
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ปริญญานิพนธ 
ของ 

อวยชัย  ตระกูลใหญ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เสนอตอบัณฑิตวทิยาลยั มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ เพ่ือเปนสวนหนึ่งของการศึกษา 
ตามหลักสูตรปริญญาการศกึษามหาบัณฑิต  สาขาวชิาอุตสาหกรรมศึกษา 

พฤษภาคม 2553 



การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ปริญญานิพนธ 
ของ 

อวยชัย  ตระกูลใหญ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เสนอตอบัณฑิตวทิยาลยั มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ เพ่ือเปนสวนหนึ่งของการศึกษา 
ตามหลักสูตรปริญญาการศกึษามหาบัณฑิต  สาขาวชิาอุตสาหกรรมศึกษา 

พฤษภาคม 2553 
ลิขสิทธิ์เปนของมหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 



การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บทคัดยอ 
ของ 

อวยชัย  ตระกูลใหญ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เสนอตอบัณฑิตวทิยาลยั มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ เพ่ือเปนสวนหนึ่งของการศึกษา 
ตามหลักสูตรปริญญาการศกึษามหาบัณฑิต  สาขาวชิาอุตสาหกรรมศึกษา 

พฤษภาคม 2553 



อวยชัย ตระกลูใหญ. (2553). การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับ 
           ชางอุตสาหกรรม. ปริญญานิพนธ กศ.ม. (อุตสาหกรรมศึกษา). กรุงเทพฯ: บัณฑิตวิทยาลัย 
         มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ. คณะกรรมการควบคุม: อาจารย ดร.ไพรัช วงศยทุธไกร, 
         อาจารย โอภาส สุขหวาน. 

 
 ความมุงหมายของงานวิจัยครั้งนี้ เพ่ือการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม 
MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม และทดสอบหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใช
โปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 ผูวิจัยไดทําการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชาง
อุตสาหกรรม โดยกําหนดขอบเขตในการพัฒนาหลักสูตร ประกอบดวยเนื้อหา 2 หนวยคือ 1. การใช
คําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ และ 2. การใชคําสั่งในการเขียนแบบ
ในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิต ิเครื่องมือที่ใชในการวิจัยคือ แบบทดสอบระหวางการ
ฝกอบรมแบบเลือกตอบ 4 ตัวเลือกจํานวน 30 ขอ และแบบทดสอบหลังการฝกอบรมแบบเลือกตอบ 
4 ตัวเลือกจํานวน 30 ขอ กลุมตัวอยางที่ใชในการฝกอบรมคือ พนักงานบริษัท ซีล พรีซิชั่น จํากัด 
และบรษิัท วารินทร ฟูดส จํากัด จํานวน 12 คนสถิตทิี่ใชทดสอบสมมุติฐานคือ E1/ E2

 ผลการวิจัยพบวาหลักสูตรฝกอบรม การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
ที่พัฒนาขึ้นมีประสิทธิภาพ E1 = 84.31/ E2 = 94.16 ซึ่งสูงกวาเกณฑที่กําหนด E1/ E2 = 80/80 โดย

ผลการคํานวณหาประสทิธภิาพระหวางการฝกอบรมของหนวยตางมดีังนี้ หนวยที ่1 การใชคําสั่งใน

การเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ มีคาประสิทธิภาพ E1 = 88.02 หนวยที่ 2  

การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ มีคาประสทิธิภาพ E1 = 80.61 

ผลรวมคาประสิทธิภาพระหวางการอบรม E1 = 84.31 ผลของคาประสิทธิภาพหลังการฝกอบรม E2 

= 94.16 สรุปไดวา E1 = 84.31/ E2 = 94.16 ซึ่งสูงกวาเกณฑที่กําหนด 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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ประกาศคุณูปการ 
 
 ปริญญานิพนธนี้สําเร็จไดดวยดีเปนเพราะผูวิจัยไดรับความกรุณา ใหคําปรึกษา คําแนะนํา
และใหความชวยเหลืออยางดียิ่งจาก อาจารย ดร. ไพรัช วงศยุทธไกร ประธานกรรมการควบคุม
ปริญญานิพนธ อาจารย โอภาส สุขหวาน กรรมการควบคุมปริญญานิพนธ อาจารย ดร. อุปวิทย  
สุวคันธกุล อาจารย ดร.อัมพร กุญชรรัตน ซึ่งรวมเปนคณะคณะกรรมการแตงตั้งเพิ่มเติมและ
คณาจารยในสาขาวิชาอุตสาหกรรมศึกษาทุกทาน ที่ไดเสียสละเวลาอันมีคาเพื่อใหคําปรึกษาแนะนํา
และเสนอแนะในการปรับปรุงปริญญานิพนธ พรอมทั้งใหกําลังใจในการจัดทํางานวิจัยน้ีทุกขั้นตอน 
อีกทั้งผูวิจัยไดประสบการณในการทําวิจัยและรูคุณคาของานวิจัยที่จะชวยใหการทํางานดานการ
พัฒนาการศึกษาและการฝกอบรมเปนไปอยางมีคุณคามากขึ้น ขอกราบขอบพระคุณคณาจารยใน
มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ ทุกทานที่ไดใหความรู คําแนะนําและใหการชวยเหลือผูวิจัยดวยดี 
 นอกจากนี้ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณ คุณเกรียงไกร สังขพันธ เจาของบริษัทที่กรุณาใหการ
สนับสนุนและใหความอนุเคราะหในเรื่องโปรแกรม MasterCAM X4 Demo เพ่ือการทํางานวิจัยใน
ครั้งนี้รวมทั้งขอขอบคุณ อาจารย ประเวศ เชื้อวงศ คุณ สุพจน ประชุมทอง และคุณ สนธยา สุวรรณ
โชติ ที่กรุณาเปนผูเชี่ยวชาญพิจารณาตรวจสอบหลักสูตรที่ทําการพัฒนาขึ้นรวมไปถึงเครื่องมือใน
การวิจัย และใหคําแนะนําเปนอยางดี 
 ทายสุดผูวิจัยขอขอบพระคุณสมาชิกในครอบครัว ตลอดจนเพื่อนนิสิตสาขาอุตสาหกรรม
ศึกษาทุกทาน ที่ใหความชวยเหลือและใหกําลังใจที่ดีเยี่ยมตลอดระยะเวลาที่ศึกษาและทําการวิจัย 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 

ภูมิหลัง 
 

 อุตสาหกรรมไทยมีองคประกอบดานอุตสาหกรรมที่เกี่ยวโยงและสนบัสนุนที่คอนขาง
ครบถวนแตยงัไมเขมแข็งเทาที่ควร กลาวคือ มีผูผลิตชิ้นสวนในงานอุตสาหกรรมภายในประเทศเปน
จํานวนมากและสวนใหญตัง้อยูในพ้ืนที่เดียวกัน มีลักษณะการรวมตัวเปนเครือขายวิสาหกิจ 
(Cluster) อยางไรก็ดี ผูผลิตชิ้นสวนจํานวนมากยังขาดมาตรฐานและความสามารถในการผลติ 
สถาบันและสมาคมผูประกอบการตางๆ ก็ยังมีบทบาทที่จํากัดมาก นอกจากนี้ อุตสาหกรรมตางๆ ยัง
ขาดกลไกการเชื่อมโยงและรวมพัฒนากับอุตสาหกรรมตนน้ําที่มีประสิทธิผล  ทั้งน้ีเกิดจาก
อุตสาหกรรมตนนํ้าไมสามารถสนับสนุนอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนไดมากเทาที่ควร ปจจุบนั
วัตถุดิบสวนใหญยังตองนําเขาจากตางประเทศ เชน เหล็ก อะลูมิเนียม และหนัง เปนตน แมวา
ผูผลิตจะมีความสามารถในการผลิตวัสดบุางชนิดไดมาตรฐานแตเปนวัสดุที่มีปริมาณการใชนอยหรือ
มีผลกําไรต่ํา อีกทั้งไมคุมคาตอการลงทนุ นอกจากนี้ในสวนของเครือ่งมือ เครื่องจักรกล และอุปกรณ
แมพิมพ ฯลฯ ก็ยังตองมีการนําเขามาจากตางประเทศเปนหลักรวมไปถึงซอฟแวร (Software) ที่
ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานก็เชนเดียวกัน ซ่ึงการพัฒนาคนเพื่อมารองรับกับซอฟแวรเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธภิาพในการทํางานนั้นจึงเปนสิ่งสําคัญเชนกัน (จากสํานักงานสถิติแหงชาติจีนป 2550)  

 การพัฒนาคนคือ การพัฒนา "ฐานความรู" ขององคกรหรือหนวยงาน เปนการเพิ่มพูนทุน
ความรูหรือทนุปญญาขององคกร ซ่ึงจะชวยทําใหองคกรมีศักยภาพในการฟนฝาความยากลําบาก
หรือความไมแนนอนในอนาคตไดดีขึ้น ในยุคสมัยที่เทคโนโลยีเขามามีบทบาทมากขึ้นกับการทาํงาน 
คอมพิวเตอรก็เปนเทคโนโลยีหน่ึงที่มีบทบาทกับการทาํงานเปนอยางมากในปจจุบัน คอมพิวเตอร
ตองมีโปรแกรม (Software) จึงจะสามารถทํางานได ดังน้ันการพัฒนาคนเพื่อใหเกดิความรูในการใช
โปรแกรมคอมพิวเตอรที่จําเปนกับการทาํงานจะมีสวนชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานไดมากขึ้น 
(จากแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ ฉบบัที่ 10 ป 2550-2554) ยึดพื้นฐานแนวคิดที่สําคัญ
ภายใตหลัก “ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง” เพ่ือใหสามารถพึ่งตนเอง โดยอาศัยทุนของประเทศที่มี
สะสมอยูมากมายสรางสมดุลของการพัฒนาใหเกิดขึ้นทุกมิต ิเปนรากฐานการพัฒนาประเทศใหเกิด
ความยั่งยืนทัง้ในระดับบุคคล ครอบครวั ชุมชนและสังคม รวมทั้งระดับประเทศ 
 โปรแกรม (Software) หมายถึงชุดคําสั่งหรือโปรแกรมที่ใชสั่งงานใหคอมพิวเตอรทํางาน
ซอฟตแวรจึงหมายถึงลําดับขั้นตอนการทํางานที่เขียนขึ้นดวยคําสัง่ของคอมพิวเตอร คําสั่งเหลานี้
เรียงกันเปนโปรแกรมคอมพิวเตอร จากที่ทราบมาแลววาคอมพิวเตอรทํางานตามคําสั่ง การทํางาน
พ้ืนฐานเปนเพียงการกระทาํกับขอมูลที่เปนตัวเลขฐานสอง ซ่ึงใชแทนขอมูลที่เปนตัวเลข ตัวอักษร 
รูปภาพ หรือแมแตเปนเสียงพูดก็ได โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชสั่งงานคอมพิวเตอรจึงเปนซอฟตแวร 
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เพราะเปนลําดับขั้นตอนการทํางานของคอมพิวเตอร คอมพิวเตอรเครื่องหน่ึงทํางานแตกตางกันได
มากมายดวยซอฟตแวรที่แตกตางกัน ซอฟตแวรจึงหมายรวมถึงโปรแกรมคอมพิวเตอรทกุประเภทที่
ทําใหคอมพิวเตอรทํางานได การที่เราเห็นคอมพิวเตอรทํางานใหกับเราไดมากมาย เพราะวามี
ผูพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใหเราสั่งงานคอมพิวเตอร รานคาอาจใชคอมพิวเตอรทําบัญชีที่
ยุงยากซับซอน บริษัทขายตั๋วใชคอมพิวเตอรชวยในระบบการจองตัว๋ คอมพิวเตอรชวยในเรื่อง
กิจการงานธนาคารที่มีขอมูลตาง ๆ มากมาย คอมพิวเตอรชวยงานพิมพเอกสารใหสวยงาม เปนตน 
การที่คอมพิวเตอรดําเนินการใหประโยชนไดมากมายมหาศาลจะอยูที่ซอฟตแวร ซอฟตแวรจึงเปน
สวนสําคัญของระบบคอมพวิเตอร หากขาดซอฟตแวรคอมพิวเตอรก็ไมสามารถทํางานได 
ซอฟตแวรจึงเปนสิ่งที่จําเปน และมีความสําคัญมาก และเปนสวนประกอบหนึ่งที่ทาํใหระบบ
สารสนเทศเปนไปไดตามทีต่องการ โปรแกรมคอมพิวเตอรจํานวนมากที่ถูกคิดคนขึ้นมาเพื่ออํานวย
ความสะดวกใหกับนักออกแบบ หรือ แมแตบุคคลทีไ่มเคยมีความรูทางดานศิลปะเลยก็สามารถนํามา
ประยุกตใชงาน ไดอยางงายดาย นักออกแบบจึงถูกลดคุณคาในตวัเองลงไปโดยอัตโนมัติ เพราะไม
วาคุณจะเปนใคร มีความรูทางดานไหน ประกอบอาชีพอะไร คุณก็สามารถเรียนรูการใชงาน
โปรแกรมออกแบบทางคอมพิวเตอรน้ีไดเหมือนกัน (สถาบันสงเสริมการสอนวิทยาศาสตรและ
เทคโนโลย ีกระทรวงศึกษาธิการป 2544) 

  ปจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมในอุตสาหกรรมประเภทตางๆ มีความ
จําเปนที่จะตองนําเทคโนโลยีทางดาน Computer Aided Design / Computer Aided 
Manufacturing (CAD/CAM) เขามาใชในการสรางแมพิมพ  เพ่ือความตองการแมพิมพที่มี
คุณภาพสูงในระยะเวลาอันสั้น  เพ่ือลดตนทุนและระยะเวลาการผลติแมพิมพใหนอยลงแตการผลิต
แมพิมพภายในประเทศยังคงมีปญหาในเรื่องของคุณภาพของแมพิมพและระยะเวลาการสงมอบที่
ลาชา  ทั้งน้ีเน่ืองมาจากการขาดแคลนบคุลากรที่มีความชํานาญ  และเครื่องมือกลที่มีประสิทธิภาพ
ตลอดจนขาดการพัฒนาเทคโนโลยีเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลติ  จึงทําใหไมสามารถที่จะผลติ
แมพิมพที่มีคุณภาพสูงในระยะเวลาที่สั้นได ดังน้ันอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพในปจจุบันจึงมีความ
จําเปนตองหันมาพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตแมพิมพใหสามารถแขงขนักับนานาประเทศได  กลาวคือ  
ตองพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตแมพิมพใหเร็วขึ้น ไดแมพิมพที่มีความเที่ยงตรงตามความตองการ
ของอุตสาหกรรมการผลิต  ซ่ึงเทคโนโลยีที่จะนํามาใชในการผลิตแมพิมพและกําลังเปนที่นิยมของ
อุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ ก็คือ เทคโนโลยีการปาดผิวดวยความเร็วสูง (High Speed Cutting ; 
HSC of High Speed Machining ; HSM) ซ่ึงเปนเทคโนโลยีที่ผสมผสานการใชโปรแกรมทางดาน 
CAD/CAM และเครื่องกัดความเร็วสูง (High Speed Milling) รวมกับการใชเครื่องมือตัดที่ทนตอการ
สึกหรอไดที่ความเร็วตัดและอัตราปอนสูง (High Speed Tool) เทคโนโลยีเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตไดดียิ่งขึน้ (การประชมุวิชาการขายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ป 2551)                                    
 หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM มีเน้ือหาเพื่อใหผูเขยีนแบบไดเขาใจ
หลักการใชโปรแกรม MasterCAM ที่ถูกตองและขอผดิพลาดที่อาจเกิดจากการใชโปรแกรม 
MasterCAM การพัฒนาหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM เพ่ือใหหลักสูตรที่ไดพัฒนาขึ้นมา
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รองรับกับความตองการของภาคอุตสาหกรรมที่เพ่ิมสูงขึน้ เน่ืองจากโปรแกรม MasterCAM เปน
โปรแกรมทางดาน CAD/CAM (Computer Aided Design (CAD) / Computer Aided 
Manufacturing (CAM))เปนโปรแกรมที่สามารถจําลองการขึ้นรูปชิ้นงานไดตามที่เรากําหนดไว ซ่ึง
กอนที่จะจําลองการขึ้นรูปชิ้นงานขึ้นมานั้นจําเปนที่จะตองทําการออกแบบกอน การพัฒนาหลักสูตร
ฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM จะเปนการพัฒนาเนื้อหาหลักสูตรในสวนของการออกแบบ
(CAD) ซ่ึงเปนสวนที่สําคญักอนจะนําขอมูลการออกแบบไปกําหนดรายละเอียดการจําลองการขึ้นรูป
ชิ้นงาน ซ่ึงเนื้อหาดังกลาวก็จะสามารถใชเปนแนวทางในการพัฒนาหลักสูตรในสวนของการกาํหนด
รายละเอียดการจําลองการขึ้นรูปชิ้นงานไดตอไป และยังสามารถใชเปนแนวทางสําหรับการพัฒนา
หลักสูตรโปรแกรมดานการออกแบบอื่นๆไดอีกดวย  
  ดังน้ันในการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM น้ีเพ่ือมุงหวังใหผูเขา
รับการอบรมมีความรูความสามารถเพิ่มขึ้น เพ่ือการนําไปใชเปนทักษะในการประกอบอาชีพตอไป 
 

ความมุงหมายของการวิจัย 
1. เพ่ือพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM  
2. เพ่ือหาประสิทธิภาพของหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM   
 

ความสําคญัของการวิจัย 
 การศึกษาคนควาในครั้งน้ี เพ่ือเปนการปรับปรุงกระบวนการเรียนการสอนรวมไปถึงการ
ปรับเนื้อหาใหมีความกระชบัและเขาใจไดงายขึ้น เพ่ือเพ่ิมความรูความเขาใจถึงโปรแกรม 
MasterCAM ใหมากขึ้นเพ่ือใหเกิดการเรียนรูการใชโปรแกรมประเภทนี้ไดมากขึ้น ชวยสงผลตอการ
เพ่ิมขึ้นของบคุลากรทางดานงานการเขียนแบบไดอีกดวย จากการศกึษาคนควาครั้งน้ี ยังสามารถหา
ขอบกพรองของหลักสูตร เพ่ือทําการปรับปรุงแกไขตอไปเพ่ือใหหลักสูตรมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
 1.  หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM เปนหลักสตูรที่พัฒนาขึน้มาเพื่อให
ผูที่ผานการฝกอบรม สามารถนําความรูไปใชในการเขยีนแบบไดอยางถูกตองและรูจักการแกปญหา 
เพ่ือใหสามารถใชโปรแกรมไดอยางมีประสิทธิภาพ มีเน้ือหาดังน้ี 
      1.1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ 
      1.2 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ 
 2.  ประชากรและกลุมตวัอยาง 
  ประชากรที่ใชในการวิจยั เปนบุคคลทัว่ไปที่มีความรูทางดานชางอุตสาหกรรม หรือ
มีความรูไมนอยกวาระดับประกาศณียบตัรวชิาชีพชั้นสูงในสายชางอุตสาหกรรม 



 4 

  กลุมตวัอยางที่ใชในการวิจัย เปนบุคลากรที่เขารบัการฝกอบรมในหลักสูตรการใช
โปรแกรม MasterCAM การเลือกกลุมตวัอยางคัดเลือกจากผูเขารับการฝกอบรม จํานวน 12 คน ที่
เขารับการฝกอบรมในหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM  
 3. ตัวแปรทีศ่ึกษา คือ ประสิทธิผลของหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM ในดาน
ความรูของการเขียนแบบ 
 4. อุปกรณคอมพิวเตอรที่ใชในการฝกอบรมในครั้งน้ี 
       คอมพิวเตอรที่ใชในการฝกอบรมครั้งน้ีจะตองมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

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

 นิยามศัพทเฉพาะ 
  1. การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรมสําเร็จรูป Master CAM หมายถึง 
กระบวนการสรางหลักสูตรประกอบดวย วัตถุประสงค ขอบเขตเนื้อหา แผนการสอนและการ
ประเมินผลของของหลักสูตร 
  2. การออกแบบประเภท 2 มิติ หมายถึง ความรูทางดานการออกแบบงานประเภท
งานที่ใชแกน xและแกนyเปนแกนอางอิงในการเขียนแบบ 
  3. การออกแบบประเภท 3 มิติ หมายถึง ความรูทางดานการออกแบบงานประเภท
งานที่ใชแกน X,แกนYและแกนZเปนแกนอางอิงในการเขียนแบบ 
  4. โปรแกรม MasterCAM หมายถึง โปรแกรมที่มีความสามารถในการใชงานทางดาน 
การออกแบบ(CAD) และทางดานการผลิต(CAM) ไดอีกชนิดหนึ่ง 
  5. ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM หมายถึง 
ความสามารถของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ในการที่จะถายทอดเนื้อหา
ความรูในดานการใชโปรแกรม MasterCAM  
   โดยที่จะทําใหผูเขารับการฝกอบรมเกิดการเรียนรู ไดอยางสมบูรณ และตาม
เกณฑ 80/80 โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
   80 แรก หมายถึง คะแนนของผูเขารับการฝกอบรมสามารถตอบคําถามใน
แบบทดสอบระหวางฝกอบรมวัดความรูไดถูกตองเฉลีย่รอยละ 80 
   80 หลัง หมายถึง คะแนนของผูเขารับการฝกอบรมสามารถตอบคําถามใน
แบบทดสอบหลังการฝกอบรมวัดความรูไดถูกตองเฉลี่ยรอยละ 80 
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กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
 

 

 

 

 

  

สมมติฐานในการวิจัย 
 หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรมสําเร็จรูป MasterCAM จะมีประสิทธิภาพไมต่ํากวา
เกณฑ 80/80 

 

หลักสูตรการใชโปรแกรม

MasterCAM 

ประสิทธิภาพของหลักสูตรการใช 

โปรแกรมสําเร็จรูป MasterCAM  

ไมตํ่ากวาเกณฑ 

      80 คะแนนระหวางเขารับการฝกอบรม/ 

80 คะแนนหลงัเขารับการฝกอบรม 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 การวิจัยครั้งน้ีเปนการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM โดยมี
การศึกษารายละเอียดจากเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของมานําเสนอเนื้อหาในสวนที่เกี่ยวของดังน้ี 
  1.  การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม 
  2.  โปรแกรม MasterCAM  
  3.  ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม 
  4.  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

1.  การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม 
 การพัฒนาหลักสูตร 

  วิชัย ดิสสระ (2532:35) อางอิงจากเซยเลอร และอเลก็ซานเดอร (Saylor and 
Alexander.  (1966).  p. 7)ใหขอคิดวา กระบวนการวางแผนพัฒนาหลักสูตรนั้น ตองประกอบดวย
สิ่งตางๆเหลานี้ 
   1. ตัวผูเรียนเองซึ่งเปนสวนหนึ่งของสังคมและสังคมมองเห็นวานักเรียนคืออะไร  
มีสวนเกี่ยวของกับสังคมอยางไรบาง สังคมตองการอะไรจากนักเรียนและนักเรียนมีความตองการ
อะไรั้งในแงของสวนบุคคล และสังคม 
   2. หนาที่และจุดมุงหมายของโรงเรียนคืออะไร โรงเรียนมีแนวคิดและยึดปรัชญา
ทางการศึกษาในสาขาใด และมีแนวปฏบิตัิใหบรรลุเปาหมายนั้นอยางไร 
   3. ธรรมชาติของความรูน้ันเปนอยางไร ขอบขายของความรูที่จําเปนจะตองศึกษา
น้ันมีมากนอยแคๆไหนอยางไร อะไรเปนสิ่งจําเปนกอนและหลังหรือลําดับของความรูเปนอยางไร 
   4. กระบวนการเรียนรูเปนอยางไร ลําดับหรือขั้นตอนของการเรียนรูเปนอยางไร
โดยสรุปสําหรับสิ่งที่นักพัฒนาหลักสูตรตองคํานึงถึงในการพัฒนาหลักสูตรในตอนแรกนั้นก็คือ  
เรื่องที่เกี่ยวกบัสังคม ปรัชญาผูเรียนและขบวนการเรียนรูซ่ึงตรงกับแนวคิดของ ไทเลอร กูเลอรและ
ฟอกซ  
  วิชัย วงษใหญ  (2537:5-8)  ไดใหความหมายของการพัฒนาหลักสูตรและการ
เปลี่ยนแปลงปรับปรุงหลักสูตรไวดังน้ี 
   การเปลี่ยนแปลงและการปรับปรุงหลักสตูรมีความแตกตางกับการพัฒนาหลักสูตร
ในดานขอบเขตเทานั้นแตวธิีการกระทําเปนประเภทเดยีวกัน  
   การเปลี่ยนแปลงหลักสตูร หมายถึงการเปลี่ยนแปลงทัง้ระบบของหลักสูตรหรือ
การเปลี่ยนเฉพาะรายวิชาซึง่กระบวนการเปลี่ยนแปลงจะเริ่มจากองคประกอบหลกัสูตรดังน้ี 
    1. วัตถปุระสงค 
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    2. เน้ือหาวิชาองคประกอบของหลักสูตร 
    3. วิธีการสอนและการจัดกิจกรรมการเรียนการสอน 
    4. วิธีการประเมินผล 
  สงัด อุทรานันท (2532:31) อางอิงจากเซยเลอร และอเล็กซานเดอร (Saylor and 
Alexander.  1974 : 7)ไดใหความหมายของการพัฒนาหลักสูตร คือหมายถึง การทําหลักสูตรทีมี่อยู
แลวใหดีขึ้น หรือการจัดทําหลักสูตรขึ้นมาใหมโดยไมมีหลักสูตรเดิมเปนพ้ืนฐานอยูเลย ความหมาย
ของคําวาการพัฒนาหลักสูตรจะรวมไปถงึการผลิตเอกสารตางๆ สําหรับผูเรียนดวย  
  การพัฒนาหลักสูตรที่กลาวมาขางตน สรุปไดวา การพัฒนาหลักสูตร มหายถึง การ
ปรับปรุงหลักสูตรที่มีอยูแลวใหดีขึ้น ซ่ึงในการพัฒนาหลักสูตรอาจใชหลักสูตรเดิมเปนตัวอางอิงหรือ
จัดทําขึ้นมาใหม ซ่ึงจะตองคํานึงจุดมุงหมายของการพัฒนาหลักสูตร ผูเรียน เน้ือหาหรือวิธรการสอน 
และการประเมินผลของหลกัสูตรที่ไดมีการพัฒนาขึ้น  
  ขั้นตอนในการออกแบบและพัฒนาหลักสูตร 
  ทาบา (Taba 1962: 12)  ไดใหขั้นตอนในการออกแบบ  และพัฒนาหลักสูตร  เพ่ือให
เปนระบบ และมีประสิทธิภาพไว 7 ขั้นตอนคือ (ปรียาพร วงศอนุตรโรจน. 2542: 35-40) 
   1. การวิเคราะหความตองการ 
   2. ตั้งวัตถุประสงค 
   3. เลือกเน้ือหาวิชา 
   4. รวบรวมเนือ้หาใหเปนระบบ 
   5. เลือกประสบการณในการเรียนรู 
   6. จัดประสบการณในการเรียนรู 
   7. ตั้งเกณฑการประเมินผล  จะประเมินอะไรและวิธใีด 
ทั้ง 7 ขั้นตอน สามารถ ยอเปน 6 ขั้นตอน ดังแผนภูมิน้ี 
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การวิเคราะหความตองการ 
 

การตั้งวตัถุประสงค 
 

การเลือกและจัดระบบเนื้อหา 
 

การเลือกและจัดระบบประสบการณการเรียนรู 
 

สิ่งที่จะประเมินผลและวิธีการ 
 

                                                                                   กระบวนการสอน 
 

ภาพประกอบ 1 แสดงขั้นตอนการออกแบบและพัฒนาหลักสูตร 
 

 ที่มา: ปรียาพร วงศอนุตรโรจน. (2542). หนา 35 
 

   1. การวิเคราะหความตองการ  ในการพัฒนาหลักสูตรใดหลักสูตรหนึ่ง  จะตอง
เขาใจวตัถุประสงคของสิ่งทีพั่ฒนาอยางกระจางชัด  ถาเราจะพัฒนาหลักสูตรสําหรับคนกลุมหน่ึง
โดยเฉพาะ  เราตองรูถึงความตองการแทจริงของคนกลุมน้ัน  ถาคนกลุมน้ันเปนผูที่จะตองมีสวนรวม
ในกลุมผูผลติของสังคม  ก็จะตองพิจารณาความตองการของสังคมดวย  ตัวอยางของการจัด
การศึกษา  เชน  การอาชีวศึกษานั้น  นอกจากจะตองพัฒนาความตองการสวนตัว  และสังคมแลว
จะตองพิจารณาเลยไปถึงความตองการทางดานอุตสาหกรรมดวย  ซ่ึงความตองการนี้แตกตางไป
จากความตองการสวนตวัของแตละคนและตางไปจากความตองการของแตละสังคม  การวิเคราะห
ความแตกตางสวนบุคคล  สังคมและอุตสาหกรรมจะตองถือเปนเรื่องสําคัญ  เพราะจะเปนเครือ่ง
ชี้แนะในการตดัสินใจ  จุดประสงคหลักของการจัดการศึกษา  การเลอืกเนื้อหาและมุงวัดเนนใน
กิจกรรมการเรียนการสอน 
    ในเรื่องของการอาชีวศึกษา  มุงเนนใหคนสามารถประกอบอาชีพและทํางานใน
โรงงานอุตสาหกรรมหรือสถานประกอบการได  ถาพิจารณาธรรมชาติของงานที่จะทํา  โดยชาง
เทคนิคในโรงงานอุตสาหกรรมแลวจะเห็นวาเปนงานตอเน่ืองกันและบางงานก็ก้ํากึ่งกัน  บางงานก็
ซํ้าซอนกัน  เชน  งานในหนาที่ของชางเทคนิคหรือวศิวกร  ก็อาจจะตองรูงานและทํางานของชางผู
ชํานาญงาน  ดังน้ัน  ถาจะทําเนื้อหา  หลักสูตรใหเฉพาะเจาะจงลงไปก็จะตองกําหนดหนาที่  หรือ
งานที่แตละคนตองรับผิดชอบใหเฉพาะเจาะจงลงไป  ซ่ึงผูสรางหลักสูตรจะตองมีขอมูลของงานโดย
ละเอียด  แลวนํามาวิเคราะหงานซึ่งอาจจะทําไดโดยวิธกีารดังน้ี 
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1. แบบสอบถามที่ครอบคลุม 
2. สังเกตการทํางานนั้นโดยตรง 
3. สัมภาษณผูทาํงาน 
4. การผสมผสานระหวาง 3 วธิีดังกลาว 

   การวิเคราะหความแตกตางของงานที่เกี่ยวของ  จะทําใหทราบวากลุมความรู  
ทักษะเจตคตทิี่จําเปนตองานนั้นๆซึ่งจะตองตามมาดวยวัตถุประสงคและเปาหมายในรายวชิา 
   ถึงแมวาผูเรียนจะมีความรู  และไดรับการฝกทักษะพิเศษในเรื่องนั้นแลวกต็าม  
แตก็ยังนับวาไมเพียงพอ  ในดานของอาชีวศกึษาระดบัชางเทคนคิตองรับผิดชอบงานหลายดาน  
ตองรูและฝกงานอยางกวางขวาง  ตองมีความรูพ้ืนฐานทั่วไปบางอยาง  ตองมีความสามารถที่จะ
หยิบฉวยออกมาใชไดทันทีในสถานการณตางๆกัน  ดังน้ันนอกจากความตองการจําเปนทางดาน
อุตสาหกรรมแลว  ความตองการสวนบคุคล  และความตองการทางสังคมก็เปนสิ่งที่ตองพิจารณา
ประกอบดวย  ซ่ึงจะเปนขอมูลในการวางวัตถุประสงคก็ได 

   2. การตั้งวัตถปุระสงค  เม่ือรวบรวมขอมูลไดครบแลว  ก็จะเร่ิมตั้งวตัถุประสงคได  
การตั้งวตัถุประสงคตองใหครอบคลุมสิ่งทีว่ิเคราะหไวแลว  วตัถุประสงคที่จะตั้งจะเปนวตัถุประสงค
ทั่วไป  ซ่ึงสามารถนํามาเขียนเปนวตัถุประสงคเฉพาะดานได   
   เม่ือตั้งวัตถุประสงคแลว  ก็ตองคํานึงถึงพฤติกรรมที่พึงประสงคใหผูเรียนได
แสดงออกใหไดหรือปฏิบัติได  การตั้งวัตถุประสงคจะตองสอดคลองกับระดับความสามารถของ
ผูเรียน  และสิง่หน่ึงจะตองใหความสนใจดวยก็คือ  เรื่องของเครื่องมือ  สิ่งอํานวยความสะดวก  และ
กําหนดเวลาดวย 

   3. การเลือกและจัดระบบเนือ้หาวิชา  การเลือกเนื้อหาวชิาสําหรับวชิาใดวิชาหนึ่ง
จะตองขึ้นอยูกับเปาหมาย  หรือวัตถุประสงคที่ตองการใหบรรลุเน้ือหาวิชา  จะเปนสิ่งที่มีคุณคาทาง
การศึกษาที่จะเชื่อมโยงเขาสูตัวผูเรียน 
   เน้ือหาวิชาใดก็ตาม  จะประกอบดวย  ความรู  ทักษะ  และเจตคติในหลักสูตรชาง
เทคนิคศึกษา  การวิเคราะหงานและชวยเปนแนวทางใหเน้ือหาเหมาะสมกับโปรแกรม  นอกจากนี้
ยังตองคํานึงถึงการวิเคราะหตัวผูเรยีนและสังคมดวย  การรวบรวมเนื้อหาจะชวยใหหลักสูตรเปน
รูปรางขึ้น  แตก็ไมใชสิ่งสุดทายที่จะสอน  อาจจะมีเน้ือหาอ่ืนที่เพ่ิมขึ้น  หรือเน้ือหาอ่ืนที่จะนําไปสู
การพัฒนาบุคคล  เชน  ในดานคุณภาพและคุณลักษณะของผูเรียน  ไดแก  ความรับผิดชอบ  ความ
มานะพยายาม  เปนตน 
   เรื่องที่จะสอนสามารถจัดหมวดหมูเน้ือหาได 3 ระดับคือ 
    ก. เน้ือหาวิชาที่ผูเรียนจําเปนตองรูและตองเรียน 
    ข. เน้ือหาที่เกี่ยวของกับเรื่องที่จําเปนตองเรียนเปนเรื่องที่ควรเรียน 
    ค. เน้ือหาที่อยากจะใหเรียนและผูเรียนอยากเรียนรู 
   เน้ือหาวิชาเปรียบเหมือนพาหนะที่จะนําไปสูสัมฤทธิ์ผลทางการศึกษา  หรือผล
จากการฝกอบรม  โดยการสอนเนื้อหาและจัดประสบการณการเรียนการรู  ซ่ึงเชื่อไดวาผูเรียนจะ
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ไดรับความสามารถที่ตองการใหมีทั้งการเลือกและจัดเนื้อหาใหเปนระบบ  จะตองวิเคราะหลักษณะ
เดนของความรูที่ไดจากวิชานั้น  และลักษณะของกระบวนการเรียนรูน้ันดวย  ซ่ึงทุกอยางตอง
ชัดเจน มิฉะนั้นอาจจะเกิดการบิดเบือนหรือการไมอาจจะเรียนไดขึ้น  ทาบาชี้ใหเห็นวา  หลักสูตรที่
พัฒนากันมามักจะไมใหความสนใจแกความตองการทางสังคม  ซ่ึงเปนผลมาจากวตัถุประสงคและ
เน้ือหาวิชาที่แคบ  และหางไกลจากความเปนจริงทางสังคม 

   4. การเลือกและจัดประสบการณการเรียนรู  เม่ือไดเน้ือหาวิชาที่จะสอน  ซ่ึงถือได
วาเปนสิ่งที่จะทําใหเกิดผลแลว  ก็มาถึงวธิีสอนเนื้อหาเหลานั้น  น่ันหมายถึง  วิธทีี่จะทําใหเกิด
เรียนรู  อันที่จริง  การเรียนรูเกิดขึ้นไดตลอดเวลาระหวางการมีปฏิสัมพันธของครูกับผูเรียน  และ
ระหวางผูเรียนกับสิ่งแวดลอม  การที่จะไดรับผลจากการเรียนรูจะตองขึ้นอยูกับประสบการณของ
ผูเรียน  สิ่งที่เขาทําก็คือสิ่งที่เขาเรียนรูสาํหรับเทคนิคศึกษานั้น  ถาจุดประสงคมุงเนนพัฒนาทักษะก็
ไมจําเปนตองสอนการบรรยายมากนัก 
   การศึกษาการคงอยูของสิ่งที่ไดเรียนรูดวยอวัยวะสัมผัสตางๆ  คือ 
    รอยละ 1   ถาไดยิน 
    รอยละ 1.5  ถาไดสัมผัส 
    รอยละ 3.5  ถาไดดมกลิ่น 
    รอยละ 8.5  ถาไดเห็น 
   เกี่ยวกับการจําไดจะคงเหลอืดังน้ี 
    รอยละ 10   จากสิ่งที่ไดอาน 
    รอยละ 20  จากสิ่งที่ไดยิน 
    รอยละ 30   จากสิ่งที่ไดเห็น 
    รอยละ 50   จากสิ่งที่ไดเห็นและไดยิน 
    รอยละ 80   จากสิ่งที่ไดพูด 
    รอยละ 90   จากสิ่งที่ไดพูดและไดลงมือทํา 
   ผลจากการศกึษานี้  ทําใหเห็นแนวทางในการเลือกประสบการณการเรียนรูที่
เหมาะสมแมวัตถุประสงคทีต่างกัน  จะทําใหตองมีการเลือกประสบการณการเรียนรูที่แตกตางกัน  
แตก็มีหลักการทั่วๆไปบางประการที่อาจจะใชรวมกันในการเลือกประสบการณการเรียนรู  ดังน้ี 
    1. นักเรียนตองไดประสบการณที่ใหโอกาสเขา  ที่จะไดฝกพฤติกรรมที่
ตอบสนองวตัถุประสงคทีต่ัง้ไว 
    2. ประสบการณการเรียนรู  เนนที่ความพอใจของผูเรียนและตรงกับ
วัตถุประสงคที่ตั้งไว 
    3. ปฏิกิริยาตอบสนองจากประสบการณน้ัน  ตองอยูในความเปนไปไดสําหรับ
ผูเรียน 
    4. ประสบการณการเรียนรูที่ตางกัน  อาจนําไปสูวัตถปุระสงคเดียวกันได 
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    5. ประสบการณเรียนรูที่เหมือนกัน  อาจนําไปสูผลลัพธที่แตกตางกนัไดหลาย
อยาง 
   ประสบการณการเรียนรูตางก็มีผลตอวตัถุประสงคทีต่างกัน  จึงถึงคราวที่จะ
จัดระบบการเรียนรูเพ่ือทําใหการเรียนรูมีประสิทธิภาพ  ไมมีประสบการณการเรียนรูใด  เปน
ประสบการณการเรียนรูที่ดีที่สุดที่ใชกบัระบบการเรยีนรูทุกดาน  จําเปนตองจัดระบบและใหมีผลใน
การเสริมแรงแกกันและกัน  หลักเกณฑในการจัดระบบอยางมีประสิทธิภาพไดแก  
    ก. ความตอเน่ือง หมายถึง ความรูและทกัษะของผูเรียน  มีโอกาสที่จะพัฒนา
ตอไปไดอีก 
    ข. ผลที่ตามมาตามที่ไดตั้งไว หมายถึง  ความสามารถที่เกิดขึ้นน้ันจะเกิดขึ้น
จริงและทําได  แมจะมีความซับซอนเกิดขึ้น 
    ค. บูรณาการ  หมายถึง  การผสมผสานประสบการณตางๆและนําไปใชได 
(ปรียาพร วงศอนุตรโรจน. 2542: 35-40) 

   5. สิ่งที่จะประเมินผลและวิธกีาร การประเมินผลจะตองคํานึงถึงวัตถปุระสงคของ
หลักสูตรตองใหมีความสอดคลองหรือไปในทิศทางเดียวกัน จึงตองมีการกําหนดการประเมินผล
ตั้งแต การทดลองใชหลักสตูร และเม่ือมีการปรับปรุงแกไขหลักสตูรก็จําเปนจะตองมีการประเมินอีก
ครั้งเม่ือนําหลักสูตรไปใชจริง เพ่ือหาประสิทธิภาพของหลักสูตรวามีความสอดคลองกับวัตถปุระสงค
ของการพัฒนาหลักสูตรหรอืไม ซ่ึงวิธีการประเมินผลน้ันสามมารถทําไดหลายวิธ ีเชน แบบทดสอบ
วัดความรู แบบทดสอบความพึงพอใจ หรือการสัมภาษณ เปนตน 

   6. กระบวนการสอน กระบวนการสอนเปนการนําเอาหลักสูตรไปสูภาคปฏิบตัิ 
หรือไปสูการเรียนการสอน การนําหลักสูตรไปใชอยางมีประสิทธภาพ จะตองอาศัยกิจกรรมและ
กระบวนการตางๆ หลายประเภท เชน การจัดทําเอกสารและคูมือการใชหลักสตูร การเตรียม
บุคลากร การบริหารและบรกิารหลักสูตร การดําเนินการสอนตามหลักสูตร การนิเทศและการ
ติดตามผลการใชหลักสตูร เปนตน 

  ขั้นตอนในการออกแบบและพัฒนาหลักสูตรที่กลาวมาขางตน กลาวโดยสรุป หมายถึง 
ลําดับขั้นตอนของพัฒนาหลักสูตรซึ่งจะตองเร่ิมจากการศึกษาวิคราะหความตองการกอนวาเปน
อยางไรมีความตองการไปในทิศทางไหนซึ่งจะเปนการชวยกําหนดวตัถุประสงคหรือจุดมุงหมายของ
การพัฒนาหลักสูตรไดชัดเจนยิ่งขึ้น เม่ือกําหนดวัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายแลวจึงจะรูถึงการ
เลือกใชเน้ือหาที่สอดคลองกับวตัถุประสงคที่ตั้งไว เม่ือไดเน้ือหาและทําการจัดเรียงเน้ือหาแลวก็
จะตองเลือกวธิีการถายทอดความรูสูผูเรียนในรูปแบบตางๆ และตองมีการกําหนดการประเมินผล
โดยจะตองคํานึงถึงวัตถปุระสงคที่ตองใหมีความสอดคลองกัน ซ่ึงในการประเมินผลจะตองประเมิน
ตั้งแตการนําหลักสูตรไปทาํลองใช แลวนํามาปรับปรุงแกไขหลักสตูรซึ่งเม่ือปรับปรุงเสร็จก็ยังจะตอง
มีการประเมินซํ้าอีก เพ่ือการนําไปใชจริงแลวจะมีการหาประสิทธิภาพของหลักสูตรวามีความ
สอดคลองกับวัตถุประสงคหรือไมอยางไร และเม่ือหลกัสูตรผานการประเมินและนําไปใชจริงกจ็ะตอง
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นําหลักสูตรไปสูภาคปฏิบตัิ หรือการนําไปสูการเรียนการสอน และในการนําหลักสูตรไปใชอยางมี
ประสิทธิภาพนั้นก็ตองอาศัยกิจกรรมหรือกระบวนการหลายประเภทเขาไวดวยกนั  

 
 การฝกอบรม 
  ความหมายของการฝกอบรม 
   การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการทีท่ําการพัฒนาใหบุคคลมคีวามสามารถ
เพ่ิมขึ้นโดยทุกสาขาวิชา ไดมีการนํากระบวนการฝกอบรมไปปฏิบตัโิดยมีนักวิชาการสาขา ไดให
ความหมายของการฝกอบรมไวตามทศันะของแตละทานดังน้ี 
   สมเกียรติ พวงรอด (2544:132) ไดกลาววา การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการ
ที่จัดขึ้นเพ่ิมพูนความรู ความชํานาญ และเปลี่ยนแปลงทัศนคติในการปฏิบัติงานไดดีขึ้น ซ่ึงจะ
นําไปสูการเพิม่พูนประสิทธภิาพในการปฏิบัติงานตอไปทั้งในปจจุบนัและในอนาคต 
   สมชาติ กิจยรรยง (2545:15) ไดกลาววา การฝกอบรม หมายถึง กระบวนการที่
จะทําใหผูเขารับการอบรมเกิดความรู (Knowledge) เกิดความเขาใจ (Understanding) เกิดความ
ชํานาญ (Skill) และเกิดเจตคติ (Attitude) ที่ดีเกี่ยวกับเรื่องใดเรื่องหน่ึง จนกระทั่งใหผูเขารับการ
ฝกอบรมเกิดการเรียนรู หรือเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมไปตามวตัถุประสงคของการฝกอบรมอยางมี
ประสิทธิภาพ และประสิทธผิล 
   เสนาะ ติเยาว และคณะ(2543:95) ไดกลาววา การฝกอบรม หมายถึง 
กระบวนการที่จัดขึ้นเพ่ือใหบุคคลไดเรยีนรูและมีความชํานาญเพื่อวัตถุประสงคอยางหนึ่ง โดยมุงให
คนไดรูเรื่องใดเรื่องหน่ึงโดยเฉพาะ และเพื่อเปลี่ยนพฤติกรรมของคนไปในทางทีต่องการ ตาม
ความหมายดังกลาว การฝกอบรมเปนทางทําใหผูรับการอบรมไดรับความรูใหมๆ ไดความชํานาญ
ในการปฏิบตังิานมากขึ้น เพ่ิมประสิทธิภาพในการแกปญหาและทศันคติที่จะปรบัปรุงงาน 
เปลี่ยนแปลงงานใหดีขึ้นตามแนวทางที่องคการกําหนด 

   ความหมายของการฝกอบรมโดยสรุป หมายถึง กระบวนการที่จัดขึ้น เพ่ือเพ่ิมพูน
ความรู ทักษะ ความชํานาญใหมๆ ใหแกผูเขารับการฝกอบรม เพ่ือนํามาใชปฏิบตัิงานหรือการแกไข
ปญหาที่เกิดขึน้ในงานกอนเขารับการฝกอบรมหรือการเพิ่มประสทิธภิาพในการทํางาน 
  วัตถุประสงคของการฝกอบรม 
   วัตถุประสงคของการฝกอบรมเปนหัวขอหน่ึงในการฝกอบรมที่จะอธิบายใหทราบ
ถึงเปาหมายของการฝกอบรมวาสิ่งที่คาดวาไดรับจากการฝกอบรม ซ่ึงมีนักการศึกษา นักวิชาการได
กลาวถึงวัตถปุระสงคของการฝกอบรมไวดังน้ี 
   1. เพ่ิมพูนความรู (Knowledge) การเพิ่มพูนความรูหรือเสริมสติปญญาหรือเพ่ือ
ปรับปรุงแกไขความรอบรูเพ่ือการปฏิบัตงิานของแตละบุคคลในแตละดับเกี่ยวกับการเขาใจกฎหมาย 
กฎ ระเบียบ ขอบังคับ หนาที่รับผิดชอบของแตละหนวยงาน/บุคคล การเขาใจการจัดการบริหาร 
รูปแบบการบริหาร ทําใหมีความรูคือรูวาสิ่งน้ันเปนอะไร และสามารถจดจําไวได มีความเขาใจคือรู
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ในเหตุและผลของสิ่งที่ไดรูน้ัน สามารถอธิบายและขยายความไดอยางถูกตองและแจมชัด สามารถ
นําสิ่งที่รูไปใชในสถานการณจริงได นอกเหนือจากนี้แลวการฝกอบรมยังสามารถมุงสูงขึ้นใหผูเขารับ
การอบรม สามารถวิเคราะหแยกแยะใหเห็นองคประกอบตางๆที่เปนลําดับสัมพันธกันได สามารถ
สังเคราะห จัดเรียบเรียงและรวบรวมองคประกอบตางๆที่กระจายกนัอยูเขาเปนแบบแผนหรือ
โครงสรางใหมได และที่สําคัญคือสามารถประเมินคา คือตัดสินคุณคาของสิ่งใดตามเกณฑที่กําหนด
ได การเพิ่มพูนความรูความเขาใจ อาจขยายไปถึงการเพิ่มขีดความสามารถในการนําไปใชปรับใน
สถานการณจริงดวย เปนการเสริมความรูความสามารถในวชิาชีพ 
   2. พัฒนาทักษะ (Skill) การพัฒนาทักษะความชํานาญ เปนจุดมุงหมายของการ
ฝกอบรมและการพัฒนามาชานานรวมถงึตั้งแตการจัดลําดับความสําคัญของงาน การแกไข
สถานการณเฉพาะหนา การเพิ่มความมั่นใจในการตัดสินใจทําใหสามารถปฏิบัตไิดอยางถูกตองและ
คลองตัว จนมีความเชื่อม่ันวาจะสามารถทาํไดเองในสถานการณจริงของทองถิ่นและความพรอมของ
ตน การเพิ่มจํานวนครั้งหรอืความถี่ในการฝกปฏิบตัิใหมีประสบการณและทักษะในการทํางานสูงน้ัน 
กอใหเกิดความมั่นใจไดเปนอยางดี สามารถปฏิบตัิงานไดอยางมีประสิทธิภาพและถูกตองโดยใช
เวลาที่นอยลง 
   3. เปลี่ยนแปลงเจตคติ (Attitude) เม่ือสรางเจตคตทิี่ดีที่เหมาะสมแกผูเขารับการ
ฝกอบรม ทําใหมีกําลังใจหรือขวัญที่ดีในการทํางาน  สามารถทํางานของตนไดดวยความยินดีและ
พอใจ และสามารถทํางานรวมกับผูอ่ืนไดดวยความสบายใจ การฝกอบรมโดยทั่วไปมักมีจุดมุงหมาย
เพ่ือปรับปรุงแกไขความรอบรูเพ่ือการปฏิบัติงาน และเพิ่มทักษะความชํานาญการ แตละเลยการจูง
ใจบุคลากรใหปฏิบัติงานในหนาที่ใหดีขึ้น ทั้งที่การจูงใจบุคลากรเปนเรื่องสําคัญอีกเรื่องหน่ึงที่จะตอง
คํานึงถึง เพราะหากบุคลากรมีความรูและทักษะในการทํางาน แตขาดแรงจูงใจในการทํางานก็จะไม
นําความรูและทักษะมาใชในการปฏิบัติงานอยางเต็มความสามารถ และการขาดความจูงใจในการ
ปฏิบัติงานอาจเปนสาเหตุหน่ึงที่บุคลากรที่ไดรับการฝกอบรมและการพัฒนา ไมนําความรูและทักษะ
ที่ไดรับมาใชในการปฏิบัตใินการปฏิบัติงานอยางเต็มความสามารถ ทําใหการฝกอบรมไมเกิดผลตาม
กําหนดไว (พัฒนา สุขประเสริฐ. 2540:5-7) 
       วัตถุประสงคของการฝกอบรมกลาวโดยสรุป หมายถึง การกําหนดเปาหมายของการ
ฝกอบรมนั้นๆ เพ่ือจุดมุงหมายที่คาดวาจะไดรับ เชน เพ่ือการเพิ่มพูนความรู การพัฒนาทักษะ หรือ
การเปลี่ยนแปลงทัศนคติ เปนตน  
 ความสําคัญและประโยชนของการฝกอบรม 
  องคการตางๆ จําเปนตองจัดใหมีการฝกอบรมเพราะสาเหตุตางๆ ดังน้ี 
   1. เพ่ือความอยูรอดขององคกรเอง เพราะปจจุบันมีสภาพการแขงขันระหวาง
องคการรุนแรงมาก การฝกอบรมจะชวยใหองคการเขมแข็ง และชวยใหพนักงานมีประสิทธิภาพใน
การทํางานยิ่งขึ้น 
   2. เพ่ือใหองคกรเจริญเติบโต มีการขยายผลิต การขาย และการขยายงานดาน
ตางๆ ออกไป ในการนี้จําเปนตองสรางบุคคลที่มีความสามารถเพื่อที่จะรองรับงานเหลานั้น 
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   3. เม่ือรับพนักงานใหมจําเปนตองใหเขารูจักองคกรเปนอยางดีในทุกๆ ดานและ
ตองฝกอบรมใหรูวิธทีํางานขององคการ แมจะมีประสบการณมาจากที่อ่ืนแลวกต็ามเพราะสภาพการ
ทํางานในแตละองคการยอมแตกตางกัน 

   4. ปจจุบันเทคโนโลยีเจริญกาวหนาไปรวดเร็วมาก จึงจําเปนตองฝกอบรม
พนักงานใหมีความรูทันสมยัเสมอ ถาพนักงานมีความคิดลาหลัง องคการก็จะลาหลังตามไปดวย 
   5. เม่ือพนักงานทํางานมาเปนเวลานานจะทําใหเฉื่อยชา เบื่อหนาย ไม
กระตือรือรน การฝกอบรมจะชวยกระตุนใหมีประสิทธภิาพเพิ่มขึ้น 
   6. เพ่ือเตรียมพนักงานสําหรับรับตําแหนงใหมที่สูงขึ้น โยกยายงานหรือแทนคนที่
ลาออกไป (สมคิด บางโม.  2540:15-16)   
       ความสําคัญและประโยชนของการฝกอบรมกลาวโดยสรปุ หมายถึง กระบวนการที่
มุงเนนเพ่ือใหบุคลากรในงานที่ทํามีการเปลี่ยนแปลงในสวนของความรูทักษะและเจตคติในทางที่ดี
ขึ้น เน่ืองจากจะชวยสงผลถึงการเจริญเติบโตขององคกร ไมวาจะเปนเรื่องของการโยกยายตําแหนง 
การนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยเขามาใชในองคกรเพื่อเพ่ิมโอกาสในการแขงขันระหวางองคกร  
 การศึกษาความตองการจําเปนในการฝกอบรม 
  การศึกษาความตองการจําเปน เปนการคนหาสภาพการณหรือปญหาเกี่ยวกับ
บุคลากรในองคการที่ตองแกไขดวยวิธีการฝกอบรม ความตองการจําเปนในการฝกอบรม (Training 
needs) เปนขัน้ตอนที่สําคญัและเปนขั้นตอนแรกของระบบการฝกอบรม ที่เจาหนาที่ฝกอบรมหรือ
ผูรับผิดชอบการฝกอบรมตองดําเนินการเพื่อวางแผนและโครงการฝกอบรมใหดําเนินไปอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยเฉพาะความตองการจาํเปนของการฝกอบรมจะนําไปสูการกําหนดวัตถุประสงค
ของโครงการฝกอบรมที่ชัดเจน ชวยทําใหเห็นความสาํเร็จของการฝกอบรม 
  พัฒนา สุขประเสริฐ (2540:12) ไดใหทรรศนะวา ความจําเปนในการฝกอบรม 
หมายถึง สภาพการณ หรือปญหาอุปสรรคขอขัดของตางๆ ที่ตองการดําเนินการหรือแกไขดวยการ
ฝกอบรม เพ่ือใหบรรลถุึงจุดมุงหมายหรือวัตถุประสงคที่ตั้งไว 
  หนวยงานและองคกรยอมมีการเปลี่ยนแปลงไปตามกาลเวลาที่เปลีย่นไปโดยอาจ
เปนไปในลกัษณะที่กาวหนาขึ้นหรือเสื่อมทรามลง ถาองคการหรือหนวยงานเปลี่ยนไปในทาง
เจริญกาวหนามีการขยายอัตราการเตบิโต ตองเพ่ิมการผลิต มีการตดิตอสื่อสารมากขึ้น มีการใช
เครื่องมือและอุปกรณมากมายหลายชนิด ตองรับคนเขามาทํางานมากขึ้น จึงมีความจําเปนอยางยิ่ง
ที่จะตองฝกอบรมเจาหนาที่เพ่ือใหมีความรู ความเขาใจ ความสามารถที่จะใชเครื่องมือเครื่องจักรกล
ที่มีประสิทธิภาพเพื่อทําหนาที่ที่รับเขามาใหม จะตองเรียนรูในเรื่อง กฎ ระเบียบ ขอบังคับและขอพึง
ปฏิบัตใินหนาที่ที่รับผิดชอบและโครงสรางการดําเนินงานภายในหนวยงาน รวมถึงความสัมพันธที่
พึงปฏิบัติกบัผูรวมงาน หรือประชาชนทีต่ิดตอเกี่ยวของ ในขณะเดียวกันบุคลากรที่ทํางานอยูเดิม
ภายในองคกรก็มีความจําเปนที่จะตองเขารับการฝกอบรมเชนเดียวกนัเพ่ือใหมีความเชี่ยวชาญและ
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ทักษะความชาํนาญงานโดยเฉพาะ เพ่ือใหปฏิบัติหนาที่ที่ไดรับมอบหมายไดอยางมีประสิทธิผลและ
ประสิทธิภาพสูงสุด 
  จากการศึกษาความตองการจําเปนในการฝกอบรมที่ไดมีผูรู นักการศึกษาและ
นักวิชาการไดใหทรรศนะไว สามารถสรุปไดวา การศึกษาความตองการจําเปนในการฝกอบรมนั้น
เปนขั้นตอนทีส่ําคัญในการวิเคราะหหาสาเหตุของที่จะตองนําการฝกอบรมไปใชแกปญหา ให
สอดคลองกับความจําเปนที่เกิดขึ้นในเรือ่งนั้นๆ   
 เทคนิคการฝกอบรม 
  การเลือกใชเทคนิคที่เหมาะสมจะตองพิจารณาถึงเนื้อหาความแตกตางของกลุมบุคคล 
เชน ระดับอายุ ระดับการศกึษา ฯลฯ ระยะเวลาอบรมตลอดจนคาใชจายเพื่อการใชเทคนิคนั้นๆ การ
ฝกอบรมแตละครั้งอาจจะตองใชเทคนิคหลายวธิีประกอบกัน เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุดในการ
ฝกอบรม โดยมีเทคนิคการฝกอบรมตางๆ ดังน้ีคือ 
   1. การบรรยาย (Lecture) วทิยากรบรรยายตามหัวขอทีไ่ดรับมอบหมาย อาจใช
สื่อตางๆ ประกอบการบรรยาย เชน รูปภาพ สไลด หรือ วีดีโอเทปและในบางครัง้อาจจะเปดโอกาส
ใหผูฟงไดซักถาม 
   2. การอภิปรายเปนคณะ (Panel Discussion) การอภิปรายเปนคณะเปนการ
อภิปรายโดยผูทรงวุฒิ 3-5 คน ใหขอเทจ็จริง ความคิดเห็น ปญหา อุปสรรค แนวทางแกไขซึ่งเปน
การอภิปรายในลักษณะที่สนับสนุน หรือใหเหตุผลโตแยงผูทรงคุณวฒิุดวยกัน และมีพิธีกรหนึ่งคน
เปนผูดําเนินการอภิปราย (Moderator) ประสานงาน เชื่อมโยง และสรุปการอภิปรายของวิทยากรแต
ละคน หลังการอภิปรายและจะเปดโอกาสใหผูฟงซักถาม 

   3. การสาธิต (Demonstration) การสาธิต เปนวิธีการสงเสริมโดยใชการบรรยาย
ประกอบการแสดงทําใหผูเรียนรู “ไดฟง” และ “ไดเห็น” ไปพรอมกัน วัตถุประสงคของการสาธิต 
เพ่ือใหเกษตรกรไดเรียนรูถงึวิธีการปฏบิตัิหรือผลจากการปฏิบัตทิี่มีลําดับขั้นตอน มีหลักวิชาการและ
สามารถนําไปปฏิบัติได เปนการพัฒนาทักษะ (Skill) ของเกษตรกรใหสามารถปฏิบัติการไดอยาง
ถูกตอง การสาธิตแบงออกเปน 2 แบบ คอื การสาธิตวธิี (Method Demonstration) กับการสาธติผล 
(Result Demonstration) 
   4. การศึกษาและดูงานนอกสถานที่ (Tour and Filed Trips) จัดเปนวิธีการ
สงเสริมที่เพ่ิมความรูและประสบการณใหแกผูรับการสงเสริมไดเปนอยางดีวิธีหน่ึง เพราะผูรวมใน
การศึกษาและดูงานจะมีโอกาสไดพบเห็นผลงานของผูอ่ืน ซ่ึงไดทําสําเร็จแลว อันจะมีผลในการเพิ่ม
ความเชื่อม่ันใหแกผูรวมศึกษาดูงานใหยอมรับสิ่งใหมมากขึ้น เจาหนาที่สงเสริมอาจใชวธิีจัดใหมี
การศึกษาดูงานนอกสถานที่ตอเน่ือง จากการสาธิตผลก็ได ทั้งน้ีผูรับการสงเสริมจะไดพบเห็น ไดรับ
ฟง ไดแลกเปลี่ยนความคิดเห็น สรุปผลและตัดสินใจเองวาจะนําสิ่งไหนไปใชในการประกอบอาชีพ
และในครอบครัวของเขาไดบาง (รําไพพรรณ อภิชาตพงศชัย. 2545:77-104) 
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  เทคนิคการฝกอบรมกลาวโดยสรุป หมายถึง การกําหนดกลวิธทีี่จะนํามาใชในการ
นําเสนอเนื้อหาของการฝกอบรม เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมไดรับความรูและเขาใจเนื้อหาของการ
ฝกอบรมไดดียิ่งขึ้น  
 กระบวนการในการฝกอบรม 
  การฝกอบรมเปนกระบวนการพัฒนาบุคคล ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ ที่มี
ความสัมพันธซ่ึงกันและกัน โดยจะตองดําเนินไปตามลําดับขั้นตอนและตอเน่ืองเพ่ือใหการฝกอบรม
เกิดประสิทธภิาพและประสิทธิผลแกบุคคล งาน และหนวยงานมากที่สุดเพื่อจะไดเปนพ้ืนฐานและ
นําไปสูความเขาใจที่ลึกซึ้งและละเอียดยิ่งขึ้น จะขอกลาวถึงกิจกรรมสาํคัญที่ทําใหเกิดกระบวนการ
จัดฝกอบรมหรือกระบวนการฝกอบรมทั้ง 9 ขั้น คือ 
   1. การสํารวจความจําเปนในการฝกอบรม 
   2. การจัดหลักสูตรฝกอบรม 
   3. การวางแผนโครงการฝกอบรม 
   4. การดําเนินงานฝกอบรม 
   5. การประเมินและติดตามผลการฝกอบรม 
   6. การจัดทํารายงานสรุปผล 
   7. เลือกอุปกรณการฝกอบรม 
   8. ดําเนินการฝกอบรม 
   9. ประเมินผลและติดตามผล 
  สิ่งที่ตองคํานงึถึงคือการฝกอบรมบุคคลเปนงานของผูบริหารทุกระดับชั้นซ่ึงความจริง
แลวหนาที่การสอนงานหรือฝกอบรมนั้นผูบริหารตองทําอยูแลว แตขาดระบบและวิธีการทีเ่ปน
ทางการ อีกทั้งผูบริหารก็มีภาระหนาที่อ่ืนๆ มากมาย จึงตองอาศัยผูชํานาญพิเศษดานการฝกอบรม
เขามาชวยเหลืองานดานการฝกอบรมโดยเฉพาะ ดังน้ันผูบริหารจะตองใหความชวยเหลือแกผู
ชํานาญพิเศษเพื่อดําเนินงานใหตรงกับวตัถุประสงคขององคกร (พัฒนา สขุประเสริฐ. 2540:27) 
  กระบวนการฝกอบรม กลาวโดยสรุปคือ ขั้นตอนตางๆของการจัดฝกอบรม ซ่ึงในแต
ละขั้นตอนมีความสําคัญโดยขาดขั้นตอนหนึ่งขั้นตอนใดไปไมได ซ่ึงกระบวนการฝกอบรมนี้เปนสวน
ที่สําคัญเพ่ือการพัฒนาบุคลากรองคกรใหดีและมีประสทิธิภาพมากขึน้ 
 การดําเนินการฝกอบรม 
  การดําเนินงานฝกอบรม หมายถึง การดําเนินการตางๆ ตามกิจกรรมที่ไดมีการ
วางแผนลวงหนามาแลวใหเปนตามที่กําหนดประสานสอดคลองกันและเปนไปดวยความเรียบรอย
เพ่ือใหบรรลุถงึวัตถปุระสงคตามที่กําหนดไว 
  การดําเนินงานฝกอบรมจะรวมถึงการดําเนินงานในชวงกอนการฝกอบรม ชวง
ฝกอบรมและชวงหลังการฝกอบรม รายการและรายละเอียดตางๆ ที่ตองดําเนินการในการจัด
ฝกอบรม หากจะมองถึงกระบวนการในการจัดทําโครงการฝกอบรม พอจะสรุปไดเปนขั้นตอน
ดังน้ีคือ 
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   1. การสํารวจและวเิคราะหสภาพปญหา โดยผูทําโครงการฝกอบรมจะตองเก็บ
รวบรวมขอมูลซ่ึงอาจไดมาจากเอกสารตางๆ การสอบถาม แบบสัมภาษณหรืออ่ืนๆ โดยพิจารณาวา
หนวยงานหรือองคกรมีปญหาอะไรบางที่จะแกไขดวยการฝกอบรม 
   2. การหาความจําเปนในการฝกอบรม หมายถึง ความตองการของบุคคลหรือ
หนวยงานในการเขารับการอบรม เพ่ือแกไขขอบกพรองตางๆ ที่ไมไดมาตราฐาน ไมมีประสิทธภิาพ 
การขาดความรู ประสบการณ หรือ ขาดทักษะ สิ่งตางๆ เหลานี้ลวนเปนปญหาและเปนความจําเปน
ในการเขารับการฝกอบรม 
   3. กําหนดวัตถุประสงคในการฝกอบรม เพ่ือใหประโยชนเกิดโดยตรงกับผูเขารบั
การฝกอบรมและหนวยงานทีเกี่ยวของวตัถุประสงคเชงิพฤติกรรมทีจ่ะแสดงออกใหเห็นไดสามารถ
วัดไดอยางชัดเจนและเปนไปในแนวเดียวกัน 
   4. กําหนดวัตถุประสงคของวิชา การกําหนดขอบเขตของวิชาใหกะทดัรัดเปนขอๆ 
เพ่ือใหวิทยากรไดเตรียมเน้ือหา วิธีการสอน ตรงตามี่หลักสูตรหรือโครงการตองการ เพ่ือใหเกิดการ
เรียนรูใหมๆ และผูเขารบัการอบรมสามารถนําไปใชไดจริง 
   5. กําหนดแนวทางฝกอบรม พิจารณาถึงแนวทางที่จะทําใหผูเขารบัการอบรมเกิด
การเปลี่ยนแปลง ตองใชทฤษฎีอะไรบาง หรือหลักการอะไรบางที่จะเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมใหบรรลุ
ตามวตัถุประสงคของโครงการฝกอบรมใหไดมากทีสุด 
   6. กําหนดเทคนิควธิีการฝกอบรม พิจารณาถึงเทคนิคที่เหมาะสมในแตละกรณี
ของการฝกอบรม ซ่ึงรายละเอียดของเทคนิควธิีการฝกอบรม จะไดกลาวถึงในรายละเอียดตอไป 
   7. กําหนดสถานที่ฝกอบรม เพ่ือเสริมสรางบรรยากาศในการกระตุนใหเกิดการ
เรียนรู ความพรอมของโสตทัศนปูกรณตางๆ  
   8. การกําหนดตัวผูเขารับการฝกอบรมและวทิยากร ควรคัดเลือกผูเขารับการ
ฝกอบรมที่มีระดับของคุณสมบัติอันไดแก ตําแหนงหนาที่การงาน ระดับการศึกษา ประสบการณใน
การทํางาน หรือคุณสมบัติเฉพาะอ่ืนๆ ทีใ่กลเคยีงกัน เพ่ือใหการเรียนการสอนและการรับความรู
เปลี่ยนไปอยางรวดเร็วใกลเคียงกันและการแลกเปลี่ยนประสบการณระหวางผูเขารับการอบรม
เปนไปอยางมีอิสระและคุณภาพ สวนวิทยากรควรเขาใจไดดีถึงจุดมุงหมายของการฝกอบรมดําเนิน
อยู 
   9. กําหนดแนวทางและวธิีประเมินผล เพ่ือประเมินคาของการฝกอบรมวาเกิด
ความพึงพอใจไดหรือไมตรงตามวัตถุประสงคที่ตั้งไวหรือไมเม่ือเทียบกับเกณฑที่กาํหนด ซ่ึงในเรื่อง
ของการประเมินผลจะไดแสดงในรายละเอียดตอไป 
   10. การรายงานผล เพ่ือเปนขอมูลใหผูทีส่นใจไดมีโอกาสเรียนรูและวิเคราะห
โครงการวาประสบผลสําเรจ็หรือไม อยางไรและมีคณุคามากนอยเพียงใด 
  การดําเนินงานฝกอบรมจะรวมถึงการดําเนินงานในชวงกอนการฝกอบรม ชวง
ฝกอบรมและชวงหลังการฝกอบรม รายการและรายละเอียดตางๆ ที่ตองดําเนินการในการจัด
ฝกอบรม (พัฒนา สุขประเสริฐ. 2540:40-42) 
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  การดําเนินการฝกอบรมกลาวโดยสรุป หมายถึง การดําเนินการฝกอบรมนั้นถือไดวามี
บทบาทสําคญัที่จะชวยใหตลอดระยะเวลาของการฝกอบรมในหลักสูตรตางๆ บรรลุตามเปาหมายที่
กําหนดไว และในการดําเนนิงานที่ดีเพ่ือใหการฝกอบรมบรรลุถึงวตัถุประสงคตามที่กําหนดไว ซ่ึงจะ
มีขั้นตอนตั้งแต กอนการฝกอบรม ระหวางการฝกอบรม และหลังการฝกอบรมซึ่งในขั้นตอนดังกลาว 
ถามีผูที่มีความรับผิดชอบทีดี่ก็จะสงผลใหการฝกอบรมเปนไปดวยความเรียบรอยตามวัตถุประสงคที่
กําหนด 
 การประเมินและการติดตามผลการฝกอบรม 
  การประเมินผลโครงการฝกอบรม มีวัตถปุระสงคเพ่ือตรวจสอบวาการฝกอบรมบรรลุ
ตามวตัถุประสงคที่กําหนดไวหรือไม เพ่ือคนหาจุดดีและจุดเสียของการฝกอบรม เพ่ือตรวจสอบ
ความคุมคาของโครงการฝกอบรม เพ่ือวินิจฉัยวาผูรับการอบรมใดหรือกลุมใดที่ไดรับประโยชนมาก
ที่สุดและนอยที่สุดจากการฝกอบรม และเพื่อรวบรวมขอมูลซ่ึงจะชวยในการจัดการฝกอบรมใน
อนาคต 
  เกณฑของการประเมินผลมีสี่ประเภท ไดแก (1) ปฏิกิริยาหรือความรูสึกของผูรับการ
อบรมที่มีตอโครงการฝกอบรม (2) การเรียนรู หรือ เกณฑที่บงชีว้าผูรับการอบรมมีความรู ทักษะ 
หรือทัศนคตเิปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึน้กวาเดิมหรือไม (3) พฤติกรรม คือ การประเมินวา
พฤติกรรมการทํางานของผูรับการอบรมมีการเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึ้นหรือไม ภายหลังจากการ
ฝกบอรม และ (4) ผลลัพธ คือ การประเมินผลของการฝกอบรมที่มีตอการดําเนินงานขององคการ 

  การประเมินความเหมาะสมของเกณฑก็เปนประเด็นทีมี่ความสําคัญประเด็นหนึ่ง 
เกณฑซ่ึงใชในการประเมินผลการฝกอบรมจะถือวามีความเหมาะสมหรือถูกตอง (relevance) ก็
ตอเม่ือเกณฑน้ันประกอบดวยความรู ทักษะหรือความสามารถ (KSA) ที่ไดมาจากการวิเคราะห
ความตองการในการฝกอบรมและถือวาจําเปนสําหรับการปฏิบัติงานอยางมีประสิทธิภาพ เกณฑที่
ไมเหมาะสมประเภทแรก คอื เกณฑที่ขาดหาย หมายถึง เกณฑที่ไมไดถูกบรรจุไวในการประเมินผล 
ทั้งๆ ที่การวิเคราะหความตองการระบุวาเปนเกณฑที่เกีย่วของและเหมาะสม อีกประเภทหนึ่งคือ 
เกณฑที่ถูกปนเปอน หมายถึง เกณฑซ่ึงมีสิ่งแปลกปลอมเขามาแทรก ทําใหกลายเปนเกณฑซ่ึงไม
สามารถวัดความสําเร็จของการฝกอบรมไดอยางแทจริง (ชูชัย สมิทธิไกร.  2540:226) 
  การประเมินผลและติตตามผลการฝกอบรมกลาวโดยสรุป หมายถึง การตรวจสอบผล
ที่เกิดขึ้นหลังการฝกอบรมซึ่งทําใหสามารถทราบไดถึงประสิทธิภาพและประสทิธผิลของการ
ฝกอบรมนั้นๆ วาตรงตามทีก่ําหนดไวมากนอยเพียงใด ซ่ึงในการประเมินผลและตดิตามผลการ
ฝกอบรมนี้ทําใหสามารถทราบไดถึงการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมบางอยางของตนเองอยางไรและมีผล
ในทางเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานหรือไม 
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2.  โปรแกรม MasterCAM  
 โปรแกรม MasterCAM เปนโปรแกรมสําหรับการออกแบบ (CAD) และสําหรับการผลิต 
(CAM) ซ่ึงมีรายละเอียดการใชงานที่ซับซอนที่สามารถเปนตวัชวยในเรื่องการออกแบบ (CAD) และ
ชวยในเรื่องของการผลิต (CAM) เน้ือหาในสวนที่จะนําเสนอเปนเรือ่งของการอธิบายการใชคําสั่ง
ตางๆ สําหรับการออกแบบทั้ง 2 มิติ และ 3 มิติ ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 
 การใชคําสั่งตางๆ สําหรบังานประเภท 2 มิติ 
  การเขียนแบบงานประเภท 2 มิติ น้ันมีเครื่องมือมากมายที่จะชวยอํานวยความสะดวก
สาํหรับการเขยีนแบบงานประเภท 2 มิติในภาพดานลางจะเปนการแสดงใหเห็นถึงเครื่องมือตางๆที่
ใชสําหรับงานเขียนแบบประเภท 2 มิติ 
 

 
 

ภาพประกอบ 2 แสดงแถบเครื่องมือที่ใชสําหรับงานเขียนแบบ 2 มิติ 
 

  คําสั่งสําหรับการเขียนแบบงานประเภท 2 มิติ แตละคาํสั่งมีรายละเอียดการใชงานที่
แตกตางกันซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 
  1. Create Point 
   คําสั่งการสรางจุดสําหรับการอางอิงน้ันมีรายละเอียดสําหรับการเลือกใชดังน้ี 

   1.1 Create Point Position   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงดวยการกําหนดคา X,Y ซ่ึง
วิธีการใชคําสัง่คือ ใหทําการปอนคา X,Y ดังรูปที่ตองการแลวกด Enter เพ่ือยืนยันการกําหนด
จุดอางอิงและถาตองการแกไขหากเกิดความผิดพลาดจากการปอนคาผิดแตยังไมออกจากคําสั่งให

กดที่  แลวทําการปอนคา X,Y ใหมแลวกด Enter เพ่ือยืนยันอีกครั้ง แลวถาตองการกําหนด
จุดอางอิงมากกวา 1 จุดใหทําการคลิกเลอืกใหชองสําหรับการปอนคาเปนสีทบึดังรูป และถาตองการ

จบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
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ภาพประกอบ 3 แสดงรายละเอียดสําหรับการกําหนดคาตางๆเมื่อเขาสูคําสั่ง 
 

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

   1.2 Create Point Dynamic   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงดวยการใชเสนตรงหรือเสน
โคงเปนสวนหนึ่งสําหรับการอางอิงในลักษณะกําหนดจุดโดยขนานไปกับเสนตรงหรอืเสนโคงที่ทํา
การเลือกแลวทําการปอนคา X,Y สามารถกําหนดจุดแบบมีระยะหางขนานไปกับเสนไดดวยการปอน

คา Offset   ซ่ึงสามารถกลับดานสําหรับการ Offset หรือใหการ Offset ของทั้งสองดานดวยการ

กดเลือกที่  สามารถกําหนดระยะหางโดยอางอิงจากจุด X = 0, Y = 0 ดวยการ

ปอนคา   และสามารถเลือกลักษณะจุด  หรือเสน  ได ถาตองการแกไขหากเกิดความ

ผิดพลาดจากการปอนคาผิดแตยังไมออกจากคําสั่งใหกดที่  แลวทําการปอนคาใหม ถาตองการ

กําหนดมากกวา 1 จุดเม่ือปอนคาเสร็จแลวทําการยืนยนัใหกดที่  ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 
 

ภาพประกอบ 4 แสดงรายละเอียดการตั้งคาการใชงานตางๆเมื่อเขาสูคําสั่ง 
 

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

   1.3 Create Point Node Points  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยจะตองมีเสน Spline 
คําสั่งดังกลาวจึงจะสามารถใชงานไดโดยเมื่อทําการสรางเสน Spline ตามที่ตองการแลวใหทําการ
เลือกเสน Spline ที่ทําการสรางขึ้นแลวกดเลือกที่คําสั่งจะปรากฏจุดอางอิงโดยรอบของเสน Spline 
ดังรูป 
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ภาพประกอบ 5 แสดงภาพทางซายเปนกอนการใชคําสั่งภาพทางขวาหลังจากเขาใชคําสั่ง 
       ดังกลาวจะปรากฏจุดอางอิงสําหรับการทํางานในขั้นตอนตอไป 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 1-7. 

 

   1.4 Create Point Segment  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยจะเปนการกําหนด
ระยะหางของจุดถึงจุดโดยโปรแกรมจะคิดเฉลี่ยจากความยาวของเสนที่จะนํามาใชในการอางอิงของ

คําสั่งดังกลาว เชน ถาเสนตรงมีความยาว = 100 แลวทาํการปอนคา Distance  = 7 จะมีจุด
ทั้งหมดที่มีระยะหางแตละจุด = 7 ซ่ึงจะมีทั้งหมด 14 จุด ดังรูป 
 

 
 

 
ภาพประกอบ 6 ภาพดานบนแสดงแถบการตั้งคาเม่ือเขาสูคําสั่งภาพดานลางแสดงจุดอางอิง 
       ที่เกิดขึ้นจากการปอนคาระยะหาง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 1-10. 

 

   1.5 Create Point Endpoints  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยเปนคําสั่งที่จะตองมี
เสนตรงหรือเสนโคงโปรแกรมก็จะกําหนดจุดอางอิงที่ปลายเสนตรงหรือเสนโคงทุกเสนที่อยูใน
หนาตางของโปรแกรม เม่ือหนาตางโปรแกรมมีเสนที่ตองการจะใหมีจุดอางอิงที่ปลายเสนใหทําการ
กดเลือกที่คําสั่งก็จะปรากฏจุดอางอิงที่ปลายเสนทันที ดังรูป 
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ภาพประกอบ 7 ภาพทางซายแสดงรายละเอียดกอนการใชคําสั่ง ภาพทางขวาแสดง 
       รายละเอียดหลังจากใชคําสั่ง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 2-7. 
 

   1.6 Create Point Small Arcs  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยเปนคําสั่งสําหรับการ
กําหนดจุดอางอิงที่จุดศูนยกลางของเสนโคงหรือวงกลม เม่ือในหนาตางมีเสนโคงที่จะทําการกําหนด

จุดอางอิงใหทําการเลือกแลวทําการปอนคา Max Radius  เชน ถาเสนโคงมีรัศมี 100 ใหทําการ

ปอนคา 100 เม่ือปอนคาที่ตองการใหกด Enter หรือ  จะไดจุดดังรูป 
 

 
 

                         
 
ภาพประกอบ 8 ภาพดานบนแสดงรายละเอียดสําหรับการตั้งคาการใชงานของคําสั่งภาพ 
       ดานซายเปนรายละเอียดกอนการใชคําสั่งภาพดานขวาเปนรายละเอียดหลังจากการใชคําสั่ง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 2-5. 
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  2. Create Line 
   เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงซึ่งมีรายละเอียดสําหรับการเลือกใชดังน้ี 

   2.1 Create Line Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะกําหนดจุดเริ่มตนและจุดปลาย
ของเสนตรงซึง่เม่ือเขาคําสั่งใหทําการคลิกเลือกจุดเริ่มตนและจุดปลายในหนาตางของโปรแกรมแลว

ทําการรับแกไขคาตางๆ โดย  เปนการปอนคาความยาวของเสนตรง มีหนวยเปน mm  เปน

การปอนคาใหเสนทํามุมเปนองศาตามตองการ  เปนการล็อคเม่ือเวลาสรางเสนตรงจะมีลักษณะ

เปนเสนในแนวแกนตั้ง  เปนการล็อคเม่ือเวลาสรางเสนตรงจะมีลักษณะเปนเสนในแนวแกนนอน 

 เปนการเขียนเสนแบบตอเน่ือง  เปนการบังคับใหเสนตรงที่สรางขึ้นมีความสัมพันธกับเสน
โคงอยางตอเน่ืองไมเกิดเปนมุมที่บริเวณที่เสนตรงกบัเสนโคงตัดกันแลวเม่ือทําการปอนคาและเลือก
รายละเอียดทีต่องการ และถาหากเกิดความผิดพลาดในการกําหนดจุดปลายเสนสามารถเลือกแกไข

ไดโดยกดเลือกที่  และเม่ือไดเสนตรงตามที่ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยัน

เสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 

ภาพประกอบ 9 แสดงรายละเอียดของการตั้งคาตางๆเมื่อทําการเขาสูคําสั่ง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 4-4. 
 

   2.2 Create Line Closest  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะที่เม่ือมีเสนตรงกับเสนโคงแลว
ตองการใหมีเสนตรงตั้งฉากกับเสนตรงและเสนโคงโดยเชื่อมตอกันดวยการสรางเสนตรงจากคาํสั่งน้ี 
โดยเมื่อกดเลือกที่คําสั่งใหทําการกดเลือกเสนตรงกับเสนโคงก็จะปรากฏเสนขึ้นมาดังรูป 
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ภาพประกอบ 10 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการใชคําสั่ง 

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

   2.3 Create Line Bisect  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะที่เม่ือมีเสนตรงสองเสนทํามุมกัน
และตองการสรางเสนตรงทีก่ึ่งกลางมุมโดยเม่ือเขาคําสัง่ใหทําการเลอืกเสนตรงสองเสนทั้งสองจะ

ปรากฏเสนกึ่งกลางขึ้นมาสามารถปอนคาความยาวของเสนตรง  ที่สรางขึ้นไดเม่ือทําการปอนคา

เสร็จใหกดเลอืก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง จะไดดังรูป 

      
 

ภาพประกอบ 11 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

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



 25 

   2.4 Create Line Perpendicular  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะการสรางเสนตรงทีต่ั้งฉากกับ
เสนที่มีอยูโดยเมื่อทําการเลือกที่คําสั่งใหทําการเลือกเสนอางอิงสําหรับการสรางเสนตรงตั้งฉากดวย
คําสั่งน้ี ในกรณีที่เสนตรงทีเ่ปนเสนอางอิงอยูในแนวแกนตั้งหรือแกนนอน สามารถปอนคา 

 เพ่ือกําหนดระยะจาก X หรือ Y ที่จุด 0,0 ได สามารถปอนคา

ความยาวของเสนที่สรางขึ้นไดดวยการปอนคาที่  และเม่ือไดเสนตามตองการสามารถปรับให

เสนกลับทิศทางเปนตรงขามหรือใหมีเสนปรากฏทั้งสองดานดวยการกดที่  เม่ือ

ทําการปอนคาตางๆเสร็จแลวทําการยืนยันโดยกด  แลวทําการกด  เพ่ือจบการใชคําสั่ง  
 

                   
 

ภาพประกอบ 12 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

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

   2.5 Create Line Parallel  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะสรางเสนขนานกับเสนตรงที่มีอยู
เดิม โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการกดเลือกเสนที่ตองการเมื่อเลือกเสนตรงที่ตองการใหทําการปอนคา 

 เพ่ือกําหนดระยะหางของเสนตรงที่จะสรางขึ้นใหมกับเสนตรงที่อางอิง หากเสนตรงที่สรางขึ้นไม

อยูในตําแหนงที่ตองการสามารถกลับดานไดดวยการกดเลือกที่  เม่ือไดเสนตรง

ตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
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ภาพประกอบ 13 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

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

   2.6 Create Line Tangent through point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะของการสรางเสนตรงที่ตอกับ
ปลายเสนโคงโดยเสนตรงทีส่รางขึ้นมีความสัมพันธกับเสนโคงอยางตอเน่ืองไมเกิดเปนมุมที่บริเวณ
เสนตรงกับเสนโคงตัดกันโดยเม่ือเขาคําสั่งใหเลือกที่เสนโคงและใหทําการเลือกทีป่ลายเสนโคงแลว
ทําการเลื่อนเมาทแลวทําการกดวางเพื่อใหโปรแกรมแสดงเสนที่สรางขึ้นแลวทําการแกไขคาความ

ยาวของเสนตรงที่ทําการสรางขึ้น ดวยการแกไขที่  เม่ือไดเสนตรงทีต่องการใหกดเลือก  

เพ่ือเปนการยืนยันเสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคาํสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือ
จบการใชคําสัง่ 

                                   
 

ภาพประกอบ 14 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 4-7. 
 
  3. Create Arc and Create Circle 
   เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงและวงกลมซึ่งมีรายละเอียดสําหรบัการเลือกใช
งานดังน้ี 
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   3.1 Create Circle Center Point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงกลมในลักษณะอางอิงดวยจุดศูนยกลางของ
วงกลม โดยเมื่อเขาคําสั่งใหเลื่อนเมาทมาคลิกเมาทซายเลือกจุดศูนยกลางวงกลมแลวทําการเลือ่น

เมาทออกมาเพื่อกําหนดรัศมีแบบชัว่คราวแลวจึงมาทําการแกไขคารศัมี  หรือคาเสนผาน

ศูนยกลาง  เม่ือไดขนาดตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถา

ตองการจบการทํางานกับคาํสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 

ภาพประกอบ 15 แสดงรายละเอียดคาตั้งคาตางๆ เม่ือเขาสูการใชคําสั่ง 
 

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

   3.2 Create Arc Polar  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุดศูนยกลางของเสนโคง
และกําหนดจุดเริ่มตนและจุดปลายของเสนโคง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหกําหนดจุดศูนยกลางของเสนโคง

ที่จะทําการสรางแลวมาทําการกําหนดคาจุดเริ่มตนของเสนโคง  และจุดปลายของเสนโคง  

แลวทําการปอนคา รัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง  ของเสนโคงตามตองการ และสามารถ

ปรับใหเสนกลบัทิศทางเปนตรงขามดวยการกดที่  เม่ือไดขนาดตามตองการให

กดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 
 

                                                 
 

ภาพประกอบ 16 ภาพดานบนแสดงรายละเอียดคาตั้งคาตางๆ ภาพดานลางแสดงผลการใชคําสัง่ 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 2-4. 
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   3.3 Create Circle Edge Point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงกลมในลักษณะอางอิงดวยจุด 2 จุดและ 3 จุด 
โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลือกรูปแบบกอนวาตองการจะสรางวงกลมดวยการอางอิงจากจุด 3 จุด 

 หรืออางอิงจากจุด 2 จุด   แลวใหทําการคลิกจุดที่จะทาํการอางอิง เม่ือคลิกเลือกครบทุกจุด

จะปรากฏวงกลมที่อางอิงจากจุดที่กําหนด เม่ือไดวงกลมตามตองการใหทําการกดเลือก  เพ่ือ

เปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการ
ใชคําสั่ง 

   
 

ภาพประกอบ 17 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

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

   3.4 Create Arc Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุดปลายของเสนโคงเม่ือ
ปอนตางๆ แลวเลือกเสนโคงที่ตอง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหกําหนดจุดปลายของเสนโคงที่จะทําการสราง

เม่ือปอนคารัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง   จะปรากฏเปนวงกลม ดังรูปแลวทาํการเลือก

สวนของเสนโคงที่ตองการ เม่ือไดเสนโคงที่ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สราง

ขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลอืก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                                  
 

ภาพประกอบ 18 แสดงรายละเอียดการใชงานของคําสั่งภาพดานขวาเปนการแสดงเสนโคง 
       ที่สรางขึ้นภาพดานขวาเปนสวนทีถ่กูทําการเลือกเก็บไวใชงาน 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 5-4. 



 29 

   3.5 Create Arc 3 Points  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุก 3 จุดสําหรับการสราง
เสนโคง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหเลื่อนเมาทมากําหนดจุดที่ 1 จุดที่ 2 จะปรากฏเสนโคงเปนลักษณะ

เสนประและเมื่อกําหนดจุดที่ 3 จะไดเสนโคงดังรูป กดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

       
ภาพประกอบ 19 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 

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

   3.6 Create Arc Polar Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดคาปลายของเสนโคงทั้ง 
2 ดาน โดยคิดเปนองศา แลวกําหนดการสรางใหอางอิงที่ปลายของเสนตรงหรือเสนโคงดานใดดาน
หน่ึง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลือกปลายของเสนตรงหรือเสนโคงที่จะนํามาใชอางอิงในการสราง

เสนโคงของคําสั่งดังกลาว เม่ือเลือกแลวใหทําการปอนคาจุดเริ่มตนของเสนโคง  และจุดปลาย

ของเสนโคง  แลวทําการปอนคา รัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง  แลวทําการกด Enter 

1 ครั้ง โปรแกรมจะแสดงเสนโคงที่ทําการสรางขึ้น เม่ือไดเสนโคงที่ตองการใหกดเลอืก  เพ่ือเปน

การยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใช
คําสั่ง 

                          
 

ภาพประกอบ 20 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

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  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางสีเ่หลี่ยมในลักษณะกําหนดจุดปลาย 2 จุด แบบ
ทะแยงมุม โดยเมื่อเขาคําสัง่ ใหเลื่อนเมาทมาคลิกซาย 1 ครั้งเพ่ือกําหนดจุดเริ่มตนของการสราง
สี่เหลี่ยมแลวทําการเลื่อนเมาทในลักษณะเฉียงออกไปจากจุดเริ่มตนแลวทําการคลกิซาย 1 ครั้งแลว

ทําการแกไขคาความยาวในแนวนอน  และคาความยาวในแนวตั้ง  เม่ือไดรูปสี่เหลี่ยมที่

ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่ง

ดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                   
 

ภาพประกอบ 21 แสดงวิธกีารสรางรูปสี่เหลี่ยมดวยคาํสั่งดังกลาว 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 2-3. 
 

   4.2 Create Rectangular Shapes  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางสีเ่หลี่ยมในลักษณะที่สามารถกําหนดรูปราง การลบ
มุม และการอางอิงจุสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นสามารถเลือกวางในลักษณะกึ่งกลางของสี่เหลี่ยมหรือ
มุมใดมุมหน่ึงของสี่เหลี่ยม โดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Rectangular Shapes Options ให

ทําการปอนคาความยาวในแนวนอน  และคาความยาวในแนวตั้ง  เม่ือปอนคาเสร็จทําการกด 
Enter 1 ครั้งจะปรากฏรูปรางของสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นมาในลักษณะเปนเสนประ สามารถในคา
รัศมีสําหรับการลบมุม หรือคาการหมุนของสี่เหลี่ยม การเปลี่ยนรูปรางของรูปที่ทําการสรางขึ้น และ
สามารถเปลี่ยนจุดที่จะใชเปนตําแหนงอางอิงในการวางรูปสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นในหนาตาง ดัง
รูป เม่ือทําการปอนคาแลวทําการกําหนดรายละเอียดที่ตองการแลวใหทําการเลือกจุดอางอิงสําหรับ

การวางรูปชิ้นงานลงไปในหนาตางโปรแกรม เม่ือวางเสร็จใกทําการกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยัน

เสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 

1 

2
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ภาพประกอบ 22 แสดงหนาตางเพื่อการกําหนดรายละเอียดในการสรางรูปสี่เหลีย่ม 
 

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

           
ภาพประกอบ 23 ภาพดานซายเปนการจําลองรูปรางอยางคราวของโปรแกรมกอนการยืนยัน 
      การสรางภาพดานขวาแสดงรูปสี่เหลีย่มที่ทําการยนืยันการสราง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 3-4. 
 

คาความยาวในแนวนอน 

คาความยาวในแนวตั้ง 
คาการลบมุม 

คาการหมุนรูปชิ้นงาน 

รูปทรงตางๆ สําหรับการสราง 

การกําหนดจุดสําหรับการวางรูปชิ้นงานใน
หนาตางโปรแกรม 
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   4.3 Create Polygon  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางรูปหลายเหลี่ยมโดยสามารถกําหนดจํานวนเหลี่ยม
ตามตองการโดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Polygon ขึ้นมาใหทําหารปอนคากําหนดจํานวน
เหลี่ยมและปอนคารัศมีของวงกลมเนื่องจากการสรางรูปหลายเหลีย่มในลักษณะนี้จะใชวงกลมเปน
ตัวอางอิงใหเสนตรงที่เปนจํานวนเหลี่ยมมีความสัมพันธกันแบบ Tangent ซ่ึงจะทําใหการสรางรูปใน
ลักษณะนี้มีความสะดวกมากกวาการปอนคาความยาวของเสนตรงแตละเสนซ่ึงอาจไมสัมพันธกัน
เม่ือทําการปอนคารัศมีเสร็จใหทําการวางรูปหลายเหลีย่มที่สรางขึ้น เม่ือทําการวางสามารถปรับแก

ไขคาจํานวนเหลี่ยมแลวคารัศมีไดตามตองการ เม่ือไดรูปหลายเหลีย่มตามตองการใหกดเลือก  

เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบ
การใชคําสั่ง 
 

                  
 
                 ภาพประกอบ 24 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดรายละเอียดการใชคําสั่ง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 5-4. 
 

       
 
ภาพประกอบ 25 ภาพดานซายเปนการแสดงการกําหนดคาภาพดานขวาเปนการยืนยันการสราง 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 5-4. 

จํานวนเหลี่ยม 

คารัศมีที่ใชอางอิงสําหรับการ
สรางรูปหลายเหลี่ยม 



 33 

   4.4 Create Ellipse  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงรี โดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Ellipse ให

ทําการปอนคาเสนผานศูนยกลางในแนวนอน  และคาเสนผานศูนยกลางในแนวตั้ง  แลวทํา
การเลื่อนเมาทมาวางในหนาตางโปรแกรม ซ่ึงตําแหนงในการวางจะอางอิงที่จุดกึ่งกลางของรูปวงรี 

เม่ือไดคาที่ตองการใหกดเลอืก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                  
 

ภาพประกอบ 26 หนาตางสําหรับการกําหนดคาตางๆสําหรับการใชคําสั่ง 
 

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

                                  
 

ภาพประกอบ 27 แสดงภาพการสรางวงรี 
 

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

คาเสนผานศนูยกลางในแนวนอน 

คาเสนผานศนูยกลางในแนวตั้ง 
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  5. Fillet and Chamfer 

   5.1 Fillet Entities  
    เปนคําสั่งสําหรับการลบมุมของรูปชิ้นงานใหกลายเปนมุมโคงมน โดยเม่ือเขา

คําสั่ง ใหทําการปอนคารัศมี  สําหรับการลบมุมเม่ือปอนคาเสร็จใหทําการเลือกเสนทั้งสอง จะได

ดังรูป เม่ือลบมุมตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

       
 
ภาพประกอบ 28 ภาพดานซายแสดงการเลือกเพ่ือการใชคําสั่งภาพดานขวาหลังจากการเขาใชคําสั่ง 

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

   5.2 Chamfer Entities    
    เปนคําสั่งสําหรับการปาดมุมของรุปชิ้นงาน โดยเมื่อเขาคําสั่งมีการเลือก
รูปแบบการปาดมุม คือ 1 Distance จะเปนกรณีที่การปาดมุมที่นับระยะหางจากขอบชิ้นงานเขามาที่
ระยะของทั้งสองดานเทากันจะปอนคา ระยะหางเพียงคาเดียว, 2 Distances จะเปนกรณีที่การปาด
มุมที่นับระยะหางจากขอบชิ้นงานเขามาที่ระยะของทั้งสองดานไมเทากัน, Distance/Angle จะเปน
กรณีที่ระยะจากขอบดานหนึ่งเปนระยะหางและระยะจากขอบอีกดานหนึ่งเปนองศา, Width จะเปน
กรณีที่ระบุคาความกวางของการปาดมุม เม่ือเลือกรูปแบบการปาดมมุใหทําการปอนคา ถาเลือก

รูปแบบเปนแบบ 1 Distance ใหปอนคาระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนทั้งสองเสนที่จะทําการ

ปาดมุม ถาเลือกรูปแบบเปนแบบ 2 Distance ใหปอนคาระยะหาง  และคาระยะหาง  แลวทํา

การเลือกเสนที่เปนคาระยะหาง  กอนแลวจึงมาเลือกเสนที่เปนคาระยะหาง  ถาเลอืกรูปแบบ

เปนแบบ Distance/Angle ใหปอนคาระยะหาง  และคาองศา  แลวทาํการเลือกเสนที่เปนคา

ระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนที่เปนคาองศา  ถาเลือกรูปแบบเปนแบบ Width ใหทําการ

1 

2 
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ปอนคาระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนทั้งสองเสนที่จะทําการปาดมุม เม่ือไดตามตองการใหกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง  
 

           
 

ภาพประกอบ 29 แสดงภาพกอนและหลงัการใชคําสั่งปาดมุม 
 

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

  6. Create Spline 

   6.1 Create Manual Spline   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนเปนที่มีลักษณะเปนเสนโคงอิสระไมสามารถ
กําหนดคาความยาวของเสนไดและไมสามารถกําหนดคารัศมีในสวนที่โคงไดแตสามารถกําหนดจุด
เพ่ือใชในการอางอิงกอนทําการสรางเสนดวยคําสั่งดังกลาวได โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลื่อนเมาท
มาคลิกที่จุดทีส่รางไวเพ่ือเปนการอางอิงแลวทําการคลกิเลือกจะไดเสนโคง ดังรูป แลวทําการกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 

              
 

ภาพประกอบ 30 แสดงภาพกอนและหลงัการเขาใชคําสั่ง 
 

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

1 

2 
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 การใชคําสั่งตางๆสําหรับงานประเภท 3 มิติ 
  หลังจากไดเรียนรูถึงคําสั่งตางๆ สําหรับงานประเภท 2 มิติ เม่ือเขาใจถึงลักษณะตางๆ 
ของคําสั่งของงานประเภท 2 มิติ ตอไปจะเปนการอธิบายคําสั่งตางๆ สําหรับงานประเภท 3 มิติที่
จําเปนตอการเขียนแบบงานประเภท 3 มิติ ดังน้ี 
 

 
 

ภาพประกอบ 31 แสดงแทบเครื่องมือสําหรับการสรางชิ้นงาน 3 มิติ 
 

  7. Extrude Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะทําใหเกิดคาความหนาถาเปนใน
กรณีของการตัดจะเปนคาความลึกโดยกอนเขาคําสั่งเพ่ือใหเห็นตัวงานไดชัดใหทําการคลิกขวาแลว
มาทําการเลือกที่ Isometric เพ่ือปรับเปลีย่นมุมมองใหเปนแบบ Isometric และเม่ือเขาคําสั่งจะ

ปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาใหทําการเลือกใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสน
รูปรางตัวงานที่จะทําการขึน้รูป 

 
 

ภาพประกอบ 32 แสดงหนาตาง Chaining สําหรับการเลือกเสน 2D ที่จะทําการขึ้นรูป 
 

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

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

 

   เม่ือทําการเลอืกเสนแลวใหมากดเลือก  จะปรากฏหนาตาง Extrude 
Chain ขึ้นใหทําการปอนคา Distance  และถามีรูปชิน้งานที่เปน 3 มิติอยูแลวก็จะสามารถเลือกเปน
แบบตัดเนื้อชิน้งานที่มีอยูกอนหนาดวยการเลือกที ่Cut Body หรือการใหชิ้นงานทีส่รางใหมที่เปน 3 
มิติรวมกับชิ้นงาน 3 มิติที่สรางมากอนหนาดวยการเลอืกที่ Add Boss ในสวนของ Draft จะเปน
ลักษณะที่เม่ือทําการขึ้นรูปแลวผวิดานขางไมตองการเปนแนวดิ่งตองการใหมีความลาดเอยีงใหทํา
การกดเลือกที ่Draft แลวทําการปอนองศาที่ตองการใหเกิดความลาดเอียงซึ่งทิศทางความลาดเอยีง
สามารถเลือกใหกลับทิศทางไดดวยการเอาเครื่องหมายถูกออกหนา Outward และสามารถกลับ
ทิศทางของการขึ้นรูปไดดวยการมากดเลือกที่ Reverse direction แลวถาตองการใหการขึ้นรูปเปน
ลักษณะที่แบบช้ินงานที่เปน 2 มิติอยูตรงกลางของชิ้นงาน 3 มิติที่ทําการสรางใหกดเลือกที่ Both 

directions เม่ือกําหนดคาตางๆ ตามตองการแลวใหทําการกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่งซ่ึง
จะไดตัวงาน ดังรูป 
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ภาพประกอบ 34 แสดงหนาตางสําหรับการตั้งคาตางๆสําหรับการใชคําสั่ง Extrude 
 

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

 

 
 

ภาพประกอบ 35 เสน 2D ที่ใชคําสั่ง Extrude จะเกิดความหนาจากการปอนคา 
 

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

 

  8. Revolve Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะหมุนกวาดรอบแกนที่กําหนดโดย
โดยกอนเขาคําสั่งเพ่ือใหเห็นตัวงานไดชดัใหทําการคลกิขวาแลวมาทําการเลือกที ่Isometric เพ่ือ
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ปรับเปลี่ยนมุมมองใหเปนแบบ Isometric และเม่ือเขาคาํสั่งจะปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาให

ทําการเลือกใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสนรูปรางตัวงานที่จะทําการขึ้นรูป  
 

 
 

ภาพประกอบ 36 แสดงหนาตาง Chaining สําหรับการเลือกเสน 2D ที่จะทําการขึ้นรูปของ 
       คําสั่ง Revolve 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 8-6. 

 
 

ภาพประกอบ 37 แสดงเสน 2D ที่ถูกเลือกเพื่อการขึ้นรูปในคําสั่ง Revolve 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 8-6. 
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   เม่ือทําการเลอืกเสนแลวใหมากดเลือก  จะปรากฏ 
 ซ่ึงโปรแกรมตองการใหเลอืกเสนที่จะใชเปนแกนอางอิงสําหรับการหมุน

กวาด เม่ือทําการเลือกเสนแลวจะปรากฏหนาตาง Direction ซ่ึงจะสามารถลือกเปลีย่นเสนที่จะใช
เปนแกนอางอิงไดดวยการกดเลือกที่ Reselect Axis (Line) แลวยังสามารถเลือกปรบัใหทศิทางการ
หมุนเปนแบบทวนเข็มนาฬกิาหรือตามเข็มนาฬิกาไดดวยการกดเลือกที่ Reverse เม่ือไดเสนและทิศ

ทางการหมุนที่ตองการใหกดเลือก   
 

 
 

ภาพประกอบ 38 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดทิศทางการหมุนแลวแกนทีใ่ชอางอิง 
 

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

   เม่ือทําการยืนยันเสนที่จะใชเปนแกนอางอิงสําหรับการหมุนแลวจะปรากฏ
หนาตาง Revolve Chain ขึน้มาในหนาตางดังกลาวจะประกอบไปดวยการเลือกรปูแบบ การสราง
ชิ้นงาน 3 มิติ Create Body หรือการตัดชิ้นงาน 3 มิติ Cut Body และการรวมชิ้นงานที่สรางขึ้นกอน
หนากับชิ้นงานที่กําลังจะสรางขึ้นมาใหมใหเปนเนื้อเดียวกัน Add Boss to Body  สามารถกําหนด
จุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของการหมุนกวาดไดดวยการปอนคาที่ Start angle และ End angle โดยคา
ดังกลาวเปนองศาและถาในกรณีที่การหมุนกวาดไมใชจาก 0-360 องศา สามารถเลอืก Reverse 

เพ่ือกลับทศิทางการหมุนกวาดไดตามตองการเมื่อการปอนคาตางๆเสร็จใหกด  เพ่ือจบการ
ใชคําสั่ง 
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ภาพประกอบ 39 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดคาตางๆของคําสัง่ Revolve 
 

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

 
 

ภาพประกอบ 40 แสดงชิ้นงานที่ผานการใชคําสั่ง Revolve 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications. Page 8-7. 
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  9. Sweep Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะวิ่งกวาดไปตามเสนแกนที่สราง
ขึ้นโดยกอนจะทําการเขาคาํสั่งจะตองมีเสนที่เปนหนาตัดและจะตองมีเสนแกนที่จะใชอางอิงในการวิ่ง
กวาดดังรูป 
 

 
ภาพประกอบ 41 แสดงเสน 2D สําหรับใชคําสั่ง Sweep 

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

 
   เม่ือมีเสนหนาตัดกับเสนแกนสําหรับการวิ่งกวาดตองอยูคนละระนาบกันซ่ึงเม่ือได
หนาตัดและเสนแกนดังรูปแลวใหทําการเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาใหทําการเลือก

ใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสนหนาตัดทีจ่ะทํางาน 
 

 
 

ภาพประกอบ 42 แสดงการเลือกเสนที่เปนหนาตัด 
 

ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications.  
     Page 11-13. 
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   เม่ือทําการเลอืกเสนหนาตัดแลวใหกดเลอืก  จะปรากฏหนาตาง Chaining 
อีกครั้งใหเลือกที่เสนแกนทีจ่ะใชอางอิงในการวิ่งกวาด เม่ือกดเลือกเสนจะปรากฏหนาตาง Sweep 
Chain ขึ้นมาซึ่งมีรายละเอียดในการเลือกคือ Create Body คือการสรางชิ้นงาน 3 มิติขึ้นมา Cut 
Body คือการตัดเนื้อชิ้นงาน 3 มิติที่สรางขึ้นมากอนหนา และ Add Boss คือการรวมเนื้อชิ้นงานกอน

หนากับชิ้นงานที่สรางขึ้นใหมใหเปนเนื้อเดียวกัน เม่ือทําการเลือกแลวใหกดเลือก  เพ่ือจบ
การใชคําสั่งจะไดชิ้นงาน 3 มิติ ดังรูป 
 

 
 

ภาพประกอบ 43 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดเงื่อนไขวาจะเปนการสรางเนื้อชิ้นงานหรือ 
       การตัดหรือการรวมเปนเนื้อเดียวกนั 
 
ที่มา: Mariana Lendel. (2005). MasterCAM X Training Tutorials Mill Applications.  
     Page 11-13. 

 
 

ภาพประกอบ 44 แสดงชิ้นงาน 3 มิติจากการใชคําสั่ง Sweep 
 

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

 การที่จะศึกษาหาประสิทธภิาพของหลักสูตรฝกอบรมเพื่อใหไดเกณฑที่กําหนดจะตองมี
การทดลองและปรับปรุงในอันที่จะทําใหไดหลักสูตรฝกอบรมตามเกณฑที่กําหนดไว และมีประโยชน
ตอหลักสูตรฝกอบรมคือ ทําใหหลักสูตรฝกอบรมมีคุณภาพและมีประสิทธิภาพตอการนําไปฝกอบรม 
 เกณฑประสิทธิภาพ หมายถึง ระดับขีดความสามารถของหลักสูตรฝกอบรมการใช
โปรแกรม MasterCAM ที่เปนเกณฑกําหนดประสิทธภิาพในอันที่จะทําใหผูเขารับการอบรมเกดิ
ความรูและทกัษะในเนื้อหาที่ทําการฝกอบรม 
 การกําหนดเกณฑประสิทธภิาพ สามารถที่จะทําได โดยการประเมินผลพฤติกรรมของ
ผูเขียน 2 ประเภท คือ พฤตกิรรมตอเน่ืองและพฤติกรรมขั้นสุดทาย โดยกําหนดคาประสิทธิภาพเปน 
E (ประสิทธิภาพของกระบวนการ) E2 (ประสิทธิภาพของผลลัพธ) ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี (สุมณ กลา
หาญ. 2543:47-50)  
 ประเมินพฤตกิรรมตอเน่ือง (Transitional Behavior) คอืประเมินผลตอเน่ือง ซ่ึงประกอบ
ไปดวยพฤติกรรมยอยหลายๆ พฤติกรรม เรียกวา กระบวนการ ของผูเรียนที่สังเกตจากการ
ประกอบกิจกรรมกลุม (รายงานกลุม) และรายงานบุคคล ไดแก งานที่มอบหมาย และกิจกรรมอ่ืนที่
ผูสอนกําหนดไว 
 ประเมินพฤตกิรรมขั้นสุดทาย (Terminal Behavior) คอื ประเมินผลลัพธของผูเรียนโดย
พิจารณาจากการสอบหลังเรียน และการสอบไล 
 ประสิทธิภาพของหลักสูตรจะกําหนดเปนเกณฑที่ผูสอนคาดหมายวาผูเรียนจะเปลี่ยน
พฤติกรรมเปนที่พึงพอใจโดยกําหนดเปนเปอรเซ็นต ของผลเฉลีย่ของคะแนนการทํางานและการ
ประกอบกิจกรรมของผูเรียนทั้งหมด ตอเปอรเซ็นต ของผลเฉลี่ยของผลการสอบหลังเรียนของ
ผูเรียนทั้งหมด น้ันคือ E1/E2 คือ ประสิทธิภาพของกระบวนการ/ประสิทธิภาพของผลลัพธ เชน 
80/80 หมายความวาเมื่อเขารับการการฝกอบรมจากหลักสูตรฝกอบรมการออกแบบเพื่อการขึ้นรูป
ชิ้นงานแลว ผูเรียนสามารถทําแบบฝกหัดหรืองานไดผลเฉลี่ยรอยละ 80 และทําแบบทดสอบหลงั
เรียนไดผลเฉลี่ยรอยละ 80 การที่จะกําหนดเกณฑ E1/E2 ใหมีคาเทาใดนั้นผูสอนเปนผูพิจารณา 
โดยปกติเน้ือหาที่เปนความรูความจํามักจะตั้งไว 80/80 85/85 หรือ 90/90 สวนเนื้อหาที่เปนทักษะ
อาจตั้งไวต่ํากวานี้ เชน 75/75 
 วิธีการคํานวณหาประสิทธภิาพของสื่อการสอนโดยใชสูตร กระทําโดยใชสูตรตอไปน้ี 
 
 
 
 
  E1   = ประสิทธิภาพของกระบวนการ 

  ΣX1  = คะแนนรวมของแบบฝกหัดหรืองาน 
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  N   = จํานวนผูเรียน 
  A   = คะแนนเต็มของแบบฝกหัดทุกชิ้นรวมกัน 
 
 
 
 
 
  E2   = ประสิทธิภาพของผลลัพธ 

  ΣX2  = คะแนนรวมของผลลัพธหลงัเรียน 
  N   = จํานวนผูเรียน 
  B   = คะแนนเต็มของการสอบหลังเรียน 
 
 การคํานวณหาประสิทธิภาพโดยใชหลักสูตรขางตน ก็จะมีการนําคะแนนแบบฝกหัดหรือ
ผลงาน ในขณะประกอบกจิกรรมกลุม/เด่ียว และคะแนนสอบหลังเรียนมาเขาตารางแลวจึง
คํานวณหาคา E1/E2 
 หลังจากคํานวณหาคา E1 และ E2 ผลลพัธที่ไดมักจะใกลเคยีงกัน และหางกันไมเกิน รอย
ละ 5 ซ่ึงเปนตัวชี้ที่จะยืนยนัไดวา นักเรียนไดมีการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมตอเน่ืองตามลําดับขัน้
หรือไม กอนจะมีการเปลี่ยนพฤติกรรมขั้นสุดทาย หรืออีกนัยหนึ่งการที่นักเรียนจะสอบไลไดเทาใด 
เชน รอยละ 90 น้ัน นักเรียนมีความรูจริง หรือทําไดเพราะการเดาสุม เม่ือมีการรายงานคะแนนเปน
ตัวเลข 2 ตัว เชน 78/83 น้ันจะทําใหเราทราบวานักเรยีนทํางานและแบบฝกหัดทัง้ปได รอยละ 78 
และสอบไลได รอยละ 83 เปนการยืนยนัการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของนักเรียนที่คอนขางแนนอน 
 เม่ือทําการสรางหลักสูตรแลว ตองนําเนือ้หาของหลักสูตรฝกอบรมไปหาประสิทธิภาพตาม
ขั้นตอนดังน้ี 
 แบบเดี่ยว (1:1) คือ ทดลองเรียนกับผูเรียน 1 คน โดยใชเด็กออน ปานกลางและเกง 
คํานวณหาคาประสิทธิภาพ เสร็จแลวปรบัปรุงใหดีขึ้น โดยปกติคะแนนที่ไดจากการทดลองแบบ
เด่ียวนี้จะไดคะแนนต่ํากวาเกณฑมาก แตไมตองวิตกเมือ่ปรับปรุงแลวสูงขึ้นมากกอนนําไปทดลอง
แบบกลุม ในขั้นน้ี E1/E2 ที่จะไดจะมีคาประมาณ 60/60 
 แบบกลุม (1:10) คือ ทดลองกับผูเรียน 6-10 คน (คละผูเรียนที่เกงกับออน) คํานวณหา
ประสิทธิภาพแลวปรบัปรุง ในคราวนี้คะแนนของผูเรียนจะเพ่ิมขึ้นอีกเกือบเทากับเกณฑ โดยเฉลี่ยจะ
หางจากเกณฑประมาณ 10 % น่ันคือ E1/E2 ที่ไดจะมีคาประมาณ 70/70 
(สุมณ กลาหาญ. 2543:47-50)  
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4.  งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 งานวิจัยภายในประเทศ 
  การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการสรางแมพิมพฉีดพลาสติก สถาบันคนควาและพฒันา
เทคโนโลยีการผลิตทางอุตสาหกรรม  โดยมีการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม การจัดการกระบวนการใน
การฝกอบรม ไดมีการจัดทําขึ้นมาและมีรูปแบบของการสรางและพฒันาหลักสูตรฝกอบรมคลายกับ
การสรางและพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมดงัน้ี คือ 

       อังคณา นันทธิพาวรรณ (2546: บทคัดยอ)ไดทําวจัิยเรื่อง การจัดการฝกอบรม
คอมพิวเตอรของมหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช โดยมีความมุงหมายของการวิจัยน้ี เพ่ือศึกษาและ
เปรียบเทียบทัศนะของขาราชการมหาวิทยาลัยสุโขทยัธรรมาธิราช เกี่ยวกับการจัดการฝกอบรม
คอมพิวเตอรของมหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราชโดยรวม และในแตละดานคือ ดานการตอบสนอง
ตอความตองการในการฝกอบรม ดานความพรอมในการจัดฝกอบรม ดานหลักสูตรฝกอบรม ดาน
การจัดการฝกอบรม และดานการประเมินผลการฝกอบรม จําแนกตามสถานภาพ เพศ สถานภาพ
ตามสายงาน วุฒิการศึกษา ประสบการณในการทํางาน สาขาที่จบการศึกษาของผูเขารบัการ
ฝกอบรม และพื้นฐานความรูดานคอมพิวเตอร กลุมตวัอยางเปนขาราชการ
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช กลุมผูจัดการฝกอบรมและกลุมผูเขารับการฝกอบรมคอมพิวเตอร
ในป 2544 จํานวน 106 คน ไดมาโดยการสุมแบบแบงชั้น เครื่องมือที่ใชในการวิจัยเปน
แบบสอบถามจํานวน 77 ขอ โดยมีคาความเชื่อม่ันทั้งฉบับเทากับ 0.9602 ผลการวิจัยพบวา  
ขาราชการมหาวิทยาลยัสุโขทัยธรรมาธิราชกลุมผูจัดการฝกอบรมและกลุมผูเขารบัการฝกอบรม มี
ทัศนะวา การจัดการฝกอบรมคอมพิวเตอรของมหาวิทยาลัยสุโขทยัธรรมาธิราชโดยรวม มีความ
เหมาะสมอยูในระดับมาก เม่ือพิจารณาเปนรายดานพบวา ขาราชการกลุมผูจัดการฝกอบรมและกลุม
ผูเขารับการฝกอบรม มีทัศนะวาการจัดการฝกอบรมคอมพิวเตอรมีความเหมาะสมอยูในระดับมาก
เกือบทุกดาน ยกเวนดานการจัดการฝกอบรม และดานการประเมินผลการฝกอบรมที่ขาราชการ
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราชทั้งสองกลุม มีทัศนะวา มีความเหมาะสมอยูในระดับปานกลาง 
  พิเชฎษ จับจิตต (2550 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเรื่อง การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม
การพัฒนาความเขมแข็งของสํานักงานเขตพื้นที่การศึกษาผานเครือขายอินเทอรเน็ต โดยมีความมุง
หมายของการวิจัยน้ี เพ่ือสราง ทดลองใช และประเมินผลหลักสตูรฝกอบรม การพัฒนาความ
เขมแข็งของสาํนักงานเขตพื้นที่การศึกษาผานเครือขายอินเทอรเน็ต โดยใชแนวคดิของ คอทเทอร 
(John P. Kotter) ที่วาองคการที่จะประสบความสําเร็จ ตองมีการเปลี่ยนแปลงลักษณะขององคการ
ใน 3 ดาน ไดแก ดานโครงสราง ดานระบบ และดานวฒันธรรม กระบวนการในการสรางและ
ปรับปรุงหลักสูตรฝกอบรม ประกอบดวย 5 ขั้นตอน ไดแก 1) การศึกษาขอมูลพ้ืนฐาน 2) การสราง
หลักสูตรฝกอบรม 3) การทดลองใชหลักสูตรฝกอบรม 4) การประเมินผลหลักสตูรฝกอบรม 5) การ
ปรับปรุงแกไขหลักสตูรฝกอบรม การฝกอบรมครั้งน้ีใชเครือขายอินเทอรเน็ต เว็บไซต 
http://www.ed-zone.net เปนสื่อกลางในการฝกอบรม ซ่ึงเขียนดวยโปรแกรมการเขียนเว็บเพจ 
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Macromedia Dreamweaver 8 โปรแกรมภาษา PHP (PHP : Hypertext Preprocessor) แลวสง
ขอมูล (Upload) เขาสูระบบเครือขายอินเทอรเน็ตดวยโปรแกรม Ipswitch WS_FTP Professional 
กลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษาครั้งน้ีไดแก บุคลากรของสํานักงานเขตพื้นที่การศึกษา สถานศึกษา 
และบุคคลทั่วไปที่เกี่ยวของกับการจัดการศึกษาทัว่ประเทศที่สนใจและลงทะเบียนเขารับการ
ฝกอบรม จํานวน 219 คน เครื่องมือที่ใชในการศึกษา ไดแก แบบทดสอบวัดความรูความเขาใจใน
เน้ือหาการพัฒนาความเขมแข็งของสํานักงานเขตพืน้ที่การศึกษา แบบสอบถามระดับความพึงพอใจ
ของผูเขารับการฝกอบรมทีมี่ตอหลักสูตรฝกอบรมการพัฒนาความเขมแข็งของสํานักงานเขตพืน้ที่
การศึกษาผานเครือขายอินเทอรเน็ต และแบบสอบถามระดับความคาดหวังตอความเขมแข็งของ
สํานักงานเขตพื้นที่การศึกษาถามีการปรับปรุงสํานักงานเขตพื้นที่การศึกษาตามขอเสนอแนะของผู
เขารับการฝกอบรม สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล ไดแก คารอยละ คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน One-Sample t-test และ dependent t-test 
  คํารณ โปรยเงิน (2550 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเรื่อง การพัฒนาหลกัสูตรฝกอบรม
การเพิ่มผลผลิตดานบุคลากรกรณีศึกษาพนักงานฝายผลิตแผนกบรรจุภัณฑ กลุมสื่อสาร
โทรคมนาคมไรสาย บริษทั ดิจิตอลโฟน จํากัด โดยมีความมุงหมายของการวิจัยน้ี เพ่ือพัฒนา
หลักสูตร และศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสูตรฝกอบรมการเพิ่มผลผลิตดานบคุลากร โดยกําหนด
ประเด็นในการสรางหลักสูตรฝกอบรมมาจากการสํารวจความตองการในการzฝกอบรมของพนักงาน
ฝายผลติแผนกบรรจุผลิตภัณฑ กลุมสื่อสารโทรคมนาคมไรสาย บริษทั ดิจิตอลโฟน จํากัดซึ่งมี
ดวยกันทั้งสิ้น 4 หัวขอ ไดแก 1) การบริหารเวลา 2) ของเสียเปนศูนย 3) ระบบปองกันความ
ผิดพลาด และ4) การติอตอสื่อสารในการทํางาน การวิจัยครั้งน้ีเปนการวิจัยเชิงทดลองเพื่อการศึกษา
ความรู ความเขาใจเกี่ยวกบั การเพิ่มผลผลิตดานบคุลากร ผลการวจัิยพบวา พัฒนาหลักสูตร
ฝกอบรมการเพิ่มผลผลิตดานบุคลากรกรณีศึกษาพนักงานฝายผลิตแผนกบรรจุภัณฑ กลุมสื่อสาร
โทรคมนาคมไรสาย บริษทั ดิจิตอลโฟน จํากัด ภายหลังเสร็จสิ้นการฝกอบรม พบวา กลุมตวัอยาง มี
ความพึงพอใจตอการฝกอบรมในระดับมาก 
 งานวิจัยตางประเทศ 
  เดวิด ฟล (2546 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเรื่อง การเรียนการสอนโปรแกรมCAD ใน
อุตสาหกรรมรถยนต ระบบ CAD ไดมีขึ้นในป 1950 และทําใหพวกมนัมีบทบาทเปนอยางมาก 
อุตสาหกรรมยานยนตในปจจุบัน อีกทั้งยังมีการปรับปรุงอยางตอเน่ือง และมีการพัฒนาใหมี
เทคโนโลยีทีท่นัสมัย รายงานนี้ไดใหความสําคัญเกี่ยวกับววิัฒนาการของความตองการเรื่องการ
อบรมและการศึกษาของผูใชงานระบบ CAD ซ่ึงเปนการปรับปรุงเนื้อหาพ้ืนฐานของ CAD ที่เคยใช
มากอนโดย General Motor รายงานนี้ไดจัดหมวดหมูผูใชงานระบบ CAD ในอุตสาหกรรมยานยนต
และมีการเสนอความตองการในปจจุบันและอนาคต การเปลี่ยนแปลงความตองการในเรื่องการศกึษา
และการอบรมเปนความทาทายอยางตอเน่ืองสําหรับสถาบันการศึกษาและสถาบนัที่เกี่ยวกบั
อุตสาหกรรม 
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  อิริค พาเควเต (2548 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเรื่อง การวิเคราะหหลักสูตรการสอน
คอมพิวเตอรกราฟฟคในรปูแบบใหม ซ่ึงไดสรุปวา รายงานนี้ไดศึกษาในเรื่องวธิกีารสอน 
คอมพิวเตอรกราฟฟค และ ขั้นตอนการทําหลักสูตร 2D CG และกระบวนการสรางรูปจําลอง เปน
ทางเลือกอีกทางหนึ่งจากหลักสูตร 3D CG ซ่ึงเปนหลกัสูตรเดิม หลกัสูตรที่เพ่ิมขึน้มานี้ ไดถูกสราง
ขึ้นมาจากการวเิคราะหจากหลักสูตรวิทยาศาสตรคอมพิวเตอร 70 หลักสูตร การวิเคราะหน้ีพิจารณา
จากหลายประเด็น เชน CG กระบวนการสรางรูปจําลอง และ หลักสตูรที่วาดวยเรื่องของ
คอมพิวเตอรที่มีผลกระทบตอมนุษย ไดแกหลักสูตร วศิวกรรมคอมพิวเตอร วทิยาศาสตร
คอมพิวเตอร เทคโนโลยีสารสนเทศ และวิศวกรรมซอฟตแวร เปนตวักําหนดความแตกตางระหวาง
หลักสูตรขั้นพ้ืนฐานและหลกัสูตรขั้นสูง มหาวิทยาลัยจะตองแนใจวาสามารถเปนผูนําในเรื่องของ 
CG ไดดีเทามหาวิทยาลัยทีส่อนเรื่องนี้เปนหลัก การวิเคราะหไดแนะนําวาความแตกตางของ
มหาวิทยาลัยแตละแหง และหลักสูตรการสอนควรจะตองมีหลักสูตรทางเลือก และปรับหลักสตูรที่ทํา
ขึ้นมาเปนพิเศษน้ันใหเหมาะสม  การพัฒนาหลักสูตรดังกลาวขึ้นมาใหมอาจจะยากและใชเวลานาน 
ดังน้ันวิธีการคือการวางโครงการหรือวางแผนหลักสูตร พรอมกับใหขอมูลที่เปนประโยชนสําหรบัผูที่
สนใจเลือกหลกัสูตรนี้ หรือ ผูที่ตองการฝกฝนเทานั้น  
 จากการศึกษางานวิจัยที่เกีย่วของผูวิจัยไดนําแนวทางจากการวิจัยทีศ่ึกษามาเปนแนวทาง
ในการวิจัยครัง้น้ี และไดนําหลักการพัฒนาหลักสูตรของทาบา (Taba 1962 : 12) มาเปนหลักการใน
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM และในการฝกอบรมไดจัดฝกอบรมโดย
ใชรูปแบบการฝกอบรมแบบปฏิบัติ คือใหผูเขารับการฝกอบรมไดเรียนรูในดานการใชคําสั่งตางๆ ใน
โปรแกรม MasterCAM และในกระบวนการฝกอบรมไดมีการจัดใหมีการทดสอบระหวางการ
ฝกอบรมเพื่อประเมินความรูในเรื่องที่ฝกอบรม แลวจึงประเมินผลหลังการฝกอบรมเพื่อสรุปผล
ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม ในการ
ประเมินสวนของการใชคําสัง่ 2 มิติ และ 3 มิติสําหรับการเขียนแบบงานประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ
โดยการใชแบบทดสอบระหวางการฝกอบรม แบบ 4 ตวัเลือกจํานวน 30 ขอ และ แบบทดสอบหลัง
การฝกอบรม แบบ 4 ตัวเลอืกจํานวน 30 ขอ  



บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรมโดย
ใชรูปแบบการวิจัยเชิงทดลอง สามารถสรุปแนวทางการวิจัยดังน้ี 
  1. การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชาง
อุตสาหกรรม 
  2. การฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
  3. การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับ
ชางอุตสาหกรรม 
 
1.  การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 การสรางหลักสูตรฝกอบรม การใชโปรแกรม MasterCAM เน้ือหาจะเนนไปในสวนของการ
เขียนแบบเพือ่การขึ้นรูปชิน้งาน วิธีการเขียนแบบโดยใชคําสั่งตางๆในแตละขั้นตอนจนไดรูปชิ้นงาน 
และจะมีสวนของขั้นตอนการนํารูปชิ้นงานมาทําการปอนคาตางๆ เพ่ือการจําลองการกัดงานจริง 
เพ่ือตรวจสอบความเรียบรอยหรือขอผิดพลาดเพื่อแกไขกอนจะทําไปกัดงานจริงซ่ึงเปนจุดมุงหมาย
ของโปรแกรม MasterCAM 
 จากเนื้อหาดังกลาวขางตนของการสรางหลักสูตรฝกอบรม การใชโปรแกรม MasterCAM 
โดยมีขั้นตอนการศึกษาและการสรางหลกัสูตรดังน้ี 
  1. ทําการศึกษาความตองการของการพัฒนาหลักสูตรของหนวยงานวามีความ
ตองการที่จะพัฒนามากนอยเพียงใด 
  วิเคราะหผูที่จะเขามาฝกอบรมในหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM วามีแนวโนม
เปนอยางไร 
  2. กําหนดขอบเขตเนื้อหาในหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM การ
กําหนดหลักสูตรโดยศึกษาจากตําราและผูที่ทํางานหรือผูที่มีความรูหรือผูที่มีประสบการณดานงาน
เขียนแบบที่มีความเชี่ยวชาญ 
  3. กําหนดโครงสรางของหลักสูตร จัดลําดับกอนหลังของลําดับการฝกอบรมตาม
เน้ือหาและขอบเขตที่กําหนดไว 
  4. กําหนดรูปแบบการจัดฝกอบรม โดยกําหนดตามชั่วโมงการฝกอบรมตามสัดสวนที่
กําหนด 
  5. รูปแบบของการฝกอบรม โดยมีขั้นตอนดังน้ี 
   5.1 กําหนดวัตถุประสงคของการฝกอบรม 
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   5.2 เน้ือหาของการฝกอบรม 
   5.3 การใชสื่อในการจัดฝกอบรม 
   5.4 การจัดฝกอบรม 
   5.5 การประเมินผูเขารับการฝกอบรมในลักษณะกอนและหลังการฝกอบรม 
  6. การตรวจสอบหลักสูตร ตรวจสอบคุณภาพหลักสูตรโดยผูเชี่ยวชาญดังน้ี  
   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. ขอเสนอแนะและการปรบัปรุงแกไข ของผูเชี่ยวชาญมาปรับปรุงแกไขหลักสตูรโดย
ใหหลักสูตรในสวนทีว่ิทยากรสอนจากกอนหนาเปนเพียงการสอนการใชคําสั่งตางๆสําหรับการเขียน
แบบงานประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ ปรับปรุงโดยใหเพ่ิมเน้ือหาการสอนการเขียนรูปชิ้นงานตัวอยาง 
2 มิติ และ 3 มิติ โดยเปนแบบที่นอกเหนอืจากเอกสารการฝกอบรมเพื่อเปนแนวทางสําหรับผูอบรม
ใหเกิดความรูมากยิ่งขึ้นดวย 
  8. นําหลักสูตรที่แกไขสมบรูณแลวไปใชกับผูเขารบัการฝกอบรมการใชโปรแกรม 
MasterCAM  
  9. การดําเนินการฝกอบรม 
  10. หลักการของหลักสูตรฝกอบรม 
   การจัดทําหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM โดยหลักสูตรฝกอบรม
ที่จัดทําขึ้น เปนการนําหลักการ รูปแบบและเทคนิคการฝกอบรม มาจัดทําเปนหลักสูตรฝกอบรม 
และหลักสตูรที่จัดทําขึ้นจะประกอบไปดวยเนื้อหาการใชโปรแกรม MasterCAM  
        10.1 วัตถปุระสงคของการฝกอบรม 
    10.1.1 เพ่ือใหผูที่เขารับการฝกอบรมมีความรูความเขาใจในการใชโปรแกรม
คอมพิวเตอรในการเขียนแบบเพื่อการขึน้รปูชิ้นงานเพิ่มขึ้น 
    10.1.2 เพ่ือใหผูที่เขารับการฝกอบรมมีทักษะในการใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
ในการเขียนแบบเพื่อการขึน้รูปชิ้นงานอยางถูกตอง 
   10.2 เน้ือหาของหลักสูตรฝกอบรม 
    10.2.1 การใชคําสั่งตางๆ สาํหรับการเขียนแบบงาน 2 มิติ 
    10.2.2 การเขียนรูปชิ้นงานตัวอยางที่เปนแบบงาน 2 มิติโดยใชคําสั่งตางๆ 
    10.2.3 การใชคําสั่งตางๆ สาํหรับการเขียนแบบงาน 3 มิติ 
    10.2.4 การเขียนรูปชิ้นงานตัวอยางที่เปนแบบงาน 3 มิตโิดยใชคําสั่งตางๆ  
   10.3 อุปกรณที่ใชในการฝกอบรม 
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    10.3.1 คอมพิวเตอร 1 ชุดตอ 1 หรือ 2 คนรายละเอียดคอมพิวเตอรที่ใชมี 
       ดังน้ี 

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

    10.3.2 โปรแกรม MasterCAM Demo  
    10.3.3 หลักสูตรฝกอบรม (ภาคผนวก ง) 
    10.3.4 ตัวอยางแบบงาน 2 มิติ และ 3 มิติ  
 
2. การฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
   ในการดําเนินการฝกอบรมเปนการฝกอบรมในลักษณะปฏิบัติโดยกอนการปฏิบัติ
วิทยากรจะบรรยายถึงงานเขียนแบบประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ วามีลกัษณะและมีความแตกตางกัน
อยางไร เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมเกิดความรูในเรื่องงานเขียนแบบ ประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ ไป
ในทิศทางเดียวกัน เม่ือวิทยากรบรรยายเสร็จจะเร่ิมเขาสูการปฏิบตัิตามวิทยากรทลีะขั้นตอนโดย
บรรยายถึงรายละเอียดการเลือกใชงานในแตละคําสั่งของงานเขียนแบบประเภท 2 มิติ เม่ือบรรยาย
จบในแตละคําสั่งใหผูเขารับการฝกอบรมลองปฏิบัตติามและใหมีการจดบันทึกในแตละคําสั่งที่
วิทยากรไดบรรยายไปแลวตามความเขาใจของผูเขารับการฝกอบรมในแตละคําสั่ง เพ่ือเปนการ
บันทึกความเขาใจในการใชคําสั่งตางๆ ของงานเขียนแบบประเภท 2 มิติของผูเขารับการฝกอบรม
เพ่ือใชในการทบทวนภายหลังและเม่ือบรรยายจนครบในทุกคําสั่งทีจํ่าเปนสําหรับงานเขียนแบบ
ประเภท 2 มิติ แลววิทยากรจะเริ่มนําแบบชิ้นงานตวัอยางงานของงานประเภท 2 มิติ มาทําการ
เขียนแบบแลวใหผูเขารับการฝกอบรมปฏิบัตติามทีละขั้นตอนเพ่ือเปนการทบทวนการใชคําสั่งตางๆ 
ในระหวางการฝกอบรม และในกรณีของการใชคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงานประเภท 3 มิติ 
จะทําในลักษณะเดียวกัน การฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรมครั้งน้ี
ผูวิจัยไดติดตอประสานงานกับบริษทั ซีลพรีซิสชั่น จํากัดและวิทยากร การฝกอบรมนี้จัดขึ้นที่ หอง
ประชุมของทางบริษัท ซีลพรีซิสชั่น จํากัด ใชระยะเวลาในการฝกอบรมเปนเวลา 4 วัน วันที่ 30 – 2 
มีนาคม พ.ศ. 2553 กลุมตวัอยางเปนบุคคลที่มีความรูระดับประกาศณียบัตรวิชาชพีชั้นสูงในสายชาง
อุตสาหกรรม จํานวน 12 คน (ภาคผนวก ช) 
 
3. การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชาง
อุตสาหกรรม 
 3.1 แบบทดสอบความรูระหวางการฝกอบรม เปนแบบทดสอบแบบ 4 ตัวเลือกจํานวน 30 
ขอโดยแบงเปน หนวยที่ 1 จํานวน 16 ขอและหนวยที ่2 จํานวน 14 ขอ ซ่ึงในหนวยที่ 1 ทําการ
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ประเมินผลหลังจากอบรมเนื้อหาในหนวยที่ 1 เสร็จสิ้นแลว ในหนวยที่ 2 ทําการประเมินผลหลังจาก
อบรมเน้ือหาในหนวยที ่2 เสร็จสิ้นแลวใหเปนไปตามเกณฑ 80/80 
 3.2 แบบทดสอบความรูหลงัการฝกอบรม เปนแบบทดสอบแบบ 4 ตัวเลือกจํานวน 30 ขอ 
ทําการประเมนิผลหลังจากเสร็จสิ้นการฝกอบรม ทั้ง 2 หนวยใหเปนไปตามเกณฑ 80/80 
 3.3 แบบสอบถามแสดงความคิดเห็นของผูเขารับการฝกอบรม เปนแบบสอบถามเพื่อใหผู
เขารับการฝกอบรมแสดงความคิดเห็นถงึรายละเอียดของการฝกอบรมในครั้งน้ี เชน การใชเวลาใน
การฝกอบรมมีความเหมาะสมหรือไม เอกสารประกอบการฝกอบรมมีความเหมาะสมหรือไม เปนตน 
ทําการประเมนิหลังจากการฝกอบรมเสร็จสิ้นทั้ง 2 หนวย 
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ขั้นตอนการพฒันาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม ( ดัง
ภาพประกอบ 45) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพประกอบ 45 แสดงขั้นตอนการพัฒนาหลักสูตร 

จัดทําหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

 ตรวจสอบคุณภาพของหลักสูตรฝกอบรมโดยผูเชี่ยวชาญ 
และนําเสนอตอประธานกรรมการและคณะกรรมการเพื่อตรวจสอบ 

นําหลักสูตรไปทดลองกับชางอุตสาหกรรมที่ไมใชกลุมตัวอยาง 

แกไข 

นําผลการทดลองเสนอประธานกรรมการและกรรมการควบคุม 

หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

ศึกษาหลักการฝกอบรมจากตํารา เอกสาร งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ทําการศึกษาความตองการของการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

กําหนดโครงสรางของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM  

นํารางหลักสูตรฝกอบรมเสนอตอประธานกรรมการและกรรมการควบคุม 
เพ่ือตรวจสอบและปรบัปรงุแกไข 
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การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 หลังจากการศึกษาความตองการของการพัฒนาหลักสูตรและการศึกษา เอกสาร งานวิจัยที่
เกี่ยวของซึ่งนําขอมูลที่ไดมากําหนดในการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมและกําหนดองคประกอบของ 
หลักสูตร ตั้งแต หลักการฝกอบรม จุดมุงหมาย เน้ือหาสาระ รูปแบบการฝกอบรม กิจกรรมการ 
ฝกอบรม สื่อวัสดุที่ใชในการฝกอบรม ตลอดจนการประเมินผลหลักสตูร โดยดําเนินการตามขั้นตอน 
ดังน้ี 

  ขั้นตอนที ่1 การสรางโครงสรางของหลักสูตรมีองคประกอบดังน้ี 
  1.1 หลักการและเหตผุลของการฝกอบรม กําหนดหลักการและเหตผุลจากการศกึษา
ความตองการของการพัฒนาหลักสูตร การศึกษาเอกสาร งานวิจัยที่เกี่ยวของ รูปแบบและวธิีการ
ฝกอบรม เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมเกดิความรูสอดคลองกับจุดประสงคของหลกัสูตร  
  1.2 จุดมุงหมายของการฝกอบรม โดยกําหนดจุดมุงหมายของเชิงพฤติกรรมให
สอดคลองกับจุดประสงคของหลักสูตรทางดานความรู โดยคํานึงถึงความรูที่ไดรับ ความเขาใจในการ
ใชโปรแกรม และการตรวจความเหมาะสมในการลําดับขั้นตอนตางๆ ซ่ึงจะมีผลกับความรวดเรว็ใน
การใชโปรแกรม 
  1.3 เน้ือหาสาระของการฝกอบรม กําหนดเนื้อหาสาระใหสอดคลองกับจุดมุงหมายของ
หลักสูตรและจุดประสงคทางดานพฤติกรรม  จากนั้นจัดลําดับเนื้อหาสาระที่ควรรบัรู  ใหตอบสนอง
ตามจุดประสงคของการฝกอบรมที่ไดกําหนดไวแลว  ตลอดจนสอดคลองความเขาใจในการอานแบบ 
การใชโปรแกรม โดยแบงเนื้อหาสาระออกเปนหนวยการเรียนรู  ซ่ึงแตละหนวยจะมีความตอเน่ือง
และเกี่ยวโยงกัน 
  1.4 รูปแบบและกจิกรรมการฝกอบรม กําหนดรูปแบบและกิจกรรมการฝกอบรม ที่ใช
ในการถายทอดความรูและประสบการณระหวางวิทยากรและผูเขารับการฝกอบรม และระหวางผูเขา
รับการฝกอบรมดวยกันเอง เพ่ือทําใหผูเขารับการฝกอบรมมีความรู ความสามารถและทศันคติ ให
สอดคลองกับเนื้อหาวิชาของหลักสูตร  และจุดมุงหมายเชิงพฤติกรรมของแตละหนวยการเรียนรู 
  1.5 สื่อวัสดุที่ใชในการฝกอบรม กําหนดสื่อวัสดุการฝกอบรมใหสอดคลองกับเนือ้หา
สาระและวิธีการอบรม เพ่ือสงเสริมการเรียนรูของผูเขารบัการฝกอบรมใหผูรับการฝกอบรมเกิดการ
จดจําไดมากขึ้น และการฝกอบรมมีความนาสนใจมากขึ้น เชน คูมือประกอบการบรรยาย 
ตัวอยางแบบชิ้นงานเพื่อการใชโปรแกรม MasterCAM เขียนแบบชิน้งาน 
  1.6 การประเมินผลการฝกอบรม กําหนดใหสอดคลองกับจุดประสงค จุดมุงหมายเชิง
พฤติกรรม เน้ือหาสาระ รูปแบบและกิจกรรมการฝกอบรม เพ่ือเปนแนวทางในการตรวจสอบผลการ
ฝกอบรมในแตละหนวยการเรียนรู 

   ขั้นตอนที่ 2 การประเมินโครงสรางของหลักสูตร 
   นําโครงรางหลักสูตรทีไ่ดจัดทํามาตรวจสอบคุณภาพ ดังน้ี 
  2.1 จุดประสงคของการพัฒนาหลักสูตร 
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  ผูวิจัยไดกําหนดจุดประสงคของหลักสูตรใหสอดคลองกับผลการศึกษาความตองการ
ของการพัฒนาหลักสูตร เอกสาร งานวิจัยที่เกี่ยวของ รูปแบบการฝกอบรมโดยมุงหวังใหผูอบรมมี
ความรู ในหลกัการเขียนแบบ การใชโปรแกรมเขียนแบบไดอยางมีประสิทธิภาพสรางความรูใหม
ใหกับผูเขารบัการอบรม ซ่ึงคาดหวังวา เม่ือดําเนินการตามจุดมุงหมายของหลักสตูรแลวจะบรรลุ
เปาหมายของหลักสูตรได 
  2.2 ผูประเมิน 
  ผูประเมินโครงสรางหลักสตูรไดแก ผูเชี่ยวชาญดานการสอนโปรแกรมเขียนแบบ
AutoCAD ผูเชี่ยวชาญการใชโปรแกรมประเภท CAD เพ่ือทําการประเมินทั้งความสอดคลองและ
ความเหมาะสมของโครงรางหลักสูตร โดยมีเกณฑการประเมินดังน้ี 
   การประเมินความเหมาะสมเปนแบบประเมินมาตราสวนประมาณคา 5 ระดับ 
คํานวณคาเฉลี่ยคะแนนความเหมาะสม จากความเห็นของผูเชี่ยวชาญแลวนํามาเทียบกับเกณฑดังน้ี 
    ชวงคะแนน 4.50 – 5.00 ระดับความเหมาะสมมากที่สุด 
                          ชวงคะแนน 3.50 – 4.49 ระดับความเหมาะสมมาก 
                          ชวงคะแนน 2.50 – 3.49 ระดับความเหมาะสมปานกลาง 
                          ชวงคะแนน 1.50 – 2.49 ระดับความเหมาะสมนอย 
                          ชวงคะแนน 1.00 – 1.49 ระดับความเหมาะสมนอยที่สุด 
   การพิจารณาคาเฉลี่ยคะแนนความเหมาะสมนี้ ถาคาเฉลี่ยมีคาตั้งแต 3.50 ขึ้นไป
ถือวาประเด็นน้ันมีความเหมาะสมไมตองทําการปรับปรุง 
   การประเมินความสอดคลองเปนแบบแบบประเมินที่เปนมาตราสวนประมาณคา 3 
ระดับ จากความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญแลวนํามาเทียบกับเกณฑดังน้ี 

 + 1 หมายถึง เห็นดวย 
     0 หมายถึง ไมแนใจ 
  - 1 หมายถึง ไมเห็นดวย 

   รวมผลการประเมินของผูเชีย่วชาญแตละประเด็น แลวนําไปแทนคาในสูตรเพ่ือ 
คํานวณหาดัชนีความสอดคลองถาไดคามากกวาหรือเทากับ 0.5 ถือวาอยูในเกณฑใชได แตถานอย
กวา 0.5 ตองปรับปรุงประเด็นน้ันโดยพิจารณาจากขอเสนอแนะ และขอคําแนะนําจากนาย เกรียง
ไกร สังขภาพันธ ซ่ึงผูเชี่ยวชาญเพิ่มเติม 
   การประเมินคณุภาพของแบบทดสอบเปนการนําแบบทดสอบที่ไดทาํการปรับปรุง
ตามขอเสนอแนะของประธานกรรมการ กรรมการควบคุมและผูเชีย่วชาญไปทดสอบกับบคุคลทีมี่
ความรูระดับประกาศณียบตัรวชิาชีพชั้นสูงในสายชางอุตสาหกรรม ที่ไมใชกลุมตวัอยางจํานวน 3 
คน เพ่ือตรวจสอบดูวาเนื้อหาและพฤติกรรมตางๆที่นํามาสรางเปนแบบทดสอบนั้นเปนตวัแทนที่ดี
หรือไม ครอบคลุมเน้ือหาหรือไม  
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ตาราง 1 ตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 

พุทธิพิสัย จิตพิสัย ทักษะพิสยั         พฤติกรรมการเรียนรู 
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1. การใชคําสั่งในการเขียนแบบ
ในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 
2 มิติ 

                

   1.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 2 
มิติ 

                

   1.2 เขาใจการอานแบบงานจาก 
Drawing ของงาน 2 มิติได 

                

   1.3 จําแนกคําส่ังตางๆสําหรับการ
เขียนแบบงาน 2 มิติ 

                

   1.4 เขาใจคําส่ังตางๆสําหรับงาน 
2 มิติและสามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 

                

2. การใชคําสั่งในการเขียนแบบ
ในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 
3 มิติ 

                

   2.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 3 
มิติ 

                

   2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก 
Drawing ของงาน 3 มิติได 

                

   2.3 จําแนกคําส่ังตางๆสําหรับการ
เขียนแบบงาน 3 มิติ 

                

   2.4 เขาใจคําส่ังตางๆสําหรับงาน 
3 มิติและสามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 
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การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับ
ชางอุตสาหกรรม 
 
 ประชากรและกลุมตวัอยาง 
  1. ประชากร 
  ประชากรที่ใชในการวิจัยครัง้น้ีเปนผูมีความรูทางดานชางอุตสาหกรรม หรือมีความรู
ไมนอยกวาระดับประกาศณยีบัตรวิชาชีพชั้นสูงในสายชางอุตสาหกรรม 
  2. กลุมตัวอยาง 
  เปนพนักงานบริษัท ซีลพรซิีสชั่น จํากัดจํานวน 8 คน และบรษัท วารินทรฟูด จํากัด
จํานวน 4 คนซึ่งมีความรูในระดับประกาศณียบัตรวิชาชพีช้ันสูงในสายชางอุตสาหกรรม 
 

เคร่ืองมือที่ใชในการรวบรวมขอมูล 
 เครื่องมือที่ใชในการรวบรวมขอมูล มีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 1.  แบบทดสอบความรูดานงานเขียนแบบและวธิีการใชโปรแกรม MasterCAM โดยใช
ทดสอบกับผูเขารับการฝกอบรมระหวางการฝกอบรม และหลังการฝกอบรม โดยมีการสรางและ
ตรวจสอบประสิทธิภาพ ดังน้ี 
  1.1 ศึกษาวธิกีารสรางแบบสอบทดสอบจากเอกสาร ตําราและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับ
การรวบรวมขอมูลและประเมินผลสําหรับการวิจัย 
  1.2 สรางแบบทดสอบความรูในดานงานเขียนแบบ โดยเปนแบบทดสอบ 4 ตัวเลอืก 
โดยใหเลือกตอบ ถกูได 1 คะแนน ผิดไมไดคะแนน 
  1.3 นําแบบทดสอบที่สรางเสร็จแลวเสนอตอประธานกรรมการควบคมุและกรรมการ
ควบคุม เพ่ือตรวจสอบและปรับปรุงแกไข 
  1.4 นําแบบทดสอบที่แกไขปรับปรุงเสนอตอผูเชี่ยวชาญ    
  1.5 นําแบบทดสอบความรูดานงานเขียนแบบและวธิีการใชโปรแกรม MasterCAM 
ระหวางและหลังการฝกอบรมในแตละสวนของเนื้อหาในหลักสูตรทีไ่ดปรับปรุงแกไขแลวไปทดสอบ 
(Try out) กับผูเขารับการฝกอบรมที่ไมใชกลุมตวัอยางจํานวน 3 คนเพื่อหาความเชื่อม่ันของ
แบบทดสอบ 
  1.6 นําแบบทดสอบความรูในดานงานเขียนแบบและวธิกีารใชโปรแกรม MasterCAM 
ระหวางและหลังการฝกอบรมในแตละสวนของเนื้อหาในหลักสูตรทีไ่ดปรับปรุงแกไขไปใชกบักลุม
ตัวอยาง 
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การวิเคราะหขอมูล 
 1. การจัดกระทําขอมูล 
  การตรวจสอบความถูกตองของการตอบแบบทดสอบจากทั้ง 3 ฉบับ คัดเลือกที่มีความ
สมบูรณไวเพ่ือทําการวิเคราะหไดจํานวน 3 ฉบับ คิดเปนรอยละ 100 
 2. การศึกษาความรูของผูเขารับการฝกอบรมหลังผานการฝกอบรมหลักสูตรการใช
โปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม ทําการวิเคราะหขอมูลดังน้ี 
  หาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม โดยทําการวิเคราะหขอมูลดวยเทคนิค 80/80  
 3. สถิติที่ใชวเิคราะหขอมูลมีดังน้ี 
  3.1 สถิติที่ใชในการตรวจสอบคุณภาพแบบทดสอบวัดดานความรู 
   3.1.1 หาคาระดับความยากงายและคาอํานาจจําแนก ในแบบทดสอบวัดดาน
ความรู (พวงรตัน ทวีรัตน. 2540: 129-130) 
      P = 

n
R  

      r = 

2
n

ReRu −  

    เม่ือ  P แทน คาความยากของคําถามแตละขอ 
      R แทน จํานวนผูตอบถูกในแตขอ 
      n  แทน จํานวนผูเขาสอบทั้งหมด 
      r แทน คาอํานาจจําแนกเปนรายขอ 
      Ru แทน จํานวนผูที่ตอบถูกในขอน้ันในกลุมเกง 
      Re แทน จํานวนผูที่ตอบถูกในขอน้ันในกลุมออน 
      n  แทน จํานวนคนในกลุมตวัอยางทั้งหมด 
   3.1.2 หาคาความเชื่อม่ันแบบอิงกลุมของแบบทดสอบวัดดานความรูของผูเขารับ
การฝกอบรม โดยใชสูตรของคูเดอรริชารคสัน-20 (พวงรัตน ทวีรัตน. 2540: 123) 
  

      rtt = ⎥
⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
−

−
∑

2
tS
pq

1
1n

n
 

 

    เม่ือ  rtt   แทน  ความเชื่อม่ันของแบบทดสอบ 
      n   แทน  จํานวนขอ 
      p   แทน  สัดสวนของคนทาํถูกในแตละขอ 
      q   แทน  สัดสวนของคนทาํผิดในแตละขอ = 1-p 
      2

tS  แทน  คาความแปรปรวนของคะแนนทั้งฉบับ 
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 4.  สถิตทิี่ใชหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม 
 

     E1 = 100
A
X/n

×∑  

 

     E2 = 100
B
F/n

×∑  
 

    เม่ือ  E1 แทน ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมในระหวางฝกอบรมคิดเปน
เปอรเซ็นต (%) ไดจากการทําแบบทดสอบ 
      E2 แทน ประสิทธิภาพของหลักสูตร (พฤติกรรมที่เปลีย่นในตวัผูเขารับ
การฝกอบรมหลังการฝกอบรม) คิดเปนเปอรเซ็นต (%) ไดจากการทําแบบทดสอบ 

     ∑X แทน คะแนนรวมของผูเขารับการฝกอบรมจากแบบฝกหัด 

     ∑F แทน คะแนนรวมของผูเขารับการฝกอบรมจากการทําแบบทดสอบ
วัดความรูในหลักสูตรฝกอบรม 
     n แทน จํานวนผูเขารับการฝกอบรม 
     A แทน คะแนนเต็มของแบบฝกหัด 
     B แทน คะแนนเต็มของแบบทดสอบ 
 5.  สถิติทีใ่ชในการวิเคราะหผลการทดลอง (พวงรัตน ทวีรัตน. 2540: 137) 

  5.1 การคํานวณหาคาคะแนนเฉลี่ย 

     X  = n

n

1i
Xi∑

=
 

 

    เม่ือ  X  แทน มัชฌิมเลขคณติของกลุมตัวอยาง 
      n แทน จํานวนคนของกลุมตวัอยาง 
      x แทน คะแนนแตละตวั 
  5.2 การคํานวณหาคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (พวงรัตน ทวีรัตน. 2540: 143) 
 

     S = 
1)n(n

X)(Xn
 

22

−

−∑ ∑  

 

    เม่ือ  S แทน สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของกลุมตัวอยาง (SD) 
      x แทน ขอมูลแตละจํานวน 

      x  แทน คาเฉลี่ยเลขคณติของกลุมตัวอยาง 
      f แทน ความถี ่



 

บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 ผลการวิเคราะหขอมูล  การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
ไดนําเสนอตามลําดับขั้นตอนดังน้ี 
  ขั้นที่ 1 การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
  ขั้นที่ 2 การฝกอบรมหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM 
  ขั้นที่ 3 การประเมินผลหลักสูตร 
   

การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
  ข้ันที่ 1 การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
  หลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM พัฒนามาจากการศึกษาขอมูล
จากเอกสาร งานวิจัยที่เกี่ยวของ ใชรูปแบบในการพัฒนาหลักสูตรของทาบาเปนแนวทาง แลว
กําหนดโครงรางของหลักสูตร โดยมีโครงสรางเนื้อหาของหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM
ไดแก หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ หนวยที ่2 
การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ โดยในการพัฒนาหลักสูตรการ
ใชโปรแกรม MasterCAM ปรับปรุงเนื้อหาการฝกอบรมโดยเพิ่มการอธิบายวธิีการใชคําสั่งตางๆ 
ของงานประเภท 2 มิติและ 3 มิติ ในทุกคําสั่งที่ใชสําหรับการเขียนแบบงาน 2 มิต ิและ 3 มิติ แลวจึง
นําตัวอยางงาน 2 มิติและ 3 มิติ มาทําการเขียนโดยใชโปรแกรม MasterCAM ใชเวลาในการ
ฝกอบรมจํานวน 24 ชั่วโมง แลวจึงนํารางหลักสูตรฝกอบรมใหผูเชี่ยวชาญประเมินความคิดเห็น
เกี่ยวกับหลักสูตร แบงออกเปนระหวางอบรม 30 ขอและหลังอบรมอีก 30 ขอ  
 ข้ันที่ 2 การฝกอบรมหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM  
  การดําเนินการนําหลักสูตรไปใชฝกอบรม ซ่ึงเปนกระบวนการที่นําเทคนิคการ
ฝกอบรมมาใชโดยการใหความรูจากการสาธิตโดยวิทยากร มีเน้ือหาเริ่มจากการอธิบายการใชคําสั่ง
ตางๆ สําหรับงานเขียนแบบประเภท 2 มิติ แลวจึงทําการเขียนแบบประเภท 2 มิติ ตามตวัอยางที่
ผูวิจัยจัดเตรียมไวและจึงเขาสูการอธิบายการใชคําสั่งตางๆ สําหรับงานเขียนแบบประเภท 3 มิติ 
แลวจึงทําการเขียนแบบประเภท 3 มิติ ตามตัวอยางทีผู่วิจัยจัดเตรียมไว ซ่ึงเกิดจากการพัฒนา
หลักสูตรในขัน้ตน ซ่ึงผูวิจัยไดติดตอประสานงานกับบริษัท ซีลพรซิีสชั่น จํากัดและวทิยากร การ
ฝกอบรมนี้จัดขึ้นที ่หองประชุมของทางบริษัท ซีลพรีซิสชั่น จํากัด ใชระยะเวลาในการฝกอบรมเปน
เวลา 4 วัน วนัที่ 30 – 2 มีนาคม พ.ศ. 2553 กลุมตวัอยางเปนบุคคลที่มีความรูระดับประกาศณยี
บตัรวิชาชีพชัน้สูงในสายชางอุตสาหกรรม จํานวน 12 คน  
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 ข้ันที่ 3 การประเมินผลหลกัสูตร 
  จากการทดลองฝกอบรมหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM กับผูเขา
รับการฝกอบรมจํานวน 12 คน ผลการวิเคราะหดานความรูในหลักสตูรการฝกอบรม ดังน้ี 
 
ตาราง 2 หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติระหวาง  
     การฝกอบรม 
                                                                                                                           

                          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 

ขอ           
คน           
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ตาราง 3 หนวยที่ 2 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติระหวาง  
     การฝกอบรม 
                                                                                                                           

                          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 คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน คาประสิทธิภาพ ความรูระหวาง 
     การฝกอบรม  
 

ระหวางการฝกอบรม  
เน้ือหา คะแนนเต็ม คะแนน 

เฉลี่ย 
ความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

  คาประสิทธภิาพ 

หนวยที ่1 
หนวยที ่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 

ขอ           
คน           
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ตาราง 5 คะแนนหลังการฝกอบรมการใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ 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 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 

ขอ           คน           
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ตาราง 6 คะแนนรวม คะแนนเฉลี่ย คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน คาประสิทธิภาพ ความรูหลังการ
ฝกอบรม  
 

ภายหลังการฝกอบรม  
แบบทดสอบ คะแนนเต็ม คะแนน 

เฉลี่ย 
ความเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

คาประสิทธิภาพ 

หลังการฝกอบรม 30 28.25 0.75 94.16 
รวม 30 28.25 0.75 94.16 

 
  จากตาราง 2 แสดงวาคาประสิทธิภาพดานความรูระหวางการฝกอบรมหนวยที่ 1 มีคา
เทากับ 88.02 คาประสิทธิภาพดานความรูระหวางการฝกอบรมหนวยที่ 2 มีคาเทากับ 80.61 และ
ภายหลังการฝกอบรมมีคาเทากับ 94.16 
  สรุปไดวาคาประสิทธิภาพระหวางการฝกอบรมและหลังการฝกอบรมทั้ง 2 หนวยมี
ดังน้ีคาประสิทธิภาพระหวางการฝกอบรมของทั้ง 2 หนวย E1 =  84.31 คาประสทิธิภาพหลังการ
ฝกอบรม E2 = 94.16 สรุปไดวา E1 = 84.31/ E2 = 94.16 ซ่ึงสูงกวาเกณฑที่กําหนด 80/80 



บทที่ 5 
สรุปผล  อภิปรายผล  และขอเสนอแนะ 

 
 การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ไดสรุปผล อภิปรายผล  
และขอเสนอแนะดังตอไปน้ี 
 

สรุปผลการวิจัย 

 1.  การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ไดมีการสรางรูปแบบ
ของการพัฒนาหลักสูตรโดยนําเอาลักษณะของโปรแกรม MasterCAM ที่เปนโปรแกรมเขียนแบบมา
กําหนดเปนหัวขอในเนื้อหา ไดแก  หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของ
งานประเภท 2 มิติ หนวยที ่2 การใชคําสัง่ในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ 
โดยการกําหนดเนื้อหาและรูปแบบของเนื้อหาในหลักสูตรการฝกอบรมนั้นไดพิจารณาไวเปนขัน้ตอน
ดังน้ี  ศึกษาขอมูลพ้ืนฐาน  กาํหนดวัตถุประสงคขอบเขตเน้ือหา กําหนดโครงสรางของหลักสูตร
ฝกอบรม  กําหนดรูปแบบการฝกอบรม  จัดการฝกอบรม  วิธีการฝกอบรม  วิธีการประเมินผล  การ
ทดลองการวิจัยน้ีเปนการทดสอบความรูความเขาใจและประเมินการใชโปรแกรม MasterCAM กอน
การฝกอบรมและภายหลังการฝกอบรม ความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหาโดยพิจารณาจากผูเชี่ยวชาญ เพ่ือ
ทําการประเมนิเนื้อหาของหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM แบงเปน 30 ขอ   
  เครื่องมือในการทดสอบความรู เปนแบบทดสอบแบบเลือกตอบ 4 ตวัเลือก คือ  
แบบทดสอบระหวางฝกอบรมทั้ง 2 หนวย จํานวน 30 ขอ ไดแก หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียน
แบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ ซ่ึงแบงออกเปนรายละเอียดดังน้ี 1.1 เขาใจลักษณะ
งานประเภท 2 มิติ 4 ขอ 1.2 เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 2 มิติได 8 ขอ1.3 
จําแนกคําสั่งตางๆสําหรับการเขียนแบบงาน 2 มิติ 2 ขอ 1.4 เขาใจคําสั่งตางๆสาํหรับงาน 2 มิติและ
สามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม 2 ขอ หนวยที่ 2  การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ 
ของงานประเภท 3 มิติ ซ่ึงแบงออกเปนรายละเอียดดังน้ี 2.1 เขาใจลกัษณะงานประเภท 3 มิติ 5 ขอ
2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 3 มิติได 5 ขอ 2.3 จําแนกคําสั่งตางๆสําหรับการ
เขียนแบบงาน 3 มิติ 2 ขอ 2.4 เขาใจคําสั่งตางๆสําหรบังาน 3 มิติและสามารถนําไปใชงานได
เหมาะสม 2 ขอ แบบทดสอบความรู ความเขาใจหลังการฝกอบรมเปนแบบทดสอบแบบเลือกตอบ 4  
ตัวเลือกจํานวน 30 ขอ  
 2.  ดําเนินการนําหลักสูตรไปใชฝกอบรม เปนกระบวนการที่นําเทคนิคการฝกอบรมมาใช
โดยการใหความรูจากการบรรยายโดยวิทยากร และผูเขารับการฝกอบรมไดลงมือปฏิบัตติามเนื้อหา
ที่ทางผูวิจัยไดจัดเตรียมขอมูลตางๆ ในการฝกอบรมในเรื่องของการใชคําสั่งตางๆ สําหรับการเขยีน
แบบงานประเภท 2 มิติ และการใชคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงานประเภท 3 มิติ ใช



 66 

ระยะเวลาในการฝกอบรมเปนเวลา 4 วัน กับผูเขารบัการฝกอบรมจํานวน 12 คน (ภาคผนวก ช)โดย
ทําแบบทดสอบวัดความรูระหวางการฝกอบรม และหลังการฝกอบรมในแตละหนวยเนื้อหาที่ผูเขารับ
การฝกอบรมไดรับความรูจากวิทยากรตามวัตถุประสงคที่ทางผูวิจัยไดกําหนดเนื้อหาหลักสูตรไว 
 3.  การประเมนิผลการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ซ่ึงสรุปได
ดังน้ี 
  การฝกอบรมความรู ความเขาใจระหวางฝกอบรม 
   หนวยที่ 1 ไดคะแนนเฉลี่ยเทากับ  14.08 ไดคาประสิทธิภาพเทากับ 88.02  
   หนวยที่ 2 ไดคะแนนเฉลี่ยเทากับ  11.28 ไดคาประสิทธิภาพเทากับ 80.61  
                     ผลรวมของหนวยที่ 1-2 ไดคะแนนเฉลี่ยรวมเทากับ 25.36 ไดคาประสิทธิภาพ
เทากับ 84.06 
  การฝกอบรมความรู ความเขาใจภายหลงัฝกอบรม 
   ไดคะแนนเฉลีย่เทากับ  28.25 ไดคาประสิทธิภาพเทากับ 94.16  
       ดําเนินการประเมินผลหลักสูตร เม่ือรวมคะแนนทดสอบความรูระหวางการ
ฝกอบรมจบในแตละหนวยของเน้ือหาทั้งหมด 2 หนวยแลว  ไดคะแนนเฉลี่ยเทากบั  25.36  ไดคา
ประสิทธิภาพ (E 1 ) เทากับ 84.31  และคะแนนทดสอบความรูภายหลงัการฝกอบรมไดคะแนนเฉลี่ย
เทากับ  28.25 ไดคาประสทิธิภาพ (E 2 ) เทากับ 94.16 ซ่ึงสูงกวาเกณฑที่ตั้งไวคือ 80/80  แสดงวา
หลักสูตรฝกอบรมที่สรางขึน้มีประสิทธิภาพสอดคลองกับเกณฑทีต่ัง้ไว สามารถนําไปดําเนินการ
พัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ได 
  การศึกษาความคิดเห็นของหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM โดยผู
เขารับการฝกอบรมมีความคิดเห็นหลังจากผานการฝกอบรมวา หลกัสูตรการใชโปรแกรม 
MasterCAM เปนหลักสตูรฝกอบรมที่ใหความรูในการเขียนแบบงาน 2 มิติ และ 3 มิต ิโดยใช
โปรแกรม MasterCAM จึงสามารถสรุปไดวา หลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ที่
ผูวิจัยจัดทําขึน้มานั้นมีประสิทธิภาพ   
  

อภิปรายผล 

 การวิจัยครั้งน้ีมีจุดมุงหมายเพื่อการพัฒนาหลักสูตรและศึกษาประสิทธิภาพหลักสูตร
ฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับบุคคลทีมี่ความรูระดับประกาศณียบตัรวชิาชีพชั้นสูง
ในสายชางอุตสาหกรรมใหมีประสิทธิภาพเปนไปตามเกณฑ 80/80 ทดสอบความรู ความเขาใจใน
ระหวางและหลังการฝกอบรม ผลการวิจัย อภิปราย ไดดังน้ี 
 1.  การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ที่พัฒนาขึ้นน้ันมีเน้ือหา
หลักสูตร  คือ  หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ 
หนวยที่ 2  การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ ซ่ึงจาก
ประสบการณการปฏิบัติงานของผูวิจัยที่เคยผานการปฏิบัติงานในงานดานการออกแบบทั้ง 2 มิติ 



 67 

และ 3 มิติ รวมถึงไดขอคําแนะนําจากผูเชี่ยวชาญซึ่งในเน้ือหาของหนวยที่ 1 น้ันเปนเนื้อหาขั้น
พ้ืนฐานเพื่อการตอยอดไปสูเน้ือหาในหนวยที่ 2 เน่ืองจากเนื้อหาหนวยที่ 2 จําเปนจะตองเร่ิมตนการ
เขียนแบบในลักษณะ 2 มิติ กอนแลวจึงนํางานชิ้นน้ันมาเพิ่มรายละเอียดที่เปนคนละมิติกัน เชน การ
ใหความหนาของแบบชิ้นงานที่สรางขึ้นและอาจมีการเจาะรูบริเวณดานขางของชิ้นงานนั้น หรือการ
เพ่ิมมิติในลักษณะการหมุนกวาดใหมีลักษณะคลายโดนัท เปนตน ดังน้ันผูวิจัยจึงกําหนดเนื้อหาที่
จําเปนตองานวิจัยครั้งน้ี 2 หนวยซึ่งมีความสอดคลองกับงานวิจัยของอิริค พาเควเต (2549 : 
บทคัดยอ)   ไดศึกษาการสอน คอมพิวเตอรกราฟฟค การวิเคราะหและการจัดทําหลักสูตร 2D CG 
และกระบวนการสรางรูปจําลอง เปนทางเลือกอีกทางหนึ่งจากหลักสูตร 3D CG ซ่ึงเปนหลักสตูรเดิม 
ซ่ึงอิริคมองวา หลักสูตร 3D CG อาจจะมีเน้ือหาที่ยากเกินไปที่จะเขาใจจึงไดลองสรางหลักสูตร 2D 
CG ขึ้นมาซึ่งอิริคมองวาหลักสูตรที่ทําขึ้นมานั้นอาจะเปนอีกทางเลือกนึงเพ่ือใหเกิดความเขาใจได
งายกวาและสามารถนําความรูที่ไดไปศึกษาในหลักสตูร 3D CG ซ่ึงมีเน้ือหาที่ซับซอนขึ้นไดดีขึ้น 
 2.  ดําเนินการฝกอบรมหลกัสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชาง
อุตสาหกรรม เรื่องของการเขียนแบบประเภท 2 มิติ และ งานเขียนแบบประเภท 3 มิติ ใชระยะเวลา
ในการฝกอบรมเปนเวลา 4 วัน กับผูเขารบัการฝกอบรมจํานวน 12 คน โดยทําแบบทดสอบวัด
ความรูระหวางการฝกอบรม และหลังการฝกอบรมในแตละหนวยเนื้อหาที่ผูเขารบัการฝกอบรมไดรับ
ความรูจากวิทยากรตามวตัถุประสงคทีท่างผูวิจัยไดกําหนดเนื้อหาหลักสูตรไว จากการทํา
แบบทดสอบระหวางเขารบัการฝกอบรมนั้นทางผูเขารบัการฝกอบรมยังไมมีความรูในเรื่องของการ
เขียนแบบประเภท 2 มิติ และงานเขียนแบบประเภท 3 มิติ หลังจากการฝกอบรมแลวไดทําการ
ทดสอบอีกครั้งปรากฏวา ทางผูเขารับการฝกอบรมไดรับความรูในการเขียนแบบทัง้ 2 ประเภทเพิ่ม
มากขึ้นซึ่งในเนื้อหาทั้งสองหนวยนั้นเปนเนื้อหาที่ตอเน่ืองจะสังเกตเห็นไดจากการทําแบบทดสอบ
และการนําความรูที่ไดมาประยุกตในการทาํงานซึ่งเนื้อหาหลักสูตรไดมีการปรับเปลีย่นไปตามความ
ตองการของผูเขารับการฝกอบรมทําใหผูเขารับการฝกอบรมไดรับความรูตามทีต่องการ แตอยางไรก็
ตามจําเปนตองเรียนรูงานเขียนแบบ 2 มิติ และ 3 มิติ เปนลําดับเพ่ือการนําไปใชกรณีอ่ืนๆ เชน การ
วิเคราะหชิ้นสวนดวยวิธีไฟไนอิลิเมนต การจําลองขั้นตอนการสรางชิ้นสวนกอนการนําไปผลิตจรงิ 
เปนตน ซ่ึงมีความสอดคลองกับงานวิจัยเดวิด ฟล (2546 : บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเรื่อง การเรียน
การสอนโปรแกรมCAD ในอุตสาหกรรมรถยนต เขาไดใหความสําคัญเกี่ยวกบัววิัฒนาการของความ
ตองการเรื่องการอบรมและการศึกษาของผูใชงานระบบ CAD ซ่ึงเปนการปรับปรงุเนื้อหาพื้นฐาน
ของ CAD ที่เคยใชมากอนโดย General Motor รายงานนี้ไดจัดหมวดหมูผูใชงานระบบ CAD ใน
อุตสาหกรรมยานยนตและมีการเสนอความตองการในปจจุบันและอนาคต การเปลี่ยนแปลงความ
ตองการในเรือ่งการศึกษาและการอบรมเปนความทาทายอยางตอเน่ืองสําหรับสถาบันการศึกษาและ
สถาบันที่เกีย่วกับอุตสาหกรรม 
 3. การประเมินผลการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM คาประสิทธิภาพของหลักสูตร
การฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM ในดานความรู ความเขาใจ และทักษะระหวางฝกอบรม
และหลังฝกอบรมมีคาประสิทธิภาพระหวางฝกอบรมดานความรูเทากับ 84.31 คาประสิทธิภาพ
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ภายหลังฝกอบรมเทากับ 94.16 มีเน้ือหาความรูที่สามารถอธิบายใหเกิดความเขาใจเกี่ยวกับการ
เขียนแบบงานประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ วิธกีารใชคาํสั่งตางๆที่มีรายละเอียดการใชงานที่แตกตาง
กัน ซ่ึงในการเขียนแบบงานประเภท 2 มิติเปนจุดเริ่มตนสูความรูความเขาใจในการเขียนแบบงาน 3 
มิติ ซ่ึงเม่ือเกิดความรูความเขาใจของการเขียนแบบงาน 2 มิติก็จะทําใหสามารถเขียนแบบ 3 มิติได
อยางมีประสิทธิภาพมากขึน้ ก็จะสามารถนําความรูจากการเขาใจหลกัการเขียนแบบ 2 มิติ และ 3 
มิติ ดังกลาวไปประยุกตใชกับงานออกแบบสิ่งของตางๆได ซ่ึงสอดคลองกับงานวิจัยของ เรวัตร มี
สถิตย (2549) เรื่องการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการออกแบบและสรางแมพิมพฉีดพลาสติก 
ในหลักสูตรมีเน้ือหาสาระครอบคลุมทําใหผูเขารับการฝกอบรมมีความรูพ้ืนฐานดานพลาสติกมี
รายละเอียดทีส่ามารถอธิบายใหเขาใจไดในลักษณะของเหตุและผลและการออกแบบแมพิมพฉีด
พลาสติกและการตรวจสอบแมพิมพ อธิบายเปนขั้นตอนพรอมกับมีภาพประกอบใหเห็นและมี
พ้ืนฐานในดานของการออกแบบในแตละชิ้นสวนหรือระบบตางๆ ทาํใหผูเขารับการฝกอบรมมีความ
รูอยูในระดับดีมาก   
 

ขอเสนอแนะ  
 1. ขอเสนอแนะทั่วไป 
 จากการวิจัยครั้งน้ีมีขอเสนอแนะเกี่ยวกบัการพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการใชโปรแกรม 
MasterCAM ดังน้ี 
  1.1 การวิจัยในครั้งน้ีสามารถนําเนื้อหาหลักสูตรมาพัฒนาบุคคลากรในหนวยงานทีมี่
ความตองการใชโปรแกรม MasterCAM ในการปฏิบตังิานเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานใหดี
ยิ่งขึ้นได  
  1.2 หลักสูตรการฝกอบรมที่สรางขึ้น  มีรายละเอียดของเนื้อหาที่อยูในขั้นพ้ืนฐานของ
การใชโปรแกรม MasterCAM ซ่ึงยังมีเน้ือหาขั้นสูงที่สามารถนํามาอบรมถายทอดความรูใหกับผูที่
ผานการอบรมการใชงานโปรแกรม MasterCAM ขั้นพ้ืนฐาน ซ่ึงควรมีการฝกอบรมในเนื้อหาการใช
โปรแกรม MasterCAM ขั้นสูงเพ่ือเพ่ิมความสามารถใหกับผูอบรมที่ไดศึกษาเนื้อหาที่อยูในขั้น
พ้ืนฐาน 
 2. ขอเสนอแนะเพื่อการวิจัยครั้งตอไป 
  2.1 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม Computer Aided Manufacturing 
(CAM) ของโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
  2.2 การศึกษาประสิทธิภาพของหลักสูตรทฤษฎีงานเขียนแบบเบื้องตน  

  2.3 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการออกแบบชิ้นสวนยานยนตดวยโปรแกรม 
MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
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ภาคผนวก ก.  
รายชื่อผูเชี่ยวชาญ 
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รายชื่อผูเชี่ยวชาญ 
 

1. อาจารย ประเวศ เชื้อวงศ          คณะ วิศวกรรมศาสตร  
        มหาวิทยาลัยราชภัฏราชนครินทร   
 
2. นาย สนธยา สุวรรณโชต ิ  CAD/CAM/CAE Engineer 
     สถานที่ทํางาน  สถาบัน ไทย-เยอรมัน 
 
3.นาย สุพจน ประชุมทอง  CAD/CAM/CAE Engineer 
     สถานที่ทํางาน  สถาบัน ไทย-เยอรมัน 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข. 
ตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรมและ 

การแสดงผลของตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรม 
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ตารางวิเคราะหหลักสูตร 
หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

 
 

ตารางวิเคราะหความมุงหมายหลักสูตรนีมี้วัตถุประสงคเพ่ือใหทานผูเชี่ยวชาญไดกรุณา
พิจารณาความเหมาะสมของพฤติกรรมทีเ่ปนจุดมุงหมายปลายทางที่ตองการใหเกิดโดยวิเคราะห
จากจุดประสงคเชิงพฤติกรรมของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

 
คําชี้แจง 

ตารางวิเคราะหความมุงหมายของหลักสตูรนี้เปนการวเิคราะหพฤตกิรรมที่เปนจุดมุงหมาย
ปลายทางทีต่องการใหเกิดโดยวิเคราะหจากจุดประสงคเชิงพฤติกรรมของหลักสูตรฝกอบรมการใช
โปรแกรม MasterCAM โดยใหผูเชี่ยวชาญพิจารณาพฤติกรรมใดบางที่คาดวาจะเกิดขึ้นในแตละ
เน้ือหาวิชาอาจมีทั้งพุทธิพิสยั  จิตพิสัย และทักษะพิสัย  โดยใหทําเครื่องหมาย   ลงในชองที่ตรง
กับความคิดเห็นของทาน 
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ความหมายของพฤติกรรม 
 
พฤติกรรมดานความรูความคิด  (พุทธิพิสัย) 
 ความรูความจํา  หมายถึง  ความสามารถในทางทรงไว  รักษาไว  ซ่ึงประมวล
ประสบการณตางๆที่ไดรับรู 
 ความเขาใจ  หมายถึง  ความสามารถในการแปลความ  ตีความและขยายความ ใน
เรื่องราวและเหตุการณ 
 การนําไปใช  หมายถึง  ความสามารถในการนําหลักเกณฑ  ทฤษฏี  หลักการ  
ประสบการณ  ที่ไดรับไปแกปญหาใหม 
 การวิเคราะห  หมายถึง  ความสามารถในการจับใจความสําคัญและหาความสัมพันธ  และ
หลักการของเรื่องราวเหตุการณตางๆที่เกิดขึ้น 
 การสังเคราะห  หมายถึง  ความสามารถในการคิดริเริม่สรางสรรค ความสามารถในการจัด
กระทําเรื่องราว  สิ่งตางๆขึน้ใหม โดยใชสิ่งเดิมมาดัดแปลง ปรับปรุงใหมใหมีประสทิธิภาพ 
 การประเมินคา  หมายถึง  ความสามารถในการตัดสิน  วินิจฉัย  ตีราคา ลงสรุปใน
เรื่องราวเหตุการณตางๆอยางมีหลักเกณฑ 
 
พฤติกรรมดานความรูสกึ  (จิตพิสัย) 
 การรับรู  หมายถงึ  ความรูสึกฉับไว  รวดเร็วในการทีจ่ะรับรูตอสิ่งตางๆ ความสามารถใน
การนึกคิดตอสิ่งใดสิ่งหน่ึงเปนความเต็มใจ 
 การตอบสนอง  หมายถึง  การแสดงอาการโตตอบตอสิ่งเรา    ดวยความรูสึกที่เตม็ใจ  
ยินยอมและมีความรูสึกพอใจเปนการแสดงความปรารถนา 
 การสรางคุณคา  หมายถึง  การแสดงออกซึ่งความรูสกึวามีสวนรวมตอสิ่งตางๆ  ตั้งแต
การยอมรับ  นิยมชมชอบและเชื่อถือในสิง่น้ัน 
 การจัดระบบ  หมายถึง  การสรางความคดิ  รวบรวมคณุคาใหเกิดขึน้  และมีความสัมพันธ
กับสิ่งน้ัน  มีการกําหนดคุณคาที่เดนและสาํคัญ 
 การสรางลักษณะนิสัย  หมายถึง  เปนการจัดคุณคาที่มีอยู  แลวยึดถอืเปนลักษณะนิสัย
ประจําตัวของบุคคล 
 
พฤติกรรมดานทักษะ  (ทักษะพิสัย) 
 การเลียนแบบ  หมายถึง  การเลือกสิ่งทีจ่ะเปนแบบทีส่นใจ 
 การทําตามแบบ  หมายถึง  การลงมือกระทําตามแบบที่ไดเลือกไวหรือสนใจ 
 การหาความถูกตอง  หมายถึง  การตัดสินใจเลือกทําตามแบบทีเ่ห็นวาถูกตอง 
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 การทําอยางตอเน่ือง  หมายถึง  การกระทําสิ่งที่เห็นวาถูกตองนั้นอยางเปนเรื่อง           
เปนโครงการ 
 การทําโดยธรรมชาติ  หมายถึง  การทําจนเกิดทักษะ  สามารถปฏิบตัิงานชิ้นน้ันไดโดย
อัตโนมัติเปนธรรมชาต ิ
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ตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
 

พุทธิพิสัย จิตพิสัย ทักษะพิสยั         พฤติกรรมการเรียนรู 
 
 
 
จุดประสงค 
เชิงพฤติกรรม 

คว
าม

รูค
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ํา 
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ปใ
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ุณ
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ําอ
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อเ
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ดย

ธร
รม
ชา
ติ 

1. การใชคําส่ังในการเขียนแบบใน
รูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 
มิติ 

                

1.1  เขาใจลักษณะงานประเภท 2 
มิติ 

                

1.2  เขาใจการอานแบบงานจาก 
Drawing ของงาน 2 มิติได 

                

1.3  จําแนกคําส่ังตางๆสําหรับการ
เขียนแบบงาน 2 มิติ 

                

1.4 เขาใจคําส่ังตางๆสําหรับงาน 2 
มิติและสามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 

                

 2. การใชคําส่ังในการเขียนแบบใน
รูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 
มิติ 

                

2.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 3 
มิติ 

                

2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก 
Drawing ของงาน 3 มิติได 

                

2.3 จําแนกคําส่ังตางๆสําหรับการ
เขียนแบบงาน 3 มิติ 

                

2.4 เขาใจคําส่ังตางๆสําหรับงาน 3 
มิติและสามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 
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ตารางวิเคราะหหลักสูตร 
หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

 
 
 ตารางวิเคราะหความมุงหมายหลักสูตรนีมี้วัตถุประสงคเพ่ือใหทานผูเชี่ยวชาญไดกรุณา 
ความเหมาะสมระหวางเนื้อหาวิชากับพฤติกรรมตางๆของหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม 
MasterCAM และขอความกรุณาเขียนขอเสนอแนะอื่นๆเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขตอไป 
 
คําชี้แจง 
 
 ตารางวิเคราะหหลักสูตรนี้เปนการวิเคราะหความเหมาะสมระหวางเนื้อหาวิชากับ
พฤติกรรมตางๆของหลักสตูรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM โดยใหผูเชี่ยวชาญพิจารณา
ความเหมาะสมระหวางเนื้อหาวิชากบัพฤติกรรมตางๆ 
 วิธีการใหคะแนน โดยพิจารณาทีละเนื้อหา ถาตองการใหผูเขาอบรมเกิดพฤติกรรมใดมาก
ที่สุดใหคะแนนชองพฤติกรรมนั้นมากที่สุด และถาตองการใหผูเรียนเกิดพฤติกรรมใดรองลงมาก็ให
คะแนนรองลงลดหลั่นกันตามลําดับ โดยถือวาคะแนนแตละชองพฤตกิรรมเต็ม =10 
 
การกําหนดน้ําหนักคะแนนมีเกณฑการพิจารณาดังน้ี 
 

ระดับคะแนน ระดับเกณฑ 
1-2    พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญนอยที่สุด 
3-4    พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญนอย 
5-6    พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญปานกลาง 
7-8    พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญมาก 
9-10    พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญมากที่สุด 
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ความหมายของพฤติกรรม 
 
พฤติกรรมดานความรูความคิด  (พุทธิพิสัย) 
 ความรูความจํา  หมายถึง  ความสามารถในทางทรงไว  รักษาไว  ซ่ึงประมวล
ประสบการณตางๆที่ไดรับรู 
 ความเขาใจ  หมายถึง  ความสามารถในการแปลความ  ตีความและขยายความ ใน
เรื่องราวและเหตุการณ 
 การนําไปใช  หมายถึง  ความสามารถในการนําหลักเกณฑ  ทฤษฏี  หลักการ  
ประสบการณ  ที่ไดรับไปแกปญหาใหม 
 การวิเคราะห  หมายถึง  ความสามารถในการจับใจความสําคัญและหาความสัมพันธ  และ
หลักการของเรื่องราวเหตุการณตางๆที่เกิดขึ้น 
 การสังเคราะห  หมายถึง  ความสามารถในการคิดริเริม่สรางสรรค ความสามารถในการจัด
กระทําเรื่องราว  สิ่งตางๆขึน้ใหม โดยใชสิ่งเดิมมาดัดแปลง ปรับปรุงใหมใหมีประสทิธิภาพ 
  
พฤติกรรมดานความรูสกึ  (จิตพิสัย) 
 การรับรู  หมายถึง  ความรูสึกฉับไว  รวดเร็วในการทีจ่ะรับรูตอสิ่งตางๆ ความสามารถใน
การนึกคิดตอสิ่งใดสิ่งหน่ึงเปนความเต็มใจ 
 การตอบสนอง  หมายถึง  การแสดงอาการโตตอบตอสิ่งเรา    ดวยความรูสึกที่เตม็ใจ  
ยินยอมและมีความรูสึกพอใจเปนการแสดงความปรารถนา 
 
พฤติกรรมดานทักษะ  (ทักษะพิสัย) 
 การเลียนแบบ  หมายถึง  การเลือกสิ่งทีจ่ะเปนแบบทีส่นใจ 
 การทําตามแบบ  หมายถึง  การลงมือกระทําตามแบบที่ไดเลือกไวหรือสนใจ 
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ตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 

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. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ            
1.1  เขาใจลักษณะงานประเภท 2 มิติ            
1.2  เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 2 มิติได            
1.3  จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 2 มิติ            
1.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 2 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม            
 2. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ            
2.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 3 มิติ            
2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 3 มิติได            
2.3 จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 3 มิติ            
2.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 3 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม            

รวม            

อันดับความสําคัญ            
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แสดงผลรวมของตารางวิเคราะหหลักสตูรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรมโดย 
ใหผูเชี่ยวชาญพิจารณาความเหมาะสมระหวางพฤติกรรมการเรียนรูกับจุดประสงคเชิงพฤติกรรม 

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
บง

เว
ลา
เร
ียน

 (2
4 
ชั่ว

โม
ง)

 

1. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ             
1.1  เขาใจลักษณะงานประเภท 2 มิติ 8.66 8.33    6.66    23.65 7 2 
1.2  เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 2 มิติได 7.00 8.33  6.33  6.66    28.32 5 2 
1.3  จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 2 มิติ 8.33 9.33 7.66 8.66  6.33 7.66 8.33  56.30 1 4.5 
1.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 2 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม   9.00 8.33 8.33  8.33  7.66 41.65 3 4 
 2. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ             
2.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 3 มิติ 8.00 7.33    6.00    21.33 8 2 
2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 3 มิติได 6.66 8.00  6.00  5.66    26.32 6 2 
2.3 จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 3 มิติ 8.33 9.00 7.66 8.66  6.00 7.33 7.66  54.64 2 4.5 
2.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 3 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม   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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แสดงผลรวมของตารางวิเคราะหหลักสตูรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรมโดย 
ใหผูเชี่ยวชาญพิจารณาความเหมาะสมระหวางพฤติกรรมการเรียนรูกับจุดประสงคเชิงพฤติกรรม 

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. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ            
1.1  เขาใจลักษณะงานประเภท 2 มิติ 3 3    2    8 7 
1.2  เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 2 มิติได 2 3  2  2    9 5 
1.3  จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 2 มิติ 3 3 2 3  2 2 3  18 1 
1.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 2 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม   3 2 3  3  2 13 3 
 2. การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ            
2.1 เขาใจลักษณะงานประเภท 3 มิติ 2 2    2    6 8 
2.2 เขาใจการอานแบบงานจาก Drawing ของงาน 3 มิติได 2 2  2  2    8 6 
2.3 จําแนกคําสั่งตางๆ สําหรับการเขียนแบบงาน 3 มิติ 3 3 2 3  2 2 2  17 2 
2.4 เขาใจคําสั่งตางๆ สําหรับงาน 3 มิติและสามารถนําไปใชไดงานเหมาะสม   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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แบบประเมินความเหมาะสมของเอกสารหลักสูตรการฝกอบรม  
เรื่อง การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

 
 คําชี้แจง แบบประเมินน้ีแบงออกเปน 2 ตอน คือ 

  ตอนที่ 1 แบบประเมินความคิดเห็นเกี่ยวกบัหลักสตูร 
  ตอนที่ 2 ขอคดิเห็นและขอเสนอแนะ 

 โปรดกาเครื่องหมาย ลงในชองวางทีต่รงกับระดับความคิดเห็นของทาน 
 เห็นดวย    หมายถึง เน้ือหาหลักสูตรมีความเหมาะสม 
 ไมแนใจ     หมายถึง ไมแนใจวาเนื้อหาหลักสูตรมีความเหมาะสม 
 ไมเห็นดวย หมายถึง เน้ือหาหลักสูตรไมมีความเหมาะสม 
 
 

  ตอนที่ 1 แบบประเมินความเห็นเกี่ยวกบัหลักสตูร 
 

ระดับความคดิเห็น ขอ รายการประเมิน 

เห็นดวย ไมแนใจ ไมเห็นดวย 

 

1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
7 
 
8 

 

 

มีเน้ือหาที่อธิบายลักษณะของงานประเภท 2 
มิติ 
มีเน้ือหาที่อธิบายลักษณะของแบบงาน 
Drawing ของงาน 2 มิติ 
มีเน้ือหาที่อธิบายรายละเอียดของแตละคําสั่ง
สําหรับการเขยีนแบบงาน 2 มิติ 
มีเน้ือหาที่การเขียนแบบงานตัวอยางของงาน 2 
มิติอยางเปนขั้นตอน 
มีเน้ือหาที่อธิบายลักษณะของงานประเภท 3 
มิติ 
มีเน้ือหาที่อธิบายลักษณะของแบบงาน 
Drawing ของงาน 3 มิติ 
มีเน้ือหาที่อธิบายรายละเอียดของแตละคําสั่ง
สําหรับการเขยีนแบบงาน 3 มิติ 
มีเน้ือหาที่การเขียนแบบงานตัวอยางของงาน 3 
มิติอยางเปนขั้นตอน 

 

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

 

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

 

.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
 
.................. 
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ระดับความคดิเห็น ขอ รายการประเมิน 

เห็นดวย ไมแนใจ ไมเห็นดวย 

 
9 
 

10 
 
11 
 

 

 
เรียงลําดับเน้ือหาการเรียนรูไดเหมาะสม 
 
เน้ือหาของการฝกอบรมเหมาะสมกับเวลาที่
สอน 
เอกสารประกอบการฝกอบรมมีเน้ือหา
รายละเอียดทีเ่หมาะสม 

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

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

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

   
 
 
                       ………………………………………… ผูประเมิน 
                                                                     (..........................................................) 
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แบบประเมินความสอดคลองของแบบทดสอบกับจุดประสงคในดานความรูระหวางการฝกอบรม 
 
 

คําชี้แจง  โปรดพิจารณาวาทานเห็นดวยหรือไมวารายละเอียดของแบบทดสอบ จะนําไปใชเปน 
ตัวแทนการวดัหรือสอดคลองกับจุดประสงคในดานรูเร่ืองการใชโปรแกรม MasterCAM ที่จัดขึ้นใน
ครั้งน้ีที่ไดเสนอไวในแบบประเมินน้ีหรือไม โดยเขียนเครื่องหมาย  ลงในชองผลการพิจารณา
ดังน้ี 
    +1 หมายถงึ เห็นดวยวาขอสอบวัดไดตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรม 
      0 หมายถึง ไมแนใจวาขอสอบวัดไดตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรมหรือไม 
     -1 หมายถึง ไมเห็นดวยวาขอสอบวัดไดตรงกับจุดประสงคของการฝกอบรม 

 
 
 
 

ระดับความ
คิดเห็น 

จุดประสงคเชงิ
พฤติกรรม 

ขอสอบ 

+1 0 -1 

1. การใชคําส่ังในการ
เขียนแบบในรูปแบบ
ตางๆ ของงานประเภท 
2 มิติ 
1.1  เขาใจลักษณะงาน
ประเภท 2 มิติ 

รูปภาพสําหรับคําถามขอ 1-3 

 
 
ขอที่ 1. จุด A เรียกวา 
ขอที่ 2. จุด B เรียกวา 
ขอที่ 3. จุด C เรียกวา 
ขอที่ 4. ความหมายของคําวา CAD คือ 
 

   

 

C B A
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1.2  เขาใจการอานแบบ
งานจาก Drawing ของ
งาน 2 มิติได 

         

 
ถาจุด A อยูที่ตําแหนง X = 0 , Y = 0 
 
ขอที่ 5. ตําแหนงของจุดที่ 3 เทียบกบัจุด A คือ 
ขอที่ 6. ตําแหนงของจุดที่ 4 เทียบกบัจุดที่ 5 คือ 
ขอที่ 7. ตําแหนงของจุดที่ 3 เทียบกบัจุดที่ 2 คือ 
ขอที่ 8. ตําแหนงของจุดที่ 4 เทียบกบัจุด A คือ 
ขอที่ 9. ขอใดไมใชองคประกอบของขนาด ( Dimension ) 
ขอที่ 10. ขนาด 45 ไมโครเมตรมีขนาดกี่มิลลิเมตร 
ขอที่ 11. ขนาดใดมีคาเล็กกวา  100 mm 
ขอที่ 12. ขนาดใดที่มีคาโตกวา 75 mm 

   

1.3  จําแนกคําส่ังตางๆ
สําหรับการเขียนแบบ
งาน 2 มิติ 

ขอที่ 13. เสน spine คือเสนอะไร 
ขอที่ 14. เสน Arc กับเสน Circle มีความแตกตางกันอยางไร 

   

1.4 เขาใจคําส่ังตางๆ
สําหรับงาน 2 มิติและ
สามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 

ขอที่ 15. LAYER เปนเครือ่งมืออยางหน่ึงที่ใชสําหรบั 
ขอที่ 16. สกุลไฟลสําหรับเกบ็ขอมูลในโปรแกรมเขียนแบบดวย
โปรแกรม AutoCAD คือ 

   

A 
1 2 

5 

3 4 
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2. การใชคําส่ังในการ
เขียนแบบในรูปแบบ
ตางๆ ของงานประเภท 
3 มิติ 
2.1 เขาใจลักษณะงาน
ประเภท 3 มิติ 

ขอที่ 17. จุดใดเปนจุดใน 3 มิติ 
ขอที่ 18. MODEL 3 มิติ มีกี่ประเภท 
ขอที่ 19. MODEL  3 มิติ ที่สามารถปรบัแกไขรายละเอียดได
ตลอดเวลาจะมีคาคุณสมบัติเปน 
ขอที่ 20. ถาเอามือขวากํารอบแกน X แลวน้ิวหัวแมมือชี้ไปตาม
ทิศทาง X+ มุมที่เปนบวกคอื 
ขอที่ 21. ความหมายของคําวา CAM คือ 

   

2.2 เขาใจการอานแบบ
งานจาก Drawing ของ
งาน 3 มิติได 

ขอที่ 22. จงเลือกภาพฉายที่ถูกตองสมบรูณ 
 

                                    
                                                        
 
ขอที่ 23. จงเลือกภาพฉายที่ถูกตองสมบรูณ 
 

                        
ขอที่ 24. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนา
และภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
                                                                       

                         

   

? 
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ขอที่ 25. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนา
และภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                      
ขอที่ 26. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนา
และภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                      
 

2.3 จําแนกคําส่ังตางๆ
สําหรับการเขียนแบบ
งาน 3 มิติ 

ขอที่ 27. ขอใดถือวาเปน  FEATURE 
ขอที่ 28. EXTRUDE เปนการขึ้นรูปชิ้นงานในลักษณะใด 

   

2.4 เขาใจคําส่ังตางๆ
สําหรับงาน 3 มิติและ
สามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 

ขอที่ 29. สกุลไฟลสําหรับงานแบบ (Drawing) ที่ใชเปดเพื่อการ
ทํางานกับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
ขอที่ 30. สกุลไฟลใดสําหรบังาน 3 มิติทีส่ามารถนําไปเปดใช
งานกับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
 

   

 
 
 
 
 
 

 

? 

? 
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แบบประเมินความสอดคลองของแบบทดสอบกับจุดประสงคในดานความรูหลังการฝกอบรม 
 

คําชี้แจง โปรดพิจารณาวาทานเห็นดวยหรือไมวารายละเอียดของแบบทดสอบ จะนําไปใชเปน 
ตัวแทนการวดัหรือสอดคลองกับจุดประสงคในดานรูเร่ืองการใชโปรแกรม MasterCAM ที่จัดขึ้นใน
ครั้งน้ีที่ไดเสนอไวในแบบประเมินน้ีหรือไม โดยเขียนเครื่องหมาย  ลงในชองผลการพิจารณา
ดังน้ี 
    +1 หมายถงึ   เห็นดวยวาขอสอบวัดไดตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรม 
      0 หมายถึง  ไมแนใจวาขอสอบวัดไดตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรมหรือไม 
     -1 หมายถึง  ไมเห็นดวยวาขอสอบวัดไดตรงกับจุดประสงคของการฝกอบรม 

 
 

ระดับความ
คิดเห็น 

จุดประสงคเชงิ
พฤติกรรม 

ขอสอบ 

+1 0 -1 

1. การใชคําส่ังในการ
เขียนแบบในรูปแบบ
ตางๆ ของงานประเภท 
2 มิติ 
1.1  เขาใจลักษณะงาน
ประเภท 2 มิติ 
1.2  เขาใจการอานแบบ
งานจาก Drawing ของ
งาน 2 มิติได 
1.3  จําแนกคําส่ังตางๆ
สําหรับการเขียนแบบ
งาน 2 มิติ 
1.4 เขาใจคําส่ังตางๆ
สําหรับงาน 2 มิติและ
สามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 
2. การใชคําส่ังในการ
เขียนแบบในรูปแบบ
ตางๆ ของงานประเภท 
3 มิติ 
2.1 เขาใจลักษณะงาน
ประเภท 3 มิติ 

ขอที่ 1. ถาตองการจะคนหาขอมูลวิธีการใชโปรแกรมเพิ่มเติม จะ
ทําการคนหาอยางไร 
ขอที่ 2. การสรางรูปหลายเลี่ยมควรใชคําสั่งใด 
ขอที่ 3. ความสัมพันธประเภทใดที่ทําใหเสนตรงกับเสนโคง
เชื่อมตอกันอยางถูกตองไมเกิดเปนมุมที่จุดเชื่อมตอ 
ขอที่ 4. ความสัมพันธประเภทใดที่ทําใหเสนตรงสองเสนตั้งฉาก
กัน 
ขอที่ 5. การทําสําเนาในลักษณะเหมือนกระจกสะทอนคือคําสั่งใด 
ขอที่ 6. ในกรณีที่สรางตัวงานแลวตองการทําใหตวังานหมุนเปน
องศาควรใชคาํสั่งใด 
ขอที่ 7. การสรางเสนที่มีลักษณะเปนเสนคูขนานโดยมีระยะหาง
เปนตวักําหนดควรใชคําสั่งใด 
ขอที่ 8. การลบมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด 
ขอที่ 9. การปาดมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด 
ขอที่ 10. ในกรณีที่ตองการใหแบบงาน Sketch 2D มีจุดอางอิงที่
ปลายเสนทกุเสนควรใชคําสัง่ใด 
ขอที่ 11. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการหมุน
กวาดในการสราง 
ขอที่ 12. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัดกวาด
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2.2 เขาใจการอานแบบ
งานจาก Drawing ของ
งาน 3 มิติได 
2.3 จําแนกคําส่ังตางๆ
สําหรับการเขียนแบบ
งาน 3 มิติ 
2.4 เขาใจคําส่ังตางๆ
สําหรับงาน 3 มิติและ
สามารถนําไปใชไดงาน
เหมาะสม 

ในการสราง 
ขอที่ 13. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัดวิ่งเขา
หากันอยางกลมกลืนในการสราง 
ขอที่ 14. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการเปลี่ยน
วัตถุทรงตันใหเปนวัตถุทรงกลวง 
ขอที่ 15. การจัดการผิวชิ้นงาน SOLID ประเภทใดทีเ่ปนการ
เคลื่อนยาย,ซอนหรือลบทิ้ง 
ขอที่ 16. การลบมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด 
ขอที่ 17. การปาดมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด 
ขอที่ 18. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันเหลือไวแตสวนที่เกยทบักันใช
คําสั่งใด 
ขอที่ 19. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันและเปนเนื้อเดียวกันใชคําสั่งใด 
ขอที่ 20. ในการทํางานโดยใชคําสั่ง Sweep Solids จําเปนตองมี
การทํางานสองหนาตัดในการเขียนควรเขียนโดยใหหนาตัดมี
ลักษณะเปนอยางไร 
ขอที่ 21. ในการทํางานโดยใชคําสั่ง Loft Solids จําเปนตองมีการ
ทํางานสองหนาตัดในการเขียนควรเขียนโดยใหหนาตัดมีลักษณะ
เปนอยางไร 
ขอที่ 22. การเปลี่ยน  SURFACE  เปน SOLD  ทําไดโดยวิธีใด 
ขอที่ 23. การขึ้นผิว SURFACE แลวจําเปนตองมีการตัดสวนทีไ่ม
ตองการตองทําอยางไร 
ขอที่ 24. จากรูปควรใชคําสัง่ใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูป
ชิ้นงาน 

 
ขอที่ 25. จากรูปควรใชคําสัง่ใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูป
ชิ้นงาน 
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ขอที่ 26. จากรูปชิ้นงานที่มีลักษณะเอียงบิดเปนองศาในขั้นตอน
การเขียนรูปชิน้งานควรทําอยางไรจึงจะเหมาะสมที่สุด 

 
ขอที่ 27. ในการขึ้นรูปชิ้นงาน เม่ือเกิดความผิดพลาดจากการขึ้น
รูปชิ้นงานควรทําอยางไร 
ขอที่ 28. ในการขึ้นรูปชิ้นงาน เม่ือเกิดความผิดพลาดตองการ
แกไข Sketch ของตัวงานควรทําอยางไร 
ขอที่ 29. ในการสรางระนาบการทํางานใหมที่เกิดจากยายจุด  
ORIGIN  เดิมและหมุนระนาบไปเปนมุม  รอบแกนใดแกนหนึ่ง  
วิธีการทีส่ะดวกที่สุดคือขอใด 
ขอที่ 30. ขอใดไมใชสกุลไฟลที่จะนําชิ้นงานเขามาทํางานเพื่อการ
แกไขในโปรแกรม MasterCAM 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง.  
แบบทดสอบความรูระหวางและหลังการฝกอบรม 
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แบบทดสอบกอนการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
 
คําสั่ง  

- จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงคําตอบเดียว ลงในกระดาษคําตอบ 
- จงทําเครื่องหมาย X ลงในกระดาษคําตอบ 
- หามนําขอสอบออกนอกหองสอบโดยเด็ดขาด 
- หามขีดเขียนขอความใดๆ ลงในขอสอบ 
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รูปภาพสําหรับคําถามขอ 1-3 

 
 
ขอที่ 1. จุด A เรียกวา 
 

   ก. MID POINT 
   ข. QUADRANT POINT 
   ค. CENTER POINT 
   ง. INTERSECTION POINT 
 
ขอที่ 2. จุด B เรียกวา 
 

   ก. MID POINT 
   ข. QUADRANT POINT 
   ค. CENTER POINT 
   ง. INTERSECTION POINT 
 
ขอที่ 3. จุด C เรียกวา 
 

   ก. MID POINT 
   ข. QUADRANT POINT 
   ค. CENTER POINT 
   ง. INTERSECTION POINT 
 
ขอที่ 4. ความหมายของคําวา CAD คือ 
 

   ก. คอมพิวเตอรชวยในงานวิเคราะห 
   ข. คอมพิวเตอรชวยในงานวิศวกรรม 
   ค. คอมพิวเตอรชวยในงานออกแบบ 
   ง. คอมพิวเตอรชวยในงานผลิต 

C B
A
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ถาจุด A อยูที่ตําแหนง X = 0 , Y = 0 
 
ขอที่ 5. ตําแหนงของจุดที่ 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  
 
ขอที่ 6. ตําแหนงของจุดที่ 4 เทียบกบัจุดที่ 5 คือ 
 

   ก. อยูหางจากจุดที่ 5 = 30 , ทํามุม 45 องศา กับแกน X 
   ข. อยูหางจากจุดที่ 5 = a , ทํามุม 45 องศา กับแกน X 
   ค. อยูหางจากจุดที่ 5 = 30 , ทํามุม -45 องศา กับแกน X 
   ง. อยูหางจากจุดที่ 5 = a , ทํามุม -45 องศา กับแกน X 
 
ขอที่ 7. ตําแหนงของจุดที่ 3 เทียบกบัจุดที่ 2 คือ 
 

   ก. ระยะผลตางในแนวแกน X = 110 
   ข. ระยะผลตางในแนวแกน X = 50 
   ค. ระยะผลตางในแนวแกน Y = 0 
   ง. ระยะผลตางในแนวแกน Y = -50 
 

A 
1 2 

5 

3 4 
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ขอที่ 8. ตําแหนงของจุดที่ 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  
 
ขอที่ 9. ขอใดไมใชองคประกอบของขนาด ( Dimension ) 
 

   ก. จุดเริ่มตน              ข. ทิศทาง ค. ระยะทาง ง. ความยาว 
 
ขอที่ 10. ขนาด 45 ไมโครเมตรมีขนาดกี่มิลลิเมตร 
 

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

ขอที่ 11. ขนาดใดมีคาเล็กกวา  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 
 
ขอที่ 12. ขนาดใดที่มีคาโตกวา 75 mm 
 

    ก. □ 75 +0.25 mm   ข. □ 75 -0.5 mm     ค. □ 75 ±0.25 mm  ง. □ 75 ±0.5 mm 
 
ขอที่ 13. เสน spine คือเสนอะไร 
 

   ก. คือเสน polyline 
   ข. คือเสนที่เกิดจากการเขียนโคงอยางตอเน่ือง 
   ค. คือเสนที่เปนลักษณะโคงแปรผันไปตามความยาว 
   ง. คือเสนตรงที่เขียนสําหรับใน 3 มิติ  
 
ขอที่ 14. เสน Arc กับเสน Circle มีความแตกตางกันอยางไร 
 

   ก. เสน Arc เปนเสนตรงแต เสน Circle เปนเสนโคง 
   ข. เสน Arc เปนเสนโคงแต เสน Circle เปนเสนตรง 
   ค. เสน Arc เปนเสนโคงแต เสน Circle เปนเสนวงกลม 
   ง. เสน Arc เปนเสนวงกลมแต เสน Circle เปนเสนโคง 
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ขอที่ 15. LAYER เปนเครือ่งมืออยางหน่ึงที่ใชสําหรบั 
 

    ก. การเปลี่ยนผิว 3 มิตใิหมีลักษณะแตกตางกัน 
    ข. การแบงแยกขอมูลในการเขียนรูปใหเปนกลุมตางๆ  
    ค. การขึ้นรูปผิว 3 มิต ิ
    ง.  การแบงวัตถุออกเปนไฟลหลายๆ ไฟล 
 
ขอที่ 16. สกุลไฟลสําหรับเกบ็ขอมูลในโปรแกรมเขียนแบบดวยโปรแกรม AutoCAD คือ 
 

    ก. EXE                   ข. AI                     ค. BAK                   ง. DWG 
 
ขอที่ 17. จุดใดเปนจุดใน 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 
 
ขอที่ 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 
ขอที่ 19. MODEL  3 มิติ ที่สามารถปรบัแกไขรายละเอียดไดตลอดเวลาจะมีคาคณุสมบัติเปน 
 

    ก. พารารอล            ข. พารามิเตอร            ค. พาราโซลิด            ง. พาราเมตริก 
 
ขอที่ 20. ถาเอามือขวากํารอบแกน X แลวน้ิวหัวแมมือชี้ไปตามทศิทาง X+ มุมที่เปนบวกคือ 
 

    ก. มุมที่หมุนไปตามปลายนิ้วทั้ง 4  
    ข. มุมที่หมุนไปตามนิ้วหัวแมมือ 
    ค. มุมที่หมุนไปตรงขามกับปลายนิว้ทั้ง 4  
    ง.  มุมที่หมุนไปตรงขามกับน้ิวหัวแมมือ 
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ขอที่ 21. ความหมายของคําวา CAM คือ 
 

   ก. คอมพิวเตอรชวยในงานวิเคราะห 
   ข. คอมพิวเตอรชวยในงานวิศวกรรม 
   ค. คอมพิวเตอรชวยในงานออกแบบ 
   ง. คอมพิวเตอรชวยในงานผลิต 
 
ขอที่ 22. จงเลือกภาพฉายที่ถูงตองสมบรูณ 
 

                                                   
                                                                  
 
ก.                               ข.                           ค.                             ง. 

                                   
 
 
ขอที่ 23. จงเลือกภาพฉายที่ถูกตองสมบรูณ 
 

                                     
 

ก.            ข.           ค.           ง.    
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ขอที่ 24. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
                                                                     

                                                      

 ก.          ข.           ค.           ง.  
 
 
ขอที่ 25. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                                      
 

ก.        ข.        ค.        ง.   
 
 
 
 

? 

? 
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ขอที่ 26. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                                     
 

ก.       ข.       ค.       ง.    
 
 
ขอที่ 27. ขอใดถือวาเปน  FEATURE 
 

    ก. เสนวงกลม            ข. เสนสไปน            ค. ทรงกระบอก         ง. เสนรูปหกเหลี่ยม     
 
ขอที่ 28. EXTRUDE เปนการขึ้นรูปชิ้นงานในลักษณะใด 
 
   ก. การทําใหหนาตัดหมุนกวาดตามแกน    ข. หนาตัดตั้งแตสองหนาตัดขึ้นไปประสานกลมกลืน 
   ค. การทําใหหนาตัดมีความหนา             ง.  การทําใหหนาตัดยืดกวาดไปตามเสนทางที่กําหนด 
 
ขอที่ 29. สกุลไฟลสําหรับงานแบบ (Drawing) ที่ใชเปดเพื่อการทํางานกับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
 

    ก. DXF                   ข. EXE                   ค. BAK                  ง. EDRW 
 
ขอที่ 30. สกุลไฟลใดสําหรบังาน 3 มิติทีส่ามารถนําไปเปดใชงานกับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
 

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

 

? 
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แบบทดสอบหลังการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
 
คําสั่ง  

- จงเลือกคําตอบที่ถูกตองเพียงคําตอบเดียว ลงในกระดาษคําตอบ 
- จงทําเครื่องหมาย X ลงในกระดาษคําตอบ 
- หามนําขอสอบออกนอกหองสอบโดยเด็ดขาด 
- หามขีดเขียนขอความใดๆ ลงในขอสอบ 
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ขอที่ 1. ถาตองการจะคนหาขอมูลวิธีการใชโปรแกรมเพิ่มเติม จะทําการคนหาอยางไร 
 

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

ขอที่ 2. การสรางรูปหลายเลี่ยมควรใชคําสั่งใด 
 

   ก. POLYGON           ข. RECTANGULAR         ค. ELLIPSE            ง. SPLINE 
 
ขอที่ 3. ความสัมพันธประเภทใดที่ทําใหเสนตรงกับเสนโคงเชื่อมตอกันอยางถูกตองไมเกิดเปนมุมที่
จุดเชื่อมตอ 
 

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

ขอที่ 4. ความสัมพันธประเภทใดที่ทําใหเสนตรงสองเสนตั้งฉากกัน 
 

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

ขอที่ 5. การทําสําเนาในลักษณะเหมือนกระจกสะทอนคือคําสั่งใด 
 

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

ขอที่ 6. ในกรณีที่สรางตัวงานแลวตองการทําใหตวังานหมุนเปนองศาควรใชคําสั่งใด 
 

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

ขอที่ 7. การสรางเสนที่มีลักษณะเปนเสนคูขนานโดยมีระยะหางเปนตัวกําหนดควรใชคําสั่งใด 
 

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

ขอที่ 8. การลบมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด 
 

   ก. Chamfer Entities   ข. Fillet Entities          ค. Trim Entities          ง. Close Arc 
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ขอที่ 9. การปาดมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด 
 

   ก. Chamfer Entities   ข. Fillet Entities          ค. Trim Entities          ง. Close Arc 
 
ขอที่ 10. ในกรณีที่ตองการใหแบบงาน Sketch 2D มีจุดอางอิงที่ปลายเสนทุกเสนควรใชคําสั่งใด 
 

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

ขอที่ 11. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการหมุนกวาดในการสราง 
  
   ก. LOFT SOLID        ข. SWEEP SOLID       ค. EXTRUDE SOLID   ง. REVOLVE SOLID 
 

ขอที่ 12. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัดกวาดในการสราง 
 

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

ขอที่ 13. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัดวิ่งเขาหากันอยางกลมกลืนในการสราง 
 

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

ขอที่ 14. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการเปลี่ยนวัตถทุรงตันใหเปนวัตถุทรงกลวง 
 

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

ขอที่ 15. การจัดการผิวชิ้นงาน SOLID ประเภทใดทีเ่ปนการเคลื่อนยาย,ซอนหรือลบทิ้ง 
 

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

ขอที่ 16. การลบมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด 
 

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

ขอที่ 17. การปาดมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด 
 

   ก. FILLET SOLID                              ข. THICKEN SOLID 
   ค. CHAMFER SOLID                         ง. REMOVE SOLID FACE 
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ขอที่ 18. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันเหลือไวแตสวนที่เกยทบักันใชคําสั่งใด  
 

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

ขอที่ 19. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันและเปนเนื้อเดียวกันใชคําสั่งใด 
 

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

ขอที่ 20. ในการทํางานโดยใชคําสั่ง Sweep Solids จําเปนตองมีการทํางานสองหนาตัดในการเขียน
ควรเขียนโดยใหหนาตัดมีลกัษณะเปนอยางไร 
 

   ก. ใหหนาตัดทั้งสองมีระยะหาง 
   ข. ใหหนาตัดทั้งสองเปนหนาตัดเดียวกัน 
   ค. ใหหนาตัดทั้งสองตั้งฉากกันและเริม่ตนการเขียนที่จุดอางอิง(Origin)เดียวกัน 
   ง. ไมมีขอใดถูก 
 
ขอที่ 21. ในการทํางานโดยใชคําสั่ง Loft Solids จําเปนตองมีการทํางานสองหนาตัดในการเขียนควร
เขียนโดยใหหนาตัดมีลักษณะเปนอยางไร 
 

   ก. ใหหนาตัดทั้งสองมีระยะหาง 
   ข. ใหหนาตัดทั้งสองเปนหนาตัดเดียวกัน 
   ค. ใหหนาตัดทั้งสองตั้งฉากกันและเริม่ตนการเขียนที่จุดอางอิง(Origin)เดียวกัน 
   ง. ไมมีขอใดถูก 
 

ขอที่ 22. การเปลี่ยน  SURFACE  เปน SOLD  ทําไดโดยวิธีใด 
 

   ก. SURFACE  ที่เปน CLOSE VOLUME ถูกเย็บใหติดกัน 
   ข. แกะผิว SURFACE  ออกมาจาก SOLID 
   ค. ทําให SURFACE  มีความหนา                      ง. ถูกทั้ง ก  และ  ข 
 

ขอที่ 23. การขึ้นผิว SURFACE แลวจําเปนตองมีการตัดสวนทีไ่มตองการตองทําอยางไร 
 

   ก. สรางผิว SURFACE ที่มีขนาดใหญกวาหนาตัดเพื่อมาใชในการตัด 
   ข. สรางผิว SURFACE ที่มีขนาดเล็กกวาหนาตัดเพื่อมาใชในการตัด 
   ค. สรางผิว SURFACE ที่มีขนาดเทากับหนาตัดเพือ่มาใชในการตัด 
   ง. สรางกอน SOLID ที่มีขนาดเทากับหนาตัดเพื่อมาใชในการตัด 
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ขอที่ 24. จากรูปควรใชคําสัง่ใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูปชิ้นงาน 

 
   ก. ใชคําสั่ง Loft Solids ในการทํางาน 
   ข. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, ในการทํางาน 
   ค. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, Sweep Solids ในการทํางาน 
   ง. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, Revolve Solids ในการทํางาน 
 

ขอที่ 25. จากรูปควรใชคําสัง่ใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูปชิ้นงาน 
 

 
   ก. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, ในการทํางาน 
   ข. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Revolve Solids ในการทํางาน 
   ค. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, Sweep Solids ในการทํางาน 
   ง. ใชคําสั่ง Extrude Solids, Loft Solids, Revolve Solids ในการทํางาน 
 

ขอที่ 26. จากรูปชิ้นงานที่มีลักษณะเอียงบิดเปนองศาในขั้นตอนการเขียนรูปชิ้นงานควรทําอยางไร
จึงจะเหมาะสมที่สุด 
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   ก. สราง plane เอียงขึ้นมาแลวจึงทําการเขียนรูปชิ้นงาน 
   ข. สรางชิ้นงานที่มีความหนามากกวาขนาดตามแบบแลวมาทําการตัด 
   ค. เขียนเสน Sketch ตัวงานแลวใชคําสั่งบิดเสน Sketch ตัวงานใหไดองศาแลวจึง 
       ทําการขึ้นรูปชิ้นงาน 
   ง. ถูกทุกขอ 
 

ขอที่ 27. ในการขึ้นรูปชิ้นงาน เม่ือเกิดความผิดพลาดจากการขึ้นรูปชิ้นงานควรทาํอยางไร 
 

   ก. ทําการแกไขรายละเอียดที่ Geometry 
   ข. ทําการแกไขรายละเอียดที่ Parameters 
   ค. ทําการแกไขรายละเอียดดวยการ Undo แลวเริ่มขึ้นรูปชิ้นงานใหม 
   ง. ถูกทุกขอ 
 

ขอที่ 28. ในการขึ้นรูปชิ้นงาน เม่ือเกิดความผิดพลาดตองการแกไข Sketch ของตัวงานควรทํา
อยางไร 
 

   ก. ทําการแกไขรายละเอียดที่ Geometry 
   ข. ทําการแกไขรายละเอียดที่ Parameters 
   ค. ทําการแกไขรายละเอียดดวยการ Undo แลวเริ่มขึ้นรูปชิ้นงานใหม 
   ง. ถูกทุกขอ 
 

ขอที่ 29. ในการสรางระนาบการทํางานใหมที่เกิดจากยายจุด  ORIGIN  เดิมและหมุนระนาบไปเปน
มุม  รอบแกนใดแกนหนึ่งวิธีการที่สะดวกที่สุดคือขอใด 
 

   ก. สรางระนาบจากจุด  3  จุด 
   ข. สรางระนาบจากการยาย  ORIGIN  ของระนาบเดิม 
   ค. สรางระนาบจากการเลือกผิวที่เปนพ้ืนระนาบของวัตถ ุ
   ง. สรางระนาบจากการหมุนระนาบเดิมรอบแกนใดแกนหนึ่ง 
 
ขอที่ 30. ขอใดไมใชสกุลไฟลที่จะนําชิ้นงานเขามาทํางานเพื่อการแกไขในโปรแกรม MasterCAM 
 

   ก. IGES                  ข. STP                  ค. SLDPRT             ง. PSD 
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การหาคาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบระหวางการฝกอบรม 12 คน 

หนวยที่ 1 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิต ิ
 

 
 
 

Σpq   =  1.718 

 

  S²     =  0.99 

 

  rtt      = 0.8 

 
 
 

 

คน/
ขอ    

 

 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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การหาคาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบระหวางการฝกอบรม 12 คน 
หนวยที่ 2 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ 

 

 
 
 

Σpq   =  0.82 
 

  S²     =  0.5 

 

  rtt      = 0.7 

 
 
 
 
 
 

 

คน/
ขอ    

 

 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 
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การหาคาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบหลังการฝกอบรม 12 คน 

การพัฒนาหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM ทั้ง 2 หนวย 
 

 
 
 

 
 
 
 

 

คน/
ขอ    

 

 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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การหาคาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบหลังการฝกอบรม 12 คน (ตอ) 

การพัฒนาหลักสูตรการใชโปรแกรม MasterCAM ทั้ง 2 หนวย 
 

 
 

Σpq   =  1.342 

 

  S²     =  0.75 

 

  rtt      = 0.86 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

คน/
ขอ    

 

 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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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูระหวางการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

                                                                                           
 รูปภาพสําหรับคําถามขอ 1-3 

 
 
 ขอที่ 1. จุด A เรียกวา                                                                  1.00 
 ขอที่ 2. จุด B เรียกวา                                                                  1.00 
 ขอที่ 3. จุด C เรียกวา                                                                  1.00 
 ขอที่ 4. ความหมายของคําวา CAD คือ                                             1.00 

          
 
 ถาจุด A อยูที่ตําแหนง X = 0 , Y = 0 
 
 ขอที่ 5. ตําแหนงของจุดที่ 3 เทียบกบัจุด A คือ                                    1.00 
          
 
                                                                                                                  

C B
A

A 
1 2 

5 

3 4 
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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูระหวางการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

 
 ขอที่ 6. ตําแหนงของจุดที่ 4 เทียบกบัจุดที่ 5 คือ                                  1.00                                
 ขอที่ 7. ตําแหนงของจุดที่ 3 เทียบกบัจุดที่ 2 คือ                                  1.00 
 ขอที่ 8. ตําแหนงของจุดที่ 4 เทียบกบัจุด A คือ                                    1.00 
 ขอที่ 9. ขอใดไมใชองคประกอบของขนาด ( Dimension )                       1.00 
 ขอที่ 10. ขนาด 45 ไมโครเมตรมีขนาดกี่มิลลิเมตร                                1.00 
 ขอที่ 11. ขนาดใดมีคาเล็กกวา  100 mm                                            1.00 
 ขอที่ 12. ขนาดใดที่มีคาโตกวา 75 mm                                              1.00 
 ขอที่ 13. เสน spine คือเสนอะไร                                                      0.67 
 ขอที่ 14. เสน Arc กับเสน Circle มีความแตกตางกันอยางไร                    1.00 
 ขอที่ 15. LAYER เปนเครือ่งมืออยางหน่ึงที่ใชสําหรบั                             0.67  
 ขอที่ 16. สกุลไฟลสําหรับเกบ็ขอมูลในโปรแกรมเขียนแบบดวย                  0.67 
    โปรแกรม AutoCAD คือ 
 ขอที่ 17. จุดใดเปนจุดใน 3 มิติ                                                        1.00 
 ขอที่ 18. MODEL 3 มิติ มีกี่ประเภท                                                 1.00 
 ขอที่ 19. MODEL  3 มิติ ที่สามารถปรบัแกไขรายละเอียดไดตลอดเวลา       0.67 
    จะมีคาคุณสมบัติเปน 
 ขอที่ 20. ถาเอามือขวากํารอบแกน X แลวน้ิวหัวแมมือชี้ไปตาม                 1.00 
    ทิศทาง X+ มุมที่เปนบวกคือ 
 ขอที่ 21. ความหมายของคําวา CAM คือ                                             0.67 
 ขอที่ 22. จงเลือกภาพฉายที่ถูกตองสมบรูณ                                         1.00 
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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูระหวางการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

 
 ขอที่ 23. จงเลือกภาพฉายที่ถูกตองสมบรูณ                                        1.00 
 

                        
 ขอที่ 24. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและ            1.00 
   ภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
                                                                       

                         
 ขอที่ 25. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและ            1.00 
     ภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                      
          
                                                                                                                 

? 

? 
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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูระหวางการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                      

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

 
 ขอที่ 26. จงเลือกภาพฉายดานขางใหตรงกับภาพฉายดานหนาและ            1.00 
   ภาพฉายดานขางที่กําหนดมาให 
 

                      
 
 ขอที่ 27. ขอใดถือวาเปน  FEATURE                                                1.00 
 ขอที่ 28. EXTRUDE เปนการขึ้นรูปชิ้นงานในลักษณะใด                         1.00 
 ขอที่ 29. สกุลไฟลสําหรับงานแบบ (Drawing) ที่ใชเปดเพื่อ                      0.67 
    การทํางานกับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
 ขอที่ 30. สกุลไฟลใดสําหรบังาน 3 มิติทีส่ามารถนําไปเปดใชงาน               0.67 
    กับโปรแกรมอื่นๆได คือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                      

? 
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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูหลังการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

                                                                                           
  ขอที่ 1. ถาตองการจะคนหาขอมูลวิธีการใชโปรแกรมเพิ่มเติม                    1.00 
   จะทําการคนหาอยางไร  
  ขอที่ 2. การสรางรูปหลายเลี่ยมควรใชคาํสั่งใด                                      1.00  
       ขอที่ 3. ความสัมพันธประเภทใดทีท่ําใหเสนตรงกับเสนโคง                        1.00 
                 เชื่อมตอกันอยางถูกตองไมเกิดเปนมุมที่จุดเชื่อมตอ 
       ขอที่ 4. ความสัมพันธประเภทใดทีท่ําใหเสนตรงสองเสนตั้งฉากกัน               1.00 
  ขอที่ 5. การทําสําเนาในลกัษณะเหมือนกระจกสะทอนคือคําสั่งใด               1.00 
  ขอที่ 6. ในกรณีที่สรางตัวงานแลวตองการทําใหตวังานหมุนเปนองศา          1.00 

 ควรใชคําสั่งใด  
  ขอที่ 7. การสรางเสนที่มีลกัษณะเปนเสนคูขนานโดยมีระยะหาง                 1.00 

 เปนตัวกําหนดควรใชคําสั่งใด                      
  ขอที่ 8. การลบมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด                              1.00   
  ขอที่ 9. การปาดมุมในงาน Sketch 2D ควรใชคําสั่งใด                            1.00 
  ขอที่ 10. ในกรณีที่ตองการใหแบบงาน Sketch 2D มีจุดอางอิง                  1.00 

   ที่ปลายเสนทุกเสนควรใชคําสั่งใด                        
 ขอที่ 11. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการหมุนกวาด               1.00 

   ในการสราง                           
  ขอที่ 12. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัดกวาด               1.00 

   ในการสราง              
  ขอที่ 13. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนหนาตัด                      1.00 

   วิ่งเขาหากันอยางกลมกลืนในการสราง                 
  ขอที่ 14. การสรางชิ้นงาน SOLID ประเภทใดที่เปนการเปลี่ยน                  1.00 

   วัตถุทรงตนัใหเปนวตัถทุรงกลวง                  
  ขอที่ 15. การจัดการผิวชิน้งาน SOLID ประเภทใดทีเ่ปนการ                     1.00 

   เคลื่อนยาย,ซอนหรือลบทิ้ง         
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 ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูหลังการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

 
           ขอที่ 16.  การลบมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด                                 1.00                             
   ขอที่ 17. การปาดมุมของชิ้นงาน SOLID คือคําสั่งใด                              1.00    
  ขอที่ 18. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันเหลือไวแตสวนที่เกยทบักันใชคําสั่งใด          1.00      
  ขอที่ 19. ชิ้นงานสองชิ้นรวมกันและเปนเนื้อเดียวกันใชคําสั่งใด                  1.00 
           ขอที่ 20. ในการทาํงานโดยใชคําสั่ง Sweep Solids จําเปนตองมีการ              1.00 
                       ทํางานสองหนาตัดในการเขียนควรเขียนโดยใหหนาตัด 
                       มีลักษณะเปนอยางไร 
  ขอที่ 21. ในการทํางานโดยใชคําสั่ง Loft Solids จําเปนตองมีการ               1.00 

   ทํางานสองหนาตัดในการเขียนควรเขยีนโดยใหหนาตัด 
   มีลักษณะเปนอยางไร       

  ขอที่ 22. การเปลี่ยน  SURFACE  เปน SOLD  ทําไดโดยวิธีใด                 1.00 
  ขอที่ 23. การขึ้นผิว SURFACE แลวจําเปนตองมีการตัดสวนที่                 1.00 

  ไมตองการตองทําอยางไร     
  ขอที่ 24. จากรูปควรใชคําสั่งใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูปชิ้นงาน          1.00 

                                  
  ขอที่ 25. จากรูปควรใชคําสั่งใดที่เหมาะสมที่สุดในการเขียนรูปชิ้นงาน          1.00      
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ผลการประเมนิความเที่ยงตรงของแบบทดสอบความรูหลังการฝกอบรม 
การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

                                                                                                                     

                                           ขอคําถาม                                     ดัชนีความเที่ยงตรง 
                                                                                               ของแบบทดสอบ                           

 
  ขอที่ 26. จากรูปชิ้นงานทีมี่ลักษณะเอียงบิดเปนองศาในขั้นตอน                1.00    

   การเขียนรูปชิ้นงานควรทําอยางไรจึงจะเหมาะสมที่สุด      

                  
 

  ขอที่ 27. ในการขึ้นรูปชิ้นงานเม่ือเกิดความผิดพลาดจากการ                    1.00  
   ขึ้นรูปชิ้นงานควรทําอยางไร                     

  ขอที่ 28. ในการขึ้นรูปชิ้นงาน เม่ือเกิดความผิดพลาดตองการ                   1.00 
   แกไข Sketch ของตัวงานควรทําอยางไร                      

  ขอที่ 29. ในการสรางระนาบการทํางานใหมที่เกิดจากยาย                        1.00 
   จุด  ORIGIN  เดิมและหมุนระนาบไปเปนมุมรอบ 
   แกนใดแกนหนึ่งวิธีการที่สะดวกที่สุดคือขอใด 

  ขอที่ 30. ขอใดไมใชสกุลไฟลที่จะนําชิ้นงานเขามาทํางาน                        1.00 
   เพ่ือการแกไขในโปรแกรม MasterCAM     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ.  
โครงการฝกอบรมและหลักสูตรฝกอบรม 
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โครงการฝกอบรม 
เร่ือง การใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม 

 
 1. หลักการและเหตุผล 
  การจัดทําหลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรม
ครั้งน้ีเปนการพัฒนาบคุคลที่มีความรูระดับประกาศณยีบัตรวิชาชีพชั้นสูงในสายชางอุตสาหกรรม ให
มีความรูความเขาใจในลักษณะของงานเขียนแบบ 2 มิติและ 3 มิติเพ่ือใหทราบถงึขอแตกตาง
ระหวางงานเขียนแบบ 2 มิติและ 3 มิติ รวมไปถึงความรูในหลักการเขียนแบบเบือ้งตน การใช
โปรแกรม MasterCAM เพ่ือการเขียนแบบงาน 2 มิติ และ 3 มิติ ซ่ึงมีรายละเอียดของคําสั่งการใช
งานที่แตกตางกัน เพ่ือเพ่ิมความรูความสามารถในการอานแบบและเขียนแบบงาน 2 มิติ และงาน 3 
มิติ ไดอยางถูกตอง 
 
 2. จุดมุงหมายของการฝกอบรม 
  เพ่ือพัฒนาบคุคลที่มีความรูระดับประกาศณียบัตรวิชาชพีชั้นสูงในสายชาง
อุตสาหกรรม มีความรูความสามารถในการอานแบบและเขยีนแบบงาน 2 มิติ และงาน 3 มิติ และ
การใชคําสั่งตางๆสําหรับงานเขียนแบบประเภท 2 มิตแิละ 3 มิติดวยโปรแกรม MasterCAM ได
อยางถูกตอง 
 
 3. เน้ือหาสาระของการฝกอบรม 
  เน้ือหาสาระสําคัญของหลักสูตรประกอบไปดวยเนื้อหาดังตอไปน้ี 
   หนวยที่ 1 ความรูเบื้องตนสาํหรับงานเขียนแบบ  
   หนวยที่ 2 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2  
     มิติ 
   หนวยที่ 3 การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3  
     มิติ 
 
 4. คุณสมบัตขิองผูเขารับการฝกอบรม 
  เปนพัฒนาบคคุลที่มีความรูระดับประกาศณียบัตรวิชาชพีชั้นสูงในสายชาง
อุตสาหกรรม 
 
 5. ระยะเวลาและสถานที่ในการดําเนินการฝกอบรม 
  วันอังคารที่ 30 มีนาคม – วนัศุกรที่ 2 เมษายน พ.ศ. 2553 
  ณ หองประชุมของทางบริษัท ซีลพรีซิสชั่น จํากัด 
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 6. แผนการฝกอบรม 
  6.1 ขั้นเตรียมการฝกอบรม 
   6.1.1 จัดทําหลักสูตร โครงการฝกอบรม 
   6.1.2 ติดตอหนวยงาน วิทยากร ผูเขารับการฝกอบรม 
   6.1.3 เตรียมเอกสารในการฝกอบรม 
  6.2 ขั้นดําเนินการฝกอบรม 
   6.2.1 ประสานกับหนวยงาน ผูเขารับการอบรมและวทิยากร 
   6.2.2 จัดสถานที่ เอกสารการฝกอบรม 
   6.2.3 ดําเนินการฝกอบรม 
   6.2.4 ดูแลและอํานวยความสะดวกใหเปนไปตามกําหนดการ 
  6.3 ขั้นการประเมิน 
   6.3.1 แบบทดสอบความรูความเขาใจ ระหวางการฝกอบรมตามเกณฑ 80/80 
   6.3.2 แบบทดสอบความรูความเขาใจ หลังการฝกอบรมตามเกณฑ 80/80 
   6.3.3 แบบประเมินความเหมาะสมของโครงการฝกอบรม 
 
 7. ผูรับผิดชอบโครงการ 
  นาย อวยชัย  ตระกูลใหญ 
 
 8. ผลที่คาดวาจะไดรับ 
  บุคคลที่เขารบัการฝกอบรมจะไดรับความรู เรื่องลักษณะของงานเขียนแบบ 2 มิติและ 
3 มิติ การใชโปรแกรม MasterCAM ในการเขียนแบบดวยคําสั่งตางๆสําหรับงานประเภท 2 มิติและ 
3 มิติ สามารถนําความรูทีไ่ดไปเปนแนวทางในการประกอบอาชีพและปฏบิัติงานในสถาน
ประกอบการที่มีความตองการบุคลากรดานการออกแบบ 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ. 
หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 

 สําหรับชางอุตสาหกรรม 
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คํานํา 
 

 หลักสูตรฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชางอุตสาหกรรมเปนหลกัสูตรที่
ประกอบดวยเนื้อหาสําคัญเกี่ยวกับความรูเบื้องตนเกี่ยวกับงานเขยีนแบบ อุปกรณตางๆสําหรับงาน
เขียนแบบดวยมือ มาตราฐานตางๆ เชน มาตราฐานตวัเลขและมาตราฐานตวัอักษร มาตราฐานเสน
ในการเขียนแบบ เปนตน มาตราสวนของงานเขียนแบบ การเขียนรปูทรงเลขาคณิตดวยมือ การ
กําหนดขนาดมิติ ภาพ 3 มิติ ชนิดของภาพ 3 มิติที่ใชในการเขียนแบบ การใชคําสั่งตางๆสําหรบัการ
เขียนแบบงานประเภท 2 มิติ และ 3 มิติ ดวยโปรแกรม MasterCAM เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรม
เกิดความรูความเขาใจในการงานเขียนแบบอยางแทจริง และสามารถนําความรูที่ไดรับไป
ประยุกตใชในการทํางานไดอยางถูกตอง 
 
 

อวยชัย ตระกลูใหญ 
                                                                                                       ผูจัดทํา 
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หนวยที่ 1  
ความรูเบื้องตนสําหรับงานเขียนแบบ 

 

จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 เพ่ือใหรูถึงความหมาย ลักษณะและประโยชนของงานเขียนแบบ มาตราฐานตางๆที่จําเปน
ตองานเขียนแบบ วธิีการสรางรูปทรงเลขาคณิตดวยมือ การกําหนดขนาดมิติ ชนิดของภาพ 3 มิติที่
ใชในการเขียนแบบ  
 

เนื้อหา  
1. ความหมายและลักษณะของงานเขียนแบบ 
 การเขียนแบบเปนสาขาวิชาหนึ่งที่ใชในงานอุตสาหกรรมทั่วโลก เพ่ือแสดงรูปรางลักษณะ
และรูปรางขนาดของสิ่งของ การเขียนแบบเปนการแสดงใหเห็นภาพอยางแจมชัดทั้งลักษณะรปูราง
ขนาดทุก ๆ สวน  ดังน้ันการเขียนแบบจึงเปนสิ่งจําเปนที่ขาดไมไดในงานชางและงานสรางสรรคตาง 
ๆ เรียกไดวาวิชาเขียนแบบเปนหัวใจของงานชางทุกชนิด แมแตในสมัยโบราณการเขียนแบบยังไม
เจริญเหมือนสมัยน้ีแตชางกพ็ยายามถายทอดความคิดลงในแผนหิน โดยมิไดแยกชิ้นสวนใหเห็น
ชัดเจน ซ่ึงไมสะดวกในการทํางานนัก แตก็ดีกวาที่จะทาํโดยไมมีแบบแผนเสียเลย 
 

2. ความหมายและประโยชนของการเขียนแบบ 
 การเขียนแบบ หมายถึง การเขียนที่แสดงรูปรางและขนาด 
            การออกแบบ หมายถึง ความสามารถในการอานแบบที่เขยีนขึ้นและสามารถนําไปปฏิบัติ
ตามแบบนั้นและทําเปนรปูทรงได 
 ประโยชนของงานเขียนแบบมีผลตอการปฏิบัติงานชางที่จะกําหนดรายละเอียดของงาน
และดําเนินงานไปไดตามขัน้ตอนอยางเหมาะสม การศึกษาวิธีการเขียนแบบเราจะตองศึกษา
หลักการเบื้องตนของการเขยีนแบบไดอยางถูกวิธ ีจะชวยใหมีความเขาใจและนําไปเขียนแบบได
ความสําคัญของงานเขียนแบบน้ีจะเปนประโยชนตอเรา คือ 
 2.1 ชวยบนัทกึตามแนวคิดสรางสรรค 
 2.2 ชวยในการจัดลักษณะและสัดสวนของงานไดอยางถูกตอง 
 2.3 ชวยในการคิดคํานวณวสัดุในการปฏบิัติงานชางไดอยางถูกตอง 
 2.4 ชวยในการนํารูปแบบทีไ่ดกําหนดแลวน้ันไปปฏบิัตไิดตามแบบทีเ่ขียนขึ้น 
 

3. ลักษณะอาชีพของการเขียนแบบ แบงออกไดเปน 2 ประเภทใหญๆ คอื 
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 3.1 การเขียนแบบทางวิศวกรรม คือการเขียนแบบดานเครื่องจักรมากกวาอยางอ่ืน การ
เขียนแบบดานวิศวกรรมนีส้ามารถแยกออกไดดังน้ี 
        3.1.1 การเขียนแบบเครื่องกล 
        3.1.2 การเขียนแบบงานไฟฟาและอุปกรณไฟฟา 
        3.1.3 การเขียนแบบงานเครือ่งยนต 
        3.1.4 การเขียนแบบงานแผนที่และชางสํารวจ 
  3.1.5 การเขียนแบบงานชางกลและโลหะแผน 
 3.2 การเขียนแบบทางสถาปตยกรรม คือการเขียนแบบทางดานกอสรางซึ่งไดแยกงาน
เขียนแบบชนดินี้ออกไดดังน้ี 
        3.2.1 การเขียนแบบโครงสราง 
        3.2.2 การเขียนแบบสัดสวนของรูปตาง ๆ 
        3.2.3 การเขียนแบบรูปตัด 
  3.2.4 การเขียนภาพหวัด 
 ลักษณะอาชพีของงานเขียนแบบอาจแยกไปไดมากกวานี ้ทั้งน้ีขึ้นอยูกับประเภทของงานที่
ทํา แตความหมายของการเขียนแบบพอสรุปไดวาการเขียนแบบหมายถึงการเขียนรูปลง
แผนกระดาษ ซ่ึงมีคําอธิบายไวในแบบอยางพรอมมูลโดยการเขียนรปูสัญลักษณ หรือเสนไวในแบบ
ทําใหผูนําเอาแบบนั้นไปทําเปนของจริงได 
 

4. มาตราฐานตัวอักษรและตัวเลข 
 การเขียนตวัอักษรอังกฤษ และตวัเลขตามมาตรฐาน DIN EN ISO 3098 และ DIN EN 
ISO 3098-2 จะมีการเขียนอักษรแบงได 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  แสดงการวางตัวอักษรในลกัษณะตางๆ ของงานเขียนแบบ 

 
 ขนาดตางๆ ของตัวหนังสือตาม DIN EN ISO 3098-0 (1998-04) 
              b1 สําหรับเปนเครื่องหมายที่แตกตางอ่ืน ๆ    
              b2 สําหรับไมมีเครื่องหมายแตกตาง 
  b3 สําหรับตวัหนังสือใหญและตวัเลข 
 

 
ภาพประกอบ  แสดงอัตราสวนของขนาดตอความสูง h ตาม DIN EN ISO 3098-0 (1998-04) 

 
 การเขียนตวัอักษรไทย และตัวเลข ตามมาตรฐาน มอก. 210-2520  
  ขนาดตัวอักษรภาษาไทย มี 2 ชนิด คือ ตวัอักษร แบบบรรทัดตวัหนังสือ มีความหนา
ของเสนเทากบั 1 ใน 10 หรือ 1 ใน 14 เทาของความสูงของอักษร 
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ภาพประกอบ  ขนาดของตัวอักษร แบบบรรทัดตวัหนังสือ 
 

 
 

ภาพประกอบ แสดงขนาดความสูงของตัวอักษร 
 

 ตัวอักษร แบบแผนอักษร มีขนาดความหนาของเสนตามความเหมาะสม เพ่ือความ
สวยงามของอักษรแตละแบบ ขนาดอักษร แบบแผนตวัอักษรลอก 
 

5. มาตรฐานเสนในงานเขียนแบบ 
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ภาพประกอบ  แสดงความหมายของเสนที่นํามาใชงานจริง 
 

              จากรูป เปนการเขยีนภาพสามมิติ และภาพสองมิติ ซ่ึงจะเห็นวา สิ่งที่แตกตางในการเขียน
แบบที่เห็นไดชัดเจน คือ ความหนา บาง ของเสน เสนนั้นจะชวยใหการอานแบบงายและชัดเจน 
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ภาพประกอบ แสดงความแตกตางของเสนที่แบงประเภทความหนาตามลักษณะการใชงานในการ

เขียนแบบ 

 
6. การอานคาความยาวและมาตราสวน 
 การอานคาความยาวงานเขยีนแบบแบงการวัดขนาดเปน 2 ระบบใหญ ๆ คือ 
  6.1 ระบบน้ิว (ระบบอังกฤษ) การวัดระบบน้ีจะใชหนวยเปนน้ิว 
  6.2 ระบบเมตริก การวัดระบบนี้ใชหนวยเปนมิลลิเมตร เซนติเมตร เมตร 
 มาตราสวน ( SCALE ) หมายถึง อัตราทีใ่ชยอหรือขยายสวน 
              การเขียนแบบโดยทั่วไป ภาพที่เขียนแบบจะมีขนาดทีส่ัมพันธพอเหมาะกับขนาด



 135 

กระดาษเขียนแบบเสมอ เม่ือมองภาพแลวเห็นรายละเอียดไดชัดเจนสมบูรณ ฉะน้ันการเลือกใช
มาตราสวนทีเ่หมาะสมกับขนาดกระดาษเขียนแบบ ผูเขยีนแบบจึงตองควรคํานึงถึงมาก 
 มาตราสวน แบงออกเปน 3 ชนิด 
  6.4 มาตราสวนยอ (BRIEF SCALE) เชน 1 : 10 อานวา หน่ึงตอสอบ หมายถึง ของ
จริง 10 สวนเขียนลงในกระดาษเขียนแบบ 1 สวน 
  6.5 มาตราสวนขยาย (EXTENDED SCALE) เชน 10 : 1 อานวา สิบตอ
หน่ึง หมายถึง ของจริง 1 สวนเขียนลงในกระดาษเขียนแบบ 10 สวน 
  6.6 มาตราสวนเทาของจริง (FULL SCALE) เชน 1 : 1 อานวา หน่ึงตอหน่ึง หมายถึง 
ของจริง 1 สวนเขียนลงในกระดาษเขียนแบบ 1 สวน 
 สําหรับมุมตาง ๆ ที่มีอยูในแบไมวาจะเปนมุมตรงไหนก็ตาม จะไมมีผลตอการใชมาตรา
สวน กลาวคือมุมไมตองทําการยอหรือขยายแตประการใด เชน มุม 60 ไมวาจะใชมาตราสวนยอหรือ
มาตราสวนขยาย มุม 60 กย็ังเปนมุม 60 อยางเดิมไมเปลี่ยนแปลง 
 สําหรับการเขยีนคาของตัวเลขบอกขนาดก็เชนเดียวกันกับมุมตาง ๆ ไมวาจะใชมาตรา
สวนยอหรือขยายก็ตาม การกําหนดขนาดจะไมมีการเปลี่ยนแปลงไปดวย เชน ขนาดความยาวของ
วัตถุ 15 เซนติเมตรมาตราสวนไมวาจะยอหรือขยาย การเขียนตวัเลขบอกขนาดกเ็ขียน 15 
เซนติเมตรเทาเดิม 

 
ภาพประกอบ  แสดงชนิดของมาตราสวน 
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 ตัวอยางเชน 
 มาตราสวนปกติ 1 : 1   1 : 1 หมายความวา ขนาดที่เขียนเทากบัขนาดของชิ้นงาน 
 

 
 

ภาพประกอบ  แสดงการเปรียบเทียบขนาดที่เขียนแบบรูปทางดานซายกับชิ้นงานจริง 
รูปทางดานขวา 

 
 มาตราสวนลดหรือยอ 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 หมายความวาเปนการเขียนแบบยอขนาดภาพใหเล็กลงเชน ขนาดที่เขียน 10 มม. 
ขนาดจริง 20 มม. 
 มาตราสวนขยาย 2 : 1, 5 : 1, 10 : 1, 20 : 1, 50 : 1, 2 : 1  หมายความวาเปนการเขียน
ขยายภาพใหใหญขึ้น เชน ขนาดที่เขียน 40 มม. ขนาดจริง 20 มม. 
 

7. การสรางรูปทรงเรขาคณิต 
 7.1 การแบงครึ่งมุม 
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ภาพประกอบ แสดงการแบงครึ่งมุม 
 
  7.1.1 เขียน ABC เปนมุมใดๆ  
  7.1.2 ใชจุด A เปนจุดปกวงเวียนกางวงเวยีนรัศมี R เขยีนสวนโคงตดัเสนตรง AB ได
จุด F ตัดเสนตรง AC ไดจุด E 
  7.1.3 ใชจุด F และจุด E เปนจุดปกวงเวียนกางวงเวียนรัศมี R เขียนสวนโคงไดจุดตัด 
D 
  7.1.4 ลากเสนตรงจากจุด AD ก็จะไดการแบงครึ่งมุม 
 7.2 การสรางรูปสามเหลี่ยมดานเทา 

 
 

ภาพประกอบ  แสดงการสรางรูปสามเหลี่ยมดานเทา 
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  7.2.1 เขียนเสนตรง AB  
  7.2.2 กางวงเวียนรัศมีเทากบัความยาวABปกที่จุดAเขียนสวนโคงปกที่จุดBเขียนสวน
โคงตัดกันที่จุด C 
  7.2.3 เขียนเสนตรง AC และเสนตรง BC ก็จะไดสามเหลี่ยมดานเทา 
 7.3 การสรางรูปสี่เหลี่ยมจตุรัส 

 
ภาพประกอบ แสดงการสรางรูปสี่เหลี่ยมจตุรัส 

 
  7.3.1 เขียนวงกลมตามขนาดที่ตองการ 
  7.3.2 ใชฉาก 45 องศา สัมผัสขอบของวงกลมทั้งสี่ดานเขียนเสนตรงก็จะไดรูป
สี่เหลี่ยมจัตุรัส 
 7.4 การเขียนสวนโคงสัมผสัเสนตรงทีท่ํามุมฉากกัน 

 

 
 

ภาพประกอบ  แสดงสวนโคงสัมผัสเสนตรงที่ทํามุมฉาก 
 

  7.4.1 กําหนดเสนตรง 2 เสนตัดกันเปนมุม 90 องศา 
  7.4.2 จากรัศมี R ที่กําหนดเขียนสวนโคงตัดเสนตรงทัง้สองเสนที่ T  
  7.4.3 จากรัศมี R ที่กําหนด ให T เปนจุดศูนยกลางเขยีนสวนโคงตดักันที่จุด C 
    7.4.4 ได C เปนจุดศูนยกลางรัศมี R เขียนสวนโคงสัมผัสเสนตรงทั้ง 2 เสนที่ T 
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8. การกําหนดขนาดมติิ 
  

 
ภาพประกอบ  แสดงมาตราฐานการกําหนดขนาดมิติ 

 
 กําหนดดวยหนวยมิลลเิมตร โดยไมตองเขียนหนวยลงไปในแบบ   
 การกําหนดขนาดสําหรับหนวยอ่ืน เชน น้ิว,เมตร ใหเขียนหนวยลงไปในแบบดวยการ
กําหนดขนาดประกอบดวยสวนตางๆ ดังน้ี คือ 
 8.1 เสนชวยบอกขนาด 

 
ภาพประกอบ  แสดงเสนชวยบอกขนาด 

 
  8.1.1 มีความหนาเสน 0.25 มิลลิเมตร เปนเสนเต็มบางเขียนตอจากขอบของชิ้นงาน 
และเขยีนเลยหัวลูกศรประมาณ 2 มิลลิเมตร สวนมากเขียนตั้งฉากกับเสนบอกขนาด 
 

 
 

ภาพประกอบ  แสดงเสนบอกขนาด 
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  8.1.2 เสนบอกขนาดมีความหนาเสน 0.25 มิลลิเมตร เปนเสนเต็มบาง และมีหัวลกูศร
บริเวณหวัและทายเสน 
  8.1.3 เสนบอกขนาดจะเขียนเสนตั้งฉากกับเสนชวยกาํหนดขนาด  
  8.1.4 เสนบอกขนาดหางจากขอบชิ้นงาน 10 มิลลิเมตร และมีระยะหางระหวางเสน
บอกขนาดดวยกัน 7 มิลลิเมตร 
  8.1.5 เสนบอกขนาดเสนทีส่ั้นที่สุดอยูใกลแบบงานมากที่สุด  
  8.1.6 การบอกขนาดที่มีทรงสมมาตรบอกตามแนวขวางเสนศูนยกลางที่อยูเลยขอบ
ชิ้นงานออกไปประมาณ 2 – 3 มิลลิเมตร ชิ้นงานที่เปนแผนบางเขียนเพียงดานเดียว ความหนาของ
วัสดุชิ้นงานใหใสตวัอักษร T กํากับ 
 
 8.2 ตัวเลขบอกขนาด 
 

 
 

ภาพประกอบ  ตัวเลขบอกขนาด 
 
  8.2.1 ขนาดตัวเลขบอกขนาดมีขนาดอยางนอย 3.5 มิลลิเมตร ใสไวเหนือเสนบอก
ขนาด โดยอานไดจากขางลางหรือขวามือ เม่ือแบบอยูในตําแหนงอาน (ทิศทางอานของหัวกระดาษ) 
  8.2.2 กรณีที่มีเสนขนานหลายเสนหรือเสนบอกขนาดอยูในแนวเดียวกัน ใหเขียนตัว
เลยกําหนดขนาดสลับกับลกูศร  
  8.2.3 ถาพื้นที่เขียนตวัเลขจํากัดอนุญาตใหเขียนเสนชีบ้อกขนาด หรือตัวเลขบอก
ขนาดไวบนเสนชวยบอกขนาดที่ตอเลยออกไป 
 

9. ภาพ 3 มิติ 
 ภาพ 3 มิติ คือ ภาพที่มีการแสดงรูปทรง ความกวาง ความยาว ความสูง และความลึก มี
ลักษณะภาพแสดงปริมาตรของสิ่งที่อยูในภาพนั้นๆ  
     ภาพ3 มิติที่ใชในการเขียนแบบ มีดวยกนั 4 ชนิด คือ  
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 9.1 ภาพออบบลิก(OBLIQUE) 
 

 
ภาพประกอบ แสดงภาพ 3 มิติ ชนิดออบบลิก(OBLIQUE) 

 
       9.1.1 โครงรางของภาพประกอบดวยสามเสนคือ เสนแนวนอน เสนแนวดิ่ง และเสน
เอียง 45 องศา  
  9.1.2 ความกวางและสูงมีขนาดเทาของจริงโดยวัดเปนอัตราสวน สวนความลึกจะมี
ขนาดเพียงครึง่หน่ึงของขนาดจริง  
  9.1.3 ขอบของชิ้นงานที่ถูกบังหรือมองไมเห็นจะเขียนแทนดวยเสนประ  
  9.1.4 โครงสรางของภาพ OBLIQUE สามารถใชไมบรรทัดทั่วๆ ไปหรือไมบรรทัดมุม
45 ไดจึงเขียนไดงาย  
  9.1.5 มีรูปรางไมคอยหมือนจริงแตใชพ้ืนที่ในการเขียนนอยเพราะมีขนาดความลกึ
เพียงครึ่งหน่ึงของขนาดจริง  
 9.2 ภาพไดเมตริก(DIMETRIC)  
 

 
 

ภาพประกอบ แสดงภาพ 3 มิติ ชนิดไดเมตริก(DIMETRIC) 
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  9.2.1 โครงสรางประกอบดวยสามเสนคือ เสนเอียง 7 องศา เสนแนวดิ่ง และเสนเอียง 
42 องศา  
  9.2.2 ขนาดความกวาง สูง เทาของจริงโดยวัดเปนอัตราสวนความลกึจะมีขนาดเพียง
ครึ่งหน่ึงของขนาดจริงเหมือน OBLIQUE  
  9.2.3 ขอบของชิ้นงานที่ถูกบังหรือมองไมเห็น จะเขียนแทนดวยเสนประ  
  9.2.4 โครงสรางมีการใชเสนทํามุม 7 องศาและ 42 องศา จึงตองใชไมบรรทัดปรับมุม  
  9.2.5 โครงสรางภาพดูเหมือนจริงกวา OBLIQUE  
 9.3 ภาพไอโซเมตริก(ISOMETRIC)  

 
 

ภาพประกอบ  แสดงภาพ 3 มิติ ชนิดภาพไอโซเมตริก(ISOMETRIC) 
 
  9.3.1 โครงสรางประกอบดวยสามเสนคือ เสนเอียง 30 องศาสองเสน และเสนแนวดิ่ง  
  9.3.2 ขนาดความกวาง สูง และลึกเทาของจริงโดยวัดเปนอัตราสวน  
  9.3.3 ขอบของชิ้นงานที่ถูกบังหรือมองไมเห็นจะเขียนแทนดวยเสนประ  
  9.3.4 โครงสรางมีการใชเสนทํามุม 30 องศาและทําใหกินพ้ืนที่ในการเขียนมาก แต
สามารถเขียนไดงาย  
 9.4 ภาพเพอรสเปกทีฟ (PERSPECTIVE)  

     
 

ภาพประกอบ  แสดงภาพ 3 มิติ ชนิดภาพเพอรสเปกทีฟ(PERSPECTIVE) 
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  9.4.1 โครงสรางประกอบดวยสามเสนคือ เสนเอียงสองเสน และเสนเสนแนวดิ่ง  
  9.4.2 มีจุดปลายสายตาที่มองเห็น เรียกวา VINISHING POINT (VP) ตั้งแต 1 - 3 จุด  
  9.4.3 มีความเหมือนจริง ใชมากในงานสถาปตยกรรม  
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หนวยที่ 2  
การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ 

 
จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 1. สามารถใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 2 มิติ ของ
โปรแกรม MasterCAM ไดอยางถูกตอง 
 2. อธิบายคําสั่งตางๆ ที่มีรายละเอียดในการใชงานที่แตกตางกันของงานเขียนแบบงาน
ประเภท 2 มิติ ไดอยางถูกตอง 
 3. สามารถเขียนแบบงานประเภท 2 มิติดวยคําสั่งตางๆไดอยางถูกตอง 
 

เนื้อหา 
 การเขียนแบบงานประเภท 2 มิติ น้ันมีเครื่องมือมากมายที่จะชวยอํานวยความสะดวก
สําหรับการเขยีนแบบงานประเภท 2 มิติในภาพดานลางจะเปนการแสดงใหเห็นถึงเครื่องมือตางๆที่
ใชสําหรับงานเขียนแบบประเภท 2 มิติ 
 

 
 

ภาพประกอบ 2 แสดงแถบเครื่องมือที่ใชสําหรับงานเขียนแบบ 2 มิติ 
 

 คําสั่งสําหรับการเขียนแบบงานประเภท 2 มิติ แตละคาํสั่งมีรายละเอียดการใชงานที่
แตกตางกันซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 
  1. Create Point 
   คําสั่งการสรางจุดสําหรับการอางอิงน้ันมีรายละเอียดสําหรับการเลือกใชดังน้ี 

   1.1 Create Point Position   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงดวยการกําหนดคา X,Y ซ่ึง
วิธีการใชคําสัง่คือ ใหทําการปอนคา X,Y ดังรูปที่ตองการแลวกด Enter เพ่ือยืนยันการกําหนด
จุดอางอิงและถาตองการแกไขหากเกิดความผิดพลาดจากการปอนคาผิดแตยังไมออกจากคําสั่งให

กดที่  แลวทําการปอนคา X,Y ใหมแลวกด Enter เพ่ือยืนยันอีกครั้ง แลวถาตองการกําหนด
จุดอางอิงมากกวา 1 จุดใหทําการคลิกเลอืกใหชองสําหรับการปอนคาเปนสีทบึดังรูป และถาตองการ

จบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
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ภาพประกอบ 3 แสดงรายละเอียดสําหรับการกําหนดคาตางๆเมื่อเขาสูคําสั่ง 
 

   1.2 Create Point Dynamic   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงดวยการใชเสนตรงหรือเสน
โคงเปนสวนหนึ่งสําหรับการอางอิงในลักษณะกําหนดจุดโดยขนานไปกับเสนตรงหรอืเสนโคงที่ทํา
การเลือกแลวทําการปอนคา X,Y สามารถกําหนดจุดแบบมีระยะหางขนานไปกับเสนไดดวยการปอน

คา Offset   ซ่ึงสามารถกลับดานสําหรับการ Offset หรือใหการ Offset ของทั้งสองดานดวยการ

กดเลือกที่  สามารถกําหนดระยะหางโดยอางอิงจากจุด X = 0, Y = 0 ดวยการ

ปอนคา   และสามารถเลือกลักษณะจุด  หรือเสน  ได ถาตองการแกไขหากเกิดความ

ผิดพลาดจากการปอนคาผิดแตยังไมออกจากคําสั่งใหกดที่  แลวทําการปอนคาใหม ถาตองการ

กําหนดมากกวา 1 จุดเม่ือปอนคาเสร็จแลวทําการยืนยนัใหกดที่  ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 
 

ภาพประกอบ 4 แสดงรายละเอียดการตั้งคาการใชงานตางๆเมื่อเขาสูคําสั่ง 
 

   1.3 Create Point Node Points  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยจะตองมีเสน Spline 
คําสั่งดังกลาวจึงจะสามารถใชงานไดโดยเมื่อทําการสรางเสน Spline ตามที่ตองการแลวใหทําการ
เลือกเสน Spline ที่ทําการสรางขึ้นแลวกดเลือกที่คําสั่งจะปรากฏจุดอางอิงโดยรอบของเสน Spline 
ดังรูป 
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ภาพประกอบ 5 แสดงภาพทางซายเปนกอนการใชคําสั่งภาพทางขวาหลังจาก 
เขาใชคําสั่งดังกลาวจะปรากฏจุดอางอิงสําหรับการทํางานในขั้นตอนตอไป 

 

   1.4 Create Point Segment  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยจะเปนการกําหนด
ระยะหางของจุดถึงจุดโดยโปรแกรมจะคิดเฉลี่ยจากความยาวของเสนที่จะนํามาใชในการอางอิงของ

คําสั่งดังกลาว เชน ถาเสนตรงมีความยาว = 100 แลวทาํการปอนคา Distance  = 7 จะมีจุด
ทั้งหมดที่มีระยะหางแตละจุด = 7 ซ่ึงจะมีทั้งหมด 14 จุด ดังรูป 
 

 
 

 
ภาพประกอบ 6 ภาพดานบนแสดงแถบการตั้งคาเม่ือเขาสูคําสั่ง 
ภาพดานลางแสดงจุดอางอิงที่เกิดขึ้นจากการปอนคาระยะหาง 

 

   1.5 Create Point Endpoints  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยเปนคําสั่งที่จะตองมี
เสนตรงหรือเสนโคงโปรแกรมก็จะกําหนดจุดอางอิงที่ปลายเสนตรงหรือเสนโคงทุกเสนที่อยูใน
หนาตางของโปรแกรม เม่ือหนาตางโปรแกรมมีเสนที่ตองการจะใหมีจุดอางอิงที่ปลายเสนใหทําการ
กดเลือกที่คําสั่งก็จะปรากฏจุดอางอิงที่ปลายเสนทันที ดังรูป 
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ภาพประกอบ 7 ภาพทางซายแสดงรายละเอียดกอนการใชคําสั่ง  
ภาพทางขวาแสดงรายละเอียดหลังจากใชคําสั่ง 

 

   1.6 Create Point Small Arcs  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางจุดเพื่อใชในการอางอิงโดยเปนคําสั่งสําหรับการ
กําหนดจุดอางอิงที่จุดศูนยกลางของเสนโคงหรือวงกลม เม่ือในหนาตางมีเสนโคงที่จะทําการกําหนด

จุดอางอิงใหทําการเลือกแลวทําการปอนคา Max Radius  เชน ถาเสนโคงมีรัศมี 100 ใหทําการ

ปอนคา 100 เม่ือปอนคาที่ตองการใหกด Enter หรือ  จะไดจุดดังรูป 
 

 
 

                         
 

ภาพประกอบ 8 ภาพดานบนแสดงรายละเอียดสําหรับการตั้งคาการใชงานของคําสั่ง 
ภาพดานซายเปนรายละเอียดกอนการใชคําสั่ง 

ภาพดานขวาเปนรายละเอียดหลังจากการใชคําสั่ง 
 
 



 148 

  2. Create Line 
   เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงซึ่งมีรายละเอียดสําหรับการเลือกใชดังน้ี 

   2.1 Create Line Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะกําหนดจุดเริ่มตนและจุดปลาย
ของเสนตรงซึง่เม่ือเขาคําสั่งใหทําการคลิกเลือกจุดเริ่มตนและจุดปลายในหนาตางของโปรแกรมแลว

ทําการรับแกไขคาตางๆ โดย  เปนการปอนคาความยาวของเสนตรง มีหนวยเปน mm  เปน

การปอนคาใหเสนทํามุมเปนองศาตามตองการ  เปนการล็อคเม่ือเวลาสรางเสนตรงจะมีลักษณะ

เปนเสนในแนวแกนตั้ง  เปนการล็อคเม่ือเวลาสรางเสนตรงจะมีลักษณะเปนเสนในแนวแกนนอน 

 เปนการเขียนเสนแบบตอเน่ือง  เปนการบังคับใหเสนตรงที่สรางขึ้นมีความสัมพันธกับเสน
โคงอยางตอเน่ืองไมเกิดเปนมุมที่บริเวณที่เสนตรงกบัเสนโคงตัดกันแลวเม่ือทําการปอนคาและเลือก
รายละเอียดทีต่องการ และถาหากเกิดความผิดพลาดในการกําหนดจุดปลายเสนสามารถเลือกแกไข

ไดโดยกดเลือกที่  และเม่ือไดเสนตรงตามที่ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยัน

เสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 

ภาพประกอบ 9 แสดงรายละเอียดของการตั้งคาตางๆเมื่อทําการเขาสูคําสั่ง 
 

   2.2 Create Line Closest  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะที่เม่ือมีเสนตรงกับเสนโคงแลว
ตองการใหมีเสนตรงตั้งฉากกับเสนตรงและเสนโคงโดยเชื่อมตอกันดวยการสรางเสนตรงจากคาํสั่งน้ี 
โดยเมื่อกดเลือกที่คําสั่งใหทําการกดเลือกเสนตรงกับเสนโคงก็จะปรากฏเสนขึ้นมาดังรูป 

                        
ภาพประกอบ 10 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการใชคําสั่ง 
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   2.3 Create Line Bisect  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะที่เม่ือมีเสนตรงสองเสนทํามุมกัน
และตองการสรางเสนตรงทีก่ึ่งกลางมุมโดยเม่ือเขาคําสัง่ใหทําการเลอืกเสนตรงสองเสนทั้งสองจะ

ปรากฏเสนกึ่งกลางขึ้นมาสามารถปอนคาความยาวของเสนตรง  ที่สรางขึ้นไดเม่ือทําการปอนคา

เสร็จใหกดเลอืก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง จะไดดังรูป 

      
 

ภาพประกอบ 11 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

   2.4 Create Line Perpendicular  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะการสรางเสนตรงทีต่ั้งฉากกับ
เสนที่มีอยูโดยเมื่อทําการเลือกที่คําสั่งใหทําการเลือกเสนอางอิงสําหรับการสรางเสนตรงตั้งฉากดวย
คําสั่งน้ี ในกรณีที่เสนตรงทีเ่ปนเสนอางอิงอยูในแนวแกนตั้งหรือแกนนอน สามารถปอนคา 

 เพ่ือกําหนดระยะจาก X หรือ Y ที่จุด 0,0 ได สามารถปอนคา

ความยาวของเสนที่สรางขึ้นไดดวยการปอนคาที่  และเม่ือไดเสนตามตองการสามารถปรับให

เสนกลับทิศทางเปนตรงขามหรือใหมีเสนปรากฏทั้งสองดานดวยการกดที่  เม่ือ

ทําการปอนคาตางๆเสร็จแลวทําการยืนยันโดยกด  แลวทําการกด  เพ่ือจบการใชคําสั่ง  
 

                   
 

ภาพประกอบ 12 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 



 150 

 

   2.5 Create Line Parallel  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะสรางเสนขนานกับเสนตรงที่มีอยู
เดิม โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการกดเลือกเสนที่ตองการเมื่อเลือกเสนตรงที่ตองการใหทําการปอนคา 

 เพ่ือกําหนดระยะหางของเสนตรงที่จะสรางขึ้นใหมกับเสนตรงที่อางอิง หากเสนตรงที่สรางขึ้นไม

อยูในตําแหนงที่ตองการสามารถกลับดานไดดวยการกดเลือกที่  เม่ือไดเสนตรง

ตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 

                            
 

ภาพประกอบ 13 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

   2.6 Create Line Tangent through point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนตรงในลักษณะของการสรางเสนตรงที่ตอกับ
ปลายเสนโคงโดยเสนตรงทีส่รางขึ้นมีความสัมพันธกับเสนโคงอยางตอเน่ืองไมเกิดเปนมุมที่บริเวณ
เสนตรงกับเสนโคงตัดกันโดยเม่ือเขาคําสั่งใหเลือกที่เสนโคงและใหทําการเลือกทีป่ลายเสนโคงแลว
ทําการเลื่อนเมาทแลวทําการกดวางเพื่อใหโปรแกรมแสดงเสนที่สรางขึ้นแลวทําการแกไขคาความ

ยาวของเสนตรงที่ทําการสรางขึ้น ดวยการแกไขที่  เม่ือไดเสนตรงทีต่องการใหกดเลือก  

เพ่ือเปนการยืนยันเสนตรงที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคาํสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือ
จบการใชคําสัง่ 

                                   
ภาพประกอบ 14 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
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  3. Create Arc and Create Circle 
   เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงและวงกลมซึ่งมีรายละเอียดสําหรบัการเลือกใช
งานดังน้ี 

   3.1 Create Circle Center Point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงกลมในลักษณะอางอิงดวยจุดศูนยกลางของ
วงกลม โดยเมื่อเขาคําสั่งใหเลื่อนเมาทมาคลิกเมาทซายเลือกจุดศูนยกลางวงกลมแลวทําการเลือ่น

เมาทออกมาเพื่อกําหนดรัศมีแบบชัว่คราวแลวจึงมาทําการแกไขคารศัมี  หรือคาเสนผาน

ศูนยกลาง  เม่ือไดขนาดตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถา

ตองการจบการทํางานกับคาํสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 

ภาพประกอบ 15 แสดงรายละเอียดคาตั้งคาตางๆ เม่ือเขาสูการใชคําสั่ง 

   3.2 Create Arc Polar  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุดศูนยกลางของเสนโคง
และกําหนดจุดเริ่มตนและจุดปลายของเสนโคง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหกําหนดจุดศูนยกลางของเสนโคง

ที่จะทําการสรางแลวมาทําการกําหนดคาจุดเริ่มตนของเสนโคง  และจุดปลายของเสนโคง  

แลวทําการปอนคา รัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง  ของเสนโคงตามตองการ และสามารถ

ปรับใหเสนกลบัทิศทางเปนตรงขามดวยการกดที่  เม่ือไดขนาดตามตองการให

กดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

 
 

                                      
ภาพประกอบ 16 ภาพดานบนแสดงรายละเอียดคาตั้งคาตางๆ ภาพดานลางแสดงผลการใชคําสัง่ 
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   3.3 Create Circle Edge Point  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงกลมในลักษณะอางอิงดวยจุด 2 จุดและ 3 จุด 
โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลือกรูปแบบกอนวาตองการจะสรางวงกลมดวยการอางอิงจากจุด 3 จุด 

 หรืออางอิงจากจุด 2 จุด   แลวใหทําการคลิกจุดที่จะทาํการอางอิง เม่ือคลิกเลือกครบทุกจุด

จะปรากฏวงกลมที่อางอิงจากจุดที่กําหนด เม่ือไดวงกลมตามตองการใหทําการกดเลือก  เพ่ือ

เปนการยืนยนัเสนที่สรางขึน้ ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการ
ใชคําสั่ง 

   
 

ภาพประกอบ 17 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

   3.4 Create Arc Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุดปลายของเสนโคงเม่ือ
ปอนตางๆ แลวเลือกเสนโคงที่ตอง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหกําหนดจุดปลายของเสนโคงที่จะทําการสราง

เม่ือปอนคารัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง   จะปรากฏเปนวงกลม ดังรูปแลวทาํการเลือก

สวนของเสนโคงที่ตองการ เม่ือไดเสนโคงที่ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยนัเสนที่สราง

ขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลอืก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                                  
ภาพประกอบ 18 แสดงรายละเอียดการใชงานของคําสั่งภาพดานขวาเปนการแสดงเสนโคง 

ที่สรางขึ้นภาพดานขวาเปนสวนที่ถูกทําการเลือกเก็บไวใชงาน 
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   3.5 Create Arc 3 Points  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดจุก 3 จุดสําหรับการสราง
เสนโคง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหเลื่อนเมาทมากําหนดจุดที่ 1 จุดที่ 2 จะปรากฏเสนโคงเปนลักษณะ

เสนประและเมื่อกําหนดจุดที่ 3 จะไดเสนโคงดังรูป กดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

       
 

ภาพประกอบ 19 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
 

   3.6 Create Arc Polar Endpoint  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนโคงในลักษณะกําหนดคาปลายของเสนโคงทั้ง 
2 ดาน โดยคิดเปนองศา แลวกําหนดการสรางใหอางอิงที่ปลายของเสนตรงหรือเสนโคงดานใดดาน
หน่ึง โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลือกปลายของเสนตรงหรือเสนโคงที่จะนํามาใชอางอิงในการสราง

เสนโคงของคําสั่งดังกลาว เม่ือเลือกแลวใหทําการปอนคาจุดเริ่มตนของเสนโคง  และจุดปลาย

ของเสนโคง  แลวทําการปอนคา รัศมี  หรือคาเสนผานศูนยกลาง  แลวทําการกด Enter 

1 ครั้ง โปรแกรมจะแสดงเสนโคงที่ทําการสรางขึ้น เม่ือไดเสนโคงที่ตองการใหกดเลอืก  เพ่ือเปน

การยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใช
คําสั่ง 

                          
 

ภาพประกอบ 20 แสดงรายละเอียดกอนและหลังการเขาใชคําสั่ง 
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  4. Create Rectangle, Polygon, Ellipse   

   4.1 Create Rectangle  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางสีเ่หลี่ยมในลักษณะกําหนดจุดปลาย 2 จุด แบบ
ทะแยงมุม โดยเมื่อเขาคําสัง่ ใหเลื่อนเมาทมาคลิกซาย 1 ครั้งเพ่ือกําหนดจุดเริ่มตนของการสราง
สี่เหลี่ยมแลวทําการเลื่อนเมาทในลักษณะเฉียงออกไปจากจุดเริ่มตนแลวทําการคลกิซาย 1 ครั้งแลว

ทําการแกไขคาความยาวในแนวนอน  และคาความยาวในแนวตั้ง  เม่ือไดรูปสี่เหลี่ยมที่

ตองการใหกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่ง

ดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                   
 

ภาพประกอบ 21 แสดงวิธกีารสรางรูปสี่เหลี่ยมดวยคาํสั่งดังกลาว 
 

   4.2 Create Rectangular Shapes  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางสีเ่หลี่ยมในลักษณะที่สามารถกําหนดรูปราง การลบ
มุม และการอางอิงจุสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นสามารถเลือกวางในลักษณะกึ่งกลางของสี่เหลี่ยมหรือ
มุมใดมุมหน่ึงของสี่เหลี่ยม โดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Rectangular Shapes Options ให

ทําการปอนคาความยาวในแนวนอน  และคาความยาวในแนวตั้ง  เม่ือปอนคาเสร็จทําการกด 
Enter 1 ครั้งจะปรากฏรูปรางของสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นมาในลักษณะเปนเสนประ สามารถในคา
รัศมีสําหรับการลบมุม หรือคาการหมุนของสี่เหลี่ยม การเปลี่ยนรูปรางของรูปที่ทําการสรางขึ้น และ
สามารถเปลี่ยนจุดที่จะใชเปนตําแหนงอางอิงในการวางรูปสี่เหลี่ยมที่ทําการสรางขึ้นในหนาตาง ดัง
รูป เม่ือทําการปอนคาแลวทําการกําหนดรายละเอียดที่ตองการแลวใหทําการเลือกจุดอางอิงสําหรับ

การวางรูปชิ้นงานลงไปในหนาตางโปรแกรม เม่ือวางเสร็จใกทําการกดเลือก  เพ่ือเปนการยืนยัน

เสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

1 

2
1
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ภาพประกอบ 22 แสดงหนาตางเพื่อการกําหนดรายละเอียดในการสรางรูปสี่เหลีย่ม 

           
 

ภาพประกอบ 23 ภาพดานซายเปนการจําลองรูปรางอยางคราวของโปรแกรมกอนการยืนยัน 
           การสรางภาพดานขวาแสดงรปูสี่เหลี่ยมทีท่าํการยืนยันการสราง 
 
 
 

= คาความยาวในแนวนอน 

= คาความยาวในแนวตั้ง 

= คาการลบมมุ 

= คาการหมุนรูปชิ้นงาน 

= รูปทรงตางๆ สําหรับการสราง 

= การกําหนดจุดสําหรับการวางรูปชิ้นงาน
ในหนาตางโปรแกรม 
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   4.3 Create Polygon  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางรูปหลายเหลี่ยมโดยสามารถกําหนดจํานวนเหลี่ยม
ตามตองการโดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Polygon ขึ้นมาใหทําหารปอนคากําหนดจํานวน
เหลี่ยมและปอนคารัศมีของวงกลมเนื่องจากการสรางรูปหลายเหลีย่มในลักษณะนี้จะใชวงกลมเปน
ตัวอางอิงใหเสนตรงที่เปนจํานวนเหลี่ยมมีความสัมพันธกันแบบ Tangent ซ่ึงจะทําใหการสรางรูปใน
ลักษณะนี้มีความสะดวกมากกวาการปอนคาความยาวของเสนตรงแตละเสนซ่ึงอาจไมสัมพันธกัน
เม่ือทําการปอนคารัศมีเสร็จใหทําการวางรูปหลายเหลีย่มที่สรางขึ้น เม่ือทําการวางสามารถปรับแก

ไขคาจํานวนเหลี่ยมแลวคารัศมีไดตามตองการ เม่ือไดรูปหลายเหลีย่มตามตองการใหกดเลือก  

เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับคําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบ
การใชคําสั่ง 

                  
 
                 ภาพประกอบ 24 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดรายละเอียดการใชคําสั่ง 
 

       
 

ภาพประกอบ 25 ภาพดานซายเปนการแสดงการกําหนดคา 
ภาพดานขวาเปนการยืนยันการสราง 

 

= จํานวนเหลีย่ม 

= คารัศมีที่ใชอางอิงสําหรับการ
สรางรูปหลายเหลี่ยม 
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   4.4 Create Ellipse  
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางวงรี โดยเมื่อเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Ellipse ให

ทําการปอนคาเสนผานศูนยกลางในแนวนอน  และคาเสนผานศูนยกลางในแนวตั้ง  แลวทํา
การเลื่อนเมาทมาวางในหนาตางโปรแกรม ซ่ึงตําแหนงในการวางจะอางอิงที่จุดกึ่งกลางของรูปวงรี 

เม่ือไดคาที่ตองการใหกดเลอืก  เพ่ือเปนการยืนยันเสนที่สรางขึ้น ถาตองการจบการทํางานกับ

คําสั่งดังกลาวใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

                  
 

ภาพประกอบ 26 หนาตางสําหรับการกําหนดคาตางๆสําหรับการใชคําสั่ง 
 

                                  
 

ภาพประกอบ 27 แสดงภาพการสรางวงรี 
 
 
 
 

= คาเสนผานศูนยกลางในแนวนอน 

= คาเสนผานศูนยกลางในแนวตั้ง 
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  5. Fillet and Chamfer 

   5.1 Fillet Entities  
    เปนคําสั่งสําหรับการลบมุมของรูปชิ้นงานใหกลายเปนมุมโคงมน โดยเม่ือเขา

คําสั่ง ใหทําการปอนคารัศมี  สําหรับการลบมุมเม่ือปอนคาเสร็จใหทําการเลือกเสนทั้งสอง จะได

ดังรูป เม่ือลบมุมตามตองการใหกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

       
 
ภาพประกอบ 28 ภาพดานซายแสดงการเลือกเพ่ือการใชคําสั่งภาพดานขวาหลังจากการเขาใชคําสั่ง 
 

   5.2 Chamfer Entities    
    เปนคําสั่งสําหรับการปาดมุมของรุปชิ้นงาน โดยเมื่อเขาคําสั่งมีการเลือก
รูปแบบการปาดมุม คือ 1 Distance จะเปนกรณีที่การปาดมุมที่นับระยะหางจากขอบชิ้นงานเขามาที่
ระยะของทั้งสองดานเทากันจะปอนคา ระยะหางเพียงคาเดียว, 2 Distances จะเปนกรณีที่การปาด
มุมที่นับระยะหางจากขอบชิ้นงานเขามาที่ระยะของทั้งสองดานไมเทากัน, Distance/Angle จะเปน
กรณีที่ระยะจากขอบดานหนึ่งเปนระยะหางและระยะจากขอบอีกดานหนึ่งเปนองศา, Width จะเปน
กรณีที่ระบุคาความกวางของการปาดมุม เม่ือเลือกรูปแบบการปาดมมุใหทําการปอนคา ถาเลือก

รูปแบบเปนแบบ 1 Distance ใหปอนคาระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนทั้งสองเสนที่จะทําการ

ปาดมุม ถาเลือกรูปแบบเปนแบบ 2 Distance ใหปอนคาระยะหาง  และคาระยะหาง  แลวทํา

การเลือกเสนที่เปนคาระยะหาง  กอนแลวจึงมาเลือกเสนที่เปนคาระยะหาง  ถาเลอืกรูปแบบ

เปนแบบ Distance/Angle ใหปอนคาระยะหาง  และคาองศา  แลวทาํการเลือกเสนที่เปนคา

ระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนที่เปนคาองศา  ถาเลือกรูปแบบเปนแบบ Width ใหทําการ

ปอนคาระยะหาง  แลวทําการเลือกเสนทั้งสองเสนที่จะทําการปาดมุม เม่ือไดตามตองการใหกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง  

1 

2 
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ภาพประกอบ 29 แสดงภาพกอนและหลงัการใชคําสั่งปาดมุม 
 

  6. Create Spline 

   6.1 Create Manual Spline   
    เปนคําสั่งสําหรับการสรางเสนเปนที่มีลักษณะเปนเสนโคงอิสระไมสามารถ
กําหนดคาความยาวของเสนไดและไมสามารถกําหนดคารัศมีในสวนที่โคงไดแตสามารถกําหนดจุด
เพ่ือใชในการอางอิงกอนทําการสรางเสนดวยคําสั่งดังกลาวได โดยเมื่อเขาคําสั่งใหทําการเลื่อนเมาท
มาคลิกที่จุดทีส่รางไวเพ่ือเปนการอางอิงแลวทําการคลกิเลือกจะไดเสนโคง ดังรูป แลวทําการกด

เลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่ง 
 

              
 

ภาพประกอบ 30 แสดงภาพกอนและหลงัการเขาใชคําสั่ง 
 
 
 

1 

2 
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 แบบชิ้นงานตวัอยางสําหรับปฏิบัตใินระหวางการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM 
สําหรับชางอุตสาหกรรม 
 
 แบบชิ้นงานตวัอยางของงานประเภท 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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หนวยที่ 3  
การใชคําสั่งในการเขียนแบบในรูปแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ 

 
จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 1. สามารถใชคําสั่งในการเขียนแบบในรปูแบบตางๆ ของงานประเภท 3 มิติ ของ
โปรแกรม MasterCAM ไดอยางถูกตอง 
 2. อธิบายคําสั่งตางๆ ที่มีรายละเอียดในการใชงานที่แตกตางกันของงานเขียนแบบงาน
ประเภท 3 มิติ ไดอยางถูกตอง 
 3. สามารถเขียนแบบงานประเภท 3 มิติดวยคําสั่งตางๆ ไดอยางถูกตอง 

 

เนื้อหา 
 การเขียนแบบงานประเภท 3 มิติ น้ันมีวิธีการขึ้นรูปทีห่ลากหลายขึน้อยูกับผูใชวาจะใช
คําสั่งใด เพ่ือใหขึ้นรูปสําเร็จออกมาเปนชิ้นงานตามแบบที่ตองการ เน้ือหาตอไปน้ีจะเปนการอธบิาย
วิธีการใชคําสัง่สําหรับการขึน้รูปสําหรับงานประเภท 3 มิติ มีรายละเอียดดังน้ี 
 

 
 

ภาพประกอบ 31 แสดงแทบเครื่องมือสําหรับการสรางชิ้นงาน 3 มิติ 
 

  7. Extrude Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะทําใหเกิดคาความหนาถาเปนใน
กรณีของการตัดจะเปนคาความลึกโดยกอนเขาคําสั่งเพ่ือใหเห็นตัวงานไดชัดใหทําการคลิกขวาแลว
มาทําการเลือกที่ Isometric เพ่ือปรับเปลีย่นมุมมองใหเปนแบบ Isometric และเม่ือเขาคําสั่งจะ

ปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาใหทําการเลือกใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสน
รูปรางตัวงานที่จะทําการขึน้รูป 
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ภาพประกอบ 32 แสดงหนาตาง Chaining สําหรับการเลือกเสน 2D ที่จะทําการขึ้นรูป 
 

 
 

ภาพประกอบ 33 แสดงเสน 2D ที่ถูกเลือกเพื่อการขึ้นรูป 
 

   เม่ือทําการเลอืกเสนแลวใหมากดเลือก  จะปรากฏหนาตาง Extrude 
Chain ขึ้นใหทําการปอนคา Distance  และถามีรูปชิน้งานที่เปน 3 มิติอยูแลวก็จะสามารถเลือกเปน
แบบตัดเนื้อชิน้งานที่มีอยูกอนหนาดวยการเลือกที ่Cut Body หรือการใหชิ้นงานทีส่รางใหมที่เปน 3 
มิติรวมกับชิ้นงาน 3 มิติที่สรางมากอนหนาดวยการเลอืกที่ Add Boss ในสวนของ Draft จะเปน
ลักษณะที่เม่ือทําการขึ้นรูปแลวผวิดานขางไมตองการเปนแนวดิ่งตองการใหมีความลาดเอยีงใหทํา
การกดเลือกที ่Draft แลวทําการปอนองศาที่ตองการใหเกิดความลาดเอียงซึ่งทิศทางความลาดเอยีง
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สามารถเลือกใหกลับทิศทางไดดวยการเอาเครื่องหมายถูกออกหนา Outward และสามารถกลับ
ทิศทางของการขึ้นรูปไดดวยการมากดเลือกที่ Reverse direction แลวถาตองการใหการขึ้นรูปเปน
ลักษณะที่แบบช้ินงานที่เปน 2 มิติอยูตรงกลางของชิ้นงาน 3 มิติที่ทําการสรางใหกดเลือกที่ Both 

directions เม่ือกําหนดคาตางๆ ตามตองการแลวใหทําการกดเลือก  เพ่ือจบการใชคําสั่งซ่ึง
จะไดตัวงาน ดังรูป 

 
 

ภาพประกอบ 34 แสดงหนาตางสําหรับการตั้งคาตางๆสําหรับการใชคําสั่ง Extrude 
 

 
 

ภาพประกอบ 35 เสน 2D ที่ใชคําสั่ง Extrude จะเกิดความหนาจากการปอนคา 
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  8. Revolve Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะหมุนกวาดรอบแกนที่กําหนดโดย
โดยกอนเขาคําสั่งเพ่ือใหเห็นตัวงานไดชดัใหทําการคลกิขวาแลวมาทําการเลือกที ่Isometric เพ่ือ
ปรับเปลี่ยนมุมมองใหเปนแบบ Isometric และเม่ือเขาคาํสั่งจะปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาให

ทําการเลือกใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสนรูปรางตัวงานที่จะทําการขึ้นรูป  
 

 
 

ภาพประกอบ 36 แสดงหนาตาง Chaining สําหรับการเลือกเสน 2D ที่จะทําการขึ้นรูป 
ของคําสั่ง Revolve 

 
 

ภาพประกอบ 37 แสดงเสน 2D ที่ถูกเลือกเพื่อการขึ้นรูปในคําสั่ง Revolve 
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   เม่ือทําการเลอืกเสนแลวใหมากดเลือก  จะปรากฏ 
 ซ่ึงโปรแกรมตองการใหเลอืกเสนที่จะใชเปนแกนอางอิงสําหรับการหมุน

กวาด เม่ือทําการเลือกเสนแลวจะปรากฏหนาตาง Direction ซ่ึงจะสามารถลือกเปลีย่นเสนที่จะใช
เปนแกนอางอิงไดดวยการกดเลือกที่ Reselect Axis (Line) แลวยังสามารถเลือกปรบัใหทศิทางการ
หมุนเปนแบบทวนเข็มนาฬกิาหรือตามเข็มนาฬิกาไดดวยการกดเลือกที่ Reverse เม่ือไดเสนและทิศ

ทางการหมุนที่ตองการใหกดเลือก   
 

 
 

ภาพประกอบ 38 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดทิศทางการหมุนแลวแกนทีใ่ชอางอิง 
 

   เม่ือทําการยืนยันเสนที่จะใชเปนแกนอางอิงสําหรับการหมุนแลวจะปรากฏ
หนาตาง Revolve Chain ขึน้มาในหนาตางดังกลาวจะประกอบไปดวยการเลือกรปูแบบ การสราง
ชิ้นงาน 3 มิติ Create Body หรือการตัดชิ้นงาน 3 มิติ Cut Body และการรวมชิ้นงานที่สรางขึ้นกอน
หนากับชิ้นงานที่กําลังจะสรางขึ้นมาใหมใหเปนเนื้อเดียวกัน Add Boss to Body  สามารถกําหนด
จุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของการหมุนกวาดไดดวยการปอนคาที่ Start angle และ End angle โดยคา
ดังกลาวเปนองศาและถาในกรณีที่การหมุนกวาดไมใชจาก 0-360 องศา สามารถเลอืก Reverse 

เพ่ือกลับทศิทางการหมุนกวาดไดตามตองการเมื่อการปอนคาตางๆเสร็จใหกด  เพ่ือจบการ
ใชคําสั่ง 
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ภาพประกอบ 39 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดคาตางๆของคําสัง่ Revolve 
 

 
 

ภาพประกอบ 40 แสดงชิ้นงานที่ผานการใชคําสั่ง Revolve  
 

  9. Sweep Solids  
   เปนคําสั่งสําหรับการขึ้นรูปทรง 3 มิติในลักษณะวิ่งกวาดไปตามเสนแกนที่สราง
ขึ้นโดยกอนจะทําการเขาคาํสั่งจะตองมีเสนที่เปนหนาตัดและจะตองมีเสนแกนที่จะใชอางอิงในการวิ่ง
กวาดดังรูป 
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ภาพประกอบ 41 แสดงเสน 2D สําหรับใชคําสั่ง Sweep 

 
   เม่ือมีเสนหนาตัดกับเสนแกนสําหรับการวิ่งกวาดตองอยูคนละระนาบกันซ่ึงเม่ือได
หนาตัดและเสนแกนดังรูปแลวใหทําการเขาคําสั่งจะปรากฏหนาตาง Chaining ขึ้นมาใหทําการเลือก

ใหเปน 3D กดเลือกที่  แลวทําการเลือกเสนหนาตัดทีจ่ะทํางาน 
 

 
 

ภาพประกอบ 42 แสดงการเลือกเสนที่เปนหนาตัด 
 

   เม่ือทําการเลอืกเสนหนาตัดแลวใหกดเลอืก  จะปรากฏหนาตาง Chaining 
อีกครั้งใหเลือกที่เสนแกนทีจ่ะใชอางอิงในการวิ่งกวาด เม่ือกดเลือกเสนจะปรากฏหนาตาง Sweep 
Chain ขึ้นมาซึ่งมีรายละเอียดในการเลือกคือ Create Body คือการสรางชิ้นงาน 3 มิติขึ้นมา Cut 
Body คือการตัดเนื้อชิ้นงาน 3 มิติที่สรางขึ้นมากอนหนา และ Add Boss คือการรวมเนื้อชิ้นงานกอน

หนากับชิ้นงานที่สรางขึ้นใหมใหเปนเนื้อเดียวกัน เม่ือทําการเลือกแลวใหกดเลือก  เพ่ือจบ
การใชคําสั่งจะไดชิ้นงาน 3 มิติ ดังรูป 
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ภาพประกอบ 43 แสดงหนาตางสําหรับการกําหนดเงื่อนไขวาจะเปนการสรางเนื้อชิ้นงาน 
หรือการตัดหรือการรวมเปนเนื้อเดียวกัน 

 

 
 

ภาพประกอบ 44 แสดงชิ้นงาน 3 มิติจากการใชคําสั่ง Sweep 

 
 
 
 
 
 
แบบชิ้นงานตวัอยางสําหรับปฏิบัตใินระหวางการฝกอบรมการใชโปรแกรม MasterCAM สําหรับชาง
อุตสาหกรรม 
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 แบบชิ้นงานตวัอยางของงานประเภท 3 มิติ 
 
 

 
 
 
 

 
PART 05 
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PART 06 
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PART 07 
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