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Abstract 

 This experimental research aimed to develop, evaluate the efficiency of the 
Mini-CNC lathe Instructional Package and study the students’ satisfaction toward the 
instruction package.  
 The research used this instructional package, being estimated by technical 
experts, with 16 third-year Vocational Certificate students majoring in Machine 
Mechanics of Angthong Technical College or the sample. During the learning process, 
the experimental students were given the instructional package through exercises 
and worksheets to assess the progress of the learning process. When they had 
finished the lessons, they had to take the theoretical as well as practical tests. Then, 
the scores were calculated to evaluate the efficiency of this instructional package. 
Subsequently, they had to take the test for the satisfaction with the aforementioned 
instructional package. 
 The results revealed the followings: 
 1.  The efficiency of the instructional package is 82.29/81.63 which was higher 
than the preset criterion of 80/80. 
 2.  The participants who studied with this developed instructional package got 
the highest level of satisfaction.  
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บทท่ี 1  
บทน า 
 

1.1  ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
       ประเทศไทยอยู่ในสถานการณ์ที่มีการเปลี่ยนแปลงภายในประเทศทางด้านเศรษฐกิจ  โดยต้อง
เร่งรัดการปรับโครงสร้างเศรษฐกิจสู่การเติบโตอย่างมีคุณภาพและยั่งยืน  การขับเคลื่อนการปรับ
โครงสร้างเศรษฐกิจของไทยจะต้องใช้โอกาสจากการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นในระดับภูมิภาคและโลก  
อาทิ การรวมตัวเป็นประชาคมอาเซียน  การขยายตัวของขั้วอ านาจทางเศรษฐกิจใหม่ในเอเชีย
โดยเฉพาะการด าเนินนโยบายของขั้วอ านาจทางเศรษฐกิจเหล่านั้นกับประเทศเพ่ือนบ้านของไทย  
รวมทั้งความเปลี่ยนแปลงด้านตลาดในโลก  ในขณะที่การพัฒนาปรับปรุงด้านสมรรถนะในการแข่งขัน
โดยเฉพาะด้านปัจจัยการผลิตจะต้องสัมพันธ์และร่วมพัฒนาในฐานะหุ้นส่วนที่เสมอภาคกับประเทศ
เพ่ือนบ้านและประเทศสมาชิกในอาเซียนมากยิ่งขึ้น   ภายใต้สถานการณ์การเปลี่ยนแปลงที่ส าคัญท้ัง
ภายนอกและภายในประเทศที่จะส่งผลกระทบต่อทิศทางการพัฒนาประเทศไทยในอนาคตจ าเป็นต้อง
ก าหนดยุทธศาสตร์การพัฒนาที่เหมาะสม  ขณะที่การทบทวนผลการพัฒนาประเทศในระยะที่ผ่านมา
สะท้อนปัญหาเชิงโครงสร้างของระบบเศรษฐกิจ  สังคม สิ่งแวดล้อม และการบริหารจัดการประเทศที่
ไม่เอ้ือต่อการพัฒนาที่ยั่งยืนในระยะยาว  ทั้งมีความเสี่ยงในหลายมิติที่อาจท าให้ปัญหาต่างๆ  รุนแรง
มากขึ้น การพัฒนาประเทศในอนาคตจึงจ าเป็นต้องเตรียมพร้อมและสร้างภูมิคุ้มกันของประเทศให้
เข้มแข็ง ให้สามารถปรับตัวรองรับผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงในอนาคตได้อย่างมั่นคง        
        ยุทธศาสตร์การปรับโครงสร้างเศรษฐกิจสู่การเติบโตอย่างมีคุณภาพและยั่งยืน  ให้ความส าคัญ
กับการปรับโครงสร้างเศรษฐกิจ  โดยใช้วิทยาศาสตร์  เทคโนโลยี นวัตกรรม ความคิดสร้างสรรค์เป็น
พ้ืนฐานส าคัญในการขับเคลื่อนสู่การพัฒนาที่มีคุณภาพและยั่งยืน ภายใต้ปัจจัยสนับสนุนที่เอื้อ  อ านวย
และระบบการแข่งขันท่ีเป็นธรรม  เพ่ือสร้างภูมิคุ้มกันให้กับประเทศ  มุ่งปรับโครงสร้างการค้าและการ
ลงทุนให้สอดคล้องกับความต้องการของตลาดทั้งภายในและต่างประเทศ  สร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับสาขา
บริการที่มีศักยภาพบนพ้ืนฐานของนวัตกรรมและความคิดสร้างสรรค์  พัฒนาธุรกิจสร้างสรรค์  และ
สร้างมูลค่าเพ่ิมด้วยเทคโนโลยีและกระบวนการผลิต  พัฒนาภาคอุตสาหกรรมสู่อุตสาหกรรม
ฐานความรู้เชิงสร้างสรรค์ เพ่ือให้เป็นฐานเศรษฐกิจของประเทศท่ีเข้มแข็งและขยายตัวอย่างมีคุณภาพ  
การพัฒนาวิทยาศาสตร์  เทคโนโลยี  วิจัย และนวัตกรรม  ให้เป็นพลังขับเคลื่อนการปรับโครงสร้าง
เศรษฐกิจให้เติบโตอย่างมีคุณภาพและยั่งยืน  เน้นการพัฒนาความคิดสร้างสรรค์   วิจัยและพัฒนาไป
ต่อยอด  ถ่ายทอดและประยุกต์ใช้วิทยาศาสตร์  เทคโนโลยี  วิจัย และนวัตกรรมที่ส่งเสริมการ           
ใช้ความคิดสร้างสรรค์และสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับภาคการผลิต  ตลอดจนพัฒนาโครงสร้างพื้นฐานทาง
วิทยาศาสตร์  เทคโนโลยี  วิจัย และนวัตกรรมให้ทั่วถึงและเพียงพอทั้งในเชิงปริมาณและคุณภาพ  
(แผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ ฉบับที่ 11) 
         ความเจริญก้าวหน้าทางภาคอุตสาหกรรมส่งผลให้เกิดการพัฒนาและคิดค้นเครือ่งจักรกลทีมี่
ความเชื่อมโยงกับเทคโนโลยีสมัยใหม่โดยเฉพาะระบบคอมพิวเตอร์  ซึ่งมีบทบาทส าคัญต่อ
กระบวนการผลิตของภาคอุตสาหกรรมเป็นอย่างมาก  ส่งผลให้เกิดการแข่งขันกันทางด้านเทคโนโลยี
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อย่างต่อเนื่องและไม่มีที่สิ้นสุด  โดยเฉพาะอย่างยิ่งการขยายตัวทางด้านอุตสาหกรรมมีแนวโน้มนับวัน
ยิ่งมีสูงขึ้นเรื่อย ๆ ซึ่งจะส่งผลให้ภาคอุตสาหกรรมมีความจ าเป็นต้องใช้กระบวนการผลิตที่เป็นระบบ
อัตโนมัติเพ่ิมมากข้ึนเพื่อลดปัญหาผลผลิตที่ขาดคุณภาพและไม่ได้มาตรฐานจากกระบวนการผลิตที่
เคยมีใช้กันอยู่ในอดีต  ระบบซีเอ็นซี ( CNC) เป็นระบบอัตโนมัติที่มีการน ามาใช้งานอีกระบบหนึ่งใน
ภาคอุตสาหกรรม เนื่องจากเป็นเทคโนโลยีสมัยใหม่ที่ถูกพัฒนาอย่างต่อเนื่องไม่หยุดนิ่งตามยุคสมัย  
ยังคงมีความทันสมัยอยู่ตลอดเวลา  โรงงานอุตสาหกรรมหลายแห่ง ไม่ว่าจะเป็นโรงงานอุตสาหกรรม
ขนาดเล็ก ขนาดกลางหรือขนาดใหญ่ต่างน าระบบซีเอ็นซี ( CNC)  เข้ามาใช้เพื่อควบคุมการผลิต
ชิ้นงาน ไม่ว่าจะเป็นชิ้นงานที่มีรูปร่างลักษณะยากง่ายเพียงใด  ระบบซีเอ็นซีก็สามารถท าได้ตรงตาม
ความต้องการ  ซึ่งปัจจุบันความสามารถของระบบซีเอ็นซีมีการพัฒนาไปตามล าดับ  ไม่ว่าจะเป็น
ความสามารถทางการส่งถ่ายข้อมูล  ความยืดหยุ่นในการผลิตชิ้นงาน  ระยะเวลาในการผลิตชิ้นงาน  
อุปกรณ์เครื่องมือหรือแม้แต่การแสดงภาพจ าลองการท างาน  ส่งผลดีต่อการปฏิบัติงานภายในโรงงาน
อุตสาหกรรมเป็นอย่างมาก  ดังนั้นการเรียนรู้และศึกษาระบบซีเอ็นซีจึงมีความส าคัญและจ าเป็นอย่าง
ยิ่งในยุคปัจจุบัน  เมื่อระบบซีเอ็นซีมีการพัฒนาและมีความนิยมน ามาใช้เพิ่มมากขึ้นเท่าไร  ก็ย่อมมี
ความจ าเป็นที่จะต้องจัดเตรียมบุคลากรให้มีความพร้อม  สามารถเรียนรู้และเข้าใจถึงระบบการ
ท างานต่าง ๆ ได้เป็นอย่างดีเพ่ิมมากข้ึนเท่านั้น  การพัฒนาบุคลากรเพ่ือเตรียมความพร้อมเกี่ยวกับ
ระบบซีเอ็นซีจึงเป็นสิ่งจ าเป็น  โดยในปัจจุบันจะเห็นได้ว่าทางภาคอุตสาหกรรมมีการจัดฝึกอบรม
พนักงานอยู่เป็นระยะ ๆ และต่อเนื่องเพ่ือให้พนักงานมีการพัฒนาตนเองให้ทันต่อเทคโนโลยีที่
เปลี่ยนไป  หรือแม้แต่ทางภาคการศึกษาทางด้านอาชีพเองก็มีการบรรจุหลักสูตรการเรียนการสอน
ทางด้านระบบซีเอ็นซี  ในสถานศึกษาขึ้นเพ่ือเป็นการเตรียมความพร้อมของบุคลากรเพ่ือรองรับเข้าสู่
ภาคอุตสาหกรรมในอนาคตต่อไป (อดุลย์, 2556 : 2)  
        ส านักงานคณะกรรมการอาชีวศึกษา  เป็นหน่วยงานหลักในการผลิตบุคลากรด้านสายอาชีพ  
โดยมีจุดมุ่งหมายของหลักสูตร  คือเพ่ือให้มีความรู้  ทักษะและประสบการณ์ในงานอาชีพสอดคล้อง
กับมาตรฐานวิชาชีพสามารถน าความรู้ทักษะและประสบการณ์ในงานอาชีพไปปฏิบัติงานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ  และมีมาตรฐานการศึกษาวิชาชีพของผู้ส าเร็จการศึกษา  ด้านสมรรถนะวิชาชีพ  สาชา
วิชาช่างกลโรงงานที่เก่ียวข้องกับการผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี   (ส านักงานคณะกรรมการ
การอาชีวศึกษา, 2557) 
        วิทยาลัยเทคนิคอ่างทองเป็นสถาบันหนึ่งของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  ที่เปิด
สอนวิชาช่างกลโรงงาน  ซึ่งในหลักสูตรก าหนดให้เรียนวิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี   โดย
ค าอธิบายรายวิชาก าหนดให้ปฏิบัติงานขึ้นรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  ในฐานะครูผู้สอนแผนก
วิชาช่างกลโรงงาน มีหน้าที่จัดการเรียนการสอนให้บรรลุวัตถุประสงค์ของหลักสูตรที่ก าหนดไว้  โดย
มุ่งสอนให้ความรู้ทั้งด้านทฤษฏีและปฏิบัติอย่างเต็มความสามารถ  แต่ก็ยังประสบปัญหาในการจัดการ
เรียนการสอนอยู่มาก  ท าให้นักศึกษามีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ต่ าซึ่งอาจเป็นเพราะนักศึกษามีโอกาส
ได้ฝึกทักษะน้อย  เนื่องจาก ชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีหรือเครื่องกลึงซีเอ็นซีประกอบก ารสอนที่มีอยู่ไม่
เพียงพอ  อาจสืบเนื่องมาจากเหตุต่างๆ  ดังนี้ 
    1.  ในการฝึกแต่ละครั้งจ านวนเครื่องกลึงซีเอ็นซีเพียง 1 เครื่องไม่เพียงพอต่อจ านวนนักเรียน 
อีกเครื่องกลึงซีเอ็นซีที่มีอยู่ใช้งานมาเป็นเวลานานหลายปี และต้องใช้ประกอบการเรียนการสอนหลาย
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รายวิชามีบ่อยครั้งที่เครื่องกลึงซีเอ็นซีเกิดขัดข้องไม่สามารถใช้งานได้ต้องซ่อมแซมโดยช่างผู้ช านาญ 
นักเรียนไม่สามารถเรียนได้ครบตามหลักสูตรก าหนด 
     2.  นักศึกษาส่วนใหญ่ขาดทักษะ การผลิตชิ้นส่วนงานกลึงซีเอ็นซี   ซึ่งจ าเป็นต้องเรียนรู้จาก
ชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซี หรือเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
    3.  การใช้เครื่อง กลึงซีเอ็นซี จริง ซึ่งมีราคาสูง   หากผู้สอนควบคุมไม่ดีพออาจเกิด ความ
เสียหายแก่เครื่องจักรได้ งบประมาณท่ีใช้ในการซ่อมแซมก็สูงตามด้วยเช่นกัน 
           จากการส ารวจข้อมูลเบื้องต้นจากครูที่มีประสบการณ์ในการสอนวิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วย
เครื่องมือกลซีเอ็นซี ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  จ านวน  10  แห่ง  ได้แก่ 
วิทยาลัยเทคนิคพระนครศรีอยุธยา วิทยาลัยเทคนิคท่าหลวงซิเมนต์ไทยอนุสรณ์  วิทยาลัยเทคนิค
ปทุมธานี วิทยาลัยเทคนิคสิงห์บุรี   วิทยาลัยเทคนิคสุพรรณบุรี วิทยาลัยเทคนิคชัยนาท  
วิทยาลัยเทคนิค นครสวรรค์   วิทยาลัย เทคนิคสมุทรปราการ   วิทยาลัย เทคนิคเพชรบูรณ์   
วิทยาลัยเทคนิค เพชรบุรี  เกี่ยวกับสภาพการจัดการเรียนการสอนวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล
ซีเอ็นซี  โดยการใช้การสัมภาษณ์และตอบแบบสอบถาม (ดังรายละเอียดในภาคผนวก จ หน้า 154 - 
155) พบว่าสภาพการเรียนการสอนที่เป็นอยู่นักศึกษามีโอกาสได้ฝึกทักษะน้อยมาก  เนื่องจาก
เครื่องกลึงซีเอ็นซดีังกล่าวมีจ านวนไม่เพียงพอ   
          จากสภาพปัญหาการจัดการเรียนการสอนเก่ียวกับการผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  
พบว่าปัญหาที่มีอยู่ในระดับมากที่สุด คือ เครื่องกลึงซีเอ็นซี มีไม่เพียงพอกับจ านวนนักศึกษา  
เครื่องกลึงซีเอ็นซีหรือชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีที่มีจ าหน่ายในท้องตลาดมีราคาสูง และขาดงบประมาณใน
การจัดซื้อ (ดังรายละเอียดในภาคผนวก จ หน้า 156)     
          จากข้อมูลดังกล่าวสรุปได้ว่าปัญหาในด้านการเรียนการสอนที่ส าคัญมีดังต่อไปนี้ 
            1.  ขาดชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซี ในการสอน นัก เรียนไม่สามารถเรียนรู้ได้ครบถ้วนและทั่วถึง  
เนื่องจากเครื่องกลึงซีเอ็นซีมีราคาสูง  ขาดงบประมาณในการจัดซื้อ   
            2.  ชุดฝึกมีจ านวนไม่เพียงพอต่อจ านวนนักศึกษา    
          จากสภาพปัญหาดังกล่าวผู้วิจัยได้เห็นความส าคัญของชุดฝึกประกอบการเรียนการสอน  ทั้งนี้
เพราะชุดฝึกจะช่วยเพิ่มพูนประสบการณ์ให้แก่ผู้เรียนได้    ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดท่ีจะ พัฒนาชุดฝึกขึ้น
เพราะชุดฝึกนั้นประกอบด้วยเครื่องกลึงมินิซีเอ็นซีประกอบการเรียนการสอน วัตถุประสงค์  ใบเนื้อหา  
ใบงานแสดงล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงาน  เพ่ือให้ผู้เรียนได้เรียนรู้และฝึกปฏิบัติ  ตอบสนองความ
แตกต่างระหว่างบุคคลได้อีกด้วย 
          ชุมพล  (2547 : 42)  ได้ให้ข้อเสนอแนะที่เป็นประโยชน์ทางด้านการศึกษาว่า  ควรมีการวิจัย
และพัฒนาชุดฝึกปฏิบัติ   เพ่ือแก้ปัญหาการขาดแคลนเครื่องจักรประกอบ การเรียนการสอนส าหรับ
ผู้เรียน 
          จากความส าคัญของชุดฝึกดังกล่าว  ผู้วิจัยได้ตระหนักถึงคุณค่าของชุดฝึกซ่ึงเป็นสื่อการเรียน
การสอนประเภทหนึ่ง  ที่จะช่วยให้ผู้เรียนได้เกิดการเรียนรู้อย่างมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล      
ที่สูงขึ้น  ผู้วิจัยในฐานะเป็นครูผู้สอนจึงมีแนวคิดในการ พัฒนา ชุดฝึก งานกลึงมินิซีเอ็นซี   เพ่ือใช้
ประกอบการเรียนการสอน  นักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  (ปวช.)  สาขาวิชาช่าง กลโรงงาน  
ในรายวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  รหัสวิชา 2101-2109  ซึ่งจะเป็นประโยชน์มากในการ
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แก้ปัญหาที่เกิดข้ึนในการจัดการเรียนการสอน  เป็นการพัฒนาสื่อการเรียนการสอนและอาจเป็น
แนวทางในการส่งเสริมให้ผู้สนใจได้ท าการศึกษาและพัฒนาสร้างสื่อชุดฝึกในรายวิชาอ่ืนๆ  ซึ่งเป็นการ
ส่งเสริมให้ครูผู้สอนได้สร้างและพัฒนาสื่อการเรียนการสอนให้ทันสมัยยิ่งขึ้น  เพื่อน าไปใช้ให้ความรู้           
ฝึกทักษะและประสบการณ์แก่นักเรียนนักศึกษาให้เป็นผู้ที่มีมาตรฐานด้านสมรรถนะวิชาชีพซึ่ง
สอดคล้องกับจุดมุ่งหมายหลักของหลักสูตรส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา   ในการผลิต
บุคลากรด้านสายอาชีพ ตรงกับความต้องการด้านแรงงานฝีมือของตลาดแรงงานต่อไป  
 
1.2  วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
        1.2.1  เพ่ือพัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
        1.2.2  เพ่ือหาประสิทธิภาพชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีที่พัฒนาขึ้น 
        1.2.3  เพ่ือศึกษาความพึงพอใจของนักเรียนต่อการใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีที่พัฒนาขึ้น 
 
1.3  สมมติฐานในการวิจัย 
        1.3.1  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีมีคุณภาพไม่ต่ ากว่าระดับมาก  ( X >3.50) 
        1.3.2  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีที่ พัฒนาขึ้นน าไปใช้สอนได้อย่างมีประสิทธิภาพไม่น้อยกว่า   
ร้อยละ 80/80 
        1.3.3  นักเรียนที่เรียนด้วย ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี มีความพึงพอใจไม่ต่ ากว่าระดับมาก  
( X >3.50) 
 
1.4  ขอบเขตของงานวิจัย 
        1.4.1  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีที่ผู้วิจัยพัฒนาขึ้นมีเนื้อหาตามวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล
ซีเอ็นซี รหัสวิชา  2101-2109  หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ(ปวช.)  พ.ศ. 2556  สาขาวิชา    
ช่างกลโรงงาน  ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
        1.4.2  ขอบเขตของเนื้อหาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  ประกอบด้วย 
                   1.4.2.1  ทฤษฏีเกี่ยวกับการผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  
                   1.4.2.2  ชุดฝึกสามารถฝึกนักเรียนได้ดังนี้ 
           1.  ชุดฝึกสามารถใช้เป็นสื่อประกอบการเรียนการสอนภาคทฤษฎีและ    
ภาคปฏิบัติ 
           2.  ใช้ฝึกปฏิบัติงานกลึงปาดหน้าด้วย Nc code 
           3.  ใช้ฝึกปฏิบัติงานกลึงปอกด้วย Nc code 
           4.  ใช้ฝึกปฏิบัติงานกลึงเรียวด้วย Nc code 
           5.  ใช้ฝึกปฏิบัติงานกลึงโค้งด้วย Nc code 
           6.  ใช้ฝึกปฏิบัติงานกลึงเซาะร่องด้วย Nc code 
                             7.  ใช้ฝึกปฏิบัติงานกลึงเกลียวด้วย Nc code            
        1.4.3  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีมีลักษณะแบบ  Flat  Bed คือป้อมมีดอยู่หน้าแนวศูนย์เครื่อง 
จับยึดเครื่องมือตัดครั้งละ 1 เครื่องมือ 



5 

        1.4.4  ประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้เป็นนักเรียนหลักสูตรระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  
(ปวช.)  ชั้นปีที่ 3 แผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง ซึ่งลงทะเบียนเรียนวิชาผลิต
ชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  รหัสวิชา  2102-2109  ภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2558  โดยเลือก
กลุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง (Purposive Sampling)  ในการวิจัยจ านวน  16  คน 
        1.4.5  ตัวแปรที่ศึกษา 
                 1.4.5.1  ตัวแปรต้น ได้แก่ ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
                 1.4.5.2  ตัวแปรตาม 
                             1.4.5.2.1  คุณภาพของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
                             1.4.5.2.2  ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนจากการใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
                             1.4.5.2.3  ความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
        1.4.6  การวิจัย ครั้งนี้ ได้ด าเนินการในภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2558 ระหว่าง เดือน  
กรกฎาคม - กันยายน พ.ศ. 2558 ช่วง 9 สัปดาห์หลังกลับจากการออกฝึกงานของนักเรียน       
 
1.5  ข้อตกลงเบื้องต้น 
       1.5.1  การวิจัยครั้งนี้ไม่ค านึงถึงเพศ  อายุ  พ้ืนฐานทางสังคมและเศรษฐกิจ 
       1.5.2  ประชากรที่ใช้เป็นนักศึกษาแผนกวิชาช่างกลโรงงาน  ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ 
(ปวช.)  ชั้นปีที่ 3 วิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง  ที่ลงทะเบียนเรียนวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี 
รหัสวิชา  2102-2009 
       1.5.3  กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ชุดฝึก  ต้องเป็นนักเรียนที่ไม่เคยเรียนวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล
ซีเอ็นซี รหัสวิชา  2102-2109  มาก่อน 
       1.5.4  ผู้วิจัยเป็นผู้ด าเนินการทดลองสอนด้วยตัวเองโดยใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
       1.5.5  การวิจัยครั้งนี้ผู้วิจัยใช้คะแนนจากแบบฝึกหัด  ใบงาน   แบบทดสอบในภาคทฤษฏีและ
ภาคปฏิบัติ  เพื่อหาประสิทธิภาพเครื่องมือ 
       1.5.6  การวิจัยครั้งนี้ถือว่านักเรียนที่เรียนด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  เรียนด้วยความตั้งใจ  
และเต็มความสามารถ 
 
1.6  นิยามศัพท์เฉพาะ 
       1.6.1  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี หมายถึง  ชุดฝึกที่ผู้วิจัย พัฒนา ขึ้นด้วยตนเอง โดยปรับปรุง
เครื่องกลึงธรรมดาด้วยการติดตั้งอุปกรณ์  สามารถท างานได้โดยใช้คอมพิวเตอร์ควบคุมด้วยการป้อน
โปรแกรมเอ็นซี   มีใบเนื้อหา  คู่มือการใช้และใบงาน  จ านวน  6  ใบงาน  เพ่ือใช้ประกอบการเรียน
ด้วยชุดฝึกของนักเรียน 
       1.6.5  คู่มือการใช้ชุดฝึก  หมายถึง  เอกสารประกอบการสอนในการใช้ชุดฝึก  ซึ่งประกอบไป
ด้วยรายละเอียดทั่วไปของชุดฝึก  ส่วนประกอบของชุดฝึก  ค าแนะน าการใช้ชุดฝึก  และการ
ปฏิบัติงานด้วยชุดฝึก 
       1.6.6  คู่มือผู้เรียน  หมายถึง  เอกสารประกอบการเรียนของนักเรียน  ประกอบด้วย  ใบเนื้อหา  
ใบแบบฝึกหัด  และใบงาน 
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       1.6.7  ประสิทธิภาพของชุดฝึก  หมายถึง   ประสิทธิภาพของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  ซึ่งวัด
จากผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียนที่ได้ประเมินไม่น้อยกว่าร้อยละ   80/80  โดยค านวณจาก
ค่าเฉลี่ยของกลุ่ม มีความหมายดังนี้ 
                 80  ตัวแรก  (E1)  หมายถึง  ค่าคะแนนเฉลี่ยร้อยละของกลุ่มตัวอย่างที่ได้จากการท า
แบบฝึกหัดทั้งภาคทฤษฏีและภาคปฏิบัติระหว่างเรียนด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
                 80  ตัวหลัง  ( E2)  หมายถึง  ค่าคะแนนเฉลี่ยร้อยละของกลุ่มตัวอย่างที่ได้จากการท า
คะแนนทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนทั้งภาคทฤษฏีและภาคปฏิบัติด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
       1.6.8  แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  หมายถึง   ข้อทดสอบแบบปรนัยที่สร้างขึ้น  
เพ่ือวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของผู้เรียนหลังจบบทเรียน  (Posttest)  ในภาคทฤษฏี 
       1.6.9  แบบทดสอบภาคปฏิบัติ  หมายถึง   แบบทดสอบท่ีสร้างข้ึนโดยผ่านความคิดเห็นของ
ผู้เชี่ยวชาญ  เพ่ือวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนหลังเรียนในภาคปฏิบัติ 
       1.6.10 แบบฝึกหัด  หมายถึง  แบบที่ใช้ประเมินผลความก้าวหน้าระหว่างเรียน 
       1.6.11 ใบงาน  หมายถึง   เอกสารแสดงล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงาน  เพ่ือให้นักเรียนฝึกตาม
ขั้นตอน 
       1.6.12 ใบประเมินผลภาคปฏิบัติ  หมายถึงเอกสารการประเมินผลการปฏิบัติงานของนักเรียน 
       1.6.13  นักเรียน  หมายถึงนักเรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  (ปวช.)  ชั้นปีที่  3  สาขาวิชา 
ช่างกลโรงงาน  วิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง 
 
1.7  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
        1.7.1  ได้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี   เพ่ือใช้ประกอบการ เรียนการสอน ในรายวิชาผลิตชิ้นส่วน
ด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี และรายวิชาอ่ืนที่เกี่ยวข้อง เช่น วิชาพ้ืนฐานเทคโนโลยีซีเอ็นซี  วิชาโปรแกรม
ซีเอ็นซี วิชางานเครื่องมือกลซีเอ็นซี เป็นต้น 
        1.7.2  การเรียนการสอนโดยใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ช่วยให้นักเรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียนสูงขึ้น สามารถใช้เป็นความรู้พื้นฐานในการเรียนในรายวิชาต่างๆ  ที่เกี่ยวข้องได้อย่างต่อเนื่อง  
ช่วยประหยัดเวลา  ช่วยประหยัดงบประมาณในการจัดซื้อจัดหาเครื่องจักรกลซีเอ็นซทีี่มีราคาสูง 
        1.7.3  เป็นแนวทางในการพัฒนาชุดฝึกงานกัดมินิซีเอ็นซีเพื่อใช้ในการเรียนการสอน 
        1.7.4  เป็นแนวทางให้ครูผู้สอนในการพัฒนาชุดฝึกที่มีคุณภาพในรายวิชาอ่ืนๆ  เพ่ือเป็นสื่อการ
เรียนการสอนที่ช่วยให้ผู้เรียนเรียนรู้ได้อย่างรวดเร็วและถูกต้อง  
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บทท่ี 2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

 การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงทดลอง  (Experimental Research)  มีวัตถุประสงค์เพ่ือ พัฒนา
และหาประสิทธิภาพชุดฝึก งานกลึงมินิซีเอ็นซี  ในระดับชั้นประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ส านักงาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ  ผู้วิจัยได้ศึกษาค้นคว้าเอกสาร และงานวิจัยอื่นๆ 
ที่เก่ียวข้องเพ่ือเป็นพื้นฐานและประกอบการท าวิจัย  ดังนี้ 
 2.1  หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  (ปวช.)  พุทธศักราช  2556 
 2.2  ทฤษฎีเกี่ยวกับการจัดการเรียนการสอน 
 2.3  ทฤษฎีเกี่ยวกับชุดฝึก 
 2.4  ทฤษฎีเกี่ยวกับแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 2.5  ทฤษฎีเกี่ยวกับความพึงพอใจ 
 2.6  ทฤษฎีเกี่ยวกับเทคโนโลยีซีเอ็นซี 
 2.7  ทฤษฎีเกี่ยวกับมินซิีเอ็นซี 
 2.8  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1  หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  (ปวช.) 
       2.1.1  จุดมุ่งหมายของหลักสูตร 
          ส านักงานคณะกรรมการได้พัฒนาหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  พุทธศักราช  2556  
ให้สอดคล้องกับแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ  แผนการศึกษาแห่งชาติ และประชาคม
อาเซียน  เพื่อผลิตและพัฒนาก าลังคนระดับฝีมือให้มีสมรรถนะสามารถประกอบอาชีพได้ตรงตาม
ความต้องการของสถานประกอบการและการประกอบอาชีพอิสระ  เน้นสมรรถนะเฉพาะด้านด้วยการ
ปฏิบัติจริง โดยมีจุดมุ่งหมายของหลักสูตรดังนี้ (ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 2557 : 2) 
   2.1.1.1  เพ่ือให้มีความรู้  ทักษะและประสบการณ์ในงานอาชีพสอดคล้องกับมาตรฐาน
วิชาชีพ  สามารถน าความรู้  ทักษะและประสบการณ์ในงานอาชีพได้อย่างมีประสิทธิภาพ  เลือก
วิธีการด ารงชีวิต  การประกอบอาชีพได้อย่างเหมาะสมกับตน  สร้างสรรค์ความเจริญต่อชุมชน  
ท้องถิ่น  และประเทศชาติ 
   2.1.1.2  เพ่ือให้เป็นผู้มีปัญญา  มีความคิดริเริ่มสร้างสรรค์  ใฝุเรียนรู้  เพ่ือพัฒนา
คุณภาพชีวิตและการประกอบอาชีพ สามารถสร้างอาชีพ  มีทักษะในการจัดการและพัฒนาอาชีพให้
ก้าวหน้าอยู่เสมอ 
     2.1.1.3  เพ่ือให้มีเจตคติท่ีดีต่ออาชีพ   มีความม่ันใจและภาคภูมิใจในวิชาชีพที่เรียน     
รักงาน  รักหน่วยงานสามารถท างานเป็นหมู่คณะได้ดี  โดยมีความเคารพในสิทธิและหน้าที่ของตนเอง
และผู้อ่ืน 
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    2.1.1.4  เพ่ือให้เป็นผู้มีพฤติกรรมทางสังคมที่ดีงามทั้งในการท างาน  การอยู่ร่วมกัน การ
ต่อต้านความรุนแรง  และสารเสพติด  มีความรับผิดชอบต่อครอบครัว หน่วยงาน ท้องถิ่น          
และประเทศชาติ  อุทิศตนเพื่อสังคม  เข้าใจและเห็นคุณค่าของศิลปวัฒนธรรม  ภูมิปัญญาท้องถิ่น         
มีจิตส านึกด้านปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง  รู้จักใช้และอนุรักษ์ทรัพยากรธรรมชาติ  และสร้าง
สิ่งแวดล้อมท่ีดี 
    2.1.1.5  เพ่ือให้มีบุคลิกท่ีดี  มีมนุษย์สัมพันธ์  มีคุณธรรม  จริยธรรม  และวินัยในตนเอง  
มีสุขภาพอนามัยที่สมบูรณ์ทั้งร่างกายและจิตใจ  เหมาะสมกับงานอาชีพ 
    2.1.1.6  เพ่ือให้ตระหนักและมีส่วนร่วมในการแก้ไขปัญหาเศรษฐกิจ   สังคม   การเมือง
ของประเทศ  และโลก  มีความรักชาติ  ส านึกในความเป็นไทย  เสียสละเพ่ือส่วนร่วม  ด ารงรักษาไว้
ซึ่งความม่ันคงของชาติ  ศาสนา  พระมหากษัตริย์  และการปกครองระบอบประชาธิปไตยอันมี
พระมหากษัตริย์เป็นประมุข 
 2.1.2  โครงสร้างหลักสูตร 
         โครงสร้างหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  พุทธศักราช  2556  แบ่งเป็น  3  หมวดวิชา  
และกิจกรรมเสริมหลักสูตร  ดังนี้  (ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 2557) 
    2.1.2.1  หมวดวิชาทักษะชีวิต 
            1)  กลุ่มวิชาภาษาไทย    
        2)  กลุ่มวิชาภาษาต่างประเทศ 
        3)  กลุ่มวิชาวิทยาศาสตร์ 
        4)  กลุ่มวิชาคณิตศาสตร์ 
        5)  กลุ่มวิชาสังคมศึกษา  
        6)  กลุ่มวิชาสุขศึกษาและพลศึกษา 
      2.1.2.2  หมวดวิชาทักษะวิชาชีพ 
         1)  กลุ่มทักษะวิชาชีพพ้ืนฐาน    
        2)  กลุ่มทักษะวิชาชีพเฉพาะ 
        3)  กลุ่มทักษะวิชาชีพเลือก 
        4)  ฝึกประสบการณ์ทักษะวิชาชีพ 
        5)  โครงการพัฒนาทักษะวิชาชีพ 
    2.1.2.3  หมวดวิชาเลือกเสรี 
    2.1.2.4  กิจกรรมเสริมหลักสูตร 
               จ านวนหน่วยกิตของแต่ละหมวดวิชาตลอดหลักสูตร  ให้เป็นไปตามท่ีก าหนดไว้ใน
โครงสร้างของแต่ละประเภทวิชาและสาขาวิชา  รายวิชาแต่ละหมวดวิชา  สถานศึกษาอาชีวศึกษา
หรือสถาบันสามารถจัดตามที่ก าหนดไว้ในหลักสูตรและหรือพัฒนาได้ตามความเหมาะสมของภูมิภาค
ตามยุทธศาสตร์  เพื่อเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันของประเทศ  ทั้งนี้สถานศึกษาอาชีวศึกษา
หรือสถาบันต้องก าหนดรหัสวิชา  จ านวนหน่วยกิตและจ านวนชั่วโมงเรียนตามที่ก าหนดไว้ในหลักสูตร 
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 2.1.3  หลักสูตรรายวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี 
        รายวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี อยู่ในหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  
(ปวช.)  พุทธศักราช  2556  ประเภทวิชาอุตสาหกรรม  สาขาวิชาช่างกลโรงงาน  ซึ่งก าหนดให้ผู้เรียน
ต้องเรียนจ านวน  6  ชั่วโมงต่อสัปดาห์  จ านวน  2  หน่วยกิต  รายละเอียดของวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วย
เครื่องมือกลซีเอ็นซี  มีดังนี้  (ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 2557) 
 จุดประสงค์รายวิชา  เพ่ือให้  
   1.  เข้าใจหลักการโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี  
   2.  เขียนโปรแกรมเอ็นซี และปฏิบัติงานเกี่ยวกับเครื่องมือกลซีเอ็นซี 
   3.  มีกิจนิสัยในการท างานที่มีระเบียบแบบแผน   มีความรับผิดชอบต่อตนเอง   ส่วนรวม 
และปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 
 สมรรถนะรายวิชา 
   1.  เขียนโปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการและกระบวนการ 
   2.  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี ตามหลักการและกระบวนการ 
 ค าอธิบายรายวิชา 
  ปฏิบัติเกี่ยวกับเครื่องมือกลซีเอ็นซี หลักการ ชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ก าหนดขั้นตอน
การท างาน เตรียมวัสดุ อุปกรณ์ เครื่องกลึงซีเอ็นซี เครื่องกัดซีเอ็นซี เขียนโปรแกรมเอ็นซี และปูอน
โปรแกรมงานกลึง งานกัดพ้ืนฐาน ทดสอบแก้ไขโปรแกรม ปฏิบัติงานขึ้นรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึง
ซีเอ็นซี เครื่องกัดซีเอ็นซี ใช้เครื่องมือวัด ตรวจสอบและบ ารุงรักษาเครื่องมือกลซีเอ็นซี ปฏิบัติงานตาม
หลักความปลอดภัย 
 
2.2  ทฤษฎีเกี่ยวกับการจัดการเรียนการสอน 
       สุชาติ (2554 : 110-118) การสอนนั้นโดยความเป็นจริงแล้วเป็นงานที่ต้องใช้ทักษะขั้นสูงที่จะ
ช่วยส่งเสริมให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้ ให้การฝึกฝนหรือปฏิบัติการต่องานที่จ าเป็นตามเปูาหมายที่ตั้งไว้
อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งเป็นที่พอใจทั้งผู้สอนและผู้เรียน ผู้สอนที่ดีจะท าเนื้อหาวิชาที่ยากนั้นให้ง่ายต่อ
การเรียน แต่ตรงกันข้ามผู้สอนที่ไม่ดีจะท าเนื้อหาวิชาที่ง่ายให้กลับเป็นยากต่อการเรียน ดังนั้นการ
สอนที่ดี จึงจะต้องเริ่มต้นจากการเตรียมที่ดี เมื่อเนื้อหาวิชาได้ถูกจัดสรรมาอย่างเหมาะสมแล้ว ผู้สอน
ก็จะเริ่มต้นวางแผนว่า เขาจะน าผู้เรียนอย่างไรให้พวกเขาได้เรียนรู้เนื้อหาวิชาเหล่านั้นได้อย่างมี
ประสิทธิภาพสูงสุด ซึ่งสิ่งเหล่านี้ต้องอาศัยการเลือกอย่างชาญฉลาดและใช้วิธีการในการสอนตลอดจน
ถึงสื่ออุปกรณ์ช่วยสอนต่างๆ ที่จะน ามาใช้อย่างเหมาะสม อย่างไรก็ตาม วิธีการสอน เทคนิคการสอน 
และสื่อช่วยสอนอาจจะเปลี่ยนแปลงไปตามแต่ละสถานการณ์ของบทเรียน แต่ขบวนการในการช่วยน า
ผู้เรียนในบทเรียนนั้น ก็ยังมีข้ันตอนเช่นเดียวกันหมด เพื่อจะเป็นการช่วยผู้ที่จะเป็นครูใหม่ในการที่จะ
วางแผนด าเนินการสอนของตนให้มีประสิทธิภาพได้อย่างสูงสุดนั้น ในบทนี่จึงขอแนะน าถึงโครงสร้าง
ของบทเรียน เพ่ือจะใช้ในการวางแผนบทเรียนที่ดี 
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      2.2.1  ลักษณะบทเรียน.1  ลักษณะบทเรียน  
                             บทเรียนคืออะไร  ค าว่าบทเรียนที่ใช้ในการสอนทางวิชาชีพนั้น หมายถึงขบวนการ
ทั้งหมดท่ีผู้สอนจะใช้ในการสอนหรือให้เนื้อหาวิชาและประสบการณ์ในหน่วยหนึ่งๆ ให้แก่ผู้เรียน 
บทเรียนมิได้มีความหมายเฉพาะเพียงกิจกรรมในระหว่างชั้นเรียน หากแต่รวมถึงขบวนการทั้งหมด 
ตั้งแต่ต้นจนจบสิ้นสุดหน่วยการเรียนการสอนนั้น บทเรียนอาจจะเป็นหน่วยใหญ่หรือหน่วยย่อยก็ได้ 
เราอาจจะมีบทเรียนซึ่งใช้เวลาในการสอนเพียงไม่ก่ีนาที จนถึงบทเรียนซึ่งใช้เวลาในการสอนหลายๆ 
ชั่วโมงก็ได้ ผู้สอนทุกคนย่อมต้องการที่สร้างบทเรียนที่ดีเพ่ือให้การสอนของตนเป็นไปได้อย่างดีที่สุด 
ดังนั้นในที่นี้จึงขอเสนอแนะลักษณะของบทเรียนที่ดีเพ่ือให้ผู้สอนพิจารณา ซึ่งบทเรียนที่ดีควรมี
ลักษณะเด่น 5 ประการดังนี้ 

       1.  น่าสนใจ 
       2.  เนื้อหาถูกต้อง 
       3.  ส่งเสริมความคิด 
       4.  เน้นจุดส าคัญ 
       5.  ให้ผู้เรียนได้เรียนรู้ด้วยการลงมือปฏิบัติการ 

            22..22..2  ส่วนประกอบของบทเรียน2  ส่วนประกอบของบทเรียน 
                 บทเรียนแต่ละบทนั้นจะไม่มีรูปแบบตายตัว อาจเปลี่ยนแปลงไปตามสถานการณ์ และ
ลักษณะของเนื้อหาวิชาและวัตถุประสงค์ของบทเรียนนั้นๆ แต่อย่างไรก็ตามบทเรียนแต่ละบทเรียนนั้น
จะมีขบวนการในด าเนินการของขั้นตอนการเรียนรู้ที่เหมือนกัน นั่นคือ M – I – A – P ดังนั้นบทเรียน
ที่ดีซึ่งมีลักษณะเด่น 5 ประการข้างต้นนี้จะต้องประกอบด้วยส่วนประกอบที่เด่นชัด 3 ประการต่อไปนี้ 
                 1.  เปูาหมายหรือวัตถุประสงค์ ( Aim or Objective) ซึ่งเป็นข้อความที่จะระบุถึงจุดมุ่ง 
หมายที่แน่ชัดที่จะให้บทเรียนบรรลุถึงได้  วัตถุประสงค์ของบทเรียนจะต้องระบุไว้เฉพาะและชัดเจน
เพ่ือให้การตีความหมายเป็นได้อย่างถูกต้องโดยไม่คลุมเครือ และบรรลุถึงพฤติกรรมของผู้เรียน
หลังจากที่บทเรียนได้สิ้นสุดลงแล้ว เปูาหมายหรือวัตถุประสงค์เม่ือก าหนดไว้ชัดเจน จะช่วยให้ผู้เรียนรู้
ว่าเขาถูกคาดหวังให้ท าอะไรได้บ้าง และยังช่วยผู้สอนในการวางแผน เตรียมการและด าเนินบทเรียน
ให้บรรลุถึงสิ่งที่ได้ระบุไว้นั้น 
                 2.  เนื้อหาวิชา (Subject Matter) เนื้อหาวิชา หมายถึง  สิ่งต่างๆ  ที่สอนไป  ซึ่งได้แก่ 
ทักษะหรือปฏิบัติการ ความรู้หรือข้อมูลต่างๆ หรือลักษณะนิสัยและเจตคติ ลักษณะของเนื้อหาวิชาจะ
มีอิทธิพลอย่างมากต่อวิธีการและเทคนิคการสอนที่ใช้ในขบวนการเรียนการสอน เนื้อหาวิชาก็
เหมือนกับวัตถุประสงค์คือ จะต้องก าหนดไว้ชัดเจน จะช่วยให้ผู้เรียนรู้ว่าเขาถูกคาดหวั งให้ท าอะไรได้
บ้าง และยังช่วยผู้สอนในการวางแผน เตรียมการและด าเนินบทเรียนให้บรรลุถึงสิ่งที่ได้ระบุไว้นั้น 
                 3.  วิธีด าเนินการ (Procedure) วิธีด าเนินการของบทเรียนนั้นจะประกอบด้วยกลุ่มของ
ขั้นตอนหรือปฏิบัติการต่างๆ ที่ผู้สอนจะใช้ในการช่วยน าให้ผู้เรียนได้รับเนื้อหาวิชาเพ่ือที่จะให้บรรลุ
ตามวัตถุประสงค์ของบทเรียนนั้น ในกิจกรรมของขั้นตอนการสอนต่างๆ เหล่านี้ จะต้องถูกด าเนินไป
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ตามล าดับขั้นตอนอย่างมีประสิทธิภาพ มิ ฉะนั้นแล้วขบวนการของการสอนก็จะไม่สมบูรณ์ และไม่
ส าเร็จผลขั้นตอนต่างๆ ที่เป็นหัวใจในที่นี้ ก็คือ ขั้นตอนทั้งสี่ของขบวนการเรียน (M-I-A-P) นั่นเอง 
  จะสังเกตได้ว่า บทเรียนที่ประกอบด้วนส่วนประกอบทั้ง 3 ประการข้างต้นนี้เป็นขบวนการที่
จะด าเนินไปได้ด้วยการน าเอาข้ันตอนของขบวนการเรียนรู้มาส่งเสริมให้ผู้เรียนได้เรียนรู้เนื้อหาวิชาได้
อย่างส าเร็จผลตามวัตถุประสงค์ของบทเรียน 

     2.2.3  โครงสร้างของบทเรียน 
      เมื่อจะพิจารณากันถึงรายละเอียดของส่วนประกอบของบทเรียนแล้ว เราสามารถที่จะ
จ าแนกลักษณะโครงสร้างของบทเรียนที่ดีออกได้เป็นส่วนๆ ดังต่อไปนี้  

      1.  มีรูปแบบของบทเรียนที่ถูกต้องและครบขั้นตอน 
      2.  ใช้วิธีการสอนต่างๆ ในบทเรียนหนึ่งๆ  
      3.  จ ากัดเวลาส าหรับล าดับขั้นตอนการสอนหนึ่งๆ 
      4.  จัดให้ผู้เรียนมีกิจกรรมร่วมอย่างเพียงพอ 
      5.  มีอุปกรณ์ช่วยสอนที่เหมาะสม 

                          22..22..33..11    รูปแบบของบทเรียนรูปแบบของบทเรียน  
                         ดังที่ทราบกันโดยทั่วไปแล้วว่า บุคคลจะเรียนรู้ได้เมื่อบุคคลนั้นได้ผ่านกิจกรรม
ต่างๆ  ในขั้นตอนทั้ง 4 ขั้นของขบวนการเรียนรู้ อันได้แก่ 

                 -  ขั้นสนใจปัญหา (Motivation) 
            -  ขั้นศึกษาข้อมูล (Information) 
            -  ขั้นพยายาม (Application) 
            -  ขั้นส าเร็จผล (Progress) 

                           และการสอน คือ การช่วยให้บุคคลอ่ืนได้เรียนรู้ ซึ่งท าได้ด้วยการจัดเตรียมและ
ด าเนินการให้ผู้เรียนได้ผ่านประสบการณ์การเรียนรู้จากกิจกรรมของขั้นตอนทั้งสี่ข้างต้นนี้ ดังนั้น
บทเรียนที่ผู้สอนได้จัดสร้างขึ้นควรจะต้องมีโครงสร้างซึ่งประกอบด้วยขั้นตอนของขบวนการเรียนรู้ใน
ลักษณะและล าดับที่เหมาะสม โครงสร้างของบทเรียนที่เหมาะสมจึงอาจแบ่งแยกได้เป็น 2 รูปแบบ 
คือ รูปแบบมาตรฐานและรูปแบบดัดแปลง  
                         22..22..33..11..11    รูปแบบมาตรฐาน 
                                       โครงสร้างของบทเรียนรูปแบบมาตรฐานของบทเรียนหนึ่งๆ 
สามารถกระท าได้ด้วยการสร้างบทเรียนให้มีล าดับขั้นตอนการสอนทั้งสี่ขั้นเรียงตามล าดับดังนี้  
                                        เม่ือบทเรยีนมี 1 วัตถุประสงค์ โครงสร้างของบทเรียนจะเป็นดังนี ้
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  ล าดับขั้นตอนการสอน 

  1. น าเข้าสู่บทเรียนใช้เวลา 3 นาที 

  2. ให้เนื้อหาความรู้ใช้เวลา 12 นาที 

  3. ให้แบบฝึกหัดใช้เวลา 7 นาท ี

  4. ตรวจแบบฝึกหัดในชั้นเรียนใช้                        

      เวลา 8 นาท ี 

 

  

                                    เม่ือบทเรยีนมี 2 วัตถุประสงค์ โครงสร้างของบทเรียนจะเป็นดังนี ้
 

เวลา (นาท)ี 

 

        

วัตถุประสงค์ที่ 1 2 

ขั้นสนใจปัญหา         

ขั้นศึกษาข้อมูล         

ขั้นพยายาม         

ขั้นส าเร็จผล         

 

                 จากตวัอยา่งบทเรยีนท่ี 2 นี้ ใช้เลาในการเสนอ 50 นาที โดยสอนที่ละวัตถุประสงค์ดังนี้                
                              1.  น าเข้าสู่บทเรียนของวัตถุประสงค์ที่ 1 เป็นเวลา 2 นาที 

2.  ให้เนื้อหาความรู้ส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 1 เป็นเวลา 9 นาที 
3.  ให้แบบฝึกหัดส าหรับวัตถุประสงค์ที่  1 เป็นเวลา 6 นาที 
4.  ตรวจผลแบบฝึกหัดในชั้นเรียนส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 1 เป็นเวลา 3 นาที 
5.  น าเข้าสู่บทเรียนส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 2 เป็นเวลา 2 นาที 
6.  ให้เนื้อหาความรู้ส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 2 เป็นเวลา 5 นาที 

เวลา (นาที) 
 

 

   

 

 

วัตถุประสงค์ที่ 1 1 1 1 

ขั้นสนใจปัญหา      

ขั้นศึกษาข้อมูล      

ขั้นพยายาม      

ขั้นส าเร็จผล      

3 15 22 
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7.  ให้แบบฝึกหัดส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 2 เป็นเวลา 16 นาที 
8.  ตรวจแบบฝึกหัดส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 2 เป็นเวลา 7 นาที 

                 จะเหน็ไดว้่า บทเรยีนนัน้มีโครงสร้างของข้ันตอนการสอนทัง้สี่ครบทุกขัน้ตอนในแตล่ะ
วัตถุประสงค์ ซึ่งจะเป็นวิธีการในการด าเนินการช่วยน าให้ผู้เรียนได้เกิดการเรียนรู้อย่างเหมาะสม  
                 22..22..33..11..22  รูปแบบดัดแปลง 
                       ในบทเรียนซึ่งมีหลายวัตถุประสงค์ และบางวัตถุประสงค์อาจมีความ 
สัมพันธ์ร่วมกัน เราอาจสร้างบทเรียนโดยรวมวัตถุประสงค์มากกว่าหนึ่งข้อในเวลาเดียวกันได้ หรืออาจ
มีการท าขั้นตอนที่สลับกันบ้างก็ได้ และรวมแล้วในแต่ละวัตถุประสงค์จะต้องมีครบทุกข้ันตอน 
บทเรียนรูปแบบดัดแปลงอาจมีลักษณะดังนี้ 

เวลา (นาท)ี 

 

        

วัตถุประสงค์ที่ 

 1+
2 1 

2 

2 
2 1+2 

ขั้นสนใจปัญหา         

ขั้นศึกษาข้อมูล         

ขั้นพยายาม         

ขั้นส าเร็จผล         

(ก)  (ข)     (ค)   (ง)       (จ)          (ฉ)           (ช)               (ซ)  
 

                     จากบทเรียนข้างต้นนี้ จะเห็นได้ว่า วัตถุประสงค์ที่มีความสัมพันธ์ร่วมกันนั้น 
จะสามารถสร้างเป็นบทเรียนที่มีหลายวัตถุประสงค์ในช่วงเวลาเดียวกันได้ เช่น ในช่วง (ก), (ข), และ 
(ซ) หรืออาจจะมีหลายขั้นตอนอยู่ในเวลาเดียวกัน เช่น ช่วง (จ) ซึ่งอาจเป็นลักษณะของการศึกษาด้วย
ตนเองต้องมีการศึกษาเนื้อหาไปพร้อมๆ กับการท าแบบฝึกหัด เป็นต้น ในบทเรียนบางครั้งอาจตัดช่วง
ของการสอนในวัตถุประสงค์หนึ่งออกเป็นหลายช่วงก็ได้เมื่อมีความจ าเป็น เช่น ขั้นพยายามส าหรับ
วัตถุประสงค์ที่ 2 ในช่วง (จ) จะปรากฏอีกครั้งในช่วง (ช) หรือขั้นส าเร็จผลส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 1 
จะกระท าในช่วง (ง) และอีกครั้งหนึ่งในช่วง (ช) 
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10 

                       อีกตัวอย่างหนึ่งของบทเรียนแบบดัดแปลง ซึ่งแสดงไว้ในตัวอย่างต่อไปนี้    
จะเห็นว่าในบทเรียนอาจมีช่วงที่กระท าสองข้ันตอนพร้อมกัน เช่น ในช่วง (จ) หรือบางช่วงอาจมีการ
ท าสองวัตถุประสงค์ในเวลาเดียวกัน เช่น ช่วง (ฉ) และ (ช) และในบางตอนเช่นการให้เนื้อหาของ
วัตถุประสงค์ที่ 3 นั้น อาจให้ไว้ส่วนหนึ่งร่วมกับวัตถุประสงค์ที่ 2 เช่น ในช่วง (ช) และมาให้เนื้อหา
เพ่ิมเติมอีกในช่วง (ญ) ซึ่งรูปแบบของบทเรียนดังกล่าวจะแสดงได้ดังรูปบทเรียน 

 

เวลา (นาท)ี 
               

วัตถุประสงค์ที่ 1 2+3 2 3 

ขั้นสนใจปัญหา             

ขั้นศึกษาข้อมูล             

ขั้นพยายาม             

ขั้นส าเร็จผล             

(ก)   (ข)    (ค)  (ง)   (จ)   (ฉ)      (ช)            (ซ)         (ฌ)      (ญ)        (ฎ)       
 

                              จะเหน็ไดว้่าบทเรยีนหนึง่ๆ ทีมี่หลายวัตถุประสงค์นัน้อาจจะดดัแปลง
รูปแบบให้เหมาะสมกับลักษณะของวัตถุประสงค์ เนื้อหาวิชา ขั้นตอนการสอนหรือลักษณะกิจกรรมได้ 
อย่างไรก็ตามในทุกๆ วัตถุประสงค์ที่สอนนั้นจะต้องมีข้ันตอนการสอนครบทั้งสี่ขั้นตอนอย่างสมบูรณ์                           

          22..22..44   วิธีการสอนทีใ่ชใ้นบทเรียน วิธีการสอนทีใ่ชใ้นบทเรียน  
    เพ่ือที่จะรักษาความตั้งใจของผู้เรียนให้มีอยู่ในบทเรียนตลอดเวลาและเพ่ือให้ผู้เรียนได้มี 

โอกาสในการเปลี่ยนแปลงกิจกรรมการรับเนื้อหาความรู้นั้น ผู้สอนควรจะใช้วิธีการสอนหลายๆ วิธี
ร่วมกัน ตลอดจนใช้เทคนิคการสอนต่างๆ ในระหว่างบทเรียนและสลับเปลี่ยนด้วยกิจกรรมของ
ขั้นตอนต่างๆ ตามรายละเอียดที่ได้กล่าวมาแล้วข้างต้น ดังนั้นลักษณะของกิจกรรมในขั้นศึกษาข้อมูล 
และข้ันพยายามจึงอาจแบ่งย่อยได้ตามลักษณะของวิธีการสอนและตามลักษณะกิจกรรมของ
แบบฝึกหัดประเภทต่างๆ ได้ ดังแสดงในแผนผังของบทเรียน 
               22..22..44..11  ระยะเวลาทีใ่ชใ้นแตล่ะขั้นตอน  ระยะเวลาทีใ่ชใ้นแตล่ะขั้นตอน 

                การก าหนดกิจกรรมในแตล่ะขัน้ตอนของขบวนการเรียนรู้นัน้ จะตอ้งมีการแบง่ 
ย่อยข้ันตอนสลับเปลี่ยนกันไป โดยพิจารณาถึงการส่งเสริมการเรียนรู้ด้วยความเข้าใจและปริมาณรับ
ได้ โดยเฉพาะในเรื่องความอ่ิมตัวในการรับเนื้อหาของผู้เรียน ดังนั้นในขั้นตอนหนึ่งๆ ไม่ควรจะใช้เวลา
เกิน 20 นาที  

 20  30  40  10  50  60 

(ฏ) 
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               22..22..44..22  กิจกรรมผู้เรียน  กิจกรรมผู้เรียน  
               การเรียนรู้จะไดผ้ลดโีดยเฉพาะอยา่งยิ่งในระหว่างข้ันศึกษาข้อมูล ถ้าหากไดเ้ปิด

โอกาสให้ผู้เรียนได้มีกิจกรรมร่วมในบทเรียน พึงระลึกเสมอว่า ถ้าผู้สอนเป็นผู้แสดงแต่เพียงฝุายเดียว
ผู้เรียนก็จะมีกิจกรรมต่ า และหากผู้สอนและผู้เรียนมีกิจกรรมร่วมกันกิจกรรมของผู้เรียนจะจัดอยู่ใน
ระดับปานกลาง  ดังนั้นในบทเรียนจึงจะต้องมีการก าหนดกิจกรรมของผู้เรียนด้วยเสมอ เพื่อให้รู้ว่าใน
ระหว่างนั้นบรรยากาศของห้องเรียนจะมีลักษณะอย่างไร กิจกรรมของผู้เรียนและผู้สอนเป็นของคู่กัน 
ถ้าหากกิจกรรมผู้เรียนสูง กิจกรรมผู้สอนก็จะต่ า และในทางกลับกันถ้ากิจกรรมของผู้เรียนต่ า กิจกรรม
ของผู้สอนก็จะสูง 
               22..22..44..33  อุปกรณ์ชว่ยสอน  อุปกรณ์ชว่ยสอน  

                อุปกรณ์ช่วยสอนหรอืสือ่ช่วยสอนนั้น มีบทบาทส าคัญมากอยา่งหนึ่ง   ในการ  
เรียนการสอนเพราะสื่อหรืออุปกรณ์ช่วยสอนนี้ จะช่วยอ านวยความสะดวกต่อการเรียนการสอน และ
ที่ส าคัญยังช่วยในการจินตนาการของผู้เรียน ช่วยท าให้ผู้เรียนสามารถรับรู้เนื้อหาความรู้ต่างๆ ได้ง่าย
ขึ้น อุปกรณ์ช่วยสอนนั้นมีอยู่มากมายหลายชนิด ซึ่งมีข้อดีข้อเสียและประโยชน์ในการใช้งานที่
แตกต่างกันไป ซึ่งนักศึกษาจะให้ศึกษารายละเอียดในวิชา อุปกรณ์ช่วยสอน ( Teaching Aids) ต่อไป
                 ตวัอยา่งของบทเรยีนต่อไปนี้ แสดงถึงวิธีการของการแบง่เวลา และกิจกรรมของ
ขั้นตอนการสอน ซึ่งมีความสัมพันธ์กับระดับกิจกรรมของผู้เรียน 
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0 

เวลา (นาท)ี  

 

 

 

         

วัตถุประสงค์ที่ 1   2+3  

ขั้นสนใจปัญหา            

ขั้นศึกษาข้อมูล 

 

-บรรยาย           

-ถามตอบ           

-ศึกษาด้วยตนเอง           

-สรุป           

                 -แบบลอกเลียน           

  ขั้นพยายาม           -แบบฝึกหัด           

                -แบบแก้ปัญหา           

ขั้นส าเร็จผล           

ระดับกิจกรรม 

ของผู้เรียน 

-สูง           

-ปานกลาง           

-ต่ า           

 
 รายละเอียดของล าดับขั้นตอนการสอนส าหรับตัวอย่างข้างต้น อาจอธิบายได้ดังนี้  

    -  น าเข้าสู่บทเรียนในวัตถุประสงค์ที่ 1 ซึ่งผู้เรียนมีส่วนร่วมด้วย 
    -  ให้เนื้อหาส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 1 โดยวิธีการสาธิต /บรรยาย 
    -  ให้เนื้อหาส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 1 โดยวิธีถามตอบประกอบกับการสรุป 
    -  ขั้นพยายามส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 1 ด้วยการใช้แบบฝึกหัดโดยมีครูคอยช่วยเหลือ 
    -  ขั้นพยายามส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 1 ด้วยการใช้แบบฝึกหัดที่ผู้เรียนท างานตามล าพัง 
    -  ประเมินผลส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 1 ซึ่งท าโดยครู  
    -  น าเข้าสู่บทเรียนในวัตถุประสงค์ที่ 2 และ 3 ซึ่งผู้เรียนมีส่วนร่วม 

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 
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    -  ให้เนื้อหาส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 2 และ 3  โดยใช้วิธีศึกษาด้วยตนเองประกอบขั้น
พยายามลอกเลียนแบบ และประเมินผลไปในเวลาเดียวกันซึ่งท าโดยผู้เรียนเอง 

    -  ขั้นพยายามส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 2 และ 3 ด้วยวิธีแก้ปัญหา ผู้เรียนจะท างานตาม
ล าพัง 

    -  ประเมินผลส าหรับวัตถุประสงค์ที่ 2 และ 3 ซึ่งผู้สอนท าร่วมกับผู้เรียน      
        

2.3  ทฤษฎีเกี่ยวกับชุดฝึกปฏิบัติ 
       2.3.1  ความหมายของชุดฝึก 
         ชุดฝึกมีชื่อเรียกแตกต่างกันออกไป เช่น ชุดฝึก แบบฝึก แบบฝึกทักษะ เป็นต้น          
แต่เปูาหมายของการจัดท าก็เป็นไปในทิศทางเดียวกันเพ่ือให้ผู้เรียนได้ฝึกทักษะการเรียนรู้ในรูปแบบที่
หลากหลายจากการค้นคว้ามีผู้ให้ความหมายของชุดฝึกไว้ดังนี้ 
         วิมลรัตน์ (2545 : 131) กล่าวว่า ชุดฝึกเป็นเทคนิคการสอนที่สนุกอีกวิธีหนึ่ง  คือการให้
นักเรียนท าแบบฝึกมากๆ  สิ่งที่จะช่วยให้ผู้เรียนมีพัฒนาการการเรียนรู้ในเนื้อหาวิชาได้ดีขึ้น  เพราะ
นักเรียนมีโอกาสน าความรู้ที่เรียนมาแล้วฝึกให้เกิดความเข้าใจที่กว้างขวางข้ึน 
         อภิภู (2545) ได้ให้ความหมายของชุดฝึกไว้ว่า  เป็นสื่อการศึกษาประเภทหนึ่งที่สร้าง
ขึ้นมาเพ่ือให้เป็นชุดประสบการณ์ส าหรับการฝึกอบรม  ชุดฝึกอาจจะประกอบด้วยสื่อเดียวหรือสื่อ
ประสมที่ได้รับการพัฒนาขึ้นมาเพ่ือช่วยผู้ให้การฝึกอบรมใช้ประกอบกิจกรรมในการฝึกอบรมหรือช่วย
ผู้รับการฝึกอบรมสามารถที่จะศึกษาหาความรู้ได้ด้วยตนเอง  ส าหรับลักษณะส าคัญๆ  ของชุดฝึก
อบรมนั้นจะเกี่ยวข้องกับจุดมุ่งหมาย  สื่อที่ใช้  ระยะเวลา  สถานที่  และประโยชน์ที่จะได้รับ  ซึ่งพอ
สรุปได้ดังต่อไปนี้ 
        1.  เป็นสื่อที่มีจุดมุ่งหมายเฉพาะเรื่อง ชุดฝึกอบรมโดยทั่วไปจะมีจุดมุ่งหมายเฉพาะเรื่องๆ 
หากเนื้อหาที่ต่อเนื่องเป็นเรื่องยาวก็จะท าเป็นชุดๆต่อเนื่องกันไป    เพ่ือให้ในแต่ละชุดฝึกอบรมไม่ยาว
มากจนเกินไป 
        2.  เป็นสื่อประสมชุดฝึกอบรมโดยทั่วไปทั้งในการศึกษานอกระบบและในระบบจะพัฒนา
ด้วยสื่อประสม  คือประกอบด้วยสื่อตั้งแต่สองประเภทขึ้นไป เช่น ชุดฝึกอบรมประกอบด้วยสื่อภาพนิ่ง
และเทปเสียง  ชุดอบรมที่ใช้วิดีทัศน์และสื่อสิ่งพิมพ์เพ่ือช่วยให้ผู้เข้ารับการอบรมได้ศึกษาความรู้
หลายๆด้านด้วยกัน 
       3.  เป็นสื่อเสริมกิจกรรมการฝึกอบรมที่มีผู้ให้การฝึกอบรมหรือเป็นสื่อที่ผู้รับการฝึกอบรม
ศึกษาด้วยตนเอง 
       4.  เป็นสื่อที่ ใช้ระยะเวลาฝึกอบรมสั้น  ชุกฝึกอบรมโดยทั่วไปมีความมุ่งหมายที่จัดอบรม
เฉพาะเรื่องระยะเวลาที่ใช้ในแต่ละชุดจึงสั้นๆ  หากเนื้อหายา กมากก็จะจัดท าขึ้นหลายชุด  โดยแบ่ง
เนื้อหาเป็นเรื่องๆไป  ซึ่งท าให้ผู้เข้ารับการอบรมไม่เกิดความเบื่อหน่ายในการศึกษา 
       5.  เป็นสื่อที่ใช้ได้ทุกสถานที่และทุกเวลา  ซึ่งจะท าให้ผู้ฝึกอบรมสามารถศึกษาหาความรู้
ได้อยู่ที่ใดก็ได้  ชุดฝึกอบรมส่วนใหญ่จะท าข้ึนมาให้อ านวยในเรื่องการใช้ได้ทุกเวลายิ่งเป็นสื่อที่ศึกษา
ด้วยตนเองแล้ว  ผู้รับการฝึกอบรมสามารถจะศึกษาเมื่อใดก็ได้ตามท่ีต้องการ 



18 

     6.  เป็นสื่อที่เบ็ดเสร็จในตัวเอง  ชุดฝึกอบรมแต่ละชุดจะจัดท าขึ้นให้เบ็ดเสร็จในตัวเองท าให้
ผู้ฝึกอบรมสามารถที่จะเลือกศึกษาหาความรู้จากชุดฝึกอบรมได้ตามความต้องการ  หรือผู้รับการ
ฝึกอบรมต้องการศึกษาเฉพาะเรื่องใดเรื่องหนึ่งจากชุดฝึกอบรมก็จะสามารถที่จะเลือกศึกษาเฉพาะ
เรื่องได้  โดยไม่ต้องอ่านต่อเนื่องไปยังสิ่งที่ไม่ต้องการศึกษา 
    ปรัชวี (2555) ได้ให้ความหมายของชุดฝึกไว้ว่า  เป็นสื่อหรือนวัตกรรมที่จัดท าขึ้นเพ่ือใช้    
ฝึกทักษะให้เกิดกับผู้เรียน  หลังจากเรียนจบเนื้อหาในช่วงหนึ่งๆ  เพ่ือฝึกฝนให้เกิดความรู้ความเข้าใจ  
รวมทั้งเกิดความช านาญในเรื่องนั้นๆ  อย่างกว้างขวาง  ชุดฝึกจึงมีความส าคัญต่อผู้เรียนในการที่จะ
ช่วยเสริมทักษะให้กับผู้เรียน  ท าให้การสอนของครูอาจารย์และการเรียนของนักศึกษาประสบ
ความส าเร็จอย่างมีประสิทธิภาพ 
    ประยูร (2556)  ได้สรุปความหมายของชุดฝึก  คือ  สื่อการเรียนประเภทหนึ่งที่สร้างขึ้น
เพ่ือให้ผู้เรียนมีความเข้าใจในบทเรียน  จากการฝึกปฏิบัติท ากิจกรรมที่หลากหลายรูปแบบเพื่อ
เสริมสร้างทักษะกระบวนการคิดและกระบวนการเรียนรู้จนสามารถน าความรู้ไปใช้ได้อย่างถูกต้อง
และแม่นย า 
    บรรเจิด (2557)  ได้สรุปความหมาย ของชุดฝึกไว้ว่า ชุดฝึก หมายถึง  สื่อการเรียนการสอน
ชนิดหนึ่งที่ครูสร้างขึ้นเพ่ือเป็นแนวทางในการฝึกทักษะให้กับผู้เรียนมีลักษณะเป็นกิจกรรมให้นักเรียน
ได้ฝึกฝน  และควรมีกิจกรรมหลายรูปแบบเพื่อให้นักเรียนได้ฝึกจนเกิดความช านาญ  และให้ผู้เรียน
สามารถน าไปใช้ในชีวิตประจ าวันได้ 
    จากความหมายดังกล่าวข้างต้น  สรุปได้ว่า  ชุดฝึกหมายถึง  สิ่งที่ครูสร้างขึ้น  หรือนวัตกรรม
ที่ครูสร้างขึ้น  เพ่ือน ามาใช้เป็นสื่อในการจัดการเรียนการสอน  ช่วยฝึกทักษะให้ผู้เรียนได้เรียนรู้  และ
เข้าใจมากข้ึน  อีกทั้งยังเป็นการฝึกฝนความช านาญให้กับผู้เรียน  ท าให้ผู้เรียนน าความรู้และ
ประสบการณ์ไปใช้ได้อย่างถูกต้อง 
 2.3.2  การออกแบบชุดฝึกปฏิบัติ 
        การออกแบบสร้างชุดปฏิบัติกล่าวได้ว่าเป็นหลักวิชาการสาขาหนึ่งที่ได้รับความสนใจ      
ที่ต้องการศึกษา  เพื่อให้ได้แนวทางด าเนินการ  หรือแนวปฏิบัติที่เหมาะสมกับลักษณะงานนั้นๆ  
โดยทั่วไปแนวทางการออกแบบสร้างชุดฝึกปฏิบัติมีอยู่ 2 แนวทางดังนี้ (วัลลภ, 2543 : 110 - 128) 
  2.3.2.1  การออกแบบตามแบบนิยม  (Conventional  Design)  เป็นการออกแบบใน
ลักษณะที่ปฏิบัติต่อๆกันมาไม่มีรูปแบบหรือข้ันตอนการด าเนินงานที่เป็นแบบแผนแน่นอน  แต่เป็น
การออกแบบตามความรู้ความช านาญแห่งตน 
  2.3.2.2  การออกแบบสร้างตามระเบียบวิธี  (Methodical  Design)  เป็นการออกแบบ
โดยใช้วิชาการทางด้านวิทยาศาสตร์มาประยุกต์ขั้นตอนงานที่เด่นชัด  แน่นอน  และเหมาะสมกับการ
ออกแบบ  แต่ละหน่วยงานอาจจะแตกต่างกันไป 
       ไชยยศ  (2529 : 196)  กล่าวว่า  กระบวนการเรียนการสอนในสาขาช่างอุตสาหกรรมที่ดี  
สอดคล้องกับหลักสูตร  ผู้สอนควรมีสื่อที่ดีและน าไปใช้ได้อย่างถูกวิธีจะเป็นผลท าให้คุณภาพการเรียน
การสอนดีข้ึนในการผลิตสื่อเพ่ือการสอนโดยเฉพาะสื่อในวิชาฝึกปฏิบัติ  เช่น  ชุดสาธิตหรือชุดฝึก  
นอกจากจะพิจารณาถึงแบบและวิธีสอนที่จะต้องใช้แล้วยังมีหลักอีก  3  ประการ  คือ 
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 1.  เทคนิคการผลิต 
 2.  ความคิดสร้างสรรค์ในการผลิต 
 3.  การออกแบบให้สอดคล้องกับกระบวนการสอน จุดมุ่งหมายการสอน  ลักษณะที่น าไปใช้ 
 วัลลภ  (2529 : 44 - 46) ได้กล่าวเกี่ยวกับแนวทางในการออกแบบชุดสื่อการเรียนการสอน
อย่างมีประสิทธิภาพ  ประกอบด้วยกระบวนการ  5  ขั้นตอน  ดังนี้ 
 ขั้นตอนที่ 1  ก าหนดขอบข่ายเนื้อหาวิชาประกอบด้วยองค์ประกอบ  4  ประการ ที่ด าเนิน
ควบคู่กันไปดังนี้ 
  1. การศึกษาเชิงวิเคราะห์เนื้อหาวิชา    เพื่อการวางโครงร่างล าดับความสัมพันธ์
และแบ่งระดับความยากง่ายของเนื้อหาวิชาที่จะท าการออกแบบสร้างสื่อการสอน  โดยศึกษาจาก
ต ารา  เอกสารการสัมมนา  ที่ปรึกษาผู้ทรงคุณวุฒิ  และศึกษางานอุตสาหกรรมที่เก่ียวข้อง 
  2.  การศึกษาเปรียบเทียบหลักสูตร  เพื่อศึกษาความสอดคล้องและความแตกต่าง
ของหลักสูตรที่ใช้เรียนของสถานศึกษาต่างๆ  ที่เก่ียวข้องกัน โดยการศึกษาจากเอกสารหลักสูตร  การ
สอบถามครูผู้สอน  ผลที่ได้จะช่วยในการเลือกและก าหนดหัวข้อชื่อเรื่องได้สอดคล้องกับหลักสูตร 
  3.  การส ารวจโรงงาน  เป็นการส ารวจเครื่องมืออุปกรณ์  และเทคนิคที่ใช้ในการ
ท างานตามหัวข้อเรื่องของชุดสื่อการสอน  โดยสอบถามวิศวกรโรงงาน  และงานวิจัยที่เกี่ยงข้อง  เพ่ือ
การก าหนดรายละเอียดของการวิเคราะห์งาน ความสามารถในงาน ความรู้และทักษะที่ต้องการในงาน 
  4.  การส ารวจสถานศึกษา  เป็นการเรียนรู้วิธีการเรียนการสอน  ความพร้อมของ
เครื่องมือ วัสดุ  อุปกรณ์ 
 ขั้นตอนที่  2  ก าหนดเนื้อหา  และวัตถุประสงค์จากขอบข่ายเนื้อหาที่ได้น ามาศึกษา  เพื่อให้
สามารถจ าแนกเป็นส่วนต่างๆ  เท่าท่ีจ าเป็น  กล่าวคือ  ให้รู้ถึงจุดมุ่งหมาย  และหน้าที่  (Purpose  
and  Function)  ของชุดฝึกว่าท าอย่างไรจึงสามารถท างานได้ตามต้องการ  และสามารถตอบสนอง
จุดมุ่งหมายของเนื้อหาวิชาได้อย่างครบถ้วน 
 ขั้นตอนที่  3  การออกแบบ  และสร้างสื่อการเรียนการสอน  วัตถุประสงค์ของชุดฝึกท่ีผ่านการ 
วิเคราะห์แล้ว  และตรวจสอบแล้ว  เป็นแนวทางในการออกแบบ  และสร้างอุปกรณ์ในการท า
กิจกรรมของนักเรียน  ชุกฝึกจึงมีความส าคัญมากต่อผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียน  และ
ความสามารถในการท างานด้านช่างอุตสาหกรรม  สื่อการเรียนการสอนประเภทชุกฝึกหรือชุดสาธิต
เป็นสิ่งที่จ าเป็นอย่างมาก  เนื่องจากนักเรียนช่างอุตสาหกรรมจ าเป็นต้องได้รับประสบการณ์  จากการ
เรียนที่เป็นรูปธรรมมากที่สุด  เพื่อที่จะสามารถปฏิบัติงานได้เป็นอย่างดีการออกแบบ  และการสร้าง
สื่อประเภทชุดฝึกนั้น  จ าเป็นต้องน าหลักการด้านออกแบบทางด้านวิศวกรรมเชิงปฏิบัติมาประยุกต์
กับงานท่ีออกแบบสร้างตามล าดับดังนี้ 
  1.  ก าหนดวัตถุประสงค์ในการน าชุดฝึกไปใช้ในการเรียนการสอนควรก าหนดให้
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการเรียน  การออกแบบสร้าง จึงส าเร็จผลตามเปูาหมายและใช้ได้จริง
จะต้องศึกษาข้อมูลต่างๆประกอบ  ได้แก่  สภาพการณ์ในการเรียน  ข้อมูลทางด้านวิชาการ  และกลุ่ม
ผู้เรียน  จากนั้นน าไปเขียนวัตถุประสงค์เป็นข้อๆ  และก าหนดขอบเขตคุณลักษณะของชุดฝึกท่ีจะ
ออกแบบสร้าง  สุดท้ายจะต้องตรวจสอบความสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของบทเรียนอีกครั้ง 
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  2.  การก าหนดหน้าที่ของชุดฝึก จากค าบรรยายคุณลักษณะของชุดฝึกท่ีก าหนด
ขึ้นในข้อที่  1 น ามาวิเคราะห์เพื่อค้นหาค าตอบพื้นฐาน (basic term) ซ่ึงจะท าให้เราทราบถึงรายการ
หน้าที่ต่างๆของชุดฝึกและพิจารณาปัจจัยที่จะท าให้อุปกรณ์ท างานได้ตามก าหนด  
  3.  การศึกษาปัจจัยที่ท าให้ชุดฝึกท างานได้ตามรายการหน้าที่ที่ก าหนดโดยทั่วไป
จะอยู่ในรูปของวัตถุ  (material)  พลังงาน  (energy)  และสัญญาณ  (signal) สิ่งที่ต้องก าหนดอาจ
เขียนเป็นค าสั้นๆ  ภาพร่างต่างๆหรือแบบของวงจร  เพื่อให้สามารถทราบถึงส่วนประกอบอุปกรณ์ให้
มากที่สุดชิ้นส่วนหรือแบบของงานที่คิดค้นข้ึนมา  ควรจะพิจารณาถึงการน ามาประกอบความยากง่าย
ในการผลิตอุปกรณ์ที่ใช้จ่ายที่สุด 
  4.  การวิเคราะห์และตัดสินใจเลือกซื้อชิ้นส่วนประกอบของอุปกรณ์จากการ
เลือกในข้อ  3  น ามาหาผลลัพธ์ที่ดี  โดยพิจารณาเกณฑ์ก าหนด  เรื่องประสิทธิภาพในการท างาน  
ขนาดรูปร่าง  ความคงทน  การบ ารุงรักษา  และราคา 
  5.  การสร้างต้นแบบ   และตรวจสอบ  เมื่อเลือกชิ้นส่วนและอุปกรณ์ได้แล้วต้อง
น ามาภาพร่างเป็นภาพประกอบตนแบบคร่าวๆ หรือเป็นภาพงานชิ้นง่ายๆ  จากนั้นจึงท าการสร้าง
ต้นแบบ  ในขั้นตอนนี้จะต้องมีการทดสอบการท างานของส่วนต่างๆ ตามรายการหน้าที่ท่ีก าหนด  
ตามความจ าเป็น 
  6.  การเขียนแบบเพื่อประโยชน์ในการผลิตครั้งต่อไป งานเขียนแบบนับว่ามี
ความส าคัญอย่างมาก  แบบงานจะเป็นข้อมูลด าเนินการผลิต  ดังนั้นแบบงานของชุดฝึกต้องมีแบบทั้ง
ภาพประกอบ  และการแยกชิ้นหรือแบบลายวงจรของแผ่นวงจรพิมพ์ 
  7.  การเตรียมเอกสารประกอบ  อุปกรณ์ท่ีออกแบบสร้างโดยทั่วไป  ควรต้องจัด
เอกสารประกอบหรือคู่มือการใช้งาน  เพ่ือผู้ใช้จะได้ใช้อุปกรณ์ได้อย่างถูกต้องสอดคล้องวัตถุประสงค์
ในการออกแบบสร้าง 
 ขั้นตอนที่  4  การทดลองใช้ชุดสื่อการเรียนการสอนจะถูกน าไปใช้ในสถานศึกษาโดยผู้วิจัย  
เพ่ือค้นหาข้อบกพร่องต่างๆ  เช่น ความถูกต้อง  ความเที่ยงตรง  ความยาก  ความซับซ้อน  ความ
ทนทาน  และความสะดวกในการลอกเลียนขึ้นมาท าใหม่ 
 ขั้นตอนที่  5  การปรับปรุง  ประสบการณ์ที่ได้จากการทดลองข้างต้นจะถูกน ามาใช้ในการ
ปรับปรุงชุดสื่อสารการเรียนการสอนให้มีคุณภาพจนเป็นที่ยอมรับได้  วิธีสร้างชุดเครื่องมือชุดฝึกและ
ใบงาน  โดยมีล าดับขั้นการสร้างดังต่อไปนี้ 
  1.  ขั้นเตรียมเอกสารข้อมูลต่างๆ  ที่เก่ียวข้อง 
  2.  ขั้นตอนการเตรียมหาบุคลากรที่จะช่วยในการสร้างชุดเครื่องมือ  และใบงาน  
ซึ่งประกอบด้วย 
    2.1  ผู้ทรงคุณวุฒิหรือผู้ทรงคุณวุฒิในสาขาวิชานั้น 
         2.2  วิทยากร วิศวกรหรือครูผู้สอน และนักเทคโนโลยีทางการศึกษา 
  3.  ขั้นด าเนินการ 
        3.1  เลือกเนื้อหาวิชา 
  3.2  ก าหนดเวลา 
  3.3  ก าหนดวัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรม 
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  3.4  จัดล าดับเนื้อหา 
  3.5  วางแผนวิธีการสอน  จะสอนแบบใด  ใช้สื่ออะไรบ้าง  กิจกรรมอะไร  
ประเมินผลอย่างไร 
   3.6  ลงมือผลิตสื่อโดยแบ่งออกเป็น  2  ประเภท  คือ  
     3.6.1  การสร้างชุดฝึก  ซึ่งเป็นตัวเครื่องที่จะน าไปฝึกหรือสาธิตให้กับผู้
เข้ารับการฝึกอบรมของส่วนการฝึกอบรมได้ฝึกในชั่วโมงฝึกปฏิบัติของวิชาช่างทุกสาขาวิชาโดยทั่วไป
แล้วเครื่องหรือชุดฝึก 1 ชุด จะใช้กับผู้เข้ารับการฝึกอบรมจ านวน 2 คนเท่านั้น  การสร้างโ ดยทั่วไปใช้
อุปกรณ์ท่ีหาซื้อง่าย  และต้องมีราคาถูกคุณภาพดี   
    3.6.2  การสร้างใบงานจะต้องมีรายละเอียดมีทั้งทฤษฏีบรรยาย
ประกอบรูปวงจร  ค าตอบ  สรุป  และแบบฝึกหัดท้ายการฝึก  ซึ่งส่วนการฝึกอบรมได้ก าหนดให้เป็น
รูปแบบเดียวกัน 
  3.7  น าชุดเครื่องมือฝึก  และใบงานทดลองใช้ 
  3.8  น ากลับมาแก้ไข  (ถ้ามี) 
  3.9  ปรับปรุง 
  3.10  ผลิตชุดฝึกที่สมบูรณ์ให้เพียงพอกับการใช้งานต่อไป 
 จากข้อมูลที่ได้ศึกษา  ผู้วิจัยสรุปได้ว่า  จะท าการออกแบบและ พัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
มีข้ันตอนดังนี้ 
   1.  ศึกษาทฤษฏีที่เก่ียวข้องและวัตถุประสงค์การเรียนรู้ 
   2.  ออกแบบและเขียนแบบ 
   3.  ก าหนดวัสดุ  อุปกรณ์ชุดฝึก 
   4.  พัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
   5.  ทดลองใช้ชุดฝึก 
   6.  ปรับปรุงแก้ไขส่วนที่บกพร่อง 
   7.  จัดท าเอกสารประกอบชุดฝึก 
 2.3.3  หลักการพัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
    2.3.3.1  ศึกษาข้อมูล  ผู้วิจัยได้เก็บรวบรวมข้อมูลการสร้างชุดฝึก งานกลึงมินิซีเอ็นซีจาก
แหล่งต่างๆ  เช่น  เอกสาร  ต ารา  วิทยานิพนธ์  ซึ่งสามารถสรุปข้อมูลที่น ามา พัฒนาชุดฝึกงานกลึง
มินิซีเอ็นซี 
    2.3.3.2  ออกแบบพัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  การออกแบบเป็นการน าเอาข้อมูล
จากการศึกษามาท าการร่างแบบเพื่อพัฒาชุดฝึก ซึ่งการร่างแบบนั้นผู้ศึกษาจ าแนกได้ดังนี้ 
    2.3.3.2.1  ร่างแบบชิ้นส่วนที่ใช้จับยึดติดตั้งอุปกรณ์  แนวคิดท่ีจะน ามาพิจารณา  
คือชิ้นส่วนจับยึดติดตั้งอุปกรณ์ควรง่ายต่อการผลิต สามารถติดตั้งอุปกรณ์ในต าแหน่งเหมาะ สม 
สามารถจัดสร้างได้เองหรือหาได้ง่ายตามท้องตลาด ราคาเหมาะสมกับประสิทธิภาพการใช้งาน  
    2.3.3.2.2  ร่างแบบต าแหน่งในการติดตั้ง อุปกรณ์ของชุดฝึก   ซึ่งอุปกรณ์ได้แก่ 
สเต็ปมอเตอร์ บอลสกรู แนวคิดท่ีน ามาพิจารณาคือ อุปกรณ์ถูกติดตั้งใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ   
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   2.3.3.3  พัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีโดยมีขั้นตอนการสร้างดังนี้ 
    2.3.3.3.1  ปรับฟิตเครื่องกลึงธรรมดาที่น ามาพัฒนาเป็นชุดฝึกงานกลึงมินิ
ซีเอ็นซีให้อยู่ในสภาพใช้งาน ได้แก่ปรับฟิตชุดแท่นเลื่อนแกน X และแกน Z ปรับฟิตชุดปูอมมีด       
ชุดปรับความเร็วรอบ ซ่อมแซมสวิทช์ควบคุมระบบไฟฟูาของเครื่องกลึง   
    2.3.3.3.2  ติดต้ังบอลสกรูเข้ากับชุดแท่นเลื่อนของเครื่องกลึงที่น ามาพัฒนาเป็น
ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีทั้งแกน X และแกน Z 
    2.3.3.3.3  ติดตั้งสเต็ปมอเตอร์พร้อมต่อร่วมกับบอลสกรูทั้งแกน X และแกน Z
              2.3.3.3.4  ติดตั้งชุดควบคุมของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
               2.3.3.3.5  ติดตั้งโปรแกรม Mach 3 กับชุดคอมพิวเตอร์ที่ใช้ควบคุมชุดฝึก                           
 2.3.4  ประโยชน์ของชุดฝึก 
         ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี   มีประโยชน์ส าหรับใช้เป็นสื่อประกอบการเรียนการสอนใน
ภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติของงานผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี   เช่น  การกลึงปาดหน้า  การ
กลึงปอก  การกลึงเรียว  การกลึงตกร่อง  การกลึงเรียว  การตรวจสอบ  NC Code อีกท้ังยังเป็นสื่อที่
ใช้ในประกอบการเรียนการสอนรายวิชาอ่ืน ซึ่งต้องใช้เครื่องกลึงซีเอ็นซีประกอบการเรียนการสอน 
เช่นวิชางานเครื่องมือกลซีเอ็นซี วิชาโปรแกรมซีเอ็นซี วิชาเทคโนโลยีซีเอ็นซี 
 2.3.5  การประเมินคุณภาพชุดฝึกปฏิบัติ 
        วัลลภ  (2543 : 131-133)  ได้กล่าวเกี่ยวกับการประเมินชุดฝึกไว้ว่า  การประเมินชุดฝึก
ปฏิบัติเป็นการน าเอาหลักวิชาการหลายๆ  ด้านมาใช้เพื่อให้ทราบถึงข้อดี  ข้อเสีย  ของชุดฝึกปฏิบัติซึ่ง
จะน าข้อมูลที่ได้รับจากการประเมินไปใช้ในการปรับปรุงแก้ไขชุดฝึกปฏิบัติได้ถูกต้องและเหมาะสม 
        การออกแบบสร้างชุดฝึกปฏิบัติให้มีความเหมาะสมในด้านต่างๆ  มีคุณลักษณะเหมาะสม
กับการใช้งาน  สามารถทราบถึงคุณลักษณะด้านต่างๆ  ได้โดยการประเมิน  ซึ่งอาจจะกระท าควบคู่ใน
ระหว่างกระบวนการออกแบบ  หรือเม่ือสิ้นสุดการออกแบบส าเร็จเป็นงานต้นแบบ  ก่อนการ
ด าเนินการผลิตออกมา  วัตถุประสงค์ในการประเมิน  เพ่ือรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับข้อดีและข้อเสียใน
ด้านต่างๆ  แล้วน าข้อมูลที่ได้จากการประเมินไปปรับปรุงพัฒนา  เพ่ือวางแผนในการพัฒนาเพิ่มเติมให้
เกิดความสมบูรณ์  ประเด็นที่ควรประเมินมีดังต่อไปนี้ 
         1.  ขนาดเครื่องไม่เล็กไม่ใหญ่  มีขนาดเหมาะสมสอดคล้องกับมาตรฐานสะดวกต่อการ 
เก็บรักษา 
         2.  น้ าหนัก  มีน้ าหนักเหมาะสมขนย้ายสะดวก 
         3.  ชิ้นส่วนประกอบ  ท าหน้าที่ได้แม่นย า  นอกจากหน้าที่หลักสามารถท าหน้าที่รอง     
มีรูปร่างง่ายต่อการผลิตเป็นมาตรฐาน  หาอะไหล่ง่าย  มีจ านวนชิ้นไม่มาก  การเคลื่อนที่ของชิ้นส่วนมี
ความมั่นคง  รูปร่างแข็งแรงคงทนมีอายุการใช้งานเหมาะสม  มีความเรียบร้อยสวยงาม 
         4.  ชนิดของวัตถุ  มีคุณสมบัติเหมาะกับประเภทของการใช้งาน  เป็นวัตถุหาง่าย
คุณสมบัติวัสดุมีความแข็งแรงคงทน  ราคาไม่แพง  ทนต่อสภาพแวดล้อมไม่เป็นอันตรายต่อผู้ใช้ 
         5.  การดูแลรักษา  ง่ายต่อการดูแลรักษา  และช่วยบ ารุง  มีแบบการจัดเก็บที่ง่ายและ
ความประสงค์  ค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาไม่มากนัก 
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         6.  กระบวนการผลิต  ผลิตง่าย  ใช้เครื่องมือง่ายๆ  มีแบบงานที่ดี  แบบมาตรฐานวัสดุ  
(หมายเลขวัสดุ )  ผลิตออกมามีความเรียบร้อยสวยงาม  น าความก้าวหน้าทางวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยีมาใช้  ชิ้นงานมีขนาด  คุณภาพ  สามารถเป็นต้นแบบในการผลิตได้ 
         7.  มาตรฐาน  สอดคล้องกับมาตรฐานในหน่วยงาน  มีความเป็นสากล 
         8.  ความปลอดภัย  มีความปลอดภัยต่อผู้ใช้ 
  พิสิฐและ ธีระพล  (2529 : 171-173)  กล่าวว่า  การประเมินสื่อว่ามีคุณภาพหรือไม่สามารถ
น ามาใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพหรือไม่นั้น  องค์ประกอบที่ส าคัญคือ  ผู้ประเมินและเครื่องมือที่ใช้
ประเมิน  ผู้ประเมินจะต้องมีความรู้ความสามารถ  มีประสบการณ์ในด้านการประเมินเป็นอย่างดี  
เพ่ือให้รู้ว่าที่ผลิตขึ้นมานั้นได้ตามผลลัพธ์ที่ต้องการ  โดยหัวข้อในการประเมินมีรายละเอียดดังนี้ 
  1.  ประสิทธิภาพในการสื่อความหมาย  (ด้านวิชาการ) 
   1.1  ด้านวัตถุประสงค์ 
    1.1.1  สื่อครอบคลุมวัตถุประสงค์ 
    1.1.2  สื่อเหมาะสมกับระดับความยากง่ายของวัตถุประสงค์ 
   1.2  ด้านเนื้อหา 
    1.2.1  เนื้อหาวิชาถูกต้องไม่มีจุดยืน 
    1.2.2  เนื้อหาวิชาแยกย่อยได้ 
    1.2.3  เนื้อหาวิชาเรียงล าดับความยากง่าย 
   1.3  ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการสื่อความหมายบรรลุเปูาหมายตามวัตถุประสงค์ 
    1.3.1  บรรลุเปูาหมายตามวัตถุประสงค์ 
    1.3.2  สามารถลดเวลาในการสื่อความหมายให้เข้าใจได้ดีและสั้นลง 
    1.3.3  สามารถลดปริมาณการให้เนื้อหาแบบเลื่อนลอยให้มีความหมายมากขึ้น 
    1.3.4  ช่วยเพิ่มกิจกรรมในการเรียนการสอนให้ผู้เรียนกระตือรือร้นมากขึ้น 
    1.3.5  ดึงดูดความสนใจได้ดีข้ึน 
  2.  องค์ประกอบที่เก่ียวข้องกับคน 
   2.1   ด้านผู้เรียน  สื่อที่ใช้เหมาะสมกับจ านวนผู้เรียน 
   2.2   ด้านผู้สอน 
    2.2.1  สื่อไม่จ าเป็นต้องอาศัยความสามารถพิเศษในการใช้สอน 
    2.2.2  สื่อที่ใช้เหมาะสมกับประสบการณ์ของผู้สอน 
  3.  องค์ประกอบที่เก่ียวข้องกับความพร้อมและการน าไปใช้ 
   3.1   ด้านวัสดุและอุปกรณ์ 
    3.1.1  ใช้วัสดุราคาท่ีเหมาะสม 
    3.1.2  ใช้วัสดุในท้องถิ่น 
    3.1.3  อุปกรณ์ท่ีใช้หาได้ทั่วไป 
   3.2   ด้านเวลา 
    3.2.1  เวลาที่ใช้ในการผลิตไมม่ากนัก 
    3.2.2  เวลาที่ใช้แสดงสื่อไม่มากเกินไป 
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   3.3  ด้านการใช้งาน 
    3.3.1  สามารถน าไปใช้ได้สะดวก 
    3.3.2  ไม่ยุ่งยากในการเตรียมงาน 
    3.3.3  ไม่ต้องใช้อุปกรณ์พิเศษอ่ืนๆ  ช่วยขณะสอน 
 จากการศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับการประเมินชุดฝึก  ผู้วิจัยได้ก าหนดรายการประเมินไว้ดัง
รายละเอียดดังนี้ 
  1.   ด้านใบงานประกอบชุดฝึกมีรายละเอียดดังนี้ 
        1.1  ใบงานครอบคลุมวัตถุประสงค์ 
    1.2  ความเหมาะสมของล าดับขั้นการปฏิบัติงาน 
    1.3  ความชัดเจนในค าอธิบายแต่ละข้ันตอน 
    1.4  ความชัดเจนเหมาะสมของขนาดรูปภาพ 
    1.5  ใบงานง่ายต่อการใช้งาน 
    1.6  ความถูกต้องของเนื้อหาในใบงาน 
  2.   ด้านการออกแบบสร้างชุดฝึก  และการน าไปใช้งาน 
   2.1  ขนาดของชุดฝึกมีความเหมาะสม 
   2.2  รูปแบบของชุดฝึกก่อให้เกิดแรงจูงใจ   
   2.3  ชุดฝึกเคลื่อนย้ายได้สะดวก 
   2.4  ความเหมาะสมของต าแหน่งติดตั้งอุปกรณ์ 
   2.5  ชุดฝึกสามารถน าไปใช่ฝึกทักษะได้ครอบคลุมเนื้อหา 
   2.6  ชุดฝึกมีความแข็งแรงทนทาน 
   2.7  ความสะดวกในการดูแลรักษาและซ่อมบ ารุง 
   2.8  ชุดฝึกมีความปลอดภัยในขณะท าการปฏิบัติงาน 
   2.9  ชุดฝึกมีคุณค่าทางวิชาการ 
   2.10  กระบวนการผลิตผลิตได้ง่าย 
   2.11  สะดวกในการปฏิบัติงาน 
 2.3.6  การหาประสิทธิภาพชุดฝึก 
         1.  การทดสอบประสิทธิภาพตามเกณฑ์ประสิทธิภาพ E1/E2 
             มนตรี (2551 : 10-11)  ได้กล่าวถึง  การสอบประสิทธิภาพตามเกณฑ์ประสิทธิภาพ  
E1/E2  ไว้ดังนี้ 
             การก าหนดเกณฑ์ประสิทธิภาพกระท าได้โดยการประเมินผลพฤติกรรมของผู้เรียน       
2 ประเภท  คือพฤติกรรมต่อเนื่อง (กระบวนการ )  และพฤติกรรมขั้นสุดท้าย (ผลลัพธ์) โดยก าหนดค่า
ประสิทธิภาพเป็น  E1  (ประสิทธิภาพของกระบวนการ)  E2  (ประสิทธิภาพของผลลัพธ์) 
            1)  ประเมินพฤติกรรมต่อเนื่อง  (Transitional  Behavior)  คือ  ประเมินผลต่อเนื่อง  
ซึ่งประกอบด้วยพฤติกรรมย่อยหลายๆพฤติกรรม  เรียกว่า  “กระบวนการ”  ของผู้เรียนที่สังเกตจาก
การประกอบกิจกรรมกลุ่ม  (รายงานของกลุ่ม )  และรายงานบุคคล  ได้แก่งานที่มอบหมายและ
กิจกรรมอื่นใดท่ีผู้สอนก าหนดไว้ 
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            2)  ประเมินพฤติกรรมข้ันสุดท้าย  (Terminal  Behavior)  คือ  ประเมินผลลัพธ์ของ
ผู้เรียนโดยพิจารณาจากการสอบหลังเรียนและการสอบไล่ 
        ประสิทธิภาพของชุดการสอนหรือชุดฝึกจะก าหนดเป็นเกณฑ์ท่ีผู้สอนคาดหมายว่าเรียน
จะเปลี่ยนพฤติกรรมเป็นที่พึงพอใจ  โดยก าหนดให้เป็นร้อยละของผลเฉลี่ยของคะแนนการท างาน  
และการประกอบกิจกรรมของผู้เรียนทั้งหมดต่อเปอร์เซ็นต์ของผลการสอบหลังเรียนของผู้เรียน
ทั้งหมดนั้นคือ  E1/E2  คือ  ประสิทธิภาพของกระบวนการ/ประสิทธิภาพของผลลัพธ์ 
        หลักการพื้นฐานที่มาของแนวคิดการหาประสิทธิภาพชุดการสอนหรือชุดฝึก  (E1/E2)  มี
แนวคิดพ้ืนฐานที่ส าคัญประกอบด้วย 
 1)  การสร้างการมีส่วนร่วมในกิจกรรมการเรียนรู้อย่างแข็งขันกระฉับกระเฉง  โดยมีความเชื่อ
ว่าการท่ีผู้เรียนได้เป็นผู้ลงมือปฏิบัติเข้ามามีส่วนร่วมทั้งกายและใจจะท าให้ผู้เรียนได้รับประสบการณ์
ตรงด้วยตนเองในระหว่างการเรียนซึ่งหาก กระบวนการเรียนจากชุดการสอนสามารถท าให้ผู้เรียนน า
ทั้งกายและใจมาร่วมในการเรียนรู้ได้ตลอดก็น่าเชื่อได้ว่าผลการเรียนรู้ขั้นสุดท้ายก็น่าจะดีตามไปด้วย  
ซึ่งแนวคิดดังกล่าวสอดคล้องกับหลักการของทฤษฏี 
 2)  การจัดประสบการณ์การเรียนรู้แบบค่อยเป็นค่อยไปทีละเล็กทีละน้อย     โดยการจัดเรียง  
ล าดับเนื้อหาสาระจากง่ายไปหายาก  จากสิ่งที่ซับซ้อนน้อยค่อยๆเพิ่มความซับซ้อนสะสมมากขึ้น
ตามล าดับ 
 3)  การจัดประสบการณ์แห่งความส าเร็จ    เพ่ือสร้างความรู้สึกที่ดี    ความรู้สึกภาคภูมิใจใน
ตนเองให้เกิดข้ึนในตัวผู้เรียน  สร้างให้ผู้เรียนรู้สึกตระหนักในศักยภาพของตนเอง  เพ่ือให้เกิดความ
มั่นใจมีพลังใจในการที่จะพยายามเรียนรู้ต่อไปอย่างมีพลังและกระตือรือร้นมีชีวิตชีวา 
 4)  การให้ข้อมูลย้อนกลับแบบทันทีทันใด    เป็นการให้ข้อมูลย้อนกลับแก่ผู้เรียนเพื่อให้ผู้เรียน
ได้รับทราบผลของการกระท าท่ีตนเองได้กระท าลงไประหว่างการเรียนว่าผลของการกระท าดังกล่าว
กระท าได้ถูกต้องมีคุณภาพเพียงใด  มีจุดเด่น  จุดอ่อน  ตรงไหนบ้างซึ่งข้อมูลย้อนกลับจะเป็นส่วน
ส าคัญที่ท าให้ผู้เรียนเกิดการปรับตัวเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมไปสู่ทิศทางที่เป็นเปูาหมายของการเรียนรู้ 
 ส านักงานคณะกรรมการการศึกษาข้ันพื้นฐาน  กระทรวงศึกษาธิการ  (2550 : 2)  ได้กล่าวถึง
การหาประสิทธิภาพนวัตกรรมดังนี้ 
 1.  ตัวเลขที่ก าหนดนั้นหมายถึง  E1/E2  โดยตัวเลขที่ก าหนดขึ้นอยู่กับผู้วิจัยเป็นผู้ก าหนดโดย
ต้องค านึงถึงองค์ประกอบ  ดังนี้ 
     1.1  ธรรมชาติของรายวิชาหรือเนื้อหาความยากง่ายของรายวิชาหรือเนื้อหานั้น  ถ้าง่ายก็ตั้ง
สูง  เพราะผู้เรียนอาจจะสามารถผ่านได้ง่าย  ถ้าเนื้อหายากก็ต้ังต่ าๆ  เช่น  คณิตศาสตร์จะตั้ง
ประมาณ  70/70  หรือ  75/75  เพราะธรรมชาติของวิชานั้นเอง 
     1.2  สมรรถภาพของผู้เรียนว่าผู้เรียนมีเก่งก่ีคน   ปานกลางกี่คน   อ่อนกี่คน   ประเมินโดย
ภาพรวมว่าอยู่ในระดับไหน  ถ้าในห้องเรียนนั้นมีนักเรียนเก่งอยู่มากประสิทธิภาพของสื่อของเราก็ต้อง
สามารถช่วยยกระดับความรู้ให้เข้าใกล้  100 ให้มากที่สุดตามไปด้วย 
 2.  ความหมายของ  E1/E2   
     E1  คือ  ประสิทธิภาพของกระบวนการ  (กระบวนการในที่นี้  หมายถึงกระบวนการ        
การจัดการเรียนการสอนระหว่างเรียนทั้งหมด  โดยคิดจากคะแนนหลังเรียนแต่ละหน่วยหรือบทของ      
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แต่ละเรื่อง )  เช่น  ตัวเลข  80  หมายถึง  ผู้เรียนทั้งหมดได้ท าแบบฝึกหัดหรือแบบทดสอบย่อยได้
คะแนนเฉลี่ยร้อยละ  80  ซึ่งหาได้จากสูตรผลรวมของคะแนน  หารด้วยจ านวนผู้เรียนทั้งหมดคูณด้วย  
100  หารด้วยผลรวมของคะแนนเต็มของแบบทดสอบทุกชุดก็จะได้  E1 
      E2  คือ  ประสิทธิภาพของผลลัพธ์ (ผลลัพธ์ในที่นี้หมายถึงหลังจากผู้เรียนเรียนจบกระบวน  
การโดยคิดคะแนนจากหลังเรียนได้มาจากแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ )  ตัวเลข  80  หมายถึง  ผู้เรียน
ทั้งหมดได้ท าแบบทดสอบหลังเรียน  ได้คะแนนเฉลี่ยร้อยละ  80  หาได้จากสูตรผลรวมของคะแนน
หารด้วยจ านวนผู้เรียนทั้งหมด  คูณด้วย  100  แล้วหารด้วยผลรวมของคะแนนเต็มของแบบทดสอบ
หลังเรียนก็จะได้  E2     
 2.  ขั้นตอนการหาคุณภาพของนวัตกรรม 
      การหาคุณภาพของนวัตกรรม  มีขั้นตอนหรือวิธีการดังนี้ (ส านักงานคณะกรรมการ
การศึกษาขั้นพ้ืนฐาน  กระทรวงศึกษาธิการ. 2550 : 2) 
   2.1  การตรวจสอบเบื้องต้น  เป็นการน านวัตกรรมที่สร้างขึ้นไปให้ผู้เชี่ยวชาญเฉพาะเรื่อง
ที่ท านวัตกรรมนั้นโดยตรงอย่างน้อย  3  คนตรวจสอบ  ถ้าผู้เชี่ยวชาญทั้ง  3  คน  มีความเห็น
สอดคล้องกัน  2  หรือ  3  คน  แสดงว่าเนื้อหาและรูปแบบมีความถูกต้อง  เที่ยงตรง  และครอบคลุม
จุดมุ่งหมายที่ก าหนด  ซึ่งการตรวจสอบความสมบูรณ์ถูกต้องโดยผู้เชี่ยวชาญก่อนที่จะน าไปทดลองใช้
นั้นมักจะใช้ค่า  IOC  ในการพิจารณาคุณภาพของนวัตกรรมนั้น 
       ก าหนดคะแนนของผู้เชี่ยวชาญอาจจะเป็น  +1  หรือ  0  หรือ  -1  ดังนี้ 
    +1  หมายถึง  แน่ใจว่าถูกต้อง/สอดคล้อง/ตรงกับจุดประสงค์ 
      0  หมายถึง  ไม่แต่ใจ 
      -1  หมายถึง  แน่ใจว่ายังไม่ถูกต้อง/ไม่สอดคล้อง/ไม่ตรงจุดประสงค์ 
       ค่าดัชนีนี้ความสอดคล้องท่ียอมรับได้ต้องมีค่าตั้งแต่  0.50  ขึ้นไป 
   2.2  การทดลองและพัฒนา  เป็นการตรวจสอบคุณภาพของนวัตกรรมที่ใช้กันโดยทั่วไป
เชื่อถือว่ามีมาตรฐานจะมี  3  ขั้นตอน  ดังนี้ 
       2.2.1  การทดลองแบบ  1 : 1  เป็นการน านวัตกรรมที่สร้างขึ้นไปทดลองกับนักเรียน  
3  คน  ที่มีความสามารถแตกต่างกัน  คือ  เก่ง  ปานกลาง  และอ่อน  โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือ
ตรวจสอบการใช้งาน  และความสอดคล้องเหมาะสมในด้านต่างๆ  อย่างละเอียดจากการสังเกต
พฤติกรรมการใช้ของนักเรียน  และน ามาแก้ไขข้อบกพร่องที่พบให้สมบูรณ์ 
    2.2.2  การทดลองกลุ่มเล็ก    เป็นการน านวัตกรรมที่สร้างขึ้นไปทดลองใช้กับนักเรียน
ตั้ง  5-10  คน  ที่มีความสามารถแตกต่างกันทั้งเก่ง  ปานกลาง  และอ่อน  เพื่อตรวจสอบความ
ถูกต้องเหมาะสมของนวัตกรรมที่สร้างหรือพัฒนาขึ้น  และน าผลมาแก้ไขอีกครั้งหนึ่ง 
    2.2.3  การทดลองกลุ่มใหญ่     เป็นการน านวัตกรรมที่สร้างขึ้นไปทดลองกับนักเรียน
ตั้งแต่  30  คน  ขึ้นไป  เพ่ือประสิทธิภาพและประสิทธิผลของนวัตกรรม  ซึ่งมีเกณฑ์การพิจารณา
ดังนี้ 
    -  หาเกณฑ์ประสิทธิภาพของนวัตกรรม    ซึ่งเกณฑ์ท่ียอมรับว่านวัตกรรมการเรียนรู้มี
ประสิทธิภาพ  คือ  ด้านความรู้  ความจ า  E1/E2    จะต้องมีค่า  80/80  ขึ้นไป  ส่วนในด้านทักษะ
ปฏิบัติ  E1/E2  ต้องมีค่า  70/70  ขึ้นไป  โดยที่  E1/E2  ต้องไม่แตกต่างกันเกินกว่าร้อยละ 5  เมื่อ 
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    E1  คือ  ประสิทธิภาพของกระบวนการ 
     N  คือ   จ านวนนักเรียน 
     E2  คือ  ประสิทธิภาพของผลลัพธ์ที่ได้จากคะแนนเฉลี่ยของการท าแบบทดสอบหลัง
เรียนของนักเรียนทั้งหมด 
     B  คือ  คะแนนเต็มของการสอบหลังเรียน 
         -  หาค่าดัชนีประสิทธิภาพของนวัตกรรม  โดยคิดวิเคราะห์จากคะแนนเฉลี่ยของ
นักเรียนท าได้กับคะแนนเต็มทั้งก่อนเรียน  และหลังเรียน  ซึ่งเกณฑ์การยอมรับว่านวัตกรรมมี
ประสิทธิผลช่วยท าให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้ได้จริงจะต้องมีค่าตั้งแต่  0.50  ขึ้นไป 
 
2.4  ทฤษฎีเกี่ยวกับแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
       บุญชม (2553 : 36) ได้ให้ความหมายของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ (Achievement Test) 
หมายถึง แบบทดสอบท่ีใช้วัดความรู้ความสามารถของบุคคลในด้านวิชาการซึ่งเป็นผลจากการ  
เรียนรู้ในเนื้อหาสาระ และตามจุดประสงค์ของวิชาหรือเนื้อหาที่สอบนั้น 
       2.4.1  ประเภทของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
       วาโร ( 2551 : 212-215) กล่าวถึงแบบทดสอบไว้ว่า แบบทดสอบนั้นสามารถแบ่งได้
หลายประเภทแล้วแต่ว่าจะยึดอะไรเป็นเกณฑ์ในการแบ่ง ในที่นี้แบ่งตามลักษณะการเขียนตอบซึ่งแบ่ง
ออกเป็น 2 ประเภท ดังนี้ 
       1.  แบบทดสอบปรนัย (Objective) แบ่งออกเป็นส่วนย่อยๆ ได้ 5 แบบ คือ
แบบทดสอบแบบตอบสั้นๆ แบบถูกผิด แบบเติมค า แบบจับคู่ และแบบเลือกตอบ  
       2.  แบบทดสอบอัตนัย (Subjective) หรือแบบทดสอบความเรียง หรือแบบทดสอบ
เรียงความ (Essay) หมายถึง แบบทดสอบท่ีก าหนดปัญหา แล้วให้ผู้ตอบเขียนตอบตามความรู้สึกที่มี 
       2.4.2  หลักการสร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
       วาโร (2551 : 213) ได้กล่าวถึงหลักการสร้างแบบทดสอบไว้ดังนี้ 
                  1.  แบบทดสอบปรนัย (Objective Test) ลักษณะโดยทั่วไปของแบบทดสอบปรนัยจะ
ประกอบด้วย 2 ส่วน คือ ค าถามและค าตอบ ตัวค าถามของแบบทดสอบปรนัยมีวัตถุประสงค์เพ่ือให้
ผู้ตอบได้แสดงความรู้ความสามารถต่างๆ ตามที่ผู้ถามต้องการ ซึ่งจะวัดตั้งแต่ความจ าผิวเผินไปจนถึง
วัดพฤติกรรมที่ลึกซึ้งคือการประเมินค่า ค าถามแต่ละข้อจะถามเฉพาะจุดเล็กๆ  ของเนื้อหา ดังนั้นจึง
มีจ านวนข้อมาก ส่วนค าตอบของค าถามประเภทนี้ผู้ตอบต้องใช้เวลาในการคิดและการตอบเป็นส่วน
ใหญ่การเขียนตอบจะใช้เวลาน้อยซึ่งอาจเขียนเป็นประโยคสั้นๆ หรือท าเครื่องหมายบนค าตอบที่
ต้องการสาระส าคัญของผู้ตอบที่ต้องปฏิบัติมีดังนี้ 
        1.1  ต้องอ่านข้อสอบที่มีทั้งค าถามและค าตอบที่สมบูรณ์ ท าให้ผู้ตอบไม่มีอิสระ
ในการแสดงความคิดเห็นในค าตอบนั้นเลย 
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     1.2  เลือกค าตอบที่ถูกที่สุดจากตัวเลือกที่ผู้เขียนข้อสอบก าหนดมาให้  
     1.3  ต้องตอบค าถามจากข้อสอบหลายข้อ 
  แบบทดสอบปรนัยสามารถแบ่งแยกย่อยได้ 5 ประเภท คือแบบเติมค า แบบจับคู่ แบบ
ถูก-ผิด แบบตอบสั้นๆ และแบบเลือกตอบ ซึ่งในที่นี้จะขอเสนอรายละเอียดเพียงประเภทเดียวคือ
แบบทดสอบแบบเลือกตอบ ทั้งนี้เพราะว่าเป็นที่นิยมกันมากซึ่งมีหลายหน่วยงานที่สร้างแบบทดสอบ
ประเภทนี้ในรายวิชาต่างๆ จนเป็นมาตรฐาน 
  ข้อสอบแบบเลือกตอบ ( Multiple Choice Test) ลักษณะข้อสอบจะประกอบด้วย
โจทย์หรือข้อความที่เป็นประโยคที่สมบูรณ์เป็นตัวค าถาม เพ่ือวัดความรู้ความสามารถ และตัวเลือก 
ตั้งแต่ 3 ตัวเลือกขึ้นไปอีก 1 ชุด รวมเป็น 1 ข้อ ในตัวเลือกนั้นจะมีทั้งค าตอบถูก และค าตอบผิดที่เป็น
ตัวลวงมาให้ผู้สอบพิจารณา 
  หลักการสร้างข้อสอบแบบเลือกตอบ  
    1.  วิเคราะห์จุดประสงค์ เนื้อหาวิชา โดยจะวิเคราะห์ดูว่ามีหัวข้อเนื้อหาใดบ้างท่ี
ต้องการให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้ และแต่ละหัวข้อเหล่านั้นต้องการให้ผู้เรียนเกิดพฤติกรรมอะไร  
    2.  ก าหนดพฤติกรรมย่อยที่จะออกข้อสอบ 
    3.  ก าหนดรูปแบบของข้อค าถาม และศึกษาวิธีการเขียนข้อสอบ 
    4.  ลงมือเขียนข้อสอบตามจุดประสงค์ท่ีได้ก าหนดไว้ 
    5.  น าข้อสอบที่ได้เขียนไว้ในขั้นที่ 4 มาพิจารณาทบทวนโดยพิจารณาในเรื่องความ
ถูกต้องตามหลักวิชา ความชัดเจนของภาษา 
    6.  ให้ผู้เชียวชาญพิจารณาความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา 
    7.  พิมพ์แบบทดสอบฉบับทดลอง 
    8.  ทดลองใช้ วิเคราะห์คุณภาพ และปรับปรุง 
        ข้อดขีองข้อสอบแบบเลือกตอบ  
    1.  วัดพฤติกรรมทางการศึกษาได้หลายด้าน ตั้งแต่ความรู้ความจ าไปจนถึงการ
ประเมินค่า 
    2.  เป็นข้อสอบที่ตรวจให้คะแนนง่าย ถูกต้อง รวดเร็ว และมีความเป็นปรนัย 
    3.  สามารถควบคุมความยากง่ายของข้อสอบได้ 
    4.  เป็นข้อสอบที่ครูสามารถวินิจฉัยสาเหตุแห่งการท าข้อสอบผิดว่าเนื่องมาจาก
สาเหตุอะไรบ้าง โดยพิจารณาจากตัวเลือกต่างๆ จากกระดาษค าตอบ  
    5.  มีความเชื่อม่ันสูง เพราะมีจ านวนข้อสอบมากและตอบถูกโดยการเดามีน้อย  
    6.  สามารถใช้สัญลักษณ์ รูปภาพ หรือกราฟมาเขียนข้อสอบได้ 
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        ข้อจ ากัดของข้อสอบแบบเลือกตอบ  
    1.  สร้างข้อสอบให้ดีท าได้ยากและใช้เวลาในการสร้างนาน 
    2.  ไม่เหมาะที่จะวัดความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ การเสนอแนวคิดหรือทักษะการเขียน  
           3.  สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายสูงในการสร้างข้อสอบ 
                 2. ข้อสอบอัตนัยหรือความเรียง (Subjective or Easy) ข้อสอบอัตนัยมีเฉพาะค าถาม
เปิดโอกาสให้ผู้สอบได้สามารถแสดงออกโดยใช้ภาษาของตนเองเขียนตอบตามเสรีภาพ ตามความรู้
และความคิดเห็นของแต่ละคน 
  หลักการสร้างข้อสอบอัตนัย  
      1.  เขียนค าชี้แจงให้ชัดแจนเกี่ยวกับการตอบค าถาม เวลาที่ใช้สอบ และคะแนน
เต็มในแต่ละข้อ 
      2.  ควรใช้ค าถามในสิ่งที่ข้อสอบอัตนัยสามารถวัดได้ดีท่ีสุด เช่น การบรรยาย    
การแสดงข้อคิดเห็น และข้อวิจารณ์ต่างๆ และพยายามหลีกเลี่ยงค าถามท่ีเป็นความรู้ความจ า  
      3.  การออกข้อสอบ ควรค านึงถึงความส าคัญของวัตถุประสงค์ที่ได้วางไว้ในตาราง
วิเคราะห์หลักสูตรโดยเลือกถามเฉพาะจุดที่ส าคัญๆ ของเรื่อง 
      4.  พยายามให้ความยาวของข้อสอบ (จ านวนข้อสอบ) พอเหมาะกับเวลาที่ก าหนด 
ให้เพราะผู้สอบต้องใช้เวลาในการรวบรวมและจัดระบบความคิดเห็นและเขียนตอบ  
      5.  ไม่ควรให้มีการเลือกตอบเป็นบางข้อ เช่น มี 5 ข้อให้เลือกท า 4 ข้อ เพราะอาจ
มีการได้เปรียบเสียเปรียบอันเนื่องมาจากข้อสอบมีความยากง่ายไม่เท่ากัน ท าให้คะแนนที่ได้เปรียบ
เทียบกันไม่ได้ อีกทั้งยังเป็นการไม่ยุติธรรมส าหรับผู้ที่ตอบค าถามได้ทุกข้อ  
   หลักการตรวจให้คะแนนข้อสอบอัตนัย  
      1.  สร้างรายการค าตอบให้สมบูรณ์ และก าหนดคะแนนของแต่ละค าตอบ  
      2.  ควรให้คะแนนค าตอบที่เป็นการรวบรวมความคิด ลักษณะการเขียนชัดเจน 
การอธิบายความถูกต้องของแต่ละคน 
      3.  ควรตรวจข้อสอบของผู้เรียนทีละข้อพร้อมๆ กันไปทุกคน เสร็จแล้วจึงค่อย
ตรวจข้อต่อไป 
      4.  ควรประเมินผลงานตามท่ีตอบ ไม่ใช่ตามความรู้สึก หรือความประทับใจของ
ผู้ตรวจ 
      5.  ถ้าเป็นไปได้ควรจะมีผู้ตรวจอย่างน้อย 2 คน ตรวจข้อสอบข้อเดียวกันเพ่ือตรวจ  
สอบความยุติธรรมในการให้คะแนน 
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  ข้อดีของข้อสอบอัตนัย  
      1.  สามารถวัดกระบวนการคิด และความสามารถในการเขียนได้เป็นอย่างดี 
         2.  วัดความคิดสร้างสรรค์ และความสามารถในการเขียนได้เป็นอย่างดี 
      3.  สามารถวัดเจตคติ ข้อคิดเห็นต่างๆ ได้ด ี
      4.  มีความสะดวกและง่ายต่อการออกข้อสอบ 
      5.  ผู้ตอบมีอิสระในการแสดงความคิดเห็นอย่างเต็มท่ี 
  ข้อเสียของข้อสอบอัตนัย  
      1.  การให้คะแนนไม่แน่นอน คะแนนที่ได้ขึ้นอยู่กับผู้ตรวจ เช่น อารมณ์ เจตคติ 
ลายมือ 
      2.  ขาดความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา  เพราะออกข้อสอบได้น้อย จึงท าให้ข้อสอบ    
ไม่ครอบคลุมเนื้อหา 
      3.  ตรวจให้คะแนนยาก และใช้เวลาในการตรวจมาก 
                   สุราษฎร์ (2552 : 107-111) ได้ให้ข้อเสนอแนะในการสร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนของผู้เรียนในวิชาต่างๆ โดยมีล าดับขั้นตอนในการจัดสร้างแบบทดสอบดังต่อไปนี้  
      1.  วิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอนทั้งหมดของวิชา วิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน
เพ่ือตรวจดูว่า วัตถุประสงค์การสอนแต่ละข้อ ต้องการเน้นให้ผู้เรียนมีพฤติกรรมสูงถึงระดับใดและมี
ความส าคัญต่อการเรียนการสอนเพียงใด การวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอนควรพิจารณาถึงสิ่งต่างๆ 
ดังต่อไปนี้ 
        (1)  ระดับความสามารถทางสติปัญญาที่ระบุไว้ตามวัตถุประสงค์การสอน 
        ( 2)  ระดับความส าคัญของวัตถุประสงค์การสอน 
        ( 3)  คะแนนหรือน้ าหนักแทนความส าคัญของวัตถุประสงค์การสอน 
    การวัดผลสัมฤทธิ์มีข้อจ ากัดเรื่องเวลา จึงจ าเป็นต้องตัดบางวัตถุประสงค์ที่ส าคัญน้อย
ออกไป สร้างเฉพาะข้อสอบวัดที่ส าคัญและจ าเป็นจริงๆ โดยเขียนวัตถุประสงค์ทั้งหมดของรายวิชา
นั้นๆ ลงในตารางวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน ( Objective Listing Sheet) ตรวจสอบดูว่า
วัตถุประสงค์แต่ละข้อเน้นให้ผู้เรียนมีพฤติกรรมในการเรียนรู้สูงถึงระดับใด ใช้สัญลักษณ์แทน
ความสามารถทางสติปัญญาในระดับพื้นคืนความรู้ ระดับน าความรู้ไปใช้งาน ระดับส่งถ่ายความรู้
ตามล าดับ และระดับความส าคัญของวัตถุประสงค์การสอนแต่ละหัวข้อ ให้ใช้สัญลักษณ์แทน
ความส าคัญเป็น X I O และน้ าหนักตามความส าคัญเป็น 3 2 1 แต้ม ส าหรับวัตถุประสงค์การสอนที่มี
ความส าคัญมาก มีความส าคัญรองลงมา และมีความส าคัญน้อย ตามล าดับ ดังแสดงในตารางที่ 1 
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ตารางท่ี 2-1 ตารางวิเคราะห์วัตถุประสงค์การสอน 
หัวข้อเรื่อง วัตถุประสงค์การเรียนรู้ ISL XXO 321 แต้ม 

1. 1 R X 1 

13 

 2 (เขียนข้อความของวัตถุประสงค์การสอน) R X 3 

 3 A X 3 

 4 A X 3 

 5 T X 3 

2. 1 R I 2 

10 
 2 A I 2 

 3 A X 3 

 4 A X 3 

3. 1 R O 1 

10 

 2 R O 1 

 3 A I 2 

 4 T X 3 

 5 A X 3 

4. 1 R I 2 

15 

 2 R I 2 

 3 A X 3 

 4 A X 3 

 5 T X 3 

 6 A I 2 

รวม    48 48 
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  2.  สร้างตารางวิเคราะห์ออกข้อสอบ ( Test Blueprint) ตารางวิเคราะห์ออกข้อสอบ
เป็นแผนผัง ส าหรับครูใช้ในการพิจารณาถึงความเหมาะสมในการออกข้อสอบวัดผลตามวัตถุประสงค์
ต่างๆ ของแต่ละหัวข้อเรื่อง ซึ่งมีส่วนประกอบส าคัญ ดังนี้ 
      ( 1)  เนื้อหา ได้แก่ หัวข้อเรื่องและวัตถุประสงค์การสอนต่างๆ ที่ระบุเอาไว้แต่ละ
หัวข้อ 
      ( 2)  รายการความสามารถทางสติปัญญา ( Interllectual Skill) ระดับต่างๆ ซึ่ง
ก าหนดจากวัตถุประสงค์การสอนแต่ละข้อที่ต้องการ 
     ( 3)  จ านวนของข้อสอบซึ่งวัดพฤติกรรมตามระดับ    และจ านวนของวัตถุประสงค์
การสอน ส่วนจ านวนข้อสอบที่จะวัดนั้นมีความสัมพันธ์อยู่กับเวลาที่ก าหนดไว้ ส าหรับการสอบวิชา
นั้นๆ เวลาที่ใช้สอบมากจ านวนข้อสอบที่จะวัดก็มีจ านวนมากด้วยในขั้นต้นการค านวณจ านวนข้อของ
ข้อสอบ โดยคิดว่าแต่ละนาทีให้ออกข้อสอบเป็นแบบปรนัยเลือกตอบ 1 ข้อ ส่วนจะปรับปรุงข้อมูลใน
ตารางเพ่ือออกข้อสอบเป็นแบบอัตนัยร่วมด้วยนั้น ก็ท าให้หลังจากได้พิจารณาแล้วเห็นว่าวัตถุประสงค์
การสอนข้อนั้นควรที่จะออกข้อสอบเป็นแบบอัตนัย 
  เมื่อได้จ านวนข้อสอบแล้วน ามา ค านวณหาจ านวนข้อสอบ โดยเทียบจ านวนข้อสอบ
กับคะแนนแต้มส าคัญ จะได้อัตราส่วนของคะแนนแต้มส าคัญต่อข้อสอบ 1 ข้อ จากนั้นพิจารณา
วัตถุประสงค์การสอนในแต่ละหัวข้อเรื่อง จากการเทียบอัตราส่วนคะแนนแต้มส าคัญกับข้อสอบดัง
แสดงในตารางที่ 2  
    3.  เลือกประเภทของข้อสอบที่เหมาะสมกับข้อสอบ เพื่อใช้วัดความสามารถทาง
สติปัญญาของผู้เรียน ซึ่งอาจแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ คือข้อสอบแบบอัตนัยและข้อสอบแบบ
ปรนัย โดยข้อสอบทั้งสองประเภทนี้ มีความเหมาะสมในการใช้วัดผลที่แตกต่างกันดังต่อไปนี้  
     ( 1)  ข้อสอบแบบปรนัย ใช้วัดความสามารถทางสติปัญญาระดับฟ้ืนความรู้ 
(Racalled) และการประยุกต์ความรู้ (Appied Knowledge) ได้ดี อาจใช้ข้อสอบถูกผิด จับคู่หรือ
เลือกตอบวัดก็ได้ ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับความเหมาะสมของวิชาที่วัด  
    ( 2)  ข้อสอบแบบอัตนัย ใช้ความสามารถทางสติปัญญาได้ทุกระดับ โดยเฉพาะอย่าง
ยิ่งระดับการส่งถ่ายความรู้ (Transferred Knowledge) การใช้ข้อสอบแบบอัตนัยจะท าได้ค่อนข้าง
ง่าย ตัดปัญหาการเดาของผู้เรียนได้เป็นอย่างดี 
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ตารางท่ี 2-2 ตารางวิเคราะห์ออกข้อสอบ (Test Blueprint) 
 

 
Level of Inteltechial Skill 

แต้ม ข้อสอบ Note 
Rocall (R) Apple (A) Transfer (T) 

Topic 1 
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 

 
O 
X(1) 

 
 
 
X(1) 
X(1) 

 
 
 
 
 
X(1) 

13 4 

 
ตัด 

Topic 2 
1. 
2. 
3. 
4. 

 
I(1) 

 
 
I 
X(1) 
X(1) 

 

10 3 ตัด 

Topic 3 
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 

 
O 
O 

 
 
 
I(1) 
 
X(1) 

 
 
 
 
X(1) 

10 3 

 
ตัด 
ตัด 

Topic 4 
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 

 
I(1) 
I(1) 

 
 
 
X(1) 
X(1) 
 
I 

 
 
 
 
 
X(1) 

15 5 

 
 
 
 
 
 

ตัด 
แต้มรวม 12 27 9 48   
ข้อสอบ 4 8 3  15  

ข้อสอบ 15 ข้อ มีแต้มความส าคัญเท่ากับ 48 แต้ม  ข้อสอบ 1 ข้อ มีแต้มความส าคัญเท่ากับ 3.2 แต้ม 
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  ประสงค์ (2544 : 40) กล่าวว่าหลักการสร้างข้อสอบเพ่ือวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  
มีข้ันตอนด าเนินการดังนี้ 
    1.  วิเคราะห์วัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรม  วัตถุประสงค์เชิงพฤติกรรมที่ครูสร้างขึ้นนั้น
ส าหรับบทเรียนหนึ่งๆ จะประกอบด้วยพฤติกรรม ที่จะให้นักเรียนแสดงออกหลายๆ รูปแบบ        
เช่นทางด้านสติปัญญา ทางด้านทักษะปฏิบัติ และทางด้านจิตใจ ซึ่งใ นแต่ละพิสัยยังแบ่งออกได้หลาย
ระดับต่างๆ กัน ดังนั้นครูจะต้องท าการวิเคราะห์เพื่อสรุปพฤติกรรมที่ต้องการทั้งหมดแล้วเลือก
พฤติกรรมที่เหมาะสมน าไปออกข้อสอบต่อไป 
    2.  ก าหนดรูปแบบของข้อสอบว่าจะออกข้อสอบแบบใด เช่น แบบให้อธิบาย เติมค า
แบบเลือกตอบ แบบกาถูก-กาผิด เป็นต้น 
    3.  เตรียมงานและเขียนข้อสอบฉบับร่างโดยเขียนฉบับร่างให้มากข้อกว่าต้องการจริง
จากนั้นคัดเลือกข้อที่คาดว่าถูกต้อง และเหมาะสมไปใช้จริงแล้วจะต้องวิเคราะห์ผลอีกครั้งหนึ่งหลัก
จากสอบเสร็จแล้ว 
    4.  วิเคราะห์ข้อสอบก่อนน าไปใช้จริง    เมื่อสร้างข้อสอบเสร็จแล้วควรมีการทบทวน
ตรวจทาน ในด้านความยากง่ายของข้อค าถามเบื้องต้น ตรวจดูความถูกต้องของภาษาที่ใช้  ค าสั่ง เฉลย 
ครูควรจะแก้ไขปรับปรุงข้อสอบก่อนน าไปใช้ 
        จากนั้นขัน้ตอนการสร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ทีมี่ผู้กล่าวไว้ข้างต้น
สรุปได้ว่า    ควรสร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ให้ครอบคลุมและ ตรงตามจุดประสงค์
ที่ตั้งไว้  เน้นการวัดความสามารถ และระดับทางสติปัญญา   ตั้งค าถามให้สอดคล้องเนื้อหาวิชาที่ เรียน 
มีความชัดเจน และถูกต้อง ในข้อค าถาม ตามหลักวิชาการ  นอกจากนี้ แบบวัดผลสัมฤทธิ์ ควรจะมี ค่า
ความยากง่ายที่เหมาะสม  จ านวนของแบบทดสอบ ต้องเหมาะสมกับ เวลาในการท าแบบทดสอบของ
ผู้เรียน 
 2.4.3  หลักการสร้างแบบทดสอบปรนัยแบบเลือกตอบ 
   สุราษฎร์ ( 2530 : 70-75) ได้แบ่งหลักการสร้างแบบทดสอบแบบปรนัยแบบเลือก 
ตอบออกเป็น 2 ประเภทตามลักษณะการสร้างดังนี้ 
     1.  การสร้างปัญหาหรือค าถาม 
        ( 1)  เขียนค าถามให้สมบูรณ์ โดยการใช้ค าที่แสดงลักษณะการถามมาประกอบ 
เช่น ค าว่าอะไร เพราะเหตุใด และเม่ือไร เป็นต้น 
         ( 2)  หากเขียนแบบทดสอบเป็นแบบเอาตัวเลือกมาต่อตัวน าแล้ว จะต้องอ่าน
แล้วเข้าใจง่าย ได้ความหมายสมบูรณ์ 
         ( 3)  ถามให้ตรงจุดที่จะถามให้เด่นชัด คือ อ่านค าถามแล้วตีความได้ว่า ผู้สอนมุ่ง
ถามเรื่องอะไร ได้ความสมบูรณ์ 



35 

         ( 4)  อย่าใช้ค าถามปฏิเสธเพราะค าถามดังกล่าวตีความได้ยาก 
         ( 5)  หลีกเลี่ยงการใช้ค าที่อาจน าค าตอบ เช่น ค าหรือข้อความที่เป็นค าตอบรวม
ในค าถามแล้ว ซึ่งจะท าให้ผู้สอบหาค าตอบได้ง่าย หรืออาจตอบถูกโดยไม่ได้ใช้ความรู้ความคิดจากการ
เรียนวิชานั้นๆ เลย 
         ( 6)  ควรสร้างค าถามให้สั้น กะทัดรัด เอาแต่ใจความส าคัญ 
     2.  การสร้างตัวเลือก 
         ( 1)  เขียนตัวเลือกให้เป็นพวกเดียวกัน หมายความว่า ตัวเลือกทั้งห ลายที่สร้าง
ขึ้นจะต้องมีขอบข่ายอยู่ในประเภทหรือกลุ่มเดียวกัน หรือมีคุณลักษณะบางอย่างร่วมกัน 
         ( 2)  ตัวเลือกควรสั้น ชัดเจน ประหยัดค า อ่านได้ใจความสมบูรณ์ 
         ( 3)  ตัวเลือกทุกตัวจะต้องให้เป็นอิสระแก่กัน ถูกหรือผิดแยกกันเด็ดขาด โดยไม่
คลุมเครือ และจะต้องไม่แตกต่างกันจนเด่นชัดมากเกินไป 
        ( 4)  ตัวเลือกทุกตัวต้องให้ใช้ประโยชน์ได้ คือ มีคุณค่าใสการจูงใจให้ผู้สอบได้
เลือกตอบ 
         ( 5)  ควรให้ตัวเลือกทุกตัวยาวเท่ากันหรือใกล้เคียงกัน เพราะตัวเลือกที่ยากหรือ
สั้นที่สุดกลับเป็นค าตอบไปด้วย จึงกลายเป็นการแนะน าค าตอบ 
         ( 6)  ตัวเลือกจะต้องถูกหรือผิดตามหลักวิชาการ    ไม่ใช่ถูกหรือผิดตามสมัยนิยม
หรือเป็นความถูกต้องตามความคิดของกลุ่มบุคคล 
         ( 7)  อย่าให้ค าถามหรือตัวเลือกข้อต้นๆ ไปมีอิทธิพลกับค าตอบข้อต่อไป เพราะ
ท าให้ข้อสอบเหล่านั้นขาดคุณค่าและไม่สามารถวัดในสิ่งที่ต้องการได้ 
         ( 8)  ให้ที่อยู่ของตัวเลือก เป็นตัวเลือกอยู่ในลักษณะกลุ่ม คือ ให้กระจายค าตอบ
จากข้อ ก. ถึง ง. หรือ จ. อย่าให้ค าตอบอยู่ในข้อที่ซ้ าๆ กัน เพราะจะท าให้ผู้สอบเดาค าตอบได้ 
  ประสงค์ ( 2544 : 40) ได้ให้หลักเกณฑ์การสร้างข้อสอบแบบเลือกตอบไว้ดังนี้ 
      1.  ในตัวค าถามควรมีใจความที่ส าคัญบรรจุอยู่ เพื่อให้นักเรียนได้เกิดแนวคิด 
ก่อนที่จะอ่านถึงตัวเลือกต่างๆ  
      2.  ควรหลีกเลี่ยงการใช้ค าซ้ ากันในพวกตัวเลือกต่างๆ เพื่อประหยัดเวลาในการ
อ่านของนักเรียน 
      3.  ค าถามแต่ละข้อควรเป็นอิสระ ไม่คาบเกี่ยวกัน เพื่อมิให้ผู้ตอบสามารถน าข้อมูล
จากข้อหนึ่งไปตอบข้อสอบอีกข้อหนึ่งได้ 
      4.  ในแต่ละข้อ ควรถามเรื่องที่ส าคัญเพียงเรื่องเดียว 
      5.  ควรหลีกเลี่ยงค าถามเชิงปฏิเสธ 
      6.  ไม่ควรให้ค าตอบที่ถูกต้องยาวกว่าตัวลวงอ่ืน 
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      7.  ตัวเลือกทุกตัวต้องมีเหตุผลที่เป็นไปได้ 
      8.  ควรล าดับตัวเลือกที่เป็นจ านวนเลขให้เป็นระเบียบ 
      9.  ค าถามจะต้องชัดเจนไม่คลุมเครือและกว้าง  
      10.  ในกรณีที่ไม่สามารถเขียนตัวเลือกให้ครบจ านวน ควรหลีกเลี่ยงการใช้ตัวเลือก
ที่เขียนว่า “ถูกหมดทุกข้อ” “สองข้อแรกถูก” “ถูกเฉพาะข้อ ค . และข้อ ง . เพราะจะท าให้ข้อสอบ
ด้อยคุณภาพลงไป 
      11.  ข้อสอบแต่ละข้อควรมีตัวเลือกที่ถูกเพียงค าตอบเดียว 
      12.  ค าถามท่ีเป็นข้อความไม่สมบูรณ์แบบข้อสอบเติมค าไม่ควรเว้นว รรคที่ต้องการ
ให้เติมในตอนต้นประโยค ควรให้เติมในต าแหน่งหลังสุด 
      13.  ไม่ควรเขียนตัวเลือกว่า “ไม่มีค าตอบถูก” “ผิดหมดทุกข้อ” ในการสอบเกี่ยว 
กับวิชาค านวณ เพื่อลดอิทธิพลการเดา 
      14.  พยายามหลีกเลี่ยงการใช้ค าว่า เสมอ โดยเฉพาะ เท่านั้น ไม่เคยเพราะค า
เหล่านี้ท าให้นักเรียนเกิดความรู้สึกว่าตัวเลือกนั้นผิด และจะไม่เลือกตอบ 
      15.  ควรหลีกเลี่ยงการใช้ค าศัพท์หรือภาษาที่ไม่เคยเรียน 
      16.  ในข้อสอบชุดเดียวกันควรมีจ านวนตัวเลือกในข้อสอบแต่ละข้อเท่ากัน 
โดยทั่วไปควรใช้ตัวเลือกอย่างน้อย 4 ตัวเลือก 
      17.  ต าแหน่งของตัวเลือกท่ีเป็นค าตอบควรอยู่อย่างกระจาย ไม่ควรให้ค าตอบอยู่
ในตัวเลือกหนึ่งมากๆ  
      18.  ไม่ควรเขียนตัวเลือกเป็นค าๆ เดียว หรือข้อมูลเดียว ซึ่งจะท าให้ข้อสอบวัดแต่
ความจ าและอาจท าให้คลุมเครือ และมีข้อโต้แย้งในค าตอบได้ 
      19.  หลีกเลี่ยงค าหรือข้อความที่ชี้แนะค าตอบ 
 2.4.4  การสร้างแบบทดสอบวัดผลภาคปฏิบัติ 
          สุราษฎร์ (2552 : 109-110) ได้ให้ข้อเสนอแนะในการสร้างแบบทดสอบวัดผลภาค 
ปฏิบัติไว้ดังนี้ 
   ข้อสอบที่ใช้วัดความสามารถในการท างานหรือการปฏิบัติงานนั้น นอกจากจะต้องมี
ใบสั่งงาน ( Job Sheet) หรือค าสั่งให้ปฏิบัติงานที่ชัดเจนแล้ว เครื่องมือและอุปกรณ์ต่างๆ ที่จัดให้
ผู้สอบแต่ละคนใช้ ควรจะต้องมีลักษณะและคุณภาพเช่นเดียวกัน ส่วนเครื่องมือที่ใช้ในการเก็บที่
แท้จริงได้มากที่สุด ซึ่งในทางปฏิบัติแล้วอาจต้องใช้เครื่องมือหลายๆ อย่างประกอบกัน เช่น บันทึก
พฤติกรรมบุคคล แบบสังเกตการณ์ ซึ่งอาจท าเป็น Check List และ/หรือ Rating Scale ส าหรับเก็บ
ข้อมูลพฤติกรรมผู้เรียน เป็นต้น 
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  ข้อสอบที่ใช้วัดผลภาคปฏิบัติ คือ ข้อสอบที่ผู้เรียนจะต้องลงมือท ากันจริงๆ ซึ่งจะให้
ข้อมูลที่ชัดเจนว่า หลังจากการเรียนการสอนหรือการฝึกหัดจบลงเรียบร้อยแล้ว ผู้เรียนมีความสามารถ
อยู่ในระดับไหน จึงมีข้อควรระวังอยู่ที่ว่าข้อสอบวัดผลภาคปฏิบัติ เป็นคนละอย่างกันกับการสั่งงานใน
ขั้น Application ซึ่งเป็นการฝึกหัดทักษะภาคปฏิบัติในระหว่างการเรียนการสอน เพื่อให้เกิดการ
เรียนรู้ตามกระบวนการเรียนรู้รูปแบบ MIAP ข้อสอบวัดผลภาคปฏิบัติจะต้องวัดผลผู้เรียนได้ครบทั้ง
กระบวนการในการท างาน ซึ่งจะเริ่มตั้งแต่การวัดความรู้ในการท างาน การเตรียมงาน การท างานที่
ก าหนดให้ และการพิจารณาดูผลงานที่ท าด้วย ดังนั้นจึงไม่น่าแปลกใจว่าบางครั้งก่อนที่จะลงมือ
ปฏิบัติงานจริง จะต้องมีการวัดผลภาคทฤษฎีที่เก่ียวข้องกับการท างานนั้นๆ รวมอยู่ด้วย ส าหรับตัว
ข้อสอบภาคปฏิบัตินั้น ส่วนใหญ่จะประกอบด้วยรูปภาพ แบบงาน วัสดุที่ใช้ท า ชิ้นงาน ขนาดวัตถุดิบที่
จะท าชิ้นงาน ค าสั่ง รวมถึงข้อควรระวังต่างๆ ที่จะให้ผู้เรียนลงมือท า อยู่ในเอกสารเพียงหน้าเดียวก็ได้ 
ทั้งนี้ข้อสอบภาคปฏิบัติมีลักษณะอย่างไรก็ข้ึนอยู่กับว่างานที่จะให้ผู้เรียนปฏิบัตินั้นเป็นอะไร 
  อย่างไรก็ดี ข้อสอบวัดผลทางปฏิบัตินั้น จ าเป็นต้องใช้วัสดุ เครื่องมือ และอุปกรณ์ร่วม
ด้วย ฉะนั้นสิ่งส าคัญท่ีจะต้องพิจารณาถึงอยู่เสมอ ก็คือ ( 1) เครื่องไม้เครื่องมือในการสอบของผู้สอบ
แต่ละคนควรจะเป็นแบบเดียวกันหรือมีคุณภาพใกล้เคียงกันมากที่สุด การปฏิบัติการสอบควรจะอยู่
ภายในอาณาบริเวณการท างานที่เหมือนๆ กัน และ ( 2) ในการสอบครูจะต้องสังเกตการณ์ท างานของ
ผู้สอบโดยใกล้ชิด ดังนั้นตัวข้อสอบภาคปฏิบัติอาจต้องมีเครื่องมือช่วยเก็บข้อมูลอย่างอ่ืนส าหรับครูใช้
ควบคู่กันไปด้วย เช่น แบบประเมินผลงาน เป็นต้น 
  จากการสร้างแบบทดสอบวัดผลภาคปฏิบัติ สรุปได้ว่า ในแบบทดสอบจะต้องประกอบ
ไปด้วย ใบสั่งงาน (Job Sheet)  ค าสั่งให้ปฏิบัติที่ชัดเจน มีรูปภาพหรือแบบงานประกอบ ระบุชื่องาน
ที่ให้ผู้เรียนทดสอบ เวลา การทดสอบ ตารางบันทึกผลการทดสอบ จุดตรวจ ระดับคะแนน ที่จะให้
ผู้เรียนลงมือท า อยู่ในเอกสารเพียงหน้าเดียวก็ได้ ทั้งนี้ข้อสอบภาคปฏิบัติมีลักษณะอย่างไรก็ข้ึนอยู่กับ
ว่างานที่จะให้ผู้เรียนปฏิบัตินั้นเป็นอะไรหรือขึ้นอยู่กับรายวิชานั้นๆ 
 2.4.5 การสร้างแบบประเมินผลภาคปฏิบัติ 
  สุราษฎร์ (2530 : 173-177) กล่าวว่าสิ่งที่จะวัดและประเมินผลการปฏิบัติผู้เรียนจะ
ประกอบด้วย การวัดและประเมินผลความสามารถในการเตรียมงาน ความสามารถในการปฏิบัติงาน 
และคุณภาพของผลงานหรือชิ้นงานที่ได้ การวัดและประเมินผลภาคปฏิบัติน้ าหนักส่วนใหญ่จะอยู่ที่
ภาคปฏิบัติและผลงานที่ท าออกมา ตลอดจนการวัดตรวจสอบความตระหนักความรับผิดชอบในการ
ท างานด้วย ดังนั้นในการสร้างใบประเมินผลส่วนใหญ่จะมีรายการวัดผลและประเมินผลดังนี้ 
    1.  ในด้านความรู้ความเข้าใจเนื้อหาทางด้านทฤษฎี   เป็นการวัดเนื้อหาความรู้ที่
เกี่ยวข้อ งสัมพันธ์กับการปฏิบัติงานไปใช้ เช่น การอ่านแบบในใบงาน การอ่านท าความเข้าใจ
ไดอะแกรม สัญลักษณ์ การเตรียมงาน การวิเคราะห์งาน เป็นต้น 
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    2.  ในด้านความสามารถในการปฏิบัติงาน  เป็นการตรวจสอบตั้งแต่เริ่มเตรียมงาน
การท างานตามข้ันตอน ความถูกต้องและความปลอดภัยในการใช้เครื่องจักร เครื่องมืออุปกรณ์รวมถึง
การดูแลรักษา ระยะเวลาในการท างานตั้งแต่ต้นจนกระทั่งส าเร็จและอาจพิจารณาถึงทางด้านเจตคติ
ในการท างานร่วมกับผู้อ่ืนด้วย 
    3.  ด้านคุณภาพของผลงานหรือชิ้นงาน เป็นการตรวจสอบความเที่ยงตรงของงาน 
เช่น ผิว ขนาด รูปร่าง น้ าหนัก เป็นต้น รวมถึงลักษณะการท างาน หรือการใช้งานว่ามีความสมบูรณ์
ขนาดไหน ซึ่งการพิจารณาถึงคุณภาพของชิ้นงาน หรือผลงานที่ท าได้ 
 2.4.6 การให้คะแนนงานปฏิบัติ 
  สุราษฎร์ (2530 : 114-115) กล่าวว่าการให้คะแนนและประเมินผลงานปฏิบัติแบ่งได้
เป็น 4 ประเด็น ดังต่อไปนี้ 
    1.  วิธีการให้คะแนน  
       การให้คะแนนงานปฏิบัติ ท าได ้ 2 ลักษณะ คือ การพิจารณาจุดต่างๆ แล้วให้
คะแนน และโดยการใช้เครื่องมือไปวัดแล้วให้คะแนน ซึ่งมีหลักการให้คะแนนดังนี้ 
       1.1  โดยการพิจารณาแล้วให้คะแนน ( Subjective Valuation) เป็นการให้
คะแนนโดยอาศัยการสังเกต ใช้ความคิดเห็น ความรู้สึก พิจารณาจุดที่วัดผล เช่น การเตรียมเครื่องมือ
การใช้เครื่องจักร ความรับผิดชอบ ความสะอาด ความส าเร็จของงาน คุณภาพการใช้งานเป็นต้น 

คะแนน คุณภาพผลงาน 
10 ผลงานดี ลักษณะส่วนใหญ่ดี ผลงานใช้งานได้ดี 
6 ผลงานพอใช้ ลักษณะพอใช้ ผลงานพอใช้งานได้ 
1 ผลงานไม่ดี ลักษณะไม่ดี ผลงานใช้งานไม่ได้ 
0 กรณีไม่มีผลงานออกมาเลย 
 

                1.2  โดยการใช้เครื่องมือวัดเทียบแล้วให้คะแนน ( Objective Valuation) เป็น
การให้คะแนนโดยพิจาณาที่ขนาดของงาน (หรือชิ้นงาน) จุดที่วัด เช่น ขนาดความยาว ความหยาบผิว 
ขนาดมุม เป็นต้น ซึ่งสามารถใช้เครื่องมือวัดไปวัดหรือตรวจสอบขนาดได้ 

คะแนน คุณภาพผลงาน 
10 ขนาดอยู่ในพิกัดที่ก าหนดได้ 
7 ขนาดอยู่นอกพิกัดไม่เกิน     25 % ของขนาดก าหนด 
3 ขนาดอยู่นอกพิกัดไม่เกิน     50 % ของขนาดก าหนด 
1 ขนาดอยู่นอกพิกัดเกินกว่า   50 % ของขนาดก าหนด 
0 กรณีไม่มีผลงานออกมาเลย 
 

  + 

 
  + 

   + 
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    2.  ตัวคูณ (Factor) 
       ตัวคูณ คือค่าน้ าหนักของจุดที่น ามาพิจารณา ด้วยเหตุที่ชิ้นงานแต่ละชิ้นหรือการ
ท างานแต่ละงานแต่ละส่วนมีความส าคัญไม่เท่ากัน จุดที่เน้นมากจะมีน้ าหนักคะแนนความส าคัญมาก 
จุดที่ไม่ค่อยส าคัญก็จะมีน้ าหนักคะแนนน้อย โดยใช้ข้อมูล 1-5 เพ่ิมความส าคัญของแต่ละจุด 
    3.  เวลาในการท างาน (Working Speed) 
         เวลาท่ีใช้ในการสอบปฏบิตัเิป็นเวลาเฉลีย่ส าหรบัการท างานนั้นให้ส าเร็จอาจต่อ
เวลาสอบได้อีก แต่ไม่ควรเกิน 10 % ของเวลาก าหนด  เวลาที่เพิ่มขึ้นหรือลดลงมีผลต่อการให้คะแนน 
คือ 
           ( 1)  การเพ่ิมจะเพ่ิมเฉพาะผู้ที่ได้คะแนนจากการสอบ เกินกว่า 75 % เท่านั้น  
          (2)  ในแต่ละ 2 % ของเวลาที่เร็วหรือช้ากว่าเวลาก าหนด จะเพ่ิมหรือลด       
1 คะแนน 
           ( 3)  การเพ่ิมหรือลดคะแนน ไม่ควรเกินกว่า 5 คะแนน ส าหรับผู้สอบแต่ละคน 
            4.  วิธีประเมินผลงานปฏิบัติ 
          การประเมินผลเปน็การจัดระดบัว่าผูเ้รยีนคนนั้นมีความสามารถอยู่ในระดบัใด
ส่วนใหญ่จะเป็นการประเมินผลแบบอิงเกณฑ์ ซึ่งหากเป็นการจัดระดับคะแนนจากค านวณเปอร์เซ็นต์
ที่ท าได้จากการสอบ การค านวณท าได้ดังนี้ 
        คะแนนท่ีได้  
  เปอร์เซ็นต์ที่ท าได้   =                    × 100 
      คะแนนเต็ม    
 
ส่วนการเทียบเปอร์เซ็นต์กับเกณฑ์ มีดังนี้ 
 

เปอร์เซ็นต์ ระดับคะแนน คุณภาพผลงาน 
 90  ขึ้นไป A ดีทุกจุด ใช้งานได้ ท างานได้ 
 75 ถึง 89 B อยู่ในขั้นใช้ได้ และท างานได้ 
 60 ถึง 74 C อยู่ในระดับปานกลาง 
 30 ถึง 59 D อยู่ในระดับต่ าใช้งานไม่ได ้
 ต่ ากว่า 30 E งานไม่ส าเร็จผล ไม่มีผลงานออกมา 
 

            จากทีก่ล่าวขา้งตน้ผูว้ิจยัไดจ้ัดท าใบประเมินผลภาคปฏิบัติ โดยเลอืกรูปแบบการให้
คะแนนโดยพิจาณาที่ขนาดของงาน (หรือชิ้นงาน) จุดที่วัด เช่น ขนาดความยาว ขนาดความโต   
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ความหยาบผิว  เป็นต้น ซึ่งสามารถใช้เครื่องมือวัดไปวัดหรือตรวจสอบขนาดได้ ซึ่งการให้คะแนน  
แบบนี้เหมาะสมกับงานที่เป็นภาคปฏิบัติ 
          2.4.7 คุณลักษณะของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนที่ดี 
   สุราษฎร์ (2552 : 106) กล่าวว่าเครื่องมือวัดผล เป็นตัวกลางในการแปลงพฤติกรรม
ของผู้เรียนออกมาเป็นคะแนน ซึ่งความถูกต้องเป็นจริงจะมีมากหรือน้อยแค่ไหนนั้น ขึ้นอยู่กับ
คุณสมบัติของเครื่องมือด้วย โดยเฉพาะอย่างยิ่งคุณสมบัติในด้านความเท่ียงตรง ( Validity) ของ
เครื่องมือ ซึ่งหากเป็นการสร้างข้อสอบวัดผลทางทฤษฎีแล้ว คุณสมบัติที่ส าคัญๆ ที่ควรจะพิจารณาถึง
มี ดังนี้ 
  1.  ความเที่ยงตรง (Validity)  
     ความเที่ยงตรงของข้อสอบ เป็นคุณสมบัติที่บ่งบอกว่าข้อสอบที่สร้างขึ้นมานี้ 
สามารถวัดในสิ่งที่ต้องการวัดได้จริงตามวัตถุประสงค์การสอนหรือไม่ ซึ่งจะพิจารณาได้จาก 
        1)  ข้อสอบจะต้องวัดพฤติกรรมผู้เรียนได้ตรงตามพฤติกรรมที่วัตถุประสงค์
ต้องการ เช่น วัตถุประสงค์การสอนต้องการให้ผู้เรียนค านวณความแข็งแรงของคาน ข้อสอบก็จะต้อง
ให้ผู้เรียนได้ค านวณ ไม่ใช่อธิบายวิธีการค านวณความแข็งแรงของคาน 
        ( 2)  ข้อสอบจะต้องมีระดับความยากเหมาะสมกับระดับของ วัตถุประสงค์การ
สอน เช่น วัตถุประสงค์เป็นระดับ Applied Knowledge ข้อสอบก็จะต้องวัดให้ถึงขั้นการ Applied 
Knowledge ด้วย 
        ( 3)  ข้อสอบจะต้องมีจ านวนข้อวัดครอบคลุมหรือเป็นตัวแทนที่ดีของ
วัตถุประสงค์การสอนข้อนั้น จะไม่วัดเพียงบางจุดหรือในบางประเด็นเท่านั้น  
  2.  ความเป็นปรนัยเท่านั้น (Objectivity) 
     ความเป็นปรนัยของข้อสอบเป็นคุณสมบัติภายในตัวข้อสอบ ซึ่งเราอาจพิจารณา
คุณสมบัติได้ในสองประเด็นหลักๆ คือ 
         ( 1)  ข้อสอบนั้นจะต้องมีค าถามที่ชัดเจน ผู้สอบอ่านแล้วสามารถเข้าใจได้
ตรงกันว่าข้อสอบถามเพ่ือให้ตอบอย่างไร มีข้อน่าสังเกตว่าข้อความซึ่งใช้เป็นค าถามนั้น ควรที่จะเป็น
ค าหรือประโยคง่ายๆ ถ้าหากเป็นค าที่แปลมาจากภาษาอ่ืนก็ควรที่จะวงเล็บค าภาษาเดิมเอาไว้ด้วยเพื่อ
ความชัดเจนมากข้ึน 
         (2)  การให้คะแนนค าตอบมีมาตรฐานแน่นอนไม่ว่าจะตรวจที่ไหน เมื่อไรหรือ
ว่าใครเป็นผู้ตรวจก็ตาม จะได้คะแนนคงท่ีแน่นอนไม่เปลี่ยนแปลง การได้คะแนนมากหรือน้อยไม่
ขึ้นอยู่กับวิจารณญาณของผู้ตรวจ แต่ข้ึนอยู่กับความสามารถของผู้เรียนเอง ซึ่งข้อสอบปรนัยส่วนใหญ่
จะมีคุณสมบัติเหล่านี้อยู่แล้ว 
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   3.  ความสะดวกในการท า (Practicality) 
                      ความสะดวกในการท าข้อสอบ ก็เป็นคุณสมบัติส่วนหนึ่งของข้อสอบที่จะบ่งบอก 
ถึงความคล่องตัวในการใช้ กล่าวคือ ข้อสอบที่ดีนั้นการจัดพิมพ์จะต้องถูกต้องชัดเจนจัดหน้ากระดาษ
ค าถามและค าตอบเหมาะสม ผู้สอบไม่ต้องพลิกไปมาหรือท าให้เกิดความสับสนขณะท าข้อสอบ 
          2.4.8  การพัฒนาแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
                   ส านกัทดสอบทางการศึกษาส านักงานคณะกรรมการศึกษาข้ันพ้ืนฐาน ( 2550 : 3-4) 
กล่าวถึงข้ันตอนการสร้างและพัฒนาแบบทดสอบที่เป็นมาตรฐาน ไว้ดังนี้ 
                     1.  ก าหนดจุดมุ่งหมายของการประเมินคุณภาพการศึกษาข้ันพื้นฐานเป็นการ
ประเมินเพื่อพัฒนาคุณภาพการศึกษา 
                     2.  ศึกษาทฤษฎี วิธีการ เอกสารหลักสูตรและเอกสารงานวิจัยที่เก่ียวข้องเพ่ือให้ได้
เครื่องมือส าหรับใช้ในการประเมิน ซึ่งเครื่องมือที่ใช้ในการประเมินคุณภาพการศึกษาข้ันพื้นฐาน คือ 
แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน (General Achievement Test หรือ GAT)  
            3.  ก าหนดกรอบโครงสร้างและรูปแบบของการวัด โดยคณะกรรมการซึ่ง
ประกอบด้วยครูผู้สอน ศึกษานิเทศก์ นักวิชาการ นักวัดผล และผู้เชี่ยวชาญที่เก่ียวข้องทางการศึกษา  
            4.  สร้างข้อสอบโดยคณะกรรมการซึ่งประกอบด้วยครูผู้สอน ศึกษานิเทศก์        
นักวัดผล นักวิชาการ และผู้เชี่ยวชาญที่เก่ียวข้องทางการศึกษาตามกรอบโครงสร้างและรูปแบบที่
ก าหนด ข้อสอบทุกข้อที่สร้างขึ้นจะได้รับการวิพากษ์วิจารณ์เพื่อให้ได้ข้อสอบที่มีคุณลักษณะที่ดี และ
ได้รับการตรวจสอบความเที่ยงตรงโดยคณะกรรมการทุกข้อ  
            5.  น าแบบทดสอบที่ได้ไปทดลองในภาคสนาม ( Try out)  ครั้งที่ 1 กับนักเรียนที่
เป็นกลุ่มตัวอย่างโดยวิธีการสุ่มแบบแบ่งชั้น (Stratified Random Sampling) ให้ได้ตัวแทนของสังกัด
และขนาดโรงเรียน 
            6.  วิเคราะห์หาคุณภาพของข้อสอบโดยน าผลที่ได้จากผลทดสอบมาวิเคราะห์
ประมวลผลเพื่อหาค่าสถิติต่างๆ เช่น ค่าความยากง่าย ค่าอ านาจจ าแนก ค่าความเชื่อม่ัน เป็นต้น โดย
น าค่าสถิติ ที่ได้มาใช้พิจารณาเพื่อปรับปรุงแ ละพัฒนาข้อสอบให้ได้ข้อสอบที่ดีมีคุณภาพ ข้อสอบที่
ใช้ได้จะต้องมีค่าสถิติ ดังนี้ 
                 6.1  ค่าความยากง่ายอยู่ระหว่าง 0.20-0.80  
                 6.2  ค่าอ านาจจ าแนกตั้งแต่ 0.20 ขึ้นไป 
                 6.3  ตัวลวงทุกตัวจะต้องมีจ านวนคนเลือกตอบอย่างน้อย 5 %  
            7.  น าแบบทดสอบที่ได้รับการพิจารณาปรับปรุงและพัฒนา (จากการทดลองครั้งที่ 
1) ไปทดลองในภาคสนาม (Try out) ครั้งที่ 2 กับนักเรียนที่เป็นกลุ่มตัวอย่าง โดยวิธีการสุ่มแบบแบ่ง
ชั้นแต่จ านวนกลุ่มตัวอย่างจะมากกว่าการทดลองครั้งที่ 1 
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                     8.  น าผลที่ได้จากการทดลองครั้งท่ี 2 มาวิเคราะห์ประมวลผล (เช่นเดียวกับข้อ 6) 
เพ่ือให้ได้แบบทดสอบท่ีเป็นมาตรฐานส าหรับใช้ในการประเมิน ดังนี้ 
                8.1  แบบทดสอบท่ีมีค่าความยากง่ายเหมาะสม คือ มีข้อสอบค่อนข้างง่าย
ประมาณ 25 % (เฉลี่ยทั้งฉบับมีค่าความยากง่ายประมาณ 0.5 โดยค่าความยากง่ายที่ใช้จะอยู่ใน
ระหว่าง 0.20-0.80  
         8.2  แบบทดสอบมีค่าอ านาจจ าแนกท่ีดี ข้อสอบแต่ละข้อจะมีค่าอ านาจจ าแนก
ตั้งแต่ 0.20 ขึ้นไป ยิ่งค่าอ านาจจ าแนกมากยิ่งดี คือ สามารถจ าแนกได้ดี 
         8.3  แบบทดสอบมีค่าความเชื่อม่ัน (Reliability) ที่ดีมีค่าค่อนข้างสูงประมาณ  
0.70-0.80  
         8.4  ครูผู้สอน นักวิชาการ นักวัดผล และผู้เชี่ยวชาญได้ตรวจสอบความเที่ยงตรง 
(Validity) โดยพิจารณาหาค่าดัชนีความสอดคล้อง ( IOC) แบบทดสอบแต่ละฉบับที่ใช้ในการประเมิน
คุณภาพการศึกษาขั้นพ้ืนฐานมีค่าความเท่ียงตรงต่อหลักสูตรทั้งหมด (ค่า IOC เท่ากับ 1.00) 
            9.  ก าหนดเกณฑ์การประเมิน (คะแนนจุดตัด) โดยคณะกรรมการประกอบด้วยครู 
ผู้สอน ผู้เชี่ยวชาญในด้านหลักสูตรและการวัดผล การก าหนดคะแนนจุดตัดจะก าหนด 2 จุด คือ 
                         9.1  คะแนนจุดตัดขั้นผ่าน (B1) หมายถึง คะแนนของนักเรียนที่อยู่คาบเส้น 
(Borderline) ของเกณฑ์ผ่าน หรือผู้ที่สามารถถึงเกณฑ์ผ่านพอดี คะแนนจุดตัดขั้นผ่าน (B1) จะเป็น
จุดแบ่งกลุ่มนักเรียนที่ต้องปรับปรุงแก้ไขกับกลุ่มนักเรียนที่อยู่ระดับพอใช้ขึ้นไป  
                         9.2  คะแนนจุดตัดขั้นสูง (B2) หมายถึง คะแนนของนักเรียนที่อยู่คาบเส้น 
(Borderline) ของเกณฑ์พอใช้กับเกณฑ์ดี หรือผู้ที่สามารถถึงเกณฑ์พอดี คะแนนจุดตัดขั้นสูง (B2) จะ
เป็นจุดแบ่งกลุ่มนักเรียนที่มีความสามารถระดับพอใช้กับกลุ่มนักเรียนที่มีความสามารถในระดับสูง
หรือระดับดี การก าหนดคะแนนจุดตัดมีลักษณะดังนี้ 
 

ไม่ผ่าน/ปรับปรุง ปานกลาง/พอใช้ สูง/ดี 
                                   B1                                  B2 
           

                   10.  จัดพิมพ์ต้นฉบับแบบทดสอบฉบับใช้จริงส าหรับให้โรงพิมพ์ด าเนินการพิมพ์ต่อไป  
จากข้ันตอนการสร้างและพัฒนาแบบทดสอบดังกล่าวข้างต้น แบบทดสอบที่ใช้ประเมินนักเรียนในการ
ประเมินคุณภาพการศึกษาข้ันพื้นฐานทุกฉบับ    จึงเป็นแบบทดสอบมาตรฐานที่สามารถวัดได้อย่างน่า 
เชื่อถือและเท่ียงตรง 
         สรุปไดว้่า แบบทดสอบท่ีมีคุณภาพ มีความตรงสอดคล้องกับจุดประสงค์การเรียนรู้    
มีค่าความยากง่าย มีค่าอ านาจจ าแนก และมีค่าความเชื่อม่ันตามเกณฑ์ที่ก าหนด สามารถใช้เป็น
เครื่องมือที่เชื่อถือได้ในการประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน เพ่ือทราบผลการพัฒนาการเรียนการสอน
โดยพิจารณาจากคะแนนที่ได้จากการท าแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนของผู้เรียน 
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2.5  ทฤษฎีเกี่ยวกับการสร้างแบบสอบถามความพึงพอใจ 
       2.5.1  ความหมายของความพึงพอใจ 
       ราชบัณฑิตยสถาน  ได้ให้ความหมายของค าว่า ความพึงพอใจ หมายถึงพอใจ ชอบใจ  
       รพีพร (2550 : 12)  ได้สรุปความหมายของความพึงพอใจ หมายถึง ความรู้สึกยินดี    
เจตคติที่ดีของบุคคลเมื่อได้รับการตอบสนองตามความต้องการของตน  ท าให้เกิดความรู้สึกที่ดี  
       สมหมาย ( 2551 : 6) ได้สรุปความหมายของความพึงพอใจ หมายถึง ความรู้ สึกท่ีเกิด
จากความสมดุล หรือความสอดคล้องระหว่างสิ่งที่คาดหวัง และสิ่งที่ได้รับจริง หรือจากการที่ความ
ต้องการได้รับการตอบสนองหรือประสบการณ์ท่ีเข้าไปใช้บริการ และประสบการณ์นั้นตรงตาม
คาดหวัง 
       จากความหมายทีก่ล่าวมาสรุปไดว้่า ความพึงพอใจ หมายถึง ความรูส้ึกทีพ่อใจทีมี่      
ต่อบุคคลหรือสิ่งจูงใจในด้านต่างๆ เมื่อได้รับการตอบสนองตามความต้องการของตนหรือความ
ต้องการที่บุคคลหรือสิ่งจูงใจคาดหวัง 
       2.5.2  ทฤษฎีเกี่ยวข้องกับความพึงพอใจ 
       นกัวิชาการไดพั้ฒนาทฤษฎีทีอ่ธิบายองค์ประกอบของความพึงพอใจ และอธิบาย
ความสัมพันธ์ระหว่างความพึงพอใจกับปัจจัยอื่นๆ ไว้หลายทฤษฎี โดยทฤษฎีที่ได้รับความนิยมมาก
ที่สุดคือ ทฤษฎีล าดับความต้องการของมนุษย์ของมาสโลว์ 
                 มาสโลว์ (Maslow) ได้เป็นผู้วางรากฐานจิตวิทยามนุษยนิยม ได้อธิบายว่าท าไมคนจึงถูก
ผลักดันโดยความต้องการบางอย่าง ณ เวลาหนึ่ง ท าไมคนหนึ่งจึงทุ่มเทเวลาและพลังงานอย่างมาก
เพ่ือให้ได้มาซึ่งความปลอดภัยของตนเอง แต่อีกคนหนึ่งกลับท าสิ่งเหล่านั้นเพื่อให้ได้รับการยกย่อง   
นับถือจากผู้อื่น ค าตอบของมาสโลว์ คือ ความต้องการของมนุษย์จะถูกเรียงตามล าดับจากสิ่งที่กดดัน
มากที่สุดไปถึงน้อยที่สุดโดยจัดล าดับขั้นความต้องการตามความส าคัญ (สุรางค์, 2533 : 158 - 159)  
                  1.  ความต้องการทางกาย (Physiological  Needs) เป็นความต้องการพ้ืนฐาน คือ 
อาหาร ที่พัก อากาศ ยารักษาโรค 
         2.  ความต้องการความปลอดภัย (Safety Needs) เป็นการต้องการที่เหนือกว่าความ
ต้องการเพื่อความอยู่รอด เป็นความต้องการในด้านความปลอดภัยจากอันตราย  
         3.  ความต้องการทางสังคม  (Social Needs) เป็นความต้องการการยอมรับจากเพ่ือน 
         4.  ความต้องการการยกย่อง (Esteem Needs) เป็นความต้องการในการยกย่อง
ส่วนตัวความนับถือ และสถานะทางสังคม 
         5.  ความต้องการให้คนประสบความส าเร็จ (Seft – Actualization) เป็นความต้อง 
การสูงสุดของแต่ละบุคคล ความต้องการการท าทุกสิ่งทุกอย่างได้ส าเร็จ  
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       บคุคลพยายามทีส่ร้างความพึงพอใจให้กับความตอ้งการท่ีส าคัญทีสุ่ดเป็นอันดบัแรกก่อน
เมื่อความต้องการนั้นได้รับความพึงพอใจ ความต้องการนั้นก็จะหมดลงและเป็นตัวกระตุ้นให้บุคคล
พยายามสร้างความพึงพอใจกับความต้องการที่ส าคัญที่สุดล าดับต่อไป ตัวอย่างเช่น คนที่อดอยาก 
(ความต้องการทางกาย) จะไม่สนใจต่องานศิลปะชิ้นล่าสุด (ความต้องการสูงสุด)  หรือไม่ต้องการการ
ยกย่องจากผู้อ่ืน หรือไม่ต้องการแม้แต่อากาศที่บริสุทธิ์ (ความปลอดภัย) แต่เมื่อความต้องการแต่ละ
ขั้นได้รับความพึงพอใจแล้วก็จะมีความต้องการในขั้นล าดับต่อไป 
       การวดัความพึงพอใจทีมี่ต่อการจัดการศึกษา ความพึงพอใจทีมี่ต่อการจัดการศึกษาและ
เกิดผลได้หรือไม่จะต้องพิจารณาถึงลักษณะของการให้บริการขององค์การประกอบด้วยระดับ
ความรู้สึกของผู้ใช้บริการในมิติต่างๆ ของแต่ละบุคคล ดังนั้น ในการวัดความพึงพอใจต่อการจัด
การศึกษาอาจจะท าได้หลายวิธี ดังนี้ 
          1.  การใช้แบบสอบถาม  ซึ่งเป็นวิธีการที่นิยมกันอย่างแพร่หลายวิธีหนึ่งในการขอร้อง
หรือขอความร่วมมือจากกลุ่มบุคคลที่ต้องการวัด แสดงความคิดลงในแบบฟอร์มที่ก าหนดค าตอบไว้ให้
เลือกตอบหรือเป็นค าตอบอิสระ   โดยค าถามท่ีถามถึงความพึงพอใจในด้านต่างๆ ที่หน่วยงานก าลังให้ 
บริการอยู่ เช่น ลักษณะการให้บริการ สถานที่ ระยะเวลาในการให้บริการ บุคคลที่ให้บริการ เป็นต้น  
          2.  การสัมภาษณ์ เป็นอีกวิธีหนึ่งที่วัดระดับความพึงพอใจของผู้มาใช้บริการซึ่งเป็นวิธี 
การที่ต้องอาศัยเทคนิค  และความช านาญพิเศษของผู้สัมภาษณ์ตอบค าถามให้ตรงกับข้อเท็จจริง การ
วัดความพึงพอใจ โดยวิธีการที่ประหยัดและมีประสิทธิภาพอีกอย่างหนึ่ง  
          3.  การสังเกต เป็นอีกวิธีหนึ่งที่จะท าให้ทราบถึงระดับความพึงพอใจของผู้มาใช้
บริการได้โดยการสังเกตจากพฤติกรรมทั้งก่อนมารับบริการ ขณะรับบริการและหลังจากท่ีได้รับบริการ
แล้ว เช่น การสังเกตกิริยา  ท่าทาง  การพูด  และสีหน้า  การวัดความพึงพอใจโดยวิธีนี้ผู้วัดจะต้องท า
อย่างจริงจังและมีแบบแผนที่แน่นอน  จึงจะสามารถประเมินถึงความพึงพอใจของผู้มาบริการได้อย่าง
ถูกต้องจะเห็นได้ว่าการวัดความพึงพอใจต่อการรับบริการนั้นสามารถได้หลายวิธี  ทั้งนี้ข้ึนอยู่กับความ
สะดวก ความเหมาะสม ตลอดจนจุดมุ่งหมายหรือเปูาหมายของการวัดด้วย จึ่งจะส่งผลให้การวัดนั้นมี
ประสิทธิภาพน่าเชื่อถือ 
       โดยมีแนวทางการวดัดังนี้  
           1.  ก าหนดวัตถุประสงค์ให้ชัดเจนว่าต้องการประเมินไปเพื่อประโยชน์อะไร เช่นหาก 
ต้องการเพียงเพ่ือทราบความพึงพอใจในสถานการณ์ปัจจุบันเพื่อน าข้อมูลมาใช้ในการตัดสินใจ ในประ 
เด็นใดประเด็นหนึ่งโดยเฉพาะก็ไม่จ าเป็นต้องค านึงถึงการวางกรอบการวัดอย่างต่อเนื่อง 
           2.  ก าหนดปัจจัยที่จะใช้วัดความพึงพอใจ   โดยก าหนดว่าจะใช้ปัจจัยใดบ้างมาเป็น
ตัวชี้วัดคะแนนความพึงพอใจโดยรวม  และควรให้น้ าหนักแต่ละปัจจัยเท่าไร  เช่น ในการวัดความพึง
พอใจของนักเรียนของครู   ปัจจัยที่ใช้วัดก็แยกเป็น 2 กลุ่มหลักๆ  คือ การเรียนของนักเรียนหรือการ
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สอนของครูเป็นต้น   การได้มาซึ่งปัจจัยที่จะใช้เป็นตัวชี้วัดเป็นขั้นตอนท่ีต้องอาศัยความร่วมมือระดม
ความเห็นจากหลายฝุายและควรท าการทดสอบปัจจัยเหล่านี้ก่อนน ามาท าการประเมินจริง เพื่อให้แน่ 
ใจว่าปัจจัยที่ก าหนดไม่ซ้ าซ้อนกันเกินไปหรือขาดปัจจัยส าคัญบางตัวไป    รวมถึงควรท าการประเมิน
ความส าคัญของปัจจัยแต่ละตัวเพื่อน ามาใช้ถ่วงน้ าหนักในการวัดความพึงพอใจรวมด้วย  
           3.  ก าหนดเกณฑ์ในการวัดปกติแล้วจะใช้แบบมาตรประมาณค่า ( Ratting Scale)  
ด้วยการให้คะแนน 5 ระดับ โดย 5 คือพึงพอใจมากที่สุด 4 คือพึงพอใจมาก 3 คือพึงพอใจปานกลาง 
2 คือพึงพอใจน้อย 1 คือไม่พึงพอใจ (บุญใจ, 2555 : 90)  
           4. ก าหนดวิธีวัดความพึงพอใจ  ในขั้นนี้ก็คือขั้นของการท าวิจัยเชิงปริมาณ 
(Quantitative Research) ที่ต้องการก าหนดวิธีการสุ่มตัวอย่างในเชิงสถิติเพ่ือการก าหนดขนาดของ
ตัวอย่างที่ใช้ในการวัดว่าควรมีจ านวนเท่าไรโดยอาศัยเทคนิคการวิจัยเป็นตัวก าหนดวิธีการวัด 
           สรุปได้ว่า ความพึงพอใจเป็นความรู้สึกท่ีพอใจที่มีต่อบุคคลหรือสิ่งจูงใจในด้านต่างๆ 
เมื่อได้รับการตอบสนองตามความต้องการของตนหรือความต้องการที่บุคคลหรือสิ่งจูงใจคาดหวัง การ
วัดความพึงพอใจเป็นการเปรียบเทียบได้กับความเข้าใจทั่วๆ ไป ซึ่งปกติจะวัดได้โดยการสอบถามจาก
บุคคลที่ต้องการจะถามมีเครื่องมือที่ต้องการจะใช้ในการวัดหลายๆ อย่าง มีการก าหนดวัตถุประสงค์ที่
ชัดเจน ก าหนดปัจจัยที่จะใช้วัดความพึงพอใจ ก าหนดกลุ่มเปูาหมายที่ต้องการวัด ก าหนดวิธีการวัด
ความพึงพอใจ รวมทั้งก าหนดเกณฑ์ท่ีใช้ในการวัด ปกติแล้วจะใช้ Likert Scale ด้วยการให้คะแนน
ความพึงพอใจในแต่ละระดับ จากระดับ 1 ถึงระดับ 5 เป็นความพึงพอใจมากที่สุด ระดับ 5 เป็นความ
พึงพอใจมาก ระดับ 3 เป็นความพึงพอใจปานกลาง ระดับ 2 เป็นความพึงพอใจน้อย และระดับ 1  
เป็นความพึงพอใจน้อยที่สุด 
 
2.6  ทฤษฎีเกี่ยวกับเทคโนโลยีซีเอ็นซี 
       จักรินทร์ (2557) ได้กล่าวถึง ทฤษฎีเกี่ยวกับเทคโนโลยีซีเอ็นซี ไว้ดังนี้ 
      2.6.1  หลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
      หลักการท างานของเครือ่งจักรกลซเีอ็นซไีว้ว่าเครือ่งจักรกลซเีอ็นซ ี ( CNC : Computer 
Numerical Control) คือ เครื่องจักรกลการผลิตที่มีคอมพิวเตอร์หรือไมโครโปรเซสเซอร์ส าหรับ
ควบคุมการท างาน โดยมี 
      อักษร  C  ย่อมาจาก  Computer  หมายถึง คอมพิวเตอร์ที่ติดตั้งบนเครื่องจักร 
      อักษร  N  ย่อมาจาก  Numerical  หมายถึง ตัวเลข หรือสัญลักษณ์ หรือโค้ด  เช่น A, B, 
C, 1, 2, 3 
      อักษร C ย่อมาจาก Control  หมายถึง การควบคุมโดยก าหนดค่า หรือต าแหน่งจริง 
ที่ต้องการ เพ่ือให้เครื่องจักรท างานได้ค่าตามท่ีก าหนด 
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 การท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีจะคล้ายกับเครื่องจักรกลทั่วไป  เพียงแต่ในเครื่องจักรกล
ซีเอ็นซีมีระบบควบคุม  ที่ท างานในขั้นตอนต่าง ๆ แทนผู้ปฏิบัติงาน โดยผู้ปฏิบัติงานจะต้องปูอนค าสั่ง
ที่สร้างขึ้นหรือเรียกว่า โปรแกรมเอ็นซี ( Program NC) ให้ชุดควบคุมเครื่อง ( Controller) เพ่ือสั่งให้
เครื่องจักรซีเอ็นซีท างานตามข้ันตอนต่าง ๆ ต่อไป ดังภาพที่ 2-1 
 

 
ภาพที่ 2-1 แสดงหลักการท างานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

 

      2.6.2  ประเภทของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
      ในปัจจุบันเทคโนโลยีซีเอ็นซีถูกน ามาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตหลายชนิดซึ่ง
สามารถจ าแนกได้ 5 ประเภทดังนี้ 
      2.6.2.1  งานตัดเฉือนผิวโลหะ 

         งานตัดเฉือนผิวโลหะ  ( Metal  Cutting) เป็นประเภทที่น าระบบซีเอ็นซีมาใช้
งานมากที่สุดประมาณ 75 เปอร์เซ็นต์ ประกอบด้วย เครื่องกลึงซีเอ็นซี 27 เปอร์เซ็นต์ เครื่องกัด
ซีเอ็นซี 13 เปอร์เซ็นต์ 
     2.6.2.2  งานประยุกต์ใช้ส าหรับงานพิเศษหรืองานเฉพาะอย่าง 

        งานประยกุตใ์ช้ส าหรบังานพิเศษหรอืงานเฉพาะอยา่ง ( Special Purpose 
Application)  เป็นการน าซีเอ็นซีมาใช้กับงานที่มีลักษณะพิเศษเฉพาะอย่าง  เช่น เครื่องวัดจุด
โคออร์ดิเนต  (Coordinate  Measuring  Machine)  งานประกอบชิ้นส่วน ( Assembly) และงาน
ขนถ่ายวัสดุ (Material Handling) ดังภาพที่ 2-2 เครื่องวัดจุดโคออร์ดิเนตควบคุมด้วยระบบซีเอ็นซี 

 
ภาพที่ 2-2 แสดงเครื่องวัดจุดโคออร์ดิเนตที่ควบคุมด้วยระบบซีเอ็นซี 

โปรแกรมซีเอ็นซี ชุดควบคุมซีเอ็นซี เครื่องจักรซีเอ็นซี 
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       2.6.3  โครสร้างของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
       เครือ่งจักรกลซเีอ็นซมีีสว่นประกอบ  3 ส่วนหลัก ได้แก่  
       2.6.3.1 ชุดควบคุม 

         ชุดควบคุม  (Controller) ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เป็นระบบคอมพิวเตอร์ที่
สามารถจัดเก็บโปรแกรม และแก้ไขดัดแปลงโปรแกรมได้  คอมพิวเตอร์จะเข้าใจโปรแกรมท่ีปูอนและ
ท าการควบคุมเครื่องจักรให้ท างานตามค าสั่งในโปรแกรมดังกล่าว ดังภาพที่ 2-3 

        ชุดควบคุมประกอบด้วยแผงควบคุม ( Control Panel) จอภาพ ( Monitor) 
แปูนพิมพ์ (Keypad) และปุุมสวิตซ์ควบคุมต่าง ๆ เช่น ความเร็วรอบของสปินเดิล อัตราปูอน ( Feed) 
เป็นต้น 
 

 
                   
                       ภาพท่ี 2-3  แสดงชุดควบคุม  (Controller) 
 
 2.6.3.2  กลไกการเคลื่อนที่ 

    กลไกการเคลื่อนที่  (Drive Mechanisms) ได้แก่ มอเตอร์ ซึ่งเป็นเซอร์โวมอเตอร์ 
(Servo Motor) ควบคุมการเคลื่อนที่ของแกนต่าง ๆ โดยใช้บอลสกรู ( Ball  Screws) แปลงการ
เคลื่อนที่เชิงมุม (Angular  Motion) เป็นการเคลื่อนท่ีเชิงเส้น ( Linear Motion) โดยมีต าแหน่งหรือ
ระยะทางการเคลื่อนที่และความเร็วถูกควบคุมโดยรับสัญญาณจากชุดควบคุม ( Controller) 
นอกจากนี้ยังมีรางน าทาง (Guide Way) รองรับการเคลื่อนท่ีของแกนต่าง ๆ ดังภาพที่ 2-4 

จอภาพ 

แปูนพิมพ์ สวิตช์ควบคุม 
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ภาพที่ 2-4  แสดงตัวเครื่องจักร (Machine Body) 

(ที่มา : http://www.unimateducation.com) 

       2.6.4 องค์ประกอบระบบควบคุมของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
      ระบบควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  คือการควบคุมการท างานของเครื่องจักรด้วยค าสั่ง
เชิงตัวเลขและตัวอักษรด้วยคอมพิวเตอร์  โดยคอมพิวเตอร์จะท าหน้าที่เป็นตัวควบคุมเครื่องจักรเก็บ
ข้อมูลหรือช่วยในการปูอนข้อมูลเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงหรือแก้ไขโปรแกรม 
      ในปัจจุบันเครื่องจักรที่ควบคุมด้วยระบบซีเอ็นซีนี้  สามารถปูอนข้อมูลทางมือได้  ท าให้
สามารถเปลี่ยนแปลงหรือแก้ไขโปรแกรมหรือต้องการแทรกข้อมูลได้สะดวก  หรือถ้าต้องการแทรก
ข้อมูล  การให้ขนาดใหม่  การเปลี่ยนความเร็วรอบ  การเปลี่ยนความเร็วตัดและอัตราปูอน สามารถ
ท าได้ง่าย  ระบบซีเอ็นซีมีส่วนประกอบที่ส าคัญ 5 ส่วน ดังภาพที่ 2-5   
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2-5  แสดงองค์ประกอบของระบบซีเอ็นซี 

 

สปินเดิลมอเตอร์ 

แทน่เคร่ือง 
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 จากภาพท่ี 2-5  องค์ประกอบของระบบซีเอ็นซีมีดังนี้ 
 2.6.4.1  ส่วนที่เป็นโปรแกรมสั่งงาน  (Part  Program) 

   โปรแกรมสั่งงานในระบบซีเอ็นซีจะมีลักษณะเป็นแถว  โดยในแต่ละแถวจะมีรหัส
ค าสั่ง  (NC Code) ที่เขียนไว้ในรูปของตัวเลข  ตัวอักษร  และสัญลักษณ์  ซึ่งรหัสค าสั่งในแต่ละแถวนี้
จะแทนต าแหน่งการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดบนเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  เพ่ือใช้ส าหรับการข้ึนรูป
ชิ้นส่วน  ตัวอย่างของโปรแกรมสั่งงาน เช่น N10, G00, X100, Y100, Z10, M04, S1500 เป็นต้น 
 2.6.4.2  ส่วนที่ใช้ป้อนข้อมูลของโปรแกรม (Program Input Device) 

   การปูอนข้อมูลของโปรแกรมในเครื่องจักรซีเอ็นซีที่เป็นแบบซอฟต์ไวร์  ( Solf Wire) 
นั้น จะใช้วิธีการปูอนเข้าไปเก็บไว้ในหน่วยความจ าของคอมพิวเตอร์ที่ชุดควบคุมเครื่องด้วยสายส่ง
สัญญาณ ( Interface Bus) เช่น RS-232-C โดยไม่จ าเป็นต้องใช้เครื่องอ่านเทปแปลรหัสค าสั่ง
เหมือนกับเครื่องในระบบเอ็นซ ี
 2.6.4.3  ส่วนหน่วยควบคุมการท างาน  (Controller or Machine Control Unit : 
MCU) 

   หน่วยควบคุมการท างานเป็นส่วนที่ส าคัญของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี มีส่วนประกอบ
ดังภาพที่ 2-6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2-6  แสดงไดอะแกรมท างานของหน่วยควบคุมเครื่องซีเอ็นซี  
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จากภาพที่ 2-6  ไดอะแกรมท างานของหน่วยควบคุมเครื่องซีเอ็นซี  ประกอบด้วย 
1.  หน่วยประมวลผลกลางหรือซีพียู  ( CPU : Central Processing Unit) เป็น

อุปกรณ์ท่ีท าหน้าที่ควบคุมการท างานทั้งหมด  ซีพียูประกอบด้วยส่วนที่ส าคัญ คือ 
(1)  ส่วนที่ท าหน้าที่ควบคุม ( Control Section) มีหน้าที่ติดต่อกับหน่วยรับข้อมูล

เข้าเพ่ือน ามาควบคุมการท างานของอุปกรณ์ท้ังหมดในคอมพิวเตอร์  และน าเข้าข้อมูลจาก
หน่วยความจ ามาแปลรหัส  หรือแปลค าสั่งเพื่อส่งสัญญาณข้อมูลของระบบควบคุมที่แปลรหัสเสร็จ  
ออกไปยังหน่วยส่งข้อมูลออก 

(2)  ส่วนจัดการทางตรรกศาสตร์  ( Arithmetic  Logic  Section)  มีหน้าที่
ค านวณข้อมูลที่เก่ียวกับตรรกะหรือคณิตศาสตร์  เช่น การบวก  และการลบ  เป็นต้น 

(3) ส่วนที่เป็นหน่วยความจ าชั่วคราว  มีหน้าที่น าข้อมูลจากหน่วยรับข้อมูลมา
เรียงล าดับไว้เพ่ือส่งไปยังหน่วยอื่น  เช่น หน่วยจัดการทางตรรกศาสตร์  ทั้งนี้เพ่ือให้หน่วยอื่น ๆ 
ท างานอยู่ตลอดเวลา  ไม่เกิดภาวะรอข้อมูล 

2.  หน่วยความจ า  ( Memory)  เนื่องจากหน่วยความจ าของหน่วยประมวลผลกลาง
หรือซีพียูของคอมพิวเตอร์มีจ ากัด  ดังนั้น จ าเป็นจะต้องหาหน่วยความจ าที่มีขนาดใหญ่ส าหรับเก็บ
ข้อมูลของโปรแกรม  หน่วยความจ าของคอมพิวเตอร์แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 

(1)  หน่วยความจ าหลัก ( Primary  Memory) ได้แก่ หน่วยความจ าประเภทแรม  
(RAM : Random Access Memory)  ซึ่งเป็นหน่วยความจ าที่สามารถอ่านและเขียนหรือลบข้อมูลได้
ตลอดเวลา  และหน่วยความจ าประเภทรอม  ( ROM: Ready Only Memory) เป็นหน่วยความจ าที่
ใช้เก็บข้อมูลอย่างถาวรและอ่านได้อย่างเดียว  ไม่สามารถเขียน  ลบหรือแก้ไขข้อมูลได้ 

(2)  หน่วยความจ าส ารอง  (Secondary  Memory) โดยทั่วไปแล้วหน่วยความจ า
ประเภทนี้จะใช้เป็นหน่วยเก็บข้อมูลของโปรแกรม  ยกตัวอย่างเช่น ฮาร์ดดิสก์  ฟลอปปี้ดิสก์  เทป
แม่เหล็ก  เป็นต้น 

3.  การติดต่อสื่อสาร  ( Communication)  ในระบบซีเอ็นซีจ าเป็นต้องมีการ
ติดต่อสื่อสารกันระหว่างหน่วยประมวลผลกลางหรือซีพียู  และส่วนประกอบของระบบอื่น ๆ  ซึ่งอยู่
ภายนอกของเครื่องคอมพิวเตอร์  โดยทั่วไปแล้วในระบบซีเอ็นซีจะมีการติดต่อสื่อสารโดยผ่านระบบ
บัส  ในส่วนของการรับข้อมูลนั้น  ช่างควบคุมเครื่องจะติดต่อสื่อสารเพื่อควบคุมระบบซีเอ็นซีผ่านทาง
จอภาพ  และแผงควบคุมการท างานของเครื่อง  หรือใช้วิธีการส่งข้อมูลทางเทปกระดาษ  เทป
แม่เหล็ก  แผ่นดิสก์  เป็นต้น 

4.  การควบคุมการขับเคลื่อน  ( Servo Drive Control) การควบคุมเครื่องจักรใน
ระบบซีเอ็นซีนั้น  จ าเป็นต้องอาศัยระบบการแปลงและควบคุมสัญญาณพัลส์ที่ถูกส่งมาจากระบบ
ซีเอ็นซีไปเป็นสัญญาณส าหรับควบคุมการขับเคลื่อนของมอเตอร์  โดยการควบคุมการขับเซอร์โวจะมี
ระบบย่อยอยู่  2 ระบบ คือ ระบบควบคุมการเชื่อมต่อเซอร์โว ( Servo Control Interface) และ
ระบบเชื่อมต่อสัญญาณย้อนกลับ (Feedback Interface) ดังภาพที่ 2-7 
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ภาพที่ 2-7  แสดงการควบคุมการขับเซอร์โว 
จากภาพที่ 2-7 ระบบควบคุมการเชื่อมต่อเซอร์โวจะเป็นส่วนที่ใช้ควบคุมต าแหน่งและ

ความเร็วในการขับเคลื่อนมอเตอร์  แต่เนื่องจากสัญญาณควบคุมที่ส่งมาจากระบบซีเอ็นซีและระบบ
ควบคุมการเชื่อมต่อเซอร์โวมีก าลังต่ า  ดังนั้นก่อนที่จะส่งสัญญาณควบคุมไปยังมอเตอร์จ าเป็นอย่างยิ่ง
ที่จะต้องมีการขยายคลื่นสัญญาณโดยใช้ชุดขยายสัญญาณขับเซอร์โว  (Servo Drive Amplifier)  โดย
ที่ชุดขยายสัญญาณขับเซอร์โวจะไม่เป็นส่วนประกอบของชุดควบคุมระบบซีเอ็นซี  แต่จะเป็นชุด
ประกอบของระบบควบคุมการขับมอเตอร์  ส่วนระบบเชื่อมต่อสัญญาณย้อนกลับ ( Feedback 
Interface)  จะมีอุปกรณ์เปลี่ยนค่าวัด ( Encode or Resolver) ซึ่งมีหน้าที่บันทึกต าแหน่งการ
เคลื่อนที่เพ่ือส่งข้อมูลกลับไปยังหน่วยประมวลผลกลางและวงจรอิเล็กทรอนิกส์ของชุดควบคุมเซอร์โว  
ซึ่งระบบควบคุมก็จะใช้สัญญาณนี้ไปค านวณหาระยะทางในการเคลื่อนที่ของแท่นเลื่อนต่อไป 

5.  การควบคุมความเร็วรอบของเพลาจับยึดเครื่องมือตัด  ( Spindle  Speed 
Control) ส่วนมากจะควบคุมด้วยค าสั่ง S  ในโปรแกรมซีเอ็นซี  แต่ในระบบควบคุมการขับเซอร์โวที่
ได้กล่าวมาแล้วนั้นจ าเป็นต้องอาศัยระบบควบคุมความเร็วรอบของเพลาขับเคลื่อน เช่น การควบคุม
ความเร็วรอบของเพลาขับในระบบเชื่อมต่อสัญญาณย้อนกลับ  เป็นต้น  บางครั้งในระบบซีเอ็นซี
จ าเป็นต้องมีการติดตั้งอุปกรณ์แปลงสัญญาณจากสัญญาณดิจิตอลเป็นสัญญาณอนาลอก ( D/A 
Converter) ทั้งนี้เนื่องจากสัญญาณท่ีใช้ควบคุมการหมุนของมอเตอร์เป็นสัญญาณแบบอนาลอก  แต่
คอมพิวเตอร์ของระบบซีเอ็นซีจะส่งสัญญาณแบบดิจิตอล  ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องมีการติดตั้งอุปกรณ์
แปลงสัญญาณเพ่ือให้สามารถติดต่อสื่อสารกันได้ 

6.  พีเอ็มซี  (PMC: Programmable  Machine  Controller) การควบคุมสัญญาณ
ที่ส่งไปเพื่อควบคุมระบบซีเอ็นซีแบ่งออกเป็น 2 ชนิดคือ สัญญาณควบคุมตัวเลข  ( Numerical  
Control  Signals)  และสัญญาณควบคุมล าดับ  (Sequence  Control  Signals)  สัญญาณควบคุม
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ตัวเลขจะใช้ควบคุมข้อมูลของต าแหน่ง  ( Position  Data)  ข้อมูลของความเร็ว ( Velocity Data) 
ข้อมูลของการวางต าแหน่งเครื่องมือตัด (Tool Offset) ข้อมูลเกี่ยวกับการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตัด 
(Compensation Data) และข้อมูลของค่าตัวแปรอื่น ๆ ส่วนสัญญาณควบคุมล าดับนี้จะใช้ในการ
ควบคุมล าดับขั้นการท างานของเครื่องจักร โดยจะมีหน่วยอินพุต/เอาต์พุตที่ส่งสัญญาณแบบดิจิตอล 

ส่วนการควบคุมในระบบซีเอ็นซีนั้นจะใช้ไมโครโปรเซสเซอร์ของคอมพิวเตอร์ร่วมกับ
หน่วยประมวลผลของพีแอลซี ( PLC : Programmable Logic Controller) ซึ่งพีแอลซีหรือพีซี     
(PC : Programmable Control) เป็นระบบการควบคุมเครื่องจักรซีเอ็นซีโดยใช้วิธีการเขียน
โปรแกรมในลักษณะเช่นเดียวกันกับโปรแกรมคอมพิวเตอร์  และพีแอลซีที่ใช้ควบคุมเครื่องจักรซีเอ็นซี
เรียกว่า “พีเอ็มซี (PMC: Programmable Machine Controller)” ซึ่งจะท าหน้าที่เชื่อมต่อกับระบบ
ควบคุมต่อไปนี้คือ 

(1) การเปลี่ยนเครื่องมือโดยอัตโนมัติ (Automatic Tool Change) 
(2) ควบคุมระบบน้ าหล่อเย็น  (Coolant  Control) 
(3) เชื่อมต่อลิมิตสวิตซ์ (Limit  Switch  Interface) 
(4) ควบคุมระบบจับยึดชิ้นงาน (Clamping System Control) 
(5) เชื่อมต่ออินพุต/เอาต์พุตโปรแกรมเอ็นซี (NC I/O Interface) 
(6) การหยุดฉุกเฉิน (Emergency Stop) 
(7) เชื่อมต่ออินพุต/เอาต์พุตกับเครื่องจักร (Machine I/O Interface) 
(8) อ่ืน ๆ 

   2.6.4.4  ส่วนระบบการขับเคลื่อน (Drive  System) 
    การควบคุมการขับเคลื่อนในระบบซีเอ็นซี แบ่งออกเป็น 4 ชนิด คือ ใช้มอเตอร์

แบบเป็นขั้น (Stepping Motor) ใช้มอเตอร์กระแสตรง ( DC Servo Motor) ใช้มอเตอร์กระแสสลับ 
(AC Servo Motor) และระบบไฮดรอลิก (Hydraulic  Servo Drive) 
 2.6.4.5  ส่วนวัดระยะและส่งสัญญาณกลับ (Feedback System) 

    เครื่องจักรกลที่ถูกออกแบบมาเพ่ือควบคุมด้วยระบบซีเอ็นซีจะมีลักษณะควบคุม 2 
ลักษณะ คือ แบบวงจรรอบเปิด และแบบวงจรรอบปิด  หรือการผสมผสานระหว่างวงจรรอบเปิดและ
แบบวงจรรอบปิด โดยเครื่องจักรที่ต าแหน่งที่โปรแกรมไว้จะมีสัญญาณจับเพื่อควบคุมให้โต๊ะจับ
ชิ้นงานหรือเครื่องมือตัดหยุด 

   นอกจากส่วนประกอบพื้นฐานดังกล่าวแล้ว  ในปัจจุบันเครื่องจักรซีเอ็นซีมีการเพิ่ม
อุปกรณ์อ านวยความสะดวกส าหรับผู้ปฏิบัติงานอีกมากมาย  เพ่ือช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตให้
มากขึ้น การควบคุมแบบวงจรรอบเปิดจะมีสัญญาณส่งไปยังมอเตอร์  ท าให้โต๊ะงานเคลื่อนที่ไปตามที่
โปรแกรมไว้ ซึ่งการควบคุมด้วยระบบนี้จะไม่มีระบบตรวจสอบสัญญาณย้อนกลับ ท าให้ไม่สามารถ
ตรวจสอบได้ว่าสัญญาณที่ส่งมานั้นได้ท าหรือยัง  หรือมีข้อผิดพลาดอย่างไร ส่วนการควบคุมแบบวงจร
รอบปิดจะมีระบบตรวจสอบสัญญาณย้อนกลับเมื่อโต๊ะงานหรือเครื่องมือตัดเคลื่อนที่ถึง 
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       2.6.5.  ระบบควบคุมอัตโนมัติและโครงสร้างการควบคุมเครื่องจักรซีเอ็นซี 
                ด ารงค์ (2556) ได้กล่าวถึง  ระบบควบคุมอัตโนมัติและโครงสร้างการควบคุมเครื่องจักร
ซีเอ็นซี ไว้ดังนี้             
        2.6.5.1  ระบบควบคุมท่ีใช้งานเครื่องจักรต่างๆ มีอยู่ 2 ระบบ คือ 
            1.  ระบบควบคุมแบบ Manual มีวัฎจักรในการท างานดังภาพที่ 2-8 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
   
 
 

 
ภาพที่ 2-8  แสดงการปฏิบัติงานกับเครื่องจักร Manual 

 

 ระบบนี้ผู้ควบคุมและเครื่องจักรถ่ายทอดค าสั่งโดยตรง ดังนั้นหากเกิดข้อผิดพลาดในการท างาน 
ผู้ควบคุมสามารถแก้ไขหรือหยุดการท างานเพ่ือตรวจสอบได้ทันทีทันใด แต่ในขณะที่เครื่องจักรก าลัง
ท างาน ผู้ควบคุมไม่สามารถตรวจสอบการท างานได้อย่างละเอียด เช่น ไม่สามารถวัดขนาดชิ้นงานได้ 
เนื่องจากเป็นการตรวจสอบด้วยประสาทสัมผัสทั้ง 5 ของมนุษย์ เป็นต้น 
             2.  ระบบควบคุมแบบ Automatic มีวัฏจักรในการท างานดังภาพที่ 2-9 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2-9  แสดงการปฏิบัติงานแบบ Automatic 

สมองคิด 
ขั้นตอน 

การท างาน 

มือสั่งให้ 
เครื่องจักร 
ปฏิบัติงาน 

เครื่องจักร 
ท างาน 

สายตา 
ตรวจสอบ 
การท างาน 
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ภาพที ่2-10  แสดงรูปแบบการปฏิบัติงานกับเครื่องจักร Automatic 
 

 ระบบการควบคุมอัตโนมัติ ถ้าดูจากรูปการปฏิบัติงาน จะเห็นว่าผู้ควบคุมท าหน้าที่ในส่วนการ
คิดข้ันตอนการท างาน ปูอนข้อมูลให้กับคอมพิวเตอร์และตรวจสอบการท างานของเครื่องจักรเท่านั้น 
ส่วนการสั่งงานเป็นหน้าที่ของระบบควบคุม ที่ประกอบด้วยชุดควบคุมและคอมพิวเตอร์ที่ท าหน้าที่
ถ่ายทอดสัญญาณข้อมูลให้กับเครื่องจักร ดังนั้นการท างานที่เกิดขึ้นมีการผิดพลาด ระบบจะไม่
สามารถหยุดเองได้ถ้าค าสั่งที่ถูกถ่ายทอดไปให้กับระบบนั้นผิดพลาดเอง เช่น สั่งงานผิด ก าหนด
ขั้นตอนผิด ฯลฯ หากผู้ควบคุมระบบไม่มีความรอบคอบให้ถี่ถ้วนในการปฏิบัติงาน หรือขาดความ
ช านาญในการวางแผน กระบวนการผลิตของเครื่องจักรนั้น ๆ อย่างเพียงพอ ก็จะเกิดความเสียหาย
กับเครื่องมือเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงานได ้
 จากระบบการท างานท้ัง 2 แบบจะเห็นว่า ผู้ท าหน้าที่ควบคุมเครื่องจักรมีหน้าที่แตกต่างกัน ท า
ให้ต้องมีการทบทวนหน้าที่ของผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรให้ดี จะได้ไม่เกิดข้อผิดพลาดในการ
ปฏิบัติงาน อันจะน ามาซ่ึงความเสียหายแก่เครื่องมือเครื่องจักรและตัวผู้ปฏิบัติงานเอง 
 ชนิดของระบบควบคุมอัตโนมัติ มีลักษณะการท างานอยู่ 2 รูปแบบ 
 (1)  ระบบควบคุมแบบ Open Loop  ควบคุมอัตโนมัติแบบ Open Loop มีส่วนประกอบของ
ระบบดังนี ้
  -  ตัวส่งสัญญาณท าหน้าที่รับสัญญาณจากนอกระบบเข้าสู่ระบบเพื่อท าการจัดเก็บข้อมูลและ
ส่งสัญญาณต่อไปให้กับตัวควบคุม 
  -  ตัวควบคุมท าหน้าที่ รับสัญญาณจากตัวส่งสัญญาณเพ่ือด าเนินการสั่งงานให้อุปกรณ์หลัก
ท างาน  
  -  อุปกรณ์หลัก ท าหน้าที่ สร้างงานให้เกิดข้ึนหรือเป็นส่วนที่ท าให้เกิดผลลัพธ์ของระบบ 
 

สมองคิดข้ันตอน 
การท างาน 

สายตาตรวจสอบการท างาน 
ของเครื่องจักร 

มือปูอนข้อมูลให้กับ 
คอมพิวเตอร์ 

ส่วนตรวจสอบส่งข้อมูล 
กลับไปยังคอมพิวเตอร์ 

Controller สั่งให้ 
เครื่องจักรท างาน 

คอมพิวเตอร์สั่ง 
Controller 
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วัฎจักรการท างานของระบบควบคุมอัตโนมัติแบบ Open Loop 

 
สัญญาณรบกวน             ผลลัพธ์ 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2-11  แสดงโครงสร้างระบบควบคุมแบบอัตโนมัติ Open Loop 
 
 จากรูปแบบของระบบจะเห็นว่าสัญญาณที่ส่งเข้าระบบกับผลลัพธ์ ไม่มีความสัมพันธ์กัน ดังนั้น
หากกระบวนการผิดพลาดหรือมีสัญญาณรบกวนจากนอกระบบเข้าสู่ระบบอาจท าให้ผลลัพธ์ที่เกิดข้ึน
ไม่เป็นไปตามเปูาหมายของผู้ควบคุมระบบได้ เช่น ผู้ควบคุมระบบต้องการให้เกิดการเคลื่อนที่ไป
ทางซ้ายมือ เป็น ระยะทาง เท่ากับ 10 มม. เป็นต้น หลังจากปูอนข้อมูลเข้าสู่ระบบแล้ว ระบบก็สั่งให้
เครื่องจักรเคลื่อนที่ตามท่ีผู้ควบคุมได้โปรแกรมให้กับระบบ ส่วนควบคุมก็ท าหน้าที่ค านวณจ านวนรอบ
ของการหมุนของเกลียวที่จะขับเครื่องจักรให้เคลื่อนท่ีไปทางซ้าย เมื่อได้จ านวนรอบแล้วก็สั่งให้
เครื่องจักรเคลื่อนที่ เครื่องจักรก็เคลื่อนที่ไปตามที่สัญญาณถูกส่งมาให้ แต่ในทางปฏิบัติ มีหลายสาเหตุ
ที่จะท าให้เครื่องจักรเคลื่อนท่ีไม่ได้ตามระยะทางที่ก าหนด เช่นระบบสัญญาณค่าความฝืด การสึกหรอ 
ของชิ้นส่วนเครื่องจักร สิ่งเหล่านี้คือสัญญาณที่เข้ารบกวนระบบท าให้ระบบเกิดข้อผิดพลาดได้ท้ังนั้น  
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2-12  แสดงตัวอย่างระบบควบคุมอัตโนมัติแบบ Open Loop 
  

 จากการพบข้อผิดพลาดของระบบดังกล่าว จึงมีผู้คิดค้นระบบที่สมบูรณ์มากกว่ามาใช้งานเพื่อ
แก้ไขปัญหาเครื่องสัญญาณรบกวน 
  ( 2) ระบบควบคุมแบบ Close Loop ระบบควบคุมอัตโนมัติแบบ Close Loop คือระบบที่ถูก
คิดค้นขึ้นมาเพ่ือแก้ไขปัญหาเรื่องสัญญาณรบกวน มีส่วนประกอบของระบบ ดังนี้คือ  

ตัวควบคุม อุปกรณ์หลัก 

ตัวส่งสัญญาณ 

 

    สญัญาณเข้า 
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  -  ตัวส่งสัญญาณ ท าหน้าที่รับสัญญาณจากนอกระบบเข้าสู่ระบบเพื่อท าการจัดเก็บข้อมูลและ
ส่งสัญญาณต่อไปให้กับตัวควบคุม 
  -  ตัวควบคุมท าหน้าที่รับสัญญาณจากตัวส่งสัญญาณเพ่ือด าเนินการสั่งงานให้อุปกรณ์หลัก
ท างาน 
  -  อุปกรณ์หลัก ท าหน้าที่สร้างงานให้เกิดข้ึนหรือเป็นส่วนที่ท าให้เกิดผลลัพธ์ของระบบ 
   -  อุปกรณ์ตรวจสอบ ท าหน้าที่ตรวจสอบผลการปฏิบัติงานหรือผลลัพธ์ที่เกิดจากการ
ปฏิบัติงานของอุปกรณ์หลัก แล้วส่งกลับไปยังส่วนควบคุมเพ่ือท าการเปรียบเทียบค่าและท าการปรับ
ชดเชยค่าหรือสัญญาณให้ได้ผลลัพธ์เท่ากับสัญญาณที่ถูกส่งเข้าสู่ระบบ 
 

 

วัฎจักรการท างานของระบบควบคุมอัตโนมัติแบบ Close Loop 
 

สัญญาณรบกวน             ผลลัพธ์ 
 
 
 
   
 
 
 
 

                                                 
 
 

ภาพที่ 2-13  แสดงโครงสร้างระบบควบคุมแบบอัตโนมัติ Close Loop 
 
 จากรูปแบบของระบบจะเห็นว่าสัญญาณที่ส่งเข้าระบบกับผลลัพธ์มีความสัมพันธ์กัน ดังนั้นหาก
กระบวนการผิดพลาดหรือมีสัญญาณรบกวนจากนอกระบบเข้าสู่ระบบอาจท าให้ผลลัพธ์ที่เกิดข้ึนไม่
เป็นไปตามเปูาหมายของผู้ควบคุมระบบ ผู้ควบคุมระบบต้องการให้เกิดการเคลื่อนที่ไปทางซ้ายเป็น
ระยะทางเท่ากับ 10 มม. หลังจากปูอนข้อมูลเข้าสู่ระบบแล้ว ระบบก็สั่งให้เครื่องจักรเคลื่อนที่ตามท่ีผู้
ควบคุมได้โปรแกรมให้กับระบบ ส่วนควบคุมก็ท าหน้าที่ค านวณจ านวนรอบของการหมุนเกลียวที่จะ
ขับเครื่องจักรได้เคลื่อนที่ไปทางซ้าย เมื่อได้จ านวนรอบแล้วก็สั่งให้เครื่องจักรเคลื่อนที่ เครื่องจักรก็
เคลื่อนที่ไปตามที่สัญญาณถูกส่งมาให้ เมื่อเครื่องจักรเคลื่อนที่อุปกรณ์ตรวจสอบก็จะท าหน้าที่วัดระยะ
และทิศทางการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรไปพร้อมๆ กับการเคลื่อนที่ แล้วส่งข้อมูลย้อนกลับไปให้กับ
ส่วนควบคุมท าหน้าที่ตรวจสอบความถูกต้องของระยะทางที่เครื่องจักรได้เคลื่อนที่ไป และเมื่อส่วน
ควบคุมได้รับสัญญาณตรวจสอบของอุปกรณ์ตรวจสอบและประมวลผลแล้วว่ามีค่าเท่ากับ สัญญาณ
เข้าสู่ระบบก็สั่งให้เครื่องจักรหยุดการเคลื่อนที่ กระบวนการท างานก็จะสมบูรณ์และถูกต้อง 

ตัวควบคุม อุปกรณ์หลัก 

ตัวส่งสัญญาณ 

 

    สญัญาณเข้า 

อุปกรณ์ตรวจสอบ 
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ภาพที่ 2-14  แสดงตัวอย่างระบบควบคุมอัตโนมัติแบบ Close Loop 
 

5.1.2  โครงสร้างการควบคุมเครื่องจักรซีเอ็นซี 
     เครื่องจักรซีเอ็นซี  เป็นเครื่องจักรที่มีระบบการควบคุมเป็นระบบอัตโนมัติ ดังนั้นจึงมี
โครงสร้างการควบคุมการท างานเหมือนกับระบบอัตโนมัติทั่วไป ที่ใช้งานในภาคอุตสาหกรรมจะเป็น
ระบบควบคุมอัตโนมัติ Close Loop เพราะมีการตรวจสอบการท างานของอุปกรณ์หลัก ท าให้ผลลัพธ์
ที่ได้จากอุปกรณ์หลักมีความเท่ียงตรงสูง ถ้าน าระบบมาเปรียบเทียบกันแล้วจะได้โครงสร้างระบบการ
ควบคุมของเครื่องจักรซีเอ็นซี ดังภาพที่ 2-15 

 
สัญญาณรบกวน             ผลลัพธ์ 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2-15  แสดงโครงสร้างระบบการควบคุมเครื่องจักรซีเอ็นซี 
 
       2.6.6  การควบคุมการวัดและตรวจสอบของเครื่องจักรซีเอ็นซี 
             ระบบการวดัและการตรวจสอบของเครือ่งจักรซีเอ็นซ ีมีการวดัและตรวจสอบอยู่ 2 จุด
ใหญ่ๆ ดังนี้ 
            2.6.6.1  การตรวจสอบความเร็วรอบของเพลาหลัก (Spindle)  
   เครื่องจักรซีเอ็นซี มีความแตกต่างจากเครื่องระบบ Manual อยู่หลายอย่างด้วยกัน แต่ที่มีผล
ต่อการปฏิบัติงานของผู้ควบคุมอย่างหนึ่งก็คือ ระบบต้นก าลังและส่งก าลังของเพลาหลัก (Spindle) 
เนื่องจากเครื่องจักรซีเอ็นซี ได้เปลี่ยนระบบต้นก าลังมาใช้ Servo Motor ซึ่งมีคุณสมบัติในการสร้าง

ตัวส่งสัญญาณ 

 

    สญัญาณเข้า 

อุปกรณ์ตรวจสอบ 

ตัวควบคุม อุปกรณ์หลัก 
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แรงบิดได้สูงสุดที่ความเร็วรอบการใช้งานประมาณ 70-100 รอบนาที และให้ความเร็วรอบสูงสุดได้
ประมาณ 30,000-40,000 รอบนาที (ปัจจุบันความเร็วรอบต่ าสุดและรอบสูงสุดอาจท าให้มากกว่านี้) 
Servo Motor มีอยู่ 2 ชนิดดังนี้ 
  1.  DC Servo ส่วนใหญ่จะมีการใช้งานมากในเครื่องจักรรุ่นเก่าๆ 
    2.  Ac Servo เป็นระบบขับเคลื่อนที่ใช้มอเตอร์เอซี    ซึ่งมีทั้งอินดัดชั่นมอเตอร์และชิงโครนัส
มอเตอร์ ปัจจุบันเป็นที่นิยมมาก เนื่องจากเอซีมอเตอร์ต้องการดูแลบ ารุงรักษาและเอซีเชอร์โวไดรว์ 
กินกระแสน้อยกว่าดีซีเซอร์โวค่อนข้างมาก 

 
 

ภาพที่ 2-16  แสดงลักษณะของเอซีเชอร์โวมอเตอร์ 
 

 ผลของการเปลี่ยนระบบต้นก าลังขับมาใช้ Servo Motor ของเครื่องจักรซีเอ็นซี มีผลท าให้การ
ปรับเปลี่ยนความเร็วรอบของเพลาหลัก (Spindle) เครื่องจักรซีเอ็นซี ไม่ต้องผ่านระบบทดก าลัง   
ทางกล (เฟือง สายพาน) จึงไม่ต้องปิดการหมุนของเพลาหลัก ( Spindle)  หมายถึง การเปลี่ยน
ความเร็วรอบเครื่องจักรซีเอ็นซีสามารถกระท าเวลาใดก็ได้  และสามารถเปลี่ยนได้ทุกค่าความเร็วรอบ 
(ไม่เป็นขั้น)  
 ประกอบกับ Servo Motor มีระบบขับเคลื่อนเชอร์โว ( Servo Drive System) เป็นตัวควบคุม
การท างาน ท าให้สามารถรับสัญญาณที่ถูกส่งกลับมาจากอุปกรณ์ปูอนกลับสัญญาณ ซึ่งอาจเป็นเอน
โคดเดอร์ รีโซลเวอร์ อุปกรณ์นี้จะท าหน้าที่ตรวจนับความเร็วรอบของ Servo Motor ขณะที่ท างาน
แล้วส่งสัญญาณกลับไปยัง Servo Drive System เพื่อให้ตรวจสอบความถูกต้องและปรับแก้ไขเม่ือ
ผิดพลาด ด้วยองค์ประกอบเหล่านี้ ผู้ควบคุมเครื่องจักรซีเอ็นซี จึงสามารถใช้ความเร็วตัดสูงสุดของ
เครื่องมือตัด (Cutting Tool) ในการปฏิบัติงานได้ โดยไม่ต้องกังวลในเรื่องความเสียหายของเครื่องมือ
ตัด  (Cutting Tool) อันเนื่องมาจากความเร็วรอบของเพลาหลัก ( Spindle) ส่วนในด้านการท างานที่
ต้องการความสัมพันธ์ระหว่างการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือตัด ( Cutting Tool) กับการหมุนของเพลา
หลัก ก็สามารถท าได้อย่างถูกต้องและแม่นย าด้วยระบบการท างานของอุปกรณ์ดังกล่าว 
 1.  การวัดและการตรวจสอบการเคลื่อนที่ของแกนต่างๆ ของเครื่องจักร 
   การเคลื่อนที่ของเครื่องจักรซีเอ็นซี ในแนวแกนต่างๆ เกิดจากระบบควบคุมอัตโนมัติ ตาม
ค าสั่งในโปรแกรมเอ็นซี การขับปูอนจะท าให้เกิดการเคลื่อนที่ของแท่นเลื่อน อาจพาให้ชิ้นงาน
เคลื่อนที่หรือด้วยวงจรอิเล็กทรอนิกส์ (Servo Drive System) จากภายนอก 
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   หัวใจระบบขับปูอนของเครื่องจักรซีเอ็นซี คือ การส่งก าลังขับด้วยบอลสกรู บอลสกรู
ประกอบด้วยสกรูและนอตท่ีมีลักษณะเป็นเกลียวกลม เมื่อมอเตอร์หมุนขับสกรู นอตก็จะเคลื่อนที่ไป
ตลอดความยาวของสกรูท าให้แท่นเลื่อนและโต๊ะงานเคลื่อนที่ไปตามรางเลื่อน การต่อก าลังระหว่าง
มอเตอร์กับบอลสกรูจะมีชุดคลัตซ์ความฝืดเป็นตัวเชื่อมการท างาน 
 

 
 

ภาพที่ 2-17  แสดงโครงสร้างของ Ball Screw   
 

 
 

ภาพที่ 2-18 แสดงลักษณะการใช้งานและโครงสร้างของ  Ball  Screw 
 

  2.  ระบบวัดขนาด  (Measuring System) 
         การวัดต าแหน่งของแท่นเลื่อนหรือส่วนการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรซีเอ็นซี สามารถท่ีจะวัด
ได้ทั้งโดยตรงและโดยอ้อม 
     (1)  การวัดต าแหน่งทางตรง วิธีนี้จะใช้สแกนวัดยึดติดกับส่วนที่เคลื่อนที่ เช่น แท่นเลื่อน 
หรือท างาน ฯลฯ โดยตรง อุปกรณ์อ่านข้อมูลในการวัดโดยใช้หลักการของแสง คือ ใช้วิธียิงแสงไปท่ี
แผ่นสะท้อนแสงหรือทะลุผ่านไปตกกระทบที่ตัวรับแสง แล้วแปลงข้อมูลนี้เป็นสัญญาณไฟฟูาและ
ส่งกลับไปยังระบบควบคุม อุปกรณ์ท่ีใช้มีชื่อเรียกว่า บรรทัดวัดละเอียด ( Linear Scale) ข้อดีของการ
วัดละเอียดโดยตรงก็คือ ระบบกลไกในการขับเคลื่อนเพื่อให้เกิดการเคลื่อนที่จะไม่มีผลต่อความถูกต้อง
ของการวัดต าแหน่ง แต่เนื่องจากการท างานเหมือนไม้บรรทัด จึงต้องใช้ความยาวของบรรทัดวัด
ละเอียดเท่ากับหรือมากกว่าระยะทางการเคลื่อนที่ของส่วนเคลื่อนที่ท่ีต้องการวัด 
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ภาพที่ 2-19 แสดงลักษณะการใช้งานและโครงสร้างของ Linear Scale 
 

  2)  การวัดต าแหน่งทางอ้อมเป็นการวัดการเคลื่อนที่ของส่วนที่เคลื่อนที่ เช่น แท่นเลื่อนหรือ
โต๊ะงาน เป็นต้น โดยการวัดต าแหน่งจะใช้วิธีการวัดผ่านระบบการขับเคลื่อนที่อยู่ใกล้กับส่วนที่
เคลื่อนที่มากที่สุดซึ่งอุปกรณ์ขับเคลื่อนที่อยู่ใกล้กับส่วนที่เคลื่อนที่มากที่สุดก็คือ บอลสกรู ( Ball 
Screw) โดยใช้หลักการของแสงคือใช้วิธียิงแสงไปท่ีแผ่นสะท้อนแสงหรือช่องว่างเพ่ือให้แสงสะท้อน
หรือทะลุผ่าน ไปตกกระทบที่ตัวรับแสงและหาส่งต่อไปยังระบบควบคุมของเครื่อง ระบบควบคุมก็จะ
ใช้สัญญาณท่ีได้รับนี้ไปค านวณระยะทางการเคลื่อนที่ของส่วนที่เคลื่อนที่ 
 

  ข้อสังเกตของการวัดต าแหน่งทางอ้อม 
   -  เป็นการวัดต าแหน่งที่วัดผ่านระบบการขับเคลื่อน ดังนั้นประสิทธิภาพของระบบการ
ขับเคลื่อนจะมีผลต่อความถูกต้องของระยะทางการเคลื่อนที่ท่ีวัดได้ 
   -  ใช้วิธีวัดการหมุนของ ( Ball Screw) ดังนั้นอุปกรณ์ที่ใช้ ( Encoder) ก็คือ อุปกรณ์ที่ใช้วัด
จ านวนรอบการหมุนของ (Ball Screw) นั่นเองท าให้อุปกรณ์ดังกล่าวสามารถใช้กับระยะการเคลื่อนที่
เท่าไรก็ได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2-20 แสดงลักษณะการวัดต าแหน่งแบบทางอ้อม   
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2.7  ทฤษฎีเกี่ยวกับมินิซีเอ็นซี 
      2.7.1  หลักการท างานของมินิซีเอ็นซี 
               CNCprog.blogspot.com ได้กล่าวถึง หลักการท างานของมินิซีเอ็นซี ไว้ดังต่อไปนี้    
Mini CNC  คือ เครื่องจักร CNC ขนาดเล็ก มีหลักการท างานเหมือนกับเครื่อง  CNC ขนาดใหญ่หรือท่ี
ใช้ทั่วโดยทั่วไปตามโรงงานอุตสาหกรรม เพียงแต่ว่า  Function ต่างๆ บางส่วนที่ไม่จ าเป็นอาจจะถูก
ตัดออกไป ด้วยเหตุผลต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นในเรื่องราคา , ความซับซ้อนในการออกแบบ , ความต้องการ
ในการใช้งาน , ค่าความละเอียดและความแม่นย า และอ่ืนๆ. โดยที่ส่วนประกอบหลักยังอยู่ครบ เช่น 
สามารถควบคุมการด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ , สามารถปรับ  Speed, Feed ได้, ควบคุมการ
เคลื่อนที่ด้วย  Step Motor ทั้งในแกน X-Y ส าหรับเครื่องประเภท 2 แกน และ แกน  X-Y-Z ส าหรับ
เครื่องประเภท 3 แกน 
                                       หลักการท างานของ Mini CNC 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

      ปัจจุบันเครื่อง  Mini CNC ได้ถูกพัฒนาและน ามาใช้กับงานหลากหลายประเภท เช่น  งานกลึง , 
งานกัด, งานเซาะร่อง, การตัดพลาสม่า เป็นต้น 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

Computer PC 
 

Parallel Port 

 

เครื่อง 

Mini CNC 

Motor 
X-Axis 
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X-Y-Z 
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เครื่อง Mini CNC 
ที่ใช้ผลิตช้ินงาน 

 Paraller Port 
ส าหรับเชื่อมต่อ
คอมพิวเตอร์กับ

เครื่องจักร 

 คอมพิวเตอร์  
+  

โปรแกรมควบคุม
เครื่อง Mini CNC 

 

ภาพที่ 2-21  แสดงหลักการท างานของ Mini CNC 
 

ภาพที่ 2-22  แสดงเครื่องกลึง Mini CNC 
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      2.7.2  ความแตกต่างระหว่าง Mini CNC กับ CNC  
                 ตามท่ีได้กล่าวในหัวข้อ Mini CNC คืออะไร เหตุผลหลักที่ท าให้ต้องมี  Mini CNC น่าจะ
เป็นเรื่องของราคาเป็นหลัก ดังนั้นเครื่อง Mini CNC จึงมีส่วนที่แตกต่างจาก CNC ทั่วๆ ไป ดังนี้                   
                1.  ขนาด มีการย่อส่วนเครื่อง CNC ให้มีขนาดเล็กลง ท าให้มีราคาท่ีต่ าลงหลายเท่าตัว 
                2.  Function การใช้งานเสริมหลายๆ อย่างที่ถูกตัดออกไป เพื่อลดต้นทุนในการผลิต
โดยที่ไม่มีผลต่อการใช้งาน 
                3.  ความแม่นย าหรือความละเอียด เครื่อง Mini CNC แทบจะ 100% จะมีค่าความ
แม่นย าหรือความละเอียดในกาข้ึนรูปชิ้นงานที่ต่ ากว่าเครื่อง CNC ขนาดใหญ่ แต่ก็ไม่ใช่เหตุผลที่เรา
ต้องมานั่งกังวล เนื่องจากว่า งานส่วนมากที่ใช้เครื่อง Mini CNC ผลิตค่าความละเอียดไม่สูงจนเกินไป 
                4.  ราคา เครื่อง CNC ทั่วไปมีราคาตั้งแต่หลักบาทแสนขึ้นไปจนถึงหลักสิบล้านบาท 
ส่วน Mini CNC มีราคาตั้งแต่หลักหมื่นขึ้นไป 
                5.  อ่ืนๆ เช่น Software ที่ใช้งานในการควบคุมเครื่อง Mini CNC อาจไม่ทันสมัยเท่ากับ
เครื่อง CNC ใหญ่ ซึ่งมีการพัฒนาปรับปรุงจากผลิตรายใหญ่ในต่างประเทศ. ส่วน Mini CNC ส่วนมาก
ผลิตภายในประเทศ 

               CNC และ Mini CNC มีหลักการท างานที่เหมือนกัน คือ ประกอบไปด้วย 
                1.  Computer และ Software ควบคุม CNC  ที่ส่วนนี้จะท าหน้าที่ควบคุมโปรแกรม
การท างาน 
                2.  Parallel Port  ส่วนนี้จะท าหน้าที่แปลงสัญญาณจาก คอมพิวเตอร์ ให้อยู่ในรูปแบบ
สัญญาณของเครื่องจักร   
      2.7.3  โครงสร้างของ Mini CNC 
                 1.  โครงสร้าง  เป็นส่วนที่ต้องรองรับทั้งอุปกรณ์ท่ีติดตั้ง , วางชิ้นงาน , และรับโหลดที่
เกิดข้ึนขณะขึ้นรูปชิ้นงาน ดังนั้นการออกแบบโครงสร้างของเครื่อง  Mini CNC ควรออกแบบที่วัสดุที่
ทนต่อการรับน้ าหนักและแรงเสียดทานสูง โดยเฉพาะเครื่องจักร 3 แกน ขนาดและวัสดุ และการ
ออกแบบจะต้องออกแบบโดยค านึงถึงเวลาที่ใช้งานจริงให้มากท่ีสุด 
                 2.  ชุดส่งก าลัง  ประกอบด้วยอุปกรณ์ในการส่งก าลังเช่น Ball Screw, สายพาน, Slide 
Bar, Feed Screw  เป็นต้น วัสดุที่ใช้ต้องสามารถทนต่อการเสียดสีและแรงบิดที่สูงได้ เพราะถ้ามีการ
สึกหรอกจะส่งผลโดยตรงกับความแม่นย า (Accuracy) ของชิ้นงาน 
                 3.  ชุดควบคุมการเคลื่อนที่   ประกอบด้วย  Step Motor, Servo Motor มีหน้าที่ใน
การควบคุมการเคลื่อนที่ของแกนต่างๆ 
                 4.  ชุดโปรแกรมควบคุมการท างาน   ท าหน้าที่สั่งการให้เครื่อง  Mini CNC เคลื่อนที่ไป
ในทิศทางและระยะต่างๆ ตามที่ก าหนด โปรแกรมท่ีนิยมใช้ในปัจจุบัน เช่น March 3 
                 จากทฤษฎีทีก่ล่าวไว้เก่ียวกับหลักการของมินิซีเอ็นซ ีผูว้ิจยัจงึน ามาพัฒนาชุดฝึกงานกลึง
มินิซีเอ็นซี โดยน าเครื่องกลึงธรรมดามาปรับซ่อมและติดตั้งอุปกรณ์ ได้แก่ Ball Screw, Step Motor 
และใช้  Computer และ Software March 3 ควบคุมการท างานของชุดฝึก  
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2.8  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
       บรรเจิด ( 2557)  ได้ท าการวิจัยเรื่องการสร้างและหาประสิทธิภาพชุดฝึก ระบบฉีดเชื้อเพลิง
เครื่องยนต์ดีเซลแบบคอมมอนเรลด้วยอิเล็กทรอนิกส์  ได้น าไปทดลองใช้กับนักเรียนระดับชั้น
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นปีที่   3 จ านวน 28 คน โดยแบ่งผู้เรียนออกเป็นสองกลุ่ม  คือกลุ่มทดลอง
เรียนด้วยชุด ฝึกที่สร้างขึ้น   และกลุ่มควบคุ มที่เรียนด้วยวิธีการสอนตามแผนการสอน   ผลปรากฏว่า
ชุดฝึกที่สร้างขึ้นมีประสิทธิภาพ  84.58/82.79  ซึ่งสูงกว่าเกณ ฑ์ที่ก าหนด และผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียนของนักเรียนที่เรียนด้วยชุดฝึกที่สร้างขึ้นมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนสูงกว่านักเรียนที่เรียนด้วยวิธี
สอนตามแผนการสอน อย่างมีนัยส าคัญท่ีระดับ .05 
       บรรลือ  (2547)  ได้ท าวิจัยสร้างชุดฝึกปฏิบัติงานกลึงเบื้องต้นเพ่ือใช้ในการเรียนการสอน     
ฝึกทักษะปฏิบัติงานกลึงเบื้องต้น โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือหาความเหมาะสมชุดฝึกโดยผู้เชี่ยวชาญ 
ผลการวิจัยพบว่าชุดฝึกปฏิบัติงานกลึงเบื้องต้นมีความเหมาะสมในระดับดี สามารถน าไปใช้ในการ
เรียนการสอนฝึกทักษะปฏิบัติงานกลึงเบื้องต้นได้  
       เอกสิทธิ์ ( 2547)  ได้ท าการวิจัยสร้างชุดฝึกทักษะลับดอกสว่านและเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์
ทักษะการลับดอกสว่านระหว่างกลุ่มทดลองท่ีฝึกด้วยชุดฝึกทักษะลับดอกสว่านที่สร้างข้ึนกับกลุ่มควบ
คลุมที่ฝึกทักษะลับดอกสว่านแบบปกติ ผลการวิจัยพบว่าคะแนนของกลุ่มทดลองสูงกว่ากลุ่มควบคลุม
ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 
   ชุมพล  (2547)  ได้ท าวิจัยการสร้างชุด ฝึกปฏิบัติเจียระไนเพลากลมต้นแบบบนเครื่องกลึง  โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือใช้เป็นสื่อในการเรียนการสอนน าไป หาคุณภาพกับผู้เชี่ยวชาญ  ผลการวิจัยปรากฏว่า
ชุดฝึกปฏิบัติเจียระไนเพลากลมต้นแบบบนเครื่องกลึงมีคุณภาพอยู่ในระดับดีมาก สามารถน าไปใช้ใน
การเรียนการสอนเรื่องงานเจียระไนเพลากลมได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อให้ผู้เรียนมีความรู้และทักษะ
เพียงพอที่จะน าไปใช้ในการท างาน 
   จากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่ก่ียวข้อง  สามารถน ามาเป็นแนวทางในการวิจัย  ได้ดังนี้ 
   1.  ชุดฝึกทีพั่ฒนาขึ้น   ควรสามารถใช้ฝึกปฏิบัติได้หลายหัวข้อการเรียนของผู้เรียน   ใช้เป็นสื่อ
ประกอบการ เรียนการสอนได้ทั้งทฤษฎีและปฏิบัติ    และควรมีความปลอดภัย ต่อการฝึกปฏิบัติ ของ
ผู้เรียนและความคุ้มค่าต่อการลงทุนในการพัฒนาจัดท า   
   2.  ชุดฝึกที่ พัฒนาขึ้น   ควร ส่งเสริมให้เกิดความรู้แล ะทักษะภายในเวลาที่ก าหนด   และสื่อ
ความหมายได้ตรงตามวัตถุประสงคก์ารเรียนรู้ 
   ดังนั้น  ผู้วิจัยเห็นว่าการ พัฒนาชุดฝึกเพ่ือใช้ในการเรียนการสอนสามารถท่ีจะน าไปแก้ปัญหา  
การขาดสื่อการเรียนการสอนในรายวิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  รหัสวิชา 2101-2109  
หัวข้อผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี อีกท้ังยังใช้ส าหรับเป็นแนวทางในการพัฒนาชุดฝึกต่างๆ           
ในรายวิชาอ่ืนๆ  ได้อีกด้วย 
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บทท่ี  3  
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
        การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงทดลอง  (Experimental Research) แบบ One Shot Case 
Study  โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาและหาประสิทธิภาพการเรียนการสอนโดยการใช้ชุดฝึกงานกลึง
มินิซีเอ็นซี รหัสวิชา 2102-2109  หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  (ปวช.)  พุทธศักราช  2556  
สาขาวิชาช่างกลโรงงาน   ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  กระทรวงศึกษาธิการ  ซึ่งผู้วิจัยได้
ด าเนินการตามข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

3.1  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
3.2  สร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
3.3  ด าเนินการทดลองและเก็บรวบรวมข้อมูล 
3.4  วิเคราะห์ข้อมูล 

 
3.1  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
       3.1.1  ประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้เป็นนักเรียนหลักสูตรระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  
(ปวช.)  ชั้นปีที่ 3 สาขาวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง ซึ่งลงทะเบียนเรียนวิชาผลิต
ชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  รหัสวิชา  2102-2109  ภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2558   
       3.1.2  กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการทดลองคือนักเรียนสาขาวิชาช่างกลโรงงานระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพ (ปวช.)  วิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง  จ านวน 16  คน ได้จากการเลือกแบบเจาะจง (Purposive 
Sampling)  ซึ่งเป็นกลุ่มที่ผู้วิจัยสอนเอง  เพ่ือให้การด าเนินการศึกษามีความสะดวกและคล่องตัวมาก
ยิ่งขึ้น 
 
3.2  การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
      เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้  ได้แก่  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีและแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียน  ผู้วิจัยได้ด าเนินการสร้างตามข้ันตอนดังนี้ 
       3.2.1  วิเคราะห์หลักสูตรรายวิชา 

          การวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชาเพ่ือออกแบบชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  วิชาผลิตชิ้นส่วน
ด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  รหัสวิชา 2102-2109  ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  (ปวช.)  
พุทธศักราช  2556  ซึ่งมีข้ันตอนการวิเคราะห์หลักสูตรดังภาพที่  3-1 
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                    ภาพที่ 3-1  ขั้นตอนการวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชา 
 

      จากภาพที่ 3-1 ขั้นตอนการวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชา  ซึ่งสามารถอธิบายรายละเอียดได้
ดังนี้ 

3.2.1.1  ศึกษาหลักสูตรรายวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซีรหัสวิชา 2102 - 2109  
ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ(ปวช.)  เรื่องผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  (ดังรายละเอียดใน
ภาคผนวก ก หน้า 96) 

   3.2.1.2  วิเคราะห์หัวข้อเรื่อง    พิจารณาจากจุดประสงค์ รายวิชา สมรรถนะรายวิชาและ
ค าอธิบายรายวิชา   แล้ววิเคราะห์ว่าผู้เรียนต้อง เรียนรู้เรื่องใดบ้างจึง สามารถปฏิบัติงาน ได้สมบูรณ์
จะต้องมีทักษะอย่างไร โดยพิจารณาวิเคราะห์จากเนื้อหา  ( Content  Analysis)   เพื่อให้ทราบว่า

วิเคราะหห์วัข้อเรื่อง 

 

ศึกษาหลักสูตรรายวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี 

ประเมินความส าคัญของหัวข้อเรื่อง 

วิเคราะห์เนื้อหาส าคัญของหัวเรื่อง 

ก าหนดวัตถุประสงค์การเรียนรู้ 

รวบรวมหัวข้อเรื่อง 

หลักสูตร
รายวิชา 

เอกสารต ารา ผู้เชี่ยวชาญ ประสบการณ์ ศึกษา ดูงาน 

เริ่ม 

จบ 
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ต้องการให้ผู้เรียนมีความสามารถในเรื่องใดบ้าง  ต้องเรียนรู้เนื้อหาอะไรบ้างซึ่งจะต้องสอดคล้องกับ
จุดประสงค์ รายวิชา สมรรถนะรายวิชาและค าอธิบายรายวิชา ของหลักสูตร  การน าความรู้ไปใช้งาน
และระดับการเรียน  (ดังรายละเอียดในภาคผนวก ก หน้า 97) 
               3.2.1.3  รวบรวมหัวข้อเรื่อง ด้วยการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญของหัวข้อเรื่อง  หลังจากท า
การวิเคราะห์หัวข้อเรื่องและวิเคราะห์เนื้อหาแล้วจึงได้ท าการรวบรวมหัวข้อเรื่อง  โดยอาศัยข้อมูลจาก
หลักสูตรรายวิชา เอกสาร ต ารา ผู้เชี่ยวชาญ ประสบการณ์ การศึกษา ดูงาน (ดังรายละเอียดใน
ภาคผนวก ก หน้า 98) 

    3.2.1.4  ประเมินความส าคัญของหัวข้อเรื่อง  เมื่อรวบรวมหัวข้อเรื่องแล้ว  จึงน ามา
ประเมินความส าคัญของหัวข้อเรื่องแต่ละหัวข้อ  โดยในแต่ละหัวข้อจะพิจารณาถึงระดับความส าคัญ  
ประโยชน์ต่อการเรียนการสอนในแต่ละด้านว่ามีระดับความส าคัญมากน้อยเพียงใด (ดังรายละเอียดใน
ภาคผนวก ก หน้า 99) 

     3.2.1.5  วิเคราะห์เนื้อหาส าคัญของหัวข้อเรื่อง  ( Main  Concept  Analysis)  เมื่อได้
ประเมินคุณค่าหรือความส าคัญของหัวข้อเรื่อง  ได้น ามาท าการวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญของหัวข้อเรื่อง
อีกครั้งหนึ่ง  โดยน าหัวข้อที่ผ่านการประเมินมาวิเคราะห์เนื้อหาว่ามีประเด็นใดบ้างที่ส าคัญและต้องท า
การสอน  ผู้เรียนจะต้องน าความรู้ไปใช้ในระดับใด น ามาแยกเป็นหัวข้อย่อย  (ดังรายละเอียดใน
ภาคผนวก ก หน้า 100 - 102) 

     3.2.1.6  ก าหนดวัตถุประสงค์การเรียนรู้  โดยวิเคราะห์ว่าต้องการให้ผู้เรียนมีความรู้ และ  
มีทักษะอย่างไร  ในระดับใด  หลังจากผ่านการเรียนการสอนในหัวข้อเรื่องนั้นแล้ว  (ดังรายละเอียดใน
ภาคผนวก ก หน้า 103 - 104) 

 

      3.2.2  การพัฒนาชุดฝึก 
        การพัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  วิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  รหัสวิชา 
2102-2109  ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ(ปวช.) พุทธศักราช 2556  สาขาวิชา               
ช่างกลโรงงาน ประกอบด้วยรายละเอียดตามขั้นตอนดังภาพที่ 3-2 
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ภาพที่ 3-2  การพัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
 

        จากภาพที่ 3-2 ขั้นตอนการพัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ซึ่งสามารถอธิบายรายละเอียดดังนี้ 
   3.2.2.1  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีที่พัฒนาขึ้นเพ่ือใช้ในการเรียนการสอน  วิชาผลิตชิ้นส่วน

ด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  รหัสวิชา  2102-2109  เริ่มจากศึกษาทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง  หัวข้อและเนื้อหา
การเรียนรู้  ก าหนดวัตถุประสงค์  ทั้งภาคทฤษฏีและภาคปฏิบัติ  โดยวัตถุประสงค์จะต้องสอดคล้อง
กับหัวข้อเรื่องที่วิเคราะห์ไว้  โดยนักเรียนจะต้องศึกษาภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติควบคู่กันไป   

ปรับปรุงแก้ไข 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

เริ่ม 

ศึกษาทฤษฏีที่เก่ียวข้องและวัตถุประสงค์การเรียนรู้ 

ออกแบบและเขียนแบบ  ก าหนดวัสดุ  อุปกรณ์
ชุดฝึก 

ละ ด าเนินการพัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญ 

ประเมินโดย
ผู้เชี่ยวชาญ 

ศึกษาข้อมูลเพิ่มเติม
และปรับปรุงแก้ไข 

ทดลองใช้ชุดฝึก 

ไดชุ้ดฝึกพร้อมน าไปวิจัย 

จบ 
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  3.2.2.2  ออกแบบและเขียนแบบ  ก าหนดวัสดุและอุปกรณ์  โดยผู้วิจัยได้ออกแบบและ
เขียนแบบ  ก าหนด  โครงสร้าง  ต าแหน่งการติดตั้งอุปกรณ์ของชุดฝึกแล้วน าไปให้ผู้เชี่ยวชาญ
พิจารณาเพื่อให้ค าแนะน า  จากนั้นจึงแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่องต่างๆ  ตามค าแนะน าของผู้เชี่ยวชาญ  
ในส่วนของวัสดุ  อุปกรณ์  ได้ใช้วัสดุที่หาง่าย  ราคา ประหยัด และเหมาะสมกับการน ามาประยุกต์
พัฒนาชุดฝึกเพ่ือเป็นสื่อประกอบการเรียนการสอน 
                ผู้วิจัยได้ออกแบบชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ซึ่งสามารถใช้เป็นสื่อประกอบการเรียน
การสอนและเครื่องมือในการฝึกทักษะเรื่องต่างๆ  ดังนี้ 
                1.  ชุดฝึกสามารถใช้เป็นสื่อประกอบการเรียนการสอนภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ 
                        2.  ใช้ฝึกปฏิบัติการกลึงปาดหน้าด้วย Nc Code 
                        3.  ใช้ฝึกปฏิบัติการการกลึงปอกด้วย Nc Code 
                       4.  ใช้ฝึกปฏิบัติการกลึงเรียวด้วย Nc Code 
                       5.  ใช้ฝึกปฏิบัติการกลึงโค้งด้วย Nc Code 
                       6.  ใช้ฝึกปฏิบัติการกลึงเซาะร่องด้วย Nc Code 
                       7.  ใช้ฝึกปฏิบัติการกลึงเกลียวด้วย Nc Code 

 3.2.2.3  พัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  ผู้วิจัยได้ด าเนินการสร้างชุดฝึกดังนี้ 
   3.2.2.3.1  น าเครื่องกลึงยันศูนย์ท้ายแท่นธรรมดา  ของสาขาวิชาช่างกลโรงงาน 

วิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง  ซึ่งถูกส่งคืนพัสดุหลังผ่านการใช้งานกว่า 25 ปี  มาท าการปรับซ่อมชุดส่ง
ก าลังหัวเครื่อง ชุดแท่นเลื่อน ชุดแท่นตัดขวาง ชุดป้อมมีดและชุดยันศูนย์ท้ายให้อยู่ในสภาพใช้งาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                         ภาพที่ 3-3 น าเครื่องกลึงมาท าความสะอาด 
                                                            และท าการปรับซอ่มให้อยู่ในสภาพใช้งาน 
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               3.2.2.3.2  ออกแบบและเขียนแบบโครงสร้างของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
ดังภาพที่ 3-4   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3-4  แสดงแบบโครงสร้างของชุดฝึก 

 

   3.2.2.3.3.  ประกอบติดตั้งอุปกรณ์ขับเคลื่อน คือสเต็ปมอเตอร์และชุดบอลสกรูทั้ง
แกน X และแกน Z ดังภาพที่ 3-5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

  

  

ภาพที่ 3-5  แสดงการติดตั้งสเต็ปมอเตอร์และชุดบอลสกรูทั้งแกน X และแกน Z 
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   3.2.2.3.4  ติดตั้งชุดควบคุม ดังภาพที่ 3-7 
 
 
 
  
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
  3.2.2.3.5  ติดต้ังโปรแกรม Mach 3 Turn version 1.9 กับคอมพิวเตอร์ที่ใช้
ควบคุมชุดฝึกทักษะงานกลึงมินิซีเอ็นซี   
 

ภาพที่ 3-7  แสดงชุดควบคุมถูกติดตั้งเรียบร้อย 
 

ภาพที่ 3-6 แสดงชุดฝึกที่ติดตั้งสเต็ปมอเตอร์และชุดบอลสกรูแกน X และแกน Z เสร็จเรียบร้อยแล้ว 
 

 

 

 

 

 ชุดบอลสกรูแกน Z 

 สเต็ปมอเตอร์แกน Z 
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   3.2.2.3.6  ชุดฝึกทีพั่ฒนาติดตั้งอุปกรณ์เสร็จเรียบร้อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ภาพที่  3-8  แสดงลักษณะชุดฝึกที่ติดตั้งอุปกรณ์เสร็จสิ้นเรียบร้อย 
 
    3.2.2.3.7  ทดสอบใช้ชุดฝึกกลึงชิ้นงานจริง  น าชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ที่
พัฒนาเสร็จเรียบร้อยกลึงชิ้นงานจริง  ซึ่งวัสดุเป็นอลูมิเนียม ท าการกลึงจ านวน 5 ครั้ง เพื่อเก็บข้อมูล
และหาค่าความคลาดเคลื่อนของการกลึง ซึ่งรูปแบบและข้อมูลของการกลึงแสดงดังภาพ 3-9  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 3-9 รูปแบบและข้อมูลของงานกลึงที่ทดลอง 
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     3.2.2.4  ประเมินโดยผู้เชี่ยวชาญ เมื่อท าการพัฒนาชุดฝึกเรียบร้อยแล้ว  ได้เชิญผู้เชี่ยวชาญ
มาประเมินด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึกและการน าไปใช้งาน  ด้านใบงานประกอบชุดฝึก  เพ่ือให้ได้
ชุดฝึกที่มีคุณภาพพร้อมน าไปใช้เป็นสื่อ ประกอบการเรียนการสอน (รายละเอียดในภาคผนวก ค หน้า  
133 - 134)  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3-10 ผู้เชี่ยวชาญประเมินชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
 

 

ดร.เชาวรัตน์  เตมียกุล และ 
ครูบุณฑริก สันติวิชษ์ 

ผู้เชี่ยวชาญ 
 

ครสูัญชัย  นครไทยภูมิ 
ผู้เชี่ยวชาญ 

 

ครชูลอ  การทวี 
ผู้เชี่ยวชาญ 

 

ครอูภิชาติ  เนินพรหม 
ผู้เชี่ยวชาญ 
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     3.2.2.6  ทดลองใช้ชุดฝึก   โดยน าชุดฝึกที่ผ่านการทดสอบและการประเมินโดยผู้เชี่ยวชาญ  
กลึงชิ้นงานจริง  มาทดลองใช้กับนักเรียนที่มีคุณสมบัติเหมือนกับกลุ่มตัวอย่าง เพื่อศึกษาข้อบกพร่อง
ต่างๆ ในด้านการสอน  ใบงาน  และความเหมาะสมของเวลาที่ใช้ในการจัดการเรียนการสอน 
     3.2.2.7  น าข้อบกพร่องต่างๆที่ได้จากการทดลองใช้น ามาปรับปรุงทั้งชุดฝึก ใบงาน อีกครั้ง
ก่อนน าไปใช้จริง 
     3.2.2.8  ได้ชุดฝึกที่สมบูรณ์พร้อมน าไปทดลองใช้กับกลุ่มตัวอย่าง  
 

      3.2.3  เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อประเมินคุณภาพชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
        เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล  เพ่ือใช้ในการประเมินชุดฝึก งานกลึงมินิซีเอ็นซี  
คือแบบสอบถามส าหรับผู้เชี่ยวชาญ   เป็นแบบรายการประเมินค่าส าหรับประเมินชุดฝึก             
โดยด าเนินการสร้างและหาคุณภาพตามข้ันตอน  ดังภาพที่ 3-11 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 
 

 ภาพที่ 3-11  ขั้นตอนการสร้างแบบประเมินที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อประเมิน 
                   คุณภาพชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

เริ่ม 

ศึกษาหลักการสร้างแบบประเมินจากต ารา  เอกสารที่เกี่ยวข้อง 

สร้างแบบประเมิน 

ละ 

ผู้เชี่ยวชาญ  ตรวจสอบความถูกต้อง 

ละ 

ตรวจสอบ 
ศึกษาข้อมูลเพิ่มเติม
และปรับปรุงแก้ไข 

ได้แบบประเมินเพื่อน าไปใช้ 

จบ 
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       จากภาพที่ 3-11 ขั้นตอนการสร้างแบบประเมินคุณภาพชุดฝึก มีรายละเอียดดังนี้ 
     3.2.3.1  ศึกษาการสร้างแบบประเมินจากต ารา  เอกสารที่เกี่ยวข้องกับการสร้างแบบ
ประเมินเพื่อน าไปสร้างแบบประเมินความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
     3.2.3.2  สร้างแบบประเมิน  ซึ่งผู้วิจัยได้สร้างแบบประเมินที่มีลักษณะเป็นมาตร าส่วนการ
ประเมินค่า  (Rating  Scale)  5  ระดับ  เกณฑ์การแปลความหมายของค่าความเห็นของผู้ประเมินที่
มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี โดยก าหนดความหมายเป็น  5  ระดับ  คือ  (บุญชม, 2553) 
   เกณฑ์การก าหนดค่าระดับความคิดเห็น 
   มากท่ีสุด มีค่าเท่ากับ 5   คะแนน 
   มาก  มีค่าเท่ากับ 4   คะแนน 
   ปานกลาง มีค่าเท่ากับ 3   คะแนน 
   น้อย  มีค่าเท่ากับ 2   คะแนน 
   น้อยที่สุด มีค่าเท่ากับ 1   คะแนน 
   การแปลความหมายของค่าระดับความคิดเห็น  (บุญชม, 2553) 
   คะแนนเฉลี่ย 4.51  –  5.00 แปลความว่า มากที่สุด  
   คะแนนเฉลี่ย 3.51  –  4.50 แปลความว่า มาก  
   คะแนนเฉลี่ย 2.51  –  3.50 แปลความว่า ปานกลาง  
   คะแนนเฉลี่ย 1.51  –  2.50 แปลความว่า น้อย   
          คะแนนเฉลีย่ 1.00  –  1.50 แปลความว่า น้อยที่สุด  
     3.2.3.3  น าแบบประเมิน  เสนอต่อผู้เชี่ยวชาญเพ่ือพิจารณาความถูกต้องและเหมาะสม  
และให้ข้อเสนอแนะแล้วน ามาปรับปรุงแก้ไข  เพื่อให้แบบประเมินมีความถูกต้องและสมบูรณ์มาก
ยิ่งขึ้น 
     3.2.3.4  น าแบบประเมิน  ที่ปรับปรุงตามค าแนะน าของผู้เชี่ยวชาญแล้วไปใช้เป็น
เครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล เพ่ือประเมินชุดฝึก งานกลึงมินิซีเอ็นซี  (รายละเอียดแสดงใน
ภาคผนวก ค หน้า 131-132) 
      3.2.4  เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่เป็นคะแนนระหว่างเรียนและเครื่องมือที่ใช้ใน
การเก็บรวบรวมข้อมูลผลสอบหลังเรียน   
      การสร้างเครื่องมือในการเก็บรวบรวมคะแนน  แบ่งได้เป็น  2  ส่วน  คือ 
     3.2.4.1  แบบวัดความก้าวหน้าระหว่างเรียนหรือแบบฝึกหัด  เป็นแบบวัดความก้าวหน้า 
ของผู้เรียนในระหว่างเรียนแต่ละหัวข้อเรื่อง  โดยในภาคทฤษฎีผู้วิจัยตั้งเป็นข้อค าถามแบบเลือกตอบ   
4 ตัวเลือกและแบบเติมค าจ านวน 35 ข้อคิดเป็นคะแนน  35 คะแนน ส่วนในภาคปฏิบัติผู้วิจัยได้สร้าง
เป็นใบงาน 6 ใบงานคิดเป็นคะแนน 60 คะแนน (ดังรายละเอียดในภาคผนวก ช หน้า 280 - 299) 
     3.2.4.2  แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  ผู้วิจัยได้ท าการสร้างแบบทดสอบวัด
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  เพื่อใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล  คะแนนหลังการเรียน มี  2  แบบ  คือ  
แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนภาคทฤษฏีและแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน
ภาคปฏิบัติ  มีขั้นตอนในการสร้างดังนี้ (ขั้นตอนการสร้างแสดงในภาพที่ 3 - 12 และภาพที่ 3 - 13) 
      3.2.4.2.1  แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนภาคทฤษฎี   รายละเอียดแต่ละ
ขั้นตอนการสร้างแบบทดสอบภาคทฤษฎี  ดังนี้ 
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                               1)  ศึกษาแนวทางการสร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  
จากเอกสารที่เกี่ยวข้อง  ต าราต่างๆ 
                               2)  วิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้  โดยสร้างตารางวิเคราะห์การ
ออกข้อสอบตามจุดประสงค์การเรียนรู้  เพื่อก าหนดวัตถุประสงค์การเรียนรู้  โดยพิจารณาถึงความ
จ าเป็นของการน าไปใช้ในการแก้ปัญหาในการท างาน  ความยากง่ายของเนื้อหา  และปริมาณของ
เนื้อหา  แล้วน าค่าที่ได้จากการประเมินความส าคัญตามระดับของวัตถุประสงค์ลงในตารางวิเคราะห์
ข้อสอบ  (Test  Blueprint)  เพ่ือก าหนดจ านวนข้อของข้อสอบในแต่ละวัตถุประสงค์ (ดังรายละเอียด
ในภาคผนวก ข หน้า 106 - 108) 

  3)  สร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ผู้วิจัยได้สร้าง
แบบทดสอบแบบปรนัย  4 ตัวเลือก  จ านวน 45 ข้อ โดยแบบทดสอบที่ออกต้องให้สอดคล้องกับ
วัตถุประสงค์การเรียนรู้  และยึดหลักจ านวนข้อสอบที่ออกนั้นมากกว่าจ านวนข้อของแบบทดสอบที่
ต้องการ 25 เปอร์เซ็นต์ และเลือกข้อสอบมาใช้ตามตารางท่ีวิเคราะห์ จ านวน 35 ข้อ  

   4)  น าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ให้ผู้เชี่ยวชาญจ านวน  5  ท่าน 
ตรวจสอบพิจารณาความตรงของเนื้อหา ( Conten Validity) โดยวิเคราะห์ค่าดัชนีความสอดคล้อง
ระหว่างแบบทดสอบกับวัตถุประสงค์ (Index of Item Objective  Congrauence : IOC)  แล้วเลือก
แบบทดสอบท่ีมีค่าความสอดคล้องตั้งแต่ 0.5 ขึ้นไป ผลการวิเคราะห์แบบทดสอบทั้ง 45 ข้อ พบว่า
แบบทดสอบมีค่าความสอดคล้อง 0.60 - 1.00 (ดังรายละเอียดในภาคผนวก ค หน้า 127 - 129) 
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ภาพที่ 3-12  ขั้นตอนการสร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

เริ่ม 

ศึกษาแนวทางการสร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

วิเคราะห์ผลการทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  
(ความยากง่าย  อ านาจจ าแนก  และความเชื่อมั่น) 

 

ละ 

สร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน   

ละ 

ค านวณหาค่า IOC 
ศึกษาข้อมูลเพิ่มเติม
และปรับปรุงแก้ไข 

ทดลองใช้เพื่อหาคุณภาพ 

จบ 

วิเคราะห์วัตถุประสงค์การเรียน  เพื่อก าหนดจ านวนข้อสอบ 

น าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ให้ผู้เชี่ยวชาญ 

ละ 

คัดเลือกแบบทดสอบที่มี
คุณภาพตามเกณฑ์ 

ตัดแบบทดสอบ
ไม่ผ่านเกณฑ์ 

สร้างแบบทดสอบฉบับจริง 
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  5)  น าแบบทดสอบที่ผ่านการวิเคราะห์ค่าดัชนีความสอดคล้องแล้ว  ไป
ใช้กับนักเรียนที่เคยเรียน  วิชา ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี   ( 2102-2109)  จ านวน                    
20  คน  เพ่ือน าผลค าตอบมาวิเคราะห์หาคุณภาพของแบบทดสอบ 
  6)  หาคุณภาพของแบบทดสอบ  โดยน าผลค าตอบมาวิเคราะห์  ดังนี้                                 
ค่าความยาก - ง่าย ( Diffculty  Index) หรือค่า  p โดยมีเกณฑ์ในการคัดเลือกความยากง่ายระหว่าง  
0.20 - 0.80  ซึ่งผลการวิเคราะห์แบบทดสอบที่ทดลองใช้ ในครั้งนี้มีค่าความยากง่าย  เฉลี่ย 0.44 
(รายละเอียดในภาคผนวก ค หน้า 140) 

ค่าอ านาจจ าแนก  ( Discrimination  Index)  หรือค่า  r โดยมีเกณฑ์ค่าอ านาจจ าแนก  ต้ังแต่  
0.20  ขึ้นไป  ซ่ึงผลการวิเคราะห์ แบบทดสอบท่ีทดลองใช้ครั้งนี้มีค่าอ านาจจ าแนก เฉลี่ย 0.25 
(รายละเอียดในภาคผนวก ค หน้า 140) 

ค่าความเชื่อม่ันของแบบทดสอบ  (Reliability  of  test)  น าแบบทดสอบที่มีค่า ของความยาก 
- ง่าย (p) ค่าอ านาจจ าแนก ( r) ที่ได้ตามเกณฑ์ มาหาค่าความเชื่อมั่น โดยใช้สูตรคือ KR - 20 ของ    
คูเดอร์ ริชาร์ดสัน ( Kuder - Richardson) พิจารณาค่าความเชื่อม่ันที่ 0.5 ขึ้นไป จากการวิเคราะห์  
ค่าความเชื่อม่ันของแบบทดสอบทั้งฉบับ พบว่ามีค่าความเชื่อม่ัน 0.84 (รายละเอียดในภาคผนวก ค 
หน้า 140) 
  7)  ไดข้้อสอบที่มีคุณภาพตามเกณฑ์  จ านวน 35 ข้อ  มาใช้ในการวิจัย  
(รายละเอียดในภาคผนวก ช หน้า 300-308) 
     3.2.4.2.2  แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนภาคปฏิบัติ   รายละเอียดแต่ละ
ขั้นตอนในการสร้างแบบทดสอบภาคปฏิบัติ  มีดังนี้ 
  1)  ศึกษาวัตถุประสงค์การเรียนรู้  ระดับพฤติกรรมการเรียนรู้ที่ได้
วิเคราะห์ไว้ในตารางการวิเคราะห์วัตถุประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ 
  2)  สร้างแบบทดสอบโดยออกข้อสอบให้ครอบคลุมวัตถุประสงค์การ
เรียนรู้ซึ่งในแบบทดสอบ  จะประกอบไปด้วยหัวข้อต่างๆ ได้แก่ ใบสั่งงาน  (Job  Sheet)  เวลาในการ
ปฏิบัติงาน แบบงาน เครื่องมือในการปฏิบัติงาน  ค าสั่ง แบบทดสอบจะเป็นเอกสารหน้าเดียว  และท า
การสร้างแบบประเมินผลภาคปฏิบัติที่สอดคล้องกับแบบทดสอบตามเกณฑ์พิจารณาดังนี้ 
 

10  คะแนน ค่าวัดขนาดถูกต้องหรือมีความผิดพลาด ± 0.02 มม. 
9    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.04 มม. 
8    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.06 มม. 
7    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.08 มม. 
6    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.10 มม. 
5    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.12 มม. 
4    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.14 มม. 
3    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.16 มม. 
2    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.18 มม. 
1    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.20 มม. 
0    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด = หรือ > ± 0.22 มม.  
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ภาพที่ 3-13  ขั้นตอนการสร้างแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน (ภาคปฏิบัติ) 

 
  3)  น าแบบทดสอบภาคปฏิบัติให้ผู้เชี่ยวชาญจ านวน  5  ท่าน  
ประเมินความสอดคล้องวัตถุประสงค์การเรียนรู้กับข้อสอบ (IOC)โดยก าหนดเกณฑ์การพิจารณาค่า 
ดัชนีความสอดคล้องดังนี้  (พรรณี,  2553 : 197)  (รายละเอียดในภาคผนวก ค หน้า 126) 
   เห็นว่าสอดคล้อง  ให้คะแนน + 1 
   ไม่แน่ใจ   ให้คะแนน  0 
       เห็นว่าไม่สอดคล้อง ให้คะแนน  -1  

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

เริ่ม 

ศึกษาวัตถุประสงค์การเรียนรู้ 

สร้างแบบทดสอบภาคปฏิบัติฉบับร่าง 

ละ 

ประเมินโดยผู้เชี่ยวชาญ 

ละ 

ค านวณหาค่า  IOC 
ศึกษาข้อมูลเพิ่มเติม
และปรับปรุงแก้ไข 

สร้างแบบทดสอบฉบับจริง 

จบ 

น าไปใช้กับกลุ่มตัวอย่าง 
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 น าผลการประเมินของผู้เชี่ยวชาญมาวิเคราะห์หาดัชนีความสอดคล้อง  ( Index  of  Item  
Objective  Congruence  :  IOC)  พบว่าแบบทดสอบมีค่าดัชนีความสอดคล้อง  1.00 (รายละเอียด
ในภาคผนวก ค หน้า 130) 
  4)  สร้างแบบทดสอบฉบับจริง  น าแบบทดสอบที่ให้ผู้เชี่ยวชาญ
ประเมินความสอดคล้อง  และปรับปรุงตามค าแนะน าของผู้เชี่ยวชาญแล้วมาสร้างเป็นแบบทดสอบ
ฉบับจริง  ซึ่งมีทั้งหมด 1 ฉบับ  (ใบงาน) (รายละเอียดในภาคผนวก ช หน้า 309) 
   5)  น าแบบทดสอบฉบับจริงไปใช้กับกลุ่มตัวอย่าง 
 
3.3  การด าเนินการวิจัยและการเก็บรวบรวมข้อมูล 
      การด าเนินการวิจัยและเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อหาประสิทธิภาพของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี มี
ขั้นตอนแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ดังต่อไปนี้ 
      3.3.1  การเก็บรวบรวมข้อมูลจากผู้เชี่ยวชาญจ านวน  5  ท่าน  โดยให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินความ
คิดเห็นเกี่ยวกับชุดฝึก ด้วยแบบประเมินด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึกและการน าไปใช้งาน และด้าน
ใบงานประกอบชุดฝึก 
       3.3.2  การเก็บรวบรวมข้อมูลจากการใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีนักเรียน เพ่ือหาประสิทธิภาพ
โดยการหาค่า E1/E2  ดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
                   ภาพที่ 3-14  แสดงขั้นตอนการด าเนินการทดลอง 

 

จากภาพที่ 3-14  แสดงขั้นตอนการเก็บข้อมูลคะแนนจากแบบฝึกหัด ใบงานและผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนของนักเรียน โดยผู้วิจัยได้ด าเนินการสอนโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีให้กลุ่มตัวอย่าง 
หลังจากการเรียนได้ให้นักเรียนท าแบบฝึกหัดเพ่ือประเมินความก้าวหน้าระหว่างเรียน  ผู้วิจัยได้ใช้
ขั้นตอนดังกล่าวเพ่ือท าการเก็บข้อมูลเพื่อน าคะแนนไปหาค่า E1 ส่วนการหาค่า E2 นั้นผู้วิจัยได้ใช้
คะแนนจากการทดสอบหลังการเรียนในภาคทฤษฎีของแต่ละหน่วยด้วยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียน  และคะแนนทดสอบในภาคปฏิบัติ 
  

จัดการเรียนการสอนโดยใช้    
ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

แบบฝึกหัด,ใบงาน 

ทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ 

คะแนนแบบฝึกหัด,ใบงาน (E1) 

คะแนนแบบทดสอบ,ใบงาน (E2) 

ร้อยละการส่งเสริม 
การเรียนรู้ (E1) 

ประสิทธิภาพ         
ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
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 ผู้วิจัยได้ด าเนินการสอนโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีให้กับนักเรียน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3-15  แสดงการสอนโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีให้กับนักเรียน 
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      3.3.3  การเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อประเมินความพึงพอใจ 
               เก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือประเมินความพึงพอใจชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ีโดยมีวิธกีารดังนี้  
               3.3.3.1 ในสัปดาห์สุดท้ายของการเรียน  ผู้วิจัยแจกแบบสอบถามความพึงพอใจของการ
ใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีให้แก่กลุ่มตัวอย่างประเมิน  จากนั้นเก็บรวบรวมแบบสอบถาม 
               3.3.3.2 รวบรวมแบบสอบถามจากกลุ่มตัวอย่าง น ามาหาค่าเฉลี่ย (   ) และส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (S.D.) 
 
3.4  การเก็บรวบรวมข้อมูลและการวิเคราะห์ข้อมูล 
       3.4.1  การเก็บรวบรวมข้อมูล 
                  3.4.1.1  คะแนนจากการท าแบบฝึกหัดตอบถูกได้  1  คะแนน  ตอบผิดได้  0  
คะแนน 
                  3.4.1.2  คะแนนจากการท าแบบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  ถ้าตอบถูกได้  1  
คะแนน  ถ้าตอบผิดได้  0  คะแนน 
       3.4.2  การวิเคราะห์ข้อมูล 
                  3.4.2.1  วิเคราะห์แบบทดสอบหรือแบบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  โดยการหาค่า
ดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อสอบกับวัตถุประสงค์การเรียนรู้(IOC)  หาค่าอ านาจจ าแนก  (p)   
ค่าความยากง่าย  (r)  และค่าความเชื่อมั่น   
                  3.4.2.2  หาประสิทธิภาพชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  โดยการน าคะแนนจากการท า
แบบฝึกหัดและใบงาน  มาคิดเป็นร้อยละ  และน าคะแนนจากการท าแบบทดสอบท้ังภาคทฤษฎีและ
ปฏิบัติ มาคิดเป็นร้อยละตามเกณฑ์  80/80  โดยใช้สูตร  E1/E2 

 
3.5  สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
       3.5.1  สถิติที่ใช้ในขั้นตอนการสร้างแบบทดสอบ 
 
                  3.5.1.1  ดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อค าถามของกับจุดประสงค์  (Index  of  
Item  Objective  Congruence  :  IOC)  (พรรณี,  2553 : 196 - 197) 
 

   IOC     =      
N

R∑  

 

เมื่อ         IOC  แทน ดัชนีความสอดคล้องระหว่างจุดประสงค์กับเนื้อหาหรือ 
              ระหว่างข้อสอบกับจุดประสงค์ 

              R  แทน ผลรวมคะแนนความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ  
              N  แทน จ านวนของผู้เชี่ยวชาญ 
 

_  
X   
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                  3.5.1.2  การหาค่าความยากง่าย  (Diffculty)  หรือ  ค่า  p  ของข้อสอบ   
(พรรณี, 2553 : 206 - 208)  
   

                                         p       =      
n2

RR LH +
 

 
เมื่อ       p แทน   ค่าความยากง่าย 

                RH แทน จ านวนผู้ตอบถูกของข้อนั้นในกลุ่มสูง                             
  RL แทน จ านวนผู้ตอบถูกของข้อนั้นในกลุ่มต่ า  
                  n แทน จ านวนผู้ตอบในแต่ละกลุ่ม  (ซึ่งมีจ านวนเท่ากัน ) 
 
 

                 3.5.1.3  อ านาจจ าแนก  (Discrimination  Index)  หรือค่า  r  (พรรณี, 2553 : 209  
- 211)                                      

              r =     
n

R-R LH  

 
เมื่อ       r แทน ค่าอ านาจจ าแนก 
           RH แทน จ านวนผู้ตอบถูกของข้อนั้นในกลุ่มสูง  

          RL แทน จ านวนผู้ตอบถูกของข้อนั้นในกลุ่มต่ า  
            n แทน จ านวนผู้ตอบในแต่ละกลุ่ม  (ซึ่งมีจ านวนเท่ากัน)  
 

                 
 3.5.1.4  ค่าความเชื่อถือได้หรือค่าความเชื่อม่ัน  (reliability)  ใช้สูตร  KR – 20  ของ  Kuder – 
Richardson  (พรรณี,  2553 : 203) 

                               rtt =      
 

 

เมื่อ      rtt แทน ค่าความเชื่อถือได้ของเครื่องมือวัด 
           k แทน จ านวนข้อของเครื่องมือวัด  
            แทน ผลรวม  
           p แทน สัดส่วนของผู้ตอบถูกในแต่ละข้อ 
           q แทน สัดส่วนของผู้ตอบผิดในแต่ละข้อ 
           s2 แทน ความแปรปรวนของคะแนนทั้งฉบับ  
 
 









2s
pq

-1
1-k

k ∑
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          3.5.1.5  ค่าความแปรปรวน  ( s2 )  (วาโร,  2551:  241) 
 
 

     s2 =      
 

 
เมื่อ       s2 แทน ความแปรปรวนของคะแนนทั้งฉบับ  

     x    แทน คะแนนนักเรียนแต่ละคนที่ตอบถูก  
     N แทน จ านวนผู้เรียนทั้งหมด  
     x แทน ผลรวมของคะแนนผู้เรียนที่ตอบถูก   
 
       3.5.2  สถิติที่ใช้ในการหาประสิทธิภาพการเรียนการสอนโดยใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี (E1 และ E2) 
(เสาวนีย์, 2528 : 291 - 292) 
 
                                            

   E1 =         
( )

A

n/X∑
    100 

 
เมื่อ      E1   แทน คะแนนเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละจากการท าแบบฝึกหัดได้ถูกต้อง 
           ∑X แทน     คะแนนรวมที่นักเรียนท าแบบฝึกหัดได้ถูกต้อง 
           A แทน คะแนนเต็มของแบบฝึกหัด 
           n แทน จ านวนนักเรียน  
 

 E2 =          
( )

B

n/F∑
  100 

 
เมื่อ       E2   แทน คะแนนเฉลี่ยคิดเป็นร้อยละจากการท าแบบทดสอบ            
                              หลังเรียนได้ถูกต้อง 
            ∑F แทน คะแนนรวมที่นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียนได้ถูกต้อง                                
            B แทน คะแนนเต็มของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
            n แทน จ านวนนักเรียน  
 
 
 
 
 
 
 

1)-N(N

)x∑(-  x ∑N 22
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       3.5.3  สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญและความพึงพอใจของ
นักเรียนที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
 
                  3.5.3.1  ค่าเฉลี่ย  (mean)  (วาโร,  2551 : 284) 
 

                                          =      
n

x∑  

 
เมื่อ     แทน ค่าเฉลี่ย  
            ∑x แทน ผลรวมของคะแนนทั้งหมด  
            n แทน จ านวนข้อมูลทั้งหมด  

       
3.5.3.2  ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  (Standard  Deviation)  (วาโร,  2551 : 296) 
 

                                 S.D. =    
( )
1)-n(n

x-xn 22∑ ∑ 
 

 
เมื่อ       S.D. แทน ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน   
            ∑ แทน ผลรวม  
            X แทน ข้อมูล  หรือคะแนนแต่ละตัว 
            n แทน จ านวนข้อมูล  หรือคะแนนทั้งหมด  

_  
X 

_  
X 
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บทท่ี  4 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 
  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลการพัฒนาและหาประสิทธิภาพชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีในครั้งนี้ ผู้วิจัย
ได้น าเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูลในลักษณะตารางประกอบค าอธิบาย แบ่งออกได้เป็น 2 หัวข้อคือ 
ดังนี้ 
       4.1  ผลการทดลองกลึงชิ้นงานโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี   
       4.2  ผลการวิเคราะห์หาคุณภาพชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี   
       4.3  ผลการวิเคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
       4.4  ผลการวิเคราะห์ความคิดเห็นของนักศึกษาที่มีต่อการเรียนการสอนด้วยชุดฝึกงานกลึง 
มินิซีเอ็นซี 
 
4.1  ผลการทดลองกลึงชิ้นงานโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
       4.1.1.  จากการทดลองใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกลึงชิ้นงาน จ านวน 5 ชิ้น ปรากฏผลดังแสดง
ในตารางที่  4-1  และ 4-2 
          
ตารางท่ี 4-1  ผลการทดลองกลึงและความผิดพลาดของขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของชิ้นงาน 
 

ครั้งที่ทดลองกลึง 
เส้นผ่าศูนย์กลาง

ที่ต้องการ 
เส้นผ่าศูนย์กลาง

ที่กลึงได้ 
ค่าความ
ผิดพลาด 

1 20.00 20.00 0.00 
2 20.00 20.00 0.00 
3 20.00 20.00 0.00 
4 20.00 20.02 0.02 
5 20.00 20.02 0.02 

 

 
ตารางท่ี 4-2  ผลการทดลองกลึงและความผิดพลาดของขนาดความยาวของชิ้นงาน 
 

ครั้งที่ทดลองกลึง 
ขนาดความยาว

ที่ต้องการ 
ขนาดความยาว

ที่กลึงได้ 
ค่าความ
ผิดพลาด 

1 30.00 30.00 0.00 
2 30.00 30.00 0.00 
3 30.00 30.02 0.02 
4 30.00 30.02 0.02 
5 30.00 30.02 0.02 
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4.2  ผลการวิเคราะห์หาคุณภาพของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
       4.2.1.  หาค่าดัชนีความสอดคล้องของแ บบทดสอบ กับวัตถุประสงค์การเรียนรู้ โดยน าแบบ
ประเมินความสอดคล้องของแบบทดสอบกับวัตถุประสงค์การเรียนรู้ให้ผู้เชี่ยวชาญจ านวน 5 ประเมิน 
หลังจากนั้นน าท าการวิเคราะห์ผลการประเมินหาค่าดัชนีความสอดคล้อง ปรากฏว่าแบบทดสอบมีค่า
ดัชนีความสอดคล้องระหว่าง 0.6-1.00 (รายละเอียดในภาคผนวก ค หน้า 127-129)   
       4.2.2  หาค่าดัชนีความยากง่าย น าแบบทดสอบท่ีมีคุณภาพไปทดลองใช้กับนักเรียนที่ผ่านการ
เรียนวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลมาแล้ว จ านวน 20 คน หลังจากนั้นน าผลมาวิเคราะห์ หาค่า
ดัชนีความยากง่ายของแบบทดสอบ ปรากฏว่า แบบทดสอบ มีค่าความยากง่าย ระหว่าง   0.20-0.80 
เฉลี่ย  0.44 (รายละเอียดในภาคผนวก ค หน้า 139-140) 
       4.2.3  หาค่าค่าอ านาจจ าแนก  น าแบบทดสอบที่มีคุณภาพไปทดลองใช้กับนักเรียนที่ผ่านการ
เรียนวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลมาแล้ว จ านวน 20 คน หลังจากนั้นน าผลมาวิเคราะห์         
หาค่าอ านาจจ าแนกของแบบทดสอบ ปรากฏว่า แบบทดสอบมีค่าอ านาจจ าแนกระหว่าง  0.30 - 0.40 
เฉลี่ย  0.25 (รายละเอียดในภาคผนวก ค หน้า 139-140) 
       4.2.4  หาค่าสัมประสิทธิ์ความเชื่อมั่นของแบบทดสอบ  ผลการวิเคราะห์หาค่าสัมประสิทธิ์ความ
เชื่อมั่นของแบบทดสอบ  ปรากฏว่าแบบทดสอบพบว่ามีค่าสัมประสิทธิ์ความเชื่อมั่นเท่ากับ  0.84         
(รายละเอียดในภาคผนวก ค หน้า 140) 
       4.2.5  ผลการประเมินความเหมาะสมของชุดฝึก   โดยเชิญผู้เชี่ยวชาญมาท าการประเมินชุดฝึก 
งานกลึงมินิซีเอ็นซีด้วยแบบประเมินความเหมาะสมทั้ง 2 ด้าน คือ ด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึกและ
การน าไปใช้งาน และด้านใบงานประกอชุดฝึก ผลการวิเคราะห์ข้อมูลปรากฏดังตารางที่ 4-3   
 
ตารางท่ี 4-3  แสดงผลการประเมินความเหมาะสมของผู้เชี่ยวชาญที่มีชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
 

รายการความคิดเห็น ค่าเฉลี่ย แปลความหมาย 
1.  ด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึกและการน าไปใช้งาน 4.82 มากที่สุด 
2.  ด้านใบงานประกอบชุดฝึก 4.72 มากที่สุด 

เฉลี่ยรวม 4.79 มากที่สุด 
 
 จากตารางที่  4-3 แสดงให้เห็นว่าผลการประเมินคุณภาพของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี โดย
ผู้เชี่ยวชาญ 5 ท่าน ครอบคลุมทั้ง 2 ด้าน พบว่าโดยรวมอยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด มีค่าเฉลี่ยรวม
เท่ากับ 4.79 และเม่ือพิจารณาเป็นรายด้านพบว่าด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึกและการน าไปใช้งาน  
มีค่าเฉลี่ยรวม เท่ากับ 4.82 ด้านใบงานประกอบชุดฝึกมีค่าเฉลี่ยรวม เท่ากับ 4.72 (รายละเอียดใน
ภาคผนวก ค หน้า 133-134) 

 
4.3  ผลการวิเคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี             

จากการน าชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีไปทดลองใช้กับกลุ่มตัวอย่าง จ านวน 16 คน  จากนั้นน าผล
มาวิเคราะห์หาประสิทธิภาพการจัดการเรียนการสอน ซึ่งพิจารณาจากผลการท าแบบฝึกหัด ใบงาน
และแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนผลการวิเคราะห์ข้อมูลปรากฏดังตารางที่ 4-4 และ 4-5 
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ตารางท่ี 4-4  แสดงผลการท าแบบฝึกหัดระหว่างเรียน E1 
 

รายการ N ∑x  A E1 

คะแนนจากการท าแบบฝึกหัด 16 1185 74.06 82.29 
 
ตารางท่ี 4-5  แสดงผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนจากการแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน E2 
 

รายการ N ∑F  B E2 

คะแนนจากการท าแบบทดสอบ 16 849 53.06 81.63 
 
 จากตารางที่  4-4 และตารางที่ 4-5  แสดงให้เห็นว่า นักเรียนที่เป็นกลุ่มตัวอย่างในการทดลอง 
จ านวน 16 คน ท าแบบฝึกหัดได้คะแนนคิดเป็นร้อยละ  82.29  ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ร้อยละ 80  ตัวแรก
ที่ตั้งไว้  และท าข้อสอบในแบบทดสอบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนได้ถูกต้องเฉลี่ยร้อยละ 81.63 สูงกว่า
เกณฑ์ร้อยละ 80 ตัวหลังที่ตั้งไว้  ซึ่งแสดงว่าชุดฝึกที่พัฒนาขึ้นมีประสิทธิภาพสูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนด 
80/80 โดยสอดคล้องกับสมมติฐานที่ตั้งไว้ที่ (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ค หน้า 148-149)    
         
4.4  ผลการวิเคราะห์ความคิดเห็นของนักเรียนที่มีต่อการเรียนการสอน  
       จากการสอบถามความคิดเหน็ของนักเรยีนท่ีมีต่อการเรียนการสอนด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี
โดยใช้แบบสอบถามความคิดเห็น ซึ่งปรากฏผลดังแสดงในตารางที่  4-6 
 
ตารางท่ี 4-6  แสดงค่าเฉลี่ยคะแนนจากการสอบถามความคิดเห็นของเรียนที่มีต่อการเรียนการสอน  
                  ดว้ยชุดฝกึงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี
 

รายการความคิดเห็น ค่าเฉลี่ยของคะแนน แปลความหมาย 
1.  ด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึก 4.89 มากที่สุด 
2.  ด้านเนื้อหาประกอบชุดฝึก 4.80 มากที่สุด 
3.  ด้านใบงานประกอบชุดฝึก 4.79 มากที่สุด 

เฉลี่ยรวม 4.84 มากที่สุด 
  
 จากตารางที่  4-6  แสดงให้เห็นว่า นักเรียนกลุ่มตัวอย่างมีความคิดเห็นต่อการเรียนการสอน
ด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ทั้งในด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึก ด้านเนื้อหาประกอบชุดฝึกและ 
ด้านใบงานประกอบชุดฝึกมีค่าเฉลี่ยรวมของคะแนนเท่ากับ 4.84 อยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด 
(รายละเอียดแสดงไว้ในภาคผนวก ข หน้า 152) 



 
 

 

บทท่ี 5 
สรุปผล  อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 

 
 การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงทดลอง โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาและหาประสิทธิภาพชุดฝึก
งานกลึงมินิซีเอ็นซี  รหัสวิชา  2102-2109  ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  พุทธศักราช 2556 
ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  กระทรวงศึกษาธิการ  ซึ่งมีรายละเอียดสรุปผลการ
ศึกษาวิจัยดังต่อไปนี้ 
 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
        1.  เพื่อพัฒนาชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
        2.  เพ่ือหาประสิทธิภาพชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีที่พัฒนาขึ้น 
        3.  เพื่อศึกษาความพึงพอใจของนักเรียนต่อการใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีที่พัฒนาขึ้น 
 
สมมติฐานในการวิจัย 
        1.  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีมีคุณภาพไม่ต่ ากว่าระดับมาก ( X >3.50) 
        2.  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีที่พัฒนาขึ้นน าไปใช้สอนได้อย่างมีประสิทธิภาพไม่น้อยกว่า      
ร้อยละ 80/80 
        3.  นักเรียนที่เรียนด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีมีความพึงพอใจไม่ต่ ากว่าระดับมาก ( X >3.50) 
 
ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
       1.  ประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้เป็นนักเรียนหลักสูตรระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ  (ปวช.)  
ชั้นปีที่ 3 สาขาวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง ซึ่งลงทะเบียนเรียนวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วย
เครื่องมือกลซีเอ็นซี  รหัสวิชา  2102-2109  ภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2558   
       2.  กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการทดลอง  คือนักเรียนสาขาวิชาช่างกลโรงงาน  ระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพ (ปวช.)  วิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง  จ านวน  16 คน ได้จากการเลือกแบบเจาะจง (Purposive 
Sampling)  
 
เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
      1.  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
      2.  แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
      3.  แบบสอบถามความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
 
แบบแผนการวิจัย 
      ใช้แบบแผนการศึกษาแบบ  One Shot Case Study  ซึ่งมีกลุ่มทดลองเพียงกลุ่มเดียว 
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วิธีด าเนินการทดลอง 
       1.  ผู้วิจัยได้ทดลองใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกลึงชิ้นงาน   
       2.  ผู้วิจัยได้ด าเนินการสอนโดยใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกับกลุ่มตัวอย่าง    ในระหว่างเรียน
ได้ให้ผู้เรียนท าแบบฝึกหัดเพื่อประเมินความก้าวหน้าระหว่างเรียน   และเก็บรวบรวมคะแนนจากการ
ท าแบบฝึกหัดและใบงานในภาคปฏิบัติ น าค่าคะแนนที่ได้จากการท าแบบฝึกหัดและใบงาน ไปหาค่า 
E1 เมื่อจบเนื้อหาก็ท าการทดสอบหลังเรียนด้วยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนทั้งภาคทฤษฎี 
และภาคปฏิบัติ น าผลคะแนนที่ได้จากการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์มาหาค่า E2 

       3.  ให้นักเรียนประเมินความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  
 
การวิเคราะห์ข้อมูล 
       1.  วิเคราะห์ความผิดพลาดของขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางและขนาดความยาวของชิ้นงานที่ทดลอง
กลึงโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
       2.  การหาประสิทธิภาพของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ผู้วิจัยได้น าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์ทางสถิติ
คือ  การหาประสิทธิภาพของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  ผู้วิจัยได้น าคะแนนจากการท าแบบฝึกหัด    
ใบงาน และการท าแบบทดสอบหลังเรียนด้วยแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนทั้งภาคทฤษฎี
และภาคปฏิบัติของนักเรียนที่เรียนด้วย  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีมาหาค่าร้อยละเพ่ือหาประสิทธิภาพ
ของชุดฝึกได้ค่าเท่ากับ 82.29/81.63   
       3.  วิเคราะห์ความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  โดยใช้ค่าเฉลี่ยและ     
ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
  การวิจัยครั้งนี้เพื่อพัฒนาและหาประสิทธิภาพชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี     ผลการวิจัยสรุปได้ดัง
ต่อ ไปนี้ 
       5.1.1  จากการน าชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีที่พัฒนาขึ้นไปทดลองกลึงชิ้นงาน พบว่าค่าความผิด 
พลาดของขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางชิ้นงานมีค่าผิดพลาดมากที่สุด 0.02 มิลลิเมตร  และค่าขนาดความ
ผิดพลาดของขนาดความยาวชิ้นงานมีค่าผิดพลาดมากท่ีสุด 0.02 มิลลิเมตร 
       5.1.2  ผู้เชี่ยวชาญจ านวน 5 ท่าน เห็นด้วยว่าชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีที่พัฒนาขึ้นมีคุณภาพจริง 
เมื่อพิจารณาเป็นรายด้านพบว่า ด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึกและการน าไปใช้งานมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 
4.82  ด้านใบงานประกอบชุดฝึกมีค่าเฉลี่ยรวม 4.72  เมื่อเฉลี่ยรวมทุกด้านพบว่าโดยรวม มีค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 4.79 อยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ 3.50 ที่ตั้งไว้ แสดงให้เห็นว่าผู้เชี่ยวชาญ
เห็นด้วยว่าชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีที่พัฒนาขึ้นมีคุณภาพจริง 
       5.1.3  จากการน าชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีไปใช้จัดการเรียนการสอน    พบว่าผู้เรียนมีคะแนน
เฉลี่ยจากการท าแบบฝึกหัดและใบงานร้อยละ 82.29 และมีคะแนนเฉลี่ยจากการท าแบบทดสอบ
วัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนร้อยละ 81.63 แสดงให้เห็นว่าการจัดการเรียนการสอนโดยใช้ชุดฝึกงาน
กลึงมินิซีเอ็นซีมีประสิทธิภาพเท่ากับ  82.29/81.63  ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ก าหนด 80/80 ที่ก าหนดไว้ 
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      5.1.4  ผลการประเมินความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ทั้ง 3 ด้านคือ 
ด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึก ด้านใบเนื้อหาประกอบชุดฝึกและด้านใบงานประกอบชุดฝึก พบว่า
ความพึงพอใจของนักเรียนโดยรวมอยู่ในระดับมากที่สุด ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ 3.5 ที่ก าหนดไว้  
 
5.2  อภิปรายผลการวิจัย 
  จากผลการศึกษาเรื่องการพัฒนาและหาประสิทธิภาพชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี สามารถอภิปราย
ผลการศึกษาได้ดังต่อไปนี้ 
       อภิปรายผลการหาประสิทธิภาพของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
       จากผลการศึกษา พบว่า ประสิทธิภาพของชดุฝกึงานกลึงมินิซีเอ็นซ ีทีผู่ว้ิจยัสรา้งขึน้มี
ประสิทธิภาพ  82.29/81.63  ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ 80/80 ทั้งนี้เพราะในการด าเนินการพัฒนาชุดฝึกได้มี
การด าเนินการพัฒนาอย่างมีระบบ ผ่านการแนะน า ปรับปรุงและตรวจสอบโดยผู้เชี่ยวชาญ ซึ่ง
ผลการวิจัยสอดคล้องกับงานวิจัยของ บรรเจิด (2557 : บทคัดย่อ) เรื่องการสร้างและหาประสิทธิภาพ
ชุดฝึกระบบฉีดน้ ามันเชื้อเพลิงเครื่องยนต์ดีเซลแบบคอมมอนเรลควบคุมด้วยอิเล็กทรอนิกส์ 
ผลการวิจัยปรากฏว่า การสร้างและหาประสิทธิภาพชุดฝึกระบบฉีดน้ ามันเชื้อเพลิงเครื่องยนต์ดีเซล
แบบคอมมอนเรลควบคุมด้วยอิเล็กทรอนิกส์ มีประสิทธิภาพ 84.58/82.79 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ 80/80 ที่
ก าหนด 
      ส าหรบัค่าประสิทธิภาพตวัแรก เป็นคะแนนท่ีไดจ้ากการท าแบบฝกึหัดและใบงาน ซึ่งมีค่า
ประสิทธิภาพสูงกว่าเกณฑ์ก าหนด เพราะว่า 
      1.  การเรียนการสอนด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีนั้น มีส่วนให้นักเรียนเกิดความตั้งใจและสนใจ
ใฝ่เรียน เนื่องจากผู้วิจัยได้น าเครื่องกลึงธรรมดามาท าการพัฒนาเป็นชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ท าให้
นักเรียนต้องการหาค าตอบว่าชุดฝึกที่พัฒนาขึ้นจะท างานได้จริงหรือ จึงเกิดความกระตือรือร้นให้
ความร่วมมือในการเรียนด้วยชุดฝึกเป็นอย่างดี ส่งผลให้คะแนนเฉลี่ยของประสิทธิภาพตัวแรกสูงกว่า
เกณฑ์ท่ีตั้งไว้ 
      2.  การเรียนการสอนด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีนั้น ผู้วิจัยได้จัดเตรียมชุดฝึก ใบงาน เครื่องมือ
และอุปกรณ์ไว้อย่างครบครัน ส่งผลให้เกิดความสะดวกแก่ผู้เรียน ท าให้การเรียนการสอนบรรลุตาม
วัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ 
      ส าหรบัค่าประสิทธิภาพตวัหลัง เป็นคะแนนท่ีไดจ้ากการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียนทั้งภาคทฤษฎีและปฏิบัติ ซึ่งมีค่าประสิทธิภาพสูงกว่าเกณฑ์ก าหนดก็จริง แต่เมื่อเทียบกับค่า
ประสิทธิภาพตัวแรกจะเห็นว่าต่ ากว่า เพราะว่าระยะเวลาที่นักเรียนได้ศึกษาเนื้อหาได้ผ่านไป
ระยะเวลาหนึ่งอาจส่งผลต่อการจ าของนักเรียนจึงมีผลต่อคะแนนที่ได้ แต่ค่าโดยเฉลี่ยก็ยังสูงกว่า
เกณฑ์ท่ีก าหนด 
        อภิปรายผลการประเมินความพึงพอใจของนักเรียนที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
   จากการสอบถามความคิดเห็นของนักเรียนที่มีต่อการเรียนการสอนด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  
พบว่านักเรียนมีความพอใจในระดับมากท่ีสุด (ค่าเฉลี่ยรวม 4.84) สูงกว่าเกณฑ์ 3.5 ที่ก าหนดไว้ ซึ่ง
สอดคล้องกับ ชุวาภรณ์ ( 2552 : บทคัดย่อ) การพัฒนาแบบฝึกทักษะการอ่านจับใจความ กลุ่มสาระ
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การเรียนรู้ภาษาไทย ชั้นประถมศึกษาปีที่ 4 ผลการวิจัยปรากฏว่า นักเรียนมีความพึงพอใจต่อการ
เรียนโดยใช้แบบฝึกทักษะ โดยรวมเฉลี่ยอยู่ในระดับมากที่สุด  
        ส าหรบัผลการประเมินความพึงพอใจของนักเรยีนท่ีมีต่อชุดฝกึงานกลึงมินิซีเอ็นซ ีซึ่งมีความพึง
พอใจในระดับมากท่ีสุด เพราะว่า นักเรียนมีความสนใจในการเรียนการสอนด้วยชุดฝึกเป็นอย่างมาก 
และยังมีใบเนื้อหาอ่านท าความเข้าใจได้ง่ายและเหมาะสมกับเวลาที่ใช้สอน ใบงานมีรูปภาพประกอบ
ชัดเจน การออกแบบพัฒนาชุดฝึกมีความน่าสนใจและใช้งานได้ง่ายไม่ซับซ้อน เห็นผลการปฏิบัติได้
ชัดเจน เมื่อจบการเรียนการสอนแล้วนักศึกษามีความรู้เรื่องการผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
   
5.3  ข้อเสนอแนะท่ัวไป  
   5.3.1  ในการปฏิบัติงานกลึงด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีแต่ละครั้ง ควรให้นักศึกษาอ่านเนื้อหา
การใช้งานให้ละเอียดจนเกิดความเข้าใจก่อน ทั้งนี้เพ่ือผลการปฏิบัติที่ถูกต้องและเกิดความปลอดภัย 
   5.3.2  ควรมีการส่งเสริมให้สร้างชุดฝึกงานกัดมินิซีเอ็นซีและชุดฝึกแบบอื่นๆ  เพ่ือให้ผู้เรียนได้มี
ชุดฝึกที่เพียงพอในรายวิชาที่มีปัญหาเช่นเดียวกัน 
   5.3.3  ก่อนท าการพัฒนาชุดฝึก    ควรศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับชิ้นส่วนอุปกรณ์    ราคาและ 
แหล่งจ าหน่าย  เพ่ือใช้ในการเปรียบเทียบราคาและคุณภาพในการจัดซื้อก่อนจะด าเนินการจัดสร้าง
ชุดฝึก 
 
 5.4  ข้อเสนอแนะเพื่อการวิจัย 
    5.4.1  ในการวิจัยครั้งต่อไปเกี่ยวกับชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ควรออกแบบให้สเต็ปมอเตอร์
แกน X ให้มีขนาดแรงบิดที่สูงกว่านี้ เพ่ือเพ่ิมอัตราป้อนที่สูงกว่าช่วยให้ประหยัดเวลาในการฝึกปฏิบัติ 
    5.4.2  ควรสร้างชุดฝึกงานกัดมินิซีเอ็นซี เพื่อให้นักเรียนเกิดประสบการณ์ตรงลักษณะเดียวกับ
ชุดฝึกที่พัฒนาขึ้นและสามารถเรียนรู้ได้รวดเร็วขึ้น 
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รายละเอียดหลักสูตรรายวิชา รายละเอียดการศึกษาและการวิเคราะห์เนื้อหา 
 

- หลักสูตรรายวิชา 

- วิเคราะห์หัวข้อจากค าอธิบายรายวิชา 

- วิเคราะห์หัวข้อเรื่อง 

- ประเมินความส าคัญของหัวข้อเรื่อง 

- วิเคราะห์เนื้อหาส าคัญของหัวข้อเรื่อง 

- วิเคราะห์ระดับวัตถุประสงค์การเรียนรู้ 
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หลักสูตรรายวิชา 

หลักสูตร ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 2556  ประเภทวิชา อุตสาหกรรม                   

วิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  (2102 - 2109)   หน่วยกิต 0-6-2 

จุดประสงค์รายวิชา 

     1. เข้าใจหลักการโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี 

     2. เขียนโปรแกรมเอ็นซี และปฏิบัติงานกับเครื่องมือกลซีเอ็นซี 

     3. มีกิจนิสัยที่ดีในการท างาน ที่มีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบต่อตนเอง ส่วนรวมและ

ปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

สมรรถนะรายวิชา 

     1. เขียนโปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการและกระบวนการ 

     2. ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ 

ค าอธิบายรายวิชา 

      ปฏิบัติเกี่ยวกับเครื่องมือกลซีเอ็นซี หลักการ ชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ก าหนดขั้นตอนการท างาน

เตรียมวัสดุ เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องกลึงซีเอ็นซี เครื่องกัดซีเอ็นซี เขียนโปรแกรมเอ็นซี และป้อน

โปรแกรมงานกลึง งานกัดข้ันพื้นฐาน ทดสอบแก้ไขโปรแกรม ปฏิบัติงานชิ้นรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึง

ซีเอ็นซี เครื่องกัดซีเอ็นซี ใช้เครื่องมือวัด ตรวจสอบและบ ารุงรักษาเครื่องมือกลซีเอ็นซี ปฏิบัติงานตาม

หลักความปลอดภัย 
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การวิเคราะห์หลักสูตรรายวิชา 
ตารางท่ี ก - 1 การวิเคราะห์หัวข้อเรื่อง 
วิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  รหัสวิชา  2102 – 2109  จ านวน  0–6–2 (ท-ป-น) 
 

หน่วยที่ ชื่อหน่วย 
แหล่งข้อมูล 

หมายเหตุ 
A B C D 

1 โครงสร้างและส่วนประกอบเครื่องจักรซีเอ็นซี      
2 หลักการท างานของเครื่องจักรซีเอ็นซี      

3 เครื่องมือตัดส าหรับงานซีเอ็นซี      

4 ระบบควบคุมกับชุดควบคุมเครื่องจักรซีเอ็นซี      
5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงกับ      

 เครื่องกลึงซีเอ็นซี      
6 การข้ึนรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี      

7 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกัดกับเครื่องกัด      

 ซีเอ็นซี      
8 การข้ึนรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซี      

9 การบ ารุงรักษาเครื่องกลึงซีเอ็นซี      

 

หมายเหตุ  แหล่งข้อมูล A = หลักสูตรรายวิชา 

    B = เอกสารต าราเรียน 

    C = ผู้เชี่ยวชาญ 

    D = ประสบการณ์ 
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ตารางท่ี ก - 2  การวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญของหัวข้อเรื่อง 

 

 

ล าดับที่ หัวข้อเรื่อง 
แหล่งข้อมูล 

A B C D E 
1 หลักการเบื้องต้นของเครื่องกลึงซีเอ็นซี      

1.1  หลักการท างานของเครื่องกลึงซีเอ็นซี      

1.2  ส่วนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซี      
2 ระบบควบคุมกับชุดควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซี      

2.1  ลักษณะของชุดควบคุมท่ัวไป      

2.2  การใช้งานปุ่มควบคุมของชุดควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซี      

3 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานกลึงซีเอ็นซี      

3.1  โครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซี      

3.2  ส่วนประกอบพื้นฐานของโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซี      

3.3  การเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานกลึงซีเอ็นซี      

4 การขึ้นรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี      

4.1  การเตรียมเครื่องกลึงซีเอ็นซีและชิ้นงาน      

4.2  การตั้งค่าศูนย์ชิ้นงานกับชุดควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซี      

4.3  การป้อนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซี      

4.4  การข้ึนรูปชิ้นงานด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี      
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       แหล่งข้อมูล A = หลักสูตรรายวิชา 

    B = เอกสาร ต ารา 

    C = ผู้เชี่ยวชาญ 

    D = ประสบการณ์ 

    E = การศึกษา ดูงาน 

 

 

 

ล าดับที่ หัวข้อเรื่อง 1 2 3 

1 หลักการเบื้องต้นของเครื่องกลึงซีเอ็นซี    

1.1  หลักการท างานของเครื่องกลึงซีเอ็นซี I I X 

1.2  ส่วนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซี X X I 

2 ระบบควบคุมกับชุดควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซี    

2.1  ลักษณะของชุดควบคุมท่ัวไป I I X 

2.2  การใช้งานปุ่มควบคุมของชุดควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซี X X I 
3 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานกลึงซีเอ็นซี    

3.1  โครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซี I I 0 

3.2  ส่วนประกอบพื้นฐานของโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซี X X 0 

 3.3  การเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานกลึงซีเอ็นซี X X 0 

4 การขึ้นรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี    

 4.1  การเตรียมเครื่องกลึงซีเอ็นซีและชิ้นงาน X X I 
 4.2  การตั้งค่าศูนย์ชิ้นงานกับชุดควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซี X X 0 

 4.3  การป้อนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซี X X 0 
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ตารางท่ี ก – 3 การวิเคราะห์ความส าคัญของหัวข้อเรื่อง  

 
 
หมายเหตุ 1  =  การส่งเสริมความส าคัญในการแก้ปัญหา 
                 2  = การส่งเสริมการท างานให้ถูกต้อง   
   3  = การส่งเสริมให้ผู้เรียนมีเจตคติที่ดี   
 

ความส าคัญ X =  มาก 
   I  =  ปานกลาง 
            O =  น้อย 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี  ก - 4 การวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญของหัวข้อเรื่องการข้ึนรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

เนื้อหาส าคัญ 
ความรู้  

(Knowledge) 
ISL ทักษะ  

(Skill) 

PSL 

R A T I C A 
1.หลักการ
เบื้องต้นของ
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 

 
       

1.1  หลักการ
ท างานของ
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 

1. หลักการท างานของ
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 

 

  
     

1.2  ส่วนประกอบ
ของเครื่องกลึง
ซีเอ็นซี 

1. ส่วนประกอบของ
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 
 

 

  
     

 2. ประเภทของเครื่องกล
 

       

 4.4  การข้ึนรูปชิ้นงานด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี X X I 



101 

ซีเอ็นซี 

2. ระบบควบคุม
กับชุดควบคุม
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 

 
 

 
 

 
     

2.1  ลักษณะของ
ชุดควบคุมท่ัวไป 

1. ลักษณะของชุดควบคุม
ทั่วไป 

 
 

      

2.2  การใช้งานปุ่ม
ควบคุมของชุด
ควบคุมเครื่องกลึง
ซีเอ็นซี 

1. การใช้งานปุ่มควบคุมของ
ชุดควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

 
 

 

 

     

3. การเขียน
โปรแกรมเอ็นซี
ส าหรับงานกลึง
ซีเอ็นซี 

  
 

     

3.1  โครงสร้างของ
โปรแกรมเอ็นซี 

1. โครงสร้างของโปรแกรม
เอ็นซี 

 
 

     

 2.  ลักษณะของค าสั่งที่ใช้ใน 
โปรแกรมเอ็นซี 

 
 

     

 

 

 

ตารางท่ี  ก - 4 (ต่อ) การวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญของหัวข้อเรื่องการข้ึนรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

เนื้อหาส าคัญ 
ความรู้  

(Knowledge) 
ISL ทักษะ  

(Skill) 

PSL 

R A T I C A 
3.2  ส่วนประกอบ
พ้ืนฐานของ
โครงสร้างของ
โปรแกรมเอ็นซี 

1. ส่วนประกอบพื้นฐาน
โครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซี 

 
 

      

3.3  การเขียน 1. การเขียนโปรแกรมส าหรับ
 

       

ISL = ระดับทักษะทางสติปัญญา (Intellectual Skill Level) 

R   = ฟื้นคืนความรู้  (Recalled  Knowledge) 

A   = ประยุกต์ความรู้  (Applied  Knowledge) 

T   = ส่งถ่ายความรู้  (transferred  Knowledge) 

 

 

PSL = ระดับทักษะทางกล้ามเนื้อ (Physical Skill Level) 

I     = ท าได้ตามแบบ (Imitation is needed) 

C    = ท าได้ด้วยความถูกต้อง  (Control is needed) 

A    = ท าได้ด้วยความช านาญ  (Automation is needed) 
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โปรแกรมเอ็นซี
ส าหรับงานกลึง
ซีเอ็นซี 

งานกลึงปาดหน้า  

 2.  การเขียนโปรแกรม
ส าหรับงานกลึงปอก 

 

 
      

 3.  การกลึงปาดหน้าชิ้นงาน
โดยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

 

 
      

 4.  การเขียนโปรแกรม
ส าหรับงานกลึงโค้ง 

 

  

      

 5.  การเขียนโปรแกรม
ส าหรับงานกลึงเซาะร่อง 

  

      

 6.  การเขียนโปรแกรม
ส าหรับงานกลึงเกลียว 

 
 

     

4.  การขึ้นรูป
ชิ้นส่วนด้วย
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 

  
 

     

 1.  การเตรียมเครื่องกลึง
ซีเอ็นซีและชิ้นงาน 

  

 
 

เตรียมเครื่องกลึง
ซีเอ็นซีและชิ้นงาน 

   

 2.  การเรียกโปรแกรมเอ็นซี 
ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

  

 
     

 3.  การกลึงปาดหน้าชิ้นงาน
โดยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

  

 
 

กลึงปาดหน้าโดย
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 

   

 4.  การกลึงปอกชิ้นงานโดย
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 

  

 
 

กลึงปอกโดย
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 

   

 

 

ตารางท่ี  ก - 4 (ต่อ) การวิเคราะห์เนื้อหาส าคัญของหัวข้อเรื่องการข้ึนรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

เนื้อหาส าคัญ 
ความรู้  

(Knowledge) 
ISL ทักษะ  

(Skill) 

PSL 

R A T I C A 

ISL = ระดับทักษะทางสติปัญญา (Intellectual Skill Level) 

R   = ฟื้นคืนความรู้  (Recalled  Knowledge) 

A   = ประยุกต์ความรู้  (Applied  Knowledge) 

T   = ส่งถ่ายความรู้  (transferred  Knowledge) 

 

 

PSL = ระดับทักษะทางกล้ามเนื้อ (Physical Skill Level) 

I     = ท าได้ตามแบบ (Imitation is needed) 

C    = ท าได้ด้วยความถูกต้อง  (Control is needed) 

A    = ท าได้ด้วยความช านาญ  (Automation is needed) 

 

 



103 

 5.  การกลึงเรียวชิ้นงานโดย
เครื่องกลึงซีเอ็นซี    

กลึงเรียวชิ้นงาน
โดยเครื่องกลึง

ซีเอ็นซี 
   

 6.  การกลึงโค้งชิ้นงานโดย
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 

  
 

กลึงโค้งชิ้นงานโดย
เครื่องกลึงซีเอ็นซี 

 
 

 

 7.  การกลึงเซาะร่องชิ้นงาน
โดยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

  
 

กลึงเซาะร่อง
ชิ้นงานโดย

เครื่องกลึงซีเอ็นซี 
 
 

 

 8.  การกลึงเกลียวชิ้นงาน
โดยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

  

 
กลึงเกลียวชิ้นงาน

โดยเครื่องกลึง
ซีเอ็นซี 

 

 

 

         

         
   

 

     

   
 

     
   

 

     

   
 

     

   
 

     
   

 

     

   
 

     

   
 

     
   

 

     

   
 

     

   
 

     
   

 

     

 

 

 

ISL = ระดับทักษะทางสติปัญญา (Intellectual Skill Level) 

R   = ฟื้นคืนความรู้  (Recalled  Knowledge) 

A   = ประยุกต์ความรู้  (Applied  Knowledge) 

T   = ส่งถ่ายความรู้  (transferred  Knowledge) 

 

 

 

PSL = ระดับทักษะทางกล้ามเนื้อ (Physical Skill Level) 

I     = ท าได้ตามแบบ (Imitation is needed) 

C    = ท าได้ด้วยความถูกต้อง  (Control is needed) 

A    = ท าได้ด้วยความช านาญ  (Automation is needed) 
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ตารางท่ี ก - 5 การวิเคราะห์ระดับวัตถุประสงค์การเรียนรู้เรื่องการข้ึนรูปชิ้นงานด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี 

ล าดับ
ที่ 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ 
ISL PSL 

IS 
R A T I C L 

1 หลักการเบื้องต้นของเครื่องกลึงซีเอ็นซี        

1.1  บอกหลักการเบื้องต้นของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้
ถูกต้อง 

      
 

1.2  บอกส่วนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง        

1.3  บอกประเภทของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง        
2 ระบบควบคุมกับชุดควบคุมเครื่องซีเอ็นซี        

2.1  อธิบายระบบควบคุมเครื่องซีเอ็นซีได้ถูกต้อง        

2.2  บอกส่วนประกอบของชุดควบคุมเครื่องซีเอ็นซีได้
ถูกต้อง 

     
  

 2.3  บอกวิธีจัดเก็บข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีได้ถูกต้อง        
3 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานเครื่องกลึง        

3.1  บอกโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซีได้ถูกต้อง        

3.2  บอกลักษณะของค าสั่ง G-code ในโปรแกรมเอ็นซี
ได้ถูกต้อง 

       

 3.3  บอกลักษณะของค าสั่ง M-code ในโปรแกรมเอ็นซี
ได้ถูกต้อง 

       

 3.4  บอกส่วนประกอบพื้นฐานของโครงสร้างโปรแกรม
เอ็นซีได้ถูกต้อง 

       

 3.5  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปาดหน้าได้ถูกต้อง        
 3.6  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปอกได้ถูกต้อง        

 3.7  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเรียวได้ถูกต้อง        

 3.8  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงโค้งได้ถูกต้อง        
 3.9  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเซาะร่องได้ถูกต้อง        

 3.10  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเกลียวได้ถูกต้อง        
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IST=ระดับทักษะทางสติทางปัญญา  PSL=ระดับทักษะทางกล้ามเนื้อ  IS=ระดับความสามารถในการปรับตัว 

 R   =   พ้ืนในความรู้   I   =   ท าได้ตามแบบ 

 A   =   ประยุกต์ความรู้  C   =   ท าได้ด้วยความถูกต้อง 

 T   =   ส่งถ่ายความรู้   A   =   ท าได้ด้วยความช านาญ 

ตารางท่ี ก – 5 (ต่อ) การวิเคราะห์ระดับวัตถุประสงค์การเรียนรู้เรื่องการข้ึนรูปชิ้นงานด้วยเครื่องมือกล

ซีเอ็นซี 

ล าดับ 
ที่ 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ 
ISL PSL 

IS 
R A T I C L 

4 การขึ้นรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี        
4.1 บอกวิธีการเตรียมเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง        

4.2 บอกวิธีการเตรียมชิ้นงานพร้อมsetศูนย์ชิ้นงานได้
ถูกต้อง 

 
    

  

4.3 บอกวิธีการเรียกโปรแกรมซีเอ็นซีของเครื่องกลึง
ซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 

 
    

  

4.4 อธิบายวิธีการกลึงขึ้นรูปชิ้นงานด้วยเครื่องกลึง
ซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 

 
     

 

4.5 กลึงขึ้นรูปชิ้นงานด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้        
 

IST=ระดับทักษะทางสติทางปัญญา  PSL=ระดับทักษะทางกล้ามเนื้อ  IS=ระดับความสามารถในการปรับตัว 

 R   =   พ้ืนในความรู้   I   =   ท าได้ตามแบบ 

 A   =   ประยุกต์ความรู้  C   =   ท าได้ด้วยความถูกต้อง 

 T   =   ส่งถ่ายความรู้   A   =   ท าได้ด้วยความช านาญ 
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ภาคผนวก  ข 
การวิเคราะห์วัตถุประสงค์เพื่อออกข้อสอบ 

 

- การก าหนดระดับวัตถุประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ  

- การวิเคราะห์เพ่ือออกข้อสอบ 

- การวิเคราะห์วัตถุประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ 
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ตารางท่ี ข - 1 การวิเคราะห์และก าหนดระดับวัตถุประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ(ภาคทฤษฎี)  

หัวข้อ
เรื่อง 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ ISL XIO 321 แต้ม 

1 หลักการเบื้องต้นของเครื่องกลึงซีเอ็นซี    

6 
1.1  บอกหลักการเบื้องต้นของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้
ถูกต้อง 

R I 2 

1.2  บอกส่วนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง R I 2 
1.3  บอกประเภทของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง R I 2 

2 ระบบควบคุมกับชุดควบคุมเครื่องซีเอ็นซี    

8 
2.1  อธิบายระบบควบคุมเครื่องซีเอ็นซีได้ถูกต้อง R I 2 
2.2  บอกส่วนประกอบของชุดควบคุมเครื่องซีเอ็นซีได้
ถูกต้อง 

R X 3 

2.3  บอกวิธีจัดเก็บข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีได้ถูกต้อง R X 3 

3 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานเครื่องกลึง    

30 

3.1  บอกโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซีได้ถูกต้อง R X 3 
3.2  บอกลักษณะของค าสั่ง G-code ในโปรแกรม 
เอ็นซีได้ถูกต้อง 

R X 3 

3.3  บอกลักษณะของค าสั่ง M-code ในโปรแกรม 
เอ็นซีได้ถูกต้อง 

R I 2 

 3.4  บอกส่วนประกอบพื้นฐานของโครงสร้าง
โปรแกรมเอ็นซีได้ถูกต้อง 

R X 3 

 3.5  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปาดหน้าได้ถูกต้อง A X 3 
 3.6  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปอกได้ถูกต้อง A X 3 

 3.7  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเรียวได้ถูกต้อง A X 3 

 3.8  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงโค้งได้ถูกต้อง A X 3 
 3.9  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเซาะร่องได้ถูกต้อง A X 3 

 3.10  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเกลียวได้ถูกต้อง A X 3 
หมายเหตุ       
ISL = ระดับความสามารถทางสติปัญญา ( Intellectual  Skill  Level )  
 R = ฟ้ืนคืนความรู้   (Recalled  Knowledge) 
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 A = ประยุกต์ความรู้ (Applied  Knowledge) 
 T = ส่งถ่ายความรู้  (Transferred  Knowledge) 
XIO = ระดับความส าคัญของวัตถุประสงค์การสอน 
 X = ระดับวัตถุประสงค์มีความส าคัญมาก    แต้มความส าคัญ   = 3 
 I = ระดับวัตถุประสงค์มีความส าคัญปานกลาง    แต้มความส าคัญ   = 2 
 O = ระดับวัตถุประสงค์มีความส าคัญน้อย  แต้มความส าคัญ   = 1 
 
ตารางท่ี ข - 1 (ต่อ) การวิเคราะห์และก าหนดระดับวัตถุประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ
(ภาคทฤษฎี) 

หัวข้อ
เรื่อง 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ ISL XIO 321 แต้ม 

4 การขึ้นรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี    

 

4.1 บอกวิธีการเตรียมเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง A X 3 
4.2 บอกวิธีการเตรียมชิ้นงานพร้อมsetศูนย์ชิ้นงานได้
ถูกต้อง 

A X 3 

4.3 บอกวิธีการเรียกโปรแกรมซีเอ็นซีของเครื่องกลึง
ซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 

R X 3 

 4.4 อธิบายวิธีการกลึงขึ้นรูปชิ้นงานด้วยเครื่องกลึง
ซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 

A X 3  

 รวม   56 56 

 
หมายเหตุ       
ISL = ระดับความสามารถทางสติปัญญา ( Intellectual  Skill  Level )  
 R = ฟ้ืนคืนความรู้   (Recalled  Knowledge) 
 A = ประยุกต์ความรู้ (Applied  Knowledge) 
 T = ส่งถ่ายความรู้  (Transferred  Knowledge) 
XIO = ระดับความส าคัญของวัตถุประสงค์การสอน 
 X = ระดับวัตถุประสงค์มีความส าคัญมาก    แต้มความส าคัญ   = 3 
 I = ระดับวัตถุประสงค์มีความส าคัญปานกลาง    แต้มความส าคัญ   = 2 
 O = ระดับวัตถุประสงค์มีความส าคัญน้อย  แต้มความส าคัญ   = 1 
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ตารางท่ี ข - 2  การวิเคราะห์เพ่ือออกข้อสอบ  (ภาคทฤษฏี) 

 
หัวข้อ
เรื่อง 

ระดับทักษะทางสติปัญญา  (ISL) 
แต้ม 

จ านวน
ข้อสอบ 

Note 
Recall (R) Apply  (A) Transfer (T) 

1       

1.1 I (1)   
6 4 

1 
1.2 I (2)   2  

1.3 I (1)   1 
2       

2.1 (3)   

8 5 

3 

2.2 X (1)   1 
2.3 X (1)   1 

3      1 

3.1 X (1)   

30 19 

3 
3.2 X (3)   2 

3.3 X (2)   1 

3.4 X (1)   2 
3.5  X (2)  2 

3.6  X (2)  2 
3.7  X (2)  2 

3.8  X (2)  2 
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3.9  X (2)  2 

3.10  X (2)  2 

4    

9 7 

 
4.1  X (2)  2 

4.2  X (2)  2 

4.3 X (1)   1 
4.4  X (2)  2 

แต้มรวม    43   

ข้อสอบ     35 35 
 
หมายเหตุ 
 ข้อสอบ  35 ข้อ  มีแต้มความส าคัญเท่ากับ  43  แต้ม 

 
 
ตารางท่ี ข - 3 การวิเคราะห์วัตถุประสงค์การเรียนรู้เพื่อออกข้อสอบ (ภาคทฤษฏี)  
 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ ISL XIO 
จ านวน
ข้อสอบ 

ข้อที่ 

1.  หลักการเบื้องต้นของเครื่องกลึงซีเอ็นซี     

1.1  บอกหลักการเบื้องต้นของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง  R I 1 1 

1.2  บอกส่วนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง R I 2 2-3 
1.3  บอกประเภทของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง R I 1 4 

2  ระบบควบคุมกับชุดควบคุมเครื่องซีเอ็นซี     

2.1  อธิบายระบบควบคุมเครื่องซีเอ็นซีได้ถูกต้อง R I 3 5-7 
2.2  บอกส่วนประกอบของชุดควบคุมเครื่องซีเอ็นซีได้
ถูกต้อง 

R X 1 8 

2.3  บอกวิธีจัดเก็บข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีได้ถูกต้อง R X 1 9 

3.  การเขียนโปรแกรมเอ็นซีส าหรับงานเครื่องกลึง     

3.1  บอกโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซีได้ถูกต้อง R X 1 10 
3.2  บอกลักษณะของค าสั่ง G-code ในโปรแกรม 
เอ็นซีได้ถูกต้อง 

R X 3 11-13 
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3.3  บอกลักษณะของค าสั่ง M-code ในโปรแกรม 
เอ็นซีได้ถูกต้อง 

R X 2 14-15 

3.4  บอกส่วนประกอบพื้นฐานของโครงสร้างโปรแกรมเอ็นซี
ได้ถูกต้อง 

R X 1 16 

3.5  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปาดหน้าได้ถูกต้อง A X 2 17-18 
3.6  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปอกได้ถูกต้อง A X 2 19-20 

3.7  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเรียวได้ถูกต้อง A X 2 21-22 

3.8  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงโค้งได้ถูกต้อง A X 2 23-24 
3.9  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเซาะร่องได้ถูกต้อง A X 2 25-26 

3.10  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเกลียวได้ถูกต้อง A X 2 27-28 
4  การขึ้นรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี     

4.1 บอกวิธีการเตรียมเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง A X 2 29-30 

4.2 บอกวิธีการเตรียมชิ้นงานพร้อมsetศูนย์ชิ้นงานได้
ถูกต้อง 

A X 2 31-32 

4.3 บอกวิธีการเรียกโปรแกรมซีเอ็นซีของเครื่องกลึงซีเอ็นซี
ได้ถูกต้อง 

R X 1 33 

4.4 อธิบายวิธีการกลึงขึ้นรูปชิ้นงานด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้
ถูกต้อง 

A X 2 34-35 



 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ค 
การวิเคราะห์หาคุณภาพของชุดฝึก  และคุณภาพของข้อสอบ 

 

- แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

- แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญเกี่ยวกับดัชนีความสอดคล้อง 
วัตถุประสงค์การเรียนรู้กับแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

- ผลการวิเคราะห์แบบประเมินความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญเกี่ยวกับดัชนีความสอดคล้อง
วัตถุประสงค์การเรียนรู้กับแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

- ผลการวิเคราะห์แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่อชุดฝึกงานกลึง 
มินิซีเอ็นซี 

- ผลการวิเคราะห์ค่าดัชนีความยากง่าย  ค่าอ านาจจ าแนก  และค่าสัมประสิทธิ์ 
ความเชื่อมั่นของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
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ตารางท่ี ค – 1 การวิเคราะห์ข้อสอบเพ่ือหาดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อสอบกับวัตถุประสงค์การ
เรียนรู้ (ภาคทฤษฎี) 

 

วัตถุประสงค์ 
ข้อสอบ 
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
R IOC 

คนที่  1 คนที่  2 คนที่  3 คนที่  4 คนที่  5 

1.1 1 1 1 1 1 1 5 1 

1.2 2 1 1 1 1 1 5 1 

1.2 3 1 1 1 1 1 5 1 

1.2 4 1 1 1 1 1 5 1 

1.3 5 1 1 1 1 1 5 1 

2.1 6 0 1 1 1 1 4 0.8 

2.1 7 1 1 1 0 1 4 0.8 

2.1 8 1 1 1 0 1 4 0.8 

2.2 9 1 1 1 1 1 5 1 

2.3 10 1 1 1 1 1 5 1 

3.1 11 1 1 1 1 1 5 1 

3.1 12 1 1 1 1 0 4 0.8 

3.2 13 1 1 1 1 1 5 1 

3.2 14 1 1 1 1 1 5 1 

3.2 15 1 1 1 1 1 5 1 

3.2 16 1 1 1 1 1 5 1 

3.3 17 1 1 1 1 1 5 1 
 
 

หมายเหตุ  โดยใช้เกณฑ์ต่อไปนี้  (พรรณี,  2553 : 197) 
 ข้อค าถามท่ีเลือกไว้ใช้ควรมีค่า  IOC  ตั้งแต่  .50  ขึ้นไป 
   เห็นว่าสอดคล้อง  ให้คะแนน + 1 
    ไม่แน่ใจ   ให้คะแนน  0 
        เห็นว่าไม่สอดคล้อง ให้คะแนน  -1 
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ตารางท่ี ค – 1 (ต่อ) 

 

วัตถุประสงค์ 
ข้อสอบ 
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
R IOC 

คนที่  1 คนที่  2 คนที่  3 คนที่  4 คนที่  5 

3.3 18 1 1 1 1 1 5 1 

3.3 19 1 1 1 1 1 5 1 

3.3 20 1 1 1 1 1 5 1 

3.4 21 1 1 1 0 1 4 0.8 

3.5 22 1 1 1 1 1 5 1 

3.5 23 1 1 1 1 1 5 1 

3.5 24 1 1 1 0 1 4 0.8 

3.6 25 1 1 1 1 1 5 1 

3.6 26 1 1 1 1 1 5 1 

3.6 27 0 1 1 1 1 4 0.8 

3.7 28 1 1 1 1 1 5 1 

3.7 29 1 1 1 1 1 5 1 

3.7 30 1 1 1 0 1 4 0.8 

3.8 31 0 1 1 0 1 3 0.6 

3.8 32 0 1 1 0 1 3 0.6 

3.8 33 1 1 1 1 1 5 1 

3.9 34 0 1 1 0 1 3 0.6 

3.9 35 1 1 1 1 1 5 1 

3.9 36 1 1 1 1 1 5 1 
 

หมายเหตุ  โดยใช้เกณฑ์ต่อไปนี้  (พรรณี,  2553 : 197) 
       ข้อค าถามท่ีเลือกไว้ใช้ควรมีค่า  IOC  ตั้งแต่  .50  ขึ้นไป 
   เห็นว่าสอดคล้อง  ให้คะแนน + 1 
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    ไม่แน่ใจ   ให้คะแนน  0 
        เห็นว่าไม่สอดคล้อง ให้คะแนน  -1  
 
 
ตารางท่ี  ค – 1  (ต่อ) 

 

วัตถุประสงค์ 
ข้อสอบ 
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
R IOC 

คนที่  1 คนที่  2 คนที่  3 คนที่  4 คนที่  5 

3.9 37 1 1 1 1 1 5 1 

3.10 38 1 1 1 0 1 4 0.8 

3.10 39 1 1 1 1 1 5 1 

4.1 40 1 0 1 1 1 4 0.8 

4.1 41 1 1 1 0 1 4 0.8 

4.2 42 0 1 1 1 1 4 0.8 

4.3 43 1 1 1 0 1 4 0.8 

4.4 44 1 0 1 1 1 4 0.8 

4.4 45 0 1 1 1 1 4 0.8 

         

         

         

         
         

         

         

         
 
หมายเหตุ  โดยใช้เกณฑ์ต่อไปนี้  (พรรณี,  2553 : 197) 
       ข้อค าถามท่ีเลือกไว้ใช้ควรมีค่า  IOC  ตั้งแต่  .50  ขึ้นไป 
   เห็นว่าสอดคล้อง  ให้คะแนน + 1 
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    ไม่แน่ใจ   ให้คะแนน  0 
        เห็นว่าไม่สอดคล้อง ให้คะแนน  -1 
 

 
 
ตารางท่ี  ค – 2  การวิเคราะห์ข้อสอบเพ่ือหาดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อสอบกับวัตถุประสงค์
การเรียนรู้ (ภาคปฏิบัติ) 

 

วัตถุประสงค์ 
ข้อสอบ 
ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
R IOC 

คนที่  1 คนที่  2 คนที่  3 คนที่  4 คนที่  5 

1  1 1 1 1 1 5 1 

2  1 1 1 1 1 5 1 

3  1 1 1 1 1 5 1 

4  1 1 1 1 1 5 1 

5  1 1 1 1 1 5 1 

6  1 1 1 1 1 5 1 

         

         
         
         

         

         
         
         

 
หมายเหตุ  โดยใช้เกณฑ์ต่อไปนี้  (พรรณี,  2553 : 197) 
       ข้อค าถามท่ีเลือกไว้ใช้ควรมีค่า  IOC  ตั้งแต่  .50  ขึ้นไป 
   เห็นว่าสอดคล้อง  ให้คะแนน + 1 
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    ไม่แน่ใจ   ให้คะแนน  0 
        เห็นว่าไม่สอดคล้อง ให้คะแนน  -1 
 

 
 
 
 
 
ตารางท่ี ค – 3 การวิเคราะห์ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ  ที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 

ข้อ
ที่ 

ค าถาม 
ระดับความคิดเห็น 

คะแนน  S.D. 
ความ 
หมาย 5 4 3 2 1 

 
ด้านการออกแบบสร้างชุดฝึกและ
การน าไปใช้งาน 

       
 

 

1 วัสดุ อุปกรณ์ที่น ามาใช้สร้างชุดฝึก  
มีความเหมาะสม 

5     25 5.00 0.00 มากที่สุด 

2 ขนาดของชุดฝึกมีความเหมาะสม 5     25 5.00 0.00 มากที่สุด 

3 การวางต าแหน่งอุปกรณ์เหมาะสม 4 1    24 4.80 0.45 มากที่สุด 

4 การดูแล บ ารุงรักษามีความสะดวก 5     25 5.00 0.00 มากที่สุด 

5 ชุดฝึกสามารถเคลื่อนย้ายได้สะดวก 3 2    23 4.60 0.55 มากที่สุด 

6 ชุดฝึกที่สร้างขึ้นก่อให้เกิดแรงจูงใจต่อ
การเรียนของนักเรียน 

5     25 5.00 0.00 มากที่สุด 

7 ชุดฝึกมีความแข็งแรงทนทาน 5     25 5.00 0.00 มากที่สุด 

8 ชุดฝึกมีความปลอดภัย 3 2    23 4.60 0.55 มากที่สุด 

9 ชุดฝึกมคีวามสะดวกต่อการใช้งาน 3 2    23 4.60 0.55 มากที่สุด 

10 ชุดฝึกสามารถน าไปใช้ฝึกทักษะงาน
งานกลึงได้คลอบคลุมเนื้อหา 

4 1    24 4.80 0.45 มากที่สุด 

11 คู่มือการใช้มีความชัดเจนเหมาะสม 4 1    24 4.80 0.45 มากที่สุด 

12 ชุดฝึกมีคุณค่าต่อการเรียนการสอน 5     25 5.00 0.00 มากที่สุด 

 เฉลี่ยด้านที่  1       4.85 0.25 มากที่สุด 

_  
X 
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 การแปลความหมายจะใช้เกณฑ์ในการแปลความหมายดังนี้  (บุญชม,  2553 : 103) 
   คะแนนเฉลี่ย 4.51  –  5.00 แปลความว่า มากที่สุด  
   คะแนนเฉลี่ย 3.51  –  4.50 แปลความว่า มาก  
   คะแนนเฉลี่ย 2.51  –  3.50 แปลความว่า ปานกลาง  
   คะแนนเฉลี่ย 1.51  –  2.50 แปลความว่า น้อย   
          คะแนนเฉลีย่ 1.00  –  1.50 แปลความว่า น้อยที่สุด  

 
 
 
 
ตารางท่ี  ค – 3  (ต่อ) 

 

ข้อ
ที่ 

ค าถาม 
ระดับความคิดเห็น 

คะแนน  S.D. 
ความ 
หมาย 5 4 3 2 1 

 ด้านใบงานประกอบชุดฝึก          

1 ใบงานสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ 4 1    24 4.80 0.45 มากที่สุด 

2 ล าดับขั้นการปฏิบัติงานเหมาะสม 4 1    24 4.80 0.45 มากที่สุด 

3 ค าอธิบายแต่ละข้ันตอนชัดเจน 3 2    23 4.60 0.55 มากที่สุด 

4 รูปภาพประกอบค าอธิบายชัดเจน 3 2    23 4.60 0.55 มากที่สุด 

5 ใบงานง่ายต่อการใช้งาน 4 1    24 4.80 0.45 มากที่สุด 

 เฉลี่ยด้านที่  2       4.72 0.49 มากที่สุด 

 เฉลี่ยรวมทั้ง  2  ด้าน       4.81 0.32 มากที่สุด 

 
 การแปลความหมายจะใช้เกณฑ์ในการแปลความหมายดังนี้  (บุญชม,  2553 : 103) 
   คะแนนเฉลี่ย 4.51  –  5.00 แปลความว่า มากที่สุด  
   คะแนนเฉลี่ย 3.51  –  4.50 แปลความว่า มาก  
   คะแนนเฉลี่ย 2.51  –  3.50 แปลความว่า ปานกลาง  
   คะแนนเฉลี่ย 1.51  –  2.50 แปลความว่า น้อย   
          คะแนนเฉลีย่ 1.00  –  1.50 แปลความว่า น้อยที่สุด  

_  
X 
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ตารางท่ี ค – 4 คะแนนการทดลองใช้แบบทดสอบชุดฝึกที่สร้างขึ้น 35 ข้อ (กลุ่มเก่ง) 

 
          
         คนที่ 
ข้อที่ 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 H 

1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 8 

2 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 8 
3 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 8 

4 1 1 1 01 1 1 1 0 1 1 8 
5 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0 7 

6 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 7 

7 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 8 
8 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 8 

9 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 8 

10 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 8 
11 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 7 

12 1 0 1 1 0 1 0 0 1 1 6 

13 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 6 



134 
 

14 1 0 1 0 1 1 0 1 1 1 7 

15 1 0 1 0 1 1 1 1 0 1 7 
16 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 8 

17 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 7 

18 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 8 
19 1 0 0 1 1 1 1 0 1 1 7 

20 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 8 

21 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 7 
22 1 0 1 1 0 1 0 0 1 1 6 

23 1 0 1 1 1 0 0 1 1 1 7 
24 1 1 0 1 1 0 1 1 0 0 6 

25 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 8 

 
 
 
 
ตารางท่ี ค – 4 (ต่อ) คะแนนการทดลองใช้แบบทดสอบชุดฝึกที่สร้างขึ้น 35 ข้อ (กลุ่มเก่ง) 
 
          
        คนที่ 
 ข้อที่ 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 H 

26 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 6 

27 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 8 

28 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 8 
29 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 7 

30 1  1 1 0 1 1 0 1 0 1 7 

31 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 7 
32 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 

33 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 8 
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34 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 7 

35 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 8 
X 19 27 24 27 27 27 25 22 23 29 255 

x2 361 729 576 729 729 729 625 484 529 841 6627 

 
 
หมายเหตุ H   คือ  คะแนนนักเรียนกลุ่มเก่ง 
  1    คือ  นักเรียนตอบถูก 
  0    คือ  นักเรียนตอบผิด 
  x    คือ  คะแนนรวม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี ค – 4 คะแนนการทดลองใช้แบบทดสอบชุดฝึกที่สร้างขึ้น 35 ข้อ (กลุ่มอ่อน) 
 

          
        คนที่ 
ข้อที่ 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 L 

1 1 0 1 0 0 1 1 1 0 0 5 

2 0 1 0 1 0 0 1 0 1 1 5 

3 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 4 
4 1 1 0 0 1 1 0 0 0 1 5 

5 0 0 1 1 1 0 0 0 1 0 4 
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6 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 3 

7 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 3 
8 1 0 0 1 1 0 1 0 1 0 5 

9 1 0 0 1 0 1 0 1 0 1 5 

10 1 0 1 0 0 1 1 0 0 0 4 
11 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 3 

12 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 3 

13 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 3 
14 1 0 0 0 0 0 1 1 0 1 4 

15 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 4 
16 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 4 

17 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 3 

18 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 5 
19 0 1 0 0 0 1 1 0 0 1 4 

20 1 0 1 1 1 0 0 1 0 0 5 

21 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 4 
22 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 3 

23 0 1 0 1 1 0 0 0 1 0 4 

24 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 3 
25 1 1 1 0 0 1 1 0 0 0 5 

 
 
 
 
 
ตารางท่ี ค – 4  (ต่อ)  

 
          
        คนที่ 
ข้อที่ 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 L 
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26 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 3 

27 1 0 1 1 1 0 0 1 0 0 5 
28 0 0 1 0 0 1 1 1 1 0 5 

29 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 4 

30 1 0 1 0 0 1 1 0 0 0 4 
31 1 1 0 0 1 0 0 0 0 1 4 

32 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 3 

33 1 1 0 0 1 0 0 0 1 1 5 
34 1 0 1 1 0 0 0 1 0 0 4 

35 1 1 0 1 0 1 0 0 0 1 5 
x 22 16 17 14 13 13 11 14 9 13 142 

x2 484 256 289 196 169 169 121 196 81 169 2130 

 

 
หมายเหตุ L   คือ  คะแนนนักเรียนกลุ่มเก่ง 
  1    คือ  นักเรียนตอบถูก 
  0    คือ  นักเรียนตอบผิด 
  x    คือ  คะแนนรวม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที่ ค – 6 ค่าความยากง่าย (p) และค่าอ านาจจ าแนก (r) ของแบบทดสอบ 35 ข้อ 
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ข้อที่ L H p r q p  q แปลผลคุณภาพของข้อสอบ 

1 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

2 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

3 4 8 0.60 0.40 0.4 0.24 ใช้ได้ 
4 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

5 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 
6 3 7 0.50 0.40 0.5 0.25 ใช้ได้ 

7 3 8 0.55 0.50 0.45 0.25 ใช้ได้ 

8 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 
9 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

10 4 8 0.60 0.40 0.4 0.24 ใช้ได้ 

11 3 7 0.50 0.40 0.5 0.25 ใช้ได้ 
12 3 6 0.45 0.30 0.55 0.25 ใช้ได้ 

13 3 6 0.45 0.30 0.55 0.25 ใช้ได้ 

14 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 
15 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 

16 4 8 0.60 0.40 0.4 0.24 ใช้ได้ 
17 3 7 0.50 0.40 0.5 0.25 ใช้ได้ 

18 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

19 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 
20 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

21 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 

22 3 6 0.45 0.30 0.55 0.25 ใช้ได้ 
23 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 

24 3 6 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 
25 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 
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ตารางท่ี ค – 6 (ต่อ) 
 

ข้อที่ L H P r q p  q แปลคุณภาพของข้อสอบ 

26 3 6 0.45 0.30 0.55 0.25 ใช้ได้ 
27 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

28 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

29 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 
30 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 

31 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 
32 3 6 0.45 0.30 0.55 0.25 ใช้ได้ 

33 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

34 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 
35 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

รวม 142 255 19.95 11.30 15.15 8.40  

เฉลี่ย   0.57 0.32    
 

 
  s2 = 
 

 
   =  
 

   =        46.13 
 

  rtt = 
 
 

   = 
 

1)-(2020

142)+(255-)2130+20(6627 2

 

1)-N(N

)x∑(-  x ∑N 22

 

×
1-35

35  
46.13

8.40
-1  









2s
pq

-1
1-k
k ∑
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   =        0.84 
   ค่าความเชื่อม่ันของแบบทดสอบทั้งฉบับ  =  0.84 

 
 
 
 
ตารางท่ี ค – 7 คะแนนของการทดลองใช้แบบทดสอบของชุดฝึก 45 ข้อ (กลุ่มเก่ง) 
 

                      
         คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 H 

1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 8 

2 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 8 
3 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 9 

4 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 8 

5 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 8 
6 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0 7 

7 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 7 

8 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 8 
9 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 8 

10 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 8 

11 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 7 
12 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 8 

13 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 7 
14 1 0 1 1 0 1 0 0 1 1 6 

15 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 6 

16 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 3 
17 1 0 1 0 1 1 0 1 1 1 7 

18 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 2 

19 1 0 1 0 1 1 1 1 0 1 7 
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20 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 8 

21 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 7 
22 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 8 

23 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 9 

24 1 0 0 1 1 1 1 0 1 1 7 
25 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 8 

 
 
 
 
ตารางท่ี ค – 7 (ต่อ) 
 

                                 
         คนที่ 

ข้อที่  
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 H 

26 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 7 

27 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 9 

28 1 0 1 1 0 1 0 0 1 1 6 
29 1 0 1 1 1 0 0 1 1 1 7 

30 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 8 

31 1 1 0 1 1 0 1 1 0 0 6 
32 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 3 

33 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 8 

34 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 9 
35 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 6 

36 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 8 
37 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10 

38 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 8 

39 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 7 
40 1 1 1 0 1 1 0 1 0 1 7 
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41 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 7 

42 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 6 
43 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 8 

44 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 7 

45 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 8 
x 39 26 34 29 34 34 31 31 28 38 324 

x2 1521 676 1156 841 1156 1156 961 961 784 1444 10656 
 

หมายเหตุ H   คือ  คะแนนนักเรียนกลุ่มเก่ง 
  1    คือ  นักเรียนตอบถูก 
  0    คือ  นักเรียนตอบผิด 
  x    คือ  คะแนนรวม 

 
 
 
ตารางท่ี ค – 8 คะแนนของการทดลองใช้แบบทดสอบของชุดฝึก 45 ข้อ (กลุ่มอ่อน) 
 

                         
         คนที่ 
  ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 L 

1 1 0 1 0 0 1 1 1 0 0 5 
2 0 1 0 1 0 0 1 0 1 1 5 

3 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 8 

4 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 4 
5 1 1 0 0 1 1 0 0 0 1 5 

6 0 0 1 1 1 0 0 0 1 0 4 
7 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 3 

8 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 3 

9 1 0 0 1 1 0 1 0 1 0 5 
10 1 0 0 1 0 1 0 1 0 1 5 

11 1 1 0 0 1 0 1 0 1 1 6 
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12 1 0 1 0 0 1 1 0 0 0 4 

13 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 3 
14 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 3 

15 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 3 

16 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 2 
17 1 0 0 0 0 0 1 1 0 1 4 

18 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 

19 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 4 
20 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 4 

21 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 3 
22 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 5 

23 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 8 

24 0 1 0 0 0 1 1 0 0 1 4 
25 1 0 1 1 1 0 0 1 0 0 5 

 
 
 
 
 
ตารางท่ี  ค – 8  คะแนนของการทดลองใช้แบบทดสอบของชุดฝึก  45 ข้อ  (กลุ่มอ่อน) 
 
                     
        คนที่ 
ข้อที่ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 L 

26 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 4 

27 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 8 
28 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 3 

29 0 1 0 1 1 0 0 0 1 0 4 

30 1 0 1 0 0 1 1 1 1 1 7 
31 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 3 
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32 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 2 

33 1 1 1 0 0 1 1 0 0 0 5 
34 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 8 

35 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 3 

36 1 0 1 1 1 0 0 1 0 0 5 
37 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 9 

38 0 0 1 0 0 1 1 1 1 0 5 

39 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 4 
40 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 4 

41 1 1 0 0 1 0 0 0 0 1 4 
42 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 3 

43 1 1 0 0 1 0 0 0 1 1 5 

44 1 0 1 1 0 0 0 1 0 0 4 
45 1 1 0 1 0 1 0 0 0 1 5 

x 29 20 22 19 19 18 19 19 16 20 201 

x2 841 400 484 361 361 324 361 361 256 400 4149 
 

หมายเหตุ L   คือ  คะแนนนักเรียนกลุ่มอ่อน 
  1    คือ  นักเรียนตอบถูก 
  0    คือ  นักเรียนตอบผิด 
  x    คือ  คะแนนรวม 
 
 
 
 
ตารางท่ี ค – 9 ค่าความยากง่าย (p) และค่าอ านาจจ าแนก (r) ของแบบทดสอบ 45 ข้อ 
 

ข้อที่ L H p R q p  q คัดเลือก 

1 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 
2 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

3 8 9 0.85 0.10 0.15 0.13 ปรับปรุงหรือตัดออก 
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4 4 8 0.6 0.40 0.4 0.24 ใช้ได้ 

5 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 
6 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 

7 3 7 0.5 0.40 0.5 0.25 ใช้ได้ 

8 3 8 0.55 0.50 0.45 0.25 ใช้ได้ 
9 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

10 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

11 6 7 0.65 0.10 0.35 0.23 ปรับปรุงหรือตัดออก 
12 4 8 0.6 0.40 0.4 0.24 ใช้ได้ 

13 3 7 0.5 0.40 0.5 0.25 ใช้ได้ 
14 3 6 0.45 0.30 0.55 0.25 ใช้ได้ 

15 3 6 0.45 0.30 0.55 0.25 ใช้ได้ 

16 2 3 0.25 0.10 0.75 0.19 ปรับปรุงหรือตัดออก 
17 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 

18 1 2 0.15 0.10 0.85 0.13 ปรับปรุงหรือตัดออก 

19 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 
20 4 8 0.6 0.40 0.4 0.24 ใช้ได้ 

21 3 7 0.5 0.40 0.5 0.25 ใช้ได้ 

22 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 
23 8 9 0.85 0.10 0.15 0.13 ปรับปรุงหรือตัดออก 

24 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 
25 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

26 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 

27 8 9 0.85 0.10 0.15 0.13 ปรับปรุงหรือตัดออก 
28 3 6 0.45 0.30 0.55 0.25 ใช้ได้ 

29 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 

30 7 8 0.75 0.10 0.25 0.19 ปรับปรุงหรือตัดออก 
 
 
ตารางท่ี ค – 9 ค่าความยากง่าย (p) และค่าอ านาจจ าแนก (r) ของแบบทดสอบ 45 ข้อ 
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ข้อที่ L H p r q p  q คัดเลือก 

31 3 6 0.45 0.30 0.55 0.25 ใช้ได้ 

32 2 3 0.25 0.10 0.75 0.19 ปรับปรุงหรือตัดออก 
33 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

34 8 9 0.85 0.10 0.15 0.13 ปรับปรุงหรือตัดออก 

35 3 6 0.45 0.30 0.55 0.25 ใช้ได้ 
36 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

37 9 10 0.95 0.10 0.05 0.05 ปรับปรุงหรือตัดออก 
38 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

39 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 

40 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 
41 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 

42 3 6 0.45 0.30 0.55 0.25 ใช้ได้ 

43 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 
44 4 7 0.55 0.30 0.45 0.25 ใช้ได้ 

45 5 8 0.65 0.30 0.35 0.23 ใช้ได้ 

รวม 201 324 26.25 12.30 18.75 9.883  
เฉลี่ย   0.58 0.27    

 
  s2 = 
 

 
   =  
 

   =        53.88 
 

  rtt = 
 
 

   = 
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147 
 

   =    0.83    

   ค่าความเชื่อม่ันของแบบทดสอบทั้งฉบับ  =  0.83 
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ภาคผนวก  ค 
การวิเคราะห์หาคุณภาพของชุดฝึกและคุณภาพของข้อสอบ 

 

- แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญเกี่ยวกับดัชนีความสอดคล้อง 
วัตถุประสงค์การเรียนรู้กับแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

- ผลการวิเคราะห์แบบประเมินความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญเกี่ยวกับดัชนี                 
ความสอดคล้องวัตถุประสงค์การเรียนรู้กับแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

- แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

- ผลการวิเคราะห์แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

- ผลการวิเคราะห์ค่าดัชนีความยากง่าย  ค่าอ านาจจ าแนก  และค่าสัมประสิทธิ์ 
ความเชื่อมั่นของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
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ค าชี้แจง 
 แบบสอบถามนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือตรวจสอบความสอดคล้องระหว่างวัตถุประสงค์การเรียนรู้กับ
แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
 แบบสอบถามชุดนี้  เป็นแบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญเกี่ยวกับแบบทดสอบ  
วัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  เรื่องผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี  โดยให้ผู้เชี่ยวชาญพิจารณา
แบบสอบถามที่ละข้อว่าวัดได้ตรงวัตถุประสงค์การเรียนรู้ที่ระบุไว้หรือไม่  และกรุณาแสดงความคิดเห็น
ด้วยการท าเครื่องหมายถูก ()  ลงในช่องระดับความคิดเห็น  ดังนี้ 

    + 1 หมายถึง แน่ใจว่าแบบทดสอบวัดได้ตรงวัตถุประสงค์ข้อนั้น  
       0  หมายถึง ไม่แน่ใจว่าแบบทดสอบวัดได้ตรงวัตถุประสงค์ข้อนั้น  
   - 1 หมายถึง แน่ใจว่าแบบทดสอบวัดได้ไม่ตรงวัตถุประสงค์ข้อนั้น  

 

    ตัวอย่าง  
 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+ 1 0 - 1 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : บอกหลักการเบื้องต้นของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได
ถูกต้อง 
 1.  ข้อใดกล่าวถูกต้องเก่ียวกับหลักการท างานของเครื่องจักรซีเอ็นซี  
      ก.   ใช้ช่างที่มีความช านาญในการควบคุมเครื่องจักร 
      ข.   ใช้ช่างควบคุมและคอมพิวเตอร์ตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงาน 
      ค.   ใช้คอมพิวเตอร์จัดเก็บข้อมูลชิ้นงานอย่างเดียวเท่านั้น  
      ง.   ใช้คอมพิวเตอร์ในการควบคุมเครื่องจักรแทนการใช้ช่างควบคุม  
 
 

 
 

  

   

 
จากตัวอย่าง    แสดงถึงผู้เชี่ยวชาญแน่ใจว่าแบบทดสอบวัดได้ตรงวัตถุประสงค์ข้อนั้น 

แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญเกี่ยวกับดัชนีความสอดคล้อง 
วัตถุประสงค์การเรียนรู้กับแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
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                ขอขอบคุณผู้เชี่ยวชาญทุกท่านที่กรุณาให้ข้อเสนอแนะ 
      นายประทีป  ฟองเพชร  
              ผู้ศึกษาวิจัย 
 
 
 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+ 1 0 - 1 
วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : บอกหลักการเบื้องต้นของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้

ถูกต้อง 
 1.  ข้อใดกล่าวถูกต้องเก่ียวกับหลักการท างานของเครื่องจักรซีเอ็นซี  
     ก.  ใช้ช่างที่มีความช านาญในการควบคุมเครื่องจักร 
     ข.  ใช้ช่างควบคุมและคอมพิวเตอร์ตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงาน 
     ค.  ใช้คอมพิวเตอร์จัดเก็บข้อมูลชิ้นงานอย่างเดียวเท่านั้น   

   ง.  ใช้คอมพิวเตอร์ในการควบคุมเครื่องจักรแทนการใช้ช่างควบคุม 

 
   

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : บอกส่วนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
   จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี จงใช้ตอบค าถามข้อ 2 - 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.  จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ส่วนประกอบหมายเลข 1 คือ 

 

  

 

  

 

1 

2 3 
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    ก.  ฐานเครื่อง (Base)  
    ข.  หัวจับชิ้นงาน (Chuck) 
    ค.  ป้อมมีด (Tool Post)  
    ง.   ยันศูนย์ท้ายแท่น (Tail Stock) 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกส่วนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
 3.  จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ส่วนประกอบหมายเลข 2 คือ 
    ก.  ฐานเครื่อง (Base)  
    ข.  หัวจับชิ้นงาน (Chuck) 
    ค.  ป้อมมีด (Tool Post)  

     ง.   ยันศูนย์ท้ายแท่น (Tail Stock) 
 
 
 

 

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+ 1 0 - 1 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกส่วนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
 4.  จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ส่วนประกอบหมายเลข 3 คือ 
    ก.  ฐานเครื่อง (Base)  
    ข.  หัวจับชิ้นงาน (Chuck) 
    ค.  ป้อมมีด (Tool Post)  

    ง.   ยันศูนย์ท้ายแท่น (Tail Stock) 
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วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : บอกประเภทของเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
     จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี จงใช้ตอบค าถามข้อ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5.  จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีจัดเป็นเครื่องกลึงซีเอ็นซีประเภทใด 
    ก.  เครื่องกลึงซีเอ็นซี แบบ Spindle แนวตั้ง 
    ข.  เครื่องกลึงซีเอ็นซี แบบ Spindle แนวนอน 
    ค.  เครื่องกลึงซีอ็นซี แบบ Flat Bed 
    ง.  เครื่องกลึงซีเอ็นซี แบบ Rotary 
  

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  อธิบายระบบควบคุมเครื่องซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
6.  ข้อใดคือหลักการควบคุมเครื่องจักร 
    ก.  การควบคุมการท างานของตัวเครื่องจักรทั้งหมด 
    ข.  การควบคุมระบบโดยผู้ควบคุมเครื่องจักร   
    ค.  การควบคุมความเร็วและการเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่งที่ต้องการ 
    ง.  การควบคุมความเร็วรอบของชิ้นงานและความเร็วของโต๊ะงาน                                                          

  

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+ 1 0 - 1 
วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  อธิบายระบบควบคุมเครื่องซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
 7.  ในปัจจุบันเครื่องจักรอัตโนมัติ เช่น เครื่องกลึง เครื่องกัด ส่วนใหญ่ใช้ใน
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การควบคุมระบบใด 
     ก.  ระบบ NC 
     ข.  ระบบ CNC 
     ค.  ระบบ CIM 
     ง.  ระบบ CAM  

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : อธิบายระบบควบคุมเครื่องซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
8.  ข้อใดกล่าวได้ถูกต้องเก่ียวกับระบบอัตโนมัติแบบปิด(Close Loop 
Control System) 
     ก.  สัญญาณจากภายนอกที่ถูกป้อนเข้าสู่ระบบอัตโนมัติ    
     ข.  สัญญาณจากภายนอกที่เข้าสู่ระบบอัตโนมัติโดยไม่ตั้งใจ   
     ค.  สัญญาณที่เป็นอุปกรณ์หลักสร้างขึ้นเพื่อชดเชยค่าความผิดพลาด 
     ง.  สัญญาณที่มีการประมวลผลลัพธ์แล้วส่งกลับไปยังส่วนควบคุมเพ่ือ
แก้ไขข้อผิดพลาด  

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : บอกส่วนประกอบของชุดควบคุมเครื่องซีเอ็นซีได้
ถูกต้อง 
 9.  ข้อใดไม่ใช่ส่วนประกอบของชุดควบคุมซีเอ็นซี 
    ก.  ชุดควบคุมการส่งข้อมูลเข้าออก    
    ข.  ชุดควบคุมการท างานอัตโนมัติ 
    ค.  ชุดควบคุมการส่งสัญญาณสู่เครื่องจักร      
    ง.  ชุดคอมพิวเตอร์ 

 

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : บอกวิธีจัดเก็บข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีได้ถูกต้อง 
10.  ส าหรับชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีมีวิธีจัดเก็บข้อมูลโปรแกรมเอ็นซี
อย่างไร 
      ก.  จัดเก็บไว้ที่ Folder ใดก็ได้หลังจากพิมพ์ข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีด้วย 
โปรแกรม Notepad  
      ข.  จัดเก็บไว้ที่ Drive C: หลังจากพิมพ์ข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีด้วย 
โปรแกรม Word 
      ค.  จัดเก็บด้วยเทปกระดาษ 
      ง.  จัดเก็บไว้ที่ชุดควบคุมระบบปิด 
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วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+ 1 0 - 1 
วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : บอกโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซีได้ถูกต้อง 
11.  ข้อใดคือความหมายของโครงสร้างโปรแกรม NC 
      ก.  โปรแกรม NC คือการเขียนโปรแกรมต่างๆ ส่งไปให้เครื่องจักร 
CNC  ท างานที่ต้องการ  
      ข.  โปรแกรม NC คือการเขียนอักษรลงไปในโปรแกรมและส่งให้
เครื่องจักรท างาน   
      ค.  โปรแกรม NC คือการน ากลุ่มตัวอักษรต่างๆ มาเขียนใน Block
เดียวกันและสั่งให้เครื่องจักรท างาน  
      ง.  โปรแกรม NC คือการก าหนดเครื่องหมายและตัวเลขลงไปใน
โปรแกรมและสั่งให้เครื่องจักรท างาน 

   

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซีได้ถูกต้อง      
12.  N10 G01 X123 Y67 Z10 F100 M03 จากข้อความดังกล่าว 
Address ประกอบด้วยอะไร 
      ก.  N 
      ข.  G 
      ค.  Y 
      ง.  ถูกทุกข้อ 

 

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกลักษณะของค าสั่ง G-Code ในโปรแกรม
เอ็นซีได้ถูกต้อง 
13.  ค าสั่ง G00 หมายถึงอะไร 
      ก.  ลักษณะการเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงของ Tool โดยมีอัตราป้อน   
      ข.  ลักษณะการเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงของ Tool อย่างรวดเร็ว 
      ค.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางตามเข็มนาฬิกา  
      ง.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
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วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกลักษณะของค าสั่ง G-Code ในโปรแกรม
เอ็นซีได้ถูกต้อง 
14.  ค าสั่ง G01 หมายถึงอะไร 
      ก.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นตรง 
      ข.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นเฉียง 
      ค.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกา  
      ง.   การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา   
                                                 

 

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+ 1 0 - 1 
วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกลักษณะของค าสั่ง G-Code ในโปรแกรม
เอ็นซีได้ถูกต้อง 
15.  ค าสั่ง G02 หมายถึงอะไร 
      ก.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นตรง 
      ข.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นเฉียง 
      ค.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกา  
      ง.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา       

   

   

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : บอกลักษณะของค าสั่ง G-Code ในโปรแกรมเอ็น
ซีได้ถูกต้อง 
16.  ค าสั่ง G03 หมายถึงอะไร 
      ก.  ลักษณะการเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงของ Tool โดยมีอัตราป้อน   
      ข.  ลักษณะการเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงของ Tool อย่างรวดเร็ว 
      ค.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางตามเข็มนาฬิกา  
      ง.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา    
วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกลักษณะของค าสั่ง M-Code ในโปรแกรม
เอ็นซีได้ถูกต้อง 
17.  ค าสั่ง M00 หมายถึงอะไร 
      ก.  เปิด Spindle หมุนตามเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น   
      ข.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น  
      ค.  การหยุดโปรแกรมชั่วขณะ   
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      ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม  
 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : บอกลักษณะของค าสั่ง M-Code ในโปรแกรม
เอ็นซีได้ถูกต้อง 
18. ค าสั่ง M03 หมายถึงอะไร 
     ก.  การจบการท างานของโปรแกรม NC   
     ข.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น  
     ค.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกา   
     ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม 

   

   

   

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+ 1 0 - 1 
วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกลักษณะของค าสั่ง M-Code ในโปรแกรม
เอ็นซีได้ถูกต้อง 
19.  ค าสั่ง M04 หมายถึงอะไร 
      ก.  การจบการท างานของโปรแกรม NC   
      ข.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น  
      ค.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกา   
     ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม  

   

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกลักษณะของค าสั่ง M-Code ในโปรแกรม
เอ็นซีได้ถูกต้อง 
20.  ค าสั่ง M30 หมายถึงอะไร 
      ก.  การจบการท างานของโปรแกรม NC   
      ข.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น  
      ค.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกา   
      ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม 
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วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกส่วนประกอบพื้นฐานของโครงสร้าง
โปรแกรมเอ็นซีได้ถูกต้อง 
21.  โครงสร้างของโปรแกรม NC ข้อใดถูกต้อง 
      ก. N10 G01 X 40 Z 30 F0.4     
      ข.  N10 G01 F0.4 X40 Z30 
      ค.  G01 X 40 Z 30 F0.4 N10 
      ง.  F0.4 G01 X 40 Z 30 N10 

 

  

 

  

      จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ  22 - 24 
 
 
 
 
 

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+ 1 0 - 1 
 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปาดหน้าได้ถูกต้อง 
22.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงจากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง  
G-Code พ้ืนฐานซึ่ง Tool เคลื่อนที่เข้าจากจุด 1 มาที่จุด 2 เขียนโปรแกรม 
NC ที่จุด 2 ได้อย่างไร 
      ก.  G00  X 28 Z 5 
      ข.  G00  X 28 Z- 5 
      ค.  G01  X 28 Z 5 F 100 
      ง.  G01  X 25 Z- 5 F 100 
 

   

   

1 
2 
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จุดที่ 1 Tool เคลื่อนที ่
มาหยุดที่ X28 Z5 

จุดที่ 2 Tool เคลื่อนที ่
มาหยุดที่ X28 Z-0.5 
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วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปาดหน้าได้ถูกต้อง 
23.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปาดหน้าจากจุด 2 ไปยังต าแหน่ง 
X-1  Z-0.5 ด้วย Feed Rate 0.2 mm/r โดยค าสั่ง G-Code พื้นฐานเป็น
โปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00  X-1 Z-0.5 F 0.2 
      ข.  G00  X 28 X-1 Z 0. 5 F 0.2 
      ค.  G01  X-1 Z-0.5 F 0.2 
      ง.  G01  X 28 X-1  Z- 0.5 F0.2 
 

   

 

  

 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปาดหน้าได้ถูกต้อง 
24.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปาดหน้าโดย Tool เคลื่อนที่เร็ว
จากจุด  X-1  Z-0.5 มาท่ีต าแหน่ง X 28 Z 5 โดยค าสั่ง G-Code พื้นฐาน
เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00  X28 Z 5 
      ข.  G00  X-1 Z0.5 X 28 Z 5 
      ค.  G01  X28 Z5 F 1000 

      ง.  G01  X-1  Z-0.5 X 28 Z5 F5 

 

 

  

 

  

 
 
 
 
 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+ 1 0 - 1 
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วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปอกได้ถูกต้อง  
จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ  25 - 27 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

 

  

25. จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปอก จากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง    
G Code พ้ืนฐานซึ่ง Tool เคลื่อนที่เร็วจากจุด 1 มาจุดที่ 2 เขียนโปรแกรม 
NC จุดที่ 2 ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X30 Z10 
      ข.  G00 X30 Z10 X24.5Z2 
      ค.  G00 X24.5 Z2 
      ง.  G01 X24.5 Z2 F1000 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปอกได้ถูกต้อง 
26.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปอก จากจุดที่ 2-3 โดยใช้ค าสั่ง   
G Code พ้ืนฐานซึ่ง Tool กลึงปอกจากจุดที่ 2 ไปยังต าแหน่งจุดที่ 3       
X24.5 Z-30 Feed Rate 0.2 mm/r เขียนโปรแกรม NC ที่จุดที่ 3 ได้
อย่างไร 
     ก.  G00 X24.5 Z-30 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

Ø2
6 

Ø2
4.5

 

30 

. 
. 

จุดที่ 1 Tool เคลื่อน      

ที่มาหยุดที่ X28 Z5 
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      ข.  G01 X24.5 Z-30 F0.2 
      ค.  G01 X24.5 Z2 X24.5 Z-30 F0.2 
      ง.  G00 X24.5 Z2 X24.5 Z-30 F0.2  

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 

ระดับความคิดเห็น 

+ 1 0 - 1 

 
  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปอกได้ถูกต้อง 
27.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปอกโดย Tool เคลื่อนที่เร็วจากจุด
ที่ 3  X24.5 Z-30 มาท่ีต าแหน่ง X30 Z10 เขียนโปรแกรม NCได้อย่างไร 
     ก.  G00 X24.5 Z-30 
      ข.  G01 X24.5 Z-30 F1000 
      ค.  G00 X30 Z10 
      ง.  G01 X24.5 Z-30 F1000 
 

 

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเรียวได้ถูกต้อง 
จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ 28-30 
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28.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเรียว จากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง G 
Code พ้ืนฐาน ซึ่ง Tool เคลื่อนที่เร็วไปยังจากจุด 2 ต าแหน่ง X24 Z0 
เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X24 Z0 
      ข.  G01 X24 Z0 F100 
      ค.  G00 X24 Z0 F1000 
      ง.  G01 X0 Z24 F100 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 
+ 1 0 - 1 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเรียวได้ถูกต้อง 
 29.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเรียว จากจุดที่ 2-3 โดยใช้ค าสั่ง G 
Code พ้ืนฐาน ซึ่ง Tool  เคลื่อนที่กลึงเรียวจากจุด 2 ไปยังจุดที่ 3 ต าแหน่ง 
X25 Z-30 Feed Rate 0.2 mm/r เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X25 Z-30 
      ข.  G01 X25 Z-30 F0.2 
      ค.  G01 X24.5 Z0 X25 Z-30 F0.2 
      ง.  G00 X24.5 Z0 X25 Z-30 F0.2 

   

 

  

  

 

  
  วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเรียวได้ถูกต้อง 
30.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเรียว จากจุดที่ 3-4 โดยใช้ค าสั่ง G 
Code พ้ืนฐาน ซึ่ง Tool  เคลื่อนที่เร็วไปยังจากจุด 3 ไปยังจุดที่ 4 ต าแหน่ง
X25 Z0  เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X25 Z0 
      ข.  G01 X25 Z0 F100 
      ค.  G00 X25 Z-30 X25 Z0  
      ง.  G01 X25 Z-30 X25 Z0 F100 

 

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงโค้งได้ถูกต้อง 
31.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางทวนเข็มนาฬิกาคือ    
      ก.  G00 
      ข.  G01 
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      ค.  G02 
      ง.  G03 
 

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงโค้งได้ถูกต้อง 
32.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางตามเข็มนาฬิกาคือ    
      ก.  G00  
      ข.  G01   
      ค.  G02                    
      ง.  G03 
 
 

 

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 
+ 1 0 - 1 

     จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ 33 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 

33.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงโค้ง จากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง G 
Code พ้ืนฐาน ซึ่ง Tool  เคลื่อนที่กลึงโค้งจากจุด 1 ไปยังจุดที่ 2 ต าแหน่ง
X20 Z-20 ด้วย Feed Rate 0.2 mm/r เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 

 

  

 

Ø3
0 

Ø2
0 

R10 . 
. 
2 

1 
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      ก.  G00 X25 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2 
      ข.  G01 X20 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2 
      ค.  G02 X20 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2       
      ง.   G03 X20 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2 
 

 
 
 
 
 

  

 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเซาะร่องได้ถูกต้อง 
34. การเคลื่อนที่ของ Tool ในการกลึงเซาะร่อง การใช้ค าสั่งใด 
      ก.  G00  
      ข.  G01 
      ค.  G02  
      ง.  G03 
 
 
  

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 
+ 1 0 - 1 

จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ 35-37 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเซาะร่องได้ถูกต้อง 
35.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเซาะร่องจาก 1-2 โดยใช้ค าสั่ง G 
Code  พ้ืนฐานซึ่ง Tool ซึ่งเคลื่อนที่เร็วจากจุดที่ 1 ไปจุดที่ 2 ต าแหน่ง    

 

  

 

Ø2
3 

Ø2
5 

5 5 

 
1 

2 
3 

จุดที่ 2 Tool เคลื่อน      

มาหยุดที่ X26 Z-10 

จุดที่ 3 Tool กลึงเซาะร่อง      

มาที่ X23 Z-10 

5 . . . 
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X 26 Z-10 เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X26 Z-10  
      ข.  G00 X26 Z-20 F100 
      ค.  G01 X26 Z-10  
      ง.  G01 X26 Z-10 F100  

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเซาะร่องได้ถูกต้อง 
36.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเซาะร่องจากจุดที่ 2 ไปจุดที่ 3 
ต าแหน่ง X23 Z-10 Feed Rate 0.02 mm/r   เขียนโปรแกรม NC ได้คือ 
      ก.  G00 X23 Z-10 F0.02 
      ข.  G01 X23 Z-20 F0.02 
      ค.  G02 X23 Z-10 F0.02 
      ง.  G03 X23 Z-10 F0.02 

   

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเซาะร่องได้ถูกต้อง 
37.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเซาะร่องจากจุดที่ 3 ไปจุดที่ 2 
โดยค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน Tool เคลื่อนที่เร็วจากจุด 3 ไปจุด 2  ต าแหน่ง 
X26 Z-10 ด้วย Feed Rate 2 mm/r   เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X26 Z-10 F2 
      ข.  G01 X26 Z-10 F2 
      ค.  G02 X26 Z-10 F2 
      ง.  G03 X26 Z-10 F2 

 

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 

+ 1 0 - 1 
วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเกลียวได้ถูกต้อง  
38.การเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเกลียวโดยค าสั่งวัฎจักร คือ 
      ก.  G81 
      ข.  G84 
      ค.  G85      

     ง.  G86 
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วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : เขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเกลียวได้ถูกต้อง 
39. การเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเกลียวโดย Tool เคลื่อนที่กลึงเกลียวที่
ต าแหน่ง X.9.5 Z-20 ระยะพิตซ์ 2.5 มม.โดยใช้ค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน คือ          
     ก.  G33 X 9.5 Z-20 F2.5  
     ข.  G33 X 9.5 Z-20 F2.5 
     ค.  G33 X 9.5 Z-20 F2.5  P2.5 

     ง.  G33 X 9.5 Z-20 F2.5  P2.5  Z 2.5 

 

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกวิธีการเตรียมเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
40.  เมื่อต้องการเปิดชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีสามารถเปิดได้ท่ีต าแหน่งใด  
      ก.  สวิทช์ควบคุมเครื่องกลึง        
      ข.  สวิทช์ควบคุมชุดควบคุม      
      ค.  เปิดชุดคอมพิวเตอร์ควบคุม  
      ง.  เปิดทั้ง ก ,ข และ ค     

   

 

  

 วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกวิธีการเตรียมเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
41.  การเตรียมชุดคอมพิวเตอร์ควบคุมของชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีให้เข้าเปิด
ที่ไอคอนใด  
      ก.  Notepad        
      ข.  Load      
      ค.  CNC Control  
      ง.  Mach 3 Turn 

 

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  บอกวิธีการเตรียมชิ้นงานพร้อม Set ศูนย์
ชิ้นงานได้ถูกต้อง 
42.  วิธี Set ต าแหน่ง Tool ที่แกน Z ให้เป็น 0 สามารถท าได้โดย 
      ก.  กด 0 ที่ต าแหน่ง X 
      ข.  กด 0 ที่ต าแหน่ง Z 
      ค.  กด Set 0  
      ง.  พิมพ์ Set Origin  

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้  /  แบบทดสอบ 
ระดับความคิดเห็น 
+ 1 0 - 1 



128 
 

 วัตถุประสงค์การเรียนรู้ : บอกวิธีการเรียกโปรแกรมซีเอ็นซีของเครื่องกลึง
ซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
43.  จากรูปวิธีเรียกข้อมูล NC เพ่ือเข้าสู่โปรแกรมชุดควบคุมของชุดฝึกงาน
กลึงมินิซีเอ็นซีให้กดท่ีปุ่มใด 
 
 
 
      ก. ปุ่มหมายเลข 1         
      ข. ปุ่มหมายเลข 2            
      ค. ปุ่มหมายเลข 3        
      ง. ปุ่มหมายเลข 4  

   

 

  

 วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  อธิบายการกลึงข้ึนรูปชิ้นงานด้วยเครื่องกลึง
ซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
44.  จากรูปเมื่อต้องการให้ชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีเริ่มกลึงชิ้นงาน หลังจาก
โหลดข้อมูล NC เรียบร้อยแล้วให้กดท่ีปุ่มใด 
 
 
  
      ก. ปุ่มหมายเลข 1         
      ข. ปุ่มหมายเลข 2            
      ค. ปุ่มหมายเลข 3        
      ง. ปุ่มหมายเลข 4      

 

  

 

  

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ :  อธิบายการกลึงข้ึนรูปชิ้นงานด้วยเครื่องกลึง
ซีเอ็นซีได้ถูกต้อง 
45.  จากรูปขณะท าการกลึงขึ้นรูปชิ้นงานด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี แล้ว
ต้องการหยุดการท างานของชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีชั่วคราวควรกดที่ปุ่มใด 
 
 
  
      ก. ปุ่มหมายเลข 1         

   

 
 

  

 
1 2 4 3 

 
1 2 4 3 

1 2 4 3 
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      ข. ปุ่มหมายเลข 2            
      ค. ปุ่มหมายเลข 3        
      ง. ปุ่มหมายเลข 4      

      

 
 

แบบสอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญเกี่ยวกับดัชนีความสอดคล้อง 
วัตถุประสงค์การเรียนรู้กับแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 

ภาคปฏิบัติ 
 
 

วัตถุประสงค์การเรียนรู้ แบบทดสอบ 
ระดับความ

คิดเห็น 

+1 0 -1 
 

กลึงขึ้นรูปชิ้นงานด้วยเครื่องกลึง CNCได้ 
 

 

กลึงขึ้นรูปชิ้นงานด้วยเครื่องกลึง CNC 
 

   

 
 

ลงชื่อ.............................................. 
     (.............................................) 
               ผูเ้ชีย่วชาญ 
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       ตารางที่  ง - 1  การวิเคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกจากการท าแบบฝึกหัด และใบงาน (E1) 
 

ล าดับ
ที่ 

ทฤษฏี 
ปฏิบัติ
(1) 

ปฏิบัติ
(2) 

ปฏิบัติ
(3) 

ปฏิบัติ
(4) 

ปฏิบัติ
(5) 

ปฏิบัติ
(6) รวม 

90 
ร้อยละ 

30 10 10 10 10 10 10 

1 28 8 6 7 8 9 7 73 81.11 

2 25 6 8 9 7 8 9 72 80.00 

3 26 9 6 8 7 8 8 72 80.00 

4 27 7 8 6 8 7 8 71 78.89 

5 28 6 5 8 7 8 9 71 78.89 

6 24 8 9 7 8 8 10 74 82.22 

7 29 9 8 9 8 10 9 82 91.11 

8 26 6 8 7 8 8 9 72 80.00 

9 27 8 7 8 9 8 10 77 85.56 

10 25 7 9 8 7 6 9 71 78.89 

11 29 8 8 9 8 10 10 82 91.11 

12 25 9 7 8 7 8 9 73 81.11 

13 25 7 8 8 6 7 8 69 76.67 

14 28 8 8 9 8 10 9 80 88.89 

15 26 6 9 8 7 8 8 72 80.00 

16 27 9 7 7 8 7 9 74 82.22 

รวม 425 121 121 126 121 130 141 1185 1316.67 

 82.29 
 

             หาประสิทธิภาพของชุดฝึกจากการท าแบบฝึกหัด และใบงาน (E1)  หาได้จากสมการ 
                                            

          E1 =       
( )

A
n/x∑    100 

 

    =           100 
90

)(1185/16 
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    =        82.29  % 
              ตารางท่ี  ง - 2  การวิเคราะห์หาประสิทธิภาพของชุดฝึกจากการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ (E2) 

 

ล าดับที่ 
ทฤษฎี 

35  คะแนน 
ปฏิบัติ  

30  คะแนน 
รวม 

65  คะแนน 
ร้อยละ 

1 30 26 56 86.15 

2 28 24 52 80.00 

3 30 27 57 87.69 

4 21 24 45 69.23 

5 23 25 48 73.85 

6 26 27 53 81.54 

7 30 26 56 86.15 

8 23 26 49 75.38 

9 31 28 59 90.77 

10 28 23 51 78.46 

11 30 26 56 86.15 

12 29 24 53 81.54 

13 23 25 48 73.85 

14 32 27 59 90.77 

15 30 25 55 84.62 

16 28 24 52 80.00 

รวม 442 407 849 1306.15 

 81.63 
 
 

                      หาประสิทธิภาพของชุดฝึกจากการท าแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ (E2)  หาได้จากสมการ 
 

                                            

      E2 =       
( )

B
n/Y∑     100 
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    =           100 
 
    =        81.63  % 

65

)/16 (849  



 

 
 

 
 
          แบบประเมินชุดนี ้ เป็นแบบสอบถามความคิดเหน็ของผู้เชี่ยวชาญเก่ียวกับการ พัฒนา
และหาประสิทธิภาพชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี โดยแบ่งออกเป็น 2 ด้าน คือ ด้านการออกแบบ
การพัฒนาเพ่ือการน าไปใช้งาน  และด้านใบงานประกอบชุดฝึก 
 
ค าชี้แจง  

โปรดแสดงความคิดเห็นของท่านที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  ตามความเป็นจริง   

โดยท าเครื่องหมาย      ลงในช่องระดับความคิดเห็นของท่านทางด้านขวามือ  โดยมีระดับ
ความคิดเห็นดังนี้ 

ระดับ    5 หมายถึง  เห็นด้วยมากที่สุด  
ระดับ    4 หมายถึง  เห็นด้วยมาก  
ระดับ    3 หมายถึง  เห็นด้วยปานกลาง  
ระดับ    2 หมายถึง  เห็นด้วยน้อย  
ระดับ    1 หมายถึง  เห็นด้วยน้อยที่สุด  

 

ตัวอย่าง 

ข้อที่ หัวข้อประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

0 ชุดฝึกที่สร้างขึ้นมีความเหมาะสมกับผู้เรียน      
  

จากตัวอย่าง  หมายความว่า  ชุดฝึกที่ พัฒนาขึ้นมีความเหมาะสมกับระดับของผู้เรียน 
อยู่ในระดับมากที่สุด  มีค่าเท่ากับ 5 แต่ถ้าชุดฝึกที่ พัฒนาขึ้นมีความเหมาะสมกับระดับของ

ผู้เรียน  ในระดับที่แตกต่างกันให้ท าเครื่องหมาย ลงในช่องระดับตามความคิดเห็นของท่าน  
ทีท่่านเห็นว่าเหมาะสม 

 
 
 

แบบประเมินความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญที่มีต่อ 
ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี



 
 

 
 
 

 

ข้อที ่ หัวข้อประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

 ด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึกและน าไปใช้งาน      
1 วัสดุ อุปกรณ์ท่ีน ามาใช้พัฒนาชุดฝึกมีความเหมาะสม      

2 การวางต าแหน่งอุปกรณ์เหมาะสม      

3 การดูแลและบ ารุงรักษาสะดวก      

4 
ชุดฝึกที่พัฒนาขึ้นก่อให้เกิดแรงจูงใจต่อการเรียนของ
นักเรียน 

 
    

5 ชุดฝึกมีความแข็งแรงทนทาน      

6 ชุดฝึกมีความปลอดภัยขณะปฏิบัติงาน      

7 ชุดฝึกมีความสะดวกในการใช้งาน      
8 ชุดฝึกสามารถใช้ฝึกทักษะได้คลอบคลุมเนื้อหา      

9 ชุดฝึกมีคุณค่าต่อการเรียนการสอน      

10 คู่มือการใช้มีความชัดเจนเหมาะสม      
 ด้านใบงานประกอบชุดฝึก      

1 ใบงานสอดคล้องกับวัตถุประสงค์      
2 ล าดับขั้นการปฏิบัติงานเหมาะสม      

3 ค าอธิบายแต่ละข้ันตอนชัดเจน      

4 รูปภาพประกอบค าอธิบายชัดเจน      
5 ใบงานง่ายต่อการใช้งาน      

 

ข้อเสนอแนะและความคิดเห็น 
1.  ด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึกและน าไปใช้งาน 

 ………….……………………………………….…………………………………………………..………………
………………………………..……………………………………………………………………….…………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………………………… 



 
 

 2.  ด้านใบงานประกอบชุดฝึก
 ………...………………………………………………………………………………………….………………… 
……………….……………………………………………………………………………………………………………..…… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………….…………………………………………………………..…… 
 
 

       
   ลงชื่อ…………….………………………….. 

                          (…………………………………….) 
                           ผู้เชี่ยวชาญ 
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          แบบประเมินชุดนี้  เป็นแบบสอบถามความคิดเห็นของนักเรียนที่มีต่อชุดฝึก งานกลึงมินิ
ซีเอ็นซี วิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี (2101-2109)  ตามหลักสูตรประกาศนียบัตร
วิชาชีพ(ปวช)  พุทธศักราช  2556  ประเภทวิชาอุตสาหกรรม  ส านักงานคณะกรรมการการ
อาชีวศึกษา 
 
ค าชี้แจง  

โปรดแสดงความคิดเห็นของท่านที่มีต่อชุดฝึก งานกลึงมินิซีเอ็นซี  ตามความเป็นจริง   

โดยท าเครื่องหมาย      ลงในช่องระดับความคิดเห็นของท่านทางด้านขวามือ  โดยมีระดับ
ความคิดเห็นดังนี้ 

ระดับ    5 หมายถึง  เห็นด้วยมากที่สุด  
ระดับ    4 หมายถึง  เห็นด้วยมาก  
ระดับ    3 หมายถึง  เห็นด้วยปานกลาง  
ระดับ    2 หมายถึง  เห็นด้วยน้อย  
ระดับ    1 หมายถึง  เห็นด้วยน้อยที่สุด  

 

ตัวอย่าง 

ข้อที่ หัวข้อประเมิน 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
0 ชุดฝึกที่พัฒนาขึ้นมีประโยชน์ต่อการเรียน      

  
จากตัวอย่าง  หมายความว่า  ชุดฝึกที่ พัฒนาขึ้นมีประโยชน์ต่อการเรียน อยู่ในระดับ

มากที่สุด  มีค่าเท่ากับ 5 แต่ถ้าชุดฝึกที่ พัฒนา ขึ้นมีประโยชน์ต่อการเรียน  อยู่ในระดับ          

ที่แตกต่างกันให้ท าเครื่องหมาย ลงในช่องระดับตามความคิดเห็นของท่านที่เห็นว่า
เหมาะสม 
 
 
 
 

แบบประเมินความคิดเห็นของนักเรียนที่มีต่อ 
ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี
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ข้อที ่ ข้อค าถามความคิดเห็น 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

 ด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึก      

1 วัสดุที่น ามาใช้พัฒนาชุดฝึกมีมีความแข็งแรงทนทาน      
2 ขนาดของชุดฝึกมีความเหมาะสม      

3 ต าแหน่งการวางอุปกรณ์เหมาะสม      

4 ชุดฝึกมีความปลอดภัย      
5 ชุดฝึกที่สร้างขึ้นใช้งานไดง้่าย        

6 ชุดฝึกที่สร้างขึ้นก่อให้เกิดแรงจูงใจในการเรียน      
7 ชุดฝึกสามารถมองเห็นการท างานได้ชัดเจน      

8 ชุดฝึกที่สร้างขึ้นมีคุณค่าต่อการเรียน      

 ด้านใบเนื้อหาประกอบชุดฝึก      
1 ใบเนื้อหามีความเข้าใจง่าย      

2 รูปภาพประกอบเนื้อหาชัดเจน      

3 รูปภาพสอดคล้องกับเนื้อหา      
4 แบบฝึกหัดมีความเหมาะสมกับเนื้อหา      

5 ข้อค าถามในแบบฝึกหัดเข้าใจง่าย      
 ด้านใบงานประกอบชุดฝึก      

1 ค าอธิบายแต่ละข้ันตอนชัดเจน      

2 ล าดับขั้นการปฏิบัติงานเข้าใจง่าย      
3 รูปภาพประกอบค าอธิบายชัดเจน      

4 รูปภาพสอดคล้องกับค าอธิบาย      

5 ใบงานง่ายต่อการใช้งาน      

 
 



152 
 

 
 
 
 
 
 
 
ตาราง ง - 3  แสดงระดับความคิดเห็นของนักเรียน ที่มีต่อชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
 

ข้อ
ที่ 

ข้อค าถามความคิดเห็น 
ระดับความคิดเห็น  

S.D 
ความ 
หมาย 5 4 3 2 1 

 ด้านการออกแบบพัฒนาชุดฝึก         

1 วัสดุที่น ามาใช้พัฒนาชุดฝึกมีมีความแข็งแรงทนทาน 16       5.00 0.00 มากที่สุด 
2 ขนาดของชุดฝึกมีความเหมาะสม 13 2 1   4.75 0.58 มากที่สุด 

3 ต าแหน่งการวางอุปกรณ์เหมาะสม 12 2 2   4.36 0.72 มากที่สุด 

4 ชุดฝึกมีความปลอดภัย 14 2    4.88 0.34 มากที่สุด 
5 ชุดฝึกที่สร้างขึ้นใช้งานไดง้่าย   15 1    4.94 0.25 มากที่สุด 

6 ชุดฝึกที่สร้างขึ้นก่อให้เกิดแรงจูงใจในการเรียน 16     5.00 0.00 มากที่สุด 

7 ชุดฝึกสามารถมองเห็นการท างานได้ชัดเจน 15 1    4.94 0.25 มากที่สุด 
8 ชุดฝึกที่สร้างขึ้นมีคุณค่าต่อการเรียน 16     5.00 0.00 มากที่สุด 

เฉลี่ย 4.89 0.27 มากที่สุด 

 ด้านใบเนื้อหาประกอบชุดฝึก         
1 ใบเนื้อหามีความเข้าใจง่าย 12 3 1   4.69 0.60 มากที่สุด 

2 รูปภาพประกอบเนื้อหาชัดเจน 13 1 2   4.69 0.70 มากที่สุด 
3 รูปภาพสอดคล้องกับเนื้อหา 14 2    4.88 0.34 มากที่สุด 

4 แบบฝึกหัดมีความเหมาะสมกับเนื้อหา 14 1 1   4.81 0.54 มากที่สุด 

5 ข้อค าถามในแบบฝึกหัดเข้าใจง่าย 15 1    4.90 0.25 มากที่สุด 
เฉลี่ย 4.80 0.49 มากที่สุด 

 ด้านใบงานประกอบชุดฝึก         

1 ค าอธิบายแต่ละข้ันตอนชัดเจน 13 2 1   4.75 0.58 มากที่สุด 
2 ล าดับขั้นการปฏิบัติงานเข้าใจง่าย 12 1 3   4.56 0.81 มากที่สุด 

X
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3 รูปภาพประกอบค าอธิบายชัดเจน 14 2    4.88 0.34 มากที่สุด 

4 รูปภาพสอดคล้องกับค าอธิบาย 15 1    4.94 0.25 มากที่สุด 

5 ใบงานง่ายต่อการใช้งาน 13 1 1   4.81 0.54 มากที่สุด 
เฉลี่ย 4.79 0.51 มากที่สุด 

เฉลี่ยรวม 4.84 0.39 มากที่สุด 

 
 
  4.51 – 5.00  แปลความหมายว่า  มากท่ีสุด 
  3.51 – 4.50  แปลความหมายว่า  มาก 

2.51 – 3.50  แปลความหมายว่า  ปานกลาง 
1.51 – 2.50  แปลความหมายว่า  น้อย 
1.00 – 1.50  แปลความหมายว่า  น้อยที่สุด 

ในการแปลความหมายค่ามัชฌิมเลขคณิต จะใช้เกณฑ์ในการแปลความหมายดังต่อไปนี้ (บุญชม , 2545 :103) 
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           แบบสอบถามนี้มีวัตถุประสงค์  เพ่ือสอบถามครูผู้สอนเก่ียวกับการจัดการเรียนการสอน   
วิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซ ี
 แบบสอบถามฉบับนี้แบ่งออกเป็น  
 ตอนที่  1  สถานภาพส่วนตัวของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 ตอนที่  2  สอบถามการมีสื่อที่ใช้ในการจัดการเรียนการสอน 
         ตอนที่  3  สอบถามระดับความคิดเห็นเกี่ยวกับสภาพปัญหาในการจัดการเรียนการสอน   
เรื่องจ านวนเครื่องกลึงซีเอ็นซีหรือชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีเพียงพอต่อการจัดการเรียนการสอนผลิต

ชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี โดยขอความอนุเคราะห์ท าเครื่องหมาย  ลงในช่องระดับความ
คิดเห็นของท่านตรงกับสภาพความเป็นจริง 

ระดับ    5 หมายถึง  มากท่ีสุด  
ระดับ    4 หมายถึง  มาก  
ระดับ    3 หมายถึง  ปานกลาง  
ระดับ    2 หมายถึง  น้อย  
ระดับ    1 หมายถึง  น้อยที่สุด  

 

ตอนที่  1  สถานภาพส่วนตัวของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 1.  สถานศึกษา………………………………………………………… 
 2.  ต าแหน่งปัจจุบัน      ข้าราชการครู                      ครูพิเศษสอน  
 3.  ประสบการณ์ในการสอน…………..ปี 
 
 
 
 
 
 

แบบสอบถามข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับการจัดการเรียนการสอน 
วิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี 

เรื่องจ านวนเครื่องกลึงซีเอ็นซีหรือชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซี                         
เพียงพอต่อการจัดการเรียนการสอนผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
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ตอนที่  2  จ านวนเครื่องกลึงซีเอ็นซีหรือชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีเพียงพอต่อการจัดการเรียนการสอน 
เรื่องผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
 

ข้อที ่ ชนิดของเครื่องที่ใช้ในการเรียนการสอน ไม่มี มี จ านวน 
สภาพใช้งาน 

ใช้ได้ ใช้ไม่ได้ 
1 เครื่องกลึงซีเอ็นซี      

2 ชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซี      

 
ตอนที่  3  ระดับความคิดเห็นเกี่ยวกับสภาพปัญหาในการจัดการเรียนการสอน  เรื่องผลิตชิ้นส่วน 
ด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
 

ข้อที ่ รายการ 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
1 เครื่องกลึงซีเอ็นซีหรือชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีมีจ านวนไม่เพียงพอ      

2 เครื่องกลึงซีเอ็นซีหรือชุดฝึกมีราคาสูง      
3 ขาดงบประมาณในการจัดซื้อ      

 
 

   
 
      

                   ลงชื่อ………………………………….. 
                                       (…………………………………….) 
                                  ผู้ตอบแบบสอบถาม 
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ตารางท่ี  จ - 1  การวิเคราะห์ข้อมูลจากแบบสอบถามข้อมูลเบื้องต้น 
 
 ประสบการณ์ในการสอนของผู้ตอบแบบสอบถาม เฉลี่ย 20 ปี 
 
ตอนที่  2  จ านวนเครื่องกลึงซีเอ็นซีหรือชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีเพียงพอต่อการจัดการเรียนการสอน 
เรื่องผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
 

ข้อที ่ ชนิดของเครื่องที่ใช้ในการเรียนการสอน ไม่มี มี จ านวน 
สภาพใช้งาน 

ใช้ได้ ใช้ไม่ได้ 
1 เครื่องกลึงซีเอ็นซี 4 6 6 2 4 

2 ชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซี 7 3 8 0 8 
 
ตอนที่  3  ระดับความคิดเห็นเกี่ยวกับสภาพปัญหาในการจัดการเรียนการสอน เรื่องผลิตชิ้นส่วน 
             ดว้ยเครือ่งกลึงซเีอ็นซ ี

ข้อที ่ รายการ 
ระดับความคิดเห็น  

S.D. แปลความหมาย 
5 4 3 2 1 

1 
เครื่องกลึงซีเอ็นซีหรือชุดฝึกงานกลึง
ซีเอ็นซีมีจ านวนไม่เพียงพอ 

10  
   

5 0.00 มากที่สุด 

_  
X 
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2 เครื่องกลึงซีเอ็นซีหรือชุดฝึกมีราคาสูง 9 1    4.90 0.32 มากที่สุด 

3 ขาดงบประมาณในการจัดซื้อ 8 2    4.80 0.42 มากที่สุด 



ข้อสอบวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซ ี
 

หน่วยที่ 5 กลึงขึ้นรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงค าตอบเดียว โดยกาเครื่องหมาย () ลงในกระดาษค าตอบ 
 

1.  ข้อใดกล่าวถูกต้องเก่ียวกับหลักการท างานของเครื่องจักรซีเอ็นซี  
     ก.  ใช้ช่างที่มีความช านาญในการควบคุมเครื่องจักร 
     ข.  ใช้ช่างควบคุมและคอมพิวเตอร์ตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงาน 
   ค.  ใช้คอมพิวเตอร์จัดเก็บข้อมูลชิ้นงานอย่างเดียวเท่านั้น   
   ง.  ใช้คอมพิวเตอร์ในการควบคุมเครื่องจักรแทนการใช้ช่างควบคุม  
   จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี จงใช้ตอบค าถามข้อ 2 - 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.  จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ส่วนประกอบหมายเลข 1 คือ 
    ก.  ฐานเครื่อง (Base)  
    ข.  หัวจับชิ้นงาน (Chuck) 
    ค.  ป้อมมีด (Tool Post)  
    ง.   ยันศูนย์ท้ายแท่น (Tail Stock) 
3.  จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ส่วนประกอบหมายเลข 2 คือ 
    ก.  ฐานเครื่อง (Base)  
    ข.  หัวจับชิ้นงาน (Chuck) 
    ค.  ป้อมมีด (Tool Post)  
    ง.   ยันศูนย์ท้ายแท่น (Tail Stock) 

 

1 

2 3 



4.  จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ส่วนประกอบหมายเลข 4 คือ 
    ก.  ฐานเครื่อง (Base)  
    ข.  หัวจับชิ้นงาน (Chuck) 
    ค.  ป้อมมีด (Tool Post)  

     ง.   ยันศูนย์ท้ายแท่น (Tail Stock) 
     จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี จงใช้ตอบค าถามข้อ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

5.  จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีจัดเป็นเครื่องกลึงซีเอ็นซีประเภทใด 
    ก.  เครื่องกลึงซีเอ็นซี แบบ Spindle แนวตั้ง 
    ข.  เครื่องกลึงซีเอ็นซี แบบ Spindle แนวนอน 
    ค.  เครื่องกลึงซีอ็นซี แบบ Flat Bed 
    ง.  เครื่องกลึงซีเอ็นซี แบบ Rotary 
6.  ข้อใดคือหลักการควบคุมเครื่องจักร 
    ก.  การควบคุมการท างานของตัวเครื่องจักรทั้งหมด 
    ข.  การควบคุมระบบโดยผู้ควบคุมเครื่องจักร   
    ค.  การควบคุมความเร็วและการเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่งที่ต้องการ 
    ง.  การควบคุมความเร็วรอบของชิ้นงานและความเร็วของโต๊ะงาน    

 



7.  ในปัจจุบันเครื่องจักรอัตโนมัติ เช่น เครื่องกลึง เครื่องกัด ส่วนใหญ่ใช้ในการควบคุมระบบใด  
     ก.  ระบบ NC 
     ข.  ระบบ CNC 
     ค.  ระบบ CIM 
    ง.  ระบบ CAM 

8.  ข้อใดกล่าวได้ถูกต้องเก่ียวกับระบบอัตโนมัติแบบปิด (Close Loop Control System) 
    ก.  สัญญาณจากภายนอกที่ถูกป้อนเข้าสู่ระบบอัตโนมัติ    
    ข.  สัญญาณจากภายนอกที่เข้าสู่ระบบอัตโนมัติโดยไม่ตั้งใจ   
    ค.  สัญญาณที่เป็นอุปกรณ์หลักสร้างขึ้นเพื่อชดเชยค่าความผิดพลาด 
    ง.  สัญญาณที่มีการประมวลผลลัพธ์แล้วส่งกลับไปยังส่วนควบคุมเพ่ือแก้ไขข้อผิดพลาด                                                      

9.  ข้อใดไม่ใช่ส่วนประกอบของชุดควบคุมซีเอ็นซี 
    ก.  ชุดควบคุมการส่งข้อมูลเข้าออก    
    ข.  ชุดควบคุมการท างานอัตโนมัติ 
    ค.  ชุดควบคุมการส่งสัญญาณสู่เครื่องจักร      
    ง.  ชุดคอมพิวเตอร์ 
10.  ส าหรับชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีมีวิธีจัดเก็บข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีอย่างไร 
      ก.  จัดเก็บไว้ที่ Folder ใดก็ได้หลังจากพิมพ์ข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีด้วย โปรแกรม Notpad  
      ข.  จัดเก็บไว้ที่ Drive C: หลังจากพิมพ์ข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีด้วย โปรแกรม Word 
      ค.  จัดเก็บด้วยเทปกระดาษ 
      ง.  จัดเก็บไว้ที่ชุดควบคุมระบบปิด 
11.  ข้อใดคือความหมายของโครงสร้างโปรแกรม NC 
      ก.  โปรแกรม NC คือการเขียนโปรแกรมต่างๆ ส่งไปให้เครื่องจักร CNC  ท างานที่ต้องการ  
      ข.  โปรแกรม NC คือการเขียนอักษรลงไปในโปรแกรมและส่งให้เครื่องจักรท างาน   
      ค.  โปรแกรม NC คือการน ากลุ่มตัวอักษรต่างๆ มาเขียนใน Block เดียวกันและสั่งให้เครื่องจักร
ท างาน  
      ง.  โปรแกรม NC คือการก าหนดเครื่องหมายและตัวเลขลงไปในโปรแกรมและสั่งให้เครื่องจักร
ท างาน 
12.  N10 G01 X123 Y67 Z10 F100 M03  จากข้อความดังกล่าว Address ประกอบด้วยอะไร 
      ก.  N 
      ข.  G 
      ค.  Y 



      ง.  ถูกทุกข้อ 
13.  ค าสั่ง G00 หมายถึงอะไร 
      ก.  ลักษณะการเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงของ Tool โดยมีอัตราป้อน   
      ข.  ลักษณะการเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงของ Tool อย่างรวดเร็ว 
      ค.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางตามเข็มนาฬิกา  
      ง.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
14.  ค าสั่ง G01 หมายถึงอะไร 
      ก.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นตรง 
      ข.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นเฉียง 
      ค.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกา  
      ง.   การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา   
15.  ค าสั่ง G02 หมายถึงอะไร 
      ก.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นตรง 
      ข.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นเฉียง 
      ค.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกา  
      ง.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา       
16.  ค าสั่ง G03 หมายถึงอะไร 
      ก.  ลักษณะการเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงของ Tool โดยมีอัตราป้อน   
      ข.  ลักษณะการเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงของ Tool อย่างรวดเร็ว 
      ค.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางตามเข็มนาฬิกา  
      ง.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
17.  ค าสั่ง M00 หมายถึงอะไร 
      ก.  เปิด Spindle หมุนตามเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น   
      ข.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น  
      ค.  การหยุดโปรแกรมชั่วขณะ   
      ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม  
18. ค าสั่ง M03 หมายถึงอะไร 
     ก.  การจบการท างานของโปรแกรม NC   
     ข.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น  
     ค.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกา   
     ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม 



19.  ค าสั่ง M04 หมายถึงอะไร 
      ก.  การจบการท างานของโปรแกรม NC   
      ข.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น  
      ค.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกา   
      ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม 
20.  ค าสั่ง M30 หมายถึงอะไร 
      ก.  การจบการท างานของโปรแกรม NC   
      ข.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น  
      ค.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกา   
      ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม 
21.  โครงสร้างของโปรแกรม NC ข้อใดถูกต้อง 
      ก. N10 G01 X 40 Z 30 F0.4     
      ข.  N10 G01 F0.4 X40 Z30 
      ค.  G01 X 40 Z 30 F0.4 N10 
      ง.  F0.4 G01 X 40 Z 30 N10 
 
 
 
 
 
 

      จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ  22 – 24 
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22.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงจากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง G-Code พ้ืนฐานซึ่ง Tool เคลื่อน 
ที่เข้าจากจุด 1 มาที่จุด 2 เขียนโปรแกรม NC ที่จุด 2 ได้อย่างไร 
      ก.  G00  X 28 Z 5 
      ข.  G00  X 28 Z- 5 
      ค.  G01  X 28 Z 5 F 100 
      ง.  G01  X 25 Z- 5 F 100 
23.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปาดหน้าจากจุด 2 ไปยังต าแหน่ง X-1  Z-0.5 ด้วย      
Feed Rate 0.2 mm/r โดยค าสั่ง G-Code พื้นฐานเป็นโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00  X-1 Z-0.5 F 0.2 
      ข.  G00  X 28 X-1 Z 0. 5 F 0.2 
      ค.  G01  X-1 Z-0.5 F 0.2 
      ง.  G01  X 28 X-1  Z- 0.5 F0.2 
24.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปาดหน้าโดย Tool เคลื่อนที่เร็วจากจุด  X-1  Z-0.5 มาท่ี
ต าแหน่ง X 28 Z 5 โดยค าสั่ง G-Code พื้นฐานเขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00  X28 Z 5 
      ข.  G00  X-1 Z0.5 X 28 Z 5 
      ค.  G01  X28 Z5 F 1000 

      ง.  G01  X-1  Z-0.5 X 28 Z5 F5 

 
 
 
 
จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ  25 - 27 
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25. จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปอก จากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง   G-Code พ้ืนฐานซึ่ง Tool 
เคลื่อนที่เร็วจากจุด 1 มาจุดที่ 2 เขียนโปรแกรม NC จุดที่ 2 ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X30 Z10 
      ข.  G00 X30 Z10 X24.5Z2 
      ค.  G00 X24.5 Z2 
      ง.  G01 X 24.5 Z2 F1000 
26.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปอก จากจุดที่ 2-3 โดยใช้ค าสั่ง G-Code พ้ืนฐานซึ่ง Tool 
กลึงปอกจากจุดที่ 2 ไปยังต าแหน่งจุดที่ 3 X 24.5 Z-30 Feed Rate 0.2 mm/r เขียนโปรแกรม NC 
จุดที่ 3 ได้อย่างไร 
     ก.  G00 X24.5 Z-30 
      ข.  G01 X24.5 Z-30 F0.2 
      ค.  G01 X24.5 Z2 X24.5 Z-30 F0.2 
      ง.  G00 X 24.5 Z2 X24.5 Z-30 F0.2 
27.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปอกโดย Tool เคลื่อนที่เร็วจากจุดที่ 3  X24.5 Z-30 มาท่ี
ต าแหน่ง X30 Z10 เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
     ก.  G00 X24.5 Z-30 
      ข.  G01 X24.5 Z-30 F1000 
      ค.  G00 X30 Z10 
      ง.  G01 X24.5 Z-30 F1000 
 



 
จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ 28-30 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
28.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเรียว จากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน ซึ่ง Tool 
เคลื่อนที่เร็วไปยังจากจุด 2 ต าแหน่ง X24 Z0 เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X24 Z0 
      ข.  G01 X24 Z0 F100 
      ค.  G00 X24 Z0 F1000 
      ง.  G01 X0 Z24 F100 
29.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเรียว จากจุดที่ 2-3 โดยใช้ค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน ซึ่ง Tool  
เคลื่อนที่กลึงเรียวจากจุด 2 ไปยังจุดที่ 3 ต าแหน่ง X25 Z-30 Feed Rate 0.2 mm/r เขียนโปรแกรม 
NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X25 Z-30 
      ข.  G01 X25 Z-30 F0.2 
      ค.  G01 X24.5 Z0 X25 Z-30 F0.2 
      ง.  G00 X24.5 Z0 X25 Z-30 F0.2 
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จุดที่ 2 Tool เคลื่อน      

ที่มาหยุดที่ X24 Z0 

จุดที่ 3 Tool กลึงเรียว      

มาที่ต าแหน่ง X25 Z-30 

จุดที่ 4 Tool เคลื่อนที ่
มาที่ต าแหน่ง X25 Z0 

. 



30.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเรียว จากจุดที่ 3-4 โดยใช้ค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน ซึ่ง Tool  
เคลื่อนที่เร็วไปยังจากจุด 3 ไปยังจุดที่ 4 ต าแหน่งX25 Z0  เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X25 Z0 
      ข.  G01 X25 Z0 F100 
      ค.  G00 X25 Z-30 X25 Z0  
      ง.  G01 X25 Z-30 X25 Z0 F100 
 
 
31.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางทวนเข็มนาฬิกาคือ    
      ก.  G00 
      ข.  G01 
      ค.  G02 
      ง.  G03 
32.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางตามเข็มนาฬิกาคือ    
      ก.  G00  
      ข.  G01   
      ค.  G02                    
      ง.  G03 
จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ 33 
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33.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงโค้ง จากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน ซึ่ง Tool  
เคลื่อนที่กลึงโค้งจากจุด 1 ไปยังจุดที่ 2 ต าแหน่งX20 Z-20 ด้วย Feed Rate 0.2 mm/r เขียน
โปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X25 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2 
      ข.  G01 X20 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2 
      ค.  G02 X20 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2       
      ง.  G03 X20 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2 
34. การเคลื่อนที่ของ Tool ในการกลึงเซาะร่อง การใช้ค าสั่งใด 
      ก.  G00  
      ข.  G01 
      ค.  G02  
      ง.  G03 
 

 
จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ 35-37 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
35.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเซาะร่องจาก 1-2 โดยใช้ค าสั่ง G Code  พ้ืนฐานซึ่ง Tool 
ซึ่งเคลื่อนที่เร็วจากจุดที่ 1 ไปจุดที่ 2 ต าแหน่ง    X 26 Z-10 เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X26 Z-10  
      ข.  G00 X26 Z-20 F100 
      ค.  G01 X26 Z-10  
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จุดที่ 2 Tool เคลื่อน      

มาหยุดที่ X26 Z-10 

จุดที่ 3 Tool กลึงเซาะร่อง      

มาที่ X23 Z-10 

5 . . . 



      ง.  G01 X26 Z-10 F100 
36.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเซาะร่องจากจุดที่ 2 ไปจุดที่ 3 ต าแหน่ง X23 Z-10 Feed 
Rate 0.02 mm/r   เขียนโปรแกรม NC ได้คือ 
      ก.  G00 X23 Z-10 F0.02 
      ข.  G01 X23 Z-20 F0.02 
      ค.  G02 X23 Z-10 F0.02 
      ง.  G03 X23 Z-10 F0.02 
37.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเซาะร่องจากจุดที่ 3 ไปจุดที่ 2 โดยค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน 
Tool เคลื่อนที่เร็วจากจุด 3 ไปจุด 2  ต าแหน่ง X26 Z-10 ด้วย Feed Rate 2 mm/r   เขียน
โปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X26 Z-10 F2 
      ข.  G01 X26 Z-10 F2 
      ค.  G02 X26 Z-10 F2 
      ง.  G03 X26 Z-10 F2 
38.การเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเกลียวโดยค าสั่งวัฎจักร คือ 
      ก.  G81 
      ข.  G84 
      ค.  G85      
      ง.  G86 
39. การเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเกลียวโดย Tool เคลื่อนที่กลึงเกลียวที่ต าแหน่ง X.9.5 Z-20 
ระยะพิตช์ 2.5 มม.โดยใช้ค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน คือ          
     ก.  G33 X 9.5 Z-20 F2.5  
     ข.  G33 X 9.5 Z-20 F2.5 
     ค.  G33 X 9.5 Z-20 F2.5  P2.5 
     ง.  G33 X 9.5 Z-20 F2.5  P2.5  Z 2.5 
40.  เมื่อต้องการเปิดชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีสามารถเปิดได้ท่ีต าแหน่งใด  
      ก.  สวิทช์ควบคุมเครื่องกลึง        
      ข.  สวิทช์ควบคุมชุดควบคุม      
      ค.  เปิดชุดคอมพิวเตอร์ควบคุม  
      ง.  เปิดทั้ง ก ,ข และ ค     



41.  การเตรียมชุดคอมพิวเตอร์ควบคุมของชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีให้เข้าเปิดที่ไอคอนใด   
      ก.  Notepad        
      ข.  Load      
      ค.  CNC Control  
      ง.  Mach 3 Turn 
42.  วิธี Set ต าแหน่ง Tool ที่แกน Z ให้เป็น 0 สามารถท าได้โดย 
      ก.  กด 0 ที่ต าแหน่ง X 
      ข.  กด 0 ที่ต าแหน่ง Z 
      ค.  กด Set 0  
      ง.  พิมพ์ Set Origin 
43.  จากรูปวิธีเรียกข้อมูล NC เพ่ือเข้าสู่โปรแกรมชุดควบคุมของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีให้กด 
ที่ปุ่มใด 
 
 
 
 
      ก. ปุ่มหมายเลข 1         
      ข. ปุ่มหมายเลข 2            
      ค. ปุ่มหมายเลข 3        
      ง. ปุ่มหมายเลข 4 
 
 
 
 
 
44.  จากรูปเมื่อต้องการให้ชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีเริ่มกลึงชิ้นงาน หลังจากโหลดข้อมูล NC เรียบร้อย
แล้วให้กดท่ีปุ่มใด 
 
 
 
  

1 2 4 3 

 

 
1 2 4 3 



      ก. ปุ่มหมายเลข 1         
      ข. ปุ่มหมายเลข 2            
      ค. ปุ่มหมายเลข 3        
      ง. ปุ่มหมายเลข 4      
45.  จากรูปขณะท าการกลึงขึ้นรูปชิ้นงานด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี แล้วต้องการหยุดการท างาน
ของชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีชั่วคราวควรกดที่ปุ่มใด 
 
 
  
 
      ก. ปุ่มหมายเลข 1         
      ข. ปุ่มหมายเลข 2            
      ค. ปุ่มหมายเลข 3        
      ง. ปุ่มหมายเลข 4      

 
1 2 4 3 
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  1.14 การใช้งานชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี 
         1. เริ่มต้นเปิดเครื่องกลึงซึ่งพัฒนาเป็นชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี โดยหมุนเปิดสวิทซ์ Power ควบคุม
เครื่องกลึง ดังภาพ 1-111 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-111 เปิดสวิตช์ Power ควบคุมเครื่องกลึง 
 

         2. เปิดคอมพิวเตอร์ของชุดควบคุมชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี โดยกดปุ่ม ดังภาพ  1-112 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-112 การกดปุ่มเปิดคอมพิวเตอร์ชุดควบคุมชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  
 

         3. เปิดสวิตช์ชุดควบคุมชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ให้อยู่ที่ต าแหน่ง ON ดังภาพ 1-113 
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ภาพที่ 1-113 ลักษณะการเปิดสวิตช์ชุดควบคุมชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  
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            4. หลังจากนั้นให้ดับเบิ้ลคลิกท่ีไอคอน Auto ดังภาพ เพื่อเข้าสู่หน้าต่างการท างานของโปรแกรม  
 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                              ภาพท่ี 1-114 ต าแหน่ง Auto 
 
                5. เมื่อคลิกเลือกฟังค์ชั่นการท างานแบบ  Auto จะเข้าสู่หน้าต่างการท างานดังภาพ 1-115   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                  ภาพท่ี 1-115  หน้าต่างการท างานแบบ Auto 

 

 
 
 

 

คลิก 
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                6. จากนั้นให้กด Tap บนคีย์บอร์ดโปรแกรมจะเปิดหน้าต่างฟังค์ชั่นควบคุมการเคลื่อนที่ของทูล 
(Tool) ในแนวแกน X และแนวแกน Z   
 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

               ภาพท่ี 1-116 หน้าต่างการควบคุมการเคลื่อนที่ทูลแนวแกน X และแนวแกน Z 
 

                7. ส าหรับการควบคุมการเคลื่อนที่ของทูลในแนวแกน X และแนวแกน Z สามารถท าการควบคุมได้
อีกทางหนึ่งคือจากคีย์บอร์ดที่บริเวณปุ่ม     ใช้ควบคุมแกน X ทิศทางบวก ส่วนปุ่ม     ใช้ควบคุมแกน X ทิศทาง
ลบ และปุ่ม          ใช้ควบคุมแกน Z ทิศทางบวก ส่วนปุ่ม        ใช้ควบคุมแกน Z ทิศทางลบ เพื่อความเข้าใจจึง
แสดงดังในภาพด้านล่างนี้ 
 

 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                   
 
 

                    ภาพท่ี 1-117 ปุ่มควบคุมการเคลื่อนที่ของทูลแนวแกน X และแนวแกน Z บนคีย์บอร์ด 
 

 
 

 

 

Z+ Z- 
X+ X- 

ควบคมุ X- 
ควบคมุ Z- และ Z+ 

เพิ่มและลดความเร็ว 
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            8. ส าหรับการเริ่มต้นสั่งงานให้ชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีท างานก็คือ การโหลดค าสั่ง Nc Code ที่ได้ท าการ
พิมพ์ไว้ด้วยโปรแกรม Notepad  เรียบร้อยแล้ว โดยผู้เรียนเข้าไปคลิกที่ปุ่ม Load ดังภาพด้านล่างนี้ 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                   ภาพท่ี 1-118 ต าแหน่งของปุ่ม Load 
 

            9. เมื่อคลิกท่ีปุ่ม Load แล้วโปรแกรมจะท าการเปิดหน้าต่าง Open มาให้ผู้ใช้เลือกว่าจะเข้าไปท าการ
โหลดค าสั่ง Nc Code ที่ได้ท าการพิมพ์ไว้ด้วยโปรแกรม Notepad จาก ไดร์ฟใด ชื่อ Folder อะไร เหมือนกับที่
ผู้เรียนเปิดงานจากโปรแกรม Window นั่นเอง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                             ภาพท่ี 1-119 หน้าต่าง Open  
 

 
 

 

คลิก 
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               10. หลังจากท่ีท าการเปิดไฟล์ค าสั่ง Nc Code ให้โปรแกรมแล้ว โปรแกรมจะด าเนินการโหลดค าสั่ง 
Nc Code เข้ามาที่หน้าต่างหลัก สังเกตที่บริเวณจอแสดงการกลึงชิ้นงานจะแสดงภาพชิ้นงานให้เรียบร้อยแล้ว 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-120 จอแสดงการกลึงชิ้นงานแสดงภาพชิ้นงาน 
 

               11. หลังจากท่ีท าการเปิดไฟล์ค าสั่ง Nc Code ให้โปรแกรมแล้ว เมื่อต้องการจะด าเนินการกลึงขึ้นรูป
ชิ้นงานตามค าสั่ง Nc Code ที่โหลดเข้ามา ให้ผู้เรียนคลิ้กท่ีปุ่ม            โปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง Nc Code เป็น
บรรทัดตามที่ท าค าสั่งไว้ดังภาพด้านล่าง เมื่อมาถึงจุดนี้โปรแกรมพร้อมจะท าการควบคุมเครื่องจักรให้ท างานแล้ว        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-121 โปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง G – Code 
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               12. เมื่อต้องการกลึงขึ้นรูปชิ้นงานตามค าสั่ง G – Code  ให้ผู้เรียนคลิ้กท่ีปุ่ม            (Cycle  Start)   
โปรแกรมจะควบคุมชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีตามค าสั่ง G – Code ทันที ข้อควรระวังคือเมื่อด าเนินการถึงข้ันตอนนี้
ผู้เรียนต้องเปิดตัวเครื่องจักรหรือชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีไว้ก่อนแล้ว        
         

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                          ภาพท่ี 1-122 โปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง G-Code 
 

               13. ในขณะที่โปรแกรมด าเนินการควบคุมชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีท างานตามค าสั่ง G-Code ผู้เรียน
อาจต้องใช้ปุ่มควบคุมการท างานของโปรแกรมตามสภาพจริงในบางกรณี จึงควรเรียนรู้ปุ่มควบคุมดังต่อไปนี้         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        เริ่มการท างาน                                                                                      แก้ไข G - code   
เปิด ปิด Feed Hold                                                                                      เริ่มตน้ท างานใหม่         
    เปิด ปิด Spindle                                                                                      ท างานทีละบรรทัด 
 เปิด ปิด น้ าหล่อเย็น                                                                                      หยุดการท างาน 

 

 

       

คลิก 

 

ภาพที่ 1-123  ปุ่มควบคุมการท างานของโปรแกรม Mach 3 
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    การใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกลึงปาดหน้าชิ้นงาน วัสดุอลูมิเนียมหล่อตามแบบงาน ภาพที่ 1-124        
โดยก าหนดให้กินปาดหน้าชิ้นงาน 2 มม. ด้วยการกินลึกครั้งละ 0.5 มม. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

  

ขั้นตอนที่ 1 เริ่มเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปาดหน้าตามแบบงาน ด้วยรหัสค าสั่ง G00 และ G01 
 

N5 G00   X30 Z10 S600 T1 M03        (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X30 Z10 ให้เพลางานหมุน 600     
                                                    รอบต่อนาที ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา ใช้มีดกลึง T1)  
N10 G01 X26 Z0 F100                     (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง X26 Z0 ด้วยอัตราป้อน 100 มม./นาท)ี  
N15       X0                                   (กลึงปาดหน้าไปยังต าแหน่ง X0 ด้วยอัตราป้อน 100 มม./นาท)ี 
N20 G00       Z1                             (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วถอยไปยังต าแหน่ง  Z1 ) 
N25       X26                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  X26) 
N30 G01       Z-0.5                          (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง  Z-0.5 ด้วยอัตราป้อน 100 มม./นาท)ี 
N35       X0                                   (กลึงปาดหน้าไปยังต าแหน่ง X0 ด้วยอัตราป้อน 100 มม./นาท)ี 
N40 G00       Z1                             (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z1 ) 
N45       X26                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  X26) 
N50 G01       Z-1                            (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง  Z-1 ด้วยอัตราป้อน 100 มม./นาท)ี 
N55       X0                                    (กลึงปาดหน้าไปยังต าแหน่ง X0 ด้วยอัตราป้อน 100 มม./นาท)ี 
N60 G00       Z1                              (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z1 ) 
N65       X26                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  X26) 
N70 G01      Z-1.5                           (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง  Z-1.5 ด้วยอัตราป้อน 100 มม./นาท)ี 
N75       X0                                    (กลึงปาดหน้าไปยังต าแหน่ง X0 ด้วยอัตราป้อน 100 มม./นาท)ี 
N80 G00      Z1                               (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z1 ) 

 

Ø2
5 

45 

10 

5 

ภาพที่ 1-124  แบบงานกลึงปาดหน้า 
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N85       X26                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  X26) 
N90 G01      Z-2                             (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง  Z-2 ด้วยอัตราป้อน 100 มม./นาท)ี 
N95       X0                                   (กลึงปาดหน้าไปยังต าแหน่ง X0 ด้วยอัตราป้อน 100 มม./นาท)ี    
N100 G00    Z1                               (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z1 ) 
N105     X30 Z10                            (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  X26 Z10) 
N110                 M30                      (จบโปรแกรมการท างานกลับไปยังบรรทัดแรก)  
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ขั้นตอนที่ 2 พิมพ์ Nc code ด้วยโปรแกรม Notepad  
 

   ส าหรับโปรแกรม Notepad จะถูกติดตั้งมาพร้อมกับ Windows เสมอ สามารถเปิดใช้งานได้โดยดับเบิ้ลคลิกท่ี
ไอคอน         หากในกรณีที่ไม่มีไอคอนโปรแกรม Notepad ดังกล่าวข้างต้นให้เปิดใช้งานที่ Accessories ของ 
Windows โดยเข้าไปคลิกที่ All Programs แล้วค้นหา Accessories เมื่อพบก็คลิกเปิดก็จะพบกับ Notepad 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                ภาพที่ 1-125 ไอคอน Notepad 
 

    หลังจากท่ีเข้าสู่ Notepad ก็จะเข้าสู่หน้าต่าง Untitled Notepad ซึ่งผู้เรียนสามารถพิมพ์ Nc code ตามรูปแบบ 
ที่เขียนไว้ ซึ่งลักษณะการพิมพ์ก็จะคล้ายกับโปรแกรม Microsoft Word แล้วท าการบันทึก File ไว้ให้เรียบร้อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

คลิก 
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ภาพที่ 1-126  แสดง  Nc code งานกลึงปาดหน้าที่พิมพ์ด้วย Notepad 

 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 3  เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn  

 

     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn โดยคลิกที่ไอคอน Auto ดังภาพ 1-127 เพื่อเข้าสู่การท างานของโปรแกรม  
 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                              ภาพท่ี 1-127 ต าแหน่ง Auto 
 
     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn ต่อจากนั้นให้กด Tap บนคีย์บอร์ดโปรแกรมจะเปิดหน้าต่างฟังค์ชั่นควบคุมการ
เคลื่อนที่ของ Tool ดังภาพ 1-128 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

คลิก 
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ภาพที่ 1-128 เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 4  จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกลึงให้แน่น  ปรับความเร็วรอบที่ Spindle ที่ 600 รอบต่อนาที    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-129 จับยึดชิ้นงาน 

 
 

ขั้นตอนที่ 5 ท าการเปิดเครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-130 
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ภาพที่ 1-130 ยกแขนโยกขึ้น เปิด Spindle เครื่องกลึง 

 
 
 

ขั้นตอนที่ 6 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ท าการกลึงปาดหน้าชิ้นงานจนเรียบใช้ Feed 
เท่ากับ 5% แล้วให้ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z ขณะท าการกลึงปาดหน้าให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะ   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 

 

 



                                                                                                                                                                        279 
 

ภาพที่ 1-131 กลึงปาดหน้าชิ้นงาน 
 
 

ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z โดยกดปุ่ม Zero ดังภาพ  1-132   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-132  Set ต าแหน่ง Tool แกน Z 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 7 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ท าการกลึงปอกป้อนความลึก 0.5 มิลลิเมตร 
ความยาว 5 มิลลิเมตร ใช้ Feed เท่ากับ 5% ขณะท าการกลึงปอกให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะด้วย 
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ภาพที่ 1-133 กลึงปอกชิ้นงาน 
 
 

หลังจากกลึงปอกชิ้นงานเสร็จแล้วให้ปิดเครื่องกลึง ท าการวัดขนาดความโตชิ้นงานได้ขนาดเท่าไรให้น ามาป้อนให้
ต าแหน่งแกน X โดยกดไปที่ต าแหน่งแกน X แล้วป้อนค่าที่  คีย์บอร์ด   เช่น วัดขนาดความโตชิ้นงานหลังกลึงปอกได้ 
24.5 มิลลิเมตร ก็ให้ป้อนขนาดที่แกน X เท่ากับ 24.5 แล้วกด Enter ดังภาพ  1-134 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-134  Set ต าแหน่ง Tool แกน X 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 8  ท าการโหลดค าสั่ง Nc Code ที่ได้ท าการพิมพ์ไว้ด้วยโปรแกรม Notepad  เรียบร้อยแล้ว โดยผู้เรียนเข้า
ไปคลิกที่ปุ่ม Load ดังภาพ 1-135 
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ภาพที่ 1-135 ต าแหน่งของปุ่ม Load 
 

 

หลังจากโหลดค าสั่ง Nc Code ให้โปรแกรมแล้ว  โปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง Nc Code พร้อมท าการกลึงปาดหน้า   
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-136 โปรแกรมแสดงค าสั่ง Nc Code  
 
 
 

 
 

 



                                                                                                                                                                        282 
ขั้นตอนที่ 9  ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ถอย Tool มาท่ี X 30 Z 20 ท าการเปิด
เครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-137 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 1-137 การยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 
 
ขั้นตอนที่ 10 เมื่อเปิด Spindle เครื่องกลึงแล้วให้กดปุ่ม Cycle Start ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีก็จะท าการกลึง
ปาดหน้าตาม Nc code  เมื่อต้องการหยุดชั่วคราวให้กดที่ปุ่ม STOP เมื่อกดปุ่ม Cycle Start ก็จะกลึงต่อ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-138 ต าแหน่งปุ่ม Cycle Start 
    
     เมื่อกลึงปาดหน้าชิ้นงานเสร็จตาม Nc code ให้ผู้ปฏิบัติงานกดแขนโยกลงปิด Spindle เครื่องกลึง  
จากนั้นกด Z+ เพ่ือถอย tool เคลื่อนที่หลบชิ้นงานเพื่อน าชิ้นงานออกจากชุดฝึก   และเมื่อเลิกใช้งาน 
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ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ให้นักเรียนท าความสะอาด เช็ด ชโลมน้ ามันชิ้นส่วนชุดฝึกให้เรียบร้อยทุกครั้ง 
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แบบฝึกหัด 

ตอนที่ 1. จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องท่ีสุดพียงข้อเดียว 

1. หลักการท างานของเครื่องจักร CNC คือ 

 ก. ใช้เครื่องจักรควบคุมคอมพิวเตอร์ด้วยข้อมูล NC 

 ข. ใช้ระบบควบคุมของเครื่องจักร CNC ท าหน้าที่ควบคุมเครื่องจักรโดยอัตโนมัติ 

 ค. ป้อนข้อมูล CNC ให้เครื่องจักร NC ท างาน 

 ง. ป้อนข้อมูล NC ให้ระบบควบคุมของเครื่องจักร CNC ระบบควบคุมอ่านรหัส NC แล้วเปลี่ยน

รหัส NC เป็นสัญญาณทางไฟฟ้าไปควบคุมให้มอเตอร์ป้อนความเร็วและระยะทางการเคลื่อนที่แท่นเลื่อน  

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-1 ส่วนประกอบเครื่องกลึง CNC  

2.  จากภาพ 1-1 เครื่องกลึง CNC ส่วนประกอบหมายเลข 1 คือส่วนประกอบใด 

 ก.  ชุดควบคุม  

 ข.  ชุดล าเลียงเศษโลหะ  

 ค.   ชุดจับยึดเครื่องมือตัด 

 ง.  ชุดยันศูนย์  

3.  จากรูป เครื่องกลึง CNC ส่วนประกอบหมายเลข 3 คือส่วนประกอบใด 

 ก.  ชุดควบคุม  

 ข.  ชุดล าเลียงเศษโลหะ  

 ค.   ชุดจับยึดเครื่องมือตัด 

 ง.  ชุดยันศูนย์  

 

 

 

            

              

                         

                     

           
(Control  
Unit)   

1 

2 

3 
4 
5 
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4.  ข้อใดไม่จัดอยู่ในประเภทของเครื่องกลึง CNC  

 ก.  เครื่องกลึง CNC  แบบ Flat Bed 

 ข.  เครื่องกลึง CNC  แบบ Slant Bed 

 ค.  เครื่องกลึง CNC  แบบ Horizontal Bed 

 ง.  เครื่องกลึง CNC  แบบ Horizontal Spindle 

5.  ข้อใดกล่าวถึงระบบควบคุมเครื่องจักร CNC ได้ถูกต้องที่สุด 

 ก.  ระบบควบคุม CNC  ส่วนใหญ่จะควบคุมโดยผู้ควบคุมเครื่องจักรเท่านั้น 

 ข.  ระบบควบคุม CNC  ส่วนใหญ่จะติดตั้งระบบสั่งงานเพ่ือใช้ในการควบคุม 

 ค.  ระบบควบคุม CNC  ส่วนใหญ่จะควบคุมด้วยระบบควบคุมการโปรแกรมจากภายนอกโดย

การต่อเข้ากับโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

 ง.  ระบบควบคุม CNC  ส่วนใหญ่จะถูกควบคุมจากโปรแกรมส าเร็จรูปเท่านั้น 

6.  ข้อใดไม่ใช่ส่วนประกอบของชุดควบคุมเครื่อง CNC 

 ก.  ชุดควบคุมการส่งข้อมูลเข้าออก 

 ข.  ชุดควบคุมการส่งสัญญาณสู่เครื่องจักร 

 ค.  ชุดคอมพิวเตอร์  

 ง.  ชุดหม้อแปลง แปลงสัญญาณ  

7.  ข้อใดคือวิธีจัดเก็บข้อมูล NC  

 ก.  เก็บไว้ในชุดควบคุมของเครื่องจักร CNC  

 ข.  เก็บไว้ในชุดคอมพิวเตอร์ที่จัดท าข้อมูล NC  

 ค.  จัดเก็บไว้ใน Flash drive 

 ง.  ถูกทุกข้อ 

8.  ข้อใดไม่ใช่ส่วนประกอบของโครงสร้างโปรแกรม NC  

 ก.  Block 

 ข.  Word 

 ค.  Address 

 ง.  Structure 

9.  ความหมายของ G28 คือ 

 ก.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงอย่างเร็ว  
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 ข.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงโดยมีอัตราป้อน  

 ค.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งทิศทางตามเข็มนาฬิกา  

 ง.  การเคลื่อนที่ไปยังจุดอ้างอิง  (Reference) 

10.  ความหมายของ G33 คือ 

 ก.  การเจาะรู  

 ข.  การกลึงเกลียว  

 ค.  การคว้านรู  

 ง.  การกลึงโค้ง  

 

 

11.  ความหมายของ M03  คือ 

 ก.  เปิด Spindle ตามเข็มนาฬิกา 

 ข.  เปิด Spindle ทวนเข็มนาฬิกา 

 ค.  ปิด Spindle 

 ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม  

12.  .  ความหมายของ M05  คือ 

 ก.  เปิด Spindle ตามเข็มนาฬิกา 

 ข.  เปิด Spindle ทวนเข็มนาฬิกา 

 ค.  ปิด Spindle 

 ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม  

13.  ข้อใดไม่ใช่ส่วนประกอบพื้นฐานของโครงสร้างโปรแกรม NC 

 ก.  ส่วนหัวโปรแกรม เช่น % หรือตัวอักษร O  

 ข.  ตัวของโปรแกรม ประกอบด้วยค าสั่ง G-Code หรือ M-Code 

 ค.  ส่วนท้ายของโปรแกรม เช่น ค าสั่ง M30  

 ง.  ระบบมาตรฐานของโครงสร้างโปรแกรม เช่น  ISO, DIN, JIS 

14.  การกลึงปอกควรใช้ค าสั่งใด 

 ก.  G00, G01 

 ข.  G01, G02 
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 ค.  G02, G03 

ง.  G33, M30 

15.  การกลึงโค้งควรใช้ค าสั่งใด 

 ก.  G00, G01 

 ข.  G01, G02 

 ค.  G02, G03 

ง.  G33, M30 

16.  การกลึงเกลียวควรใช้ค าสั่งใด 

 ก.  G00, G01 

 ข.  G01, G02 

 ค.  G02, G03 

ง.  G33, M30 

17.  การกลึงเซาะร่องควรใช้ค าสั่งใด 

 ก.  G00, G01                               ข.  G01, G02 

 ค.  G02, G03                               ง.  G33, M30 

18.  ขั้นตอนการเตรียมเครื่องกลึง CNC RAMA L-120 ที่ถูกต้องคือ 

 ก.  เปิด BREAKER ขึ้นในต าแหน่ง ON 

ข.  เปิด BREAKER ขึ้นในต าแหน่ง ON แล้วเปิด POWER ON สวิตช์ข้างตู้ไฟ 

ค.  เปิด BREAKER ขึ้นในต าแหน่ง ON แล้วเปิด POWER ON สวิตช์ข้างตู้ไฟและกดปุ่ม NC ON  

ง.  เปิด BREAKER ขึ้นในต าแหน่ง ON แล้วเปิด POWER ON สวิตช์ข้างตู้ไฟและกดปุ่ม NC ON 

หลังจากนั้นกดปุ่ม EMERGENCY STOP 

19.  วิธีการ SET ZERO ชิ้นงาน แกน Z คือ 

 ก.  น า Tool ไปกลึงปาดหน้าชิ้นงานแล้ว SET ZERO แกน Z 

 ข.  น า Tool ไปกลึงปอกชิ้นงานแล้ว SET ZERO แกน Z 

ค.  น า Tool ไปกลึงปาดหน้าชิ้นงานแล้ว SET ZERO แกน X 

 ง.  น า Tool ไปกลึงปอกชิ้นงานแล้ว SET ZERO แกน X 

20.  วิธีการกลึงขึ้นรูปโดยเครื่องกลึง CNC คือ 

 ก.  สั่งเครื่อง CNC RUN PROGRAM  
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 ข.  ป้อนข้อมูลหรือโหลดข้อมูล NC      RUN PROGRAM  

 ค.  ใช้โหมด MANUAL แล้วใช้ HANDWILL ขึ้นรูปชิ้นงาน 

 ง.  ป้อนข้อมูลหรือโหลดข้อมูล NC      SET ZERO ชิ้นงาน      RUN PROGRAM  
  

ตอนที่ 2. จงเติมค าลงในช่องว่างให้สมบูรณ์ 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

1.  จากภาพ 1-2 จงเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปาดหน้า โดยเติมค าลงในช่องว่างให้สมบูรณ์ 

  N5   G00  X28  Z5  S600  T1  M03 

 N10 G00         Z-0.5  

 N15 …….  X-1        F100   

 N20 G00  X28 Z5  

 N25                                   M30 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

. จุดท่ี 3 Tool กลึงปาดหน้า 

มาท่ี X-1 Z-0.5 3 

 

ภาพที่ 1-2  
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2.  จากภาพ 1-3 จงเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปอก โดยเติมค าลงในช่องว่างให้สมบูรณ์ 

  N5   G00  X28  Z5  S600  T1  M03 

 N10 G01  …….  Z2  F100   

 N15               …….   

 N20 G00  X28  Z5  

 N25                                   M30 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.  จากภาพ 1-4 จงเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเรียว โดยเติมค าลงในช่องว่างให้สมบูรณ์ 

  N5   G00  X28  Z5  S600  T1  M03 

 N10 G01  X24  Z0  F100   

 

จุดท่ี 1 Tool เคลื่อนท่ี 

มาท่ีต าแหน่ง X28 Z5 

ภาพที่ 1-3  

ภาพที่ 1-4  
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 N15        …….  Z-30  

 N20 G00  X25  Z0  

 N25                                   M30 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

4.  จากภาพ 1-5 จงเขียนโปรแกรม NC งานกลึงโค้ง โดยเติมค าลงในช่องว่างให้สมบูรณ์ 

  N5   G00  X28  Z10  S600  T1  M03 

 N10 G01  X20  Z2    F100   

 N15               Z-28  

 N20 …….  X25  Z-30  ……. 

 N25 G00  X28  Z10                     

 N30                                     M30 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-5  

จดุที่ 1 Tool เคลือ่นท่ี 

มาที่ต าแหนง่ X28 Z10 

 

จดุที่ 2 Tool เคลือ่นท่ี 

มาที่ต าแหนง่ X20 Z2 

 

จดุที่ 4 Tool กลงึโค้ง 

มาที่ต าแหนง่ X25 Z-30 

 

จดุที่ 3 Tool กลงึปอก 

มาที่ต าแหนง่ X20 Z-28 

 

. . . . 1 
2 3 

4 
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5.  จากภาพ 1-6 จงเขียนโปรแกรม NC งานกลึงโค้ง โดยเติมค าลงในช่องว่างให้สมบูรณ์ 

  N5   G00  X26  Z10  S600  T1  M03 

 N10 G01         ……   F100   

 N15        …….          F1  

 N20 G00  X26   

 N25               Z10                     

 N30                                     M30 

 

 

 

 

 

 

 

 

. . . 

ภาพที่ 1-6  

จดุที่ 1 Tool เคลือ่นท่ี 

มาที่ต าแหนง่ X26 Z10 

 

จดุที่ 2 Tool เคลือ่นท่ี 

มาที่ต าแหนง่ X26 Z-28 

 

จดุที่ 3 Tool กลงึเซาะร่อง 

มาที่ต าแหนง่ X20 

 

1 
2 

3 
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6.  วิธีการใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกลึงเกลียวชิ้นงาน โดยใช้  Wizards ของโปรแกรม Mach3 Turn 

หลังจากคลิ้กปุ่ม Wizards แล้ว ให้คลิ้กที่ปุ่ม...................................... 

จากภาพที่ 1-7 และ 1-8 จงใช้ตอบค าถามข้อ 7. และข้อ 8. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-7  

 

 

ภาพที่ 1-8 
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7.  จากแบบงานภาพที่ 1-7 วิธีใช้  Wizards ของโปรแกรม Mach3 Turn สร้างข้อมูล NC การกลึงเกลียว 

ควรใส่ค่า Pitch เท่ากับ.......................................... 

 

 

 

 

 

ใบงานที่ 1 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

 1. กลึงขึ้นรูปชิ้นงานโดยเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ 
 

ค าสั่ง 

 ให้นักเรียนกลึงปาดหน้าชิ้นงานตามแบบงาน โดยก าหนดให้กินปาดหน้าชิ้นงาน 1 มม.  

จาก 51 มม. ให้เหลือ 50 มม. ด้วยการกินลึกครั้งละ 0.25 มม. โดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-9 
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เครื่องมือและอุปกรณ์ 

 1. ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

 3. แว่นตานิรภัย 

 4. ชิ้นงาน อลูมิเนียมหล่อ Ø 25x51 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

 1. เปิดชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีพร้อมจับยึดชิ้นงาน 

2. เขียนโปรแกรมเอ็นซีกลึงปาดหน้าโดย Notepad  

3. เปิดโปรแกรม  Mach 3 Turn  

4. Set Zero แกน Z และ Set ขนาดแกน X 

5. โหลดโปรแกรมเอ็นซีกลึงปาดหน้าสู่  Mach 3 Turn 

6. กลึงปาดหน้าชิ้นงานด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 

 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงานกลึงปาดหน้าโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี

 

ชื่อนักเรียน.......................................................................................ระดับชั้น............................................... 

กลุ่ม.......................................................เลขที.่.................................วัน/เดือน/ปี.......................................... 
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ล าดับที่ จุดพิจารณาให้คะแนน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได ้

1 ขนาดความยาวขนาด 50 มม.  10  

รวม 10  
 

 

                       ระดับคะแนนได้ทั้งสิ้น                             10            คะแนน 

 

เกณฑ์การพิจารณาให้คะแนน 

10  คะแนน ค่าวัดขนาดถูกต้องหรือมีความผิดพลาด ± 0.02 มม. 
9    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.04 มม. 
8    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.06 มม. 
7    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.08 มม. 
6    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.10 มม. 
5    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.12 มม. 
4    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.14 มม. 
3    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.16 มม. 
2    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.18 มม. 
1    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.20 มม. 
0    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด = หรือ > ± 0.22 มม.  

 

ใบงานที่ 2 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

 1. กลึงขึ้นรูปชิ้นงานโดยเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ 
 

ค าสั่ง 

 ให้นักเรียนน าชิ้นงานที่กลึงปาดหน้าจากใบงานที่ 1. มาท าการกลึงปอกตามแบบงาน โดยก าหนด 

ใหก้ินลึกครั้งละ 0.5 มม. โดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
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เครื่องมือและอุปกรณ์ 

 1. ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

 3. แว่นตานิรภัย 

 4. ชิ้นงาน อลูมิเนียมหล่อ Ø 25x50 จากการปฏิบัติใบงานที่ 1. 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

 1. เปิดชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีพร้อมจับยึดชิ้นงาน 

2. เขียนโปรแกรมเอ็นซีกลึงปอกโดย Notepad  

3. เปิดโปรแกรม  Mach 3 Turn  

4.  Set Zero แกน Z และ Set ขนาดแกน X 

5. โหลดโปรแกรมเอ็นซีกลึงปอกสู่  Mach 3 Turn 

6. กลึงปอกชิ้นงานด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงานกลึงปอกโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี

 

ชื่อนักเรียน.......................................................................................ระดับชั้น............................................... 
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กลุ่ม.......................................................เลขที.่.................................วัน/เดือน/ปี.......................................... 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ล าดับที่ จุดพิจารณาให้คะแนน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได ้

1 ขนาดความโตขนาด 16 มม.  10  
2 ขนาดความยาว 15 มม.  10  

รวม 20  
 

 

                    ระดับคะแนนท่ีได้ท้ังส้ิน       (10+10)/2   =   10            คะแนน 

 

เกณฑ์การพิจารณาให้คะแนน 

10  คะแนน ค่าวัดขนาดถูกต้องหรือมีความผิดพลาด ± 0.02 มม. 
9    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.04 มม. 
8    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.06 มม. 
7    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.08 มม. 
6    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.10 มม. 
5    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.12 มม. 
4    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.14 มม. 
3    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.16 มม. 
2    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.18 มม. 
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1    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.20 มม. 
0    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด = หรือ > ± 0.22 มม.  

 

ใบงานที่ 3 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

 1. กลึงขึ้นรูปชิ้นงานโดยเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ 
 

ค าสั่ง 

 ให้นักเรียนน าชิ้นงานที่กลึงปอกจากใบงานที่ 2. มาท าการกลึงโค้งตามแบบงาน โดยก าหนดให้

กินลึกครั้งละ 0.5 มม. ด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เครื่องมือและอุปกรณ์ 

 1. ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

 3. แว่นตานิรภัย 

 4. ชิ้นงาน อลูมิเนียมหล่อ Ø 25x50 จากการปฏิบัติใบงานที่ 2. 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
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 1. เปิดชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีพร้อมจับยึดชิ้นงาน 

2. เขียนโปรแกรมเอ็นซีกลึงโค้งโดย Notepad  

3. เปิดโปรแกรม  Mach 3 Turn  

4.  Set Zero แกน Z และ Set ขนาดแกน X 

5. โหลดโปรแกรมเอ็นซีกลึงโค้งสู่  Mach 3 Turn 

6. กลึงโค้งชิ้นงานด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงานกลึงโค้งโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี

 

ชื่อนักเรียน.......................................................................................ระดับชั้น............................................... 

กลุ่ม.......................................................เลขที.่.................................วัน/เดือน/ปี.......................................... 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ล าดับที่ จุดพิจารณาให้คะแนน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได ้

1 ขนาดรัศมี 2 มม. 10  

2 ขนาดความโตขนาด 20 มม.  10  
3 ขนาดความยาว 15 มม.  10  

รวม 30  
 

 

                ระดับคะแนนที่ได้ทั้งสิ้น       (10+10+10)/3   =   10            คะแนน 
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เกณฑ์การพิจารณาให้คะแนน 

10  คะแนน ค่าวัดขนาดถูกต้องหรือมีความผิดพลาด ± 0.02 มม. 
9    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.04 มม. 
8    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.06 มม. 
7    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.08 มม. 
6    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.10 มม. 
5    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.12 มม. 
4    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.14 มม. 
3    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.16 มม. 
2    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.18 มม. 
1    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.20 มม. 
0    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด = หรือ > ± 0.22 มม.  

 

ใบงานที่ 4 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

 1. กลึงขึ้นรูปชิ้นงานโดยเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ 
 

ค าสั่ง 

 ให้นักเรียนน าชิ้นงานที่กลึงโค้งจากใบงานที่ 3. มาท าการกลึงเรียวตามแบบงาน โดยก าหนดให้

กินลึกครั้งละ 0.5 มม. โดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
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เครื่องมือและอุปกรณ์ 

 1. ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

 3. แว่นตานิรภัย 

 4. ชิ้นงาน อลูมิเนียมหล่อ Ø 25x50 จากการปฏิบัติใบงานที่ 3. 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

 1. เปิดชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีพร้อมจับยึดชิ้นงาน 

2. เขียนโปรแกรมเอ็นซีกลึงเรียวโดย Notepad  

3. เปิดโปรแกรม  Mach 3 Turn  

4.  Set Zero แกน Z และ Set ขนาดแกน X 

5. โหลดโปรแกรมเอ็นซีกลึงเรียวสู่  Mach 3 Turn 

6. กลึงเรียวชิ้นงานด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงานกลึงโค้งโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี

 

ชื่อนักเรียน.......................................................................................ระดับชั้น............................................... 

กลุ่ม.......................................................เลขที.่.................................วัน/เดือน/ปี.......................................... 
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ล าดับที่ จุดพิจารณาให้คะแนน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได ้

1 ขนาดความโตขนาด 20 มม.  10  
2 ขนาดความยาว 5 มม.  10  

รวม 20  
 

 

                       ระดับคะแนนทั้งสิ้น          (10+10)/2   =   10            คะแนน 
 

เกณฑ์การพิจารณาให้คะแนน 

10  คะแนน ค่าวัดขนาดถูกต้องหรือมีความผิดพลาด ± 0.02 มม. 
9    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.04 มม. 
8    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.06 มม. 
7    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.08 มม. 
6    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.10 มม. 
5    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.12 มม. 
4    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.14 มม. 
3    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.16 มม. 
2    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.18 มม. 
1    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.20 มม. 
0    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด = หรือ > ± 0.22 มม.  

 

ใบงานที่ 5 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

 1. กลึงขึ้นรูปชิ้นงานโดยเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ 
 

ค าสั่ง 

 ให้นักเรียนน าชิ้นงานที่กลึงเรียวจากใบงานที่ 4. มาท าการกลึงเซาะร่องตามแบบงาน  

โดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 



299 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เครื่องมือและอุปกรณ์ 

 1. ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

 3. แว่นตานิรภัย 

 4. ชิ้นงาน อลูมิเนียมหล่อ Ø 25x50 จากการปฏิบัติใบงานที่ 4. 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

 1. เปิดชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีพร้อมจับยึดชิ้นงาน 

2. เขียนโปรแกรมเอ็นซีกลึงเซาะร่องโดย Notepad  

3. เปิดโปรแกรม  Mach 3 Turn  

4.  Set Zero แกน Z และ Set ขนาดแกน X 

5. โหลดโปรแกรมเอ็นซีกลึงเซาะร่องสู่  Mach 3 Turn 

6. กลึงเซาะร่องชิ้นงานด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงานกลึงเซาะร่องโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี
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ชื่อนักเรียน.......................................................................................ระดับชั้น............................................... 

กลุ่ม.......................................................เลขที.่.................................วัน/เดือน/ปี.......................................... 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ล าดับที่ จุดพิจารณาให้คะแนน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได ้

1 ขนาดความโตขนาด 12 มม.  10  
2 ขนาดความยาว 12 มม.  10  

3 ขนาดความกว้างของร่อง 3 มม. 10  

รวม 30  
 

 

                   ระดับคะแนนทั้งสิ้น         (10+10+10)/3   =   10            คะแนน 
 

เกณฑ์การพิจารณาให้คะแนน 

10  คะแนน ค่าวัดขนาดถูกต้องหรือมีความผิดพลาด ± 0.02 มม. 
9    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.04 มม. 
8    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.06 มม. 
7    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.08 มม. 
6    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.10 มม. 
5    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.12 มม. 
4    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.14 มม. 

 

 

 



301 
3    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.16 มม. 
2    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.18 มม. 
1    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.20 มม. 
0    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด = หรือ > ± 0.22 มม.  

 

ใบงานที่ 6 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

 1. กลึงขึ้นรูปชิ้นงานโดยเครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ 
 

ค าสั่ง 

 ให้นักเรียนน าชิ้นงานที่กลึงเซาะร่องจากใบงานที่ 5. มาท าการกลึงเกลียว M16 x 2 ตามแบบงาน 

ด้วย Wizards ของโปรแกรม Mach3 Turn โดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เครื่องมือและอุปกรณ์ 

 1. ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

 2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 

 3. แว่นตานิรภัย 
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 4. ชิ้นงาน อลูมิเนียมหล่อ Ø 25x50 จากการปฏิบัติใบงานที่ 5. 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

 1. เปิดชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีพร้อมจับยึดชิ้นงาน 

2. เปิดโปรแกรม  Mach 3 Turn  

3. Set Zero แกน Z และ Set ขนาดแกน X  

4. สร้างข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีกลึงเกลียว ด้วย Wizards ของโปรแกรม Mach3 Turn  

5. โหลดข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีกลึงเกลียว สู่  Mach 3 Turn 

6. กลึงเกลียวชิ้นงานด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงานกลึงเกลียวโดยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี

 

ชื่อนักเรียน.......................................................................................ระดับชั้น............................................... 

กลุ่ม.......................................................เลขที.่.................................วัน/เดือน/ปี.......................................... 
 

 

                                               

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ล าดับที่ จุดพิจารณาให้คะแนน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได ้

1 ขนาดระยะพิตช์เกลียว 2 มม.  10  

2 ขนาดความโตเกลียว 16 มม.  10  
รวม 20  

 

 

M16x2 

 



303 
 

                         ระดับคะแนนทั้งสิ้น        (10+10)/2   =   10            คะแนน 
 

เกณฑ์การพิจารณาให้คะแนน 

10  คะแนน ค่าวัดขนาดถูกต้องหรือมีความผิดพลาด ± 0.02 มม. 
9    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.04 มม. 
8    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.06 มม. 
7    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.08 มม. 
6    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.10 มม. 
5    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.12 มม. 
4    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.14 มม. 
3    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.16 มม. 
2    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.18 มม. 
1    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.20 มม. 
0    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด = หรือ > ± 0.22 มม.  
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ข้อสอบวิชาผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซ ี
 

หน่วยที่ 6 การขึ้นรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
จงเลือกค าตอบที่ถูกที่สุดเพียงค าตอบเดียว โดยกาเครื่องหมาย () ลงในกระดาษค าตอบ 
 

1.  ข้อใดกล่าวถูกต้องเก่ียวกับหลักการท างานของเครื่องจักรซีเอ็นซี  
     ก.  ใช้ช่างที่มีความช านาญในการควบคุมเครื่องจักร 
     ข.  ใช้ช่างควบคุมและคอมพิวเตอร์ตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงาน 
   ค.  ใช้คอมพิวเตอร์จัดเก็บข้อมูลชิ้นงานอย่างเดียวเท่านั้น   
   ง.  ใช้คอมพิวเตอร์ในการควบคุมเครื่องจักรแทนการใช้ช่างควบคุม  
  
จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี จงใช้ตอบค าถามข้อ 2 - 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.  จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ส่วนประกอบหมายเลข 1 คือ 
    ก.  ฐานเครื่อง (Base)  
    ข.  หัวจับชิ้นงาน (Chuck) 
    ค.  ป้อมมีด (Tool Post)  
    ง.   ยันศูนย์ท้ายแท่น (Tail Stock) 
3.  จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ส่วนประกอบหมายเลข 2 คือ 
    ก.  ฐานเครื่อง (Base)  
    ข.  หัวจับชิ้นงาน (Chuck) 
    ค.  ป้อมมีด (Tool Post)  

     ง.   ยันศูนย์ท้ายแท่น (Tail Stock) 

 

1 

2 3 
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 จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี จงใช้ตอบค าถามข้อ 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
4.  จากรูปชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีจัดเป็นเครื่องกลึงซีเอ็นซีประเภทใด 
    ก.  เครื่องกลึงซีเอ็นซี แบบ Spindle แนวตั้ง 
    ข.  เครื่องกลึงซีเอ็นซี แบบ Spindle แนวนอน 
    ค.  เครื่องกลึงซีเอ็นซี แบบ Flat Bed 
    ง.  เครื่องกลึงซีเอ็นซี แบบ Rotary 
5.  ข้อใดคือหลักการควบคุมเครื่องจักร 
    ก.  การควบคุมการท างานของตัวเครื่องจักรทั้งหมด 
    ข.  การควบคุมระบบโดยผู้ควบคุมเครื่องจักร   
    ค.  การควบคุมความเร็วและการเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่งที่ต้องการ 
    ง.  การควบคุมความเร็วรอบของชิ้นงานและความเร็วของโต๊ะงาน    

6.  ในปัจจุบันเครื่องจักรอัตโนมัติ เช่น เครื่องกลึง เครื่องกัด ส่วนใหญ่ใช้ในการควบคุมระบบใด  
     ก.  ระบบ NC 
     ข.  ระบบ CNC 
     ค.  ระบบ CIM 
    ง.  ระบบ CAM 

7.  ข้อใดกล่าวได้ถูกต้องเก่ียวกับระบบอัตโนมัติแบบปิด (Close Loop Control System) 
    ก.  สัญญาณจากภายนอกที่ถูกป้อนเข้าสู่ระบบอัตโนมัติ    
    ข.  สัญญาณจากภายนอกที่เข้าสู่ระบบอัตโนมัติโดยไม่ตั้งใจ   
    ค.  สัญญาณที่เป็นอุปกรณ์หลักสร้างขึ้นเพื่อชดเชยค่าความผิดพลาด 
    ง.  สัญญาณที่มีการประมวลผลลัพธ์แล้วส่งกลับไปยังส่วนควบคุมเพ่ือแก้ไขข้อผิดพลาด                                                      
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 8.  ข้อใดไม่ใช่ส่วนประกอบของชุดควบคุมซีเอ็นซี 
     ก.  ชุดควบคุมการส่งข้อมูลเข้าออก    
     ข.  ชุดควบคุมการท างานอัตโนมัติ 
     ค.  ชุดควบคุมการส่งสัญญาณสู่เครื่องจักร      
     ง.  ชุดคอมพิวเตอร์ 

  9.  ส าหรับชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีมีวิธีจัดเก็บข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีอย่างไร  
     ก.  จัดเก็บไว้ที่ Folder ใดก็ได้หลังจากพิมพ์ข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีด้วยโปรแกรม Notepad  
     ข.  จัดเก็บไว้ที่ Drive C: หลังจากพิมพ์ข้อมูลโปรแกรมเอ็นซีด้วยโปรแกรม Word 
     ค.  จัดเก็บด้วยเทปกระดาษ 
     ง.  จัดเก็บไว้ที่ชุดควบคุมระบบปิด 

  10.  N10 G01 X123 Y67 Z10 F100 M03  จากข้อความดังกล่าว Address ประกอบด้วยอะไร 
      ก.  N 
      ข.  G 
      ค.  Y 
      ง.  ถูกทุกข้อ 
 11. ค าสั่ง G00 หมายถึงอะไร 
      ก.  การเคลื่อนที่เครื่องมือตัดในแนวเส้นตรงโดยมีอัตราป้อน   
      ข.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นตรงของ Tool อย่างรวดเร็ว 
      ค.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งทิศทางตามเข็มนาฬิกา   
      ง.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งทิศทางทวนเข็มนาฬิกา  
 12.  ค าสั่ง G01 หมายถึงอะไร 
       ก.  การเคลื่อนที่เครื่องมือตัดในแนวเส้นตรงโดยมีอัตราป้อน   
       ข.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นเฉียง 
       ค.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกา  
       ง.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา   
 13.  ค าสั่ง G02 หมายถึงอะไร 
       ก.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นตรง 
       ข.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นเฉียง 
       ค.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกา  
       ง.  การเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัดในแนวเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา       
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 14.  ค าสั่ง M00 หมายถึงอะไร 
       ก.  เปิด Spindle หมุนตามเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น   
       ข.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น  
       ค.  การหยุดโปรแกรมชั่วขณะ   
       ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม  
15.  ค าสั่ง M04 หมายถึงอะไร 
       ก.  การจบการท างานของโปรแกรม NC   
       ข.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น  
       ค.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกา   
       ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม 
16.  ค าสั่ง M30 หมายถึงอะไร 
       ก.  การจบการท างานของโปรแกรม NC   
       ข.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกาพร้อมน้ าหล่อเย็น  
       ค.  เปิด Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกา   
       ง.  จบโปรแกรมการท างานแล้วกลับไปยังจุดเริ่มต้นของโปรแกรม 
17.  โครงสร้างของโปรแกรม NC ข้อใดถูกต้อง 
       ก.  N10 G01 X40 Z30 F0.4     
       ข.  N10 G01 F0.4 X40 Z30 
       ค.  G01 X40 Z30 F0.4 N10 
       ง.  F0.4 G01 X40 Z30 N10 
 

      จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ  18 – 19 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Ø2
6 

0.5 

. . 
จุดที่ 1 Tool เคลื่อนที ่
มาหยุดที่ X28 Z5 

จุดที่ 2 Tool เคลื่อนที ่
มาหยุดที่ X28 Z-0.5 

2 1 
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18.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงจากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง G-Code พ้ืนฐานซึ่ง Tool เคลื่อน 
ที่เร็วจากจุด 1 มาที่จุด 2 เขียนโปรแกรม NC ที่จุด 2 ได้อย่างไร 
       ก.  G00 X28 Z5 
       ข.  G00 X28 Z-5 
       ค.  G01 X28 Z5 F100 
       ง.  G01 X25 Z-5 F100 
19.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปาดหน้าโดย Tool เคลื่อนที่เร็วจากจุด  X-1  Z-0.5 มาท่ี
ต าแหน่ง X28 Z5 โดยค าสั่ง G-Code พื้นฐานเขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X28 Z5 
      ข.  G00 X-1 Z0.5 X 28 Z5 
      ค.  G01 X28 Z5 F1000 
      ง.  G01 X-1 Z-0.5 X 28 Z5  F5 
 
จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ  20 - 21 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
20.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปอก จากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง  G-Code พ้ืนฐานซึ่ง Tool 
เคลื่อนที่เร็วจากจุด 1 มาจุดที่ 2 เขียนโปรแกรม NC จุดที่ 2 ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X30 Z10 
      ข.  G00 X30 Z10 X24.5 Z2 
      ค.  G00 X24.5 Z2 
      ง.  G01 X24.5 Z2 F1000 

 

Ø2
6 

Ø2
4.5

 

30 

. 
. 

จุดที่ 1 Tool เคลื่อน      

ที่มาหยุดที่ X28 Z5 

จุดที่ 2 Tool เคลื่อน      

ที่มาหยุดที่ X24.5 Z2 . 
จุดที่ 3 Tool กลึงปอก      

มาหยุดที่ X24.5 Z-30 

1 
2 3 
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21.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงปอก จากจุดที่ 2-3 โดยใช้ค าสั่ง G-Code พ้ืนฐานซึ่ง Tool 
กลึงปอกจากจุดที่ 2 ไปยังต าแหน่งจุดที่ 3 X 24.5 Z-30 Feed Rate 0.2 mm/r เขียนโปรแกรม NC 
จุดที่ 3 ได้อย่างไร 
     ก.  G00 X24.5 Z-30 
      ข.  G01 X24.5 Z-30 F0.2 
      ค.  G01 X24.5 Z2 X24.5 Z-30 F0.2 
      ง.  G00 X 24.5 Z2 X24.5 Z-30 F0.2 
 
จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ 22-23 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
22.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเรียว จากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน ซึ่ง Tool 
เคลื่อนที่เร็วไปยังจุด 2 ต าแหน่ง X24 Z0 เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X24 Z0 
      ข.  G01 X24 Z0 F100 
      ค.  G00 X24 Z0 F1000 
      ง.  G01 X0 Z24 F100 
 
 

 

Ø2
5 

Ø2
4 

30 

. . . 
1 

2 
4 3 

จุดที่ 2 Tool เคลื่อน      

ที่มาหยุดที่ X24 Z0 

จุดที่ 3 Tool กลึงเรียว      

มาที่ต าแหน่ง X25 Z-30 

จุดที่ 4 Tool เคลื่อนที ่
มาที่ต าแหน่ง X25 Z0 

. 
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23.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเรียว จากจุดที่ 2-3 โดยใช้ค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน ซึ่ง Tool  
เคลื่อนที่กลึงเรียวจากจุด 2 ไปยังจุดที่ 3 ต าแหน่ง X25 Z-30 Feed Rate 0.2 mm/r เขียนโปรแกรม 
NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X25 Z-30 
      ข.  G01 X25 Z-30 F0.2 
      ค.  G01 X24.5 Z0 X25 Z-30 F0.2 
      ง.  G00 X24.5 Z0 X25 Z-30 F0.2 
24.  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งของ Tool ทิศทางทวนเข็มนาฬิกาคือ    
      ก.  G00 
      ข.  G01 
      ค.  G02 
      ง.  G03 
 
จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ 25 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

25.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงโค้ง จากจุดที่ 1-2 โดยใช้ค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน ซึ่ง Tool  
เคลื่อนที่กลึงโค้งจากจุด 1 ไปยังจุดที่ 2 ต าแหน่งX20 Z-20 ด้วย Feed Rate 0.2 mm/r เขียน
โปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X25 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2 
      ข.  G01 X20 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2 
      ค.  G02 X20 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2       
      ง.  G03 X20 Z-10 I 0.0 K-10 F 0.2 

 

 

 

Ø
30

 

Ø
20

 

R10 

. 
. 2 

1 
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จากรูปต่อไปนี้ใช้ตอบค าถามข้อ 26-27 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
26.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเซาะร่องจาก 1-2 โดยใช้ค าสั่ง G Code  พ้ืนฐานซึ่ง Tool 
เคลื่อนที่เร็วจากจุดที่ 1 ไปจุดที่ 2 ต าแหน่ง X26 Z-10 เขียนโปรแกรม NC ได้อย่างไร 
      ก.  G00 X26 Z-10  
      ข.  G00 X26 Z-20 F100 
      ค.  G01 X26 Z-10  
      ง.  G01 X26 Z-10 F100 
27.  จากรูปเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเซาะร่องจากจุดที่ 2 ไปจุดที่ 3 ต าแหน่ง X23 Z-10     
Feed Rate 0.02 mm/r  เขียนโปรแกรม NC ได้คือ 
      ก.  G00 X23 Z-10 F0.02 
      ข.  G01 X23 Z-10 F0.02 
      ค.  G02 X23 Z-10 F0.02 
      ง.  G03 X23 Z-10 F0.02 
28.  การเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเกลียวโดยค าสั่งวัฎจักร คือ 
      ก.  G81 
      ข.  G84 
      ค.  G85      
      ง.  G86 
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3 
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5 

5 5 

 
1 2 

3 

จุดที่ 2 Tool เคลื่อน      

มาหยุดที่ X26 Z-10 

จุดที่ 3 Tool กลึงเซาะร่อง      

มาที่ X23 Z-10 

. . . 5 



308 

29.  การเขียนโปรแกรม NC งานกลึงเกลียวโดย Tool เคลื่อนที่กลึงเกลียวที่ต าแหน่ง X.9.5 Z-20 
ระยะพิตช์ 2.5 มม. โดยใช้ค าสั่ง G Code พ้ืนฐาน คือ          
     ก.  G33 X9.5 Z-20 F2.5  
     ข.  G33 X9.5 Z-20 F2.5 
     ค.  G33 X9.5 Z-20 F2.5 P2.5 
     ง.  G33 X9.5 Z-20 F2.5 P2.5 Z 2.5 
30.  เมื่อต้องการเปิดชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีสามารถเปิดได้ท่ีต าแหน่งใด  
      ก.  สวิทช์ควบคุมเครื่องกลึง        
      ข.  สวิทช์ควบคุมชุดควบคุม      
      ค.  เปิดชุดคอมพิวเตอร์ควบคุม  
      ง.  เปิดทั้ง ก ,ข และ ค     
31.  การเตรียมชุดคอมพิวเตอร์ควบคุมของชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีให้เข้าเปิดที่ไอคอนใด   
      ก.  Notepad        
      ข.  Load      
      ค.  CNC Control  
      ง.  Mach 3 Turn 
32.  วิธี Set ต าแหน่ง Tool ที่แกน Z ให้เป็น 0 สามารถ Set ได้โดย 
      ก.  กด 0 ที่ต าแหน่ง X 
      ข.  กด 0 ที่ต าแหน่ง Z 
      ค.  กด Set 0        
      ง.  พิมพ์ Set Origin 
33.  จากรูปวิธีเรียกข้อมูล NC เพ่ือเข้าสู่โปรแกรมชุดควบคุมของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีให้กด 
ที่ปุ่มใด 
 
 
 
 
      ก. ปุ่มหมายเลข 1         
      ข. ปุ่มหมายเลข 2            
      ค. ปุ่มหมายเลข 3        
      ง. ปุ่มหมายเลข 4 
 

1 2 4 3 
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34.  จากรูปเมื่อต้องการให้ชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีเริ่มกลึงชิ้นงาน หลังจากโหลดข้อมูล NC เรียบร้อย
แล้วให้กดท่ีปุ่มใด 
 
 
 
  
      ก. ปุ่มหมายเลข 1         
      ข. ปุ่มหมายเลข 2            
      ค. ปุ่มหมายเลข 3        
      ง. ปุ่มหมายเลข 4      
35.  จากรูปขณะท าการกลึงขึ้นรูปชิ้นงานด้วยชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี แล้วต้องการหยุดการท างาน
ของชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีชั่วคราวควรกดที่ปุ่มใด 
 
 
  
 
      ก. ปุ่มหมายเลข 1         
      ข. ปุ่มหมายเลข 2            
      ค. ปุ่มหมายเลข 3        
      ง. ปุ่มหมายเลข 4     
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
1 2 4 3 

 
1 2 4 3 
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แบบทดสอบภาคปฏิบัต ิ
 
ค าสั่ง 
    ให้นักเรียนกลึงขึ้นรูปอลูมิเนียมหล่อ ขนาด Ø 25 x 51 มิลลิเมตร ตามแบบงาน  โดยก าหนดให้
การกลึงปาดหน้ากินลึกครั้งละ 0.3 มม. การกลึงปอกให้กินลึกครั้งละ 0.5 มม. โดยการใช้ชุดฝึกงาน
กลึงมินิซีเอ็นซี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เครื่องมือและอุปกรณ์ 
 1. ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
 2. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
 3. แว่นตานิรภัย 
 4. ชิ้นงาน อลูมิเนียมหล่อ Ø 25x51  
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ใบประเมินผลการสอบภาคปฏิบัต ิ

 

ชื่อนักเรียน................................................................................ระดับชั้น............................................... 
กลุ่ม..................................................เลขที.่..............................วัน/เดือน/ปี............................................ 
 

                                               

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ล าดับที่ จุดพิจารณาให้คะแนน คะแนนเต็ม คะแนนที่ได ้
1 ขนาดความโต 16 มม. 10  
2 ขนาดความโต 20 มม.  10  
3 ขนาดความยาว 15 มม. 10  
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4 ขนาดความยาว 5 มม. 10  
5 ขนาดความยาว 10 มม. 10  
6 ขนาดรัศมี 2 มม. 10  

รวม 60  
 

 

   ระดับคะแนนรวมทั้งสิ้น    (10+10+10+10+10+10)/2   =   30    คะแนน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10  คะแนน ค่าวัดขนาดถูกต้องหรือมีความผิดพลาด ± 0.02 มม. 
9    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.04 มม. 
8    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.06 มม. 
7    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.08 มม. 
6    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.10 มม. 
5    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.12 มม. 
4    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.14 มม. 
3    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.16 มม. 
2    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.18 มม. 
1    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด ± 0.20 มม. 
0    คะแนน   ค่าวัดขนาดมีความผิดพลาด = หรือ > ± 0.22 มม. 

เกณฑ์การให้คะแนน 
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   หลักการท างานของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
        หลักการท างานของชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี คือ การท างานของเครื่องกลึงจะถูกควบคุมโดยคอมพิวเตอร์
ชุดควบคุมซึ่งประมวลผลเชื่อมโยงข้อมูลสั่งการให้เครื่องกลึงเคลื่อนที่ท างานตามข้อมูลที่ปูอนเข้าไป โดยอาศัย
สเต็ปมอเตอร์ควบคุมชุดแท่นเลื่อนให้เคลื่อนที่  ซึ่งระบบควบคุมจะท าการอ่านรหัส NC code แล้วก็จะแปลงรหัส 
NC code ทั้งข้อมูลระบบตัวเลข ตัวอักษรและสัญลักษณ์ เป็นสัญญาณทางไฟฟูาสั่งให้สเต็ปมอเตอร์ท างานตาม
ความเร็วและระยะทางการเคลื่อนที่ของชุดแท่นเลื่อนที่ก าหนด      

       

              ส่วนประกอบของชุดฝึกงานกลึงมินซีิเอ็นซี 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                              ภาพที่ 1-1 แสดงชุดฝึกงานกลึงมินซิีเอ็นซี 
 

           เคร่ืองกลึงท่ีน ามาพัฒนาเป็นชุดฝึกงานกลึงมินซีิเอ็นซี เป็นเครื่องกลึงยันศูนย์ท้ายแท่นธรรมดา ยี่ห้อ 
Darsin ขนาด 125 มิลลิเมตร เป็นครุภัณฑ์ประจ าสาขาวิชาช่างกลโรงงานตั้งแต่ปี 2533 เครื่องกลึงจะถูกควบคุม
โดยคอมพิวเตอร์ชุดควบคุมซึ่งประมวลผลเชื่อมโยงข้อมูลสั่งการให้เครื่องกลึงเคลื่อนที่ตามข้อมูล NC  
 
 

    
           

 
 
 
 
 
 

 

เครื่องกลึง (Turning Machine) ระบบควบคุม (Controler) 
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                             ภาพที่ 1-2 แสดงเครื่องกลึงที่พัฒนาเป็นชุดฝึกงานกลึงมินซิีเอ็นซี 
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           ส่วนประกอบของเคร่ืองกลึง (Turning Machine) ซึ่งพัฒนาเป็นชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
 
 

    
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     ภาพที่ 1-3 แสดงส่วนประกอบของเครื่องกลึงที่พัฒนาเป็นชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
 

1. ฐานเครื่อง  (Base) เป็นส่วนที่อยู่ด้านล่างสุดวางอยู่บนพื้นโรงงาน ท าหน้าที่รองรับน้ าหนักของ
เครื่องทั้งหมดท าจากเหล็กหล่อหรือเหล็กเหนียวท าให้เกิดความม่ันคงไม่สั่นสะเทือนขณะกลึงชิ้นงาน 

2. ชุดหัวเครื่อง  (Head Stock) เป็นส่วนที่อยู่ด้านซ้ายของเครื่องมีลักษณะเป็นห้องสี่เหลี่ยมด้านใน
จะมีชุดเฟืองทดส าหรับปรับความเร็วรอบ Spindle 

3. แกนเพลาเครื่องกลึง  (Spindle) มีลักษณะเป็นเพลากลมใช้ประกอบกับหัวจับ จะหมุนด้วย
ความเร็วตามอัตราทดจากชุดเฟืองในหัวเครื่อง 

4. หัวจับ (Chuck) มีลักษณะเป็นสามจับฟันพร้อม ท าหน้าที่จับยึดชิ้นงานที่ต้องการกลึง 
5. ป้อมมีด (Tool Post) เป็นตัวจับยึดมีดกลึงหรือด้ามมีดแบบ Insert 
6. ชุดท้ายแท่น (Tail Stock) เป็นส่วนที่อยู่ทางด้านท้ายของเครื่องท าหน้าที่ยันชิ้นงานให้ได้ศูนย์ 
7. ชุดปรับความเร็วรอบ เป็นอุปกรณ์หมุนปรับเปลี่ยนชุดเฟืองเพ่ือปรับความเร็วรอบ Spindle 

             8. สวิทซ์ควบคุมเครื่อง เป็นสวิทซห์ลักควบคุมระบบไฟ ท าหน้าที่ ปิดและเปิดไฟฟูาเข้าเครื่องกลึง 
             9. แขนโยก เปิด -ปิด Spindle  มีลักษณะเป็นสวิทซ์แขนโยก ท าหน้าที่ ปิดและ เปิด Spindle ให้
หมุนตามเข็มนาฬิกาหรือทวนเข็มนาฬิกาโดยการยกข้ึนหรือกดลง 
            10. บอลสกรูแกน Z (Ball Screw) เป็นระบบขับปูอนการเคลื่อนที่ของปูอมมีด ในแนวแกน  Z 
            11. บอลสกรูแกน X (Ball Screw) เป็นระบบขับปูอนการเคลื่อนที่ของปูอมมีด ในแนวแกน  X 

 

1 
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9 
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7 
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              12. สเต็ปมอเตอร์แกน Z (Step Motor) เป็นตัวควบคุมการเคลื่อนที่แกน Z ผ่านบอลสกรูซึ่งจะ
แปลงการเคลื่อนที่เชิงมุมเป็นการเคลื่อนท่ีเชิงเส้น  โดยจะมีต าแหน่งหรือระยะทางและความเร็วตามที่รับ
สัญญาณจากชุดควบคุม (Controller) 
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             ส่วนประกอบของระบบควบคุม (Controler) ที่พัฒนาเป็นชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี 
 
                                                       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                  ภาพที่ 1-4 แสดงส่วนประกอบระบบควบคุม (Controller)  
 

                1. ชุดควบคุม (Controller) มีลักษณะเป็นกล่องภายในประกอบด้วย แผงวงจรคอนโทรลเลอร์และ
ระบบอินเตอร์เฟส เชื่อมโยงข้อมูลการควบคุมไดรฟ์มอเตอร์แกน X และแกน Z ของชุดฝึกทักษะงานกลึงซีเอ็นซี 
 
 
 
 
                                                                                                   ภาพที่ 1-5 แสดงชุดควบคุม              
 
 
              
 
                2. CPU (Central Processing Unit) คือ หัวใจหลักในการประมวลผลของคอมพิวเตอร์เป็นตัว
ควบคุมการท างานของอุปกรณ์ต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นอุปกรณ์ท่ีอยู่ในคอมพิวเตอร์ หรืออุปกรณ์ต่อพ่วงที่ต่อร่วมกับ
คอมพิวเตอร์ ในที่นี้จะลงโปรแกรมการควบคุมชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีให้ท างานแบบซีเอ็นซี  คือโปรแกรม Mach 3 
                 3. จอภาพ (Monitor) เป็นอุปกรณ์แสดงผลการท างานของโปรแกรมและข้อมูลโหมดการท างาน  

 

1 

2 

3 

4 5 
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                 4. คีย์บอร์ด (Key board) เป็นอุปกรณ์น าเข้าข้อมูลใช้ส าหรับปูอนข้อมูลให้กับโปรแกรมและ
ส าหรับชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซียังใช้ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z แบบควบคุมด้วยมืออีกด้วย                           
                    5. เมาส์ (Mouse) เป็นอุปกรณ์น าเข้าข้อมูลเช่นเดียวกับคีย์บอร์ด ท าหน้าที่เลื่อนเคอร์เซอร์ หรือ
สัญลักษณ์ตัวชี้เมาส์บนจอภาพ การเลือกค าสั่งโดยใช้เมาส์จะให้ความสะดวกกว่าการใช้คีย์บอร์ด  
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  การใช้งานชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซ ี 
         1. เริ่มต้นเปิดเครื่องกลึงซึ่งพัฒนาเป็นชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี โดยหมุนเปิดสวิทซ์ Power ควบคุม
เครื่องกลึง ดังภาพ 1-6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-6 แสดงหมุนเปิดสวิทช์ Power ควบคุมเครื่องกลึง 
 

         2. เปิดคอมพิวเตอร์ของชุดควบคุมชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี โดยกดปุุม ดังภาพ  1-7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-7 แสดงลักษณะการกดปุุมเปิดคอมพิวเตอร์ชุดควบคุมชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  
 

         3. เปิดสวิทช์ชุดควบคุมชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี ให้อยู่ที่ต าแหน่ง ON ดังภาพ 1-8 
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ภาพที่ 1-8 แสดงลักษณะการเปิดสวิทช์ชุดควบคุมชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซี  
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            4. หลังจากนั้นให้ดับเบิ้ลคลิกไอคอน Mach 3 Turn และปุุม Auto ดังภาพ เพื่อเข้าสู่หน้าต่างการ
ท างานของโปรแกรม  
 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                              ภาพท่ี 1-9 แสดงต าแหน่ง Auto 
 
                5. เมื่อคลิกเลือกฟังค์ชั่นการท างานแบบ  Auto จะเข้าสู่หน้าต่างการท างานดังภาพ 1-10   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                  ภาพท่ี 1-10  แสดงหน้าต่างการท างานแบบ Auto 

 

 
 
 

 

คลิก 
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                6. จากนั้นให้กด Tap บนคีย์บอร์ดโปรแกรมจะเปิดหน้าต่างฟังค์ชั่นควบคุมการเคลื่อนที่ของทูล 
(Tool) ในแนวแกน X และแนวแกน Z   
 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

               ภาพท่ี 1-11 แสดงหน้าต่างการควบคุมการเคลื่อนที่ทูลแนวแกน X และแนวแกน Z 
 

                7. ส าหรับการควบคุมการเคลื่อนที่ของทูลในแนวแกน X และแนวแกน Z สามารถท าการควบคุมได้
อีกทางหนึ่งคือจากคีย์บอร์ดที่บริเวณปุุม     ใช้ควบคุมแกน X ทิศทางบวก ส่วนปุุม     ใช้ควบคุมแกน X ทิศทาง
ลบ และปุุม          ใช้ควบคุมแกน Z ทิศทางบวก ส่วนปุุม        ใช้ควบคุมแกน Z ทิศทางลบ เพื่อความเข้าใจจึง
แสดงดังในภาพด้านล่างนี้ 
 

 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                   
 
 

                    ภาพท่ี 1-12 แสดงปุุมควบคุมการเคลื่อนที่ของทูลแนวแกน X และแนวแกน Z บนคีย์บอร์ด 
 

 

 

 

 

Z- Z+ 
X+ X- 

ควบคมุ X- 
ควบคมุ Z- และ Z+ 

เพิ่มและลดความเร็ว 
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            8. ส าหรับการเริ่มต้นสั่งงานให้ชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีท างานก็คือ การโหลดค าสั่ง Nc Code ที่ได้ท าการ
พิมพ์ไว้ด้วยโปรแกรม Notepad  เรียบร้อยแล้ว โดยผู้เรียนเข้าไปคลิกที่ปุุม Load ดังภาพด้านล่างนี้ 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                   ภาพท่ี 1-13 แสดงต าแหน่งของปุุม Load 
 

            9. เมื่อคลิกท่ีปุุม Load แล้วโปรแกรมจะท าการเปิดหน้าต่าง Open มาให้ผู้ใช้เลือกว่าจะเข้าไปท าการ
โหลดค าสั่ง Nc Code ที่ได้ท าการพิมพ์ไว้ด้วยโปรแกรม Notepad จาก ไดร์ฟใด ชื่อ Folder อะไร เหมือนกับที่
ผู้เรียนเปิดงานจากโปรแกรม Window นั่นเอง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                             ภาพท่ี 1-14 แสดงหน้าต่าง Open  
 
 

 

 

คลิก 
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               10. หลังจากท่ีท าการเปิดไฟล์ค าสั่ง Nc Code ให้โปรแกรมแล้ว โปรแกรมจะด าเนินการโหลดค าสั่ง 
Nc Code เข้ามาที่หน้าต่างหลัก สังเกตที่บริเวณจอแสดงการกลึงชิ้นงานจะแสดงภาพชิ้นงานให้เรียบร้อยแล้ว 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                             ภาพท่ี 1-15  แสดงหน้าต่าง Open 
 

               11. หลังจากท่ีท าการเปิดไฟล์ค าสั่ง Nc Code ให้โปรแกรมแล้ว เมื่อต้องการจะด าเนินการกลึงขึ้นรูป
ชิ้นงานตามค าสั่ง Nc Code ที่โหลดเข้ามา ให้ผู้เรียนคลิ้กท่ีปุุม            โปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง Nc Code เป็น
บรรทัดตามที่ท าค าสั่งไว้ดังภาพด้านล่าง เมื่อมาถึงจุดนี้โปรแกรมพร้อมจะท าการควบคุมเครื่องจักรให้ท างานแล้ว        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                         ภาพท่ี 1-16 แสดงโปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง G – Code  
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               12. เมื่อต้องการกลึงขึ้นรูปชิ้นงานตามค าสั่ง G – Code  ให้ผู้เรียนคลิกท่ีปุุม            (Cycle  Start)   
โปรแกรมจะควบคุมชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีตามค าสั่ง G – Code ทันที ข้อควรระวังคือเมื่อด าเนินการถึงข้ันตอนนี้
ผู้เรียนต้องเปิดตัวเครื่องจักรหรือชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีไว้ก่อนแล้ว        
         

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                          ภาพท่ี 1-17  แสดงโปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง G-Code 
 

               13. ในขณะที่โปรแกรมด าเนินการควบคุมชุดฝึกงานกลึงซีเอ็นซีท างานตามค าสั่ง G-Code ผู้เรียน
อาจต้องใช้ปุุมควบคุมการท างานของโปรแกรมตามสภาพจริงในบางกรณี จึงควรเรียนรู้ปุุมควบคุมดังต่อไปนี้         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        เริ่มการท างาน                                                                                      แก้ไข G - code   
เปิด ปิด Feed Hold                                                                                      เริ่มตน้ท างานใหม่         
    เปิด ปิด Spindle                                                                                      ท างานทีละบรรทัด 
 เปิด ปิด น้ าหล่อเย็น                                                                                      หยุดการท างาน 

 

 

       

คลิก 

 

ภาพที่ 1-18  แสดงปุุมควบคุมการท างานของโปรแกรม Mach 3 
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วิธีการใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกลึงปาดหน้าชิ้นงาน วัสดุอลูมิเนียมหล่อตามแบบงาน ภาพที่ 1-19        
โดยก าหนดให้กินปาดหน้าชิ้นงาน 2 มม. ด้วยการกินลึกครั้งละ 0.5 มม. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

  

ขั้นตอนที่ 1 เริ่มเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปาดหน้าตามแบบงาน ด้วยรหัสค าสั่ง G00 และ G01 
 

N5 G00   X30 Z10 S600 T1 M03        (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X30 Z10 ให้เพลางานหมุน 600     
                                                    รอบต่อนาที ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา ใช้มีดกลึง T1)  
N10 G01 X26 Z0 F100                     (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง X26 Z0 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี  
N15       X0                                   (กลึงปาดหน้าไปยังต าแหน่ง X0 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N20 G00       Z1                             (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วถอยไปยังต าแหน่ง  Z1 ) 
N25       X26                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  X26) 
N30 G01       Z-0.5                          (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง  Z-0.5 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N35       X0                                   (กลึงปาดหน้าไปยังต าแหน่ง X0 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N40 G00       Z1                             (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z1 ) 
N45       X26                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  X26) 
N50 G01       Z-1                            (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง  Z-1 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N55       X0                                    (กลึงปาดหน้าไปยังต าแหน่ง X0 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N60 G00       Z1                              (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z1 ) 
N65       X26                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  X26) 
N70 G01      Z-1.5                           (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง  Z-1.5 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N75       X0                                    (กลึงปาดหน้าไปยังต าแหน่ง X0 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N80 G00      Z1                               (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z1 ) 

 

Ø2
5 

45 

10 

5 

ภาพที่ 1-19  แสดงแบบงานกลึงปาดหน้า 
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N85       X26                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  X26) 
N90 G01      Z-2                             (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง  Z-2 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N95       X0                                   (กลึงปาดหน้าไปยังต าแหน่ง X0 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี    
N100 G00    Z1                               (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z1 ) 
N105     X30 Z10                            (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  X26 Z10) 
N110                 M30                      (จบโปรแกรมการท างานกลับไปยังบรรทัดแรก)  
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ขั้นตอนที่ 2 พิมพ์ Nc code ด้วยโปรแกรม Notepad  
 

   ส าหรับโปรแกรม Notepad จะถูกติดตั้งมาพร้อมกับ Windows เสมอ สามารถเปิดใช้งานได้โดยดับเบิ้ลคลิกท่ี
ไอคอน         หากในกรณีที่ไม่มีไอคอนโปรแกรม Notepad ดังกล่าวข้างต้นให้เปิดใช้งานที่ Accessories ของ 
Windows โดยเข้าไปคลิกที่ All Programs แล้วค้นหา Accessories เมื่อพบก็คลิกเปิดก็จะพบกับ Notepad 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                ภาพที่ 1-20 แสดงไอคอน Notepad 
 

    หลังจากท่ีเข้าสู่ Notepad ก็จะเข้าสู่หน้าต่าง Untitled Notepad ซึ่งผู้เรียนสามารถพิมพ์ Nc code ตามรูปแบบ 
ที่เขียนไว้ ซึ่งลักษณะการพิมพ์ก็จะคล้ายกับโปรแกรม Microsoft Word แล้วท าการบันทึก File ไว้ให้เรียบร้อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

คลิก 
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ภาพที่ 1-21  แสดง  Nc code งานกลึงปาดหน้าที่พิมพ์ด้วย Notepad 

 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 3  เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn  

 

     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn โดยคลิกที่ไอคอน Auto ดังภาพ 1-20 เพื่อเข้าสู่การท างานของโปรแกรม  
 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                              ภาพท่ี 1-22 แสดงต าแหน่ง Auto 
 
     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn ต่อจากนั้นให้กด Tap บนคีย์บอร์ดโปรแกรมจะเปิดหน้าต่างฟังค์ชั่นควบคุมการ
เคลื่อนที่ของ Tool ดังภาพ 1-23 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

คลิก 
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ภาพที่ 1-23 แสดงการเข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 4  จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกลึงให้แน่น  ปรับความเร็วรอบที่ Spindle ที่ 600 รอบต่อนาที    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-24 แสดงการจับยึดชิ้นงาน 

 
 

ขั้นตอนที่ 5 ท าการเปิดเครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-25 
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ภาพที่ 1-25 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 

 
 
 

ขั้นตอนที่ 6 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ท าการกลึงปาดหน้าชิ้นงานจนเรียบใช้ Feed 
เท่ากับ 5% แล้วให้ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z ขณะท าการกลึงปาดหน้าให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะ   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-26 แสดงการกลึงปาดหน้าชิ้นงาน 
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ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z โดยกดปุุม Zero ดังภาพ  1-27   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-27 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 7 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ท าการกลึงปอกปูอนความลึก 0.5 มิลลิเมตร 
ความยาว 5 มิลลิเมตร ใช้ Feed เท่ากับ 5% ขณะท าการกลึงปอกให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะด้วย 
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ภาพที่ 1-28 แสดงการกลึงปอกชิ้นงาน 
 
 

หลังจากกลึงปอกชิ้นงานเสร็จแล้วให้ปิดเครื่องกลึง ท าการวัดขนาดความโตชิ้นงานได้ขนาดเท่าไรให้น ามาปูอนให้
ต าแหน่งแกน X โดยกดไปที่ต าแหน่งแกน X แล้วปูอนค่าที่  คีย์บอร์ด   เช่น วัดขนาดความโตชิ้นงานหลังกลึงปอกได้ 
24.5 มิลลิเมตร ก็ให้ปูอนขนาดที่แกน X เท่ากับ 24.5 แล้วกด Enter ดังภาพ  1-29 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-29 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน X 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 8  ท าการโหลดค าสั่ง Nc Code ที่ได้ท าการพิมพ์ไว้ด้วยโปรแกรม Notepad  เรียบร้อยแล้ว โดยผู้เรียนเข้า
ไปคลิกที่ปุุม Load ดังภาพ 1-30 
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ภาพที่ 1-30 แสดงต าแหน่งของปุุม Load 
 

 

หลังจากโหลดค าสั่ง Nc Code ให้โปรแกรมแล้ว  โปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง Nc Code พร้อมท าการกลึงปาดหน้า   
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-31 แสดงการโหลดค าสั่ง Nc Code  
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ขั้นตอนที่ 9  ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ถอย Tool มาท่ี X 30 Z 20 ท าการเปิด
เครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-32 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 1-32 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 
 
ขั้นตอนที่ 10 เมื่อเปิด Spindle เครื่องกลึงแล้วให้กดปุุม Cycle Start ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีก็จะท าการกลึง
ปาดหน้าตาม Nc code  เมื่อต้องการหยุดชั่วคราวให้กดที่ปุุม STOP เมื่อกดปุุม Cycle Start ก็จะกลึงต่อ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-33 แสดงต าแหน่งปุุม Cycle Start 
    
   เมื่อกลึงปาดหน้าชิ้นงานเสร็จตาม Nc code ให้ผู้ปฏิบัติงานกดแขนโยกลง ปิด Spindle เครื่องกลึง  
จากนั้นกด Z+ เพ่ือถอย tool เคลื่อนที่หลบชิ้นงานเมื่อคลายหัวจับน าชิ้นงานออกจากชุดฝึก   
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วิธีการใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกลึงปอกชิ้นงาน วัสดุอลูมิเนียมหล่อตามแบบงาน ภาพที่ 1-34               
กลึงปอกตามแบบชิ้นงาน ด้วยรหัสค าสั่ง G00 และ G01 ด้วยการกินลึกครั้งละ 1 มม. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

ขั้นตอนที่ 1 เริ่มเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงปอกตามแบบงาน ด้วยรหัสค าสั่ง G00 และ G01 
 

N5 G00   X25 Z10 S600 T1 M03       (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X30 Z10 ให้เพลางานหมุน 600     
                                                    รอบต่อนาที ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา ใช้มีดกลึง T1)  
N10 G01 X24 Z0 F100                     (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง X24 Z0 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี  
N15              Z-30                         (กลึงปอกไปยังต าแหน่ง Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N20       X25                                 (มีดกลึงเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่ง  X25 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาที ) 
N25 G00       Z0                             (มีดกลึงเคลื่อนไปเร็วยังต าแหน่ง  Z0 ) 
N30       X23                                  (มีดกลึงเคลื่อนไปเร็วไปยังต าแหน่ง X23) 
N35 G01       Z-30                          (กลึงปอกไปยังต าแหน่ง  Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N40       X25                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่ง  X25 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N45 G00       Z0                             (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วถอยออกไปยังต าแหน่ง  Z0 ) 
N50       X22                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X22) 
N55 G01       Z-30                           (กลึงปอกไปยังต าแหน่ง  Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท ี) 
N60       X25                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่ง  X25) 
N65 G00       Z0                             (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z0 ) 
N70       X21                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X21) 
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ภาพที่ 1-34  แสดงแบบงานกลึงปอก 
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N75 G01      Z-30                            (กลึงปอกไปยังต าแหน่ง  Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท ี) 
N80       X25                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่ง  X25 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N85 G00      Z0                              (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z0 ) 
N90       X20                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X20 )    
N95 G01    Z-30                             (กลึงปอกไปยังต าแหน่ง  Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N100     X25                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่ง  X25 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N105 G00    Z10                             (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z10 ) 
N110                 M30                      (จบโปรแกรมการท างาน) 
ขั้นตอนที่ 2 พิมพ์ Nc code ด้วยโปรแกรม Notepad  
 

   ส าหรับโปรแกรม Notepad จะถูกติดตั้งมาพร้อมกับ Windows เสมอ สามารถเปิดใช้งานได้โดยดับเบิ้ลคลิกท่ี
ไอคอน         หากในกรณีที่ไม่มีไอคอนโปรแกรม Notepad ดังกล่าวข้างต้นให้เปิดใช้งานที่ Accessories ของ 
Windows โดยเข้าไปคลิกที่ All Programs แล้วค้นหา Accessories เมื่อพบก็คลิกเปิดก็จะพบกับ Notepad 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                ภาพที่ 1-35 แสดงไอคอน Notepad 
 

    หลังจากท่ีเข้าสู่ Notepad ก็จะเข้าสู่หน้าต่าง Untitled Notepad ซึ่งผู้เรียนสามารถพิมพ์ Nc code ตาม
รูปแบบที่เขียนไว้ แล้วท าการบันทึก File ไว้ให้เรียบร้อย 
 
 

 

 

คลิก 
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ภาพที่ 1-36  แสดง  Nc code งานกลึงปอกท่ีพิมพ์ด้วย Notepad 
     

ขั้นตอนที่ 3  เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn  

 

     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn โดยคลิกที่ไอคอน Auto ดังภาพ 1-37 เพื่อเข้าสู่การท างานของโปรแกรม  
 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                              ภาพท่ี 1-37 แสดงต าแหน่ง Auto 
 
     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn ต่อจากนั้นให้กด Tap บนคีย์บอร์ดโปรแกรมจะเปิดหน้าต่างฟังค์ชั่นควบคุม

 

คลิก 
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การเคลื่อนที่ของ Tool ดังภาพ 1-38 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-38 แสดงการเข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn 
 

 
 
 
ขั้นตอนที่ 4  จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกลึงให้แน่น  ปรับความเร็วรอบที่ Spindle ที่ 600 รอบต่อนาที    
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ภาพที่ 1-39 แสดงการจับยึดชิ้นงาน 

 
 

ขั้นตอนที่ 5 ท าการเปิดเครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-40 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-40 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 

 
ขั้นตอนที่ 6 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ท าการกลึงปาดหน้าชิ้นงานจนเรียบใช้ Feed 
เท่ากับ 5% แล้วให้ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z ขณะท าการกลึงปาดหน้าให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะ   
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ภาพที่ 1-41 แสดงการกลึงปาดหน้าชิ้นงาน 
 
 

ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z โดยกดปุุม Zero ดังภาพ  1-42   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-42 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z 
 

 
 
ขั้นตอนที่ 7 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ท าการกลึงปอกปูอนความลึก 0.5 มิลลิเมตร 
ความยาว 5 มิลลิเมตร ใช้ Feed เท่ากับ 5% ขณะท าการกลึงปอกให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะด้วย 
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ภาพที่ 1-43 แสดงการกลึงปอกชิ้นงาน 
 
 

หลังจากกลึงปอกชิ้นงานเสร็จแล้วให้ปิดเครื่องกลึง ท าการวัดขนาดความโตชิ้นงานได้ขนาดเท่าไรให้น ามาปูอนให้
ต าแหน่งแกน X โดยกดไปที่ต าแหน่งแกน X แล้วปูอนค่าที่ คีย์บอร์ด  เช่น วัดขนาดความโตชิ้นงานหลังกลึงปอกได้ 
25.5 มิลลิเมตร ก็ให้ปูอนขนาดที่แกน X เท่ากับ 25.5 แล้วกด Enter ดังภาพ  1-44 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-44 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน X 
 
 

 
ขั้นตอนที่ 8  ท าการโหลดค าสั่ง Nc Code งานกลึงปอกท่ีได้ท าการพิมพ์ไว้ด้วยโปรแกรม Notepad  เรียบร้อย 
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โดยผู้เรียนเข้าไปคลิกที่ปุุม Load ดังภาพ 1-45 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-45 แสดงต าแหน่งของปุุม Load 
 

 

หลังจากโหลดค าสั่ง Nc Code ให้โปรแกรมแล้ว  โปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง Nc Code พร้อมท าการกลึงปอก   
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-46 แสดงการโหลดค าสั่ง Nc Code งานกลึงปอก  
 

 

คลิก 
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ขั้นตอนที่ 9  ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ถอย Tool มาท่ี X 30 Z 20 ท าการเปิด
เครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-47 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 1-47 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 
 
ขั้นตอนที่ 10 เมื่อเปิด Spindle เครื่องกลึงแล้วให้กดปุุม Cycle Start ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีก็จะท าการ     
กลึงปอกตาม Nc code  ต้องการหยุดชั่วคราวให้กดที่ปุุม STOP และเม่ือกดปุุม Cycle Start ก็จะกลึงต่อ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-48 แสดงต าแหน่งปุุม Cycle Start 
    

   เมื่อกลึงปอกชิ้นงานเสร็จตาม Nc code ให้ผู้ปฏิบัติงานกดแขนโยกลง ปิด Spindle เครื่องกลึง  
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จากนั้นกด Z+ เพ่ือถอย tool เคลื่อนที่หลบชิ้นงานเมื่อน าชิ้นงานออกจากชุดฝึก หลังจากท างานเสร็จ 
ทุกครั้งให้ผู้เรียนปิดชุดควบคุม  ปิดคอมพิวเตอร์ชุดควบคุม  ปิดเครื่องกลึง  เก็บท าความสะอาดชุดฝึก  
เช็ดด้วยผ้าสะอาดเรียบร้อย ชโลมน้ ามันปูองกันสนิมให้เรียบร้อย 
วิธีการใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกลึงเรียวชิ้นงาน วัสดุอลูมิเนียมหล่อตามแบบงาน ภาพที่ 1-49         
กลึงเรียวตามแบบงาน ด้วยรหัสค าสั่ง G00 และ G01 โดยก าหนดให้กินลึกชิ้นงานครั้งละ 1 มม. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ขั้นตอนที่ 1 เริ่มเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเรียวตามแบบงาน ด้วยรหัสค าสั่ง G00 และ G01 
 

N5 G00   X25 Z10 S600 T1 M03       (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X30 Z10 ให้เพลางานหมุน 600     
                                                    รอบต่อนาที ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา ใช้มีดกลึง T1)  
N10 G01 X24 Z0 F100                     (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง X24 Z0 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี  
N15              Z-30                          (กลึงปอกไปยังต าแหน่ง Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N20       X25                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่ง X25 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N25 G00       Z0                             (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วถอยไปยังต าแหน่ง Z0) 
N30       X23                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X23) 
N35 G01       Z-30                           (กลึงปอกไปยังต าแหน่ง Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N40       X25                                  (กลึงปาดออกไปยังต าแหน่ง X25 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N45 G00       Z0                             (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วถอยออกไปยังต าแหน่ง Z0) 
N50       X22                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X22) 
N55 G01 X23 Z-30                          (กลึงเรียวไปยังต าแหน่ง X23 Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N60       X25                                  (กลึงปาดออกไปยังต าแหน่ง X25 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N65 G00       Z0                             (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วถอยไปยังต าแหน่ง Z0) 
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ภาพที่ 1-49  แสดงแบบงานกลึงเรียว 
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N70       X21                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วเข้าไปยังต าแหน่ง X21) 
N75 G01 X23 Z-30                          (กลึงเรียวไปยังต าแหน่ง  X23 Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N80       X25                                  (กลึงปาดออกไปยังต าแหน่ง  X25 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N85 G00       Z0                             (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วถอยออกไปยังต าแหน่ง Z0) 
N90       X20                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วเข้าไปยังต าแหน่ง X20)    
N95 G01 X23   Z-30                        (กลึงเรียวไปยังต าแหน่ง X23 Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N100     X25                                  (กลึงปาดออกไปยังต าแหน่ง X25 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N105 G00    Z0                              (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วถอยออกไปยังต าแหน่ง Z0)     
N110     X19                                  (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วเข้าไปยังต าแหน่ง X19)    
N115 G01 X23 Z-30                      (กลึงเรียวไปยังต าแหน่ง X23 Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N120       X25                              (กลึงปาดออกไปยังต าแหน่ง  X25 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N125 G00       Z0                         (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วถอยออกไปยังต าแหน่ง Z0)     
N130       X18                              (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วเข้าไปยังต าแหน่ง X18)    
N135 G01 X23 Z-30                      (กลึงเรียวไปยังต าแหน่ง X23 Z-30 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N140       X25                             (กลึงปาดออกไปยังต าแหน่ง  X25 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N145 G00       Z10                       (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วถอยออกไปยังต าแหน่ง Z10)     
N150                   M30                 (จบโปรแกรมการท างาน กลับไปที่บรรทัดเริ่มต้น) 
 
ขั้นตอนที่ 2 พิมพ์ Nc code ด้วยโปรแกรม Notepad  
   เปิดใช้งานโปรแกรม Notepad ได้โดยดับเบิ้ลคลิกท่ีไอคอน          
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
                                                ภาพที่ 1-50 แสดงไอคอน Notepad 

 

 

คลิก 
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    หลังจากท่ีเข้าสู่ Notepad ก็จะเข้าสู่หน้าต่าง Untitled Notepad ซึ่งผู้เรียนสามารถพิมพ์ Nc code       
งานกลึงเรียวตามรูปแบบที่เขียนไว้ แล้วท าการบันทึก File ไว้ให้เรียบร้อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-51  แสดง  Nc code งานกลึงเรียวที่พิมพ์ด้วย Notepad 
ขั้นตอนที่ 3  เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn  

 

     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn โดยคลิกที่ไอคอน Auto ดังภาพ 1-52 เพื่อเข้าสู่การท างานของโปรแกรม  
 
           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                              ภาพท่ี 1-52 แสดงต าแหน่ง Auto 
 

 

 

คลิก 
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     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn ต่อจากนั้นให้กด Tap บนคีย์บอร์ดโปรแกรมจะเปิดหน้าต่างฟังค์ชั่นควบคุม
การเคลื่อนที่ของ Tool ดังภาพ 1-53 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-53 แสดงการเข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn 
 
 
 
ขั้นตอนที่ 4  จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกลึงให้แน่น  ปรับความเร็วรอบที่ Spindle ที่ 600 รอบต่อนาที    
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ภาพที่ 1-54 แสดงการจับยึดชิ้นงาน 

 
 

ขั้นตอนที่ 5 ท าการเปิดเครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-40 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-55 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 

 
ขั้นตอนที่ 6 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ท าการกลึงปาดหน้าชิ้นงานจนเรียบใช้ Feed 
เท่ากับ 5% แล้วให้ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z ขณะท าการกลึงปาดหน้าให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะ   
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ภาพที่ 1-56 แสดงการกลึงปาดหน้าชิ้นงาน 
 
 

ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z โดยกดปุุม Zero ดังภาพ  1-57   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-57 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z 
 

 
ขั้นตอนที่ 7 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ท าการกลึงปอกปูอนความลึก 0.5 มิลลิเมตร 
ความยาว 5 มิลลิเมตร ใช้ Feed เท่ากับ 5% ขณะท าการกลึงปอกให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะทุกครั้ง 
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ภาพที่ 1-58 แสดงการกลึงปอกชิ้นงาน 
 
 

หลังจากกลึงปอกชิ้นงานเสร็จแล้วให้ปิดเครื่องกลึง ท าการวัดขนาดความโตชิ้นงานได้ขนาดเท่าไรให้น ามาปูอนให้
ต าแหน่งแกน X โดยกดไปที่ต าแหน่งแกน X แล้วปูอนค่าที่ คีย์บอร์ด  เช่น วัดขนาดความโตชิ้นงานหลังกลึงปอกได้ 
25.00 มิลลิเมตร ก็ให้ปูอนขนาดที่แกน X เท่ากับ 25.00 แล้วกด Enter ดังภาพ  1-59 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-59 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน X 
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ขั้นตอนที่ 8  ท าการโหลดค าสั่ง Nc Code งานกลึงเรียวที่ได้ท าการพิมพ์ไว้ด้วยโปรแกรม Notepad  เรียบร้อย โดย
ผู้เรียนเข้าไปคลิกที่ปุุม Load ดังภาพ 1-60 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-60 แสดงต าแหน่งของปุุม Load 
 

 

หลังจากโหลดค าสั่ง Nc Code ให้โปรแกรมแล้ว  โปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง Nc Code พร้อมท าการกลึงเรียว   
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-61 แสดงการโหลดค าสั่ง Nc Code งานกลึงเรียว  

 

คลิก 
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ขั้นตอนที่ 9  ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ถอย Tool มาท่ี X 30 Z 20 ท าการเปิด
เครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-47 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 1-62 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 
 
ขั้นตอนที่ 10 เมื่อเปิด Spindle เครื่องกลึงแล้วให้กดปุุม Cycle Start  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีก็จะท าการ         
กลึงเรียวตาม Nc code  หากต้องการหยุดชั่วคราวให้กดที่ปุุม STOP และเม่ือกดปุุม Cycle Start จะกลึงต่อ 
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ภาพที่ 1-63 แสดงต าแหน่งปุุม Cycle Start 
    

     เมื่อกลึงเรียวชิ้นงานเสร็จตาม Nc code  ให้ผู้ปฏิบัติงานดันแขนโยกลง  เพ่ือปิด Spindle เครื่องกลึง  
จากนั้นกด Z+  เพ่ือถอย tool  เคลื่อนที่หลบชิ้นงานเมื่อน าชิ้นงานออกจากชุดฝึก  หลังจากท างานเสร็จ 
ทุกๆ ครั้ง เมื่อเลิกท างานให้ผู้เรียนปิดชุดควบคุม ปิดคอมพิวเตอร์ชุดควบคุม ปิดเครื่องกลึง เก็บท าความ  
สะอาดชุดฝึก เช็ดด้วยผ้าสะอาดเรียบร้อย ชโลมน้ ามันปูองกันสนิมให้เรียบร้อย 
 
 

 ตัวอย่าง วิธีการใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกลึงโค้งช้ินงาน วัสดุอลูมิเนียมหล่อตามแบบงาน ภาพที่ 1-64         
กลึงโค้งตามแบบงาน ด้วยรหัสค าสั่ง G00,G01 และ G02 โดยก าหนดให้กินลึกชิ้นงานครั้งละ 1 มม. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-64 แสดงแบบงานกลึงโค้ง 
 

ขั้นตอนที่ 1 เริ่มเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงโค้งตามแบบงาน ด้วยรหัสค าสั่ง G00 และ G01 และ G02 
 

N5 G00   X25 Z10 S600 T1 M03      (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X25 Z10 ให้เพลางานหมุน 600     
                                                  รอบต่อนาที ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา ใช้มีดกลึง T1)  
N10       X24 Z0                           (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X24 Z0)  
N15 G01       Z-28 F100                 (กลึงปอกไปยังต าแหน่ง Z-28 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N20 G02 X25 Z-28.5 R0.5               (กลึงโค้งทิศทางตามนาฬิกาไปที่ต าแหน่ง X25 Z-28.5 รัศมี 0.5 มม.) 
N25 G00       Z0                           (มีดกลึงถอยเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z0) 
N30 G01 X23                               (มีดกลึงเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่ง X23 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N35             Z-28                         (กลึงปอกไปยังต าแหน่ง Z-28 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 

 

Ø Ø 2
1  
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N40 G02 X25 Z-29 R1                    (กลึงโค้งทิศทางตามเข็มนาฬิกาไปที่ต าแหน่ง X25 Z-29 รัศมี 1 มม.) 
N45 G00       Z0                           (มีดกลึงถอยเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z0)  
N50 G01 X22                               (มีดกลึงเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่ง X22 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N55             Z-28                         (กลึงปอกไปยังต าแหน่ง Z-28 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N60 G02 X25 Z-29.5 R1.5               (กลึงโค้งทิศทางตามเข็มนาฬิกาไปที่ต าแหน่ง X25 Z-29.5 รัศมี 1.5มม.) 
N65 G00       Z0                           (มีดกลึงถอยเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z0) 
N70 G01 X21                               (มีดกลึงเคลื่อนที่ไปยังต าแหน่ง X21 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N75             Z-28                        (กลึงปอกไปยังต าแหน่ง Z-28 ด้วยอัตราปูอน 100 มม./นาท)ี 
N80 G02 X25 Z-30 R2                    (กลึงโค้งทิศทางตามเข็มนาฬิกาไปที่ต าแหน่ง X25 Z-30 รัศมี 2 มม.) 
N85 G00       Z10                         (มีดกลึงถอยเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  Z10) 
N90                    M30                  (จบโปรแกรมการท างาน) 
 
 
 
 
 

 
ขั้นตอนที่ 2 พิมพ์ Nc code ด้วยโปรแกรม Notepad  
   เปิดใช้งานโปรแกรม Notepad ได้โดยดับเบิ้ลคลิกท่ีไอคอน          
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

                                                ภาพที่ 1-65 แสดงไอคอน Notepad 
 

    หลังจากท่ีเข้าสู่ Notepad ก็จะเข้าสู่หน้าต่าง Untitled Notepad ซึ่งผู้เรียนสามารถพิมพ์ Nc code            

 

คลิก 
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งานกลึงโค้งตามรูปแบบที่เขียนไว้ แล้วท าการบันทึก File ไว้ให้เรียบร้อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-66  แสดง  Nc code งานกลึงโค้งที่พิมพ์ด้วย Notepad 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 3  เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn  

 

     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn โดยคลิกที่ไอคอน Auto ดังภาพ 1-67 เพื่อเข้าสู่การท างานของโปรแกรม  
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                                              ภาพท่ี 1-67 แสดงต าแหน่ง Auto 
 
     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn ต่อจากนั้นให้กด Tap บนคีย์บอร์ดโปรแกรมจะเปิดหน้าต่างฟังค์ชั่นควบคุมการ
เคลื่อนที่ของ Tool ดังภาพ 1-68 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-68 แสดงการเข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 4  จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกลึงให้แน่น  ปรับความเร็วรอบที่ Spindle ที่ 600 รอบต่อนาที    
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ภาพที่ 1-69 แสดงการจับยึดชิ้นงาน 

 
 

ขั้นตอนที่ 5 ท าการเปิดเครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-70 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-70 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 

 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 6 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ท าการกลึงปาดหน้าชิ้นงานจนเรียบใช้ Feed 
เท่ากับ 5% แล้วให้ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z ขณะท าการกลึงปาดหน้าให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะ   
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ภาพที่ 1-71 แสดงการกลึงปาดหน้าชิ้นงาน 
 
 

ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z โดยกดปุุม Zero ดังภาพ  1-72   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-72 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 7 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ท าการกลึงปอกปูอนความลึก 0.5 มิลลิเมตร 
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ความยาว 5 มิลลิเมตร ใช้ Feed เท่ากับ 5% ขณะท าการกลึงปอกให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะทุกครั้ง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-73 แสดงการกลึงปอกชิ้นงาน 
 
 

หลังจากกลึงปอกชิ้นงานเสร็จแล้วให้ปิดเครื่องกลึง ท าการวัดขนาดความโตชิ้นงานได้ขนาดเท่าไรให้น ามาปูอนให้
ต าแหน่งแกน X โดยกดไปที่ต าแหน่งแกน X แล้วปูอนค่าที่  คีย์บอร์ด   เช่น วัดขนาดความโตชิ้นงานหลังกลึงปอกได้ 
25.00 มิลลิเมตร ก็ให้ปูอนขนาดที่แกน X เท่ากับ 25.00 แล้วกด Enter ดังภาพ  1-74 
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ภาพที่ 1-74 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน X 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 8  ท าการโหลดค าสั่ง Nc Code งานกลึงเรียวที่ได้ท าการพิมพ์ไว้ด้วยโปรแกรม Notepad  เรียบร้อย โดย
ผู้เรียนเข้าไปคลิกที่ปุุม Load ดังภาพ 1-75 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-75 แสดงต าแหน่งของปุุม Load 
 

 

หลังจากโหลดค าสั่ง Nc Code ให้โปรแกรมแล้ว  โปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง Nc Code พร้อมท าการกลึงโค้ง   
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ภาพที่ 1-76 แสดงการโหลดค าสั่ง Nc Code งานกลึงโค้ง  
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 9  ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ถอย Tool มาท่ี X 30 Z 20 ท าการเปิด
เครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-77 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 1-77 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindel เครื่องกลึง 
 
ขั้นตอนที่ 10 เมื่อเปิด Spindle เครื่องกลึงแล้วให้กดปุุม Cycle Start  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีก็จะท าการ         
กลึงโค้งตาม Nc code  หากต้องการหยุดชั่วคราวให้กดที่ปุุม STOP และเม่ือกดปุุม Cycle Start จะกลึงต่อ 
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ภาพที่ 1-78 แสดงต าแหน่งปุุม Cycle Start 
    

     เมื่อกลึงเรียวชิ้นงานเสร็จตาม Nc code  ให้ผู้ปฏิบัติงานดันแขนโยกลง  เพ่ือปิด Spindle เครื่องกลึง  
จากนั้นกด Z+  เพ่ือถอย tool  เคลื่อนที่หลบชิ้นงานเมื่อน าชิ้นงานออกจากชุดฝึก  หลังจากท างานเสร็จ 
ทุกๆ ครั้ง เมื่อเลิกท างานให้ผู้เรียนปิดชุดควบคุม ปิดคอมพิวเตอร์ชุดควบคุม ปิดเครื่องกลึง เก็บท าความ  
สะอาดชุดฝึก เช็ดด้วยผ้าสะอาดเรียบร้อย ชโลมน้ ามันปูองกันสนิมให้เรียบร้อย 
 
 

วิธีการใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกลึงเซาะร่องช้ินงาน วัสดุอลูมิเนียมหล่อตามแบบงาน ภาพที่ 1-79         
กลึงเซาะร่องตามแบบงาน ด้วยรหัสค าสั่ง G00, G01  โดยใช้มีดเซาะร่องมีขนาดความโตหน้ามีด 5 มม. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-79 แสดงแบบงานกลึงเซาะร่อง 
 

ขั้นตอนที่ 1 เริ่มเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงเซาะร่องตามแบบงาน ด้วยรหัสค าสั่ง G00 และ G01  
 
N5 G00   X26 Z10 S200 T2 M03       (มีดเซาะร่องเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง X60 Z10 ให้เพลางานหมุน   
                                                    200 รอบต่อนาที ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา ใช้มีด T2)  
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N10              Z-25                          (มีดเซาะร่องเคลื่อนเร็วไปยังต าแหน่ง Z-25)  
N15 G01 X20        F1                      (กลึงเซาะร่องเข้าไปยังต าแหน่ง X20 ด้วยอัตราปูอน 1 มม./นาท)ี  
N20       X26                                  (มีดเคลื่อนที่ออกไปยังต าแหน่ง X26 ด้วยอัตราปูอน 1 มม./นาท ี) 
N25             Z-28                           (มีดกลึงเคลื่อนไปยังต าแหน่ง  Z-28 ด้วยอัตราปูอน 1 มม./นาท)ี 
N30       X20                                  (กลึงเซาะร่องเข้าไปยังต าแหน่ง X20 ด้วยอัตราปูอน 1 มม./นาท)ี 
N35       X26                                  (มีดเคลื่อนที่ออกไปยังต าแหน่ง X26 ด้วยอัตราปูอน 1 มม./นาท ี) 
N40 G00 X30 Z10                           (มีดกลึงเคลื่อนที่เร็วไปยังต าแหน่ง  X30 Z10)  
N45                    M30                    (จบโปรแกรมการท างาน)       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 2 พิมพ์ Nc code ด้วยโปรแกรม Notepad  
   เปิดใช้งานโปรแกรม Notepad ได้โดยดับเบิ้ลคลิกท่ีไอคอน          
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

                                                ภาพที่ 1-80 แสดงไอคอน Notepad 

 

คลิก 
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    หลังจากท่ีเข้าสู่ Notepad ก็จะเข้าสู่หน้าต่าง Untitled Notepad ซึ่งผู้เรียนสามารถพิมพ์ Nc code            
งานกลึงเซาะร่องตามรูปแบบที่เขียนไว้ แล้วท าการบันทึก File ไว้ให้เรียบร้อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-81 แสดง  Nc code งานกลึงเซาะร่องที่พิมพ์ด้วย Notepad 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 3  เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn  

 

     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn โดยคลิกที่ไอคอน Auto ดังภาพ 1-67 เพื่อเข้าสู่การท างานของโปรแกรม  
 
           

 
 
 
 
 
 

 

 

คลิก 
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                                              ภาพท่ี 1-82 แสดงต าแหน่ง Auto 
 
     เข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn ต่อจากนั้นให้กด Tap บนคีย์บอร์ดโปรแกรมจะเปิดหน้าต่างฟังค์ชั่นควบคุมการ
เคลื่อนที่ของ Tool ดังภาพ 1-68 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-83 แสดงการเข้าสู่โปรแกรม Mach3 Turn 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 4  จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกลึงให้แน่น  ปรับความเร็วรอบที่ Spindle ที่ 200 รอบต่อนาที    
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ภาพที่ 1-84 แสดงการจับยึดชิ้นงาน 

 
 

ขั้นตอนที่ 5 ท าการเปิดเครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-85 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-85 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 

 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 6 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด น ามีดกลึงเซาะร่องสัมผัสหน้าชิ้นงาน               
ใช้ Feed เท่ากับ 5% แล้วให้ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z  

 
 

 



367 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-86 แสดงการน ามีดกลึงเซาะร่องสัมผัสหน้าชิ้นงาน 
 
 

ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z โดยกดปุุม Zero ดังภาพ  1-87   
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ภาพที่ 1-87 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 7 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด น ามีดกลึงเซาะร่องสัมผัสความโตชิ้นงาน            
ใช้ Feed เท่ากับ 5% ขณะท าการสัมผัสให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะทุกครั้ง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-88 แสดงการกลึงเซาะร่องสัมผัสความโตชิ้นงาน 
 
 

หลังจากน ามีดกลึงเซาะร่องสัมผัสความโตชิ้นงาน  เสร็จแล้วให้ปิดเครื่องกลึง ท าการวัดขนาดความโตชิ้นงานได้ขนาด
เท่าไรให้น ามาปูอนให้ต าแหน่งแกน X โดยกดไปที่ต าแหน่งแกน X แล้วปูอนค่าที่  คีย์บอร์ด   เช่น วัดขนาดความโต
ชิ้นงานได้ 25.00 มิลลิเมตร ก็ให้ปูอนขนาดที่แกน X เท่ากับ 25.00 แล้วกด Enter ดังภาพ  1-89 
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ภาพที่ 1-89 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน X 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 8  ท าการโหลดค าสั่ง Nc Code งานกลึงเซาะที่ได้ท าการพิมพ์ไว้ด้วยโปรแกรม Notepad  เรียบร้อย    
โดยผู้เรียนเข้าไปคลิกที่ปุุม Load ดังภาพ 1-90 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-90 แสดงต าแหน่งของปุุม Load 
 

 

หลังจากโหลดค าสั่ง Nc Code ให้โปรแกรมแล้ว  โปรแกรมจะแสดง ค าสั่ง Nc Code พร้อมท าการกลึงเซาะร่อง   
     
 
 
 

 

คลิก 
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ภาพที่ 1-91 แสดงการโหลดค าสั่ง Nc Code งานเซาะร่อง  
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 9  ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ถอย Tool มาท่ี X 30 Z 20 ท าการเปิด
เครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-92 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 1-92 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 
 
ขั้นตอนที่ 10 เมื่อเปิด Spindle เครื่องกลึงแล้วให้กดปุุม Cycle Start  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีก็จะท าการ         
กลึงเซาะร่องตาม Nc code  ต้องการหยุดชั่วคราวให้กดที่ปุุม STOP และเม่ือกดปุุม Cycle Start จะกลึงต่อ 
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ภาพที่ 1-93 แสดงต าแหน่งปุุม Cycle Start 
    

     เมื่อกลึงเซาะชิ้นงานเสร็จตาม Nc code  ให้ผู้ปฏิบัติงานดันแขนโยกลง  เพ่ือปิด Spindle เครื่องกลึง  
จากนั้นกด Z+  เพ่ือถอย tool  เคลื่อนที่หลบชิ้นงานเมื่อน าชิ้นงานออกจากชุดฝึก  หลังจากท างานเสร็จ 
ทุกๆ ครั้ง เมื่อเลิกท างานให้ผู้เรียนปิดชุดควบคุม ปิดคอมพิวเตอร์ชุดควบคุม ปิดเครื่องกลึง เก็บท าความ  
สะอาดชุดฝึก เช็ดด้วยผ้าสะอาดเรียบร้อย ชโลมน้ ามันปูองกันสนิมให้เรียบร้อย 
 
 

วิธีการใช้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกลึงเกลียวชิ้นงาน วัสดุอลูมิเนียมหล่อตามแบบงาน ภาพที่ 1-94         
กลึงเกลียวตามแบบงาน โดยใช้ Wizards ของโปรแกรม Mach3 Turn 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 1-94 แบบส าหรับกลึงเกลียว 
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   ขั้นตอนที่ 1 เปิดโปรแกรม Mach 3 Turn คลิ้กท่ี Wizards ของโปรแกรม Mach 3 Turn โดยกดปุุม Wizards  
ดังภาพ 1-95 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                             ภาพท่ี 1-95 ต าแหน่งปุุม Wizards 

 

 

ขั้นตอนที่ 2 จากนั้นกดปุุม Pick Wizards ของโปรแกรม Mach 3 ดังภาพ 1-96 
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ภาพที่ 1-96 ต าแหน่งปุุม Pick Wizards 

 ขั้นตอนที่ 3 หลังจากนั้นกดปุุม Lathe Threading Rev1.17 และกดปุุม Run ดังภาพ 1-97 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1-97 ต าแหน่งปุุม Lathe Threading Rev1.17 และปุุม Run 

 

 

 

 
 

ขั้นตอนที่ 4 จากนั้นให้ตั้งค่าพารามิเตอร์ของการกลึงเกลียวตามแบบงานการกลึงเกลียว แล้วกดปุุม Post Code  
และปุุม save and setting ดังภาพด้านล่าง  โปรแกรม Mach 3 โดย Wizards ก็จะเขียนโปรแกรม NC ให้แบบ
อัตโนมัติ สามารถสั่งให้ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีกลึงเกลียวตามแบบงานได้โดยกดปุุม Exit 
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ภาพที่ 1-98 การตั้งค่าพารามิเตอร์การกลึงเกลียวของโปรแกรม Mach 3 โดย Wizards 

 
ขั้นตอนที่ 5 หลังจากกดปุุม Exit โปรแกรมจะส่งข้อมูล Nc code มาท่ีหน้าโปรแกรมการควบคุมการกลึงเกลียว 
ดังภาพ 1-99 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-99 ข้อมูล Nc code การกลึงเกลียว  
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ขั้นตอนที่ 4  จับยึดชิ้นงานบนเครื่องกลึงให้แน่น  ปรับความเร็วรอบที่ Spindle ที่ 200 รอบต่อนาที    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-100 แสดงการจับยึดชิ้นงาน 

 
 

ขั้นตอนที่ 5 ท าการเปิดเครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-101 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



376 

 
ภาพที่ 1-101 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 

ขั้นตอนที่ 6 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด น ามีดกลึงเกลียวสัมผัสหน้าชิ้นงาน  
ใช้ Feed เท่ากับ 5% แล้วให้ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-102 แสดงการน ามีดกลึงเกลียวสัมผัสหน้าชิ้นงาน 
 
 

ท าการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z โดยกดปุุม Zero ดังภาพ  1-103   
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ภาพที่ 1-103 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน Z 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 7 ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด น ามีดกลึงเกลียวสัมผัสความโตชิ้นงาน            
ใช้ Feed เท่ากับ 5% ขณะท าการสัมผัสให้ผู้เรียนใส่แว่นตากันเศษโลหะทุกครั้ง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1-104 แสดงการน ามีดกลึงกลึงเกลียวสัมผัสความโตชิ้นงาน 
 
 

หลังจากน ามีดกลึงเกลียวสัมผัสความโตชิ้นงาน  เสร็จแล้วให้ปิดเครื่องกลึง ท าการวัดขนาดความโตชิ้นงานได้ขนาด
เท่าไรให้น ามาปูอนให้ต าแหน่งแกน X โดยกดไปที่ต าแหน่งแกน X แล้วปูอนค่าที่  คีย์บอร์ด   เช่น วัดขนาดความโต
ชิ้นงานได้ 25.00 มิลลิเมตร ก็ให้ปูอนขนาดที่แกน X เท่ากับ 25.00 แล้วกด Enter ดังภาพ  1-105 
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ภาพที่ 1-105 แสดงการ Set ต าแหน่ง Tool แกน X 
 
 
 
 

ขั้นตอนที่ 9  ควบคุมการเคลื่อนที่แกน X และแกน Z โดยคีย์บอร์ด ถอย Tool มาท่ี X 30 Z 20 ท าการเปิด
เครื่องกลึงโดยการยกแขนโยก เปิด Spindle เครื่องกลึง ดังภาพ 1-92 
        
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 1-92 แสดงการยกแขนโยกข้ึน เปิด Spindle เครื่องกลึง 
 
ขั้นตอนที่ 10 เมื่อเปิด Spindle เครื่องกลึงแล้วให้กดปุุม Cycle Start  ชุดฝึกงานกลึงมินิซีเอ็นซีก็จะท าการ         
กลึงเกลียวตาม Nc code  หากต้องการหยุดชั่วคราวให้กดที่ปุุม STOP และเม่ือกดปุุม Cycle Start จะกลึงต่อ 
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ภาพที่ 1-93 แสดงต าแหน่งปุุม Cycle Start 
    

     เมื่อกลึงเกลียวชิ้นงานเสร็จตาม Nc code  ให้ผู้ปฏิบัติงานดันแขนโยกลง  เพ่ือปิด Spindle เครื่องกลึง  
จากนั้นกด Z+  เพ่ือถอย tool  เคลื่อนที่หลบชิ้นงานเมื่อน าชิ้นงานออกจากชุดฝึก  หลังจากท างานเสร็จ 
ทุกๆ ครั้ง เมื่อเลิกท างานให้ผู้เรียนปิดชุดควบคุม ปิดคอมพิวเตอร์ชุดควบคุม ปิดเครื่องกลึง เก็บท าความ  
สะอาดชุดฝึก เช็ดด้วยผ้าสะอาดเรียบร้อย ชโลมน้ ามันปูองกันสนิมให้เรียบร้อย 
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  วิทยาลัย ช่างกลปทุมวัน  ปี พ.ศ.  2537 
  ปริญญาโท  ครุศาสตร์อุตสาหกรรมมหาบัณฑิต(ค.อ.ม.)  สาขาเครื่องกล   
  สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ  กรุงเทพฯ  ปี  พ.ศ.  2546 
ประวัติการท างาน  :  ปี  พ.ศ.  2537  -  ปัจจุบัน  วิทยาลัยเทคนิคอ่างทอง  จ.อ่างทอง   

 
 
 
 

 


