
 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างอุตสาหการ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 1.งานเตรียมชิ้นงาน 

งานย่อย 1.1. งานเลือกวัสดุ (Material Selection) เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย เลือกวัสดุสำหรับงานวิศวกรรมได้อย่างเหมาะสม และความย่ังยืนในสภาพแวดล้อมการทำงานจริง 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิง

พฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 

สื่อการสอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้
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3 

 
 
 
4 
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ศึกษาข้อก าหนดวสัดุจากโจทย์จริง 
วิเคราะห์ข้อก าหนดจากเอกสารงาน 
(Engineering Specification) สอบถาม
ผู้เกี่ยวข้อง (วิศวกรออกแบบ หัวหน้า
แผนกผลิต)ก าหนดเกณฑ์การเลือกวสัดุ 
รวบรวมข้อมูลวัสดุจากซัพพลายเออร์ 
ขอดาต้าชีต (Datasheet) และใบเสนอ
ราคาจากผู้ขายน ามาตรวจสอบความ
สอดคล้องกับมาตรฐานบริษทั 
วิเคราะห์ข้อมูลด้วยเครื่องมือทาง
วิศวกรรมโดยใช้ซอฟต์แวรส์ร้างกราฟ
เปรียบเทียบคุณสมบัติและค านวณดัชนี
ประสิทธิภาพ (Performance Index) 
สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล
ครบถ้วน และตรวจสอบพืน้ทีท่ างานตาม
หลัก 5ส  
ทดสอบวสัดุในสภาพแวดล้อมจริง น า
ตัวอย่างวัสดุไปทดสอบในห้องแล็บโรง
งาน ตรวจสอบผลทดสอบกับข้อก าหนด
คุณภาพ (QA/QC) 
เสนอผลการตัดสนิใจต่อผู้บริหาร จัดท า
รายงานสรุปในรูปแบบ Executive 
Summary น าเสนอด้วยภาพประกอบ 
(Infographic, Comparison Table) 

1.อธิบายคุณสมบัติเชิงกล ฟิสิกส์ 
และเคมีของวัสดุ โดยอ้างอิงจาก
มาตรฐานอุตสาหกรรม 
2.ระบุปัจจัยการเลือกวสัดุ จาก
คู่มือทางเทคนิคของบริษทั 
3.ใช้ซอฟต์แวรว์ิเคราะห์วัสดุ เพื่อ
เปรียบเทียบวัสดุตามข้อก าหนด
งานจรงิ 
4. ค านวณดัชนีความคุ้มค่า (Cost-
Performance Index) จากข้อมูล
จริงของซัพพลายเออร ์
5.ปฏิบัติงานด้วยความรอบคอบ
และรักษามาตรฐานความปลอดภัย
ได้ครบถว้น ในการท างานจริงทุก
ครั้ง 
6. เลือกวัสดุที่เหมาะสม ส าหรับ
โครงการจริงของบรษิทั โดยจัดท า
รายงานเปรียบเทียบ 3 ทางเลือก 
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1. การบรรยาย
เชิงปฏิบัติการ 
2. การสาธิต
และฝกึปฏิบัติ 
3. การศึกษา
และวิเคราะห์
กรณีศึกษา 
4.การเรียนรู้
แบบ
Problem-
Based 
Learning (ใช้
โจทย์จริงจาก
บริษทั) 
5. การประชุม
ระดมสมองใน
ที่ประชุมทีม 

1. คู่มือ
มาตรฐานวสัดุ
ของบริษทั 
2. ตัวอย่าง
รายงานการ
เลือกวสัดุจาก
โครงการเก่า 
3. วิดีโอ
ขั้นตอนการ
ทดสอบใน
โรงงาน 
4. อุปกรณ์
ป้องกันภัยส่วน
บุคคล 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วยการ
ถามตอบ 
2.การ
สังเกตการณ์
ปฏิบัติงานจริง 
3.ประเมินจาก
การมีสว่นรว่มใน
ที่ประชุม 
4.การประเมิน
ความปลอดภัย
ผ่านการ
สังเกตการณ์และ
ตรวจสอบพื้นที ่
5.การสอบปาก
เปล่ากับวิศวกร
อาวุโส 

 หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                  
 เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างอุตสาหการ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 1.งานเตรียมชิ้นงาน 

งานย่อย 1.2. งานตัดแบ่งวัสดุ(Cutting and Sectioning) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ตัดแบ่งวัสดุได้อย่างถูกต้องตามมาตรฐานความปลอดภัยและข้อกำหนดทางเทคนิค โดยคำนึงถึงประสิทธิภาพ

การทำงานและความประหยัดวัสดุ 
ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้
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ศึกษาคู่มือและสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล 
(PPE) ครบชดุ เพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจและเจต
คติด้านความปลอดภัย 
วัดและท าเครื่องหมาย  ใช้เครื่องมือวัดท าต าแหน่ง
ตัดให้แม่นย า ±1 มม. พัฒนาทักษะการใช้เครื่องมือ
วัด 
ต้ังค่าเครื่องมือ ปรับเครื่องตัดให้เหมาะสมกับวัสดุ 
ฝึกทกัษะการใช้งานเครื่องจักรอย่างถกูต้อง 
ตัดวัสดุจริง  ควบคุมเครื่องมือตามแนวที่ก าหนด 
โดยค านึงถึงประสทิธิภาพและประหยัดวัสดุ ไม่ให้
เสียหายเกิน 5% 
ตรวจสอบผลงาน วัดขนาดและตรวจความเรียบร้อย
ของชิ้นงานด้วยเครื่องมือมาตรฐาน 
สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลครบถว้น และ
ตรวจสอบพื้นที่ท างานตามหลัก 5ส  
บ ารุงรักษา ท าความสะอาดและตรวจสอบสภาพ
เครื่องมือ พร้อมรายงานปัญหาที่พบ 

1.ระบุขั้นตอนการเตรียมวัสดุก่อนตัด 
ตามคู่มือปฏิบัติงานของสถาน
ประกอบการ 
2.อธิบายหลักการท างานของ
เครื่องมือตัดแต่ละประเภท โดยระบุ
ข้อดี-ข้อเสียของเครื่องมือแต่ละชนิด
ได้ถูกต้อง 
3. วัดและท าเครื่องหมายต าแหน่งตัด 
ด้วยความแม่นย า ±1 มม. จากแบบ
งาน 
4. ปฏิบัติงานด้วยความรอบคอบและ
รักษามาตรฐานความปลอดภัยได้
ครบถ้วน ในการท างานจริงทุกครั้ง 
6. ตัดแบ่งวัสดุตามแบบงาน ด้วย
อัตราการเสียวัสดุไม่เกิน 5% 
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1. การสาธิต
โดยช่าง
ผู้เชี่ยวชาญ 
2. การฝกึ
ปฏิบัติแบบ
มีโค้ช 
3. การ
เรียนรู้จาก
กรณีศึกษา
เหตุการณ์
จริง 
 

1.เครื่องตัด
โลหะ
พื้นฐาน 
2.เครื่องมือ
วัดละเอียด 
3.อุปกรณ์
ป้องกันสว่น
บุคคล 
4.คลิปวิดีโอ
การตัดที่
ปลอดภัย 
5.
แบบฟอร์ม
ตรวจสอบ
เครื่องมือ 
6. ตัวอย่าง
ชิ้นงานตัดที่
ดีและไม่ดี 
 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วย
สอบปากเปล่า
กับหัวหน้าช่าง 
2.การ
สังเกตการณ์
ปฏิบัติงานจริง 
3.วัดอัตราการ
เสียวัสดุ 
4.การประเมิน
ความ
ปลอดภัยผ่าน
การ
สังเกตการณ์
และตรวจสอบ
พื้นที ่

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างอุตสาหการ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 1.งานเตรียมชิ้นงาน 

งานย่อย 1.3. งานลบครีบและขอบคม (Deburring and Edge Treatment) เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ปฏิบัติงานลบครีบและปรับแต่งขอบชิ้นงานโลหะได้อย่างปลอดภัยและมีประสิทธิภาพ ตามมาตรฐานคุณภาพ

ของสถานประกอบการ 
ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
2 
 
 
 
3 
 
 
4 
 
 
5 
 
6 
 

ตรวจสอบชิ้นงานและเตรียมเครื่องมือ 
ตรวจดูต าแหน่งครีบและขอบคมท่ีต้อง
ปรับแต่ง และเลือกเครื่องมือให้เหมาะกับ
วัสดุ  
ปรับตั้งเครื่องมือและพื้นท่ีท างาน ติดตั้งใบ
ขัดหรือหัวกัดให้แน่นหนา 
และจัดพื้นท่ีให้มีแสงสว่างเพียงพอและ
ปลอดสิ่งกีดขวาง 
ปฏิบัติงานลบครีบ ลบครีบด้วยแรงกดที่
เหมาะสมเพื่อไม่ให้เสียรูปชิ้นงานและ
ตรวจสอบความเรียบของขอบเป็นระยะ 
ตรวจสอบคุณภาพโดยใช้มือสัมผัส
ตรวจสอบความเรียบ วัดความหยาบผิว
ด้วยเครื่องมือเฉพาะ 
บ ารุงรักษาและท าความสะอาด ท าความ
สะอาดเครื่องมือหลังใช้งาน 
จัดเก็บชิ้นงานท่ีผ่านการตรวจสอบแล้ว 
สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลครบถ้วน 
และตรวจสอบพื้นท่ีท างานตามหลัก 5ส  

1.อธิบายหลักการลบครีบและวิธีการ
ปรับขอบคม โดยระบุเครื่องมือท่ี
เหมาะสมกับวัสดุแต่ละประเภท 
2.ใช้เครื่องมือลบครีบได้ถูกต้องตาม
ข้ันตอน 
3.ตรวจสอบความเรียบของขอบ
ชิ้นงาน ด้วยมือหรือเครื่องมือวัดผิว
งาน (Surface Gauge) 
4.สวมใส่อุปกรณ์ป้องกัน (PPE) ทุก
ครั้งขณะปฏิบัติงาน ตามกฎความ
ปลอดภัยของโรงงานปลอดภัยได้
ครบถ้วน ในการทำงานจริงทุกครั้ง 
5.เลือกเครื่องมือและวิธีการลบครีบ 
ให้เหมาะสมกับรูปทรงและวัสดุ
ชิ้นงาน 
 

K2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
S1 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 
 

 

1. การ
บรรยายเชิง
ปฏิบัติการ 
2. การสาธิต
และฝกึ
ปฏิบัติโดย
ช่างผูช้ านาญ 
3.การเรียนรู้
จากตวัอย่าง
ชิ้นงานจริงที่
มี
ข้อบกพร่อง 
 

1. คู่มือ
มาตรฐาน
วัสดุของ
บริษทั 
2. ชุดลิ่ม
เหล็ก, 
เครื่องขัด
สายพาน, 
แปรงลวด 
3. อุปกรณ์
วัดผวิงาน 
(Surface 
Gauge) 
4. อุปกรณ์
ป้องกันภัย
ส่วนบุคคล 
5. คลิป
แสดงเทคนิค
การลบครีบ
ที่ถกูต้อง 
6. ตัวอย่าง
ชิ้นงานก่อน-
หลังการลบ
ครีบ 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วย
การสอบปาก
เปล่ากับ
วิศวกรอาวุโส 
2.การ
สังเกตการณ์
ปฏิบัติงาน
จริง 
3.ตรวจ
ชิ้นงานด้วย
มือ/เครื่องมือ 
4.การ
ประเมิน
ความ
ปลอดภัยผ่าน
การ
สังเกตการณ์
และ
ตรวจสอบ
พื้นที ่

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างอุตสาหการ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 1.งานเตรียมชิ้นงาน 

งานย่อย 1.4. งานท าความสะอาดช้ินงาน (Cleaning) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ทำความสะอาดชิ้นงานได้อย่างถูกต้องตามมาตรฐานคุณภาพและความปลอดภัยของสถานประกอบการ 

ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
2 
 
3 
 
4 
 
 
5 
 
 
6 
 
 

ตรวจสอบชิ้นงานตรวจสอบชนิดคราบ
สกปรก และวัสดุชิ้นงานและก าหนดวิธีการ
เลือกสารท าความสะอาดและเครื่องมือให้
เหมาะสม  
เตรียมอุปกรณ์และพื้นท่ีท างาน จัดเตรียม
สารท าความสะอาดและเครื่องมือ 
ตรวจสอบระบบระบายอากาศและพื้นท่ี
ท างานให้ปลอดภัย 
ท าความสะอาดชิ้นงาน ล้างหรือขัดคราบ
สกปรกตามวิธีการท่ีเลือก ใช้เครื่องเป่าลม
หรือผ้าไร้ขนเช็ดแห้ง 
ตรวจสอบผลงาน ตรวจสอบด้วยตาเปล่า
และมือสัมผัส ใช้แสง UV หรือเครื่องมือ
ตรวจสอบพิเศษ  
บ ารุงรักษาและท าความสะอาดพื้นท่ี ล้างท า
ความสะอาดเครื่องมือหลังใช้งาน และ
จัดเก็บสารเคมีและท้ิงขยะตามประเภท 

1.อธิบายประเภทคราบสกปรกและ
วิธีการท าความสะอาด โดยระบุสาร
ท าความสะอาดที่เหมาะสมกับวัสดุแต่
ละชนิด 
2.ใช้เครื่องมือท าความสะอาดได้อย่าง
ปลอดภัยตามคู่มือ 
3.ตรวจสอบความสะอาดของชิ้นงาน 
ด้วยวิธีมาตรฐาน 
4.สวมใส่อุปกรณ์ป้องกัน (PPE) ทุก
ครั้งเม่ือทำงานกับสารเคมี ตามกฎ
ความปลอดภัย 
5.เลือกวิธีการท าความสะอาด ให้
เหมาะสมกับชนิดคราบและวัสดุ
ชิ้นงาน 
 
 

K2 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
S2 
 

S1 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

AP1 
 
 
 
 
 

 

1. การ
บรรยายเชิง
ปฏิบัติการ 
2. การ
สาธติและ
ฝึกปฏิบัติ 
3. 
การศึกษา
เรียนรู้จาก
กรณีศึกษา
ชิ้นงาน
เสียหายจาก
การท า
ความ
สะอาดผิด
วธิ ี
 

1. คู่มือ
มาตรฐาน
วัสดุของ
บริษทั 
2. วิดีโอ
สาธติ
เทคนิคการ
ขัด 
3. ชุดแปรง
ลวด, เครื่อง
เป่าลม, อ่าง
ล้าง 
4. อุปกรณ์
ป้องกันภัย
ส่วนบุคคล 
5. ตัวอย่าง
ชิ้นงาน
ก่อน-หลัง
ท าความ
สะอาด 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วย
การสอบปาก
เปล่า 
2.การ
สังเกตการณ์
ปฏิบัติงานจริง 
3.วิเคราะห์
จาก
กรณีศึกษา 
4.ตรวจ
ชิ้นงานด้วยวธิี
มาตรฐาน 
 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 

 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างอุตสาหการ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 1.งานเตรียมชิ้นงาน 

งานย่อย 1.5. งานท าเครื่องหมายและวัดขนาด (Marking and Measuring) เวลาฝึก: 2 วัน / จ านวน 14 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ทำเครื่องหมายและวัดขนาดชิ้นงานได้อย่างถูกต้องแม่นยำตามมาตรฐานทางวิศวกรรม 

ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ สื่อ
การสอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
2 
 
 
3 
4 
 
 
 
 
5 
 
 
6 

เตรียมความพร้อม ตรวจสอบความพร้อม
ของเครื่องมือวัดทุกชนิด ท าความสะอาด
พื้นท่ีท างานและชิ้นงาน ศึกษาข้อก าหนด
ทางเทคนิคของงาน 
เลือกเครื่องมือวัดให้เหมาะสมกับขนาด
และความละเอียดที่ต้องการ วัดขนาด
ชิ้นงานตามจุดที่ก าหนดอย่างน้อย 3 จุด 
บันทึกผลการวัดในแบบฟอร์มท่ีก าหนด 
ใช้เครื่องมือท าเครื่องหมายท่ีเหมาะสม
กับวัสดุ ท าเครื่องหมายต าแหน่งตามแบบ
งานด้วยความระมัดระวัง ตรวจสอบ
ความถูกต้องของเครื่องหมายก่อน
ด าเนินการข้ันต่อไป 
ตรวจสอบความถูกต้องของเครื่องหมาย
ด้วยเครื่องมือวัด เปรียบเทียบผลการวัด
กับค่ามาตรฐาน 
ท าความสะอาดและจัดเก็บเครื่องมือ ส่ง
มอบชิ้นงานพร้อมเอกสารประกอบ 
รายงานปัญหาหรือข้อผิดพลาดที่พบ 

1.เปรียบเทียบข้อดีข้อเสียของเครื่องมือ
วัดแต่ละประเภท 
2.ระบุวิธีการท าเครื่องหมายท่ีเหมาะสม
กับวัสดุแต่ละประเภท 
3.ใช้เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์และ
ไมโครมิเตอร์วัดขนาดได้ถูกต้องตาม
ข้ันตอน 
4. ท าเครื่องหมายต าแหน่งบนชิ้นงาน
ด้วยความแม่นย า ±0.5 มม.  
5.ปฏิบัติงานด้วยความรอบคอบและ
รักษามาตรฐานความปลอดภัยได้
ครบถ้วน ในการท างานจริงทุกครั้ง 
6. เลือกเครื่องมือวัดให้เหมาะสมกับ
ลักษณะงาน 
7. บันทึกผลการวัดอย่างเป็นระบบตาม
มาตรฐาน  
 

K2 
 

K1 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
S1 
 
 
S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

AP1 
 

AP1 
 
 

 

1.การ
บรรยาย
เชิง
ปฏิบัติการ 
2.การ
สาธิตโดย
ผู้เชี่ยวชา
ญ 
3. การฝึก
ปฏิบัติ
แบบมี
ข้ันตอน 
4. การ
เรียนรู้จาก
กรณีศึกษา 
 

1. คู่มือ
มาตรฐานวัสดุ
ของบริษัท 
2. เครื่องมือ
วัดพื้นฐาน 
(เวอร์เนียร์, 
ไมโครมิเตอร์) 
3. เครื่องมือ
ท า
เครื่องหมาย 
(scriber, 
center 
punch) 
4. วิดีโอสาธิต
เทคนิคการวัด 
 

1.การ
ทดสอบ
ความรู้ด้วย
การสอบปาก
เปล่า
เกี่ยวกับข้อ
ควรระวัง 
2.การ
สังเกตการณ์
ปฏิบัติงาน
จริง 
3.ประเมิน
ความ
รับผิดชอบใน
การท างาน 
 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 

 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างอุตสาหการ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 1.งานเตรียมชิ้นงาน 

งานย่อย 1.6. งานเตรียมอุปกรณ์จับยึด (Fixture Preparation) เวลาฝึก: 7 วัน / จ านวน 35 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย เตรียมและติดต้ังอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานได้อย่างถูกต้องตามมาตรฐานความปลอดภัยและข้อกำหนดทางเทคนิค 

ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 

สื่อการสอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
2 
 
 
 
3 
 
 
4 
 
5 
 
 
 

ศึกษารูปแบบและขนาดของชิ้นงาน 
ก าหนดความต้องการด้านการจับยึด 
เลือกประเภทอุปกรณ์จับยึดที่เหมาะสม 
เตรียมอุปกรณ์ ตรวจสอบสภาพอุปกรณ์
ก่อนใช้งาน เตรียมเครื่องมือประกอบท่ี
จ าเป็น จัดเตรียมพื้นท่ีท างานให้เหมาะสม 
ติดตั้งอุปกรณ์จับยึดตามข้ันตอน ปรับ
ต าแหน่งและแรงยึดจับ ยึดแน่นด้วย
เครื่องมือท่ีเหมาะสม 
ตรวจสอบความม่ันคงของการจับยึด 
ทดสอบการท างานเบ้ืองต้น 
ปรับแก้ไขจุดที่จ าเป็น 
ส่งมอบ ท าความสะอาดพื้นท่ีท างาน 
จัดเก็บอุปกรณ์ท่ีใช้แล้ว รายงานผลการ
ติดตั้ง 

1.อธิบายประเภทและหลักการท างาน
ของอุปกรณ์จับยึด โดยใช้คู่มือทาง
เทคนิคของบริษัท พร้อมยกตัวอย่าง
การใช้งานจริงในไลน์การผลิตได้อย่าง
น้อย 3 ตัวอย่าง 
2.ติดตั้งอุปกรณ์จับยึดพื้นฐานบนแท่น
งานตามคู่มือ 
3.ปรับตั้งแรงยึดจับของอุปกรณ์ โดยใช้ 
torque wrench ตามค่ามาตรฐานท่ี
ก าหนด 
4. ตรวจสอบความม่ันคงของการจับยึด 
ด้วยวธิีการมาตรฐานของสถาน
ประกอบการ 
5. ปฏิบัติงานด้วยความรอบคอบและ
รักษามาตรฐานความปลอดภัยได้
ครบถ้วน ในการทำงานจริงทุกครั้ง 
6. ออกแบบวิธีการจับยึดส าหรับชิ้นงาน
รูปแบบใหม่ โดยใช้หลักการ 3-2-1 
Locating Principle และเสนอแบบ
ผ่านโปรแกรม CAD พื้นฐานได้ถูกต้อง 
 

K2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
S1 
 

S1 
 
 

S1 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 
 

 

1.การ
บรรยายเชิง
ปฏิบัติการ 
2.การสาธิต
โดย
ผู้เชี่ยวชาญ 
3. การฝึก
ปฏิบัติแบบ
มีข้ันตอน 
4. การ
เรียนรู้จาก
กรณีศึกษา 
 

1. คู่มือ
มาตรฐานวัสดุ
ของบริษัท 
2. วิดีโอสาธิต
เทคนิคการวัด 
3. ชุด
ตรวจสอบ
ความม่ันคง 
4. โปรแกรม 
CAD พื้นฐาน 

1.การ
ทดสอบ
ความรู้ด้วย
การสอบปาก
เปล่าเกี่ยวกับ
ข้อควรระวัง 
2.การ
สังเกตการณ์
ปฏิบัติงาน
จริง 
3.ประเมิน
ความ
รับผิดชอบใน
การท างาน 
 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 

 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างอุตสาหการ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 1.งานเตรียมชิ้นงาน 

งานย่อย 1.7. งานตรวจสอบเบ้ืองต้น (Preliminary Inspection) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเบื้องต้นได้อย่างเป็นระบบตามมาตรฐานการควบคุมคุณภาพ 

ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
2 
 
 
 
 
3 
 
4 
 
 
5 
 
 
 

ศึกษาข้อก าหนดคุณภาพของชิ้นงาน 
เตรียมเครื่องมือตรวจสอบที่จ าเป็น 
จัดเตรียมแบบฟอร์มบันทึกผล 
ตรวจสอบด้วยตาเปล่า ตรวจหา
ข้อบกพร่องที่มองเห็นได้ ตรวจสอบความ
สมบูรณ์ของชิ้นงาน บันทึกผลการ
ตรวจสอบเบ้ืองต้น 
วัดขนาดตามจุดที่ก าหนด เปรียบเทียบกับ
ค่ามาตรฐาน บันทึกค่าทีว่ัดได้ 
ทดสอบการท างาน ทดสอบการประกอบ
เบ้ืองต้น ตรวจสอบความคล่องตัวของ
ชิ้นสว่น บันทึกผลการทดสอบ 
วิเคราะห์ผลการตรวจสอบ จัดท ารายงาน
ผลการตรวจ เสนอแนะแนวทางปรับปรุง 

1. อธิบายเกณฑ์การตรวจสอบคุณภาพ โดย
อ้างอิงจากมาตรฐานคุณภาพของบรษิทั 
2. ใช้เครือ่งมือตรวจสอบพื้นฐาน ในการวัด
ชิ้นงานตัวอย่างตามขั้นตอน 
3. ตรวจพบข้อบกพร่องของชิ้นงา ด้วย
วธิีการตรวจสอบที่เหมาะสม 
4. ปฏิบัติงานตรวจสอบชิน้งาน โดยสวม 
PPE ครบชุดตามกฎความปลอดภัยและ
รายงานผลการตรวจสอบตามความเป็นจริง 
100% 
5. เสนอแนวทางป้องกันขอ้บกพร่อง โดย
วิเคราะห์จากสาเหตุรากฐาน (Root Cause 
Analysis) และเสนอมาตรการป้องกันที่
ปฏิบัติได้จริงอย่างน้อย 2 วธิ ี

K2 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
S1 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
AP1 

 
 

1. การ
บรรยาย
เชิง
ปฏิบัติการ 
2. การ
สาธติและ
ฝึกปฏิบัติ 
3.
การศึกษา
และ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา 
4. ใช้
โปรแกรม 
CAD สร้าง
แบบจ าลอ
งการจับยึด 
 

1. คู่มือ
มาตรฐาน
วัสดุของ
บริษทั 
2. โปรแกรม 
CAD 
พื้นฐาน 
3. วิดีโอ
ขั้นตอนการ
ทดสอบใน
โรงงาน 
4. อุปกรณ์
ป้องกันภัย
ส่วนบุคคล 

1.การ
ทดสอบ
ความรู้ด้วย
การถาม
ตอบ 
2.การ
สังเกตการณ์
ปฏิบัติงาน
จริง 
3.การ
ประเมิน
ความ
ปลอดภัย
ผ่านการ
สังเกตการณ์
และ
ตรวจสอบ
พื้นที ่
 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 

 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างอุตสาหการ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 2.งานแปรรูปวัสดุด้วยเครื่องมือกล 

งานย่อย 2.1. งานติดต้ังและปรับต้ังเครื่องจักร (Machine Setup) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ติดต้ังและปรับต้ังเครื่องจักรกลการผลิตได้อย่างถูกต้องตามมาตรฐานทางเทคนิค โดยคำนึงถึงความปลอดภัย

และประสิทธิภาพการทำงาน 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล     ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
2 

 
 
 
3 

 
 
4 

 
 
5 
 
 
6 

 

ศึกษาคู่มือการติดต้ังเครื่องจักร ตรวจสอบ
ความพรอ้มของเครื่องมือและอุปกรณ์ 
จัดเตรียมพื้นที่ท างานให้เหมาะสม 
ยกและจดัวางเครื่องจักรตามต าแหน่งที่ก าหนด 
ต่อเชื่อมระบบไฟฟ้าและนวิแมติกส์ ติดต้ัง
อุปกรณ์เสริมต่าง  ๆ
ปรับต้ังเบ้ืองต้น ต้ังค่าพารามิเตอรพ์ื้นฐาน ปรับ
ความเรว็และความดันการท างาน ตรวจสอบ
การท างานของระบบนวิแมติกส ์
ทดสอบการท างาน เรียกใช้งานเครือ่งจกัรตาม
โปรแกรมทดสอบตรวจสอบความถกูต้องของ
การท างานวัดค่าต่างๆ ด้วยเครื่องมือวดั 
ปรับต้ังละเอียด โดยปรับแต่งค่าการท างานให้
เหมาะสม ทดสอบซ้ าเพื่อยืนยันความถูกต้อง 
และบันทึกผลการปรับต้ัง 
ท าความสะอาดพืน้ที่ท างาน จัดท าเอกสารการ
ติดต้ัง สอนวธิีการใช้งานเบ้ืองต้น 

1.อธิบายหลักการท างานและ
ส่วนประกอบหลักของเครื่องจักร 
2.วิเคราะห์ปัญหาทีอ่าจเกิดขึ้น
ระหว่างการติดต้ัง  
3.ติดต้ังเครื่องจักรตามต าแหน่งที่
ก าหนดได้ถูกต้อง  
4. ปรับต้ังพารามิเตอร์การท างานของ
เครื่องจักรตามข้อก าหนด 
5.ปฏิบัติงานด้วยความรอบคอบและ
รักษามาตรฐานความปลอดภัยได้
ครบถ้วน ในการท างานจริงทุกครั้ง 
6. แกไ้ขปัญหาการติดต้ังเบ้ืองต้นของ
การติดต้ังเครื่องจักรกล 
 

K2 
 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
S1 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 
 

 

1. การ
บรรยายเชิง
ปฏิบัติการ 
2. การ
สาธติและ
ฝึกปฏิบัติ
โดยช่างผู้
ช านาญ 
3. 
การศึกษา
และ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา 
 
 

1. คู่มือ
มาตรฐาน
วัสดุของ
บริษทั 
2. 
แบบฟอร์ม
บันทึกผล
การติดต้ัง 
3. วีดิทัศน์
สาธติการ
ท างาน 
4. อุปกรณ์
ป้องกันภัย
ส่วนบุคคล 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วย
การถามตอบ
ปากเปล่ากับ
วิศวกรอาวุโส 
2.การ
สังเกตการณ์
ปฏิบัติงาน
จริง 
3.ประเมิน
จากการมี
ส่วนรว่มในที่
ประชุม 
4.ประเมินผล
งานหลังการ
ติดต้ัง
เครื่องจักร 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 

 
 

 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตช้ินส่วน ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 2. งานแปรรูปวัสดุด้วยเครื่องมือกล 

งานย่อย 2.2. งานตัดเฉือนโลหะ  (Metal cutting) เวลาฝึก: 2 วัน / จ านวน 14 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ตัดเฉือนโลหะได้อย่างถูกต้องตามมาตรฐานทางเทคนิค โดยใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีเหมาะสม 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายวิศวะ ส าเร็จผล        ต าแหน่ง  ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
 
2 
 
 
 
3 
 
 
 
 
4 
 
 
 
5 
 
 
6 
 

ศึกษาคู่มือเครื่องมือตัด วิเคราะห์ลักษณะงาน และ
เลือกเครื่องมือที่เหมาะสมกับวัสดุงาน (เช่น HSS 
ส าหรับอลูมิเนียม Carbide ส าหรับเหล็ก) ตรวจสอบ
ความเข้ากันได้กับเครื่องจักร และบันทึกผลการเลือก
พร้อมเหตุผลประกอบ 
วิเคราะห์แผนภาพกระบวนการตัดอย่างละเอียด 
สังเกตการณ์ตัดจริงในไลนผ์ลิต ก่อนจะสรุปหลักการ
และวิธกีารด้วยตัวอย่างการท างานจริง สุดท้าย
น าเสนอผลการศึกษาอย่างเป็นระบบ 
ก าหนดพารามิเตอร์การท างาน ค่าความเรว็รอบ ปรับ
อัตราป้อน และต้ังความลึกของการตัดตามข้อก าหนด
ที่ระบุ หลังต้ังค่าแลว้ต้องทดสอบการท างานและวัด
ค่าจริง เพื่อปรับแก้ไขให้ได้ค่าที่มีความคลาดเคลื่อน
ไม่เกิน ±5% จากมาตรฐาน 
เตรียมเครื่องมือวัดทีจ่ าเป็น เช่น ไมโครมิเตอร์และ
เครื่องวัดความหยาบผวิ แลว้ท าการวดัขนาดชิ้นงาน
ตามจุดที่ก าหนด ตรวจสอบความหยาบผวิและ
เปรียบเทียบผลกับมาตรฐานที่ก าหนด  
สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล (PPE) ปฏิบัติงาน
ตามขั้นตอนความปลอดภัยอย่างเคร่งครัด และ
รายงานสภาพไม่ปลอดภัยทันททีี่พบ 
เก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตและวิเคราะห์จุดที่
สามารถปรับปรุง  

1. ระบุประเภทของเครื่องมือตัด และ
วัสดุงานที่เหมาะสม โดยใชต้ารางคู่มือ
การเลือกเครื่องมือตัดของบรษิทั 
2. อธิบายหลักการตัดเฉือนโลหะ และ
วธิีการตัดพื้นฐาน โดยใช้แผนภาพ
ประกอบจากคู่มือฝึกอบรม 
3. ปรับต้ังเครื่องจกัรส าหรับงานตัดเฉอืน 
ตามพารามิเตอรท์ี่ระบุในเอกสารงาน 
โดยมีความคลาดเคลื่อนไม่เกิน ±5% 
จากค่ามาตรฐาน 
4.ตรวจสอบคุณภาพงานหลังการตัด
เฉือน ด้วยเครื่องมือวัดมาตรฐาน 
5. ปฏิบัติงานตัดเฉือนโลหะ โดยสวม 
PPE ครบชุดและปฏิบัติตามขั้นตอน 
Lockout/Tagout 100%  
6. เสนอแนวทางการปรับปรุงวธิีการ
ท างาน โดยวิเคราะห์จากขอ้มูลการผลิต
จริงและค านวณประเมินผลลัพธท์ี่คาดว่า
จะได้รับ 

K1 
 
 

K2 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
S1 
 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 
 

 

1. การ
บรรยาย
เชิง
ปฏิบัติการ 
2. การ
สาธติและ
ฝึก
ปฏิบัติงา
นจริงใน
สภาพแวด
ล้อม
ควบคุม 
3. 
การศึกษา
และ
วิเคราะห์
กรณีศึกษ
า 
 
 

1. คู่มือ
มาตรฐาน
วัสดุของ
บริษทั 
2. 
เครื่องมือ
ตัด 
3. วีดิทัศน์
สาธติการ
ท างาน 
4. อุปกรณ์
ป้องกันภัย
ส่วนบุคคล 
5. 
เครื่องมือ
วัด 

1.การ
ทดสอบ
ความรู้ด้วย
การถาม
ตอบสอบ
ปากเปล่า
เกี่ยวกับข้อ
ควรระวัง
กับวิศวกร
อาวุโส 
2.การ
สังเกตการ
ณ์
ปฏิบัติงาน
จริง 
3. สังเกต
การสวมใส่
อุปกรณ์ 
PPE 
4. 
ตรวจสอบ
บันทึกผล
การท างาน 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตช้ินส่วน ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 2.งานแปรรูปวัสดุด้วยเครื่องมือกล 

งานย่อย 2.3. งานตัดด้วย Plasma เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย งานตัดโลหะด้วยเครื่องพลาสม่าได้อย่างถูกต้องตามมาตรฐานความปลอดภัยและข้อกำหนดทางเทคนิค 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายวิศวะ ส าเร็จผล        ต าแหน่ง  ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
2 
 
 
 
3 
 
4 
 
5 
 
 
 
6 
 

ตรวจสอบสภาพเครื่องตัดพลาสม่าและระบบ
จ่ายแกส๊ ศึกษารายละเอียดแบบงานและจุดที่
ต้องตัด เตรียมเครื่องมือวัดและอุปกรณ์ความ
ปลอดภัย (PPE) ให้ครบชดุ 
ต้ังค่าพารามิเตอร์การตัดตามความหนาและ
ประเภทโลหะ ทดสอบการท างานกับเศษวัสดุ
เพื่อตรวจสอบความถูกต้อง ปรับแต่งเครื่องมือ
ให้ได้แนวตัดที่แม่นย า (±0.5 มม.) 
ด าเนินการตัดตามแนวที่ก าหนดอย่างระมัดระวัง 
ควบคุมความเร็วและมุมหัวตัดให้เหมาะสม 
ตรวจสอบแนวตัดระหว่างท างานด้วยเครื่องมือ
วัด 
วัดขนาดและตรวจสอบรอยตัดด้วยเครื่องมือ
มาตรฐาน ประเมินความเรียบของผวิตัดและ
ความถกูต้องของมิติ บันทึกผลการตรวจสอบใน
แบบฟอร์ม QC พร้อมลงชื่อรับรอง 
ท าความสะอาดเครื่องและพื้นที่ท างาน 
ตรวจสอบสภาพหัวตัดและสว่นประกอบส าคัญ 
รายงานผลการท างานและปัญหาที่พบให้
ผู้เกี่ยวข้องทราบ 

1. อธิบายหลักการท างานของเครื่องตัดพ
ลาสม่าและกลไกการเกิดพลาสม่า โดยใช้
แผนภาพทางเทคนิคและยกตัวอย่างการ
ประยุกต์ใชใ้นอุตสาหกรรมได้ 2 กรณ ี
2. ปฏิบัติงานตัดตามแนวทีก่ าหนด โดย
ควบคุมแนวตัดให้มีความเบ่ียงเบนไม่เกิน 
0.5 มม. จากแบบงาน 
3. แสดงพฤติกรรมที่ตระหนักถึง
ความส าคัญของความปลอดภัย โดยสวม
ใส่อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล (PPE) ครบ
ชุด 100% ตามการสังเกตการณ ์
4. ประเมินคุณภาพงานตัด ด้วยเครื่องมือ
วัดมาตรฐาน และบันทกึผลในแบบฟอร์ม 
QC อย่างครบถว้น 

K2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S1 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 
 

 

1. การ
บรรยายเชิง
ปฏิบัติการ 
2. การ
สาธติและ
ฝึกปฏิบัติ
โดยช่างผู้
ช านาญ 
3. 
การศึกษา
และ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา 
 
 

1. คู่มือ
มาตรฐานวสัดุ
ของบริษทั 
2. เครื่องตัดพ
ลาสม่า 
3. วีดิทัศน์
สาธติการ
ท างาน 
4. อุปกรณ์
ป้องกันภัย
ส่วนบุคคล 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วย
สอบปากเปล่า 
โดยให้อธิบาย
หลักการ
ท างาน 
2.การ
สังเกตการณ์
ท างานจริง 
โดยผู้ประเมิน 
3.ประเมินจาก
การสังเกต
พฤติกรรม 
ระหว่าง
ปฏิบัติงาน 
4.ประเมินผล
งานตรวจ
แบบฟอร์ม 
QC ที่บันทึก
ผล 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 

 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตช้ินส่วน ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 2.งานแปรรูปวัสดุด้วยเครื่องมือกล 

งานย่อย 2.4 งานเจาะ (Drilling) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย เจาะโลหะได้อย่างถูกต้องตามมาตรฐานทางเทคนิค โดยคำนึงถึงความปลอดภัยและคุณภาพงาน 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายวิศวะ ส าเร็จผล        ต าแหน่ง  ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
2 
 
3 
 
4 
 
 
5 
 

ตรวจสอบสภาพเครื่องและดอกเจาะ 
ระหว่างปฏิบัติงานให้สวมใส่อุปกรณ์ป้องกนั
ส่วนบุคคล (PPE) 
เลือกดอกเจาะให้เหมาะสมกับวัสดุ ต้ังค่า
ความเรว็รอบและอัตราป้อน 
ยึดชิ้นงานให้แน่นกับแท่นจับ ท า
เครื่องหมายต าแหน่งที่ต้องการเจาะ 
เริ่มเจาะตามต าแหน่งที่ก าหนด ใช้สารหล่อ
เย็นเม่ือจ าเป็น ตรวจสอบความลึกของรู
ระหว่างท างาน 
วัดขนาดและความลึกของรู ตรวจสอบ
ความเรียบของผวิร ูบันทึกผลการตรวจสอบ 

1.อธิบายหลักการท างานของเครือ่งเจาะ
และประเภทดอกเจาะ โดยใช้คู่มือทาง
เทคนิคและยกตัวอย่างการใช้งานได้ 2 
กรณ ี
2. ปฏิบัติงานเจาะตามต าแหน่งที่ก าหนด 
โดยมีความเบ่ียงเบนของรูไม่เกิน 0.1 มม. 
จากแบบงาน 
3. สวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัสว่นบุคคล (PPE) 
ครบชุด 100% ตามการสังเกตการณ ์
4. ประเมินคุณภาพรูเจาะด้วยเครื่องมือวัด 
และบันทึกผลในแบบฟอร์ม QC อย่าง
ครบถ้วน 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 
 

1. การ
บรรยายเชิง
ปฏิบัติการ 
2. การ
สาธติและ
ฝึกปฏิบัติ
โดยช่างผู้
ช านาญ 
3. 
การศึกษา
และ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา 
 
 

1. คู่มือ
มาตรฐาน
วัสดุของ
บริษทั 
2. 
แบบฟอร์ม
บันทึกผล
การติดต้ัง 
3. วีดิทัศน์
สาธติการ
ท างาน 
4. อุปกรณ์
ป้องกันภัย
ส่วนบุคคล 
5. เครื่อง
เจาะ 
6. ดอก
เจาะชนิด
ต่างๆ 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วย
การถามตอบ
ปากเปล่ากับ
วิศวกรอาวุโส 
2.การ
สังเกตการณ์
ปฏิบัติงาน
จริง 
3.การ
ประเมิน
ความ
ปลอดภัย 
4. การ
ประเมิน
คุณภาพงาน 
 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 

 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตช้ินส่วน ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 2.งานแปรรูปวัสดุด้วยเครื่องมือกล 

งานย่อย 2.5. งานเก็บละเอียด (Finishing) เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย เก็บละเอียดช้ินงานโลหะได้อย่างถูกต้องตามมาตรฐานคุณภาพ 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายวิศวะ ส าเร็จผล        ต าแหน่ง  ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
 
2 
 
 
 
3 
 
 
 
4 
 
 
 
5 
 
 
6 
 

เลือกเครื่องมือจากคู่มือบรษิทั โดยพิจารณา
จากวัสดุชิ้นงานและระดับความหยาบที่
ต้องการ ใช้เวลาไม่เกิน 5 นาท ีจากนั้น
ตรวจสอบอุปกรณ์ป้องกนัสว่นบุคคล (PPE) ให้
ครบชุดก่อนเริ่มงาน 
ต้ังค่าพารามิเตอร์การท างานตามมาตรฐาน
บริษทั โดยปรับความเรว็และแรงกดให้
เหมาะสมกับวัสดุชิ้นงาน ใช้เครื่องมือวัดชว่ยใน
การต้ังค่าเพื่อให้ได้ค่าที่แม่นย า 
ลงมือปฏิบัติงานเก็บละเอียดตามแนวทางที่
ก าหนด ควบคุมความแม่นย าให้อยู่ในเกณฑ์ 
±0.05 มม. โดยใช้เครื่องมือวัดตรวจสอบเป็น
ระยะระหว่างการท างาน 
ตรวจสอบผลงานด้วยเครื่องมือวัดความหยาบ
ผิวและการตรวจสอบด้วยสายตา เปรียบเทียบ
กับมาตรฐานคุณภาพและบันทึกผลการ
ตรวจสอบ 
วิเคราะห์สาเหตุและด าเนินการแก้ไขทนัท ีโดย
อาจปรับเทคนิคการท างานหรือเปลี่ยน
เครื่องมือ แลว้ท าการตรวจสอบผลงานอีกครั้ง 
ท าความสะอาดพืน้ที่ท างานและจัดเก็บ
เครื่องมือให้เรียบร้อย บันทกึผลการปฏิบัติงาน
และรายงานผลให้ผู้เกี่ยวข้องทราบ เพื่อ
น าไปใชใ้นการปรับปรุงงานครั้งต่อไป 

1. ระบุประเภทเครือ่งมือและวสัดุที่ใช้
ในการเก็บละเอียด 
โดยใช้ตารางคู่มือเครื่องมือของบรษิทั
และสามารถจับคู่กับวัสดุงานได้
ถูกต้องภายในเวลา 5 นาท ี
2. เลือกใช้เครื่องมือเก็บละเอียดให้
เหมาะสมกับชนิดวัสดุและระดับความ
หยาบที่ต้องการตามมาตรฐาน ISO 
8501 
3. ปฏิบัติตามข้อควรระวังด้านความ
ปลอดภัยโดยสวมใส่อุปกรณ์ป้องกัน
ส่วนบุคคล (PPE) ครบชุด 100% 
ตามการสังเกตการณ ์
4. แกไ้ขปัญหาการเก็บละเอียด
เบ้ืองต้น ภายในเวลาไม่เกิน 30 นาที
ต่อปัญหา 

K1 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
AP1 

 
 

1. การสอน
แบบพี่เลี้ยง 
(On-the-Job 
Training) 
ผู้ช านาญการ
สาธติเทคนิค
การเก็บ
ละเอียด 
2. ผู้เรียนฝึก
ปฏิบัติงาน
จริงภายใต้
การดูแล
ใกลช้ิด 
3.การเรียนรู้
จากงานจริง
มอบหมาย
งานจรงิใน
กระบวนการ
ผลิต 
วิเคราะห์
กรณีศึกษา
จากปัญหาที่
เกิดขึ้นในไลน์
งาน 

1.เครื่องมือ
ผลิตจริง 
2.อุปกรณ์
ความ
ปลอดภัย 
3.คู่มือ
มาตรฐาน
การท างาน
ของบริษทั 
4.ตัวอย่าง
ชิ้นงานจริง
จาก
กระบวนกา
รผลิต 
5.แผ่นพับ
ข้อปฏิบัติ
ด้านความ
ปลอดภัย 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วย
สัมภาษณ์ 
ซักถาม
หลักการและ
เหตุผลการ
เลือก
เครื่องมือ 
2.การ
สังเกตการณ์
ปฏิบัติงาน
จริง 
3.ทดสอบ
ปฏิบัติ - ให้
แก้ไขปัญหา
จริงภายใน
เวลาที่
ก าหนด 
 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                      
 ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตช้ินส่วน ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 2.งานแปรรูปวัสดุด้วยเครื่องมือกล 

งานย่อย 2.6. งานเช่ือมประสานโลหะ  (Welding) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย เชื่อมโลหะพ้ืนฐานได้ถูกต้องตามมาตรฐานความปลอดภัยและข้อกำหนดทางเทคนิค โดยใช้เครื่องมือและ

วิธีการที่เหมาะสม 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายวิศวะ ส าเร็จผล        ต าแหน่ง  ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
2 
 
 
3 
 
4 
 
 
5 
 
 

ตรวจสอบเครื่องเชื่อมและอุปกรณ์ความ
ปลอดภัย จัดเตรียมลวดเชื่อมและก๊าซชว่ย
เชื่อมให้เหมาะสมกับวัสดุงาน 
ปรับกระแสไฟฟ้าและความเร็วการเชือ่มตาม
ความหนาของโลหะ ทดสอบการเชื่อมกับ
ชิ้นงานตัวอย่างก่อนเริ่มงานจริง 
เชื่อมตามแนวที่ก าหนดด้วยความเร็วและมุม
ที่เหมาะสม ควบคุมรอยเชื่อมให้ได้มาตรฐาน 
ตรวจสอบรอยเชื่อมด้วยตาเปล่าและ
เครื่องมือวัด บันทึกผลการตรวจสอบใน
แบบฟอร์มควบคุมคุณภาพ 
ท าความสะอาดเครื่องเชือ่มและพื้นทีท่ างาน 
ตรวจสอบสภาพอุปกรณแ์ละรายงานปัญหาที่
พบ 

1.ระบุประเภทลวดเชือ่มและก๊าชว่ยเชื่อม
จากตารางคู่มือการเชื่อมของบริษทั
ภายในเวลา 5 นาท ี
2.ปฏิบัติงานเชื่อมแนวตรงด้วยความเร็ว
และมุมที่เหมาะสม ได้รอยเชื่อมต่อเนื่อง
สม่ าเสมอ 
3.ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยสวมใส่
อุปกรณ์ป้องกันสว่นบุคคล (PPE) ครบชุด 
100% ตามการสังเกตการณ ์
4.ปรับปรุงเทคนิคการเชื่อมโดยวิเคราะห์
จากผลการตรวจสอบคุณภาพรอยเชื่อม 

K1 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต 
โดยช่างเชื่อม
ผู้ช านาญการ 
2.ฝึกปฏิบัติ
จริง กับ
ชิ้นงาน
ตัวอย่าง 
3.การเรียนรู้
จาก
กรณีศึกษา 
ปัญหาจริง
ในไลน์ผลิต 

1.เครื่องมือ
หลัก เช่น
เครื่องเชื่อม 
MMA/TIG, 
ลวดเชือ่ม, 
ก๊าชว่ย
เชื่อม 
2.คู่มือการ
เชื่อม
มาตรฐาน 
3.ตัวอย่าง
รอยเชื่อม
ดี/เสีย 
4.เครื่องมือ
วัด
มาตรฐาน 

1.การ
สังเกตการณ์ 
การ
ปฏิบัติงาน
จริงในไลน์
ผลิต 
2.ตรวจ
ผลงาน ด้วย
เครื่องมือวัด
มาตรฐาน 
3.ทดสอบ
ปฏิบัติ การ
แก้ไขปัญหา
เฉพาะหนา้ 
4.การ
สัมภาษณ์
ผู้เรียนความ
เข้าใจใน
หลักการ
เชื่อม
ประสาน
โลหะ  
(Welding) 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตช้ินส่วน ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 2.งานแปรรูปวัสดุด้วยเครื่องมือกล 

งานย่อย 2.7. งานประกอบและตรวจสอบ (Assembly and Inspection) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ประกอบช้ินส่วนและตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ได้ถูกต้องตามมาตรฐานการด้วยความปลอดภัยและ

ประสิทธิภาพการทำงาน 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายวิศวะ ส าเร็จผล        ต าแหน่ง  ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ 
ประยุกต์

ใช ้

1 
 
 
2 
 
 
3 
 
 
4 
 
 
 
5 
 
 

ตรวจสอบความครบถ้วนของชิ้นสว่นและ
เครื่องมือก่อนเริ่มงาน จัดเตรียมพื้นทีท่ างาน
ให้เป็นระเบียบตามหลักการ 5ส 
ปฏิบัติงานตามคู่มือขั้นตอนการประกอบ 
(Assembly Manual) โดยเรียงล าดับการ
ติดต้ังชิ้นสว่นให้ถูกต้อง ใช้เครื่องมือให้
เหมาะสมกับงานแต่ละขั้นตอน 
ตรวจสอบความถูกต้องของการประกอบด้วย
เครื่องมือวัดและตรวจสอบด้วยสายตา 
เปรียบเทียบกับตัวอย่างมาตรฐาน 
บันทึกผลการตรวจสอบในระบบควบคุม
คุณภาพ (Quality Control System) และ
รายงานปัญหาที่พบให้ผู้เกี่ยวข้องทราบ 
ท าความสะอาดและจัดเก็บเครื่องมือหลังใช้
งาน ตรวจสอบสภาพเครื่องมือและรายงาน
การสึกหรอ 

1.ระบุเครื่องมือและอุปกรณท์ีใ่ชใ้นการ
ประกอบจากตารางเครื่องมือมาตรฐานของ
แผนกภายในเวลา 3 นาท ี
2.ประกอบชิ้นสว่นผลิตภัณฑ์ตามล าดับ
ขั้นตอนการท างาน (Work Instruction) ด้วย
ความถกูต้อง 
3.ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน โดยใช้เครื่องมือ
วัดมาตรฐานและบันทึกผลในแบบฟอร์ม
ตรวจสอบ (QC Form) อย่างครบถว้น 
4.ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกันสว่นบุคคล (PPE) ครบชุดตลอดเวลา
การท างาน 
5.ปรับปรุงวธิีการท างานโดยวิเคราะห์จาก
ข้อมูลประสทิธิภาพการผลิตรายวัน 

K1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP2 

1.การสอน
แบบเพื่อน
ช่วยเพื่อน 
(Peer 
Coaching) 
โดย
พนักงาน
อาวุโส 
2.การสาธิต 
โดยหัวหน้า
แผนก
ประกอบ 
3. การ
เรียนรู้บน
งานจรงิ 
(On-the-
Job 
Training) 

1.เครื่องมือ
ประกอบ
ชิ้นสว่น 
2.เครื่องมือ
วัดขนาด 
3.แบบฟอร์ม
ตรวจสอบ 
4.อุปกรณ์
ความ
ปลอดภัย 
5.คู่มือ
ประกอบ
ผลิตภัณฑ์ 
6.วีดิทัศน์
สาธติการ
ท างาน 

1.การ
ประเมิน
ภาคปฏิบัติ 
โดยสังเกต
การท างาน
จริง 
2.การตรวจ
ผลงาน ด้วย
เครื่องมือวัด
มาตรฐาน 
3.การ
ทดสอบ
ความเรว็ 
ในการ
ประกอบ
ชิ้นงาน 
4.การ
ประเมิน
ความ
ปลอดภัย 
จาก
พฤติกรรม
การท างาน 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตชิ้นส่วนเครื่องมือกล ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 3. งานอ่านแบบภาพฉาย ภาพประกอบ ค่าพิกัดความเผื่อ และสัญลักษณ์ตามมาตรฐานสากล 

งานย่อย 3.1. งานอ่านแบบภาพฉายและภาพประกอบ (Orthographic & Pictorial Drawing Interpretation) เวลาฝึก: 2 วัน / จ านวน 14 
ช่ัวโมง 

ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย อ่านและตีความแบบภาพฉายและภาพประกอบทางวิศวกรรมตามมาตรฐานสากล และนำไปประยุกต์ใช้ใน
งานผลิตจริง 

 ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายชวโรจน์ บุญแจ่ม        ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
2 
 
 
3 
 
4 
 
 
5 

ตรวจสอบความครบถ้วนของแบบและ
เอกสารประกอบ จัดเตรียมเครื่องมือวัด
และอุปกรณท์ี่จ าเป็น 
อ่านและตีความแบบภาพฉายทั้งสาม
มุมมอง ตรวจสอบขนาดและสญัลักษณ์
ทางเทคนิค 
เขียนภาพชิ้นงานสามมิติจากแบบสองมิติ 
ตรวจสอบความถูกต้องกับตัวอย่างชิน้งาน 
วัดขนาดและตรวจสอบรายละเอียดกับ
แบบงาน ระบุจุดที่ต้องสอบถามหรือ
ยืนยัน 
ส่งต่อข้อมูลที่ตีความได้สู่กระบวนการผลิต 
บันทึกผลการอ่านแบบในระบบ 

1. ระบุสัญลกัษณ์และเครื่องหมายทาง
เทคนิคจากแบบวิศวกรรมภายในเวลาไม่เกิน 
5 นาทีต่อแบบ 
2. แปลความหมายจากแบบภาพฉาย สรา้ง
ภาพสามมิติในความคิดได้ถูกต้อง 9 ใน 10 
ครั้ง 
3. วัดขนาดจากแบบวิศวกรรมด้วยความ
ถูกต้อง ±0.5 มม. เม่ือใช้เวอร์เนียร์คาลิป
เปอร์ 
4.ปฏิบัติตามหลักการอ่านแบบมาตรฐาน 
ตามขั้นตอนที่ก าหนดในคู่มือบริษทั 
5. เสนอแนะการปรับปรุงแบบงานตาม
หลักการออกแบบทางวิศวกรรม 

K1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP2 

1.การสาธิต 
โดยวิศวกร
ผู้ออกแบบ 
2.ผู้เรียนฝึก
ปฏิบัติจริง 
ด้วยแบบ
งานจาก
ไลน์ผลิต 
3.การ
แก้ปัญหา 
จาก
กรณีศึกษา
จริง 

1.แบบงาน
วิศวกรรม 
2.เครื่องมือ
วัด 
3.ตัวอย่าง
ชิ้นงาน 
4.
คอมพิวเตอ
ร์ส าหรับดู
แบบ CAD 
4.คู่มืออ่าน
แบบ 
5.ตัวอย่าง
แบบดี/เสีย 

1.การ
ทดสอบการ
อ่านแบบ 
ด้วยแบบงาน
จริง 
2.วัด
ความเรว็
และความ
ถูกต้อง ใน
การตีความ 
3.ประเมิน
การรายงาน 
ข้อผิดพลาด
ในแบบ 
4.การ
สังเกตการณ์ 
การท างาน
จริงในไลน์
ผลิต 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 

 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตชิ้นส่วนเครื่องมือกล ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 3. งานอ่านแบบภาพฉาย ภาพประกอบ ค่าพิกัดความเผื่อ และสัญลักษณ์ตามมาตรฐานสากล 

งานย่อย 3.2. งานตีความค่าพิกัดความเผื่อ (Tolerance Interpretation) เวลาฝึก: 2 วัน / จ านวน 14 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ตีความ ประยุกต์ใช้ค่าพิกัดความเผื่อทางมิติและรูปร่างได้ถูกต้องตามมาตรฐาน ASME Y14.5 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายชวโรจน์ บุญแจ่ม        ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
2 
 
 
3 
 
4 
 
5 

วิเคราะห์แบบงานโดยศึกษารายละเอียดพิกัด
ความเผื่อบนแบบผลิตภัณฑ์ ตรวจสอบความ
สมบูรณ์ของข้อมูลและสัญลักษณ ์
ก าหนดวธิีการและเครื่องมือวัดที่เหมาะสมกับ
ลักษณะพิกัดความเผือ่ เตรียมอุปกรณใ์ห้พร้อม
ใช้งาน 
ปฏิบัติการวัดค่าตามจุดควบคุมที่ก าหนดบน
แบบงาน บันทึกผลการวัดอย่างเป็นระบบ 
เปรียบเทียบผลการวัดกับค่าพิกัดความเผื่อที่
ก าหนด ระบุจุดที่ต้องปรับปรุงหรือแกไ้ข 
จัดท ารายงานผลการตรวจสอบและ
ข้อเสนอแนะส าหรับกระบวนการผลิต 

1. ระบุความแตกตา่งของพิกัดความเผื่อ
แบบ Plus/Minus และ GD&T จาก
แบบงานวิศวกรรมได้ถูกต้องภายใน
เวลา 3 นาทีต่อแบบ 
2.อธิบายระบบพิกัดความเผื่อทางมิติ 
(Geometric Dimensioning and 
Tolerancing: GD&T) ตามมาตรฐาน 
ASME Y14.5 
3.แปลความหมายสัญลักษณ ์GD&T ใน
แบบงานผลิตได้ถูกต้อง 
4.ปฏิบัติตามหลักการตีความมาตรฐาน 
ตามคู่มือการควบคุมคุณภาพของบรษิทั 
5.ออกแบบระบบตรวจสอบพิกัดความ
เผื่อส าหรับผลิตภัณฑ์ใหม่ตามหลักการ
ทางสถิติ  

K1 
 
 
 

K2 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
AP1 

1.การเรียนรู้
จาก
กรณีศึกษา 
(Case-
based 
Learning) 
ด้วยแบบงาน
จริง 
2.การสาธิต 
โดยวิศวกร
คุณภาพ 
3.การฝึก
ปฏิบัติ บน
เครื่องมือวัด
จริง 

1. แบบงาน
มาตรฐาน 
2.ชุด
สัญลักษณ ์
GD&T 
3.คู่มือ 
ASME 
Y14.5 
4.ตัวอย่าง
ชิ้นงานเกิน
พิกัด 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วย
การตีความ
จากแบบงาน
ตัวอย่าง 
2.ประเมิน
ความถกูต้อง 
ในการใช้
เครื่องมือวัด 
3.การวดั
ประสิทธิภาพ 
การแก้ปัญหา
จริง 
4.ตรวจสอบ
การรายงาน
ผล ตาม
มาตรฐาน 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 

 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตชิ้นส่วนเครื่องมือกล ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 3. งานอ่านแบบภาพฉาย ภาพประกอบ ค่าพิกัดความเผื่อ และสัญลักษณ์ตามมาตรฐานสากล 

งานย่อย 3.3. งานแปลสัญลักษณ์มาตรฐานสากล (Standard Symbols Interpretation) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ระบุ ตีความสัญลักษณ์มาตรฐานสากลในแบบงานวิศวกรรมได้ถูกต้องตามมาตรฐาน ISO  

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายชวโรจน์ บุญแจ่ม        ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
2 
 
3 
4 
5 

ตรวจสอบและท าความเข้าใจ
สัญลักษณใ์นแบบงาน โดยอ้างอิงจาก
คู่มือมาตรฐานของบรษิทั 
ตีความสัญลักษณ์ตามมาตรฐานที่
ก าหนด ตรวจสอบความถูกต้องกับ
วิศวกรผู้ออกแบบหากจ าเป็น 
ส่งต่อข้อมูลที่ตีความได้สู่
กระบวนการผลิต พร้อมบันทึกผล
การตีความ 
เปรียบเทียบผลผลิตกับความหมาย
ของสัญลักษณท์ี่ตีความไว ้
สรุปบทเรียนและเสนอแนะการ
ปรับปรุงระบบสัญลักษณ ์

1.ระบุประเภทสญัลักษณ์มาตรฐานสากลใน
แบบงานวิศวกรรมได้ครบถว้นตามมาตรฐาน 
ISO 
2.แปลความสัญลักษณ์ในแบบงานจาก
เอกสารทางเทคนิคได้ถูกตอ้งภายในเวลาไม่
เกิน 2 นาทีต่อหน้า 
3.บันทึกผลการตีความสัญลกัษณ์ใน
แบบฟอร์มงานที่ก าหนดอย่างครบถ้วนและ
เป็นระบบ 
4.ปฏิบัติตามหลักการตีความมาตรฐานตาม
คู่มือขั้นตอนการท างาน (SOP) อย่าง
เคร่งครัด 
5.เสนอแนะการปรับปรุงระบบสัญลักษณ์
ตามหลักการมาตรฐานสากลและความ
เหมาะสมของงาน 

K1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
AP2 

1.การ
บรรยายเชิง
ปฏิบัติการ
โดยวิศวกร
มาตรฐาน 
2.ผู้เรียนฝึก
ปฏิบัติ ด้วย
แบบงาน
จริง 
3.การแกไ้ข
ปัญหา จาก
กรณีศึกษา
จริง 

1.
มาตรฐาน 
ISO 
2.คู่มือ
บริษทั 
3.แบบงาน
ตัวอย่าง 
4.
คอมพิวเตอ
ร์และ
ซอฟต์แวร์
แบบงาน 

1.การ
ทดสอบการ
ตีความ จาก
แบบงาน
ตัวอย่าง 
2.การวดั
ความเรว็ ใน
การระบุ
สัญลักษณ ์
3.การ
ประเมิน
ความถกูต้อง 
ของการ
บันทึกผล 
4.การ
สังเกตการณ์ 
การท างาน
จริง 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
  



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตชิ้นส่วนเครื่องมือกล ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 3. งานอ่านแบบภาพฉาย ภาพประกอบ ค่าพิกัดความเผื่อ และสัญลักษณ์ตามมาตรฐานสากล 

งานย่อย 3.4. งานออกแบบระบบขนถ่ายวัสดุ (Material Handling System Design )เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ออกแบบระบบขนถ่ายวัสดุสำหรับกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยคำนึงถึงหลักการทาง

วิศวกรรม ความปลอดภัย และเศรษฐศาสตร์การผลิต 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก  นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล   ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 

สื่อการสอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
2 
 
 
 
3 
 
 
 
4 
 
 

ศึกษากระบวนการผลิตปัจจุบัน โดย
สังเกตการณ์จริง สัมภาษณผ์ู้เกี่ยวข้อง และ
วิเคราะห์ข้อมูล เพือ่ระบุจุดทีต้่องปรับปรุง
ระบบขนถา่ยวัสดุ 
ร่างแบบระบบโดยค านึงถึงปัจจัยด้านพื้นที ่
ก าลังคน และความปลอดภัย ผา่นการสร้าง
แบบ 2D/3D และวิเคราะห์การไหลของ
วัสดุ 
ค านวณสมรรถนะระบบด้วยโปรแกรม
จ าลอง วิเคราะห์ความคุ้มค่า และประเมิน
ความเสี่ยง เพื่อให้ได้ระบบที่มีประสทิธิภาพ
และปลอดภัย 
จัดท าเอกสารประกอบแบบและน าเสนอต่อ
คณะกรรมการ พรอ้มตอบข้อซกัถามและ
บันทึกข้อเสนอแนะเพื่อปรับปรุง 
ประเมินผลการใช้งานหลังติดต้ัง 1 เดือน 
วัดประสทิธิภาพจริง ปรับปรุงจุดบกพร่อง 
และสรุปบทเรียนเพื่อพัฒนาต่อไป 

1. ระบุประเภทอุปกรณข์นถา่ยวัสดุจาก
ฐานขอ้มูลอุปกรณ์ของบรษิทั และเลอืก
ใชไ้ด้เหมาะสมกับงาน 
2.ออกแบบระบบขนถ่ายวัสดุโดยใช้
โปรแกรม AutoCAD Plant 3D หรือ 
SolidWorks ตามขอ้ก าหนดทาง
วิศวกรรม 
3.ค านวณประสทิธิภาพระบบด้วยสมการ
ทางวิศวกรรมที่ถกูต้อง และมีความ
คลาดเคลื่อนไม่เกิน ±5% 
4.ค านึงถึงความปลอดภัยในการออกแบบ 
ตามมาตรฐาน OSHA 1910.176 ในการ
ออกแบบทุกครั้ง 
5.ปรับปรุงระบบขนถา่ยวัสดุเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต 

K1 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.
การศึกษา
เชิง
กรณีศึกษ
า (Case 
Study) 
2.การฝึก
ปฏิบัติ 
ด้วย
ซอฟต์แวร์
ออกแบบ 
3.
การศึกษา
ดูงาน 
ระบบจริง
ในโรงงาน 

1.โปรแกรม 
SolidWorks 
ส าหรับ
แบบจ าลอง 
3D 
2.มาตรฐาน 
ANSI/MH10.1 
(ฉบับล่าสุด) 
3.คู่มือ OSHA 
1910.176 
ด้านความ
ปลอดภัย 
4.กรณีศึกษา 
(Case Study) 
จาก
อุตสาหกรรม
ต่างๆ 

1.ประเมิน
แบบ
ออกแบบ 
ตามเกณฑ์
ทางวิศวกรรม 
2.การทดสอบ
การค านวณ 
ประสิทธิภาพ
ระบบ 
3.การ
สังเกตการณ์ 
การน าเสนอ
แบบ 
4.การ
ประเมิน
ผลลัพธ ์หลัง
การใช้งาน
จริง 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 

 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตชิ้นส่วนเครื่องมือกล ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 3. งานอ่านแบบภาพฉาย ภาพประกอบ ค่าพิกัดความเผื่อ และสัญลักษณ์ตามมาตรฐานสากล 

งานย่อย 3.5. งานปรับปรุงในส่วนสำนักงาน (Administrative Improvement) เวลาฝึก: 5 วัน / จ านวน 35 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ปรับปรุงกระบวนการทำงานในสำนักงานให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก  นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล   ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
 
2 
 
 
 
3 
 
4 
 
 

วิเคราะห์กระบวนการปัจจุบัน สังเกตการณ์
ท างานจริงทุกขั้นตอน 
สัมภาษณ์พนักงานทุกระดับเพื่อรับฟัง
ปัญหา วัดเวลาและบันทึกขอ้มูลการท างาน
อย่างเป็นระบบ 
วิเคราะห์และตัดขั้นตอนที่ซ้ าซ้อนหรอื
ล้าสมัยออกแบบกระบวนการใหม่ที่กระชับ
มากขึ้น เลือกเทคโนโลยีดิจทิัลที่เหมาะสม
มาช่วยงาน 
น าระบบใหม่ไปทดลองใชใ้นแผนกน าร่อง 
เก็บข้อมูลและประเมินผลระหวา่งทดลอง 
ปรับปรุงแก้ไขจุดที่พบปัญหา 
จัดอบรมวิธกีารใช้ระบบใหม่ให้ทุกแผนก มี
ทีมสนับสนุนชว่ยเหลือหลังการใช้งาน 
ติดตามผลการใช้งานจริงอย่างใกลช้ิด 
วัดประสทิธิภาพด้วยตัวชีว้ัด KPI ที่ก าหนด 
สรุปผลลัพธ์และข้อเสนอแนะ 

1.อธิบายหลักการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานในส านกังานโดยใชก้รอบแนวคิด 
PDCA 
2.ออกแบบกระบวนการท างานใหม่โดยใช้
เครื่องมือวิเคราะห์กระบวนการ (Process 
Mapping) 
3.ประยุกต์ใช้ซอฟต์แวรส์ านักงานได้อย่าง
คล่องแคลว่ 
4. ส่งเสริมวัฒนธรรมการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่องผ่านการมีสว่นรว่มในกจิกรรม Kaizen 
เป็นประจ า 
5.แก้ไขปัญหาการท างานในส านักงานใช้
หลักการ 5 Whys  

K2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
AP1 

1.การเรียนรู้
ด้วย
กรณีศึกษา 
(Case-based 
Learning) 
2.การฝึก
ปฏิบัติจริง ใน
สภาพแวดล้อ
มส านักงาน 
3.การอบรม
เชิงปฏิบัติการ 
(Workshop) 

1.แบบ 
ฟอร์ม
วิเคราะห์
กระบวนกา
ร 
2.คู่มือ
นโยบาย
องค์กร 
3.ตัวอย่าง
กระบวนกา
รที่ดี (Best 
Practices) 
4.วิดีโอ
สาธติการใช้
งานระบบ 

1.การ
ประเมินจาก
ผลงานจริง ที่
ปรับปรุงแลว้ 
2.การทดสอบ
ทักษะการใช้
ระบบ 
3.การสังเกต
พฤติกรรม
การท างาน 
4. วัดผลลพัธ์
การท างาน
ด้วย KPI 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                      
 ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 

 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตชิ้นส่วนเครื่องมือกล ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 3. งานอ่านแบบภาพฉาย ภาพประกอบ ค่าพิกัดความเผื่อ และสัญลักษณ์ตามมาตรฐานสากล 

งานย่อย 3.6. งานเชื่อมโยงกับกระบวนการผลิต (Production Integration) เวลาฝึก: 5 วัน / จ านวน 35 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย อ่านและตีความแบบภาพฉายและภาพประกอบทางวิศวกรรมตามมาตรฐานสากล และนำไปประยุกต์ใช้ใน

งานผลิตจริง 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก  นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล   ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ 
ประยุกต์ใ

ช ้
   

1 
 
 
2 
 
 
3 
 
 
 
4 
 
5 

วิเคราะห์กระบวนการ สังเกตและบันทึก
การไหลของงานจริง ระบุจุดคอขวดและ
ปัญหาหลักในสายการผลิต 
ออกแบบระบบ สร้างแผนเชือ่มโยง
กระบวนการด้วยซอฟต์แวร์ ออกแบบระบบ
ขนถ่ายและสื่อสารระหวา่งแผนก 
ทดสอบระบบ น าร่องในสว่นงานจ ากัด วัด
ประสิทธิภาพและแก้ไขจุดบกพร่องกอ่น
ขยายผล 
ใช้งานจรงิ ติดต้ังระบบเต็มรูปแบบ อบรม
พนักงานทุกแผนก เริ่มใช้งานพร้อม
ตรวจสอบความคลอ่งตั 
ประเมินผล วัดผลผลิตเปรียบเทียบก่อน-
หลัง ปรับปรุงระบบต่อเนื่องตามข้อมูลจริง 

1.อธิบายหลักการเชื่อมโยงกระบวนการผลิต
ตามมาตรฐาน ISA-95  
2.ออกแบบระบบเชื่อมโยงกระบวนการ ตาม
ข้อก าหนดทางวิศวกรรม 
3.ติดต้ังระบบสื่อสารระหว่างเครื่องจักรดว้ย
โปรโตคอล OPC UA ได้อย่างถูกต้อง 
4.ค านึงถึงความปลอดภัยของระบบตาม
มาตรฐาน IEC 61511 ในการออกแบบทุก
ครั้ง 
5.แก้ไขปัญหาการเชื่อมโยงระบบใน
สถานการณจ์ริงได้ภายใน 2 ชัว่โมง 
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1.การ
เรียนรู้จาก
สถานการ
ณ์จริง 
(Scenario-
based 
Learning) 
2.การสาธิต 
โดยวิศวกร
ระบบ 
3.การฝึก
ปฏิบัติ 
ในไลน์การ
ผลิตจริง 

1.โปรแกรม
และ
ซอฟต์แวร์
จ าลอง
กระบวนกา
รผลิต 
2.
มาตรฐาน
การบูรณา
การระบบ  
3.ตัวอย่าง
ผัง
กระบวนกา
รผลิตจาก
โรงงานจริง 
4.คู่มือการ
ใช้งาน
ระบบและ
วิดีโอสาธิต 

1. การ
ประเมินการ
ปฏิบัติงาน
จริง
สังเกตการณ์
ท างานในไลน์
การผลิตจริง 
2.การรทด
สอบความรู้
พื้นฐานด้วย
การสอบปาก
เปล่ากับ
ผู้เชี่ยวชาญใน
สถาน
ประกอบการ 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                      
 ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตช้ินส่วนเครื่องมือกล ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 4. งานผลิตอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด 

งานย่อย 4.1. งานออกแบบอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ออกแบบอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึดสำหรับกระบวนการผลิตได้อย่างเหมาะสม โดยคำนึงถึงหลักการ

ทางวิศวกรรม ความปลอดภัย และประสิทธิภาพการทำงาน 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น  ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ 
ประยุกต์ 

ใช ้

1 
 
 
 
2 
 
 
 
3 
 
 
 
 
4 
 
 
 
5 

ศึกษาข้อก าหนดทางเทคนิคของกระบวนการผลิต
อย่างละเอยีด พรอ้มทั้งวิเคราะห์สภาพการท างาน
จริงและแรงทางกลที่กระท าต่ออุปกรณ์ เพื่อ
ก าหนดแนวทางการออกแบบที่เหมาะสม 
พัฒนารปูแบบแนวคิดการออกแบบ (Concept 
Design) เบื้องต้น โดยพจิารณาเลือกวสัดุและ
วิธีการผลิตที่สอดคลอ้งกับความต้องการใช้งาน
และงบประมาณทีม่ ี
ด าเนินการสรา้งแบบจ าลอง 3 มติิดว้ยซอฟต์แวร์ 
CAD อย่างละเอียด พร้อมทั้งวิเคราะห์ความ
แข็งแรงและความทนทานของชิน้งานดว้ยวิธี 
Finite Element Analysis (FEM) เพื่อตรวจสอบ
ประสิทธิภาพ 
สร้างต้นแบบ (Prototype) จากแบบที่ออกแบบ
ไว้ ทดสอบการท างานในสภาพจริง และน าผลที่
ไดม้าปรับปรุงแบบใหม้ปีระสิทธิภาพสูงสุดกอ่น
การผลติจริง 
จัดท าเอกสารประกอบแบบครบถ้วน น าเสนอ
ผลงานตอ่ผู้เกี่ยวขอ้งทุกฝา่ย และจัดเก็บขอ้มลู
แบบอย่างเป็นระบบเพื่อใช้ในการผลิตและพัฒนา
ต่อไป 

1.อธิบายหลักการท างานของอุปกรณ์น า
คมตัดและจับยึด 
ตามมาตรฐาน ISO 13399 
2.ออกแบบอุปกรณ์น าคมตัดโดยใช้
ซอฟตแ์วร์ CAD ตามข้อก าหนดทาง
วิศวกรรม 
3.สร้างแบบจ าลองอุปกรณจ์ับยดึด้วย
ความแมน่ย า ±0.05 มม. จากแบบที่
ก าหนด 
4.ค านึงถึงความปลอดภยัในการ
ออกแบบตามมาตรฐาน ISO 12100 
5.แก้ไขปญัหาการออกแบบใน
สถานการณจ์ าลองภายใน 2 ชั่วโมง 
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1.การสาธิต 
โดยวิศวกร
ผู้ออกแบบ 
2.การฝกึ
ปฏิบัติ ด้วย
ซอฟตแ์วร์ 
CAD/CAM 
3.การเรยีนรู้
จาก
กรณีศกึษา 
จริง 

1.โปรแกรม
ออกแบบ 3 
มติิ 
(SolidWorks, 
AutoCAD) 
2.
มาตรฐานสาก
ล (ISO 
13399, ISO 
12100) 
3.ตัวอย่าง
ชิ้นงานและ
อุปกรณ์จริง 
4.คูม่อืการใช้
งานซอฟต์แวร์
และเครื่องมอื 

1.การประเมนิผล
งานออกแบบ 
ตรวจสอบแบบรา่ง
ทางวิศวกรรมดว้ย
เกณฑม์าตรฐาน 
ISO 
2.การทดสอบ
ภาคปฏิบัต ิ
สังเกตการณ์สร้าง
แบบจ าลอง 3D 
ด้วยซอฟต์แวร์ 
CAD 
3.การประเมนิ
ความรู้เชิงทฤษฎี 
ทดสอบปากเปลา่
ด้วยกรณีศึกษา 
4.การแก้ปญัหา
จ าลองสถานการณ์
ปัญหาการ
ออกแบบ 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 

 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตช้ินส่วนเครื่องมือกล ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 4. งานผลิตอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด 

งานย่อย 4.2. งานเลือกวัสดุสำหรับผลิตอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด เวลาฝึก: 5 วัน / จ านวน 35 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย เลือกวัสดุที่เหมาะสมสำหรับผลิตอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น  ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ 
ประยุกต์ 

ใช ้

1 
 
 
 
 
 
2 
 
 
3 
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ศึกษาเอกสารท่ีเกี่ยวข้องกับคุณสมบัติ
ของวัสดุ เช่น เหล็กกล้า ทองแดง 
อลูมิเนียม ทังสเตนคาร์ไบด์ ฯลฯ เพื่อ
ท าความเข้าใจคุณสมบัติเชิงกล ความ
ทนการสึกหรอ และการใช้งานเฉพาะ
ทาง 
สังเกตอุปกรณ์จับยึดและน าคมตัดท่ีใช้
งาน พร้อมจ าแนกชนิดของวัสดุตาม
หน้าท่ี 
ฝึกเลือกวัสดสุ าหรับผลิตชิ้นงานจ าลอง 
โดยพิจารณาจากเงื่อนไขการใช้งาน 
ความคุ้มค่า และความปลอดภัย 
ลงมือปฏิบัติงาน เช่น การทดลองจับยึด
ชิ้นงาน การเลือกวัสดุใบมีดหรือดอก
สว่าน เพื่อประเมินประสิทธิภาพวัสดุที่
เลือก 
 

1.อธิบายคุณสมบัติของวัสดุที่ใช้ผลิต
อุปกรณ์น าคมตัดและอุปกรณ์จับยึด ได้
ถูกต้องตามหลักวิชาการจากคู่มือ
มาตรฐานอุตสาหกรรม 
2.จ าแนก วัสดุที่เหมาะสมส าหรับผลิต
อุปกรณ์น าคมตัดและอุปกรณ์จับยึด ได้
อย่างถูกต้องตามใบงาน 
3.ปฏิบัติงาน ด้วยความรอบคอบ มีวินัย 
และใส่ใจในรายละเอียด ภายใต้
สภาพแวดล้อมจริงในสถานประกอบการ 
4.ประยุกต์ใช้ ข้อมูลวัสดุเพื่อเลือกใชง้าน
จริง ในกระบวนการผลิตหรือการ
บ ารุงรักษาเครื่องมือในสถาน
ประกอบการได้อย่างเหมาะสม 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
S1 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การ
สาธิต โดย
วิศวกร
ผู้ออกแบบ 
2.การฝึก
ปฏิบัติใน
สถาน
ประกอบก
าร 
3.การ
เรียนรู้จาก
กรณีศึกษา 
จริง 

1.ข้อมูลทาง
เทคนิคของ
วัสดุ  
2.วิดีโอ
สาธิต
กระบวนกา
รทดสอบ
วัสดุ 
3.ตัวอย่าง
ชิ้นงานและ
อุปกรณ์จริง 
 

1.ประเมินจาก
การปฏิบัติจริง
ในสถาน
ประกอบการ 
2.สังเกต
พฤติกรรม
ระหว่างทำงาน 
3.นำเสนอ
ผลงาน
ออกแบบ
กระบวนการ
เลือกวัสดุ
พร้อมเหตุผล
ประกอบ
หัวหน้างาน 
 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 

 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตช้ินส่วนเครื่องมือกล ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 4. งานผลิตอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด 

งานย่อย 4.3. งานผลิตอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึดด้วยเครื่องจักรกล เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ผลิตอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึดด้วยเคร่ืองจักรกลอย่างมีประสิทธิภาพ ปลอดภัย และตรงตาม

มาตรฐานอุตสาหกรรม 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น  ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
2 
 
 
3 
 
 
4 
 
 

เตรียมเครื่องจักรและวสัดุ ตรวจสอบ
ความพรอ้มของเครื่องจักร ต้ังค่า
โปรแกรม และเลือกเครื่องมือตัดให้
เหมาะสมกับงาน 
ผลิตชิ้นงานตามแบบด าเนินการผลิต
ชิ้นงานโดยควบคุมพารามิเตอร์การ
ท างาน 
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน ใช้เครื่องมือ
วัดตรวจสอบขนาดและความเรียบร้อย
ของชิ้นงาน 
บ ารุงรักษาเครื่องจักร ท าความสะอาด
และบ ารุงรักษาเครื่องจักรหลังใช้งาน 
 
 

1.อธิบายหลักการท างานของเครือ่งจกัรกล
และกระบวนการผลิตอุปกรณ์น าคมตัด
และจับยึด โดยระบุองค์ประกอบส าคัญ
และมาตรฐานความปลอดภัยได้อย่าง
ถูกต้อง 
2.ปฏิบัติการต้ังค่าและควบคุม
เครื่องจักรกลเพื่อผลิตชิน้งาน โดยใช้
เครื่องมือวัดและโปรแกรมควบคุมได้อย่าง
แม่นย า 
3.แสดงพฤติกรรมความรับผิดชอบและ
ความปลอดภัยในการท างานโดยปฏิบัติ
ตามกฎระเบียบของสถานประกอบการ
อย่างเคร่งครัด 
4.แก้ไขปัญหาที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิต
จริงโดยวิเคราะห์สาเหตุและน าเสนอ
แนวทางปรับปรุงได้อย่างเหมาะสม 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต
และฝกึ
ปฏิบัติ 
2.การ
บรรยายเชิง
โต้ตอบ 
3.การ
เรียนรู้แบบ
แก้ปัญหา 
4.การ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา 
ศึกษากรณี
ปัญหาจริง
ในการผลิต 

1.
เครื่องจักรกล
และ คู่มือ
การใช้งาน 
2.แบบงาน
วิศวกรรม  
3.กรณีศึกษา
ในสถาน
ประกอบการ
จริง 

1.การประเมิน
ปฏิบัติ 
ตรวจสอบ
ความถกูต้องใน
การต้ังค่า
เครื่องจักร 
2.ประเมินจาก
การผลิตชิ้นงาน
จริงและความ
แม่นย าของ
ผลงาน 
3.สังเกต
พฤติกรรมการ
ท างานเป็นทีม
และความ
ปลอดภัย 
4.ประเมินจาก
ความสามารถ
ในการแกไ้ข
ปัญหาเฉพาะ
หน้า 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 

 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตช้ินส่วนเครื่องมือกล ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 4. งานผลิตอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด 

งานย่อย 4.4. งานประกอบอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ประกอบอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึดได้อย่างถูกต้องตามแบบท่ีกำหนด 

ช่ือ-ช่ือ-สกุล ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น  ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
2 
 
 
3 
 
 
 
4 
 
 

ศึกษาภาพแบบและโครงสร้างของอุปกรณท์ี่
ต้องประกอบ พร้อมวิเคราะห์หน้าที่การ
ท างานของชิ้นสว่นแต่ละชิ้น 
เลือกใช้เครื่องมือและชิ้นส่วนตามรายการ
แบบ โดยตรวจสอบความเรียบร้อยของ
อุปกรณ์ก่อนลงมือประกอบ 
ลงมือประกอบตามแบบ โดยปฏิบัติงานตาม
ขั้นตอนที่ระบุไวใ้นคู่มือหรือค าสั่งงาน 
พร้อมทั้งตรวจสอบความแน่นหนาและ
ระยะต าแหน่ง 
ทดสอบความแน่นหนา การเคลื่อนไหว 
และต าแหน่งของอุปกรณท์ี่ประกอบเสรจ็ 
พร้อมจัดท าบันทกึผลตรวจสอบ 
 

1.อธิบายหลักการและองค์ประกอบ
ของอุปกรณ์น าคมตัดและอุปกรณจ์ับ
ยึด ได้ถูกต้อง จากคู่มือหรอืแบบ
มาตรฐานทีใ่ชใ้นสถานประกอบการ 
2.ประกอบอุปกรณน์ าคมตัดและ
อุปกรณจ์ับยึด ได้ถูกต้องตามขั้นตอน 
จากแบบที่ก าหนดภายในเวลาที่ก าหนด 
3.ปฏิบัติงานประกอบอุปกรณ์ ด้วย
ความรับผิดชอบและปลอดภัย ภายใต้
ข้อก าหนดของสถานประกอบการ 
4.ประยุกต์ใช้ความรูใ้นการเลือก
ชิ้นสว่นและเครื่องมือ ได้เหมาะสมกับ
งาน ในกระบวนการประกอบจริงใน
สถานประกอบการ 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
AP1 

1.การสาธิต
และฝกึ
ปฏิบัติ 
2.การ
บรรยายเชิง
โต้ตอบ 
3.การ
เรียนรู้แบบ
แก้ปัญหา 
4.การ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา 
ศึกษากรณี
ปัญหาจริง
ในการผลิต 

1.แผนภาพ
ชิ้นสว่น
อุปกรณ ์
2.ชุด
เครื่องมือ
พื้นฐาน  
3.ชิ้นสว่น
อุปกรณ์
จริง  
4.
แบบฟอร์ม
การ
ตรวจสอบ
คุณภาพ 
5.วิดีทัศน์
ตัวอย่าง
การ
ประกอบ 

1.การสอบ
ปากเปล่า
ค าถามสั้น
เกี่ยวกับ
องค์ประกอบ
ของอุปกรณ ์
2.ตรวจสอบ
ความถกูต้อง
และความ
ครบถ้วนใน
การประกอบ
จริง 
3.การสังเกต
พฤติกรรมใน
การท างาน 
4.การให้
โจทย์จ าลอง
สถานการณ์
จริงฝกึการ
ประยุกต์ใช ้

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 

 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างผลิตช้ินส่วนเครื่องมือกล ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 4. งานผลิตอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด 

งานย่อย 4.5. งานตรวจสอบคุณภาพอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด เวลาฝึก: 2 วัน / จ านวน 14 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ตรวจสอบคุณภาพของอุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึดได้อย่างถูกต้องตามมาตรฐานที่กำหนด 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก  นายสุรชัย อยู่เย็น  ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถ
ที่ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ 
ประยุกต์ 

ใช ้

1 
 
 
 
2 
 
 
3 
 
 
4 
 
 

ศึกษาข้อมูลจากคู่มือการตรวจสอบ หรือ
ตารางเกณฑ์ที่ก าหนด เพือ่เข้าใจค่าความเผื่อ 
ความตรง และความปลอดภัยของอุปกรณ์แต่
ละประเภท 
จัดเตรียมอุปกรณ์การวัด เช่น เวอร์เนีย ไดอลั
เกจ เกจวัดมุม และตรวจสอบความพรอ้ม
ของเครื่องมือก่อนใช้งาน 
ด าเนินการตรวจสอบลักษณะภายนอก เช่น 
รอยแตกร้าว การสกึหรอ ต าแหน่งเจาะ 
ความขนาน ความเที่ยงตรง และขนาด ตาม
รายการตรวจสอบที่ก าหนด 
บันทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอร์ม
รายงาน พรอ้มวิเคราะห์ผลเบ้ืองต้น และให้
ข้อเสนอแนะหากพบข้อบกพร่อง 

1.อธิบายเกณฑ์การตรวจสอบคุณภาพ
ของอุปกรณ์น าคมตัดและอุปกรณจ์ับ
ยึด ได้ถูกต้อง จากคู่มือมาตรฐาน
โรงงานหรือเอกสารทางเทคนิคที่
เกี่ยวข้อง 
2.ตรวจสอบคุณภาพของอุปกรณ์น า
คมตัดและอุปกรณ์จับยึด ได้อย่าง
ถูกต้องแม่นย า โดยใช้เครื่องมือวัด
ภายใต้สภาพแวดล้อมของสถาน
ประกอบการ 
3.ปฏิบัติงานตรวจสอบคุณภาพ ด้วย
ความรอบคอบและซือ่สัตย์ ตาม
มาตรฐานความปลอดภัยและ
จรรยาบรรณวชิาชีพ 
4.จัดท ารายงานคุณภาพ ได้อย่าง
เหมาะสม ส าหรับการปรับปรุงหรือ
ป้องกันข้อบกพร่องในกระบวนการ
ผลิต 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต
และฝกึ
ปฏิบัติ 
2.การ
บรรยาย
เชิงโต้ตอบ 
3.การ
เรียนรู้แบบ
แก้ปัญหา 
4.การ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา 
ศึกษากรณี
ปัญหาจริง
ในการผลิต 

1.เครื่องมือ
วัด 
2.
แบบฟอร์ม
เช็8ลิสต์การ
ตรวจสอบ 
3.คู่มือหรือ
เอกสาร
มาตรฐาน
ของโรงงาน 
4.ชิ้นงาน
จริง 
ตัวอย่าง
อุปกรณ ์

1.การสอบ
ข้อเขียนเพื่อ
วัดความรู้
ด้าน
มาตรฐาน
คุณภาพด้วย
ปากเปล่า 
2.การ
ตรวจสอบ
ความแม่นย า
ในการวัดและ
การใช้
เครื่องมือ 
3.การสังเกต
พฤติกรรมใน
การ
ปฏิบัติงาน  
4.การ
ประเมิน
รายงานการ
ตรวจสอบ
คุณภาพที่
ผู้เรียนจัดท า 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 

 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมคุณภาพ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายควบคุมคุณภาพ(QC) 
งานหลัก 5. งานตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 

งานย่อย 5.1. งานใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ (7 QC Tools) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ระบุ สืบหาสาเหตุ และวิเคราะห์ปัญหาด้านคุณภาพ พร้อมทั้งนำเสนอผลในรูปแบบรายงานที่ชัดเจน 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก    นางสาวอัจฉรา โพธิ์ศรี       ต าแหน่ง เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
2 
 
 
 
3 
 
 
 
 
4 
 
 

ศึกษารายละเอียดของเครื่องมือทั้ง 7 
เพื่อให้เข้าใจวัตถุประสงค์และการใช้งาน
แต่ละประเภท 
เก็บและจัดเตรียมข้อมูลจากปัญหา
คุณภาพจริง/จ าลอง เก็บรวบรวมข้อมูล
ข้อบกพร่อง หรือปัญหาคุณภาพจากการ
ผลิตจริง หรือจากกรณีศึกษาจ าลอง 
พร้อมจัดท าตารางข้อมูล 
เลือกเครื่องมือที่เหมาะสม ใชแ้ผนผัง
ก้างปลาเพือ่หา Root Cause และสรา้ง
แผนภูมิการกระจายเพื่อดูแนวโน้ม 
จัดท ารายงานสรุปปัญหา วิเคราะห์ขอ้มูล
โดยใช้ 7 QC Tools พร้อมเสนอแนวทาง
ในการปรับปรุงคุณภาพในเชิงปฏิบัติ 
 
 
 

1.อธิบายหลักการและวัตถุประสงค์ของ
เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ประการ ได้
ถูกต้อง จากคู่มือมาตรฐานการควบคุม
คุณภาพในโรงงาน 
2.เลือกใช้และวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้
เครื่องมือควบคุมคุณภาพ ได้อย่าง
เหมาะสม จากกรณีศึกษาหรือข้อมูลจริงใน
สถานประกอบการ 
3.ปฏิบัติงานด้านการควบคุมคุณภาพ ด้วย
ความรอบคอบ และตระหนักถึง
ความส าคัญของคุณภาพ ภายใต้
กระบวนการจริงของสถานประกอบการ 
4.จัดท ารายงานวิเคราะห์ปัญหาคุณภาพ
โดยใช้เครื่องมือ 7 QC Tools ได้อย่าง
ถูกต้องและสามารถเสนอแนวทางปรับปรุง 
ในสถานการณท์ี่สมมติจากการผลิตจริง 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต
และฝกึ
ปฏิบัติ 
2.การ
บรรยายเชิง
โต้ตอบ 
3.การ
เรียนรู้แบบ
แก้ปัญหา 
4.การ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา 
ศึกษากรณี
ปัญหาจริง
ในการผลิต 

1.คู่มือ 7 QC 
Tools  
2.โปรแกรม 
Microsoft 
Excel หรอื 
Google 
Sheets 
3.กรณีศึกษา
จริงเกี่ยวกับ
ปัญหา
คุณภาพ 
4.แบบฟอร์ม
บันทึกและ
วิเคราะห์
ข้อมูล 
5.ตัวอย่าง
รายงานการ
วิเคราะห์
คุณภาพ 

1.การสอบ
ปากเปล่า
ค าถามสั้น 
2.ตรวจสอบ
ความถกูต้อง
ของการใช้
เครื่องมือและ
การวิเคราะห์
ข้อมูล 
3.สังเกต
ความ
รอบคอบ 
ความใส่ใจใน
รายละเอียด
ในการ
รวบรวม
ข้อมูลและท า
รายงาน 
4.ประเมิน
รายงานและ
แนวทาง
ปรับปรุง
ปัญหาที่
สามารถ
น าไปใชจ้ริง 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                  
 เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมคุณภาพ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายควบคุมคุณภาพ(QC) 
งานหลัก 5. งานตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 

งานย่อย 5.2. งานสุ่มตัวอย่างเพ่ือตรวจสอบคุณภาพ (Sampling Inspection) เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย บันทึก วิเคราะห์ และรายงานผลได้อย่างชัดเจน พร้อมปฏิบัติงานด้วยความรอบคอบและยึดหลักความถูกต้อง 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก    นางสาวอัจฉรา โพธิ์ศรี       ต าแหน่ง เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
2 
 
 
3 
 
 
4 
 
 

ศึกษาแนวคิดและวธิีการสุ่มตัวอย่างเบ้ืองต้น 
ผู้เรียนท าความเขา้ใจเกี่ยวกับประเภทของการสุ่ม 
ค านวณขนาดตัวอย่างจากจ านวนล็อตสินค้า และ
ก าหนดเกณฑ์การผ่าน-ไม่ผ่าน โดยอ้างอิงตาราง
มาตรฐาน MIL-STD  
เลือกชิ้นงานตัวอย่างตามที่ค านวณไว้ แลว้
ตรวจสอบคุณภาพตามรายการที่ก าหนด เชน่ 
ขนาด, ความเรียบร้อย, ความเสียหาย 
บันทึกผลการตรวจสอบ วิเคราะห์แนวโน้มปัญหา 
และสรุปผลว่าล็อตผา่นหรือไม่ผ่าน พร้อมเสนอ
แนวทางในการควบคุมคุณภาพ 
 
 
 

1.อธิบายหลักการและวิธกีารสุ่มตัวอย่าง
เพื่อการตรวจสอบคุณภาพ ได้ถูกต้อง จาก
คู่มือมาตรฐานการควบคุมคุณภาพใน
โรงงาน 
2.สุ่มตัวอย่างและตรวจสอบคุณภาพสินค้า 
ได้อย่างถูกตอ้งแม่นย า ตามขั้นตอนที่
ก าหนดในสถานประกอบการ 
3.ปฏิบัติงานสุ่มตรวจคุณภาพ ด้วยความ
รับผิดชอบ รอบคอบ และมีจรรยาบรรณ 
ตามแนวปฏิบัติของโรงงานอุตสาหกรรม 
4.วิเคราะห์ข้อมูลการตรวจสอบคุณภาพ
จากการสุ่มตัวอย่าง และ สรุปแนวโน้ม
คุณภาพการผลิต ได้อย่างเหมาะสม เพือ่
เสนอแนะในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
จริง 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต
และฝกึ
ปฏิบัติ 
2.การ
บรรยาย
เชิงโต้ตอบ 
3.การ
เรียนรู้แบบ
แก้ปัญหา 
4.การ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา 
ศึกษากรณี
ปัญหาจริง
ในการผลิต 

1.ตาราง 
MIL-STD-
105E 
2.ใบเช็ก
ลิสต์การ
ตรวจสอบ 
3.เครื่องมือ
วัด 
4.โปรแกรม
ค านวณ 
(Excel/Go
ogle 
Sheets) 
5.เอกสาร
ตัวอย่าง 
AQL และ 
Acceptan
ce 
Sampling 

1..การสอบ
ปากเปล่า
ค าถามสั้น 
2.การสังเกต
ขั้นตอนการ
สุ่มและ
ตรวจสอบ
จริง  
3.แบบสังเกต
พฤติกรรม
ด้านความ
รอบคอบ 
ซื่อสัตย์ และ
มีวินัยในการ
สุ่ม 
4.การ
วิเคราะห์
ข้อมูลสุ่ม
ตรวจและ
เสนอแนว
ทางการ
ควบคุม
คุณภาพ 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมคุณภาพ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายควบคุมคุณภาพ(QC) 
งานหลัก 5. งานตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 

งานย่อย 5.3. งานประยุกต์ใช้ระบบคุณภาพ ISO 9000 เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย จัดทำเอกสารคุณภาพเบื้องต้น และดำเนินกิจกรรมเพ่ือให้สอดคล้องกับข้อกำหนด พร้อมปฏิบัติงานด้วยความ

รับผิดชอบ โปร่งใส  และเน้นการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองตามแนวทางขององค์กร 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก    นางสาวอัจฉรา โพธิ์ศรี       ต าแหน่ง เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
 
 
 
 
2 
 
 
 
3 
4 
 
 

ศึกษาโครงสร้างและหลักการของระบบ 
ISO 9001:2015 
วิเคราะห์กระบวนการและเชื่อมโยงกับ
ข้อก าหนด ISO 
วิเคราะห์แผนผงักระบวนการ (Process 
Flow) ของแผนกหรือหนว่ยงาน และ
เชื่อมโยงกับข้อก าหนดที่เกี่ยวข้อง 
จัดท าเอกสารคุณภาพเบ้ืองต้น (Work 
Instruction / Check Sheet) 
จัดท าเอกสาร เพื่อแสดงความสอดคล้อง
กับระบบ ISO 
ปฏิบัติงานตามข้อก าหนด ISO 
ปฏิบัติงานในส่วนงานจริง โดยมีการใช้
เอกสารคุณภาพ และรายงานผล
กิจกรรมหรือข้อสังเกตที่เกี่ยวข้องกับ
คุณภาพ 
 
 
 

1.อธิบายข้อก าหนดและหลกัการ
ส าคัญของระบบ ISO 9001:2015 ได้
ถูกต้อง จากเอกสารมาตรฐานและ
คู่มือที่ใช้ในองค์กร 
2.จัดท าเอกสารระบบคุณภาพ
เบ้ืองต้น เช่น Work Instruction 
และ Check Sheet ได้อย่างถูกต้อง 
ภายใต้แบบฟอร์มทีส่ถาน
ประกอบการก าหนด 
3.ปฏิบัติงานด้านคุณภาพ ด้วยความ
โปร่งใส รอบคอบ และมีวนิัย ตาม
แนวทางของ ISO และนโยบายของ
องค์กร 
4.ประยุกต์ใช้ขอ้ก าหนด ISO 
9001:2015 กับกระบวนการที่
รับผิดชอบ ได้อย่างเหมาะสม ภายใต้
เง่ือนไขของสถานประกอบการจริง 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต
และฝกึ
ปฏิบัติ 
2.การ
บรรยายเชิง
โต้ตอบ 
3.การสอน
ปฏิบัติแบบ
Coaching 
รายบุคคล 
4.การ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา 
ศึกษากรณี
ปัญหาจริง
ในการผลิต 

1.มาตรฐาน 
ISO 
9001:201
5 
2.ตัวอย่าง
เอกสาร
คุณภาพ  
3.โปรแกรม 
Excel / 
Word 
ส าหรับ
จัดท า
แบบฟอร์ม 
4.วิดีทัศน์
กรณีศึกษา
องค์กรที่
ได้รับการ
รับรอง ISO 

1. การสอบ
ปากเปล่า
ค าถามสั้นกับ
ผู้เชี่ยวชาญ 
2.ตรวจสอบ
คุณภาพของ
เอกสารที่
ผู้เรียนจัดท า  
2.การสังเกต
พฤติกรรม
การท างานใน
ด้านความ
รอบคอบ 
รับผิดชอบ 
และมีวนิัย  
3.การ
วิเคราะห์
กระบวนการ
ที่รับผิดชอบ
และรายงาน
การ
ประยุกต์ใช้  

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมคุณภาพ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายควบคุมคุณภาพ(QC) 
งานหลัก 5. งานตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 

งานย่อย 5.4. งานตรวจสอบด้วยเคร่ืองมือวัดพิเศษ (Precision Measurement)  เวลาฝึก: 2 วัน / จ านวน 14 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย อ่านค่า บันทึกผล และสื่อสารผลการวัดได้อย่างชัดเจน พร้อมท้ังปฏิบัติงานด้วยความรอบคอบและปลอดภัย 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก    นางสาวอัจฉรา โพธิ์ศรี       ต าแหน่ง เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
2 
 
3 
 
 
4 
 
 

ตรวจสอบความพร้อมของเครื่องมือวัด 
ศึกษาคู่มือการใช้งานและแบบวิศวกรรม
ของชิ้นงาน พร้อมจัดเตรียมพื้นทีท่ างานให้
สะอาด ปลอดภัย และเป็นระเบียบตาม
หลัก 5ส ของสถานประกอบการ 
เลือกใช้เครื่องมือวัดให้เหมาะสม วัดชิ้นงาน
อย่างน้อย 3 จุด และบันทึกผลใน
แบบฟอร์มควบคุมคุณภาพอย่างครบถว้น 
เปรียบเทียบค่าที่วดัได้กับค่าความเผื่อตาม
แบบวิศวกรรม ระบุสถานะชิ้นงาน และ
รายงานผลต่อหัวหนา้งานตามแบบฟอร์มที่
ก าหนด 
ท าความสะอาดและตรวจสอบสภาพ
เครื่องมือวัดก่อนจัดเก็บ พร้อมรายงานหาก
พบความเสียหายหรือความผิดปกติเพื่อ
ป้องกันข้อผดิพลาดในการใช้งาน 
 
 
 

1.อธิบายหลักการท างานและวธิใีช้
เครื่องมือวัดละเอียดแต่ละประเภท ได้
ถูกต้อง จากคู่มือผู้ผลิตหรือเอกสาร
มาตรฐานของโรงงาน 
2.วัดและบันทึก ขนาดชิ้นงานด้วย
เครื่องมือวัดละเอียด ให้อยู่ในค่าความ
เผื่อทีแ่บบวิศวกรรมก าหนด 
3.ปรับต้ัง เครื่องมือวัดให้เหมาะสมกับ
ชิ้นงาน ก่อนการตรวจสอบ 
4.ปฏิบัติงานตรวจสอบด้วยเครื่องมือวัด
ละเอียด ด้วยความรอบคอบและ
ระมัดระวัง ภายใต้ข้อก าหนดด้านความ
ปลอดภัยและความสะอาดของสถาน
ประกอบการ 
5.วิเคราะห์ผลการวัด และระบุว่า
ชิ้นงานผา่นหรือไม่ผ่านเกณฑ์ ตามแบบ
วิศวกรรม 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต
และฝกึ
ปฏิบัติซ้ า
ตาม
ขั้นตอนที่
ก าหนด 
2.การ
บรรยายเชิง
โต้ตอบ 
3.การ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา 
ศึกษากรณี
ปัญหาจริง
ในการผลิต 

1.แบบ
วิศวกรรม 
(Drawing) 
และ
เอกสาร
สเปค 
2.
แบบฟอร์ม
รายงานผล
การ
ตรวจสอบ 
3.วิดีทัศน์
การใช้งาน
จริง 

1.การสอบปาก
เปล่าค าถามสั้น
กับผู้เชี่ยวชาญ 
2.การตรวจการ
ใช้เครื่องมือจริง
ในการวัดค่า
ชิ้นงาน  
3.การสังเกต
พฤติกรรมใน
การปฏิบัติงาน 
เช่น ความ
ระมัดระวังและ
ความสะอาด  
4.การตรวจ
แบบฟอร์ม
บันทึกผลการ
วัดและการ
วิเคราะห์ค่าที่
วัดได้ 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 

 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมคุณภาพ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายควบคุมคุณภาพ(QC) 
งานหลัก 5. งานตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 

งานย่อย 5.5. งานบันทึกและรายงานผลการตรวจสอบ (Quality Reporting) เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย วิเคราะห์ข้อมูลคุณภาพได้อย่างเป็นเหตุเป็นผล พร้อมท้ังเสนอแนะแนวทางการควบคุมและปรับปรุงคุณภาพ 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก    นางสาวอัจฉรา โพธิ์ศรี       ต าแหน่ง เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
 
2 
 
 
3 
 
 
4 
 
 

ศึกษารูปแบบและมาตรฐานการรายงาน
คุณภาพขององค์กร ตรวจสอบความ
พร้อมของแบบฟอร์มบันทึกผลและ
เครื่องมือที่เกี่ยวข้อง 
บันทึกข้อมูลผลการตรวจสอบลงใน
แบบฟอร์มที่ก าหนด ตรวจสอบความถกู
ต้องและความครบถ้วนของข้อมูล 
สรุปและวิเคราะห์ข้อมูลเพือ่จัดท ารายงาน
คุณภาพ ตรวจทานความถูกต้องของ
รายงานก่อนส่งมอบ 
น าเสนอผลการตรวจสอบต่อผู้เกี่ยวข้อง 
ตอบข้อซักถามเกี่ยวกับรายงานได้อย่าง
ถูกต้อง 
 
 

1.อธิบาย ขั้นตอนและหลกัการบันทกึ
ผลการตรวจสอบคุณภาพ ได้อย่าง
ถูกต้อง ตามมาตรฐานและแนวปฏิบัติ
ขององค์กร 
2.บันทึก ผลการตรวจสอบคุณภาพ ได้
อย่างถูกต้องและครบถว้น ลงใน
แบบฟอร์มที่ก าหนดภายในเวลาที่
เหมาะสม 
3.ใช้งาน โปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าหรับ
จัดท ารายงานคุณภาพ ได้อย่าง
คล่องแคลว่และมีประสทิธิภาพ 
4.รักษา ความเป็นระเบียบเรียบร้อย
ของเอกสารและข้อมูล อย่างสม่ าเสมอ 
ตามหลักการจัดเก็บเอกสาร 
5.น าเสนอ ผลการตรวจสอบและ
ข้อเสนอแนะ ได้อย่างชัดเจนและเป็น
มืออาชีพ ต่อผู้เกี่ยวข้อง 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S1 
 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต
และฝกึ
ปฏิบัติ 
2.การ
บรรยายเชิง
โต้ตอบ 
3.การ
เรียนรู้แบบ
แก้ปัญหา 

1.คู่มือการ
รายงาน
คุณภาพ 
2.
แบบฟอร์ม
บันทึกผล
จริง 
3.ชุดข้อมูล
ตัวอย่าง 

1.การทดสอบ
ด้วยสอบปาก
เปล่า 
2.การตรวจ
ผลงานจากการ
ปฏิบัติจริง 
3.การสังเกต
พฤติกรรมการ
ท างานและความ
ตรงเวลา 
4.การประเมิน
จากรายงานสรุป
และ
ประสิทธิภาพ
การน าเสนอ 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 
 

 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมคุณภาพ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายควบคุมคุณภาพ(QC) 
งานหลัก 5. งานตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 

งานย่อย 5.6. งานแก้ไขและป้องกันปัญหาคุณภาพ (Corrective & Preventive Action) เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย วิเคราะห์ข้อมูลคุณภาพได้อย่างเป็นเหตุเป็นผล พร้อมท้ังเสนอแนะแนวทางการควบคุมและปรับปรุงคุณภาพ 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก    นางสาวอัจฉรา โพธิ์ศรี       ต าแหน่ง เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
2 
 
 
3 
 
 
4 
 
 
5 

ตรวจพบขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิต 
บันทึกลงแบบฟอร์ม NCR พร้อมหลกัฐาน
ภาพถา่ยและตัวอย่างชิ้นงาน 
วิเคราะห์สาเหตุรากฐาน  ใช้เครื่องมือ 5 
Whys หรือ Fishbone Diagram เพื่อ
ค้นหาสาเหตุที่แทจ้ริงของปัญหา 
ด าเนินการแก้ไขและป้องกัน จัดการแกไ้ข
ปัญหาเฉพาะหน้า พร้อมทั้งออกแบบ
มาตรการป้องกนัการเกิดซ้ า 
ติดตามและประเมินผล ติดตาม
ประสิทธผิลการแกไ้ขเป็นระยะ ปรับปรุง
กระบวนการท างานตามผลลัพธ ์
สรุปและเผยแพร่บทเรียน บันทึกองค์
ความรูท้ี่ได้และสื่อสารให้ทีมงานที่
เกี่ยวข้องรับทราบเพือ่ป้องกันการเกิดซ้ า 

1.อธิบายหลักการและขัน้ตอนการ
ด าเนินการ CAPA ระหว่างการแกไ้ข
ปัญหาและการป้องกนัปัญหาได้อย่าง
ถูกต้อง 
2.ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ปัญหาพื้นฐาน 5 
Whys หาสาเหตุรากฐานของปัญหาได้
ภายใน 30 นาท ี
3.แสดงพฤติกรรมความรับผิดชอบและ
ความรอบคอบในการรายงานปัญหา
ตามแนวทางความปลอดภัยและ SOP 
อย่างเคร่งครัด  
4.น าเสนอแนวทางป้องกันปัญหาทีอ่าจ
เกิดขึ้นอ้างอิงจากข้อมูลประวติัปัญหา
ย้อนหลัง 

K2 
 

K1 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.ครูฝึก
ผู้ช านาญการ
สาธติขั้นตอน
การบันทึก 
NCR 
2.การเรียนรู้
แบบปฏิบัติ
จริงกับ
กรณีศึกษา
ในไลน์ผลิต 
3.กรณีศึกษา
วิเคราะห์จาก
ปัญหาจริง 

1.เครื่องมือ
วิเคราะห์
ปัญหา 
2.คู่มือการใช้
งานเครื่องมือ 
3.ตัวอย่าง
รายงาน NCR 
จริง 
4.วิดีโอสาธิต 

1.การทดสอบ
ด้วยสอบปาก
เปล่า 
2.การสังเกตการ
บันทึก NCR 
และใช้เครื่องมือ
วิเคราะห์ปัญหา
ในสถานการณ์
จ าลอง 
3.การสังเกต
พฤติกรรมการ
ท างานรว่มกัน
และความ
รอบคอบในการ
รายงานปัญหา 
 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 6. งานบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 

งานย่อย 6.1. งานแจ้งเหตุความเสียหาย (Fault Reporting) เวลาฝึก: 2 วัน / จ านวน 14 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย แจ้งเหตุและบันทึกความเสียหาย ประเมินระดับความรุนแรงของปัญหา ประสานงานกับหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
 
 
 
2 
 
 
3 
 
4 
 
 
5 
 
 
6 
 

ตรวจพบและยืนยันความเสียหาย สังเกต
และบันทึกอาการผิดปกติของเครื่องจักร/
อุปกรณ์ พร้อมระบุต าแหน่งที่เกิดปัญหา 
ประเมินระดับความรุนแรงเบ้ืองต้น จ าแนก
ความเสียหายเป็น 3 ระดับ ตามคู่มือ
มาตรฐาน 
บันทึกข้อมูลในระบบแจ้งเหตุ กรอก
แบบฟอร์มดิจทิัลหรือกระดาษให้ครบทุก
องค์ประกอบ(เวลาที่เกิด อาการ ผูพ้บเหตุ) 
ด าเนินการแก้ไขเบ้ืองต้น ปฏิบัติตาม SOP 
การแกไ้ขปัญหาเฉพาะหน้า 
ประสานงานกับหนว่ยงานที่เกี่ยวข้องแจ้ง
ช่างซ่อมบ ารุงหรือหัวหน้าไลน์ผลิตผ่าน
ช่องทางที่ก าหนด 
ติดตามผลจนกว่าจะแก้ไขเสรจ็สิน้ แจ้ง
สถานะการซอ่มแซมในระบบจนกว่าปัญหา
จะถกูแกไ้ขทั้งหมด 
บันทึกสาเหตุและวธิีป้องกนัในอนาคต ส่ง
ให้หน่วยงาน QA 

1.อธิบายขั้นตอนและหลักการแจ้ง
เหตุความเสียหายตามมาตรฐานของ
องค์กรได้อย่างถูกต้อง 
2. บันทกึข้อมูลความเสียหายใน
ระบบแจ้งเหตุ ด้วยกรอกข้อมูล
ครบถ้วนและถูกต้องภายใน 15 
นาท ี
3.แก้ไขปัญหาเบ้ืองต้นการใช้
เครื่องมือและอุปกรณ์พื้นฐานได้
อย่างปลอดภัย 
4.แสดงพฤติกรรมความรับผิดชอบ
และความรอบคอบในการแจ้งเหตุ 
ปฏิบัติตามแนวทางความปลอดภัย
ขององค์กรอย่างเคร่งครัด 
5.ประเมินระดับความรุนแรงของ
ความเสียหายและประสานงานกับ
หน่วยงานที่เกี่ยวข้องได้อย่าง
เหมาะสม 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.ครู
ผู้ช านาญการ
สาธติขั้นตอน
ความรู้
พื้นฐาน
เกี่ยวกับการ
แจ้งเหตุ 
2.การเรียนรู้
แบบปฏิบัติ
จริงฝกึทกัษะ
การกรอก
แบบฟอร์ม
และ
ประสานงาน 
3.วิเคราะห์
และแก้ไข
ปัญหาจาก
สถานการณ์
จริง 

1.คู่มือการ
แจ้งเหตุ 
2.
แบบฟอร์ม
แจ้งเหตุ 
3.วิดีโอ
สาธติ 

1.การทดสอบ
ด้วยสอบปาก
เปล่า 
2.การสังเกตการ
บันทึกข้อมูลใน
แบบฟอร์มแจ้ง
เหตุ 
3.การสังเกต
พฤติกรรมการ
แจ้งเหตุและ
ความรอบคอบ 
4.การประเมิน
การประสานงาน
กับหน่วยงานที่
เกี่ยวข้อง 
 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 6. งานบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 

งานย่อย 6.2. งานแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า (Immediate Troubleshooting) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย บันทึกและส่ือสารผลการแก้ไข และแสดงความรับผิดชอบในสถานการณ์ได้อย่างเหมาะสม 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
2 
 
3 
 
4 
 

ศึกษาหลักการ PDCA (Plan-Do-Check-
Act) หรือ 5 Why ในการวิเคราะห์สาเหตุ 
และล าดับการจัดการเหตุฉุกเฉินเบ้ืองต้น 
วิเคราะห์ปัญหาเฉพาะหน้าจากเหตุการณ์  
เครื่องจักรหยุดกะทันหัน ชิ้นงานติดขัด 
หรืออุปกรณ์ผิดต าแหน่ง พร้อมระบุแนว
ทางแก้ไขทันที 
ปฏิบัติการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าจริงลง
มือแก้ไขปัญหาท่ีก าหนด เปลี่ยนอุปกรณ์ 
ปรับตั้งค่า รีเซ็ตระบบ หรือประสานงาน
กับฝ่ายท่ีเกี่ยวข้อง 
บันทึกปัญหาท่ีพบ วิธีแก้ท่ีใช้ และผลลัพธ์ 
พร้อมเสนอแนวทางในการป้องกันการ
เกิดซ้ าในรายงาน 
 
 
 

1.อธิบายแนวทางและข้ันตอน
การวิเคราะห์ปัญหาเฉพาะหน้า
ในสายการผลิต ได้ถูกต้อง ตาม
คู่มือหรือระเบียบปฏิบัติของ
สถานประกอบการ 
2.แก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าท่ี
เกิดข้ึนจริง ได้อย่างเหมาะสม
และปลอดภัย โดยยึดแนว
ทางการวิเคราะห์ปัญหาและ
ตัดสินใจภายในเวลาท่ีจ ากัด 
3.ปฏิบัติงานแก้ไขปัญหาเฉพาะ
หน้า ด้วยความรับผิดชอบ สุขุม 
รอบคอบ และไม่ตื่นตระหนก 
ตามแนวทางขององค์กร 
4.วิเคราะห์สาเหตุเบ้ืองต้นของ
ปัญหาเฉพาะหน้าและเสนอ
แนวทางป้องกันระยะยาว ได้
อย่างเป็นระบบ จากเหตุการณ์ท่ี
เกิดข้ึนจริงในสถานประกอบการ 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
S1 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.หัวหน้า
งานแสดง
ข้ันตอน
การท างาน
จริงให้
ผู้เรียน
ศึกษา 
2.การลง
มือ
ปฏิบัติงาน
จริงใน
สายการผ
ลิต 
3.
กรณีศึกษา
วิเคราะห์
จากปัญหา
จริง 
4.การใช้
แบบฟอร์ม
รายงาน
จริง 

1.คู่มือการ
ท างานของ
สถาน
ประกอบกา
ร 
2.
แบบจ าลอง
เครื่องจักร  
3.ใบ
วิเคราะห์ 5 
Why, 
Fishbone 
Diagram 
4.ชุด
สถานการณ์
จ าลอง
เหตุขัดข้อง
ใน
สายการผลิ
ต 

1.การทดสอบด้วย
สอบปากเปล่า 
2.การประเมินจาก
การปฏิบัติการ
แก้ปัญหาใน
สถานการณ์
จำลองจริง 
3.การสังเกตความ
รับผิดชอบ ความ
สุขุม ความมี
ระเบียบในการ
ทำงาน 
4.การตรวจ
รายงานการ
วิเคราะห์สาเหตุ
และข้อเสนอแนะ
การป้องกัน 
 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                  
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 6. งานบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 

งานย่อย 6.3. งานวิเคราะห์สาเหตุความเสียหาย (Root Cause Analysis) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาความเสียหายท่ีเกิดขึ้นในการผลิตหรือกระบวนการควบคุมคุณภาพ เสนอแนวทาง

ป้องกันและปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
2 
 
3 
 
 
 
 
 
4 
 
 

รวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับความเสียหายที่
เกิดขึ้น ตรวจสอบลักษณะของความ
เสียหาย โดยรวบรวมข้อมูลจากการ
ตรวจสอบ สัมภาษณ ์และเอกสารประกอบ 
เลือกและใช้เครือ่งมืออย่างเหมาะสม
เลือกใช้ 5 Why, แผนผังกา้งปลา 
(Fishbone Diagram) เพื่อวิเคราะห์สาเหตุ
ที่แทจ้ริงจัดกลุ่มปัจจัยและก าหนดสาเหตุที่
แทจ้ริง วิเคราะห์ว่าอะไรคือสาเหตุโดยตรง 
และอะไรคือสาเหตุรว่ม เพื่อหาจุดที่ต้อง
แก้ไขจริง 
จัดท ารายงานการวิเคราะห์และเสนอ
แนวทางป้องกัน สรุปผลการวิเคราะห์เป็น
รายงาน พรอ้มระบุแนวทางป้องกัน การ
เปลี่ยนกระบวนการ การฝกึอบรม หรือการ
ควบคุมวสัดุ 

1.อธิบายหลักการวิเคราะห์สาเหตุความ
เสียหาย ได้อย่างถูกตอ้ง จากคู่มือหรอื
แนวทางมาตรฐานการวิเคราะห์ปัญหา
ของสถานประกอบการ 
2.วิเคราะห์สาเหตุความเสียหายของ
ชิ้นงานหรือกระบวนการ ได้ถูกต้องและ
เป็นระบบ โดยใช้เครื่องมือ RCA จาก
ข้อมูลที่รวบรวมได้จริง 
3.ปฏิบัติงานวิเคราะห์ปัญหา ด้วยความ
รอบคอบและเป็นกลาง ตามข้อเทจ็จริง
ที่ปรากฏในสถานประกอบการ 
4.จัดท ารายงานการวิเคราะห์สาเหตุ
ความเสียหายพร้อมขอ้เสนอแนะเพื่อ
ป้องกันการเกิดซ้ า ได้อย่างเหมาะสม 
ในรูปแบบที่สามารถน าไปใชจ้ริงใน
กระบวนการผลิต 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S1 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.หัวหน้า
งานแสดง
ขั้นตอนการ
ท างานจริง
ให้ผู้เรียน
ศึกษา 
2.การ
เรียนรู้แบบ
ปฏิบัติจริง
กับ
กรณีศึกษา
ในไลน์ผลิต 
3.
กรณีศึกษา
วิเคราะห์
จากปัญหา
จริง 

1.แบบฟอร์ม 
5 Why และ
Fishbone 
Diagram 
2.รายงาน
ปัญหา
คุณภาพหรือ
เหตุการณ์
เสียหายจริง/
จ าลอง 
3.ซอฟต์แวร์
ส าหรับจัดท า
กราฟ  
4.ตัวอย่าง
รายงาน
ปัญหาใน
สถาน
ประกอบการ
จริง 

1.การทดสอบ
ด้วยสอบปาก
เปล่า 
2.การตรวจ
แบบฝึกใช้ 
Fishbone/5 
Why จาก
ข้อมูลจริง (วัด
ทักษะ) 
3.การสังเกต
พฤติกรรมการ
ท างาน เชน่ 
ความรอบคอบ 
ความมีเหตุผล 
4.การตรวจ
รายงาน
วิเคราะห์
สาเหตุและ
ข้อเสนอแนะ 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 6. งานบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 

งานย่อย 6.4. งานบำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance) เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย บำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา วางแผนงานซ่อม เลือกเครื่องมือและอุปกรณ์ ตาม

ขั้นตอน พร้อมบันทึกผลการดำเนินงาน 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
 
2 
 
 
 
3 
 
 
4 
 
 

ตรวจสอบและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
ที่เกิดขึน้ สภาพของเครื่องจักรหรือ
อุปกรณท์ี่มีปัญหา แลว้ใชว้ิธกีาร 5 Why 
เพื่อวิเคราะห์สาเหตุ 
วางแผนการซ่อมและเลือกอุปกรณท์ี่
เหมาะสม ก าหนดรายการงาน เครื่องมือที่
ต้องใช ้อะไหล่ และมาตรการความ
ปลอดภัย ก่อนด าเนนิการแกไ้ข 
ด าเนินการซ่อมแซม ปรับปรุงตามแผนที่
วางไว ้ด าเนินการซอ่มตามขั้นตอน พรอ้ม
ควบคุมความปลอดภัยขณะปฏิบัติงาน 
ทดสอบ ตรวจสอบ และบันทกึผลการ
บ ารุงรักษาการท างานหลังซ่อม ตรวจสอบ
ความเรียบร้อย บันทึกข้อมูลการ
ด าเนินงาน และเสนอแนวทางป้องกันการ
เกิดซ้ า 

1.อธิบายหลักการและขัน้ตอนของ
การบ ารุงรกัษาเชิงแกไ้ข ได้ถูกต้อง 
ตามคู่มือหรือมาตรฐานงานซ่อมบ ารุง
ของสถานประกอบการ 
2.ปฏิบัติงานซ่อมแซมและปรับปรุง
เครื่องจักร/อุปกรณ์ ได้ถกูต้องตาม
ขั้นตอน ภายใต้เง่ือนไขด้านความ
ปลอดภัยและภายในเวลาที่ก าหนด 
3.ปฏิบัติงานซ่อมบ ารุง ด้วยความ
รอบคอบ รับผิดชอบ และตระหนักถึง
ความปลอดภัย ภายใต้มาตรฐานของ
สถานประกอบการ 
4.วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นซ้ า และ
เสนอแนวทางปรับปรุงกระบวนการ
หรือวธิีบ ารุงรกัษา ได้อย่างเป็นระบบ 
จากกรณจีริงที่พบในงานบ ารุงรักษา 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.หัวหน้า
งานแสดง
ขั้นตอนการ
ท างานจริง
ให้ผู้เรียน
ศึกษา 
2.การ
เรียนรู้แบบ
ปฏิบัติจริง
กับ
กรณีศึกษา
ในไลน์ผลิต 
3.
กรณีศึกษา
วิเคราะห์
จากปัญหา
จริง 

1.แบบฟอร์ม
ใบแจ้งซ่อม/
รายงานซ่อม 
2.เครื่องมือ
พื้นฐาน  
3.อุปกรณ์ป
เองกันภัย
ส่วนบุคคล 
4. เอกสาร
คู่มือซ่อม
เครื่องจักร 
5.ชุด
สถานการณ์
จ าลองงาน
ซ่อม
เครื่องจักร 

1.การทดสอบ
ด้วยสอบปาก
เปล่าเกี่ยวกับ
หลักการ 
Corrective 
Maintenance 
2.การประเมิน
จากการลงมือ
ซ่อมและใช้
อุปกรณ์อย่าง
ถูกต้อง 
3.การแบบ
สังเกตพฤติกรรม 
เช่น การท างาน
ร่วมกับผู้อืน่ 
ความปลอดภัย 
4.การตรวจ
รายงานผลการ
ซ่อมและ
ข้อเสนอแนะการ
ปรับปรุง  

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 6. งานบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 

งานย่อย 6.5. งานบำรุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance ) เวลาฝึก: 5 วัน / จ านวน 35 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย บำรุงรักษาเครื่องจักรเบื้องต้นด้วยตนเอง สังเกตความผิดปกติ ปฏิบัติงานด้วยความใส่ใจในความสะอาด 

ความปลอดภัย และการดูแลเคร่ืองจักรอย่างต่อเน่ือง 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
2 
3 
 
4 
 
 

ศึกษาหลกัการและวัตถุประสงค์ของ 
Autonomous Maintenance (AM) 
บทบาทหน้าทีข่องพนกังานในการดูแล
เครื่องจักร และผลดีของการท า AM อ่าน
ตารางบ ารุงรักษาและรายการตรวจสอบ
ประจ าวัน  
ลงมือบ ารุงรักษาเครื่องจักรดว้ยตนเอง 
เช่น เช็ดคราบน้ ามัน ตรวจสายพาน ตรวจ
เสียงเครื่องจักร เติมน้ ามันหล่อลืน่ และ
ขันนอต 
สังเกตและรายงานความผิดปกตขิอง
เครื่องจักร เช่น เสียงดัง กลิ่นไหม้ การสั่น 
การรัว่ และแจ้งปัญหาอย่างถูกวธิใีน
แบบฟอร์มแจ้งซอ่ม 

1. อธิบายหลักการและประโยชน์ของ
การบ ารุงรกัษาด้วยตนเอง ได้ถูกต้อง 
จากคู่มือสถานประกอบการ 
2.บ ารุงรักษาเบ้ืองต้นได้อย่างถูกตอ้ง 
ตามขั้นตอนและตารางที่ก าหนดไวใ้น
หน้างาน 
3.ปฏิบัติงานบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
ด้วยความสม่ าเสมอ ใสใ่จ และมีวินัย 
ภายใต้ข้อก าหนดด้านความปลอดภัย
ของสถานประกอบการ 
4. ติดตามสภาพเครื่องจักรและรายงาน
ความผิดปกต ิได้อย่างถูกต้อง ป้องกัน
การหยุดชะงักของการผลิตในสถาน
ประกอบการ 

K2 
 

K1 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.ครูฝึกในสถาน
ประกอบการ
การสาธิตท า 
AM แต่ละจุด 
2.การเรียนรู้
แบบปฏิบัติจริง
กับกรณีศึกษา
ในไลน์ผลิต 
3.กรณีศึกษา
วิเคราะห์จาก
ปัญหาจริง 

1.ตาราง
บ ารุงรักษา 
AM 
2.เครื่องมือใน
การซ่อมบ ารุง 
3.แบบฟอร์ม 
Check 
Sheet และ
ใบแจ้งซ่อม 
4.เครื่องจักร
ในสถาน
ประกอบการ 
 

1.การทดสอบ
ด้วยสอบปาก
เปล่าเกี่ยวกับ
หลักการ AM 
2.การประเมิน
จากการลงมือ
ท างาน 
3.การสังเกต
พฤติกรรม
ความ
รับผิดชอบและ
ความสม่ าเสมอ  
4.การประเมิน
ความถกูต้อง
ของแบบฟอร์ม
รายงานและ
ข้อเสนอแนะ
จากผู้เรียน 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 6. งานบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 

งานย่อย 6.6. งานปรับปรุงในส่วนสำนักงาน (Administrative & Indirect Pillar) เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย วิเคราะห์ ปรับปรุงกระบวนการทำงานในสำนักงาน ลดความสูญเปล่า และส่งเสริมการประสานงานอย่าง

เหมาะสม 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 
เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 

สื่อการสอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
2 
 
 
 
 
3 
4 
 
 
5 

สังเกตและบันทกึขั้นตอนการท างานใน
ส านักงาน  
ระบุความสญูเปล่า (Waste 
Identification) วิเคราะห์ด้วยเครื่องมือ
คุณภาพ (เช่น Flowchart, SIPOC) เพื่อหา
จุดที่ก่อให้เกิดความล่าช้า หรือขั้นตอนที่ไม่
จ าเป็น 
น าเสนอวธิีการลดความสูญเปลา่  
ทดลองน าร่อง (Pilot Implementation) 
น าแนวทางปรับปรุงไปทดลองใชใ้น
กระบวนการท างานจริง และประเมินผล 
สรุปผลและขยายผล น าผลการทดลองไป
ปรับใชใ้นกระบวนการอื่นๆ และจัดท าเป็น
มาตรฐานใหม่ 

1.อธิบายหลักการของการปรับปรุง
งานในส านักงานตามแนวคิด TPM 
(Administrative Pillar) จากคู่มือ
หรือแนวปฏิบัติขององค์กร 
2.วิเคราะห์กระบวนการในงาน
ส านักงาน ได้อย่างถูกตอ้ง 
3.วาดแผนผังกระบวนการในงาน
ส านักงาน โดยใช้เครือ่งมือคุณภาพ 
4.แสดงความตระหนักและใสใ่จใน
การลดความสญูเปล่าและการ
ปรับปรุงงานส านักงาน ได้อย่าง
สม่ าเสมอ ในสภาพแวดล้อมการ
ท างานจริง 
5.เสนอแนวทางปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานในส านกังานที่มีอยู่เดิม ได้
อย่างเหมาะสม  

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S1 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา
ปัญหาจาก
กระบวนงาน
จริงใน
ส านักงาน  
2.การเรียนรู้
แบบปฏิบัติ
จริงกับ
กรณีศึกษา
ในไลน์ผลิต 
 

1.คู่มือ TPM – 
Administrativ
e & Indirect 
Pillar 
2.ตัวอย่าง
เอกสารงาน
ส านักงานจริง  
3.ฟอร์ม
ข้อเสนอแนะ
การปรับปรุง
งาน 

1.การทดสอบ
ด้วยสอบปาก
เปล่าความรู้เรื่อง 
TPM – Pillar 7 
2.การวาด
แผนผังการไหล 
(Process Flow) 
และการ
วิเคราะห์สาเหตุ 
3.การสังเกต
พฤติกรรมด้าน
การมีสว่นรว่ม 
ความรับผิดชอบ  
4. ประเมิน
ข้อเสนอแนะการ
ใช้งานจรงิ 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 6. งานบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 

งานย่อย 6.7. งานทักษะพ้ืนฐาน 6 ทักษะ (Basic 6 Skills) เวลาฝึก: 4 วัน / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย พัฒนาทักษะพ้ืนฐานด้านการคิด การทำงาน และความรับผิดชอบ และเตรียมความพร้อมเข้าสู่สถาน

ประกอบการ 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 
เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 

สื่อการสอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
2 
 
3 
 
4 
 
 
 
5 

เรียนรู้ลักษณะของงานในแต่ละฝ่ายงาน ลง
พื้นที่ศึกษาระบบงานจริงของแต่ละฝ่าย  
เข้ารว่มการท างานรว่มกับเจา้หน้าที่และฝึก
ปฏิบัติงานจริงโดยเน้นการประสานงาน 
สื่อสาร และท างานร่วมกนัในทีม 
ฝึกทกัษะด้านการสื่อสาร การท างานเป็นทีม 
และการใช้อุปกรณ์ส านกังาน 
วิเคราะห์สถานการณ์ปัญหาที่เกิดขึ้นจริง 
ผู้เรียนเจอสถานการณ ์จากนั้นวิเคราะห์
สาเหตุ และเสนอวธิีการแก้ปัญหาอย่าง
สร้างสรรค์ 
สรุปสิ่งที่ตนได้เรียนรู้จากการท างานจริง 
บันทึกจุดแข็ง จุดที่ควรพฒันา และรับฟัง
ข้อเสนอแนะจากพี่เลี้ยงหรือหัวหนา้งาน 
พัฒนาทกัษะเจตคติด้านวนิัย ความ
รับผิดชอบ และความสามารถในการปรับตัว 
 

1.อธิบายความหมาย ลักษณะ และ
ความส าคัญของทักษะพื้นฐานทั้ง 6 
ด้าน จากเอกสารคู่มือหรอื
สถานการณท์ีใ่ชใ้นสถานประกอบการ 
2.ปฏิบัติกิจกรรมกลุ่มและสื่อสารใน
งานทีไ่ด้รับมอบหมาย ได้อย่าง
เหมาะสม 
3.สื่อสารข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับงานที่
ได้รับมอบหมาย ได้อย่างชัดเจน 
สุภาพ 
4.แสดงความรับผิดชอบ มีวินัย และ
ให้ความร่วมมือในการท างาน ได้อย่าง
สม่ าเสมอ ในบริบทการท างานรว่มกับ
ผู้อื่นภายในสถานประกอบการ 
5.เลือกใช้ทกัษะการคิดวิเคราะห์และ
การแก้ปัญหา ได้อย่างเหมาะสม 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S1 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.ครูฝึกหรือ
พี่เลี้ยงแสดง
ขั้นตอนการ
ท างานก่อน
ให้ผู้เรียนฝึก
ตาม 
2.การเรียนรู้
แบบปฏิบัติ
จริงกับ
กรณีศึกษา
ในไลน์ผลิต 
3.กรณีศึกษา
วิเคราะห์จาก
ปัญหาจริง 
4.ผู้เรียน
ฝึกงานจริง
ภายใต้การ
ดูแลของ
พนักงานรุน่พี ่

1.กรณีศึกษา
จริง/จ าลองใน
โรงงาน 
2.แบบประเมิน
พฤติกรรม 
(Self & Peer 
Assessment) 
3.แบบคิด
วิเคราะห์ 
แผนผัง
ก้างปลา / 5 
Why 
 

1.แบบประเมิน
การท างานเป็น
ทีม 
2.แบบสังเกต
พฤติกรรมใน
การรว่มมือ 
ประสานงาน 
รับฟัง และ
ช่วยเหลือกัน 
3.ประเมินผล
การวิเคราะห์
และแนวทาง
แก้ปัญหา 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 6. งานบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 

งานย่อย 6.8. งานจัดการความปลอดภัย (Safety Management) เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ประยุกต์ความรู้และทักษะด้านความปลอดภัยไปปฏิบัติงานจริงในสถานประกอบการ  

ช่ือ-สกุล ครูฝึก    นางสาวอัจฉรา โพธิ์ศรี       ต าแหน่ง เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
 
2 
 
 
 
 
3 
 
 
 
4 
 
 
 
 
 
5 

ตรวจสอบสภาพแวดล้อมและอุปกรณท์ างาน
ให้ปลอดภัย สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล 
(PPE) ให้ครบถว้น ศึกษาคู่มือและแนวทาง
ปฏิบัติด้านความปลอดภัยที่เกี่ยวข้อง 
ส ารวจพื้นทีท่ างานเพื่อหาจุดเสี่ยง ใช้
แบบฟอร์มประเมินความเสี่ยง (Risk 
Assessment Form) เพื่อบันทกึข้อมูล 
ก าหนดมาตรการควบคุมตามระดับความเสี่ยง 
(ก าจัด/ลด/ป้องกัน) 
ปฏิบัติตามขั้นตอนงาน (SOP) อย่างเคร่งครัด 
ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์อย่างถกูวธิ ีสังเกต
สัญญาณเตือนและป้ายความปลอดภัยตลอด
การท างาน 
จัดการเหตุฉุกเฉนิ ในกรณีเกดิอุบัติเหตุ หยุด
งานทนัท ีแจ้งหัวหน้างาน และปฐมพยาบาล
เบ้ืองต้น หากเกิดเหตุเพลิงไหม้: ใช้เครื่อง
ดับเพลิงหรืออพยพตามแผนฉุกเฉนิ รายงาน
เหตุการณ์ไม่ปกต ิ(Near Miss) ทุกครั้งเพื่อ
ป้องกันซ้ า 
ตรวจสอบความเรียบร้อยหลังปฏิบัติงาน 
บันทึกปัญหาหรือข้อบกพร่องด้านความ
ปลอดภัยในรายงานประจ าวัน เสนอแนะ
ปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อเพิ่มความ
ปลอดภัย 

1.อธิบาย หลกัการจัดการความ
ปลอดภัยในงานอุตสาหกรรม ได้อย่าง
ถูกต้องตามมาตรฐาน 
2.ปฏิบัติงานตรวจสอบความปลอดภัย
ในพื้นทีท่ างาน ได้ครบทุกจุดภายใน 
เวลา 
3.แสดงออก ถึงความตระหนักและ
ความรับผิดชอบต่อความปลอดภัย
ของตนเองและผู้อืน่ อย่างสม่ าเสมอ 
4.แก้ไขปัญหา กรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน
ด้านความปลอดภัย ได้อย่างเหมาะสม 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
A1 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

AP1 

1.การสอน
งานแบบ 
On-the-
Job 
Training 
(OJT) 

1.คู่มือ
ปฏิบัติงาน
ความ
ปลอดภัย
เฉพาะ
หน่วยงาน 
2.อุปกรณ์
จริงที่ใช้
ในไลน์การ
ผลิต 
3.แบบฟอร์ม
ตรวจสอบ
ความ
ปลอดภัย 
(Safety 
Checklist) 

1.การ
สังเกตการณ์
ท างานจริงโดย
หัวหน้างาน 
(Direct 
Observation) 
2.การทดสอบ
ปฏิบัติงานใน
สถานการณจ์ริง 
(Work 
Performance 
Test) 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                  
 เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 6. งานบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 

งานย่อย 6.9. งานบันทึกการซ่อมแซม (Repair Documentation) เวลาฝึก: 3 วัน / จ านวน 21 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย บันทึก จัดการเอกสารซ่อมแซมได้อย่างถูกต้องครบถ้วน ตามมาตรฐานของสถานประกอบการ 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 
เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 

สื่อการสอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
 
2 
 
 
3 
 
 
4 
 
 

ตรวจสอบแบบฟอร์มบันทึกการซ่อมแซมและ
เครื่องมือที่เกี่ยวข้อง และศึกษาข้อมูล
อุปกรณ์หรือส่วนที่ต้องซ่อมแซมจากเอกสาร
เดิม 
บันทึกรายละเอียดการซ่อมแซมตาม
แบบฟอร์มที่ก าหนด ระบุสาเหตุ อาการเสีย 
และวิธกีารซอ่มแซมอย่างชัดเจน 
ตรวจทานข้อมูลที่บันทึกเพื่อความครบถ้วน
และถกูต้อง ถ้ามีปัญหาต้องแกไ้ขข้อผิดพลาด
ก่อนส่งให้ผู้เกี่ยวข้อง 
จัดเก็บเอกสารในระบบที่ก าหนด และส่ง
รายงานให้ผู้เกี่ยวข้องตามล าดับชั้น 

1.อธิบายขั้นตอนและข้อก าหนดใน
การบันทึกการซ่อมแซม ได้ครบถว้น
ตามคู่มือปฏิบัติงาน 
2.บันทึกข้อมูลการซ่อมแซมใน
แบบฟอร์มที่ก าหนด ได้ครบทกุหัวข้อ
ภายในเวลา 
3.จัดเก็บเอกสารซ่อมแซมในระบบที่
ก าหนด ได้อย่างเป็นระบบตาม
มาตรฐาน 
4.แสดงออกถึงความรับผิดชอบในการ
จัดท าเอกสาร ทกุครั้งที่ปฏิบัติงาน 
5.แก้ไขปัญหากรณีพบข้อผิดพลาดใน
เอกสารซ่อมแซม ได้ทันทีตามขัน้ตอน 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
AP1 

1.การสาธิต
การบันทึก
ข้อมูล 
2.การ
บรรยายเชิง
ปฏิบัติการ  
 3.การฝกึ
ปฏิบัติจริง 
4.การ
วิเคราะห์
กรณีศึกษา
ปัญหาใน
สถาน
ประกอบการ
จริง 

1.แบบฟอร์ม
บันทึกการ
ซ่อมแซมจริง 
2.ตัวอย่าง
เอกสารที่
ถูกต้อง 
3.ตัวอย่าง
เอกสาร
ซ่อมแซมที่มี
ปัญหา 
4.คู่มือ
ปฏิบัติงานและ
แก้ไขปัญหา
ของสถาน
ประกอบการ 

1.การ
สังเกตการณ์
ปฏิบัติงาน 
(Observatio
n) 
2.การ
ตรวจสอบ
เอกสาร 
(Document 
Review) 
3.ประเมิน
การวิเคราะห์
และแก้ไข
กรณีศึกษา 
(Case 
Analysis) 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 6. งานบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 

งานย่อย 6.10. งานสรุปและรายงานผล (Maintenance Report) เวลาฝึก: 2 วัน  4 ช่ัวโมง/ จ านวน 18 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย จัดทำรายงานผลการบำรุงรักษา นำข้อมูลไปใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุงงานได้อย่างเหมาะสม 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
2 
 
 
 
 
3 
 
 
 
 
4 
 
 

ตรวจสอบและจดบันทึกข้อมูล เช่น วันที่ 
รายการซ่อม สาเหตุการเสีย วธิแีกไ้ข เวลา
ที่ใช้ และชิ้นสว่นที่เปลี่ยน โดยอ้างอิงจาก
ใบแจ้งซ่อมหรือใบตรวจสภาพ 
จัดท ารายงานอย่างเป็นทางการ โดยบันทึก
ข้อมูลลงในแบบฟอร์ม เช่น รายงาน PM, 
รายงานการเปลี่ยนอะไหล ่หรือรายงาน 
Breakdown พรอ้มแนบหลักฐานที่
เกี่ยวข้อง 
ตรวจสอบความถี่ของปัญหา เวลาที่เสียไป 
หรือปัญหาที่เกิดซ้ า วิเคราะห์และเสนอ
แนวทางลดปัญหาในอนาคต เช่น การปรับ
รอบบ ารุงรักษา หรือการเปลี่ยนวัสดุที่
ทนทานกวา่ 
น าเสนอด้วยวาจาหรือเอกสารประกอบ 
สื่อสารข้อมูลให้ชัดเจนและน าไปใช้ตัดสนิใจ
ได้จริง 

1.อธิบายองค์ประกอบของรายงาน
บ ารุงรักษา จากคู่มือหรือรูปแบบ
รายงานของสถานประกอบการ 
2.จัดท ารายงานผลการบ ารุงรักษา ได้
อย่างครบถ้วนและเป็นระบบ  
3.ปฏิบัติงานรายงานผลบ ารุงรกัษา 
ด้วยความรอบคอบ มีวินัย และยึด
หลักความถูกต้องของขอ้มูล ตาม
ข้อก าหนดขององค์กร 
4.สรุปข้อมูลจากรายงานบ ารุงรักษา 
จากกรณีศึกษาหรอืข้อมูลจริงที่
เกิดขึ้นในโรงงาน 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
AP1 

1.การสาธิต
การ
รายงาน
โดยหัวหน้า
งานหรือ
ช่าง 
2.การฝึก
ปฏิบัติจริง
ในสถาน
ประกอบกา
ร 

1.แบบฟอร์ม
รายงาน
บ ารุงรักษา 
(PM/CM 
Report 
Template) 
2.Checklist 
ส าหรับการ
ประเมินงาน
รายงานผล 

1.การตรวจความ
ถูกต้อง ความ
ครบถ้วน และ
ความเป็นระบบ
ของรายงานที่
ผู้เรียนจัดท า 
2.การสังเกตความ
มีวินัย ความ
รับผิดชอบ และ
ความใส่ใจใน
รายละเอียดใน
การกรอกข้อมูล 
3.การประเมิน
ข้อเสนอแนะและ
การวิเคราะห์
แนวโน้มจาก
ข้อมูลรายงานจริง  

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 7. งานผลิตชิ้ส่วนด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC Machine) 

งานย่อย 7.1. งานออกแบบแบบจำลองชิ้นงาน (CAD Design) เวลาฝึก: 4 วัน  / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ออกแบบแบบจำลองชิ้นงานด้วยโปรแกรม CAD ตามข้อกำหนดทางเทคนิค นำไปใช้ผลิตจริง 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายชวโรจน์ บุญแจ่ม   ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
2 
 
 
 
3 
 
 
4 
 
5 

อ่านแบบ หรือรับข้อมูลจากฝา่ยผลิตหรือ
วิศวกรรม เขา้ใจรายละเอียดของชิน้งาน เช่น 
วัสดุ ขนาด รูปรา่ง และวัตถุประสงค์การใช้
งาน 
เปิดโปรแกรม เช่น AutoCAD, SolidWorks 
และต้ังค่าหนว่ย ขนาดกระดาษ และ
องค์ประกอบเบ้ืองต้นให้ตรงกับมาตรฐานของ
สถานประกอบการ 
ออกแบบตามมาตรฐาน เช่น การวางขอบเขต 
การระบุขนาด การจัดวางชิน้สว่น และการใช้ 
Layer ค าสั่งเฉพาะของโปรแกรม 
ตรวจสอบขนาด สัดสว่น มุม ความหนา 
ระยะรู ฟังก์ชนัที่เกี่ยวข้อง พร้อมแกไ้ขก่อน
ส่งแบบ 
ส่งออกเป็นไฟล์ PDF, STL, DWG พร้อม
จัดท า Drawing Sheet ใช้ส าหรับผลิต และ
ตรวจสอบรว่มกับฝา่ยผลิต 

1.อธิบายหลักการและขัน้ตอนการ
ออกแบบแบบจ าลองชิ้นงานด้วย 
CAD ได้อย่างถูกต้อง 
2.ใช้งานโปรแกรม CAD ออกแบบ
ชิ้นงาน 2D หรือ 3D ได้อย่างถูกต้อง
และครบถว้น 
3.ปฏิบัติงานออกแบบแบบจ าลองด้วย
ความรอบคอบ มีความรับผิดชอบ 
และใสใ่จในรายละเอียด ตามขั้นตอน
การท างานที่ปลอดภัยและมีคุณภาพ 
4.ประยุกต์ใช้แบบจ าลองที่ออกแบบ
ด้วย CAD น าไปใชใ้นการผลิตและ
สื่อสารกับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องใน
สายการผลิต ได้อย่างเหมาะสม 

K2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S2 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

AP1 

1.การสาธิต
การใช้
โปรแกรม 
CAD 
(Demonstra
tion + 
Practice) 
ครูฝึกหรือ
วิศวกรสาธิต
การใช้ค าสั่ง
หลัก 
2.การฝึก
ออกแบบจาก
โจทย์จริง 
(Project-
Based 
Practice)
ออกแบบจาก 
Drawing 
จริง  

1.Checklist 
ตรวจงาน 
CAD 
2.แบบฟอร์ม
การประเมิน
งานออกแบบ 
3.ตัวอย่าง 
Drawing 
Sheet 
ส าหรับฝึก
ออกแบบ 

1.การทดสอบ
ด้วยสอบปาก
เปล่าความรู้เรื่อง 
มาตรฐานการ
เขียนแบบ 
2.การตรวจไฟล์
งาน CAD ที่
ออกแบบจาก
แบบจริง  
3.การสังเกต
ความใส่ใจ ความ
ละเอียด และ
การท างานอย่าง
มีวินัย 
4.การประเมิน
ความถกูต้อง
ของแบบจ าลอง
ที่ส่งต่อไปใช้ผลิต
จริง 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                  
 เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 7. งานผลิตชิ้ส่วนด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC Machine) 

งานย่อย 7.2. งานเขียนโปรแกรมเคร่ือง CNC (CAM Programming) เวลาฝึก: 5 วัน  / จ านวน 35 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย เขียนโปรแกรมควบคุมเครื่อง CNC ตามแบบช้ินงาน ลำดับขั้นตอนการทำงานในกระบวนการผลิต 

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายชวโรจน์ บุญแจ่ม   ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 
เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 

สื่อการสอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
2 
 
 
 
 
3 
 
 
4 
 
 
5 

อ่าน Drawing และก าหนดขนาด จุด
ศูนย์กลาง ร่อง เจาะ กลึง หรอืกัด เป็นข้อมูล
น าเข้าใน CAM 
ก าหนดล าดับกระบวนการผลิต (Machining 
Process Planning) 
วิเคราะห์ว่าควรกลึงสว่นใดก่อนหลัง ใช้ดอก
กัดขนาดเท่าใด ความเรว็รอบ ความเร็วป้อน 
และล าดับ Tool Change 
เขียนโปรแกรม CNC (CAM/G-code) ใช้
ซอฟต์แวร ์สรา้ง Toolpath อัตโนมัติ เขียน 
G-code โดยตรง 
จ าลองการท างานของเครื่องจักร ศึกษาการ
เคลื่อนทีข่อง Tool ตรวจสอบจุดชน 
ข้อผิดพลาด 
บันทึก ส่งออกโปรแกรม ส่งออกไฟล์เป็น 
.NC, .TAP G-code แลว้น าไปใช้กับเครื่อง 
CNC  

1.อธิบายหลักการท างานของเครือ่ง CNC 
และองค์ประกอบของโปรแกรม G-
code/CAM ได้อย่างถูกต้อง 
2.เขียนโปรแกรมควบคุมเครื่อง CNC จาก
แบบชิ้นงานจริง โดยใช้รหัส G-code ตาม
มาตรฐานการผลิตในสถานประกอบการ 
3.จ าลองการท างานของโปรแกรมควบคุม
เครื่อง CNC ด้วยวิเคราะห์ความถกูต้อง
และความปลอดภัยของ Toolpath ก่อนใช้
งานจรงิ 
4.ปฏิบัติงานเขียนโปรแกรม CNC ด้วย
ความรอบคอบ ปลอดภัย  
5.ปรับแก้โปรแกรม CNC ได้อย่าง
เหมาะสม เม่ือเกิดปัญหาหรือมีการ
เปลี่ยนแปลงวสัดุในกระบวนการผลิตจริง 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 

S1 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต
การเขียน
โปรแกรมด้วย 
CAM และ G-
code 
2.การฝึก
ปฏิบัติจาก
แบบชิ้นงาน
จริง 

1.คอมพิวเตอร์
ส าหรับเขียน
โปรแกรม 
2.เครื่อง CNC 
3.คู่มือการ
ปฏิบัติกับ
เครื่อง CNC 
ของบริษทั 

1.การประเมิน
จากชิ้นงาน 
(Product 
Evaluation) 
2.การประเมิน
จาก
กระบวนการ 
(Process 
Evaluation) 
3.การประเมิน
จากการ
น าเสนอและ
อธิบายผลงาน 
(Presentatio
n/Explanatio
n) 
 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 7. งานผลิตชิ้ส่วนด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC Machine) 

งานย่อย 7.3. งานเตรียมเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ (Machine Setup) เวลาฝึก: 4 วัน  / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย เตรียมเคร่ืองจักร อุปกรณ์ตามขั้นตอนในสถานประกอบการจริง  

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายชวโรจน์ บุญแจ่ม   ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
2 
 
 
3 
 
 
4 
 
 
 
 
5 

ศึกษาข้อมูลทางเทคนิคของเครื่องจักรจาก
คู่มือการใช้งาน ตรวจสอบความเหมาะสม
ของเครื่องมือที่ต้องใช ้
คัดเลือกเครื่องมือตัด ชุดจับยึด และ
อุปกรณ์เสริมที่เหมาะสมกับงาน ตาม
มาตรฐานของสถานประกอบการ 
ปฏิบัติงานติดต้ังหัวจับ ทลูตัด และต้ังค่า
พื้นฐาน เช่น Zero point, Offset, 
Parameter ต่าง ๆ ตามขั้นตอนที่ก าหนด 
ทดสอบการเคลื่อนทีข่องเครื่องจักรแบบไม่
ตัดจริง (Dry Run) 
สั่งให้เครื่องท างานแบบจ าลอง ทดสอบการ
ต้ังค่า โดยยังไม่สัมผัสชิ้นงานจริง ให้ความ
ม่ันใจในความปลอดภัย 
ตรวจสอบความพร้อมและความปลอดภัย
ก่อนการเดินเครื่องจริง 
ตรวจสอบระบบหล่อลื่น ระบบไฟฟ้า ระบบ
ลม ระบบตัดฉุกเฉิน และอุปกรณ์ป้องกนั 
ตรวจสอบความปลอดภัยในการผลิตจริง 

1.อธิบายหลักการท างานของเครือ่งจกัรกล
พื้นฐานและอุปกรณ ์ภายใต้คู่มือหรอื
เอกสารที่สถานประกอบการก าหนด 
2.ติดต้ังอุปกรณจ์ับยึดและเครื่องมือกลได้
อย่างถูกต้อง 
3.ต้ังค่าพื้นฐานของเครื่องจักร เช่น ระยะ
อ้างอิงและความเร็วรอบได้อย่างแม่นย า 
4.แสดงความรับผิดชอบและความใส่ใจต่อ
ความปลอดภัยและความสะอาดในการ
เตรียมเครื่องจักร ตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยของสถานประกอบการ 
5.ประยุกต์ใช้ความรู้ด้านเครื่องจักรในการ
เตรียมเครื่องจักรให้พร้อมส าหรับการผลิต
จริง  

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต
เตรียม
เครื่องจักร
โดยครูฝึก
ในโรงงาน 
2.การฝึก
ปฏิบัติจริง
ภายใต้
สถานการ
ณ์งานจริง 
3.การใช้
กรณีศึกษา
เครื่องจักร
จากโรงงาน 
 

1.เครื่องจักร 
CNC  
2.ชุดหัวจับ 
ทูลตัด และ
อุปกรณจ์ับ
ยึด 
3.คู่มือ
เครื่องจักร 
(Machine 
Manual) 
4.โปรแกรม 
CAD/CAM  
5.ชุดอุปกรณ์
ความ
ปลอดภัยส่วน
บุคคล  

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วยการ
สอบถามและ
สัมภาษณ์
เกี่ยวกับ
หลักการ
ท างานของ
เครื่องจักรและ
อุปกรณ ์
2.การประเมิน
จากการสังเกต 
(Observation 
Checklist) 
3.ประเมิน
ความปลอดภัย
ในการท างาน
และความ
เรียบร้อยของ
พื้นที ่
4.การประเมิน
ด้านเจตคติ 
(Attitude 
Checklist)  

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 7. งานผลิตชิ้ส่วนด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC Machine) 

งานย่อย 7.4. งานทดสอบโปรแกรม (Program Testing) เวลาฝึก: 4 วัน  / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ทดสอบโปรแกรมควบคุมเคร่ืองจักร วิเคราะห์ผลลัพธ์ที่เกิดขึ้น และปรับปรุงโปรแกรมให้เหมาะสมกับ

กระบวนการผลิตจริง 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายชวโรจน์ บุญแจ่ม   ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
 

โหลดโปรแกรมเข้าสู่เครื่องจักร ด าเนินการ
โหลด G-code, ladder diagram ลง
เครื่องจักรตามขั้นตอนที่ปลอดภัย 
ตรวจสอบความถูกต้องของล าดับค าสั่งก่อน
สั่งเดินเครื่อง (Dry Run)ทดสอบการท างาน
โดยไม่ตัดจริง 
ประเมินผลการท างานของเครื่องจากการ
ทดสอบ เปรียบเทียบพฤติกรรมของเครื่องกับ
โปรแกรมทีอ่อกแบบ  
บันทึกปัญหา และปรับปรุงโปรแกรม 
วิเคราะห์ผลการทดสอบ แกไ้ขขอ้ผิดพลาด  

1. วิเคราะห์ล าดับค าสั่งใน
โปรแกรมควบคุมเครื่องจักรได้ จาก
ขั้นตอนที่ได้รับ 
2.ทดสอบการท างานของเครือ่งจกัร
จากโปรแกรมควบคุมที่เขียนขึ้นได้
อย่างถูกต้อง 
3.ตรวจสอบความถูกต้องของการ
เคลื่อนทีแ่ละล าดับการท างานของ
เครื่องจักรจากโปรแกรมที่เขียนได้
อย่างแม่นย า 
4.ปฏิบัติงานด้วยความรอบคอบและ
รับผิดชอบ โดยค านึงถึงความ
ปลอดภัยของเครื่องจักรกล 
5.ปรับแก้โปรแกรมจากผลลัพธ์การ
ทดสอบให้เหมาะสมกับการผลิตจริง  

K3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 

S1 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต
โดยครูฝึก
หรือวิศวกร
ในโรงงาน 
2.การฝึก
ปฏิบัติจริง
บนเครื่อง 
CNC  
3.การ
วิเคราะห์
เคสจริง
หรือ
โปรแกรม
ตัวอย่าง 
4.การ
แก้ปัญหา
แบบ PBL 
(Problem-
Based 
Learning) 

1.เครื่อง CNC 
จริงในโรงงาน 
2.โปรแกรม
จ าลองการ
ท างาน 
(Simulation 
Software) 
3.แบบฟอร์ม
บันทึกผลการ
ทดสอบ
โปรแกรม 
4.อุปกรณ์
ความ
ปลอดภัย  

1.การ
ประเมินผล
ทดสอบก่อน
ปฏิบัติงาน 
การถาม
วิเคราะห์
ค าสั่ง G-
code  
ถามเกี่ยวกับ
ความ
ปลอดภัยใน
การทดสอบ
เครื่อง 
2.การ
ประเมินจาก
การสังเกต 
(Checklist) 
3.การ
ประเมินจาก
ผลลัพธ ์
(Product-
Based) 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 7. งานผลิตชิ้ส่วนด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC Machine) 

งานย่อย 7.5. งานเดินเครื่องผลิต (Production Running)  เวลาฝึก: 7 วัน  / จ านวน 49 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ผู้เรียนสามารถเดินเครื่องจักรผลิตชิ้นงานตามขั้นตอนที่ถูกต้อง ปฏิบัติงานภายใต้ข้อกำหนดด้านคุณภาพ 

ความปลอดภัย และความต่อเน่ืองของกระบวนการผลิตในสถานประกอบการจริง 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายชวโรจน์ บุญแจ่ม   ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
 
2 
 
 
 
3 
 
 
 
4 
5 

ตรวจสอบความพร้อมของเครื่องจักรและ
อุปกรณ์ก่อนเดินเครือ่ง 
รวมถึงระบบไฟฟ้า น้ ามันหล่อลื่น แรงดัน
ลม และระบบควบคุม 
ต้ังค่าระบบควบคุมการผลิตตามค าสั่งผลิต 
(Production Order) 
ป้อนค่าต่าง  ๆเช่น ปริมาณงาน ความเรว็
รอบ เวลา และระยะทาง 
เดินเครื่องผลิตและเฝ้าระวังสภาวะการ
ท างาน ตรวจสอบการท างานของเครือ่ง
อย่างสม่ าเสมอ พร้อมสังเกตเสียง การ
สั่นสะเทือน และคุณภาพของชิน้งาน 
บันทึกข้อมูลการผลิตระหวา่งงาน และ
รายงานความผิดปกติ เวลาการผลิต ปัญหา
ที่พบ พร้อมแจ้งหัวหน้างาน 
หยุดเครื่องและปฏิบัติงานหลังการผลิต 
(Post-Production) เชน่ การท าความ
สะอาดเครื่อง บันทึกชัว่โมงท างาน และ
ตรวจสอบความเรียบร้อย 

1. อธิบายขั้นตอนการเดินเครื่อง
ผลิตภายใต้คู่มือการผลิตของสถาน
ประกอบการ 
2. เดินเครื่องผลิตชิ้นงานได้ตาม
ขั้นตอนที่ถกูต้องและปลอดภัย  
3. ปฏิบัติงานด้วยความใสใ่จ 
รอบคอบ และรับผิดชอบต่อความ
ปลอดภัยและคุณภาพของชิ้นงาน 
ตามกฎระเบียบของโรงงาน 
4. ปรับต้ังค่าการผลิตขณะ
เดินเครื่องได้อย่างเหมาะสมจาก
สถานการณจ์ริง 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
AP1 

1.การสาธิต
การ
เดินเครื่อง
จริงใน
สถาน
ประกอบกา
รจากครูฝึก 
2.การลง
ปฏิบัติตาม
คู่มือการ
ผลิตจริง 
 

1.เครื่องจักร
ผลิตใน
โรงงาน  
2.คู่มือ
เครื่องจักร  
3.ระบบ
ควบคุม
เครื่องจักร  
4.อุปกรณ์
ความ
ปลอดภัยส่วน
บุคคล 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วยการ
สอบถามและ
สัมภาษณ์
เกี่ยวกับการ
เดินเครื่องผลิต 
2.การประเมิน
จากการสังเกต 
(Performance 
Observation 
Checklist) 
3.การประเมิน
จากผลลพัธ์ของ
งาน (Product-
Based 
Assessment) 

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 7. งานผลิตชิ้ส่วนด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC Machine) 

งานย่อย 7.6. งานตรวจสอบคุณภาพ (Quality Inspection) เวลาฝึก: 4 วัน  / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย  ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานตามมาตรฐานที่กำหนด ใช้เครื่องมือวัด รายงานผลการตรวจสอบได้อย่างเป็น

ระบบ 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก    นางสาวอัจฉรา โพธิ์ศรี       ต าแหน่ง เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
 
 
2 
 
 
3 
 
 
4 
 
 
5 

ศึกษาข้อก าหนดคุณภาพจากแบบงาน 
ตรวจสอบข้อมูลเช่น ขนาดที่ก าหนด 
ความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้ และเกณฑ์
การผ่าน/ไม่ผ่าน 
เตรียมเครื่องมือวัดและต้ังค่าตามมาตรฐาน
ที่ก าหนด เช่น เวอร์เนีย คาลิปเปอร ์
ไมโครมิเตอร์ หรือเกจวดัเฉพาะ 
ตรวจสอบคุณภาพของชิน้งานตามจุด
ควบคุม (Checkpoints) วัดขนาด ลักษณะ
ผิว ความเรียบร้อย ความตรง ศูนย์ ฯลฯ 
บันทึกข้อมูลการตรวจสอบลงในแบบฟอร์ม 
ระบุรายการที่ผา่นและไม่ผา่น พร้อมหมาย
เหตุ 
รายงานผลและแจ้งหน่วยงานที่เกี่ยวข้องใน
กรณีพบความเบ่ียงเบน 
เสนอแนวทางแก้ไขในด าเนินการแก้ไขก่อน
ผลิต 

1. อธิบายหลักเกณฑ์การตรวจสอบ
คุณภาพได้อย่างถูกต้อง  
2. ปฏิบัติงานตรวจสอบคุณภาพของ
ชิ้นงานอยู่ภายใต้การควบคุมของ
หัวหน้างาน 
3. แสดงความรอบคอบ ใสใ่จ และยึด
ม่ันในความถูกตอ้งของข้อมูลการ
ตรวจสอบ ตามจรรยาบรรณของ
วิชาชีพ 
4.วิเคราะห์ชิน้งานตามเกณฑ์
มาตรฐาน พร้อมทั้งรายงานผล 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
S1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
AP1 

1.การสาธิต
วธิีการใช้
เครื่องมือ
วัดที่ถูกตอ้ง 
2.การลง
ปฏิบัติจาก
ชิ้นงาน
ตัวอย่าง
จริง 
3.
กรณีศึกษา
เกี่ยวกับ
การ
ตรวจสอบที่
ผิดพลาด 
 

1.ชิ้นงานจริง 
2.เอกสาร
แบบงาน 
และเกณฑ์
มาตรฐาน 
(Specificati
on Sheets) 
3.แบบฟอร์ม
รายงานการ
ตรวจสอบ
คุณภาพ 
(Inspection 
Report) 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วย
การสอบถาม
และสัมภาษณ์
เกี่ยวกับ
หลักเกณฑ์
การตรวจสอบ
คุณภาพ 
2.การ
ประเมินจาก
การสังเกต  
3.การ
ประเมินจาก
ผลลัพธข์อง
งาน  

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 7. งานผลิตชิ้ส่วนด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC Machine) 

งานย่อย 7.7. งานบำรุงรักษาเครื่องจักร (Machine Maintenance) เวลาฝึก: 5 วัน  / จ านวน 35 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย ปฏิบัติงานบำรุงรักษาเครื่องจักรตามแผนงานบำรุงรักษาที่กำหนด แสดงความรอบคอบ และวิเคราะห์

แนวโน้มการชำรุดปัญหาเชิงรุกในสถานประกอบการจริง 
ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่
หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมือ 
อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้    
1 
 
2 
 
 
3 
4 
 
 
 
5 
 
 

ศึกษาระบบเครื่องจักรและแผน
บ ารุงรักษา (Maintenance Plan) 
เตรียมเครื่องมือและอุปกรณท์ีใ่ชใ้นการ
บ ารุงรักษา ตรวจสอบสภาพเครือ่งมือ 
เช่น ประแจ ไขควง น้ ามันหล่อลื่น 
เครื่องมือวัดการสั่นสะเทือน ฯลฯ 
ด าเนินการตรวจเช็กและท าความสะอาด
เครื่องจักรตามจุดควบคุม 
เปลี่ยนชิ้นส่วนที่เสื่อมสภาพตามแผน 
รายการตรวจสอบ 
บันทึกข้อมูลและรายงานผลการ
บ ารุงรักษาพร้อมแนบรายการอะไหล่และ
เวลาทีใ่ช ้

1. อธิบายประเภทและหลักการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรได้อย่าง
ถูกต้อง  
2. ปฏิบัติงานบ ารุงรกัษาเครื่องจักร
ได้อย่างปลอดภัยตามขัน้ตอนที่
ก าหนด  
3. แสดงความรับผิดชอบและใสใ่จ
ในรายละเอียดระหว่างการ
ตรวจสอบและบ ารุงรักษา ตาม
แนวทางการท างานที่ปลอดภัยและมี
จริยธรรม 
4. วิเคราะห์ปัญหาที่พบจากการ

ตรวจเช็คระบบบ ารงุรักษา ภายใต้
ข้อจ ากัดจริงในโรงงาน 

K2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
S1 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
A1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AP1 

1.การสาธิต
การ
ตรวจสอบ
และ
บ ารุงรักษา
เครื่องจักร
จริง 
2.การ
ปฏิบัติงาน
จริงในสถาน
ประกอบการ 
3.กรณีศึกษา
เครื่องจักรที่
เกิดปัญหา
เพื่อฝึก
วิเคราะห์ 

1.เครื่องจักร
จริงใน
โรงงาน  
2.แบบฟอร์ม
ตรวจสอบ
เครื่องจักร 
(Checklist) 
3.แผน 
PM/TPM 
ของโรงงาน 

1.การทดสอบ
ความรู้ด้วย
การสอบถาม
และ
สัมภาษณ์
เกี่ยวกับ
หลักเกณฑ์
การ
ตรวจสอบ
คุณภาพ 
2.การ
ประเมินจาก
การสังเกต  
3.การ
ประเมินจาก
ผลลัพธข์อง
งาน  

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 
 
 
 
 
 
 



 
แผนการฝึกงานร่วมกับสถานประกอบการ 

แผนการฝึกอาชีพตลอดหลักสูตรสถานประกอบการ บริษัท แอล ซี เอ็น ระยองฟันเฟือง แมชชีนเนอรี่ จำกัด. 
ผู้เข้ารับการฝึกระบบทวิภาคี วิทยาลัย เทคนิคบ้านค่าย ระดับชั้น ปวส. กลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต สาขาวิชาเทคนิคอุตสาหกรรม 

อาชีพ / ต าแหน่งงาน ช่างควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติ ส่วนงาน/จุดที่ฝึกงาน ฝ่ายการผลิต (Production) 
งานหลัก 7. งานผลิตชิ้ส่วนด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติ (CNC Machine) 

งานย่อย 7.8. งานปรับปรุงกระบวนการ (Process Improvement) เวลาฝึก: 4 วัน  / จ านวน 28 ช่ัวโมง 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ ระดับรายหน่วย วิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการทำงาน และเสนอแนวทางปรับปรุงที่เหมาะสม  

ช่ือ-สกุล ครูฝึก   นายฤทธิ์ กันตรัตนากุล    ต าแหน่ง ช่างเทคนิค 

ที ่ หัวข้อเรื่อง/ข้ันตอนการปฏิบัติงาน จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

ระดับความสามารถที่
ต้องการ 

วิธีสอน 

เครื่องมื
อ 

อุปกรณ์ 
สื่อการ
สอน 

วิธีการ
ประเมิน 

ความรู้ ทักษะ เจตคติ ประยุกต์ใช ้

1 
 
 
 
 
2 
 
 
 
 
3 
 
4 
 
 
5 

ลงพื้นที่เพื่อท าความเขา้ใจล าดับขั้นตอนของ
กระบวนการผลิตหรือการให้บรกิารที่มีอยู่ โดยอาจ
ใช้เครื่องมือเช่น ผังการไหลของงาน (Flow 
Process Chart) หรือ ผังสายการผลิต 
(Production Line Diagram)  
ระบุปัญหาทีไ่ม่เพิ่มมูลค่า (Non-Value Added) 
หลังจากเข้าใจกระบวนการทั้งหมดแลว้ สังเกตและ
วิเคราะห์จุดที่เป็น ความสญูเปล่า (Waste) ทีไ่ม่
ก่อให้เกิดมูลค่า และระบุสาเหตุหรือจุดที่น่าจะเป็น
ต้นเหตุของปัญหา 
รวบรวมข้อมูลจากหน้างานจริงโดยใช้เครื่องมือ
วิเคราะห์ 
เสนอแนวทางปรับปรุงและทดสอบการ
เปลี่ยนแปลงในระดับเล็ก 
ออกแบบแนวทางการปรับปรุง  
วิเคราะห์ผลลพัธจ์ากการทดลองปรับปรุงโดย
เปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังด าเนนิการ 

1. อธิบายหลักการและเทคนิคการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างถูกตอ้ง  
2.รวบรวมข้อมูลในกระบวนการผลิตได้
อย่างถูกต้อง 
3.วิเคราะห์ล าดับขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิตได้อย่างเป็นระบบ 
4. แสดงความกระตือรือรน้และความ
ร่วมมือในการปรับปรุงงาน 
5.น าเสนอแนวทางปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตที่สามารถน าไปใชไ้ด้จริง  
 

K2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
S2 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
A1 

 
 
 
 
 
 
 

 
AP1 

1.การ
เรียนรู้แบบ
ใช้ปัญหา
เป็นฐาน 
(PBL)การ
ฝึกท า
โครงการ
ปรับปรุง 
2.งานใน
หน่วยงาน
จริง (Mini 
Project) 
3.การสอน
แบบ
ร่วมมือกับ
หัวหน้างาน 
 

1.เครื่องมือ
คุณภาพ 7 
ชนิด (7 
QC Tools) 
2.
ซอฟต์แวร์
ส าหรับ
รวบรวม
และ
วิเคราะห์
ข้อมูล 
3.
แบบฟอร์ม 
Feedback 
จากหนา้
งาน 
 

1.การ
ทดสอบ
ความรู้ด้วย
การสอบถาม
และ
สัมภาษณ์
เกี่ยวกับ
หลักเกณฑ์
การ
ตรวจสอบ
คุณภาพ 
2.การ
ประเมินจาก
การสังเกต  
3.การ
ประเมินจาก
ผลลัพธข์อง
งาน  

หมายเหตุ  จุดประสงค์ครอบคลุมด้านความรู้ (K) , ด้านทักษะ (S) , ด้านเจตคติ (A) , ด้านการประยุกต์ใช้ (Ap) โดยเม่ือกำหนดจุดประสงค์แล้วให้ระบุระดับความสามารถ
ในช่อง ความรู้ ทักษะ เจตคติ และการประยุกต์ใช้ 
ความรู้ หมายถึง K1: ความรู้  ความจำท่ีจำเป็นในการปฏิบัติหน้าท่ี  K2: ความเข้าใจความรู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการทำงาน K3: ความรู้ท่ีใช้ในการแก้ปัญหา สร้างสรรค์ พัฒนา
งาน หรือนำเสนองาน      
ทักษะ หมายถึง S1: ทักษะระดับการเลียนแบบครูฝึก  S2: ทักษะในการทำงานด้วยความถูกต้องS3:ทักษะในการทำงานด้วยความชำนาญ สร้างสรรค์ พัฒนางาน หรือ
นำเสนองาน                                                                                                                                   
เจตเจตคติ หมายถึง A1: การยอมรับกฎ ระเบียบของสถานท่ีทำงานและสังคม A2: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบสถานท่ีทำงานและสังคม A3: การปฏิบัติตามกฎ ระเบียบ
ของสถานท่ีทำงานและสังคมจนเป็นลักษณะนิสัย                                                                                       
ประยุกต์ใช้หมายถึง  Ap1: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหาในการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบ Ap2: ประยุกต์ความรู้และทักษะในการแก้ปัญหางานท่ีซับซ้อน หรือ
ในประเด็นท่ียังไม่ชัดเจน Ap3: วางแผนการแก้ปัญหา การปฏิบัติงานท่ีซับซ้อน หรือพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในสถานการณ์ท่ีเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาด้วยกลยุทธ์ท่ี
หลากหลาย 


