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ชื่อหนวยสมรรถนะ
4022 ตัดและผาซอยชิ้นงานไมในสายการผลิต
กลุมเปาหมาย  (Target  group) :

ผูปฎิบัติการตัดช้ินงานไม
ผูปฏิบัติการผาซอยชิ้นงานไม
ผูปฏิบัติการตัดองศาชิ้นงานไม
ผูปฎิบัติการตัดไมแผนเรียบ
ผูสมัครเขารับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQ3  ดําเนินการผลิต

คําสรุป (Overview) :

เนื้อหา  (Content) :

หนวยยอย(Element) 1 : 

หนวยยอย(Element) 2 : 

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs :
หนวยน้ีเนนหนวยเลือกของคุณวุฒิTVQ3  ดําเนินการผลิต

1.  มุงเนนและควบคุมการตัดช้ินงานไมไดมาตรฐานการทํางาน
2.  มุงเนนและควบคุมการผาซอยชิ้นงานไม
3.  มุงเนนและควบคุมการตัดองศาชิ้นงานไมไดมาตรฐานตามตองการ
4. มุงเนนการตัดไมแผนเรียบไดมาตรฐานตามที่ตองการ

ขอสรุปหนวย(Unit Summary)

   หนวยน้ี เกี่ยวกับการตัดผาซอยชิ้นงานไมในลักษณะตางๆเชนการตัดไมใหไดขนาด,การซอยไมใหมีขนาด
เทาๆกัน,ตัดไมแผนเรียบดวยการตั้งตัดและการตั้งโปรแกรมในการตัด
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หนาท่ีหลัก (Key Function)
402 เตรียมวัตถุดิบและดําเนินการผลิตเฟอรนิเจอรไม

หนวยสมรรถนะ (Unit)
4022 ตัดและผาซอยชิ้นงานไมในสายการผลิต

หนวยยอย(Element)
4022.1 ตัดชิ้นงานไมตามมาตรฐานการทํางาน
เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC)

ก) เคร่ืองตัดไม ไดปรับแตงเลือกชนิดของใบเลื่อยเหมาะกับช้ินงาน
ข) ตัดช้ินงานไดตามเกณฑคุณภาพ

  - ขนาดหนา กวาง ยาว ตามแบบกําหนด
  - ความเรียบตรง ไดฉาก ตามเกณฑคุณภาพ

ค) การปองกันเศษวัสดุ
  - การจับยึดช้ินงาน
  - การสรางแบบสําหรับจับยึดช้ินงาน

ง) อัตราการผลิตอยูในเกณฑ

ขอบเขต (Range Statement)
1) ทําเฟอรนิเจอรไมจริง,  ทําเฟอรนิเจอรไมปารติเกิล
2) อุปกรณประกอบสําหรับจับยึดช้ินงาน
3) เคร่ืองมือ,  เคร่ืองจักรที่ใชในการตัดไม 

หลักฐานการปฏิบัติงานท่ีตองการ (The Performance Evidence Requirements):
PE 1 ลป. 1 ผลผลิต, ช้ินงาน,ตามรูปแบบ
PE 2 ลป. 2 แฟมสะสมงาน
PE 3 ลป. 3 แบบบันทึกการทํางาน
PE 4 ลป. 4 แบบประเมินผลงาน
PE 5 ลป. 5 ช้ินงานจริง

หลักฐานความรูท่ีตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements):
หรือความรูท่ีตองการ (Underpinnig Knowledge ; UPK)

KE 1 ลร. 1 คุณสมบัติของวัตถุดิบกอนนําเขาเคร่ืองจักร
KE 2 ลร. 2 ขั้นตอนการ ปรับ แตง เคร่ืองจักร
KE 3 ลร. 3 ช้ินงานหนาตัดไดฉาก

แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element )
1 สภาพการประเมินในสถานที่ปฏิบัติจริง 
2 หลักฐานการปฏิบัติงานตัดไม
3 หลักฐานความรูที่ตองการ ประเมินจากการสัมภาษณ แฟมสะสม แบบสอบถาม

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

หนวยยอย (Element of Competence)
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หนาท่ีหลัก (Key Function)
402 เตรียมวัตถุดิบและดําเนินการผลิตเฟอรนิเจอรไม

หนวยสมรรถนะ (Unit)
4022 ตัดและผาซอยชิ้นงานไมในสายการผลิต

หนวยยอย(Element)
4022.2 ผาซอยชิ้นงานไมตามมาตรฐานการทํางาน
เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC)

ก) เคร่ืองผาไม โกรกไม,  เคร่ืองเลื่อยวงเดือน ไดปรับแตงเลือกชนิดของใบเลื่อย เหมาะกับช้ินงาน
ข) ผาไม โกรกไม ไดตามเกณฑคุณภาพ
ค) การปองกันเศษวัสดุ จากการผา โกรก ช้ินงาน การจับยึดช้ิน
ง) อัตราการผลิตอยูในเกณฑ

ขอบเขต (Range Statement)
1) งานเฟอรนิเจอรไมจริง,  งานเฟอรนิเจอรไมปาติเกิล
2) เคร่ืองมือ,  เคร่ืองจักรที่ใชสําหรับงานซอย ผาไม
3) อุปกรณ สําหรับจับยึดช้ินงานในการ ซอย ผาไม
4)

หลักฐานการปฏิบัติงานท่ีตองการ (The Performance Evidence Requirements):
PE 1 ลป. 1 ผลผลิต,  ช้ินงาน,   ตามรูปแบบ
PE 2 ลป. 2 แฟมสะสมงาน
PE 3 ลป. 3 แบบบันทึกการทํางาน
PE 4 ลป. 4 แบบประเมินผลงาน
PE 5 ลป. 5 ช้ินงานจริง

หลักฐานความรูท่ีตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements):
หรือความรูท่ีตองการ (Underpinnig Knowledge ; UPK)

KE 1 ลร. 1 คุณสมบัติของวัตถุดิบกอนนําเขาเคร่ือง
KE 2 ลร. 2 ขั้นตอนการปรับ แตง เคร่ืองจักร
KE 3 ลร. 3 ช้ินงานที่ผานการ ผา,  ซอยไม
KE 4 ลร. 4

แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element )
1 สภาพการประเมินในสถานที่ปฏิบัติจริง
2 หลักฐานการปฏิบัติงานผา, ซอยไม
3 หลักฐานความรูที่ตองการ ประเมินจากการสัมภาษณ แฟมสะสมงาน แบบสอบถาม

หนวยยอย (Element of Competence)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
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หนาท่ีหลัก (Key Function)
402 เตรียมวัตถุดิบและดําเนินการผลิตเฟอรนิเจอรไม

หนวยสมรรถนะ (Unit)
4022 ตัดและผาซอยชิ้นงานไมในสายการผลิต

หนวยยอย(Element)
4022.3 ตัดองศาชิ้นงานไมตามมาตรฐานการทํางาน
เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC)

ก) ใชเคร่ืองมือกล,  เคร่ืองจักรกล ตัดองศาชิ้นงาน,  ตัดปากไม เพ่ือประกอบชิ้นงานตามแบบ
ข) ปากไมที่ตัดไดองศาตามแบบกําหนด
ค) การสงตอ การลําเลียงช้ินงาน สอดคลองกับกระบวนการผลิต
ง) อัตราการผลิตอยูในเกณฑที่กําหนด
จ) Jig ใชประกอบการตัดองศา ตางๆ

ขอบเขต (Range Statement)
1) ตัดปากไม องศา ตามแบบ

1.ไมจริง  2.ไมปารติเกิล  3.ไมMDF
2) เคร่ืองมือ,  เคร่ืองเลื่อยตัดปรับองศา,  เคร่ืองเลื่อยแทน
3) Jig  ประกอบการตัดองศาตางๆ

หลักฐานการปฏิบัติงานท่ีตองการ (The Performance Evidence Requirements):
PE 1 ลป. 1 ผลผลิตหนางาน
PE 2 ลป. 2 แฟมสะสมงาน
PE 3 ลป. 3

หลักฐานความรูท่ีตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements):
หรือความรูท่ีตองการ (Underpinnig Knowledge ; UPK)

KE 1 ลร. 1 ชนิดและคุณสมบัติของไม,  และไมแผนเรียบ
KE 2 ลร. 2 ชนิดหนาที่เคร่ืองมือ,  เคร่ืองเลื่อยตัดปรับองศา
KE 3 ลร. 3 ชนิดของ Jig ใชประกอบการตัดองศาตางๆ  
KE 4 ลร. 4 ความปลอดภัย

แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element )
1 สภาพการประเมินในสถานที่ปฏิบัติจริง  การใชเคร่ืองมือ มีเอกสารประกอบ สมุดบันทึก
2 หลักฐานการปฏิบัติงาน เชน  แฟมสะสมงาน หรือช้ินงานที่ทําการตัดสําเร็จจริง
3 หลักฐานความรูที่ตองการ ประเมินจากการสัมภาษณคูมือการใชเคร่ืองจักร และความ

ปลอดภัยในการทํางาน และแฟมสะสมงาน

หนวยยอย (Element of Competence)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):
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หนาท่ีหลัก (Key Function)
402 เตรียมวัตถุดิบและดําเนินการผลิตเฟอรนิเจอรไม

หนวยสมรรถนะ (Unit)
4022 ตัดและผาซอยชิ้นงานไมในสายการผลิต

หนวยยอย(Element)
4022.4 ตัดไมแผนเรียบตามมาตรฐานการทํางาน
เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC)

ก) เขียนโปรแกรมตัดไมแผนเรียบได
ข) ใชเคร่ืองเลื่อยใบว่ิงตัดที่ควบคุมการทํางานดวยระบบคอมพิวเตอรไดถูกตอง
ค) ใชเคร่ืองตัดแทนสไลดได

ขอบเขต (Range Statement)
1) ตัดไมแผนเรียบ

1.  ไมอัด   2.  ไมปารติเกิล  3.  ไมเอ็ม ดี เอฟ  4.  กระดาษอัด  (Hard Board)
2) เคร่ืองเลื่อยใบว่ิงตัด (Panel sizing saw)
3) เคร่ืองตัดแทนสไลดได (Sliding table panel saw)

หลักฐานการปฏิบัติงานท่ีตองการ (The Performance Evidence Requirements):
PE 1 ลป. 1 ผลผลิตที่ไดหนางาน
PE 2 ลป. 2 แฟมสะสมงาน
PE 3 ลป. 3

หลักฐานความรูท่ีตองการ  (The Knowledge Evidence Requirements):
หรือความรูท่ีตองการ (Underpinnig Knowledge ; UPK)

KE 1 ลร. 1 คุณสมบัติของวัสดุไมแผนเรียบ
KE 2 ลร. 2 คูมือการเขียนโปรแกรมตัดไม
KE 3 ลร. 3 คูมือการใชเคร่ืองเลื่อยใบว่ิงตัดที่ควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอร
KE 4 ลร. 4 คูมือการใชเคร่ืองตัดแทนสไลด

แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element )
1 สภาพการประเมินในสถานที่จริง การใชเคร่ืองจักร มีเอกสารการเขียนโปรแกรม และสมุดบันทึก
2 หลักฐานการปฏิบัติงาน เชนแฟมสะสมงาน หรือช้ินงานที่ผานการตัดสําเร็จจริง
3 หลักฐานความรูที่ตองการ ประเมินจาก การสัมภาษณ คูมือการใชเคร่ืองจักรและความปลอดภัยในการทํางาน

และ แฟมสะสมงาน

หนวยยอย (Element of Competence)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):




