
 

 

 

 
 

แผนการจัดการเรียนรู 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวชิาชีพ 
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รหัสวิชา 20102-2009  วิชา โปรแกรมซีเอ็นซพีื้นฐาน  

วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 

 

 

สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศกึษา   กระทรวงศึกษาธกิาร



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 1 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซเีอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏบิัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสัยในการทำงานอยางมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเครื่องจักรกลซเีอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานกัด รวมทั้งการปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 2 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 3 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 4  

4-5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด 8  

6-7 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง 8  

8-9 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี 8  

10-11 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั 8  

12-17  

การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น 3  

ใบงานที่ 8.1  1 

ใบงานที่ 8.2   

21 ใบงานที่ 8.3  

ใบงานที่ 8.4  

ใบงานที่ 8.5  

18 วัดผลและประเมินผลปลายภาคเรียน 4  

รวม 
51 21 

72 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 4 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซเีอ็นซี เวลา :    240   นาท ี
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

บททีÉ1 หลกัการทาํงานของเครืÉองจกัรกลซีเอ็นซี 

หลกัการทาํงาน

ของเครืÉองจกัรกล

ประเภทของ

เครืÉองจกัรซีเอน็ซี 

โครงสร้างของ

เครืÉองจกัร

องคป์ระกอบระบบ

ควบคุมของเครืÉองจกัร

งานตดัเฉือนผิว

โลหะ 

งานเจียระไน 

งานขึÊนรูปดว้ยวิธี

พิเศษ 

กลไกการ

เคลืÉอนทีÉ 

ชุดควบคุม 

ส่วนทีÉใชป้้อนขอ้มูล

ของโปรแกรม 

ส่วนทีÉเป็น

โปรแกรม

งานประยกุตใ์ชส้ําหรับ

งานพิเศษหรืองาน

เฉพาะอยา่ง 

ส่วนควบคุม

การทาํงาน 

ส่วนวดัระยะ

และส่งสัญญาณ

งานตดัและพบัขึÊน

รูป 



 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วิเคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 5 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 1 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซเีอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี    

1.2 ประเภทของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี 1.2.1 งานตัดเฉอืนผิวโลหะ    

1.2.2 งานเจยีระไน    

1.2.3 งานข้ึนรูปดวยวิธีพิเศษ    

1.2.4 งานตัดและพับข้ึนรูป    

1.2.5 งานประยุกตใชสำหรับงานพเิศษหรืองาน

เฉพาะอยาง 
  

 

1.3 โครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 1.3.1 ชุดควบคุม    

1.3.2 กลไกการเคล่ือนที่    

1.4 องคประกอบระบบควบคุมของเครื่องจักรกล

ซีเอ็นซี 

1.4.1 สวนที่เปนโปรแกรมส่ังงาน (Part Program)    

1.4.2 สวนที่ใชปอนขอมูลของโปรแกรม (Program 

Input Device) 
  

 

1.4.3 สวนหนวยควบคุมการทำงาน (Controller or 

Machine Control Unit: MCU)          
  

 

1.4.4 สวนระบบการขับเคล่ือน (Drive System)    

1.4.5 สวนวัดระยะและสงสัญญาณกลับ 

(Feedback System) 
  

 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วตัถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 6 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

ครั้งที่ : 1 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

รายการวัตถปุระสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. อธบิายหลักการทำงานของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีได    

2. บอกประเภทของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได    

3. อธบิายโครงสรางของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได    

4. บอกองคประกอบระบบควบคุมของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012 แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 7 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 1 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

อธิบายหลักการทำงานของเครื่องจักรกลซเีอ็นซีได X (IS) แผนที่ 11 WS ขอที่ 1 

บอกประเภทของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 11 WS ขอที่ 2-5 

อธิบายโครงสรางของเครื่องจักรกลซีเอ็นซไีด X (IS) แผนที่ 13 WS ขอที่ 6-7 

บอกองคประกอบระบบควบคุมของเคร่ืองจักรกลซเีอ็นซีได X (IS) แผนที่ 14 WS ขอที่ 8-10 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชเคร่ืองกลึงไหม เคร่ืองกลงึนั้นเรา

ตองควบคุมเครื่องเอง แบบนี้เวลาที่ตองการกลึงงานแบบ

เหมือนกันหลายๆจะเสียแรงและเวลา ดังนั้นนกัเรียนคิดวา

จะทำอยางไรใหไมเสียเวลาและเสียแรง  

แนวคำตอบ ใชเคร่ืองกลึง CNC เขยีนโปรแกรมคร้ังเดยีว 

เคร่ืองกลึง CNC ก็จะทำงานอัตโนมัติ 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค   

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)        

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 8 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 1 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซเีอ็นซ ี เวลา :  140 นาที 
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรียน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 3 1 หลักการทำงาน

ของเครื่องจักรกล

ซีเอ็นซี 

1. อธิบายหลกัการทำงานของ

เครื่องจักรกลซีเอ็นซไีด 

Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนท่ี 

11 

WS ขอที่ 

1 

แบบฝกหัดหนวยท่ี1 

 

50 แบบทดสอบหลัง

เรียนหนวยท่ี1 

 

50 

ประเภทของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

2. บอกประเภทของ

เครื่องจักรกลซีเอ็นซไีด 
(IS) แผนท่ี 

12 

WS ขอที ่

2 

    

โครงสรางของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

3. อธิบายโครงสรางของ

เครื่องจักรกลซีเอ็นซไีด 
(IS) แผนท่ี 

13 

WS ขอที ่

3 

    

องคประกอบ

ระบบควบคุมของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

4. บอกองคประกอบระบบ

ควบคุมของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซี

ได 

(IS) แผนท่ี 

13-14 

WS ขอที ่

4-5 

    

 



 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 9 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี

 

วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

     1. อธบิายหลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได 

    2. บอกประเภทของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได 

    3. อธิบายโครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได 

    4. บอกองคประกอบระบบควบคุมของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได 

  

หัวขอบรรยาย 

  

1.1 หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

1.2 ประเภทของเคร่ืองจกัรกลซีเอน็ซี 

1.3 โครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

1.4 องคประกอบระบบควบคุมของเครื่องจกัรกลซีเอน็ซ ี

 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยท่ี 1 

    2. แบบฝกหดั 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยท่ี 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 10 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

 

กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

   

แนวคำถาม : นักเรียนเคยใชเคร่ืองกลึงไหม เครื่องกลึงนั้นเราตองควบคุมเคร่ืองเอง แบบนี้เวลาที ่

                 ตองกลึงงานแบบเหมือนกันหลายๆจะเสียแรงและเวลา ดังน้ันนักเรียนคิดวาจะทำ 

                                  อยางไรใหไมเสยีเวลาและเสยีแรง  

 
 

แนวคำตอบ : ใชเคร่ืองกลึง CNC เขียนโปรแกรมครั้งเดียว เครื่องกลึง CNC ก็จะทำงานอัตโนมัติ  

                 และทำงานไดหลายๆเคร่ืองพรอมกัน 

 
  

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 11 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

                       จัดการเรยีนการเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนให

ผูเรียนมีสวนรวมและมี ปฏิสัมพันธกับกิจกรรมการเรยีนรูผานการปฏิบตัิที่หลากหลายรูปแบบ  

     สอนเนื ้อหาสาระในหัวขอที ่ 1.1 หลักการทำงานของเครื ่องจักรกลซีเอ็นซี อธิบายถึงหลักการทำงานของ        

เครื่องจักรกลซีเอ็นซี (CNC: Computer Numerical Control) คือ เครื่องจักรกลการผลิตที่มีคอมพิวเตอรหรือ

ไมโครโปรเซสเซอรสำหรับควบคุมการทำงาน 

อกัษร C ยอมาจาก Computer หมายถึง คอมพิวเตอรที่ติดตั้งบนเคร่ืองจกัร 

อกัษร N ยอมาจาก Numerical หมายถึง ตัวเลข หรือสัญลกัษณ หรือโคด เชน A, B, C, 1, 2, 3 

อกัษร C ยอมาจาก Control หมายถึง การควบคุมโดยกำหนดคา หรือตำแหนงจริงท่ีตองการ 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที่ 1.2 ประเภทของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซี 

  1.2.1 งานตัดเฉือนผิวโลหะ 

โปรแกรมเอน็ซี ชุดควบคุมซีเอน็ซี เครืÉองจกัรซีเอน็ซี 



 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 12 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

 

1.2.2 งานเจียระไน 

 

 

 

 

 

                                                                                       

                เครื่องเจียระไนที่ควบคุมดวยซีเอ็นซี 

 

1.2.3 งานขึ้นรูปดวยวิธีพิเศษ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2.4 งานตัดและพับขึ้นรูป 

เครืÉองกลึงซีเอ็นซี เครืÉองกดัซีเอน็ซี เครืÉองแมชีนนิÉงเซนเตอร์ 

เครืÉองตดัโลหะดว้ยดว้ยลวดนาํกระแสไฟฟ้า (Wire Cut) 



 

 

 

 

 

 

 

    

  

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 13 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

 

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที่ 1.3 โครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี ไดแก 

                 1.3.1 ชุดควบคุม 

 

 

 

  

 

               1.3.2 กลไกการเคล่ือนที่ 

 

 

 

 

 

 

 

         สอนเน้ือหาสาระในหัวขอท่ี 1.4 องคประกอบระบบควบคุมของเคร่ืองจักรกลซเีอ็นซ ี

 1.4.1 สวนที่เปนโปรแกรมส่ังงาน (Part Program) 

                        โปรแกรมส่ังงานในระบบซีเอ็นซจีะมีลักษณะเปนแถว โดยในแตละแถวจะมีรหสัคำส่ัง (NC 

Code) ที่เขียนไวในรูปของตวัเลข ตัวอักษร และสัญลักษณ 

 1.4.2 สวนที่ใชปอนขอมูลของโปรแกรม (Program Input Device) 

เครืÉองพมิพโ์ลหะควบคุมดว้ยซีเอน็ซี 



 

 

                        การปอนขอมูลของโปรแกรมในเครื่องจักรซีเอ็นซีที่เปนแบบซอฟตแวร (Soft Ware) น้ัน จะใช 

วธิีการปอนเขาไปเกบ็ไวในหนวยความจำของคอมพิวเตอรที่ชดุควบคุมเคร่ืองดวยสายสงสัญญาณ(Interface Bus) 

 1.4.3 สวนหนวยควบคุมการทำงาน (Controller or Machine Control Unit: MCU) 

                         ไดอะแกรมทำงานของหนวยควบคุมเคร่ืองซีเอ็นซี ประกอบดวย  

             1. หนวยประมวลผลกลางหรือซีพียู          4. การควบคุมการขับเคล่ือน (Servo Drive Control  

             2. หนวยความจำ (Memory)                         5. การควบคุมความเร็วรอบของเพลาจับยึดเคร่ืองมอืตัด 

             3. การติดตอสื่อสาร (Communication)           6. พีเอ็มซี   

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 14 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

        

  1.4.4 สวนระบบการขับเคล่ือน (Drive System) 

                        การควบคุมการขบัเคล่ือนในระบบซเีอ็นซี แบงออกเปน 4 ชนิด คอื  

1. ใชมอเตอรแบบเปนขั้น (Stepping Motor)               2. ใชมอเตอรกระแสตรง (DC Servo Motor)  

3. ใชมอเตอรกระแสสลับ (AC Servo Motor)               4. ระบบไอดรอลกิ (Hydraulic Servo Drive) 

  

            1.4.5 สวนวัดระยะและสงสัญญาณกลับ (Feedback System) 

                   เครื่องจักรกลท่ีถูกออกแบบมาเพ่ือควบคุมดวยระบบซีเอ็นซีจะมีลักษณะควบคุม 2 ลักษณะ 

คือ แบบวงจรรอบเปด และแบบวงจรรอบปด หรือการผสมผสานระหวางแบบวงจรรอบเปด และแบบวงจรรอบปด 

 

 

 ขั้นที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยที่ 1 โดยจะใหทำในสมุด เพื่อเก็บไวบททวนไดในครั้งตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 1 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน 

สแกน QR Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 1 

  

 ขั้นที่ 4 :  ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหัด ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

สื่อการสอน 



 

 

1. หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 

3. ส่ือนําเสนอ Power Point 

  

   

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 15 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

        

การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 1 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 1 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 1 เกณฑผาน 50% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :16 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีสามารถแบงออกตามกลุมงานไดเปนก่ีประเภท อะไรบาง  2  

2. โครงสรางของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีประกอบดวยอะไรบาง 3  

3. องคประกอบของระบบควบคุมซีเอ็นซีประกอบดวยอะไรบาง 4  

4. หนวยควบคุมการทำงาน (MCU) ประกอบดวย อะไรบาง 1  

5. การขับเคลื่อนในระบบซีเอ็นซีใชการขับเคลื่อนดวยวิธีการใดบาง 4  

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 17 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

 

1. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีสามารถแบงออกตามกลุมงานไดเปนก่ีประเภท อะไรบาง 

ตอบ 1.  งานตัดเฉือนผิวโลหะ (Metal Cutting)  

       2.  งานเจียรนยั (Grinding)  

       3.  งานขึ้นรูปดวยวธิีพิเศษ (Unconventationnal Machining)  

       4.  งานตัด และพบัข้ึนรูป (Fabrication) 

       5.  งานประยุกตใชสำหรับงานพิเศษหรืองานเฉพาะอยาง  

2. โครงสรางของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีประกอบดวยอะไรบาง 

ตอบ 1.  ชุดควบคุม ( Controller ) 

       2.  กลไกการเคล่ือนที่ ( Drive Mechanisms ) 

       3.  ตัวเครื่องจักร ( Machine Body 

3. องคประกอบของระบบควบคุมซีเอ็นซีประกอบดวยอะไรบาง 

ตอบ 1.  สวนที่เปนโปรแกรมสั่งงาน (Part Program)  

2.  สวนท่ีใชปอนขอมูลของโปรแกรม (Program Input Device)   

3.  สวนหนวยควบคมุการทำงาน (Controller or Machine Control Unit :MCU ) 

4.  สวนระบบการขับเคล่ือน (Drive System) 

      5.  สวนวัดระยะและสงสญัญาณกลับ (Feedback System) 



 

 

4. หนวยควบคุมการทำงาน (MCU) ประกอบดวย อะไรบาง 

ตอบ  1.  หนวยประมวลผลกลางหรือซีพียู (CPU:Central Processing Unit) 

2.  หนวยความจำ (Memory) 

3.  การติดตอส่ือสาร (Communication) 

4.  การควบคุมการขับเคล่ือน (Servo Drive Control) 

5.  การควบคุมความเร็วรอบเพลาเครื่องมือตดั (Spindle Speed Control) 

        6.  การจัดลำดับการทำงาน (PMC:Programmable Machine Controller) 

5. การขับเคลื่อนในระบบซีเอ็นซีใชการขับเคลื่อนดวยวิธีการใดบาง 

ตอบ  1. ใชมอเตอรแบบเปนข้ัน (Stepping Motor)  

2. ใชมอเตอรกระแสตรง (DC Servo Motor)  

3. ใชมอเตอรกระแสสลับ (AC  Servo Motor)  

        4. ระบบไฮโดรลิกส ( Hydraulic Servo Drive) 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 18 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ขอใดคือความหมายของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซ ี 1 A 

2. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีจัดแบงตามกลุมงานไดกี่ประเภท 2 A 

3. เคร่ืองกลึงซีเอ็นซีถูกจัดแบงออกตามกลุมงานควรใหอยูในกลุมงานใด 2 A 

4. เคร่ืองกัดโลหะดวยไฟฟาแบงออกตามกลุมงานใด 2 A 

5. กลุมงานใดนำระบบควบคุมดวยซีเอ็นซีมาใชมากที่สุด 2 A 

6. โครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีมีอะไรบาง  3 T 

7. กลไกการเคล่ือนที่ของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีมอีะไรบาง  3 T 

8. ขอใดคือองคประกอบสำคัญของระบบควบคุมซีเอ็นซี 4 T 

9. PMC (Programmable Machine Controller) มีประโยชนอยางไร 4 T 

10. โครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีมอีะไรบาง  4 T 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 19 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ขอใดคือความหมายของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซ ี 

 ก. เคร่ืองจักรกลการผลิตที่ไมตองใชมนุษยควบคุมการทำงาน 

 ข. เคร่ืองจักรกลการผลิตที่มีคอมพิวเตอรควบคุมการทำงาน  

 ค. เคร่ืองจักรกลการผลิตสมัยใหมที่ใชในโรงงานอุตสาหกรรม 

 ง. เคร่ืองจักรกลการผลิตที่ผานการซอมบำรุงดวยระบบซีเอ็นซี 

1  

2. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีจัดแบงตามกลุมงานไดกี่ประเภท 

 ก. 3 ประเภท ข. 4 ประเภท 

 ค. 5 ประเภท ง. 6 ประเภท 

2  

3. เคร่ืองกลึงซีเอ็นซีถูกจัดแบงออกตามกลุมงานควรใหอยูในกลุมงานใด 

 ก. กลุมงานตัดเฉือนผิวโลหะ 

 ข. กลุมงานเจียระไนผิวโลหะ 

 ค. กลุมงานข้ึนรูปโลหะดวยวิธีพิเศษ 

 ง. กลุมงานตัดและพับขึ้นรูปโลหะ 

2  



 

 

4. เคร่ืองกัดโลหะดวยไฟฟาแบงออกตามกลุมงานใด 

 ก. กลุมงานตัดเฉือนผิวโลหะ 

 ข. กลุมงานเจียระไนผิวโลหะ 

 ค. กลุมงานข้ึนรปูโลหะดวยวิธีพิเศษ 

 ง. กลุมงานตัดและพบัขึ้นรปูโลหะ 

2  

5. กลุมงานใดนำระบบควบคุมดวยซีเอ็นซีมาใชมากที่สุด 

 ก. กลุมงานตัดเฉือนผิวโลหะ 

 ข. กลุมงานเจียระไนผิวโลหะ 

  ค. กลุมงานข้ึนรปูโลหะดวยวิธีพิเศษ 

 ง. กลุมงานตัดและพบัขึ้นรปูโลหะ 

2  

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 20 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. โครงสรางของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีมีอะไรบาง 

 ก. Input, Process, Output 

 ข. Computer, Machine, Human 

 ค. Human, Computer, Output 

 ง. Controller, Drive Mechanisms, Machine Body  

2  

7. กลไกการเคล่ือนที่ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีมีอะไรบาง  

 ก. Servo Motor, Ball Screws, Controller, Guide Way  

 ข. Servo Motor, Leed Screws, Controller, Guide Way  

 ค. Servo Motor, Ball Screws, Computer  

 ง. Servo Motor, Leed Screws, Computer 

3 

 



 

 

8. ขอใดคือองคประกอบสำคัญของระบบควบคุมซเีอน็ซ ี

 ก. หนวยประมวลผลกลาง (CPU) 

 ข. หนวยความจำ (Memory) 

 ค. หนวยควบคุมการเคลื่อนที่ -(Servo Drive Control) 

 ง. หนวยควบคุมการทำงาน (MCU) 

3  

9. PMC (Programmable Machine Controller) มีประโยชนอยางไร 

 ก. ใชในการควบคุมการเคลื่อนที่ของระบบซีเอ็นซ ี

 ข. ใชในการควบคุมสัญญาณที่สงไปควบคุมระบบซีเอน็ซี 

 ค. ใชในการประมวลผลการทำงานของระบบซีเอ็นซี 

 ง. ใชในการควบคุมความเร็วรอบของระบบซีเอ็นซ ี

4  

10. การขับเคล่ือนในระบบซีเอ็นซีใชการขับเคล่ือนดวยวิธีการใดบาง 

 ก. ใชมอเตอรแบบเปนข้ัน (Stepping Motor)  

 ข. ใชมอเตอรกระแสตรง (DC Servo Motor)  

 ค. ใชมอเตอรกระแสสลับ (AC Servo Motor)  

 ง. ถูกทุกขอ 

4  

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 21 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 22 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 23 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 



 

 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซเีอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏบิัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสัยในการทำงานอยางมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเครื่องจักรกลซเีอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานกัด รวมทั้งการปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 24 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 



 

 

ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 25 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 4  

4-5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด 8  

6-7 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง 8  

8-9 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี 8  

10-11 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั 8  

12 
การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น 3  

ใบงานที่ 8.1  1 

13 

ใบงานที่ 8.2   

4 ใบงานที่ 8.3  

ใบงานที่ 8.4  

14 

ใบงานที่ 8.5   

4 ใบงานที่ 8.6  

ใบงานที่ 8.7  

15 

ใบงานที่ 8.8   

4 ใบงานที่ 8.9  

ใบงานที่ 8.10  

16 

ใบงานที่ 8.11   

4 ใบงานที่ 8.12  

ใบงานที่ 8.13  

17 

ใบงานที่ 8.14   

4 ใบงานที่ 8.15  

ใบงานที่ 8.16  

18 วัดผลและประเมินผลปลายภาคเรียน 4  

รวม 
51 21 

72 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 26 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี
 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 27 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

บททีÉ2 ระบบแนวแกนและระบบโคออร์ดิเนตของเครืÉองจกัรกลซีเอน็ซี 

การกาํหนดแนวแกน

ของเครืÉองจกัรกล

ระบบโคออร์ดิเนต

ของเครืÉองจกัรกล

ระบบตาํแหน่งของ

เครืÉองจกัรกล

โคออร์ดิเนตอา้งอิงของ

เครืÉองจกัรกลซีเอ็นซี 

งานตดัเฉือนผิว

โลหะ 

งานเจียระไน 

งานขึÊนรูปดว้ย

วิธีพิเศษ 

กลไกการ

เคลืÉอนทีÉ 

ชุดควบคุม 

ส่วนทีÉใชป้้อนขอ้มูล

ของโปรแกรม 

ส่วนทีÉเป็น

โปรแกรม

งานประยกุตใ์ชส้าํหรับ

งานพิเศษหรืองาน

เฉพาะอยา่ง 

ส่วนควบคุม

การทาํงาน 

ส่วนวดัระยะ

และส่งสัญญาณ

งานตดัและพบั

ขึÊนรูป 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาที 

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

2.1 การกำหนดแนวแกนของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 2.1.1 แนวแกนที่เคลื่อนที่ในแนวเสนตรง    

2.1.2 แนวแกนที่เคลื่อนที่หมุนรอบแกน    

2.2 ระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 2.2.1ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน    

2.2.2 ระบบโคออรดิเนตแบบสามแกน    

2.3 ระบบตำแหนงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 1.3.1 ชุดควบคุม    

2.4 โคออรดิเนตอางอิงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 2.4.1 จุดอางอิงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี (Machine 

Reference Point : M) 
  

 

2.4.2 จุดอางอิงของการเลื่อนกลับ (Reference 

Return Point: R) 
  

 

2.4.3 จุดอางอิงของโปรแกรม (Program 

Reference Point: P)  
  

 

2.4.4 จุดอางอิงของชิ้นงาน (Work Reference 

Point) 
  

 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วตัถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 28 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

ครั้งที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดเินตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

รายการวัตถปุระสงคการสอน 
ISL 

R A T 

      1. อธบิายการกำหนดแนวแกนของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซีได    

      2. อธบิายระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได    

      3. อธบิายระบบตำแหนงของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีได    

      4. อธบิายโคออรดิเนตอางอิงของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีได    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 
 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 29 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 2 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

      1. อธิบายการกำหนดแนวแกนของเครื่องจักรกลซเีอ็นซีได X (IS) แผนที่ 33 WS ขอท่ี 1 

      2. อธิบายระบบโคออรดิเนตของเครือ่งจักรกลซีเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 33-35 WS ขอท่ี 2 

      3. อธิบายระบบตำแหนงของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีได X (IS) แผนที ่36 WS ขอท่ี 3 

      4. อธิบายโคออรดิเนตอางอิงของเคร่ืองจกัรกลซีเอน็ซไีด X (IS) แผนที่ 36 WS ขอท่ี 4 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม ชวงเที่ยงนักเรียนไปไหน นกัเรียนทราบไดยังไง

วาโรงอาหารไปทางไหน   

แนวคำตอบ ใช CNC ก็เหมอืนกันจำเปนตองรูวาจะบังคับ

เคร่ืองไปทางไหน ดังนั้นวันน้ีครูจะมาสอนใหนักเรียนรูทิศ

ทางการควบคุมเครื่อง 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค   

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)        

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

แบบฝกหัด ใบงาน 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :  30 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 2 เร่ือง :  ระบบแนวแกนและระบบโคออรดเินตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :          240 นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หัวขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อที่ใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

2 3 1 2.1 การกำหนด

แนวแกนของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

1. อธิบายหลักการทำงานของ

เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได 

Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

33 

WS ขอที่ 

1 

แบบฝกหัดหนวยท่ี 2 

 

50 แบบทดสอบหลัง

เรียนหนวยท่ี 2 

 

50 

2.2 ระบบ

โคออรดิเนตของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

2. บอกประเภทของเคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซีได 

(IS) แผนที ่

33-35 

WS ขอที่  

2 

2.3 ระบบ

ตำแหนงของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

3. อธิบายโครงสรางของ

เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได 

 (IS) แผนที่ 

36 

WS ขอที่  

3 

2.4 โคออรดิเนต

อางอิงของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

4. บอกองคประกอบระบบ

ควบคุมของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี

ได 

(IS) แผนที ่

36 

WS ขอที่ 

4-5 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 31 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 2 เรื่อง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี เวลา :  240    นาท ี
 

 

 

 

 

วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

      1. อธิบายการกำหนดแนวแกนของเคร่ืองจกัรกลซีเอน็ซไีด 

      2. อธิบายระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซเีอ็นซีได 

      3. อธิบายระบบตำแหนงของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีได 

      4. อธิบายโคออรดิเนตอางอิงของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได  

 

หัวขอบรรยาย 

  

2.1 การกำหนดแนวแกนของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี  

2.2 ระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี

2.3 ระบบตำแหนงของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

    2.4 โคออรดิเนตอางอิงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 2 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 2 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 32 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

ครั้งที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี

 

กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

 

 แนวคำถาม ชวงเที่ยงนักเรียนไปไหน นักเรียนทราบไดยังไงวาโรงอาหารไปทางไหน   

แนวคำตอบ ใช CNC ก็เหมือนกันจำเปนตองรูวาจะบังคับเคร่ืองไปทางไหน ดังนั้นวนันี้ครูจะมาสอนใหนักเรียนรูทิศทางการ

ควบคุมเคร่ือง 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

 ระบุลักษณะของการจัดกิจกรรมการเรียนการสอนในขั้น I ดวยวิธีการสอนแบบ Active Learning 

จัดการเรียนการเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนใหผูเรียนมีสวนรวมและมี 

ปฏิสัมพันธกับกิจกรรมการเรียนรูผานการปฏิบัตทิี่หลากหลายรูปแบบ  

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที ่2.1 การกำหนดแนวแกนของเครื่องจักรกลซเีอ็นซี 

เครื่องจักรที่ควบคุมดวยระบบซีเอ็นซีทั่วไปมีพื้นฐานการเคลื่อนที่ในลักษณะผสมผสานกันของ แนวแกน 2 แกนคือ 

แนวแกนที่เคลื่อนที่ในแนวเสนตรง และแนวแกนที่เคล่ือนที่หมุน 

       2.1.1 แนวแกนท่ีเคล่ือนที่ในแนวเสนตรง 

           แนวแกนที่เคลื่อนที่ในแนวเสนตรง (Primary Linear Axis) เปน 3 แนวแกนที่มีการเคลื่อนที่ในแนวเสนตรง 

ซึ่งประกอบดวยแนวแกน X, Y และ Z  

     2.2 ระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

        เครื่องมือตัดของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี สามารถเคลื่อนที่ไปในทิศทางตาง ๆ ไดขึ้นอยูกับความสามารถและชนิด

ของเครื่องจักรกลนั้น 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 33 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

ครั้งที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี

 

     2.2.1 ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน 

               ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน (Coordinate Systems With Two Axes) เปนระบบโคออรดิเนต แบบ

งายที่สุดในการใชเขียนโปรแกรมเอน็ซี ประกอบดวยแนวแกน 2 แนวแกนตัดกันเปนมมุฉาก จุดตัดจะเปนจุดศูนยของ

ระบบโคออรดเินต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    2.1.2 แนวแกนที่เคล่ือนที่หมุนรอบแกน 

            แนวแกนที่เคลื ่อนที่หมุนรอบแกน (Primary Rotary Axis) จะระบุโดยใชอักษร A, B และ C โดยที ่ A 

หมุนรอบแกน X B หมุนรอบแกน Y และ C แทนการหมุนรอบแกน Z สวนการกำหนดทิศทางจะเปนบวกเมื่อหมุน

ทวนเข็มนาิกา 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 34 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 
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      2.2 ระบบโคออรดเินตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี

           เครื่องมือตัดของเครื่องจักรกลซีเอน็ซี สามารถเคลื่อนที่ไปในทิศทางตาง ๆ ไดขึ้นอยูกับ ความสามารถและ

ชนิดของเคร่ืองจักรกลนั้น 

2.2.1 ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน 

ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน (Coordinate Systems With Two Axes) เปนระบบโคออรดิเนตแบบงายที่สุดใน

การใชเขียนโปรแกรมเอ็นซี ประกอบดวยแนวแกน 2 แนวแกนตัดกันเปนมุมฉาก จุดตัดจะเปนจุดศูนยของระบบ

โคออรดิเนต 

 

 

 

 

 

        ปกติรูปทรงของชิ้นงานจะอธิบายไดอยางถูกตองดวยแบบงานและขนาดกำหนด ถานำแบบงานมาวางบนระบบ

โคออรดิเนต และกำหนดตำแหนงการกำหนดขนาด 

 

 

 

 

 

       ระยะหางของจุดกำหนดขนาดที่วัดจากแกน Y เรียกวา โคออรดิเนต X เพราะสามารถอานคาระยะทางจากสเกล

บนแกน X ได สวนระยะหางของจุดการกำหนดขนาดที่วัดจากแกน X เรียกวา โคออรดิเนต Y เพราะสามารถอานคา

ระยะทางจากสเกลบนแกน Y ได 
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    2.2.2 ระบบโคออรดิเนตแบบสามแกน 

         ระบบโคออรดิเนตแบบสามแกน (Coordinate Systems With Three Axes) แนวแกนของ ระบบ

โคออรดิเนตแบบสามแกนจะกำหนดชื่อตามกฎมือขวา คาโคออรดิเนตสามมิติในแกน X, Y และ Z ของชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

แนวแกนตาง ๆ ในระบบโคออรดิเนตจะอยูในตำแหนงที่ตั้งฉากซึ่งกันและกัน ในแตละแนวแกนจะมีคาทิศทางที่เปน

บวกและเปนลบ 

 

      2.3 ระบบตำแหนงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

    การเขยีนโปรแกรมเอ็นซี จำเปนตองอาศัยระบบโคออรดิเนตเพื่อใชระบุตำแหนงในการเคลื่อนที่เครื่องมือตัดบน

ชิ้นงานการเปลี่ยนเครื่องมือตัด (Tool Change) และการกำหนดตำแหนงของอุปกรณจับยึด การกำหนดตำแหนงของ

เคร่ืองมือตัดจะแบงออกเปน 2 ชนิดคอื แบบสัมบูรณและแบบตอเน่ือง(Absolute And Incremental Positioning) 

โดยวธิีการกำหนด 

ตำแหนงของแตละวิธีมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

       การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ (Absolute Positioning) การกำหนดตำแหนงของจุดโดยวิธีแบบสัมบูรณจะ

อาศัยจุดอางองิเพียงจุดเดียวในแบบงาน 

      2.4 โคออรดิเนตอางอิงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

     โคออรดิเนตอางอิง (Reference Coordinate) ประกอบดวยจุดอางอิงหรือจุดศูนยของเครื่องจุดอางอิงของการ

เล่ือนกลับ จุดอางอิงของโปรแกรม และจุดอางองิของชิ้นงาน 



 

 

           2.4.1 จุดอางอิงของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี (Machine Reference Point : M) จุดอางอิงของเครื่องหรือจุด

ศูนยของเคร่ือง (Machine Zero Point) จุดนี้จะเปนตำแหนงเร่ิมตน ของระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

โดยใชจุดอางอิงของเคร่ืองยึดจับชิ้นงานบนเครื่อง 
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          2.4.2 จุดอางอิงของการเล่ือนกลับ (Reference Return Point: R) 

     ตำแหนงจุดอางอิงของการเลื่อนกลับนี้จะถูกกำหนดไวกอนลวงหนา ซึ่งจะมีความเที่ยงตรงในการเคลื่อนที่ของ

แนวแกนเนื่องจากใชลิมิตสวิตช (Limit Switches) เปนตัวควบคุมระยะการเคลื่อนที่จุดอางอิงของการเลื่อนกลับนี้ 

ชวยในการปรับคาและควบคุมการเคล่ือนที่ของโตะงาน หรือการหมุนของเพลาเครื่องจักร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          2.4.3 จุดอางอิงของโปรแกรม (Program Reference Point: P) 

    โดยปกติคาโคออรดิเนตในระบบโคออรดิเนตของเครื่องจะไมสามารถนำไปใชเขียนโปรแกรมได ทั้งนี้เนื่องจากมี

ความแตกตางกันในระบบโคออรดิเนตของชิ้นงานกรณีนี้ผูเขียนโปรแกรมจำเปนตองเลือกจุดที่มีความสะดวกสำหรับ

ใหเปนจุดอางอิงหรือจุดศูนยของโปรแกรม ซ่ึงถาเปนชิ้นงานท่ีงาย ๆ 
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     2.4.4 จุดอางอิงของชิ้นงาน (Work Reference Point) 

            จุดอางอิงหรือจุดศูนยของชิ้นงาน (Work Zero Point) จะใชเปนจุดเร่ิมตนในการกำหนดระบบโคออรดิเนต

ของชิ้นงาน โดยที่สามารถเลือกตำแหนงใดก็ไดบนโตะชิ้นงานโดยการปอนคาเขาไปในขั้นตอนการปรับตั้ง ตัวอยางการ

กำหนดจุดอางอิงของชิ้นงาน 

 

         ขั้นที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 2 โดยจะใหทำในสมดุ เพื่อเก็บไวบททวนไดในครั้งตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 2 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน สแกน 

QR Code เพ่ือทำแบบฝกหัดหนวยที่ 2 

  

          ขั้นที่ 4 : ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหัด ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน   

 

สื่อการสอน 

1. หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 

3. ส่ือนําเสนอ Power Point 

 

 

การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 2 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 



 

 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 2 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 2 เกณฑผาน 50% 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีสามารถกำหนดแนวแกนไดกี่แนวแกน อะไรบาง 1 A 

2. ระบบโคออรดิเนตของเครื่องจกัรกลซีเอน็ซีมกีี่ระบบ อะไรบาง 2 A 

3. ระบบตำแหนงของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีมีก่ีแบบอะไรบาง  3 A 

4. โคออรดิเนตอางอิงประกอบดวยจดุอางอิงก่ีจุด อะไรบาง 2 A 

5. จดุอางอิงของโปรแกรม มีความหมายอยางไร จงอธิบาย 3 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีสามารถกำหนดแนวแกนไดกี่แนวแกน อะไรบาง 

เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีสามารถกำหนดแนวแกนได   2   แนวแกน  คือ 

1.  แนวแกนท่ีเคลื่อนท่ีในแนวเสนตรง  

2.  แนวแกนท่ีเคลื่อนท่ีในแนวหมุนรอบแกน 

1 A 

2. ระบบโคออรดิเนตของเครื่องจกัรกลซีเอน็ซีมกีี่ระบบ อะไรบาง 

ระบบโคออรดิเนตของเครื่องจกัรกลซเีอ็นซีมี  2  ระบบ  คือ 

1.  ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน 

2.  ระบบโคออรดิเนตแบบสามแกน 

2 A 

3. ระบบตำแหนงของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีมีก่ีแบบอะไรบาง 

ระบบตำแหนงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีมี  2  แบบ  คือ 

1.  แบบสมบูรณ  

2.  แบบตอเนื่อง   

3 A 

4. โคออรดิเนตอางอิงประกอบดวยจดุอางอิงก่ีจุด อะไรบาง 

โคออรดิเนตอางอิงประกอบดวยจุดอางอิง  4   จุด  คือ 

1. จุดอางอิงของเครื่อง 

2. จุดอางอิงของการเลื่อนกลับ 

3. จุดอางอิงของโปรแกรม 

4. จุดอางอิงของชิ้นงาน 

4 A 



 

 

5. จดุอางอิงของโปรแกรม มีความหมายอยางไร จงอธิบาย 

      โคออรดิเนตในระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจะไมสามารถนำไปใชงานสำหรับการเขียน

โปรแกรมได   ทั้งนี้เนื่องจากวาจะมีความแตกตางกันระบบโคออรดิเนตของชิ้นงาน  ในกรณีน้ี

ผูเขียนโปรแกรมจำเปนตองเลือกจุดที่มีความสะดวกสำหรบัใหเปนจุดอางอิงหรือจุดศูนยของ

โปรแกรม  ซ่ึงถาเปนชิ้นงานที่งายๆ การกำหนดจุดอางองิของโปรแกรมมักจะเปนจดุเดียวกบั

จุดอางอิงของชิ้นงาน แตถาชิน้งานมีความสลบัซับซอน  ในบางคร้ังอาจจำเปนตองใชจดุอางอิง

ของโปรแกรมและจุดศูนยของชิน้งานใหมีความแตกตางกัน   

4 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. การเคล่ือนที่ของเคร่ืองจักรกลซเีอ็นซีสามารถกำหนดแนวแกนได 2 แกน คือขอใด 

 ก. เคล่ือนที่ในแนวเสนตรงและเคล่ือนที่ในแนวเสนโคง 

 ข. เคล่ือนที่ในแนวเสนตรงและเคล่ือนที่หมุนรอบแกน 

 ค. เคล่ือนที่ในแนวเสนโคงและเคลื่อนที่หมุนรอบแกน 

 ง. เคล่ือนที่หมนุรอบแกนและเคลื่อนที่ในแนวเอยีง 

1 A 

2. การเคล่ือนที่แบบ Primary Linear Axis แบงไดก่ีแนวแกน 

 ก. 3 แนวแกน ข. 4 แนวแกน 

 ค. 5 แนวแกน ง. 6 แนวแกน 

1 A 

3. การเคล่ือนที่แบบ Primary Rotary Axis แบงไดกี่แนวแกน 

 ก. 3 แนวแกน ข. 4 แนวแกน 

 ค. 5 แนวแกน ง. 6 แนวแกน 

1 A 

4. ระบบโคออรดิเนตหมายถึงขอใด 

 ก. ตำแหนงจุดศูนยของชิ้นงาน 

 ข. ตำแหนงการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัด 

 ค. ตำแหนงของชิ้นงานบนเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 ง. ตำแหนงจุดศูนยของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี

1 A 



 

 

5. ระบบโคออรดิเนตแบบ 2 แกน ประกอบดวยแกนใดบาง 

 ก. แกน Y และแกน A ข. แกน X และแกน Z 

 ค. แกน Y และแกน Z ง. แกน X และแกน Y 

2 A 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบฝกหดั 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :41 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พทุธศักราช 2567        สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา   240    นาท ี
 

 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดบั 

ISL 

6. ระบบโคออรดิเนตแบบ 3 แกน ประกอบดวยแกนใดบาง 

 ก. แกน A แกน B และแกน C   

 ข. แกน X แกน A และแกน Y   

 ค. แกน X แกน B และแกน Y   

 ง. แกน X แกน Y และแกน Z   

1 A 

7. การกำหนดระบบของตำแหนงเคร่ืองมือตัดสามารถกำหนดได 2 ชนิด คือขอใด 

 ก. การกำหนดตำแหนงแบบอังกฤษและการกำหนดตำแหนงแบบเมตริก 

          ข. การกำหนดตำแหน  งแบบ ทิศ

ทางบวกและการกำหนดตำแหนงแบบทิศทางลบ 

 ค. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณและการกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง 

 ง. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณและการกำหนดตำแหนงแบบทิศทาง 

1 A 

8. โคออรดิเนตอางอิงหรือจุดอางองิประกอบดวยทั้งหมดก่ีจุด 

 ก. 1 จุด ข. 2 จุด 

 ค. 3 จุด ง. 4 จุด 

2 A 



 

 

9. จุดอางอิงของเคร่ือง (Machine Reference Point) หมายถงึขอใด 

 ก. จุดอางอิงที่บริษัทผูผลิตเปนผูกำหนดไมสามารถเปล่ียนได 

 ข. จุดอางอิงที่ใชเริ่มตนในการกำหนดระบบโคออรดิเนตของชิ้นงาน 

 ค. จุดอางอิงที่ใชในการเร่ิมตนของการเขยีนโปรแกรม 

 ง. จุดอางอิงที่ใชในการเลื่อนกลับของเคร่ืองมือตัดบนเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

1 A 

10. จุดอางอิงของชิ้นงาน (Work Reference Point) หมายถงึขอใด 

 ก. จุดอางอิงที่บริษัทผูผลิตเปนผูกำหนดไมสามารถเปล่ียนได 

 ข. จุดอางอิงที่ใชเริ่มตนในการกำหนดระบบโคออรดิเนตของชิ้นงาน 

 ค. จุดอางอิงที่ใชในการเร่ิมตนของการเขยีนโปรแกรม 

 ง. จุดอางอิงที่ใชในการเลื่อนกลับของเคร่ืองมือตัดบนเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

1 A 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเนื้อหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 42 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี



 

 

 

สื่อการสอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเนื้อหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 43 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี

สื่อการสอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเนื้อหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 44 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี

สื่อการสอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  ใบเนื้อหา 



 

 

 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 45 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี

สื่อการสอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 46 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏิบัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสยัในการทำงานอยางมีระเบยีบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอน็ซซีิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานกัด รวมทั้งการปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

 

 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งท่ีกำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 47 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกบัชุดซิมมูเลชั่น      

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 48 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 4  

4-5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด 8  

6-7 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง 8  

8-9 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี 8  

10-11 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั 8  

12 
การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น 3  

ใบงานที่ 8.1  1 

13 

ใบงานที่ 8.2   

4 ใบงานที่ 8.3  

ใบงานที่ 8.4  

14 

ใบงานที่ 8.5   

4 ใบงานที่ 8.6  

ใบงานที่ 8.7  

15 

ใบงานที่ 8.8   

4 ใบงานที่ 8.9  

ใบงานที่ 8.10  

16 

ใบงานที่ 8.11   

4 ใบงานที่ 8.12  

ใบงานที่ 8.13  

17 

ใบงานที่ 8.14   

4 ใบงานที่ 8.15  

ใบงานที่ 8.16  

18 วัดผลและประเมินผลปลายภาคเรียน 4  

รวม 51 21 



 

 

72 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 49 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอ็นซีในรูปแบบบล็อก เวลา :    240   นาท ี
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

บททีÉ3 องคป์ระกอบโปรแกรมเอน็ซีในรูปแบบบล็อก 

 

การสรา้งโปรแกรม

เอน็ซี 

ภาษาสาํหรับ

โปรแกรมเอน็ซี 
คาํสัÉงทีÉสาํคญัใน

โปรแกรมเอน็ซี 

การเคลืÉอนทีÉแนวเส้นโคง้ตาม

เขม็นาฬิกาและทวนเขม็นาฬิกา : 

G02/G03 

การเคลืÉอนทีÉแนวเส้นตรงตาม

ค่าอตัราป้อน : G01 

คาํสัÉงการเคลืÉอนทีÉเร็ว 

: G00 



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 50 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอ็นซีในรูปแบบบล็อก เวลา :    240   นาท ี

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

3.1 การสรางโปรแกรมเอ็นซี     

3.2 ภาษาสำหรับโปรแกรมเอ็นซี     

3.3 คำสั่งที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซี 3.3.1 คำส่ังการเคล่ือนที่เร็ว: G00    

3.3.2 การเคลื่อนที่แนวเสนตรงตามคาอัตรา

ปอน: G01 
 
  

การเคล่ือนที่แนวเสนโคงตามเข็มนาิกาและทวน

เขม็นาิกา : G02/G03 
  

 

     

     

     

     

     

     

     

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วตัถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 51 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอ็นซีในรูปแบบบล็อก เวลา :    240   นาท ี

รายการวัตถปุระสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. อธิบายการสรางโปรแกรมเอ็นซีได    

2. อธิบายหลักการใชภาษาสำหรับโปรแกรมเอ็นซีได    

3. บอกคำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซีได    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 52 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 3 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

อธิบายการสรางโปรแกรมเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 56-57 WS ขอท่ี 1 

อธิบายหลักการใชภาษาสำหรับโปรแกรมเอน็ซีได X (IS) แผนที ่57-61 WS ขอท่ี 1 

บอกคำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 57-61 WS ขอท่ี 3-5 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนส่ือสารยังไงกบัเพื่อนใหเขาใจ  

แนวคำตอบ ใชเคร่ือง CNC ก็เชนกัน เราตองเขาใจภาษา

ของเคร่ืองถึงจะสามารถควบคุมเคร่ืองได 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค   

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)        

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 
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คร้ังที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอ็นซีในรูปแบบบล็อก เวลา :         240 นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หัวขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

ส่ือท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

3 1 3 การสรางโปรแกรมเอ็นซี อธิบายการสรางโปรแกรมเอ็นซีได 

 

 

Active Learning 

1. บรรยาย 

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่ WS ขอท่ี แบบฝกหัดหนวยที่3 

 

50 แบบทดสอบหลัง

เรียนหนวยที่3 

 

50 

ภาษาสำหรับโปรแกรม

เอ็นซี 

อธิบายหลักการใชภาษาสำหรับ

โปรแกรมเอ็นซไีด 

คำส่ังที่สำคัญในโปรแกรม

เอ็นซี 

บอกคำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอน็ซีได 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 54 
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ครั้งที่ : 3 เรื่อง : องคประกอบโปรแกรมเอ็นซีในรูปแบบบลอ็ก เวลา :     240        นาท ี
 

 

 

 

 

วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

1. อธิบายการสรางโปรแกรมเอ็นซีได 

2. อธิบายหลักการใชภาษาสำหรับโปรแกรมเอ็นซีได 

3. บอกคำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซีได  

 

หัวขอบรรยาย 

 3.1 การสรางโปรแกรมเอ็นซี 

 3.2 ภาษาสำหรับโปรแกรมเอ็นซี 

 3.3 คำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซี 
 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 3 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 3 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 55 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอน็ซีในรูปแบบบล็อก เวลา     240     นาท ี

 

กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

 

 แนวคำถาม นักเรียนส่ือสารยงัไงกับเพื่อนใหเขาใจ  

แนวคำตอบ ใชเคร่ือง CNC กเ็ชนกัน เราตองเขาใจภาษาของเคร่ืองถึงจะสามารถควบคุมเครื่องได 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

                ระบุลักษณะของการจัดกิจกรรมการเรียนการสอนในขั้น I ดวยวธิีการสอนแบบ Active Learning 

จัดการเรียนการเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนใหผูเรียนมีสวนรวมและมี

ปฏิสัมพันธกับกิจกรรมการเรียนรูผานการปฏิบตัิที่หลากหลายรูปแบบ  

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที่ 3.1 การสรางโปรแกรมเอ็นซ ี

           ในโปรแกรมเอ็นซี ขั้นตอนการตัดเฉือนสำหรับผลิตชิ้นสวนดวยเคร่ืองมือกลซีเอ็นซีจะถูกเขียน ข้ึนในรูปแบบที่ระบบ

ควบคุมเขาใจได ชางควบคุมเครื่องที่ปฏิบัติงานกับเครื่องมือกลทั่วไป จำเปนตองใชตารางการทำงานและแบบชิ้นงาน จึงจะ

สามารถผลิตชิ้นงานนั้นไดจากขอมูลตาง ๆ 

ในระบบควบคุมแลว ก็จะนำมาใชในโปรแกรมการตัดเฉือนไดหลาย ๆ ครั้งตามที่ตองการ ดังนั้นงานที่เหลือไวใหชางควบคุม

เคร่ืองทำ ไดแก 

1. การปรับต้ังเคร่ืองกล 

2. ตรวจสอบข้ันตอนการตดัเฉือน 

3. ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานดวยการวัด 

4. ใส จับยึด ถอด และคลายชิ้นงาน 

5. เปล่ียนเคร่ืองมือที่สึกหรอ หรือเปล่ียนอินเสิรท  

 

 

 

 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 56 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอน็ซีในรูปแบบบล็อก เวลา     240     นาท ี

 

การเขียนโปรแกรมในรูปแบบบล็อก 

แบงออกไดดังนี้ 

1. โปรแกรมหลัก (Main Program) เปนโปรแกรมสำหรับการเร่ิมตนทำงานและจะเปนโปรแกรม 

สำหรับเรียกโปรแกรมอ่ืน ๆ ซึ่งอาจเปนโปรแกรมหลักหรือโปรแกรมยอยมาทำงาน ดังตัวอยาง 

 

 

 

 

 

2. โปรแกรมยอย Subprogram เปนโปรแกรมที่แยกออกจากโปรแกรมหลักเพื่อสะดวกในการใชงาน ซึ่งอาจมีโปรแกรมยอย

ไดหลายลักษณะขึ้นอยูกบัความสามารถของชุดควบคุม ดังตัวอยาง 

 

 

 

 

 

3.2 ภาษาสำหรับโปรแกรมเอ็นซี 

    ภาษาโปรแกรมของระบบควบคุมจะเปนกฎที่ใชในการกำหนดวา โปรแกรมบล็อกใดบางที่จะเขียน ขึ้นสำหรับโปรแกรม

เอ็นซี รายละเอียดของภาษาโปรแกรมที่ใชในระบบควบคุมซเีอ็นซีจะมีการกำหนดมาตรฐาน 

    โปรแกรมบล็อกประกอบดวยจำนวนคำ (Words) หลายคำรวมกัน คำเหลานี้ประกอบขึ้นจาก ตัวอักษรหรือสัญลักษณกับ

ตัวเลขรวมกัน ดังตัวอยาง 
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ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอน็ซีในรูปแบบบล็อก เวลา     240     นาท ี

 

โครงสรางของโปรแกรม 

       ในขั้นตอนแรกตองกำหนดชื่อของโปรแกรม และอาจรวมถึงคำอธิบายลักษณะของโปรแกรมดังตัวอยาง 

 

 

 

 

 

ในโปรแกรมจะประกอบไปดวยบล็อกหรือบรรทัด โดยทั่วไปใชตัวอักษร N และตามดวยเลขที่ของบรรทัดนั้น ๆ 

 

 

 

 

 

ในคำส่ังแตละบรรทัดจะแยกเปน 3 สวน ดังนี้ 

1. คำส่ังของโปรแกรม 

2. คำส่ังทางเรขาคณิตหรือโคออรดิเนต 

3. คำส่ังเทคโนโลยี 

 

 

 

 

และในขั้นตอนสุดทาย เมื่อส้ินสุดโปรแกรม จะตองมีคำสั่งใหเคร่ืองมือกลรับรูวาส้ินสุดโปรแกรม 
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ผลของคำส่ัง 

คำส่ังในการควบคุมการทำงาน จะมีชวงระยะเวลาที่แตกตางกันในแตละลักษณะของคำส่ัง 

ซ่ึงอาจจะแยกออกได 2 ประเภท ดงันี้ 

1. คงอยูตลอดไปจนกวาจะมีคำส่ังอื่นเปล่ียนแปลงหรือยกเลิก 

2. มีผลเฉพาะบรรทัดนั้น ๆ โดยไมจำเปนตองมีคำสั่งยกเลิกใด ๆ 

 

     3.3 คำส่ังที่สำคญัในโปรแกรมเอ็นซี 

      ในหนวยนี้จะกลาวถึงคำสั่งทีส่ำคัญ ๆ ที่ใชกันเปนมาตรฐานในภาษาโปรแกรม สำหรับระบบควบคุมซีเอ็นซี คำสั่งท่ีสำคัญ

เหลานี้ไดแก 

G00 หมายถึง การเคล่ือนที่เร็ว 

G01 หมายถึง การเคล่ือนที่แนวเสนตรงตามคาอตัราปอน 

G02 หมายถึง การเคล่ือนที่แนวเสนโคงตามเข็มนาิกา 

G03 หมายถึง การเคล่ือนที่แนวเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

 

 

 

 

 

 

     3.3.1 คำส่ังการเคลื่อนที่เร็ว : G00 

  คำสั่งที่ใชในการทำงานแบบเคลื่อนที่เร็ว จะกำหนดในโปรแกรมดวยคำสั่ง G00 คำสั่งนี้จะใชในการเคลื่อนที่ของเครื่องมือ 

เชน มีดกัด หรือมีดกลึง เปนตน 
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โดยทั่วไปเสนทางเดินของเครื่องมือ จะตอเปนเสนตรงระหวางจุดเริ่มตนที่เรียกใชคำสั่ง G00 กับจุดเปาหมายที่กำหนดคา

โคออรดิเนตไว 

ตัวอยาง จุดเร่ิมตน X = 150, Y = 200, Z = 150 ดังรูปที่ 3.6 

1. G00 X50 Y80 Z100 : เคล่ือนที่เร็วไปยังจุด X50 Y80 Z100 

2. G00 X50 Y80 Z20 : ปอนลึกดวยการเคลื่อนที่เร็วไปที่ Z = 20 

 

การเคล่ือนที่เร็วเปนคำส่ังที่ใชเฉพาะการเคล่ือนที่ไปยังตำแหนงที่ตองการและเคร่ืองมือ จะตองไมสัมผัสกบัชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

      3.3.2 การเคลื่อนที่แนวเสนตรงตามคาอัตราปอน : G01 

   การเคลื่อนที่ คือ เสนทางเดินของจุดปลายเครื่องมือในงานกลงึ (ดังรูปที่ 3.7) และเสนทางเดินของจุดศูนยกลางมีดกัดใน

งานกัด (ดังรูปที่ 3.8) 
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       3.3.3 การเคล่ือนที่แนวเสนโคงตามเขม็นาิกาและทวนเข็มนาิกา : G02/G03 

   คำสั่งสำหรับการเคลื่อนที่แนวเสนโคงที่กำหนดเปนมาตรฐานจะมีลักษณะการเคลื่อนที่แตกตางกันระหวางคำสั่ง G02 กับ 

G03 ซึ่งขึ้นอยูกับทิศทางการหมุน 

 

 

 

 

 

 

      

      การใชคำสั่งการเคล่ือนที่แนวสวนโคงตามเข็มนาิกา (G02) และคำสัง่การเคล่ือนที่แนว สวนโคงทวนเข็มนาิกา (G03) 

จำเปนตองใชขอมูลหรือเงื่อนไขเสริมดังนี ้

1. คาโคออรดิเนตของจุดเปาหมาย 

2. ขอมูลของรัศมีหรือจุดศูนยกลางของสวนโคง 

3. อัตราปอน 

4. ความเร็วรอบของเพลางานหรือความเร็วตัด 

 

โดยทั่วไปจุดศูนยกลางของสวนโคง จะปอนขอมูลเปนการใหขนาดแบบตอเนื่องที่สัมพันธ กับจุดเริ่มตน โดยใชอักษร I, J, K 

สำหรับระยะหางในทิศทางของแนวแกน X, Y, ตามลำดับ ดังรูปที่ 3.16 และ3.17 
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สวนโคงเร่ิมตนที่จุดโคออรดิเนต X = 0, Y = 50 การเคลื่อนที่ของสวนโคงอยูในทิศทางตามเข็มนาิกา ซ่ึงสามารถเขียนคำส่ัง

ไดดังนี ้

 

 

 

 

 

 

 

           ข้ันที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 3 โดยจะใหทำในสมดุ เพื่อเก็บไวบททวนไดในครั้งตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 3 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน สแกน 

QR Code เพ่ือทำแบบฝกหัดหนวยที่ 3 

  

          ขั้นที่ 4 : ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหัด ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน   

สื่อการสอน 

1. หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 

3. ส่ือนําเสนอ Power Point 

 

การประเมินผลการเรียนรู 



 

 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 3 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 3 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 3 เกณฑผาน 50% 
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แบบฝกหัด 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. การเขียนโปรแกรมเอ็นซีไมสามารถชวยลดงานชางผูควบคุมงานในเรื่องใดบาง 1 A 

2. คำส่ัง  N10 G01  X50  Y40 F200  หมายความวาอยางไร 1 A 

3. การสรางโปรแกรมเอ็นซีมีโปรแกรมอยู กี่แบบ อะไรบาง 2 A 

4. ผลของคำสั่งควบคุมการทำงานมีอยูก่ีประเภท อะไรบาง 3 A 

5. คำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซี มีคำสั่งใดบาง 2 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รายการขอคำถาม 

1. การเขียนโปรแกรมเอ็นซีไมสามารถชวยลดงานชางผูควบคุมงานในเรื่องใดบาง 

1.  การปรับต้ังเครื่องกล 

2.  ตรวจสอบขั้นตอนการตัดเฉือน  

3.  ตรวจสอบคณุภาพของชิ้นงาน  

4.  ใส  จับยึด  ถอด  และคลายชิ้นงาน 

5.  เปล่ียนเครื่องมือท่ีสึกหรอ หรือเปลี่ยนอนิเสิรท 

2. คำสั่ง  N10 G01  X50  Y40 F200  หมายความวาอยางไร 

ใน บรรทัดที่ 10 ใหเคร่ืองมือตัดเคล่ือนที่ไปยังจุด   X 50 ,Y40   ดวยอัตราปอน  

200 มม./นาที    

3. การสรางโปรแกรมเอ็นซีมโีปรแกรมอยู ก่ีแบบ อะไรบาง 

การสรางโปรแกรมเอ็นซีมีโปรแกรมอยู  2  แบบ  คอื 

1.  โปรแกรมหลัก ( Main Program) 

2.  โปรแกรมยอย (Sup Program) 

3. การสรางโปรแกรมเอ็นซีมีโปรแกรมอยู กี่แบบ อะไรบาง 

การสรางโปรแกรมเอ็นซีมีโปรแกรมอยู  2  แบบ  คือ 

1.  โปรแกรมหลัก ( Main Program) 

2.  โปรแกรมยอย (Sup Program) 

5. คำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซ ีมีคำสั่งใดบาง 

1. G00   หมายถึง     การเคล่ือนที่เร็ว 

2.    G01  หมายถึง      การเคลื่อนที่แนวเสนตรงตามคาอัตราปอน 

3.    G02   หมายถึง     การเคลื่อนที่แนวเสนโคงตามเข็มนากิา 

4.    G03   หมายถึง     การเคลื่อนที่แนวเสนโคงทวนเข็มนากิา 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1.  คำวา “บล็อก” ในการเขยีนโปรแกรมเอน็ซีหมายความวาอยางไร 

 ก. กลองใสเครื่องมือในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 

 ข. ประกอบดวยคำหลายคำรวมกันเปนบรรทัดหรือบล็อก 

 ค. ประกอบไปดวยตัวอักษรเพียงอยางเดียวรวมกันเปนบรรทดัหรือบล็อก 

 ง. กลองเกบ็ของที่ใชในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 

1 A 

2. องคประกอบของโปรแกรมเอ็นซีมีอะไรบาง 

 ก. คำสั่งและเง่ือนไขเสรมิ 

 ข. คำสั่งและเคร่ืองจักร 

 ค. เคร่ืองจักรและเง่ือนไขเสรมิ 

 ง. เง่ือนไขเสรมิและโปรแกรมยอย 

1 A 

3. ขอใดคือเง่ือนไขเสริมในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 

 ก. G–Code 

 ข. M–Code 

 ค. Feed 

 ง. Num Block 

3 A 

4. ขอใดคือคำส่ังในการเขียนโปรแกรมเอ็นซ ี

 ก. G–Code ข. M–Code 

 ค. Num Block ง. ถูกทั้ง ขอ ก และ ข 

3 

A 
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5. คำวา “Feed” หมายถึงขอใด 

 ก. โคออรดิเนต ข. ความเรว็รอบ  

  ค. อตัราปอน ง. การเคล่ือนที่เร็ว 

2 A 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. คำวา “Speed” หมายถึงขอใด 

 ก. โคออรดเินต ข. ความเร็วรอบ 

 ค. อัตราปอน ง. การเคล่ือนที่เร็ว 

3 A 

7. คำวา “X20, Y30” หมายถึงขอใด 

 ก. โคออรดเินต 

 ข. ความเร็วรอบ 

 ค. อัตราปอน 

 ง. การเคล่ือนที่เร็ว 

2 A 

8. G01 หมายถึงขอใด 

 ก.  การเคล่ือนท่ีเร็ว 

 ข.  การเคล่ือนที่แนวเสนตรงตามคาอัตราปอน 

 ค.  การเคลื่อนท่ีเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง.  การเคล่ือนที่เสนโคงทวนเข็มนาิกา 

2 A 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 
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9. G02 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เร็ว 

 ข. การเคล่ือนที่แนวเสนตรงตามคาอัตราปอน 

 ค. การเคล่ือนที่เสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เสนโคงทวนเขม็นาิกา 

2 

A 

10. G03 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เร็ว 

 ข. การเคล่ือนที่แนวเสนตรงตามคาอัตราปอน 

 ค. การเคล่ือนที่เสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เสนโคงทวนเขม็นาิกา 

3 A 
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สื่อการสอน 
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ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 67 
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สื่อการสอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 68 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซเีอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏบิัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสัยในการทำงานอยางมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเครื่องจักรกลซเีอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานกัด รวมทั้งการปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 69 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเรื่อง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอ็นซใีนรูปแบบบล็อก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เครื่องมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัด      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอื่น ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 70 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 4  

4-5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด 8  

6-7 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง 8  

8-9 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี 8  

10-11 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั 8  

12 
การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น 3  

ใบงานที่ 8.1  1 

13 

ใบงานที่ 8.2   

4 ใบงานที่ 8.3  

ใบงานที่ 8.4  

14 

ใบงานที่ 8.5   

4 ใบงานที่ 8.6  

ใบงานที่ 8.7  

15 

ใบงานที่ 8.8   

4 ใบงานที่ 8.9  

ใบงานที่ 8.10  

16 

ใบงานที่ 8.11   

4 ใบงานที่ 8.12  

ใบงานที่ 8.13  

17 

ใบงานที่ 8.14   

4 ใบงานที่ 8.15  

ใบงานที่ 8.16  

18 วัดผลและประเมินผลปลายภาคเรียน 4  

รวม 
51 21 

72 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 71 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 4-5 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :    240   นาท ี
 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

การเลืÉอนกลบัไปยงั

จุดอา้งอิงดว้ยคาํสัÉง G28 

บททีÉ4 การเขียนโปรแกรมเอน็ซีและตรวจสอบสาํหรับงานกดั 

คาํสัÉงเกีÉยวกบัการ

เคลืÉอนทีÉของเครืÉองมือ

ระบบของการ

กาํหนดตาํแหน่งใน

โปรแกรม 

การเลือกหน่วยของการป้อน

ขอ้มูลในโปรแกรมเอน็ซี 

คาํสัÉงเคลืÉอนทีÉในแนว

เส้นตรง  

คาํสัÉงเคลืÉอนทีÉในแนว

เส้นโคง้ 

การเขียนโปรแกรมการ

ปรับตัÊงจุดศูนยแ์บบ

สัมบูรณ์ 

คาํสัÉงเคลืÉอนทีÉเร็ว 

การเขียนโปรแกรมการ

เลืÉอนกลบัไปยงั

จุดอา้งอิง 

การเลืÉอนกลบัจาก

จุดอา้งอิงดว้ยคาํสัÉง G29 

การเลืÉอนไปยงัจุดอา้งอิงทีÉ Ś, 

ś และ Ŝ ดว้ยคาํสัÉง G30 



 

 

 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 72 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 4-5 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :      240     นาท ี

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

บททีÉ4 การเขียนโปรแกรมเอน็ซีและตรวจสอบสาํหรับงานกดั (ต่อ) 

การเลือกและการ

เปลีÉยนเครืÉองมือตดั 

การเลือกและการป้อน

ขอ้มูลของอตัราป้อน 

การเลือกและการควบคุม

ความเร็วรอบของเพลา

จบัเครืÉองมือตดั 

คาํสัÉงช่วยในการทาํงาน 

ตวัอย่างการเขียน

โปรแกรมเอน็ซี 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วิเคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 73 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 4-5 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :    240   นาท ี

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

4.1 คำส่ังเกี่ยวกับการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัด 4.1.1 คำส่ังเคล่ือนที่เร็ว (Rapid Traverse: G00)    

4.1.2 คำส่ังเคล่ือนที่ในแนวเสนตรง (Linear 

Interpolation: G01) 
   

4.1.3 คำส่ังเคล่ือนที่ในแนวเสนโคง (Circular 

Interpolation: G02, G03) 
   

4.5 การเขียนโปรแกรมการเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิง     

4.4 การเขยีนโปรแกรมการปรับตั้งจุดศูนยแบบ

สมับูรณ 

 
 

 
 

4.5 การเขยีนโปรแกรมการเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิง 4.5.1 การเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิงดวยคำส่ัง 

G28 
 

 
 

4.5.2 การเลื่อนกลับจากจุดอางอิงดวยคำส่ัง 

G29 
 

 
 

4.5.3 การเลื่อนไปยังจุดอางอิงที่ 2, 3 และ 4 

ดวยคำสั่ง G30 
 

 
 

4.6  การเลอืกและการเปล่ียนเครื่องมือตัด     

4.7 การเลือกและการปอนขอมูลของอตัราปอน     

4.8  การเลอืกและการควบคุมความเร็วรอบของเพลาจับ

เคร่ืองมอืตัด 

 
 

 
 

4.9 คำส่ังชวยในการทำงาน     

4.10 ตัวอยางการเขียนโปรแกรมเอ็นซี     
Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วตัถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 74 

หลักสตูรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

คร้ังที่ : 4-5 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :    240   นาท ี

รายการวัตถุประสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. อธบิายคำสั่งเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัดได    

2. อธบิายระบบของการกำหนดตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซีได    

3. อธบิายวิธีการเลือกหนวยของการปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซีได    

4. บอกวิธีการเขยีนโปรแกรมการปรับต้ังจดุศูนยแบบสัมบูรณได    

5. บอกวธิีการเขียนโปรแกรมการเล่ือนกลับไปยังจดุอางอิงได    

6. อธิบายวธิีการเลือกและการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดได    

7. อธิบายวธิีการเลือกและการปอนขอมูลของอัตราปอนได    

8. อธิบายวธิีการเลือกและการควบคมุความเร็วรอบของเพลาจับเคร่ืองมือตัดได    

9. บอกคำสั่งชวยในการทำงานได     

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 75 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 4-5 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

1. อธิบายคำส่ังเกี่ยวกับการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตดัได X (IS) แผนที่ 81 WS ขอท่ี 1 

2. อธิบายระบบของการกำหนดตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 82 WS ขอท่ี 1 

3. อธิบายวิธีการเลอืกหนวยของการปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 82 WS ขอท่ี 2 

4. บอกวิธีการเขียนโปรแกรมการปรับต้ังจุดศูนยแบบสัมบูรณได X (IS) แผนที่ 81 WS ขอท่ี 2 

5. บอกวิธีการเขียนโปรแกรมการเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิงได X (IS) แผนที่ 82-83 WS ขอท่ี 2 

6. อธิบายวิธีการเลอืกและการเปล่ียนเครื่องมือตัดได X (IS) แผนที่ 84 WS ขอท่ี 4 

7. อธิบายวิธีการเลอืกและการปอนขอมูลของอัตราปอนได X (IS) แผนที่ 84 WS ขอท่ี 3 

8. อธิบายวิธีการเลอืกและการควบคุมความเร็วรอบของเพลาจบัเคร่ืองมือตัด

ได 
X (IS) แผนที ่84 WS ขอท่ี 4 

9. บอกคำสั่งชวยในการทำงานได  X (IS) แผนที่ 85 WS ขอท่ี 5 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชเคร่ืองกลึงไหม การทำงานของ

เคร่ืองกลึงที่เคยใชงานมาเปนยังไง 

แนวคำตอบ หลักการทำงานของเคร่ือง CNC ก็คลายๆกบั

เคร่ืองกลึง แตจะตางกันที่เคร่ืองกลึงธรรมดาจะตองควบคุม

เอง แตเคร่ืองกลึง CNC จะทำงานอัตโนมัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 
 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 76 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 4-5 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี
 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค   

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)      

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด       

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 77 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 4-5 เร่ือง :  การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :      240        นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรียน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 1 3 คำส่ังเก่ียวกับการ

เคล่ือนที่ของเคร่ืองมอืตัด 

อธิบายคำสั่งเก่ียวกับการเคลื่อนที่

ของเคร่ืองมือตัดได 

Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

81 

 

WS ขอท่ี 

1 

แบบฝกหัดหนวย

ที4่ 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียน

หนวยที4่ 

 

50 

ระบบของการกำหนด

ตำแหนงในโปรแกรมเอ็น

ซี 

อธิบายระบบของการกำหนด

ตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซไีด 

 

(IS) แผนที่ 

82 

WS ขอท่ี 

2 

การเลอืกหนวยของการ

ปอนขอมูลในโปรแกรม

เอ็นซี 

 

อธิบายวิธกีารเลือกหนวยของการ

ปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซีได 

 

(IS) แผนที่ 

83 

WS ขอท่ี 

3 

การเขียนโปรแกรมการ

ปรับต้ังจุดศูนยแบบ

สัมบูรณ 

บอกวิธีการเขียนโปรแกรมการ

ปรับต้ังจุดศูนยแบบสัมบรูณได 

(IS) แผนที่ 

85 

WS ขอท่ี 

4-5 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 78 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

คร้ังที่ : 4-5 เร่ือง :  การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :         240 นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรียน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 1 3 การเขียนโปรแกรมการ

เลื่อนกลับไปยังจุดอางอิง 

บอกวิธีการเขียนโปรแกรมการเล่ือน

กลับไปยังจดุอางองิได 

Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

82 

WS ขอท่ี 

3 

แบบฝกหัดหนวย

ที4่ 
 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียน

หนวยที4่ 

 

50 

การเลอืกและการเปล่ียน

เคร่ืองมือตัด 

อธิบายวิธกีารเลือกและการเปลี่ยน

เครื่องมือตัดได 

(IS) แผนที่ 

84 

3 

การเลอืกและการปอน

ขอมูลของอัตราปอน  

อธิบายวิธกีารเลือกและการปอน

ขอมูลของอัตราปอนได 

(IS) แผนที่ 

84 

4 

การเลอืกและการควบคุม

ความเร็วรอบของเพลา

จับเครื่องมือตัด 

อธิบายวิธกีารเลือกและการควบคุม

ความเร็วรอบของเพลาจับเคร่ืองมอื

ตัดได 

(IS) แผนที่ 

84 

5 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 79 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

คร้ังที่ : 4-5 เร่ือง :  การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :         240 นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อที่ใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรียน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 1 3 คำส่ังชวยในการทำงาน บอกคำส่ังชวยในการทำงานได  Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

85 

WS ขอท่ี 

5 

แบบฝกหัดหนวย

ที4่ 
 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียน

หนวยที4่ 

 

50 

     

 

       

     

 

 

 

       

     

 

 

 

       



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 80 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

คร้ังที่ : 4-5 เรื่อง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :      240     นาท ี
 

 

 

 

 

วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

 1. อธิบายคำส่ังเก่ียวกับการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัดได 

 2. อธิบายระบบของการกำหนดตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซีได 

 3. อธิบายวิธีการเลือกหนวยของการปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซีได 

 4. บอกวิธกีารเขียนโปรแกรมการปรับต้ังจดุศูนยแบบสัมบรูณได 

 5. บอกวิธกีารเขียนโปรแกรมการเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิงได 

 6. อธิบายวิธีการเลือกและการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัได 

 7. อธิบายวิธีการเลือกและการปอนขอมูลของอตัราปอนได 

 8. อธิบายวิธีการเลือกและการควบคุมความเร็วรอบของเพลาจบัเครื่องมือตัดได 

 9. บอกคำส่ังชวยในการทำงานได  
 

หัวขอบรรยาย 

  

4.1 คำสั่งเก่ียวกับการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัด  

4.2 ระบบของการกำหนดตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซี 

4.3 การเลือกหนวยของการปอนขอมลูในโปรแกรมเอ็นซี 

4.4 การเขียนโปรแกรมการปรับต้ังจุดศูนยแบบสัมบูรณ 

4.5 การเขียนโปรแกรมการเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิง 

4.6 การเลอืกและการเปล่ียนเครื่องมือตัด 

4.7 การเลอืกและการปอนขอมูลของอัตราปอน 

4.8 การเลอืกและการควบคุมความเรว็รอบของเพลาจับเคร่ืองมือตัด 

4.9 คำส่ังชวยในการทำงาน 

4.10 ตัวอยางการเขยีนโปรแกรมเอ็นซี 
  

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 4 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 4 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 4 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 81 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 4-5 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :      240     นาท ี

 

กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

  

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชเคร่ืองกลึงไหม การทำงานของเคร่ืองกลึงที่เคยใชงานมาเปนยังไง 

แนวคำตอบ หลักการทำงานของเครื่อง CNC ก็คลายๆกับเครื่องกลึง แตจะตางกันที่เคร่ืองกลึงธรรมดาจะตองควบคุม

เอง แตเคร่ืองกลึง CNC จะทำงานอัตโนมัติ 

 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

              ลักษณะของการจัดกิจกรรมการเรียนการสอนในขั้น I ดวยวิธีการสอนแบบ Active Learning จัดการเรียน

การเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนใหผูเรียนมีสวนรวมและมีปฏิสัมพันธ

กบักิจกรรมการเรียนรูผานการปฏบิัติที่หลากหลายรปูแบบ  

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที่ 4.1 คำส่ังเกี่ยวกับการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัด 

 

คำสั่งเก่ียวกับการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัดที่นำมาใชในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีมากที่สุดมี 3 คำสั่งคือ 

     4.1.1 คำส่ังเคลื่อนที่เร็ว (Rapid Traverse: G00) 

คำสั่งที่ใชในการกำหนดใหเคร่ืองมอืตัดเคลื่อนที่เร็วไปยังตำแหนงที่ตองการในโปรแกรมเอ็นซ ีคือคำส่ัง G00 โดยที่ X, 

Y และ Z คือ คาโคออรดิเนตของตำแหนงเปาหมายที่วัดตามแนวแกน X, Y และ Z 

      4.2 ระบบของการกำหนดตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซ ี

ระบบของการกำหนดตำแหนงหรือการใหขนาดในการเขยีนโปรแกรมเอน็ซีแบงออกเปน 2 ระบบคือ 

1. การกำหนดตำแหนงแบบสมับูรณ (Absolute Positioning) : G90 

2. การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง (Incremental Positioning) : G91 



 

 

      ขอแตกตางของการกำหนดตำแหนงทั้งสองระบบนี้ คือ การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณนี้ การเคลื่อนที่ของ

เครื ่องมือตัดไปยังตำแหนงที ่ตองการนั ้น จะวัดระยะโดยอางอิงจุดศูนยของชิ ้นงาน สวนการกำหนดตำแหนง

แบบตอเนื่อง 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 82 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 4-5 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :      240     นาที 

 

    4.3  การเลือกหนวยของการปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซี 

      การปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซี สามารถเลือกหนวยของการปอนได 2 ระบบ คือ การปอนหนวยระบบนิ้ว (G70) และ

ปอนหนวยระบบเมตริก (G71) หรือในคอนโทรล (Control) บางชนิดอาจจะใชคำส่ังG20 แทนการปอนหนวยระบบนิ้วและใช

คำสั่ง G21 แทนการปอนหนวยระบบเมตริก ในการเลือกหนวยของการปอนนี้จะมีผลตอการกำหนดเงื่อนไขของเครื่องจักร

ซีเอ็นซีดังนี ้

1. อัตราปอน 

2. ขนาดของตำแหนง X, Y, Z, I, J และ K 

3. การชดเชยขนาดและความยาวของเคร่ืองมือตัด 

4. พารามิเตอรของการปรับต้ัง 

ตัวอยางของการเลือกหนวยการปอนในโปรแกรมเอ็นซี เชน 

N05 G90 G71 กำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณและเลอืกหนวยการปอนแบบเมตริก 

 

        4.4 การเขียนโปรแกรมการปรับต้ังจุดศูนยแบบสัมบูรณ 

         การกำหนดโคออรดิเนตในโปรแกรมเอ็นซี โดยท่ัวไปแลวเรามกัจะทำกอนทิศทางการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด และใน

เคร่ืองจักรซีเอ็นซีก็จะมีการกำหนดจุดอางอิงของเคร่ืองมือตัดและโตะงานไวเชนเดียวกัน สวนตำแหนงจุดอางอิงของเคร่ืองจะ

เปนตำแหนงที่คงทีแ่ละจะทราบคาที่แนนอนการปรับตั้งจุดศูนยแบบสัมบูรณดวยคำสั่ง G92 นี้ โดยปกติแลวใชเพื่อเหตุผล 2 

ประการดวยกันคือใชเพื่อปรับต้ังโปรแกรมหรือจุดเร่ิมตนของชิ้นงาน และใชเพื่อชดเชยคาความแตกตางระหวางจุดเริ่มตนของ

โปรแกรมกับจุดเร่ิมตนของชิ้นงาน 

 

     4.5 การเขียนโปรแกรมการเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิง 

คำสั่งในการเลื่อนกลับไปที่จุดอางอิงในโปรแกรมเอ็นซีมี 3 คำสั่ง คือ คำสั่ง G28, G29 และ G30 โดย การใชคำสั่งทั้ง 3 นี้มี

วัตถุประสงคที่สำคญั ๆ 3 ประการดวยกัน คอื 

1. เพื่อเคลื่อนที่เพลาจับยึดเคร่ืองมือตัดกลับไปยังตำแหนงอางอิงในกรณทีี่ตองการเปล่ียนเคร่ืองมือตัด 

2. เพื่อเลื่อนเคร่ืองมอืตัดกลับไปยังตำแหนงที่สะดวกกอนจะเร่ิมกระบวนการขึ้นรูปชิ้นงานใหม 

3. เพื่อเลื่อนโตะงานหรือเพลาจบัเคร่ืองมอืตัดกลับไปยังตำแหนงอางองิกอนท่ีจะจบการทำงานของ 



 

 

โปรแกรม 
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      4.5.1 การเลื่อนกลับไปยงัจุดอางอิงดวยคำส่ัง G28 

คำสั่ง G28 เปนคำสั่งในการควบคุมการเคลื่อนที่เร็วของเครื่องมือตัดโดยตรงจากตำแหนงปจจุบันไปยังจุดระหวางกลาง 

(Intermediate Point) กอนที่จะเลื่อนกลับไปยังตำแหนงอางอิงของ เครื่องจักรตอไป คำสั่ง G28 นี้เรียกอีกชื่อหนึ่งวา  

จดุอางอิงแรก (First Reference Point) หรือ จุด 

ของการเปล่ียนเคร่ืองมือตัด โดยการกำหนดรปูแบบของคำส่ัง G28 จะเปนดังนี ้

                G28 Xx Yy Zz                               สามแนวแกน 

                G28 Xx Yy                                    สองแนวแกน (ระนาบ XY)  

                G28 Xx Zz                                    สองแนวแกน (ระนาบ XZ) 

                G28 Yy Zz                                    สองแนวแกน (ระนาบ YZ) 

เมื่อ x, y, z คอื คาโคออรดิเนตของจุดระหวางกลางตามแนวแกน X, Y และ Z ตามลำดับ 

 

      4.5.2 การเลื่อนกลับจากจุดอางอิงดวยคำส่ัง G29 

   คำสั่ง G29 เปนคำส่ังที่ใชควบคุมการเคลื่อนที่เร็วของเคร่ืองมือตัดโดยตรงจากจุดอางอิงของเคร่ืองจักรไปที่จุดระหวางกลาง

กอนที่จะเคล่ือนที่ไปยงัตำแหนงใด ๆ ที่ตองการ โดยการกำหนดรูปแบบของคำสั่ง G29 จะเปนดังนี้เมื่อ x, y และ z คือ คาโอ

ออรดิเนตของตำแหนงจุดหมายที่ตองการใหเคร่ืองมอืตัดเคล่ือนที่ไปตัวอยางการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัดในคำส่ัง G29 ดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

     4.5.3 การเล่ือนไปยังจดุอางอิงที่ 2, 3 และ 4 ดวยคำส่ัง G30 



 

 

   คำสั่ง G30 เปนคำส่ังในการเล่ือนไปยังจุดอางอิงที่ 2, 3 และ 4 ซ่ึงโดยทั่วไปแลวจะใชสำหรับการปรับตั้งคาพารามิเตอรตาง 

ๆ โดยรูปแบบของคำส่ัง G30 จะเปนดังนี้คือ 

 

 

 

เมื่อ p หมายถึง หมายเลขที่ระบุจุดอางอิง 2, 3 หรือ 4 

x, y, z หมายถึง คาโคออรดิเนตของ x, y และ z ของจดุระหวางกลาง 
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 4.6 การเลือกและการเปล่ียนเคร่ืองมือตัด 

    ในโปรแกรมเอ็นซีสวนมากจะมีการใชเครื่องมือตัดสำหรับขึ้นรูปชิ้นงานมากกวา 1 ชนิด อยางไรก็ตามสำหรับการเขียน

โปรแกรมการเปล่ียนเคร่ืองมือในโปรแกรมเอ็นซีจะมีขอท่ีควรระมัดระวังท่ีจะตองพิจารณาใหรอบคอบ 3 ประการดวยกันคือ 

   1. เคร่ืองกัดซีเอ็นซีสวนมากแลวจำเปนจะตองใหเพลาจบัยดึเคร่ืองมือน้ันเลื่อนกลบัไปยังจุดอางอิงของเครื่องกอนที่จะมีการ

เปล่ียนเครื่องมือตดั 

   2. คำสั่งในการเลือกเคร่ืองมอืตัด (T) มักจะใชรวมกันกับคำสั่งเปล่ียนเคร่ืองมือตัด (M06) 

  3. ความยาวของเคร่ืองมือตัดแตละชนิดจะแตกตางกัน ดังนั้นจึงจำเปนจะตองมีการเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัดดวย 

 

 

 

 

 

  

  

             4.7การเลือกและการปอนขอมูลของอัตราปอน การเลือกและการปอนขอมูลของอัตราปอนในโปรแกรมเอ็นซี

ประกอบดวยคำส่ังตอไปนี้ 

                  G94             หมายถึง          อัตราปอน/นาท ี

                  G95             หมายถึง          อัตราปอน/รอบ 

โดยปกตแิลวคำสั่ง G94 และ G95 จะใชรวมกับคำสั่งของการเลือกหนวยของการปอนขอมูล คือ คำส่ัง G70 และ G71 ซึ่งได

อธิบายผานมาแลวในหัวขอที่ 4.3 ดังตัวอยางตอไปนี้ 

                   G70 G94               อตัราปอนนิ้ว/นาที (IPM) 

                   G71 G94               อตัราปอนมิลลิเมตร/นาที (MMPM) 



 

 

                   G70 G95               อตัราปอนนิ้ว/รอบ (IPP) 

                   G71 G95               อตัราปอนมิลลิเมตร/รอบ (MMPR) 
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(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 
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      4.8 การเลอืกและการควบคุมความเร็วรอบของเพลาจับเคร่ืองมือตัด 

  การเลือกความเร็วรอบของเพลาจับเครื่องมือตัดในโปรแกรมเอ็นซีจะใชคำส่ัง S เชน S3000 หมายความวาความเร็วรอบของ

เพลาจับเคร่ืองมือตัดเทากับ 3,000 รอบ/นาที เปนตน 

โปรแกรมเอ็นซีนั้น จะใชคำส่ัง S และคำส่ัง M รวมกัน ดังตัวอยางตอไปนี้S1000 M03 เพลาเครื่องมือตัดหมุนตามเข็มนาิกา

ที่ความเร็วรอบ 1,000 รอบ/นาทีS1500 M04 เพลาเคร่ืองมือตัดหมุนทวนเข็มนาิกาที่ความเร็วรอบ 1,500 รอบ/นาที M05 

เพลาเคร่ืองมือตัดหยุดหมุน การหมุนของเคร่ืองมือตัด ดังรูป 

 

 

 

 

 

 

4.9 คำส่ังชวยในการทำงาน 

   โปรแกรมเอ็นซียังตองการคำส่ังชวยในการทำงานหรือคำส่ังเสริมตาง ๆ ที่สำคัญแบงออกเปน 3 กลุมคือ 

       4.9.1 คำสั่งเก่ียวกับการหยุดทำงานของโปรแกรม ประกอบไปดวย 

M00 การหยุดโปรแกรมชั่วคราว (ความเร็วรอบ อัตราปอน และน้ำหลอเย็น) 

M01 การหยุดทำงานอ่ืน ๆ  

     4.9.2 คำส่ังเก่ียวกับการส้ินสุดของโปรแกรม ประกอบไปดวย 

M02 สิ้นสดุโปรแกรม โดยท่ีโปรแกรมหยดุที่บรรทัดสุดทาย 

M30 สิ้นสดุโปรแกรม และเลื่อนกลับไปที่บรรทดัแรก 

      4.9.3 คำส่ังควบคุมการหลอเย็น ประกอบไปดวย 



 

 

M07 เปดสารหลอเย็นแบบฉีดเปนฝอยออกจากเคร่ืองมือตดั (Mist Coolant) 

M08 เปดสารหลอเย็นแบบฉีดเปนลำ (Flood Coolant) 

M09 ปดสารหลอเยน็ 
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    4.10 ตัวอยางการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 

     4.10.1 การเขียนโปรแกรมเอ็นซี โดยเลือกหนวยการปอนระบบนิ้ว ในรูปจุดเริ่มตนของชิ้นงานอยูหางจากจุดอางอิงของ

เคร่ืองจักรเทากับ (..... 4.50, 5.75, 4.05) 

 

 

 

 

 

 

 

 

    4.10.2 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีโดยเลือกหนวยการปอนระบบเมตริก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ในกรณีที่เขียนโปรแกรมโดยท่ีไมตองชดเชยขนาดของเคร่ืองมือตัด ถาใชมดีกัดขนาดเสนผานศูนยกลาง 6.5 มิลลเิมตร 
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 ข้ันที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยที่ 4 โดยจะใหทำในสมดุ เพื่อเก็บไวบททวนไดในคร้ังตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 4 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน สแกน QR 

Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยที่ 4 

  

 ข้ันที่ 4 :  ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหดั ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

ส่ือการสอน 

1. การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด 

2. แอพ CNC Simulator 

3. สื่อนาํเสนอ Power Point 

  

     

การประเมนิผลการเรียนรู 
 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 



 

 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 4 (ไวเปรียบเทียบกับคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 4 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 4 เกณฑผาน 50% 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. คำส่ังท่ีใชในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีมากที่สดุคือ   

2. ในการเลือกหนวยของการปอนวาจะเปนระบบนิ้วหรือระบบมิลลิเมตร มีผล

อยางไรตอเครื่องจักรกลซเีอ็นซีบาง 

  

3. การกำหนดตำแหนงของโปรแกรมเอ็นซีมีกี่แบบ อะไรบาง 

การกำหนดตำแหนงของโปรแกรมเอ็นซีมี  2  แบบ  คือ   
  

4. ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีเพ่ือเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดมีขอควรระมัดระวังคือ   

5. ขั้นตอนในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีสำหรับเคร่ืองกัดคือ   

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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1. คำส่ังท่ีใชในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีมากที่สุดคือ 

1.  คำส่ังเคล่ือนที่เร็ว หรือ G00  

2.  คำส่ังเคล่ือนที่เปนเสนตรงตามอัตราปอน  G01 

3.  คำส่ังเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา   G02 

4.  คำส่ังเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา   G03 

2. ในการเลือกหนวยของการปอนวาจะเปนระบบนิ้วหรือระบบมิลลิเมตร มีผลอยางไรตอเครื่องจักรกลซีเอ็นซบีาง 

1.  อตัราปอน 

2.  ขนาดของตำแหนง 

3.  การชดเชยขนาดและความยาวของเครื่องมือตัด 

4.  พารามิเตอรของการปรับต้ัง 

3. การกำหนดตำแหนงของโปรแกรมเอน็ซมีีกี่แบบ อะไรบาง 

การกำหนดตำแหนงของโปรแกรมเอ็นซีมี  2  แบบ  คือ   

1.  การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ  หรือ G90 

2.  การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง  หรือ G91 



 

 

4. ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีเพ่ือเปล่ียนเคร่ืองมือตัดมีขอควรระมดัระวงัคือ 

1.  เคร่ืองกัดสวนใหญตองใหเพลาจับยดึเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิงกอน 

2.  คำส่ังเลือกเคร่ืองมือตัดมักใชรวมกับคำส่ังเปลี่ยนเคร่ืองมือตัด 

3.  ความยาวของเคร่ืองมือตดัแตละชนิดแตกตางกัน 

5. ขั้นตอนในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีสำหรับเคร่ืองกัดคือ 

1.    ศึกษาแบบสั่งงานการผลิตใหเขาใจโดยละเอียด 

2.    กำหนดจุดอางอิงหรือจุดศูนยของงาน 

3.    กำหนดโคออรดิเนตจุดตาง ๆของชิ้นงานและโคออรดิเนตจากการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัด 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 90 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 4-5 เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. คำสั่ง G00 หมายความวาอยางไร   

2. คำส่ัง G01 หมายความวาอยางไร   

3. คำสั่ง G02 หมายความวาอยางไร   

4. คำส่ัง G03 หมายความวาอยางไร   

5. คำส่ัง G90 หมายความวาอยางไร   

6. คำส่ัง G91 หมายความวาอยางไร   

7. คำส่ัง G28 หมายความวาอยางไร   

8. คำส่ัง G29 หมายความวาอยางไร   

9. คำส่ัง S2000 M03 หมายความวาอยางไร   

10. คำส่ัง S1500 M04 หมายความวาอยางไร   

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 91 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 4-5 เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. คำส่ัง G00 หมายความวาอยางไร  

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วสูงสุด 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วตามอัตราปอน  

 ค. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

1 A 

2. คำส่ัง G01 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วสูงสุด 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วตามอัตราปอน 

 ค. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

1 

A 



 

 

3. คำส่ัง G02 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วสูงสุด 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วตามอัตราปอน 

 ค. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

1 

A 

4. คำส่ัง G03 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วสูงสุด 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วตามอัตราปอน 

 ค. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

1 A 

5. คำส่ัง G90 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เร็วจากจดุปจจุบันไปจดุอางอิงแรก 

 ข. การเคล่ือนที่จากจุดอางอิงไปจุดระหวางกลางของเคร่ืองจักร 

 ค. การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง 

 ง. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ 

1 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 92 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 4-5 เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. คำส่ัง G91 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เร็วจากจดุปจจุบันไปจดุอางอิงแรก 

 ข. การเคล่ือนที่จากจุดอางอิงไปจุดระหวางกลางของเคร่ืองจักร 

 ค. การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง 

 ง. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ 

1 A 



 

 

7. คำส่ัง G28 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เร็วจากจดุปจจุบันไปจดุอางอิงแรก 

 ข. การเคล่ือนที่จากจุดอางอิงไปจุดระหวางกลางของเคร่ืองจักร 

 ค. การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง 

 ง. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ 

1 A 

8. คำส่ัง G29 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เร็วจากจดุปจจุบันไปจดุอางอิงแรก 

 ข. การเคล่ือนที่จากจุดอางอิงไปจุดระหวางกลางของเคร่ืองจักร 

 ค. การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง 

 ง. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ 

1 A 

9. คำส่ัง S2000 M03 หมายความวาอยางไร 

 ก. เพลาเคร่ืองหมุนตามเข็มนาิกาดวยความเร็ว 2000 รอบตอนาที 

 ข. เพลาเคร่ืองหมุนทวนเข็มนากิาดวยความเรว็ 2000 รอบตอนาท ี

 ค. เปดสารหลอเย็น 

 ง. ส้ินสุดโปรแกรม 

1 A 

10. คำส่ัง S1500 M04 หมายความวาอยางไร 

 ก. เพลาเคร่ืองหมุนตามเข็มนาิกาดวยความเร็ว 1500 รอบตอนาที 

 ข. เพลาเคร่ืองหมุนทวนเข็มนากิาดวยความเรว็ 1500 รอบตอนาท ี

 ค. เปดสารหลอเย็น  

 ง. ส้ินสุดโปรแกรม 

1 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่  93 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 4-5 เรื่อง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี เวลา :   240    นาที 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 94 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 4-5 เรื่อง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี เวลา :   240    นาที 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 95 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 4-5 เรื่อง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี เวลา :   240    นาที 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 96 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซเีอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏบิัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสัยในการทำงานอยางมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเครื่องจักรกลซเีอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานกัด รวมทั้งการปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 97 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 98 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 4  

4-5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด 8  

6-7 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง 8  

8-9 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี 8  

10-11 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั 8  

12 
การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น 3  

ใบงานที่ 8.1  1 

13 

ใบงานที่ 8.2   

4 ใบงานที่ 8.3  

ใบงานที่ 8.4  

14 

ใบงานที่ 8.5   

4 ใบงานที่ 8.6  

ใบงานที่ 8.7  

15 

ใบงานที่ 8.8   

4 ใบงานที่ 8.9  

ใบงานที่ 8.10  

16 

ใบงานที่ 8.11   

4 ใบงานที่ 8.12  

ใบงานที่ 8.13  

17 

ใบงานที่ 8.14   

4 ใบงานที่ 8.15  

ใบงานที่ 8.16  

18 วัดผลและประเมินผลปลายภาคเรียน 4  

รวม 
51 21 

72 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012 แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 99 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 6-7 เรื่อง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซแีละตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

บททีÉ5 การเขียนโปรแกรมเอน็ซีและตรวจสอบสาํหรับงานกลึง 

ř ระบบแนวแกนของ

เครืÉองกลึงซีเอ็นซี

Ś กระบวนการขึÊน

รูปในงานกลึง 

ś การจดัเตรียมเกีÉยวกบัการ

ทาํงานสําหรับงานกลึง 

Ŝ การเลือกเครืÉองมือตดั 

ŝ การเลือก

อตัราป้อน 
ş การทาํงานเสริม 

Ş การเลือกความเร็วตดั

และความเร็วรอบของ

เพลาหวัเครืÉอง  

Š จุดอา้งอิงและระบบ

โคออร์ดิเนต 

Š.ř จุดอา้งอิง 

Š.Ś การปรับตัÊงระบบ

โคออร์ดิเนต 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012 แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 100 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 6-7 เรื่อง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บททีÉ5 การเขียนโปรแกรมเอน็ซีและตรวจสอบสาํหรับงานกลึง 

ŝ.š การเขียน

โปรแกรมเอน็ซีงาน

ŝ.š การเขียน

โปรแกรมเอน็ซี

งานกลึงดว้ยวิธี

กาํหนดขนาดเส้น

ś การจดัเตรียมเกีÉยวกบัการ

ทาํงานสําหรับงานกลึง 

ŝ.řř ระบบของการป้อน

หน่วยขอ้มูล 

ŝ การเลือก

อตัราป้อน 
ş การทาํงานเสริม 

ŝ.š.ř การเขียนโปรแกรม

ดว้ยวธีิกาํหนดขนาดเสน้

ผา่นศูนยก์ลาง 

ŝ.řŚ คาํสัÉงเกีÉยวกบัการ

เคลืÉอนทีÉของเครืÉองตดั 

ŝ.řŘ ระบบของ

การกาํหนด

ตาํแหน่ง 

ŝ.š.Ś การเขียนโปรแกรม

ดว้ยวธีิกาํหนดขนาดของ

รัศมี 

ŝ.řŚ.ř การเคลืÉอนทีÉเร็ว 

(G00) 

ŝ.řŚ.Ś การเคลืÉอนทีÉใน

แนวเส้นตรง (G01) 

ŝ.řŚ.ś การเคลืÉอนทีÉใน

แนวเส้นโคง้ (GŘŚ และ 

G03) 

ŝ.řś การตดัเกลียว  

ŝ.řŜ การเลืÉอนกลบัไปยงั

จุดอา้งอิง 

ŝ.řś.ř การคาํนวณหา

สัดส่วนต่าง ๆ ของเกลียว 

ŝ.řś.Ś การเผืÉอระยะความ

ยาวดา้นหนา้และ

ดา้นหลงั 

ŝ.řś.ś คาํสัÉงในการตดั

เกลียว (G32) 

ŝ.řś.Ŝ เขียนโปรแกรมเอน็ซี

สาํหรับงานตดัเกลียว 



 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012 แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 101 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 6-7 เรื่อง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซแีละตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

5.1 ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี     

5.2 กระบวนการข้ึนรูปในงานกลึง     

5.3 การจัดเตรียมเกี่ยวกับการทำงาน

สำหรับงานกลึง 

 
  

 

5.4 การเลือกเครื่องมือตัด     

5.5 การเลือกอัตราปอน     

5.6 การเลือกความเร็วตดัและความเร็วรอบ

ของเพลาหัวเคร่ือง 

 
  

 

5.7 การทำงานเสริม     

5.8 จุดอางอิงและระบบโคออรดิเนต 5.8.1 จุดอางอิง    

5.8.2 การปรับตั้งระบบโคออรดิเนต    

5.9 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวยวิธี

กำหนดขนาดเสนผานศูนยกลางและวิธีกำหนด

ขนาดรัศม ี

5.9.1 การเขียนโปรแกรมดวยวธีิกำหนดขนาดเสนผาน

ศูนยกลาง 
  

 

5.9.2 การเขียนโปรแกรมดวยวธีิกำหนดขนาดของรัศม ี    

5.10 ระบบของการกำหนดตำแหนง     

5.11 ระบบของการปอนหนวยขอมูล     

5.12 คำสั่งเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ของเคร่ืองตดั 5.12.1 การเคล่ือนที่เร็ว (G00)    

5.12.2 การเคล่ือนที่ในแนวเสนตรง (G01)    

5.12.3 การเคล่ือนที่ในแนวเสนโคง (G02 และ G03)    

5.13 การตัดเกลียว 5.13.1 การคำนวณหาสดัสวนตาง ๆ ของเกลียว    

5.13.2 การเผ่ือระยะความยาวดานหนาและดานหลัง    

5.13.3 คำส่ังในการตัดเกลียว (G32)    

5.13.4 เขียนโปรแกรมเอ็นซีสำหรับงานตดัเกลียว    

5.14 การเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิง     
Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012 แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 102 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 6-7 เรื่อง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซแีละตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายการวัตถปุระสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. บอกระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีได    

2. อธิบายกระบวนการข้ึนรูปในงานกลึงได    

3. อธิบายการจัดเตรียมเก่ียวกับการทำงานสำหรับงานกลึงได    

4. บอกวิธีการเลือกเครื่องมือตัดได    

5. บอกวธิีการเลือกอัตราปอนได    

6. บอกวิธีการเลือกความเร็วตัดและความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองได    

7. อธิบายการทำงานเสริมได    

8. บอกจุดอางอิงและระบบโคออรดิเนตได    

9. อธิบายการเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลาง    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012 แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :  103 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 6-7 เรื่อง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซแีละตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี
 

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ ข. รายละเอียดระบุไวใน 

1. บอกระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 108 WS ขอที่1 

2. อธิบายกระบวนการขึ้นรูปในงานกลึงได X (IS) แผนที่ 109 WS ขอที่1 

3. อธิบายการจัดเตรียมเกี่ยวกบัการทำงานสำหรับงานกลึงได X (IS) แผนที่ 109 WS ขอที่2 

4. บอกวิธีการเลือกเคร่ืองมือตัดได X (IS) แผนที่ 110 WS ขอที่4 

5. บอกวิธีการเลือกอัตราปอนได X (IS) แผนที่ 110 WS ขอที่5 

6. บอกวิธีการเลือกความเร็วตดัและความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองได X (IS) แผนที่ 111 WS ขอที่6 

7. อธิบายการทำงานเสริมได X (IS) แผนที่ 111 WS ขอที่7 

8. บอกจุดอางอิงและระบบโคออรดิเนตได X (IS) แผนที่ 111 WS ขอที่8 

9. อธิบายการเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผาน

ศูนยกลาง 
X (IS) แผนที่ 114 WS ขอที่9 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชเคร่ืองกลึงไหม เคร่ืองกลึงนั้นเราตอง

ควบคุมเคร่ืองเอง แบบนี้เวลาท่ีตองการกลึงงานแบบเหมือนกนั

หลายๆช้ิน จะเสียแรงและเวลา ดังนั้นนักเรียนคิดวาจะทำอยางไร

ใหไมเสียเวลาและเสียแรง  

แนวคำตอบ ใชเคร่ืองกลงึ CNC เขียนโปรแกรมคร้ังเดียว 

เคร่ืองกลึง CNC ก็จะทำงานอัตโนมัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012 แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 104 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 6-7 เรื่อง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซแีละตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี

 
 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวัตถุประสงค   

ขั้นสนใจปญหา (Motivation)        

ขั้นศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ขั้นพยายาม (Application)        

ขั้นสำเร็จผล (Progress)        

  แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวยสอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลัง

เรยีน 
       

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 105 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 6-7 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :      240     นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 1 3 ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึง

ซีเอ็นซี 

บอกระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึง

ซีเอ็นซีได 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที่

108 

WS ขอท่ี1 แบบฝกหัดหนวย

ที่5 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่5 

 

50 

กระบวนการขึ้นรูปในงานกลึง อธิบายกระบวนการขึ้นรูปในงานกลึงได (IS) แผน

ที1่09 

WS ขอท่ี1 

การจัดเตรียมเกี่ยวกับการทำงาน

สำหรับงานกลึง 

อธิบายการจัดเตรียมเกี่ยวกับการทำงาน

สำหรับงานกลึงได 
(IS) แผนที ่

109 

WS ขอท่ี2 

การเลือกเคร่ืองมอืตัด บอกวธิีการเลือกเคร่ืองมือตัดได (IS) แผนที ่

110 

WS ขอท่ี4 

การเลือกความเร็วตัดและความเร็ว

รอบของเพลาหัวเคร่ือง 

บอกวธิีการเลือกอัตราปอนได (IS) แผนที ่

110 

WS ขอท่ี5 

การทำงานเสริม อธิบายการทำงานเสริมได (IS) แผนที ่

111 

WS ขอท่ี6 

จุดอางองิและระบบโคออรดิเนต บอกจุดอางอิงและระบบโคออรดิเนตได (IS) แผนที ่

111 

WS ขอท่ี6 

 



 

 

  

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 106 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

คร้ังที่ : 6-7 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :      240     นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หัวขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 1 3 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวย

วิธีกำหนดขนาดเสนผานศนูยกลาง

และวธิกีำหนดขนาดรัศม ี

อธิบายการเขียนโปรแกรมเอ็นซีงาน

กลงึดวยวธิกีำหนดขนาดเสนผาน

ศูนยกลาง 

Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

112 

WS ขอท่ี6 แบบฝกหัดหนวย

ที่5 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่5 

 

50 

ระบบของการกำหนดตำแหนง อธิบายกระบวนการข้ึนรูปในงานกลึง

ได 
(IS) แผนที ่

112 

WS ขอท่ี6 

ระบบของการปอนหนวยขอมูล บอกวธิีการเลือกอัตราปอนได (IS) แผนที ่

113 
WS ขอท่ี7 

คำส่ังเกี่ยวกับการเคล่ือนท่ีของ

เคร่ืองมือตัด 

บอกวธิีการเลือกความเร็วตัดและ

ความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองได 
(IS) แผนที ่

113 
WS ขอท่ี8 

การตัดเกลียว อธิบายการทำงานเสริมได (IS) แผนที ่

114 
WS ขอท่ี9 

การเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิง อธิบายการทำงานเสริมได (IS) แผนที ่

115 
WS ขอท่ี9 
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วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

. 1. บอกระบบแนวแกนของเครื่องกลึงซีเอน็ซีได 

 2. อธิบายกระบวนการขึ้นรูปในงานกลึงได 

 3. อธิบายการจดัเตรียมเก่ียวกับการทำงานสำหรับงานกลงึได 

 4. บอกวิธกีารเลือกเคร่ืองมือตัดได 

 5. บอกวิธกีารเลือกอัตราปอนได 

 6. บอกวิธกีารเลือกความเร็วตัดและความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองได 

 7. อธิบายการทำงานเสริมได 

 8. บอกจุดอางอิงและระบบโคออรดิเนตได 

 9. อธิบายการเขียนโปรแกรมเอ็นซงีานกลึงดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลาง 
 

หัวขอบรรยาย 

. 5.1 ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี   

 5.2 กระบวนการข้ึนรูปในงานกลึง 

 5.3 การจัดเตรียมเก่ียวกับการทำงานสำหรบังานกลึง 

 5.4 การเลือกเคร่ืองมือตัด 

 5.5 การเลือกอัตราปอน 

 5.6 การเลือกความเร็วตดัและความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ือง  

 5.7 การทำงานเสริม 

 5.8 จดุอางอิงและระบบโคออรดิเนต 

 5.9 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลางและวิธีกำหนดขนาดรัศมี 

 5.10 ระบบของการกำหนดตำแหนง 

 5.11 ระบบของการปอนหนวยขอมูล 

 5.12 คำสั่งเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ของเคร่ืองตัด 

 5.13 การตดัเกลยีว  

 5.14 การเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิง 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 5 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 5 



 

 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 5 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

   

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชเครื่องกลึงไหม เครื่องกลึงนั้นเราตองควบคุมเครื่องเอง แบบนี้เวลาที่ตองการกลึงงานแบบ

เหมือนกนัหลายๆจะเสียแรงและเวลา ดังนั้นนักเรียนคิดวาจะทำอยางไรใหไมเสียเวลาและเสียแรง  

 

แนวคำตอบ ใชเคร่ืองกลึง CNC เขียนโปรแกรมคร้ังเดียว เคร่ืองกลึง CNC ก็จะทำงานอตัโนมัต ิ  

 

 

ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

 

5.1 ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี 

ระบบแนวแกนของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Turning Axis System) สวนมากจะมีทั้งชนิด 2 แนวแกน 4 แนวแกน หรือ

มากกวานี้ และนอกจากนี้อาจจะมีชนิดที่เปนแบบเพลาคู (Dual-Spindle Turing Center) 

ตารางที่ 5.1 ตัวอยางระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีสำหรับคอนโทรล Fanuc 
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สำหรับรายละเอียดในหนวยนีจ้ะอธิบายเฉพาะการเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีชนดิ 2แนวแกน เทานัน้ ซ่ึงมีการ

กำหนดแนวแกนและทิศทางการเคล่ือนที่ ดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

ระบบการกำหนดแนวแกนและโคออรดิเนตของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีชนิด 2 แนวแกน 

             

        5.2 กระบวนการขึ้นรูปในงานกลึง 

แสดงกระบวนการขึ้นรูปชิ้นงานดวยเครื่องกลึงซีเอ็นทั้ง 7 ชนิด ดังนี ้

1. งานปาด (Facing) 

2. งานปอก (Turning) 

3. งานตกรอง (Grooving)  

4. งานเจาะ (Drilling) 

5. งานควาน (Boring) 

6. งานตัดเกลียว (Threading) 

7. งานตัดแยกชิน้งาน (Parting Off) 

 

 5.3 การจัดเตรียมเกี่ยวกับการทำงานสำหรับงานกลึง 

การจัดเตรียมเกี่ยวกับการทำงาน (Preparatory Function) หมายถึง การใชคำสัง่รหัส G ที่ใชควบคุมการทำงานในลักษณะ

ตาง ๆ รหัสของคำส่ัง G ทีใ่ชกบัเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีแบงออกไดเปน 2 ชนิดคือ 

1. รหัสคำสั่ง G แบบ Model รหัสคำส่ังชนิดนี้จะเปนกลุมคำส่ังที่สามารถใชงานในบรรทัดตอไปได 

เร่ือย ๆ จนกวาจะมีคำสั่งชนิดเดียวกันมายกเลิก 



 

 

2. รหัสคำสั่ง G แบบ Non Model รหัสคำส่ังนี้จะเปนกลุมคำส่ังที่สามารถใชงานเฉพาะในบรรทัดที ่

กำหนดเทานั้น เมื่อจบการทำงานของบรรทัดแลวก็ไมมีผลตอการทำงานของบรรทัดตอไป 

สำหรับรายละเอียดของรหัสคำส่ัง G ในกลุมของคำส่ัง Model และ Non Model แสดงตัวอยางไว 
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 5.4 การเลือกเคร่ืองมือตัด  

การเลือกเคร่ืองมือตัดเพื่อติดต้ังบนเทอเรท (Turret) และการชดเชยขนาดของเคร่ืองมอืตัดในงานกลึงซีเอ็นซี จะกำหนดโดย

ใชอักษรตัว T และตามดวยตัวเลขของเครื่องมือจำนวน 4 หลัก 

 

 

 

 

 

 

 

สำหรับรูปแบบของการกำหนดหมายเลขของเคร่ืองมือตัด และการชดเชยขนาดความยาวของเคร่ืองมือในโปรแกรมเอ็นซี จะมี

รูปแบบดังตัวอยางตอไปนี ้

T0101 หมายถึง เลือกเครื่องมือตัดเบอร 1 และหมายเลขของการชดเชยขนาดความยาว 1 

T0313 หมายถึง เลือกเครื่องมือตัดเบอร 3 และหมายเลขของการชดเชยขนาดความยาว 13 

T0500 หมายถึง เลือกเครื่องมือตัดเบอร 5 และยกเลิกการชดเชยขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด 

 

 5.5 การเลือกอัตราปอน 

การเคล่ือนที่ของเคร่ืองมือตัดมี 2 ลักษณะคือ การเคลื่อนที่เร็วและการเคลื่อนที่ตาม อัตราปอนที่กำหนดการเคล่ือนที่เร็วนี้จะ

หมายถึงคำส่ัง G00 

G20 G98 F10.0 อัตราปอน 10 นิ้ว/นาที (IPM) 

G70 G94 F10.0 อัตราปอนตามมาตรฐานของสหรัฐอเมริกา (MMRM) 

G21 G98 F250.0 อัตราปอน 250 มิลลเิมตร/นาที (IPM) 

G71 G94 F250.0 อัตราปอนตามมาตรฐานของสหรัฐอเมริกา (IPM) 

G20 G99 F0.003 อัตราปอน 0.003 นิ้ว/รอบ (IPR) 

G70 G95 F0.003 อัตราปอนตามมาตรฐานของสหรัฐอเมริกา (IPR) 

G21 G99 F0.01 อัตราปอน 0.01 มิลลิเมตร/รอบ (MMPR) 



 

 

G71 G95 F0.01 อัตราปอนตามมาตรฐานสหรัฐอเมริกา 
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 5.6 การเลือกความเร็วตัดและความเร็วรอบของเพลาหัวเครื่อง 

ในการเลือกความเร็วตัดและความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองในการเขยีนโปรแกรมเอ็นซีกับงานกลงึสามารถเลือกไดหลาย

คำส่ัง ดังรายละเอียดตอไปนี ้

 1. คำส่ัง G50 เปนการปรับตัง้ความเร็วรอบสูงสุด มีหนวยรอบ/นาที (RPM) โดยรูปแบบของคำสั่งจะเปน ดังนี้คือ 

 2. คำส่ัง G96 เปนการปรับตัง้คาความเร็วตัดคงที่ ซึ่งระบบควบคุมจะคำนวณความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองตามขนาด

เสนผานศูนยกลางของชิน้งาน โดยรูปแบบของคำส่ังจะเปนดังนีคื้อ 

 3. คำส่ัง G97 เปนการปรับตัง้ความเร็วรอบคงท่ี โดยรูปแบบของคำส่ังจะเปนดังน้ีคือ 

 

 5.7 การทำงานเสริม 

การทำงานเสริมในโปรแกรมเอ็นซีสำหรับงานกลึงหมายถึง รหัสคำส่ัง M โดยที่คำสั่ง M นี้จะเปนคำสั่งที่เก่ียวของกับการ

ควบคุมการทำงานของเคร่ืองจักร ยกตัวอยางเชน การเปด/ปด ความเรว็รอบของเพลาจับหัวเคร่ือง การเปด/ปดนำ้หลอเย็น 

การหยุดทำงานของโปรแกรม เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 5.3 รหัสคำสั่ง M สำหรับการเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับงานกลึง 

 

 5.8 จุดอางอิงและระบบโคออรดิเนต 

    5.8.1 จุดอางอิง 



 

 

   จุดอางอิง (Reference Point) จะมีตำแหนงที่คงที่บนเคร่ืองจักร ซึ่งตำแหนงของจุดอางอิงจะถูกกำหนดจากบริษัทผูผลิต

เคร่ืองจักร 
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     5.8.2 การปรับตั้งระบบโคออรดิเนต 

  การปรับตั้งระบบโคออรดิเนต (Coordinate System Setting) ท่ีไดกลาวมาแลว ใชจุดอางอิงของเคร่ืองเพ่ือกำหนด

โคออรดิเนตของชิ้นงาน ท้ังนี้ก็เพ่ือใหเกิดความสะดวกตอการคำนวณหาโคออรดิเนตของชิ้นงาน และนอกเหนือจากนี้แลวยัง

ทำใหการเขียนโปรแกรมเอน็ซทีำไดงายขึ้น 

 5.9 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลางและวิธีกำหนดขนาดรัศมี 

การขึ้นรูปชิ้นงานดวยกระบวนการกลึงนัน้ โดยสวนมากแลวรูปรางลักษณะของชิ้นงานจะเปนรูปทรงกระบอกซึ่งมี

พื้นที่หนาตัดเปนวงกลมหรอืในลักษณะอ่ืน ๆ 

            5.9.1 การเขียนโปรแกรมดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลาง (Diameter Programming)การเขียนโปรแกรม

เอ็นซีงานกลงึดวยวิธีนีจ้ะกำหนดคาของ X เทากับขนาดเสนผานศูนยกลาง 

 

 

 

 

 

     5.9.2 การเขียนโปรแกรมดวยวิธีกำหนดขนาดของรัศมี (Radius Programming)การเขยีนโปรแกรมดวยวิธีนี้จะกำหนดคา 

X ของชิ้นงานเทากับขนาดรัศมี ยกตัวอยางเชน ในรูปที่ 5.8 คาโคออรดิเนตของจดุตาง ๆ 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

        5.10 ระบบของการกำหนดตำแหนง 

ระบบของการกำหนดตำแหนงในงานกลงึนั้นจะคลายกันกับระบบของการกำหนดตำแหนงในงานกัดกลาวคือจะใชคำส่ัง G90 

สำหรับเลือกโหมดโคออรดิเนตแบบสัมบูรณ และคำส่ัง G91 สำหรับเลือกโหมดโคออรดิเนต 
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        5.11 ระบบของการปอนหนวยขอมูล 

การเลือกหนวยของการปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซีสำหรับงานกลึงนัน้ สามารถเลือกได 2 หนวยการวัด คือ นิ้วและเมตริก 

การเลือกหนวยของการปอนขอมูลจะมีผลตอการกำหนดคา 

ตัวแปรที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซี ซึ่งประกอบดวย 

1. คำสั่งเก่ียวกับการเคลื่อนที่ (เชน G00, G01, G02, G03 เปนตน) 

2. คำสั่งเก่ียวกับการกำหนดอตัราปอน (F.... Code) 

3. คำสั่งเก่ียวกับการชดเชยขนาด (G41, G42) 

4. การปรับต้ังระบบโคออรดิเนต (G50) 

5. คาพารามเิตอรอื่น ๆ 

 5.12 คำส่ังเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัด 

            5.12.1 การเคล่ือนที่เร็ว (G00)  

   การใชคำสั่งเคลื่อนที่เร็ว (G00) จะตองกำหนดตำแหนงของจดุเปาหมายท่ีตองการ โดยรูปแบบของคำสั่งจะเปนดังนี ้

           5.12.2 การเคลื่อนท่ีในแนวเสนตรง (G01)  

    คำสั่ง G01 เปนคำสั่งใหเคร่ืองมือตัดเคล่ือนที่ในแนวเสนตรงจากตำแหนงปจจบุันไปยงัตำแหนงที่ตองการ โดยกำหนด

อัตราปอน (F) ซ่ึงรูปแบบของคำสั่งจะเปนดังนี้คือ 

           5.12.3 การเคลื่อนท่ีในแนวเสนโคง (G02 และ G03)  

    คำสั่ง G02 และ G03 เปนคำสั่งใหเคร่ืองมือตัดเคลื่อนที่ในแนวเสนโคง 

 5.13 การตัดเกลียว 

การตัดเกลียวดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซีน้ันสามารถทำไดหลายลักษณะ เชน งานตัดเกลียวนอก(External Thread) งานตัดเกลียว

ใน (Internal Thread) งานตดัเกลียวเรียว (Taper Thread) เปนตนสวนระยะพิตชของเกลียวน้ันอาจเปนระยะพิตชแบบคงที่

หรือระยะพิตชแบบผสมกไ็ด 



 

 

             5.13.1 การคำนวณหาสัดสวนตาง ๆ ของเกลียว ไมวาจะเปนระยะนำ ระยะพิตช และความสูงของเกลียวสามารถ

ดูไดจากตารางมาตรฐานของเกลียว 

             5.13.2 การเผ่ือระยะความยาวดานหนาและดานหลงั โดยปกติแลวในงานตัดเกลียวมักจะมกีารเผื่อระยะความยาว

ดานหนา คือ ระยะจากบริเวณจดุเร่ิมตนของการตัดเกลียวถึงตำแหนงของชิ้นงาน และหลังจากท่ีมีดกลึงเกลียวเดินตัดชิ้นงาน 

จนกระทั่งถึงความยาวทีต่องการแลว 

              5.13.1 การคำนวณหาสัดสวนตาง ๆ ของเกลียว ไมวาจะเปนระยะนำ ระยะพิตช และความสูงของเกลียวสามารถ

ดูไดจากตารางมาตรฐานของเกลียว 
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              5.13.2 การเผ่ือระยะความยาวดานหนาและดานหลงั โดยปกติแลวในงานตัดเกลียวมักจะมีการเผื่อระยะความยาว

ดานหนา คือ ระยะจากบริเวณจดุเร่ิมตนของการตัดเกลียวถึงตำแหนงของชิ้นงาน และหลังจากท่ีมีดกลึงเกลียวเดินตัดชิ้นงาน 

จนกระทั่งถึงความยาวทีต่องการแลว 

 

 

 

 

           5.13.3 คำสั่งในการตัดเกลียว (G32)  เปนคำสัง่ในการตัดเกลียวตรง (Straight Thread) หรือเกลียวเรียว (Taper 

Thread) โดยลักษณะของคำส่ัง G32 นี้จะใชในการเดินตัดเพียงรอบเดียว และมักจะใชรวมกับคำสั่ง G00 สำหรับการกำหนด

รูปแบบของคำส่ัง G32 ดังนี ้

 

            5.13.4 เขียนโปรแกรมเอ็นซีสำหรับงานตัดเกลียว ซ่ึงจะไดดังนี้คือ 

รอบที่ 1 = 0.75 - 0.0394 = 0.7106 นิ้ว 

รอบที่ 2 = 0.7106 - 0.0276 = 0.6830 นิ้ว 

รอบที่ 3 = 0.6830 - 0.0236 = 0.6594 นิ้ว 

รอบที่ 4 = 0.6594 - 0.0157 = 0.6437 นิ้ว 

รอบที่ 5 = 0.6437 - 0.0157 = 0.6280 นิ้ว 

รอบที่ 6 = 0.6280 - 0.006 = 0.6220 นิ้ว 

 

 5.14 การเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิง 



 

 

    จุดอางอิงจะเปนจุดที่ตำแหนงคงที่บนเคร่ืองจักรซีเอ็นซี โดยทั่วไปแลวใชจุดอางอิงเพื่อวัตถปุระสงค 2ประการคือ สำหรับ

การทำงานในระบบโคออรดิเนตของชิ้นงาน และใชเปนตำแหนงเล่ือนกลับของเคร่ืองมือสำหรับการเปล่ียนเคร่ืองมือใหม 

 

 

 

 

 

เมื่อ X และ Z หมายถึง ตำแหนงโคออรดิเนตของจุดผาน (Intermediate Point) กรณีที่เลือกโหมดแบบสัมบูรณ 
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 ขั้นที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 5 โดยจะใหทำในสมุด เพ่ือเก็บไวบททวนไดในคร้ังตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 5 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน 

สแกน QR Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 5 

  

 ขั้นที่ 4 :  ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหดั ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

สื่อการสอน 

1. หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 

3. ส่ือนําเสนอ Power Point 

  

        

การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 5 (ไวเปรียบเทียบกับคะแนนสอบหลังเรียน) 



 

 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 5 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 5 เกณฑผาน 50% 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. กระบวนการขึ้นรูปช้ินงานดวยเคร่ืองกลึงซีเอ็นซ ีแบงไดกี่ชนิด อะไรบาง  

       กระบวนการขึ้นรูปชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี แบงได 7  ชนิด คือ 
2 T 

2. รหสัคำสั่ง G  แบงออกเปนก่ีชนิดอะไรบาง 1 A 

3. จงยกตัวอยาง G Code ที่ใชกับเคร่ืองกลึงมาอยางนอย 5 ขอ พรอม

อธิบายความหมาย 
1 A 

4. จงยกตัวอยาง G Code ที่ใชกับเครื่องกลึงมาอยางนอย 5 ขอ พรอมอธิบาย

ความหมาย 
1 A 

5. จงยกตัวอยาง G Code ที่ใชกับเครื่องกลึงมาอยางนอย 5 ขอ พรอมอธิบาย

ความหมาย 
1 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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1. กระบวนการข้ึนรูปชิ้นงานดวยเคร่ืองกลงึซีเอ็นซี แบงไดก่ีชนิด อะไรบาง  

กระบวนการข้ึนรูปชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึงซเีอ็นซี แบงได 7  ชนิด คือ 

1.  งานปาดหนา 

2.  งานปอกผิว 

3.  งานตกรอง 

4.  งานเจาะ 

5.  งานควาน 

6.  งานตัดเกลียว 

7.  งานตัดแยกชิ้นงาน 

2. รหัสคำสั่ง G  แบงออกเปนก่ีชนิดอะไรบาง รหัสคำสั่ง G   

แบงออกเปน  2  ชนิด  คือ 

1.  รหัสคำสั่ง G  แบบ Model 

2.   รหัสคำส่ัง G  แบบ Non Model 



 

 

3. จงยกตัวอยาง G Code ที่ใชกับเคร่ืองกลงึมาอยางนอย 5 ขอ พรอมอธิบายความหมาย 

1.  G00  หมายถึง  การเคลื่อนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วสูงสุด    

2.  G01  หมายถึง  การเคลื่อนที่เปนเสนตรงตามอัตราปอน    

3.  G02   หมายถึง  การเคลื่อนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา    

4.  G03   หมายถึง  การเคลื่อนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

5.  G33   หมายถึง  การกลึงเกลียว   

4. จงยกตัวอยาง M Code ที่ใชกับเคร่ืองกลึงมาอยางนอย 5 ขอ พรอมอธิบายความหมาย 

1.  M02  หมายถึง  สิ้นสดุโปรแกรม    

2.  M03  หมายถึง  เพลางานหมุนตามเข็มนากิา    

3.  M04  หมายถึง  เพลางานหมุนทวนเขม็นาิกา       

4.  M08 หมายถงึ  เปดน้ำหลอเย ็

5.  M09 หมายถึง   ปดน้ำหลอเย็น 

5. การเขียนโปรแกรมเอ็นซีสำหรับงานกลึงสวนใหญเปนงานกลมสามารถเขียนไดก่ีวิธีอะไรบาง 

การเขียนโปรแกรมเอน็ซสีำหรบังานกลงึสวนใหญเปนงานกลมสามารถเขียนได 2 วิธีคือ 

1.การเขียนโปรแกรมดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลาง 

2.การเขียนโปรแกรมดวยวิธีกำหนดขนาดรศัม ี

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 118 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 6-7 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซนีั้น ขอใดคือความหมายของแนวแกน Z 1 A 

2. ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซนีั้น ขอใดคือความหมายของแนวแกน X 1 T 

3. คำส่ัง G90 หมายถึงขอใด 2 T 

4. คำส่ัง G91 หมายถึงขอใด 4 T 

5. คำส่ัง G02 หมายถึงขอใด 5 T 

6. คำส่ัง G03 หมายถึงขอใด 6 T 

7. คำส่ัง M03 หมายถึงขอใด 7 T 

8. คำส่ัง M04 หมายถึงขอใด 8 T 

9. คำส่ัง M02 หมายถึงขอใด 9 A 



 

 

10. คำส่ัง M30 หมายถึงขอใด 9 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 119 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 6-7 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีนั้น ขอใดคือความหมายของแนวแกน Z 

 ก. ขนานกับแนวแกนเพลาหัวเคร่ือง 

 ข. ต้ังฉากกับแนวแกนเพลาหวัเคร่ือง  

 ค. ขนานกับแกน A 

 ง. ขนานกับแกน B 

1 A 



 

 

2. ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีนั้น ขอใดคือความหมายของแนวแกน X 

 ก. ขนานกับแนวแกนเพลาหัวเคร่ือง 

 ข. ต้ังฉากกับแนวแกนเพลาหวัเคร่ือง 

 ค. ขนานกับแกน A 

 ง. ขนานกับแกน B 

1 T 

3. คำส่ัง G90 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

 ค. การกำหนดโคออรดิเนตแบบสมับูรณ 

 ง. การกำหนดโคออรดิเนตแบบตอเนื่อง 

2 T 

4. คำส่ัง G91 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

 ค. การกำหนดโคออรดิเนตแบบสมับูรณ 

 ง. การกำหนดโคออรดิเนตแบบตอเนื่อง 

4 T 

5. คำส่ัง G02 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

 ค. การกำหนดโคออรดิเนตแบบสมับูรณ 

 ง. การกำหนดโคออรดิเนตแบบตอเนื่อง 

5 T 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 120 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 6-7 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. คำส่ัง G03 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

 ค. การกำหนดโคออรดิเนตแบบสมับูรณ 

 ง. การกำหนดโคออรดิเนตแบบตอเนื่อง 

6 T 



 

 

7. คำส่ัง M03 หมายถึงขอใด 

 ก. สิ้นสุดโปรแกรม 

 ข. สิ้นสุดโปรแกรมพรอมกลับไปบรรทัดเริ่มตน 

 ค. เพลางานหมุนตามเข็มนาิกา   

 ง. เพลางานหมุนทวนเข็มนาิกา   

7 T 

8. คำส่ัง M04 หมายถึงขอใด 

 ก. สิ้นสุดโปรแกรม 

 ข. สิ้นสุดโปรแกรมพรอมกลับไปบรรทัดเริ่มตน 

 ค. เพลางานหมุนตามเข็มนาิกา   

 ง. เพลางานหมุนทวนเข็มนาิกา   

8 T 

9. คำส่ัง M02 หมายถึงขอใด 

 ก. สิ้นสุดโปรแกรม 

 ข. สิ้นสุดโปรแกรมพรอมกลับไปบรรทัดเริ่มตน 

 ค. เพลางานหมุนตามเข็มนาิกา   

 ง. เพลางานหมุนทวนเข็มนาิกา   

9 A 

10. คำส่ัง M30 หมายถึงขอใด 

 ก. สิ้นสุดโปรแกรม 

 ข. สิ้นสุดโปรแกรมพรอมกลับไปบรรทัดเริ่มตน 

 ค. เพลางานหมุนตามเข็มนาิกา  

 ง. เพลางานหมุนทวนเข็มนาิกา   

9 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 121 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 6-7 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 122 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

ครั้งที่ : 6-7 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 123 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 6-7 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 124 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 6-7 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง เวลา :      480    นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 125 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏิบัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสยัในการทำงานอยางมีระเบยีบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอน็ซซีิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานก รวมทั้งการปฏิบัตงิานตามหลักความปลอดภัย 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 126 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  



 

 

 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     
สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 127 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 4  

4-5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด 8  

6-7 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง 8  

8-9 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี 8  

10-11 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั 8  

12 
การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น 3  

ใบงานที่ 8.1  1 

13 

ใบงานที่ 8.2   

4 ใบงานที่ 8.3  

ใบงานที่ 8.4  

14 

ใบงานที่ 8.5   

4 ใบงานที่ 8.6  

ใบงานที่ 8.7  

15 

ใบงานที่ 8.8   

4 ใบงานที่ 8.9  

ใบงานที่ 8.10  

16 

ใบงานที่ 8.11   

4 ใบงานที่ 8.12  

ใบงานที่ 8.13  

17 

ใบงานที่ 8.14   

4 ใบงานที่ 8.15  

ใบงานที่ 8.16  

18 วัดผลและประเมินผลปลายภาคเรียน 4  

รวม 
51 21 

72 

 



 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 128 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 8-9 เร่ือง : เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี เวลา :    480   นาท ี
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

ś.ř ชุดเปลีÉยนเครืÉองมือ

ตดัแบบ Carousel 

บททีÉ6 เครืÉองมือตดัสาํหรับเครืÉองจกัรซีเอ็นซี 

Ş.ř เครืÉองมือตดั

สําหรับงานเจาะ 

Ş.Ś เครืÉองมือตดั

สาํหรับงานกดั 

Ş.ř.Ś ดอกสวา่นชนิดคม

Ş.ř.ś ดอกเจาะนาํศูนย ์

Ş.ś ระบบเครืÉองมือ

ตดัสาํหรับงานกดั 

Ş.ř.ř ดอกสวา่น 

Ş.ś.Ś ชุดเปลีÉยนเครืÉองมือ

ตดัแบบ Chain 

Ş.ř.Ŝ ดอกสวา่นชนิด

ทีÉทาํจากคาร์ไบด์ 

Ş.ř.ŝ ดอกควา้นเรียบ 

Ş.ř.Ş การควา้น 

Ş.ř.ş การต๊าป 

Ş.Ś.ř เอน็ดมิ์ลล ์

Ş.Ś.Ś เฟซมิลล ์

Ş.Ŝ อุปกรณ์จบัยึดเครืÉองมือสาํหรับ

เครืÉองแมชีนนิÉงเซนเตอร์ 



 

 

 
 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วิเคราะหหัวขอเรื่อง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 129 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 8-9 เร่ือง : เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี เวลา :    480   นาท ี
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

บททีÉ6 เครืÉองมือตดัสาํหรับเครืÉองจกัรซีเอ็นซี 

Ş.Ŝ อุปกรณจ์บัยึดเครืÉองมือ

สาํหรับเครืÉองแมชีนนิÉงเซนเตอร์ 

Ş.ŝ การเลือกอินเสิร์ทช

นิดถอดเปลีÉยนได ้

Ş.Ş เครืÉองมือตดั

สาํหรับงานกลึง 

Ş.ř.Ş การควา้น 

Ş.ř.ş การตา๊ป 

Ş.ş การกาํหนดรูปพรรณของ

อินเสิร์ทชนิดถอดเปลีÉยนได ้

Ş.ŝ การเลือกอนิเสิร์ทช

นิดถอดเปลีÉยนได ้



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 130 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 8-9 เร่ือง : เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี เวลา :    480   นาท ี

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

6.1 เครื่องมือตัดสำหรับงานเจาะ 6.1.1 ดอกสวาน    

6.1.2 ดอกสวานชนิดคมแบน    

6.1.3 ดอกเจาะนำศูนย    

6.1.4 ดอกสวานชนิดที่ทำจากคารไบด    

6.1.5 ดอกควานเรียบ    

6.1.6 การควาน    

6.1.7 การตาป    

6.2 เคร่ืองมอืตัดสำหรับงานกัด 6.2.1 เอ็นดมิลล    

6.2.2 เฟซมิลล    

6.3 ระบบเครื่องมือตัดสำหรับงานกดั 6.3.1 ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตัดแบบ Carousel    

6.3.2 ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตัดแบบ Chain    

6.4 อุปกรณจับยึดเคร่ืองมือสำหรับเคร่ืองแม

ชีนนิง่เซนเตอร 

 
  

 

6.5 การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียนได     

6.6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับงานกลึง     

6.7 การกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนดิถอด

เปลี่ยนได 

6.7.1 รูปทรงของอินเสิรท    

6.7.2 การควบคุมเศษ    

6.8 การกำหนดรูปพรรณและการเลือกอุปกรณ

จับยึดเคร่ืองมือในงานกลึง 

 
 

 
 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วัตถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 131 

หลักสตูรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

คร้ังที่ : 8-9 เร่ือง : เคร่ืองมือตัดสำหรบัเคร่ืองจักรซีเอ็นซี เวลา :    480   นาท ี

รายการวัตถุประสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานเจาะได    

2. บอกชนิดของเครื่องมอืตัดสำหรับงานกัดได    

3. อธบิายระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัดได    

4. บอกชนิดของอุปกรณจับยึดเครื่องมือสำหรับเคร่ืองแมชีนนิ่งเซนเตอรได    

5. บอกวธิีการเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียนได    

6. บอกชนิดของเคร่ืองมือตดัสำหรับงานกลึงได    

7. อธิบายการกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียนได     

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 
 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 132 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 8-9 เรื่อง : เครื่องมือตัดสำหรบัเคร่ืองจักรซีเอ็นซี เวลา :    480   นาที 

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

1. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานเจาะได X (IS) แผนที่ 137 WS ขอท่ี 2 

2. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานกัดได X (IS) แผนที่ 138 WS ขอท่ี 3 

3. อธิบายระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัดได X (IS) แผนที่ 139 WS ขอท่ี 4 

4. บอกชนดิของอปุกรณจบัยดึเคร่ืองมือสำหรับเครื่องแมชีนนิ่งเซนเตอรได X (IS) แผนที่ 140 WS ขอท่ี 5-7 

5. บอกวิธีการเลือกอนิเสริทชนดิถอดเปล่ียนได X (IS) แผนที่ 143 WS ขอท่ี 5-9 

6. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานกลึงได X (IS) แผนที่ 143 WS ขอท่ี 1 

7. อธิบายการกำหนดรูปพรรณของอนิเสิรทชนดิถอดเปลี่ยนได  X (IS) แผนที่ 143 WS ขอท่ี 10 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชมีดหันผักไหม 

แนวคำตอบ ผกัไหม มหีันผักทำใหผักขาดงายข้ึน เหล็กก็

เหมือนกัน จำเปนตองใชอุปกรณตัดเฉือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 
 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012

  
แผนการสอน 

(Lesson Plan) 
ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 133 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 8-9 เรื่อง : เคร่ืองมือตัดสำหรับเครื่องจักรซีเอ็นซ ี เวลา :    480   นาท ี
 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค   

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)        

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 134 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

คร้ังที่ : 8-9 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :      240     นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

8-9 1 3 เคร่ืองมือตัดสำหรับงานเจาะ บอกชนิดของเคร่ืองมือตัดสำหรับงาน

เจาะได 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

137 

WS ขอท่ี 

2 

แบบฝกหัดหนวย

ที่5 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่5 

 

50 

เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกดั บอกชนิดของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกดั

ได 
(IS) แผนที ่

138 

WS ขอท่ี 

3 

ระบบของการปอนหนวยขอมูล อธิบายระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด

ได 
(IS) แผนที ่

138 

WS ขอท่ี 

3 

ระบบเคร่ืองมอืตัดสำหรับงานกดั อธิบายระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด

ได 
(IS) แผนที ่

139 

WS ขอท่ี 

3 

อุปกรณจับยึดเครื่องมือสำหรับ

เคร่ืองแมชีนนิ่งเซนเตอร 

บอกชนิดของอุปกรณจับยึดเคร่ืองมือ

สำหรับเคร่ืองแมชีนนิ่งเซนเตอรได 
(IS) แผนที ่

139 

WS ขอท่ี 

1 

การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียน

ได 

บอกวธิีการเลือกอินเสิรทชนิดถอด

เปล่ียนได 
(IS) แผนที ่

143 

WS ขอท่ี 

9 

 
 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 135 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

คร้ังที่ : 8-9 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :      240     นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

8-9 1 3 เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง บอกชนิดของเคร่ืองมือตัดสำหรับงาน

กลึงได 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที่

141 

WS ขอท่ี 

4 

แบบฝกหัดหนวย

ท่ี 6 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่6 

 

50 

การกำหนดรูปพรรณของอนิเสิร

ทชนิดถอดเปล่ียนได 

อธิบายการกำหนดรูปพรรณของอินเสิร

ทชนิดถอดเปล่ียนได 
(IS) แผนที ่

143 

WS ขอท่ี 

9 

การกำหนดรูปพรรณและการเลือก

อุปกรณจับยึดเครื่องมือในงานกลึง 

อธิบายการกำหนดรูปพรรณของอินเสิร

ทชนิดถอดเปล่ียนได 
(IS) แผนที ่

144 

WS ขอท่ี 

8 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 136 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 8-9 เร่ือง : เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี เวลา :    480   นาท ี
 

 

 

 

 

วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

 1. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานเจาะได 

 2. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานกัดได 

 3. อธิบายระบบเคร่ืองมอืตัดสำหรบังานกัดได 

 4. บอกชนิดของอุปกรณจับยึดเครื่องมือสำหรับเครื่องแมชีนนิ่งเซนเตอรได 

 5. บอกวิธกีารเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได 

 6. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานกลึงได 

        7. อธิบายการกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได 

 

หัวขอบรรยาย 

  

 6.1 เคร่ืองมือตดัสำหรับงานเจาะ 

 6.2 เคร่ืองมือตดัสำหรับงานกัด 

 6.3 ระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด 

 6.4 อปุกรณจับยึดเครื่องมือสำหรับเคร่ืองแมชีนนิ่งเซนเตอร 

 6.5 การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได 

 6.6 เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง 

          6.7 การกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได 

 6.8 การกำหนดรูปพรรณและการเลือกอุปกรณจับยึดเครื่องมือในงานกลึง 

 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 6 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 6 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 6 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

   

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชมีดหนั 

 

แนวคำตอบ ผักไหม มีหันผักทำใหผกัขาดงายขึ้น เหล็กก็เหมือนกัน จำเปนตองใชอุปกรณตัดเฉือน 

 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

 ระบุลักษณะของการจัดกิจกรรมการเรียนการสอนในขั้น I ดวยวธิีการสอนแบบ Active Learning 

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที ่6.1 เคร่ืองมือตัดสำหรับงานเจาะ 

   การเจาะรูบนชิ้นงานในกระบวนการขึ้นรูปดวยเคร่ืองจักรซีเอ็นซี สามารถจำแนกออกไดเปน 4 ลักษณะคือ 

        1. การเจาะ (Drilling)                          2. การควานเรยีบ (Reaming) 

        3. การควานรู (Boring)                        4. การตาปเกลียว (Tapping) 

    สำหรับเครื่องมือตดัที่ใชสำหรับการเจาะทั้ง 4 ลักษณะที่กลาวมานี้แลวจะประกอบไปดวย 

       6.1.1 ดอกสวาน 

ดอกสวานที่ใชสำหรบังานเจาะรูชิ้นงานโดยทั่วไปนิยมใชดอกสวานชนิดเกลียวบิด (Twist Drills) ที่ทำจากเหล็กกลารอบสูง  
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  6.1.2 ดอกสวานชนดิคมแบน 

     ดอกสวานชนิดคมแบน (Spade Drills) ในการเจาะรูชิ้นงานที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางใหญอาจจะใชดอกสวานชนิดคม

แบน 

 

 

  

 6.1.3 ดอกเจาะนำศูนย 

     ดอกเจาะนำศูนย (Center Drills) ใชดอกเจาะนำศูนยเจาะนำในกรณีที่ตองการความเที่ยงตรงของตำแหนงจุดศูนยกลาง

ของรูเจาะ ตัวอยางของดอกเจาะนำศูนยดังรูป 

 

 

 

 

 

 6.1.4 ดอกสวานชนดิที่ทำจากคารไบด 

      ดอกสวานชนิดที่ทำจากคารไบด (Carbide Drills) ถูกออกแบบและผลิตข้ึนมาเพ่ือใชงานกบัเคร่ืองจักรซีเอ็นซีโดยเฉพาะ 

 

  

   

 

 

 6.1.5 ดอกควานเรียบ 

    ดอกควานเรียบ (Reamer) เปนกระบวนการตัดเอาเนื้อวัสดุชิ้นงานภายในรูเจาะออกและใหผิวเรียบ ทั้งนี้เนื่องจากการ

เจาะดวยดอกสวานชนิดคมบิดนั้นจะไมสามารถทำใหผิวรเูจาะเรียบได 
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 6.1.6 การควาน 

   การควาน (Boring) เปนกระบวนการตัดเอาเนื้อวัสดุชิ้นงานภายในรูเจาะออก โดยมีวัตถุประสงคเพื่อขยายรูเจาะใหมีขนาด

โตข้ึนหรือขยายรูเจาะเพื่อใชหัวสกรูหรอืโบลตฝงในชิ้นงาน 

 

  

 

 

 

 

 

 

 6.1.7 การตาป 

    การตาป (Tapping) เปนกระบวนการทำเกลียวภายในรูเจาะ โดยอาศัยเคร่ืองมือตัดที่เรียกวา "ดอกตาป" โดยดอกตาปท่ี

ถกูนำมาใชงานในเคร่ืองจักรซีเอ็นซีมากที่สดุมี 2 ชนิด คือ แบบคมเลื้อย  (Spiral Fluted Taps) และแบบปนตาป (Gun 

Taps) ดังรูป 

 

 

 

 

 

      6.2 เคร่ืองมือตัดสำหรบังานกดั 

    เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัดดวยเคร่ืองกัดซเีอ็นซีหรือเครื่องแมชีนนิง่เซนเตอรมีดังนี ้

    6.2.1 เอ็นดมิลล 

    เอ็นดมิลล (End Mills) เปนเคร่ืองมอืตัดที่ใชสำหรับเคร่ืองกัดเพลาตั้งหรือเคร่ืองแมชีนนิ่งเซนเตอรแบบเพลาตั้ง สวนวัสดุที่

ใชทำเอน็ดมิลลนั้นมท้ัีงทำมาจากเหล็กกลารอบสูง (HSS) และคารไบด(Carbide) 
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       6.2.2 เฟซมิลล 

     เฟซมลิล (Face Mill) เปนเคร่ืองมือตัดที่ถูกออกแบบมาเพื่อใชสำหรับงานปาดผิวของชิน้งานเฟซมิลลที่ใชสำหรับ

เคร่ืองจักรซีเอ็นซีนั้นสวนมากแลวจะเปนเคร่ืองแบบอินเสิรท 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      นอกจากที่ไดกลาวมาแลวนี้ เฟซมิลลยังมีรปูรางลกัษณะและรูปทรงที่แตกตางกันออกไป ดงันั้นการเลือกใชงานจึงควรที่

จะพิจารณาถึงรูปรางและวัสดุของชิ้นงานดวย สวนรายละเอียดของเฟซมิลลสามารถดูไดจากคูมือการเลือกใชงานของ

บริษัทผูผลิต 

 

        6.3 ระบบเคร่ืองมือตัดสำหรบังานกดั 

       ในกระบวนการขึ้นรูปชิน้งานดวยเคร่ืองจักรซีเอ็นซีนั้น สวนมากแลวการทำงานในข้ันตอนตาง ๆจะดำเนนิการไปอยาง

อัตโนมัติ ดังนั้นเคร่ืองมอืตัดชนดิตาง ๆ 

            6.3.1 ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตัดแบบ Carousel 

ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตัดแบบ Carousel เปนระบบการเปลี่ยนเครื่องมือไปยังเพลาจับ (Spindle)ไดโดยตรง หมายความวาใน

ระบบนี้จะไมใชแขนชวยจบัเคร่ืองมือ (Auxiliary Arms To Changer Tools) เขามาชวยในขณะทำการเปลี่ยนเคร่ืองมอืตัด 
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6.3.2 ชุดเปล่ียนเคร่ืองมอืตัดแบบ Chain 

   ชุดเปลี่ยนเคร่ืองมอืตัดแบบ Chain การเปล่ียนเคร่ืองมือดวยวิธีนี้จะอาศยัแขนชวยจบัเครื่องมือเขามาชวย 

 

6.3.2 ชุดเปล่ียนเคร่ืองมอืตัดแบบ Chain 

   ชุดเปลี่ยนเคร่ืองมอืตัดแบบ Chain การเปล่ียนเคร่ืองมือดวยวิธีนี้จะอาศยัแขนชวยจบัเครื่องมือเขามาชวย 

 

 

 

 

 

 

หลักการทำงานของชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตัดโดยอัตโนมัติ (ATC) มีขั้นตอนดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

        6.4 อุปกรณจับยึดเคร่ืองมอืสำหรับเครื่องแมชีนนิ่งเซนเตอร 

     จากหัวขอที่ไดอธิบายผานมาแลว จะเห็นไดวาในระบบการเปล่ียนเคร่ืองมืออตัโนมัตนิัน้จะเปนระบบที่ใหความสะดวก

และงายตอการปฏิบัติงานของชางควบคุมเคร่ืองจักรก็จรงิ แตก็จำเปนทีจ่ะตองอาศัยอุปกรณจับยึดเครื่องมือ (Tool Holder) 

เปนจำนวนมาก 
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     6.5 การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได 

    อินเสิรท (Insert) หรือเม็ดมีดที่ถูกนำมาใชสำหรับงานกดัซีเอ็นซีนั้น จะเปนอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได สวนรายละเอียด

และการเลือกใชงานสามารถดูไดจากคูมือของบริษัทผูผลติ ซึ่งในหัวขอนี้ไดอธิบายถึงแนวทางของการเลือกใชอินเสริทโดยสรปุ

ดังนี ้ตารางที่ 6.1 การกำหนดสญัลักษณชนิดของวัสดุชิน้งานตามมาตรฐานของ ISO/ANSI 

 

 

 

 

 

 

      6.6 เคร่ืองมือตัดสำหรบังานกลึง 

เคร่ืองมอืตัดที่ใชสำหรับงานกลงึซีเอ็นซีสวนมากจะใชอนิเสิรทคารไบดหรือเซรามิกชนิดที่สามารถ 

ถอดเปล่ียนได ในการพิจารณาเลอืกใชเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึงนั้นมีองคประกอบพื้นฐานทีส่ำคัญ 

3 ประการคือ 

1. เกรดของเคร่ืองมือ 

2. การปรับต้ังเคร่ืองมอื 

3. คุณสมบัติของเคร่ืองมือตัด 

 

           

           6.7 การกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียนได 

การกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนไดสามารถพจิารณาไดดังนี ้

6.7.1 รูปทรงของอินเสิรท 

รูปทรงของอินเสิรท (Insert Shape) ชนิดถอดเปลีย่นไดที่ใชในงานกลึงซีเอ็นซีมีรูปทรงที่แตกตางกัน 

ออกไปมากมายหลายชนดิ ดังนั้นในการเลือกใชอินเสิรทจะตองพจิารณาถึงองคประกอบที่สำคญั ๆ ซึ่งม ี



 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 143 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 8-9 เร่ือง : เครื่องมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี เวลา :    480   นาที 

 

อิทธิพลตอกระบวนการขึ้นรูปชิน้งานดังนี ้

1. รูปรางลักษณะของชิ้นงานเปนอยางไร 

2. มุมหลบดานขางหรือมุมนำ (Lead Angle) ของอินเสิรทที่ตองใช 

3. ลำดับข้ันการปฏบิัติงาน 

4. ความเร็วตัดสูงสุดที่จะตองใช 

5. ความแข็งแรงและความสามารถในการขึ้นรูปของชิ้นงาน 

6. ขนาดรัศมีของคมตัด 

 

 

 

 

 

 

 

6.7.2 การควบคุมเศษ 

     การควบคุมเศษ (Chip Control) ในกระบวนการตัดเฉือนผวิชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีนั้นจะทำใหมเีศษของชิ้นงาน

เกิดขึ้น 

1. ทำใหชางปฏบิัติงานมีความปลอดภัย 

2. ยืดอายุการใชงานของเคร่ืองมือตัด 

3. การนำเศษโลหะออกจากบริเวณพื้นทีป่ฏิบัติสามารถทำไดโดยงาย 

การควบคุมเศษในกระบวนการขึ้นรูปดวยเครื่องกลงึซีเอ็นซีแบงออกเปน 2 ชนิดคือ 

1. การควบคุมเศษโดยการใชแผนหกัเศษ (Chip Breaker Plate) 

2. การควบคุมเศษโดยการใชรองบนอินเสิรท (Preformed Chip Groove On Insert) 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
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        6.8 การกำหนดรูปพรรณและการเลือกอุปกรณจับยึดเคร่ืองมือในงานกลึง 

     อุปกรณจับยึดอินเสิรทคารไบดที่กำหนดตามระบบมาตรฐานของ ANSI ประกอบไปดวยรายละเอยีดตาง ๆ ดงัตอไปนี้คือ 

1. วิธกีารจบัยดึอินเสริทบนอุปกรณจับยึด 

2. รูปทรงของอินเสิรท 

3. ชนิดของดามจับ 

4. ชนิดของมุมคายเศษ 

5. ทิศทางการปอนตัด 

6. ขนาดของดามจับ 

7. ขนาดของอินเสิรท (I.C.) 

8. การกำหนดเงื่อนไขหรือคุณสมบัติอื่น ๆ 

 

 

 ขั้นที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยที่ 6 โดยจะใหทำในสมุด เพื่อเก็บไวบททวนไดในครั้งตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 6 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน 

สแกน QR Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 6 

  

 ขั้นที่ 4 :  ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหัด ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

สื่อการสอน 

1. หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 



 

 

3. ส่ือนําเสนอ Power Point 

  

   

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
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ครั้งที่ : 8-9 เร่ือง : เครื่องมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี เวลา :    480   นาท ี

        

การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 6 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 6 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 6 เกณฑผาน 50% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 146 
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คร้ังที่ : 8-9 เร่ือง : เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี เวลา :    480   นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ระบบของเครื่องมือตดัมีสวนประกอบที่สำคัญคอื 1 A 

2. เครื่องมือตัดสำหรับการตัดเจาะสามารถจำแนกไดกี่ประเภทอะไรบาง 1 A 

3. เคร่ืองมือตัดที่ใชในการเจาะรูบนชิ้นงานมีอะไรบาง   1 A 

4. เคร่ืองมือตัดที่ใชในการกัดช้ินงานมีอะไรบาง   2 A 

5. ชดุเปลี่ยนเครื่องมือตัดแบงออกเปนก่ีชิด อะไรบาง 5 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 
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1. ระบบของเคร่ืองมือตัดมีสวนประกอบที่สำคัญคือ 

1.  ระบบกรเปล่ียนเคร่ืองมืออัตโนมัติ  

2.  อุปกรณจับยึดเครื่องมือตัด 

3.   เครื่องมือตัด 

2. เคร่ืองมือตัดสำหรับการตัดเจาะสามารถจำแนกไดก่ีประเภทอะไรบาง 

เคร่ืองมือตัดสำหรับการตดัเจาะสามารถจำแนกได  4  ประเภท  คือ 

1.  การเจาะ 

2.  การควานเรียบ 

3.  การควานรู 

4.  การตาปเกลยีว 

2. เคร่ืองมือตัดสำหรับการตัดเจาะสามารถจำแนกไดก่ีประเภทอะไรบาง 

เคร่ืองมือตัดสำหรับการตดัเจาะสามารถจำแนกได  4  ประเภท  คือ 

1.  การเจาะ 

2.  การควานเรียบ 

3.  การควานรู 

4.  การตาปเกลยีว 

4. เคร่ืองมือตัดที่ใชในการกัดชิน้งานมีอะไรบาง   

1.  เอน็ดมิลล 

2.  เฟซมิลล 



 

 

5. ชุดเปล่ียนเครื่องมือตดัแบงออกเปนกี่ชิด อะไรบาง 

1. ชุดเปล่ียนเครื่องมือตดัแบบ Carousel 

2. ชุดเปล่ียนแบบ  Chain 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 148 
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คร้ังที่ : 8-9 เร่ือง : เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี เวลา :    480   นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ระบบเคร่ืองมือตดัมีสวนประกอบที่สำคัญ 3 สวนคอืขอใด 6 A 

2. ขอใดเปนเครื่องมือในการเจาะ 1 A 

3. ขอใดเปนเครื่องมือในการกัด 2 A 

4. ขอใดเปนเคร่ืองมือในการกลึง 3 A 

5. การควาน (Boring) หมายถึงขอใด 4 A 

6. การตาป (Tapping) หมายถึงขอใด 4 A 

7. เฟซมิลล (Face Mill) ใชสำหรับงานประเภทใด 4 A 

8. ระบบเปล่ียนเคร่ืองมือตัดของเคร่ืองกัดมีอยู 2 วิธี คือขอใด 5 A 

9. การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได สีฟา ตามมาตรฐาน ISO ใชแทนวสัดุชนิดใด 5 A 

10. การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนไดของเครื่องกลงึมีขอพจิารณา คือขอใด 7 T 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ระบบเคร่ืองมือตดัมีสวนประกอบที่สำคัญ 3 สวนคือขอใด 

 ก. การเจาะ การควาน และการตาปเกลียว 

 ข. การเปลี่ยนเคร่ืองมือ อุปกรณจับยึด และเคร่ืองมอืตัด     

 ค. การเจาะ การกัด และการกลึง 

 ง. การเลือกชนิดอินเสิรท อปุกรณจับยึด และเคร่ืองมือตัด 

6 A 

2. ขอใดเปนเคร่ืองมือในการเจาะ 

 ก. ดอกสวาน ข. เอ็นดมิลด 

 ค. เฟซมิลล ง. มีดกลึงเกลียว 

1 A 

3. ขอใดเปนเคร่ืองมือในการกดั 

 ก.  ดอกตาป 

 ข.  เอ็นมิลด 

 ค.  ดอกสวาน 

 ง.  มีดกลึงเกลียว 

2 A 

4. ขอใดเปนเคร่ืองมือในการกลึง 

 ก. ดอกตาป 

 ข. เอ็นมิลด 

 ค. เฟซมิลล 

 ง. มีดกลึงเกลียว 

3 A 



 

 

5. การควาน (Boring) หมายถึงขอใด 

 ก. การตัดเอาเน้ือวัสดุในรูเจาะออก 

 ข. การทำเกลียวในรูเจาะ 

 ค. การปาดผิวหนาชิ้นงาน 

 ง. การเจาะนำศูนยชิ้นงาน 

4 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. การตาป (Tapping) หมายถึงขอใด 

 ก. การตัดเอาเน้ือวัสดุในรูเจาะออก 

 ข. การทำเกลียวในรูเจาะ 

 ค. การปาดผิวหนาชิ้นงาน 

 ง. การเจาะนำศูนยชิ้นงาน 

4 A 

7. เฟซมิลล (Face Mill) ใชสำหรับงานประเภทใด  

 ก. การตัดเอาเน้ือวัสดุในรูเจาะออก 

 ข. การทำเกลียวในรูเจาะ 

 ค. การปาดผิวหนาชิ้นงาน 

 ง. การเจาะนำศูนยชิ้นงาน 

4 

A 

8. ระบบเปล่ียนเคร่ืองมือตัดของเคร่ืองกัดมีอยู 2 วิธ ีคือขอใด 

 ก. Absolute, Carousel 

 ข. Chang, Chain 

 ค. Absolute, Chain 

 ง. Carousel, Chain 

5 A 



 

 

9. การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลีย่นได สฟีา ตามมาตรฐาน ISO ใชแทนวัสดชุนิดใด 

 ก. เหลก็กลา  

 ข. เหลก็กลาไรสนิม 

 ค. เหลก็หลอ  

  ง. โลหะซินเตอร 

5 A 

10. การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียนไดของเคร่ืองกลึงมีขอพิจารณา คอืขอใด 

 ก. รูปทรงและการคายเศษของอินเสริท  

 ข. วัสดุที่ใชทำอินเสิรท 

 ค. วัสดุที่ตองการใหอินเสิรทตดัเฉือน 

 ง. ถูกทุกขอ 

7 T 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 8-9 เร่ือง : เครื่องมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี เวลา :    480   นาท ี
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ครั้งที่ : 8-9 เร่ือง : เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอน็ซ ี เวลา :    480   นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 153 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 154 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏิบัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสยัในการทำงานอยางมีระเบยีบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอน็ซซีิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานก รวมทั้งการปฏิบัตงิานตามหลักความปลอดภัย 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเรื่อง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอ็นซใีนรูปแบบบล็อก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เครื่องมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัด      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอื่น ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 155 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 4  

4-5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด 8  

6-7 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง 8  

8-9 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี 8  

10-11 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั 8  

12 
การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น 3  

ใบงานที่ 8.1  1 

13 

ใบงานที่ 8.2   

4 ใบงานที่ 8.3  

ใบงานที่ 8.4  

14 

ใบงานที่ 8.5   

4 ใบงานที่ 8.6  

ใบงานที่ 8.7  

15 

ใบงานที่ 8.8   

4 ใบงานที่ 8.9  

ใบงานที่ 8.10  

16 

ใบงานที่ 8.11   

4 ใบงานที่ 8.12  

ใบงานที่ 8.13  

17 

ใบงานที่ 8.14   

4 ใบงานที่ 8.15  

ใบงานที่ 8.16  

18 วัดผลและประเมินผลปลายภาคเรียน 4  

รวม 
51 21 

72 

 

 
 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 156 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรัศมีและการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :    480   นาท ี
 

 

 

 
 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วิเคราะหหัวขอเรื่อง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

 

 

 

 

 

 

 

  

บททีÉ7 การชดเชยรัศมีและการเผืÉอขนาดความยาวของเครืÉองมือตดั 

ş.ř การเขียนโปรแกรมชดเชย

โคออร์ดิเนตของชิÊนงาน 

ş.Ś การชดเชยเส้นรัศมี

ของเครืÉองมือตดั 

ş.ś การเผืÉอขนาดความ

ยาวของเครืÉองมือตดั

สาํหรับงานกดั 

ş.Ŝ การเผืÉอขนาดความยาวของ

เครืÉองมือตดัสําหรับงานกลึง 

ş.ŝ การชดเชยขนาดของ

รัศมีของปลายเครืÉองมือตดั 



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 157 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั เวลา :    480   นาท ี
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

 

 

 

 

 

 

 

  

บททีÉ7 การชดเชยรัศมีและการเผืÉอขนาดความยาวของเครืÉองมือตดั 

ş.Ş ทิศทางของปลายเครืÉองมือ

ตดั 

ş.ş คาํสัÉงในการชดเชย

รศัมีของเครืÉองมือตดั 

ş.Š การชดเชยขนาดของรัศมี

ปลายมีดทีÉเป็นจุดเริÉมตน้ 

ş.š การยกเลกิการชดเชย

รัศมีของปลายเครืÉองมือตดั 



 

 

 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 158 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั เวลา :    480   นาท ี

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

7.1 การเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน     

7.2 การชดเชยเสนรัศมีของเคร่ืองมือตัด     

7.3 การเผ่ือขนาดความยาวของเครื่องมือตัดสำหรับงานกัด     

7.4 การเผ่ือขนาดความยาวของเครื่องมือตัดสำหรับงานกลึง     

7.5 การชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด     

7.6 ทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัด     

7.7 คำส่ังในการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตดั     

7.8 การชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจุดเริ่มตน     

7.9 การยกเลิกการชดเชยรศัมีของปลายเครื่องมือตัด     

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วัตถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 159 

หลักสตูรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

คร้ังที่ : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรัศมีและการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :    480   นาท ี

รายการวัตถุประสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. อธบิายการเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน    

2. อธบิายการชดเชยรัศมีของเคร่ืองมือตัด    

3. อธบิายการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด    

4. อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง    

5. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด    

6. บอกทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัด    

7. อธิบายคำส่ังในการชดเชยรัศมีของเคร่ืองมอืตัด    

8. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจดุเร่ิมตน    

9. อธิบายการยกเลิกการชดเชยรัศมีของปลายเครื่องมือตดั     

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 
 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 160 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 10-11 เรื่อง : การชดเชยรศัมีและการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :    480   นาท ี

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

1. อธิบายการเขยีนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน X (IS) แผนที่ 166 WS ขอท่ี 1-2 

2. อธิบายการชดเชยรัศมีของเครือ่งมอืตัด X (IS) แผนที่ 166 WS ขอท่ี 3 

3. อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของเครื่องมือตัดสำหรับงานกัด X (IS) แผนที่ 167 WS ขอท่ี 4-5 

4. อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง X (IS) แผนที่ 168 WS ขอท่ี 4 

5. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด X (IS) แผนที่ 169 WS ขอท่ี 4 

6. บอกทิศทางของปลายเครื่องมือตัด X (IS) แผนที่ 169 WS ขอท่ี 4 

7. อธิบายคำส่ังในการชดเชยรัศมขีองเคร่ืองมือตัด X (IS) แผนที่ 169 WS ขอท่ี 4 

8. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจดุเร่ิมตน X (IS) แผนที่ 171 WS ขอท่ี 4 

9. อธิบายการยกเลิกการชดเชยรศัมขีองปลายเครื่องมือตัด  X (IS) แผนที่ 172 WS ขอท่ี 4 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม เคร่ืองมือตัดที่เรียนบทที่แลวเขาใจไหม แตยังมี

อีกอยางที่สำคัญ 

แนวคำตอบ การชดเชยรัศมีเพื่อใหเคร่ืองมือตัดเขาประจำที่

เพื่อใหไดระยะที่ถูกตอง เพราะขอบของดอกกัดท่ีจะโดน

ชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเรื่อง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 161 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั เวลา :    480   นาท ี
 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค  

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)        

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 162 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

คร้ังที่ : 10-11 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :      240     นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

10-11 1 3 การเขียนโปรแกรมชดเชย

โคออรดิเนตของชิ้นงาน 

อธิบายการเขียนโปรแกรมชดเชย

โคออรดิเนตของชิ้นงาน 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ แบบฝกหัดหนวย

ท่ี7 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่7 

 

50 

การชดเชยเสนรัศมีของเคร่ืองมือ

ตัด 

อธิบายการชดเชยรัศมีของเคร่ืองมือตัด (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

การเผ่ือขนาดความยาวของ

เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกดั 

อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของ

เครื่องมอืตัดสำหรับงานกดั 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

การเผ่ือขนาดความยาวของ

เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง 

อธิบายระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด

ได 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

การชดเชยขนาดของรัศมีของ

ปลายเคร่ืองมือตัด 

อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของ

เครื่องมอืตัดสำหรับงานกลึง 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

ทศิทางของปลายเคร่ืองมือตัด บอกทศิทางของปลายเคร่ืองมือตัด (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

 
 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 163 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

คร้ังที่ : 10-11 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด เวลา :      240     นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

10-11 1 3 คำส่ังในการชดเชยรัศมีของ

เคร่ืองมือตัด 

อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีปลาย

มีดที่เปนจุดเร่ิมตน 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ แบบฝกหัดหนวย

ท่ี 7 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่7 

 

50 

การชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีด

ที่เปนจุดเร่ิมตน 

อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีปลาย

มีดที่เปนจุดเร่ิมตน 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

การยกเลิกการชดเชยรัศมีของ

ปลายเคร่ืองมือตัด 

อธิบายการยกเลกิการชดเชยรัศมีของ

ปลายเครื่องมือตัด  
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 164 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรัศมีและการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :    480   นาท ี
 

 

 

 

 

วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

          1. อธบิายการเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน 

 2. อธิบายการชดเชยรัศมีของเคร่ืองมือตัด 

 3. อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด 

 4. อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง 

 5. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเครื่องมือตัด 

 6. บอกทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัด 

 7. อธิบายคำส่ังในการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตัด 

 8. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจุดเร่ิมตน 

 9. อธิบายการยกเลิกการชดเชยรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด  
  

 

หัวขอบรรยาย  

 7.1การเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน 

 7.2 การชดเชยเสนรัศมีของเคร่ืองมือตัด 

 7.3 การเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด 

 7.4 การเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง 

 7.5 การชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเคร่ืองมอืตัด 

 7.6 ทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัด 

 7.7 คำส่ังในการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตดั 

 7.8 การชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจุดเร่ิมตน 

 7.9 การยกเลิกการชดเชยรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด 

 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 7 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 7 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 7 

 



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 165 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรศัมีและการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :    480   นาท ี

 

กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

   

แนวคำถาม เคร่ืองมือตัดที่เรียนบทที่แลวเขาใจไหม แตยังมีอีกอยางที่สำคัญ 

แนวคำตอบ การชดเชยรัศมีเพื่อใหเคร่ืองมือตัดเขาประจำที่เพื่อรอใชงาน  

 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

                       จัดการเรียนการเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนใหผูเรียนมีสวน

รวมและมี ปฏิสัมพนัธกบักิจกรรมการเรียนรูผานการปฏิบัตทิี่หลากหลายรูปแบบ  

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที่ 7.1 การเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน 

การเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานนี้จะใชสำหรับการปรับตั้งชิ้นงานบนโตะงานของเครือ่งจักรที่ตองการขึ้นรูป

พรอมกันหลาย ๆ ชิ้น ตัวอยางของการกำหนดจุดอางอิงของชิ้นงานที่จับยึดบนโตะงานพรอมกันหลาย ๆ ชิ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 166 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรศัมีและการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :    480   นาท ี

   

     เมื่อ X, Y และ Z คือคาชดเชยขนาดตามแนวแกน X, Y และ Z ของชิ้นงานแตละชิ้นดังนั้นการเขียนโปรแกรมเอ็นซี

สำหรับชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานแตละชิ้นในรูปที่ 7.1 จะเปนดังน้ีคอื 

G54 G10 X2.0 Y-1.0 Z0 

G55 G10 X8.0 Y-10.0 Z0 

G56 G10 X14.0 Y-10.0 Z0 

G57 G10 X2.0 Y- 5.0 Z0 

G58 G10 X8.0 Y- 5.0 Z0 

G59 G10 X14.0 Y- 5.0 Z 

    ถาจะกลาวโดยทั่วไปแลว ในกรณีที่ใชคำส่ัง G54 ถึง G59 สำหรับการชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานแลว ก็ไมจำเปนตองใช

คำส่ังในการยายจุดศูนยของชิ้นงาน (G92) 

         7.2 การชดเชยเสนรัศมีของเคร่ืองมือตัด 

     โดยปกติแลวการเขียนโปรแกรมเอ็นซีเพื่อกำหนดทางเดินของเครื่องมือตัด มักจะอางอิงตำแหนงศูนยกลางของเครื่องมือ

ตัดในการเคล่ือนที่ไปตามเสนขอบรูปของชิ้นงาน 

G40 หมายถึง คำสั่งยกเลิกการชดเชยขนาดของเคร่ืองมือตัดหรือยกเลิกคำสั่ง G41 และ G42 

G41 หมายถึง คำสั่งการชดเชยขนาดเมื่อเคร่ืองมือตัดอยูทางดานซายของขอบชิ้นงาน ถามอง 

ตามทิศทางการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัด 

G42 หมายถึง คำสั่งการชดเชยขนาดเมื่อเคร่ืองมือตัดอยูทางดานขวาของขอบชิ้นงาน ถามอง 

ตามทิศทางการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัด 

      เมื่อใชคำสั่ง G41 และ G42 แลว สามารถเขียนโปรแกรมโดยใชคาโคออรดิเนตจากแบบงานที่กำหนดไว โดยที ่ไม

จำเปนตองคำนวณหาระยะเผื่อขนาดของเครื่องมือตัด 

 

 

  

  

   

 

 



 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 
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ครั้งที่ : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรศัมีและการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :    480   นาท ี

 

      นอกเหนือจากทิศทางการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัดจะเปนตัวกำหนดการใชคำส่ัง G41 และ G42 แลว ส่ิงที่ควรพิจารณา

อีกประการหนึ่งคือทิศทางการหมุนของเครื่องมือตัด (หมุนตามเข็มนาิกา หมุนทวนเข็มนาิกา) ชนิดของการขึ้นรูป (ขึ้นรูป

ดานใน ขึ้นรูปดานนอก) และทิศทางการปอนของเครื่องมือตดั 

 

 

 

 

 

          7.3 การเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกดั 

      ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี การระบคุวามยาวของเคร่ืองมือตัดนั้นจะตองเปนขนาดความยาวจริงเพราะถาระบุความยาว

ไมถูกตองก็จะมีผลตอการขึ้นรูปของชิ้นงาน 

G43 การเผ่ือขนาดความยาวในทิศทางเปนบวก (Z+) สำหรับเคร่ืองมือตดัท่ีมีความยาวมากกวา 

G44 การเผ่ือขนาดความยาวในทิศทางเปนลบ (Z-) สำหรับเคร่ืองมือตัดที่มีความยาวมาก 

G49 การยกเลิกคำสั่งการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด 

    การกำหนดรูปแบบของคำส่ังการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดในโปรแกรมเอ็นซีจะกำหนดดังนี้คือ 

 

 

 

 

 

 

      สำหรับการวัดคาความยาวที่จะใชในการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดนั้น สามารถทำไดดวยวิธใีดวิธีหนึ่งจาก 3 วิธี

ตอไปนี้ 

 1. การวัดขนาดจากปลายของเครื่องมือตัดถึงจุดอางอิงบนดามจบัเคร่ืองมอื 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
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ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 168 
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          2. การวัดขนาดของผลตางระหวางความยาวของเคร่ืองมือตัดที่ใชปอนในโปรแกรมกับความยาวของเคร่ืองมือตัดจริง 

 

 

 

 

 

 

 

         3. การวัดขนาดจากปลายเคร่ืองมือตัดถึงระนาบของดานอางอิง (Datum Reference Plane) 

 

 

 

 

 

 

      

     7.4 การเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง 

   การเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัดในงานกลึงจะหมายถึงการเผื่อคาความแตกตางกันระหวางจุดปลายที่เครื่องมือตัด

เดินตดัเฉือนผิวชิ้นงานจริง กับตำแหนงของจุดปลายเคร่ืองมือตัดมาตรฐาน 

    ความแตกตางระหวางจุด 2 จุดจะมีผลมาจากคาตัวแปรที่สำคัญ 3 ประการดวยกนั ซ่ึงประกอบไปดวย 

1. ขนาดของรูปทรงเรขาคณติของเคร่ืองมือตัด 

2. ความผิดพลาดที่เกิดจากการปรับต้ังหรือการจับยึดบนเทอเรทของเครื่องกลึง 

3. การสึกหรอของปลายเคร่ืองมือตัด 
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  การกำหนดทางเดินของเคร่ืองมือตัดในงานกลงึนั้น จะอาศัยจุดอางอิงบนปลายมีดเปนบรรทัดฐานในการเขียนโปรแกรม 

  

 

 

 

เมื่อ OFX หมายถึง คาเผื่อขนาดของความยาวในทิศทางของแนวแกน X  

OFZ หมายถึง คาเผ่ือขนาดของความยาวในทิศทางของแนวแกน Z 

Xa, Za หมายถึง คาโคออรดิเนตจริงของปลายเครื่องมือตัดในทิศทางของแนวแกน X และ Zตามลำดับ 

Xr, Zr หมายถึง คาโคออรดิเนตของจุดปลายเครื่องมือตัดอางอิง 

 

     เนื่องจากการเผ่ือขนาดความยาวของเครื่องมือตัดจะมีผลตอการเลื่อนจุดโคออรดิเนตของชิ้นงานดวยเหตุนี้ระบบควบคุม

ของเครื่องกลึงซีเอ็นซีจึงจำเปนจะตองมีการปรับต้ังระบบโคออรดิเนตของชิ้นงานใหม 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    คาโคออรดิเนตของทางเดินเครื่องมือตดัจริงซ่ึงเปนผลมาจากการเผื่อความยาวของเคร่ืองมือตัดจะแสดงรายละเอียดไวใน

ตารางที่ 7.1 

 

 

 

 



 

 

    สำหรับการปอนขอมูลของการปรับต้ัง สามารถใชคำสั่ง G10 ในการโปรแกรมขอมูลหรือการเปลี่ยนแปลงขอมูลของการ

เผื่อขนาดได โดยมีรูปแบบของคำส่ังดังตอไปนี ้
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เมื่อ   P หมายถึง หมายเลขของการเผื่อขนาด (เชน PO2 จะหมายถึงเลขของการเผ่ือขนาด 02) 

X, Z หมายถึง คาเผ่ือขนาดสำหรับ OFX และ OFZ (กรณีเลือกโหมดแบบสัมบูรณ) 

U, W หมายถงึ คาเผ่ือขนาดสำหรับ OFX และ OFZ (กรณีเลือกโหมดแบบตอเนื่อง) 

R หมายถึง คารัศมีของปลายมีดกลึง 

Q หมายถึง หมายเลขทิศทางการเคล่ือนที่ของปลายมีดกลึง 

 

        7.5 การชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเครื่องมือตัด 

     โดยปกติแลวที่ปลายของมีดกลึงจะออกแบบมาใหเปนรัศมีสวนโคงขนาดเล็ก ทั้งนี้เพื่อเพิ่มความแข็งแรงที่ปลายมีด ลด

ความเครียดในขณะตัดเฉอืนผิวชิ้นงาน ทำใหความรอนกระจายออกไดดี ยืดอายุการใชงานและทำใหผิวชิ้นงานกลึงเรียบ 

 

 

 

 

 

 

 

    ในการเขียนโปรแกรมทางเดินของเคร่ืองมือตัดนั้น สามารถใชตำแหนงของจุดศูนยกลางของรัศมีปลายมีดเปนจุดอางองิไป

ตามเสนขอบรูปของชิน้งานก็ได 

       7.6 ทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัด 

      ทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัดที่จะกลาวถึงเปนทิศทางการเคลื่อนที่ของปลายมีดกลึงในทางทฤษฎีซึ่งถูกกำหนดโดย

คาพารามิเตอรสวนของวงกลม หมายความวาทิศทางการเคล่ือนที่ของปลายมีดนั้น ๆ จะมทีิศทางอยูในตำแหนง 1 ใน 4 ของ

วงกลม (Quadrant) 
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      7.7 คำสั่งในการชดเชยรัศมีของเคร่ืองมือตัด 

คำส่ังทีใ่ชในการเขยีนโปรแกรมชดเชยขนาดรัศมีของปลายเครื่องมือตัดในงานกลึงซเีอ็นซีนัน้ประกอบดวยคำสัง่ G40, G41 

และ G42 ตารางท่ี 7.3 หนาที่และผลของทางเดินเคร่ืองมือตัดในคำส่ัง G40, G41 และ G42 

 

 

 

   การเลือกใชคำส่ัง G41 หรือ G42 จะตองพิจารณาถึงแฟกเตอรที่สำคัญ 3 ประการ คือ 

1. ระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองกลึง (โคออรดิเนตแบบซายมือหรือโคออรดิเนตแบบขวามือ) 

2. ทิศทางการเดินตัดเฉือนผิวชิน้งาน 

3. ตำแหนงของผิวชิ้นงานที่จะขึ้นรูป 

 

        7.8 การชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจุดเร่ิมตน 

     การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงท่ีใชสำหรับการเปล่ียนโหมดของการชดเชยรัศมีปลายมดีจากคำสั่งG40 ไป G41 หรือ 

G42 จะเรียกวา "บล็อก" เร่ิมตน” 

 

 

 

      

       ตัวอยางทางเดินของเครื่องมือตัดในโปรแกรมบล็อกเร่ิมตนของคำส่ัง G41 และ G42 ดังรูป 
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      7.9 การยกเลิกการชดเชยรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด 

    คำสั่ง G40 เปนคำสั่งในการยกเลิกการชดเชยรัศมีของปลายเครื่องมือตดั ซึ่งโดยปกติแลวจะใชรวมกับคำส่ังเคลื่อนที่ใน

แนวเสนตรง สำหรับรูปแบบของคำสั่ง G40 จะเปนดังน้ีคอื  

 

 

 

 

    เมื่อไดคำส่ัง G40 เพ่ือยกเลิกการชดเชยรศัมีของปลายเครื่องมือตัดไปแลว ตำแหนงทางเดนิของเคร่ืองมือตัดก็จะเปนไป

ตามทางเดินของเคร่ืองมือตัดที่โปรแกรมไว 

 

 

 ขั้นที่ 3 : ข้ันพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยที่ 7 โดยจะใหทำในสมดุ เพื่อเก็บไวบททวนไดในคร้ังตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที ่7 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน สแกน QR 

Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยที่ 7 

  

 ขั้นที่ 4 : ข้ันสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหดั ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

ส่ือการสอน 

1. หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 



 

 

3. สื่อนาํเสนอ Power Point 
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การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 7 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 7 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 7 เกณฑผาน 50% 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. จงอธิบายความหมายการเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน มาพอ

สงัเขป 
1 A 

2. จงอธิบายความหมายของการชดเชยเสนผานศูนยกลาง (รัศมี) ของเคร่ืองมือตัด 

มาพอสังเขป 

2 T 

3. จงอธิบายความหมายของ  การเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัดสำหรับ

เคร่ืองกัด  มาพอสังเขป 
3 A 

4. จงอธิบายความหมายของการชดเชยขนาดของปลายเคร่ืองมือตัด  มาพอสังเขป 6 A 

5. คำส่ังในการชดเชยรศัมีของเคร่ืองมือตัดนั้น มีอะไรบาง จงอธิบาย 9 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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1. จงอธิบายความหมายการเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน มาพอสังเขป 

การเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานนี้จะใชสำหรับการปรับต้ัง ชิ้นงานบนโตะงานของเคร่ืองจักรที่

ตองการขึ้นรูปพรอมกันหลายๆชิ้น  โดยในการปรับตั้งจุดศูนยหรือจุดอางอิงของชิ้นงานแตละชิ้นนั้นเราจะใชคำส่ัง  

G54  ถึง  G59 

2. จงอธิบายความหมายของการชดเชยเสนผานศูนยกลาง (รัศมี) ของเคร่ืองมือตัด มาพอสังเขป 

การเขียนโปรแกรมจงึจำเปนตองมีการเผ่ือขนาดรัศมขีองเคร่ืองมือตัด  โดยที่ขนาดของระยะเผ่ือนั้นจะมีคาเทากับ

ขนาดรัศมี  (Radius)  ของเคร่ืองมือตัด  และในการวัดขนาดของระยะเผื่อนี้จะตองการวัดในทิศทางที่ต้ังฉากกับเสน

ขอบรปูของชิ้นงานที่ตำแหนงหรือจุดท่ีเคร่ืองมือตัดนั้นเคล่ือนที่ไป 

3. จงอธิบายความหมายของ  การเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัดสำหรับเคร่ืองกัด  มาพอสังเขป 

ในการเขียนโปรแกรมเอน็ซี  การระบุความยาวของเครื่องมือตัดนั้นจะตองเปน ขนาดความยาวจริง  เพราะถาเรา

ระบุความยาวไมถูกตองก็จะมีผลตอการขึ้นรูปของชิ้นงาน  กลาวคือถาระบุ   ความยาวของเคร่ืองมอืตัดส้ันกวา

ความเปนจริง  การตัดเฉอืนชิ้นงานก็จะไดนอยกวาที่ตองการ  หรือถาระบุความยาวของเคร่ืองมือตัดมากเกินไป  ก็

จะทำใหเกิดการตัดเฉือนชิ้นงานเกินความตองการ  ดงันั้นการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดก็คือการปรับแก

ขนาดของความยาวของเครื่องมือตดัท่ีใชในการขึ้นรปูชิ้นงานทั้งหมดใหถูกตอง  กอนท่ีจะปอนขอมลูเขาไปเกบ็ไวใน 

หนวยความจำที่ใชเกบ็ขอมูลเกี่ยวกับเคร่ืองมือตดัในระบบควบคุมของเคร่ืองซีเอ็นซี 

4. จงอธิบายความหมายของการชดเชยขนาดของปลายเคร่ืองมือตัด  มาพอสังเขป 

สวนปลายของมีดกลึงเปนสวนโคงรัศมี  ในขณะท่ีมีดกลึงเดินตัดผิวชิ้นงาน  สวนโคงมนของปลายมีดนั้นจะเคลื่อนท่ี

แทนตำแหนงจุดปลายของมีด  โดยจะสมมุติวาจุดปลายของมีดที่สมัพันธกับชิ้นงานนั้นเปนจุดท่ีแหลมคม  ดงันั้น

คาชดเชยขนาดของปลายมีดกลึงจึงเปนการชดเชยชองวางระหวางจุดปลายของมีดในทางทฤษฎีกับขอบคมตัดของ

มีดกลงึที่สัมผัสกับผิวชิ้นงาน 



 

 

5. คำส่ังในการชดเชยรศัมีของเคร่ืองมือตัดนั้น มีอะไรบาง จงอธิบาย 

คำส่ังท่ีใชในการเขียนโปรแกรมชดเชยขนาดรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัดในงานกลึงซีเอน็ซีนั้นจะประกอบไปดวย

คำส่ัง  G40, G41  และ  G42  โดยแตละคำส่ังมีหนาท่ีและมผีลตอทางเดินของเครื่องมือตัด 

                    G40   หมายถึง  การยกเลิกคำส่ังการชดเชยรัศมีของปลายมีด 

                    G41   หมายถึง  คำสั่งการชดเชยรศัมีของปลายมีดทางดานซาย 

                    G42   หมายถึง  คำสั่งการชดเชยรศัมีของปลายมีดทางดานขวา 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 176 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 10 - 11 เรื่อง : การชดเชยรัศมีและการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :     480    นาท ี
 

 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. การใชคำสั่งชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานควรใชคำส่ังใด 1 R 

2. การใชคำสั่งชดเชยรัศมีควรใชคำส่ังใด 1 R 

3. การใชคำสั่งในการตัดเฉือนชิ้นงานควรใชคำส่ังใด 2 T 

4 ขอใดกลาวถูกตองในการใชคำส่ัง G41 และ G42 3 A 

5. การใชคำส่ังในการเผื่อขนาดขนาดความยาวเคร่ืองมือตัดควรใชคำส่ังใด 3 A 

6. คา OFX มีความหมายตรงกับขอใด 4 A 

7. คา OFZ มีความหมายตรงกับขอใด 4 A 

8.         คา Xa,  Za  มีความหมายตรงกับขอใด 4 A 

9. คา Xr, Zr มีความหมายตรงกับขอใด 4 A 

10. คา OFR มีความหมายตรงกับขอใด 4 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 177 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 10 – 11 เรื่อง : การชดเชยรัศมีและการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :     480    นาท ี
 
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

   

1. การใชคำสั่งชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานควรใชคำสั่งใด 

 ก. G54–G59  

 ข. G40–G42 

 ค. G01–G03 

 ง. G90–G91 

1 R 

2. การใชคำสั่งชดเชยรัศมีควรใชคำสั่งใด 

 ก. G54–G59 

 ข. G40–G42 

 ค. G01–G03 

 ง. G90–G91 

1 R 

3. การใชคำสั่งในการตัดเฉือนชิ้นงานควรใชคำส่ังใด 

 ก. G54–G59 

 ข. G40–G42 

 ค. G01–G03 

 ง. G90–G91 

2 T 



 

 

4 ขอใดกลาวถูกตองในการใชคำส่ัง G41 และ G42 

 ก. เปนการใชชดเชยรัศมเีฉพาะเครื่องกดัเทานั้น 

 ข. เปนการใชชดเชยรัศมเีฉพาะเครื่องกลึงเทานั้น 

 ค. การชดเชยรัศมีจะมีผลทุกระนาบถึงแมเราจะไมเลือกก็ตาม 

 ง. การชดเชยรัศมีจะมีผลเฉพาะระนาบที่เราเลือกเทานั้น 

3 A 

5. การใชคำสั่งในการเผ่ือขนาดขนาดความยาวเคร่ืองมือตดัควรใชคำสั่งใด 

 ก. G54, G55, G56, G57, G59 

 ข. G40, G42 

 ค. G01, G02, G03 

 ง. G43, G44, G49 

3 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 178 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 10 - 11 เรื่อง : การชดเชยรัศมีและการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :     480    นาท ี
 

 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. คา OFX มคีวามหมายตรงกับขอใด 

 ก. คาโคออรดิเนตของจดุปลายตัดอางอิง  

 ข. คาโคออรดิเนตจริงของปลายเคร่ืองมือตัด 

 ค. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน X 

 ง. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน Z 

4 A 

7. คา OFZ มคีวามหมายตรงกับขอใด 

 ก. คาโคออรดิเนตของจดุปลายตัดอางอิง  

 ข. คาโคออรดิเนตจริงของปลายเคร่ืองมือตัด 

 ค. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน X 

 ง. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน Z 

4 A 



 

 

8.  คา Xa,  Za  มีความหมายตรงกับขอใด 

 ก. คาโคออรดิเนตของจดุปลายตัดอางอิง  

 ข. คาโคออรดิเนตจริงของปลายเคร่ืองมือตัด 

 ค. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน X 

 ง. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน Z 

4 A 

9. คา Xr, Zr มีความหมายตรงกับขอใด 

 ก. คาโคออรดิเนตของจดุปลายตัดอางอิง  

 ข. คาโคออรดิเนตจริงของปลายเคร่ืองมือตัด 

 ค. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน X 

 ง. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน Z 

4 A 

10. คา OFR มีความหมายตรงกับขอใด 

 ก.  คาโคออรดิเนตของจดุปลายตัดอางอิง  

 ข. คาโคออรดิเนตจริงของปลายเคร่ืองมือตัด 

 ค. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน X 

 ง. คาเผื่อรัศมีของปลายมีด    

4 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 179 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรัศมแีละการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :   480    นาท ี



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 180 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

ครั้งท่ี : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรัศมแีละการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :   480    นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่  181 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 10-11 เร่ือง : การชดเชยรัศมแีละการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด เวลา :   480    นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 182 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏิบัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสยัในการทำงานอยางมีระเบยีบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอน็ซซีิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานก รวมทั้งการปฏิบัตงิานตามหลักความปลอดภัย 



 

 

 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     
สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 183 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 184 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 4  

4-5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด 8  

6-7 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง 8  

8-9 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี 8  

10-11 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั 8  

12 
การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น 3  

ใบงานที่ 8.1  1 

13 

ใบงานที่ 8.2   

4 ใบงานที่ 8.3  

ใบงานที่ 8.4  

14 

ใบงานที่ 8.5   

4 ใบงานที่ 8.6  

ใบงานที่ 8.7  

15 

ใบงานที่ 8.8   

4 ใบงานที่ 8.9  

ใบงานที่ 8.10  

16 

ใบงานที่ 8.11   

4 ใบงานที่ 8.12  

ใบงานที่ 8.13  

17 

ใบงานที่ 8.14   

4 ใบงานที่ 8.15  

ใบงานที่ 8.16  

18 วัดผลและประเมินผลปลายภาคเรียน 4  

รวม 
51 21 

72 



 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 185 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชดุซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

8. การเขียนโปรแกรมเอน็ซีกบัชุดซิมมูเลชัÉน 

Š.ř โครงสร้างและ

ส่วนประกอบของโปรแกรม 

CNC Simulator 

Š.Ś ความหมายของเมนู

ต่าง ๆ ของโปรแกรม 

CNC Simulator 

Š.ś การใชโ้ปรแกรม CNC 

Simulator 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วิเคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :  186 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชดุซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

8.1 โครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม 

CNC Simulator 

 
  

 

8.2 ความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC 

Simulator 

 
  

 

8.3 การใชโปรแกรม CNC Simulator     

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วัตถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :  187 

หลักสตูรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชดุซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี

รายการวัตถุประสงคการสอน 
ISL 

R A T 

ดานความรู    

1. อธบิายโครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulator ได    

2. บอกความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC Simulator ได    

3. อธบิายหลักการใชโปรแกรม CNC Simulator ได    

ดานทักษะ    

1. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 1 แกนได    

2. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 2 แกนได    

3. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบโคงได    

4. เขียนโปรแกรมงานกัดตามเสนรอบรูปได    

5. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบชดเชยรัศมีได    

6. เขียนโปรแกรมงานกัดพ็อกเก็ตได    

7. เขียนโปรแกรมกลึงปาดหนาได    

8. เขียนโปรแกรมกลึงปอกได    

9. เขียนโปรแกรมงานกลึงเรียวได    

10. เขียนโปรแกรมกลึงโคงนนูได    

11. เขียนโปรแกรมกลึงโคงเวาได    

12. เขียนโปรแกรมเจาะรูได    

13. เขียนโปรแกรมกลึงควานรูได    

14. เขียนโปรแกรมกลึงตกรองได    

15. เขียนโปรแกรมกลึงเกลียวได    

16. เขียนโปรแกรมกลึงแบบวัฏจักรได    

    

    

    

    

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012 แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 188 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 12-17 เรื่อง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ ข. รายละเอียดระบไุวใน 

ดานความรู  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

1. อธิบายโครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulator ได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

2. บอกความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC Simulator ได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

3. อธิบายหลักการใชโปรแกรม CNC Simulator ได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

ดานทักษะ  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

1. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 1 แกนได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

2. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 2 แกนได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

3. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบโคงได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

4. เขียนโปรแกรมงานกัดตามเสนรอบรูปได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

5. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบชดเชยรศัมีได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

6. เขียนโปรแกรมงานกัดพ็อกเก็ตได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

7. เขียนโปรแกรมกลึงปาดหนาได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

8. เขียนโปรแกรมกลึงปอกได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

9. เขียนโปรแกรมงานกลึงเรียวได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

10. เขยีนโปรแกรมกลงึโคงนนูได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

11. เขียนโปรแกรมกลึงโคงเวาได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

12. เขียนโปรแกรมเจาะรูได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

13. เขียนโปรแกรมกลึงควานรูได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

14. เขยีนโปรแกรมกลงึตกรองได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

15. เขยีนโปรแกรมกลงึเกลียวได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

16. เขยีนโปรแกรมกลงึแบบวัฏจักรได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนเคยเขยีนแบบไหม  



 

 

แนวคำตอบ การเขยีนโปรแกรม CNC กเ็หมือนกัน 

เพื่อจะใหเปนรูปรางจำเปนตองเขียนเพือ่ใหเคร่ือง

ทำงานตามที่เรากำหนด 
 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012 แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 189 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 12-17 เรื่อง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชัน่ เวลา :    1440   นาท ี
 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวัตถุประสงค   

ขั้นสนใจปญหา (Motivation)        

ขั้นศึกษา

ขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ขั้นพยายาม (Application)        

ขั้นสำเร็จผล (Progress)        

 
แบบทดสอบกอน

เรยีน 
       

อปุกรณชวย

สอน 

(สื่อ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลัง

เรยีน 
       

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 190 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมเูลชัน่      เวลา :      1440     นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

12-17 1 3 โครงสรางและสวนประกอบของ

โปรแกรม CNC Simulator 

อธิบายโครงสรางและสวนประกอบของ

โปรแกรม CNC Simulator ได 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ แบบฝกหัดหนวย

ท่ี8 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่8 

 

50 

ความหมายของเมนูตาง ๆ ของ

โปรแกรม CNC Simulator 

บอกความหมายของเมนูตาง ๆ ของ

โปรแกรม CNC Simulator ได 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

การใชโปรแกรม CNC Simulator 

 

อธิบายหลักการใชโปรแกรม CNC 

Simulator ได 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 1 แกนได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 2 แกนได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกัดแบบโคงได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกัดตามเสนรอบรูปได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกัดแบบชดเชยรัศมีได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 191 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกบัชุดซิมมูเลชัน่       เวลา :      1440     นาที 
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

12-17 1 3  เขียนโปรแกรมงานกัดพ็อกเก็ตได Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ แบบฝกหัดหนวยท่ี 

8 

แบบฝกหัดที ่8.1 

แบบฝกหัดที ่8.2 

แบบฝกหัดที ่8.3 

แบบฝกหัดที ่8.4 

แบบฝกหัดที ่8.5 

แบบฝกหัดที ่8.6 

แบบฝกหัดที ่8.7 

แบบฝกหัดที ่8.8 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่8 

 

50 

เขียนโปรแกรมกลึงปาดหนาได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมกลึงปอกได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกลึงเรียวได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมกลึงโคงนูนได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมกลึงโคงเวาได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมเจาะรูได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมกลึงควานรูได (IS) แผนที ่ WS ขอที่ 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 
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สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

12-17 1 3  เขียนโปรแกรมกลึงตกรองได Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่  50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่8 

 

50 

เขียนโปรแกรมกลึงเกลียวได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมกลึงแบบวฏัจักรได 

 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 
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วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

 1. อธิบายโครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulator ได 

 2. บอกความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC Simulator ได 

 3. อธิบายหลักการใชโปรแกรม CNC Simulator ได 

 4. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 1 แกนได 

 5. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 2 แกนได 

 6. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบโคงได 

 7. เขียนโปรแกรมงานกัดตามเสนรอบรูปได 

 8. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบชดเชยรัศมีได 

 9. เขียนโปรแกรมงานกัดพ็อกเก็ตได 

 10. เขียนโปรแกรมกลงึปาดหนาได 

 11. เขียนโปรแกรมกลงึปอกได 

 12. เขียนโปรแกรมงานกลึงเรียวได 

 13. เขียนโปรแกรมกลงึโคงนูนได 

 14. เขียนโปรแกรมกลงึโคงเวาได 

 15. เขียนโปรแกรมเจาะรูได 

 16. เขียนโปรแกรมกลงึควานรูได 

 17. เขียนโปรแกรมกลงึตกรองได 

 18. เขียนโปรแกรมกลงึเกลียวได 

 19. เขียนโปรแกรมกลงึแบบวัฏจักรได  

 

หัวขอบรรยาย 

  

      8.1 โครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulator 

 8.2 ความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC Simulator 

 8.3 การใชโปรแกรม CNC Simulator 
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หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 8 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 8.1 

 

กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จดักิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอียดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 : ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

   

 

แนวคำถาม นักเรียนเคยเขยีนแบบไหม  

แนวคำตอบ การเขียนโปรแกรม CNC ก็เหมือนกัน เพื่อจะใหเปนรูปรางจำเปนตองเขยีนเพื่อใหเคร่ืองทำงานตามที่เรากำหนด 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

                       จัดการเรยีนการเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนให

ผูเรียนมีสวนรวมและมี ปฏิสัมพันธกับกิจกรรมการเรยีนรูผานการปฏิบตัิที่หลากหลายรูปแบบ  

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอท่ี 8.1 โครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulator 

สวนประกอบของหนาตางโปรแกรม CNC Simulator ในแตละสวนมคีวามหมายและหนาที่แตกตางกันดังรปู 

สวนประกอบของหนาตางโปรแกรม NCN Simulator มีดังนี ้

1. Standard Tool Bar แสดงแถบเครื่องมือมาตรฐาน 

2. 2D Graphic แสดงภาพขณะปฏิบัติแบบ 2 มิติ  

3. 3D Graphic แสดงภาพขณะปฏิบัติแบบ 3 มิติ 

4. Tool paths แสดงทางเดินของเคร่ืองมือตัด 

5. Run Program แสดงการ Simulation Program 

6. NC Program แสดง NC Program ที่ตองการ Simulation 
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        8.2 ความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC Simulator 

    Standard Tool Bar (แถบเคร่ืองมือมาตรฐาน) เปนกลุมคำสั่งท่ีใชสำหรับการจัดการไฟลมาตรฐานและการทำงาน

เกี่ยวกับการเปดไฟล บันทึกขอมูล การแกไขโปรแกรม ฯลฯ 

 

 

 

 

 8.2.1 Files Menu 

    Files Menu หรือ เมนูแฟมสำหรับการสรางโปรแกรมใหม บันทึกขอมูล รับสงขอมูล ฯลฯหนาตางแสดงการเลือก Files 

Menu 

 

 

 

 

 

 

 

 8.2.2 Edit Menu 

    Edit Menu หรือ เมนูการแกไขและการตรวจสอบโปรแกรม หนาตางแสดงการเลือก Edit Menu 
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 8.2.3 Simulate Menu 

   Simulate Menu หรือ เมนูการต้ังคาตาง ๆ ของเครื่องมือ จุดศูนยงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 8.2.4 Screen Menu 

    Screen Menu หรือ เมนูการตั้งคาตาง ๆ ของหนาจอ และการเลอืกชนิดของเคร่ืองจักรหนาตางแสดงการเลือก Screen 

Menu 

 

 

 

 

 

 8.2.5 Setting Menu 

   Setting Menu หรือ เมนูการตั้งคา การเปล่ียนรหัสผาน การต้ังระบบการวัดวาเปนระบบเมตริกหรือระบบอังกฤษ 
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 8.2.6 Help Menu 

     Help Menu หรือ เมนชูวยเหลือของ โปรแกรม CNC Simulator 

 

 

 

 

 

 

 

 

        8.3 การใชโปรแกรม CNC Simulator 

   การใชโปรแกรม CNC Simulator มีดังนี ้

1. ไปที่ Menu Start เลือก โปรแกรม CNC Simulator เพ่ือเขาสูโปรแกรม 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. หลังจากเขาโปรแกรมไดแลว เลือกที่ Menu File เลือก Open เพ่ือเปด NC Program ที่บันทกึไวในหนวยความจำ 
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     3. Browse หา Directory ที่สรางโปรแกรม NC ไว ในชอง File of Type เลือก NC File ในขั้นตอนตอไปเลือก File ที่

ตองการในชอง File Name แลวคลิก OK 

 

 

 

 

 

 

 

 

     4. หลักจากเลือก File ที่ตองการไดแลว ใหไปที่ Menu Screen เพื่อเลือกชนิดของเคร่ืองจักรวาตองการจำลองการ

ปฏิบัติงานเคร่ืองจักรประเภทใด 

 

 

 

 

 

 

     5. เลือก Tool และแกไข Tool Number ใหตรงกับที่ตองการ 
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       6. กำหนดขนาดของชิ้นงาน โดยการปอนคาตาง ๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7. กำหนดจุดศนูยของชิ้นงาน ในกรณีที่มีจุดศนูยมากกวา 1 จุด ตาม Code G54-G59 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. เมื่อกำหนดคาตาง ๆ ตามตองการแลวเลือก เพื่อทำการ Simulation Program 
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ขั้นที่ 3 : ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยที่ 8 โดยจะใหทำในสมุด เพื่อเก็บไวบททวนไดในครั้งตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 8 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน 

สแกน QR Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 8 

  

 ขั้นที่ 4 :  ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหัด ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

สื่อการสอน 

1. หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 

3. ส่ือนําเสนอ Power Point 

  

 

การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 8 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 8 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 8 เกณฑผาน 50% 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. สวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulation มีกี่สวน อะไรบางพรอมทั้ง

อธิบายความหมาย 
1 A 

2. Standard Tool Bar  มีคำส่ังที่เปนเคร่ืองมือมาตรฐานใดบาง 2 A 

3. Files Menu  มีหนาที่อยางไร 2 A 

4. Simulate Menu  มีหนาที่อยางไร 2 A 

      5.  จงบอกข้ันตอนการใชโปรแกรม CNC Simulator มาพอสังเขป 3 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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1. สวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulation มีกี่สวน อะไรบางพรอมทั้งอธบิายความหมาย 

        สวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulation มี  6   สวน  คือ 

1.  Standard Tool Bar แสดงแถบเคร่ืองมือมาตรฐาน 

2.  2D Graphic  แสดงภาพขณะปฏิบัติแบบ 2  มิต ิ

3.  3D Graphic  แสดงภาพขณะปฏิบัติแบบ 3  มิต ิ

 4.  Tool paths  แสดงทางเดินของเคร่ืองมือตัด 

5.  Run Program  แสดงการ Simulation Program 

 6.  NC Program  แสดง NC Program ท่ีตองการ Simulation 

2. Standard Tool Bar  มีคำส่ังที่เปนเครื่องมือมาตรฐานใดบาง 

1.  Files Menu          5.  Settings Menu 

2.  Edit Menu             6.  Help Menu 

3.  Simulate Menu   7.  Plugins Menu 

4.  Screen Menu 

3. Files Menu  มหีนาท่ีอยางไร 

1.  สรางโปรแกรมใหม 

2.  เปดโปรแกรมเอ็นซี 

3.  บนัทึกขอมูล 

4.   รับและสงขอมูลระหวางเครื่องจักรซีเอน็ซีกับคอมพิวเตอร 

5.   โหลดการต้ังคาของเครื่องจักรชนิดตาง ๆ 

4. Simulate Menu  มีหนาที่อยางไร 

   1.  แกไขขนาดเคร่ืองมือตัด  

   2.  ตั้งคาขนาดและรูปทรงของชิ้นงานได 

   3.  แกไขจดุศูนยของงาน 

   4.  โหลดชนิดของเคร่ืองตัดนอกจากที่กำหนดให 

   5.  บันทึกเคร่ืองมือตัดที่ถูกเลอืกมาใชงานได 



 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 
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5. จงบอกขั้นตอนการใชโปรแกรม CNC Simulator มาพอสังเขป 

                      การใชโปรแกรม CNC Simulator มีขั้นตอนดังนี้ คือ 

                    1.  เขาสูโปรแกรม  CNC Simulator   

                    2.  เปดโปรแกรมเอ็นซีที่บันทึกไวในหนวยความจำ 

                    3.  ไปที่  Screen Menu เพื่อเลือกชนดิของเครื่องจักร 

                    4.  เลือก Tool  และขนาดตามตองการ 

                    5.  กำหนดขนาดของชิ้นงาน 

                    6.  ทำการ  Simulation Program   
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รูปสวนประกอบตางๆของเคร่ืองกลึง CNC 
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รูปสวนประกอบตางๆของเคร่ืองกัด CNC 
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คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชดุซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

P1 X0 Y0  P1 X0 Y0 

P2 X0 Y20 P2 X-20 Y0 

P3 X16 Y20 P3 X-20 Y60 

P4 X16 Y25 P4 X50 Y60 

P5 X13 Y25 P5 X50 Y0 

P6 X13 Y30 P6 X30 Y0 

P7 X28 Y30 P7 X30 Y20 

P8 X28 Y25 P8 X40 Y20 

P9 X24 Y25 P9 X40 Y40 

P10 X24 Y20 P10 X-10 Y40 

P11 X40 Y20 P11 X-10 Y20 

P12 X40 Y0 P12 X0 Y20 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบงานที่ 8.7 

ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 224 

 

หลักสูตร หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

POINT X Z 

   

   

   

   

   

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

  

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยใบงานที่ 8.7 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 225 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชดุซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี
 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

POINT X Z 

P1 X0 Z0 

P2 X12 Z-7.5 

P3 X15 Z12.5 

P4 X25 Z17.5 

P5 X25 Z30 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
ใบงานที่ 8.8 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

 



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 226 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชดุซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

POINT X Z 

   

   

   

   

   

   

   

   

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยใบงานที่ 8.8 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 227 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชดุซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี
 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

POINT X Z 

P1 0 0 

P2 72.5 0 

P3 72.5 52.5 

P4 145 52.5 

P5 145 105 

P6 0 105 

P7 0 0 

P8 25 75 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 228 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชัน่ เวลา :    1440   นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ขอใดคือความหมายของ Standard Tool Bar   

2. ขอใดคอืความหมายของ Save   

3. ขอใดคือความหมายของ Send To CNC   

4. ขอใดคือความหมายของ Receive Form CNC   

5. ขอใดคือหนาที่ของ Edit Menu   

6. ขอใดคือหนาที่ของ Simulate Menu   

7. ขอใดคือหนาที่ของ Screen Menu   

8. ขอใดคือหนาที่ของ Setting Menu   

9. ขอใดคือหนาที่ของ Help Menu   

10. ขอใดคือลำดับขั้นการใชโปรแกรม CNC Simulator   

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 229 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชดุซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี
 



 

 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ขอใดคือความหมายของ Standard Tool Bar 

 ก. บันทึกขอมูล 

 ข. สงโปรแกรมไปยังเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี  

 ค. รับโปรแกรมเอ็นซีจากเครื่องจักรซีเอ็นซีมายังเคร่ืองคอมพิวเตอร 

 ง. เปนกลุมคำสั่งสำหรับจัดการไฟลมาตรฐาน 

1 A 

2. ขอใดคือความหมายของ Save 

 ก. บันทึกขอมูล 

 ข. สงโปรแกรมไปยังเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 ค. รับโปรแกรมเอ็นซีจากเครื่องจักรซีเอ็นซีมายังเคร่ืองคอมพิวเตอร 

 ง. เปนกลุมคำสั่งสำหรับจัดการไฟลมาตรฐาน 

1 A 

3. ขอใดคือความหมายของ Send To CNC 

 ก. บันทึกขอมูล 

 ข. สงโปรแกรมไปยังเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 ค. รับโปรแกรมเอ็นซีจากเครื่องจักรซีเอ็นซีมายังเคร่ืองคอมพิวเตอร 

 ง. เปนกลุมคำสั่งสำหรับจัดการไฟลมาตรฐาน 

1 A 

4. ขอใดคือความหมายของ Receive Form CNC 

 ก. บันทึกขอมูล 

 ข. สงโปรแกรมไปยังเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 ค. รับโปรแกรมเอ็นซีจากเครื่องจักรซีเอ็นซีมายังเคร่ืองคอมพิวเตอร 

 ง. เปนกลุมคำสั่งสำหรับจัดการไฟลมาตรฐาน 

2 A 

5. ขอใดคือหนาที่ของ Edit Menu 

 ก. เมนูการต้ังคาระบบการวัด 

 ข. เมนูการต้ังคาหนาจอ 

 ค. เมนูการต้ังคาตาง ๆ ของเคร่ือง 

 ง. เมนูแกไขและการตรวจสอบโปรแกรม 

2 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :230 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชัน่ เวลา :    1440   นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. ขอ้ใดคือหนา้ทีÉของ Simulate Menu 

 ก. เมนกูารตัÊงค่าระบบการวดั 

 ข. เมนกูารตัÊงค่าหนา้จอ 

 ค. เมนกูารตัÊงค่าต่าง ๆ ของเครืÉอง 

 ง. เมนแูกไ้ขและการตรวจสอบโปรแกรม 

2 A 

7. ขอ้ใดคือหนา้ทีÉของ Screen Menu 

 ก. เมนกูารตัÊงค่าระบบการวดั 

 ข. เมนกูารตัÊงค่าหนา้จอ 

 ค. เมนกูารตัÊงค่าต่าง ๆ ของเครืÉอง 

 ง. เมนแูกไ้ขและการตรวจสอบโปรแกรม 

2 A 

8. ขอ้ใดคือหนา้ทีÉของ Setting Menu 

 ก. เมนกูารตัÊงค่าระบบการวดั 

 ข. เมนกูารตัÊงค่าหนา้จอ 

 ค. เมนกูารตัÊงค่าต่าง ๆ ของเครืÉอง 

 ง. เมนแูกไ้ขและการตรวจสอบโปรแกรม 

2 A 

9. ขอใดคือหนาที่ของ Help Menu 

 ก. เมนูชวยเหลือ 

 ข. เมนูการต้ังคาหนาจอ 

 ค. เมนูการต้ังคาตาง ๆ ของเคร่ือง 

 ง. เมนูแกไขและการตรวจสอบโปรแกรม 

2 A 

Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 231 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

คร้ังที่ : 12-17 เรื่อง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซกีับชุดซิมมูเลชัน่ เวลา :    1440   นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

10. ขอใดคอืลำดับขั้นการใชโปรแกรม CNC Simulator  

 ก. เปดโปรแกรม หาโปรแกรมที่สรางไว เลือกชนิดเครื่อง กำหนดชิ้นงาน Run 

Program  

 ข. เปดโปรแกรม เลือกชนิดเครื่อง หาโปรแกรมที่สรางไว กำหนดชิ้นงาน Run 

Program 

 ค. เปดโปรแกรม หาโปรแกรมที่สรางไว เลือกชนิดเครื่อง Run Program กำหนด

ชิ้นงาน 

 ง. เปดโปรแกรม หาโปรแกรมท่ีสรางไว กำหนดชิ้นงาน Run Program เลือกชนิด

เครื่อง 

3 A 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเนื้อหา 

ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี  232 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่  233 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชัน่ เวลา :    1440   นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


