
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จัดทําโดย 
กลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยีการฝก 

สํานักพัฒนาผูฝกและเทคโนโลยีการฝก 
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 





คํานํา 
 

กรมพัฒนาฝมือแรงงาน ไดรับงบประมาณดําเนินการโครงการพัฒนาเอกสารประกอบการฝก
หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือเพ่ือการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงานรองรับการจายคาจางตามระดับมาตรฐานฝมือ
แรงงานแหงชาติ ตามคณะกรรมการคาจาง เรื่อง อัตราคาจางตามมาตรฐานฝมือแรงงาน จึงไดดําเนินการจัดทํา
หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือแรงงาน เพ่ือการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติรองรับการจายคาจาง      
ตามระดับมาตรฐานฝ มือแรงงานแหงชาติ และจัดทําเอกสารประกอบการฝก ตามหลักสูตรดังกลาว                    
จํานวน  20 สาขาอาชีพ 20 หลักสูตร เพ่ือใชประโยชนสําหรับการฝกอบรมแรงงานในสาขาอาชีพตาง ๆ และเปน
การเตรียมความพรอมกอนเขารับการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงาน และเปนแนวทางในการพัฒนาทักษะฝมือ   
ใหมีมาตรฐานฝมือแรงงาน ท้ังนี้  การกําหนดอัตราคาจางตามมาตรฐานฝมือจะทําใหแรงงานไทยมีรายได           
ท่ีเหมาะสมเปนธรรมและสอดคลองกับทักษะฝมือ ความรู ความสามารถ และการจางงานในตลาดแรงงาน       
และเปนการสงเสริมใหแรงงานไทยมีการพัฒนาฝมือแรงงานมีผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึน เพ่ือเพ่ิมศักยภาพแรงงาน
ไทยใหเปนท่ียอมรับ ท้ังในประเทศและตางประเทศ นอกจากนี้ยังสอดรับกับนโยบายเรงดวนของรัฐมนตร ี           
วาการกระทรวงแรงงาน (พลตํารวจเอก อดุลย แสงสิงแกว) ในดานการยกระดับทักษะฝมือแรงงาน เพ่ือรองรับ   
10 อุตสาหกรรมเปาหมายของประเทศ และโครงการระเบียงเศรษฐกิจภาคตะวันออก (EEC) ตามนโยบายไทยแลนด 
4.0 ซ่ึงจะทําใหประเทศไทยสามารถผลักดันการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจไดใน 2รูปแบบ คือ รูปแบบท่ี 1           
การตอยอด 5 อุตสาหกรรมท่ีมีศักยภาพ (First S-Curve) ซ่ึงเปนการลงทุนในกลุมอุตสาหกรรมท่ีมีอยูแลวใน
ประเทศ และรูปแบบท่ี 2 การเติม  5 อุตสาหกรรมอนาคต (New S-Curve) ซ่ึงเปนการลงทุนในอุตสาหกรรมใหม
เพ่ือเปลี่ยนรูปแบบสินคาและเทคโนโลยี ซ่ึงจะมีบทบาทสําคัญในการผลักดันเศรษฐกิจของไทยในอนาคต          
อันจะสงผลดีตอการพัฒนาทักษะฝมือใหแกกําลังแรงงานตอไป 

 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน หวังเปนอยางยิ่งวาเอกสารประกอบการฝกหลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
เพ่ือการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงานรองรับการจายคาจางตามระดับมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติ จะเปน
ประโยชนตอหนวยงานท่ีเก่ียวของกับการพัฒนาฝมือแรงงาน ในการนําเอกสารประกอบการฝก ท่ีจัดทําข้ึนนี้ไป
ดําเนินการฝกอบรม เพ่ือเตรียมความพรอมใหกับแรงงานกอนเขารับการทดสอบมาตรฐานฝมือแรงงาน และ
ขอขอบคุณสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง และผูมีสวนเก่ียวของ ในการสนับสนุนใหการ
ดําเนินงานครั้งนี้สําเร็จลุลวงไปดวยดี 

 

   
      (นายสุทธิ  สุโกศล) 

   อธิบดีกรมพัฒนาฝมือแรงงาน 
         มกราคม ๒๕๖๑ 





 
  

สารบัญ 
 

หนา 
เคาโครงหลักสูตร          ก 
หนวยการฝกท่ี 1  การเตรียมการผลิต       1 
 หัวขอท่ี 1 การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ เครื่องกลึงและอุปกรณ   1 
 หัวขอท่ี 2 การเตรียมเครื่องมือตัดเฉือน และเครื่องมือวัด    36 

 หัวขอท่ี 3 ลับมีดกลึง        56 
หนวยการฝกท่ี 2  การผลิตชิ้นงานดวยกระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว  77 

หัวขอท่ี 4 การปรับตั้งเครื่องกลึง       77 
หัวขอท่ี 5 การผลิตชิ้นงานดวยกระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว   107 

หนวยการฝกท่ี 3  การทําความสะอาดเครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ    141 
หัวขอท่ี 6 การทําความสะอาดเครื่องกลึง      141 
หัวขอท่ี 7 การจัดเก็บเครื่องมือ วัสดุและอุปกรณ     158 

หนวยการฝกท่ี 4  การปฏิบัติงานตามกฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบกิจการ  173 
หัวขอท่ี 8 การปฏิบัติตามขอบังคับ เก่ียวกับการทํางาน     173 
หัวขอท่ี 9 การปฏิบัติตามมาตรฐานความปลอดภัยในการทํางาน   180 
หัวขอท่ี 10 การปฏิบัติตามขอบังคับ       198 
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โครงสรางหลักสตูร 
 

1. หลักสูตรการฝก
ยกระดับฝมือ 

สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต  
ระดับ 1 

รหัสหลักสูตร 
0920022090805 

2. ระยะเวลาการฝกอบรม รวม 18:00 ชั่วโมง ทฤษฎี 7:30 ชั่วโมง ปฏิบัติ 10:30 ชั่วโมง 
3. ขอบเขตของหลักสูตร 

หลักสูตรนี้พัฒนาข้ึนใหครอบคลุมดานความรู ทักษะ และเจตคติแกผูเขารับการฝกในงานกลึง สําหรับ
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต เพ่ือใหมีสมรรถนะตามมาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติสาขาอาชีพชางกลึง 
สําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต  ระดับ 1 ดังนี้ 

1. เตรียมการผลิต 
2. ผลิตชิ้นงานดวยกระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
3. ทําความสะอาดเครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
4. ปฏิบัติงานตามกฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบกิจการ 

4. คุณสมบัติผูสมัครเขารับการฝก ตามระเบียบกรมพัฒนาฝมือแรงงาน วาดวยการฝกยกระดับฝมือ 
พ.ศ.2547 หมวด 1 คุณสมบัติของผูสมัคร ดังนี้ 

1. มีอายุไมต่ํากวาสิบแปดปบริบูรณ ณ วันเปดฝก 
2. มีความสามารถในการใชคอมพิวเตอรเบื้องตน 
3. มีประสบการณในงานบํารุงรักษาเครื่องจักรกล 

5. โครงสรางและองคประกอบของหลักสูตร 

หนวยความสามารถ ชื่อหนวยการฝก ผลลัพธการเรียนรู 
ระยะเวลา 
ชั่วโมง:นาที 

ทฤษฎี ปฏิบัต ิ
เตรียมการผลิต 1. การเตรียมการผลิต 1. สามารถเตรี ยมความพร อม

วัตถุดิบ เครื่องกลึงและอุปกรณ 
2. สามารถเตรียมเครื่องมือตัด

เฉือน และเครื่องมือวัด 
3. สามารถลับมีดกลึง 

0:30 
 

0:30 
 

0:30 

1:00 
 

1:00 
 

1:30 
ผลิตชิ้นงานดวย
กระบวนการกลึงปาด
หนา และกลึงปอกผิว 

2. การผลิ ต ชิ้ น งาน
ดวยกระบวนการ
กลึงปาดหนา และ
กลึงปอกผิว 

๔. สามารถปรับตั้งเครื่องกลึง 
๕. สามารถการผลิตชิ้นงานดวย

กระบวนการกลึงปาดหนา
และปอกผิว 

1:00 
1:00 

 

1:00 
5:00 

 

ทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือ
และอุปกรณ 

๓. ก า ร ทํ า ค ว า ม
สะอาดเครื่องกลึง 
เค รื่ อ ง มื อ แ ล ะ
อุปกรณ 

๖. สามารถ ทํ าความสะอาด
เครื่องกลึง 

๗. สามารถจัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ
และอุปกรณ 

0:30 
 

0:30 

0:30 
 

0:30 

ปฏิบัติงานตาม
กฎระเบยีบการ
ทํางานของสถาน

๔. การปฏิบัติงานตาม
ก ฎ ระ เบี ย บ ก าร
ทํางานของสถาน

๘. สามารถบอกวิธีการปฏิบัติตาม
ขอบังคับเก่ียวกับการทํางาน 

๙. สามารถบอกวิธีปฏิบัต ิ

1:00 
 
 

0 
 
 



 

ข 

ประกอบกิจการ ประกอบกิจการ ตามมาตรฐานความ 
ปลอดภัยในการทํางาน                        

๑๐. สามารถบอกวิธีการปฏิบัติ
ตามขอบังคับ 

1:00 
 
 

1:00 

0 
 
 
0 

รวมท้ังสิ้น 
7:30 10:30 

18:00 
6. วิธีการประเมินผล เปนการทดสอบภาคทฤษฎี และภาคปฏิบัติของผูรับการฝกเพ่ือประเมินความรู 

ความสามารถตามเกณฑท่ีกําหนด ดังนี้ 
1. ทดสอบภาคทฤษฎีตองไดคะแนนไมนอยกวารอยละ 70 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติตองไดคะแนนไมนอยกวารอยละ 70 

7. วิธีการฝกอบรม 1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยใชชุดการฝก 
2. ฝกปฏิบัติ 

8. เครื่องมือ อุปกรณและวัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน 
8.1 เครื่องจักร และอุปกรณ จํานวน/คน 

1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

8.2 วัสดุท่ีใชในการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 
1. โลหะชิ้นงาน  

8.3 เอกสารประกอบการฝกและการประเมิน จํานวน/คน 
1. คูมือครูฝก 
2. คูมือผูเขารับการฝก 

 

9. คุณสมบัติของครูฝก/วิทยากร 
ผูรับการฝกจะไดรับการฝกท้ังภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ โดยครูฝกจากกรมพัฒนาฝมือแรงงาน หรือ

วิทยากรจากภายนอก ท่ีมีคุณสมบัติ ดังนี้ 
1. ผานการคัดเลือกตามขอกําหนดของกรมพัฒนาฝมือแรงงาน 
2. มีประสบการณดานการสอนหรือผานการฝกอบรมหลักสูตรเตรียมความพรอมการเปนวิทยากรระบบ

การฝกตามความสามารถ 
3. มีความสามารถในการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอร 
4. มีความรู ความสามารถในสาขาอาชีพท่ีจะฝกอบรม 

 



 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก 
หนวยการฝกท่ี 1    การเตรียมการผลิต      





  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 1 : การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จัดวัตถุดิบตรงตามท่ีระบุในใบสั่งงาน 
2. ตรวจความพรอมเครื่องกลึง และอุปกรณไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
3. ตรวจระบบหลอลื่น และหลอเย็นเครื่องกลึงไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. ชนิดของวัตถุดิบ และวิธีการใชใบสั่งงาน 
2. หลักการใชเอกสาร พี เอ็ม เช็คชีท ( PM  Check Sheet )  
3. ชนิดของอุปกรณการจับยึดชิ้นงาน และจับยึดมีดตัด 
4. สวนประกอบของเครื่องกลึง  
5. วิธีการหลอลื่นเฟองหลอลื่นสไลด   
6. วิธีการหลอเย็นในงานกลึง 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 
การมอบหมายงาน :  

1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  
เครื่อ งกลึ งและงานกลึ ง เข า ถึ งได จาก : https://sites.google.com/a/irpct.ac.th/phlit-chin-swn-
kheruxng-mux-kl-2/home/bth-reiyn/bth-thi-4 
สวนประกอบของเครื่องกลึง เขาถึงไดจาก : http://www.moro.co.th/สวนประกอบเครื่องกลึง/ 
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วิธีการหลอเย็นในเครื่องกลึง เขาถึงไดจาก : https://sites.google.com/site/bmsunit01/home/1-5-
hnathi-laea-kar-leuxk-chi-ngan-naman-hlx-lun 
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1. ชนิดของวัตถุดิบ และวิธีการใชใบส่ังงาน 
 1.1 ชนิดของวัตถุดิบ  
 เราสามารถแบงเหล็กออกเปนกลุมกวางๆได 2 กลุม โดยพิจารณาจากปริมาณของธาตุคารบอนท่ีมีอยูใน
เหล็ก โดยแบงออกไดเปน 
  1.1.1 เหล็กหลอ  
  คือ เหล็กท่ีมีปริมาณธาตุคารบอนมากกวา 1.7% หรือ 2% ซ่ึงเหล็กชนิดนี้จะข้ึนรูปไดดวยวิธี
หลอเทานั้นเพราะปริมาณคารบอนท่ีสูงทําใหโครงสรางมีคุณสมบัติท่ีแข็งแตเปราะจึงไมสามารถข้ึนรูปดวยวิธีการ
รีดหรือวิธีทางกลอ่ืนๆได เรายังสามารถแบงยอยเหล็กหลอออกไดอีกหลายประเภท โดยพิจารณาจากโครงสราง
ทางจุลภาค กรรมวิธีทางความรอน ชนิดและปริมาณของธาตุผสม ไดแก 
  (1) เหล็กหลอเทา (grey cast iron) เปนเหล็กหลอท่ีมีปริมาณคารบอนและซิลิคอนสูง ทําใหมี
โครงสรางคารบอนอยูในรูปของกราฟไฟต 
  (2) เหล็กหลอขาว (white cast iron) เปนเหล็กหลอท่ีมีปริมาณซิลิคอนต่ํากวาเหล็กหลอเทา 
ทําใหไมเกิดโครงสรางคารบอนในรูปกราฟไฟต โดยคารบอนจะอยูในรูปคารไบดของเหล็ก (Fe3C) ท่ีเรียกวา ซี
เมนไตต เปนเหล็กท่ีมีความแข็งสูงทนการเสียดสี แตจะเปราะ 
  (3) เหล็กหลอกราฟไฟตกลมหรือเหล็กหลอเหนียว (spheroidal graphite cast iron, ductile 
cast iron) เปนเหล็กหลอเทาท่ีผสมธาตุแมกนีเซียมและหรือธาตุซีเรียมลงไปในน้ําเหล็ก ทําใหกราฟไฟตท่ีเกิด
เปนกลุมและมีรูปรางกลม ซ่ึงสงผลถึงคุณสมบัติทางกลในทางท่ีดีชึ้น 
  (4) เหล็กหลออบเหนียว (malleable cast iron) เปนเหล็กหลอขาวท่ีนําไปอบในบรรยากาศ
พิเศษเพ่ือทําใหคารบอนในโครงสรางคารไบดแตกตัวออกมารวมกันเปนกราฟไฟตเม็ดกลม และทําใหเหล็กรอบๆ
ท่ีมีปริมาณคารบอนลดลงปรับโครงสรางกลายเปนเฟอรไรตและหรือเพิรลไลต เหล็กชนิดนี้จะมีความเหนียวดีกวา
เหล็กหลอขาว แตจะดอยกวาเหล็กหลอกราฟไฟตกลมเล็กนอย 
  (5) เหล็กหลอโลหะผสม (alloy cast iron) เปนเหล็กหลอท่ีเติมธาตุผสมอ่ืนๆลงไปในปริมาณท่ี
คอนขางมาก เพ่ือปรับปรุงคุณสมบัติเฉพาะดานใหดียิ่งข้ึน เชนเติมนิกเกิลและโครเมียมเพ่ือปรับปรุงคุณสมบัติ
ดานทนการเสียดสีและทนความรอน เปนตน 
  1.1.2 เหล็กกลา  
  คือเหล็กท่ีมีปริมาณธาตุคารบอนนอยกวา 1.7% หรือ 2% เหล็กชนิดนี้มีความเหนียวมากกวา
เหล็กหลอทําใหสามารถทําการข้ึนรูปโดยใชกรรมวิธีทางกลได ทําใหเหล็กชนิดนี้ถูกนําไปใชงานอยางกวางขวาง จึง
พบเห็นไดท่ัวไปในชีวิตประจําวัน เชน เหล็กเสน เหล็กแผน เหล็กโครงรถยนต ทอเหล็กตางๆ ฯลฯ เหล็กกลา
สามารถแบงไดเปนกลุมตางๆ ดังนี้ 
  (1) เหล็กกลาคารบอน (carbon steel) เปนเหล็กท่ีมีคารบอนเปนสวนผสมหลัก โดยอาจมีธาตุ
อ่ืนผสมอยูบางแตไมไดเจาะจงจะผสมลงไป มักติดมาจากกรรมวิธีการถลุงและการผลิต เราสามารถแบงยอยกวางๆ
ออกได 3 ประเภทโดยพิจารณาตามปริมาณของธาตุคารบอนท่ีผสม คือ 
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   - เหล็กคารบอนต่ํา (low carbon steel) เปนเหล็กท่ีมีปริมาณคารบอนต่ํากวา 0.2% 
เหล็กชนิดนี้มีความแข็งแรงต่ําสามารถรีดหรือตีเปนแผนไดงาย ตัวอยางเหล็กเชน เหล็กเสน เหล็กแผนท่ีใชกันท่ัวไป 
   - เหล็กกลาคารบอนปานกลาง (medium carbon steel) เปนเหล็ก ท่ี มีปริมาณ
คารบอนอยูระหวาง 0.2-0.5% เปนเหล็กท่ีมีความแข็งแรงสูงกวาเหล็กคารบอนต่ํา ใชทําชิ้นสวนของเครื่องจักรกล
ท่ัวไป เหล็กประเภทนี้สามารถทําการอบชุบความรอนได 
  (2) เหล็กกลาคารบอนสูง (high carbon steel) เปนเหล็กท่ีมีปริมาณคารบอนสูงกวา 0.5% มี
ความแข็งแรงและความแข็งสูง สามารถทําการอบชุบความรอนใหคุณสมบัติความแข็งเพ่ิมข้ึนได ใชทําพวก
เครื่องมือเครื่องใชตางๆท่ีตองการผิวแข็งและความตานทานการสึกหรอสูง 
  (3)  เหล็กกลาผสม (alloy steel) เปนเหล็กกลาคารบอนท่ีมีธาตุอ่ืนผสมอยูอยางเจาะจงเพ่ือ
วัตถุประสงคในการปรับปรุงคุณสมบัติตางๆ เชน ความสามารถในการชุบแข็ง (hardenability) ความตานทานการ
กัดกรอน คุณสมบัติการนําไฟฟาและคุณสมบัติทางแมเหล็กเปนตน ธาตุผสมท่ีเติมลงไป เชน โครเมียม นิกเกิล โม
ลิบดินัม วาเนเดียม โคบอลต แมงกานีสและซิลิคอน โดยแมงกานีสและซิลิคอนจะตองมีปริมาณมากพอสมควรจึง
จะจัดไดวาเปนเหล็กกลาผสม เพราะในเหล็กกลาคารบอนก็มีปริมาณธาตุท้ังสองผสมอยูพอสมควร เราสามารถ
แบงยอยกวางๆออกได 2 ประเภทโดยพิจารณาตามปริมาณของธาตุผสม คือ 
   - เหล็กกลาผสมต่ํา (low alloy steel) เปนเหล็กกลาผสมท่ีมีปริมาณธาตุผสมนอยกวา 10% 
   - เหล็กกลาผสมสูง (high alloy steel) เปนเหล็กกลาผสมท่ีมีปริมาณธาตุผสมสูงกวา 10% 

1.2 วิธีการใชใบส่ังงาน 
 ในรายวิชาภาคทฤษฎี หลังจากผูเรียนไดรับขอมูล (Information) ครบถวนแลว จะตองมีใบงาน (Work 
Sheet) ไวสําหรับใหตรวจสอบวา ขอมูลขาวสารท่ีไดรับนั้นเพียงพอหรือไมท่ีจะใชแกปญหา มีอะไรควรท่ีจะ
ทบทวนหรือคนหาเพ่ิมเติมอีกบาง รายวิชาภาคปฏิบัติหรือวิชาประลองก็เชนเดียวกัน หลังจากท่ีไดมีการเรียนรู
ทฤษฏีท่ีเก่ียวของแลว จะตองมีใบสั่งงานหรือใบประลองใหผูเรียนใชเปนแนวทางในการฝกปฏิบัติใหเกิดทักษะ 
หรือทดลองใหไดทราบขอมูลท่ีแทจริง 
  1.2.1 ความหมายของใบส่ังงานและใบประลอง 
  ใบส่ังงาน (Job Sheet) 
  ใบสั่งงาน เปนเอกสาร ท่ีกําหนดรูปแบบ วิธีการและเง่ือนไข ตาง ๆ ในการปฏิบัติ เพ่ือฝกผูเรียน
ใหมีสมรรถ นะตามวัตถุประสงคการสอนท่ีไดกําหนดไว 
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  1.2.2 สวนประกอบของใบสั่งงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.1 สวนประกอบของใบสั่งงาน (1) 
 http://home.dsd.go.th/kamphaengphet/km/information/Didactic/12job_sheet.pdf 
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รูปท่ี 1.2 สวนประกอบของใบสั่งงาน (2) 
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  1.2.3 ขอคํานึงถึงในการสรางใบส่ังงาน  
 ใบสั่งงาน (Job Sheet) ใชในชวงการฝกหัดปฏิบัติ ซ่ึงเปนชวงท่ีผูเรียนผานการตรวจสอบทฤษฎีหัวงานท่ี
เก่ียวของมาแลว โดยการสรางมีขอพิจารณาถึง ดังนี้ 
  (1) แบบงานใน Job Sheet เปดโอกาสใหผูเรียนไดฝกทักษะตามวัตถุประสงคของ Job นั้น 
(ตรวจสอบดูวา ครบถวนหรือไม) 
  (2) ระดับของการฝกเก่ียวของกับความถ่ีและจํานวนครั้งในการฝก จะตองพิจารณาถึงเวลาและ
วัสดุในการฝกรวมดวย 
  (3) การตรวจสอบ การปรับแตงใน Job Sheet ท่ีออกแบบมานั้น มีวิธีการ ข้ันตอนการปฏิบัติท่ี
เนนทักษะอยางไรบาง 
  (4) ความตอเนื่องของการฝกทักษะ ผลงาน หรือชิ้นงานท่ีเกิดจากการฝก มีการวางแผนใชอยาง
ประหยัดใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดไดอยางไรบาง 
  (5) การปฏิบัติงานตาม Job Sheet ท่ีออกแบบมามีความปลอดภัยเปนท่ีนาเชื่อถือไดแคไหน 
 
2. หลักการใชเอกสาร พี เอ็ม เช็คชีท ( PM  Check Sheet )  
 เอกสาร พี เอ็ม เช็คชีท ( PM  Check Sheet ) ประกอบดวยคําวา Check หมายถึง การตรวจสอบ 
และ Sheet หมายถึง แผน กระดาษ แผนกระดาน หรือตารางท่ีเราจัดทําข้ึน ถานําท้ังสองคํามารวมกัน ก็จะให
ความหมายของคําวา Check Sheet หมายถึง แผนบันทึกขอมูลท่ีเราเตรียมเอาไวลวงหนา เพ่ือใชบันทึก
รายละเอียดท่ีเราสนใจ และทําใหไดขอมูลท่ีเราตองการเพ่ือนําไปใชประโยชนตอไป 
 2.1 วิธีการใช  
 โดยสวนใหญจะประยุกตใช 2 แบบ ไดแก 
  1) ใชบันทึกขอมูล เชน ใบรายงานผลการปฏิบัติงานประจําวัน (daily report) ใบบันทึก
รายงานของเครื่องจักร (machine report) ขอมูลสวนใหญท่ีบันทึกจะเปนสิ่งท่ีพบ ณ ขณะท่ีตรวจสอบ เชน 
ระดับน้ํามันในเครื่องจักร อยูในระดับ M (medium) ความเร็วของสายพาน 50 rpm. (round pre minutes) 
อุณหภูมิเตาอบ 90 องศาเซลเซียส เปนตน   
  2) ใชตรวจสอบ โดยเราจะทําตารางเปนชองๆ ตามท่ีเรากําหนด สําหรับ check sheet เชน ใบ
รายงานผลการตรวจสอบสินคา ใบรายงานการตรวจสอบการทําความสะอาดหองน้ําของแมบาน เชน ตรวจสอบ
พบวาสินคาไมมีตําหนิ เราก็ขีดวา “ผาน” หรือ สินคาครบตามจํานวนท่ีจัดสง และเราขนข้ึนรถสงของเรียบรอย
แลวไมพบปญหา เราก็ขีดวา “ผาน” เปนตน 
 2.2 ข้ันตอนการประยุกตใช check sheet มีดังนี้ 
  1) กําหนดเปาหมายในการจัดทํา และการใชใหชัดเจน เพ่ือทําใหไดหัวขอ และรายละเอียดท่ี
ตองการ อยางเหมาะสม ไมมีหัวขอ ซํ้ากัน หรือจํานวนหัวขอละเอียดมากจนทําใหเสียเวลามาก หรือ มีหัวขอใน 
check sheet นอยเกินไป ก็อาจทําใหเราขาดขอมูลท่ีสําคัญ 
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  2) จัดทํา check sheet โดยออกแบบใหเหมาะสมกับการใชงาน จะเลือกเปนกระดาษ A4 A5 
หรือ จะวางกระดาษตามแนวนอน หรือแนวตั้ง ขนาดตัวอักษร การเวนระหางแตละชองเพ่ือใชบันทึกขอมูลแตละ
อยางตองเหมาะสม 
  3) นําไป check sheet ไปทดลองใช แลวขอ feedback เริ่มตนผูปฏิบัติตองตรวจสอบตาม
หัวขอท้ังหมดกันจริงๆ ทํากันทุกคน ทุกระดับ ไมวาจะเปน พนักงาน ลีดเดอร โฟรแมน และซุปเปอรไวเซอร 
ผูจัดการ ก็ตองไปตรวจสอบพนักงานดวย เพ่ือทําใหม่ันใจวาทุกคนทํากันจริงๆ จังๆ ไมใช เพียงแคขีดๆ เขียนๆ 
ทําแบบสงๆ ใหมันครบๆ ไมมีชองวาง ก็จบ อยางนี้ไมได เม่ือทํากันจริงๆ จังๆ จากนั้นหลังจากใชกันไปไดสักพัก
หนึ่งแลวเราก็ลองไปสอบถามความคิดเห็นกับผูใช check sheet เพ่ือขอคําแนะนํา เชน มีปญหาในการใชงาน
บางไหม? หรือเรายังขาดหัวขออะไร? อยากใหเพ่ิมเติมหัวขอ หรือตัดบางหัวขอท่ีไมจําเปนไหม? อยากใหยอ หรือ
ขยาย ชองใดบางหรือไม? เปนตน 
  4) ปรับปรุง check sheet ตามคําแนะนําท่ีไดรับ โดยทําการปรึกษากับผูท่ีเก่ียวของ เชน 
ผูจัดการ หัวหนางาน หรือพนักงานแผนกอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวของ ถาเขาเปนผูกําหนด หรือผูใช check sheet นี้เราก็
ตองพูดคุยกับเขาถึงปญหา หรือแนวทางการปฏิบัติท่ีถูกตองสําหรับการใช check sheet เพ่ือทําใหการปฏิบัติ
เปนไปตามแนวทางเดียวกัน และตรงตามวัตถุประสงคของการจัดทํา check sheet มากท่ีสุดครับ 
  5) ปรับปรุง Check sheet ใหสอดคลองกับการทํางาน เพราะบางครั้งเคยพบปญหาในการ
ปฏิบัติจริงกําหนดใหพนักงานตองตรวจสอบหัวขอใหมเพ่ิมเติม แตใน check sheet ยังไมแกไขให update ตรง
กับการปฏิบัติงานจริง หรือบางครั้งในทางปฏิบัติท่ีตัดบางหัวขอการตรวจสอบออกแตใน check sheet ยังมี
หัวขอใหตรวจสอบอยู อยางนี้ตองรีบแกไขดวนๆ นะครับ นอกจากนี้อาจจะยังพบปญหา บางหัวขอมีการ
เปลี่ยนแปลงรายละเอียดบางอยาง เชน พารามิเตอรท่ีกําหนดไวใน check sheet  กําหนดให 60 rpm. แตใน
การปฏิบัติจริงมีการเปลี่ยนแปลงใหเปน 80 rpm. แตยังไมแกไขในเอกสาร เม่ือบันทึกขอมูลไปก็จะผิดไปดวย 
  ในครั้งนี้ไดรวบรวมตัวอยางเอกสารท่ีใชในการ Check Sheet ไวดังนี้ 
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รูปท่ี 1.3 ตัวอยางเอกสารแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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รูปท่ี 1.4 ตัวอยางเอกสารแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป   
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รูปท่ี 1.5 ตัวอยางเอกสารบัญชีรายชื่อเครื่องจักร อุปกรณ  
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รูปท่ี 1.6 ตัวอยางเอกสารบันทึกการซอมบํารุงเครื่องจักร อุปกรณ  
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รูปท่ี 1.7 ตัวอยางเอกสารประวัติการซอมเครื่องจักร  
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3. ชนิดของอุปกรณการจับยึดช้ินงาน และจับยึดมีดตัด 
 3.1 คีม 

คีม เปนเครื่องมือท่ีใชแรงบิดสําหรับจับ ยึด ตัด สิ่งตางๆ เชน โลหะแผนบางๆ สายไฟฟา ทอ และเสนลวด
เปนตน คีมมีหลายประเภท แตท่ีสําคัญและใชงานกันมากมีดังนี้  

1) คีมปากขยาย ปากคีมมีลักษณะโคงมนและสามารถขยายออก หรือลดใหแคบลงได เหมาะกับ
การใชงานท่ีเก่ียวกับเครื่องจักรกลและงานเครื่องยนตประเภทตางๆ ปกติคีมจะชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอน 
นอกจากคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประแจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงสูง หามใชคอน
ชวยตี หลังการใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

2) คีมปากจระเข ปากคีมมีคมไวสําหรับตัดดานขาง และสามารถใชจับชิ้นงานไดดวย เหมาะกับ
การใชงานตัดและจับชิ้นงาน ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทน
ประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาด
และหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

3) คีมปากจิ้งจก ปากคีมมีลักษณะเรียวแหลมและเล็ก เหมาะกับการใชงานในท่ีแคบ ปกติคีมจะ
ผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง 
หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

4) คีมตัด ปากดานขางมีลักษณะเปนคมตัดและผานการชุบแข็ง ใชสําหรับตัดปนล็อค ลวดสายไฟ 
ใชบอกสายไฟแบบบาง ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประ
เจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและ
หยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

5) คีมล็อค ออกแบบเปนพิเศษ ใชงานเฉพาะ ปลายดามมีสกรูปรับ มีหลายแบบ เชน แบบ
ธรรมดา แบบปากแหลม แบบใชงานเชื่อม และแบบชนิดแคลมป ใชสําหัรบจับหรือบีบชิ้นงานท่ีแนนมาก ปกติคีม
จะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไมควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง 
หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทําความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 

6) คีมถอดแหวนล็อค ตรงปลายคีมจะมีปลายแหลม สามารถใชบีบหรือถางแหวนได ใชถอด
แหวนล็อคลูกสูบ หรือแหวนล็อคเพลา ปกติคีมจะผานการชุบแข็ง ไมควรจับชิ้นงานท่ีรอนนอกจะคีมงานเชื่อม ไม
ควรใชแทนประเจ อยาใชคีมตัดลวดเหล็กสปริง หามใชขันข้ัวไฟฟาแรงงาน หามใชคอนชวยตี หลังใชงานเช็ดทํา
ความสะอาดและหยอดน้ํามันตรงจุดขอตอ 
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คีมปากขยาย คีมตัด 

  

คีมปากจระเข คีมล็อค 

  
คีมถอดแหวนล็อค คีมปากแหลม 

 
รูปท่ี 1.8 คีมประเภทตาง ๆ 
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 3.2 แคลมป 
 ใชในการจับยึดชิ้นงานในขณะสรางชิ้นงาน หรือในข้ันตอนการประกอบชิ้นงาน แคลมปมีหลายประเภท
ข้ึนอยูกับการนําไปใชงาน เชน สปริงแคลมป แคลมปไม เอฟแคลมป สปดแคลมป แคนททวิสทแคลมป แคลมปทอ 
แคลมปอัดไม แคลมปขนาน แคลมปเขามุม และท่ีนิยมใชในงานเชื่อมคือ ซีแคลมป 

 
 

รูปท่ี 1.9 แคลมป 
 
 3.3 ปากกาจับช้ินงาน  
 เปนอุปกรณท่ีมีความสําคัญในการปฏิบัติงานชาง ใชสําหรับจับหรือยึดชิ้นงานใหแนนเพ่ือสะดวกตอการ
ปฏิบัติงาน 

 
รูปท่ี 1.10 ปากกาจับชิ้นงาน 
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4. สวนประกอบของเครื่องกลึง  
 เครื่องกลึง  (Lathe)  เปนเครื่องจักรกลท่ีมีความสําคัญมาก  มีใชกันอยางตั้งแตยุคตน ๆ เปนเครื่องมือ
กลประเภทแปรรูปโลหะทรงกระบอกเปนหลัก  สําหรับกลึง  เจาะ  ควานรูไดมากมาย  เพ่ือผลิตชิ้นสวน
เครื่องจักรเครื่องยนตกลไกตาง ๆ สําหรับงานผลิตและงานซอม  งานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนตองมีเครื่องกลึง
เปนหลัก   

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.11 ตัวอยางชิ้นงานกลึง 
 

 สวนประกอบเครื่องกลึงประกอบไปดวย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.12 สวนประกอบเครื่องกลึง (1) 
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รูปท่ี 1.13 สวนประกอบเครื่องกลึง (2) 
 

 4.1  ฐานเครื่องกลึง (Bed) 
 ฐานเครื่องผลิตข้ึนจากเหล็กหลอสีเทา (Gray Cast lion) เพราะมีคุณสมบัติรับแรงสั่นสะเทือนไดดี ทํา
หนาท่ีรองรับสวนประกอบท้ังหมดของตัวเครื่องกลึงสวนท่ีมีความสําคัญท่ีสุดของฐานเครื่องคือรางเลื่อนและแทน
ทายเครื่องเคลื่อนท่ีไป – มาสะดวก 
 4.2 หัวเครื่องกลึง (Head Stock) 
 หัวเครื่องกลึง เปนสวนประกอบท่ีอยูบนฐานเครื่องทางดานซาย ภายในหัวเครื่องมีชุดเฟองทดสงกําลัง
สําหรับบังคับหัวจับท่ีจับชิ้นงาน หมุนดวยความเร็วรอบระดับตาง ๆ ใหเหมาะสมกับความโตของชิ้นงาน ชนิดของ
วัสดุงาน และลักษณะการปฏิบัติงานกลึง 
 4.3 แทนเล่ือน (Carriage) 
 แทนเลื่อน เปนชิ้นสวนท่ีเคลื่อนท่ีไป – มา ตามความยาวรางเลื่อน มีชุดเฟองทดและคันบังคับ ทําให
แทนเลื่อนทํางานในระบบอัตโนมัติตาง ๆ เชน กลึงปาดหนา กลึงปอกผิวและตัดกลึงเกลียวไดอีกดวย แทนเลื่อน
มีสวนประกอบหลักคือ 
  1) แทนเล่ือนขวาง (Cross Slide) อยูบนแทนเลื่อน เคลื่อนตัวไปมาในแนวตั้งฉากกับราง
เลื่อนทําหนาท่ีปรับปอนมีดกลึงใหเคลื่อนตัวเขาออก เพ่ือตัดเฉือนวัสดุงานและกลึงปาดหนาชิ้นงาน 
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  2) แทนปอมมีด (Compound Rest) อยูบนแทนเลื่อนขวาง โดยมีปอมมีด (Tool Post) 
สําหรับจับยึดมีดกลึง สามารถปรับตั้งมุมใหเอียงสําหรับทําการกลึงเรียวไดดวย 
 4.4 ชุดยันศูนยทาย (Tail Stock) 
  ชุดยันศูนยทายแทน ทําหนาท่ีประคองชิ้นงานหรือเจาะชิ้นงานโดยใชอุปกรณอ่ืนชวย ชุดยันศูนยทาย
สามารถเลื่อนไปมาไดบนรางเลื่อนแทนกลึง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.14 ชุดยันศูนยทาย (Tail Stock) 
 

 4.5 หนาจานจับช้ินงาน 
  การทํางานกลึง ลักษณะรูปรางของงานมีหลายรูปแบบ เพ่ือใหเกิดความสะดวก อุปกรณท่ีใชใน
การจับงานจึงมีดวยกันหลายแบบ เชน จับงานกลม จับงานเหลี่ยมและรูปทรงอ่ืน ๆ อุปกรณท่ีใชจับงานใน
ลักษณะตาง ๆ มีดังนี้ 

1) หนาจานจับแบบฟนพรอม หนาจานจับแบบฟนพรอม มีท้ัง 3 ฟนและ 4 ฟน สวนใหญใช
หนาจาน 3 ฟน ฟนจับงานหนาจานเคลื่อนท่ีเขาและออกไดพรอมกันในระยะทางเทากัน การจับงานในลักษณะ
นี้จึงเรียกวา การจับงานแบบฟนพรอมฟนหนาจานแบบฟนพรอมมี 2 แบบ คือ แบบฟนตรงและแบบฟนกลับ
ฟนหนาจานแตละชุดหมายเลขตรงกัน จําแนกเปน 3 เบอร คือ 1-2-3 การประกอบจะตองทําความสะอาดท่ี
ฟนหนาจานแตละเบอร รวมท้ังทําความสะอาดท่ีรองของหนาจานจับดวยจากนั้นจงประกอบ ฟนท่ี 1 กับรอง
หนาจานหมายเลข 1 กอน และตามดวยฟนท่ี 2 และ 3 ตาม ลําดับ ฟนหนาจานท่ีประกอบถูกตอง ฟนทุกฟน
จะหางจากจุดศูนยกลางเทา ๆ กันจึงจะจับยึดชิ้นงานไดศูนยเดียวกันกับเพลาเครื่อง 

 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 1 : การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
เครื่องกลึงและอุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 30 นาที 

  

20 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.15 หนาจานจับแบบฟนพรอม 
 
  2) หนาจานแบบฟนอิสระ หนาจานจับแบบฟนอิสระ เหมาะสําหรับการจับงานเหลี่ยมและงาน
ท่ีผิวไมเรียบ ฟนจับแตละฟนจะเลื่อนเปนอิสระ สามารถจับงานรูปทรงไมสมมาตรไดแนนและม่ันคง 

 
รูปท่ี 1.16 หนาจานแบบฟนอิสระ 

 
  3) ลําดับงานเปล่ียนหัวจับ 
   - ตัดสวิตชใหญหรือคัต-เอาตของแทนกลึง 
   - เขาเกียรกันหัวจับหมุนเวลาคลายน็อต 
   - ใสไมรองใตหัวจับ ปองกันเหล็กกระแทก 
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   - คลายน็อตทุกตัว แลวถอดหัวจับออก 
   - งานประกอบทํากลับกันกับงานถอด กอนประกอบตองทําความสะอาดหนาสัมผัส 
   - ขันน็อตทุกตัวแนนแลวลองเครื่อง หัวจับตองหมุนไมสาย 
  4) จานพา 
   - กอนจะสวมจานพา เขากับเกลียวของเพลาขับตองแนใจวาบนเกลียวท้ังสองสะอาด 
ปราศจากเศษโลหะและเศษผง แลวหยดน้ํามันหลอลื่นลงบนเกลียว 2-3 หยด เพ่ือรักษาผิวเกลียวท่ีสัมผัสกันและ
ชวยใหถอดออกงายอีกดวย 
   - ยึดหวงพาหางตรงเขากับชิ้นงาน โดยรองกันชํารุดดวยโลหะรอง 
   - ปรับระยะสัมผัสพอดีเดือยพา แลวขันสกรูหวงพาใหแนน 
   - ทดลองเดินเครื่อง ตรวจความเรียบรอย 

5) การเตรียมเข้ียวยันศูนย 
   - เข้ียวยันศูนยตาย (Dead Center) ยันศูนยชนิดนี้จะไมหมุนไปพรอมกับงาน และ
จะอยูท่ีแทนทายเครื่องเทานั้น ยันศูนยตายยังแบงออกเปน 2 แบบ คือแบบหนาเวาสําหรับใชกับงาน 
ท่ีตองการปาดหนาใหเรียบตลอดถึง รูจุดศูนยกลาง หรือชิ้นงานขนาดเล็ก 
   - เข้ียวยันศูนยเปน (Live Center) คือเข้ียวยันศูนยท่ีหมุนไปพรอมกับงาน ตามปกติ
จะอยูท่ีเพลาหัวเครื่องถาอยูท่ีทายเครื่องจะตองเปนชนิดท่ีทําใหหมุนได 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.17 การเตรียมเข้ียวยันศูนย 
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 4.6 ดอกเจาะยันศูนย ดอกเจาะยันศูนย ทําดวยเหล็กเครื่องมือและชุบผิวแข็ง ปลายทําเปนรูปกรวยมุม 
60 องศา การเจาะจะติดดอกเจาะยันศูนยเขากับจําปา จับดอกสวานท่ีติดอยูกับแทนยันศูนยในขณะเจาะรูท่ี
ชิ้นงานควรเจาะชา ๆหากเจาะเร็วเกินไป ปลายของดอกเจาะยันศูนยอาจจะหักคาชิ้นงานได ซ่ึงทําความยุงยากใน
การถอนเอาสวนท่ีหักออกจากชิ้นงานมากชิ้นงานควรหมุนดวยความเร็วประมาณ 150 รอบ/นาที 
 
5. วิธีการหลอล่ืนเฟอง หลอล่ืนสไลด 
 การหลอลื่นในสวนของ HEAD  STOCK และสวนชุดหีบเฟองปอนการหลอลื่นนั้นควรม่ีจะเติม
น้ํามันหลอลื่นใหพอดีขีดบนกระจกน้ํามันท่ีกําหนดไว  หรือประมาณ  ¾  ของหลอดแกว  
 การหลอลื่นในชุดเฟองสงกําลังใหทําการเปดฝาครอบสายพานและหม่ันตรวจสอบเปนประจํา 
 การหลอลื่นสวน  CARRIAGE  ในการหลอลื่น  ในการหลอลื่นแบบ  HEAD  PUMP 
 การหลอลื่นชุด  APRON  ในการหลอลื่นจะมี  CAP  ตําแหนงในการเติมน้ํามันทางขวาซ่ึงในการเติม
น้ํามันหลอลื่นนั้นควรท่ีจะเติมน้ํามันใหพอดีขีดกระจกน้ํามันท่ีกําหนดไวและในสวนดานลางของ  APRON  จะมี
ตําแหนง  PLUG  สําหรับถายน้ํามันออกดานลางของอุปกรณ 
 การหลอลื่นสวนของรางเลื่อน  เพลาเกลียวนํา  ใหการหลอลื่นเปนประจําทุกวันตอครั้ง 
 การหลอเย็นขณะทําการกลึงงาน  การทํางานควบคุมดวยระบบ  CONTROL  SWITCH  ซ่ึงอยู ท่ี
ตําแหนงดานบนของชุดหีบเฟองปอน  ขณะท่ีเครื่องทํางาน  PUMP  ก็จะทํางานพรอมกันเม่ือทําการเปดสวิตซ 
 ประเภทของน้ํามันหลอลื่น 
  MOBIL  -   D.T.E.  HEAVY  MEIUM 
    -  VACTRA  NO. 2.. 
  ESSO  -  TELLESSO  52. 
    -  FEBIS  K-53 
  SHELL  -  TELLUS  33 
    -  TONNA  OIL.  27   
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รูปท่ี 1.18 จุดหลอลื่นสวนประกอบตาง ๆ ของเครื่องกลึง 
 

 ขอควรปฏิบัติประจําในการหลอลื่น 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.19 จุดหลอลื่นท่ีควรหลอลื่นเปนประจําของเครื่องกลึง 
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  - สวน  Headstock – ทําการเติมทางดานบนของสวนหัวเครื่อง  ทําการเปลี่ยนครั้งแรก
หลังจากการใชเครื่อง 1  เดือน 
  - สวน  Feed gear box – ทําการเติม  1  ครั้งตอเดือน 
  - ชุดเปลี่ยนเฟอง – ทําการเปดฝาครอบสายพาน  จากนั้นทําการเติมน้ํามัน  2  ครั้งตอสัปดาห 
  - ชุดอุปกรณ  Compound – ทําการเติมดวยกาน้ํามัน  อยางนอย  2 ครั้งตอสัปดาห 
  - ชุดอุปกรณ Apron – ทําการเติมดวยกาน้ํามัน  อยางนอย  2  ครั้งตอสัปดาห 
  - ชุดอุปกรณ  Tail  stock  - ทําการเติมดวยกาน้ํามัน  อยางนอย  2  ครั้งตอสัปดาห 
  - ชุดเพลาเกลียวนํา – ทําการเติมดวยกาน้ํามัน  อยางนอย  2  ครั้งตอสัปดาห 
  - สวนรางเลื่อน – ทําการเติมดวย  Hand  pump  อยางนอย  2  ครั้งตอสัปดาห 
  - ชุดเพลาเกลียวนํา – ทําการเติมดวยกาน้ํามัน  อยางนอย 2  ครั้งตอสัปดาห 
  - สวนเพลาเกลียวนํา  Carriage – ทําการเติมดวย  Hand  pump  อยางนอย  2  ครั้งตอ
สัปดาห 
 
6. วิธีการหลอเย็นในงานกลึง 
 โดยท่ัวไปในการข้ึนรูปชิ้นงาน การหลอเย็น (coolant) จะถูกนํามาใชในกระบวนการหลักๆ คือ 
กระบวนการเจาะ, กระบวนการกัด, กระบวนการกลึง, กระบวนการกลึงเกลียว เปนตน  
 วัตถุประสงคในการหลอเย็น 
 1) ลดความรอนท่ีเกิดข้ึนในระหวางตัด 
 2) เพ่ือหลอลื่นและลดความเสียดทานระหวาง cutting tool และเศษวัสดุท่ีเกิดข้ึนจากการตัด ใน
ระหวางการตัดเฉือนชิ้นงาน 
 3) เพ่ือลางเศษวัสดุท่ีเกิดข้ึนจากการตัด (chip) 
 การหลอเย็นโดยสวนมากแลวจะใชน้ําผสมกับน้ํามันท่ีมีคุณสมบัติในการลดความรอนและไมสงผล
กระทบตอคุณภาพของชิ้นงาน น้ําหลอเย็นจะไปชวยใหการคลายเศษของวัสดุเม่ือมีการตัดเฉือนไหลออกจาก
ชิ้นงาน. รวมถึงทําใหการตัดเฉือนมีการไหลลื่นมากข้ึนทําใหผิวของผิวงานไมขรุขระ cutting tool จะทํางานได
เต็มท่ี ซ่ึงจะสงผลดีตอท้ังผิวดานนอกของชิ้นงานและโครงสรางภายในของชิ้นงานไมมีการเปลี่ยนแปลงมากนัก 
ทําใหชิ้นงานยังคงรักษาคุณสมบัติดานความแข็งแรงอยู 
 เนื่องจากความรอนท่ีเกิดข้ึนในระหวางการตัดจะสงผลกระทบโดยตรงกับอายุการใชงานของ cutting 
tool  การใชน้ําหลอเย็นก็จะชวยยืดอายุการใชงานของ cutting tool ไดดวยเชนกัน สิ่งท่ีสําคัญคือ อัตราสวนใน
การผสมระหวางน้ําเปลากับน้ํามันหลอเย็น ใหอานคําแนะนําจากผูผลิตท่ีมาพรอมกับบรรจุภัณฑของแตละผูผลิต
อยางละเอียด. อายุการใชงานของ cutting tool (tool life) ปกติจะมีการนับเปนจํานวนท่ีเจาะได เชน ดอก
สวานสามารถเจาะชิ้นงานได 100 รู/ดอก, มีดกลึง/ดอกเอ็นมิลสามารถกลึง/กัดชิ้นงานได 10 เมตร/ชิ้น 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 1 : การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
เครื่องกลึงและอุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 30 นาที 
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 การเลือกวิธีการหลอเย็นนั้นตองพิจารณาท้ังวัสดุและกระบวนการผลิต เชน การใชเครื่องจักรท่ีมี
ความเร็วสูง ใช cutting tool ชนิดท่ีเปนคารไบด ในกระบวนการตัดเฉือนจะมีความรอนและแรงเสียดทานสูง
มากตองใชน้ําการหลอเย็น ในขณะท่ีการ Tap งานตองใชน้ํามันหลอเย็น 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 1 : การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
เครื่องกลึงและอุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 30 นาที 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอมูลใดไมไดระบุในใบสั่งงาน 

 ก. ขนาดของวัตถุดิบ  
 ข. ชนิดของวัตถุดิบ 
 ค. หมายเลขชิ้นงาน 
 ง. ประเภทของเครื่องจักร  

2. อุปกรณอะไรบางท่ี ไม  เก่ียวของกับการกลึงชิ้นงาน 
 ก. มีดกลึง 
 ข. ดอกสวาน 
 ค. เศษกลึง  
 ง. หัวยันศูนย 

3. ขอใดเปนสัญลักษณของเหล็ก 
 ก. Cu 
 ข.  Ba 
 ค.  Al 
 ง.  SS400  

4. หัวขอการตรวจใด ไมได ระบุในใบ PM Check Sheet 
 ก. ศูนยทายแทน  
 ข. รางนําเลื่อน 
 ค. ชุดปอมมีด 
 ง. สะพานแทนเครื่อง 

5.  สิ่งใดท่ี ไม ควรทําระหวางเตรียมความพรอมเครื่องกลึง 
 ก. ปดสวิทชเครื่องจักร 
 ข.  เปดสวิทซเครื่องจักร  
 ค. ขยับรางนําเลื่อน 
 ง. ตรวจความสะอาดเครื่องจักร 

6. ขอใดสําคัญท่ีสุดท่ีตองตรวจกอนเดินเครื่องจักร 
 ก. ชุดหัวจับ  
 ข. รางนําเลื่อน 
 ค. ดามมีด 
 ง. ชุดหัวเครื่อง 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 1 : การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
เครื่องกลึงและอุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 30 นาที 
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   รูปแสดงสวนประกอบท่ีสําคัญของเครื่องกลึงยันศูนย 
 

7. ขอใดกลาวถูกตองเก่ียวกับสวนประกอบหมายเลข 1 
 ก. ทํามาจากเหล็กหลอแข็ง ทําหนาท่ีเปนฐานรองรับชุดแทนเลื่อนและชุดทาย แทนใหเลื่อนไป–มาบน

สันตัว วี ซ่ึงจะมีครีบยึดใหความแข็งแรง  
 ข. เปนชุดท่ีมีระบบกลไกตางๆ ทําใหเกิดการขับเคลื่อน ซ่ึงทําใหงานเกิดการหมุนและสัมพันธกับการ

เคลื่อนท่ีของชุดแทนเลื่อนในขณะ ทํางาน 
 ค. เปนชุดเก่ียวกับระบบสงกําลังทํางาน 
 ง. เปนชุดท่ีใชสําหรับจับยึดพวกเครื่องมือตัด (TOOL) ใหเลื่อนไปทํางานในทิศทางท่ีตองการ  
8. ขอใดกลาวถูกตองเก่ียวกับสวนประกอบหมายเลข 2 
 ก. ทํามาจากเหล็กหลอแข็ง ทําหนาท่ีเปนฐานรองรับชุดแทนเลื่อนและชุดทายแทนใหเลื่อนไป–มาบนสัน

ตัว วี ซ่ึงจะมีครีบยึดใหความแข็งแรง  
 ข. เปนชุดท่ีมีระบบกลไกตางๆ ทําใหเกิดการขับเคลื่อน ซ่ึงทําใหงานเกิดการหมุนและสัมพันธกับการ

เคลื่อนท่ีของชุดแทนเลื่อนในขณะ ทํางาน 
 ค. เปนชุดเก่ียวกับระบบสงกําลังทํางาน 
 ง. เปนชุดท่ีใชสําหรับจับยึดพวกเครื่องมือตัด (TOOL) ใหเลื่อนไปทํางานในทิศทางท่ีตองการ  
9. ขอใดกลาวถูกตองเก่ียวกับสวนประกอบหมายเลข 3 
 ก. ทํามาจากเหล็กหลอแข็ง ทําหนาท่ีเปนฐานรองรับชุดแทนเลื่อนและชุดทายแทนใหเลื่อนไป–มาบนสัน

ตัว วี ซ่ึงจะมีครีบยึดใหความแข็งแรง  
 ข. เปนชุดท่ีมีระบบกลไกตางๆ ทําใหเกิดการขับเคลื่อน ซ่ึงทําใหงานเกิดการหมุนและสัมพันธกับการ

เคลื่อนท่ีของชุดแทนเลื่อนในขณะ ทํางาน 
 ค. ทําหนาท่ีประคองชิ้นงาน หรือเจาะควานงาน โดยอาศัยเครื่องมือประกอบชวยชุดทายแทน 
 ง. เปนชุดท่ีใชสําหรับจับยึดพวกเครื่องมือตัด (TOOL) ใหเลื่อนไปทํางานในทิศทางท่ีตองการ  

1 3 2 

4 5 
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หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 30 นาที 
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10. ขอใดกลาวถูกตองเก่ียวกับสวนประกอบหมายเลข ๔ 
 ก. ทํามาจากเหล็กหลอแข็ง ทําหนาท่ีเปนฐานรองรับชุดแทนเลื่อนและชุดทายแทนใหเลื่อนไป–มาบนสัน

ตัว วี ซ่ึงจะมีครีบยึดใหความแข็งแรง  
 ข. เปนชุดท่ีมีระบบกลไกตางๆ ทําใหเกิดการขับเคลื่อน ซ่ึงทําใหงานเกิดการหมุนและสัมพันธกับการ

เคลื่อนท่ีของชุดแทนเลื่อนในขณะ ทํางาน 
 ค. ทําหนาท่ีประคองชิ้นงาน หรือเจาะควานงาน โดยอาศัยเครื่องมือประกอบชวยชุดทายแทน 
 ง. เปนชุดเก่ียวกับระบบสงกําลังทํางาน 
11. ขอใดกลาวถูกตองเก่ียวกับสวนประกอบหมายเลข ๕ 
 ก. ทํามาจากเหล็กหลอแข็ง ทําหนาท่ีเปนฐานรองรับชุดแทนเลื่อนและชุดทายแทนใหเลื่อนไป–มาบนสัน

ตัว วี ซ่ึงจะมีครีบยึดใหความแข็งแรง  
 ข. เปนชุดท่ีมีระบบกลไกตางๆ ทําใหเกิดการขับเคลื่อน บางครั้งจะเรียกวา ระบบสงกําลัง ซ่ึงทําใหงาน

เกิดการหมุนและสัมพันธกับการเคลื่อนท่ีของชุดแทนเลื่อนในขณะ ทํางาน 
 ค. ทําหนาท่ีประคองชิ้นงาน หรือเจาะควานงาน โดยอาศัยเครื่องมือประกอบชวยชุดทายแทน 
 ง. เปนชุดเก่ียวกับระบบสงกําลังทํางาน 
12 หมายเลข 1 เปนองคประกอบใดของเครื่องกลึง 
 ก. สะพานแทนเครื่อง (BEN) 
 ข. หัวแทน (HEAD STOCK) 
 ค. ระบบปอน (FEED MECHANIISM) 
 ง. ชุดแทนเลื่อน (CARRIAGE) 
13. หมายเลข 2 เปนองคประกอบใดของเครื่องกลึง 
 ก. สะพานแทนเครื่อง (BEN) 
 ข. ชุดแทนเลื่อน (CARRIAGE) 
 ค. ระบบปอน (FEED MECHANIISM) 
 ง. ชุดทายแทน (TAIL STOCK) 
14. หมายเลข 3 เปนองคประกอบใดของเครื่องกลึง 
 ก. สะพานแทนเครื่อง (BEN) 
 ข. ชุดแทนเลื่อน (CARRIAGE) 
 ค. ระบบปอน (FEED MECHANIISM) 
 ง. ชุดทายแทน (TAIL STOCK) 
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ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
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หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 30 นาที 
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15. หมายเลข ๔ เปนองคประกอบใดของเครื่องกลึง 
 ก. สะพานแทนเครื่อง (BEN) 
 ข. ชุดแทนเลื่อน (CARRIAGE) 
 ค. ระบบปอน (FEED MECHANIISM) 
 ง. ชุดทายแทน (TAIL STOCK) 
16. หมายเลข 5 เปนองคประกอบใดของเครื่องกลึง 
 ก. สะพานแทนเครื่อง (BEN) 
 ข. ชุดแทนเลื่อน (CARRIAGE) 
 ค. ระบบปอน (FEED MECHANIISM) 
 ง. ชุดทายแทน (TAIL STOCK) 
17. เม่ือตรวจพบวาระดับน้ํามันหลอลื่นลดต่ํากวามาตรฐาน ควรจะดําเนินการอยางไร 
 ก. บอกเพ่ือนรวมงาน 
 ข. แจงหัวหนางาน  
 ค. แจงเจาหนาท่ีซอมบํารุง 
 ง. เติมน้ํามันหลอลื่น 
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ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 1 : การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
เครื่องกลึงและอุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

11     

12     

13     

14     

15     

16     

17     
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ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 1 : การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
เครื่องกลึงและอุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. จัดวัตถุดิบตรงตามท่ีระบุในใบสั่งงาน 
2. ตรวจความพรอมเครื่องกลึง และอุปกรณไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
3. ตรวจระบบหลอลื่น และหลอเย็นเครื่องกลึงไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

คําส่ัง 
 ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. จัดวัตถุดิบตรงตามท่ีระบุในใบสั่งงาน 
2. ตรวจความพรอมเครื่องกลึง และอุปกรณไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
3. ตรวจระบบหลอลื่น และหลอเย็นเครื่องกลึงไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

แบบบันทึก 

รายการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ 

1. ตรวจการรั่วซึมของคราบน้ํามันบริเวณเครื่อง 
 

 ปกติ    
 ผิดปกติ…………………………. 

2. ตรวจระดับสารหลอลื่นของเครื่องกลึง  ปกติ    
 ผิดปกติ…………………………. 

3. ตรวจการทํางานของสวิตซ ปดเปดเครื่องกลึง 
 

 ปกติ    
 ผิดปกติ…………………………. 

3. ตรวจเสียงดังผิดปรกติขณะเปดเดินเครื่องกลึง 
 

 ปกติ    
 ผิดปกติ…………………………. 

4.ตรวจการสั่นสะเทือนท่ีไมปรกติขณะเดินเครื่อง  ปกติ    
 ผิดปกติ…………………………. 

 กรณีพบความผิดปรกติใหระบุ 
1.ปญหาท่ีพบ………………………………….. 
2.สาเหตุท่ีเกิด........…………………………. 
3.วิธีการแกไข........…………………………. 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 1 : การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
เครื่องกลึงและอุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 1 ชั่วโมง 
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แบบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 รูปท่ี 1.20 แบบท่ีใชในการกลึง 
 
เวลาฝก 1 ชั่วโมง 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 

2. 
 
 

จั ด วั ต ถุ ดิ บ ต ร งต าม ท่ี ร ะ บุ ใน     
ใบสั่งงาน 
ตรวจความพรอมเครื่องกลึง และ
อุปกรณ ได ถูกตองตามคู มือการ   
ใชงาน 

       



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 1 : การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
เครื่องกลึงและอุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 1 ชั่วโมง 
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ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
3. 
 
 

ตรวจระบบหลอลื่น และหลอเย็น
เครื่องกลึงไดถูกตองตามคูมือการ  
ใชงาน 
 

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
 

หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 
 

1. โลหะชิ้นงาน 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 1 : การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
เครื่องกลึงและอุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. จัดวัตถุดิบตรงตามท่ีระบุในใบสั่งงาน 
2. ตรวจความพรอมเครื่องกลึง และอุปกรณไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 
3. ตรวจระบบหลอลื่น และหลอเย็นเครื่องกลึงไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 
 

1. โลหะชิ้นงาน 

 
 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. เตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
เครื่องกลึงและอุปกรณ 

ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
     1) จัดวัตถุดิบตรงตามท่ีระบุในใบสั่งงาน 
     2) ตรวจความพรอมเครื่องกลึง และอุปกรณได
ถูกตองตามคูมือการใชงาน 
     3) ตรวจระบบหลอลื่น และหลอเย็นเครื่องกลึง
ไดถูกตองตามคูมือการใชงาน 

- 

 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 1 : การเตรียมความพรอมวัตถุดิบ 
เครื่องกลึงและอุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-6 เวลา 1 ชั่วโมง 
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ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 - ถาขีดของยันศูนยทายแทนไมตรงกัน จะทําใหการกลึงงานยาว ๆ ดวยการยันศูนยทายทอนมีขนาดหัว
และทายไมเทากันซ่ึงเรียกวาเรียว ดังนั้น จะตองปรับศูนยทายแทนท้ังสองสวนใหตรงกันเสมอ 
 - การกลึงปอกละเอียดจะตองปอนกินลึกครั้งละนอย ๆ และมีอัตราปอนกินงานชา ๆ การหลอเย็นจะทํา
ใหผิวงานละเอียดข้ึน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกเครื่องท่ีจะวัดขนาดงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับชิ้นงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับมีดกลึง 
 - ตองถอดประแจขันหัวจับออกจากหัวจับทุกครั้งท่ีขันงานเสร็จ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1.30 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ตรวจสภาพของเครื่องมือตัดเฉือนไดถูกตองตามลักษณะงานผลิต 
2. ชี้บงความผิดปกติของเครื่องมือตัดเฉือนและอุปกรณไดถูกตองตามลักษณะงานผลิต 
3. รายงานสภาพความผิดปกติไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ    
4. ทวนสอบเครื่องมือวัดท่ีใชตรวจสอบชิ้นงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. ชนิด  รูปรางของมีดกลึง ดามจับ และการตั้งศูนยมีด (Tool Setting) 
2. วิธีการตรวจความผิดปกติของเครื่องมือตัดและอุปกรณ 
3. ชนิดของเครื่องมือวัดและวิธีการตรวจสอบเครื่องมือวัด 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 
การมอบหมายงาน :  

1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  
เทคโนโลยีการตัดเฉือน เขาถึงไดจาก : http://www.viboon.org/2010/08/17/เทคโนโลยีการตัดเฉือนวั-5/ 
เครื่องมือตัดและการเลือกใชวัสดุ เขาถึงไดจาก : http://secuttingtool.blogspot.com/2013/11/cutting-
tools-selection-turning.html?m=1 
การเลือกใชเครื่องมือตัด เขาถึงไดจาก : http://tpqi-net.tpqi.go.th/tpqi_sa/index.php?page= 
ShowUOC.php&UocId=2685&OCC=DMT 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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1. ชนิด  รูปรางของมีดกลึง ดามจับ และการตั้งศูนยมีด (Tool Setting) 
 การกลึงงานใหเปนรูปรางลักษณะตามแบบท่ีกําหนด จําเปนตองอาศัยมีดกลึงทําหนาท่ีตัดเฉือนออก
ในขณะหมุนงาน มีดกลึงมีหลายลักษณะ รูปรางแตกตางกันออกไปตามการปฏิบัติงาน 
 

 
 

รูปท่ี 2.1 ชนิดของคมตัดเฉือนบนเครื่องกลึงท่ีใชกันท่ัวๆ ไป 
 
 1.1 ชนิดของดามจับมีดกลึงและการทํางานของมีดกลึง 
 รูปรางลักษณะมีดกลึงท่ีทํามาจากเหล็ก High speed steel ชนิดนี้มีขนาดเล็ก ซ่ึงจะตองใชรวมกับดาม
จับ สวนชนิดท่ีเปนแทงใหญไมตองใชดามจับ 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.2 มีดกลึง 
 

 ลักษณะของดามจับซ่ึงมีมีดจับอยูดวย มีดจะโผลออกมาเฉพาะคมตัด ตองไมโผลออกมามากเกินไป
เพราะจะทําใหแตกหักไดใหขณะใชงาน 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.3 ดามจับและมีดกลึง 
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 ลักษณะของมีดเล็บ (Tipped tool) จะเปนชิ้นเล็กๆ บางๆ ซ่ึงมีความแข็งสูง มีราคาแพง เหมาะกับงาน
ท่ีมีความแข็งมากๆ การลับคมจะแตกตางไปกวามีดกลึงท่ัวๆไป 
 

 
 

รูปท่ี 2.4 มีดเล็บ 
 
 ลักษณะของดามจับ จะมีชื่อเรียกแตกตางกันออกไปตามรูปรางและการใชงาน 
  1. ดามมีดจับตรง (Straight tool holder) 
  2. ดามมีดจับเอียงขวา (Right hand tool holder) 
  3. ดามมีดจับเอียงซาย (Left hand tool holder 
 

 
 

รูปท่ี 2.5 ดามจับตรง 
 

 
 

รูปท่ี 2.6 ดามมีดจับเอียงขวา 
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รูปท่ี 2.7 ดามจับเอียงซาย 
 

 ดามมีดท้ัง 3 แบบนิยมใชกลึงงานท่ัว ๆ ไปและใชกันมาก ดามมีดจะถูกเจาะเอียงทํามุมประมาณ       
15-20 องศา เพ่ือใหคมมีดสูงและไมเกิดการเสียดสีขณะทํางานนอกจากเฉพาะคมเทานั้น 
 1.2 การประกอบมีดกลึงเขากับดามจับ 
 การประกอบมีด (Tool) เขากับดามมีด (Tool holder) เม่ือนําไปจับยึดดวยปองมีด (Tool post) และ
ปอมมีดนี้จะถูกจับยึดอยูบนCompound rest 
 สิ่งท่ีตองคํานึงถึงกอนลงมือทํางานคือ 
 - ดามมีดและตัวมีด จะตองโผลออกมาจากท่ีจับเพียงเล็กนอย เพ่ือความแข็งแรงและปลอดภัยในการ
ทํางาน 
 - ปลายคมตัดจะตองอยูเหนือแนวศูนยกลางของงานประมาณ 0-5 องศา เพ่ือไมใหเกิดการงัดในขณะ
ทํางาน 
 - มุมหลบหนามีด (Front clearance) จะหลบประมาณ 10 องศา เพ่ือลดการเสียดสีของงานในขณะทํา
การตัด 
 

 
 

รูปท่ี 2.8 แสดงการทํางานของคมมีด 
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 เม่ือนําดามมีด (Tool holder) มาจับยึดบนปอมมีด (Tool post) ดามมีดนี้จะถูกวางอยูบนลิ่ม 
(Wedge) ซ่ึงมีลักษณะเปนสวนโคง และปรับขยับไดในแนวรัศมีนี้ ลิ่มจะวางอยูบนแหวนรอง สามารถหมุนไป-มา
ไดรอบตัว (360 องศา) ดังนั้นการปรับปลายคมตัด ใหเอียงอยูในระดับตางๆ กับผิวงาน ทําไดโดยการขยับดามมีด
และลิ่มรวมกัน 
 กรรมวิธีการตรวจสอบความสูงของปลายมีด ใหสูงอยูในแนวระดับเสนศูนยกลางของงานกระทําไดโดย
ใหปลายมีดแตะเทียบกับปลายยันศูนยของชุดทายแทน (Tail stock) ซ่ึงปลายของมีด (Tool) จะอยูในระดับเสน
ศูนยกลางของชิ้นงาน 
 

 
 

รูปท่ี 2.9 การตรวจสอบปลายมีดกับยันศูนย 
 

 
 

รูปท่ี 2.10 ระดับปลายมีดจะอยูท่ีเสนศูนยกลาง 
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 ลักษณะการทํางานของดามมีดแบบ Standard tool post แสดงไวดังรูปท่ี 2.11 
 

 
 

รูปท่ี 2.11 แสดงการทํางานของมีดแบบตางๆ 
 
 1.3 ชนิดของมีดกลึงและการทํางาน 
  มีดกลึง (Tool lathe) ท่ีใชในงานกลึงโดยท่ัวๆ ไป จะทํามาจากเหล็กทําเครื่องมือ (Tool steel) ทน
ความรอนไดสูง มีความเหนียว ความแข็ง มีชื่อเรียกอีกอยางวา เหล็กรอบสูง (High speed steel) ถางานท่ีมี
ความแข็งสูงจะใชวัสดุท่ีทํามีดกลึงดวยทังสเตนคารไบด ซ่ึงเรียกวา Carbide tipหรือมีดเล็บ มีดกลึงโดยท่ัวๆ ไป
ในการกลึงปอกผิวจะมีคมตัด 2 ลักษณะ คือ 
  1. มีดกลึงคมตัดขวา (Right hand tool) 
  2. มีดกลึงคมตัดซาย (Left hand tool) 
 

 
 

รูปท่ี 2.12 ชนิดของมีดกลึง 
 

  รูปรางลักษณะและสวนตางๆ ของมีดกลึงมีการเรียกชื่อคือ 
   1. ความยาวของคมตัด 
   2. ลําตัว 
   3. คมตัด 
   4. ปลายคม 
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   5. คมตัดดานหนา 
   6. ผิวขางของคมตัด 
 

 
 

รูปท่ี 2.13 สวนตาง ๆ ของมีดกลึง 
 

 ชนิดของงานกลึงปอกโดยท่ัวๆ ไปแลวมีดกลึงจะกลึงตัดผิวงาน ทําใหเกิดบางาน แบงออกโดยท่ัวๆ ไปได
ดังนี้ 
   1. บาฉาก (Square) 
   2. บาเอียง (Bevelled) 
   3. บาโคง (Filleted) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.14 ลักษณะงานกลึง 
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 การปรับขยับคมมีดใหทําการตัดเฉือนชิ้นงาน จะทําได 2 ทิศทางคือ 
 1. เอียงคมมีดมาทางดานหัวเครื่อง (Head stock) ไมนิยมใชเพราะจะทําใหมีดดีดกลับกินเนื้องานถามีด
หลุด 
 2. เอียงคมมีดมาทางชุดทายแทน (Tail storck) นิยมใชงานกันมาก เม่ือมีดหมุนจะไมกินเนื้องาน 
 

 
 

รูปท่ี 2.15 แสดงการตั้งมีดกลึงเอียงเขาหาหัวเครื่อง 
 

 
 

รูปท่ี 2.16 แสดงการตั้งมีดกลึงเอียงหนีหัวเครื่อง 
 
2. วิธีการตรวจความผิดปกติของเครื่องมือตัดและอุปกรณ 
 2.1 การตั้งมีดกลึงทํางาน 
 ลักษณะของมีดท่ีตั้ง ต่ํากวาศูนยกลาง เม่ือตัดเฉือนแลวจะเกิดการตักเฉือนไมหมด ทําใหเกิดการหักได
งาย คมมีดอาจจะแตกบิ่นชิ้นงานงานเสียหายได ลักษณะของมีดท่ีตั้ง พอดีศูนยกลางของงาน การปาดผิวหนา
ของงาน หรือการตัดขาดจะทําไดดีโดยท่ีมีดและงานไมเสียหาย ลักษณะของมีดท่ีตั้ง อยูกวาศูนยกลางของงาน 
ปลายมีดจะอัดกับงาน ทําใหแตกหัก และงานจะถูกตัดเฉือนไมตลอด 
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รูปท่ี 2.17 ตั้งมีดพอดีศูนย 
 

 มุมของมีดกลึงท่ีเหมาะกับวัสดุงาน 
 มีดกลึงโดยท่ัวไปจะเปนแทงสี่เหลี่ยมตัน ซ่ึงมีซ้ือขายกันอยูท่ัวไป ท้ังยังแบงเปนขนาดตางๆ ตามการใช
งานกอนท่ีจะนํามีดกลึงไปใชงาน จะตองมีการลับแตงมีดใหเกิดคมตัดเสียกอน สวนตางๆ ท่ีถูกลับออกไปจะทําให
เกิดมุมข้ึน ซ่ึงมีเรียกดังนี้ 
  - มุมคายเศษ (Top rake angle) มีไวสําหรับคายเศษโลหะ 
  - มุมคมตัดหนา (Front cutting angle) 
  - มุมหลบหนา (Front clearance angle ) 
  - มุมหลบขาง (Side rake angle) 
  - มุมคมตัดขาง (Side cutting angle) 
  - มุมหลบขาง (Side clearance angle) 
 

 
 

รูปท่ี 2.18 ภาพดานขางของมีดกลึง 
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Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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รูปท่ี 2.19 ภาพดานหนาของมีดกลึง 
http://golfphetchabun.blogspot.com/ 

 
 ลักษณะคมตัด (Tool angle) เม่ือทําการตัดเฉือนผิวงาน ปลายคมตัดจะแตะอยูท่ีผิวงาน ทําการเฉือน
ตัดออกดวยมุมตัด และดันเศษโลหะคายออกทางดานมุมคาย และลดการเสียดสีดวยการทํามุมหลบ 
  - กรณีมีดกลึงท่ี ไมมีมุมคาย เศษโลหะ ขณะทําการตัดเฉือน เศษจะหักเปนชิ้นเล็กๆ 
  - กรณีมีดกลึงท่ี มีมุมคาย เศษโลหะ ขณะทําการตักเฉือน เศษจะหักเปนชิ้นๆ 
 
3. ชนิดของเครื่องมือวัดและวิธีการตรวจสอบเครื่องมือวัด 
 3.1 เวอรเนียรคาลิปเปอร 
 เปนเครื่องมือท่ีมีความแมนยําท่ีสามารถใชในการวัดระยะท้ังในและภายนอก มีหลายแบบ แตโดยท่ัวไปจะ
เปนเวอรเนียรคาลิปเปอรตามรูป 
  หมายเลข 1 วัดความโตภายนอก   4 - 5 สเกลบรรทัด   
   2 วัดความโตภายใน   6 - 7 สเกลเลื่อน   
   3 วัดความลึก    8 สกรูล็อค 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.20 เวอรเนียรคาลิปเปอร 

http://4.bp.blogspot.com/-pSLceWlw4vg/UgChYKU8d-I/AAAAAAAAADk/PgRTjQ8pYuc/s1600/8.39.jpg


  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 

  

46 

 3.2 ไมโครมิเตอร 
 บางครั้งเรียกวาวัดกรูเกจไมโครเมตรเปนอุปกรณท่ีผสมผสานสกรูสอบเทียบใชกันอยางแพรหลายสําหรับ
การวัดท่ีแมนยําของระยะทางขนาดเล็กในสาขาวิศวกรรมเครื่องกลและเครื่องจักรกลเชนเดียวกับการซ้ือขาย
เครื่องจักรกลมากท่ีสุดพรอมกับเครื่องมือมาตรวิทยาอ่ืน ๆ เชนสายโทรศัพท เวอรเนียและวัดเสนผาศูนยกลาง
ดิจิตอล ไมโครมิเตอรมักจะมี แตไมเสมอไปในรูปแบบของคาลิปเปอร 
 ไมโครมิเตอรสามารถแบงออกเปนสองชนิด 
  - ไมโครมิเตอรชนิดวัดภายนอก 
  - ไมโครมิเตอรชนิดวัดภายใน 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.21 ไมโครมิเตอร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 

  

47 

ตารางท่ี 2.1 แสดงรายละเอียดหนาท่ีแตละสวนประกอบของไมโครมิเตอร 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ลักษณะใดท่ีบงบอกถึงสภาพท่ีพรอมใชงานของเครื่องมือตัด 
 ก. มีรอยบิ่น  
 ข. มีรอยไหมเล็กนอย  
 ค. มีรอยแตกราว 
 ง. มีรอยไหมรุนแรง 
2. ใบมีดท่ีพรอมใชงานตองมีลักษณะอยางไร 
 ก. มีรอยแตก 
 ข. มีรอยบิ่น 
 ค. ไมมีรอยสึกหรอ  
 ง. มีรอยไหมรุนแรง 
3. ดอกสวานท่ีพรอมใชงานตองมีลักษณะอยางไร 
 ก. สารเคลือบผิวหลุดลอก  
 ข. มีรอยบิ่น 
 ค. บิดงอ 
 ง. ดอกสวานสั้น 
4. เม่ือตรวจพบความผิดปกติเกิดข้ึนกับเครื่องมือตัดเฉือนควรปฏิบัติอยางไร 
 ก. รายงานหัวหนางาน 
 ข. แกไขทันที 
 ค. ปรึกษาเพ่ือนรวมงาน 
 ง. จดบันทึกความผิดปกติ  
5. สิ่งท่ีไมควรทําเม่ือตรวจพบความผิดปกติของเครื่องมือตัดเฉือน 
 ก. รายงานหัวหนางาน 
 ข. แกไขทันที  
 ค. ปรึกษาเพ่ือนรวมงาน 
 ง. จดบันทึกความผิดปกติ 
6. ขอใดเปนวิธีการแจงความผิดปกติท่ีถูกตองท่ีสุด 
 ก. จดบันทึก 
 ข. รายงานหัวหนางาน  
 ค. รายงานผูจัดการ 
 ง. รายงานฝายซอมบํารุง 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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7. ลักษณะใดของเครื่องมือวัดท่ีเหมาะสมท่ีจะนํามาใชงาน 
 ก. บิดงอ  
 ข. มีสติ๊กเกอรติดบงบอกสถานะ  
 ค. ไมผานการทวนสอบ 
 ง. มีสนิม 
8.แนวทางปฏิบัติท่ี ถูกตองท่ีสุดกอนนําเครื่องมือวัดมาใชงาน 
 ก. สอบถามเพ่ือนรวมงานกอนนํามาใช 
 ข. หัวหนางานสั่งใหนําเครื่องมือมาใช 
 ค. ทวนสอบความเท่ียงตรงของเครื่องมือ  
 ง. มีสติ๊กเกอรบงบอกสถานะติดท่ีเครื่องมือ 
9. สิ่งท่ี ไม ควรปฏิบัติในการนําเครื่องมือวัดมาใชงาน 
 ก. สอบถามเพ่ือนรวมงานกอนนํามาใช  
 ข. หัวหนางานสั่งใหนําเครื่องมือมาใช 
 ค. เครื่องมือผานการทวนสอบแลว 
 ง. มีสติ๊กเกอรบงบอกสถานะ การทวนสอบติดท่ีเครื่องมือวัด 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ตรวจสภาพของเครื่องมือตัดเฉือนไดถูกตองตามลักษณะงานผลิต 
2. ชี้บงความผิดปกติของเครื่องมือตัดเฉือนและอุปกรณไดถูกตองตามลักษณะงานผลิต 
3. รายงานสภาพความผิดปกติไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ    
4. ทวนสอบเครื่องมือวัดท่ีใชตรวจสอบชิ้นงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
 ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. ตรวจสภาพของเครื่องมือตัดเฉือนไดถูกตองตามลักษณะงานผลิต 
2. ชี้บงความผิดปกติของเครื่องมือตัดเฉือนและอุปกรณไดถูกตองตามลักษณะงานผลิต 
3. รายงานสภาพความผิดปกติไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ    
4. ทวนสอบเครื่องมือวัดท่ีใชตรวจสอบชิ้นงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

แบบบันทึก 
 

รายการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ 

1. ตรวจการรั่วซึมของคราบน้ํามันบริเวณเครื่อง 
 

 ปกติ    
 ผิดปกติ…………………………. 

2. ตรวจระดับสารหลอลื่นของเครื่องกลึง  ปกติ    
 ผิดปกติ…………………………. 

3. ตรวจการทํางานของสวิตซ ปดเปดเครื่องกลึง 
 

 ปกติ    
 ผิดปกติ…………………………. 

3. ตรวจเสียงดังผิดปรกติขณะเปดเดินเครื่องกลึง 
 

 ปกติ    
 ผิดปกติ…………………………. 

4.ตรวจการสั่นสะเทือนท่ีไมปรกติขณะเดินเครื่อง  ปกติ    
 ผิดปกติ…………………………. 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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 กรณีพบความผิดปรกติใหระบุ 
1.ปญหาท่ีพบ………………………………….. 
2.สาเหตุท่ีเกิด........…………………………. 
3.วิธีการแกไข........…………………………. 

 
แบบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.22 แบบท่ีใชในการกลึง 
 

เวลาฝก 1 ชั่วโมง 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
2. 
 

3. 
 

4. 
 
 

ตรวจสภาพของเครื่องมือตัดเฉือน 
ชี้บงความผิดปกติของเครื่องมือตัด
เฉือนและอุปกรณ 
รายงานสภาพความผิดปกติ ได
ถูกตอง  
ท ว น ส อ บ เค รื่ อ ง มื อ วั ด ท่ี ใ ช
ตรวจสอบชิ้นงาน  

       

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 

  

54 

วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ตรวจสภาพของเครื่องมือตัดเฉือนไดถูกตองตามลักษณะงานผลิต 
2. ชี้บงความผิดปกติของเครื่องมือตัดเฉือนและอุปกรณไดถูกตองตามลักษณะงานผลิต 
3. รายงานสภาพความผิดปกติไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ    
4. ทวนสอบเครื่องมือวัดท่ีใชตรวจสอบชิ้นงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 
 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. เตรียมเครื่องมือตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
       1) ตรวจสภาพของเครื่องมือตัดเฉือนได
ถูกตองตามลักษณะงานผลิต 
        2) ชี้บงความผิดปกติของเครื่องมือตัดเฉือน
และอุปกรณไดถูกตองตามลักษณะงานผลิต 
        3) รายงานสภาพความผิดปกติไดถูกตอง
ตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
        4) ทวนสอบเครื่องมือวัดท่ีใชตรวจสอบ

- 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 2 : การเตรียมเครื่องมอืตัดเฉือน 
และเครื่องมือวัด 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

ชิ้นงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบ
กิจการ 

 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 - ถาขีดของยันศูนยทายแทนไมตรงกัน จะทําใหการกลึงงานยาว ๆ ดวยการยันศูนยทายทอนมีขนาดหัว
และทายไมเทากันซ่ึงเรียกวาเรียว ดังนั้น จะตองปรับศูนยทายแทนท้ังสองสวนใหตรงกันเสมอ 
 - การกลึงปอกละเอียดจะตองปอนกินลึกครั้งละนอย ๆ และมีอัตราปอนกินงานชา ๆ การหลอเย็นจะทํา
ใหผิวงานละเอียดข้ึน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกเครื่องท่ีจะวัดขนาดงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับชิ้นงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับมีดกลึง 
 - ตองถอดประแจขันหัวจับออกจากหัวจับทุกครั้งท่ีขันงานเสร็จ 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 3 : การลับมีดกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 2 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ลับมีดดวยแทนรองลับไดรูปรางตามมาตรฐานกําหนด 
2. วัดคามุมมีดกลึงหลังการลับไดตามมาตรฐานกําหนด      
3. จัดเก็บมีดเพ่ือรอการใชงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. วิธีการใชเครื่องเจียร และเทคนิคการลับมีดกลึง  
2. วิธีการวัดคามุมมีดกลึงและการใชเกจวัดมุม (Screw pitch gauge, Angle gauge)  
3. วิธีการจัดเก็บมีดกลึง       

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 
การมอบหมายงาน :  

1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
    บรรณานุกรม :  
    http://golfphetchabun.blogspot.com/ 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 3 : การลับมีดกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 

  

57 

1. วิธีการใชเครื่องเจียร และเทคนิคการลับมีดกลึง  
 ในการลับมีดกลึงเราตองมีความตั้งใจในการทํางานเพราะวาหากเราลับมีดกลึงผิดจากแบบ หรือไมไดมุม
มีดท่ีถูกตอง จะทําใหไมสามารถท่ีจะทําการกลึงได เพราะมุมมีดไมสามารถตัดเฉือนเหล็กได หรือทําใหอายุการใช
งานของคมตัดสั้นลง ชนิดของเครื่องมี 2 แบบ คือ 
 1) เจียระไนแบบลับคมตดั 
 เปนเครื่องเจียระไนมีขนาดเล็กสามารถเคลื่อนท่ีไดงาย ติดตั้งอยูบนโตะงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1 เจียระไนแบบลับคมตัด 
 

 2) แบบลับคมตัดชนิดตั้งพ้ืน 
 เปนเครื่องเจียระไนท่ีมีขนาดใหญจะยึดติดอยูกับพ้ืน มีนา หนักมากเคลื่อนท่ีไดยาก มีโครงสรางของฐาน
ท่ีแข็งแรงม่ันคง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.2 แบบลับคมตัดชนิดตั้งพ้ืน 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 3 : การลับมีดกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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 3) สวนประกอบของเครื่องเจียระไนลับคมตัด 
 - มอเตอร มอเตอรจะเปนสวนประกอบท่ีสําคัญ คือจะเปนตนกําลังในการทํางานของเครื่องเจียระไน
แบบลับคม 

 
 

รูปท่ี 3.3 มอเตอร 
 

 - ลอหินเจียระไน ลอหินจะมี 2 แบบ คือ แบบเม็ดหินหยาบ และแบบเม็ดหินละเอียด 
 

 
รูปท่ี 3.4 ลอหินเจียระไน 

 

 - แผนประกับลอหินเจียระไน มีหนาท่ีจับยึดลอหินเจียระไน จะมี 2 แผน ประดานขางของหิน 
 

 
 

รูปท่ี 3.5 แผนประกับลอหินเจียระไน 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 3 : การลับมีดกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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 - ฝาครอบลอหินเจียระไน เปนสวนท่ีครอบลอหินเจียระไนประมาณ¾ ของลอหิน เพ่ือปองกันอันตราย
จากการเจียระไน 

 
 

รูปท่ี 3.6 ฝาครอบลอหินเจียระไน 
 

 - แทนรับงาน  มีหนาท่ีรองรับชิ้นงานขณะทํา การเจียระไนจะเปนสวนท่ียึดติดกับฝาครอบสวนใน 

 
 

รูปท่ี 3.7 แทนรับงาน   
 

 - กระจกนิรภัย มีหนาท่ีปองกันเศษหินเจียระไนท่ีเกิดจากการเจียระไน กระเด็นเขาตาขณะปฏิบัติงาน 

 
รูปท่ี 3.8 กระจกนิรภัย 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 3 : การลับมีดกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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 - สวิตซเครื่อง มีหนาท่ีในการควบคุมการ เปด – ปด ของมอเตอร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.9 สวิตซเครื่อง 
 

 - ท่ีรองรับงาน ใชสาหรับวางชิ้นงานเจียระไน ท่ีรองรับงานนี้สวนมากจะมีเฉพาะเครื่องเจียระไนแบบลับ
คมตัดชนิดตั้งพ้ืน 
 - ถังน้ํา หลอเย็น ใชสําหรับใสน้ําหลอเย็น เพ่ือระบายความรอนของชิ้นงานขณะเจียระไน 
 - ฐานเครื่อง ทําหนาท่ีรองรับสวนตาง ๆ ของเครื่องเจียระไนซ่ึงฐานเครื่องจะตองยึดติดกับพ้ืนไมให
เคลื่อนท่ีขณะทําการเจียระไน 

 
รูปท่ี 3.10  ฐานเครื่อง  ถังน้ํา หลอเย็น 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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 มุมตาง ๆ ของมีดกลึง มุมตาง ๆ ท่ีสําคัญของมีดกลึง มีดังตอไปนี ้

 
รูปท่ี 3.11 มุมตาง ๆ ของมีดกลึง 

 
  -  มุมเอียงคมตัด เปนมุมเอียงเพ่ือลดแรงตัดเฉือน ขณะท่ีมีดกลึงตัดเฉือนชิ้นงาน 
  -  มุมหลบปลายมีด เปนการลับหลบไมใหปลายมีดเสียดสีกับผิวของชิ้นงาน 
  -  มุมหลบขาง เปนมุมหลบเพ่ือไมใหดานขางมีดสีกับชิ้นงานทําใหคมตัดเฉือนชิ้นงานได 
  -  มุมรวมปลายมีด เปนมุมท่ีเกิดจากการลับมุมเอียงคมตัดกับมุมหลบปลายมีด 
  -  มุมคาย เปนมุมท่ีมีดกลึงคายเศษโลหะออกดานขาง ไดแก มุมคายของมีดกลึงปาดหนา มีด
กลึงปอก สวนมุมคายบน คือมุมคายท่ีอยูดานบน แตคายเศษโลหะเขาหาลําตัดมีด ไดแก มีดกลึงตกรอง มีดกัด 
เปนตน 
 4) ข้ันตอนการลับมีดกลึง การลับมีดจะมีลักษณะการทํางานเหมือนกันกับการลับมีดกลึงตกรอง 
  -  ลับมุมดานหนามีดใหตั้งฉากกับลําตัวมีด พรอมท้ังลับมุมหลบหนามีด เทากับ 8 องศา 
  -  ลับมุมหลบดานขางซาย เทากับ 1 องศา พรอมท้ังลับมุมหลบขางมีด เทากับ 2 องศา 
  -  ลับมุมหลบดานขางขวา เทากับ 1 องศา พรอมท้ังลับมุมหลบขางมีด เทากับ 2 องศา 
  -  ลับมุมคายบนเทากับ 8 องศา 
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รูปท่ี 3.12 ข้ันตอนการลับมีดกลึง 

 
  - การลับมีดไส การลับมีดไสจะมีวิธีลับท่ีคลาย ๆ กัน กับการลับมีดกลึง ตางกันท่ีคาของมุมท่ีลับ 
และขนาดมีดไสโดยท่ัว ๆ ไป จะมีขนาดใหญกวามีดกลึง เพราะตองการความแข็งแรงมากกวา แตก็สามารถใช
ขนาดเทากันได มีดไสมีมุมตาง ๆ  
 ข้ันตอนการเตรียมเครื่อง 
  - เตรียมเครื่องมือตัดหรือชิ้นงานท่ีตองการเจียระไนใหพรอม  ศึกษาวิธีการและหลักการทํางาน
ใหเขาใจกอนลงมือปฏิบัติงาน 
  - ตรวจสอบความพรอมและความเรียบรอยของเครื่องเจียระไนลับคมตัดท่ีจะใช  เชน  
ตรวจสอบระบบไฟฟา  สายไฟฟาและลอหินเจียระไนวามีรอยแตกราวหรือไม  ลอหินท่ือหรือไมระยะหางแทน
รองรับงานเหมาะสมหรือไม 
  - เปดสวิตซตาง ๆ ตามข้ันตอนใหเครื่องเจียระไนหมุน 
   ทําการลับมีดตัดหรือชิ้นงานท่ีเตรียมไวตามข้ันตอนท่ีไดศึกษามา 
  - เม่ือทํางานเสร็จก็ปดสวิตซใหเรียบรอย 
  - ทําความสะอาดหลังจากเลิกใชงานพรอมตรวจดูความเรียบรอยของเครื่องเจียระไน 
 5) การบํารุงรักษาเครื่องเจียระไนลับคมตัด 
  เพ่ือใหอายุการใชงานของเครื่องเจียระไนลับคมตัดใชไดยาวนานจึงมีวิธีการบํารุงรักษา ดังนี้ 
  - กอนใชเครื่องเจียระไนทุกครั้ง ตองตรวจดูความพรอมของเครื่อง หลังใชงานใหทําความ
สะอาดทุกครั้ง 
  - ถากระแสไฟฟามากกวาปกติหรือไมเต็มเฟสหามใชเครื่องเจียระไนลับคมตัด เพราะมอเตอรจะ
ไหม 
  -  แตงหนาลอหินเจียระไน ท้ัง 2 ขาง ใหสมดุล จะทําใหเครื่องเจียระไน ไมสั่นสะเทือน 
  - ไมควร กดลับชิ้นงานเจียระไน กับผิวหนาหินเจียรนัยมากเกินไป เพราะจะทําใหหินแตกได 
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  - หม่ันตรวจตราความเรียบรอยของเครื่องเจียระไนลับคมตัดทุกจุดใหอยูในสภาพดีพรอมใชงาน
เสมอ หากเห็นจุดชํารุดเสียหาย ควรตรวจซอมทันที 
  - ตรวจดูลอหินเจียระไนวามีรอยราวหรือรอยบิ่นหรือไม เม่ือลอหินเจียระไนไมคมควรทําการ
แตงหนาหินเจียระไนใหม 
  - ควรตรวจสอบระยะหางของแทนรองรับเปนประจํา โดยควรใหมีระยะหางมากท่ีสุดไมเกิน 3 
มิลลิเมตรเพ่ือปองกันชิ้นงานหรือเครื่องมือตัดหลุดเขาไปในระหวางลอหิน 
  - หลังเลิกใชงานทุกครั้ง ควรปดสวิตซและทําความสะอาดเครื่องเจียระไน สมํ่าเสมอ 
 6) ความปลอดภัยในการใชเครื่องเจียระไนลับมือ อุบัติเหตุท่ีเกิดข้ึนกับผูปฏิบัติงาน ขณะใชเครื่อง
เจียระไนลับมือบอย ๆ คือ ผงเศษเหล็กหรือผงเศษหินกระเด็นเขาตา นิ้วมือถูกลอหินเจียระไนตัดขาด ลอหินแตก
กระเด็นมาถูกผูใช และไฟฟาดูดความปลอดภัยในการใชเครื่องเจียระไนลับมือ ดังนี้ 
  - ตรวจสภาพเครื่องเจียระไนกอนใชงาน 
  - หามใชเครื่องเจียระไนลับมือ ในขณะท่ีสภาพรางกายไมพรอม 
  - การแตงกายตองรัดกุมขณะใชเครื่องเจียระไนลับมือ 
  - ตองสวมแวนตานิรภัย กันเศษเหล็กเขาตา 
  - การเจียรนัยชิ้นงาน ควรยืนอยูในทาท่ีพรอมปฏิบัติงาน 
  - การลับชิ้นงาน กับลอหินเจียระไนตองจับชิ้นงานใหแนน 
  - การเจียระไนท่ีมีชิ้นงานขนาดเล็กใหจับชิ้นงานดวยคีม 
  - ขณะเจียระไนชิ้นงานควรจุมน้ําหลอเย็นบอย ๆ เพ่ือลดความรอน 
  - การเจียระไนลับคมตัด ชิ้นงาน หามใสถุงมือ เนื่องจากจะเปนเหตุใหเกิดอันตรายตอนิ้วมือของ
ผูใช ไดงาย 
  - การเจียระไนลับคมตัด หามใชผารองรับชิ้นงาน 
  - การลับคมตัดชิ้นงานหามใชหินดานขางลับ เพราะอาจทําใหหินแตกได 
  - ไมควรกมหนา ใกลกับลอหินเจียระไนเกินไป 
  - เพ่ือความปลอดภัย ในการใชงานเครื่องเจียระไนลับคมตัด ตองพึงระมัดระวังอันตราย ท่ี
อาจจะเกิดข้ึนได อยูเสมอ 
 
2. วิธีการวัดคามุมมีดกลึงและการใชเกจวัดมุม (Screw pitch gauge, Angle gauge)  
 2.1 ใบวัดมุม 
 ใชสําหรับในการวัดมุมของชิ้นงานสามารถวัดมุมไดตั้งแต 0 - 180 องศา 
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รูปท่ี 3.13 ใบวัดมุม 

 
 1) การใชงานใบวัดมุม 
 ใบวัดมุมเปนเครื่องมือวัดมุมท่ีสามารถใชงานไดสะดวกรวดเร็ว ใหคาความละเอียดพอประมาณ วัดขนาด
ของมุม 0องศา ถึง 180 องศา เหมาะสําหรับใชวัดมุมตางๆ ของมีดกลึง มีดใส ชิ้นงานท่ีมีลักษณะทํามุมไมเกิน 
180 องศา และบางครั้งใชสําหรับการรางเสนแบงมุมบนโลหะแผน 
 2) ลักษณะโครงสรางสวนประกอบใบวัดมุม 
 ใบวัดมุมนิยมสรางจากเหล็กไรสนิม ประกอบดวยสวนหัวท่ีมีลักษณะเปนใบครึ่งวงกลมสรางขีดสเกลแบง
องศาเริ่มตั้งแต 0 – 180 องศา สวนกานใบท่ีทําหนาท่ีประกบกับชิ้นงานจะมีลักษณะเปนแขนยางประมาณ 6 นิ้ว 
สามารถปรับหมุนไปมาบนจุดหมุนท่ีสามารถปรับความฝดดวยแปนเกลียว สวนปลายยอดของกานใบ จะทําเปน
มุมแหลมและมีเสนบอกตําแหนงสําหรับชี้ใหตรงกับเสนแบงองศา 
 ใบวัดมุมสมัยปจจุบันมีลักษณะโครงสรางสวนประกอบคลายๆ กับใบวัดมุมท่ีกลาวมาขางตน แตจะมี
ลักษณะบอบบางกวา มีสวนท่ีแตกตางกันตรงท่ีการสรางสเกลและสวนปลายยอดของแขนวัด กลาวคือ ใบวัดมุม
ในยุคปจจุบันจะสรางสเกลแบงองศาเริ่มจาก 0 -180 องศา ใหมี 2 วงซอนกันอยู แตเริ่มตําแหนง 0 องศา ในแต
ละดานเพ่ือใหสะดวกตอการอาน และสวนปลายยอดแขนวัดสรางใหมีลักษณะเปนตะขอ มีเสนบอกตําแหนงเพ่ือ
ชี้ใหตรงกับเสนแบงองศา 
 

 
 

รูปท่ี 3.14 การใชงานใบวัดมุม 
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 3) การแบงสเกลของใบวัดมุม 
 ใบวัดมุมสมัยเกาจะแบงสเกลองศาคลายกับใบวัดมุมครึ่งวงกลม โดยเริ่มจากดานซาย ตั้ง 0-180 องศา 
ซ่ึงอยูทางขวา แบงสเกลแตละชองมีคาเทากับ 1 สวนใบวัดมุมท่ีนิยมใชอยูในปจจุบัน จะมีการแบงสเกลตัวเลข
ขององศาออกเปน 2 วง คือ วงในและวงนอก โดยเริ่มจากดานซายและดานขวา ตั้งแต 0 องศา ไปถึง 180 องศา 
แตละชองสเกล มีคา 1 การสรางสเกลตัวเลของศา 2 วงดังกลาวทําใหสามารถอานคามุมแหลมและมุมปานไดใน
เวลาเดียวกัน ไมจําเปนตองนําคาท่ีอานไดมาลบออกจากมุม 180 องศา เชน ใบวัดมุมสมัยเกาท่ีมีตัวเลขแบงสเกล
องศาเพียงวงเดียว 
 2.2 เกจวัดมุมดอกสวาน 
 ใชวัดมุมของดอกสวานแตละดานซ่ึงจะมีคามุมดานละ 59 องศา เกจวัดมุมนี้จะวัดมุมดอกสวานไดเฉพาะ 
ดอกสวานท่ีมีมุมรวม 118 องศา เทานั้น 

 
รูปท่ี 3.15 เกจวัดมุมดอกสวาน 

 
 1)  การลับดอกสวาน 
  ในการเจาะชิ้นงานถาใชดอกสวานท่ีคมและลับมุมท่ีถูกตอง จะทําใหงานท่ีเจาะมีผิวเรียบแตถาใชดอก
สวานท่ีท่ือ จะทําใหปากรูเจาะตอนท่ีสวานทะลุออกมามีครีบเยินรอบปากรูทําใหเสียเวลาในการลบคมมาก ดอก
สวานท่ีท่ือจะสังเกตไดจากริมขอบของคมหลัก จะถูกลบใหหายไป ซ่ึงคมสวนนี้สามารถลับใหมไดอีกโดยใชหิน
เจียระไน ขณะลับดอกสวานจะตองระวังไมใหสวนท่ีลับนั้นไหม ตองหม่ันจุมน้ําอยูเสมอ ดอกสวานท่ีรอนมาก ๆ 
จะไหม ทําใหความแข็งแรงของคมสวานเสียไป ดังนั้น การลับดอกสวานควรจะพิจารณาถึงวัสดุท่ีจะเจาะและมุม
จิกท่ีถูกตองเหมาะสม  
 2) ข้ันตอนการลับดอกสวานมีดังนี้  
  ตรวจสอบสภาพเครื่องเจียระไนกอนทําการลับ 
  - ปรับแทนพักงานใหหางหินเจียระไนประมาณ 3 มิลลิเมตร 
  - ตรวจสอบมุมของดอกสวานกอนทําการลับ 
  - จับดอกสวานใหถูกวิธี เพ่ือชวยใหการหมุนลับดอกสวานไดสะดวก 
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  - ตองใหแกนดอกสวานทํามุม 59 องศา กับผิวหนาหินเจียระไน เพ่ือใหไดมุมท่ีปลายดอกสวาน
ท่ีถูกตอง เพราะการเจาะวัสดุท่ัว ๆ ไปใชมุมท่ีปลายดอกสวาน 118 องศา เพราะฉะนั้นจึงไดมุมขางละ 59 องศา 
ซ่ึงเปนคาท่ีถูกตอง 
  - ขณะลับตองนําดอกสวานจุมน้ําหลอเย็นบอย ๆ เพ่ือระบายความรอน ลับดอกสวานสลับกันที
ละขาง จนไดขนาดมุมเทากันตามตองการ 

 
รูปท่ี 3.16 ข้ันตอนการลับดอกสวาน 

https://www.thaibuiltin.com/?page_id=919 
 

 
 

รูปท่ี 3.17 การตรวจสอบดอกสวาน 
 

 3) วิธีการลับดอกสวาน 
  - หินเจียระไนจะตองหมุนเขาหาตัว 
  - ตรวจสอบมุมของดอกสวาน 

https://www.thaibuiltin.com/wp-content/uploads/2010/12/Bit1.jpg
https://www.thaibuiltin.com/wp-content/uploads/2010/12/Bit2.jpg
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  - วางดอกสวานบนแทนรองรับ ใชมือซายจับท่ีปลายดอกสวาน หางออกมาประมาณ 40 
มิลลิเมตร และมือขวาจับท่ีกานดอกสวาน 
  - กดกานดอกสวานลงใหดาน “FLANK” สัมผัสหนาหินเจียระไน 
  - ลักษณะท่ีคมดานนอก สัมผัสหนาหินเจียระไนตอนเริ่มเจียระไนดาน “FLANK” ของดอก
สวาน ขณะลับดอกสวานตองจุมน้ําระบายความรอนบอย ๆ ไมใหปลายคมจิกดอกสวานไหม กดดอกสวานกับ
หนาหินและแทนรองรับเบาๆจับดานหมุนและกอเขาหาหินเจียระไนเพียงเบา ๆ พรอมกับหมุนเล็ก 
 4) ขอควรคํานึงถึง 
  ในการลับคมตัดของดอกสวานท่ีใชงานกันท่ัว ๆ ไป มุมคมตัดของดอก สวานจะมีคามุมเปน 
118 องศา ครึ่งหนึ่งเทากับ 59 องศา เพราะฉะนั้น การทาบคมตัดของดอกสวานจะตองวางทาบใหไดมุม 59 
องศากับผิวหนาของลอหินเจียระไน แลวจึงกดดอกสวานพรอมกับหมุนใหลับชวงดานหลังใหเกิดมุมหลบ เพ่ือลด
การเสียดสีและทําใหเกิดคมตัดข้ึน 
 2.3  เกจวัดมุมเกลียวสามเหล่ียม  (Center Gage)  
 ใชเปนเครื่องมือวัดสําหรับวัดมุมมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยมและใชตั้งมีดกลึงเกลียวสามเหลี่ยม โดยท่ัว ๆ 
ไปจะมีมุมรวมยอดเกลียว  60  องศา  ยกเวนเกลียววิตเวอตมีมุมรวม  55  องศา 
 

 
 

รูปท่ี 3.18 เกจวัดมุมเกลียวสามเหลี่ยม 
 
3. วิธีการจัดเก็บมีดกลึง  
 - ตรวจสอบความพรอมของเครื่องเจียระไนกอนเปดเครื่องใชงานทุกครั้ง เชน ตรวจสอบระบบไฟฟา ลอ
หินเจียระไน ฝาครอบลอหินเจียระไน ฯลฯ เปนการตรวจสอบวาอุปกรณตาง ๆ ดังกลาวอยูในสภาพท่ีพรอมจะใช
งานและมีความปลอดภัยหรือไม 
 - การแตงกายตองรัดกุม ไมรุมราม ไมผูกเน็กไท ผมไมยาวรุงรัง 
 - ตองสวมแวนตานิรภัยทุกครั้งท่ีปฏิบัติงาน 
 - ตองมีกระจกนิรภัยและอยูในสภาพพรอมท่ีจะใชงาน เพ่ือปองกันเศษโลหะกระเด็นเขาตา 
 - ตองปรับระยะหางแทนรองรับงานใหอยูในระยะหางไมเกิน 3 มม. ปองกันชิ้นงานหลุดเขาไปขัดกับลอ
หินเจียระไน ลอหินเจียระไนอาจจะแตกกระเด็นโดยผูปฏิบัติงานได 

https://4.bp.blogspot.com/-Qdu-FZBOWvI/WBrkP3e9Z0I/AAAAAAAAB-M/AHV0nH5FvxEpfgP1t8uW4ye6IlqNLiJfwCLcB/s1600/77.png
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 - เม่ือลอหินเจียระไนท่ือหรือเกิดรอยบิ่น จะตองทําการแตงหนาลอหินเจียระไนใหม มิฉะนั้นผูปฏิบัติงาน
จะตองออกแรงกดชิ้นงานท่ีนํามาลับมากเพราะหินท่ือ อาจจะทําใหพลาดไปโดนลอหินเจียระไน ทําใหเกิด
อุบัติเหตุได 
 - หามใชผาจับเครื่องมือตัดหรือชิ้นงานท่ีนํามาเจียระไน เพราะผาอาจจะติดเขาไปในลอหินเจียระไนท่ี
กําลังหมุน และทําใหมือติดเขาไปดวยทําใหเกิดอันตรายได 
 - ในขณะเริ่มเปดสวิตซเครื่องเจียระไนเพ่ือปฏิบัติงานจะตองระมัดระวังไมยืนตรงกับลอหินเจียระไน 
เพราะในชวงท่ีเริ่มเปดเครื่องใหม ๆ ลอหินเจียระไนจะมีแรงเหวี่ยงมาก ถาลอหินเจียระไนเกิดรอยแตกราวอยู
กอนอาจกระเด็นออกมาถูกผูปฏิบัติงานทําใหเกิดอุบัติเหตุได 
 - เครื่องเจียระไนทุกเครื่องจะตองมีการติดตั้งสายดินเพ่ือปองกันไฟฟาดูดผูปฏิบัติงาน 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอใดท่ีควรคํานึงเปนอันดับแรกในการลับมีดกลึง 
 ก. รูปแบบงานท่ีจะทําการกลึง  
 ข. ชนิดของวัสดุ 
 ค. วิธีการกลึง 
 ง. ชนิดของเครื่องกลึง 
2. วัสดุใดใชในการลับมีดกลึง  
 ก. กระดาษทราย 
 ข. ตะไบ 
 ค. ลอหินเจียรไน  
 ง. หินลับมีด 
3. เครื่องจักรชนิดใดเหมาะสมกับการลับมีดกลึง 
 ก. เครื่องเจาะ 
 ข. เครื่องเจียรไน  
 ค. เครื่องไส 
 ง. เครื่องกัด 
4. มุมชนิดใดท่ีไมเก่ียวของกับการลับมีดกลึง 
 ก. มุมคลาย 
 ข. มุมหลบ 
 ค. มุมตัด 
 ง. มุมจิก  
5. มุมใดมีผลตอเศษวัสดุงานกลึง 
 ก. มุมหลบ 
 ข. มุมตัด 
 ค. มุมคลาย  
 ง. มุมจิก 
6 . มุมชนิดใดมีผลตออายุการใชงานของใบมีด 
 ก. มุมจิก 
 ข. มุมตัด 
 ค. มุมคลาย 
 ง. มุมหลบ  
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7. ขอใดไม ควรปฏิบัติในการจัดเก็บใบมีด 
 ก. ชโลมน้ํามัน 
 ข. ใสกลองรวมกับเครื่องมือชนิดอ่ืน 
 ค. หอดวยผา 
 ง. ติดไวกับปอมมีด 
8. การจัดเก็บใบมีดท่ี ถูกตองท่ีสุด ควรปฏิบัติอยางไร 
 ก. ชโลมน้ํามัน 
 ข. ใสกลองแยกจากเครื่องมือชนิดอ่ืน  
 ค. หอดวยผา 
 ง. ติดไวกับปอมมีด 
9. สภาพท่ีไมเหมาะสมในการจัดเก็บมีดกลึง 
 ก. เก็บในหองปรับอุณหภูมิ  
 ข. เก็บในท่ีท่ีหยิบใชสะดวก 
 ค. เก็บในตูเก็บเครื่องมือ 
 ง. เก็บแยกจากเครื่องมือชนิดอ่ืน 
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หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 3 : การลับมีดกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 3 : การลับมีดกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1.30 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ลับมีดดวยแทนรองลับไดรูปรางตามมาตรฐานกําหนด 
2. วัดคามุมมีดกลึงหลังการลับไดตามมาตรฐานกําหนด      
3. จัดเก็บมีดเพ่ือรอการใชงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. ลับมีดดวยแทนรองลับไดรูปรางตามมาตรฐานกําหนด 
2. วัดคามุมมีดกลึงหลังการลับไดตามมาตรฐานกําหนด 
3. จัดเก็บมีดเพ่ือรอการใชงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

แบบงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.19 แบบท่ีใชในการกลึง 

 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 3 : การลับมีดกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1.30 ชั่วโมง 
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เวลาฝก 1.30 ชั่วโมง 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 

2. 
 

3. 
 
 

ลับมีดดวยแทนรองลับไดรูปราง
ตามมาตรฐานกําหนด 
วัดคามุมมีดกลึงหลังการลับไดตาม
มาตรฐานกําหนด 
จัด เก็บ มีดเพ่ือรอการใช งาน ได
ถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 

       

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
 
 
  



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 3 : การลับมีดกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1.30 ชั่วโมง 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 3 : การลับมีดกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1.30 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 

1. ลับมีดดวยแทนรองลับไดรูปรางตามมาตรฐานกําหนด 
2. วัดคามุมมีดกลึงหลังการลับไดตามมาตรฐานกําหนด      
3. จัดเก็บมีดเพ่ือรอการใชงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

 
คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. ทําการลับมีดกลึง ใหผูปฏิบัติทําตามดังตอไปนี้ 
       1) ลับมีดดวยแทนรองลับใหไดรูปรางตาม
มาตรฐานกําหนด 
       2) วัดค า มุม มีดกลึ งหลั งการลับ ไดตาม
มาตรฐานกําหนด      
       3) จัดเก็บมีดเพ่ือรอการใชงานไดถูกตองตาม
มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

- 

  



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 1 : การเตรียมการผลิต 
 
หัวขอวิชา 3 : การลับมีดกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1.30 ชั่วโมง 
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ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยาง
เดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 - ถาขีดของยันศูนยทายแทนไมตรงกัน จะทําใหการกลึงงานยาว ๆ ดวยการยันศูนยทายทอนมีขนาดหัว
และทายไมเทากันซ่ึงเรียกวาเรียว ดังนั้น จะตองปรับศูนยทายแทนท้ังสองสวนใหตรงกันเสมอ 
 - การกลึงปอกละเอียดจะตองปอนกินลึกครั้งละนอย ๆ และมีอัตราปอนกินงานชา ๆ การหลอเย็นจะทํา
ใหผิวงานละเอียดข้ึน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกเครื่องท่ีจะวัดขนาดงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับชิ้นงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับมีดกลึง 
 - ตองถอดประแจขันหัวจับออกจากหัวจับทุกครั้งท่ีขันงานเสร็จ 
 
 
 

 



 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก 
หนวยการฝกท่ี 2  การผลิตช้ินงานดวยกระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 





  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 2 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ปรับตั้งความเร็วรอบของหัวจับไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
2. ปรับตั้งอัตราการปอนเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ปรับตั้งศูนยของเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
4. ปรับตั้งมุมปอมมีดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. ความสัมพันธระหวางมีดกลึง กับชนิด และคุณสมบัติของ วัสดุท่ีจะทําการกลึง (Cutting Tools & 
Cutting condition ) 
2. ชนิด และวิธีการใชอุปกรณประกอบเครื่องกลึง  
3. หลักการปรับตั้งศูนยเครื่องมือตัด 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 
การมอบหมายงาน :  

1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  

    http://golfphetchabun.blogspot.com/ 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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1. ความสัมพันธระหวางมีดกลึง กับชนิด และคุณสมบัติของ วัสดุท่ีจะทําการกลึง (Cutting Tools & 
Cutting condition ) 
 1.1 ความเร็วรอบ  ความเร็วตัดและอัตราปอน 
 

 
รูปท่ี 4.1 ทิศทางการหมุนรองชิ้นงานและการเคลื่อนท่ีของมีดตัด 

 
  - ความเร็วรอบ 
  ความเร็วรอบ  (Speed)  หมายถึง  ความเร็วรอบของชิ้นงานหรือความเร็วรอบของเครื่องมือตัด
ท่ีหมุนไดในเวลา  1 นาที  มีหนวยวัดเปนรอบตอนาที  (Revolution  Per  Minute : RPM) 
  ตัวอยางเชน 
  ตองการกลึงงานท่ีทําจากเหล็กเหนี่ยว  ขนาดเสนผานศูนยกลาง  20  มม.  เม่ือทําการคํานวณ
ความเร็วรอบแลวจะใชความเร็วรอบไมกิน  500  รอบตอนาที  ดังนั้น  ชางจะตองตั้งความเร็วรอบในการกลึง
งานชิ้นนี้ท่ีความเร็วรอบไมเกิน  500  รอบตอนาที  แตถาตั้งความเร็วรอบไมถูกตอง  เชน  ตั้งเร็วจนเกินไป คม
มีดตัดจะสึกหรออยางรวดเร็ว  ตองเสียเวลาลับมีดตัดใหม  สิ้นเปลืองมีดตัดหรือถาตั้งความเร็วรอบชาเกินไป  จะ
เสียเวลาในการปอนกินงานมาก  ทําใหงานเสร็จชา  ไดชิ้นงานนอยกวาความเปนจริง 
  สูตร 

 
หมายเหตุ สูตรนี้ใชกับระบบเมตริก 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 
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สูตร 

 
หมายเหตุ          สูตรนี้ใชกับระบบอังกฤษ 
 
  - ความเร็วตัด 
 ความเร็วตัด  (Cutting  Speed)  หมายถึง  ความเร็วท่ีคมมีดตัด  ตัดหรือปาดผิวโลหะออกเม่ือชิ้นงาน
หมุนไปครอบ  1  รอบ  ซ่ึงมีดตัดจะตองปาดผิวโลหะออกเปนเสนยาวเทากับเสนรอบวงของชิ้นงานพอดี  หนวยวัด
ความเร็วตัดคิดเปนเมตรตอนาที 
  ตัวอยางเชน 
  ชิ้นงานทําจากเหล็กเหนี่ยว  ท่ีมีขนาดเสนผานศูนยกลาง  2  มม.  ดังนั้น  เสนรอบวงของชิ้นงาน
จะเทากับ  62.80 มม. หรือ  0.0628  เมตร  และถาชิ้นงานหมุนดวยความเร็วรอบ  500  รอบตอนาที  ดังนั้น
ความเร็วตัดจะเทากัน  0.0628  x  500  =  31.40  เมตรตอนาที ความเร็วตัดนี้นักวิชาการไดทําการกําหนดคา
มาตรฐาน  สําหรับการคํานวณความเร็วรอบแตละเครื่องจักรกลไวแลว 
  - ขอพิจารณาในการเลือกความเร็วตัดจากเครื่องกลึง 
  วัสดุชิ้นงานท่ีมีความเข็ง  จะใชคาความเร็วจัดต่ํากวาชิ้นงานท่ีออน 
  วัสดุมีดตัด เชน  มีดกลึง  ดอกสวาน  มีดกัด  ถาทําจากเหล็กรอบสูง  (HSS)  0ใชความเร็วตัดต่ํา
กวามีดตัดท่ีทําจากโลหะแข็ง 
  ขนาดหนาตัดหรือความหนาของเศษโลหะ  ถากลึงหรือตัดชิ้นงานทีละนอยหรือปอนกินไมลึก
เกินไป  จะใชความเร็วตัดไดสูงกวาการปอนกินงานครั้งละมาก ๆ 
  การหลอเย็น  ถาชิ้นงานมีการหลอเย็นท่ีเหมาะสมกับวัสดุชิ้นงาน  จะใชความเร็วตัดไดสูงกวาการ
กลึงงานท่ีไมมีการหลอเย็น 
  ชนิดและขนาดของเครื่องจักรกล  ถาเปนเครื่องจักรกลท่ีมีขนาดใหญและเครื่องท่ีใหมกวาจะ
สามารถใชกลึงงานไดมากกวา  เร็วกวาและใชความเร็วตัดไดมากกวา 
  - อัตราปอน  (Feed) 
  การปอนตัด  หมายถึง  ระยะทางการเดินปอนมีดไปตามความยาวของชิ้นงาน  ในแตละรอบของ
การปอนตัด  อาจพิจารณาความหนาของเศษตัดการปอนตัด  0.2  มม.  มีดกลึงจะเคลื่อนท่ีปอนตัดงานเปน
ระยะทาง  0.2  มม.  ตามความยาวของงานหมุนไป  1  รอบ  ถาชิ้นงานหมุน  10  รอบ  ระยะทางของมีดจะ
เคลื่อนท่ีเปนระยะทางเทากับ  10 x 0.2  =  2  มม. 
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  การปอนตัดมี  2  ลักษณะคือ  การปอนตัดหยาบ  และปอนตัดละเอียด 
  - การปอนตัดหยาบ  ใชในการปอนตัดเม่ือกลึงงานระยะแรกท่ียังเหลือขนาดอีกมาก  สามารถ
ปอนกลึงหยาบเพ่ือกลึงงานไดรวดเร็ว 
  - การปอนตัดละเอียด  ใชในการปอนตัดละเอียด  เม่ือกลึงงานท่ีไดขนาดใกลเคียงท่ี
ตองการ  การปอนละเอียดจะทําใหผิวท่ีไดจากการกลึงมีผิวท่ีเรียบมากกวาการกลึงหยาบ 
  - ความลึกในการปอนมีด  (Depth  of  cut) 
  ความลึกท่ีเกิดข้ึนจากการปอนตัดมีดลึกเขาไปในงานจะทําใหเศษโลหะไหลออกมา  เชน  ชิ้นงาน
เสนผาศูนยกลาง  20  มม. ถากลึงงานแลวงานจะถูกลดขนาด  4  มม.  งานจะเหลือเสนผาศูนยกลาง  16  มม. 
  การปอนกินลึกและมีดแตละครั้ง  จะข้ึนอยูกับความละเอียดและความแข็งของวัสดุเปนสําคัญ
การใชอัตราปอนสามารถเลือกใหสูงได  ถากําลังของเครื่องดีพอ  ความเข็งของวัสดุงานนอย  ก็สามารถปอนไดมาก 
ถาหากปอนชิ้นงานใหลึกแลวจองลดอัตราปอนกินใหนอยลง  สิ่งท่ีสําคัญซ่ึงจะตองพิจารณาความเร็วตัดท่ีใชให
ถูกตองท่ีสุด  ความลึกและอัตราปอนเหมาะสมท่ีสุดเพ่ือประหยัดเวลาในการทํางาน 
  ความสัมพันธระหวางการใชความเร็วตัดกับอัตราปอน 
  - ถาอัตราปอน  (Feed)  มาก  ความเร็วรอบในการกลึงจะตองลดลงเม่ือการปอนมีดมีความลึก
คงท่ี 
  - ถาความเร็วรอบในการกลึงมากอัตราปอน  (Feed)  จะตองลดลงเม่ือการปอนมีดมีความลึก
คงท่ี 
  - ถาความลึกของมีดปอนกลึงมากข้ึน  ความเร็วรอบจะตองลดลงเม่ืออัตราปอนคงท่ี 
 
  - การคํานวณความเร็วตัดและความเร็วรอบ 
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ตัวอยาง  ตองการกลึงชิ้นงานท่ีทําจากเหล็กเหนียว  (St. 40)  มีเสนผานศูนยกลาง  30  มม.   โดยใชความเร็วตัด
จากการเปดตาราง  25  เมตร/นาที  จงคํานวณหาความเร็วรอบท่ีจะใชในการกลึงงานนี้ 

 วิธีคํานวณ     

 
 ดังนั้นความเร็วรอบในการกลึงานครั้งนี้ไมเกิน  265  รอบ/นาที  เชน  ถาเครื่องกลึงมีข้ันความเร็ว
รอบ  150, 200, 250, 300,500  ฯลฯ  รอบ/นาที  ดังนั้นจะใชความเร็วรอบข้ัน  250  รอบ/นาที   
  - การใชตารางความเร็วจากตาราง  Logarithm 
กลึงชิ้นงานทองเหลือง  ขนาดชิ้นงาน  80  มม.  ความเร็วตัด  60  เมตร/นาที  เวลาท่ีปอน  0.1  นาที  ใหหา
ความเร็วรอบท่ีเหมาะสม  และอัตราปอน 
  วิธีหา  ลากเสนตรงจุดขนาดชิ้นงาน  80  มม.  เสนซายสุดตาราง  ลากเสนใหขนานกับเสน
ความเร็วตัดลากเสนความเร็วตัด  60  ม./นาที  ใหขนาดกับเสนขนาดเสนผาศูนยกลาง 
  เสนขนาดเสนผาศูนยกลาง  และสนความเร็วตัดไปชนกับเสนความเร็วรอบ  ซ่ึงจะลากเปน
มุม  450  จากตารางอานคาไดความเร็ว  250  รอบ/นาที  ลากเสนเวลา  0.1  นาที  ตรงเสนในแนวดิ่ง  ขนานกับ
เสนความเร็วตัดไปชนกับเสนความเร็วรอบ  250  มม.  ลากเสนข้ึนไปหาเสนอัตราปอน 
  ตัวอยาง  
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รูปท่ี 4.2 แผนชารทแสดงความสัมพันธระหวางความเร็วตัด / ความเร็วรอบ / เวลาทํางาน 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

https://2.bp.blogspot.com/-23pVEvZrNrA/WDO9L1JARdI/AAAAAAAACxs/hDmSP1UtPxYFOhGGiheAdnimPdWULkbaACLcB/s1600/6554.jpg


  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 

  

83 

ตารางท่ี 4.1 คาความเร็วตัดงานกลึงและอัตราปอนกลึง 
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ตารางท่ี 4.2 คาความเร็วตัดงานกลึงและอัตราปอนกลึง  เมตร/นาที 

 
 

ตารางท่ี  ****คาความเร็วตัดงานกลึงเกลียว  เมตร/นาที 

 
 

2. ชนิด และวิธีการใชอุปกรณประกอบเครื่องกลึง  
 เครื่องกลึง  (Lathe)  เปนเครื่องจักรกลท่ีสามารถทํางานข้ันพ้ืนฐานไดเปนอยางดี โดยลักษณะการ
ทํางาน จะยึดชิ้นงานจะหมุนอยูกับท่ีและมีดเคลื่อนท่ีเขาตัดเฉือนชิ้นงาน 

 2.1 สวนประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย 
 เครื่องกลึงยันศูนยมีสวนประกอบท่ีสําคัญๆ อยูหลายชิ้น สามารถแยกเปนสวนประกอบใหญๆ ไดเปน 6 
สวนสําคัญคือ 

  หัวเครื่องกลึง (Head Stock) 
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หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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  แทนเลื่อน (Carriage) 
  ยันศูนยทาย (Tail Stock) 
  ฐานเครื่องกลึง (Bed) 
  ระบบปอน (Feed Mechanism) 
  เครื่องมือและอุปกรณท่ีใชกับเครื่องกลึง 

 
รูปท่ี 4.3 สวนประกอบของเครื่องกลึงยันศูนย 

 

  1) หัวเครื่องกลึง (Head Stock) 
  หัวเครื่องกลึง เปนสวนประกอบท่ีอยูบนฐานเครื่องทางดานซาย ภายในหัวเครื่องมีชุดเฟองทด
สงกําลังสําหรับบังคับหัวจับท่ีจับชิ้นงานใหหมุน ชุดเฟองทดสําหรับเปลี่ยนความเร็วรอบสามารถปรับความเร็ว
รอบระดับตางๆ ใหเหมาะสมกับลักษณะงานแตละประเภท 

  2) แทนเล่ือน (Carriage) 
  แทนเลื่อน เปนชิ้นสวนท่ีเคลื่อนท่ีไป-มา ตามความยาวรางเลื่อน สามารถเคลื่อนท่ีดวยมือและ
อัตโนมัติโดยมีชุดเฟองทดและคันบังคับ ทําใหแทนเลื่อนทํางานในระบบอัตโนมัติตาง ๆ 

  แทนเล่ือนมีสวนประกอบหลักคือ 
   - แทนเลื่อนขวาง (Cross Slide) อยูบนแทนเลื่อน เคลื่อนตัวไปมาในแนวตั้งฉากกับ
รางเลื่อน ทําหนาท่ีปรับปอนมีดกลึงใหเคลื่อนตัวเขาออก เพ่ือตัดเฉือนวัสดุงานและกลึงปาดหนาชิ้นงาน 
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หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
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   - แทนปอมมีด (Compound Rest) อยูบนแทนเลื่อนขวาง โดยมีปอมมีด   (Tool 
Post)   สําหรับจัดยึดมีดกลึง สามารถปรับตั้งมุมใหเอียงสําหรับทําการกลึงเรียวไดดวย 

   - แทนเลื่อนบน  (Top Slide) เปนสวน ท่ีอยู ระหวางแทน เลื่อนขวางและปอม
มีด   สามารถเลื่อนใหเคลื่อนท่ีเขาตัดเฉือน และสามารถใชในการกลึงเรียวได 
   - ปอมมีด (Tool Post) ใชในการจับมีดกลึงในการตัดเฉือนชิ้นงาน 

 
รูปท่ี 4.4 สวนประกอบของแทนเลื่อน 

  
  3) ชุดยันศูนยทาย (Tail Stock) 
  ชุดยันศูนยทายแทน ทําหนาท่ีประคองชิ้นงานโดยการใชยันศูนยหรือเจาะชิ้นงานโดยใชอุปกรณ
อ่ืนชวย เชน หัวจับดอกสวาน ชุดยันศูนยทาย สามารถเลื่อนไป- มาไดบนรางเลื่อนแทนเครื่องกลึง 
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รูปท่ี 4.5ชุดยันศูนยทายแทน 
 

  4) ฐานเครื่องกลึง (Bed) 
  ฐานเครื่อง ผลิตข้ึนจากเหล็กหลอสีเทา (Gray Cost Iron) เพราะมีคุณสมบัติรับแรงสั่นสะเทือน
ไดดี ทําหนาท่ีรองรับสวนประกอบท้ังหมดของตัวเครื่องกลึง ไดแกหัวเครื่อง ชุดแทนเลื่อน และชุดยันศูนยทาย 
  5) ระบบปอน (Feed Mechanism) 
  ชุดระบบปอนเปนชุดท่ีมีความสัมพันธกับระบบสงกําลัง ใชกลึงอัตโนมัติซ่ึงประกอบดวยสวน
ตางๆ คือ ชุดเฟองปอน เพลานํา และเพลาปอน แตละสวนจะทํางานสัมพันธและเก่ียวของกัน ดังรูป 
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รูปท่ี 4.6 สวนประกอบของชุดระบบปอน 

 

 
รูปท่ี 4.7 โยกชุดเฟองปอน 
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  6) ชุดเฟองปอน (FEED GEAR) ใชสําหรับทดสงกําลังไปใหเพลานําและเพลาปอนในการกลึง
อัตโนมัติ เพลานําใชสําหรับกลึงเกลียว เพลาปอนใชสําหรับกลึงปอกผิวอัตโนมัติ ชุดเฟองปอนมี 2 แบบ ไดแก ดัง
รูปท่ี 1.6 และ 4.7 

  - แบบเปด (Open Type) เปนชุดเฟองท่ีอยูภายนอก เปนเฟองแบบเกาใชมานานแลว (ดังรูป
ท่ี 1.6) 

 
 
 

รูปท่ี 4.8 ชุดเฟองแบบเปด 
 

  - แบบปด (Close Type) เปนชุดเฟองท่ีทํางานเชนเดียวกับระบบเปด ซ่ึงไดมีการพัฒนาทําให
การใชงานสะดวกยิ่งข้ึน ชุดเฟองปอนแบบเปดและแบบปดมีขอแตกตางกันตรงท่ีการมองเห็นเฟอง 
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รูปท่ี 4.9 ชุดเฟองแบบปด 

  
  -  เพลานํา (LEADSCREW)  ใชสําหรับกลึงเกลียว ตัวเพลานําเปนเกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู ดังรูป
ท่ี 1.8  
  -  เพลาปอน (FEED SHAFT) ใชสําหรับกลึงปอกผิวอัตโนมัติ ตัวเพลาเปนเพลากลมมีรองลิ่ม 
ดังรูป 
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รูปท่ี 4.10 ตําแหนงเพลานําและเพลาปอน 

 

 1.2 เครื่องมือและอุปกรณท่ีใชกับเครื่องกลึง 
  1) หัวจับสามจับพรอมเปนหัวจับท่ีใชจับงานกลมโดยท่ีท้ังสามฟนจะเคลื่อนท่ีเขาออกพรอมกัน 
ลักษณะการจับฟนจับจะแบงออกเปน 2 แบบ ฟนจบัในและฟนจับนอกสามารถถอดเปลี่ยนได 

 
รูปท่ี 4.11 หัวจับแบบสามจับพรอม 
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  2) หัวจับสี่จับอิสระ ใชจับงานลักษณะท่ีเปนเหลี่ยม โดยฟนจับจะเคลื่อนท่ีอิสระตอกัน ฟนจับ
สามารถจับในและนอกไดในตัวเดียว 

 
รูปท่ี 4.12 หัวจับแบบสี่จับอิสระ 

 

  3) จานพา ใชประกอบรวมกับหวงพาและยันศูนย ในการพาชิ้นงานหมุน ในการกลึงระหวาง
ศูนย 

 
รูปท่ี 4.13 จานพา 
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  4) หวงพา ใชประกอบรวมกับจานพาและยันศูนย ในการพาชิ้นงานหมุนในการกลึงระหวาง
ศูนย 

 
รูปท่ี 4.14 หวงพา 

  
  5)  กันสะทาน ใชกับงานท่ีมีความยาวมาก เพ่ือปองกันการโกงงอของชิ้นงานขณะทํางาน  กัน
สะทานท่ีใชอยูท่ัวไป กันสะทานท่ัวไปจะมี 2 แบบ คือแบบตามชิ้นงานและแบบตายตัว 

 
 

รูปท่ี 4.15 กันสะทาน 
 

  6)  ยันศูนย เปนอุปกรณท่ีประคองชิ้นงานปองกันการแกวงของงาน จะแบงออกเปน 2 ชนิด 
คือศูนยเปนและศูนยตาย ศูนยเปนจะใชประกอบรวมกับยันศูนยทายแทน สวนใหญจะใชมุม 60 องศา 
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หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต
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หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
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หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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รูปท่ี 4.16 ยันศูนย 

  
  7)  ดานมีดกลึง ไวสําหรับจับมีดกลึงท่ีมีขนาดเล็กและสั้นเชนมีดควานรู มีดกลึงเกลียวใน หรือ
มีดเล็บ (Carbide Insert Tool Holder) 

 
รูปท่ี 4.17 ดามมีดกลึง 

  
  8)  ลอพิมพลาย     เปนอุปกรณท่ีทําลายใหกับชิ้นงานเพ่ือความสวยงายและกันลื่นลอพิมพลาย
มีท้ังลายตรง ลายขวาง ลายหยาบ และลายละเอียด 
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รูปท่ี 4.18 ลอพิมพลาย 

 

 1.3)   ชนิดของเครื่องกลึง 
  เครื่องกลึงท่ีใชในอุตสาหกรรมท่ัวไปท่ีนิยมใชกันมีอยูหลายชนิด  แตท่ีนิยมใช คือเครื่องกลึง
ชนิดยันศูนย เพราะเปนเครื่องจักรกลข้ันพ้ืนฐานใชสําหรับทําชิ้นงานเครื่องมือกล เครื่องกลึงเปนจุดรวมของ
เครื่องจักรกลท้ังหมด เนื่องจากสามารถทํางานไดหลายรูปแบบในเครื่องกลึงตัวเดียวกัน การศึกษาเก่ียวกับ
เครื่องกลึงจะตองศึกษาจากเครื่องกลึงยันศูนยเปนข้ันพ้ืนฐาน 
 

 
รูปท่ี 4.19 เครื่องกลึงเทอเรตแนวตั้ง (Vertical Turret Lathe) 

  

https://sites.google.com/site/krrmwithikarphlitt/neuxha-sara/bth-thi-4-kheruxng-klung/16.png?attredirects=0
https://sites.google.com/site/krrmwithikarphlitt/neuxha-sara/bth-thi-4-kheruxng-klung/17.png?attredirects=0


  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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รูปท่ี 4.20 เครื่องกลึงเทอเรตแนวนอน (Horizontal Turret Lathe) 
  

 
รูปท่ี 4.21 เครื่องกลึงหนาจาน (Facing Lathe) 
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ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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รูปท่ี 4.22 เครื่องกลึงยันศูนย (Center Lathe) 
 
3. หลักการปรับตั้งศูนยเครื่องมือตัด 
 การกลึงงานทุกครั้งมีความสําคัญอยางยิ่ง ท่ีตองตั้งคมมีดกลึงใหไดศูนยกับชิ้นงาน การตั้งคมมีดกลึงใหได
ศูนยกลางกับชิ้นงานนั้น ทําไดโดยยึดมีดกลึงใหแนนกับแทนปอมมืด จากนั้นนําไปเทียบกับยันศูนยทายแทนของ
เครื่องกลึง 
 1) คมมีดกลึงอยูตรงศูนยกลาง 
 เม่ือคมมีดกลึงอยูพอดีกับเสนศูนยกลางของงานมุมคาย(Rake Angle = Y) มุมลิ่ม (Wedge Angle = B) 
และมุมหลบ (Clearance Angle = a) ในตําแหนงงานกลึง จะเทากับมุมของมีดกลึง 
 2) คมมีดกลึงอยูสูงกวาศูนยกลาง 
 เม่ือคมมีดกลึงอยูสูงกวาเสนศูนยกลางของงานมุมในตําแหนงงานจะมีผลทําใหมุมคาย (Y) โตข้ึนกวาเดิม 
คายโลหะข้ึนไดงายข้ึน ในขณะเดียวกันมุมหลบ (a) จะเล็กลงกวาเดิม จะเกิดความฝดมากระหวางผิวงานกับผิว
ของมีดกลึง 
 3) คมมีดกลึงอยูต่ํากวาศูนย 
 เม่ือคมมีดกลึงอยูต่ํากวาเสนศูนยกลางของงานในมุมตําแหนงงานกลึง จะมีผลทําใหมุมคาย (Y) เล็กลง
กวาเดิมการคายเศษโลหะออกจากผิวงานทําไดยาก มุมหลบ (a) จะโตข้ึนกวาเดิม ความฝดระหวางผิวงานกับผิว
มีดกลึงจะลดลง 
 วิธีการตั้งศูนยมีดกลึง 
 - นํายันศูนยมาใสกับศูนยทายแทน 
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หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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รหัสหลักสูตร: 0920022090805 
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หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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รูปท่ี 4.23 แสดงการตั้งศูนยมีดกลึง 
 

 - นํามีดกลึงและแผนรองมีดมาใสกับปอมมีด  
 - นําปลายยันศูนยและปลายมีดกลึงมาเทียบกัน  หากปลายมีดกลึงสูงหรือต่ํากวาปลายยันศูนย  ใหทํา
การปรับท่ีแผนรองมีดใหปลายมีดตรงกับปลายยันศูนยของเครื่องกลึง   
 -   ขันสกรูล็อคมีดกลึงใหแนน และตรวจสอบศูนยปลายมีดอีกครั้ง 

 
 

รูปท่ี 4.24 แสดงปลายมีดกลึงและปลายยันศูนยของเครื่องกลึงตรงกัน 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอใดเปนหนวยของความเร็วรอบของหัวจับ 
 ก. รอบ/นาที  
 ข.มิลลิเมตร/นาที 
 ค. เซนติเมตร/นาที 
 ง. เมตร/นาที 
2. ขอใด ไม เก่ียวของกับการปรับตั้งความเร็วรอบของหัวจับ 
 ก. รูปรางชิ้นงาน   
 ข. ชนิดของวัตถุดิบ 
 ค.ขนาดของวัตถุดิบ 
 ง. ชนิดของมีดกลึง 
3. ถาชิ้นงานใหญแลวปรับความเร็วรอบสูงจะเกิดผลอยางไร 
 ก. มีดแตกงาย     
 ข. ชิ้นงานหลุดกระเด็น   
 ค. ผิวงานไมเรียบ 
 ง. งานเปนครีบ 
4. ขอใดเปนหนวยของความเร็วของอัตราการปอนเครื่องมือตัดเฉือน 
 ก. รอบ/นาที 
 ข.มิลลิเมตร/รอบ   
 ค. เซนติเมตร/รอบ 
 ง. เมตร/รอบ 
5. ขอใด ไม เก่ียวของกับการปรับตั้งอัตราการปอนเครื่องมือตัดเฉือน 
 ก. ความเร็วรอบของหัวจับ 
 ข. ชนิดของวัตถุดิบ 
 ค. ขนาดของเครื่องกลึง  
 ง. ชนิดของมีดกลึง 
6. กรณีปรับอัตราการปอนเครื่องมือตัดเฉือนต่ํามีวัตถุประสงคใด 
 ก. ชิ้นงานท่ีตองการความเรียบผิว  
 ข. ชิ้นงานท่ีมีขนาดใหญมาก 
 ค. ชิ้นงานท่ีมีขนาดเล็ก 
 ง. ชิ้นงานไมกลม 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี  2 :การผลิต ช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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7. ขอใดเปนการตั้งศูนยของเครื่องมือตัดเฉือนท่ีถูกตอง 
 ก.ตั้งใหขนานกับรางเลื่อน 
 ข.ตั้งใหตรงกับศูนยกลางของชิ้นงาน  
 ค.ตั้งใหตั้งฉากกับชิ้นงาน 
 ง. ตั้งใหชิดกับปอมมีด 
8. ขอใดไมใชผลจากการตั้งศูนยเครื่องมือตัดเฉือนสูงกวาศูนยชิ้นงาน 
 ก. ผิวงานไมเรียบ 
 ข. ชิ้นงานหลุด 
 ค. ใบมีดแตกหัก 
 ง. ผิวงานเปนครีบ  
9. ขอใดเปนผลจากการตั้งศูนยเครื่องมือตัดเฉือนต่ํากวาศูนยชิ้นงาน 
 ก. ผิวงานเรียบ 
 ข. ชิ้นงานไมไดฉาก 
 ค. ชิ้นงานไมกลม 
 ง. ชิ้นงานเปนติ่ง 
10. การปรับตั้งมุมปอมมีดพิจารณาจากอะไร 
 ก. แบบและรูปรางชิ้นงาน   
 ข. ชนิดของวัตถุดิบ 
 ค. ขนาดของวัตถุดิบ 
 ง. ขนาดของเครื่องจักร 
11. ทําไมตองมีการปรับตั้งมุมปอมมีด 
 ก. เพ่ือใหทํางานไดตรงตามแบบ  
 ข. เพ่ือความปลอดภัยในการทํางาน 
 ค. เพ่ือความรวดเร็วในการทํางาน 
 ง. เพ่ือยืดอายุการใชงานของใบมีด 
12. ถามุมปอมมีดไมไดองศาจะสงผลตอชิ้นงานอยางไร 
 ก. อายุการใชงานของใบมีดลดลง 
 ข. ไมไดงานตามแบบ   
 ค. ทํางานไดไมรวดเร็ว 
 ง. ไมมีความปลอดภัยในการทํางาน 
 

 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี  2 :การผลิต ช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

11     

12     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี  2 :การผลิต ช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ปรับตั้งความเร็วรอบของหัวจับไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
2. ปรับตั้งอัตราการปอนเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ปรับตั้งศูนยของเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
4. ปรับตั้งมุมปอมมีดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. ปรับตั้งความเร็วรอบของหัวจับไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
2. ปรับตั้งอัตราการปอนเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ปรับตั้งศูนยของเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
4. ปรับตั้งมุมปอมมีดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

แบบงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.25 แบบท่ีใชในการกลึง 

 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี  2 :การผลิต ช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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เวลาฝก 1 ชั่วโมง 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 

2. 
 

3. 
 

4. 
 

ปรับต้ังความเร็วรอบของหัวจับได
เหมาะสมกับลักษณะงาน 
ปรับตั้งอัตราการปอนเครื่องมือตัด
เฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
ปรับตั้งศูนยของเครื่องมือตัดเฉือน
ไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
ปรับตั้งมุมปอมมีดไดเหมาะสมกับ
ลักษณะงาน 

       

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 

 
  



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี  2 :การผลิต ช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี  2 :การผลิต ช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ปรับตั้งความเร็วรอบของหัวจับไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
2. ปรับตั้งอัตราการปอนเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. ปรับตั้งศูนยของเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
4. ปรับตั้งมุมปอมมีดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
 

เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

 
คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. ทําการปรับตั้งเครื่องกลึง ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
      1) ปรับตั้งความเร็วรอบของหัวจับไดเหมาะสม
กับลักษณะงาน 
       2) ปรับตั้งอัตราการปอนเครื่องมือตัดเฉือนได
เหมาะสมกับลักษณะงาน 
       3) ปรับตั้ งศูนยของเครื่องมือตัดเฉือนได
เหมาะสมกับลักษณะงาน 
         4) ปรับตั้งมุมปอมมีดไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

- 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี  2 :การผลิต ช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 4 : การปรับตั้งเครื่องกลึง 
 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฏิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยาง
เดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฏิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 - ถาขีดของยันศูนยทายแทนไมตรงกัน จะทําใหการกลึงงานยาว ๆ ดวยการยันศูนยทายทอนมีขนาดหัว
และทายไมเทากันซ่ึงเรียกวาเรียว ดังนั้น จะตองปรับศูนยทายแทนท้ังสองสวนใหตรงกันเสมอ 
 - การกลึงปอกละเอียดจะตองปอนกินลึกครั้งละนอย ๆ และมีอัตราปอนกินงานชา ๆ การหลอเย็นจะทํา
ใหผิวงานละเอียดข้ึน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกเครื่องท่ีจะวัดขนาดงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับชิ้นงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับมีดกลึง 
 - ตองถอดประแจขันหัวจับออกจากหัวจับทุกครั้งท่ีขันงานเสร็จ 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 6 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จับยึดชิ้นงานไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
2. ควบคุมความเร็วรอบและอัตราปอนเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. กลึงปาดหนาไดถูกตองตามแบบกําหนด 
4. กลึงปอกผิวไดถูกตองตามแบบกําหนด 
5. เจาะรูนําศูนย และกลึงตัดไดถูกตองตามแบบกําหนด 
6. ตรวจชิ้นงานท่ีผลิตไดถูกตองตามแบบกําหนด 
7. วางชิ้นงานในภาชนะบรรจุไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
8. รายงานผลการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 

หัวขอสําคัญ :  
1. ข้ันตอนและวิธีการการจับยึดชิ้นงาน  
2. เทคนิคการปอนเครื่องมือตัดเฉือน 
3. ข้ันตอนการกลึง  
4. การอานแบบชิ้นงานพ้ืนฐาน (Drawing)  
5. วิธีการการตรวจสอบชิ้นงาน  
6. การใชภาชนะบรรจุชิ้นงาน 
7. วิธีการเขียนรายงาน 
8. วิธีการใชเครื่องมือวัด 

 

อุปกรณชวยฝก :  
1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการใก 

 

การมอบหมายงาน :  
1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 

การวัดและประเมินผล :  
1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 6 ชั่วโมง 
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บรรณานุกรม :  
http://golfphetchabun.blogspot.com/ 
https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
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1. ข้ันตอนและวิธีการการจับยึดช้ินงาน  
 การกลึงปาดหนาเปนข้ันตอนแรกของการกลึงงาน เพราะชิ้นงานท่ีทําการตัดมา จะไมเรียบ ไมไดฉาก 
และไมไดขนาดความยาวตามท่ีแบบกําหนด จึงตองทําการกลึงปาดหนาใหเรียบ และไดขนาดตามแบบงาน
เสียกอน ข้ันตอนการกลึงปาดหนา มีรายละเอียดดังนี้ 
 - ทําการจับยึดชิ้นงานบนหัวจับ 
 

      
 

รูปท่ี 5.1 แสดงการจับยึดชิ้นงานบนเครื่องกลึง 
 

 - ยึดมีดกลึงเขากับปอมมีดและตั้งศูนย 

      
 

รูปท่ี 5.2 แสดงการตั้งศูนยมีดกลึง 
 

2. เทคนิคการปอนเครื่องมือตัดเฉือน 
 2.1 วิธีหาความเร็วรอบ ความเร็วตัดและระยะปอนมีดกลึงจากตาราง 
  - ความเร็วตัด (Cutting Speeds) ความเร็วรอบ (Speeds) และอัตราปอน (Feeds) 
  - ความเร็วตัด หมายถึง ความเร็วท่ีคมมีดตัดปาดผิวโลหะออกเม่ือชิ้นงานหรือมีดตัดหมุนไปครบ 
1 รอบ มีหนวยวัดเปนเมตรตอนาที (ม./นาที: m pm) หรือ ฟุตตอนาที(ฟุต/นาที : f pm) 
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  - ความเร็วรอบ หมายถึง ความเร็วท่ีชิ้นงานหรือมีดตัดหมุนรอบตอหนึ่งหนวยเวลา มีหนวยวัด
เปนรอบตอนาที(R PM = revolutions per minute) 
  - ความเร็วตัดเปนมาตรฐานท่ีกําหนดมาใหตามลักษณะของมีดตัด ชนิดของวัสดุ ความลึกใน
การปอนกินวัสดุทํามีดตัดและวิธีการหลอเย็นท่ีเหมาะสม 
  - อัตราปอน หมายถึง ระยะการปอนชิ้นงานหรือมีดตัดเขาหาชิ้นงาน เม่ือชิ้นงานหรือมีดตัด
หมุนครบหนึ่งรอบ มีหนวยวัดเปน มม./รอบ หรอื ฟุต/รอบ 
 2.2 ความเร็วขอบ (Surface speed)  
 คือ ความเร็วแลนของจุดใดจุดหนึ่งบนผิวงาน ซ่ึงมีใชในการหมุนของมูเล (Flywheel) ลอหินเจียระไน มี
หนวยวัดเปนเมตรตอวินาที ซ่ึงงานเหลานี้จะตองหมุนเร็วมาก แตความเร็วขอบเม่ือมาใชกับงานกัด งานกลึง งาน
ใส จะเรียกวาความเร็วตัด มีหนวยวัดเปนเมตรตอนาที 
 2.3 สูตรท่ีใชคํานวณความเร็วขอบ 
 ก็คือสูตรคํานวณความเร็วตัดนั่นเองแตคูณดวย 60 เพ่ือเปลี่ยนเวลาเปนวินาที 
 ความเร็วขอบ (V) (ม./วินาที) =  พาย X d (มม.) X n (รอบ/นาที) / 1000 x 60 
 ปกติท่ีขอบลอหินเจียระไนจะกําหนดความเร็วขอบสูงสุดไวไมใหใชความเร็วรอบเกินมิฉะนั้น ลอหินจะ
แตกได ถาใชต่ํากวานี้ลอหินก็จะกินงานนอยหรือสึกหรอเร็ว เชน ความเร็วขอบ 30 เมตรตอวินาที 
 2.4 หลักปฏิบัติงานกลึงปาดหนาช้ินงาน 
 คือ การข้ึนรูปโลหะโดยใหชิ้นงานหมุนรอบตัวเอง โดยมีดกลึงเคลื่อนท่ีเขาหาชิ้นงาน ซ่ึงการเสียดสีนี้
สามารถทําใหเกิดอุณหภูมิสูงถึง 1700°F  
 การกลึงมีสองลักษณะ คือ  
 - การกลึงปาดหนา โดยใชมีดตัดชิ้นงานไปตามแนวขวาง (Across the work) student pressure 
 - การกลึงปอก คือ การเคลื่อนมีดตัดไปตามแนวขนาน กับแนวแกนของชิ้นงาน 
 2.5 ปจจัยสําคัญท่ีทําใหเกิดกระบวนการของการกลึงปอก คือ    
  - อัตราปอน (Feed Rate)  
  - ความเร็วตัด (Cutting Speed) 
  - ระยะปอนลึก (Depth of Cut)  
  - มีดกลึง (Cutting Tool)  
  - ชิ้นงานท่ีตองการทําการตัดเฉือน (Work piece) 
  รวมถึง ขนาดของชิ้นงาน (Work piece Dimension) ความละเอียดของผิวชิ้นงาน (Surface 
Roughness) เศษกลึง (Chip) การสึกหรอของมีดกลึง (Tool Wear) 
 2.6 ปจจัยท่ีสําคัญท้ังหมดท่ีใชในงานกลึงปอกดวยมีดกลึงอินเสิรทมีดังตอไปนี้ 
  - เง่ือนไขของคมตัด (Edge condition) 
  - ความยาวของคมตัด (Edge length) 
  - วิธีการจับยึดชิ้นงาน (Work holding method) 
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  - สวนประกอบของวัสดุ (Component material) 
  - ความหนาของเม็ดมีด (Insert thickness) 
  - เกรดของเม็ดมีด (Insert grade) 
  - อายุของการสึกหรอ (Wear lift) 
  - มุมตัด (Approach angle) 
  - กําลัง (Power) clamping bore bar 
  - น้ําหลอเย็น (Coolant) 
  - ตนทุนของคมตัด (Edge cost) 
  - การหักเศษ (Chip breaker) 
  - รัศมีปลายมีด (Nose radius) 
  - มุมประกอบของใบมีดกลึง (Included angle) 
  - อัตราปอน (Feed rate) 
  - ระยะปอนลึก (Depth of cut) 
  - ความเร็วรอบ (RPM)  
 2.7 ความเรว็ตัด (Cutting speed)  
 คือ ความเร็วท่ีคมมีดกลึงตัด หรือปาดผิวโลหะออก เม่ือโลหะหมุนครบ 1 รอบ คมมีดกลึงก็จะตัดโลหะ
เปนแนวตัดยาวเทาเสนรอบวงพอดี ความเร็วตัดมีหนวยเปน เมตร/นาที 
 หลักเกณฑการเลือกใชความเร็วตัดมีดังนี้ คือ  
  -  วัสดุท่ีใชทําเครื่องมือตัด (Cutting tools) ท่ีทํามาจากเหล็กรอบสูง (High Speed Steel)  
สามารถใชความเร็วตัดเปน 2 เทา ของความเร็วตัดของมีดท่ีทํามาจากวัสดุเหล็กคารบอน สวนวัสดุคมตัดท่ีมี
สวนผสมพิเศษออกไปสามารถใชความเร็วตัดไดกวาเหล็กรอบสูง 
  - ชนิดของวัสดุ (Material) ท่ีจะนํามาทําการตัดเฉือน โดยท่ัว ๆไปวัสดุงานท่ีแข็งมากจะใช
ความเร็วตัดชากวาวัสดุท่ีออนกวา 
  - รูปรางของคมตัด (Form Cutting Tool) มีผลตอการทํางานมาก เชน มีดตัดงานขาดจะใช
ความเร็วรอบต่ํากวามีดกลึงปอกผิว 
  - ความลึกในการตัด (Depth of Cut) ถาปอนตัดลึกจะใชความเร็วรอบนอยกวาปอนตัดตื้น 
  - อัตราปอน (Rate of Feed) ในการปอนตัดงานหยาบ เชน อัตราปอน 3 มม. ความเร็วท่ีใชใน
การตัดจะตํ่ากวาการปอนตัดข้ันสุดทาย เชน อัตราปอนตัด 0.13 มม. เปนตน จะใชความเร็วรอบไดสูง coolant 
direct and indirect 
  - การระบายความรอน (Cutting lubricant) ความเร็วตัดของวัสดุบางชนิดอาจเพ่ิมใหสูงข้ึนได
เม่ือมีการระบายความรอนท่ีถูกตอง ซ่ึงสารระบายความรอนนี้ จะชวยรักษาอุณหภูมิของคมตัดไมใหรอนสูง
เกินไปขณะทํางาน 
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  - การจับงานใหม่ันคงแข็งแรง (Rigidity of the Work) ในกรณีงานท่ีถูกจับดวยหัวจับ โผล
ออกมาสั้นๆจะใชความเร็วไดสูงกวางานท่ีถูกจับโผลออกมายาวๆ 
  - ความสามารถของสภาพเครื่อง เครื่องท่ีแข็งแรงมีกําลังสูง สามารถใชความเร็วตัดไดสูง 
อยางไรก็ตามอยาใชสูงจนคมตัดไหม 
 2.8 กฎท่ัวไปในการใชความเร็วตัด และอัตราปอน  
  - ถาอัตราปอน (มม./รอบ) เพ่ิมSpeedความเร็ว (รอบตอนาที) ตองลดลงเม่ือความลึกของการ
ตัดคงท่ี 
  - ถา Speed ความเร็ว เพ่ิม Feed อัตราปอน ตองลดลง เม่ือความลึกของการตัดคงท่ี 
  - ถาความลึกในการตัดเพ่ิมข้ึน Speed ตองลดลงเม่ือ Feed คงท่ี tool center height 
 2.9 ผลกระทบของความเร็วตัดท่ีมีตออายุการใชงานของมีดกลึง (Effect of Cutting Speed) 
 ในการข้ึนชิ้นงาน วัสดุงาน วัสดุมีด ขนาดของชิ้นงาน ฯลฯ ควรมีความเหมาะสมเพ่ือการบริหาร 
คาใชจาย คุณภาพงาน และเวลา เชนถาใชความเร็วตัดสูงเกินไปก็จะทําใหมีดกลึงสึกหรอไดเร็วกวาปกติ นั่นก็คือ
อายุการใชงานของมีดกลึงสั้นลง ทําใหตองลับมีดบอยๆ และเสียเวลาในการทํางาน ซ่ึงเปนการลดประสิทธิภาพ
การทํางาน และเพ่ิมคาใชจาย 
 ความสัมพันธระหวางความเร็วตัดและอายุการใชงานของมีดกลึงนั้น สามารถอธิบายไดดังนี้ ขณะท่ีใช
ความเร็วตัดต่ําๆ การสึกหรอของมีดจะเปนไปอยางชาๆ ท้ังนี้เพราะอุณหภูมิจากการเสียดสี ระหวางมีดกลึงกับ
ชิ้นงานจะมีคาต่ํา แตถาใชความเร็วตัดสูงข้ึนความรอนระหวางผิวมีดกลึงกับชิ้นงาน และเศษตัดจะเกิดมากข้ึน ซ่ึง
เปนเหตุใหเกิดการสึกหรอท่ีบริเวณผิวของมีดกลึงกับชิ้นงานท่ีเสียดสีกัน ซ่ึงจะทําใหอายุการใชงานของมีดกลึงสั้น 
  

 
3. ข้ันตอนการกลึง  
 - เลื่อนแทนเลื่อนเขาหาชิ้นงาน ทําการปรับปลายมีดกลึงกับผิวหนาของชิ้นงานท่ีจะปาด 

   
รูปท่ี 5.3 แสดงการตั้งมีดกลึงกับชิ้นงาน 

 

 -   เปดเครื่องและทําการกลึง   โดยการหมุนแทนขวางและแทนเลื่อนเขาหาชิ้นงาน   ใหปลายมีดกลึงอยู
กอนถึงจุดศูนยกลางของชิ้นงาน ใหปลายมีดไปแตะชิ้นงานและหมุนแทนขวางใหปลายมีดกลึงเขาหาชิ้นงานกอน 
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แลวคอยทําการหมุนจากศูนยกลางของชิ้นงานออกมาทําซํ้าไปเรื่อย ๆ จนกวาผิวหนาชิ้นงานจะเรียบ และทําการ
ลบคม 

  
 

  
 

  
 

รูปท่ี 5.4 แสดงการกลึงปาดหนา  
 

 -  นําชิ้นงานออกจากหัวจับ และนําไปรางแบบความยาวท่ีตองการ โดยการปรับตั้งเวอรเนียไฮเกรดตาม
ความยาวท่ีตองการ จับชิ้นงานใหแนนและตั้งฉากกับโตะระดับ ทําการขีดเสนท่ีชิ้นงาน 
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รูปท่ี 5.5 แสดงการรางแบบความยาว 
 

 -  นําชิ้นงานมาจับท่ีหัวจับ และทําการปาดหนาชิ้นงานใหไดขนาดตามความยาวท่ีตองการ พรอมท้ังวัด
ขนาด โดยในการกลึงปาดหนาดานท่ีสอง ควรปรับท่ีแทนปอมมีดโดยการใชสเกลชวยเพ่ือใหไดขนาดตามท่ี
ตองการ 

  
 

รูปท่ี 5.6 แสดงการกลึงปาดหนาโดยใชแทนปอมมีดชวยในการกลึง 
 
4. การอานแบบช้ินงานพ้ืนฐาน (Drawing)  
 ในงานเขียนแบบนอกเหนือจากการบอกขนาดตาง ๆ จําเปนท่ีจะตองระบุสัญลักษณตาง ๆ ท่ีใชในงาน
เขียนแบบ  โดย ท่ี สัญ ลั กษณ ใน งาน เขียนแบบนี้   แบ งออกได เป นหลายชนิ ดตามลั กษณ ะการใช
งาน   เชน  สัญลักษณความหยาบของผิวงาน  สัญลักษณ งานเชื่อม  สัญลักษณชิ้นสวนมาตรฐานของ
เครื่องจักรกล (สปริง  เฟอง  เกลียว  ตลับลูกปน ฯลฯ ) ซ่ึงการระบุสัญลักษณเหลานี้เพ่ิมเติมลงในแบบสั่งงาน
เพ่ือใหชัดเจนมากข้ึน  ท้ังนี้เพ่ือใหผูนําแบไปใชงานสามารถท่ีจะปฏิบัติงานไอยางถูกตองและเขาใจเปนแนวทาง
เดียวกัน  อีกท้ังยังชวยลดเวลาในงานเขียนแบบไดอีกดวย  สําหรับสัญลักษณเบื้องตนในงานชางอุตสาหกรรมท่ี
จะกลาวถึงในหนวยนี้ คือ  สัญลักษณของเกลียว  สัญลักษณความหยาบละเอียดผิวงาน  สัญลักษณแนว
เชื่อม  รวมถึงพิกัดความเผื่อเบื้องตนท่ีใชในงานเขียนแบบ 
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4.1 เกลียว (Thread) 
 เกลียวเปนชิ้นงานสวนท่ีทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงจากการหมุนใหเคลื่อนท่ีเปนแนวเสนตรงเพ่ือยึด
ชิ้นงานหรือ ทําใหชิ้นสวนเคลื่อนท่ี  เกลียวมีรูปรางเปนรองวนรอบ  ตัวอยางดังรูป  เพ่ือใหสะดวกในการเขียน
แบบ  จึงมีการกําหนดเปนภาพสัญลักษณแทน  

 
รูปท่ี 5.7 สวนตางๆของเกลียว 

https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb 
  

การเขียนภาพสัญลักษณเกลียวในระบบ  ISO 

  
รูปท่ี 5.8 การเขียนสัญลักษณของเกลียว 

https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb 
 

  

https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb/9.1.jpg?attredirects=0
https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb/9.2.jpg?attredirects=0
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4.2 สัญลักษณความหยาบละเอียดของผิวงาน 
 ผิวชิ้นงานท่ีผานการะบวนการผลิตดวยกรรมวิธีตาง ๆ เชน งานหลอ งานรีด งานกดอัดข้ึนรูป และ งาน
ข้ึนรูปดวยเครื่องมือกล ( งานกัด งานกลึง งานเจียระไน ฯลฯ ) เม่ือมองดวยสายตาเราจะเห็นวาผิวของชิ้นงานมี
ความเรียบ  แตเม่ือนํามาขยาย ก็จะพบวาผิวงานเหลานั้นขรุขระเปนคลื่นสูง-ต่ําไมเทากัน  โดยเฉพาะถาผิวของ
ชิ้นงานใดมีความสูง-ต่ําแตกตางกันมาก  แสดงวาผิวของชิ้นงานนั้นมีความหยาบของผิวมาก  แตถาผิวของชิ้นงาน
ใดมีความสูง-ต่ํานอย  ก็แสดงวามีความหยาบของผิวนอยและละเอียดมากกวา ซ่ึงความหยาบละเอียดของผิวงาน
นี้จะมีความจะเปนสําหรับงานท่ีตองการความละเอียดสูง  โดยเฉพาะอยางยิ่งการผลิตชิ้นสวนของเครื่องจักรกล
บางชนิด  เชน  ตลับลูกปน เปนตน  แตสําหรับชิ้นงานบางชนิดอาจจะไมมีความจําเปนท่ีจะตองระบุความหยาบ
ละเอียดของผิวงาน เพราะจะทําใหเสียเวลาในการผลิต 
 

 
รูปท่ี 5.9 ภาพขยายของผิวชิ้นงานท่ีผานกระบวนการข้ึนรูป 

https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb 
 
 4.3 สัญลักษณแนวเช่ือม 

 การกําหนดสัญลักษณงานเชื่อม  (Weld Symbols)  มาตรฐาน  ISO  2553: 1992  (E)  มีรายละเอียด
ดังนี้คือ 

  
  

https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb/9.10.jpg?attredirects=0
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ตารางท่ี 5.1 แสดงสัญลักษณเบื้องตนตามแบบมาตรฐานของ  ISO  2553: 1992 (E) 
 ลําดับ แนวเช่ือม ภาพแสดง สัญลักษณ 

1. แนวเชื่อมตอชนระหวางแผนท่ีพับขอบ 
(ขอบท่ีพับจะหลอมละลายท้ังหมด) 
  

 

 

2. แนวเชื่อมตอชนหนาฉาก 
(Square  butt weld) 
  

3. แนวเชื่อมตอชนบากรองตัววีดานเดียว 

(Single – bevel  butt weld) 
 

4. แนวเชื่อมตอชนบากรองเอียงดานเดียว 

(Single – bevel  butt weld) 
  

5. แนวเชื่อมตอชนบากรองวีดานเดียวโดยมี
หนาประชิดกวาง 
(Single – V-bevel  butt weld with 
broad root  face) 
 

 

 

6. แนวเชื่อมตอชนบากรองเอียงดานเดียว
โด ย มี ห น าป ระชิ ด ก ว า ง  (Single – 
bevel  butt weld with broad 
root  face) 
 
 

https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb/%E0%B8%95%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%879.9.1.bmp?attredirects=0
https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb/%E0%B8%95%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%879.9.2.bmp?attredirects=0
https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb/%E0%B8%95%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%879.9.3.bmp?attredirects=0
https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb/%E0%B8%95%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%879.9.4.bmp?attredirects=0
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 ลําดับ แนวเช่ือม ภาพแสดง สัญลักษณ 
7. แนวเชื่อมตอชนบากรองตัวยูดานเดียว

(หนาขนานหรือหนาลาดเอียง) 
(Single –U- butt weld parallel or 
stopping sides) 

 

 

8. แนวเชื่อมตอชนบากรองตัวเจดานเดียว 

(Single – J butt weld) 
9. แนวเชื่อมปดหลัง  (Backing run, back 

or backing weld) 

10. 
11. 
 
12. 
13. 

แนวเชื่อมตอฉาก (Fillet  weld) 
แนวเชื่อมปลั๊กและสล็อด(Plug or slot  
weld) 

แนวเชื่อมจุด (Spot  weld) 

แนวเชื่อมตะเข็บ (Seam weld) 
 

 
 
 
 

  
 
 
 
 
 

14. แนวเชื่อมตอหลังชนบากรองวีดานเดียว 
โดยใชแผนรองหลัง (Steep-flanked 
single – V butt  weld) 

 
 
 
 

15. แนวเชื่อมตอหลังชนบากรองเอียงดาน
เดี ย ว  โดย ใช แผ น รองหลั ง  (Steep-
flanked single –  bevel  weld) 

  

16. แนวเชื่อมขอบ (Edge weld)   

 
4. พิกัดความเผื่อ 
 ในการผลิตชิ้นสวนตาง ๆของชิ้นงานอาจเกิดขอผิดพลาดในกระบวนการตาง ๆได ไมวาจะเกิดจาก
ผูปฏิบัติงาน  เครื่องจักร กระบวนการผลิต เปนตน แตคาผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนกับชิ้นงานอาจมีคามากหรือนอย  ซ่ึง
จะมากหรือนอย  ซ่ึงจะข้ึนอยูกับปจจัยตาง ๆดังท่ีไดกลาวมาแลว  ดังนั้น  เพ่ือเปนการงายตอการกําหนดคา

https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb/%E0%B8%95%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%879.9.5.bmp?attredirects=0
https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb/%E0%B8%95%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%879.9.8.bmp?attredirects=0
https://sites.google.com/site/chaowpreeya/home/sayy-laksn-thi-chi-ni-ngan-kheiyn-baeb/%E0%B8%95%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%879.9.6.bmp?attredirects=0
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ความผิดพลาดท่ียอมใหเกิดข้ึนไดในการผลิตชิ้นงานเพ่ือใหสามารถนํามาใชงานได  ซ่ึงเราจะเรียกคาผิดพลาดท่ี
สามารถยอมรับไดหรือคาผิดพลาดท่ียอมใหเกิดข้ึนไดวา  “ คาพิกัดความเผื่อ(Tolerances)” 

 ความหมายตาง ๆ 

 N   หมายถึง  ขนาดท่ีกําหนด 

 Ut  หมายถึง  พิกัดความเผื่อบน 

 Lt  หมายถึง  คาพิกัดความเผื่อลาง 

 Max  หมายถึง  ขนาดโตสุดของงานท่ียอมใหใช 
 Min.  หมายถึง  ขนาดเล็กสุดของงานท่ียอมใหใช 
 T  หมายถึง  ขนาดความเผื่อท้ังหมดท่ียอมใหใชในงานนี ้
 
5. วิธีการการตรวจสอบช้ินงาน  
 5.1  ความหมายของการตรวจดวยสายตา  
  การตรวจสอบดวยสายตา คือ เปนการทดสอบโดยใชตาเปลาหรือใชอุปกรณอ่ืนๆ ชวย เชน 
แวนขยาย ไมบรรทัด ตลับเมตร ฉาก ในการทดสอบท่ีชิ้นงาน การตรวจสอบดวยสายตาเปนวิธีการท่ีนํามาใชมาก
ท่ีสุดเพ่ือทําการตรวจสอบชิ้นงานในพ้ืนท่ี ผูตรวจสอบท่ีผานการฝกฝนจะสามารถประเมินไดอยางแมนยํา  
  ขอด ี
  - เปนวิธีการทดสอบท่ีงาย 
  - ใชเวลาในการทดสอบนอยกวาวิธีอ่ืนๆ 
  - ตนทุนในการทดสอบต่ํา 
  - การอบรมบุคลากรในการทดสอบใชเวลานอย 
  - สามารถทําการทดสอบไดทุกข้ันตอนการผลิต 
  - เปนวิธีท่ีใชเครื่องมือท่ีไมซับซอนหรือไมใชเลย 
  - สถานท่ีและรูปรางของวัสดุไมเปนขอจํากัด 
  ขอเสีย 
  - ถึงแมเปนวิธีทดสอบท่ีงายแตตองใชความรูและความชํานาญสูง 
  - บางครั้งไมมีมาตรฐานในการกําหนดการตัดสินใจวาเปนของเสียหรือไม 
  - สามารถทดสอบไดบริเวณผิวหนาเทานั้น 
  -  การทดสอบตองใชสายตาเปนหลัก สายตาท่ีออนลาอาจทําใหการตัดสินใจผิดพลาด 
 5.2 ข้ันตอนการตรวจสอบดวยสายตา  
  - เตรียมเครื่องมือวัดท่ีใชในการตรวจสอบดวยสายตา เชน แวนตาขยาย ไมบรรทัด ตลับเมตร 
ดินสอ 
  - เตรียมชิ้นงานพรอมกับทําความสะอาดชิ้นงานท่ีจะทําการตรวจสอบ 
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  - การตรวจสอบเพ่ือหาจุดบกพรอง รายละเอียดของการตรวจสอบมีดังนี้  เชน  รอยตอของการ
ประกอบวาแนบสนิทหรือไม จุดเชื่อมตอสายไฟ ความครบถวนของสกรู ทดสอบความสวางของหลอดไฟ  เปนตน 
  - เม่ือเห็นจุดบกพรองใหแกไขชิ้นงานใหเรียบรอย 
 5.3 การตรวจสอบรอยเช่ือมดวยสายตา  
 การทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจในงานเชื่อม แบงออกเปน 4 ประเภท 
  1) การตรวจสอบกอนการเชื่อม 
  2) การตรวจสอบหลังการประกอบรอยตอ 
  3) การตรวจสอบขณะเชื่อม 
  4) การทดสอบหลังการเชื่อม 
 การตรวจสอบดวยสายตานี้เปนวิธีการท่ีงาย รวดเร็ว ประหยัดและไมตองใชเครื่องมือพิเศษ นอกจาก
อุปกรณชวยงายๆเชน บรรทัดวัด เกจวัดแนวเชื่อม ไฟฉาย แวนขยาย เปนตน ซ่ึงการตรวจสอบนี้สามารถใชผู
ตรวจสอบหรือผูควบคุมงาน หรือตัวชางเชื่อมเองตรวจสอบก็ไดในงานท่ีไมตองการความละเอียดมากนักการ
ตรวจสอบดวยสายตานี้ ปกติจะใชในการตรวจสอบความถูกตองของท้ังกระบวนการปฏิบัติงานและคุณภาพ
ชิ้นงาน ซ่ึงการตรวจสอบชิ้นงานมีขอจํากัดท่ีตรวจสอบไดเฉพาะลักษณะตางๆภายนอกท่ีสามารถมองเห็นได
เทานั้น สิ่งท่ีควรเตรียมประกอบการตรวจสอบคือ 
   - เอกสารพวกมาตรฐานตางๆเชน แบบงาน มาตรฐานประกอบงาน 
   - อุปกรณชวยใหแสงสวางและการมองเห็น เชน ไฟฉาย แวนขยาย 
   - อุปกรณทําความสะอาด เชน แปรงลวด คอนเคาะสแล็ก 
 
6. การใชภาชนะบรรจุช้ินงาน 
 คุณสมบัติของโลหะตอการนํามาทําบรรจุภัณฑ มีขอดี ขอเสีย และปจจัยท่ีนําเขาสูการพิจารณา ดังนี้ 
 ขอดี มีรายละเอียดตอไปนี้ 
  -  แข็งแรง ทนทาน 
  -  สามารถเคลือบผิวภายในเพ่ือชวยลดการสึกกรอน ซ่ึงเกิดจากปฏิกิริยาระหวางโลหะกับ
ผลิตภัณฑท่ีบรรจุอยูภายใน 
  -  สามารถปองกันไอน้ําและกาซไดดี 
  -  ทนความรอน จึงสามารถนําไปฆาเชื้อดวยกระบวนการท่ีใชความรอนสูงไดดี 
  -  สามารถนําไปหลอม แปรรูปมาใชใหมไดอีก 
  -  สามารถทําเปนบรรจุภัณฑลักษณะตางๆ ไดหลายรูปแบบพอสมควรท้ังเปนแผนบาง เชน 
ภาชนะลักษณะตางๆ และสามารถผลิตรวมกับวัสดุชนิดอ่ืนๆได 
 ขอเสีย มีรายละเอียดตอไปนี้ 
  -  มีน้ําหนักมาก โดยเฉพาะอยางยิ่งเหล็ก กรณีของอลูมิเนียมนั้นจะมีน้ําหนักเบา 
  -  มีราคาสูง เม่ือเทียบกับพลาสติกและกระดาษ และหาวัสดุยากข้ึนในปจจุบัน 
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  -  เม่ือผลิตเปนบรรจุภัณฑแลว มักมีจุดออนอยูตามรอยตอหรือฝาโลหะบางชนิดทําปฏิกิริยากับ
สินคา เกิดการกัดกรอน เกิดสนิมไดเม่ือสัมผัสความชื้น 
  -  ในข้ันตอนการพิมพฉลากของบรรจุภัณฑโลหะ ถาตองการพิมพลงบนเนื้อโลหะ หรือหีบหอ
โดยตรงจะใชตนทุนสูง และมีกระบวนการพิมพท่ียุงยากกวาการพิมพบนกระดาษหรือพลาสติก 
 ขอพิจารณาดานคุณสมบัติของโลหะ ในการเลือกบรรจุภัณฑโลหะ มีสิ่งท่ีนํามาพิจารณาไดแก คุณภาพ
ของตะเข็บ การรั่วซึม ความทนทานตอความดัน ปฏิกิริยากับตัวสินคา การเปนสนิมและความสมํ่าเสมอของแลก
เกอร 
 ชนิดของโลหะท่ีใชทําบรรจุภัณฑ มีรายละเอียดดังนี้ 
  - แผนเหล็กเคลือบดีบุก อาจเรียกวาแผนเหล็กวิลาส เปนแผนเหล็กดําท่ีนํามาชุบผิวดวยดีบุกท่ี
มีความบริสุทธิ์ถึงรอยละ 99.75 เพ่ือเพ่ิมความแข็งแรงและทนทานตอการกัดกรอนไมเปนพิษตอการใชบรรจุ
อาหาร ปจจุบันนิยมใชวิธีการชุบผิวดวยกระแสไฟฟา เพ่ือใหสามารถควบคุมความหนาของ การชุบท่ีผิวท้ัง 2 ได
แนนอน 
  - แผนเหล็กไรดีบุก หรือแผนเหล็กทินฟรี เปนแผนเหล็กดําท่ีนํามาชุบผิวดวยโครเมียม และ
โครเมียมออกไซด เพ่ือเพ่ิมคุณสมบัติในการทนทานตอการกัดกรอนและการเกาะติดของแลกเกอร 
 
7. วิธีการเขียนรายงาน 
 7.1 วิธีการบันทึกความกาวหนาของการผลิต 
 คือการติดตามรายงานผลความกาวหนาของงานใหหัวหนางาน วิศวกร และผูเก่ียวของตาง ๆ สามารถ
มองเห็นภาพรวมของการทํางาน อัตราความกาวหนาของงานในสายการผลิต รวมถึงปญหาอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนใน
การทํางาน เพ่ือใชสําหรับการวางแผนเพ่ิมผลผลิต การควบคุมคุณภาพงาน หรือแกไขใหตรงตามมาตรฐานของ
สถานประกอบกิจการ  
 หลังจากผูปฏิบัติทํางานเสร็จจะตองบันทึกขอมูลลงในเอกสารของสถานประกอบกิจการ ซ่ึงแตละแหงจะ
มีรูปแบบท่ีแตกตางกัน บางแหงกรอกลงในเอกสาร ในขณะท่ีบางแหงบันทึกขอมูลลงในเครื่องคอมพิวเตอร การ
รายงานความกาวหนาการผลิต Non Conformance Report (NCR) หรือเรียกวา รายงานผลิตภัณฑท่ีไมเปนไป
ตามขอกําหนด คือ เครื่องมือชี้วัดชนิดหนึ่ง ท่ีถูกใสเขามาในระบบ เพ่ือเปนตัวชี้วัดความถูกตองของกระบวนการ
ทํางาน วาสอดคลองกับขอกําหนดท่ีระบุไวในใบงานหรือไม โดยท่ัวไปมีขอมูลท่ีบันทึก เชน  
  - แบบการเชื่อมชิ้นงาน 
  - หมายเลขชิ้นงาน 
  - ขนาดชิ้นงาน  
  - ปญหารอยตําหนิของชิ้นงาน 
  - การใชกระแสไฟฟา ความเร็วลวด แรงดันแกส 
  - ชิ้นงานท่ีสูญเสีย 
  - ปญหาอุปสรรคของการเชื่อม 
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หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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  - สถานการณทํางาน (เสร็จ ไมเสร็จ) อัตรารอยละความกาวหนาของงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.9 ตัวอยางรายงานผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 

https://www.template.net 
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หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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 7.2 หลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต 
 การวิเคราะห 5W1H คือ การตั้งคําถามในการสํารวจปญหาและแนว ทางการแกไขโดยการทาทายดวย
คําถาม 5W1H จะใชในการวิเคราะหขอมูลหรือปญหา ไดเกือบทุก รูปแบบ โดยเปนการคิดวิเคราะห (Analysis 
Thinking) ท่ีใชความสามารถในการจําแนก แยกแยะ องคประกอบตาง ๆ ของสิ่งหนึ่งสิ่งใดซ่ึงอาจจะเปนวัตถุ 
สิ่งของ เรื่องราว หรือเหตุการณ นํามาหา ความสัมพันธเชิงเหตุผล ระหวางองคประกอบตาง ๆ เหลานั้น เพ่ือ
คนหาคําตอบท่ีเปนความเปนจริง หรือท่ีเปนสิ่งท่ีสําคัญ จากนั้นจึงรวบรวมขอมูลท้ังหมดมาจัดระบบ เรียบเรียง
ใหมใหงายแกตอการท า ความเขาใจ 
 5W1H  เปนหนึ่งในเครื่องมือท่ีใชมากท่ีสุดในระดับสากลสําหรับการรวบรวมขอมูล วิเคราะหและการ
นําเสนอ วิธีนี้ใชในชวงของกระบวนการนักวิเคราะหวิศวกร เพ่ือทําความเขาใจและอธิบายความจริงของปญหา  
 การวิเคราะหปญหาโดยการใชเทคนิค  5W1H  ในการคิดวิเคราะหแบบแกปญหา  มีรายละเอียด  ดังนี้ 
 Who   ใคร   (ในเรื่องนั้นมีใครเก่ียวของบาง) 
 What   ทําอะไร   (แตละคนทําอะไรบาง) 
 Where   ท่ีไหน   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นอยูท่ีไหน) 
 When   เม่ือไหร   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นทําเม่ือวัน เดือน ป ใด) 
 Why   ทําไม   (เหตุใดจึงไดทําสิ่งนั้น หรือเกิดเหตุการณนั้นๆ) 
 How   อยางไร   (เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํานั้นทําเปนอยางไรบาง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.10 แนวคิดหลักการวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิตดวยเทคนิค 5W1H   

 
8. วิธีการใชเครื่องมือวัด 
 1) เวอรเนีย ใชสําหรับวัดแนวเชื่อมตามมาตรฐาน AWS มีการใชงานตามรูปแบบท่ีกําหนดของเกจวัด 
เชน วัดความกวางแนวเชื่อมตอชน แนวเชื่อมตอตัวที และวัดความสูงความกวางของแนวซึมลึกงานเชื่อมตอชน 
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หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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รูปท่ี 5.11 แสดงเวอรเนียวัดแนวเชื่อม 

 
  2)  เกจวัดแนว ของประเทศญ่ีปุนตามมาตรฐาน JIS ซ่ึงนิยมใชในแถบทวีปเอเซียสามารถวัด
ความกวาง, ความสูง, ซึมลึก ความลึกรอยตอมุมองศา ท้ังงานเชื่อมตอชนและงานเชื่อมตอตัวทีได 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.12 เกจวัดแนวเชื่อม 
 

  3) บรรทัดสแตนเลสใชสําหรับวัดขนาดความกวางของแนวเชื่อม และแนวซึมลึก, รอยตอบาก
หนางานขนาดของขอบกพรองตางๆ โดยใชประกอบรวมกันในการวัด 
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หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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รูปท่ี 5.13 แสดงบรรทัดสแตนเลส 
 
  4) แวนขยายและกระบอกไฟฉาย ใชทําหนาท่ีในการชวยขยายแนวเชื่อมในการตรวจสอบให
ชัดเจนมากยิ่งข้ึน โดยเฉพาะไฟฉายชวยใหแสงสวาง ปจจุบันมีแวนขยายท่ีมีไฟฉายในตัว จึงจะสะดวกมากข้ึน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.14 แวนขยายและกระบอกไฟฉาย 
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หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอใดตอไปนี้ไมใชอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 
 ก. หัวจับฟนพรอม  
 ข. หัวจับฟนอิสระ  
 ค. ฟนจับมาตรฐาน  
 ง. หัวยันศูนย  
2. สิ่งใดตอไปนี้ควรปฏิบัติในการจับยึดชิ้นงาน 
 ก. ถอดทีชักออกจากหัวจับยึดทุกครั้ง  
 ข. จับยึดชิ้นงานเขาหัวจับเอียง 
 ค. จับยึดชิ้นงานขณะเดินเครื่องกลึง  
 ง. นําชิ้นงานท่ีไมกลมมาจับเขากับหัวจับ 
3. ชิ้นงานกระเด็นหลุดเกิดจากสาเหตุใด 
 ก. อัตราการปอนเครื่องมือตัดเฉือน 
 ข. จับยึดชิ้นงานไมแนน  
 ค. ความเร็วรอบของหัวจับ 
 ง. ใบมีดไมคม 
4. วัสดุท่ีมีผิวดานหนาไมเรียบเม่ือนํามาเขากระบวนการกลึงปาดหนาโดยใชความเร็วรอบสูงจะสงผลอยางไร 
 ก. มีดแตก  
 ข. ชิ้นงานหลุด 
 ค. ชิ้นงานแตก 
 ง. มีดบิ่น 
5. ความเร็วในการหมุนของหัวจับบนเครื่องกลึงเรียกวา 
 ก. ความเร็วขอบ 
 ข. ความเร็วรอบ  
 ค. ความเร็วตัด 
 ง. ความเร็วกลึง 
6. ขอใดมีหนวยเปน rpm. 
 ก. ความเร็วตัด 
 ข. ความเร็วขอบ 
 ค. ความเร็วรอบ  
 ง. ความเร็วกลึง 
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หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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7. การตั้งมีดกลึงปาดหนาควรตั้งอยางไร 
 ก.  อยูสูงกวาจุดศูนยกลางงาน  
 ข.  อยูต่ํากวาจุดศูนยกลางงาน 
 ค.  อยูจุดศูนยกลางงาน 
 ง.   อยูท้ังสองดานของศูนยกลางงาน 
8. ขอใดเปนวิธีการกลึงปาดหนาชิ้นงานท่ีถูกตอง  
 ก. กลึงผิวชิ้นงานจากขางในมาหาขางนอก 
 ข. กลึงจากทายแทนเครื่องเขามาหาชิ้นงาน 
 ค. กลึงมาหาหัวแทนกลึงจนสิ้นสุดชิ้นงาน 
 ง. กลึงจากจุดศูนยกลางงานมาหาขอบผิวงาน  
9. ขอใดไมไดเปนข้ันตอนการกลึงปาดหนาท่ีถูกตอง 
 ก. ทําการจับยึดชิ้นงานใหตรง 
 ข. ปรับตั้งศูนยของมีดกลึงปาดหนา 
 ค. ปรับตั้งสะพานแทนเครื่องกลึง  
 ง. เปดเครื่องปอนความลึกในการกินปาดหนา  
10. ในการกลึงปาดหนาระยะใดท่ีมีดกลึงสึกหรอเร็วท่ีสุด 
 ก. ชวงขอบนอกของชิ้นงาน  
 ข. ชวงก่ึงกลางชิ้นงาน 
 ค. ชวงตรงบริเวณจุดศูนยกลางชิ้นงาน 
 ง. ถูกทุกขอ 
11. การกลึงปาดหนาขอใดกลาวถูกตอง 
 ก. ใหกลึงหลังจากขอบนอกเขาหาจุดศูนยกลางชิ้นงาน 
 ข. ใหกลึงจากศูนยกลางไปขอบนอกของชิ้นงาน 
 ค. ใหกลึงอยางไรก็ได 
 ง. ถูกทุกขอ 
12. ในการกลึงปาดหนามีตุมตรงกลางชิ้นงานสาเหตุเกิดจากอะไร 
 ก. มีดกลึงไมคม 
 ข. หัวมีดกลึงสูงกวาจะศูนยกลางชิ้นงาน 
 ค. ตั้งมีดกลึงพอดีกับศูนยชิ้นงาน 
 ง. ตั้งมีดกลึงต่ํากวาศูนยชิ้นงาน  
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หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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13. การกลึงปอกผิวชิ้นงานท่ีมีขนาดโตมากๆควรใชความเร็วรอบอยางไร 
 ก. ใชความเร็วรอบสูง 
 ข. ใชความเร็วรอบต่ํา  
 ค. ใชความเร็วรอบปานกลาง 
 ง. ใชความเร็วรอบสูงมากๆ 
14. การกลึงปอกผิวชิ้นงานท่ีมีขนาดเล็กควรใชความเร็วรอบอยางไร 
 ก. ใชความเร็วรอบสูง  
 ข. ใชความเร็วรอบต่ํา 
 ค. ใชความเร็วรอบปานกลาง 
 ง. ใชความเร็วรอบสูงมากๆ 
15. การกลึงชิ้นงานหากใชความลึกปอนตัดมากความเร็วรอบควรเปนอยางไร 
 ก. ลดลง  
 ข. เพ่ิมข้ึน 
 ค. เพ่ิมข้ึนมากๆ 
 ง. ใชเทาไรก็ได 
16. เปาหมายของการกลึงปอกผิวคือขอใด 
 ก. เพ่ิมขนาดความโตชิ้นงาน 
 ข. ลดขนาดความโตของชิ้นงาน  
 ค. ใหชิ้นงานมีผิวเรียบ 
 ง. ใหชิ้นงานมีผิวท่ีสวยงาม 
17. สูตรคํานวณหาความเร็วรอบในการกลึงปอกผิวคือขอใด 
 ก.          n=2¶ r2                      
 ข.  
     
 
 ค.   
 
 ง.           n=2¶d2 
18. มีดกลึงปอกขวาจะมีวิธีกินงานอยางไร 
 ก. กลึงชิ้นงานจากขวาไปซาย  
 ข. กลึงชิ้นงานจากซายไปขวา 
 ค. กลึงชิ้นงานจากกลางไปซายขวา 
 ง. กลึงชิ้นงานจากดานใดก็ได 

   

n = v ×100 
¶ × d 

n = v ×100 
¶ × r 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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19. ดอกเจาะนําศูนยมีมุมท่ีปลายเจาะนําควรเปนเทาไร 
 ก. ๑๑๗ องศา 
 ข. ๑๑๘ องศา  
 ค. ๑๑๙ องศา 
 ง. ๑๒๐ องศา 
20. ดอกเจาะนําศูนยท่ีใชกันมากมีมุมเจาะเทาใด 
 ก. ๖๐ องศา  
 ข. ๗๐ องศา 
 ค. ๘๐ องศา 
 ง. ๙๐ องศา 
21. ขอใดเปนอุปกรณท่ีใชจับดอกเจาะนําศูนยและดอกสวานกานตรง 
 ก. หัวจับดอกสวาน  
 ข. ปอกจับดอกสวาน 
 ค. ปากกาจับดอกสวาน 
 ง. คีมจับดอกสวาน 
22. การเจาะรูนําศูนยในงานกลึงเพ่ือประโยชนอยางไร 
 ก. ใหสามารถปาดหนาชิ้นงานไดงาย 
 ข. ใหสามารถเจาะรูดวยดอกสวานไดงาย 
 ค. ใหสามารถเจาะรูฝงหัวสกูรไดงาย 
 ง. ใชยันศูนยชิ้นงาน  
23. ดอกเจาะนําศูนยสําหรับเจาะรูเพ่ือใชยันศูนยชิ้นงานมีมุมเรียวเทาใด 
 ก. ๘๒ องศา 
 ข. ๔๕ องศา 
 ค. ๖๐ องศา  
 ง. ๙๐ องศา 
24. ในการกลึงตัดขอใดกลาวถูกตอง 
 ก. ในการกลึงตัดควรใชความเร็วรอบสูง 
 ข. ในการกลึงตัดใชอัตราปอนมาก 
 ค. ในการกลึงตัดควรใชความเร็วรอบต่ํา  
 ง. ไมมีขอถูกตอง 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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25. เครื่องมือวัดใดท่ีสามารถวัดคาไดละเอียดท่ีสุด 
 ก. ฟุตเหล็ก 
 ข. เวอรเนียคารลิปเปอร 
 ค. ไมโครมิเตอร  
 ง. ตลับเมตร 
26. ในการใชเวอรเนียรคารลิเปอรวัดขนาดเสนผานศูนยกลางรูเจาะใชสวนใดเปนตัววัด 
 ก. กานวัดลึก 
 ข. สเกลหลัก 
 ค. เข้ียววัดใน  
 ง. ปากวัดนอก 
27. การวัดชิ้นงานดวยบรรทัดเหล็กควรเริ่มตนวัดขนาดท่ีตําแหนงใดบนบรรทัดเหล็ก 
 ก. ตําแหนงขีด ๐ บนบรรทัดเหล็ก  
 ข. ตําแหนงขีด ๒๑/๓๒ นิ้วบนบรรทัดเหล็ก 
 ค. ตําแหนงขีด ๑ นิ้วบนบรรทัดเหล็ก 
 ง. ตําแหนงใดก็ได 
28. เครื่องมือวัดชนิดใดท่ีสามารถวัดชิ้นงานไดท้ังการวัดนอก วัดใน และวัดลึก 
 ก. คารลิปเปอร 
 ข. ฟุตเหล็ก 
 ค.เวอรเนียคารลิปเปอร  
 ง. เกจบล็อก 
29. ขอปฏิบัติใดเปนวิธีการตรวจวัดงานท่ีถูกตองท่ีสุด 
 ก. ตรวจวัดชิ้นงานท่ีหัวจับ 
 ข. ตรวจวัดชิ้นงานท่ีรอน 
 ค. ทําความสะอาดชิ้นงานกอนการตรวจวัด  
 ง. ตรวจวัดชิ้นงานขณะท่ีหมุนอยู 
30 การตรวจสอบความรวมศูนยของชิ้นงานกลึงควรใชเครื่องมือใด 
 ก. เวอรเนียร 
 ข. ไมโครมิเตอร 
 ค. เวอรเนียไฮเกจ 
 ง. ไดอัลเกจ  
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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31. ชิ้นงานกลึงควรตรวจสอบสวนใดบาง 
 ก. ขนาดความโต  
 ข. ความรวมศูนย 
 ค. ความเรียบผิว 
 ง. ถูกทุกขอ 
32. ขอใดเปนความหมายของภาชนะบรรจุในงานกลึง 
 ก. ตะกราหวาย 
 ข. บล็อกเหล็ก 
 ค. บล็อกไม 
 ง.  บล็อกพลาสติก  
33. ขอใดเปนลักษณะการบรรจุชิ้นงานกลึงปาดผิวท่ีถูกตอง 
 ก. วางโดยมีแผนก้ัน  
 ข. วางรวมกัน 
 ค. วางซอนกัน 
 ง. วางกองใหสูงเกินกลอง 
34. ขอใดควรปฏิบัติกอนนําชิ้นงานวางบนภาชนะบรรจุ 
 ก. เปาทําความสะอาดชิ้นงาน 
 ข. เช็ดชโลมดวยผาชุบน้ํามันไมใหเปนสนิม 
 ค. ทาจาระบีและชุบน้ํามัน 
 ง. เปาทําความสะอาด และ/หรือ ชุบน้ํามัน 
35 ขอใดเปนการปฏิบัติท่ีถูกตองในการวางบนภาชนะบรรจุ 
 ก. นาย ก ปฏิบัติตามมาตรฐานการบรรจุภัณฑ  
 ข. นาย ข เช็ดชโลมน้ํามันบนชิ้นงานและวางบนภาชนะบรรจุ 
 ค. นาย ค เปาทําความสะอาด และ ทาจาระบี 
 ง. นาย ง วางชิ้นงานซอนกันเพ่ือประหยัดพ้ืนท่ีจัดเก็บ 
36. ขอมูลใดไมเก่ียวของกับการรายงานผลการผลิต 
 ก. จํานวนชิ้นงาน 
 ข. ชื่อผูจัดการโรงงาน  
 ค. หมายเลขชิ้นงาน 
 ง. ชื่อชิ้นงาน 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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37. ขอมูลใดท่ีตองระบุในการรายงานผลผลิต 
 ก. จํานวนเศษงานกลึง 
 ข. ชนิดของน้ําหลอเย็น 
 ค. จํานวนชิ้นงานเสีย  
 ง. จํานวนภาชนะท่ีใชในการบรรจุ 
38. ขอใดเปนวัตถุประสงคในการเขียนรายงาน 
 ก. เพ่ือนําขอมูลมาใชในการพัฒนางาน  
 ข. เพ่ือนําไปเบิกคาตอบแทน 
 ค. เพ่ือเปนเครื่องมือจับผิดในการปฏิบัติงาน 
 ง. เพ่ือเปนหลักฐานในการปฏิบัติงาน 

 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3      

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

11     

12     

13     

14     

15     

16     

17     

18     

19     

20     

21     

22     

23     

24     



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 1 ชั่วโมง 
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 ก ข ค ง 

25     

26     

27     

28     

29     

30     

31     

32     

33     

34     

35     

36     

37     

38     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 5 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จับยึดชิ้นงานไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
2. ควบคุมความเร็วรอบและอัตราปอนเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. กลึงปาดหนาไดถูกตองตามแบบกําหนด 
4. กลึงปอกผิวไดถูกตองตามแบบกําหนด 
5. เจาะรูนําศูนย และกลึงตัดไดถูกตองตามแบบกําหนด 
6. ตรวจชิ้นงานท่ีผลิตไดถูกตองตามแบบกําหนด 
7. วางชิ้นงานในภาชนะบรรจุไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
8. รายงานผลการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. จับยึดชิ้นงานไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
2. ควบคุมความเร็วรอบและอัตราปอนเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. กลึงปาดหนาไดถูกตองตามแบบกําหนด 
4. กลึงปอกผิวไดถูกตองตามแบบกําหนด 
5. เจาะรูนําศูนย และกลึงตัดไดถูกตองตามแบบกําหนด 
6. ตรวจชิ้นงานท่ีผลิตไดถูกตองตามแบบกําหนด 
7. วางชิ้นงานในภาชนะบรรจุไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
8. รายงานผลการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

แบบงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.15 แบบท่ีใชในการกลึง 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 5 ชั่วโมง 
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การตรวจวัดคาช้ินงานตามขอกําหนด 
 

 
 
จุดตรวจสอบ เครื่องมือ 

ตรวจสอบ 
บันทึก

คาท่ีวัดได 
หมายเหต ุ

จุดเช็ค ขนาดการวัด Spec Tolerance 
1 ความยาว 15.00 ± 0.20 Vernier   
2 ความยาว 14.00 ± 0.20 Vernier   
3 ความยาว 12.00 ± 2.20 Vernier   
4 ความยาว 9.00 ± 0.20 Vernier   
5 ความยาว 50.00 ± 0.30 Vernier   
6 ความโต ∅12.00 ± 0.20 Vernier   
7 ความโต ∅15.00 ± 0.20 Vernier   
8 ความโต ∅18.00 ± 0.20 Vernier   
9 ความโต ∅22.00 ± 0.20 Vernier   
10 รูควาน ∅8.00 ± 0.20 Vernier   

 
 

 
 
 
 

3 1 2 4 

5 

6 

7 

9 

10 

8 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 5 ชั่วโมง 
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เวลาฝก 5 ชั่วโมง 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1 
 
2 
 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 

จับ ยึ ด ชิ้ น งาน ได เห ม าะสม กับ
ลักษณะงาน  
ควบคุมความเร็วรอบและอัตรา
ปอนเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสม
กับลักษณะงาน 
กลึงปาดหนาได ถูกตองตามแบบ
กําหนด 
กลึงปอกผิวได ถูกตองตามแบบ
กําหนด 
เจ าะรู นํ า ศู น ย  และกลึ ง ตั ด ได
ถูกตองตามแบบกําหนด 
ตรวจชิ้นงานท่ีผลิตไดถูกตองตาม
แบบกําหนด 
วางชิ้ น งาน ในภ าชนะบรรจุ ได
เหมาะสมกับลักษณะงาน 

       

 

 
 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 5 ชั่วโมง 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 5 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จับยึดชิ้นงานไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
2. ควบคุมความเร็วรอบและอัตราปอนเครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
3. กลึงปาดหนาไดถูกตองตามแบบกําหนด 
4. กลึงปอกผิวไดถูกตองตามแบบกําหนด 
5. เจาะรูนําศูนย และกลึงตัดไดถูกตองตามแบบกําหนด 
6. ตรวจชิ้นงานท่ีผลิตไดถูกตองตามแบบกําหนด 
7. วางชิ้นงานในภาชนะบรรจุไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
8. รายงานผลการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 
 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1 . ก า ร ผ ลิ ต ชิ้ น ง าน  ด ว ย
กระบวนการกลึงปาดหนาและ
ปอกผิว 

ใหผูปฏบิัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
     1) จับยึดชิ้นงานไดเหมาะสมกับลักษณะงาน  
     2) ควบ คุมความ เร็ ว รอบ และ อัต ราป อน
เครื่องมือตัดเฉือนไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 

- 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 2 : การผลิตช้ินงานดวย
กระบวนการกลึงปาดหนา และกลึงปอกผิว 
หัวขอวิชา 5 : การผลิตช้ินงาน ดวย
กระบวนการกลึงปาดหนาและปอกผิว 

หัวขอยอยท่ี : 1-8 เวลา 5 ชั่วโมง 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

     3) กลึงปาดหนาไดถูกตองตามแบบกําหนด 
     4) กลึงปอกผิวไดถูกตองตามแบบกําหนด 
     5) เจาะรูนําศูนย และกลึงตัดไดถูกตองตาม
แบบกําหนด 
     6) ตรวจชิ้น งาน ท่ีผลิตได ถูกตองตามแบบ
กําหนด 
     7) วางชิ้นงานในภาชนะบรรจุไดเหมาะสมกับ
ลักษณะงาน 
     8) รายงานผลการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐาน
ของสถานประกอบกิจการ 

 
ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 - ถาขีดของยันศูนยทายแทนไมตรงกัน จะทําใหการกลึงงานยาว ๆ ดวยการยันศูนยทายทอนมีขนาดหัว
และทายไมเทากันซ่ึงเรียกวาเรียว ดังนั้น จะตองปรับศูนยทายแทนท้ังสองสวนใหตรงกันเสมอ 
 - การกลึงปอกละเอียดจะตองปอนกินลึกครั้งละนอย ๆ และมีอัตราปอนกินงานชา ๆ การหลอเย็นจะทํา
ใหผิวงานละเอียดข้ึน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกเครื่องท่ีจะวัดขนาดงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับชิ้นงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับมีดกลึง 
 - ตองถอดประแจขันหัวจับออกจากหัวจับทุกครั้งท่ีขันงานเสร็จ 
 
 
 
 
 
 

 
 



 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก 
หนวยการฝกท่ี 3   การทําความสะอาดเครื่องกลึง เครือ่งมอืและอุปกรณ   





  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 6 : การทําความสะอาดเครื่องกลึง 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จัดเก็บเศษวัสดุกลึงไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ    
2. ทําความสะอาดท้ังภายในและภายนอกเครื่องกลึงไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. เช็ดคราบน้ํามัน คราบน้ําหลอเย็นไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. การแยกประเภทขยะ  
2. วิธีการทําความสะอาดเครื่องกลึง 
3. หลักการ 5 ส. 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 
การมอบหมายงาน :  

1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  
http://arts.kmutt.ac.th/ssc210/Group%20Project/ASSC210/2.48%20anurak%20forest/recyclek 
aya.html 
http://www.technologymedia.co.th/articledetail.asp?arid=2494&pid=257 
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1. การแยกประเภทขยะ  
 ขยะมูลฝอย (Solid Waste) หมายถึง เศษสิ่งเหลือใชและสิ่งปฏิกูลตางๆ ซ่ึงเกิดจากกิจกรรมของมนุษย
และสัตว รวมถึงสิ่งอ่ืนใดท่ีเก็บกวาดจากถนน ตลาด หรือท่ีอ่ืนๆ ท้ังจากการผลิต การบริโภค การขับถาย การ
ดํารงชีวิต และอ่ืนๆ 
 1.1 ประเภทของขยะ 
 - ขยะเปยก หมายถึง ขยะท่ียอยสลายไดงาย เชน เศษอาหาร พืชผัก เปลือกผลไม เปนตน  
 - ขยะแหง หมายถึง ขยะท่ียอยสลายไดยาก เชน กระดาษ พลาสติก แกว โลหะ เศษผา ไม ยาง เปนตน  
 - ขยะอันตราย ไดแก สารเคมี วัตถุมีพิษ ซากถานไฟฉาย หลอดไฟ และขยะติดเชื้อจากสถานพยาบาล  
 1.2 ผลกระทบของขยะมูลฝอย 
 - ปญหากลิ่นเหม็นจากขยะมูลฝอยสรางความรําคาญใหแกชุมชนพักอาศัย  
 - แหลงน้ําเนาเสียจากการท่ีขยะมูลฝอยมีอินทรียสารเนาเปอยปะปนอยู เปนอันตรายตอการดํารงชีวิต
ของมนุษยและสัตวน้ํา รวมท้ังผลเสียในดานการใชแหลงน้ําเพ่ือการนันทนาการ  
 - เปนแหลงเพาะพันธุเชื้อโรคและสัตวนําโรคตางๆ เชน หนู แมลงวัน เปนตน  
 - การกําจัดมูลฝอยท่ีไมถูกหลักวิชาการจะสรางความเดือดรอนรําคาญแกผูท่ีอาศัยขางเคียง รวมท้ังสงผล
 - กระทบตอสิ่งแวดลอมและสุขภาพของประชาชน  
 - ทําใหชุมชนขาดความสะอาด สวยงามและเปนระเบียบ และไมนาอยู  
 - การสูญเสียทางเศรษฐกิจ เชน ชุมชนจะตองเสียคาใชจายในการเก็บขนและกําจัดขยะ มูลฝอย 
คาชดเชยความเสียหายในกรณีท่ีเกิดเพลิงไหม และคารักษาพยาบาลหากประชาชนไดรับโรคภัยไขเจ็บจากพิษ
ของขยะมูลฝอย 
 1.3 แนวทางจัดการขยะมูลฝอย 
 กําจัดขยะมูลฝอยอยางถูกหลักวิชาการ เชน การเผาในเตาเผาขยะ การฝงกลบอยางถูกสุขลักษณะ และ
การหมักทําปุย เปนตน ซ่ึงแตละวิธีมีความแตกตางกันในดานตนทุนการดําเนินงาน ความพรอมขององคกร 
ปริมาณและประเภทของขยะ เปนตน  
 จัดการขยะ โดยอาศัยหลัก 5 R คือ 
 - Reduce การลดปริมาณขยะ โดยลดการใชผลิตภัณฑท่ีมีบรรจุภัณฑสิ้นเปลือง 
 - Reuse การนํามาใชซํ้า เชน ขวดแกว กลองกระดาษ กระดาษพิมพหนาหลัง เปนตน 
 - Repair การซอมแซมแกไขสิ่งของตางๆ ใหสามารถใชงานตอได  
 - Reject การหลีกเลี่ยงใชสิ่งท่ีกอใหเกิดมลพิษ  
 - Recycle การแปรสภาพและหมุนเวียนนํากลับมาใชไดใหม โดยนําไปผานกระบวนการผลิตใหมอีกครั้ง  
 การแยกขยะ เพ่ือลดขยะท่ีตองนําไปกําจัดจริงๆ ใหเหลือนอยท่ีสุด เชน 
 - ขยะแหงบางชนิดท่ีสามารถแปรสภาพนํามากลับมาใชไดอีก ไดแก ขวดแกว โลหะ พลาสติก 
 - ขยะเปยกสามารถนํามาหมักทําปุยน้ําชีวภาพ  
 - ขยะอันตราย เชน หลอดไฟ ถานไฟฉาย กระปองฉีดสเปรย ตองมีวิธีกําจัดท่ีปลอดภัย  
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 - สงเสริมการผลิตท่ีสะอาดในภาคการผลิต โดยลดการใชวัสดุ ลดพลังงาน และลดมลพิษ เพ่ิมศักยภาพ
การใชทรัพยากรหมุนเวียน การนําของเสียกลับมาใชประโยชน และการออกแบบผลิตภัณฑใหมีอายุการใชงานได
นานข้ึน  
 - สงเสริมใหภาคธุรกิจเอกชนมีสวนรวมลงทุนและดําเนินการจัดการขยะ  
 - ใหความรูแกประชาชนในเรื่องการจัดการขยะอยางถูกหลักวิชาการ  
 - รณรงคและประชาสัมพันธ เพ่ือสรางจิตสํานึกใหประชาชนเขาใจและยอมรับวาเปนภาระหนาท่ีของ
ตนเอง ในการรวมมือกันจัดการขยะมูลฝอย ท่ีเกิดข้ึนในชุมชน 
 1.4 การคัดแยก เก็บรวบรวมและขนสงขยะมูลฝอย 
 ในการจัดการขยะมูลฝอยแบบครบวงจร จําเปนตองจัดใหมีระบบการคัดแยกขยะมูลฝอยประเภทตางๆ 
ตามแตลักษณะองคประกอบโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือนํากลับไปใชประโยชนใหม สามารถดําเนินการไดตั้งแต
แหลงกําเนิด โดยจัดวางภาชนะใหเหมาะสม ตลอดจนวางระบบการเก็บรวบรวมมูลฝอยอยางมีประสิทธิภาพ 
และสอดคลองกับระบบการคัดแยกขยะมูลฝอย พรอมท้ังพิจารณาควรจําเปนของสถานีขนถายขยะมูลฝอยและ
ระบบขนสงขยะมูลฝอยไปกําจัดตอไป โดยมีหลักเกณฑ มาตรฐาน ภาชนะรองรับขยะมูลฝอย ดังนี้ 
   -  ถังขยะ เพ่ือใหการจัดเก็บรวบรวมขยะมูลฝอยเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและลดการ
ปนเปอนของขยะมูลฝอยท่ีมีศักยภาพในการนํากลับมาใชประโยชนใหมจะตองมีการตั้งจุดรวบรวมขยะมูลฝอย 
(Station) และใหมีการแบงแยกประเภทของถังรองรับขยะมูลฝอยตามสีตาง ๆ โดยมีถุงบรรจุภายในถังเพ่ือ
สะดวกและไมตกหลน หรือแพรกระจาย ดังนี้ 
 

 
รูปท่ี 6.1 สีถังขยะแบงตามประเภทของขยะมูลฝอย 

 
  สีเขียว รองรับขยะท่ีเนาเสียและยอยสลายไดเร็ว สามารถนํามาหมักทําปุยได เชน ผัก ผลไม 
เศษอาหาร ใบไม  
  สีเหลือง รองรับขยะท่ีสามารถนํามารีไซเคิลหรือขายได เชน แกว กระดาษ พลาสติก โลหะ  
  สีเทาฝาสีสม รองรับขยะท่ีมีอันตรายตอสิ่งมีชีวิต และสิ่งแวดลอม เชน หลอดฟลูออเรสเซนต 
ขวดยา ถานไฟฉาย กระปองสีสเปรย กระปองยาฆาแมลง ภาชนะบรรจุสารอันตรายตาง ๆ  
  สีฟา รองรับขยะยอยสลายไมได ไมเปนพิษและไมคุมคาการรีไซเคิล เชน พลาสติกหอลูกอม 
ซองบะหม่ีสําเร็จรูป ถุงพลาสติก โฟมและฟอลยท่ีเปอนอาหาร  
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  นอกจากนี้ยังมีถุงพลาสติกสําหรับรองรับขยะมูลฝอยในแตละถัง โดยมัดปากถุงสีเดียวกับถังท่ี
รองรับมูลฝอยตามประเภทดังกลาวขางตน 
  ในกรณีท่ีสถานท่ีมีพ้ืนท่ีจํากัดในการจัดวางภาชนะรองรับขยะมูลฝอยและมีจํานวนคนท่ี
คอนขางมากในบริเวณพ้ืนท่ีนั้น เชน ศูนยการประชุมสนามบิน ควรมีถังท่ีสามารถรองรับขยะมูลฝอยไดท้ัง 4 
ประเภทในถังเดียวกัน โดยแบงพ้ืนท่ีของถังขยะมูลฝอยออกเปน 4 ชอง และตัวถังรองรับขยะมูลฝอยทําดวยส
แตนเลส มีฝาผิดแยกเปน 4 สี ในแตละชองตามประเภทของขยะมูลฝอยท่ีรองรับ ดังนี้ 
  ฝาสีเขียว รองรับขยะมูลฝอยท่ีเนาเสียและยอยสลายไดเร็ว 
  ฝาสีเหลือง รองรับขยะมูลฝอยท่ีสามารถนํารีไซเคิล หรือขายได 
  ฝาสีแดงรองรับขยะมูลฝอยท่ีมีอันตรายตอสิ่งมีชีวิตและสิ่งแวดลอม 
  ฝาสีฟารองรับขยะมูลฝอย ท่ียอยสลายไมได ไมเปนพิษและไมคุมคาการรีไซเคิลและมี
สัญลักษณขางถัง 
  - ถุงขยะ  สําหรับคัดแยกขยะมูลฝอยฝนครัวเรือนและจะตองมีการคัดแยกรวบรวมใสถุงขยะมูล
ฝอยตามสีตาง ๆ ดังตอไปนี้ 
ถุงสีเขียว รวบรวมขยะมูลฝอยท่ีเนาเสีย และยอยสลายไดเร็วสามารถนํามาหมักทําปุยได เชน ผัก ผลไม เศษ
อาหาร ใบไม 
  ถุงสีเหลือง รวบรวมขยะมูลฝอยท่ีสามารถนํามารีไซเคิลหรือขายได เชน แกว กระดาษ 
พลาสติก โลหะ อลูมิเนียม 
  ถุงสีแดง รวบรวมขยะมูลฝอยท่ีมีอันตรายตอสิ่งมีชีวิตและสิ่งแวดลอม เชน หลอดฟลูออเรส
เซนต ขวดยา  ถานไฟฉาย กระปองสีสเปรย กระปองสารฆาแมลง ภาชนะบรรจุสารอันตรายตาง ๆ 
  ถุงสีฟา รวบรวมขยะมูลฝอยท่ียอยสลายไมไดไมเปนพิษและไมคุมคาการรีไซเคิล เชน พลาสติก
หอลูกอม ซองบะหม่ีสําเร็จรูป ถุงพลาสติก โฟมและฟอลยท่ีเปอนอาหาร 
 1.5 การเก็บเศษวัสดุกลึง 
  - หลังการปฏิบัติงานทุกครั้งจะตองเก็บเศษวัสดุกลึงใหเรียบรอย 
  - การเก็บเศษวัสดุกลึงไมควรใชมือเปลาหยิบ แตควรใชตะขอเก่ียว ถุงมือหนัง หรือใชไมเก่ียว 
เพ่ือนําเศษวัสดุกลึงออกจากเครื่อง 
  -  หากพบเศษวัสดุกลึงคางในเครื่องมากเกินไปใหรีบนําออกโดยใชตะขาเก่ียว ถุงมือหนัง หรือ
ใชไมเก่ียว หากไมเก็บใหสะอาดจะทําใหมีโอกาสข้ึนมาเก่ียวพันกับชิ้นงาน 
  - ควรมีการแยกเศษวัสดุกลึง เพราะ สามารถนํามาขายเพ่ือนําเงินมาซอมบํารุงเครื่องจักร  และ
ความเปนระเบียบของสถานท่ีทํางาน  ลดการเกิดอุบัติเหตุในพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน และประโยชนท่ีสําคัญมากท่ีสุดคือ  
สามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในแตละข้ันตอนการผลิต  
  - เศษวัสดุท่ีเกิดจากการกลึงและเก็บไดสะดวกท่ีสุดคือแบบ เศษเปนชิ้น ท่ีไมใหญจนเกินไป 
หากเปนผง เกลียว หรือ เปนชิ้นขนาดใหญจะทําใหยากตอการจัดเก็บ 
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2. วิธีการทําความสะอาดเครื่องกลึง 
 - ปดเครื่องจักรกอนทําความสะอาดเสมอ  
 - หลังจากทํางานเสร็จในแตละวัน สิ่งท่ีตองทําคือ  ทําความสะอาดเครื่องมือวัดแลวเก็บเขาท่ี ทําความ
สะอาดแคสถานท่ีทํางาน  อุปกรณ  เครื่องมือวัด  และเครื่องจักร และจะตองเก็บเศษท่ีติดคางในเครื่องจักรออก
เสมอ 
  - สิ่งท่ีไมควรปฏิบัติในการทําความสะอาดหัวจับชิ้นงาน คือ ใชลมเปาไปท่ีหัวจับชิ้นงาน เพราะอาจสราง
ความเสียหายกับเครื่องจักร แตควรใชน้ําหลอเย็นฉีดเบาเบา ใชแปรงขนออนปดท่ีหัวจับชิ้นงาน ใชตะขอเก่ียวดึง
เศษข้ีกลึงท่ีติดกับหัวจับชิ้นงาน 
  - การทําความสะอาดภายในเครื่องกลึงใหใชลมเปา แปรงปด  ผาเช็ด และหามเกิดความชื้นภายในเพราะ
อาจสงผลใหเครื่องจักรชํารุด การใชลมเปาสามารถทําความสะอาดไดท้ังภายในและภายนอกแตจะตองใสแวนทุก
ครั้งเพราะเศษวัสดุอาจเขาตาและไดรับอันตราย 
  - การทําความสะอาดรอบๆเครื่องกลึงท่ีถูกตอง หามลางบริเวณรอบเครื่องดวยน้ํา เพราะอาจทําใหไฟดูด 
แตควร เช็ดคราบน้ํามันบริเวณรอบเครื่อง กวาดเศษรอบเครื่องจักร เช็ดคราบน้ํามันหลอเย็น 
  - การทําความสะอาดเครื่องกลึงควรใชผาสะอาดและแปรงควบคูกันไปเสมอ บริเวณแทนเลื่อนของ
เครื่องกลึงจะตองทําความสะอาดใหมากท่ีสุดเพราะหากมีเศษวัสดุติดขัดจะทําใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานได 

  - การทําความสะอาดคราบน้ํามัน  คราบน้ําหลอเย็นบนเครื่องจักรจะเพ่ิมอายุการทํางานของเครื่องจักร 

และไมควรใชสารไวไฟเช็ดคราบน้ํามันและคราบน้ําหลอเย็นเปนอันขาด ควรใชน้ําสะอาดเช็ดคราบน้ํามันและคราบ

น้ําหลอเย็น ใชน้ําผสมผงซักฟอกเช็ดคราบน้ํามันและคราบน้ําหลอเย็น ใชน้ํายาลางจานเช็ดคราบน้ํามันและคราบ

น้ําหลอเย็น 
- หากพบคราบน้ํามันหรือน้ําหลอเย็นควรใชข้ีเลื่อยเทเพ่ือดูดซับออก 

 - การทําความสะอาดเบื้องตน ใหทําความสะอาดเพ่ือขจัดสิ่งสกปรกท่ีซอนเรนอยูตามซอกรองของ
เครื่องจักร พรอมกับคนหาสิ่งผิดปกติ  ท่ีอาจนําไปสูความเสียหายกับเครื่องจักร หลังจากทําความสะอาดใหทํา
การหลอลื่นตามจุดท่ีจําเปนของเครื่องจักรพรอมกับทําการปรับขันแนนของอุปกรณของเครื่อง ใหแกไขสิ่ง
ผิดปกติท่ีคนพบทันทีท่ีอยูในความสามารถท่ีกระทําได แตถาเกินความสามารถของพนักงานควบคุมเครื่องท่ีจะทํา
ไดให แจงขอมูลแกหัวหนางานเพ่ือไดกําหนดทําแผนมาแกตอไป 
 - การขจัดจุดท่ีทําการตรวจสอบและทําความสะอาดไดยากลําบาก ใหคนหาจุดท่ีทําความสะอาดได
ยากลําบาก ทําการออกแบบ ดัดแปลง เพ่ือปองกันไมใหเกิดความสกปรก ฝุน ผง เศษโลหะ ปรับปรุงชิ้นสวนของ
เครื่องท่ีหลอลื่นยาก เพ่ือลดเวลาในการหลอลื่นและทําความสะอาด 
 - สรางมาตรฐานการทําความสะอาดและการใสสารหลอลื่น ใหกําหนดวิธีการทําความสะอาด การเติม
สารหลอลื่นทําการจับเวลาและบันทึกการทําความสะอาด เติมสารหลอลื่นรวมถึง การปรับขันแนน เพ่ือนํามาทํา
มาตรฐานการทําความสะอาด เติมสารหลอลื่น ตองรักษาการปฏิบัติงาน ตองมีความสมํ่าเสมอโดยพนักงาน
ควบคุมเครื่องกําหนดลงเวลาเพ่ือทําเปนแผนการทํางาน 
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 - จัดตั้งทีมงานตรวจสอบเครื่องจักรท่ีเปนเปาหมาย ใหปฏิบัติตามคูมือเอกสาร ทดสอบคูมือเอกสาร 
คนหาจุดบกพรองของคูมือและเสนอแนะเพ่ือปรับแกใหถูกตองและสามารถนําไปปฏิบัติงานไดจริง 
 - แนะนําใหความรูในการตรวจสอบและทําความสะอาดเครื่องจักรดวยตนเอง ใหปฏิบัติทําการรักษา
สภาพของเครื่องจักรใหอยูในมาตรฐานการทํางาน ทําสัญลักษณเพ่ืองายในการควบคุมดวยการมองเห็น 
ตัวอยางเชนการทําลูกศรทิศทางการหมุนของหัวเครื่อง ลูกศรการเคลื่อนท่ีตามแนวแกนตางๆ เปนตน 
 - จัดใหมีการประเมินและติดตามผลอยางตอเนื่อง ใหทําการตรวจสอบการปฏิบัติตามมาตรฐานตางๆ ท่ี
กําหนดข้ึนมาอยางสมํ่าเสมอหรือไม การตรวจสอบอาจใชการทําหนาท่ีตรวจสอบเวียนกันกลุมท่ีรวมการทํา
บํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง 
 - มีการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่องและเหมาะสม ใหนําสิ่งท่ีพบในการปฏิบัติท้ังหกขอแตยังไมมี
ประสิทธิภาพหรือการนําไปปฏิบัติเปนไปไดยากลําบาก นํามาชวยกันคิดหาแนวทางแกไข มีการสรางสรรคความ
คิดเห็นในกลุม ปรับปรุงดวยการเรียนรูและประสบการณจากการปฏิบัติท่ีผานมา จนสามารถไปปฏิบัติงานแลว
เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 
3. หลักการ 5 ส. 

 

 กิจกรรม 5 ส เปนปจจัยพ้ืนฐานการบริหารคุณภาพ ท่ีจะชวยสรางสภาพแวดลอมท่ีดีในท่ีทํางานใหเกิด

บรรยากาศท่ีนาทํางาน เกิดความสะอาดเรียบรอยในสํานักงาน ถูกสุขลักษณะ ทําใหพนักงานหรือเจาหนาท่ี 

สามารถใชศักยภาพของตนเองไดอยางเต็มความสามารถ สรางทัศนคติท่ีดีของพนักงานตอหนวยงาน กิจกรรม 5 ส 

เปนกลยุทธอีกวิธีหนึ่งท่ีเปดโอกาสใหบุคลากรมีสวนรวมในการพัฒนาคุณภาพ เปน กิจกรรมท่ีทําแลวเห็นผลเร็ว

และชัดเจน นอกจากนั้นกิจกรรม 5 ส. จะเปนพ้ืนฐานในการนําวิธีการบริหารใหมๆ เขามาใชในอนาคตตอไป 

 3.1 กิจกรรม 5 ส. คืออะไร  
 

 กิจกรรม 5 ส. เปนแนวคิดการจัดระเบียบเรียบรอยในท่ีทํางานกอใหเกิดสภาพการทํางานท่ีดี ปลอดภัย มี

ระเบียบเรียบรอย นําไปสูการเพ่ิมผลผลิต มีหลักอยู 5 ขอ คือ 

  1) สะสาง (SERI) คือ การแยกของท่ีตองการ ออกจากของท่ีไมตองการและขจัดของท่ีไมตองการ

ท้ิงไป  

  2) สะดวก (SEITON) คือ การจัดวางสิ่งขอตาง ๆ ในท่ีทํางาน ใหเปนระเบียบเพ่ือความสะดวก 

และ ปลอดภัย  

  3) สะอาด (SEISO) คือ การทําความสะอาด เครื่องมือ อุปกรณ และสถานท่ีทํางาน  

  4) สุขลกัษณะ (SEIKETSU) คือ สภาพหมดจด สะอาดตา ถูกสุขลักษณะ และรักษาใหดีตลอดไป  
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  5) สรางนิสัย (SHITSUKE) คือ การอบรม สรางนิสัยในการปฏิบัติงานตามระเบียบวินัย ขอบังคับ

อยางเครงครัด 

 3.2 ประโยชนจากการทํากิจกรรม 5 ส. 

 -  บุคลากรจะทํางานไดรวดเร็วข้ึน มีความถูกตองในการทํางานมากข้ึน บรรยากาศและสภาพแวดลอมดี

ข้ึน  

 -  เกิดความรวมมือ รวมใจ จะเกิดข้ึน บุคลากรจะรักหนวยงานมากข้ึน  

 -  บุคลากรจะมีระเบียบวินัยมากข้ึน ตระหนักถึงผลเสียของความไมเปนระเบียบในสถานท่ีทํางาน ตอการ

เพ่ิมผลผลิต และถูกกระตุนใหปรับปรุงระดับความสะอาดของสถานท่ีทํางานใหดีข้ึน  

 -  บุคลากรปฏิบัติตามกฎระเบียบ และคูมือการปฏิบัติงานทําใหความผิดพลาดและความเสี่ยงตางๆ ลดลง  

 -  บุคลากรจะมีจิตสํานึกของการปรับปรุง ซ่ึงจะนําไปสูประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการทํางาน  

 -  เปนการยืดอายุของเครื่องจักร อุปกรณ เครื่องมือตางๆ เม่ือใชอยางระมัดระวังและดูแลรักษาท่ีดี และ

การจัดเก็บอยางถูกวิธีในท่ีท่ีเหมาะสม  

 -  การไหลเวียนของวัสดุ และ work in process จะราบรื่นข้ึน  

 -  พ้ืนท่ีทํางานมีระเบียบ มีท่ีวาง สะอาดตา สามารถสังเกตสิ่งผิดปกติตางๆ ไดงาย  

 -  การใชวัสดุคุมคา ตนทุนต่ําลง  

 -  สถานท่ีทํางานสะอาด ปลอดภัยและเห็นปญหาเรื่องคุณภาพอยางชัดเจน 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. วิธีการใดไมเหมาะสมในการเก็บเศษวัสดุกลึง 
 ก. ใชมือเปลาหยิบ     
 ข. ใชตะขอเก่ียว 
 ค. ใชถุงมือหนัง 
 ง. ใชไมเก่ียว 
2. หากพบเศษวัสดุกลึงคางในเครื่องมากเกินไปจะเกิดผลกระทบอยางไร 
 ก. บาดนิ้วมือของผูปฏิบัติงาน 
 ข. น้ําหลอเย็นเนาเสียงาย 
 ค. มีโอกาสข้ึนมาเก่ียวพันกับชิ้นงาน    
 ง. ทําใหเครื่องมือตัดชํารุดเสียหาย 
3. ขอใด ไมใช ประโยชนจากการแยกประเภทของเศษวัสดุกลึง 
 ก. ใหผูซ้ือนําไปใชซํ้า (reuse) ได    
 ข. ขายไดราคาสูง 
 ค. เรียบรอย เปนระเบียบ 
 ง. ลดการเกิดอุบัติเหตุ 
4. ขอใดกลาว ถูกตอง ในการเก็บเศษวัสดุจากการทํางาน 
 ก.  แยกประเภทของเศษกลึง  
 ข.  กลึงรวมกันแลวเก็บในครั้งเดียวกันกอนเลิกงาน 
 ค.  กลึงรวมกันแลวคอยแยกตอนท้ิง 
 ง.  รอใหเศษมีเยอะกอนแลวจึงนําไปท้ิง เพ่ือจะไดไมเสียเวลา 
5. ประโยชนสูงสุดของการคัดแยกของเสียในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากการทํางานในสถานประกอบกิจการ

ไดแกขอใด 
 ก.  สามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในแตละข้ันตอนการผลิต 
 ข.  ทําใหมีการใชวัตถุดิบในการกระบวนการผลิตอยางประหยัด 
 ค.  รวบรวมและขายขยะท่ีสามารถหมุนเวียนใหมได 
 ง.  ขยะถูกสงไปหมุนเวียนใหมใหเหมาะสมและกําจัดขยะท่ีไมสามารถนํากลับมาใชใหม 
6. เศษวัสดุท่ีเกิดจากการกลึงควรมีลักษณะใดเพ่ือสะดวกในการจัดเก็บ 
 ก. เปนเศษยาวติดตอกัน 
 ข. เปนเศษแบบเกลียวติดตอกัน 
 ค. เศษเปนชิ้น  
 ง. เศษเปนผง 
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7. การจัดเก็บวัสดุท่ีเกิดจากการกลึงขอใดกลาวถูกตอง 
 ก. วัสดุท่ีเกิดจากการกลึงควรเก็บรวมไวในท่ีแหงเดียว 
 ข. วัสดุท่ีเปนเหล็กควรแยกประเภทออกจากกัน 
 ค. ควรแยกประเภทวัสดุแตละชนิดออกจากกัน 
 ง. ไมมีขอใดถูก 
8. การจัดเก็บเศษวัสดุงานกลึงควรทําในขอใด 
 ก. กอนการปฏิบัติงาน 
 ข. หลังการปฏิบัติงาน  
 ค. ในขณะปฏิบัติงาน 
 ง. ถูกทุกขอ 
9. วิธีใด ไมควรปฏิบัติ หลังจากทํางานเสร็จในแตละวัน 
 ก.  ทําความสะอาดเครื่องมือวัดแลวเก็บเขาท่ี 
 ข.  ทําความสะอาดเครื่องกอนเลิกงาน 
 ค.  ทําความสะอาดแคสถานท่ีทํางาน  อุปกรณ  เครื่องมือวัด  และเครื่องจักร 
 ง.  ท้ิงเศษไวในเครื่องถาวัสดุเปนชนิดเดียวกันตลอด 
10 ขอใดเปนสิ่งท่ีไมควรปฏิบัติในการทําความสะอาดหัวจับชิ้นงาน 
 ก. ใชน้ําหลอเย็นฉีดเบาเบา   
 ข. ใชแปรงขนออนปดท่ีหัวจับชิ้นงาน 
 ค. ใชตะขอเก่ียวดึงเศษข้ีกลึงท่ีติดกับหัวจับชิ้นงาน 
 ง. ใชลมเปาไปท่ีหัวจับชิ้นงาน    
11. ขอใดไมใชวิธีในการทําความสะอาดภายในเครื่องกลึง 
 ก. ใชลมเปา 
 ข. ใชน้ําหลอเย็นฉีด 
 ค. ใชแปรงปด 
 ง. ใชผาเช็ด 
12. ขอใดเปนวิธีท่ีดีท่ีสุดในกรณีใชลมเปาทําความสะอาดเครื่องกลึงท้ังภายในและภายนอก 
 ก. ใชมือปองตาแลวเปาลม 
 ข. หลับตาแลวเปาลม 
 ค. ใสแวนแลวเปาลม    
 ง.  หันหนาไปดานอ่ืนแลวเปาลม 
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13. ขอใด ไมใช การทําความสะอาดรอบๆเครื่องกลึงท่ีถูกตอง 
 ก.  ลางบริเวณรอบเครื่องดวยน้ํา  
 ข.  เช็ดคราบน้ํามันบริเวณรอบเครื่อง 
 ค.  กวาดเศษรอบเครื่องจักร 
 เช็ดคราบน้ํามันหลอเย็น 
14. ขอใดเปนอุปกรณใชทําความสะอาดเครื่องกลึงท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
 ก.  เศษกระดาษหรือหนังสือพิมพ  น้ํามันกันสนิม 
 ข.  ผาแหง     น้ํามันกันสนิม    
 ค.  ผาชุบน้ํา   น้ํามันกันสนิม 
 ง.  แปรงปดเศษ  น้ํามันกันสนิม  
15. กอนทําความสะอาดเครื่องกลึงควรปฏิบัติเม่ือใด 
 ก. กอนและหลังปฏิบัติงาน 
 ข. กอนการปฏิบัติงาน 
 ค. หลังการปฏิบัติงาน 
 ง. ในขณะปฏิบัติงาน 
16. การทําความสะอาดเครื่องกลึงขอใดกลาวถูกตอง 
 ก. การทําความสะอาดควรใชลมเปา 
 ข. ควรใชแปรงทําความสะอาด 
 ค. ควรใชน้ําฉีดทําความสะอาด 
 ง. ควรใชแปรงและผาเช็ดทําความสะอาด 
17. บริเวณใดของเครื่องกลึงท่ีจําเปนตองการความสะอาดท่ีสุด 
 ก. หัวจับคู 
 ข. แทนเลื่อน  
 ค. ศูนยทายเครื่อง 
 ง. ท่ีรองรับเศษกลึง 
18. ขอใดไมใชประโยชนของการทําความสะอาดคราบน้ํามัน  คราบน้ําหลอเย็นบนเครื่องจักร 
 ก. ใหเครื่องจักรสะอาดพรอมทํางาน 
 ข. เพ่ิมอายุการทํางานของเครื่องจักร  
 ค. สรางความนาเชื่อถือใหกับผูวาจาง 
 ง. เพ่ือตรวจสอบการทํางานของเครื่องจักร 
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19. ขอใดเปนการปฏิบัติท่ีถูกตองในการเช็ดคราบน้ํามัน คราบน้ําหลอเย็น 
 ก. เช็ดเม่ือปดเครื่องกลึงแลว  
 ข. เช็ดขณะชิ้นงานยังรอนอยู 
 ค. เช็ดขณะชิ้นงานยังคางอยูในหัวจับ 
 ง. เช็ดขณะใบมีดยังหมุนอยู 
20. สิ่งใดตอไปนี้ไมควรปฏิบัติในการทําความสะอาดเครื่องจักร 
 ก. ใชสารไวไฟเช็ดคราบน้ํามันและคราบน้ําหลอเย็น 
 ข. ใชน้ําสะอาดเช็ดคราบน้ํามันและคราบน้ําหลอเย็น 
 ค. ใชน้ําผสมผงซักฟอกเช็ดคราบน้ํามันและคราบน้ําหลอเย็น 
 ง. ใชน้ํายาลางจานเช็ดคราบน้ํามันและคราบน้ําหลอเย็น 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จัดเก็บเศษวัสดุกลึงไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ    
2. ทําความสะอาดท้ังภายในและภายนอกเครื่องกลึงไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. เช็ดคราบน้ํามัน คราบน้ําหลอเย็นไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 

1. จัดเก็บเศษวัสดุกลึงไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ    
2. ทําความสะอาดท้ังภายในและภายนอกเครื่องกลึงไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. เช็ดคราบน้ํามัน คราบน้ําหลอเย็นไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

แบบงาน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 6.2 แบบท่ีใชในการกลึง 

 
  



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 6 : การทําความสะอาดเครื่องกลึง 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 

2. 
 
 

3. 
 
 

จัดเก็บเศษวัสดุกลึงไดถูกตองตาม
มาตรฐานของสถานป ระกอบ
กิจการ    
ทํ าความสะอาด ท้ังภายในและ
ภายนอกเครื่องกลึงไดถูกตองตาม
มาตรฐานของสถานป ระกอบ
กิจการ 
เช็ดคราบน้ํามัน คราบน้ําหลอเย็น
ไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 

       

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 
  



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 6 : การทําความสะอาดเครื่องกลึง 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 6 : การทําความสะอาดเครื่องกลึง 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. จัดเก็บเศษวัสดุกลึงไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ    
2. ทําความสะอาดท้ังภายในและภายนอกเครื่องกลึงไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. เช็ดคราบน้ํามัน คราบน้ําหลอเย็นไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 
 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1 . ก า ร ทํ า ค ว า ม ส ะ อ า ด
เครื่องกลึง 

ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
 1) จัดเก็บเศษวัสดุกลึงได ถูกตองตาม
มาตรฐานของสถานประกอบกิจการ    
 2) ทําความสะอาดท้ังภายในและภายนอก
เครื่องกลึงได ถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 
 3) เช็ดคราบน้ํามัน คราบน้ําหลอเย็นได
ถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

- 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 6 : การทําความสะอาดเครื่องกลึง 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยาง
เดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 - ถาขีดของยันศูนยทายแทนไมตรงกัน จะทําใหการกลึงงานยาว ๆ ดวยการยันศูนยทายทอนมีขนาดหัว
และทายไมเทากันซ่ึงเรียกวาเรียว ดังนั้น จะตองปรับศูนยทายแทนท้ังสองสวนใหตรงกันเสมอ 
 - การกลึงปอกละเอียดจะตองปอนกินลึกครั้งละนอย ๆ และมีอัตราปอนกินงานชา ๆ การหลอเย็นจะทํา
ใหผิวงานละเอียดข้ึน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกเครื่องท่ีจะวัดขนาดงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับชิ้นงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับมีดกลึง 
 - ตองถอดประแจขันหัวจับออกจากหัวจับทุกครั้งท่ีขันงานเสร็จ 
 
 
 
 
 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 7 : การจัดเก็บเครื่องมอื วัสดุและ
อุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ถอดเก็บใบมีดกลึง ดามมีด และทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. ทวนสอบสภาพเครื่องมือวัดและ จัดเก็บไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. จัดเก็บวัสดุคงเหลือ และอุปกรณ (ประแจ ตะไบ)ไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. วิธีการจัดเก็บใบมีด 
2. วิธีทวนสอบสภาพเครื่องมือวัด 
3. คูมือการจัดเก็บ 

 
อุปกรณชวยฝก :  

1. ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
2. เอกสารประกอบการฝก 

 
การมอบหมายงาน :  

1. ใบทดสอบ 
2. ใบงาน 

 
การวัดและประเมินผล :  

1. ทดสอบภาคความรูแบบปรนัย 
2. ทดสอบภาคปฏิบัติ 

 
บรรณานุกรม :  
http://arts.kmutt.ac.th/ssc210/Group%20Project/ASSC210/2.48%20anurak%20forest/recyclek
aya.html 
http://www.technologymedia.co.th/articledetail.asp?arid=2494&pid=257 
http://www.mit.in.th/htmlthai/knowledge/detail/index.php?kn=39 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 7 : การจัดเก็บเครื่องมอื วัสดุและ
อุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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1. วิธีการจัดเก็บใบมีด 
 มีดกลึง (Cutting Tool) เปนเครื่องมือแปรรูปชิ้นงาน เพ่ือใหชิ้นงานมีรูปรางและขนาดไดพิกัดตามแบบ
สั่งงาน วัสดุทํามีดกลึงสําหรับใชในงานกลึงปจจุบันมี 2 ชนิด คือ มีดกลึงทําจากเหล็กกลารอบสูง (HSS) ซ่ึงเปน
มีดกลึงท่ีนิยมใชงานโดยท่ัวไป และมีดกลึงท่ีทําจากคารไบด (Carbide) ซ่ึงเปนโลหะท่ีมีความแข็งสูงมาก เหมาะ
สําหรับการกลึงข้ึนรูปชิ้นงานท่ีเปนโลหะแข็ง แข็งมาก หรืองานกลึงผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เชน เหล็กหลอ 
เหล็กกลาผสม มีดกลึงมีคมตัดเปนมุมตาง ๆ ท่ีเหมาะสาหรับการนําไปใชกับชิ้นงานท่ีเปนวัดสุดท่ีสอดคลองกัน 
เม่ือคมมีดกลึงท่ือแลว ตองเจียระไนใหคม และไดมุมท่ีตองการสําหรับการใชงานตอไป 
 1.1 การตรวจสอบกอนการใชงาน  
 กอนการใชงานใหตรวจสอบพบวา มีดกลึงไมแหลมคมใหทําการลับมีดกลึง ในการลับมีดกลึงเราตองมี
ความตั้งใจในการทํางานเพราะวาหากเราลับมีดกลึงผิดจากแบบ หรือไมไดมุมมีดท่ีถูกตอง จะทําใหไมสามารถท่ี
จะทําการกลึงได เพราะมุมมีดไมสามารถตัดเฉือนเหล็กได หรือทําใหอายุการใชงานของคมตัดสั้นลง 
มุมตาง ๆ ของมีดกลึง มุมตาง ๆ ท่ีสําคัญของมีดกลึง มีดังตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 7.1 มุมตาง ๆ ของใบมีด 
  
 1) มุมเอียงคมตัด เปนมุมเอียงเพ่ือลดแรงตัดเฉือน ขณะท่ีมีดกลึงตัดเฉือนชิ้นงาน 
 2) มุมหลบปลายมีด เปนการลับหลบไมใหปลายมีดเสียดสีกับผิวของชิ้นงาน 
 3) มุมหลบขาง เปนมุมหลบเพ่ือไมใหดานขางมีดสีกับชิ้นงานทําใหคมตัดเฉือนชิ้นงานได 
 4) มุมรวมปลายมีด เปนมุมท่ีเกิดจากการลับมุมเอียงคมตัดกับมุมหลบปลายมีด 
 5) มุมคาย เปนมุมท่ีมีดกลึงคายเศษโลหะออกดานขาง ไดแก มุมคายของมีดกลึงปาดหนา มีดกลึงปอก 
สวนมุมคายบน คือมุมคายท่ีอยูดานบน แตคายเศษโลหะเขาหาลําตัดมีด ไดแก มีดกลึงตกรอง มีดกัด เปนตน 
 1.2 การตรวจสอบหลังการใชงาน 
 - วัตถุประสงคหลักของการถอดเก็บใบมีดกลึง เพ่ือ ตรวจสอบสภาพการสึกหรอของใบมีด  
 - การถอดใบมีดกลึงและดามมีดจะตองปดระบบเครื่องจักรกอนถอดใบมีดกลึงและดามมีดทุกครั้ง 
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 - หลังจากการใชงานจะตองถอดใบมีดออกจากเครื่องกลึง ควรจัดเก็บในกลองและแยกชนิด  
 - หามใชมือเปลาหยิบเศษวัสดุกลึง ใหใชตะขอเก่ียว ใชถุงมือ หรือใชไมเก่ียว 
 - หากพบเศษวัสดุกลึงคางในเครื่องมากเกินไปใหรีบนําออกเนื่องจากมีโอกาสพันกับชิ้นงาน 
 
2. วิธีทวนสอบสภาพเครื่องมือวัด 
 2.1 การทวนสอบสภาพเครื่องมือวัด 
 คือ การตรวจของเครื่องมือวัดหลังการใชงานกอนเก็บเขากลองเครื่องมือ หรือ พ้ืนท่ีเก็บ วิธีการทวนสอบ
มีข้ึนตอนสังเขปดังนี้ 
  1) การทวนสอบสภาพเครื่องมือวัดกอนการจัดเก็บมีประโยชนเพ่ือใหรูสถานะของเครื่องมือวัด ดี/เสีย    
 2) ทําความสะอาดชิ้นงาน โดยขจัดสิ่งสกปรก เศษผงออกใหหมดกอนวัดงาน รักษาเครื่องมือวัด ให
สะอาด และควรมีน้ํามันกันสนิมเคลือบบางๆ กอนเก็บเขากลอง  
 3) ใช แรงกด วัดชิ้นงานอยางเหมาะสม อยาฝน กดหรือบีบอัดแรงๆ เชน เครื่องวัดความหนา เครื่องวัด
แรงดึงแรงกด 
 4) ปองกัน เครื่องมือวัด ไมใหเกิดสนิม การกระแทก การกดทับ การตกจากท่ีสูง หรือสิ่งใดๆท่ีจะทําให
เกิดความเสียหาย 
 5) เช็คหรือ การสอบเทียบเครื่องมือวัด (Calibration) เม่ือถึงเวลาท่ีกําหนด 
  6) ข้ันตอนการทวนสอบเครื่องมือวัดกอนการจัดเก็บ คือการตรวจสอบรายการความหลวมคลอนของ
เครื่องมือ ตรวจสอบการหัก บิดงอ ชํารุดเสียหาย ของเครื่องมือ ทําความสะอาดกอนการจัดเก็บ 
 เนื่องจากเครื่องมือวัดท่ีใชสงผลกระทบตอความแมนยําและเชื่อถือไดของขอมูลจึงจําเปนตองดําเนินการ
ใหแนใจวาเครื่องมือวัดท่ีสามารถใหผลการวัดท่ีแมนยําตามความตองการ การสอบเทียบเครื่องมือวัด 
(Calibration) เปนกิจกรรมท่ีจําเปนสําหรับ การทําใหแนใจวาเครื่องมือวัดท่ีใชงานยังสามารถทํางานไดอยาง
แมนยําตามท่ีตองการ บทความนี้จะกลาวถึงความหมายของการสอบเทียบ ความสําคัญของการสอบเทียบ 
แนวทางปฏิบัติของการสอบเทียบเพ่ือเปนขอมูลใหผูสนใจไดนําไปประยุกตใชในการจัดการสอบเทียบเครื่องมือวัด
ใหเหมาะสมตอไป 
 2.2 ความหมายของการสอบเทียบ 
 การสอบเทียบ หมายถึง ชุดของการดําเนินการซ่ึงสรางความสัมพันธระหวางคาการชี้บอกโดยเครื่องมือ
วัดหรือระบบการวัด หรือคาท่ีแสดงโดยเครื่องวัดท่ีเปนวัสดุกับคาสมนัยท่ีรูคาของปริมาณท่ีวัดภายใตภาวะ
เฉพาะท่ีบงไว จากความหมายดังกลาวขยายใหเขาใจงายข้ึนก็คือ การสอบเทียบเปนชุดการดําเนินการภายใต
สภาวะเฉพาะเพ่ือหาคาความสัมพันธระหวางเครื่องมือวัดเพ่ือเปรียบเทียบกับคาท่ีรูของ ปริมาณท่ีวัด ( ซ่ึงตอง
เปนคาท่ีสามารถอางอิงได) ผลจากการสอบเทียบจะใหขอมูลวาเครื่องมือวัดท่ีใชในการสํารวจยังคงมีคุณลักษณะ
ทางดานมาตรวิทยาท่ีเหมาะสมในการใชงานตอไปหรือไม 
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 2.3 ความสําคัญของการสอบเทียบ 
 ผลจากการสอบเทียบเม่ือนํามาวิเคราะห จะทําใหสามารถกําหนดไดวาเครื่องมือวัดควรจะใชตอไปหรือ
จําเปนตองปรับแตงผลจากการสอบเทียบ ทําให ม่ันใจไดวาเครื่องมือวัดท่ีใชในการสํารวจยังคงทํางานไดอยาง
แมนยําและเชื่อถือได ผลการสอบเทียบหลายๆ ครั้ง ยังแสดงใหเห็นคุณลักษณะทางดานความเสถียร (Stability ) 
ของเครื่องมือวัด 
 จุดมุงหมายท้ังหมดของการสอบเทียบ เปนสิ่งท่ีทําใหเกิดความแนใจไดวา การวัดจะทําหนาท่ีรับรองผล
ของความเท่ียงตรงตามวัตถุประสงคการทํา Calibration มี 2 วิธี 
  1)  ทําเองภายในบริษัท 
  2)  สงไปทําท่ีภายนอกบริษัท ท่ีศูนยมาตรฐานตางๆ 
 ท้ั งสองวิ ธี ต อ ง มี คํ านึ ง ถึ ง  การสอบกลั บ ได  (Traceability) และความ ไม แน น อน ในการวัด 
(Measurement Uncertainty) จึงเปนประโยชนและเปนท่ียอมรับของผูเก่ียวของ 
 
3. คูมือการจัดเก็บ 
 3.1 แนวทางการจัดเก็บเครื่องมือวัดใหปลอดภัย 
  1) เก็บในสถานท่ีสะอาด 
  2) เก็บในสถานท่ีเย็น ไมรอนมาก 
  3) เก็บในท่ีไมชื้นมาก 
  4) เก็บในสถานท่ีไมสะเทือน 
  5) เก็บในสถานท่ีปลอดภัยจากความสูญหาย 
  6) เก็บอุปกรณใหถูกตอง เชน การจัดเก็บเวอรเนียคารลิปเปอรใหเลื่อนปากวัดเวอรเนียคารลิป
เปอรใหชิดกันและคลายล็อค กอนจัดเก็บ ประแจเครื่องกลึงแขวนเก็บในตูเก็บเครื่องมือ ตะไบใชแปรงปดเศษ
โลหะ จัดเก็บควรจัดเก็บโดยใชกระดาษหอ แลวจัดเก็บในตูเก็บเครื่องมือ 
 3.2  การจัดวางช้ินสวน เครื่องมือ อุปกรณท่ีตามหลักการ ๕ส 
 อุปกรณในงานกลึงมีหลากหลายชนิด ซ่ึงแตละประเภทมีวิธีการเก็บรักษาและซอมบํารุงท่ีแตกตางกัน 
เม่ือใชอุปกรณเสร็จ จะตองบํารุงรักษาอุปกรณและเก็บใหเปนระเบียบ เพ่ือใหสะดวกในการหยิบใชครั้งตอไป 
และยืดอายุการใชงานเครื่องมือใหนานข้ึน ดังตัวอยางวิธีการจัดวางอุปกรณหลักการ ๕ส ดังนี้ 
 -  ควรประกอบอุปกรณใหเสร็จสิ้นกอนการพักกลางวันหรือหลังเลิกงาน เพราะอาจทําใหลืม หรือ
ชิ้นสวนหายได  
 -  ตีเสนพ้ืนหองปฏิบัติการใหถูกตองตามหลักความปลอดภัยในโรงงาน คือ  
  เสนสีแดง สําหรับวางของเสีย บริเวณติดตั้งเครื่องดับเพลิง อุปกรณปองกันอัคคีภัย  
  เสนสีเหลืองสลับดํา หรือเสนสีเหลือง สําหรับเตือนการเกิดอันตราย อุปกรณสําหรับขนถาย 
บริเวณท่ีอาจลื่น หกลม กระแทก 
  สีเขียว  บริเวณพ้ืนท่ีปลอดภัย จุดปฐมพยาบาล 
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  สีสม สําหรับเครื่องจักรท่ีเปนอันตราย ของมีคม 
 -  หามวางสิ่งของทับเสนสีท่ีแสดงในโรงงาน ใหวางดานในกรอบเสนท่ีกําหนด 
 -  หากมีแผงสําหรับเก็บเครื่องมือ (pegboard) ควรติดชื่ออุปกรณเพ่ือความเปนระเบียบในการเก็บ และ
หยิบใช 
 -  เม่ือใชเครื่องมือเสร็จใหทําความสะอาดเครื่องมือทุกชิ้น และเก็บเปนระเบียบ หากเก็บลงในกลอง
เครื่องมือใหวางกลองเครื่องมือใตโตะ แตหากเก็บบนแผงสําหรับเก็บเครื่องมือ (pegboard) ใหวางใหตรงกับชื่อ
อุปกรณ 
 -  หามวางของกะกะบริเวณทางเขา-ออก ถังดับเพลิง หรือเครื่องจักร  
 -  ขณะทํางานหามวางเครื่องมือบนชิ้นสวนอุปกรณไฟฟา เพราะอาจทําใหอุปกรณไฟฟาหักชํารุด ใหวาง
ในพ้ืนท่ีวางบนโตะ   
 -  อุปกรณท่ีแตก เสียหายชํารุดไดงาย เชน บัลลาสต หลอดไฟ สตารทเตอร  ควรใสกลองและซอนบนชั้น
ท่ีแข็งแรง พรอมปดปายชื่อวัสดุท่ีขางกลอง 
 -  อานคูมือบํารุงรักษา และสมุดบันทึกการหยิบยืมเครื่องมือ ติดตั้งบอรดประชาสัมพันธเพ่ือใหขอมูล  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 7.2 การเก็บเครื่องมือ  
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 3.3 วิธีการจัดเก็บทําความสะอาดเครื่องมือ อุปกรณ และพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
 เครื่องมือสามารถท่ีจะจัดเก็บไดหลายวิธี แลวแตการใชงานและสถานท่ี คือ 1) แผงสําหรับเก็บเครื่องมือ 
(Pegboard) 2) ถุงเครื่องมือสําหรับชางไฟฟา 3) กลองเครื่องมือถือ  สิ่งจําเปนในการปฏิบัติงานชางคือ 
“เครื่องมือ” แมวาชางจะมีฝมือดีเพียงใด แตถาเครื่องมือไมพรอมท่ีจะทํางานก็จะสงผลใหคุณภาพของผลงาน
ดอยลงไปดวย ฉะนั้นผูปฏิบัติควรจะรูจักการใชเครื่องมือ การเก็บบํารุงรักษาท่ีถูกวิธี โดยเนนใหเหมาะสมกับ
ประเภทของงาน เพราะหากนําไปใชผิดประเภท ขาดความระมัดระวัง และไมทราบถึงคุณสมบัติการใชงาน
เฉพาะตัวของเครื่องมือ จะทําใหเกิดความไมปลอดภัยและอาจเปนอันตรายถึงชีวิตได และเม่ือปฏิบัติงานเสร็จ
แลว สิ่งสําคัญคือตองทําความสะอาดเครื่องมือ อุปกรณ และพ้ืนท่ีปฏิบัติงานทุกครั้ง ซ่ึงไดแกการจัดเก็บวัสดุ
อุปกรณตาง ๆ ท่ีใชในงานชางอยางเปนหมวดหมูอยางมีระเบียบ แยกประเภทของวัสดุการใชงานเก็บไวใหเปน
หมวดหมู โดยนําหลัก 5 ส. มาใช ไดแก สะสาง (Seiri) สะดวก (Seiton) สะอาด (Seiso) สุขลักษณะ (Seiketsu) 
และสรางนิสัย (Shitsuke) มาใช มีวธิีการปฏิบัติดังนี้ 
 -  ทําความสะอาดพ้ืนท่ีปฏิบัติงานทุกครั้งหลังเสร็จงาน โดยเก็บกวาดขยะ แยกขยะตามประเภทท่ีกําหนด
คือ ขยะรีไซเคิล ขยะท่ัวไป และขยะมีพิษ โดยใชถุงท่ีมีสีแตกตางกัน 
 -  ทําความสะอาดวัสดุหลังการใชงานทุกครั้ง และเก็บรักษาวัสดุและเครื่องมือไวในท่ีปลอดภัย ทําความ
สะอาดเครื่องมือทุกชิ้นกอนเก็บ สําหรับเครื่องมือท่ีใชกระแสไฟฟาเปนพลังงาน ควรใชผาสะอาดเช็ด หากเปนวัสดุ
ท่ีเกิดสนิมได ซ่ึงจะนําความเสียหายใหแกชิ้นงาน วัสดุ ควรเก็บไวใหหางจากความชื้นหรือชโลมดวยน้ํามันเพ่ือกัน
สนิม  
 - ควรเก็บเครื่องมือ เครื่องใชใหเปนท่ีและเปนระเบียบ เชน วัสดุมีคม และของแหลม ควรมีปลอดสวมไว
เพ่ือปองกันอันตราย 
 -  วัสดุท่ีเปนพวกพลาสติกหอหุม ควรเก็บไวในท่ีมีอุณหภูมิไมรอนและไมเย็นเกินไป ควรเก็บวัสดุเครื่องมือ
ตาง ๆ ท่ีใชปฏิบัติงานใหอยูในสภาพปกติ 
 -  ของหนักไมควรเก็บไวบนหิ้งสูง เพราะไมสะดวกแกการยกข้ึนลง 
 -  กรณีเปนสารเคมี ผูปฏิบัติยังตองรูวิธีการจัดเก็บใหปลอดภัยอีกดวย ซ่ึงมีหลายวิธี เชน เก็บใหหางจาก
มือเด็ก เก็บในท่ีมีอากาศถายเทไดสะดวก 
 -  หม่ันตรวจดูภาชนะเก็บใหมีความปลอดภัย 
 -  แหลงกําเนิดสารเคมีควรมีระบบความปลอดภัย 
 -  สรางท่ีปกปดกระบวนการผลิตหรือแหลงของสารเคมีใหมิดชิด 
 -  ติดตั้งระบบดูดอากาศเฉพาะท่ีการเก็บตองคํานึงถึงคุณสมบัติของสารเคมี ถาเปนสารท่ีเปนของเหลวไม
ควรบรรจุใหเก็บใสขวด 
 -  ไมควรเก็บสารเคมีใหถูกแสงแดดโดยตรง เพราะสารจะเสื่อมคุณภาพ 
 -  ควรปดฉลากท่ีภาชนะบรรจุสารเคมี 
จงยึดหลักการใชเครื่องมือดังนี้  
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 จงใชเครื่องมือใหถูกตองกับงาน การใชเครื่องมืออยางปลอดภัยตองมีความรูเก่ียวกับเครื่องมือนั้นๆ ดี 
การใชเครื่องมือไมถูกตองจะทําใหงานท่ีทําไมเรียบรอยและผิดพลาดไดงาย กาใชเครื่องมือท่ีดีมีคุณภาพในการ
ทํางานจะทําใหการทํางานสําเร็จและเรียบรอย นอกจากจะใชเครื่องมือใหถูกชนิดแลวยังตองใชใหถูกขนาดดวย 
 ศึกษาวิธีใชเครื่องมืออยางถูกตอง เครื่องมือทุกชิ้นควรจะไดมีการศึกษาเพ่ือใหทราบวิธีการใชอยาง
ปลอดภัยของแตละชิ้น อยาฝนดวยแรง หรือใชเครื่องมือเกินกําลัง ไมตองกลัวหรืออายุในการถามถึงวิธีการใช
เครื่องมืออยางถูกตองและปลอดภัยการใชเครื่องมืออยางถูกตองและปลอดภัยการใชเครื่องมือไมถูกตอง เชน ใช
ไขควงแทนสิ่วเอาไปเจาะไม หรือใชคีมแทนประแจปากตายไปขันนอต จงจําไวเสมอวาการใชเครื่องมืออยาง
ถูกตองจะทําใหการทํางานรวดเร็วกวาและปลอดภัยกวา การท่ีเราลงทุนซ้ือเครื่องมือราคาแพง และลงทุน
เสียเวลาหาเครื่องมือท่ีดีๆ ยังเสียนอยกวาการเกิดอุบัติเหตุท่ีรุนแรงมากนัก 
 เก็บเครื่องมือไวใหอยูในสภาพดีเสมอ การตรวจสอบเครื่องมือเปนระยะๆ จะชวยใหเครื่องมืออยูใน
สภาพดีเสมอ หม่ันตรวจดูเครื่องมือกอนใชงาน ถาสภาพของเครื่องมือไมดีพอหรือชํารุด หามใชเครื่องมือนั้นอยาง
เด็ดขาด เครื่องมือท่ีชํารุดนอกจากจะเปนอันตรายแลวยังทําใหไดผลงานนอยกวาการใชเครื่องมือท่ีดี เม่ือ
ตรวจสอบพบวาเครื่องมือชํารุดมีอันตรายจะตองจัดการเปลี่ยนหรือซอมทันที 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 7 : การจัดเก็บเครื่องมอื วัสดุและ
อุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 

  

165 

คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอใดเปนวัตถุประสงคหลักของการถอดเก็บใบมีดกลึง 
 ก. ยืดอายุการใชงานของใบมีด 
 ข. ตรวจสอบสภาพการสึกหรอของใบมีด  
 ค. ปองกันการสูญหาย 
 ง. ปองกันการเกิดสนิม 
2. ขอใดกลาวถูกตอง 
 ก. หลังจากถอดใบมีดออกจากเครื่องกลึง ควรจัดเก็บไวในท่ีมีอุณหภูมิต่ํา 
 ข. หลังจากถอดใบมีดออกจากเครื่องกลึง ควรจัดเก็บไวในท่ีมีอุณหภูมิสูง 
 ค. หลังจากถอดใบมีดออกจากเครื่องกลึง ควรจัดเก็บในกลองและแยกชนิด  
 ง. หลังจากถอดใบมีดออกจากเครื่องกลึง ควรจัดเก็บรวมไวในกลองเก็บเครื่องมือ 
3. การถอดใบมีดกลึงและดามมีดควรปฏิบัติอยางไรใหเกิดความปลอดภัยในการทํางาน 
 ก. ปดระบบเครื่องจักรกอนถอดใบมีดกลึงและดามมีด 
 ข. ปดการทํางานของหัวจับกอนถอดใบมีดกลึงและดามมีด 
 ค. ปลดเกียรกอนถอดใบมีดกลึงและดามมีด 
 ง.  ทําความสะอาดหัวจับกอนถอดใบมีดกลึงและดามมีด 
4. ขอใดไมใชข้ันตอนการทวนสอบเครื่องมือวัดกอนการจัดเก็บ 
 ก. ซีโรเซ็ต ( zero set )  
 ข. ตรวจสอบความหลวมคลอนของเครื่องมือ 
 ค. ตรวจสอบการหัก บิดงอ ชํารุดเสียหาย ของเครื่องมือ 
 ง. ทําความสะอาดกอนการจัดเก็บ 
5. ขอใดเปนวิธีการจัดเก็บเวอรเนียคารลิปเปอรท่ีถูกตอง 
 ก. จัดเก็บเวอรเนียคารลิปเปอรโดยวางซอนเรียงกันในกลองเครื่องมือวัด 
 ข. เลื่อนปากวัดเวอรเนียคารลิปเปอรใหชิดกันและล็อคใหแนน 
 ค. เลื่อนปากวัดเวอรเนียคารลิปเปอรใหชิดกันและคลายล็อค  
 ง. จัดเก็บในกลองรวมกับเครื่องมือชนิดอ่ืนๆ 
6. ทําไมตองมีการทวนสอบสภาพเครื่องมือวัดกอนการจัดเก็บ 
 ก. เพ่ือใหรูสถานะของเครื่องมือวัด ดี/เสีย    
 ข. เพ่ืองายตอการจัดเก็บ 
 ค. คูมือกําหนดไว 
 ง. หัวหนาสั่ง 
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7. ประแจเครื่องกลึง ควรจัดเก็บอยางไร 
 ก. เก็บรวมไวกับกลองเก็บใบมีด 
 ข. แขวนไวขางเครื่องกลึง 
 ค. แชน้ํามันไว 
 ง. แขวนเก็บในตูเก็บเครื่องมือ  
8. ตะไบ ควรจัดเก็บอยางไร 
 ก. แขวนไวขางเครื่องกลึง 
 ข. เก็บรวมไวกับเครื่องมือวัดอ่ืนๆ 
 ค. ชโลมน้ํามันกอนการจัดเก็บ 
 ง. ใชกระดาษหอ แลวจัดเก็บในตูเก็บเครื่องมือ 
9. ขอใดถูกตองท่ีสุดในการจัดเก็บวัสดุคงเหลือ 
 ก. รวมวัสดุคงเหลือทุกชนิดไวในภาชนะเดียวกัน 
 ข. แยกจัดเก็บวัสดุคงเหลือแตละชนิดออกจากกัน  
 ค. ท้ิงลงในถังขยะเศษเหล็ก 
 ง. นําวัสดุคงเหลือคืนคลังวัตถุดิบ 
10. วิธีการจัดเก็บตะไบขอใดกลาวถูกตอง 
 ก. ใหจัดเก็บลงในกลองทีเตรียมไว 
 ข. ใชน้ํามันทากอนเก็บ 
 ค. ใชแปรงปดเศษโลหะออกหลังใชงาน 
 ง. ใชแปรงปดเศษโลหะออกแลวทาน้ํามันกอนเก็บ 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเฉลยทดสอบ 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 7 : การจัดเก็บเครื่องมอื วัสดุและ
อุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

 
 
 
 
 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 7 : การจัดเก็บเครื่องมอื วัสดุและ
อุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ถอดเก็บใบมีดกลึง ดามมีด และทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. ทวนสอบสภาพเครื่องมือวัดและ จัดเก็บไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. จัดเก็บวัสดุคงเหลือ และอุปกรณ (ประแจ ตะไบ)ไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

คําส่ัง 
 ใหผูปฎิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
 1. ถอดเก็บใบมีดกลึง ดามมีด และทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 2. ทวนสอบสภาพเครื่องมือวัดและ จัดเก็บไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
 3. จัดเก็บวัสดุคงเหลือ และอุปกรณ (ประแจ ตะไบ)ไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

แบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  7.3 แบบท่ีใชในการกลึง 
 
 

 
 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 7 : การจัดเก็บเครื่องมอื วัสดุและ
อุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เวลาฝก 30 นาที 
การมอบหมายงาน ใบงาน 
เกณฑการใหคะแนน 

5 ดีมาก   4 ดี 
  3 ปานกลาง  2 พอใช 
  1 ตองปรับปรุง 
 

ท่ี รายการท่ีตรวจ 
น้ําหนักการใหคะแนน 

รวม หมายเหตุ 5 4 3 2 1 
1. 
 

2. 
 

3. 
 
 

ถอดเก็บใบมีดกลึง ดามมีด และทํา
ความสะอาดไดถูกตอง 
ทวนสอบสภาพเครื่องมือวัดและ 
จัดเก็บไดถูกตอง 
จัดเก็บวัสดุคงเหลือ และอุปกรณ 
(ประแจ ตะไบ)ไดถูกตองตาม 

       

 

 
                                                                                   ผูตรวจ……………………..…………………… 

                                                (……………………......) 
หมายเหตุ: ผูสอนสามารถใชวิธีการวัดผลหลายวิธี เชน การสอบถามปากเปลา เพ่ือใชวัดและประมวลผลความรู
ของผูปฏิบัติ 

 

  



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 7 : การจัดเก็บเครื่องมอื วัสดุและ
อุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 
 

 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 7 : การจัดเก็บเครื่องมอื วัสดุและ
อุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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วัตถุประสงค  
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. ถอดเก็บใบมีดกลึง ดามมีด และทําความสะอาดไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ  
2. ทวนสอบสภาพเครื่องมือวัดและ จัดเก็บไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. จัดเก็บวัสดุคงเหลือ และอุปกรณ (ประแจ ตะไบ)ไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 

 
เครื่องมือ อุปกรณ และวัสดุ 
 

เครื่องมือและอุปกรณ วัสด ุ
1. เครื่องกลึงและมีดกลึง 
2. เครื่องลับมีดกลึง 
3. เวอรเนียคารลิปเปอร 
4. ฟุตเหล็กและเกจวัดมุม 
5. Screw pitch gauge 
6. ไมโครมิเตอร 
7. แปรงทําความสะอาด 
8. ถาดและถังเก็บเศษกลึง 
9. ไมกวาดเศษกลึง 
10. กระบอกอัดจาระบี 
11. อุปกรณความปลอดภัยสวนบุคคล 

 

1. โลหะชิ้นงาน 

 
 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. การจัดเก็บเครื่องมือ วัสดุ
และอุปกรณ 

ใหผูปฏิบัติทําตามหัวขอดังตอไปนี้ 
     1) ถอดเก็บใบมีดกลึง ดามมีด และทําความ
สะอาดได ถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 
     2) ทวนสอบสภาพเครื่องมือวัดและ จัดเก็บได
ถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
       3) จัดเก็บวัสดุคงเหลือและอุปกรณ (ประแจ 
ต ะ ไบ ) ได ถ ูก ต อ งต าม ม าต รฐ าน ขอ งส ถ าน    
ประกอบกิจการ 

- 



  
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบข้ันตอนปฏิบัติงาน 
หนวยการฝกท่ี 3 : การทําความสะอาด
เครื่องกลึง เครื่องมือและอุปกรณ 
หัวขอวิชา 7 : การจัดเก็บเครื่องมอื วัสดุและ
อุปกรณ 

หัวขอยอยท่ี : 1-3 เวลา 30 นาที 
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ขอแนะนํา 
 - วิธีการทดสอบ ครูฝกสามารถสอบถามผูปฎิบัติเพ่ือเปนการวัดความรู ทดแทนการปฏิบัติงานเพียงอยางเดียว 
 - การทดสอบตองอยูภายใตการดูแลของครูฝก หรือครูผูชวยเสมอ หามใหผูปฎิบัติทดสอบเครื่องจักรดวย
ตนเองเพราะอาจเกิดอุบัติเหตุและความเสียหายแกชีวิตและทรัพยสินได 
 - ถาขีดของยันศูนยทายแทนไมตรงกัน จะทําใหการกลึงงานยาว ๆ ดวยการยันศูนยทายทอนมีขนาดหัว
และทายไมเทากันซ่ึงเรียกวาเรียว ดังนั้น จะตองปรับศูนยทายแทนท้ังสองสวนใหตรงกันเสมอ 
 - การกลึงปอกละเอียดจะตองปอนกินลึกครั้งละนอย ๆ และมีอัตราปอนกินงานชา ๆ การหลอเย็นจะทํา
ใหผิวงานละเอียดข้ึน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกเครื่องท่ีจะวัดขนาดงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับชิ้นงาน 
 - ตองหยุดเครื่องทุกครั้งท่ีจะถอดจับมีดกลึง 
 - ตองถอดประแจขันหัวจับออกจากหัวจับทุกครั้งท่ีขันงานเสร็จ 



 
 
 
 
 

เอกสารประกอบการฝก 
หนวยการฝกท่ี 4  การปฏิบัติงานตามกฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบกิจการ 





   
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี  4 : การปฏิ บัติ งานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 8 : การปฏิบัติตามขอบังคับ
เก่ียวกับการทํางาน 

หัวขอยอยท่ี : 1 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. บอกวิธีการปฏิบัติงานไดถูกตองตามระเบียบการปฏิบัติงาน และวิธีการปฏิบัติงาน 
2. ใหความรวมมือในกิจกรรมตาง ๆไดเหมาะสมกับลักษณะงาน 
 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

          กฎระเบียบขอบงัคับของสถานประกอบกิจการ 
 

อุปกรณชวยฝก :  
 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
  

การมอบหมายงาน :  
 ใบทดสอบ 
 

การวัดและประเมินผล :  
 ทดสอบภาคความรูแบบปรนยั 
 

บรรณานุกรม :  
http://arts.kmutt.ac.th/ssc210/Group%20Project/ASSC210/2.48%20anurak%20forest/recyclek
aya.html 
http://www.technologymedia.co.th/articledetail.asp?arid=2494&pid=257 
http://www.mit.in.th/htmlthai/knowledge/detail/index.php?kn=39 



   
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
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1. กฎระเบียบขอบังคับของสถานประกอบกิจการ 

 1.1 การปฏิบัติตัวตามกฎระเบียบของสถานประกอบกิจการ 

 การทํางานในสถานประกอบกิจการจําเปนตองมีความรู ความเขาใจเก่ียวกับการเลือกใชเครื่องมือและ
วัสดุอุปกรณ เพ่ือความปลอดภัยในชีวิตและทรัพยสิน ดังนั้นจึงควรศึกษาขอบังคับในการปฏิบัติงานใหเขาใจ 
และปฏิบัติตามอยางเครงครัด ขอบังคับโดยท่ัวไปท่ีจําเปนมีดังตอไปนี้ 
  - อยาติดตั้งสวิตชปด-เปดไฟฟาบนพ้ืนท่ีทํางาน เพราะอาจเดินไปเหยียบและจะถูกไฟฟาดูด
ได 
  - อยาใชเครื่องใชไฟฟาในพ้ืนหองท่ีชื้นแฉะ ถากระแสไฟฟารั่วอาจเปนอันตรายถึงชีวิตได 
  - อุปกรณไฟฟาท่ีแตกชํารุด ควรซอมแซมหรือเปลี่ยนใหเรียบรอย  
  - อยาใชขอตอแยก เสียบปลั๊กหลายทาง เปนการใชกระแสไฟเกินกําลัง อาจทําใหสายรอน
และเกิดไฟไหมได 
  - อยาใชวัสดุอ่ืนแทนฟวส หรือใชฟวสเกินขนาด  
  - อยาปลอยใหสายเครื่องไฟฟา เชน สายสวานไฟฟา สายพัดลม ลอดใตเสื่อหรือพรม เปลือก
หุมหรือฉนวนอาจแตกเกิดไฟชอตไดงาย  
  - อยาเดินสายไฟชั่วคราวอยางลวก ๆ อาจเกิดอันตรายได 
   - อยาแกไฟฟาเองโดยไมมีความรู 
  - อยาเดินสายไฟติดรั้วสังกะสีหรือเหล็กโดยไมใชวิธีรอยในทอ ไฟฟาอาจรั่วเปนอันตรายได 
  - อยาปลอยใหเครื่องใชไฟฟาเปยกน้ํา เพราะน้ําจะเปนสะพานใหไฟฟารั่วไหลออกมาได 
  - อยาใชเครื่องมือไฟฟาท่ีไมมีฉนวนหุมเปนท่ีจับ เชน ไขควง หัวแรง เครื่องวัดไฟฟา ฯลฯ  
  - อยานําเครื่องใชไฟฟาท่ีใชกระแสตรงไปใชกับไฟกระแสสลับ ควรตรวจสอบใหดีเสียกอน  
  - สวิตชและสะพานไฟ (Cut Out) ทุกแหงตองปด-เปดไดสะดวก ไมวางของแกะกะ ปดขวาง
ทางเดิน 
  - อยายืนบนพ้ืนคอนกรีตดวยเทาเปลาขณะปฏิบัติงานเก่ียวกับไฟฟา ควรใสเสื้อฟอรม 
กางเกงขายาว สวมรองเทาหุมสน สําหรับงานท่ีตองเคลื่อนยายของหนัก ควรสวมใสรองเทาหัวโลหะ 
 1.2 การแตงกายในสถานประกอบกิจการ 
 การแตงกายเปนเรื่องท่ีสําคัญอยางยิ่ง เสื้อผาหรือเครื่องแตงกายจะชวยหอหุมรางกายใหมิดชิด
ปลอดภัย ดังนั้นชุดทํางานจึงควรเปนชุดท่ีสวมใสทํางานไดสะดวก และชวยปองกันอันตรายท่ีอาจเกิดข้ึนตอ
รางกายได ผูปฏิบัติจะตองศึกษาขอกําหนดและปฏิบัติตามอยางเครงครัด เพ่ือความปลอดภัยของตัวทาน เม่ือ
เริ่มทํางานวันแรก ควรศึกษากฎระเบียบไดจากคูมือพนักงาน ปายท่ีติดไวในสถานประกอบกิจการ หรือ 
สอบถามจากเจาหนาท่ีกอนเริ่มปฏิบัติงาน  

 ในโรงงานท่ัวๆ ไป การใชชุดฟอรม (Boiler Suit) จะเหมาะท่ีสุดท่ีจะใชในการปฏิบัติงาน และยังสามารถ
ท่ีจะปองกันอุบัติเหตุท่ีอาจจะเกิดข้ึนแกรางกายไดดีอีกดวย  ชุดฟอรมท่ีถูกนํามาใชอยางมีประสิทธิภาพไดแสดงไว
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ในภาพซายมือ แสดงการแตงกายท่ีถูกตองและเหมาะสม  สวนการแตงตัวไมเหมาะสมในการปฏิบัติงานแสดง
ทางดานขวามือ ชุดทํางานท่ีปลอดภัยมีหลักพ้ืนฐาน คือ 
 

 
 

รูปท่ี 8.1 แสดงการเปรียบเทียบการแตงกายท่ีถูกตองกับท่ีไมถูกตอง 
 
  - ปลายแขนเสื้อ หรือขากางเกงตองรัดกุม เพ่ือไมใหเกะกะเวลาทํางาน  
  - หามใสเสื้อผาขาดเพราะอาจถูกถูกสะเก็ดไฟ หรือ เครื่องจักรหนีบได 
  - ชุดทํางานควรซักใหสะอาดอยูเสมอ 
  - ไมควรถอดชุดทํางานออกแมจะรูสึกรอน เนื่องจากอาจทําใหผิวไหมหรือไฟฟาดูดได 
  - หามเก็บใบมีด ของแหลมมีคม เชน มีด และ ไขควง หรือวัตถุท่ีติดไฟงาย เชน ไมขีด ไวใน
กระเปาเสื้อ 
  - ไมควรใสรองเทาแตะ หรือรองเทาชนิดท่ีหลุดงาย หรือลมเวลาเดิน 
  - ใสเสื้อฟอรมทุกครั้งท่ีปฏิบัติงาน กางเกงขายาว สวมรองเทาหุมสน 
  - สําหรับงานท่ีตองเคลื่อนยายของหนัก ควรสวมใสรองเทาหัวโลหะ 
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  - ไมใสรองเทาท่ีมีพ้ืนและสันรองเทาเปนตะปู เพราะลื่นไดงายบนพ้ืนกระเบื้อง แผนเหล็ก และ
อาจทําใหเกิดประกายไฟได 
  - ควรใสรองเทาท่ีมีฉนวนไฟฟา ในโรงงานท่ีมีประกายไฟหรือไฟฟาสถิตเกิดข้ึนบอย 
  - ควรสวมหมวกตลอดเวลาทํางาน ผูทํางานท่ีเปนผูหญิงควรเกลาผมและสวมหมวก หรือใชท่ีคลุมผม 
 1.3 การปฏิบัติตามขอบังคับของสถานประกอบกิจการ 
 พนักงานมีหนาท่ีตองทําความเขาใจเก่ียวกับการปฏิบัติขอกําหนดของสถานประกอบกิจการ โดยเม่ือมี
ขอสงสัยหรือขอซักถาม ใหปรึกษา กับผูบังคับบัญชา ฝายทรัพยากรบุคคล หรือบุคคลท่ีบริษัทกําหนดใหมีหนาท่ี
รับผิดชอบเก่ียวกับการติดตามการ มีหลักการปฏิบัติโดยสังเขป คือ  
 - ศึกษาข้ันตอนการปฏิบัติงานจากเอกสารคูมือพนักงาน แผนปายประชาสัมพันธท่ีติดอยูในสถาน
ประกอบกิจการ หรือสอบถามไดจากเจาหนาฝายบุคคล 
 - การลาหยุดตองแจงใหหัวหนาสายงานและเจาหนาท่ีฝายบุคคลทราบ เพ่ือใหผูเก่ียวของหาบุคคล
รับผิดชอบแทนในชวงลาหยุด 
 - ไมท้ิงงาน หรือไมรับผิดชอบงานตามท่ีไดรับมอบหมาย 
 - มีวินัยในการทํางาน ตรงตอเวลา และรับผิดชอบงานท่ีไดรับมอบหมาย 
 - ศึกษาข้ันตอนการปฏิบัติงานอยางละเอียดถ่ีถวนกอนทํางานทุกครั้ง 
 - บํารุงรักษาเครื่องจักรและสิ่งของในสถานประกอบกิจการอยางสมํ่าเสมอ  
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอใดไมไดเปนหัวขอในการปฏิบัติงานตามระเบียบวิธีการปฏิบัติงานเชื่อม 
 ก. ตรวจสภาพความพรอมของเครื่องเชื่อม 
 ข. ตรวจประสิทธิภาพของระบบระบายอากาศ ณ จุดท่ีตองทํางาน 
 ค. ตรวจสอบสภาพความพรอมของผูปฏิบัติงาน 
 ง. ตรวจสอบใบสั่งซ้ือของลูกคา   
2. ขอใดเปนขอบังคับตามระเบียบในการปฏิบัติงานเชื่อมชิ้นงานในสถานประกอบกิจการ 
 ก. การปฏิบัติงานตามความถนัดของผูปฏิบัติงานเอง 
 ข. การปฏิบัติงานตามเอกสารข้ันตอนในการปฏิบัติงาน (W I.)  
 ค. การทํางานตามเอกสารใบจัดสงสินคาใหแกลูกคา 
 ง. การทํางานตามเอกสารการจัดซ้ือ หรือใบสั่งสินคา 
3. ขอใดเปนการปฏิบัติงานถูกตองตามขอกําหนดในระเบียบวิธีในการปฏิบัติงานเชื่อมชิ้นงาน 
 ก. ตองซอมเครื่องเชื่อมท่ีมีปญหาใหไมสามารถใชงานตามปรกติได 
 ข.  ตองทําความสะอาดหลังเสร็จงานท้ังเครื่องเชื่อมและบริเวณสถานท่ีทํางาน  
 ค. ตองถอดอุปกรณของหัวเชื่อมชิ้นงานออกเก็บไวทุกครั้งหลังเสร็จงานผลิต 
 ง. ตองทําแผนฉุกเฉินเพ่ือปองกันอัคคีภัยในระบบงานเชื่อมในโรงงานผลิต 
4.ขอใดเปนประเภทของกิจกรรมท่ีพนักงานจะตองใหความรวมมือปฏิบัติตามในสถานประกอบกิจการ 
 ก. กิจกรรมการทองเท่ียว 
 ข. กิจกรรม 5 ส.   
 ค. กิจกรรมศิลปหัตถกรรม 
 ง.  กิจกรรมศิลปะและวฒันธรรม 
5. ขอใดเปนสิ่งท่ีตองปฏิบัติอยูในหัวขอของกิจกรรม 5 ส.  
 ก. สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ สรางนิสัย  
 ข. สะสาง สะดวก สะบาย สะอาด สุขลักษณะ 
 ค. สะสาง  สะสม  สะดวก  สะอาด  สรางนิสัย 
 ง.  สะสาง สะดวก สะบาย สุขลักษณะ  สรางนิสัย 
6. กิจกรรมคิวซีไซเคิลเปนกิจกรรมประเภทใด 
 ก. กิจกรรมเก่ียวกับการวางแผนการผลิตชิ้นงานในสายการผลิต 
 ข. กิจกรรมของข้ันตอนการเบิกจายวัสดุ และวัตถุดิบในการผลิต 
 ค. กิจกรรมวิเคราะหปญหา วางแผน-ปฏิบัติ-ตรวจสอบและปรับปรุงแกไข 
 ง. กิจกรรมเก่ียวกับการประเมินผลงาน และปรับเลื่อนตําแหนงของพนักงาน 
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7.  ขอใดไมใชกิจกรรมท่ีทางบริษัทไดสงเสริมสนับสนุนใหพนักงานมีการจัดทํา  
 ก. กิจกรรมเก่ียวกับเรื่องความปลอดภัย 
 ข. กิจกรรมสงเสริมการลดตนทุน 
 ค. กิจกรรมลดของเสียเพ่ือรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑ 
 ง.  กิจกรรมเพ่ิมประสิทธิภาพในการเพ่ิมยอดเงินกูใหสูงข้ึน  
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. บอกวิธีการปฏิบัติงานไดถูกตองตามคูมือความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
2. บอกวิธีการตรวจสอบความพรอมของบริเวณท่ีปฏิบัติงานไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. บอกวิธีการปฏิบัติตามปาย หรือสัญลักษณเตือนอันตรายตางๆไดถูกตองตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 
 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. มาตรฐานความปลอดภัยในการทํางานของสถานประกอบกิจการ 
2. แหลงกําเนิดของอันตราย 

 
อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
  

การมอบหมายงาน :  
 ใบทดสอบ 
 

การวัดและประเมินผล :  
 ทดสอบภาคความรูแบบปรนยั 
 

บรรณานุกรม :  
คูมือการปฏิบัติตามมาตราฐานความปลอดภัย เขาถึงไดจาก : http://www.thongthinlaws.com/2010/03/ 
blog-post.html?m=0 
สัญลักษณและความปลอดภัย เขาถึงไดจาก : https://sites.google.com/site/cnhtetid3q/sayya-laksn-
laea-khwam-plxdphay 
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1. มาตรฐานความปลอดภัยในการทํางานของสถานประกอบกิจการ 
1.1 มาตรฐานความปลอดภัย 
จนถึงปจจุบันรัฐไดออกกฎหมายท่ีเก่ียวของกับความปลอดภัยในการทํางาน เชน  
- กฎกระทรวง (แรงงาน) กําหนดมาตรฐานในการบริการจัดการดานความปลอดภัย อาชีวอนามัยและ

สภาพแวดลอมในการทํางาน พ.ศ. 2549 ใชระบบการจัดการความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดลอมใน
การทํางาน ILO-HSHMS 2001 เปนแนวทางในการกําหนดมาตรฐานการพัฒนาระบบความปลอดภัยและสภาพ
แลวลอมในการทํางาน 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับเครื่องจักร ลงวันท่ี 23 
กรกฎาคม 2519 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดลอม ลงวันท่ี 12 
พฤศจกิายน 2519 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดลอม (สารเคมี) ลง
วันท่ี 30 พฤษภาคม 2520 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยเก่ียวกับไฟฟา ลงวันท่ี 8 มีนาคม 25522 
- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานกอสรางดานตางๆ  
- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในสถานท่ีอับอากาศ   ลงวันท่ี 8 สิงหาคม 2533 

 เปนตน นอกจากนั้น สถานประกอบกิจการแตละแหงยังไมมีมาตรการตางๆ ภายในสถานประกอบกิจการ
เอง เพ่ือลดอุบัติเหตุในการทํางานใหแกพนักงาน เชน การใหปฏิบัติ 5ส เปนตน 
 1.2 อันตรายจากไฟฟาดูด รังสี โลหะรอน สะเก็ดเช่ือม ควันจากการเผาไหม ไอระเหยของโลหะเติม
และช้ินงานเช่ือม  
  - อันตรายจากไฟฟาดูด  

  แมวาไฟฟาดูดเล็กนอย ขนาด 0.5 มิลลิแอมป จะทําให เกิดความรูสึกซาไปถึงกลามเนื้อ 
เกิดปฏิกิริยากับกลามเนื้อ ซ่ึงอาจเปนเหตุใหเกิดอันตรายรายแรงหรือเกิดการพลัดตกจากท่ีสูงได อันตรายหรือ
ความตายท่ีอาจเกิดข้ึนไดมิใชเกิดจากไฟฟาดูดโดยตรง แตไฟฟาดูดเปนสาเหตุใหเกิดอันตรายตอมา ไฟฟากระแส
สูงและแรงดันสูงเม่ือเกิดการดูดจะมีความรุนแรงมาก อยางเชนไฟฟาท่ีเครื่องเชื่อมไฟฟา เกิดจากรางกายสวนหนึ่ง
สวนใดของชางเชื่อมไปโดนสายไฟท่ีเปลือยหรือสายขาดชํารุด ก็จะทําใหกระแสไฟไหลผานเขาสูรางกายไดเชนกัน 
เพราะการท่ีกระแสไฟฟาผานรางกายของคนเรา ถามีเหง่ือท่ีมือหรือเทา กระแสจะเพ่ิมข้ึนเปน 12 เทา หรือถามือ
หรือเทาเปยกน้ํา กระแสจะเพ่ิมข้ึนเปน 25 เทา ซ่ึงจะเปนอันตรายมาก 

  สาเหตุของการถูกไฟฟาดูดมักเกิดขณะท่ีชางเชื่อมเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม จับวางชิ้นงานบนโตะ
เชื่อม หรือเปลี่ยนทาเชื่อม และท่ีพบเสมอคือ ชางเชื่อมยืนเชื่อมบนพ้ืนท่ีเปยกชื้น เทาเปยกน้ํา หรือมีเหง่ือท่ีมือ ทํา
ใหรางกายกลายเปนสวนหนึ่งของวงจรไฟฟา 
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  การปองกันอันตรายจากไฟฟาดูด เริ่มจากกอนปฏิบัติการเชื่อมตองตรวจสอบสภาพของเครื่อง
เชื่อมวาเรียบรอยหรือไม เช็คสายไฟ สายเชื่อมใหอยูในสภาพท่ีเรียบรอย เพราะอาจมีประกายไฟหรือเศษโลหะ
รอนๆ ตกลงไปบนสายไฟเชื่อม ทําใหเปลือกหุมสายชํารุด อยาเปลี่ยนลวดเชื่อมและเชื่อมโลหะดวยมือเปลา ควร
สวมถุงมือไมเปยกชื้นและไมยืนบนพ้ืนท่ีเปยก ชางเชื่อมควรสวมชุดปฏิบัติงานท่ีแหงและไมเปอนน้ํามัน สวมถุงมือ
ไมชํารุด สวมรองเทานิรภัย 
  - อันตรายจากแสงและรังสี 

  ในการเชื่อมอารกจะมีแสงและรังสีเกิดข้ึนขณะทําการอารก แบงเปนประเภทท่ีมองเห็นไดดวยตา
เปลาคือแสง และประเภทท่ีมองไมเห็นดวยตาเปลาประกอบดวยรังสีอัลตราไวโอเลต และรังสีอินฟราเรด 

ประเภทท่ีมองเห็นไดดวยตาเปลา จะเปนแสงจา ประเภทเดียวกับแสงท่ีเกิดจากดวงอาทิตย แสงประเภทนี้จะมีผล
ทําใหตาเกิดอาการพรามัวชั่วขณะ 

  ประเภทท่ีมองไมเห็นดวยตาเปลา ประกอบดวยรังสีอัลตราไวโอเลต และรังสีอินฟราเรด รังสีอิน
ฟาเรดเปนรังสีความรอนท่ีมนุษยสามารถสัมผัสได รังสีอินฟาเรดท่ีเกิดจากการเชื่อมและตัดจะผานเลนสตาท่ีไมมี
การปองกันไปทําอันตรายตอเนื้อเยื้อตาได (Retina) สําหรับรังสีอัลตราไวโอเล็ต (UV) ท่ีเกิดจากการเชื่อมอารค
ไฟฟาเปนชนิด UV-A มีความเขมสูง ทําใหเกิดการไหมอยางรุนแรง รังสีอัลตราไวโอเล็ตยังทําลายเยื่อบาง ๆ บนผิว
ตาท่ีถูกรังสีโดยตรงและทําใหเกิดการเจ็บปวดกับตาได ดังนั้นจึงตองใชอุปกรณหรือเลนสกรองแสงใหเหมาะสมกับ
กระบวนการเช่ือมและขนาดกระแสเช่ือม 

 

ตารางท่ี 9.1 การเลือกเลนสกรองแสงสําหรับการเชื่อม 
 

กระบวนการเชื่อม กระแสเชื่อม 
นัมเบอรความเขมของเลนส 

ขนาดต่ําสุด ขนาด
เหมาะสม 

การเชื่อมอารคโลหะดวยมือ 

ต่ํากวา 60 A 7 - 
60-160 A 7 10 

160-250 10 12 

250-550 A 11 14 

การเชื่อมิก/แม็กและฟลักซคอร 

ต่ํากวา 60 A 7 - 
60-160 A 10 11 

160-250 A 10 12 

250-550 A 10 14 

การเชื่อมทิก 
ต่ํากวา 50 A 8 10 

50-150 A 8 12 



   
  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขาอาชีพชางกลึงสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนต ระดับ 1 
Automotive Parts  Turner 

Level 1 
รหัสหลักสูตร: 0920022090805 

 

ใบขอมูล 
หน วยการฝ ก ท่ี  4 : การปฏิ บั ติ งานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถาน ประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 9 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
  

183 

กระบวนการเชื่อม กระแสเชื่อม 
นัมเบอรความเขมของเลนส 

ขนาดต่ําสุด ขนาด
เหมาะสม 

150-500 A 10 14 

การตัดดวยพลาสมาอารค 
ต่ํากวา 300 A 8 9 

300-400 A 9 12 

400-800 A 10 14 

การตัดดวยคารบอนอารค 
ต่ํากวา 500 A 10 12 

500-1000 A 11 14 

การตัดดวยแกส 
ความหนาต่ํากวา 25 มม. - 3, 4 

ความหนา 25-150 มม. - 4, 5 

หนากวา 150 มม. - 5, 6 

 
  - อันตรายจากโลหะรอน สะเก็ดเช่ือม และการลุกไหมของแกสติดไฟ 

  ชางเชื่อมเปนชางท่ีทํางานอยูกับความรอนและประกายไฟท่ีเกิดข้ึนหลายๆ ทาง ท้ังประกายไฟ
และความรอนจากการอารค ความรอนจากชิ้นงานซ่ึงเชื่อมเสร็จใหมๆ เปนตน ซ่ึงความรอนและประกายไฟ
ดังกลาวจะเปนท่ีมาของการลุกไหมและการระเบิดของแกสทําใหติดไฟไดงาย ชิ้นงานท่ียังรอนหากสัมผัสโดน
ผิวหนังก็จะทําใหเกิดการพุพอง ปวดแสบปวดรอน ผิวหลังหลุด และเกิดเปนบาดแผลตามมา หากสะเก็ดเชื่อม
กระเด็นเขาตา ก็อาจทําใหตาบอดได ถาทํางานดวยความประมาท ขาดความรอบคอบ และถาเกิดอุบัติเหตุ
เนื่องจากสาเหตุดังกลาวแลวจะเปนอันตรายอยางยิ่ง ท้ังตัวชางเชื่อมเองและสิ่งแวดลอมขางเคียงเปนจํานวนมาก  

 

  - อันตรายจากควันและไอระเหย 
  ในขณะทําการเชื่อม การรวมตัวกันของโลหะหลอมเหลวกับฟลักซจะทําปฏิกิริยากัน และเกิดสาร
ท่ีเปนพิษตอรางกายเกิดข้ึนในควันเชื่อม ประกอบดวยโลหะหนัก เชน อะลูมิเนียม เบอริลเลียม โครเมียม  ทองแดง 
ฟลูออไรด) ไอรอนออกไซดหรือสนิมเหล็ก ตะก่ัว แมงกานีส โมลิเดนัม นิเกิล วาเนเดียม และซิงคออกไซด และเกิด
แกสตางๆ เชน โอโซน คารบอนมอนอกไซด  คารบอนไดออกไซด และไนโตรเจนออกไซด ฟลูโอรีน ไฮโดรเจนฟ
ลูโอไรด  
  ตัวอยางเชน โอโซน (O3) เปนสารท่ีจะเกิดข้ึนอยางรวดเร็วภายในเวลา 30 วินาทีเม่ือเริ่มตนการ
อารก  และโอโซนจะไวตอการทําปฏิกิริยากับออกซิเจน  หากโอโซนเขาไปทําปฏิกิริยากับออกซิเจนในเนื้อเยื่อของ
สิ่งมีชีวิต  จะมีผลทําให  DNA ของสิ่งมีชีวิตถูกทําลายลงได  ผูท่ีทํางานเก่ียวกับกระบวนการเชื่อมเปนประจําจะ
ไดรับควันฝุนละอองโลหะท่ีเกิดจากการเชื่อม ซ่ึงอาจเปนสาเหตุของโรคปอดตางๆ เชน ปอดอักเสบเฉียบพลัน 
ปอดอักเสบเรื้อรัง ในขณะท่ีแกสและโลหะตางๆจะสงผลใหเกิดโรคบางอยาง จากการศึกษาพบวาผูท่ีทํางาน
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เก่ียวกับกระบวนการเชื่อมจะตองสัมผัสควันฝุนละอองโลหะ 25-55% ผานทางการหายใจและการสัมผัสทาง
ผิวหนัง รวมไปถึงการรับประทานอาหารดวยมือท่ีสกปรกหรือจากการดื่ม จากสาเหตุดังกลาวอาจกอใหเกิด
โรคมะเร็งได ท้ังนี้สามารถจําแนกอันตรายอันเกิดจากควันเชื่อมออกไดเปน 2 ประเภทหลัก ๆ คือ 
  - อันตรายแบบเฉียบพลัน เปนอาการไขท่ีเกิดจากควันฝุนละอองโลหะ อาจมีอาการตาพรา เจ็บ
หนาอกและจมูก ปวดเม่ือยกลามเนื้อ ไอ ออนเพลีย และคลื่นไส 
  - อันตรายแบบระยะยาว เสี่ยงตอการเกิดมะเร็งปอด  มะเร็งกลองเสียง มะเร็งทอปสสาวะ 
หลอดลมอักเสบ โรคหืด มะเร็งในเม็ดเลือด ถุงลมโปงพอง โรคหัวใจ โรคกระเพาะเรื้อรังสูญเสียการไดยิน และตับ
อักเสบ รวมไปถึงประสิทธิภาพการทํางานของปอดลดลง เนื่องจากควันพิษท่ีเกิดจากการเชื่อม 
  การปองกัน ชางเชื่อมตองสวมหนากากเชื่อมทุกครั้งกอนปฏิบัติการเชื่อม และควรมีหนากาก
ปองกันควันพิษและอุปกรณชวยหายใจสําหรับเชื่อมในสถานท่ีหรือโลหะท่ีนาจะเปนอันตรายตอสุขภาพมากเปน
พิเศษ 

1.3 การปฐมพยาบาล  
การปฐมพยาบาลกรณีอาการช็อก 

- ใหผูปวยนอนลง ถาบาดเจ็บท่ีศีรษะหรือหนาอกใหยกเทาข้ึนเล็กนอย 
- หมผาใหผูปวยรูสึกอุนแตอยาใหมีเหง่ือ 
- อยาใหผูปวยดื่มน้ําหรือรับประทานอาหาร 
- รีบนําสงแพทย 

การปฐมพยาบาลกรณีการบาดเจ็บของนัยนตา 
- อยาใหผูปวยขยี้ตา 
- ถามีวัตถุเล็กๆ อยูในตา ใหผูปวยกระพริบตาบอยๆ เพ่ือใหน้ําตาไหลพาวัตถุนั้นออกมา ถายังไม

หายใหสันนิษฐานไวกอนวาวัตถุนั้นยังไมออกมาจากดวงตา ใหผูปวยหลับตาและใชผาสะอาด
และเปยกปดตา แลพันทับดวยผาพันแผลเพ่ือไมใหลูกตาเคลื่อนไหว 

- รีบนําสงแพทย 
การปฐมพยาบาลกรณีถูกความรอน 

- ใหแชบริเวณท่ีถูกความรอนในน้ําธรรมดา เม่ือคลายความเจ็บปวดแลวใหซับน้ําใหแหง ใชยา
หรือครีมกันพองทาแผล พันแผลดวยผาพันแผลใหหนาโดยไมใหมีอากาศเขาไปได  

- รีบนําสงแพทย 
1.4 การตรวจสอบสถานท่ีทํางานสําหรับความปลอดภัยและสภาพแวดลอมของการทํางานเช่ือม  
กอนท่ีจะทําการเชื่อมและตัด จะตองสํารวจพ้ืนท่ีกอนวาในรัศมีประมาณ 10 เมตรไมมีวัสดุไวไฟอยู ถา

หากพ้ืนเปนไมควรทําใหเปยกหรือใชทรายชื้นปกคลุม การทํางานในบริเวณคับแคบหรือพ้ืนท่ีท่ีจํากัด จะตองใช
เครื่องดูดเอาควันและแกสอันตรายออก แลวใหอากาศบริสุทธิ์เขาไปแทนท่ี เครื่องดูดควรทํางานกอน และขณะทํา
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การเชื่อม การทํางานในบริเวณท่ีจํากัดตองสามารถตรวจสอบสภาพอากาศอยูตลอดเวลา อยาใหควันและแกส
อันตรายเกิดข้ึน 

 1.5 สัญลักษณและเครื่องหมายเกี่ยวกับความปลอดภัย 

 รูปแบบของเครื่องหมายเพ่ือความปลอดภัยและสีท่ีใช แบงเปน 4 ประเภท คือ เครื่องหมายหาม 

เครื่องหมายเตือน เครื่องหมายบังคับ เครื่องหมายสารนิเทศเก่ียวกับภาวะความปลอดภัย จะใชตามวัตถุประสงค

ของการแสดงความหมาย การใชปายก็เพ่ือใหขอมูลกับผูปฏิบัติงาน ใหใชความระมัดระวังเปนพิเศษในการ

ดําเนินงาน   

 
รูปท่ี 9.1 รูปแบบของปายสัญลักษณและเครื่องหมายเก่ียวกับความปลอดภัย  

(ท่ีมา: กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงาน, 2556) 
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รูปท่ี 9.2 ตัวอยางปายหาม 
(ท่ีมา: กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงาน, 2556) 
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รูปท่ี 9.3 ตัวอยางปายเตือน 
(ท่ีมา: กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงาน, 2556) 
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รูปท่ี 9.4 ตัวอยางปายแสดงเครื่องหมายปลอดภัย 
(ท่ีมา: กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงาน, 2556) 
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รูปท่ี 9.5 ตัวอยางปายบังคับ 

(ท่ีมา: กรมสวัสดิการและคุมครองแรงงาน, 2556) 
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 1.6 การปฏิบัติตัวในสภาวะฉุกเฉิน 
ในการปฏิบัติงานเก่ียวกับงานชางท่ัวไป ความปลอดภัยถือวาเปนเรื่องท่ีสําคัญอยางยิ่งเพราะจะไมเกิด

ประโยชนอะไรเลย ถาผูปฏิบัติงานสามารถบรรลุผลในการทํางานแตตัวเองไดรับอันตรายหรือไดรับบาดเจ็บจาก
การปฏิบัติงานในครั้งนั้น ฉะนั้นผูปฏิบัติงานจึงตองรูจักวิธีปองกันมิใหเกิดอุบัติเหตุในขณะการปฏิบัติงาน ตลอดจน
สามารถปฐมพยาบาลเบื้องตนได 

อุบัติเหตุ หมายถึง เหตุท่ีเกิดข้ึนอยางไมคาดหมาย และเม่ือเกิดข้ึนแลว จะมีผลกระทบตอการทํางาน ทํา
ใหทรัพยสินเสียหาย หรือบุคคลไดรับบาดเจ็บ สวนอุบัติภัยในการทํางาน หมายถึง ภัยและความเสียหายอัน
เนื่องมาจากเหตุการณท่ีไมคาดคิดมากอน ทําใหผูปฏิบัติงาน บาดเจ็บ สูญเสียทรัพยสิน พิการหรือเสียชีวิต 
 1.7  สาเหตุท่ีทําใหเกิดอุบัติเหตุและอันตรายจากการทํางาน  

โดยสาเหตุท่ีทําใหเกิดอุบัติเหตุและอันตรายจากการทํางาน พอจะสรุปได 3 ประการ 
 1.7.1 ตัวบุคคล คือ ผูประกอบการลูกจางและบุคคลอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวของกับการทํางาน ซ่ึงเปน

สาเหตุใหญท่ีกอใหเกิดอุบัติเหตุหรืออันตรายจากการทํางาน โดยอาจจะเกิดจากการขาดความรูความเขาใจถึง
วิธีการทํางานอยางปลอดภัย ขาดความตระหนักถึงความสําคัญของสุขภาพ รวมท้ังเจาหนาท่ีภาครัฐท่ีอาจจะยัง
ขาดทักษะในการตรวจบังคับใหถูกตองตามกฎหมาย  

 1.7.2  สิ่ งแวดลอม คือ ตัวองคกรหรือสถานประกอบกิจการ สภาพของการทํางานท่ีมี
องคประกอบตางๆ เพ่ือใหมีการดําเนินงานไดโดยรอบตัวของผูปฏิบัติงาน รวมท้ังกฎระเบียบขอบังคับตางๆ ท้ังใน
สถานประกอบกิจการ และของหนวยงานภาครัฐท่ีมีหนาท่ีรับผิดชอบยังขาดเอกภาพท่ีเดนชัด และบางครั้งไม
เอ้ืออํานวยตอการปองกันควบคุมท่ีมีประสิทธิภาพ 

 1.7.3  อุปกรณ เครื่องจักร เครื่องมือ คือ วัสดุอุปกรณท่ีจําเปนตองใชในการปฏิบัติงานในสถาน
ประกอบกิจการเพ่ือการผลิตและบรรลุเปาหมายในการทํางาน ซ่ึงอาจเสื่อมสภาพขาดการตรวจสอบดูแล
บํารุงรักษา ขาดการควบคุมดูแลใหปฏิบัติตามคําแนะนํา ขาดการจัดระเบียบ เปนตน 

แนวทางการปองกันอุบัติเหตุ เชน  
  -  ผูปฏิบัติงานจะตองยอมรับ และปฏิบัติตามกฎ ระเบียบความปลอดภัยในการทํางานโดยเครงครัด 
  - ใชเครื่องมือใหถูกวิธี ถูกขนาด และถูกกับงาน  
  - แตงกายใหถูกตองตามระเบียบของโรงงาน และใชอุปกรณคุมครองความปลอดภัยฯ ทุกครั้งท่ี
ปฏิบัติงานท่ีกําหนดใหมีการใช 
  -  หลีกเลี่ยงการใชอุปกรณ เครื่องมือหรือเครื่องจักรท่ีชํารุดเสียหาย หรืออยูในสภาพท่ีไม
เหมาะสมตอการใชงาน  
  - เก็บรักษาอุปกรณ และเครื่องมือท่ีใชในการทํางานใหเปนระเบียบเรียบรอยอยูเสมอ เม่ือ
นําไปใชงานตองเก็บไวใหถูกจุดทุกครั้ง  
  -  รักษาความสะอาดทางเดินในโรงงาน และติดปายแสดงใหชัดเจนท่ีบริเวณปฏิบัติงานท่ีมีอันตราย  
  - ศึกษาตําแหนง หรือสถานท่ีติดตั้งเครื่องดับเพลิงตลอดจนวิธีการใช  
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  - ปฏิบัติตามคําเตือนหรือเครื่องหมายแสดงอันตรายใด ๆ ภายในโรงงาน  
  - ไมหยอกลอกันในขณะปฏิบัติงาน 
  - ในกรณีเกิดอุบัติเหตุใหรีบชวยเหลือทันที 

 1.8  การปฐมพยาบาลเบ้ืองตนผูท่ีไดรับอันตรายจากไฟฟา 

 ความรุนแรงของการถูกไฟดูดจะมากหรือนอยข้ึนอยูกับจํานวนโวลตและแอมแปร ของกระแสไฟฟาท่ีผาน

เขาสูรางกาย ความตานทานของเนื้อเยื่อท่ีกระแสไฟฟาผานเขาไป ชนิดของกระแสไฟฟา และระยะเวลาท่ีสัมผัส

กระแสไฟฟา  หากรุนแรงจะเกิดอาการกลามเนื้อกระตุก เสนประสาทชาไปท่ัวราง หัวใจเตนผิดจังหวะ หมดสติ 

และหยุดหายใจ กระแสไฟฟาจะทําลายเซลลและเนื้อเยื่อตางๆ ผิวหนัง กลามเนื้อ ระบบประสาท รวมถึงอวัยวะ

ภายใน สาเหตุท่ีเสียชีวิตก็เนื่องจากกระแสไฟฟาไหลผานหัวใจ ทําใหคลื่นหัวใจเปลี่ยนแปลงและหัวใจหยุดเตน

อยางเฉียบพลัน  การชวยเหลือใหพนจากกระแสไฟฟา ใหเลือกใชวิธีใดวิธีหนึ่ง ดังนี้ 

  - ตัดกระแสไฟฟาโดยปลดสวิตชหรือคัทเอาท หรือเตาเสียบออก 

  - หากตัดกระแสไฟฟาไมได  ใหใชวัตถุท่ีเปนฉนวน ไมเปนสื่อไฟฟา เชน ไมแหงๆ สายยาง

พลาสติกแหงๆ หรือหนังสือพิมพท่ีมวนเปนแทง เข่ียสายไฟใหหลุดจากตัวผูท่ีถูกไฟดูด หรืออาจใชเชือกหรือผา

แหงๆ คลองดึงผูท่ีถูกไฟดูดออกมา 

  -  ตรวจดูวาหัวใจหยุดเตนหรือไม โดยแนบหูฟงท่ีหนาอกหรือจับชีพจร หากหัวใจหยุดเตน ตอง

ทําการนวดหัวใจไปพรอมๆ กับการผายปอดและนวดหัวใจ แลวรีบนําผูปวยสงโรงพยาบาลโดยเร็วท่ีสุด 

 1.9  การชวยเหลือดวยวิธีปฐมพยาบาล 

  1.9.1 หากหัวใจหยุดเตน  

  (ตรวจโดยเอาหูฟงท่ีหนาอกหรือจับชีพจร) ใหใชวิธี"นวดหัวใจภายนอก" โดยเอามือกดตรงท่ีตั้ง

หัวใจใหยุบลงไป 3 - 4 เซนติเมตร เปนจังหวะ ๆ เทาจังหวะการเตนของหัวใจ (ผูใหญวินาทีละ 1 ครั้ง เด็กเล็ก

วินาทีละ 2 ครั้ง) นวด 10 - 15 ครั้ง เอาหูแนบฟงครั้งหนึ่ง  

  1.9.2  หากไมหายใจ  

  (ตรวจโดยดูการขยายของซ่ีโครงและหนาอก) ใหใชวิธีเปาลมเขาทางปากหรือทางจมูกของผูปวย 

ดังนี้คือ การเปาปาก จับผูปวยนอนหงาย ใชหัวแมมืองางปลายคางผูปวยใหปากอาออก หากมีเศษอาหารหรือวัสดุ

ใดๆ  ใหลวงออกใหหมด แลวจับศีรษะใหเงยหนามาก ๆ ผูชวยเหลืออาปากแลวประกบกับปากผูปวยใหสนิท และ

เปาลมเขาไปอยางแรงจนปอดผูปวยขยายออก (ซ่ีโครงและหนาอกพองข้ึน) แลวปลอยใหลมหายใจของผูปวยออก

เอง แลวเปาอีก ท าเชนนี้เปนจังหวะ ๆ เทากับจังหวะหายใจปกติ (ผูใหญนาทีละ 12 - 15 ครั้ง เด็กเล็กนาทีละ 20 

- 30 ครั้ง) ถาเปาปากไมไดใหปดปากผูปวยแลวเปาเขาทางจมูกแทน  ถาผูปวยหัวใจหยุดเตนและไมหายใจดวย ให
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นวดหัวใจสลับกับการเปาปาก ถามีผูชวยเหลือเพียงคนเดียวก็ใหเปาปาก 2 ครั้ง สลับกับการนวดหัวใจ 15 ครั้ง 

หรือถามีผูชวยเหลือสองคน ก็ใหนวดหัวใจสลับกับการเปาปากเปนทํานองเดียวกัน โดยเปาปาก 1 ครั้ง นวดหัวใจ 

5 ครั้ง การปฐมพยาบาลนี้ ตองรีบทําทันที หากชาเกินกวา 4 - 6 นาที โอกาสท่ีจะฟนมีนอย ขณะพาสงแพทยก็

ควรทําการปฐมพยาบาลไปดวย 

 
2. แหลงกําเนิดของอันตราย 
 ในสถานประกอบกิจการมีจุดอันตรายท่ีกอใหเกิดอันตรายหลายแหง การทํางานจะตองยึดหลักความ
ปลอดภัย การไมประมาท และควรตรวจเช็คความพรอมของอุปกรณปองกันภัย  เครื่องมือทุกครั้งท่ีเก่ียวของใน
การทํางานทุกครั้ง ท้ังกอนและหลังทํางาน  
 2.1 การจัดตั้งสถานประกอบกิจการ 
 - หลังจากไดรับใบอนุญาตจากราชการสวนทองถ่ิน และ หรือหนวยงานท่ีเก่ียวของกับกิจการท่ีจะ
ประกอบการแลว การกอสรางสถานท่ีท่ีจะดําเนินกิจการท้ังดานท่ีตั้ง โครงสรางอาคาร ระบบระบายอากาศ การ
จัดแสงสวาง การจัดการขยะ น้ําเสีย และสิ่งปฏิกูล ความเหมาะสมของพ้ืนท่ีตอจํานวนคนและมาตรการปองกัน
อันตรายตอสุขภาพ เปนตน จะตองดําเนินการตามขอกําหนดทองถ่ิน และเง่ือนไขเฉพาะท่ีเจาพนักงานทองถ่ิน
ระบุไวในใบอนุญาต (ถามี) ท้ังนี้ ควรคํานึงถึงสิ่งตอไปนี้ 
 -  ความเหมาะสมของบริเวณท่ีตั้งของสถานประกอบกิจการ เชน ระยะหางจากชุมชนอาคาร บานเรือน 
โรงเรียน ระยะหางจากแหลงน้ําสาธารณะ ผลผลิตท่ีเกิดจากการตั้งสถานประกอบกิจการตอทิศทางลม เปนตน 
 -  ขนาดของพ้ืนท่ีใชสอย สถานประกอบกิจการจะตองมีขนาดของเนื้อท่ีในการประกอบกิจการเพ่ือให
พอเพียงตอกิจกรรมท่ีจะเกิดข้ึน พ้ืนท่ีของสถานประกอบกิจการจะตองมีการแบงเขต หรือสวนของกิจกรรม เชน 
สวนรับซ้ือ ขนถายวัตถุดิบ สวนของโรงงานท่ีมีเครื่องจักรกล มีการผลิต แปรรูป สวนสําหรับรองรับของเสีย สวน
บําบัดของเสีย ตลอดจนสวนท่ีพักอาศัย ขนาดของพ้ืนท่ีจะตองไดรับการออกแบบท่ีถูกตอง ตามหลักวิชาการ เปน
ตน 
 -  ลักษณะท่ัวไปของสถานประกอบกิจการ ควรจัดใหเหมาะกับการทํางาน เชน การระบายอากาศ แสง
สวาง อุณหภูมิ ความเหมาะสมของพ้ืนท่ีตอจํานวนคน หองน้ํา หองสวม และความปลอดภัยในการทํางาน เปน
ตน ซ่ึงข้ึนอยูกับประเภทของกิจการ 
 -  จัดหา/ใหมีระบบบําบัดของเสีย ปองกันควบคุมมลพิษท่ีอาจเกิดจากสถานประกอบกิจการโดยวิธีการ
ตองไดมาตรฐานตามกฎหมายท่ีเก่ียวของ  
 2.2 การดําเนินการระหวางการประกอบกิจการ  
 ผูประกอบการจะตองมีความรับผิดชอบตอกิจการของตัวเอง มิใหเกิดปญหามลพิษ หรือ เหตุรําคาญ ตอ
บุคคลอ่ืน หรือทําใหบุคคลอ่ืนเกิดความเสียหาย การทําลายสภาพสิ่งแวดลอมใหเสียหาย โดย ผูประกอบการ
จะตองดําเนินการ ดังนี้  
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 -  ดําเนินการตรวจสอบความเรียบรอยของสถานประกอบกิจการอยางสมํ่าเสมอ เพ่ือเปนการ ปองกัน
อันตราย ปญหาตาง ๆ ท่ีอาจจะเกิดข้ึนได  
 - ใหความรวมมือกับหนวยงานราชการท่ีเก่ียวของในการตรวจสอบ แนะนํา และปรับปรุง สถาน
ประกอบกิจการ  
 - ดําเนินการปองกัน ควบคุม มิใหเกิดมลพิษและเหตุรําคาญจากสถานประกอบกิจการ  
 - ใหความรู ความเขาใจแกผูรวมงาน และคนงานในเรื่องอันตรายท่ีอาจเกิดข้ึนได 
 2.3 หลักปฏิบัติสําหรับผูทํางาน 
 - หากพบวาพ้ืนท่ีทํางานมีเสียงดังเกินกําหนดจะตองควบคุมเสียงดัง โดยใชวัสดุซึมซับเสียงก้ันแยกหอง 
 - จัดใหมีอุปกรณปองกันสวนบุคคลท่ีจําเปนและเหมาะสม เชน หนากาก กันฝุนใยหิน ชุดกันฝุน 
 - จัดใหมีการระบายอากาศเฉพาะท่ี 
 - ใชสารเคมีท่ีมีอันตรายอยางระมัดระวัง และตรวจสอบคุณภาพการเก็บรักษาอยางสมํ่าเสมอ 
 - ควบคุมฝุนโดยการก้ัน/แยกหองท่ีมีการฟุงกระจายของสารเคมีอันตราย การติดตั้งเครื่องระบายอากาศ 
  - ควบคุมการบําบัดน้ําเสีย กรณีเกิดน้ําเสียในกระบวนการผลิต 
  - กําจัดกลิ่น ไอ ควันดวยการติดตั้งเครื่องระบายอากาศ ตรวจสอบสภาพสถานท่ีทํางานใหมีอากาศถายเท
สะดวก 
  - มีการทํางานท่ีมีทาทางท่ีถูกตองและทําความสะอาดรางกายหลังเลิกงานทุกครั้ง 
 - ตรวจสอบเครื่องมือและอุปกรณทํางานอยางสมํ่าเสมอ 
 - ตรวจเช็คบํารุงรักษาเครื่องมือการทํางานทุกระยะ 3 เดือน หรือ 6 เดือน ตามมาตรฐานของเครื่องมือ
และสถานประกอบกิจการ 
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอใดไมไดเปนจุดตรวจสอบตามคูมือความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
 ก. มีการใชปายเครื่องหมายตามท่ีมาตรฐานกาหนดหรือไม  
 ข. มีการตรวจสอบความพรอมกอนการใชงานเครื่องจักรหรือไม 
 ค.  มีการตรวจสอบการมาทํางานของพนักงานประจําเครื่องหรือไม 
 ง มีการตรวจสอบแสงสวางในจุดปฏิบัติงานเพียงพอหรือไม 
2. ขอใดเปนการปฏิบัติงานดวยความปลอดภัยของเสนทางเดินในโรงงาน 
 ก.  มีการกําหนดเสนทางเดินดวยเสนสีขาวและสีเหลืองไวอยางชัดเจน 
 ข.  มีปายแสดงหามวางของหรือพาเลทไวท่ีทางเดินชัดเจน 
 ค. มีการกําหนดใหพนักงานเดินไดเฉพาะเสนทางเดินท่ีตีเสนไวเทานั้น 
 ง. มีสัญญาณไฟสีตางๆ แสดงใหเห็นไดชัดเจนขณะท่ีการผลิตมีปญหา  
3.  ขอใดเปนสาเหตุท่ีทําใหเกิดความไมปลอดภัยในขณะปฏิบัติงานเชื่อม 
 ก.  การใชเครื่องปองกันหนากากเชื่อมงาน 
 ข.  การทํางานโดยไมมีอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 
 ค.  การทํางานโดยใสถุงมือหนังกันความรอน 
 ง. การสวมใสหมวกเชื่อมคลุมถึงไหล  
4.  ขอใดเปนวัตถุประสงคของการตรวจความพรอมของบริเวณท่ีปฏิบัติงาน 
 ก. เพ่ือรักษากฎ และระเบียบในขณะปฏิบัติงานใหถูกตองตรงตามมาตรฐาน 
 ข. เพ่ือความปลอดภัยและปองกันอันตรายท่ีจะเกิดข้ึนไดในขณะปฏิบัติงาน 
 ค. เพ่ือใหลูกคาดูวาเปนการปฏิบัติงานท่ีมีหลักการและเปนท่ีนาเชื่อถือได 
 ง.  เปนการยึดถือปฏิบัติสืบทอดกันมาตั้งแตหัวหนารุนกอนๆ 
5.  ขอใดไมใชลักษณะของพ้ืนท่ีอับอากาศมีความเสี่ยงตอการไดรับอันตรายในขณะทําการปฏิบัติงาน 
 ก.  มีแสงสวางมากจะไดมองเห็นชิ้นงานไดชัด  
 ข. ทางระบายอากาศไมดี ขาดออกซิเจน 
 ค. มีอุณหภูมิรอน หรือเย็นมากเกินไป 
 ง. มีฝุนละออง และควันฟุงกระจาย 
6. ขอใดไมไดเปนการหลีกเลี่ยงอันตรายท่ีจะเกิดข้ึนในบริเวณท่ีปฏิบัติงานเชื่อม 
 ก. จัดทําความสะอาด จัดระเบียบของวัสดุอุปกรณในท่ีจัดเก็บ 
 ข. มีการตรวจสอบระบบระบายอากาศไดอยางเหมาะสม 
 ค. มีกลิ่นไอระเหยของสารเคมีอยางเหมาะสม  
 ง.  มีชางทางสามารถเขาออกบริเวณท่ีปฏิบัติงานไดสะดวก 
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7. ปายหรือสัญลักษณนี้มีความหมายวาอยางไร 
 
 
 
 
 
 
 ก. มีหนากาก 
 ข. สวมหนากากเชื่อม  
 ค. สวมหมวก 
 ง. ใชหนากาก 
8. ปายหรือสัญลักษณนี้มีความหมายวาอยางไร 
 
 
 
 
 
 
 ก. หามดับไฟ 
 ข. หามเทใสไฟ 
 ค. หามใชน้ําดับไฟ  
 ง. หามทําไฟดับ 
9. ปายหรือสัญลักษณนี้มีความหมายวาอยางไร 
 
 
 
 
 
 
 ก. ระวังไฟฟาดูด 
 ข. ระวังไฟฟาชอต 
 ค. ระวังไฟฟา 
 ง.  ระวังไฟฟาแรงสูง  
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10. ปายบอกสัญลักษณนี้แจงเตือนเก่ียวกับอันตรายอะไร 
 
 
 
 
 
 
 ก. สวมใสแวนตากันแสง 
 ข. สวมใสแวนกันสะเก็ด 
 ค. สวมใสแวนดํา 
 ง.  สวมใสเครื่องปองกันตา  
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หนวยการฝก ท่ี  4 : การปฏิ บัติ งานตาม
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กิจการ 
หัวขอวิชา 9 : การปฏิบัติตามมาตรฐานความ
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 ก ข ค ง 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     
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ใบเตรียมการสอน 
หนวยการฝกท่ี 4 : การปฏิบัติงานตาม
กฎระเบียบการทํางานของสถานประกอบ
กิจการ 
หัวขอวิชา 10 : การปฏิบัติตามขอบังคับ 

หัวขอยอยท่ี : 1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 
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วัตถุประสงค : เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
1. บอกวิธีการปฏิบัติงานไดถูกตองตามกฎระเบียบขอบังคับของสถานประกอบกิจการ 
2. บอกวิธีการจัดการของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตไดถูกตองตามมาตรฐานของสถานประกอบกิจการ 
3. บอกวิธีการใชน้ํา ไฟฟา แสงสวาง เชื้อเพลิง และลมใหเกิดประโยชนสูงสุดตามมาตรฐานของสถาน
ประกอบกิจการ 
 

วิธีการสอน :  
 บรรยาย หรือเรียนรูดัวยตนเอง 
 
หัวขอสําคัญ :  

1. ขอบังคับเก่ียวกับการทํางานของสถานประกอบกิจการ 
2. การจัดการของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

 
อุปกรณชวยฝก :  

 ฝกอบรมดวยตนเองโดยการใชชุดการฝก  
  

การมอบหมายงาน :  
 ใบทดสอบ 
 

การวัดและประเมินผล :  
 ทดสอบภาคความรูแบบปรนยั 
 

บรรณานุกรม :  
การปฏิบัติตามขอบังคับ ดานความปลอดภัย เขาถึงไดจาก : http://shawpat.or.th/index.php?option 
=com_content&view=article&id=628:๒๕๕๘-%m-๒๐-๐๕-%M-%S&catid=67:-m-m-s&Itemid=207 
แนวปฏิบัติตามประกาศ กรมสวัสดิการคุมครองแรงงาน เขาถึงไดจากhttp://shawpat.or.th/index.php? 
option=com_phocadownload&view=category&id=8:-m---m-s&Itemid=77 
คูมือ 3Rs กับการจัดการของเสียภายในโรงงาน เขาถึงไดจาก : http://oknation.nationtv.tv/blog/ 
industryprmoi/2015/12/08/entry-2 
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1. ขอบังคับเกี่ยวกับการทํางานของสถานประกอบกิจการ 
จนถึงปจจุบันรัฐไดออกกฎหมายท่ีเก่ียวของกับความปลอดภัยในการทํางาน เชน  

- กฎกระทรวง (แรงงาน) กําหนดมาตรฐานในการบริการจัดการดานความปลอดภัย อาชีวอนามัยและ
สภาพแวดลอมในการทํางาน พ.ศ. 2549 ใชระบบการจัดการความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดลอมใน
การทํางาน ILO-HSHMS 2001 เปนแนวทางในการกําหนดมาตรฐานการพัฒนาระบบความปลอดภัยและสภาพ
แลวลอมในการทํางาน 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับเครื่องจักร ลงวันท่ี 23 
กรกฎาคม 2519 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดลอม ลงวันท่ี 12 
พฤศจกิายน 2519 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดลอม (สารเคมี) ลง
วันท่ี 30 พฤษภาคม 2520 

- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยเก่ียวกับไฟฟา ลงวันท่ี 8 มีนาคม 25522 
- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานกอสรางดานตางๆ  
- ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในสถานท่ีอับอากาศ   ลงวันท่ี 8 สิงหาคม 2533 

 เปนตน นอกจากนั้น สถานประกอบกิจการแตละแหงยังไมมีมาตรการตางๆ ภายในสถานประกอบกิจการ
เอง เพ่ือลดอุบัติเหตุในการทํางานใหแกพนักงาน เชน การใหปฏิบัติ 5ส เปนตน 

 - ตามกฎหมายคุมครองแรงงาน  สถานประกอบกิจการท่ีมีลูกจางตั้งแตสิบคนข้ึนไป จะตองจัดใหมี
ขอบังคับเก่ียวกับการทํางานเปนภาษาไทย ซ่ึงประกอบดวยเรื่อง ดังตอไปนี้ 
  วันทํางาน  เวลาทํางานปกติ  และเวลาพัก 
  วันหยุดและหลักเกณฑการหยุด 
  หลักเกณฑการทํางานลวงเวลา และการทํางานในวันหยุด 
  วันและสถานท่ีจายคาจาง คาลวงเวลา คาทํางานในวันหยุดและคาลวงเวลาในวันหยุด 
  วันลาและหลักเกณฑการลา 
  วินัยและโทษทางวินัย 
  การรองทุกข 
  การเลิกจาง  คาชดเชย และคาชดเชยพิเศษ 
 ผูทํางานจะตองศึกษารายละเอียดดังกลาวเพ่ือประโยชนของตัวเอง โดยศึกษาจากคูมือปฏิบัติงานหรือ
สอบถามจากเจาหนาท่ีฝายบุคคลภายในสถานประกอบกิจการ 
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2. การจัดการของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 ของเสีย หมายถึง สิ่งของท่ีไมใชแลวท่ีเกิดจากการประกอบกิจการโรงงาน ท้ังท่ีเกิดจากวัตถุดิบ 
กระบวนการผลิต สวนสนับสนุนการผลิต และผลิตภัณฑเสื่อมสภาพ 
 หลักการจัดการของเสียท่ีนิยมในระดับสากลคือ หลัก 3Rs ซ่ึงมีเนื้อหาดังนี้ 
 2.1 ความรูพ้ืนฐานของ 3Rs 
 3Rs หมายถึง การจัดการของเสียท่ีใหความสําคัญในการลดการเกิดของเสียใหเหลือนอยท่ีสุดเปนลําดับ
แรก โดยมุงเนนการใชวัตถุดิบหรือทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ ตอมาเม่ือเกิดของเสียแลวตอง
พยายามหาแนวทางการนํากลับไปใชซํ้าหรือใชใหมใหไดมากท่ีสุดโดยพิจารณาถึงศักยภาพการใชประโยชนของ
ของเสียแตละประเภทและกฎหมายท่ีเก่ียวของ เพ่ือใหเหลือของเสียท่ีจะตองบําบัด/กําจัดในปริมาณนอยท่ีสุด
โดยเลือกใชวิธีการกําจัดของเสียเปนวิธีสุดทาย 
 2.2 ประเภทของเสีย จําแนกตามแหลงกําเนิด 
  1) ของเสียจากกระบวนการผลิตหลัก 
  เปนของเสียท่ีเกิดจากข้ันตอนตางๆ ในกระบวนการแปรรูปวัตถุดิบใหเปนผลติภัณฑของโรงงาน 
ชนิดของเสียจากกระบวนการผลิตหลักจึงแตกตางกันในแตละประเภทอุตสาหกรรม โดยสวนใหญจะเปนเศษ
วัตถุดิบและเศษเหลือของผลิตภัณฑท่ีไมไดขนาดหรือคุณภาพ 
  2)  ของเสียจากกระบวนการสนับสนุนการผลิต 
  ไดแก ระบบผลิตน้ําประปา ระบบผลิตไอน้ํา การซอมบํารุง ระบบบําบัดน้ําเสีย หองปฏิบัติการ
วิเคราะห เปนตน โดยสวนใหญของเสียท่ีเกิดข้ึน เชน กระดาษกรองปนเปอนสารเคมีจากหองปฏิบัติการวิเคราะห 
สารเคมีใชแลว เถาลอยจากการเผาไหมเชื้อเพลิงของหมอไอน้ําเรซินและถานกัมมันตจากการผลิตน้ําประปา ผา
ปนเปอนน้ํามันและน้ํามันหลอลื่นใชแลวจากแผนกซอมบํารุง กากตะกอนจากระบบบําบัดน้ําเสีย 
  3) ของเสียจากสํานักงาน บานพักอาศัย และโรงอาหารในบริเวณโรงงาน 
  ของเสียจากสํานักงาน มีท้ังของเสียจากการปฏิบัติงานและจากการบริโภคของพนักงาน 
โดยท่ัวไป ไดแก กระดาษใชแลว หมึกพิมพเสื่อมสภาพ แบตเตอรี่จากอุปกรณสํานักงาน กระปองน้ําอัดลม ขวด
น้ํา ถุงพลาสติก ฯลฯ ของเสียจากโรงอาหาร สวนใหญเปนเศษอาหารท่ีเหลือ จากการบริโภค และเศษภาชนะท่ี
ใชบรรจุอาหาร ของเสียจากบานพักอาศัยในโรงงาน จะมีลักษณะ เชนเดียวกับของเสียจากสํานักงานและโรง
อาหาร 
 2.3 แนวทางการคัดเลือกวิธีการจัดการของเสียตามหลัก 3Rs 
 การกําจัดของเสียในสถานประกอบกิจการเพ่ือใหการใชทรัพยากรท่ีมีอยูอยางคุมคา กอใหเกิดปริมาณ
ขยะใหนอยลง จึงมีการนําแนวทางการลด คัดแยก และนําขยะมูลฝอยกลับมาใชใหม (Reduce Reuse and 
Recycle: 3Rs) มาประยุกตใช โดยใชวิธีการลดการใชวัสดุ/ผลิตภัณฑเพ่ือลดปริมาณขยะท่ีเกิดข้ึน (Reduce) มี
การนําวัสดุ/ผลิตภัณฑท่ียังสามารถใชงานไดกลับมาใชซํ้า (Reuse) และนําเศษวัสดุ/ผลิตภัณฑท่ีใชงานแลวมา
แปรรูปเพ่ือนํากลับมาใชประโยชนใหม (Recycle) การเลือกวิธีการจัดการของเสียตามหลัก 3Rs ท่ีสอดคลองกับ
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ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมเรื่อง การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไมใชแลว พ.ศ. 2548 ท้ัง 5 วิธี มีแนวทาง
พิจารณา ดังนี้ 
  1) การคัดแยก (Sorting) 
  ใชเฉพาะกับของเสียท่ีไมเปนอันตราย เชน เศษไม เศษกระดาษ เศษพลาสติกหรือยาง
สังเคราะห เศษผา เศษโลหะตางๆ  
  2) การนํากลับมาใชซํ้า (Reuse) 
  โดยสวนใหญเปนการนํากลับเขากระบวนการผลิตใหม (Re-process) ภายในโรงงาน เชน การ
นําพลาสติกมาบดและหลอมซํ้าภายในโรงงาน 
  3) การนํากลับมาใชประโยชนอีก (Recycle) 
  เปนการนําของเสียท่ีมีคาความรอนและมีสภาพเหมาะสมไปเปนเชื้อเพลิงทดแทนในเตาเผา
ปูนซีเมนต เชน 
   - น้ํามันเครื่อง หรือน้ํามันหลอลื่นใชแลว 
   - เศษผาปนเปอนน้ํามัน 
   - กะลาและเสนใยปาลม นํามาเปนเชื้อเพลิงในหมอไอน้ํา 
   - ข้ีเลื่อย เศษไม เศษไมพาเลท 
   - เศษไมหรือข้ีเลื่อยท่ีไมปนเปอนของเสียอันตรายใชเปนเชื้อเพลิงทดแทนในการปรุง
อาหารหรือเผาขาวหลาม 
  4) การนํากลับคืนมาใหม (Recovery) 
  เปนการนําของเสียกลับเขาสูกระบวนการผลิตใหมเพ่ือไดวัสดุท่ีนํามาใชหมุนเวียนในสถาน
ประกอบกิจการ  
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คําส่ัง  จงเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงขอเดียว 
1. ขอใดไมได เปนจุดตรวจสอบตามคูมือความปลอดภัยในการปฏิบัติงานเชื่อม 
 ก. มีการใชปายเครื่องหมายตามท่ีมาตรฐานกําหนดหรือไม  
 ข. มีการตรวจสอบความพรอมกอนการใชงานเครื่องเชื่อมหรือไม 
 ค.  มีการตรวจสอบการมาทํางานของพนักงานประจําเครื่องหรือไม  
 ง. มีการตรวจสอบแสงสวางในจุดปฏิบัติงานเชื่อมเพียงพอหรือไม 
2. ขอใดเปนการปฏิบัติงานดวยความปลอดภัยของเสนทางเดินในโรงงาน 
 ก.  มีการกําหนดเสนทางเดินดวยเสนสีขาวและสีเหลืองไวอยางชัดเจน 
 ข.  มีปายแสดงหามวางของหรือพาเลทไวท่ีทางเดินชัดเจน 
 ค. มีการกําหนดใหพนักงานเดินไดเฉพาะเสนทางเดินท่ีตีเสนไวเทานั้น 
 ง. มีสัญญาณไฟสีตางๆ แสดงใหเห็นไดชัดเจนขณะท่ีการผลิตมีปญหา  
3. ขอใดไมได เปนสาเหตุท่ีทําใหเกิดความไมปลอดภัยในขณะปฏิบัติงานเชื่อม 
 ก.  การไมมีเครื่องปองกันเครื่องจักรในสวนท่ีอันตราย 
 ข.  การทํางานท่ีมีอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 
 ค.  การทํางานไมถูกวิธีหรือทํางานผิดข้ันตอน 
 ง. การท่ีไมปฏิบัติตามกฎระเบียบของความปลอดภัยท่ีตั้งไว 
4. เม่ือมีงานเชื่อมเสียเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตจะตองปฏิบัติอยางไร 
 ก. หยุดการเชื่อมงานทันที 
 ข. แยกงานเชื่อมเสียใสกลองแดง และรายงานหัวหนาทราบทันที   
 ค. ทําการเชื่อมตอไปจนจบ แลวจึงรายงานหัวหนา 
 ง. เชื่อมงานตอไปโดยไมตองรายงาน 
5.ขอใดไมใชวิธีการตรวจสอบคุณภาพงานงานเชื่อมระหวางผลิตท่ีไมไดตามมาตรฐาน 
 ก. ตรวจสอบดวยสายตา (Visual Check) 
 ข. ตรวจสอบงานเสียดวยจิกวัดขนาด 
 ค. สงชิ้นงานใหหนวยงานตรวจสอบคุณภาพทําการตรวจสอบ   
 ง. ตรวจสอบกับชิ้นงานตัวอยาง ( Limited Sample) 
6. ขอใดไมไดเปนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการเชื่อมชิ้นงาน 
 ก. ชิ้นงานเชื่อมไมตรงตามแบบ 
 ข. ชิ้นงานเชื่อมแนวเชื่อมไมเสมอ 
 ค. ชิ้นงานเชื่อมมีฟองอากาศ 
 ง. ชิ้นงานเปนสนิม 
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7. ขอใดเปนวิธีการใชลมไมถูกตองและไมกอใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 ก. ใชลมเปาทําความสะอาดชิ้นงานเชื่อม 
 ข. ใชลมกับอุปกรณชุดนิวเมตริกส 
 ค. ใชลมเปาทําความสะอาดพ้ืนโรงงาน   
 ง. ใชลมกับอุปกรณเครื่องมือลม 
8. ขอใดเปนการใชน้ําใหเกิดประโยชนไดสูงสุด 
 ก. ใชน้ําอยางประหยัดเทาท่ีจําเปน  
 ข.  นําเอาน้ําท่ีใชแลวไปบําบัดแลวนํากลับมาใชใหมในบางจุด   
 ค.  เปดวาวลน้ําไมเต็มท่ีเพ่ือชะลอลดปริมาณการไหลของน้ํา 
 ง.  ใชวิธีการอ่ืนทดแทนการใชน้ํา 
9. ขอใดไมเปนการใชไฟฟาใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 ก. ใสชิ้นงานเขาตูอบตามจํานวนท่ีผลิตไดพียงบางสวน   
 ข. วางแผนกําหนดเวลาการเปดเครื่องจักรไมพรอมกัน 
 ค.  ปดไฟแสงสวางทุกครั้งเม่ือถึงเวลาพักและหลังเลิกงาน 
 ง. ปดเครื่องจักรทุกครั้งท่ีไมไดใชงาน 
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๖. นายนพพร  มานะ   ผูอํานวยการกลุมงานพัฒนาหลักสูตรและเทคโนโลยกีารฝก 
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