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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาผู้เรียนตามหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต (วศ.บ.)  
วิศวกรรมอุตสาหกรรม จัดการเรียนการสอนแบบบูรณาการการเรียนกับการทำงาน ทั้งจากการ
ปฏิบัติงานในช่วงวันจันทร์ถึงวันศุกร์ในสายการผลิตเพื่อผลิตสินค้าและศึกษาภาคทฤษฎีในวั นเส าร์   
ซึ่งเป็นการจัดการเรียนการสอนตลอดภาคเรียน ภายใต้ความร่วมมือโดยสมาคมผู้ผลติเคร่ืองมือตดัไทย 
(Thai Cutting Tools Manufacturers : TCTM) ซึ่งมีผู้ประกอบการเขา้ร่วมโครงการ จำนวน 26 บริษัท  

กำหนดแผนพัฒนาผู้เรียนโดยการเรียนรู้ด้วยการพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ (Project 
based learning : PBL) สำหรับพัฒนาผู้เรียนในวิชา IE.102 กระบวนการผลิตขั้นพื้ นฐ านส ำหรับ
วิศวกร สอดคล้องตามมาตรฐาน CDIO (Standards No.1-4) บูรณาการการเรียนกับการปฏิบัติงาน 
(Work integrated learning : WiL) สำหรับผู้เรียนจำนวน 27 คน ปฏิบัติงานในสถานประกอบการ
จำนวน 7 บริษัท ซึ่งเป็นผู้ผลิตและพัฒนาผลิตภัณฑ์คัตติ้งทูลส์ (Cutting tools Product) ผลิตภัณฑ์
เคร่ืองมือกล ผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูงและผลิตเคร่ืองจักรกล ทุกบริษัทเป็นผู้ออกแบบและที่
พัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่และเป็นการสร้างนวัตกรรม ผู้ประกอบการที่เข้าร่วมโครงการทำการผลิตสินค้า
เพื่อจำหน่ายทั้งในประเทศและต่างประเทศ  

ผู้เรียนจึงเรียนรู้โดยปฏิบัติงานในสายการผลิตเพื่อสร้างสินค้ าใ หม่ ต ามแผ นก ารผลิต  
สินค้าใหม่ที่สร้างขึ้นใช้วิธีการผลิตแบบบูรณาการ ประกอบด้วย เคร่ืองมือกล เคร่ืองจักรกลอัตโนมัติ  
การกลึง กัด เจาะ เจียระไน งานตะไบ เชื่อม โลหะแผ่น การใช้เคร่ืองมือเพื่อประกอบแล ะส ร้าง
เคร่ืองจักรกล ผู้เรียนจึงปฏิบัติงานเพื่อพัฒนาทักษะการใช้เทคโนโลยีสำหรับสร้างผลิตภัณ ฑ์คว าม
เท ี ่ยงตรงสูง (High precision) ด ังนั ้น จึงสามารถประยุกต์การเรียนการสอนและการปฏิบัติงาน
สอดคล้องกับการสร้างผลิตภัณฑ์เหล่าน้ัน การพัฒนาผู้เรียนมีทักษะการเรียนรู้สอดคล้องมาต รฐ าน 
CDIO (Standards No. 5) โดยกำหนดให้ผู้เรียนปฏิบัติงานในสถานที่จริง (Workspaces) เพื่อเป็น
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ผู้สร้างผลิตภัณฑ์ สอดคล้องตามมาตรฐาน CDIO (Standards No.6) ผู้เรียนทำการสร้างผลิตภัณฑ์
ค ัตต ิ ้งท ูลส์ สอดคล ้องมาตรฐาน CDIO (Standard No.7)ประกอบด้วย การสร้างสว ่าน (Drills) 
ผลิตภัณฑ์เจาะนำศูนย์ (Center drills) เอ็นมิลล์ (End mills) รีมเมอร์ (Reamers) แผ่นมีด (Insert 
tools) ใบตัด (Cutter tools) รวมถึงการสร้างเพลา เฟือง บูช สลัก ลิ่ม ประกอบชิ้นส่วนในระบบส่ง
กำลังของเคร่ืองจักรกล สร้างวงจรไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ของเคร่ืองจักรกล ประกอบมอเตอร์ไฟฟ้า  
สร้างเคร่ืองจักรกล และสร้างแม่พิมพ์เพื่อนำไปผลิตสินค้าอีกทอดหน่ึง  

การจัดการเรียนการสอน การประเมินการสอนและการตรวจสอบสมรรถนะผ ู ้เรียน          
โดยประเมินจากทักษะการเรียนรู้แบบบูรณาการ ผู้เรียนแต่ละคนฝึกปฏิบัติครอบคลุ มการพัฒนา
ทักษะส่วนบุคคลและพัฒนาทักษะระหว่างบุคคล โดยการพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเ รีย น รู้ด้วย
ตนเอง ท ั ้งนี้อยู่ภายใต้การควบคุม การต ิดตามและการแนะนำของคณะอาจารย์ผู ้สอนที่มีความ
เชี่ยวชาญเฉพาะทาง ในด้านการออกแบบสินค้า การสร้างผลิตภัณฑ์และบริหารการผลิต เพื่อพัฒนา
ผู้เรียนให้สอดคล้องตามมาตรฐาน CDIO (Standard No.7) ผู้เรียนปฏิบัติงานฝึกทักษะการตั้งปัญหา 
(Conceiving) ปฏ ิบัติการออกแบบ (Designing) ปฏิบัติการนำไปประยุกต์ใช ้ ( Implementing)    
และปฏิบัติการนำไปสร้างผลิตภัณฑ์ (Operating) ตามลำดับ ประกอบกับการรายงานความก้าวหน้า
ผลการทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ และประเมินผลการเรียนรู้ทั้งก่อนเรียนและหลังเรียน 

ผลการพัฒนาการศึกษาในโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ ปรากฏว่า ผู้เรียนสามารถ
พัฒนาทักษะพื้นฐานวิศวกรรมตลอดภาคเรียน ประกอบด้วย  

1) ทักษะบูรณาการใช้เคร่ืองจักรกลและเคร่ืองมือในกระบวนการผลิตพื้นฐานของวิศวกร 
2) ทักษะการเขียนแบบ (Drawing) และวิเคราะห์แบบสั่งผลิต  
3) ทักษะการวิเคราะห์สมบัติของวัสดุสำหรับการสร้างผลิตภณัฑ์  
4) ทักษะการควบคุมเคร่ืองจักรกลเพื่อการสร้างผลิตภัณฑ์  
5) ทักษะการใช้เคร่ืองมือวัดละเอียดเพื่อตรวจสอบคณุภาพผลติภัณฑ์  
6) ทักษะการใช้เคร่ืองมือกลและอุปกรณ์เพื่อสร้างผลติภัณฑ์สำเร็จรูป  
7) ทักษะการเปลี่ยนชิ้นส่วนในการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรกล  
8) ทักษะการแก้ไขปัญหาการผลิตชิ้นงานเมื่อชิ้นงานที่ผลิตไม่เป็นไปตามแบบสั่งผลิต  
9) ทักษะการวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตและเงื่อนไขการผลิตเพื่อปฏิบตัิงานที่สถานีงาน  
10) ทักษะการทำงานระหว่างบุคคลโดยการปฏิบัติงานตามหน้าที่และการแก้ไขปญัหาชิ้นงาน

เสียจากการแนะนำของหัวหน้างาน แก้ไขปัญหาการทำงานกับเพื่อนร่วมงาน และการพัฒนาโครงงาน 
ดังน้ัน ผู้เรียนจำนวน 27 คน จึงมีประสบการณ์เพิ่มขึ้นจากการปฏิบัติงานในสถ านที่ จ ริง      

ซึ่งเป็นการเรียนรู้กับการทำงาน ผู้เรียนสามารถปฏิบัติงาน พัฒนาโครงงาน แก้ไขปัญหาและมีทักษะ
ในการใช้เทคโนโลยสีำหรับผลิตผลติภณัฑ์ ซึ่งเป็นไปตามหน้าที่มอบหมายและผู้เรียนได้ฝึกทักษะแกป้ญัหา
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การทำงานอย่างเป ็นระบบ นักศึกษาท ุกคนปฏิบัติงานเพื่อผล ิตคัตติ้งทูลส์ เคร่ืองมือความเที่ยงตรงสูง       
และผลิตภัณฑ์อื่น ซึ่งเป็นการผลิตผลิตภัณฑ์จากการออกแบบและพัฒนาเชิงนวัตกรรม ผู้เรียนมีทักษะ
พื ้นฐานด ้านว ิศวศึกษา เป็นไปตามมาตรฐานหลักสูตรรายว ิชาและสอดคล้องก ับมาตรฐาน CDIO 
(Standards No. 8)  

ผลการวิจัย สรุปได้ว่า สมรรถนะผู้เรียนเพิ่มขึ้นอยา่งมีนัยสำคัญทางสถติิที่ระดับ .05 โดยผู้เรียน
แต่ละคนสามารถพัฒนาโครงงานร่วมกันกับการปฏิบัติงานเป็นฐานการเรียนรู้ โครงงานที่พัฒนาขึ้นมี
ความสำคัญมากเน่ืองจากผู้เรียนมีความสามารถในการเรียนรู้จากการปฏิบัติงาน โดยเรียนรู้จากการ
สร้างผลิตภัณฑ์และแก้ปัญหาด้วยตนเอง เรียนรู้ทั้งผลิตภัณฑ์ที่สร้างขึ้นแล ะวง จรชีวิตผลิตภัณฑ์ 
สอดคล้องการศึกษาด้านวิทยาศาสตร์และวิศวศึกษา ฝึกทักษะกำหนดปัญหาและวิเคราะห์สาเหตุ  
การออกแบบเพื่อแก้ไขปัญหา การนำผลการออกแบบไปทดลองปฏิบัติ และทักษะการนำผลจากการ
ทดลองไปสร้างผลิตภัณฑ์ใหม่ เป็นการพัฒนาผู้เรียนแบบบูรณาการศึกษากับการปฏิบัติงาน สอดคลอ้ง
กับมาตรฐาน CDIO ผู้เรียนมีทักษะวิศวศึกษาจากการสร้างผลิตภัณฑ์ความเที่ยงตรงสูง และเป็น
ผล ิตภัณฑ์ที่มีความแข็งสูง (Hard metal) เป ็นการเรียนรู้แบบบูรณาการองค ์ความรู้พื ้นฐานทาง
วิศวกรรมเพื่อคำนวณทางคณิตศาสตร์ ฟิสิกส์ ทักษะการเขียนแบบวิศวกรรม การวิเคราะห์วัสดุ เพื่อ
สร้างสินค้าทางวิศวกรรม การบริหารโครงงาน การสร้างเทคโนโลยีและนวัตกรรม ซึ่งมีการติดต่อสื่อสาร
เป็นภาษาอังกฤษในระหว่างการทำงานในองค์กร ผู้เรียนมีความเข้าใจสมบัติวัสดุ การออกแบบเพื่อ
การผลิตผลิตภัณฑ์ การนำผลิตภัณฑ์ไปใช้งานเพื่อผลิตผลิตภัณฑ์อีกทอดหน่ึง ปรากฏว่าผู้เรียนเข้าใจ
การเชื่อมโยงห่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมสำหรับผลิตสินค้า 4 กลุ่ม นำไปสู่ความคิดสร้างสรรค์ทั้ง
การบ ูรณาการความรู้แต ่ละรายว ิชาเพื่อสร้างผลิตภัณฑ์ทางวิศวกรรม และสามารถบูรณาการ
ผลิตภัณฑ์เพื่อการผลิตและการใช้ประโยชน์ในห่วงโซ่อุตสาหกรรม การวิจัยน้ีเป็นการพัฒนาวิศวกร
ด้านวิทยาศาสตร์ วิจัยและนวัตกรรมเพื่อการพัฒนาอย่างยั่งยืนต่อไป  

  
คำสำคัญ : วิศวศึกษา, วิศวกรรมอุตสาหกรรม, บัณฑิตนักปฏิบัติ, วิทยาลัยในสถานประกอบการ , 
บูรณาการการเรียนกับการทำงาน, การใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้, CDIO 

 
 
 
 
 
 
 



ง 

 
Thesis Title Competency Developing of Smart Hand-on Engineers for Supporting 

Sustainable Industry 4.0 
Author Weeraya  Kontip 
Degree Master of Engineering (Sustainable Industrial Management Engineering) 
Major program Sustainable Industrial Management Engineering 
 Faculty of Engineering 
Academic Year 2021 

 

ABSTRACT 

 The objective of this research was to develop the engineering students in 
accordance with the Bachelor of Engineering ( B.Eng. )  curriculum (industrial engineering) 
through the work- integrated learning program, under which the students worked in the 
production line from Monday to Friday and studied the theories on Saturday . The learning 
program continued throughout the semester under the collaboration with Thai Cutting 
Tools Manufacturers (TCTM), of which 26 companies participated in the program. 
 The program determined the development plan for the students of IE. 102 
course:  Basic Production Process for Engineers through the project-based learning (PBL) 
program in accordance with the CDIO standard ( Standards No.1-4) . Twenty-seven (27) 
students of the work- integrated learning ( WiL)  program worked in 7 companies which 
were manufacturers and developers of cutting tools, machine tools, high precision parts 
and machines.  All participating companies were designer and developers of new 
products and innovations and their products were distributed in and outside the country. 

Hence, the students learnt from working in the production line to create new 
products according to the production plan.  The products newly created through the 
integrated production method consisted of machine tools, automated machines, lathe, 
milling, drilling, fitting, grinding, welding, and metal sheets . The students learnt to use 
the tools to assemble and create the machines, and developed the technology 
operation skill for production of high precision products . The learning and working were 
combined and applied to create those products . The students’ skills were developed 
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in compliance with the CDIO standard (Standards No. 5), as the program required them 
to work in the workspaces to create the products in compliance with the  CDIO standard 
(Standards No.6). The students created the cutting tools in compliance with the CDIO 
standard ( Standard No.7) , such as drills, center drills, end mills, reamers, insert tools 
and cutter tools.  The students also created shafts, gears, bushes, bolts and wedge, 
assembled the parts in the power transmission of the machines, the electric and 
electronic circuits of the machines and the electric motors, and created the machines 
and molds for production.  

The teaching arrangement, learning assessment and examination of the 
students’ competency were assessed from the integrated learning skills . Each student 
undertook the practices to develop the personal and interpersonal skills. The program 
development was based on self- learning, under the supervision, monitoring and 
recommendation of the lecturers specialized in the product design, product creation 
and production management, to develop the students in compliance with the CDIO 
standard ( Standard No.7) .The students practiced different skills, such as conceiving, 
designing, implementing, and operating, respectively . In addition, the students reported 
the progress under the project- based learning program and assessed the learning 
results before and after the learning session . 

Based on the study development under the “work college”  project, it was 
found that the students could develop the basic engineering skills throughout the 
semester. The basic engineering skills comprised the followings; 

1) Integrated skill on the machine and tool operation in the basic engineering 
production process  

2) Drawing and production drawing analysis skills 
3) Material feature analysis skill for production 
4) Machine-operating skill for production 
5) Measuring tool-operation skill for product quality inspection 
6) Machine tool and equipment operation skill for production of finish products 
7) Part and component replacement skill for machine maintenance 
8) Problem- solving skill in part and component production in case of 

incompliance with production drawing 
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9) Analysis skill of production process and conditions for operation at the 
workplace 

10) Interpersonal skill obtained through the duty performance, correction of 
defect parts in accordance with the advices of supervisors, problem-solving with 
colleagues and project development. 

The 27 students gained the experiences through the work performance in the 
workplace according to the learning by doing approach. They performed duties, 
developed the project, solved problems and obtained the technology operation skill 
for production in accordance with the assigned tasks. They were trained to 
systematically solve the work problems. All of them produced cutting tools, high 
precision tools and other tools from drawings and innovative development. They were 
equipped with basic engineering skills in compliance with the course curriculum 
standard and CDIO (Standards No. 8). 

The research findings affirmed that the students’ competency was increased 
with statistical significance of 0.5. Each of them developed a project under the project -
based learning program. The developed projects were highly important. The students’ 
competency was developed through work performance, covering product creation, 
problem-solving. They learnt about the created products and their lifecycle in 
accordance with the science and engineering study approach. They were trained to 
identify the problems, analyze the causes, design the solutions, implement the drawing 
designs and create the new products from the experimental results. The students were 
developed under the work-integrated learning program in accordance with the CDIO 
standard. The engineering skills were equipped through the creation of high precision 
tools and hard metal tools. Through the integrated learning, the students obtained the 
basic engineering knowledge on the mathematic and physic calculations, creation of 
the engineering drawings, material analysis for engineering production, project 
management and technology and innovation creation. The students communicated in 
English during working at the workplace. They understood the material features, 
designed products for production, and used these products to further create other 
products. They understood the connection of the supply chain in the industry with 
regard to production of 4 product categories which helped the students on creativity, 
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knowledge integration for engineering product creation, product integration for further 
production and utilization of the industrial supply chain. The research contributed to 
the engineer development with regard to science, research and innovation for the 
sustainable development. 
 
Keywords: Engineering study, industrial engineering, graduate practitioner, work 
college, work-integrated learning, project-based learning, CDIO 
 
 



ซ 

กิตติกรรมประกาศ 
  
 วิทยานิพนธ์ฉบับน้ีสำเร็จลุล่วงไปได้ด้วยความช่วยเหลืออย่างดียิง่ของ ดร.ปริญญ์  บุญกนิษฐ 
อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์ และผู้ช่วยศาสตราจารย์สหรัตน์  วงษ์ศรีษะ ผู้เชี่ยวชาญด้านวิศวกรรม
การจัดการอุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน ที่ให้คำปรึกษา แนะนำ และข้อคิดเห็นต่างๆของการวิจัย
ด้วยดีเสมอมา 
 ขอขอบพระคุณ รองศาสตราจารย์ ดร.ก ัณวริช  พล ูปราชญ์ ท ี ่สละเวลามาเป็นประธาน
กรรมการ และ ดร.ณัฐวรพล  รัชสิริวัชรบุล ที่สละเวลามาเป็นกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ พร้อมทั้งให้
คำแนะนำที่เป็นประโยชน์ 
 ขอขอบคุณผู้บริหารระดับสูงของสมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทย คุณวิทยา พลเพชร นายก
สมาคมฯ และประธานบริษัท ทุกท่าน ประธานกรรมการ บริษัทครีเอท แมคคาโทรนิกส์ จำกัด ที่ให้
ความอนุเคราะห์ดำเนินการวิจัย  
 ขอขอบคุณ คณาจารย์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต ขอขอบคุณสาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการ
อุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร ที่จัด
ให้มีการพัฒนาระบบการสอน และให้ความสนับสนุนสมาคม TCTM เพื่อการพัฒนาการศึกษาด้ าน
กำล ังคนและส ่งเสริมการพัฒนาร่วมก ับวิทยาล ัย เทคนิคร่วมเครือข ่ายความร่วมมือระหว่าง
มหาวิทยาลัยร่วมกับบริษัทผูร่้วมโครงการ ทำให้งานวิจัยน้ีสำเร็จและเกิดประโยชน์ 
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4.6 รายชื่อหัวข้อโครงงานของผู้เรียน(ต่อ) 77 
4.7 เน้ือหาแผนการเรียนวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 80 
4.8 การเชื่อมโยงแบบบูรณาการ วชิา IE.102 กระบวนการผลติขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 81 
5.1 ตารางการกำหนดคะแนนเพื่อการประเมินผลการเรียนรู้กับการปฏิบัติงาน 85 
6.1 ผลการจัดทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ 92 
6.2 การพัฒนาผู้เรียนโดยการบูรณาการการปฏิบัติงานในสถานประกอบการและการ

เรียนทฤษฎีในมหาวทิยาลยั (WiL) 94 
6.2 การพัฒนาผู้เรียนโดยการบูรณาการการปฏิบัติงานในสถานประกอบการและการ

เรียนทฤษฎีในมหาวทิยาลยั (WiL) (ตอ่) 95 
6.2 การพัฒนาผู้เรียนโดยการบูรณาการการปฏิบัติงานในสถานประกอบการและการ

เรียนทฤษฎีในมหาวทิยาลยั (WiL) (ตอ่) 96 
6.2 การพัฒนาผู้เรียนโดยการบูรณาการการปฏิบัติงานในสถานประกอบการและการ

เรียนทฤษฎีในมหาวทิยาลยั (WiL) (ตอ่) 97 
6.3 การปฏิบัติงานเป็นการเรียนรู้วิชาชีพวิศวกรรม 147 
6.3 การปฏิบัติงานเป็นการเรียนรู้วิชาชีพวิศวกรรม (ต่อ) 148 
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สารบัญตาราง(ต่อ) 
 
ตาราง หน้า 

6.4 ผลการประยุกต์เน้ือหากบังานประจำของนักศึกษาแต่ละคน 149 
6.5 การประเมินผลสมรรถนะและทักษะการปฏิบตัิงาน 151 
6.6 การประเมินผลสมรรถนะและทักษะการปฏิบตัิงาน 152 
6.7 ผลการประเมินสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานรายบุคคล นักศึกษาจำนวน 27 คน 153 
6.8 การเปรียบเทียบผลลัพธ์การพัฒนาสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานในสถาน

ประกอบการประเมินโดยผู้เรียน 153 
6.9 ผลการประเมินสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานรายบุคคล ประเมินผู้เรียนโดย

หัวหน้างาน 154 
6.10 การเปรียบเทียบผลลัพธ์การพัฒนาสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานในสถาน

ประกอบการโดย หวัหน้างานหรือผู้บังคบับัญชา 155 
7.1 คัตติ้งทูลส์สัมพันธ์กบั สังคม เศรษฐกิจและสิ่งแวดลอ้ม 174 
ก.1 แผนการเรียนชั้นปีที่ 1 ภาคเรียนที่ 1 188 
ก.2 แผนการเรียนชั้นปีที่ 1 ภาคเรียนที่ 2 188 
ก.3 แผนการเรียนชั้นปีที่ 2 ภาคเรียนที่ 1 189 
ก.4 แผนการเรียนชั้นปีที่ 2 ภาคเรียนที่ 2 189 
ก.5 แผนการเรียนชั้นปีที่ 3 ภาคเรียนที่ 1 190 
ฉ.1 การบูรณาการรายวิชาเรียนกับการปฏิบัตงิานในสถานประกอบการ 234 
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สารบัญภาพ 
 
ภาพ หน้า 

2.1 ห่วงโซ่อตุสาหกรรมเพื่อการผลิตเทคโนโลยกีารผลิตสินค้าและนำไปใชใ้นชีวติประจำวัน 11 
2.2 ภาพผลิตภัณฑ์ของบริษัท ไมโครฟอร์ม (ประเทศไทย) จำกัด 12 
2.3 ภาพผลิตภัณฑ์ของบริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 13 
2.4 ภาพผลิตภัณฑ์ของบจก. ท็อปเทค ไดมอนด์ ทูลส ์ 13 
2.5 ภาพผลิตภัณฑ์ของ บริษัท เจ เค พรีซิชั่น จำกัด 14 
2.6 ภาพผลิตภัณฑ์ของ บริษัท อาร์.เอส.คาร์ไบด์ โปรดักท์ จำกัด 14 
2.7 ภาพผลิตภัณฑ์ของ บริษัท เบสท์ ลูบ จำกัด 15 
2.8 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท เอส.เค พรีซิชั่น จำกัด  15 
2.9 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท วีเอสไอ.พรีซิชั่น กรุ๊ป จำกัด   16 
2.10 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท พีซ เอ็นจิเนียริง จํากัด 16 
2.11 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท ฮาร์ดเมทอล โปรดักส์ จำกัด 16 
2.12 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท ดีต้าร์ สเปเชยีล ทลูส์ จำกัด 17 
2.13 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท อาร์โก้ เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด  17 
2.14 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท เอ็กซ์-เท็ก พรีซิชั่น จำกัด 18 
2.15 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท เทคโน คิไค จำกัด 18 
2.16 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท จี.วี. พรีซิชั่น จำกัด 19 
2.17 ภาพผลิตภัณฑ์ห้างหุ้นสว่นจำกัด เซมิคอน ทูลส์ เทคโนโลยี ่ 19 
2.18 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท เคทบีี พรีซิชั่น ทูลส์ จำกัด 20 
2.19 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท แซน เอ็นจิเนียร่ิง แอนด์ ซัพพลาย จำกัด 20 
2.20 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท ซบีี ไดมอนด์ (ไทยแลนด์) จำกัด 21 
2.21 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท วสิคัท เอเซยี จำกัด 21 
2.22 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท ที.เอ็ม.เอส. ทูลลิ่ง เซอร์วิส จำกัด 22 
2.23 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท เออร์ลิคอน บัลเซอร์ส โคท้ติ้ง (ไทยแลนด์) จำกัด 22 
2.24 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท ฟูจิเซโกะ (ไทยแลนด์) จำกัด 23 
2.25 ภาพผลิตภัณฑ์ของบริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 23 
2.26 โครงสร้างของหล ักส ูตรว ิศวกรรมศาสตรบ ัณฑิต สาขาว ิศวกรรมอ ุตสาหการ 

มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 24 
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สารบัญภาพ(ต่อ) 
 
ภาพ หน้า 

2.27 โครงสร้างของหล ักส ูตรว ิศวกรรมศาสตรบ ัณฑิต สาขาว ิศวกรรมอ ุตสาหการ 
มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 25 

2.28 โครงสร้างของหล ักส ูตรว ิศวกรรมศาสตรบ ัณฑิต สาขาว ิศวกรรมอ ุตสาหการ 
มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 27 

2.29 โครงสร้างหลักสตูร วศ.บ. วิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 28 
2.30 การเรียนการสอนวิชาปฏิบัติโดยครูบรรยายสาธิต 33 
2.31 การเรียนการสอนวิชาปฏิบัติโดยการสอนและการฝึกเป็นช่วง ๆ 34 
2.32 การเรียนการสอนวิชาปฏิบัติจากเอกสารศึกษาด้วยตนเอง 34 
2.33 แสดงขั้นตอนการจัดการเรียนรู้แบบโครงการเป็นฐาน 40 
3.1 แผนการดำเนินโครงการวิจัย  46 
3.1 แผนการดำเนินโครงการวิจัย (ต่อ) 47 
3.2 ขั้นตอนการจัดการเรียนรู้โดยใช้โครงงานเป็นฐาน 51 
3.3 บูรณาการวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกรและเน้ือหาที่เกี่ยวข้อง 52 
3.4 การบริการวิชาการเพื่อพัฒนาวิศวกรนักปฏิบัต ิ 55 
3.5 การสอบคัดเลอืกโดยวิธกีารสัมภาษณ ์ 57 
3.6 กิจกรรมและการปฐมนิเทศนักศึกษาใหม ่ 58 
3.7 ภาพการปฏิบัติงานของผู้เรียน 59 
3.8 ผู้เรียนนำเสนอผลงานโดยใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้  62 
3.9 การเรียนรู้จากการสร้างผลิตภัณฑ์คัตติง้ทูลส์บูรณาการกับการเรียนวิศวศึกษา 63 
4.1 การนำเสนอรายงานความก้าวหน้าการทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้  75 
4.2 แผนภาพพัฒนาการปฏิบัตงิานให้สอดคล้องตามมาตรฐาน CDIO 78 
4.3 ตัวอย่างการวิเคราะห์ CDIO  นายเจษฎาภรณ์  ยอดเพชร 78 
4.4 ภาพแบบฟอร์มการบันทึกสมุดสะสมผลงาน 79 
4.5 ภาพตัวอย่างผลการบันทึกสมุดสะสมผลงาน 79 
4.6 การเรียนการสอนแบบบูรณาการวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 82 
5.1 ผู้เรียนปฏบิัตกิารควบคุมเคร่ืองจักรกลเพื่อผลิตผลติภณัฑ์เพือ่การเรียนรู้ด้านวศิวศกึษา 84 
6.1 ผลิตภณัฑ์ใหม่ที่เกิดจากการปฏิบัตงิานในสถานประกอบการ 98 
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สารบัญภาพ(ต่อ) 
 
ภาพ หน้า 

6.2 (a) เปรียบเทียบชิ้นงานสมบูรณ์กับชิ้นงานที่เกิดครีบ และ (b) เปรียบเทียบแม่พิมพ์
สมบูรณ์กับแม่พิมพ์เกิดรอยสึกหรอ 100 

6.3 ชิ้นงานได้จากการปรับปรุงแม่พิมพ์ 101 
6.4 ชิ้นงานทองเหลืองสำเร็จรูป 101 
6.5 การจับชิ้นงานเกิดการคลายตัว 102 
6.6 (a) จำลองการทำงานของอุปกรณ์จับยึด (Fixture) กับชิ้นงาน (b) ระยะห่างระหว่าง

เกลียวของชิ้นงานและฟันจับห่างกัน 0.2 มิลลิเมตร 102 
6.7 ชิ้นงานถูกกลึงสำเร็จ 103 
6.8 การตั้งค่า offset บริเวณคมตัดคัตติ้งทูลส์มากกว่ากำหนด 103 
6.9 การปรับค่า offset คัตติ้งทูลส์ถกูต้องตามแบบที่กำหนด 104 
6.10 คัตติ้งทูลส์ทีผ่่านการผลิตเป็นผลผลิตภณัฑ์สำเร็จรูป 104 
6.11 การจัดวิธีการเก็บข้อมูลอปุกรณ ์ 105 
6.12 การสั่งซื้ออะไหล่ล่วงหน้า 105 
6.13 ภาพก่อนขัดผวิชิ้นงาน 107 
6.14 ภาพหลังขัดผวิบริเวณคมตัด 107 
6.15 ข้อมูลในคู่มือการซ่อมบำรุงของเคร่ือง Walter Helitronic HMC 600 109 
6.16 เคลื่อนย้ายชิ้นงานไปตรวจสอบแผงวงจรในไดรฟ์ 109 
6.17 ภาพตรวจสอบ Error Code โดยใช้ภาษา C 109 
6.18 ข้อมูล Datasheets ของ 7800A Isolation Amplifiers ใช้ในการตรวจสอบ 
 กระแสไฟฟ้า 110 
6.19 ข้อมูล Datasheets ของ TL081 AC Isolation Amplifiers 110 
6.20 Error Code หลังจากเปลี่ยน 7800A 110 
6.21 ชิ้นส่วนอุปกรณ์ TL081AC ที่สั่งเข้ามาใหม ่ 111 
6.22 การทำงานของผู้เรียนเพื่อแก้ปัญหาในระบบอิเล็กทรอนิกส ์ 111 
6.23 บัดกรีอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกสต์ัวใหม ่ 111 
6.24 ภาพเคร่ืองจักรใช้งานได้ตามปกต ิ 112 
6.25 ข้อมูลชิ้นงานที่ทำการศึกษาและปรับโปรแกรมจำนวน 3 ชิ้น  113 
6.26 การตรวจสอบการปรับโปรแกรมและขนาดของร่องคายเศษ 114 
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สารบัญภาพ(ต่อ) 
 
ภาพ หน้า 

6.27 คัตติ้งทูลส์สำเร็จรูปไม่มีรอยร้าวที่ร่องคายเศษ 115 
6.28 (a) ภาพออกแบบถาดรองถังบรรจุน้ำ และ (b) ภาพการเชื่อมถาดรองถังบรรจุน้ำ 115 
6.29 ถาดเหล็กกล้าไร้สนิมสำเร็จรูปและการนำไปใช้งาน 116 
6.30 กราฟเวลาเฉลี่ยงานย่อย 118 
6.31 คำนวณหาจำนวนรอบที่ปรับต่อความยาวของชิ้นงาน 118 
6.32 แสดงการปรับปรุงชิ้นงาน 119 
6.33 แสดงค่าไฟฟ้าของเคร่ือง Grinding Machine กอ่นปรับปรุงและหลังปรับปรุง 119 
6.34 (a) บรรจุชิ้นงานในกล่อง 16 ชิ้น (b) การปรับตั้งเคร่ืองจักร ให้เส้นผ่านศูนย์กลางอยู่

ในค่าที่กำหนด 120 
6.35 การกำหนดตำแหน่งตรวจสอบผลิตภณัฑ์คัตติ้งทลูส ์ 120 
6.36 (a) ตรวจสอบชิ้นงานจุดวัดที่ 1 (b) ตรวจสอบชิ้นงานจุดวัดที่ 2 และ (c) ตรวจสอบ

ชิ้นงานจุดวัดที่ 3 121 
6.37 (a) ชิ้นงานถูกบรรจุในกล่องบนเคร่ืองจักร (b) ชิ้นงาน 16 ชิ้นถูกว่างบนเคร่ืองจักร 121 
6.38 (a) ปรับตั้งเคร่ืองให้เส้นผ่านศูนย์กลางชิ้นงานอยู่ในค่า (b) ชิ้นงานจำนวน 48 ชิ้น 

ถูกว่างบนเคร่ืองเพื่อเจียระไน (c) ชิ้นงานถูกตรวจสอบวัดความร่วมศูนย์ และ (d) 
ผู้ปฏบิัติงานตรวจสอบชิ้นงาน 122 

6.39 กราฟเปรียบเทียบเวลา แบบเดิมและแบบใหม ่ 123 
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1.1 ความสำคัญและท่ีมาของการวิจัย 
 ด้วยหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต (วศ.บ.) วิศวกรรมอุตสาหการ มีวัตถุประสงค์ในการ
ผลิตบัณฑิต โดยพัฒนาผู้เรียนทั้งทฤษฎีและการฝึกทักษะผู้เรียนให้มีความรู้ความส ามารถ ในก าร
ประกอบอาชีพวิศวกร เพื่อปฏบิัติหน้าที่พัฒนาประสิทธิภาพการผลติ ประกอบด้วย การบริหารการผลติ 
การผลิตสินค้าในโรงงานอุตสาหกรรมที่มีระบบการผลิต 4 M (Material, Machine, Man, Method) อาทิ 
พัฒนากรรมวิธีการผลิตในโรงงาน การควบคุมคุณภาพสินค้า การศึกษาและพัฒนามาตรฐานการทำงาน 
ต้นทุนการผลิต การส่งมอบ การออกแบบแผนผังโรงงาน ความปลอดภัยในการทำงาน วางแผน    
และการควบคุมการผลิต เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม สถิติวิศวกรรม การวิเคราะห์วัสดุ และเลือกใช้วัสดุ
เพื่อการผลิต และการพัฒนาผลิตภัณฑ์  ส่งเสริมการบริหารธุรกิจด้านคุณภาพ (Quality ) ต้นทุน 
(Cost) และการส่งมอบ (Delivery) เพื่อเพิ่มศักยภาพขององค์กร  

การจัดการศึกษาด้านวิศวกรรมศาสตร์ มีเน้ือหาครอบคลุมกลุ่มวิชาศึกษาทั่วไป กลุ่มวิชาพื้นฐาน
ทางคณิตศาสตร์ และวิทยาศาสตร์ สำหรับวิชาชีพวิศวกรรมอุตสาหการ ส่วนใหญ่จัดการเรียนการสอนวชิา
พื้นฐานวิศวกรรม ได้แก่ การเขียนแบบวศิวกรรม  กลศาสตร์วิศวกรรม การโปรแกรมคอมพิวเตอร์เบือ้งตน้ 
พื้นฐานวิศวกรรมไฟฟ้า ปฏิบัติการพื้นฐานวิศวกรรมไฟฟ้า กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร  
สถ ิต ิสำหรับวิศวกร กรรมว ิธีการผลิตในอ ุตสาหกรรม  ว ัสดุวิศวกรรม  อ ุณหพลศาสตร์ของไหล       
และฝึกงานอุตสาหกรรม  

การเรียนในกลุ ่มวิชาชีพวิศวกรรมอ ุตสาหการ ประกอบด้วย รายว ิชาชีพเฉพาะ ได้แก่ 
การศึกษางานในอุตสาหกรรม การควบคุมคุณภาพ การวางแผนและควบคุมการผลิต เศรษฐศาสตร์
วิศวกรรม การวิเคราะห์ต้นทุนและงบประมาณ การวิจัยการดำเนินงาน วิศวกรรมความปลอดภัย  
การออกแบบและวางผังโรงงาน วิศวกรรมเคร่ืองมือ การจัดการอุตสาหกรรม (หลักสูตรวิศวกรรม
ศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ฉบับปรับปรุงป ี2559)  

วิศวกรรมอุตสาหการเป็นวิชาชีพทางวิศวกรรมที่แตกต่างด้านการพัฒนาผู้ เรียน ให้มีทักษะ
พัฒนาระบบคุณภาพ พัฒนาระบบต้นทุน และพัฒนาระบบการส่งมอบ ครอบคลุมบริหารการผลิต   
การออกแบบทางวิศวกรรม การเลือกวัสด ุรายละเอยีดจากการออกแบบ การกำหนดขนาด การเขยีนแบบ 
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(Drawing) การผลิตตามแบบเป็นสินค้าสำเร็จรูป พัฒนาผู้เรียนให้มีทักษะการทำงาน ในด้านการ
บริหารการผลิต เพื่อแก้ไข ปรับปรุง และพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต  

อย่างไรก็ตาม ถ้าหากผู้เรียนมีการเรียนรู้กับการปฏิบัติงานในสถานที่จริง อาทิ การเรียน
ควบคู่กับการทำงานในสถานประกอบการ หรือห้องปฏิบัติการเสมือนจริง จะช่วยให้การฝึกทักษะ
วิชาชีพของผู้เรียนมีสมรรถนะเพิ่มขึ้น ทั้งน้ีโดยการประยุกต์เน้ือหาวิชาในหลักสูตรกับก ารทำง าน
พร้อมๆกัน จะเป็นการเรียนรู้สำหรับพัฒนาคุณภาพผู้เรียน ทั้งทักษะการทำงานทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
และการบูรณาการทฤษฎีแต่ละวิชาเพื่อการทำงานที่มีคุณภาพมากขึ้น อย่างไรก็ตาม องค์ความรู้ใน
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการน้ัน มีความสัมพันธ์โดยตรงกับกระบวนการสร้างผลิตภัณฑ์ หรือ 
การผลิตเทคโนโลยี โดยองค์ความรู้ทางวิทยาศาสตร์เป็นพื้นฐาน จึงเป็นโอกาสที่ดีต่อการจัดการเรียน
การสอนบูรณาการการศึกษากับการทำงาน  
 การจัดการเรียนการสอนโดยเฉพาะวิชาปฏิบัติการ ในระบบการศึกษาที่ผ่านมา เน้นการเรียน
ทฤษฎีและการทดลองในห้องปฏิบตัิการ (Laboratory) โดยฝึกผูเ้รียนสร้างชิ้นงานให้เป็นไปตามใบงาน 
หรือฝึกผู้เรียนทำการทดลองตามคู่มือ และวิเคราะห์ผลการทดลอง ซึ่งเป็นการประยุกต์ ทฤษฎีที่
เกี่ยวข้อง รวมถึงปฏิบัติฝึกทักษะพื้นฐานอื่นๆ และใช้แบบจำลองสถานการณ์ เพื่อการเรียนรู้ทั้งทฤษฎี
และเพิ่มทักษะการปฏิบัติงาน เป็นต้น ดังน้ัน การพัฒนาทักษะผู้เรียนในสถานศึกษาที่ผ่านมา แตกต่าง
จากการเรียนรู้แบบบูรณาการ ด้านวิศวศึกษากับปฏิบัติงานจริงในสถานประกอบการ พบว่าการศึกษา
ท ั ้งสองแบบส่งผลต่อการพัฒนาผู ้ เรียนแตกต่างกัน ข ึ ้นอยู่กับการบริการจัดการระหว่างสถาน
ประกอบการและการจัดการศึกษา รวมถึงความสามารถของอาจารย์ที่แตกต่างกัน  

สำหรับการจัดการศึกษาด้านวิศวศึกษา ในสถานศึกษาแต่เพียงอย่างเดียวน้ัน ผู้ เ รียนใน
ระบบส่วนใหญ่เมื่อจบการศึกษาแล้ว ต้องใช้เวลาเรียนรู้งานและเสียเวลาส ำห รับฝึกปฏิบัติ ง าน 
เพื่อให้บัณฑิตจบใหม่เรียนรู้การทำงานในสถานประกอบการเป็นเวลานาน เมื่อผ่านการฝึกงานแล้ว
จึงจะได้รับการรับรองให้ปฏิบัติงานในตำแหน่งวิศวกร หรือมอบหมายงานพื้นฐานในการแก้ไขปัญหา 
(Problem Based) และงานพัฒนาทางวิศวกรรม (Guo Lingling, 2012) ซึ่งบัณฑิตด้านวิศวกรรมศาสตร์
มีคุณสมบัติด้านทักษะวิชาชีพ ไม่เป็นไปตามความต้องการของผู้ประกอบการ เป็นต้น 

การฝึกงานหลังจบการศึกษา ถือว่าเป็นปัญหาของบัณฑิตจบใหม่ที่ต้อ งเ ร่ิม เรีย นรู้ก าร
ทำงาน และเป็นปัญหาของผู้ประกอบการ เกี่ยวกับต้นทุนการจ้างวิศวกรที่ไม่สามารถท ำงานต าม
การกำหนดอาชีพ ที่ผ่านมาผู้ประกอบการแก้ไขปัญหาโดยการสอนงาน เพื่อเพิ่มทักษะการทำงาน
ก่อนมอบหมายงานวิศวกร การฝึกเรียนรู้งานของบัณฑิตในวิชาชีพของตนหลังจบการศึ ก ษาแ ล้ว      
ถือเป็นต้นทุนของผู้ประกอบการ อย่างไรก็ตามสถาบันการศึกษา มีการพัฒนาผู้เรียนเพื่อแก้ไขปัญหา
ดังกล่าวให้กับผู้ประกอบการ ด้วยการออกแบบกระบวนการการเรียนการสอน โดยเน้นทักษะผู้เรียน
เพิ่มขึ้น ทั้งการคิดวิเคราะห์และปฏิบัติงานจริงในสถานประกอบการ ทั้งน้ีขึ้นอยู่กับความพร้อมในการ
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ร่วมมือและส่งเสริมการจัดการเรียนการสอนของสถานศึกษา โดยสถานศึกษาจำเป็นต้องปรับตัวใน
หลายด้าน อาทิ การพัฒนาหลักสูตร ปรับปรุงแผนการเรียนการสอนทั้งทฤษฎี ปฏิบัติและการ
พัฒนาทักษะความสามารถของผู้สอน และการสร้างรูปแบบการสอนใหม่ อาทิ โมดูลการเรียนการ
สอนแบบบูรณาการกลุ่มรายวิชา เป็นต้น 

ดังน้ัน การจัดการเรียนการสอนที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล จำเป็นต้องมีการฝึกทักษะ
ความรู้และปฏิบัติงานควบคู ่กับการเรียนทฤษฎี ท ั ้งนี ้ ให้เป็นไปตามมาตรฐานวิชาชีพว ิศวกรรม 
สาขาว ิชาว ิศวกรรมอุตสาหการ การพัฒนาการเรียนการสอนเป็นแนวทางในการพัฒนาความรู้
ความสามารถทางวิศวกรรมอุตสาหการ ให้ผู้เรียนมีคุณภาพสูงขึ้น เป็นไปตามข้อบังคับด้านการผลิต
บัณฑิต ตรงตามวัตถุประสงค์ของหลักสตูรและสภาวิชาชีพ โดยเฉพาะสภาวิศวกร (กว.)  

จากข้อจำกัดดังกล่าว โครงการวิจัย น้ีจึงพัฒนากระบวนการเรียนการสอน โดยทำความ
ร่วมมือระหว่างสถานศึกษา มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต สมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทย (Thai Cutting 
Tool Manufacturers : TCTM) และบริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด เพื่อจัดการเรียนการสอน
โดยเน้นผู้เรียนเป็นสำคัญ ผู้เรียนทำการเรียนกับการปฏิบัติงานในรูปแบบต่างๆ เพื่อเพิ่มทักษะวิชาชีพ
สูงขึ้น โดยการประยุกต์องค์ความรู้ในด้านการเรียนกับการปฏิบัติงาน (Work Integrated Learning : 
WiL) การพัฒนาผู้เรียนครอบคลุมนักศึกษา (Student) การสอน (Lecturers) และความร่วมมือกับ
เครือข่ายอุตสาหกรรม (Industry Partners) สำหรับการเรียนรู้ของผู้เ รียนสามารถเพิ่มทักษ ะและ
พัฒนาผู้เรียนตามหลักสูตรวิศวกรรมเคมี (Alison K. Reedy,2020.) และการจัดการเรียนก ารสอ น
เป ็นระบบตามมาตรฐานการศ ึกษาท ี ่ เรียกว ่า  Conceive, Design, Implement และ Operate 
(CDIO) โดยการออกแบบสมรรถนะผู้เรียนในวิชาการบริหารโครงการ (Project Management) โดย
การประยุกต์ใช้ CDIO เพื่อฝึกอบรม ฝึกทักษะพื้นฐาน ปรับปรุงสมรรถนะพื้นฐานของนักศึกษ าให้มี
ความรู้พื้นฐานด้านวิทยาศาสตร์ การประยุกต์ทางวิศวกรรม เหตุผลทางวิศวกรรม การแก้ปัญหา 
(Problem Solving) การค ิดเชิงระบบ (Systemic Thinking) ความสามารถการค ิดวิเคราะห์และ     
ช ี ้ป ัญหาทางว ิศวกรรม (Conceive) สามารถออกแบบและหาแนวทางแก้ปัญหาทางว ิศวกรรม 
(Design) สามารถดำเนินการประย ุกต ์หรือแก ้ป ัญหาทางว ิศวกรรมให ้สำเร็จตามเป ้าหมาย 
(Implement) พัฒนาและควบคุมระบบต่างๆอย่างเหมาะสม (Operate) (Dante Guerrero, 2014) 
องค์ประกอบความสำเร็จในการจัดการเรียนการสอนแบบ CDIO ประกอบด้วยการพัฒนาหลักสูตร
แบบบูรณาการพร้อมด้วยประสบการณ์การออกแบบสร้างพื้นที่การทำงาน (Workspaces) วิธีการสอน
แบบมีส่วนร่วม การพัฒนาศักยภาพของผู้สอน และการประเมินผลการเรียนรู้ ระบบดังกล่าวทำให้การ
พัฒนาทักษะและประสบการณ์ผู้เรียนมีสมรรถนะเพิ่มขึ้นอย่างเป็นระบบ  
 การพัฒนาผู้เรียนสำหรับวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร ศึกษาเกี่ยวกับ
หลักการ และปฏิบัติการฝึกฝีมือเบื้องต้นในเร่ืองการใช้เคร่ืองมือวัดละเอียด เคร่ืองมือในการปรับแต่ง 
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เคร่ืองมือขึ้นรูปโลหะ งานตะไบ งานกลึง งานกัด งานเชื่อมแก๊สและไฟฟ้า งานเชื่อมแบบ TIG และ 
MIG เคร่ืองจักรในงานโลหะแผ่น และความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองมือ ให้เป็นไปตามแผนการเรียน
จัดไว้สำหรับนักศึกษาชั้นปีที่ 1 โดยการศึกษาในภาคเรียนเดียวกันกับวิชาเขียนแบบทางวิศวก รรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม วิชานวัตกรรมเทคโนโลยี วิชาบริหารโครงการ ซึ่งมีความสัมพันธ์กันรวมถึงการ
วิเคราะห์แบบผลิต (Drawing) การวิเคราะห์วัสดุ และปฏิบัติการสร้างผลิตภัณฑ์ในสถานประกอบการ 

โครงการวิจัย น้ีมีเป้าหมายเพื่อพัฒนาทักษะผู้เรียน โดยเลือกการจัดก ารเรีย นก ารส อน
วิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร โดยบูรณาการกับวิช าที่ เกี่ ยวข้ อง กั นกับ ก าร
ทำงาน ทั้งการเรียนภาคทฤษฎี และปฏิบัติงานในสถานประกอบการ ด้วยระบบการเ รีย นก าร
สอนเพื่อพัฒนาการเรียนรู้ จากการให้ผู้เรียนพัฒนาโครงงานหรือการแก้ไขปัญหาจากก ารท ำงาน 
(Problem Based Learning หรือ Project Based Learning) สำหรับการพัฒนานักศึกษารายบุคคล
และระหว่างบุคคล กำหนดให้มีหน้าที่ปฏิบัติงานในสถานประกอบการแต่ละแห่ง เป็นการปฏิบัติงานที่
มีกระบวนการสร้างผลิตภัณฑ์คัตติ้งทูลส์ (Cutting tools products) และสร้างเคร่ืองจักรกลการผลิต 
ซึ่งทั้งสองอุตสาหกรรมเป็นการผลิตสินค้าที่มีความเที่ยงตรงสูง และเป็นการผลิตเทคโ นโลยี เพื่อ
นำไปใช้ในการผลิตในโรงงานอีกทอดหน่ึง เพื่อใช้สำหรับการผลิตชิ้นส่วนส่งกำลังของเคร่ืองจักรกล 
การผลิตแม่พิมพ์ เพื่อนำไปใช้ในโรงงานอุตสาหกรรม โดยทั้งเคร่ืองจักรกลและแม่พิมพ์ เป็นต้ นน้ำ
เพื่อการผลิตสินค้าอีกทอดหน่ึง จึงทำการพัฒนาผู้เรียนโดยประยุกต์การเรียนกับการปฏิบัติงานใน
สถานประกอบการ ประกอบกับการประเมินผลการเรียนแบบบูรณาการในรูปแบบ “วิทยาลัยใน
สถานประกอบการ” ทั้งน้ีให้เป็นไปตามมาตรฐานวิชาชีพวิศวกรรมศาสตร์ของสภาวิศวกร 

 

1.2 วัตถุประสงค์การวิจัย 
 เพื่อพัฒนาการเรียนรู้ของนักศึกษาเป็นบัณฑิตนักปฏิบัติสำหรับปรับปรุงกระบวนการผลิตใน
สถานประกอบการ 
 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
 1.3.1 พัฒนาผู้เรียนวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร หลักสูตร วิศวกรรมศาสตร
บัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต  
 1.3.2 ผ ู ้ เรียน จำนวน 27 คน เป ็นนักศ ึกษาในโครงการว ิทยาลัยในสถานประกอบการ 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต  
 1.3.3 ผู้เรียนปฏิบัติงานในสถานประกอบการเป็นเวลา 5 วันต่อสัปดาห์ ตลอดหลักสูตร โดย
การจัดการเรียนการสอนแบบบูรณาการการเรียนกับการทำงานในสถานที่จริง (Work Integrated 
Learning) ในกระบวนการผลิตของสถานประกอบการ จำนวน 7 สถานประกอบการ ครอบคลุม
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อุตสาหกรรมการผลิตคัตติ้งทูลส์ ผลิตเคร่ืองจักรกล ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมการผลิ ตสินค้าที่ มีคว าม
เที่ยงตรงสูง (High Precision) 
 1.3.4 การเรียนรู้และการฝึกทักษะเพื่อพัฒนาสมรรถนะผู้เรียนเกิดจากการปฏิบัติงาน  
 1.3.5 ประเมินผลการเรียนแบบบูรณาการทางด้านทฤษฎีและการปฏิบัติงาน 
 1.3.6 กระบวนการเรียนการสอนเป็นการผสมผสานระหวา่งอาจารย์ประจำวิชาและหวัหน้างาน 
ซึ่งเป็นผู้บังคับบัญชาโดยตรง และหัวหน้างานต้องมีคุณวุฒิการศึกษาไม่ต่ำกว่าระดับปริญญาต รีด้าน
วิศวกรรมศาสตร์ 
 1.3.7 ควบคุมกระบวนการเรียนการสอนโดยใช้ระบบมาตรฐานเพื่อพัฒนาการศึกษา CDIO 
  1.3.7.1 การวิเคราะห์และชี้ปัญหาทางวิศวกรรม (Conceive) กำหนดให้ระยะเวลา
เรียนไม่น้อยกว่า 10 ชั่วโมง  
  1.3.7.2 การออกแบบและหาแนวทางแก้ปัญหาทางวิศวกรรม (Design) กำหนดให้
ระยะเวลาเรียนไม่น้อยกว่า 10 ชั่วโมง  
  1.3.7.3 การประย ุกต ์หรือแก ้ป ัญหาทางว ิศวกรรมให ้สำเร็จตามเป ้าหมาย 
(Implement) กำหนดระยะเวลาเรียนไม่น้อยกว่า 10 ชั่วโมง  
  1.3.7.4 การพัฒนาและควบคุมระบบอย่างเหมาะสม (Operate)   
 1.3.8 ประเมินผลด้านสมรรถนะโดยใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ บูรณาการกับ CDIO 
 1.3.9 การเรียนรู้โดยใช้โครงงานเป็นฐาน (Project Based Learning) และการเรียนรู้โดยใช้
วิธีการแก้ปัญหาเป็นฐานการเรียนรู้ (Problem Based Learning) ให้เป็นส่วนหน่ึงของการประเมินผล
การเรียนรู้ทั้งแบบทักษะส่วนบุคคลและทักษะระหว่างบคุคล 
 1.3.10 การประเมินผลการเรียนให้สอดคล้องมาตรฐานการศึกษา มคอ.3 ตามรูปแบบการจัด
การศึกษาของหลักสูตร 
 1.3.11 ประเมินผลการเรียนเป็นไปตามมาตรฐานวิชาชีพวิศวกรรม (กว.) 
 1.3.12 ประเมินสมรรถนะการเรียนรู้และการทำงานเป็นองค์ประกอบการสอบผ่านรายวิชา 
 1.3.13 การสอบประมวลความรู้เป็นส่วนหน่ึงของการประเมินผลรายวิชา 

 
1.4 สมมติฐานการวิจัย 
 ถ้าสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานของผู้เรียนวิศวศึกษาเพิ่มขึ้นก่อนจบการศึกษา มีผลมา
จากการเรียนแบบบูรณาการทฤษฎีกับการสร้างผลิตภัณฑ์และปฏิบัติงานในสถานประกอบการ ดังน้ัน 
นักศึกษาผู้ที่ไม่ได้บูรณาการทฤษฎีกับการสร้างผลิตภัณฑ์และปฏิบัติงานในสถานประกอบการ จะไม่
สามารถเพิ่มสมรรถนะและทักษะการทำงานในสถานประกอบการก่อนจบการศึกษา 
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1.5 วิธีการดำเนินการวจิัย 
 1.5.1 วิเคราะห์หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต และวิเคราะห์เน้ือหาวิชาก ระบว นก าร
ผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร เพื่อจัดการเรียนการสอนด้วยการบูรณาการกับ ก ารปฏิบัติงานใน
สถานประกอบการ และบูรณาการกับรายวิชาที่สัมพันธ์กันในการผลิตสินค้าในโรงงาน อาทิ วัสดุวิศวกรรม 
การเขียนแบบวิศวกรรม คณิตศาสตร์ ฟิสิกส์และการบริหารการทำงานหรือบริหารโครงการ เป็นต้น 
 1.5.2 เตรียมความพร้อมในด้านผู้บ ริหารของมหาวิทยาลัย ผู้บริหารสถานป ระกอบก าร 
การออกแบบกระบวนการเรียนการสอน  
 1.5.3 เตรียมความพร้อมกระบวนการผลิต และการทำงานในสถานประกอบการ โดยสมาคม
ผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทย และบริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
 1.5.4 การทำความร่วมมือ (MOU.) ระหว ่างสถาบันการศึกษาก ับสถานประกอบการ เพื่อ
กำหนดแนวทางการจัดการเรียนการสอนที่เน้นผู้เ รียนเป็นสำคัญ โดยความร่วมมือกับกลุ่มบริษัทใน
สมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทย (TCTM) และบริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
 1.5.5 แผนพัฒนานักศึกษาให้เป็นบัณฑิตที่มีทักษะจากการทำงานในสถานป ระกอบก าร  
(การทำแผนการเรียน การจัดทำคู่มือการปฏิบัติงาน การเขียนโครงงานเพื่อการเรียนรู้ การนำเสนอ
ผลงาน ในการจัดทำแผนการจัดการเรียนการสอนตลอดภาคเรียน และแผนการเรียนการสอนตลอด
หลักสูตร) 
 1.5.6 เตรียมความพร้อมรับสมัครนักศึกษา 
  - กลุ่มเป้าหมายเป็นวิทยาลัยเทคนิคที่มีการเรียนการสอนทางด้านช่างอุตสาหกรรม 
  - พ ัฒนาโครงการบริการว ิชาการให ้แก ่นักศ ึกษาช ่างอ ุตสาหกรรม ผ ู ้บริหาร
วิทยาลัยเทคนิคและอาจารย์ผู้สอน 
  - การรับสมัครผู้สนใจเข้าร่วมโครงการ 
  - การปฐมนิเทศนักศึกษาใหม่ของโครงการ 
 1.5.7 นักศึกษาปฏิบัติงานและเรียนรู้ในสถานประกอบการ 
  - เรียนทฤษฎีและการปฏิบัติงาน 
  - ระยะเวลาเรียนเป็นไปตามหลักสูตร 
  - ประยุกต์การเรียนการสอนแบบ CDIO   
 1.5.8 ทำการควบคุมกระบวนการเรียนการสอนโดยใช้การทำโครงงานเป็นฐานการเ รียน รู้  
ประกอบด้วย 
  - ฝึกทักษะการคิดวิเคราะห์และชี้ปัญหาทางวิศวกรรม (Conceive)  
  - ฝึกทักษะการออกแบบและหาแนวทางแกป้ัญหาทางวิศวกรรม (Design)  
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  - ฝึกท ักษะการประย ุกต ์หรือแก้ปัญหาทางวิศวกรรมให ้สำเร็จตามเป ้าหมาย 
(Implement)  
  - ฝึกทักษะการพัฒนาและควบคุมระบบการผลิตที่เหมาะสม (Operate)   
 1.5.9 การทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ (Project Based Learning) หรือใช้ปัญหาเป็นฐาน
ในการเรียนรู้ (Problem Based Learning)  
 1.5.10 ประเมินผลรายวิชาแบบบูรณาการ 
 1.5.11 ประเมินผลการเรียนตามมาตรฐานวิชาชีพวิศวกรรม (กว.) 
 1.5.12 ประเมินสมรรถนะการเรียนรู้และการทำงานเป็นองค์ประกอบการสอบผ่านรายวิชา 
 1.5.13 การสอบประมวลความรู้เป็นส่วนหน่ึงของการประเมินผลรายวิชา 
 1.5.14 ประเมินผลการเรียนตามมาตรฐานของหลักสูตร โดย สกอ. เห็นชอบ 
 1.5.15 ประเมินผลการเรียนรู้ของผู้เรียน โดยอาจารย์ผู้สอน คณะกรรมการวิชาการ หัวหน้างาน 
และผู้บริหารระดับสูงในสถานประกอบการ 
 1.5.16 วิเคราะห์ผลการวิจัย และอภิปรายผลการวิจัย 
 1.5.17 สรุปผลงานวิจัย 
 1.5.18 รายงานผลการวิจัย 

 
1.6 ประโยชน์ที่ได้รับ 
 1.6.1 พัฒนาสมรรถนะของนักศึกษา โดยการเรียนรู้แบบบูรณาการการเรียนกับก ารสร้าง
ผลิตภัณฑ์และปฏิบัตงิานในสถานประกอบการ 

1.6.2 พัฒนาผ ู้ เรียนเพิ่มทักษะแก้ไขปัญหาและปรับปรุงวิธีการสร้างผลิตภัณฑ์ในสถาน
ประกอบการ  

1.6.3 ผ ู ้ เรียนพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้  (Project-Based Learning) ในรายวิชา
กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร และบูรณาการร่วมกับรายวิชาในภาคเรียนที่ 1/2563 
 1.6.4 นักศึกษามีสมรรถนะสูงขึ้นสามารถปฏิบัติงานผลิตสินค้าในสถานประกอบการ พร้อม
กับการเรียนรู้ระบบการผลิตสินค้าทางวิศวกรรม ประกอบด้วย ระบบการจัดหาวัตถุดิบ ทักษะการ
ว ิเคราะห์สมบัติและการเลือกใช้วัสดุ ท ักษะการเขียนแบบผลิตภัณฑ์ (Drawing) ทักษะดูแลและ
ควบคุมเคร่ืองจักรกลและอุปกรณ์ และทักษะการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ 

1.6.5 พัฒนาผ ู ้ เรียนให ้ม ีท ักษะการแก้ป ัญหาการทำงานเป ็นระบบด้วย Conceiving, 
Designing, implementing และ Operating (CDIO) 

1.6.6 พัฒนาผ ู ้ เรียนโดยใช้ระบบการเรียนในมหาว ิทยาล ัย และการปฏิบัติงานในสถาน
ประกอบการ สามารถบูรณาการการทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ส่วนบุคคล และระหว่างบุคคล 
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1.6.7 การประเมินผลการเรียนแบบบรูณาการด้านทฤษฎ ี(ระบบการสอนในมหาวิทยาลยั) และ
การปฏิบัติงาน (การประยุกต์ทฤษฎีกับการสร้างผลิตภัณฑ์) ประเมินผลการปฏิบัติงานโดยหัวหน้างาน
และเป็นการประเมินผลรายวัน สัปดาห์ ตลอดภาคเรียน 

1.6.8 ผลการประเมินสมรรถนะระหว่างก่อนเรียนและหลังจากผ่านการเรียนแล้ว นักศึกษามี
สมรรถนะเพิ่มขึ้นสามารถนำความรู้ไปปฏิบัติงานในสถานประกอบการได้ 

1.6.9 นักศึกษามีมนุษยสัมพันธ์ มีทักษะในการควบคุมเคร่ืองจักรเพื่อสร้างผลิตภัณฑ์และ
ผลิตสินค้า ผู้เรียนมีทักษะแก้ไขปัญหาการปฏิบัติงานและการสื่อสาร ประกอบการเรียนรู้ระบบการ
ทำงานในสถานประกอบการ 
 1.6.10 ผู้เรียนมีทักษะการทำงานในด้านการประยุกต์ทฤษฎีและปฏิบัติการผลิตสินค้า จึงมี
ความพร้อมในการเรียนวิชาชีพทางวิศวกรรมในระดับสูง และมีความซับซ้อนมากขึ้น 

1.6.11 เป็นพื้นฐานการผลิตวิศวกรทักษะสูงด้านการผลิต และเป็นแนวทางในการผลิตบัณฑิต
นักปฏิบัติ  

1.6.12 ผลสัมฤทธิ์จากการวิจัยสามารถส่งเสริมการเรียนการสอนนักศึกษ าที่ข าดแ คล น
ทุนทรัพย์หรือขาดโอกาสในการศึกษาต่อ เน่ืองจากนักศึกษาในโครงการได้รับค่าตอบแทนตลอดหลักสูตร 
 1.6.13 เป็นส่วนหน่ึงในการพัฒนาการเรียนการสอน ตามนโยบายกระทรวงการอุดมศึกษา 
วิทยาศาสตร์ วิจัยและนวัตกรรม 
 

1.7 นิยามศัพท์ 
 Hands-On  ลงมือปฏิบัติงานให้เกิดความชำนาญ โดยใช้ความรู้ด้านวิทยาศาสตร์ และ
   การสื่อสาร เพื่อมีผลจากการปฏิบัติและเกิดประโยชน์ตามวัตถปุระสงค์ 

CDIO  Conceive, Design, Implement, Operate 
 Conceive สามารถคิดวิเคราะห์ชี้ปัญหากำหนดปัญหา ระบุสาเหตุ และกำหนด 
   แนวทางแก้ไขทางวิศวกรรม 
 Design   ออกแบบและทดลองทางวิศวกรรม มีผลการทดลองที่สามารถแก้ไขปญัหา 

พื้นฐาน สอดคล้องกับการนำไปปฏิบัติทีจ่ะไม่เกิดปัญหาเดิม เป็นต้น 
 Implement  นำผลการออกแบบไปสู่การปฏิบตัิจริงและมีผลลัพธ์ทีส่ามารถนำไปใช้ 
   ประโยชน์ หรือเป็นการประยุกต์เพื่อแก้ไขปัญหาทางวิศวกรรมให้สำเร็จ 
 Operate การนำไปปฏิบัติ สามารถพัฒนาและควบคุมระบบต่าง ๆ  อย่างเหมาะสม 
 PjBL  การเรียนรู้โดยใช้โครงงานเป็นฐาน (Project-Based Learning) 
 TCTM  สมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทย (Thai Cutting Tools Manufacturers) 
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1.8 คำสำคัญ 
 ว ิศวศ ึกษา ว ิศวกรรมอ ุตสาหกรรม บ ัณฑิตนักปฏิบัติ ว ิทยาล ัยในสถานประกอบการ      
บ ูรณาการการเรียนกับการทำงาน โครงงานเป ็นฐานการเรียนรู้ คัตต ิ้งท ูลส์ ความเที ่ยงตรงสูง       
ความแข็งสูง ความยั่งยืนของอุตสาหกรรม ห่วงโซ่อุตสาหกรรม ความสมดุลตามกฎธรรมชาติ ปัจจัย 4 
และ CDIO 

 



 
 

บทที่ 2 
 

การศึกษาอุตสาหกรรมและทบทวนวรรณกรรม 

 
 
 การพัฒนาสมรรถนะผู้เรียนด้านวิศวศึกษาเพื่อเป็นบัณฑิตนักปฏิบัติทักษะสูง เป็นทักษะที่
นำไปใช้เพื่อส่งเสริมการพัฒนาอุตสาหกรรม 4.0 อย่างยั่งยืน ตามวัตถุประสงค์ของโครงการ โดยศึกษา
เกี่ยวกับอุตสาหกรรมการผลิตในสถานประกอบการ โดยเฉพาะอุตสาหกรรมผลิตคั ตติ้งทูลส์และ
ผลิตเคร่ืองจักรกล โดยเป็นเคร่ืองจักรที่มีความสัมพันธ์ในด้านการผลิตชิ้นส่วนความเที่ย งต รงสูง  
(High precision) การพัฒนาผู้เรียนขึ้นอยู่กับการกำหนดพื้นที่ปฏิบัติงานเพื่อบูรณาการก ารจัดการ
เรียนการสอนระหว่างทฤษฎีทางด้านวิศวกรรมศาสตร์และการปฏิบัติงานในโครงการวิทย าลัยใ น
สถานประกอบการ สำหรับพัฒนาการเรียนการสอนภายใต้การพัฒนาโครงงานเป็นฐานก ารเรีย นรู้ 
ประกอบกับการฝึกผู้เรียนให้มีทักษะการทำงานด้วยระบบ CDIO มีการศึกษาด้านต่างๆ ดังน้ี 
 

2.1 การศึกษาอุตสาหกรรม 
 2.1.1 ห่วงโซ่อุตสาหกรรม 4 กลุ่ม 

ห่วงโซ่อุตสาหกรรม คือ การใช้ประโยชน์จากผลผลิตที่เกิดจากอุตสาหกรรมมีความเชื่อมโยง
อย่างเป็นระบบ ผลผลิตจากอุตสาหกรรม คือ สินค้าใหม่ สินค้าใหม่เหล่าน้ันจะนำไปใช้ประโยชน์เพื่อ
การผลิตในอุตสาหกรรมถัดไปอีกทอดหน่ึง สินค้าใหม่ในแต่ละอุตสาหกรรมจึงแตกต่างกัน สินค้าที่เกิด
จากการผลิตของอุตสาหกรรม ได้แก่ วัสดุ (Material) ชิ้นส่วน (Parts) แม่พิมพ์ (Mold and Die) 
เคร่ืองจักรกล (Machinery) และเคร่ืองมือ (Tools) เป็นต้น สินค้าเหล่าน้ีสร้างขึ้นเพื่อคว ามสะดวก
และปลอดภัยในการทำงาน แตกต่างจากสินค้าสำหรับใช้ประโยชน์ในชีวิตประจำวัน ได้แก่ อาหาร 
เสื้อผ้า ยารักษาโรค เป็นต้น สินค้าใหม่จะผลิตออกมาจากอุตสาหกรรมที่มีระบบการผลิตที่แตกต่างกนั 
การทำตลาดและการจำหน่ายสินค้าของแต่ละอุตสาหกรรมก็มีลักษณะแตกต่างกัน หากพิจารณาจาก
หน้าที่การใช้งานสามารถแบ่งกลุ่มอุตสาหกรรมที่มีความสัมพันธ์กัน จำนวน 4 กลุ่ม ได้แก่  

  2.1.1.1 อุตสาหกรรมการผลิตวัสดุและพัฒนาเป็นวัตถุดิบเพื่อใช้ในอุตสาหกรรมการ
ผลิตสินค้าชนิด คัตติ้งทูลส์และเคร่ืองมือ สินค้าเหล่าน้ีนำไปใช้ในอุตสาหกรรมเคร่ืองมื อกล  เป็น
อ ุตสาหกรรมการผล ิตสินค้าที ่ม ีความเท ี่ยงตรงสูง ว ัสดุที ่ ใช้ในการผลิตส ่วนใหญ่เป ็นโลหะและ
สารประกอบ 
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 2.1.1.2 อ ุตสาหกรรมเครื ่องมือกล สำหรับผล ิตช ิ ้นส่วนเครื ่องจักรกล ผลิต
เคร่ืองจักรกล และแม่พิมพ์ เป็นอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง วัสดุเพื่อการผลิตเป็นโลหะ 
สารประกอบ และวัสดุวิศวกรรม 

 2.1.1.3 การผลิตสินค้าเพื่อใช้ในสำนักงานและใช้ในชีวิตประจำวัน ส่วนใหญ่เป็น
โรงงานผลิตจำนวนมาก อุตสาหกรรมดังกล่าวนำเคร่ืองจักรกล แม่พิมพ์ เคร่ืองมือและวัสดุเพื่อแปรรูป
เป็นสินค้า รวมถึงการตลาด การขายสินค้าและการบริการ อาทิ การขนส่งสินค้า ส่วนใหญ่เป็นสินค้า
ผลิตจากโรงงานอุตสาหกรรม การกระจายสินค้า ผู้แทนจำหน่ายสินค้า ห้างสรรพสินค้าและร้านค้าทุก
ชนิดเพื่อจำหน่ายสินค้าอีกทอดหน่ึง เป็นการขายให้กับบุคคลทั่วไป 

  2.1.1.4 การซื้อสินค้าของบุคคลทั่วไป เพื่อนำสินค้าไปใช้ประโยชน์อ ำนวยคว าม
สะดวกและความปลอดภัยในการทำงาน เพื ่อความปลอดภัยและความสะดวกสบายของมนุษย์ 
จากน้ันสินค้าจะมีอายุสั้นลงกระทั่งหมดอายุในที่สุด 

ในระบบห่วงโซ่อุตสาหกรรมทั้ง 4 กลุ่ม ส่งเสริมการผลิตซึ่งกันและกัน อย่างไรก็ตามสินค้า
ปัจจัยพื้นฐานและมีความสำคัญต่อมนุษย์โดยตรง ได้แก่ อาหาร เสื้อผ้าและเคร่ืองนุ่งห่ม วัสดุและ
สิ่งก่อสร้าง ที่อยู่อาศัย ยาหรือวัคซีนป้องกันและรักษาโรค เป็นต้น ความสัมพันธ์แต่ละอุตสาหกรรม
เป็นระบบห่วงโซ่อุตสาหกรรม อาทิ อุตสาหกรรมการผลติวัสดุและเทคโนโลยวีัสด ุการผลิตสารประกอบ 
การผลิตคัตติ้งทูลส์ การผลิตเคร่ืองจักรกล การนำเคร่ืองจักรกลไปใช้โรงงานเพื่อผลิตสินค้า และสินค้า
ที่ได้น้ันนำไปจำหน่ายเพื่อนำไปใช้ในชีวิตประจำวันโดยตามลำดับ แสดงดังภาพที่ 2.1  
  
 
 
 
 
  

 
ภาพ 2.1 ห่วงโซ่อุตสาหกรรมเพื่อการผลิตเทคโนโลยกีารผลิตสนิค้าและนำไปใช้ในชีวติประจำวัน 

 2.1.2 อุตสาหกรรมการผลิตคัตต้ิงทูลส์ (Cutting tools Industry) 
 การผลิตคัตติ้งทูลส์เป็นอุตสาหกรรมที่มีศักยภาพด้านส่งเสริมการพัฒนาเทคโนโลยี ที่ เป็น
สินค้าและนวัตกรรมสำหรับการผลิตของอุตสาหกรรมถัดไป โดยการนำคัตติ้งทูลส์ไปใช้ในการผลิต
อีกทอดหน่ึง ได้แก่ อุตสาหกรรมการผลิตแม่พิมพ์ ผลิตชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกล ได้แก่ เพลาส่งกำลัง 
เฟือง พูเลย์ ลูกเบี้ยว ลูกสูบ และก้านสูบ เพื่อใช้ในระบบส่งกำลัง ระบบไฮโดรลิค นิวเมติกส์ และ
ชิ้นส่วนในระบบส่งกำลังที่มีความเที่ยงตรงสูง ชิ้นส่วนเหล่าน้ีนำไปใช้ในอุตสาหกรรมโดยรวม  

วุลแฟรไมต์  
(wolframite)  

และ 
ชีไลต์  

(scheelite) 
 

ทังเตน 
(Tungsten)            

และ
คาร์บอน 

(Carbon) 

ทังเตนคาร์ไบด์ 
(Tungsten carbide) 

คัตต้ิงทูลส์ 
(Cutting tools) 

เคร่ืองจักรกล 
(Machine) 

โรงงาน
และ

กระบวน
การผลิต
สินค้า 

สินค้าใน
ชีวิตประ
จำวัน 
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 ช ิ ้นส ่วนส่งกำลังเป็นผลผล ิตจากกระบวนการผลิตโดยใช้คัตต ิ้งทูลส์ในขั ้นตอนสดุท้าย 
จากน้ันประกอบชิ้นส่วนเป็นระบบส่งกำลังของเคร่ืองจักรกล จากน้ันนำเคร่ือง จัก รก ลไปใช้ผลิต
สินค้า ส่วนใหญ่เป็นโรงงานอุตสาหกรรม ในโรงงานผลิตสินค้าเป็นปัจจัย  4 ของมนุษย์ เพื่อความ
สะดวกในการทำงานและความปลอดภัยในการใช้ชีวิต เพื่อความแข็งแรงของร่างกายและคว ามสุข
ทางจิตใจ ปรากฏว่าเทคโนโลยีคัตติ้งทูลส์เป็นเคร่ืองมือสำคัญต่อการผลิตสินค้าเกือบทุกชนิด 
 จากความสำคัญของอุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์ ผู้ผลิตคัตติ้งทูลส์ในประเทศไทยจึงมีบทบาท
สำคัญต่อการพัฒนานวัตกรรมเพื่อพัฒนาอุตสาหกรรมในระบบห่วงโซ่อุปทาน ได้แก่ คัตติ้งทูลส์  
(Cutting tools) ด้ามจับ (Tools holder) เคร่ืองมือพิเศษ (Special tools) รวมเป ็นสมาคมผ ู้ผลิต
เคร่ืองมือตัดไทย (Thai Cutting Tools Manufacturers : TCTM) โดยมีบริษัทสมาชิก จำนวน 25 บริษทั  

สมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทยเป็นผู้ผลิตและการพัฒนาผลิตภัณฑ์คัตติง้ทูลส์ความเทีย่งตรงสงู 
ครอบคลุมการผลิตโลหะ อโลหะ เคร่ืองมือวัดละเอียด การเชื่อม การตัดเฉือน งานกลึง งานกัด งานเจาะ 
งานเจียระไน งานบำรุงรักษา ระบบไฟฟ้าเคร่ืองจักรกล ระบบส่งกำลัง การออกแบบ การคำนวณทาง
คณิตศาสตร์ พื้นฐานทางฟิสิกส์ เคมี วัสดุวิศวกรรม ความแข็งแรงของวัสดุ ความร้อน การเขียนแบบ
เครื ่องกล การเข ียนแบบไฟฟ้าและอ ิเล็กทรอนิกส์ การออกแบบและการผลิตด้วยคอมพิวเตอร์
(CAD/CAM) การควบคุมอัตโนมัติ การเคลื่อนไหวและเวลา การผลิตจำนวนมาก (Mass production) 
การควบคุมคุณภาพ การใช้สถิติเพื่อการผลิตเชิงวิศวกรรม การบำรุงรักษาเคร่ืองจักรกลการผลิต  
การวางแผนและควบคุมการผลิต การวิเคราะห์ต้นทุนการผลิต การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
การออกแบบแผนผังโรงงาน การวิจัยและดำเนินงาน เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม ความปลอดภัยในการทำงาน 
กฎหมายและสิ่งแวดล้อมในโรงงานอุตสาหกรรม เป็นต้น โดยสมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทย (TCTM) 
และบริษัทครีเอท แมคคาทรอนิคส์ จำกัด ร่วมพัฒนาการศึกษา ดังน้ี 
  2.1.2.1 บริษัท ไมโครฟอร์ม (ประเทศไทย) จำกัด  

 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ การผลิตคัตติ้งทูลส์ ผลิตเคร่ืองมืออุปกรณ์ วิ จัยและพัฒนา
หัวกระสุนปืนครก บริการลับคมคัตติ้งทูลส์ (Re-grinding) 

 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.2 ภาพผลิตภัณฑ์ของบริษัท ไมโครฟอร์ม (ประเทศไทย) จำกัด 
ที่มา : http://thaitechno.net/dip/home.php?uid=37072 

 

 

http://thaitechno.net/dip/home.php?uid=37072
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  2.1.2.2 บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด  
 ส ินค ้าที ่สำคัญ ได ้แก ่ การพัฒนาเครื ่องจักรและอุปกรณ์เครื ่องเจียระไนเพื ่อการ

ผลิตคัตติ้งทูลส์ จำหน่ายเคร่ืองจักรกลอัตโนมัติและชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกลในอุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์  
บริการให้คำปรึกษาเกี่ยวกับเคร่ืองจักรอุตสาหกรรมเพื่อการผลิตคัตติ้งทลูส์  
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.3 ภาพผลิตภัณฑ์ของบริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
ที่มา : https://www.wppengineering.com/otec/ 

  2.1.2.3 บจก. ท็อปเทค ไดมอนด์ ทูลส์  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ ชิ้นส่วนอะไหล่ คัดติ้งทูลส์ เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ที่ประกอบด้วยโลหะ 

ออกแบบคัตติ้งทูลส์พิเศษเพื่อพัฒนาสินค้าในระบบห่วงโซอุ่ปทาน 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 
ภาพ 2.4 ภาพผลิตภัณฑ์ของบจก. ท็อปเทค ไดมอนด์ ทูลส์ 

ที่มา : https://www.toptechdiamond.com/th/ 

 
(a) เครื่องกัดเซาะและเจียแบบ 2 in 1 

Walter-Ewag 
 

 
(b) เครื่อง Walter-Ewag สำหรับการสาธิตและ

การฝึกอบรม 

 
(a) 

 
(b) 

 
(c) 

 
(d) 

https://www.wppengineering.com/otec/
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  2.1.2.4 บริษัท เจ เค พรีซิชั่น จำกัด  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ การผลติ Cutting Tools และ Special Tools ที่ใชใ้นอตุสาหกรรม

ยานยนต์ อิเล็กทรอนิกส์และอุตสาหกรรมทั่วไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.5 ภาพผลิตภัณฑ์ของ บริษัท เจ เค พรีซิชั่น จำกัด 
ที่มา : http://www.jkprecision.co.th/pcd-cbn.html 

  2.1.2.5 บริษัท อาร์.เอส.คาร์ไบด์ โปรดักท์ จำกัด  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ ทังสเตนคาร์ไบด์ ใบมีดอุตสาหกรรม ผลิตคัตติ้งทลูส์ทงัสเตนคาร์

ไบด์พิเศษ พัฒนาคัตติ้งทูลส์ตามที่ลกูค้าต้องการ สนับสนุนระบบห่วงโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมเปา้หมาย  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.6 ภาพผลิตภัณฑ์ของ บริษัท อาร์.เอส.คาร์ไบด์ โปรดักท์ จำกัด 

 
(a) Drills 

  
(b) Milling Cutter 

  
(c) END Mills 

 

 
(d) PCD / CBN 

 

  
(a) Inserts for External 

Grooving 

   
(b) Face Milling 

   
(c) Carbide RodCarbide Blank 

  
(d) Step Drill ,Carbide 

http://www.jkprecision.co.th/pcd-cbn.html
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  2.1.2.6 บริษัท เบสท์ ลูบ จำกัด  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ ประกอบกิจการ การค้าด้านการวิจัยและพัฒนาสารหล่อเย็นใน

อุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์ น้ำมันหล่อลื่น นำเข้า และตัวแทนจำหน่าย  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.7 ภาพผลิตภัณฑ์ของ บริษัท เบสท์ ลูบ จำกัด 
ที่มา : http://www.bestlube.co.th/index.html 

 2.1.2.7 บริษัท พี.ที.เอส.พรีซิชั่น ทูลลิ่ง ซิสเต็มส์ จำกัด   
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ ผลิตคัตติ้งทูลส์ และจำหน่ายอุปกรณ์ เคร่ืองมือและเคร่ืองจักร

ในอุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์ กลึง ไส กัด เจาะ เชื่อม เจียระไนโลหะทุกชนิด 

 2.1.2.8 บริษัท เอส.เค พรีซิชั่น จำกัด 
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ รับกลึง เชื่อม ไสโลหะ ผลิตตามงานสั่งทำทุกชนิด 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.8 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท เอส.เค พรีซิชั่น จำกัด 
ที่มา : https://www.sk-precision.co.th/product-service/ 

   
(a) Mineral Oil-Based 

    
(b) Coating 

    
(c) สารหล่อลื่นในกลุ่มไฮโดรลิก 

   
(d) สารทำความสะอาด 

 
(a) Drill (Carbide) 3 x D 

 
(b) Spare parts 

 
(c) Assembly Jig 

 
(d) Special tools 
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 2.1.2.9 บริษัท วีเอสไอ.พรีซิชั่น กรุ๊ป จำกัด   
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ ผลิต Precision Special Cutting Tools, Drill, Step drill , 

Reamer, Burnishing Drill , Cutter , Oil hole tools  

 
 
 

ภาพ 2.9 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท วีเอสไอ.พรีซิชั่น กรุ๊ป จำกัด   
ที่มา : http://www.industry.in.th/dip/home.php?uid=38723 

 2.1.2.10 บริษัท พีซ เอ็นจิเนียริง จํากัด (Peace Engineering Co., Ltd.) 
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ คัตติ้งทูลส์ และออกแบบคัตติ้งทูลส์พิเศษ รับกลึง เชื่อม ไส

โลหะทุกชนิด 
 

 

ภาพ 2.10 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท พีซ เอ็นจิเนียริง จํากัด 
ที่มา : https://www.dataforthai.com/company/0115543000854/ 

 2.1.2.11 บริษัท ฮาร์ดเมทอล โปรดักส์ จำกัด  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ ดอกสว่าน หินเพชร คัตเตอร์ ใบเลื่อย ใบมีด มีดกลึงทังสเตน

คาร์ไบด์ เคร่ืองมือกัดโลหะ รวมทั้งอุปกรณ์และอะไหล่ของเคร่ืองจักร 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.11 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท ฮาร์ดเมทอล โปรดักส์ จำกัด 
ที่มา : https://www.hardmetalproducts.com/17028658/metal-cutting 

 

(a) Step Drill 
 

(c) ใบมีดตัด (Cutter) 
 

 
(b) End Mill 

 

  

 
 

https://www.hardmetalproducts.com/17028658/metal-cutting
http://www.industry.in.th/dip/productdetails.php?id=46434&uid=38723
http://www.industry.in.th/dip/productdetails.php?id=46434&uid=38723
http://www.industry.in.th/dip/productdetails.php?id=46434&uid=38723
http://www.industry.in.th/dip/productdetails.php?id=46481&uid=38723
http://www.industry.in.th/dip/productdetails.php?id=46481&uid=38723
http://www.industry.in.th/dip/productdetails.php?id=46434&uid=38723
http://www.industry.in.th/dip/productdetails.php?id=46481&uid=38723
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 2.1.2.12 บริษัท ดีต้าร์ สเปเชียล ทูลส์ จำกัด  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ รับออกแบบและผลิต Special Tools, Cutting Tools and 

Regrind and Coatting (งาน ลับคม งานซ่อม) และผลิตดอกเอ็นมิล สว่าน รีมเมอร์ Hss, Carbide 
ทุกชนิด ด้วยเคร่ือง CNC.  

 
 
 
 
 

ภาพ 2.12 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท ดีต้าร์ สเปเชียล ทูลส์ จำกัด 
ที่มา : https://www.ditar-specialtools.com/HOME/5877843f8ee2ed1192486c44 

 2.1.2.13 บริษัท อาร์โก้ เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ ให้บริการชุบเทไทเนียมในระบบ PVD และ CVD งานเคลือบผวิ

เคร่ืองประดับ เฟอร์นิเจอร์และงานสเตนเลส เคร่ืองทองแดง รวมไปถึงงานประดับยนต์ 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.13 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท อาร์โก้ เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
ที่มา : https://www.argo-tele.com/ 

 2.1.2.14 บริษัท เอ็กซ์-เท็ก พรีซิชั่น จำกัด  
 เป็นผู้เชี่ยวชาญในการขายและบริการเคร่ืองจักรที่มีความแม่นยำสูง ความเชี่ยวชาญ

ในกระบวนการตัดเฉือน สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ การเจียระไน จ๊ิก, micro-EDM, การกัด, การกลึง และ
ถ่ายทอดความรู้พร้อมกับการพัฒนาเคร่ืองจักรกลสำหรับการใช้งานในอุตสาหกรรม 

 

 

https://www.argo-tele.com/
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ภาพ 2.14 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท เอ็กซ์-เท็ก พรีซิชั่น จำกัด 
ที่มา : https://www.xtech-precision.com/ 

 2.1.2.15 บริษัท เทคโน คิไค จำกัด  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ เคร่ืองมืออุตสาหกรรม บริการเคร่ืองมือตัดครบวงจร เป็นทั้ง

ผู้ผลิตและผู้จัดจำหน่าย จำหน่ายเคร่ืองมือตัดเฉือนที่มีคุณภาพสูง 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.15 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท เทคโน คิไค จำกัด 
ที่มา : https://www.technokikai.com/ 

 2.1.2.16 บริษัท เคเอ็นเค อินเทค จำกัด  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ รับออกแบบเคร่ืองจักร และ สร้างเคร่ืองจักรตามความต้องการ

ของลูกค้า ปรับปรุงแก้ไขเคร่ืองจักร ออกแบบผลิตระบบงานแบบ 2D,3D Jig & Fixtures จำหน่าย
สารหล่อลื่น เคร่ืองมืออุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์และอุตสาหกรรมการผลิตความเที่ยงตรงสูง 

 2.1.2.17 บริษัท จี.วี. พรีซิชั่น จำกัด  
 ส ินค ้าท ี่สำคัญได้แก่ ค ัตติ ้งทูลส์ สว ่าน เอ ็นมิลล์ Special tools เครื ่องมอืความ

เที่ยงตรงสูงรวมทั้งการนำเข้า ส่งออก ซื้อขาย อะไหล่แม่พิมพ ์สกรู น๊อต เคร่ืองจักรกลความเที่ยงตรงสงู 

 
(a)ISPER HSP 443 เคร่ืองกัดความเร็ว

สูง 

 
(b) เคร่ืองเจาะกัดเซาะไมโครเมตร 
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ภาพ 2.16 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท จี.วี. พรีซิชั่น จำกัด 
ที่มา : https://www.gvprecision.com/ 

 2.1.2.18 ห้างหุ้นส่วนจำกัด เซมิคอน ทูลส์ เทคโนโลยี่  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ ออกแบบและผลิตคัตติ้งทูลส์ รับจ้างออกแบบและผลิตชิน้งาน

ตามแบบจากโลหะ และพลาสติก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.17 ภาพผลิตภัณฑ์ห้างหุ้นส่วนจำกัด เซมิคอน ทูลส์ เทคโนโลยี่ 
ที่มา : https://www.nanasupplier.com/semicon-tools 

 

 
(a) NEEDLE HOLDER 

NEEDLE HOLDER 

 
(b) PEPPER POT 

 

 
(c) Tools Regring Resize Deform 

Service 

 
(d) PICK UP TOOL 

  

 

https://www.nanasupplier.com/semicon-tools/p-176871
https://www.nanasupplier.com/semicon-tools/p-176871
https://www.nanasupplier.com/semicon-tools/p-176853
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 2.1.2.19 บริษัท เคทีบี พรีซิชั่น ทูลส์ จำกัด  
 ส ินค ้าท ี่สำคัญ ได ้แก่ Cooling Unit End mill, Index Insert Holders ประกอบ

กิจการค้าเคร่ืองจักร เคร่ืองมือกล เคร่ืองตัดเหล็ก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.18 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท เคทีบี พรีซิชั่น ทูลส์ จำกัด 
ที่มา : http://www.ktbprecision.com.ve4.readyplanet.net/ 

 2.1.2.20 บริษัท แซน เอ็นจิเนียร่ิง แอนด์ ซัพพลาย จำกัด  
  สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ ผลิต Drill, Micro Drill, Form Cutter, Blade ลับคมเคร่ืองมอื
ตัด (Cutting Tools) PCD, Carbide, HSS เคร่ืองมือที่ความเที่ยงตรงสูง (High Precision) รองรับ
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ชิ้นส่วนยานยนต์ ชิ้นส่วน Aerospace ทั้งในและต่างประเทศ 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.19 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท แซน เอ็นจิเนียร่ิง แอนด์ ซัพพลาย จำกัด 
ที่มา : https://www.sanengineering.co 

 
(a) Cooling Unit (FG500.1150) 

 
(b) Vision Series 

 
(c) Precision Series 

 
(d) Index Insert Holders 

 
(a) Drill 

 
(b) Micro Drill 

 
(c) Form Cutter 

 
(d) Blade 
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 2.1.2.21 บริษัท ซีบี ไดมอนด์ (ไทยแลนด์) จำกัด  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ จำหน่ายอุปกรณ์ ชิ้นส่วน เคร่ืองมือโรงงาน Diamond Wheel 

& CBN Wheel). คาร์ไบด์ (Carbide) เคร่ืองเชื่อม และชุบแข็งโดยสนามแม่เหล็กไฟฟ้า 
 
 
 
 

ภาพ 2.20 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท ซีบี ไดมอนด์ (ไทยแลนด์) จำกัด 
ที่มา : https://www.cbdthailand.com/ 

 2.1.2.22 บริษัท วิสคัท เอเซีย จำกัด  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ ผลิตและจำหน่ายเคร่ืองมืออุปกรณ์ที่ เกี่ยวข้ องกับก ารตัด

ชิ้นส่วนในโรงงานผลิตเคร่ืองมือตัดชั้นนำที่พัฒนาขึ้นเป็นพิเศษสำหรับระบบอัตโนมัติประเภท CNC 
Swiss WhizCut ผลิตภัณฑ์เม็ดมีดคาร์ไบด์สำหรับการกลึง ด้ามกลึงคว้าน ดอกกัดเกลียว และดอก
สว่านขนาดเล็ก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.21 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท วิสคัท เอเซีย จำกัด 
ที่มา : https://www.whizcut.com/ 

 2.1.2.23 บริษัท ที.เอ็ม.เอส. ทูลลิ่ง เซอร์วิส จำกัด  
  สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ Special Tool, Holder, Cartridge, Modifying Regrinding 
Tool, Modifying Holder ให้บริการครบวงจรตั้งแต่การออกแบบ ออกแบบตามความต้องการ งาน
แก้ไข งานรับคม การออกแบบ งานทำตามแบบ เพื่อเพิ่มผลผลิตและลดต้นทุนของลูกคา้  
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ภาพ 2.22 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท ที.เอ็ม.เอส. ทูลลิ่ง เซอร์วิส จำกัด 
ที่มา : https://fact-link.com/mem_profile.php?pl=th&mem=00004938&page=00011943 

 2.1.2.24 บริษัท เออร์ลิคอน บัลเซอร์ส โค้ทติ้ง (ไทยแลนด์) จำกัด  
 สินค้าที่สำคัญ ได้แก่ ซัพพลายเออร์ชั้นนำระดับโลกด้านเทคโนโลยีการเคลือบผิว 

ช ่วยให้ส่วนประกอบที ่มีความเที ่ยงตรง รวมทั ้งเครื ่องมือสำหรับอุตสาห กรรมแปรรูปโลหะและ
พลาสติก มีประสิทธิภาพสูง ความแข็งและทนการสึกหรอ บริการเคลือบผิวงาน การไขปัญหาสำหรับ
พื้นผิวจาก Balzers อุปกรณ์การเคลือบผิว และเทคโนโลยีพื้นผิว 

 

 

ภาพ 2.23 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท เออร์ลิคอน บัลเซอร์ส โค้ทติ้ง (ไทยแลนด์) จำกัด  
ที่มา : https://www.fact-link.com/mem_profile 
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 2.1.2.25 บริษัท ฟูจิเซโกะ (ไทยแลนด์) จำกัด  
  ส ินค ้าท ี ่สำค ัญ ได ้แก่  Special Cutting Tool, Indexable Cutting Tool, Grinding Stone 
ผลิตวัสดุ อุปกรณ์เคร่ืองมือ สำหรับอุตสาหกรรม เช่น หินเจีย เคร่ืองมือตัด ด้ามพิเศษ และอปุกรณ์อื่นๆ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.24 ภาพผลิตภัณฑ์บริษัท ฟูจิเซโกะ (ไทยแลนด์) จำกัด 
ที่มา : https://www.fact-link.com 

  2.1.2.26 บริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
  สินค้าสำคัญ ได้แก่ ผลิตเคร่ืองจักรกล จำหน่ายเคร่ืองจักรอัตโนมัติสำหรับงานแปรรูป
โลหะแผ่น (Press Automation Machines) พัฒนาเคร่ืองจักรคุณภาพสูง สนองความต้องการลูกค้า
ทั้งในประเทศและต่างประเทศ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.25 ภาพผลิตภัณฑ์ของบริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
ที่มา : https://www.create.co.th/product.php?language=th 

 
(a) Special Cutting Tool 

 
(b) Special Holder 

 
(c) Grinding Stone 

 
(d) Indexable Cutting Tool 

    
(a) CNC Spinning 

   
(b) Uncoiler 

https://www.fact-link.com/
https://www.create.co.th/product.php?language=th
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2.2 ศึกษาหลักสูตร  
 ในการศึกษาอุตสาหกรรมโครงการวิจัยน้ี ได้ศึกษาเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการศึกษา หลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 3 มหาวิทยาลัย ที่มีความโดดเด่นในด้านการ
จัดการเรียนการสอน และศึกษาหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  
มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต ที่เป็นกลุ่มทดลองในการทำวิจัย ดังน้ี 
 2.2.1 หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 
 หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระ
จอมเกล้าธนบุรี หลักสูตรปรับปรุง พ.ศ. 2559 จำนวนหน่วยกิตที่เรียนตลอดหลักสูตร 149 หน่วยกิต 
โครงสร้างของหลักสูตร ดังน้ี (หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลยั
เทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี, 2559) 

 

 

 

 
                    
 
 

ภาพ 2.26 โครงสร้างหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี  

 หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระ
จอมเกล้าธนบุรี มีองค์ประกอบเกี่ยวกับประสบการณ์ภาคสนาม (การฝึกงาน หรือสหกิจศึกษา)        
มีรายวิชาประสบการณ์ภาคสนาม เพื่อฝึกให้นักศึกษารู้จักการประยุกต์ใช้ความรู้ที่เรียนมา ได้ใช้กับ
สภาพการทำงานจริง และเป็นการเตรียมความพร้อมในทุกๆ ด้านก่อนออกไปทำงานจริง โดยหลักสูตร
ได้จัดให้อยู่ในหมวดวิชาเฉพาะ กลุ่มวิชาบังคับทางวิศวกรรม ประกอบไปด้วยรายวิชาดั งน้ี PRE 300 
ฝึกงานอุตสาหกรรม 2 หน่วยกิต (S/U) นักศึกษาจะฝึกงานในสถานที่ฝึกงาน เช่น โรงงานอุตสาหกรรม 
โดยใช ้เวลาฝึกงานไม่น้อยกว ่า 6 ส ัปดาห ์ โดยมีคณาจารย ์ท ำการตรวจการฝึกงาน PRE 401             
สหกิจศึกษา 9 หน่วยกิต (S/U) เฉพาะสำหรับนักศึกษาสหกิจศึกษา นักศึกษาต้องไปปฏิบัติงานเต็ม
เวลาเสมือนหน่ึงเป็นพนักงานชั่วคราว ณ สถานประกอบการ ครบ 1 ภาคเรียนสหกิจศึกษา 

หมวดวิชาศึกษาท่ัวไป (31 หน่วยกิต) หมวดวิชาเฉพาะ (112 หน่วยกิต) หมวดวิชาเลือกเสรี (6 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาพื้นฐานทาง
คณิตศาสตร์และ

วิทยาศาสตร์ 
 (21 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาพื้นฐานทาง
วิศวกรรม (28 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาบังคับทาง
วิศวกรรม  

(60 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาเลือกทาง
วิศวกรรม  

(3 หน่วยกิต) 

โครงสร้างหลักสูตร 
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 2.2.2 หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
 หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี  
หลักสูตรปรับปรุง พ.ศ. 2558 จำนวนหน่วยกิตที่เรียนตลอดหลักสูตร 149 หน่วยกิต มีโครงสร้าง
หลักสูตร ดังน้ี (หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
ราชมงคลธัญบุรี ,2558) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพ 2.27 โครงสร้างหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัย

เทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 

จากภาพหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
ราชมงคลธัญบุรี  มีกลุ่มวิชาเสริมสร้างประสบการณ์ในวิชาชีพ 7 หน่วยกิต และกลุ่มวิชาบังคับ
บูรณาการทางวิศวกรรม 4 หน่วยกิต มีการทำความร่วมมือกับสถาบันอื่นๆ จัดการเรียนการสอน
ร่วมก ัน ในล ักษณะการแลกเปลี่ ยนนักศ ึกษาและรับนักศ ึกษาเข ้าเรียนแบบโอนหน่วยกิต                   
ก ับมหาว ิทยาล ัย  4 มหาว ิทยาล ัย ได ้แก่  Universitas Islam Indonesia ประเทศอ ินโดนีเซีย             
De La Salle University ป ระ เท ศฟิ ลิ ปปิ นส ์  Kyoto Institute of Technology แ ล ะ  Okinawa 
National College of Technology ประเทศญ่ีปุ่น การเรียนการสอนสอดคล ้องกับสถานการณ์ที่
เปลี่ยนแปลงไปโดยการนำกรอบแนวคิดการจัดการเรียนการสอนแบบ CDIO (Conceive – Design – 
Implement – Operate, CDIO-based Education) มาใช้อย่างเตม็รูปแบบ  

หมวดวิชาศึกษาทั่วไป (30 หน่วยกิต) หมวดวิชาเฉพาะ (113 หน่วยกิต) หมวดวิชาเลือกเสรี (6 หน่วยกิต) 

วิชาเฉพาะพ้ืนฐาน 
(55 หน่วยกิต) 

วิชาเฉพาะด้าน 
(58 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาพื้นฐานทาง
คณิตศาสตร์และวิทยาศาสตร์ 

 (21 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม (34 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาพื้นฐาน
ทางวิศวกรรมหลัก 

(24 หน่วยกิต) 
 

กลุ่มวิชาพื้นฐานเพิ่ม
ทักษะทางวิศวกรรม 

(10 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาบังคับทาง
วิศวกรรม (33 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาเลือกทาง

วิศวกรรม (18 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาเสริมสร้างประสบการณ์

ในวิชาชีพ (7 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาบังคับทางวิศวกรรมหลัก (29 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาบังคับบูรณาการทางวิศวกรรม  
(4 หน่วยกิต) วิชาบังคับร่วม  

(16 หน่วยกิต) 
วิชาบังคับวิชาเอกละ 

(13 หน่วยกิต) 

โครงสร้างหลักสูตร 
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มีการเรียนการสอนใน 2 วิชาเอกวิชา คือ วิชาเอกวิศวกรรมการผลิต และวิชาเอกวิศวกรรม
อุตสาหการ โดยทั้ง 2 วิชาเอกวิชามุ่งเน้นการจัดการเรียนการสอนแบบบูรณาการ รายวิชาส่วนใหญ่มี
การเพิ่มชั่วโมงปฏิบัติเพื่อสอดรับกับนโยบายของมหาวิทยาลัยและคณะวิชา มุ่งเน้นผลิตบัณฑิตนัก
ปฏิบัติโดยปรับสัดส่วนการเรียนการสอนระหว่างจำนวนชั่วโมงทฤษฎีต่อจำนวนชั่วโมงปฏิบัติคิดเป็น
ร้อยละ 40 ต่อ 60 จุดเด่นของวิชาเอกวิชาวิศวกรรมการผลิต มีรายวิชาชีพเลือกด้านระบบการผลิต
อัตโนมัติ เทคโนโลยี ซีเอ็นซี และการวิเคราะห์และจำลองระบบการผลิต เพื่อรองรับสถานการณ์ของ
อุตสาหกรรมการผลิตที่มีแนวโน้มที่เพิ่มขึ้นในการนำระบบการผลิตแบบอัตโนมัติไปทดแทนปัญหาด้าน
แรงงาน และยังเน้นความเชี่ยวชาญเฉพาะด้าน โดยเฉพาะด้านกระบวนการขึ้นรูป มีการเรียนการสอน
ทั้งแม่พิมพ์ขึ้นรูปโลหะและแม่พิมพ์พลาสติก นอกจากน้ันยังมีรายวิชาด้านกระบว นก ารผลิตวั สดุ
คอมโพสิตที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบชิ้นส่วนและงานขึ้นรูปวัสดุคอมโพสิต จุดเด่นวิชาเอกวิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ มีวิชาชีพเลือกด้านการจัดการทางวิศวกรรมให้เกิดการเรียนรู้แบบองค์รวมและ
เสริมท ักษะในด ้าน QCDSME (Quality-Cost-Delivery-Safety-Morale-Environment) ซึ่งเป็น
นโยบายหลักในการดำเนินงานขององค์กรส่วนใหญ่ ได้แก่รายวิชาระบบการจัดการและการประกัน
คุณภาพ การวิเคราะห์ต้นทุนศึกษาความเป็นไปได้ของโครงการและความคุ้มค่าในการลงทุ น เพื่อ
ประกอบการตัดสินใจ วิชาการจัดการผลิตภาพ วิชาการจัดการพลังงานและสิ่งแวดล้อม นอกจากน้ียัง
มีวิชาการออกแบบแผนการทดลองเบื้องต้นสำหรับวิศวกรเพื่อเสริมทักษะในการวิเคราะห์และค้นหา
ปัจจัยที่สำคัญส่งผลต่อระบบการผลิต และยังคงให้มีรายวิชาคอมพิวเตอร์สำหรับวิศวกรรมอุตสาหการ 
เพื ่อเสริมทักษะด้านการค ิด ว ิเคราะห์ ประยุกต์ใช้ IT ในการดำเนินงานและยังคงมีรายวิชาการ
ออกแบบและจัดการระบบโลจิสติกส์เพื่อรองรับกับความต้องการบุคลากรด้านโลจิส ติกส์ที่ เพิ่มขึ้ น  
ส่งผลให้บัณฑิตที่จบจากสาขาน้ีมีความรู้ความสามารถและมีทักษะทั้งภาคทฤษฎีและปฏิบัติ ในการ
ออกแบบ วิเคราะห์ จัดการระบบการผลิตพร้อมปฏิบัติงานตรงกับความต้องการของภาคอุตสาหกรรม 
มีการกำหนดให้อาจารย์ผู้สอนจัดทำรายละเอียดของวิชาและรายงานผลการดำเนินการของรายวิชา 
เพื่อเป็นมาตรฐานในการติดตามและประเมินคุณภาพการเรียนการสอน 

2.2.3 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนอื 
 หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัย เทคโ นโลยี
พระจอมเกล้าพระนครเหนือ หลักสูตรปรับปรุง พ.ศ. 2560 จำนวนหน่วยกิตที่เรียนตลอดหลักสูตร 
147 หน่วยกิต มีโครงสร้างของหลักสูตร ดังน้ี (หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ, 2560) 
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ภาพ 2.28 โครงสร้างหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 

 ว ัตถ ุประสงค์ของหลักสูตร เพ ื ่อผลิตบัณฑิตสาขาว ิชาว ิศวกรรมอุตสาหการให้มีความรู้
ความสามารถทั้งทางทฤษฎีและปฏิบัติรวมทั้งมีความซื่อสัตย์สุจริตในวิชาชีพ เพื่อผลิตบัณฑิตให้
สามารถนำความรู้และเทคโนโลยีไปใช้ในการศึกษา การวิจัย และการพัฒนา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ของงาน เพื่อผลิตวิศวกรที่สามารถทำงานเป็นทีม และสามารถสื่อสารกับผู้อื่นได้ดีอีกทั้งมีคุณธรรม 
และจริยธรรม และมีความรับผิดชอบต่อสังคม 

2.2.4 หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต  

ฉบับปรับปรุงปี 2559 มีทั้งหมด 143 หน่วยกิต แบ่งเป็น หมวดวิชาศึกษาทั่วไป 30 หน่วยกิต หมวดวชิา
เฉพาะพื้นฐาน 47 หน่วยกิต หมวดวิชาเฉพาะดา้นวิศวกรรม 60 หน่วยกิต หมวดวิชาเลือกเสรี 6 หน่วยกติ 
ดังภาพที่ 2.29 และมีวัตถุประสงค์ เพื่อผลิตบัณฑิตสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ให้มีคุณธรรม
จริยธรรม มีสัมมาคารวะ รู้จักกาลเทศะ ทำหน้าที่เป็นพลเมืองดี รับผิดชอบต่อตนเอง สังคม วิชาชีพ 
และปฏิบัติตนภายใต้จรรยาบรรณวิชาชีพด้วยความซื่อสัตยส์ุจริต และเสียสละ ผลิตบัณฑิตให้มีความรู้
ในศาสตร์ที่เกี่ยวข้องทั้งภาคทฤษฎีและปฏิบตัิ สามารถประยุกต์ใช้ศาสตร์ดังกล่าวอย่างเหมาะสมเพื่อ
การประกอบวชิาชพีของตน และการศึกษาต่อในระดับสูงขึ้นไปได้ ผลิตบณัฑิตให้มีความใฝรู้่ในองคค์วามรู้ 
และเทคโนโลยทีี่มีการเปลี่ยนแปลงพัฒนาอย่างต่อเน่ือง สามารถพัฒนาองค์ความรู้ที่ตนมีอยูใ่ห้สงูขึ้นไป 
เพื่อพัฒนาตนเอง พัฒนางาน พัฒนาสังคมและประเทศชาติ และให้คิดเป็น ทำเป็น มีความคิดริเร่ิม
สร้างสรรค์ สามารถเลือกวิธีแก้ไขปัญหาได้อย่างเหมาะสม ผลิตบัณฑิตให้มีมนุษยสัมพันธ์ และมี
ความสามารถในการทำงานร่วมกับผู้อื่น มีทักษะในด้านการทำงานเป็นหมู่คณะ สามารถบริหาร
จัดการการทำงานได ้อย ่างเหมาะสม และเป ็นผ ู ้ม ีท ัศนคต ิท ี ่ด ีใ นการทำงาน ผล ิตบ ัณฑิตให้มี
ความสามารถในการติดต่อสื่อสาร และใช้ภาษาไทย ภาษาต่างประเทศ และศัพท์ทางเทคนิคในการ

หมวดวิชาศึกษาทั่วไป (30 หน่วยกิต) หมวดวิชาเฉพาะ (111 หน่วยกิต) หมวดวิชาเลือกเสรี (6 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาพื้นฐานทาง
คณิตศาสตร์และวิทยาศาสตร์ 

 (21 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม 
(32 หน่วยกิต) 

กลุ่มวิชาบังคับทาง
วิศวกรรม (40 หน่วย)กิต) 

กลุ่มวิชาเลือกทาง
วิศวกรรม (18 หน่วยกิต) 

โครงสร้างหลักสูตร 
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ติดต่อสื่อสาร รวมถึงการใช้เทคโนโลยีสารสนเทศได้เป็นอย่างดีผลิตบัณฑิตให้มีทักษะทางด้านปฏิบัติ
ในงานวิชาชีพเฉพาะ และสามารถนำไปบูรณาการเพื่อประกอบอาชีพทางด้านวิศวกรรมได้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 2.29 โครงสร้างหลักสูตร วศ.บ. วิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 

 
2.3 การรับรองปริญญา  

การรับรองปริญญา ประกาศนียบัตร หรือวุฒิบัตร ในการประกอบวิชาชีพวิศวกรรมควบคุม
ตามระเบียบคณะกรรมการสภาวิศวกรว่าด้วยวิชาพื้นฐานทางวิทยาศาสตร์ วิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม 
และว ิชาเฉพาะทางวิศวกรรม  ตามระเบ ียบคณะกรรมการสภาวิศวกรว่าด ้วยว ิชาพื้นฐานทาง
วิทยาศาสตร์ วิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม และวิชาเฉพาะทางวิศวกรรม ที่สภาวิศวกรจะให้การรับรอง
ปริญญา ประกาศนียบัตร และวุฒิบัตร ในการประกอบวิชาชีพวิศวกรรมควบคุม พ.ศ. 2558 
 อาศัยอำนาจตามความในมาตรา 33 (3) แห่งพระราชบัญญัติวิศวกร พ.ศ. 2542 และ
ข้อ 8 ของข้อบังคับสภาวิศวกร ว่าด้วยการรับรองปริญญา ประกาศนียบัตร หรือวุฒิบัตรในการ
ประกอบวิชาชีพวิศวกรรมควบคุม พ.ศ. 2545 ประกอบกับมติที่ประชุมคณะกรรมการสภาวิศวก ร 
คร้ังที่ 52 - 10/2558 เมื่อวันที่ 14 กันยายน 2558 คณะกรรมการสภาวิศวกรจึงออกระเบียบไว้ ดังต่อไปน้ี 
  
 

โครงสร้างหลักสูตร (143 หน่วยกิต) 

หมวดวิชาศึกษาทั่วไป  
(30 หน่วยกิต) 

หมวดวิชาเฉพาะ (107 หน่วยกิต) 

วิชาเฉพาะพื้นฐาน วิชาเฉพาะด้านวิศวกรรม 

ทางด้านวิศวกรรม 
(26 หน่วยกิต) 

ทางด้านคณิตศาสตร์และ
วิทยาศาสตร์ (21 หน่วยกิต) 

หมวดวิชาเลือกเสรี  
(6 หน่วยกิต) 

วิชาบังคับทางด้าน
วิศวกรรม(48 หน่วยกิต) 

วิชาเลือกทางด้าน
วิศวกรรม(12 หน่วยกิต) 

แคลคูลัส 1  
แคลคูลัส 2  
แคลคูลัส 3  
เคมีทั่วไป  
ฟิสิกส์ทั่วไป 1  
ฟิสิกส์ทั่วไป 2  

การเขียนแบบวิศวกรรม ,กลศาสตร์วิศวกรรม , 
การโปรแกรมคอมพิวเตอร์เบื้องต้น , 
พ ื ้ น ฐ าน ว ิศว กรรมไ ฟฟ ้า ,ป ฏ ิบั ต ิ การพ ื้ นฐาน
วิศวกรรมไฟฟ้า , กระบวนการผลิต ข้ัน พื้ น ฐ าน

สำหรับวิศวกร , สถิติสำหรับวิศวกร ,กรรมวิธีการ

ผลิตในอุตสาหกรร ม ,วัสดุวิศวกรรม ,อุณห พล
ศาสตร์ของไหล , ฝึกงานอุตสาหกรรม 

เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม , กลศาสตร์ของวัสด ุ , คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบและการผลิต  , 
สัมมนาและรายงาน , การวิจัยการดำเนินงาน , การควบคุมคุณภาพ , วิศวกรรมบำรุงรักษา  , 
การศึกษางานในอุตสาหกรรม  , วิศวกรรมความปลอดภัย , การควบคุมไฮดรอลิกส์และ 
นิวเมติกส์สาหรับงานอุตสาหกรรม  , การควบคุมและอุตสาหกรรมการผลิตแบบอัตโนมตั ิ , นวัตกรรม
หุ่นยนต์การผลิตสำหรับงานอุตสาหกรรม  , นวัตกรรมเทคโนโลยี , การวางแผนและการควบคุมการ
ผลิต , การออกแบบและวางผังในโรงงานอุตสาหกรรม  , ปฏิบัต ิการทางวิศวกรรมเครื่องกลและการ
ผลิต , ปฏิบัต ิการทางวิศวกรรมอุตสาหการ 1 , ปฏิบัต ิการทางวิศวกรรมอุตสาหการ 2 , โครงงาน
ทางวิศวกรรมอุตสาหการ 1 , โครงงานทางวิศวกรรมอุตสาหการ 2 
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 2.3.1 วิชาพื้นฐานทางวิทยาศาสตร์ 
  2.3.1.1 กลุ่มวิชาพื้นฐานทางคณิตศาสตร์ ไม่น้อยกว่า 9 หน่วยกิต ตามระบบทวิภาค
ประกอบด้วยพีชคณิต เวกเตอร์ในสามมิติ ลิมิต ความต่อเน่ือง ความแตกต่าง การรวมฟังก์ชันค่าจริง  
ค่าเวกเตอร์ของตัวแปรจริงและฟังก์ชัน แอปพลิเคชัน เทคนิคการบูรณาการ ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับ
อินทิกรัลเส้น อินทิกรัลที่ไม่เหมาะสม การประยุกต์อนุพันธ์ ของรูปแบบที่ไม่แน่นอน ความรู้เบื้องต้น
เกี่ยวกับสมการเชิงอนุพันธ์และการประยุกต์ การเหน่ียวนำทางคณิตศาสตร์ ลำดับและชุดตัวเลข การ
ขยายอนุกรมเทย์เลอร์ของฟังก์ชันเบื้องต้น การรวมเชิงตัวเลข พิกัดเชิงขั้ว  แคลคูลัสของฟังก์ชนั มูลค่า
จริงของตัวแปรสองตัว เส้น เคร่ืองบิน และพื้นผิวในพื้นที่สามมิติ แคลคูลัสของฟังก์ชันมูลค่าจริงของ
ตัวแปรหลายตัวและการประยุกต์  

2.3.1.2 กลุ่มวิชาพื้นฐานทางฟิสิกส์ ไม่น้อยกว่า 6 หน่วยกิต ตามระบบทวิภาค
ประกอบด้วย กลศาสตร์ของอนุภาคและวัตถุแข็งเกร็ง คุณสมบัติของสสาร กลศาสตร์ของไหล ความ
ร้อน การสั่นสะเทือนและคลื่น องค์ประกอบของแม่เหลก็ไฟฟ้า วงจร A.C. พื้นฐาน อิเล็กทรอนิกส์ เลนส์
ฟิสิกส์สมัยใหม่  

ทั้งน้ี ต้องมีการเรียนการสอนภาคปฏิบัติการด้วย จำนวน 2 วิชา แต่สภาวิศวกรจะไม่
นับหน่วยกิตภาคปฏิบัติการให้ 

2.3.1.3 กล ุ ่มว ิชาพื้นฐานทางเคมี ไม ่น้อยกว่า 3 หน่วยก ิต ตามระบบทวภิาค 
ประกอบด้วยปริมาณสัมพันธ์และพื้นฐานของทฤษฎีอะตอม คุณสมบัติของแก๊ส ของเหลว ของแข็ง  
และสารละลาย สมดุลเคมี สมดุลไอออนิก จลนพลศาสตร์เคมี โครงสร้างอิเล็กทรอนิกส์ของอะตอม 
พันธะเคมี คุณสมบัติเป็นระยะ องค์ประกอบที่เป็นตัวแทน อโลหะและโลหะทรานซิชัน 
  ทั้งน้ี ต้องมีการเรียนการสอนภาคปฏิบัติการด้วย แต่สภาวิศวกรจะไม่นับหน่วยกิต
ภาคปฏิบัติการให้ 
 2.3.2 เนื้อหารายวิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
  2.3.2.1 วิชาเขียนแบบวิศวกรรม ประกอบด้วย ตัวอักษร การฉายภาพออร์โธกราฟิก 
การวาดภาพออร์โธกราฟิกและภาพวาด การวัดขนาดและความคลาดเคลื่อน แบบประกอบ มุมมอง
เสริมและการพัฒนาด ้วยมือเปล ่า แบบร่าง รายละเอียด และแบบประกอบ การวาดภาพโดยใช้
คอมพิวเตอร์ช่วยขั้นพื้นฐาน 

2.3.2.2 กลศาสตร์วิศวกรรม ประกอบด้วย ระบบแรง ผลลัพธ์ สมดุล สถิตยศาสตร์
ของไหล จลนศาสตร์และจลนศาสตร์ของอนุภาคและวัตถุแข็ง กฎการเคลื่อนที่ข้อที่สองของ นิวตัน 
งานและพลังงาน แรงกระตุ้นและโมเมนตัม หรือ สถิตยศาสตร์ ระบบแรง ผลลัพธ์ สมดุล แรงเสียด
ทาน หลักการทำงานเสมือนจริงและความเสถียร ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับพลวัต  
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2.3.2.3 วัสดุวิศวกรรม ศึกษาความสมัพันธ์ระหว่างโครงสร้าง คุณสมบัติ กระบวนการ
ผลิตและการใช้งานของกลุ่มวัสดุหลักทางวิศวกรรม เช่น โลหะ โพลีเมอร์ เซรามิกส์และคอมโพสิต 
คุณสมบัติทางกลและการเสื่อมสภาพของวสัดุ 

2.3.2.4 การเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ประกอบด้วย แนวคิดเกี่ยวกับคอมพิวเตอร์ 
ส่วนประกอบคอมพิวเตอร์ ปฏิสัมพันธ์ระหว่างฮาร์ดแวร์และซอฟต์แวร์ ภาษาโปรแกรมปัจจุบัน แนว
ปฏิบัติในการเขียนโปรแกรม 

2.3.2.5 สถิติทางวิศวกรรมหรือความน่าจะเป็นและสถิติ ประกอบด้วย ทฤษฎีความ
น่าจะเป็น ตัวแปรสุ่ม อนุมานทางสถิติ การวิเคราะห์ความแปรปรวน การถดถอยและสหสัมพันธ์ โดย
ใช้วิธีการทางสถิติเป็นเคร่ืองมือในการแก้ปัญหา 

2.3.2.6 กระบวนการผลิต ประกอบด้วย ทฤษฎีและแนวคิดของกระบวนการผลิต 
เช่น การหล่อ การขึ้นรูป เคร่ืองจักรกลและการเชื่อม ความสัมพันธ์ระหว่างวัสดุและกระบวนการผลิต 
พื้นฐานของต้นทุนการผลิต 

2.3.2.7 อุณหพลศาสตร์ หรืออุณหพลศาสตร์ของวัสดุ หรือเทอร์โมฟลูอิด 
 1) อุณหพลศาสตร์ ประกอบด้วย กฎข้อที่หน่ึงของอุณหพลศาสตร์ กฎข้อ

ที่สองของอุณหพลศาสตร์และวัฏจักรการ์โนต์ พลังงาน เอนโทรปี การถ่ายเทความร้อนพื้นฐานและ
การแปลงพลังงาน 

 2) อุณหพลศาสตร์ของวัสดุ ประกอบด้วย กฎข้อที่หน่ึงและสองของอุณ
หพลศาสตร์ เกณฑ์สมดุลในค่าคงที่ กระบวนการดัน พลังงานอิสระเป็นฟังก์ชันของอุณหภูมิ ความดัน 
และสารเคมี ศักยภาพ สมดุลในส่วนผสมของก๊าซ สมดุลระหว่างเฟสควบแน่นและแก๊ส  ขั้นตอน 
แผนภาพพลังงานฟรี พฤติกรรมการแก้ปัญหา 

 3) เทอร์โมฟลูอิด ประกอบด้วย แนวคิดพื้นฐานทางอุณหพลศาสตร์ กฎขอ้ที่
หน่ึงและสองของอุณหพลศาสตร์ แนวคิดพื้นฐานและคุณสมบัติพื้นฐานของของไหล พื้นฐานของ
ของเหลว วิชาว่าด้วยวัตถุ พื้นฐานของพลศาสตร์ของไหล ลักษณะของของไหล เช่น ลามินาร์ และ
กระแสน้ำปั่นป่วน  

2.3.2.8 พื้นฐานของวิศวกรรมไฟฟ้า ประกอบด้วย การวิเคราะห์วงจร DC และ AC 
พื้นฐาน แรงดันไฟฟ้า กระแสและกำลัง หม้อแปลงไฟฟ้า ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับเคร่ืองจักรไฟฟ้า เคร่ือง
กำเนิดไฟฟ้า มอเตอร์ และการใช้งาน แนวความคิดของระบบสามเฟส วิธีการส่งกำลัง เบื้องต้น  
เคร่ืองมือไฟฟ้าเบื้องต้น 
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 2.3.3 เนื้อหารายวิชาวิชาเฉพาะทางวิศวกรรมวิศวกรรมอุตสาหการ 
2.3.3.1 วิศวกรรมความปลอดภัย  ศึกษาหลักการป้องกันการสูญเสีย การออกแบบ 

วิเคราะห์ และควบคุมสถานที่ทำงาน อันตราย เทคนิคด้านความปลอดภัยของระบบ หลักการจัดการ
ความปลอดภัยและกฎหมายความปลอดภัย 

2.3.3.2 การออกแบบโรงงานอุตสาหกรรม ประกอบด้วย ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับการ
ออกแบบโรงงาน การวิเคราะห์เบื้องต้นของการออกแบบโรงงาน การจัดวางและการวางแผ นสิ่ง
อำนวยความสะดวก การจัดการวัสดุ ล ักษณะของปัญหาการวางผังที ่ตั ้งโรงงาน  การว ิเคราะห์
ผลิตภัณฑ์ บริการเค้าโครงพื้นฐานและฟังก์ชันเสริม 

2.3.3.3 การวางแผนและควบคุมการผลิต ประกอบด้วย ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับระบบ
การผลิต เทคนิคการพยากรณ์ รายการสิง่ของ การจัดการ แผนการผลิต การวิเคราะห์ต้นทุนและผลกำไร
เพื่อการตัดสินใจกำหนดการผลิต การควบคุมการผลิต 

2.3.3.4 การควบคุมคุณภาพ ประกอบด้วย การจัดการควบคุมคุณภาพ เทคนิคการ
ควบคุมคุณภาพ ความน่าเชื่อถือทางวิศวกรรมสำหรับการผลิต 

2.3.3.5 การศึกษางานอุตสาหกรรม ประกอบด้วย ความรู้ในการทำงานเกี่ยวกับเวลา
และการศึกษาการเคลื่อนไหว แนวปฏิบัติและขั้นตอนปฏบิัติ  รวมทั้งการประยุกต์ใช้หลกัการเศรษฐกจิ
เคลื่อนไหว การใช้ผังกระบวนการและไดอะแกรม แผนภูมิคนและเคร่ืองจักร การศึกษาไมโครโมชั่น 
ส ูตรเวลา การส ุ่มต ัวอย่างงาน ระด ับประส ิทธิภาพ ระบบข้อมูลมาตรฐาน และการใช้อปุกรณท์ี่
เกี่ยวข้องกับงาน 

2.3.3.6 การว ิจัยการดำเนินงาน ประกอบด้วย บทนำเก ี ่ยวก ับวิธ ีการว ิจัยการ
ดำเนินงานในอ ุตสาหกรรมสมัยใหม่  การแก ้ป ัญหาทางว ิศวกรรม เน้นการใช ้แบบจำลองทาง
คณิตศาสตร์ การเขียนโปรแกรมเชิงเส้น โมเดลการขนส่ง ทฤษฎีการเข้าคิว แบบจำลองสินค้าคงคลัง 
และการจำลองในกระบวนการตัดสินใจ 

2.3.3.7 เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม ประกอบด้วย วิธีเปรียบเทียบ ค่าเสื่อมราคา การ
ประเมินค่าทดแทน ความเสี่ยงและความไม่แน่นอนการประเมินผลกระทบภาษีเงินได้ 

2.3.3.8 วิศวกรรมบำรุงรักษา ประกอบด้วย แนวคิดการบำรุงรักษาอุตสาหกรรม
แ ล ะก ารบำรุ งรั กษาผล ผลิ ตรวม  ( TPM) สถ ิต ิความล้มเหลว การว ิเคราะห ์ความเชื ่อถือได้ 
ความสามารถในการบำรุงรักษาและความพร้อมใช้งาน การหล่อลื่น ระบบบำรุงรักษาเชิงป้องกันและ
เทคโนโลยีการตรวจสอบสภาพ การควบคุมการบำรุงรักษาและระบบสั่งงาน องค์กรการบำรุงรักษา 
บุคลากรและทรัพยากร ระบบการจัดการการบำรุงรักษาด้วยคอมพิวเตอร์ (CMMS) การจัดการวงจร
ชีวิต รายงานการบำรุงรักษาและดัชนีประสิทธิภาพหลัก การพัฒนาระบบการบำรุงรักษา 
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2.4 การจัดการเรยีนการสอน 
 การจัดการเรียนการสอน หมายถึง การจัดประสบการณ์การเรียนรู้ที่เหมาะสมให้แก่ผู้ เ รียน 
เพื่อให้ผู้เรียนได้เกิดการเรียนรู้ และเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมไปในทางที่พึงปรารถนาตามจุดมุ่งหมาย
หรือวัตถุประสงค์ที่ได้วางไว้ (สุราษฎร์ พรมจันทร์, 2552) 
 การจัดการเรียนการสอนหรือการจัดประสบการณ์การเรียนรู้ เพื่อให้ผู้เรียนได้เกิดการเรียนรู้ 
ซึ่งเป็นการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมไปในทางที่ต้องการ ไม่ว่าจะโดยรูปแบบและวิธีการใด น้ัน ( 1) 
จะต้องสร้างความสนใจในสิ่งที่จะให้ผู้เรียนเกิดการเรียนรู้ (2) จะต้องให้ข้อมูลหรือเน้ือหาเร่ืองราวที่
ถูกต้องและเพียงพอ (3) จะต้องเปิดโอกาสให้ผู้เรียนได้ทดลองแก้ปัญหาโดยนำข้อ มูลห รือเ น้ือหา
เร่ืองราวที่ได้รับจากการศึกษาน้ันมาใช้ และ (4) จะต้องมีการตรวจสอบผลจากขั้นพยายามว่าถูกหรือ
ผิดหรือไม่อย่างไร 
 2.4.1 การจัดการเรียนการสอนวิชาภาคทฤษฎี 
 การจัดการเรียนการสอนวิชาภาคทฤษฎี หรือการจัดประสบการณ์การเรียนรู้วิชาภาคทฤษฎี 
มีจุดประสงค์เพื่อให้ผู้เรียนมีความรู้ และสามารถนำความรู้ที่มีอยู่น้ันไปใช้แก้ปัญหาเชิงคว ามคิดให้
สำเร็จลุล่วงลงได้ การจัดการเรียนการสอนวิชาภาคทฤษฎีน้ี มีลักษณะรูปแบบและวิธีการต่ าง ๆ 
มากมาย เช่น การบรรยายในห้องเรียน การจัดทำบทเรียนเปน็วีดิทัศน์ การจัดบทเรียนเปน็สไลด์โปรแกรม 
การจัดบทเรียนเป็นหน่วยการเรียน การอบรมสัมมนาทางวิชาการ ฯลฯ ซึ่งหากจะพิจารณาถึงบทบาท
ในการเรียนการสอนระหว่างครูผู้สอนกับผู้เรียนแล้ว อาจจัดรูปแบบและวิธีการจัดการเรียนการสอนได้
เป็น 3 ลักษณะดังต่อไปน้ี คือ 
 ลักษณะที่ 1 เป็นการจัดการเรียนการสอนโดยที่ตัวครูเป็นผู้มีบทบาทค่อนข้างมาก กล่าวคือ 
ครูผู้สอนเป็นผู้ให้ข้อมูลและเน้ือหาเร่ืองราวต่าง ๆ ทางทฤษฎีทั้งหมดแก่ผู้เรียน การเรียนการสอนใน
ลักษณะน้ี ได้แก่ การสอนแบบบรรยาย การบรรยายประกอบการสาธิต เป็นต้น ซึ่งเหมาะสมสำหรับ
วัตถุประสงค์การสอนระดับ Recalled Knowledge ที่ต้องการฟื้นคืนความรู้ไปใช้ 
 ลักษณะที่ 2 การจัดการเรียนการสอนโดยครูผู้สอนและผู้เรียน ร่วมกันคิดค้นหาข้อมูลและ
เน้ือหาวิชาร่วมกัน กล่าวคือ ครูผู้สอนเป็นผู้สร้างเงื่อนไขให้ผู้เรียนได้คิดค้นหาข้อมูลและเน้ือหาวิชา
ด้วยตัวเอง การจัดการเรียนการสอนในลักษณะน้ีจะส่งเสริมให้ผู้เ รียนเรียนรู้โดยความเข้าใ จมากขึ้น 
ขณะเดียวกันผู้สอนก็มีโอกาสที่จะปรับแต่งให้ผู้เรียนเรียนรู้ไปในทางที่ต้องการได้อย่างฉับพลัน ได้แก่ 
การสอนแบบถามตอบ การสอนแบบถกปัญหา เป็นต้น ซึ่งเหมาะสมสำหรับวัตถุประสงค์ Applied 
และ Transferred Knowledge ที่ต้องการประยุกต์ความรู้ไปใช้งาน 
 ลักษณะที่ 3 การจัดการเรียนการสอน โดยที่ตัวผู้เรียนเป็นผู้รับผิดชอบตัวเอง ตามหลักการ
ที่ว่า “การเรียนรู้เกิดขึ้นด้วยตัวของผู้เรียนเอง” กล่าวคือ ผู้เรียนจะศึกษาทำความเข้าใจข้อมูลและ
เน้ือหาวิชาต่าง ๆ จากสื่อการเรียนซึ่งมีอยู่แล้วหรือที่ครูผู้สอนได้จัดสร้างขึ้นมา การเรียนการสอนใน
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ลักษณะน้ีมีข้อดีอยู่ที่ว่า ผู้เรียนมีความเป็นอิสระในการเรียนมาก คนที่เรียนรู้ช้ามีโอกาสที่จะศึกษา
ทบทวนใหม่ได้อีก เช่น การจัดการเรียนการสอนโดยใช้บทเรียนสไลด์โปรแกรม บทเรียน e-Learning 
เป็นต้น ซึ่งหากได้รับการพัฒนาบทเรียนไว้ดีแล้วก็อาจใช้ได้สำหรับการเรียนการสอนในทุกระดับของ
วัตถุประสงค์การสอน 
 2.4.2 การจัดการเรียนการสอนวิชาภาคปฏบิัติ 
 การจัดการเรียนการสอนปฏิบัติ หรือการจัดประสบการณ์การเรียนรู้ทางการปฏิบั ติง าน        
มีจุดประสงค์ที่สำคัญคือ ให้ผู้เรียนมีความรู้และมีทักษะฝีมือควบคู่กันไป เพื่อใช้ในการทำงานจริงเมื่อ
สำเร็จการศึกษาไปแล้ว สิ่งสำคัญในการจัดการเรียนการสอนปฏิบัติก็คือ จะต้องเปิดโอกาสให้ผู้เรียน
ได้ลงไม้ลงมือทำงานกันจริง ๆ ในเวลาที่เพียงพอเหมาะสม ส่วนเน้ือหาความรู้ที่ใช้ในการเรียนการสอน
ปฏิบัติน้ัน จะจำกัดอยู่แต่สิ่งที่จำเป็นสำหรับการทำงานเฉพาะงานหน่ึง ๆ เท่าน้ัน ซึ่ง อาจจำแนก
ลักษณะรูปแบบและวิธกีารเรียนการสอนปฏิบัติที่สำคัญเป็น 3 ลักษณะดังน้ี 
 ลักษณะที่ 1 จัดการเรียนการสอนโดยครูเป็นผู้บรรยายเน้ือหาวิชาที่เกี่ยวข้องกับการท ำงาน
ประกอบกับการสาธิตให้ผู้เรียนดู ซึ่งอาจบรรยายและสาธิตตอนเร่ิมการเรียนการสอนเพียงคร้ังเดียว 
หรือจัดแบ่งออกเป็นช่วง ๆ ก็ได้ ขึ้นอยู่กับลักษณะงานที่ให้ผู้เรียนฝึก ในขณะที่ผู้เรียนลงมือฝึกงาน 
ครูผู้สอนจะคอยสังเกตให้คำปรึกษา ชี้แจงปัญหาต่าง ๆ ที่อาจเกิดขึ้น การจัดการเรียนก ารสอ นใน
ลักษณะน้ี เหมาะสำหรับงานที่ไม่ยุ่งยากในการฝึกและไม่ก่อใหเ้กิดอันตรายในการทำงาน 

 
ภาพ 2.30 การเรียนการสอนวิชาปฏิบัติโดยครูบรรยายสาธิต 

 
 ลักษณะที่ 2 การจัดการเรียนการสอนโดยครูและผู้เรียน ร่วมกันคิดหาวิธีการในการท ำงาน
อาจมีแบบฝึกหัดให้ผู้เรียนแก้ปัญหาในส่วนทฤษฎี ซึ่งครูมีโอกาสที่จะตรวจสอบความรู้ความเข้าใจของ
ผู้เรียนควบคู่กันไปด้วย ส่วนการปฏิบัติหรือฝึกทำงานครูอาจจะสาธิตให้ผู้เรียนฝึกหัดตามเป็นช่วง ๆ 
ขณะเดียวกันก็มีการถกปัญหาต่าง ๆ  พร้อมกับให้ผู้เรียนหาวิธีการแก้ไข จนกระทั่งไม่มีข้อสงสัยในการ
ฝึกหรือการทำงานแล้ว จึงให้ผู้เรียนปฏิบัติการฝึกเพื่อให้เกิดทักษะความชำนาญภายใต้ก ารดูแลให้
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คำแนะนำของครู วิธีการน้ีเหมาะสำหรับการฝึกทักษะในทุกลักษณะ โดยเฉพาะอย่างยิ่งงานที่เสี่ยงต่อ
ความเสียหายหรือมีอุบัติเหตุ เช่น งานกลึง งานกัด งานเจียระไน เป็นต้น 

 
ภาพ 2.31 การเรียนการสอนวิชาปฏิบัติโดยการสอนและการฝึกเป็นช่วง ๆ  

 
 ลักษณะที่ 3 การจัดการเรียนการสอนโดยให้ผู้เรียนศึกษาวิธีการทำงานจากสื่อด้วยตัวผู้เ รียน
เอง ซึ่งส่วนใหญ่จะใช้สำหรับการเรียนการสอนงานปฏิบัติที่ไม่มีอันตรายต่อเคร่ืองไม้เคร่ืองมือและตัว
ผู้เรียน เป็นงานที่มีเทคนิคการทำงานไม่ยุ่งยากซับซ้อน โดยจัดบทเรียนฝึกการทำงานออกเป็นช่วง ๆ 
ให้ผู้เรียนศึกษาแล้วปฏิบัติตามคำสั่งคำแนะนำซึ่งระบุเอาไว้เป็นตอน ๆ ตรวจสอบผลการทำงานตาม
วิธีการที่กำหนดไว้ เช่น การศึกษาการทำงานจากเอกสาร การศึกษาการปฏิบัติงานจากเทปโทรทัศน์ 
จากสไลด์โปรแกรม จากภาพยนตร์ เป็นต้น 

 
ภาพ 2.32 การเรียนการสอนวิชาปฏิบัติจากเอกสารศึกษาด้วยตนเอง 

 2.4.3 การจัดการเรียนการสอนแบบ CDIO 
 Conceive-Design-Implement-Operate (CDIO) เป ็นมาตรฐานท ี ่ได ้รับการออกแบบ
และริเร่ิมในปี 2004 โดยมี มาตรฐานทั้งหมด 12 ข้อคือ มาตรฐาน 1 (ปรัชญาขอ งหลั กสูต ร) 
มาตรฐาน 2, 3 และ 4 (การพัฒนาหลักสูตร) มาตรฐาน 5 และ 6 (ประสบการณ์การออกแบบสร้าง 
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และพื้นที่ทำงาน) มาตรฐาน 7 และ 8 (วิธีการเรียนการสอนใหม่) มาตรฐาน 9 และ 10 (การพัฒนาผูส้อน) 
และมาตรฐาน 11 และ 12 (การประเมินผล) 
 มาตรฐาน 1 ในฐานะเป็น บริบท การรับหลักการว่าวงจรชีวิตของการพัฒนาและก ารแปลง
ผลิตภัณฑ์และระบบประกอบดว้ย การเข้าใจปัญหา การออกแบบ การประยุกต์ใช้ และ การดำเนินการ 
เป ็นบริบทของวิศวศึกษา วงจรชีวิตของการพัฒนา การแปลงผลิตภัณฑ์และระบบ เป็นบริบทที่
เหมาะสมของวิศวศึกษา ตัวแบบของวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์น้ีประกอบด้วย การเข้าใจปญัหา การออกแบบ 
การประยุกต์ใช้ การดำเนินการ ขั้นตอนแรกคือ การเข้าใจปัญหาเกี่ยวกับการกำหนดความต้อ งการ
ของลูกค้า การพิจารณาเทคโนโลยี กลยุทธ์องค์กรและกฎระเบียบ การพัฒนา กรอบความคิด เทคนิค
และแผนธุรกิจ ขั้นตอนที่สอง การออกแบบ  มุ่งเน้นการออกแบบซึ่งหมายถึง แผน การเขียนแบบ 
อัลกอริธึ่ม ที่สามารถอธิบายการประยกุตใ์ช้ในขั้นตอ่ไป ขั้นตอนการประยุกต์ใช้ หมายถึงการแปลงแบบให้
เป็นผลิตภัณฑ์ การผลิต การเขียนรหัส การทดสอบ การรับรองผล โดยขั้นตอนสุดท้ายคือ การดำเนินการ 
เป็นการ ทำผลิตภัณฑ์มาใช้งานเพื่อสามารถส่งมอบคุณค่าของผลิตภัณฑ์ที่ตั้งใจไว้ รวมถึงการธำรงไว้ 
วิวัฒนาการ และการหมดอายุของผลิตภัณฑ์ 
 มาตรฐาน 2 ผลลัพธ์ของหลักสูตรแบบ CDIO คือผลการเรียนรู้ที่เฉพาะและเจาะจง สำหรับ
ทักษะส่วนบุคคล ทักษะระหว่างบุคคล ทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ สอดคล้องกับเป้าหมาย
ของหลักสูตร และได้รับการรับรองจากผู้มีส่วนได้ส่วนเสียของหลักสูตร วิศวศึกษา มุ่งหวังผลลัพธ์คือ 
ความรู้ ทักษะ และทัศนคติ ยกตัวอย่างเช่น ผลลัพธ์การเรียนรู้ มีความสอดคล้องกับหลักสูตรแบบ
CDIO ผลลัพธ์การเรียนรู้เหล่าน้ี หรือที่เรียกอีกอย่างหน่ึงว่าวัตถุประสงค์การเรียนรู้ แสดงรายละเอียด
ว่านักศึกษาควรเรียนรู้และมีความสามารถในการปฏิบัติอะไรบ้างเมื่อจบการศึกษา  
 มาตรฐาน 3 หลักสูตรแบบบูรณาการ คือหลักสูตรถูกออกแบบ โดยประกอบด้วยรายวิชา
หลักตามสาขาที่หลากหลาย และมีแผนที่ชัดเจนในการบูรณาการทักษะส่วนบุคคลทักษ ะระหว่ าง
บุคคล ทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ หลักสูตรแบบ CDIO ประกอบด้วยประสบการณ์ก าร
เรียนรู้ที่นำไปสู่ความชำนาญทักษะส่วนบุคคล ทักษะระหว่างบุคคล ทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์และ
ระบบ (มาตรฐาน 2) บูรณาการเข้ากับการเรียนรู้เน้ือหาตามสาขาวิชา รายวิชาตามสาขาวิชาสนับสนุน
ซึ่งกันและกัน และมีความเชื่อมโยงกันอย่างเห็นได้ชัดของเน้ือหาและผลลัพธ์การเรียนรู้ แผนที่ชัดเจน 
จะกำหนดแนวทางในการบูรณาการทักษะ CDIO และเชื่อมโยงพหุสาขาวิชาเข้าด้วยกัน เช่น การจับคู่ 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ของ CDIO เข้ากับรายวิชาต่างๆรวมถึงกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับของหลักสูตร 
 มาตรฐาน 4  วิชา Introduction to Engineering รายวิชาพื้นฐานวิศวกรรม แสดงถึงกรอบ
การทำงานของวิชาชีพวิศวกรที่การสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ และแนะนำความสำคัญของทักษะส่วน
บุคคลและทักษะระหว่างบุคคล รายวิชาแนะนำเป็นรายวิชาที่จำเป็นอย่างยิ่งในหลักสูตรที่แสดงถึง
กรอบการทำงานของวิชาชีพวิศวกร กรอบการทำงานน้ีเป็นภาพกว้างๆของงานและความรับผิดชอบ
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ของวิศวกร การใช้ความรู้เฉพาะสาขาในการทำงานเหล่าน้ันให้สำเร็จ ผู้เรียนได้มีโอกาสปฏิบัติงานด้าน
วิศวกรรมศาสตร์ผ่านแบบฝึกหัดในการแก้ปัญหาและการออกแบบอย่างง่ายทั้งแบบทำงานเดี่ยวและ
ทำงานเป็นทีม รายวิชาน้ีครอบคลุมถึงความรู้ ทักษะ ทัศนคติส่วนบุคคลและระหว่ างบุค คลซึ่ง มี
ความสำคัญอย่างยิ่ง ในช่วงเวลาเร่ิมต้นของหลักสูตรเพื่อเตรียมผู้ เรียนสำหรับประสบการณ์ใ นการ
สร้างผลิตภัณฑ์และระบบชั้นสูงต่อไป ยกตัวอย่างเช่น ผู้เรียนสามารถทำงานกับทีมข นาดเล็กเพื่อ
เตรียมพร้อมในการทำงานกับทีมขนาดใหญ่ขึ้นในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
 มาตรฐาน 5 ประสบการณ์ออกแบบและสร้างหลักสูตร มีประสบการณ์ออกแบบและสร้าง
อย ่างน้อย 2 รายว ิชา หนึ ่งว ิชาในระดับพื ้นฐาน และอ ีกหนึ ่งว ิชาระด ับสูง ในความหมายของ
ประสบการณ์ ออกแบบและสร้าง หมายถึง กิจกรรมด้านวิศวกรรมที่มีศูนย์กลางที่กระบวนการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์และระบบใหม่โดยหมายรวมถึงกิจกรรมต่างๆที่กำหนดในมาตรฐาน 1 ในขั้นตอนของการ 
ออกแบบ และ ประยุกต์ใช้ และรวมถึงการนำหลักการของการออกแบบคอนเซ็ปในขั้นตอนของ การ
รับรู้และเข้าใจปัญหา ผู้เรียนพัฒนาทักษะในการสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ และพัฒนาความสามารถ
ในการประยุกต์ทฤษฎีทางวิทยาศาสตร์และวิศวกรรมศาสตร์ในการ ออกแบบ-สร้าง ซึ่งบูรณาการใน
หลักสูตรประสบการณ์ออกแบบและสร้าง จะพิจารณาว่าเป็นขั้นพื้นฐานหรือขั้นสูงน้ัน ขึ้นอยู่กับ
ขอบเขต ความซับซ้อน และการต่อเน่ืองของวิชาในหลักสูตร ตัวอย่างเช่น ผลิตภัณฑ์และระบบที่ง่ายๆ
ถูกบรรจุในช่วงแรกๆของหลักสูตร ในขณะที่ประสบการณ์ออกแบบและสร้างที่ซับซ้อนมากขึ้นอยู่ใน
วิชาตอนท้ายของหลักสูตร ซึ่งช่วยให้นักศึกษาได้บูรณาการความรู้ทักษะที่ได้รับจากรายวิชา  และ
กิจกรรมการเรียนรู้ก่อนหน้า โอกาสของการเข้าใจปัญหา ออกแบบ ประยุกต์ใช้ และดำเนินการ 
ผล ิตภ ัณฑ์และระบบยังหมายถ ึงก ิจกรรมเสริมสร้างประสบการณ์ของหลักสูตร เช ่น การทำ
โครงการวิจัยระดับปริญญาตรี และการฝึกงาน 
 มาตรฐาน 6 พื้นที่ทำงานแบบ CDIO พื้นที่ทำงานและห้องปฏิบัติการสนับสนุนและส่งเ สริม
การลงมือปฏิบัติในการเรียนรู้การสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ ความรู้ตามสาขาวิชาและการเรียนรู้ด้าน
สังคม สิ่งแวดล้อมทางกายภาพในการเรียนรู้ประกอบด้วย พื้นที่การเรียนรู้แบบดั้งเดิม เช่น ห้องเรียน 
ห ้องบรรยายรวม ห ้องสัมมนา พื ้นท ี่ทำงาน และห้องปฏิบัติการทางว ิศวกรรม พื้ นท ี ่ทำงานและ
ห้องปฏิบัติการน้ันสนับสนุนการเรียนรู้ทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์ และระบบพร้อมๆ ไปกับความรู้ตาม
สาขาวิชา พื้นที่ดังกล่าวมุ่งเน้นการลงมือปฏิบัติซึ่งให้ผู้เรียนรับผิดชอบการเรียนรู้ของตนเอง และให้
โอกาสในการเรียนรู้ด้านสังคม ซึ่งเป็นสถานที่ที่ผู้เรียนได้เรียนรู้จากผู้อื่นและมีปฏิสัมพันธ์หลากหลาย
กลุ่ม การสร้างพื้นที่ทำงานใหม่หรือการปรับปรุงห้องปฏิบัติการที่มีอยู่แล้วจะเปลี่ยนแปลงตามจำนวน
หลักสูตรและทรัพยากรของสถาบัน 
 มาตรฐาน 7 ประสบการณ์การเรียนรู้แบบบูรณาการ ประสบการณ์การเรียนรู้แบบบูรณาการ
ที่ทำให้ได้ความรู้เฉพาะทาง เช่นเดียวกับทักษะส่วนบุคคล ทักษะระหว่างบุคคล และทักษะการสร้าง
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ผลิตภัณฑ์และระบบ ประสบการณ์การเรียนรู้แบบบูรณาการ เป็นวิธีการสอนที่สนับสนุนการเรียนรู้
ความรู้เฉพาะทางพร้อมไปกับทักษะส่วนบุคคลและระหว่างบุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณ ฑ์ 
กระบวนการ และระบบ ประสบการณ์เหล่าน้ีรวมประเด็นทางวิศวกรรมที่มีอยู่ในสถานการณ์ร่วมกับ
ประเด็นเฉพาะทาง ตัวอย่างเช่น ผู้เรียนอาจได้ทั้งการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์ การออกแบบผลิตภัณฑ์ 
และความรับผิดชอบทางสังคมของผู้ออกแบบผลติภัณฑ์ ภายในกิจกรรมเดียว โดยทั่วไปแล้ว ทั้งคู่ค้า
อุตสาหกรรม ศิษย์เก่า และผู้เกี่ยวข้องสำคัญอื่น ๆ  จะช่วยในการให้ตัวอย่างแบบฝกึหดั  
 มาตรฐาน 8 การเรียนแบบมีส่วนร่วม การสอนและการเรียนเป็นไปตามวิธีการเรีย นแบบมี
ส่วนร่วมและประสบการณ์ตรง วิธีการเรียนแบบมีส่วนร่วมดึงดูดให้ผู้เรียนคิดและเข้า ร่วมกิจก รรม
แก้ปัญหาโดยตรง การส่งผ่านข้อมูลอย่างไร้การมีส่วนร่วมมีความสำคัญน้อยลง และให้ความสำคัญ
มากขึ้นกับดึงดูดให้ผู้เรียนจัดการ ประยุกต์ใช้ วิเคราะห์ และประเมินแนวคิด การเรียนรู้แบบมีส่วน
ร่วมในรายวิชาบรรยายสามารถรวมเอาวิธีการไปใช้ในการอภิปราย การสาธิต การโต้วาที การตั้ง
คำถามเช ิงความคิดและการเสนอข ้อเสนอแนะเก ี่ยวกับสิ ่งที ่กำลังเรียน แบบคู่หรือกลุ ่มเล็กๆ         
การเรียนรู้แบบมีส่วนร่วมถือเป็นการมีประสบการณ์ตรงก็เมื่อผู้เ รียนรับบทบาทที่จำลองการทำง าน
ทางวิศวกรรมแบบมืออาชีพ เช่น โครงงานการออกแบบและดำเนินการ การจำลองสถานการณ์ และ
กรณีศึกษา 
 มาตรฐาน 9 การยกระดับความสามารถของคณาจารย์ กิจกรรมที่ยกระดับความสามารถของ
คณาจารย์ ทั้งด้านทักษะส่วนบุคคล ระหว่างบุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์ กระบวนการ และ
ระบบ หลักสูตร CDIO ให้การสนับสนุนสำหรับคณาจารย์วิศวกรรมศาสตร์ทั้งหมด เพื่อปรับปรุง
ความสามารถของคณาจารย์ ทั้งด้านทักษะส่วนบุคคล ระหว่างบุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์ 
กระบวนการ และระบบ ดังอธิบายไว้ในมาตรฐาน 2 ทักษะเหล่าน้ีถูกพัฒนาได้มากที่สุดโดยการฝึก
ปฏิบัติทางวิศวกรรมแบบมืออาชีพ ธรรมชาติและขอบเขตของการพัฒนาของคณาจารย์ มีคว าม
หลากหลายไปตามทรัพยากรและความตั้งใจของหลักสูตรและสถาบันที่แตกต่างกัน ตัวอย่างของ
การกระทำที่ยกระดับความสามารถของคณาจารย์ ได้แก่ การให้โอกาสไปทำงานในอุตสาหกรรม การ
สร้างสายสัมพันธ์กับคู่ทางอุตสาหกรรมในการวิจัย และโครงงานการศึกษาการรวมการปฏิบัติ ทาง
วิศวกรรมเป็นปัจจัยในการว่าจ้างและเลื่อนตำแหน่ง และประสบการณ์การพัฒนาอาชีพที่เหมาะสมใน
มหาวิทยาลัย 
 มาตรฐาน 10  การยกระดับความสามารถในการสอนของคณาจารย์ การกระทำที่ยกระดับ
ความสามารถของคณาจารย์ในการให้ประสบการณ์การเรียนรู้แบบบูรณาการ โดยการใช้วิธีการเรียนรู้
จากประสบการณ์การปฏิบัติการและการประเมินการเรียนรู้ของผู้ เ รียน โครงการ CDIO ให้
การสนับสนุนต่อคณาจารย์ในการปรับปรุงความสามารถของคณาจารย์ในประสบการณ์การเรียนแบบ
การบูรณาการ (มาตรฐาน 7) การเรียนรู้แบบมีส่วนร่วมและจากประสบการณ์จริง (มาตรฐาน 8) และ
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การประเมินการเรียนรู้ของผู้เ รียน (มาตรฐาน 11) ลักษณะและขอบเขตของการปฏิบัติการพัฒนา
คณาจารย์จะแตกต่างไปตามโครงการและสถาบัน  
 มาตรฐาน 11 การประเมินการเรียนรู้การประเมินการเรียนรู้ของผู้เรียนทางด้านทักษะส่วนบคุคล 
ทักษะระหว่างบุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์ กระบวนการและระบบ เช่นเดียวกับความรู้
เฉพาะทาง การประเมินการเรียนรู้ของผู้เ รียนเป็นเคร่ืองวัดว่าผู้เ รียนแต่ละคนบรรลุขอบเขตของผล
การเรียนรู้ที่ระบุไว้ โดยปกติ ผู้สอนสร้างการประเมินน้ีขึ้นมาตามรายวิชาที่ รับผิดชอบ การประเมิน
การเรียนรู้ที่มีประสิทธิภาพใช้วิธีการที่หลากหลายที่เหมาะสมกับผลการเรียนรู้ที่ระบุไว้ในความรู้ตาม
สาขาว ิชา เช ่นเด ียวก ับท ักษะส่วนบุคคลและระหว่างบ ุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์ 
กระบวนการ และระบบ ดังอธิบายไว้ในมาตรฐาน 2 วิธีการเหล่าน้ีอาจรวมถึงการสอบเขียนหรือสอบ
ปากเปล่า การสังเกตความสามารถของผู้เรียน มาตราส่วน ปฏิกิริยาของผู้เรียน วารสาร ผลงาน และ
การประเมินด้วยการสังเกต และการประเมินตัวเอง 
 มาตรฐาน 12 การประเมินหลักสูตรระบบหน่ึงๆที่ประเมินหลักสูตรเทียบกับทั้ง 12 มาตรฐาน 
และให้ข้อเสนอแนะแก่ผู้เรียน คณาจารย์และผู้มีส่วนได้ส่วนเสียอื่นๆ เพื่อวัตถุประสงค์ในการปรับปรุง
อย่างต่อเน่ือง การประเมินหลักสูตรเป็นการตัดสินการบรรลุเป้าประสงค์ทั้งหมดของหลักสูตรอ้างอิง
ตามหลักฐานที่บ่งชี้ความคืบหน้าของหลักสูตรต่อจุดมุ่งหมายที่ลุล่วง หลักสูตร CDIO ควร
ไ ด ้ รั บการประเมินเทียบกับมาตรฐาน CDIO ท ั ้ง 12 มาตรฐาน หล ักฐานที่บ่งชี ้การบรรลุของทั้ง
หลักสูตรสามารถเก็บสะสมไว้ได้ด้วยการประเมินรายวิชาปฏิกิริยาของผู้สอน การสัมภาษณ์ก่อนและ
หลัง การรายงานจากผู้ประเมินภายนอก และการศึกษาแบบติดตามพร้อมด้วยบัณฑิตและผู้ว่าจ้ าง 
หลักฐานสามารถถูกรายงานกลับไปยังผู้สอน ผู้เรียน ผู้ดูแลหลักสูตร ศิษย์เก่า และผู้เกี่ยวข้องอื่น ๆ 
อย่างสม่ำเสมอ ข้อเสนอแนะน้ีจะเป็นพื้นฐานของการตัดสินใจเกี่ยวกับหลักสูตรและแผ นก ารของ
หลักสูตรเพื่อการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (April 2004 - CDIO Initiative แปลโดยความร่วมมือของ
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัยและมหาวิทยาลัยเทคโนโลยรีาชมงคลธัญบุรี กรกฎาคม ,2557) 
 2.4.4 การจัดการเรียนการสอนแบบโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ (PjBL : Project based 
learning) 
 โครงงานหรือโครงการ (Project) ซึ่งในที่น้ีใช้คำว่า “โครงงาน” หมายถึง กิจกรรมที่เปิดโอกาส
ให้ผู้เรียนได้ศึกษา ค้นคว้าและลงมือปฏิบัติด้วยตนเองตามความสามารถ ความถนัด และความสนใจ 
โดยอาศัยกระบวนการ 6 ขั้นตอน ในการศึกษาหาคำตอบในเร่ืองน้ัน ๆ โดยมีครูผู้สอนหรือครูที่ปรึกษา
คอยกระตุ ้น แนะนำ และให้คำปรึกษาแก่ผ ู้ เรียนอย่างใกล ้ชิด โครงงานสามารถทำได้ทั้งระดับ
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) และระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) ซึ่งผู้เรียนอาจทำเป็น
กลุ่มเล็กหรือเป็นกลุ่มใหญ่ก็ได้ อาจเป็นโครงงานเล็ก ๆ ที่ไม่ยุ่งยากซับซ้อน หรือเป็นโครงงานใหญ่ที่ มี
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ความยากและซับซ้อนขึ้นก็ได้ ทั้งน้ี อาจขึ้นอยู่กับประเภทของโครงงาน ระยะเวลา หรือขอบเขตของ
การศึกษา (หน่วยศึกษานิเทศก์สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ, 2559) 
  2.4.4.1 ประเภทของโครงงาน แบ่งเป็น 4 ประเภท ดังน้ี (อ้างอิงจากปรัชญนันท์ 
นิลสุข, 2558) 
   1) โครงงานประเภทสำรวจ (Survey Project) เป็นโครงงานที่มีวัตถุประสงค์
เพื่อสำรวจ และรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง แล้วนำข้อมูลที่ได้จากการสำรวจน้ันมาจำแนก
เป็นหมวดหมู่ และนำเสนอในรูปแบบต่าง ๆ อย่างมีระบบ เป็นโครงงานประเภทเก็บรวบรวมข้อมูล 
เพื่อหาสาเหตุของปัญหาหรือสำรวจความคิดเห็น ข้อมูลที่รวบรวมได้บางอย่างอาจเป็นปัญหาที่นำไปสู่
การทดลองหรือค้นพบสาเหตุของปัญหาที่ตอ้งหาวิธแีก้ไขและปรับปรุงร่วมกัน 
   2) โครงงานประเภททดลอง (Experimental Project) เป็นโครงงานที่
มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง โดยเฉพาะที่ต้องออกแบบทดลองเพื่อศึกษาว่าเป็นไปตามที่
ตั้งสมมติฐานไว้หรือไม่ มีการควบคุมตัวแปรอื่นซึ่งอาจมีผลต่อตัวแปรที่ต้องการศึกษา มีการรวบรวม
ข้อมูล การดำเนินการทดลอง การแปลผล และสรุปผลการทดลองที่สอดคลอ้งกับสมมติฐานที่ตั้งไว ้
   3) โครงงานประเภทสิ่งประดิษฐ์ (Development Project) เป็นโครงงานที่
มีวัตถุประสงค์ในการนำเอาความรู้ ทฤษฎี หลักการ หรือแนวคิดมาประยุกต์ใช้ โดยการประดิษฐ์เป็น
เคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ต่าง ๆ เพื่อประโยชน์ ในการเรียน การทำงาน หรือการใช้สอยอื่น ๆ การประดิษฐ์
ค ิดค ้นตามโครงงานนี้อาจเป็นการประด ิษฐ์ข ึ้นมาใหม่โดยที่ยังไม ่ม ีใครท ำ อาจเป็นการปรบัปรุง
เปลี่ยนแปลง หรือดัดแปลงของเดิมที่มีอยู่แล้วให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้นกว่าที่เป็นอยู่ รวมทั้งการสร้าง
แบบจำลองต่าง ๆ  ที่ใช้ประกอบการอธิบายแนวคิดในเร่ืองต่าง ๆ  
   4) โครงงานประเภททฤษฎ ี(Theory Project) เป็นโครงงานที่มีวัตถุประสงค์
เพื่อเสนอความรู้ ทฤษฎี หลักการ แนวคิดใหม่ ๆ  เกี่ยวกับเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงที่ยังไม่มีใครคิดมาก่อน หรือ
ศึกษาขยายจากเดิมที่มีอยู่ ซึ่งความรู้ ทฤษฎี หลักการ หรือแนวคิดที่เสนอ ต้องผ่านการพิสูจน์อย่างมีหลักการ
หรือใช้วิธีการที่น่าเชื่อถือ เช่น วิธีการทางวิทยาศาสตร์ วิธีการทางประวัติศาสตร์ เป็นต้น ซึ่งผู้ท ำ
โครงงานต้องเป็นผู้ที่มีความรู้พื้นฐานในเร่ืองน้ัน ๆ เป็นอย่างดี หรือต้องมีการศึกษาค้นคว้าข้อมูลมา
ประกอบอย่างลึกซึ้ง จึงจะทำให้สามารถกำหนดความรู้ ทฤษฎี หลักการหรือแนวคิดใหม่ ๆ  ขึ้นได้ 
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2.4.4.2 ขั้นตอนการจัดการเรียนรู้แบบโครงงานเป็นฐาน มี 6 ขั้นตอน ดังน้ี 

 
ภาพ 2.33 แสดงขั้นตอนการจัดการเรียนรู้แบบโครงงานเป็นฐาน 

 ขั้นตอนที่ 1 การเตรียมความพร้อม 
 การเตรียมความพร้อม เป็นขั้นตอนที่สำคัญสำหรับผู้สอนและผู้เรียน เป็นการเตรียมความพร้อม
ผู้สอนเพื่อให้เข้าใจบทบาทผู้สอนในการทบทวนสร้างความเข้าใจกับกิจกรรมในแผนการจัดการเรียนรู้
และแหล่งเรียนรู้ต่าง ๆ ให้พร้อมต่อการจัดการเรียนรู้แบบโครงงานเป็นฐาน (PjBL) ให้ประสบ
ความสำเร็จ ส่วนการเตรียมความพร้อมผู้เรียนเป็นการสร้างความเข้าใจในบทบาทผู้เรียนให้เกิดความ
ตระหนักถึงเป้าหมายการเรียนรู้และบทบาทผู้เรียนที่ต้องมีส่วนร่วมในการเรียนรู้ รวมไปถึงการเตรียม
แหล่งข้อมูล วัสดุอุปกรณ์ งบประมาณ ระยะเวลา ความปลอดภัย และปัจจัยอื่น ๆที่เกี่ยวข้องในการ
ทำโครงงาน 
 ขั้นตอนที่ 2 การกำหนดและเลือกหัวข้อ 
 การกำหนดและเลือกหัวข้อ เป็นการศึกษาความเป็นไปได้ของแต่ละหัวข้อที่จะทำโครงงาน
รวมถึงการศึกษาความคุ้มค่าของโครงงานที่จะทำของผู้เรียน การกำหนดและเลือกหัวข้อเป็นกิจกรรม
ที่ผู้สอนและผูเ้รียนร่วมกันกำหนดหัวข้อที่จะทำเป็นโครงงาน ศึกษาความเปน็ไปได้ ความคุ้มค่าของแตล่ะ
หัวข้อเพื่อเลือกโครงงานที่จะจัดทำ การกำหนดและเลือกหัวข้อได้เหมาะสมจะทำให้ผู้สอนและผู้เรียน
เกิดการเรียนรู้ โดยเชื่อมโยงองค์ความรู้เดิมและสร้างองค์ความรู้ใหม่ไปพร้อมกัน ดังน้ันผู้เรียนจะต้อง
นำเสนอหัวข้อโครงงานต่อผู้สอน เพื่อให้ความเห็นชอบก่อนการดำเนินการขั้นต่อไป 
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 ขั้นตอนที่ 3 การเขียนเค้าโครงของโครงงาน 
 การเขียนเค้าโครงของโครงงาน เป็นการสร้างผังมโนทัศน์ (Conceptual Map) หรือแผนที่
ความคิด (Mind Map) ที่แสดงถึงภาพรวมทั้งหมดของโครงงานตั้งแต่ต้นจนจบ ประกอบด้วย แนวคิด
หลักการ แผนงาน และขั้นตอนในการทำโครงงานตั้งแต่เร่ิมต้นจนเสร็จสิ้น มีการกำหนดบทบาทและ
ระยะเวลาในการดำเนินงาน ทำให้การดำเนินการเป็นไปอย่างรัดกุม รอบคอบ ไม่สับสน ทำให้ผู้ที่
เกี่ยวข้องมองเห็นภาระงาน สามารถปฏิบัติโครงงานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น ก่อนนำเสนอต่อ
ครูผู้สอนหรือครูที่ปรึกษาเพื่อขอความเห็นชอบก่อนนำไปปฏิบัตใินขั้นตอนที่ 4 ต่อไป 
 ขั้นตอนที่ 4 การปฏิบัติงานโครงงาน 
 การปฏิบัติงานโครงงาน เป็นการนำขั้นตอนวิธีการตามเค้าโครงของโครงงานสู่ก ารปฏิบัติ
หลังจากที่ผู้เรียนได้รับความเห็นชอบจากครูผู้สอนหรือครูที่ปรึกษาแล้ว ซึ่งในการปฏิบัติโครงงานน้ี 
ครูผู้สอนและผู้เรียนมีบทบาท ดังน้ี 
 บทบาทผู้สอน 
  1) อำนวยความสะดวกในการปฏิบัติโครงงานของผู้เรียน เช่น จัดหาวัสดุอุปกรณ์
ที่จำเป็น เป็นต้น 
  2) ติดตามความก้าวหน้าการปฏิบัติโครงงานของผู้เรียน 
  3) ติดตามสถานการณ์ สภาพปัญหาในการปฏิบัติโครงงานของผู้ เ รีย นระหว่ าง
การปฏิบัติงาน 
  4) ติดตามพฤติกรรม ทักษะกระบวนการเรียนรู้ของผู้ เรียน เช่น นวัตกรรมที่ใช้ 
วิธีการเรียนรู้ กระบวนการแก้ปัญหาในการปฏิบัติโครงงานของผู้เรียนระหว่างการปฏิบัติงาน เป็นต้น 
  5) เสริมแรงทางบวก สร้างขวัญกำลงัใจใหผู้้เรียนรู้จักการค้นคว้าหาขอ้มูลเพื่อแก้ปัญหา 
  6) อำนวยความสะดวกให้เกิดการแลกเปลี่ยนเรียนรู้ระหว่างผู้เรียนภายในกลุ่มหรือ
ระหว่างกลุ่ม 
  7) เปิดโอกาสให้มีการแลกเปลี่ยนเรียนรู้ระหว่างผู้เรียนและครูผู้สอน 

 บทบาทผู้เรียน 
  1) ปฏิบัติงานโครงงาน 
  2) ประชุมปรึกษาหารือระหว่างผู้เรียน 
  3) ประชุมปรึกษาหารือกับครูและผู้ที่เกี่ยวข้อง 
  4) รวบรวมข้อมูลจากการปฏิบัติงานโครงงาน 
  5) วิเคราะห์และแปลผลข้อมูลการดำเนินงาน 
 



42 
 

 ขั้นตอนที่ 5 การนำเสนอผลงาน 
 การนำเสนอผลงาน เป็นการจัดทำรายงานและการนำเสนอผลการปฏิบัติโครงงาน ได้แก่  
กระบวนการและผลงาน เป็นขั้นตอนที่ผู้เรียนปฏิบัติงานโครงงานเสร็จสิ้นเรียบร้อยแล้ว ซึ่งครูผู้สอน 
และผู้เรียนมีบทบาท ดังน้ี 
 บทบาทผู้สอน 
  1) สร้างความรู้ ความเข้าใจ และทักษะเกี่ยวกับกระบวนการในการเขียนรายงานโครงงาน 
  2) มอบหมายให้ผู้เรียนจัดทำรายงานโครงงาน 
  3) จัดกิจกรรมให้ผู้เรียนนำเสนอกระบวนการและผลงานโครงงาน 

 บทบาทผู้เรียน 
  1) เขียนรายงานโครงงาน 
  2) นำเสนอกระบวนการและผลงานโครงงาน 
 ขั้นตอนที่ 6 การประเมินโครงงาน 
 การประเมินโครงงานเป็นขั้นตอนหน่ึงที่สำคัญ ที่จะสะท้อนให้เห็นถึงความสำเร็จของ โครงงาน
ในแต่ละขั้นตอน ตั้งแต่ก่อนทำโครงงานจนถึงเสร็จสิ้นโครงงาน ซึ่งเป็นการประเมินอย่างต่อเน่ืองด้วย
วิธีการและเคร่ืองมือที่หลากหลาย เน้นการประเมินตามสภาพจริง ( Authentic Assessment) ทั้ง
ความรู้ กระบวนการ พฤติกรรมของผู้เรียน ผลงาน และข้อค้นพบที่ผู้เรียนได้จากการทำโครงงาน 
  

2.5 การทบทวนวรรณกรรม 
 Guo Lingling, Tang Guowei, Fu Yu, Li Jinghui, Zhao Wanping (2012) ได้ศึกษาอตุสาหกรรม
ซอฟต์แวร์ของจีนซึ่งได้นำมาตรฐาน CDIO มาใช้โดยการเปลี่ยนแปลงและปรับโครงสร้างประสบการณ์
และความรู้แบบเดิมโดยผสานเข้ากับโครงสร้างความรู้ใหม่ กระบวนการทั้งหมดให้ครูมีบทบาทเป็น
พี่เลี้ยงผู้ช่วยและผู้อำนวยความสะดวก ในระหว่างการเรียนการสอนจะมุ่งเน้นไปที่ก ารแก้ปัญหา
ในทางปฏิบัติเพื่อปลูกฝังให้นักศึกษาคุ้นเคยกับกระบวนการมาตรฐานของอุตสาหกรรมซอฟต์แว ร์   
ผลปรากฏว่าจากระบบการสอนเช ิงปฏิบัติที ่เน้นการประยุกต์ใช้งานใน CDIO สำหรับสาขาวิชา
คอมพิวเตอร์ ได้รับการยอมรับและยกย่องอย่างกว้างขวางจากนักศึกษา ช่วยเพิ่มความสามารถของ
ผู้สำเร็จการศึกษาด้านวิทยาศาสตร์คอมพิวเตอร์อย่างมีประสิทธิภาพ และตรงความต้องการของ
นายจ้าง 
 Bai Jianfeng, Lei Hu, Yanfen Li, Zhen Tian, Lili Xie, Lijun Wang, Mingyuan Zhou, 
Jie Guan, Huaqing Xie (2013) ได้ศึกษาการพัฒนาการศึกษาด้านวิศวกรรมของมหาวิทย าลัยใน
ประเทศจีน ผลปรากฏว่ามีการนำมาตรฐาน CDIO มาใช้ในการปฏิรูปการศึกษาวิศวกรรม ในหลายๆ
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มหาวิทยาลัย ซึ่งจุดประสงค์เพื่อพัฒนาความสามารถของนักศึกษาในการประยุกต์ใช้ทางวิศวกรรม 
เพื่อแก้ปัญหาการจ้างงาน ในช่วงเร่ิมต้นของโครงการจะมุ่งเน้นไปที่นักศึกษาใหม่ ที่มีความตั้งใจ 
ความคิดริเร่ิมที่จะพัฒนาตนเอง สร้างความเข้าใจในหลักสูตรเพื่อให้เห็นภาพที่ชัดเจนของหลักสูตร
วิชาชีพและการปฏิบัติ หลังจากน้ันจัดทำแผนของการศึกษาโดยการวิเคราะห์เฉพาะวิชาหรือวิเคราะห์
เคร่ืองมือในการเชื่อมต่อระหว่างนักศึกษาและหลักสูตร นอกจากน้ีได้เปิดโอกาสให้นักศึกษาได้เข้า
เยี่ยมชมสถานประกอบการและเชิญผู้ประกอบการให้พูดคุย และนักศึกษาจะค่อยๆรู้ความต้องการ
ขององค์กรธุรกิจสมัยใหม่ที่ต้องการวิศวกร 
 KazuyaTakemata, Akiyuki Minamide, Arihiro Kodaka, Sumio Nakamura (2013)    
ได้ศึกษาเร่ืองวิศวกรรมการเรียนรู้ตามโครงการ ภายใต้แนวคิด CDIO สถาบันเทคโนโลยีคานาซาวะ  
ได ้เข ้าร่วมโครงการ CDIO Initiative และกำล ังส่งเสริมการศ ึกษาด้านวิศวกรรมข ั้นสูงในญี่ปุ่น         
ใช ้ว ิธ ีการเรียนรู ้แบบโครงงาน (PBL) ในว ิชาสร้างสรรค ์ "โครงการออกแบบ 1" และ "โครงการ
ออกแบบคร้ังที่ 2" เพื่อดำเนินการศึกษาด้านการออกแบบทางวิศวกรรมเพื่อพัฒนาทักษะของนักเรียน
ในการกำหนดปัญหาและแก้ปัญหา โดยกำหนดไว้ 5 ขั้นตอน คือ (1)การค้นหาปัญหา (2)การชี้แจง
ปัญหา (3)การคิดไอเดีย เสนอไอเดียด้วยวิธีการระดมความคิด (4)การเลือกแนวคิด (5)การพิสูจน์
ความคิด โดยการนำเสนอผลลัพธ ์ด ้วยโปสเตอร์หรือรายงาน ประเมินโครงการของนักเรยีนใน 
โครงการออกแบบคร้ังที่ 2 ด้วยแนวคิด CDIO  
 Guilherme Tortorella, Paulo Cauchick-Miguel (2018) ได้ศึกษาเกี่ยวกับการผสมผสาน
วิธีการสอนแบบดั้งเดิม สำหรับการเรียนการสอนแบบ PBL และ การเรียนการสอนการผลิตแบบลีน    
ม ีจุดมุ ่งหมายเพื ่อบูรณาการแนวทางการสอนสองวิธ ีเพื ่อเพิ ่มประส ิทธ ิภาพการเรียนรู้แบบ          
Lean Manufacturing (LM) ในหลักสูตรระดับสูงกว่าปริญญาตรีและตรวจสอบประสิทธิภาพผ่านการ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพของนักเรียนและความชอบในการเรียนรู้ โดยอาศัยปัญหาจริงของบริษัท 
ผลการวิจัยพบเห็นว่า PBL เป็นวิธีการเสริมที่มีประสิทธิภาพสำหรับการเรียนรู้ LM โดยเฉพาะอย่างยิง่
ทำให้นักเรียนได้รับปัญหาที่เกิดขึ้นจริงเมื่อใช้ LM  
 Zhongwei Liang, Hongguang Deng, Jianhua Tao (2011) ได้ศึกษาตัวอย่างการสอน
และการเรียนการสอนเกี่ยวกับการผลิตเคร่ืองจักรกล ตามวิธีการสอนที่ใช้ CDIO ซึ่งเป็นการเรียน
การสอนที่ผสมผสานการสอนในชั้นเรียนและการฝึกนอกชั้นเรียนร่วมกัน จุดประสงค์เพื่อพัฒนา
ความสามารถในการปฏิบัติงานด้านวิศวกรรมของนักเรียน วิธีการสอนแบบ CDIO จะถูกเจาะเข้าไปใน
กระบวนการสอนทั้งหมดของการผลิตเคร่ืองกล มีการตรวจสอบและปรับปรุงเน้ือหาการสอน ผลวิจัย
พบว่าการใช้วิธีการสอนแบบ CDIO ทำให้ได้ผลการสอนดีและเป็นแนวทางใหม่ในการพัฒนาความคิด
และความพยายามให้ก้าวหน้าต่อไป 
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 อลงกต ยะไวทย ์(2562) ได้ศึกษาการสร้างสภาพแวดล้อมการเรียนด้วยการทำงานในสภาพจริง
ของนักศึกษาที่ได้รับการจัดการเรียนการสอนแบบบูรณาการการเรียนกับการทำงานโดย นักศึกษา
เรียนสล ับกับทำงานเพื่อศ ึกษาและสร้างสภาวะแวดล้อมการเรียนด้วยการทำงานในสภ าพจริง       
และเพื่อเปรียบเทียบผลลัพธ์การเรียนรู้ของผู้ เรียนที่ศึกษาอยู่ในสภาวะแวดล้อมการเ รียนด้วยก าร
ทำงานในสภาพจริง ผลพบว่าผลการศึกษาและสร้างสภาวะแวดล้อมการเรียนด้วยการทำงานในสภาพจริง 
ประกอบด้วย 6 ขั้นตอน คือ 1.การเตรียมการ 2. การเรียนการสอนในสภาพจริงด้วยการทำงาน 3. การให้
คำปรึกษาในสภาพจริง 4. พัฒนาการของผู้เรียนตามผลลัพธ์การเรียนรู้ที่กำหนด 5. การประเมินผลการ
ดำเนินงาน และการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 6. ผลลัพธ์การเรียนรู้ของผู้เรียนจากการทำงาน และพบว่า
ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยผลลัพธ์การเรียนรู้ของผู้เรียนหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยสำคัญ
ทางสถิติที่ระดับ .01 
 ประกายฉัตร ขวัญแก้ว,พัชรา วาณิชวศิน, สูติเทพ ศิริพัฒนกุล (2559) ได้ศึกษาการจัดการ
เรียนรู้แบบโครงการเป็นฐานที่มีต่อความคิดสร้างสรรค์สำหรับนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้ นสูง  
สาขาวิชาการเลขานุการเพื่อเปรียบเทียบคุณลักษณะความคิดสร้างสรรค์ก่อนและหลังเรียน  
ผลการศ ึกษาพบว ่าระดับคุณลักษณะความคิดสร้างสรรค ์ของนักศ ึกษาก่อนได ้รับการพัฒนา
คุณลักษณะความคิดสร้างสรรค์ด้วยการเรียนรู้แบบโครงการเป็นฐาน ในภาพรวมอยู่ในระดับน้อย และ
หลังจากได้รับการพัฒนาคุณลักษณะความคิดสร้างสรรค์ภ าพรวมอยู่ในระดับปานกลาง  มีคะแนน
ความคิดสร้างสรรค์หลังการประเมินสูงกว่าก่อนการประเมินอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 เมธาว ี โสรเนตร(2560) ได ้ศ ึกษาการจัดการเรียนรู้แบบโครงงานเพื่ อพัฒนาผลสมัฤทธิ์
ทางการเรียนคอมพิวเตอร์และความสามารถในการทำ โครงงานของนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปี ที่  3  
พัฒนาแผนการจัดการเรียนรู้แบบโครงงานคอมพิวเตอร์สำหรับนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปี ที่ 3 ให้มี
ประสิทธิภาพตามเกณฑ์ 80/ 80 เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนคอมพิวเตอร์ของนักเรียนชั้ น
มัธยมศึกษาปี ที่ 3 ก่อนและหลังการจัดการเรียนรู้แบบโครงงาน และ เพื่อศึกษาความสามารถในการทำ 
โครงงานของนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 3 ผลการวิจัยพบว่า แผนการจัดการเรียนรู้แบบโครง งาน
คอมพิวเตอร์สำหรับนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 3 มีประสิทธิภาพตามเกณฑ์ 83.12/ 82.48  ค่าเฉลี่ย
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนคอมพิวเตอร์ของนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปี ที่ 3 หลังการจัดการเรียนรู้แบบ
โครงงานสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .01 และ ค่าเฉลี่ยความสามารถในการท ำ 
โครงงานของนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 3 หลังจัดการเรียนรู้แบบโครงงานอยู่ในระดับสูง  
 ชรินทร ชะเอมเทส (2560) ได้ศึกษาการพัฒนาผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนวิชาการบัญชีบริหาร 
โดยวิธี PjBL (Project Based Learning) สำหรับผู้เรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ปีที่ 2 สาขา
การบัญชี เพื่อหาประสิทธิภาพของบทเรียนวิชาการบัญชีบริหาร ที่สอนโดยวิธี PjBL เพื่อพัฒนาผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนวิชาการบัญชีบริหารโดยวิธี PjBLและเพื่อศึกษาความพึงพอใจของผู้เรียนวิชาการบัญชี
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บริหารที่มีต่อการเรียนการสอนวิธี PjBL ผลพบว่า1. บทเรียนวิชาการบัญชีบริหารที่สอนโดยวิธี PjBL 
มีประสิทธิภาพตามเกณฑ์ 80/80 2. ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์หลังการเรียนการสอนวิชาการบัญชีบ ริหาร 
โดยวิธี PjBL สูงกว่าก่อนเรียนแตกต่างกันอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .01 และ 3. ผู้เรียนมีความ
พึงพอใจต่อการเรียนการสอนวชิาการบญัชีบริหาร โดยวธิี PjBL อยู่ในระดับมากทีสุ่ด 
 ลุฏฟี ดอเลาะ (2560) ได้ศึกษาการจัดการเรียนรู้แบบโครงงานที่มีต่อผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน
ชีววิทยาทักษะกระบวนการทางวิทยาศาสตร์และเจตคติต่อวิทยาศาสตร์ของนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปี
ที่ 5 ผลการวิจัยพบว่าผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนชีววิทยาของนักเรียนที่ได้ รับการจัดก ารเ รียน รู้แบบ
โครงงานหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .01 ทักษะกระบวนการทาง
วิทยาศาสตร์ของนักเรียนที่ได้รับการจัดการเรียนรู้แบบโครงงานหลังเรียนสูงกว่าก่อนเ รีย นอย่าง มี
นัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .01 และเจตคติต่อวิทยาศาสตร์ของนักเรียนที่ได้รับการจัดการเรียนรู้แบบ
โครงงานหลังเรียนสูงกว่าก่อนเรียนอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .01 
 ธิดารัตน์ ทวีทรัพย์, ประวิทย์ สิมมาทัน, พงศ์ธร โพธิ์พูลศักดิ์ (2562) ได้ศึกษาการพัฒนา
รูปแบบการเรียนรู้แบบโครงงานเป็นฐานออนไลน์ที่มีระบบพี่ เลี้ยงสนับสนุน เพื่อส่งเสริมก ารคิด
แก้ปัญหาของนักศึกษาระดับปริญญาตรี ผลพบว่ารูปแบบการเรียนรู้แบบโครงงานเป็นฐานออนไลน์ที่
มีระบบพี่เลี้ยงสนับสนุนเพื่อส่งเสริมการคิดแก้ปัญหาของนักศึกษาระดับปริญญาตรี มีความเหมาะสม

ในระดับมาก (𝑥̅ = 4.14, S.D. = 0.68 ) ผลการศึกษาสามารถนำไปใช้เพื่อพัฒนาการเรียนรู้ของผู้เรียน
ให้มีความรู้ความสามารถเพิ่มขึ้นตามวัตถุประสงค์ 
  

 



 

บทที่ 3 
 

วิธีดำเนินการพัฒนาการเรียนการสอนวิทยาลัยในสถานประกอบการ 
 
 

การพัฒนาสมรรถนะผู้เรียนด้านวิศวศึกษาเพื่อให้มีทกัษะการวิเคราะห์ และมีความคิดสร้างสรรค์ 
จากการบูรณาการการเรียนกับการปฏิบัติงาน โดยเป็นผู้สร้างผลิตภัณฑ์ในสถานประกอบการ สามารถ
ส่งเสริมการพัฒนาอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน โดยมีวิธีดำเนินโครงการวิจัย ดังน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพ 3.1 แผนการดำเนินโครงการวิจัย 

การดำเนินโครงการวิจัย 

3.4 ออกแบบการเรียนการสอน ภาคเรียนที่ 1/2563 3.5 เตรียมความพร้อมในส่วนกระบวนการ
ผลิตในสถานประกอบการ 

3.5.1 การทำความร่วมมือระหว่างมหาวิทยาลัยกับ
สมาคมผู้ผลิตเครื่องมือตัดไทย และบริษัท ครีเอท 

แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
3.4.2 การบูรณาการรายวิชาเรียนประจำ  

ภาคเรียนที่ 1/2563 

 

3.4.1 การจัดตารางเรียนตารางสอนประจำ ภาคเรียนที่ 1/2563 

 

3.6 เตรียมความพร้อมในการจัดการเรียนการสอน 

3.6.1 การบริการวิชาการนวัตกรรมฯ 3.6.3 ปฐมนิเทศผู้เรียนในโครงการ 3.6.2 การรับสมัครและสอบฯ 

A 

3.1.2 การจัด
แผนการเรียน
ตลอดหลักสูตร 

3.1.1 มาตรฐาน
การประกอบ
วิชาชีพวิศวกร 

3.1 ศึกษาหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 
สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 

3.2 ศึกษาการจัดการเรียน
การสอนแบบ CDIO 

3.3 ศึกษาการจัดการเรียนรู้แบบ
ใช้โครงงานเป็นฐาน (PjBL) 

3.2.1 มาตรฐาน 
CDIO 

3.3.1 การจัดการ
เรียนรู้แบบใช้

โครงงานเป็นฐาน 

3.2.2 การ
จัดการเรียนการ
สอนแบบ CDIO 

3.3.2 ข้ันตอนการ
จัดการเรียนรู้แบบใช้
โครงงานเป็นฐาน 
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ภาพ 3.1 แผนการดำเนินโครงการวิจัย (ต่อ) 
 
 

3.7.4 ฐานเรียนรู้วิชา IE.102 
กระบวนการผลิตข้ันพ้ืนฐาน

สำหรับวิศวกร  

A 

3.9 การรวบรวมผลการจัดการเรียนการสอนและผลการเรียนรู้ 

3.8 ประเมินผลการเรียน 

3.8.1 ประเมินผลการเรียนตามมาตรฐาน
การประกอบวิชาชีพวิศวกร(กว.) 

3.8.2 ประเมินสมรรถนะการ
เรียนรู้และการทำงาน 

3.8.3 ประเมินผลการ
เรียนรู้ 

เสนอรายงานโครงการ 

3.7 การปฎิบัติงานและเรียนรู้ในสถานประกอบการ 

3.7.1 การปฏิบัติงาน
ในสถานประกอบการ 

3.7.2 การเรียนรู้โดย
ใช้โครงงานเป็นฐาน 

(PjBL) 

3.7.3 การควบคุมกระบวนการ
เรียนการสอน ตามมาตรฐาน 

CDIO (6,7,8) 
ผ 

3.9.1 ผลการทำข้อเสนอ
โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้

(Project proposal) 
 

3.9.2 ผลการบูรณาการการ
ปฏิบัติงานในสถานประกอบการ

และการเรียนทฤษฎี 

3.9.3 ผลจากสมุดสะสม
ผลงานตามหลัก CDIO 

3.10 การวิเคราะห์ผลดำเนินโครงการ 

3.11 การอภิปรายผล 

3.12 การสรุปผล 
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3.1 ศึกษาหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
 การพัฒนาการศึกษาหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต วิชาชีพวิศวกรรมอุตสาหการ โดยการ
ปรับปรุงแผนการเรียนตลอดหลักสูตร เพื่อจัดแผนบูรณาการรายวิชากลุ่มวิชาพื้นฐานทางคณิตศาสตร์
และวิทยาศาสตร์ กลุ่มวิชาพื้นฐานทางด้านวิศวกรรม กลุ่มวิชาชีพวิศวกรรมอุตสาหการ ตามมาตรฐาน
วิชาชีพวิศวกรรมอุตสาหการ (กว.) จัดทำแผนการเรียนประจำรายวิชา การเรียนการสอนภาคทฤษฎี 
การเรียนการสอนภาคปฏิบัติ ห้องประลองและปฏิบัติการ ปรับแผนรายวิชาเรียนแต่ละภาคการศึกษา
ให้สอดคล้องกับการเรียนรู้โดยฝึกผูเ้รียนในสถานประกอบการควบคูก่ับการเรียนในมหาวิทยาลัย   
 3.1.1 มาตรฐานการประกอบวิชาชีพวิศวกร (กว.) 
 โดยขึ้นกับมาตรฐานวิชาชีพวิศวกร (กว.) และเป็นไปตามมาตรฐานหลักสูตร สาขาวิศวกรรม
อุตสาหการ ฉบับปรับปรุงปี พ.ศ. 2559 เป็นไปตามระเบียบคณะกรรมการสภาวิศวกรว่าด้วยวิชา
พื้นฐานทางวิทยาศาสตร์ วิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม และวิชาเฉพาะทางวิศวกรรม ให้การรับรองปริญญา 
ประกาศนียบัตรและวุฒิบัตรโดยสภาวิศวกร ในการประกอบวิชาชีพวิศวกรรมควบคุม พ.ศ. 2558 
ซึ่งผู้เรียนต้องเรียนรายวิชาบังคับตามระเบียบ ประกอบด้วย วิชาพื้นฐานทางวิทย าศ าส ตร์ (1) 
กลุ่มวิชาพื้นฐานทางคณิตศาสตร์ ต้องเรียนไม่น้อยกว่า 9 หน่วยกิต (2) กลุ่มวิชาพื้นฐานทางฟิสิกส์  
ต้องเรียนไม่น้อยกว่า 6 หน่วยกิต ทั้งน้ี ต้องมีการเรียนการสอนภาคปฏิบัติการ จำนวน ๒ วิชา โดย
สภาวิศวกรจะไม่นับหน่วยกิตภาคปฏิบัติการ (3) กลุ่มวิชาพื้นฐานทางเคมี ต้องเรียนไม่น้อยกว่า 3 
หน่วยกิต ทั้งน้ี ต้องมีการเรียนการสอนภาคปฏิบัติการ โดยสภาวิศวกรจะไม่นับหน่วยกิตภาคปฏิบัติการ 
รายวิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม ต้องเรียนทั้งหมด 8 รายวิชา รายวิชาเฉพาะทางวิศวกรรม ต้องเรียน
ทั้งหมด 8 รายวิชา  
 ตามระเบียบคณะกรรมการสภาวิศวกร ตามที่กำหนดรายวิชาเรียนดังกล่าวข้างต้น
เป็นมาตรฐานพื้นฐานของหลักสูตรที่ ผู้เ รียนต้องได้ รับการเรียนรู้เป็นไปตามระเบียบดังกล่าว  
จึงต้องพิจารณาการจัดทำแผนการเรียนการสอนที่ทันสมัยและให้สอดคล้องกบัการเรียนแบบบรูณาการ 
ร่วมกับการทำงานในสถานที่จริงเพื่อพัฒนาผู้เรียนมีทักษะต่างๆ ตามวัตถุประสงค์ 
 3.1.2 การจัดแผนการเรียนตลอดหลักสูตร 
 การศึกษาหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ฉบับปรับปรุง ปี 2559 
ได้มีการกำหนดการเรียนการสอนตลอดหลักสูตร รวมทั้งหมดจำนวน 119 หน่วยกิต สำหรับผู้จบ
ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) โดยเรียนวิชาศึกษาทั่วไป จำนวน 6 หน่วยกิต วิชาพื้นฐาน
วิทยาศาสตร์และคณิตศาสตร์ จำนวน 21 หน่วยกิต วิชาพื้นฐานวิศวกรรมจำนวน 26 หน่วยกิต 
วิชาบังคับด้านวิศวกรรม จำนวน 48 หน่วยกิต วิชาเลือกทางด้านวิศวกรรม 12 หน่วยกิต และหมวด
วิชาเลือกเสรี 6 หน่วยกิต จัดแผนรายวิชาแต่ละภาคการศึกษาตลอดหลักสูต รให้สอดคล้อ งกับ
การเรียนรู้ในสถานประกอบการ ควบคู่กับการเรียนในมหาวิทยาลัย ให้มีทักษะการปฏิบัติ โดยการ
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สร้างผลิตภัณฑ์ในสถานที่จริง เพื่อประโยชน์ต่อผู้เรียนมีสมรรถนะตามวิชาชีพวิศวกร สามารถนำ
ความรู้ในวิชาเรียนไปใช้ประกอบอาชีพ พัฒนาแผนการเรียนตลอดหลักสูตร แสดงดังภาคผนวก ก 
 เน่ืองจากงานวิจัยน้ีมีเป้าหมายพัฒนาผู้เรียนตามแผนการจัดการเรียนการสอน ภาคการศึกษาที ่
1/2563 ผ ู ้ เรียนจะต ้องลงทะเบียนเรียน ท ั ้งหมด 8 ว ิชา ประกอบด้วย GE.213 ท ักษะการพูด
ภาษาอังกฤษในองค์กร PS.110 ฟิสิกส์ทั่วไป 1 MA.109 แคลคูลัส 1 IE.211 วัสดุวิศวกรรม ME.107 
การเขียนแบบวิศวกรรม IE.405 การบริหารโครงการ (วิชาเลือกเฉพาะสาขา) IE.421 นวัตกรรม
เทคโนโลยี และ IE.102 กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร รวมทั้งหมด 21 หน่วยกิต  

 
3.2 ศึกษาการจัดการเรยีนการสอนแบบ CDIO 
 3.2.1 มาตรฐาน CDIO 
 จากการศึกษา มาตรฐาน  CDIO ซึ่งเป็นการจัดการเรียนการสอนโดยประยุกต์วิ ศวศึกษา      
มีทั้งหมด 12 มาตรฐาน ได้แก่ มาตรฐานที่ 1 คือบริบทในการจัดการเรียนการสอน ให้ผู้เรียนเข้าใจ
ปัญหา การออกแบบ การประยุกต์ใช้และการนำไปปฏิบัติ พร้อมกับรับรู้หลักการวงจรชีวิตของการ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ ปรับปรุงผลิตภัณฑ์ และระบบการผลิต มาตรฐานที่ 2 มุ่งผลลัพธ์ด้านความรู้ ทักษะ 
และท ัศนคติ  มาตรฐานที่ 3 บ ูรณาการท ักษะส ่วนบุคคล ท ักษะระหว ่างบ ุคคล ท ักษะการสร้าง
ผลิตภัณฑ์ มาตรฐานที่ 4 การเรียนรู้พื้นฐานวิศวกรรม ครอบคลุมความรู้ด้านทักษะ ทัศนคติที่มีต่อ
ศาสตร์ว ิศวกรรมเป็นพื้ นฐานและเป็นจุดเริ ่มต้นในการพัฒนาท ักษะด ้านต่างๆ มาตรฐานที่  5 
ประสบการณ์ออกแบบและสร้างผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ มาตรฐานที่ 6 พื้นที่การ
ทำงานและห้องปฏิบัติการ สนับสนุนและส่งเสริมทักษะปฏิบัติ (Hands-On) เพื่อสร้างผลิตภัณฑ์ 
มาตรฐานที่ 7 วิธีการสอนบูรณาการความรู้เฉพาะทาง พัฒนาทักษะผู้เรียนให้วิเคราะห์ผลิตภัณ ฑ์ 
ออกแบบผลิตภัณฑ์ ภายในกิจกรรมเดียว ออกแบบหลักสูตรและผลการเรียนรู้เป็นไปตามมาตรฐาน 
จะเป็นจริงได้ก็ต่อเมื่ออาจารย์ผู้สอนมีความรู้และความเชี่ยวชาญในอาชีพวิศวกร มาตรฐานที่  8     
การสอนและการเรียนเป็นไปตามวิธีการเรียนแบบมีส่วนร่วมและประสบการณ์ตรง ดึงดูดให้ผู้เ รียน
บริหารจัดการ ประยุกต์ใช้ วิเคราะห์และประเมินแนวคิด มาตรฐานที่ 9 การยกระดับความสามารถ
ของอาจารย์ เพื่อปรับปรุงความสามารถของอาจารย์ทั้งด้านทักษะส่วนบุคคล ระหว่างบุคคล ทักษะ
การสร้างผลิตภัณฑ์ และระบบการผล ิต มาตรฐานที ่ 10 ยกระด ับความสามารถในการสอนของ
อาจารย์  ในการให้ประสบการณ์การเรียนรู้แบบบูรณาการ (มาตรฐาน 7, 8 และ11) มาตรฐานที่ 11 
การประเมินการเรียนรู้ท ี ่ม ีประสิทธ ิภาพ ใช ้ว ิธ ีการท ี่หลากหลาย ตามมาตรฐานท ี ่  2 รวมถึง            
การสอบปากเปล่า  การสังเกตจากการปฏิบัติเป็นความสามารถของผู้เรียน มาตราส่วน ปฏิกิริยาของ
ผู้เรียน ผลงาน การประเมินผล การประเมินตนเอง มาตรฐานที่ 12 การประเมินหลักสูตรเป็นก าร
พิจารณาและตัดสินใจด้านการบรรลุเป้าประสงค์โดยรวมของหลักสูตรที่มีการอ้างอิงตามมาตรฐาน  



50 

 3.2.2 การจัดการเรียนการสอนแบบ CDIO 
 จากการศึกษามาตรฐาน CDIO จำนวน 12 มาตรฐาน และการศึกษาผลงานทางวิชาการจาก
แหล่งต่างๆ รวมถึงบทความทางวิชาการ ให้ผู้เรียนพัฒนาข้อเสนอโครงงานเพื่อการเรียนรู้ (Project 
based Learning) เพ ื ่อพัฒนาทักษะปฏิบัติงานให้สอดคล้องตามมาตรฐาน CDIO ประกอบด้วย    
การกำหนดปัญหา (Conceiving) การออกแบบ (Designing) การประยุกต์ใช้ (Implementing) และ
เป็นมาตรฐานสำหรับปฏิบัติ (Operating) โดยบูรณาการกับการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ  

  
3.3 ศึกษาการจัดการเรยีนรูแ้บบใชโ้ครงงานเป็นฐาน (Project based Learning) 
 3.3.1 การเรียนรู้แบบใช้โครงงานเป็นฐาน 
 การจัดการเรียนรู้แบบใช้โครงงานเป็นฐาน เป็นการฝึกผู้เรียนให้เขียนข้อเสนอโครงงานเป็น
ฐานการเรียนรู้ ประกอบด้วยหัวข้อดังต่อไปน้ี ความสำคัญและที่มาของโครงงาน วัตถุประสงค์ของ
โครงงาน ขอบเขตของโครงงาน ว ิธ ีดำเนินโครงงาน ทฤษฎีอ้างอ ิง หรือการทบทวนวรรณกรรม 
(Literature review ) สมมติฐานของโครงงาน ระยะเวลาดำเนินโครงงาน เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทำ
โครงงาน สถานท ี ่ทำโครงงานโดยส่วนใหญ่เป็นสถานที ่ปฏิบัต ิงานของผ ู้ เรียน งบประมาณและ
ค่าใช้จ่ายของโครงงาน ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ รายการอ้างอิง และอาจารย์ที่ปรึกษา รวมถึง
ผู้บังคับบัญชา ได้แก่ ผู้บริหารหรือหัวหน้างานในสถานประกอบการ 
 3.3.2 ข้ันตอนการจัดการเรียนรู้แบบใช้โครงงานเป็นฐาน  

การจัดการเรียนรู้แบบใช้โครงงานเป็นฐาน มีขั้นตอนต่างๆ แสดงภาพที่ 3.2 เป็นขั้นตอนการ
จัดการเรียนรู้เพื่อพัฒนาทักษะและสร้างสมรรถนะผู้เรียน เร่ิมจากอาจารย์ผู้สอนเตรียมความพร้อมให้
ผู้เรียนโดยการอธิบายวิธีการทำโครงงานเพื่อแก้ไขปัญหา หรือปรับปรุงวิธีการทำงาน วัตถุประสงค์ 
ขอบเขตของโครงงาน และมอบหมายให้กำหนดหัวข ้อโครงงานจากการทำงานของผู้เรียนโดย
ปฏิบัติงานในสถานประกอบการตามมาตรฐานที่ 6 เพื่อกำหนดหัวข้อโครงงาน จากน้ันให้ผู้ เ รียน
วิเคราะห์งาน แสดงปัญหาจากการทำงานและกำหนดหัวข้อโครงงาน โดยศึกษารายละเอียดของการ
ปฏิบัติงาน และการประยุกต์ทฤษฎีจากการเรียน รวมถึงทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง โดยการนำ
ของอาจารย ์ผู ้สอน ท ั ้ง น้ี เพ ื ่อกำหนดหัวข้อโครงงานให ้สอดคล ้องก ับ การแก ้ปัญหางานประจำ          
เพื่อฝึกผู้เรียนกำหนดหัวข้อโครงงาน หลังจากอาจารย์ผู้สอนและคณะกรรมการวิชาการพิจารณา และ
ประเมินผลการกำหนดหัวข้อโครงงาน หากผ่านการประเมินแล้ว ผู้เรียนสามารถดำเนินก ารเขียน
ขอ้เสนอโครงงาน ประกอบด้วย ความสำคัญและที่มา วัตถุประสงค์ ขอบเขต  สมมติฐาน วิธีการทำ
โครงงาน แผนการทำโครงงาน เคร่ืองมือและอุปกรณ์ ค่าใช้จ่าย และประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ  

ท ั ้งนี ้ ให ้เป ็นไปตามมาตรฐาน CDIO  ประกอบด้วยการกำหนดป ัญหา การออกแบบ        
นำไปทดลองใช้ในการปฏิบัติงาน และการนำไปเป็นมาตรฐานการปฏิบัติงาน ฝึกผู้เ รียนนำเส นอ
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โครงงานเพื่อประเมินทักษะการพัฒนาโครงงานเป็นรายบุคคล เมื่อผ่านการประเมินแล้ว ผู้เรียนจะใช้
โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ เพื่อปฏิบัติงานสร้างผลิตภัณฑ์พร้อมกับการทำโครงงาน เพื่อการเรียนรู้ใน
สถานประกอบการ  ผู้เรียนจัดทำข้อมูลผลการปฏิบัติให้สอดคลอ้งกับการทำโครงงาน จากน้ันรายงาน
ความก้าวหน้าต่อคณะกรรมการวิชาการ เพื่อการประเมินผล รวมถึงผู้เรียนได้รับก ารแ นะนำให้
ดำเนินการตามวัตถุประสงค์ และขอบเขตโดยรวมของโครงงานตลอดภาคเรียน เป็นการพัฒนาทักษะ
ผู้ เรียนแบบบูรณาการการเรียนก ับการทำงาน โดยใช้โครงงานเป็นฐานการฝึกทักษะ  และสร้าง
สมรรถนะรายบุคคล อาจารย์ผู้สอนและคณะกรรมการวิชาการประเมินผลการทำโครงงาน และผู้เรียน
รายงานผลการทำโครงงานคร้ังสุดท้ายโดยการสอบปลายภาคเรียน 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 3.2 ขั้นตอนการจัดการเรียนรู้โดยใช้โครงงานเป็นฐาน 

การเตรียมความพร้อม 

กำหนดหัวข้อโครงงาน 

พิจารณาหัวข้อ 

เขียนโครงงาน 

ประเมินโครงงาน 

ทำโครงงานเพื่อการเรียนรู้ 

รายงานผลการทำโครงงาน 

ประเมินผลคร้ังสุดท้าย 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 



52 

3.4 ออกแบบการเรียนการสอน ภาคเรียนที่ 1/2563 
 3.4.1 การจัดตารางเรียนตารางสอนประจำ ภาคเรียนที่ 1/2563 
 การจัดตารางเรียนตารางสอนประจำภาคเรียนที่ 1/2563 ประกอบด้วยรายวิชาดังต่อไปน้ี 
ทักษะการพูดภาษาอังกฤษในองค์กร ฟิสิกส์ทั่วไป 1 แคลคูลัส 1 วัสดุวิศวกรรม การเขียนแบบวิศวกรรม 
การบริหารโครงการ นวัตกรรมเทคโนโลยี และกระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร  
 รายว ิชาตามแผนการเรียนข้างต้น เป ็นการวางแผนและกำหนดตารางเรียน เวลาเรียน
ผสมผสานการเรียนในมหาวิทยาลัย และการเรียนรู้จากการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ จำนวน
คาบเรียนเป็นไปตามมาตรฐานของหลักสูตร เพื่อสร้างทักษะการวิเคราะห์งานและการประยุกต์ทฤษฎี
กับการสร้างผลิตภัณฑ์ โดยบูรณาการเรียนกับการปฏิบัติงาน ระหว่างเรียนในมหาวิทยาลัยและสถาน
ประกอบการ รายละเอียดดังบทที่ 4  
 3.4.2 การบูรณาการรายวิชาเรยีนประจำ ภาคเรียนที่ 1/2563 
 จากตารางเรียนตารางสอนในข้อที่ 3.4.1 นำรายวิชาในแผนการเรียนชั้นปีที่ 1 ภาคเรียนที่ 1 
ทั้ง 8 วิชา วิเคราะห์เพื่อบูรณาการ เน้ือหา ความสอดคล้องในการสอน ตามเน้ือหารายวิชา โดยมี
การบูรณาการ 2 รูปแบบดังน้ี  

3.4.2.1 การบ ูรณาการการปฏิบัต ิงานก ับการเรียนในมหาว ิทยาลัย  โดยผ ู ้เรียน
ปฏิบัติงานในสถานประกอบการนำงานประจำบูรณาการเข้ากับรายวิชาเรียนในมหาวิทยาลัย  

3.4.2.2 การบูรณาการระหว่างรายวิชาเรียนในมหาวิทยาลัยโดยใช้วิชากระบว นการ
ผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกรเป็นวิชาหลักเพื่อบูรณาการกับวิชาอื่นๆ ดังภาพที่ 3.3  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 3.3 บูรณาการวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกรและเน้ือหาที่เกี่ยวข้อง 
 

ทักษะการพูดภาษาอังกฤษในองค์กร 

แคลคูลสั 1 

กระบวนการ
ผลิตขั้น
พ้ืนฐาน

สำหรับวิศวกร 

ฟิสิกส์ทั่วไป 1 

การเขียนแบบวศิวกรรม 

วัสดุวิศวกรรม 

เช่น สื่อสารภาษาอังกฤษในการทำงาน 

เช่น การประยุกต์สมการคณิตศาสตรค์ำนวณปรมิาตรผลิตภณัฑ์ 

เช่น ใช้สูตรคำนวณแรงกระทำตอ่ชิ้นงาน การขึ้นรปูชิ้นงาน 

เช่น การอ่านแบบ การเขยีนแบบและออกแบบชิ้นงาน  

เช่น การวิเคราะหส์มบัตขิองวัสดุ เลือกวัสดุเพ่ือสร้างผลิตภณัฑ์ 

นวัตกรรมเทคโนโลย ีเช่น การสร้างผลิตภัณฑ์ใหม่ การผลิตและจำหนา่ย 

เช่น เขียนข้อเสนอโครงงาน ดำเนนิโครงงานตามวตัถุประสงค์ การบริหารโครงการ 
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3.5 เตรียมความพรอ้มกระบวนการผลิตในสถานประกอบการ 
 จากความร่วมมือสถานประกอบการเตรียมความพร้อมเพื่อพัฒนาบุคลากรทางด้านวิศวกรรม 
ในระบบผลิต 2 กลุ่มอุตสาหกรรม ประกอบด้วย ผู้ประกอบการของสมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทย 
ผลิตผลิตภัณฑ์ คัตติ้งทูลส์ เคร่ืองมือตัด เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีความเที่ยงตรงสูง โดยใช้เคร่ืองจักรในระบบ
อัตโนมัติเพื่อการผลิต และ บริษัทครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด ผู้ออกแบบและผลิตเคร่ืองจักร 
เคร่ืองส่งกำลัง อุปกรณ์สนับสนุนเคร่ืองจักร และจำหน่ายเคร่ืองจักรกลอัตโนมัติ สำหรับเคร่ืองปั๊ม
โลหะและงานด้าน Special Machine เครื ่องจักรอัตโนมัต ิสำหรับงานแปรรูปโลหะแผ่น ( Press 
Automation Machines) เป็นต้น โดยมีลูกค้าทั้งในประเทศและต่างประเทศ 
 3.5.1 รายช่ือบริษัทที่เข้าร่วมพัฒนาการเรียนการสอนภาคเรียนที่ 1/2563 
 โครงการวิจัยน้ีได้รับการสนับสนุนจากสมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทยและผู้ผลิตเคร่ือง จักร
อุตสาหกรรมเข้าร่วมพัฒนานักศึกษาระดับปริญญาตรี สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหกรรม จำนวน 27 คน 
เพื่อปฏิบัติงานผลิตสินค้าบูรณาการการเรียนรู้วิศวศึกษา จำนวน 7 บริษัท ดังน้ี 

ตาราง 3.1 รายชื่อบริษัทสนับสนุนการเรียนการสอนตลอดภาคเรียนที่ 1/2563  
รายช่ือบริษัท ข้อมูลของบริษัทร่วมโครงการ 

1. บริษัท ไมโครฟอร์ม (ประเทศไทย) จำกัด 
 1) ประกอบกิจการ ผลิตคัตติ้งทูลส์ เคร่ืองมือพิเศษ นวัตกรรม พัฒนาเคร่ืองมือตัด 
 2) ที่ตั้ง ถนนเจ้าคุณทหาร แขวงลำปลาทิว เขตลาดกระบัง จ.กรุงเทพมหานคร 
 3) จำนวนรับนักศึกษา 2 คน 
2. บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 
 1) ประกอบกิจการ พัฒนาเคร่ืองจักรและชิ้นส่วนเคร่ืองจักร จำหน่ายเคร่ืองจักรผลิตคัตติ้งทูลส์  

บริการให้คำปรึกษาเกี่ยวกับเคร่ืองจักรอุตสาหกรรมในระบบอัตโนมัติ 
 2) ที่ตั้ง ตำบลราชาเทวะ อำเภอบางพลี จ.สมุทรปราการ 
 3) จำนวนรับนักศึกษา 9 คน 
3. บจก. ท็อปเทค ไดมอนด์ ทูลส์ 
 1) ประกอบกิจการ ผลิตคัตติ้งทูลส์ เคร่ืองมือตัด และอุปกรณ์ความเที่ยงตรงสูง 
 2) ที่ตั้ง ต.บางปลา อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 
 3) จำนวนรับนักศึกษา 4 คน 
4. บริษัท เจ เค พรีซิช่ัน จำกัด 
 1) ประกอบกิจการ ผล ิตค ัตต ิ ้งท ูลส์ End mill, Drill, Reamer, Holder, Special tools 

ความเที่ยงตรงสูง สนับสนุนอุตสาหกรรมยานยนต์ และอื่นๆ 
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ตาราง 3.1 รายชื่อบริษัทสนับสนุนการเรียนการสอนตลอดภาคเรียนที่ 1/2563 (ต่อ) 
รายช่ือบริษัท ข้อมูลของบริษัทร่วมโครงการ 

 2) ที่ตั้ง ถนนบางพลี -ตำหรุ ตำบลแพรกษาใหม่  อำเภอเมืองสมุทรปราการ 
จังหวัดสมุทรปราการ 

 3) จำนวนรับนักศึกษา 4 คน 
5. บริษัท อาร์.เอส.คาร์ไบด์ โปรดักท์ จำกัด 
 1) ประกอบกิจการ ผลิตคัตติ้งทูลส์ทังสเตนคาร์ไบด์ ใบมีดอุตสาหกรรม ออกแบบคัตติ้ง

ทูลส์พิเศษสำหรับสร้างนวัตกรรมในอุตสาหกรรมความเที่ยงตรงสูง 
 2) ที่ตั้ง ซ.ไร่ขิง ต.ไร่ขิง อ.สามพราน จ.นครปฐม 
 3) จำนวนรับนักศึกษา 1 คน 
6. บริษัท เบสท์ ลูบ จำกัด 
 1) ประกอบกิจการ นำเข้าและจำหน่ายสารหล่อเย็น น้ำมันหล่อลื่นและพัฒ นาการผลิต 

สำหรับผลิตคัตติ้งทูลส์ ผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง  
 2) ที่ตั้ง ถนนรัชดาภิเษก แขวงจันทรเกษม เขตจตุจักร จ.กรุงเทพมหานคร 
 3) จำนวนรับนักศึกษา 1 คน 
7. บริษัทครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
 1) ประกอบกิจการ ผล ิตและจำหน่ายเครื ่องจักรอ ัตโนมัติสำหรับงานแปรรูปโลหะแผ่น 

(Press Automation Machines) จัดหาเคร่ืองจักรคุณภาพสูง 
 2) ที่ตั้ง ตำบลโคกช้าง อำเภอบางไทร จังหวัดพระนครศรีอยุธยา 
 3) จำนวนรับนักศึกษา 5 คน 

 3.5.2 ความร่วมมือพัฒนาการเรียนการสอนวิทยาลัยในสถานประกอบการ 
เป็นการตกลงกันทำความร่วมมือเพื่อพัฒนาการเรียนการสอน โดยผู้บริหารมหาวิทยาลัย

เกษมบัณฑิต โดยอธิการบดีมหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต ลงนามทำความร่วมมือร่วมกับ สมาคมผู้ผลิต
เคร่ืองมือตัดไทย และทำความร่วมมือกับบริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด เพื่อร่วมพัฒนาการ
เรียนการสอนพัฒนานักศึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหกรรม ให้มีความรู้ความสามารถเป็นบัณฑิต
นักปฏิบัติทักษะสูง สอดคล้องกับการเปลี่ยนแปลงของวิทยาการและเทคโนโลยี  และเป็นไปตาม
นโยบายการพัฒนาการศึกษาของ กระทรวงการอุดมศึกษาวิทยาศาสตร์ วิจัย และนวัตกรรม เพื่อสร้าง
ระบบการศึกษาแบบใหม่ที่มีประโยชน์ ต่อการพัฒนาด้านอุตสาหกรรม 4.0 โดยนำระบบการเรียนรู้
แบบบูรณาการการเรียนกับการปฏิบัติงาน สร้างผลิตภัณฑ์เป็นการเรียนรู้กับนักเรียนรุ่นใหม่ 
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3.6 เตรียมความพรอ้มเพ่ือจดัการเรยีนการสอน 
 การรับสมัครผู้เรียนเข้าสู่ระบบการศึกษา เป็นความร่วมมือกันระหว่างสถานประกอบการและ
มหาวิทยาลัย จัดการองค์ความรู้เกี่ยวกับภาคอุตสาหกรรม การบริการวิชาการให้กับวิทยาลัยจำนวน 
15 ว ิทยาลัยเทคนิค พร้อมก ับแนะแนวการศึกษาแบบใหม่เพื ่อพัฒนาทักษะแก่นักศึกษาระดับ
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) สู่การเรียนรู้เพื่อเป็นวิศวกรอาชีพ ดำเนินการโดยผู้เชี่ยวชาญจาก
สถานประกอบการ และผู้แทนจากมหาวิทยาลัยมีเป้าหมายรับสมัครผู้สนใจเข้าร่วมโครงการจำนวน 
30 คน โดยเตรียมความพร้อมดังน้ี  

1) ประสานงานวิทยาลัยเทคนิคกลุ่มเป้าหมาย จำนวน 15 วิทยาลัย นำเสนอแนวทาง
พัฒนาทักษะนักศึกษากับผู้บริหารด้านความสำคัญและกระบวนการในการพัฒนานักศึกษาระดับสูงขึน้  

2) การบริการวิชาการ โดยผู้เชี่ยวชาญจากสถานประกอบการ จัดองค์ความรู้เกี่ยวกับ
การพัฒนาอุตสาหกรรมและแนวทางในการพัฒนาบุคลากร 

3) กำหนดระบบการรับสมัครนักศึกษา และการลงทะเบียนเรียน 
4) การสอบส ัมภาษณ์ การค ัดเลือกผู้มีความพร้อมด้านค ุณสมบัติเหมาะสมต่อการ

พัฒนาทักษะวิศวกรทักษะสูง โดยผ่านพิจารณาของผู้ปกครอง และสถานศึกษาเดิม 
5) การจัดปฐมนิเทศนักศึกษา โดยมหาวิทยาลัยร่วมกับผูบ้ริหารของบริษัทร่วมโครงการ 

พัฒนานักศึกษา และการเตรียมผู้เรียนปฏิบัติงานในสถานประกอบการตลอดภาคเรียน  
 3.6.1 การบริการวิชาการด้านการพัฒนาวิศวกรนกัปฏิบัติ 
 การจัดบริการวิชาการ ให้แก่นักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง โดยการดำเนินการ
ร่วมกับวิทยาลัยกลุ่มเป้าหมาย 15 วิทยาลัยเทคนิค กำหนดการบริการวิชาการ ตามโครงการบริการ
วิชาการการพัฒนาช่างอุตสาหกรรม และเตรียมความพร้อมสำหรับการทำงานในอุตสาหกรรม 4.0 
ประกอบด้วย 2 ขั้นตอน ได้แก่ (1) ติดต่อประสานงานเพื่อการพัฒนาการศึกษา (2) การบริการวิชาการ  

   
 
 
 
 

 
     (a)          (b) 

ภาพ 3.4 การบริการวิชาการเพื่อพัฒนาวิศวกรนักปฏิบัติ 
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 จากภาพที่ 3.4 แสดงการบริการวิชาการโดยนายกสมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทย บรรยาย
ด้านการพัฒนาทักษะวิชาชีพช่างอุตสาหกรรมในสถานประกอบการ โดยผู้เชี่ยวชาญและที่ป รึกษา
สมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมอืตัดไทย นักวิชาการและผู้เชี่ยวชาญด้านการพัฒนาอาชีพวิศวกร รวมถึงระบบ
การศึกษาด้านวิศวกรรมศาสตร์ เพื่อการผลิตวิศวกรโดยการบูรณาการการเรียนกับการปฏิบัติงานใน
สถานประกอบ โดยการพัฒนาช่างเทคนิคอุตสาหกรรมเพื่อการประกอบอาชีพอย่างยั่งยืน  

ตาราง 3.2 กำหนดการให้บริการวิชาการกับกลุ่มเป้าหมายในวิทยาลัยเทคนิค 
รายชื่อวิทยาลัย เวลา วัน วันที่ 

1. วิทยาลัยเทคนิคชุมพร 13.00-16.00 น. จันทร์ 16 ธันวาคม 2562 
2. วิทยาลัยเทคนิคสมุทรสงคราม 08.10-10.10 น. พุธ 18 ธันวาคม 2562 
3. วิทยาลัยเทคนิคลพบุรี 13.00-16.00 น. จันทร์ 23 ธันวาคม 2562   
4. วิทยาลัยเทคนิคนครสวรรค์ 13.00-15.00 น. พฤหัสบดี 9 มกราคม 2563 
5. วิทยาลัยเทคนิคสมุทรสาคร 13.00-15.00 น. ศุกร์ 10 มกราคม 2563 
6. วิทยาลัยเทคนิคลำพูน 13.00-15.00 น. พุธ 15 มกราคม 2563 
7. วิทยาลัยเทคนิคภูเก็ต 15.00-17.00 น. พุธ 5 กุมภาพันธ์ 2563 
8. วิทยาลัยเทคนิคขอนแก่น 15.00-17.00 น. พฤหัสบดี 23 มกราคม 2563 
9. วิทยาลัยเทคนิคเพชรบูรณ์ 13.00-15.00 น. พุธ 29 มกราคม 2563 
10. วิทยาลัยเทคนิคนครศรีธรรมราช 13.00-15.00 น. พฤหัสบดี 6 กุมภาพันธ์ 2563 
11. วิทยาลัยเทคนิคบุรีรัมย์ 13.00-15.00 น. พฤหัสบดี 20 กุมภาพันธ์ 2563 
12. วิทยาลัยการอาชีพวิเชียรบุรี 13.00-15.00 น. ศุกร์ 21 กุมภาพันธ์ 2563 
13. วิทยาลัยเทคนิคศรีสะเกษ 13.00-15.00 น. อังคาร 25 กุมภาพันธ์ 2563 
14. วิทยาลัยเทคนิคมหาสารคาม 09.30-11.30 น. ศุกร์ 28 กุมภาพันธ์ 2563 
15. วิทยาลัยเทคนิควาปีปทุม 15.00-17.00 น. ศุกร์ 28 กุมภาพันธ์ 2563 

 3.6.2 การรับสมัครและสอบคัดเลือก 
 รับสมัครผู้สนใจเข้าร่วมโครงการ ซ ึ ่งเป็นการจัดการศ ึกษาในรูปแบบว ิทยาล ัยในสถาน
ประกอบการ ผ ู ้สนใจสมัครเข้าร่วมโครงการ จากนั ้นสอบส ัมภาษณ์ ท ั ้งผู ้สม ัคร ผ ู ้ปกครองและ
สถานศึกษา ดังภาพที่ 3.5 โดยมีองค์ประกอบการคัดเลือกที่สำคัญ ได้แก่ ผู้สมัครขาดแคลนทุนทรัพย์
แต่มีความต้องการศึกษาต่อในระดับปริญญาตรีด้านวิศวกรรมอุตสาหการ โดยผู้ปกครองไม่สามารถ
สนับสนุนการศึกษาในระบบการศึกษาตามปกติ ผู้สมัครมีความสนใจปฏิบัติงานในสถานประกอบการ
ที่เข้าร่วมโครงการ เพื่อมีรายได้ส่วนหน่ึงสำหรับการใช้จ่ายส่วนตัวและอีกส่วนหน่ึงเป็นค่าใช้จ่ายในการ



57 

เรียนตลอดหลักสูตร โดยพิจารณาความรู้และความสามารถด้านทักษะพื้นฐานช่างอุตสาหก รรมและ
ปฏิบัติงานได้  

 

 

 

   
 

         (a)        (b) 
ภาพ 3.5 การสอบคัดเลือกโดยวิธีการสัมภาษณ์ 

 3.6.3 การปฐมนิเทศนักศึกษาใหม่  
 การปฐมนิเทศนักศึกษาใหม่ที่ผ่านการสอบคัดเลือก เพื่อสร้างความเข้าใจในการเรียนและการ
ปฏ ิบ ัต ิงานในสถานประกอบการ โดย มีการดำเนินการ ประกอบด้วย ผ ู ้บริหารมหาวิทยาลัย 
ประกอบด้วย อธิการบดี ผู้บริหารคณะวิศวกรรมศาสตร์ หัวหน้าสาขาวิชาวิศวกรรมอุตส าหก าร 
ประธานหลักสูตร นายกสมาคมผู้ผลิตเครื ่องมือต ัดไทย เจ้าของบริษ ัทร่วมโครงการ คณาจารย์ 
นักศึกษาในโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ โดยลงทะเบียนเข้าร่วมงานในวั นปฐม นิ เทศ 
จำนวนรวม 82 คน ดังภาพที่ 3.6 

รูปแบบการดำเนินงาน โดยห ัวหน้าสาขาวิศวกรรมอุตสาหการกล่าวรายงานและแจ้ง
จุดประสงค์การปฐมนิเทศให้ประธานและผู้เข้าร่วมประชุมทราบ จากน้ัน ประธานโดยอธิการบดี
มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิตกล่าวเปิดงานปฐมนิเทศพร้อมกับการมอบนโยบายสนับสนุนก ารจัดก าร
เรียนการสอนแบบบูรณาการกับการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ ขอบคุณสมาคมฯ และผู้บริหาร
ในมหาวิทยาลัย และสถานประกอบการ จากน้ันมอบหมายให้ที่ปรึกษาสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
และที่ปรึกษาสมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทย นำเสนอแนวทางการจัดการศึกษา พัฒนาระบบจัดการ
เรียนการสอนวิศวกรทักษะสูงด้วยระบบการใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ และการเรียนการสอนตาม
มาตรฐาน CDIO เพื่อให้ผู้เรียนทราบระบบการทำงานและการเรียนรู้ด้านวิศวศึกษาและเป็นการสร้าง
เสริมทักษะและสมรรถนะผู้เรียน ในรูปแบบวิทยาลัยในสถานประกอบการ  

จากน้ันเป็นการเตรียมความพร้อมให้นักศึกษาใหม่เข้าใจบทบาทและหน้าที่การท ำง านใน
สถานประกอบการ ระหว่างการเรียนและการทำงาน แนะนำโดยนายกสมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทย 
เป็นการปฐมนิเทศด้านการทำงานในอุตสาหกรรม และแนวทางการทำงานของนักศึกษาในอ นาคต
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รวมถึงวิธีการทำงานในสถานประกอบการ การพัฒนาตนเอง ความมีระเบียบวินัย การตรงต่อเวลา 
และมนุษยสัมพันธ์ รวมถึงระเบียบบริหารงานบุคคลของบริษัท และกฎหมายแรงงาน จากน้ัน คณบดี
คณะวิศวกรรมศาสตร์ กล่าวต้อนรับนักศึกษาใหม่และการเป็นนักศึกษาคณะวิศวกรรมศ าสตร์ด้าน
คุณค่า คุณธรรมและคุณประโยชน์ และรองคณบดีฝ่ายกิจการนักศึกษามหาวิทยาลัย เกษ มบัณฑิต  
แนะนำเกี่ยวกับระเบียบ ข้อบังคับ และแนวทางในการเรียนในมหาวิทยาลัย เพื่อให้นักศึกษาทราบ
วิธีปฏิบัติเมื่อเป็นนักศึกษาระดับปริญญาตรีของมหาวิทยาลัย แนะนำการเดินทางไปทำงาน และ
การเดินทางมาเรียนที่มหาวิทยาลัย โดยมหาวิทยาลัยกำหนดให้มีรถรับและส่งระหว่างมหาวิทยาลัย  
และที่พักของนักศึกษา จากน้ันเป็นการทำกิจกรรมนักศึกษาใหม่สร้างความสัมพันธ์ระหว่างนักศึกษา 
จำนวน 27 คน และการเตรียมความพร้อมเพื่อการเรียนรู ้คู ่ก ับการทำงานในสถานประกอบการ       
ซึ่งเป็นการเปลี่ยนแปลงทั้งวิธีการคิดการปฏิบัติ จึงต้องมีความรับผิดชอบทั้งตนเอง การทำงาน       
เพื่อร่วมงาน ผู้ปกครองและครอบครัว 
 ผลลัพธ์ที่ได้จากการทำกิจกรรมปฐมนิเทศ แบ่งเปน็ 2 ส่วน คือ สร้างความเข้าใจด้านการจัดการ
เรียนการสอนในมหาวิทยาลัย การเตรียมความพร้อมในการเรียนวิชาทฤษฎ ีการลงทะเบียนเรียน ตาราง
เรียน แผนการเรียนตลอดหลักสูตร การเตรียมความพร้อมของผู้เรียนด้านการใช้โครงงานเป็นฐ านใน
การเรียนรู้ ระเบียบวินัย การรู้จักผู้บริหารมหาวิทยาลัย คณาจารย์ประจำสาขาวิชา แนวทางการใช้
ห้องเรียน ห้องสมุด ห้องปฏิบัติการ และสถานที่เรียนปฏิบัติการ ให้นักศึกษาใหม่มีความมั่นใจโดยการ
กำก ับด ูแลแต่ละคนมีที ่พ ักอาศัยพร้อมก ับความสะดวกและปลอดภ ัยในการเด ินทางไปทำงาน        
การเตรียมพร้อมเพื่อปฏิบัติงานในสถานประกอบการตลอดภาคเรียนและตลอดหลักสูตร  ด้วยการ
จัดการหาที่พักอาศัยของนักศึกษาแต่ละคน การเตรียมความพร้อมเพื่อการเป็นพนักงานประจำทำงาน
บริษ ัทในสมาคมผ ู ้ผล ิตเครื ่องมือต ัดไทย และบริษ ัทผู ้ผล ิตเครื ่องจักรกล การทำส ัญญาจ้าง             
การมอบหมายงานเพื่อผลิตสินค้าในสถานประกอบการ การปฏิบัติตามกฎหมายแรงงาน รวมถึง
ระเบียบและข้อบังคับด้านการบริหารงานบุคคลของสถานประกอบการ  
   
 
 
 
 
 

 
          (a)        (b) 

ภาพ 3.6 กิจกรรมและการปฐมนิเทศนักศึกษาใหม่ 
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3.7 การปฏิบัติงานและเรยีนรูใ้นสถานประกอบการ  
 ผ ู ้ เรียนเป ็นนักศ ึกษาที่ผ ่านการสอบคัดเล ือก โดยรับสมัครจากผ ู ้จบการศ ึกษาระดับ
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) และระดับมัธยมศึกษาปทีี่ 6 
(สายวิชาวิทยาศาสตร์และคณิตศาสตร์) ซึ่งเป็นนักศึกษาระดับปริญญาตรี ชั้นปีที่ 1 ภาคเรียนที่  1     
ปีการศึกษา 2563 สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
ทำงานในสถานประกอบการ ด้วยโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ มีสถานประกอบการ ทั้งหมด 7 
บริษ ัท รายช ื่อบริษัทดังหัวข้อที ่ 3.5.1 ข ้างต ้น ผ ู ้ เรียนรวมทั้งหมด 27 คน ระยะเวลาเรียนและ
ปฏิบัติงานควบคู่กัน ทั้งหมด 15 สัปดาห์  โดยการปฏิบัติงานและเรียนรู้ในสถานประกอบการ 
 3.7.1 การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ  
 การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ เน่ืองจากผู้เรียนมีความรู้ และทักษะด้านการปฏิบัติงาน
เป็นพื้นฐาน เพื่อการใช้เคร่ืองจักรกลการผลิต การวัด การขึ้นรูปชิ้นงานเบื้องต้นจากการเ รียนระดับ
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูงและระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ จึงสามารถเร่ิมปฏิบัติงานขั้นพื้นฐาน
ในสัปดาห์แรกของการทำงาน แสดงดังภาพที่ 3.7 แสดงตัวอย่างการทำงานของนักศึกษาในโครงการ 
การทำงานในสัปดาห์ถัดไปผู้เรียนจะได้เรียนรู้พร้อมฝึกทักษะการทำงานเพิ่มขึ้นโดยการสอนงานจาก
หัวหน้างาน ประกอบกับการสอน การแนะนำวิธีการทำงาน และการติดตามผลการปฏิบัติงานโดย
อาจารย์ผู้สอน รวมถึงการกำหนดให้ผู้เรียนบันทึกผลการทำงานในรูปแบบสมุดสะสมผลงานรายบคุคล 
รายละเอียดในการบันทึกผลงานในสมุดสะสมผลงานประกอบด้วย การทำงานประจำวัน เช่น       ทำ
อะไร ทำอย่างไร ผลสำเร็จของงานคืออะไร หากมีปัญหาด้านคุณภาพ เวลา ให้บันทึกผลการกำหนด
ปัญหา แนวทางการแก้ไข วิธีการแก้ไขปัญหา การปรับปรุงการทำงาน และพัฒนาวิธีการทำงาน เป็น
ต้น ผู้เรียนต้องบันทึกผลการทำงานทุกวันที่ได้ปฏิบัติงาน เพื่อฝึกทักษะการวิเคราะห์ตามระบบ CDIO 
การปฏิบัติดังกล่าวอยู่ภายใต้การตรวจสอบของหัวหน้างาน 
   
 
 
 
 
 

 
         (a)         (b) 

ภาพ 3.7 ภาพการปฏิบัติงานของผู้เรียน 
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 จากภาพที่ 3.7 ภาพ (a) ผู้เรียนปฏิบัติงานขึ้นรูปชิ้นงาน โดยทำหน้าที่ควบคุมเคร่ือง CNC 
จากภาพ (b) ผู้เรียนปฏิบัติงานบันทึกข้อมูลชิ้นงาน บันทึกผลการตรวจสอบขนาดชิ้นงาน บันทึกรหัส
ชิ้นงานในโปรแกรมคอมพิวเตอร์ และปฏิบัติงานเขียนแบบสั่งผลติ 

 3.7.2 การเรียนรู้โดยใช้โครงงานเป็นฐาน 
 ในการวิจัยจะใช้รูปแบบการเรียนรู้แบบใช้โครงงานเป็นฐานในการเรียนรู้ ผู้สอนแต่ละรายวิชา
ได้สอนในภาคทฤษฎี ควบคู่กับการมอบหมายให้ผู้เ รียนทำโครงงานโดยวิเคราะห์จาก งานป ระจำ       
ที่สามารถเป็นกรณีศึกษาสำหรับทำโครงงานได้ โดยมีวิธีการดังน้ี 

1) เสนอหัวข้อโครงงาน (Project Proposal) โดยทำรายงานตามแบบฟอร์มการเสนอ
หัวข้อโครงการ 13 ข้อ ดังวิธีการและขั้นตอนตาม ข้อที่ 3.3.1 และ ข้อที่ 3.3.2 ข้างต้น และนำเสนอ
ต่ออาจารย์ผู้สอนแต่ละรายวิชา รายละเอียดการเขียนข้อเสนอโครงงานแสดงในบทที่ 4  

2) นำเสนอผลงานและรับฟังคำแนะนำจากอาจารย์ผู้สอนและคณะกรรมการวิชาก าร 
รายสัปดาห์ ทุกวันเสาร์ และดำเนินการดังกล่าวตลอดภาคเรียนที่ 1/2563 
 3.7.3 การควบคุมกระบวนการเรยีนการสอนตามมาตรฐาน CDIO (6,7,8) 
 การวิจัยน้ีใช้กรอบมาตรฐาน CDIO ดังที่ศึกษาในข้อ 3.2.1 โดยใช้มาตรฐาน 6,7,8 ประกอบการ
ดำเนินการวิจัย ดังน้ี 
 มาตรฐาน 6 พื้นที่ทำงาน (Workspaces) ตามมาตรฐาน CDIO เป็นพื้นที่ปฏิบัติงานของ
ผู้เรียน ปฏิบัติการสร้างผลิตภัณฑ์เพื่อสนับสนุนและส่งเสริมการปฏิบัติของผู้เ รีย นส่งผลให้ผู้ เ รียน
สามารถเรียนรู้จากการสร้างผลิตภัณฑ์  
 มาตรฐาน 7 ประสบการณ์การเรียนรู้แบบบูรณาการ ให้ผู้เรียนได้เรียนรู้เฉพาะทาง เช่น    
การวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์ คุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ วิธีการผลิตผลิตภัณฑ์ รวมทั้งความรับผิดชอบทั้งตอ่
ตนเองและสังคม ในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์  
 มาตรฐาน 8 การเรียนแบบมีส่วนร่วม ผู้เรียนได้มีโอกาสฝึกทักษะการทำงาน ร่ว มกับผู้อื่น    
ทั้งการศึกษางาน และการกำหนดปัญหาโดยตรงจากงานประจำ ฝึกจัดการปัญหาด้วยตนเอง รวมถึง
การประยุกต์ทฤษฎี การวิเคราะห์ การประเมินแนวคิดและผลงานของตนเอง ฝึกทักษะการอภิปราย 
การสาธิตหรือเป็นการสร้างมาตรฐานการปฏิบัติเพื่อให้ผู้อื่นนำไปใช้ได้ 
 จากมาตรฐาน 6, 7 และ 8 ข้างต้น เป็นฐานการเรียนรู้ กระบวนการเรียนการสอนสามารถนำ
ว ิธีการว ิเคราะห ์แบบ CDIO มาประย ุกต ์ใช้  ให ้ผ ู ้ เรียนว ิเคราะห ์ปัญหา ออกแบบ ทดลองใช้             
และนำไปใช้จริง การวิเคราะห์แบบ CDIO จะใช้ในการนำเสนอโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ แสดง
รายละเอียดในบทที่ 4 โดยเฉพาะผู้เรียนที่ปฏิบัติงานสร้างผลิตภัณฑ์และเป็นงานประจำของผู้ เรียน
โดยฝึกวิเคราะห์เป็นระบบ ดังน้ี 
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 C :  Conceive  คือ การชี้ปัญหา ในพื้นที่ทำงาน (ตามมาตรฐาน 6 )   
 D : Design คือ การออกแบบวิธีการ หรือขั้นตอนการแก้ปัญหาน้ันให้เกิดผล  
 I  : Implement คือ การนำไปประยุกต์ใช้หรือทดลองใช้ 
 O : Operate คือ การนำไปปฏิบัติ ปรับปรุง พัฒนา นำไปใช้จริง 

 3.7.4 ฐานการเรียนรู้วิชากระบวนการผลิตข้ันพื้นฐานสำหรบัวิศวกร 
 โครงการวิจัยกำหนดรายวิชา กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร เป็นฐานในการ
เรียนรู้ โดยบ ูรณาการก ับรายวิชาท ี ่เป ิดเรียนในภาคเรียนที ่  1/2563 ตามมาตรฐานหลักสูตร          
และมาตรฐานคุณวุฒิระดับอุดมศึกษาที่ 3 (มคอ.3) และเชื่อมโยงกับวิชาต่างๆ ดังน้ี 

3.7.4.1 เน้ือหารายวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร เกี่ยวกับหลักการ 
และปฏิบัติการฝึกฝีมือเบื้องต้นในเร่ืองการใช้เคร่ืองมือวัดละเอียดประเภทต่างๆ การใช้เคร่ืองมือใน
การแต่งขึ้นรูปโลหะในงานตะไบ งานกลึง งานกัด และเคร่ืองจักรในงานโลหะแผ่น งานเชื่อมแก๊สและ
ไฟฟ้า งานเชื่อมแบบ TIG และ MIG และความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองมือดังกล่าว 

3.7.4.2 การเชื่อมโยงรายวิชา 7 วิชา โดยใช้รายวิชา กระบวนการผลิตขั้นพื้ นฐ าน
สำหรับวิศวกร เป็นฐานในการบูรณาการ รายละเอียดแสดงในบทที่ 4 

 
3.8 ประเมินผลการเรยีน 

 3.8.1 ประเมินผลการเรียนตามมาตรฐานการประกอบวชิาชีพวิศวกร(กว.)   
 การประเมินผลการเรียน ประเมินโดยอาจารย์ประจำรายวิชาและคณะกรรมการวิชาการ โดย
ประเมินผลการเรียนตามมาตรฐานหลักสูตรและแผนการประเมินมาตรฐานวิชาชีพวิศวกรรม (กว.) 
 3.8.2 ประเมินสมรรถนะการเรียนรูแ้ละการทำงาน 
 ประเมินสมรรถนะการเรียนรู้และการทำงาน ประกอบด้วยดังน้ี 

3.8.2.1 สมรรถนะการสร้างผลิตภัณฑ์ในพื้นที่ทำงาน  
3.8.2.2 การเขียนโครงงานสร้างการเรียนรู้ด้วยตนเอง  
3.8.2.3 การเรียนรู้ด้วยตนเอง พัฒนาด้วย CDIO  
3.8.2.4 การบูรณาการรายวิชาอื่นร่วมกับวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้ นฐ านส ำหรับ

วิศวกรโดยพิจารณาจากผลงาน การนำเสนอผลงาน และประเมินจากผลการเรียนแบบกำหนดคะแนน
เต็ม 100 คะแนน เป็นองค์ประกอบการประเมินผลการเรียนรู้ 

3.8.2.5 ทักษะส่วนบุคคลและทักษะระหว่างบุคคล  
3.8.2.6 การประเมินผลจากโครงงาน และการนำเสนอผลงาน  
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 3.8.3 ประเมินผลการเรียนรู้  
 การเรียนทฤษฎีในมหาวิทยาลัยตามเกณฑ์การประเมินผลประจำรายวิชา ประเมินจากการ
รายงานผลปฏิบัติงานสร้างผล ิตภัณฑ์ การพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู ้ ประกอบกับการ
ประยุกต์ระบบการเรียนตามมาตรฐาน CDIO ประเมินสมรรถนะผู้เรียนนำเสนอผลงานแสดงดังภาพ 
3.8 รายละเอียดการประเมินและการจัดการเรียนการสอนแสดงแนวทางการประเมินในบทที่ 5 

 

ภาพ 3.8 ผู้เรียนนำเสนอผลงานโดยใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ 
 

3.9 การรวบรวมผลการจัดการเรียนการสอนและการเรียนรู้  
การศึกษาในโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ มีการดำเนินโครงการที่แตกต่างจากการ

สอนในมหาวิทยาลัย ดังน้ัน การรวบรวมผลการพัฒนาการเรียนรู้โดยรวมของโครงการ ดังน้ี  
 3.9.1 ผลการทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้  
 พัฒนาโครงงานของผู้เรียนจำนวน 27 คน โดยให้ผู้เรียนฝึกทักษะเขียนข้อเสนอโครงงานตาม
แบบฟอร์ม (Template) ประกอบด้วย 13 หัวข้อ ได้แก่ ที่มาและความสำคัญ วัตถุประสงค์ ขอบเขต 
วิธีดำเนินโครงงาน ทฤษฎี และการทบทวนวรรณกรรม ระยะเวลาในการดำเนินโครงงาน เคร่ืองมือ
และอุปกรณ์ สถานที่ทำโครงงาน งบประมาณหรือค่าใช้จ่าย ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ และรายการ
เอกสารอ้างอิง จากน้ันประเมินทักษะการเขียนข้อเสนอโครงงานของผู้เรียนรายบุคคล  
 3.9.2 ผลการบูรณาการการปฏิบัติงานในสถานประกอบการและการเรยีนทฤษฎี  
 จากการปฏิบัติงาน และการเรียนแบบบูรณาการ โดยให้ผูเ้รียนพัฒนาโครงงานเปน็ฐานการเรียนรู้ 
โดยประยุกต์วิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร ผู้เรียนแต่ละคนมีผลการปฏิบัติงานรายวนั 
แสดงดังภาพที่ 3.9 (a) ผู้เรียนควบคุมเคร่ืองจักรกลเพื่อสร้างผลิตภัณฑ์ (b) แบบสั่งผลิตเพื่อทำการผลิต
ตามแบบ โดยเป็นตัวอย่างแบบของผลิตภัณฑ์คัตติ้งทูลส์ ประเมินผลจากการอ่านแบบสำห รับผลิต
ผลิตภัณฑ์ ปฏิบัติการสร้างผลิตภัณฑ์ด้วยการควบคุมเคร่ืองจักรกล ปฏิบัติการใช้อุปกรณ์ ใช้เคร่ืองมือ
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วัดละเอียดเพื่อตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ ผลการทำงานร่วมกับหัวหน้างานตลอดสัปดาห์ โดย
อาจารย์ผู้สอนติดตามการทำงานและจัดทำผลงานของผู้เรียนตลอดสัปดาห์ จากน้ันผู้เรียนนำเ ส นอ
รายงานความก้าวหน้าอย่างน้อย 1 คร้ังต่อสัปดาห์  
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
(b) 

ภาพ 3.9 การเรียนรู้จากการสร้างผลิตภัณฑ์คัตติ้งทูลส์บูรณาการกับการเรียนวิศวศึกษา 

 
(a) 
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การรายงานความก้าวหน้าแต่ละคร้ังนอกจากการแสดงผลดำเนินโครงงาน ความก้าวหน้าของ
งานภายใต ้ว ัตถุประสงค์ของโครงงาน ผ ู ้ เรียนจะได้รับการเสนอแนะและการสอนจากอาจารย์
ผู้รับผิดชอบและคณะกรรมการวิชาการ อย่างไรก็ตาม ทุกคร้ังที่มีการรายงานความก้ าวห น้าของ
ผ ู ้ เรียนท ุกคน จะมีการประเมินผลการรายงานผลดำเนินโครงงาน โดยอาจารย ์ผ ู ้สอนและ
คณะกรรมการวิชาการ เพื่อประเมินทักษะส่วนบุคคลและประเมินทักษะระหว่างบุคคล ผู้เรียนแต่ละคน
จะใช้เวลาในการรายงานความก้าวหน้าคร้ังละประมาณ 5-8 นาที ส่วนเวลาในการสอ นและการ
แนะนำของคณะกรรมการวิชาการจะเป็นไปตามผลงาน หากมีการแก้ไขและปรับปรุงเวลาในการสอน
และแนะนำก็จะมากขึ้น การประเมินมุ่งเน้นให้ผู้เรียนได้พัฒนาสมรรถนะการเรียนรู้โดยนำไปปฏิบัติ
และสร้างผลผลิตภัณฑ์ในสัปดาห์ถัดไป และรายงานผลด้านความก้าวหน้าตามลำดับ เพื่อให้ผลผลิตมี
คุณภาพและผู้เรียนดำเนินโครงงาน รายงานผลแต่ละสัปดาห์พร้อมกับการประเมินผลรายบุคคลเป็น
คะแนนเต็ม 100 คะแนน 
 3.9.3 ผลจากสมุดสะสมผลงานตามหลัก CDIO  
 ตามแบบฟอร์มการบันทึกผลการปฏิบัติงาน รายงานความสำเร็จจากการสร้างผลิตภัณฑ์ การเรียนรู้
จากการทำงาน รวมถึงระบบการกำหนดปัญหา ระบุสาเหตุ การวางแผนและการออกแบบเพื่อแกไ้ขปญัหา 
การนำผลการออกแบบไปประยุกต์ใช้ในการทำงาน และการนำไปปฏิบัติเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิตสินค้า โดยการบันทึกผลงานและหัวหน้างานตรวจสอบรายวันน้ัน สมุดสะสมผลงานจึง เป็ น
หลักฐานประกอบการประเมินสมรรถนะของผู้เรียน การรวบรวมสมุดสะสมผลงานการประเมินผลการ
ทำสมุดสะสมผลงานและการแนะนำการบันทึกผลงานรายสัปดาห์ เพื่อประเมินผลการเรียน รู้แบบ
บูรณาการและความสอดคล้องกับมาตรฐาน CDIO 

 
3.10 การวิเคราะห์ผลดำเนนิโครงการวิจยั  
 ผลการเรียนการสอนตลอดภาคเรียนที่ 1/2563 ของนักศึกษาจำนวน 27 คน และผลการ
ประเมินสมรรถนะผู้เรียน ความก้าวหน้าในการพัฒนาทักษะการเรียนรู้ ทำการวิเคราะห์รายบุคคล
และวิเคราะห์ผลการเรียนรายวิชา การบูรณาการรายวิชาในภาคเรียน เดียวกันภายใ ต้สมมติฐ าน     
โดยการประเมินผลก่อนเรียนและหลังเรียนเชิงสถิติ เพื่อประเมินความเชื่อมั่นด้านการพัฒ นาผู้ เ รียน
เป็นไปตามสมมติฐานอย่างไร  

การวิเคราะห์ผลการเรียนรู้ของผู้เรียนในโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ ด้านทักษะ
การปฏ ิบัติงานสอดคล้องว ัตถุประสงค์รายวิชา การบ ูรณาการการเรียนก ับการสร้างผลิตภัณฑ์        
เพื่อประเมินสมรรถนะผู้เรียนรายบุคคล กระบวนการเรียนการสอนโดยใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้
บูรณาการกับระบบมาตรฐาน CDIO จากการเรียนกับการปฏิบัตงิานสร้างผลิตภัณฑ์ของผูเ้รียนแต่ละคน 
สมรรถนะผู้เรียนบนพื้นฐานวิศวศึกษาเพื่อนำไปพัฒนาทักษะวิชาชีพวิศวกรรมในระดับที่มีค วาม
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ซับซ้อนมากขึ้นอย่างไร และจะมีการปรับปรุงวิธีการจัดการเรียนการสอนให้ผู้เรียนมีทักษะสูงขึ้นตาม
หลักสูตรได้อย่างมีประสิทธิภาพอย่างไรต่อไป ผลการวิจัยดังรายละเอียดในบทที่ 6  

 
3.11 การอภิปรายผลการวิจัย  
 การอภิปรายผลเพื่อการพัฒนากระบวนการเรียนการสอน พัฒนาผู้เรียน พัฒนาผู้สอน พัฒนา
ระบบการเรียนการสอนแบบบูรณาการกับการปฏิบัติในสถานประกอบการ และสถานประกอบการทีม่ี
การออกแบบ พัฒนาผล ิตภ ัณฑ์เช ิงนว ัตกรรม ท ั ้งการผล ิตด ้วยเทคโนโลย ีความเที ่ยงตรงสูง           
ความเที่ยงตรงสูงน้ัน มีระบบการผลิตครอบคลุมเทคนิคการผลิต ครอบคลุมทุกด้านหมาะสมกับการ
พัฒนาทักษะผู้เรียน และพัฒนาระบบการศึกษาด้านวิศวศึกษาทีเ่ป็นพื้นฐานสำคัญ เน่ืองจากวา่คัตติง้ทลูส์ 
ผลิตจากวัสดุที่มีความแข็งสูง การออกแบบและสร้างคัตติ้งทูลส์จึงเปน็นวัตกรรมสำหรับอุตสาหกรรมอืน่ 
เน่ืองจากว่าคัตติ้งทูลส์เป็นเทคโนโลยีเพื่อผลิตชิ้นส่วนและผลิตแม่พิมพ์ความเที่ยงตรงสูง คัตติ้งทูลส์
เป็นเทคโนโลยีที่สัมพันธ์กับการสร้างเคร่ืองจักรกลการผลิต และสร้างแม่พิมพ์ เป็นต้นน้ำของการผลิต
ในอุตสาหกรรมเพื่อผลิตสินค้า สินค้าเหล่าน้ันครอบคลุมปัจจัย 4  

ดังน้ัน การพัฒนาผู้เรียนด้านวิศวศึกษาที่มีการบูรณาการกับการสร้างคัตติ้งทูลส์ ผลการ
พัฒนาการเรียนการสอนในโครงการมีองค์ประกอบสำคัญเพื่อการอภิปรายผล การจัดการเรียนการสอน 
การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ การพัฒนาโครงการเป็นฐานการเรียนรู้ การประยุกต์ใช้ CDIO 
รายละเอียดการอภิปรายแสดงในบทที่ 7 

 
3.12 การสรุปผลการวจิัย  
 ผลการพัฒนาสมรรถนะผู้เรียนในโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ โดยเน้นการบูรณาการ
การเรียนกับการสร้างผลิตภัณฑ์เพื่อพัฒนาสมรรถนะผู้เรียนด้านวิศวศึกษา สามารถสรุปผลการจัดการ
เรียนการสอนการปฏ ิบ ัต ิงานในสถานประกอบการ การพัฒนาโครงการเป ็นฐานการเรียนรู้             
การประยุกต์ใช้ CDIO ดังรายละเอียดในบทที่ 8 



 
 

บทที่ 4 
 

การปฏบัิติงานและเรียนรู้ในสถานประกอบการ 
 
 

 แผนการจัดการเรียนการสอนโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ มุ่งเน้นให้นักศึกษา
พัฒนาทักษะการปฏิบัติงานในสถานที่จริง โดยปฏิบัติงานในสถานประกอบการที่เกี่ยวข้องกับก าร
จัดการเรียนการสอนตามหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ โดยมีการ
จัดแผนการเรียน ดังน้ี 
 

4.1 แผนการเรียนแบบบูรณาการ 
 เป็นการบูรณาการระหว่างการเรียนในมหาวิทยาลัยสำหรับภาคทฤษฎีกับการปฏิบัติงานด้าน
การผลิตเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรกล ครอบคลุมทักษะส่วนบุคคล ทักษะระหว่างบุคคล     
การพัฒนาท ัศนคติ การสร้างและผลิตผลิตภัณฑ์ทางว ิศวกรรมอย ่างเป็นระบบ ประกอบดว้ย         
การประยุกต์วิชาพื้นฐานทางวิทยาศาสตร์ พื้นฐานทางวิศวกรรม วิชาชีพทางวิศวกรรม  
 ความรู้ที่ผู้เรียนได้รับจากการจัดทำแผนการเรียนประกอบไปด้วย ลูกค้า การขาย การจัดทำ
ใบสั่งผลิต การวางแผนการผลิต การจัดซื้อวัตถุดิบ การศึกษาสมบัติของวัสดุเพื่อการผลิตครอบคลุม
ความรู้ทางด้านคณิตศาสตร์พื้นฐาน ฟิสิกส์ และเคมี 
 ให้ผู้เรียนมีทักษะด้านปฏิบัติการการผลิตขั้นพื้นฐาน มีความรู้ด้านวัสดุวิศวกรรม การเขียน
แบบวิศวกรรม การสร้างผลิตภัณฑ์หรือเทคโนโลยี การบริหารโครงการและทักษะการพูดภาษาอังกฤษ
ในองค์กร โดยเน้นพัฒนาความรู้ผู้เ รียนจากการปฏิบัติกรรมวิธีการผลิตโดยผลิตสิ นค้ า จึงจัดทำ
แผนการเรียนแบบบูรณาการ ภาคเรียนที่ 1/2563 ดังน้ี 
 4.1.1 แผนการเรียนช้ันปีที่ 1 ภาคเรียนที่ 1/2563 
 ผู้เรียนเข้าเรียนในระบบการจัดการศึกษาของมหาวิทยาลัยโดยเรียนทฤษฎี การนำเสนอ
ผลงานโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ในวันเสาร์ตลอดภาคการศึกษา เป็นระยะเวลาไม่น้อยกว่า 15 
สัปดาห์ ตามแผนการเรียนการสอน ดังตารางที่ 4.1 
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ตาราง 4.1 แผนการเรียนชั้นปีที่ 1 ภาคเรียนที่ 1/2563 
ที่ รายวิชา น้ำหนัก(หน่วยกิต) 
1 GE.213 ทักษะการพูดภาษาอังกฤษในองค์กร 3(3-0-6) 
2 PS.110 ฟิสิกส์ทั่วไป 1 4(3-3-7) 
3 MA.109 แคลคูลัส 1 3(3-0-6) 
4 IE.211 วัสดุวิศวกรรม 3(3-0-6) 
5 ME.107 การเขียนแบบวิศวกรรม 3(2-3-5) 
6 IE.405 การบริหารโครงการ(วิชาเลือกเฉพาะสาขา) 3(3-0-6) 
7 IE.421 นวัตกรรมเทคโนโลยี 1(0-6-0) 
8 IE.102 กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 1(0-3-1) 
 รวม 21 

ตาราง 4.2 แผนการเรียนแสดงการสอนการติว ในมหาวิทยาลัยและสถานประกอบการ 

รหัส วิชา เวลา 
หน่วย
กิต 

สอนใน 
มกบ.(เสาร์) 

สอนในสถาน
ประกอบการ 

(จ.-ศ.) 
GE.213 ทักษะการพูดภาษาอังกฤษใน

องค์กร 

08.30-10.30 3(3-0-6) (2 ชม.) ท. 1 ชม. 

PS.110 ฟิสิกส์ทั่วไป 1 10.30-12.30 
13.00-15.00 

4(3-3-7) (ท. 2 และ 
ป. 2 ชม.) 

(ท. 1 และ ป. 
1 ชม.) 

MA.109 แคลคูลัส 1 15.00-17.00 3(3-0-6) (2 ชม.) ท. 1 ชม. 

IE.211 วัสดุวิศวกรรม 17.00-18.00 3(3-0-6) (1 ชม.) ท. 2 ชม. 

ME.107 การเขียนแบบวิศวกรรม 18.00-20.00 3(2-3-5) (2 ชม.) ป. 3 ชม. 

IE.405 การบริหารโครงการ(วิชาเลือก
เฉพาะสาขา) 

20.00-21.00 3(3-0-6) (1 ชม.) ท. 2 ชม. 

IE.421 นวัตกรรมเทคโนโลยี - 1(0-6-0) - ป. 6 ชม. 

IE.102 กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

- 1(0-3-1) - ป. 3 ชม. 
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 4.1.2 แผนการเรียนแบบบูรณาการ ตลอด 15 สัปดาห์  
 การเรียนและการปฏิบัติงาน ใน 1 ภาคการศึกษาในหลักสูตรกำหนดไว้ ไม่น้อยกว่า 15 
ส ัปดาห์ เป ็นไปตาม มคอ.3 จึงวางแผนการเรียนแบบบูรณาการทั ้งในสถานประกอบการและใน
มหาวิทยาลัย ดังตาราง 

ตาราง 4.3 แผนการเรียนแบบบูรณาการ ตลอด 15 สัปดาห์  
สัปดาห์ที่ กิจกรรมการเรียน 
สัปดาห์ที่ 1 -แนะนำเน้ือหารายวิชา  

-แนะนำวิธีการเรียนวิทยาลัยในสถานประกอบการ  
-การทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้  
-การประยุกต์ CDIO และ 
-การประเมินผลการเรียน  

สัปดาห์ที่ 2 -เรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การเขียนข้อเสนอโครงงานเพื่อการเรียนรู้จากการทำงานและการประยุกต์ทฤษฎี
ที่เกี่ยวข้อง 

สัปดาห์ที่ 3 -เรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การนำเสนอโครงงานเพื่อการเรียนรู้จากการทำงาน 
-การประยุกต์ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

สัปดาห์ที่ 4 -เรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การนำเสนอโครงงานเพื่อการเรียนรู้จากการทำงาน  
-การประยุกต์ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
-ปรับปรุงข้อเสนอโครงงาน 

สัปดาห์ที่ 5 -เรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การนำเสนอโครงงานเพื่อการเรียนรู้จากการทำงาน  
-การประยุกต์ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง  
-พิจารณาอนุมัติโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ (การตั้งปัญหา การออกแบบ การ
นำไปปฏิบัติ และการนำไปใช้) 
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ตาราง 4.3 แผนการเรียนแบบบูรณาการ ตลอด 15 สัปดาห์ (ต่อ) 
สัปดาห์ที่ กิจกรรมการเรียน 
สัปดาห์ที่ 6 -เรียนทฤษฎี  

-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการและบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การรายงานความก้าวหน้าในชั้นเรียนคร้ังที่ 1 เป็นรายบุคคล การถาม การตอบ
คำถาม การแนะนำและประเมินผลเบื้องต้น   

สัปดาห์ที่ 7 -เรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การรายงานความก้าวหน้าในชั้นเรียนคร้ังที่ 2 เป็นรายบุคคล การถาม การตอบ
คำถาม การแนะนำและประเมินผลการเรียนประจำสัปดาห์  

สัปดาห์ที่ 8 -เรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การรายงานความก้าวหน้าในชั้นเรียนคร้ังที่ 3 เป็นรายบุคคล การถาม การตอบ 
การแนะนำและประเมินผลการเรียนประจำสัปดาห์   

สัปดาห์ที่ 9 -เรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การรายงานความก้าวหน้าในชั้นเรียนคร้ังที่ 4 เป็นรายบุคคล การถาม การตอบ
คำถาม แนะนำ ผู้เรียนรับข้อเสนอแนะ พัฒนาการปฏิบัติงานในสถานที่จริง   

สัปดาห์ที่ 10 -เรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การรายงานความก้าวหน้าในชั้นเรียนคร้ังที่ 5 เป็นรายบุคคล การถาม การตอบ
คำถาม การแนะนำพัฒนาการปฏิบัติงานและประเมินผลการเรียนประจำสัปดาห์   

สัปดาห์ที่ 11 -เรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การรายงานความก้าวหน้าในชั้นเรียนคร้ังที่ 6 เป็นรายบุคคล การถาม การตอบ
คำถาม การแนะนำพัฒนาการปฏิบัติงานและประเมินผลการเรียนประจำสัปดาห์   

สัปดาห์ที่ 12 -เรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การรายงานความก้าวหน้าในชั้นเรียนคร้ังที่ 7 เป็นรายบุคคล การถาม การตอบ
คำถาม การแนะนำพัฒนาการปฏิบัติงานและประเมินผลการเรียนประจำสัปดาห์   
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ตาราง 4.3 แผนการเรียนแบบบูรณาการ ตลอด 15 สัปดาห์ (ต่อ) 
สัปดาห์ที่ กิจกรรมการเรียน 

สัปดาห์ที่ 13 -เรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การรายงานความก้าวหน้าในชั้นเรียนคร้ังที่ 8 เป็นรายบุคคล การถาม การตอบ
คำถาม การเสนอแนะ และพัฒนาการปฏิบัติงานตามมาตรฐาน CDIO 

สัปดาห์ที่ 14 -สรุปการเรียนทฤษฎี  
-การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ และบูรณาการเรียนด้วยมาตรฐาน CDIO 
-การรายงานความก้าวหน้าในชั้นเรียนคร้ังที่ 9 เป็นรายบุคคล การถาม การตอบ
คำถาม การแนะนำ พัฒนาการปฏิบัติงานและประเมินผลการเรียนประจำสัปดาห์   

สัปดาห์ที่ 15 -การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ  
-สอบปลายภาค ทฤษฎี 
-สอบปลายภาคและการนำเสนอสอบโครงงานและส่งรายงานผลดำเนินโครงงาน 
-การรวบรวมผลการเรียน ประมวลผลและนำไปประเมินผลประจำภาคเรียน 

 
4.2 การปฏิบัติงานของผู้เรียน 
 การเรียนรู้และปฏิบัติงานในสถานประกอบการ ผู้เรียนฝึกเรียนรู้ควบคู่กับการปฏิบัติงานใน
สถานประกอบการ โดยการสร้างผลิตภัณฑ์ให้เป็นไปตามแบบสั่งผลิต ศึกษาแบบงาน สอบถามหัวหน้า
งาน เตรียมเคร่ืองจักร อุปกรณ์เพื่อการผลิต ปฏิบัติงานในช่วงวันจันทร์-ศุกร์ เวลา 08.00-16.00 น. 
รวม 8 ชม./วัน ระยะเวลาไม่น้อยกว่า 15 สัปดาห์ ควบคู่ไปกับการเข้าเรียนทฤษฎีในมหาวิทยาลัย 
 4.2.1 รายช่ือผู้เรียนประจำแต่ละสถานประกอบการ 
 ผ ู ้ เรียนเป็นนักศึกษาที่ผ่านการสอบคัดเลือก จากคณะกรรมการสถานประกอบการและ
คณาจารย์ ประจำหลักสูตร โดยรับสมัครจากผู้จบการศึกษาระดับประกาศนียบัต รวิช าชีพชั้ นสูง  
(ปวส.) ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) และระดับมัธยมศึกษาปีที่ 6 (สายวิชาวิทยาศาสตร์และ
คณิตศาสตร์) รายชื่อดังตาราง 
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ตาราง 4.4 รายชื่อผู้เรียนปฏิบัติงานหรือสร้างผลิตภัณฑ์ในสถานประกอบการ 
ลำดับ รายช่ือผู้เรียน สถานประกอบการ 

1 นายเจษฎาภรณ์ ยอดเพชร บริษัท ไมโครฟอร์ม (ประเทศไทย) จำกัด 
2 นายสิทธิชัย วรรณกิจ บริษัท ไมโครฟอร์ม (ประเทศไทย) จำกัด 
3 นายทนงศักดิ์   พิทาคำ บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
4 นายสถาพร  บุญมา บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
5 นางสาวพิมพ์ลดา นามสมบูรณ์ บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
6 นายภาณุพงศ์  ประกอบแสง บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
7 นายสมนึก กมุทพิมาน  บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
8 นายภูวนาท  คำกอง บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
9 นายอรรถชัย  ชาญศิลป์ บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
10 นายสุทัศน์  พรมนัส บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
11 นายสุวิวัฒน์ หงษ์ทอง บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
12 นายเกียรติศักดิ์  จันทะพักดิ์ บจก. ท็อปเทค ไดมอนด์ ทูลส์  
13 นายณัฐภัทร เปรงปราง บจก. ท็อปเทค ไดมอนด์ ทูลส์ 
14 นายวัชระ  พิกาศ บจก. ท็อปเทค ไดมอนด์ ทูลส์ 
15 นายจิรายุทธ  วาตะรัมย์ บจก. ท็อปเทค ไดมอนด์ ทูลส์ 
16 นางสาวหทัยชนก   ชาสุดสี บริษัท เจ เค พรีซิชั่น จำกัด 
17 นายสหัศวรรษ  พรดี บริษัท เจ เค พรีซิชั่น จำกัด 
18 นายอมรเทพ  อุไรรัมย์ บริษัท เจ เค พรีซิชั่น จำกัด 
19 นายทรงวุฒิ  ปาสาเณย์ บริษัท เจ เค พรีซิชั่น จำกัด 
20 นายวุฒิศักดิ์  สาสีดา บริษัท อาร์.เอส.คาร์ไบด์ โปรดักท์ จำกัด 
21 นายณัฐ เชื้อภิชาติบุตร บริษัท เบสท์ ลูบ จำกัด 
22 นายจักรกริศน์  พ่อปากดี บริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
23 นายอาทร  แสงรัตน์ บริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
24 นายนฤพนธ์  นิรันดร บริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
25 นายเกียรติพงค์  ทองอนันท์ บริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
26 นายกิตติภณ  สีทับทิม บริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
27 นายรณกร  เสาทอง มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
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 4.2.2 หน้าที่และการทำงานของผู้เรียนในโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ 
 ผู้เรียนแต่ละคนสามารถปฏิบัติงานได้ตามหน้าที่ เน่ืองจากมีพื้นฐานการเขียนแบบ พื้นฐาน
การฝึกฝีมือ พื้นฐานวัสดุ การสร้างชิ้นงาน และผ่านการฝึกงานในสถานประกอบการจากการเรียนสาย
วิชาชีพระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง และระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ ผู้เรียนได้รับการสอน
แนะนำจากหัวหน้างานในสัปดาห์แรกแล้วปฏิบัติงานตามที่รับมอบหมาย ดังตารางที่ 4.5 

ตาราง 4.5 หน้าที่และการปฏิบัติงานผู้เรียน 27 คน โดยการทำงานในสถานประกอบการ 
ลำดับ ช่ือ-นามสกุล หน้าที่และการปฏิบัติงาน 

1 นายเจษฎาภรณ์  ยอดเพชร ปฏิบัติงานประจำสถานีงานสร้างผลิตภัณฑ์ตามแบบ ด้วย
การควบคุมเคร่ืองจักรอัตโนมัติ (CNC Machining center)  

2 นายสิทธิชัย วรรณกิจ  ปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะตามแบบ และปฏิบตัิงานอื่นที่ได้รับ
มอบหมาย 

3 นายทนงศักดิ์   พิทาคำ ปฏิบัติงานขึ้นรูปคัทติ้งทูลส์ตามแบบ และปฏบิัติงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

4 นายสถาพร  บุญมา ปฏิบัติงานแก้ไขปัญหาชิ้นส่วนเคร่ืองจักรอัตโนมัติ และ
ปฏิบัติงานอื่นที่ได้รับมอบหมาย 

5 น.ส.พิมพ์ลดา นามสมบูรณ์ ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ และปฏิบตัิงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

6 นายภาณุพงศ์  ประกอบแสง ปฏิบัติงานแก้ไขปัญหาระบบหลอ่ลื่น และปฏิบตัิงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

7 นายสมนึก กมุทพิมาน  ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ และปฏิบตัิงานอื่นที่ได้รับ
มอบหมาย 

8 นายภูวนาท  คำกอง ปฏิบัติงานแก้ไขปัญหาข้อมูลอิเล็กทรอนิกส์ และปฏิบตัิงาน
อื่นที่ได้รับมอบหมาย 

9 นายอรรถชัย  ชาญศิลป์ ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ และปฏิบตัิงานอื่นที่ได้รับ
มอบหมาย 

10 นายสุทัศน์  พรมนัส ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ และปฏิบตัิงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

11 นายสุวิวัฒน์ หงษ์ทอง ปฏิบัติงานและแก้ไขปัญหาในโรงงาน และปฏิบัติงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 
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ตาราง 4.5 หน้าที่และการปฏิบัติงานผู้เรียน 27 คน โดยการทำงานในสถานประกอบการ(ต่อ) 
ลำดับ ช่ือ-นามสกุล หน้าที่และการปฏิบัติงาน 

12 นายเกียรติศักดิ์  จันทะพักดิ์ ปฏ ิบ ัต ิงานผล ิตค ัทต ิ้งทูลส์ตามแบบ และปฏิบัติงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

13 นายณัฐภัทร เปรงปราง ปฏ ิบ ัต ิงานผล ิตค ัทต ิ้งทูลส์ตามแบบ และปฏิบัติงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

14 นายวัชระ  พิกาศ ปฏ ิบ ัต ิงานผล ิตค ัทต ิ้งทูลส์ตามแบบ และปฏิบัติงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

15 นายจิรายุทธ  วาตะรัมย์ ปฏ ิบ ัต ิงานผล ิตค ัทต ิ้งทูลส์ตามแบบ และปฏิบัติงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

16 นางสาวหทัยชนก   ชาสุดสี ปฏิบัติงานเขียนแบบคัทติง้ทูลสแ์ละรวบรวมข้อมูลแบบเพื่อ
การผลิต และปฏิบัติงานอื่นที่ได้รับมอบหมาย 

17 นายสหัศวรรษ  พรดี ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ และปฏิบตัิงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

18 นายอมรเทพ  อุไรรัมย์ ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ และปฏิบตัิงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

19 นายทรงวุฒิ  ปาสาเณย์ ปฏิบัติงานผลิตชิ้นส่วนส่งกำลังของเคร่ืองจักรกลตามแบบ 
และปฏิบัติงานอื่นที่ได้รับมอบหมาย 

20 นายวุฒิศักดิ์  สาสีดา ปฏิบัติงานผลิตเคร่ืองมือตัดตามแบบ และปฏิบตัิงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

21 นายณัฐ เชื้อภิชาติบุตร ปฏิบัติงานระบบบริการลูกค้าและพัฒนาผลิตภัณฑ์ และ
ปฏิบัติงานอื่นที่ได้รับมอบหมาย 

22 นายจักรกริศน์  พ่อปากดี ปฏ ิบ ัต ิงานผลิตชิ ้นส่วนเครื ่องจักรกลตามแบบและตดิตั้ง
เคร่ืองจักร และปฏิบัติงานอื่นที่ได้รับมอบหมาย 

23 นายอาทร  แสงรัตน์ ปฏิบัติงานปรับปรุงอุปกรณ์คอมพิวเตอร์และอิเล็กทรอนิกส์
ทุกชนิด และปฏิบัติงานอื่นที่ได้รับมอบหมาย 

24 นายนฤพนธ์  นิรันดร ปฏิบัติงานเขียนแบบและประเมินความต้องการขอ งลูกค้า  
และปฏิบัติงานอื่นที่ได้รับมอบหมาย 

25 นายเกียรติพงค์  ทองอนันท์ ปฏิบัติงานผลิตชิ้นส่วนส่งกำลังของเคร่ืองจักรกลตามแบบ  
และปฏิบัติงานอื่นที่ได้รับมอบหมาย 
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ตาราง 4.5 หน้าที่และการปฏิบัติงานผู้เรียน 27 คน ในสถานประกอบการ(ต่อ) 
ลำดับ ช่ือ-นามสกุล หน้าที่และการปฏิบัติงาน 

26 นายกิตติภณ  สีทับทิม ปฏิบัติงานผลิตเคร่ืองจักรกลตามแบบและปฏิบัติง านอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

27 นายรณกร เสาทอง ปฏิบัติงานควบคุมห้องปฏิบัติการจัดทำข้อมูลอุปก รณ์และ
เคร่ืองจักรเพื่อใช้ในการเรียนการสอน และปฏิบัติงานอื่นที่
ได้รับมอบหมาย 

 
4.3 การจัดการเรยีนการสอนแบบบูรณาการ 
 เพื่อผู้เรียนมีพัฒนาการทักษะในการศึกษาเรียนรู้ที่ดีและเร็วกว่าการเ รีย นก ารสอ นปกติ
แบบเดิม จึงต้องปรับวิธีการเรียนการสอน โดยบูรณาการรายวิชาในภาคเรียนที่ 1/2563 ร่วมกันกับ
การทำงานจริงของผู้เรียน โดยใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ (Project Based Learning :PjBL) และ
การเรียนการสอนแบบ CDIO ควบคุมกระบวนการเรียนการสอนตามมาตรฐาน CDIO รวมทั้งการ
ประยุกต์ใช้ CDIO กับการแก้ไขงานประจำวัน 
 4.3.1 การเรียนโดยใช้โครงงานเป็นฐาน 
 การเรียนโดยใช้โครงงานเป็นฐาน มีขั้นตอนการดำเนินการดังน้ี 

4.3.1.1 เสนอหัวข้อโครงงาน (Project Proposal) 
การเรียนรู้เพื่อพัฒนาทักษะผู้เรียนกำหนดให้ฝึกทักษะการเขียนหัวข้อโครงงาน โดย

การนำความรู ้ทางทฤษฎ ี การปฏิบ ัติงานในสถานประกอบการท ี ่เก ี่ยวกับการ สร้างผลิตภัณฑ์ 
ครอบคลุมด้านวสัดุ การออกแบบและเขียนแบบ การใช้เคร่ืองจักรกลเพื่อการผลิต การตรวจสอบ
คุณภาพ การส่งมอบงาน และทำงานร่วมกับผู้อื่น เป็นต้น โดยให้ผู้เรียนพัฒนาข้อเสนอโครงงาน มี
ส่วนประกอบตามแบบเสนอโครงงาน จำนวน 13 หัวข้อ ดังน้ี 

1) ความสำคัญและที่มาของโครงงาน โดยกำหนดจากการปฏิบัติงาน 
2) วัตถุประสงค์ของโครงงาน  
3) ขอบเขตของโครงงาน แก้ปัญหา หรือปรับปรุงการปฏิบัติงานของตน 
4) วิธีดำเนินโครงงาน  
5) ทฤษฎีอ้างอิง หรือการทบทวนวรรณกรรม (Literature review )  
6) สมมติฐานของโครงงาน  
7) ระยะเวลาดำเนินโครงงาน  
8) เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทำโครงงาน    
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9) สถานที่ทำโครงงาน   
10) งบประมาณโครงงาน   
11) ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ   
12) เอกสารอ้างอิง     
13) อาจารย์ที่ปรึกษา  

 (รายละเอียดฉบับเต็มที่ภาคผนวก ง ) 
4.3.1.2 การนำเสนอโครงงานเป็นฐานและการแนะนำจากผู้สอน  
เมื่อผู้เรียนเสนอหัวข้อโครงงานผ่านการพิจารณาแล้ว จะต้องรายงานความก้าวหน้า

การดำเนินโครงงานตามแผนการเรียนแบบบูรณาการ ตลอด 15 สัปดาห์ นำเสนอรายงานป ระจำ
สัปดาห์ต่ออาจารย์ผู้สอน การตอบคำถาม การรับคำแนะนำเพื่อการทำงานในสัปดาห์ถัดไป แสดงดัง
ภาพที่ 4.1 นักศึกษาแต่ละคนจะได้รับคำแนะนำเพื่อเป็นแนวทางสำหรับพัฒนาตนเองในด้านทักษะใน
การทำงาน ความปลอดภัยในการทำงาน การตรงต่อเวลา ความมีวินัย การสร้างผลิตภัณฑ์คุณภาพ 
การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ด้วยเคร่ืองมือมาตรฐาน การบันทึกผลงานรายวัน การแก้ปัญหาการทำงาน
ร่วมกับหัวหน้างาน การรายงานผลผลิตต่อวัน และแนวทางในการดำเนินการทำโครงงานให้สำเร็จตาม
วัตถุประสงค์ของโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ของตนเอง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 4.1 การนำเสนอรายงานความก้าวหน้าการทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ 
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ตาราง 4.6  รายชื่อหัวข้อโครงงานของผู้เรียน 
ที่ นักศึกษา หัวข้อโครงงาน 
1 นายเจษฎาภรณ์ ยอดเพชร การลดชิ้นงานที่เกิดครีบหลังจากการปั๊มขึ้น รูปด้ วยแม่พิ มพ์

โลหะ 
2 นายสิทธิชัย วรรณกิจ การวางแผนขั้นตอนการผลิตและแก้ไขปัญหาการควบคุมขนาด

ของช ิ้นงานให้ตรงตามแบบสั ่งผลิตด้วยเครื่องกลึงอัตโนมัติ
(CNC) 

3 นายทนงศักดิ์   พิทาคำ การเขียนโปรแกรมเคร่ือง Helitronic mini power เพื่อผลิต 
cutting tool 

4 นายสถาพร  บุญมา กระบวนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน IT อิเล็กทรอนิกส์โมดูล
เคร่ืองเจียระไนขึ้นรูปคัตติ้งทูลส์ 

5 น.ส.พิมพ์ลดา นามสมบูรณ์ แก้ปัญหา Core Diameter ไม่คงที่ การผลิตดอกเจาะนำศูนย์
เหล็กความเร็วสูง 

6 นายภาณุพงศ์  ประกอบแสง การข ัดผ ิวละเอ ียดคมตัด (Polishing) เอ ็นมิลล์ (End mill) 
ด้วยเคร่ืองขัดผิวชิ้นงาน OTEC DF-3 

7 นายสมนึก กมุทพิมาน  ผลิตเอ็นมิลมาตรฐานขนาดเส้นผ่ านศูนย์กลาง 6 มิลลิเมตร 
ของสถานีเจียระไนขึ้นรูปอัตโนมัติ 

8 นายภูวนาท  คำกอง แก้ไขปัญหา Error Code E825 ขอดิจิตอลเซอร์โวไดสปินเดิล 
(Spindle) เคร่ืองเจียระไน 5 แกน 

9 นายอรรถชัย  ชาญศิลป์ ก ารเข ี ย นโปรแก รม Hemitropic Tool Studio เพื่ อ ก าร
ผลิตคัตติ้งทูลส์ 

10 นายสุทัศน์  พรมนัส การศึกษาการลดรอยร้าวบริเวณร่องคายเศษของดอกกัด เอ็น
มิลล์ (End mill) 

11 นายสุวิวัฒน์ หงษ์ทอง ปฏิบัติการออกแบบและสร้างถาดรองใต้แทงกน้์ำ 
12 นายเกียรติศักดิ์  จันทะพักดิ์ การแก ้ไขปัญหางาน Run out เก ินค ่าควบคุมในสถานีงาน

เจียระไนคัตติ้งทูลส์ 
13 นายณัฐภัทร เปรงปราง การแก้ไขปัญหางานการเจาะรูไม่ตรงตามแบบ 
14 นายวัชระ  พิกาศ ลดเวลาในขั ้นตอนการทำงานประจำสถานีงาน เครื ่องจกัร 

Grinding Machine 
15 นายจิรายุทธ  วาตะรัมย์ ปรับปรุงข ั ้นตอนการเจียระไนข ึ้นรูป เอ็นมิลล์ (End mill) 

เคร่ือง Center less Grinding 
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ตาราง 4.6  รายชื่อหัวข้อโครงงานของผู้เรียน(ต่อ) 
ที่ นักศึกษา หัวข้อโครงงาน 
16 นางสาวหทัยชนก   ชาสุดสี ศึกษาสาเหตุการเบี่ยงเบนจากการหมุนของดอกสว่านมีรู เจาะ

น้ำหล่อเย็นในร่องเลื้อย (Flute and Helix angle) 
17 นายสหัศวรรษ  พรดี การแก้ปัญหาค่าความเบี่ยงเบนคมตัดหน้าของรีมเมอร์ 
18 นายอมรเทพ  อุไรรัมย์ ปรับปรุงการเจียระไนมุมคมตัดในการผลิตดอกเจาะนำศูนย์ 

(Center Drill) 
19 นายทรงวุฒิ  ปาสาเณย์ การออกแบบวิธ ีการผล ิตเพื่อการลดเวลาการผลิต T-Slot 

Cutter 015 ขนาด เส้นผ่านศูนย์กลาง 48 มิลลิเมตร 
20 นายวุฒิศักดิ์  สาสีดา ศึกษาการผลิตและออกแบบดอกเจาะคว้านรู (Step drill) จาก

ผงทังสเตนคาร์ไบด์ที่นำกลับมาใช้ใหม่ 
21 นายณัฐ เชื้อภิชาติบุตร เพิ่มอายุการใช้งานของดอกสว่าน (Drils) 
22 นายจักรกริศน์  พ่อปากดี การเจาะรูย ึดบล ็อกน้ำมันสำหรับต ิดต ั ้งช ุด Auto Clamp 

แม่พิมพ์เข้ากับเคร่ืองปั๊มเหล็ก (Press Machine) 
23 นายอาทร  แสงรัตน์ พัฒนาศักยภาพความเร็วในการอ ่านเข ียนข้อมูลของเครื่อง

คอมพิวเตอร์ 
24 นายนฤพนธ์  นิรันดร พัฒนาระบบลำเลียงชิ้นงานให้เป็นระบบอัตโนมัติ 
25 นายเกียรติพงค์  ทองอนันท์ ศึกษากระบวนการผลิตชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกลการผลิต 
26 นายกิตติภณ  สีทับทิม ศึกษาการแก้ไขปัญหาความไม่ร่วมศูนย์ชิ้นงานกลึงขึ้นรูป  
27 นายรณกร  เสาทอง การผลิตชิ้นส่วนเพลาลูกเบี้ยวของเคร่ืองร่อนทราย 

 
 4.3.2 การจัดการเรียนการสอนแบบ CDIO 
 การจัดการเรียนการสอนแบบ CDIO เพื่อให้ผู้เรียนแต่ละคนพัฒนาข้อเสนอโครงงานเพื่อการ
เรียนรู้พัฒนาการปฏิบัติงานให้สอดคล้องตามมาตรฐาน CDIO ประกอบด้วยมาตรฐานที่ 6, 7 และ 8 
โดยนำวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร ปฏิบัติงานในสถานีงาน ด้วยองค์ประกอบการ
ผลิตที่สำคัญ ประกอบด้วย เคร่ืองจักร (Machine) วิธีการผลิต (Method) วัตถุดิบ (Material) ผู้เรียน
(Man) การบูรณาการทักษะเขียนแบบวิศวกรรม วัสดุวิศวกรรมทักษะนวัตกรรมเทคโนโลยี  ทักษะ
บริหารโครงการ และทักษะพูดภาษาอังกฤษในองค์กร การกำหนดปัญหา (Conceiving) การออกแบบ 
(Designing) การประยุกต์ใช้ (Implementing) และการทำเป็นมาตรฐานในการทำงาน (Operating)  
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ภาพ 4.2 แผนภาพพัฒนาการปฏิบัติงานให้สอดคล้องตามมาตรฐาน CDIO 

 จากภาพที่ 4.2 แสดงแผนภาพพัฒนาการปฏิบัติงานให้สอดคล้องตามมาตรฐาน CDIO ผู้เรียน
เขียนชื่อ นามสกุล งานที่รับผิดชอบอย่างชัดเจน เขียนชื่อหัวข้อโครงงาน ตามเป้าหมายการพัฒนา 
และการวิเคราะห์ด้วย CDIO โดยการชี้ปัญหา คือ C = Conceiving ผู้เรียนกำหนดปัญหาในพื้ นที่
ทำงานที่ต้องแก้ไขปรับปรุงและระบุสาเหตุ จากน้ันผู้เรียนออกแบบวิธีการแก้ไข หรือขั้นตอนการแกไ้ข
ปัญหา คือ D = Designing เมื่อได้ออกแบบวิธกีารแก้ปัญหาเรียบร้อยแลว้ นำวิธีการน้ันมาประยุกต์ใช้
หรือทดลองใช้ คือ I = Implementing ทดลองกับการปฏิบัติงานน้ันเพื่อให้ปัญหาน้ันถูกแก้ไข และ
เกิดผลลัพธ์ เมื่อผลลัพธ์เป็นไปตามผลการออกแบบแลว้นำไปปฏิบตัิ เช่นปรับปรุง พัฒนา นำไปใช้จริง
และใช้งานเป็นมาตรฐานการทำงาน คือ O = Operating 

 

 

 

 
 

ภาพ 4.3 ตัวอย่างการวิเคราะห์ CDIO  นายเจษฎาภรณ์  ยอดเพชร 

 4.3.3 ประยุกต์การเรียนการสอนแบบ CDIO ในสมุดสะสมผลงาน 
 ผ ู ้ เรียนบ ันทึกผลงานประจำวัน จากการทำงานประจำ ประกอบด้วย ทำอะไร ทำอยา่งไร 
ผลสำเร็จ งานแก้ไข/ปัญหา วิเคราะห์งานปรับปรุง/พัฒนา ใช้การวิเคราะห์ตามหลัก CDIO ทุกวันที่
ผู้เรียนปฏิบัติงาน พร้อมให้หัวหน้างาน เซ็นรับรองการบันทึกประจำวัน แสดงดังภาพที่ 4.4 และ 4.5 

ผู้เรียน 
(ชื่อ-สกุล) 

งานที่
รับผิดชอบ 

การชี้ปัญหา ในพื้นท่ีทำงาน 
การออกแบบวิธีการ หรือ  

ขั้นตอนการแก้ปัญหาน้ันให้เกิดผล 
การนำไปประยุกต์ใช้หรือทดลองใช้ 
การนำไปปฏิบัติ ปรับปรุง พัฒนา 

นำไปใช้จริง 

Project-Based 
Learning 

or 
Problem-based 

learning 

นายเจษฎาภรณ์  
ยอดเพชร 

ปฏิบัติงานขึ้นรูป
โลหะตามแบบด้วย
เครื่องจักรอัตโนมัติ
(CNC Machining 

control) 

ขนาดชิ้นงาน ไม่ได้มาตรฐาน 
ขณะเริ่มต้นผลิต 

ปรับค่า offset ของมีดกลึงปอก

1-2 ชม. แรก หลังเริ่มผลิต 
ชิ้นงานเสียลดลง 90% 

ปรับปรุง
กระบวนการทำงาน

การควบคุม
เครื่องจักรอัตโนมัติ

(CNC) 
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ภาพ 4.4 ภาพแบบฟอร์มการบันทึกสมุดสะสมผลงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ภาพ 4.5 ภาพตัวอย่างผลการบันทึกสมุดสะสมผลงาน  
  

ใบสะสมผลงานประจำวัน 
วัน                                      ที่                         เดือน                                         พ.ศ.                                 

งานประจำวัน 
    ทำอะไร ทำอย่างไร                                               ผลสำเรจ็ 
 

งานแก้ไข / ปัญหา 
 

งานปรับปรุง / พัฒนา 
C D I O 

 
ลงช่ือ                                    นักศึกษา                      ลงช่ือ                                 . 
     (                                     )                                        (                                   ) 
               (หัวหน้าแผนก/หัวหน้างาน)         
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 4.3.4 การเรียนรู้วิชากระบวนการผลิตข้ันพื้นฐานสำหรบัวิศวกรเป็นฐาน 
 การเรียนรู้รายวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกรเป็นฐานในการเรียนรู้ บูรณาการ
ร่วมกับรายวิชาอื่นในภาคการศึกษาที่ 1/2563 ดังน้ี 

4.3.4.1 แผนการเรียนรู้วชิากระบวนการผลติขัน้พื้นฐานสำหรับวิศวกร 
1) เน้ือหาแผนการเรียน 

ตาราง 4.7 เน้ือหาแผนการเรียนวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 
สัปดาห์ที่ หัวข้อการเรียน 

สัปดาห์ที่ 1 การใช้เคร่ืองมือวัดละเอียด  
สัปดาห์ที่ 2 การปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะในงานตะไบและงานวัดละเอียด  
สัปดาห์ที่ 3 การปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะในงานตะไบเพื่อสร้างผลิตภัณฑ์ 
สัปดาห์ที่ 4 การปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะงานกลึงและการใช้เคร่ืองมือวัดละเอียด 
สัปดาห์ที่ 5 การปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะงานกลึงเพื่อสร้างผลิตภัณฑ์ 
สัปดาห์ที่ 6 การปฏิบัติการขึ้นรู้โลหะงานกัด และการใช้เคร่ืองมือวัดละเอียด 
สัปดาห์ที่ 7 การปฏิบัติการขึ้นรู้โลหะงานกัด เพื่อสร้างผลิตภัณฑ์ 
สัปดาห์ที่ 8 การปฏิบัติงานเคร่ืองจักรในงานโลหะแผ่นเพื่อสร้างผลิตภัณฑ์  
สัปดาห์ที่ 9 การปฏิบัติงานเคร่ืองจักรในงานโลหะแผ่นเพื่อสร้างผลิตภัณฑ์  
สัปดาห์ที่ 10 การปฏิบัติงานเชื่อมเพื่อสร้างผลิตภัณฑ์ 
สัปดาห์ที่ 11 การปฏิบัติงานเชื่อมเพื่อสร้างผลิตภัณฑ์ 
สัปดาห์ที่ 12 ความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองมือเพื่อการผลิตและสร้างผลิตภัณฑ์ 
สัปดาห์ที่ 13 ความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองมือเพื่อการผลิตและสร้างผลิตภัณฑ์ 
สัปดาห์ที่ 14 บูรณาการงานความเที่ยงตรงสูงและการใช้เคร่ืองมือวัดละเอียด 
สัปดาห์ที่ 15 การปฏิบัติการทดสอบการทำงานในสถานประกอบการ 

 
2) จุดมุ ่งหมายรายว ิชา ให ้นักศ ึกษาสามารถใช ้ท ักษะข ั ้นพื ้นฐานของ

กระบวนการผลิตได้อย่างถูกต้อง 
3) ชั่วโมงที่ใช้ต่อภาคการศึกษา เป็นการเรียนภาคปฏิบตัิ 45 ชั่วโมงต่อภาคเรียน 

4.3.4.2 การเชื่อมโยงรายวิชา 7 วิชา โดยใช้รายวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับ
วิศวกร เป็นฐานในการบูรณาการ การเชื่อมโยงรายวิชาแบบบูรณาการ โดยผู้สอนแต่ละรายวิชา
ออกแบบ และสอดแทรกเน้ือหาวิชาแต่ละรายวิชาที่รับผิดชอบ ให้คำแนะนำ รายบุคคลละรายกลุ่ม
ตามประเภทงานประจำ 
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ตาราง 4.8 การเชื่อมโยงแบบบูรณาการ วิชา IE.102 กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 
วิชาที่ใช้เป็นฐาน วิชาบูรณาการร่วม การเช่ือมโยง 

กระบวนการผลิต
ขั้นพื้นฐานสำหรับ
วิศวกร 

ทักษะการพูด
ภาษาอังกฤษใน
องค์กร 

สื่อสาร อธิบายกระบวนการ คำศัพท์เฉพาะทาง
วิศวกรรม 

แคลคูลัส 1  คำนวณพื้นที่ และปริมาตร ชิ้นงาน 
ฟิสิกส์ทั่วไป 1 คำนวณแรงกระทำต่อชิ้นงาน แรงโน้มถ่วงที่เกิดกับการ

ขึ้นรูป 
การเขียนแบบ
วิศวกรรม 

เขียนแบบผลิตภัณฑ์(Product)  

วัสดุวิศวกรรม กำหนดสมบัติของวัสดุ 
นวัตกรรม
เทคโนโลยี 

ศึกษากระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 

การบริหาร
โครงการ 

1.เขียนโครงการประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงาน 
2.บริหารงานโดยการอ่านแบบ วางแผน ผลิต ตรวจสอบ 
ส่งมอบ รายวัน รายสัปดาห์ รายเดือน 
3.การบันทึกสมุดสะสมผลงาน 
4.การประยุกต์ CDIO ในงานประจำ 
5.การนำเสนอผลงาน 
6.การทำงานกลุ่ม 
7.การส่งมอบงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



82 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 4.6 การเรียนการสอนแบบบูรณาการวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 

จากภาพที่ 4.6 แสดงการเรียนการสอนในชั้นเรียน ทั้งการสอนรายบุคคล การสอนแบบกลุ่ม 
โดยอาจารย์ผู้สอนแต่ละรายวชิา โดยใช้เทคนิคการสอนแบบบูรณาการองค์ความรู้รายวิชาต่างๆ ใน
ภาคเรียนที่ 1/2563 การรายงานความก้าวหน้าในการทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ ประกอบกับการ
สร้างผลิตภัณฑ์ของผู้เรียน การแก้ปัญหาในการทำงานด้วยระบบ CDIO ทั้งน้ีเป็นการเรียนรู้เพื่อพัฒนา
สมรรถนะผู้เรียนตลอดภาคการศึกษา 
 

  
 

  



บทที่ 5 
 

การประเมินผลการเรียน 
 
 
 การประเมินผลการเรียนรู้ของผู้เ รียน ใช้วิธีการประเมินผลตามเกณฑ์มาตรฐานหลักสูต ร   
โดยการประเมินการเรียนการสอน และการประเมินจากการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ        
การทดสอบภาคปฏิบัติจากการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ การใช้โครงงานเป็นฐานการเรีย นรู้
และประเมินผลจากผลการปฏ ิบัติ งานและการประยุกต ์ทฤษฎีที ่เก ี่ยวข ้อง ประเมินทักษะและ
สมรรถนะของผู้เรียน รวมถึงความสอดคล้องกับการพัฒนาผู้เรียนเพื่อเป็นวิศวกรนักปฏิบัติ ผู้ เ รียน
สามารถปฏิบัติงานตามหน้าที่ โดยมีการประเมินผลการเรียนรู้ในส่วนต่างๆ ดังน้ี 

 
5.1 การประเมินผลการเรียนตามมาตรฐานการประกอบวชิาชีพวิศวกร (กว.) 
 รายวิชาในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ฉบับปรับปรุงปี 2559 
ผ่านความเห็นชอบจากกระทรวงการอุดมศึกษา วิทยาศาสตร์ วิจัยและนวัตกรรม (อว.) และเป็นไป
ตามระเบียบข้อบังคับคณะกรรมการสภาวิศวกร กำหนดรายวิชามาตรฐานการประกอบวิชาชีพวิศวกร 
3 กลุ่มวิชา คือ กลุ่มวิชาพื้นฐานทางวิทยาศาสตร์ กลุ่มวิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม และกลุ่มวิชาเฉพาะ
ทางวิศวกรรม งานวิจัยน้ีทำการพัฒนาผู้เรียนในรายวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำห รับวิศวกร 
โดยบูรณาการกับ รายวิชาทักษะการพูดภาษาอังกฤษในองค์กร วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 (วิชาพื้นฐานทาง
วิทยาศาสตร์) วิชาแคลคูลัส 1 (วิชาพื้นฐานทางวิทยาศาสตร์) วิชาวัสดุวิศวกรรม (วิชาพื้นฐานทาง
วิศวกรรม) วิชาการเขียนแบบวิศวกรรม (วิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม) วิชาการบริหารโครงงาน และวิชา
นวัตกรรมเทคโนโลยี การจัดการเรียนการสอนแบบบูรณาการและประเมินผลการเรียนในภาคเ รียนที่  
1 ปีการศึกษา 2563 ดังน้ี 

5.1.1 การประเมินผลการเรียนวิชากระบวนการผลิตข้ันพื้นฐานสำหรับวศิวกร 
 การประเมินผลการเรียนวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวศิวกร ใช้แนวคิดการประเมนิ
ตามมาตรฐานคุณวุฒิระดับอุดมศึกษา 3 (มคอ.3) ตามข้อบังคับคณะกรรมการสภาวิศ วกร รับ รอง 
การจัดการศึกษาอยู่ในกลุ่มวิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม  การประเมินผลการเรียนของผู้ เรียน โดยมี
รายละเอียดเกี่ยวกับเน้ือหาเพื่อการเรียนรู้ ได้แก่ การใช้เคร่ืองมือวัดละเอียด การปฏิบัติงานขึ้นรูป
โลหะในงานตะไบ การปฏบิัติงานขึ้นรูปโลหะ งานกลึง การปฏิบัติการขึ้นรูปโลหะ งานกัด การปฏิบัติงาน
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ในการใช้เคร่ืองจักรโรงงาน โลหะแผ่น การปฏิบัติงานเชื่อม และความปลอดภัยในการใช้เคร่ืองมือใน
งานดังกล่าว 

5.1.1.1 วิธีการประเมิน เป็นการประเมินตามเกณฑ์มาตรฐานรายวิชา โดยการปฏบิตังิาน 
และเสนอรายงานผลการปฏิบัติงาน ตามเกณฑ์การประเมินของหลักสูตรรายวิชา เป็นการเรียนรู้คู่กับ
การปฏิบัติงาน โดยวิธีทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ การประเมินประกอบด้วย การเขียนข้อเสนอ
โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ สำหรับปรับปรุงผลงานจากการปฏิบัติงานในโรงงาน การนำเสนอโครงงาน 
การรายงานผลการปฏิบัติงานต ่ออาจารย์ และคณะกรรมการวิชาการ การใช้สมุดสะสมผลงาน        
การปฏิบัติงานรายวัน จากการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ ทำการผลิตผลิตภัณฑ์ในสถานีงานและ
สายการผลิต เป็นส่วนหน่ึงของการผลิตเทคโนโลยหีรือการผลิตสนิค้าเพื่อจำหน่าย  

การประเมินดังกล่าว ผ่านการสอนและกำหนดให้ผู้เรียนทำการวิเคราะห์งาน ศึกษาการปฏิบัติงาน 
การกำหนดเคร่ืองมืออุปกรณใ์นการทำงานขณะปฏิบัติงาน กำหนดปัญหาในการปฏิบัติงาน กำหนดสาเหตุ
ของปัญหา (Conceiving) ออกแบบวธิีการแก้ปัญหาเพื่อพัฒนาและปรับปรุงงาน (Designing) การลงมือ
ปฏิบัติ ตามวิธีการทำงานที่กำหนดและยืนยันผลการปฏิบัติ ที่จะนำไปใช้จริง (Implementing) และ
นำไปใช้เพื่อผลิตชิ้นงานได้จริง (Operating) เช่น การผลิตในสถานีงานภายใต้ความรับผิดชอบโดยการ
ปรับปรุง หรือแก้ไขปัญหาการทำงานโดยความรับผิดชอบของผู้เรียน เพื่อผลิตผลิตภัณฑ์ตามแผนการ
ผลิต ซึ่งเป็นส่วนหน่ึงของกระบวนการผลิตสินค้าเพื่อจำหน่ายตามความต้องการของลูกค้า ทั้ง น้ีให้
เป็นไปตามมาตรฐานคุณวุฒิระดับอุดมศึกษา 3 (มคอ.3) ที่ระเบียบคณะกรรมการสภาวิศวกรให้การ
รับรอง 
 การเรียนการสอนกำหนดให้ผู้เ รียนปฏิบัติงานประจำในสถานประกอบการ ปฏิบัติหน้าที่
ประจำสถานีงานกลึงขึ้นรูปชิ้นงานหัวกระสุนปืนครก (Body Lower half) ทำการผลิตด้วยเคร่ืองกลงึ 
CNC รุ่น HASS SL20 แสดงดังภาพที่ 5.1 

  
        
 
 
 
 

 

ภาพ 5.1 ผู้เรียนปฏิบัติการควบคุมเคร่ืองจักรกลเพื่อผลิตผลิตภณัฑ์เพื่อการเรียนรู้ด้านวิศวศึกษา 
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  5.1.1.2 การกำหนดคะแนนเพื่อการประเมินผลการเรียน กำหนดโดยผู้สอนประจำ
รายวิชา กำหนดคะแนนเต็ม 100 คะแนน ดังตารางที่ 5.1 

ตาราง 5.1 ตารางการกำหนดคะแนนเพื่อการประเมินผลการเรียนรู้กับการปฏิบัติงาน 

รายการประเมินผลการเรียนวิชา IE.102 
สัดส่วนของ

คะแนน 
1. การเขียนข้อเสนอโครงงานและผลการปฏิบัติงานรายวัน  

1.1 การทำข้อเสนอโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ตามแบบฟอร์มที่กำหนด 
(ภาคผนวก ง) เพื่อแก้ไขปัญหาจากการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ ด้วย
ระบบ CDIO 

1.2 สมุดสะสมผลงานประจำวัน และผลการประเมินโดยผู้บังคับบัญชา
ในสถานที่ทำงาน 

 
20 คะแนน 

 
20 คะแนน 

2. ประเมินจากผลการปฏิบัติงานและการทำโครงงานเป็นฐานการเรียน รู้จาก
พื้นที่ทำงาน ประกอบด้วย การรายงานความก้าวหน้าตลอดภาคเรียน โดย
บูรณาการตามวัตถุประสงค์ของรายวิชา การส่งรายงานผลในสัปดาห์สุดท้าย 

60 คะแนน 

 5.1.2 การประเมินผลการเรียนแบบบูรณาการ  
 การประเมินผลการเรียนผู ้เรียนแบบบูรณาการ ประเมินจากการทำโครงงานเป ็นฐาน       
โดยประเมินผลการเรียนวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร บูรณาการกับ รายวิชาทักษะ
การพูดภาษาอังกฤษในองค์กร วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 (วิชาพื้นฐานทางวิทยาศาสตร์) วิชาแคลคูลัส 1   
(วิชาพื้นฐานทางวิทยาศาสตร์) วิชาวัสดุวิศวกรรม (วิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม) วิชาการเขียนแบบวิศวกรรม 
(วิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม) วิชาการบริหารโครงงาน และวิชานวัตกรรมเทคโนโลยี โดยกำหนดคะแนน
ประเมินเป็น 2 ส่วน คือ การนำเสนอรายงานความก้าวหน้าการทำโครงงาน และการสอบวัดผลงาน
ขั้นสุดท้าย โดยการสอบปลายภาคการศึกษา โดยการนำเสนอผลการทำโครงงานเป็นฐาน  
 แนวคิดการประเมินการทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ บ ูรณาการกับการทำงานและการ
ประยุกต์เน้ือหาจากการเรียนภาคทฤษฎีครอบคลุมจำนวน 8 วิชา โดยการมีส่วนร่วมระหว่างการเรียน
ในมหาวิทยาลัยและการทำงานในสถานประกอบการ การประเมินผลโดยอาจารย์ผู้สอนแต่ละรายวิชา
การพิจารณาจากคณะกรรมการทางวิชาการของโครงการ และประเมินผลโดยผู้บริหารระดับสูงของ
สถานประกอบการ เพื่อประเมินความรู้และความสามารถของผู้เรียน  
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5.2 ประเมินสมรรถนะการเรยีนรู้และการทำงาน 
 ประเมินสมรรถนะการเรียนรู้และการทำงาน ผู้เรียนได้ฝึกปฏิบัติงานผลิตชิ้นงาน การใช้เคร่ืองจักรกล 
การใช้เคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆในสายการผลิต ซึ่งเป็นการฝึกปฏิบัติในสถานที่จริง สะท้อนออกมาเป็น
ผลงานด้วยการพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ โดยการใช้แนวทางการพัฒนาผู้เรียนด้วยมาตรฐาน 
CDIO ในการวิเคราะห์งาน การบันทึกสมุดสะสมผลงานประจำวัน เป็นการเรียนทฤษฎีและนำไป
ปฏิบัติในสถานประกอบการ ประเมินสมรรถนะผู้เรียนจากการปฏิบัติงาน ดังน้ี  
 5.2.1 สมรรถนะการสร้างผลิตภัณฑ์ในพืน้ที่ทำงาน 
 ผู้เรียนสามารถปฏิบัติงานในสถานประกอบการและมีทักษะในการสร้างผลิตภัณฑ์ โดยการ
ปฏิบัติงานในพื้นที่ทำงานจริง สร้างผลงานตามแบบ (Drawing)  สามารถผลิตเป็นสินค้าเพื่อจำหน่าย
ให้ลูกค้านำไปใช้ประโยชน์ได้ 
 5.2.2 การเขียนโครงงานเพิ่มทักษะการเรียนรูด้้วยตนเอง 
 ผู้เรียนสามารถเขียนโครงงานได้ด้วยตนเอง จากการวิเคราะห์งานตามที่ได้รับมอบหมายใน
สถานประกอบการ ครอบคลุมการกำหนดหัวข้อโครงงาน การเขียนความสำคัญและที่มาของโครงงาน 
วัตถุประสงค์ของโครงงาน ขอบเขตของโครงงาน วิธีดำเนินโครงงาน ทฤษฎีอ้างอิง หรือการทบทวน
วรรณกรรม สมมติฐานของโครงงาน ระยะเวลาดำเนินโครงงาน เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทำโครงงาน 
สถานที่ทำโครงงาน งบประมาณโครงงาน ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ รายการเอกสารอ้างอิง รวมถึง
การกำหนด อาจารย์และหัวหน้างานเพื่อเป็นที่ปรึกษาโครงงาน เป็นต้น 
 5.2.3 การเรียนรู้ด้วยตนเอง พัฒนาด้วย CDIO 
 ผ ู ้ เรียนสามารถวิเคราะห ์การแก ้ไขปัญหางาน โดยใช้แนวคิดการวิเคราะห์แบบ CDIO 
ประกอบด้วย การตั้งปัญหาที่พบในการปฏิบัติงานได้ การออกแบบวิธีการแก้ไข เช่นวิธีการแก้ไข
ปัญหาเคร่ืองจักร เป็นต้น นำวิธีการแก้ไขไปประยุกต์ทดลองใช้ และสามารถนำวิธีการใหม่ไปใช้ เพื่อ
สร้างผลิตภัณฑ์ และเป็นสินค้าที่มีประโยชน์ตามที่ลูกค้าต้องการ 
 5.2.4 การบูรณาการรายวิชาวศิวศึกษา 

การบูรณาการวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกรกับวิชาที่เปิดเรียนในภาคเรียนที่ 
1/2563 โดยการสอนและแนะนำจากคณะกรรมการวิชาการ โดยพิจารณาผลงานเพื่อการประเมินผล
การเรียนแบบบูรณาการจากผลงานสร้างผลิตภัณฑ์ การนำเสนอและคะแนนสอบ ผู้เรียนสามารถ
บูรณาการงานประจำกับวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร และบูรณาการร่วมกับวิชาอื่น
ได้อย่างไร 
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 5.2.5 ทักษะส่วนบุคคลและทักษะระหว่างบุคคล  
 ประเมินผลการเรียนรู้ของผู้ เ รียนด้านทักษะการทำงาน การพัฒนาความรู้กับก ารท ำงาน   
การควบคุมเคร่ืองจักร การใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์เพื่อสร้างผลิตภัณฑ์ ประเมินผลด้านทักษะส่วน
บุคคลและความสามารถในการทำงาน แก้ไขปัญหาร่วมกับผู้อื่นให้เกิดผลสำเร็จ 
 5.2.6 การประเมินผลจากการทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ 

ประเมินจากการนำเสนอผลงาน จากการปฏิบัติงาน จากการประเมินตนเอง จากการประเมิน
โดยหัวหน้างาน จากการนำเสนอผลงาน ประเมินจากความสามารถในการพัฒนาผลงานต ามก าร
แนะนำของอาจารย์และคณะกรรมการวิชาการ 

 
5.3 ประเมินผลการเรยีนรู้ภายใต้สมมติฐาน 

 การเรียนการสอนนักศึกษา จำนวน 27 คน จากการเรียนทฤษฎี การปฏิบัติงาน การแก้ไข
ปัญหา การสร้างผลิตภัณฑ์ด้วยตนเอง การทำโครงงานเพื่อพัฒนาความสามารถในการทำงานเป็นฐาน
การเรียนรู้ ทำการประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ ดังน้ี 
 5.3.1 ประเมินการบันทึกสมุดสะสมผลงานประจำวัน  
 ผู้เรียนบันทึกสมุดสะสมผลงาน เป็นสมุดสำหรับบันทึกผลการทำงานประจำวัน โดยบันทึก
การปฏิบัติงาน ผลการทำงาน ของด ีของเสยีทีเ่กิดจากการทำงาน บันทึกวิธีการทำงาน ผลสำเร็จของงาน 
ปัญหาในการทำงาน สาเหตุของปัญหา วิธีการแก้ไขสาเหตุและการปรับปรุง โดยการวิเคราะห์เพื่อ
พัฒนาผู้เรียนตามระบบการเรียนแบบ CDIO  
 5.3.2 ประเมินการพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้  
 ผู้เรียนสามารถเขียนข้อเสนอโครงงานได้ครบทุกหัวข้อ ตามกำหนดในแบบการเขียนข้อเสนอ
โครงงาน ผู้เรียนนำเสนอความก้าวหน้า รับคำแนะนำ แก้ไขตามแนะนำและสามารถนำไปปฏิบัติใน
งานจริงตามมาตรฐานการพัฒนาผู้เรียน สอดคล้องกับเน้ือหารายวิชาแบบบรูณาการ   
 5.3.3 ประเมินการปฏิบัติงานและพัฒนาตนเอง  
  ประเมินผลการปฏิบัติการกำหนดปัญหา การออกแบบเพื่อแก้ปัญหา การนำไป
ประยุกต์ใช้ในการทดลอง และหากได้ผลดีนำไปปฏิบัติจริง ดังน้ัน ประเมินผลโดยพิจารณาจากความ  
สามารถระบุปัญหา ออกแบบวิธีการแก้ปัญหา นำวิธีการแก้ปัญหาไปทดลองใช้ได้จริง และนำผลการ
ทดลองท ี่ได้รับการยอมรับแล้วเพื ่อนำไปสร้างผลิตภัณฑ์ ในสถานีงานเป็นผลสำเร็จและนำไปใช้
ประโยชน์ตามเป้าหมาย เช่น สถานีงานถัดไปนำไปผลิตและเป็นสินค้าเพื่อจำหน่าย เป็นต้น  
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 5.3.4 ประเมินผลสมรรถนะและทักษะการปฏบิัติงานของผู้เรียน 
  โดยเป็นการประเมินก่อนเรียนและหลังเรียน ของการประเมินสมรรถนะและทักษะ
การปฏิบัติงานรายวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร โดยนักศึกษาประเมินตนเอง และ
หัวหน้างานประเมินในภาคการศึกษา 1/2563 มีการใช้วิธีการทางสถิติดังน้ี  

5.3.4.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
1) ประชากร คือนักศึกษาสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต จำนวน 27 คน 
2) กลุ่มตัวอย่าง คือผู้เรียนในโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ 27 คน 

เป็นการเลือกกลุ่มตัวอย่างแบบเฉพาะเจาะจง เก็บข้อมูลจากผู้เรียนได้ตามกำหนด 27 คน  
5.3.4.2 การตั้งสมมติฐาน 

สมมติฐานหลัก  H0 : ผู้เรียนมีสมรรถนะและทักษะการปฏบิัติงานเท่าเดมิ (ไม่สามารถเพิ่มสมรรถนะ) 
สมมติฐานรอง  H1 : ผู้เรียนมีสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานมากขึ้น (สมรรถนะเพิ่มขึ้น) 

  ตั้งสมมติฐานทางสถิติ H0  : 𝜇̅ก่อน  =   𝜇̅หลัง    
                 H1  :  𝜇̅ก่อน  ≤   𝜇̅หลัง  
  กำหนดระดับนัยสำคัญ α = .05 

5.3.4.3 การสร้างแบบสอบถาม โดยการประเมินตนเอง ประเมินโดยหัวหน้างานหรือ
ผู้บังคับบัญชาโดยตรง ทั้งการประเมินผลก่อนเรียนและการประเมินหลังเรียน 
 การสร้างแบบสอบถาม โดยผ่านการพิจารณาจากคณะกรรมการวิชาการของโครงการ จัดโดย
ผ ู ้รับผ ิดชอบรายวิชา และผู ้ เช ี่ยวชาญในสถานประกอบการจำนวน 7 คน ข ้อมูลแบบสอบถาม
ประกอบด้วย 3 ส่วน คือ  
 ส่วนที่ 1 คำถามเกี่ยวกับข้อมูลพื้นฐานของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 ส่วนที่ 2 คําถามเกี่ยวกับความคิดเห็นด้านการประยุกต์เน้ือหาวิชากระ บว นก ารผลิ ตขั้น
พื้นฐานสำหรับวิศวกรโดยใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ จากการมอบหมายงานและการปฏิบัติงานใน
สถานประกอบการ ในด้านความสามารถในการพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานในสถานประกอบก าร  
แบบสอบถามมาตราส่วนระดับความสำคัญ 5 ระดับ (Likert Scale) ดังน้ี 
  5  หมายถึง   มากที่สุด       
  4  หมายถึง   มาก       
  3  หมายถึง   ปานกลาง       
  2  หมายถึง   น้อย        
  1  หมายถึง   น้อยที่สุด 
 ส่วนที่ 3 ข้อเสนอแนะด้านการพัฒนาวิศวกรนักปฏิบัติและสิ่งที่ควรปรับปรุงด้านอื่นๆ 
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  คะแนนในด้านความสามารถในก ารพ ัฒนาท ักษะการปฏ ิบ ัต ิง านในส ถ าน
ประกอบการมีระดับความสำคัญ 1-5 ระดับ โดยแบ่งช่วงระดับคะแนนออกเป็น 5 ระดับ ดังน้ี 
  ความกว ้างของอ ันตรภาคชั ้น = (คะแนนส ูงสุด- คะแนนต่ำส ุด) ÷ จำนวนชั้น
(นิลวรรณ ชุ่มฤทธิ์, 2556, หน้า 19) 
  ความกว้างของอันตรภาคชั้น = (5 – 1) ÷ 5   =     0.8 
 จากเกณฑ์ดังกล่าวแปลความหมายของระดับคะแนนเป็นรายข้อ ดังน้ี 
  คะแนน 4.21 – 5.00   หมายถึง ความสามารถในการพัฒนาสมรรถนะและทักษะ
      การปฏิบัติงานในระดับมากที่สุด 
  คะแนน 3.41 – 4.20   หมายถึง ความสามารถในการพัฒนาสมรรถนะและทักษะ
      การปฏิบัติงานในระดับมาก 
  คะแนน 2.61 – 3.40   หมายถึง ความสามารถในการพัฒนาสมรรถนะและทักษะ
      การปฏิบัติงานในระดับปานกลาง 
  คะแนน 1.81 – 2.60   หมายถึง ความสามารถในการพัฒนาสมรรถนะและทักษะ
      การปฏิบัติงานในระดับน้อย 
  คะแนน 1.00 – 1.80   หมายถึง ความสามารถในการพัฒนาสมรรถนะและทักษะ
      การปฏิบัติงานในระดับน้อยที่สุด 
  5.3.4.3 สถติทิีใ่ชใ้นการวิเคราะห์ข้อมูล 

1) ค่าเฉลี่ย (Mean) โดยใช้สูตรดังน้ี (นิลวรรณ ชุ่มฤทธิ์, 2556, หน้า 30) 

X̅=
∑ Xi

n
i=1

n
 

2) ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) โดยใชสู้ตรดังน้ี (นิลวรรณ 
ชุ่มฤทธิ์, 2556, หน้า 31) 

S.D =√
∑ (Xi-X̅)2n

i=1

n-1
 

   
5.3.4.4 สถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมติฐาน 

1) การทดสอบค่าที แบบ Paired-Sample t-tests เป็นการทดสอบค่าเฉลี่ยของ
การวัดซ้ำจำนวน 1 กลุ่มตัวอย่าง โดยใช้โปรแกรมเพื่อคำนวณทางสถติิ 



 
 

บทที่ 6 
 

ผลการพัฒนานักศึกษา 
 

 
 โครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ เป็นการพัฒนาสมรรถนะผู้ เรียนเพื่อเป็ นพื้ นฐาน
สำคัญของวิศวกรนักปฏิบัติ พัฒนาความคิดสร้างสรรค์โดยการเรียนทฤษฎีไปพร้อมกับการปฏิบัติงาน
ในสถานประกอบการ มีกระบวนการผลิตที่สอดคล้องกับวิชาชีพวิศวกรรมอุตสาหการ ในรูปแบบ
บูรณาการงานในสถานประกอบการเพื่อการเรียนรู้จากการทำงาน (Work Integrated Learning) 
เรียนรู้โดยพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ การสะสมทักษะทั้งการวิเคราะห์และการปฏิบัติ ซึ่งเป็น
การเสริมสร้างสมรรถนะสำหรับอาชีพว ิศวกรเพื่อการพัฒนาอุตสาหกรรมอย่างยั ่งยืน ผลการ
พัฒนาการเรียนการสอนส่งเสริมผู้เรียนให้มีทักษะบัณฑิตนักปฏิบัติ ปรากฏผลดำเนินการ ดังน้ี 

 
6.1 การพัฒนาข้อเสนอโครงงานเป็นฐานการเรยีนรู ้ 

ผลการพัฒนาข้อเสนอโครงงานให้สอดคล้องกับการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ เพื่อเป็น
ฐานการเรียนรู้จากการทำงานประจำ โดยกำหนดหัวข้อตามแบบฟอร์มการเขียนข้อเสนอโค รงง าน 
การนำเสนอโครงงาน การรายงานผลดำเนินโครงงาน ผู้เรียนใช้ระบบการทำโครงงานเป็นฐ านก าร
เรียนรู้จากการปฏิบัติงาน แต่ละคนเขียนข้อเสนอโครงงานและพัฒนาให้เป็นไปตามแผนการเรียนการ
สอนของว ิชาการบริหารโครงการ และบ ูรณาการการทำงานในสถานประกอบการของผ ู้ เรียน          
ซึ่งผู้เรียนปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องและครอบคลุมเน้ือหารายวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้ นฐ านส ำห รับ
วิศวกร และประยุกต์เน้ือหาบางส่วนของทุกรายวิชาที่อยู่ในแผนการเรียนการสอนประจำภาคเรียนที่  
1/2563 การประยุกต์ทฤษฎีแต่ละวิชาให้เหมาะสมกับลักษณะงานของผู้ เรียนแต่ละคน การพัฒนา
ท ักษะด ังกล่าวสอดคล้องตามมาตรฐาน CDIO ครอบคล ุมทุกรายวิชา จำนวน 15 ล ักษณะงาน 
ประกอบด้วย 

1) ผู้เรียนปฏิบัติงานตามหน้าที่ในความรับผิดชอบ มีการติดต่อสื่อสารกับหัวหน้างานและ
ผู้บริหารในโรงงาน บูรณาการกับวิชาทักษะการพูดภาษาอังกฤษในองค์กร 

2) ผู้เรียนอ่านแบบสั่งผลิต (Drawing) และฝึกทักษะการเขียนแบบพื้นฐานท างวิ ศวก รรม 
บูรณาการกับวิชาคณิตศาสตร์ 1 วิชาฟิสิกส์ 1 วิชาเขียนแบบทางวิศวกรรมและวิชาวัสดุวิศวกรรม 
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3) เรียนรู้สมบัติวัสดุหรือวัตถุดิบสำหรับการผลิตการแปรรูปและแก้ไขปัญหา โดยเลือกวัสดุ
เพื่อการผลิตสินค้าสำเร็จรูป บูรณาการกับวิชาคณิตศาสตร์ 1 วิชาฟิสิกส์ 1 และวิชาวัสดุวิศวกรรม 

4) เรียนรู้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรกล การใช้เคร่ืองจักรกล การกำหนดเงื่อนไขการผลิต 
การควบคุมเคร่ืองจักรกล เรียนรู้กลไกและระบบอัตโนมัติของเคร่ืองจักรกล บูรณาการกับวิชาฟิสิกส์ 1 
วิชาวัสดุวิศวกรรม และวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 

5) เรียนรู้ภาษาอังกฤษเทคนิค การพูดภาษาอังกฤษเทคนิคเพื่อการสื่อสารในการทำงาน และ
การใช้ภาษาอังกฤษในการควบคุมเคร่ืองจักรกลโดยมีระบบคอมพิวเตอร์ควบคุมการท ำง านของ
เคร่ืองจักรกล บูรณาการกับวิชาทักษะการพูดภาษาอังกฤษในการทำงานภายในสถานประกอบการ 

6) ผู้เรียนฝึกทักษะการเปิด-ปิด ระบบไฟฟ้าของเคร่ืองจักรกล กลไกการทำงาน ชิ้นส่วนและ
อุปกรณ์ต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการปฏิบัติ โดยบูรณาการกับวิชาฟิสิกส ์1 

7) ผู้เรียนฝึกทักษะการจับชิ้นงาน การประกอบชิ้นงาน การแปรรูป ด้วยการกลึง กัด เชื่อม 
เจียระไน การปรับแต่งชิ้นงาน การดัด พับ ตัด การประกอบเพื่อการผลิตสินค้าและก ารเก็บ รักษา 
บูรณาการกับวิชาฟิสิกส์ 1 และวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 

8) ทักษะการเขียนโปรแกรมควบคุมเคร่ืองจักรกลเพื่อการผลิต ขั้นตอนการผลิตโดยบูรณา
การกับวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 

9) ทักษะการใช้เคร่ืองมือวัดละเอียด เช่นการตรวจสอบด้วยการวัดขนาดตามแบบสั่งผลิต 
โดยบูรณาการกับวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 

10) ทักษะการวิเคราะห์งาน กำหนดขั้นตอนการผลิต เลือกเงื่อนไขการผลิต และกำหนด
เป้าหมายความสำเร็จด้านคุณภาพ และเวลาในการผลิตเพื่อการผลิตสินค้าแต่ละชิ้น ซึ่งเป็นการผลิต
สินค้าใหม่ บูรณาการกับวิชาการบริหารโครงการ และวิชานวัตกรรมเทคโนโลยี   

11) การกำหนดขั้นตอนวิธีการทำงาน ภายใต้องค์ประกอบต่างๆ อาทิ แบบสั่งผลิต สมบัติ
ของวัตถุดิบที่นำมาผลิต เคร่ืองจักรกล เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ รวมถึงการใช้เคร่ืองมือ ต่า งๆ เพื่อ
ความสำเร็จในการปฏิบัติงานด้านการผลิต ประสบการณ์ควบคุมเคร่ืองจักรกลการผลิต โดยบูรณาการ
กับวิชาการบริหารโครงการ และวิชานวัตกรรมเทคโนโลยี   

12) การอ่านแบบและการตรวจสอบคุณภาพ โดยบูรณาการกับวิชาเขียนแบบทางวิศวกรรม
และวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 

13) การรับและส่งมอบงานแต่ละชิ้น ในระหว่างการปฏิบัติงานและเมื่อจบง านแต่ล ะวัน 
สัปดาห์ และการส่งงานรายเดือน ฝึกสรุปผลงาน ปัญหาในการทำงาน วิธีการแก้ไข และการกำหนด
แผนงาน โดยบูรณาการกับวิชาการบริหารโครงการและวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 
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14) การจัดทำข้อมูลสำหรับการแก้ไขปัญหา สาเหตุของปัญหา การออกแบบ การประยุกตใ์ช้ 
และการนำไปปฏิบัติ ตามระบบการพัฒนาผู้เรียนด้วย CDIO ติดตามและรายงานผลผลิตจากการทำงาน 
บูรณาการกับวิชาการบริหารโครงการ และวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 

15) การติดต่อสื่อสารในการทำงานและการเรียนรู้โดยใช้โครงงานเป็นฐาน การรายงาน
ความก้าวหน้า การบันทึกผลงานประจำวัน การเสนอรายงานรอบ 1 สัปดาห์ และการรายงานรอบ 1 เดอืน 
โดยบูรณาการกับวิชาการบริหารโครงการ และวิชาเทคโนโลยีนวัตกรรม 

ผู้เรียนฝึกปฏิบัติการบูรณาการทฤษฎีให้สอดคล้องกับงานประจำ โดยการฝึกพัฒนาโครงงาน
ดำเนินการตามข้อเสนอโครงงานไปพร้อมกับการทำงาน รายงานความก้าวหน้าและประเมินการเรียนรู้ 
เป็นระยะๆ ผู้เรียนพัฒนาข้อเสนอโครงงานที่สัมพันธ์กับการทำงาน ประยุกต์ทางทฤษฎี วิเคราะห์การ
เขียนข้อเสนอโครงงาน เมื่อผ่านการประเมินให้นำไปใช้ประกอบการเรียนรู้ส่งเสริมทักษะการท ำงาน
และปรับปรุงวิธีการทำงานของตนด้วยการเรียนรู้จากการทำโครงงาน โดยนักศึกษาจำนวน 27 คน    
มีการฝึกพัฒนาข้อเสนอโครงงานและผ่านการประเมิน ดังตารางที่ 6.1  

ตาราง 6.1 ผลการจัดทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ 
ข้อที่ หัวข้อ ผลการประเมิน หมายเหตุ 

1 ความสำคัญและที่มาของโครงงาน  ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 
2 วัตถุประสงค์ของโครงงาน  ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 
3 ขอบเขตของโครงงาน  ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 
4 วิธีดำเนินโครงงาน  ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 
5 ทฤษฎีอ้างอิง หรือการทบทวนวรรณกรรม  ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 
6 สมมติฐานของโครงงาน (ถ้ามี) ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 
7 ระยะเวลาดำเนินโครงงาน ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 
8 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทำโครงงาน   ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 
9 สถานที่ทำโครงงาน   ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 
10 งบประมาณโครงงาน   ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 
11 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ   ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 
12 เอกสารอ้างอิง     ผ่าน นำเสนอในชั้นเรียน 

หมายเหตุ  
1) การเขียนและพัฒนาข้อเสนอโครงงานเป็นไปตามการเรียนการสอนโดยวิชาการบริห าร

โครงการ ผู้เรียนเร่ิมนำเสนอข้อเสนอโครงงานนับแต่สัปดาห์ที่ 3 เสนอผลการแก้ไขข้อเสนอโครงงาน 
ในสัปดาห์ที่ 4-6 พร้อมกับการรวบรวมข้อมูลการปฏิบัติงานนับแต่สัปดาหท์ี่ 1  
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 2) การประยุกต์ทฤษฎีและการปฏิบัติงาน โดยผู้สอนมอบหมายงานนับแต่สัปดาห์ที่ 1 เร่ิม
รายงานผลนับแต่สัปดาห์ที่ 2 เป็นต้นไป ผู้เรียนต้องรายงานความก้าวหน้าสัปดาห์ละ 1 คร้ัง โดยการ
เรียนรู้ในการเรียนการสอนของวิชาบริหารโครงการ เพื่อรายงานความก้าวหน้าควบคู่กับการสอน การ
แนะนำและการปรับปรุงแก้ไขผลงานของโครงงาน จึงเป็นการพัฒนาผู้เรียนรายบุคคล ให้เกิด การ
เรียนรู้จากการปฏิบัติงานเป็นรายสัปดาห์ ให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเน่ืองตลอดภาคเรีย นและสอบ
ทดสอบสมรรถนะการเรียนรู้ในสัปดาห์ที่ 16   

จากตารางที่ 6.1 ผลการพัฒนาข้อเสนอโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้จากการทำงาน พบว่า
ผู้เรียนเขียนวัตถุประสงค์ของโครงงาน ขอบเขตของโครงงาน วิธีดำเนินโครงงาน ระยะเวลาดำเนิน
โครงงานเครื่องมือและอุปกรณ์ทำโครงงาน สถานท ี่ทำโครงงานและประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
ปรากฏว่าภายในสัปดาห์ที่ 4-6 ผู้เรียนต้องทำการแก้ไขและประปรุงข้อเสนอโครงงานตามคำแนะนำ
ของผู้สอนทั้งสามสัปดาห์ คิดเป็นร้อยละ 88.89 การเขียนความสำคัญและที่มาของโครงงาน ทฤษฎี
อ้างอิงหรือการทบทวนวรรณกรรม ต้องแก้ไขและปรับปรุงร้อยละ 85.16 การเขียนงบประมาณ
โครงงาน เอกสารอ้างอิง ต้องแก้ไขและปรับปรุงร้อยละ 77.78 และผู้เรียนพัฒนาข้อเสนอโครงงาน
เป็นฐานการเรียนรู้โดยต้องแก้ไขและปรับปรุงร้อยละ 86.20 และเมื่อผู้เรียนแก้ไขตามคำแนะนำใน
สัปดาห์ที่ 6 แล้วน้ันประเมินผลการทำข้อเสนอโครงงานผู้เรียนทั้ง 27 คน ผ่านการประเมินและให้
ดำเนินการตามข้อเสนอโครงงานต่อไปตลอดภาคเรียน  

การปฏิบัติงานและการทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ สำหรับผู้เรียนโดยการปฏิบัติงานใน
สถานประกอบการ เป็นการบูรณาการกับงานประจำ (WiL) การพัฒนาผู้เรียนจึงขึ้นอยู่กับการพัฒนา
ข้อเสนอโครงงาน สำหรับการปรับปรุงหรือแก้ไขปัญหาการปฏิบัติงานให้เป็นไปตามข้อเสนอโครงงาน 
โดยหัวหน้างานหรือผู้บังคับบัญชามีส่วนร่วมในการแนะนำการพัฒนาโครงงานเพื่อเป็นฐานการเรียนรู้  

สำหรับข้อเสนอโครงงานที่ผ่านเกณฑ์การประเมินแล้วให้เป็นเคร่ืองมือสำคัญสำหรับใช้พัฒนา
ผู้เรียนในการเรียนการสอนต่อไป เพื่อพัฒนาผู้เรียนควบคู่กับการปฏิบัติงานตลอดภาคเรียน ประกอบ
กับการนำระบบพัฒนาผู้เรียนด้วย CDIO เป็นส่วนประกอบในการพัฒนาผู้เรียนตลอดภาคเรียน  

 
6.2 ผลการบูรณาการการปฏิบัติงานในสถานประกอบการและการเรยีนทฤษฎี 
 ผลการบ ูรณาการการปฏิบัติงานในสถานประกอบการและการเรียนทฤษฎี  แสดงการ
ปฏิบัติงานและความสอดคล้องเพื่อการเรียนรู้วิชา IE.102 กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร
ดังตารางที่ 6.2 
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ตาราง 6.2 การพัฒนาผู้เรียนโดยการบูรณาการการปฏิบัติงานในสถานประกอบการและการเรียน 
                 ทฤษฎีในมหาวิทยาลัย (WiL) 

ลำ
ดับ 

การทำงานในสถาน
ประกอบการของ

นักศึกษา  
จำนวน 27 คน 

การปฏิบัติงานและความสอดคล้องเพื่อการเรียนรู้วชิา IE.102 
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CDIO 

1 นายเจษฎาภรณ์ ยอดเพชร 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

2 นายสิทธิชัย วรรณกิจ 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

3 นายทนงศักดิ์   พิทาคำ 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

4 นายสถาพร  บุญมา 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

5 น.ส.พิมพ์ลดา นามสมบูรณ์ 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

6 นายภาณุพงศ์  ประกอบแสง 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

7 นายสมนึก กมุทพิมาน  

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
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ตาราง 6.2 การพัฒนาผู้เรียนโดยการบูรณาการการปฏิบัติงานในสถานประกอบการและการเรียน 
                 ทฤษฎีในมหาวิทยาลัย (WiL) (ต่อ) 

 
 

ลำ
ดับ 

การทำงานในสถาน
ประกอบการของ

นักศึกษา  
จำนวน 27 คน 

การปฏิบัติงานและความสอดคล้องเพื่อการเรียนรู้วชิา IE.102 
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คุณ
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ชิ้น
งา

นส
ำเร

็จ 

การ
ประยุกต์ 

CDIO 

8 นายภูวนาท  คำกอง 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

9 นายอรรถชัย  ชาญศิลป์ 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

10 นายสุทัศน์  พรมนัส 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

11 นายสุวิวัฒน์ หงษ์ทอง 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

12 นายเกียรติศักดิ์  จันทะพักดิ์ 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

13 นายณัฐภัทร เปรงปราง 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

14 นายวัชระ  พิกาศ 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
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ตาราง 6.2 การพัฒนาผู้เรียนโดยการบูรณาการการปฏิบัติงานในสถานประกอบการและการเรียน 
                 ทฤษฎีในมหาวิทยาลัย (WiL) (ต่อ) 

ลำ
ดับ 

การทำงานในสถาน
ประกอบการของ

นักศึกษา  
จำนวน 27 คน 

การปฏิบัติงานและความสอดคล้องเพื่อการเรียนรู้วชิา IE.102 
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นส
ำเร

็จ 

การ
ประยุกต์ 

CDIO 

15 นายจิรายุทธ  วาตะรัมย์ 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

16 นางสาวหทัยชนก   ชาสุดสี 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

17 นายสหัศวรรษ  พรดี 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

18 นายอมรเทพ  อุไรรัมย์ 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

19 นายทรงวุฒิ  ปาสาเณย์ 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

20 นายวุฒิศักดิ์  สาสีดา 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
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ตาราง 6.2 การพัฒนาผู้เรียนโดยการบูรณาการการปฏิบัติงานในสถานประกอบการและการเรียน 
                 ทฤษฎีในมหาวิทยาลัย (WiL) (ต่อ) 

ลำ
ดับ 

การทำงานในสถาน
ประกอบการของ

นักศึกษา  
จำนวน 27 คน 

การปฏิบัติงานและความสอดคล้องเพื่อการเรียนรู้วชิา IE.102 
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ำเร

็จ 

การ
ประยุกต์ 

CDIO 

21 นายณัฐ เชื้อภิชาติบุตร 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

22 นายจักรกริศน์  พ่อปากดี 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

23 นายอาทร  แสงรัตน์ 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

24 นายนฤพนธ์  นิรันดร 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

25 นายเกียรติพงค์  ทองอนันท์ 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

26 นายกิตติภณ  สีทับทิม 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

27 นายรณกร  เสาทอง 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 



98 
 

 จากตารางที่ 6.2 การบูรณาการการปฏิบัติงานและการเรียนภาคทฤษฎีในมห าวิ ทยาลัย     
โดยใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ประกอบกับการวิเคราะห์กรรมวิธีการผลิต การกำหนดปัญหา    
การวางแผนและออกแบบวิธีการทำงานใหม่ การนำผลการออกแบบไปใช้ในการปฏิบัตงิาน เพื่อยืนยัน
ผลการแก้ไขปัญหา หากสำเร็จตามแผนการออกแบบก็จะนำไปใช้เพื่อการปฏิบัติงานรูปแบบใหม่ที่
ผ่านการแก้ไขปัญหาแล้ว โดยบูรณาการกับรายวิชาดังต่อไปน้ี  

1) วิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำห รับวิศวกร บูรณาการการปฏิบัติงานผลิตชิ้นงาน
ด้วยเคร่ืองมืออุปกรณ์ที่เกี่ยวกบัการผลิต ผลิตเปน็สินค้าและเป็นนวัตกรรม 

2) วิชาทักษะการพูดภาษาอังกฤษในองค์กร บูรณาการโดยการศึกษาคู่มือเคร่ืองจักร การใช้
เคร่ืองจักรที่เป็นภาษาอังกฤษประกอบการทำงาน 

3) วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 บูรณาการการคำนวณแรงกระทำต่อคมตัด 
4) แคลคูลัส 1 บูรณาการการทำงานโดยการคำนวณปริมาตรชิ้นตามแบบสั่งผลิต 
5) วัสดุวิศวกรรม บูรณาการด้านการศึกษาส่วนผสมทางเคมีของวัสดุ โครงสร้างจุลภาค 

ความแข็ง ความหนาแน่น จุดหลอมเหลว ความแข็งแรงดึง การนำไฟฟ้า เพื่อนำไป
ประกอบการกำหนดวิธีการแปรรูปวัตถุดิบตามแบบ 

6) การเขียนแบบวิศวกรรม บูรณาการการทำงานโดยการเขียนแบบ อ่านแบบ วิเคราะหแ์บบ 
เพื่อนำไปกำหนดขั้นตอนการผลิตและการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 

7) การบริหารโครงงาน บูรณาการโดยการเขียนโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ ครอบคลุม
การปฏิบัติงานและการเรียนทฤษฎี 

8) นวัตกรรมเทคโนโลยี บูรณาการกับการทำงานโดยการวิเคราะห์ชิ้นงานที่ผลิตด้วยการ
ผสมผสานเน้ือหาในรายวิชา ที่เกี่ยวข้องเพื่อความเข้าใจในเชิงนวัตกรรมจากการผลิต
ชิ้นงาน และการนำไปใช้ประโยชน์เพื่อการจำหน่าย โดยมีนวัตกรรมดังภาพที่ 6.1 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพ 6.1 ผลิตภัณฑ์ใหม่ที่เกิดจากการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ  

  
(a) (b) 
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 จากภาพที ่  6.1 แสดงผลิตภัณฑ์ที ่เป็นนวัตกรรมจากการออกแบบและการผลิต (a) เป็น
ผลิตภัณฑ์คัตติ้งทูลส์ (b) เป็นผลผลิตภัณฑ์เคร่ืองจักรกลเพื่อการผลิตในโรงงาน เป็นตัวอย่างผลงาน
โดยผู้เรียน ซึ่งแต่ละคนจะทำการผลติด้วยเคร่ืองจักรกล เคร่ืองมือและอุปกรณ์เพื่อการผลติทีแ่ตกต่างกนั 
ผลผลิตสามารถนำไปใช้ประโยชน์โดยการจำหน่ายต่อไป เป็นการประยุกต์การเรียนรู้โดยประกอบกับ
การเรียนการสอนวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร และสามารถบูรณาก ารกับทุก
รายวิชาที่จัดการเรียนการสอนในภาคเรียนเดียวกัน 

 
6.3 สมรรถนะผู้เรียนแบบบูรณาการ 

การสร้างประสบการณ์โดยการฝึกให้ผู ้ เรียนมีทักษะในการปฏิบ ัต ิและการค ิดวิเคราะห์
สอดคล้องตามมาตรฐาน CDIO แบบบูรณาการการเรียนรู้ ประกอบกับฝึกประสบการณ์ออกแบบ 
(Design-build Experience) มีพื้นที่ทำงานโดยการปฏ ิบ ัต ิงานในสถานที่ จริง (Workspaces) 
สอดคล้องตามมาตรฐานที่ 5 และ 6 ตามลำดับ โดยจัดการเรียนการสอนและการเรียนรู้ด้วยวิธีการ
ใหม่ (New methods of Teaching and Learning) ตามมาตรฐานที่ 7 และ 8 โดยลำดับ 

รูปแบบมาตรฐาน CDIO กำหนดแนวทางการพัฒนาการเรียนรู้แบบใหม่ โดยฝึกผู้เรียนให้มี
ความคิดสร้างสรรค์และมีประสบการณ์ตรง เป็นรูปแบบสำคัญประกอบด้วยการเรียนรู้เพื่อความเข้าใจ
ให้ผู้เรียนนำไปปฏิบัติเป็นรูปธรรม เพื่อกำหนดปัญหาและการระบุสาเหตุของปัญหา (Conceiving) 
การออกแบบเพื่อแก้ไขปัญหาอย่างเป็นระบบและมีแบบแผนที่ชัดเจน (Designing) การนำผลการ
ออกแบบไปประยุกต์ใช้ในพื ้นที ่ปฏิบัต ิงานและพัฒนาผลลัพธ์ใหม่ ( Implementing) และการนำ
ผลลัพธ์ที่ได้ไปใช้ประโยชน์เพื่อปฏิบัติการสร้าง หรือการผลิตสินค้าเป็นผลิตภัณฑ์ใหม่ (Operating) 
ซึ่งเป็นบริบทสอดคล้องกับการศึกษาด้านวิศวกรรมศาสตร์ ด้วยมาตรฐานการจัดการเรียนก ารสอน
ตามโปรแกรม CDIO ขึ้นอยู่กับหลักการพัฒนาผลิตภัณฑ์ ระบบผลิตและวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์ 
ระบบการจัดการเรียนการสอนเพื่อพัฒนาผู ้ เรียนด้วย CDIO เป ็นบริบทท ี่ เหมาะสมกับการจัด
การศึกษาด้านวิศวกรรมศาสตร์ ที่มีการออกแบบ การเลือกวัสดุ การใช้พื้นฐานความ รู้ด้ านฟิสิกส์ 
คณติศาสตร์ เคมี กระบวนการผลิตเทคโนโลยีหรือการผลิตสินค้า เป็นต้น โดยสอดคล้องกับ CDIO ผล
การพัฒนาผู้เรียนเสริมสร้างทั้งในด้านทักษะส่วนบุคคลและทักษะระหว่างบุคคล สำหรับผู้เรียนจำนวน 
27 คน ปรากฏผล ดังน้ี 

 
ลำดับที่ 1 นาย เจษฎาภรณ์ ยอดเพชร    
ปฏิบัติงาน  ประจำสถานีงานปั๊มตัดขอบชิ้นงานทองเหลือง 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง การลดของเสียชิ้นงานที่เกิดครีบจากการปั๊มขึ้นรูปด้วยแม่พิมพ์โลหะ 
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กระบวนการเรียนรูด้้วย CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  

ศึกษาสาเหตุการทำให้เกิดการสึกหรอของแม่พิมพ์ปั๊มขึ้นรูปทองเหลือง เพื่อลดของเสีย
ชิ้นงานที่เกิดครีบจากการปั๊มขึ้นรูป 

ศึกษาสาเหตุที่ทำให้เกิดการสึกหรอของแม่พิมพ์ โดยการจดบันทึกผลสถิติในการปั๊มชิ้นงาน
ทองเหลืองทั้ง 2 รอบ พบว่า  

คร้ังที่ 1 แม่พิมพ์เร่ิมเกิดการสึกหรอเมื่อทำการผลิตได้จำนวน 2,080 ชิ้น เป็นการสึกหรอที่
ยอมรับได้เน่ืองจากชิ้นงานยังไม่เกิดครีบ และจากการสังเกตต่อมาขณะทำการปั๊มพบว่า ชิ้นงานเกิด
ครีบชิ้นที่ 2,098 เป็นค่าที่ยอมรับไม่ได้เน่ืองจากเวลาปั๊มทำให้ชิ้นงานเกิดครีบ  

คร้ังที่ 2 แม่พิมพ์เร่ิมเกิดการสึกหรอเมื่อผลิตได้จำนวน 2,120 ชิ้น เป็นการสึกหรอที่ยอมรับ
ได้เน่ืองจากชิ้นงานยังไม่เกิดครีบ และจากการสังเกตต่อมาขณะทำการปั๊มพบว่า ชิ้นงานเกิดครีบชิ้นที่  
2,130 เป็นค่าที่ยอมรับไม่ได้เน่ืองจากเวลาปั๊มทำให้ชิ้นงานเกิดครีบ  

ครีบที่พบน้ันอยู่บริเวณขอบคมตัดของชิ้นงาน ดังภาพที่ 6.2  เน่ืองจากการปั๊มตัดโลหะแผ่น
จะเกิดการเสียดสีระหว่างพันช์กับดายอย่างรุนแรง ส่งผลทำให้ชุดคมตัดแม่พิมพ์เกิดการสึกหรอเมื่อทำ
การปั๊มเป็นเวลานาน  

 
       (a)          (b) 

ภาพ 6.2 (a) เปรียบเทียบชิ้นงานสมบูรณ์กับชิ้นงานที่เกิดครีบ และ (b) เปรียบเทียบแม่พิมพ์ 
         สมบูรณ์กับแม่พิมพ์เกิดรอยสึกหรอ 

การออกแบบ (Designing) 
ผลการบันทึกในขณะที่แม่พิมพ์เร่ิมเกิดการสึกหรอ แม่พิมพ์ยังสามารถปั๊มชิ้นงานได้เพิ่มอีก 5-

10 ชิ้น ชิ้นจึงจะเกิดครีบ เพื่อเป็นการป้องกันไม่ให้เกิดชิ้นงานเสีย จากการสังเกตขณะปั๊มชิ้นงานพบ
แม่พิมพ์เร่ิมสึกหรอ ให้ทำการหยุดเคร่ืองแล้วถอดแม่พิมพ์ออกมาเจียระไนบนเคร่ืองเจียระไนราบ เพื่อ
สร้างคมตัดใหม่ของแม่พิมพ์ปั๊ม ช่วยลดชิน้งานเกิดครีบหลังการปั๊ม 
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การเจียระไนจะใช้ความเร็วรอบ 2,000 รอบ/นาที ทำการเจียระไนด้วยระยะความลึกจากผิว
คมตัดเท่ากับ 0.5 มิลลิเมตร คมตัดที่ของแม่พิมพ์สามารถใช้งานได้เหมือนเดิม ดังน้ัน การทำงานต้อง
ปรับตั้งระยะชักของแม่พิมพ์เพื่อให้การตัดชิ้นงานตรงตามแบบและสามารถใช้งานต่อไปได้ โดยผลิต
ชิ้นงานต่อไปตามปกติจนกว่าคมตัดจะเกิดการสึกหรออีกคร้ัง 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
เมื่อแม่พิมพ์เร่ิมเกิดการสึกหรอให้หยุดการทำงานของเคร่ืองจักรจากน้ันถอดแม่พิมพ์ออกเพือ่

นำไปเจียระไน ใช้เคร่ืองเจียระไนราบ เพื่อลบคมตัดส่วนที่สึกหรอและสร้างคมตัดใหม่ หลังจากการ
ปรับปรุงจะได้แม่พิมพ์ที่พร้อมใช้งานต่อไป แม่พิมพ์ที่สมบูรณ์ไปทดสอบปั๊มชิ้นงาน จากน้ันสังเกตผล 
พบว่าช่วยลดชิ้นงานที่เกิดครีบได้ โดยคิดเป็นร้อยละ 99.99%  ชิ้นงานไม่มีครีบ ดังภาพที่ 6.3 

 
ภาพ 6.3 ชิ้นงานได้จากการปรับปรุงแม่พิมพ์ 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
แม่พิมพ์ที่สึกหรอขณะปั๊มชิ้นงานจะเกิดครีบบนชิ้นงาน ส่งผลให้ชิ้นงานเสีย ดังน้ันผู้จัดทำได้

ออกแบบแนวทางปรับปรุงในการผลิตชิ้นงานตามแบบในกระบวนการปั๊มตัดขอบ ดังภาพที่ 6.4 เพื่อ
ลดปัญหาการเกิดครีบบนชิ้นงานโดยสร้างเป็นมาตรฐานใหม่ เมื่อแม่พิมพ์เร่ิมเกิดการสึกหรอให้ทำการ
หยุดเคร่ืองแล้วถอดแม่พิมพ์ออกมาเจียระไน โดยใช้เคร่ืองเจียระไนราบ เพื่อสร้างคมตัดใหม่ ให้
แม่พิมพ์ ช่วยลดชิ้นงานเกิดครีบจากการปั๊มตัด โดยคิดเป็นดีขึ้นร้อยละ 99.99%  

 
ภาพ 6.4 ชิ้นงานทองเหลืองสำเร็จรูป 
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ลำดับที่ 2 นายสิทธิชัย วรรณกิจ   
ปฏิบัติงาน  ประจำสถานีงานผลิตชนวนหัวกระสุนปืนครกด้วยเคร่ืองกลึง CNC HASS SL20 
พัฒนาโครงงาน เรื่อง การวางแผนขั้นตอนการผลิตและแก้ไขปัญหาการควบคมุขนาดของชิน้งานให้
ตรงตามแบบสั่งผลิตด้วยเคร่ืองกลึงอตัโนมัติ (CNC) 
กระบวนการเรียนรูด้้วย CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากชิ้นงานไม่สามารถควบคุมขนาดได้ตามแบบงานสั่งผลิต เกิดจากชิ้นงานถูกกลึงผิว
ด้านนอกสำเร็จ ในขั้นตอนที่ 1 ดังน้ันผู้ควบคุมเคร่ืองจักรไม่สามารถหมุนชิ้นงานให้แน่นได้ โดยใช้
เกลียวเป็นจุดยึดของชิ้นงานกับฟันจับชิ้นงาน (Soft jaw)  เมื่อชิ้นงานได้ถูกกลึงขึ้นรูปแล้ว เกลียวเกิด
การคลายตัวจึงทำให้ขนาดของชิ้นงานเกิดการไม่เสถียร 

 

ภาพ 6.5 การจับชิ้นงานเกิดการคลายตัว 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบอุปกรณ์จับยึด (Fixture) เพื่อใช้ในขั้นตอนการนำชิ้นงานเข้าจับยึดและนำชิ้ นงาน
ออกง่ายขึ้น ลดปัญหาการคลายตัวของชิ้นงาน จะทำให้การผลิตชิ้นงาน สามารถควบคุมขนาดของ
ชิ้นงานได้อย่างแม่นยำมากขึ้น 

      
   (a)         (b) 

ภาพ 6.6 (a) จำลองการทำงานของอุปกรณ์จับยึด (Fixture) กับชิ้นงาน (b) ระยะห่างระหว่าง 
         เกลียวของชิ้นงานและฟันจับห่างกัน 0.2 มิลลิเมตร 
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การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 นำแหวนประคองมาทดลองประกอบกับหัวจับงานที่ประกอบกับเพลาหมุน จากน้ันนำมาใช้
ในขั้นตอนการป้อนชิ้นงานโดยอัตโนมัติ ทำการทดลองกระบวนการผลิต พบว่าสามารถผลิตชิ้นงานได้
ตามแบบ (Drawing) ไม่มีชิ้นงานเสียเน่ืองจากชิ้นงานไม่เกิดการคลายตัว 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ขั้นตอนในกระบวนการโดยใช้แหวนประคองชิ้นงานไม่เกิดการคลายตัว สามารถทำการผลิต
ชิ้นงาน (หัวกระสุนปืนครก) ด้วยมาตรฐานใหม่ คือ ใช้เวลาในกระบวนการผลิต 323.19 วินาทีต่อชิ้น 
 

 

ภาพ 6.7 ชิ้นงานถูกกลึงสำเร็จ 

 
ลำดับที่ 3 นายทนงศักดิ์ พิทาคำ   
ปฏิบัติงาน ประจำสถานีงาน ช่างเทคนิคในการเจียระไน การขึ้นรูป การผลิตคัตติ้งทูลส์และการ
ปรับปรุงระบบการทำงานของเคร่ืองจักร 
พัฒนาโครงงาน เรื่อง การเขียนโปรแกรมเคร่ือง Helitronic mini power เพื่อผลิต cutting tool 
กระบวนการเรียนรูด้้วย CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากการเขียนแบบสั่งผลิตในโปรแกรมเคร่ือง Helitronic mini power มีการ off set 
มากเกินไปทำให้งานมีขนาดเล็กกว่าแบบที่กำหนด 

 

ภาพ 6.8 การตั้งค่า offset บริเวณคมตัดคัตติ้งทูลส์มากกวา่กำหนด  
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ภาพ 6.9 การปรับค่า offset คัตติ้งทูลส์ถูกต้องตามแบบที่กำหนด 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบคัตติ้งทูลส์ด้วยโปรแกรม tool studio ให้มีขนาดได้ใกล้เคียงกับแบบงานจริงมาก
ที่สุด โดยการทำให้ทุกขนาดมีขนาดใหญ่กว่าเล็กน้อย (ประมาณ 500 um - 1 mm.) และใช้การoff 
set คร้ังละ 20-50 ไมครอน ในการช่วยเก็บงาน 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ทำการทดลอง ในการทำให้ค่าต่างๆของงานมีขนาดใหญ่กว่าแบบเล็กน้อย ทำให้สามารถ
ปรับเปลี่ยน กำหนดค่า off set ในเข้างานทีละ 20-50 ไมครอน เพื่อที่จะไม่ให้กินงานลึกมากไป จน
เกินขนาดที่แบบกำหนด และหลังการเจียระไนครบทุกขั้นตอน นำ tool วัดขนาดด้วยเคร่ืองวัดโปร
ไฟล์เพื่อหาค่าที่สามารถทำได้ต่อจนกว่าขนาดจะตรงตามแบบที่กำหนด การ offset จะจบเมื่อ  Y= -0.9 
Z= 1.075 เป็นอันเสร็จสมบูรณ์ขนาดตามแบบงาน 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
ความสำเร็จของงานคือ ได้ชิ้นงานที่มีขนาดตามแบบที่กำหนด และทำการส่งต่อให้กับหัวหน้า

งาน หรือ ผู้ที่รับผิดชอบดำเนินการต่อ 

 

ภาพ 6.10 คัตติ้งทูลส์ที่ผ่านการผลิตเป็นผลผลติภัณฑ์สำเร็จรูป 
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ลำดับที่ 4 นายสถาพร  บุญมา   
ปฏิบัติงาน  ประจำสถานีงาน ซ่อม ประกอบ ดัดแปลง ติดตั้ง และบำรุงรักษาเคร่ืองจักรCNC (ด้าน
อิเล็กทรอนิกส์) 
พัฒนาโครงงาน เรื่อง กระบวนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน IT อิเล็กทรอนิกส์โมดูลเคร่ืองเจียระไนขึ้น
รูปคัตติ้งทูลส์ 
กระบวนการเรียนรูด้้วย CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  

เน่ืองจากเกิดความล่าช้าในสถานีงาน จากการรอการขนส่งอุปกรณ์จากต่างประเทศ 30 วัน 

การออกแบบ (Designing) 
ออกแบบการจัดเก็บข้อมูลรายชื่ออปุกรณ์ที่ใช้ในการซ่อมบ่อยคร้ัง และอุปกรณ์ที่มีอยูใ่นสโตร์ 

เพื่อเป็นข้อมูลในการสั่งซื้ออะไหล่สำรอง  

 
ภาพ 6.11 การจัดวิธีการเก็บข้อมูลอุปกรณ์ 

การประยุกต์ใช้ (Implementing)  
 สั่งซื้ออุปกรณ์ล่วงหน้า เพื่อลดระยะเวลารอคอยอุปกรณ์ในการซ่อม 

 
ภาพ 6.12 การสั่งซื้ออะไหล่ล่วงหน้า 
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การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
สามารถลดเวลารอคอยการจัดส่งอุปกรณ์จากต่างประเทศ ลดเวลาในการซ่อม สามารถส่ง

ชิ้นงานได้รวดเร็วขึ้น ลดเวลาเคร่ืองจักรหยุดทำงาน (30 วัน) 

 
ลำดับที่  5  นางสาวพิมพ์ลดา นามสมบูรณ์    
ปฏิบัติงาน  ประจำสถานีงานเจียระไนขึ้นรูปคัตติ้งทูลส์โดยใช้เคร่ืองจักรอัตโนมัติ 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง การผลิตดอกเจาะนำศูนย์ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางไม่คงที่ ผลผลิตบางชิ้นไม่
ผ่านการตรวจสอบคุณภาพ 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของดอกเจาะนำศูนย์แต่ละชิ้นขนาดไม่คงที่ จากการที่มีเศษ
วัสดุไปติดหน้าหินเจียระไน ทำให้ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางแต่ละชิ้นคลาดเคลื่อนจาก 2.3 มิลลิเมตร 
เป็น 2.4 มิลลิเมตร ซึ่งเป็นค่าพิกัดความเผื่อที่ไม่สามารถยอมรับได้ 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบการแก้ไขโดยการนำเอาแท่งหินขาวมาขัดที่หน้าหินเจียระไน ใช้แท่งหินถูกเบาๆที่
บริเวณล้อหินเจียระไนที่ต้องการขัด 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ทำการขัดหน้าหินเจียระไน จากน้ันปรับค่า off set ที่แกน Y ในระบบคำสั่งเจียระไนร่องคาย
เศษของคัตติ้งทูลส์ จากน้ันทำการเจียระไนงานตามกำหนดสามารถสร้างผลิตภัณฑ์ได้ตามแบบผลิต 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 หลังจากการล้างหน้าหินเจียระไน พบว่าขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางแต่ละชิ้นมีขนาดต ามแบบ 
ซึ่งมีค่าเท่ากับ 2.3 มิลลิเมตร โดยจะมีค่าพิกัดความเผื่อชิ้นงานไม่เกิน 50 ไมครอน และสามารถ
เจียระไนชิ้นงานได้หลายชิ้น โดยผู้ควบคุมเคร่ืองจักรปรับตั้งค่า off set ในคำสั่งการทำงานของเคร่ือง
เพียงคร้ังเดียว สามารถลดจำนวนคร้ังในการปรับตั้งค่าเคร่ืองจักรลงจากเดิม 

 
ลำดับที่ 6 นายภาณุพงศ์ ประกอบแสง    
ปฏิบัติงาน  ติดตั้งตัวจับยึดชิ้นงาน พร้อมทั้งเคลื่อนย้ายถังเม็ดขัดผิวชิ้นงาน และนำชิ้นงานเข้าเคร่ือง
เตรียมโปรแกรม ในการขัดเศษคมตัด 
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พัฒนาโครงงาน เร่ือง การขัดผิวละเอียดคมตัด (Polishing) เอ็นมิลล์ (End mill) ด้วยเคร่ืองขัด
ผิวชิ้นงาน OTEC DF-3 
การวิเคราะห์ CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากการใช้กล้องจุลทรรศน์ ในการดูคมตัดของดอกกัด พบว่า มีแนวโน้มที่คมตัดสึกหรอ
อย่างรวดเร็ว เมื่ออยู่ในสภาวะการกัดชิ้นงานด้วยเงื่อนไขการตัดหยาบ 

 
ภาพ 6.13 ภาพก่อนขัดผิวชิ้นงาน 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบวิธีการแก้ไขปัญหาโดยทางบริษัทดับบลิว. พี. พี. อินจิเนียร่ิง จำกัด มีการใช้เคร่ือง
เจียระไนขัดผิวชิ้นงาน จึงทำการศึกษาการใช้งานของเคร่ือง และวิธีการควบคุมเคร่ืองจักรเพื่อการผลติ 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ทดลองลบคมตัดของคัตติ้งทูลส์ผ่านการใช้งานมาแล้วให้กลับไปใช้งานได้อีกคร้ังโดยเจียระไน
พื้นผิวสึกหรอให้หมดไป ด้วยเคร่ืองเจียระไนคมตัด (Re-Grinding) 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ปฏิบัติการโดยการนำดอกสว่านหรือชิ้นงานจับยึดให้ได้ตำแหน่งที่ถูกต้องจากน้ันเจียระไนขัด
ผิวด้วยเคร่ือง OTEC DF-3 คมตัดที่ผ่านการเจียระไนเป็นไปตามแบบและนำกลับไปใช้งานได้  

 
ภาพ 6.14 ภาพหลังขัดผิวบริเวณคมตัด 
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ลำดับที่ 7 นายสมนึก กมุทพิมาน   
ปฏิบัติงาน เขียนโปรแกรม Helitronic tool Studio 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง ผลิตเอ็นมิลล์มาตรฐานขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 6 มิลลิเมตร ของสถานี
เจียระไนขึ้นรูปอัตโนมัติ 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากการเจียระไนเกิดจากข้อผิดพลาดในการคำนวณ ค่าพิกัดความเผื่อชิ้นงานไม่ตรงตามแบบ 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบวิธีแก้ไขโดยเขียนโปรแกรม Tool Studio เพื่อตรวจสอบและกำหนดค่าความเผื่อ
การเจียระไนที่เหมาะสม เพื่อผลิตชิ้นงานตรงตามแบบสั่งผลิต 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 กำหนดค่าเผื่อใหม่ตามผลการออกแบบ โดยใช้เวลาในการเจียระไน 60 นาทีต่อชิ้น ลดความ
ผิดพลาดในการคำนวณ 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 สามารถควบคุม เคร่ืองเจียระไนได้แต่ยังขาดการวิเคราะห์งาน และยังไม่มั่นใจในการคำนวณ
ค่าชิ้นงานตรงตามแบบสั่งผลิต และกำหนดค่าเผื่อเป็นมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 
ลำดับที่ 8  นายภูวนาท คำกอง    
ปฏิบัติงาน  ซ่อมแซมและสำรวจอิเล็กทรอนิกส์โมดูลที่ชำรุด 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง แก้ไขปัญหา Error Code E825 ของดิจิตอลเซอร์โวไดสปินเดิล (Spindle ) 
เคร่ืองเจียระไน 5 แกน 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 โดยในคู่มือการซ่อมบำรุงของเคร่ืองจักร (Maintenance Manual) แสดงข้อมูลของแรงดัน 
DC BUS  สูงเกินไป แต่ปัญหา E825 ที่เจอคือ Error แสดงขึ้นเมื่อเร่ิมเปิดเคร่ืองข ณะที่ยั งไม่ เ ร่ิม
โปรแกรม CNC (Computer Numerical Control) และแรงดัน DC BUS ที่มาจากไดร์พาวเวอร์ซัพ
พลายยังไม่จ่ายไฟ DC BUS ออกมาขับไดร์ต่างๆ 
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ภาพ 6.15 ข้อมูลในคู่มือการซ่อมบำรุงของเคร่ือง Walter Helitronic HMC 600 

 วิเคราะห์ปัญหา Error Code E825 โดยเคลื่อนย้ายชิ้นงานไปตรวจสอบแผงวงจรในได รฟ์ 
โดยเน้นการตรวจสอบไปที่ จุดป้องกัน (Protection) ของแผงวงจรที่รับแรงดัน DC BUS เขียนเป็น
บล็อกไดอะแกรมดังน้ี 

 

ภาพ 6.16 เคลื่อนย้ายชิ้นงานไปตรวจสอบแผงวงจรในไดรฟ ์

 วิเคราะห์ปัญหา E825  สามารถตรวจสอบ Error Code ได้ง่ายโดยใช้โปรแกรม 

 

ภาพ 6.17 ภาพตรวจสอบ Error Code โดยใช้ภาษา C 
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การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบการแก้ไขโดยการตั้งสมมติฐาน 
 สมมติฐานที่ 1 ตรวจสอบ 7800A มีหน้าที่ตรวจจับกระแสไฟซึ่งอาจตรวจสอบกระแสไฟฟ้า
ได้ไม่แม่นยำ หรือส่งสัญญาณไปวงจรถัดไปได้ไม่เสถียร 

 

ภาพ 6.18 ข้อมูล Datasheets ของ 7800A Isolation Amplifiers ใช้ในการตรวจสอบ 
    กระแสไฟฟ้า 
 สมมติฐานที่ 2 ตรวจสอบ 081AC  เป็น Single Operation Amplifier ซึ่งมี Output ป้องกัน
การลัดวงจรในระบบไฟฟ้า และอาจจะทำให้ชุดควบคุมการทำงานเสียหาย 

 

ภาพ 6.19 ข้อมูล Datasheets ของ TL081 AC Isolation Amplifiers  

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 การทดลองตามสมมติฐานคร้ังที่ 1 ทดสอบเปลี่ยน Isolate Amplifier 7800A ที่มีชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์คงคลังอยู่แลว้ ประกอบชิ้นงานแล้วนำไปทดสอบ พบว่าอาการ Error E825 ยังไม่หาย 

 

ภาพ 6.20  Error Code หลังจากเปลี่ยน 7800A  

 การทดลองตามสมมติฐานคร้ังที่ 2 ทดสอบเปลี่ยน Operation Amplifier TL081AC โดย
ไม่มีชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์คงคลังจึงต้องสั่งชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ผ่านออนไลน์ โดยใช้ระยะเวลาส่ง
ของ 14 วัน 
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ภาพ 6.21 ชิ้นส่วนอุปกรณ์ TL081AC ที่สั่งเข้ามาใหม่  

 การตรวจสอบเพื่อสอบเทียบชิ้นส่วน TL081AC ที่เกิดการเสียหายทำงานไม่ได้โดยตรวจสอบ
ค่าอิมพีแดนซ์ที่ย่านไดโอด พบว่าค่าอิมพีแดนซ์มีความแตกต่างกัน 

 
                 (a)        (b) 

ภาพ 6.22 การทำงานของผู้เรียนเพื่อแก้ปัญหาในระบบอิเล็กทรอนิกส์  
      (a) ค่าอิมพีแดนซ์ย่านไดโอดของอุปกรณ์ที่คาดว่าจะเสียหาย  

(b) ค่าอิมพีแดนซ์ไดโอดสำหรับอุปกรณ์ชุดใหม่ 
 

เปลี่ยนชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ทดแทนชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ทีเ่สียหายและเตรียมนำไปทดสอบ 

 

ภาพ 6.23 บัดกรีอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ตัวใหม่  

 ทดสอบการทำงานที่เคร่ืองจักรกล หลังจากแก้ไขพบว่าเคร่ืองจักรสามารถใช้งานได้ตามปกติ  
เป็นการปฏิบัติงานแก้ปัญหา Error E825 ของเคร่ืองเจียระไนคัตติ้งทูลส์ 
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การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 การปรับปรุงโดยการซ่อมชิ้นงานดิจิตอลเซอร์โวไดร์ จากน้ันนำไปประกอบและติดตั้งให้ลูกคา้ 
พบว่าดิจิตอลเซอร์โวไดร์ทำงานเป็นปกติ เคร่ืองจักรสามารถทำงานและผลิตคัตติ้งทูลส์ได้ต่อไป 

 
ภาพ 6.24  ภาพเคร่ืองจักรใช้งานได้ตามปกติ  

 
ลำดับที่ 9 นายอรรถชัย ชาญศิลป์   
ปฏิบัติงาน  การเขียนโปรแกม Program Tool Studio 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง การเขียนโปรแกรม Hemitropic Tool Studio เพื่อการผลิตคัตติ้งทูลส์ 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากปัญหาในการออกแบบของคำสั่งในการสร้าง Steps tool มีความซับซ้อนมากใน
การกำหนดค่าเงื่อนไขในการทำงาน จึงทำให้การสร้างปรแกรมออกแบบชิ้นงานจำเป็นต้องใช้แบบ  
และมุมมองของระยะความน่าจะเป็นตามค่าที่ถูกต้องเพื่อให้การผลิตคัตติ้งทูลส์ตรงตามแบบ 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบโดยทำการแก้ไขข้อมูลคำสั่งใหม่ให้เคร่ืองจักรทำงานโดยโปรแกรมควบคุม และ
นำไปตรวจสอบระยะการเจียระไนของแบบคำสั่งใหม่เพื่อเปรียบเทียบระยะที่เหมาะสม วัดระยะได้ 
3.1 มิลลิเมตร และนำค่าที่วัดได้มาคำนวณ จากน้ันตั้งโปรแกรมปฏิบัติงาน 
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การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ใช้ในการปฏิบัติงานควบคุมเคร่ืองจักรกล โดยการแบ่งจำนวนรอบ Flute Depth นำจำนวน
รอบมาหารด้วยระยะการเข้างานที่ 2.6 มิลลิเมตร เป็นขนาดเหมาะสม นำมาหารด้วยจำนวนรอบ
ทำงาน 4 รอบ ค่าที่ได้เท่ากับ 0.6 มิลลิเมตร เป็นจำนวนรอบที่กำหนดให้หินเจียระไนชิ้นงานจำนวน 4 
คร้ัง จะได้ขนาดงานที่มีค่าบวกลบไม่เกิน 8 ไมโครเมตร ตรงตามมาตรฐาน 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ปฏ ิบ ัต ิการผล ิตค ัตติ ้งท ูลส์ขนาดเส้นผ่านศ ูนย ์กลาง  8 มิลล ิเมตร กำหนดขนาด Core 
Diameter จากระยะที่วัดได้ 3.1×2 จะได้ขนาด 6.2 มิลลิเมตร เป็นขนาดผลิต จึงสามารถทำการ
ผลิตคัตติ้งทูลส์เป็นไปตามแบบสัง่ผลติ 
 
ลำดับที่ 10 นายสุทัศน์ พรมนัส  
ปฏิบัติงาน ประจำสถานีงาน เขียนโปรแกรม Helitronic Tool Studio  ใช้เคร่ือง Walter Grinding 
และ แก้ปัญหาเคร่ืองจักร 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง การศึกษาการลดร้อยราวบริเวณร่องคายเศษของคัตติ้งทูลส์ (ดอกกัดเอน็มิลล์) 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 ศึกษาการเจียระไนเอ็นมิลล์ขนาดชิ้นงาน เส้นผ่านศูนย์กลางหน้า 16 มิลลิเมตร เส้นผ่าน
ศูนย์กลางหลัง 10 มิลลิเมตร ความยาวรวม 60 มิลลิเมตร ความยาวของร่องคายเศษที่ 15 มิลลิเมตร 
ความลึก 8.28 มิลลิเมตร โดยได้เก็บรวบรวมข้อมูลชิน้งานที่ทำการศึกษาและปรับโปรแกรมจำนวน 3 ชิ้น 

 
ภาพ 6.25 ข้อมูลชิ้นงานที่ทำการศึกษาและปรับโปรแกรมจำนวน 3 ชิ้น 
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 จากการตรวจสอบการปรับโปรแกรมและขนาดของร่องคายเศษ ตามแบบสั่งผลติพบวา่ควร
ปรับค่าในส่วนของโปรแกรม 
 

 
ภาพ 6.26 การตรวจสอบการปรับโปรแกรมและขนาดของร่องคายเศษ 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบโดยการปรับค่าในส่วนของโปรแกรม มีฟังก์ชันการปรับตั้ง 5 ฟังก์ชัน ได้แก่  
 ฟังก์ชันที่ 1 ปรับที่โปรแกรมอัตราป้อนของชิ้นงาน จะใช้หน่วยเป็นมิลลิเมตรต่อนาที  
 ฟังก์ชันที่ 2 ปรับที่โปรแกรมสปินเดิล ความเร็วรอบ จะใช้หน่วยเป็น Sfm  
 ฟังก์ชันที่ 3 ปรับที่โปรแกรมแรงกดอัดการเจียระไน Plung%  
 ฟังก์ชันที่ 4 ปรับที่โปรแกรมจำนวนคร้ังในการเจียระไน  
 ฟังก์ชันที่ 5 ปรับที่โปรแกรม Roughing  
การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ปรับค่าในส่วนของโปรแกรม 5 ฟังก์ชัน ดังการออกแบบการแก้ไข จะช่วยชะลอการเจียระไน
ทุกฟังก์ชัน เส้นร้อยร้าวมีการลดลง  

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ร่องคายเศษที่ได้ทำการปรับค่าโปรแกรมทั้ง 5 ฟังก์ชัน สามารถเจียระไนชิ้นต่อไปได้ โดยไม่
ทำให้เกิดรอยร้าว และพบว่าการปรับค่าโปรแกรมได้มีข้อจำกัดของการเจียระไนร่องคายเศษ คือเมื่อ
ทำการเจียระไน ควรลับหินเจียระไนให้คมอยู่ตลอดเวลาเพื่อที่จะไม่ให้เกิดแรงเสียดทานในขณะทำ
การเจียระไนมาก และในส่วนของน้ำหล่อเย็น ควรใส่และตรวจสอบทิศทางการไหลของน้ำให้อยู่ ใน
ระดับที่เหมาะสม 
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ภาพ 6.27 คัตติ้งทูลส์สำเร็จรูปไม่มีรอยร้าวที่ร่องคายเศษ 

 
ลำดับที่ 11 นายสุวิวัฒน์  หงษ์ทอง   
ปฏิบัติงาน  ซ่อม ประกอบ ดัดแปลง ติดตั้ง และบำรุงรักษาเคร่ืองจักร เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ 
พัฒนาโครงงาน เรื่อง ปฏิบัติการออกแบบและสร้างถาดรองใต้แทงกน้์ำ 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากแทงก์น้ำมีการร่ัวไหล ทำให้พื้นที่ใต้แทงก์น้ำและบริเวณใกล้เคียงแทงก์น้ำมีความ
สกปรกสูญเสียเวลาในการทำความสะอาด และการระบายน้ำออกเกิดความยากลำบากในการระบาย 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบวิธีแก้ไขปัญหาและเตรียมอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานเช่น เคร่ืองเชื่อมแก๊ส แผ่น
เหล็กกล้าไร้สนิม เคร่ืองมือตัด ดัด พับ และเคร่ืองเจียระไน เป็นต้น 

      
(a) แบบงาน              (b) การสร้างชิ้นงาน 

ภาพ 6.28 (a) ภาพออกแบบถาดรองถังบรรจุน้ำ และ(b) ภาพการเชื่อมถาดรองถังบรรจุน้ำ 
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การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ลงมือปฏิบัติในกระบวนการผลิตถาดรองแทงก์น้ำ โดยการเขียนแบบ การตัดและพับได้สั่งทำ
ที่บริษัท เบสท์ สปีด เลเซอร์คัต จำกัด เป็นเงิน 1,300 บาท การเชื่อมใช้ไฟ 60 แอมป์  เชื่อมยาว 100 
มิลลิเมตร ใช้เวลาจุดละ 1 นาที 20 วินาที จำนวน 4 จุด 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ได้ถาดรองแทงก์น้ำตามแบบและนำไปใช้ที่ บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด โดยมี
ขนาดการรองรับน้ำได้ถึง  10,000,000  ลูกบาศก์มิลลิเมตร 

 
 

ภาพ 6.29 ถาดเหล็กกล้าไร้สนิมสำเร็จรูปและการนำไปใช้งาน 
 

ลำดับที่ 12 นายเกียรติศักดิ์  จันทะพักดิ์   
ปฏิบัติงาน  ประจำสถานีงาน ผลิต Cutting Tool ด้วยเคร่ืองจักร Centerless (cg1) 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง การแก้ไขปัญหางาน Run out เกินค่าควบคุมในสถานีงานเจียระไนคัตติ้งทูลส์ 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากการเจียระไนกลม Run Out ของชิ้นงานมีค่าเบี่ยงเบน 45 ไมโครเมตร ไม่อยู่ในพิกัด
ยอมรับ การปรับค่า Run Out ที่สามารถทำงานได้ปกติค่า Run Out จะต้องไม่เกิน 30 ไมโครเมตร  

การออกแบบ (Designing) 
 การที่ Run Out ของงานมีค่าเบี่ยงเบนเกิดจากการตั้งค่าความลึกในการตัดมากเกินไป จาก
การปรับตั้งหินเจียระไนช่วงท้ายหินเจียระไนและระนาบของหินไม่เท่ากันทำให้เกิดการทำงานของล้อ
หินเจียระไนไม่เหมาะสมการตัดเฉือนจะคลาดเคลื่อนไปจากร่องรับงาน ทำให้ Run Out ของงานมีค่า
เบี่ยงเบนมากเกินไป 
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การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 เมื่อ Run Out ของงานมีค่าเบี่ยงเบนเกิน 30 ไมโครเมตร ต้องทำการปรับตั้งค่าความลึกใน
การทำงานของหินเจียระไนให้เหมาะสม ได้แก่ 
  -ปรับตั้งหินเจียระไนออกจากชิ้นงานอย่างน้อย 1 เซนติเมตร ก่อนการเดินเคร่ือง 
  -ปรับตั้งหินเจียระไน เมื่องานหมุนออกจากตัวชิ้นงานอย่างน้อย 10 มิลลิเมตร หลัง
การเจียระไน 
  -ปรับระนาบของงานให้อยู่ในแนวแกนในระบบทำงาน 
  -กำหนดอัตราการป้อน (Feed) ของหินเจียระไนเข้าหางานคร้ังละ 50 ไมโครเมตร 
และใช้ไดแอลเกจวัดค่า Run Out ของงาน ขั้นตอนน้ีใช้เวลาปรับตั้ง 15 นาที 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ชิ้นงานวัดค่า Run Out ได้ ไม่เกิน 10 ไมโครเมตร (จากเดิม 40-45 ไมโครเมตร) เป็นค่า
ควบคุมที่ยอมรับได้ ที่จะสามารถส่งไปยังขั้นตอนการเจียระไน สอนโดยนายประสพโชค ฮิบปะลาด
ตำแหน่งหัวหน้างาน 

 
ลำดับที่ 13 นายณัฐภัทร เปรงปราง   
ปฏิบัติงาน ประจำสถานีงานผลิต Cutting Tool ด้วยเคร่ืองจักร Super Drill 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง การแก้ไขปัญหางานการเจาะรูไม่ตรงตามแบบ 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากการเจาะรูน้ำทะลุผ่านแท่งคาร์ไบด์ มีการเบี้ยวของลวดเจาะทำให้ผิวชิ้นงานมีการ
ไหม้ และทำให้ศูนย์กลางของรูน้ำที่เจาะมีการเบี่ยงเบนจากจุดศูนย์กลางของแท่งคาร์ไบด์ 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบโดยเปลี่ยนลวดเจาะรูหรือการกลับด้านเจาะรูชิ้นงานคาร์ไบด ์เพื่อการเจาะรูตามแบบ 
ป้องกันการเจาะรูไม่ตรงตามแบบ  

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 การแก้ปัญหาเจาะรูน้ำที่เจาะทะลุแท่งคาร์ไบด์ การเบี่ยงเบนของรูน้ำหรือรูน้ำเบี้ยว ทำการ
เปลี่ยนลวดเจาะตามขนาดไดมิเตอร์แบบงาน ปรับค่ากระแสไฟฟ้าให้เหมาะสมตามขนาดเส้ นผ่ าน
ศูนย์กลางของลวดตัดเจาะ ทำการเจาะรูตลอดตามความยาวของสว่านโดยการเจาะรูทั้งสองด้านจึงจะ
สามารถเจาะรูได้ตลอดความยาวทั้งหมดของสว่าน 
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การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 สามารถเจาะรูน้ำได้ตรงตามแบบ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางที่ได้สามารถยอมรับได้ ส่งไปยัง
ขั้นตอนการผลิตถัดไป หัวหน้าผู้ควบคุมการทำงานคือ นาย จีระพันธ์ หนูน้ำคำ หัวหน้างาน 

 
ลำดับที่ 14 นายวัชระ พิกาศ   
ปฏิบัติงาน ประจำสถานีงาน ผลิต cutting tools ด้วยเคร่ืองจักร Grinding Machine 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง ลดเวลาในขั้นตอนการทำงานประจำสถานีงาน เคร่ืองจักร Grinding Machine 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 งานย่อยที่ 9 ชิ้นงานถูกเจียระไนขึ้นรูป ปรับระนาบและตรวจสอบระนาบ 4-5 ไม่ผ่าน วัดผล
ป ัจจุบ ัน การศ ึกษาเพื่อกำหนดงานย่อยแสดงเวลาข ั้นตอนการผลิต Burnishing ของสถานีงาน
เจียระไนกลม 

 
ภาพ 6.30 กราฟเวลาเฉลี่ยงานย่อย 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบการแก้ไขโดย ชิ้นงานที่มีความยาว 120 มิลลิเมตร จะคำนวณหาจำนวนรอบที่ปรับ
ต่อความยาวของชิ้นงาน คือความห่างระหว่างปลายและด้าม และระยะความยาวด้าม 

 
ภาพ 6.31 คำนวณหาจำนวนรอบที่ปรับต่อความยาวของชิ้นงาน 
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การประยุกต์ใช้ (Implementing) 

 

ภาพ 6.32 แสดงการปรับปรุงชิ้นงาน  

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ค่าไฟฟ้าของเคร่ือง Grinding Machine คิดเป็น 6 บาทต่อนาที 

 

ภาพที่ 6.33 แสดงค่าไฟฟ้าของเคร่ือง Grinding Machine ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

เวลาที่สามารถลดได้       = เวลาทั้งหมด ก่อนปรับ – เวลาทั้งหมด หลังปรับ 
            = 9.04 – 4.38 = 5.06 นาที  
     ค่าความพึงพอใจ     = 772.4 – 262.8 = 509.6 วินาที 
     ต้นทุนผลิต            = จำนวนเงินทั้งหมด ก่อนปรับปรุง - จำนวนเงินทั้งหมดหลังปรับปรุง 
           = 53.6 – 26.3 = 27.3 บาท 
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 การพัฒนารูปแบบการเจียระไนในขั้นตอนงานย่อยที่ 8 เพื่อลดเวลาและต้นทุนของชิ้นงานทีม่ี
ความยาว 120 มิลลิเมตร ทำให้การทำงานง่ายขึ้น ลดความเหน่ือยล้าและยังสามารถพัฒนาได้ โดย
การเก็บข้อมูลแต่ละชิ้นที่มีความยาวขนาดต่างๆ 

 
ลำดับที่ 15 นายจิรายุทธ  วาตะรัมย์    
ปฏิบัติงาน ประจำสถานี เจียระไนขึ้นรูปกลมเอ็นมิลล์ขนาด เส้นผ่านศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร 
พัฒนาโครงงาน เรื่อง ปรับปรุงขั้นตอนการเจียระไนขึ้นรูปเอ็นมิลล์เคร่ือง Center less Grinding 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากการแบ่งชิ้นงานเจียระไนเป็นชุด จำนวน 3 ชุด ชุดละ 16 ชิ้น ทั้งหมด 48 ชิ้น ในการ
เจียระไนชิ้นงานแต่ละชุด จำเป็นต้องปรับตั้งค่าเคร่ืองจักรให้ เส้นผ่านศูนย์กลางชิ้ นง านอยู่ใ นค่ าที่

กำหนด คือ เส้นผ่านศูนย์กลาง  10-0.012-0.005  มิลลิเมตร (ต่างกัน 0.007 มิลลิเมตร) มากกว่า 1 คร้ัง ซึ่งใช้
เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรนานเกินไป 

 
     (a)      (b) 
ภาพ 6.34 (a) บรรจุชิ้นงานในกล่อง 16 ชิ้น (b) การปรับตั้งเคร่ืองจักร ให้เส้นผ่านศูนย์กลางอยู่ในค่าที่กำหนด 

 

ภาพ 6.35 การกำหนดตำแหน่งตรวจสอบผลิตภัณฑ์คัตติ้งทลูส์ 
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        (a)                (b)    (c) 
ภาพ 6.36 (a) ตรวจสอบชิ้นงานจุดวัดที่ 1 (b) ตรวจสอบชิ้นงานจุดวัดที่ 2 และ (c) ตรวจสอบชิ้นงาน
จุดวัดที่ 3 
 จากภาพที่ 6.36 วิธีการวัดเส้นผ่านศูนย์กลางชิ้นงาน และขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางต่างกันเกิน 
0.007 มิลลิเมตร 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบการแก้ไขโดยเจียระไนชิ้นงานจำนวน 48 ชิ้นทั้งหมดเพียงคร้ังเดียว และจับเวลาการ
เจียระไนชิ้นงานจำนวน 48 ชิ้น เปรียบเทียบเวลาการเจียระไนชิ้นงานจำนวน 48 ชิ้น ทั้งหมดกับการ
เจียระไนชิ้นงานจำนวน 16 ชิ้น 3 คร้ัง 

 
          (a)      (b) 

ภาพ 6.37 (a) ชิ้นงานถูกบรรจุในกล่องบนเคร่ืองจักร (b) ชิ้นงาน 16 ชิ้นถูกว่างบนเคร่ืองจักร 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ทำการเจียระไนชิ้นงานจำนวน 48 ชิ้น ขั้นตอนที่ 1 วัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางชิ้นงานก่อน
เจียระไนจำนวน 48 ชิ้น เพื่อนำชิ้นงานไปผ่านการเจียระไนในขั้นตอนถัดไป ขั้นตอนที่ 2 การประกอบ
ชิ้นงาน การปรับตั้งเคร่ืองจักรและกำหนดเงื่อนไขการผลิต เพื่อเตรียมการเจียระไนชิ้ นง านต่อ ไป  
ขั้นตอนที่ 3 เจียระไนคร้ังที่ 1 ชิ้นงานจำนวน 48 ชิ้น เจียระไนเส้นผ่านศูนย์กลาง 10.3 มิลลิเมตร ถึง
เส้นผ่านศูนย์กลางขนาด 10.05-10.1 มิลลิเมตร ขั้นตอนที่ 4 นำชิ้นงานมาตรวจสอบวัดความร่วมศูนย์ 
และวัดเส้นผ่านศูนย์กลาง ทำการสุ่มตรวจจำนวน 20 ชิ้น พบชิ้นงานเส้นผ่านศูนย์กลางต่างกัน 0.007 
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มิลลิเมตร จึงแก้ไขโดยการปรับตั้งเคร่ืองจักรให้เส้นผ่านศูนย์กลางชิ้นงานอยู่ในช่วงไม่มากกว่า 0.007 
มิลลิเมตร ในการเจียระไนคร้ังที่ 2 ขั้นตอนที่ 5 เจียระไนคร้ังที่ 2 แก้ไขเส้นผ่านศูนย์กลางชิ้นงานอยู่ใน
ค่า -0.005-0.012 มิลลิเมตร (ไม่เกิน 0.007 มม.) จากน้ันทำการเจียระไนชิ้นงาน จากเส้นผ่านศูนย์กลาง 10.1 
มิลลิเมตร ให้ได้ค่าตามแบบผลิตเส้นผ่านศูนย์กลาง  10-0.012

-0.005 มิลลิเมตร จำนวน 48 ชิ้น ขั้นตอนที่ 6 นำ
ชิ้นงานหลังเจียระไนจำนวน 48 ชิ้นมาตรวจสอบวัดความกลมบนแท่นวัดความร่วมศูนย์ วัดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางหลังทำการเจียระไน 

 
         (a)      (b) 

 
   (c)     (d) 
ภาพ 6.38 (a) ปรับตั้งเคร่ืองใหเ้ส้นผา่นศูนย์กลางชิน้งานอยูใ่นค่า (b) ชิ้นงานจำนวน 48 ชิ้น ถูกว่างบน
เคร่ืองเพื่อเจียระไน (c) ชิ้นงานถูกตรวจสอบวัดความร่วมศูนย ์และ (d) ผู้ปฏิบตัิงานตรวจสอบชิ้นงาน 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 เปรียบเทียบเวลาการเจียระไนสรุปได้ ด ัง น้ี  การเจียระไนชิ ้นงานจำนวน 16 ช ิ ้น ทำการ
เจียระไนจำนวน 3 คร้ัง  ใช้เวลาเท่ากับ 10,883 วินาที (181.38 นาที ) การเจียระไนชิ้นงานจำนวน 48 
ชิ้น ทำการเจียระไนเพียงคร้ังเดียว  ใช้เวลาเท่ากับ 10,085 วินาที (171.41 นาที ) ดังน้ัน การเจียระไน
ชิ้นงานจำนวน 48 ชิ้น ใช้เวลาน้อยกว่าการเจียระไนชิ้นงาน 16 ชิ้น จำนวน 3 คร้ัง ใช้เวลาน้อยกว่า 
10.37 นาที  สรุป การเจียระไนชิ้นงานจำนวนทั้งหมดเพียงคร้ังเดียวสามารถนำไปใช้ในการปฏิบัติงาน
ได้จริงและเป็นมาตรฐานใหม่ในการเจียระไนชิ้นงานเอ็นมิลล์เส้นผ่านศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร  
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ภาพ 6.39 กราฟเปรียบเทียบเวลา แบบเดิมและแบบใหม่ 

หมายเหตุ : เวลาในการเจียระไนคร้ังที่ 2 ชิ้นงานจำนวน 48 ชิ้น จะใช้เวลาน้อยกว่าการเจียระไน
ชิ้นงานจำนวน 16 ชิ้น (3 คร้ัง)  สรุปได้ว่าเวลาในการผลิตลดลง 
 
ลำดับที่ 16 นางสาวหทัยชนก ชาสุดสี    
ปฏิบัติงาน  ทำระบบข้อมูลการผลิตและการเขียนแบบ 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง ศึกษาสาเหตุการเบี่ยงเบนจากการหมุนของดอกสว่านมีรูเจาะน้ำหล่อเย็นใน
ร่องคายเศษตัด (Flute and Helix angle) 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 ดอกสว่านมีการเบี่ยงเบนจากการหมุน (Run Out) เน่ืองจากปัญหาเกดิจากตัวบุคคล เกิดขึ้นใน
ขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน แสดงดังภาพที่ 6.40 โดยสังเกตจากเส้นสเีหลอืงคือเส้นที่ใช้อ้างอิงมุมองศา 

 
ภาพ 6.40 การตรวจสอบด้วยเคร่ืองโปรไฟล์โปรเจคเตอร์ (Profile Projector) 

วัด Ø ช้ินงาน
ก่อนเจียระไน

ต้ังเครื่องจักรเพื่อ
เตรียมเจียระไน

เจียระไน
ครั้งที่ 1

ตรวจสอบ 
ครั้งที่1

เจียระไน
ครั้งที่2 +
แก้ไขต้ัง

เครื่องจักร

ตรวจสอบ
ครั้งที่ 2

รวม

เจียระไนจ านวน 16 ช้ิน 
เวลา X  การเจียระไน 3 ครั้ง

255 362 3,780 456 5,220 840 10,883

เจียระไนช้ินงานจ านวน 48 ช้ิน
เพียงครั้งเดียว
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การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบการแก้ไขโดยตรวจสอบในขั้นตอนการติดตั้งชิ้นงาน ตรวจสอบค่าความน่ิงของเข็ม
นาฬิกาบนหน้าปัดของไดอัลเกจและการเคาะแท่งคาร์ไบด์ด้วยทองเหลอืง  

 

ภาพ 6.41 ปรับตั้งระยะการเยื้องศูนย์ของคัตติ้งทูลส์ 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ใช้แท่งทองเหลืองเคาะคาร์ไบด์เบาๆ 1 คร้ัง และตรวจสอบที่หน้าปัดนาฬิกาของไดอัลเกจ 
หากเข็มยังไม่น่ิงให้เคาะอีก 1 คร้ัง จนกว่าเข็มจะน่ิง โดยทิศทางของลูกศรหันไปในทิศเดียวกันกบัแบบ
สั่งผลิต ควรเคาะ 1 คร้ัง ไม่ควรเคาะซ้ำบ่อย แสดงดังภาพที่  6.42 ตรวจสอบเมื่อชิ้นงานหมุนบนเส้น
แกน Datum 

 
ภาพ 6.42 การตรวจสอบเมื่อชิ้นงานหมุนบนเส้นแนวแกน Datum 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ผลที่ได้จากการตรวจสอบค่าความน่ิงของเข็มนาฬิกาบนหน้าปัดของไดอัลเกจ และการเคาะ
คาร์ไบด์ด้วยแท่งทองเหลือง แสดงดังภาพที่ 6.43 มุงองศาคมตัดด้านหน้ามีขนาดที่ เท่ากัน การ
ตรวจสอบขั้นตอนน้ีมีความสำคัญอย่างมาก เพราะการขึ้นคมตัดของดอกสว่านจำเป็ นต้อ งมีก าร
ตรวจสอบการเยื้องศูนย์เสมอ เพื่อให้ชิ้นงานที่ผลิตออกมาตรงตามแบบสั่งผลิตมาตรฐาน ข้อเสนอแนะ 
การแก้ไขชิ้นงานไม่ควรแก้ไขเกิน 1 คร้ัง เพราะจะทำให้ชิ้นงานมีขนาดที่สั้นลงไม่ได้ตรงตามแบบสั่ง
ผลิต หากต้องการที่จะแก้ไขชิ้นงานในภายหลังควรมีการเพื่อขนาดชิ้นงานไว้ตามความเหมาะสม 
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ภาพ 6.43 การตรวจสอบชิ้นงานสำเร็จรูปและผ่านการควบคุมคุณภาพ 

 
ลำดับที่ 17 นายสหัศวรรษ พรดี  
ปฏิบัติงาน  ประจำสถานีงาน Tools Grinding 1 (TG1) ปฏิบัติงานเกี่ยวกับผลติรีมเมอร์ 
รุ่น ER 6308 B โดยใช้เคร่ือง ANCA Fast Grind CNC 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง การแก้ปัญหาค่าความเบี่ยงเบนคมตัดหน้าของรีมเมอร์ 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 ความเบี่ยงเบนหรือ Run out ของคมตัดด้านหน้ารีมเมอร์ไม่เท่ากัน 

 

ภาพ 6.44 ตรวจสอบคมตัดด้วยโปรไฟล์โปรเจคเตอร์ 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบการแก้ไขโดยตรวจสอบโปรแกรม ตรวจสอบหน้าหินเจียระไนหากมีเศษคาร์ไบด์
เกาะติดหน้าหินเจียระไน จากน้ันต้องทำการแต่งหน้าหินเจียระไนโดยการออกแบบวิธีการแต่งหน้าหิน
ให้เหมาะสมและสามารถนำกลับไปใช้งานได้ต่อไป 
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           (a)                    (b) 

ภาพ 6.45 (a) หินเจียระไนที่มีเศษคาร์ไบด์ และ(b) โปรแกรมผลิตดอกรีมเมอร์ 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 เตรียมหินเจียระไนความละเอียด 200 ไมโครเมตร โดยเปลี่ยน collet จากน้ันทำการเปิด
โปรแกรมตามขนาดหน้าหินเจียระไนโดยการเจียระไนคร้ังละ 0.010 มิลลิเมตร จำนวน 50 คร้ัง 

 
   (a)              (b) 

ภาพ 6.46 (a) โปรแกรมออกแบบหนิเจียระไน และ (b) วิธีการเจียระไนชิ้นงาน 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 หลังจากดำเนินการแก้ไข พบว่า Run out มุมองศา 45 องศา ได้ค่า Run out ไม่เกิด 0.008 
มิลลิเมตร แก้ไขสำเร็จสามารถนำไปใช้ในการผลิตคร้ังต่อไปได้ 

 
            (a)                  (b) 

ภาพ 6.47 (a) เศษคาร์ไบด์ยึดติดหินเจียระไน (b) รีมเมอร์ Run out  
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ลำดับที่ 18 นายอมรเทพ อุไรรัมย์   
ปฏิบัติงาน  ประจำสถานีงาน ผลิตดอกเจาะนำศูนย์ (Center Drill) THG-5DC-001 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง ปรับปรุงการเจียระไนมุมคมตัดในการผลิตดอกเจาะนำศูนย์ (Center Drill) 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากชิ้นงานดอกเจาะนำศูนย์ ที่ผ่านกระบวนการผลิตในสถานีงานประจำ เป็นการผลิต
ชิ้นงานที่ขนาดไม่เป็นไปตามแบบสั่งผลิต เน่ืองจากมีปัญหาในเร่ืองของ ขนาดมุมองศาฟันคมตัด ซึ่ง
สาเหต ุของป ัญหา เก ิดจากวิธ ีการของผู ้ปฏิบัติงาน ในการก ำหนดค่ารายละเอียดของชิ ้นงานใน
โปรแกรมสั่งผลิต Tool Studio และปัญหาจากความบกพร่องของผู้ปฏิบัติงานที่ไม่ตรวจสอบชิ้นงาน
อย่างละเอียดถี่ถ้วน 

 

ภาพ 6.48 ดอกเจาะนำศูนย์ (Center Drill)THG–5DC–001 ไม่ได้ขนาดตามแบบ 

 จากข้อมูลของการผลิตดอกเจาะนำศูนย์ THG–5DC-001 ที่ไม่ตรงตามแบบ ตามภาพที่ 6.49 

 

ภาพ 6.49 แผนภูมิจำนวนชิ้นงานที่ผลิตไม่ได้ตามแบบ 
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 จากปัญหาดังกล่าวได้ทำการการตรวจสอบชิ้นงานโดยใช้กล้อง Micro Scope Camera วัด
มุมองศาคมตัดด้วยกำลังขยาย 1.2 x เท่าพบว่าชิ้นงานมีมุมองศาคมตัด 73 องศา ซึ่งไม่ตรงตามแบบ
สั่งผลิต ที่กำหนดไว้ที่ 53 องศา จึงปรึกษากับหัวหน้างาน (นายประพันธ์ สังวรณ์) เกี่ยวกับปัจจัยที่
ส่งผลต่อมุมองศาคมตัด พบว่าการกำหนดค่า Offset แกน A น้ันมีผลต่อการเปลี่ยนแปลงของมุมองศา
คมตัด โดยค่า Offset ที่แกน A กำหนดค่าไว้ที่ 80 ดังภาพที่ 6.50 ส่งผลให้ชิ้นงานมีมุมองศาเท่ากับ 
73 องศา ซึ่งไม่ตรงตามแบบสั่งผลิต 

 

ภาพ 6.50 การตรวจสอบมุมคมตัด 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบการแก้ไขปัญหาโดยกำหนดค่า Offset แกน A ใหม่โดยทำการว ิเคราะห์ดังน้ี 
กำหนดให้ (1) มุมองศาคมตัดที่วัดได้ = 73 องศา (2) ค่า Offset แกน A = 80 (3) มุมองศาคมตัดตาม
แบบ = 53 องศา  
 สูตร (มุมองศาคมตัดที่วัดได้ – มุมองศาคมตัดตามแบบ) + ค่า Offset แกน A  
 จากสูตร A = (73 - 53) + 80 = 20 + 80  
 ดังน้ัน การกำหนดค่า Offset แกน A = 100  

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 1) นำค ่าจากการคำนวณหาค่า Offset แกนหมุน A นำมาประย ุกต์ใช ้ในโปรแกรม โดย
กำหนดค่า Offset แกน A เป็น 100 จากเดิม 80 โดยกำหนดในทุกคำสั่งของโปรแกรม  

 2) ใช้ Jig Fixture จับชิ้นงานดอกเจาะนำศูนย์ ยาว 35 มิลลิเมตร โดยใช้เวอร์เนีย (0.02) วัด
ความยาวการเผื่อจับ ใช้เวลา 8 วินาที 
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ภาพ 6.51 ภาพวัดความยาวระยะเผื่อจับชิ้นงาน 

 3) เป ิดโปรแกรมคำสั ่งท ั้งหมด เล ือกคำสั ่ง Grind ในช ่องคำสั ่งทำทั้งหมด เล ือกโหลด
โปรแกรมมุมซ้ายบน กดปุ่ม AUTO และ NC START ให้เคร่ืองจักรเร่ิมการทำงานตามคำสั่ง (ต้องใช้
คำสั่ง Air,Oil Coolant เปิดตัวดูดอากาศและน้ำมันหล่อเย็นทุกคร้ังเมื่อทำการเจียระไน) 

 

ภาพ 6.52 แผงควบคุมเคร่ืองจักรจักรและตำแหน่งปุ่มกดเร่ิมการทำงานตามคำสั่ง 

 4) Prob คำส ั ่งว ัดช ิ ้นงานต ัว Probing ใช ้ต ัว Plate แตะที ่ปลายชิ ้นงาน เพื ่ออ ิงเป ็นจุด
ศูนย์กลางงาน  
 5) Probing Axial Radial คำสั่งวัดแนวแกนรัศมีตัว Prob เลื่อนเข้าหาชิ้นงานจากจุดศูนย์
งานเข้ามา 15 มิลลิเมตร ใช้หัว Ball แตะที่ขอบผิวงาน ใช้เวลาวัดจุดศูนย์งานรวม 18 วินาที 
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   (a)     (b) 

ภาพ 6.53 (a) ภาพ Probing วัดจุดศูนย์กลาง (b) Probing Axial Radial วัดแนวแกนและรัศมี 

 6) Fluting Rough คำส ั ่งเจียระไนร่องคายเศษ (1A1) ใช ้ความเร็วรอบ 3760 รอบ/นาที 
อัตราป้อน 50 มิลลิเมตร เผื่อค่าเก็บละเอียดไว้ 0.1 มิลลิเมตร ใช้เวลา 05:20 นาที  
 7) Fluting Finish คำส ั ่งเก็บละเอียดร่องคายเศษ (1A1) ความเร็วรอบ 4180 รอบ/นาที 
อัตราป้อน 63 มิลลิเมตร/นาที ใช้เวลา 01:37 นาที 

 

ภาพ 6.54 การเจียระไนร่องคายเศษและคมตัด 

 8) Clearance Standard point 1 คำสั่งลับหน้ามุมรวม 120 องศามุมหลบคมตัด 10 องศา 
(11V9) ระยะลับหน้า 0.15 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 3850 รอบ/นาที อัตราป้อน 655 มิลลิเมตร/นาที 
ใช้เวลาในการผลิต 50 วินาที  
 9) Clearance Standard point คำส ั ่งล ับหน้า (เก ็บละเอียด 0.001 มิลล ิเมตร) (11V9) 
ความเร็วรอบ 3850 รอบ/นาที อัตราป้อน 655 มิลลิเมตร/วินาที ใช้เวลา 24 วินาที 



131 
 

 

ภาพ 6.55 การลับมุมคมตัดด้านหน้าขนาด 120 องศา 

 10) Drill Gash 1 คำสั่งทำมุมจิก (Thinning) (1V1) ใช้ความเร็วรอบ 4140 รอบ/นาที อัตรา
ป้อน 63 มิลลิเมตร/นาที ใช้เวลา 20 วินาที  
 11) Drill Gash คำสั่งทำมุมจิก (เก็บละเอียดผิว 0.001 มิลลิเมตร) Chisel 0.3+0.1 มิลลิเมตร
(1V1) ใช้ความเร็วรอบ 4140 รอบ/นาที อัตราป้อน 63 มิลลิเมตร/นาที ใช้เวลา 20 วินาที 

 

ภาพ 6.56 การลับคมตัดและมุมจิกของคัตติ้งทลูส์ 

 12) Axial Radial คำสั่งเจียระไน (หยาบ) ความโต เส้นผ่านศูนย์กลาง 4.2 มม. ควบคุมระยะ 
Step 8.2 ±0.5 มิลลิเมตร (3BF1) ใช้ความเร็วรอบ 3820 รอบ/นาที อัตราป้อน 395 มิลลิเมตร/นาที 
ใช้เวลา 02:33 นาที  
 13) Axial Finish1 คำสั่งเจียระไน (เก็บละเอียด1) (3BF1) ใช้ความเร็วรอบ 3820 รอบ/นาที
อัตราป้อน 549 มิลลิเมตร/นาที ใช้เวลา 01:54 นาที  
 14) Axial Finish คำสั ่งเจียระไน (เก ็บละเอียดผิวค ุมขนาดเส้นผ่านศ ูนย ์กลาง 4.0±0.08 
มิลลิเมตร) (3BF1) ใช้ความเร็วรอบ 3820 รอบ/นาท ีอัตราป้อน 549 มิลลิเมตร/นาท ีใช้เวลา 01:54 นาที 
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ภาพ 6.57 การเจียระไนคมตัดและกำหนดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 

 15) ตรวจสอบชิ้นงานหลังจากทำการผลิต  
 ผลการทดลองคร้ังที่ 1 จากการตรวจสอบชิ้นงานพบว่ามุมองศาคมตัด มีขนาด 51.5 องศา 
เป็นขนาดที่ต่ำกว่าแบบที่กำหนด โดยมุมองศาจะต้องได้ 53 องศา ตามแบบจึงได้ปรับค่า Offset ใหม่
โดยคำนวณจาก A = ( 53-51.5 ) – 100 = 1.5 – 100 = 98.5 องศา ดังน้ันจะต้องทำการปรับค่า 
Offset เท่ากับ 98.5 องศา 
 

 

ภาพ 6.58 การตรวจสอบองศามุมคมตัด 

 16) ดำเนินการแก้ไขคร้ังที่ 2 กำหนดค่า Offset แกน A ใหม่ จากการคำนวณที่ได้คือ 98.5 องศา 
 17) ตรวจสอบชิ้นงานหลังจากทำการผลิต คร้ังที่ 2  
 ผลการทดลองคร้ังที่ 2 จากการตรวจสอบชิ้นงาน วัดมุมองศาคมตัดได้ 53 องศา เป็นขนาดที่
ตรงแบบสั่งผลิตที่กำหนด 
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ภาพ 6.59 การตรวจสอบคุณภาพคัตติ้งทูลส์เป็นแปตามแบบสั่งผลิต 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ชิ้นงานดอกเจาะนำศูนย์ใช้เวลาเจียระไนคมตัดทั้งหมด 16 : 32 นาที/ชิ้น ผลิตชิ้นงานทั้งหมด
50 ชิ้น สามารถควบคุมคมตัดได้ไม่เกิน 53 องศา จากการสุ่มวัดทั้งหมด 20 ชิ้น ดังภาพที่ 6.60 จาก
วิธีการแบบใหม่โดยการกำหนดค่า Offset แกนหมุน A จากเดิม 80 องศา เป็น 98.5 องศา กำหนด
เป็นมาตรฐานใหม่ในการผลิตดอกเจาะนำศูนย์ THG–5DC-001  
 

 

 
ภาพ 6.60 แสดงข้อมูลการวัดมุมองศาคมตัด 

 
 

ลำดับที่ 19 นายทรงวุฒิ ปาสาเณย์   
ปฏิบัติงาน  ประจำสถานีงาน กลึงขึน้รูปงาน T-Slot Cutter 015 ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 48 มิลลิเมตร 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง การออกแบบวิธีการผลิตเพื่อการลดเวลาการผลิต T-Slot Cutter 015 ขนาด 
เส้นผ่านศูนย์กลาง 48 มม. 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
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การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เนื ่องจากกระบวนการผลิตในงานกลึงขึ้นรูป T-Slot Cutter015 เส ้นผ ่านศ ูนย์กลาง 48 
มิลลิเมตร มีขั้นตอนในการผลิต 4 ขั้นตอน ใช้เวลาในการผลิต 194.12 นาที/ชิ้น พบปัญหาการใช้เวลา
ในการผลิตส่งผลทำให้การส่งมอบงาน T-Slot Cutter 015 ไปยังสถานีต่อไปล่าช้า เกิดการรอคอย 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบกระบวนการผลิตในงานกล ึงขึ้นรูป T-Slot Cutter015 เส ้นผ ่านศ ูนย์กลาง 48 
มิลลิเมตร เพื่อลดขั้นตอนในการผลิตและลดเวลาในการผลิต จากการศึกษาวิธีการลดเวลาในการผลิต 
T-Slot Cutter015 เส้นผ่านศูนย์กลาง 48 มิลลิเมตร พบว่าสามารถที่จะลดเวลาการผลิตได้โดยการ
ลดขั้นตอนการผลิตที่ 3 คือ ขั้นตอนการกลึงร่อง แล้วนำไปรวมในขั้นตอนที่ 2 เน่ืองจากศูนย์กลางของ
ชิ้นงานอยู่ที่จุดเดียวกัน และไม่จำเป็นต้องตั้งซอฟจอใหม่เพราะการจับชิ้นงานคือจุดเดียวกัน คือด้าม
ของชิ้นงานคือ เส้นผ่านศูนย์กลาง 20.5 มิลลิเมตร และกระบวนการผลิตใหม่น้ีจะต้อ งไม่ มีผลต่อ
คุณภาพของชิ้นงาน สามารถที่จะลดเวลาในการติดตั้งอุปกรณ์เคร่ืองมือตัด และการผลิตชิ้นงานลงได้
ทำให้ในกระบวนการผลิต T-Slot Cutter 015 เหลือแค่ 3 ขั้นตอน  

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 มีวิธีการลดขั้นตอนการผลิต T-Slot Cutter015 เส้นผ่านศูนย์กลาง 48 มิลลิเมตร 
 1) ออกแบบวิธีการใส่เคร่ืองมือตัด โดยการเปลี่ยนตำแหน่งของคัตติ้งทูลส์เบอร์ 5 คือดอก
เจาะนำศูนย์ เส้นผ่านศูนย์กลาง 5 มิลลิเมตร ใส่ตำแหน่งเบอร์ 11 ที่ว่างอยู่โดยการเปลี่ยนจากการจับ
ยึดด้วย Jig fixture เป็นการจับยึดด้วย Collet แทน แล้วทำการเซทตำแหน่งค่า Offset ทลูเบอร์ 11 
ใหม่ จากน้ันจับยึดมีดกรุ๊ปร่อง เส้นผ่านศูนย์กลาง 12 มิลลิเมตร Width 1.9 มิลลิเมตร ด้วย Jig 
fixture แล้วติดตั้งที่ตำแหน่งทูลเบอร์ 5 แทน 
 2) เขียนแบบโปรแกรมการกลึงร่อง ในขั้นตอนที่ 2 โดยการเพิ่มโปรแกรมต่อจากการคว้านรู 
ของการทำงานสุดท้ายในขั้นตอนที่ 2 จากน้ันกำหนดตำแหน่งชิ้นงานเป็นเบอร์ 5 แล้วปรับตำแหน่ง
ของดอกเจาะนำศูนย์เส้นผ่านศูนย์กลาง 48 มิลลิเมตร 5 มิลลิเมตร ในโปรแกรมให้เป็นเบอ ร์ 11 
หลังจากน้ันทำการทดสอบการทำงานของโปรแกรม โดยการกดที่ตำแหน่ง Test Program  
ขั้นตอนการผลิตแบบใหม่ 3 ขั้นตอน  
 ขั้นตอนที่ 1 การกลึงขึ้นรูปด้ามของชิ้นงาน พบว่าชิ้นงานได้ขนาดตามแบบสั่งผลิต (Drawing) 
โดยตรวจวัดขนาดด้วยเวอร์เนียคาลิปเปอร์ความละเอยีด 0.02 มิลลิเมตร ใช้เวลา 28.46 นาที/ชิ้น 
 ขั้นตอนที่ 2 การกลึงขึ้นรูปด้านหน้าของชิ้นงาน การเจาะ การคว้าน การกรุ๊ปร่อง พบว่าชิ้น
ได้ขนาดตามแบบสั่งผลิต (Drawing) โดยตรวจวัดขนาดด้วยเวอเนียร์คาลิปเปอร์ความละเอียด 0.02  
มิลลิเมตร ใช้เวลา 57.22 นาที/ชิ้น 
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 ขั้นตอนที่ 3 การกัดชิ้นงานคาร์ไบด์ ซึ่งตรวจวัดขนาดของฐานที่วางคาร์ไบด์ด้วยเค ร่ืองวัด
ละเอียด Profile Projector พบว่ามีขนาดตรงตามแบบสั่งผลิตคือ ลึก 3 มิลลิเมตร จากจุดศูนย์กลาง
ของชิ้นงาน ใช้เวลา 84.50 นาที/ชิ้น 
 รวมเวลากระบวนการผล ิตในงานกล ึงขึ้นรูป T-Slot Cutter015 เส ้นผ ่านศูนย์กลาง 48 
มิลลิเมตร แบบใหม่จำนวน 1 ชิ้น ใช่เวลาเท่ากับ 170.58 นาที 

 
ภาพ 6.61 กราฟเปรียบเทียบการใช้เวลาในกระบวนการผลิต T-slot Cutter015 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 เปรียบเทียบเวลากระบวนการผลิตในงานกลึงขึ้นรูป T-Slot Cutter015 เส้นผ่านศูนย์กลาง
48 มิลลิเมตร พบว่า กระบวนการผลิตงานกลึงขึ้นรูปแบบ 4 ขั้นตอน ใช้เวลาในการผลิตทั้งหมด 
179.13 นาที/ชิ้น และกระบวนการผลิตการกลึงขึ้นรูปแบบใหม่  ที่มี 3 ขั้นตอน ใช้เวลาในการผลิต
ทั้งหมด 170.58 นาที/ชิ้น ดังน้ัน กระบวนการผลิตการกลึงขึ้นรูปแบบใหม่  ที่มี 3 ขั้นตอน สามารถ
ลดเวลาในการผลิต T-Slot Cutter015 เส้นผ่านศูนย์กลาง 48 มิลลิเมตร ได้ 8.15 นาที/ชิ้น 
 สรุป กระบวนการผลิตการกลึงขึ้นรูปแบบใหม่ สามารถนำไปใช้ในการปฏิบัติ งานจ ริง ใน
กระบวนการกลึงขึ้นรูป T-Slot Cutter015 เส้นผ่านศูนย์กลาง 48 มิลลิเมตร 
 
ลำดับที่ 20  นายวุฒิศักดิ์ สาสีดา   
ปฏิบัติงาน  ประจำสถานี เจียระไนทังสเตนคาร์ไบด์ Preform อัดขึ้นรูปชิ้นงาน 
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พัฒนาโครงงาน เร่ือง ศึกษาการผลิตและออกแบบดอกเจาะคว้านรู (Step drill) จากผงทังสเตนคาร์ไบดท์ี่
นำกลับมาใช้ใหม่ 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองด้วยบริษัท อาร์.เอส.คาร์ไบด์ โปรดักท์ จำกัด เป็นบริษัทผู้ผลิตชิ้นงานทังสเตนคาร์ไบด์ 
ซึ่งในการผลิตชิ้นงานทังสเตนคาร์ไบด์ น้ันมีของเสียเกิดขึ้น คิดเป็นร้อยละ 0.94 (จากข้อมูล Key 
Performance Indicator KPI ปี 2563) ซึ่งสาเหตุหลักๆของงานเสียคือชิ้นงานแตกหรือบิ่น ร้าว 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบการแก้ไขโดยการนำชิ้นงานเสียในกระบวนการอัดขึ้นรูป ไม่ผ่านกระบวนการอบ
ผนึก นำมาบดและกรองผงวัสดุเพื่อนำกลับมาใช้ใหม่ ซึ่งผงทังสเตนคาร์ไบด์ที่นำกลับมาใช้ใหม่  ไม่
สามารถผลิตเป็นสินค้าให้ลูกค้าได้ จึงได้ออกแบบดอกเจาะคว้านรู (Step Drill) เพื่อเพิ่มมูลค่าของ
ทังสเตนคาร์ไบด์ และเพื่อได้ผลิตเคร่ืองมือตัดใชใ้นการผลิตต่อไป 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ในสร้างดอกเจาะคว้านรูได้นำผงทังสเตนคาร์ไบด์ที่ได้จากการนำของเสียกลับมาใช้ใหม่ มาอัด
ขึ้นรูปและอบผนึกเพื่อให้ทังสเตนคาร์ไบด์มีความแข็ง จากน้ันนำชิ้นงานที่อบผนึกแล้วมาเจียระไนเพื่อ
ทำดอกเจาะคว้านรู (Step drill) ทำการเจียระไนคมตัด  

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ได้ดอกเจาะคว้านรู (Step drill) ไว้ใช้งานในสถานประกอบการซึ่งเป็นการนำของเสียของ
ทังสเตนคาร์ไบด์นำกลับมาใช้ใหม่ ให้มูลค่าและได้มีการเก็บสถิติการวัดขนาดของชิ้นงานหลังจากการ
อบผนึก วัดขนาดจำนวน 30 คร้ังมีการเก็บสถิติเป็นมิลลิเมตร 

 
ลำดับที่ 21 นายณัฐ เชื้อภิชาติบุตร   
ปฏิบัติงาน  การขายและบริการ (Service) หลังการขาย 
พัฒนาโครงงาน เรื่อง เพิ่มอายุการใช้งานของดอกสว่าน 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากต้องการยืดอายุการใช้งานของดอกสว่านโดยการใช้คูลแลนท์ของบริษัท เพื่อผลิต
ชิ้นงานได้มากขึ้นและลดต้นทุนของการเปลี่ยนดอกเจาะ เพราะเคร่ืองเจาะ CNC ยี่ห้อHaas รุ่น
MDC500 ใช้ความเร็วรอบอยู่ที่ 1000 รอบ/นาที อุณหภูมิอยู่ที่ 600 องศาเซลเซียส (โดยไม่มีคูล
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แลนท์) ใช้ดอกเจาะคาร์ไบด์ที่ใช้เจาะ Aluminum Alloy 383 (ADC12) ขนาดรูไดมิเตอร์ 3 มิลลิเมตร 
ลึก 10 มิลลิเมตร มีความร้อนสูงและน้ำยาเก่าทนแรงเสียดทานได้ไม่ดี จึงสามารถเจาะรูได้ 30,500 รู 
ในระยะเวลา1ปี 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบหาแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยเลือกน้ำยาคูลแลนท์ที่มีคุณลักษณะที่ลดแรงเสียด
ทานระหว่างดอกเจาะกับชิ้นงานได้ดี เลือกใช้คูลแลนท์แบบผสมน้ำ เพราะคูลแลนท์แบบผสมน้ำ
ระบายความร้อนได้ดี คูลแลนท์แบบผสมน้ำ จะมีอุณหภูมิอยู่ที่ 25 องศาเซลเซียส (อุณหภูมิจากห้อง
ปฏิบัติงาน) เมื่อเร่ิมเจาะรูจะมีอุณหภูมิอยู่ที่ 30-35 องศาเซลเซียส ซึ่งจุดเดือดของคูลแลนท์แบบผสม
น้ำอยู่ที่ 128 องศาเซลเซียส 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 เตรียมน้ำ 190 ลิตร หัวเชื้อน้ำยาคูลแลนท์ 8.4 ลิตร เพื่อใส่ในอ่างเก็บน้ำยาคูลแลนท์ของ
Haas รุ่นMDC500 มีขนาด 200 ลิตร ล้างน้ำมันเก่าออกจากเคร่ือง Haas รุ่น MDC500 เติมน้ำยา
ใหม่ปริมาณ 198.4 ลิตร และทดลองเป็นเวลา1ปี 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 เคร่ือง CNC รันงานเป็นเวลา 6 เดือนพบว่าสภาพดอกคาร์ไบด์ดีกว่าคูลแลนท์ที่ เคยใช้ ใน
ระยะ 6 เดือนแรก 

 
ลำดับที่ 22 นายจักรกริศน์ พ่อปากดี   
ปฏิบัติงาน  ประกอบเคร่ืองจักรและติดตั้งเคร่ืองจักร 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง การเจาะรูยึดบล็อกน้ำมันสำหรับติดตั้งชุด Auto Clamp แม่พิมพ์เข้ากับเคร่ือง
ปั๊มเหล็ก (Press Machine) 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากการเจาะรูขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 3.5 มิลลิเมตร ไม่ตรงจุดศูนย์กลาง ทำให้ไม่
สามารถประกอบตัวบล็อกของชุด Hydraulic Auto Clamp ได้ ส่งผลให้เวลาในการติดตั้งอุปกรณ์
เพิ่มขึ้น ถ้าระยะของบล็อกเอียงหรือไม่ได้ขนาดตามแบบ จะทำให้ข้อต่อน้ันเอียง และไม่สามารถล็อค
ได้แน่น และเมื่อปั๊มไฮดรอลิกทำการลำเลียงน้ำมันมาตามท่อ จะทำให้น้ำมัน เกิดก าร ร่ัว ซึมและ 
Clamp ไม่สามารถทำงานได้ 
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การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบการแก้ไขโดยการสร้างอุปกรณ์จับยึดและนำเจาะ (Jig and Fixture) สำหรับเจาะรู
นำศูนย์ เพื่อประคองดอกสว่านให้อยู่กึ่งกลางของรูที่จะจับยึด ออกแบบอุปกรณ์สำหรับนำเจาะรูที่จุด
ศูนย์กลางตามกำหนด 

 

ภาพ 6.62 การออกแบบทำอุปกรณ์นำเจาะสำหรับเจาะรูนำจุดศูนย์กลาง 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 นำไปใช้ในการเจาะยึดติดตั้งอุปกรณ์จำนวน 3 เคร่ือง ให้กับลูกค้า ที่บริษัท WASIN TECH 
จังหวัด ชลบุรี และงานสำเร็จเรียบร้อยก่อนกำหนด 1 วัน  
 

 
ภาพ 6.63 การนำไปใช้เจาะรู ติดตั้งชุด Auto Clamp ที่บริษัท WASIN TECH จังหวัด ชลบุรี 
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การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 นำไปใช้เป็นมาตรฐานของการติดตั้งชุด Hydraulic Auto Clamp ของบริษัท ครีเอท แมคคา
โทรนิคส์ จำกัด ทำงานเสร็จภายใน 1 วัน จากกำหนดการ 2 วัน ทำเป็นมาตรฐานสำหรับการติดตั้งใน
งานติดตั้ง Hydraulic AUTO CLAMP ของบริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 

 

ภาพ 6.64 ภาพงานที่ติดตั้งชุด Auto Clamp 

 
ลำดับที่ 23  นายอาทร แสงรัตน์    
ปฏิบัติงาน  ผลิตเพลาของเคร่ืองคลายม้วนเหล็ก Reel Stand รุ่น RM-150MF ที่สถานีงาน กลึงขึ้นรูป 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง ปรับปรุงวิธีปฏิบัติงาน Work Instruction ของแผนกกลึงขึ้นรูป 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากคอมพิวเตอร์ที่ใช้งานอยู่ในปัจจุบันรูปแบบของฮาร์ดดิสก์เป็นแบบฮาร์ดดิสก์ Drive :  
HDD จึงทำให้ การใช้งานเคร่ืองคอมพิวเตอร์โปรแกรมหรือลงโปรแกรมลง OS ใหม่ช้า ความเร็วใน
การเขียนและอ่านข้อมูลสำหรับฮาร์ดดิสก์หน่ึงชุด เมื่อถูกพักจากการใช้งานเป็นเวลานาน แล้วกลับมา
ใช้งานอีกคร้ัง จะต้องรอรอบการหมุนของฮาร์ดดิสก์ให้ได้ความเร็วเหมาะสม จนเกิดความหน่วงในการ
เรียกและประมวลผลข้อมูลขึ้นมาแสดง อาจจะใช้เวลาหลายวินาทีในการดึงข้อมูลขึ้นมาแสดง การ
ทำงานของฮาร์ดดิสก์อาจมีเสียงรบกวน โดยเฉพาะช่วงที่มีการเขียนหรืออ่านข้อมูลบนจานแม่เหล็ก
และการใช้งานของฮาร์ดดิสก์น้ัน เมื่อใช้งานเป็นเวลานานๆ 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบการแก้ไขโดยเปล ี่ยนฮาร์ดดิสก์จากฮาร์ดด ิสก์  Drive เป ็น SSD เริ ่มจากการ
ตรวจสอบ Ram ของเคร่ือง ต้องมากกว่า 4-8GB และเปลี่ยนฮาร์ดดิสก์จากฮาร์ดดิสก์ Drive : HHD 
เป็น Solid State Drive : SSD เพื่อความรวดเร็วในการใช้งาน 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ติดตั้ง Solid State Drive : SSD เพิ่มจากของเดิมที่เป็นฮาร์ดดิสก์ Drive : HHD 
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การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ทดสอบความเร็ว ของ SSD เมื่อติดตั้งแล้วเสร็จ จากรูปที่ 6.65 ในกรอบสีแดงจะเห็นว่าSSD 
เคร่ืองน้ีที่ใช้เป็นขนาด 120 GB (ใช้ได้จริง 111 GB) ในกรอบสีฟ้าคือมีความเ ร็ว ใ นก ารอ่ านอยู่ที่  
283.75 MB/s และการเขียน 270.11 MB/s เท่ากันว่าเคร่ืองน้ีใช้ SSD แบบ SATA  

 

ภาพ 6.65 การทดสอบความเร็ว ของ SSD หลังการติดตั้งเคร่ืองจักร 

 
ลำดับที่ 24 นายนฤพนธ์ นิรันดร   
ปฏิบัติงาน  ออกแบบและเขียนแบบสนิค้าให้ตรงตามความต้องการของลูกค้า 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง พัฒนาระบบลำเลียงชิ้นงานให้เป็นระบบอัตโนมัติ  
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากต้องการลำเลียงชิ้นงานให้เป็นอัตโนมัติ (ลูกค้ากำหนดขนาดเส้นผ่ านศู นย์กลาง
ภายนอก(OD) เท่ากับ 58.40 มิลลิเมตร ขนาดเล็กเท่ากับ 12.00 มิลลิเมตร) งานโตสูงสุดขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลาง 58.4 มิลลิเมตร ขนาดงานเล็กสุดเส้นผ่านศูนย์กลาง 12.00 มิลลิเมตร ไม่สามารถ
ลำเลียงงานขึ้นไปให้ Robot ได้ เน่ืองจาก ขนาดของบ่าที่ลำเลียงขึ้นไปมีความกว้างเท่ากับ 35.00  
มิลลิเมตร งานเส้นผ่าศูนย์กลาง 12.00 มิลลิเมตร และ19.00 มิลลิเมตร 
การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบชุดลำเลียงเฉพาะงานขนาดเส ้นผ่าศูนย์กลาง 12.00 มิลล ิเมตรใหม่และชุดยก
ด้านหน้าก่อนถึง Robot ต้องเปลี่ยนขนาดได้ ระบบออกแบบทำการออกแบบงานสองมิติ (2D) โดยใช้
โปรแกรม  Auto CAD เป็นเวลา 2 วัน และให้หัวหน้างานตรวจสอบ เมื่อหัวหน้างานอนุมัติแบบแล้ว
นำไปออกแบบ 3 มิติ และทำแบบสั่งผลิต โดยใช้เวลา 1 วัน ตรวจสอบแบบ ทำการทบทวนความ
ถูกต้องของแบบแล้วทำการขออนุมัติแบบกอ่นสั่งผลติ 
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การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
  ประชุมและวางแผนงาน เคร่ือง DESTACKER (DKR-250) สั่งซื้อวัตถุดิบ เช่น อุปกรณ์มาตรฐาน 
งานตัด Laser Finishing Plate วัตถุดิบเหล็กเพลากลม และสี เป็นต้น ส่งมอบแบบสั่งผลิตให้แผนก 
Production Planning เผ ื ่อแจกจ่ายงานไปแผนกต่างๆ ค ือแผนกงานกล ึง (Lathe) แผนกงานกัด 
(Milling) แผนกงานเชือ่ม (Welding) แผนกงาน (Quality Control QC) แผนกงานประกอบ (Assembly) 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ผู้อนุมัติแบบ นายสิทธิชัย ทองมา ตำแหน่ง กรรมการผู้จัดการบริษัท และหัวหน้าแผนก
ออกแบบ ขั้นตอนการทำงานเมื่อแต่ละแผนกได้รับแบบไปแล้ว ทำการศึกษาแบบ และจัดทำคู่มือ
ปฏิบัติงาน (WI) จัดเตรียมอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน และเคร่ืองมือในการวัดให้เรียบร้อย  ลงมือปฏิบัติงาน
ตามแบบแผน และปฏิบัติงานตามคู่มืออย่างระมัดระวัง เมื่อปฏิบัติงานเสร็จแล้วท ำคว ามส ะอ าด 
ตกแต่งผิวชิ้นงานแล้วนำส่งแผนกควบคุมคุณภาพ (QC) เมื่อตรวจวัดขนาดแล้ว นำส่งมอบงานให้
แผนกประกอบเพื่อนำไปประกอบต่อไป 

 
ลำดับที่ 25 นายเกียรติพงค์ ทองอนันท์   
ปฏ ิบัต ิงาน  ควบคุมเครื ่องจักร CNC Machining Center บำรุงรักษาเครื ่องจักรในการผลิต 
ตรวจสอบเคร่ืองมือที่ใช้งาน เขียนโปรแกรม Solid Cam ทำความสะอาดแผนก 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง ศึกษาเพื่อพัฒนากระบวนการผลิต bolster 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 รับแบบงาน (Drawing) ใบ inspection ใบ work induction ใบรายการ cutting tool และ
ใบสั่งผลิตชิ้นงาน 

                
   (a)                                  (b)  

ภาพ 6.66 (a) แบบสั่งผลิต bolster และ (b) ชิ้นงานน้ำหนัก 1,600 กิโลกรัม 
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การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบการจับยึดงาน ความเร็วรอบ อัตราการป้อนของคัตติ้งทูลส์แต่ละชนิดให้เหมาะกับ
ชิ้นงานเหล็กหล่อ FC350 ตามข้อกำหนดที่เป็นมาจตรฐานการใช้งานของเคร่ืองเพื่อการผลิต 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ใช้เวลาผลิตงาน 4 วัน จำนวน เพื่อการผลิต BOISTER ใช้เวลา 4 ชั่วโมงในการจับยึดงานและ
ปรับตั้งให้ชิ้นงานสามารถทำงานได้ ใช้เวลา 30 นาทีในการเตรียม cutting tool และ set tool ใช้เวลา 
10 นาที ในการ set origin (x,y) ใช้เวลา 40 ชั่วโมงในการผลิตชิ้นงานจนเสร็จ ใช้เวลา 30 นาที ในการ
แต่งคม และลบครีบของงาน เร่ิมงานวันศุกร์ที่ 5 ธันวาคม 2563 เสร็จ วันพุธที่10 ธันวาคม 2563 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 ผลิตงานได้ตามแบบไม่มีงานเสียและส่งงานให้แผนกถัดไป (QC) นางสาวสุธาสินี มังจันทึก 
เซ็นรับงานเพื่อนำไปตรวจสอบคุณภาพงาน และส่งลูกค้าวันพฤหัสบดี ที่ 11 ธันวาคม 2563 สามารถ
เป็นคู่มือในการทำงาน และเป็นมาตรฐานเวลาคือ 50.10 ชั่วโมง ในงานชิ้นต่อไป 

 
ลำดับที่ 26 นายกิตติภณ สีทับทิม   
ปฏิบัติงาน  ประจำสถานีงาน สร้างและซ่อมบำรุงเคร่ืองจักรอัตโนมัติ ประจำสถานีงานประกอบไฟฟ้า 
(Assembly) 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง ศึกษาการแก้ไขปัญหาความไม่ร่วมศูนย์ชิ้นงานกลึงขึ้นรูป 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 ศึกษาการแก้ไขปัญหาความไม่ร่วมศูนย์ชิ้นงานกลึงขึ้นรูป ชิ้นงานไม่รวมศูนย์ ใช้เวลาตั้งศูนย์
ชิ้นงานในการกลึงด้านที่ 2 มาก ชิ้นงานไม่ผ่านการตรวจคุณภาพ QC = NG สาเหตุเกิดจากการจับยึด
ชิ้นงานใช้เป็นวิธียันศูนย์ท้ายข้างเดียว ส่งผลให้เวลากลึงด้านที่  2 ตั้งศูนย์ชิ้นงานยากเวลาในการผลิต
จึงเพิ่มขึ้น ผู้ปฏิบัติจำเป็นต้องใช้ประสบการณ์สูง 
 

 
ภาพ 6.67 ภาพชิ้นงานไม่รวมศูนย์ 
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ภาพ 6.68 ภาพการจับยึดชิ้นงานยันศูนย์ท้ายข้างเดียว 

การออกแบบ (Designing) 
 เปลี่ยนวิธีการจับยึดชิ้นงานใหม่ใช้ยันศูนย์ดันชิ้นงานทั้ง 2 ข้าง ออกแบบวิธีการแก้ไขคือทำ 
Jig ปอกเพื่อใส่ยันศูนย์กับหัว Spindle ของเคร่ืองกลึง และทำ Jig นำพาชิ้นงานให้หมุ นไปตามหัว 
Spindle โดยจะใช้ร่วมกับห่วงพา 
 

 
ภาพ 6.69 การจับยึดชิ้นงานใหม่ใช้ยันศูนย์ดันชิ้นงานทั้ง 2 ข้าง 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 นำวิธีจับยึดด้วยยันศูนย์ไปใช้งาน 

 

ภาพ 6.70 ภาพการจับยึดชิ้นงานก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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 พบว่า ชิ้นงานมีความร่วมศูนย์ งานเสียลดลง ติดตั้งง่าย ไม่ต้องตั้งศูนย์ชิ้นงาน เวลาในการ
ผลิตเพิ่มขึ้นเพราะความเร็วในกลึงชิ้นงานลดลงเน่ืองจากชิ้นงานถูกจับยึดด้วยยันศูนย์ทั้ง 2 ข้างจึงท ำ
ให้เกิดแรงสั่นสะเทือนสูง 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 นำวิธีการจับชิ้นงานแบบใหม่ใช้ยันศูนย์ชิ้นงานทั้ง 2 ข้าง แก้ไข WI work instruction เดิม 
เพื่อการปฏิบัติไปในทางเดียวกันและเป็นมาตรฐานใหม่ Jig ผู้อนุมัติแบบ คุณ เจตษฏา (หัวหน้า
Production) 

 
ลำดับที่ 27 นายรณกร เสาทอง   
ปฏิบัติงาน  เจ้าที่ห้องปฏิบัติการ วิศวกรรมศาสตร์ สาขาโยธา 
พัฒนาโครงงาน เร่ือง การผลิตชิ้นส่วนเพลาลูกเบี้ยวของเคร่ืองร่อนทราย 
พัฒนาสมรรถนะด้วยกระบวนการเรยีนรู ้CDIO 
การต้ังปัญหา (Conceiving)  
 เน่ืองจากการทดสอบในห้องทดลองคอนกรีต ต้องใช้เคร่ืองร่อนตะแกรง ร่อนทรายให้ได้ตาม
ขนาดที่ต้องการแล้วจึงนำทรายไปทำการทดสอบ พบเคร่ืองร่อนตะแกรงที่ผ่านการใช้ง านมาเป็น
เวลานาน ทำให้เกิดปัญหาเพลาลูกเบี้ยวของเคร่ืองร่อนตะแกรงเกิดการสึกหรอและเพลาขาดบ่อยคร้ัง 
ส่งผลให้เกิดปัญหาไม่มีเคร่ืองมือใช้ในการเรียนภาคปฏิบัติคอนกรีต 

 

ภาพ 6.71 เพลาลูกเบี้ยวที่เกิดการสึกหรอ 

การออกแบบ (Designing) 
 ออกแบบและเปลีย่นชิ้นส่วนเพลาลูกเบี้ยวเคร่ืองร่อนตะแกรงขึ้นมาใหม่ โดยกระบวนการกลงึ
ขึ้นรูปการออกแบบวิธีการด้วยการสังเกตการทำงานของเพลาลูกเบี้ยวอย่างละเอียดในจุดที่ เสียหาย
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บ่อยคร้ัง และทำการออกแบบชิ้นส่วนเพลาลูกเบี้ยวขึ้นมาใหม่โดยวิธีการเขียนแบบสั่งผลิต และ
ออกแบบการเลือกใช้วัสดุทีม่ีความแข็งแรงและคงทนกว่าเดิมโดยนำไปกลึงขึ้นรูปเปลี่ยนวิธีการทำงาน
ใหม่และใช้วัสดุใหม่ 

          

ภาพ 6.72 แบบสั่งผลิตเพลาลูกเบี้ยว 

การประยุกต์ใช้ (Implementing) 
 ทำการปรับเปลี่ยนชิ้นส่วนเพลาลูกเบี้ยวเคร่ืองร่อนตะแกรงขึ้นมาใหม่ โดยใชว้ัสดุเหล็ก SCM 
440 และผ่านกระบวนการกลึงขึ้นรูป  

 
     (a)       (b) 

ภาพ 6.73 (a) การประกอบลูกปืน (b) ชิ้นส่วนเพลาลูกเบี้ยวสำเร็จรูป 

การนำไปใช้เพื่อการผลิตจริง (Operating) 
 นำมาติดตั้งที่เคร่ืองร่อนตะแกรงเพื่อทดสอบการท ำงาน โดยการทดสอบในจับเวล า 22 
ชั่วโมงขณะทำงาน และบันทึกผล นำผลจากการทดสอบมาเทียบความแตกต่างจากการทำง านของ
ช ิ ้นส ่วนเก่า และนำไปจัดเก็บที ่ห้องปฏิบัติการคอนกรีตเพื่อให ้ม ีเครื ่องมือท ี่พร้อมใช้งานและมี
มาตรฐานในการทดสอบคอนกรีต ลดปัญหาอุปกรณ์เคร่ืองมือเสียหายเมื่อใช้ในห้องทดลอง ลดปัญหา
การส่งงานซ่อม และลดค่าใช้จ่ายจากการซื้อเคร่ืองมือชุดใหม่ 
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6.4 ผลการพัฒนาผูเ้รยีนแบบบูรณาการ 
 6.4.1 ผลการเรียนในสถานประกอบการ 
 พัฒนาผู้เรียนในโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ โดยกำหนดคุณสมบัติของผู้ เ รียน
โดยการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ จึงจะเป็นการเรียนกับการปฏิบัติงานและได้รับการคัดเลือก
เป็นนักศึกษาในโครงการ ด้วยการปฏิบัติงานในสถานประกอบการเพื่อการสร้างผลิตภัณฑ์คัตติ้งทูลส์ 
(Cutting tool products) ในสถานที่ทำงานจริง เป็นการพัฒนาทักษะผู้เรียนโดยตรง ประกอบด้วย 
การเรียนรู้ด้านต่างๆ ทางวิศวกรรม ได้แก่ ศึกษาสมบัติของวัสดุ รายละเอียดเคร่ืองจักรกลการผลิต 
กรรมวิธีการผลิต ปฏิบัติการผลติสินค้าคัทติ้งทูลส์ ศึกษาระบบการผลติ การตรวจสอบ และการจำหน่าย
ผลผลิต โดยเฉพาะผลิตภัณฑ์คัตติ้งทูลส์ การบริการในระบบการผลิตและส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้า 
โดยใช้รูปแบบการเรียนรู้ระบบ Conceiving, Designing, Implementing และ Operating ในการ
ประยุกต์เน้ือหารายวิชาในหลักสูตรวิศวกรรมอุตสาหกรรม ( Industrial Engineering)  
 6.4.2 พัฒนาทักษะวิชาชีพจากการปฏบิัติในสถานที่จรงิ (Work place) มาตรฐาน CDIO 
 ผู้เรียนได้รับการพัฒนาทักษะการทำงาน ประกอบด้วย ทักษะส่วนบุคคล  ทักษะระหว่างบคุคล 
พร้อมกับการให้ความสำคัญกับการฝึกผู้เ รียนให้คิดวิเคราะห์เข้าใจหลักการทางวิศวกรรมพร้อ มกับ
การปฏิบัติ (Hands-on)  โดยการสร้างผลติภัณฑ์ เรียนรู้วิธีการผลิต เข้าใจแนวทางการพัฒนาผลิตภณัฑ์ 
และตรวจสอบผลิตภัณฑ์ เป็นการพัฒนาทักษะผู้เรียนจำนวน 27 คน 
 6.4.3 ผลการบูรณาการเนื้อหารายวิชากับการทำงานในสถานที่ผลิตสินค้าในอุตสาหกรรม  
 การบูรณาการปฏิบัติงานและเน้ือหารายวิชา ครอบคลุมการปฏิบัติและประยุก ต์พื้ นฐ าน 
ประกอบด้วย วิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร ทักษะการพูดภาษาอังกฤษในองค์กร 
วิชาแคลคูลัส 1 ฟิสิกส์ทั่วไป 1 การเขียนแบบวิศวกรรม วัสดุวิศวกรรม การบริหารโครง งานและ
นวัตกรรมเทคโนโลยี ปรากฏว่าผลิตผล ผู้เรียนมีสมรรถนะเพิ่มขึ้นจากการผลิตคัตติ้งทูลส์ตามแบบผลิต 
และนำไปใช้งานตามเป้าหมายลูกค้ายอมรับ 
 6.4.4 โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ของผู้เรียน  
 การพัฒนาโครงงานแบบบูรณาการ ผลดำเนินการประยุกต์เน้ือหารายวิชากับการผลิตและ
พัฒนาผลิตภัณฑ์คัทติ้งทูลส์ ผู้เรียนปฏิบัติงานผลิตหรือสร้างผลิตภัณฑ์ในสถานีงาน ฝึกปฏิบัติให้เกิดทักษะ
และประสบการณ์ Design-Implement กับการผลิตผลิตภัณฑ์พิเศษ (Special product) กำหนดปัญหา 
(Conceive) โดยหัวหน้างาน ผู้เรียนปฏิบตัิงานสร้างผลติภณัฑ์โดยบูรณาการรายวชิาเรียนตลอดภาคเรียน 
มีหน้าที่ผลิตผลงานออกมาเป็นผลติภัณฑ์คัทติ้งทูลส์ ผู้สอนและหวัหน้างาน (ที่มีคุณวุฒิตามเกณฑ์ กว.)  
ทำหน้าที่บูรณาการองค์ความรู้พัฒนาผู้เรียนให้คิดวิเคราะห์เป็นระบบและปฏิบัติให้เกิดทักษะวิชาชีพ 
C = ตั้งปัญหาได้ D = ออกแบบได้ I = นำไปฝึกปฏิบัต ิผลิตผลงานตรงการออกแบบได้ O = ผลการพฒันา
นำไปเป็นมาตรฐานการผลิตคัทติ้งทูลส์ได้ 
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 6.4.5 ผลผลิตสินค้าชนิดคัตต้ิงทูลส์โดยปฏิบัติงานคือการเรียน 
1) ผลจากการผลิตสินค้าคัทติ้งทูลส์พัฒนาทักษะสว่นบุคคล 
2) ผลจากการผลิตสินค้าคัทติ้งทูลส์พัฒนาทักษะระหว่างบุคคล (เช่น การทำงานกลุ่ม 

การแก้ปัญหาร่วมกัน) 
3) การนำเสนอและรายงานผลปฏิบัติงานและพัฒนางาน 
4) การเรียนการสอนในสถานประกอบการและในชั้นเรียน 

 6.4.6 ประเมินสมรรถนะผู้เรียนแบบบูรณาการครอบคลุมวิชาเรยีนตลอดภาคเรียน 
1) ทดสอบสมรรถนะผู้เรียน โดยการปฏิบัติมีทักษะสูงขึ้น 
2) ผลสะท้อนจากหัวหน้างาน ปรากฏว่าเป็นที่ยอมรับในสมรรถนะในการปฏิบัติและ

ผลิตผลงานตามแบบ 
3) ผลสะท้อนจากสถาบันการศึกษาเดิมต้องการพัฒนานักศึกษาให้มีรุ่นถัดไป  
4) ผลสะท้อนจากอาจารย์ผู้สอน ควรปรับปรุงทักษะการคิดวิเคราะห์ ด้านทักษะ

คณิตศาสตร์ ฟิสิกส์ และภาษาอังกฤษ 
5) ผลสะท้อนจากผู้ร่วมงานในสถานประกอบการควรปรับปรุงด้านมนุษยสัมพั นธ์

และการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
6) ผลสะท้อนจากลูกค้า พิจารณาจากการใช้งานและยังไม่มีร้องเรียนด้านคุณภาพ

สินค้าและการส่งมอบ 
7) ผลสะท้อนจากระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply Cain) ปรากฏว่าองค์ความรู้ด้าน

การพัฒนาคัตติ้งทูลส์ควรมีให้ผู้เรียนมากขึ้นโดยการพัฒนาสินค้าใหม่ให้ผู้เรียนได้
มีโอกาสพัฒนาทักษะสูง 

 

6.5 ประเมินผลการประยุกต์ทฤษฎกัีบการทำงานในสถานประกอบการ 

ตาราง 6.3 การปฏิบัติงานเป็นการเรียนรู้วิชาชีพวิศวกรรม 
ที่ วิชา ประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ 
1 ทักษะการพูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 
ติดต่อกับชาวต่างชาติเมื่อมีการเข้าเยี่ยมชมกระบวนการผลิต 

2 กระบวนการผลิตขั้น
พื้นฐานสำหรับวิศวกร 

ปฏิบัติการผลิตหรือสร้างคัตติ้งทูลส ์ในสถานประกอบการ 

3 แคลคูลัส 1  การคำนวณพื้นที่ และปริมาตรคัตติ้งทูลส์ 
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ตาราง 6.3 การปฏิบัติงานเป็นการเรียนรู้วิชาชีพวิศวกรรม (ต่อ) 
ที่ วิชา ประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ 
4 ฟิสิกส์ทั่วไป 1 การคำนวณแรงกระทำต่อคมตัด แรงโน้มถ่วงที่เกิดกับการขึ้น

รูปคัตติ้งทูลส์ 
5 การเขียนแบบวิศวกรรม การเขียนแบบผลิตภัณฑ์(Product) คัทติ้งทูลส ์
6 วัสดุวิศวกรรม การกำหนดสมบัติของวัสดุ 
7 นวัตกรรมเทคโนโลยี ศึกษากระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 
8 การบริหารโครงการ 1.เขียนโครงงานประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงาน 

2.บริหารงานโดย พัฒนาเทคนิคการอ่านแบบ การวางแผน 
การผลิต การตรวจสอบ การส่งมอบ การบริการรายวัน ราย
สัปดาห์ รายเดือนและรายปี 
3.การบันทึกสมุดสะสมผลงาน 
4.การประยุกต์ CDIO ในงานประจำเพื่อพัฒนางานตามระบบ 
5.การนำเสนอผลงาน และการทำงานกลุ่ม  
6.การส่งมอบงาน การเงิน บัญชีและลูกค้าสัมพันธ์ 

 
6.6 ทักษะการปฏิบัติงานเพ่ือส่งเสรมิสมรรถนะวชิาชีพวิศวกร 

ปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะตามแบบด้วยเคร่ืองจักรอัตโนมัติ (CNC Machining control) ลักษณะ
งานของผู้เรียน แต่ละคน ประกอบด้วยปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะตามแบบ ปฏิบัติงานขึ้นรูปคัทติ้งทูลส์
ตามแบบ ปฏิบัติงานแก้ไขปัญหาชิ้นส่วนเคร่ืองจักรอัตโนมัติ ปฏิบัติงานแก้ไขปัญหาระบบหล่อลื่น 
ปฏิบัติงานแก้ไขปัญหาข้อมูลอิเล็กทรอนิกส์ ปฏิบัติงานและแก้ไขปัญหาในโรงงาน ปฏิบัติงานเขียน
แบบคัทติ้งทูลส์และรวบรวมขอ้มูลเพื่อการผลิต ปฏิบตัิงานผลิตชิ้นส่วนส่งกำลังของเคร่ืองจักรกลตามแบบ 
ปฏิบัติงานระบบบริการลูกค้าและพัฒนาผลิตภัณฑ์ ปฏิบัติงานผลิตชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกลตามแบบและ
ติดตั้งเคร่ืองจักร ปฏิบัติงานปรับปรุงอุปกรณ์คอมพิวเตอร์และอิเล็กทรอนิกส์ ปฏิบัติงานเขียนแบบ
และประเมินความต้องการของลูกค้า ปฏิบัติงานผลิตชิ้นส่วนส่งกำลังของเคร่ืองจักรกลต ามแบบ 
ปฏิบัติงานผลิตเคร่ืองจักรกลตามแบบ ปฏิบัติงานควบคุมห้องปฏิบัติการจัดทำข้อ มูลอุปก รณ์และ
เคร่ืองจักรเพื่อใช้ในการเรียนการสอน ปฏิบัติงานเชื่อมและโลหะแผ่น ปฏิบัติงานการใช้เคร่ืองมือวัด
ละเอียด ปฏิบัติงานการตรวจสอบผลผลิต โดยผู้เรียนจำนวน 27 คนปฏิบัติงานในสถานประกอบการ
พร้อมกับการเรียนการสอนในสถานที่ทำงานและในมหาวิทยาลัย 
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6.7 ผลการประยุกต์วชิาเรยีนกบัการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ 
โดยมีรายละเอียดความสามารถในการประยุกต์เน้ือหาวิชาเรียนแบบบูรณาการ ดังตารางที่ 6.4 

ตาราง 6.4 ผลการประยุกต์เน้ือหากับงานประจำของนักศึกษาแต่ละคน 

รายวิชา การประยุกต์วิชาเรียนกับงานประจำ 
จำนวนนักศึกษา 

(คน) 
แคลคูลัส 1   คำนวณปริมาตรของวัสดุได้ โดยใช้ทฤษฎีการดิฟเฟอเรน

ชิเอทและอินทิเกรต 
23 

ฟิสิกส์ทั่วไป 1  คำนวณแรงที่กระทำต่อชิ้นงาน และโมเมนตัมเชิงมุมของ
การหมุน 

20 

วัสดุวิศวกรรม วิเคราะห์องค์ประกอบทางเคมีวิเคราะห์คว ามสัมพันธ์
ระหว่างโครงสร้างและคุณสมบัติของวัสดุที่ใชใ้นการผลติ
คำนวณน้ำหนักของวัสดุ 

24 

การเขียนแบบ
วิศวกรรม  

เขียนแบบสเก็ตภาพร่างด้วยมือจากชิ้นงานจริงได้ 27 

นวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วเิคราะห์ และนำเสนอรายงาน ด้านการจัดการและด้าน
การผลิต กรณีศึกษา กระบวนการผลิตที่เป็นนวัตกรรม 

27 

กระบวนการผลิต
ขั้นพื้นฐานสำหรับ
วิศวกร  

ใช้เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ ผลิต ตรวจสอบ วัดละเอียด การ
แต่งขึ้นรูปโลหะ กลึง กัด งานโลหะแผ่น งานเชื่อม ความ
ปลอดภัยในการทำงาน 

27 

การบริหาร
โครงงาน  

เลือกปัญหา พัฒนาโครงงาน Project based learning 
: PBL  

27 

 
 จากตารางที่ 6.4 แสดงรายวิชาเรียนและการบูรณาการกับการทำงานประจำของ นักศึกษา
ครอบคลุมรายวิชาเรียนโดยการประยุกต์และพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้แบบบูรณาการ  
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ภาพ 6.74 การประยุกต์เน้ือหารายวิชากับการปฏิบัติการผลิตสินค้าและการปฏิบัติงานในโรงงาน 

 ภาพที่ 6.74 แสดงผลการประยุกต์เน้ือหารายวิชากับการผลิตสินค้าและการปฏิบัติง านใน
โรงงาน พบว่า ผู้เรียนสามารถประยุกต์ วิชาการเขียนแบบวิศวกรรม วิชานวัตกรรมเทคโนโลยี วิชา
กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร และวิชาการบริหารโครงงาน ได้ครบ 27 คน คิดเป็น 
100% ผู้เรียนสามารถประยุกต์วิชาวัสดุวิศวกรรมได้ 89% ของผู้เรียนทั้งหมด สามารถประยุกต์วิชา
แคลคูลัส 1 ได้ 85% และสุดท้ายสามารถประยุกต์วิชาฟิสิกส์ ได้ 74% จะเห็นได้ว่าผู้เรียนสามารถ
ประยุกต์เน้ือหาวิชากับการปฏิบัติได้ 

 
6.8 ผลการประเมนิสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงาน 

การจัดการเรียนการสอนในรายวิชาวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร โดยใช้
โครงงานเป็นฐานและฝึกผู้เ รียนมาตรฐาน CDIO 6, 7, 8 จากการประเมินสมรรถนะและทักษะก าร
ปฏิบัติงาน แบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ การประเมินโดยนักศึกษา และการประเมินโดยหัวหน้างาน ดังน้ี 
 6.8.1 การประเมินตนเอง 

ผลการประเมินสมรรถนะและท ักษะการปฏ ิบัต ิงานโดยผู ้เรียน แสดงรายละเอ ียดตาม
ความสามารถในการพัฒนาทักษะการปฏิบัติงาน สมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานรายวิชา
กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร โดยใช้โครงงานเป็นฐานและมาตรฐาน CDIO 6, 7, 8 
ประเมินผลก่อนเรียนและหลังเรียน ผู้เรียนประเมินตนเอง ด้วยการเรียนแบบบูรณาการทฤษฎีกับการ
สร้างผลิตภัณฑ์และปฏิบัติงานก่อนและหลังเรียน ผู้เรียนประเมินตนเอง แสดงดังตารางที่ 6.5 
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ตาราง 6.5 การประเมินผลสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงาน 

ความสามารถในการพัฒนาทักษะการ
ปฏิบัติงานในสถานประกอบการ 

ก่อนเรียน หลังเรียน 
ผลการ
ประเมิน 

ระดับ
ความสำ

คัญ 

ผลการ
ประเมิน 

ระดับ
ความสำ

คัญ x̅ S.D. x̅ S.D. 
1. การปฏิบัติการในสถานประกอบการเป็น
การฝึกทักษะพื้นฐานการเป็นวิศวกร 

3.72 1.05 มาก 4.30 0.70 มากที่สุด 

2. ฝึกทักษะการปรับแต่งชิ้นงานด้วยอุปกรณ์
พื้นฐานสำหรับผลิตชิ้นงานที่มีประโยชน์และ
ใช้งานได้จริง 

3.89 0.99 มาก 4.37 0.75 มากที่สุด 

3. ฝึกทักษะการขึ้นรูปชิ้นงานหรือการผลิต
สินค้าด้วยเคร่ืองมือและอุปกรณ์เพื่อการผลติ 
การบำรุงรักษาและแก ้ไขช ิ้นงานเสียของ
ลูกค้า 

3.58 1.16 มาก 4.16 0.83 มาก 

4. ความสามารถในการว ิเคราะห์และการ
เขียนแบบทางวิศวกรรม 

3.64 1.07 มาก 4.13 0.86 มาก 

5. การเรียนแบบใช ้โครงงานเป็นฐานการ
เรียนรู้ 

3.71 0.96 มาก 4.20 0.75 มาก 

รวมเฉลี่ย 3.71 1.04 มาก 4.23 0.78 มากที่สุด 
  
 จากตารางที่ 6.5 แสดงผลประเมินสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานรายวิชากระบวนก าร
ผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร ก่อนเรียนและหลังเรียน ผู้เรียนประเมินตนเอง ผลการประเมินพบว่า 
ความสามารถในการพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานของผู้ เรียนคะแนนรวมเฉลี่ยของการประเมิน หลัง
เรียนเพิ่มจากก่อนเรียน 3.71 เป็น 4.23  เพิ่มขึ้นจากระดับมากเป็นมากที่สุด 

 6.8.2 ผลการประเมินโดยหัวหน้างานหรอืผู้บังคับบัญชา 
สมรรถนะการปฏิบัติงาน การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงาน ประเมินสมรรถนะการปฏิบัติงาน

รายวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกรโดยใช้โครงงานเป็นฐาน และมาตรฐาน CDIO 6, 7, 
8 ก่อนเรียนและหลังเรียน ด้วยการเรียนแบบบูรณาการทฤษฎีกับการสร้างผลิตภัณฑ์และปฏิบัติงาน
ในสถานประกอบการ ก่อนและหลังเรียน ประเมินผู้เรียนโดยหัวหน้างานหรือผู้บังคับบัญชา 
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ตาราง 6.6 การประเมินผลสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงาน 

ความสามารถในการพัฒนาทักษะการ
ปฏิบัติงานในสถานประกอบการ 

ก่อนเรียน หลังเรียน 
ผลการ
ประเมิน 

ระดับ
ความสำ

คัญ 

ผลการ
ประเมิน 

ระดับ
ความสำ

คัญ x̅ S.D. x̅ S.D. 
1. การปฏิบัติการในสถานประกอบการเปน็การฝกึ
ทักษะพ้ืนฐานการเปน็วศิวกร 

3.37 0.83 มาก 4.22 0.70 มากที่สุด 

2 . การฝ ึกท ักษะปรับแต่งชิ ้นงานด้วยอปุกรณ์
พ้ืนฐานสำหรบัการผลิตทางวิศวกรรม 

3.39 0.79 ปานกลาง 4.21 0.62 มากที่สุด 

3. การฝึกทักษะใช้เครื่องมือและอุปกรณ์เพ่ือการ
ขึ้นรูปชิ้นงาน/ผลิตสินค้า/บำรุงรักษา/การซ่อม 
ตามที่ลูกค้าต้องการ 

3.06 0.90 ปานกลาง 3.99 0.74 มาก 

4 . ความสามารถในการวิเคราะห์แบบหรอืการ
เขียนแบบทางวิศวกรรมเพ่ือการผลิต 

3.31 0.92 ปานกลาง 4.03 0.72 มาก 

5 . การเร ียนคือการปฏิบัต ิงานโดยการพัฒนา
โครงงานเป็นฐาน 

3.23 0.82 ปานกลาง 4.12 0.66 มาก 

รวมเฉลี่ย 3.28 0.85 
ปาน
กลาง 

4.11 0.69 มาก 

 

 ตารางที่ 6.6 แสดงผลการประเมินสมรรถนะและการปฏิบัติงานรายวิชากระบวนการผลิตขั้น
พื้นฐานสำหรับวิศวกร ก่อนเรียนและหลังเรียน โดยหัวหน้างาน ผลการประเมินพบว่า ความสามารถ
ในการพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานเพิ่มขึ้นจากปานกลางเป็นมาก 

 6.8.3 ผลการประเมินสมรรถนะโดยผู้เรียนประเมินตนเอง 
ผลการประเมินสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานรายบุคคล  ว ิชากระบวนการผลิตขั้น

พื้นฐานสำหรับวิศวกรโดยใช้โครงงานเป็นฐาน และมาตรฐาน CDIO 6, 7, 8 ก่อนเรียนและหลังเรียน 
ผู้เรียนประเมินตนเอง แสดงเป็นรายบุคคล 
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ตาราง 6.7 ผลการประเมินสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานรายบุคคล นักศึกษาจำนวน 27 คน 

คนที่ 
ผลการประเมิน 

คนที่ 
ผลการประเมิน 

ก่อนเรียน หลังเรียน ก่อนเรียน หลังเรียน 
1 4.36 4.92 15 4.16 4.44 
2 1.60 4.04 16 3.68 4.32 
3 4.08 4.68 17 3.68 3.72 
4 3.00 3.44 18 4.92 5.00 
5 2.72 4.12 19 4.56 5.00 
6 3.44 3.96 20 3.00 3.00 
7 2.48 4.28 21 4.24 3.80 
8 3.08 4.04 22 4.44 4.64 
9 3.56 3.92 23 3.56 4.00 
10 4.60 5.00 24 3.00 4.6 
11 4.76 4.76 25 3.60 3.72 
12 3.56 3.84 26 4.72 4.72 
13 3.72 4.36 27 4.64 4.72 
14 3.12 3.28    

ค่าเฉลี่ย 3.71 4.23 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 1.04 0.78 

ตามตารางที่ 6.7 แสดงผลการประเมินตนเองรายบุคคลของผู้เรียนพบว่าผลประเมินเพิ่มขึ้น
และมีค่าเฉลี่ยการประเมินก่อนเรียนและหลังเรียนเพิ่มขึ้น จาก 3.71 เป็น 4.23  

ตาราง 6.8 การเปรียบเทียบผลลัพธ์การพัฒนาสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานในสถาน 
     ประกอบการ ประเมินโดยผู้เรียน 
ผลลัพธ์การเรียนรู ้ n x ̄ S.D. t Sig 

ก่อนเรียน 27 3.71 0.65 
- 4.27** 0.00 

หลังเรียน 27 4.23 0.30 

** มีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .05 

จากตารางท ี่  6.8 แสดงการเปรียบเท ียบผลลัพธ์การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานในการ
ประเมินตนเอง พบว่าผู้เรียนมีทักษะเพิ่มขึ้นกว่าก่อนเรียนมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
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 6.8.4 ผลการประเมินสมรรถนะโดยหัวหนา้งาน 
 ผลการประเมินสมรรถนะและทักษะการปฏิบัติงานรายวิชากระบวนการผลิตขั้ นพื้ นฐ าน
สำหรับวิศวกรโดยใช้โครงงานเป็นฐานและมาตรฐาน CDIO 6, 7, 8 ก่อนเรียนและหลังเรียน ประเมิน
ผู้เรียนโดยหัวหน้างาน 

ตาราง 6.9 ผลการประเมินสมรรถนะและทกัษะการปฏิบตัิงานรายบุคคล ประเมินผู้เรียนโดยหัวหน้างาน  

คนที่ 
ผลการประเมิน 

คนที่ 
ผลการประเมิน 

ก่อนเรียน หลังเรียน ก่อนเรียน หลังเรียน 
1 2.88 3.96 15 3.68 3.32 
2 2.84 4.4 16 2.84 4.44 
3 3.4 4.44 17 3.64 4.24 
4 2.88 4.48 18 1.96 4.08 
5 2.88 4.56 19 3.56 4.2 
6 4.12 4.24 20 3.52 3.56 
7 3.68 4.72 21 3.52 3.52 
8 2.52 4.68 22 4 4 
9 2.56 4.68 23 4.44 4.36 
10 2.24 3.68 24 4.52 4 
11 2.68 3.52 25 3.44 4.52 
12 2.56 3.72 26 3.28 4.56 
13 4 3.04 27 3.56 4.52 
14 3.4 3.8    

ค่าเฉลี่ย 3.28 4.12 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.85 0.69 

 ตารางที่ 6.9 แสดงผลการประเมินรายบุคคลของผู้เรียน ประเมินโดยหัวหน้างานพบว่าค่าผล
ประเมินเพิ่มขึ้นและผลเฉลี่ยก่อนเรียนและหลังเรียนเพิ่มขึ้น จาก 3.28 เป็น 4.12 
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ตาราง 6.10 การเปรียบเทียบผลลัพธ์การพัฒนาสมรรถนะและทักษะการปฏิบตัิงานในสถาน 
       ประกอบการโดย หัวหน้างานหรือผู้บังคับบัญชา 
ผลลัพธ์การเรียนรู ้ n x ̄ 0.65 t Sig 

ก่อนเรียน 27 3.28 0.81 
-5.17** 0.00 

หลังเรียน 27 4.12 0.46 

** มีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .05 

 จากตารางที่ 6.10 แสดงการเปรียบเทียบผลลัพธ์การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานในสถ าน
ประกอบการประเมินโดยหัวหน้างานพบว่าผู้เ รียนมีทักษะการปฏิบัติงานเพิ่มขึ้ นกว่ าก่อ นเ รีย น มี
นัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .05 

 
6.9 การเรียนรู้วทิยาลัยในสถานประกอบการและสมรรถนะผูเ้รียนในระบบ CDIO 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 6.75 การบูรณาการเพื่อการผลิตวิศวกรนักปฏิบัติทักษะสูง 

จากภาพที่ 6.75 แสดงรูปแบบการเรียนรู้วิทยาลัยในสถานประกอบการและสมรรถนะผู้เรียน
ในระบบ CDIO ที่มีความสัมพันธ์กันอย่างเห็นได้ชัดเจน 

 
 
 
 

1. 
สถาน

ประกอบการ 

4 6 
7 

5 

8 

2 
หลักสูตร 

3 
ผู้เรียน 

1. ผู้ผลิตสินค้าท่ีมีการออกแบบตามท่ีลูกค้าต้องการ 
2. หล ักส ูตร/แผนการเรียน/การบูรณากา รก ับการ
ปฏิบัติงานในสถานประกอบการ 
3. ผู้เรียนมีทักษะพื้นฐานวิทยาศาสตร์หรื อ ทั กษะช่ า ง
อุตสาหกรรม 
4. การปฏิบัติงานเป็นการเรียนรู้และเกิดทักษะใหม่ๆ 
5. การปฏิบัติงานและรายวิชาเรียนเกิดการบูรณาการ 
6. การเรียนการสอนในมหาวิทยาลัยเข้าใจทฤษฎี 
7. องค์ความรู้ท่ีเกิดกับผู้เรียนพัฒนาสมรรถนะท้ังทฤษ ฎี 
ปฏิบัติ การคิดวิเคราะห์ ความรับผิดชอบ 
8. วิทยาลัยในสถานประกอบการ พัฒนาความสามารถ
ของผ ู ้สอนบูรณาการการผลิตการสร ้า งผลงานทาง
วิศวกรรมเป็นระบบปฏิบัติทักษะสูง 
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6.10 ความสำคัญของคัตต้ิงทูลส์ 
 6.10.1 คัตต้ิงทูลส์มีความสำคัญ 4 ประการ  
 คัตติ้งทูลส์เป็นเทคโนโลยีที่มีสมบัติพิเศษแตกต่างจากเทคโนโลยีช นิดอื่ น เน่ืองจากมี
ความสำคัญคือ เป็นต้นน้ำของการผลิตสินค้าเพื่ออำนวยความสะดวกและความปลอดภัยของมนุษย์
โดยเฉพาะความปลอดภัยและความสะดวกเกี่ยวกับปัจจัย 4 ความสำคัญของคัตติ้งทูลส์ ประกอบด้วย  
  1) ความแข็งสูง (Hard metal) วัสดุที่นำมาใช้ได้แก่ Cemented tungsten carbide , TiC, 
AL2O3, TiN, วิธี Chemical Vapor Deposition เหมาะสมกับการตัดหยาบ และวิธี Physical Vapor 
Deposition ใช้กับการตัดแต่งผิวสำเร็จ และวัสดุ Ceramics, Cubic Boron Nitride, Polycrystalline 
Diamond, Diamond-Like Carbon, Carbon fiber re-inforced polymer (CFRP) laminate and 
one titanium (Ti) alloy (CFRP/Ti), Mono Crystalline Diamond (MCD) (Jinyang Xu, 2017.) 

    2) ใช้ผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง (High precision) เป็นชิ้นส่วนสำหรับทำให้เกิดความ
แม่นยำสูง (Accuracy)  

    3) คัตติ้งทูลส์มีระยะเวลาใช้งานสั้น เกิดเศษคัตติ้งทูลส์ในอุตสาหกรรมและการรีไซเคิลวัสดุ
กลับมาใช้ใหม่ (Shemi, 2018)  

    4) คัตติ้งทูลส์ใหม่นำมาใช้ในอุตสาหกรรม หมุนเวียนอย่างรวดเร็วและนำมาใช้เพื่อพัฒนา
นวัตกรรมจำนวนมาก  

 6.10.2 ห่วงโซ่อุปทานเทคโนโลยีคัตต้ิงทูลส์ 
 ผลผลิตจากเทคโนโลยีในระบบอุตสาหกรรมการผลิตมี ประโยชน์ 4 อย่างที่ต่างกัน แบ่งตาม
ผลผลิต ได้แก่ คัตติ้งทูลส์ ชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง เคร่ืองจักรกล สินค้าจากโรงงานและนำสินค้าไปใช้
ประโยชน์ เป็นระบบเชื่อมโยงหรือห่วงโซอุ่ปทาน รวมกันทั้ง 4 ห่วงโซ่หรือ 4 อุตสาหกรรมที่แตกต่างกนั 
เก ิดการพัฒนานวัตกรรม 4 ด ้าน ค ือ ค ัตต ิ ้งทูลส ์ต ้นแบบ ช ิ ้นส่วนและเครื่องจักรกล นว ัตกรรม
กระบวนการผลิต เช ่น โรงงานอัตโนมัต ิ ด ิจิทัล และปัญญาประดิษฐ์ ( AI) ใช ้หุ ่นยนต์ผลิตสินค้า
สมัยใหม่ (New Products) และสินค้าสำหรับการดำรงชีวิต ครบปัจจัย 4 ที่แตกต่างกัน เป็นต้น  
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ภาพ 6.76 ระบบห่วงโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมเพื่อความยั่งยนื 

 การเปล ี ่ยนแปลงเทคโนโลยีเพ ื่อให้มีผลผลิตสินค ้าใหม่หรือเป็นนว ัตกรรมเพื ่อสรา้ง
มูลค ่าเพ ิ ่มในรูปแบบของส ินค้าท ี่ เก ิดจากระบบห่วงโซ่อุปทานในอ ุตสาหกรรม 4 คล ัสเตอร์ 
(Clusters) ตามภาพที่ 6.76 ประกอบด้วย 4 กลุ่ม ดังน้ี 

1) อุตสาหกรรมการผลิตคัตติ้งทูลส์ (Industry No. 1) เป็นอุตสาหกรรมการออกแบบและ
ผลิตคัตติ้งทูลส์ ใช้เทคโนโลยีในการผลิตเป็นระบบอัตโนมัติ ผลผลิตมีความเที่ยงตรงและคว าม
แม่นยำสูง ด้วยการเจียระไนผิวสำเร็จ ผลิตเป็นคัตติ้งทูลส์สำเร็จรูปเพื่อใช้งานในอุตสาหกรรมผลิต
ชิ้นส่วน แม่พิมพ์ เคร่ืองจักรกลและงานเคร่ืองมือกล  

2) อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วน (Industry No. 2) เป็นอุตสาหกรรมที่ต้องใชค้ัตติ้งทูลสเ์พือ่
ผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง องค์ประกอบทีส่ำคัญคือ เคร่ืองจักรกลความเทีย่งตรงสงูในงานเคร่ืองมอื
กล เงื่อนไขการผลิตประกอบด้วยความเร็วตัด (Cutting speeds) ความเร็วป้อน (Feed velocity) 
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ความลึกในการตัดเฉือน (Depth of cut) ได้แก่ กลึง กัด เจาะและเจียระไนให้มีความแ ม่นย ำใน
ระบบส ่งกำล ังและเป็นช ิ ้นส ่วนเท ี ่ยงตรงส ูง การทำงานจึงพยากรณ์เวลานำ ( Lead time) 
กำหนดเวลามาตรฐาน (Standard time) ได้อย่างแม่นยำ เป็นเทคโนโลยีที่มีความเที่ยงต รงสูง
ใกล้เคียงกับกลุ่ม No. 1 ผลผลิตจึงมีความสำคัญต่อระบบกลไกของเคร่ืองจักรกล รวมถึงการผลิต
เคร่ืองมือ แม่พิมพ์และอุปกรณ์ในโรงงานผลิตสินค้าอีกทอด 

3) โรงงานผลิตสินค้าและผลิตเทคโนโลยี ( Industry No. 3) ประกอบด้วย สถานที่ อาคาร
โรงงาน การติดตั้ง เคร่ืองจักรกล ระบบการผลิตด้วยการขึ้นรูป การประกอบ เป็นสินค้า เป็นเคร่ืองจักร
และอุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน หรือสินค้าที่ต้องผลิตจำนวนมาก (Mass Production) ที่มีการควบคุม
คุณภาพ บำรุงรักษา ขนส่ง จำหน่าย บริการ โรงงานรีไซเคิล (Recycling Factories) ใน No. 3 จึงเป็น
การผลิตสินค้าอุปโภคและบริโภค มีการจำหน่ายโดยวางขายในศูนย์การค้า (Shopping center)  
ศูนย์รับและส่งสินค้า และส่วนต่าง  ๆ เช่น Factories, Plants, Farms, Transport and Communication 
Facilities, Technology, Robots, AI, VR, AR, IoT, Digital การบริการลูกค้า การจำหน่ายสินค้า 
เป็นอุตสาหกรรมที่มีระบบเทคโนโลยีสัมพันธ์กับระบบการทำงานของมนุษย์ ในโครงสร้างบริหารที่มี
ฝ่ายผลิต ขาย ตลาด การเงิน บัญชี และบุคคล เป็นต้น 

4) สินค้า (Products) เป็นสิ่งอำนวยความสะดวกและปลอดภยั ( Industry No.4) เป็นการ
นำสินค้าหรือเทคโนโลยีมาใช้งานในชีวิตเพื่อการดำรงชีวิต รวมถึงเทคโนโลยีเพื่อการป้องกันประเทศ
(Government Services) อาหาร(Foods) การศึกษา (Educations) ที่อยู่อาศัยหรือบ้าน (Housing) 
ยารักษาโรค (Medicine) การรักษาส ุขภาพ (Public Health) ออกกำลังกาย  (Recreations), 
Entertainment, Comfort goods ได้แก่ รถยนต์ ทีวี ตู้เย็น หม้อหุงข้าว ไมโครเวฟ ตุ๊กตา ของเลน่ 
และเคร่ืองปรับอากาศ เป็นต้น ทั้งหมดน้ีเกิดจาก No.3 สินค้าจึงมีความสัมพันธ์กับคัตติ้งทูลส์โดย
ทางอ้อมและทางตรง 
 

 
 



 
 

บทที่ 7 
 

อภิปรายผล 
 
 

7.1 การพัฒนาผู้เรียนในโครงการวทิยาลัยในสถานประกอบการ 
ผลการว ิจัย เพ ื ่อพัฒนาผ ู ้ เรียนในโครงการว ิทยาลัยในสถานประกอบการ ในรายวิชา 

กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร สามารถอภิปรายผลการวิจัย ดังน้ี 
ผลการพัฒนาผู้เรียนมีพื้นฐานช่างอุตสาหกรรมระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) และ

ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) ผู้เรียนสามารถปฏิบัติงานในสถานประกอบการในตำแหน่งช่าง
เทคนิค ทำหน้าที่เกี่ยวกับช่างเทคนิคพื้นฐาน ได้แก่ ควบคุมเคร่ืองจักรกลเพื่อการผลิต ซ่อมเคร่ืองจักรกล 
แก้ไขปัญหาเคร่ืองจักรกลขัดข้องในด้านระบบส่งกำลัง ระบบ ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ เป็นต้น 
ในงานวิจัยน้ีผู้เรียนปฏิบัติงานสร้างผลิตภัณฑ์คัตติ้งทูลส์ สร้างชิ้นส่วนและประกอบเค ร่ืองจักรกล  
ซึ่งทักษะพื้นฐานดังกล่าวสามารถพัฒนาต่อยอดการทำงานครอบคลุมเน้ือหาวิชากระบวนการผลิตขั้น
พื้นฐานสำหรับวิศวกร ผู้เรียนจำนวน 27 คน ปฏิบัติงานตามหน้าที่อยู่ใน 7 หน่วยงานน้ัน ทำการสร้าง
ผลิตภัณฑ์ความเที่ยงตรงสูง ต้องใช้ทักษะและความรับผิดชอบสูงจึงจะผลิตสินค้าที่มีคุ ณภาพต าม
มาตรฐาน สามารถบูรณาการการเรียนกับการสร้างผลิตภัณฑ์และทำงานร่วมกบัเพื่อร่วมงานได้เป็นอย่างดี  

ทั้งพื้นฐานความรู้ ทักษะนักปฏิบัติและบูรณาการการเรียนกับการปฏิบัติงานสร้างผลิตภัณฑ์
ดังกล่าว จึงมีความเหมาะสมต่อการเรียนและการศึกษาด้านวิศวศึกษา สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
เน่ืองจากองค์ความรู้ส่วนใหญ่ครอบคลุมเกีย่วกับ วัสดุวิศวกรรม การออกแบบผลิตภณัฑ์ การเขียนแบบ 
การสร้างผลิตภัณฑ์ การออกแบบแผนผังโรงงาน การผลิตผลิตภัณฑ์ เวลามาตรฐานในการผลิตผลติภณัฑ์ 
การวางแผนการผลิต การพัฒนาระบบคุณภาพและควบคุมคุณภาพ การวิเคราะห์ต้นทุ นก ารผลิต  
และการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมีพื้นฐานด้านคณิตศาสตร์และวิทยาศาสตร์ เป็นต้น เหมาะ
สำหรับพัฒนาสมรรถนะผู้เรียนด้านทักษะการวิเคราะห์เพื่อแก้ไขปัญหาและพัฒนาการผลิตผลิตภัณฑ์
ทางวิศวกรรม 

อย่างไรก็ตามผู้เรียน จำนวน 27 คน มีข้อจำกัดด้านความรู้พื้นฐาน คณิตศาสตร์ ฟิสิกส์ เคมี 
จึงมีการปรับปรุงระบบการเรียนการสอนใหม่โดยเน้นผู้ เรียนแต่ละคนปฏิบัติงานส ร้างผลิตภัณ ฑ์      
ในสถานประกอบการพร้อมกับประยุกต์เน้ือหารายวิชาให้สอดคล้องกัน ประกอบด้วย การอ่านแบบ
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และวิเคราะห์แบบของผลิตภัณฑ์ การวิเคราะห์สมบัติของวัสดุเพื่อสร้างผลิตภณัฑ์ การกำหนดเงื่อนไข
สร้างผลิตภัณฑ์ การควบคุมเคร่ืองจักรกลเพื่อผลิตผลิตภัณฑ์  

โดยผู้เรียนแต่ละคนบูรณาการเน้ือหาทางวิชาการกับการปฏิบัติงานตามคว าม เหมาะสม 
ประกอบด้วย การประยุกต์สมการทางคณิตศาสตร์ เพื่อคำนวณปริมาตรก่อนการสร้างผลผลิตภัณฑ์
ด้วยตนเอง การตรวจสอบส่วนผสมทางเคมีของวัสดุเพื่อสร้างผลิตภัณฑ์ ผู้เรียนสามารถผลิตชิ้นงาน
ตามมาตรฐานด้วยความรู้สัมพันธ์กับกรรมวิธีการผลิตผลิตภัณฑ์ จึงเป็นการเรียนที่แตกต่างจากการจัด
การศึกษาตามปกติในมหาวิทยาลัย ดังน้ัน การบูรณาการการเรียนกับการปฏิบัติงานสำหรับนักศึกษา
สามารถส่งเสริมพัฒนาสมรรถนะผู้เรียน ให้มีความเข้าใจทางทฤษฎีจากการปฏิบัติงานและการแก้ไข
ปัญหาการทำงาน โดยฝึกผู้เรียนตามแผนการพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ การเรียนรู้ของแต่ละ
คนเพิ่มทักษะปฏิบัติสอดคล้องกับมาตรฐานที่ 6, 7 และ 8 ของการเรียนรู้ในระบบ CDIO   

การพัฒนาผู้เรียนในรายวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร จำนวน 1 หน่วยกิต 
สำหรับฝึกปฏิบัติการ จำนวน 3 คาบเรียนต่อสัปดาห์ และเรียนรู้ด้วยตนเอง จำนวน 1 คาบเรียนต่อสัปดาห์
เป็นอย่างน้อย จัดการเรียนการสอนแบบผสมผสานระหว่างการทำงานในสถานประกอบการวันจันทร์
ถึงวันศุกร์ โดยปฏิบัตงิานเป็นพนักงาน และเรียนภาคทฤษฎวีันเสาร์ เพื่อการบูรณาการระหว่างทฤษฎกีบั
การทำงาน ตามระบบการจัดการศึกษาและพัฒนาผู้เรียนตามโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ 
ดังน้ัน แผนการเรียนการสอนกำหนดให้ผู้ เ รียนได้เรียนรู้โดยปฏิบัติงานสร้างผลิตภัณฑ์ แก้ปัญหา
ร่วมกับหัวหน้างาน ปรับปรุงงานด้วยตนเอง เพื่อประยุกต์ทฤษฎีกับการทำงาน ผู้เรียนการรายงานผล
การทำงานและนำเสนอผลงานรายสัปดาห์ ตอบคำถามเชิงวิชาการ รับคำแนะนำเพื่อนำไปปฏิบัติงาน 
เพื่อการพัฒนาสมรรถนะของผู้ เรียนโดยการประเมินผลจากการสร้างผลิตภัณฑ์เป็นสินค้าส ำเ ร็จ รูป
และจำหน่ายสินค้าให้ลูกค้า เป็นต้น  

การกำหนดคุณสมบัติอาจารย์ผู้สอน ประกอบด้วย อาจารย์ประจำวิชาทำการสอนทฤษฎีและ
ทำการสอนร่วมกับคณะกรรมการวิชาการ ประกอบด้วยผู้สอนที่มีคุณสมบัติตามมาตรฐานการสอน
ของสภาวิศวกร คณะกรรมการวิชาการอย่างน้อย 1 คน ต้องมีประสบการณ์ในการปฏิบัติง านและ
สร้างผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวกันกับผู้เรียน ประกอบกับผู้บริหารของสถานประกอบการและหัวหน้างานมี
ส่วนร่วมในการพัฒนาผู้เรียนตลอดหลักสูตร ดำเนินการเรียนการสอนและการบริหารจัดการ ร่วมกับ
สมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทย (Thai Cutting tools Manufacturers : TCTM) และบริษัท ครีเอท
แมคคาโทรนิกส์ จำกัด โดยกำหนดให้สถานที่ปฏิบัติงานในสถานประกอบการทุกหน่วยง านเป็ น
สถานที่สำหรับการศึกษา การเรียนรู้ทั้งทฤษฎีและปฏิบัติการของผู้เรียน  

ผู้สอนสามารถทำการสอนภายในโรงงานตามแผนการเรียนและมาตรฐานหลักสูตร เป็นการ
จัดการศึกษาทั้งการเรียนการสอนรูปแบบใหม่ พัฒนาผู้เรียนให้มีทักษะการทำงาน ทักษะการวิเคราะห์
เพ ื ่อการสร้างผล ิตภัณฑ์ การกำหนดจำนวนหน่วยก ิต 1(0-3-1) หมายถ ึง จัดการเรียนการสอน
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ปฏิบัติการอย่างน้อยสัปดาห์ละ 3 คาบเรียน และเรียนรู้ด้วยตนเองจำนวน 1 คาบเรียน รวมแล้วใน 
ภาคเรียนที่ 1/2563 จัดการเรียนสอนไม่น้อยกว่า 45 คาบเรียน และเรียนรู้ด้วยตนเอง จำนวน 15 
คาบเรียน  

ดังน้ัน การเรียนกับการปฏิบัติงานพร้อมกับพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ ผู้เรียนกำหนด
ป ัญหาและระบุสาเหตุของปัญหา ทำการออกแบบเพื ่อการแก้ไขป ัญหา นำผลการออกแบบไป
ประยุกต์ใช้กับงานประจำและนำไปเป็นมาตรฐานการปฏิบัติงานน้ัน เป็นการพัฒนาระบบการเ รียน
การสอนที่แตกต่างและฝึกทักษะแบบบูรณาการในการเพิ่มสมรรถนะด้านการวิเคราะห์และปฏิบัติ   

อย่างไรก็ตาม ความสามารถในการฝึกปฏิบัติ การวิเคราะห์งานและการแก้ปัญหาของผู้เรียน 
และความสามารถในการประย ุกต์ระบบมาตรฐาน CDIO เพ ื ่อใช้ในการพัฒนาตนเองนั ้นมีความ
แตกต่างกัน ดังน้ัน ผู้สอน วิธีการสอน วิธีการแนะนำจากการรายงานความก้าวหน้ารายสัปดาห์ของ
ผู้เรียนโดยใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ ประกอบกับการกำกับติดตามและควบคุมการเ รียน รู้เป็น
รายบุคคล จึงจะส่งผลให้สมรรถนะผู้เรียนเพิ่มขึ้น โดยผู้เรียนมีพัฒนาการในการเรียนรู้แตกต่างกัน ทั้ง
ในด้านทักษะการทำงาน สมรรถนะในการพัฒนาตนเองและเวลาในการพัฒนาตนเอง 

กำหนดให้การเรียนทฤษฎีและปฏิบัติการสร้างผลิตภัณฑ์ในสถานประกอบการ ซ ึ ่งเป็น
หน่วยงานที่มีทั้งเคร่ืองมือพื้นฐานการผลิตและเทคโนโลยีที่ทันสมัย เพื่อผลิตสินค้าความเที่ยงตรงสูง  
ครอบคลุมองค์ประกอบการเรียนการสอนโดยรวมด้านวิศวศึกษา ดังน้ันอุตสาหกรรมการผลิตคัตติง้ทลูส ์
และอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองจักรกลอุตสาหกรรม เป็นอุตสาหกรรมการผลิตเทคโนโลยีที่เหมาะสม
กับการพัฒนาการศึกษา เคร่ืองมือและอุปกรณ์การผลิตความเที่ยงตรงสูง ได้แก่ เคร่ืองกลึง เคร่ืองกัด 
เคร่ืองเจียระไน เคร่ืองเชื่อม เคร่ืองมือวัดละเอียด ระบบการออกแบบและเขียนแบบเคร่ืองกล ระบบ
การผลิตและสร้างนวัตกรรม การตรวจสอบคุณภาพและการวัดผลผลิตเชิงสถิติ การวิเคราะห์ต้นทุน
การผลิต การผลิตสินค้าต้นแบบ และความปลอดภัยในการทำงาน เป็นต้น ดังน้ัน กระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์ในอุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์จึงเป็นปัจจัยสำคัญต่อการจัดการเรียนการสอนที่มีคุณภาพสูงขึ้น 
โดยสามารถพัฒนาการศึกษาและครอบคลุมเน้ือหารายวิชาตลอดหลกัสูตร 

การทำงานด้านการผลิตคัตติ้งทูลส์ สามารถพัฒนาผู้เรียนแบบบูรณาการครอบคลุมรายวิชาที่
จัดการเรียนการสอนในภาคเรียน 1 ป ีการศ ึกษา 2563 โดยประยุกต์ผลิตภัณฑ์ค ัตติ้งทูลส ์ เป็น
องค์ประกอบหลักในการเพิ่มทักษะการเรียนรู้ ประกอบด้วย  

ทักษะการพูดภาษาอังกฤษ โดยการเรียนรู้จากการใช้คู่มือควบคุมเคร่ืองจักรกล และคู่มือ
บำรุงรักษาเคร่ืองจักรกล เป็นการเรียนรู้เพื่อการสื่อสารในการทำงานและแก้ไขปัญหาในการทำงาน  

คณิตศาสตร์ 1 โดยการคำนวณปริมาตรของผลิตภัณฑ์คัตติ้งทูลส์ 
ฟิสิกส์ 1 เรียนรู้การเคลื่อนที่ของคัตติ้งทูลส์ ความเร็วและความเร่ง ในการผลิตคัตติ้งทูลส์  
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วัสดุวิศวกรรม ศึกษาสมบัติทางเคมี สมบัติทางกล ทางไฟฟ้า ครอบคลุมความแข็งแรงดึง 
โครงสร้างจุลภาค ความหนาแน่น จุดหลอมเหลว การนำไฟฟ้า ความเป็นสนามแม่เหล็ก การวิเคราะห์
วัสดุเพื่อการผลิต การเลือกวิธีการผลิต ความแข็ง และกรรมวิธีการผลิต  

 เขียนแบบวิศวกรรม ศึกษาแบบสั่งผลิต วิเคราะห์แบบ การถอดแบบ กำหนดขั้นตอนการผลติ 
การผลิตตามแบบ และกำหนดวิธีการตรวจสอบคุณภาพ เป็นต้น 

กรรมวิธีการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร ศึกษาเคร่ืองมือ อุปกรณ์ ขั้นตอนการผลิต ศึกษา
วัสดุเพื่อการผลิต ปฏิบัติการสร้างผลิตภัณฑ์ ปฏิบัติการตรวจสอบคุณภาพ ปฏิบัติการใช้เคร่ืองมือวัด
ละเอียด ปฏิบัติการใช้เคร่ืองมือ อาทิ กลึง กัด เจาะ เจียระไนและปฏิบัติการเชื่อม เป็นต้น 

การบริหารโครงการ ปฏิบัติการพัฒนาข้อเสนอโครงงาน การรายงานความก้าวห น้าของ
โครงงาน ปฏิบัติการพัฒนาทักษะการทำงานและบริหารโครงงานร่วมกับหัวหน้างาน เป็นต้น 

นวัตกรรมเทคโนโลยี ทำการสร้างนวัตกรรมคัตติ้งทูลส์ สร้างเคร่ืองจักรกล การออกแบบ 
ปฏิบัติการผลิต และการนำไปใช้ประโยชน์ 

ผู้เรียนจำนวน 27 คน พัฒนาสมรรถนะการเรียนรู้ได้อย่างมีคุณภาพ ด้วยการพัฒนาข้อเสนอ
โครงงาน และพัฒนาตนเองโดยใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ ดังน้ัน การจัดการเรียนการสอ นควร
บูรณาการหลักสูตรรายวิชาเป็นชุดการสอนที่มีการหลอมรวมหลายวิชาทีส่ัมพันธ์กันควบคู่กับการสร้าง
ผลิตภัณฑ์ เพื่อการพัฒนาผู้เรียนเป็นบัณฑิตทักษะสูงด้านวิทยาศาสตร์วิจัยและการสร้างนวัตกรรม 

จากความสามารถในการปฏิบัติของผู้เรียนมีความแตกต่างกัน สำหรับผู้เรียนที่พัฒนาตนเอง
ได้ช้ากว่าน้ัน จะมีระบบการเรียนการสอนที่สามารถแก้ไขปัญหาความแตกต่างระหว่างบุคคล โดยการ
ปรับแนวทางการเรียนการสอนเป็นรายบุคคล โดยการบริหารจัดการและการปฏิบัติงานของอาจารย์
ผู้สอน คณะกรรมการวิชาการ ผู้เชี่ยวชาญและหัวหน้างานมีส่วนร่วมในการกำกับติดตาม โดยเน้นการ
ประเมินสมรรถนะผู้เรียนจากการสร้างผลิตภัณฑ์ตามหน้าที่ในการทำงาน ความรับผิดชอบและการ
พัฒนาตนเอง เป็นองค์ประกอบสำคัญในการประเมินผลสัมฤทธิ์ของผูเ้รียน 

ดังน้ัน การพัฒนาการเรียนการสอนเป็นการจัดการเรียนการสอนเพื่อส่งเสริมผู้เ รียนมีความ
เข้าใจเน้ือหาทางทฤษฎีนำไปใช้ประโยชน์ในการปฏิบัติงานทางวิศวกรรม ผู้เรียนมีความสามารถใน
การเรียนรู้เชิงทฤษฎี เป็นการจัดการศึกษาที่เป็นประโยชน์ด้านสมรรถนะของผู้เรียนเพิ่มขึ้น สถาน
ประกอบการมีพนักงานทักษะสูงขึ้นและผู้สอนได้พัฒนาเทคนิคการสอนเพิ่มขึ้น เพื่อส่งเสริมและ
พัฒนาการจัดการศึกษาสอดคล้องกับ CDIO มาตรฐานที่ 9 ด้านการพัฒนาอาจารย์ เป็นต้น  

ในด้านทักษะการเป็นวิศวกรนักปฏิบัติ โดยใช้ความรู้ควบคู่กับการพัฒนาการทำงาน การ
พัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ ผู้เรียนสามารถบันทึกผลงานในสมุดสะสมผลงานรายวัน และ
ผู้เรียนพัฒนาการทำโครงงานอย่างต่อเน่ืองเหมาะสมกับวิชาชีพวิศวกร ซึ่งมีหน้าที่พัฒนาการผลิต  
ดังน้ัน โครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการจึงจัดการเรียนการสอนแบบใหม่ เป็นการพัฒนาบัณฑิต
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นักปฏิบัติ เป็นบัณฑิตที่มีทักษะพื้นฐานสำหรับพัฒนาวิชาชีพวิศวกรรม และการพัฒนาตนเองโดย
อุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์ และอุตสาหกรรมเคร่ืองจักรกลเพื่อพัฒนาสมรรถนะผู้เรียนเพิ่มขึ้น  

 
7.2 การพัฒนาวิศวกรนกัปฏิบัติเพ่ือส่งเสรมิห่วงโซ่อุตสาหกรรมของประเทศ 
  7.2.1 อุตสาหกรรมคัตต้ิงทูลส์ (Cutting tools Industry)  
  คัตติ้งทูลส์ (Cutting tools) เป็นเคร่ืองมือสำคัญในการผลิตโดยการขึ้นรูปชิ้นง านที่มี ความ
เท ี ่ยงตรงสูง (High Precision) ในอ ุตสาหกรรมการตัดปาดผ ิวโลหะ (Metal removal process) 
ประกอบด้วยงานกลึง งานกัดและงานเจาะ ผลผลิตสำคัญ ได้แก่ แม่พิมพ์ ชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกลที่
สำคัญ ประกอบด้วย เพลา เฟือง สลัก บูช ลูกเบี้ยว เกลียวหรือชิน้ส่วนระบบส่งกำลังของเคร่ืองจักรกล 
เป็นต้น เป็นการผลิตโดยการขึ้นรูปด้วยเคร่ืองมือกล (Machine tools) ต้องใช้คัตติ้งทูลส์เป็นสินค้าต้นน้ำ
สำหรับใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตเพื่อผลิตสินค้าหลายชนิด (สหรัตน์  วงษ์ศรีษะ และ วิทยา พลเพชร, 
2563, Krar, S.F., et al., 1996)  
  อุตสาหกรรม 4.0 และกรรมวิธีการผลิตสมัยใหม่ (Smart manufacturing) มุ่งพัฒนาระบบ
การผลิตโดยใช้ปัญญาประดิษฐ์ (AI) การทำงานของเคร่ืองจักรกลเกิดระบบการเรียนรู้ (Prototyping 
Machine-learning (ML) เพ ื ่อประโยชน์ในการพยากรณ์เวลานำสำหรับการผลิตได้อย่างแมน่ยำ 
(Accuracy of Lead time) แม้จะมีการสั่งซื้อจำนวนน้อย (Small  Series production) เพื่อจัดการ
ระบบผลิตและส่งมอบผลผลิตให้ลูกค้า เหมาะสมกับระบบการผลิตอัตโนมัติและมีความเที่ยงตรงสูง 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก (SMEs) เป็นผู้ผลิตคัตติ้งทูลส์โดยใชป้ัญญาประดิษฐ์
สนับสนุนอุตสาหกรรมการผลิตสินค้าทุกชนิด โดยพิจารณาจากวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์คัตติ้งทูลส์  เป็น
ผลิตภัณฑ์ที่มีรอบการใช้งานระยะสั้น อายุการใช้งานมีระยะเวลาสั้นเน่ืองจากการสึกหรอของคมตัด 
การผลิตและการใช้คัตติ้งทูลส์จึงมีความต่อเน่ืองตลอดเวลาและเปน็การผลิตจำนวนมาก  
  เทคโนโลยีคัตติ้งทูลส์น้ันเป็นต้นแบบและเป็นต้นน้ำของผลิตภัณฑ์หลายช นิด เพื่อสร้าง
ผลิตภัณฑ์ต้นแบบในระบบห่วงโซ่อุปทาน คัตติ้งทูลส์จึงเป็นผลิตภัณฑ์สำหรับผลิตสินค้าใหม่เกือบทุก
ชนิด เน่ืองจากเป็นเทคโนโลยีความเที่ยงตรงสูง การออกแบบและผลิตคัตติ้งทลูสช์นิดพิเศษเพื่อพัฒนา
นวัตกรรม ความเป็นสินค้าต้นแบบทำให้การออกแบบและการผลิตมีจำนวนน้อย คัตติ้งทูลส์ต้นแบบ
สร้างขึ้นมาเพื่อผลิตเคร่ืองมือต้นแบบ อาทิ แม่พิมพ์ และชิ้นส่วน ดังน้ัน คัตติ้งทูลส์พิเศษส่วนใหญ่
สั่งซื้อด้วยวิธี Make-to-order (A new met et al., 2019) 
  อุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์จึงมีความสำคัญต่อการพัฒนาเทคโนโลยีที่เกี่ยวกับการผลิตแม่พิมพ์ 
ผลิตชิ้นส่วนในระบบส่งกำลังของเคร่ืองจักรกล และผลิตเคร่ืองจักรกล การนำเคร่ืองจักรกลไปติดตั้ง
เพื่อใช้ในโรงงานผลิตสินค้าอีกทอดหน่ึง เป็นระบบห่วงโซ่อุปทาน ตามลำดับ รวมถึงการผลิตสินค้าเพื่อ
ใช ้ในช ีว ิตประจำว ัน เพ ื ่ออำนวยความสะดวกและความปลอดภัย ของมนุษย์ ในด ้านต่างๆ อาทิ       
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การทำงาน การเดินทาง การดูแลสุขภาพ การท่องเที่ยว การออกกำลังกาย ยารักษาโรค อาหาร 
เคร่ืองนุ่งห่ม และการสร้างที่อยูอ่าศัย รวมไปถึงเทคโนโลยีเพื่อใช้ในการป้องกันประเทศ เป็นองค์ประกอบ
ที่เกิดจากวงจรชีวิตคัตติ้งทูลส์และมีความสัมพันธ์กับเทคโนโลยีในชีวติประจำวันดังกล่าว  
  คัตติ้งทูลส์จึงมีบทบาทต่อการผลิตนวัตกรรมในอุตสาหกรรมการผลิต ส่งเสริมการผลิตสินค้า
ทั้งทางตรงและทางอ้อม การพัฒนาคัตติ้งทูลส์เพื่อการพัฒนานวัตกรรม เป็นปัจจัยความสำเร็จอย่าง
หน่ึงในการเป็นผู้นำในการพัฒนาเทคโนโลยีของผู้ประกอบการ ดังน้ัน คัตติ้งทูลส์เป็นเทคโนโลยีเพื่อ
พัฒนาอุตสาหกรรม สร้างความเข้มแข็งของอุตสาหกรรม และพัฒนาการจัดการศึกษานำไปสู่การ
พัฒนาระบบอุตสาหกรรมและสร้างระบบเศรษฐกิจของประเทศเพื่อการพัฒนาอย่างยั่งยืนต่อไป 
  งานวิจัยน้ีพบว่า การพัฒนาผู้เรียนในอุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์มีความสำคัญต่อ การพัฒ นา
เทคโนโลยีทุกชนิดทั้งทางตรงและทางอ้อม ดังน้ัน อุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์ เทคโนโลยีคัตติ้งทูลส์ มี
ความสัมพันธ์กับการพัฒนานวัตกรรม สัมพันธ์กับการพัฒนาอุตสาหกรรมตลอดจนการผลิตสินค้า การ
ใช้สินค้าและเทคโนโลยีเพื่อใช้ประโยชน์ในการพัฒนาบุคลากรทางการศึกษาด้านวิศวกรรมก ารผลิต
และเทคโนโลยีที่เกี่ยวข้องกับการพัฒนาคัตติ้งทูลส์ จึงเป็นการส่งเสริมระบบเศรษฐกิจ สังคมและ
สิ่งแวดล้อม ดังน้ัน การพัฒนาอุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์อย่างถูกต้องน้ันสามารถสร้างความสมดุลของ
อุตสาหกรรมตามกฎธรรมชาติ และนำไปสู่การพัฒนาอุตสาหกรรมที่ เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อมอย่าง
ยั่งยืนต่อไป 

7.2.2 กระบวนการศึกษาเพื่อพัฒนาอุตสาหกรรมคัตต้ิงทูลส์ในประเทศไทย  
7.2.2.1 ระบบการศึกษาเพื่อพัฒนาบุคลากรด้านการพัฒนาคัตติ้งทูลส์ 
สำหรับการจัดการศ ึกษาพัฒนาความรู ้พ ื้นฐานด้านส ังคมศาสตร์ มนุษยศาสตร์ 

ภาษาศาสตร์ สุขภาพและพลานามัย พื้นฐานวิทยาศาสตร์ วิชาชีพในระดับ ปวช. และ ปวส. ด้านช่าง
อุตสาหกรรม รวมถึงการศึกษาทางด้านวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี มีการพัฒนาการเ รียนก าร
สอนเพื่อใช้คัตติ้งทูลส์ในงานเคร่ืองมือกล ฝึกทักษะผู้เรียนด้านการผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง ด้วย
การกลึง กัด เจาะและเจียระไน เป็นต้น ผลิตเป็นชิ้นส่วนและแม่พิมพ์ ประเมินผลการเรียนรู้ด้วยการ
แปรรูปชิ้นส่วน การผลิตแม่พิมพ์ การใช้เคร่ืองจักรกลและบำรุงรักษาเคร่ืองจักรกล เป็นพื้นฐานเพื่อ
ประกอบอาชีพในสถานประกอบการ สถานประกอบการส่วนใหญ่เป็นโรงงานการผลิตสินค้า เป็นต้น  
  สำหรับการศึกษาในระดับปริญญาตรี มีการเรียนการสอนด้านวิศวกรรมเคร่ืองมือ (Tools 
engineer) การออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ (Tools and die) การออกแบบอุปกรณ์จับยึดและนำเจาะ 
(Jig and fixture) เพื่อพัฒนาผู้เรียนมีอาชีพและทำงานในโรงงานอุตสาหกรรมเปน็ส่วนใหญ่ อย่างไรก็ตาม 
การพัฒนาองค์ความรู้เกี่ยวกับการออกแบบและการผลิตคัตติ้งทูลส์  ไม่มีการจัดการเรียนการสอนใน
สถาบันการศึกษาดังน้ันการพัฒนาอุตสาหกรรมมีข้อจำกัด เป็นสาเหตุของปัญหาด้ านก ารพัฒ นา
นวัตกรรม เน่ืองจากคัตติ้งทูลส์เป็นปัจจัยสำคัญในการผลิตโดยเฉพาะการผลิตนวัตกรรม 
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7.2.2.2 สมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทยเพื่อพฒันาอุตสาหกรรม 
ผู้ประกอบการรายย่อยสว่นใหญ่ผลิตคัตติ้งทลูสช์นิด Solid tools ได้แก่ สว่าน เอ็นมลิล์ 

ต๊าป และใบมีดตัด รวมถึงการผลิตดา้มจับยึดคัตติ้งทลูส ์(Tools holder) เพื่อผลติชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกล 
ผลิตสินค้าบริโภคและอุปโภค โดยประเทศไทยเร่ิมนำเข้าเทคโนโลยีการผลิตคัตติ้งทูลส์ เมื่อ พ.ศ. 2535 
และตลอดระยะเวลาที ่ผ ่านมาไม่ได ้รับการสนับสนุนจากภาครัฐทั้งด้านการศ ึกษาและการพฒันา
เทคโนโลยีภายในประเทศ อย่างไรก็ตาม เทคโนโลยีคัตติ้งทูลส์มีบทบาทสำคัญในพัฒนาอุตสาหกรรม 
เมื่ออุตสาหกรรมการผลิตขยายกำลังการผลิตการแข่งขนัด้านการพัฒนาคัตติ้งทูลส์จะสูงขึน้ การพัฒนา
อุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์จึงเกิดขึน้โดยกลไกของอุตสาหกรรมเดิมและอุตสาหกรรมใหม่ แต่ว่าในประเทศ
ไทยไม่มีการพัฒนารวมถึงด้านการศึกษา จึงเป็นสาเหตุของระบบอุตสาหกรรมของประเทศขาดองค์
ความรู้ที่จะส่งเสริมความก้าวหน้าของเทคโนโลย ี 

ผู้ประกอบการผลิตคัตติ้งทูลส์ภายในประเทศต้องการพัฒนาระบบห่วงโซ่อุปทานในระบบ
อุตสาหกรรมการผลิตและพัฒนานวัตกรรม สนับสนุนการพัฒนาประเทศและพัฒนาวิชาชีพอย่างเป็น
ระบบ จึงก่อตั้งสมาคมผู้ผลิตเคร่ืองมือตัดไทยโดยมีสมาชิกมากกวา่ 30 ราย มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนา
อุตสาหกรรมของประเทศด้วยนวัตกรรมเช่นเดียวกับอุตสาหกรรมของประเทศผู้นำด้านเทคโนโลยแีละ
นวัตกรรมคัตติ้งทูลส์ รวมถึงโอกาสในการพัฒนาอุตสาหกรรมของประเทศโดยการพัฒนาบุคล ากร
เฉพาะทางเพื่อรองรับการพัฒนาอุตสาหกรรมในอนาคตโดยเฉพาะการพัฒนาวิศวกรผลิตคัตติ้งทูลส์  
ซึ่งจะเป็นบุคลากรเพื่อพัฒนาอุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์ส่งเสริมอุตสาหกรรมภายในประเทศในระยะยาว 

อย่างไรก็ตามมีการนำเข้าคัตติ้งทูลส์เพิ่มขึ้นตลอด 50 ปี โดยการนำเข้าจากต่ างป ระเทศ 
ได้แก่ Sandvik, Kennametal, Mitsubishi, Iscar และ Hitachi เป็นต้น เมื่ออุตสาหกรรมการผลิต
ขยายตัวหรือมีการลงทุนผลิตเคร่ืองจักร ยานยนต์ เคร่ืองใช้ไฟฟ้า นาฬิกา แว่นตา เสื้อผ้า ยารักษาโรค 
อาหารและที่อยู่อาศัย การใช้คัตติ้งทูลส์จะเพิ่มขึ้น อุตสาหกรรมมีการเติบโตมากขึ้น ผู้ประกอบการ
รายย่อยจึงมีกำลังการผลิตเพิ่มขึ้นโดยลำดับ ดังน้ัน การนำเข้าเทคโนโลยีเคร่ืองจักรอัตโ นมัติ(CNC -
Grinding machine) เพ ื ่อผลิตค ัตติ ้งทูลส์มากกว ่าร้อยละ  95 เป ็นการผล ิตคัตต ิ้งท ูลส์มาตรฐาน 
(Standard tools) และร้อยละ 5 ผลิตคัตติ้งทูลส์ชนิดพิเศษ (Special tools) การพัฒนาคัตติ้งทูลส์มี
ข้อจำกัดจากการผูกขาดในระบบห่วงโซ่อุปทานของผู้ประกอบการรายสำคัญ จึงมีการนำเข้า 100%  
ระบบการผลิตในประเทศมีข้อจำกัดด้านวัสดุผลิตคัตติ้งทูลส์ วัสดุเหล่าน้ัน ได้แก่ ทังสเตนคาร์ไบด์ 
เหล็กกล้ารอบสูง สารประกอบทังสเตนคาร์ไบด์ เซรามิกและไดมอนด์ทูลส์ เป็นต้น วัสดุสำหรับ
ผลิตคัตติ้งทูลส์ ประกอบด้วย High speed steel (H.S.S), Cemented tungsten carbide  พร้อม
กับนำเข้าเทคโนโลยีเคลือบผิว Chemical Vapor Deposition (CVD), Physical Vapor Deposition 
(PVD) นำเข้าวัสดุเคลือบ เช่น TiC, AL2O3 และ TiN การนำเข้าวัสดุสำเร็จรูปเพื่อผลิ ตคัตติ้ งทูลส์ 
Ceramics, Cubic Boron Nitride (CBN), Polycrystalline Diamond (PCD) เป็นต้น  
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ปัจจุบันเร่ิมมีการพัฒนาเทคโนโลยีคัตติ้งทูลส์สนับสนุนการผลิตสินค้าต้นแบบ ส่งผลให้ มี
แนวโน้มเพิ่มขึ้นด้านพัฒนาคัตติ้งทูลส์พิเศษ (Special tools) ดังน้ัน ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรม
การผลิตจึงต้องการพัฒนาคัตติ้งทูลส์ต้นแบบรองรับการเติบโตของอุตสาหกรรมในอนาคต และการ
พัฒนานวัตกรรมสำหรับเทคโนโลยีเฉพาะทางเป็นช่องว่างของผู้ประกอบการรายสำคัญ ซึ่งเป็นโอกาส
ของผ ู ้ประกอบการภายในประเทศ ปรากฏว ่าอุตสาหกรรมคัตติ ้งทูลส ์ขาดแคลนบ ุคลากรด้าน
วิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีที่เกี่ยวข้อง โดยเฉพาะบุคลากรที่มีทักษะในด้านการออกแบบและ
พัฒนาคัตติ้งทูลส์ ทำให้อุตสาหกรรมภายในประเทศเสียโอกาสในการพัฒนานวัตกรรมเพื่อพัฒ นา
ผลิตภัณฑ์ที่มีศักยภาพภายในประเทศ  

7.2.2.3 ห่วงโซ่อุปทานอุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์และปัจจัย 4 
ความปลอดภัยในชีวิตเป็นสิ่งสิ่งที่มนุษย์ต้องการ ความต้องการน้ันทำให้เกิดห่วงโซ่

อุปทานด้านการพัฒนาผลิตภัณฑ์ครอบคลุมการเลือกวัสดุ การออกแบบผลิตภัณฑ์ การสร้างต้นแบบ 
การผล ิต การนำส ินค้าไปใช้ประโยชน์และการนำกลับมาใช้ใหม่  เป ็นวัฏจักรหรือวงจรชีวิตของ
ผลิตภัณฑ์คัตติ้งทูลส์ สัมพันธ์กันในระบบห่วงโซอุ่ปทานของเทคโนโลยี แสดงดังภาพที่ 7.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 7.1 ความสัมพันธ์ของคัตติ้งทูลส์ในอุตสาหกรรม 
 

 คัตติ้งทูลส์เป็นเทคโนโลยีที่มีความแตกต่างและเป็นเคร่ืองมือพิเศษ (Specials) มีความสำคญั 
4 ประการ คัตติ้งทูลส์จึงกลายเป็นสิ่งจำเปน็ต่อการพัฒนาเทคโนโลยีและนวัตกรรมในระบบหว่งโซอุ่ปทาน
ทุกชนิด ประกอบด้วย 
 1) ความแข็งสูง (Hard metal) คงความแข็งที่อุณหภูมิสูง ต้านทานการสึกหรอ ประกอบด้วย 
High speed steel และวัสดุความแข็งสูง โดยลำดับ ได้แก่ Cemented tungsten carbide เคลือบด้วย 

คัตติ้งทูลส์ 

เครื่อง กลึง กัด เจาะ  

ด้ามจับคัตติ้งทูลส์ 

เพลา เฟือง แม่พิมพ์ 

การประกอบ 
เคร่ืองจักรกล 

การติดต้ังเครื่องจักรกล
เพ่ือการผลิต 
คัตต้ิงทูลส์ 

 

โรงงานผลิตสินค้า 

สินค้าเพื่อใช้ใน
ชีวิตประจำวัน 

(ปัจจัย 4) 
คัตติ้งทูลส ์

 

คัตต้ิงทูลส์ 

คัตต้ิงทูลส์ วัดละเอียด 

วัดละเอียด 

วัดละเอียด วัดละเอียด 
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TiC, AL2O3, TiN,  หากเคล ือบด้วย Chemical Vapor Deposition (CVD) เหมาะสมกับการตัดหยาบ 
(Rough machine) หากเคลือบด้วย Physical Vapor Deposition (PVD) เหมาะสำหรับตัดผิวละเอยีด 
(Finish machine) วัสดุความแข็งสูงขึน้เป็น Ceramics, Cubic Boron Nitride (CBN), Polycrystalline 
Diamond (PCD), Diamond-Like Carbon (DLC), Carbon fiber re-inforced polymer (CFRP) 
laminate and one titanium (Ti) alloy (CFRP/Ti), Mono Crystalline Diamond (MCD) ตามลำดบั 
(A new met et al., 2019) 
 2) เพื่อใช้ในการผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง (High precision) เป็นชิ้นส่วนสำหรับการ
นำไปใช้ด้วยความแม่นยำสูง (Accuracy)  
 3) คัตติ้งทูลส์มีระยะเวลาใช้งานสั้น จะเกิดเศษคัตติ้งทูลส์ในอุตสาหกรรมและการรีไซเคิล
วัสดุกลับมาใช้ใหม่ (Tatiana Makarovskikh, Anatoly Panyukov, Egor Savitsky, 2019) 
 4) วงจรชีวิตคัตติ้งทูลส์มีรอบการใช้งานสั้นและหมุนเวียนอย่างรวดเร็ว การใช้คัตติ้งทูลสจึ์งมี
การเปล ี ่ยนผลิตภ ัณฑ์ใหม่ ม ีการใช ้งานจำนวนมากเพื ่อผลิตช ิ้นส่วนความเที ่ยงตรงสูง  ต่อยอด
อ ุตสาหกรรมและมีความสำคัญต ่อวงจรการใช้ประโยชน์เพื ่อพัฒนานว ัตกรรมอย่างต ่อเนื่อง
 ความสำคัญทั้ง 4 ประการ เป็นสมบัติสำคัญต่อการพัฒนานวัตกรรม การสร้างเทคโนโลยี
และสมบัติดังกล่าวมีความแตกต่างกับเทคโนโลยอีื่นๆ ที่มนุษย์สร้างขึ้น 

 
7.3 ห่วงโซ่อุปทานเทคโนโลยแีละประโยชน ์4 อย่างของมนุษย์ 

 ผลผลิตจากเทคโนโลยีในระบบอุตสาหกรรมการผลิตมีประโยชน์ 4 อย่างแตกต่างกันเป็น
ระบบห ่วงโซ่อุปทาน 4 อ ุตสาหกรรมที ่ม ีการพัฒนานวัตกรรม 4 ด ้าน ได ้แก่  ค ัตติ ้งทลูส์ต้นแบบ 
ชิ้นส่วนและเคร่ืองจักรกล นวัตกรรมกระบวนการผลิต เช่น โรงงานอุตสาหกรรม ระบบดิจิทัล และ
ปัญญาประดิษฐ์ (AI) การใช้หุ่นยนต์ผลิตสินค้าใหม่ และผลิตสินค้าเพื่อใช้ในการดำรงชีวิต เป็นต้น  
  การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีเพื่อใหม้ีผลผลิตสนิค้าใหม่หรือเป็นนวัตกรรมเพื่อสร้างมูลค่าเพิม่ 
ในรูปแบบของสินค้าที่เกิดจากระบบห่วงโซ่อุปทาน ดังน้ี 

1) อุตสาหกรรมการผลิตคัตติ้งทูลส์ (Industry No. 1) เป็นอุตสาหกรรมการออกและแบบ
ผลิตคัตติ้งทูลส์ ใช้เทคโนโลยใีนการผลติเปน็ระบบอตัโนมัติ ผลผลิตมีความเทีย่งตรงและความแม่นยำสงู 
ด้วยการเจียระไนผิวสำเร็จ ผลิตเป็นคัตติ้งทูลส์สำเร็จรูปเพื่อใช้งานในอุตส าหก รรมผลิตชิ้ นส่วน 
แม่พิมพ์ เคร่ืองจักรกลและงานเคร่ืองมือกล  

2) อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วน (Industry No. 2) เป็นอุตสาหกรรมที่ต้องใช้คัตติ้งทูลส์
เพื่อผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง องค์ประกอบที่สำคัญคือ เคร่ืองจักรกลความเที่ยงตรงสูงใ นงาน
เคร่ืองมือกล เงื่อนไขการผลิตประกอบด้วยความเร็วตัด (Cutting speeds) ความเร็วป้อน (Feed velocity) 
ความลึกในการตัดเฉือน (Depth of cut) ได้แก ่กลึง กัด เจาะและเจียระไน เพื่อผลิตชิน้ส่วนเที่ยงตรงสงู
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และมีความแม่นยำสูง เพื่อใช้งานในระบบส่งกำลัง การผลิตสามารถพยากรณ์เวลานำในการท ำง าน 
(Lead time) กำหนดเวลามาตรฐาน (Standard time) เป็นเทคโนโลยทีี่มีความเที่ยงตรงสูงเช่นเดียวกบั
กลุ่ม No. 1 ผลผลิตจึงมีความสำคัญต่อระบบทำงานและกลไกส่งกำลังของเคร่ืองจักรกล รวมถึงการ
ผลิตเคร่ืองมือ ผลิตแม่พิมพ์และอุปกรณ์ในโรงงานผลิตสินค้าอีกทอด 

3) โรงงานผลิตสินค้าและผลิตเทคโนโลยี (Industry No. 3) ประกอบด้วย สถานที่ อาคารโรงงาน 
การติดตั้งเคร่ืองจักรกล ระบบการผลิตด้วยการขึ้นรูป การประกอบผลิตเป็นสินค้า อาทิ เคร่ืองจักร
และอุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน หรือสินค้าที่ต้องผลิตจำนวนมาก (Mass Production) มีการควบคุม
คุณภาพ การบำรุงรักษา การขนส่ง การจำหน่าย โรงงานรีไซเคิล (Recycling Factories) ในอุตสาหกรรม 
No. 3 จึงเป็นการผลิตสินค้าอุปโภคและบริโภค มีการจำหน่ายในศูนย์การค้า (Shopping center)  
ศูนย์รับและส่งสินค้า เช่น Factories, Plants, Farms, Transport and Communication, Facilities, 
Technology, Robots, AI, VR, AR, IoT และ Digital อ ุตสาหกรรมท ี่มีเทคโนโลยีสัมพันธ์กับการ
ทำงานของมนุษย์  

4) สินค้ากลุ่มอำนวยความสะดวกและปลอดภัย ( Industry No.4) เป็นการนำสินค้าหรือ
เทคโนโลยีเพื่อใช้งาน รวมถึงเทคโนโลยีเพื่อการป้องกันประเทศ (Government Services) อาหาร
(Foods) การศ ึกษา (Educations) ท ี ่อย ู ่อาศ ัยหรือบ ้าน (Housing) ยารักษาโรค (Medicine)        
การรักษาสุขภาพ (Public Health) ออกกำลังกาย (Recreations), Entertainment, Comfort goods 
ได้แก่ รถยนต์ ทีวี ตู้เย็น หม้อหุงข้าว ไมโครเวฟ เคร่ืองปรับอากาศ ตุ๊กตา และของเล่น เป็นต้น สินค้า
เหล่าน้ีเกิดจากอุตสาหกรรม No.3 จึงมีความสัมพันธ์กับคัตติ้งทูลส์ทั้งทางอ้อมและทางตรง 

 อุตสาหกรรม No. 1 ขาดแคลนบุคลากรที่มีทักษะการผลิตและการออกแบบคั ตติ้งทูลส์ 
ครอบคลุมการเลือกวัสดุ การผลิต การควบคุมคุณภาพ เน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือสำคัญต่อการพัฒ นา
สินค้าในอุตสาหกรรม No. 2, 3, และอุตสาหกรรม 4 มีบทบาทสำคัญต่อการพัฒนาผลิตภัณฑ์ตามที่
มนุษย์ต้องการ เช่น ความทันสมัย ความสวยงาม และความปลอดภัย เป็นต้น พบว่าอุตสาหกรรมใน
ประเทศกำล ังพัฒนามีบุคลากรประกอบอาช ีพในอุตสาหกรรม  No. 4, 3 และ 2 จำนวนลดลง
ตามลำดับ และพบว่ามีการพัฒนาองค์ความรู้ในอุตสาหกรรม No. 1 น้อยที่สุด ส่งผลให้ขาดแคลน
บุคลากรด้านการพัฒนาคัตติ้งทูลส์ การผลิตในประเทศเป็นเพียงผู้นำเข้าและใช้เทคโนโลยีเทา่น้ัน 
  จากภาพที่ 7.2 (a) แสดงแบบสั่งผลิตคัตติ้งทูลส์พิเศษ (Special tool) โดยบริษัท เจ เค 
พรีซิชั่น จำกัด ทำการผลิตโดยผู้เรียนของโครงการวิจัย ควบคุมการผลิตด้วยเทคโนโลยีอัตโนมัติและ
แสดงตามรูป (b) พัฒนาองค์ความรู้พื้นฐานวิทยาศาสตร์และพื้นฐานทางวิศวกรรม เพื่อเป็นวิศวกรที่มี
ทักษะการออกแบบและพัฒนาคัตติ้งทูลส ์และส่งเสริมอุตสาหกรรม No.1 ในลำดับต่อไป 
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      (a) แบบสั่งผลิตคัตติ้งทูลสช์นิดเพิเศษ 
       (b) พนักงานกำลังผลิตคัตติ้งทูลส์ชนิดเพิเศษ 

ภาพ 7.2 แบบสั่งผลิตคัตติ้งทลูส์ชนิดเพิเศษ (Special tool) 
 

 

 

 

             (a) แบบสั่งผลิต  
       (b) แบบสามมิติ  
             (c) Milling tool Products 

ภาพ 7.3 คัตติ้งทูลส์สำหรับงานกัด (Milling cutting tools) 

 

 
(a) 

 
(b) 

 

 
(a) 

 

 
(b) 

 

 
(c) 
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  จากภาพที่  7.3  (a) และ (b) แสดงแบบสั่งผล ิตช ุดจับค ัตติ ้งทูลส ์ในงานก ัด (Milling 
Holder) จากการออกแบบของนักศึกษาในโครงงานวิทยาลัยในสถานประกอบการ ปฏิบัติงานใน
โรงงานผลิตคัตติ้งทูลส์ จากการศึกษาแบบ Revert Engineering ใช้เทคโนโลยีการผลิตเป็น CNC 
Machining center พัฒนาการเรียนรู้เทคนิคการใช้คัตติ้งทูลส์เพื่อผลิตชิ้นส่วนความเที่ย งต รงสูง 
อุปกรณ์จับยึดคัตติ้งทูลส์ แสดงตามภาพ (c)  
  จากภาพที่ 7.4 (a) แบบสั่งผลิต Special Turning holder โดยผลิตจากอุตสาหกรรม No.2 
เป็นการผลิตคัตติ้งทูลส์ขนาดเล็กในอุตสาหกรรม No.1 เพื่อใช้ในการกลึงโลหะทองเหลือง อะลูมิเนียม 
เป็นการผลิตแบบ Make-to-order ในอุตสาหกรรม No.2 เป็นการผลิตแผ่นมีดทังสเตนคาร์ไบด์และ
ด้ามมีดกลึงเหล็กกล้าเคร่ืองมือ เป็นชุดเคร่ืองมือชนิดพิเศษ โดยออกแบบและพัฒนาเทคโนโลยีสำหรับ
การผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูงในอุตสาหกรรม No.2 แสดงตามภาพที่ 7.4 (b) 
 

 

 
 

            (a) แบบสั่งผลิต Special Turning holder 
            (b) Special Turning holder Product 

ภาพ 7.4 ชุดคัตติ้งทูลส์สำหรับงานกลึง (Turning) 

 ภาพที่ 7.5 แสดงส่วนประกอบใน No.4 สินค้าอุปโภคและบริโภคที่เกิดขึ้นจาก No.3 ตาม
ภาพ (a) ได้แก่ กลุ่มอาหาร ไก่ที่มาจากฟาร์ม ผักที่มาจากฟาร์ม ข้าวที่มาจากฟาร์ม และเคร่ืองดื่มจาก
โรงงาน ส่วนภาพ (b) เป็นยารักษาโรคชนิดเม็ด น้ำ แคปซูล ที่ผลิตจากโรงงาน ภาพ (c) เคร่ืองนุ่งห่ม 
เช่น เสื้อ กางเกง ผ้า รองเท้า ที่ผลิตจากโรงงาน และภาพที่ (d) ที่อยู่อาศัย ได้แก่ บ้าน อาคารสูง ใช้
เครื ่องจักรกลในงานก ่อสร้าง  รวมถ ึงระบบน้ำ ไฟฟ้า ประปา ระบบทำความเย็ นท ี ่ผล ิตจาก
อุตสาหกรรม No.1 , 2 และ 3 อาทิ ชิ้นส่วนส่งกำลังของเคร่ืองจักรมาจาก No. 2 เคร่ืองจักรกลมา
จาก No.3 และนำมาใช้ในการสร้างที่อยู่อาศัย เป็น No.4 เป็นต้น 

 

 
(a) 

 

 
(b) 
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ภาพ 7.5 สิ่งอำนวยความสะดวกและความปลอดภัยพื้นฐานที่ผ่านการผลิตโดยออ้มของอุตสาหกรรม
คัตติ้งทูลส์ 

 
  จากภาพที่ 7.6 (a) แสดงโครงข่ายของผลิตภัณฑ์ใน No.1-4 โดยคัตติ้งทูลส์มีสมบัติ
พิเศษแตกต่างจากเทคโนโลยีอื่น ประกอบด้วย ความแข็งสูงและความเที่ยงตรงสูง ด้วยสมบัติดังกลา่ว
เป็นเหตุโดยธรรมชาติให้กลายเป็นต้นน้ำที่สำคัญของอุตสาหกรรมถัดไป เกิดจากความต้องการของ
มนุษย์ที่ต้องการความสะดวกและความปลอดภัย ทำให้คัตติ้งทูลส์เป็นเทคโนโลยีในอุตสาหกรรมที่มี
บทบาทสูงเกี่ยวข้องกับการผลิตสินค้าทุกชนิดทั้งทางตรงและทางอ้อม เน่ืองจากปัจจัยพื้นฐาน 4 สว่น 
คือ อาหาร ยารักษาโรค เคร่ืองนุ่งห่มและที่อยู่อาศัยตามภาพที่ 7.6 ดังน้ัน การใช้เทคโนโลยีเกือบทุก
ชนิดเกี่ยวข้องกับการผลิตทีส่ัมพันธ์กับการผลิตโดยใชค้ัตติ้งทลูส์ทัง้ทางตรงและทางอ้อม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

(a) 

(b) 

(c) 

(d) 
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(a) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        (b) 

   
 
 
  (a) ธรรมชาติของคัตติ้งทูลส์ ต้นน้ำเทคโนโลยีทุกชนิด 

 (b) ห่วงโซ่การผลิตขึ้นกับความเที่ยงตรงและความถูกต้อง กระทบต่อเทคโนโลยทีุกชนิด  
      ทั้งทางตรงและทางอ้อม 

ภาพ 7.6 คัตติ้งทูลส์อุตสาหกรรมต้นน้ำความเที่ยงตรงสูง 
 
 

วัสดุความแข็งสูงพิเศษ 
(Hard metal) 

ความเที่ยงตรงสูง(High 
precision)วัสดุความ

แข็งสูงพิเศษ 

คัตติ้งทูลส์ 
(Cutting tools) 

Cutting 

tools 

Precision 

parts 

Machines System with processes  

Product for customers’ 

needs 

Used and 

waste 
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ภาพ 7.7 ต้นไม้สิ่งมีชีวิตที่สำคัญสูงสุดต่อสิ่งมีชวีิตอื่น 

 ดังนั ้น ในระบบห่วงโซ ่อุปทานของอ ุตสาหกรรมโดยทั่วไปส่งผลกระทบต่อสิ ่งมีชีวติใน
รูปแบบของมลภาวะด้านสิ่งแวดล้อมเป็นพิษ โดยเฉพาะภาวะเรือนกระจก ด้วยอุตสาหกรรมการผลิต
เกิดขึ้นจำนวนมาก ประกอบกับมีสิ่งที่สูญหายไปคือพืชชนิดต่างๆ โดยเฉพาะต้นไม้ ดังภาพที่ 7.7 ซึ่ง
เป็นสัญลักษณ์และเป็นปัจจัยสำคัญของสิ่งมีชีวิต มีคุณค่าต่อสิ่งมีชีวิต เน่ืองจากต้นไม้หลายชนิดมี
ขนาดสูงใหญ่ ส่งเสริมสิ่งมีชีวิตอื่น ต้นไม้โดยส่วนใหญ่มีความปลอดภัยสูงสุด ต้นไม้มีการเจริญเติบโต
และน่ิงที่สุด ที่จริงแล้วไม่มีอันตรายต่อมนุษย์ทั้งในทางตรงและทางอ้อม ถ้าหากไม่ทำลายต้นไม้แล้ว 
ต้นไม้จะมีวิธีเอาตัวรอดได้เก่งที่สุด เมื่อเทียบกับสิ่งมีชีวิตอื่นๆ ดังน้ัน การพัฒนาอุตสาหกรรม และ
อุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์ควรเป็นต้นน้ำการพัฒนาองค์อุตสาหกรรมให้เป็นมิตรกับสิ่งมีชีวิต เป็นองค์กร
ส่งเสริมความรู้เพื่อสร้างความสมดุลควบคู่กับการพัฒนาองค์ความรู้ด้านอุตสาหกรรมให้เป็นมิต รต่อ
สิ่งแวดล้อมมากขึ้น เพื่ออนุรักษ์ต้นไม้ทุกชนิดมีจำนวนมากขึ้นๆ โดยลำดับ 

 
7.4 อุตสาหกรรมคัตต้ิงทูลส์และความสำคัญต่อระบบห่วงโซ่อุปทานในระบบการผลิต
นวัตกรรมและเทคโนโลย ี
   คัตติ้งทูลส์ในอุตสาหกรรมที่มีระบบผูกขาดทางการตลาดของผู้ผลิตหลายยี่ห้อมีส่วนแบ่ง
การตลาดสูงแต่เป็นการผลิตจำนวนน้อยราย แต่ละรายมียอดขายต่อปีในปริมาณมากโดยการจำหน่าย
คัตติ้งทูลส์ให้ลูกค้าแต่ละประเทศทั่วโลก (Sebastian Thiede, 2021) โดยเฉพาะอุตสาหกรรมของ
ประเทศโลกที ่สาม ประเทศกำล ังพัฒนาหรือประเทศที ่ไม ่มี การผล ิตสินค ้าและเทคโนโลยีใน
อุตสาหกรรม 1.0, 2.0 และ 3.0 คัตติ้งทูลส์ถูกนำไปใช้งานในอุตสาหกรรมการผลิตจำนวนมาก มี
ลูกค้าจำนวนมาก เน่ืองจากการที่ผู้ใช้งานไม่ได้พัฒนาองค์ความรู้และพัฒนาเทคโนโลยีในอุตสาหกรรม
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การผลิตสินค้าความเที่ยงตรงสูง อุตสาหกรรมในประเทศน้ันจึงเป็นเพียงผู้นำเข้าและผู้นำเข้า ส่วน
ใหญ่ขาดดุลทางด้านการค้า เน่ืองจากไม่มีเทคโนโลยีและนวัตกรรมเพื่อการแข่งขัน ส่งผลกระทบใน
ระบบห ่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรม อ ุตสาหกรรมในประเทศจึงเป็นเพียงผ ู้นำเข ้าเทคโนโลยี 
อุตสาหกรรมที่นิยมนำเข้า ได้แก่ อุตสาหกรรมในประเทศไทย และอุตสาหกรรมในประเทศที่ไ ม่มี
ระบบพัฒนาองค์ความรู้ด้านคัตติ้ งทูลส์ และพัฒนาเทคโนโลยีคัตติ้งทูลส์ในระบบการศึกษ าซึ่งก าร
พัฒนาอุตสาหกรรม มีความสัมพันธ์โดยธรรมชาติ แสดงดังตารางที่ 7.1  
 
ตาราง 7.1 คัตติ้งทูลส์สัมพันธ์กับ สังคม เศรษฐกิจและสิ่งแวดล้อม 
 
         ผลผลิต 
 
การทำงาน  
อาชีพ และเทคโนโลยี 
 ในห่วงโซ่อุปทาน 

คัตต้ิงทูลส์ ชิ้นส่วน เครื่องจักร 

โรงงานเพ่ือการ
ผลิตสินค้าและ

ระบบการ
จำหน่ายสินค้า 

สินค้าและการ
ใช้งานใน

ชีวิตประจำวัน 

 
อุตสาหกรรม 1.0 ผลิตคัตต้ิงทูลส์ การใช้คัตต้ิงทูลส์ การใช้คัตต้ิงทูลส์ 

การใช้และวงจรชีวิต
ผลิตภัณฑ์คัตต้ิงทูลส์ 

คัตต้ิงทูลส์เพื่อความ
ปลอดภัยในการ

ดำรงชีวิต 

อุตสาหกรรม 2.0 
คัตต้ิงทูลส์เพื่อการ

ผลิตชิ้นส่วน 
เคร่ืองจักร 

การผลิตชิ้นส่วน 
เคร่ืองจักรและผลิต

แม่พิมพ์ 

การผลิตชิ้นส่วน 
เคร่ืองจักร 

เทคโนโลยีในโรงงาน
อุตสาหกรรมเพื่อการ
ผลิตและการนำไปใช้

ประโยชน์ 

เทคโนโลยีและ
เคร่ืองมือเพื่อการ

ดำรงชีวิต 

อุตสาหกรรม 3.0 
โรงงานผลิตคัตต้ิง

ทูลส์ 

โรงงานผลิต
เคร่ืองจักรกลผลิต

แม่พิมพ์และเคร่ืองมือ
ความเที่ยงตรงสูง 

โรงงานผลิตสินค้าและ
การแลกเปลี่ยนใน
ระบบอุตสาหกรรม 

โรงงานผลิตสินค้าและ
การจำหน่ายสินค้า 

โรงงานผลิตสินค้า
และการนำสินค้าไป

ใช้ประโยชน์ 

อุตสาหกรรม 4.0 
สินค้าประเภท

คัตต้ิงทูลส์ 

สินค้ากลุ่มชิ้นส่วน
และแม่พิมพ์ความ

เที่ยงตรงสูง 

สินค้าในกลุ่ม
เคร่ืองจักรกลและ

โรงงานอุตสาหกรรม 

สินค้าผลิตจากโรงงาน
เพื่อนำไปใช้ในการ
ทำงานและใช้ใน
ชีวิตประจำวัน 

สินค้าเพื่อความ
สะดวกและความ
ปลอดภัยในการ

ดำรงชีวิตประจำวัน 

นวัตกรรมและเทคโนโลยี 
Special 
Tools 

Parts and 
Innovation 

Products and 
Innovation 

Processes and 
Innovation 

New product 

การศึกษาที่สัมพันธ์กับ
การพัฒนาเทคโนโลยี 

ช่างเทคนิค 
วิศวกร 

อาจารย์ 

ช่างเทคนิค 
วิศวกร 
อาจารย์ 

ช่างเทคนิค 
วิศวกร 
อาจารย์ 

ช่างเทคนิค 
วิศวกร 
อาจารย์ 

ช่างเทคนิค 
วิศวกร 

อาจารย์ 

สังคมและการประกอบ
อาชีพ 

อาชีพกลุ่มที่ 1 อาชีพกลุ่มที่ 2 อาชีพกลุ่มที่ 3 อาชีพกลุ่มที่ 4 อาชีพกลุ่มที่ 5 

ระบบเศรษฐกิจเพื่อความ
ยั่งยืน 

Sufficiency 
Economy 

Sufficiency 
Economy 

Sufficiency 
Economy 

Sufficiency 
Economy 

Sufficiency 
Economy 

สิ่งแวดล้อมและการ
พัฒนาเพื่อความยั่งยืน 

Law of Nature Law of Nature Law of Nature Law of Nature Law of Nature 
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  ในระบบห ่วงโซ ่อ ุปทาน การพัฒนาเทคโนโลยี การพัฒนาการศ ึกษา การพัฒนาระบบ
อุตสาหกรรมการผลิต การจำหน่ายและการใช้เทคโนโลยีอย่างเหมาะสมน้ัน ขึ้นกับความสามารถใน
การพัฒนาองค์ความรู้การพัฒนาคัตติ้งทูลส์อย่างเป็นระบบ แบ่งออกเป็น 4 กลุ่ม ประกอบด้วย 
  1) อุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์ ซึ่งเป็นต้นน้ำของอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง  
  2) อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง ซึ่งเป็นต้นน้ำของระบการผลิตในโรงงาน 
การทำฟาร์มเพื่อการเกษตรและเลี้ยงสัตว์ การพัฒนาศูนยก์ารค้าและการจำหน่ายสินค้า เป็นต้น 
  3) ระบบการผลิตในโรงงาน ฟาร์มพืชและสัตว์ ศูนยก์ารค้า และการกระจายสินค้า เป็นต้นน้ำ
ของสินค้าถูกนำไปใช้ในชีวิตประจำวัน ซึ่งมี 2 รูปแบบ คือ การนำไปใช้เพื่อการทำงานเฉพาะบุคคล
และกลุ่มบุคคล และการใช้เพื่อดำรงชีวิตโดยทั่วไปที่ไม่ใชก่ารปฏิบตัิงานของมนุษย ์
  4) สินค้าที่มนุษย์นำไปใช้เพื่อความสะดวกและความปลอดภัยของตนและกลุ่ม เช่น ชุมชน 
ตำบล จังหวัด และประเทศ เป็นต้น  
  ดังน้ันทั้ง 4 กลุ่ม เป็นระบบการผลิตและผลผลิตของอุตสาหกรรม 1.0, 2.0, 3.0 และ 4.0 
สินค้าที่เกิดขึ้นจากแต่ละกลุ่มขณะทำการผลิตในอุตสาหกรรมจะเกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม และ
เมื ่อนำไปใช้งาน เพื ่อความสะดวกละความปลอดภัยเทคโนโลยีหลายชนิดเก ิดผล กระทบด้าน
สิ่งแวดล้อม มลภาวะเปลี่ยนแปลง และเมื่อสินค้าหรือเทคโนโลยีเหล่าน้ันหมดอายุการใช้งานเป็นของ
เหลือใช้ (Waste) จะมีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมอีกทอดหน่ึง สิ่งที่มนุษย์สร้างขึ้น มีโอกาสส่งผลกระทบ
ก ับสภาพภูมิอากาศตลอดวงจรของผลิตภ ัณฑ์ ครอบคลุมป ัจจัย  4  อาท ิ อาหาร ยารักษาโรค 
เคร่ืองนุ่งห่ม และที่อยู่อาศัย เป็นการผลิตจำนวนมาก และสร้างขึ้นจากการพัฒนาอุตสาหกรรม  
  ดังน้ัน การพัฒนาการศึกษาจึงอาจจะจำเป็นต้องเปลี่ยนแปลงแนวทางการพัฒนาวิศวกรเพื่อ
พัฒนาอุตสาหกรรมในรูปแบบใหม่ มุ่งเน้นการพัฒนาตลอดวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์เป็นรูปธรรมมากขึ้น
เพ ื ่อความปลอดภัย  มีความแตกต่างไปจากการพัฒนาอุตสาหกรรมในอดีต (Disruption) โดย
เปลี่ยนแปลงระบบการพัฒนาอุตสาหกรรมครอบคลุมทุกปัจจัยการผลิต ส่งเสริมความต้องการใช้งาน
ของมนุษยสัมพันธ์กับสิ่งแวดล้อม ความสมดุลสิ่งแวดล้อมมากขึ้น พัฒนาการอย่างสมดุลด้านสังคม 
เศรษฐกิจและสิ่งแวดล้อม โดยพิจารณาจากสิ่งมีชีวิตหลายชนิดที่มีระบบการสร้างสมดุลทางธรรมชาติ 
รวมถึงสิ่งมีชีวิตที่ทรงคุณค่าสูงสุด โดยเฉพาะต้นไม้ทุกชนิด ตามกฎธรรมชาติ มนุษย์ควรรักษาสมดุล 
และส่งเสริมการสร้างป่า ปลูกต้นไม้หลายชนิดมากขึ้นเพื่อทดแทนการสร้างสิ่งประดิษฐ์และเทคโนโลยี 
เพื่อเพิ่มความสมดุลทางธรรมชาติและมีความจำเป็นเพื่อการพัฒนาอย่างยั่งยืนต่อไป  
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7.5 การพัฒนาต่อยอดผูเ้รยีนสู่การผลิตบัณฑิตมทัีกษะสูง 
  จากการพัฒนาโครงการวิจัยดังกล่าว นอกจากผู้เรียนมีสมรรถนะสูงขึ้นจากการบู รณาก าร
การศึกษากับการทำงาน รวมถึงการทำโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ และการฝึกผู้เรียนตามมาตรฐาน 
CDIO แล้วน้ัน สิ่งที่ผู้เรียนควรได้รับการพัฒนาเพิ่มขึ้นเพื่อเป็นบัณฑิตนักปฏิบัติ มีความพร้อมในการ
ประกอบอาช ีพ ประกอบว ิชาช ีพได ้อย่างมีประส ิทธิภาพ และเป ็นไปตามความต ้องการของ
ผู้ประกอบการมากขึ้นควรพัฒนาการจัดการศึกษาแบบใหม่ ได้แก่ 

1) มุ่งเน้นพัฒนาระบบการเรียนการสอนที่เน้นการบูรณาการการเรียนกับการปฏบิัติงานมากขึน้ 
รวมถึงการส่งเสริมอาจารย์ผู้สอนให้มีความสะดวกและมีความพร้อมทั้งความรู้และป ระสบก ารณ์
ทำงานในสถานประกอบการ สามารถปฏิบัติงานพัฒนาสินค ้าและสร้างผลิตภัณฑ์ทางวิศวกรรม 
บริหารและจัดการกระบวนการผลิต ปรับปรุงกระบวนการผลิตในสถานประกอบการ บริหารการเรียน
การสอนและการทำงานร่วมกับฝ่ายผลิต พัฒนาวิศวกรและหัวหน้างานในสถานประกอบการ 

2) ปรับเปลี่ยนระบบการศึกษาและแผนการศึกษาตลอดหลักสูตรเป็นแบบใหม่  โดยบูรณา
การรายวิชาเรียนและจัดทำแผนการสอนให้สอดคล้องกับระบบการพัฒนาผลิตภัณฑ์และก ารสร้าง
ผลิตภัณฑ์ทางวิศวกรรม โดยเน้นระบบการศึกษามีพื้นฐานวิทยาศาสตร์และการประยุกต์ การพัฒนา
โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ และการสร้างนวัตกรรมของผู้เรียน บูรณาการกลุ่มรายวิชาครอบคลุม
เน้ือหาตลอดหลักสูตรสำหรับพัฒนาคุณภาพผู้เรียนเป็นรายบุคคลได้อยา่งเหมาะสม 

3) พัฒนาระบบการศ ึกษาด้านว ิทยาศาสตร์ การทำโครงงานและการสร้างนว ัตกรรม 
ครอบคลุมเน้ือหาตลอดหลักสูตร เช่น การพัฒนาแผนการสอนโดยบูรณาการกลุ่มวิช า เรีย นเป็น
รูปแบบใหม่ แบบโมดูล หรือ แบบกลุ่มรายวิชาที่มีองค์ความรู้สัมพันธ์กัน จัดการให้รายวิชาที่สัมพันธ์
กันอยู่ในกลุ่มเดียวกัน และเชื่อมโยงแต่ละกลุม่เป็นแผนพัฒนาผู้เรียนทั้งรายบุคคลและกลุ่มบคุคล เพือ่
พัฒนาวิศวกรอาชีพที่มีความสอดคล้องกับอาชีพในอนาคต อาทิ ฝึกทักษะการศึกษาที่ทันสมัย เช่น
เรียนรู้เกี่ยวกับความต้องการและความจำเป็นของมนุษย์และความต้องการใช้ผลิตภัณฑ์ให ม่ ที่ เป็น
ประโยชน์และเป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม ทักษะการกำหนดหน้าที่ของผลิตภัณฑ์ ทักษะการเลือกใช้วัสดุ
เพื่อสร้างผลิตภัณฑ์ ทักษะการออกแบบผลิตภัณฑ์ทางวิศวกรรม การสร้างต้นแบบผลิตภัณฑ์ การ
ทดสอบผลิตภัณฑ์ต้นแบบ การกำหนดมาตรฐานการผลิตผลิตภัณฑ์ ปัจจัยในระบบการผลิตผลิตภัณฑ์ 
อาทิ การสร้างเคร่ืองจักรกล ครอบคลุมระบบส่งกำลัง ระบบไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ ระบบสัญญาณ
ไร้สาย การออกแบบต้นกำลัง การสร้างวงจรไฟฟ้า การออกแบบแผนผังโรงงานงาน เพื่อการพัฒนา
ห่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมทั้ง 4 กลุ่ม เป็นต้น  

4) เพิ่มทักษะการเรียนรู้ภาษาอังกฤษ โดยเรียนรู้จากการทำงาน อาทิ การเรียนรู้จากคู่มือการ
ใช้เคร่ืองจักรกล (Operation manual) และคู่มือบำรุงรักษาเคร่ืองจักรกล (Maintenance manual) 
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เพื่อเป็นการเรียนรู้ระหว่างการปฏิบัติงาน ซึ่งเป็นการเตรียมความพร้อมผู้เรียนด้านทักษะพื้นฐ าน
ภาษาอังกฤษจากการปฏิบัติงาน 

5) จัดการเรียนการสอนแต่ละภาคเรียนเป็นแบบผสมผสาน ในระหว่างการปฏิบัติงานและ
การเรียนรู ้ท ั ้งในสถานประกอบการและการเรียนรู ้ในชั ้นเรียน โดยกำหนดให้ผ ู้สอนฝึกทกัษะ
ภาษาอังกฤษเพื่อพัฒนาผู้เรียน และฝึกทักษะภาษาอังกฤษอย่างต่อเน่ือง 

6) การประเมินผลสมรรถนะผู้เรียนเน้นพัฒนาทักษะวิชาชีพ การติดต่อสื่อสาร การสร้างสรรค์
สังคมที่ปลอดภัย ความมีระเบียบวินัย การตรงต่อเวลา ความรู้ความสามารถในการพัฒ นาตนเอง 
ความสามารถในการดูแลและส่งเสริมสุขภาพทั้งทางร่างกายและทางจิตใจ การฝึกความเย็นใจ เป็นต้น 
เพื่อเป็นพื้นฐานการผลิตบัณฑิตที่มีความพร้อมทั้งทางร่างกายและจิตใจที่สมบูรณ์ เป็นพื้นฐานสำคัญ
ก่อนจบการศึกษา เมื่อจบแล้วเป็นบัณฑิตที่สามารถพัฒนาตนเองได้อย่างเหมาะสม ทั้งการประกอบ
อาชีพ การเผชิญปัญหา การแก้ปัญหา การพัฒนาอาชีพของตน มีการพัฒนาตนเองอย่างสมดุลด้าน
เศรษฐกิจ สังคมและสิ่งแวดล้อม พัฒนาตนเองทุกช่วงวัยมีความปลอดภยัมากขึน้โดยลำดับ 
 



 

 

บทที่ 8 
 

สรุปผล 
 
 

 นักศึกษาในโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ จำนวน 27 คน ได้ปฏิบัติงานในสถานที่จริง 
(Workspaces) จำนวน 7 บริษัท โดยผลิตสินค้าที่เป็นห่วงโซ่อปุทานในสองอตุสาหกรรม ประกอบดว้ย 
จำนวน 6 บริษัท ดำเนินธุรกิจเป็นผู้ผลิตและจำหน่ายคัตติ้งทูลส์ โดยการออกแบบและผลติคัตติ้งทลูส์
จากว ัสด ุหลายชนิด อาท ิ เหล ็กกล้ารอบส ูง  (High speed steel) ซ ีเมนต์คาร์ไบด ์ (Cemented 
carbide) เซอเมต (Cermet) เซรามิกส์ ( Ceramics) คิวบิกโบรอนไนไตรด์ (Cubic boron nitride) 
โพล ีครีสตอลไลน์ไดมอนด์(  Polycrystalline diamond : PCD) และซ ิงน์เกิลครีสตอลไดมอนด์ 
(Single-crystal diamond : SCD) เป ็นต ้น เพ ื ่อผล ิตค ัตต ิ ้งท ูลส์มาตรฐาน (Standard tools) 
และคัตติ้งทูลส์พิเศษ (Special tools) การบำรุงรักษาเคร่ืองจักรกลการผลิตคัตติ้งทูลส์ การพัฒนา
เคร่ืองจักรกลผลิตคัตติ้งทูลส์ รวมถึงการอบรมและพัฒนาทักษะพนักงานเพื่อควบคุมเคร่ืองจักรกลการ
ผลิตคัตติ้งทูลส์ และจำนวน 1 บริษัท ผลิตและจำหน่ายเคร่ืองรีดโลหะแผ่นและตัดโลหะแผ่นเพื่อ ใช้
ประโยชน์ในโรงงานผลิตโลหะแผ่นสำเร็จรูปอีกทอดหน่ึง โดยการออกแบบและผลิตเคร่ืองจักรกล จึง
เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูงและผลิตเคร่ืองจักรกล โดยมีการออกแบบและพัฒนาระบบกลไก
การทำงานทางกล และระบบไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์สำหรับการทำงานอัตโนมัติ  จำหน่ายและบริการ
ลูกค้าหลังการขาย พบว่าสถานประกอบการผู้ร่วมโครงการพัฒนานักศึกษา สามารถพัฒนานวัตกรรม
และสร้างผลิตภัณฑ์ใหม่อย่างต่อเน่ือง เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมพัฒนานวัตกรรมด้านอาหารและยา
รักษาโรค ในขณะที่ระบบเศรษฐกิจโดยรวมลดปริมาณการผลิต เมื่อปัญหาการแพร่ระบาดของ เชื้อ
ไวรัส Covid 2019 

ดังนั ้น สถานประกอบการที ่ทำการผลิตค ัตต ิ้งทูลส์สำหรับการพัฒนาผ ู้ เรียนในโครงการ
วิทยาลัยในสถานประกอบการมีบทบาทสำคัญในการพัฒนาในอุตสาหกรรม 1.0 ซึ่งเป็นอุตสาหกรรม
การผล ิตค ัตติ้งทูลส์มีความเท ี่ยงตรงสูง จำนวน 7 บริษ ัท มีความต ้องการรับนักศ ึกษาพร้อมเข้า
ปฏ ิบ ัติงานเพื ่อการเรียนรู ้ต ลอดหลักสูตร จำนวน 22 คน และโรงงานงานในอ ุตสาหกรรมผลิต
เคร่ืองจักรกล 2.0 เป็นอุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองกลอัตโนมัติและกึ่งอัตโนมัติ ผลิตชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกล
ด้วยการกลึง กัด เจาะ เจียระไน เหล็กหล่อ เหล็กกล้า ทองแดง ทองเหลือง และวัสดุอื่นๆ รวมถึงการ
ออกแบบวงจรไฟฟ้าและอ ิเล็กทรอนิกส์ สำหรับการประกอบและผล ิตส ินค้าหล ัก โดยเฉพาะ 
เคร่ืองจักรกลสำหรับคลี่และตัดซอยโลหะแผ่น เพื่อจำหน่ายในประเทศและส่งออกไปต่างประเทศ 
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การพัฒนาทักษะผู้เรียนแบบบูรณาการระหว่างการปฏิบัติงานกับการเรียนรู้เชิงวิศวก รรม 
(Work Integrated Learning) ผู้เรียนฝึกทักษะพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ (Project-based 
Learning) การพัฒนาทักษะการวิเคราะห์และการปฏิบัติงานโดยใช้ CDIO เป็นกระบวนการพัฒนาทั้ง
ทักษะการคิดเป็นระบบเชิงวิศวกรรมศาสตร์และปฏิบัติงานผลิตสินค้าในอุตสาหกรรม 1.0 และ 2.0 
ตามลำดับ จึงเป็นการพัฒนาผู้เรียนเสริมสร้างสมรรถนะสำหรับอาชีพวิศวกร และจะเป็นผู้ที่สามารถ
พัฒนาอุตสาหกรรมในระบบการพัฒนาอุตสาหกรรมอย่างยั่งยืน ผลการพัฒนานักศึกษาตลอดหน่ึง
ภาคการศึกษา สรุปได้ว่า ผู้เรียนสามารถประยุกต์เน้ือหาวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้ นฐานส ำห รับ
วิศวกรปฏิบัติการสร้างผลิตภัณฑ์ตามหน้าที่ที่ได้รับมอบหมาย โดยบูรณาการกับวิชาคณิตศาสตร์ 1 
เพื่อคำนวณปริมาตรวัตถุดิบซึ่งเป็นพื้นฐานด้วยการประยุกต์เน้ือหากับการผลิตคัตติ้งทูลส์ การผลิต
เพลาส่งกำลัง ประยุกต์เน้ือหาวิชาฟิสิกส์ 1 ด้านการคำนวณความเร็ว แรง เป็นพื้นฐานการผลิตคัตติ้ง
ทูลส์ วิชาเขียนแบบวิศวกรรม โดยการวิเคราะห์แบบและทำการเขียนแบบวิศวกรรม เข้าใจการเลือก
วัสดุทางวิศวกรรมเพื่อการผลิต เข้าใจแนวคิดการออกแบบและพัฒนานวัตกรรมคัตติ้งทูลส์ ควบคุม
เคร่ืองจักรกลการผลิต และเทคโนโลยีการผลิตในสถานประกอบการ ผู้เรียนศึกษาเทคโนโลยีที่มีความ
แตกต่างกันด้านการผลิต โดยเกิดการแลกเปลี่ยนประสบการณ์ในชั้นเรียนด้วยการนำเสนอโครงง าน
เพื่อการเรียนรู้จำนวน 27 คน พัฒนาทักษะวิศวกรรมศาสตร์ด้วยการปฏิบัติงานกับการเ รีย นแบบ
บูรณาการกับวิชาปฏิบัติการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร โดยบูรณาการกรรมวิธีการผลิตสินค้าคัตติ้ง
ทูลส์ การผลิตเคร่ืองจักรกลและรวมถึงงานบำรุงรักษาเคร่ือง จักรกล เคร่ืองมือและอุปกรณ์เพื่อการ
ผลิต รวมถึงประสบการณ์การแก้ปัญหาการทำงานในโรงงานผลิตสินค้า ประกอบด้วย การเปลี่ยน
ชิ้นส่วน การซ่อมเคร่ืองจักรกล การปรับแต่งชิ้นงานหรือสินค้าคัตติ้งทูลส์ เพลา เฟือง สลัก การใช้
เคร่ืองมือวัดละเอียด ปฏิบัติการประกอบเคร่ืองจักร การติดตั้งเคร่ืองจักร ปฏิบัติการงานปรับแต่ง
ชิ้นส่วนด้วยการตะไบ งานเชื่อม งานซ่อมระบบน้ำในอาคารโรงงานและระบบไฟฟ้าในโรงงาน  

ประเมินการจัดการเรียนการสอนรายวิชาวิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร โดย
ใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้มาตรฐาน CDIO 6, 7, 8 ผลการประเมินการเรียนรู้สามารถพัฒ นา
ทักษะการปฏิบัติงานในสถานประกอบการทั้งก่อนเรียนและหลังเรียน ปรากฏว่าผู้เรียนมีทักษะการ
ปฏิบัติงานเพิ่มขึ้นอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .05 

ผลการพัฒนาการเรียนการสอนส่งเสริมให้ผู้เรียนมีทักษะการปฏิบัติงาน มีความชำนาญจาก
การปฏิบัติ ประกอบกับการวิเคราะห์เพื่อการวางแผนการทำงาน การปฏิบัติงาน การแก้ไขปัญหาด้วย
ตนเอง ส่งผลให้ผู้เรียนมีสมรรถนะเพิ่มขึ้น สอดคล้องการพัฒนาผู้ เรียนตรงตามมาตรฐาน CDIO 
มาตรฐานที่ 8 (Standard No.8) ครอบคลุมเน้ือหารายวิชาตามหลักสูตรแบบบรูณาการ อย่างไรก็ตาม 
ในส่วนของวิชาทักษะการพูดภาษาอังกฤษในสถานประกอบการน้ัน ผู้เรียนได้พัฒนาสมรรถนะในชั้น
เรียน แต่ควรมีการปรับปรุงและพัฒนาทักษะการพูดจากการฝึกในสถานประกอบการให้ผู้เรียนมีการ
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ฝึกทักษะด้านภาษาอังกฤษมากขึ้น ซึ่งเป็นการเรียนรู้และส่งเสริมทักษะภาษาอังกฤษแบบบูรณาการ 
เพื่อเตรียมความพร้อมด้านการสื่อสารภาษาอังกฤษสำหรับการทำงาน 
  ในระบบห ่วงโซ่อุปทานสำหรับการพัฒนาเทคโนโลยีมีความสำคัญต ่อการพัฒนาระบบ
การศึกษาเพื่อพัฒนากำลังคนส่งเสริมการพัฒนาระบบอุตสาหกรรมการผลิต และการใช้เทคโนโลยี
อย่างเหมาะสมน้ัน ขึ้นอยู่กับความสามารถในการพัฒนาองค์ความรู้ของผู้เรียนเพื่อการออกแบบและ
พัฒนาคัตติ้งทูลส์ การออกแบบและพัฒนาเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรกลการผลิต ให้มีบุคลากรที่มี
ความรู้ความสามารถ พัฒนาเทคโนโลยีที่เป็นประโยชน์ต่อการใช้งานเป็นระบบ โดยการเชื่อมโยง
ระหว่างเทคโนโลยีและสินค้าที่มีการผลิตในอุตสาหกรรม 4 กลุ่ม ซึ่งมีความสัมพันธ์กัน ประกอบด้วย  
  1. พัฒนาบัณฑิตส่งเสริมอุตสาหกรรมคัตติ้งทูลส์ ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมต้นน้ำของอุตสาหกรรม
การผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง  
  2. พัฒนาบัณฑิตส่งเสริมอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนความเที่ยงตรงสูง โดยเฉพาะชิ้นส่วนใน
ระบบส่งกำลังของเคร่ืองจักรกล หุ่นยนต์ในโรงงานอุตสาหกรรม เป็นต้นน้ำของระบบการผลิตสินค้า
หรือเทคโนโลยี เป็นปัจจัยสำคัญของกระบวนการผลิตในโรงงาน ในฟาร์ม ในศูนย์กระจายสิ นค้ า 
ศูนย์บริการ และศูนย์การค้า เป็นต้น 
  3. พัฒนาบัณฑิตส่งเสริมอุตสาหกรรมการผลิตสินค้า พัฒนาองค์ความรู้ใหม่ในการนำปัจจัย
การผลิตเพื่อพัฒนาระบบการผลิต เพื่อการผลิตในโรงงาน การผลิตในฟาร์ม พัฒนาเทคโนโลยีเพื่อใช้
ในศูนย์การค้าและการกระจายสินค้า การแลกเปลี่ยนและจำหน่าย อุตสาหกรรมการผลิตดังกล่าว
ผลผลิตเป็นสินค้าเพื่อนำไปใช้ในชีวิตประจำวัน ได้แก่ สินค้าเพื่อนำไปใช้ในการทำงาน ในสำนักงาน
หรือในองค์กร เป็นต้น และสินค้าสำหรับการดำรงชีวิตที่ไม่เกี่ยวข้องกับหน้าที่การทำงานของมนุษย์  
  4. พัฒนาระบบการจัดการสินค้าที่มนุษย์นำไปใช้เพื่อความสะดวกและความปลอดภัย เช่น 
การใช้งานในชุมชน หมู่บ้าน ตำบล อำเภอ จังหวัด และประเทศ เป็นต้น  
  อุตสาหกรรมทั้ง 4 กลุ่ม เป็นระบบการผลิตที่สัมพันธ์กันเพื่อนำผลผลิตไปใช้ในอุตสาหกรรม
ถัดไป โดยผลผลิตจากอุตสาหกรรม 1.0 นำไปใช้ใน 2.0 นำไปใช้ใน 3.0 นำไปใช้ใน 4.0 ตามลำดับ 
ดังน้ัน ในอุตสาหกรรมการผลิตสินค้าระหว่างการผลิตสินค้าน้ันจะมีการใช้พลังงาน กากของเสีย และ
เศษวัสดุ เป็นต้น มีผลกระทบด้านอากาศ ดิน น้ำ และสิ่งมีชีวิต วงจรชีวิตของการผลิตสินค้าหลาย
ชนิดเกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม เมื่อหมดอายุการใช้งานกลายเป็นของเหลือใช้ ส่งผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมมากขึ้นตามลำดับ ตลอดวงจรของผลิตภัณฑ์จึงมีผลกระทบครอบคลุมการผลิต อาหาร ยา
รักษาโรค เคร่ืองนุ่งห่ม และที่อยู่อาศัย ดังน้ัน การพัฒนาการศึกษาจึงจำเป็นต้องพัฒนาองค์ความรู้
ใหม่เพื่อส่งเสริมการเปลี่ยนแปลงไปสู่ความสมดุลกับสิ่งแวดล้อมมากขึ้น ครอบคลุมปัจจัยการผลิต 
อาทิ การพัฒนาอุตสาหกรรมเกษตรผสมผสานและระบบเศรษฐกิจพอเพียง (Sufficiency economy) 
เพื่อการพัฒนาที่มีความสมดุลด้านอาหาร สุขภาพและความปลอดภัยอยา่งยั่งยนืต่อไป 



เอกสารอ้างอิง 
 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต. 2559. หลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต ฉบับปรับปรุงปี 2559.  

Guo Lingling, Tang Guowei, Fu Yu, Li Jinghui, Zhao Wanping. 2012. Research and 
Practice on CDIO-based Application-oriented Practical Teaching System 
of Computer Major, International Conference on Future Computer 
Supported Education, 24 – 29. 

Alison K. Reedy, María Lucía Guerrero Farías, Luis H. Reyesc, Diego Pradilla . 2020. 
Improving employability skills through non-placementwork-integrated 
learning in chemical and food engineering:A case study, Education for 
Chemical Engineers 33, 91–101. 

Dante Guerrero, Martín Palma, Gerson La Rosa.  2014. Developing competences in 
engineering students. The case of project management course, 
International Conference on Education & Educational Psychology 2013, 832 – 
841.  

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี. 2559. หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยพีระจอมเกล้าธนบุรี ฉบับปรับปรุงปี 2559. 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี. 2558. หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรม
อุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี ฉบับปรับปรุงปี 2558. 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ. 2560. หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนอื  ฉบับปรับปรุง
ป ี2560. 

ระเบียบคณะกรรมการสภาวิศวกร. 2558. ระเบียบคณะกรรมการสภาวิศวกรว่าด้วยวิชาพื้นฐาน
ทางวิทยาศาสตร์ วิชาพื้นฐานทางวิศวกรรม และวิชาเฉพาะทางวิศวกรรม ที่สภาวิศวกร
จะให้การรับรองปริญญา ประกาศนียบัตร และวุฒิบัตร ในการประกอบวิชาชีพวิศวกรรม
ควบคุม พ.ศ. 2558. 

สุราษฎร์ พรมจันทร์. 2552. การพัฒนาหลักสูตรรายวิชา Course Development, ภาควิชาครุ
ศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ, 98-102. 



182 
 
Crawley, E. F. 2001 .  The CDIO Syllabus A Statement of Goals for Undergraduate 

Engineering Education, ฉบับแปลโดยความร่วมมือของจุฬาลงกรณ์มหาวิทย าลัยและ
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี กรกฎาคม 2557. 

หน่วยศ ึกษานิเทศก์ . 2559. แนวทางการจ ัดการเรียนร ู้แบบโครงงานเป็นฐาน , สำนักงาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ, 3-12. 

Bai Jianfeng, Lei Hu, Yanfen Li, Zhen Tian, Lili Xie, Lijun Wang, Mingyuan Zhou, Jie  
Guan, Huaqing Xie. 2013. The progress of CDIO engineering education reform 
in several China universities: A review, 3 rd World Conference on Learning, 
Teaching and Educational Leadership (WCLTA-2012), 381 - 385. 

KazuyaTakemata, Akiyuki Minamide, Arihiro Kodaka, Sumio Nakamura.  2013. 
Engineering Project-Based Learning under the CDIO Concept, IEEE 
International Conference on Teaching, Assessment and Learning for Engineering 
(TALE), 261. 

Guilherme Tortorella, Paulo Cauchick-Miguel.2018. Combining traditional teaching 
methods and PBL for teaching and learning of lean, IFAC Conference paper 
archive PapersOnLine, 51-11, 915-920. 

Zhongwei Liang, Hongguang Deng, Jianhua Tao .  2011. Teaching Examples and 
Pedagogy of MechanicalManufacture based on the CDIO-Based Teaching 
Method, Procedia Engineering, 4084–4088. 

อลงกต ยะไวทย์, ณัฐวัฒม์ วงษ์ชวลิตกุล, วันเกษม สัตยานุชิต, ณภัทธิรา มุ่งธนวรกุล และอัจฉรา 
ปัทมวิภาค. 2562. การพัฒนาผลลัพธ์การเรียนรู้ของผู้เรียน ด้วยการสร้างสภาวะแวดล้อม
การเรียนด้วยการทำงานในสภาพจรงิ, มหาวิทยาลัยวงษ์ชวลิตกลุ. 

ประกายฉัตร ขวัญแก้ว,พัชรา วาณิชวศิน และสูติเทพ ศิริพัฒนกุล. 2559. ผลของการจัดการเรียนรู้
แบบโครงการเป็นฐาน Project-Based Learning (PjBL) ท ี ่มีต ่อความคิดสร ้างสรรค์
สำหร ับนักศึกษาระดับประกาศน ียบัตรวิชาชีพชั ้นสูงสาขาวิชาการเลขาน ุการ , คณะ
ศึกษาศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์. 

เมธาว ี โสรเนตร. 2560. การจ ัดการเรียนรู้แบบโครงงานเพื่อพ ัฒนาผลสัมฤทธ์ิทางการเรยีน
คอมพิวเตอร์และความสามารถในการทำ โครงงานของนักเรียนช้ันมัธยมศึกษาปี ที่  3 , 
หล ักส ูตรการศ ึกษามหาบ ัณฑิต  สาขาว ิชาหล ักส ูตรและการสอน คณะศึกษาศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยบูรพา.  



183 
 
ชรินทร ชะเอมเทส. 2560. การพัฒนาผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน10วชิาการบัญชีบริหาร โดยวิธี PjBL 

(Project Based Learning) สำหรับผู้เรียนระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสู ง ปีที่  2 
สาขาการบัญชี. 

ล ุฏฟี ดอเลาะ. 2560. ผลของการจ ัดการเรียนรู ้แบบโครงงานที ่มีต่อผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน
ชีววิทยาทักษะกระบวนการทางวิทยาศาสตร์และเจตคติต่อวิทยาศาสตร์  ของนักเรียนช้ัน
มัธยมศึกษาปีที่ 5, สูตรปริญญาศึกษาศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการสอนวิทยาศาสตร์และ
คณิตศาสตร์ มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์. 

ธิดารัตน์ ทวีทรัพย์, ประวิทย์ สิมมาทัน และพงศ์ธร โพธิ์พูลศักดิ์. 2562. การพัฒนารูปแบบการเรยีน
การสอนแบบผสมผสานตามการเรียนรู้ความผูกพันของผู้เรียน เพื่อเสริมสร้างทักษะการคิด
วิเคราะห์ สำหรับนักศึกษาระดับปริญญาตรี, สาขาวิชาคอมพิวเตอร์ศึกษา มหาวิทยาลัยราช
ภัฏมหาสารคาม. 

Lucas Equeter, Fran¸cois Ducobu. 2020. Pierre DehombreuxCutting Tools 
Replacement: Toward a Holistic Framework, IFAC Papers OnLine 53-3, pp. 
227–232. 

Janek Bendera*, Jivka Ovtcharovab. 2021. Prototyping Machine-Learning-Supported 
Lead Time Prediction Using AutoML, Procedia Computer Science 180  
pp.649–655. 

Krar, S.F., et al. 1996. Machine Tools and Manufacturing Technology, Delmar 
Publishers: ITP, United States of America, pp. 4-603. 

Daniel Johansson1, Rebecka Lindvall1*, Christina Windmark1, Rachid M’Saoub . 2019. 
Assessment of Metal Cutting Tools using Cost Performance Ratio and Tool 
Life analyses, Procedia Manufacturing 38 pp. 816–823 

Jinyang Xu et al. 2017. Wear characteristics of polycrystalline diamond tools in 
orthogonal cutting of CFRP/Ti stacks, Wear 376-377, pp. 91-106. 

Shemi et al. 2018. Recycling of tungsten carbide scrap metal: A review of recycling 
methods and future prospects, Minerals Engineering, Vol. 122, pp. 195-205. 

Nitesh Sihag , Kuldip Singh Sangwan, Nitesh Sihag , Kuldip Singh Sangwan . 2019.  
Development of a sustainability assessment index for machine tools, 
rocedia CIRP 80, pp.156–161 

Lenz, J.; Westkaemper, E. 2017. Wear Prediction of Woodworking Cutting Tools 
based on History Data. Procedia CIRP 63 , 675 – 679. 



184 
 
Kilundu B., Dehombreux P., Chiementin X. 2011. Tool wear monitoring by machine 

learning techniques and singular spectrum analysis, Mechanical Systems 
and Signal Processing 25 , pp. 400-415. 

สหรัตน์  วงษ์ศรีษะ และวิทยา พลเพชร. 2563. ประเทศไทย 4.0: การบูรณาการห่วงโซ่เทคโนโลยี
สำหรับการพัฒนาอุตสาหกรรม 4.0, The 3nd Conference on Innovation Engineering 
and Technology for Economy and Society . 

Sebastian Thiede.  2021 .  Methods and tools towards sustainable manufacturing: 
does Industry 4.0 support to reach environmental targets, Procedia CIRP 98, 
28th CIRP Conference on Life Cycle Engineering, pp.1-6 

Alborz Shokrani, Evripides G. Loukaides, Edward Elias, Alexander J.G. Lunt, Exploration 
of alternative supply chains and distributed manufacturing in response to 
COVID-19; a case study of medical face shields, Materials and Design. 

Deepika Joshi a, Bimal Nepal b,n, Ajay Pal Singh Rathore a, Dipti Sharma a .  2013 .  On 
supply chain competitiveness of Indian automotive component 
manufacturing industry, Int. J. Production Economics 143, pp.151–161. 

 

 



 
 

 

ภาคผนวก 
 

   ภาคผนวก ก หลักสูตรวิศวกรรมอุตสาหการ 
   ภาคผนวก ข ระเบียบคณะกรรมการสภาวิศวกร สาขาวิชาวศิวกรรมอุตสาหการ 
   ภาคผนวก ค ข้อตกลงความร่วมมือ และ คณะกรรมการวชิาการของโครงการ 
   ภาคผนวก ง แบบฟอร์มข้อเสนอโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ 
   ภาคผนวก จ สมุดสะสมผลงาน CDIO และมาตรฐาน CDIO 
   ภาคผนวก ฉ การบูรณาการรายวิชาเรียนกับการปฏบัิติงานในสถานประกอบการ 
   ภาคผนวก ช ภาพการทำงานของนักศึกษา 27 คน 
   ภาคผนวก ซ ภาพการนำเสนอและรายงานโครงงานเป็นฐานการเรยีนรู ้27 คน 
   ภาคผนวก ฌ รายชื่อสถานประกอบการและรายชื่อนักศึกษาในสถานประกอบการ 
   ภาคผนวก ญ แบบสอบถาม 
   ภาคผนวก ฎ เอกสารตีพิมพ์ 

 

 



 
 

 

 
ภาคผนวก ก 

หลักสูตรวิศวกรรมอุตสาหการ 

 



187 
 

หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  
หลักสูตรปรับปรุง พ.ศ. 2559 

 
ช่ือสถาบันอุดมศึกษา  มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
คณะ/สาขาวิชา       คณะวิศวกรรมศาสตร์    สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
รหัสและช่ือหลักสูตร 
  ภาษาไทย :  หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต   สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
  ภาษาอังกฤษ : Bachelor of Engineering Program in Industrial Engineering 

ช่ือปริญญาและสาขาวิชา 
  ชื่อเต็ม (ไทย) : วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต (วิศวกรรมอุตสาหการ) 
  ชื่อย่อ (ไทย) :       วศ.บ. (วิศวกรรมอุตสาหการ) 
  ชื่อเต็ม (อังกฤษ) :  Bachelor of Engineering (Industrial Engineering) 
  ชื่อย่อ (อังกฤษ) :  B.Eng. (Industrial Engineering) 
จำนวนหน่วยกิตที่เรียนตลอดหลักสูตร 
  รวม 143 หน่วยกิต  
อาชีพที่สามารถประกอบได้หลังสำเร็จการศึกษา 
  1. พนักงานในสถานประกอบการ ในตำแหน่งวิศวกรโรงงาน 
  2. เจ้าหน้าที่ของรัฐในหน่วยงานของรัฐ ในตำแหน่งวิศวกร นักวิชาการ หรือตำแหน่งที่เกี่ยวขอ้ง 
  3. ผ ู ้สอนในสถาบ ันการศ ึกษาท ี ่ผล ิตระด ับประกาศนียบ ัต รว ิชาช ีพ หรือผ ู ้สอนใน
สถาบันการศึกษาที่ผลิตระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง 
  4. ประกอบธุรกิจของตนเองด้านวิศวกรรมอุตสาหการและสาขาวิชาที่เกี่ยวข้อง เช่นทางด้าน 
การออกแบบผลิตภ ัณฑ์ ,การขนส่งส ินค ้าของภาคเอกชน ,บริษัทให้คำปรึกษาทางด ้านการผลิต
ภาคอุตสาหกรรม 
  5. นักวิจัยในหน่วยงานของภาครัฐและเอกชน 
 
 
 
 
 
 



188 
 

แผนการเรียน  

ตารางที่ ก.1 แผนการเรียนชั้นปีที่ 1 ภาคเรียนที่ 1 
ที่ รายวิชา น้ำหนัก(หน่วยกิต) 
1 GE.213 ทักษะการพูดภาษาอังกฤษในองค์กร 3(3-0-6) 
2 PS.110 ฟิสิกส์ทั่วไป 1 4(3-3-7) 
3 MA.109 แคลคูลัส 1 3(3-0-6) 
4 IE.211 วัสดุวิศวกรรม 3(3-0-6) 
5 ME.107 การเขียนแบบวิศวกรรม 3(2-3-5) 
6 IE.405 การบริหารโครงการ(วิชาเลือกเฉพาะสาขา) 3(3-0-6) 
7 IE.421 นวัตกรรมเทคโนโลยี 1(0-6-0) 
8 IE.102 กระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำหรับวิศวกร 1(0-3-1) 
 รวม 21 

 

ตารางที่ ก.2 แผนการเรียนชั้นปีที่ 1ภาคเรียนที่ 2 
ที่ รายวิชา น้ำหนัก(หน่วยกิต) 
1 GE.214 ทักษะการเขียนภาษาอังกฤษในองค์กร 3(3-0-6) 
2 MA.110 แคลคูลัส 2 (ผ MA.109) 3(3-0-6) 
3 CT.102 การโปรแกรมคอมพิวเตอร์เบื้องต้น 3(2-3-5) 
4 ME.217 กลศาสตร์วิศวกรรม (ผ PS.110) 3(3-0-6) 
5 IE.206 สถิติสำหรับวิศวกร 3(3-0-6) 
6 IE.207 กรรมวิธีการผลิตในอุตสาหกรรม (ผ IE.102) 3(3-0-6) 
7 IE.325 สัมมนาและรายงาน 1(0-3-1) 
 รวม 19 

 

 

 



189 
 

ตารางที่ ก.3 แผนการเรียนชั้นปีที่ 2 ภาคเรียนที่ 1 
ที่ รายวิชา น้ำหนัก(หน่วยกิต) 
1 MA.208 แคลคูลัส 3 (ผ MA.110)  3(3-0-6) 
2 CM.105 เคมีทั่วไป  4(3-3-7) 
3 PS.111 ฟิสิกส์ทั่วไป 2  4(3-3-7) 
4 EE.366 หลักมูลวิศวกรรมไฟฟ้า 3(3-0-6) 
5 EE.367 ปฏิบัติการหลักมูลวิศวกรรมไฟฟ้า (ผ/ค EE.366) 1(0-3-1) 
6 IE.207 กรรมวิธีการผลิตในอุตสาหกรรม (ผ IE.102) 3(3-0-6) 
7 IE.385 การศึกษางานในอุตสาหกรรม (ผ IE.206) 3(3-0-6) 
8 IE.213 อุณหพลศาสตร์ของไหล (ผ PS.110) 3(3-0-6) 
 รวม 24 

 

ตารางที่ ก.4 แผนการเรียนชั้นปีที่ 2 ภาคเรียนที่ 2 
ที่ รายวิชา น้ำหนัก(หน่วยกิต) 
1 IE.307 เศรษฐศาสตร์วิศวกรรม 3(3-0-6) 
2 IE.309 กลศาสตร์ของวัสดุ (ผ ME.217)  3(3-0-6) 
3 IE.382 การวิจัยการดำเนินงาน (ผ IE.206)  3(3-0-6) 
4 IE.383 การควบคุมคุณภาพ (ผ IE.206) 3(3-0-6) 
5 IE.384 วิศวกรรมบำรุงรักษา 3(3-0-6) 
6 IE.389 ก ารค ว บ ค ุม ไฮด รอล ิ กส ์ และน ิ วเมต ิ กส ์ ส ำหร ั บงาน

อุตสาหกรรม (ผ IE.213) 
3(3-0-6) 

7 IE.485 ปฏิบัติการทางวิศวกรรมเคร่ืองกลและการผลิต(ผ IE.207) 1(0-3-1) 
8 IE.486 ปฏิบัติการทางวิศวกรรมอุตสาหการ1 (ผ IE.206) 1(0-3-1) 
9 IE.491 โครงงานทางวิศวกรรมอุตสาหการ 1 (ผ IE.325) 1(0-3-1) 
10 วิชาเลือกเฉพาะสาขา 3(3-0-6) 
 รวม 24 

 
 
 



190 
 

ตารางที่ ก.5 แผนการเรียนชั้นปีที่ 3 ภาคเรียนที่ 1 
ที่ รายวิชา น้ำหนัก(หน่วยกิต) 
1 IE.386 วิศวกรรมความปลอดภัย 3(3-0-6) 
2 IE.410 การควบคุมและอุตสาหกรรมการผลิตแบบอัตโนมัติ 

(ผ IE.389) 
3(3-0-6) 

3 IE.412 นวัตกรรมหุ่นยนต์การผลิตสำหรับงานอุตสาหกรรม 
(ผ IE.389) (ผ IE.410) 

3(3-0-6) 

4 IE.481 การวางแผนและการควบคุมการผลิต (ผ IE.382) 3(3-0-6) 
5 IE.482 การออกแบบและวางผังโรงงานอุตสาหกรรม (ผ IE.385) 3(3-0-6) 
6 IE.487 ปฏิบัติการทางวิศวกรรมอุตสาหการ 2(ผ IE.321) (ผ IE.410) 1(0-3-1) 
7 IE.492 โครงงานทางวิศวกรรมอุตสาหการ 2 (ผ IE.491) 3(0-9-3) 
8 วิชาเลือกเฉพาะสาขา 3(3-0-6) 
9 วิชาเลือกเฉพาะสาขา 3(3-0-6) 
10 IE.400 ฝึกงานอุตสาหกรรม 0(0-0-300) 
 รวม 25 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

ภาคผนวก ข  
ระเบียบคณะกรรมการสภาวศิวกร สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
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ภาคผนวก ค 
ข้อตกลงความร่วมมอื และคณะกรรมการวิชาการของโครงการ 
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ภาพที่ ค.1 การทำความร่วมมือระหว่างมหาวิทยาลัยกับสมาคมผูผ้ลิตเคร่ืองมือตัดไทย  

    

ภาพที่ ค.2 การทำความร่วมมือระหว่างมหาวิทยาลัยกับบริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด  
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คณะกรรมการวิชาการของโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ 

 
1. ผศ.สหรัตน์ วงษ์ศรีษะ  หัวหน้าโครงการ 
2. ดร.ศักดิ์ชาย รักการ  รองคณบดีฝ่ายบริหาร 
3. ผศ.ชานนท์  มูลวรรณ  หัวหน้าสาขาวิชาและกรรมการ 
4. อาจารย์ชัยพล ผ่องพลีศาล กรรมการ 
5. นายวิทยา พลเพชร   กรรมการผู้จัดการบริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 

    และกรรมการ 
6. นายจตุรงค์ พิศุทธ์สินธุ์  ประธานบริษัท ท็อปเทค ไดมอนด์ ทูลส์ จำกัด และกรรมการ 
7. อาจารย์สมเดช อิงคะวะระ  กรรมการ 
8. น.ส.วีรญา กรทิพย์  เลขานุการ



 
 

 

ภาคผนวก ง 
แบบฟอร์มข้อเสนอโครงงานเป็นฐานการเรียนรู ้
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หัวข้อโครงงานระดับปริญญาตร ี(วศ.บ. IE)  
พัฒนาทักษะวิศวกรโดยใช้โครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ (Project based learning)  

  
 

ส่วนปก (ข้อเสนอโครงงาน เพื่อฝึกวิศวกรนักปฏิบัติเป็นทักษะสูง) 
 

ช่ือเรื่อง(ภาษาไทย) 
ช่ือเรื่อง(ภาษาอังกฤษ) 
ช่ือผู้จัดทำโครงงานวิจัย 
ช่ืออาจารย์ที่ปรึกษา 
ช่ือหัวหน้างาน 
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑติ (วศ.บ.) 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
ปีการศึกษา 25.... 
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แบบเสนอหัวข้อโครงงานเป็นฐานการเรียนรู ้
(Project-based learning)  

ชื่อเรื่อง
(ภาษาไทย)………………………………………………………………………………………. 
ชื่อเรื่อง
(ภาษาอังกฤษ)…………………………………………………………………………………. 
 
 
 
 

ชื่อผู้จัดทำโครงงาน  
1………………………………………………………. 

 
 
 
 

ชื่ออาจารย์ท่ีปรกึษา 
  1………………………………………………………..อาจารย์ที่ปรึกษาหลัก 
  2................................................................หวัหน้าแผนก/ผูป้ระเมินผลงาน 
  3................................................................อาจารย์ที่ปรึกษาร่วม 
   

 
 

โครงงานนี้มีเป้าหมายเพ่ือ (การปรับปรงุ หรือ การแก้ปัญหา หรือ การพัฒนา)  
วิชา………………………………………………………………………………………………………. 

หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต (วศ.บ.) สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ(IE) 
  คณะวิศวกรรมศาสตร ์มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 

ปีการศึกษา 25..... 
 

เลือกอย่างเดียว 



209 
 

ส่วนประกอบของการพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ 
 

1. ที่มาและความสำคัญของโครงงาน  
ประมาณ 3-4 ย่อหน้า  
1) โครงงานน้ีสำคัญอย่างไรมีหลักฐานอะไร ยืนยัน แล้วทำให้ (ผู้เชี่ยวชาญ ผู้อนุมัติห รือ 

คณะกรรมการพิจารณาโครงงาน) มีความเข้าใจในความสำคัญ นำไปสู่การอนุมัติโครงงาน  
2) ปัญหาของโครงงานคืออะไร มีสาเหตุมาจากอะไรบ้าง (เพื่อให้ผู้เชี่ยวชาญเห็นความสำคัญ

ของโครงงาน) สถิติและการแก้ไขปัญหาที่ผ่านมาได้ผลอย่างไร ต่อยอดผลลัพธ์อย่างไรจากอดีตจนถึง
ปัจจุบัน ผลงานที่นำมาอ้างอิงมีความสัมพันธ์กับการทำโครงงานอย่างไร 

3) ข้อมูล หลักฐาน เชิงประจักษ์ ของปัญหาและสาเหตุสำคัญของปัญหา ประเด็นสำคัญของ
โครงงาน (Theme) ทำไมต้องทำโครงงาน  

4) เพื่อตั้งคำถาม (Research question : SQ) จะทำอะไร ได้อะไร และเพื่ออะไร  
 
หรือการเขียนความสำคัญและที่มีแต่ละย่อหน้า ดังน้ี 
ย่อหน้าที่ 1 อธิบายให้คณะกรรมการและผู้ทรงคุณวุฒิเห็นว่าโครงงานน้ีมีความสำคัญ โดย

แสดงข้อความ หลักฐาน สนับสนุน โดยมีเหตุผลความสำคัญสำหรับทำโครงงาน ตามชื่อเร่ือง โดยเป็น
ข้อมูลที่มีแหล่งที่มา เช่น ข้อมูลหลักฐานผลงานที่ผ่านมา อาจเป็นเชิงสถิติจะทำให้น่าเชื่อถือมากขึ้น 
อ้างอิงผลงานที่ระบุบุคคลชัดเจน เช่นผลการวิจัยของใคร 

ย่อหน้าที่ 2 ความสำคัญจากย่อหน้า 1 ให้แสดงข้อมูลละเอียดมากขึ้น รวมถึงข้อมูลเกี่ยวกับ
ข้อจำกัด หรือปัญหา ผ่านการวิเคราะห์ เช่นผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องที่มีการทำมาก่อนมีผลส่งเสริมการ
ทำโครงงานน้ี ใครทำเมื่อไร เพื่อให้เห็นเน้นความสำคัญของโครงงานมากขึ้น  

ย่อหน้าที่ 3 โครงงานที่เสนอ มีความจำเป็นต้องทำเพื่อพัฒนาอะไร โดยยังไม่เคยทำมาก่อน 
ไม่ม ีผลงานในเรื ่องที ่จะทำ ความน่าสนใจของโครงงานเป็นอะไร เช ่น เครื ่องมือ เครื ่องจักร  
กระบวนการ วัสดุ แก้ปัญหา สร้างทฤษฎีใหม่ หรือต่อยอดสิ่งที่มีอยู่เดิมให้ดีขึ้น (ซึ่งเป็นปัญหา หรือ 
เป็นข้อจำกัดและเพื่อแก้ไขหรือปรับปรุงให้ดีขึ้น) อธิบายข้อจำกัดให้ชัดเจน หรืออธิบายสิ่งที่ยังไม่มีใคร
ทำมาก่อนให้ชัดเจน เพื่อให้เห็นว่าหากไม่ทำโครงงานน้ีจะเกิดผลกระทบอะไร หรือความเสียหายอะไร
จะเกิดเกิดกับใคร เป็นต้น และต้องเป็นการทำโครงงานเชิงวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี 

ย่อหน้าที่ 4 โครงงานน้ีจะทำอะไร ทำแล้วจะมุ่งเป้าไปเพื่อให้ได้ผลลัพธ์อะไร เพื่อนำไป
กำหนด “วัตถุประสงค์ของโครงงาน” ในลำดับต่อไป 
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2. วัตถุประสงค์ของโครงงาน  
วัตถุประสงค์ 1 ข้อ ต้องดำเนินการให้เกิดผลลัพธ์ อภิปรายผลและสรุปผล หากมีหลายข้อทำ

วิจัยเพิ่มขึ้นเท่าตัว   วัตถุประสงค์ต้องสอดคล้องกับที่มาของการวิจัย และวัตถุประสงค์แต่ละข้อ 
หมายถึง ต้องทำให้ได้ผลออกมา ต้องหาคำตอบโดยการทำเป็นระบบ ค้นคว้าอย่างเป็นระบบ  

วัตถุประสงค์แต่ละข้อต้องนำไปกำหนดขอบเขต กำหนดวิธีทำเป็นระบบ ได้ผลลัพธเ์ป็นระบบ   
 

3. ขอบเขตของโครงงาน (วัตถุประสงค์แต่ละข้อจะทำกรอบงานแค่ไหน ขยายออกหลายๆ ข้อ) 

จากการกำหนดวัตถุประสงค์ นำมากำหนดกรอบหรือขอบเขตเพื่อทำวิจัยให้ชัดเจนเท่าที่จะ
ทำได ้ การกำหนดขอบเขตชัดเจนแล้วโอกาสทำงานวิจัยเสร็จตรงตามแผนจะมากขึ้น การเขียน
ขอบเขตการทำวิจัย ครอบคลุมวิธีการวิจัย รวมถึงขอบเขตการวัดผลการวิจัย การรวบรวมผล ขอบเขต
การวิเคราะห์ผลงาน การอภิปรายผล การสรุปผล เป็นต้น  

การเขียนขอบเขตและเงื่อนไขในการวิจัยสามารถกำหนดเป็นข้อๆ อธิบายประกอบการแสดง
ข้อมูล ตัวเลข ตัวแปร หรือเงื่อนไขในการวิจัย วิธีการวิจัย  แบบ(Drawing) (ถ้ามี)  

 

4. วิธีดำเนินโครงงาน (นำขอบเขตทุกๆ ข้อมากำหนดวิธีการดำเนินการพอเข้าใจ) 
อธ ิบายวิธีการทำวิจัยแต่ละขั ้นตอน ตามขอบเขตวิจัยที ่ได้กำหนดไว้ ในข ้อที ่ 3  ได้แก่ 

การศึกษาข้อมูลต่าง ๆ การเตรียมงาน การทดลอง การบันทึกผลการทดลอง การรวบรวมผลการ
ทดลอง การวิเคราะห์ผลการทดลอง อภิปรายผลการทดลอง และสรุปผลการทดลอง และการเผยแพร่
ผลงาน  เป็นต้น เป็นการบรรยายวิธีการวิจัยโดยลำดับ ๆ ไป ตั้งแต่เร่ิมต้นศึกษาไปจนถึงขั้ นตอ น
สุดท้ายในการทำวิจัย  

 

5. ทฤษฎีอ้างอิง หรือการทบทวนวรรณกรรม (Literature review )  
แสดงข้อมูล เน้ือหา ผลงานที่ได้จากการทบทวนวรรณกรรม อาทิ บทความวิจัย สิทธิบัตร 

การผลิต เป็นต้น ซึ่งเป็นการได้มาจากรายการอ้างอิง และรวมถึงข้อมูลอื่นๆ นำมาเพื่อสนับสนุนให้เกิด
ความน่าสนใจ น่าเชื่อถือ และเห็นความสำคัญ   

 

6. สมมติฐานของโครงงาน 
 

7. ระยะเวลาดำเนินโครงงาน  
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แผนการทำวิจัย ควรกำหนดเป็นข้อ ๆ แต่ละขั้นตอนทำนานแค่ไหน เช่น Gant chart และ
แผนภูมิเพื่อให้ตรวจสอบได้ชัดเจนมากขึ้น 

 

8. เครื่องมือและอุปกรณ์ทำโครงงาน    
เครื ่องจักร เครื ่องมือ อ ุปกรณ์ที ่จำเป็นต้องใช ้ในการทำว ิจัย ให ้กำหนดชื ่อ รุ ่น ขนาด 

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ์เหล่าน้ันอย่างชัดเจน 
 

9. สถานที่ทำโครงงาน   
กำหนดสถานที่ให้ครบตามวิธีการของการดำเนินการวิจัย 
 

10. งบประมาณโครงงาน   
จัดสรรงบประมาณเพื่อให้มั่นใจได้ว่า การทำวิจัยสำเร็จแน่นอน โดยแบ่งออกเป็น 3 ส่วนใหญ่ 

ๆ ได ้แก ่ ค ่าใช้สอย  ค ่าว ัสด ุ และค่าสาธารณูปโภค โดยแต่ละส ่วนต ้องแยกย ่อยค ่าใช้จ่ายอย่าง
เหมาะสมและมีเหตุผล 

 

11. ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ   
กำหนดเป็นข้อๆ ครอบคลุมถึงประโยชน์ต่อส่วนรวม/บุคคล/สังคม/องค์กร เช่น มหาวิทยาลยั 

บริษัท หรือประเทศชาติ หากทำวิจัยประสบผลสำเร็จจะได้รับประโยชน์อะไรบ้าง โดยบอกผลทีค่าดวา่
จะได้รับเป็นข้อ ๆ แต่ละข้อสอดคล้องกับวัตถปุระสงค์ของการวิจัย  (ตอบคำถามวิจัย) 

 

12. เอกสารอ้างอิง     
เขียนรายการอ้างอิงตามหลักการเขียนเอกสารอ้างอิง โดยอ้างอิงในส่วนที่เป็นภาษาไทย(ถา้ม)ี 
ก่อนภาษาอังกฤษหรือภาษาอื่นๆ ในส่วนของ ความสำคัญและที่มา หัวข้อ (1) ทฤษฎีอ้างอิง 
หรือการทบทวนวรรณกรรม (Literature review ) (5) สมมติฐาน (6)  

 

13. อาจารย์ที่ปรึกษา  
กำหนดรายชื่ออาจารย์ที่ปรึกษาหลัก และที่ปรึกษาร่วม และในหัวข้อน้ีกำหนดให้ มีการลง

นามรับรองการเป็นที่ปรึกษาโครงงานวิจัยของอาจารย์ที่ปรึกษาครบทุกคน 
 
 



 
 

 

ภาคผนวก จ 
สมุดสะสมผลงาน CDIO และมาตรฐาน CDIO 
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สมุดสะสมผลงานประจ าวัน 
นักศึกษาโครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ 

 
 
 
 
 
 

 
 
ข้อก าหนดเบ้ืองต้นของลักษณะงาน 3 ประเภท 
1. งานประจ า  หมายถึง งานที่ได้รับมอบหมายให้ท าเป็นประจ าวันและมีลักษณะซ ้าๆ 
2. งานแก้ไข/ปัญหา หมายถึง         1. งานไม่ตรงตามก าหนด เช่น ไม่ตรงตามแบบ (Drawing)  
   2. งานแก้ไข 

   3. งานไม่เป็นไปตามก าหนด 

3. งานพัฒนา     หมายถึง              1. ปรับปรุงวิธีการใหม่ เช่น เวลาท างาน ลดข้อจ ากัดในการท างาน ความประหยัด ลดต้นทุน 
   2. จัดใหม่ ตัดออก รวม เพื่อท าให้ง่ายกว่าเดิม ท าให้สะดวกกว่าเดิม  

3. ท าให้เป็นมาตรฐานวิธีการท างานแบบใหม่ เช่น เวลา/หน่วยผลิต วิธีการท า เป็นต้น  
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ประวัติส่วนตัว 
ช่ือ-สกุล                                                                                                                                               . 
วนั/เดือน/ปี เกิด                        รหัสนักศึกษา                                                                           . 
เป้าหมายในการเรียน                                                                                                                     . 
เป้าหมายความส าเร็จ (อาชีพในอนาคต)                                                                         . 
อาจารย์ท่ีปรึกษา                                                                                                                              . 
บริษัท (สังกัด)                                                                                                                                   . 
ประธานบริษัท                                                                                                                                 . 
แผนก//ฝ่าย                                                                                                                                         . 
หัวหน้าแผนก(ช่ือ-สกุล)                                                                                                              . 
หัวหน้างานโดยตรง (ช่ือ-สกุล)                                                                                                . 
ภาระงาน/ต าแหน่งงาน                                                                                                                 . 
หน้าท่ีในการท างาน (อธิบายภาระงานท่ีรับผิดชอบ (Job description)                 . 
                                                                                                                         . 
                                                                                                                         . 
ลักษณะงานพิเศษ (ปรับปรุงและพฒันาหรืองานท่ีได้รับมอบหมายอื่น) 
                                                                                                                         . 
                                                                                                                         . 
เร่ิมเข้าท างานวนัท่ี                                                                                                                          . 
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ใบสะสมผลงานประจ าวัน 
วัน                           ที ่                             เดือน                                 พ.ศ.                                  . 

งานประจ าวัน 
    ท าอะไร ท าอย่างไร ผลส าเร็จ 

 

งานแก้ไข / ปัญหา 

 

งานปรับปรุง / พัฒนา 
C D I O 

 

ลงช่ือ                                            นักศึกษา                  ลงช่ือ                                                 . 
         (                                        )                                (                )           
                                (หัวหน้าแผนก/หัวหน้างาน) 
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มาตรฐาน CDIO 
 เดือนมกราคม 2547 ผู้ริเร่ิม CDIO (เรียกว่า CDIO Initiative) พัฒนามาตรฐานขึ้น 12 ข้อที่
ใช ้อธ ิบายหลักสูตรแบบ CDIO ซ ึ ่งตอบสนองความต ้องการของ ผ ู ้จัดทำหลักสูตร ศ ิษย์เกา่ และ 
ภาคอุตสาหกรรมเพื่อใช้เป็นแนวทางสําหรับการสังเกตลักษณะของ หลักสูตรและบัณฑิตที่จบจาก
หลักสูตรแบบ CDIO มาตรฐาน CDIO ฉบับน้ีจึงนิยามคุณลักษณะที่ชัดเจนของหลักสูตรแบบ CDIO 
สามารถ นํามาใช้เป็นแนวทางในการปฏิรูปการจัดการเรียนการสอนและการ ประเมินผล สามารถ
นํามาสร้างเป็นเกณฑ์มาตรฐานและเป้าหมายจาก การประยุกต์ใช้ทั่วโลก และเป็นกรอบการทํางานใน
การพัฒนาอย่าง ต่อเน่ือง 

12 CDIO มาตรฐาน กล่าวถึงปรัชญาของหลักสูตร (มาตรฐาน 1) การ พัฒนาหลักสูตร (มาตรฐาน 2, 
3 และ 4) ประสบการณ์การออกแบบ-สร้าง และพื้นที่ทํางาน (มาตรฐาน 5 และ 6) วิธีการเรียนการ
สอน ใหม่(มาตรฐาน 7 และ 8) การพัฒนาผ ู ้สอน (มาตรฐาน 9 และ 10) และการประเมินผล 
(มาตรฐาน 11 และ 12) จาก 12 มาตรฐาน มี7 มาตรฐานที่ได้รับการพิจารณาว่าเป็น “องค์ประกอบ
สําคัญ” เน่ืองจาก ความโดดเด่นจากที่ทําให้แยกหลักสูตรแบบ CDIO ออกจากการปฏิรูป การศึกษา
แบบอื่นๆ (แสดงด้วยเคร่ืองหมาย * ในมาตรฐานฉบับน้ี) โดยอีก 5 มาตรฐานเป็นมาตรฐานที่เส ริมให้
หลักสูตรแบบ CDIO มี ความโดดเด่นขึ้น และส่งผลสะท้อนให้เกดิวิธีปฏิบตัิที่เปน็เลิศด้านวิศวศึกษา 

แต่ละมาตรฐาน คําอธิบาย เป็น การอธิบายความหมายของมาตรฐาน น้ัน เหตุผล แสดง เหตุผลของ
การจัดตั้งมาตรฐานศึกษา หลักฐาน ให้ ตัวอย่างของเอกสารและเหตุการณ์ที่แสดงให้เห็ นถึงคว าม
สอดคล้องกับ มาตรฐาน 

รูบริก: รูบริกเป็นแนวทางการให้คะแนนซึ่งใช้ประเมินระดับสมรรถนะ รูบริกของมาตรฐาน CDIO มี
ระดับคะแนน 6 ระดับ ในการประเมิน ความสอดคล้องกับมาตรฐาน เกณฑ์แต่ละระดับมีพื้นฐานจาก 
คําอธิบายและเหตุผลของมาตรฐาน รูบริกเน้นธรรมชาติของหลักฐาน ซึ่งบ่งบอกความสอดคลอ้งแตล่ะ
ระดับ รูบริกในเอกสารฉบับน้ีเป็นขั้น หมายความว่าระดับคะแนนที่ได้รับหมายถึงความสําเร็จในระดับ
ก่อน หน้าน้ันด้วย ตัวอย่างเช่น ระดับ 5 ระบุการพัฒนาอย่างต่อเน่ือง หมายความว่าระดับที่4 บรรลุ
เป้าหมายเรียบร้อยแล้ว 

การประเมินตนเอง 
การประเมินความสอดคล้องกับมาตรฐาน CDIO เป็นกระบวนการ รายงานตนเอง แต่ละหลักสูตรมี
การรวบรวมหลักฐานและใช้รูบริกใน การให้คะแนนสถานะตาม 12 มาตรฐาน CDIO โดยในขณะที่
รูบริกได้ ถูกจัดทําเฉพาะสําหรับแต่ละมาตรฐาน แต่มีรูปแบบทั่วไป ดังน้ี  
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รูบริกทั่วไป: 
ระดับ เกณฑ์ 

5 หลักฐานที่เกี่ยวเน่ืองกับมาตรฐานได้รับการทบทวนและใชใ้นการพัฒนา 
4 มีหลักฐานเอกสารแสดงการนําไปใช้เต็มรูปแบบ และผลที่ได้รับ ของมาตรฐานที่มีต่อ

องค์ประกอบหลักสูตร 
3 มีการดําเนินการตามแผนที่กําหนดไว้เกี่ยวกับมาตรฐานต่างๆ เข้า กับองค์ประกอบ

ต่างๆของหลักสูตร 
2 มีแผนเตรียมพร้อมในการนํามาตรฐานมาประยุกต์ 
1 ตระหนักถึงความต้องการในการนํามาตรฐานมาใช้และมีกระบวนการแน่นอ นในการ

นํามาใช้ 
0 ไม่มีแผนที่เป็นเอกสารหรือกิจกรรมใดๆที่เกี่ยวกับมาตรฐาน 

 
มาตรฐาน 1 – CDIO ในฐานะเป็น บริบท*  
การรับหลักการว่าวงจรชีวิตของการพัฒนาและการแปลงผลิตภัณฑ์ และระบบประกอบด้วย – 
การเข้าใจปัญหา การออกแบบ การ ประยุกต์ใช้และ การดําเนินการ – เป็นบริบทของวิศวศึกษา  
คําอธิบาย: หลักสูตร CDIO ยึดหลักการที่ว่า วงจรชีวิตของการพัฒนา และการแปลงผลิตภัณฑ์และ
ระบบ เป็นบริบทที่เหมาะสมของวิศวศึกษา ตัวแบบของวงจรชีวิตผลิตภณัฑ์น้ีประกอบด้วย การเข้าใจ 
ปัญหา -- การออกแบบ -- การประยุกต์ใช้– การดําเนินการ ขั้นตอน แรกคือ การเข้าใจปัญหาเกี่ยวกบั
การกําหนดความต้องการของลูกค้า การพิจารณาเทคโนโลยีกลยุทธ์องค์กรและกฎระเบียบ การพัฒนา 
กรอบความคิด เทคนิคและแผนธุรกิจ ขั้นตอนที่สอง การออกแบบ มุ่งเน้นการออกแบบซึ่งหมายถึง 
แผน การเขียนแบบ อัลกอรึธึ่ม ที่ สามารถอธิบายการประยุกต์ใช้ในขั้นต่อไป ขั้นตอนการประยุกต์ใช้ 
หมายถึงการแปลงแบบให้เป็นผลิตภัณฑ์การผลิต การเขียนรหัส การ ทดสอบ การรับรองผล โดย
ขั้นตอนสุดท้ายคือ การดําเนินการ เป็นการ ทําผลิตภัณฑ์มาใช้งานเพื่อสามารถส่งมอบคุณค่ าของ
ผลิตภัณฑ์ที่ตั้งใจ ไว้รวมถึงการธํารงไว้วิวัฒนาการ และการหมดอายุของผลิตภัณฑ์และ CDIO จะ
ได้รับการพิจารณาว่าเป็น บริบท ของวิศวศึกษา เมื่อพบว่า กรอบของวัฒนธรรมและสิ่งแวดล้อม 
ประกอบด้วยความรู้ทางเทคนิค และทักษะต่างๆได้ถูกสอน ปฏิบัติและเรียนรู้หลักการจะถือว่าถูก 
นํามาใช้ในหลักสูตร เมื่อเห็นชัดเจนว่าผู้สอนตกลงใช้หลักการของ CDIO แผนการปรับหลักสูตรให้เปน็
แบบ CDIO และการสนับสนุนจาก ผู้บริหารหลักสูตรเพื่อความยั่งยืนในการปฏิรูปการศึกษา 

เหตุผลที่มา: วิศวกรใหม่ควรมีความสามารถใน การเข้าใจปัญหา -- การออกแบบ -- การประยุกต์ใช้– 
การดําเนินการ ผลิตภัณฑ์ กระบวนการและระบบที่ซับซ้อน ในสภาวะการทํางานเป็นทีมสมัยใหม่ 
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วิศวกรควรมีความสามารถในการมีส่วนร่วมในกระบวนการด้าน วิศวกรรมและการพัฒนาผลิตภัณฑ์
ระหว่างที่ทํางานภายในองค์กร ซึ่ง เป็นลักษณะสําคัญของวิชาชีพวิศวกรรม  
หลักฐาน: 

• พันธกิจ หรือเอกสารที่ได้รับการอนุมัติจากฝ่ายที่ รับผิดชอบ โดยระบุว่าหลักสูตรน้ันเป็น
หลักสูตรแบบ CDIO 

• มีอาจารย์และนิสิตนักศึกษา ผู้ที่เข้าใจและสามารถสื่อสาร หลักการ CDIO 
รูบริก: 

ระดับ เกณฑ์ 
5 ประเมินเห็นชัดเจนว่าหลักสูตรมีCDIO เป็นบริบทใน การจัดการเรียนรการสอนและใช้

เป็นแนวทางในการ พัฒนาอย่างต่อเน่ือง 
4 ม ี ห ล ั กฐานเอกสารแสด งว ่ าหล ัก การ CDIO เ ป ็ นบ ร ิบทขอ ง ห ล ั กส ูต รทาง

วิศวกรรมศาสตร์และประยุกต์ใช้เต็มรูปแบบ 
3 CDIO ถ ูกรับเป ็นบริบทของหลักสูตรด ้านวิศวกรรมศาสตร์ และนําไปประยุกต์ใช้

มากกว่า 1 ปีของหลักสูตร 
2 มีแผนที่ชัดเจนในการปรับเปลี่ยนหลักสูตรที่มีCDIO เป็น บริบท 
1 มีความต้องการในการนําหลักการของ CDIO ไปเป็น บริบทของวิศวศึกษาและมีการ

เร่ิมต้นไปบ้างแล้ว 
0 ไม่มีแผนในการนําหลักการของ CDIO ไปเป็นบริบทของ วิศวศึกษา 

 
มาตรฐาน 2 – ผลลัพธ์ของหลักสูตรแบบ CDIO*  
ผลการเรียนรู้ที่เฉพาะและเจาะจง สําหรับทักษะส่วนบุคคล ทักษะ ระหว่างบุคคล ทักษะการสร้าง
ผลิตภัณฑ์และระบบ สอดคล้องกับ เป้าหมายของหลักสูตร และได้รับการรับรองจากผู้มีส่วนได้
ส่วนเสีย ของหลักสูตร 

คําอธิบาย: วิศวศึกษา มุ่งหวังผลลัพธ์คือ ความรู้ทักษะ และทัศนคติ ยกตัวอย่างเช่น ผลลัพธ์การ
เรียนรู้มีความสอดคล้องกับ หลักสูตรแบบ CDIO ผลลัพธ์การเรียนรู้เหล่าน้ีหรือที่เรียกอีกอย่างหน่ึงว่า 
วัตถุประสงค์การเรียนรู้แสดงรายละเอียดว่านักศึกษาควรเรียนรู้และมี ความสามารถในการปฏิบัติ
อะไรบ้างเมื่อจบการศึกษา นอกเหนือจาก วัตถุประสงค์การเรียนรู้สําหรับองค์ความรู้เชิงเทคนิค (ตอน
ที่1) หล ักส ูตรแบบ CDIO เจาะจงเพิ ่มเต ิมวัตถุประสงค์การเรียนรู้ด้าน ท ักษะส่วนบุคคล ทักษะ
ระหว่างบุคคล และการสร้างผลิตภัณฑ์และ ระบบ ผลลัพธ์การเรียนรู้ทักษะส่วนบุคคล (ตอนที่ 2) 
มุ่งเน้นการ พัฒนากระบวนการคิดและการพัฒนาด้านอารมณ์ของนิสิตนักศึกษา เช่น เหตุผลเชิง
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วิศวกรรมและการแก้ปัญหา การสร้างผลิตภัณฑ์และ ระบบ การทดลองและการค้นพบองค์ความรู้การ
คิดอย่างเป็นระบบ การคิดแบบสร้างสรรค์การคิดเชิงวิพากษ์และจรรยาบรรณวิชาชีพ ผลลัพธ์การ
เรียนรู้ทักษะระหว่างบุคคล (ตอนที่3) มุ่งเน้นปฏิสัมพันธ์ ของผู้เรียนและกลุ่มผู้เรียน เช่น การทํางาน
เป็นทีม ความเป็นผู้นํา และการสื่อสาร ทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ (ตอนที่4) มุ่งเน้นการ
เข้าใจปัญหา การออกแบบ การประยุกต์ใช้และการ ดําเนินการ ของระบบในบริบทขององค์กร ธุรกิจ 
และสังคม 

ผลลัพธ์การเรียนรู้ได้รับการทบทวนและรับรองจาก ผู้มีส่วนได้ส่วน เสีย หลักซึ่งเป็นกลุ่มบุคคลที่ส นใจ
ผู้จบการศึกษาจากหลักสูตรด้าน วิศวกรรมศาสตร์ที่มีความสอดคล้องกับเป้าหมายของหลักสูตรและ 
เกี่ยวข้องกับการปฏิบัติงานเชิงวิศวกรรม นอกจากน้ันผู้มีส่วนได้ส่วน เสียสามารถช่วยกําหนดระดับ
ความชํานาญที่คาดหวัง มาตรฐานของ ความสําเร็จของแต่ละผลลัพธ์การเรียนรู้ 

เหตุผลที่มา: การกําหนดผลลัพธ์หรือวัตถุประสงค์ที่เจาะจง ช่วยให้มั่น ในได้ว่าผู้เรียนได้รับการวาง
พื้นฐานที่เหมาะสมสําหรับอนาคต องค์กร วิชาชีพด้านวิศวกรรมศาสตร์และตัวแทนภาคอุตสาหกรรม
กําหนด ลักษณะหลักของผู้เร่ิมวิชาชีพวิศวกรรมทั้งด้านเทคนิคและด้านวิชาชีพ  นอกจากน้ันองค์กรที่
ทําหน้าที่ประเมินและรับรองหลักสูตรคาดหวังว่า หลักสูตรด้านวิศวกรรมศาสตร์มีการระบุผลลัพธ์ของ
หลักสูตรในเชิง ความรู้ทักษะและทัศนคติของผู้จบการศึกษา 
หลักฐาน: 

• การระบุผลลัพธ์ของหลักสูตรในเชิงความรู้ทักษะและทศันคติของผู้จบการศึกษา  

• ผลลัพธ์การเรียนรู้ได้รับการทบทวนและรับรอง เน้ือหาและระดับความชํานาญจากผู้มีส่วนได้
ส่วนเสีย (ตัวอย่างเช่น ผู้สอน ผู้เรียน ศิษย์เก่า และตัวแทนจากภาคอุตสาหกรรม)  

รูบริก: 
ระดับ เกณฑ์ 

5 กลุ่มผู้ประเมินทบทวนและปรับปรุงผลลัพธ์การเรียนรู้บน พื้นฐานความต้องก ารที่
เปลี่ยนแปลงของผู้มีสว่นได้ส่วนเสีย 

4 ผลลัพธ์การเรียนรู้ของหลักสูตรทิศทางเดียวกับวิสัยทัศน์และ พันธกิจของสถาบัน และ
มีระดับความชํานาญกําหนดไว้ สําหรับแต่ละผลลัพธ์ 

3 ผลลัพธ์การเรียนรู้ของหลักสูตรได้รับการวิพากษ์จากผู้มีส่วนได้ ส่วนเสียหลัก ได้แก่
คณาจารย์ผู้เรียน ศิษย์เก่า และตัวแทน จากภาคอุตสาหกรรม 

2 มีแผนที่แสดงผลลัพธ์การเรียนรู้ชัดเจนถูกยอมรับจากประธาน หลักสูตร คณาจารย์
(และผู้มีส่วนได้ส่วนเสียอื่น) 
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ระดับ เกณฑ์ 
1 มีการตระหนักถึงความต้องการในการสร้างหรือปรับปรุง หลักสูตร และมีการเร่ิมต้น

กระบวนการไปบ้าง 
0 ไม่มีผลลัพธ์การเรียนรู้ของหลักสูตรชัดเจนที่ครอบคลุมความรู้ ทักษะส่วนบุคคลและ

ระหว่างบุคคล และทักษะการสร้าง ผลิตภัณฑ์กระบวนการและระบบ  
 
มาตรฐาน 3 – หลักสูตรแบบบูรณาการ* 
หลักสูตรถูกออกแบบ โดยประกอบด้วยรายวิชาหลักตามสาขาที่ หลากหลาย และมีแผนที่ชัดเจน
ในการบูรณาการทักษะส่วนบุคคล ทักษะระหว่างบุคคล ทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ  
คําอธิบาย: หลักสูตรแบบ CDIO ประกอบด้วยประสบการณ์การเรียนรู้ ที่นําไปสู่ความชํานาญทักษะ
ส่วนบุคคล ทักษะระหว่างบุคคล ทักษะ การสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ (มาตรฐาน 2) บูรณาการเข้า
กับการ เรียนรู้เน้ือหาตามสาขาวิชา รายวิชาตามสาขาวิชาสนับสนุนซึ่งกันและ กัน และมีความ
เชื่อมโยงกันอย่างเห็นได้ชัดของเน้ือหาและผลลัพธ์การเรียนรู้แผนที่ชัดเจน จะกําหนดแนวทางใน
การบูรณาการ ทักษะ CDIO และเชื่อมโยงพหุสาขาวิชาเข้าด้วยกัน เช่น การจับคู่ ผลลัพธ์การเรียนรู้
ของ CDIO เข้ากับรายวิชาต่างๆรวมถึงกิจกรรมที่ เกี่ยวข้องกับต่างๆของหลกัสูตร 
เหตุผลที่มา: การสอน ทักษะส่วนบุคคล ทักษะระหว่างบุคคล ทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ ไม่
จําเป็นต้องเพิ่มเป็นรายวิชาในหลักสูตรที่มีจํานวนหน่วยกิตมากอยู่แล้ว หากควรบูรณาการทักษะ
เหล่าน้ันเข้าไป เพื่อให้สามารถบรรลุผลลัพธ์การเรียนรู้ที่ต้องการทั้งด้านวิชาการตามสาขา ทักษะส่วน
บุคคล ทักษะระหว่างบุคคล ทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ หลักสูตรและประสบการณ์จากการ
เรียนต้องใช้เวลาในการเกิดผลลัพธ์เป็นสองเท่า ผู้สอนมีบทบาทเชิงรุกในการออกแบบหลักสูตรแบบ
บูรณาการโดยการเชื่อมโยงเน้ือหาวิชาการเข้ากับโอกาสในการนําผลลัพธ์การเรียนรู้ของทักษะ CDIO 
มาใช้กับรายวิชาของตนเอง 
หลักฐาน: 

• แผนที่เป็นเอกสารในบูรณาการทักษะ CDIO เข้ากับเน้ือหาวิชาการ ทางเทคนิคและมีความ
เชื่อมโยงกันอย่างเหมาะสม 

• มีผลลัพธ์การเรียนรู้ของ CDIO เข้ากับรายวิชาและกิจกรรมของหลักสูตร  

• ผู้สอนและผู้เรียนรับรู้เกี่ยวกับผลลพัธ์การเรียนรู้ของหลักสูตร 
รูบริก: 
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ระดับ เกณฑ์ 
5 ผู้มีส่วนได้ส่วนเสียทบทวนหลักสูตรแบบบรูณาการอย่างสม่ำเสมอและเสนอข้อแนะนํา

และการปรับแก้ตามสมควร 
4 มีหล ักฐานแสดงว่าทักษะส่วนบ ุคคล ท ักษะระหว่างบุคคล และ ท ักษะการสร้าง

ผลิตภัณฑ์กระบวนการและระบบ ได้รับการระบุไว้ ในรายวิชาต่างๆที่รับผิดชอบในการ
ประยุกต์ใช้ 

3 ทักษะส่วนบุคคล ทักษะระหว่างบุคคล และทักษะการสร้าง ผลิตภัณฑ์กระบวนการ
และระบบ ถูกบูรณาการอยู่ในหลักสูตรหน่ึง ปีหรือมากกว่า 

2 แผนของหลักสูตรที่บูรณาการความรู้ทักษะส่วนบุคคล ทักษะ ระหว่างบุคคล และ
ทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์กระบวนการและ ระบบ ได้รับการอนุมัติกลุ่มที่เหมาะสม 

1 มีความต้องการในการวิเคราะห์หลักสูตรและมีการเร่ิมต้นการจับคู่ ผลลัพธ์การเรียนรู้
ขององค์ความรู้และทักษะ 

0 ไม่มีการบูรณาการทักษะหรือการสนับสนุนทางสาขาวิชาใดๆใน 
 
มาตรฐาน 4 – วิชา Introduction to Engineering 
รายวิชาพื้นฐานวิศวกรรม แสดงถึงกรอบการทํางานของวิชาชีพวิศวกรที่การสร้างผลิตภัณฑ์และ
ระบบ และแนะนําความสําคัญของทักษะส่วนบุคคลและทักษะระหวา่งบุคคล  
คําอธิบาย: รายวิชาแนะนํา เป็นรายวิชาที่จําเป็นอย่างยิ่งในหลักสูตร ที่แสดงถึงกรอบการทํางานของ
วิชาชีพวิศวกร กรอบการทํางานน้ีเป็นภาพกว้างๆของงานและความรับผิดชอบของวิศวกร การใช้
ความรู้เฉพาะสาขาในการทํางานเหล่าน้ันให้สําเร็จ ผู้เรียนได้มีโอกาสปฏิบัติงานด้านวิศวกรรมศาสตร์
ผ่านแบบฝึกหัดในการแก้ปัญหาและการออกแบบอย่างง่ายทั้งแบบทํางานเดี่ยวและทําง านเป็นทีม 
รายวิชาน้ีครอบคลุมถึงความรู้ทักษะ ทัศนคติส่วนบุคคลและระหว่างบุคคลซึ่งมีความสําคัญอย่างยิ่ง 
ในช่วงเวลาเร่ิมต้นของหลักสูตรเพื่อเตรียมผู้ เรียนสําหรับประสบการณใ์นการสร้างผลิตภัณ ฑ์และ
ระบบชั้นสูงต่อไปยกตัวอย่างเช่น ผู้เรียนสามารถทํางานกับทีมขนาดเล็กเพื่อเตรีย มพ ร้อ มในการ
ทํางานกับทีมขนาดใหญ่ขึ้นในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
เหตุผลที่มา: รายวิชาแนะนําวิชาชีพวิศวกรรมน้ีมีเป้าหมายในการ กระตุ้นความสนใจของผู้เรียนที่มีต่อ
ศาสตร์ของวิศวกรรมโดยเน้นการ ประยุกต์ใช้วิชาแกนวิศวกรรมศาสตร์ผู้เรียนโดยส่วนใหญ่เลือกเรียน 
วิศวกรรมศาสตร์เพราะต้องการสร้างสิ่งต่างๆ วิชาแนะนําน้ีสามารถจับ จุดสนใจได้นอก จาก น้ัน
รายวิชาแนะนํา ยังเป็นจุดเร่ิมต้นในการพัฒนา ทักษะด้านต่างๆที่บรรจุอยู่ในหลักสูตรแบบ CDIO 
หลักฐาน: 
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• ประสบการณ์การเรียนที่แนะนําทักษะส่วนบุคคล ทักษะระหว่างบุคคล และทักษะการสร้าง
ผลิตภัณฑ์และระบบ 

• ผู้เรียนมีการพัฒนาทักษะ CDIO ตามผลลัพธ์การเรียนรู้ตามที่กําหนดไว้ในมาตรฐาน 2 

• ผู้เรียนมีระดับความสนใจสูงในสาขาที่เลือกศึกษา ซึ่งแสดงได้จากการสอบถามหรือการเลือก
วิชาเลือกต่างๆ 

รูบริก: 
ระดับ เกณฑ์ 

5 รายวิชาแนะนําถูกประเมินและปรับปรุง ตามข้อมูลที่ได้รับจาก ผู้เรียน ผู้สอน และผู้มี
ส่วนได้ส่วนเสียอื่นๆ 

4 มีหลักฐานเอกสารแสดงว่าผู้เรียนบรรลุผลลัพธ์การเรียนที่กําหนดไว้ในรายวิชาแนะนํา 
3 รายวิชาแนะนําน้ีครอบคลุมประสบการณ์ในการเรียนและ แนะนําทักษะส่วนบุคคล

และทักษะระหว่างบุคคลที่สําคัญและ นําไปใช้ 
2 มีแผนที่สําหรับรายวิชาแนะนํา กรอบของการสอนได้รับความ เห็นชอบ  
1 มีความต้องการรายวิชาแนะนําที่สอนกรอบงานของวิชาชีพวิศวกร 
0 ไม่มีรายวิชาแนะนํา ที่จะให้กรอบการทํางานและการแนะนํา ทักษะหลักที่จําเป็น 

 

มาตรฐาน 5 – ประสบการณ์ออกแบบ-สร้าง* 
หลักสูตรมีประสบการณ์ออกแบบ-สร้างอย่างน้อย 2 รายวิชา หนึ่งวิชาในระดับพื้นฐาน และอีก
หนึ่งวิชาระดับสูง 
คําอธิบาย: ในความหมายของประสบการณ์ออกแบบ -สร้าง หมายถึงกิจกรรมด้านวิศวก รรมที่มี
ศูนย์กลางที่กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์และระบบใหม่โดยหมายรวมถึงกิจกรรมต่างๆที่กําห นดใน
มาตรฐาน 1 ในข ั ้นตอนของการ ออกแบบ และ ประย ุกต์ใช้และรวมถ ึงการนําหลักการของการ
ออกแบบคอนเซ็บในขั้นตอนของ การรับรู้และเข้าใจปัญหา ผู้เรียนพัฒนาทักษะในการสร้างผลิตภัณฑ์
และระบบ และพัฒนาความสามารถในการประยุกต์ทฤษฎีทางวิทยาศาสตร์และวิศวกรรมศาสตร์ใ น
การ ออกแบบ-สร้าง ซึ่งบูรณาการในหลักสูตรประสบการณ์ออกแบบ-สร้างจะพิจารณาว่ าเป็ นขั้น
พื ้นฐานหรือข ั้นสูงนั้นขึ ้นอย ู่กับขอบเขต ความซ ับซ้อน และการต ่อเนื ่องของวิชาในหลักสตูร 
ตัวอย่างเช่น ผลิตภัณฑ์และระบบที่ง่ายๆถูกบรรจุในช่วงแรกๆของหลักสูตร ในขณะที่ประสบการณ์
ออกแบบ-สร้างที่ซับซ้อนมากขึ้นอยู่ในวิชาตอนท้ายของหลักสูตรซึ่งช่วยให้นักศึกษาได้บูรณาก าร
ความรู ้ทักษะที่ได ้รับจากรายวิชาและกิจกรรมการเรียนรู ้ก่อนหน้า โอกาสของการเข้าใจปญัหา 
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ออกแบบ ประยุกต์ใช้และดําเนินการ ผลิตภัณฑ์และระบบยังหมายถึงกจิกรรมเสริมสร้างประสบการณ์
ของหลักสูตร เช่น การทําโครงการวิจัยระดับปริญญาตรีและ การฝึกงาน 
เหตุผลที่มา: ประสบการณ์ออกแบบ-สร้าง ถูกจัดวางในโครงสร้าง หลักสูตรพร้อมลําดับของรายวิชา 
เพื่อเสริมสร้างความสําเร็จในชั้นต้น ของการปฏิบัติในวิชาชีพวิศวกรรม ประสบการณ์ออกแบบ-สร้าง
ท ี ่  ผ ู ้ เรียนได้รับซ้ำแล้วซ้ำอีกโดยเพิ ่มระดับความซับซ ้อนของแบบ ช ่วย เสริมสร้างความเข้าใจ
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์และระบบของ ผู้เรียน ประสบการณ์ออกแบบ -สร้าง ให้พื้นฐานที่
แข็งแรงในการสร้าง ความเข้าใจของความคิดรวบยอดและทักษะของสาขาวิชา จะเห็นว่า การเน้นย้ ำ
เร่ืองการสร้างผลิตภัณฑ์และการประยุกต์ใช้กระบวนการ ต่างๆในบริบทความเป็นจริงในโลกให้โอกาส
ให้ผู้เรียนเชื่อมโยง รายละเอียดด้านเทคนิคที่ตนเองเรียนอยู่เข้ากับวิชาชีพและความสนใจ ของอาชีพ
ของตน 
หลักฐาน: 

• มีรายวิชาอย่างน้อยสองวิชาสําหรับประสบการณ์ออกแบบ-สร้าง ในหลักสูตร (เช่น เป็นส่วน
หน่ึงของรายวิชาแนะนําขั้นพื้นฐานและรายวิชาขั้นสูง) 

• มีโอกาสสําหรับประสบการณ์ออกแบบ-สร้าง (เช่น ห้องปฏิบัติการวิจัย หรือ การฝึกงาน) 

• มีประสบการณ์การเรียนรู้ที่ เป็นรูปธรรมที่ให้ความรู้พื้นฐานสําหรับ การเรียนทักษะเฉพาะ
สาขาในลําดับต่อไป 

รูบริก: 
ระดับ เกณฑ์ 

5 ประสบการณ์การออกแบบ-ประยุกต์ใช้ได้รับการประเมิน และทบทวนอย่างสม่ำเสมอ 
โดยมีข้อมูลจากผู้เรียน ผู้สอน และผู้มีส่วนได้ส่วนเสียอื่นๆ 

4 มีหลักฐานเอกสารแสดงว่าผู้เรียนผ่านผลการเรียนรู้ที่ คาดหวังในด้านประสบการณ์การ
ออกแบบ-ประยุกต์ใช้ 

3 มีประสบการณ์การออกแบบ-ประยุกต์ใช้อย่างน้อยสอง รายวิชาโดยเพิ่มความซับซ้อน
ขึ้น 

2 มีแผนที่จะสร้างประสบการณ์การออกแบบ-ประยุกต์ใน หลักสูตรที่ระดับพื้นฐานและ
ระดับสูง 

1 มีการวิเคราะห์ความต้องการเพื่อระบุโอกาสที่จะเพิ่ม ประสบการณ์การออกแบบ -
ประยุกต์ใช้ในหลักสูตร 

0 ไม่มีประสบการณ์การออกแบบ-ประยุกต์ใช้ในหลกัสูตร 
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มาตรฐาน 6 – พื้นที่ทํางานแบบ CDIO  
พื้นที่ทํางานและห้องปฏิบัติการสนับสนุนและส่งเสริมการลงมือ ปฏิบัติในการเรียนรู้การสร้าง
ผลิตภัณฑ์และระบบ ความรู้ตาม สาขาวิชาและการเรียนรูด้้านสังคม 
คําอธิบาย: สิ่งแวดล้อมทางกายภาพในการเรียนรู้ประกอบด้วย พื้นที่ การเรียนรู้แบบดั้งเดิม เช่น 
ห้องเรียน ห้องบรรยายรวม ห้องสัมมนา และพื้นที่ทํางานและห้องปฏิบัติการทางวิศวกรรม พื้นที่
ทํางานและ ห้องปฏิบัติการน้ันสนับสุนนการเรียนรู้ทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์และ ระบบพร้อมๆไปกับ
ความรู้ตามสาขาวิชา พื้นที่ดังกล่าวมุ่งเน้นการลง มือปฏิบัติซึ่งให้ผู้เรียนรับผิดชอบการเรีย นรู้ของ
ตนเองและให้โอกาสใน การเรียนรู้ด้านส ังคม ซ ึ ่งเป็นสถานที ่ที ่ผู้ เรียนได้เรียนรู้จากผู ้อ ื่นและมี 
ปฏิสัมพันธ์หลากหลายกลุ่ม การสร้างพื้นที่ทํางานใหม่หรือการ ปรับปรุงห้องปฏิบัติการที่มีอยู่แล้วจะ
เปลี่ยนแปลงตามจํานวนหลักสูตร และทรัพยากรของสถาบัน 
เหตุผลที่มา: พื้นที่ทํางานและสิ่งแวดล้อมในการเรียนรู้อื่นๆที่สนับสนุน การเรียนรู้แบบลงมือฏิบัติเป็น
ทรัพยากรพื้นฐานสําหรับการเรียน กระบวนการออกแบบ สร้าง และทดสอบผลิตภัณฑ์และระบบ 
ผู้เรียน ที่สามารถเข้าถึงเคร่ืองมือทางวิศวกรรม ซอฟแวร์และห้องปฏิบัติการ ที่ทันสมัยได้รับโอกาสใน
การพัฒนาความรู ้ทักษะ และท ัศนคติท ี่สร้าง ความสามารถในการสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ 
ความสามารถเหล่าน้ี จะถูกพัฒนาได้ดีที่สุดในพื้นที่ทํางานแบบผู้เรียนเป็นศูนย์กลาง เป็น มิตรกับผู้ใช้
เข้าถึงได้และมีการสื่อสารตอบโต้ 
หลักฐาน: 

 มีพื้นที่พอเพียงพร้อมด้วยเคร่ืองมือทางวิศวกรรมที่ทันสมัย 
 มีพื้นที่ทํางานแบบผู้เรียนเป็นศูนย์กลาง เป็นมิตรกับผู้ใช้เข้าถึงได้และมีการสื่อสารตอบโต้  
 มีความพึงพอใจระดับสูงต่อพื้นที่ทํางานจากผู้สอน บุคลากร และผู้เรียน 

รูบริก: 
ระดับ เกณฑ์ 

5 กลุ่มผู้ประเมินมักทบทวนผลกระทบและประสิทธิผลของพื้นที่ทํางานต่อการเรียนรู้และ
ให้คําแนะนําเพื่อปรับปรุง 

4 พื้นที่ทํางานเชิงวิศวกรรมสนับสนุนองค์ประกอบทั้งหมด ของการเรียนรู้ก ารลงมือ
ปฏิบัติความรู้และทักษะ 

3 มีการประยุกต์ตามแผนและมีการใช้พื้นที่ใหม่หรือพื้นที่ที่ 
ได้รับการปรับปรุง 

2 มีแผนในการปรับปรุงหรือสร้างพื้นที่ทํางานเชิงวิศวกรรมเพิ่มเติมซึ่งได้รับการอนุมัติจาก
ผู้มีอํานาจ 
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1 มีการรับรู้ถึงความต้องการพื้นที่ทํางานเชิงวิศวกรรมเพื่อ สนับสนุนกิจกรรมการลงมือ
ปฏิบัติความรู้และทักษะ 

0 พื้นที่ทํางานเชิงวิศวกรรมไม่เพียงพอหรือไม่เหมาะสมที่จะสนับส นุนและส่ง เสริมการ
เรียนรู้ทักษะการลงมือปฏิบัติความรู้และการเรียนรู้ด้านสังคม 

 
 
มาตรฐาน 7 – ประสบการณ์การเรียนรู้แบบบูรณาการ 
ประสบการณ์การเรียนรู้แบบบูรณาการที่ทาํให้ได้ความรู้เฉพาะทางเช่นเดียวกับทักษะส่วนบุคคล 
ทักษะระหว่างบุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์และระบบ 
คําอธิบาย: ประสบการณ์การเรียนรู้แบบบูรณาการ เป็นวิธีการสอนที่สนับสนุนการเรีย น รู้คว าม รู้
เฉพาะทางพร้อมไปก ับทักษะส ่วนบ ุคคลและระหว่างบ ุคคล และท ักษะการสร้างผล ิตภณัฑ์
กระบวนการ และระบบ ประสบการณ์เหล่าน้ีรวมประเด็นทางวิศวกรรมที่มีอยู่ในสถานการณ์ร่วมกับ
ประเด็นเฉพาะทาง ตัวอย่างเช่น ผู้เรียนอาจได้ทั้งการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์การออกแบบผลิตภัณฑ์และ
ความรับผิดชอบทางสังคมของผู้ออกแบบผลิตภัณฑ์ภายในกิจกรรมเดียว โดยทั่วไปแล้ว ทั้งคู่ค้า
อุตสาหกรรม ศิษย์เก่า และผู้เกี่ยวข้องสําคัญอื่น ๆ  จะช่วยในการให้ตัวอย่างแบบฝกึหดั  
เหตุผลที่มา: การออกแบบหลักสูตรและผลการเรียนรู้ที่บัญญัติไว้ใน มาตรฐาน 2 และ 3 ตามลําดับ 
จะเป็นจริงได้ก็ต่อเมื่อมีวิธีการสอนที่ สอดคล้องกัน ที่ทําให้เกิดการใช้เวลาการเรียนรู้ของผู้เ รียนเพื่อ
สองประโยชน์ในคราวเดียว นอกจากน้ีจะเป็นการดีหากผู้เรียนมอง อาจารย์วิศวกรรมในฐานะตัวอย่าง
ของวิศวกรมืออาชีพที่สอนความรู้เฉพาะทาง ทักษะส่วนบุคคลและระหว่างบุคคล และ ทักษะก าร
สร้างผลิตภัณฑ์กระบวนการ และระบบ ด้วยการบูรณาการประสบการณ์การเรียนรู้เช่ น น้ีอาจารย์
ผู้สอนสามารถช่วยเหลือ ผู้เรียนในการประยุกต์ความรู้เฉพาะทางให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น เพื่อการ
ปฏิบัติจริง และเตรียมผู้เรียนให้มีความพร้อมมากขึ้น เพื่อตอบสนองความต้องการของอาชีพวิศวกร 
หลักฐาน: 

• มีการบูรณาการผลการเรียนรู้แบบ CDIO และทักษะตาม สาขาวิชาในประสบก ารณ์ก าร
เรียนรู้ 

• ผู้สอนมีความเกี่ยวข้องโดยตรงในการประยุกต์ใช้ประสบการณ์ การเรียนรู้แบบบูรณาการ 

• ภาคอุตสาหกรรมและผู้มีส่วนได้ส่วนเสียอื่นมีส่วนร่วมในการออกแบบประสบก ารณ์ก าร
เรียนรู้ 
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รูบริก: 
ระดับ เกณฑ์ 

5 รายวิชาถูกประเมินและแก้ไขอย่างสม่ำเสมอ ในมุมของการบูรณาการของผลลัพธ์และ
กิจกรรมการเรียนรู้ 

4 มีหลักฐานของผลกระทบของประสบการณ์การเรียนแบบบรูณาการตลอดหลักสูตร 
3 ประสบการณ์การเรียนแบบบูรณาการถูกดําเนินการในรายวิชาตลอดหลักสูตร 
2 แผนของรายวิชา ที่มีผลการเรียนรู้และกิจกรรม ที่บูรณาการ ทักษะส่วนบุคคลและ

ระหว่างบุคคลด้วยความรู้เฉพาะทาง ได้รับการอนุมัติแล้ว 
1 แผนของรายวิชาถูกเทียบเกณฑ์มาตรฐานให้เป็นไปตามประสบการณ์การเ รีย นแบบ

บูรณาการ 
0 ไม่มีการเรียนแบบบูรณาการทั้งด้านเน้ือหาเฉพาะและทักษะ 

 
มาตรฐาน 8 – การเรียนแบบมีส่วนร่วม  
การสอนและการเรียนเป็นไปตามวิธีการเรียนแบบมีส่วนรว่มและ ประสบการณต์รง 
คําอธิบาย: วิธีการเรียนแบบมีส่วนร่วมดึงดูดให้ผู้เรียนคิดและเข้าร่วม กิจกรรมแก้ปัญหาโดยตรง การ
ส่งผ่านข้อมูลอย่างไร้การมีส่วนร่วมมี ความสําคัญน้อยลง และให้ความสําคัญมากขึ้นกับดึงดูด ให้
ผู้เรียน จัดการ ประยุกต์ใช้วิเคราะห์และประเมินแนวคิด การเรียนรู้แบบมี ส่วนร่วมในรายวิ ชา
บรรยายสามารถรวมเอาวิธีการไปใช้ในการ อภิปราย การสาธิต การโต้วาทีการตั้งคําถามเชิงความคิด
และการเสนอข้อเสนอแนะเกี่ยวกับสิ่งที่กําลังเรียน แบบคู่หรือกลุ่มเล็กๆการเรียนรู้แบบมีส่วนร่วมถือ
เป็นการมีประสบการณ์ตรงก็เมื่อ ผู้เรียนรับบทบาทที่จําลองการทํางานทางวิศวกรรมแบบมื ออาชีพ 
เช่น โครงงานการออกแบบและดําเนินการ การจําลองสถานการณ์และกรณีศึกษา  
เหตุผลที่มา: ผู้เรียนจดจําได้เพียงหน่ึงในสี่ของสิ่งที่ได้ฟัง จดจําได้เพียงคร่ึงหน่ึงของสิ่งที่ได้เห็นและฟัง 
จากการดึงดูดให้ผู้เรียนสร้างแนวคิด โดยเฉพาะแนวคิดใหม่และเรียกร้องให้ผู้เรียนตอบสนองอย่าง
ชัดเจน ไม่เพียงแต่ทําให้เรียนรู้ได้มากขึ้น ยังทําให้ผู้เรียนรู้ถึงสิ่งที่ผู้เรียน ต้องการเรียนและวิธีการใน
การเรียน กระบวนการน้ีช่วยเพิ่มแรงจูงใจ ของผู้เรียนในการสําเร็จหลักสูตร โดยเรียนรู้ผลและสร้าง
นิสัยในการ เรียนรู้ตลอดชีวิต ด้วยวิธีการเรียนรู้แบบมีส่วนร่วม ผู้สอนสามารถช่วย ผู้เรียนสร้างความ
เชื่อมโยงท่ามกลางแนวคิดสําคัญและอํานวยความ สะดวกในการใช้งานความรู้เหล่าน้ีในสถานการณ์
ใหม่ๆ  
หลักฐาน: 

• การประย ุกต ์วิธีการเรียนเชิงรุกได้สําเร็จ เก ็บเอกสาร ต ัวอย่างเช่น จากการสังเกตและ
รายงานส่วนตัว 
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• ผู้สอนส่วนใหญ่ใช้วิธีการเรียนแบบเชิงรุก 

• ผู้เรียนประสบความสําเร็จระดับสูงสําหรับผลลัพธ์การเรียนรู้แบบ CDIO 

• ผู้เรียนมีความพึงพอใจในวิธีการสอนอยู่ในระดับสูง 
รูบริก: 

ระดับ เกณฑ์ 
5 กลุ่มผู้ประเมินการณ์ถึงผลกระทบของการเรียนรู้แบบปฏิบัติอย่าง สม่ำเสมอ และให้

ข้อเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
4 มีหลักฐานของผลกระทบของการเรียนแบบมีส่วนร่วมต่อการเรียนรู้ของผู้เรียน 
3 การเรียนรู้แบบมีส่วนร่วมถูกดําเนินการในรายวิชาตลอดหลักสูตร 
2 มีแผนที่จะรวมเอาการเรียนรู้แบบมีส่วนร่วมในรายวิชาตลอดหลักสูตร 
1 มีการตระหนักถึงข้อดีของการเรียนรู้แบบมีส่วนร่วม และการกําหนดมาตรฐานก าร

เรียนแบบมีส่วนร่วมกําลังอยู่ในหลักสตูรกําลังอยูร่ะหว่างดําเนินการ 
0 ไม่มีวิธีการการเรียนแบบปฏิบัติการเชิงรุก 

 
มาตรฐาน 9 – การยกระดับความสามารถของคณาจารย์*  
กิจกรรมที่ยกระดับความสามารถของคณาจารย์ทั้งด้านทักษะส่วน บุคคลและระหว่างบุคคล และ
ทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์ กระบวนการ และระบบ 
คําอธิบาย: หลักสูตร CDIO ให้การสนับสนุนสําหรับคณาจารย์ วิศวกรรมศาสตร์ทั้งหมด เพื่อปรับปรุง
ความสามารถของคณาจารย์ทั้ง ด ้านท ักษะส่วนบุคคลและระหว่างบุคคล และทักษะการสร้าง 
ผลิตภัณฑ์กระบวนการ และระบบ ดังอธิบายไว้ในมาตรฐาน 2 ทักษะเหล่าน้ีถูกพัฒนาได้มากที่สุดโดย
การฝึกปฏิบัติทางวิศวกรรม แบบมืออาชีพ ธรรมชาติและขอบเขตของการพัฒนาของคณาจารย์มี 
ความหลากหลายไปตามทรัพยากรและความตั้งใจของหลักสูตรและ สถาบันที่แตกต่างกัน ตัวอย่าง
ของการกระทําที่ยกระดับความสามารถ ของคณาจารย์ได้แก่ การให้โอกาสไปทํางานในอุตสาหกรรม 
การสร้าง สายสัมพันธ์กับคู่ทางอุตสาหกรรมในการวิจัยและโครงงานการศึกษา การรวมการปฏิบัติทาง
วิศวกรรมเป็นปัจจัยในการว่าจ้างและเลื่อน ตําแหน่ง และประสบการณ์การพัฒนาอาชีพที่เหมาะสม
ใน มหาวิทยาลัย 
เหตุผลที่มา: ถ้าคณาจารย์วิศวกรรมศาสตร์ถูกคาดหวังให้สอนหลักสูตรทักษะส่วนบุคคลและระหว่าง
บุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์กระบวนการ และระบบ บูรณาการร่วมกับความรู้เฉพาะทางดัง
อธิบายไว้ในมาตรฐาน 3, 4, 5 และ 7 คณาจารย์ทั้งหมดที่เกี่ยวข้องจําเป็นต้องมีความส ามารถใน
ทักษะเหล่าน้ัน คณาจารย์วิศวกรรมศาสตร์มักจะชํานาญในการวิจัยและมีพื้นฐานความรู้ในสายวิชาที่



228 
 

รับผิดชอบ แต่ก็มีประสบการณ์ฝึกปฏิบัติทางวิศวกรรมอย่างจํากัดทั้งด้านธุรกิจและอุ ตส าหก รรม 
นอกจากน้ีการก้าวหน้าอย่างรวดเร็วของนวัตกรรมทางเทคโนโลยียังต้องการการทบทวนทักษะทาง  
วิศวกรรมให้ทันสมัยอยู่ตลอดเวลา คณาจารย์ทั้งหมดจําเป็นต้องยกระดับความ รู้แล ะทักษ ะทาง
วิศวกรรม เพื่อสามารถให้ตัวอย่างที่เกี่ยวข้องแก่ผู้เรียน และทําหน้าที่เป็นตัวอย่างที่ดีของวิศวกรที่มี
ความรู้ความสามารถ 
หลักฐาน: 

• คณาจารย์ส่วนใหญ่มีศักยภาพด้านทักษะส่วนบุคคล ทักษะ ระหว่างบุคคล และทักษะการ
สร้างผล ิตภ ัณฑ์กระบวนการ และ ระบบ การประย ุกต ์และสาธ ิตให้ด ูได้จากการขอ
สังเกตการณ์ หรือในรูปของรายงาน 

• คณาจารย์จํานวนมากมีประสบการณ์ในการปฏิบัติงานด้าน วิศวกรรม 

• มหาวิทยาลัยรับเอาการพัฒนาวิชาชีพในทักษะเหล่าน้ีสําหรับการ ประเมินอาจารย์นโยบาย
เชิงปฏิบัติในการจ้างงาน 

• ทรัพยากรในการพัฒนาอาจารย์ด้านทักษะเหล่าน้ีมีพอเพียง 
รูบริก: 

ระดับ เกณฑ์ 
5 ความสามารถของคณาจารย์ทั้งด้านทักษะส่วนบุคคลและระหว่าง บุคคล และทักษะ

การสร้างผลิตภัณฑ์กระบวนการ และระบบ ถูก ประเมินอย่างสม่ำเสมอและปรับปรุง
อย่างเหมาะสม 

4 มีหลักฐานว่าคณาจารย์ทั้งหมดมีความสามารถทางด้านทักษะส่วน บุคคลและระหว่าง
บุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์ กระบวนการ และระบบ  

3 คณาจารย์ทั้งหมดมีส่วนร่วมในการพัฒนาคณาจารย์ทางด้านทักษะ ส่วนบุคคลและ
ระหว่างบุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์ กระบวนการ และระบบ  

2 มีแผนอย่างเป็นระบบของการพัฒนาคณาจารย์ทางด้านทักษะส่วน บุคคลและระหว่าง
บุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์ กระบวนการ และระบบ  

1 ได้มีการศึกษาการกําหนดมาตรฐานและการวิเคราะห์ความต้องการของความสามารถ
ของคณาจารย์ 

0 ไม่มีโครงการหรือการปฏิบัติที่ช่วยยกระดับทางด้านทักษะส่วน บุคคลและระหว่าง
บุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์ กระบวนการ และระบบ  

มาตรฐาน 10 – การยกระดับความสามารถในการสอนของคณาจารย์ 
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การกระทําที่ยกระดับความสามารถของคณาจารย์ในการให้ประสบการณ์การเรียนรู้แบบบูรณา
การ โดยการใช้วิธีการเรียนรู้จากประสบการณ์การปฏิบัติการและการประเมินการ เรียนรู้ ขอ ง
ผู้เรียน 
คําอธิบาย: โครงการ CDIO ให้การสนับสนุนต่อคณาจารย์ในการ ปรับปรุงความสามารถของคณาจารย์
ในประสบการณ์การเรียนแบบ การบูรณาการ (มาตรฐาน 7), การเรียนรู้แบบมีส่วนร่วมแล ะจาก 
ประสบการณ์จริง (มาตรฐาน 8) และการประเมินการเรียนรู้ของ ผู้เรียน (มาตรฐาน 11) ลักษณะและ
ขอบเขตของการปฏิบัติการ พัฒนาคณาจารย์จะแตกต่างไปตามโครงการและสถาบัน ตัวอย่างของ 
การกระทําที่ยกระดับความสามารถของคณาจารย์ได้แก่การสนับสนุนการเข้าร่วมของคณาจารย์ใน
โครงการการพัฒนา คณาจารย์ในระดับมหาวิทยาลัยและต่างคณาจารย์,การอภิปราย สําหรับแบ่งปัน
แนวคิดและการปฏิบัติที่ดีที่สดุ และการเน้นย้ำในการวิจารณ์สมรรถภาพและการว่าจ้างบนวิธีการสอน
อย่างมีประสิทธิภาพ 
เหตุผลที่มา: ถ้าสมาชิกของคณาจารย์ถูกคาดหวังให้ทําการสอนและ ประเมินในวิธีการใหม่ดังอธิบาย
ในมาตรฐาน 7, 8 และ 11 สมาชิก ต้องการโอกาสในการพัฒนาและปรับปรุงความสามารถเหล่ า น้ี 
มหาวิทยาลัยหลายแหง่มีโครงการการพัฒนาคณาจารย์และการบริการ ที่อาจกระตือรือร้นที่จะร่วมมือ
กับคณาจารย์ที่มีโครงการ CDIO นอกจากน้ีถ้าโครงการ CDIO ต้องการเน้นย้ำความสําคัญของก าร
สอน การเรียน และการประเมินผล สมาชิกต้องยอมรับทรัพยากรที่ เพียงพอ สําหรับการพัฒ นา
คณาจารย์ในขอบเขตน้ี 
หลักฐาน: 

• คณาจารย์ส่วนใหญ่มีศักยภาพในการสอน การเรียน และวิธีการ ประเมิน โดยสาธิตได้ผ่าน
การสังเกตการณ์และรายงาน 

• มหาวิทยาลัยยอมรับการสอนทีมีประสิทธิผลในการประเมิน คณาจารย์และนโยบ ายเชิง
ปฏิบัติในการจ้างงาน 

• ทรัพยากรในการพัฒนาอาจารย์ด้านทักษะเหล่าน้ีมีพอเพียง 
รูบริก: 

ระดับ เกณฑ์ 
5 ความสามารถของคณาจารย์ในด้านวิธีการสอน การเรียน และการประเมินผล ถูก

ประเมินอย่างสม่ำเสมอและ ปรับปรุงด้วยวิธีที่เหมาะสม 
4 มีหลักฐานว่า ทั้งคณาจารย์มีความสามารถทางในด้าน วิธีการสอน การเรียน และการ

ประเมินผล 
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ระดับ เกณฑ์ 
3 ทั้งคณาจารย์มีส่วนร่วมในการพัฒนาคณาจารย์ทางใน ด้านวิธีการสอน การเรียน และ

การประเมินผล 
2 มีแผนอย่างเป็นระบบของการพัฒนาคณาจารย์ทางใน ด้านวิธีการสอน การเรียน และ

การประเมินผล 
1 ได้มีการศึกษาการกําหนดมาตรฐานและการวิเคราะห์ความต้องการของความสามารถ

ของคณาจารย์ 
0 ไม่มีโครงการหรือการปฏิบัติที่ช่วยยกระดับความสามารถในการสอนของคณาจารย์ 

 
มาตรฐาน 11 – การประเมินการเรียนรู ้
การประเมินการเรียนรู้ของผู้เรียนทางด้านทักษะส่วนบุคคล ทักษะระหว่างบุคคล และทักษะการ
สร้างผลิตภัณฑ์กระบวนการและระบบ เช่นเดียวกับความรู้เฉพาะทาง 
คําอธิบาย: การประเมินการเรียนรู้ของผู้เรียนเป็นเคร่ืองวัดว่าผู้เรียนแต่ละคนบรรลุขอบเขตของผล
การเรียนรู้ที่ระบุไว้โดยปรกติผู้สอนสร้างการประเมินน้ีขึ้นมาตามรายวิชาที่รับผิดชอบ การประเมิน
การเรียนรู้ที่มีประสิทธิภาพใช้วิธีการที่หลากหลายที่เหมาะสมกับผลการเรียนรู้ที่ระบุไว้ในความรู้ตาม
สาขาวิชา เช่นเดียวกับทักษะส่วนบุคคลและระหว่างบุคคล และทักษะการสร้างผลิตภัณฑ์กระบวนการ 
และระบบ ดังอธิบายไว้ในมาตรฐาน 2  วิธีการเหล่าน้ีอาจรวมถึงการสอบเขียนหรือสอบป ากเปล่า 
การสังเกตความสามารถของผู้เรียน มาตราส่วน ปฏิกิริยาของผู้เรียน วารสาร ผลงาน และการประเมิน
ด้วยการสังเกตและการประเมินตัวเอง 
เหต ุผล: ถ ้าเราประเมินค ่าท ักษะส ่วนบ ุคคลและระหว่างบุคคล และ ท ักษะการสร้างผลิตภณัฑ์
กระบวนการ และระบบ และจัดการผล เหล่าน้ันลงในหลักสูตรและประสบการณ์การเรียน ในเวลา
ต่อมา เรา จะต้องมีกระบวนการการประเมินที่มีประสิทธิภาพเพื่อวัดผลเหล่าน้ัน หมวดหมู่ที่แตกต่าง
ของผลการเรียนรู้ต้องการวิธีการประเมินที่แตกต่าง กัน ตัวอย่างเช่น ผลการเรียนรู้ที่ เกี่ยวข้องกับ
ความรู้เฉพาะทางอาจจะ ประเมินได้ด้วยการสอบปากเปล่าหรือสอบเขียน ขณะที่ผลที่เกี่ยวข้อง กับ
ทักษะการออกแบบและการดําเนินการอาจจะถูกประเมินได้ดีกว่า จากการสังเกตที่ได้บันทึกไว้การใช้
ว ิธ ีการประเมินที่หลากหลาย รองรับขอบเขตของรูปแบบการเรียนท ี่กว ้างกว่า และเพิ่มความ 
น่าเชื่อถือและความสมบูรณ์ของข้อมูลการประเมิน ดังผลลัพธ์การ ระบุการบรรลุผล การเ รีย นที่
คาดหวังของผู้เรียนสามารถสร้างได้ด้วย ความเชื่อมั่นที่สูงกว่า 
หลักฐาน: 

• วิธีการประเมินผลเหมาะสมกับผลลัพธ์การเรียนรู้แบบ CDIO  
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• ประสบความสําเร็จในการประยุกต์ใช้วิธีการประเมิน  

• คณาจารย์จํานวนมากใช้วิธีการประเมินที่เหมาะสม 

• ผู้เรียนได้รับการประเมินความสําเร็จด้วยข้อมูลที่เชื่อถือได้และ ถูกต้อง 
รูบริก: 

ระดับ เกณฑ์ 
5 กล ุ ่มผ ู ้ประเมินว ิจารณ์การใช ้ว ิธ ีการประเมินการเรียนอย ่างสม่ ำเสมอและให้

ข้อเสนอแนะสําหรับการปรับปรุงแบบต่อเน่ือง 
4 วิธีการประเมินการเรียนถูกใช้อย่างมีประสิทธิภาพในรายวิชาตลอดหลักสูตร 
3 วิธีการประเมินการเรียนถูกดําเนินการตลอดหลักสูตร 
2 มีแผนอย่างเป็นระบบของการพัฒนาคณาจารย์ทางใน ด้านวิธีการสอน การเรียน และ

การประเมินผล 
1 ความจําเป็นสําหรับการปรับปรุงวิธีการประเมินการเรียนเป็นที่รับรู้และการกําหนดเป็น

มาตรฐานในการใช้กําลังอยู่ในระหว่างดําเนินการ 
0 วิธีการประเมินการเรียนไม่เพียงพอหรือไม่เหมาะสม 

 
มาตรฐาน 12 – การประเมินหลักสูตร 
ระบบหน ึ ่งๆท ี ่ประเมินหลักสูตรเท ียบกับทั ้ง 12 มาตรฐาน และให ้ข้อเสนอแนะแก่ผู้ เรียน 
คณาจารย์และผู้มีส่วนได้ส่วนเสียอื่นๆ เพื่อวัตถุประสงค์ในการปรบัปรุงอยา่งต่อเนื่อง 
คําอธิบาย: การประเมินหลักสูตรเป็นการตัดสินการบรรลุเป้าประสงค์ทั้งหมดของหลักสูต รอิงต าม
หลักฐานที่บ่งชี้ความคืบหน้าของหลักสูตรต่อจุดมุ่งหมายที่ลุล่วง หลักสูตร CDIO ควรไดรับการ
ประเมินเทียบกับมาตรฐาน CDIO ทั้ง 12 มาตรฐาน หลักฐานที่บ่งชี้การบรรลุของทั้งหลักสตูรสามารถ
ถูกเก็บสะสมไว้ได้ด้วยการประเมินรายวิชาปฏิกิ ริยาของผู้สอน การสัมภาษณ์ก่อนและหลั ง การ
รายงานจากผู้ประเมินภายนอก และการศึกษาแบบติดตามพร้อมด้วยบัณฑิตและผู้ว่าจ้าง หลักฐาน
สามารถถูกรายงานกลับไปยังผู้สอน ผู้เรียน ผู้ดูแลหลักสูตร ศิษย์เก่า และผู้เกี่ยวข้องอื่น ๆ อย่าง
สม่ำเสมอ ข้อเสนอแนะน้ีจะเป็นพื้นฐานของการตัดสินใจเกี่ยวกับหลักสูตรและแผนการของหลักสูตร
เพื่อการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
เหตุผลที่มา: หน้าที่สําคัญของการประเมินหลักสูตร คือเพื่อระบุถึง ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของ
หลักสูตรในการบรรลุจุดหมายที่ ประสงค์หลักฐานที่ถูกสะสมไว้ตลอดกระบวนการการป ระเมิน 
หลักสูตรทําหน้าที่เป็นรากฐานของการปรับปรุงหลักสูตรอย่างต่อเน่ือง ตัวอย่าง เช่น ถ้าการสัมภาษณ์
รอบหลัง ผู้เรียนส่วนใหญ่แจ้งว่า ผู้เรียนไม่สามารถ บรรลุผลการเรียนรู้ที่ที่เจาะจงไว้บางข้อได้ก็ควรจะ
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มีแผนการที่ถูก ริเร่ิมเพื่อระบุสาเหตุและการเปลี่ยนแปลงการดําเนินการให้ได้ นอกจากน้ีผู้ประเมิน
ภายนอกและผู้ได้การรับรองหลายท่านเรียกร้อง การประเมินหลักสูตรอย่างสม่ำเสมอและสอดคล้อง
กัน 
 
หลักฐาน: 

• วิธีการประเมินหลักสูตรที่หลากหลายถูกนํามาใช้ในการเก็บข้อมูล ผู้เรียน ผู้สอน ประธาน
หลักสูตร ศิษย์เก่า และผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย หลักอื่นๆ 

• มีหลักฐานเอกสารแสดงกระบวนการพัฒนาอย่างต่อเน่ืองจากผล การประเมินหลักสูตร 

• กระบวนการพัฒนาอย่างต่อเน่ืองมีผลให้เกิดการเปลี่ยนแปลง ข้อมูล 
รูบริก: 

ระดับ เกณฑ์ 
5 การปรับปรุงอย่างเป็นระบบและต่อเนื่องเป็นไปตามผลการประเมินหลักสูตรจาก

หลากหลายแหล่งและถูกรวบรวมโดยหลากหลายวิธีการ 
4 วิธีการประเมินหลักสูตรถูกใช้อย่างมีประสิทธภิาพโดยผู้เกี่ยวขอ้งทุกกลุ่ม 
3 วิธีการประเมินหลักสูตรถูกดําเนินการตลอดหลักสูตร เพื่อรวบรวมข้อมูลจากผู้ เรียน 

คณาจารย์ผู้นําหลักสูตร ศิษย์ เก่า และผู้เกี่ยวข้องอื่น ๆ  
2 มีแผนการประเมินหลักสูตร 
1 ความจําเป็นสําหรับการประเมินหลักสูตรเป็นที่รับรู้กันและการกําหนดเป็นมาต รฐาน

วิธีการประเมินกําลังดําเนินการอยู่ 
0  การประเมินหลักสูตรไม่เพียงพอและไม่สอดคล้องกัน 

 
(ที่มา : 12 April 2004 - CDIO Initiative แปลโดยความร่วมมือของจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยัและ
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรีกรกฎาคม 2557 อ้างอิงจาก Crawley, E. F. The CDIO 
Syllabus: A Statement of Goals for Undergraduate Engineering Education, MIT CDIO 
Report #1, 2001.. Available at http://www.cdio.org) 
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ตารางที่ ฉ.1 การบูรณาการรายวิชาเรียนกับการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ 

 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

1. นายเจษฎา
ภรณ์ ยอดเพชร 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

การใช้เครื่องมือวัด 

 
การใช้เครื่องจักรในการ
ผลิต เครื่อง TORNOS 
SWISS 13 

 

 การหาพลังงานจลน์
ของงานกลึง 

 

แบบงาน 

 
 

วัสดุท่ีใช้ในการผลิต 
เป็นสแตนเลส เกรดท่ี
ใช้ SUS303Cu มีขนาด
ความโต เส้นผ่าน
ศนูย์กลาง 3 mm. ยาว
รวม 2.50m. 
องค์ประกอบทางเคมี 

 

 นำเสนอโครงการ
เรื่อง ปรับปรุง
กระบวนการ
ทำงานการ
ควบคุมเครื่อง
(cnc) 

2. นายสิทธิชัย  
วรรณกิจ 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 

เครื่องมือท่ีใช้ในการวัด 
1. เวอร์เนียไดอัล หรือ 
เวอร์เนียนาฬิกา ขนาด 
12 น้ิว รุ่น 1312-300A 

 

หาปริมาตรของแท่ง
อลูมิเนียม 7075-T6 
รัสมี 25.4 มิลิเมตร 
ยาว 65.6 มิลิเมตร โดย
แท่งอลูมิเนียม 7075-
T6 มีความหนาแน่น 

2.7 g/cmᶟ 

 

ทฤษฎี งาน-พลังงาน
(The Work – Energy 
Theorem) 

แบบงานสั่งผลิต 
(Drawing) 

 

 

ส่วนผสมของอลูมิเนียม 
7075-T6 

 

ปรับปรุงชุดจับยึด
ชิ้นงานเพื่อกลึง
ขึ้นรูปด้วยเครื่อง
อัตโนมัติ

 

นำเสนอโครงการ
เรื่อง ปรับปรุง
การปฎิบัติงาน
ควบคุมเครื่อง 
CNC เพื่อผลิต
ชิ้นส่วนหัวกระสุน
ปืนครก 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

2. ไมโครมิเตอร์ 25-50 
mm. 

 

 

 

 

 

 

 

 
3. นายทนง
ศักดิ์   พิทาคำ 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม

เรียนรู้การใช้เครื่องจักร
ในการผลิต 

 
 

การหาปริมาตรของแท่ง
คาร์ไบด์ ให้แท่งคาร์ไบด์มี
รัศมี4 มิลลิเมตร สูง 70 
มิลลิเมตร หา พื้นที่หน้าตัด

โดยแบ่งพื้นที่ฐานออกเป็นพื้นที่
เล็ก  ๆกว้าง dx และห่างจาก
จุดศูนย์กลาง O เป็นระยะ x 
 พื้นที่ของแถบเล็ก  ๆ= dA 

 ซ่ึง dA = 2πxdx 

ทฤษฎี งาน-พลังงาน
(The Work – Energy 
Theorem) 

แบบงาน 

 
 

วัสดุในการผลิต 

 
ทังสเตนคาร์ไบค์       ทังสเตน(w)  
คาร์ไบด์ (C) 
เลขทะเบียน       12070-12-1 
คุณสมบัติ    
สูตรเคมี : WC  
ลักษณะทางกายภาพ : ของแข็งสี
เทาดำมันวาว 
ความหนาแน่น : 15.63 g/cm3 

ออกแบบตัว tool 
ในโปรแกรม tool 
studio ให้มีขนาด
ได้ใกล้เคียงกับ
แบบงานจริงมาก
ท่ีสุด โดยการทำ
ให้ทุกขนาดมี
ขนาดใหญ์กว่า

นำเสนอโครงการ
เรื่อง การเขียน
โปรแกรมเครื่อง 
Helitronic mini 
power เพื่อผลิต 
cutting tool 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

 

ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

 

 การหาปริมาตรเล็ก  ๆของ
แท่งคาร์ไบด์ 
 ให้ dV = ปริมาตรของพื้นที่ 
dA สูง dh 

 

 

 

 

จุดหลอมเหลว : 2,785–2,830 °C 
(5,045–5,126 °F; 3,058–3,103 
K) 
จุดเดือด : 6000 °C, 6273 K, 
10832 °F 

โครงสร้าง 
 : โครงสร้างผลึก หกเหลี่ยม, hP2 
รูปร่างโมเลกุล : ปริซึมรูป
สามเหลี่ยม 

 
 

วิชาวัสดุวิศวกรรม (IE.211) 
ให้หา น้ำหนักของแท่งคาร์
ไบด์ จากข้อมูล R = 4 mm 
= 0.004 m H = 70 mm 
= 0.07 m 

 
 

 

เล็กน้อย(ประมาณ 
500um-1mm)  
และใช้การoff set 
ครั้งละ 20-50 ไม
คอน ในการช่วย
เก็บงาน 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

4. นายสถาพร   
บุญมา 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

เรียนรู้การใช้อุปกรณ์ 
1. หังแร้ง (HAKKO-980) 

 
2.ตะกั่ว 

 
3.เคร่ืองดูดตะกั่ว 

 
4.น้ำยาเคลือบลายทองแดง 

 
5.มัลติมิเตอร์ 

 

 ใช้ฟิสิกส์ในการหา
ทิศทางของ
แรงดันไฟฟ้า3เฟส 

 

แบบงาน 

 

การคํานวณหาขนาดของ
สายไฟฟ้า การเดินสายผ่าน
ท่อร้อยสายในอากาศ  
พิกัดกระแสของสายไฟฟ้า 
ในท่อโลหะ และอโลหะ จะ
เหมือนกัน 
พิกัดกระแส แยกเป็นไฟฟา้ 
1 เฟส ตัวนํากระแส 2 เส้น 
ไฟฟ้า 3 เฟส ตัวนํากระแส 
3 เส้น 
 ระบบไฟฟ้า 3 ph , 4 w 
ถือว่ามี ตัวนํากระแส 3 เส้น 
- สายไฟฟ้าทีอนุญาตให้
ใช้ได้ 
  1) สาย XLPE 90° C  IEC 
60502 -1 
สายทนไฟ , สายไร้ฮาโลเจน 
, สายควันน้อย 

 นำเสนอโครงการ
เรื่องการ ซ่อม 
Drive บอร์ด
อิเล็กทรอนิกส์ 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

5. น.ส.พิมพ์
ลดา นาม
สมบูรณ์ 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

อธิบายกระบวนการผลิต  
กระบวนการผลิตมี 3 
ข้ันตอน เริ่มต้น (1) เป็น
แท่งคาร์ไบด์ตันเป็น
ช้ินงาน (workpiece) 
จากนั้นเข้า สู่ช่วงที่ (2) 
การเจียระไน (grinding) 
ช้ินงานจะเคล่ือนที่เข้าหา
หินเจียรพร้อมกับการ
หมุน การเคล่ือนที่เป็น 2 
ลักษณะ พร้อมกัน 
กล่าวคือ เล่ือนต าแหน่ง 
(translation) และ หมุน 
(rotation) ขณะท่ี การ
เจียระไนจะมีแรงเฉือน
จากหินเจียรกระท าต่อ
ช้ินงาน การเคล่ือนทีอยู่
ในสภาพสมดุลจลน์ 
(kinetic equilibrium) 
ทั้งแรงลัพธ์และโมเมนต์
ลัพธ์เป็นศูนย์ (0)  
การเปล่ียนรูปในช้ินงาน
เป็นการเปล่ียนรูปแบบ 
พลาสติก ช่วงที่ (3) ได้

การหาปริมาตรของแท่งคาร์
ไบด์ ให้แท่งคาร์ไบด์มีรัศมี R 
mm.สูง H mm. แท่งคาร
ไบด์ มีรัศมี 3มิลลิเมตร และ
มีความสูง 50 มิลลิเมตร 
โดยแท่งคาร์ไบด์  
มีความหนาแน่นเท่ากับ 
15.63 กรัมต่อลูกบาศก์
เซนติเมตร 

 
หา พื้นที่หน้าตัดโดยแบ่ง
พื้นที่ฐานออกเป็นพื้นที่เล็ก 
ๆ กว้าง dx และห่างจากจุด
ศูนย์กลาง O เป็นระยะ x 
 พื้นที่ของแถบเล็ก ๆ  = dA 

ซึ่ง dA = 2πxdx 
 การหาปริมาตรเล็ก ๆ  ของ
แท่งคาร์ไบด์ 
 ให้ dV = ปริมาตรของพืน้ที่ 
dA สูง dh 

 

ทฤษฎีงานและพลังงาน 
(The work-Energy 
Teorem) 
การคำนวณ ถ้าช้ินงานมี
มวล (m=0.02 kg) รัศมี 
(R=0.003 m) เคล่ือนที่
ด้วยความเร็วเชิงเส้น  
 (𝜗=20  𝑚𝑚⁄𝑠) และ
หมุนด้วยความเร็วเชิงมุม 
(𝜔=20 𝑟𝑝𝑚) 

 

แบบงาน 

 

 

 

 

 นำเสนอโครงการ
เรื่อง การสร้าง
ดอกเอ็นมิลโดยใช้
โปรแกรม Tool 
studio 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

ดอกกัดเป็นผลิตภัณฑ์
(product) ตามต้องการ 

 
6. นายภาณุ
พงศ์  ประกอบ
แสง 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

 การหาพื้นท่ี ถังน้ำมัน 

 
 

การหาปริมาตร ถัง
น้ำมัน 
แบ่งออกเป็นแถบเล็กๆ 

 

แบบของเครื่อง 

 
แบบถังน้ำมัน 

 

  นำเสนอโครงการ
เรื่อง การเพิ่ม
ศักยภาพในการ
ควบคุมการกรอก
น้ำมันของเครื่อง 
Transor 

7 . นายสมนึก 
กมุทพิมาน  

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม

 การหาปริมาตรของแท่งคาร
ไบด์ ให้แท่งคาร์ไบด์มีรัศมีR 
มิลลิเมตร สูง H มิลลิเมตร 
แท่งคาร์ไบด์(Tungsten 
Carbide : WC) รัศมี10 
มิลลิเมตร ยาว 80 
มิลลิเมตร โดยแท่งคาร์ไบด์
(Tungsten Carbide : WC)

 แบบงาน 

 

  นำเสนอโครงการ
เรื่อง การควบคุม
เครื่องเจียร์วอล
เตอร์Walter 
Grinding 
Machine 
Control 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 

มีความหนาแน่น 12.32 
g/cm3  1.1) 

8. นายภูวนาท  
คำกอง 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

อุปกรณ์ท่ีต้องใช้ในการ
ซ่อม  
1.มัลติมิเตอร์ดิจิตอล 

                        
2.หัวแร้ง  

       
3.ตะกั่วบัดกรี 

 
4.เครื่องดูดตะกั่ว 

 

ใช้แคลคูลัสในการหา
ปริมาตรของตัวเก็บ
ประจุเพื่อใช้เทียบขนาด
ท่ีจะซื้อวัสดุท่ีจะเปลี่ยน
แทนตัวท่ีเสีย 

 

 

หาค่ารีแอคแตนซ์ 
ค่าคความต้านประจุ
ของตัวเก็บประจุ ของ

ตัวเก็บประจุ 1,5 μF 
1000V WIMA รุ่น 
MKP 4 มีความถี่อยู่ท่ี 
50KHz 

 

 

แบบตัวเก็บประจุ 

 

คุณสมบัติทางวัสดุวิศวะ
กรรมของตัวเก็บประจ ุ 

WIMA 1.5 μF 1000V 
ตัวเก็บประจุไมก้า
ประกอบด้วย แผ่นโลหะบาง
ทับซ้อนกันโดยมีแผ่นไมก้า
วางค่ันกลาง ไมก้ามี
ส่วนผสมทางเคมีดังน้ี ซิลิ
ก้อนไดออกไซด์ SiO2 
45.2% อะลูมิเนียมออกไซด์ 
AI2O 38.5%  
โพแทสเซียมออกไซ K2O 
11.8%  น้ำ  H2O 4.5% 
มี เหล็ก แมกนิเซียม 
โซเดียม ลิเทียม ฟลูออรีน 
และไทเทเนียมปนอยูเพียง
เล็กน้อย 
ตัวเก็บประจุชนิดไมก้าทน
ความร้อนได้มากถึง 1000 
องศาและทำงานในวงจรที่มี
ความถี่สูงได้ดี แต่ราคาแพง 

 

 นำเสนอโครงการ
เรื่อง การซ่อม
โมดูล
อิเล็กทรอนิกส์ 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

9. นายอรรถชยั  
ชาญศิลป์ 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

   แบบงาน 

 

  นำเสนอโครงการ
เรื่อง การเขียน
โปรแกรม 
Hemitropic 
Tool Studio 

10. นายสุทัศน์  
พรมนัส 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

ข้อควรระวังในการ
ปฏิบัติงาน คือ ก่อนทำ
การหยุดเครื่องขณะท่ี
เครื่องทำงาน ควรกด
ปุ่ม stop แล้วกดปุ่ม 
JOG กดหยุดหินก่อน
ตามลำดับ มิฉะน้ันจะ
ก่อให้เกิดอาการไดร์
ของเครื่องตัด และ
เสียหาย 
การผลิต DRILL มี
ขั้นตอนดังน้ี 

หาปริมาตรแท่งคาร์
ไบด์ 

 

ทฤษฏี งาน – พลังงาน (The 
Work – Energy Theorem) 
กระบวนการผลิตมี 3 ขัน้ ตอน 
เรม่ิ ต้น (1) เป็นแท่งคาร์ไบด์
ตันเป็นช้ินงาน (workpiece) 
จากนั้นเข้า 
สชู่ ่วงที่ (2) การเจียระไน 
(grinding) ช้ินงานจะเคล่ือนที่
เข้าหาหินเจียรพร้อมกับการ
หมุน 
การเคล่ือนที่เป็น 2 ลักษณะ 
พร้อมกัน กล่าวคือ เล่ือนตา
แหน่ง (translation) และ หมุน 
(rotation) ขณะที่ 
การเจียระไนจะมีแรงเฉือนจาก
หินเจียรกระทาต่อช้ินงาน การ

แบบงาน 

 

คำนวนน้ำหนักของแท่ง
คาร์ไบด์ 

 

 นำเสนอโครงการ
เรื่อง การควบคุม
เครื่องเจียระไน
วอลเตอร์ เพื่อ
ผลิตดอกสว่าน 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

1.เปิดเครื่อง 
HELITRONIC MINI 
POWER  
2. หินท่ีใช้ 1A1 11V9 
1V1 
4.วัด สร้างโปรแกรมท่ี
หน้าเครื่อง
HELITRONIC TOOL 
STUDIO 
3. ระยะหินใส่ค่าหินไป
ในโปรแกรม 
5.จับทูลเข้าท่ีเครื่อง 
6.เริ่มการเจียระไนทูล 
7.วัดทูลท่ีเครื่องโปร
ไฟด์ 

เคล่ือนทีอยู่ในสภาพสมดุลจลน์ 
(kinetic 
equilibrium) ทั้งแรงลัพธ์และ
โมเมนต์ลัพธ์เป็นศูนย์ (0) การ
เปล่ียนรูปในช้ินงานเป็นการ
เปล่ียนรูปแบบ 
พลาสติก ช่วงที่ (3) ได้ดอกกัด
เป็นผลิตภัณฑ์(product) ตาม
ต้องการ 
การคา นวณ ถ้าช้ินงานมีมวล 
m = 0.13 kg รัศมี R = 0.003 
m เคล่ือนที่ด้วยความเร็วเชิง
เส้น 
v = 20 มิลลิเมตร/วินาที และ 

หมุนด้วยความเร็วเชิงมุม ω 
=20รอบ/นาที (rpm) 

 

1 1 .  น า ย สุ
ว ิ ว ั ฒ น ์  หงษ์
ทอง 

 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม

หินเจียร 
- maktec MT954 กาลังไฟ
570วัตต์ 
ความเร็ว12000(r.p.m.) 
ใบเจียร 
- ยี่ห้อ DSS SIZE:(mm) 
100x6x100 

ใช้แคลคูลัสในการหา
ปริมาตรของถาดรอง
แท้งน้า 

 

จากข้อมูลและหัวข้อ 1 
หาน้ำหนักของแผ่น
สแตนเลส 

แบบงาน 

 

สแตนเลส 304 
- ส่วนผสมทางเคมี โดยมี
ส่วนผสมหลักคือ เหล็กกล้า 
(Fe) 70 – 75%, โครเมียม 
(Cr) 18 % , นิกเกิล (Ni) 8 
% , และยังมีส่วนผสมอ่ืนๆ 
เช่น คาร์บอน (C) 0.07 % 

ได้ถาดรองแท้งน้า
ท่ีตามแบและนา
ไปใช้ท่ี บริษัท 
w.p.p.engineeri
ng โดยมีขนาด
การรองรับน้าได้

นำเสนอโครงการ
เรื่อง ปฏิบัติการ
ออกแบบและ
สร้างถาดรองใต้
แท้งน้า 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

 ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

Max 
Speed:(r.p.m.)4”:13700 
ตลับเมตร 
- STANLER ยาว5m 
หน้ากากเชื่อม 
- POLO รุ่น LY300SG 
ตู้เชื่อม 
- ตู้เชื่อม JASIC 
ลวดเชื่อม 
- ER306L ขนาด
1.6x1000mm 
แก๊สอาร์กอน 
 

 

และ แมงกานีส (Mn) 2.0 
% ฟอสฟอรัส (P) 0.045 % 
ซิลิคอน (Si) 1 % 
คุณสมบัติเด่น 
- คุณสมบัติเชิงกลดี และ
ต้านทานการกัดกร่อน 
คุณสมบัติทางกายภาพ: 
- ความแข็งแรงดึง (520 
N/mm2) 
- ความหนาแน่น (7.93 
g/cm3) 
- จุดหลอมเหลว 1398 ~ 
1454 ° 
- ทนความร้อนที่อุณหภูมิ 
1400 องศาเซลเซียส 

ถึง 10,000,000 

𝑚𝑚3 

 

12. นายเกียรติ
ศ ักด ิ ์   จ ันทะ
พักดิ์ 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

การใช้ไดแอลเกจวัดค่า
Run Out 

 
 

 

ทฤษฏี งาน – พลังงาน 
(The Work – Energy 
Theorem) 

 

แบบชิ้นงาน 

 

วัสดุที่ใช้ผลิต : : Center 
drill DS0550090013001A 
คาร์ไบด์ k20. ทำขึ้นจากผง
โลหะของทังสเตนคาร์ไบด์
และโคบอลต์ซึ่งถูกอัดให้มี
รูปร่างตามต้องการคาร์ไบด์ 
มีคุณสมบัติพิเศษที่สามารถ
คงทนต่ออุณหภูมิสุงกว่า
1200องศาและเปน็วัสดุ
สังเคราะห์ที่แขง็แต่มีขอ้เสีย
ในด้านทีมีความเปราะสูงมี

พัฒนาและ
ควบคุม ระบ
ปฏิบัติงาน 
ชิ้นงานวัดค่า Run 
Out ได้ ไม่เกิน 
10 ไมครอน (จาก
เดิม 40-45 
ไมครอน) 
 เป็นค่าควบคุมท่ี
ยอมรับได้ ท่ีจะ

นำเสนอโครงการ
เรื่อง การแก้ไข
ปัญหางาน Run 
out เกินค่า
ควบคุม 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

 

 

 

 

ความต้านทานต่อการ
กระทบกระแทกต่ำ 
มีความแข็งประมาณ85-90 
HRC 

 

 
 

สามารถส่งไปยัง
โพรเซสพัดไปได้  
หัวห้านผู้ควบคุม
การทำงานคือ  
นายประสพโชค 
ฮิบปะลาด 
 (หัวหน้าผู้ฝึกสอน
โดยตรง) 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

1 3 .  น า ย ณัฐ
ภัทร เปรงปราง 
 
 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

เรียนรู้การควบคุม
เครื่องจักร

 

 

 

 

 

 
 

ทฤษฏี งาน – พลังงาน 
(The Work – Energy 
Theorem) 

 

แบบงาน 

 

วัสดุท่ีใช้ผลิต 
GM10VA-RF-8 
คาร์ไบด์ k20. ทำขึ้น
จากผงโลหะของ
ทังสเตนคาร์ไบด์และ
โคบอลต์ซึ่งถูกอัดให้มี
รูปร่างตามต้องการคาร์
ไบด์ มีคุณสมบัติพิเศษ
ท่ีสามารถคงทนต่อ
อุณหภูมิสุงกว่า1200
องศาและเป็นวัสดุ
สังเคราะห์ท่ีแข็งแต่มี
ข้อเสียในด้านทีมีความ
เปราะสูงมีความ
ต้านทานต่อการกระทบ
กระแทกต่ำ 
มีความแข็งประมาณ
85-90 HRC 
 

 

เจาะรูน้ำได้ตรง
ตามไดร์มิเตอร์
งาน 
และผิวงานไม่ไหม้ 
ส่งไปยังโพรเซส
พัดไปได้  
หัวห้านผู้ควบคุม
การทำงานคือ  
นาย จีระพันธ์ หนู
น้ำคำ 
 (หัวหน้าผู้ฝึกสอน
โดยตรง) 

นำเสนอโครงการ
เรื่อง การแก้ไข
ปัญหางาน 
การเจาะรูไม่ตรง 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

 
 

 

14.นายวัชระ  
พิกาศ 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

ควบคุมเครื่องJack 
mill รุ่นJack mill J-
40 รหัสเครื่อง
NO.JM12654 

 
ใช้Vernier Caliper 
Digital  
เวอร์เนียคาลิปเปอร์ 
ดิจิตอล  ในการวัด
ขนาดชิ้นงาน 
-กรรมวิธีการผลิต
ชิ้นงาน : core pin c3-
1-c3-4 

การผลิต core pin 

 

 
หา พื้นที่หน้าตัดโดยแบ่งพื้นที่
เล็ก  ๆกว้าง dx และห่างจาก
จุดศูนย์กลาง 0 เป็นระยะ x  
    พื้นที่ของแท่บเล็ก  ๆ= dA 

    ซ่ึง       dA = 2𝜋𝑥𝑑𝑥 
      การหาปริมาณเล็ก  ๆของ
แท่งเหล็ก (Steel SKD61) 
ให้  dA = ปริมาณของพื้นที่ 
dA สูง dh 

 

มวลและน้ำหนัก 

 

 
ทฤษฎี งาน-พลังงาน 

 
จากภาพกระบวนการผลิตมี 3 
ข้ันตอน เริ่มต้น 1 เป็นเหล็ก
(Steel SKD61)เป็นช้ินงาน 
(workpiece)  

แบบงาน 

 

ค่าวัสดุและส่วนผสมทางเคมี 
เกรดเทียบค่า 

 
ส่วนประกอบทางสารเคมี
(%) 

 

 
คุณสมบัติทางกล 
ความต้านแรงดึง :  
1510(kgf / mm²) 
ความแข็งแรง :  785 (kgf / 
mm²) 
การยืดตัว :  9 (%) 
อัตราการลดส่วนตัดขวาง : 
45 (%) 
ค่าผลกระทบ : 47 (J / 
cm2) 
ความแข็ง (Hb ): 429 

 
พัฒนาขึ้นเอง 
มอเตอร์ปั้มน้ำหล่อ
เย็น 0.5 แรงม้า 
มอเตอร์ 1 แรงม้า 
รอบ 800 รอบ/นาที 
ใช้สเกลไม้บรรทัดต้ัง
ระยะชิ้นงานที่จะตัด 
ใบตัดเหล็ก ขนาด 4 
น้ิว หนา 1.0 มม. 
NORTON รุ่น 
66252844090(A60S
) 

นำเสนอโครงการ
เรื่อง การปรังปรุง
วิธีการทำงาน 
ควบคุมเครื่อง 
cnc 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

 

 
 

 

จากนั้นเข้าช่วงที่ 2 การกลึง 
(Lathe) Toolsจะเคล่ือนที่เข้า
หาช้ินงานพร้อมกับการหมุน 
การเคล่ือนที่เป็น 2 ลักษณะ 
พร้อมกัน คือ เล่ือนตำแหน่ง
(translation) และ การหมุน 
(rotation)  
ขณะที่การกลึงจะมีแรงเฉือน
จาก เม็ดมีดกลึง กระทำต่อ
ช้ินงาน การเคล่ือนที่อยู่ใน
สภาพสมดุลจลน์ 
(kineticequilibrium)  
ทั้งแรงลัพธ์และโมเมนต์ลัพธ์
เป็นศูนย์ 0 การเปล่ียนรูปใน
ช้ินงานเป็นการเปล่ียนรูปแบบ 
การตัดเฉือนวัสดุ ช่วงที่ 3 ได้
เป็นช้ินงานตามที่ต้องการ 
    การคำนวล ถ้าช้ินงานมีมวล 
m= 0.235kg รัศมี R=0.008 
m เคล่ือนที่ด้วยความเร็วเชิง

เส้น𝑣=0.63 มิลลิเมตร/วินาที 
และหมุนด้วยความเร็วเชิงมุม

ω= 1500 รอบ/นาที 

 

ความแข็งก่อนชุบ 37-42 
HRC 
ชุบแข็งอุณหภมิู 860C-
900C สารชุบ น้ำมัน 
อากาศ ความแข็งหลังชุบ 
54 HRC 
อุณหภูมิอบคืนตัว 200C-
400C ความแข็งหลังอบคืน
ตัว 45-54 HRC 
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นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 
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เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

15. นายจิรา
ยุทธ  วาตะ
รัมย์ 
 
 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

ขั้นตอนการผลิต 6  การ
ผลิต 
1.Cut 
2. INDUCTION 
3. L-CNC 
4. OG 
5. TG 
6.TG-CNC 
การเคร่ืองมือวัดละเอียดทีใ่ช่
ในการเจียระไนกลม 
1.เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
ความล่ะเอียด 0.010mm. 
แบบ ดิจิตอล  0-150 mm. 
2.ไมโครมิเตอร์ ความ
ละเอียด 0.001mm. แบบ 
ดิจิตอล  0-25.000 mm. 
3.Dial Gauge ความ
ละเอียด 0.010mm.   0-
10.000 mm.   
 

แท่งคาร์ไบด์ (Tungsten 
Carbide : WC) รัศมี 
10.3 มิลลิเมตร ยาว 121 
มิลลิเมตร โดยแท่งคาร์
ไบด์(Tungsten Carbide 
: WC)มีความหนาแน่น 
15.63 g/CM3 

 
หา พ้ืนที่หน้าตัดโดยแบ่ง
พ้ืนที่ฐานออกเป็นพ้ืนที่
เล็ก ๆ กว้าง dx และห่าง
จากจุดศูนย์กลาง O เป็น
ระยะ x  พ้ืนที่ของแถบ
เล็ก ๆ = dA    
ซ่ึง dA = 2πxdx 
การหาปริมาตรเล็ก ๆ 
ของแท่งคาร์ไบด์ 
ให้ dV = ปริมาตรของ
พ้ืนที่ dA สูง dh 

 

ทฤษฎี งาน-พลังงาน 

𝑤_𝑡 = Δ𝑘 

 

 

แบบเจียระไนกลม
หยาบ 

 
แบบสั่งงานการผลิต
ชิ้นงาน END MILL 
20× R0.4 ×120mm. 

 
 

วัสดุ Carbide K20 
ค่าความแข็งประมาณ  
2600 HV และทน
ความร้อนได้สูง(จุด
หลอมเหลวสูงถึง 
2,870 องศา) 

 

การศึกษาการ
เคลื่อนท่ีแท่น
เลื่อนปรับระนาบ 
เมื่อหมุน Dial 
Gauge 0.1mm. 
แท่นเลื่อนปรับ
ระนาบเคลื่อนท่ี 
0.01mm. ทำให้
ลดเวลาในการตั้ง
ระนาบและ
สามารถสร้าง
มาตรฐานใหม่
สำหรับการตั้ง
ระนาบชิ้นงาน 
END MILL 
Ø20mm. ยาว 
120mm. 
โดยมีผู้อนุมัติหรือ
เห็นชอบ นาย
สุพัตร์  อุดนัน 
หัวหน้างาน
โดยตรง 

นำเสนอโครงการ
เรื่อง การตั้ง
ระนาบการ
เจียระไนขึ้นรูป 
Cutting Tools 
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16. น.ส.หทัย
ชนก   ชาสุดสี 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

เคร่ืองมือที่ใช้ตรวจสอบ
ชิ้นงาน 
1.) เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ มี
พิสัยในการวัดต้ังแต่ 0-100 
mm และ 0-200 mm มี
รูปแบบการวัดงานที่หลา
หลาย  เช่น วัดขนาด
ภายนอก วัดขนาดภายใน 
และวัดความลึก ได้ในตัว
เดียว ที่บริษัทใช้แบบ
ดิจิตอล 

 

แท่งคาร์ไบด์(Tungsten 
Carbide : WC) รัศมี 
17.3/2 = 8.65 มิลลิเมตร 
ยาว 153 มิลลิเมตร โดย
แท่งคาร์ไบด์(Tungsten 
Carbide : WC)มีความ
หนาแน่น 15.63 g/cm3 
วิชา Calculus 1 การหา
ปริมาตรของแท่งคารไบด์ 
ให้แท่งคาร์ไบด์มีรัศมีR 
มิลลิเมตร สูง H มิลลิเมตร  

 

ทฤษฎีงาน – พลังงาน (The 
Work – Energy 
Theorem) 
กระบวนการผลิตมี 3 
ขั้นตอน เร่ิมต้น (1) เป็นแทง่
คาร์ไบด์ตันเป็นชิ้นงาน 
(workpiece) จากน้ันเข้า สู่
ช่วงที่ (2) การเจียระไน 
(grinding) ชิ้นงานจะ
เคลื่อนที่เข้าหาหินเจียร
พร้อมกับการหมุน การ
เคลื่อนที่เป็น 2 ลักษณะ 
พร้อมกัน กล่าวคือ เลื่อนตา
แหน่ง (translation) และ 
หมุน (rotation) ขณะที่ 

เขียนแบบและกำหนด
ขนาดท่ัวไป 

 

 
การบอกหนดขนาด
ท่ัวไปของแบบ 

 
 

รายละเอียดของวัตถุดิบ 
(Rawmateerial) 
ขนาดที่ซ้ือมา Ø 
17.3x330 มม.  ราคา 
5,300 บาท และนำไปตัด
ให้ได้ขนาด Ø 17.3x153 
มม.  เพ่ือจะนำไปผลิตใน
ข้ันตอนต่อไป วัสดุที่ใช้
ผลิต คือ  Carbide เกรด 
K10 มาตรฐาน JIS 
(มาตรฐานของญ่ีปุ่น) 
ส่วนผสมทางเคมี :  WC 
94 % Co 6 % ความ
แข็ง Rockwell 91.8 

 นำเสนอโครงการ
เรื่อง การศึกษา
ขบวนการผลิต
ดอกสว่านรูน้ำ
ร่องเลื้อย 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

2.) ไมโคมิเตอร์ มีพิสัยวัด
ขนาดงานไม่เกิน 25 มม. ใช้
วัดขนาดภายนอก ความ
หนาของชิ้นงาน 

 
3.) กล้องโปรฟราย(Profile) 
เคร่ืองวัดขนาดชิ้นงาน
ละเอียด สำหรับวัดชิ้นงานที่
มีขนาดเล็ก และความ
ละเอียดของเคร่ืองอยู่ใน
ระดับ 1 ไมโครเมตร (0.001 
มิลลิเมตร)  ใช้ดูมุมR มุม
องศา หรือ ดึงขนาดชิ้นงาน
ที่มีเคร่ืองมืออ่ืนไม่สามารถ
วัดได้ 

 

หา พื้นที่หน้าตัดโดยแบ่ง
พื้นที่ฐานออกเป็นพื้นที่เล็ก 
ๆ กว้าง dx และห่างจากจุด
ศูนย์กลาง O เป็นระยะ x  
พื้นที่ของแถบเล็ก ๆ  = dA  

ซึ่ง dA = 2πxdx  
การหาปริมาตรเล็ก ๆ  ของ
แท่งคาร์ไบด์  
ให้ dV = ปริมาตรของพื้นที่ 
dA สูง dh 

 

 

การเจียระไนจะมีแรงเฉือน
จากหินเจียรกระทาต่อ
ชิ้นงาน การเคลื่อนทีอยู่ใน
สภาพสมดุลจลน์ (kinetic 
equilibrium) ทั้งแรงลัพธ์
และโมเมนต์ลัพธ์เป็นศูนย์ 
(0) การเปลี่ยนรูปในชิ้นงาน
เป็นการเปลี่ยนรูปแบบ 
พลาสติก ช่วงที่ (3) ได้ดอก
กัดเป็นผลิตภัณฑ์(product) 
ตามต้องการ 
การคานวณ ถ้าชิ้นงานมีมวล 
m = 0.56 kg รัศมี R = 
0.00865 m เคลื่อนที่ด้วย
ความเร็วเชิงเส้น 

 

HRA ความแข็งแรงดึง  
3000 N/mm² จุด
หลอมเหลวสูงถึง 2,870 
องศา 

 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 
(IE.211) จากข้อมูลและ
หัวข้อ 1.1 ให้หาน้าาหนัก
ของแท่งคาร์ไบด์ 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

4.) กล้อง (eye scope) 
เป็นอุปกรณ์สำหรับดูวัตถุที่
มีขนาดเล็กเกินกว่าที่จะ
มองเห็นได้ด้วยตาเปล่า ใช้
สำหรับส่องดูรอยแตก รอย
ร้าวที่อยู่บนชิ้นงาน 

 
 

17. นายสหัศ
วรรษ  พรด ี

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

ใช้เครื่องวัด PROFILE 

 
นำมาใช้ในการเริ่มวาง
แผนการผลิตในงานท่ี
ได้รับมอบหมาย
ตลอดจนขั้นตอน

ใช้หาปริมาตรของแท่ง
คาร์ไบด์หรือดอก 
REAMER 

 

ใช้คำนวนหาพลังงาน
และการใช้เครื่องมือวัด
ละเอียดต่างๆ 

 

แบบงาน 

 
โดยนำมาใช้ในการอ่าน
แบบสั่งผลิตหรือสเก็ต
แบบเพื่อทำงานท่ีมีการ
เปลี่ยน มุมองศาต่างๆ
และงานท่ีไม่มีแบบสั่ง
ผลิต ให้สามารถทำงาน

วัสดุท่ีนำมาผลิต 
REAMER  คาร์ไบด์
เกรด K20 ส่วนผสม
ผงสเตนคาร์ไบด์ 
89.4%  
โคบอลต์ 10% และ 
โครเมียม 0.6 %   มี
ความแข็งอยู่ท่ี  92 
HRA  เทียบกับ  69 
HRC . 

ศึกษานวัตกรรมท่ี
ถูกคิดสร้างขึ้นมา
ใหม่เพื่อให้ใช้งาน
ได้รวมเร็วและมี
ความปลอดภัยกับ
ผู้นำไปใช้. 

นำเสนอโครงการ
เรื่อง ลดของเสีย
สถานีงานการ
ผลิต REAMER 
ได้ศึกษาการ
บริหารงาน
ประจำหรือหน้าท่ี
ได้รับมอบหมาย
ไห้สำเร็จและฝึก
ความรับผิดชอบ
ของตนเอง. 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

สุดท้ายและนำส่ง
กระบวนการผลิตต่อไป 

ได้อย่างเข้าใจและไม่
เกิดงานเสียไห้น้อยท่ีสุด 

18 . นายอมร
เทพ  อุไรรัมย์ 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

การใช้เครื่องมือวัด 

 

 
การใช้เครื่องจักร 
 

 

 การคำนวณ ชิ้นงานมี
มวล  m = 0.068 kg 
รัศมี R = 0.005 m 
เคลื่อนท่ีด้วยความเร็ว

เชิงเส้น 𝑣 = 0.00063 
เมตร/วินาที และ หมุน

ด้วยความเร็วเชิงมุม ω 
= 4080  รอบ/นาที 
จากทฤษฏีงาน – 
พลังงาน 

 
 

แบบงาน 

 

 

 

วัสดุท่ีใช้ผลิต : Center 
drill THG-5DC-001 
เหล็ก S600 High 
Speed Steel เป็น
เหล็กของบริษัทโบเลอร์
ประเทศออสเตรียยุโรป 
นำเข้าและจำหน่ายโดย
บริษัท สหมิตร
เครื่องกล จำกัด 
(มหาชน) ถ้าเทียบกับ
ทางอเมริกา เทียบเท่า 
M2 High Speed เป็น
เหล็กท่ีมีธาตุ ทังสเตน
(W) สูง6.4% 
คุณสมบัติของเหล็ก 
HSS/S600/M2/SKH5
1 
ท่ีใช้ผลิต : Center 
drill THG-5DC-001 

ใช้ Jig Fixture 
ผลิตจากวัสดุ 
SCM4 เหล็กแข็งหัว
ฟ้า ท่ีมีความ
แข็งแรงสูง มีความ
แข็งก่อนชุบอยู่ที่ 
10-14 HRC นำไป
ข้ึนรูปด้วย 
กระบวนการกลึง 
งานกัด เจาะ แล้ว
นำไปผ่าน
กระบวนการชุบแข็ง
อุณหภูมิ 830C-
860C สารชุบ น้ำ 
น้ำมัน มีความแข็ง
หลังชุบ 55-60 
HRC ก่อนจะทำการ
อบคืนตัวที่ 
อุณหภูมิ 175C-
230C จะได้ความ
แข็งหลังอบคืนตัวที่ 
40-45 HRC แล้ว

นำเสนอโครงการ
เรื่อง การแก้ไข
ปัญหางานRun 
Out ไม่เท่ียงตรง 
(Run out เกินค่า
ควบคุม) 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

ส่วนผสมทางเคมี ของ
วัสดุ HSS/M2 

 
คุณสมบัติทาง
กายภาพ ของวัสดุ 
HSS/M2 

 
แท่งเหล็ก (HSS : M2) 
มีขนาดรัศมี 6 
มิลลิเมตร ยาว 76 
มิลลิเมตร โดย แท่ง
เหล็ก (HSS : M2) มี
ความหนาแน่น 8.0 
g/cm3 
 

 

นำมาผ่าน
กระบวนการ
เจียระไนกลม ที่ผิว
นอกขนาด ø20 
และรูในขนาดความ
โตรู ø10 + 0.05 
มม. มีสกรู M6 ขัน
ล็อคช้ินงานโดย
กำหนดให้ Jig 
Fixture  จับช้ินงาน 
CENTER DRILL 
THG – 5DC – 001 
ได้ยาว  35-40 มม. 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

 
19. นายทรง
วุฒิ  ปาสาเณย์ 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

การใช้เครื่องมือวัด 

 
การใช้เครื่องจักร 

 
 

การหาปริมาตรของ
แท่งเหล็กไฮสปีด (HSS 
: M2) มีรัศมี R = 7.15 
มิลลิเมตร สูง H = 80 
มิลลิเมตร โดยเหล็ก
ไฮสปีด (HSS : M2) มี
ความหนาแน่น 8.0 
g/cm3 

 

ฟิสิกส์ การคำนวณ 
ชิ้นงานมีมวล m = 0. 
0102 kg รัศมี R = 
0.00715 m. เคลื่อนท่ี
ด้วยความเร็วเชิงเส้น v 
= 40 เมตร/นาที และ 
หมุนด้วยความเร็ว

เชิงมุม ω =  640 
รอบ/นาที  
จากทฤษฏีงาน- 
พลังงาน 

 

แบบชิ้นงาน : CENTER 
DRILL THG-5DC-003 

 
แบบชิ้นงานMILLING 

 
 

วัสดุท่ีใช้ผลิต : 
CENTER DRILL THG-
5DC-003 
เหล็ก S600 High 
Speed Steel เป็น
เหล็กของบริษัทโบเลอร์
ประเทศออสเตรียยุโรป 
ถ้าเทียบกับทางอเมริกา 
เทียบเท่า M2 High 
Speed เป็นเหล็กท่ีมี
ธาตุ ทังสเตน(W) สูง
6.4% 

 

 

ชิ้นงานได้ขนาด 
ø11.50mm.ท้ัง
สองฝั่งขนานกันมี
ค่าบวกลบไม่เกิน 
0.1 mm. (จาก
เดิม 0.15mm.-
0.2mm.) จาก
การใช้แผ่นรอง
งานในการกัด 
SIDE LOCK 
จำนวน 55 ตัว ผล
คือชิ้นงานอยู่ใน
ค่าบวกลบท่ี
ยอมรับได้ จึง
กำหนดการใช้
แผ่นรองชิ้นงาน
Center drill 
THG-5DC-003 

นำเสนอโครงการ
เรื่อง เพิ่ม
ประสิทธิภาพใน
งานกัด SIDE 
LOCK CENTER 
DRILL THG- 
5DC-003 
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วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 
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เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

 
 

เป็นเครื่องมือ 
อุปกรณ์ของ
มาตรฐานใหม่ มี
เง่ือนไขสำคัญใน
ใช้รองชิ้นงาน
Center drill 
THG-5DC-003 
ขนาด ø14.3 
mm. เท่าน้ัน 
โดยมี ผู้อนุมัติ
หรือเห็นชอบ กับ
อุปกรณ์ชิ้นน้ีคือ 
นายนเรศ ไชยนรา 
(หัวหน้าแผนก
MC) 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

2 0 .  น ายว ุฒิ
ศักดิ์  สาสีดา 

 
 

ได้เรียนรู้ใช้คำศัพท์
ต่างๆเกี่ยวกับงาน 
เช่น ค่าพิกัดความ
เผื่อ  
(Tolerance)ค่า
ความถ่วงจำเพาะ 
(Density) ทังสเตน
คาร์ไบด์ ( 
Tungsten 
Carbide) ค่าความ
แข็ง ( Hardness)
และมีทักษะ
เกี่ยวกับการพูด
ภาษาอังกฤษ
เพิ่มขึ้น 

ได้รู้กระบวนการ การ
ผลิตชิ้นงาน     
ทังสเตนคาร์ไบด์ 
มีการตรวจสอบทุก
ขั้นตอนในกระบวนการ
ผลิต อุปกรณ์ท่ีใช้ใน
การ        
ตรวจสอบคุณภาพ เช่น 
เครื่องตรวจสอบความ
หนาแน่น, ตาชั่งดิจิตอล
   
เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์, 
ไมโครมิเตอร์,เครื่อง 
Hardness Tester , 
Profile                    
Projecter และใน
กระบวนการอัดขึ้นรูป
จะมีการเผื่อขนาดการ
หดตัวหลัง     การอบ
ผนึกไว้ท่ี19% 

 

 

PS 110 ฟิสิกส์   
ชิ้นงานมีมวล 105g 
รัศมี0.075m เคลื่อนท่ี
ด้วยความเร็วเชิงเส้น 
50m/s และหมุนด้วย
ความเร็วเชิงมุม 

ω3850 รอบ/วินาที 
ใช้ทฤษฎีงานและ
พลังงาน 

 

แบบงาน 

 
ได้มีการเขียนแบบ 
ออกแบบชิ้นงานก่อน
การผลิต เช่น ใน       
แบบน้ันต้องมี การบอก
ขนาดในแบบ บอกค่า
พิกัดความเผื่อ
(Tolerance) 

-ทังสเตนคาร์ไบด์เกรด 
K20 ส่วนผสม ผง
ทังสเตนคาร์ไบด์ (WC)      
89.4% โคบอลต์ 
(Co)10% และ
โครเมียม (Cr) 0.6% 
Paraffin Wax 2% 
และมีค่าความแข็งท่ี 
≈92 HRA และ ≈69 
HRC ราคาต่อหน่วย 
2.08 บาท/กรัม 
ทังสเตนคาร์ไบด์เกรด 
K30 ส่วนผสม ผง
ทังสเตนคาร์ไบด์ (WC)    
89.0% โคบอลต์ 
(Co)11% และ 
Paraffin Wax 2% 
และมีค่าความแข็งท่ี 
≈87.9 HRAและ 
≈64.9 HRC ราคาต่อ
หน่วย 2.00 บาท/กรัม 

การนำเอา
แนวความคิด 
หลักการ เทคนิค 
ความรู้  
กระบวนการ 
ตลอดจนผลผลิต
ทางวิทยาศาสตร์
มาประยุกต์ใช้ใน
ระบบงานเพื่อช่วย
ให้เกิดการ
เปลี่ยนแปลงใน
การทำงานให้ดี
ยิ่งขึ้นเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพ 
-เตรียมอุปกรณ์ท่ี
จำเป็นต้องใช้ให้
พร้อม เช่น 
ประแจแอลเบอร์ 
10 ประแจแอล
เบอร์ 6 ประแจ
แอลเบอร์ 4  และ
ชุดแม่พิมพ์ท่ี

นำเสนอโครงการ
เรื่องศึกษาการ
ผลิต Cutting 
Tool กรณีศึกษา 
Tungsten 
Carbide Cutter 
 
ได้รู้หลักการ การ
จัดทำโครงการ
เบ้ืองต้น และได้
ประยุกต์เข้ากับ
วิชาอื่นๆเป็นการ
นำความรู้ของแต่
ละวิชามา
สอดแทรกใน
เน้ือหาการจัดทำ
โครงการ 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

ต้องการท่ีจะใช้ 
ปริมาตรของงาน
ชิ้นน้ี = 7042.92 
cm³ คำณวนด้วย 
แคลคลูลัส 

 
 

2 1 .  น า ยณัฐ 
เชื้อภิชาติบุตร 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

 หาปริมาณถังนำ้มัน 

 

เรื่องแรงลัพธ์ หาแร 
งกระทำของดอกสว่าน 

 
 

 
 

ออกแบบหาแนว
ทางการแก้ไข
ปัญหา เลือกนำ้
ยาคูลแล 
นท์ท่ีมีคุณลักษณะ
ท่ีลดแรงเสียดทาน
ระหว่างดอกเจาะ 
กับชิ้นงานได้ดี 
ต้องเลือกใช้คูล
แลนท์แบบ
ผสมนำ้เพ 

นำเสนอโครงการ
เรื่องเรื่องยืดอายุ
การใช้งาน. 
ดอกคาร์ไบด์ 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

ราะคูลแลนท์แบบ
ผสมนำ้ระบาย
ความร้อนได้ดี คูล
แล 
นท์แบบผสมน จะ
มีอุณหภูมิอยู่ท่ี 25
องศาเซลเซียส 
(อุณหภูมิจากห้อง
ปฏิบัติงาน) จะมี
อุณหภูมิอยู่ 
ท่ี30-35องศา
เซลเซียส เมื่อเริ่ม
เจาะรู จุดเดือด
ของคูล 
แลนท์แบบ
ผสมนำ้อยู่ท่ี128
องศาเซลเซียส 

22 . นายจักรก
ริศน์  พ่อปากดี 

 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ

การใช้เครื่องมือวัด  
การใช้สว่าน 

 

ประยุกต์วิชาแคลคูลัส 
โดยการหาปริมาตรของ 
JIG FIXTURE 
  จากการ Integrate 

- ประยุกต์วิชาฟิสิกส์ 
โดยการหาค่าทอร์คของ
สว่านไฟฟ้า 

JIG FIXTURE สำหรับ
เจาะรูนำจุดศูนย์กลาง 

 

- ประยุกต์วัสดุวิศวกรรม 
โดยการน้ำหนักของเหล็ก 
JIG FIXTURE จาก
ปริมาตรที่หามาได้จาก
แคลคูลัส 
เหล็กกล้าคาร์บอน1045 

มาตรฐานสำหรับ
การติดต้ังในงาน
ติดต้ัง Hydraulic 
AUTO CLAMP  
ของบริษัท Create 
Mechatronics 

นำเสนอโครงการ
เรื่องการเจาะรูยึด
บล็อกน้ำมัน
สำหรับติดตั้งชุด  
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

 เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

จากแบบของ JIG 
FIXTURE จะแบ่งหา
ปริมาตรเป็น 3 ส่วน ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 
แบบในการติดตั้ง 

 

 

 

 
-เหล็กที่นำมาใช้ คือ 
เหล็ก AISI 1045 เทียบได้
กับ (S45C) เป็น
เหล็กกล้าคาร์บอนปาน
กลาง มาตรฐาน : AISI 
(สถาบันเหล็กและ
เหล็กกล้าแห่งประเทศ
สหรัฐอเมริกา) 
คุณสมบัติ :มีความ
แข็งแรงและทนต่อแรง
กระแทก เนื่องจาก มี
ปริมาณคาร์บอนอยู่ช่วง
กลางๆ จึงมีความ

 

 

 
ภาพงานที่ติดต้ังชุด 
Auto Clamp 

Auto Clamp 
แม่พิมพ์เข้ากับ 
เครื่องป๊ัมเหล็ก 
(Press 
Machine) 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

การหาปริมาตร
ของ JIG 
FIXTURE น้ันจะ
เท่ากับ 

 
V (ปริมาตรทั้งหมด) = 
[0.424 ลบ.ซม. + 0.190 
ลบ.ซม] - 0.173 ลบ.ซม. 
= 0.441 ลูกบาศก์
เซนติเมตร 
 

ต้านทานแรงดึงความ
เหนียวและการสึกหรอสูง 
เป็นเหล็กแรงดึงปาน
กลางที่ให้ในสภาวะเหล็ก
แผ่นรีดร้อนหรือสภาวะ
ปกติ มีความต้านทานแรง
ดึง 570 - 700 MPa 
ปริมาณคาร์บอนจะอยู่ที่ 
0.42-0.52 % 

 

 
สรุป : เหล็กกล้าคาร์บอน
1045 มีคาร์บอนผสม
น้อยกว่า 0.8% ใน
เหล็กกล้าจะกลายเป็น 
Pearlite และ Ferrite 
ผสมผสานกัน และเป็น
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

เหล็กกล้า hypo-
Eutectoid 
 

23 . นายอาทร  
แสงรัตน์ 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

 

 

 

 

 วัสดุ 
อลูมิเนียม 
(Aluminium) 
ส่วนผสมทางเคมี     
4.4%Cu ทองแดง , 
0.8%Si ซิลิคอน , 
0.8%Mn แมงกานีส ,  
0.4%Mg แมกนีเซียม 
+ 0.1%Crโครเมียม 
คุณสมบัติอลูมิเนียม 
ง่ายต่อการผลิต, 
ต่อต้านการกัดกร่อนได้
ดี, ความหนาแน่นต่ำ,  
อัตราความแข็งแรงต่อ
น้ำหนักสูง และความ
เหนียวท่ีต้านการ
แตกหักสูง 

 
ความเร็ว ของ SSD 
เมื่อติดต้ังแล้วเสร็จ 
จากรูปในกรอบสี
แดงจะเห็นว่าSSD 
เครื่องนี้ที่ใช้เป็น
ขนาด 120 GB 
(ใช้ได้จริง 111 GB)  
ในกรอบสีฟ้าคือมี
ความเร็วในการอ่าน
อยู่ที่ 283.75 MB/s 
และการเขียน 
270.11 MB/s 
เท่ากันว่าเครื่องนี้ใช้ 
SSD แบบ SATA 

นำเสนอโครงการ
เรื่องพัฒนา
ศักยภาพ
ความเร็วในการ
อ่านเขียนข้อมูล
ของเครื่อง
คอมพิวเตอร์ 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

24. นาย
นฤพนธ์  
นิรันดร 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

 การหาปริมาตร 

 

 

 

 

 
Drawing No.  
SPN-T5O-21-0041 
PLATE 

 
 

 

วันจันทร์ที่ 
7/12/2563 - 
24/12/2563  
วันที่ 7 -12/2563 
ประชุมและวางแผน
งาน เครื่อง 
DESTACKER 
(DKR-250) 
วันที่ 8-11 ธันวาคม 
2563 ส่ังวัตถุดิบ 
เช่น อุปกรณ์
มาตราฐาน งานตัด 
Laser Finishing 
Plate 
 วัตถุดิบเหล็กเพลา
กลม และสี เป็นต้น 
ส่งมอบแบบส่ังผลิต
ทั้งหมดให้แผนก 
Production 
Planning เผ่ือ
แจกจ่ายงานไป
แผนกต่างๆดังนี้ 
แผนกงานกลึง 
Lathe 

นำเสนอโครงการ
เรื่อง แก้ไขปัญหา
การลำเรียง
ชิ้นงานเครื่อง 
CNC SPINNING 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

 
 

แผนกงานกัด 
Milling 
แผนกงานเช่ือม
Welding 
แผนกงาน Qulity 
Control QC 
แผนกงานประกอบ 
Assembly 

25. นายเกียรติ
พงค์  ทอ
งอนันท์ 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

เคร่ืองที่ใช้ผลิตBOISTER 
รุ่น MITSUISEIKI HS6A 
กำลังไฟฟ้า  220 V 3HP 
DIAL GAUGE 
ใช้ SETTING ความขนาน
ของงาน 

 
เคร่ืองมือวัด 
 1.V-200 
 2.V-600 
 3.ตลับเมตร 
 4. BOREGAUGE 

หาปริมาตรของTable
โดยการใช้Calulus 

 
 

งานของแรงโน้มถ่วงใน
การยกชิ้นงานขึ้นสูง 
1.5 เมตรเพื่อไปวางใน
การขึ้นรูปชิ้นงาน 

 

 

แบบสั่งผลิตbolster 

 
 

 
วิชาวัสดุวิศวกรรมหา
น้าหนัก Bolster 

 
คุณสมบัติเหล็กหล่อ
เทา 
 1. อุณหภูมิ
ในการหลอมเหลวต่า 

ออกแบบการจับ
ยึดงาน ความเร็ว
รอบ อัตราการ
ป้อนของแต่ละ 
tool ให้เหมาะกับ
เกรดเหล็ก 
FC350 ข้อมูลของ
เครื่องท่ีใช้ในการ
ผลิต 
- 
ผลิตงานได้ตาม
แบบไม่มีงานเสีย
และส่งงานให้
แผนกถัดไป(QC)  

นำเสนอโครงการ
เรื่องศึกษา
กระบวนการผลิต
bolster 



 

 

264 

 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

 
 

จึงใช้อุณหภูมิในการ
หลอมไม่สูงมาก 
 2.มีอัตรา
หดตัวต่าหรือมีอัตรา
การขยายตัวน้อย 
 3.มีความ
แข็งไม่มากนัก จึง
สามารถกลึง กัด เจาะ 
และไส ตกแต่งให้ได้
ขนาดตามความ
ต้องการได้ง่าย 
 4.รับ
แรงสั่นสะเทือน แรงอัด 
และดูดซับเสียงได้ดี  
 5.ทนทาน
ต่อการกัดกร่อนได้ดี
ระดับหน่ึง เน่ืองจากมี
ฟิล์มคาร์บอนท่ีบริเวณ
ผิว 

นางสาวสุธาสินี 
มังจันทึก เป็นคน
เซ็นรับงานเพื่อไป
ตรวจสอบ
คุณภาพงาน  
และส่งลูกค้าวัน
พฤหัสบดี ท่ี 11 
ธันวาคม 2563 
และสามารถเป็น
คู่มือในการทำงาน 
และเป็นมาตรฐาน
เวลาคือ 50.10 
ชั่วโมง ในงานตัว
ต่อไป 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

26. นายกิตติ
ภณ  สีทับทิม 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

การใช้เครื่องมือวัด การหาพื้นท่ี  

 

 

 

การเขียนแบบ 

 

 

 
คุณสมบัติของเหล็กเกรด 
SS400  
S = Steel    S = 
Structure   400 = ความ
ต้านทานแรงดึง MPa 
เป็นเหล็กรีดร้อน มีความ
เหนียว ใช้ทำโครงสร้าง
ทั่วไป เช่น เคร่ือง CNC 
Spinning 
ความหนาแน่น = 7.86 
 g/cm

3 
มีส่วนผสมคาร์บอนอยู่ที่ 
0.25% 
คุณสมบัติทางกล 
ความต้านแรงดึง (kgf / 
mm²): 41 ~ 52 

 

นำเสนอโครงการ
เรื่องปรับปรุง
วิธีการเลื่อย 
ราง Dinrail (ราง
Relay) 
ด้วยเลื่อยมือ 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

กำลังรับน้ำหนัก (kgf / 

mm²): ≧ 24 
โครงสร้างของเหล็กกลา้ผสม
ต่ำ เกรด SS400 
 

 

27. นายรณกร  
เสาทอง 

 
 

การเรียนทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษใน
มหาวิทยาลัย และ
การพูด
ภาษาอังกฤษ
เทคนิค ในสถาน
ประกอบการตาม
ลักษณะงานใน
หน้าท่ี 
 

เรียนรู้การเชื่อม 
เครื่องมือวัดละเอียดท่ี
ใช้ 
1.เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
ความล่ะเอียด 
0.05mm. 
2.ตลับเมตร 

 

การหาปริมาตร 

 
แบ่งความยาวตามแกน 
x ออกเป็นส่วนย่อยๆ 
dx  
พื้นท่ีแถบเล็กๆ dx= 
bdx 
ปริมาตรของพื้นท่ีแถบ
เล็กซึ่งสูง dz 

 

 

 
 

เหล็กกล้าไร้สนิม 
เหล็กแผ่นหนา 3 mm. 
ท่ีนำมาตัดเป็นสีเหลี่ยม 
กว้าง 30 mm.ยาว 
150 mm. เป็นเหล็ก 
ตระกูลออสเทนนิติค 
(Austenitic) 
เป็นโลหะท่ี
ประกอบด้วย
องค์ประกอบ 3 ชนิด 
คือ เหล็ก -โครเมียม - 
นิกเกิล โดยจะมี
โครเมียมอยู่ 16-25% 
และนิกเกิล 7-20% 

พัฒนาเครื่องมือ
ให้มีการใช้งานได้ 
และดูแลรักษาให้
อยู่มาตรฐานของ
เครื่องมือ
ปฏิบัติการสำรวจ 
 

นำเสนอโครงการ
เรื่องการซ่อม
บำรุงชิ้นส่วนขา
ตั้งกล้องวัดระดับ 
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 วิชา    

นักศึกษา 

วิชาทักษะการ
พูดภาษาอังกฤษ

ในองค์กร 

วิชากระบวนการ
ผลิตข้ันพื้นฐาน
สำหรับวิศวกร 

วิชาแคลคูลัส 1 วิชาฟิสิกส์ทั่วไป 1 
วิชาการเขียนแบบ

วิศวกรรม 
วิชาวัสดุวิศวกรรม 

วิชานวัตกรรม
เทคโนโลยี 

วิชาการ
บริหาร
โครงการ 

 
 

 

โลหะผสมชนิดน้ี
เรียกว่า austenitic 
เพราะ โครงสร้าง
ภายในประกอบด้วย
เฟสของ austenite 
(FCC, เหล็ก Y) ในช่วง
อุณหภูมิท่ีมีการ
ดําเนินการบําบัด ด้วย
ความร้อน เน่ืองจาก
นิกเกิลมีโครงสร้างผลึก
แบบ FCC จึงทําให้
โครงสร้างท้ังหมด
โดยรวมยังคงเป็นแบบ 
FCC ท่ีอุณหภูมิห้อง 
ตารางท่ี 9.12 ได้
รวบรวมองค์ประกอบ
ทางเคมี สมบัติเชิงกล 
และประโยชน์ของ 
เหล็กกล้าไร้สนิม 
austenitic ชนิด 301, 
304 และ 347 ไว้ 

 



 
 

 

ภาคผนวก ช 
ภาพการทำงานของนักศึกษา 27 คน 
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ภาพการทำงานของนักศึกษา 27 คน 

ลำ
ดับ 

นักศึกษา 
จำนวน 27 คน 

ช่ือสถาน
ประกอบการ 

หน้าที่และการปฏิบัติงาน 

1 นายเจษฎาภรณ์ ยอดเพชร 

 
 

บริษัท ไมโครฟอร์ม 
(ประเทศไทย) จำกัด 

ปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะตามแบบด้วย
เคร่ืองจักรอัตโนมัติ(CNC Machining 
control) 

2 นายสิทธิชัย วรรณกิจ 

  

บริษัท ไมโครฟอร์ม 
(ประเทศไทย) จำกัด 

ปฏิบัติงานขึ้นรูปโลหะตามแบบ 

3 นายทนงศักดิ์   พิทาคำ 

 
 

บริษัท ดับบลิว. พี. 
พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 

ปฏิบัติงานขึ้นรูปคัทติ้งทูลส์ตามแบบ 

4 นายสถาพร  บุญมา 

 
 

บริษัท ดับบลิว. พี. 
พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 

ปฏิบัติงานแก้ไขปัญหาชิ้นส่วน
เคร่ืองจักรอัตโนมัติ 

5 น.ส.พิมพ์ลดา นามสมบูรณ์ 

 
 

บริษัท ดับบลิว. พี. 
พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 

ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ 

6 นายภาณุพงศ์  ประกอบแสง 

 
 

บริษัท ดับบลิว. พี. 
พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 

ปฏิบัติงานแก้ไขปัญหาระบบหลอ่ลื่น 

7 นายสมนึก กมุทพิมาน  

 
 

บริษัท ดับบลิว. พี. 
พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 

ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ 
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ลำ
ดับ 

นักศึกษา 
จำนวน 27 คน 

ช่ือสถาน
ประกอบการ 

หน้าที่และการปฏิบัติงาน 

8 นายภูวนาท  คำกอง 

 
 

บริษัท ดับบลิว. พี. 
พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 

ปฏิบัติงานแก้ไขปัญหาข้อมูล
อิเล็คทรอนิคส์ 

9 นายอรรถชัย  ชาญศิลป์ 

 
 

บริษัท ดับบลิว. พี. 
พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 

ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ 

10 นายสุทัศน์  พรมนัส 

 
 

บริษัท ดับบลิว. พี. 
พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 

ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ 

11 นายสุวิวัฒน์ หงษ์ทอง 

 
 

บริษัท ดับบลิว. พี. 
พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 

ปฏิบัติงานและแก้ไขปัญหาในโรงงาน 

12 นายเกียรติศักดิ์  จันทะพักดิ์ 

 
 

บจก. ท็อปเทค ได
มอนด์ ทูลส์ 

ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ 

13 นายณัฐภัทร เปรงปราง 
 
 
 

บจก. ท็อปเทค ได
มอนด์ ทูลส์ 

ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ 

14 นายวัชระ  พิกาศ 

 
 

บจก. ท็อปเทค ได
มอนด์ ทูลส์ 

ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ 
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ลำ
ดับ 

นักศึกษา 
จำนวน 27 คน 

ช่ือสถาน
ประกอบการ 

หน้าที่และการปฏิบัติงาน 

15 นายจิรายุทธ  วาตะรัมย์ 
 
 
 

บจก. ท็อปเทค ได
มอนด์ ทูลส์ 

ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ 

16 นางสาวหทัยชนก   ชาสุดสี 

 
 

บริษัท เจ เค พรีซิชั่น 
จำกัด 

ปฏิบัติงานเขียนแบบคัทติง้ทูลสแ์ละ
รวบรวมข้อมูลแบบเพื่อการผลิต 

17 นายสหัศวรรษ  พรดี 

 
 

บริษัท เจ เค พรีซิชั่น 
จำกัด 

ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ 

18 นายอมรเทพ  อุไรรัมย์ 

 
 

บริษัท เจ เค 
พรีซิชั่น จำกัด 

ปฏิบัติงานผลิตคัทติ้งทูลส์ตามแบบ 

19 นายทรงวุฒิ  ปาสาเณย์ 

 
 

บริษัท เจ เค พรีซิชั่น 
จำกัด 

ปฏิบัติงานผลิตชิ้นส่วนส่งกำลังของ
เคร่ืองจักรกลตามแบบ 

20 นายวุฒิศักดิ์  สาสีดา 

 
 

บริษัท อาร์.เอส.คาร์
ไบด์ โปรดักท์ จำกัด 

ปฏิบัติงานผลิตเคร่ืองมือตัดตามแบบ 

21 นายณัฐ เชื้อภิชาติบุตร 

 
 

บริษัท เบสท์ ลูบ 
จำกัด 

ปฏิบัติงานระบบบริการลูกค้าและ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ 
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ลำ
ดับ 

นักศึกษา 
จำนวน 27 คน 

ช่ือสถาน
ประกอบการ 

หน้าที่และการปฏิบัติงาน 

22 นายจักรกริศน์  พ่อปากดี 

 
 

บริษัท ครีเอท แมค
คาโทรนิคส์ จำกัด 

ปฏิบัติงานผลิตชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกล
ตามแบบและติดตั้งเคร่ืองจักร 

23 นายอาทร  แสงรัตน์ 

 
 

บริษัท ครีเอท แมค
คาโทรนิคส์ จำกัด 

ปฏิบัติงานปรับปรุงอุปกรณ์คอมพิวเตอร์
และอิเล็กทรอนิกส์ทุกชนิด 

24 นายนฤพนธ์  นิรันดร 

 
 

บริษัท ครีเอท แมค
คาโทรนิคส์ จำกัด 

ปฏิบัติงานเขียนแบบและประเมินความ
ต้องการของลูกค้า 

25 นายเกียรติพงค์  ทองอนันท์ 

 
 

บริษัท ครีเอท แมค
คาโทรนิคส์ จำกัด 

ปฏิบัติงานผลิตชิ้นส่วนส่งกำลังของ
เคร่ืองจักรกลตามแบบ 

26 นายกิตติภณ  สีทับทิม 

 
 

บริษัท ครีเอท แมค
คาโทรนิคส์ จำกัด 

ปฏิบัติงานผลิตเคร่ืองจักรกลตามแบบ 

27 นายรณกร  เสาทอง 

 
 

มหาวิทยาลัยเกาม
บัณฑิต 

ปฏิบัติงานควบคุมห้องปฏบิัติการจัดทำ
ข้อมูลอุปกรณ์และเคร่ืองจักรเพื่อใช้ใน
การเรียนการสอน 

 



 
 

 

ภาคผนวก ซ 
ภาพการนำเสนอและรายงานโครงงานเป็นฐานการเรียนรู ้27 คน 
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ภาพที่ ซ.1 การนำเสนอและรายงานโครงงาน 
 

 

ภาพที่ ซ.2 การนำเสนอและรายงานโครงงาน 
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ภาพที่ ซ.3 การนำเสนอและรายงานโครงงาน 

 

ภาพที่ ซ.4 การนำเสนอและรายงานโครงงาน 
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ภาพที่ ซ.5 การนำเสนอและรายงานโครงงาน 

 

ภาพที่ ซ.6 การนำเสนอและรายงานโครงงาน 
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ภาพที่ ซ.7 การนำเสนอและรายงานโครงงาน 

 

ภาพที่ ซ.8 การนำเสนอและรายงานโครงงาน 
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ภาพที่ ซ.9 การนำเสนอและรายงานโครงงาน 

 

ภาพที่ ซ.10 การนำเสนอและรายงานโครงงานโดยอาจารย์ให้คำแนะนำ 
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ภาพที่ ซ.11 การนำเสนอและรายงานโครงงานโดยอาจารย์ให้คำแนะนำ 

 
ภาพที่ ซ.12 การนำเสนอและรายงานโครงงานโดยอาจารย์ให้คำแนะนำ 

 



 
 

 

 

ภาคผนวก ฌ 
รายชื่อสถานประกอบการและรายชือ่นักศึกษาในสถานประกอบการ 
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รายชื่อสถานประกอบการ  

ลำดับ ช่ือสถานประกอบการ 
1 บริษัท ไมโครฟอร์ม (ประเทศไทย) จำกัด 
2 บริษัท ดับบลิว. พี. พี. เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
3 บจก. ท็อปเทค ไดมอนด์ ทูลส์ 
4 บริษัท เจ เค พรีซิชั่น จำกัด 
5 บริษัท อาร์.เอส.คาร์ไบด์ โปรดักท์ จำกัด 
6 บริษัท เบสท์ ลูบ จำกัด 
7 บริษัท พี.ที.เอส.พรีซิชั่น ทูลลิ่ง ซิสเต็มส์ จำกัด 
8 บริษัท เอส.เค พรีซิชั่น จำกัด 
9 บริษัท วีเอสไอ.พรีซิชั่น กรุ๊ป จำกัด 
10 บริษัท พีซ เอ็นจิเนียริง จํากัด 
11 บริษัท ฮาร์ดเมทอล โปรดักส์ จำกัด 
12 บริษัท ดี้ต้าร์ สเปเชียล ทูลส์ จำกัด 
13 บริษัท อาร์โก้ เอ็นจิเนียร่ิง จำกัด 
14 บริษัท เอ็กซ์-เท็ก พรีซิชั่น จำกัด 
15 บริษัท เทคโน คิไค จำกัด 
16 บริษัท เคเอ็นเค อินเทค จำกัด 
17 บริษัท จี.วี. พรีซิชั่น จำกัด 
18 ห้างหุ้นส่วนจำกัด เซมิคอน ทูลส์ เทคโนโลยี่ 
19 บริษัท เคทีบี พรีซิชั่น ทูลส์ จำกัด 
20 บริษัท แซน เอ็นจิเนียร่ิง แอนด์ ซัพพลาย จำกัด 
21 บริษัท ซีบี ไดมอนด์ (ไทยแลนด์) จำกัด 
22 บริษัท วิสคัท เอเซีย จำกัด 
23 บริษัท ที.เอ็ม.เอส. ทูลลิ่ง เซอร์วิส จำกัด 
24 บริษัท เออร์ลิคอน บัลเซอร์ส โค้ทติ้ง (ไทยแลนด์) จำกัด 
25 บริษัท ฟูจิเซโกะ (ไทยแลนด์) จำกัด 
26 บริษัท ครีเอท แมคคาโทรนิคส์ จำกัด 
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รายชื่อนักศึกษา โครงการวิทยาลัยในสถานประกอบการ  

ลำดับ รหัสนักศึกษา ช่ือ-นามสกุล 
1 630401804471 นายเจษฎาภรณ์  ยอดเพชร 
2 630401803016 นายสิทธิชัย วรรณกิจ  
3 630401503006 นายทนงศักดิ์   พิทาคำ 
4 630401503021 นายสถาพร  บุญมา 
5 630401500818 นางสาวพิมพ์ลดา นามสมบูรณ์ 
6 630401803013 นายภาณุพงศ์  ประกอบแสง 
7 630401803017 นายสมนึก กมุทพิมาน  
8 630401503061 นายภูวนาท  คำกอง 
9 630401804514 นายอรรถชัย  ชาญศิลป์ 
10 630401804469 นายสุทัศน์  พรมนัส 
11 630401803011 นายสุวิวัฒน์ หงษ์ทอง 
12 630401804510 นายเกียรติศักดิ์  จันทะพักดิ์ 
13 630401804511 นายณัฐภัทร เปรงปราง 
14 630401804472 นายวัชระ  พิกาศ 
15 630401804468 นายจิรายุทธ  วาตะรัมย์ 
16 630401803020 นางสาวหทัยชนก   ชาสุดสี 
17 630401804512 นายสหัศวรรษ  พรดี 
18 630401803009 นายอมรเทพ  อุไรรัมย์ 
19 630401803015 นายทรงวุฒิ  ปาสาเณย์ 
20 630401803019 นายวุฒิศักดิ์  สาสีดา 
21 630401504769 นายณัฐ เชื้อภิชาติบุตร 
22 630401805077 นายจักรกริศน์  พ่อปากดี 
23 630401805092 นายอาทร  แสงรัตน์ 
24 630401805078 นายนฤพนธ์  นิรันดร 
25 630401805079 นายเกียรติพงค์  ทองอนันท์ 
26 630401805081 นายกิตติภณ  สีทับทิม 
27 630401805062 นายรณกร  เสาทอง 



 
 

 

 

ภาคผนวก ญ  
แบบสอบถาม 
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แบบประเมินผู้เรยีน 

โครงการมหาวทิยาลัยในสถานประกอบการ 

มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต ร่วมกับ สมาคมผู้ผลิตเครือ่งมอืตัดไทย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบสอบถามเร่ืองการประเมินผลการจัดการเรียนการสอน 
IE.102 วิชากระบวนการผลิตขัน้พื้นฐานสำหรบัวิศวกร 

(IE.102 Basic Manufacturing Processes for Engineers) 
โดยใช้โครงการเป็นฐาน (Project -based learning) และมาตรฐาน CDIO 6, 7, 8 

 
 
 
 
 
 
 

โครงการความร่วมมือการพัฒนาบุคลากรด้านวิศวกรรมศาสตร์ หลักสูตรวิศวกรรมศาสตร
บัณฑิต(วศ.บ.) 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 
นักศึกษาชั้นปีที่ 1 จำนวน 27 คน 
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ภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2563 
ส่วนที่ 1 คำถามเกี่ยวกับข้อมูลพื้นฐานของผู้ตอบแบบสอบถาม 

1. เพศ         ชาย            หญิง 
2. ชื่อ...................................................................................................................................        
3. ตำแหน่ง........................................................................................................................... 
4. วุฒิการศึกษา        ปวช./ม.6       ปวส.      
5. สินค้าหรือผลิตภัณฑ์ขององค์กร(บริษัท)          
          ผลิตคัตติ้งทูลส์                ผลิต/สร้างเคร่ืองจักรกล               

                    ผลิตชิ้นส่วนเคร่ืองจักร       อื่นๆ ระบุ.......................................................... 
 6. แผนก/ฝ่าย        ออกแบบ     ผลิต      วิศวกรรม     ติดตั้ง    คุณภาพ     อื่นๆ ระบุ...   
 7. ชื่อบริษัท…………………....................................................................................................... 
 8. วันที่เข้าปฏิบัติงาน เมื่อ วัน/เดือน/ปี ................................................................. ............... 
 9. รายว ิชาเพื ่อการบูรณาการประกอบการปฏิบัติงานในสถานประกอบการภาคเรยีนที่ 
1/2563 
          แคลคูลัส 1   
   ฟิสิกส์ทั่วไป 1        
   ทักษะการพูดภาษาอังกฤษในองค์กร 
   เขียนแบบวิศวกรรม 
   กรรมวิธีการผลิตข้ันพื้นฐานสำหรับวศิวกร 
   วัสดุวิศวกรรม 
   นวัตกรรมเทคโนโลยี 
   การบริหารโครงการ 
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ส่วนที่ 2 คําถามเกี่ยวกับความคิดเห็นด้านการประยุกต์เน้ือหา IE.102 วิชากระบวนการผลิ ตขั้น
พื้นฐานสำหรับวิศวกรโดยใช้ Project based learning จากการมอบหมายงานและการปฏิบัติงานใน
สถานประกอบการ 
 คำช้ีแจง โปรดทำเคร่ืองหมาย  ลงในช่องว่างโดยเลือกตามลำดับความสำคัญที่ต รงกับ

ความเป็นจริงหรือตามความคิดเห็นเชิงการพัฒนา วิชากระบวนการผลิตขั้นพื้นฐานสำห รับวิศวก ร 

แบบบูรณาการกับงานประจำ 

ระดับความสำคัญ   5 = มากที่สุด    4 = มาก     3 = ปานกลาง     2 = น้อย      1 = น้อยที่สุด 

ความสามารถในการพัฒนาทักษะการปฏบิัติงานในสถานประกอบการ 
ระดับความสำคัญ 

5 4 3 2 1 
1. การปฏิบัติการในสถานประกอบการเป็นการฝึกทักษะพื้นฐานการเป็นวศิวกร 
1.1 ผู้เรียนได้ปฏิบัติงานตามที่หัวหน้างานมอบหมาย สอดคล้องกับการ

เรียน PBL 
     

1.2 ผู้เรียนได้ปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องกับ/งานซ่อม/งานบำรุงรักษา/งาน
แก้ไขปัญหา/งานปรับปรุง/ผลิตชิ้นงานใหม่ทางช่างอุตสาหก รรม 
โดยฝึกตามมาตรฐาน CDIO 

     

1.3 ผู้เรียนได้ปฏิบัติงานโดยใช้เคร่ืองมือด้านช่างอุตสาหกรรม เช่น การ
เตรียมงาน การจัดทำเอกสาร การเลือกชิ้นงาน กำหนดวัสดุ ใช้
เคร่ืองมือ เช่น ประแจ คีมจับงาน เคร่ืองมือวัด สำหรับตรวจสอบ
ชิ้นงานที่สร้างขึ้น 

     

1.4 ผู้เรียนได้ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการเขียนแบบ อ่านแบบเพื่อสร้างหรือ
ผลิต เรียนรู้เพื่อความเข้าใจสมบัติของวัสดุ การสร้างหรือผลิตใหม่ 
การตรวจสอบผลงานที่สร้างขึ้นใหม่ 

     

1.5 ผู้เรียนได้ใช้เคร่ืองมือวัด มากกว่า 1  ชนิด เช่น ตลับเมตร บรรทัด 
เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ไมโครมิเตอร์ โปรเจกเตอร์ และอื่นๆ 

     

2. ฝึกทักษะการปรับแต่งช้ินงานด้วยอุปกรณ์พื้นฐานสำหรับผลิตช้ินงานที่มีประโยชน์และ ใ ช้
งานได้จริง 
2.1 ผู้เรียนได้ใช้เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์อย่างหน่ึงอย่างใดต่อไป น้ี เช่น 

ตะไบ เลื่อย กระดาษทราย เพื่อการปรับแต่งหรือแก้ไขชิ้นง านที่
เป็นประโยชน์ในโรงงาน 
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ความสามารถในการพัฒนาทักษะการปฏบิัติงานในสถานประกอบการ 
ระดับความสำคัญ 

5 4 3 2 1 
2.2 ผู้เรียนได้ปฏิบัติการทำความสะอาดบริเวณปฏิบัติงาน ทำความ

สะอาดเคร่ืองมือและทำการจัดเก็บอุปกรณ์หลังการปฏิบัติงานใน
สถานประกอบการ 

     

2.3 ผ ู ้ เรียนสามารถใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน เป็น
ประโยชน์ต่อสถานประกอบการ 

     

2.4 ผู้เรียนให้ความสำคัญต่อการดูแลและทำการบำรุงรักษาเค ร่ืองมือ
และอุปกรณ์ให้พร้อมใช้งานอยู่เสมอ 

     

2.5 ผู้เรียนตระหนักด้านการทำงานด้วยความปลอดภัยและปฏิบัติงาน
ด้วยการให้ความสำคัญกับความปลอดภยัสงูสุดทัง้ตนเองและผู้อื่น 

     

3. ฝึกทักษะการข้ึนรูปช้ินงานหรือการผลิตสินค้าด้วยเครื่องมือและอุปกรณ์เพื่อการผลิต การ
บำรุงรักษาและแก้ไขช้ินงานเสียของลูกค้า 
3.1 ผู้เรียนได้ปฏิบัติการขึ้นรูปชิ้นงาน หรือการซ่อมชิ้นงานเพื่อจำหน่าย

ได้เป็นรูปธรรม เช่น สินค้าคัตติ้งทูลส์ เคร่ืองจักรกล ซ่อมชิ้นส่วนส่ง
ให้ลูกค้า เป็นต้น 

     

3.2 ผู้เรียนได้ปฏิบัติงานด้านการขึ้นรูปโลหะด้วยการตัดปาดผิวช้ินงาน
ในสถานประกอบการ อย่างใดอย่างหน่ึง ต่อไปน้ี เลื่อย กลึง กัด 
เจาะ เจียระไน เช ื ่อม ต ัด พับ ด ัด ประกอบการเรียนและการ
ปฏิบัติงานในสถานประกอบการ 

     

3.3 ผู้เรียนได้ปฏิบัติการศึกษาแบบสั่งผลิต วิเคราะห์การเขีย นแบบ
ชิ้นงานเพื่อการผลิตและการแก้ไขปัญหาให้หน่วยงานที่ปฏิบัติงาน
จากการปฏิบัติงานและการเรียนตลอดภาคเรียน 

     

3.4 ผู้เรียนได้ฝึกทักษะการวิเคราะห์สมบัติของวัสดุจากการเรีย นและ
การปฏิบัติงานในสถานประกอบการ 

     

4. ความสามารถในการวิเคราะห์และการเขียนแบบทางวิศวกรรม 
4.1 ผ ู ้ เรียนได ้ฝึกการเขียนแบบ อ ่านแบบทั้งจากการเรียนและการ

ปฏิบัติงานในสถานประกอบการ 
     

4.2 ผ ู ้ เรียนได้ฝึกทำการศ ึกษาและการวิเคราะห์แบบส ั่งผลิตโดยมี
ประโยชน์ต่อการปฏิบัติงานด้านผลิตสินค้าหรือการแก้ไขปัญหา 
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ความสามารถในการพัฒนาทักษะการปฏบิัติงานในสถานประกอบการ 
ระดับความสำคัญ 

5 4 3 2 1 
4.3 ผ ู ้ เรียนสามารถบ ูรณาการความรู ้ว ิชาที ่ เก ี ่ยวข้องในภาคเรียน

เดียวกันเพื่อประยุกต์ใช้กับการปฏิบัติงานในสถานประกอบการได้
เป็นรูปธรรม 

     

4.4 ผลการปฏิบัติงานด้านการผลิต การซ่อม การสร้าง ผลงานดังกล่าว
นำไปใช้ประโยชน์ให้แก่ผู้รับบริการได้ 

     

4.5 ผู้เรียนเป็นผู้ปฏิบัติงานในโรงงานและเป็นผู้มีผลการผลิตชิ้ นง าน
หรือผลิตสินค้าให้นำไปสู่การจำหน่ายสินค้าให้ลูกค้านำไปใช้ได้ 

     

5. การเรียนแบบใช้โครงงานเป็นฐานการเรยีนรู ้
5.1  ผู้เรียนได้ฝึกทักษะการเขียนข้อเสนอโครงการ      
5.2 ผู้เรียนได้ประยุกต์การทำงานในสถานประกอบการเป็นการเรีย นรู้

เช ิงว ิศวกรรม โดยพัฒนาโครงงานเป็นฐานการเรียนรู้ (Project 
based learning : PjBL) 

     

5.3 ผ ู ้ เรียนได ้ฝึกทักษะการนำเสนอผลการเรียนรู้ด้วยแนวทางการ
จัดการเรียนการสอนแบบ PjBL  

     

5.4 ผูเรียนได้แลกเปลี่ยนและเรียนรู้ผลการทำโครงงานเป็ นฐ านก าร
เรียนรู้ร่วมกันในชั้นเรียนกับเพื่อนในชั้นเรียนทุกคน 

     

5.5 ผ ู ้ เรียนได้ฝึกท ักษะการเรียนรู ้ด ้วย CDIO เพ ื ่อพัฒนาท ักษะการ
ทำงาน 

     

5.6 การปฏิบัติงานในสถานประกอบการเป็นการเพิ่มทักษะวิศวก รนัก
ปฏิบัติการ 

     

 
 

ข้อเสนอแนะด้านการพัฒนาวิศวกรนักปฏิบัติ
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................ 
ข้อเสนอแนะด้านอื่นๆ
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................ 

******************** การพฒันาวศิวกรนักปฏบิตัทิกัษะสงู รุ่นที ่1 ******************** 
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ผลการทดสอบ t-Test: Paired Two Sample for Means ประเมินโดยผู้เรียน 

 ก่อนเรียน หลังเรียน 

Mean 3.71 4.23 

Variance 0.65 0.30 

Observations 27.00 27.00 

Pearson Correlation 0.62  
Hypothesized Mean Difference 0.00  
df 26.00  
t Stat -4.27  
P(T<=t) one-tail 0.00  
t Critical one-tail 1.71  
P(T<=t) two-tail 0.00  
t Critical two-tail 2.06   
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ผลการทดสอบ t-Test: Paired Two Sample for Means ประเมินผู้เรียนโดยหัวหน้างาน 

  ก่อนเรียน หลังเรียน 

Mean 3.28 4.12 

Variance 0.43 0.21 

Observations 27.00 27.00 

Pearson Correlation -0.12  
Hypothesized Mean Difference 0.00  
df 26.00  
t Stat -5.17  
P(T<=t) one-tail 0.00  
t Critical one-tail 1.71  
P(T<=t) two-tail 0.00  
t Critical two-tail 2.06   

 
 
 
 



 
 

 

ภาคผนวก ฎ 
เอกสารตีพิมพ์ 
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