
 

บทที่ 2 เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 
 
การศึกษาสถานภาพปัญหาและความตอ้งการในการจดัการเรียนการสอนวิชางานเคร่ืองมือกลซีเอ็นซี  
สาขาวิชาเทคนิคการผลิตในวิทยาลยัเทคนิคเขตภาคตะวนัออกเฉียงเหนือและภาคเหนือผูว้ิจยัได้
ท าการศึกษา คน้ควา้เอกสาร ต ารา และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
        2.1 เคร่ืองจกัรกลซีเอน็ซี 
         2.2 การเรียนการสอนวชิางานเคร่ืองมือกลซีเอน็ซี 
         2.3 การพฒันาระบบซีเอน็ซี ในอุตสาหกรรม 
         2.4 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

       

2.1 เคร่ืองจกัรกลซีเอน็ซี 
 

2.1.1  พฒันาการของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซี 
พฒันาการของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี  มีมากกวา่ 40 ปี ในปี ค.ศ. 1948 สถาบนั M.I.T (Massachusetts 
Institute of Technology) ไดเ้ร่ิมน าโครงการพฒันาเคร่ืองจกัรกลท่ีควบคุมดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ข้ึน  
เพื่อท่ีจะน าไปใช้ ในการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองบินตามหลกัการทางพลศาสตร์ท่ีมีความซับซ้อนจาก     
การคน้ควา้วิจยั ดงักล่าวจึงมีการสร้างและผลิตเคร่ืองจกัรกลท่ีควบคุมด้วยระบบตวัเลขข้ึน (NC 
Machine) เพื่อใช้ในอุตสาหกรรมโลหะดังนั้นพฒันาการของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี จึงเร่ิมจาก
เคร่ืองจกัรเอน็ซี ข้ึนมาก่อน [6]   
 

2.1.2  ความหมายของเอน็ซีและซีเอน็ซี 
 

2.1.2.1  ความหมายของเอน็ซี  (NC) 
N  ยอ่มาจาก  Numerical (นิวเมอร์ริเคล) หมายถึง ตวัเลข 0 ถึง 9 ตวัอกัษร หรือโคด้ เช่น A, B, C  ถึง  
Z  และสัญลกัษณ์อ่ืนๆ เช่น เคร่ืองหมาย  +, -  และ  % 
 
C  ยอ่มาจาก Control (คอนโทรล) หมายถึง การควบคุมโดยก าหนดค่า หรือต าแหน่งจริงท่ีตอ้งการ
เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรท างานใหไ้ดค้่าตามท่ีก าหนด 
 
ดงันั้น เอน็ซี  (NC) หมายถึง การควบคุมเคร่ืองจกัรกลดว้ยระบบตวัเลขและตวัอกัษร ซ่ึงค าจ  ากดัความ
น้ีไดจ้ากประเทศสหรัฐอเมริกากล่าวคือ การเคล่ือนท่ีต่างๆ ตลอดจนการท างานอ่ืนๆของเคร่ืองจกัรกล  
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จะถูกควบคุมโดยรหสัค าสั่งท่ีประกอบดว้ยตวัเลข ตวัอกัษรและสัญลกัษณ์อ่ืนๆซ่ึงจะถูกแปลงออกมา
เป็นเคล่ือนสัญญาณ (Pulse) ของกระแสไฟฟ้าหรือสัญญาณออกอ่ืนๆท่ีจะไปกระตุน้มอเตอร์หรือ   
อุปกรณ์อ่ืนๆ เพื่อท าใหเ้คร่ืองจกัรกลท างานตามขั้นตอนท่ีตอ้งการ 
 
2.1.2.2  ความหมายของซีเอน็ซี (CNC)    
C  ยอ่มาจาก Computer หมายถึง คอมพิวเตอร์ท่ีติดตั้งบนเคร่ืองจกัร 
 
N   ยอ่มาจาก  Numerical (นิวเมอร์ริเคล) หมายถึง ตวัเลข 0 ถึง 9 ตวัอกัษร หรือโคด้ เช่น A, B, C  ถึง  
Z และสัญลกัษณ์อ่ืนๆ เช่น เคร่ืองหมาย  +, -  และ  % 
 
C  ยอ่มาจาก Control (คอนโทรล) หมายถึง การควบคุมโดยก าหนดค่าหรือต าแหน่งจริงท่ีตอ้งการ
เพื่อให้เคร่ืองจักรท างานให้ได้ค่าตามท่ีก าหนดดังนั้ น ซีเอ็นซี (CNC) ซ่ึงย่อมาจาก Computer  
Numerical Control คือ คอมพิวเตอร์หรือไมโครโปรเซสเซอร์ส าหรับใช้ควบคุมการท างานดงันั้น  
เคร่ืองจกัรกลเอ็นซีในปัจจุบนันั้นส่วนมากจะหมายถึงเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี ซ่ึงจะมีคอมพิวเตอร์ท่ี
สามารถเขา้ใจตวัเลขและตวัอกัษรหรือโปรแกรมท่ีป้อนและขณะเดียวกนัจะใช้คอมพิวเตอร์ส าหรับ
การควบคุมเคร่ืองจกัรจากค าสั่งหรือโคด้ในโปรแกรมท่ีป้อนเขา้ไปโดยโปรแกรมดงักล่าวสามารถ
ป้อนเขา้คอมพิวเตอร์โดยใช ้ 
       1.  คียบ์อร์ด (Keyboard) หรือ แป้นพิมพ ์
       2.  ส่ือบนัทึกความจ า เช่น แผน่ดิสก ์, แถบเทปแม่เหล็ก และแถบเทปกระดาษ  
       3.  ระบบส่ือสารเช่ือมโยงขอ้มูล เช่น สายส่งสัญญาณ  RS 232  
 

2.1.3  หลกัการท างานของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซี 
หลกัการท างานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี จะคลา้ยคลึงกบัเคร่ืองจกัรกลทัว่ๆไปคือพื้นฐานเบ้ืองตน้ 
ของการท างานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซีจะท าการผลิตช้ินงานเหมือนกบัเคร่ืองจกัรกลทัว่ไปแต่จะ
แตกต่างกันท่ีการควบคุมการท างานของเคร่ืองซีเอ็นซี จะใช้คอมพิวเตอร์ควบคุมการท างานใน
ขั้นตอนต่างๆ แทนท่ีจะใช้ช่างควบคุมเคร่ือง ส่วนของการควบคุมเคร่ืองจกัรแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ส่วน
ใหญ่ๆ คือ 
        -  การควบคุมการเคล่ือนท่ีไปยงัต าแหน่งท่ีตอ้งการ (Movement) 
        -  การควบคุมความเร็วของการเคล่ือนท่ี (Speed) 
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2.1.3.1  หลกัการท างานของเคร่ืองจักรกลทัว่ไป 
เคร่ืองจกัรกลทัว่ไปจะตอ้งใชช่้างควบคุมเคร่ืองในการหมุนเล่ือนโต๊ะงานเพื่อเล่ือนคมตดัหรือช้ินงาน
ให้เคล่ือนท่ีไปตามระยะท่ีตอ้งการ เม่ือเสร็จส้ินการท างานแลว้ก็จะไดช้ิ้นงานท่ีมีรูปทรงและขนาด 
ตามความตอ้งการ ซ่ึงช่างควบคุมเคร่ืองจะตอ้งคอยเฝ้าดูต าแหน่งของคมตดัท่ีสัมผสักบัเส้นรอบรูปบน
ช้ินงานท่ีก าลงัตดัเฉือนอยู่ตลอดเวลา และในการเปล่ียนต าแหน่งของคมตดัช่างจะตอ้งหมุนมือหมุน  
เพื่อควบคุมการเคล่ือนท่ีของแท่นเล่ือนตอ้งคอยสังเกตคมตดั เพื่อตรวจสอบต าแหน่งของช้ินงาน     
กับคมตดั และเม่ือได้ต าแหน่งท่ีต้องการแล้ว ช่างก็จะหยุดหมุนมือหมุนคมตดัก็จะหยุดเคล่ือนท่ี       
ซ่ึงภาษาทางเทคนิค เรียกการท างานน้ีวา่ การควบคุม (Control) นอกเหนือจากการควบคุมต าแหน่ง
ของช้ินงานกบัเคร่ืองมือตดัแลว้ช่างยงัตอ้งควบคุมอตัราป้อนซ่ึงข้ึนอยูก่บัชนิดของวสัดุช้ินงาน วสัดุ
ของเคร่ืองมือตดัและต าแหน่งของคมตดัดว้ย ซ่ึงในบางคร้ังช่างจะตอ้งลดอตัราป้อนลงเม่ือใกลจ้ะถึง
ต าแหน่งท่ีตอ้งการ เพื่อให้ได้ต  าแหน่งท่ีถูกตอ้งจริงๆ นอกจากน้ีจะตอ้งคอยปรับความเร็วรอบและ
ต าแหน่งของการหล่อเยน็ใหถู้กตอ้งอีกดว้ย 
 

2.1.3.2 หลกัการท างานของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซี 
เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี  จะท างานได้นั้ นระบบควบคุมของเคร่ืองจะต้องได้รับค าสั่งเป็นภาษาท่ี       
ระบบควบคุมเขา้ใจได้เสียก่อนว่าจะให้เคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซีท าอะไรดงันั้น จึงจ าเป็นจะตอ้งป้อน
โปรแกรมเขา้ไปในระบบควบคุมของเคร่ืองผา่นแป้นพิมพ ์(Key Board) หรือเทปแม่เหล็ก (Magnetic 
Tape) เม่ือระบบควบคุมอ่านโปรแกรมท่ีป้อนเขา้ไปแลว้ ก็จะน าไปควบคุมให้เคร่ืองจกัรกลท างาน
โดยอาศยัมอเตอร์ป้อน (Feed Moter) เพื่อให้แท่นเล่ือนเคล่ือนท่ีได้ เช่น เคร่ืองกลึงซีเอ็นซี ก็จะมี
มอเตอร์ในการเคล่ือนท่ี 2 ตวั หรือเคร่ืองกดัซีเอ็นซีจะมีมอเตอร์ป้อน 3ตวั จากนั้นระบบควบคุม    
อ่านโปรแกรมแลว้ ก็จะเปล่ียนรหสัโปรแกรมนั้นให้เป็นสัญญาณทางไฟฟ้าเพื่อไปควบคุมให้มอเตอร์
ท างาน แต่เน่ืองจากสัญญาณท่ีออกจากระบบควบคุมน้ีมีก าลงันอ้ย ไม่สามารถไปหมุนขบัให้มอเตอร์
ท างานได ้ดงันั้นจึงตอ้งส่งสัญญาณน้ีเขา้ไปในภาคขยายสัญญาณของระบบขบั (Drive amplified)  
และส่งสัญญาณต่อไปยงัมอเตอร์ป้อนแนวแกนท่ีตอ้งการเคล่ือนท่ีตามท่ีโปรแกรมก าหนดความเร็ว
และระยะทางการเคล่ือนท่ีของแท่นเล่ือน จะตอ้งก าหนดให้ระบบควบคุมรู้เน่ืองจากระบบควบคุม
ซีเอ็นซีไม่สามารถมองได้ ซ่ึงจะแตกต่างกับช่างควบคุมเคร่ืองจกัรท่ีอาศัยสายตามองดูต าแหน่ง      
ของคมตดักบัช้ินงานก็จะรู้ว่าตอ้งเล่ือนแท่นเล่ือนไปอีกเป็นระยะทางเท่าใด ดงันั้นจึงตอ้งออกแบบ
อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือท่ีสามารถจะบอกต าแหน่งของแท่นเล่ือนให้ระบบควบคุมได้รู้อุปกรณ์ชุดน้ี
เรียกวา่ ระบบวดัขนาด (Measuring System) ซ่ึงประกอบดว้ยสเกลแนวตรง (Liner Scale) มีจ  านวน
เท่ากบัจ านวนแนวแกนในการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองจกัรกล ท าหน้าท่ีส่งสัญญาณไฟฟ้าท่ีสัมพนัธ์กบั
ระยะทางท่ีแท่นเล่ือนเคล่ือนท่ีกลบัไปยงัระบบควบคุม ท าให้ระบบควบคุมรู้วา่แท่นเล่ือนเคล่ือนท่ีไป
เป็นระยะทางเท่าใด จากหลกัการควบคุมการท างานดงักล่าว ท าให้เคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี สามารถผลิต
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ช้ินงานให้มีรูปร่างและรูปทรงให้มีขนาดตามท่ีต้องการได้ เน่ืองจากการสร้างและการท างาน              
ท่ีเหนือกวา่เคร่ืองจกัรกลทัว่ไป จึงท าใหเ้คร่ืองจกัรกลซีเอน็ซีเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีมีความส าคญัมาก 
 

2.1.4  องค์ประกอบของเคร่ืองจักรซีเอน็ซี 

ส่วนใหญ่เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี จะมีองคป์ระกอบ 3 ส่วนหลกัๆ  คือ 
        -   ชุดควบคุมการท างาน (Controller) 
        -   ระบบกลไกในการเคล่ือนท่ี (Drive  Mechanisms)  
        -   ตวัเคร่ืองจกัร (Machine  Body) 
 
2.1.4.1  ชุดควบคุมซีเอน็ซี 
ชุดควบคุมหรือ “คอนโทรลเลอร์” (CNC Controller) หรือ หน่วยควบคุมเคร่ืองจกัร (MCU) ของ
เคร่ืองซีเอน็ซี เป็นระบบคอมพิวเตอร์ท่ีสามารถจดัเก็บโปรแกรม (Store)และแกไ้ขดดัแปลงโปรแกรม 
(Edit)ได้คอมพิวเตอร์เขา้ใจโปรแกรมท่ีป้อนและท าการควบคุมเคร่ืองจกัรให้ท างานตามค าสั่งใน
โปรแกรม NC นอกจากน้ียงัท าการประมวลและค านวณขอ้มูลแลtโคด้ (Code) และควบคุมการท างาน
โดยผา่นระบบเช่ือมโยง (Interface)      
 
2.1.4.2   ภายในของชุดคอนโทรลเลอร์ 
ภายในชุดคอนโทรลเลอร์ประกอบไปดว้ย 
        1.  CPU  หรือไมโครโปรเซสเซอร์ (Microprocessor)  
        2.  หน่วยความจ าแบบ  RAM  
        3.  ระบบส่ือสาร เช่น  RS 232 ระบบเช่ือมโยงแสดงผลและแผงควบคุม 
        4.  ชุดควบคุมโซเวอร์มอเตอร์ (Servodrive  Control) หรือ Drive  
        5.  ชุดควบคุมมอเตอร์สปินเดิล 
        6.  ชุดควบคุมอ่ืนๆ เช่น ระบบหล่อเยน็ (Coolant) การเปล่ียนทูลและการจบัช้ินงาน  

  
2.1.4.3  ภายนอกของชุดคอนโทรลเลอร์ 
ภายนอกชุดควบคุม เป็นแผงควบคุมการท างานหรือ Operating Panel ส าหรับการเช่ือมโยงระหวา่ง
ผูใ้ช ้(User Interface) กบัอุปกรณ์ภายในคอนโทรลเลอร์ เช่น การควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัรกล    
การจดัการโปรแกรมชุดควบคุมสามารถแยกไดเ้ป็น 3 ส่วน คือ 
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       1. แผงปุ่มสั่งการเคร่ืองจกัรกล (Matching Operating Panel) เช่นการเร่ิมตน้ท างาน (Cycle Start)      
การเลือกบังคับการเคล่ือนท่ีของแกนต่างๆ การปรับค่าฟีดและการปรับความเร็วสปินเดิล                
การเปิด – ปิด สปินเดิล และรวมถึงการใชมื้อหมุน (Handwheel) ส าหรับปรับต าแหน่งการเคล่ือนท่ี 
       2. แผงควบคุม (Control Panel) และปุ่มฟังก์ชนั (Function Keys) ประกอบดว้ยแป้นขอ้มูล (Data   
Key) ไดแ้ก่ ตวัอกัษร (A ถึง Z) ตวัเลข (0, 1, ถึง 9) ค าสั่งทางคณิตศาสตร์ ( +, - ) การแกไ้ขโปรแกรม 
การเปล่ียนโหมดการแสดงโปรแกรมการแกไ้ขค่าต าแหน่งต่างๆ และขอ้มูลของทูล (Tools) 
       3. จอภาพ ใช้ในการแสดงผลโปรแกรมช้ินงานหรือโปรแกรมเอ็นซีและขอ้มูลต่างๆ ตามโหมด 
ใชง้าน 
 

2.1.4.4  กลไกการเคลือ่นที ่ (Drive  Mechanisms)   
กลไกท่ีเก่ียวกบัการเคล่ือนท่ี ไดแ้ก่ ฟีดมอเตอร์ (Feed Motor) ซ่ึงเป็นโซโวมอเตอร์ (Servo Motor) 
ควบคุมการเคล่ือนท่ีของแกนต่างๆไดด้ว้ยวิธีการใชบ้อลสกรู (Ball Screw) แปลงการเคล่ือนท่ีเชิงมุม 
(Angular Motion) เป็นการเคล่ือนท่ีลกัษณะเชิงเส้น (Linear Motion) โดยมีต าแหน่งหรือระยะทางการ
เคล่ือนท่ีและความเร็ว ถูกควบคุมโดยรับสัญญาณจากคอนโทรลเลอร์ นอกจากน้ีจะมีรางน าทาง
(Guide way) รองรับการเคล่ือนท่ีท่ีแกนต่างๆ ของตวัเคร่ืองจกัร 
 
2.1.4.5  ตัวเคร่ืองจักร  (Machine  Body)   
ตวัเคร่ืองจกัร คือ โครงสร้างท่ีประกอบเป็นรูปร่างท่ีเหมาะสมส าหรับการใช้งานตามประเภทของ
เคร่ืองจกัรนั้นๆ ตวัเคร่ืองจกัรมีส่วนประกอบหลกั เช่น แท่นของเคร่ืองจกัร (Machine Bed หรือ Bed)          
โตะ๊วางช้ินงาน (Table – ส าหรับเคร่ืองกดั) แท่นติดตั้งสปินเดิล (Spindle Head) และมอเตอร์สปินเดิล
(Spindle  Motor) เป็นตน้ ส่วนประกอบดงักล่าวเป็นอุปกรณ์พื้นฐานในเคร่ืองจกัรกลธรรมดาท่ีใชมื้อ
ควบคุม (Manual Machine หรือ Conventional Machine) 
 

2.1.5   เคร่ืองจักรกลซีเอน็ซีประเภทต่าง ๆ  
ระบบซีเอน็ซี  ท่ีน ามาใชใ้นเคร่ืองจกัรกลการผลิตต่างๆ [7] ไดแ้ก่  
        1.  เคร่ืองกลึง (Turning  Machine หรือ Lathe) ส าหรับกลึงงานรูปทรงกระบอก 2 มิติ หรือ  
กดังาน  
        2.  เคร่ืองกดั (Milling  Machine) และแมซซีนน่ิงเซนเตอร์ (Machining  Center) ส าหรับ    
งานกดัช้ินงาน  3  มิติ  
        3.  เคร่ืองตดัโลหะดว้ยลวด (Wire Cutting Machine) ส าหรับตดัแผน่โลหะหนาดว้ยลวดท่ีมี 
กระแสไฟฟ้าไหลผา่นเป็นผลใหว้สัดุหลอมเหลวหลุดออกไปไดต้ามแบบท่ีตอ้งการ 
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        4.  เคร่ืองอีดีเอ็ม (Electrical  Discharge  Machine หรือ EDM) ส าหรับกดัช้ินงาน 3 มิติโดยใช้
กระแสไฟฟ้าไหลผา่นอิเล็คโตรดเพื่อท าการข้ึนรูปช้ินงานใหไ้ดต้ามแบบท่ีก าหนด 
         5.  เคร่ืองเจียรไน (Grinding  Machine) ส าหรับเจียรไนให้ไดผ้ิวงานละเอียด เรียบมนัวาว  
โดยแยกเป็นการเจียรไนราบ (Surface Grinding) และการเจียรไนกลม (Cylindrical Grinding) และ  
ลบัคมตดั   
         6.  เคร่ืองตดัแผน่โลหะ (Sheet  Metal Cutting) ส าหรับตดัแผน่โลหะตามรูปแบบท่ีตอ้งการ
และช้ินงานท่ีไม่หนามากแยกประเภทไดต้ามวิธีการตดั คือ ล าแสงเลเซอร์ (Laser) พลาสมา (Plasma)  
และล าน ้าเจท็ (Water Jet) 
          9.  เคร่ืองวดัโคออร์ดิเนต (Coordinate  Measuring  Machine หรือ CMM) ส าหรับวดัขนาด  
หรือโคออร์ดิเนตของต าแหน่งต่างๆ บนช้ินงาน 3 มิติ  
         10. เคร่ืองเจาะ (Drilling Machine) ส าหรับเจาะรูกลมและท าเกลียวกบัช้ินงาน 
         11. เคร่ืองเจาะกระแทก (Punching Machine) ส าหรับตดัและเจาะแผ่นโลหะให้เป็นรูปทรง
โดยใชทู้ลกระแทกแผน่ใหข้าด 
         12. เคร่ืองพบัแผน่โลหะ (Press  Brake หรือ Bending Machine) ส าหรับพบัแผน่โลหะให้เป็น
รูปทรง 3 มิติ หรือรูปทรงอ่ืนท่ีตอ้งการ 
         13. เคร่ืองควา้น (Boring Machine) ส าหรับควา้นรูกลมของช้ินงานส าหรับผิวงานละเอียด
ส าหรับช้ินงานขนาดใหญ่ๆ  
 

2.1.6   ข้อดีและข้อเสียของ เคร่ืองจักรกลซีเอน็ซี  
 
2.1.6.1  ข้อดี 
        1.  มีความเท่ียงตรงสูงในการปฏิบติังานเพราะช้ินงานต่างๆ ตอ้งการขนาดท่ีแน่นอน 
        2. คุณภาพสม ่ าเสมอทุกช้ินงานเท่ากันหมดเน่ืองจากผลิตโดยใช้โปรแกรมในการสั่ง
เคร่ืองจกัรซีเอน็ซี ท างาน 
        3. โอกาสเกิดความเสียหาย หรือตอ้งแกไ้ขช้ินงานนอ้ยหรือแทบไม่มี เพราะช้ินงานท่ีท าจะใช้
โปรแกรมในการควบคุมถา้ผดิพลาดก็แกไ้ขท่ีโปรแกรม 
        4.  สามารถท างานไดต้ลอด 24 ชัว่โมงโดยไม่ตอ้งหยุดพกัเคร่ืองแต่ตอ้งมีคนควบคุมประจ า
เคร่ืองซีเอน็ซี 
        5.  มีความรวดเร็วสูงในการผลิตท าใหไ้ดป้ริมาณผลผลิตสูง  
        6.  สามารถวางแผนการผลิตไดอ้ยา่งแม่นย  า เพราะรู้ระยะเวลาในการปฏิบติังานท าให้ส่งงาน
ลูกคา้ไดต้รงตามเวลา 
        7.  มีความสะดวกและรวดเร็วในการท างานเพราะใชโ้ปรมแกรมในการสั่งงาน 
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        8.  เม่ือเปรียบเทียบจ านวนผลผลิตท่ีเท่ากนัเคร่ืองจกัรกล ซีเอน็ซีใชพ้ื้นท่ีนอ้ยกวา่และลดพื้นท่ี
การจดัเก็บช้ินงาน 
       9.  มีความสะดวก ส าหรับใชใ้นการผลิตช้ินงานตน้แบบท่ีมีการแกไ้ขบ่อยๆ เพราะเวลาแกไ้ข
สามารถแกไ้ขไดท่ี้โปรแกรม 
        10. ช้ินงานท่ีมีความซบัซ้อนสูงและมีหลายขั้นตอนการผลิต สามารถใชเ้คร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี  
เคร่ืองเดียว ท าใหไ้ม่ตอ้งยา้ยไปท างานท่ีเคร่ืองอ่ืนใหเ้สียเวลาในการปฏิบติังาน 
        11. ลดขั้นตอนในการตรวจสอบคุณภาพลงเพราช้ินงานนั้นได้ขนาดเท่ากนัทุกๆช้ินแต่ควร
เลือกค่าของความเร็วรอบ ความเร็วตดั ใหเ้หมาะสมเพื่อลดอายกุารสึกหรอของทูลท่ีใช้ 
        12. ท าให้สามารถใช้ทูล หรือ เคร่ืองมือตดัได้อย่างมีประสิทธิภาพเพราะจะตอ้งค านวณค่า
ต่างๆ มาก่อนลงมือปฏิบติังานกบัเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
        13. ลดแรงงานในสายการผลิตลงเน่ืองจากผูค้วบคุมเคร่ือง 1 คน สามารถคุมได ้3 ถึง 5 เคร่ือง 
        14.ใชอุ้ปกรณ์เสริมนอ้ย ไม่ตอ้งใชแ้ผน่ลอกแบบ (Camplates หรือ Templates) แต่ผูใ้ชจ้ะตอ้ง
เขียนโปรแกรมใหถู้กตอ้ง 
   
2.1.6.2   ข้อเสีย 
        1. มีราคาแพงมากเพราะตอ้งน าเขา้จากต่างประเทศเน่ืองจากยงัไม่มีการผลิตเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี  
ภายในประเทศ 
        2. ค่าซ่อมแซมสูง การซ่อมแซมมีความซับซ้อนเพราะทั้งฮาร์ดแวร์และซอฟต์แวร์รวมถึง 
คอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ไฟฟ้าอิเล็คโทรนิกส์ ตอ้งใชผู้ช้  านาญการ 
        3. อุปกรณ์และซอฟตแ์วร์เสริม (Option) มีราคาสูงและตอ้งไดม้าจากผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรซีเอ็นซี  
นั้นๆ เท่านั้น 
        4. ตอ้งมีความรู้พื้นฐานทางวิชาคณิตศาสตร์มากพอสมควรส าหรับใชใ้นการเขียนโปรแกรม
เพราะไม่นั้นไม่สามารถค านวณหาค่าของจุดต่างๆ ไดเ้ลย 
        5. ตอ้งมีพื้นท่ีในการท างานวา่งพอและยงัรวมไปถึงส่ิงอ านวยความสะดวกต่างๆให้แก่ผูเ้ขียน
โปรแกรม NC 
        6. ตอ้งหางานป้อนให้เคร่ืองท างานประจ าอย่างสม ่าเสมอไม่ให้หยุดน่ิงเพราะอาจจะท าให้
ช้ินส่วนบางอยา่งเส่ือมสภาพและเคร่ืองจกัรจะไดรั้นเคร่ืองเตรียมพร้อมตลอดเวลา 
        7. ไม่เหมาะสมกบัการผลิตช้ินงานจ านวนนอ้ยๆ ควรใชก้บัผลิตช้ินงานจ านวนมากๆ เพราะ
จะไม่ตอ้งเสียค่าใชสู้งในจา้งพนกังาน   
        8. ค่าซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรสูงมากๆ เพราะต้องใช้ช่างผู ้ช านาญงานเฉพาะทาง                
ในการซ่อมแซม    
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        9. ช้ินส่วนอะไหล่ถ้าเกิดการช ารุดหรือเสียหายในบางกรณี ตอ้งรอส่งมาจากต่างประเทศ  
อยา่งเดียวเน่ืองจากไม่ไดผ้ลิตในประเทศ 
        10. คอนโทรลเลอร์ เป็นภาษาองักฤษ ช่างตอ้งเรียนรู้และมีการฝึกอบรมการใช้เคร่ืองและ  
การเขียนโปรแกรมก่อนเร่ิมใชเ้คร่ืองเพราะไม่นั้นจะใชไ้ม่เป็น  

 
2.1.7  การสร้างโปรแกรมเอน็ซี 
ในโปรแกรมเอ็นซีขั้นตอนการตดัเลือกส าหรับผลิตช้ินงานด้วยเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซีจะถูกเขียนข้ึน  
ในรูปแบบท่ีระบบควบคุมสามารถเขา้ใจได ้ช่างท่ีเขียนโปรแกรมจะตอ้งทราบถึงขั้นตอนการตดัเฉือน
ทั้งหมดซ่ึงในขั้นตอนต่างๆจะถูกก าหนดไวอ้ย่างถูกต้องพร้อมด้วยเง่ือนไขต่างๆ เช่นอตัราป้อน 
ความเร็วรอบของเพลางาน เป็นตน้ ช่างจะน าขอ้มูลต่างๆ เหล่าน้ีไปเขียนเป็นโปรแกรมเอ็นซี หลงัจาก 
ท่ีโปรแกรมป้อนเข้าไปในระบบควบคุมแล้วสามารถน าโปรแกรมนั้นมาท างานซ ้ าได้หลายคร้ัง    
ตามท่ีตอ้งการถา้ขั้นตอนบางขั้นตอนจ าเป็นตอ้งเปล่ียนแปลงไป และแตกต่างจากท่ีก าหนดไวใ้น
โปรแกรมเอน็ซี จ าเป็นจะตอ้งมีการปรับปรุงบางจุดให้เหมาะสม การเปล่ียนแปลงต่างๆ สามารถท่ีจะ
ท าไดโ้ดยช่างควบคุมเคร่ืองโดยตรง 
 
2.1.7.1  การโปรแกรม เอน็ซี โดยมนุษย์  
เม่ือผูเ้ขียนโปรแกรมรู้แบบของช้ินงานและข้อมูลของเคร่ืองจักรแล้วในขั้นแรกก็ต้องจัดล าดับ        
ขั้นตอนในการท างานก่อนขั้นต่อมาคือการจดัเตรียมขอ้มูลโดยเลือกล าดบัของเคร่ืองมือตามขั้นตอน   
การท างาน ผูเ้ขียนโปรแกรมจะตอ้งก าหนดความเร็วตดั และความเร็วป้อน ค่าเหล่าน้ีอาจไดจ้ากการ
เปิดตารางหรือจากการค านวณ นอกจากนั้นยงัตอ้งค านึงถึงการเปิด-ปิดน ้ าหล่อเยน็ และการชดเชย
ขนาดของเคร่ืองมือ หลงัจากทราบขอ้มูลทั้งหมดแล้วจึงเร่ิมเขียนโปรแกรม ส่ิงส าคญัท่ีควรค านึง     
คือผูเ้ขียนโปรแกรมตอ้งก าหนดวางศูนยข์องช้ินงานในต าแหน่งท่ีเหมาะสม 
 
2.1.7.2  การเขียนโปรแกรมเอน็ซี (NC) ด้วยการใช้โปรแกรมช่วยผลติช้ินงาน 
ภาษาท่ีใช้ในการสร้างโปรแกรมเอ็นซีนั้นท าหน้าท่ีให้ขอ้มูลของช้ินงาน และการเคล่ือนท่ีระหว่าง
เคร่ืองมือและช้ินงาน ซ่ึงข้อมูลเหล่าน้ีสามารถใช้สร้างช้ินงานตามแบบท่ีต้องการได้ลักษณะ            
การใชง้านของภาษาท่ีใชใ้นการสร้างโปรแกรมเอน็ซี แบ่งเป็น 2 ลกัษณะใหญ่ๆ คือ  
        1. ตามลกัษณะของเคร่ือง  
        2. ตามลกัษณะของปัญหา ลกัษณะภาษาท่ีใชต้ามลกัษณะปัญหาน้ีในระยะแรกท่ีเร่ิมพฒันา คือ 
ภาษา APT เป็นการค านวณขอ้มูลทางเรขาคณิตเท่านั้น ยงัไม่มีขอ้มูลทางเทคนิค แต่ในปัจจุบนัมีระบบ
คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิตออกมากมาย ซ่ึงสามารถท าไดท้ั้งระบบ 2 มิติ, 2 1/2 มิติ และ 3มิติ 
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ในการใชค้อมพิวเตอร์ช่วยในการผลิตเพื่อสร้างโปรแกรมเอ็นซีนั้น ควรค านึงถึงค่าใชจ่้ายของอุปกรณ์
ท่ีจะเลือกใช้ โดยเฉพาะโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีขนาดเล็ก มีการผลิตช้ินงานจ านวนไม่มาก เพราะ   
จะส่งผลกระทบถึงราคาตน้ทุนในการผลิตสินคา้ ซ่ึงผูผ้ลิตจ าเป็นตอ้งเลือกวิธีการสร้างโปรแกรม     
ให้เหมาะสม กล่าวคือถา้ลกัษณะของช้ินงานไม่มีความสลบัซับซ้อน เป็นรูปทรงง่ายๆ ก็ไม่สมควร     
ท่ีจะใชค้อมพิวเตอร์ท่ีมีระบบการจดัการท่ีมีขนาดใหญ่มาช่วยในการสร้างโปรแกรม เพราะราคาและ
ค่าใชจ่้ายของอุปกรณ์ดงักล่าวในปัจจุบนัยงัมีราคาท่ีค่อนขา้งสูง 
 
2.1.7.3  ลกัษณะการสร้างโปรแกรมเอน็ซี 
การสร้างโปรแกรมเอ็นซีส าหรับสั่งงานเคร่ืองจกัรท่ีใช้การควบคุมดว้ยระบบเชิงตวัเลขสามารถสรุป
ไดต้ามลกัษณะของการสร้างโปรแกรมไดด้งัน้ี 
         1. การสร้างโปรแกรมโดยตรง โดยการป้อนขอ้มูลท่ีเป็นรหสัท่ีเคร่ืองจกัรกลสามารถเขา้ใจได้
ท่ีแป้นพิมพข์องชุดควบคุมของเคร่ืองจกัรกล รวมทั้งขอ้มูลของเคร่ืองมือตดัท่ีใช้ในขบวนการผลิต
ช้ินงานดว้ย 
         2. การสร้างโปรแกรมโดยวิธีการทางออ้มดว้ยซอฟแวร์ประเภท CNC - Editor ท่ีท างานบน        
เคร่ืองคอมพิวเตอร์ โปรแกรมท่ีไดส่้งไปยงัชุดควบคุมของเคร่ืองจกัรกลโดยการใชเ้ทปกระดาษเจาะรู
(Punched tape) เทปแม่เหล็ก (Magnatic tape) แผน่ดิสเก็ตต ์(Diskettes) หรือโดยการใช้สายส่งท่ี
สามารถส่งขอ้มูลจากคอมพิวเตอร์เขา้ชุดควบคุมของเคร่ืองจกัรโดยตรง  
         3. การสร้างโปรแกรมทางออ้มโดยใช ้CAM ซอฟแวร์ มีลกัษณะคลา้ยการเขียนโปรแกรมทาง
คอมพิวเตอร์ ในแต่ละภาษาจะมีความสามารถในการสร้างโปรแกรมส าหรับสั่งงานเคร่ืองจกัรกล       
ท่ีควบคุมด้วยระบบเชิงตวัเลขต่างกนัออกไป การสร้างโปรแกรมเอ็นซีจะเร่ิมโดยการเขียนค าสั่ง     
การท างานในลกัษณะของ Text File ของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีภาษาต่างๆ นั้นจะสามารถท างานได ้
หลงัจากนั้นจะท าการแปล Text File ท่ีเขียนไวเ้ป็นค าสั่งภาษาซีเอน็ซี ในบางภาษาหลงัจากท าการแปล
เป็นค าสั่งภาษาซีเอน็ซีแลว้จะสามารถจ าลองการท างานทางจอภาพได ้และสามารถส่งโปรแกรมเอ็นซี
ไปยงัชุดควบคุมของเคร่ืองจกัรกลได ้
         4. การสร้างโปรแกรมทางออ้มโดยใช้แคมซอฟแวร์ (Stand alone CAM software) บน     
เคร่ืองคอมพิวเตอร์ระดบัต่างๆข้ึนอยู่กบัความสามารถและขนาดของโปรแกรมท่ีเลือกใช้การสร้าง
โปรแกรมจะเร่ิมโดยการสร้างรูปทางเดินของคมตดัเสียก่อนหรือด้วยการก าหนดต าแหน่งต่างๆ         
ท่ีตอ้งการ จากนั้นจะท าการแปลขอ้มูลเชิงเส้นไปเป็นโปรแกรมเอ็นซีหรือท าเป็นกระดาษเจาะรูเพื่อใช้
ในการส่งถ่ายขอ้มูลไปยงัชุดควบคุม 
         5. การสร้างโปรแกรมทางออ้มด้วยซอฟแวร์ CAD/CAM เป็นระบบการสร้างโปรแกรม
ส าหรับช้ินงานท่ีมีรูปร่างซบัซอ้นซ่ึงความสามารถในการสร้างรูปทรงของช้ินงานและสามารถก าหนด
ขนาดในระบบ CAD และส่งขอ้มูลของรูปทรงช้ินงานไปยงัระบบ CAM เพื่อแปลขอ้มูลรูปทรง
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ช้ินงานเป็นโปรแกรมเอ็นซี ซ่ึงระบบ CAD/CAM สามารถแยกจากกนัเป็นอิสระในการท างาน ซ่ึง
ซอฟแวร์ระบบ CAD หรือระบบ CAM ท่ีมาจากผูพ้ฒันาโปรแกรมบริษทัเดียวกนัหรือต่างบริษทักนั   
ก็จะสามารถรับส่งขอ้มูลซ่ึงกนัและกนัได ้ เพราะมีการก าหนดเป็นมาตรฐานเดียวกนัหรือซอฟแวร์ 
CAD/CAM อาจจะอยูร่วมเป็นระบบซอฟแวร์รวม [11] 
 
2.1.7.4  องค์ประกอบของระบบควบคุม 
ระบบซีเอน็ซีจะประกอบดว้ยองคป์ระกอบต่างๆ มากมาย ถา้พิจาณาถึงส่ิงท่ีตอ้งการให้ระบบสามารถ
ท าได้ จะสามารถแสดงให้เห็นองค์ประกอบของระบบซีเอ็นซีด้วยไดอะแกรมดังนั้นหัวใจของ    
ระบบซีเอ็นซี ก็คือคอมพิวเตอร์ซ่ึงท าหน้าท่ีในการค านวณทั้งหมดและเช่ือมโยงขอ้มูลต่างๆ เขา้
ดว้ยกนัอยา่งเป็นเหตุและผล จึงจ าเป็นตอ้งมีอินเตอร์เฟส (Interface) อยู ่2 ชุดดว้ยกนั [9] 
        - อินเตอร์เฟสส าหรับช่างควบคุมเคร่ือง ซ่ึงจะประกอบดว้ยแผงควบคุม (Control Panel) และ   
ขอ้ต่อ (Connections) ส าหรับเคร่ืองอ่านกระดาษ (Punched Tape Reader) เคร่ืองเจาะเทปกระดาษ 
(Punched Tape Perforator) หน่วยเทปแม่เหล็ก (Magnatic Tape Unit) หน่วยดิสเก็ต (Diskette Unit) 
และเคร่ืองพิมพ ์(Printer) 
        - ชุดอินเตอร์เฟสส าหรับเคร่ืองจักรกลองค์ประกอบหลักของชุดอินเตอร์เฟสน้ีจะ
ประกอบดว้ยอินเตอร์เฟสการควบคุม (Axis Control) และหน่วยจ่ายก าลงั (Power Supply) 

 
2.1.7.5  ระบบการรับและส่งข้อมูลและการจัดเกบ็โปรแกรมเอน็ซี 
ขอ้มูลโดยทัว่ไปท่ีใช้กบัเคร่ืองคอมพิวเตอร์ในระบบซีเอ็นซีจะเป็นรหัสไบนาร่ี (Binary Coded) ซ่ึง        
หมายความวา่ตวัอกัษรและตวัเลขทุกตวัท่ีป้อนผา่นแป้นพิมพจ์ะถูกเปล่ียนโดยคอมพิวเตอร์ให้เป็นบิท 
(Bit) ท่ีมีความหมายเฉพาะบิท คือต าแหน่งของสวิทซ์อิเล็คทรอนิคส์ ซ่ึงอาจเป็นไดท้ั้งต าแหน่งปิด
(OFF) หรือต าแหน่งเปิด (ON) ก็ได ้และในระบบไบนาร่ี (Binary System) จะใชเ้ป็น 0 (OFF) 1 (ON) 
คอมพิวเตอร์จะเก็บบันทึกต าแหน่งสวิทซ์เหล่าน้ีไว้เป็นจ านวนมากและเช่ือมต่อระหว่างกัน           
และกนั โดยทัว่ไป 8 บิท จะรวมกนัเท่ากบั 1 ไบท ์(Byte) ซ่ึงใน 1 ไบทน้ี์จะสามารถผสมกนัเพื่อใช้
แทนตวัเลขและตวัอกัษรรวมกนัไดถึ้ง 256 ตวั และในระบบน้ีจะเรียกวา่ "การให้รหสัไบนาร่ี" (Binary 
Coding) การรับโปรแกรมเอ็นซีเขา้ไปในชุดควบคุมของเคร่ืองจกัรเต็มหน่วยความจ าของชุดควบคุม
แล้วจะตอ้งลบขอ้มูลของโปรแกรมนั้นออกมิฉะนั้นจะไม่สามารถป้อนขอ้มูลโปรแกรมเอ็นซีใหม่   
เขา้ไปได ้ หรือหน่วยความจ าของชุดควบคุมท่ีสามารถเก็บบนัทึกโปรแกรมไดเ้พียงโปรแกรมเดียว 
เม่ือตอ้งการใช้โปรแกรมท างานใหม่ก็จะตอ้งลบโปรแกรมท่ีมีความยาวมากๆ ดงันั้นจึงมีอุปกรณ์    
เก็บขอ้มูลและส่งถ่ายขอ้มูล ซ่ึงสามารถเก็บและส่งโปรแกรมเอ็นซีเขา้ชุดควบคุมของเคร่ืองจกัรได ้
อุปกรณ์เหล่าน้ีมีอยูด่ว้ยกนัหลายแบบ เช่น เทปกระดาษ (Punched Tape) เทปแม่เหล็ก (Magntic Tape 
Cassettes) แผ่นดิสก์เก็ต (Diskettes) เป็นตน้ (ซ่ึงปัจจุบนัสามารถต่อสายรับขอ้มูลโดยตรงจาก
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คอมพิวเตอร์ได ้ทางพอร์ต อนุกรม,serial port) ซ่ึงโปรแกรมเอ็นซีท่ีเก็บบนัทึกขอ้มูลไวใ้นอุปกรณ์
เหล่าน้ีสามารถท่ีจะพิมพอ์อกมาเพื่อตรวจสอบหรือแกไ้ขขอ้มูลเพิ่มเติมได ้[8] 
 
2.1.7.6  การจัดเกบ็ข้อมูลในชุดควบคุมเคร่ืองจักร 
การจดัเก็บโปรแกรมเอน็ซี จากหน่วยความจ าของ ชุดควบคุมสามารถกระท าหลายวธีิ 
        1.ในเคร่ืองจักรกลเอ็นซีท่ีมีระบบไฟหล่อเล้ียงจากแบตเตอร์ร่ีจ่ายให้แก่หน่วยความจ า
(Accumulator)โปรแกรมเอ็นซีท่ีป้อนเขา้ไปจะอยู่ในหน่วยความจ าของชุดควบคุมของเคร่ืองจกัรกล
จะสามารถเก็บใหค้งอยูใ่นหน่วยความจ าของเคร่ืองไดแ้มว้า่เคร่ืองจกัรกลจะปิดอยูไ่ม่ไดใ้ชง้าน 
        2. ในกรณีท่ีมีโปรแกรมเอน็ซีอยูใ่นหน่วยความจ าของเคร่ืองจกัรแต่เม่ือตดัไฟไม่ให้เคร่ืองจกัร
ท างาน แลว้โปรแกรมท่ีอยูใ่นหน่วยความจ าจะถูกลบออกไปหมดในกรณีเช่นน้ีสามารถท าการจดัเก็บ
โปรแกรมเพื่อการน ามาใชง้านไดอี้ก โดยการบนัทึกขอ้มูลของโปรแกรมเอ็นซีดว้ยการใช้การส่งถ่าย
โปรแกรมทางสายส่งมาเพื่อท าการเจาะแถบเทปกระดาษด้วยเคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีไม่ได้เป็น
ส่วนประกอบของเคร่ืองจกัรเอน็ซี 
 
2.1.7.7  การรับข้อมูลจากหน่วยบันทกึข้อมูลภายนอกเคร่ืองจักร 
การส่งโปรแกรมเอ็นซีจากหน่วยบนัทึกขอ้มูลภายนอกไปยงัชุดควบคุมของเคร่ืองซีเอ็นซี สามารถ
กระท าไดด้งัน้ี 
        1. การส่งโปรแกรมเอ็นซีไปให้ชุดควบคุมของเคร่ืองจกัร โดยอาศยัอุปกรณ์อ่านและแปล
สัญญาณโปรแกรมจากเทปกระดาษการส่งโปรแกรมจะท าโดยใชส้ายส่งเป็นตวัผา่นโปรแกรมไปยงั
ชุดควบคุมแลว้เขียนลงในหน่วยความจ าของชุดควบคุม 
        2. การให้ชุดควบคุมของเคร่ืองจักรกลอ่านโปรแกรมจากหน่วยบันทึกข้อมูลของเคร่ือง
คอมพิวเตอร์ท่ีต่อผ่านสายส่งท่ีอยู่กับชุดควบคุมโดยอ่านข้อมูลจากแผ่นดิสส์เก็ตเพื่อท าการรับ
โปรแกรมเอน็ซีท่ีส่งมาเพื่อท าการเขียนลงในหน่วยความจ าของชุดควบคุม 
        3. ในกรณีท่ีโปรแกรมเอ็นซีมีขนาดใหญ่กว่าหน่วยความจ าของชุดควบคุมของเคร่ืองจกัร    
การรับโปรแกรมจะตอ้งใชว้ิธีการส่งในระบบ on -line กบัเคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีต่อกบัหน่วยความจ า
ของเคร่ืองจกัรโดยตรง ท่ีเรียกวา่ DNC 
 

2.2  การเรียนการสอนวชิางานเคร่ืองมือกลซีเอน็ซี 
ในสถานศึกษาสังกัดส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาท่ีมีการจัดการเรียนการสอน       
สาขาวิชาอุตสาหกรรมได้น าเทคโนโลยีเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี เข้ามาใช้เป็นเคร่ืองมือในการเรียน     
การสอนทั้งในระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.) ระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) และ
ระดบัปริญญาตรี ในหลายสาขาวิชา เช่นสาขางานเคร่ืองมือกลและซ่อมบ ารุง สาขาวิชาโลหะการ
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สาขาวิชาเทคนิคการผลิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ และในสาขาวิศวกรรมเคร่ืองกล เป็นตน้               
ซ่ึงรายละเอียดในการเรียนการสอนจะแตกต่างกันไปตามแขนงวิชาแต่ในหลักการทั่วไปไม่มี        
ความแตกต่างกนั 
 

2.2.1  หลกัสูตรรายวชิางานเคร่ืองมอืกลซีเอน็ซี 
ตามหลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาเทคนิคการผลิต     
ของส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาไดก้ าหนดรายวิชางานเคร่ืองมือกลซีเอ็นซี ไวใ้นหมวด
วชิาชีพสาขาวชิา [4] โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 
 
2.2.1.1  ช่ือวชิา       งานเคร่ืองมือกลซีเอน็ซี 
 
2.2.1.2  หน่วยกติ      2 
 
2.2.1.3  จ านวนคาบ/สัปดาห์    4 (คาบละ 60 นาที) 
 

2.2.1.4  จุดประสงค์รายวชิา 
         1. เพื่อให้มีความเขา้ใจหลกัการท างานเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี  เคร่ืองกดัซีเอ็นซี การใช้และ
บ ารุงรักษาเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 
         2. เพื่อให้สามารถปฏิบติัการเขียนโปรแกรมการท างานบนเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี  เคร่ืองกดั 
เลือกใชเ้คร่ืองมือตดั (Cutting tools) ทดลองงานกลึง ทดลองงานกดักบัเคร่ืองจกัรซีเอน็ซี 
         3. เพื่อให้มีกิจนิสัยในการท างานด้วยความประณีต ละเอียด รอบคอบ และปลอดภยั                    
มีความตระหนกัถึงคุณภาพของงาน 
 
 2.2.1.5   มาตรฐานรายวชิา 
         1. เขา้ใจหลกัการเขียนค าสั่งพื้นฐานของ จีโคด้ และ เอม็โคด้ 
         2. เขียนโปรแกรมกลึงและกดังาน จ าลองการท างานของโปรแกรมท่ีเขียน 
         3. ผลิตช้ินงานโลหะโดยใชเ้คร่ือง CNC Lathe และ CNC Milling 
 
2.2.1.6   ค าอธิบายรายวชิา 
ศึกษาและปฏิบติังานเก่ียวกบัหลกัการท างานของเคร่ืองมือกลท่ีมีการควบคุมดว้ยระบบซีเอ็นซี (CNC 
Machine Tools) ระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกน (Axis) ระบบโคออดิเนท การก าหนดจุดศูนยข์อง
เคร่ือง(Zero of machine) จุดศูนยข์องช้ินงาน (Zero of work) จุดอา้งอิง (Reference Point) เคร่ืองมือตดั 
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(Cutting   Tools)    ระบบการวดั  (Measuring)   ระบบการควบคุมการเคล่ือนท่ี     องค์ประกอบของ             
การท างานกลึงและงานกดั การสร้างโปรแกรม (NC   Program) เขียนโปรแกรมงาน โปรแกรมกบัชุด       
ซิมมิวเลชัน่ (Simulation) บนเคร่ืองจกัรและการแกไ้ข การเลือกใช้เคร่ืองมือตดั (Cutting   Tools) 
จดัเตรียมเคร่ืองมือ อุปกรณ์และห้องทดลองงานกลึง ทดลองงานกดัโดยใช้การควบคุมด้วยมือ
(Manual) ทดลองงานกลึง ทดลองงานกดั แบบอตัโนมติั 
 

2.3  การพฒันาระบบซีเอน็ซี ในอุตสาหกรรม 
จะเห็นไดว้า่ทุกโรงงานจะมีการน าเคร่ืองจกัรกลระบบซีเอน็ซี (CNC Machining) เขา้มาใชง้านเพื่อการ
ผลิตช้ินงานท่ีมีความเท่ียงตรงสูง มีคุณภาพ และมีความรวดเร็ว ระบบซีเอ็นซีถูกสร้างข้ึนตั้งแต่มี    
การคิดคน้ข้ึนจากนกัวิทยาศาสตร์ของสถาบนั MIT ดงัท่ีไดก้ล่าวไปแลว้และมีการพฒันาอยู่ตลอด
ระยะเวลาตามความกา้วหนา้ทางเทคโนโลยีจนถึงปัจจุบนั ซ่ึงยงัไม่มีท่ีส้ินสุด จะเห็นไดว้่าการพฒันา
ของระบบเอ็นซีไปตั้งแต่ ปี ค.ศ.1950 เป็นตน้มาโดยถูกน ามาประยุกตใ์ชใ้นระบบงานอุตสาหกรรม          
ทุกประเภทจนถึงปัจจุบนั ซ่ึงเดิมทีนกัวทิยาศาสตร์ไดคิ้ดคน้ระบบเอ็นซีข้ึนมาตั้งแต่ปี ค.ศ. 1948-1950 
ปัจจุบนัระบบเอ็นซีในอุตสาหกรรมถูกพฒันาไปจนถึงระบบ CIM ส าหรับระบบต่างๆ ท่ีมีใช้ใน
อุสาหกรรมนั้นไม่วา่จะเป็นระบบ NC, CNC, FFS, CAD, CAD/CAM และ CIM ต่างก็มีหลกัการ
ควบคุมพื้นฐานท่ีคลา้ยคลึงกนั โดยมีพื้นฐานการควบคุมมาจากระบบเอ็นซีแทบทั้งส้ิน ท าให้โรงงาน
อุตสาหกรรมหลายแห่งมีการน าระบบดงักล่าวเขา้มาใช้ในการท างานโดยมีวตัถุประสงค์ท่ีต่างกนั
ออกไป [10] ซ่ึงอาจมีระบบการควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัรกลเพียงแค่ระบบเดียวหรือรวมกนั
หลายระบบก็ได้ ข้ึนอยู่กับความเหมาะสมของแต่ละโรงงานรวมไปถึงเงินทุนท่ีใช้ในการติดตั้ ง     
อกัษรยอ่ของระบบดงักล่าว  (ตารางท่ี 2.1) 
 
ตารางที่ 2.1 ช่ือเตม็และอกัษรยอ่ท่ีใชใ้นระบบซีเอน็ซี  
 

ช่ือเต็ม อกัษรย่อ 

Numerical Control NC 

Computer Numerical Control CNC 

Flexible Manufacturing System FMS 

Computer Aide Design CAD 

Computer Aide Manufacturinng CAM 

Computer Integrated Manufacturing CIM 
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เ ม่ือมีการน าระบบซีเอ็นซีเข้ามาใช้ส าหรับควบคุมเคร่ืองจักรกล  จากภาคอุตสาหกรรมกัน               
อย่างแพร่หลาย ส่งผลให้เกิดการผลิตช้ินงานท่ีมีคุณภาพ มีมาตรฐาน เป็นท่ียอมรับของบุคคลทัว่ไป
เพิ่มมากข้ึน แต่อย่างไรก็ตามการลงทุนในดา้นของเคร่ืองจกัรซีเอ็นซี (CNC Machining) ในปัจจุบนั
นั้นก็ตอ้งมีการใช้เงินลงทุนท่ีสูงดว้ยเช่นเดียวกนั ประกอบกบัตอ้งมีบุคลากรหรือผูค้วบคุมท่ีมีความรู้
ความสามารถเฉพาะด้านเก่ียวกบัระบบซีเอ็นซีแต่ละชนิดอีกด้วย การเตรียมความพร้อมในเร่ือง
บุคลากรท่ีจะมาควบคุมจึงเป็นเร่ืองท่ีจ าเป็นเช่นเดียวกนั ดงัจะเห็นได้จากมีการจดัอบรมหลกัสูตร
ซีเอน็ซี จากแหล่งหรือสถาบนัการอบรมตลอด 12 เดือนของทุกปีส่ิงส าคญัท่ีตอ้งมีการพฒันาบุคลากร
ภายในประเทศตั้งแต่ระดบัการศึกษาในสถาบนัการศึกษาด้านสายอาชีพเป็นตน้ไปเพื่อตอบสนอง
ความต้องการให้กับภาคอุตสาหกรรมท่ีมีความต้องการก าลงัคนมาก เพื่อรองรับการผลิตท่ีสูงข้ึน            
จากการน าเคร่ืองกลระบบซีเอน็ซีเขา้มาผลิตช้ินงานในปัจจุบนั [1]   
 

2.4 งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
ธนภณ สร้อยน ้ า    [12]   ไดศึ้กษาเก่ียวกบัความคิดเห็นสภาพปัญหาสมรรถภาพและความตอ้งการของ
อาจารย์ผู ้สอนสาขาวิชาช่างเทคนิคการผลิตระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้ นสูงของกลุ่ม
วทิยาลยัเทคนิคภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ พบปัญหาในแต่ละดา้น ดงัน้ี 
        1.  ดา้นการสอน พบวา่ มีปัญหาดา้นความเพียงพอของจ านวนหนงัสือ ต ารา ขนาดห้องเรียน
ภาคทฤษฎีกบัจ านวนนกัศึกษา ปัญหาการศึกษา และวเิคราะห์หลกัสูตรรายวิชาท่ีก าหนดขอ้เสนอแนะ
เพิ่มเติมและความตอ้งการพฒันาดา้นการสอน พบวา่ อาจารยส์ามญัส่วนใหญ่ตอ้งการเขา้รับการอบรม
สัมมนาวิชาการดา้นการสอน ดา้นเทคนิคการใช้เคร่ืองมือ-อุปกรณ์ ในการจดัท าเอกสารประกอบ   
การสอน รวมถึงเทคนิคและวิธีการสอนส่วนอาจารยช่์างอุตสาหกรรมมีความตอ้งการอบรมสัมมนา          
ดา้นเทคนิคการใชเ้คร่ืองมือ อุปกรณ์ ในการจดัท าเอกสารประกอบการสอน 
        2.  ดา้นเคร่ืองมือ วสัดุและครุภณัฑ์ ประกอบดว้ย 
            2.1. ดา้นเคร่ืองมือ ครุภณัฑ์ ปัญหาสูงสุดพบวา่เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีใชง้านอยูมี่คุณภาพและ
ความเหมาะสมกบัเน้ือหาวิชาท่ีสอน ความเพียงพอและความพร้อมของเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรท่ีใช ้       
ในการฝึกปฏิบัติและปัญหาเก่ียวกับความรู้    ความช านาญและทกัษะในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองมือ 
เคร่ืองจกัรของอาจารยผ์ูส้อน 
            2.2. ดา้นวสัดุฝึก พบว่ามีปัญหาในด้านของความล่าช้าในการด าเนินการจดัซ้ือและจดัหา     
วสัดุฝึก ความเพียงพอของงบประมาณในการจดัซ้ือและจดัหาวสัดุฝึก และปัญหาการจดัหาวสัดุฝึก     
ท่ีจ  าเป็นบางอยา่งในทอ้งถ่ิน  ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมและความตอ้งการพฒันาดา้นเคร่ืองมือ วสัดุและ
ครุภณัฑพ์บวา่อาจารยส่์วนใหญ่มีความตอ้งการเขา้รับการอบรมสัมมนาของวิชาการและดา้นการซ่อม
บ ารุงรักษาเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรท่ีมีอยูล่า้สมยั คุณภาพต ่า และไม่เพียงพอ 
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      3.  ดา้นส่ือการเรียนการสอน ประกอบดว้ย 
            3.1. ดา้นส่ือการเรียนการสอนทัว่ไป พบวา่ปัญหาในการจดัตั้งศูนยส่ื์อรวบรวมโสตทศันูปกรณ์
ต่าง ๆ ปัญหาการให้บริการและอ านวยความสะดวกในการยืมส่ือประกอบการเรียนการสอนของ    
ศูนยส่ื์อ ปัญหาดา้นความรู้ ความสามารถในการออกแบบและผลิตส่ือดว้ยตนเอง 
            3.2. ดา้นการใชส่ื้อการเรียนการสอน จากการวิจยัพบวา่ปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลาง ในดา้น
ของการใช้ส่ือภาพยนตร์ ปัญหาในด้านการใช้ส่ือกล้องถ่ายวีดีทศัน์และปัญหาในด้านการใช้ส่ือ          
เคร่ืองฉายสไลด ์
            3.3. ดา้นการผลิตส่ือการเรียนการสอน พบว่าปัญหาอยู่ในระดบัปานกลางในดา้นปัญหา       
ในดา้นการผลิตส่ือภาพยนตร์ ปัญหาการผลิตส่ือการเรียนคอมพิวเตอร์โดยใช้โปรแกรมต่างๆ และ
ปัญหาในด้านการผลิตส่ือแผ่นภาพปัญหาด้านการวดัผลและประเมินผล    ได้พบว่าระดับปัญหา              
อยู่ในระดบัปานกลาง ในด้านการจดัตั้งคลงัขอ้สอบ ปัญหาความร่วมมือระหว่างอาจารยผ์ูส้อน      
ร่วมวชิาเดียวกนัในการสร้างขอ้สอบและปัญหาการสร้างแบบประเมินผลภาคปฏิบติัเพื่อวดัผลสัมฤทธ์ิ
การเรียนรู้ของนกัศึกษา ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมและความตอ้งการพฒันาดา้นการวดัผลประเมินผล 
พบว่าอาจารย์ส่วนใหญ่ต้องการเข้า รับการสัมมนาทางวิชาการด้านการว ัดผลประเมินผล                 
ดา้นการใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ ช่วยในการตดัเกรด ดา้นความรู้เก่ียวกบัการสร้าง การใช้สถิติ      
การวดัผลประเมินผล  และด้านความรู้เก่ียวกับการสร้างการวิเคราะห์และการจดัเก็บข้อสอบ           
สรุปปัญหาการจดัการเรียนการสอนด้านวิชาชีพไม่ว่าสถานศึกษาสังกัดกองวิทยาลยัเทคนิคหรือ    
กองการศึกษาอาชีพ ปัญหาท่ีพบคลา้ยคลึงกนัคือ หลกัสูตรเน้ือหารายวิชาท่ีสอนไม่สอดคลอ้งกบั           
ความตอ้งการของตลาดแรงงาน ห้องเรียนและห้องปฏิบติัการและพื้นท่ีฝึกปฏิบติัไม่เพียงพอ ดา้น
บุคลากร ครูอาจารยส์ายอาชีพไม่เพียงพอ โดยเฉพาะวิทยาลยัการอาชีพขาดแคลนครูอาจารย์ และ       
มีอตัราการเปล่ียนงานสูงและต่อเน่ือง  เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรและส่ือการเรียนการสอน ตลอดจนอาคาร
สถานท่ีมีจ ากดั การจดัหาวสัดุเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรล่าชา้ และงบประมาณไม่เพียงพอ 
 
มลวิภา ชุมอาจ    [13]   ได้ศึกษาการจดัการเรียนการสอนวิชาเขียนแบบด้วยคอมพิวเตอร์ส าหรับ           
ช่างอุตสาหกรรม สาขาช่างก่อสร้างและสถาปัตยกรรมระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง(ปวส.) 
ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาทัว่ประเทศ โดยเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลเป็น
แบบสอบถามดา้นเน้ือหาวิชาในการจดัการเรียนการสอน ส่ือทศันูปกรณ์ การวดัและประเมินผล
การศึกษากลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวิจยัประกอบดว้ยอาจารยผ์ูส้อนวิชาการเขียนแบบดว้ยคอมพิวเตอร์ 
สาขาช่างก่อสร้างและเทคนิคสถาปัตยกรรม วิทยาลยัเทคนิคและวิทยาลยัอาชีวศึกษาจ านวน 119 คน   
ท่ีไดจ้ากการสุ่มอยา่งง่าย ผลการศึกษาพบวา่หลกัสูตรเน้ือหาวิชาการเขียนแบบดว้ยคอมพิวเตอร์ และ
การจดัการเรียนการสอนมีปัญหาอยู่ในระดบัปานกลาง ส่ือทศันูปกรณ์ในการเรียนการสอนและ
สถานะภาพของนกัศึกษามีปัญหาจดัอยูใ่นระดบัมาก การวดัและประเมินผลมีปัญหาอยูใ่นระดบันอ้ย 
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และจากการเปรียบเทียบปัญหาส่วนใหญ่ พบว่าไม่แตกต่างกนัยกเวน้ดา้นสาเหตุท่ีอาจารยม์าสอน 
วชิาการเขียนแบบดว้ยคอมพิวเตอร์ และค่าเฉล่ียของจ านวนนกัศึกษาท่ีสอนในแต่ละคร้ัง 
 
สิริพร มีข า [14]   ได้ศึกษาเก่ียวกบัความคิดเห็นของอาจารยผ์ู ้ท่ีสอนวิชาคอมพิวเตอร์เก่ียวกบัปัญหา                 
การจัดการเ รียนการสอนวิชาคอมพิวเตอร์ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้ นสูงสาขาวิชา                   
ช่างอิเล็กทรอนิกส์ ในวิทยาลยัเทคนิค สังกดักรมอาชีวศึกษาโดยใช้กลุ่มตวัอย่าง จ  านวน 201 คน 
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยัเป็นแบบสอบถามเก่ียวกบัปัญหาการจดัการเรียนการสอน   วิชาคอมพิวเตอร์    
4 ดา้น คือ ดา้นเน้ือหาวิชา ดา้นการจดักิจกรรมการเรียนการสอน ดา้นส่ือการเรียนการสอนและดา้น
การวดัและประเมินผลการเรียนการสอนผลการวจิยั สรุปได ้ดงัน้ี 
        1. อาจารย์ผู ้สอนวิชาคอมพิวเตอร์ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้ นสูง(ปวส .)สาขาวิชา            
ช่างอิเล็กทรอนิกส์ ในวิทยาลยัเทคนิคสังกดักรมอาชีวศึกษา มีความคิดเห็นวา่ปัญหาการจดัการเรียน
การสอนวชิาคอมพิวเตอร์ทุกดา้น โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัปานกลาง 
        2. อาจารย์ผู ้สอนวิชาคอมพิวเตอร์ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้ นสูง(ปวส .)สาขาวิชา             
ช่างอิเล็กทรอนิกส์ ในวิทยาลยัเทคนิคสังกดักรมอาชีวศึกษาท่ีแตกต่างกนัในดา้นเพศ อายุ สาขาท่ีจบ
การศึกษาและประสบการณ์การสอนวิชาคอมพิวเตอร์ มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัญหาการจดัการเรียน
การสอนวชิาคอมพิวเตอร์ ดงัน้ี 
            2.1. อาจารยผ์ูส้อนวิชาคอมพิวเตอร์ ท่ีมีเพศต่างกนั มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัญหาการจดัการ
เรียนการสอนวชิาคอมพิวเตอร์ทุกดา้นโดยภาพรวมไม่แตกต่างกนั 
            2.2. อาจารยผ์ูส้อนวิชาคอมพิวเตอร์ ท่ีมีอายุต่างกนัมีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัญหาการจดัการ
เรียนการสอนวิชาคอมพิวเตอร์ทุกดา้น และภาพรวมไม่แตกต่างกนัยกเวน้ดา้นการวดัและประเมินผล
การเรียนการสอนท่ีมีความคิดเห็นเก่ียวกับปัญหาการจัดการเรียนการสอนวิชาคอมพิวเตอร์      
แตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
            2.3. อาจารยผ์ูส้อนวชิาคอมพิวเตอร์ ท่ีมีสาขาท่ีจบการศึกษาแตกต่างกนั มีความคิดเห็นเก่ียวกบั
ปัญหาการจดัการเรียนการสอนวชิาคอมพิวเตอร์ทุกดา้น โดยภาพรวมไม่แตกต่างกนั 
            2.4. อาจารยผ์ูส้อนวิชาคอมพิวเตอร์ ท่ีมีประสบการณ์การสอนวิชาคอมพิวเตอร์แตกต่างกนั     
มีความคิดเห็นเก่ียวกับปัญหาการจัดการเรียนการสอนวิชาคอมพิวเตอร์ทุกด้านโดยภาพรวม             
ไม่แตกต่างกนัยกเวน้ดา้นส่ือการเรียนการสอน มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัญหาการจดัการเรียนการสอน
วชิาคอมพิวเตอร์ แตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
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ญาณภทัร สวสัด์ิพฒัน์กุล [15] ไดศึ้กษาสภาพปัญหาและความตอ้งการของครูผูส้อนวิชาคอมพิวเตอร์
ในวิทยาลยัสังกดัอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ กลุ่มตวัอย่างท่ีใช้ในการวิจยัคือ หวัหน้าคณะ/
หวัหน้าแผนกคอมพิวเตอร์ จ านวน 326 คน และครูผูส้อนวิชาคอมพิวเตอร์ของวิทยาลยัจ านวน        
579 คน ผลการวจิยัสรุปได ้ดงัน้ี 
        1. สภาพครูผูส้อนวิชาคอมพิวเตอร์ในวิทยาลยัสังกดักรมอาชีวศึกษา โดยรวมเป็นมีการแสวงหา
ความรู้และประสบการเพิ่มเติมเก่ียวกบัคอมพิวเตอร์จากการศึกษาดว้ยตนเอง 
        2. ความตอ้งการในครูผูส้อนวิชาคอมพิวเตอร์ตามความเห็นของผูบ้ริหารวิทยาลยั ดา้นทกัษะ         
การสอนและดา้นทัว่ไป พบวา่ผูบ้ริหารมีความตอ้งการในระดบัมากท่ีสุด ส่วนดา้นความรู้พื้นฐาน
คอมพิวเตอร์ ระบบปฏิบติัการและระบบงานอ่ืนๆ ฮาร์ดแวร์และอุปกรณ์ภาษาคอมพิวเตอร์ และ
โปรแกรมประยกุตห์รือโปรแกรมส าเร็จรูป มีความตอ้งการอยูใ่นระดบัมาก 
        3. ปัญหาดา้นครูผูส้อนวิชาคอมพิวเตอร์ของผูบ้ริหารวิทยาลยั โดยรวมมีปัญหาระดบัปานกลาง 
ถา้พิจารณาท่ีจ านวนครูไม่เพียงพอพบวา่ มีปัญหาระดบัมาก ส่วนปัญหาครูผูส้อนวิชาคอมพิวเตอร์ของ
ครูผูส้อนโดยรวมมีปัญหาระดบัปานกลางและปัญหาครูไม่ไดรั้บโอการสในการพฒันาตนเองมีปัญหา
อยูใ่นระดบัมาก 
 
บรรเลง ศรนิล และคณะ [16] ไดศึ้กษาเส้นทางการศึกษาดา้นอาชีวศึกษาและเทคโนโลยี พบวา่ ปัญหา
การผลิตก าลงัคนของสถานศึกษาสังกดัส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา มีหลายสาเหตุ เช่น 
การขาดแคลนอุปกรณ์ ส่ือการเรียนการสอน เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ เก่าลา้สมยั และใชง้าน
ไม่ได ้เส่ือมคุณภาพ เป็นตน้ ดงันั้นจึงควรมีการปรับปรุงคุณภาพของส่ือการเรียนการสอน เคร่ืองมือ
เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ฝึกเหล่าน้ีใหส้อดคลอ้งกบัเทคโนโลยเีปล่ียนไป 
 
มานพ  ทองใบ [17] ไดศึ้กษาปัญหาการเรียนการสอน วิชาวิทยาศาสตร์ หลกัสูตรประกาศนียบตัร
วิชาชีพชั้นสูง (ปวส.)    ประเภทวิชาช่างอุตสาหกรรมในวิทยาลยัเทคนิค สังกดักองวิทยาลยัเทคนิค                 
กรมอาชีวศึกษา โดยตวัแปรตน้ท่ีใช้ในการศึกษามี 5 ดา้นประกอบดว้ย ดา้นการเตรียมการสอน      
ดา้นเน้ือหาสาระ ดา้นกิจกรรมการเรียนการสอน ดา้นส่ือการเรียนการสอน ดา้นการวดัและประเมินผล 
กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ี เป็นครูวิทยาศาสตร์ ท่ีสอนในภาคเรียนท่ี 1 ปีการศึกษา 2545 ท่ีตั้ง
อยู่ในกลุ่มอาชีวศึกษาต่างภาค จ านวน 125 คน และเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยัเป็นแบบสอบถาม     
แบบมาตราส่วนประมาณค่า 5 ระดบั ผลการวจิยัสรุปได ้ดงัน้ี 
        1. ครูวิทยาศาสตร์ มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัญหาการจดัการเรียนการสอนวิชาวิทยาศาสตร์ 
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูงประเภทวิชาช่างอุตสาหกรรมในวิทยาลัยเทคนิคสังกัด
กองวิทยาลยัเทคนิค กรมอาชีวศึกษา อยูใ่นระดบัปานกลางทั้งโดยภาพรวมและรายดา้นทุกดา้นคือ 
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ดา้นการเตรียมการสอน ดา้นเน้ือหาสาระ ดา้นกิจกรรมการเรียนการสอน ดา้นส่ือการเรียนการสอน 
ดา้นการวดัและประเมินผล 
        2. ครูวิทยาศาสตร์ท่ีมีเพศต่างกนัมีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัญหาในการจดัการเรียนการสอน       
วชิาวทิยาศาสตร์ โดยภาพรวมและแยกเป็นรายตน้ไม่แตกต่างกนัดว้ยมัน่ใจร้อยละ 95 
        3. ครูวิทยาศาสตร์ท่ีมีวิชาเอกท่ีส าเร็จการศึกษาต่างกนั มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัญหาในการ
จดัการเรียนการสอนวิชาวิทยาศาสตร์ โดยภาพรวมและแยกเป็นรายดา้นไม่แตกต่างกนัดว้ยมัน่ใจ    
ร้อยละ 95 
        4. ครูวิทยาศาสตร์ท่ีมีประสบการณ์การสอนต ่ากวา่ 5 ปี ตั้งแต่ 5 - 10 ปี และมากกวา่ 10 ปี มี 
ความคิดเห็นเก่ียวกบัปัญหาการจดัการเรียนการสอนวิชาวิทยาศาสตร์ โดยในภาพรวมและรายดา้น
แตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
        5. ครูวิทยาศาสตร์ท่ีปฏิบติังานสอนอยูใ่นวิทยาลยัเทคนิค ท่ีตั้งอยูใ่นกลุ่มอาชีวศึกษาภาคต่างกนั 
มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัญหาการจดัการเรียนการสอนวิชาวิทยาศาสตร์โดยภาพรวมและรายด้าน      
ไม่แตกต่างกนัดว้ยมัน่ใจร้อยละ 95 
 
พิทักษ์ ธรรมา [18]   ได้ศึกษาเก่ียวกับปัญหาและความต้องการในการใช้ส่ือการสอนของแผนก          
ช่างไฟฟ้า ในวทิยาลยัเทคนิคสังกรมกรมอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ กรณี 14 จงัหวดัภาคใต ้โดย
ใช้แบบสอบถามเป็นเคร่ืองมือในการวิจยั กลุ่มตวัอยา่งคืออาจารยป์ระจ าท่ีสอนในแผนกช่างไฟฟ้า
จ านวน  191 คน ผลการวิจยัพบวา่อาจารยใ์ชส่ื้อชนิดกระดาษขาวมากท่ีสุด รองลงมาคือชุดทดลอง
ส าหรับเคร่ืองมือในการผลิตส่ือการสอน อาจารยใ์ช้ปากกาชนิดต่างๆ มากท่ีสุด รองลงมาคือเคร่ือง   
ถ่ายเอกสาร ปัญหาในด้านการเตรียมและจดัหาส่ือการสอนท่ีอาจารยป์ระสบมากท่ีสุดคือภาระ         
ในการสอนและหนา้ท่ีงานอ่ืนมากท าใหไ้ม่มีเวลาในการผลิตส่ือการสอน รองลงมาคือขาดงบประมาณ
ในการจดัซ้ือ  ส่ือการสอน ปัญหาในดา้นการเลือกและการใชส่ื้อการสอนท่ีอาจารยป์ระสบมากท่ีสุด
คือ ส่ือการสอนมีจ านวนจ ากดัไม่เพียงพอ รองลงมาคือส่ือการสอนโดยส่วนมากอยู่ในสภาพช ารุด   
ไม่พร้อมท่ีจะซ่อมแซมปัญหาในดา้นการบริการส่ือการสอนท่ีอาจารยป์ระสบมากท่ีสุด  ผูส้อนไม่มี
โอกาสไดเ้สนอความคิดเห็นในการเลือกบริการยืม และประเมินค่าส่ือการสอน รองลงมาคือ หน่วย
บริการ ขาดการประชาสัมพนัธ์ในการให้บริการ ชนิดส่ือการสอนท่ีตอ้งการมากท่ีสุดคือ ชุดทดลอง 
รองลงมา คือ ของจริงส่วนเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตส่ือการสอน ท่ีอาจารยมี์ความตอ้งการมากท่ีสุดคือ
คอมพิวเตอร์พร้อมเคร่ืองพิมพ์ รองลงมา คือปากกาชนิดต่างๆ การไดรั้บบริการจากศูนยส่ื์อการสอน  
ท่ีอาจารยมี์ความตอ้งการมากท่ีสุดคือ การจดัระบบการบริการให้มีขั้นตอนความสะดวกรวดเร็ว และ  
มีการประเมินผลอยู่เสมอ รองลงมาคือให้ครูผูส้อนวิชาช่างทุกแผนกมีส่วนร่วมเป็นกรรมการ           
ในการจดัสรรงบประมาณเก่ียวกบัส่ือการสอน 
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สิทธิเดช ไชยทองพนัธ์ [19] ได้ศึกษาสภาพการสอนวิชาทางคอมพิวเตอร์ส าหรับช่างอุตสาหกรรม   
ในระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพชั้นสูงสาขาช่างไฟฟ้าของวิทยาลยัเทคนิค สังกดักรมอาชีวศึกษา และ
เปรียบเทียบความคิดเห็นของครูอาจารยผ์ูส้อนกบันกัศึกษา นกัศึกษารอบเชา้กบันกัศึกษารอบบ่าย ต่อ
การจดัการเรียนการสอนดงักล่าว กลุ่มตวัอยา่งในการวจิยัประกอบดว้ยอาจารยผ์ูส้อนวิชาคอมพิวเตอร์ 
จ านวน36 คน และนกัศึกษาระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพชั้นสูง (ปวส.) ชั้นปีท่ี 2 จ านวน 872 คน โดย
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัเป็นแบบสอบถามความคิดเห็นต่อการจดัการเรียนการสอนในดา้นเน้ือหาวิชา 
ดา้นครูผูส้อน ดา้นผูเ้รียน ดา้นส่ือกาเรียนการสอน ดา้นหอ้งเรียนหอ้งปฏิบติัการคอมพิวเตอร์ และดา้น
การวดัผลและประเมินผล ผลการวจิยัสรุปได ้ดงัน้ี 
        1.   สภาพปัญหาในการจดัเรียนการสอนวิชาคอมพิวเตอร์ในระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชั้นสูง 
สาขาช่างไฟฟ้า ของวิทยาลยัเทคนิค สังกดักรมอาชีวศึกษา ส่วนใหญ่อาจารยผ์ูส้อนวิชาคอมพิวเตอร์
ไม่ได้จบทางด้านคอมพิวเตอร์ มีประสบการณ์ในการสอนน้อยและยงัมีภาระงานสอนมาก               
ส่ือประกอบการสอนส่วนใหญ่ใช้กระดานไวท์บอร์ด และใช้คู่มือและต าราประกอบการเรียนท่ี           
มีจ  าหน่าย ส่วนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีใชใ้นการเรียนการสอนท่ีอาจารยนิ์ยมใชส้อน ส่วนใหญ่ไดแ้ก่ 
Auto CAD, ภาษา Basic และ Microsoft word 
        2. ปัญหาท่ีพบในการจัดการเรียนการสอนวิชาทางด้านคอมพิวเตอร์ตามความคิดเห็นของ
ครูผูส้อนและนกัศึกษา ไดแ้ก่จ านวนหอ้งเรียนห้องปฏิบติัการและเคร่ืองคอมพิวเตอร์ มีไม่เพียงพอกบั
จ านวนผูเ้รียน    ประสิทธิภาพของเคร่ืองคอมพิวเตอร์ไม่เหมาะสมกับโปรแกรมท่ีใช้สอนผูเ้รียน       
ส่วนใหญ่ไม่มีพื้นฐานภาษาองักฤษ 
 
เชวง สมทรัพย ์ [20] ไดท้  าการศึกษาสภาพปัญหา และความตอ้งการในการจดัการเรียนการสอนวิชา 
คอมพิวเตอร์ของวิทยาลยัการอาชีพในพื้นท่ีเขต 5 จงัหวดัชายแดนภาคใตร้วม 10 แห่งโดยใช้
แบบสอบถามเป็นเคร่ืองมือในการวิจยั  กลุ่มตวัอย่างท่ีใช้ในการวิจยัคือ นกัเรียนนักศึกษาระดบั
ประกาศนียบตัรวชิาชีพ ชั้นปีท่ี 3 (ปวช. 3) ท่ีเรียนวชิาคอมพิวเตอร์ 785 คน ผลการวิจยัพบวา่นกัศึกษา
ท่ีเรียนในวทิยาลยัการอาชีพประมาณคร่ึงหน่ึงไม่มีความรู้เก่ียวกบัคอมพิวเตอร์มาก่อนและไม่มีเคร่ือง
คอมพิวเตอร์เป็นของตนเอง รูปแบบกิจกรรมการเรียนการสอนท่ีใช้คือการสอนทฤษฎีควบคู่กบั     
การปฏิบติัในห้องปฏิบติัการทางคอมพิวเตอร์ทุกคร้ัง ปัญหาด้านการจดัการเรียนการสอน  เช่น      
ความเพียงพอของส่ือการเรียน หอ้งปฏิบติัการเคร่ืองคอมพิวเตอร์ โปรแกรมท่ีใช ้เจา้หนา้ท่ี เน้ือหาวิชา 
เวลาเรียนภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ  กิจกรรมการเรียนการสอนการจดัให้นักศึกษาฝึกปฏิบัติ          
นอกเวลาราชการ เป็นปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลาง ส่วนความตอ้งการดา้นการเรียนการสอนผูเ้รียน
ตอ้งการผูส้อนท่ีมีการเตรียมการสอน มีความสามารถในการถ่ายทอดการเรียนรู้ เอาใจใส่ต่อการเรียน
การสอน รวมไปถึงใช้ส่ือประกอบการเรียนการสอน และตรงต่อเวลา มีการสอนเก่ียวกบัการใช้
อินเตอร์เน็ต และมีการติดตั้งอินเตอร์เน็ต ให้นกัศึกษาไดใ้ชทุ้กเคร่ืองและจดัการเรียนการสอนโดยน า
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เน้ือหาท่ีก าลังเป็นท่ีสนใจและผู ้เรียนสามารถน าไปปฏิบัติใช้ได้จริงนักศึกษามีความต้องการ              
อยูใ่นระดบัมาก 
 
วรรณะ วงศ์สวสัด์ิ [21] ไดท้  าการวิจยัโดยมีจุดหมายเพื่อศึกษาสภาพและปัญหาในการจดัการเรียน   
การสอนคณิตศาสตร์ของชั้นประถมศึกษาปีท่ี 6 ของโรงเรียนท่ีมีผลสัมฤทธ์ิต ่าในโรงเรียนสังกดั  
ส านักงานการประถมศึกษาจังหวดัสุราษฎร์ธานี การวิจัยพบว่าสภาพท่ีเก่ียวข้องกับการสอน
คณิตศาสตร์ด้านครูผูส้อนและการจดักิจกรรมการเรียนการสอน ครูส่วนมากไม่เคยผ่านการอบรม  
การสอนคณิตศาสตร์และมีชัว่โมงสอนสัปดาห์ละ 26 – 30 ชัว่โมง ซ่ึงมีการเตรียมการสอนโดยบนัทึก          
การสอนแบบยอ่วิธีสอนใชก้ารบรรยายการผลิตส่ือและการใชส่ื้อการสอนค่อนขา้งน้อย วิธีการสอน
ซ่อมเสริมใช้แบบเดียวกบัวิธีปกติปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการสอนคณิตศาสตร์ ครูตอ้งมีภาระ    
ตอ้งรับผิดชอบมาก ครูไม่ค่อยมีเวลาผลิตส่ือและไม่ให้ความส าคญัต่อส่ือการสอนไม่ใช้กิจกรรม     
การสอนท่ีหลากหลายและไม่ให้ความสนใจท่ีจะสอนนักเรียนอ่อนเพื่อซ่อมเสริมเท่าท่ีควร ซ่ึงเป็น
ปัญหาส่วนใหญ่เป็นปัญหาเก่ียวกับครูผู ้สอนและปัญหาต่างๆ สามารถน ามาใช้เป็นแนวทาง             
ในการวางแผนในการวจิยัเพื่อพฒันาคุณภาพการเรียนการสอนคณิตศาสตร์ ในระดบัประถมศึกษาให้
มีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 
 
จากการศึกษางานวิจัย ท่ี เ ก่ียวข้องสามารถสรุปได้ว่า   สถานภาพปัญหาและความต้องการ                    
ในการจดัการเรียนการสอน ของครูผูส้อนในแต่ละคนและในแต่ละสาขาวิชาท่ีท าการสอนต่างก็มี
ปัญหาและความตอ้งการท่ีแตกต่างกนัไปแต่ท่ีคลา้ยคลึงและเหมือนกนัคือ ปัญหาในดา้นงบประมาณ 
ท่ีใช้ในการจดัการเรียนการสอน ซ่ึงในการวิจยัของครูผูส้อนแต่ละคนจะท าการวิจยัโดยแยกปัญหา
และความตอ้งการออกเป็นดา้นต่างๆ เพื่อใหง่้ายต่อการวเิคราะห์ผล ประมวลผล และสรุปผล  
 
ดงันั้นผูว้จิยัจึงไดน้ าวธีิการและขั้นตอนจากการศึกษางานวจิยัมาประยกุตแ์ละออกแบบการวิจยั พฒันา
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั โดยแบ่งเป็นดา้นต่างๆ ไดแ้ก่ ดา้นสภาพแวดลอ้ม ดา้นเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 
ดา้นส่ือการเรียนการสอน ด้านความพร้อมของครูผูส้อน ด้านงบประมาณ และด้านผูเ้รียน รวมถึง     
การน าระเบียบวธีิการวจิยัและขั้นตอนการด าเนินงานจากงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งมาใชใ้นการจดัท างานวิจยั
คร้ังน้ีดว้ย เช่น สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ผล  รูปแบบการน าเสนอผลการวจิยั  เป็นตน้ 
 


