
 หนา   ๓๕ 
เลม   ๑๒๗   ตอนพิเศษ   ๒   ง ราชกิจจานุเบกษา ๘   มกราคม   ๒๕๕๓ 
 

 
 

ประกาศคณะกรรมการสงเสริมการพัฒนาฝมือแรงงาน 
เรื่อง  มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  สาขาอาชีพชางเทคโนโลยี 

จักรอุตสาหกรรมและอุปกรณชวยเย็บ 
 

 

อาศัยอํานาจตามความในมาตรา  ๒๒  วรรคหนึ่ง  แหงพระราชบัญญัติสงเสริมการพัฒนา
ฝมือแรงงาน  พ.ศ.  ๒๕๔๕  คณะกรรมการสงเสริมการพัฒนาฝมือแรงงาน  จึงกําหนดมาตรฐานฝมือ
แรงงานแหงชาติ  สาขาอาชีพชางเทคโนโลยีจักรอุตสาหกรรมและอุปกรณชวยเย็บ  โดยความเห็นชอบ
ของรัฐมนตรีวาการกระทรวงแรงงาน  ดังตอไปนี้ 

ขอ ๑ ในประกาศนี้สาขาอาชีพชางเทคโนโลยีจักรอุตสาหกรรมและอุปกรณชวยเย็บ  
หมายถึง  สาขาอาชีพชางเทคโนโลยีจักรอุตสาหกรรมและอุปกรณชวยเย็บ  ท่ีมีความรูทักษะ  ทัศนคติ  
และกิจนิสัยในการทํางานที่ดี  การใหบริการปฏิบัติงาน  ตรวจสอบ  วิเคราะหหาสาเหตุขอขัดของ  
กําหนดงานซอม  จัดระบบขั้นตอนของงานซอมการปรับตั้ง  การบํารุงรักษาและปฏิบัติงานซอมจักร
อุตสาหกรรมและอุปกรณชวยเย็บตามอาการที่เกิดขึ้นได  โดยใชเครื่องมือชางทั่วไป  เครื่องมือกล  
เครื่องมือพิเศษ  เครื่องจักรกลไฟฟา  เครื่องมือวัดทางกล  เครื่องมือวัดทางไฟฟา  และปฏิบัติการ
ทดสอบการทํางานของจักรอุตสาหกรรมและอุปกรณชวยเย็บเบื้องตนไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ขอ ๒ มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  สาขาอาชีพชางเทคโนโลยีจักรอุตสาหกรรม 
และอุปกรณชวยเย็บ  แบงออกเปน  ๓  ระดับ 

  ๒.๑ ระดับ  ๑  หมายถึง  ชางที่มีความรู  ทักษะเกี่ยวกับจักรเย็บผาเข็มเดี่ยว  จักรพันริม  
มีความรูเกี่ยวกับเข็ม  การซอมมอเตอร  การซอมโตะจักรอุตสาหกรรมและอุปกรณชวยเย็บจักรพันริม  
ทัศนคติ  และกิจนิสัยในการทํางานที่ดี  ทําหนาที่ถอดประกอบ  ลาง  ตรวจสภาพ  การแกไขเบื้องตน  
การประกอบติดตั้งบํารงุรักษา  และปฏิบัติตามคําสั่งของหัวหนางานและเขียนรายการซอมได 

  ๒.๒ ระดับ  ๒  หมายถึง  ชางที่มีความรู  ทักษะเกี่ยวกับจักรเข็มเดี่ยวอุตสาหกรรม  
จักรพันริม  อุปกรณชวยเย็บ  การวิเคราะหการใชเครื่องชวยเย็บ  มีทัศนคติและกิจนิสัยในการทํางานที่ดี  
ทําหนาที่ถอดประกอบ  ลาง  ตรวจสภาพ  สามารถแกไขตรวจวิเคราะหหาสาเหตุขอขัดของเบื้องตน  
กําหนดงานซอมบํารุง  ปรับตั้งปฏิบัติการซอมบํารุง  สามารถใชเครื่องมือพิเศษไดอยางถูกตอง   
เขียนรายงานและทําประวัติการซอมจักรอุตสาหกรรมและอุปกรณชวยเย็บ  และสามารถตรวจสอบ 
และสั่งอะไหลได  ตามอาการที่เกิดขึ้นใหหัวหนางานได 



 หนา   ๓๖ 
เลม   ๑๒๗   ตอนพิเศษ   ๒   ง ราชกิจจานุเบกษา ๘   มกราคม   ๒๕๕๓ 
 

 
 

  ๒.๓ ระดับ  ๓  หมายถึง  ชางที่มีความรู  ทักษะเกี่ยวกับจักรติดกระดุมชนิดดายเสนเดียว  

จักรติดกระดุมชนิดมีกระสาย  จักรถังรังกระดุม  จักรย้ําตัวหนอน  จักรลา  จักรดึงยาง  ระบบตัด

เสนดายอัตโนมัติของจักรเข็มเดี่ยว  หลักการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูป  มีความรูเกี่ยวกับ

อิเล็กทรอนิกสเบื้องตน  มีทัศนคติและกิจนิสัยในการทํางานที่ดี  ทําหนาที่ถอดประกอบ  ลาง  ตรวจสภาพ  

การแกไข  มีความชํานาญในการตรวจวิเคราะห  หาสาเหตุขอขัดของของระบบตาง ๆ  สามารถใช

เครื่องมือตรวจสอบและวิเคราะหทางอิเล็กทรอนิกสได  กําหนดงานบริการ  งานซอมบํารุง  ปฏิบัติงาน

ซอมบํารุงระบบตาง ๆ  ของจักรอุตสาหกรรมและอุปกรณชวยเย็บ  การจัดการดานเอกสารและสามารถ

ถายทอดความรูได 

ขอ ๓ ขอกําหนดทางวิชาการที่ใชเปนเกณฑวัดความรู  ความสามารถและทัศนคติในการทํางาน

ของผูประกอบอาชีพในสาขาอาชีพชางเทคโนโลยีจักรอุตสาหกรรมและอุปกรณชวยเย็บ  ใหเปนดังนี้ 

  มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  ระดับ  ๑  ไดแก 

  ๓.๑ ความรู  ประกอบดวย  ขอบเขตความรู  ความเขาใจในเรื่องดังตอไปนี้ 

   ๓.๑.๑ ความปลอดภัย  และการปองกันอันตรายจากการปฏิบัติงาน 

    (๑) การปองกันอันตรายเพื่อใหผูปฏิบัติงาน  ชิ้นงาน  เครื่องมือ  

เครื่องจักรและสถานที่ปฏิบัติงานมีความปลอดภัย 

    (๒) ความสะอาด  และความเปนระเบียบเรียบรอย 

    (๓) หลักการเคลื่อนยายอุปกรณ  หรือสิ่งของที่มีน้ําหนัก 

    (๔) การจัดบริเวณ  และพื้นที่สําหรับการปฏิบัติงาน 

    (๕) การใชเครื่องดับเพลิง  และอุปกรณการดับเพลิงในโรงงาน 

    (๖) การปองกันสิ่งแวดลอม  เชน  ปองกันชั้นบรรยากาศและมลพิษ 

    (๗) หลักการปฐมพยาบาล 

   ๓.๑.๒ คณิตศาสตรชาง 

    การบวก  ลบ  คูณ  หาร  เลขจํานวนเต็ม  เศษสวน 

   ๓.๑.๓ เครื่องมือ  เครื่องจักร  อุปกรณการซอมบํารุง 

    (๑) หนาที่และการใชเครื่องมือชางพื้นฐาน  เชน  ไขควง  ประแจ

ชนิดตาง ๆ 



 หนา   ๓๗ 
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    (๒) หนาที่และการใชเครื่องมือพิเศษชนิดตาง ๆ 
    (๓) การใชเครื่องเจาะและหินเจียระไน 
   ๓.๑.๔ วัสดุชาง 
    (๑) คุณสมบัติของโลหะพื้นฐานตาง ๆ  เชน  เหล็ก  อะลูมิเนียม 
    (๒) วัสดุหลอลื่นตาง ๆ  และอุปกรณท่ีใชในการหลอลื่น 
    (๓) วัสดุปองกันการรั่วไหลของน้ํามัน  เชน  ปะเก็นชนิดตาง ๆ 
    (๔) ชนิดของเสนดาย  และการตีเกลียว 
   ๓.๑.๕ การเขียนแบบ  และอานแบบเบื้องตน 
    (๑) สามารถอาน  ความหมายจากแบบ  และการสเก็ต 
    (๒) สามารถอาน  และความหมายของวงจรไฟฟา 
   ๓.๑.๖ ความรูพ้ืนฐานของจักรเย็บผาอุตสาหกรรม 
    (๑) ชนิดของฝเข็ม  และตะเข็บเย็บ 
    (๒) หนาที่  โครงสราง  และชนิดของเครื่องจักรเย็บผาอุตสาหกรรม 
    (๓) หนาที่  โครงสราง  ชนิด  และระบบของฟนสง 
    (๔) หนาที่  โครงสราง  ชนิด  และระบบของตัวกระตุกดาย 
    (๕) หนาที่  โครงสราง  ชนิด  และระบบของชุดเกี่ยวดาย 
   ๓.๑.๗ สวนประกอบของจักรเย็บผาเข็มเดี่ยวอุตสาหกรรม 
    (๑) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของเสาเข็ม 
    (๒) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของฟนสง 

    (๓) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของตัวกดผา 

    (๔) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของชุดปรับความตึงเสนดาย 

    (๕) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของโตะจักร  และชุดการปรับชุดกรอดาย 

   ๓.๑.๘ สวนประกอบของจักรเย็บผาพันริมอุตสาหกรรม 

    (๑) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของเสาเข็ม 

    (๒) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของตะขอบน  ตะขอลาง 

    (๓) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของตะขอลูกโซ 

    (๔) หนาที่  โครงสราง  ชนดิของตัวกั้นเข็ม 



 หนา   ๓๘ 
เลม   ๑๒๗   ตอนพิเศษ   ๒   ง ราชกิจจานุเบกษา ๘   มกราคม   ๒๕๕๓ 
 

 
 

    (๕) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของฟนสงหนา  หลัง 

    (๖) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของตัวกดผา 

    (๗) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของมีดตัดผา  บน  ลาง 

    (๘) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของชุดผานดาย 

   ๓.๑.๙ ระบบหลอลื่น 

    (๑) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของชุดปมน้ํามัน 

    (๒) หนาที่  ชนิดของน้ํามันหลอลื่นที่ใช 

    (๓) ระยะเวลาในการเปลี่ยนถาย 

    (๔) ระบบไฟฟาเบื้องตนสําหรับจักรเย็บผาอุตสาหกรรม 

    (๕) ระบบไฟฟาในโรงงานตัดเย็บเสื้อผา 

    (๖) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของมอเตอร 

    (๗) หนาที่  โครงสราง  ชนิดของสวิตช   

   ๓.๑.๑๐ ระบบหลอลื่น 

    หนาที่  โครงสราง  ชนิดของชุดปมน้ํามัน 

   ๓.๑.๑๑ การปรับตั้ง  การบํารุงชิ้นสวน  และอุปกรณตาง  ๆ 

    การใชคูมือการใชงานของจักรเย็บผาอุตสาหกรรม  คูมือการซอม  

คูมืออะไหล 

  ๓.๒ ความสามารถ   ประกอบดวย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  

ดังตอไปนี้ 

   ๓.๒.๑ ทักษะดานความปลอดภัย   และการปองกันอันตรายจากการ

ปฏิบัติงาน 

    (๑) มีทักษะในการปองกันอันตรายเพื่อใหผูปฏิบัติงาน  ชิ้นงาน  

เครื่องมือ  เครื่องจักร  และสถานที่ทํางานมีความปลอดภัย 

    (๒) มีความเขาใจ  ทักษะในการรักษาความสะอาด  และมีความเปน

ระเบียบ 



 หนา   ๓๙ 
เลม   ๑๒๗   ตอนพิเศษ   ๒   ง ราชกิจจานุเบกษา ๘   มกราคม   ๒๕๕๓ 
 

 
 

    (๓) ปฏิบัติการเคลื่อนยายสิ่งของที่มีน้ําหนักมาก 
    (๔) ปฏิบัติการใชเครื่องดับเพลิง  และอุปกรณดับเพลิงในทุกโรงซอม  

หรือในรถอยางมีประสิทธิภาพ 
    (๕) ปฏิบัติการจัดบริเวณ  และพื้นที่สําหรับการปฏิบัติงาน 
    (๖) ปฏิบัติการปองกันสิ่งแวดลอม 
    (๗) ปฏิบัติการปฐมพยาบาลได 
   ๓.๒.๒ ทักษะดานการใชเครื่องมือ  เครื่องจักร  อุปกรณการซอมบํารุง 
    (๑) ปฏิบัติการใชเครื่องมือชางพื้นฐาน 
    (๒) ปฏิบัติการใชเครื่องพิเศษชนิดตาง  ๆ 
    (๓) ปฏิบัติการใชเครื่องเจาะ  และเครื่องเจียระไน 
   ๓.๒.๓ ทักษะในการปฏิบัติงานสวนประกอบของจักรเย็บผาเข็มเดี่ยว

อุตสาหกรรม 
    (๑) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดเสาเข็ม 
    (๒) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดกระตุกดาย 
     (ก) ปฏิบัติการถอดประกอบตัวกระตุกดาย 
     (ข) ปฏิบัติการถอดประกอบเพลา  และตัวสงกําลัง  (เฟอง)

    (๓) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดฟนสง 
     (ก) ปฏิบัติการถอดประกอบฟนสง 
     (ข) ปฏิบัติการถอดประกอบเพลาชุดพาฟนสง 
     (ค) ปฏิบัติการถอดประกอบเพลาสงกําลังจากเพลากลาง  
     (ง) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดปรับความกวางฝเข็ม 

    (๔) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดกดผา 

     (ก) ปฏิบัติการถอดประกอบตัวกดผา 

     (ข) ปฏิบัติการถอดประกอบแกนยึดตัวกดผา  สปริง  และ 

ตัวปรับแรงกด 

     (ค) ปฏิบั ติการถอดประกอบชุดปรับความสู งตั วกดผ า   

และกานยกตัวกดผา 
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    (๕) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดปรับความตึงเสนดาย 

    (๖) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดเกี่ ยว เสนดายโกรงกระสวย   

หรือโรตารี่ฮุค  (Rotary  Hook) 

     (ก) ปฏิบัติการถอดประกอบตัวเกี่ยวเสนดาย 

     (ข) ปฏิบัติการถอดประกอบแกนขับตัวเกี่ยวเสนดาย 

     (ค) ปฏิบัติการถอดประกอบตัวสงกําลัง  (เฟอง) 

   ๓.๒.๔ ทักษะในการปฏิบัติงานสวนประกอบของจักรเย็บผาริมอุตสาหกรรม 

    (๑) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดเสาเข็ม 

     (ก) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดหัวเข็ม 

     (ข) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดกระตุกดาย 

     (ค) ปฏิบัติการถอดประกอบตัวขับเคลื่อนกานเสาเข็ม 

    (๒) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดตะขอบน  ตะขอลาง 

     (ก) ปฏิบัติการถอดประกอบตะขอลาง 

     (ข) ปฏิบัติการถอดประกอบตะขอบน 

    (๓) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดตะขอลูกโซ 

     (ก) ปฏิบัติการถอดประกอบตะขอลูกโซ 

     (ข) ปฏิบัติการถอดประกอบตัวตีดายลกูโซ 

    (๔) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดกั้นเข็ม 

     (ก) ปฏิบัติการถอดประกอบตัวกั้นเข็มหลัง 

     (ข) ปฏิบัติการถอดประกอบตัวกั้นเข็มหนา 

     (ค) ปฏิบัติการถอดประกอบตัวกั้นเข็มลูกโซ 

    (๕) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดฟนสง 

     (ก) ปฏิบัติการถอดประกอบแปนฟน 

     (ข) ปฏิบัติการถอดประกอบฟนสงหนา 

     (ค) ปฏิบัติการถอดประกอบฟนสงหลัง 

    (๖) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดตวักดผา 
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    (๗) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดมีดตัดผาบน  ลาง 
     (ก) ปฏิบัติการถอดประกอบมีดตัดผาบน 
     (ข) ปฏิบัติการถอดประกอบมีดตัดผาลาง 
     (ค) ปฏิบัติการถอดประกอบ  และการลับใบมีดลาง 
     (ง) ปฏิบัติการถอดประกอบตัวผานดาย 
     (จ) ปฏิบัติการถอดประกอบโตะจักร 
   ๓.๒.๕ ทักษะในการปฏิบัติงานสวนประกอบของจักรเย็บผาริมอุตสาหกรรม 
    (๑) ปฏิบัติการถอดประกอบปมจายน้ํามัน 
    (๒) ปฏิบัติการถอดประกอบแกนขับปมน้ํามัน 
    (๓) สามารถเลือกใชชนิดของน้ํามันหลอลื่น  และสามารถจําแนก

ความแตกตางของน้ํามันหลอลื่น 
   ๓.๒.๖ ทักษะการปฏิบั ติงานระบบไฟฟา เบื้องตนสําหรับจักรเย็บผา

อุตสาหกรรม 
    (๑) ปฏิบัติการตรวจสอบหาสาเหตุขอขัดของระบบไฟฟาเบื้องตน  

เชน  แหลงจายไฟฟา  และแสงสวาง  เปนตน 
    (๒) ปฏิบัติการตรวจสอบหาสาเหตุขอขัดของของคลัตซมอเตอร

ไฟฟาที่ใชกับจักร 
    (๓) ปฏิบัติการถอดประกอบคลัตซมอเตอร 
    (๔) ปฏิบัติการถอดประกอบมอเตอร   

   ๓.๒.๗ ทักษะการปรับตั้ง  การบํารุงชิ้นสวน  และอุปกรณจักรเข็มเดี่ยว

อุตสาหกรรม 

    (๑) ปฏิบัติการปรับความตึงเสนดายลาง  โดยการปรับความตึงกระสวย  

(Bobbin  Threads  Tension) 

    (๒) ปฏิบัติการปรับความตึงดายบน  โดยการปรับดายเข็ม  (Needle  

Threads  Tension)  

    (๓) ปฏิบัติการปรับแรงกดตัวกดผา  โดยการปรับตีนผี  (Pressure  

Of  The  Presserfoot) 
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    (๔) ปฏิบัติการปรับสปริงชุดกระตุกดาย  โดยการปรับสปริงหนวดกุง  
(Thread  Takes  Up  Spring) 

    (๕) ปฏิบัติการปรับชุดเกี่ยวดายโกรงกระสวย   หรือโรตารีฮุค  
(Rotary  Hook) 

   ๓.๒.๘ ทักษะการปรับตั้ง  การบํารุงชิ้นสวน  และอุปกรณจักรพันริมอุตสาหกรรม 
    (๑) ปฏิบัติการปรับตัวกระตุกดายบน  (Needle  Thread  Take  Up) 
    (๒) ปฏิบัติการปรับระยะสงชุดฟนสง  (Feed  Of  The  Feed  Dog  

Mechanism) 
    (๓) ปฏิบัติการปรับตําแหนงตัวกดผา  (Position  Of  The  Presser) 
    (๔) ปฏิบัติการปรับตําแหนงตัวผานดาย  (Position  Of  Thread  Path) 
  ๓.๓ ทัศนคติ  ประกอบดวย  การปฏิบัติงาน  การตรงตอเวลา  การรักษาวินัย   

มีความซื่อสัตย  และประหยัด 
  มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  ระดับ  ๒  ไดแก   
  ๓.๔ ความรู  ประกอบดวย  ขอบเขตความรู  ความเขาใจในเรื่องดังตอไปนี้  

   ๓.๔.๑ ความปลอดภัย  และการปองกันอันตรายจากการปฏิบัติงาน 
    (๑) การปองกันอันตรายเพื่อใหผูปฏิบัติงาน  ชิ้นงาน  เครื่องมือ  

เครื่องจักร  และสถานที่ปฏิบัติงานมีความปลอดภัย 
    (๒) การสวมชุดปฏิบัติงาน  และการใชอุปกรณในการปองกันอันตราย 
    (๓) การใชเครื่องมือเชื่อม  บัดกรี  วัสดุอุปกรณ  วัสดุสิ้นเปลือง   

ในงานซอมบํารุงอยางถูกวิธี 
    (๔) การใช เครื่องมือ   เครื่องจักรกลไฟฟา   เครื่องวัดทางกล  

เครื่องมือวัดละเอียด  เครื่องมือวัดทางไฟฟา  เครื่องมือพิเศษ 

    (๕) หลักการเคลื่อนยายอุปกรณ  หรือสิ่งของที่มีน้ําหนัก  เชน   

หัวจักรมอเตอร  โตะจักร 

    (๖) การจัดบริเวณ  และพื้นที่สําหรับการปฏิบัติงาน 

    (๗) การปองกันสิ่งแวดลอม 

    (๘) หลักการปฐมพยาบาล 
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   ๓.๔.๒ คณิตศาสตรชาง 
    (๑) การบวก  ลบ  คูณ  หาร  เลขจํานวนเต็ม  เศษสวน 
    (๒) การคํานวณคา  รอยละ  และทศนิยม 
    (๓) การคํานวณคา  ความยาว  พ้ืนที่  ปริมาตรของรูปทรงตาง ๆ 
   ๓.๔.๓ วิทยาศาตรประยุกต 
    (๑) อุณหภูมิ  ความรอน  การเผาไหม  และการถายเทความรอน 
    (๒) การขยายตัว  การหดตัว  แรงเสียดทาน  ความดัน  ความหนาแนน

    (๓) แรงบิด  พลังงาน  ความเร็ว  ความเรง  ความหนวง 
    (๔) หนาที่  ชนิดของระบบไฟฟากระแสตรง  ไฟฟากระแสสลับ 
    (๕) ความแข็งแรงวัสดุ  การเคลื่อนที่  และการสมดุลวัตถุ 
   ๓.๔.๔ เครื่องมือ  เครื่องจักร  อุปกรณซอมบํารุง 
    (๑) หนาที่  และการใชเครื่องมือชาง  เชน  ไขควง  ประแจหกเหลี่ยม   

เปนตน  
    (๒) หนาที่  การใชโตะปฏิบัติงาน  และปากกาจับงาน 
    (๓) หนาที่  การใชเครื่องมือในการเชื่อม  และบัดกรีโลหะ 
    (๔) หนาที่  และการใชเครื่องมือวัดชนิดตาง ๆ 
    (๕) หนาที่และการใชเครื่องพับโลหะ 
    (๖) หนาที่  และการใชเครื่องเจาะแทน 
    (๗) หนาที่  การใชเครื่องขัดโลหะ  และหินเจียระไน 
   ๓.๔.๕ วัสดุชาง  
    (๑) คุณสมบัติของโลหะพื้นฐานตาง ๆ  เชน  เหล็ก  สแตนเลส 
    (๒) วัสดุหลอลื่นตาง ๆ  และวัสดุท่ีใชในการหลอลื่น 
    (๓) วัสดุท่ีใชในการเชื่อม  และบัดกรีโลหะ 
    (๔) คุณสมบัติผา  และเสนดาย 
    (๕) คุณสมบัติของเข็ม 
   ๓.๔.๖ การเขียน  และการอานแบบเบื้องตน 
    มีความรูในการเขียนแบบ  การอานแบบทั้งทางกล  ทางไฟฟา  และ  

งานนิวเมติคเบื้องตน 
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   ๓.๔.๗ ความรูเกี่ยวกับจักรเข็มเดี่ยวอุตสาหกรรม 

    (๑) ระบบสงกําลังของจักรเข็มเดี่ยวท่ีมีความเร็วสูง 

    (๒) ความสัมพันธของเข็ม  แปนฟน 

    (๓) ชนิดของเข็มกับการใชงาน 

    (๔) ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับผา  และเสนดาย 

   ๓.๔.๘ หลักการ  ปญหา  และการแกปญหาของจักรเข็มเดี่ยว 

    (๑) ปญหาผายน 

    (๒) ปญหาผายวย 

    (๓) ปญหาความยาวของผาไมเทากัน 

   ๓.๔.๙ ความรูเกี่ยวกับจักรพันริมอุตสาหกรรม 

    (๑) ความสัมพันธของระบบฟนสง 

    (๒) ความสัมพันธของชุดผานดาย 

    (๓) ตําแหนงตัวตีดายลูกโซ 

    (๔) การเคลื่อนที่ของตะขอลูกโซ 

   ๓.๔.๑๐ ปญหา  และการแกปญหาของจักรพันริม 

    (๑) ปญหาผายน 

    (๒) ปญหาผายวย 

    (๓) ปญหาความยาวของผาไมเทากัน 

   ๓.๔.๑๑ การวิเคราะหการใชเครื่องชวยเย็บ 

    สามารถวิเคราะหเหตุผลวาสมควรใชเครื่องชวยเย็บหรือไม 

   ๓.๔.๑๒ ชนิดของอุปกรณชวยเย็บ 

    (๑) อุปกรณชวยเย็บเพื่อชวยลดความจําเปนผูชํานาญงาน 

    (๒) อุปกรณชวยเย็บเพื่อลดจํานวนขั้นตอนการผลิต 

    (๓) อุปกรณชวยเย็บสําหรับเพิ่มคุณคาของงาน 

    (๔) อปุกรณชวยเย็บที่ทําใหงานมีคุณภาพสม่ําเสมอ 
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    (๕) อุปกรณชวยเย็บสําหรับผลิตงานจํานวนไมมาก  ตีนผีแบบ  
ปรับเลื่อนชนิดตีนผีได 

    (๖) อุปกรณชวยเย็บสําหรับงานที่ทําไดยากเมื่อใชมือทํา 
  ๓.๕ ความสามารถ   ประกอบดวย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  

ดังตอไปนี้  
   ๓.๕.๑ ทักษะดานความปลอดภัย  และการปองกันอันตรายจากการปฏิบัติงาน 
    (๑) มีทักษะในการปองกันอันตรายเพื่อใหผูปฏิบัติงาน  ชิ้นงาน  

เครื่องมือ  เครื่องจักร  และสถานที่ทํางานมีความปลอดภัย 
    (๒) ปฏิบัติการใชอุปกรณในการปองกันอันตรายไดอย างมี

ประสิทธิภาพ 
    (๓) ปฏิบัติการใช  การบํารุงรักษาเครื่องมือชางทั่วไป  เครื่องมือกล  

เครื่องจักรกลไฟฟา  เครื่องมือวัดละเอียด  ไดอยางมีประสิทธิภาพ 
    (๔) ปฏิบัติการเคลื่อนยายสิ่งของที่มีน้ําหนักมาก  เชน  หัวจักรมอเตอร  

โตะจักรแบบตาง ๆ 
    (๕) ปฏิบัติการใชเครื่องดับเพลิง  และอุปกรณดับเพลิงในโรงงาน

ไดอยางมีประสิทธิภาพ 
    (๖) ปฏิบัติการจัดบริเวณ  และพื้นที่สําหรับการปฏิบัติงาน 
    (๗) ปฏิบัติการปองกันสิ่งแวดลอม 
    (๘) ปฏิบัติการปฐมพยาบาลได 
   ๓.๕.๒ ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับวัสดุ  และเครื่องมือท่ีใชในชางซอมจักร

อุตสาหกรรม 

    (๑) ปฏิบัติการใชงานเลือกชนิดวัสดุท่ีใชทําเครื่องชวยเย็บไดอยางมี

ประสิทธิภาพ 

    (๒) ปฏิบัติการเลือกใชเครื่องมือท่ัวไป  เครื่องมือกล  เครื่องมือ

พิเศษ  เครื่องมือวัดทางไฟฟา  ฯลฯ  ไดอยางมีประสิทธิภาพ 

    (๓) ปฏิบัติการใชงานเลือกชนิดของเข็ม  และเสนดายใหเหมาะกับ

ผาอยางมีประสิทธิภาพ 
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   ๓.๕.๓ ทักษะการปฏิ บั ติงาน เกี่ ยวกับการ เขี ยนแบบ   และการอ าน 

แบบเบื้องตน  ปฏิบัติการเขียนแบบ  และอานแบบทั้งทางกล  ทางไฟฟาเบื้องตนได 

   ๓.๕.๔ ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับจักรเข็มเดี่ยว 

    (๑) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดสงกําลังของจักรเข็มเดี่ยวรอบชา 

    (๒) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดสงกําลังของจักรเข็มเดี่ยวรอบเร็ว 

    (๓) ปฏบัิติการเลือกใชขนาดของแปนฟนใหเหมาะสมกับขนาดของเข็ม 

    (๔) ปฏิบัติการเลือกใชชนิดของเข็มใหเหมาะกับชนิดของผา 

    (๕) ปฏิบัติการเลือกใชชนิดของเสนดายใหเหมาะกับผา 

   ๓.๕.๕ ทักษะการปฏิบัติงานแกปญหาของจักรเข็มเดี่ยว 

    (๑) ปฏิบัติการวิ เคราะหหาสาเหตุของปญหาผายน   สามารถ

วิเคราะหชนิดของเข็มผา  เสนดาย  ชุดฟนสง  แปนฟน  ตีนผี  ฯลฯ  และสามารถนํามาใชไดอยางมี

ประสิทธิภาพ 

    (๒) ปฏิบัติการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผายวย  สามารถ

วิเคราะหชนิดของผาชุดฟนสง  ตีนผี  ฯลฯ  และสามารถนํามาใชไดอยางมีประสิทธิภาพ   

    (๓) ปฏิบัติการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาความยาวของผา 

ไมเทากัน  สามารถวิเคราะหชนิดของผา  ตีนผี  เครื่องจักร  ฯลฯ  และสามารถนํามาใชไดอยางมี

ประสิทธิภาพ 

   ๓.๕.๖ ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับจักรพันริม 

    (๑) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดฟนสง  สามารถเลือกใชชุดฟนสง  

๒  แถว  ๔  แถว  สามารถเลือก  และนํามาใชไดอยางถูกตอง 

    (๒) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดผานดาย  และสามารถปรับตําแหนง

สําหรับจักรพันริมแตละชนิดไดอยางมีประสิทธิภาพ 

    (๓) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดตัวตีดายลูกโซ   สามารถปรับ

ตําแหนงใหเหมาะสมกับชนิดของเสนดาย  และผาที่ใช 

    (๔) ปฏิบัติการถอดประกอบชุดเคลื่อนที่ของตะขอลูกโซ  สามารถ

ปรับตําแหนงการเคลื่อนที่ของตะขอลูกโซใหเหมาะกับขนาดของเข็ม 
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   ๓.๕.๗ ทักษะการปฏิบัติงานแกไขปญหาของจักรพันริม 
    (๑) ปฏิบัติการวิ เคราะหหาสาเหตุของปญหาผายน   สามารถ

วิเคราะหชนิดของเข็ม  ผา  เสนดาย  ชุดฟนสง  แปนฟน  ตีนผี  ฯลฯ  และสามารถนํามาใชไดอยาง 
มีประสิทธิภาพ 

    (๒) ปฏิบัติการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผายวย  สามารถ
วิเคราะหชนิดของผา  ชุดฟนสง  ตีนผี  ฯลฯ  และสามารถนํามาใชไดอยางมีประสิทธิภาพ   

    (๓) ปฏิบัติการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาความยาวของผา 
ไมเทากัน  สามารถวิเคราะหชนิดของผา  ตีนผี  เครื่องจักร  ฯลฯ  และสามารถนํามาใชไดอยาง 
มีประสิทธิภาพ 

   ๓.๕.๘ ทักษะการปฏิบัติงานวิเคราะหการใชเครื่องชวยเย็บ 
    สามารถวิเคราะห  และหาเหตุผลเปรียบเทียบวาสมควรใชเครื่องชวยเย็บ

หรือไม  (เปรียบเทียบได) 
   ๓.๕.๙ ทักษะในการปฏิบัติงานชนิดของอุปกรณชวยเย็บ 
    (๑) ปฏิบัติการจัดเลือกใชอุปกรณชวยเย็บเพื่อลดความตองการ 

ผูชํานาญงาน 
    (๒) ปฏิบัติการจัดเลือกใชอุปกรณชวยเย็บเพื่อลดขั้นตอนการผลิต

ลงหรือลดเวลาการผลิตลง 
    (๓) ปฏิบัติการจัดเลือกใชอุปกรณชวยเย็บเพื่อชวยเพ่ิมคุณคา 

ของงาน  สามารถทํางานที่มีความยุงยากไดงายขึ้น 

    (๔) ปฏิบัติการจัดเลือกใชอุปกรณชวยเย็บเพื่อใหงานมีคุณภาพ

สม่ําเสมอ  สามารถใหพนักงานคนหนึ่งคนใดทํางานชิ้นนั้นออกมาได  โดยมีคุณภาพเทากัน 

    (๕) ปฏิบัติการจัดเลือกใชอุปกรณชวยเย็บเพื่อใชผลิตงานที่มีจํานวน

การผลิตนอย  สามารถใชเครื่องจักรตัวเดียวทํางานไดหลายขั้นตอน 

    (๖) ปฏิบัติการจัดเลือกใชอุปกรณชวยเย็บ  เพ่ือปฏิบัติงานที่ใชมือ

ทําไดยาก  หากใชมือจะทําใหตองใชเวลานาน  และคุณภาพต่ํา   

  ๓.๖ ทัศนคติ  ประกอบดวย  แนวความคิดเห็นในเรื่องการพัฒนาความรู  วิเคราะหงาน  

สามารถตัดสินใจ  แกไขปญหาในการปฏิบัติงาน  และใหคําแนะนําแกผูใตบังคับบัญชา 
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  มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ  ระดับ  ๓  ไดแก 
  ๓.๗ ความรู  ประกอบดวย  ขอบเขตความรู  ความเขาใจในเรื่องดังตอไปนี้ 
   ๓.๗.๑ ความปลอดภัยและการปองกันอันตรายจากการปฏิบัติงาน 
    (๑) การปฐมพยาบาล  เชน  การชวยผูปวยท่ีหมดสติ  หรือการ

เคลื่อนยายผูปวยท่ีกระดูกหัก   
    (๒) การจัดบริ เวณและพื้นที่ ให เปนสัดสวนและสะดวกตอ   

การเคลื่อนยายสิ่งของ 

   ๓.๗.๒ คณิตศาสตรชาง 

    (๑) สูตร  และการเปรียบเทียบหนวยวัด 

    (๒) การคํานวณหาคาความยาว  มุม  พ้ืนที่  ปริมาตร  และน้ําหนัก 

    (๓) การคํานวณหาคาเสนรอบวงกลม  วงรี  และเสนโคงวงกลม 

    (๔) การคํานวณหาแรงมา  และความเร็วรอบของมอเตอร 

    (๕) การคํานวณหากําลัง  แรงดัน  และกระแสไฟฟา 

   ๓.๗.๓ หลักการเบื้องตนของอิเล็กทรอนิกส 

    (๑) สัญลักษณเบื้องตนทางอิเล็กทรอนิกส 

    (๒) โปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปเบื้องตน 

   ๓.๗.๔ เครื่องมือในการวัด 

    เครื่องวัดทางไฟฟา  เครื่องวัดความเร็วรอบ  และเครื่องวัดอุณหภูมิ 

   ๓.๗.๕ การเขียนแบบ 

    (๑) สามารถอาน  และเขียนแบบไดถูกตอง 

    (๒) สามารถเขียน  และรางแบบโครงรางจักรแบบงาย  ๆ 

    (๓) สามารถอาน  การใชคูมือ  และหนังสืออะไหลตาง ๆ  ไดดี 

   ๓.๗.๖ ความรูเกี่ยวกับจักรติดกระดุมชนิดดายเสนเดียว  (Button  Attaching  

Single  Chain  Stitch  Machine) 

    (๑) ระบบสงกําลังของเครื่องจักรติดกระดุม 

    (๒) ระบบการทํางานของเพลาบนและเพลาลาง 
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    (๓) ความสูงของเสาเข็ม  (Height  Of  Needle  Bar)  ความสัมพันธ
ของเข็ม  และตัวเกี่ยวดาย  (Looper) 

    (๔) ระบบการเคลื่อนที่  และการผูกของเสนดาย  (The  Floating  Of  
Tension  Disc)  ตําแหนงแคมชุดโยกผาทั้งแนวแกนตั้ง  (Y - Exis)  และแกนนอน  (X-Exis) 

    (๕) ความสูงของตัวจับกระดุม  (Lift  Of  The  Button  Clamp)  
และแรงกดตัวจับกระดุม  (Pressure  Of  Button  Clamp) 

    (๖) หลักการปรับจํานวนฝเข็มที่ตองการใช 
    (๗) ตําแหนงชุดปลอยเสนดาย  (Positioning  The  Thread  pull - off  

Pull - Off  Lever) 
    (๘) ระบบตัดเสนดาย  และตําแหนงชุดมีด  (Mechanism  And  

Podition  Of  Thread  Trimmer) 
   ๓.๗.๗ ความรูเกี่ยวกับจักรติดกระดุมชนิดมีกระสวย  (Button  Attaching  

Ockstitch  Machine) 
    (๑) ระบบสงกําลังของเครื่องจักรติดกระดุม 
    (๒) ระบบการทํางานของเพลาบน  และเพลาลาง 
    (๓) ความสูงของเสาเข็ม  (Height  Of  Needle  Bar)  ความสัมพันธ

ของเข็ม  และตัวเกี่ยวดาย  (Shuttle) 
    (๔) ความสัมพันธของเข็ม  การเคลื่อนที่ของชุดจับกระดุม  (Button  

Clamp)  จังหวะ  และตําแหนงการหยุดจักร 
    (๕) หลักการปรับตําแหนงชุดคลัตช  รอบชา  และรอบเร็ว 
    (๖) ตําแหนงความสัมพันธของตัวจับกระดุม  และแปนปอนงาน 
    (๗) ตําแหนงการเคลื่อนที่ของเข็ม  และการปรับจํานวนฝเข็มที่ใช 

    (๘) หลักการปรับตั้งลูกเบี้ยวชุดตัดเสนดาย 

    (๙) ตําแหนง  และการเคลื่อนที่ของใบมีด 

    (๑๐) หลักการปรับเปลี่ยนรูปแบบการเย็บ 

   ๓.๗.๘ ความรูเกี่ยวกับจักรย้ําตัวหนอน  (Bar  Tacking  Machine)  

    (๑) ระบบสงกําลังของจักรย้ําตัวหนอน 
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    (๒) ระบบการทํางานของเพลาบน  และเพลาลาง 

    (๓) ความสูงของเสาเข็ม  (Height  Of  Needle  Bar)  ความสัมพันธ
ของเข็ม  และตัวเกี่ยวดาย  (Shuttle) 

    (๔) ความสัมพันธของเข็ม  และการเคลื่อนที่ของชุดจับกระดุม  
(Feed  Clamp) 

    (๕) จังหวะ  และตําแหนงการหยุดจักร 
    (๖) หลักการปรับตําแหนงชุด  คลัตช  รอบชา  และรอบเร็ว 
    (๗) ตําแหนง  ความสัมพันธของตัวกดผา  (Feed  Clamp  Or  Work  

Clamp)  และแปนสายงาย  (Feed  Plate) 
    (๘) หลักการปรับตั้งลูกเบี้ยวชุดตัดเสนดาย 
    (๙) ตําแหนง  และการเคลื่อนที่ของใบมีด 
   ๓.๗.๙ ความรูเกี่ยวกับจักรถักรังกระดุม  (Button  Hole  Lockstitch  Machine) 
    (๑) ระบบสงกําลังของจักรถักรังกระดุม 
    (๒) ความสูงของเสาเข็ม  (Height  Of  Needle  Bar) 
    (๓) การเคลื่อนที่ของเสาเข็ม  (Needle  Throw  Position) 
    (๔) ความสัมพันธของเข็ม  และชดุเกี่ยวเสนดาย  (Hook  Timming) 
    (๕) ตําแหนงความสูงของชุดกดผา  (Work  Clamp  Check)  และ

ตําแหนงชุดปอนผา  (Work  Clamp  Plate) 
    (๖) ตําแหนง  และความสัมพันธของชุดควบคุมมีดผารัง  (Mechanism  

Of  Knife  Bar  Lever) 
    (๗) การเริ่มตน  และการหยุดของจักร  การควบคุมความเร็ว 
    (๘) ตําแหนง  และการเคลื่อนที่ของกรรไกรตัดเสนดายบน  (Needle  

Thread  Trimmer)  
    (๙) ตําแหนง  และการเคลื่อนที่ของมีดตัดเสนดายลาง  (Bobbin  

Thread  Trimmer) 
    (๑๐) ตําแหนง  และความสัมพันธของตัวปรับเสนดายบน  (Position  

Needle  Thread  Tension) 
    (๑๑) จํานวนฝเข็มใหเหมาะสมกับความยาวรังกระดุม 
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  ๓.๘ ความสามารถ   ประกอบดวย  ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน  
ดังตอไปนี้ 

   ๓.๘.๑ ทักษะดานหลักเบื้องตนของอิเล็กทรอนิกส 
    (๑) มีทักษะในการดูแล  เขาใจสัญลักษณทางอิเล็กทรอนิกส 
    (๒) มีทักษะในการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูป 
   ๓.๘.๒ ทักษะการปฏิบัติการใชเครื่องมือในการวัด 
    มีทักษะในการใชเครื่องวัดทางไฟฟา  เครื่องวัดความเร็วรอบ  และ

เครื่องวัดอุณหภูมิทางไฟฟา 
   ๓.๘.๓ ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับจักรติดกระดุมดายเสนเดียว  (Button  

Attaching  Single  Chain  Stitch  Machine) 
    (๑) ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับระบบสงกําลัง  ระบบการเคลื่อนที่

ของจักร  และสามารถจําแนกสวนประกอบหลักของจักรได  
    (๒) มีทักษะในการตั้งความสูงของเสาเข็มกับชนิดของเข็มแบบสั้น  

(Tq  x  1)  และเข็มแบบยาว  (Tq  x  7) 
    (๓) มีทักษะสามารถตั้งจังหวะชุดเกี่ยวเสนดาย  และชุดสรางฝเข็ม 
    (๔) มีทักษะสามารถถอดประกอบชุดแคมโยกผาทั้งชุดแนวตั้ง   

(Y-Exis)  และชุดแนวนอน  (X-Exis) 
    (๕) มีทักษะการตั้งตําแหนงการเปดชุดหนีบดาย   เ พ่ือปรับตั้ง 

การเคลื่อนที่ของเสนดาย  รวมทั้งหนีบเสนดายเมื่อจักรจบการทํางาน 
    (๖) มีทักษะการตั้งตําแหนงความสูง  และแรงกดของชุดจับกระดุม  

รวมทั้งการถอดประกอบแกนยกชุดจับกระดุม 
    (๗) มีทักษะสามารถถอดประกอบชุดปรับจํานวนฝเข็ม  สามารถปรับ  

และเลือกใชจํานวนฝเข็มใหเหมาะกับงานที่เย็บ 

    (๘) มีทักษะสามารถตั้งตําแหนงชุดปลอยเสนดายสําหรับการเริ่มตน

เย็บ  และสามารถปรับจํานวนในฝเข็มแรก 

    (๙) มี ทักษะสามารถถอดประกอบชุดตัดเสนดาย   สามารถ 

ต้ังตําแหนงของใบมีดตัดดาย 
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   ๓.๘.๔ ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับจักรติดกระดุมชนิดมีกระสวย  (Button  

Ttaching  Lockstitch  Machine) 

    (๑) ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับระบบสงกําลัง   และระบบ 

การเคลื่อนที่ของจักร   

    (๒) มี ทักษะในการถอดประกอบ   การ ต้ังตํ าแหน ง เสา เข็ม   

และสามารถตั้งความสัมพันธของเข็ม  และตัวเกี่ยวเสนดาย 

    (๓) มีทักษะการตั้งความสัมพันธของเข็ม  และชุดควบคุมการสาย

ของชุดจับกระดุม 

    (๔) มีทักษะการถอดประกอบ  และสามารถตั้งควบคุมการสาย 

ของชุดจับกระดุม 

    (๕) มีทักษะการถอดประกอบ   สามารถตั้งความสัมพันธของ 

ลูกเบี้ยวควบคุมการเริ่มตน  และการจบของจักร  สามารถตั้งตําแหนงการจบใหเหมาะสมกับขนาด 

ของเสนดาย 

    (๖) มีทักษะการถอดประกอบชุดคลัตช  สามารถตั้งตําแหนงหนา

คลัตชของชุดรอบเชา  (Low  Speed)  และชุดรอบเร็ว  (High  Speed) 

    (๗) มีทักษะการถอดประกอบชุดจับกระดุม  (Clamp  Check)   

ชุดสายชิ้นงาน  (Feed  Plate)  สามารถตั้งตําแหนงกึ่งกลาง  และความสูงของชุดจับกระดุม 

    (๘) มี ทั กษะก า รถอดประกอบแผ นควบคุ ม จํ า นวนฝ เ ข็ ม   

และสามารถเลือกใชจํานวนฝเข็มใหเหมาะสมกับงานที่เย็บ 

    (๙) มีทักษะการถอดประกอบรวมทั้งสามารถตั้งตําแหนงของ 

ชุดควบคุมการทํางานของมีดตัดเสนดาย  ตําแหนงมีดตัดเสนดาย  ขณะมีดอยูกับที่  มีดเคลื่อนที่ 

    (๑๐) มีทักษะในการปรับรูปแบบการเย็บจากแบบ  C-Shape  ไปเปน

แบบ  X-Shap   

   ๓.๘.๕ ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับจักรย้ําตัวหนอน  (Bar  Tacking  Machine) 

    (๑) ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับระบบสงกําลัง  ระบบการเคลื่อนที่

ของจักร  และสามารถจําแนกสวนประกอบหลักของจักรได 
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    (๒) มี ทักษะในการถอดประกอบ   การ ต้ังตํ าแหน ง เสา เข็ม   
และสามารถตั้งความสัมพันธของเข็ม  และตัวเกี่ยวเสนดาย 

    (๓) มีทักษะการตั้งความสัมพันธของเข็ม   ชุดควบคุมการสาย 
ของชุดกดผา  (Feed  Plate) 

    (๔) มีทักษะการถอดประกอบ  สามารถตั้งความสัมพันธของลูกเบี้ยว
ควบคุมการเริ่มตน  และการจบของจักร  สามารถตั้งตําแหนงการจบใหเหมาะสมกับขนาดของเสนดาย  
(จบชา  จบเร็ว) 

    (๕) มีทักษะการถอดประกอบชุดคลัตช  และสามารถตั้งตําแหนง
หนาคลัตชของชุดรอบชา  (Low  Speed)  และชุดรอบเร็ว  (High  Speed) 

    (๖) มีทักษะการถอดประกอบชุดกดผา  (Feed  Lamp)  และชุดสายชิ้นงาน  
(Feed  Plate)  สามารถตั้งตําแหนงกึ่งกลาง  และความสูงของชุดกดผา 

    (๗) มี ทั กษะก า รถอดประกอบแผ นควบคุ ม จํ า นวนฝ เ ข็ ม   
และสามารถเลือกใชจํานวนฝเข็มใหเหมาะสมกับงานที่เย็บ 

    (๘) มีทักษะการถอดประกอบรวมทั้งสามารถตั้งตําแหนงของชุด
ควบคุมการทํางานของมีดตัดเสนดาย  และตําแหนงมีดตัดเสนดาย  ขณะมีดอยูกับที่  และมีดเคลื่อนที่ 

   ๓.๘.๖ ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับจักรถักรังกระดุม  (Button  Hole  Locktitch  
Machine) 

    (๑) มีทักษะความรู  ความเขาใจในการสงกําลังของจักรถักรังกระดุม  
การเคลื่อนที่ของเพลาบน  เพลาลาง  และชุดสงกําลัง 

    (๒) มีทักษะการถอดประกอบเสาเข็ม  สามารถตั้งตําแหนงของ
เสาเข็มใหเหมาะกับชนิดของผา 

    (๓) มีทักษะความรู  ความเขาใจ  การเคลื่อนที่ของเสาเข็ม  สามารถ

ถอดประกอบชุดเพลาเสาเข็ม  (Needle  Throw  Positon) 

    (๔) มีทักษะความรู   ความเขาใจความสัมพันธของเข็มกับชุด 

เกี่ยวเสนดาย  (Hook  Timing)  สามารถถอดประกอบ  และตั้งตําแหนงได   

    (๕) มีทักษะการถอดประกอบตัวกดผา  ตัวปอนผา  สามารถตั้ง

ตําแหนงไดอยางถูกตอง  และสามารถเลือกใชชนิดของตัวกดไดอยางถูกตอง 
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    (๖) มีทักษะการถอดประกอบชุดควบคุมใบมีดผารังกระดุม   

และสามารถตั้งตําแหนงไดอยางถูกตอง 

    (๗) มีทักษะในการควบคุมการเริ่มตน  และการหยุดทํางานของจักร

ถักรังกระดุม  สามารถตั้งตําแหนงการหยุด  การเคลื่อนที่เร็วชาไดอยางถูกตอง 

    (๘) มีทักษะการควบคุมความเร็วของจักรถักรังกระดุม 

    (๙) มีทักษะการถอดประกอบชุดกรรไกรตัดเสนดายเข็ม  (Needle  

Thread  Trimer)  สามารถตั้งตําแหนงของกรรไกรไดอยางถูกตอง 

   ๓.๘.๗ ทักษะการถอดประกอบชุดใบมีดตัดเสนดายกระสวย  (Bobbin  

Thread  Trimer)  สามารถตั้งตําแหนงของใบมีดไดอยางถูกตอง 

    (๑) มีทักษะการถอดประกอบชุดควบคุมความตึงเสนดายเข็ม  

สามารถตั้งตําแหนงของตัวปรับความตึงเสนดายเข็มไดอยางถูกตอง   

    (๒) สามารถปรับเสนดายใหเหมาะสมกับชนิดของฝเข็มตาง ๆ   

ไดอยางถูกตอง 

    (๓) มีทักษะในการเลือกใชเฟองกําหนดจํานวนฝเข็มใหเหมาะสม

กับความยาวรัง  และสามารถกําหนดความถี่หางของฝเข็มไดถูกตอง 

   ๓.๘.๘ ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับจักรลา  ๓  เข็ม  ๕  เสนดาย  มีโรยบน  

(3  Needles  5  Threads  Stop  And  Buttom  Covering  Stitch  Interlock  Lock  Machine) 

    (๑) มีทักษะในการผานดายการรอยดายของจักรลา  สามารถถอด

ประกอบตัวผานดาย  และสามารถปรับตําแหนงตัวผานดายใหเหมาะกับชนิดของฝเข็ม 

    (๒) มีทักษะเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ของตะขอ  ความสัมพันธระหวาง

เข็มกับตะขอ   สามารถถอดประกอบ   ต้ังตําแหนงของตะขอ   ความสูงของเสาเข็ม   ตําแหนง 

เกี่ยวเสนดาย  และระยะชิดหางระหวางตะขอกับเข็มไดอยางถูกตอง 

    (๓) มีทักษะการตั้งตําแหนงตัวกั้นเข็มตัวหนา  ตัวหลัง  สามารถ

ถอดประกอบไดอยางถูกตอง  รวมทั้งเขาใจการทํางานของตัวกั้นเข็ม 

    (๔) มีทักษะความเขาใจหนาที่การทํางานของตัวตะขอโรยดายบน  

สามารถถอดประกอบ  และตั้งตําแหนงไดถูกตอง 
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    (๕) มีทักษะเกี่ยวกับการปรับใชฟนสงของจักร  ท้ังฟนสงหนา  
(Main  Feed  dog)  ฟนสงหลัง  (Differential  Feed  Dog)  สามารถถอดประกอบ  ต้ังตําแหนงของฟน
สงทั้งสองไดอยางถูกตอง  และสามารถเลือกใชชนิดของฟนสงใหเหมาะสมกับงาน 

    (๖) มีทักษะการถอดประกอบตัวกดผา  และสามารถเลือกใชไดถูกตอง 
    (๗) มีทักษะในการถอดประกอบติดตั้งชุดตีดายตะขอ  และสามารถ

ปรับชุดตีดายใหเหมาะสมกับชนิดของเสนดาย  (Position  Of  The  Looper  Thread  Take  Up) 
    (๘) มีทักษะการเลือกใชน้ํามันหลอลื่นใหเหมาะสมกับชนิดของจักร  

(Lubrication) 
   ๓.๘.๙ ทักษะการปฏิบัติงานเกี่ยวกับจักรดึงยาง  (Multi  needle  double  

chain  Stitch  Interlock  Machine) 
    (๑) มีทักษะในระบบ  ชนิดของจักรดึงยาง  และสามารถเลือก

นํามาใชไดอยางถูกตอง 
    (๒) มีทักษะเกี่ยวกับการรอยการผานเสนดาย  สามารถเลือกวิธีการ

รอยเสนดายใหเหมาะกับชนิดของเสนดาย  (Threading) 
    (๓) มีทักษะการถอดประกอบชุดเสาเข็ม  สามารถตั้งตําแหนง  

ความสูงของเสาเข็มไดถูกตอง 
    (๔) มีทักษะความเขาใจ   ความสัมพันธระหวางเข็มกับตะขอ  

สามารถตั้งตําแหนงระยะหางระหวางตะขอกับเข็มเมื่อตะขอเคลื่อนที่ไปหลังสุด  ระยะหางของเข็ม 
กับตะขอเมื่อตะขอเคลื่อนที่ผานเข็ม  และสามารถปรับเพิ่ม  ลด  การเคลื่อนที่ของตะขอไดอยางถูกตอง 

    (๕) มีทักษะการถอดประกอบตําแหนงตัวกั้นเข็ม  และสามารถ 
ต้ังระยะชิด - หางของตัวกั้นเข็มกับเข็ม 

    (๖) มีทักษะการถอดประกอบตัวปดดายตะขอ  (Position  Of  Spreader  

Looper)  สามารถตั้งระยะหางระหวางตัวปดดายตะขอกับตะขอ 

    (๗) มีทักษะการถอดประกอบตัวตีดายลาง  (ดายตะขอ)  สามารถ 

ต้ังตําแหนงตัวตีดายลางใหเหมาะสมกับชนิดของเสนดาย  (Position  Of  Retaining  Bar) 

    (๘) มีทักษะการถอดประกอบตําแหนงของฟนสงจักร  สามารถ 

ต้ังตําแหนงความสูง  และความเอียงของฟนสงใหเหมาะสมกับลักษณะงานที่ตองการเย็บ 
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    (๙) มีทักษะการถอดประกอบชุดลูกกลิ้งดึงยาง  สามารถปรับการเคลื่อนที่

ของลูกกลิ้งใหเหมาะสมกับฝเข็มที่ตองการเย็บ  มีความเขาใจการปรับฝเข็มถี่  หาง  ท้ังกอนใชลูกกลิ้ง  

และหลังใชลูกกลิ้ง 

    (๑๐) มีทักษะในการปรับการเคลื่อนที่ของลูกกลิ้งใหสัมพันธกับ 

การเคลื่อนที่ของเข็ม 

    (๑๑) มีทักษะการเลือกใชน้ํามันหลอลื่นใหเหมาะสมกับชนิดของจักร 

   ๓.๘.๑๐ ทักษะการปฏิบัติการเกี่ยวกับระบบตัดเสนดายอัตโนมัติของจักรเข็มเดี่ยว  

(Automatic  Thread  Trimmer  For  Single  Needle  Lockstitch  Machine) 

    (๑) มีทักษะเกี่ยวกับการควบคุม  การเคลื่อนที่ของเสาเข็ม  อุปกรณ  

ท่ีใชควบคุมตําแหนง  สามารถตั้งตําแหนงเสาเข็มสูงสุด  และตําแหนงเสาเข็มต่ําสุดใหเหมาะสม 

ชนิดของเสนดาย 

    (๒) มีทักษะเกี่ยวกับขั้นตอนการทํางานของชุดตัดดาย  (Thread  

Trimmer  Sequence)  สามารถลําดับขั้นตอนการทํางานของอุปกรณตางในระบบตัดดาย 

    (๓) มี ทักษะเกี่ ยวกับความสัมพันธของเข็มกับใบมีดตัดดาย  

(Timing  Of  Thread)  สามารถตั้งตําแหนงของใบมีดใหสัมพันธกับการเคลื่อนที่ของเข็ม 

    (๔) มีทักษะในการถอดประกอบชุดใบมีดตัดดายทั้งตัวเคลื่อนที่  

(Moving  Knife)  และตัวอยูกับที่  (Fix  Knife)  สามารถตั้งตําแหนงของใบมีดทั้งคูไดอยางถูกตอง 

    (๕) มีทักษะเกี่ยวกับชุดควบคุมการเย็บย้ําหนา  การเย็บย้ําหลัง  

สามารถตรวจสอบชุดควบคุม  และอุปกรณควบคุมการเย็บย้ํา  (Solenoid) 

    (๖) มีทักษะในการแบงแยกชนิดของอุปกรณควบคุมการทํางาน

รวมทั้งมอเตอร 

    (๗) สามารถแบงแยกชนิดของมอเตอรวาเปนมอเตอรชนิดใด  

ยกตัวอยาง  เชน  เซอรโวมอเตอร  (Servo  Motor)  อีเลคโตรมอเตอร  (Electro  Motor)  และสามารถ

หาขอดี  ขอเสียของแตละชนิดไดอยางถูกตอง 
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  ๓.๙ ทัศนคติ  ประกอบดวย  แนวความคิดในการวิเคราะหการวางแผน  และการ

แกไขปญหาในการปฏิบัติงานโดยคํานึงถึงประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการทํางาน 

 

ประกาศ  ณ  วันที่  ๑๖  กันยายน  พ.ศ.  ๒๕๕๒ 

สมชาย  ชุมรตัน 

ปลัดกระทรวงแรงงาน 

ประธานกรรมการสงเสริมการพัฒนาฝมือแรงงาน 


