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ภาคผนวก



ภาคผนวก ก

ภาคผนวก ก ประกอบด้วย แบบฟอร์มที่ใช้ในการสำรวจ และแบบฟอร์มที่ใช้ในการ 
ประเมินผลต่างๆ ดังนี้

ภาคผนวก ก-า) แบบสำรวจการใช้เครื่องจักร CNC ในโรงงานอุตสาหกรรม 
ภาคผนวก ก-2) ใบประเมินฐานข้อมูลโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
ภาคผนวก ก-3) ใบประเมินเนื้อหาเกี่ยวกับการใช้เครื่องกัดชีเอ็นชี
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วันท ี.่...............................................

บริษ ัท................................................. ............................................... ....................................................................................

ท ี่ต ั้งโรงงาน....................................... ............................................... ....................................................................................

โทร / แฟกซ์....................................... .................................................»...............................................................................

ประเภทอุตสาหกรรม

□  อุดสาหกรร«ยานยนต์แสะชิ้นส่วนยานยนต  ์
I I อุตสาหกรร«ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์

I I อุตสาหกรร«เครื่องจักรกลและโลหะการ

□  อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์

□  อุตสาหกรรมรองเท้า

□  อุตสาหกรรมผลิตแม่พิมพ์ CH พลาสติก CH โลหะ CH ยาง
CH อ ื่น ๆ ..... ......... .................................................. ....................................................................................

ฟ้ญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการใช้เครื่อง CNC เกี่ยวกับเรื่อง

I I โปรแกรม CNC  [^ ]  การใช้ระบบควบคุม (Contro lle r system)

I I การ Set up เครื่องมือเครื่องจักร Q  การบำรุงรักษาเครื่องจักร (Maintenance)

□  พ ื้นฐานความ! เช่น ปจจัยควบคุมการตัดเฉือน (Machining Condition) การเลือกเครื่องมือตัด 
เป็นต้น

□  อ่ืนๆ ...... ..............................................................................................................................................

ข้อมูลเครื่องจักร CNC

ภาคผนวก ก -1) แบบสำรวจการใช้เครื่องจักร C N C  ในโรงงานอ ุตสาหกรรม

No. ชนิดเครื่องจักร CNC ยี่ห้อ รุ่น ชนิด

Contro ller

ประเทศที่ผลิต 
เครื่องจักร

จำนวน

1 1 1 M illing  CH Turning
CH อ่ืนๆ ............................

2 1 1 M illing  cn Turning
CH อ ื่นๆ ............................
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No. ชนิดเครื่องจักร CNC ยี่ห้อ รุ่น ชนิด

Controller

ประเทคที่ผลิต 
เครื่องจักร

จำนวน

3 1 1 M illing  โบ  Turning 
EU อ่ืนๆ ...........................

4 1 1 M illing  EU Turning 
โบ  อ ื่นๆ ...........................

5 โบ  M illing  EU Turning

EU อ ื่นๆ ...........................

6 โบ  M illing  โบ  Turning 
โบ  อ่ืนๆ ..........................

7 โบ  M illing  โบ  Turning

โบ  อ่ืนๆ ..........................

8 โบ  M illing  โบ  Turning 
โบ  อ่ืนๆ ..........................

9 โบ  M illing  โบ  Turning
EU อ ื่นๆ ...........................

หมายเหตุ

ผู้บันทึก............................................
(ข้อมลน้ีใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงหสักสูตรการทึกอบรม CNC)
กรุ&าส่งแบบสำรวจกลับ นายสมชาย จักรักรีนทร์ ภายในวันท่ี....................สถาบนไทย-เยอรมัน 700/1 หม่ที่1 นิคมอุตสาหกรรมบาง
ประกง 2 กม.ริ? ตำบลคลองตำหรุ อำเภอ!มิอง วังหวัดชลบุรี 20000 โทร 038-215-033-44 ต่อ 1506 แทึกช์ 038-215-046



ภาคผนวก ก-2) ใบประเมินฐานข้อมูลโปรแกรมคอมพิวเตอร์

ช่ือผู้ตรวจสอบ..........................................  ตำแหน่ง............

หัวข้อของการประเมิน

1. ฐานข้อมูลมีความเหมาะสมถูกต้องเพียงใด
I I ดีมาก I I ดี I I ปานกลาง

2. ฐานข้อมูลมีความเหมาะสมในการนำไปใช้งานจริงเพียงใด
I I ดีมาก EU ดี EU ปานกลาง

3. การสืบค้นข้อมูลมีความสะดวกในการใช้งานเพียงใด
I I ดีมาก EU ^ □  ปานกลาง

4. การเพ่ิมเติมข้อมูลมีความสะดวกในการใช้งานเพียงใด
□  ดีมาก EE ดี □  ปานกลาง

5. ฐานข้อมูลมีความง่ายต่อการเข้าใจมากน้อยเพียงใด
□  ดีมาก □  ดี EU ปานกลาง

6. รูปภาพในฐานข้อมูลมีความสอดคล้องกับข้อมูลเพียงใด
I I ดีมาก □  ดี EE  ปานกลาง

7. การแสดงข้อมลมีความสวยงามเพียงใด
□  ดีมาก □  ดี EU ปานกลาง

8. ภาพรวมของโปรแกรมอยู่ในระดับใด 
I I ดีมาก □  ดี □ ปานกลาง

วันที่

อายุงาน

ควรปรับปรุง

I ควรปรับปรุง

j ควรปรับปรุง

; ; ควรปรับปรุง

□  ควรปรับปรุง

E j ควรปรับปรุง

□  ควรปรับปรุง

□  ควรปรับปรุง



113

9. ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม/ปรับปรุงแก้ไข

ผู้ตรวจสอบ



ภาคผนวก ก-ร) ใบประเม ินเน ื้อหาเก ี่ยวก ับการใช ้เคร ื่องก ัดซ ีเอ ็นซ ี

วันที่
ข ึ๋อพู้ประเนิน ...................................................................  ต ำแ ห น ่ง ..................................................................... บ?ษัท

ประเมินวัตลุประสงค์
เกณฑ์การพิจารณา ดีมาก ดี ปานกลาง ควรปรับปรุง ข้อเสนอแนะควรปรับปรุง

1. ความเหมาะสมของวัตธุประสงค์
1.1 บทท่ี 1 ความแบ้ืองต้นเก่ียวกับเคร่ืองจักรชีเอ็นชี
1.2 บทท่ี 2 ส่วนประกอบและหน้าท่ีของเคร่ืองกัดชีเย็นชี
1.3 บทท่ี 3 ระบบแทนและระนาบของเคร่ืองกัดชีเย็นชี
1.4 บทท่ี 4 เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองกัดชีเอ็นซี
1.5 บทท่ี 5 ชุดอ้างอิงเคร่ืองมือตัด
1.6 บทท่ี 6 การเขียนโปรแกรมเบ้ืองต้น

ข้อเสนอแนะ.

ประเมินเน่ีอหา
เกณฑ์การพ ิจารณา ดีมาก ดี ปานกลาง ควรปร ับปร ุง ข ้อเสนอแนะควรปรับปรุง

2. ความเหมาะสมของเบื้อ
2.1 บทที่ 1 ความแบ ื้องต ้นเก ี่ยวก ับเคร ื่องจ ักรช ีเอ ็นช ี
2.2 บทที่ 2 ส ่วนประกอบและหน ้าท ี่ของเคร ื่องก ัดช ีเอ ็นช ี
2.3 บทที่ 3 ระบบแกนและระนาบของเคร ื่องก ัคช ีเอ ็นช ี
2.4 บทที่ 4 เคร ื่องม ือต ัดสำหรับเครื่องก ัดช ีเอ ็นช ี
2.5 บทที่ 5 ชุดอ้างอิงเครื่องมือตัด
2.6 บทที่ 6 การเข ียนโปรแกรมเบ ื้องต ้น 114



ภาคผนวก ก-ร) ใบประเม ินเน ื้อหาเก ี่ยวก ับการใช ้เคร ื่องก ัดช ีเอ ็นซ ี (ต ่อ)

เกณฑ์การพิจารณา ดีมาก ดี ปานกลาง ควรปรับปรุง ข้อเสนอแนะควรปรับปรุง
3. เน้ือหาความ!และทักษะสามารถนำไปปรับใช้ในการผลิตแม่พิมพ์ 

ได้เพียงใต

4. ความเหมาะสมโดยรวมของเน้ือหา

Vขอเสนอแนะ



ภาคผนวก ข



11 7

ภาคผนวก ข ประกอบด้วยข้อมูลการสำรวจ และผลการประเมินต่างๆ ประกอบด้วย

1) ตารางที่ 1 สรุปประ๓ ทอุตสาหกรรมที่ตอบแบบสอบถาม
2) ตารางที่ 2 สรุปปัญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการใช้เครื่อง CNC เกี่ยวกับเรื่องต่างๆใน 

อุตสาหกรรม
3) ตารางที่ 3 ชนิดของเครื่องจักร 0ผ0ที่มีการใช้ในอุตสหกรรมแม่พิมพ์ที่ตอบแบบสำรวจ
4) ตารางที่ 4 แสดงรายชื่อประเทศที่ผลิตเครื่องจักร อผอที่มีการใช้ในอุตลหกรรมแม่พิมพ์ที่ 

ตอบแบบสำรวจ
5) ตารางที่ 5 แสดงชนิดของชุดควบคุม (Controller) ที่มีการใช้ในอุตสหกรรมแม่พิมพ์ที่ตอบ 

แบบสำรวจ
6) ตารางที่ 6 สรุปปัญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการใช้เครื่อง CNC เกี่ยวกับเรื่องต่างๆใน 

อุตสาหกรรมแม่พิมพ์ที่ตอบแบบสำรวจ
7) ตารางที 7 สรุปผลการประเมินเนื้อหาเกี่ยวกับการใช้เครื่องกัดซีเอ็นซี ในทดลองเพื่อการ 

ปรับปรุงครั้งที่ไ
8) ตารางที 8 สรุปผลการประเมินเนื้อหาเกี่ยวกับการใช้เครื่องกัดซีเอ็นซี ในทดลองเพื่อการ 

ปรับปรุงครั้งที่2
9) ตารางที 9 สรุปผลการประเมินเนื้อหาเกี่ยวกับการใช้เครื่องกัดซ ีเอ็นซี ในประยุกตใ์น 

อุตสาหกรรม
10) ตารางที่ 10 แสดงคะแนนผลการแกอบรมของพนักงานในอุตสาหกรรม
11) ตารางที่ 11 แสดงผลการประยุกตํใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์การให้คำแนะนำและแกั1ข 

ปัญหา
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ตารางที่ 1 สรุปประ๓ ทอุตสาหกรรมท่ีตอบแบบลอบถาม

ประเภ,ทอุตสาหกรรม จำนวนผู้ตอบแบบสำรวจ %
อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์ 28 24.14
อุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์’ 8 6.90
อุตสาหกรรมเครื่องจักรกลและโลหะการ 10 8.62
อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ 4 3.45
อุตสาหกรรมรองเท้า 1 0.86
อุตสาหกรรมผลิตแม่พิมพ์ 48 41.38
อื่นๆ 17 14.66
รวม 116 100.00

ตารางที่ 2 สรุปปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนในการใช้เครื่อง CNC 
เกี่ยวกับเร่ืองต่างๆในอุตสาหกรรม

ปัญหาและอุปสรรค จำนวนคำตอบในแบบสำรวจ %
โปรแกรม CNC 33 22.00
การ Set up เครื่องมือเครื่องจักร 28 18.67
พ ื้นฐานความรู้ เช่น ปัจจัยควบคุมการตัดเฉือ 26 17.33
การใช้ระบบควบคุม (Controller system) 21 14.00
การบำรุงรักษาเครืองจักร (Maintenance) 33 22.00
อื่นๆ 9 6.00

รวม 150 100.00
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ตารางท่ี 3 ชนิดของเครื่องจักร CNÙMมีการใช้ 
ในอุตสหกรรมแม่พิมพ์ที่ตอบแบบสำรวจ

ชนิดเครื่องจักรซีเอ ็นซี จำนวนคำตอบในแบบสำรวจ (เคร่ือง) %
Milling 137 63.43
EDM 22 10.19
Turning 34 15.74
Wire Cut 19 8.80
Grinding 2 0.93
CMM 1 0.46
Drilling 1 0.46
รวม 216 • 100.00

ตารางที่ 4 แลดงรายซื่อประเทศที่ผลิตเครื่องจักร 0ผ(วที่มีการ'ใช้ 
ในอุตลหกรรมแม่พิมพ์ที่ตอบแบบสำรวจ

ประเทศ จำนวนคำตอบในแบบสำรวจ (เคร่ือง; %
Germany 28 20.44
Japan 69 50.36

England 5 3.65
Taiwan 23 16.79
Korea 4 2.92
USA 4 2.92

Switzerland 2 1.46
Singapore 2 1.46

รวม 137 100.00



ตารางที่ 5 แสดงชน ิดของชุดควบคุม (Controller) ท ี่ม ีการใช้ในอ ุตสหกรรมแม่พ ิมพ ์ท ี่ตอบแบบสำรวจ

Controller จำนวนคำตอบในแบบสำรวจ (เครื่อง) %
Fanuc 68 49.64
Fuji 1 0.73

Heidehain 23 16.79
Hitachi 1 0.73
Hurco 1 0.73
Hust 1 0.73

M ill Plus 2 1.46
Mitsubishi 16 11.68

Num 2 1.46
Okuma 10 7.30

SEICOS n 1 0.73
Siemens 5 3.65
Yasnac 5 3.65

VMC650 1 0.73
รวม 137 100.00

ตารางที่ 6 สรุปปัญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการใช้เครื่อง CNC 
เกี่ยวกับเรื่องต่างๆในอุตสาหกรรมแม่พิมพ์ที่ตอบแบบสำรวจ

ปัญหาและอุปสรรค จำนวนคำตอบในแบบสำรวจ %
โปรแกรม CNC 19 23.46
การ Set up เครื่องมือเครื่องจั 16 19.75
พื้นฐานความรู้ 12 14.81
การใช้ระบบควบคุม 14 17.28
การบำรุงรักษาเครื่องจักร 17 20.99
อื่นๆ 3 3.70

รวม 81 100.00



ตารางที 7 ส}ปผลการประเมินเนื้อหาเกี่ยวกับการใช้เครื่องกัดชีเอ็นชี ในทดลองเพื่อการปรับป'}งครั้งกี่ 1

ก^มทดลองใ•ว ักล ุ่นท ี 1 ระหว่างวันที 03-06/03/46
ผลการประเมินวัตชุประสงค์

เกณฑ์การพิจารณา ผู้ประเมินคนท่ี คะแนนเฉล่ียแต่ 
ละหัวข้อ1.0 ความเห»าะสนของวัตลุประสงค์ 1 2 3 4 5 6 7

1.1 บทท่ี 1 ความแบืองต้นเก่ียวกับเคร่ืองจักรชีเอ็นซี

ระ

3 2 3 3 68.75
1.2 บทท่ี 2 ส่วนประกอบและหน้าท่ีของเคร่ืองกัดชีเอ็นชี 3 3 3 4 81.25
1.3 บทท่ี 3 ระบบแกนและระนาบของเคร่ืองกัดชีเอ็นชี 4 3. 3 4 87.5
1.4 บทที่4 เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองกัดชีเอ็นชี 4 3 2 3 75
1.5 บทท่ี 5 อุดอ้างอิงเคร่ืองมือตัด 4 3 3 3 81.25
1.6 บทท่ี 6 การเขียนโปรแกรมเบืองต้น 4 3 3 4 87.5

คะแนนเฉล่ียแต่ละคน % 91.67 70.83 70.83 87.50 80.21
ผลการประเมินเนอหา

เกณฑ์การพิจารณา ผู้ประเมินคนท่ี คะแนนเฉล่ียแต่ 
ละหัวข้อ2.0 ความเหมาะสมของเบือหา 1 2 3 4 5 6 7

2.1 บทท่ี 1 ความรู้เบ้ืองต้นเก่ียวกับเคร่ืองจักรชีเอ็นชี

3a
ÏÎระ

3 2 1 2 50
2.2 บทท่ี 2 ส่วนประกอบและหน้าท่ีของเคร่ืองกัดชีเอ็นชี 3 3 3 3 75
2.3 บทท่ี 3 ระบบแกนและระนาบของเคร่ืองกัดชีเอ็นชี 4 3 2 3 75
2.4 บทท่ี 4 เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองกัดชีเอ็นชี 4 3 3 2 75
2.5 บทที่5 อุดอ้างอิงเคร่ืองมือตัด 4 3 3 3 81.25
2.6 บทท่ี 6 การเขียนโปรแกรมเบืองต้น 4 3 2 4 81.25

3.0 เบ้ือหาความรู้และทักษะสามารถนำไปปรับใช้ในการผลิตแม่พิมพ์1!ต้เพียงใด 3 3 3 3 75
4.0 ความเหมาะสมโดยรวมของเบ้ือหา 3 3 3 3 75

คะแนนเฉล่ียแต่ละคน % 91.67 75.00 66.67 75.00 77.08



ตารางที 8 สรูปผลการประเมินเนื้อหาเกี่ยวกับการใช้เครื่องกัดซีเอ็นซี ในทดลองเพื่อการปรับปรูงครงที่2

ก ล ุ่ม ท ด ล อ ง ใ ช ้ก ล ุ่ม ท ี่ 2 ร ะ ห ว ่า ง ว ัน ท ี่ 11 -14 /03/46

ผลการประเมินวัตถุประสงค์ !
เกณฑ์การพิจารณา ผู้ประเมินคนท่ี คะแนนเฉล่ีย 

แต่ละหัวข้อ1.0 ความเหมาะสมของวัตถุประสงค์ 1 2 3 4 5 6 7

1.1 บทท่ี 1 ความรูเบ้ืองต้นเก่ียวกับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี

ะร2
i lระ

3 3 3 4 3 80.00
1.2 บทท่ี 2 ส่วนประกอบและหน้าท่ีของเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 3 3 4 4 3 85.00
1.3 บทท่ี 3 ระบบแกนและระนาบของเคร่ืองกัดชีเอ็นซี 3 4 3 4 4 90.00
1.4 บทท่ี 4 เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 2 3 3 4 3 75.00
1.5 บทที่5 ชุดอ้างอิงเคร่ืองมือตัด 3 4 3 4 3 85.00
1.6 บทท่ี 6 การเขียนโปรแกรมเบ้ืองต้น 3 4 4 4 3 90.00

คะแนนเฉล่ียแต่สะคน % 70.83 87.50 83.33 100.00 79.17 84.17
ผลทารประเมินเ!'เอหา

เกณฑ์การพิจารณา ผู้ประเมินคนท่ี คะแนนเฉล่ีย 
แต่ละหัวข้อ2.0 ความเหมาะสมของเนือหา 1 2 3 4 5 6 7

2.1 บทท่ี 1 ความรู้เบ้ืองต้นเก่ียวกับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี

3ฐ ํ
i lระ

3 4 3 4 3 85.00
2.2 บทที่ 2 ส่วนประกอบและหน้าท่ีของเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 3 3 3 4 3 80.๓
2.3 บทที่ 3 ระบบแกนและระนาบของเคร่ืองกัดซ ีเอ็นซี 3 4 ■ '.3 '■ • 4 " 3 85.00
2.4 บทที่ 4 เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 3 3 3 4 3 80.00
2.5 บทท่ี 5 ชุดอ้างอิงเคร่ืองมือตัด 3 4 3 3 3 80๓
2.6 บทท่ี 6 การเขียนโปรแกรมเบ้ืองต้น 3 4 3 4 3 85.00

3.0 เบ้ือหาความรู้และทักษะสามารถนำไปปรับใช้ในการผลิตแม่พิมพ์ไต้เพียงใด 3 4 3 3 3 80๓
4.0 ความเหมาะสมโดยรวมของเบ้ือหา 3 4 3 4 3 85.00

คะแนนเฉล่ียแต่ละคน % 75.00 95.83 75.00 91.67 75.00 82.50 r\วro



ดารางที 9 สรุปผอการประเมินเนื้อหาเกี่ยวกับการใช้เครื่องกัดซีเอ็นซี ในประยุกด!นอุตสาหกรรม

ก ล ุ่ม ท ด ล อ ง ใช ้ก ล ่ม ท ี่ 3 ระ ห ว ่า ง ว ัน ท ี่ 24-28 /03/46

ผลการประเมินวัตถุประสงค์
เกณฑ์การพิจารณา ผู้ประเมินคนท่ี คะแนนเฉล่ีย 

แต่ละหัวข้อ1.0 ความเหมาะสมของวัตถุประสงค์ 1 2 3 4 5 6 7

น บทท่ี 1 ความรู้เบ้ืองต้นเก่ียวกับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี

i lร์ะ

3 3 3 3 3 3 4 78.57

1.2 บทท่ี 2 ส่วนประกอบและหน้าท่ีของเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 3 3 2 3 3 3 4 75.00

1.3 บทท่ี 3 ระบบแกนและระนาบของเคร่ืองกัดชีเอ็นชี 3 3 3 3 2 3 4 75.00
1.4 บทท่ี 4 เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 3 3 3 3 3 3 4 78.57
1.5 บทท่ี 5 รุดอ้างอิงเคร่ืองมือตัด 3 3 3 3 4 3 4 82.14

1.6 บทท่ี 6 การเขียนโปรแกรมเบ้ืองต้น 2 2 3 4 2 3 4 71.43
คะแนนเฉล่ียแต่ละคน % 70.83 70.83 70.83 79.17 70.83 75.00 100.00 76.79

ผลการประเมินเน้ือหา

เกณฑ์การพิจารณา ผู้ประเมินคนท่ี คะแนนเฉล่ีย 
แต่ละหัวข้อ2.0 ความเหมาะสมของเนือหา 1 2 3 4 5 6 7

2.1 บทท่ี 1 ความรู้เบ้ืองต้นเก่ียวกับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี

3
i lระ

3 3 3 ไ 4 3 3 4 82.14
2.2 บทท่ี 2 ส่วนประกอบและหน้าท่ีของเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 3 3 3 3 3 3 4 78.57
2.3 บทท่ี 3 ระบบแกนและระนาบของเคร่ืองกัดซีเอ็นชี 3 4 4 3 3 3 4 85.71

2.4 บทท่ี 4 เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 3 3 4 3 2 3 4 78.57
2.5 บทท่ี 5 รุดอ้างอิงเคร่ืองมือตัด 3 3 3 3 3 3 4 78.57
2.6 บทท่ี 6 การเขียนโปรแกรมเบ้ืองต้น 3 3 3 3 2 3 4 75.00

3.0 เบ้ือหาความรู้และทักษะสามารถนำไปปรับใช้ในการผลิตแม่พิมพ์ไต้เพียงใด 2 3 4 2 3 4 4 78.57
4.0 ความเหมาะสมโดยรวมของเบ้ือหา 2 4 4 3 4 4 4 89.29

คะแนนเฉล่ียแต่อะคน % 66.67 83.-33 91.67 70.83 70.83 83.33 100.00 80.95 NJ00



ต า ร า ง ท ี่ 1 0  แ ส ด ง ค ะ แ น น ผ ล ก า ร แ ก อ บ ร ม ข อ ง พ น ัก ง า น ใ น อ ุต ส า ห ก ร ร ม

คนท่ี
คะแนน (100%)

คะแนน Pre test คะแนน Post Test แบบUกหัดบทที 1 แบบ!เกหัดบทที 2 แบบ!เกหัดบทที 3 แบบ!เกหัดบฑที 4 แบบ!เกหัดบฑที 5 แบบ!เกหัดบฑที 6
1 30 78 92.8 1๓ 71.4 96.78 83 90
2 60 86 100 93.75 1๓ 1๓ 83.3 1๓
3 22 61.8 100 1๓ 64.3 93.3 83.3 1๓
4 46 82 92.9 93.75 85.7 96.6 83.3 1๓
5 36 88 1๓ 87.5 92.9 86.7 83.3 90
6 24 52 78.6 75 1๓ 86.7 66.7 90
7 16 70 1๓ 1๓ 1๓ 1๓ 83.3 ๓

คะเนเนเฉล่ีย 33.43 73.97 94.90 92.86 87.76 94.30 80.89 94.29



ต า ร า ง ท ี่ 1 1  แ ส ด ง ผ ล ก า ร ป ร ะ ย ุก ฅ เ ซ โ ป ร แ ก ร ม ค อ ม พ ิว เ ต อ ร ์ก า ร ใ ห ้ค ำ แ น ะ น ำ แ ล ะ แ ก ไ ข ป ญ ห า

ห ัวข ้อ ข อ งการตรวจสอบ

ผู้เชี่ยวชาญคนที่ คะแนนเฉล่ีย 
แต่ละหัวข้อ1 2 3 4

1 ฐานข ้อม ูลม ีความ เหมาะสมถ ูกต ้อ งเพ ีย งใด

ะ3
i lริ:

3 3 3 3 75
2 ฐานข้อมูลมีความเหมาะสมในการนำไปใช้งานจริงเพียงใด 3 4 4 3 87.5
3 การส ืบ ค้นข้อมูลมีความสะดวกในการใช้งานเพียงใด 2 3 4 2 68.75
4 การเพิ่มเติมข้อมูลมีความสะดวกในการใช้งานเพียงใด 2 3 3 3 68.75
5 ฐานข้อมูลมีความง่ายต่อการเข้าใจมากน้อยเพียงใด 3 4 3 2 75
6 รูปภาพในฐานข้อมูลมีความสอดคล้องกับข้อมูลเพียงใด 4 4 3 3 87.5
7 การแสดงข้อมูลมีความสวยงามเพียงใด 2 3 3 3 68.75
8 ภาพรวมของโปรแกรมอยู่ในระดับใด 3 4 3 3 81.25

คะแนนเฉล ี่ยแต ่ละคน  % 68.75 87.50 81.25 68.75 76.56



ภาคผนวก ค



ภ าค ผ น ว ก  ค ประกอบด้วย รายละเอียดของณือหาหลักสูตร ดังนี

ภาคผนวก ค-1) Course Content
ภาคผนวก ค-2) รายละเอียดของเอกสารหลักสูตรที่จัดทำ

ฟางแบบฟอร์มเอกสารต่างๆ ดังนี้
ภาคผนวก ค-ร) ตัวอย่างใบวัตถุประสงค์ (Curriculum)
ภาคผนวก ค-4) ตัวอย่างใบแผนการสอนของหลักสูตร (Module Lesson Plan) 
ภาคผนวก ค-ร) ตัวอย่างใบแผนการสอนของเนื้อหา (Unit Lesson Plan)
ภาคผนวก ค-ร) ตัวอย่างใบเนื้อหา (Information Sheet)
ภาคผนวก ค-/) ตัวอย่างใบแบบผึเกหัด (Exercise Sheet)
ภาคผนวก ค-ร) ตัวอย่างใบเฉลยแบบผึเกหัด (Solution Sheet)
ภาคผนวก ค-9) ตัวอย่างใบทดสอบ (Test Sheet)
ภาคผนวก ค-10) ตัวอย่างใบแบบงาน (Drawing)
ภาคผนวก ค-ไ1) ตัวอย่างสื่อการสอน (Training Media)
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ภาคผนวก ค-ไ) Course Content 

Course Content: หล ักส ูตรการควบค ุมเคร ื่องก ัด  (CNC Milling)

ผ ู้ควรเข ้าร ับการอบรม:

ช่างเทคนิค วิศวกรและที่เขียนโปรแกรม และปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นชี

ว้ตลุประสงค์:

เพื่อสามารถเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี จัดเตรียมเครื่องมือตัด ปรับปรุงแก้ไขโปรแกรมเพื่อให้ 
สามารถผลิตชิ้นงานสามารถเลือกกระบวนการการตัดเฉือนโลหะเหมาะสมกับงาน และการเลือกใช้ 
สารหล่อเย็น

คุณสมบัติของผู้รกอบรม:

- ผู้สำเร็จการศึกษาระตับ ปวช. สาขาช่างกลโรงงาน หรอเทคนิคการผลิต
- ผู้ที่มืประสบการณ์ในการใช้เครื่องกัด และอ่านภาษาอังกฤษได้

ระยะเวลารกอบรม: 5 วัน

เนื้อหาหลักสูตร:

1) บทนำ
2) ส่วนประกอบและหน้าที่ของเครื่องกัดซีเอ็นซี
3) ระนาบและพิกัดของเครื่องกัดซีเอ็นซี
4) จุดอ้างอิงและการชดเชยความยาวเครื่องมือตัด
5) การปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี
6) การบำรุงรักษาเครื่องกัดซีเอ็นซี
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ภาคผนวก ค-2) รายละเอียดของเอกสารหลักสูตรที่จัดทำ 

รายละเอ ียดของเอกสารหลักส ูตรท ี่จ ัดทำ

เอกสารหลักสูตรที่จัดทำประกอบด้วย
- ใบวัตถุประสงค์
- แผนการสอนของหลักสูตร
- แผนการสอนแต่ละบท
- เนื้อหลักสูตร
- แบบผึเกหัดท้ายบท
- เฉลยแบบผึเกหัดท้ายบท
- แบบงานตัวอย่าง
- แบบทดสอบก่อน และหลังการอบรม
- สื่อที่ใช้ในการอบรม

เนื้อหาโดยละเอียดมีจังนี้

บทที่ 1 ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับเครื่องกัดซีเอ็นซี ประกอบด้วยเนื้อหาตังนี้
1.1 ความหมายของ CNC (Computerized Numerical Control)
1.2 หลักการทำงานของเครื่องจักร CNC
1.3 ข้อดี และข้อเสียของเครื่องจักรซีเอ็นซี
1.4 เหตุผลในการเสือกใช้เครื่องจักร CNC
1.5 องค์ประกอบในการตัดสินใจเสือกใช้เครื่องจักร CNC
1.6 คุณลักษณะเฉพาะของเครื่องจักร CNC
1.7 ขั้นตอนการผลิตงานด้วยเครื่องกัด CNC

บทที่ 2 ส่วนประกอบและหน้าที่ของเครื่องกัดซีเอ็นซี ประกอบด้วยเนื้อหาตังนี้
2.1 ระบบควบคุม (Control System)
2.2 แนวแกนป้อน (Feed Axes)



2.3 การขับป้อน (Feed Drivers)
2.4 ระบบวัดขนาด (Measuring System)
2.5 เพลางาน (Work Spindle)
2.6 ชุดเปลี่ยนเครื่องมือ (Tool Changers)
2.7 ระบบการหล่อเย็น (Cooling System)

บทที่ 3 ระบบแกนและระนาบของเครื่องกัดซีเอ็นซี ประกอบด้วยเนื้อหาดังนี
3.1 กฎมือขวาของระบบแนวแกน (RIGHT HAND RULE)
3.2 ระบบโคออร์ดิเนท
3.3 ระนาบของเครื่องกัดซีเอ็นซี
3.4 จุดศูนย์เครื่อง (MACHINE ZERO POINT)
3.5 จุดอ้างอิง (REFERENCE POINT)
3.6 จุดศูนย์ของชิ้นงาน (WORKPIECE ZERO POINT)

บทที่ 4 การเลือกใช้เครื่องมือตัดลำหรับงานกัดซีเอ็นซี ประกอบด้วยเนื้อหาดังนี้
4.1 เครื่องมือตัดลำหรับงานเจาะ
4.2 เครื่องมือตัดลำหรับงานกัด
4.3 อุปกรณ์จับยึดเครื่องมือลำหรับเครื่องกัดซีเอ็นซี
4.4 อิทธิพลที่มืต่อการตัดเฉือนโลหะ
4.5 สารหล่อเย็น (Cutting fluid)
4.6 การเลือกอินเลิร์ตชนิดถอดเปลี่ยนได้

บทที่ 5 จุดอ้างอิงเครื่องมืดตัด ประกอบด้วยเนื้อหาดังนี้
5.1 การชดเชยขนาดความยาวเครื่องมือ
5.2 การกำหนดขนาดความยาวของเครื่องมือตัดบนเครื่องกัดซีเอ็นซี
5.3 การใช้อุปกรณ์ตั้งศูนย์ของชิ้นงานหาตำแหน่งจุดศูนย์ของชิ้นงาน
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บทที่ 6 การเขียนโปรแกรมเบื้องต้น ประกอบด้วยเนื้อหาดังนี้
6.1 บทนำ
6.2 ชนิดคำสั่งของโปรแกรมซีเอ็นซี
6.3 ชนิดของคำ
6.4 คำสั่งในโปรแกรม ผอที่เกี่ยวกับการเคลื่อนที่
6.5 การชดเชยรัศมีของเครื่องมือตัด (Cutter Radius Compensation)
6.6 การให้ขนาดแบบสัมบูรณ์ และ แบบต่อเนื่อง
6.7 การกำหนดขนาดวัสดุ (Blank) สำหรับการทำภาพกราฟทิเก (สำหรับ 

Heidenhain)
6.8 การเคลื่อนที่เข้าหาขอบรูป และออกจากขอบรูป(สำหรับ Heidenhain)
6.9 การกัดลบมุม (สำหรับ Heidenhain)
6.10 การเขียนโปรแกรมทำซํ้า(สำหรับ Heidenhain)
6.11 วัฎจักรสำหรับเจาะรู และทำเกลียว (Cycle for drilling 1'Tapping and Thread 

Milling) (สำหรับ Heidenhain)
6.12 วัฎจักรการกัดเบ้า และการกัดร่อง (Cycle for milling pockets 1studs and 

slots) (สำหรับ Heidenhain)
6.13 คำลังในการย้ายจุดโคออดิเนต (Coordinate Transformation Cycle)

(สำหรับ Heidenhain)
6.14 คำสั่งเลื่อนกลับไปยังตำแหน่งอ้างอิง สำหรับชุดควบคุมของ Fanuc และ 

Mitsubishi)
6.15 การเขียนโปรแกรมวัฎจักรตามมาตรฐาน (Standard Fixed Cycle) สำหรับชุด 

ควบคุมของ Fanuc และ Mitsubishi)

ตัวอย่างแบบฟอร์มเอกสารต่างๆ ตังนี้
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ภาคผนวก ค-4) ตัวอย่างใบแผนการสอนของหลักสูตร (Module Lesson Plan)
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ภาคผนวก ค-ร) ตัวอย่างใบแผนการลอนของเนื้อหา (Unit Lesson Plan)
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ภาคผนวก ค-6) ตัวอย่างใบเนือหา (Information Sheet)

Module name : XXX  
Unit name : X X X

Information Sheet 
Revision : 3>®๏๏ง!>©๏®®

Sheet Code : XX-XXX-XX-XX-I Page : XX o f XX Pages



ภาคผนวก ค-7) ตัวอย่างใบแบบแกหัด (Exercise Sheet)

Module name : XXX 
Unit name : XXX

F v o r r ic p  Q h fio t
Revision : ©๏๏๏๏๏๏๏®

Sheet Code : XX-XXX-XX-XX-E Page : 1 o f 1 Pages



ภาคผนวก ค-ร) ตัวอย่างใบเฉลยแบบ?เกหัด (Solution Sheet)

Module name : XXX 
Unit name : XXX

Solution Sheet 
Revision : ๏๏๏๏(รร®®®'

Sheet Code : XX-XXX-XX-XX-S Page : 1 of 1 Pages
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ภาคผนวก ค-9) ตัวอย่างใบทดสอบ (Test Sheet)

Module name : XXX 
Unit name : XXX ร ะ ร * ,» ® « £ « «

Sheet Code : XX-XXX-XX-XX-T Page : 1 of 1 Pages
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ภาคผนวก ค-ใอ) ตัวอย่างใบแบบงาน (Drawing)

Item. Part Name Dimension Material Qty. Drawing No.
Scale: Nome Date

Draw
Gtn tolerances Designed
กเพ 71 RP* Checked

Title Drawing No. Rev.
(? 1

—---- % &Fitting Allowance
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ภาคผนวก ค-11) ตัวอย่างสื่อการสอน (Training Media)



ประวิติผู้เขียนวิทยานิพนธ์

นายสมชาย จักร์กรีนทร์ เกิดเม่ือวันท่ี 5 ตุลาคม
กรุงเทพมหานคร

สํ'าเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรีอุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต ปีการศึกษา 2538 สาขา 
เทคโนโลยีเครื่องกล(ออกแบบแม่พิมพ์) สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ

ปีจจุบันทำงาน สถาบันไทย-เยอรมัน ตำแหน่ง วิศวกรแม่พิมพ์ (Mould Making
E n g i n e e r )
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