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ช่ือหนวยสมรรถนะ
4023 ไสไมชิ้นงานในสายการผลิต

กลุมเปาหมาย  (Target  group) :
 ผูปฏิบัติการดานการเปดหนาไม  
ผูปฏิบัติการดานการข้ึนรูปชิ้นงานไม
 ผูปฏิบัติการดานการสรางอุปกรณชวย (JIG)  
ผูสมัครเขารับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQ2  การควบคุมการใชเคร่ืองจักร

คําสรุป (Overview) :

เนื้อหา  (Content) :
1 มุงเนนและครอบคลุมกระบวนการไสเปดหนาไม ใหไดตามมารฐานการทํางาน และมีการบันทึก

คุณภาพการผลิต
2 มุงเนนและครอบคลุมกระบวนการไสข้ึนรูปชิ้นงานไมใหไดตามาตรฐานการทํางานและมีการ

บันทึกคุณภาพการผลิต

หนวยยอย(Element) 1 : 

หนวยยอย(Element) 2 : 

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs :
หนวยน้ีเปนหนวยเลือกของคุณวุฒิTVQ2 ควบคุมการใชเคร่ืองจักร

ขอสรุปหนวย(Unit Summary)

            หนวยน้ี เกี่ยวกับการผลิตสวนตางๆ  ของเฟอรนิเจอรคือการแปรงรูปจากการแปรรูปไมใหมีลักษณะ
ของผิวไมดิบมาไสเพื่อปรับผิวไม เชน , การไสไมเรียบ,  การไสใหไดฉาก,  การไสใหไดขนาด,  การข้ึนรูปไม
ลักษณะพิเศษและเทคนิคการสราง JIG โดยการแปรงรูปจากการแปรรูปไมใหมีลักษณะเฉพาะ เชน สราง
ลวดลายท่ีขอบไมรวมถึงโคง-เวาท่ีไมทอน
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หนาที่หลัก (Key Function)
402 เตรียมวัตถุดิบและดําเนินการผลิตเฟอรนิเจอรไม

หนวยสมรรถนะ (Unit)
4023 ไสไมชิ้นงานในสายการผลิต

หนวยยอย(Element)
4023.1 ไสเปดหนาไมตามมาตรฐานการทํางาน
เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC)

ก) เคร่ืองไสเปดหนาไมไดปรับต้ังในการไสงานถูกตองตามแบบและเวลาที่กําหนด 
ข) งานไสไมใหเรียบ ไดเกณฑคุณภาพกําหนด

      รูปแบบของงานไสไม : ไสหนาเรียบ   ไสเรียบและไดฉาก   ไสไดขนาด
      ขนาดมิติ :  เกณฑความคลาดเคล่ือนของความเรียบ,กําหนดขนาด

ค) อัตราการผลิตอยูในเกณฑ

ขอบเขต (Range Statement)
เคร่ืองมือท่ีไสไมใหเรียบ

1) เคร่ืองมือชางไม  HAND TOOLS
2) เคร่ืองมือไฟฟา    PORTABBLE POWER TOOLS
3) เคร่ืองจักรอุตสาหกรรม  MACHINE WOODWOEKING
4) เคร่ืองไสเพลาะ
5) เคร่ืองไสขนาด
6) เคร่ืองข้ึนรูปอัตโนมัติ N.C ROUTER

หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):
PE 1 ลป. 1 ผลผลิตท่ีไดจากการไสไม
PE 2 ลป. 2 แฟมบันทึกการทํางาน
PE 3 ลป. 3 แบบสอบถาม
PE 4 ลป. 4 แฟมสะสมงาน

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

KE 1 ลร. 1 คุณสมบัติของไม
KE 2 ลร. 2 เคร่ืองจักร เคร่ืองมือไฟฟาไสเปดหนาไมตามมาตรฐานการทํางาน

     -  ชนิดและหนาท่ีของการไสเปดหนาไม
     -  มาตรฐานการทํางาน
         · การอานแบบการทํางาน  การปรับต้ังเคร่ือง,  ลับคม
         · ข้ันตอนการไสเปดหนาไม ความปลอดภัย
         · เกณฑคุณภาพผลผลิต

แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
1

2 หลักฐานการปฏิบัติงานการไสเปดหนาไม เชนแฟมสะสมงานหรือชิ้นงานจริงท่ีสําเร็จ
3 หลักฐานความรูท่ีตองการ ประเมินจาก การสัมภาษณ แบบบันทึก แบบรายงานผลและ แฟมสะสมงาน

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

หนวยยอย (Element of Competence)

สภาพการประเมินในสถานที่ปฏิบัติการไสเปดหนาไมประกอบดวย การใชเคร่ืองจักร เคร่ืองมือไฟฟา โรงเก็บ
ผลิตภัณฑ,  แบบบันทึกแบบรายงานผล,  แบบรายงานผล, แบบบันทึกความปลอดภัย
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หนาที่หลัก (Key Function)
402 เตรียมวัตถุดิบและดําเนินการผลิตเฟอรนิเจอรไม

หนวยสมรรถนะ (Unit)
4023 ไสไมชิ้นงานในสายการผลิต

หนวยยอย(Element)
4023.2 ไสข้ึนรูปชิ้นงานไมตามมาตรฐานการทํางาน
เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC)

ก) เคร่ืองไสไมไดปรับต้ังในการไสงานถูกตองตามแบบและเวลาที่กําหนด
ข) งานไสข้ึนรูปงานไม ไดเกณฑคุณภาพกําหนด

   รูปแบบของงานไสขึ้นรูปชิ้นงานไม
    - ไสข้ึนรูปชิ้นงานไมหนาเรียบและไดฉาก
    - ไสข้ึนรูปชิ้นงานเอียงเปนองศาตางๆ  
    - ไสข้ึนรูปชิ้นงานไมลักษณะพิเศษ เชน เวา เรียว 
  ขนาดมิติ
    - เกณฑความคาดเคล่ือนของความเรียบ,  กําหนดขนาด,  ลักษณะพิเศษ

ค) อัตราผลิตอยูในเกณฑกําหนด

ขอบเขต (Range Statement)
เคร่ืองมือท่ีไสไมใหเรียบ

1) เคร่ืองมือชางไม  HAND TOOLS
2) เคร่ืองมือไฟฟา  PORTABBLE POWER TOOLS
3) เคร่ืองจักรอุตสาหกรรม  MACHINE WOODWOEKING
4) เคร่ืองไสเพลาะ
5) เคร่ืองไสขนาด
6) เคร่ืองข้ึนรูปอัตโนมัติ N.C ROUTER

หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):
PE 1 ลป. 1 ผลผลิตท่ีไดจากการไสไม
PE 2 ลป. 2 แฟมบันทึกการทํางาน
PE 3 ลป. 3 แบบสอบถาม
PE 4 ลป. 4 แฟมสะสมงาน

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

KE 1 ลร. 1 คุณสมบัติของไม
KE 2 ลร. 2 เคร่ืองจักร เคร่ืองมือไฟฟาไสเปดหนาไมตามมาตรฐานการทํางาน
KE 3 ลร. 3      -  ชนิดและหนาท่ีของการไสเปดหนาไม
KE 4 ลร. 4      -  มาตรฐานการทํางาน

         · การอานแบบการทํางาน  การปรับต้ังเคร่ือง,  ลับคม
         · ข้ันตอนการไสเปดหนาไม ความปลอดภัย
         · เกณฑคุณภาพผลผลิต

แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
1

2 หลักฐานการปฏิบัติงานการไสเปดหนาไม เชนแฟมสะสมงานหรือชิ้นงานจริงท่ีสําเร็จ
3 หลักฐานความรูท่ีตองการ ประเมินจาก การสัมภาษณ แบบบันทึก แบบรายงานผลและ แฟมสะสมงาน

สภาพการประเมินในสถานที่ปฏิบัติการไสเปดหนาไมประกอบดวย การใชเคร่ืองจักร เคร่ืองมือไฟฟา โรงเก็บ
ผลิตภัณฑ,  แบบบันทึกแบบรายงานผล,  แบบรายงานผล, แบบบันทึกความปลอดภัย

หนวยยอย (Element of Competence)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):




