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 ความมุงหมายของงานวิจัยครั้งนี้ เพ่ือการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม 
MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม และทดสอบหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใช
โปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 ผูวิจัยไดทําการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชาง
อุตสาหกรรม โดยกําหนดขอบเขตในการพัฒนาหลักสูตร ประกอบดวยเนื้อหา 2 หนวยคือ 1. การใช
คําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ และ 2. การใชคําสั่งในการเขียนแบบ
ในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิต ิเครื่องมือที่ใชในการวิจัยคือ แบบทดสอบระหวางการ
ฝกอบรมแบบเลือกตอบ 4 ตัวเลือกจํานวน 30 ขอ และแบบทดสอบหลังการฝกอบรมแบบเลือกตอบ 
4 ตัวเลือกจํานวน 30 ขอ กลุมตัวอยางที่ใชในการฝกอบรมคือ พนักงานบริษัท ซีล พรีซิชั่น จํากัด 
และบรษิัท วารินทร ฟูดส จํากัด จํานวน 12 คนสถิตทิี่ใชทดสอบสมมุติฐานคือ E1/ E2

 ผลการวิจัยพบวาหลักสูตรฝกอบรม การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
ที่พัฒนาขึ้นมีประสิทธิภาพ E1 = 84.31/ E2 = 94.16 ซึ่งสูงกวาเกณฑที่กําหนด E1/ E2 = 80/80 โดย

ผลการคํานวณหาประสทิธภิาพระหวางการฝกอบรมของหนวยตางมดีังนี้ หนวยที ่1 การใชคําสั่งใน

การเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ มีคาประสิทธิภาพ E1 = 88.02 หนวยที่ 2  

การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ มีคาประสทิธิภาพ E1 = 80.61 

ผลรวมคาประสิทธิภาพระหวางการอบรม E1 = 84.31 ผลของคาประสิทธิภาพหลังการฝกอบรม E2 

= 94.16 สรุปไดวา E1 = 84.31/ E2 = 94.16 ซึ่งสูงกวาเกณฑที่กําหนด 80/80  
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 The puposes of this research were to developed a training curriculum in 
MasterCAM for technicial and evaluated the efficiency of this training curriculum. 
 The researcher developed a training curriculum in MasterCAM Program for 
technicial in two chapters as follows; Chapter 1: Using command drafting 2D, Chapter 2: 
Using command drafting 3D. This research was an action research as a study in order to 
know and understand using MasterCAM program for technicial. The tools used in the 
research were questionnaires with four multiplechoice. The efficiency of the development of 
training curriculum in MasterCAM program for techanical was evaluated before and after 
the training. The sample were 12 technicial working at Seal Precision CO.,LTD and Varin 
Food CO.,LTD. The statistical tool use to test the hypothesis was E1/E2  
 The result of this research were: The training curriculum in MasterCAM for technicial 
have an efficiency of E1= 84.31/E2= 94.16 which higher than the standard criteria of 80/80. 
The efficiency evaluated during the training in each chapter were as follows. Chapter 1: the 
command of drawing in various form for 2-D have efficiency of E1 = 88.02, Chapter 2: the 
command of drawing in various form for 3-D have efficiency of E1 = 80.61. The total 
efficiency during the training was E1=84.31. The efficiency after training was E2= 94.16 (E1 
= 84.31 / E2 = 94.16) which higher than the criterion of 80 / 80. 
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คณาจารยในสาขาวิชาอุตสาหกรรมศึกษาทุกทาน ที่ไดเสียสละเวลาอันมีคาเพื่อใหคําปรึกษาแนะนํา
และเสนอแนะในการปรับปรุงปริญญานิพนธ พรอมทั้งใหกําลังใจในการจัดทํางานวิจัยน้ีทุกขั้นตอน 
อีกทั้งผูวิจัยไดประสบการณในการทําวิจัยและรูคุณคาของานวิจัยที่จะชวยใหการทํางานดานการ
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บทที่ 1 
บทนํา 

 

ภูมิหลัง 
 

 อุตสาหกรรมไทยมีองคประกอบดานอุตสาหกรรมที่เกี่ยวโยงและสนบัสนุนที่คอนขาง
ครบถวนแตยงัไมเขมแข็งเทาที่ควร กลาวคือ มีผูผลิตชิ้นสวนในงานอุตสาหกรรมภายในประเทศเปน
จํานวนมากและสวนใหญตัง้อยูในพ้ืนที่เดียวกัน มีลักษณะการรวมตัวเปนเครือขายวิสาหกิจ 
(Cluster) อยางไรก็ดี ผูผลิตชิ้นสวนจํานวนมากยังขาดมาตรฐานและความสามารถในการผลติ 
สถาบันและสมาคมผูประกอบการตางๆ ก็ยังมีบทบาทที่จํากัดมาก นอกจากนี้ อุตสาหกรรมตางๆ ยัง
ขาดกลไกการเชื่อมโยงและรวมพัฒนากับอุตสาหกรรมตนน้ําที่มีประสิทธิผล  ทั้งน้ีเกิดจาก
อุตสาหกรรมตนนํ้าไมสามารถสนับสนุนอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนไดมากเทาที่ควร ปจจุบนั
วัตถุดิบสวนใหญยังตองนําเขาจากตางประเทศ เชน เหล็ก อะลูมิเนียม และหนัง เปนตน แมวา
ผูผลิตจะมีความสามารถในการผลิตวัสดบุางชนิดไดมาตรฐานแตเปนวัสดุที่มีปริมาณการใชนอยหรือ
มีผลกําไรต่ํา อีกทั้งไมคุมคาตอการลงทนุ นอกจากนี้ในสวนของเครือ่งมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ
แมพิมพ ฯลฯ ก็ยังตองมีการนําเขามาจากตางประเทศเปนหลักรวมไปถึงซอฟแวร (Software) ที่
ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานก็เชนเดียวกัน ซ่ึงการพัฒนาคนเพื่อมารองรับกับซอฟแวรเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธภิาพในการทํางานนั้นจึงเปนสิ่งสําคัญเชนกัน (จากสํานักงานสถิติแหงชาติจีนป 2550)  

 การพัฒนาคนคือ การพัฒนา "ฐานความรู" ขององคกรหรือหนวยงาน เปนการเพิ่มพูนทุน
ความรูหรือทนุปญญาขององคกร ซ่ึงจะชวยทําใหองคกรมีศักยภาพในการฟนฝาความยากลําบาก
หรือความไมแนนอนในอนาคตไดดีขึ้น ในยุคสมัยที่เทคโนโลยีเขามามีบทบาทมากขึ้นกับการทาํงาน 
คอมพิวเตอรก็เปนเทคโนโลยีหน่ึงที่มีบทบาทกับการทาํงานเปนอยางมากในปจจุบัน คอมพิวเตอร
ตองมีโปรแกรม (Software) จึงจะสามารถทํางานได ดังน้ันการพัฒนาคนเพื่อใหเกดิความรูในการใช
โปรแกรมคอมพิวเตอรที่จําเปนกับการทาํงานจะมีสวนชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานไดมากขึ้น 
(จากแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ ฉบบัที่ 10 ป 2550-2554) ยึดพื้นฐานแนวคิดที่สําคัญ
ภายใตหลัก “ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง” เพ่ือใหสามารถพึ่งตนเอง โดยอาศัยทุนของประเทศที่มี
สะสมอยูมากมายสรางสมดุลของการพัฒนาใหเกิดขึ้นทุกมิต ิเปนรากฐานการพัฒนาประเทศใหเกิด
ความยั่งยืนทัง้ในระดับบุคคล ครอบครวั ชุมชนและสังคม รวมทั้งระดับประเทศ 
 โปรแกรม (Software) หมายถึงชุดคําสั่งหรือโปรแกรมที่ใชสั่งงานใหคอมพิวเตอรทํางาน
ซอฟตแวรจึงหมายถึงลําดับขั้นตอนการทํางานที่เขียนขึ้นดวยคําสัง่ของคอมพิวเตอร คําสั่งเหลานี้
เรียงกันเปนโปรแกรมคอมพิวเตอร จากที่ทราบมาแลววาคอมพิวเตอรทํางานตามคําสั่ง การทํางาน
พ้ืนฐานเปนเพียงการกระทาํกับขอมูลที่เปนตัวเลขฐานสอง ซ่ึงใชแทนขอมูลที่เปนตัวเลข ตัวอักษร 
รูปภาพ หรือแมแตเปนเสียงพูดก็ได โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชสั่งงานคอมพิวเตอรจึงเปนซอฟตแวร 
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เพราะเปนลําดับขั้นตอนการทํางานของคอมพิวเตอร คอมพิวเตอรเครื่องหน่ึงทํางานแตกตางกันได
มากมายดวยซอฟตแวรที่แตกตางกัน ซอฟตแวรจึงหมายรวมถึงโปรแกรมคอมพิวเตอรทกุประเภทที่
ทําใหคอมพิวเตอรทํางานได การที่เราเห็นคอมพิวเตอรทํางานใหกับเราไดมากมาย เพราะวามี
ผูพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใหเราสั่งงานคอมพิวเตอร รานคาอาจใชคอมพิวเตอรทําบัญชีที่
ยุงยากซับซอน บริษัทขายตั๋วใชคอมพิวเตอรชวยในระบบการจองตัว๋ คอมพิวเตอรชวยในเรื่อง
กิจการงานธนาคารที่มีขอมูลตาง ๆ มากมาย คอมพิวเตอรชวยงานพิมพเอกสารใหสวยงาม เปนตน 
การที่คอมพิวเตอรดําเนินการใหประโยชนไดมากมายมหาศาลจะอยูที่ซอฟตแวร ซอฟตแวรจึงเปน
สวนสําคัญของระบบคอมพวิเตอร หากขาดซอฟตแวรคอมพิวเตอรก็ไมสามารถทํางานได 
ซอฟตแวรจึงเปนสิ่งที่จําเปน และมีความสําคัญมาก และเปนสวนประกอบหนึ่งที่ทาํใหระบบ
สารสนเทศเปนไปไดตามทีต่องการ โปรแกรมคอมพิวเตอรจํานวนมากที่ถูกคิดคนขึ้นมาเพื่ออํานวย
ความสะดวกใหกับนักออกแบบ หรือ แมแตบุคคลทีไ่มเคยมีความรูทางดานศิลปะเลยก็สามารถนํามา
ประยุกตใชงาน ไดอยางงายดาย นักออกแบบจึงถูกลดคุณคาในตวัเองลงไปโดยอัตโนมัติ เพราะไม
วาคุณจะเปนใคร มีความรูทางดานไหน ประกอบอาชีพอะไร คุณก็สามารถเรียนรูการใชงาน
โปรแกรมออกแบบทางคอมพิวเตอรน้ีไดเหมือนกัน (สถาบันสงเสริมการสอนวิทยาศาสตรและ
เทคโนโลย ีกระทรวงศึกษาธิการป 2544) 

  ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมในอุตสาหกรรมประเภทตางๆ มีความ
จําเปนที่จะตองนําเทคโนโลยีทางดาน Computer Aided Design / Computer Aided 
Manufacturing (CAD/CAM) เขามาใชในการสรางแมพิมพ  เพ่ือความตองการแมพิมพที่มี
คุณภาพสูงในระยะเวลาอันสั้น  เพ่ือลดตนทุนและระยะเวลาการผลติแมพิมพใหนอยลงแตการผลิต
แมพิมพภายในประเทศยังคงมีปญหาในเรื่องของคุณภาพของแมพิมพและระยะเวลาการสงมอบที่
ลาชา  ทั้งน้ีเน่ืองมาจากการขาดแคลนบคุลากรที่มีความชํานาญ  และเครื่องมือกลที่มีประสิทธิภาพ
ตลอดจนขาดการพัฒนาเทคโนโลยีเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลติ  จึงทําใหไมสามารถที่จะผลติ
แมพิมพที่มีคุณภาพสูงในระยะเวลาที่สั้นได ดังน้ันอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพในปจจุบันจึงมีความ
จําเปนตองหันมาพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตแมพิมพใหสามารถแขงขนักับนานาประเทศได  กลาวคือ  
ตองพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตแมพิมพใหเร็วขึ้น ไดแมพิมพที่มีความเที่ยงตรงตามความตองการ
ของอุตสาหกรรมการผลิต  ซ่ึงเทคโนโลยีที่จะนํามาใชในการผลิตแมพิมพและกําลังเปนที่นิยมของ
อุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ ก็คือ เทคโนโลยีการปาดผิวดวยความเร็วสูง (High Speed Cutting ; 
HSC of High Speed Machining ; HSM) ซ่ึงเปนเทคโนโลยีที่ผสมผสานการใชโปรแกรมทางดาน 
CAD/CAM และเครื่องกัดความเร็วสูง (High Speed Milling) รวมกับการใชเครื่องมือตัดที่ทนตอการ
สึกหรอไดที่ความเร็วตัดและอัตราปอนสูง (High Speed Tool) เทคโนโลยีเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตไดดียิ่งขึน้ (การประชมุวิชาการขายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ป 2551)                                    
 หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM มีเน้ือหาเพื่อใหผูเขยีนแบบไดเขาใจ
หลักการใชโปรแกรม MasterCAM ที่ถูกตองและขอผดิพลาดที่อาจเกิดจากการใชโปรแกรม 
MasterCAM การพัฒนาหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM เพ่ือใหหลักสูตรที่ไดพัฒนาขึ้นมา
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รองรับกับความตองการของภาคอุตสาหกรรมที่เพ่ิมสูงขึน้ เน่ืองจากโปรแกรม MasterCAM เปน
โปรแกรมทางดาน CAD/CAM (Computer Aided Design (CAD) / Computer Aided 
Manufacturing (CAM))เปนโปรแกรมที่สามารถจําลองการขึ้นรูปชิ้นงานไดตามที่เรากําหนดไว ซ่ึง
กอนที่จะจําลองการขึ้นรูปชิ้นงานขึ้นมานั้นจําเปนที่จะตองทําการออกแบบกอน การพัฒนาหลักสูตร
ฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM จะเปนการพัฒนาเนื้อหาหลักสูตรในสวนของการออกแบบ
(CAD) ซ่ึงเปนสวนที่สําคญักอนจะนําขอมูลการออกแบบไปกําหนดรายละเอียดการจําลองการขึ้นรูป
ชิ้นงาน ซ่ึงเนื้อหาดังกลาวก็จะสามารถใชเปนแนวทางในการพัฒนาหลักสูตรในสวนของการกาํหนด
รายละเอียดการจําลองการขึ้นรูปชิ้นงานไดตอไป และยังสามารถใชเปนแนวทางสําหรับการพัฒนา
หลักสูตรโปรแกรมดานการออกแบบอื่นๆไดอีกดวย  
  ดังน้ันในการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM น้ีเพ่ือมุงหวังใหผูเขา
รับการอบรมมีความรูความสามารถเพิ่มขึ้น เพ่ือการนําไปใชเปนทักษะในการประกอบอาชีพตอไป 
 

ความมุงหมายของการวิจัย 
1. เพ่ือพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM  
2. เพ่ือหาประสิทธิภาพของหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM   
 

ความสําคญัของการวิจัย 
 การศึกษาคนควาในครั้งน้ี เพ่ือเปนการปรับปรุงกระบวนการเรียนการสอนรวมไปถึงการ
ปรับเนื้อหาใหมีความกระชบัและเขาใจไดงายขึ้น เพ่ือเพ่ิมความรูความเขาใจถึงโปรแกรม 
MasterCAM ใหมากขึ้นเพ่ือใหเกิดการเรียนรูการใชโปรแกรมประเภทนี้ไดมากขึ้น ชวยสงผลตอการ
เพ่ิมขึ้นของบคุลากรทางดานงานการเขียนแบบไดอีกดวย จากการศกึษาคนควาครั้งน้ี ยังสามารถหา
ขอบกพรองของหลักสูตร เพ่ือทําการปรับปรุงแกไขตอไปเพ่ือใหหลักสูตรมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
 1.  หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM เปนหลักสตูรที่พัฒนาขึน้มาเพื่อให
ผูที่ผานการฝกอบรม สามารถนําความรูไปใชในการเขยีนแบบไดอยางถูกตองและรูจักการแกปญหา 
เพ่ือใหสามารถใชโปรแกรมไดอยางมีประสิทธิภาพ มีเน้ือหาดังน้ี 
      1.1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ 
      1.2 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ 
 2.  ประชากรและกลุมตวัอยาง 
  ประชากรที่ใชในการวิจยั เปนบุคคลทัว่ไปที่มีความรูทางดานชางอุตสาหกรรม หรือ
มีความรูไมนอยกวาระดับประกาศณียบตัรวชิาชีพชั้นสูงในสายชางอุตสาหกรรม 
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  กลุมตวัอยางที่ใชในการวิจัย เปนบุคลากรที่เขารบัการฝกอบรมในหลักสูตรการใช
โปรแกรม MasterCAM การเลือกกลุมตวัอยางคัดเลือกจากผูเขารับการฝกอบรม จํานวน 12 คน ที่
เขารับการฝกอบรมในหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM  
 3. ตัวแปรทีศ่ึกษา คือ ประสิทธิผลของหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM ในดาน
ความรูของการเขียนแบบ 
 4. อุปกรณคอมพิวเตอรที่ใชในการฝกอบรมในครั้งน้ี 
       คอมพิวเตอรที่ใชในการฝกอบรมครั้งน้ีจะตองมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

   - Intel Core Duo processor 2.0 GHz 
   - Graphic Card  : NVIDIA GeForce 7300 
   - DVD/CD-ROM Drives 
   - RAM 1GB หรือมากกวา 
 

 นิยามศัพทเฉพาะ 
  1. การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรมสําเร็จรูป Master CAM หมายถึง 
กระบวนการสรางหลักสูตรประกอบดวย วัตถุประสงค ขอบเขตเนื้อหา แผนการสอนและการ
ประเมินผลของของหลักสูตร 
  2. การออกแบบประเภท 2 มิติ หมายถึง ความรูทางดานการออกแบบงานประเภท
งานที่ใชแกน xและแกนyเปนแกนอางอิงในการเขียนแบบ 
  3. การออกแบบประเภท 3 มิติ หมายถึง ความรูทางดานการออกแบบงานประเภท
งานที่ใชแกน X,แกนYและแกนZเปนแกนอางอิงในการเขียนแบบ 
  4. โปรแกรม MasterCAM หมายถึง โปรแกรมที่มีความสามารถในการใชงานทางดาน 
การออกแบบ(CAD) และทางดานการผลิต(CAM) ไดอีกชนิดหนึ่ง 
  5. ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM หมายถึง 
ความสามารถของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ในการที่จะถายทอดเนื้อหา
ความรูในดานการใชโปรแกรม MasterCAM  
   โดยที่จะทําใหผูเขารับการฝกอบรมเกิดการเรียนรู ไดอยางสมบูรณ และตาม
เกณฑ 80/80 โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
   80 แรก หมายถึง คะแนนของผูเขารับการฝกอบรมสามารถตอบคําถามใน
แบบทดสอบระหวางฝกอบรมวัดความรูไดถูกตองเฉลีย่รอยละ 80 
   80 หลัง หมายถึง คะแนนของผูเขารับการฝกอบรมสามารถตอบคําถามใน
แบบทดสอบหลังการฝกอบรมวัดความรูไดถูกตองเฉลี่ยรอยละ 80 
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กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
 

 

 

 

 

  

สมมติฐานในการวิจัย 
 หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรมสําเร็จรูป MasterCAM จะมีประสิทธิภาพไมต่ํากวา
เกณฑ 80/80 

 

หลักสูตรการใชโปรแกรม

MasterCAM 

ประสิทธิภาพของหลักสูตรการใช 

โปรแกรมสําเร็จรูป MasterCAM  

ไมตํ่ากวาเกณฑ 

      80 คะแนนระหวางเขารับการฝกอบรม/ 

80 คะแนนหลงัเขารับการฝกอบรม 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 การวิจัยครั้งน้ีเปนการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM โดยมี
การศึกษารายละเอียดจากเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของมานําเสนอเนื้อหาในสวนที่เกี่ยวของดังน้ี 
  1.  การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม 
  2.  โปรแกรม MasterCAM  
  3.  ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม 
  4.  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

1.  การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม 
 การพัฒนาหลักสูตร 

  วิชัย ดิสสระ (2532:35) อางอิงจากเซยเลอร และอเลก็ซานเดอร (Saylor and 
Alexander.  (1966).  p. 7)ใหขอคิดวา กระบวนการวางแผนพัฒนาหลักสูตรนั้น ตองประกอบดวย
สิ่งตางๆเหลานี้ 
   1. ตัวผูเรียนเองซึ่งเปนสวนหนึ่งของสังคมและสังคมมองเห็นวานักเรียนคืออะไร  
มีสวนเกี่ยวของกับสังคมอยางไรบาง สังคมตองการอะไรจากนักเรียนและนักเรียนมีความตองการ
อะไรั้งในแงของสวนบุคคล และสังคม 
   2. หนาที่และจุดมุงหมายของโรงเรียนคืออะไร โรงเรียนมีแนวคิดและยึดปรัชญา
ทางการศึกษาในสาขาใด และมีแนวปฏบิตัิใหบรรลุเปาหมายนั้นอยางไร 
   3. ธรรมชาติของความรูน้ันเปนอยางไร ขอบขายของความรูที่จําเปนจะตองศึกษา
น้ันมีมากนอยแคๆไหนอยางไร อะไรเปนสิ่งจําเปนกอนและหลังหรือลําดับของความรูเปนอยางไร 
   4. กระบวนการเรียนรูเปนอยางไร ลําดับหรือขั้นตอนของการเรียนรูเปนอยางไร
โดยสรุปสําหรับสิ่งที่นักพัฒนาหลักสูตรตองคํานึงถึงในการพัฒนาหลักสูตรในตอนแรกนั้นก็คือ  
เรื่องที่เกี่ยวกบัสังคม ปรัชญาผูเรียนและขบวนการเรียนรูซ่ึงตรงกับแนวคิดของ ไทเลอร กูเลอรและ
ฟอกซ  
  วิชัย วงษใหญ  (2537:5-8)  ไดใหความหมายของการพัฒนาหลักสูตรและการ
เปลี่ยนแปลงปรับปรุงหลักสูตรไวดังน้ี 
   การเปลี่ยนแปลงและการปรับปรุงหลักสตูรมีความแตกตางกับการพัฒนาหลักสูตร
ในดานขอบเขตเทานั้นแตวธิีการกระทําเปนประเภทเดยีวกัน  
   การเปลี่ยนแปลงหลักสตูร หมายถึงการเปลี่ยนแปลงทัง้ระบบของหลักสูตรหรือ
การเปลี่ยนเฉพาะรายวิชาซึง่กระบวนการเปลี่ยนแปลงจะเริ่มจากองคประกอบหลกัสูตรดังน้ี 
    1. วัตถปุระสงค 
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    2. เน้ือหาวิชาองคประกอบของหลักสูตร 
    3. วิธีการสอนและการจัดกิจกรรมการเรียนการสอน 
    4. วิธีการประเมินผล 
  สงัด อุทรานันท (2532:31) อางอิงจากเซยเลอร และอเล็กซานเดอร (Saylor and 
Alexander.  1974 : 7)ไดใหความหมายของการพัฒนาหลักสูตร คือหมายถึง การทําหลักสูตรทีมี่อยู
แลวใหดีขึ้น หรือการจัดทําหลักสูตรขึ้นมาใหมโดยไมมีหลักสูตรเดิมเปนพ้ืนฐานอยูเลย ความหมาย
ของคําวาการพัฒนาหลักสูตรจะรวมไปถงึการผลิตเอกสารตางๆ สําหรับผูเรียนดวย  
  การพัฒนาหลักสูตรที่กลาวมาขางตน สรุปไดวา การพัฒนาหลักสูตร มหายถึง การ
ปรับปรุงหลักสูตรที่มีอยูแลวใหดีขึ้น ซ่ึงในการพัฒนาหลักสูตรอาจใชหลักสูตรเดิมเปนตัวอางอิงหรือ
จัดทําขึ้นมาใหม ซ่ึงจะตองคํานึงจุดมุงหมายของการพัฒนาหลักสูตร ผูเรียน เน้ือหาหรือวิธรการสอน 
และการประเมินผลของหลกัสูตรที่ไดมีการพัฒนาขึ้น  
  ขั้นตอนในการออกแบบและพัฒนาหลักสูตร 
  ทาบา (Taba 1962: 12)  ไดใหขั้นตอนในการออกแบบ  และพัฒนาหลักสูตร  เพ่ือให
เปนระบบ และมีประสิทธิภาพไว 7 ขั้นตอนคือ (ปรียาพร วงศอนุตรโรจน. 2542: 35-40) 
   1. การวิเคราะหความตองการ 
   2. ตั้งวัตถุประสงค 
   3. เลือกเน้ือหาวิชา 
   4. รวบรวมเนือ้หาใหเปนระบบ 
   5. เลือกประสบการณในการเรียนรู 
   6. จัดประสบการณในการเรียนรู 
   7. ตั้งเกณฑการประเมินผล  จะประเมินอะไรและวิธใีด 
ทั้ง 7 ขั้นตอน สามารถ ยอเปน 6 ขั้นตอน ดังแผนภูมิน้ี 
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การวิเคราะหความตองการ 
 

การตั้งวตัถุประสงค 
 

การเลือกและจัดระบบเนื้อหา 
 

การเลือกและจัดระบบประสบการณการเรียนรู 
 

สิ่งที่จะประเมินผลและวิธีการ 
 

                                                                                   กระบวนการสอน 
 

ภาพประกอบ 1 แสดงขั้นตอนการออกแบบและพัฒนาหลักสูตร 
 

 ที่มา: ปรียาพร วงศอนุตรโรจน. (2542). หนา 35 
 

   1. การวิเคราะหความตองการ  ในการพัฒนาหลักสูตรใดหลักสูตรหนึ่ง  จะตอง
เขาใจวตัถุประสงคของสิ่งทีพั่ฒนาอยางกระจางชัด  ถาเราจะพัฒนาหลักสูตรสําหรับคนกลุมหน่ึง
โดยเฉพาะ  เราตองรูถึงความตองการแทจริงของคนกลุมน้ัน  ถาคนกลุมน้ันเปนผูที่จะตองมีสวนรวม
ในกลุมผูผลติของสังคม  ก็จะตองพิจารณาความตองการของสังคมดวย  ตัวอยางของการจัด
การศึกษา  เชน  การอาชีวศึกษานั้น  นอกจากจะตองพัฒนาความตองการสวนตัว  และสังคมแลว
จะตองพิจารณาเลยไปถึงความตองการทางดานอุตสาหกรรมดวย  ซ่ึงความตองการนี้แตกตางไป
จากความตองการสวนตวัของแตละคนและตางไปจากความตองการของแตละสังคม  การวิเคราะห
ความแตกตางสวนบุคคล  สังคมและอุตสาหกรรมจะตองถือเปนเรื่องสําคัญ  เพราะจะเปนเครือ่ง
ชี้แนะในการตดัสินใจ  จุดประสงคหลักของการจัดการศึกษา  การเลอืกเนื้อหาและมุงวัดเนนใน
กิจกรรมการเรียนการสอน 
    ในเรื่องของการอาชีวศึกษา  มุงเนนใหคนสามารถประกอบอาชีพและทํางานใน
โรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานประกอบการได  ถาพิจารณาธรรมชาติของงานที่จะทํา  โดยชาง
เทคนิคในโรงงานอุตสาหกรรมแลวจะเห็นวาเปนงานตอเน่ืองกันและบางงานก็ก้ํากึ่งกัน  บางงานก็
ซํ้าซอนกัน  เชน  งานในหนาที่ของชางเทคนิคหรือวศิวกร  ก็อาจจะตองรูงานและทํางานของชางผู
ชํานาญงาน  ดังน้ัน  ถาจะทําเนื้อหา  หลักสูตรใหเฉพาะเจาะจงลงไปก็จะตองกําหนดหนาที่  หรือ
งานที่แตละคนตองรับผิดชอบใหเฉพาะเจาะจงลงไป  ซ่ึงผูสรางหลักสูตรจะตองมีขอมูลของงานโดย
ละเอียด  แลวนํามาวิเคราะหงานซึ่งอาจจะทําไดโดยวิธกีารดังน้ี 
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1. แบบสอบถามที่ครอบคลุม 
2. สังเกตการทํางานนั้นโดยตรง 
3. สัมภาษณผูทาํงาน 
4. การผสมผสานระหวาง 3 วธิีดังกลาว 

   การวิเคราะหความแตกตางของงานที่เกี่ยวของ  จะทําใหทราบวากลุมความรู  
ทักษะเจตคตทิี่จําเปนตองานนั้นๆซึ่งจะตองตามมาดวยวัตถุประสงคและเปาหมายในรายวชิา 
   ถึงแมวาผูเรียนจะมีความรู  และไดรับการฝกทักษะพิเศษในเรื่องนั้นแลวกต็าม  
แตก็ยังนับวาไมเพียงพอ  ในดานของอาชีวศกึษาระดบัชางเทคนคิตองรับผิดชอบงานหลายดาน  
ตองรูและฝกงานอยางกวางขวาง  ตองมีความรูพ้ืนฐานทั่วไปบางอยาง  ตองมีความสามารถที่จะ
หยิบฉวยออกมาใชไดทันทีในสถานการณตางๆกัน  ดังน้ันนอกจากความตองการจําเปนทางดาน
อุตสาหกรรมแลว  ความตองการสวนบคุคล  และความตองการทางสังคมก็เปนสิ่งที่ตองพิจารณา
ประกอบดวย  ซ่ึงจะเปนขอมูลในการวางวัตถุประสงคก็ได 

   2. การตั้งวัตถปุระสงค  เม่ือรวบรวมขอมูลไดครบแลว  ก็จะเร่ิมตั้งวตัถุประสงคได  
การตั้งวตัถุประสงคตองใหครอบคลุมสิ่งทีว่ิเคราะหไวแลว  วตัถุประสงคที่จะตั้งจะเปนวตัถุประสงค
ทั่วไป  ซ่ึงสามารถนํามาเขียนเปนวตัถุประสงคเฉพาะดานได   
   เม่ือตั้งวัตถุประสงคแลว  ก็ตองคํานึงถึงพฤติกรรมที่พึงประสงคใหผูเรียนได
แสดงออกใหไดหรือปฏิบัติได  การตั้งวัตถุประสงคจะตองสอดคลองกับระดับความสามารถของ
ผูเรียน  และสิง่หน่ึงจะตองใหความสนใจดวยก็คือ  เรื่องของเครื่องมือ  สิ่งอํานวยความสะดวก  และ
กําหนดเวลาดวย 

   3. การเลือกและจัดระบบเนือ้หาวิชา  การเลือกเนื้อหาวชิาสําหรับวชิาใดวิชาหนึ่ง
จะตองขึ้นอยูกับเปาหมาย  หรือวัตถุประสงคที่ตองการใหบรรลุเน้ือหาวิชา  จะเปนสิ่งที่มีคุณคาทาง
การศึกษาที่จะเชื่อมโยงเขาสูตัวผูเรียน 
   เน้ือหาวิชาใดก็ตาม  จะประกอบดวย  ความรู  ทักษะ  และเจตคติในหลักสูตรชาง
เทคนิคศึกษา  การวิเคราะหงานและชวยเปนแนวทางใหเน้ือหาเหมาะสมกับโปรแกรม  นอกจากนี้
ยังตองคํานึงถึงการวิเคราะหตัวผูเรยีนและสังคมดวย  การรวบรวมเนื้อหาจะชวยใหหลักสูตรเปน
รูปรางขึ้น  แตก็ไมใชสิ่งสุดทายที่จะสอน  อาจจะมีเน้ือหาอ่ืนที่เพ่ิมขึ้น  หรือเน้ือหาอ่ืนที่จะนําไปสู
การพัฒนาบุคคล  เชน  ในดานคุณภาพและคุณลักษณะของผูเรียน  ไดแก  ความรับผิดชอบ  ความ
มานะพยายาม  เปนตน 
   เรื่องที่จะสอนสามารถจัดหมวดหมูเน้ือหาได 3 ระดับคือ 
    ก. เน้ือหาวิชาที่ผูเรียนจําเปนตองรูและตองเรียน 
    ข. เน้ือหาที่เกี่ยวของกับเรื่องที่จําเปนตองเรียนเปนเรื่องที่ควรเรียน 
    ค. เน้ือหาที่อยากจะใหเรียนและผูเรียนอยากเรียนรู 
   เน้ือหาวิชาเปรียบเหมือนพาหนะที่จะนําไปสูสัมฤทธิ์ผลทางการศึกษา  หรือผล
จากการฝกอบรม  โดยการสอนเนื้อหาและจัดประสบการณการเรียนการรู  ซ่ึงเชื่อไดวาผูเรียนจะ
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ไดรับความสามารถที่ตองการใหมีทั้งการเลือกและจัดเนื้อหาใหเปนระบบ  จะตองวิเคราะหลักษณะ
เดนของความรูที่ไดจากวิชานั้น  และลักษณะของกระบวนการเรียนรูน้ันดวย  ซ่ึงทุกอยางตอง
ชัดเจน มิฉะนั้นอาจจะเกิดการบิดเบือนหรือการไมอาจจะเรียนไดขึ้น  ทาบาชี้ใหเห็นวา  หลักสูตรที่
พัฒนากันมามักจะไมใหความสนใจแกความตองการทางสังคม  ซ่ึงเปนผลมาจากวตัถุประสงคและ
เน้ือหาวิชาที่แคบ  และหางไกลจากความเปนจริงทางสังคม 

   4. การเลือกและจัดประสบการณการเรียนรู  เม่ือไดเน้ือหาวิชาที่จะสอน  ซ่ึงถือได
วาเปนสิ่งที่จะทําใหเกิดผลแลว  ก็มาถึงวธิีสอนเนื้อหาเหลานั้น  น่ันหมายถึง  วิธทีี่จะทําใหเกิด
เรียนรู  อันที่จริง  การเรียนรูเกิดขึ้นไดตลอดเวลาระหวางการมีปฏิสัมพันธของครูกับผูเรียน  และ
ระหวางผูเรียนกับสิ่งแวดลอม  การที่จะไดรับผลจากการเรียนรูจะตองขึ้นอยูกับประสบการณของ
ผูเรียน  สิ่งที่เขาทําก็คือสิ่งที่เขาเรียนรูสาํหรับเทคนิคศึกษานั้น  ถาจุดประสงคมุงเนนพัฒนาทักษะก็
ไมจําเปนตองสอนการบรรยายมากนัก 
   การศึกษาการคงอยูของสิ่งที่ไดเรียนรูดวยอวัยวะสัมผัสตางๆ  คือ 
    รอยละ 1   ถาไดยิน 
    รอยละ 1.5  ถาไดสัมผัส 
    รอยละ 3.5  ถาไดดมกลิ่น 
    รอยละ 8.5  ถาไดเห็น 
   เกี่ยวกับการจําไดจะคงเหลอืดังน้ี 
    รอยละ 10   จากสิ่งที่ไดอาน 
    รอยละ 20  จากสิ่งที่ไดยิน 
    รอยละ 30   จากสิ่งที่ไดเห็น 
    รอยละ 50   จากสิ่งที่ไดเห็นและไดยิน 
    รอยละ 80   จากสิ่งที่ไดพูด 
    รอยละ 90   จากสิ่งที่ไดพูดและไดลงมือทํา 
   ผลจากการศกึษานี้  ทําใหเห็นแนวทางในการเลือกประสบการณการเรียนรูที่
เหมาะสมแมวัตถุประสงคทีต่างกัน  จะทําใหตองมีการเลือกประสบการณการเรียนรูที่แตกตางกัน  
แตก็มีหลักการทั่วๆไปบางประการที่อาจจะใชรวมกันในการเลือกประสบการณการเรียนรู  ดังน้ี 
    1. นักเรียนตองไดประสบการณที่ใหโอกาสเขา  ที่จะไดฝกพฤติกรรมที่
ตอบสนองวตัถุประสงคทีต่ัง้ไว 
    2. ประสบการณการเรียนรู  เนนที่ความพอใจของผูเรียนและตรงกับ
วัตถุประสงคที่ตั้งไว 
    3. ปฏิกิริยาตอบสนองจากประสบการณน้ัน  ตองอยูในความเปนไปไดสําหรับ
ผูเรียน 
    4. ประสบการณการเรียนรูที่ตางกัน  อาจนําไปสูวัตถปุระสงคเดียวกันได 
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    5. ประสบการณเรียนรูที่เหมือนกัน  อาจนําไปสูผลลัพธที่แตกตางกนัไดหลาย
อยาง 
   ประสบการณการเรียนรูตางก็มีผลตอวตัถุประสงคทีต่างกัน  จึงถึงคราวที่จะ
จัดระบบการเรียนรูเพ่ือทําใหการเรียนรูมีประสิทธิภาพ  ไมมีประสบการณการเรียนรูใด  เปน
ประสบการณการเรียนรูที่ดีที่สุดที่ใชกบัระบบการเรยีนรูทุกดาน  จําเปนตองจัดระบบและใหมีผลใน
การเสริมแรงแกกันและกัน  หลักเกณฑในการจัดระบบอยางมีประสิทธิภาพไดแก  
    ก. ความตอเน่ือง หมายถึง ความรูและทกัษะของผูเรียน  มีโอกาสที่จะพัฒนา
ตอไปไดอีก 
    ข. ผลที่ตามมาตามที่ไดตั้งไว หมายถึง  ความสามารถที่เกิดขึ้นน้ันจะเกิดขึ้น
จริงและทําได  แมจะมีความซับซอนเกิดขึ้น 
    ค. บูรณาการ  หมายถึง  การผสมผสานประสบการณตางๆและนําไปใชได 
(ปรียาพร วงศอนุตรโรจน. 2542: 35-40) 

   5. สิ่งที่จะประเมินผลและวิธกีาร การประเมินผลจะตองคํานึงถึงวัตถปุระสงคของ
หลักสูตรตองใหมีความสอดคลองหรือไปในทิศทางเดียวกัน จึงตองมีการกําหนดการประเมินผล
ตั้งแต การทดลองใชหลักสตูร และเม่ือมีการปรับปรุงแกไขหลักสตูรก็จําเปนจะตองมีการประเมินอีก
ครั้งเม่ือนําหลักสูตรไปใชจริง เพ่ือหาประสิทธิภาพของหลักสูตรวามีความสอดคลองกับวัตถปุระสงค
ของการพัฒนาหลักสูตรหรอืไม ซ่ึงวิธีการประเมินผลน้ันสามมารถทําไดหลายวิธ ีเชน แบบทดสอบ
วัดความรู แบบทดสอบความพึงพอใจ หรือการสัมภาษณ เปนตน 

   6. กระบวนการสอน กระบวนการสอนเปนการนําเอาหลักสูตรไปสูภาคปฏิบตัิ 
หรือไปสูการเรียนการสอน การนําหลักสูตรไปใชอยางมีประสิทธภาพ จะตองอาศัยกิจกรรมและ
กระบวนการตางๆ หลายประเภท เชน การจัดทําเอกสารและคูมือการใชหลักสตูร การเตรียม
บุคลากร การบริหารและบรกิารหลักสูตร การดําเนินการสอนตามหลักสูตร การนิเทศและการ
ติดตามผลการใชหลักสตูร เปนตน 

  ขั้นตอนในการออกแบบและพัฒนาหลักสูตรที่กลาวมาขางตน กลาวโดยสรุป หมายถึง 
ลําดับขั้นตอนของพัฒนาหลักสูตรซึ่งจะตองเร่ิมจากการศึกษาวิคราะหความตองการกอนวาเปน
อยางไรมีความตองการไปในทิศทางไหนซึ่งจะเปนการชวยกําหนดวตัถุประสงคหรือจุดมุงหมายของ
การพัฒนาหลักสูตรไดชัดเจนยิ่งขึ้น เม่ือกําหนดวัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายแลวจึงจะรูถึงการ
เลือกใชเน้ือหาที่สอดคลองกับวตัถุประสงคที่ตั้งไว เม่ือไดเน้ือหาและทําการจัดเรียงเน้ือหาแลวก็
จะตองเลือกวธิีการถายทอดความรูสูผูเรียนในรูปแบบตางๆ และตองมีการกําหนดการประเมินผล
โดยจะตองคํานึงถึงวัตถปุระสงคที่ตองใหมีความสอดคลองกัน ซ่ึงในการประเมินผลจะตองประเมิน
ตั้งแตการนําหลักสูตรไปทาํลองใช แลวนํามาปรับปรุงแกไขหลักสตูรซึ่งเม่ือปรับปรุงเสร็จก็ยังจะตอง
มีการประเมินซํ้าอีก เพ่ือการนําไปใชจริงแลวจะมีการหาประสิทธิภาพของหลักสูตรวามีความ
สอดคลองกับวัตถุประสงคหรือไมอยางไร และเม่ือหลกัสูตรผานการประเมินและนําไปใชจริงกจ็ะตอง
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นําหลักสูตรไปสูภาคปฏิบตัิ หรือการนําไปสูการเรียนการสอน และในการนําหลักสูตรไปใชอยางมี
ประสิทธิภาพนั้นก็ตองอาศัยกิจกรรมหรือกระบวนการหลายประเภทเขาไวดวยกนั  

 
 การฝกอบรม 
  ความหมายของการฝกอบรม 
   การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการทีท่ําการพัฒนาใหบุคคลมคีวามสามารถ
เพ่ิมขึ้นโดยทุกสาขาวิชา ไดมีการนํากระบวนการฝกอบรมไปปฏิบตัโิดยมีนักวิชาการสาขา ไดให
ความหมายของการฝกอบรมไวตามทศันะของแตละทานดังน้ี 
   สมเกียรติ พวงรอด (2544:132) ไดกลาววา การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการ
ที่จัดขึ้นเพ่ิมพูนความรู ความชํานาญ และเปลี่ยนแปลงทัศนคติในการปฏิบัติงานไดดีขึ้น ซ่ึงจะ
นําไปสูการเพิม่พูนประสิทธภิาพในการปฏิบัติงานตอไปทั้งในปจจุบนัและในอนาคต 
   สมชาติ กิจยรรยง (2545:15) ไดกลาววา การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการที่
จะทําใหผูเขารับการอบรมเกิดความรู (Knowledge) เกิดความเขาใจ (Understanding) เกิดความ
ชํานาญ (Skill) และเกิดเจตคติ (Attitude) ที่ดีเกี่ยวกับเรื่องใดเรื่องหน่ึง จนกระทั่งใหผูเขารับการ
ฝกอบรมเกิดการเรียนรู หรือเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมไปตามวตัถุประสงคของการฝกอบรมอยางมี
ประสิทธิภาพ และประสิทธผิล 
   เสนาะ ติเยาว และคณะ(2543:95) ไดกลาววา การฝกอบรม หมายถึง 
กระบวนการที่จัดขึ้นเพ่ือใหบุคคลไดเรยีนรูและมีความชํานาญเพื่อวัตถุประสงคอยางหนึ่ง โดยมุงให
คนไดรูเรื่องใดเรื่องหน่ึงโดยเฉพาะ และเพื่อเปลี่ยนพฤติกรรมของคนไปในทางทีต่องการ ตาม
ความหมายดังกลาว การฝกอบรมเปนทางทําใหผูรับการอบรมไดรับความรูใหมๆ ไดความชํานาญ
ในการปฏิบตังิานมากขึ้น เพ่ิมประสิทธิภาพในการแกปญหาและทศันคติที่จะปรบัปรุงงาน 
เปลี่ยนแปลงงานใหดีขึ้นตามแนวทางที่องคการกําหนด 

   ความหมายของการฝกอบรมโดยสรุป หมายถึง กระบวนการที่จัดขึ้น เพ่ือเพ่ิมพูน
ความรู ทักษะ ความชํานาญใหมๆ ใหแกผูเขารับการฝกอบรม เพ่ือนํามาใชปฏิบตัิงานหรือการแกไข
ปญหาที่เกิดขึน้ในงานกอนเขารับการฝกอบรมหรือการเพิ่มประสทิธภิาพในการทํางาน 
  วัตถุประสงคของการฝกอบรม 
   วัตถุประสงคของการฝกอบรมเปนหัวขอหน่ึงในการฝกอบรมที่จะอธิบายใหทราบ
ถึงเปาหมายของการฝกอบรมวาสิ่งที่คาดวาไดรับจากการฝกอบรม ซ่ึงมีนักการศึกษา นักวิชาการได
กลาวถึงวัตถปุระสงคของการฝกอบรมไวดังน้ี 
   1. เพ่ิมพูนความรู (Knowledge) การเพิ่มพูนความรูหรือเสริมสติปญญาหรือเพ่ือ
ปรับปรุงแกไขความรอบรูเพ่ือการปฏิบัตงิานของแตละบุคคลในแตละดับเกี่ยวกับการเขาใจกฎหมาย 
กฎ ระเบียบ ขอบังคับ หนาที่รับผิดชอบของแตละหนวยงาน/บุคคล การเขาใจการจัดการบริหาร 
รูปแบบการบริหาร ทําใหมีความรูคือรูวาสิ่งน้ันเปนอะไร และสามารถจดจําไวได มีความเขาใจคือรู
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ในเหตุและผลของสิ่งที่ไดรูน้ัน สามารถอธิบายและขยายความไดอยางถูกตองและแจมชัด สามารถ
นําสิ่งที่รูไปใชในสถานการณจริงได นอกเหนือจากนี้แลวการฝกอบรมยังสามารถมุงสูงขึ้นใหผูเขารับ
การอบรม สามารถวิเคราะหแยกแยะใหเห็นองคประกอบตางๆที่เปนลําดับสัมพันธกันได สามารถ
สังเคราะห จัดเรียบเรียงและรวบรวมองคประกอบตางๆที่กระจายกนัอยูเขาเปนแบบแผนหรือ
โครงสรางใหมได และที่สําคัญคือสามารถประเมินคา คือตัดสินคุณคาของสิ่งใดตามเกณฑที่กําหนด
ได การเพิ่มพูนความรูความเขาใจ อาจขยายไปถึงการเพิ่มขีดความสามารถในการนําไปใชปรับใน
สถานการณจริงดวย เปนการเสริมความรูความสามารถในวชิาชีพ 
   2. พัฒนาทักษะ (Skill) การพัฒนาทักษะความชํานาญ เปนจุดมุงหมายของการ
ฝกอบรมและการพัฒนามาชานานรวมถงึตั้งแตการจัดลําดับความสําคัญของงาน การแกไข
สถานการณเฉพาะหนา การเพิ่มความมั่นใจในการตัดสินใจทําใหสามารถปฏิบัตไิดอยางถูกตองและ
คลองตัว จนมีความเชื่อม่ันวาจะสามารถทาํไดเองในสถานการณจริงของทองถิ่นและความพรอมของ
ตน การเพิ่มจํานวนครั้งหรอืความถี่ในการฝกปฏิบตัิใหมีประสบการณและทักษะในการทํางานสูงน้ัน 
กอใหเกิดความมั่นใจไดเปนอยางดี สามารถปฏิบตัิงานไดอยางมีประสิทธิภาพและถูกตองโดยใช
เวลาที่นอยลง 
   3. เปลี่ยนแปลงเจตคติ (Attitude) เม่ือสรางเจตคตทิี่ดีที่เหมาะสมแกผูเขารับการ
ฝกอบรม ทําใหมีกําลังใจหรือขวัญที่ดีในการทํางาน  สามารถทํางานของตนไดดวยความยินดีและ
พอใจ และสามารถทํางานรวมกับผูอ่ืนไดดวยความสบายใจ การฝกอบรมโดยทั่วไปมักมีจุดมุงหมาย
เพ่ือปรับปรุงแกไขความรอบรูเพ่ือการปฏิบัติงาน และเพิ่มทักษะความชํานาญการ แตละเลยการจูง
ใจบุคลากรใหปฏิบัติงานในหนาที่ใหดีขึ้น ทั้งที่การจูงใจบุคลากรเปนเรื่องสําคัญอีกเรื่องหน่ึงที่จะตอง
คํานึงถึง เพราะหากบุคลากรมีความรูและทักษะในการทํางาน แตขาดแรงจูงใจในการทํางานก็จะไม
นําความรูและทักษะมาใชในการปฏิบัติงานอยางเต็มความสามารถ และการขาดความจูงใจในการ
ปฏิบัติงานอาจเปนสาเหตุหน่ึงที่บุคลากรที่ไดรับการฝกอบรมและการพัฒนา ไมนําความรูและทักษะ
ที่ไดรับมาใชในการปฏิบัตใินการปฏิบัติงานอยางเต็มความสามารถ ทําใหการฝกอบรมไมเกิดผลตาม
กําหนดไว (พัฒนา สุขประเสริฐ. 2540:5-7) 
       วัตถุประสงคของการฝกอบรมกลาวโดยสรุป หมายถึง การกําหนดเปาหมายของการ
ฝกอบรมนั้นๆ เพ่ือจุดมุงหมายที่คาดวาจะไดรับ เชน เพ่ือการเพิ่มพูนความรู การพัฒนาทักษะ หรือ
การเปลี่ยนแปลงทัศนคติ เปนตน  
 ความสําคัญและประโยชนของการฝกอบรม 
  องคการตางๆ จําเปนตองจัดใหมีการฝกอบรมเพราะสาเหตุตางๆ ดังน้ี 
   1. เพ่ือความอยูรอดขององคกรเอง เพราะปจจุบันมีสภาพการแขงขันระหวาง
องคการรุนแรงมาก การฝกอบรมจะชวยใหองคการเขมแข็ง และชวยใหพนักงานมีประสิทธิภาพใน
การทํางานยิ่งขึ้น 
   2. เพ่ือใหองคกรเจริญเติบโต มีการขยายผลิต การขาย และการขยายงานดาน
ตางๆ ออกไป ในการนี้จําเปนตองสรางบุคคลที่มีความสามารถเพื่อที่จะรองรับงานเหลานั้น 
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   3. เม่ือรับพนักงานใหมจําเปนตองใหเขารูจักองคกรเปนอยางดีในทุกๆ ดานและ
ตองฝกอบรมใหรูวิธทีํางานขององคการ แมจะมีประสบการณมาจากที่อ่ืนแลวกต็ามเพราะสภาพการ
ทํางานในแตละองคการยอมแตกตางกัน 

   4. ปจจุบันเทคโนโลยีเจริญกาวหนาไปรวดเร็วมาก จึงจําเปนตองฝกอบรม
พนักงานใหมีความรูทันสมยัเสมอ ถาพนักงานมีความคิดลาหลัง องคการก็จะลาหลังตามไปดวย 
   5. เม่ือพนักงานทํางานมาเปนเวลานานจะทําใหเฉื่อยชา เบื่อหนาย ไม
กระตือรือรน การฝกอบรมจะชวยกระตุนใหมีประสิทธภิาพเพิ่มขึ้น 
   6. เพ่ือเตรียมพนักงานสําหรับรับตําแหนงใหมที่สูงขึ้น โยกยายงานหรือแทนคนที่
ลาออกไป (สมคิด บางโม.  2540:15-16)   
       ความสําคัญและประโยชนของการฝกอบรมกลาวโดยสรปุ หมายถึง กระบวนการที่
มุงเนนเพ่ือใหบุคลากรในงานที่ทํามีการเปลี่ยนแปลงในสวนของความรูทักษะและเจตคติในทางที่ดี
ขึ้น เน่ืองจากจะชวยสงผลถึงการเจริญเติบโตขององคกร ไมวาจะเปนเรื่องของการโยกยายตําแหนง 
การนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยเขามาใชในองคกรเพื่อเพ่ิมโอกาสในการแขงขันระหวางองคกร  
 การศึกษาความตองการจําเปนในการฝกอบรม 
  การศึกษาความตองการจําเปน เปนการคนหาสภาพการณหรือปญหาเกี่ยวกับ
บุคลากรในองคการที่ตองแกไขดวยวิธีการฝกอบรม ความตองการจําเปนในการฝกอบรม (Training 
needs) เปนขัน้ตอนที่สําคญัและเปนขั้นตอนแรกของระบบการฝกอบรม ที่เจาหนาที่ฝกอบรมหรือ
ผูรับผิดชอบการฝกอบรมตองดําเนินการเพื่อวางแผนและโครงการฝกอบรมใหดําเนินไปอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยเฉพาะความตองการจาํเปนของการฝกอบรมจะนําไปสูการกําหนดวัตถุประสงค
ของโครงการฝกอบรมที่ชัดเจน ชวยทําใหเห็นความสาํเร็จของการฝกอบรม 
  พัฒนา สุขประเสริฐ (2540:12) ไดใหทรรศนะวา ความจําเปนในการฝกอบรม 
หมายถึง สภาพการณ หรือปญหาอุปสรรคขอขัดของตางๆ ที่ตองการดําเนินการหรือแกไขดวยการ
ฝกอบรม เพ่ือใหบรรลถุึงจุดมุงหมายหรือวัตถุประสงคที่ตั้งไว 
  หนวยงานและองคกรยอมมีการเปลี่ยนแปลงไปตามกาลเวลาที่เปลีย่นไปโดยอาจ
เปนไปในลกัษณะที่กาวหนาขึ้นหรือเสื่อมทรามลง ถาองคการหรือหนวยงานเปลี่ยนไปในทาง
เจริญกาวหนามีการขยายอัตราการเตบิโต ตองเพ่ิมการผลิต มีการตดิตอสื่อสารมากขึ้น มีการใช
เครื่องมือและอุปกรณมากมายหลายชนิด ตองรับคนเขามาทํางานมากขึ้น จึงมีความจําเปนอยางยิ่ง
ที่จะตองฝกอบรมเจาหนาที่เพ่ือใหมีความรู ความเขาใจ ความสามารถที่จะใชเครื่องมือเครื่องจักรกล
ที่มีประสิทธิภาพเพื่อทําหนาที่ที่รับเขามาใหม จะตองเรียนรูในเรื่อง กฎ ระเบียบ ขอบังคับและขอพึง
ปฏิบัตใินหนาที่ที่รับผิดชอบและโครงสรางการดําเนินงานภายในหนวยงาน รวมถึงความสัมพันธที่
พึงปฏิบัติกบัผูรวมงาน หรือประชาชนทีต่ิดตอเกี่ยวของ ในขณะเดียวกันบุคลากรที่ทํางานอยูเดิม
ภายในองคกรก็มีความจําเปนที่จะตองเขารับการฝกอบรมเชนเดียวกนัเพ่ือใหมีความเชี่ยวชาญและ
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ทักษะความชาํนาญงานโดยเฉพาะ เพ่ือใหปฏิบัติหนาที่ที่ไดรับมอบหมายไดอยางมีประสิทธิผลและ
ประสิทธิภาพสูงสุด 
  จากการศึกษาความตองการจําเปนในการฝกอบรมที่ไดมีผูรู นักการศึกษาและ
นักวิชาการไดใหทรรศนะไว สามารถสรุปไดวา การศึกษาความตองการจําเปนในการฝกอบรมนั้น
เปนขั้นตอนทีส่ําคัญในการวิเคราะหหาสาเหตุของที่จะตองนําการฝกอบรมไปใชแกปญหา ให
สอดคลองกับความจําเปนที่เกิดขึ้นในเรือ่งนั้นๆ   
 เทคนิคการฝกอบรม 
  การเลือกใชเทคนิคที่เหมาะสมจะตองพิจารณาถึงเนื้อหาความแตกตางของกลุมบุคคล 
เชน ระดับอายุ ระดับการศกึษา ฯลฯ ระยะเวลาอบรมตลอดจนคาใชจายเพื่อการใชเทคนิคนั้นๆ การ
ฝกอบรมแตละครั้งอาจจะตองใชเทคนิคหลายวธิีประกอบกัน เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุดในการ
ฝกอบรม โดยมีเทคนิคการฝกอบรมตางๆ ดังน้ีคือ 
   1. การบรรยาย (Lecture) วทิยากรบรรยายตามหัวขอทีไ่ดรับมอบหมาย อาจใช
สื่อตางๆ ประกอบการบรรยาย เชน รูปภาพ สไลด หรือ วีดีโอเทปและในบางครัง้อาจจะเปดโอกาส
ใหผูฟงไดซักถาม 
   2. การอภิปรายเปนคณะ (Panel Discussion) การอภิปรายเปนคณะเปนการ
อภิปรายโดยผูทรงวุฒิ 3-5 คน ใหขอเทจ็จริง ความคิดเห็น ปญหา อุปสรรค แนวทางแกไขซึ่งเปน
การอภิปรายในลักษณะที่สนับสนุน หรือใหเหตุผลโตแยงผูทรงคุณวฒิุดวยกัน และมีพิธีกรหนึ่งคน
เปนผูดําเนินการอภิปราย (Moderator) ประสานงาน เชื่อมโยง และสรุปการอภิปรายของวิทยากรแต
ละคน หลังการอภิปรายและจะเปดโอกาสใหผูฟงซักถาม 

   3. การสาธิต (Demonstration) การสาธิต เปนวิธีการสงเสริมโดยใชการบรรยาย
ประกอบการแสดงทําใหผูเรียนรู “ไดฟง” และ “ไดเห็น” ไปพรอมกัน วัตถุประสงคของการสาธิต 
เพ่ือใหเกษตรกรไดเรียนรูถงึวิธีการปฏบิตัิหรือผลจากการปฏิบัตทิี่มีลําดับขั้นตอน มีหลักวิชาการและ
สามารถนําไปปฏิบัติได เปนการพัฒนาทักษะ (Skill) ของเกษตรกรใหสามารถปฏิบัติการไดอยาง
ถูกตอง การสาธิตแบงออกเปน 2 แบบ คอื การสาธิตวธิี (Method Demonstration) กับการสาธติผล 
(Result Demonstration) 
   4. การศึกษาและดูงานนอกสถานที่ (Tour and Filed Trips) จัดเปนวิธีการ
สงเสริมที่เพ่ิมความรูและประสบการณใหแกผูรับการสงเสริมไดเปนอยางดีวิธีหน่ึง เพราะผูรวมใน
การศึกษาและดูงานจะมีโอกาสไดพบเห็นผลงานของผูอ่ืน ซ่ึงไดทําสําเร็จแลว อันจะมีผลในการเพิ่ม
ความเชื่อม่ันใหแกผูรวมศึกษาดูงานใหยอมรับสิ่งใหมมากขึ้น เจาหนาที่สงเสริมอาจใชวธิีจัดใหมี
การศึกษาดูงานนอกสถานที่ตอเน่ือง จากการสาธิตผลก็ได ทั้งน้ีผูรับการสงเสริมจะไดพบเห็น ไดรับ
ฟง ไดแลกเปลี่ยนความคิดเห็น สรุปผลและตัดสินใจเองวาจะนําสิ่งไหนไปใชในการประกอบอาชีพ
และในครอบครัวของเขาไดบาง (รําไพพรรณ อภิชาตพงศชัย. 2545:77-104) 
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  เทคนิคการฝกอบรมกลาวโดยสรุป หมายถึง การกําหนดกลวิธทีี่จะนํามาใชในการ
นําเสนอเนื้อหาของการฝกอบรม เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมไดรับความรูและเขาใจเนื้อหาของการ
ฝกอบรมไดดียิ่งขึ้น  
 กระบวนการในการฝกอบรม 
  การฝกอบรมเปนกระบวนการพัฒนาบุคคล ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ ที่มี
ความสัมพันธซ่ึงกันและกัน โดยจะตองดําเนินไปตามลําดับขั้นตอนและตอเน่ืองเพ่ือใหการฝกอบรม
เกิดประสิทธภิาพและประสิทธิผลแกบุคคล งาน และหนวยงานมากที่สุดเพื่อจะไดเปนพ้ืนฐานและ
นําไปสูความเขาใจที่ลึกซึ้งและละเอียดยิ่งขึ้น จะขอกลาวถึงกิจกรรมสาํคัญที่ทําใหเกิดกระบวนการ
จัดฝกอบรมหรือกระบวนการฝกอบรมทั้ง 9 ขั้น คือ 
   1. การสํารวจความจําเปนในการฝกอบรม 
   2. การจัดหลักสูตรฝกอบรม 
   3. การวางแผนโครงการฝกอบรม 
   4. การดําเนินงานฝกอบรม 
   5. การประเมินและติดตามผลการฝกอบรม 
   6. การจัดทํารายงานสรุปผล 
   7. เลือกอุปกรณการฝกอบรม 
   8. ดําเนินการฝกอบรม 
   9. ประเมินผลและติดตามผล 
  สิ่งที่ตองคํานงึถึงคือการฝกอบรมบุคคลเปนงานของผูบริหารทุกระดับชั้นซ่ึงความจริง
แลวหนาที่การสอนงานหรือฝกอบรมนั้นผูบริหารตองทําอยูแลว แตขาดระบบและวิธีการทีเ่ปน
ทางการ อีกทั้งผูบริหารก็มีภาระหนาที่อ่ืนๆ มากมาย จึงตองอาศัยผูชํานาญพิเศษดานการฝกอบรม
เขามาชวยเหลืองานดานการฝกอบรมโดยเฉพาะ ดังน้ันผูบริหารจะตองใหความชวยเหลือแกผู
ชํานาญพิเศษเพื่อดําเนินงานใหตรงกับวตัถุประสงคขององคกร (พัฒนา สขุประเสริฐ. 2540:27) 
  กระบวนการฝกอบรม กลาวโดยสรุปคือ ขั้นตอนตางๆของการจัดฝกอบรม ซ่ึงในแต
ละขั้นตอนมีความสําคัญโดยขาดขั้นตอนหนึ่งขั้นตอนใดไปไมได ซ่ึงกระบวนการฝกอบรมนี้เปนสวน
ที่สําคัญเพ่ือการพัฒนาบุคลากรองคกรใหดีและมีประสทิธิภาพมากขึน้ 
 การดําเนินการฝกอบรม 
  การดําเนินงานฝกอบรม หมายถึง การดําเนินการตางๆ ตามกิจกรรมที่ไดมีการ
วางแผนลวงหนามาแลวใหเปนตามที่กําหนดประสานสอดคลองกันและเปนไปดวยความเรียบรอย
เพ่ือใหบรรลุถงึวัตถปุระสงคตามที่กําหนดไว 
  การดําเนินงานฝกอบรมจะรวมถึงการดําเนินงานในชวงกอนการฝกอบรม ชวง
ฝกอบรมและชวงหลังการฝกอบรม รายการและรายละเอียดตางๆ ที่ตองดําเนินการในการจัด
ฝกอบรม หากจะมองถึงกระบวนการในการจัดทําโครงการฝกอบรม พอจะสรุปไดเปนขั้นตอน
ดังน้ีคือ 
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   1. การสํารวจและวเิคราะหสภาพปญหา โดยผูทําโครงการฝกอบรมจะตองเก็บ
รวบรวมขอมูลซ่ึงอาจไดมาจากเอกสารตางๆ การสอบถาม แบบสัมภาษณหรืออ่ืนๆ โดยพิจารณาวา
หนวยงานหรือองคกรมีปญหาอะไรบางที่จะแกไขดวยการฝกอบรม 
   2. การหาความจําเปนในการฝกอบรม หมายถึง ความตองการของบุคคลหรือ
หนวยงานในการเขารับการอบรม เพ่ือแกไขขอบกพรองตางๆ ที่ไมไดมาตราฐาน ไมมีประสิทธภิาพ 
การขาดความรู ประสบการณ หรือ ขาดทักษะ สิ่งตางๆ เหลานี้ลวนเปนปญหาและเปนความจําเปน
ในการเขารับการฝกอบรม 
   3. กําหนดวัตถุประสงคในการฝกอบรม เพ่ือใหประโยชนเกิดโดยตรงกับผูเขารบั
การฝกอบรมและหนวยงานทีเกี่ยวของวตัถุประสงคเชงิพฤติกรรมทีจ่ะแสดงออกใหเห็นไดสามารถ
วัดไดอยางชัดเจนและเปนไปในแนวเดียวกัน 
   4. กําหนดวัตถุประสงคของวิชา การกําหนดขอบเขตของวิชาใหกะทดัรัดเปนขอๆ 
เพ่ือใหวิทยากรไดเตรียมเน้ือหา วิธีการสอน ตรงตามี่หลักสูตรหรือโครงการตองการ เพ่ือใหเกิดการ
เรียนรูใหมๆ และผูเขารบัการอบรมสามารถนําไปใชไดจริง 
   5. กําหนดแนวทางฝกอบรม พิจารณาถึงแนวทางที่จะทําใหผูเขารบัการอบรมเกิด
การเปลี่ยนแปลง ตองใชทฤษฎีอะไรบาง หรือหลักการอะไรบางที่จะเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมใหบรรลุ
ตามวตัถุประสงคของโครงการฝกอบรมใหไดมากทีสุด 
   6. กําหนดเทคนิควธิีการฝกอบรม พิจารณาถึงเทคนิคที่เหมาะสมในแตละกรณี
ของการฝกอบรม ซ่ึงรายละเอียดของเทคนิควธิีการฝกอบรม จะไดกลาวถึงในรายละเอียดตอไป 
   7. กําหนดสถานที่ฝกอบรม เพ่ือเสริมสรางบรรยากาศในการกระตุนใหเกิดการ
เรียนรู ความพรอมของโสตทัศนปูกรณตางๆ  
   8. การกําหนดตัวผูเขารับการฝกอบรมและวทิยากร ควรคัดเลือกผูเขารับการ
ฝกอบรมที่มีระดับของคุณสมบัติอันไดแก ตําแหนงหนาที่การงาน ระดับการศึกษา ประสบการณใน
การทํางาน หรือคุณสมบัติเฉพาะอ่ืนๆ ทีใ่กลเคยีงกัน เพ่ือใหการเรียนการสอนและการรับความรู
เปลี่ยนไปอยางรวดเร็วใกลเคียงกันและการแลกเปลี่ยนประสบการณระหวางผูเขารับการอบรม
เปนไปอยางมีอิสระและคุณภาพ สวนวิทยากรควรเขาใจไดดีถึงจุดมุงหมายของการฝกอบรมดําเนิน
อยู 
   9. กําหนดแนวทางและวธิีประเมินผล เพ่ือประเมินคาของการฝกอบรมวาเกิด
ความพึงพอใจไดหรือไมตรงตามวัตถุประสงคที่ตั้งไวหรือไมเม่ือเทียบกับเกณฑที่กาํหนด ซ่ึงในเรื่อง
ของการประเมินผลจะไดแสดงในรายละเอียดตอไป 
   10. การรายงานผล เพ่ือเปนขอมูลใหผูทีส่นใจไดมีโอกาสเรียนรูและวิเคราะห
โครงการวาประสบผลสําเรจ็หรือไม อยางไรและมีคณุคามากนอยเพียงใด 
  การดําเนินงานฝกอบรมจะรวมถึงการดําเนินงานในชวงกอนการฝกอบรม ชวง
ฝกอบรมและชวงหลังการฝกอบรม รายการและรายละเอียดตางๆ ที่ตองดําเนินการในการจัด
ฝกอบรม (พัฒนา สุขประเสริฐ. 2540:40-42) 
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  การดําเนินการฝกอบรมกลาวโดยสรุป หมายถึง การดําเนินการฝกอบรมนั้นถือไดวามี
บทบาทสําคญัที่จะชวยใหตลอดระยะเวลาของการฝกอบรมในหลักสูตรตางๆ บรรลุตามเปาหมายที่
กําหนดไว และในการดําเนนิงานที่ดีเพ่ือใหการฝกอบรมบรรลุถึงวตัถุประสงคตามที่กําหนดไว ซ่ึงจะ
มีขั้นตอนตั้งแต กอนการฝกอบรม ระหวางการฝกอบรม และหลังการฝกอบรมซึ่งในขั้นตอนดังกลาว 
ถามีผูที่มีความรับผิดชอบทีดี่ก็จะสงผลใหการฝกอบรมเปนไปดวยความเรียบรอยตามวัตถุประสงคที่
กําหนด 
 การประเมินและการติดตามผลการฝกอบรม 
  การประเมินผลโครงการฝกอบรม มีวัตถปุระสงคเพ่ือตรวจสอบวาการฝกอบรมบรรลุ
ตามวตัถุประสงคที่กําหนดไวหรือไม เพ่ือคนหาจุดดีและจุดเสียของการฝกอบรม เพ่ือตรวจสอบ
ความคุมคาของโครงการฝกอบรม เพ่ือวินิจฉัยวาผูรับการอบรมใดหรือกลุมใดที่ไดรับประโยชนมาก
ที่สุดและนอยที่สุดจากการฝกอบรม และเพื่อรวบรวมขอมูลซ่ึงจะชวยในการจัดการฝกอบรมใน
อนาคต 
  เกณฑของการประเมินผลมีสี่ประเภท ไดแก (1) ปฏิกิริยาหรือความรูสึกของผูรับการ
อบรมที่มีตอโครงการฝกอบรม (2) การเรียนรู หรือ เกณฑที่บงชีว้าผูรับการอบรมมีความรู ทักษะ 
หรือทัศนคตเิปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึน้กวาเดิมหรือไม (3) พฤติกรรม คือ การประเมินวา
พฤติกรรมการทํางานของผูรับการอบรมมีการเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึ้นหรือไม ภายหลังจากการ
ฝกบอรม และ (4) ผลลัพธ คือ การประเมินผลของการฝกอบรมที่มีตอการดําเนินงานขององคการ 

  การประเมินความเหมาะสมของเกณฑก็เปนประเด็นทีมี่ความสําคัญประเด็นหนึ่ง 
เกณฑซ่ึงใชในการประเมินผลการฝกอบรมจะถือวามีความเหมาะสมหรือถูกตอง (relevance) ก็
ตอเม่ือเกณฑน้ันประกอบดวยความรู ทักษะหรือความสามารถ (KSA) ที่ไดมาจากการวิเคราะห
ความตองการในการฝกอบรมและถือวาจําเปนสําหรับการปฏิบัติงานอยางมีประสิทธิภาพ เกณฑที่
ไมเหมาะสมประเภทแรก คอื เกณฑที่ขาดหาย หมายถึง เกณฑที่ไมไดถูกบรรจุไวในการประเมินผล 
ทั้งๆ ที่การวิเคราะหความตองการระบุวาเปนเกณฑที่เกีย่วของและเหมาะสม อีกประเภทหนึ่งคือ 
เกณฑที่ถูกปนเปอน หมายถึง เกณฑซ่ึงมีสิ่งแปลกปลอมเขามาแทรก ทําใหกลายเปนเกณฑซ่ึงไม
สามารถวัดความสําเร็จของการฝกอบรมไดอยางแทจริง (ชูชัย สมิทธิไกร.  2540:226) 
  การประเมินผลและติตตามผลการฝกอบรมกลาวโดยสรุป หมายถึง การตรวจสอบผล
ที่เกิดขึ้นหลังการฝกอบรมซึ่งทําใหสามารถทราบไดถึงประสิทธิภาพและประสทิธผิลของการ
ฝกอบรมนั้นๆ วาตรงตามทีก่ําหนดไวมากนอยเพียงใด ซ่ึงในการประเมินผลและตดิตามผลการ
ฝกอบรมนี้ทําใหสามารถทราบไดถึงการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมบางอยางของตนเองอยางไรและมีผล
ในทางเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานหรือไม 
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2.  โปรแกรม MasterCAM  
 โปรแกรม MasterCAM เปนโปรแกรมสําหรับการออกแบบ (CAD) และสําหรับการผลิต 
(CAM) ซ่ึงมีรายละเอียดการใชงานที่ซับซอนที่สามารถเปนตวัชวยในเรื่องการออกแบบ (CAD) และ
ชวยในเรื่องของการผลิต (CAM) เน้ือหาในสวนที่จะนําเสนอเปนเรือ่งของการอธิบายการใชคําสั่ง
ตางๆ สําหรับการออกแบบทั้ง 2 มิติ และ 3 มิติ ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 
 การใชคําสั่งตางๆ สําหรบังานประเภท 2 มิติ 
  การเขียนแบบงานประเภท 2 มิติ น้ันมีเครื่องมือมากมายที่จะชวยอํานวยความสะดวก
สาํหรับการเขยีนแบบงานประเภท 2 มิติในภาพดานลางจะเปนการแสดงใหเห็นถึงเครื่องมือตางๆที่
ใชสําหรับงานเขียนแบบประเภท 2 มิติ 
 

 
 

ภาพประกอบ 2 แสดงแถบเครื่องมือที่ใชสําหรับงานเขียนแบบ 2 มิติ 
 

  คําสั่งสําหรับการเขียนแบบงานประเภท 2 มิติ แตละคาํสั่งมีรายละเอียดการใชงานที่
แตกตางกันซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 
  1. Create Point 
   คําสั่งการสรางจุดสําหรับการอางอิงน้ันมีรายละเอียดสําหรับการเลือกใชดังน้ี 

   1.1 Create Point Position   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงดวยการกําหนดคา X,Y ซ่ึง
วิธีการใชคําสัง่คือ ใหทําการปอนคา X,Y ดังรูปที่ตองการแลวกด Enter เพ่ือยืนยันการกําหนด
จุดอางอิงและถาตองการแกไขหากเกิดความผิดพลาดจากการปอนคาผิดแตยังไมออกจากคําสั่งให

กดที่  แลวทําการปอนคา X,Y ใหมแลวกด Enter เพ่ือยืนยันอีกครั้ง แลวถาตองการกําหนด
จุดอางอิงมากกวา 1 จุดใหทําการคลิกเลอืกใหชองสําหรับการปอนคาเปนสีทบึดังรูป และถาตองการ

จบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
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ภาพประกอบ 3 แสดงรายละเอียดสําหรับการกําหนดคาตางๆเมื่อเขาสูคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 1-4. 
 

   1.2 Create Point Dynamic   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงดวยการใชเสนตรงหรือเสน
โคงเปนสวนหนึ่งสําหรับการอางอิงในลักษณะกําหนดจุดโดยขนานไปกับเสนตรงหรอืเสนโคงที่ทํา
การเลือกแลวทําการปอนคา X,Y สามารถกําหนดจุดแบบมีระยะหางขนานไปกับเสนไดดวยการปอน

คา Offset   ซ่ึงสามารถกลับดานสําหรับการ Offset หรือใหการ Offset ของทั้งสองดานดวยการ

กดเลือกที่  สามารถกําหนดระยะหางโดยอางอิงจากจุด X = 0, Y = 0 ดวยการ

ปอนคา   และสามารถเลือกลักษณะจุด  หรือเสน  ได ถาตองการแกไขหากเกิดความ

ผิดพลาดจากการปอนคาผิดแตยังไมออกจากคําสั่งใหกดที่  แลวทําการปอนคาใหม ถาตองการ

กําหนดมากกวา 1 จุดเม่ือปอนคาเสร็จแลวทําการยืนยนัใหกดที่  ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 
 

ภาพประกอบ 4 แสดงรายละเอียดการตั้งคาการใชงานตางๆเมื่อเขาสูคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 1-5. 
 

   1.3 Create Point Node Points  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยจะตองมีเสน Spline 
คําสั่งดังกลาวจึงจะสามารถใชงานไดโดยเมื่อทําการสรางเสน Spline ตามที่ตองการแลวใหทําการ
เลือกเสน Spline ที่ทําการสรางขึ้นแลวกดเลือกที่คําสั่งจะปรากฏจุดอางอิงโดยรอบของเสน Spline 
ดังรูป 
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ภาพประกอบ 5 แสดงภาพทางซายเปนกอนการใชคําสั่งภาพทางขวาหลังจากเขาใชคําสั่ง 
       ดังกลาวจะปรากฏจุดอางอิงสําหรับการทํางานในขั้นตอนตอไป 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 1-7. 

 

   1.4 Create Point Segment  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยจะเปนการกําหนด
ระยะหางของจุดถึงจุดโดยโปรแกรมจะคิดเฉลี่ยจากความยาวของเสนที่จะนํามาใชในการอางอิงของ

คําสั่งดังกลาว เชน ถาเสนตรงมีความยาว = 100 แลวทาํการปอนคา Distance  = 7 จะมีจุด
ทั้งหมดที่มีระยะหางแตละจุด = 7 ซ่ึงจะมีทั้งหมด 14 จุด ดังรูป 
 

 
 

 
ภาพประกอบ 6 ภาพดานบนแสดงแถบการตั้งคาเม่ือเขาสูคําสั่งภาพดานลางแสดงจุดอางอิง 
       ที่เกิดขึ้นจากการปอนคาระยะหาง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 1-10. 

 

   1.5 Create Point Endpoints  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยเปนคําสั่งที่จะตองมี
เสนตรงหรือเสนโคงโปรแกรมก็จะกําหนดจุดอางอิงที่ปลายเสนตรงหรือเสนโคงทุกเสนที่อยูใน
หนาตางของโปรแกรม เม่ือหนาตางโปรแกรมมีเสนที่ตองการจะใหมีจุดอางอิงที่ปลายเสนใหทําการ
กดเลือกที่คําสั่งก็จะปรากฏจุดอางอิงที่ปลายเสนทันที ดังรูป 
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ภาพประกอบ 7 ภาพทางซายแสดงรายละเอียดกอนการใชคําสั่ง ภาพทางขวาแสดง 
       รายละเอียดหลังจากใชคําสั่ง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 2-7. 
 

   1.6 Create Point Small Arcs  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยเปนคําสั่งสําหรับการ
กําหนดจุดอางอิงที่จุดศูนยกลางของเสนโคงหรือวงกลม เม่ือในหนาตางมีเสนโคงที่จะทําการกําหนด

จุดอางอิงใหทําการเลือกแลวทําการปอนคา Max Radius  เชน ถาเสนโคงมีรัศมี 100 ใหทําการ

ปอนคา 100 เม่ือปอนคาที่ตองการใหกด Enter หรือ  จะไดจุดดังรูป 
 

 
 

                         
 
ภาพประกอบ 8 ภาพดานบนแสดงรายละเอียดสําหรับการตั้งคาการใชงานของคําสั่งภาพ 
       ดานซายเปนรายละเอียดกอนการใชคําสั่งภาพดานขวาเปนรายละเอียดหลังจากการใชคําสั่ง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 2-5. 
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  2. Create Line 
   เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงซึ่งมีรายละเอียดสําหรับการเลือกใชดังน้ี 

   2.1 Create Line Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะกําหนดจุดเริ่มตนและจุดปลาย
ของเสนตรงซึง่เม่ือเขาคําสั่งใหทําการคลิกเลือกจุดเริ่มตนและจุดปลายในหนาตางของโปรแกรมแลว

ทําการรับแกไขคาตางๆ โดย  เปนการปอนคาความยาวของเสนตรง มีหนวยเปน mm  เปน

การปอนคาใหเสนทํามุมเปนองศาตามตองการ  เปนการล็อคเม่ือเวลาสรางเสนตรงจะมีลักษณะ

เปนเสนในแนวแกนตั้ง  เปนการล็อคเม่ือเวลาสรางเสนตรงจะมีลักษณะเปนเสนในแนวแกนนอน 

 เปนการเขียนเสนแบบตอเน่ือง  เปนการบังคับใหเสนตรงที่สรางขึ้นมีความสัมพันธกับเสน
โคงอยางตอเน่ืองไมเกิดเปนมุมที่บริเวณที่เสนตรงกบัเสนโคงตัดกันแลวเม่ือทําการปอนคาและเลือก
รายละเอียดทีต่องการ และถาหากเกิดความผิดพลาดในการกําหนดจุดปลายเสนสามารถเลือกแกไข

ไดโดยกดเลือกที่  และเม่ือไดเสนตรงตามที่ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยัน

เสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 

ภาพประกอบ 9 แสดงรายละเอียดของการตั้งคาตางๆเมื่อทําการเขาสูคําสั่ง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 4-4. 
 

   2.2 Create Line Closest  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะที่เม่ือมีเสนตรงกับเสนโคงแลว
ตองการใหมีเสนตรงตั้งฉากกับเสนตรงและเสนโคงโดยเชื่อมตอกันดวยการสรางเสนตรงจากคาํสั่งน้ี 
โดยเมื่อกดเลือกที่คําสั่งใหทําการกดเลือกเสนตรงกับเสนโคงก็จะปรากฏเสนขึ้นมาดังรูป 
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ภาพประกอบ 10 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการใชคําสั่ง 

 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 4-7. 
 

   2.3 Create Line Bisect  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะที่เม่ือมีเสนตรงสองเสนทํามุมกัน
และตองการสรางเสนตรงทีก่ึ่งกลางมุมโดยเม่ือเขาคําสัง่ใหทําการเลอืกเสนตรงสองเสนทั้งสองจะ

ปรากฏเสนกึ่งกลางขึ้นมาสามารถปอนคาความยาวของเสนตรง  ที่สรางขึ้นไดเม่ือทําการปอนคา

เสร็จใหกดเลอืก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง จะไดดังรูป 

      
 

ภาพประกอบ 11 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 4-4. 
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   2.4 Create Line Perpendicular  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะการสรางเสนตรงทีต่ั้งฉากกับ
เสนที่มีอยูโดยเมื่อทําการเลือกที่คําสั่งใหทําการเลือกเสนอางอิงสําหรับการสรางเสนตรงตั้งฉากดวย
คําสั่งน้ี ในกรณีที่เสนตรงทีเ่ปนเสนอางอิงอยูในแนวแกนตั้งหรือแกนนอน สามารถปอนคา 

 เพ่ือกําหนดระยะจาก X หรือ Y ที่จุด 0,0 ได สามารถปอนคา

ความยาวของเสนที่สรางขึ้นไดดวยการปอนคาที่  และเม่ือไดเสนตามตองการสามารถปรับให

เสนกลับทิศทางเปนตรงขามหรือใหมีเสนปรากฏทั้งสองดานดวยการกดที่  เม่ือ

ทําการปอนคาตางๆเสร็จแลวทําการยืนยันโดยกด  แลวทําการกด  เพ่ือจบการใชคําสั่ง  
 

                   
 

ภาพประกอบ 12 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 4-5. 
 

   2.5 Create Line Parallel  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะสรางเสนขนานกับเสนตรงที่มีอยู
เดิม โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการกดเลือกเสนที่ตองการเมื่อเลือกเสนตรงที่ตองการใหทําการปอนคา 

 เพ่ือกําหนดระยะหางของเสนตรงที่จะสรางขึ้นใหมกับเสนตรงที่อางอิง หากเสนตรงที่สรางขึ้นไม

อยูในตําแหนงที่ตองการสามารถกลับดานไดดวยการกดเลือกที่  เม่ือไดเสนตรง

ตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
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ภาพประกอบ 13 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 4-5. 
 

   2.6 Create Line Tangent through point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะของการสรางเสนตรงที่ตอกับ
ปลายเสนโคงโดยเสนตรงทีส่รางขึ้นมีความสัมพันธกับเสนโคงอยางตอเน่ืองไมเกิดเปนมุมที่บริเวณ
เสนตรงกับเสนโคงตัดกันโดยเม่ือเขาคําสั่งใหเลือกที่เสนโคงและใหทําการเลือกทีป่ลายเสนโคงแลว
ทําการเลื่อนเมาทแลวทําการกดวางเพื่อใหโปรแกรมแสดงเสนที่สรางขึ้นแลวทําการแกไขคาความ

ยาวของเสนตรงที่ทําการสรางขึ้น ดวยการแกไขที่  เม่ือไดเสนตรงทีต่องการใหกดเลือก  

เพ่ือเปนการยืนยันเสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคาํสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือ
จบการใชคําสัง่ 

                                   
 

ภาพประกอบ 14 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 4-7. 
 
  3. Create Arc and Create Circle 
   เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงและวงกลมซึ่งมีรายละเอียดสําหรบัการเลือกใช
งานดังน้ี 
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   3.1 Create Circle Center Point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงกลมในลักษณะอางอิงดวยจุดศูนยกลางของ
วงกลม โดยเมื่อเขาคําสั่งใหเลื่อนเมาทมาคลิกเมาทซายเลือกจุดศูนยกลางวงกลมแลวทําการเลือ่น

เมาทออกมาเพื่อกําหนดรัศมีแบบชัว่คราวแลวจึงมาทําการแกไขคารศัมี  หรือคาเสนผาน

ศูนยกลาง  เม่ือไดขนาดตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถา

ตองการจบการทํางานกับคาํสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 

ภาพประกอบ 15 แสดงรายละเอียดคาตั้งคาตางๆ เม่ือเขาสูการใชคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 3-5. 
 

   3.2 Create Arc Polar  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุดศูนยกลางของเสนโคง
และกําหนดจุดเริ่มตนและจุดปลายของเสนโคง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหกําหนดจุดศูนยกลางของเสนโคง

ที่จะทําการสรางแลวมาทําการกําหนดคาจุดเริ่มตนของเสนโคง  และจุดปลายของเสนโคง  

แลวทําการปอนคา รัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง  ของเสนโคงตามตองการ และสามารถ

ปรับใหเสนกลบัทิศทางเปนตรงขามดวยการกดที่  เม่ือไดขนาดตามตองการให

กดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 
 

                                                 
 

ภาพประกอบ 16 ภาพดานบนแสดงรายละเอียดคาตั้งคาตางๆ ภาพดานลางแสดงผลการใชคําสัง่ 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 2-4. 
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   3.3 Create Circle Edge Point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงกลมในลักษณะอางอิงดวยจุด 2 จุดและ 3 จุด 
โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลือกรูปแบบกอนวาตองการจะสรางวงกลมดวยการอางอิงจากจุด 3 จุด 

 หรืออางอิงจากจุด 2 จุด   แลวใหทําการคลิกจุดที่จะทาํการอางอิง เม่ือคลิกเลือกครบทุกจุด

จะปรากฏวงกลมที่อางอิงจากจุดที่กําหนด เม่ือไดวงกลมตามตองการใหทําการกดเลือก  เพ่ือ

เปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการ
ใชคําสั่ง 

   
 

ภาพประกอบ 17 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 3-6. 
 

   3.4 Create Arc Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุดปลายของเสนโคงเม่ือ
ปอนตางๆ แลวเลือกเสนโคงที่ตอง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหกําหนดจุดปลายของเสนโคงที่จะทําการสราง

เม่ือปอนคารัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง   จะปรากฏเปนวงกลม ดังรูปแลวทาํการเลือก

สวนของเสนโคงที่ตองการ เม่ือไดเสนโคงที่ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สราง

ขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลอืก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                                  
 

ภาพประกอบ 18 แสดงรายละเอียดการใชงานของคําสั่งภาพดานขวาเปนการแสดงเสนโคง 
       ที่สรางขึ้นภาพดานขวาเปนสวนทีถ่กูทําการเลือกเก็บไวใชงาน 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 5-4. 
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   3.5 Create Arc 3 Points  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุก 3 จุดสําหรับการสราง
เสนโคง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหเลื่อนเมาทมากําหนดจุดที่ 1 จุดที่ 2 จะปรากฏเสนโคงเปนลักษณะ

เสนประและเมื่อกําหนดจุดที่ 3 จะไดเสนโคงดังรูป กดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

       
ภาพประกอบ 19 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 

 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 5-5. 
 

   3.6 Create Arc Polar Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดคาปลายของเสนโคงทั้ง 
2 ดาน โดยคิดเปนองศา แลวกําหนดการสรางใหอางอิงที่ปลายของเสนตรงหรือเสนโคงดานใดดาน
หน่ึง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลือกปลายของเสนตรงหรือเสนโคงที่จะนํามาใชอางอิงในการสราง

เสนโคงของคําสั่งดังกลาว เม่ือเลือกแลวใหทําการปอนคาจุดเริ่มตนของเสนโคง  และจุดปลาย

ของเสนโคง  แลวทําการปอนคา รัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง  แลวทําการกด Enter 

1 ครั้ง โปรแกรมจะแสดงเสนโคงที่ทําการสรางขึ้น เม่ือไดเสนโคงที่ตองการใหกดเลอืก  เพ่ือเปน

การยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใช
คําสั่ง 

                          
 

ภาพประกอบ 20 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 5-5. 
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  4. Create Rectangle, Polygon, Ellipse   

   4.1 Create Rectangle  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางสีเ่หลี่ยมในลักษณะกําหนดจุดปลาย 2 จุด แบบ
ทะแยงมุม โดยเมื่อเขาคําสัง่ ใหเลื่อนเมาทมาคลิกซาย 1 ครั้งเพ่ือกําหนดจุดเริ่มตนของการสราง
สี่เหลี่ยมแลวทําการเลื่อนเมาทในลักษณะเฉียงออกไปจากจุดเริ่มตนแลวทําการคลกิซาย 1 ครั้งแลว

ทําการแกไขคาความยาวในแนวนอน  และคาความยาวในแนวตั้ง  เม่ือไดรูปสี่เหลี่ยมที่

ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่ง

ดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                   
 

ภาพประกอบ 21 แสดงวิธกีารสรางรูปสี่เหลี่ยมดวยคาํสั่งดังกลาว 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 2-3. 
 

   4.2 Create Rectangular Shapes  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางสีเ่หลี่ยมในลักษณะที่สามารถกําหนดรูปราง การลบ
มุม และการอางอิงจุสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นสามารถเลือกวางในลักษณะกึ่งกลางของสี่เหลี่ยมหรือ
มุมใดมุมหน่ึงของสี่เหลี่ยม โดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Rectangular Shapes Options ให

ทําการปอนคาความยาวในแนวนอน  และคาความยาวในแนวตั้ง  เม่ือปอนคาเสร็จทําการกด 
Enter 1 ครั้งจะปรากฏรูปรางของสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นมาในลักษณะเปนเสนประ สามารถในคา
รัศมีสําหรับการลบมุม หรือคาการหมุนของสี่เหลี่ยม การเปลี่ยนรูปรางของรูปที่ทําการสรางขึ้น และ
สามารถเปลี่ยนจุดที่จะใชเปนตําแหนงอางอิงในการวางรูปสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นในหนาตาง ดัง
รูป เม่ือทําการปอนคาแลวทําการกําหนดรายละเอียดที่ตองการแลวใหทําการเลือกจุดอางอิงสําหรับ

การวางรูปชิ้นงานลงไปในหนาตางโปรแกรม เม่ือวางเสร็จใกทําการกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยัน

เสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 

1 

2
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ภาพประกอบ 22 แสดงหนาตางเพื่อการกําหนดรายละเอียดในการสรางรูปสี่เหลีย่ม 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 3-3. 
 

           
ภาพประกอบ 23 ภาพดานซายเปนการจําลองรูปรางอยางคราวของโปรแกรมกอนการยืนยัน 
      การสรางภาพดานขวาแสดงรูปสี่เหลีย่มที่ทําการยนืยันการสราง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 3-4. 
 

คาความยาวในแนวนอน 

คาความยาวในแนวตั้ง 
คาการลบมุม 

คาการหมุนรูปชิ้นงาน 

รูปทรงตางๆ สําหรับการสราง 

การกําหนดจุดสําหรับการวางรูปชิ้นงานใน
หนาตางโปรแกรม 
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   4.3 Create Polygon  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางรูปหลายเหลี่ยมโดยสามารถกําหนดจํานวนเหลี่ยม
ตามตองการโดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Polygon ขึ้นมาใหทําหารปอนคากําหนดจํานวน
เหลี่ยมและปอนคารัศมีของวงกลมเนื่องจากการสรางรูปหลายเหลีย่มในลักษณะนี้จะใชวงกลมเปน
ตัวอางอิงใหเสนตรงที่เปนจํานวนเหลี่ยมมีความสัมพันธกันแบบ Tangent ซ่ึงจะทําใหการสรางรูปใน
ลักษณะนี้มีความสะดวกมากกวาการปอนคาความยาวของเสนตรงแตละเสนซ่ึงอาจไมสัมพันธกัน
เม่ือทําการปอนคารัศมีเสร็จใหทําการวางรูปหลายเหลีย่มที่สรางขึ้น เม่ือทําการวางสามารถปรับแก

ไขคาจํานวนเหลี่ยมแลวคารัศมีไดตามตองการ เม่ือไดรูปหลายเหลีย่มตามตองการใหกดเลือก  

เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบ
การใชคําสั่ง 
 

                  
 
                 ภาพประกอบ 24 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดรายละเอียดการใชคําสั่ง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 5-4. 
 

       
 
ภาพประกอบ 25 ภาพดานซายเปนการแสดงการกําหนดคาภาพดานขวาเปนการยืนยันการสราง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 5-4. 

จํานวนเหลี่ยม 

คารัศมีที่ใชอางอิงสําหรับการ
สรางรูปหลายเหลี่ยม 
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   4.4 Create Ellipse  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงรี โดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Ellipse ให

ทําการปอนคาเสนผานศูนยกลางในแนวนอน  และคาเสนผานศูนยกลางในแนวตั้ง  แลวทํา
การเลื่อนเมาทมาวางในหนาตางโปรแกรม ซ่ึงตําแหนงในการวางจะอางอิงที่จุดกึ่งกลางของรูปวงรี 

เม่ือไดคาที่ตองการใหกดเลอืก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                  
 

ภาพประกอบ 26 หนาตางสําหรับการกําหนดคาตางๆสําหรับการใชคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 5-8. 
 

                                  
 

ภาพประกอบ 27 แสดงภาพการสรางวงรี 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 5-8. 

คาเสนผานศนูยกลางในแนวนอน 

คาเสนผานศนูยกลางในแนวตั้ง 
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  5. Fillet and Chamfer 

   5.1 Fillet Entities  
    เปนคําสั่งสําหรับการลบมุมของรูปชิ้นงานใหกลายเปนมุมโคงมน โดยเม่ือเขา

คําสั่ง ใหทําการปอนคารัศมี  สําหรับการลบมุมเม่ือปอนคาเสร็จใหทําการเลือกเสนทั้งสอง จะได

ดังรูป เม่ือลบมุมตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

       
 
ภาพประกอบ 28 ภาพดานซายแสดงการเลือกเพ่ือการใชคําสั่งภาพดานขวาหลังจากการเขาใชคําสั่ง 

 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 1-6. 
 

   5.2 Chamfer Entities    
    เปนคําสั่งสําหรับการปาดมุมของรุปชิ้นงาน โดยเมื่อเขาคําสั่งมีการเลือก
รูปแบบการปาดมุม คือ 1 Distance จะเปนกรณีที่การปาดมุมที่นับระยะหางจากขอบชิ้นงานเขามาที่
ระยะของทั้งสองดานเทากันจะปอนคา ระยะหางเพียงคาเดียว, 2 Distances จะเปนกรณีที่การปาด
มุมที่นับระยะหางจากขอบชิ้นงานเขามาที่ระยะของทั้งสองดานไมเทากัน, Distance/Angle จะเปน
กรณีที่ระยะจากขอบดานหนึ่งเปนระยะหางและระยะจากขอบอีกดานหนึ่งเปนองศา, Width จะเปน
กรณีที่ระบุคาความกวางของการปาดมุม เม่ือเลือกรูปแบบการปาดมมุใหทําการปอนคา ถาเลือก

รูปแบบเปนแบบ 1 Distance ใหปอนคาระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนทั้งสองเสนที่จะทําการ

ปาดมุม ถาเลือกรูปแบบเปนแบบ 2 Distance ใหปอนคาระยะหาง  และคาระยะหาง  แลวทํา

การเลือกเสนที่เปนคาระยะหาง  กอนแลวจึงมาเลือกเสนที่เปนคาระยะหาง  ถาเลอืกรูปแบบ

เปนแบบ Distance/Angle ใหปอนคาระยะหาง  และคาองศา  แลวทาํการเลือกเสนที่เปนคา

ระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนที่เปนคาองศา  ถาเลือกรูปแบบเปนแบบ Width ใหทําการ

1 

2 
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ปอนคาระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนทั้งสองเสนที่จะทําการปาดมุม เม่ือไดตามตองการใหกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง  
 

           
 

ภาพประกอบ 29 แสดงภาพกอนและหลงัการใชคําสั่งปาดมุม 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 1-6. 
 

  6. Create Spline 

   6.1 Create Manual Spline   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนเปนที่มีลักษณะเปนเสนโคงอิสระไมสามารถ
กําหนดคาความยาวของเสนไดและไมสามารถกําหนดคารัศมีในสวนที่โคงไดแตสามารถกําหนดจุด
เพ่ือใชในการอางอิงกอนทําการสรางเสนดวยคําสั่งดังกลาวได โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลื่อนเมาท
มาคลิกที่จุดทีส่รางไวเพ่ือเปนการอางอิงแลวทําการคลกิเลือกจะไดเสนโคง ดังรูป แลวทําการกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 

              
 

ภาพประกอบ 30 แสดงภาพกอนและหลงัการเขาใชคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 7-1. 

1 

2 
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 การใชคําสั่งตางๆสําหรับงานประเภท 3 มิติ 
  หลังจากไดเรียนรูถึงคําสั่งตางๆ สําหรับงานประเภท 2 มิติ เม่ือเขาใจถึงลักษณะตางๆ 
ของคําสั่งของงานประเภท 2 มิติ ตอไปจะเปนการอธิบายคําสั่งตางๆ สําหรับงานประเภท 3 มิติที่
จําเปนตอการเขียนแบบงานประเภท 3 มิติ ดังน้ี 
 

 
 

ภาพประกอบ 31 แสดงแทบเครื่องมือสําหรับการสรางชิ้นงาน 3 มิติ 
 

  7. Extrude Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะทําใหเกิดคาความหนาถาเปนใน
กรณีของการตัดจะเปนคาความลึกโดยกอนเขาคําสั่งเพ่ือใหเห็นตัวงานไดชัดใหทําการคลิกขวาแลว
มาทําการเลือกที่ Isometric เพ่ือปรับเปลีย่นมุมมองใหเปนแบบ Isometric และเม่ือเขาคําสั่งจะ

ปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาใหทําการเลือกใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสน
รูปรางตัวงานที่จะทําการขึน้รูป 

 
 

ภาพประกอบ 32 แสดงหนาตาง Chaining สําหรับการเลือกเสน 2D ที่จะทําการขึ้นรูป 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications.  
     Page 12-14. 
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ภาพประกอบ 33 แสดงเสน 2D ที่ถูกเลือกเพื่อการขึ้นรูป 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications.  
     Page 12-14. 

 

   เม่ือทําการเลอืกเสนแลวใหมากดเลือก  จะปรากฏหนาตาง Extrude 
Chain ขึ้นใหทําการปอนคา Distance  และถามีรูปชิน้งานที่เปน 3 มิติอยูแลวก็จะสามารถเลือกเปน
แบบตัดเนื้อชิน้งานที่มีอยูกอนหนาดวยการเลือกที ่Cut Body หรือการใหชิ้นงานทีส่รางใหมที่เปน 3 
มิติรวมกับชิ้นงาน 3 มิติที่สรางมากอนหนาดวยการเลอืกที่ Add Boss ในสวนของ Draft จะเปน
ลักษณะที่เม่ือทําการขึ้นรูปแลวผวิดานขางไมตองการเปนแนวดิ่งตองการใหมีความลาดเอยีงใหทํา
การกดเลือกที ่Draft แลวทําการปอนองศาที่ตองการใหเกิดความลาดเอียงซึ่งทิศทางความลาดเอยีง
สามารถเลือกใหกลับทิศทางไดดวยการเอาเครื่องหมายถูกออกหนา Outward และสามารถกลับ
ทิศทางของการขึ้นรูปไดดวยการมากดเลือกที่ Reverse direction แลวถาตองการใหการขึ้นรูปเปน
ลักษณะที่แบบช้ินงานที่เปน 2 มิติอยูตรงกลางของชิ้นงาน 3 มิติที่ทําการสรางใหกดเลือกที่ Both 

directions เม่ือกําหนดคาตางๆ ตามตองการแลวใหทําการกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่งซ่ึง
จะไดตัวงาน ดังรูป 
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ภาพประกอบ 34 แสดงหนาตางสําหรับการตั้งคาตางๆสําหรับการใชคําสั่ง Extrude 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications.  
     Page 11-13. 

 

 
 

ภาพประกอบ 35 เสน 2D ที่ใชคําสั่ง Extrude จะเกิดความหนาจากการปอนคา 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications.  
     Page 12-14. 

 

  8. Revolve Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะหมุนกวาดรอบแกนที่กําหนดโดย
โดยกอนเขาคําสั่งเพ่ือใหเห็นตัวงานไดชดัใหทําการคลกิขวาแลวมาทําการเลือกที ่Isometric เพ่ือ
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ปรับเปลี่ยนมุมมองใหเปนแบบ Isometric และเม่ือเขาคาํสั่งจะปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาให

ทําการเลือกใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสนรูปรางตัวงานที่จะทําการขึ้นรูป  
 

 
 

ภาพประกอบ 36 แสดงหนาตาง Chaining สําหรับการเลือกเสน 2D ที่จะทําการขึ้นรูปของ 
       คําสั่ง Revolve 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 8-6. 

 
 

ภาพประกอบ 37 แสดงเสน 2D ที่ถูกเลือกเพื่อการขึ้นรูปในคําสั่ง Revolve 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 8-6. 
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   เม่ือทําการเลอืกเสนแลวใหมากดเลือก  จะปรากฏ 
 ซ่ึงโปรแกรมตองการใหเลอืกเสนที่จะใชเปนแกนอางอิงสําหรับการหมุน

กวาด เม่ือทําการเลือกเสนแลวจะปรากฏหนาตาง Direction ซ่ึงจะสามารถลือกเปลีย่นเสนที่จะใช
เปนแกนอางอิงไดดวยการกดเลือกที่ Reselect Axis (Line) แลวยังสามารถเลือกปรบัใหทศิทางการ
หมุนเปนแบบทวนเข็มนาฬกิาหรือตามเข็มนาฬิกาไดดวยการกดเลือกที่ Reverse เม่ือไดเสนและทิศ

ทางการหมุนที่ตองการใหกดเลือก   
 

 
 

ภาพประกอบ 38 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดทิศทางการหมุนแลวแกนทีใ่ชอางอิง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 8-7. 
 

   เม่ือทําการยืนยันเสนที่จะใชเปนแกนอางอิงสําหรับการหมุนแลวจะปรากฏ
หนาตาง Revolve Chain ขึน้มาในหนาตางดังกลาวจะประกอบไปดวยการเลือกรปูแบบ การสราง
ชิ้นงาน 3 มิติ Create Body หรือการตัดชิ้นงาน 3 มิติ Cut Body และการรวมชิ้นงานที่สรางขึ้นกอน
หนากับชิ้นงานที่กําลังจะสรางขึ้นมาใหมใหเปนเนื้อเดียวกัน Add Boss to Body  สามารถกําหนด
จุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของการหมุนกวาดไดดวยการปอนคาที่ Start angle และ End angle โดยคา
ดังกลาวเปนองศาและถาในกรณีที่การหมุนกวาดไมใชจาก 0-360 องศา สามารถเลอืก Reverse 

เพ่ือกลับทศิทางการหมุนกวาดไดตามตองการเมื่อการปอนคาตางๆเสร็จใหกด  เพ่ือจบการ
ใชคําสั่ง 
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ภาพประกอบ 39 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดคาตางๆของคําสัง่ Revolve 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 8-7. 
 

 
 

ภาพประกอบ 40 แสดงชิ้นงานที่ผานการใชคําสั่ง Revolve 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 8-7. 
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  9. Sweep Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะวิ่งกวาดไปตามเสนแกนที่สราง
ขึ้นโดยกอนจะทําการเขาคาํสั่งจะตองมีเสนที่เปนหนาตัดและจะตองมีเสนแกนที่จะใชอางอิงในการวิ่ง
กวาดดังรูป 
 

 
ภาพประกอบ 41 แสดงเสน 2D สําหรับใชคําสั่ง Sweep 

 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications.  
     Page 11-13. 

 
   เม่ือมีเสนหนาตัดกับเสนแกนสําหรับการวิ่งกวาดตองอยูคนละระนาบกันซ่ึงเม่ือได
หนาตัดและเสนแกนดังรูปแลวใหทําการเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาใหทําการเลือก

ใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสนหนาตัดทีจ่ะทํางาน 
 

 
 

ภาพประกอบ 42 แสดงการเลือกเสนที่เปนหนาตัด 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications.  
     Page 11-13. 
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   เม่ือทําการเลอืกเสนหนาตัดแลวใหกดเลอืก  จะปรากฏหนาตาง Chaining 
อีกครั้งใหเลือกที่เสนแกนทีจ่ะใชอางอิงในการวิ่งกวาด เม่ือกดเลือกเสนจะปรากฏหนาตาง Sweep 
Chain ขึ้นมาซึ่งมีรายละเอียดในการเลือกคือ Create Body คือการสรางชิ้นงาน 3 มิติขึ้นมา Cut 
Body คือการตัดเนื้อชิ้นงาน 3 มิติที่สรางขึ้นมากอนหนา และ Add Boss คือการรวมเนื้อชิ้นงานกอน

หนากับชิ้นงานที่สรางขึ้นใหมใหเปนเนื้อเดียวกัน เม่ือทําการเลือกแลวใหกดเลือก  เพ่ือจบ
การใชคําสั่งจะไดชิ้นงาน 3 มิติ ดังรูป 
 

 
 

ภาพประกอบ 43 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดเงื่อนไขวาจะเปนการสรางเนื้อชิ้นงานหรือ 
       การตัดหรือการรวมเปนเนื้อเดียวกนั 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications.  
     Page 11-13. 

 
 

ภาพประกอบ 44 แสดงชิ้นงาน 3 มิติจากการใชคําสั่ง Sweep 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications.  
     Page 11-13. 
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3.  ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม 

 การที่จะศึกษาหาประสิทธภิาพของหลักสูตรฝกอบรมเพื่อใหไดเกณฑที่กําหนดจะตองมี
การทดลองและปรับปรุงในอันที่จะทําใหไดหลักสูตรฝกอบรมตามเกณฑที่กําหนดไว และมีประโยชน
ตอหลักสูตรฝกอบรมคือ ทําใหหลักสูตรฝกอบรมมีคุณภาพและมีประสิทธิภาพตอการนําไปฝกอบรม 
 เกณฑประสิทธิภาพ หมายถึง ระดับขีดความสามารถของหลักสูตรฝกอบรมการใช
โปรแกรม MasterCAM ที่เปนเกณฑกําหนดประสิทธภิาพในอันที่จะทําใหผูเขารับการอบรมเกดิ
ความรูและทกัษะในเนื้อหาที่ทําการฝกอบรม 
 การกําหนดเกณฑประสิทธภิาพ สามารถที่จะทําได โดยการประเมินผลพฤติกรรมของ
ผูเขียน 2 ประเภท คือ พฤตกิรรมตอเน่ืองและพฤติกรรมขั้นสุดทาย โดยกําหนดคาประสิทธิภาพเปน 
E (ประสิทธิภาพของกระบวนการ) E2 (ประสิทธิภาพของผลลัพธ) ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี (สุมณ กลา
หาญ. 2543:47-50)  
 ประเมินพฤตกิรรมตอเน่ือง (Transitional Behavior) คอืประเมินผลตอเน่ือง ซ่ึงประกอบ
ไปดวยพฤติกรรมยอยหลายๆ พฤติกรรม เรียกวา กระบวนการ ของผูเรียนที่สังเกตจากการ
ประกอบกิจกรรมกลุม (รายงานกลุม) และรายงานบุคคล ไดแก งานที่มอบหมาย และกิจกรรมอ่ืนที่
ผูสอนกําหนดไว 
 ประเมินพฤตกิรรมขั้นสุดทาย (Terminal Behavior) คอื ประเมินผลลัพธของผูเรียนโดย
พิจารณาจากการสอบหลังเรียน และการสอบไล 
 ประสิทธิภาพของหลักสูตรจะกําหนดเปนเกณฑที่ผูสอนคาดหมายวาผูเรียนจะเปลี่ยน
พฤติกรรมเปนที่พึงพอใจโดยกําหนดเปนเปอรเซ็นต ของผลเฉลีย่ของคะแนนการทํางานและการ
ประกอบกิจกรรมของผูเรียนทั้งหมด ตอเปอรเซ็นต ของผลเฉลี่ยของผลการสอบหลังเรียนของ
ผูเรียนทั้งหมด น้ันคือ E1/E2 คือ ประสิทธิภาพของกระบวนการ/ประสิทธิภาพของผลลัพธ เชน 
80/80 หมายความวาเมื่อเขารับการการฝกอบรมจากหลักสูตรฝกอบรมการออกแบบเพื่อการขึ้นรูป
ชิ้นงานแลว ผูเรียนสามารถทําแบบฝกหัดหรืองานไดผลเฉลี่ยรอยละ 80 และทําแบบทดสอบหลงั
เรียนไดผลเฉลี่ยรอยละ 80 การที่จะกําหนดเกณฑ E1/E2 ใหมีคาเทาใดนั้นผูสอนเปนผูพิจารณา 
โดยปกติเน้ือหาที่เปนความรูความจํามักจะตั้งไว 80/80 85/85 หรือ 90/90 สวนเนื้อหาที่เปนทักษะ
อาจตั้งไวต่ํากวานี้ เชน 75/75 
 วิธีการคํานวณหาประสิทธภิาพของสื่อการสอนโดยใชสูตร กระทําโดยใชสูตรตอไปน้ี 
 
 
 
 
  E1   = ประสิทธิภาพของกระบวนการ 

  ΣX1  = คะแนนรวมของแบบฝกหัดหรืองาน 
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  N   = จํานวนผูเรียน 
  A   = คะแนนเต็มของแบบฝกหัดทุกชิ้นรวมกัน 
 
 
 
 
 
  E2   = ประสิทธิภาพของผลลัพธ 

  ΣX2  = คะแนนรวมของผลลัพธหลงัเรียน 
  N   = จํานวนผูเรียน 
  B   = คะแนนเต็มของการสอบหลังเรียน 
 
 การคํานวณหาประสิทธิภาพโดยใชหลักสูตรขางตน ก็จะมีการนําคะแนนแบบฝกหัดหรือ
ผลงาน ในขณะประกอบกจิกรรมกลุม/เด่ียว และคะแนนสอบหลังเรียนมาเขาตารางแลวจึง
คํานวณหาคา E1/E2 
 หลังจากคํานวณหาคา E1 และ E2 ผลลพัธที่ไดมักจะใกลเคยีงกัน และหางกันไมเกิน รอย
ละ 5 ซ่ึงเปนตัวชี้ที่จะยืนยนัไดวา นักเรียนไดมีการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมตอเน่ืองตามลําดับขัน้
หรือไม กอนจะมีการเปลี่ยนพฤติกรรมขั้นสุดทาย หรืออีกนัยหนึ่งการที่นักเรียนจะสอบไลไดเทาใด 
เชน รอยละ 90 น้ัน นักเรียนมีความรูจริง หรือทําไดเพราะการเดาสุม เม่ือมีการรายงานคะแนนเปน
ตัวเลข 2 ตัว เชน 78/83 น้ันจะทําใหเราทราบวานักเรยีนทํางานและแบบฝกหัดทัง้ปได รอยละ 78 
และสอบไลได รอยละ 83 เปนการยืนยนัการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของนักเรียนที่คอนขางแนนอน 
 เม่ือทําการสรางหลักสูตรแลว ตองนําเนือ้หาของหลักสูตรฝกอบรมไปหาประสิทธิภาพตาม
ขั้นตอนดังน้ี 
 แบบเดี่ยว (1:1) คือ ทดลองเรียนกับผูเรียน 1 คน โดยใชเด็กออน ปานกลางและเกง 
คํานวณหาคาประสิทธิภาพ เสร็จแลวปรบัปรุงใหดีขึ้น โดยปกติคะแนนที่ไดจากการทดลองแบบ
เด่ียวนี้จะไดคะแนนต่ํากวาเกณฑมาก แตไมตองวิตกเมือ่ปรับปรุงแลวสูงขึ้นมากกอนนําไปทดลอง
แบบกลุม ในขั้นน้ี E1/E2 ที่จะไดจะมีคาประมาณ 60/60 
 แบบกลุม (1:10) คือ ทดลองกับผูเรียน 6-10 คน (คละผูเรียนที่เกงกับออน) คํานวณหา
ประสิทธิภาพแลวปรบัปรุง ในคราวนี้คะแนนของผูเรียนจะเพ่ิมขึ้นอีกเกือบเทากับเกณฑ โดยเฉลี่ยจะ
หางจากเกณฑประมาณ 10 % น่ันคือ E1/E2 ที่ไดจะมีคาประมาณ 70/70 
(สุมณ กลาหาญ. 2543:47-50)  
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4.  งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 งานวิจัยภายในประเทศ 
  การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการสรางแมพิมพฉีดพลาสติก สถาบันคนควาและพฒันา
เทคโนโลยีการผลิตทางอุตสาหกรรม  โดยมีการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม การจัดการกระบวนการใน
การฝกอบรม ไดมีการจัดทําขึ้นมาและมีรูปแบบของการสรางและพฒันาหลักสูตรฝกอบรมคลายกับ
การสรางและพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมดงัน้ี คือ 

       อังคณา นันทธิพาวรรณ (2546: บทคัดยอ)ไดทําวจัิยเรื่อง การจัดการฝกอบรม
คอมพิวเตอรของมหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช โดยมีความมุงหมายของการวิจัยน้ี เพ่ือศึกษาและ
เปรียบเทียบทัศนะของขาราชการมหาวิทยาลัยสุโขทยัธรรมาธิราช เกี่ยวกับการจัดการฝกอบรม
คอมพิวเตอรของมหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราชโดยรวม และในแตละดานคือ ดานการตอบสนอง
ตอความตองการในการฝกอบรม ดานความพรอมในการจัดฝกอบรม ดานหลักสูตรฝกอบรม ดาน
การจัดการฝกอบรม และดานการประเมินผลการฝกอบรม จําแนกตามสถานภาพ เพศ สถานภาพ
ตามสายงาน วุฒิการศึกษา ประสบการณในการทํางาน สาขาที่จบการศึกษาของผูเขารบัการ
ฝกอบรม และพื้นฐานความรูดานคอมพิวเตอร กลุมตวัอยางเปนขาราชการ
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช กลุมผูจัดการฝกอบรมและกลุมผูเขารับการฝกอบรมคอมพิวเตอร
ในป 2544 จํานวน 106 คน ไดมาโดยการสุมแบบแบงชั้น เครื่องมือที่ใชในการวิจัยเปน
แบบสอบถามจํานวน 77 ขอ โดยมีคาความเชื่อม่ันทั้งฉบับเทากับ 0.9602 ผลการวิจัยพบวา  
ขาราชการมหาวิทยาลยัสุโขทัยธรรมาธิราชกลุมผูจัดการฝกอบรมและกลุมผูเขารบัการฝกอบรม มี
ทัศนะวา การจัดการฝกอบรมคอมพิวเตอรของมหาวิทยาลัยสุโขทยัธรรมาธิราชโดยรวม มีความ
เหมาะสมอยูในระดับมาก เม่ือพิจารณาเปนรายดานพบวา ขาราชการกลุมผูจัดการฝกอบรมและกลุม
ผูเขารับการฝกอบรม มีทัศนะวาการจัดการฝกอบรมคอมพิวเตอรมีความเหมาะสมอยูในระดับมาก
เกือบทุกดาน ยกเวนดานการจัดการฝกอบรม และดานการประเมินผลการฝกอบรมที่ขาราชการ
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราชทั้งสองกลุม มีทัศนะวา มีความเหมาะสมอยูในระดับปานกลาง 
  พิเชฎษ จับจิตต (2550 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเรื่อง การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม
การพัฒนาความเขมแข็งของสํานักงานเขตพื้นที่การศึกษาผานเครือขายอินเทอรเน็ต โดยมีความมุง
หมายของการวิจัยน้ี เพ่ือสราง ทดลองใช และประเมินผลหลักสตูรฝกอบรม การพัฒนาความ
เขมแข็งของสาํนักงานเขตพื้นที่การศึกษาผานเครือขายอินเทอรเน็ต โดยใชแนวคดิของ คอทเทอร 
(John P. Kotter) ที่วาองคการที่จะประสบความสําเร็จ ตองมีการเปลี่ยนแปลงลักษณะขององคการ
ใน 3 ดาน ไดแก ดานโครงสราง ดานระบบ และดานวฒันธรรม กระบวนการในการสรางและ
ปรับปรุงหลักสูตรฝกอบรม ประกอบดวย 5 ขั้นตอน ไดแก 1) การศึกษาขอมูลพ้ืนฐาน 2) การสราง
หลักสูตรฝกอบรม 3) การทดลองใชหลักสูตรฝกอบรม 4) การประเมินผลหลักสตูรฝกอบรม 5) การ
ปรับปรุงแกไขหลักสตูรฝกอบรม การฝกอบรมครั้งน้ีใชเครือขายอินเทอรเน็ต เว็บไซต 
http://www.ed-zone.net เปนสื่อกลางในการฝกอบรม ซ่ึงเขียนดวยโปรแกรมการเขียนเว็บเพจ 
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Macromedia Dreamweaver 8 โปรแกรมภาษา PHP (PHP : Hypertext Preprocessor) แลวสง
ขอมูล (Upload) เขาสูระบบเครือขายอินเทอรเน็ตดวยโปรแกรม Ipswitch WS_FTP Professional 
กลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษาครั้งน้ีไดแก บุคลากรของสํานักงานเขตพื้นที่การศึกษา สถานศึกษา 
และบุคคลทั่วไปที่เกี่ยวของกับการจัดการศึกษาทัว่ประเทศที่สนใจและลงทะเบียนเขารับการ
ฝกอบรม จํานวน 219 คน เครื่องมือที่ใชในการศึกษา ไดแก แบบทดสอบวัดความรูความเขาใจใน
เน้ือหาการพัฒนาความเขมแข็งของสํานักงานเขตพืน้ที่การศึกษา แบบสอบถามระดับความพึงพอใจ
ของผูเขารับการฝกอบรมทีมี่ตอหลักสูตรฝกอบรมการพัฒนาความเขมแข็งของสํานักงานเขตพืน้ที่
การศึกษาผานเครือขายอินเทอรเน็ต และแบบสอบถามระดับความคาดหวังตอความเขมแข็งของ
สํานักงานเขตพื้นที่การศึกษาถามีการปรับปรุงสํานักงานเขตพื้นที่การศึกษาตามขอเสนอแนะของผู
เขารับการฝกอบรม สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล ไดแก คารอยละ คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน One-Sample t-test และ dependent t-test 
  คํารณ โปรยเงิน (2550 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเรื่อง การพัฒนาหลกัสูตรฝกอบรม
การเพิ่มผลผลิตดานบุคลากรกรณีศึกษาพนักงานฝายผลิตแผนกบรรจุภัณฑ กลุมสื่อสาร
โทรคมนาคมไรสาย บริษทั ดิจิตอลโฟน จํากัด โดยมีความมุงหมายของการวิจัยน้ี เพ่ือพัฒนา
หลักสูตร และศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสูตรฝกอบรมการเพิ่มผลผลิตดานบคุลากร โดยกําหนด
ประเด็นในการสรางหลักสูตรฝกอบรมมาจากการสํารวจความตองการในการzฝกอบรมของพนักงาน
ฝายผลติแผนกบรรจุผลิตภัณฑ กลุมสื่อสารโทรคมนาคมไรสาย บริษทั ดิจิตอลโฟน จํากัดซึ่งมี
ดวยกันทั้งสิ้น 4 หัวขอ ไดแก 1) การบริหารเวลา 2) ของเสียเปนศูนย 3) ระบบปองกันความ
ผิดพลาด และ4) การติอตอสื่อสารในการทํางาน การวิจัยครั้งน้ีเปนการวิจัยเชิงทดลองเพื่อการศึกษา
ความรู ความเขาใจเกี่ยวกบั การเพิ่มผลผลิตดานบคุลากร ผลการวจัิยพบวา พัฒนาหลักสูตร
ฝกอบรมการเพิ่มผลผลิตดานบุคลากรกรณีศึกษาพนักงานฝายผลิตแผนกบรรจุภัณฑ กลุมสื่อสาร
โทรคมนาคมไรสาย บริษทั ดิจิตอลโฟน จํากัด ภายหลังเสร็จสิ้นการฝกอบรม พบวา กลุมตวัอยาง มี
ความพึงพอใจตอการฝกอบรมในระดับมาก 
 งานวิจัยตางประเทศ 
  เดวิด ฟล (2546 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเรื่อง การเรียนการสอนโปรแกรมCAD ใน
อุตสาหกรรมรถยนต ระบบ CAD ไดมีขึ้นในป 1950 และทําใหพวกมนัมีบทบาทเปนอยางมาก 
อุตสาหกรรมยานยนตในปจจุบัน อีกทั้งยังมีการปรับปรุงอยางตอเน่ือง และมีการพัฒนาใหมี
เทคโนโลยีทีท่นัสมัย รายงานนี้ไดใหความสําคัญเกี่ยวกับววิัฒนาการของความตองการเรื่องการ
อบรมและการศึกษาของผูใชงานระบบ CAD ซ่ึงเปนการปรับปรุงเนื้อหาพ้ืนฐานของ CAD ที่เคยใช
มากอนโดย General Motor รายงานนี้ไดจัดหมวดหมูผูใชงานระบบ CAD ในอุตสาหกรรมยานยนต
และมีการเสนอความตองการในปจจุบันและอนาคต การเปลี่ยนแปลงความตองการในเรื่องการศกึษา
และการอบรมเปนความทาทายอยางตอเน่ืองสําหรับสถาบันการศึกษาและสถาบนัที่เกี่ยวกบั
อุตสาหกรรม 
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  อิริค พาเควเต (2548 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเรื่อง การวิเคราะหหลักสูตรการสอน
คอมพิวเตอรกราฟฟคในรปูแบบใหม ซ่ึงไดสรุปวา รายงานนี้ไดศึกษาในเรื่องวธิกีารสอน 
คอมพิวเตอรกราฟฟค และ ขั้นตอนการทําหลักสูตร 2D CG และกระบวนการสรางรูปจําลอง เปน
ทางเลือกอีกทางหนึ่งจากหลักสูตร 3D CG ซ่ึงเปนหลกัสูตรเดิม หลกัสูตรที่เพ่ิมขึน้มานี้ ไดถูกสราง
ขึ้นมาจากการวเิคราะหจากหลักสูตรวิทยาศาสตรคอมพิวเตอร 70 หลักสูตร การวิเคราะหน้ีพิจารณา
จากหลายประเด็น เชน CG กระบวนการสรางรูปจําลอง และ หลักสตูรที่วาดวยเรื่องของ
คอมพิวเตอรที่มีผลกระทบตอมนุษย ไดแกหลักสูตร วศิวกรรมคอมพิวเตอร วทิยาศาสตร
คอมพิวเตอร เทคโนโลยีสารสนเทศ และวิศวกรรมซอฟตแวร เปนตวักําหนดความแตกตางระหวาง
หลักสูตรขั้นพ้ืนฐานและหลกัสูตรขั้นสูง มหาวิทยาลัยจะตองแนใจวาสามารถเปนผูนําในเรื่องของ 
CG ไดดีเทามหาวิทยาลัยทีส่อนเรื่องนี้เปนหลัก การวิเคราะหไดแนะนําวาความแตกตางของ
มหาวิทยาลัยแตละแหง และหลักสูตรการสอนควรจะตองมีหลักสูตรทางเลือก และปรับหลักสตูรที่ทํา
ขึ้นมาเปนพิเศษน้ันใหเหมาะสม  การพัฒนาหลักสูตรดังกลาวขึ้นมาใหมอาจจะยากและใชเวลานาน 
ดังน้ันวิธีการคือการวางโครงการหรือวางแผนหลักสูตร พรอมกับใหขอมูลที่เปนประโยชนสําหรบัผูที่
สนใจเลือกหลกัสูตรนี้ หรือ ผูที่ตองการฝกฝนเทานั้น  
 จากการศึกษางานวิจัยที่เกีย่วของผูวิจัยไดนําแนวทางจากการวิจัยทีศ่ึกษามาเปนแนวทาง
ในการวิจัยครัง้น้ี และไดนําหลักการพัฒนาหลักสูตรของทาบา (Taba 1962 : 12) มาเปนหลักการใน
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM และในการฝกอบรมไดจัดฝกอบรมโดย
ใชรูปแบบการฝกอบรมแบบปฏิบัติ คือใหผูเขารับการฝกอบรมไดเรียนรูในดานการใชคําสั่งตางๆ ใน
โปรแกรม MasterCAM และในกระบวนการฝกอบรมไดมีการจัดใหมีการทดสอบระหวางการ
ฝกอบรมเพื่อประเมินความรูในเรื่องที่ฝกอบรม แลวจึงประเมินผลหลังการฝกอบรมเพื่อสรุปผล
ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม ในการ
ประเมินสวนของการใชคําสัง่ 2 มิติ และ 3 มิติสําหรับการเขียนแบบงานประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ
โดยการใชแบบทดสอบระหวางการฝกอบรม แบบ 4 ตวัเลือกจํานวน 30 ขอ และ แบบทดสอบหลัง
การฝกอบรม แบบ 4 ตัวเลอืกจํานวน 30 ขอ  



บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรมโดย
ใชรูปแบบการวิจัยเชิงทดลอง สามารถสรุปแนวทางการวิจัยดังน้ี 
  1. การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชาง
อุตสาหกรรม 
  2. การฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
  3. การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับ
ชางอุตสาหกรรม 
 
1.  การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 การสรางหลักสูตรฝกอบรม การใชโปรแกรม MasterCAM เน้ือหาจะเนนไปในสวนของการ
เขียนแบบเพือ่การขึ้นรูปชิน้งาน วิธีการเขียนแบบโดยใชคําสั่งตางๆในแตละขั้นตอนจนไดรูปชิ้นงาน 
และจะมีสวนของขั้นตอนการนํารูปชิ้นงานมาทําการปอนคาตางๆ เพ่ือการจําลองการกัดงานจริง 
เพ่ือตรวจสอบความเรียบรอยหรือขอผิดพลาดเพื่อแกไขกอนจะทําไปกัดงานจริงซ่ึงเปนจุดมุงหมาย
ของโปรแกรม MasterCAM 
 จากเนื้อหาดังกลาวขางตนของการสรางหลักสูตรฝกอบรม การใชโปรแกรม MasterCAM 
โดยมีขั้นตอนการศึกษาและการสรางหลกัสูตรดังน้ี 
  1. ทําการศึกษาความตองการของการพัฒนาหลักสูตรของหนวยงานวามีความ
ตองการที่จะพัฒนามากนอยเพียงใด 
  วิเคราะหผูที่จะเขามาฝกอบรมในหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM วามีแนวโนม
เปนอยางไร 
  2. กําหนดขอบเขตเนื้อหาในหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM การ
กําหนดหลักสูตรโดยศึกษาจากตําราและผูที่ทํางานหรือผูที่มีความรูหรือผูที่มีประสบการณดานงาน
เขียนแบบที่มีความเชี่ยวชาญ 
  3. กําหนดโครงสรางของหลักสูตร จัดลําดับกอนหลังของลําดับการฝกอบรมตาม
เน้ือหาและขอบเขตที่กําหนดไว 
  4. กําหนดรูปแบบการจัดฝกอบรม โดยกําหนดตามชั่วโมงการฝกอบรมตามสัดสวนที่
กําหนด 
  5. รูปแบบของการฝกอบรม โดยมีขั้นตอนดังน้ี 
   5.1 กําหนดวัตถุประสงคของการฝกอบรม 
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   5.2 เน้ือหาของการฝกอบรม 
   5.3 การใชสื่อในการจัดฝกอบรม 
   5.4 การจัดฝกอบรม 
   5.5 การประเมินผูเขารับการฝกอบรมในลักษณะกอนและหลังการฝกอบรม 
  6. การตรวจสอบหลักสูตร ตรวจสอบคุณภาพหลักสูตรโดยผูเชี่ยวชาญดังน้ี  
   6.1 อาจารย ประเวศ เชื้อวงศ คณะ วิศวกรรมศาสตร  
    มหาวิทยาลัยราชภัฏราชนครินทร   
        6.2 นาย สนธยา สุวรรณโชติ CAD/CAM/CAE Engineer  
    สถาบัน ไทย-เยอรมัน 
   6.3 นาย สุพจน ประชุมทอง CAD/CAM/CAE Engineer  
    สถาบัน ไทย-เยอรมัน 
  7. ขอเสนอแนะและการปรบัปรุงแกไข ของผูเชี่ยวชาญมาปรับปรุงแกไขหลักสตูรโดย
ใหหลักสูตรในสวนทีว่ิทยากรสอนจากกอนหนาเปนเพียงการสอนการใชคําสั่งตางๆสําหรับการเขียน
แบบงานประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ ปรับปรุงโดยใหเพ่ิมเน้ือหาการสอนการเขียนรูปชิ้นงานตัวอยาง 
2 มิติ และ 3 มิติ โดยเปนแบบที่นอกเหนอืจากเอกสารการฝกอบรมเพื่อเปนแนวทางสําหรับผูอบรม
ใหเกิดความรูมากยิ่งขึ้นดวย 
  8. นําหลักสูตรที่แกไขสมบรูณแลวไปใชกับผูเขารบัการฝกอบรมการใชโปรแกรม 
MasterCAM  
  9. การดําเนินการฝกอบรม 
  10. หลักการของหลักสูตรฝกอบรม 
   การจัดทําหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM โดยหลักสูตรฝกอบรม
ที่จัดทําขึ้น เปนการนําหลักการ รูปแบบและเทคนิคการฝกอบรม มาจัดทําเปนหลักสูตรฝกอบรม 
และหลักสตูรที่จัดทําขึ้นจะประกอบไปดวยเนื้อหาการใชโปรแกรม MasterCAM  
        10.1 วัตถปุระสงคของการฝกอบรม 
    10.1.1 เพ่ือใหผูที่เขารับการฝกอบรมมีความรูความเขาใจในการใชโปรแกรม
คอมพิวเตอรในการเขียนแบบเพื่อการขึน้รปูชิ้นงานเพิ่มขึ้น 
    10.1.2 เพ่ือใหผูที่เขารับการฝกอบรมมีทักษะในการใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
ในการเขียนแบบเพื่อการขึน้รูปชิ้นงานอยางถูกตอง 
   10.2 เน้ือหาของหลักสูตรฝกอบรม 
    10.2.1 การใชคําสั่งตางๆ สาํหรับการเขียนแบบงาน 2 มิติ 
    10.2.2 การเขียนรูปชิ้นงานตัวอยางที่เปนแบบงาน 2 มิติโดยใชคําสั่งตางๆ 
    10.2.3 การใชคําสั่งตางๆ สาํหรับการเขียนแบบงาน 3 มิติ 
    10.2.4 การเขียนรูปชิ้นงานตัวอยางที่เปนแบบงาน 3 มิตโิดยใชคําสั่งตางๆ  
   10.3 อุปกรณที่ใชในการฝกอบรม 
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    10.3.1 คอมพิวเตอร 1 ชุดตอ 1 หรือ 2 คนรายละเอียดคอมพิวเตอรที่ใชมี 
       ดังน้ี 

             - Intel Core Duo processor 2.0 GHz 
         - Graphic Card  : NVIDIA GeForce 7300 
         - DVD/CD-ROM Drives 
         - RAM 1 GB หรือมากกวา 

    10.3.2 โปรแกรม MasterCAM Demo  
    10.3.3 หลักสูตรฝกอบรม (ภาคผนวก ง) 
    10.3.4 ตัวอยางแบบงาน 2 มิติ และ 3 มิติ  
 
2. การฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
   ในการดําเนินการฝกอบรมเปนการฝกอบรมในลักษณะปฏิบัติโดยกอนการปฏิบัติ
วิทยากรจะบรรยายถึงงานเขียนแบบประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ วามีลกัษณะและมีความแตกตางกัน
อยางไร เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมเกิดความรูในเรื่องงานเขียนแบบ ประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ ไป
ในทิศทางเดียวกัน เม่ือวิทยากรบรรยายเสร็จจะเร่ิมเขาสูการปฏิบตัิตามวิทยากรทลีะขั้นตอนโดย
บรรยายถึงรายละเอียดการเลือกใชงานในแตละคําสั่งของงานเขียนแบบประเภท 2 มิติ เม่ือบรรยาย
จบในแตละคําสั่งใหผูเขารับการฝกอบรมลองปฏิบัตติามและใหมีการจดบันทึกในแตละคําสั่งที่
วิทยากรไดบรรยายไปแลวตามความเขาใจของผูเขารับการฝกอบรมในแตละคําสั่ง เพ่ือเปนการ
บันทึกความเขาใจในการใชคําสั่งตางๆ ของงานเขียนแบบประเภท 2 มิติของผูเขารับการฝกอบรม
เพ่ือใชในการทบทวนภายหลังและเม่ือบรรยายจนครบในทุกคําสั่งทีจํ่าเปนสําหรับงานเขียนแบบ
ประเภท 2 มิติ แลววิทยากรจะเริ่มนําแบบชิ้นงานตวัอยางงานของงานประเภท 2 มิติ มาทําการ
เขียนแบบแลวใหผูเขารับการฝกอบรมปฏิบัตติามทีละขั้นตอนเพ่ือเปนการทบทวนการใชคําสั่งตางๆ 
ในระหวางการฝกอบรม และในกรณีของการใชคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงานประเภท 3 มิติ 
จะทําในลักษณะเดียวกัน การฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรมครั้งน้ี
ผูวิจัยไดติดตอประสานงานกับบริษทั ซีลพรีซิสชั่น จํากัดและวิทยากร การฝกอบรมนี้จัดขึ้นที่ หอง
ประชุมของทางบริษัท ซีลพรีซิสชั่น จํากัด ใชระยะเวลาในการฝกอบรมเปนเวลา 4 วัน วันที่ 30 – 2 
มีนาคม พ.ศ. 2553 กลุมตวัอยางเปนบุคคลที่มีความรูระดับประกาศณียบัตรวิชาชพีชั้นสูงในสายชาง
อุตสาหกรรม จํานวน 12 คน (ภาคผนวก ช) 
 
3. การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชาง
อุตสาหกรรม 
 3.1 แบบทดสอบความรูระหวางการฝกอบรม เปนแบบทดสอบแบบ 4 ตัวเลือกจํานวน 30 
ขอโดยแบงเปน หนวยที่ 1 จํานวน 16 ขอและหนวยที ่2 จํานวน 14 ขอ ซ่ึงในหนวยที่ 1 ทําการ
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ประเมินผลหลังจากอบรมเนื้อหาในหนวยที่ 1 เสร็จสิ้นแลว ในหนวยที่ 2 ทําการประเมินผลหลังจาก
อบรมเน้ือหาในหนวยที ่2 เสร็จสิ้นแลวใหเปนไปตามเกณฑ 80/80 
 3.2 แบบทดสอบความรูหลงัการฝกอบรม เปนแบบทดสอบแบบ 4 ตัวเลือกจํานวน 30 ขอ 
ทําการประเมนิผลหลังจากเสร็จสิ้นการฝกอบรม ทั้ง 2 หนวยใหเปนไปตามเกณฑ 80/80 
 3.3 แบบสอบถามแสดงความคิดเห็นของผูเขารับการฝกอบรม เปนแบบสอบถามเพื่อใหผู
เขารับการฝกอบรมแสดงความคิดเห็นถงึรายละเอียดของการฝกอบรมในครั้งน้ี เชน การใชเวลาใน
การฝกอบรมมีความเหมาะสมหรือไม เอกสารประกอบการฝกอบรมมีความเหมาะสมหรือไม เปนตน 
ทําการประเมนิหลังจากการฝกอบรมเสร็จสิ้นทั้ง 2 หนวย 
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ขั้นตอนการพฒันาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม ( ดัง
ภาพประกอบ 45) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพประกอบ 45 แสดงขั้นตอนการพัฒนาหลักสูตร 

จัดทําหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

 ตรวจสอบคุณภาพของหลักสูตรฝกอบรมโดยผูเชี่ยวชาญ 
และนําเสนอตอประธานกรรมการและคณะกรรมการเพื่อตรวจสอบ 

นําหลักสูตรไปทดลองกับชางอุตสาหกรรมที่ไมใชกลุมตัวอยาง 

แกไข 

นําผลการทดลองเสนอประธานกรรมการและกรรมการควบคุม 

หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

ศึกษาหลักการฝกอบรมจากตํารา เอกสาร งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ทําการศึกษาความตองการของการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

กําหนดโครงสรางของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM  

นํารางหลักสูตรฝกอบรมเสนอตอประธานกรรมการและกรรมการควบคุม 
เพ่ือตรวจสอบและปรบัปรงุแกไข 
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การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 หลังจากการศึกษาความตองการของการพัฒนาหลักสูตรและการศึกษา เอกสาร งานวิจัยที่
เกี่ยวของซึ่งนําขอมูลที่ไดมากําหนดในการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมและกําหนดองคประกอบของ 
หลักสูตร ตั้งแต หลักการฝกอบรม จุดมุงหมาย เน้ือหาสาระ รูปแบบการฝกอบรม กิจกรรมการ 
ฝกอบรม สื่อวัสดุที่ใชในการฝกอบรม ตลอดจนการประเมินผลหลักสตูร โดยดําเนินการตามขั้นตอน 
ดังน้ี 

  ขั้นตอนที ่1 การสรางโครงสรางของหลักสูตรมีองคประกอบดังน้ี 
  1.1 หลักการและเหตผุลของการฝกอบรม กําหนดหลักการและเหตผุลจากการศกึษา
ความตองการของการพัฒนาหลักสูตร การศึกษาเอกสาร งานวิจัยที่เกี่ยวของ รูปแบบและวธิีการ
ฝกอบรม เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมเกดิความรูสอดคลองกับจุดประสงคของหลกัสูตร  
  1.2 จุดมุงหมายของการฝกอบรม โดยกําหนดจุดมุงหมายของเชิงพฤติกรรมให
สอดคลองกับจุดประสงคของหลักสูตรทางดานความรู โดยคํานึงถึงความรูที่ไดรับ ความเขาใจในการ
ใชโปรแกรม และการตรวจความเหมาะสมในการลําดับขั้นตอนตางๆ ซ่ึงจะมีผลกับความรวดเรว็ใน
การใชโปรแกรม 
  1.3 เน้ือหาสาระของการฝกอบรม กําหนดเนื้อหาสาระใหสอดคลองกับจุดมุงหมายของ
หลักสูตรและจุดประสงคทางดานพฤติกรรม  จากนั้นจัดลําดับเนื้อหาสาระที่ควรรบัรู  ใหตอบสนอง
ตามจุดประสงคของการฝกอบรมที่ไดกําหนดไวแลว  ตลอดจนสอดคลองความเขาใจในการอานแบบ 
การใชโปรแกรม โดยแบงเนื้อหาสาระออกเปนหนวยการเรียนรู  ซ่ึงแตละหนวยจะมีความตอเน่ือง
และเกี่ยวโยงกัน 
  1.4 รูปแบบและกจิกรรมการฝกอบรม กําหนดรูปแบบและกิจกรรมการฝกอบรม ที่ใช
ในการถายทอดความรูและประสบการณระหวางวิทยากรและผูเขารับการฝกอบรม และระหวางผูเขา
รับการฝกอบรมดวยกันเอง เพ่ือทําใหผูเขารับการฝกอบรมมีความรู ความสามารถและทศันคติ ให
สอดคลองกับเนื้อหาวิชาของหลักสูตร  และจุดมุงหมายเชิงพฤติกรรมของแตละหนวยการเรียนรู 
  1.5 สื่อวัสดุที่ใชในการฝกอบรม กําหนดสื่อวัสดุการฝกอบรมใหสอดคลองกับเนือ้หา
สาระและวิธีการอบรม เพ่ือสงเสริมการเรียนรูของผูเขารบัการฝกอบรมใหผูรับการฝกอบรมเกิดการ
จดจําไดมากขึ้น และการฝกอบรมมีความนาสนใจมากขึ้น เชน คูมือประกอบการบรรยาย 
ตัวอยางแบบชิ้นงานเพื่อการใชโปรแกรม MasterCAM เขียนแบบชิน้งาน 
  1.6 การประเมินผลการฝกอบรม กําหนดใหสอดคลองกับจุดประสงค จุดมุงหมายเชิง
พฤติกรรม เน้ือหาสาระ รูปแบบและกิจกรรมการฝกอบรม เพ่ือเปนแนวทางในการตรวจสอบผลการ
ฝกอบรมในแตละหนวยการเรียนรู 

   ขั้นตอนที่ 2 การประเมินโครงสรางของหลักสูตร 
   นําโครงรางหลักสูตรทีไ่ดจัดทํามาตรวจสอบคุณภาพ ดังน้ี 
  2.1 จุดประสงคของการพัฒนาหลักสูตร 
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  ผูวิจัยไดกําหนดจุดประสงคของหลักสูตรใหสอดคลองกับผลการศึกษาความตองการ
ของการพัฒนาหลักสูตร เอกสาร งานวิจัยที่เกี่ยวของ รูปแบบการฝกอบรมโดยมุงหวังใหผูอบรมมี
ความรู ในหลกัการเขียนแบบ การใชโปรแกรมเขียนแบบไดอยางมีประสิทธิภาพสรางความรูใหม
ใหกับผูเขารบัการอบรม ซ่ึงคาดหวังวา เม่ือดําเนินการตามจุดมุงหมายของหลักสตูรแลวจะบรรลุ
เปาหมายของหลักสูตรได 
  2.2 ผูประเมิน 
  ผูประเมินโครงสรางหลักสตูรไดแก ผูเชี่ยวชาญดานการสอนโปรแกรมเขียนแบบ
AutoCAD ผูเชี่ยวชาญการใชโปรแกรมประเภท CAD เพ่ือทําการประเมินทั้งความสอดคลองและ
ความเหมาะสมของโครงรางหลักสูตร โดยมีเกณฑการประเมินดังน้ี 
   การประเมินความเหมาะสมเปนแบบประเมินมาตราสวนประมาณคา 5 ระดับ 
คํานวณคาเฉลี่ยคะแนนความเหมาะสม จากความเห็นของผูเชี่ยวชาญแลวนํามาเทียบกับเกณฑดังน้ี 
    ชวงคะแนน 4.50 – 5.00 ระดับความเหมาะสมมากที่สุด 
                          ชวงคะแนน 3.50 – 4.49 ระดับความเหมาะสมมาก 
                          ชวงคะแนน 2.50 – 3.49 ระดับความเหมาะสมปานกลาง 
                          ชวงคะแนน 1.50 – 2.49 ระดับความเหมาะสมนอย 
                          ชวงคะแนน 1.00 – 1.49 ระดับความเหมาะสมนอยที่สุด 
   การพิจารณาคาเฉลี่ยคะแนนความเหมาะสมนี้ ถาคาเฉลี่ยมีคาตั้งแต 3.50 ขึ้นไป
ถือวาประเด็นน้ันมีความเหมาะสมไมตองทําการปรับปรุง 
   การประเมินความสอดคลองเปนแบบแบบประเมินที่เปนมาตราสวนประมาณคา 3 
ระดับ จากความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญแลวนํามาเทียบกับเกณฑดังน้ี 

 + 1 หมายถึง เห็นดวย 
     0 หมายถึง ไมแนใจ 
  - 1 หมายถึง ไมเห็นดวย 

   รวมผลการประเมินของผูเชีย่วชาญแตละประเด็น แลวนําไปแทนคาในสูตรเพ่ือ 
คํานวณหาดัชนีความสอดคลองถาไดคามากกวาหรือเทากับ 0.5 ถือวาอยูในเกณฑใชได แตถานอย
กวา 0.5 ตองปรับปรุงประเด็นน้ันโดยพิจารณาจากขอเสนอแนะ และขอคําแนะนําจากนาย เกรียง
ไกร สังขภาพันธ ซ่ึงผูเชี่ยวชาญเพิ่มเติม 
   การประเมินคณุภาพของแบบทดสอบเปนการนําแบบทดสอบที่ไดทาํการปรับปรุง
ตามขอเสนอแนะของประธานกรรมการ กรรมการควบคุมและผูเชีย่วชาญไปทดสอบกับบคุคลทีมี่
ความรูระดับประกาศณียบตัรวชิาชีพชั้นสูงในสายชางอุตสาหกรรม ที่ไมใชกลุมตวัอยางจํานวน 3 
คน เพ่ือตรวจสอบดูวาเนื้อหาและพฤติกรรมตางๆที่นํามาสรางเปนแบบทดสอบนั้นเปนตวัแทนที่ดี
หรือไม ครอบคลุมเน้ือหาหรือไม  
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ตาราง 1 ตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 

พุทธิพิสัย จิตพิสัย ทักษะพิสยั         พฤติกรรมการเรียนรู 
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1. การใชคําสั่งในการเขียนแบบ
ในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 
2 มิติ 

                

   1.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 2 
มิติ 

                

   1.2 เขาใจการอานแบบงานจาก 
Drawing ของงาน 2 มิติได 

                

   1.3 จําแนกคําส่ังตางๆสําหรับการ
เขียนแบบงาน 2 มิติ 

                

   1.4 เขาใจคําส่ังตางๆสําหรับงาน 
2 มิติและสามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 

                

2. การใชคําสั่งในการเขียนแบบ
ในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 
3 มิติ 

                

   2.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 3 
มิติ 

                

   2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก 
Drawing ของงาน 3 มิติได 

                

   2.3 จําแนกคําส่ังตางๆสําหรับการ
เขียนแบบงาน 3 มิติ 

                

   2.4 เขาใจคําส่ังตางๆสําหรับงาน 
3 มิติและสามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 
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การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับ
ชางอุตสาหกรรม 
 
 ประชากรและกลุมตวัอยาง 
  1. ประชากร 
  ประชากรที่ใชในการวิจัยครัง้น้ีเปนผูมีความรูทางดานชางอุตสาหกรรม หรือมีความรู
ไมนอยกวาระดับประกาศณยีบัตรวิชาชีพชั้นสูงในสายชางอุตสาหกรรม 
  2. กลุมตัวอยาง 
  เปนพนักงานบริษัท ซีลพรซิีสชั่น จํากัดจํานวน 8 คน และบรษัท วารินทรฟูด จํากัด
จํานวน 4 คนซึ่งมีความรูในระดับประกาศณียบัตรวิชาชพีช้ันสูงในสายชางอุตสาหกรรม 
 

เคร่ืองมือที่ใชในการรวบรวมขอมูล 
 เครื่องมือที่ใชในการรวบรวมขอมูล มีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 1.  แบบทดสอบความรูดานงานเขียนแบบและวธิีการใชโปรแกรม MasterCAM โดยใช
ทดสอบกับผูเขารับการฝกอบรมระหวางการฝกอบรม และหลังการฝกอบรม โดยมีการสรางและ
ตรวจสอบประสิทธิภาพ ดังน้ี 
  1.1 ศึกษาวธิกีารสรางแบบสอบทดสอบจากเอกสาร ตําราและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับ
การรวบรวมขอมูลและประเมินผลสําหรับการวิจัย 
  1.2 สรางแบบทดสอบความรูในดานงานเขียนแบบ โดยเปนแบบทดสอบ 4 ตัวเลอืก 
โดยใหเลือกตอบ ถกูได 1 คะแนน ผิดไมไดคะแนน 
  1.3 นําแบบทดสอบที่สรางเสร็จแลวเสนอตอประธานกรรมการควบคมุและกรรมการ
ควบคุม เพ่ือตรวจสอบและปรับปรุงแกไข 
  1.4 นําแบบทดสอบที่แกไขปรับปรุงเสนอตอผูเชี่ยวชาญ    
  1.5 นําแบบทดสอบความรูดานงานเขียนแบบและวธิีการใชโปรแกรม MasterCAM 
ระหวางและหลังการฝกอบรมในแตละสวนของเนื้อหาในหลักสูตรทีไ่ดปรับปรุงแกไขแลวไปทดสอบ 
(Try out) กับผูเขารับการฝกอบรมที่ไมใชกลุมตวัอยางจํานวน 3 คนเพื่อหาความเชื่อม่ันของ
แบบทดสอบ 
  1.6 นําแบบทดสอบความรูในดานงานเขียนแบบและวธิกีารใชโปรแกรม MasterCAM 
ระหวางและหลังการฝกอบรมในแตละสวนของเนื้อหาในหลักสูตรทีไ่ดปรับปรุงแกไขไปใชกบักลุม
ตัวอยาง 
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การวิเคราะหขอมูล 
 1. การจัดกระทําขอมูล 
  การตรวจสอบความถูกตองของการตอบแบบทดสอบจากทั้ง 3 ฉบับ คัดเลือกที่มีความ
สมบูรณไวเพ่ือทําการวิเคราะหไดจํานวน 3 ฉบับ คิดเปนรอยละ 100 
 2. การศึกษาความรูของผูเขารับการฝกอบรมหลังผานการฝกอบรมหลักสูตรการใช
โปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม ทําการวิเคราะหขอมูลดังน้ี 
  หาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม โดยทําการวิเคราะหขอมูลดวยเทคนิค 80/80  
 3. สถิติที่ใชวเิคราะหขอมูลมีดังน้ี 
  3.1 สถิติที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพแบบทดสอบวัดดานความรู 
   3.1.1 หาคาระดับความยากงายและคาอํานาจจําแนก ในแบบทดสอบวัดดาน
ความรู (พวงรตัน ทวีรัตน. 2540: 129-130) 
      P = 

n
R  

      r = 

2
n

ReRu −  

    เม่ือ  P แทน คาความยากของคําถามแตละขอ 
      R แทน จํานวนผูตอบถูกในแตขอ 
      n  แทน จํานวนผูเขาสอบทั้งหมด 
      r แทน คาอํานาจจําแนกเปนรายขอ 
      Ru แทน จํานวนผูที่ตอบถูกในขอน้ันในกลุมเกง 
      Re แทน จํานวนผูที่ตอบถูกในขอน้ันในกลุมออน 
      n  แทน จํานวนคนในกลุมตวัอยางทั้งหมด 
   3.1.2 หาคาความเชื่อม่ันแบบอิงกลุมของแบบทดสอบวัดดานความรูของผูเขารับ
การฝกอบรม โดยใชสูตรของคูเดอรริชารคสัน-20 (พวงรัตน ทวีรัตน. 2540: 123) 
  

      rtt = ⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
−

−
∑

2
tS
pq

1
1n

n
 

 

    เม่ือ  rtt   แทน  ความเชื่อม่ันของแบบทดสอบ 
      n   แทน  จํานวนขอ 
      p   แทน  สัดสวนของคนทาํถูกในแตละขอ 
      q   แทน  สัดสวนของคนทาํผิดในแตละขอ = 1-p 
      2

tS  แทน  คาความแปรปรวนของคะแนนทั้งฉบับ 
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 4.  สถิตทิี่ใชหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม 
 

     E1 = 100
A
X/n

×∑  

 

     E2 = 100
B
F/n

×∑  
 

    เม่ือ  E1 แทน ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมในระหวางฝกอบรมคิดเปน
เปอรเซ็นต (%) ไดจากการทําแบบทดสอบ 
      E2 แทน ประสิทธิภาพของหลักสูตร (พฤติกรรมที่เปลีย่นในตวัผูเขารับ
การฝกอบรมหลังการฝกอบรม) คิดเปนเปอรเซ็นต (%) ไดจากการทําแบบทดสอบ 

     ∑X แทน คะแนนรวมของผูเขารับการฝกอบรมจากแบบฝกหัด 

     ∑F แทน คะแนนรวมของผูเขารับการฝกอบรมจากการทําแบบทดสอบ
วัดความรูในหลักสูตรฝกอบรม 
     n แทน จํานวนผูเขารับการฝกอบรม 
     A แทน คะแนนเต็มของแบบฝกหัด 
     B แทน คะแนนเต็มของแบบทดสอบ 
 5.  สถิติทีใ่ชในการวิเคราะหผลการทดลอง (พวงรัตน ทวีรัตน. 2540: 137) 

  5.1 การคํานวณหาคาคะแนนเฉลี่ย 

     X  = n

n

1i
Xi∑

=
 

 

    เม่ือ  X  แทน มัชฌิมเลขคณติของกลุมตัวอยาง 
      n แทน จํานวนคนของกลุมตวัอยาง 
      x แทน คะแนนแตละตวั 
  5.2 การคํานวณหาคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (พวงรัตน ทวีรัตน. 2540: 143) 
 

     S = 
1)n(n

X)(Xn
 

22

−

−∑ ∑  

 

    เม่ือ  S แทน สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของกลุมตัวอยาง (SD) 
      x แทน ขอมูลแตละจํานวน 

      x  แทน คาเฉลี่ยเลขคณติของกลุมตัวอยาง 
      f แทน ความถี ่



 

บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 ผลการวิเคราะหขอมูล  การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
ไดนําเสนอตามลําดับขั้นตอนดังน้ี 
  ขั้นที่ 1 การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
  ขั้นที่ 2 การฝกอบรมหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM 
  ขั้นที่ 3 การประเมินผลหลักสูตร 
   

การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
  ข้ันที่ 1 การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
  หลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM พัฒนามาจากการศึกษาขอมูล
จากเอกสาร งานวิจัยที่เกี่ยวของ ใชรูปแบบในการพัฒนาหลักสูตรของทาบาเปนแนวทาง แลว
กําหนดโครงรางของหลักสูตร โดยมีโครงสรางเนื้อหาของหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM
ไดแก หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ หนวยที ่2 
การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ โดยในการพัฒนาหลักสูตรการ
ใชโปรแกรม MasterCAM ปรับปรุงเนื้อหาการฝกอบรมโดยเพิ่มการอธิบายวธิีการใชคําสั่งตางๆ 
ของงานประเภท 2 มิติและ 3 มิติ ในทุกคําสั่งที่ใชสําหรับการเขียนแบบงาน 2 มิต ิและ 3 มิติ แลวจึง
นําตัวอยางงาน 2 มิติและ 3 มิติ มาทําการเขียนโดยใชโปรแกรม MasterCAM ใชเวลาในการ
ฝกอบรมจํานวน 24 ชั่วโมง แลวจึงนํารางหลักสูตรฝกอบรมใหผูเชี่ยวชาญประเมินความคิดเห็น
เกี่ยวกับหลักสูตร แบงออกเปนระหวางอบรม 30 ขอและหลังอบรมอีก 30 ขอ  
 ข้ันที่ 2 การฝกอบรมหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM  
  การดําเนินการนําหลักสูตรไปใชฝกอบรม ซ่ึงเปนกระบวนการที่นําเทคนิคการ
ฝกอบรมมาใชโดยการใหความรูจากการสาธิตโดยวิทยากร มีเน้ือหาเริ่มจากการอธิบายการใชคําสั่ง
ตางๆ สําหรับงานเขียนแบบประเภท 2 มิติ แลวจึงทําการเขียนแบบประเภท 2 มิติ ตามตวัอยางที่
ผูวิจัยจัดเตรียมไวและจึงเขาสูการอธิบายการใชคําสั่งตางๆ สําหรับงานเขียนแบบประเภท 3 มิติ 
แลวจึงทําการเขียนแบบประเภท 3 มิติ ตามตัวอยางทีผู่วิจัยจัดเตรียมไว ซ่ึงเกิดจากการพัฒนา
หลักสูตรในขัน้ตน ซ่ึงผูวิจัยไดติดตอประสานงานกับบริษัท ซีลพรซิีสชั่น จํากัดและวทิยากร การ
ฝกอบรมนี้จัดขึ้นที ่หองประชุมของทางบริษัท ซีลพรีซิสชั่น จํากัด ใชระยะเวลาในการฝกอบรมเปน
เวลา 4 วัน วนัที่ 30 – 2 มีนาคม พ.ศ. 2553 กลุมตวัอยางเปนบุคคลที่มีความรูระดับประกาศณยี
บตัรวิชาชีพชัน้สูงในสายชางอุตสาหกรรม จํานวน 12 คน  
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 ข้ันที่ 3 การประเมินผลหลกัสูตร 
  จากการทดลองฝกอบรมหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM กับผูเขา
รับการฝกอบรมจํานวน 12 คน ผลการวิเคราะหดานความรูในหลักสตูรการฝกอบรม ดังน้ี 
 
ตาราง 2 หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติระหวาง  
     การฝกอบรม 
                                                                                                                           

                          1      2      3      4      5      6      7      8      9     10    11     12      

           1      1      1      1      1      1      1      0      1      1      1      1    
                          1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      0 
                          0       1      1      1      1      1      1      1       1      1      1      0  

                          1      1      1      0      1      1      1      1      1      1      1      1 
                          1      1      1      1      1      1      1      1      1      0      1      1 
                          1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      0      1 
                          1      1      1      1      1      1      1      1      1      0      1      1 
                          1      1      1      1      1      0      1      1      1      1      1      1 
                          1      1      1      1      0      1      1      0      1      1      1      1 
                          1      1      1      0      0      1      1      1      1      1      1      1 
                          1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      0 
                          0      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
                          1      1      1      1      0      1      1      1      0      1      1      1 
                          1      1      1      1      1      1      1      1      0      0      1      1 
                          1      1      1      0      1      0      1      1      1      1      1      1 
                          1      0      1      1      1      1      0      1     1      1      1      1 
                                                                                                                          
 
 
 
 
 
 
 
 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 

ขอ           
คน           
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ตาราง 3 หนวยที่ 2 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติระหวาง  
     การฝกอบรม 
                                                                                                                           

                          1      2      3      4      5      6      7      8      9     10    11     12      

       1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 

                                                           
                                                          
ตาราง 4 คะแนนรวม คะแนนเฉลี่ย คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน คาประสิทธิภาพ ความรูระหวาง 
     การฝกอบรม  
 

ระหวางการฝกอบรม  
เน้ือหา คะแนนเต็ม คะแนน 

เฉลี่ย 
ความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

  คาประสิทธภิาพ 

หนวยที ่1 
หนวยที ่2 

16 
14 

14.08      
11.28      

0.99 
0.50 

88.02% 
80.61% 

รวม 30 25.36 1.49 84.31% 

 
 
 

        1      1      1      1      0      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      0      1      1      1      1      1 
        1       1      1      0      1      1      1      1       1      1      1      1  

         1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
         1      1      1      1      1      0      1      1      1      1      1      1 
         1      1      1      1      1      1      1      1      1      0      1      1 
         0      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
         1      1      1      0      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      0 
        0      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
         1      1      1      1      1      1      1      1      0      1      1      1 
         1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 

ขอ           
คน           



 

 

63 

ตาราง 5 คะแนนหลังการฝกอบรมการใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท  
     2 มิติ และ 3 มิติ  
 

                          1      2      3      4      5      6      7      8      9     10    11     12      

        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1    
         1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
         1       1      1      1      1      1      1      1       1      1      1      1  

         1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
         1      1      1      1      1      1      1      1      1      0      0      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1      0      1      1      1      1      1      1      1      1      1      0 
        1      1      1      0      1      0      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        0      1      1      1      0      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      0      1      1      1      0      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1     1      1      1      1 
        1      1      1      1      0      1      1      1      0      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        0      1      1      1      1      1      0      1     1      1      1      1 
        0      1      1      1      1      1      1      0      1      1      1      1    
         1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1       1      1      1      1      1      1      1       1      1      1      1  

        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      0      1      1      1      1      1      0      1      1 
        1      1      1      0      1      1      1      1      1      1      0      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      0      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
        1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
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ตาราง 6 คะแนนรวม คะแนนเฉลี่ย คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน คาประสิทธิภาพ ความรูหลังการ
ฝกอบรม  
 

ภายหลังการฝกอบรม  
แบบทดสอบ คะแนนเต็ม คะแนน 

เฉลี่ย 
ความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

คาประสิทธิภาพ 

หลังการฝกอบรม 30 28.25 0.75 94.16 
รวม 30 28.25 0.75 94.16 

 
  จากตาราง 2 แสดงวาคาประสิทธิภาพดานความรูระหวางการฝกอบรมหนวยที่ 1 มีคา
เทากับ 88.02 คาประสิทธิภาพดานความรูระหวางการฝกอบรมหนวยที่ 2 มีคาเทากับ 80.61 และ
ภายหลังการฝกอบรมมีคาเทากับ 94.16 
  สรุปไดวาคาประสิทธิภาพระหวางการฝกอบรมและหลังการฝกอบรมทั้ง 2 หนวยมี
ดังน้ีคาประสิทธิภาพระหวางการฝกอบรมของทั้ง 2 หนวย E1 =  84.31 คาประสทิธิภาพหลังการ
ฝกอบรม E2 = 94.16 สรุปไดวา E1 = 84.31/ E2 = 94.16 ซ่ึงสูงกวาเกณฑที่กําหนด 80/80 



บทที่ 5 
สรุปผล  อภิปรายผล  และขอเสนอแนะ 

 
 การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ไดสรุปผล อภิปรายผล  
และขอเสนอแนะดังตอไปน้ี 
 

สรุปผลการวิจัย 

 1.  การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ไดมีการสรางรูปแบบ
ของการพัฒนาหลักสูตรโดยนําเอาลักษณะของโปรแกรม MasterCAM ที่เปนโปรแกรมเขียนแบบมา
กําหนดเปนหัวขอในเนื้อหา ไดแก  หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของ
งานประเภท 2 มิติ หนวยที ่2 การใชคําสัง่ในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ 
โดยการกําหนดเนื้อหาและรูปแบบของเนื้อหาในหลักสูตรการฝกอบรมนั้นไดพิจารณาไวเปนขัน้ตอน
ดังน้ี  ศึกษาขอมูลพ้ืนฐาน  กาํหนดวัตถุประสงคขอบเขตเน้ือหา กําหนดโครงสรางของหลักสูตร
ฝกอบรม  กําหนดรูปแบบการฝกอบรม  จัดการฝกอบรม  วิธีการฝกอบรม  วิธีการประเมินผล  การ
ทดลองการวิจัยน้ีเปนการทดสอบความรูความเขาใจและประเมินการใชโปรแกรม MasterCAM กอน
การฝกอบรมและภายหลังการฝกอบรม ความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหาโดยพิจารณาจากผูเชี่ยวชาญ เพ่ือ
ทําการประเมนิเนื้อหาของหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM แบงเปน 30 ขอ   
  เครื่องมือในการทดสอบความรู เปนแบบทดสอบแบบเลือกตอบ 4 ตวัเลือก คือ  
แบบทดสอบระหวางฝกอบรมทั้ง 2 หนวย จํานวน 30 ขอ ไดแก หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียน
แบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ ซ่ึงแบงออกเปนรายละเอียดดังน้ี 1.1 เขาใจลักษณะ
งานประเภท 2 มิติ 4 ขอ 1.2 เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 2 มิติได 8 ขอ1.3 
จําแนกคําสั่งตางๆสําหรับการเขียนแบบงาน 2 มิติ 2 ขอ 1.4 เขาใจคําสั่งตางๆสาํหรับงาน 2 มิติและ
สามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม 2 ขอ หนวยที่ 2  การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ 
ของงานประเภท 3 มิติ ซ่ึงแบงออกเปนรายละเอียดดังน้ี 2.1 เขาใจลกัษณะงานประเภท 3 มิติ 5 ขอ
2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 3 มิติได 5 ขอ 2.3 จําแนกคําสั่งตางๆสําหรับการ
เขียนแบบงาน 3 มิติ 2 ขอ 2.4 เขาใจคําสั่งตางๆสําหรบังาน 3 มิติและสามารถนําไปใชงานได
เหมาะสม 2 ขอ แบบทดสอบความรู ความเขาใจหลังการฝกอบรมเปนแบบทดสอบแบบเลือกตอบ 4  
ตัวเลือกจํานวน 30 ขอ  
 2.  ดําเนินการนําหลักสูตรไปใชฝกอบรม เปนกระบวนการที่นําเทคนิคการฝกอบรมมาใช
โดยการใหความรูจากการบรรยายโดยวิทยากร และผูเขารับการฝกอบรมไดลงมือปฏิบัตติามเนื้อหา
ที่ทางผูวิจัยไดจัดเตรียมขอมูลตางๆ ในการฝกอบรมในเรื่องของการใชคําสั่งตางๆ สําหรับการเขยีน
แบบงานประเภท 2 มิติ และการใชคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงานประเภท 3 มิติ ใช
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ระยะเวลาในการฝกอบรมเปนเวลา 4 วัน กับผูเขารบัการฝกอบรมจํานวน 12 คน (ภาคผนวก ช)โดย
ทําแบบทดสอบวัดความรูระหวางการฝกอบรม และหลังการฝกอบรมในแตละหนวยเนื้อหาที่ผูเขารับ
การฝกอบรมไดรับความรูจากวิทยากรตามวัตถุประสงคที่ทางผูวิจัยไดกําหนดเนื้อหาหลักสูตรไว 
 3.  การประเมนิผลการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ซ่ึงสรุปได
ดังน้ี 
  การฝกอบรมความรู ความเขาใจระหวางฝกอบรม 
   หนวยที่ 1 ไดคะแนนเฉลี่ยเทากับ  14.08 ไดคาประสิทธิภาพเทากับ 88.02  
   หนวยที่ 2 ไดคะแนนเฉลี่ยเทากับ  11.28 ไดคาประสิทธิภาพเทากับ 80.61  
                     ผลรวมของหนวยที่ 1-2 ไดคะแนนเฉลี่ยรวมเทากับ 25.36 ไดคาประสิทธิภาพ
เทากับ 84.06 
  การฝกอบรมความรู ความเขาใจภายหลงัฝกอบรม 
   ไดคะแนนเฉลีย่เทากับ  28.25 ไดคาประสิทธิภาพเทากับ 94.16  
       ดําเนินการประเมินผลหลักสูตร เม่ือรวมคะแนนทดสอบความรูระหวางการ
ฝกอบรมจบในแตละหนวยของเน้ือหาทั้งหมด 2 หนวยแลว  ไดคะแนนเฉลี่ยเทากบั  25.36  ไดคา
ประสิทธิภาพ (E 1 ) เทากับ 84.31  และคะแนนทดสอบความรูภายหลงัการฝกอบรมไดคะแนนเฉลี่ย
เทากับ  28.25 ไดคาประสทิธิภาพ (E 2 ) เทากับ 94.16 ซ่ึงสูงกวาเกณฑที่ตั้งไวคือ 80/80  แสดงวา
หลักสูตรฝกอบรมที่สรางขึน้มีประสิทธิภาพสอดคลองกับเกณฑทีต่ัง้ไว สามารถนําไปดําเนินการ
พัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ได 
  การศึกษาความคิดเห็นของหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM โดยผู
เขารับการฝกอบรมมีความคิดเห็นหลังจากผานการฝกอบรมวา หลกัสูตรการใชโปรแกรม 
MasterCAM เปนหลักสตูรฝกอบรมที่ใหความรูในการเขียนแบบงาน 2 มิติ และ 3 มิต ิโดยใช
โปรแกรม MasterCAM จึงสามารถสรุปไดวา หลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ที่
ผูวิจัยจัดทําขึน้มานั้นมีประสิทธิภาพ   
  

อภิปรายผล 

 การวิจัยครั้งน้ีมีจุดมุงหมายเพื่อการพัฒนาหลักสูตรและศึกษาประสิทธิภาพหลักสูตร
ฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับบุคคลทีมี่ความรูระดับประกาศณียบตัรวชิาชีพชั้นสูง
ในสายชางอุตสาหกรรมใหมีประสิทธิภาพเปนไปตามเกณฑ 80/80 ทดสอบความรู ความเขาใจใน
ระหวางและหลังการฝกอบรม ผลการวิจัย อภิปราย ไดดังน้ี 
 1.  การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ที่พัฒนาขึ้นน้ันมีเน้ือหา
หลักสูตร  คือ  หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ 
หนวยที่ 2  การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ ซ่ึงจาก
ประสบการณการปฏิบัติงานของผูวิจัยที่เคยผานการปฏิบัติงานในงานดานการออกแบบทั้ง 2 มิติ 
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และ 3 มิติ รวมถึงไดขอคําแนะนําจากผูเชี่ยวชาญซึ่งในเน้ือหาของหนวยที่ 1 น้ันเปนเนื้อหาขั้น
พ้ืนฐานเพื่อการตอยอดไปสูเน้ือหาในหนวยที่ 2 เน่ืองจากเนื้อหาหนวยที่ 2 จําเปนจะตองเร่ิมตนการ
เขียนแบบในลักษณะ 2 มิติ กอนแลวจึงนํางานชิ้นน้ันมาเพิ่มรายละเอียดที่เปนคนละมิติกัน เชน การ
ใหความหนาของแบบชิ้นงานที่สรางขึ้นและอาจมีการเจาะรูบริเวณดานขางของชิ้นงานนั้น หรือการ
เพ่ิมมิติในลักษณะการหมุนกวาดใหมีลักษณะคลายโดนัท เปนตน ดังน้ันผูวิจัยจึงกําหนดเนื้อหาที่
จําเปนตองานวิจัยครั้งน้ี 2 หนวยซึ่งมีความสอดคลองกับงานวิจัยของอิริค พาเควเต (2549 : 
บทคัดยอ)   ไดศึกษาการสอน คอมพิวเตอรกราฟฟค การวิเคราะหและการจัดทําหลักสูตร 2D CG 
และกระบวนการสรางรูปจําลอง เปนทางเลือกอีกทางหนึ่งจากหลักสูตร 3D CG ซ่ึงเปนหลักสตูรเดิม 
ซ่ึงอิริคมองวา หลักสูตร 3D CG อาจจะมีเน้ือหาที่ยากเกินไปที่จะเขาใจจึงไดลองสรางหลักสูตร 2D 
CG ขึ้นมาซึ่งอิริคมองวาหลักสูตรที่ทําขึ้นมานั้นอาจะเปนอีกทางเลือกนึงเพ่ือใหเกิดความเขาใจได
งายกวาและสามารถนําความรูที่ไดไปศึกษาในหลักสตูร 3D CG ซ่ึงมีเน้ือหาที่ซับซอนขึ้นไดดีขึ้น 
 2.  ดําเนินการฝกอบรมหลกัสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชาง
อุตสาหกรรม เรื่องของการเขียนแบบประเภท 2 มิติ และ งานเขียนแบบประเภท 3 มิติ ใชระยะเวลา
ในการฝกอบรมเปนเวลา 4 วัน กับผูเขารบัการฝกอบรมจํานวน 12 คน โดยทําแบบทดสอบวัด
ความรูระหวางการฝกอบรม และหลังการฝกอบรมในแตละหนวยเนื้อหาที่ผูเขารบัการฝกอบรมไดรับ
ความรูจากวิทยากรตามวตัถุประสงคทีท่างผูวิจัยไดกําหนดเนื้อหาหลักสูตรไว จากการทํา
แบบทดสอบระหวางเขารบัการฝกอบรมนั้นทางผูเขารบัการฝกอบรมยังไมมีความรูในเรื่องของการ
เขียนแบบประเภท 2 มิติ และงานเขียนแบบประเภท 3 มิติ หลังจากการฝกอบรมแลวไดทําการ
ทดสอบอีกครั้งปรากฏวา ทางผูเขารับการฝกอบรมไดรับความรูในการเขียนแบบทัง้ 2 ประเภทเพิ่ม
มากขึ้นซึ่งในเนื้อหาทั้งสองหนวยนั้นเปนเนื้อหาที่ตอเน่ืองจะสังเกตเห็นไดจากการทําแบบทดสอบ
และการนําความรูที่ไดมาประยุกตในการทาํงานซึ่งเนื้อหาหลักสูตรไดมีการปรับเปลีย่นไปตามความ
ตองการของผูเขารับการฝกอบรมทําใหผูเขารับการฝกอบรมไดรับความรูตามทีต่องการ แตอยางไรก็
ตามจําเปนตองเรียนรูงานเขียนแบบ 2 มิติ และ 3 มิติ เปนลําดับเพ่ือการนําไปใชกรณีอ่ืนๆ เชน การ
วิเคราะหชิ้นสวนดวยวิธีไฟไนอิลิเมนต การจําลองขั้นตอนการสรางชิ้นสวนกอนการนําไปผลิตจรงิ 
เปนตน ซ่ึงมีความสอดคลองกับงานวิจัยเดวิด ฟล (2546 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเรื่อง การเรียน
การสอนโปรแกรมCAD ในอุตสาหกรรมรถยนต เขาไดใหความสําคัญเกี่ยวกบัววิัฒนาการของความ
ตองการเรื่องการอบรมและการศึกษาของผูใชงานระบบ CAD ซ่ึงเปนการปรับปรงุเนื้อหาพื้นฐาน
ของ CAD ที่เคยใชมากอนโดย General Motor รายงานนี้ไดจัดหมวดหมูผูใชงานระบบ CAD ใน
อุตสาหกรรมยานยนตและมีการเสนอความตองการในปจจุบันและอนาคต การเปลี่ยนแปลงความ
ตองการในเรือ่งการศึกษาและการอบรมเปนความทาทายอยางตอเน่ืองสําหรับสถาบันการศึกษาและ
สถาบันที่เกีย่วกับอุตสาหกรรม 
 3. การประเมินผลการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM คาประสิทธิภาพของหลักสูตร
การฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ในดานความรู ความเขาใจ และทักษะระหวางฝกอบรม
และหลังฝกอบรมมีคาประสิทธิภาพระหวางฝกอบรมดานความรูเทากับ 84.31 คาประสิทธิภาพ
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ภายหลังฝกอบรมเทากับ 94.16 มีเน้ือหาความรูที่สามารถอธิบายใหเกิดความเขาใจเกี่ยวกับการ
เขียนแบบงานประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ วิธกีารใชคาํสั่งตางๆที่มีรายละเอียดการใชงานที่แตกตาง
กัน ซ่ึงในการเขียนแบบงานประเภท 2 มิติเปนจุดเริ่มตนสูความรูความเขาใจในการเขียนแบบงาน 3 
มิติ ซ่ึงเม่ือเกิดความรูความเขาใจของการเขียนแบบงาน 2 มิติก็จะทําใหสามารถเขียนแบบ 3 มิติได
อยางมีประสิทธิภาพมากขึน้ ก็จะสามารถนําความรูจากการเขาใจหลกัการเขียนแบบ 2 มิติ และ 3 
มิติ ดังกลาวไปประยุกตใชกับงานออกแบบสิ่งของตางๆได ซ่ึงสอดคลองกับงานวิจัยของ เรวัตร มี
สถิตย (2549) เรื่องการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการออกแบบและสรางแมพิมพฉีดพลาสติก 
ในหลักสูตรมีเน้ือหาสาระครอบคลุมทําใหผูเขารับการฝกอบรมมีความรูพ้ืนฐานดานพลาสติกมี
รายละเอียดทีส่ามารถอธิบายใหเขาใจไดในลักษณะของเหตุและผลและการออกแบบแมพิมพฉีด
พลาสติกและการตรวจสอบแมพิมพ อธิบายเปนขั้นตอนพรอมกับมีภาพประกอบใหเห็นและมี
พ้ืนฐานในดานของการออกแบบในแตละชิ้นสวนหรือระบบตางๆ ทาํใหผูเขารับการฝกอบรมมีความ
รูอยูในระดับดีมาก   
 

ขอเสนอแนะ  
 1. ขอเสนอแนะทั่วไป 
 จากการวิจัยครั้งน้ีมีขอเสนอแนะเกี่ยวกบัการพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม 
MasterCAM ดังน้ี 
  1.1 การวิจัยในครั้งน้ีสามารถนําเนื้อหาหลักสูตรมาพัฒนาบุคคลากรในหนวยงานทีมี่
ความตองการใชโปรแกรม MasterCAM ในการปฏิบตังิานเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานใหดี
ยิ่งขึ้นได  
  1.2 หลักสูตรการฝกอบรมที่สรางขึ้น  มีรายละเอียดของเนื้อหาที่อยูในขั้นพ้ืนฐานของ
การใชโปรแกรม MasterCAM ซ่ึงยังมีเน้ือหาขั้นสูงที่สามารถนํามาอบรมถายทอดความรูใหกับผูที่
ผานการอบรมการใชงานโปรแกรม MasterCAM ขั้นพ้ืนฐาน ซ่ึงควรมีการฝกอบรมในเนื้อหาการใช
โปรแกรม MasterCAM ขั้นสูงเพ่ือเพ่ิมความสามารถใหกับผูอบรมที่ไดศึกษาเนื้อหาที่อยูในขั้น
พ้ืนฐาน 
 2. ขอเสนอแนะเพื่อการวิจัยครั้งตอไป 
  2.1 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม Computer Aided Manufacturing 
(CAM) ของโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
  2.2 การศึกษาประสิทธิภาพของหลักสูตรทฤษฎีงานเขียนแบบเบื้องตน  

  2.3 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการออกแบบชิ้นสวนยานยนตดวยโปรแกรม 
MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 



   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรณานุกรม 
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รายชื่อผูเชี่ยวชาญ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 75 

รายชื่อผูเชี่ยวชาญ 
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การแสดงผลของตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรม 
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ตารางวิเคราะหหลักสูตร 
หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

 
 

ตารางวิเคราะหความมุงหมายหลักสูตรนีมี้วัตถุประสงคเพ่ือใหทานผูเชี่ยวชาญไดกรุณา
พิจารณาความเหมาะสมของพฤติกรรมทีเ่ปนจุดมุงหมายปลายทางที่ตองการใหเกิดโดยวิเคราะห
จากจุดประสงคเชิงพฤติกรรมของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

 
คําชี้แจง 

ตารางวิเคราะหความมุงหมายของหลักสตูรนี้เปนการวเิคราะหพฤตกิรรมที่เปนจุดมุงหมาย
ปลายทางทีต่องการใหเกิดโดยวิเคราะหจากจุดประสงคเชิงพฤติกรรมของหลักสูตรฝกอบรมการใช
โปรแกรม MasterCAM โดยใหผูเชี่ยวชาญพิจารณาพฤติกรรมใดบางที่คาดวาจะเกิดขึ้นในแตละ
เน้ือหาวิชาอาจมีทั้งพุทธิพิสยั  จิตพิสัย และทักษะพิสัย  โดยใหทําเครื่องหมาย   ลงในชองที่ตรง
กับความคิดเห็นของทาน 
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ความหมายของพฤติกรรม 
 
พฤติกรรมดานความรูความคิด  (พุทธิพิสัย) 
 ความรูความจํา  หมายถึง  ความสามารถในทางทรงไว  รักษาไว  ซ่ึงประมวล
ประสบการณตางๆที่ไดรับรู 
 ความเขาใจ  หมายถึง  ความสามารถในการแปลความ  ตีความและขยายความ ใน
เรื่องราวและเหตุการณ 
 การนําไปใช  หมายถึง  ความสามารถในการนําหลักเกณฑ  ทฤษฏี  หลักการ  
ประสบการณ  ที่ไดรับไปแกปญหาใหม 
 การวิเคราะห  หมายถึง  ความสามารถในการจับใจความสําคัญและหาความสัมพันธ  และ
หลักการของเรื่องราวเหตุการณตางๆที่เกิดขึ้น 
 การสังเคราะห  หมายถึง  ความสามารถในการคิดริเริม่สรางสรรค ความสามารถในการจัด
กระทําเรื่องราว  สิ่งตางๆขึน้ใหม โดยใชสิ่งเดิมมาดัดแปลง ปรับปรุงใหมใหมีประสทิธิภาพ 
 การประเมินคา  หมายถึง  ความสามารถในการตัดสิน  วินิจฉัย  ตีราคา ลงสรุปใน
เรื่องราวเหตุการณตางๆอยางมีหลักเกณฑ 
 
พฤติกรรมดานความรูสกึ  (จิตพิสัย) 
 การรับรู  หมายถงึ  ความรูสึกฉับไว  รวดเร็วในการทีจ่ะรับรูตอสิ่งตางๆ ความสามารถใน
การนึกคิดตอสิ่งใดสิ่งหน่ึงเปนความเต็มใจ 
 การตอบสนอง  หมายถึง  การแสดงอาการโตตอบตอสิ่งเรา    ดวยความรูสึกที่เตม็ใจ  
ยินยอมและมีความรูสึกพอใจเปนการแสดงความปรารถนา 
 การสรางคุณคา  หมายถึง  การแสดงออกซึ่งความรูสกึวามีสวนรวมตอสิ่งตางๆ  ตั้งแต
การยอมรับ  นิยมชมชอบและเชื่อถือในสิง่น้ัน 
 การจัดระบบ  หมายถึง  การสรางความคดิ  รวบรวมคณุคาใหเกิดขึน้  และมีความสัมพันธ
กับสิ่งน้ัน  มีการกําหนดคุณคาที่เดนและสาํคัญ 
 การสรางลักษณะนิสัย  หมายถึง  เปนการจัดคุณคาที่มีอยู  แลวยึดถอืเปนลักษณะนิสัย
ประจําตัวของบุคคล 
 
พฤติกรรมดานทักษะ  (ทักษะพิสัย) 
 การเลียนแบบ  หมายถึง  การเลือกสิ่งทีจ่ะเปนแบบทีส่นใจ 
 การทําตามแบบ  หมายถึง  การลงมือกระทําตามแบบที่ไดเลือกไวหรือสนใจ 
 การหาความถูกตอง  หมายถึง  การตัดสินใจเลือกทําตามแบบทีเ่ห็นวาถูกตอง 
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 การทําอยางตอเน่ือง  หมายถึง  การกระทําสิ่งที่เห็นวาถูกตองนั้นอยางเปนเรื่อง           
เปนโครงการ 
 การทําโดยธรรมชาติ  หมายถึง  การทําจนเกิดทักษะ  สามารถปฏิบตัิงานชิ้นน้ันไดโดย
อัตโนมัติเปนธรรมชาต ิ
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ตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
 

พุทธิพิสัย จิตพิสัย ทักษะพิสยั         พฤติกรรมการเรียนรู 
 
 
 
จุดประสงค 
เชิงพฤติกรรม 
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บ 
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กา
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ําโ
ดย
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รม
ชา
ติ 

1. การใชคําส่ังในการเขียนแบบใน
รูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 
มิติ 

                

1.1  เขาใจลักษณะงานประเภท 2 
มิติ 

                

1.2  เขาใจการอานแบบงานจาก 
Drawing ของงาน 2 มิติได 

                

1.3  จําแนกคําส่ังตางๆสําหรับการ
เขียนแบบงาน 2 มิติ 

                

1.4 เขาใจคําส่ังตางๆสําหรับงาน 2 
มิติและสามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 

                

 2. การใชคําส่ังในการเขียนแบบใน
รูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 
มิติ 

                

2.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 3 
มิติ 

                

2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก 
Drawing ของงาน 3 มิติได 

                

2.3 จําแนกคําส่ังตางๆสําหรับการ
เขียนแบบงาน 3 มิติ 

                

2.4 เขาใจคําส่ังตางๆสําหรับงาน 3 
มิติและสามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 
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ตารางวิเคราะหหลักสูตร 
หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

 
 
 ตารางวิเคราะหความมุงหมายหลักสูตรนีมี้วัตถุประสงคเพ่ือใหทานผูเชี่ยวชาญไดกรุณา 
ความเหมาะสมระหวางเนื้อหาวิชากับพฤติกรรมตางๆของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม 
MasterCAM และขอความกรุณาเขียนขอเสนอแนะอื่นๆเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขตอไป 
 
คําชี้แจง 
 
 ตารางวิเคราะหหลักสูตรนี้เปนการวิเคราะหความเหมาะสมระหวางเนื้อหาวิชากับ
พฤติกรรมตางๆของหลักสตูรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM โดยใหผูเชี่ยวชาญพิจารณา
ความเหมาะสมระหวางเนื้อหาวิชากบัพฤติกรรมตางๆ 
 วิธีการใหคะแนน โดยพิจารณาทีละเนื้อหา ถาตองการใหผูเขาอบรมเกิดพฤติกรรมใดมาก
ที่สุดใหคะแนนชองพฤติกรรมนั้นมากที่สุด และถาตองการใหผูเรียนเกิดพฤติกรรมใดรองลงมาก็ให
คะแนนรองลงลดหลั่นกันตามลําดับ โดยถือวาคะแนนแตละชองพฤตกิรรมเต็ม =10 
 
การกําหนดน้ําหนักคะแนนมีเกณฑการพิจารณาดังน้ี 
 

ระดับคะแนน ระดับเกณฑ 
1-2    พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญนอยที่สุด 
3-4    พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญนอย 
5-6    พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญปานกลาง 
7-8    พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญมาก 
9-10    พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญมากที่สุด 
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ความหมายของพฤติกรรม 
 
พฤติกรรมดานความรูความคิด  (พุทธิพิสัย) 
 ความรูความจํา  หมายถึง  ความสามารถในทางทรงไว  รักษาไว  ซ่ึงประมวล
ประสบการณตางๆที่ไดรับรู 
 ความเขาใจ  หมายถึง  ความสามารถในการแปลความ  ตีความและขยายความ ใน
เรื่องราวและเหตุการณ 
 การนําไปใช  หมายถึง  ความสามารถในการนําหลักเกณฑ  ทฤษฏี  หลักการ  
ประสบการณ  ที่ไดรับไปแกปญหาใหม 
 การวิเคราะห  หมายถึง  ความสามารถในการจับใจความสําคัญและหาความสัมพันธ  และ
หลักการของเรื่องราวเหตุการณตางๆที่เกิดขึ้น 
 การสังเคราะห  หมายถึง  ความสามารถในการคิดริเริม่สรางสรรค ความสามารถในการจัด
กระทําเรื่องราว  สิ่งตางๆขึน้ใหม โดยใชสิ่งเดิมมาดัดแปลง ปรับปรุงใหมใหมีประสทิธิภาพ 
  
พฤติกรรมดานความรูสกึ  (จิตพิสัย) 
 การรับรู  หมายถึง  ความรูสึกฉับไว  รวดเร็วในการทีจ่ะรับรูตอสิ่งตางๆ ความสามารถใน
การนึกคิดตอสิ่งใดสิ่งหน่ึงเปนความเต็มใจ 
 การตอบสนอง  หมายถึง  การแสดงอาการโตตอบตอสิ่งเรา    ดวยความรูสึกที่เตม็ใจ  
ยินยอมและมีความรูสึกพอใจเปนการแสดงความปรารถนา 
 
พฤติกรรมดานทักษะ  (ทักษะพิสัย) 
 การเลียนแบบ  หมายถึง  การเลือกสิ่งทีจ่ะเปนแบบทีส่นใจ 
 การทําตามแบบ  หมายถึง  การลงมือกระทําตามแบบที่ไดเลือกไวหรือสนใจ 
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ตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 

พุทธิพิสัย จิตพิสัย ทักษะพิสยั 
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                                                         พฤติกรรมการเรียนรู 
 
 
 
จุดประสงค 
เชิงพฤติกรรม 

10 10 10 10 10 10 10 10 10 90    
   
อัน

ดับ
คว

าม
สํา
คัญ

 

1. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ            
1.1  เขาใจลักษณะงานประเภท 2 มิติ            
1.2  เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 2 มิติได            
1.3  จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 2 มิติ            
1.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 2 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม            
 2. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ            
2.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 3 มิติ            
2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 3 มิติได            
2.3 จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 3 มิติ            
2.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 3 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม            

รวม            

อันดับความสําคัญ            
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แสดงผลรวมของตารางวิเคราะหหลักสตูรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรมโดย 
ใหผูเชี่ยวชาญพิจารณาความเหมาะสมระหวางพฤติกรรมการเรียนรูกับจุดประสงคเชิงพฤติกรรม 

พุทธิพิสัย จิตพิสัย ทักษะพิสยั 
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                                                         พฤติกรรมการเรียนรู 
 
 
 
จุดประสงค 
เชิงพฤติกรรม 

10 10 10 10 10 10 10 10 10 90    
   
อัน

ดับ
คว

าม
สํา
คัญ

 

กา
รแ
บง

เว
ลา
เร
ียน

 (2
4 
ชั่ว

โม
ง)

 

1. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ             
1.1  เขาใจลักษณะงานประเภท 2 มิติ 8.66 8.33    6.66    23.65 7 2 
1.2  เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 2 มิติได 7.00 8.33  6.33  6.66    28.32 5 2 
1.3  จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 2 มิติ 8.33 9.33 7.66 8.66  6.33 7.66 8.33  56.30 1 4.5 
1.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 2 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม   9.00 8.33 8.33  8.33  7.66 41.65 3 4 
 2. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ             
2.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 3 มิติ 8.00 7.33    6.00    21.33 8 2 
2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 3 มิติได 6.66 8.00  6.00  5.66    26.32 6 2 
2.3 จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 3 มิติ 8.33 9.00 7.66 8.66  6.00 7.33 7.66  54.64 2 4.5 
2.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 3 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม   8.66 8.00 8.00  8.00  7.00 39.66 4 4 

รวม 46.98 50.32 32.98 45.98 16.33 37.31 31.32 15.99 14.66 291.87  24 
อันดับความสําคัญ 2 1 5 3 7 4 6 8 9    
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แสดงผลรวมของตารางวิเคราะหหลักสตูรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรมโดย 
ใหผูเชี่ยวชาญพิจารณาความเหมาะสมระหวางพฤติกรรมการเรียนรูกับจุดประสงคเชิงพฤติกรรม 

พุทธิพิสัย จิตพิสัย ทักษะพิสยั 
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กา
รท

ําต
าม

แบ
บ 

รว
ม  

                                                         พฤติกรรมการเรียนรู 
 
 
 
จุดประสงค 
เชิงพฤติกรรม 10 10 10 10 10 10 10 10 10 90    

   
อัน

ดับ
คว

าม
สํา
คัญ

 

1. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ            
1.1  เขาใจลักษณะงานประเภท 2 มิติ 3 3    2    8 7 
1.2  เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 2 มิติได 2 3  2  2    9 5 
1.3  จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 2 มิติ 3 3 2 3  2 2 3  18 1 
1.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 2 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม   3 2 3  3  2 13 3 
 2. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ            
2.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 3 มิติ 2 2    2    6 8 
2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 3 มิติได 2 2  2  2    8 6 
2.3 จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 3 มิติ 3 3 2 3  2 2 2  17 2 
2.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 3 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม   3 2 2  2  2 11 4 

รวม 15 16 10 14 5 12 9 5 4 90  
อันดับความสําคัญ 2 1 5 3 7 4 6 8 9   
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ภาคผนวก ค.  
แบบประเมินหลักสูตร 
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แบบประเมินความเหมาะสมของเอกสารหลักสูตรการฝกอบรม  
เรื่อง การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

 
 คําชี้แจง แบบประเมินน้ีแบงออกเปน 2 ตอน คือ 

  ตอนที่ 1 แบบประเมินความคิดเห็นเกี่ยวกบัหลักสตูร 
  ตอนที่ 2 ขอคดิเห็นและขอเสนอแนะ 

 โปรดกาเครื่องหมาย ลงในชองวางทีต่รงกับระดับความคิดเห็นของทาน 
 เห็นดวย    หมายถึง เน้ือหาหลักสูตรมีความเหมาะสม 
 ไมแนใจ     หมายถึง ไมแนใจวาเนื้อหาหลักสูตรมีความเหมาะสม 
 ไมเห็นดวย หมายถึง เน้ือหาหลักสูตรไมมีความเหมาะสม 
 
 

  ตอนที่ 1 แบบประเมินความเห็นเกี่ยวกบัหลักสตูร 
 

ระดับความคดิเห็น ขอ รายการประเมิน 

เห็นดวย ไมแนใจ ไมเห็นดวย 

 

1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 
8 

 

 

มีเน้ือหาที่อธิบายลักษณะของงานประเภท 2 
มิติ 
มีเน้ือหาที่อธิบายลักษณะของแบบงาน 
Drawing ของงาน 2 มิติ 
มีเน้ือหาที่อธิบายรายละเอียดของแตละคําสั่ง
สําหรับการเขยีนแบบงาน 2 มิติ 
มีเน้ือหาที่การเขียนแบบงานตัวอยางของงาน 2 
มิติอยางเปนขั้นตอน 
มีเน้ือหาที่อธิบายลักษณะของงานประเภท 3 
มิติ 
มีเน้ือหาที่อธิบายลักษณะของแบบงาน 
Drawing ของงาน 3 มิติ 
มีเน้ือหาที่อธิบายรายละเอียดของแตละคําสั่ง
สําหรับการเขยีนแบบงาน 3 มิติ 
มีเน้ือหาที่การเขียนแบบงานตัวอยางของงาน 3 
มิติอยางเปนขั้นตอน 

 

.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 

 

.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 

 

.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
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ระดับความคดิเห็น ขอ รายการประเมิน 

เห็นดวย ไมแนใจ ไมเห็นดวย 

 
9 
 

10 
 
11 
 

 

 
เรียงลําดับเน้ือหาการเรียนรูไดเหมาะสม 
 
เน้ือหาของการฝกอบรมเหมาะสมกับเวลาที่
สอน 
เอกสารประกอบการฝกอบรมมีเน้ือหา
รายละเอียดทีเ่หมาะสม 

 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 

 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 

 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 

   
 
 
                       ………………………………………… ผูประเมิน 
                                                                     (..........................................................) 
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แบบประเมินความสอดคลองของแบบทดสอบกับจุดประสงคในดานความรูระหวางการฝกอบรม 
 
 

คําชี้แจง  โปรดพิจารณาวาทานเห็นดวยหรือไมวารายละเอียดของแบบทดสอบ จะนําไปใชเปน 
ตัวแทนการวดัหรือสอดคลองกับจุดประสงคในดานรูเร่ืองการใชโปรแกรม MasterCAM ที่จัดขึ้นใน
ครั้งน้ีที่ไดเสนอไวในแบบประเมินน้ีหรือไม โดยเขียนเครื่องหมาย  ลงในชองผลการพิจารณา
ดังน้ี 
    +1 หมายถงึ เห็นดวยวาขอสอบวัดไดตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรม 
      0 หมายถึง ไมแนใจวาขอสอบวัดไดตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรมหรือไม 
     -1 หมายถึง ไมเห็นดวยวาขอสอบวัดไดตรงกับจุดประสงคของการฝกอบรม 

 
 
 
 

ระดับความ
คิดเห็น 

จุดประสงคเชงิ
พฤติกรรม 

ขอสอบ 

+1 0 -1 

1. การใชคําส่ังในการ
เขียนแบบในรูปแบบ
ตางๆ ของงานประเภท 
2 มิติ 
1.1  เขาใจลักษณะงาน
ประเภท 2 มิติ 

รูปภาพสําหรับคําถามขอ 1-3 

 
 
ขอที่ 1. จุด A เรียกวา 
ขอที่ 2. จุด B เรียกวา 
ขอที่ 3. จุด C เรียกวา 
ขอที่ 4. ความหมายของคําวา CAD คือ 
 

   

 

C B A
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1.2  เขาใจการอานแบบ
งานจาก Drawing ของ
งาน 2 มิติได 

         

 
ถาจุด A อยูที่ตําแหนง X = 0 , Y = 0 
 
ขอที่ 5. ตําแหนงของจุดที่ 3 เทียบกบัจุด A คือ 
ขอที่ 6. ตําแหนงของจุดที่ 4 เทียบกบัจุดที่ 5 คือ 
ขอที่ 7. ตําแหนงของจุดที่ 3 เทียบกบัจุดที่ 2 คือ 
ขอที่ 8. ตําแหนงของจุดที่ 4 เทียบกบัจุด A คือ 
ขอที่ 9. ขอใดไมใชองคประกอบของขนาด ( Dimension ) 
ขอที่ 10. ขนาด 45 ไมโครเมตรมีขนาดกี่มิลลิเมตร 
ขอที่ 11. ขนาดใดมีคาเล็กกวา  100 mm 
ขอที่ 12. ขนาดใดที่มีคาโตกวา 75 mm 

   

1.3  จําแนกคําส่ังตางๆ
สําหรับการเขียนแบบ
งาน 2 มิติ 

ขอที่ 13. เสน spine คือเสนอะไร 
ขอที่ 14. เสน Arc กับเสน Circle มีความแตกตางกันอยางไร 

   

1.4 เขาใจคําส่ังตางๆ
สําหรับงาน 2 มิติและ
สามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 

ขอที่ 15. LAYER เปนเครือ่งมืออยางหน่ึงที่ใชสําหรบั 
ขอที่ 16. สกุลไฟลสําหรับเกบ็ขอมูลในโปรแกรมเขียนแบบดวย
โปรแกรม AutoCAD คือ 

   

A 
1 2 

5 

3 4 



 91 

2. การใชคําส่ังในการ
เขียนแบบในรูปแบบ
ตางๆ ของงานประเภท 
3 มิติ 
2.1 เขาใจลักษณะงาน
ประเภท 3 มิติ 

ขอที่ 17. จุดใดเปนจุดใน 3 มิติ 
ขอที่ 18. MODEL 3 มิติ มีกี่ประเภท 
ขอที่ 19. MODEL  3 มิติ ที่สามารถปรบัแกไขรายละเอียดได
ตลอดเวลาจะมีคาคุณสมบัติเปน 
ขอที่ 20. ถาเอามือขวากํารอบแกน X แลวน้ิวหัวแมมือชี้ไปตาม
ทิศทาง X+ มุมที่เปนบวกคอื 
ขอที่ 21. ความหมายของคําวา CAM คือ 

   

2.2 เขาใจการอานแบบ
งานจาก Drawing ของ
งาน 3 มิติได 

ขอที่ 22. จงเลือกภาพฉายที่ถูกตองสมบรูณ 
 

                                    
                                                        
 
ขอที่ 23. จงเลือกภาพฉายที่ถูกตองสมบรูณ 
 

                        
ขอที่ 24. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนา
และภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
                                                                       

                         

   

? 
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ขอที่ 25. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนา
และภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                      
ขอที่ 26. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนา
และภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                      
 

2.3 จําแนกคําส่ังตางๆ
สําหรับการเขียนแบบ
งาน 3 มิติ 

ขอที่ 27. ขอใดถือวาเปน  FEATURE 
ขอที่ 28. EXTRUDE เปนการขึ้นรูปชิ้นงานในลักษณะใด 

   

2.4 เขาใจคําส่ังตางๆ
สําหรับงาน 3 มิติและ
สามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 

ขอที่ 29. สกุลไฟลสําหรับงานแบบ (Drawing) ที่ใชเปดเพื่อการ
ทํางานกับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
ขอที่ 30. สกุลไฟลใดสําหรบังาน 3 มิติทีส่ามารถนําไปเปดใช
งานกับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
 

   

 
 
 
 
 
 

 

? 

? 
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แบบประเมินความสอดคลองของแบบทดสอบกับจุดประสงคในดานความรูหลังการฝกอบรม 
 

คําชี้แจง โปรดพิจารณาวาทานเห็นดวยหรือไมวารายละเอียดของแบบทดสอบ จะนําไปใชเปน 
ตัวแทนการวดัหรือสอดคลองกับจุดประสงคในดานรูเร่ืองการใชโปรแกรม MasterCAM ที่จัดขึ้นใน
ครั้งน้ีที่ไดเสนอไวในแบบประเมินน้ีหรือไม โดยเขียนเครื่องหมาย  ลงในชองผลการพิจารณา
ดังน้ี 
    +1 หมายถงึ   เห็นดวยวาขอสอบวัดไดตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรม 
      0 หมายถึง  ไมแนใจวาขอสอบวัดไดตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรมหรือไม 
     -1 หมายถึง  ไมเห็นดวยวาขอสอบวัดไดตรงกับจุดประสงคของการฝกอบรม 

 
 

ระดับความ
คิดเห็น 

จุดประสงคเชงิ
พฤติกรรม 

ขอสอบ 

+1 0 -1 

1. การใชคําส่ังในการ
เขียนแบบในรูปแบบ
ตางๆ ของงานประเภท 
2 มิติ 
1.1  เขาใจลักษณะงาน
ประเภท 2 มิติ 
1.2  เขาใจการอานแบบ
งานจาก Drawing ของ
งาน 2 มิติได 
1.3  จําแนกคําส่ังตางๆ
สําหรับการเขียนแบบ
งาน 2 มิติ 
1.4 เขาใจคําส่ังตางๆ
สําหรับงาน 2 มิติและ
สามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 
2. การใชคําส่ังในการ
เขียนแบบในรูปแบบ
ตางๆ ของงานประเภท 
3 มิติ 
2.1 เขาใจลักษณะงาน
ประเภท 3 มิติ 

ขอที่ 1. ถาตองการจะคนหาขอมูลวิธีการใชโปรแกรมเพิ่มเติม จะ
ทําการคนหาอยางไร 
ขอที่ 2. การสรางรูปหลายเลี่ยมควรใชคําสั่งใด 
ขอที่ 3. ความสัมพันธประเภทใดที่ทําใหเสนตรงกับเสนโคง
เชื่อมตอกันอยางถูกตองไมเกิดเปนมุมที่จุดเชื่อมตอ 
ขอที่ 4. ความสัมพันธประเภทใดที่ทําใหเสนตรงสองเสนตั้งฉาก
กัน 
ขอที่ 5. การทําสําเนาในลักษณะเหมือนกระจกสะทอนคือคําสั่งใด 
ขอที่ 6. ในกรณีที่สรางตัวงานแลวตองการทําใหตวังานหมุนเปน
องศาควรใชคาํสั่งใด 
ขอที่ 7. การสรางเสนที่มีลักษณะเปนเสนคูขนานโดยมีระยะหาง
เปนตวักําหนดควรใชคําสั่งใด 
ขอที่ 8. การลบมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด 
ขอที่ 9. การปาดมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด 
ขอที่ 10. ในกรณีที่ตองการใหแบบงาน Sketch 2D มีจุดอางอิงที่
ปลายเสนทกุเสนควรใชคําสัง่ใด 
ขอที่ 11. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการหมุน
กวาดในการสราง 
ขอที่ 12. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัดกวาด

   



 94 

2.2 เขาใจการอานแบบ
งานจาก Drawing ของ
งาน 3 มิติได 
2.3 จําแนกคําส่ังตางๆ
สําหรับการเขียนแบบ
งาน 3 มิติ 
2.4 เขาใจคําส่ังตางๆ
สําหรับงาน 3 มิติและ
สามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 

ในการสราง 
ขอที่ 13. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัดวิ่งเขา
หากันอยางกลมกลืนในการสราง 
ขอที่ 14. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการเปลี่ยน
วัตถุทรงตันใหเปนวัตถุทรงกลวง 
ขอที่ 15. การจัดการผิวชิ้นงาน SOLID ประเภทใดทีเ่ปนการ
เคลื่อนยาย,ซอนหรือลบทิ้ง 
ขอที่ 16. การลบมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด 
ขอที่ 17. การปาดมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด 
ขอที่ 18. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันเหลือไวแตสวนที่เกยทบักันใช
คําสั่งใด 
ขอที่ 19. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันและเปนเนื้อเดียวกันใชคําสั่งใด 
ขอที่ 20. ในการทํางานโดยใชคําสั่ง Sweep Solids จําเปนตองมี
การทํางานสองหนาตัดในการเขียนควรเขียนโดยใหหนาตัดมี
ลักษณะเปนอยางไร 
ขอที่ 21. ในการทํางานโดยใชคําสั่ง Loft Solids จําเปนตองมีการ
ทํางานสองหนาตัดในการเขียนควรเขียนโดยใหหนาตัดมีลักษณะ
เปนอยางไร 
ขอที่ 22. การเปลี่ยน  SURFACE  เปน SOLD  ทําไดโดยวิธีใด 
ขอที่ 23. การขึ้นผิว SURFACE แลวจําเปนตองมีการตัดสวนทีไ่ม
ตองการตองทําอยางไร 
ขอที่ 24. จากรูปควรใชคําสัง่ใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูป
ชิ้นงาน 

 
ขอที่ 25. จากรูปควรใชคําสัง่ใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูป
ชิ้นงาน 
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ขอที่ 26. จากรูปชิ้นงานที่มีลักษณะเอียงบิดเปนองศาในขั้นตอน
การเขียนรูปชิน้งานควรทําอยางไรจึงจะเหมาะสมที่สุด 

 
ขอที่ 27. ในการขึ้นรูปชิ้นงาน เม่ือเกิดความผิดพลาดจากการขึ้น
รูปชิ้นงานควรทําอยางไร 
ขอที่ 28. ในการขึ้นรูปชิ้นงาน เม่ือเกิดความผิดพลาดตองการ
แกไข Sketch ของตัวงานควรทําอยางไร 
ขอที่ 29. ในการสรางระนาบการทํางานใหมที่เกิดจากยายจุด  
ORIGIN  เดิมและหมุนระนาบไปเปนมุม  รอบแกนใดแกนหนึ่ง  
วิธีการทีส่ะดวกที่สุดคือขอใด 
ขอที่ 30. ขอใดไมใชสกุลไฟลที่จะนําชิ้นงานเขามาทํางานเพื่อการ
แกไขในโปรแกรม MasterCAM 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง.  
แบบทดสอบความรูระหวางและหลังการฝกอบรม 
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แบบทดสอบกอนการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
 
คําสั่ง  

- จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงคําตอบเดียว ลงในกระดาษคําตอบ 
- จงทําเครื่องหมาย X ลงในกระดาษคําตอบ 
- หามนําขอสอบออกนอกหองสอบโดยเด็ดขาด 
- หามขีดเขียนขอความใดๆ ลงในขอสอบ 
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รูปภาพสําหรับคําถามขอ 1-3 

 
 
ขอที่ 1. จุด A เรียกวา 
 

   ก. MID POINT 
   ข. QUADRANT POINT 
   ค. CENTER POINT 
   ง. INTERSECTION POINT 
 
ขอที่ 2. จุด B เรียกวา 
 

   ก. MID POINT 
   ข. QUADRANT POINT 
   ค. CENTER POINT 
   ง. INTERSECTION POINT 
 
ขอที่ 3. จุด C เรียกวา 
 

   ก. MID POINT 
   ข. QUADRANT POINT 
   ค. CENTER POINT 
   ง. INTERSECTION POINT 
 
ขอที่ 4. ความหมายของคําวา CAD คือ 
 

   ก. คอมพิวเตอรชวยในงานวิเคราะห 
   ข. คอมพิวเตอรชวยในงานวิศวกรรม 
   ค. คอมพิวเตอรชวยในงานออกแบบ 
   ง. คอมพิวเตอรชวยในงานผลิต 

C B
A
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ถาจุด A อยูที่ตําแหนง X = 0 , Y = 0 
 
ขอที่ 5. ตําแหนงของจุดที่ 3 เทียบกบัจุด A คือ 
 

   ก. ระยะในแนวแกน X = 110 , Y = 50  
   ข. ระยะในแนวแกน X = 110 , Y = 55 
   ค. ระยะในแนวแกน X = 100 , Y = -50 
   ง. ระยะในแนวแกน X = 100 , Y = -55  
 
ขอที่ 6. ตําแหนงของจุดที่ 4 เทียบกบัจุดที่ 5 คือ 
 

   ก. อยูหางจากจุดที่ 5 = 30 , ทํามุม 45 องศา กับแกน X 
   ข. อยูหางจากจุดที่ 5 = a , ทํามุม 45 องศา กับแกน X 
   ค. อยูหางจากจุดที่ 5 = 30 , ทํามุม -45 องศา กับแกน X 
   ง. อยูหางจากจุดที่ 5 = a , ทํามุม -45 องศา กับแกน X 
 
ขอที่ 7. ตําแหนงของจุดที่ 3 เทียบกบัจุดที่ 2 คือ 
 

   ก. ระยะผลตางในแนวแกน X = 110 
   ข. ระยะผลตางในแนวแกน X = 50 
   ค. ระยะผลตางในแนวแกน Y = 0 
   ง. ระยะผลตางในแนวแกน Y = -50 
 

A 
1 2 

5 

3 4 
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ขอที่ 8. ตําแหนงของจุดที่ 4 เทียบกบัจุด A คือ 
 

   ก. ระยะในแนวแกน X = 30 , Y = 50  
   ข. ระยะในแนวแกน X = 30 , Y = 55 
   ค. ระยะในแนวแกน X = 40 , Y = 50 
   ง. ระยะในแนวแกน X = 40 , Y = 55  
 
ขอที่ 9. ขอใดไมใชองคประกอบของขนาด ( Dimension ) 
 

   ก. จุดเริ่มตน              ข. ทิศทาง ค. ระยะทาง ง. ความยาว 
 
ขอที่ 10. ขนาด 45 ไมโครเมตรมีขนาดกี่มิลลิเมตร 
 

   ก. 45  ข. 0.45  ค. 0.045 ง. 0.0045 
 

ขอที่ 11. ขนาดใดมีคาเล็กกวา  100 mm 
 

    ก. ø 100 ±0.2 mm    ข. ø 100 ±0.1 mm   ค. ø 100 -0.2 mm    ง. ø 100 +0.1 mm 
 
ขอที่ 12. ขนาดใดที่มีคาโตกวา 75 mm 
 

    ก. □ 75 +0.25 mm   ข. □ 75 -0.5 mm     ค. □ 75 ±0.25 mm  ง. □ 75 ±0.5 mm 
 
ขอที่ 13. เสน spine คือเสนอะไร 
 

   ก. คือเสน polyline 
   ข. คือเสนที่เกิดจากการเขียนโคงอยางตอเน่ือง 
   ค. คือเสนที่เปนลักษณะโคงแปรผันไปตามความยาว 
   ง. คือเสนตรงที่เขียนสําหรับใน 3 มิติ  
 
ขอที่ 14. เสน Arc กับเสน Circle มีความแตกตางกันอยางไร 
 

   ก. เสน Arc เปนเสนตรงแต เสน Circle เปนเสนโคง 
   ข. เสน Arc เปนเสนโคงแต เสน Circle เปนเสนตรง 
   ค. เสน Arc เปนเสนโคงแต เสน Circle เปนเสนวงกลม 
   ง. เสน Arc เปนเสนวงกลมแต เสน Circle เปนเสนโคง 
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ขอที่ 15. LAYER เปนเครือ่งมืออยางหน่ึงที่ใชสําหรบั 
 

    ก. การเปลี่ยนผิว 3 มิตใิหมีลักษณะแตกตางกัน 
    ข. การแบงแยกขอมูลในการเขียนรูปใหเปนกลุมตางๆ  
    ค. การขึ้นรูปผิว 3 มิต ิ
    ง.  การแบงวัตถุออกเปนไฟลหลายๆ ไฟล 
 
ขอที่ 16. สกุลไฟลสําหรับเกบ็ขอมูลในโปรแกรมเขียนแบบดวยโปรแกรม AutoCAD คือ 
 

    ก. EXE                   ข. AI                     ค. BAK                   ง. DWG 
 
ขอที่ 17. จุดใดเปนจุดใน 3 มิติ 
 

   ก. X = 0 , Y = 0 , Z = 0 
   ข. X = 0.5 , Y = 200 , Z = 10 
   ค. X = 7 , Y = -40 , Z = 0 
   ง. X = -3 , Y = 5 , Z = 0 
 
ขอที่ 18. MODEL 3 มิติ มีกี่ประเภท 
 

   ก. SOLID MODEL , SURFACE MODEL และ MAINFRAME MODEL 
   ข. SOLID MODEL , SURFACE MODEL และ WIREFRAME MODEL 
   ค. SOLID MODEL และ SUREFACE MODEL 
   ง. WIREFRAME MODEL และ MAINFRAME MODEL 
ขอที่ 19. MODEL  3 มิติ ที่สามารถปรบัแกไขรายละเอียดไดตลอดเวลาจะมีคาคณุสมบัติเปน 
 

    ก. พารารอล            ข. พารามิเตอร            ค. พาราโซลิด            ง. พาราเมตริก 
 
ขอที่ 20. ถาเอามือขวากํารอบแกน X แลวน้ิวหัวแมมือชี้ไปตามทศิทาง X+ มุมที่เปนบวกคือ 
 

    ก. มุมที่หมุนไปตามปลายนิ้วทั้ง 4  
    ข. มุมที่หมุนไปตามนิ้วหัวแมมือ 
    ค. มุมที่หมุนไปตรงขามกับปลายนิว้ทั้ง 4  
    ง.  มุมที่หมุนไปตรงขามกับน้ิวหัวแมมือ 
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ขอที่ 21. ความหมายของคําวา CAM คือ 
 

   ก. คอมพิวเตอรชวยในงานวิเคราะห 
   ข. คอมพิวเตอรชวยในงานวิศวกรรม 
   ค. คอมพิวเตอรชวยในงานออกแบบ 
   ง. คอมพิวเตอรชวยในงานผลิต 
 
ขอที่ 22. จงเลือกภาพฉายที่ถูงตองสมบรูณ 
 

                                                   
                                                                  
 
ก.                               ข.                           ค.                             ง. 

                                   
 
 
ขอที่ 23. จงเลือกภาพฉายที่ถูกตองสมบรูณ 
 

                                     
 

ก.            ข.           ค.           ง.    
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ขอที่ 24. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
                                                                     

                                                      

 ก.          ข.           ค.           ง.  
 
 
ขอที่ 25. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                                      
 

ก.        ข.        ค.        ง.   
 
 
 
 

? 

? 
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ขอที่ 26. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                                     
 

ก.       ข.       ค.       ง.    
 
 
ขอที่ 27. ขอใดถือวาเปน  FEATURE 
 

    ก. เสนวงกลม            ข. เสนสไปน            ค. ทรงกระบอก         ง. เสนรูปหกเหลี่ยม     
 
ขอที่ 28. EXTRUDE เปนการขึ้นรูปชิ้นงานในลักษณะใด 
 
   ก. การทําใหหนาตัดหมุนกวาดตามแกน    ข. หนาตัดตั้งแตสองหนาตัดขึ้นไปประสานกลมกลืน 
   ค. การทําใหหนาตัดมีความหนา             ง.  การทําใหหนาตัดยืดกวาดไปตามเสนทางที่กําหนด 
 
ขอที่ 29. สกุลไฟลสําหรับงานแบบ (Drawing) ที่ใชเปดเพื่อการทํางานกับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
 

    ก. DXF                   ข. EXE                   ค. BAK                  ง. EDRW 
 
ขอที่ 30. สกุลไฟลใดสําหรบังาน 3 มิติทีส่ามารถนําไปเปดใชงานกับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
 

    ก. STP                   ข. EXP                  ค. DOC                  ง. EMCX 

 

? 
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แบบทดสอบหลังการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
 
คําสั่ง  

- จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงคําตอบเดียว ลงในกระดาษคําตอบ 
- จงทําเครื่องหมาย X ลงในกระดาษคําตอบ 
- หามนําขอสอบออกนอกหองสอบโดยเด็ดขาด 
- หามขีดเขียนขอความใดๆ ลงในขอสอบ 
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ขอที่ 1. ถาตองการจะคนหาขอมูลวิธีการใชโปรแกรมเพิ่มเติม จะทําการคนหาอยางไร 
 

    ก. คนหาจากเมนู SETTINGS 
    ข. คนหาจากเมนู FILE 
    ค. คนหาจากเมนู HELP 
    ง. คนหาจากเมนู WHAT’S NEW? 
 

ขอที่ 2. การสรางรูปหลายเลี่ยมควรใชคําสั่งใด 
 

   ก. POLYGON           ข. RECTANGULAR         ค. ELLIPSE            ง. SPLINE 
 
ขอที่ 3. ความสัมพันธประเภทใดที่ทําใหเสนตรงกับเสนโคงเชื่อมตอกันอยางถูกตองไมเกิดเปนมุมที่
จุดเชื่อมตอ 
 

   ก. TANGENT           ข.  CONSIDENT          ค. INTERSECTION    ง. PERPENDICULAR   
 

ขอที่ 4. ความสัมพันธประเภทใดที่ทําใหเสนตรงสองเสนตั้งฉากกัน 
 

   ก. TANGENT           ข.  CONSIDENT          ค. INTERSECTION    ง. PERPENDICULAR   
` 

ขอที่ 5. การทําสําเนาในลักษณะเหมือนกระจกสะทอนคือคําสั่งใด 
 

   ก. X FORM TRANSLATE                          ข. X FORM ROTATE 
   ค. X FORM MIRROR                                ง. X FORM OFFSET 
 

ขอที่ 6. ในกรณีที่สรางตัวงานแลวตองการทําใหตวังานหมุนเปนองศาควรใชคําสั่งใด 
 

   ก. X FORM TRANSLATE                          ข. X FORM ROTATE 
   ค. X FORM MIRROR                                ง. X FORM OFFSET 
 

ขอที่ 7. การสรางเสนที่มีลักษณะเปนเสนคูขนานโดยมีระยะหางเปนตัวกําหนดควรใชคําสั่งใด 
 

   ก. X FORM TRANSLATE                          ข. X FORM ROTATE 
   ค. X FORM MIRROR                                ง. X FORM OFFSET 
 

ขอที่ 8. การลบมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด 
 

   ก. Chamfer Entities   ข. Fillet Entities          ค. Trim Entities          ง. Close Arc 
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ขอที่ 9. การปาดมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด 
 

   ก. Chamfer Entities   ข. Fillet Entities          ค. Trim Entities          ง. Close Arc 
 
ขอที่ 10. ในกรณีที่ตองการใหแบบงาน Sketch 2D มีจุดอางอิงที่ปลายเสนทุกเสนควรใชคําสั่งใด 
 

   ก. Create Point Position                            ข. Create Point Dynamic 
   ค. Create Point Segment                           ง. Create Point Endpoint 
 

ขอที่ 11. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการหมุนกวาดในการสราง 
  
   ก. LOFT SOLID        ข. SWEEP SOLID       ค. EXTRUDE SOLID   ง. REVOLVE SOLID 
 

ขอที่ 12. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัดกวาดในการสราง 
 

   ก. LOFT SOLID        ข. SWEEP SOLID       ค. EXTRUDE SOLID   ง. REVOLVE SOLID 
 

ขอที่ 13. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัดวิ่งเขาหากันอยางกลมกลืนในการสราง 
 

   ก. LOFT SOLID        ข. SWEEP SOLID       ค. EXTRUDE SOLID   ง. REVOLVE SOLID 
 

ขอที่ 14. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการเปลี่ยนวัตถทุรงตันใหเปนวัตถุทรงกลวง 
 

   ก. TRIM SOLID        ข. SHELL SOLID         ค. DRAFT SOLID      ง. REMOVE SOLID 
 

ขอที่ 15. การจัดการผิวชิ้นงาน SOLID ประเภทใดทีเ่ปนการเคลื่อนยาย,ซอนหรือลบทิ้ง 
 

   ก. TRIM SOLID        ข. SHELL SOLID         ค. DRAFT SOLID      ง. REMOVE SOLID 
 

ขอที่ 16. การลบมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด 
 

   ก. FILLET SOLID                              ข. THICKEN SOLID 
   ค. CHAMFER SOLID                         ง. REMOVE SOLID FACE 
 

ขอที่ 17. การปาดมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด 
 

   ก. FILLET SOLID                              ข. THICKEN SOLID 
   ค. CHAMFER SOLID                         ง. REMOVE SOLID FACE 
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ขอที่ 18. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันเหลือไวแตสวนที่เกยทบักันใชคําสั่งใด  
 

   ก. Boolean Add        ข. Boolean Remove     ค. Boolean Common   ง. Remove N/A              
 

ขอที่ 19. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันและเปนเนื้อเดียวกันใชคําสั่งใด 
 

   ก. Boolean Add        ข. Boolean Remove     ค. Boolean Common   ง. Remove N/A              
 

ขอที่ 20. ในการทํางานโดยใชคําสั่ง Sweep Solids จําเปนตองมีการทํางานสองหนาตัดในการเขียน
ควรเขียนโดยใหหนาตัดมีลกัษณะเปนอยางไร 
 

   ก. ใหหนาตัดทั้งสองมีระยะหาง 
   ข. ใหหนาตัดทั้งสองเปนหนาตัดเดียวกัน 
   ค. ใหหนาตัดทั้งสองตั้งฉากกันและเริม่ตนการเขียนที่จุดอางอิง(Origin)เดียวกัน 
   ง. ไมมีขอใดถูก 
 
ขอที่ 21. ในการทํางานโดยใชคําสั่ง Loft Solids จําเปนตองมีการทํางานสองหนาตัดในการเขียนควร
เขียนโดยใหหนาตัดมีลักษณะเปนอยางไร 
 

   ก. ใหหนาตัดทั้งสองมีระยะหาง 
   ข. ใหหนาตัดทั้งสองเปนหนาตัดเดียวกัน 
   ค. ใหหนาตัดทั้งสองตั้งฉากกันและเริม่ตนการเขียนที่จุดอางอิง(Origin)เดียวกัน 
   ง. ไมมีขอใดถูก 
 

ขอที่ 22. การเปลี่ยน  SURFACE  เปน SOLD  ทําไดโดยวิธีใด 
 

   ก. SURFACE  ที่เปน CLOSE VOLUME ถูกเย็บใหติดกัน 
   ข. แกะผิว SURFACE  ออกมาจาก SOLID 
   ค. ทําให SURFACE  มีความหนา                      ง. ถูกทั้ง ก  และ  ข 
 

ขอที่ 23. การขึ้นผิว SURFACE แลวจําเปนตองมีการตัดสวนทีไ่มตองการตองทําอยางไร 
 

   ก. สรางผิว SURFACE ที่มีขนาดใหญกวาหนาตัดเพื่อมาใชในการตัด 
   ข. สรางผิว SURFACE ที่มีขนาดเล็กกวาหนาตัดเพื่อมาใชในการตัด 
   ค. สรางผิว SURFACE ที่มีขนาดเทากับหนาตัดเพือ่มาใชในการตัด 
   ง. สรางกอน SOLID ที่มีขนาดเทากับหนาตัดเพื่อมาใชในการตัด 
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ขอที่ 24. จากรูปควรใชคําสัง่ใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูปชิ้นงาน 

 
   ก. ใชคําสั่ง Loft Solids ในการทํางาน 
   ข. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, ในการทํางาน 
   ค. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, Sweep Solids ในการทํางาน 
   ง. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, Revolve Solids ในการทํางาน 
 

ขอที่ 25. จากรูปควรใชคําสัง่ใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูปชิ้นงาน 
 

 
   ก. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, ในการทํางาน 
   ข. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Revolve Solids ในการทํางาน 
   ค. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, Sweep Solids ในการทํางาน 
   ง. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, Revolve Solids ในการทํางาน 
 

ขอที่ 26. จากรูปชิ้นงานที่มีลักษณะเอียงบิดเปนองศาในขั้นตอนการเขียนรูปชิ้นงานควรทําอยางไร
จึงจะเหมาะสมที่สุด 
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   ก. สราง plane เอียงขึ้นมาแลวจึงทําการเขียนรูปชิ้นงาน 
   ข. สรางชิ้นงานที่มีความหนามากกวาขนาดตามแบบแลวมาทําการตัด 
   ค. เขียนเสน Sketch ตัวงานแลวใชคําสั่งบิดเสน Sketch ตัวงานใหไดองศาแลวจึง 
       ทําการขึ้นรูปชิ้นงาน 
   ง. ถูกทุกขอ 
 

ขอที่ 27. ในการขึ้นรูปชิ้นงาน เม่ือเกิดความผิดพลาดจากการขึ้นรูปชิ้นงานควรทาํอยางไร 
 

   ก. ทําการแกไขรายละเอียดที่ Geometry 
   ข. ทําการแกไขรายละเอียดที่ Parameters 
   ค. ทําการแกไขรายละเอียดดวยการ Undo แลวเริ่มขึ้นรูปชิ้นงานใหม 
   ง. ถูกทุกขอ 
 

ขอที่ 28. ในการขึ้นรูปชิ้นงาน เม่ือเกิดความผิดพลาดตองการแกไข Sketch ของตัวงานควรทํา
อยางไร 
 

   ก. ทําการแกไขรายละเอียดที่ Geometry 
   ข. ทําการแกไขรายละเอียดที่ Parameters 
   ค. ทําการแกไขรายละเอียดดวยการ Undo แลวเริ่มขึ้นรูปชิ้นงานใหม 
   ง. ถูกทุกขอ 
 

ขอที่ 29. ในการสรางระนาบการทํางานใหมที่เกิดจากยายจุด  ORIGIN  เดิมและหมุนระนาบไปเปน
มุม  รอบแกนใดแกนหนึ่งวิธีการที่สะดวกที่สุดคือขอใด 
 

   ก. สรางระนาบจากจุด  3  จุด 
   ข. สรางระนาบจากการยาย  ORIGIN  ของระนาบเดิม 
   ค. สรางระนาบจากการเลือกผิวที่เปนพ้ืนระนาบของวัตถ ุ
   ง. สรางระนาบจากการหมุนระนาบเดิมรอบแกนใดแกนหนึ่ง 
 
ขอที่ 30. ขอใดไมใชสกุลไฟลที่จะนําชิ้นงานเขามาทํางานเพื่อการแกไขในโปรแกรม MasterCAM 
 

   ก. IGES                  ข. STP                  ค. SLDPRT             ง. PSD 
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การหาคาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบระหวางการฝกอบรม 12 คน 

หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิต ิ
 

 
 
 

Σpq   =  1.718 

 

  S²     =  0.99 

 

  rtt      = 0.8 

 
 
 

 

คน/
ขอ    

 

 1    2      3      4      5      6      7      8      9     10     11     12    
 

Σ     p       q        pq 
 

 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 

X 
X² 

 

 1     1      1      1      1      1      1      0      1      1      1      1    
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      0 
 0      1      1      1      1      1      1      1       1       1      1      0  

 1     1      1      0      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      0      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      0      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      0      1      1 
 1     1      1      1      1      0      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      0      1      1      0      1      1      1      1 
 1     1      1      0      0      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      0 
 0     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      0      1      1      1      0      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      0      0      1      1 
 1     1      1      0      1      0      1      1      1      1      1      1 
 1     0      1      1      1      1      0      1      1      1      1      1 
14    15    16    13     13    14    15     14    14     13    15    13 
196  225  256  169   169   196   225   196  196   169   225  169 

  

11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
10   0.83   0.17   0.14 
11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
10   0.83   0.17   0.14 
10   0.83   0.17   0.14 
11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
10   0.83   0.17   0.14 
10   0.83   0.17   0.14 
10   0.83   0.17   0.14 
10   0.83   0.17   0.14 
169 
2391 
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การหาคาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบระหวางการฝกอบรม 12 คน 
หนวยที่ 2 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ 

 

 
 
 

Σpq   =  0.82 
 

  S²     =  0.5 

 

  rtt      = 0.7 

 
 
 
 
 
 

 

คน/
ขอ    

 

 1     2      3      4      5      6      7      8      9     10     11     12   
 

Σ     p       q        pq 
 

 

17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
X 
X² 

 

 1     1      1      1      0      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      0      1      1      1      1      1 
 1      1      1      0      1      1      1      1       1       1      1      1  

 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      0      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      0      1      1 
 0     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      0      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      0 
 0     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      0      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
12    14    14    12    13     13     13    14    13    13     14    13    
144  196  196  144   169   169   169   196  169   169   196   169 

  

11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
12    1        0        0 
11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
12    1        0        0 
11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
11   0.91   0.09   0.082 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
158 
2086 



 113 

การหาคาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบหลังการฝกอบรม 12 คน 

การพัฒนาหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM ทั้ง 2 หนวย 
 

 
 
 

 
 
 
 

 

คน/
ขอ    

 

 1    2      3      4      5      6      7      8      9     10     11     12    
 

Σ     p       q        pq 
 

 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 

17 
18 
19 
20 

 

 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1    
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1      1      1      1      1      1      1      1       1       1      1      1  

 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      0      0      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     0      1      1      1      1      1      1      1      1      1      0 
 1     1      1      0      1      0      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 0     1      1      1      0      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      0      1      1      1      0      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      0      1      1      1      0      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 0     1      1      1      1      1      0      1      1      1      1      1 
 

  

12    1        0        0 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
10   0.83   0.17   0.14 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
10   0.83   0.17   0.14 
10   0.83   0.17   0.14 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
10   0.83   0.17   0.14 
10   0.83   0.17   0.14 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
10   0.83   0.17   0.14 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
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การหาคาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบหลังการฝกอบรม 12 คน (ตอ) 

การพัฒนาหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM ทั้ง 2 หนวย 
 

 
 

Σpq   =  1.342 

 

  S²     =  0.75 

 

  rtt      = 0.86 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

คน/
ขอ    

 

 1     2      3      4      5      6      7      8      9     10     11     12   
 

Σ     p       q        pq 
 

 

21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
X 
X² 

 

 0     1      1      1      1      1      1      0      1      1      1      1    
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1      1      1      1      1      1      1      1       1       1      1      1  

 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      0      1      1      1      1      1      0      1      1 
 1     1      1      0      1      1      1      1      1      1      0      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      0      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
 1     1      1      1      1      1      1      1      1      1      1      1 
27    29    29    27     28    29    28     29    29     27    28    29   
729  841  841  729   784   841  784    841  841   729   784   841 

  

10   0.83   0.17   0.14 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
10   0.83   0.17   0.14 
10   0.83   0.17   0.14 
11   0.91   0.09   0.082 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
12    1        0        0 
339 
9585 
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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูระหวางการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

                                                                                           
 รูปภาพสําหรับคําถามขอ 1-3 

 
 
 ขอที่ 1. จุด A เรียกวา                                                                  1.00 
 ขอที่ 2. จุด B เรียกวา                                                                  1.00 
 ขอที่ 3. จุด C เรียกวา                                                                  1.00 
 ขอที่ 4. ความหมายของคําวา CAD คือ                                             1.00 

          
 
 ถาจุด A อยูที่ตําแหนง X = 0 , Y = 0 
 
 ขอที่ 5. ตําแหนงของจุดที่ 3 เทียบกบัจุด A คือ                                    1.00 
          
 
                                                                                                                  

C B
A

A 
1 2 

5 

3 4 
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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูระหวางการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

 
 ขอที่ 6. ตําแหนงของจุดที่ 4 เทียบกบัจุดที่ 5 คือ                                  1.00                                
 ขอที่ 7. ตําแหนงของจุดที่ 3 เทียบกบัจุดที่ 2 คือ                                  1.00 
 ขอที่ 8. ตําแหนงของจุดที่ 4 เทียบกบัจุด A คือ                                    1.00 
 ขอที่ 9. ขอใดไมใชองคประกอบของขนาด ( Dimension )                       1.00 
 ขอที่ 10. ขนาด 45 ไมโครเมตรมีขนาดกี่มิลลิเมตร                                1.00 
 ขอที่ 11. ขนาดใดมีคาเล็กกวา  100 mm                                            1.00 
 ขอที่ 12. ขนาดใดที่มีคาโตกวา 75 mm                                              1.00 
 ขอที่ 13. เสน spine คือเสนอะไร                                                      0.67 
 ขอที่ 14. เสน Arc กับเสน Circle มีความแตกตางกันอยางไร                    1.00 
 ขอที่ 15. LAYER เปนเครือ่งมืออยางหน่ึงที่ใชสําหรบั                             0.67  
 ขอที่ 16. สกุลไฟลสําหรับเกบ็ขอมูลในโปรแกรมเขียนแบบดวย                  0.67 
    โปรแกรม AutoCAD คือ 
 ขอที่ 17. จุดใดเปนจุดใน 3 มิติ                                                        1.00 
 ขอที่ 18. MODEL 3 มิติ มีกี่ประเภท                                                 1.00 
 ขอที่ 19. MODEL  3 มิติ ที่สามารถปรบัแกไขรายละเอียดไดตลอดเวลา       0.67 
    จะมีคาคุณสมบัติเปน 
 ขอที่ 20. ถาเอามือขวากํารอบแกน X แลวน้ิวหัวแมมือชี้ไปตาม                 1.00 
    ทิศทาง X+ มุมที่เปนบวกคือ 
 ขอที่ 21. ความหมายของคําวา CAM คือ                                             0.67 
 ขอที่ 22. จงเลือกภาพฉายที่ถูกตองสมบรูณ                                         1.00 
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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูระหวางการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

 
 ขอที่ 23. จงเลือกภาพฉายที่ถูกตองสมบรูณ                                        1.00 
 

                        
 ขอที่ 24. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและ            1.00 
   ภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
                                                                       

                         
 ขอที่ 25. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและ            1.00 
     ภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                      
          
                                                                                                                 

? 

? 
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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูระหวางการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                      

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

 
 ขอที่ 26. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและ            1.00 
   ภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                      
 
 ขอที่ 27. ขอใดถือวาเปน  FEATURE                                                1.00 
 ขอที่ 28. EXTRUDE เปนการขึ้นรูปชิ้นงานในลักษณะใด                         1.00 
 ขอที่ 29. สกุลไฟลสําหรับงานแบบ (Drawing) ที่ใชเปดเพื่อ                      0.67 
    การทํางานกับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
 ขอที่ 30. สกุลไฟลใดสําหรบังาน 3 มิติทีส่ามารถนําไปเปดใชงาน               0.67 
    กับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                      

? 
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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูหลังการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

                                                                                           
  ขอที่ 1. ถาตองการจะคนหาขอมูลวิธีการใชโปรแกรมเพิ่มเติม                    1.00 
   จะทําการคนหาอยางไร  
  ขอที่ 2. การสรางรูปหลายเลี่ยมควรใชคาํสั่งใด                                      1.00  
       ขอที่ 3. ความสัมพันธประเภทใดทีท่ําใหเสนตรงกับเสนโคง                        1.00 
                 เชื่อมตอกันอยางถูกตองไมเกิดเปนมุมที่จุดเชื่อมตอ 
       ขอที่ 4. ความสัมพันธประเภทใดทีท่ําใหเสนตรงสองเสนตั้งฉากกัน               1.00 
  ขอที่ 5. การทําสําเนาในลกัษณะเหมือนกระจกสะทอนคือคําสั่งใด               1.00 
  ขอที่ 6. ในกรณีที่สรางตัวงานแลวตองการทําใหตวังานหมุนเปนองศา          1.00 

 ควรใชคําสั่งใด  
  ขอที่ 7. การสรางเสนที่มีลกัษณะเปนเสนคูขนานโดยมีระยะหาง                 1.00 

 เปนตัวกําหนดควรใชคําสั่งใด                      
  ขอที่ 8. การลบมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด                              1.00   
  ขอที่ 9. การปาดมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด                            1.00 
  ขอที่ 10. ในกรณีที่ตองการใหแบบงาน Sketch 2D มีจุดอางอิง                  1.00 

   ที่ปลายเสนทุกเสนควรใชคําสั่งใด                        
 ขอที่ 11. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการหมุนกวาด               1.00 

   ในการสราง                           
  ขอที่ 12. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัดกวาด               1.00 

   ในการสราง              
  ขอที่ 13. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัด                      1.00 

   วิ่งเขาหากันอยางกลมกลืนในการสราง                 
  ขอที่ 14. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการเปลี่ยน                  1.00 

   วัตถุทรงตนัใหเปนวตัถทุรงกลวง                  
  ขอที่ 15. การจัดการผิวชิน้งาน SOLID ประเภทใดทีเ่ปนการ                     1.00 

   เคลื่อนยาย,ซอนหรือลบทิ้ง         
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 ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูหลังการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

 
           ขอที่ 16.  การลบมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด                                 1.00                             
   ขอที่ 17. การปาดมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด                              1.00    
  ขอที่ 18. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันเหลือไวแตสวนที่เกยทบักันใชคําสั่งใด          1.00      
  ขอที่ 19. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันและเปนเนื้อเดียวกันใชคําสั่งใด                  1.00 
           ขอที่ 20. ในการทาํงานโดยใชคําสั่ง Sweep Solids จําเปนตองมีการ              1.00 
                       ทํางานสองหนาตัดในการเขียนควรเขียนโดยใหหนาตัด 
                       มีลักษณะเปนอยางไร 
  ขอที่ 21. ในการทํางานโดยใชคําสั่ง Loft Solids จําเปนตองมีการ               1.00 

   ทํางานสองหนาตัดในการเขียนควรเขยีนโดยใหหนาตัด 
   มีลักษณะเปนอยางไร       

  ขอที่ 22. การเปลี่ยน  SURFACE  เปน SOLD  ทําไดโดยวิธีใด                 1.00 
  ขอที่ 23. การขึ้นผิว SURFACE แลวจําเปนตองมีการตัดสวนที่                 1.00 

  ไมตองการตองทําอยางไร     
  ขอที่ 24. จากรูปควรใชคําสั่งใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูปชิ้นงาน          1.00 

                                  
  ขอที่ 25. จากรูปควรใชคําสั่งใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูปชิ้นงาน          1.00      
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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูหลังการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

 
  ขอที่ 26. จากรูปชิ้นงานทีมี่ลักษณะเอียงบิดเปนองศาในขั้นตอน                1.00    

   การเขียนรูปชิ้นงานควรทําอยางไรจึงจะเหมาะสมที่สุด      

                  
 

  ขอที่ 27. ในการขึ้นรูปชิ้นงานเม่ือเกิดความผิดพลาดจากการ                    1.00  
   ขึ้นรูปชิ้นงานควรทําอยางไร                     

  ขอที่ 28. ในการขึ้นรูปชิ้นงาน เม่ือเกิดความผิดพลาดตองการ                   1.00 
   แกไข Sketch ของตัวงานควรทําอยางไร                      

  ขอที่ 29. ในการสรางระนาบการทํางานใหมที่เกิดจากยาย                        1.00 
   จุด  ORIGIN  เดิมและหมุนระนาบไปเปนมุมรอบ 
   แกนใดแกนหนึ่งวิธีการที่สะดวกที่สุดคือขอใด 

  ขอที่ 30. ขอใดไมใชสกุลไฟลที่จะนําชิ้นงานเขามาทํางาน                        1.00 
   เพ่ือการแกไขในโปรแกรม MasterCAM     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ.  
โครงการฝกอบรมและหลักสูตรฝกอบรม 
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โครงการฝกอบรม 
เร่ือง การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

 
 1. หลักการและเหตุผล 
  การจัดทําหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม
ครั้งน้ีเปนการพัฒนาบคุคลที่มีความรูระดับประกาศณยีบัตรวิชาชีพชั้นสูงในสายชางอุตสาหกรรม ให
มีความรูความเขาใจในลักษณะของงานเขียนแบบ 2 มิติและ 3 มิติเพ่ือใหทราบถงึขอแตกตาง
ระหวางงานเขียนแบบ 2 มิติและ 3 มิติ รวมไปถึงความรูในหลักการเขียนแบบเบือ้งตน การใช
โปรแกรม MasterCAM เพ่ือการเขียนแบบงาน 2 มิติ และ 3 มิติ ซ่ึงมีรายละเอียดของคําสั่งการใช
งานที่แตกตางกัน เพ่ือเพ่ิมความรูความสามารถในการอานแบบและเขียนแบบงาน 2 มิติ และงาน 3 
มิติ ไดอยางถูกตอง 
 
 2. จุดมุงหมายของการฝกอบรม 
  เพ่ือพัฒนาบคุคลที่มีความรูระดับประกาศณียบัตรวิชาชพีชั้นสูงในสายชาง
อุตสาหกรรม มีความรูความสามารถในการอานแบบและเขยีนแบบงาน 2 มิติ และงาน 3 มิติ และ
การใชคําสั่งตางๆสําหรับงานเขียนแบบประเภท 2 มิตแิละ 3 มิติดวยโปรแกรม MasterCAM ได
อยางถูกตอง 
 
 3. เน้ือหาสาระของการฝกอบรม 
  เน้ือหาสาระสําคัญของหลักสูตรประกอบไปดวยเนื้อหาดังตอไปน้ี 
   หนวยที่ 1 ความรูเบื้องตนสาํหรับงานเขียนแบบ  
   หนวยที่ 2 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2  
     มิติ 
   หนวยที่ 3 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3  
     มิติ 
 
 4. คุณสมบัตขิองผูเขารับการฝกอบรม 
  เปนพัฒนาบคคุลที่มีความรูระดับประกาศณียบัตรวิชาชพีชั้นสูงในสายชาง
อุตสาหกรรม 
 
 5. ระยะเวลาและสถานที่ในการดําเนินการฝกอบรม 
  วันอังคารที่ 30 มีนาคม – วนัศุกรที่ 2 เมษายน พ.ศ. 2553 
  ณ หองประชุมของทางบริษัท ซีลพรีซิสชั่น จํากัด 
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 6. แผนการฝกอบรม 
  6.1 ขั้นเตรียมการฝกอบรม 
   6.1.1 จัดทําหลักสูตร โครงการฝกอบรม 
   6.1.2 ติดตอหนวยงาน วิทยากร ผูเขารับการฝกอบรม 
   6.1.3 เตรียมเอกสารในการฝกอบรม 
  6.2 ขั้นดําเนินการฝกอบรม 
   6.2.1 ประสานกับหนวยงาน ผูเขารับการอบรมและวทิยากร 
   6.2.2 จัดสถานที่ เอกสารการฝกอบรม 
   6.2.3 ดําเนินการฝกอบรม 
   6.2.4 ดูแลและอํานวยความสะดวกใหเปนไปตามกําหนดการ 
  6.3 ขั้นการประเมิน 
   6.3.1 แบบทดสอบความรูความเขาใจ ระหวางการฝกอบรมตามเกณฑ 80/80 
   6.3.2 แบบทดสอบความรูความเขาใจ หลังการฝกอบรมตามเกณฑ 80/80 
   6.3.3 แบบประเมินความเหมาะสมของโครงการฝกอบรม 
 
 7. ผูรับผิดชอบโครงการ 
  นาย อวยชัย  ตระกูลใหญ 
 
 8. ผลที่คาดวาจะไดรับ 
  บุคคลที่เขารบัการฝกอบรมจะไดรับความรู เรื่องลักษณะของงานเขียนแบบ 2 มิติและ 
3 มิติ การใชโปรแกรม MasterCAM ในการเขียนแบบดวยคําสั่งตางๆสําหรับงานประเภท 2 มิติและ 
3 มิติ สามารถนําความรูทีไ่ดไปเปนแนวทางในการประกอบอาชีพและปฏบิัติงานในสถาน
ประกอบการที่มีความตองการบุคลากรดานการออกแบบ 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ. 
หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

 สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 126 

คํานํา 
 

 หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรมเปนหลกัสูตรที่
ประกอบดวยเนื้อหาสําคัญเกี่ยวกับความรูเบื้องตนเกี่ยวกับงานเขยีนแบบ อุปกรณตางๆสําหรับงาน
เขียนแบบดวยมือ มาตราฐานตางๆ เชน มาตราฐานตวัเลขและมาตราฐานตวัอักษร มาตราฐานเสน
ในการเขียนแบบ เปนตน มาตราสวนของงานเขียนแบบ การเขียนรปูทรงเลขาคณิตดวยมือ การ
กําหนดขนาดมิติ ภาพ 3 มิติ ชนิดของภาพ 3 มิติที่ใชในการเขียนแบบ การใชคําสั่งตางๆสําหรบัการ
เขียนแบบงานประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ ดวยโปรแกรม MasterCAM เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรม
เกิดความรูความเขาใจในการงานเขียนแบบอยางแทจริง และสามารถนําความรูที่ไดรับไป
ประยุกตใชในการทํางานไดอยางถูกตอง 
 
 

อวยชัย ตระกลูใหญ 
                                                                                                       ผูจัดทํา 
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สารบัญ 
หัวขอ                              หนา 
หนวยที่ 1 ความรูเบื้องตนสาํหรับงานเขียนแบบ...............................................................          1 
  ลักษณะของงานเขียนแบบ.........................................................................          1  
  ความหมายและประโยชนของงานเขียนแบบ...............................................          1 
  ลักษณะอาชพีของการเขียนแบบ................................................................          1 
  มาตราฐานตวัอักษรและตัวเลข...................................................................          2 
  มาตรฐานเสนในงานเขียนแบบ...................................................................          5 
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หนวยที่ 1  
ความรูเบื้องตนสําหรับงานเขียนแบบ 

 

จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 เพ่ือใหรูถึงความหมาย ลักษณะและประโยชนของงานเขียนแบบ มาตราฐานตางๆที่จําเปน
ตองานเขียนแบบ วธิีการสรางรูปทรงเลขาคณิตดวยมือ การกําหนดขนาดมิติ ชนิดของภาพ 3 มิติที่
ใชในการเขียนแบบ  
 

เนื้อหา  
1. ความหมายและลักษณะของงานเขียนแบบ 
 การเขียนแบบเปนสาขาวิชาหนึ่งที่ใชในงานอุตสาหกรรมทั่วโลก เพ่ือแสดงรูปรางลักษณะ
และรูปรางขนาดของสิ่งของ การเขียนแบบเปนการแสดงใหเห็นภาพอยางแจมชัดทั้งลักษณะรปูราง
ขนาดทุก ๆ สวน  ดังน้ันการเขียนแบบจึงเปนสิ่งจําเปนที่ขาดไมไดในงานชางและงานสรางสรรคตาง 
ๆ เรียกไดวาวิชาเขียนแบบเปนหัวใจของงานชางทุกชนิด แมแตในสมัยโบราณการเขียนแบบยังไม
เจริญเหมือนสมัยน้ีแตชางกพ็ยายามถายทอดความคิดลงในแผนหิน โดยมิไดแยกชิ้นสวนใหเห็น
ชัดเจน ซ่ึงไมสะดวกในการทํางานนัก แตก็ดีกวาที่จะทาํโดยไมมีแบบแผนเสียเลย 
 

2. ความหมายและประโยชนของการเขียนแบบ 
 การเขียนแบบ หมายถึง การเขียนที่แสดงรูปรางและขนาด 
            การออกแบบ หมายถึง ความสามารถในการอานแบบที่เขยีนขึ้นและสามารถนําไปปฏิบัติ
ตามแบบนั้นและทําเปนรปูทรงได 
 ประโยชนของงานเขียนแบบมีผลตอการปฏิบัติงานชางที่จะกําหนดรายละเอียดของงาน
และดําเนินงานไปไดตามขัน้ตอนอยางเหมาะสม การศึกษาวิธีการเขียนแบบเราจะตองศึกษา
หลักการเบื้องตนของการเขยีนแบบไดอยางถูกวิธ ีจะชวยใหมีความเขาใจและนําไปเขียนแบบได
ความสําคัญของงานเขียนแบบน้ีจะเปนประโยชนตอเรา คือ 
 2.1 ชวยบนัทกึตามแนวคิดสรางสรรค 
 2.2 ชวยในการจัดลักษณะและสัดสวนของงานไดอยางถูกตอง 
 2.3 ชวยในการคิดคํานวณวสัดุในการปฏบิัติงานชางไดอยางถูกตอง 
 2.4 ชวยในการนํารูปแบบทีไ่ดกําหนดแลวน้ันไปปฏบิัตไิดตามแบบทีเ่ขียนขึ้น 
 

3. ลักษณะอาชีพของการเขียนแบบ แบงออกไดเปน 2 ประเภทใหญๆ คอื 
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 3.1 การเขียนแบบทางวิศวกรรม คือการเขียนแบบดานเครื่องจักรมากกวาอยางอ่ืน การ
เขียนแบบดานวิศวกรรมนีส้ามารถแยกออกไดดังน้ี 
        3.1.1 การเขียนแบบเครื่องกล 
        3.1.2 การเขียนแบบงานไฟฟาและอุปกรณไฟฟา 
        3.1.3 การเขียนแบบงานเครือ่งยนต 
        3.1.4 การเขียนแบบงานแผนที่และชางสํารวจ 
  3.1.5 การเขียนแบบงานชางกลและโลหะแผน 
 3.2 การเขียนแบบทางสถาปตยกรรม คือการเขียนแบบทางดานกอสรางซึ่งไดแยกงาน
เขียนแบบชนดินี้ออกไดดังน้ี 
        3.2.1 การเขียนแบบโครงสราง 
        3.2.2 การเขียนแบบสัดสวนของรูปตาง ๆ 
        3.2.3 การเขียนแบบรูปตัด 
  3.2.4 การเขียนภาพหวัด 
 ลักษณะอาชพีของงานเขียนแบบอาจแยกไปไดมากกวานี ้ทั้งน้ีขึ้นอยูกับประเภทของงานที่
ทํา แตความหมายของการเขียนแบบพอสรุปไดวาการเขียนแบบหมายถึงการเขียนรูปลง
แผนกระดาษ ซ่ึงมีคําอธิบายไวในแบบอยางพรอมมูลโดยการเขียนรปูสัญลักษณ หรือเสนไวในแบบ
ทําใหผูนําเอาแบบนั้นไปทําเปนของจริงได 
 

4. มาตราฐานตัวอักษรและตัวเลข 
 การเขียนตวัอักษรอังกฤษ และตวัเลขตามมาตรฐาน DIN EN ISO 3098 และ DIN EN 
ISO 3098-2 จะมีการเขียนอักษรแบงได 2 แบบ คือ แบบตวัตรง และแบบตัวเอียง 
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มาตรฐานตวัอักษร และตัวเลข 

 
ภาพประกอบ แสดงรูปแบบมาตราฐานตวัอักษรตัวตรง 

 
ตัวหนังสือแบบ B, S (ตัวเอียง) 

 
ภาพประกอบ แสดงรูปแบบมาตราฐานตวัอักษรตัวเอียง 

 

 
ภาพประกอบ  แสดงรูปแบบมาตราฐานวอักษรตัวตรง และตวัเอียง 
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ภาพประกอบ  แสดงการวางตัวอักษรในลกัษณะตางๆ ของงานเขียนแบบ 

 
 ขนาดตางๆ ของตัวหนังสือตาม DIN EN ISO 3098-0 (1998-04) 
              b1 สําหรับเปนเครื่องหมายที่แตกตางอ่ืน ๆ    
              b2 สําหรับไมมีเครื่องหมายแตกตาง 
  b3 สําหรับตวัหนังสือใหญและตวัเลข 
 

 
ภาพประกอบ  แสดงอัตราสวนของขนาดตอความสูง h ตาม DIN EN ISO 3098-0 (1998-04) 

 
 การเขียนตวัอักษรไทย และตัวเลข ตามมาตรฐาน มอก. 210-2520  
  ขนาดตัวอักษรภาษาไทย มี 2 ชนิด คือ ตวัอักษร แบบบรรทัดตวัหนังสือ มีความหนา
ของเสนเทากบั 1 ใน 10 หรือ 1 ใน 14 เทาของความสูงของอักษร 
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ภาพประกอบ  ขนาดของตัวอักษร แบบบรรทัดตวัหนังสือ 
 

 
 

ภาพประกอบ แสดงขนาดความสูงของตัวอักษร 
 

 ตัวอักษร แบบแผนอักษร มีขนาดความหนาของเสนตามความเหมาะสม เพ่ือความ
สวยงามของอักษรแตละแบบ ขนาดอักษร แบบแผนตวัอักษรลอก 
 

5. มาตรฐานเสนในงานเขียนแบบ 
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ภาพประกอบ  แสดงความหมายของเสนที่นํามาใชงานจริง 
 

              จากรูป เปนการเขยีนภาพสามมิติ และภาพสองมิติ ซ่ึงจะเห็นวา สิ่งที่แตกตางในการเขียน
แบบที่เห็นไดชัดเจน คือ ความหนา บาง ของเสน เสนนั้นจะชวยใหการอานแบบงายและชัดเจน 
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ภาพประกอบ แสดงความแตกตางของเสนที่แบงประเภทความหนาตามลักษณะการใชงานในการ

เขียนแบบ 

 
6. การอานคาความยาวและมาตราสวน 
 การอานคาความยาวงานเขยีนแบบแบงการวัดขนาดเปน 2 ระบบใหญ ๆ คือ 
  6.1 ระบบน้ิว (ระบบอังกฤษ) การวัดระบบน้ีจะใชหนวยเปนน้ิว 
  6.2 ระบบเมตริก การวัดระบบนี้ใชหนวยเปนมิลลิเมตร เซนติเมตร เมตร 
 มาตราสวน ( SCALE ) หมายถึง อัตราทีใ่ชยอหรือขยายสวน 
              การเขียนแบบโดยทั่วไป ภาพที่เขียนแบบจะมีขนาดทีส่ัมพันธพอเหมาะกับขนาด
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กระดาษเขียนแบบเสมอ เม่ือมองภาพแลวเห็นรายละเอียดไดชัดเจนสมบูรณ ฉะน้ันการเลือกใช
มาตราสวนทีเ่หมาะสมกับขนาดกระดาษเขียนแบบ ผูเขยีนแบบจึงตองควรคํานึงถึงมาก 
 มาตราสวน แบงออกเปน 3 ชนิด 
  6.4 มาตราสวนยอ (BRIEF SCALE) เชน 1 : 10 อานวา หน่ึงตอสอบ หมายถึง ของ
จริง 10 สวนเขียนลงในกระดาษเขียนแบบ 1 สวน 
  6.5 มาตราสวนขยาย (EXTENDED SCALE) เชน 10 : 1 อานวา สิบตอ
หน่ึง หมายถึง ของจริง 1 สวนเขียนลงในกระดาษเขียนแบบ 10 สวน 
  6.6 มาตราสวนเทาของจริง (FULL SCALE) เชน 1 : 1 อานวา หน่ึงตอหน่ึง หมายถึง 
ของจริง 1 สวนเขียนลงในกระดาษเขียนแบบ 1 สวน 
 สําหรับมุมตาง ๆ ที่มีอยูในแบไมวาจะเปนมุมตรงไหนก็ตาม จะไมมีผลตอการใชมาตรา
สวน กลาวคือมุมไมตองทําการยอหรือขยายแตประการใด เชน มุม 60 ไมวาจะใชมาตราสวนยอหรือ
มาตราสวนขยาย มุม 60 กย็ังเปนมุม 60 อยางเดิมไมเปลี่ยนแปลง 
 สําหรับการเขยีนคาของตัวเลขบอกขนาดก็เชนเดียวกันกับมุมตาง ๆ ไมวาจะใชมาตรา
สวนยอหรือขยายก็ตาม การกําหนดขนาดจะไมมีการเปลี่ยนแปลงไปดวย เชน ขนาดความยาวของ
วัตถุ 15 เซนติเมตรมาตราสวนไมวาจะยอหรือขยาย การเขียนตวัเลขบอกขนาดกเ็ขียน 15 
เซนติเมตรเทาเดิม 

 
ภาพประกอบ  แสดงชนิดของมาตราสวน 
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 ตัวอยางเชน 
 มาตราสวนปกติ 1 : 1   1 : 1 หมายความวา ขนาดที่เขียนเทากบัขนาดของชิ้นงาน 
 

 
 

ภาพประกอบ  แสดงการเปรียบเทียบขนาดที่เขียนแบบรูปทางดานซายกับชิ้นงานจริง 
รูปทางดานขวา 

 
 มาตราสวนลดหรือยอ 1 : 2, 1 : 5, 1 : 10, 1 : 20, 1 : 50, 1 : 100, 1 : 200, 1 : 500, 1 : 
1,000 , 1 : 2,000, 1 : 5,000, 1 : 10,000 
 1 : 2 หมายความวาเปนการเขียนแบบยอขนาดภาพใหเล็กลงเชน ขนาดที่เขียน 10 มม. 
ขนาดจริง 20 มม. 
 มาตราสวนขยาย 2 : 1, 5 : 1, 10 : 1, 20 : 1, 50 : 1, 2 : 1  หมายความวาเปนการเขียน
ขยายภาพใหใหญขึ้น เชน ขนาดที่เขียน 40 มม. ขนาดจริง 20 มม. 
 

7. การสรางรูปทรงเรขาคณิต 
 7.1 การแบงครึ่งมุม 
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ภาพประกอบ แสดงการแบงครึ่งมุม 
 
  7.1.1 เขียน ABC เปนมุมใดๆ  
  7.1.2 ใชจุด A เปนจุดปกวงเวียนกางวงเวยีนรัศมี R เขยีนสวนโคงตดัเสนตรง AB ได
จุด F ตัดเสนตรง AC ไดจุด E 
  7.1.3 ใชจุด F และจุด E เปนจุดปกวงเวียนกางวงเวียนรัศมี R เขียนสวนโคงไดจุดตัด 
D 
  7.1.4 ลากเสนตรงจากจุด AD ก็จะไดการแบงครึ่งมุม 
 7.2 การสรางรูปสามเหลี่ยมดานเทา 

 
 

ภาพประกอบ  แสดงการสรางรูปสามเหลี่ยมดานเทา 
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  7.2.1 เขียนเสนตรง AB  
  7.2.2 กางวงเวียนรัศมีเทากบัความยาวABปกที่จุดAเขียนสวนโคงปกที่จุดBเขียนสวน
โคงตัดกันที่จุด C 
  7.2.3 เขียนเสนตรง AC และเสนตรง BC ก็จะไดสามเหลี่ยมดานเทา 
 7.3 การสรางรูปสี่เหลี่ยมจตุรัส 

 
ภาพประกอบ แสดงการสรางรูปสี่เหลี่ยมจตุรัส 

 
  7.3.1 เขียนวงกลมตามขนาดที่ตองการ 
  7.3.2 ใชฉาก 45 องศา สัมผัสขอบของวงกลมทั้งสี่ดานเขียนเสนตรงก็จะไดรูป
สี่เหลี่ยมจัตุรัส 
 7.4 การเขียนสวนโคงสัมผสัเสนตรงทีท่ํามุมฉากกัน 

 

 
 

ภาพประกอบ  แสดงสวนโคงสัมผัสเสนตรงที่ทํามุมฉาก 
 

  7.4.1 กําหนดเสนตรง 2 เสนตัดกันเปนมุม 90 องศา 
  7.4.2 จากรัศมี R ที่กําหนดเขียนสวนโคงตัดเสนตรงทัง้สองเสนที่ T  
  7.4.3 จากรัศมี R ที่กําหนด ให T เปนจุดศูนยกลางเขยีนสวนโคงตดักันที่จุด C 
    7.4.4 ได C เปนจุดศูนยกลางรัศมี R เขียนสวนโคงสัมผัสเสนตรงทั้ง 2 เสนที่ T 
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8. การกําหนดขนาดมติิ 
  

 
ภาพประกอบ  แสดงมาตราฐานการกําหนดขนาดมิติ 

 
 กําหนดดวยหนวยมิลลเิมตร โดยไมตองเขียนหนวยลงไปในแบบ   
 การกําหนดขนาดสําหรับหนวยอ่ืน เชน น้ิว,เมตร ใหเขียนหนวยลงไปในแบบดวยการ
กําหนดขนาดประกอบดวยสวนตางๆ ดังน้ี คือ 
 8.1 เสนชวยบอกขนาด 

 
ภาพประกอบ  แสดงเสนชวยบอกขนาด 

 
  8.1.1 มีความหนาเสน 0.25 มิลลิเมตร เปนเสนเต็มบางเขียนตอจากขอบของชิ้นงาน 
และเขยีนเลยหัวลูกศรประมาณ 2 มิลลิเมตร สวนมากเขียนตั้งฉากกับเสนบอกขนาด 
 

 
 

ภาพประกอบ  แสดงเสนบอกขนาด 
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  8.1.2 เสนบอกขนาดมีความหนาเสน 0.25 มิลลิเมตร เปนเสนเต็มบาง และมีหัวลกูศร
บริเวณหวัและทายเสน 
  8.1.3 เสนบอกขนาดจะเขียนเสนตั้งฉากกับเสนชวยกาํหนดขนาด  
  8.1.4 เสนบอกขนาดหางจากขอบชิ้นงาน 10 มิลลิเมตร และมีระยะหางระหวางเสน
บอกขนาดดวยกัน 7 มิลลิเมตร 
  8.1.5 เสนบอกขนาดเสนทีส่ั้นที่สุดอยูใกลแบบงานมากที่สุด  
  8.1.6 การบอกขนาดที่มีทรงสมมาตรบอกตามแนวขวางเสนศูนยกลางที่อยูเลยขอบ
ชิ้นงานออกไปประมาณ 2 – 3 มิลลิเมตร ชิ้นงานที่เปนแผนบางเขียนเพียงดานเดียว ความหนาของ
วัสดุชิ้นงานใหใสตวัอักษร T กํากับ 
 
 8.2 ตัวเลขบอกขนาด 
 

 
 

ภาพประกอบ  ตัวเลขบอกขนาด 
 
  8.2.1 ขนาดตัวเลขบอกขนาดมีขนาดอยางนอย 3.5 มิลลิเมตร ใสไวเหนือเสนบอก
ขนาด โดยอานไดจากขางลางหรือขวามือ เม่ือแบบอยูในตําแหนงอาน (ทิศทางอานของหัวกระดาษ) 
  8.2.2 กรณีที่มีเสนขนานหลายเสนหรือเสนบอกขนาดอยูในแนวเดียวกัน ใหเขียนตัว
เลยกําหนดขนาดสลับกับลกูศร  
  8.2.3 ถาพื้นที่เขียนตวัเลขจํากัดอนุญาตใหเขียนเสนชีบ้อกขนาด หรือตัวเลขบอก
ขนาดไวบนเสนชวยบอกขนาดที่ตอเลยออกไป 
 

9. ภาพ 3 มิติ 
 ภาพ 3 มิติ คือ ภาพที่มีการแสดงรูปทรง ความกวาง ความยาว ความสูง และความลึก มี
ลักษณะภาพแสดงปริมาตรของสิ่งที่อยูในภาพนั้นๆ  
     ภาพ3 มิติที่ใชในการเขียนแบบ มีดวยกนั 4 ชนิด คือ  
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 9.1 ภาพออบบลิก(OBLIQUE) 
 

 
ภาพประกอบ แสดงภาพ 3 มิติ ชนิดออบบลิก(OBLIQUE) 

 
       9.1.1 โครงรางของภาพประกอบดวยสามเสนคือ เสนแนวนอน เสนแนวดิ่ง และเสน
เอียง 45 องศา  
  9.1.2 ความกวางและสูงมีขนาดเทาของจริงโดยวัดเปนอัตราสวน สวนความลึกจะมี
ขนาดเพียงครึง่หน่ึงของขนาดจริง  
  9.1.3 ขอบของชิ้นงานที่ถูกบังหรือมองไมเห็นจะเขียนแทนดวยเสนประ  
  9.1.4 โครงสรางของภาพ OBLIQUE สามารถใชไมบรรทัดทั่วๆ ไปหรือไมบรรทัดมุม
45 ไดจึงเขียนไดงาย  
  9.1.5 มีรูปรางไมคอยหมือนจริงแตใชพ้ืนที่ในการเขียนนอยเพราะมีขนาดความลกึ
เพียงครึ่งหน่ึงของขนาดจริง  
 9.2 ภาพไดเมตริก(DIMETRIC)  
 

 
 

ภาพประกอบ แสดงภาพ 3 มิติ ชนิดไดเมตริก(DIMETRIC) 
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  9.2.1 โครงสรางประกอบดวยสามเสนคือ เสนเอียง 7 องศา เสนแนวดิ่ง และเสนเอียง 
42 องศา  
  9.2.2 ขนาดความกวาง สูง เทาของจริงโดยวัดเปนอัตราสวนความลกึจะมีขนาดเพียง
ครึ่งหน่ึงของขนาดจริงเหมือน OBLIQUE  
  9.2.3 ขอบของชิ้นงานที่ถูกบังหรือมองไมเห็น จะเขียนแทนดวยเสนประ  
  9.2.4 โครงสรางมีการใชเสนทํามุม 7 องศาและ 42 องศา จึงตองใชไมบรรทัดปรับมุม  
  9.2.5 โครงสรางภาพดูเหมือนจริงกวา OBLIQUE  
 9.3 ภาพไอโซเมตริก(ISOMETRIC)  

 
 

ภาพประกอบ  แสดงภาพ 3 มิติ ชนิดภาพไอโซเมตริก(ISOMETRIC) 
 
  9.3.1 โครงสรางประกอบดวยสามเสนคือ เสนเอียง 30 องศาสองเสน และเสนแนวดิ่ง  
  9.3.2 ขนาดความกวาง สูง และลึกเทาของจริงโดยวัดเปนอัตราสวน  
  9.3.3 ขอบของชิ้นงานที่ถูกบังหรือมองไมเห็นจะเขียนแทนดวยเสนประ  
  9.3.4 โครงสรางมีการใชเสนทํามุม 30 องศาและทําใหกินพ้ืนที่ในการเขียนมาก แต
สามารถเขียนไดงาย  
 9.4 ภาพเพอรสเปกทีฟ (PERSPECTIVE)  

     
 

ภาพประกอบ  แสดงภาพ 3 มิติ ชนิดภาพเพอรสเปกทีฟ(PERSPECTIVE) 
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  9.4.1 โครงสรางประกอบดวยสามเสนคือ เสนเอียงสองเสน และเสนเสนแนวดิ่ง  
  9.4.2 มีจุดปลายสายตาที่มองเห็น เรียกวา VINISHING POINT (VP) ตั้งแต 1 - 3 จุด  
  9.4.3 มีความเหมือนจริง ใชมากในงานสถาปตยกรรม  
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หนวยที่ 2  
การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ 

 
จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 1. สามารถใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ ของ
โปรแกรม MasterCAM ไดอยางถูกตอง 
 2. อธิบายคําสั่งตางๆ ที่มีรายละเอียดในการใชงานที่แตกตางกันของงานเขียนแบบงาน
ประเภท 2 มิติ ไดอยางถูกตอง 
 3. สามารถเขียนแบบงานประเภท 2 มิติดวยคําสั่งตางๆไดอยางถูกตอง 
 

เนื้อหา 
 การเขียนแบบงานประเภท 2 มิติ น้ันมีเครื่องมือมากมายที่จะชวยอํานวยความสะดวก
สําหรับการเขยีนแบบงานประเภท 2 มิติในภาพดานลางจะเปนการแสดงใหเห็นถึงเครื่องมือตางๆที่
ใชสําหรับงานเขียนแบบประเภท 2 มิติ 
 

 
 

ภาพประกอบ 2 แสดงแถบเครื่องมือที่ใชสําหรับงานเขียนแบบ 2 มิติ 
 

 คําสั่งสําหรับการเขียนแบบงานประเภท 2 มิติ แตละคาํสั่งมีรายละเอียดการใชงานที่
แตกตางกันซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 
  1. Create Point 
   คําสั่งการสรางจุดสําหรับการอางอิงน้ันมีรายละเอียดสําหรับการเลือกใชดังน้ี 

   1.1 Create Point Position   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงดวยการกําหนดคา X,Y ซ่ึง
วิธีการใชคําสัง่คือ ใหทําการปอนคา X,Y ดังรูปที่ตองการแลวกด Enter เพ่ือยืนยันการกําหนด
จุดอางอิงและถาตองการแกไขหากเกิดความผิดพลาดจากการปอนคาผิดแตยังไมออกจากคําสั่งให

กดที่  แลวทําการปอนคา X,Y ใหมแลวกด Enter เพ่ือยืนยันอีกครั้ง แลวถาตองการกําหนด
จุดอางอิงมากกวา 1 จุดใหทําการคลิกเลอืกใหชองสําหรับการปอนคาเปนสีทบึดังรูป และถาตองการ

จบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
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ภาพประกอบ 3 แสดงรายละเอียดสําหรับการกําหนดคาตางๆเมื่อเขาสูคําสั่ง 
 

   1.2 Create Point Dynamic   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงดวยการใชเสนตรงหรือเสน
โคงเปนสวนหนึ่งสําหรับการอางอิงในลักษณะกําหนดจุดโดยขนานไปกับเสนตรงหรอืเสนโคงที่ทํา
การเลือกแลวทําการปอนคา X,Y สามารถกําหนดจุดแบบมีระยะหางขนานไปกับเสนไดดวยการปอน

คา Offset   ซ่ึงสามารถกลับดานสําหรับการ Offset หรือใหการ Offset ของทั้งสองดานดวยการ

กดเลือกที่  สามารถกําหนดระยะหางโดยอางอิงจากจุด X = 0, Y = 0 ดวยการ

ปอนคา   และสามารถเลือกลักษณะจุด  หรือเสน  ได ถาตองการแกไขหากเกิดความ

ผิดพลาดจากการปอนคาผิดแตยังไมออกจากคําสั่งใหกดที่  แลวทําการปอนคาใหม ถาตองการ

กําหนดมากกวา 1 จุดเม่ือปอนคาเสร็จแลวทําการยืนยนัใหกดที่  ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 
 

ภาพประกอบ 4 แสดงรายละเอียดการตั้งคาการใชงานตางๆเมื่อเขาสูคําสั่ง 
 

   1.3 Create Point Node Points  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยจะตองมีเสน Spline 
คําสั่งดังกลาวจึงจะสามารถใชงานไดโดยเมื่อทําการสรางเสน Spline ตามที่ตองการแลวใหทําการ
เลือกเสน Spline ที่ทําการสรางขึ้นแลวกดเลือกที่คําสั่งจะปรากฏจุดอางอิงโดยรอบของเสน Spline 
ดังรูป 
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ภาพประกอบ 5 แสดงภาพทางซายเปนกอนการใชคําสั่งภาพทางขวาหลังจาก 
เขาใชคําสั่งดังกลาวจะปรากฏจุดอางอิงสําหรับการทํางานในขั้นตอนตอไป 

 

   1.4 Create Point Segment  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยจะเปนการกําหนด
ระยะหางของจุดถึงจุดโดยโปรแกรมจะคิดเฉลี่ยจากความยาวของเสนที่จะนํามาใชในการอางอิงของ

คําสั่งดังกลาว เชน ถาเสนตรงมีความยาว = 100 แลวทาํการปอนคา Distance  = 7 จะมีจุด
ทั้งหมดที่มีระยะหางแตละจุด = 7 ซ่ึงจะมีทั้งหมด 14 จุด ดังรูป 
 

 
 

 
ภาพประกอบ 6 ภาพดานบนแสดงแถบการตั้งคาเม่ือเขาสูคําสั่ง 
ภาพดานลางแสดงจุดอางอิงที่เกิดขึ้นจากการปอนคาระยะหาง 

 

   1.5 Create Point Endpoints  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยเปนคําสั่งที่จะตองมี
เสนตรงหรือเสนโคงโปรแกรมก็จะกําหนดจุดอางอิงที่ปลายเสนตรงหรือเสนโคงทุกเสนที่อยูใน
หนาตางของโปรแกรม เม่ือหนาตางโปรแกรมมีเสนที่ตองการจะใหมีจุดอางอิงที่ปลายเสนใหทําการ
กดเลือกที่คําสั่งก็จะปรากฏจุดอางอิงที่ปลายเสนทันที ดังรูป 
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ภาพประกอบ 7 ภาพทางซายแสดงรายละเอียดกอนการใชคําสั่ง  
ภาพทางขวาแสดงรายละเอียดหลังจากใชคําสั่ง 

 

   1.6 Create Point Small Arcs  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยเปนคําสั่งสําหรับการ
กําหนดจุดอางอิงที่จุดศูนยกลางของเสนโคงหรือวงกลม เม่ือในหนาตางมีเสนโคงที่จะทําการกําหนด

จุดอางอิงใหทําการเลือกแลวทําการปอนคา Max Radius  เชน ถาเสนโคงมีรัศมี 100 ใหทําการ

ปอนคา 100 เม่ือปอนคาที่ตองการใหกด Enter หรือ  จะไดจุดดังรูป 
 

 
 

                         
 

ภาพประกอบ 8 ภาพดานบนแสดงรายละเอียดสําหรับการตั้งคาการใชงานของคําสั่ง 
ภาพดานซายเปนรายละเอียดกอนการใชคําสั่ง 

ภาพดานขวาเปนรายละเอียดหลังจากการใชคําสั่ง 
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  2. Create Line 
   เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงซึ่งมีรายละเอียดสําหรับการเลือกใชดังน้ี 

   2.1 Create Line Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะกําหนดจุดเริ่มตนและจุดปลาย
ของเสนตรงซึง่เม่ือเขาคําสั่งใหทําการคลิกเลือกจุดเริ่มตนและจุดปลายในหนาตางของโปรแกรมแลว

ทําการรับแกไขคาตางๆ โดย  เปนการปอนคาความยาวของเสนตรง มีหนวยเปน mm  เปน

การปอนคาใหเสนทํามุมเปนองศาตามตองการ  เปนการล็อคเม่ือเวลาสรางเสนตรงจะมีลักษณะ

เปนเสนในแนวแกนตั้ง  เปนการล็อคเม่ือเวลาสรางเสนตรงจะมีลักษณะเปนเสนในแนวแกนนอน 

 เปนการเขียนเสนแบบตอเน่ือง  เปนการบังคับใหเสนตรงที่สรางขึ้นมีความสัมพันธกับเสน
โคงอยางตอเน่ืองไมเกิดเปนมุมที่บริเวณที่เสนตรงกบัเสนโคงตัดกันแลวเม่ือทําการปอนคาและเลือก
รายละเอียดทีต่องการ และถาหากเกิดความผิดพลาดในการกําหนดจุดปลายเสนสามารถเลือกแกไข

ไดโดยกดเลือกที่  และเม่ือไดเสนตรงตามที่ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยัน

เสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 

ภาพประกอบ 9 แสดงรายละเอียดของการตั้งคาตางๆเมื่อทําการเขาสูคําสั่ง 
 

   2.2 Create Line Closest  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะที่เม่ือมีเสนตรงกับเสนโคงแลว
ตองการใหมีเสนตรงตั้งฉากกับเสนตรงและเสนโคงโดยเชื่อมตอกันดวยการสรางเสนตรงจากคาํสั่งน้ี 
โดยเมื่อกดเลือกที่คําสั่งใหทําการกดเลือกเสนตรงกับเสนโคงก็จะปรากฏเสนขึ้นมาดังรูป 

                        
ภาพประกอบ 10 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการใชคําสั่ง 
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   2.3 Create Line Bisect  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะที่เม่ือมีเสนตรงสองเสนทํามุมกัน
และตองการสรางเสนตรงทีก่ึ่งกลางมุมโดยเม่ือเขาคําสัง่ใหทําการเลอืกเสนตรงสองเสนทั้งสองจะ

ปรากฏเสนกึ่งกลางขึ้นมาสามารถปอนคาความยาวของเสนตรง  ที่สรางขึ้นไดเม่ือทําการปอนคา

เสร็จใหกดเลอืก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง จะไดดังรูป 

      
 

ภาพประกอบ 11 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

   2.4 Create Line Perpendicular  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะการสรางเสนตรงทีต่ั้งฉากกับ
เสนที่มีอยูโดยเมื่อทําการเลือกที่คําสั่งใหทําการเลือกเสนอางอิงสําหรับการสรางเสนตรงตั้งฉากดวย
คําสั่งน้ี ในกรณีที่เสนตรงทีเ่ปนเสนอางอิงอยูในแนวแกนตั้งหรือแกนนอน สามารถปอนคา 

 เพ่ือกําหนดระยะจาก X หรือ Y ที่จุด 0,0 ได สามารถปอนคา

ความยาวของเสนที่สรางขึ้นไดดวยการปอนคาที่  และเม่ือไดเสนตามตองการสามารถปรับให

เสนกลับทิศทางเปนตรงขามหรือใหมีเสนปรากฏทั้งสองดานดวยการกดที่  เม่ือ

ทําการปอนคาตางๆเสร็จแลวทําการยืนยันโดยกด  แลวทําการกด  เพ่ือจบการใชคําสั่ง  
 

                   
 

ภาพประกอบ 12 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
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   2.5 Create Line Parallel  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะสรางเสนขนานกับเสนตรงที่มีอยู
เดิม โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการกดเลือกเสนที่ตองการเมื่อเลือกเสนตรงที่ตองการใหทําการปอนคา 

 เพ่ือกําหนดระยะหางของเสนตรงที่จะสรางขึ้นใหมกับเสนตรงที่อางอิง หากเสนตรงที่สรางขึ้นไม

อยูในตําแหนงที่ตองการสามารถกลับดานไดดวยการกดเลือกที่  เม่ือไดเสนตรง

ตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 

                            
 

ภาพประกอบ 13 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

   2.6 Create Line Tangent through point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะของการสรางเสนตรงที่ตอกับ
ปลายเสนโคงโดยเสนตรงทีส่รางขึ้นมีความสัมพันธกับเสนโคงอยางตอเน่ืองไมเกิดเปนมุมที่บริเวณ
เสนตรงกับเสนโคงตัดกันโดยเม่ือเขาคําสั่งใหเลือกที่เสนโคงและใหทําการเลือกทีป่ลายเสนโคงแลว
ทําการเลื่อนเมาทแลวทําการกดวางเพื่อใหโปรแกรมแสดงเสนที่สรางขึ้นแลวทําการแกไขคาความ

ยาวของเสนตรงที่ทําการสรางขึ้น ดวยการแกไขที่  เม่ือไดเสนตรงทีต่องการใหกดเลือก  

เพ่ือเปนการยืนยันเสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคาํสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือ
จบการใชคําสัง่ 

                                   
ภาพประกอบ 14 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
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  3. Create Arc and Create Circle 
   เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงและวงกลมซึ่งมีรายละเอียดสําหรบัการเลือกใช
งานดังน้ี 

   3.1 Create Circle Center Point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงกลมในลักษณะอางอิงดวยจุดศูนยกลางของ
วงกลม โดยเมื่อเขาคําสั่งใหเลื่อนเมาทมาคลิกเมาทซายเลือกจุดศูนยกลางวงกลมแลวทําการเลือ่น

เมาทออกมาเพื่อกําหนดรัศมีแบบชัว่คราวแลวจึงมาทําการแกไขคารศัมี  หรือคาเสนผาน

ศูนยกลาง  เม่ือไดขนาดตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถา

ตองการจบการทํางานกับคาํสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 

ภาพประกอบ 15 แสดงรายละเอียดคาตั้งคาตางๆ เม่ือเขาสูการใชคําสั่ง 

   3.2 Create Arc Polar  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุดศูนยกลางของเสนโคง
และกําหนดจุดเริ่มตนและจุดปลายของเสนโคง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหกําหนดจุดศูนยกลางของเสนโคง

ที่จะทําการสรางแลวมาทําการกําหนดคาจุดเริ่มตนของเสนโคง  และจุดปลายของเสนโคง  

แลวทําการปอนคา รัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง  ของเสนโคงตามตองการ และสามารถ

ปรับใหเสนกลบัทิศทางเปนตรงขามดวยการกดที่  เม่ือไดขนาดตามตองการให

กดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 

                                      
ภาพประกอบ 16 ภาพดานบนแสดงรายละเอียดคาตั้งคาตางๆ ภาพดานลางแสดงผลการใชคําสัง่ 
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   3.3 Create Circle Edge Point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงกลมในลักษณะอางอิงดวยจุด 2 จุดและ 3 จุด 
โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลือกรูปแบบกอนวาตองการจะสรางวงกลมดวยการอางอิงจากจุด 3 จุด 

 หรืออางอิงจากจุด 2 จุด   แลวใหทําการคลิกจุดที่จะทาํการอางอิง เม่ือคลิกเลือกครบทุกจุด

จะปรากฏวงกลมที่อางอิงจากจุดที่กําหนด เม่ือไดวงกลมตามตองการใหทําการกดเลือก  เพ่ือ

เปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการ
ใชคําสั่ง 

   
 

ภาพประกอบ 17 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

   3.4 Create Arc Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุดปลายของเสนโคงเม่ือ
ปอนตางๆ แลวเลือกเสนโคงที่ตอง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหกําหนดจุดปลายของเสนโคงที่จะทําการสราง

เม่ือปอนคารัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง   จะปรากฏเปนวงกลม ดังรูปแลวทาํการเลือก

สวนของเสนโคงที่ตองการ เม่ือไดเสนโคงที่ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สราง

ขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลอืก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                                  
ภาพประกอบ 18 แสดงรายละเอียดการใชงานของคําสั่งภาพดานขวาเปนการแสดงเสนโคง 

ที่สรางขึ้นภาพดานขวาเปนสวนที่ถูกทําการเลือกเก็บไวใชงาน 
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   3.5 Create Arc 3 Points  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุก 3 จุดสําหรับการสราง
เสนโคง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหเลื่อนเมาทมากําหนดจุดที่ 1 จุดที่ 2 จะปรากฏเสนโคงเปนลักษณะ

เสนประและเมื่อกําหนดจุดที่ 3 จะไดเสนโคงดังรูป กดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

       
 

ภาพประกอบ 19 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

   3.6 Create Arc Polar Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดคาปลายของเสนโคงทั้ง 
2 ดาน โดยคิดเปนองศา แลวกําหนดการสรางใหอางอิงที่ปลายของเสนตรงหรือเสนโคงดานใดดาน
หน่ึง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลือกปลายของเสนตรงหรือเสนโคงที่จะนํามาใชอางอิงในการสราง

เสนโคงของคําสั่งดังกลาว เม่ือเลือกแลวใหทําการปอนคาจุดเริ่มตนของเสนโคง  และจุดปลาย

ของเสนโคง  แลวทําการปอนคา รัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง  แลวทําการกด Enter 

1 ครั้ง โปรแกรมจะแสดงเสนโคงที่ทําการสรางขึ้น เม่ือไดเสนโคงที่ตองการใหกดเลอืก  เพ่ือเปน

การยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใช
คําสั่ง 

                          
 

ภาพประกอบ 20 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
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  4. Create Rectangle, Polygon, Ellipse   

   4.1 Create Rectangle  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางสีเ่หลี่ยมในลักษณะกําหนดจุดปลาย 2 จุด แบบ
ทะแยงมุม โดยเมื่อเขาคําสัง่ ใหเลื่อนเมาทมาคลิกซาย 1 ครั้งเพ่ือกําหนดจุดเริ่มตนของการสราง
สี่เหลี่ยมแลวทําการเลื่อนเมาทในลักษณะเฉียงออกไปจากจุดเริ่มตนแลวทําการคลกิซาย 1 ครั้งแลว

ทําการแกไขคาความยาวในแนวนอน  และคาความยาวในแนวตั้ง  เม่ือไดรูปสี่เหลี่ยมที่

ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่ง

ดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                   
 

ภาพประกอบ 21 แสดงวิธกีารสรางรูปสี่เหลี่ยมดวยคาํสั่งดังกลาว 
 

   4.2 Create Rectangular Shapes  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางสีเ่หลี่ยมในลักษณะที่สามารถกําหนดรูปราง การลบ
มุม และการอางอิงจุสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นสามารถเลือกวางในลักษณะกึ่งกลางของสี่เหลี่ยมหรือ
มุมใดมุมหน่ึงของสี่เหลี่ยม โดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Rectangular Shapes Options ให

ทําการปอนคาความยาวในแนวนอน  และคาความยาวในแนวตั้ง  เม่ือปอนคาเสร็จทําการกด 
Enter 1 ครั้งจะปรากฏรูปรางของสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นมาในลักษณะเปนเสนประ สามารถในคา
รัศมีสําหรับการลบมุม หรือคาการหมุนของสี่เหลี่ยม การเปลี่ยนรูปรางของรูปที่ทําการสรางขึ้น และ
สามารถเปลี่ยนจุดที่จะใชเปนตําแหนงอางอิงในการวางรูปสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นในหนาตาง ดัง
รูป เม่ือทําการปอนคาแลวทําการกําหนดรายละเอียดที่ตองการแลวใหทําการเลือกจุดอางอิงสําหรับ

การวางรูปชิ้นงานลงไปในหนาตางโปรแกรม เม่ือวางเสร็จใกทําการกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยัน

เสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

1 

2
1
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ภาพประกอบ 22 แสดงหนาตางเพื่อการกําหนดรายละเอียดในการสรางรูปสี่เหลีย่ม 

           
 

ภาพประกอบ 23 ภาพดานซายเปนการจําลองรูปรางอยางคราวของโปรแกรมกอนการยืนยัน 
           การสรางภาพดานขวาแสดงรปูสี่เหลี่ยมทีท่าํการยืนยันการสราง 
 
 
 

= คาความยาวในแนวนอน 

= คาความยาวในแนวตั้ง 

= คาการลบมมุ 

= คาการหมุนรูปชิ้นงาน 

= รูปทรงตางๆ สําหรับการสราง 

= การกําหนดจุดสําหรับการวางรูปชิ้นงาน
ในหนาตางโปรแกรม 
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   4.3 Create Polygon  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางรูปหลายเหลี่ยมโดยสามารถกําหนดจํานวนเหลี่ยม
ตามตองการโดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Polygon ขึ้นมาใหทําหารปอนคากําหนดจํานวน
เหลี่ยมและปอนคารัศมีของวงกลมเนื่องจากการสรางรูปหลายเหลีย่มในลักษณะนี้จะใชวงกลมเปน
ตัวอางอิงใหเสนตรงที่เปนจํานวนเหลี่ยมมีความสัมพันธกันแบบ Tangent ซ่ึงจะทําใหการสรางรูปใน
ลักษณะนี้มีความสะดวกมากกวาการปอนคาความยาวของเสนตรงแตละเสนซ่ึงอาจไมสัมพันธกัน
เม่ือทําการปอนคารัศมีเสร็จใหทําการวางรูปหลายเหลีย่มที่สรางขึ้น เม่ือทําการวางสามารถปรับแก

ไขคาจํานวนเหลี่ยมแลวคารัศมีไดตามตองการ เม่ือไดรูปหลายเหลีย่มตามตองการใหกดเลือก  

เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบ
การใชคําสั่ง 

                  
 
                 ภาพประกอบ 24 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดรายละเอียดการใชคําสั่ง 
 

       
 

ภาพประกอบ 25 ภาพดานซายเปนการแสดงการกําหนดคา 
ภาพดานขวาเปนการยืนยันการสราง 

 

= จํานวนเหลีย่ม 

= คารัศมีที่ใชอางอิงสําหรับการ
สรางรูปหลายเหลี่ยม 
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   4.4 Create Ellipse  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงรี โดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Ellipse ให

ทําการปอนคาเสนผานศูนยกลางในแนวนอน  และคาเสนผานศูนยกลางในแนวตั้ง  แลวทํา
การเลื่อนเมาทมาวางในหนาตางโปรแกรม ซ่ึงตําแหนงในการวางจะอางอิงที่จุดกึ่งกลางของรูปวงรี 

เม่ือไดคาที่ตองการใหกดเลอืก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                  
 

ภาพประกอบ 26 หนาตางสําหรับการกําหนดคาตางๆสําหรับการใชคําสั่ง 
 

                                  
 

ภาพประกอบ 27 แสดงภาพการสรางวงรี 
 
 
 
 

= คาเสนผานศูนยกลางในแนวนอน 

= คาเสนผานศูนยกลางในแนวตั้ง 
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  5. Fillet and Chamfer 

   5.1 Fillet Entities  
    เปนคําสั่งสําหรับการลบมุมของรูปชิ้นงานใหกลายเปนมุมโคงมน โดยเม่ือเขา

คําสั่ง ใหทําการปอนคารัศมี  สําหรับการลบมุมเม่ือปอนคาเสร็จใหทําการเลือกเสนทั้งสอง จะได

ดังรูป เม่ือลบมุมตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

       
 
ภาพประกอบ 28 ภาพดานซายแสดงการเลือกเพ่ือการใชคําสั่งภาพดานขวาหลังจากการเขาใชคําสั่ง 
 

   5.2 Chamfer Entities    
    เปนคําสั่งสําหรับการปาดมุมของรุปชิ้นงาน โดยเมื่อเขาคําสั่งมีการเลือก
รูปแบบการปาดมุม คือ 1 Distance จะเปนกรณีที่การปาดมุมที่นับระยะหางจากขอบชิ้นงานเขามาที่
ระยะของทั้งสองดานเทากันจะปอนคา ระยะหางเพียงคาเดียว, 2 Distances จะเปนกรณีที่การปาด
มุมที่นับระยะหางจากขอบชิ้นงานเขามาที่ระยะของทั้งสองดานไมเทากัน, Distance/Angle จะเปน
กรณีที่ระยะจากขอบดานหนึ่งเปนระยะหางและระยะจากขอบอีกดานหนึ่งเปนองศา, Width จะเปน
กรณีที่ระบุคาความกวางของการปาดมุม เม่ือเลือกรูปแบบการปาดมมุใหทําการปอนคา ถาเลือก

รูปแบบเปนแบบ 1 Distance ใหปอนคาระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนทั้งสองเสนที่จะทําการ

ปาดมุม ถาเลือกรูปแบบเปนแบบ 2 Distance ใหปอนคาระยะหาง  และคาระยะหาง  แลวทํา

การเลือกเสนที่เปนคาระยะหาง  กอนแลวจึงมาเลือกเสนที่เปนคาระยะหาง  ถาเลอืกรูปแบบ

เปนแบบ Distance/Angle ใหปอนคาระยะหาง  และคาองศา  แลวทาํการเลือกเสนที่เปนคา

ระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนที่เปนคาองศา  ถาเลือกรูปแบบเปนแบบ Width ใหทําการ

ปอนคาระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนทั้งสองเสนที่จะทําการปาดมุม เม่ือไดตามตองการใหกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง  

1 

2 



 159 

 

           
 

ภาพประกอบ 29 แสดงภาพกอนและหลงัการใชคําสั่งปาดมุม 
 

  6. Create Spline 

   6.1 Create Manual Spline   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนเปนที่มีลักษณะเปนเสนโคงอิสระไมสามารถ
กําหนดคาความยาวของเสนไดและไมสามารถกําหนดคารัศมีในสวนที่โคงไดแตสามารถกําหนดจุด
เพ่ือใชในการอางอิงกอนทําการสรางเสนดวยคําสั่งดังกลาวได โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลื่อนเมาท
มาคลิกที่จุดทีส่รางไวเพ่ือเปนการอางอิงแลวทําการคลกิเลือกจะไดเสนโคง ดังรูป แลวทําการกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

              
 

ภาพประกอบ 30 แสดงภาพกอนและหลงัการเขาใชคําสั่ง 
 
 
 

1 

2 
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 แบบชิ้นงานตวัอยางสําหรับปฏิบัตใินระหวางการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 
 แบบชิ้นงานตวัอยางของงานประเภท 2 มิติ 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

PART 01 
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PART 02 
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PART 03 
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PART 04 
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หนวยที่ 3  
การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ 

 
จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 1. สามารถใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ ของ
โปรแกรม MasterCAM ไดอยางถูกตอง 
 2. อธิบายคําสั่งตางๆ ที่มีรายละเอียดในการใชงานที่แตกตางกันของงานเขียนแบบงาน
ประเภท 3 มิติ ไดอยางถูกตอง 
 3. สามารถเขียนแบบงานประเภท 3 มิติดวยคําสั่งตางๆ ไดอยางถูกตอง 

 

เนื้อหา 
 การเขียนแบบงานประเภท 3 มิติ น้ันมีวิธีการขึ้นรูปทีห่ลากหลายขึน้อยูกับผูใชวาจะใช
คําสั่งใด เพ่ือใหขึ้นรูปสําเร็จออกมาเปนชิ้นงานตามแบบที่ตองการ เน้ือหาตอไปน้ีจะเปนการอธบิาย
วิธีการใชคําสัง่สําหรับการขึน้รูปสําหรับงานประเภท 3 มิติ มีรายละเอียดดังน้ี 
 

 
 

ภาพประกอบ 31 แสดงแทบเครื่องมือสําหรับการสรางชิ้นงาน 3 มิติ 
 

  7. Extrude Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะทําใหเกิดคาความหนาถาเปนใน
กรณีของการตัดจะเปนคาความลึกโดยกอนเขาคําสั่งเพ่ือใหเห็นตัวงานไดชัดใหทําการคลิกขวาแลว
มาทําการเลือกที่ Isometric เพ่ือปรับเปลีย่นมุมมองใหเปนแบบ Isometric และเม่ือเขาคําสั่งจะ

ปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาใหทําการเลือกใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสน
รูปรางตัวงานที่จะทําการขึน้รูป 
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ภาพประกอบ 32 แสดงหนาตาง Chaining สําหรับการเลือกเสน 2D ที่จะทําการขึ้นรูป 
 

 
 

ภาพประกอบ 33 แสดงเสน 2D ที่ถูกเลือกเพื่อการขึ้นรูป 
 

   เม่ือทําการเลอืกเสนแลวใหมากดเลือก  จะปรากฏหนาตาง Extrude 
Chain ขึ้นใหทําการปอนคา Distance  และถามีรูปชิน้งานที่เปน 3 มิติอยูแลวก็จะสามารถเลือกเปน
แบบตัดเนื้อชิน้งานที่มีอยูกอนหนาดวยการเลือกที ่Cut Body หรือการใหชิ้นงานทีส่รางใหมที่เปน 3 
มิติรวมกับชิ้นงาน 3 มิติที่สรางมากอนหนาดวยการเลอืกที่ Add Boss ในสวนของ Draft จะเปน
ลักษณะที่เม่ือทําการขึ้นรูปแลวผวิดานขางไมตองการเปนแนวดิ่งตองการใหมีความลาดเอยีงใหทํา
การกดเลือกที ่Draft แลวทําการปอนองศาที่ตองการใหเกิดความลาดเอียงซึ่งทิศทางความลาดเอยีง
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สามารถเลือกใหกลับทิศทางไดดวยการเอาเครื่องหมายถูกออกหนา Outward และสามารถกลับ
ทิศทางของการขึ้นรูปไดดวยการมากดเลือกที่ Reverse direction แลวถาตองการใหการขึ้นรูปเปน
ลักษณะที่แบบช้ินงานที่เปน 2 มิติอยูตรงกลางของชิ้นงาน 3 มิติที่ทําการสรางใหกดเลือกที่ Both 

directions เม่ือกําหนดคาตางๆ ตามตองการแลวใหทําการกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่งซ่ึง
จะไดตัวงาน ดังรูป 

 
 

ภาพประกอบ 34 แสดงหนาตางสําหรับการตั้งคาตางๆสําหรับการใชคําสั่ง Extrude 
 

 
 

ภาพประกอบ 35 เสน 2D ที่ใชคําสั่ง Extrude จะเกิดความหนาจากการปอนคา 
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  8. Revolve Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะหมุนกวาดรอบแกนที่กําหนดโดย
โดยกอนเขาคําสั่งเพ่ือใหเห็นตัวงานไดชดัใหทําการคลกิขวาแลวมาทําการเลือกที ่Isometric เพ่ือ
ปรับเปลี่ยนมุมมองใหเปนแบบ Isometric และเม่ือเขาคาํสั่งจะปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาให

ทําการเลือกใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสนรูปรางตัวงานที่จะทําการขึ้นรูป  
 

 
 

ภาพประกอบ 36 แสดงหนาตาง Chaining สําหรับการเลือกเสน 2D ที่จะทําการขึ้นรูป 
ของคําสั่ง Revolve 

 
 

ภาพประกอบ 37 แสดงเสน 2D ที่ถูกเลือกเพื่อการขึ้นรูปในคําสั่ง Revolve 
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   เม่ือทําการเลอืกเสนแลวใหมากดเลือก  จะปรากฏ 
 ซ่ึงโปรแกรมตองการใหเลอืกเสนที่จะใชเปนแกนอางอิงสําหรับการหมุน

กวาด เม่ือทําการเลือกเสนแลวจะปรากฏหนาตาง Direction ซ่ึงจะสามารถลือกเปลีย่นเสนที่จะใช
เปนแกนอางอิงไดดวยการกดเลือกที่ Reselect Axis (Line) แลวยังสามารถเลือกปรบัใหทศิทางการ
หมุนเปนแบบทวนเข็มนาฬกิาหรือตามเข็มนาฬิกาไดดวยการกดเลือกที่ Reverse เม่ือไดเสนและทิศ

ทางการหมุนที่ตองการใหกดเลือก   
 

 
 

ภาพประกอบ 38 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดทิศทางการหมุนแลวแกนทีใ่ชอางอิง 
 

   เม่ือทําการยืนยันเสนที่จะใชเปนแกนอางอิงสําหรับการหมุนแลวจะปรากฏ
หนาตาง Revolve Chain ขึน้มาในหนาตางดังกลาวจะประกอบไปดวยการเลือกรปูแบบ การสราง
ชิ้นงาน 3 มิติ Create Body หรือการตัดชิ้นงาน 3 มิติ Cut Body และการรวมชิ้นงานที่สรางขึ้นกอน
หนากับชิ้นงานที่กําลังจะสรางขึ้นมาใหมใหเปนเนื้อเดียวกัน Add Boss to Body  สามารถกําหนด
จุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของการหมุนกวาดไดดวยการปอนคาที่ Start angle และ End angle โดยคา
ดังกลาวเปนองศาและถาในกรณีที่การหมุนกวาดไมใชจาก 0-360 องศา สามารถเลอืก Reverse 

เพ่ือกลับทศิทางการหมุนกวาดไดตามตองการเมื่อการปอนคาตางๆเสร็จใหกด  เพ่ือจบการ
ใชคําสั่ง 
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ภาพประกอบ 39 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดคาตางๆของคําสัง่ Revolve 
 

 
 

ภาพประกอบ 40 แสดงชิ้นงานที่ผานการใชคําสั่ง Revolve  
 

  9. Sweep Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะวิ่งกวาดไปตามเสนแกนที่สราง
ขึ้นโดยกอนจะทําการเขาคาํสั่งจะตองมีเสนที่เปนหนาตัดและจะตองมีเสนแกนที่จะใชอางอิงในการวิ่ง
กวาดดังรูป 
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ภาพประกอบ 41 แสดงเสน 2D สําหรับใชคําสั่ง Sweep 

 
   เม่ือมีเสนหนาตัดกับเสนแกนสําหรับการวิ่งกวาดตองอยูคนละระนาบกันซ่ึงเม่ือได
หนาตัดและเสนแกนดังรูปแลวใหทําการเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาใหทําการเลือก

ใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสนหนาตัดทีจ่ะทํางาน 
 

 
 

ภาพประกอบ 42 แสดงการเลือกเสนที่เปนหนาตัด 
 

   เม่ือทําการเลอืกเสนหนาตัดแลวใหกดเลอืก  จะปรากฏหนาตาง Chaining 
อีกครั้งใหเลือกที่เสนแกนทีจ่ะใชอางอิงในการวิ่งกวาด เม่ือกดเลือกเสนจะปรากฏหนาตาง Sweep 
Chain ขึ้นมาซึ่งมีรายละเอียดในการเลือกคือ Create Body คือการสรางชิ้นงาน 3 มิติขึ้นมา Cut 
Body คือการตัดเนื้อชิ้นงาน 3 มิติที่สรางขึ้นมากอนหนา และ Add Boss คือการรวมเนื้อชิ้นงานกอน

หนากับชิ้นงานที่สรางขึ้นใหมใหเปนเนื้อเดียวกัน เม่ือทําการเลือกแลวใหกดเลือก  เพ่ือจบ
การใชคําสั่งจะไดชิ้นงาน 3 มิติ ดังรูป 
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ภาพประกอบ 43 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดเงื่อนไขวาจะเปนการสรางเนื้อชิ้นงาน 
หรือการตัดหรือการรวมเปนเนื้อเดียวกัน 

 

 
 

ภาพประกอบ 44 แสดงชิ้นงาน 3 มิติจากการใชคําสั่ง Sweep 

 
 
 
 
 
 
แบบชิ้นงานตวัอยางสําหรับปฏิบัตใินระหวางการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชาง
อุตสาหกรรม 
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 แบบชิ้นงานตวัอยางของงานประเภท 3 มิติ 
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