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ช่ือหนวยสมรรถนะ
4027 ตกแตงชิ้นงานไมในสายการผลิต

กลุมเปาหมาย  (Target  group) :
 ผูปฏิบัติการดานการขัดชิ้นไม  
ผูสมัครเขารับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQ3 เทคโนโลยีการผลิตเฟอรนิเจอร

คําสรุป (Overview) :

เนื้อหา  (Content) :
1. มุงเนนและครอบคลุมกระบวนการขัดชิ้นงานไมใหไดตามมารฐานการทํางาน และมีการบันทึกคุณภาพการผลิต
2. มุงเนนและครอบคลุมการกระบวนการยอมและฟอกสีไมใหไดตามาตรฐานการทํางานและมีการ
   บันทึกคุณภาพการผลิต
3.  มุงเนนและครอบคลุมลวดลายและปดผิวชิ้นงานตามมาตรฐานการทํางานและมีการบันทึกคุณภาพการผลิต
4.  มุงเนนและครอบคลุมเคลือบผิวชิ้นงานตามมาตรฐานการทํางานและมีการบันทึกคุณภาพการผลิต
5.  มุงเนนและครอบคลุมบุนวม ตามมาตรฐานการทํางานและมีการบันทึกคุณภาพการผลิต

หนวยยอย(Element) 1 : 

หนวยยอย(Element) 2 : 

ขออางอิงสําหรับคุณวุฒิวิชาชีพไทย TVQs :
หนวยน้ีเปนหนวยเลือกของคุณวุฒิTVQ3 เทคโนโลยีการผลิตเฟอรนิเจอร

ขอสรุปหนวย(Unit Summary)

หนวยน้ี เกี่ยวกับการผลิตสวนตางๆ  ของเฟอรนิเจอรคือการกระดาษทราย การต้ังเคร่ือง ผิวของชิ้นงาน
การยอมและการฟอกสี,  สรางลวดลาย เคลือบผิวและงานบุนวม ไดมาตรฐานการทํางาน
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หนาที่หลัก (Key Function)
402 เตรียมวัตถุดิบและดําเนินการผลิตเฟอรนิเจอรไม

หนวยสมรรถนะ (Unit)
4027 ตกแตงชิ้นงานไมในสายการผลิต

หนวยยอย(Element)
4027.1 ขัดผิวชิ้นงานตามมาตรฐานการทํางาน
เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC)

ก)

ข) ขัดชิ้นงาน ไดเกณฑคุณภาพกําหนด
        รูปลักษณของผิวชิ้นงาน : ความเรียบ ความเนียน ลายเส้ียนไม ตําหนิ
        ขนาดมิติ : เกณฑความคลาดเคล่ือนของความหนา ความกวาง ความยาว

ค) ระบบกําจัดฝุนอยูในเกณฑและการลําเลียงชิ้นงาน เขาสูสายงานขัดอยางเปนระบบ
ง) อัตราการผลิตอยูในเกณฑ

ขอบเขต (Range Statement)
1) ไมทําเฟอรนิเจอร,  การะดาษทราย,  ผาหยาบ,  แปรงขนปดเงา

  ไมสัก  ไมยางพารา  ไมนําเขาจากตางประเทศ
2) เคร่ืองขัดกระดาษทราย

   - เคร่ืองขัดกระดาษทราย ระยะสายพาน ลูกกล้ิงหนากวาง (Wide Belt Sander)
   - เคร่ืองขัดกระดาษทราย จาน-สายพาน,  แกนกระบอก
   - เคร่ืองขัดกระดาษทราย (เคร่ืองมือไฟฟา)

3) ขัดดวยมือ

หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):
PE 1 ลป. 1 ผลผลิตท่ีหนางาน
PE 2 ลป. 2 แฟมสะสมงาน / สมุดบันทึกการทํางาน
PE 3 ลป. 3 แบบสอบถาม
PE 4 ลป. 4 ชิ้นงานจริง
PE 5 ลป. 5 เอกสารปญหาผลผลิตซ่ึงผานกระบวนการและการดําเนินการแกไข

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

KE 1 ลร. 1 คุณสมบัติของกระดาษทราย,  ผาทราย และการเลือกใช
KE 2 ลร. 2 เคร่ืองขัดกระดาษทราย ไดมาตรฐานการทํางาน

  -  ชนิดและหนาท่ีของเคร่ืองขัดกระดาษทราย
  -  มาตรฐานการทํางาน :  การอานแบบการทํางาน  การปรับต้ังเคร่ือง
                                    ข้ันตอนกรชิ้นงาน ความปลอดภัย    เกณฑคุณภาพ ผลผลิต

KE 3 ลร. 3 3.  ความตองการของผูบริโภคเกี่ยวกับการความนิยมการใชเฟอรนิเจอร
          ชนิดของผิวไม   ความเรียบเนียน ของผิวไม

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

2 หลักฐานการปฏิบัติงานขัดชิ้นงาน เชนแฟมสะสมงานหรือชิ้นงานจริงท่ีสําเร็จ
3 หลักฐานความรูท่ีตองการ ประเมินจาก การสัมภาษณและ แฟมสะสมงาน

เคร่ืองขัดกระดาษทราย ไดปรับต้ังและใชกระดาษทราย ถูกตอง ตามข้ันตอนของการขัด (ท้ังเคร่ืองจักร) การ
ขัดดวยเคร่ืองมือไฟฟา และการขัดดวยมือ

สภาพการประเมิน ใน สถานท่ีปฏิบัติการขัดชิ้นงานประกอบดวย การใชเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ แบบบันทึก,  แบบ
รายงานผลงาน, แบบบันทึกความปลอดภัย

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):

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

หนวยสมรรถนะ (Unit)
4027 ตกแตงชิ้นงานไมในสายการผลิต

หนวยยอย(Element)
4027.2 ยอมและฟอกชิ้นงานตามมาตรฐานการทํางาน
เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC)

ก) เตรียมวัสดุ-อุปกรณ ยอม และฟอกสี
ข) กําหนดสวนผสมของวัสดุ ยอม และฟอกสี ไดเกณฑคุณภาพท่ีกําหนด
ค) รูปลักษณของผิวชิ้นงานท่ียอมและฟอกสี

   -  สีท่ียอมมีความสม่ําเสมอ และไดเกณฑท่ีกําหนด
   -  การมองเห็นลายเสี้ยนเน้ือไม
   -  ไมท่ีฟอกสีแลว ไดเกณฑท่ีกําหนด

ง) การลําเลียงชิ้นงานยอมและฟอกสี อยางเปนระบบ
จ) อัตราผลิตอยูในเกณฑ

ขอบเขต (Range Statement)
1) ไมทําเฟอรนิเจอร
2) วัสดุ-อุปกรณ ยอมและฟอกสี
3) เคร่ืองมือ,  เคร่ืองจักรท่ีใชในการยอมและฟอกสี

หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):
PE 1 ลป. 1 ผลผลิตท่ีหนางาน
PE 2 ลป. 2 แฟมสะสมงาน
PE 3 ลป. 3 แบบบันทึกการทํางาน
PE 4 ลป. 4 แบบสอบสัมภาษณ
PE 5 ลป. 5 ชิ้นงานจริง

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

KE 1 ลร. 1 คุณสมบัติของวัสดุยอมสีและฟอกสี
KE 2 ลร. 2 ข้ันตอนการยอมและฟอกสี ไดมาตรฐานการทํางาน
KE 3 ลร. 3 เทียบสี
KE 4 ลร. 4 สีผิวของชิ้นงาน มีความเรียบ เนียน ไดมาตรฐานท่ีกําหนด

แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
1 สภาพการประเมินในสถานที่ปฏิบัติการยอมและฟอกสี
2 หลักฐานการปฏิบัติยอมและฟอกสี
3 หลักฐานความรูท่ีตองการ ประเมินจาก การสัมภาษณและแฟมสะสมงาน

หนวยยอย (Element of Competence)

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

หนวยสมรรถนะ (Unit)
4027 ตกแตงชิ้นงานไมในสายการผลิต

หนวยยอย(Element)
4027.3 สรางลวดลายบนผิวชิ้นงานตามมาตรฐานการทํางาน
เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC)

ก) เตรียมวัสดุ-อุปกรณ การสรางลวดลายบนชิ้นงาน เชน แผนปดผิว PVC  ฟรอยกระดาษ วีเนียรไมจริง
ข) เคร่ือง แวกคคัม ปดผิว ไดปรับต้ัง ไดถูกตอง
ค) ผิวเรียบ เนียน สม่ําเสมอ ไมมีฟอกอากาศ
ง) เขียนลวดลายแตงขอบบนผิวชิ้นงาน ดวยมือ อยางประณีต
จ) การลําเลียงชิ้นงาน
ฉ) อัตราการผลิตอยูในเกณฑ

ขอบเขต (Range Statement)
1) ไมจริง,  ไมแผนวิทยาศาสตรตางๆ
2) วัสดุ-อุปกรณ การสรางลวดลาย วัสดุปดผิว
3) เคร่ืองมือ,  เคร่ืองจักรท่ีใชในการปดผิว และการสรางลวดลาย

หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):
PE 1 ลป. 1 ผลผลิตท่ีหนางาน
PE 2 ลป. 2 แฟมสะสมงาน
PE 3 ลป. 3 แบบบันทึกการทํางาน
PE 4 ลป. 4 แบบสอบสัมภาษณ
PE 5 ลป. 5 ชิ้นงานจริง

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

KE 1 ลร. 1 คุณสมบัติของวัสดุ อุปกรณในกาสรางลวดลาย และวัสดุปดผิว
KE 2 ลร. 2 ข้ันตอนการสรางลวดลายและการปดผิวไดมาตรฐานการทํางาน
KE 3 ลร. 3 ผิวชิ้นงาน เรียบ เนียน ไดมาตรฐานท่ีกําหนด
KE 4 ลร. 4 ลวดลายท่ีไดมาจรฐานท่ีกําหนด

แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
1 สภาพการประเมินในสถานที่ปฏิบัติการสรางลวดลายและการปดผิว
2 หลักฐานการปฏิบัติงานสรางลวดลายและปดผิว
3 หลักฐานความรู ท่ีตองการ ประเมินจากการสัมภาษณและแฟมสะสมงาน

หนวยยอย (Element of Competence)

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

หนวยสมรรถนะ (Unit)
4027 ตกแตงชิ้นงานไมในสายการผลิต

หนวยยอย(Element)
4027.4 เคลือบผิวชิ้นงานตามมาตรฐานการทํางาน
เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC)

ก) ระบบลม, บูช มานนํา ไดปรับต้ังและใชถูกตองตามข้ันตอนการเคลือบผิว
      (ทาพนสี,  ปมลม,  ตูอบสี,  แปรง ฯลฯ)

ข) กําหนด สวนผสมของวัสดุรองพื้น,  เคลือบผิว
ค) ชิ้นงานท่ีเคลือบไดเกณฑคุณภาพกําหนด

       -  ผิวชิ้นงาน
       -  ความเรียบ, ความเนียน,  ความมันวาว,  ความดาน
       -  ลายเส้ียนไม

ง) ระบบกําจัดละอองสีอยูในเกณฑ และการลําเลียงชิ้นงานอยางเปนระบบ
จ) อัตราการผลิตอยูในเกณฑ 

ขอบเขต (Range Statement)
1) ชิ้นสวนไมจริง,  ไมแผนวิทยาศาสตรตางๆ
2) วัสดุ-อุปกรณ การเคลือบ
3) เคร่ืองมือ,  ระบบลม,  ระบบพนสีแบบ สายพานอบสี

หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):
PE 1 ลป. 1 ผลผลิตท่ีหนางาน
PE 2 ลป. 2 แฟมสะสมงาน
PE 3 ลป. 3 แบบบันทึกการทํางาน
PE 4 ลป. 4 แบบสอบถาม
PE 5 ลป. 5 ชิ้นงานจริง

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

KE 1 ลร. 1 คุณสมบัติของวัสดุรองพื้น,วัสดุ,เคลือบผิวและการเลือกใช
KE 2 ลร. 2 เคร่ืองมือ,  เคร่ืองจักร,  ระบบลม,  ระบบพนสี,  แบบสายพาน อบสีไดมาตรฐานการทํางาน

  -  ชนิดหนาท่ี ของเคร่ืองมือ,  เคร่ืองจักร  มาตรฐานการทํางาน
  -  การเทียบสี   การปรับต้ังเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร
  -  ข้ันตอนการเคลือบผิว,  ความปลอดภัย
  -  เกณฑคุณภาพ ผลผลิต

KE 3 ลร. 3 ความตองการของผูบริโภค
  -  ผิวของเคร่ืองเรือน

แนวทางการประเมินสําหรับผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
1 สภาพการประเมินในสถานที่ปฏิบัติการเคลือบผิว
2 หลักฐานการปฏิบัติงานเคลือบผิว
3 หลักฐานความรู ท่ีตองการ 

หนวยยอย (Element of Competence)

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

หนวยสมรรถนะ (Unit)
4027 ตกแตงชิ้นงานไมในสายการผลิต

หนวยยอย(Element)
4027.5 บุนวมตามมาตรฐานการทํางาน
เกณฑการปฏิบัติงาน (Performance Criteria, PC)

ก) เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ไดปรับต้ัง และใชถูกตองตามข้ันตอน การบุนวม
ข) การบุ ไดเกณฑคุณภาพ

  รูปลักษณ   ไดขนาดความหนา,  ความกวาง,  ความยาว,  ความตึง,  การตอของวัสดุบุ
ค) วัสดุ-อุปกรณไดเตรียมไวอยางเหมาะสม
ง) การตัดฟองนํ้า,  วัสดุบุ,  เย็บ,  ติด,  ปะ,  หุม ไดตามกําหนด
จ) อัตราการผลิตอยูในเกณฑ

ขอบเขต (Range Statement)
1) ทําโครงสรางเคร่ืองเรือนบุนวม
2) วัสดุบุ ตางๆ  ฟองนํ้า,  ฟองยาง,  ใยสังเคราะห,  ผา,  หนัง,  ใยธรรมชาติ ฯลฯ
3) อุปกรณ สปริง,  วัสดุยึดเหน่ียว
4) เคร่ืองมือ,  เคร่ืองมือกล,  จักรเย็บผา
5) อุปกรณเก็บตกแตงงานบุนวม

หลักฐานการปฏิบัติงานที่ตองการ (The Performance Evidence Requirements):
PE 1 ลป. 1 ผลผลิตท่ีหนางาน
PE 2 ลป. 2 แฟมสะสมงาน
PE 3 ลป. 3 แบบบันทึกการทํางาน
PE 4 ลป. 4 แบบสอบสัมภาษณ
PE 5 ลป. 5 ชิ้นงานจริง
PE 6 ลป. 6 สภาพพื้นท่ีงาน

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

KE 1 ลร. 1 คุณสมบัติของเคร่ืองมือ,  เคร่ืองมือกล,  และการเลือกใช
KE 2 ลร. 2 คุณสมบัติวัสดุ-อุปกรณ งานบุนวม ชนิดตางๆ
KE 3 ลร. 3 การอานแบบ และข้ันตอนการทํางาน
KE 4 ลร. 4 ความปลอดภัย
KE 5 ลร. 5 เกณฑ คุณภาพ ผลผลิต
KE 6 ลร. 6 เทคนิคการเพื่อวัสดุผา,  เทคนิคการวางลายของวัสดุผา (ลาย)

แนวทางการประเมินสําหรบัผูประเมินหนวยยอย (Guidance to Assesors of this Element)
1 สภาพการประเมินในสถานที่ปฏิบัติการบุนวม ประกอบดวยใช เคร่ืองมือ  เคร่ืองกล  

แบบบันทึกแบบรายงานผล  แบบบันทึกความปลอดภัย
2 หลักฐานการปฏิบัติงานบุนวม เชน แฟมสะสมงานหรือชิ้นงานจริงท่ีสําเร็จ
3 หลักฐานความรูท่ีตองการ ประเมินการสัมภาษณและแฟมสะสมงาน

หนวยยอย (Element of Competence)

หลักฐานที่ตองการ (Evidence Requirements):




