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ค าน า 
แผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะ รายวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 รหัสวิชา 20102-

2103 หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2562 ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาช่างกล
โรงงาน จัดท าขึ้นตรงตามจุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะรายวิชา และค าอธิบายรายวิชา ซึ่งมีแนวทางในการ
จัดการเรียนรู้โดยเน้นผู้เรียนเป็นส าคัญให้ผู้เรียนมีส่วนร่วมในกิจกรรมและกระบวนการเรียนรู้สามารถสร้างองค์
ความรู้ ทักษะ คุณลักษณะอันพึงประสงค์ มีคุณธรรมจริยธรรม และจรรยาบรรณในวิชาชีพของตน เพื่อมุ่งเน้น
ฐานสมรรถนะ (Competency Based Learning) และน้อมน าหลักปรัชญาตามหลักเศรษฐกิจพอเพียง 
(Sufficiency Economy) ไปใช้ในการจัดการเรียนการสอน เพื่อให้ผู้เรียนได้ตระหนักถึงการใช้ชีวิตอย่าง
พอเพียง พอประมาณ มีเหตุผล และมีภูมิคุ้มกันในการด ารงชีวิต 

ผู้จัดท าหวังว่าแผนการจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะเล่มนี้จะเป็นประโยชน์ต่อครูผู้สอน และผู้เรียน
ได้เป็นอย่างดีหากมีข้อผิดพลาดหรือเสนอแนะประการใดผู้จัดท ายิน ดีน้อมรับทุกประการเพื่อให้เกิดการ
ปรับปรุง พัฒนา และแก้ไขให้ดียิ่งขึ้นต่อไป   

 
นายสิปปภาส เกษรราช 
ต าแหน่ง ครูพิเศษสอน 
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หน่วยการเรียนรู้   จ 
ตารางวิเคราะห์หลักสูตร   ฉ 
หน่วยการเรียนรู้และสมรรถนะประจ าหน่วย ช 

   

งานกลึงเกลียวปากเดียวและหลายปาก 1 
งานกัดข้ึนรูปและงานกัดร่อง 5 
เฟืองและงานกัดเฟืองตรง 10 
การกัดเฟืองลักษณะพิเศษ 14 
การเจียระไนและเครื่องขัด 18 
งานเจียระไนรูและงานเจียระไนเรียว 22 
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ข้อมูลรายวิชา 
ช่ือวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล 3 รหัสวิชา 20102-2103 ทฤษฎ ี2 ปฏิบัติ 6 หน่วยกิต 4 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช ๒๕๖๒ 
สาขาวิชาช่างกลโรงงาน  

จุดประสงค์รายวิชา    
 1. เพื่อให้เข้าใจการผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง เครื่องกัด เครื่องเจียระไน และอุปกรณ์พิเศษ 
 2. เพื่อให้มีทักษะผลิคช้ินส่วนด้วยเครื่องกลึง เครื่องกัด เครื่องเจียระไน และอุปกรณ์พิเศษ 
 3. เพื่อให้มีกิจนิสัยในการท างานท่ีมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบต่อตนเอง ส่วนรวม และ 
ปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 
 
สมรรถนะรายวิชา 
 1. กลึงขึ้นรูปช้ินส่วนเครื่องมือกลตามหลักการและกระบวนการ 
 2. กัดขึ้นรูปช้ินส่วนเครื่องมือกลตามหลักการและกระบวนการ 
 3. เจียระไนขึ้นรูปช้ินส่วนเครื่องมือกลตามหลักการและกระบวนการ 
 
ค าอธิบายรายวิชา 

ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับงานเครื่องมือกล อุปกรณ์ประกอบ ขึ้นรูปช้ินส่วนด้วยการกลึงเกลียวหลาย
ปาก กลึงโค้ง กลึงด้วยชุดอุปกรณ์พิเศษ กัดขึ้นรูป กัดเฟืองเฉียง เฟืองดอกจอก กัดร่องหางเหยี่ยว กัดร่องตัวที
กัดด้วยชุดอุปกรณ์พิเศษ เจียระไนรูเจียระไนเรียว ใช้เครื่องมือวัดตรวจสอบและบ ารุงรักษาเครื่องมือกล
ปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 
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หน่วยการเรยีนรู้ 

หน่วยที่ ชื่อหน่วยการเรียนรู้ สัปดาห์ที่ 
จ านวน
ชั่วโมง 

1 งานกลึงเกลียวปากเดียวและหลายปาก 1-2 16 
2 งานกัดข้ึนรูปและงานกัดร่อง 3-4 16 
3 เฟืองและงานกัดเฟืองตรง 5-10 48 
4 การกัดเฟืองลักษณะพิเศษ 11-13 24 
5 การเจียระไนและเครื่องขัด 14-15 16 
6 งานเจียระไนรูและงานเจียระไนเรียว 16-17 16 

 วัดผลปลายภาคเรียน 18 8 
รวม 144 
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ตารางวิเคราะหห์ลักสูตร 
ชื่อวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเคร่ืองมือกล 3 ท-ป-น 2-6-4 

ระดับชั้น ปวช สาขาวิชาช่างกลโรงงาน 
 

พฤติกรรม 
 
 
 
 
ช่ือหน่วย 

พุทธพิสัย 
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พิส
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รว
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คัญ

 จ านวน
ช่ัวโมง 
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ปฏิ
บัติ

 

งานกลึงเกลียว
ปากเดียวและ
หลายปาก 

1 1 2 - - - 5 2 11 3 4 12 

งานกัดข้ึนรูป
และงานกัดร่อง 

1 1 2 - - - 7 2 13 2 2 14 

เฟืองและงานกัด
เฟืองตรง 

1 1 3 - - - 10 4 20 1 4 36 

การกัดเฟือง
ลักษณะพิเศษ 

1 1 2 - - - 10 3 17 1 4 16 

การเจียระไนและ
เครื่องขัด 

1 1 2 - - - 8 3 15 1 4 16 

งานเจียระไนรู
และงานเจียระไน
เรียว 

1 1 2 - - - 10 2 16 2 4 8 

ประเมินผลปลาย
ภาคเรียน 

1 1 2    - 2 2 - 2 6 

รวม 7 7 16    50 20 100 - 24 120 
ล าดับ
ความส าคัญ 

3 2 2 - - - 1 1 - - - - 
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หน่วยการเรยีนรู้และสมรรถนะประจ าหน่วย 

หน่วยการเรียนรู้ 
สมรรถนะประจ าหน่วย 

ความรู้ ทักษะ คุณลักษณะที่พึงประสงค์ 
1. งานกลึงเกลียวปาก
เดียวและหลายปาก 

- แสดงความรู้เกี่ยวกับ
ชนิดของเกลียวและการ
หาค่าต่างๆ ของเกลียว 
 

- ปฏิบัติงานกลึงเกลียว 
ได้ถูกต้อง 
- ปฏิบัติการตรวจเกลียว
ได้ถูกต้อง 

- การเข้าเรียน 
- การแต่งกาย 
- คุณธรรม จริยธรรม 
- คุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

2. งานกัดข้ึนรูปและงาน
กัดร่อง 

- แสดงความรู้เกี่ยวกับ 
เกี่ ยวกับงานกัดขึ้นรูป
และงานกัดร่อง 
 

- ปฏิบัติวิธีการแบ่งชนิด
การกัดช้ินงานด้วยหัว
แบ่งได้ถูกต้อง 
- ปฏิบั ติการกัดขึ้น รูป
แ ล ะ ก า ร กั ด ร่ อ ง ไ ด้
ถูกต้อง 

- การเข้าเรียน 
- การแต่งกาย 
- คุณธรรม จริยธรรม 
- คุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

3. เฟืองและงานกัดเฟือง
ตรง 

- แสดงความรู้เกี่ยวกับ
เฟืองและงานกัดเฟือง
ตรง 
 

- ค านวณหาค่าต่าง ๆ 
ของเฟืองตรงได้ถูกต้อง 
- ปฏิบัติการกัดเฟืองตรง
ได้ถูกต้อง 

- การเข้าเรียน 
- การแต่งกาย 
- คุณธรรม จริยธรรม 
- คุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

4. การกัดเฟืองลักษณะ
พิเศษ 

- แสดงความรู้เกี่ยวกับ
กัดเฟืองลักษณะพิเศษ 
 

- ปฏิบัติการกดเฟือง
เฉียงบนเครื่องกัดแนวตั้ง
ได้ถูกต้อง 
- ปฏิบัติการกัดเฟือง 
ดอกจอกได้ถูกต้อง 

- การเข้าเรียน 
- การแต่งกาย 
- คุณธรรม จริยธรรม 
- คุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

5. การเจียระไนและ
เครื่องขัด 

- เลือกใช้ล้อหินเจียระไน 
และสารเชิงทรายได้
ถูกต้องก าหนดรหัสล้อ
หินเจียระไนได้ถูกต้อง 

- หาความสมดุลและการ
แต่งหน้า ของล้อหิน
เจียระไนได้ถูกต้อง 

- การแต่งกาย 
- คุณธรรม จริยธรรม 
- คุณลักษณะอันพึงประสงค์ 

6. งานเจียระไนรูและ
งานเจียระไนเรียว 

- เลือกใช้อุปกรณ์ท่ีใช้ใน
การเจียระไน
ทรงกระบอกได้ถูกต้อง 
 

- บ า รุ ง รั ก ษ า เค รื่ อ ง
เจียระไน 
ทรงกระบอกได้ถูกต้อง 
- ปฏิบัติงานเจียระไน 
ทรงกระบอกได้ถูกต้อง
ตามแบบงาน 

- การเข้าเรียน 
- การแต่งกาย 
- คุณธรรม จริยธรรม 
- คุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที ่1 

ช่ือหน่วย งานกลึงเกลียวปากเดียวและหลายปาก 
สอนครั้งที่ 1-2 
จ านวนชั่วโมง 4 
ชั่วโมงรวม 16 

1. สาระส าคัญ 
         เกลียว (Thread) ถูกน ามาใช้ประโยชน์ท้ังในชีวิตประจ าวันและงานทางด้านช่าง ได้แก่ ใช้จับยึดช้ินงาน 
ใช้ส่งก าลัง เป็นต้น ประเภทของเกลียวขึ้นอยู่กับการจ าแนก เช่น กรณีจ าแนกตามหน้าตัดของเกลียว ได้แก่
เกลียวสามเหล่ียม เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมูเกลียวส่ีเหล่ียม กรณีจ าแนกตามการหมุนจับยึดช้ินงาน ได้แก่ เกลียว
วนขวาและเกลียววนซ้าย เป็นต้น งานกลึงคว้านรูเป็นการกลึงให้ช้ินงานเป็นโพรงกลมอยู่ภายใน ส่วนงานพิมพ์
ลายเป็นการท าช้ินงานให้นูนขึ้นมา เพื่อท าให้จับช้ินงานได้สะดวกขึ้นการพิมพ์ลายมีท้ังลายไขว้และลายตรง 

2. สมรรถนะประจ าหน่วย 
   2.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับชนิดของเกลียวและการค านวณหาค่าต่างๆ ของเกลียว  
   2.2 ปฏิบัติงานกลึงเกลียว ได้ถูกต้อง 
   2.3 ปฏิบัติการตรวจสอบเกลียวได้ถูกต้อง 

3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
   3.1 ด้านความรู้ 
        3.1.1 บอกชนิดของเกลียวได้ถูกต้อง 
        3.1.2 ค านวณหาค่าต่างๆ ของเกลียวได้ 
   3.2 ด้านทักษะ 
        3.2.1 ปฏิบัติงานกลึงเกลียวได้ถูกต้อง 
        3.2.2 ปฏิบัติการตรวจสอบเกลียวได้ถูกต้อง 
   3.3 ด้านคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
        3.3.1 ต้ังใจ เพียรพยายามในการเรียน และเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ 
        3.3.2 ปฏิบัติตามข้อตกลง กฎเกณฑ์ ระเบียบ ข้อบังคับของโรงเรียน และสังคม 
        3.3.3 ประพฤติตรงตามความเป็นจริงต่อตนเองท้ังทางกาย วาจา ใจ 
        3.3.4 ท างานด้วยความเพียรพยายาม และอดทนเพื่อให้งานส าเร็จตามเป้าหมาย 
        3.3.5 ช่วยเหลือผู้อื่นด้วยความเต็มใจและพึงพอใจโดยไม่หวังผลตอบแทน 

 

 

 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที ่1 

ช่ือหน่วย งานกลึงเกลียวปากเดียวและหลายปาก 
สอนครั้งที่ 1-2 
จ านวนชั่วโมง 4 
ชั่วโมงรวม 16 

 
   เส้นผ่านศูนย์กลางยอดเกลียว (Major Diameter) หมายถึง ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางนอกสุดของเกลียว 
   เส้นผ่านศูนย์กลางวงกลมพิตช์ (Pitch Diameter) หมายถึง ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ท่ีวัด ณ ต าแหน่ง
วงกลมพิตช์ 
   เส้นผ่านศูนย์กลางโคนเกลียว (Minor Diameter) หมายถึงขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางโคนเกลียวเกิดจากการ
ป้อนความลึกกลึงเกลียว 
   มุมเอียงของเกลียว (Helix Angle) หมายถึงความเอียงของแนวเกลียว วัดจากแนวเส้นต้ังฉากกับแกนกลาง
ของเกลียว 
   ความหนาเกลียว (Thickness of Thread) หมายถึง ความหนาท่ีวัด ณ ต าแหน่งวงกลมพิตช์ 
   ความกว้างยอดเกลียว (Crest) หมายถึง ขนาดความกว้างท่ีสันเกลียว เกิดจากการป้อนความลึกท่ีน้อยกว่า
เกลียวสามเหล่ียมยอดแหลม 
   ความกว้างโคนเกลียว (Root) หมายถึงขนาดความกว้างท่ีโคนเกลียว เกิดจากการลับตัดปลายมีดกลึงเกลียว 
   ระยะพิตช์ (Pitch) หมายถึง ระยะทางจากต าแหน่งใดต าแหน่งหนึ่งไปยังต าแหน่งเดียวกันของเกลียวถัดไป 
โดยท่ัว ๆ ไปจะวัดจากยอดเกลียวหนึ่งไปยังยอดเกลียวถัดไป 
   ความลึกเกลียว (Single Depth) หมายถึง ความลึกในการป้อนกลึงเกลียว 
   มุมรวมยอดเกลียว (Thread Angle) หมายถึง มุมรวมยอดเกลียว 60 องศา 

5. ข้ันตอนการเรียนรู้ 
   5.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 
       1. กล่าวทักทายนักเรียน และแจ้งความส าคัญในการเรียนในรายวิชา แจ้งหน่วยการเรียน ข้อตกลง 
เบ้ืองต้นในการเรียนการสอน และเกณฑ์การมาเรียน ขาดเรียน แจ้งเกณฑ์คะแนนให้ผู้เรียนทราบอย่างชัดเจน 
       2. บอกหัวข้อการเรียนรู้ และจุดประสงค์การเรียนรู้ 

       3 กล่าวน่าเข้าสู่บทเรียนเรื่องความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับกรรมวิธีการผลิต 
   5.2 การเรียนรู้ 
       1. บรรยายและสาธิต การใช้งานเครื่องเจียระไน และงานลับคมตัด 
       2. ให้ผู้เรียนได้มีส่วนร่วมในการเรียนการสอน ด้วยการถาม-ตอบ และการให้ผู้เรียนแสดงความคิดเห็น 
เกี่ยวกับหัวข้อการเรียน 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที ่1 

ช่ือหน่วย งานกลึงเกลียวปากเดียวและหลายปาก 
สอนครั้งที่ 1-2 
จ านวนชั่วโมง 4 
ชั่วโมงรวม 16 

       3. เปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้สอบถาม 
       4. ให้ผู้เรียนปฏิบัติงานตามแบบส่ังงาน 
   5.3 การสรุป 
       สรุปเนื้อหาและความส าคัญให้ผู้เรียนฟัง 

6. หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
       สามารถบริหารจัดการทรัพยากรในการผลิตและการใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจ ากัดได้อย่างมีประสิทธิและ 
คุ้มค่า รวมทั้งเข้าใจหลักการของเศรษฐกิจพอเพียงเพื่อการด ารงชีวิตอย่างมีดุลยภาพ 

7. สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
   7.1 ส่ือส่ิงพิมพ์ 
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2562.  ตารางคู่มืองานโลหะ. พิมพ์ครั้งท่ี 14 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ  
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2555.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 1  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2557.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 2  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
           ชาญ ถนัดงาน และ วริทธิ์ อึ๊งภากรณ์, 2556 ทฤษฎีการออกแบบชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกล หนังสือการ
ออกแบบเครื่องจักรกล เล่ม 1 ภาควิชาวิศวกรรมการผลิต คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบันเทคโนโลยีพระจอม
เกล้าพระนครเหนือ.  
 
 
 
 
 
8. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
    1. แบบงานกลึงเกลียว เมตริก 

 
9. การวัดและประเมินผล 



4 
 

 

แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที ่1 

ช่ือหน่วย งานกลึงเกลียวปากเดียวและหลายปาก 
สอนครั้งที่ 1-2 
จ านวนชั่วโมง 4 
ชั่วโมงรวม 16 

   9.1 ก่อนเรียน 
        1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
        2. การเข้าเรียน ความตรงต่อเวลา 
   9.2 ขณะเรียน 
        1. สังเกตความสนใจผู้เรียน 
        2. การให้ความร่วมมือในการท ากิจกรรมระหว่างเรียน 
 3. ความรับผิดชอบต่องานท่ีมอบหมาย 
   9.3 หลังเรียน  
           1. แบบงานกลึงเกลียว เมตริก 
10. บันทึกหลังการสอน 
   10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
   10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
   10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที่ 2 

ช่ือหน่วย งานกัดข้ึนรูปและงานกัดร่อง 
สอนครั้งที่ 3-4 
จ านวนชั่วโมง 4 
ชั่วโมงรวม 16 

1. สาระส าคัญ 
         งานกัดขึ้นรูปต่างๆ ต้องใช้หัวแบ่ง (Indexing หรือ Dividing Head) มาเป็นอุปกรณ์ช่วยท างาน โดย
น ามาใช้ประกอบกับเครื่องกัดเพื่อแบ่งส่วนในการกัดงานต่าง ๆ เช่น กัดเฟือง กัดข้ึนรูปทรงหลายเหล่ียม เป็นต้น 
การกัดแบ่งส่วนหัวแป้นเกลียวสามารถค านวณแบ่งออกเป็นองศาได้ นอกจากจะมีหัวแบ่งแบบธรรมดาท่ัวๆไป
แล้วยังมีหัวแบ่งแบบโรตารี (Rotary Table) ด้วยการกัดขึ้นรูป คือการกัดช้ินงานให้เป็นรูปร่างต่างๆ ตาม
ต้องการ เช่น การกัดข้ึนรูปโค้งเว้า โค้งนูน การกัดร่องตัววีกัดร่องหางเหยี่ยว กัดร่องวงเดือน เป็นต้น การกัดร่อง
เป็นการกัดข้ึนรูปอีกอย่างหนึ่ง คือ การกัดช้ินงานให้เกิดร่อง อาจจะเป็นร่องตรงและร่องโค้ง ส่วนใหญ่จะกัดด้วย
ดอกเอ็นมิลล์ 

2. สมรรถนะประจ าหน่วย 
   2.1 บอกลักษณะและประโยชน์ของหัวแบ่งส าหรับงานกัดได้ 
   2.2 อธิบายหลักการและวิธีการแบ่งกัดช้ินงานด้วยหัวแบ่งได้ 
   2.3 ค านวณหาวิธีการหมุนแบ่งเพื่อกัดงานรูปแบบต่าง ๆ ได้ 
   2.4 เลือกใช้ดอกกัดให้เหมาะกับงานกัดข้ึนรูปและกัดร่องแต่ละลักษณะได้ 

3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
   3.1 ด้านความรู้ 
        3.1.1 บอกลักษณะและประโยชน์ของหัวแบ่งส าหรับงานกัดได้ 
        3.1.2 บอกหลักการและวิธีการแบ่งกัดช้ินงานด้วยหัวแบ่งได้ 
        3.1.3 ค านวณหาวิธีการหมุนแบ่งเพื่อกัดงานรูปแบบต่าง ๆ ได้ 
   3.2 ด้านทักษะ 
        3.2.1 ปฏิบัติการเลือกดอกกัดให้เหมาะกับงานกัดขึ้นรูปและกัดร่องแต่ละลักษณะได้ 
        3.2.2 ปฏิบัติงานกัดข้ึนรูปช้ินงานได้ตามแบบส่ังงาน 
        3.2.3 ปฏิบัติการตรวจสอบช้ินงานกัดได้ถูกต้อง 
   3.3 ด้านคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
        3.3.1 ต้ังใจ เพียรพยายามในการเรียน และเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ 
        3.3.2 ปฏิบัติตามข้อตกลง กฎเกณฑ์ ระเบียบ ข้อบังคับของโรงเรียน และสังคม 
        3.3.3 ประพฤติตรงตามความเป็นจริงต่อตนเองท้ังทางกาย วาจา ใจ 
        3.3.4 ท างานด้วยความเพียรพยายาม และอดทนเพื่อให้งานส าเร็จตามเป้าหมาย 
        3.3.5 ช่วยเหลือผู้อื่นด้วยความเต็มใจและพึงพอใจโดยไม่หวังผลตอบแทน 
 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ 
         องค์ประกอบของหัวแบ่งท่ีส าคัญ ๆ ประกอบด้วย หัวแบ่ง (Head Stock) จานแบ่ง (Index Plates) 
แขนหมุนหัวแบ่ง (Crank) แขนแบ่ง (Sector Arm) ศูนย์ตาย (Dead Center) และศูนย์ท้าย (Foot Stock) 
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   การแบ่งแบบตรง (Direct Indexing) เป็นการแบ่งแบบง่ายท่ีสามารถหารจ านวนรูได้ลงตัว โดยรูในจานจะ
มีอยู่ 24, 30 และ 36 รู ในการแบ่งจึงมีขีดจ ากัดซึ่งแบ่งได้ไม่มาก การแบ่งตรงอีกแบบหนึ่งคือการแบ่งตรงโดยใช้
การแบ่งด้วยองศาท่ีอยู่รอบ ๆ หัวแบ่ง โดย1ขีด เท่ากับ 1 องศา วงรอบมี360 องศา ดังรูปท่ี 2.11 ในการแบ่งให้
น า 360 องศา หารด้วยส่วนท่ีต้องการแบ่งในการใช้งานต้องหารได้ลงตัว 
   การแบ่งแบบธรรมดา (Simple Indexing) การแบ่งแบบนี้ เป็นการแบ่งท่ีใช้กันมาก สามารถแบ่งได้
หลากหลาย เช่น การแบ่งเพื่อกัดเฟืองตรงเฟืองเฉียง การแบ่งองศา เป็นต้น หัวแบ่งจะประกอบด้วย แขนหมุน
หัวแบ่ง (Crank) จานแบ่ง (Indexing Plate) และแขนแบ่ง (Sector Arm) ภายในจะมีเฟืองหนอนและเกลียว
หนอนหมุนส่งก าลัง 
   การแบ่งแบบซับซ้อน (Differential Indexing) 
จะใช้ในกรณีท่ีไม่สามารถแบ่งแบบธรรมดาได้ ในการแบ่งจะต้องมีการค านวณชุดเฟืองมาประกอบกับหัวแบ่ง 
เพื่อชดเชยการหมุนของจานแบ่ง ซึ่งจานแบ่งจะหมุนด้วยในขณะหมุนแขนแบ่งแต่ละครั้ง จะไม่กล่าวถึงในวิชานี้ 
   การแบ่งมุม (Angular Indexing) การแบ่งมุม หมายถึง การแบ่งเพื่อกัดช้ินงานเป็นมุมต่าง ๆ ท่ีเท่ากัน
หรือไม่เท่ากันก็ได้การค านวณกัดจะค านวณเป็นองศา ลิปดา และฟิลิปดาโดยการค านวณมาเป็นการหมุน มี
หลักการดังนี้ 
       1. การกัดแบ่งมุมช้ินงานท่ีมีหน่วยเป็นองศา ในการหมุนแขนหมุนท่ีหัวแบ่งไป 40 รอบ ช้ินงานจะหมุนไป
เพียง 1 รอบ หรือ 360 องศา ในการหมุนแขนหมุนท่ีหัวแบ่งไป 1 รอบ ช้ินงานจะหมุนไป 360/40 = 9 องศา 
       2. การกัดแบ่งมุมช้ินงานท่ีมีหน่วยเป็นลิปดาในการแบ่งกัดเป็นลิปดาและฟิลิปดาใช้หลักการเดียวกัน 
เพียงแต่เปล่ียนหน่วยจากองศาลิปดาและฟิลิปดาตามท่ีต้องการกัด 

   ลักษณะของการกัดขึ้นรูปและการกัดร่อง การกัดขึ้นรูปช้ินงาน หมายถึง การกัดช้ินงานเป็นรูปร่างต่าง ๆ 
เช่น การกัดขึ้นรูปส่ีเหล่ียมการกัดขึ้นรูปหัวหกเหล่ียม การกัดร่องโค้งเว้า กัดโค้งนูน การกัดร่องอาจจะเป็นร่อง
ตรง ร่องหางเหยี่ยวกัดขึ้นรูปเป็นร่องตัววีเป็นต้น การปฏิบัติงานกัดก็ไม่ยุ่งยาก กล่าวคือ น าดอกกัดท่ีใช้กัดใน
รูปทรงนั้น ๆ มากัด  

5. ข้ันตอนการเรียนรู้ 
   5.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 
       1. กล่าวทักทายนักเรียน และแจ้งความส าคัญในการเรียนในรายวิชา แจ้งหน่วยการเรียน ข้อตกลง 
เบ้ืองต้นในการเรียนการสอน และเกณฑ์การมาเรียน ขาดเรียน แจ้งเกณฑ์คะแนนให้ผู้เรียนทราบอย่างชัดเจน 
       2. บอกหัวข้อการเรียนรู้ และจุดประสงค์การเรียนรู้ 
       3 กล่าวน่าเข้าสู่บทเรียนเรื่องความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับกรรมวิธีการผลิต 
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   5.2 การเรียนรู้ 
       1. บรรยายและสาธิต การใช้งานเครื่องเจียระไน และงานลับคมตัด 
       2. ให้ผู้เรียนได้มีส่วนร่วมในการเรียนการสอน ด้วยการถาม-ตอบ และการให้ผู้เรียนแสดงความคิดเห็น 
เกี่ยวกับหัวข้อการเรียน 
       3. เปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้สอบถาม 
       4. ให้ผู้เรียนปฏิบัติงานตามแบบส่ังงาน 
   5.3 การสรุป 
       สรุปเนื้อหาและความส าคัญให้ผู้เรียนฟัง 

6. หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
       สามารถบริหารจัดการทรัพยากรในการผลิตและการใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจ ากัดได้อย่างมีประสิทธิและ 
คุ้มค่า รวมทั้งเข้าใจหลักการของเศรษฐกิจพอเพียงเพื่อการด ารงชีวิตอย่างมีดุลยภาพ 

7. สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
   7.1 ส่ือส่ิงพิมพ์ 
 บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2562.  ตารางคู่มืองานโลหะ. พิมพ์ครั้งท่ี 14 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ  
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2555.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 1  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2557.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 2  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
           ชาญ ถนัดงาน และ วริทธิ์ อึ๊งภากรณ์, 2556 ทฤษฎีการออกแบบชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกล หนังสือการ
ออกแบบเครื่องจักรกล เล่ม 1 ภาควิชาวิศวกรรมการผลิต คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบันเทคโนโลยีพระจอม
เกล้าพระนครเหนือ.  
   7.2 หุ่นจ าลองหรือของจริง  
         1. Nut & Bolt 
         2. เพลาหกเหล่ียมตัน 
         3. หัวแบ่ง แบบ Universal Dividing head 
8. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
    1. แบบงานกัดหัว Bolt เบอร์ 23 
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9. การวัดและประเมินผล 
   9.1 ก่อนเรียน 
        1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
        2. ความตรงต่อเวลา ความรับผิดชอบ 
   9.2 ขณะเรียน 
        1. สังเกตความสนใจผู้เรียน 
        2. การให้ความร่วมมือในการท ากิจกรรมระหว่างเรียน 
        3. ความรับผิดชอบต่องานท่ีมอบหมาย 
   9.3 หลังเรียน  
           1. แบบงานกัดหัว Bolt เบอร์ 23 
 

10. บันทึกหลังการสอน 
   10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
.............................................................................................................................................................................. 
   10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
   10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที่ 3 

ช่ือหน่วย เฟืองและงานกัดเฟืองตรง 
สอนครั้งที่ 5-10 
จ านวนชั่วโมง 16 
ชั่วโมงรวม 40 

1. สาระส าคัญ 
         เฟือง (Gear) เป็นช้ินส่วนเครื่องกลท่ีมีรูปร่างเป็นจานแบนรูปวงกลม ตรงขอบมีลักษณะเป็นแฉก เรียกว่า 
ฟันเฟือง ซึ่งสามารถน าาไปประกบกับเฟืองอีกตัวหนึ่ง ท าาให้เมื่อเฟืองตัวแรกหมุนเฟืองตัวท่ีสอง จะหมุนใน
ทิศทางตรงกันข้าม เกิดเป็นระบบส่งก าาลังขึ้น โดยความเร็วรอบของเฟืองท่ีสองจะขึ้นอยู่กับ อัตราส่วนจ านวน
ฟันเฟืองของตัวแรกเทียบกับตัวที่สอง ซึ่งอัตราส่วนนี้สามารถปรับให้เกิดเป็นความได้เปรียบ เชิงกลได้ จึงถือเป็น
เครื่องกลอย่างง่ายชนิดหนึ่ง 
         เฟืองสามารถน าามาใช้ส่งผ่านแรงหมุน ปรับความเร็ว แรงหมุน และทิศทางการหมุนในเครื่องจักรได้ 
โดยระบบเฟืองหรือระบบส่งก าาลังมีความสามารถคล้ายคลึงกับระบบสายพาน แต่จะดีกว่าตรงท่ีระบบเฟือง จะ
ไม่สูญเสียพลังงานไปกับการยืดหดและการล่ืนไถลของสายพาน เฟืองมีประโยชน์มากในชีวิตประจ าาวัน เช่น ใช้
ในการส่งก าาลังในเครื่องมือกล ได้แก่ เครื่องกลึง เครื่องกัด เครื่องไส เป็นต้น และยังใช้เป็นชุดเฟือง ในรถยนต์ 
เป็นต้น เฟืองมีหลายชนิด เช่น เฟืองตรง เฟืองเฉียง เฟืองดอกจอก เฟืองหนอน เฟืองสะพาน เป็นต้น 

2. สมรรถนะประจ าหน่วย 
   2.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับชนิดของเฟืองและการใช้งานของเฟืองได้ท้ัง 2 ระบบได้ 
   2.2 ค านวณหาค่าต่าง ๆ ของเฟืองท้ังระบบ DP และระบบ Module 
   2.3 ปฏิบัติงานกัดเฟืองตรงได้ตามหลักการ 

3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
   3.1 ด้านความรู้ 
        3.1.1 บอกขนาดของเฟืองได้ท้ัง 2 ระบบ 
        3.1.2 เลือกดอกกัดส าาหรับกัดเฟืองแบบต่าง ๆ ท่ีกับเครื่องกัดเพลานอนได้ 
   3.2 ด้านทักษะ 
        3.2.1 ค านวณหาค่าต่าง ๆ ของเฟืองท้ังระบบ DP และระบบ Module 
        3.2.2 ปฏิบัติงานกัดเฟืองตรงได้ตามหลักการ 
   3.3 ด้านคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
        3.3.1 ต้ังใจ เพียรพยายามในการเรียน และเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ 
        3.3.2 ปฏิบัติตามข้อตกลง กฎเกณฑ์ ระเบียบ ข้อบังคับของโรงเรียน และสังคม 
        3.3.3 ประพฤติตรงตามความเป็นจริงต่อตนเองท้ังทางกาย วาจา ใจ 
        3.3.4 ท างานด้วยความเพียรพยายาม และอดทนเพื่อให้งานส าเร็จตามเป้าหมาย 
        3.3.5 ช่วยเหลือผู้อื่นด้วยความเต็มใจและพึงพอใจโดยไม่หวังผลตอบแทน 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที่ 3 

ช่ือหน่วย เฟืองและงานกัดเฟืองตรง 
สอนครั้งที่ 5-10 
จ านวนชั่วโมง 16 
ชั่วโมงรวม 40 

 
ระบบของเฟือง เฟืองโดยท่ัวไปจะมีอยู่ 2 ระบบ คือ 
   1. เฟืองระบบโมดูล (Module) เป็นเฟืองระบบเมตริกใช้หน่วยเป็นมิลลิเมตร ถ้าเฟืองโมดูลเลขน้อยจะมี
ขนาดฟันเฟืองเล็กถ้าเฟืองโมดูลเลขมากจะมีฟันเฟืองขนาดใหญ่ 
   2. เฟืองตรงระบบดีพี (Diametral Pitch, DP) ซึ่งเป็นเฟืองระบบนิ้ว ใช้หน่วยเป็นนิ้ว แต่สามารถเปล่ียน
หน่วยเป็นมิลลิเมตรได้โดยการคูณด้วย 25.4 มม. มีใช้ในเครื่องจักรกลของประเทศสหรัฐอเมริกากลุ่มประเทศ
เครือจักรภพและแคนาดา จะมีขนาดของเฟืองเป็นเลขจ า นวนเต็ม คือ 4, 5, 6, 7, 8, 10,12, 14 และ 16 เฟือง
ดีพีเลขน้อยจะมีฟันเฟืองใหญ่ ถ้าเฟืองดีพีเลขมากจะมีขนาดฟันเฟืองเล็ก 
   เฟืองตรง (Spur Gear) เฟืองท่ีนิยมใช้กันอยู่ท่ัว ๆ ไป เพราะว่าผลิตง่ายไม่ยุ่งยากเหมือนเฟืองชนิดอื่น ๆ 
และมีราคาถูก 
   เฟืองเฉียง (Helical Gear) เฟืองท่ีสามารถส่งก าลังแบบแกนเพลาขนานกันเหมือนเฟืองตรง หรือจะส่งก าลัง
แบบแกนเพลาท า มุมได้ 
   เฟืองก้างปลา (Herringbone Gear) เฟืองท่ีดัดแปลงมาจากเฟืองเฉียง เพื่อแก้ปัญหาแรงรุน ซึ่งเป็นแรงดัน
ออกทางด้านข้างเมื่อส่งก าลังด้วยเฟืองเฉียง แต่เฟืองก้างปลาใช้ส่งก าลังแบบแกนเพลาขนานกันอย่างเดียว
เหมือนกับเฟืองตรง จะไม่สามารถส่งก าลังแบบแกนเพลาท ามุมกันได้ 
   เฟืองดอกจอก (Bevel Gear) เฟืองท่ีสามารถส่งก าลังโดยท่ีแกนเพลาของเฟืองขับและเฟืองตามท า มุมกัน
ได้ท้ัง 90 องศาหรือมุมมากกว่าหรือน้อยกว่า 90 องศาก็ได้ 
   เฟืองหนอนและเกลียวหนอน (Worm Thread and Worm Gear) ประกอบไปด้วยชุดเฟือง 2 ส่วน คือ 
เกลียวหนอนและเฟืองหนอน ซึ่งต้องน ามาใช้งานร่วมกัน เกลียวหนอนจะท าหน้าท่ีหมุนส่งก าลังให้เฟืองหนอน
หมุนตาม โดยท้ังคู่จะต้องมีระยะพิตช์ท่ีเท่ากัน เฟืองหนอนจะเป็นชุดเฟืองส าหรับการส่งก าลังประเภทเพลาวาง
ข้ามกัน และงานท่ีต้องการทดรอบของความเร็วสูงให้เป็นความเร็วต่ ามาก ๆ มีอัตราทดสูง 
   เฟืองสะพาน (Rack Gear) เฟืองท่ีใช้คู่กับเฟืองพีเนียน (Pinion Gear) ในการส่งก าลัง ซึ่งมีท้ังเฟืองตรงและ
เฟืองเฉียง 
   เฟืองใน (Internal Gear) ลักษณะเป็นวงแหวนและมีเฟืองท่ีอยู่ขอบด้านใน ไม่สามารถกัดด้วยวิธีการกัด
ด้วยเครื่องกัดแบบธรรมดา 

5. ข้ันตอนการเรียนรู้ 
   5.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 
       1. กล่าวทักทายนักเรียน และแจ้งความส าคัญในการเรียนในรายวิชา แจ้งหน่วยการเรียน ข้อตกลง 
เบ้ืองต้นในการเรียนการสอน และเกณฑ์การมาเรียน ขาดเรียน แจ้งเกณฑ์คะแนนให้ผู้เรียนทราบอย่างชัดเจน 
       2. บอกหัวข้อการเรียนรู้ และจุดประสงค์การเรียนรู้ 
       3 กล่าวน่าเข้าสู่บทเรียนเรื่องความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับกรรมวิธีการผลิต 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที่ 3 

ช่ือหน่วย เฟืองและงานกัดเฟืองตรง 
สอนครั้งที่ 5-10 
จ านวนชั่วโมง 16 
ชั่วโมงรวม 40 

   5.2 การเรียนรู้ 
       1. บรรยายและสาธิต การใช้งานเครื่องเจียระไน และงานลับคมตัด 
       2. ให้ผู้เรียนได้มีส่วนร่วมในการเรียนการสอน ด้วยการถาม-ตอบ และการให้ผู้เรียนแสดงความคิดเห็น 
เกี่ยวกับหัวข้อการเรียน 
       3. เปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้สอบถาม 
       4. ให้ผู้เรียนปฏิบัติงานตามแบบส่ังงาน 
   5.3 การสรุป 
       สรุปเนื้อหาและความส าคัญให้ผู้เรียนฟัง 

6. หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
       สามารถบริหารจัดการทรัพยากรในการผลิตและการใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจ ากัดได้อย่างมีประสิทธิและ 
คุ้มค่า รวมทั้งเข้าใจหลักการของเศรษฐกิจพอเพียงเพื่อการด ารงชีวิตอย่างมีดุลยภาพ 

7. สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
   7.1 ส่ือส่ิงพิมพ์ 
 บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2562.  ตารางคู่มืองานโลหะ. พิมพ์ครั้งท่ี 14 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ  
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2555.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 1  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2557.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 2  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
           ชาญ ถนัดงาน และ วริทธิ์ อึ๊งภากรณ์, 2556 ทฤษฎีการออกแบบชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกล หนังสือการ
ออกแบบเครื่องจักรกล เล่ม 1 ภาควิชาวิศวกรรมการผลิต คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบันเทคโนโลยีพระจอม
เกล้าพระนครเหนือ.  

8. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
        1. แบบงานกัดเฟืองตรง M2.5, Z30 

 
9. การวัดและประเมินผล 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที่ 3 

ช่ือหน่วย เฟืองและงานกัดเฟืองตรง 
สอนครั้งที่ 5-10 
จ านวนชั่วโมง 16 
ชั่วโมงรวม 40 

   9.1 ก่อนเรียน 
        1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
        2. การเข้าเรียน ความตรงต่อเวลา 
   9.2 ขณะเรียน 
        1. สังเกตความสนใจผู้เรียน 
        2. การให้ความร่วมมือในการท ากิจกรรมระหว่างเรียน 
        3. ความรับผิดชอบต่องานท่ีมอบหมาย 
   9.3 หลังเรียน  
           1. แบบงานกัดเฟืองตรง M2.5, Z30 
10. บันทึกหลังการสอน 
   10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
   10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
   10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที่ 4 

ช่ือหน่วย การกัดเฟืองลักษณะพิเศษ 
สอนครั้งที่ 11-13 
จ านวนชั่วโมง 8 
ชั่วโมงรวม 24 

1. สาระส าคัญ 
     การกัดเฟืองเฉียงบนเครื่องกัดแนวต้ัง ช่างเครื่องมือกลท่ียังไม่มีประสบการณ์ส่วนใหญ่มักจะไม่มีเครื่องกัด
แนวนอนท่ีเหมาะส า หรับใช้ในการกัดเฟืองเฉียง เป็นเพราะมีราคาสูงและต้องการพื้นท่ีในการติดต้ังเครื่อง 
อย่างไรก็ตาม สามารถกัดเฟืองเฉียงบนเครื่องกัดแนวตั้งได้ ข้อเสียเปรียบหลักอาจจะเป็นท่ีการต้ังค่าส า หรับการ
กัดเฟืองเฉียงบนเครื่องกัดในแนวตั้ง ไม่สามารถท า ให้แม่นย า ได้เหมือนกับเครื่องกัดในแนวนอน 
     เทคนิคในการกัดเฟืองเฉียงอยู่ท่ีการจับดอกกัดด้วยแกนเพลาจับยึด(Arbor)ซึ่งติดต้ังอยู่ในตัวยึดบนหัวเครื่อง
ในแนวต้ัง หัวเครื่องท่ีวางตัวในแนวต้ังสามารถปรับเอียงได้ซึ่งการต้ังระดับความเอียงได้ของหัวเครื่อง จ าเป็น
มากส าหรับการกัดเฟืองเฉียง 

2. สมรรถนะประจ าหน่วย 
   2.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับเทคนิคและกระบวนการกัดเฟืองเฉียงบนเครื่องกัดแนวตั้งได้ 
   2.2 ค านวณหาดอกกัด การเอียงหัว ต้ังค่าหัวแบ่งชุดเฟืองขบวนและการใช้งานได้ถูกต้องตามหลักการ 
   2.3 ปฏิบัติงานกัดเฟืองเฉียงได้ตามหลักการและกระบวนการ 

3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
   3.1 ด้านความรู้ 
        3.1.1 บอกเทคนิคและกระบวนการกัดเฟืองเฉียงบนเครื่องกัดแนวตั้งได้ 
        3.1.2 อธิบายข้ันตอนการกัดเฟืองเฉียงและการใช้อุปกรณ์เครื่องมือท่ีเหมาะสม 
        3.1.3 บอกเทคนิคและการค านวณค่าดอกกัดในการกัดเฟืองดอกจอกได้ 
        3.1.4 อธิบายข้ันตอนการกัดเฟืองดอกจอกและการใช้อุปกรณ์กัดเฟืองท่ีถูกต้อง 
   3.2 ด้านทักษะ 
        3.2.1 ค านวณหาดอกกัด การเอียงหัว ต้ังค่าหัวแบ่งชุดเฟืองขบวนและการใช้งานได้ถูกต้องตามหลักการ 
        3.2.2 ปฏิบัติงานกัดเฟืองเฉียงได้ตามหลักการและกระบวนการ 
   3.3 ด้านคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
        3.3.1 ต้ังใจ เพียรพยายามในการเรียน และเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ 
        3.3.2 ปฏิบัติตามข้อตกลง กฎเกณฑ์ ระเบียบ ข้อบังคับของโรงเรียน และสังคม 
        3.3.3 ประพฤติตรงตามความเป็นจริงต่อตนเองท้ังทางกาย วาจา ใจ 
        3.3.4 ท างานด้วยความเพียรพยายาม และอดทนเพื่อให้งานส าเร็จตามเป้าหมาย 
        3.3.5 ช่วยเหลือผู้อื่นด้วยความเต็มใจและพึงพอใจโดยไม่หวังผลตอบแทน 

 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ 
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     การกัดเฟืองเฉียงมีกระบวนการคล้ายกับการกัดเฟืองตรงยกเว้นข้อแตกต่างบางประการดังนี้ 
       1. ในขณะท่ีเฟืองก าลังถูกกัด โต๊ะงานจะเคล่ือนท่ีได้โดยการหมุนแขนหมุนเข้าไปยังโต๊ะงาน การหมุนแขน
หมุนยังไปหมุนหัวแบ่ง (Dividing Head) อีกด้วย 
       2. ดอกกัดเอียงท า มุมกับแกนของช้ินงานซึ่งผิวหน้าของมันจะถูกกัด 
       3. ประเภทของดอกกัดท่ีใช้จะเป็นแบบเดียวกับการกัดเฟืองตรง แต่เลือกน ามาใช้งานกัดเฟืองเฉียงเพียง
ดอกเดียว 
     ดอกกัดเฟืองเฉียง (Cutter) ท่ีจะใช้กัดเฟืองเฉียงจะใช้แบบบราวน์แอนด์ชาร์ปมาตรฐานท่ัวไป (Standard 
Brown and Sharp) 
     ลักษณะในการเอียงหัวเคร่ือง หัวเครื่องกัดแนวต้ังสามารถเอียงท า มุมให้เหมาะสมกับมุมในการกัดเฟือง
เฉียง หัวเครื่องกัดอาจจะอยู่ด้านหน้าหรือด้านหลังช้ินงานท่ีจะกัดก็ได้ นอกจากนี้ ยังเอียงไปด้านซ้ายหรือขวาก็
ได้ หัวกัดยังสามารถหมุนตามเข็มหรือทวนเข็มนาฬิกาก็ได้ 
     ความสูงของโต๊ะงาน ความสูง ณ ศูนย์กลางของช้ินงานจะอยู่ท่ีความสูง ณ ศูนย์กลางของดอกกัดซึ่งได้เอียง
ท า มุมไว้แล้ววิธีการจัดการเพื่อให้เป็นไปตามท่ีกล่าวมา กระท า ได้โดยไม่สนใจว่าความสูงของโต๊ะงานเป็นเท่าใด 
แต่ให้วัดระยะด้านบนของดอกกัดด้วยเกจวัดความสูง (High Gauge) ซึ่งหากเป็นการวัดด้านบนไม่ต้องพิจารณา
ค่าความหนาของก้านวัด 
     ชุดเฟืองขบวน  
      สกรูส่งก าลัง (Leadscrew) ท่ีถูกเช่ือมต่อกับอุปกรณ์ช่วยการท า งาน (Auxiliary Input) ท่ีอยู่บนหัวแบ่ง 
รับการส่งก าลังผ่านชุดเฟืองขบวน สกรูส่งก าลังถูกขับเคล่ือนให้หมุนได้ท้ังมอเตอร์และแรงมืออัตราทดเฟืองค า 
นวณได้มาจากระยะน า ซึ่งระยะน า (Lead) ค า นวณได้จากมุมเอียงและเส้นผ่านศูนย์กลางวงกลมพิตช์ของเฟือง
ท่ีจะผลิต 
      
 
 
5. ข้ันตอนการเรียนรู้ 
   5.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 
       1. กล่าวทักทายนักเรียน และแจ้งความส าคัญในการเรียนในรายวิชา แจ้งหน่วยการเรียน ข้อตกลง 
เบ้ืองต้นในการเรียนการสอน และเกณฑ์การมาเรียน ขาดเรียน แจ้งเกณฑ์คะแนนให้ผู้เรียนทราบอย่างชัดเจน 
       2. บอกหัวข้อการเรียนรู้ และจุดประสงค์การเรียนรู้ 
       3 กล่าวน่าเข้าสู่บทเรียนเรื่องความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับกรรมวิธีการผลิต 
   5.2 การเรียนรู้ 
       1. บรรยายและสาธิต การใช้งานเครื่องเจียระไน และงานลับคมตัด 
       2. ให้ผู้เรียนได้มีส่วนร่วมในการเรียนการสอน ด้วยการถาม-ตอบ และการให้ผู้เรียนแสดงความคิดเห็น 
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เกี่ยวกับหัวข้อการเรียน 
       3. เปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้สอบถาม 
       4. ให้ผู้เรียนปฏิบัติงานตามแบบส่ังงาน 
   5.3 การสรุป 
       สรุปเนื้อหาและความส าคัญให้ผู้เรียนฟัง 

6. หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
       สามารถบริหารจัดการทรัพยากรในการผลิตและการใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจ ากัดได้อย่างมีประสิทธิและ 
คุ้มค่า รวมทั้งเข้าใจหลักการของเศรษฐกิจพอเพียงเพื่อการด ารงชีวิตอย่างมีดุลยภาพ 

7. สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
   7.1 ส่ือส่ิงพิมพ์ 
 บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2562.  ตารางคู่มืองานโลหะ. พิมพ์ครั้งท่ี 14 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ  
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2555.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 1  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2557.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 2  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
   7.2 หุ่นจ าลองหรือของจริง  
         1. เฟืองเฉียง 
         2. หัวแบ่ง แบบ Universal Dividing head 

8. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
        1. แบบงานกัดเฟืองตรง M1.25, Z30 

 
9. การวัดและประเมินผล 
   9.1 ก่อนเรียน 
        1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
        2. การเข้าเรียน ความตรงต่อเวลา 
   9.2 ขณะเรียน 
        1. สังเกตความสนใจผู้เรียน 
        2. การให้ความร่วมมือในการท ากิจกรรมระหว่างเรียน 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที่ 5 

ช่ือหน่วย การเจียระไนและเครื่องขัด 
สอนครั้งที่ 14-15 
จ านวนชั่วโมง 8 
ชั่วโมงรวม 16 

1. สาระส าคัญ 
     เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เป็นเครื่องจักรกลท่ีใช้ปาดผิวโลหะ ซึ่งเป็นขั้นตอนสุดท้ายของช้ินงาน
ส า เร็จก่อนท่ีจะน า ไปใช้งาน ปรับผิว หรือประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ ของเครื่องกลซึ่งจะได้ผิวช้ินงานท่ีละเอียด
และเท่ียงตรง ใช้ได้กับงานท้ังผิวราบ งานเจียระไนราบ งานเจียระไนกลมทรงกระบอก รูคว้าน และลับคมตัด
ของเครื่องมือตัดต่าง ๆ 
     เครื่องขัด (Abrasive Machine) เป็นเครื่องจักรกลชนิดหนึ่งท่ีใช้ล้อหินขัด ขัดผิวช้ินงานท่ีได้จากการทุบ 
การหล่อ หรือผิวดิบ เพื่อให้ผิวชิ้นงานเรียบข้ึนและมีขนาดใกล้เคียงกับขนาดท่ีต้องการ 

2. สมรรถนะประจ าหน่วย 
   2.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับองค์ประกอบของล้อหินเจียระไนและการเลือกใช้กับช้ินงานท่ีเหมาะสมได้ 
   2.2 ก าหนดรหัสและทดสอบความสมดุลของล้อหินเจียระไนได้ 
   2.3 ปฏิบัติงานเจียระไนผิวราบได้ตามหลักการและกระบวนการ 

3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
   3.1 ด้านความรู้ 
        3.1.1 บอกชนิดและหลักการท างานของเครื่องเจียระไนได้ 
        3.1.2 บอกช้ินส่วนและการใช้งานเครื่องเจียระไนแต่ละชนิดได้ 
        3.1.3 อธิบายวิธีการปรับผิวละเอียดช้ินงานท่ีผ่านการเจียระไนหรือกลึงละเอียด 
        3.1.4 เลือกใช้หินเจียระไนและสารเชิงทรายได้ตามหลักการ 
   3.2 ด้านทักษะ 
        3.2.1 ปฏิบัติการเลือกใช้หินเจียระไนและสารเชิงทรายได้ตามหลักการ 
        3.2.2 ปฏิบัติงานเจียระไนผิวราบได้ตามหลักการและกระบวนการ 
   3.3 ด้านคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 

 3. ความรับผิดชอบต่องานท่ีมอบหมาย 
   9.3 หลังเรียน  
           1. แบบงานกัดเฟืองตรง M1.25, Z30 
10. บันทึกหลังการสอน 
   10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
   10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
   10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที่ 5 

ช่ือหน่วย การเจียระไนและเครื่องขัด 
สอนครั้งที่ 14-15 
จ านวนชั่วโมง 8 
ชั่วโมงรวม 16 

        3.3.1 ต้ังใจ เพียรพยายามในการเรียน และเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ 
        3.3.2 ปฏิบัติตามข้อตกลง กฎเกณฑ์ ระเบียบ ข้อบังคับของโรงเรียน และสังคม 
        3.3.3 ประพฤติตรงตามความเป็นจริงต่อตนเองท้ังทางกาย วาจา ใจ 
        3.3.4 ท างานด้วยความเพียรพยายาม และอดทนเพื่อให้งานส าเร็จตามเป้าหมาย 
        3.3.5 ช่วยเหลือผู้อื่นด้วยความเต็มใจและพึงพอใจโดยไม่หวังผลตอบแทน 

 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ 
     เคร่ืองเจียระไนราบ (Surface Grinder) เป็นเครื่องจักรกลท่ีใช้ส า หรับเจียระไนผิวงานให้ราบเรียบและ
ได้ขนาด สามารถแบ่งตามลักษณะการหมุนของล้อหินและการเคล่ือนท่ีของงาน ได้ดังนี้ 
     เคร่ืองเจียระไนราบชนิดโต๊ะงานเคลื่อนที่ไป – มา (Reciprocating Grinder) เป็นเครื่องเจียระไนท่ีมี
เพลาจับล้อหินท้ังในแนวนอนและแนวต้ัง มีลักษณะการท างานช้ินงานจะถูกจับยึดติดท่ีโต๊ะงานด้วยแม่เหล็ก 
การเจียระไนถ้าเป็นแบบเพลาจับล้อหินในแนวนอน พื้นท่ีการเจียระไนจะได้น้อยกว่าแบบเพลาจับล้อหินใน
แนวตั้ง 
     เคร่ืองเจียระไนราบชนิดโต๊ะหมุน (Rotating Table) เป็นเครื่องเจียระไนราบท่ีขณะท างานอยู่โต๊ะงานจะ
หมุนตลอดเวลา โต๊ะงานมีลักษณะกลมและเพลาจับล้อหินก็จะมีท้ังแบบแนวนอนและแนวต้ัง เหมาะส าหรับ
ช้ินงานท่ีมีพื้นท่ีใหญ่เพราะประหยัดเวลาในการท างาน 
     เคร่ืองเจียระไนทรงกระบอก (Cylindrical Grinder) ใช้ส าหรับเจียระไนผิวนอกช้ินงานทรงกระบอก 
หลักการท า งานคือ ล้อหินเจียระไนกับช้ินงานจะหมุนแต่สวนทางกัน สามารถแบ่งออกได้ 2 ชนิด คือ 
     เคร่ืองเจียระไนทรงกระบอกชนิดยันศูนย์ระหว่างงาน (Plain Cylindrical Grinder) ช้ินงานจะถูกจับยึด
ด้วยหัวจับหรือยันศูนย์หัวและยันศูนย์ท้าย ท า ให้การเจียระไนไม่สามารถท าได้ตลอดความยาวของช้ินงาน 
     เคร่ืองเจียระไนทรงกระบอกชนิดไร้ศูนย์ (Centerless Grinder) ช้ินงานจะถูกประคองด้วยแผ่นรองรับ
ช้ินงาน ล้อหินประคองและล้อหินเจียระไน ในขณะท่ีท าการเจียระไนช้ินงานก็จะหมุนตามและเคล่ือนท่ีไปด้วย 
ท า ให้การเจียระไนช้ินงานได้ตลอดความยาวของงาน 
     เคร่ืองเจียระไนผิวรูใน (Internal Grinders) เป็นเครื่องเจียระไนท่ีใช้ส า หรับเจียระไนผิวรูในท่ีเป็น
ลักษณะรูปทรงกระบอกหรือรูเรียว การเจียระไนแบบนี้มีอยู่ด้วยกันหลายชนิด คือ 
         1. การเจียระไนผิวรูในธรรมดา ลักษณะของการท างานคือ ล้อหินเจียระไนและช้ินงานหมุนสวนทางกัน 
พร้อมกับล้อเจียระไนเคล่ือนท่ีเข้า-ออก ภายในรูจนได้ขนาดตามท่ีต้องการ 
         2. การเจียระไนผิวรูในแบบเหวี่ยง มีลักษณะการท างานคือ ล้อหินเจียระไนหมุนพร้อมกับเคล่ือนท่ีเข้า - 
ออกตลอดความยาวของรูแต่ในขณะเดียวกันช้ินงานก็จะเคล่ือนท่ีเข้า - ออกด้วยซึ่งเป็นการเจียระไนผิวท่ีเพลา
จับล้อหินจะต้องหมุนเหวี่ยงตามขนาดรูท่ีต้องการเจียระไน 
         3. การเจียระไนรูในไร้ศูนย์ มีลักษณะการท างานคือ เป็นการเจียระไนผิวรูในทะลุตลอด โดยใช้ลูกกล้ิง 3 
ลูกช่วยในการประคองช้ินงานขณะท าการเจียระไนผิวรูใน ลูกกล้ิงท้ัง 3 คือ ลูกกล้ิงประคอง ลูกกล้ิงกด 
     เคร่ืองเจียระไนอเนกประสงค์ (All Purpose Grinder) ใช้ส าหรับลับช้ินงานขนาดเล็กท่ัวไป เช่น ลับดอก
สว่าน มีดกลึง มีดไส และช้ินงานขนาดเล็ก ๆ ท่ัวไป เป็นต้น 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที่ 5 

ช่ือหน่วย การเจียระไนและเครื่องขัด 
สอนครั้งที่ 14-15 
จ านวนชั่วโมง 8 
ชั่วโมงรวม 16 

     เคร่ืองเจียระไนลับเคร่ืองมือตัดและมีดตัด (Tool and Cutter Grinder) ใช้ส าหรับลับเครื่องมือตัดต่าง 
ๆ เช่น ดอกสว่าน ดอกเอ็นมิลล์ดอกรีมเมอร์มีดกลึงมีดไส เป็นต้น ในการลับเครื่องมือตัดต่าง ๆ 

5. ข้ันตอนการเรียนรู้ 
   5.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 
       1. กล่าวทักทายนักเรียน และแจ้งความส าคัญในการเรียนในรายวิชา แจ้งหน่วยการเรียน ข้อตกลง 
เบ้ืองต้นในการเรียนการสอน และเกณฑ์การมาเรียน ขาดเรียน แจ้งเกณฑ์คะแนนให้ผู้เรียนทราบอย่างชัดเจน 
       2. บอกหัวข้อการเรียนรู้ และจุดประสงค์การเรียนรู้ 
       3 กล่าวน่าเข้าสู่บทเรียนเรื่องความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับกรรมวิธีการผลิต 
   5.2 การเรียนรู้ 
       1. บรรยายและสาธิต การใช้งานเครื่องเจียระไน และงานลับคมตัด 
       2. ให้ผู้เรียนได้มีส่วนร่วมในการเรียนการสอน ด้วยการถาม-ตอบ และการให้ผู้เรียนแสดงความคิดเห็น 
เกี่ยวกับหัวข้อการเรียน 
       3. เปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้สอบถาม 
       4. ให้ผู้เรียนปฏิบัติงานตามแบบส่ังงาน 
   5.3 การสรุป 
       สรุปเนื้อหาและความส าคัญให้ผู้เรียนฟัง 

6. หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
       สามารถบริหารจัดการทรัพยากรในการผลิตและการใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจ ากัดได้อย่างมีประสิทธิและ 
คุ้มค่า รวมทั้งเข้าใจหลักการของเศรษฐกิจพอเพียงเพื่อการด ารงชีวิตอย่างมีดุลยภาพ 

7. สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
   7.1 ส่ือส่ิงพิมพ์ 
 บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2562.  ตารางคู่มืองานโลหะ. พิมพ์ครั้งท่ี 14 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ  
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2555.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 1  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2557.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 2  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 

   7.2 หุ่นจ าลองหรือของจริง  
         1. เฟืองเฉียง 
         2. หัวแบ่ง แบบ Universal Dividing head 

8. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
        1. แบบเจียระไนกลม 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที่ 5 

ช่ือหน่วย การเจียระไนและเครื่องขัด 
สอนครั้งที่ 14-15 
จ านวนชั่วโมง 8 
ชั่วโมงรวม 16 

 
9. การวัดและประเมินผล 
   9.1 ก่อนเรียน 
        1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
        2. การเข้าเรียน ความตรงต่อเวลา 
   9.2 ขณะเรียน 
        1. สังเกตความสนใจผู้เรียน 
        2. การให้ความร่วมมือในการท ากิจกรรมระหว่างเรียน 
 3. ความรับผิดชอบต่องานท่ีมอบหมาย 
   9.3 หลังเรียน  
           1. แบบเจียระไนกลม 
10. บันทึกหลังการสอน 
   10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
   10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
   10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
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แผนการจัดการเรียนรู้ฐานสมรรถนะ หน่วยที่ 6 

ช่ือหน่วย งานเจียระไนรูและงานเจียระไนเรียว 
สอนครั้งที่ 16-17 
จ านวนชั่วโมง 8 
ชั่วโมงรวม 16 

1. สาระส าคัญ 
     เครื่องเจียระไนทรงกระบอกเป็นเครื่องเจียระไนท่ีสามารถท างานขั้นสุดท้ายให้ได้ผิวงานละเอียดและได้
ขนาดท่ีเท่ียงตรงมาก และสามารถเจียระไนช้ินงานรูปทรงกระบอก ช้ินงานเรียว เจียระไนรูทรงกระบอกและรู
เรียว เครื่องเจียระไนทรงกระบอกมีท้ังแบบธรรมดาและแบบยูนิเวอร์แซล มีหลักการท างานคือ ล้อหินเจียระไน
จะหมุนตัดเฉือนช้ินงานซึ่งตัวของช้ินงานก็หมุนด้วยเช่นกัน 

2. สมรรถนะประจ าหน่วย 
   2.1 แสดงความรู้เกี่ยวกับชนิดของเครื่องเจียระไนทรงกระบอกท่ีใช้ในงานเจียระไนรูและงานเจียระไนเรียวได้ 
   2.2 ค านวณหาความเร็วรอบและการเคล่ือนท่ีของโต๊ะงานส าหรับงานเจียระไนทรงกระบอกได้ 
   2.3 ปฏิบัติงานเจียระไนทรงกระบอกได้ตามหลักการและกระบวนการ 

3. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
   3.1 ด้านความรู้ 
        3.1.1 บอกชนิดของเครื่องเจียระไนทรงกระบอกท่ีใช้ในงานเจียระไนรูและงานเจียระไนเรียวได้ 
        3.1.2 บอกหลักการท างานและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องเจียระไนทรงกระบอกได้ 
        3.1.3 บอกวิธีหล่อเย็นและความปลอดภัยในงานเจียระไนทรงกระบอกได้ 
        3.1.4 บอกหลักการและขั้นตอนการเจียระไนรูและการเจียระไนเรียวได้ 
   3.2 ด้านทักษะ 
        3.2.1 ค านวณหาความเร็วรอบและการเคล่ือนท่ีของโต๊ะงานส าหรับงานเจียระไนทรงกระบอกได้ 
        3.2.2 ปฏิบัติงานเจียระไนทรงกระบอกได้ตามหลักการและกระบวนการ 
   3.3 ด้านคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ 
        3.3.1 ต้ังใจ เพียรพยายามในการเรียน และเข้าร่วมกิจกรรมการเรียนรู้ 
        3.3.2 ปฏิบัติตามข้อตกลง กฎเกณฑ์ ระเบียบ ข้อบังคับของโรงเรียน และสังคม 
        3.3.3 ประพฤติตรงตามความเป็นจริงต่อตนเองท้ังทางกาย วาจา ใจ 
        3.3.4 ท างานด้วยความเพียรพยายาม และอดทนเพื่อให้งานส าเร็จตามเป้าหมาย 
        3.3.5 ช่วยเหลือผู้อื่นด้วยความเต็มใจและพึงพอใจโดยไม่หวังผลตอบแทน 

 

 

 

4. เนื้อหาสาระการเรียนรู้ 
     เครื่องเจียระไนทรงกระบอกใช้ในการเจียระไนช้ินงานท่ีเป็นเพลากลม เจียระไนรูใน เจียระไนเรียวภายนอก
และเรียวภายใน เครื่องเจียระไนจะมีหลายแบบ เช่น เครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบธรรมดา (Plain 
Grinding Machine) ซึ่ งชุดหัวเครื่องเอียงมุมไม่ ได้และเครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบยูนิ เวอร์แซล 
(Universal Grinding Machine) ซึ่งชุดหัวเครื่องสามารถเอียงมุมได้เครื่องเจียระไนรูเพลาข้อเหวี่ยงเครื่อง
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เจียระไนเพลาข้อเหวี่ยง และเครื่องเจียระไนท่ีควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ เป็นต้น เครื่องเจียระไนทรงกระบอกใช้
ในการเจียระไนช้ินงานท่ีเป็นเพลากลม เจียระไนรูใน เจียระไนเรียวภายนอกและเรียวภายใน มีรายละเอียดดังนี้ 
     1. เครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบธรรมดา (Plain Grinding Machine) เป็นเครื่องเจียระไนท่ีชุดหัวเครื่อง
ไม่สามารถเอียงมุมได้ 
     2. เครื่องเจียระไนทรงกระบอกแบบยูนิเวอร์แซล (Universal Grinding Machine) โดยชุดหัวเครื่อง
สามารถเอียงมุมได้ 
     3. เครื่องเจียระไนรูใน (Hole Grinding Machine) เป็นเครื่องเจียระไนท่ีใช้เจียระไนรูใน ท่ีเป็นท้ั งรู
ทรงกระบอกและรูเรียว 
     4. เครื่องเจียระไนเพลาข้อเหวี่ยง (Crankshaft Grinding Machine) ใช้เจียระไนเพลาท่ีเย้ืองศูนย์เช่น เพลา
ข้อเหวี่ยงรถยนต์เป็นต้น 
     5. เครื่องเจียระไนท่ีควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ (CNC Grinding Machine) เป็นเครื่องเจียระไนท่ีควบคุมการ 
ท างานด้วยคอมพิวเตอร์ โดยการป้อนโปรแกรมเข้าไป มีหลักการท างานเหมือนกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
   อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเจียระไนทรงกระบอกมีดังนี้ 
     1. ห่วงพางานเจียระไน (Grinding Dogs) เป็นห่วงพาส าหรับงานเจียระไนทรงกระบอก 
     2. กันสะท้านส าหรับงานเจียระไนทรงกระบอก จะมีแบบ Center Rest Steady และแบบ Back Rest 
Steady 
     3. อุปกรณ์จับยึดศูนย์ท้ายเครื่องเจียระไนทรงกระบอก (Center Grinding Fixture) ใช้เป็นอุปกรณ์ส าหรับ
ยันศูนย์ช้ินงาน 
     4 . Taper Plug Gauge หรือ  Taper Shank Gauge และ  Taper Ring Gauge เป็น เกจ ท่ี ใช้ส าหรับ
ตรวจสอบงานเรียวท่ีได้จากการเจียระไน โดย Taper Plug Gauge ใช้ตรวจสอบรูเรียว ส่วน Taper Ring 
Gauge ใช้ตรวจสอบเรียวนอก 
     5. Thread Plug Gauge และ Thread Ring Gauge เป็นเกจท่ีใช้ส าหรับตรวจสอบเกลียวท่ีเจียระไน โดย 
Thread Plug Gauge ใช้ตรวจสอบเกลียวใน ส่วน Thread Ring Gauge ใช้ตรวจสอบเกลียวนอก. 
 
 

5. ข้ันตอนการเรียนรู้ 
   5.1 การน าเข้าสู่บทเรียน 
       1. กล่าวทักทายนักเรียน และแจ้งความส าคัญในการเรียนในรายวิชา แจ้งหน่วยการเรียน ข้อตกลง 
เบ้ืองต้นในการเรียนการสอน และเกณฑ์การมาเรียน ขาดเรียน แจ้งเกณฑ์คะแนนให้ผู้เรียนทราบอย่างชัดเจน 
       2. บอกหัวข้อการเรียนรู้ และจุดประสงค์การเรียนรู้ 
       3 กล่าวน่าเข้าสู่บทเรียนเรื่องความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับกรรมวิธีการผลิต 
   5.2 การเรียนรู้ 
       1. บรรยายและสาธิต การใช้งานเครื่องเจียระไน และงานลับคมตัด 
       2. ให้ผู้เรียนได้มีส่วนร่วมในการเรียนการสอน ด้วยการถาม-ตอบ และการให้ผู้เรียนแสดงความคิดเห็น 
เกี่ยวกับหัวข้อการเรียน 
       3. เปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้สอบถาม 
       4. ให้ผู้เรียนปฏิบัติงานตามแบบส่ังงาน 
   5.3 การสรุป 
       สรุปเนื้อหาและความส าคัญให้ผู้เรียนฟัง 
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6. หลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
       สามารถบริหารจัดการทรัพยากรในการผลิตและการใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างจ ากัดได้อย่างมีประสิทธิและ 
คุ้มค่า รวมทั้งเข้าใจหลักการของเศรษฐกิจพอเพียงเพื่อการด ารงชีวิตอย่างมีดุลยภาพ 

7. สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ 
   7.1 ส่ือส่ิงพิมพ์ 
 บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2562.  ตารางคู่มืองานโลหะ. พิมพ์ครั้งท่ี 14 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ  
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2555.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 1  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
          บรรเลง ศรนิล และ สมนึก วัฒนศรียกุล, 2557.  ทฤษฎีงานโลหะ. เล่ม 2  พิมพ์ครั้งท่ี 1 : ศูนย์ผลิต
ต าราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
 
 
 

8. เอกสารประกอบการจัดการเรียนรู้ (ใบความรู้ ใบงาน ใบมอบหมายงาน ฯลฯ ) 
        1. แบบงานเจียระไนรูเฟืองตรง M1.25, Z30 

 
9. การวัดและประเมินผล 
   9.1 ก่อนเรียน 
        1. แบบทดสอบก่อนเรียน 
        2. การเข้าเรียน ความตรงต่อเวลา 
   9.2 ขณะเรียน 
        1. สังเกตความสนใจผู้เรียน 
        2. การให้ความร่วมมือในการท ากิจกรรมระหว่างเรียน 
 3. ความรับผิดชอบต่องานท่ีมอบหมาย 
   9.3 หลังเรียน  
           1. แบบงานเจียระไนรูเฟืองตรง M1.25, Z30 
10. บันทึกหลังการสอน 
   10.1 ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
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   10.2 ผลการเรียนรู้ของนักเรียน นักศึกษา 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 
   10.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการเรียนรู้ 
............................................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................... 


