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บทคัดย่อ 
  
 งานวิจัยในช้ันเรียน เรื่องเปรียบเทียบทักษะท่ีได้จากการเรียนวิชางานเครื่องมือกลเบ้ืองต้นระหว่างให้
ทำงานเป็นกลุ่มกับให้ช้ินงานแบบเด่ียวนี้ผู้วิจัยได้ทำการวิจัยในการสอนภาคปฎิบัติของวิชางานเครื่องมือกล
เบ้ืองต้น ซึ่งเป็นวิชาท่ีต้องให้ผู้เรียนได้ลงปฏิบัติงานในแผนกวิชาเครื่องมือกลและซ่อมบำรุง เพื่อท่ีผู้เรียนจะได้
ฝึกทักษะท่ีจำเป็นในงานช่างกลโรงงาน วิธีการสอนวิชางานเครื่องมือกลเบื้องต้น ครูผู้สอนจะมอบหมายให้
ผู้เรียนทำงานตามใบงาน ซึ่งมีช้ินงาน ท่ีให้ผู้เรียนทำคนเดียว กับช้ินงานทำเป็นกลุ่ม โดยวิธีการให้ใบงานนี้ผู้วิจัย
ได้สนใจท่ีจะศึกษาว่าการให้ช้ินงานทำคนเดียว กับ ทำเป็นกลุ่ม แบบใดจะส่งผลให้ผู้เรียนได้รับทักษะมากกว่า
กัน จึงได้ออกแบบการวิจัย โดยทำการวิจัยในวิชางานเครื่องมือ เบื้องต้น ของกลุ่มนักเรียน สาขาช่างยนต์ 
ระดับช้ัน ปวช.๒ แบ่งกลุ่ม  กลุ่ม๑ และกลุ่ม 2 โดยให้กลุ่ม 2 ทำช้ินงานแบบทำคนเดียว ส่วน กลุ่ม 1 ทำ
ช้ินงานแบบกลุ่ม เป็นเวลา 18 สัปดาห์ เมื่อครบกำหนดก็จะทำการทดสอบผู้เรียนท้ัง 2 กลุ่ม โดยทดสอบการ
ปฏิบัติงาน รวบรวมคะแนนการสอบ ผลจากการเปรียบเทียบคะแนนพบว่า กลุ่ม 2 ท่ีทำงานแบบเด่ียวจะได้
คะแนนสอบปฏิบัติมากกว่า กลุ่ม 1 ท่ีทำงานแบบกลุ่ม ท้ังนี้จากการวิเคราะห์ผลการวิจัย พบว่าการทำงานแบบ
กลุ่มทำให้ผู้เรียนบางคนไม่ช่วยเพื่อนทำงานจึงทำให้ตนเองไม่ได้ฝึกทักษะ เป็นผลทำให้สอบปฏิบัติไม่ผ่าน 
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บทที่ 1 
บทนำ 

 
 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา  

การเรียนในสาขาช่างยนต์ ช่างกลโรงงาน วิชาปฏิบัติถือว่าเป็นวิชาท่ีสำคัญยิ่งเพราะเป็นวิชาท่ีต้องให้
ผู้เรียนในสาขาช่างยนต์ได้ลงฝึกปฏิบัติงานจริง ซึ่งผู้เรียนทุกคนต้องได้ฝึกปฏิบัติจนครบหลักสูตรทุกคน แต่เนื่อง
ด้วยจำนวนผู้เรียนท่ีมีมากกว่าจำนวนผู้สอนหลายเท่าตัวนักทำให้การควบคุมดูแลในการสอนนั้นไม่ท่ัวถึง จึงทำ
ให้บางครั้งการเรียนการสอนไม่ได้ผลเต็มท่ีนัก  

สภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นก่อให้เกิดประเด็นท่ีน่าสนใจศึกษา คือเรื่องการเลือกวิธีการสอนของครูสอนวิชา
งานเครื่องมือกล ท่ีครูผู้สอนให้งานแบบกลุ่ม กับ แบบเด่ียวเพื่อต้องการให้ผู้เรียนได้ลงมือฝึกปฏิบัติตามใบงาน
เพื่อสร้างช้ินงานให้เสร็จตามใบงาน ผู้วิจัยจึงได้เห็นว่าวิธีการสอนท้ังสองแบบนี้ว่าแบบไหนจะทำให้ผู้เรียนได้รับ
การฝึกทักษะอย่างท่ัวถึงและมีประสิทธิภาพมากกว่ากัน 

 
วัตถุประสงค์ 

1. เพื่อศึกษาเปรียบเทียบทักษะของผู้เรียนวิชางานเครื่องมือกลเบ้ืองต้น จากการทำงานกลุ่ม กับการ
ทำช้ินงานคนเดียว 
2. เพื่อตรวจสอบความเห็นของนักเรียนท่ีเรียนวิชางานเครื่องมือกลเบ้ืองต้น จากการทำงานกลุ่ม กับ
การท ช้ินงานคนเดียว 
3. เพื่อนำข้อมูลจากการทำวิจัยนี้ไปใช้เป็นแนวทางในการสอนวิชางานเครื่องมือกลเบ้ืองต้น 
 

สมมติฐานการวิจัย 
ผู้วิจัยคิดว่าการให้ผู้เรียนทำงานแบบเด่ียวจะทำให้ผู้เรียนได้รับการฝึกทักษะมากกว่าการให้ช้ินงาน

แบบเป็นกลุ่ม 
ขอบเขตของการวิจัย 

1.งานวิจัยนี้ใช้เปรียบเทียบผลการเรียนรู้ ทักษะ การปฏิบัติงานในวิชางานเครื่องมือกลเบ้ืองต้น 
หลังจากผู้เรียนได้รับการทดลอง ทำงานแบบเด่ียวและแบบกลุ่ม เป็นเวลา 18 สัปดาห์ 

2.งานวิจัยนี้ใช้วิจัยในกลุ่ม นักเรียนช้ัน ปวช.๒ แผนกช่างกลโรงงาน กลุ่ม 1  ในภาคเรียนท่ี 1    
 ปีการศึกษา 256๘ วิชางานเครื่องมือกลเบ้ืองต้น 

   
ตัวแปรที่ศึกษา 

1. การให้แบบงานแบบเด่ียว 
2. การให้แบบงานเป็นกลุ่ม 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1. ได้ทราบผลการเปรียบเทียบทักษะของผู้เรียนจากกลุ่มท่ีทดลอง ในการให้งานแบบกลุ่มกับแบบ

เด่ียว 
2. ใช้ผลงานวิจัยท่ีได้เป็นตัวเลือกในวิธีการสอนวิชางานเครื่องมือกล ต่อไป 

 
 



นิยามศัพท์เฉพาะ 
ใบงาน              หมายถึง แบบช้ินงานท่ีให้ผู้เรียนผลิต หรือ สร้าง ให้ได้ตามแบบท่ีกำหนด

        ในใบงาน ท่ีมอบหมายให้ 
วิชางานเครื่องมือกลเบ้ืองต้น     หมายถึง วิชาในภาคปฏิบัติของแผนกเครื่องมือกลฯและเทคนิคการผลิต 
ผู้เรียน                         หมายถึง นักเรียนระดับช้ัน ปวช.๒ ช่างยนต์ กลุ่ม 1 , 2 

 
 
 
ตัวแปรต้น   การให้งานโดยให้งานแบบเด่ียว กับ แบบกลุ่ม 
ตัวแปรตาม  คะแนนผลการทดสอบภาคปฏิบัติของผู้เรียนหลังจากผ่านช่วงการทดลอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี  และงานที่วิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
1. ทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 

เคร่ืองมือกล (Machine Tools) หมายถึง เครื่องมือท่ีทำงานโดยอาศัยพลังงานไฟฟ้า เครื่องยนต์ 
และต้นกำลังอื่นๆ ปกติจะมีขนาดใหญ่ มีน้ำหนักไม่มาก ไม่สามารถเคล่ือนย้ายไปได้ด้วยมือ เครื่องมือ
กลจะใช้สำหรับงานเปล่ียนแปรรูปวัสดุด้วยการเฉือน กัด ขัด หรืออัดขึ้นรูป มีการนำไปใช้งานมากใน
โรงงานแปรรูปไม้ โรงงานซ่อมสร้างเครื่องจักร และโรงกลึงท่ัวไป เครื่องมือกลสามารถแบ่งได้เป็น 2 
ประเภท ใหญ่ๆ ดังนี้  

เคร่ืองมือกลที่ใช้ในงานโลหะ หมายถึง เครื่องมือกลท่ีออกแบบมาสำหรับใช้งานโลหะ
โดยเฉพาะเพื่อเปล่ียนหรือแปรรูปโลหะด้วยการตัด เจาะ กระแทก อัด  ขัดหรือกัด เครื่องมือกลท่ีใช้ใน
งานโลหะมีมากกว่า 200 ชนิด แต่สามารถจำแนกตาม The National Machine Tool Builders 
Association ออกเป็น 5 กลุ่มใหญ่ คือ กลุ่มทำงานหมุนรอบตัวเอง ส่วนมีดจะถูกยึดอยู่กับท่ี เศษ
โลหะท่ีได้จะเป็นช้ินหรือเส้นขนาดใหญ่ เช่น เครื่องกลึง (Lathes) กลุ่มทำงานเจาะหรือคว้านรู ช้ินงาน
จะถูกยึดแน่นกับท่ี ดอกสว่านหรือมีดตัดจะหมุนรอบตัวเอง เศษโลหะท่ีได้จะเป็นช้ินหรือเส้นแต่ขนาด
เล็กกว่าเศษโลหะท่ีได้จากกลุ่มทำงานหมุนรอบตังเอง เช่น สว่านเจาะแบบแท่น (Drill Press) และ
เครื่องคว้าน (Boring Mills) เป็นต้น 

เคร่ืองเจียระไน  (Grinding  Machine)  
เครื่องเจียระไนเป็นเครื่องมือกลท่ีใช้ในการลับคมตัดเครื่องมือต่าง ๆ  ให้สามารถใช้งานได้  ใช้เจียระไน

ช้ินงานให้ได้รูปทรงได้ขนาดตามความต้องการ  เครื่องเจียระไนท่ีใช้งานอุตสาหกรรม  มีหลายชนิดแบ่งตาม
ลักษณะของการนำไปใช้งานท่ัวไปมี  3  ชนิด  ได้แก่    

1.    เคร่ืองเจียระไนต้ังพื้น  (Floor grinding)  ใช้ในการเจียระไนคมเครื่องมือ  ใช้ในการเจียระไน
ปรับแต่งรอยเช่ือม  รอยตัด  การติดต้ังสามารถยึดติดกับพื้นโรงงานได้อย่างมั่นคง  มีลักษณะฐานสูงประมาณ  
100  เซนติเมตร ฐานเครื่องจะถูกยึดติดกับพื้น 

 
ส่วนประกอบของเคร่ืองเจียระไนต้ังพื้น 
 1.  ฐาน (Base) เป็นส่วนท่ีรองรับส่วนประกอบต่าง ๆ ของเครื่องและยึดติดกับพื้น 
 2.  ล้อหินเจียระไน (Grinding  Wheel) ประกอบติดอยู่กับแกนของมอเตอร์  ประกอบด้วยหินชนิด
หยาบใช้งานปรับแต่งช้ินงานเพื่อความรวดเร็วและหินชนิดละเอียดใช้ปรับแต่งช้ินงานท่ีต้องการความละเอียด
ขั้นสุดท้าย 
 3.  มอเตอร์ (Moter) เป็นต้นกำลังในการขับให้ล้อหินเจียระไนหมุน  มอเตอร์ท่ีใช้ท่ัวไปใช้
แรงดันไฟฟ้า  220  โวลต์  และ  380  โวลต์ 
 4.  กล่องใส่น้ำหล่อเย็นประกอบอยู่กับโครงเครื่อง  ใช้หล่อเย็นระบายความร้อนของช้ินงานขณะ
ปฏิบัติงาน 
 5.  แท่นรองรับช้ินงานประกอบอยู่กับโครงเครื่องโดยปกติให้มีระยะห่าง  3  มิลลิเมตร 



 6.  กระจกนิรภัยติดอยู่กับฝาครอบหินเจียระไนป้องกันเศษเจียระไนขณะปฏิบัติงาน 
 7.  ฝาครอบหินเจียระไนป้องกันอนัตรายจากหินเจียระไนขณะปฏิบัติงาน 
 8.  สวิตช์เปิด – ปิด  ควบคุมเครื่องเจียระไน 
ขั้นตอนการใช้เคร่ืองเจียระไนต้ังพื้น 

1.  ตรวจความพร้อมของเครื่องก่อนปฏิบัติงาน  ได้แก่  กระจกนิรภัย  ฝาครอบเครื่อง  น้ำหล่อเย็น 
2.  ตรวจระยะห่างของแท่นรองกับล้อหินเจียระไน ให้มีระยะห่างจากล้อหินไม่เกิน   3  มิลลิเมตร  

เพื่อช่วยป้องกันช้ินงานหรือนิ้วมือเข้าไปในร่องล้อหินเจียระไน 
3.  การยืนลับช้ินงานให้ยืนเหมือนกับท่าการยืนตะไบงาน  ตามความถนัดเพื่อความมั่นคงและคล่องตัว

ในการเจียระไนช้ินงาน 
  4.  เปิดสวิตช์เครื่องเจียระไนให้หมุนความเร็วสูงสุดก่อนเจียระไนทุกครั้ง 
 5.  การลับช้ินงานเมื่อช้ินงานร้อนต้องจุ่มน้ำหล่อเย็นเพื่อช่วยลดความร้อนของช้ินงาน 
 6.  ปิดสวิตช์และทำความสะอาดเครื่องเจียระไนทุกครั้งหลังปฏิบัติงาน 
ข้อควรระวังในการใช้เคร่ืองเจียระไนต้ังพื้น 
 1.  ควรตรวจสภาพความพร้อมของเครื่องก่อนปฏิบัติงาน 
 2.  สวมแว่นตานิภัยทุกครั้งเมื่อปฏิบัติงานเจียระไน 
 3.  แต่งกายให้รัดกุมและห้ามสวมเครื่องประดับในขณะปฏิบัติงาน 
 4.  ห้ามเจียระไนช้ินงานขณะเครื่องกำลังหยุดหมุน 
 5.  ห้ามเจียระไนช้ินงานด้านข้างล้อหินเจียระไน 
 6.  ห้ามใช้ผ้าหรือถุงมือจับช้ินงานขณะทำการลับช้ินงาน 
 7.  ห้ามหยอกล้อกันขณะปฏิบัติงานเจียระไน 
การบำรุงรักษาเคร่ืองเจียระไนตั้งพื้น 
 1.  ตรวจสภาพความพร้อมของเครื่องก่อนและหลังการปฏิบัติงาน 
 2.  ปรับระยะห่างของแท่นรองกับล้อหินเจียระไน ให้มีระยะห่างจากล้อหินไม่เกิน      3  มิลลิเมตร   
 3.  ตรวจเสอบกระจกนิรภัย 
 4.  กำหนดระยะเวลาในการซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน 
 5.  เครื่องชำรุดต้องแจ้งผู้ควบคุมทันที 
  2.    เคร่ืองเจียระไนแบบต้ังโต๊ะ (Bench grinding) เป็นเครื่องเจียระไนท่ีมีขนาดเล็กโดยการติดต้ัง
กับโต๊ะท่ีมีขนาดความสูงของโต๊ะประมาณ  70  เซ็นติเมตร  ซึ่งมีขนาดเหมาะกับการใช้งานเจียระไนช้ินงาน
ขนาดเล็ก  สามารถเคล่ือนย้ายสะดวก        
 2.  มอเตอร์ (Moter) เป็นต้นกำลังในการทำให้ล้อหินเจียระไนหมุน  มอเตอร์ท่ีใช้ท่ัวไปใช้
แรงดันไฟฟ้า  220  โวลต์  และ  380  โวลต์ 
 3.  แท่นรองรับช้ินงานประกอบอยู่กับโครงเครื่องให้มีระยะห่างจากล้อหินไม่เกิน 3 มิลลิเมตร   
 4.  กระจกนิรภัยติดอยู่กับฝาครอบหินเจียระไนป้องกันเศษเจียระไนขณะปฏิบัติงาน 
 5.  ฝาครอบหินเจียระไนป้องกันอนัตรายเจียระไนขณะปฏิบัติงาน 
 6.  สวิตช์เปิด – ปิด  ควบคุมการเปิด - ปิด  เครื่องเจียระไน 
ขั้นตอนการใช้เคร่ืองเจียระไนต้ังโต๊ะ 

1.  ตรวจความพร้อมของเครื่อง ตรวจระยะห่างระหว่างแท่นรองกับล้อหินเจียระไน  ให้มีระยะห่าง
จากล้อหินไม่เกิน 3 มิลลิเมตร  เพื่อช่วยป้องกันช้ินงานหรือนิ้วมือเข้าไปในร่องล้อหินเจียระไน 



2.  การลับช้ินงานให้ยืนเหมือนกับท่าการยืนตะไบงาน  ตามความถนัดเพื่อความมั่นคงและคล่องตัวใน
การเจียระไนช้ินงาน 
  3.  เปิดสวิตช์เครื่องเจียระไนให้หมุนความเร็วสูงสุดก่อนเจียระไนช้ินงาน 
 4.  การเจียระไนช้ินงานเมื่อช้ินงานร้อนต้องจุ่มน้ำหล่อเย็นเพื่อช่วยลดความร้อนของช้ินงาน 
 5.  ปิดสวิตช์และทำความสะอาดเครื่องเจียระไนทุกครั้งหลังปฏิบัติงาน 
ข้อควรระวังในการใช้เคร่ืองเจียระไนต้ังโต๊ะ 
 1.  ควรตรวจสภาพความพร้อมของเครื่องก่อนปฏิบัติงาน 
 2.  แต่งกายให้รัดกุม สวมแว่นตานิภัยทุกครั้งและห้ามสวมเครื่องประดับในขณะปฏิบัติงาน 
 3.  ห้ามเจียระไนช้ินงานขณะเครื่องกำลังหยุดหมุนและห้ามเจียระไนช้ินงานด้านข้างหินเจียระไน 
 4.  ห้ามใช้ผ้าหรือถุงมือจับช้ินงานขณะปฏิบัติงานเจียระไนอาจพันล้อหินเจียระไนเกิดอุบัติเหตุได้ 
การบำรุงรักษาเคร่ืองเจียระไนตั้งโต๊ะ 
 1.  ตรวจสภาพความพร้อมของเครื่องก่อนและหลังการปฏิบัติงาน 
 2.  ปรับแต่งล้อหินเจียระไนให้หน้าเรียบก่อนใช้งานทุกครั้ง 
 3.  กำหนดระยะเวลาในการซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน 
 4.  เครื่องชำรุดต้องแจ้งผู้ควบคุมทันที 

3. เคร่ืองเจียระไนมือ  เป็นเครื่องเจียระไนท่ีมีขนาดเล็ก เหมาะกับการใช้งานเจียระไนปรับแต่ง
ช้ินงาน  เช่น  ปรับแต่งรอยเช่ือม  ลบคมขอบงาน  โดยท่ัวไปมีใบตัดขนาด  4  นิ้วและขนาด  7  นิ้ว 

            
                                                                                    
 
 

                                                                       
 
 

ส่วนประกอบของเคร่ืองเจียระไนมือ 
 1.  ใบเจียระไน (Grinding  Wheel)  ประกอบติดอยู่กับแกนของมอเตอร์   
 2.  มอเตอร์ (Moter) เป็นต้นกำลังในการทำให้ล้อหินเจียระไนหมุน  มอเตอร์ท่ีใช้ท่ัวไปใช้
แรงดันไฟฟ้า  220  โวลต์  มีถ่านเป็นตัวผลักแกนมอเตอร์ 
 3.  ฝาครอบหินเจียระไนป้องกันอนัตรายเจียระไนขณะปฏิบัติงาน 
 4.  สวิตช์เปิด – ปิด  เครื่องเจียระไน 
ขั้นตอนการใช้เคร่ืองเจียระไนมือ 

1.  ตรวจความพร้อมของเครื่องก่อนใช้งาน 
2.  ตรวจการยึดใบหินเจียระไน เพื่อช่วยป้องกันอบุัติเหตุ 
3.  ตรวจสอบฝาครอบ 

  4.  เปิดสวิตช์เครื่องเจียระไนให้หมุนความเร็วสูงสุดก่อนเจียระไนช้ินงาน 
 5.  การเจียระไนช้ินงานเมื่อใช้งานควรใช้แรงกดเบา ๆ  และเล่ือนหินเจียระไนไป - มาบนชิ้นงาน   ปิด
สวิตช์และทำความสะอาดเครื่องเจียระไนทุกครั้งหลังปฏิบัติงาน 
 

 การถอดเปลี่ยนใบหินเจียระไนมือ 
1.  ใชป้ระแจขนัในต ำแหน่งร่อง 

 2  ใชม้ือกดสลกัลอ็คต ำแหน่งหมุน 
 3.  หมุนประแจถอดใบตดั 



 
ข้อควรระวังในการใช้เคร่ืองเจียระไนมือ 
 1.  ควรตรวจสภาพความพร้อมของเครื่องก่อนปฏิบัติงาน 
 2.  สวมแว่นตานิรภัยทุกครั้งเมื่อปฏิบัติงานเจียระไน 
 3.  ควรใช้ปากกาหรือคีมในการจับงานท่ีมีขนาดเล็กในการเจียระไน 
 4.  ห้ามเจียระไนช้ินงานขณะเครื่องกำลังหยุดหมุน 
 5.  ห้ามใช้มือจับช้ินงานขณะปฏิบัติงานเจียระไนเพราะการจับงานไม่แนน่อาจเกิดอุบัติเหตุได้ 
การบำรุงรักษาเคร่ืองเจียระไนมือ 
 1.  ตรวจสภาพความพร้อมของเครื่องก่อนและหลังการปฏิบัติงาน 
 2.  ทำความสะอาดก่อนและหลังการปฏิบัติงาน  

3.  เครื่องชำรุดต้องแจ้งผู้ควบคุมทันท่ี 
อุปกรณ์ ของเคร่ืองเจียระไน 
   1.  ล้อหินเจียระไน  ล้อหินเจียระไนท่ีใช้กันท่ัวไปมีอยู่  2  ชนิด  ประกอบด้วยหินเจียระไนสีเทาใช้
เจียระไนเหล็กท่ัวไปและหินเจียระไนสีเขียวใช้เจียระไนมีดคาร์ไบ  ขนาดของล้อหินเจียระไนมีความโตนอก  6 
– 10  นิ้ว   ขนาดรูในโต  1/2 , 5/8,และ 1  นิ้ว   การเลือกใช้ต้องตรวจสอบขนาดต่าง ๆ  ก่อน 

                  
 

     
                                               รูปท่ี 3.5   ส่วนต่าง ๆ  ของล้อหินเจียระไน 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขนำดควำมโตนอก รหัสมำตรฐำน ขนำดรูใน 

 

(ที่มำ  :  สงวน  ศรีรำม. 2551) 
 



รหัสมาตรฐานของล้อหินเจียระไน  ผู้ผลิตได้กำหนดรหัส (Code)  มาตรฐานไว้ในแผ่นด้านข้างของล้อหิน
เจียระไนเพื่อความสะดวกในการเลือกใช้  ดังต่อไปนี้ (ท่ีมา  :  สงวน  ศรีราม. 2551) 
    รหัส   200 x 30 x 60  DIN  69120  C 120  K  5  V  30 
   
เส้นผ่าศูนย์กลางนอก  (มิลลิเมตร) 
ความหนา 
เส้นผ่าศูนย์กลางรูใน 
มาตรฐานรูปทรงของล้อหินเจียระไน 
วัสดุหินเจียระไน 
ความหยาบ,ละเอียดของเม็ดหินเจียระไน 
ความแข็งของล้อหิน 
โครงสร้างของล้อหิน 
วัสดุประสาน 
ความเร็วขอบท่ีอนุญาต 
 
 
 
การแต่งหน้าล้อหินเคร่ืองเจียระไน 

ล้อแต่งหน้าหิน  (Star dresser)  ล้อหินเจียระไนเมื่อใช้งานไปนาน ๆ  ผิวหน้าจะสึกไม่เท่ากัน  หรือมี
เศษโลหะอุดตันช่องว่างของล้อหินเจียระไน  จึงต้องแต่งหน้าล้อหินเจียระไนใหม่โดยใช้ล้อแต่งหน้าหิน  ดังนี้ 

      1.   ปรับแท่นรองให้ห่างออกจากล้อหิน  เพื่อเป็นบ่ารองล้อแต่งหินเจียระไนและเกิดช่องว่าง
ระหว่างล้อหินกับแท่นรอง  ช่องว่างนี้ช่วยให้เศษกระจายจากล้อหินร่วงลงได้สะดวก 
                   2.   สวมแว่นนิรภัยขณะท่ีทำการแต่งหน้าล้อหินเจียระไน 
                   3.  จับด้ามแต่งหน้าล้อหินให้มั่นคง  เมื่อเริ่มแต่งหน้าล้อหินต้องระมัดระวงัแรงกระดกท่ีด้ามจับ
ของล้อแต่งหน้าหิน  
                   4.  จับด้ามแต่งหน้าหินวางมือบนแท่นรองกดและเล่ือนล้อแต่งหน้าหินเล่ือนไป 
ซ้าย – ขวา  เข้ากับล้อหินเจียระไน 
                   5.   เมื่อแต่งหน้าล้อหินเจียระไนเสร็จแล้ว  ต้องปรับแท่นรองหน้าล้อหินไม่เกิน  3  มิลลิเมตร 
เคร่ืองมือวัดตรวจสอบการลับคมตัด 
 ในการลับคมตัดมีอุปกรณ์ท่ีใช้ในการวัดตรวจสอบค่าของมุมต่าง ๆ  เช่น  ใบวัดมุม   เกจหางปลา  
และเกจวัดมุมดอกสว่าน 

1.  ใบวัดมุม (Steel protractor)  เป็นเครื่องมือวัดตรวจสอบท่ีสามารถปรับวัดค่ามุมได้ต้ังแต่ 0  
ถึง 180  องศา  ใบวัดมุมปรับหาค่าองศาต่าง  ๆ มีความละเอียด 1 ช่อง  เท่ากับ 1 องศา โดยการหมุนสกรูป
รับล็อคออกแล้วปรับก้านเพื่อเปล่ียนค่าของมุมได้ตามต้องการ 
 
 
 
 



 
                                                      

                              
 
    รูปท่ี  3.8  ใบวัดมุมและส่วนประกอบ   
                                                (ท่ีมา  :  สงวน  ศรีราม.2551) 
 
การวัดมุมมีดกลึงของใบวัดมุม 
 

                                                        
 
รูปท่ี  3.9  รูปการวัดมุมมีด  

                                                                  (ท่ีมา  :  สงวน  ศรีราม.2551) 
 
 
 
 

2.  เกจวัดมุมดอกสว่าน (Drill   Point  gage)  เป็นเครื่องมือท่ีใช้ในการตรวจสอบวัดค่ามุมคมตัด
ของดอกสว่าน 
                                         
                              

       
   

รูปท่ี 4.21  เกจวัดมุมและการวัดมุมดอกสว่าน  
            (ท่ีมา  :  สงวน  ศรีราม.2551) 

ใบวดัมุม 

สกรูปรับล็อค 

แขนใบวดัมุม 

สเกลบอกองศำ 

ขีดช้ีต ำแหน่ง 

ใบวดัมุม 

สเกลบอกองศำ 

สกรูปรับล๊อก 

กำ้นใบวดัมุม 

มีดกลึง 



มีดกลึง 
มีดกลึง (Cutting Tool)  มีลักษณะเป็นแท่งยาวหน้าตัดเป็นรูปส่ีเหล่ียมจัตุรัสหรือส่ีเหล่ียมผืนผ้า มี

หลายขนาดในการท่ีจะนำมีดกลึงมาใช้กลึงวัสดุงานนั้น  จะต้องนำมาลับปลายให้มีคมตัดและเกิดมุมหลบมุม
คายเสียก่อน  จึงจะนำไปกลึงงานได้  มีดกลึงท่ีใช้ในปัจจุบันทำจากเหล็กกล้ารอบสูง (HSS) ซึ่งใช้กันท่ัวไปและ
มีดกลึงท่ีทำจากคาร์ไบด์ ( Carbide)  ท่ีมีความแข็งแรงสูงเหมาะกับงานกลึงขึน้รูปช้ินงานท่ีเป็นโลหะแข็ง   

 

    
 
 
 
 
  

รูปท่ี  3.10  รูปมีดกลึง  
         (ท่ีมา  :  สงวน  ศรีราม.2551) 

             ตารางท่ี  3.1  ขนาดมีดกลึง 
 

ประเภทมีดกลึง ความกว้าง ความยาว 
มีดกลึงชนิดส่ีเหล่ียม 1/4 นิ้ว 

5/16  นิ้ว 
3/8  นิ้ว 
1/2  นิ้ว 
16  มม. 
18  มม. 

8  นิ้ว 
8  นิ้ว 
8  นิ้ว 
8  นิ้ว 

200  มม. 
200  มม. 

 
มุมต่าง ๆ  ของมีดกลึง 
 
 

                             
 

มุมคำยขำ้ง 

มุมลบคำย 

มุมหลบหนำ้
มีด 

มุมหลบขำ้ง 

มุมคมตดัขำ้ง 

มุมหลบปลำยมีด 

                        3/8x3/8x8    HSS    500 

ขนำดควำมกวำ้ง ขนำดควำมยำว 

ขนำดหนำ คุณสมบตัิมีด ค่ำควำมแข็ง 



 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  3..11  รูปมุมมีดกลึง 
                                                    (ท่ีมา  :  สงวน  ศรีราม.2551) 
ตารางท่ี  3.2  มุมมีดกลึง 
 
 

ประเภทวัสดุ 
มุมมีด 

มุมฟรี 
() 

มุมล่ิม 
() 

มุมคาย 
() 

เหล็กหล่อ  ทองเหลือง  ทองบรอนซ์ 6° 84° 0° 
เหล็ก  เหล็กหล่อเหนียว  เหล็กหล่อสีเทา  ทองเหลือง ทองบรอนซ ์ 8° 74° 8° 
เหล็ก  เหล็กหล่อเหนียว  เหล็กหล่อสีเทา  ทองเหลืองอ่อน 8° 68° 14° 
เหล็ก  เหล็กหล่อสีเทา   8° 62° 20° 
เหล็กอ่อน   บรอนซ์อ่อน 8° 55° 27° 
โลหะอ่อน  อลูมิเหนียม 10° 40° 40° 
 

มุมต่าง ๆ ของมีดกลึง   ปลายของมีดกลึงจะถูกลับให้เป็นมุมเพื่อให้เกิดคมตัดต่าง ๆ ของมีดกลึง มี
ดังนี ้
 1.   มุมปลายมีด (Nose  Angle) เป็นมุมท่ีเกิดจากการลับข้างซ้ายและข้างขวาเข้าไปบรรจบกันท่ี
ปลายมีดเพื่อลดจุดสัมผัสในการตัดเฉือนลง 
 2.   มุมหลบ (Clearance Angle)  เป็นมุมด้านต้ังของมีด  ท้ังด้านซ้าย  ด้านขวาและด้านหน้า (ปลาย
มีด) เอียงเข้าไปในตัวมีด มี  2  มุม  คือ 
  -  มุมหลบหน้าเป็นมุมท่ีเกิดคมท่ีปลายมีดท่ีตัดเฉือนช้ินงาน 

-  มุมหลบข้างเป็นมุมท่ีลับให้ด้านข้างท้ังซ้ายและขวาของมีดกลึงเอียงเข้าข้างใน 
 3.   มุมคาย (Rake  Angle)  เป็นมุมท่ีเกิดจากการลับให้ด้านบนของมีดกลึง  ลาดเอียงลงท้ังด้านข้าง
และด้านหลัง ช่วยให้เศษโลหะไหลล่ืนออกมุมคายมีอยู่  2  มุม คือ 
  -  มุมคายข้าง (Side Rake Angle) เป็นมุมท่ีลับให้ด้านบนของมีดเอียงลาดตัดลงด้านข้างช่วยให้เศษ
โลหะหลุดออกจากคมมีดได้สะดวก 
 -  มุมคายบน (Back Rake Angle)  เป็นมุมท่ีลับให้ด้านบนของมีดกลึงเอียงลาดคมตัดลงจากปลายมีด
ไปทางโคนมีด  ช่วยให้เศษโลหะหลุดออกจากคมมีดได้สะดวก 
 
 
 



ขั้นตอนการลับมุมมีดกลึง 
 
 

                                                                                                                                
 
 
 
 
 
 
   

      รูปท่ี  3.12  การลับมุมหลบหน้า    
                                                              (ท่ีมา  :  สงวน  ศรีราม.2551) 
ขั้นตอนการลับมุมหลบหน้า                 

1.  จับมีดตามความถนัดวางมือบนแท่นรอง 
2.  การลับมุมหลบหน้าจับมีดเอียง  12  องศา  
3.  ต้ังปลายด้านหน้าเชิดเอียงประมาณ  35  องศา 
4.  การวางมีดให้ขนานกับพื้นเล่ือนมีดซ้าย - ขวา  
5.  ขณะลับสังเกตประกายไฟให้เต็มหน้ามีด 
6.  ตรวจสอบมุมมีดด้วยใบวัดมุม       
 

 
                                                    
 

 
 

                           
รูปท่ี  3.13 

การลับมุมหลบข้าง 
                                                   (ท่ีมา  :  สงวน  ศรีราม.2551) 
ขั้นตอนการลับมุมหลบข้าง                 

1.  การลับมุมหลบข้างจับมีดเอียง  8  องศา  
2.  ต้ังปลายด้านหน้าเชิดเอียงประมาณ  27  องศา 
3.  การวางมีดให้ขนานกับพื้นเล่ือนมีดซ้าย - ขวา  
4.  ขณะหลับมีดสังเกตประกายไฟให้เต็มหน้ามีด 
5.  ตรวจสอบมุมมีดด้วยใบวัดมุม 
 



                                                                       
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี  3.14  การลับมุมคาย 
                                                  (ท่ีมา  :  สงวน  ศรีราม.2551) 
ขั้นตอนการลับมุมคาย                 

1.  การลับมุมคายจับมีดเอียง  10  องศา  
2.  ต้ังปลายด้านหน้าเชิดเอียงประมาณ  14  องศา 
3.  การวางมีดให้ขนานกับพื้นเล่ือนมีดซ้าย - ขวา  
4.  ขณะลับสังเกตประกายไฟให้เต็มหน้ามีด 
5.  ระวังมุมปลายไม่ให้แหลมมากเกินไป 
6.  ตรวจสอบมุมมีดด้วยใบวัดมุม 
(การลับมีดไส   การลับมีดไสมีหลักการลับมีดคล้ายกับการลับมีดกลึงต่างกันท่ีมุมของมีดท่ีลับและ

ขนาดของมีดท่ีใหญ่กว่ามีดกลึง )  
ดอกสว่าน  ประกอบด้วยมุมฟรี  มุมคาย  และมุมลิ่ม 
 มุมฟรี () เป็นมุมท่ีอยู่หลังคมตัดเป็นมุมเอียงหลบในเพื่อไม่ให้ถูกกับผิวงานเกิดเป็นมุมฟรีประมาณ  
6 - 8   องศา 
 มุมคาย () มุมคายของคมสว่านเกิดจากมุมเกลียวของร่องเศษเจาะ  มุมคายของปลายคมตัดท่ีขอบ
ด้านนอกจะโตท่ีสุดมุมคายของคมตัด  จะลดลงเกือบเป็นมุม  0  องศา  ท่ีจุดศูนย์ศูนย์กลางคมตัดของดอก
สว่านจึงตัดได้ดี 
 มุมจิก  ()  เป็นมุมคมหลักของดอกสว่านท่ีใช้ในการจิกตัดเนื้อรูเจาะ 
การลับคมดอกสว่าน  

ดอกสว่านท่ีใช้เจาะโลหะโดยท่ัวไปมีมุมจิกจะเท่ากับ  118  องศา และมุมหลบประมาณ 8 – 12  
องศา   มุมจิกขึ้นอยู่กับชนิดของวัสดุ การลับดอกสว่านต้องสังเกตคมด้านนอกต้องสูงกว่าขอบเล้ือยด้านหลัง
และเอียงเป็นมุมประมาณ  8 - 12  องศา 

 
 
 
 
 
 
 



ตารางท่ี  3.3  มาตรฐานมุมดอกสว่าน 
 

DIN  1414 
การใช้งาน มุมคาย มุมจิก 

วัสดุแข็ง  แข็งเหนียว 10° – 19  ° 118 ° 
เหล็กโครงสร้างท่ัวไป  เหล็กหล่อธรรมดา  โลหะนอกกลุ่ม
เหล็ก  เหล็กปานกลาง 

19° - 40° 118° 

วัสดุอ่อนเหนียว 27° - 45° 130° 
  
อุปกรณ์ลับดอกสว่าน  การลับดอกสว่านด้วยมือมักใช้หินเจียระไนต้ังโต๊ะหรือตั้งพื้นซึง่ก่อนท่ีจะใช้งานต้อง
ตรวจสอบ 
         1.   ความเรียบหน้าหินและความมั่นคงของแท่นรองงาน 
          2.   อุปกรณ์ป้องกันเศษวัสดุ  
         3.   ถังจุ่มน้ำหล่อเย็นระบายความร้อน 
วิธีการข้ันตอนการลับดอกสว่าน 
        1.   จับก้านดอกสว่านด้วยมือขวาและใช้มือซ้ายประคองท่ีกลางลำตัวของดอกสว่านใกล้กับส่วนปลายดัง
รูปท่ี 3.15 
        2.   วางพักนิ้วมือซ้ายบนแท่นรองงานดังรปูท่ี 3.15 
        3.   บังคับแนวดอกสว่านให้แนวแกนกลางเอียงทำมุมประมาณ  60  องศา (มุมท่ีต้องการคือมุม  59  
องศา) สัมพันธ์กับแนวศูนย์กลางล้อหินเจียระไนและดอกสว่านจะอยู่ในแนวระนาบ 
        4.   ใช้มือซ้ายเป็นจุดหมุนมือขวาค่อยๆ ลดก้านดอกสว่านต่ำลง  พร้อมกับกดคมดอกสว่านเก็บหน้าหิน
เจียระไนให้แรงมากขึ้น  เมื่อส่วนท่ีถูกลับให้หลบต่ำลงอย่างถูกต้อง 
        5.   ปฏิบัติการลับคมโดยวิธีเดิมกับคมอีกด้านหนึ่ง  ขณะลับระมัดระวังอย่าให้ผิวของคมตัดไหม้โดยจุ่ม
น้ำบ่อยๆ 
        6.   ตรวจสอบมุมจิกของดอกสว่านด้วยเกจวัดมุม  พร้อมกับวัดขอบเขตของคมตัดดอกสว่านไปพร้อม ๆ  
กัน และตรวจสอบมุมฟรีหรือมุมหลบด้วยเกจวัดมุมหลบ 
 

ขั้นตอนการลับดอกสว่าน 
 

 
                
 
 
 
            
 
 
 
 

รูปท่ี  3.15  การลับดอกสว่าน 
(ท่ีมา  :  สงวน  ศรีราม.2551) 

 

59 



ข้อควรระวังในการใช้หินเจียระไนลับมีด 
        1.   จับช้ินงานท่ีต้องการลับให้มั่นคง 
        2.   ให้ลับเมื่อล้อหินหมุนด้วยความเร็วคงท่ี 
        3.   ใช้ส่วนหน้าของหินเป็นส่วนลับเพียงส่วนเดียวเท่านั้นเพราะเมื่อส่วนหน้าสึกเป็นรอยโค้ง ๆ  เว้า ๆ  
สามารถแต่งผิวหน้าให้เรียบได้ 
        4.   ลับคมตัดของเครื่องมือตัดในครั้งแรกด้วยล้อหินข้างหยาบเสียก่อน  แล้วจึงลับด้วยล้อหินละเอียดใน
ขั้นสุดท้ายให้คมตัดมีดมีความคม 
 

การประกอบล้อหินเข้ากับแกนมอเตอร์จับยึดใหแ้น่น  ไม่โยกคลอนหรือหลวม  ในขณะท่ีล้อหิน
หมุนแต่เกิดการสั่นสะเทือน  โดยมีสาเหตุดังต่อไปนี ้
               1.   เกิดจากการยึดฐานเครื่องกับโต๊ะหรือพื้นไม่แน่นเพียงพอ  หรือบางครั้งอาจแน่นเกินไป 
               2.   ฝาประกับครอบล้อหินเกิดหลุด ใส่แล้วทำให้เครื่องเกิดเหวี่ยงอยู่คนละตำแหน่งกัน 
              3.   หน้าหินสึกไม่สม่ำเสมอก่อนใช้ต้องปรับล้อให้หมุนนิ่งปราศจากอาการส่ันสะเทือนเสียก่อน
อันตรายจากการใช้หินเจียระไน 

  4.   ลูกปืนล้อหินชำรุดควรเปล่ียนลูกปืนใหม่ 
              5.   ควรตรวจสอบรอยร้าวของหินเจียระไนทุกครั้งก่อนประกอบเข้ากับเครื่อง        โดยการใช้นิ้ว
สอดประคองเข้าในรูล้อหินแล้วใช้เหรียญบาทท่ีล้อหินเบา ๆ  ฟังเสียงจากการเคาะถ้าเสียงกังวานใช้ได้ถ้าเคาะ
แล้วเสียงไม่ดังกังวานแสดงว่าล้อหินมีร้อยร้าวห้ามใช้เด็ดขาด 
     
กระบวนการขึ้นรูปวัสดุ 
กระบวนการขึ้นรูปพื้นฐาน หมายถึง กระบวนการพื้นฐานในการการแปรรูปวัสดุ ให้เป็นรูปร่างๆ ต่าง. ใน
กระบวนการผลิตช้ินงานมีน้อยมากท่ีช้ินงานหรือช้ินส่วนหนึ่งช้ินจะสามารถผลิตโดยใช้กระบวนการเดียว 
ส่วนมากจะเกิดจากการผสมผสานระหว่างกระบวนการต่างๆ ตามลักษณะของการออกแบบ ความละเอียดของ
ช้ินงาน คุณภาพของช้ินงาน ซึ่งกระบวนการต่างๆ เหล่านั้นก็จะมีข้อดี ข้อเสีย และข้อจำกัดท่ีแตกต่างกัน
ออกไป. 
ในการออกแบบช้ินงาน ฝ่ายออกแบบต้องมีความรู้ในเรื่องของกระบวนการผลิตเป็นอย่างดีด้วยเช่นกัน ไม่ใช่ว่า
ออกแบบอย่างสวยหรู แต่ไม่สามารถผลิตได้ เนื่องจากไม่เข้าใจในความสามารถและเทคนิคในการผลิต ส่วนฝ่าย
ผลิตก็ต้องเข้าใจการออกแบบเป็นอย่างดีด้วยเช่นกัน จึงจะทำให้สามารถวางแผนกระบวนการผลิตให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด. 
ดังนั้น กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานจึงเป็นส่ิงท่ีต้องเรียนรู้สำหรับทุกๆ ฝ่ายท่ีเกีี่ยวข้อง จึงเป็นท่ีมาของการ
เริ่มต้นเรียนรู ้
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 3 
วิธีดำเนินการวิจัย 

1. ข้ันตอนการดำเนินการวิจัย 
       1.ศึกษาเนื้อหาวิชางานเครื่องมือกล 
 2.ออกแบบใบงานท่ีให้นักเรียนทำ ท้ังแบบกลุ่มและแบบเด่ียว 
 3.มอบหมายงานให้ผู้เรียนทำ 
 4.เมื่อครบกำหนดเวลา 18 สัปดาห์ ทำการทดสอบผู้เรียนท้ัง 2 กลุ่ม 
 5.ทำการเก็บคะแนนจากการทดสอบแล้วเปรียบเทียบกันระหว่าง 2 กลุ่ม 
 6.แจกแบบสอบถามให้นักเรียนกลุ่มตัวอย่างแล้วรวบรวมข้อมูลวิเคราะห์ข้อมูลท่ีได้จาก       
แบบสอบถาม 

7.สรุปผลการวิจัย 
 

2.   ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 นักเรียนแผนกวิชาช่างยนต์ ช้ัน ปวช.๒ ช่างกลโรงงาน กลุ่ม 1 , 2 
 
3.  เคร่ืองมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 

1. คะแนนจากการทดสอบภาคปฏิบัติ 
2. แบบสอบถามแสดงความเห็นของนักเรียนกลุ่มตัวอย่าง 

 
 

ใบเก็บคะแนนการทดสอบภาคปฏิบัติของนักเรียนกลุ่ม 3,4 
 

หัวข้อ คะแนน (เต็ม 10 คะแนน) 
1.ทักษะการลับมีดกลึง  
2.ทักษะใช้เครื่องจักรในการผลิต  
3.ทักษะในการวางแผนงาน  
4.ทักษะการกลึงเกลียว  
5.ความถูกต้องของขนาดช้ินงาน  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

แบบสอบถามแสดงความเห็นของวิธีเรียนแบบทำงานเด่ียว 
 
 

ช่ือ.................................................... 
กลุ่ม.................................................. 
 
จงขีดเครื่องหมายถูกลงในช่องท่ีนักเรียนมีความคิดเห็น ลงในช่องคะแนน 
 

หัวข้อประเมิน 5 4 3 2 1 
1.ความยากของแบบงานแบบทำงานคนเดียว        
2.ทักษะท่ีนักเรียนได้ฝึกจากใบงานแบบทำงานคนเดียว      
3.ความคล่องตัวของการทำงานแบบเด่ียว            
4.กระบวนการคิดท่ีได้จากแบบงานเด่ียว      
5.ความพอใจของช้ินงานท่ีได้ทำเสร็จ                      

 
ข้อเสนอแนะ 
............................................................................................................................. ..........................

............................................................................................................................. .......................................

............................................................................................................................. .......................................

..................... 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แบบสอบถามแสดงความเห็นของวิธีเรียนแบบทำงานกลุ่ม 

 
 

ช่ือ.................................................... 
กลุ่ม.................................................. 
 
จงขีดเครื่องหมายถูกลงในช่องท่ีนักเรียนมีความคิดเห็น ลงในช่องคะแนน 
 

หัวข้อประเมิน 5 4 3 2 1 
1.ความยากของแบบงานแบบทำงานกลุ่ม        
2.ทักษะท่ีนักเรียนได้ฝึกจากใบงานแบบทำงานกลุ่ม      
3.ความคล่องตัวของการทำงานแบบกลุ่ม              
4.กระบวนการคิดท่ีได้จากแบบงานกลุ่ม      
5.ความพอใจของช้ินงานท่ีได้ทำเสร็จ                      

 
ข้อเสนอแนะ 
............................................................................................................................. ..........................

............................................................................................................................. .......................................

............................................................................................................................. .......................................

..................... 
 

4.  การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 1. ทำการสอบภาคปฏิบัติตามหัวข้อในใบเก็บคะแนนการทดสอบ 
 2.รวบรวมคะแนนท่ีได้แยกเป็นกลุ่มตามหัวข้อแล้วหาค่าเฉล่ีย 
 3.แจกแบบสอบถามแล้วเก็บคะแนนวิเคราะห์ค่าจากใบประเมิน    
5.  การจัดทำข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูล 

ผู้ดำเนินงานวิจัยได้มีข้ันตอนการจัดทำข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูลดังนี้ 
1.รวบรวมคะแนนจากการสอบภาคปฏิบัติแยกตามหัวข้อของแต่ละกลุ่ม 
2.ทำการหาค่าเฉล่ียของคะแนนแต่ละหัวข้อ แยกเป็นกลุ่ม 
3.ทำการเปรียบเทียบคะแนนของแต่ละกลุ่ม 
4.รวบรวมคะแนนจากแบบสอบถาม 
5.ทำตารางคะแนนของแต่ละกลุ่ม 
 
 
 
 

 



 
 

บทที่ 4 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 
4.1 ผู้วิจัยได้รวบรวมคะแนนเก็บจากการทดสอบภาคปฏิบัติ ของกลุ่ม ๑และ ๒ 
 
 คะแนน (เต็ม 10 คะแนน) 

หัวข้อทดสอบ กลุ่ม 1 (ทำงานแบบเด่ียว) กลุ่ม 2 (ทำงานแบบกลุ่ม) 
1.ทักษะการลับมีดกลึง 9.1 5.0 
2.ทักษะใช้เครื่องจักรในการผลิต 9.3 6.9 
3.ทักษะในการวางแผนงาน 9.6 7.8 
4.ทักษะการกลึงเกลียว 9.4 7.4 
5.ความถูกต้องของขนาดช้ินงาน 8.0 6.7 

คะแนนเฉลี่ย 9.08 6.76 
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แผนภูมิคะแนนการทดสอบภาคปฏบิัติ 
 
 
 



 
 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
  
 ผู้วิจัยได้ทำการรวบรวมผลคะแนนของการสอบปฏิบัติของกลุ่มตัวอย่าง 2 กลุ่ม พบว่า

 นักเรียนกลุ่ม 2 ท่ีมอบใบงานให้ทำงานแบบเด่ียวได้คะแนนเฉล่ียอยู่ท่ี 9.08 คะแนน กลุ่ม 1       
ท่ีมอบหมายใบงานแบบกลุ่ม ได้คะแนนเฉล่ีย 6.76 คะแนน  

 จากข้อมูลระดับคะแนนจะเห็นได้ว่าการให้ผู้เรียนทำงานแบบเด่ียวจะทำให้ผู้เรียนได้รับการ
ฝึกทักษะในงานปฎิบัติมากกว่า แบบกลุ่ม จึงทำให้คะแนนการสอบปฏิบัติได้ดีกว่า 

 
4.2 ผู้วิจัยได้รวบรวมข้อมูลจากแบบสอบถามให้นักเรียนประเมินวธิีการสอนเขียนแบบได้ผลการ

ประเมินดังนี ้
 
 

แบบสอบถามแสดงความเห็นของวิธีเรียนแบบทำงานเด่ียว 
 

หัวข้อ คะแนน 
1.ความยากของแบบงานแบบทำงานคนเดียว   4.58 
2.ทักษะท่ีนักเรียนได้ฝึกจากใบงานแบบทำงานคนเดียว 4.87 
3.ความคล่องตัวของการทำงานคนเดียว         4.63 
4.กระบวนการคิดท่ีได้จากแบบงานเด่ียว 4.35 
5.ความพอใจของช้ินงานท่ีได้ทำเสร็จ                 4.90 

คะแนนเฉลี่ย 4.66 
 

แบบสอบถามแสดงความเห็นของวิธีเรียนแบบทำงานกลุ่ม 
 

หัวข้อ คะแนน 
1.ความยากของแบบงานแบบทำงานกลุ่ม   5.00 
2.ทักษะท่ีนักเรียนได้ฝึกจากใบงานแบบทำงานกลุ่ม 3.21 
3.ความคล่องตัวของการทำงานแบบกลุ่ม         3.60 
4.กระบวนการคิดท่ีได้จากแบบงานกลุ่ม 4.12 
5.ความพอใจของช้ินงานท่ีได้ทำเสร็จ                 4.23 

คะแนนเฉลี่ย 4.03 
 
 
  ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 ผลจากการวิเคราะห์คะแนนจากแบบสอบถามพบว่ากลุ่มผู้เรียนท่ีได้ทำงานแบบเด่ียวจะให้

คะแนนในการประเมินมากกว่าผู้เรียนท่ีทำงานแบบกลุ่ม 



 
 

บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

            
อภิปรายผล 

 ผู้ทำวิจัยได้ทำการทดสอบภาคปฏิบัติของนักเรียนกลุ่มตัวอย่างท้ัง 2 กลุ่มแล้วเก็บคะแนน
รวบรวมแยกเป็นหัวข้อแล้วหาค่าเฉล่ีย แยกตามกลุ่ม ได้คะแนน มาเปรียบเทียบกันแล้วพบว่า กลุ่มผู้เรียนท่ี
มอบหมายแบบงานแบบทำงานคนเดียว จะทำคะแนนสอบภาคปฏิบัติได้ดีกว่าผู้เรียนท่ีทำงานแบบกลุ่มท้ังนี้
สาเหตุ ท่ีผู้เรียนแบบทำงานเป็นกลุ่มนั้นได้คะแนนสอบปฏิบัติน้อยเพราะว่า ไม่ได้ลงมือ หรือมีส่วนร่วมในการ
ทำงานกลุ่ม จึงไม่ได้ฝึกภาคปฏิบัติอย่างเต็มท่ีเหมือนกับกลุ่มท่ีทำงานคนเดียว 
 ผลจากการวิเคราะห์คะแนนจากแบบสอบถามพบว่ากลุ่มผู้เรียนท่ีได้ทำงานแบบเด่ียวจะให้คะแนนใน
การประเมิน มากกว่าผู้เรียนท่ีทำงานแบบกลุ่ม 
 
ข้อเสนอแนะ   

 การมอบหมายงานปฏิบัติของวิชางานเครื่องมือกล ควรจะมอบหมายงานเป็นงานเด่ียวจะทำให้ผู้เรียน
ได้ฝึกทักษะได้อย่างเต็มท่ี 
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