั 5ส 

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้ 

1. เคร่ืองจกัรกลโรงงาน (เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั) 

2. เคร่ืองมือวดัละเอียด (เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์, ไมโครมิเตอร์) 

3. ชุดบ ารุงรักษา (แปรงปัด, ลมเป่า, ผา้สะอาด, น ้ามนัหล่อล่ืน, น ้ามนักนัสนิม, จารบี) 

4. ใบงานและเอกสารรายการตรวจสอบการบ ารุงรักษาประจ าวนั (Maintenance Checklist) 

5. ส่ือมลัติมีเดียแสดงขั้นตอนความเสียหายจากการขาดการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

8. หลกัฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลกัฐานความรู้ 

1. บนัทึกคะแนนแบบทดสอบความรู้เร่ืองการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและเคร่ืองมือวดัละเอียด 

8.2 หลกัฐานการปฏิบัติงาน 

1. รายการตรวจสอบการบ ารุงรักษาประจ าวนัท่ีไดรั้บการบนัทึกผลอยา่งละเอียดและถูกตอ้งครบถว้น 

2. สภาพความสะอาดและความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดหลงัเสร็จส้ินกิจกรรม 

9. การวัดและประเมินผล 



9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. จดัเตรียมน ้ามนัหล่อล่ืน อุปกรณ์ท าความสะอาด เคร่ืองมือวดั และเอกสารรายการตรวจสอบไดค้รบถว้น
สอดคลอ้งกบัเคร่ืองจกัร 100 เปอร์เซ็นต ์ภายในเวลา 10 นาที 

2. ท าความสะอาดเศษโลหะ คราบน ้ามนัหล่อเยน็ และส่ิงสกปรกออกจากร่องเล่ือนและจุดส าคญัของ
เคร่ืองจกัรกลครบถว้นทั้ง 6 จุดตามคู่มือการใชง้านอยา่งปลอดภยั 

3. เช็ดท าความสะอาดและเคลือบน ้ามนักนัสนิมเคร่ืองมือวดัละเอียดแต่ละประเภทตามคู่มือผูผ้ลิตไดถู้กตอ้ง
ครบถว้นทั้ง 3 ประเภทโดยไม่มีคราบสกปรกตกคา้ง 

4. ตรวจสอบสภาพความถูกตอ้งและประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัหลงัการ
บ ารุงรักษาตามรายการประเมินผล 10 ขอ้ไดอ้ยา่งครบถว้นสมบูรณ์ 

5. จดัเก็บเคร่ืองมือวดัลงในกล่องบรรจุภณัฑ ์ทาจารบีเคร่ืองจกัร และคดัแยกขยะอุตสาหกรรมทิ้งลงถงัแยก
ประเภททั้ง 3 ชนิดไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามหลกั 5ส 

9.2 วิธีการประเมิน 

1. การตรวจประเมินภาคปฏิบติัโดยใชร้ายการตรวจสอบการบ ารุงรักษาประจ าวนั (Checklist) 

2. การประเมินผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนดว้ยแบบทดสอบความรู้และแบบประเมินคุณธรรมจริยธรรม (จิต
พิสัย) 

9.3 เคร่ืองมือประเมิน 

1. แบบประเมินทกัษะการปฏิบติังานบ ารุงรักษา (Rubric Score) 

2. แบบตรวจสอบประเมินความสะอาดและความเรียบร้อยของเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดั 

3. แบบประเมินพฤติกรรมและการปฏิบติัตนตามหลกัความปลอดภยัและ 5ส 

10. บันทึกผลหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.2 ปัญหาที่พบ 

10.3 แนวทางแก้ปัญหา 

 

( ครูผูส้อน ) 

               นายธนิต เช้ือเมืองพาน 

 

( .................................................... ) 

หวัหนา้แผนกวิชา 



 

ใบความรู้ ท่ี 9 หน่วยท่ี 9 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 
9 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังาน
ตามหลกัความปลอดภยั 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน: 

ผูเ้รียนสามารถบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดหลงัการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั 
และเป็นไปตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาประจ าวนั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการจดัระบบงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัตามหลกัการ 5ส และการปฏิบติัตามขอ้ก าหนด
ความปลอดภยัในสถานประกอบการอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบั แสดงความรู้เก่ียวกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

3.2 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดหลงัการปฏิบติังานตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาและ
ความปลอดภยัในโรงฝึกงาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทของน ้ามนัหล่อล่ืนและอุปกรณ์ท าความสะอาดท่ีตอ้งใชบ้ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลได ้

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรกลเพื่อความปลอดภยัตามคู่มือการใชง้านได ้

4.1.3 ตรวจสอบการท างานของกลไกการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือวดัหลงัการบ ารุงรักษาได้ 

4.1.4 เปรียบเทียบสภาพเคร่ืองมือวดัก่อนและหลงัการบ ารุงรักษาไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบคราบส่ิงสกปรกและเศษโลหะตามร่องเล่ือนของเคร่ืองจกัรหลงัการเช็ดท าความสะอาดได้
ถูกตอ้ง 

 



4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลอยา่งเคร่งครัดได้ 

5. เน้ือหาสาระ 

1. 1. พื้นฐานการจัดเตรียมอุปกรณ์และประเภทน ้ามันหล่อล่ืนส าหรับการบ ารุงรักษา 

1.1 1. ความส าคญัของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังานเพื่อยืดอายกุารใชง้าน 
รักษาความแม่นย  า และป้องกนัความเสียหายของเคร่ืองมือ 

1.2 2. การจ าแนกประเภทน ้ามนัหล่อล่ืนและน ้ามนักนัสนิมใหต้รงกบัการใชง้าน เช่น น ้ามนัหยอดร่อง
เล่ือน (Way Lube) และน ้ามนักนัสนิมชนิดบางเบา 

1.3 3. การจดัเตรียมอุปกรณ์ท าความสะอาดพื้นฐาน เช่น แปรงปัดเศษโลหะ ผา้สะอาดเน้ือนุ่มไมโครไฟ
เบอร์ (Lint-free cloth) และน ้ ายาขจดัคราบน ้ามนั 

1.4 4. การใชใ้บตรวจสอบรายการการบ ารุงรักษาประจ าวนั (Daily Checklist) เพื่อเป็นแนวทางและ
ควบคุมความครบถว้นในการปฏิบติังาน 

ตัวอย่าง 1: รายการอุปกรณ์บ ารุงรักษา 5 รายการพื้นฐานท่ีตอ้งจดัเตรียม: 1) แปรงปัดเศษโลหะ 2) 
ผา้สะอาดไมโครไฟเบอร์ 3) น ้ามนักนัสนิมส าหรับเคร่ืองมือวดั 4) น ้ามนัหล่อล่ืนร่องเล่ือนเบอร์ 68 
5) ใบเช็คลิสตต์รวจเช็คประจ าวนั 

2. 2. ขั้นตอนและมาตรการความปลอดภัยในการท าความสะอาดเคร่ืองจักรกล 

2.1 1. การปิดสวิตชต์ดักระแสไฟฟ้าหลกั (Main Switch) ของเคร่ืองจกัรกลทุกคร้ังก่อนเร่ิมขั้นตอนการ
ท าความสะอาดเพื่อความปลอดภยัร้อยละ 100 

2.2 2. การปัดกวาดเศษโลหะดว้ยแปรงปัดฝุ่ นอยา่งถูกวิธี หลีกเล่ียงการใชล้มเป่าแรงดนัสูงในจุดสุ่ม
เส่ียงเพราะอาจท าให้เศษผงโลหะเขา้ไปสะสมในร่องเล่ือน 

2.3 3. การใชผ้า้สะอาดเช็ดคราบน ้ามนัหล่อเยน็ คราบเขม่า และส่ิงสกปรกออกจากพื้นผิวและโต๊ะ
ท างานของเคร่ืองจกัรใหส้ะอาดแหง้สนิท 

2.4 4. การตรวจสอบคราบส่ิงสกปรกและเศษโลหะตามร่องเล่ือน (Slideways) ของเคร่ืองจกัรกลหลงั
การเช็ดท าความสะอาดตามรายการตรวจสอบ 6 จุดส าคญั 

ตัวอย่าง 1: ขั้นตอนความปลอดภยัตามคู่มือการใชง้าน: 1. หยดุการท างานและปิดสวิตช์เคร่ือง (Shut 
down & Lockout) -> 2. ปัดเศษโลหะดว้ยแปรงจากบนลงล่าง -> 3. ใชผ้า้สะอาดเช็ดคราบน ้ามนั
หล่อเยน็ -> 4. ตรวจสอบร่องเล่ือน 6 จุดส าคญั -> 5. เคลือบน ้ามนัหล่อล่ืนร่องเล่ือน 

 



3. 3. การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวัดละเอยีดและการตรวจสอบสมรรถนะ 

3.1 1. การท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัละเอียด เช่น ไมโครมิเตอร์ และเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ดว้ยผา้เช็ด
เฉพาะเพื่อป้องกนัรอยขีดข่วนบนหนา้สัมผสัวดั 

3.2 2. การเคลือบผิวหนา้สัมผสัและช้ินส่วนโลหะของเคร่ืองมือวดัดว้ยน ้ามนัป้องกนัสนิมบางๆ เพื่อ
ป้องกนัความช้ืนและเหง่ือจากมือผูใ้ชง้าน 

3.3 3. การตรวจสอบความคล่องตวัของกลไกการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือวดัหลงัการบ ารุงรักษา โดย
แกนวดัและปุ่ มปรับละเอียดตอ้งเล่ือนไดส้ะดวกไม่ติดขดั 

3.4 4. การเปรียบเทียบสภาพทางกายภาพและความแม่นย  าของเคร่ืองมือวดัก่อนและหลงัการ
บ ารุงรักษาตามรายการตรวจสอบประสิทธิภาพ 4 หวัขอ้ 

ตัวอย่าง 1: รายการตรวจสอบช้ีวดัประสิทธิภาพเคร่ืองมือวดั 4 หวัขอ้หลกั: 1) ความสะอาดและ
ผิวสัมผสัไร้รอยขีดข่วน 2) ความคล่องตวัในการเคล่ือนท่ีและปรับระยะ 3) ความเท่ียงตรงของค่า
ศูนย ์(Zero Setting) 4) ความสมบูรณ์ของกล่องจดัเก็บ 

4. 4. การจัดเกบ็และการจัดการพื้นท่ีปฏิบัติงานตามหลกั 5ส 

4.1 1. การจดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดลงในกล่องบรรจุภณัฑเ์ฉพาะตวัเพื่อป้องกนัการกระแทกและฝุ่ น
ละอองในหอ้งควบคุมอุณหภูมิท่ีเหมาะสม 

4.2 2. การทาจารบีและน ้ามนักนัสนิมหนาขึ้นในส่วนโครงสร้างท่ีเป็นเหลก็หล่อของเคร่ืองจกัรกลท่ีไม่
มีการใชง้านเป็นเวลานาน 

4.3 3. การท าความสะอาดพื้นท่ีโดยรอบเคร่ืองจกัร เช็ดคราบน ้ามนับนพื้นปูน และการคดัแยกขยะ
อุตสาหกรรมตามประเภทหลงัเสร็จส้ินการปฏิบติังาน 

ตัวอย่าง 1: การคดัแยกขยะอุตสาหกรรมหลงับ ารุงรักษา 3 ชนิด: ถงัท่ี 1 - ขยะปนเป้ือนสารหล่อล่ืน 
(ผา้เป้ือนน ้ามนั, ถุงมือเป้ือนสารเคมี), ถงัท่ี 2 - เศษโลหะจากการท างาน, ถงัท่ี 3 - ขยะทัว่ไป 

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

1. 1. จงระบุอุปกรณ์พื้นฐาน 5 รายการท่ีจ าเป็นตอ้งจดัเตรียมก่อนเร่ิมตน้ปฏิบติังานบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกล
และเคร่ืองมือวดั 

2. 2. เหตุใดจึงไม่ควรใชล้มเป่าแรงดนัสูงในการท าความสะอาดเศษโลหะบริเวณร่องเล่ือนของเคร่ืองจกัรกล
และเคร่ืองมือวดัละเอียดโดยตรง 

3. 3. จงอธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดและบ ารุงรักษาไมโครมิเตอร์หลงัการใชง้านเพื่อป้องกนัการเกิด
สนิมและรักษาความแม่นย  า 



4. 4. การตรวจสอบประสิทธิภาพของเคร่ืองมือวดัหลงัการบ ารุงรักษาตามเกณฑด์ชันีช้ีวดั 4 หวัขอ้หลกั
ประกอบดว้ยอะไรบา้ง 

5. 5. จงบอกวิธีการคดัแยกขยะอุตสาหกรรม 3 ประเภทท่ีเกิดขึ้นหลงัจากการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและ
เคร่ืองมือวดัในโรงฝึกงาน 
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ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังาน
ตามหลกัความปลอดภยั 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้การปฏิบัติกจิกรรม: 

ผูเ้รียนสามารถบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดหลงัการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั 
และเป็นไปตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาประจ าวนั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการจดัระบบงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัตามหลกัการ 5ส และการปฏิบติัตามขอ้ก าหนด
ความปลอดภยัในสถานประกอบการอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะประจ ากจิกรรม: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

3.2 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดหลงัการปฏิบติังานตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาและ
ความปลอดภยัในโรงฝึกงาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทของน ้ามนัหล่อล่ืนและอุปกรณ์ท าความสะอาดท่ีตอ้งใชบ้ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลได ้

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรกลเพื่อความปลอดภยัตามคู่มือการใชง้านได ้

4.1.3 ตรวจสอบการท างานของกลไกการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือวดัหลงัการบ ารุงรักษาได้ 

4.1.4 เปรียบเทียบสภาพเคร่ืองมือวดัก่อนและหลงัการบ ารุงรักษาไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบคราบส่ิงสกปรกและเศษโลหะตามร่องเล่ือนของเคร่ืองจกัรหลงัการเช็ดท าความสะอาดได้
ถูกตอ้ง 

 



4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลอยา่งเคร่งครัดได้ 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. น ้ามนัหล่อล่ืนและน ้ามนักนัสนิมส าหรับเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดั 

5.2 2. แปรงปัดเศษโลหะและปืนเป่าลม (Air Gun) พร้อมอุปกรณ์ป้องกนัดวงตา 

5.3 3. ผา้สะอาดแบบไม่มีขน (Lint-free cloth) ส าหรับเช็ดเคร่ืองมือวดัละเอียด 

5.4 4. เคร่ืองมือวดัละเอียดท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน (เช่น เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์, ไมโครมิเตอร์) 

5.5 5. แบบฟอร์มรายการตรวจสอบการบ ารุงรักษาประจ าวนั (Daily Maintenance Checklist) 

5.6 6. ถงัคดัแยกขยะอุตสาหกรรม (ขยะปนเป้ือนน ้ามนั, เศษโลหะ, ขยะทัว่ไป) 

6. ขั้นตอนการท ากจิกรรม 

1. 1. แบ่งกลุ่มผูเ้รียนออกเป็นกลุ่มละ 4-5 คน จากนั้นรับมอบหมายเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัประจ ากลุ่ม 

2. 2. ร่วมกนัศึกษาคู่มือและจดัเตรียมน ้ามนัหล่อล่ืน อุปกรณ์ท าความสะอาด และเคร่ืองมือวดัใหถู้กตอ้งตรง
ตามใบตรวจสอบภายในเวลา 10 นาที 

3. 3. ลงมือท าความสะอาดเคร่ืองจกัรกลโดยใชแ้ปรงปัดเศษโลหะและผา้เช็ดคราบน ้ามนัหล่อเยน็ออกตาม
ร่องเล่ือน 6 จุดส าคญัอยา่งปลอดภยั 

4. 4. เช็ดท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัละเอียดดว้ยผา้เช็ดเฉพาะ จากนั้นเคลือบดว้ยน ้ามนักนัสนิมบางๆ และ
ทดสอบการเคล่ือนท่ีของกลไก 

5. 5. ประเมินและเปรียบเทียบสภาพของเคร่ืองมือวดัและเคร่ืองจกัรกลก่อน-หลงัการบ ารุงรักษา พร้อม
บนัทึกผลลงในแบบฟอร์มจ านวน 10 ขอ้ 

6. 6. ทาจารบีและน ้ามนัป้องกนัสนิมท่ีเคร่ืองจกัร จดัเก็บเคร่ืองมือวดัลงกล่อง คดัแยกขยะอุตสาหกรรม และ
ท าความสะอาดพื้นท่ีตามหลกั 5ส 

7. สรุปและอภิปราย 

1. ร่วมกนัอภิปรายถึงความแตกต่างของสภาพเคร่ืองมือวดัก่อนและหลงัการบ ารุงรักษา ซ่ึงส่งผลโดยตรงต่อ
ความแม่นย  าในการวดัและอายกุารใชง้าน 2. สรุปปัญหาและอุปสรรคท่ีพบจากการท าความสะอาดร่องเล่ือน
เคร่ืองจกัรกล รวมถึงวิธีการป้องกนัอนัตรายจากเศษโลหะขณะปฏิบติังาน 3. อภิปรายความส าคญัของการ
เลือกใชน้ ้ามนัหล่อล่ืนและน ้ามนักนัสนิมท่ีถูกตอ้งตามคู่มือการใชง้านเคร่ืองจกัร 

8. การประเมินผล 

1. ดา้นความรู้ (K): ท าแบบทดสอบระบุประเภทน ้ามนัและขั้นตอนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรไดถู้กตอ้งตาม
เกณฑร้์อยละ 80 2. ดา้นทกัษะ (S): ตรวจสอบความสะอาดร่องเล่ือน 6 จุดส าคญัและการเคล่ือนท่ีของ



เคร่ืองมือวดัผา่นเกณฑป์ระเมินใบงานร้อยละ 100 3. ดา้นจิตพิสัย (A): ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัและการ
จดัเก็บอุปกรณ์ตามหลกั 5ส ไดค้ะแนนประเมินพฤติกรรมไม่ต ่ากวา่ร้อยละ 80 

9. เอกสารอ้างองิ 

1. เคร่ืองจกัรกลโรงงาน (เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั) 

2. เคร่ืองมือวดัละเอียด (เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์, ไมโครมิเตอร์) 

3. ชุดบ ารุงรักษา (แปรงปัด, ลมเป่า, ผา้สะอาด, น ้ามนัหล่อล่ืน, น ้ามนักนัสนิม, จารบี) 

4. ใบงานและเอกสารรายการตรวจสอบการบ ารุงรักษาประจ าวนั (Maintenance Checklist) 

5. ส่ือมลัติมีเดียแสดงขั้นตอนความเสียหายจากการขาดการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกั 
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ใบงาน ท่ี 9 หน่วยท่ี 9 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 
9 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังาน
ตามหลกัความปลอดภยั 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดหลงัการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั 
และเป็นไปตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาประจ าวนั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการจดัระบบงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัตามหลกัการ 5ส และการปฏิบติัตามขอ้ก าหนด
ความปลอดภยัในสถานประกอบการอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดหลงัการปฏิบติังานตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาและ
ความปลอดภยัในโรงฝึกงาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทของน ้ามนัหล่อล่ืนและอุปกรณ์ท าความสะอาดท่ีตอ้งใชบ้ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลได ้

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรกลเพื่อความปลอดภยัตามคู่มือการใชง้านได ้

4.1.3 ตรวจสอบการท างานของกลไกการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือวดัหลงัการบ ารุงรักษาได้ 

4.1.4 เปรียบเทียบสภาพเคร่ืองมือวดัก่อนและหลงัการบ ารุงรักษาไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบคราบส่ิงสกปรกและเศษโลหะตามร่องเล่ือนของเคร่ืองจกัรหลงัการเช็ดท าความสะอาดได้
ถูกตอ้ง 

 

 



4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลอยา่งเคร่งครัดได้ 

ยงัไม่มีขอ้มูล 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. แปรงปัดเศษโลหะ 

5.2 2. ผา้สะอาดส าหรับเช็ดท าความสะอาดทัว่ไป 

5.3 3. ผา้ไมโครไฟเบอร์ส าหรับเช็ดเคร่ืองมือวดัละเอียด 

5.4 4. น ้ามนักนัสนิมส าหรับเคร่ืองมือวดั (Rust Preventive Oil) 

5.5 5. น ้ามนัหล่อล่ืนทางเล่ือนเคร่ืองจกัร (Way Lubricant) 

5.6 6. แวน่ตานิรภยัป้องกนัเศษโลหะ 

5.7 7. แผน่รายการตรวจสอบและแบบบนัทึกผลการบ ารุงรักษา 

5.8 8. ถงัคดัแยกขยะอุตสาหกรรมและขยะอนัตราย 

มาตรฐานงาน (Work Standard) 

เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัละเอียดไดรั้บการท าความสะอาดอยา่งหมดจด ไร้เศษโลหะและคราบส่ิงสกปรก
สะสมบริเวณร่องเล่ือน เคร่ืองมือวดัมีการชโลมน ้ามนักนัสนิมอยา่งถูกวิธีและเก็บรักษาในบรรจุภณัฑ ์
ช้ินส่วนกลไกเคล่ือนท่ีท างานไดอ้ยา่งราบร่ืน พื้นท่ีท างานสะอาดเรียบร้อยตามมาตรฐาน 5ส และเสร็จส้ิน
ตามเวลาท่ีก าหนด 

สถานการณ์งาน (Job Scenario) 

หลงัจากการปฏิบติังานกลึงและไสช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะเสร็จส้ิน นกัเรียนตอ้งบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและ
เคร่ืองมือวดัละเอียดดว้ยการท าความสะอาดเศษโลหะและคราบสกปรก ตรวจเช็คสภาพการท างาน ทา
น ้ามนัหล่อล่ืนและน ้ามนักนัสนิมใหถู้กตอ้งตามคู่มือ พร้อมทั้งจดัเก็บเคร่ืองมือและพื้นท่ีท างานตามหลกั 5ส 
และขอ้บงัคบัความปลอดภยั เพื่อคงประสิทธิภาพการท างานสูงสุดของเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดั
ละเอียด 

6. ความปลอดภัย/ข้อควรระวัง 

⚠ 1. สวมแวน่ตานิรภยัและชุดปฏิบติังานท่ีรัดกุมตลอดเวลาปฏิบติังานบ ารุงรักษาเพื่อป้องกนัอนัตรายจาก
เศษโลหะกระเด็น 

⚠ 2. ปิดสวิตชไ์ฟฟ้าหลกั (Main Switch) ของเคร่ืองจกัรและแขวนป้ายเตือนการซ่อมบ ารุงก่อนเขา้
ปฏิบติังานท าความสะอาดทุกคร้ัง 

⚠ 3. หา้มใชมื้อเปล่าลูบตรวจเช็คเศษโลหะและหา้มสวมถุงมือผา้ขณะท างานกบัส่วนหมุนของเคร่ืองจกัร
เด็ดขาด 



⚠ 4. จดัเก็บและคดัแยกสารเคมี น ้ามนัใชแ้ลว้ และเศษผา้ปนเป้ือนน ้ามนัในถงัเก็บเฉพาะท่ีทนไฟเพื่อ
ป้องกนัเหตุเพลิงไหม ้

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 1. ศึกษาคู่มือปฏิบติังานและขอ้ควรระวงัเก่ียวกบัการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัละเอียด 

2. 2. ตรวจสอบและจดัเตรียมวสัดุอุปกรณ์ท าความสะอาด น ้ามนัหล่อล่ืน และเอกสารรายการตรวจสอบให้
พร้อมภายในเวลา 10 นาที 

3. 3. ตดัระบบไฟฟ้าหลกัของเคร่ืองจกัรและปิดสวิตชค์วบคุมทุกคร้ังเพื่อป้องกนัการท างานโดยไม่ไดต้ั้งใจ 

4. 4. ใชแ้ปรงปัดกวาดเศษโลหะออกจากบริเวณแท่นเคร่ืองและร่องสไลด ์เลีกเล่ียงการใชล้มเป่าโดยตรงใน
บริเวณท่ีเศษโลหะอาจเขา้ไปสะสมดา้นใน 

5. 5. ใชผ้า้สะอาดเช็ดคราบน ้ ามนัหล่อเยน็ คราบน ้ามนั และส่ิงสกปรกบนร่องเล่ือนเคร่ืองจกัรใหส้ะอาดครบ
ทั้ง 6 จุดส าคญั 

6. 6. เช็ดท าความสะอาดเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์และไมโครมิเตอร์ดว้ยผา้ชุบน ้ามนักนัสนิมบางๆ อยา่งทัว่ถึง 

7. 7. ตรวจสอบและทดสอบการเคล่ือนท่ีของกลไกในเคร่ืองมือวดัหลงัการท าความสะอาดใหส้ามารถท างาน
ไดร้าบร่ืน ไม่ติดขดั 

8. 8. เปรียบเทียบสภาพภายนอกและความแม่นย  าของเคร่ืองมือวดัก่อนและหลงับ ารุงรักษา บนัทึกลงใน
เอกสารตรวจสอบ 

9. 9. ชโลมน ้ามนัหล่อล่ืนทางเล่ือนบนจุดสไลดข์องเคร่ืองจกัร และทาจารบีบ ารุงรักษาตามจุดก าหนดของ
คู่มือ 

10. 10. จดัเก็บเคร่ืองมือวดัละเอียดเขา้กล่องบรรจุภณัฑ ์คดัแยกขยะเป้ือนน ้ามนัและเศษโลหะทิ้งลงถงัแยก
ประเภท และกวาดถูท าความสะอาดพื้นท่ีรอบเคร่ืองจกัรตามหลกั 5ส 

8. ใบงานส าหรับผู้เรียน 

1. 1. จดัเตรียมเคร่ืองมือ อุปกรณ์ท าความสะอาด และน ้ามนับ ารุงรักษาใหถู้กตอ้งตรงตามประเภทเคร่ืองจกัร 

2. 2. ด าเนินการเช็ดท าความสะอาดเศษโลหะ ฝุ่ นละออง และคราบน ้ามนัหล่อเยน็บริเวณร่องเล่ือน
เคร่ืองจกัร 6 จุดส าคญั 

3. 3. บ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียดโดยการเช็ดคราบสกปรก ชโลมน ้ามนักนัสนิม และตรวจสอบการ
เคล่ือนท่ีของกลไก 

4. 4. ประเมิน เปรียบเทียบ และบนัทึกสภาพเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัก่อน-หลงัการดูแลรักษาลงในใบ
ตรวจสอบ 

5. 5. จดัเก็บเคร่ืองมือวดัเขา้ท่ีเดิม ทาน ้ามนัหล่อล่ืนส่วนเคล่ือนท่ี และท าความสะอาดคดัแยกขยะรอบ
เคร่ืองจกัรตามหลกั 5ส 



9. ข้อผิดพลาดท่ีพบบ่อย 

1. 1. การใชล้มเป่าแรงสูงเป่าเศษโลหะโดยตรง ท าใหเ้ศษฝังตวัลึกเขา้ไปในซอกแบร่ิงและร่องเล่ือน
เคร่ืองจกัร 

2. 2. การสวมถุงมือผา้ขณะเช็ดช้ินส่วนหมุนของเคร่ืองจกัรกล ซ่ึงเส่ียงต่อการโดนเคร่ืองจกัรดึงและหนีบมือ 

3. 3. การชโลมน ้ามนักนัสนิมปริมาณมากเกินไปบนเคร่ืองมือวดัละเอียด ท าใหฝุ้่ นละอองเกาะตวัและเกิด
คราบสกปรกไดง้่าย 

4. 4. การขา้มขั้นตอนการท าความสะอาดบริเวณใตแ้ท่นเล่ือน (Saddle) ซ่ึงเป็นจุดท่ีมีเศษโลหะตกคา้งสะสม
มากท่ีสุด 

5. 5. การทิ้งเศษผา้เป้ือนน ้ามนัรวมกบัเศษโลหะหรือขยะทัว่ไปโดยไม่แยกประเภทขยะอุตสาหกรรม 

10. ค าถามสะท้อนคิด (Reflection) 

1. 1. นกัเรียนพบอุปสรรคใดบา้งในการท าความสะอาดจุดอบัสายตาของเคร่ืองจกัรกล และใชว้ิธีใดในการ
แกปั้ญหานั้น 

2. 2. เพราะเหตุใดเราจึงตอ้งเปรียบเทียบสภาพเคร่ืองมือวดัก่อนและหลงัการปฏิบติังาน และขอ้มูลน้ีมี
ประโยชน์อยา่งไรต่อการผลิตช้ินส่วน 

3. 3. นกัเรียนจะมีส่วนร่วมในการวางแผนป้องกนัไม่ให้เกิดความผิดพลาดจากการใชล้มเป่าเศษโลหะของ
เพื่อนร่วมชั้นเรียนอยา่งไร 

11. เกณฑ์การประเมิน (Rubric) 

ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

K สามารถระบุประเภทน ้ามนั 
อุปกรณ์ และอธิบายขั้นตอน
การบ ารุงรักษาตามคู่มือได้
อยา่งถูกตอ้งครบถว้นสมบูรณ์ 
100 เปอร์เซ็นต ์

สามารถระบุประเภทน ้ามนั
และขั้นตอนการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรไดถู้กตอ้ง โดยมี
ขอ้ผิดพลาดไม่เกิน 2 จุด 

 
ไม่สามารถอธิบายขั้นตอน
การท าความสะอาดและระบุ
ประเภทน ้ามนัหล่อล่ืนท่ีใช้
ในการปฏิบติังานไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้ง 

S ตรวจเช็ดเศษโลหะและคราบ
ส่ิงสกปรกบริเวณร่องเล่ือน 6 
จุดส าคญัไดส้ะอาดหมดจด 
ตรวจกลไกเคร่ืองมือวดัและ
เปรียบเทียบสภาพไดถู้กตอ้ง
เรียบร้อยภายในเวลา 

ตรวจเช็ดเศษโลหะได้
สะอาด แต่ตรวจพบรอย
เป้ือนหรือพบคราบน ้ามนั
หลงเหลือเลก็นอ้ย 1 จุด 
หรือส่งงานล่าชา้กวา่เวลาท่ี
ก าหนด 

 
ไม่สามารถท าความสะอาด
ร่องเล่ือนตามจุดส าคญัได้
ส าเร็จ หรือท าให้เคร่ืองมือ
วดัละเอียดช ารุดเสียหาย
ระหวา่งการเช็ดบ ารุงรักษา 



ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

A ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยั
อยา่งเคร่งครัด สวมอุปกรณ์
ป้องกนัภยัส่วนบุคคลครบถว้น
ตลอดเวลา และจดัเก็บพื้นท่ี
ตามหลกั 5ส ครบถว้น 

ปฏิบติัตามกฎความ
ปลอดภยัและสวมอุปกรณ์
ป้องกนัภยัส่วนบุคคล
ครบถว้น แต่ตอ้งตกัเตือน
เร่ืองการจดัเก็บอุปกรณ์
ตามหลกั 5ส เลก็นอ้ย 

 
ละเลยกฎความปลอดภยั ไม่
สวมแวน่ตานิรภยั หรือสร้าง
สถานการณ์ท่ีอาจก่อใหเ้กิด
อนัตรายในโรงฝึกงาน 

Ap สามารถประยกุตใ์ชค้วามรู้และ
กระบวนการดูแลรักษา
เคร่ืองจกัรเพื่อยดือายกุารใช้
งานอุปกรณ์ไดอ้ยา่งเหมาะสม
และไม่มีขอ้ผิดพลาด 

สามารถประยกุตใ์ช้
ขั้นตอนการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดั
ไดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน
ทัว่ไปท่ีก าหนดไว ้

 
ไม่สามารถประยกุตใ์ช้
ความรู้หรือทกัษะในการ
ปฏิบติังานดูแลรักษาความ
สะอาดและบ ารุงรักษา
อุปกรณ์จริงได ้

12. Checklist ส าหรับครูผู้สอน 

☐ 1. ตรวจเช็คความครบถว้นถูกตอ้งของวสัดุอุปกรณ์และประเภทน ้ามนัหล่อล่ืนท่ีนกัเรียนเตรียมใช ้

☐ 2. ประเมินพฤติกรรมการปฏิบติังานและความปลอดภยั เช่น การปิดสวิตชไ์ฟ และการสวมแวน่ตานิรภยั
ของนกัเรียน 

☐ 3. ตรวจสอบความสะอาดบริเวณร่องเล่ือนสไลดข์องเคร่ืองจกัรทั้ง 6 จุดหลกัหลงัการเช็ดบ ารุงรักษา 

☐ 4. ตรวจสอบสภาพเคร่ืองมือวดัและการเคลือบน ้ามนักนัสนิมรวมถึงการจดัเก็บลงกล่องอยา่งเป็น
ระเบียบ 

☐ 5. ประเมินการท าความสะอาด จดัเก็บสถานท่ีท างาน และการคดัแยกประเภทขยะอุตสาหกรรมตาม
มาตรฐาน 5ส 

13. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. เคร่ืองจกัรกลท่ีผา่นการบ ารุงรักษาและท าความสะอาดบริเวณร่องสไลดแ์ละแท่นเคร่ืองเสร็จสมบูรณ์ 

2. 2. เคร่ืองมือวดัละเอียดท่ีไดรั้บการท าความสะอาด ชโลมน ้ามนักนัสนิม และจดัเก็บในกล่องบรรจุภณัฑ์
เรียบร้อย 

3. 3. ใบรายการตรวจสอบ (Checklist) บนัทึกเปรียบเทียบสภาพเคร่ืองมือวดัและสภาพร่องเล่ือนหลงั
ปฏิบติังาน 

4. 4. พื้นท่ีปฏิบติังานรอบตวัเคร่ืองจกัรท่ีไดรั้บการท าความสะอาดตามหลกั 5ส และคดัแยกขยะ
อุตสาหกรรมถูกตอ้ง 
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ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังาน
ตามหลกัความปลอดภยั 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

1. ผลงานหรือผลการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดหลงัการปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั 
และเป็นไปตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาประจ าวนั 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

พฒันาทกัษะดา้นการจดัระบบงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัตามหลกัการ 5ส และการปฏิบติัตามขอ้ก าหนด
ความปลอดภยัในสถานประกอบการอุตสาหกรรม 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัละเอียดหลงัการปฏิบติังานตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาและ
ความปลอดภยัในโรงฝึกงาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 ระบุประเภทของน ้ามนัหล่อล่ืนและอุปกรณ์ท าความสะอาดท่ีตอ้งใชบ้ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลได ้

4.1.2 อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรกลเพื่อความปลอดภยัตามคู่มือการใชง้านได ้

4.1.3 ตรวจสอบการท างานของกลไกการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือวดัหลงัการบ ารุงรักษาได้ 

4.1.4 เปรียบเทียบสภาพเคร่ืองมือวดัก่อนและหลงัการบ ารุงรักษาไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบคราบส่ิงสกปรกและเศษโลหะตามร่องเล่ือนของเคร่ืองจกัรหลงัการเช็ดท าความสะอาดได้
ถูกตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลอยา่งเคร่งครัดได้ 



5. รายละเอยีดของงาน 

ใหผู้เ้รียนปฏิบติัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัเสร็จส้ินการฝึกงานในโรงฝึกงาน โดย
ด าเนินขั้นตอนเตรียมอุปกรณ์ท าความสะอาดและน ้ามนัหล่อล่ืน ปัดกวาดเศษโลหะและคราบส่ิงสกปรก 
ตรวจเช็คระบบเคล่ือนท่ี ชโลมน ้ามนักนัสนิมบางๆ บนเคร่ืองมือวดัละเอียด และจดัพื้นท่ีปฏิบติังานตามหลกั 
5ส 

6. ก าหนดเวลาส่งงาน 

ส่งงานภายในวนัเดียวกนักบัท่ีปฏิบติังานเสร็จส้ิน ไม่เกินเวลา 16.30 น. ณ หอ้งผูป้ระสานงานรายวิชาแผนก
ช่างกลโรงงาน 

7. แนวทางในการปฏิบัติงาน 

1. ตรวจสอบและเลือกใชอุ้ปกรณ์ท าความสะอาดรวมถึงน ้ ามนัหล่อล่ืนใหเ้หมาะสมกบัประเภทเคร่ืองจกัร 2. 
ปิดสวิตชห์ลกัของเคร่ืองจกัรและปฏิบติัตามมาตรฐานความปลอดภยัอยา่งเคร่งครัด 3. ท าความสะอาดเศษ
โลหะและคราบน ้ามนัหล่อเยน็ตามร่องเล่ือนใหส้ะอาดหมดจด 4. ใชผ้า้เช็ดเฉพาะท าความสะอาดเคร่ืองมือ
วดัละเอียดและเคลือบน ้ามนักนัสนิมบางๆ ก่อนจดัเก็บใส่กล่อง 5. ตรวจสอบกลไกการท างานของเคร่ืองมือ
และเคร่ืองจกัรหลงัการบ ารุงรักษา 6. คดัแยกขยะอุตสาหกรรมและท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานตามหลกั 
5ส 

8. แหล่งค้นคว้าข้อมูลเพิม่เติม 

1. คู่มือการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าโรงฝึกงานช่างกลโรงงาน วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 2. วิดีโอสาธิต
ขั้นตอนการท าความสะอาดเคร่ืองมือวดัละเอียดผา่น QR Code ทา้ยใบงาน 3. หนงัสือเรียนวิชาเทคโนโลยี
เคร่ืองมือกลและการบ ารุงรักษารักษาเบ้ืองตน้ 

9. การประเมินผล 

1. ความถูกตอ้งในการเลือกใชส้ารหล่อล่ืนและอุปกรณ์บ ารุงรักษา (20 คะแนน) 2. ทกัษะการท าความสะอาด
เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัตามขั้นตอนความปลอดภยั (40 คะแนน) 3. สภาพความสะอาดของเคร่ืองจกัร
และกลไกการเคล่ือนท่ีหลงัเสร็จงาน (20 คะแนน) 4. ความเป็นระเบียบเรียบร้อยของพื้นท่ีและการจดัแยก
ประเภทขยะ (20 คะแนน) รวมทั้งส้ิน 100 คะแนน 

10. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ใบรายการตรวจสอบและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัประจ าวนั (Daily Checklist) ท่ีบนัทึก
ขอ้มูลเรียบร้อย 

2. 2. ตารางเปรียบเทียบสภาพเคร่ืองมือวดัก่อนและหลงัการบ ารุงรักษาพร้อมภาพถ่ายผลการปฏิบติังาน 

3. 3. ใบเช็คลิสตก์ารท าความสะอาดและจดัแยกขยะในพื้นท่ีปฏิบติังานตามหลกั 5ส 
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งานหลกั MT-04 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ - บ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังานตามหลกัความ
ปลอดภยั 

ทฤษฎี 4 
ชม. 
ปฏิบติั 12 
ชม. 

งานยอ่ย ST-0401 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงั
ปฏิบติังาน 

จ านวน 
10 ขอ้ 

ช่ือเร่ือง/งาน การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมด้านพุทธิพสัิย (K): 

1. ระบุประเภทของน ้ามนัหล่อล่ืนและอุปกรณ์ท าความสะอาดท่ีตอ้งใชบ้ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลได ้

2. อธิบายขั้นตอนการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรกลเพื่อความปลอดภยัตามคู่มือการใชง้านได ้

3. ตรวจสอบการท างานของกลไกการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือวดัหลงัการบ ารุงรักษาได้ 

4. เปรียบเทียบสภาพเคร่ืองมือวดัก่อนและหลงัการบ ารุงรักษาไดถู้กตอ้ง 

ตอนท่ี 1 ข้อสอบแบบเลือกตอบ (10 ข้อ) 

ค าชี้แจง 

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ  

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ ก. ข. ค. และ ง. 

2. ใหน้กัเรียนเลือกค าตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว แลว้ท าเคร่ืองหมาย ✕ ลงในกระดาษค าตอบ 

3. หา้มขีดเขียนขอ้ความใดๆ ลงในแบบทดสอบ 

1. จุดประสงค์หลกัของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรกลและเคร่ืองมือวัดหลังปฏิบัติงานในงานผลติชิ้นส่วน
แม่พมิพ์โลหะคืออะไร? 

ก. เพื่อเพิ่มก าลงัการผลิตในวนัถดัไปโดยตรง 

ข. เพื่อยดือายกุารใชง้าน รักษาความแม่นย  า และป้องกนัความเสียหายของเคร่ืองมือ 

ค. เพื่อลดขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิตใหน้อ้ยลง 

ง. เพื่อความสวยงามและการจดัแสดงเคร่ืองจกัรในโรงงาน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — เพื่อยืดอายกุารใชง้าน รักษาความแม่นย  า และป้องกนัความเสียหายของเคร่ืองมือ 



2. การเตรียมอุปกรณ์และเลือกใช้น ้ามันหล่อล่ืนหลงัปฏิบัติงาน ควรพจิารณาจากส่ิงใดเป็นส าคัญ? 

ก. เลือกใชน้ ้ามนัท่ีมีราคาถูกท่ีสุดในทอ้งตลาดเพื่อประหยดัตน้ทุน 

ข. เลือกใชน้ ้ามนัชนิดเดียวกนัทั้งหมดเพื่อความสะดวกในการจดัเก็บ 

ค. เลือกใชน้ ้ามนัหล่อล่ืนใหเ้หมาะสมกบัเคร่ืองจกัรแต่ละประเภท 

ง. เลือกน ้ามนัท่ีมีความหนืดสูงท่ีสุดเสมอเพื่อการปกป้องท่ียาวนาน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — เลือกใชน้ ้ามนัหล่อล่ืนใหเ้หมาะสมกบัเคร่ืองจกัรแต่ละประเภท 

3. ในการท าความสะอาดเศษโลหะ ฝุ่นละออง และคราบน ้ามันหล่อเย็น ส่ิงใดท่ีต้องค านึงถึงมากท่ีสุดขณะ
ปฏิบัติงาน? 

ก. ความเร็วในการท าความสะอาด 

ข. ปริมาณสารเคมีท่ีใชล้า้ง 

ค. ความสวยงามของเคร่ืองจกัรหลงัท าความสะอาด 

ง. ความปลอดภยัในการปฏิบติังานและใชอุ้ปกรณ์ท่ีเหมาะสม 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ง — ความปลอดภยัในการปฏิบติังานและใชอุ้ปกรณ์ท่ีเหมาะสม 

4. ข้อใดเป็นวิธีการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวัดละเอยีดหลงัการใช้งานท่ีถูกต้องเหมาะสมท่ีสุด? 

ก. ลา้งดว้ยน ้าสบู่แลว้ผ่ึงแดดใหแ้หง้สนิทก่อนจดัเก็บ 

ข. ท าความสะอาดและชโลมน ้ามนักนัสนิมบางๆ 

ค. แช่ในน ้ามนัหล่อล่ืนความหนืดสูงเพื่อเคลือบผิวหนาๆ 

ง. ใชผ้า้ชุบน ้าหมาดๆ เช็ดท าความสะอาดแลว้เก็บเขา้ท่ีทนัที 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ท าความสะอาดและชโลมน ้ามนักนัสนิมบางๆ 

5. หลงัจากเสร็จส้ินการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรกลแล้ว ข้ันตอนส าคัญท่ีต้องปฏิบัติต่อไปคืออะไร? 

ก. ถอดช้ินส่วนเคร่ืองจกัรทั้งหมดออกเพื่อตรวจสอบความสึกหรอ 

ข. ปล่อยทิ้งไวใ้หแ้หง้สนิทเป็นเวลาอยา่งนอ้ยหน่ึงวนัก่อนใชง้าน 

ค. ตรวจสอบการท างานของส่วนเคล่ือนท่ีต่างๆ หลงัการบ ารุงรักษา 

ง. ปรับตั้งค่าความเร็วของเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นระดบัสูงสุด 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — ตรวจสอบการท างานของส่วนเคล่ือนท่ีต่างๆ หลงัการบ ารุงรักษา 

6. การจัดการและท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบัติงานหลังการบ ารุงรักษาควรปฏิบัติงานตามหลกัการใด? 

ก. หลกั 5ส 

ข. หลกัการเพิ่มผลผลิต (Productivity) 

ค. หลกัระบบบริหารงานคุณภาพ (ISO 9001) 



ง. หลกัการบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — หลกั 5ส 

7. หากพบว่ามีเศษโลหะและคราบน ้ามันหล่อเย็นเกาะอยู่บนเคร่ืองจักรหลงัการผลติชิ้นส่วนแม่พมิพ์ ควร
เลือกด าเนินการอย่างไรจึงจะเหมาะสมและปลอดภัยท่ีสุด? 

ก. ใชล้มแรงดนัสูงเป่าเศษโลหะใหห้ลุดออกไปโดยเร็วท่ีสุดโดยไม่ตอ้งใส่อุปกรณ์ป้องกนั 

ข. ใชอุ้ปกรณ์ท่ีเหมาะสมท าความสะอาดเศษโลหะและคราบน ้ามนัหล่อเยน็โดยค านึงถึงความปลอดภยั 

ค. ปล่อยทิ้งไวใ้หแ้หง้เพื่อใหเ้ศษโลหะจบัตวักนัเป็นกอ้นแลว้ค่อยแกะออก 

ง. ใชส้ารเคมีท่ีมีฤทธ์ิกดักร่อนสูงราดเพื่อสลายคราบน ้ามนัหล่อเยน็อยา่งรวดเร็ว 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ใชอุ้ปกรณ์ท่ีเหมาะสมท าความสะอาดเศษโลหะและคราบน ้ามนัหล่อเยน็โดย
ค านึงถึงความปลอดภยั 

8. การชโลมน ้ามันกันสนิมบนเคร่ืองมือวัดละเอียด "บางๆ" มีวัตถุประสงค์หลกัเพ่ือส่ิงใดเม่ือเปรียบเทียบกบั
การชโลมแบบหนา? 

ก. เพื่อป้องกนัการเกิดสนิมไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพโดยไม่ส่งผลกระทบต่อความแม่นย  าในการวดัและการใช้
งาน 

ข. เพื่อลดระยะเวลาในการรอใหน้ ้ามนัแหง้ก่อนการน าไปใชง้านคร้ังต่อไป 

ค. เพื่อประหยดังบประมาณในการจดัซ้ือน ้ามนักนัสนิมขององคก์ร 

ง. เพื่อป้องกนัไม่ใหฝุ้่ นละอองภายนอกเขา้มาเกาะจบัท่ีเคร่ืองมือวดั 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — เพื่อป้องกนัการเกิดสนิมไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพโดยไม่ส่งผลกระทบต่อความแม่นย  า
ในการวดัและการใชง้าน 

9. การละเลยการท าความสะอาดเศษโลหะและคราบน ้ามันหล่อเย็นหลงัจากการปฏิบัติงานผลติแม่พมิพ์
โลหะ จะส่งผลเสียอย่างไรโดยตรง? 

ก. ท าใหเ้คร่ืองจกัรท างานไดเ้ร็วขึ้นแต่น ้ามนัหล่อล่ืนเส่ือมสภาพเร็ว 

ข. ท าใหเ้กิดความสูญเสียความแม่นย  าและอาจสร้างความเสียหายแก่เคร่ืองมือและเคร่ืองจกัร 

ค. ท าใหก้ระแสไฟฟ้าในโรงงานขดัขอ้งเน่ืองจากฝุ่ นละอองสะสม 

ง. ท าใหน้ ้ามนัหล่อล่ืนไหลซึมออกจากตวัเคร่ืองจกัรไดง้่ายขึ้น 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ท าใหเ้กิดความสูญเสียความแม่นย  าและอาจสร้างความเสียหายแก่เคร่ืองมือและ
เคร่ืองจกัร 

10. หากผู้ปฏิบัติงานปฏิบัติตามข้ันตอนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรและจัดพื้นท่ีท างานตามหลกั 5ส อย่าง
สม ่าเสมอหลงัเลกิงาน จะส่งผลดีอย่างไรในระยะยาว? 



ก. ท าใหไ้ม่ตอ้งท าการซ่อมบ ารุงใหญ่ประจ าปีเลยตลอดอายกุารใชง้าน 

ข. ช่วยลดปริมาณการใชพ้ลงังานไฟฟ้าของเคร่ืองจกัรลงคร่ึงหน่ึงในวนัถดัไป 

ค. รักษาความแม่นย  า ยดือายุการใชง้านเคร่ืองมือ และท าใหพ้ื้นท่ีท างานพร้อมปฏิบติังานไดอ้ยา่งปลอดภยั 

ง. ช่วยใหช้ิ้นส่วนแม่พิมพท่ี์ผลิตออกมามีขนาดใหญ่ขึ้นกว่าค่าท่ีออกแบบไว ้

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — รักษาความแม่นย  า ยดือายกุารใชง้านเคร่ืองมือ และท าใหพ้ื้นท่ีท างานพร้อม
ปฏิบติังานไดอ้ยา่งปลอดภยั 

แบบประเมินผลการปฏิบติังาน 

รหัสวิชา: A   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-04 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - บ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและ
ปฏิบติังานตามหลกัความปลอดภยั 

งานย่อย: ST-0401 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

MT-04 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - บ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังานตาม
หลกัความปลอดภยั 

ST-
0401 

↳ บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน(1 แผน) 

ST-
0401.1 

จดัเตรียมน ้ามนัหล่อล่ืน อุปกรณ์ท าความสะอาด เคร่ืองมือวดั 
และเอกสารรายการตรวจสอบการบ ารุงรักษาประจ าวนั 

□ □ □ □ 

ST-
0401.2 

ท าความสะอาดเศษโลหะ คราบน ้ามนัหล่อเยน็ และส่ิงสกปรก
ออกจากเคร่ืองจกัรกลดว้ยแปรงปัด ลมเป่า และผา้สะอาด 

□ □ □ □ 

ST-
0401.3 

เช็ดท าความสะอาดและบ ารุงรักษาเคร่ืองมือวดัละเอียดดว้ยผา้เช็ด
เฉพาะและเคลือบน ้ามนักนัสนิมบางๆ 

□ □ □ □ 

ST-
0401.4 

ตรวจสอบความถูกตอ้งและประสิทธิภาพการท างานของ
เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือวดัหลงัการบ ารุงรักษา 

□ □ □ □ 



ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

ST-
0401.5 

จดัเก็บเคร่ืองมือวดัลงในกล่องบรรจุภณัฑ ์ทาจารบีและน ้ามนั
ป้องกนัสนิมเคร่ืองจกัร และท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังาน
โดยรอบ 

□ □ □ □ 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน (4 ระดบั) 

4 — ดีมาก 
ปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งครบถว้น คล่องแคล่ว 
3 — ดี 
ปฏิบติัไดถู้กตอ้งเป็นส่วนใหญ่ มีขอ้บกพร่องเลก็นอ้ย 
2 — พอใช้ 
ปฏิบติัไดบ้างส่วน ตอ้งไดรั้บค าแนะน า 
1 — ปรับปรุง 
ปฏิบติัไดน้อ้ย ยงัตอ้งปรับปรุง 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินจิตพิสัย (ดา้นคุณธรรม จริยธรรม) 

รหัสวิชา: A   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-04 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - บ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและ
ปฏิบติังานตามหลกัความปลอดภยั 

งานย่อย: ST-0401 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรกลและเคร่ืองมือวดัหลงัปฏิบติังาน 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ จุดประสงค์ด้านจิตพสัิย ดีมาก 
(4) 

ดี 
(3) 

พอใช้ 
(2) 

ปรับปรุง 
(1) 

1 1. ปฏิบติัตามกฎความปลอดภยัในการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรกลอยา่งเคร่งครัดได ้

□ □ □ □ 

เกณฑ ์Rubric (4 ระดบั) 

ดีมาก (4) 
แสดงพฤติกรรมอยา่งสม ่าเสมอและเป็นแบบอยา่ง 
ดี (3) 
แสดงพฤติกรรมไดดี้ในส่วนใหญ่ 
พอใช้ (2) 
แสดงพฤติกรรมไดบ้า้งแต่ตอ้งกระตุน้ 
ปรับปรุง (1) 
ยงัไม่แสดงพฤติกรรมท่ีพึงประสงค ์

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  
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ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังาน
ตามหลกัความปลอดภยั 

ทฤษฎี 2 
ชม. 
ปฏิบติั 6 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ผูเ้รียนสามารถจดัการเศษโลหะ คราบน ้ามนั และควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานไดอ้ยา่งปลอดภยัตามมาตรฐาน 5ส 
และขอ้ก าหนดความปลอดภยัของโรงงาน 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ 

2.1 มาตรฐานอาชีพ สมรรถนะยอ่ย  

1) เกณฑก์ารปฏิบติังาน: จดัการเศษโลหะและท าความสะอาดพื้นท่ีปฏิบติังานเคร่ืองจกัรกลใหเ้รียบร้อย 
ปลอดภยัตามมาตรฐาน 5ส และเกณฑข์อ้ก าหนดดา้นความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม 

2) วิธีประเมิน: ประเมินจากการเตรียมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล การลงมือปฏิบติังานท าความ
สะอาดเศษโลหะและคราบน ้ ามนั และการจดัเก็บขยะอุตสาหกรรมอยา่งถูกตอ้งตามแบบประเมิน 

3) หลกัฐานการปฏิบติังาน: ใบเช็คลิสตต์รวจสอบผลการท าความสะอาดเศษโลหะและพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัร
ตามมาตรฐาน 5ส ท่ีผา่นเกณฑก์ารประเมิน 

4) หลกัฐานความรู้: แบบทดสอบวดัความรู้เร่ืองการจดัการเศษโลหะและขอ้ควรระวงัในการปฏิบติังานกบั
เคร่ืองจกัรกลอยา่งปลอดภยั 

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพ: บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างอุตสาหกรรมในดา้นการสร้างจิตส านึกความปลอดภยัใน
การท างาน (Safety Mindset) และการอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้มผ่านระบบการจดัการขยะอุตสาหกรรมและการท า
ความสะอาดตามหลกั 5ส 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการจดัเตรียมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล การจดัการเศษโลหะ คราบ
น ้ามนัหล่อล่ืน และการคดัแยกขยะอุตสาหกรรมตามคู่มือความปลอดภยั 

3.2 จดัการเศษโลหะและคราบน ้ามนัหล่อล่ืนบริเวณรอบเคร่ืองจกัรกลตามมาตรฐานความปลอดภยัและ
หลกัการ 5ส ของโรงงานฝึกปฏิบติังาน 



4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ด้านพุทธิพสัิย 

4.1.1 บอกวิธีการเลือกใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) และภาชนะรองรับเศษโลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขอ้ควรระวงัและอนัตรายจากการใชล้มเป่าเศษโลหะขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ตรวจสอบและประเมินระดบัความหนาแน่นของเศษโลหะในถงับรรจุตามท่ีก าหนดในคู่มือไดถู้กตอ้ง 

ด้านทักษะพสัิย 

4.2.1 ตรวจสอบความล่ืนของพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรภายหลงัการเช็ดท าความสะอาดตามเกณฑม์าตรฐาน
ความปลอดภยั 5ส ไดถู้กตอ้ง 

ด้านจิตพสัิย 

4.3.1 สนใจและสังเกตการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลอยา่งสม ่าเสมอในระหวา่งปฏิบติังาน
ไดถู้กตอ้ง 

5. สาระการเรียนรู้ 

การจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั ประกอบดว้ยการจดัเตรียมอุปกรณ์ป้องกนั
อนัตรายส่วนบุคคล (PPE) เช่น แวน่ตานิรภยั ถุงมือกนับาด และรองเทา้หวัเหลก็ การกวาดและตกัเศษโลหะ
ออกจากห้องเคร่ืองจกัร (เคร่ืองเจาะ เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั) โดยใชแ้ปรงปัดและเคร่ืองดูดเศษโลหะขณะ
เคร่ืองจกัรหยดุท างาน หลีกเล่ียงการใชล้มเป่าเพื่อป้องกนัเศษโลหะกระเด็นท าอนัตรายต่อร่างกาย การท า
ความสะอาดคราบน ้ามนัหล่อเยน็หรือน ้ามนัหล่อล่ืนบนพื้นรอบเคร่ืองจกัรเพื่อป้องกนัอุบติัเหตุการล่ืนลม้ 
ตลอดจนการตรวจสอบและคดัแยกขยะอุตสาหกรรมเพื่อยา้ยไปยงัจุดรวบรวมขยะตามระเบียบกระทรวง
อุตสาหกรรมและมาตรฐาน 5ส เพื่อรักษาความปลอดภยัในโรงงาน 

6. กจิกรรมการเรียนรู้ (สอนด้วยวิธีการ: Active Learning (เน้นให้ผู้เรียนลงมือปฏิบัติจริง และคิด
วิเคราะห์)) 

1. กระตุ้นความสนใจและเช่ือมโยงความรู้เดิม 

1. ครูน าเขา้สู่บทเรียนโดยการเปิดภาพถ่ายหรือวิดีโอสั้นอุบติัเหตุท่ีเกิดขึ้นจากการท่ีผูป้ฏิบติังานล่ืนลม้คราบ
น ้ามนั และเศษโลหะกระเด็นใส่ตาในโรงงานอุตสาหกรรมเพื่อกระตุน้ความสนใจของผูเ้รียน 

2. ผูเ้รียนร่วมกนัวิเคราะห์และแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบัสาเหตุและผลกระทบของอุบติัเหตุในภาพ จากนั้น
ครูเช่ือมโยงเขา้สู่วิธีการจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยัตามหลกั 5ส 

2. ลงมือปฏิบัติหรือส ารวจสถานการณ์ 

1. ครูแบ่งกลุ่มผูเ้รียนออกเป็นกลุ่ม กลุ่มละ 4 คน พร้อมมอบใบงานกิจกรรมปฏิบติังานจริงในการท าความ
สะอาดและจดัการพื้นท่ีรอบเคร่ืองจกัรกลในโรงฝึกงาน 



2. ผูเ้รียนแต่ละกลุ่มร่วมกนัสวมใส่อุปกรณ์ PPE จดัเตรียมอุปกรณ์เคร่ืองมือท าความสะอาด และลงมือ
ปฏิบติังานตามขั้นตอนท่ีก าหนด ไดแ้ก่ การกวาดตกัเศษโลหะออกจากซอกเคร่ืองจกัรขณะปิดเคร่ือง การเช็ด
ท าความสะอาดคราบน ้ามนัหล่อล่ืน และการคดัแยกเศษโลหะลงถงัขยะอุตสาหกรรม 

3. แลกเปลี่ยนความคิดเห็นและสะท้อนผลการเรียนรู้ 

1. ครูสุ่มเลือกผูแ้ทนกลุ่มน าเสนอและสาธิตวิธีการจดัเตรียมเคร่ืองมือท าความสะอาดและการเลือกใชว้สัดุ
ดูดซบัน ้ามนัใหถู้กตอ้งตามสภาพหนา้งานจริง 

2. ผูเ้รียนและครูร่วมกนัอภิปรายแลกเปล่ียนความคิดเห็นในประเด็น 'ท าไมหา้มใชล้มเป่าเศษโลหะใน
โรงงาน' และสะทอ้นผลลพัธท่ี์ไดจ้ากการลงมือปฏิบติัจริงของแต่ละกลุ่ม 

4. สรุปองค์ความรู้จากกจิกรรม 

1. ครูสรุปบทเรียนร่วมกบัผูเ้รียนเก่ียวกบัอนัตรายของเศษโลหะ คราบน ้ามนั และการปฏิบติัตนตามหลกั
ความปลอดภยัของโรงงาน พร้อมทั้งสาธิตการจดัเก็บอุปกรณ์ท าความสะอาดและการยา้ยถงัขยะ
อุตสาหกรรมอยา่งถูกตอ้ง 

2. ผูเ้รียนร่วมกนับนัทึกผลการปฏิบติังานลงในแบบบนัทึกกิจกรรมกลุ่ม และร่วมกนัตรวจสอบสภาพความ
พร้อมใชง้านของเคร่ืองมือท าความสะอาดก่อนน าไปจดัเก็บ 

5. ประยุกต์ใช้และประเมินผล 

1. ครูประเมินทกัษะการปฏิบติังานของผูเ้รียนแต่ละกลุ่มโดยใชใ้บเช็คลิสตต์รวจสอบความสะอาดของพื้นท่ี
และคราบน ้ามนัตามเกณฑม์าตรฐานความปลอดภยั 5ส 

2. ผูเ้รียนสลบักนัประเมินความเรียบร้อยของพื้นท่ีปฏิบติังานของกลุ่มอ่ืน และท าแบบทดสอบวดัความรู้เพื่อ
ยนืยนัความเขา้ใจหลกัความปลอดภยั 

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้ 

1. อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ไดแ้ก่ แว่นตานิรภยั ถุงมือกนับาด และรองเทา้หวัเหลก็ 

2. เคร่ืองมือท าความสะอาด เช่น แปรงปัดเศษโลหะ เคร่ืองดูดเศษโลหะ และวสัดุดูดซบัคราบน ้ามนั 

3. ถงัและภาชนะรองรับส าหรับคดัแยกเศษโลหะและขยะอุตสาหกรรมตามประเภท 

4. ส่ือวิดีโอสาธิตการจดัการพื้นท่ีปฏิบติังานและความปลอดภยัในโรงงานอุตสาหกรรม 

5. ใบงานและใบเช็คลิสตต์รวจประเมินความเรียบร้อยตามหลกัมาตรฐาน 5ส 

8. หลกัฐานการเรียนรู้ 

8.1 หลกัฐานความรู้ 

1. ผลการทดสอบจากแบบทดสอบเร่ืองขั้นตอนการจดัการเศษโลหะและขอ้ควรระวงัดา้นความปลอดภยั 

8.2 หลกัฐานการปฏิบัติงาน 



1. ใบประเมินผลการจดัเตรียม PPE และการท าความสะอาดคราบน ้ามนัและเศษโลหะรอบเคร่ืองจกัรตาม
คู่มือ 

9. การวัดและประเมินผล 

9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 

1. จดัเตรียมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) เคร่ืองมือตกัเศษโลหะ และภาชนะส าหรับคดัแยกเศษ
โลหะไดถู้กตอ้งครบถว้นอยา่งนอ้ย 5 ชนิดตามท่ีก าหนดไวใ้นคู่มือความปลอดภยั 

2. เศษโลหะในเคร่ืองจกัรเจาะ กลึง หรือกดัไดรั้บการกวาดและตกัออกจนหมดจดร้อยละ 100 ดว้ยแปรงปัด
และเคร่ืองดูดเศษโลหะในขณะหยดุการท างานของเคร่ืองจกัรตามเช็คลิสต์ 

3. คราบน ้ามนัหล่อเยน็หรือน ้ ามนัหล่อล่ืนบนพื้นทางเดินรอบเคร่ืองจกัรไดรั้บการท าความสะอาดและ
ตรวจสอบความลื่นให้เป็นศูนยภ์ายในเวลา 10 นาทีตามเกณฑม์าตรฐาน 5ส 

4. พื้นท่ีปฏิบติังาน ป้ายเตือน และระดบัปริมาณเศษโลหะในถงัรองรับไดรั้บการตรวจสอบวา่ไม่เกินร้อยละ 
75 ของถงัตามมาตรฐานความปลอดภยั 

5. อุปกรณ์ท าความสะอาดไดรั้บการจดัเก็บ ปิดฝาถงัเศษโลหะ และยา้ยถงัไปยงัจุดรวบรวมขยะอุตสาหกรรม
อยา่งเรียบร้อยครบทุกรายการตามท่ีระบุในคู่มือบ ารุงรักษา 

9.2 วิธีการประเมิน 

1. การตรวจประเมินผลการสวมใส่ PPE และการจดัเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ท าความสะอาด 

2. การสังเกตพฤติกรรมระหวา่งการท าความสะอาดเศษโลหะและคราบน ้ามนัรอบเคร่ืองจกัร 

3. การตรวจสอบความเรียบร้อยของพื้นท่ีและถงัคดัแยกขยะอุตสาหกรรมหลงัจดัเก็บ 

4. การตรวจผลการท าแบบทดสอบวดัความรู้หลงัเรียน 

9.3 เคร่ืองมือประเมิน 

1. แบบประเมินพฤติกรรมการปฏิบติังานและความปลอดภยั (Rubric) ในการใชอุ้ปกรณ์ PPE 

2. ใบเช็คลิสต ์(Checklist) ตรวจสอบเศษโลหะและคราบน ้ ามนัหลงเหลือรอบเคร่ืองจกัรตามเกณฑ ์5ส 

3. แบบทดสอบวดัความรู้หลงัเรียนเร่ืองความปลอดภยัและการจดัการขยะอุตสาหกรรม 

10. บันทึกผลหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ข้อสรุปหลงัการจัดการเรียนรู้ 

10.2 ปัญหาที่พบ 

10.3 แนวทางแก้ปัญหา 

( ครูผูส้อน ) 

นายธนิต เช้ือเมืองพาน 



 

ใบความรู้ ท่ี 10 หน่วยท่ี 10 
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ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังาน
ตามหลกัความปลอดภยั 

ทฤษฎี 2 
ชม. 
ปฏิบติั 6 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน: 

ผูเ้รียนสามารถจดัการเศษโลหะ คราบน ้ามนั และควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานไดอ้ยา่งปลอดภยัตามมาตรฐาน 5ส 
และขอ้ก าหนดความปลอดภยัของโรงงาน 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างอุตสาหกรรมในดา้นการสร้างจิตส านึกความปลอดภยัในการท างาน (Safety 
Mindset) และการอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้มผา่นระบบการจดัการขยะอุตสาหกรรมและการท าความสะอาดตาม
หลกั 5ส 

3. สมรรถนะประจ าหน่วย: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบั แสดงความรู้เก่ียวกบัการจดัเตรียมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล การจดัการ
เศษโลหะ คราบน ้ามนัหล่อล่ืน และการคดัแยกขยะอุตสาหกรรมตามคู่มือความปลอดภยั 

3.2 จดัการเศษโลหะและคราบน ้ามนัหล่อล่ืนบริเวณรอบเคร่ืองจกัรกลตามมาตรฐานความปลอดภยัและ
หลกัการ 5ส ของโรงงานฝึกปฏิบติังาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 บอกวิธีการเลือกใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) และภาชนะรองรับเศษโลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขอ้ควรระวงัและอนัตรายจากการใชล้มเป่าเศษโลหะขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ตรวจสอบและประเมินระดบัความหนาแน่นของเศษโลหะในถงับรรจุตามท่ีก าหนดในคู่มือไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบความล่ืนของพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรภายหลงัการเช็ดท าความสะอาดตามเกณฑม์าตรฐาน
ความปลอดภยั 5ส ไดถู้กตอ้ง 

 



4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 สนใจและสังเกตการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลอยา่งสม ่าเสมอในระหวา่งปฏิบติังาน
ไดถู้กตอ้ง 

5. เน้ือหาสาระ 

1. 1. การจัดเตรียมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) และภาชนะรองรับเศษโลหะ 

1.1 1. แวน่ตานิรภยั (Safety Glasses): ตอ้งสวมใส่ทุกคร้ังเพื่อป้องกนัเศษโลหะท่ีอาจกระเด็นเขา้ตา
ในขณะท าการปัดกวาดหรือท าความสะอาดหอ้งเคร่ืองจกัร 

1.2 2. ถุงมือกนับาด (Cut-Resistant Gloves): ตอ้งเลือกใชถุ้งมือเส้นใยพิเศษท่ีสามารถป้องกนัการบาด
จากขอบคมของเศษโลหะและเศษคายเศษกลึงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

1.3 3. รองเทา้หวัเหลก็ (Steel-Toed Boots): ป้องกนัเศษโลหะท่ิมทะลุผา่นพื้นรองเทา้และป้องกนัวสัดุ
หรือช้ินส่วนเคร่ืองจกัรตกกระแทกใส่เทา้ 

1.4 4. การเลือกภาชนะรองรับเศษโลหะ: ตอ้งใชภ้าชนะท่ีมีความแขง็แรงทนทานต่อการเจาะทะลุ มีฝา
ปิดมิดชิด และมีการติดป้ายจ าแนกประเภทเศษโลหะอยา่งชดัเจนตามมาตรฐาน 5ส 

ตัวอย่าง 1: ตวัอยา่งการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนั: สวมใส่แว่นตานิรภยัมาตรฐาน ANSI Z87.1 
ร่วมกบัถุงมือกนับาดระดบั Level 4 ขึ้นไปเม่ือตอ้งสัมผสัเศษโลหะโดยตรง 

ตัวอย่าง 2: ตวัอยา่งการแยกภาชนะบรรจุ: ถงัสีเทาส าหรับเศษเหลก็สะอาดรีไซเคิล และถงัสีแดงท่ีมี
ป้ายเตือนอนัตรายส าหรับเศษโลหะปนเป้ือนน ้ามนัหล่อล่ืน 

2. 2. ขั้นตอนการกวาดและตักเศษโลหะออกจากเคร่ืองจักรอย่างปลอดภัย 

2.1 1. การหยดุการท างานของเคร่ืองจกัร: ตอ้งปิดสวิตช์ควบคุมหลกัและรอใหเ้คร่ืองจกัร (เคร่ืองเจาะ 
เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั) หยดุน่ิงสนิท 100% ก่อนเร่ิมท าความสะอาด 

2.2 2. การใชแ้ปรงปัดและเคร่ืองดูดเศษโลหะ: ใชแ้ปรงดา้มยาวปัดเศษโลหะออกจากซอกมุมของ
เคร่ืองจกัร หรือใชเ้คร่ืองดูดเศษโลหะอุตสาหกรรมในการก าจดัเศษขนาดเลก็ 

2.3 3. ขอ้ควรระวงัในการหลีกเล่ียงการใชล้มเป่า: หา้มใชปื้นลมเป่าเศษโลหะเด็ดขาด เน่ืองจากแรงลม
จะท าใหเ้ศษโลหะกระเด็นท าอนัตรายต่อดวงตาและผิวหนงัของตนเองและผูอ้ยูใ่กลเ้คียง อีกทั้งยงัท า
ใหเ้ศษโลหะเขา้ไปติดขดัในร่องสไลดข์องเคร่ืองจกัร 

 



ตัวอย่าง 1: ตวัอยา่งขั้นตอนปฏิบติัการท าความสะอาด: 1. ปิดสวิตชเ์คร่ืองกลึง -> 2. แขวนป้ายเตือน
การบ ารุงรักษา -> 3. ใชแ้ปรงกวาดเศษโลหะจากป้อมมีดลงสู่ถาดรองรับ -> 4. ใชเ้คร่ืองดูดเศษ
โลหะเก็บรายละเอียด 

ตัวอย่าง 2: ตารางเปรียบเทียบผลกระทบ: การใชแ้ปรงกวาดเศษโลหะมีความปลอดภยัต่อดวงตา 
100% ขณะท่ีการใชล้มเป่ามีความเส่ียงท าใหเ้ศษโลหะกระเด็นเขา้ตาและสร้างความเสียหายต่อ
ระบบไฟฟ้าของเคร่ืองจกัร 

3. 3. การควบคุมพื้นท่ีปฏิบัติงานและการจัดการคราบน ้ามันและขยะอุตสาหกรรม 

3.1 1. การท าความสะอาดคราบน ้ามนับนพื้น: ตอ้งเช็ดท าความสะอาดคราบน ้ามนัหล่อเยน็หรือ
น ้ามนัหล่อล่ืนรอบเคร่ืองจกัรทนัทีดว้ยวสัดุดูดซบั เพื่อป้องกนัอุบติัเหตุการล่ืนลม้ตามมาตรฐาน 5ส 

3.2 2. การตรวจสอบระดบัความหนาแน่นของเศษโลหะในถงับรรจุ: คอยตรวจสอบไม่ใหป้ริมาณเศษ
โลหะในถงัเกินร้อยละ 75 (3 ใน 4 ส่วนของถงั) เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้ศษโลหะลน้ตกหล่นและเกิดอนัตราย
ระหวา่งเคล่ือนยา้ย 

3.3 3. การคดัแยกและยา้ยไปยงัจุดรวบรวมขยะ: ตรวจสอบและคดัแยกเศษโลหะตามประเภทเพื่อยา้ย
ไปยงัพื้นท่ีจดัเก็บขยะอุตสาหกรรมส่วนกลางของโรงงานตามระเบียบกระทรวงอุตสาหกรรม 

ตัวอย่าง 1: สูตรค านวณปริมาณขยะท่ีปลอดภยั: ปริมาตรเศษโลหะในถงัสูงสุด = ความจุถงัทั้งหมด 
คูณดว้ย 0.75 (หากเกินเกณฑน้ี์ตอ้งท าการปิดฝาและยา้ยถงัทนัที) 

ตัวอย่าง 2: กรณีศึกษาความปลอดภยั: การเช็ดคราบน ้ามนัหล่อเยน็ดว้ยผงซบัน ้ามนัอุตสาหกรรม
และการประเมินความล่ืนของพื้นผิวดว้ยสายตาและการสัมผสั สามารถลดอตัราการเกิดอุบติัเหตุล่ืน
ลม้ในแผนกช่างกลโรงงานใหเ้ป็นศูนย ์

6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

1. 1. จงระบุช่ืออุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) จ านวน 3 ชนิดท่ีจ าเป็นตอ้งจดัเตรียมก่อนการ
จดัการเศษโลหะ พร้อมบอกหนา้ท่ีความปลอดภยัของแต่ละชนิด 

2. 2. เพราะเหตุใดมาตรฐานความปลอดภยัในโรงงานจึงห้ามใชล้มเป่าในการท าความสะอาดเศษโลหะจาก
เคร่ืองจกัรโดยเด็ดขาด จงอธิบายอนัตรายท่ีอาจเกิดขึ้น 2 ประการ 

3. 3. หากปริมาณเศษโลหะในถงับรรจุมีระดบัสูงถึงร้อยละ 85 ของถงั นกัเรียนควรปฏิบติัตามขั้นตอนความ
ปลอดภยัอยา่งไร และเหตุใดจึงไม่ควรปล่อยใหเ้กินร้อยละ 75 

4. 4. จงอธิบายวิธีการตรวจสอบความล่ืนของพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรภายหลงัการท าความสะอาดคราบน ้ามนั
ตามเกณฑม์าตรฐานความปลอดภยั 5ส 
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ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังาน
ตามหลกัความปลอดภยั 

ทฤษฎี 2 
ชม. 
ปฏิบติั 6 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้การปฏิบัติกจิกรรม: 

ผูเ้รียนสามารถจดัการเศษโลหะ คราบน ้ามนั และควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานไดอ้ยา่งปลอดภยัตามมาตรฐาน 5ส 
และขอ้ก าหนดความปลอดภยัของโรงงาน 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างอุตสาหกรรมในดา้นการสร้างจิตส านึกความปลอดภยัในการท างาน (Safety 
Mindset) และการอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้มผา่นระบบการจดัการขยะอุตสาหกรรมและการท าความสะอาดตาม
หลกั 5ส 

3. สมรรถนะประจ ากจิกรรม: 

3.1 แสดงความรู้เก่ียวกบัการจดัเตรียมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล การจดัการเศษโลหะ คราบ
น ้ามนัหล่อล่ืน และการคดัแยกขยะอุตสาหกรรมตามคู่มือความปลอดภยั 

3.2 จดัการเศษโลหะและคราบน ้ามนัหล่อล่ืนบริเวณรอบเคร่ืองจกัรกลตามมาตรฐานความปลอดภยัและ
หลกัการ 5ส ของโรงงานฝึกปฏิบติังาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 บอกวิธีการเลือกใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) และภาชนะรองรับเศษโลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขอ้ควรระวงัและอนัตรายจากการใชล้มเป่าเศษโลหะขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ตรวจสอบและประเมินระดบัความหนาแน่นของเศษโลหะในถงับรรจุตามท่ีก าหนดในคู่มือไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบความล่ืนของพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรภายหลงัการเช็ดท าความสะอาดตามเกณฑม์าตรฐาน
ความปลอดภยั 5ส ไดถู้กตอ้ง 

 



4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 สนใจและสังเกตการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลอยา่งสม ่าเสมอในระหวา่งปฏิบติังาน
ไดถู้กตอ้ง 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 1. แวน่ตานิรภยัส าหรับป้องกนัเศษโลหะกระเด็น 

5.2 2. ถุงมือเคลือบสารกนับาดเพื่อความปลอดภยัในการสัมผสัเศษโลหะ 

5.3 3. รองเทา้หวัเหลก็นิรภยัป้องกนัของแขง็ตกใส่และส่ิงมีคมท่ิมแทง 

5.4 4. แปรงปัดเศษโลหะและเคร่ืองดูดเศษโลหะ 

5.5 5. วสัดุดูดซบัน ้ามนัและสารเคมีบนพื้นโรงงาน 

5.6 6. ถงัแยกประเภทเศษโลหะและขยะอุตสาหกรรมตามมาตรฐาน 5ส 

6. ขั้นตอนการท ากจิกรรม 

1. 1. ตรวจสอบและสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ไดแ้ก่ แวน่ตานิรภยั ถุงมือกนับาด 
และรองเทา้หัวเหลก็ใหค้รบถว้นก่อนเร่ิมปฏิบติังาน 

2. 2. ตรวจสอบสถานะเคร่ืองจกัร (เคร่ืองเจาะ เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั) ใหห้ยดุท างานสนิทและตดั
กระแสไฟฟ้าก่อนเร่ิมท าความสะอาด 

3. 3. ใชแ้ปรงปัดเศษโลหะและเคร่ืองดูดเศษโลหะในการก าจดัเศษโลหะออกจากห้องเคร่ืองจกัร โดยหา้มใช้
ลมเป่าเพื่อป้องกนัเศษโลหะกระเด็นท าอนัตรายต่อตนเองและผูอ่ื้น 

4. 4. น าเศษโลหะท่ีเก็บรวบรวมไดไ้ปคดัแยกประเภทลงถงับรรจุท่ีถูกตอ้งตามคู่มือการจดัการส่ิงแวดลอ้ม 

5. 5. เช็ดท าความสะอาดคราบน ้ามนัหล่อเยน็หรือน ้ามนัหล่อล่ืนท่ีเป้ือนบนพื้นรอบเคร่ืองจกัรดว้ยวสัดุดูด
ซบัน ้ามนัจนแหง้สนิท 

6. 6. ตรวจสอบความล่ืนของพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรภายหลงัการเช็ดท าความสะอาดเพื่อใหแ้น่ใจวา่ไม่มีคราบ
น ้ามนัหลงเหลือตามเกณฑม์าตรฐานความปลอดภยั 5ส 

7. 7. ตรวจสอบระดบัเศษโลหะในถงับรรจุไม่ให้เกินร้อยละ 75 ของถงั พร้อมปิดฝาและเคล่ือนยา้ยไปยงัจุด
รวบรวมขยะอุตสาหกรรมท่ีระเบียบก าหนดไว ้

8. 8. ท าความสะอาดเคร่ืองมือและอุปกรณ์กวาดตกั จดัเก็บเขา้ท่ีใหเ้ป็นระเบียบตามมาตรฐานโรงงาน 

 

 

 

 

 



7. สรุปและอภิปราย 

จากการปฏิบติักิจกรรมพบวา่การจดัการเศษโลหะและการควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั ตอ้งอาศยั
ความใส่ใจในการสวมใส่ PPE อยา่งสม ่าเสมอ การหา้มใชล้มเป่าเศษโลหะเป็นหวัใจส าคญัในการลด
อุบติัเหตุจากเศษโลหะปลิว และการขจดัคราบน ้ามนัทนัทีช่วยป้องกนัอนัตรายจากการล่ืนลม้ไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ รวมถึงการคดัแยกเศษโลหะอยา่งถูกวิธีตามหลกั 5ส ช่วยเพิ่มมูลค่าวสัดุและรักษาส่ิงแวดลอ้ม
โรงงาน 

8. การประเมินผล 

1. การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ครบถว้นและถูกตอ้งตลอดเวลาปฏิบติังาน (ร้อยละ 
20), 2. ขั้นตอนการท าความสะอาดเศษโลหะโดยไม่ใชล้มเป่าและการจดัการขณะเคร่ืองจกัรหยดุท างานอยา่ง
ปลอดภยั (ร้อยละ 30), 3. ความสะอาดของพื้นผิวทางเดินรอบเคร่ืองจกัรท่ีปราศจากคราบน ้ามนัและความ
ล่ืนตามมาตรฐาน 5ส (ร้อยละ 30), 4. การคดัแยกขยะอุตสาหกรรมและการจดัเก็บอุปกรณ์หลงัใชง้านเสร็จ
ส้ินถูกตอ้งตามระเบียบ (ร้อยละ 20) 

9. เอกสารอ้างองิ 

1. อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ไดแ้ก่ แว่นตานิรภยั ถุงมือกนับาด และรองเทา้หวัเหลก็ 

2. เคร่ืองมือท าความสะอาด เช่น แปรงปัดเศษโลหะ เคร่ืองดูดเศษโลหะ และวสัดุดูดซบัคราบน ้ามนั 

3. ถงัและภาชนะรองรับส าหรับคดัแยกเศษโลหะและขยะอุตสาหกรรมตามประเภท 

4. ส่ือวิดีโอสาธิตการจดัการพื้นท่ีปฏิบติังานและความปลอดภยัในโรงงานอุตสาหกรรม 

5. ใบงานและใบเช็คลิสตต์รวจประเมินความเรียบร้อยตามหลกัมาตรฐาน 5ส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบงาน ท่ี 10 หน่วยท่ี 10 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 
10 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังาน
ตามหลกัความปลอดภยั 

ทฤษฎี 2 
ชม. 
ปฏิบติั 6 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั 

1. ผลลพัธ์การเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถจดัการเศษโลหะ คราบน ้ามนั และควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานไดอ้ยา่งปลอดภยัตามมาตรฐาน 5ส 
และขอ้ก าหนดความปลอดภยัของโรงงาน 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างอุตสาหกรรมในดา้นการสร้างจิตส านึกความปลอดภยัในการท างาน (Safety 
Mindset) และการอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้มผา่นระบบการจดัการขยะอุตสาหกรรมและการท าความสะอาดตาม
หลกั 5ส 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 จดัการเศษโลหะและคราบน ้ามนัหล่อล่ืนบริเวณรอบเคร่ืองจกัรกลตามมาตรฐานความปลอดภยัและ
หลกัการ 5ส ของโรงงานฝึกปฏิบติังาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 บอกวิธีการเลือกใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) และภาชนะรองรับเศษโลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขอ้ควรระวงัและอนัตรายจากการใชล้มเป่าเศษโลหะขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ตรวจสอบและประเมินระดบัความหนาแน่นของเศษโลหะในถงับรรจุตามท่ีก าหนดในคู่มือไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบความล่ืนของพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรภายหลงัการเช็ดท าความสะอาดตามเกณฑม์าตรฐาน
ความปลอดภยั 5ส ไดถู้กตอ้ง 

 

 



4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 สนใจและสังเกตการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลอยา่งสม ่าเสมอในระหวา่งปฏิบติังาน
ไดถู้กตอ้ง 

ยงัไม่มีขอ้มูล 

5. เคร่ืองมือ วัสดุ และอุปกรณ์: 

5.1 แวน่ตานิรภยั (Safety Glasses) 

5.2 ถุงมือกนับาด (Cut-resistant Gloves) 

5.3 รองเทา้หวัเหลก็ (Steel-toed Safety Shoes) 

5.4 แปรงปัดเศษโลหะและเคร่ืองดูดเศษโลหะ 

5.5 ท่ีตกัเศษโลหะและถงัรองรับเศษโลหะแบบมีฝาปิดแยกสี/ประเภทวสัดุ 

5.6 วสัดุดูดซบัน ้ามนัและผา้สะอาดเช็ดคราบสารเคมี 

มาตรฐานงาน (Work Standard) 

พื้นท่ีท างานรอบเคร่ืองจกัรสะอาดไร้เศษโลหะตกคา้ง 100% พื้นทางเดินไม่มีคราบน ้ามนัหล่อเยน็หรือ
น ้ามนัหล่อล่ืนปนเป้ือน (เม่ือทดสอบไม่มีความล่ืน) เศษโลหะถูกจดัเก็บและคดัแยกใส่ถงับรรจุท่ีมีปริมาณ
ไม่เกิน 75% ของความจุ ปิดฝาถงัสนิท และจดัวางในจุดรวบรวมขยะอุตสาหกรรมท่ีถูกตอ้งตามขอ้ก าหนด 5
ส ของวิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 

สถานการณ์งาน (Job Scenario) 

ในพื้นท่ีปฏิบติังานช่างกลโรงงาน วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย ภายหลงัการฝึกทกัษะการเจาะ การกลึง หรือการ
กดัโลหะ จะมีเศษโลหะคมสะสมในหอ้งเคร่ืองจกัรและมีคราบน ้ามนัหล่อเยน็หล่อล่ืนหกเป้ือนอยูบ่นพื้น
รอบๆ ตวัเคร่ือง ซ่ึงอาจก่อให้เกิดอนัตรายจากการถูกบาดและการล่ืนลม้ ใหน้กัเรียนสวมใส่ PPE และ
ด าเนินงานจดัการเศษโลหะพร้อมท าความสะอาดพื้นท่ีควบคุมอยา่งปลอดภยัตามมาตรฐาน 5ส และระเบียบ
กระทรวงอุตสาหกรรม 

6. ความปลอดภัย/ข้อควรระวัง 

⚠ สวมแวน่ตานิรภยั ถุงมือกนับาด และรองเทา้หวัเหลก็ตลอดการปฏิบติังานจดัการเศษโลหะอยา่ง
เคร่งครัด 

⚠ หา้มเปิดสวิตชเ์คร่ืองจกัรหรือแตะตอ้งระบบควบคุมใดๆ ในระหวา่งการท าความสะอาดและจดัเก็บเศษ
โลหะ 

⚠ หา้มใชมื้อเปล่าหยบิหรือกวาดเศษโลหะเด็ดขาดเน่ืองจากเศษโลหะมีความคมและร้อนสะสม 

⚠ ท าความสะอาดและขจดัคราบน ้ามนัหล่อล่ืนท่ีเป้ือนบนพื้นทนัทีเพื่อป้องกนัอุบติัเหตุจากการล่ืนลม้ใน
เขตโรงงาน 



7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1. 1. ตรวจสอบและสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ไดแ้ก่ แวน่ตานิรภยั ถุงมือกนับาด 
และรองเทา้หัวเหลก็ก่อนเขา้ปฏิบติังาน 

2. 2. จดัเตรียมเคร่ืองมือส าหรับกวาดตกัเศษโลหะ เคร่ืองดูดเศษโลหะ และภาชนะรองรับแยกประเภทขยะ
อุตสาหกรรมตามคู่มือความปลอดภยั 

3. 3. ตรวจสอบใหม้ัน่ใจวา่ปิดสวิตชเ์คร่ืองจกัรหลกั (เคร่ืองเจาะ เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั) และเคร่ืองจกัร
หยดุท างานสนิท 100% ก่อนลงมือปฏิบติังาน 

4. 4. ใชแ้ปรงปัดและเคร่ืองดูดเศษโลหะในการก าจดัเศษโลหะออกจากห้องเคร่ืองจกัรอยา่งระมดัระวงั 
หลีกเล่ียงการใชล้มเป่าเพื่อป้องกนัเศษโลหะกระเด็นท าอนัตราย 

5. 5. ด าเนินการตกัเศษโลหะใส่ภาชนะบรรจุท่ีคดัแยกไว ้โดยสังเกตไม่ให้ระดบัปริมาณเศษโลหะเกินร้อยละ 
75 ของถงัรองรับ 

6. 6. น าวสัดุดูดซบัสารเคมีและน ้ามนัโรยลงบนพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรท่ีมีคราบน ้ามนัหล่อเยน็หรือ
น ้ามนัหล่อล่ืนเป้ือนอยู ่

7. 7. เช็ดท าความสะอาดพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรดว้ยผา้เช็ดคราบน ้ามนัให้แหง้สนิทเพื่อป้องกนัการล่ืนลม้ 

8. 8. ตรวจสอบความล่ืนของพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรภายหลงัการท าความสะอาดตามเกณฑม์าตรฐานความ
ปลอดภยั 5ส 

9. 9. จดัเก็บอุปกรณ์ท าความสะอาด ปิดฝาถงัเศษโลหะให้มิดชิด และเคล่ือนยา้ยถงัไปยงัจุดรวบรวมขยะ
อุตสาหกรรมตามระเบียบกระทรวงอุตสาหกรรม 

8. ใบงานส าหรับผู้เรียน 

1. 1. ตรวจสอบและสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ใหเ้รียบร้อยถูกตอ้งตามเกณฑค์วาม
ปลอดภยั 

2. 2. จดัเตรียมเคร่ืองมือตกัเศษโลหะและถงัแยกประเภทเศษโลหะจ านวน 3 ประเภทตามมาตรฐาน 

3. 3. ด าเนินการก าจดัเศษโลหะออกจากห้องเคร่ืองจกัรโดยใชแ้ปรงปัดและเคร่ืองดูดเศษโลหะขณะ
เคร่ืองจกัรหยดุท างาน 

4. 4. ตรวจสอบความสะอาดภายในหอ้งเคร่ืองจกัรใหป้ราศจากเศษโลหะตกคา้ง 100% 

5. 5. ท าความสะอาดคราบน ้ามนัหล่อล่ืนและคราบน ้ามนัหล่อเยน็บนพื้นรอบเคร่ืองจกัรโดยใชว้สัดุดูดซบั 

6. 6. ตรวจสอบและประเมินระดบัความล่ืนของพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรตามคู่มือความปลอดภยัและมาตรฐาน 
5ส 

7. 7. จดัเก็บ คดัแยก และปิดฝาถงัเศษโลหะเพื่อยา้ยไปยงัจุดรวบรวมขยะอุตสาหกรรมตามระเบียบท่ีก าหนด 

 



9. ข้อผิดพลาดท่ีพบบ่อย 

1. การแอบใชล้มเป่า (Air Blow Gun) ขจดัเศษโลหะออกจากเคร่ืองจกัรเพื่อความรวดเร็ว ซ่ึงท าใหเ้ศษโลหะ
กระเด็นเขา้ตาหรือผูอ่ื้น 

2. การละเลยไม่สวมใส่ถุงมือกนับาดขณะจบัหรือตกัเศษโลหะท าใหเ้กิดบาดแผลท่ีมือ 

3. การเร่ิมท าความสะอาดในขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัไม่หยดุท างานสนิทหรือยงัไม่ไดปิ้ดสวิตชค์วบคุมหลกัหลกั 

4. การเช็ดคราบน ้ามนัไม่สะอาดพอ ส่งผลใหพ้ื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรยงัคงมีความล่ืนเส่ียงต่อการล่ืนลม้
อุบติัเหตุ 

5. การสะสมเศษโลหะในถงับรรจุจนลน้เกินเกณฑ ์75% ท าใหเ้กิดการหกเลอะเทอะและยากต่อการ
เคล่ือนยา้ยอยา่งปลอดภยั 

10. ค าถามสะท้อนคิด (Reflection) 

1. 1. เหตุใดจึงมีการระบุขอ้ห้ามเด็ดขาดไม่ใหใ้ชล้มเป่าเศษโลหะในการปฏิบติังาน และหากเล่ียงไม่ไดค้วรมี
มาตรการป้องกนัอยา่งไร? 

2. 2. การประเมินระดบัเศษโลหะในถงับรรจุไม่ใหเ้กินร้อยละ 75 มีผลดีต่อการจดัการความปลอดภยัและการ
จดัเก็บขนยา้ยอยา่งไร? 

3. 3. นกัเรียนมีขอ้เสนอแนะอยา่งไรในการปรับปรุงความล่ืนของพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรกรณีท่ีคราบน ้ามนัฝัง
แน่นหนาเกินไป? 

11. เกณฑ์การประเมิน (Rubric) 

ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

K สามารถอธิบายวิธีการ
เลือกใช ้PPE บอกขอ้ควร
ระวงัการใชล้มเป่า และ
ตรวจสอบระดบัความ
หนาแน่นของเศษโลหะ
ในถงับรรจุไดถู้กตอ้ง
ครบถว้นตามคู่มือ 100% 

สามารถอธิบายวิธีการ
เลือกใช ้PPE และ
บอกขอ้ควรระวงัการ
ใชล้มเป่ารวมถึงการ
ประเมินระดบัเศษ
โลหะไดถู้กตอ้ง แต่
อาจขาดรายละเอียด
ปลีกยอ่ยบางขอ้ 

บอกวิธีการเลือกใช ้
PPE หรืออธิบาย
อนัตรายจากการใช้
ลมเป่าไดถู้กตอ้ง
บางส่วน แต่ยงัไม่
เขา้ใจการประเมิน
ระดบัความหนาแน่น
ในถงับรรจุอยา่ง
ชดัเจน 

ไม่สามารถบอกวิธีการ
เลือกใช ้PPE อธิบาย
อนัตรายของการใชล้ม
เป่า หรือประเมินระดบั
ความหนาแน่นของเศษ
โลหะในถงับรรจุได้
อยา่งถูกตอ้งเลย 

S สามารถตรวจสอบความ
ล่ืนของพื้นผิวรอบ

สามารถท าความ
สะอาดและตรวจสอบ

สามารถท าความ
สะอาดคราบน ้ามนั

ไม่สามารถท าความ
สะอาดคราบน ้ามนั



ด้าน ดีมาก ดี พอใช้ ต้องปรับปรุง 

เคร่ืองจกัรภายหลงัการ
ท าความสะอาดไดแ้หง้
สนิทตามเกณฑ ์5ส 
ปราศจากคราบตกคา้ง
และมีความปลอดภยั
สูงสุด 

ความล่ืนของพื้นผิว
รอบเคร่ืองจกัรได้
ถูกตอ้งตามเกณฑ์
มาตรฐานความ
ปลอดภยั 5ส ไดใ้น
ระดบัดี 

และตรวจสอบความ
ล่ืนไดดี้ แต่อาจยงัมี
คราบหลงเหลือบาง
จุดท่ีตอ้งไดรั้บการ
แนะน าปรับปรุง
เพิ่มเติม 

รอบเคร่ืองจกัรได ้ท า
ใหพ้ื้นผิวยงัคงล่ืนและ
ไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐาน
ความปลอดภยั 5ส 

A ผูเ้รียนแสดงความสนใจ
และสังเกตการสวมใส่
อุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย
ส่วนบุคคล (PPE) ตลอด
การปฏิบติังานดว้ยตนเอง
อยา่งสม ่าเสมอและคอย
ตกัเตือนผูอ่ื้น 

ผูเ้รียนใหค้วามร่วมมือ
ในการสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกนัอนัตรายส่วน
บุคคล (PPE) เป็น
อยา่งดีตลอด
ระยะเวลาการ
ปฏิบติังานโดยไม่ตอ้ง
ใหต้กัเตือน 

ผูเ้รียนสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกนัอนัตรายส่วน
บุคคล (PPE) เป็น
บางคร้ัง หรือสวมใส่
เฉพาะเม่ือมีผูค้วบคุม
สั่งการหรือตกัเตือน 

ผูเ้รียนไม่สวมใส่
อุปกรณ์ป้องกนั
อนัตรายส่วนบุคคล 
(PPE) ในระหวา่ง
ปฏิบติังานและละเลย
ค าตกัเตือนของครูผู ้
ควบคุม 

Ap สามารถวิเคราะห์ 
ประยกุตใ์ช ้และวางแผน
ปรับปรุงขั้นตอนการ
จดัการความปลอดภยั
และส่ิงแวดลอ้มใน
โรงงานใหเ้ขา้กบั
เคร่ืองจกัรประเภทอ่ืนได้
อยา่งมีประสิทธิภาพสูง 

สามารถน าความรู้และ
ทกัษะการจดัการพื้นท่ี
ปลอดภยัไปปรับใช้
กบัพื้นท่ีปฏิบติังาน
จริงอ่ืนไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
เหมาะสมดว้ยตนเอง 

สามารถน าทกัษะการ
ท าความสะอาดและ
คดัแยกเศษโลหะไป
ประยกุตใ์ชไ้ดเ้ฉพาะ
ภายใตค้  าแนะน าและ
การควบคุมอยา่ง
ใกลชิ้ดของครูผูส้อน 

ไม่สามารถน าความรู้
หรือทกัษะการท าความ
สะอาดและการคดัแยก
ไปปรับใชก้บั
สถานการณ์การ
ปฏิบติังานจริงใน
โรงงานอุตสาหกรรม
ได ้

 

 

 

 

 

 



12. Checklist ส าหรับครูผู้สอน 

☐ 1. ตรวจสอบความพร้อมการแต่งกายและการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ของ
ผูเ้รียนก่อนเร่ิมงาน 

☐ 2. ตรวจสอบใหม้ัน่ใจวา่ระบบไฟฟ้าของเคร่ืองจกัรถูกตดัการเช่ือมต่อเรียบร้อยก่อนผูเ้รียนเขา้ท างานใน
ซอกเคร่ืองจกัร 

☐ 3. สังเกตและควบคุมไม่ใหมี้การใชเ้คร่ืองเป่าลมลมในการขจดัเศษโลหะในพื้นท่ีปฏิบติังาน 

☐ 4. ตรวจประเมินความสะอาดภายในห้องเคร่ืองจกัรหลงัเสร็จส้ินกระบวนการเก็บกวาดเศษโลหะ 

☐ 5. ทดสอบและตรวจระดบัความล่ืนของพื้นรอบเคร่ืองจกัรภายหลงัการเช็ดคราบน ้ามนัดว้ยเกณฑ์
มาตรฐานความปลอดภยั 5ส 

☐ 6. ตรวจสอบการคดัแยกประเภทเศษโลหะและการปิดฝาถงับรรจุตามขอ้บงัคบักระทรวงอุตสาหกรรม 
ณ จุดจดัเก็บ 

13. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. พื้นท่ีปฏิบติังานรอบเคร่ืองจกัร (เคร่ืองเจาะ เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั) ท่ีสะอาดหมดจดตามมาตรฐาน 5
ส 

2. 2. ถงับรรจุเศษโลหะท่ีปิดฝาสนิท คดัแยกประเภทวสัดุเรียบร้อย และเคล่ือนยา้ยไปไวท่ี้จุดรวบรวมอยา่ง
ถูกตอ้ง 

3. 3. ใบประเมินการตรวจสอบความปลอดภยั ความล่ืนของพื้นผิว และระดบัเศษโลหะในถงัรองรับหลงั
ปฏิบติังาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ใบมอบหมายงาน ท่ี 10 หน่วยท่ี 10 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ังท่ี 
10 

ช่ือหน่วยการเรียนรู้ การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังาน
ตามหลกัความปลอดภยั 

ทฤษฎี 2 
ชม. 
ปฏิบติั 6 
ชม. 

ช่ือเร่ือง/งาน การจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั 

1. ผลงานหรือผลการปฏิบัติงาน: 

ผูเ้รียนสามารถจดัการเศษโลหะ คราบน ้ามนั และควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานไดอ้ยา่งปลอดภยัตามมาตรฐาน 5ส 
และขอ้ก าหนดความปลอดภยัของโรงงาน 

2. อ้างองิมาตรฐาน/เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ: 

บูรณาการกลุ่มอาชีพช่างอุตสาหกรรมในดา้นการสร้างจิตส านึกความปลอดภยัในการท างาน (Safety 
Mindset) และการอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้มผา่นระบบการจดัการขยะอุตสาหกรรมและการท าความสะอาดตาม
หลกั 5ส 

3. สมรรถนะการปฏิบัติงาน: 

3.1 จดัการเศษโลหะและคราบน ้ามนัหล่อล่ืนบริเวณรอบเคร่ืองจกัรกลตามมาตรฐานความปลอดภยัและ
หลกัการ 5ส ของโรงงานฝึกปฏิบติังาน 

4. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม: 

4.1 ด้านพุทธิพสัิย (K) 

4.1.1 บอกวิธีการเลือกใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) และภาชนะรองรับเศษโลหะไดถู้กตอ้ง 

4.1.2 อธิบายขอ้ควรระวงัและอนัตรายจากการใชล้มเป่าเศษโลหะขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

4.1.3 ตรวจสอบและประเมินระดบัความหนาแน่นของเศษโลหะในถงับรรจุตามท่ีก าหนดในคู่มือไดถู้กตอ้ง 

4.2 ด้านทักษะพสัิย (S) 

4.2.1 ตรวจสอบความล่ืนของพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรภายหลงัการเช็ดท าความสะอาดตามเกณฑม์าตรฐาน
ความปลอดภยั 5ส ไดถู้กตอ้ง 

4.3 ด้านจิตพสัิย (A) 

4.3.1 สนใจและสังเกตการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลอยา่งสม ่าเสมอในระหวา่งปฏิบติังาน
ไดถู้กตอ้ง 



5. รายละเอยีดของงาน 

ใหน้กัศึกษาปฏิบติังานการจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยัรอบเคร่ืองจกัร 
(เคร่ืองเจาะ เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั) ณ โรงฝึกงานวิทยาลยัเทคนิคเชียงราย โดยเร่ิมตน้จากการจดัเตรียม
อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) การกวาดคดัแยกเศษโลหะขณะเคร่ืองจกัรหยดุท างานโดยใช้
แปรงปัดและเคร่ืองดูดเศษโลหะ (หลีกเล่ียงการใชล้มเป่า) การท าความสะอาดคราบน ้ามนัหล่อเยน็รอบ
เคร่ืองจกัรเพื่อป้องกนัอุบติัเหตุการล่ืนลม้ ตลอดจนการคดัแยกเศษโลหะและตรวจสอบปริมาณในถงับรรจุ
ไม่ใหเ้กินร้อยละ 75 เพื่อเตรียมเคล่ือนยา้ยไปยงัจุดรวบรวมขยะตามระเบียบกระทรวงอุตสาหกรรมและ
มาตรฐาน 5ส 

6. ก าหนดเวลาส่งงาน 

ภายในคาบเรียนปัจจุบนัก่อนส้ินสุดเวลาการเรียนการสอน (เวลา 16.30 น.) ของวนัปฏิบติัการ 

7. แนวทางในการปฏิบัติงาน 

1. จดัเตรียมและสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) ไดแ้ก่ แวน่ตานิรภยั ถุงมือกนับาด และ
รองเทา้หวัเหลก็ ใหถู้กตอ้งครบถว้นตลอดการปฏิบติังาน 2. ด าเนินการกวาดและตกัเศษโลหะออกจาก
เคร่ืองจกัรโดยใชแ้ปรงปัดและเคร่ืองดูดเศษโลหะหลงัจากเคร่ืองจกัรหยดุท างานเสร็จส้ินแลว้เท่านั้น หา้มใช้
ลมเป่าเพื่อป้องกนัเศษโลหะกระเด็นท าอนัตรายต่อดวงตาและร่างกาย 3. ท าความสะอาดคราบน ้ามนัหล่อ
เยน็หรือน ้ามนัหล่อล่ืนท่ีเป้ือนบนพื้นทางเดินรอบเคร่ืองจกัรดว้ยวสัดุดูดซบัเพื่อความปลอดภยัและป้องกนั
อนัตรายจากการล่ืนลม้ 4. ตรวจสอบปริมาณเศษโลหะในถงัรองรับไม่ให้เกินร้อยละ 75 ของความจุถงัตาม
เกณฑค์วามปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม 5. คดัแยกเศษโลหะและขยะอุตสาหกรรมน าไปทิ้งยงัจุดรวบรวมขยะ
ตามมาตรฐาน 5ส และท าความสะอาดเคร่ืองมือจดัเก็บเขา้ท่ีใหเ้รียบร้อย 

8. แหล่งค้นคว้าข้อมูลเพิม่เติม 

1. คู่มือความปลอดภยัในการปฏิบติังานแผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลยัเทคนิคเชียงราย 2. เอกสาร
มาตรฐาน 5ส เพื่อความปลอดภยัในสถานประกอบการ 3. พระราชบญัญติัโรงงานและกฎกระทรวง
อุตสาหกรรมเร่ืองการก าจดัส่ิงปฏิกูลหรือวสัดุท่ีไม่ใชแ้ลว้ พ.ศ. 2548 

9. การประเมินผล 

1. การสวมใส่และเลือกใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) อยา่งสม ่าเสมอและถูกตอ้ง (ร้อยละ 20) 
2. ทกัษะและขั้นตอนการท าความสะอาดเศษโลหะโดยใชแ้ปรงและเคร่ืองดูดอยา่งปลอดภยัไม่ใชล้มเป่า 
(ร้อยละ 30) 3. ความเรียบร้อยและความล่ืนของพื้นผิวรอบเคร่ืองจกัรหลงัการท าความสะอาดตามมาตรฐาน 
5ส (ร้อยละ 20) 4. การตรวจสอบ คดัแยก และการประเมินระดบัปริมาณเศษโลหะในถงับรรจุไม่เกินร้อยละ 
75 (ร้อยละ 15) 5. ความถูกตอ้งในการจดัเก็บอุปกรณ์ ท าความสะอาดเคร่ืองมือ และน าเศษโลหะไปยงัจุด
รวบรวม (ร้อยละ 15) รวมคะแนนเตม็ 100 คะแนน 

 



10. ผลงานที่ต้องส่ง 

1. 1. ใบรายงานผลการปฏิบติังานจดัการเศษโลหะและการคดัแยกขยะอุตสาหกรรมจ านวน 1 ฉบบั 

2. 2. แบบประเมินตนเองและเช็คลิสตก์ารท าความสะอาดพื้นท่ี (5ส) รอบเคร่ืองจกัรท่ีตนเองไดรั้บ
มอบหมาย 

3. 3. พื้นท่ีปฏิบติังานรอบเคร่ืองเจาะ เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั ท่ีสะอาดและปลอดภยัผ่านการตรวจประเมิน
จากครูผูส้อน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ข้อสอบ ที่ 10 หน่วยท่ี 
10 

รหสัวิชา 20102-2042 ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ สอนคร้ัง
ท่ี 10 

งานหลกั MT-04 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์
โลหะ - บ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังานตามหลกัความ
ปลอดภยั 

ทฤษฎี 2 
ชม. 
ปฏิบติั 6 
ชม. 

งานยอ่ย ST-0402 ผลิตและตรวจสอบจดัการเศษโลหะและควบคุม
พื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั 

จ านวน 10 
ขอ้ 

ช่ือเร่ือง/งาน การจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรมด้านพุทธิพสัิย (K): 

1. บอกวิธีการเลือกใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) และภาชนะรองรับเศษโลหะไดถู้กตอ้ง 

2. อธิบายขอ้ควรระวงัและอนัตรายจากการใชล้มเป่าเศษโลหะขณะปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

3. ตรวจสอบและประเมินระดบัความหนาแน่นของเศษโลหะในถงับรรจุตามท่ีก าหนดในคู่มือไดถู้กตอ้ง 

ตอนท่ี 1 ข้อสอบแบบเลือกตอบ (10 ข้อ) 

ค าชี้แจง 

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ  

1. ขอ้สอบแบบเลือกตอบมีจ านวน 10 ขอ้ แต่ละขอ้มี 4 ตวัเลือก คือ ก. ข. ค. และ ง. 

2. ใหน้กัเรียนเลือกค าตอบท่ีถูกตอ้งท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว แลว้ท าเคร่ืองหมาย ✕ ลงในกระดาษค าตอบ 

3. หา้มขีดเขียนขอ้ความใดๆ ลงในแบบทดสอบ 

1. อุปกรณ์ป้องกนัอันตรายส่วนบุคคล (PPE) ชนิดใดท่ีจ าเป็นท่ีสุดในการป้องกันอนัตรายจากการถูกเศษ
โลหะบาดมือขณะปฏิบัติงานจัดการเศษโลหะ? 

ก. แวน่ตานิรภยั 

ข. ถุงมือกนับาด 

ค. รองเทา้หวัเหลก็ 

ง. หนา้กากกนัฝุ่ น 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ถุงมือกนับาด 



2. ข้อใดเป็นแนวทางปฏิบัติท่ีถูกต้องและปลอดภัยท่ีสุดในการท าความสะอาดเศษโลหะออกจากห้อง
เคร่ืองจักร? 

ก. ท าความสะอาดขณะท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัท างานชา้ๆ 

ข. ใชมื้อเปล่าหยบิเศษโลหะขนาดใหญ่ออกทนัที 

ค. กวาดและตกัเศษโลหะออกหลงัจากเคร่ืองจกัรหยดุท างานสนิทแลว้ 

ง. ใชล้มแรงเป่าเศษโลหะใหอ้อกจากห้องเคร่ืองโดยเร็ว 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — กวาดและตกัเศษโลหะออกหลงัจากเคร่ืองจกัรหยดุท างานสนิทแลว้ 

3. อุปกรณ์คู่ใดท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการน าเศษโลหะออกจากห้องเคร่ืองเจาะ เคร่ืองกลึง หรือเคร่ืองกดั อย่าง
ปลอดภัย? 

ก. แปรงปัดและเคร่ืองดูดเศษโลหะ 

ข. ไมก้วาดดอกหญา้และท่ีตกัขยะพลาสติก 

ค. ปืนฉีดลมร้อนและผา้เช็ดมือ 

ง. คีมคีบและกระดาษทิชชู่อุตสาหกรรม 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — แปรงปัดและเคร่ืองดูดเศษโลหะ 

4. เหตุใดข้อก าหนดด้านความปลอดภัยจึงระบุให้ "หลกีเลีย่งการใช้ลมเป่า" ในการท าความสะอาดเศษโลหะ
รอบเคร่ืองจักร? 

ก. เพราะจะท าใหเ้คร่ืองจกัรเกิดความร้อนสะสมสูงขึ้น 

ข. เพราะอาจท าใหเ้ศษโลหะกระเด็นท าอนัตรายต่อร่างกายและดวงตา 

ค. เพราะลมเป่าจะท าใหร้ะบบหล่อเยน็ของเคร่ืองจกัรเส่ือมสภาพ 

ง. เพราะท าใหเ้กิดเสียงดงัเกินมาตรฐานท่ีกฎหมายก าหนด 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — เพราะอาจท าใหเ้ศษโลหะกระเด็นท าอนัตรายต่อร่างกายและดวงตา 

5. คราบน ้ามันหล่อเย็นหรือน ้ามันหล่อล่ืนบนพื้นรอบเคร่ืองจักร หากปล่อยทิง้ไว้โดยไม่ท าความสะอาดจะ
ก่อให้เกดิอุบัติเหตุในลกัษณะใดมากท่ีสุด? 

ก. การล่ืนลม้ของพนกังาน 

ข. เคร่ืองจกัรไฟฟ้าลดัวงจร 

ค. เศษโลหะเกิดการเป็นสนิมอยา่งรวดเร็ว 

ง. มลพิษทางอากาศในโรงงาน 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ก — การล่ืนลม้ของพนกังาน 



6. การตรวจสอบและคัดแยกเศษโลหะเพ่ือย้ายไปยังจุดรวบรวมขยะอุตสาหกรรม จะต้องปฏิบัติตาม
มาตรฐานและกฎระเบียบของหน่วยงานใด? 

ก. ระเบียบกระทรวงมหาดไทย 

ข. ระเบียบกระทรวงอุตสาหกรรมและมาตรฐาน 5ส 

ค. มาตรฐานกรมโยธาธิการและผงัเมือง 

ง. ขอ้บงัคบัของกระทรวงแรงงานดา้นสวสัดิการ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ระเบียบกระทรวงอุตสาหกรรมและมาตรฐาน 5ส 

7. หากพนักงานต้องการเข้าไปท าความสะอาดเศษโลหะแหลมคมที่มีน ้าหนักมากใต้เคร่ืองกลงึ พนักงานควร
สวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอันตรายส่วนบุคคลใดเพ่ือป้องกนัของหนักตกกระแทกเท้า? 

ก. รองเทา้ผา้ใบหุม้ส้นทัว่ไป 

ข. ถุงเทา้หนาพิเศษ 

ค. รองเทา้บูทยางกนัน ้า 

ง. รองเทา้หวัเหลก็ 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ง — รองเทา้หวัเหลก็ 

8. การจัดการเศษโลหะและคราบน ้ามันตามแนวทางมาตรฐาน 5ส และระเบียบกระทรวงอุตสาหกรรม มี
จุดประสงค์หลกัเพ่ืออะไร? 

ก. เพื่อประหยดัพลงังานไฟฟ้าของเคร่ืองจกัร 

ข. เพื่อเพิ่มความเร็วในการผลิตช้ินงาน 

ค. เพื่อรักษาความปลอดภยัและสุขอนามยัในโรงงาน 

ง. เพื่อลดจ านวนพนกังานควบคุมเคร่ืองจกัร 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ค — เพื่อรักษาความปลอดภยัและสุขอนามยัในโรงงาน 

9. สมชายสังเกตเห็นเศษโลหะสะสมหนาแน่นในห้องเคร่ืองกดัขณะท่ีเคร่ืองยังคงท างานอยู่ สมชายควร
ปฏิบัติอย่างไรจึงจะถูกต้องตามหลกัความปลอดภัย? 

ก. เอ้ือมมือเขา้ไปใชแ้ปรงปัดเศษโลหะออกทนัทีโดยระวงัไม่ใหโ้ดนใบมีด 

ข. ปิดสวิตชห์ยดุการท างานของเคร่ืองจกัรใหส้นิทก่อน แลว้จึงใชอุ้ปกรณ์ปัดและดูดเศษโลหะออก 

ค. ใชห้วัฉีดลมเป่าเศษโลหะใหอ้อกจากหอ้งเคร่ืองอยา่งรวดเร็วเพื่อไม่ใหข้ดัขวางการท างาน 

ง. ปฏิบติังานต่อไปเร่ือยๆ จนกวา่จะเสร็จส้ินกะการท างานค่อยท าความสะอาดทีเดียว 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ปิดสวิตชห์ยดุการท างานของเคร่ืองจกัรใหส้นิทก่อน แลว้จึงใชอุ้ปกรณ์ปัดและดูด
เศษโลหะออก 



10. เม่ือท าการตรวจสอบและคัดแยกเศษโลหะเสร็จส้ินแล้ว ข้ันตอนต่อไปท่ีถูกต้องตามระเบียบปฏิบัติคือ
อะไร? 

ก. น าไปกองรวมกนัไวห้ลงัโรงงานชัว่คราว 

ข. ยา้ยเศษโลหะไปยงัจุดรวบรวมขยะตามระเบียบและมาตรฐานท่ีก าหนด 

ค. น าไปผสมกบัขยะชุมชนทัว่ไปเพื่อความสะดวกรวดเร็วในการก าจดั 

ง. เทลงในท่อระบายน ้าทิ้งของโรงงานเพื่อใหไ้หลไปกบัน ้า 

✓ เฉลย: ตวัเลือก ข — ยา้ยเศษโลหะไปยงัจุดรวบรวมขยะตามระเบียบและมาตรฐานท่ีก าหนด 

แบบประเมินผลการปฏิบติังาน 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-04 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - บ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและ
ปฏิบติังานตามหลกัความปลอดภยั 

งานย่อย: ST-0402 ผลิตและตรวจสอบจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอย่างปลอดภยั 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

MT-04 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - บ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและปฏิบติังานตาม
หลกัความปลอดภยั 

ST-
0402 

↳ ผลิตและตรวจสอบจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งปลอดภยั(1 แผน) 

ST-
0402.1 

จดัเตรียมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล (PPE) เคร่ืองมือตกั
เศษโลหะ และภาชนะส าหรับคดัแยกเศษโลหะใหพ้ร้อมใชง้าน
ตามท่ีก าหนดไวใ้นคู่มือความปลอดภยั 

□ □ □ □ 

ST-
0402.2 

ด าเนินการกวาดและตกัเศษโลหะออกจากเคร่ืองเจาะ เคร่ืองกลึง 
หรือเคร่ืองกดั โดยใชแ้ปรงปัดและเคร่ืองดูดเศษโลหะขณะหยดุ
การท างานของเคร่ืองจกัร 

□ □ □ □ 

ST-
0402.3 

ท าความสะอาดคราบน ้ามนัหล่อเยน็หรือน ้ามนัหล่อล่ืนท่ีเป้ือนบน
พื้นทางเดินรอบเคร่ืองจกัรเพื่อป้องกนัอุบติัเหตุการล่ืนลม้ 

□ □ □ □ 



ล าดับ รายการประเมิน 4 
ดี
มาก 

3 
ดี 

2 
พอใช้ 

1 
ปรับปรุง 

ST-
0402.4 

ตรวจสอบความสะอาดของพื้นท่ีปฏิบติังาน ป้ายเตือน และระดบั
ปริมาณเศษโลหะในถงัรองรับไม่ใหเ้กินเกณฑก์ าหนดท่ีสร้าง
ความไม่ปลอดภยั 

□ □ □ □ 

ST-
0402.5 

จดัเก็บอุปกรณ์ท าความสะอาด ปิดฝาถงัเศษโลหะ ยา้ยถงัไปยงัจุด
รวบรวมขยะอุตสาหกรรม และท าความสะอาดเคร่ืองมือหลงัการ
ใชง้าน 

□ □ □ □ 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน (4 ระดบั) 

4 — ดีมาก 
ปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งครบถว้น คล่องแคล่ว 
3 — ดี 
ปฏิบติัไดถู้กตอ้งเป็นส่วนใหญ่ มีขอ้บกพร่องเลก็นอ้ย 
2 — พอใช้ 
ปฏิบติัไดบ้างส่วน ตอ้งไดรั้บค าแนะน า 
1 — ปรับปรุง 
ปฏิบติัไดน้อ้ย ยงัตอ้งปรับปรุง 

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  

 

 

 

 

 

 

 

 



แบบประเมินจิตพิสัย (ดา้นคุณธรรม จริยธรรม) 

รหัสวิชา: 20102-2042   ช่ือวิชา: ผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ 

งานหลกั: MT-04 ผลิตและตรวจสอบช่างผลิตช้ินส่วนแม่พิมพโ์ลหะ - บ ารุงรักษาเคร่ืองมือกลและ
ปฏิบติังานตามหลกัความปลอดภยั 

งานย่อย: ST-0402 ผลิตและตรวจสอบจดัการเศษโลหะและควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังานอย่างปลอดภยั 

วันท่ีประเมิน: ........../........../..........   ช่ือผู้เรียน: ............................................ 

ล าดับ จุดประสงค์ด้านจิตพสัิย ดีมาก 
(4) 

ดี 
(3) 

พอใช้ 
(2) 

ปรับปรุง 
(1) 

1 1. สนใจและสังเกตการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วน
บุคคลอยา่งสม ่าเสมอในระหวา่งปฏิบติังานไดถู้กตอ้ง 

□ □ □ □ 

เกณฑ ์Rubric (4 ระดบั) 

ดีมาก (4) 
แสดงพฤติกรรมอยา่งสม ่าเสมอและเป็นแบบอยา่ง 
ดี (3) 
แสดงพฤติกรรมไดดี้ในส่วนใหญ่ 
พอใช้ (2) 
แสดงพฤติกรรมไดบ้า้งแต่ตอ้งกระตุน้ 
ปรับปรุง (1) 
ยงัไม่แสดงพฤติกรรมท่ีพึงประสงค ์

ลงช่ือ .............................................. ผูป้ระเมิน 

(ครูผูส้อน) 

วนัท่ี ........../........../..........  
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