
 

 

 

 
 

แผนการจัดการเรียนรู 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวชิาชีพ 

สาขาวิชาชางกลโรงงาน 

กลุมอาชีพชางกลโรงงาน  

ประเภทวิชาชางอุตสาหกรรม 

 

จัดทำโดย 

นายศรีปราชญ ทพิยเสวก 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา 20102-2009  วิชา โปรแกรมซีเอ็นซพีื้นฐาน  

วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 

 

 

สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศกึษา   กระทรวงศึกษาธกิาร



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 1 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซเีอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏบิัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสัยในการทำงานอยางมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเครื่องจักรกลซเีอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานกัด รวมทั้งการปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 2 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 3 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 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  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 4 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  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  
วิเคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 5 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 1 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซเีอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี    

1.2 ประเภทของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี 1.2.1 งานตัดเฉอืนผิวโลหะ    

1.2.2 งานเจยีระไน    

1.2.3 งานข้ึนรูปดวยวิธีพิเศษ    

1.2.4 งานตัดและพับข้ึนรูป    

1.2.5 งานประยุกตใชสำหรับงานพเิศษหรืองาน

เฉพาะอยาง 
  

 

1.3 โครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 1.3.1 ชุดควบคุม    

1.3.2 กลไกการเคล่ือนที่    

1.4 องคประกอบระบบควบคุมของเครื่องจักรกล

ซีเอ็นซี 

1.4.1 สวนที่เปนโปรแกรมส่ังงาน (Part Program)    

1.4.2 สวนที่ใชปอนขอมูลของโปรแกรม (Program 

Input Device) 
  

 

1.4.3 สวนหนวยควบคุมการทำงาน (Controller or 

Machine Control Unit: MCU)          
  

 

1.4.4 สวนระบบการขับเคล่ือน (Drive System)    

1.4.5 สวนวัดระยะและสงสัญญาณกลับ 

(Feedback System) 
  

 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วตัถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 6 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

ครั้งที่ : 1 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

รายการวัตถปุระสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. อธบิายหลักการทำงานของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีได    

2. บอกประเภทของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได    

3. อธบิายโครงสรางของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได    

4. บอกองคประกอบระบบควบคุมของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 7 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 1 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

อธิบายหลักการทำงานของเครื่องจักรกลซเีอ็นซีได X (IS) แผนที่ 11 WS ขอที่ 1 

บอกประเภทของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 11 WS ขอที่ 2-5 

อธิบายโครงสรางของเครื่องจักรกลซีเอ็นซไีด X (IS) แผนที่ 13 WS ขอที่ 6-7 

บอกองคประกอบระบบควบคุมของเคร่ืองจักรกลซเีอ็นซีได X (IS) แผนที่ 14 WS ขอที่ 8-10 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชเคร่ืองกลึงไหม เคร่ืองกลงึนั้นเรา

ตองควบคุมเครื่องเอง แบบนี้เวลาที่ตองการกลึงงานแบบ

เหมือนกันหลายๆจะเสียแรงและเวลา ดังนั้นนกัเรียนคิดวา

จะทำอยางไรใหไมเสียเวลาและเสียแรง  

แนวคำตอบ ใชเคร่ืองกลึง CNC เขยีนโปรแกรมคร้ังเดยีว 

เคร่ืองกลึง CNC ก็จะทำงานอัตโนมัติ 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค   

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)        

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 8 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 1 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซเีอ็นซ ี เวลา :  140 นาที 
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรียน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 3 1 หลักการทำงาน

ของเครื่องจักรกล

ซีเอ็นซี 

1. อธิบายหลกัการทำงานของ

เครื่องจักรกลซีเอ็นซไีด 

Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนท่ี 

11 

WS ขอที่ 

1 

แบบฝกหัดหนวยท่ี1 

 

50 แบบทดสอบหลัง

เรียนหนวยท่ี1 

 

50 

ประเภทของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

2. บอกประเภทของ

เครื่องจักรกลซีเอ็นซไีด 
(IS) แผนท่ี 

12 

WS ขอที ่

2 

    

โครงสรางของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

3. อธิบายโครงสรางของ

เครื่องจักรกลซีเอ็นซไีด 
(IS) แผนท่ี 

13 

WS ขอที ่

3 

    

องคประกอบ

ระบบควบคุมของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

4. บอกองคประกอบระบบ

ควบคุมของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซี

ได 

(IS) แผนท่ี 

13-14 

WS ขอที ่

4-5 

    

 



 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 9 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี

 

วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

     1. อธบิายหลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได 

    2. บอกประเภทของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได 

    3. อธิบายโครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได 

    4. บอกองคประกอบระบบควบคุมของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได 

  

หัวขอบรรยาย 

  

1.1 หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

1.2 ประเภทของเคร่ืองจกัรกลซีเอน็ซี 

1.3 โครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

1.4 องคประกอบระบบควบคุมของเครื่องจกัรกลซีเอน็ซ ี

 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยท่ี 1 

    2. แบบฝกหดั 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยท่ี 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 10 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

 

กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

   

แนวคำถาม : นักเรียนเคยใชเคร่ืองกลึงไหม เครื่องกลึงนั้นเราตองควบคุมเคร่ืองเอง แบบนี้เวลาที ่

                 ตองกลึงงานแบบเหมือนกันหลายๆจะเสียแรงและเวลา ดังน้ันนักเรียนคิดวาจะทำ 

                                  อยางไรใหไมเสยีเวลาและเสยีแรง  

 
 

แนวคำตอบ : ใชเคร่ืองกลึง CNC เขียนโปรแกรมครั้งเดียว เครื่องกลึง CNC ก็จะทำงานอัตโนมัติ  

                 และทำงานไดหลายๆเคร่ืองพรอมกัน 

 
  

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 11 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

                       จัดการเรยีนการเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนให

ผูเรียนมีสวนรวมและมี ปฏิสัมพันธกับกิจกรรมการเรยีนรูผานการปฏิบตัิที่หลากหลายรูปแบบ  

     สอนเนื ้อหาสาระในหัวขอที ่ 1.1 หลักการทำงานของเครื ่องจักรกลซีเอ็นซี อธิบายถึงหลักการทำงานของ        

เครื่องจักรกลซีเอ็นซี (CNC: Computer Numerical Control) คือ เครื่องจักรกลการผลิตที่มีคอมพิวเตอรหรือ

ไมโครโปรเซสเซอรสำหรับควบคุมการทำงาน 

อกัษร C ยอมาจาก Computer หมายถึง คอมพิวเตอรที่ติดตั้งบนเคร่ืองจกัร 

อกัษร N ยอมาจาก Numerical หมายถึง ตัวเลข หรือสัญลกัษณ หรือโคด เชน A, B, C, 1, 2, 3 

อกัษร C ยอมาจาก Control หมายถึง การควบคุมโดยกำหนดคา หรือตำแหนงจริงท่ีตองการ 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที่ 1.2 ประเภทของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซี 

  1.2.1 งานตัดเฉือนผิวโลหะ 

โปรแกรมเอน็ซี ชุดควบคุมซีเอน็ซี เครืÉองจกัรซีเอน็ซี 



 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 12 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

 

1.2.2 งานเจียระไน 

 

 

 

 

 

                                                                                       

                เครื่องเจียระไนที่ควบคุมดวยซีเอ็นซี 

 

1.2.3 งานขึ้นรูปดวยวิธีพิเศษ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2.4 งานตัดและพับขึ้นรูป 

เครืÉองกลึงซีเอ็นซี เครืÉองกดัซีเอน็ซี เครืÉองแมชีนนิÉงเซนเตอร์ 

เครืÉองตดัโลหะดว้ยดว้ยลวดนาํกระแสไฟฟ้า (Wire Cut) 



 

 

 

 

 

 

 

    

  

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 13 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

 

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที่ 1.3 โครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี ไดแก 

                 1.3.1 ชุดควบคุม 

 

 

 

  

 

               1.3.2 กลไกการเคล่ือนที่ 

 

 

 

 

 

 

 

         สอนเน้ือหาสาระในหัวขอท่ี 1.4 องคประกอบระบบควบคุมของเคร่ืองจักรกลซเีอ็นซ ี

 1.4.1 สวนที่เปนโปรแกรมส่ังงาน (Part Program) 

                        โปรแกรมส่ังงานในระบบซีเอ็นซจีะมีลักษณะเปนแถว โดยในแตละแถวจะมีรหสัคำส่ัง (NC 

Code) ที่เขียนไวในรูปของตวัเลข ตัวอักษร และสัญลักษณ 

 1.4.2 สวนที่ใชปอนขอมูลของโปรแกรม (Program Input Device) 

เครืÉองพมิพโ์ลหะควบคุมดว้ยซีเอน็ซี 



 

 

                        การปอนขอมูลของโปรแกรมในเครื่องจักรซีเอ็นซีที่เปนแบบซอฟตแวร (Soft Ware) น้ัน จะใช 

วธิีการปอนเขาไปเกบ็ไวในหนวยความจำของคอมพิวเตอรที่ชดุควบคุมเคร่ืองดวยสายสงสัญญาณ(Interface Bus) 

 1.4.3 สวนหนวยควบคุมการทำงาน (Controller or Machine Control Unit: MCU) 

                         ไดอะแกรมทำงานของหนวยควบคุมเคร่ืองซีเอ็นซี ประกอบดวย  

             1. หนวยประมวลผลกลางหรือซีพียู          4. การควบคุมการขับเคล่ือน (Servo Drive Control  

             2. หนวยความจำ (Memory)                         5. การควบคุมความเร็วรอบของเพลาจับยึดเคร่ืองมอืตัด 

             3. การติดตอสื่อสาร (Communication)           6. พีเอ็มซี   

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 

(Lesson Plan) ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 14 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

        

  1.4.4 สวนระบบการขับเคล่ือน (Drive System) 

                        การควบคุมการขบัเคล่ือนในระบบซเีอ็นซี แบงออกเปน 4 ชนิด คอื  

1. ใชมอเตอรแบบเปนขั้น (Stepping Motor)               2. ใชมอเตอรกระแสตรง (DC Servo Motor)  

3. ใชมอเตอรกระแสสลับ (AC Servo Motor)               4. ระบบไอดรอลกิ (Hydraulic Servo Drive) 

  

            1.4.5 สวนวัดระยะและสงสัญญาณกลับ (Feedback System) 

                   เครื่องจักรกลท่ีถูกออกแบบมาเพ่ือควบคุมดวยระบบซีเอ็นซีจะมีลักษณะควบคุม 2 ลักษณะ 

คือ แบบวงจรรอบเปด และแบบวงจรรอบปด หรือการผสมผสานระหวางแบบวงจรรอบเปด และแบบวงจรรอบปด 

 

 

 ขั้นที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยที่ 1 โดยจะใหทำในสมุด เพื่อเก็บไวบททวนไดในครั้งตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 1 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน 

สแกน QR Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 1 

  

 ขั้นที่ 4 :  ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหัด ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

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 แผนที่ 15 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 1  เร่ือง : หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาที 

        

การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 1 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 1 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 1 เกณฑผาน 50% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :16 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีสามารถแบงออกตามกลุมงานไดเปนก่ีประเภท อะไรบาง  2  

2. โครงสรางของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีประกอบดวยอะไรบาง 3  

3. องคประกอบของระบบควบคุมซีเอ็นซีประกอบดวยอะไรบาง 4  

4. หนวยควบคุมการทำงาน (MCU) ประกอบดวย อะไรบาง 1  

5. การขับเคลื่อนในระบบซีเอ็นซีใชการขับเคลื่อนดวยวิธีการใดบาง 4  

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 17 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

 

1. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีสามารถแบงออกตามกลุมงานไดเปนก่ีประเภท อะไรบาง 

ตอบ 1.  งานตัดเฉือนผิวโลหะ (Metal Cutting)  

       2.  งานเจียรนยั (Grinding)  

       3.  งานขึ้นรูปดวยวธิีพิเศษ (Unconventationnal Machining)  

       4.  งานตัด และพบัข้ึนรูป (Fabrication) 

       5.  งานประยุกตใชสำหรับงานพิเศษหรืองานเฉพาะอยาง  

2. โครงสรางของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีประกอบดวยอะไรบาง 

ตอบ 1.  ชุดควบคุม ( Controller ) 

       2.  กลไกการเคล่ือนที่ ( Drive Mechanisms ) 

       3.  ตัวเครื่องจักร ( Machine Body 

3. องคประกอบของระบบควบคุมซีเอ็นซีประกอบดวยอะไรบาง 

ตอบ 1.  สวนที่เปนโปรแกรมสั่งงาน (Part Program)  

2.  สวนท่ีใชปอนขอมูลของโปรแกรม (Program Input Device)   

3.  สวนหนวยควบคมุการทำงาน (Controller or Machine Control Unit :MCU ) 

4.  สวนระบบการขับเคล่ือน (Drive System) 

      5.  สวนวัดระยะและสงสญัญาณกลับ (Feedback System) 



 

 

4. หนวยควบคุมการทำงาน (MCU) ประกอบดวย อะไรบาง 

ตอบ  1.  หนวยประมวลผลกลางหรือซีพียู (CPU:Central Processing Unit) 

2.  หนวยความจำ (Memory) 

3.  การติดตอส่ือสาร (Communication) 

4.  การควบคุมการขับเคล่ือน (Servo Drive Control) 

5.  การควบคุมความเร็วรอบเพลาเครื่องมือตดั (Spindle Speed Control) 

        6.  การจัดลำดับการทำงาน (PMC:Programmable Machine Controller) 

5. การขับเคลื่อนในระบบซีเอ็นซีใชการขับเคลื่อนดวยวิธีการใดบาง 

ตอบ  1. ใชมอเตอรแบบเปนข้ัน (Stepping Motor)  

2. ใชมอเตอรกระแสตรง (DC Servo Motor)  

3. ใชมอเตอรกระแสสลับ (AC  Servo Motor)  

        4. ระบบไฮโดรลิกส ( Hydraulic Servo Drive) 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 18 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ขอใดคือความหมายของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซ ี 1 A 

2. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีจัดแบงตามกลุมงานไดกี่ประเภท 2 A 

3. เคร่ืองกลึงซีเอ็นซีถูกจัดแบงออกตามกลุมงานควรใหอยูในกลุมงานใด 2 A 

4. เคร่ืองกัดโลหะดวยไฟฟาแบงออกตามกลุมงานใด 2 A 

5. กลุมงานใดนำระบบควบคุมดวยซีเอ็นซีมาใชมากที่สุด 2 A 

6. โครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีมีอะไรบาง  3 T 

7. กลไกการเคล่ือนที่ของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีมอีะไรบาง  3 T 

8. ขอใดคือองคประกอบสำคัญของระบบควบคุมซีเอ็นซี 4 T 

9. PMC (Programmable Machine Controller) มีประโยชนอยางไร 4 T 

10. โครงสรางของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีมอีะไรบาง  4 T 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 19 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ขอใดคือความหมายของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซ ี 

 ก. เคร่ืองจักรกลการผลิตที่ไมตองใชมนุษยควบคุมการทำงาน 

 ข. เคร่ืองจักรกลการผลิตที่มีคอมพิวเตอรควบคุมการทำงาน  

 ค. เคร่ืองจักรกลการผลิตสมัยใหมที่ใชในโรงงานอุตสาหกรรม 

 ง. เคร่ืองจักรกลการผลิตที่ผานการซอมบำรุงดวยระบบซีเอ็นซี 

1  

2. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีจัดแบงตามกลุมงานไดกี่ประเภท 

 ก. 3 ประเภท ข. 4 ประเภท 

 ค. 5 ประเภท ง. 6 ประเภท 

2  

3. เคร่ืองกลึงซีเอ็นซีถูกจัดแบงออกตามกลุมงานควรใหอยูในกลุมงานใด 

 ก. กลุมงานตัดเฉือนผิวโลหะ 

 ข. กลุมงานเจียระไนผิวโลหะ 

 ค. กลุมงานข้ึนรูปโลหะดวยวิธีพิเศษ 

 ง. กลุมงานตัดและพับขึ้นรูปโลหะ 

2  



 

 

4. เคร่ืองกัดโลหะดวยไฟฟาแบงออกตามกลุมงานใด 

 ก. กลุมงานตัดเฉือนผิวโลหะ 

 ข. กลุมงานเจียระไนผิวโลหะ 

 ค. กลุมงานข้ึนรปูโลหะดวยวิธีพิเศษ 

 ง. กลุมงานตัดและพบัขึ้นรปูโลหะ 

2  

5. กลุมงานใดนำระบบควบคุมดวยซีเอ็นซีมาใชมากที่สุด 

 ก. กลุมงานตัดเฉือนผิวโลหะ 

 ข. กลุมงานเจียระไนผิวโลหะ 

  ค. กลุมงานข้ึนรปูโลหะดวยวิธีพิเศษ 

 ง. กลุมงานตัดและพบัขึ้นรปูโลหะ 

2  

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 20 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 1  เรื่อง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :      240        นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. โครงสรางของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีมีอะไรบาง 

 ก. Input, Process, Output 

 ข. Computer, Machine, Human 

 ค. Human, Computer, Output 

 ง. Controller, Drive Mechanisms, Machine Body  

2  

7. กลไกการเคล่ือนที่ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีมีอะไรบาง  

 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. ขอใดคือองคประกอบสำคัญของระบบควบคุมซเีอน็ซ ี

 ก. หนวยประมวลผลกลาง (CPU) 

 ข. หนวยความจำ (Memory) 

 ค. หนวยควบคุมการเคลื่อนที่ -(Servo Drive Control) 

 ง. หนวยควบคุมการทำงาน (MCU) 

3  

9. PMC (Programmable Machine Controller) มีประโยชนอยางไร 

 ก. ใชในการควบคุมการเคลื่อนที่ของระบบซีเอ็นซ ี

 ข. ใชในการควบคุมสัญญาณที่สงไปควบคุมระบบซีเอน็ซี 

 ค. ใชในการประมวลผลการทำงานของระบบซีเอ็นซี 

 ง. ใชในการควบคุมความเร็วรอบของระบบซีเอ็นซ ี

4  

10. การขับเคล่ือนในระบบซีเอ็นซีใชการขับเคล่ือนดวยวิธีการใดบาง 

 ก. ใชมอเตอรแบบเปนข้ัน (Stepping Motor)  

 ข. ใชมอเตอรกระแสตรง (DC Servo Motor)  

 ค. ใชมอเตอรกระแสสลับ (AC Servo Motor)  

 ง. ถูกทุกขอ 

4  

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 21 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 22 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 23 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 



 

 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซเีอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏบิัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสัยในการทำงานอยางมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเครื่องจักรกลซเีอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานกัด รวมทั้งการปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 24 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 



 

 

ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 25 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 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  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 26 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี
 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 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 ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาที 

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

2.1 การกำหนดแนวแกนของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 2.1.1 แนวแกนที่เคลื่อนที่ในแนวเสนตรง    

2.1.2 แนวแกนที่เคลื่อนที่หมุนรอบแกน    

2.2 ระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 2.2.1ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน    

2.2.2 ระบบโคออรดิเนตแบบสามแกน    

2.3 ระบบตำแหนงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 1.3.1 ชุดควบคุม    

2.4 โคออรดิเนตอางอิงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 2.4.1 จุดอางอิงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี (Machine 

Reference Point : M) 
  

 

2.4.2 จุดอางอิงของการเลื่อนกลับ (Reference 

Return Point: R) 
  

 

2.4.3 จุดอางอิงของโปรแกรม (Program 

Reference Point: P)  
  

 

2.4.4 จุดอางอิงของชิ้นงาน (Work Reference 

Point) 
  

 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

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

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วตัถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 28 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

ครั้งที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดเินตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

รายการวัตถปุระสงคการสอน 
ISL 

R A T 

      1. อธบิายการกำหนดแนวแกนของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซีได    

      2. อธบิายระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได    

      3. อธบิายระบบตำแหนงของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีได    

      4. อธบิายโคออรดิเนตอางอิงของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีได    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 
 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 29 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 2 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

      1. อธิบายการกำหนดแนวแกนของเครื่องจักรกลซเีอ็นซีได X (IS) แผนที่ 33 WS ขอท่ี 1 

      2. อธิบายระบบโคออรดิเนตของเครือ่งจักรกลซีเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 33-35 WS ขอท่ี 2 

      3. อธิบายระบบตำแหนงของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีได X (IS) แผนที ่36 WS ขอท่ี 3 

      4. อธิบายโคออรดิเนตอางอิงของเคร่ืองจกัรกลซีเอน็ซไีด X (IS) แผนที่ 36 WS ขอท่ี 4 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม ชวงเที่ยงนักเรียนไปไหน นกัเรียนทราบไดยังไง

วาโรงอาหารไปทางไหน   

แนวคำตอบ ใช CNC ก็เหมอืนกันจำเปนตองรูวาจะบังคับ

เคร่ืองไปทางไหน ดังนั้นวันน้ีครูจะมาสอนใหนักเรียนรูทิศ

ทางการควบคุมเครื่อง 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค   

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)        

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

แบบฝกหัด ใบงาน 



 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :  30 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 2 เร่ือง :  ระบบแนวแกนและระบบโคออรดเินตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี เวลา :          240 นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หัวขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อที่ใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

2 3 1 2.1 การกำหนด

แนวแกนของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

1. อธิบายหลักการทำงานของ

เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได 

Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

33 

WS ขอที่ 

1 

แบบฝกหัดหนวยท่ี 2 

 

50 แบบทดสอบหลัง

เรียนหนวยท่ี 2 

 

50 

2.2 ระบบ

โคออรดิเนตของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

2. บอกประเภทของเคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซีได 

(IS) แผนที ่

33-35 

WS ขอที่  

2 

2.3 ระบบ

ตำแหนงของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

3. อธิบายโครงสรางของ

เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีได 

 (IS) แผนที่ 

36 

WS ขอที่  

3 

2.4 โคออรดิเนต

อางอิงของ

เคร่ืองจักรกล

ซีเอ็นซี 

4. บอกองคประกอบระบบ

ควบคุมของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี

ได 

(IS) แผนที ่

36 

WS ขอที่ 

4-5 

 



 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 31 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 2 เรื่อง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี เวลา :  240    นาท ี
 

 

 

 

 

วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

      1. อธิบายการกำหนดแนวแกนของเคร่ืองจกัรกลซีเอน็ซไีด 

      2. อธิบายระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซเีอ็นซีได 

      3. อธิบายระบบตำแหนงของเครื่องจกัรกลซีเอ็นซีได 

      4. อธิบายโคออรดิเนตอางอิงของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีได  

 

หัวขอบรรยาย 

  

2.1 การกำหนดแนวแกนของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี  

2.2 ระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี

2.3 ระบบตำแหนงของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

    2.4 โคออรดิเนตอางอิงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 2 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 2 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 2 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

 

 แนวคำถาม ชวงเที่ยงนักเรียนไปไหน นักเรียนทราบไดยังไงวาโรงอาหารไปทางไหน   

แนวคำตอบ ใช CNC ก็เหมือนกันจำเปนตองรูวาจะบังคับเคร่ืองไปทางไหน ดังนั้นวนันี้ครูจะมาสอนใหนักเรียนรูทิศทางการ

ควบคุมเคร่ือง 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

 ระบุลักษณะของการจัดกิจกรรมการเรียนการสอนในขั้น I ดวยวิธีการสอนแบบ Active Learning 

จัดการเรียนการเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนใหผูเรียนมีสวนรวมและมี 

ปฏิสัมพันธกับกิจกรรมการเรียนรูผานการปฏิบัตทิี่หลากหลายรูปแบบ  

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที ่2.1 การกำหนดแนวแกนของเครื่องจักรกลซเีอ็นซี 

เครื่องจักรที่ควบคุมดวยระบบซีเอ็นซีทั่วไปมีพื้นฐานการเคลื่อนที่ในลักษณะผสมผสานกันของ แนวแกน 2 แกนคือ 

แนวแกนที่เคลื่อนที่ในแนวเสนตรง และแนวแกนที่เคล่ือนที่หมุน 

       2.1.1 แนวแกนท่ีเคล่ือนที่ในแนวเสนตรง 

           แนวแกนที่เคลื่อนที่ในแนวเสนตรง (Primary Linear Axis) เปน 3 แนวแกนที่มีการเคลื่อนที่ในแนวเสนตรง 

ซึ่งประกอบดวยแนวแกน X, Y และ Z  

     2.2 ระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

        เครื่องมือตัดของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี สามารถเคลื่อนที่ไปในทิศทางตาง ๆ ไดขึ้นอยูกับความสามารถและชนิด

ของเครื่องจักรกลนั้น 
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     2.2.1 ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน 

               ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน (Coordinate Systems With Two Axes) เปนระบบโคออรดิเนต แบบ

งายที่สุดในการใชเขียนโปรแกรมเอน็ซี ประกอบดวยแนวแกน 2 แนวแกนตัดกันเปนมมุฉาก จุดตัดจะเปนจุดศูนยของ

ระบบโคออรดเินต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    2.1.2 แนวแกนที่เคล่ือนที่หมุนรอบแกน 

            แนวแกนที่เคลื ่อนที่หมุนรอบแกน (Primary Rotary Axis) จะระบุโดยใชอักษร A, B และ C โดยที ่ A 

หมุนรอบแกน X B หมุนรอบแกน Y และ C แทนการหมุนรอบแกน Z สวนการกำหนดทิศทางจะเปนบวกเมื่อหมุน

ทวนเข็มนาิกา 
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      2.2 ระบบโคออรดเินตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี

           เครื่องมือตัดของเครื่องจักรกลซีเอน็ซี สามารถเคลื่อนที่ไปในทิศทางตาง ๆ ไดขึ้นอยูกับ ความสามารถและ

ชนิดของเคร่ืองจักรกลนั้น 

2.2.1 ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน 

ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน (Coordinate Systems With Two Axes) เปนระบบโคออรดิเนตแบบงายที่สุดใน

การใชเขียนโปรแกรมเอ็นซี ประกอบดวยแนวแกน 2 แนวแกนตัดกันเปนมุมฉาก จุดตัดจะเปนจุดศูนยของระบบ

โคออรดิเนต 

 

 

 

 

 

        ปกติรูปทรงของชิ้นงานจะอธิบายไดอยางถูกตองดวยแบบงานและขนาดกำหนด ถานำแบบงานมาวางบนระบบ

โคออรดิเนต และกำหนดตำแหนงการกำหนดขนาด 

 

 

 

 

 

       ระยะหางของจุดกำหนดขนาดที่วัดจากแกน Y เรียกวา โคออรดิเนต X เพราะสามารถอานคาระยะทางจากสเกล

บนแกน X ได สวนระยะหางของจุดการกำหนดขนาดที่วัดจากแกน X เรียกวา โคออรดิเนต Y เพราะสามารถอานคา

ระยะทางจากสเกลบนแกน Y ได 
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    2.2.2 ระบบโคออรดิเนตแบบสามแกน 

         ระบบโคออรดิเนตแบบสามแกน (Coordinate Systems With Three Axes) แนวแกนของ ระบบ

โคออรดิเนตแบบสามแกนจะกำหนดชื่อตามกฎมือขวา คาโคออรดิเนตสามมิติในแกน X, Y และ Z ของชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

แนวแกนตาง ๆ ในระบบโคออรดิเนตจะอยูในตำแหนงที่ตั้งฉากซึ่งกันและกัน ในแตละแนวแกนจะมีคาทิศทางที่เปน

บวกและเปนลบ 

 

      2.3 ระบบตำแหนงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

    การเขยีนโปรแกรมเอ็นซี จำเปนตองอาศัยระบบโคออรดิเนตเพื่อใชระบุตำแหนงในการเคลื่อนที่เครื่องมือตัดบน

ชิ้นงานการเปลี่ยนเครื่องมือตัด (Tool Change) และการกำหนดตำแหนงของอุปกรณจับยึด การกำหนดตำแหนงของ

เคร่ืองมือตัดจะแบงออกเปน 2 ชนิดคอื แบบสัมบูรณและแบบตอเน่ือง(Absolute And Incremental Positioning) 

โดยวธิีการกำหนด 

ตำแหนงของแตละวิธีมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

       การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ (Absolute Positioning) การกำหนดตำแหนงของจุดโดยวิธีแบบสัมบูรณจะ

อาศัยจุดอางองิเพียงจุดเดียวในแบบงาน 

      2.4 โคออรดิเนตอางอิงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

     โคออรดิเนตอางอิง (Reference Coordinate) ประกอบดวยจุดอางอิงหรือจุดศูนยของเครื่องจุดอางอิงของการ

เล่ือนกลับ จุดอางอิงของโปรแกรม และจุดอางองิของชิ้นงาน 



 

 

           2.4.1 จุดอางอิงของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี (Machine Reference Point : M) จุดอางอิงของเครื่องหรือจุด

ศูนยของเคร่ือง (Machine Zero Point) จุดนี้จะเปนตำแหนงเร่ิมตน ของระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

โดยใชจุดอางอิงของเคร่ืองยึดจับชิ้นงานบนเครื่อง 
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          2.4.2 จุดอางอิงของการเล่ือนกลับ (Reference Return Point: R) 

     ตำแหนงจุดอางอิงของการเลื่อนกลับนี้จะถูกกำหนดไวกอนลวงหนา ซึ่งจะมีความเที่ยงตรงในการเคลื่อนที่ของ

แนวแกนเนื่องจากใชลิมิตสวิตช (Limit Switches) เปนตัวควบคุมระยะการเคลื่อนที่จุดอางอิงของการเลื่อนกลับนี้ 

ชวยในการปรับคาและควบคุมการเคล่ือนที่ของโตะงาน หรือการหมุนของเพลาเครื่องจักร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          2.4.3 จุดอางอิงของโปรแกรม (Program Reference Point: P) 

    โดยปกติคาโคออรดิเนตในระบบโคออรดิเนตของเครื่องจะไมสามารถนำไปใชเขียนโปรแกรมได ทั้งนี้เนื่องจากมี

ความแตกตางกันในระบบโคออรดิเนตของชิ้นงานกรณีนี้ผูเขียนโปรแกรมจำเปนตองเลือกจุดที่มีความสะดวกสำหรับ

ใหเปนจุดอางอิงหรือจุดศูนยของโปรแกรม ซ่ึงถาเปนชิ้นงานท่ีงาย ๆ 
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     2.4.4 จุดอางอิงของชิ้นงาน (Work Reference Point) 

            จุดอางอิงหรือจุดศูนยของชิ้นงาน (Work Zero Point) จะใชเปนจุดเร่ิมตนในการกำหนดระบบโคออรดิเนต

ของชิ้นงาน โดยที่สามารถเลือกตำแหนงใดก็ไดบนโตะชิ้นงานโดยการปอนคาเขาไปในขั้นตอนการปรับตั้ง ตัวอยางการ

กำหนดจุดอางอิงของชิ้นงาน 

 

         ขั้นที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 2 โดยจะใหทำในสมดุ เพื่อเก็บไวบททวนไดในครั้งตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 2 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน สแกน 

QR Code เพ่ือทำแบบฝกหัดหนวยที่ 2 

  

          ขั้นที่ 4 : ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหัด ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน   

 

สื่อการสอน 

1. หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 

3. ส่ือนําเสนอ Power Point 

 

 

การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 2 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 



 

 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 2 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 2 เกณฑผาน 50% 
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หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

คร้ังที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา    240     นาท ี
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีสามารถกำหนดแนวแกนไดกี่แนวแกน อะไรบาง 1 A 

2. ระบบโคออรดิเนตของเครื่องจกัรกลซีเอน็ซีมกีี่ระบบ อะไรบาง 2 A 

3. ระบบตำแหนงของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีมีก่ีแบบอะไรบาง  3 A 

4. โคออรดิเนตอางอิงประกอบดวยจดุอางอิงก่ีจุด อะไรบาง 2 A 

5. จดุอางอิงของโปรแกรม มีความหมายอยางไร จงอธิบาย 3 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 39 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา    240     นาที 
 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีสามารถกำหนดแนวแกนไดกี่แนวแกน อะไรบาง 

เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีสามารถกำหนดแนวแกนได   2   แนวแกน  คือ 

1.  แนวแกนท่ีเคลื่อนท่ีในแนวเสนตรง  

2.  แนวแกนท่ีเคลื่อนท่ีในแนวหมุนรอบแกน 

1 A 

2. ระบบโคออรดิเนตของเครื่องจกัรกลซีเอน็ซีมกีี่ระบบ อะไรบาง 

ระบบโคออรดิเนตของเครื่องจกัรกลซเีอ็นซีมี  2  ระบบ  คือ 

1.  ระบบโคออรดิเนตแบบสองแกน 

2.  ระบบโคออรดิเนตแบบสามแกน 

2 A 

3. ระบบตำแหนงของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีมีก่ีแบบอะไรบาง 

ระบบตำแหนงของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีมี  2  แบบ  คือ 

1.  แบบสมบูรณ  

2.  แบบตอเนื่อง   

3 A 

4. โคออรดิเนตอางอิงประกอบดวยจดุอางอิงก่ีจุด อะไรบาง 

โคออรดิเนตอางอิงประกอบดวยจุดอางอิง  4   จุด  คือ 

1. จุดอางอิงของเครื่อง 

2. จุดอางอิงของการเลื่อนกลับ 

3. จุดอางอิงของโปรแกรม 

4. จุดอางอิงของชิ้นงาน 

4 A 



 

 

5. จดุอางอิงของโปรแกรม มีความหมายอยางไร จงอธิบาย 

      โคออรดิเนตในระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจะไมสามารถนำไปใชงานสำหรับการเขียน

โปรแกรมได   ทั้งนี้เนื่องจากวาจะมีความแตกตางกันระบบโคออรดิเนตของชิ้นงาน  ในกรณีน้ี

ผูเขียนโปรแกรมจำเปนตองเลือกจุดที่มีความสะดวกสำหรบัใหเปนจุดอางอิงหรือจุดศูนยของ

โปรแกรม  ซ่ึงถาเปนชิ้นงานที่งายๆ การกำหนดจุดอางองิของโปรแกรมมักจะเปนจดุเดียวกบั

จุดอางอิงของชิ้นงาน แตถาชิน้งานมีความสลบัซับซอน  ในบางคร้ังอาจจำเปนตองใชจดุอางอิง

ของโปรแกรมและจุดศูนยของชิน้งานใหมีความแตกตางกัน   

4 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบฝกหดั 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 40 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พทุธศักราช 2567        สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา    240     นาที 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. การเคล่ือนที่ของเคร่ืองจักรกลซเีอ็นซีสามารถกำหนดแนวแกนได 2 แกน คือขอใด 

 ก. เคล่ือนที่ในแนวเสนตรงและเคล่ือนที่ในแนวเสนโคง 

 ข. เคล่ือนที่ในแนวเสนตรงและเคล่ือนที่หมุนรอบแกน 

 ค. เคล่ือนที่ในแนวเสนโคงและเคลื่อนที่หมุนรอบแกน 

 ง. เคล่ือนที่หมนุรอบแกนและเคลื่อนที่ในแนวเอยีง 

1 A 

2. การเคล่ือนที่แบบ Primary Linear Axis แบงไดก่ีแนวแกน 

 ก. 3 แนวแกน ข. 4 แนวแกน 

 ค. 5 แนวแกน ง. 6 แนวแกน 

1 A 

3. การเคล่ือนที่แบบ Primary Rotary Axis แบงไดกี่แนวแกน 

 ก. 3 แนวแกน ข. 4 แนวแกน 

 ค. 5 แนวแกน ง. 6 แนวแกน 

1 A 

4. ระบบโคออรดิเนตหมายถึงขอใด 

 ก. ตำแหนงจุดศูนยของชิ้นงาน 

 ข. ตำแหนงการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัด 

 ค. ตำแหนงของชิ้นงานบนเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 ง. ตำแหนงจุดศูนยของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี

1 A 



 

 

5. ระบบโคออรดิเนตแบบ 2 แกน ประกอบดวยแกนใดบาง 

 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  
เฉลยแบบฝกหดั 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :41 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พทุธศักราช 2567        สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา   240    นาท ี
 

 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดบั 

ISL 

6. ระบบโคออรดิเนตแบบ 3 แกน ประกอบดวยแกนใดบาง 

 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. การกำหนดระบบของตำแหนงเคร่ืองมือตัดสามารถกำหนดได 2 ชนิด คือขอใด 

 ก. การกำหนดตำแหนงแบบอังกฤษและการกำหนดตำแหนงแบบเมตริก 

          ข. การกำหนดตำแหน  งแบบ ทิศ

ทางบวกและการกำหนดตำแหนงแบบทิศทางลบ 

 ค. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณและการกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง 

 ง. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณและการกำหนดตำแหนงแบบทิศทาง 

1 A 

8. โคออรดิเนตอางอิงหรือจุดอางองิประกอบดวยทั้งหมดก่ีจุด 

 ก. 1 จุด ข. 2 จุด 

 ค. 3 จุด ง. 4 จุด 

2 A 



 

 

9. จุดอางอิงของเคร่ือง (Machine Reference Point) หมายถงึขอใด 

 ก. จุดอางอิงที่บริษัทผูผลิตเปนผูกำหนดไมสามารถเปล่ียนได 

 ข. จุดอางอิงที่ใชเริ่มตนในการกำหนดระบบโคออรดิเนตของชิ้นงาน 

 ค. จุดอางอิงที่ใชในการเร่ิมตนของการเขยีนโปรแกรม 

 ง. จุดอางอิงที่ใชในการเลื่อนกลับของเคร่ืองมือตัดบนเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

1 A 

10. จุดอางอิงของชิ้นงาน (Work Reference Point) หมายถงึขอใด 

 ก. จุดอางอิงที่บริษัทผูผลิตเปนผูกำหนดไมสามารถเปล่ียนได 

 ข. จุดอางอิงที่ใชเริ่มตนในการกำหนดระบบโคออรดิเนตของชิ้นงาน 

 ค. จุดอางอิงที่ใชในการเร่ิมตนของการเขยีนโปรแกรม 

 ง. จุดอางอิงที่ใชในการเลื่อนกลับของเคร่ืองมือตัดบนเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

1 A 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเนื้อหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 42 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี



 

 

 

สื่อการสอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเนื้อหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 43 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี

สื่อการสอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเนื้อหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 44 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี

สื่อการสอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  ใบเนื้อหา 



 

 

 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 45 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งท่ี : 2 เร่ือง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอน็ซ ี เวลา :   240    นาท ี

สื่อการสอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 46 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏิบัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสยัในการทำงานอยางมีระเบยีบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอน็ซซีิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานกัด รวมทั้งการปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

 

 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งท่ีกำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 47 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกบัชุดซิมมูเลชั่น      

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 48 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 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 
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รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 49 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอ็นซีในรูปแบบบล็อก เวลา :    240   นาท ี
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

บททีÉ3 องคป์ระกอบโปรแกรมเอน็ซีในรูปแบบบล็อก 

 

การสรา้งโปรแกรม

เอน็ซี 

ภาษาสาํหรับ

โปรแกรมเอน็ซี 
คาํสัÉงทีÉสาํคญัใน

โปรแกรมเอน็ซี 

การเคลืÉอนทีÉแนวเส้นโคง้ตาม

เขม็นาฬิกาและทวนเขม็นาฬิกา : 

G02/G03 

การเคลืÉอนทีÉแนวเส้นตรงตาม

ค่าอตัราป้อน : G01 

คาํสัÉงการเคลืÉอนทีÉเร็ว 

: G00 



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 50 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอ็นซีในรูปแบบบล็อก เวลา :    240   นาท ี

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

3.1 การสรางโปรแกรมเอ็นซี     

3.2 ภาษาสำหรับโปรแกรมเอ็นซี     

3.3 คำสั่งที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซี 3.3.1 คำส่ังการเคล่ือนที่เร็ว: G00    

3.3.2 การเคลื่อนที่แนวเสนตรงตามคาอัตรา

ปอน: G01 
 
  

การเคล่ือนที่แนวเสนโคงตามเข็มนาิกาและทวน

เขม็นาิกา : G02/G03 
  

 

     

     

     

     

     

     

     

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

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วตัถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 51 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอ็นซีในรูปแบบบล็อก เวลา :    240   นาท ี

รายการวัตถปุระสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. อธิบายการสรางโปรแกรมเอ็นซีได    

2. อธิบายหลักการใชภาษาสำหรับโปรแกรมเอ็นซีได    

3. บอกคำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซีได    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 52 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 3 เร่ือง : หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี เวลา :    240   นาท ี

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

อธิบายการสรางโปรแกรมเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 56-57 WS ขอท่ี 1 

อธิบายหลักการใชภาษาสำหรับโปรแกรมเอน็ซีได X (IS) แผนที ่57-61 WS ขอท่ี 1 

บอกคำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 57-61 WS ขอท่ี 3-5 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนส่ือสารยังไงกบัเพื่อนใหเขาใจ  

แนวคำตอบ ใชเคร่ือง CNC ก็เชนกัน เราตองเขาใจภาษา

ของเคร่ืองถึงจะสามารถควบคุมเคร่ืองได 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค   

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)        

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 53 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอ็นซีในรูปแบบบล็อก เวลา :         240 นาท ี
 

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หัวขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

ส่ือท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

3 1 3 การสรางโปรแกรมเอ็นซี อธิบายการสรางโปรแกรมเอ็นซีได 

 

 

Active Learning 

1. บรรยาย 

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่ WS ขอท่ี แบบฝกหัดหนวยที่3 

 

50 แบบทดสอบหลัง

เรียนหนวยที่3 

 

50 

ภาษาสำหรับโปรแกรม

เอ็นซี 

อธิบายหลักการใชภาษาสำหรับ

โปรแกรมเอ็นซไีด 

คำส่ังที่สำคัญในโปรแกรม

เอ็นซี 

บอกคำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอน็ซีได 

 

 

 



 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 54 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

ครั้งที่ : 3 เรื่อง : องคประกอบโปรแกรมเอ็นซีในรูปแบบบลอ็ก เวลา :     240        นาท ี
 

 

 

 

 

วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

1. อธิบายการสรางโปรแกรมเอ็นซีได 

2. อธิบายหลักการใชภาษาสำหรับโปรแกรมเอ็นซีได 

3. บอกคำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซีได  

 

หัวขอบรรยาย 

 3.1 การสรางโปรแกรมเอ็นซี 

 3.2 ภาษาสำหรับโปรแกรมเอ็นซี 

 3.3 คำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซี 
 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 3 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 3 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 55 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอน็ซีในรูปแบบบล็อก เวลา     240     นาท ี

 

กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

 

 แนวคำถาม นักเรียนส่ือสารยงัไงกับเพื่อนใหเขาใจ  

แนวคำตอบ ใชเคร่ือง CNC กเ็ชนกัน เราตองเขาใจภาษาของเคร่ืองถึงจะสามารถควบคุมเครื่องได 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

                ระบุลักษณะของการจัดกิจกรรมการเรียนการสอนในขั้น I ดวยวธิีการสอนแบบ Active Learning 

จัดการเรียนการเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนใหผูเรียนมีสวนรวมและมี

ปฏิสัมพันธกับกิจกรรมการเรียนรูผานการปฏิบตัิที่หลากหลายรูปแบบ  

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที่ 3.1 การสรางโปรแกรมเอ็นซ ี

           ในโปรแกรมเอ็นซี ขั้นตอนการตัดเฉือนสำหรับผลิตชิ้นสวนดวยเคร่ืองมือกลซีเอ็นซีจะถูกเขียน ข้ึนในรูปแบบที่ระบบ

ควบคุมเขาใจได ชางควบคุมเครื่องที่ปฏิบัติงานกับเครื่องมือกลทั่วไป จำเปนตองใชตารางการทำงานและแบบชิ้นงาน จึงจะ

สามารถผลิตชิ้นงานนั้นไดจากขอมูลตาง ๆ 

ในระบบควบคุมแลว ก็จะนำมาใชในโปรแกรมการตัดเฉือนไดหลาย ๆ ครั้งตามที่ตองการ ดังนั้นงานที่เหลือไวใหชางควบคุม

เคร่ืองทำ ไดแก 

1. การปรับต้ังเคร่ืองกล 

2. ตรวจสอบข้ันตอนการตดัเฉือน 

3. ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานดวยการวัด 

4. ใส จับยึด ถอด และคลายชิ้นงาน 

5. เปล่ียนเคร่ืองมือที่สึกหรอ หรือเปล่ียนอินเสิรท  
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การเขียนโปรแกรมในรูปแบบบล็อก 

แบงออกไดดังนี้ 

1. โปรแกรมหลัก (Main Program) เปนโปรแกรมสำหรับการเร่ิมตนทำงานและจะเปนโปรแกรม 

สำหรับเรียกโปรแกรมอ่ืน ๆ ซึ่งอาจเปนโปรแกรมหลักหรือโปรแกรมยอยมาทำงาน ดังตัวอยาง 

 

 

 

 

 

2. โปรแกรมยอย Subprogram เปนโปรแกรมที่แยกออกจากโปรแกรมหลักเพื่อสะดวกในการใชงาน ซึ่งอาจมีโปรแกรมยอย

ไดหลายลักษณะขึ้นอยูกบัความสามารถของชุดควบคุม ดังตัวอยาง 

 

 

 

 

 

3.2 ภาษาสำหรับโปรแกรมเอ็นซี 

    ภาษาโปรแกรมของระบบควบคุมจะเปนกฎที่ใชในการกำหนดวา โปรแกรมบล็อกใดบางที่จะเขียน ขึ้นสำหรับโปรแกรม

เอ็นซี รายละเอียดของภาษาโปรแกรมที่ใชในระบบควบคุมซเีอ็นซีจะมีการกำหนดมาตรฐาน 

    โปรแกรมบล็อกประกอบดวยจำนวนคำ (Words) หลายคำรวมกัน คำเหลานี้ประกอบขึ้นจาก ตัวอักษรหรือสัญลักษณกับ

ตัวเลขรวมกัน ดังตัวอยาง 
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โครงสรางของโปรแกรม 

       ในขั้นตอนแรกตองกำหนดชื่อของโปรแกรม และอาจรวมถึงคำอธิบายลักษณะของโปรแกรมดังตัวอยาง 

 

 

 

 

 

ในโปรแกรมจะประกอบไปดวยบล็อกหรือบรรทัด โดยทั่วไปใชตัวอักษร N และตามดวยเลขที่ของบรรทัดนั้น ๆ 

 

 

 

 

 

ในคำส่ังแตละบรรทัดจะแยกเปน 3 สวน ดังนี้ 

1. คำส่ังของโปรแกรม 

2. คำส่ังทางเรขาคณิตหรือโคออรดิเนต 

3. คำส่ังเทคโนโลยี 

 

 

 

 

และในขั้นตอนสุดทาย เมื่อส้ินสุดโปรแกรม จะตองมีคำสั่งใหเคร่ืองมือกลรับรูวาส้ินสุดโปรแกรม 
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ผลของคำส่ัง 

คำส่ังในการควบคุมการทำงาน จะมีชวงระยะเวลาที่แตกตางกันในแตละลักษณะของคำส่ัง 

ซ่ึงอาจจะแยกออกได 2 ประเภท ดงันี้ 

1. คงอยูตลอดไปจนกวาจะมีคำส่ังอื่นเปล่ียนแปลงหรือยกเลิก 

2. มีผลเฉพาะบรรทัดนั้น ๆ โดยไมจำเปนตองมีคำสั่งยกเลิกใด ๆ 

 

     3.3 คำส่ังที่สำคญัในโปรแกรมเอ็นซี 

      ในหนวยนี้จะกลาวถึงคำสั่งทีส่ำคัญ ๆ ที่ใชกันเปนมาตรฐานในภาษาโปรแกรม สำหรับระบบควบคุมซีเอ็นซี คำสั่งท่ีสำคัญ

เหลานี้ไดแก 

G00 หมายถึง การเคล่ือนที่เร็ว 

G01 หมายถึง การเคล่ือนที่แนวเสนตรงตามคาอตัราปอน 

G02 หมายถึง การเคล่ือนที่แนวเสนโคงตามเข็มนาิกา 

G03 หมายถึง การเคล่ือนที่แนวเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

 

 

 

 

 

 

     3.3.1 คำส่ังการเคลื่อนที่เร็ว : G00 

  คำสั่งที่ใชในการทำงานแบบเคลื่อนที่เร็ว จะกำหนดในโปรแกรมดวยคำสั่ง G00 คำสั่งนี้จะใชในการเคลื่อนที่ของเครื่องมือ 

เชน มีดกัด หรือมีดกลึง เปนตน 
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โดยทั่วไปเสนทางเดินของเครื่องมือ จะตอเปนเสนตรงระหวางจุดเริ่มตนที่เรียกใชคำสั่ง G00 กับจุดเปาหมายที่กำหนดคา

โคออรดิเนตไว 

ตัวอยาง จุดเร่ิมตน X = 150, Y = 200, Z = 150 ดังรูปที่ 3.6 

1. G00 X50 Y80 Z100 : เคล่ือนที่เร็วไปยังจุด X50 Y80 Z100 

2. G00 X50 Y80 Z20 : ปอนลึกดวยการเคลื่อนที่เร็วไปที่ Z = 20 

 

การเคล่ือนที่เร็วเปนคำส่ังที่ใชเฉพาะการเคล่ือนที่ไปยังตำแหนงที่ตองการและเคร่ืองมือ จะตองไมสัมผัสกบัชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

      3.3.2 การเคลื่อนที่แนวเสนตรงตามคาอัตราปอน : G01 

   การเคลื่อนที่ คือ เสนทางเดินของจุดปลายเครื่องมือในงานกลงึ (ดังรูปที่ 3.7) และเสนทางเดินของจุดศูนยกลางมีดกัดใน

งานกัด (ดังรูปที่ 3.8) 
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       3.3.3 การเคล่ือนที่แนวเสนโคงตามเขม็นาิกาและทวนเข็มนาิกา : G02/G03 

   คำสั่งสำหรับการเคลื่อนที่แนวเสนโคงที่กำหนดเปนมาตรฐานจะมีลักษณะการเคลื่อนที่แตกตางกันระหวางคำสั่ง G02 กับ 

G03 ซึ่งขึ้นอยูกับทิศทางการหมุน 

 

 

 

 

 

 

      

      การใชคำสั่งการเคล่ือนที่แนวสวนโคงตามเข็มนาิกา (G02) และคำสัง่การเคล่ือนที่แนว สวนโคงทวนเข็มนาิกา (G03) 

จำเปนตองใชขอมูลหรือเงื่อนไขเสริมดังนี ้

1. คาโคออรดิเนตของจุดเปาหมาย 

2. ขอมูลของรัศมีหรือจุดศูนยกลางของสวนโคง 

3. อัตราปอน 

4. ความเร็วรอบของเพลางานหรือความเร็วตัด 

 

โดยทั่วไปจุดศูนยกลางของสวนโคง จะปอนขอมูลเปนการใหขนาดแบบตอเนื่องที่สัมพันธ กับจุดเริ่มตน โดยใชอักษร I, J, K 

สำหรับระยะหางในทิศทางของแนวแกน X, Y, ตามลำดับ ดังรูปที่ 3.16 และ3.17 
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สวนโคงเร่ิมตนที่จุดโคออรดิเนต X = 0, Y = 50 การเคลื่อนที่ของสวนโคงอยูในทิศทางตามเข็มนาิกา ซ่ึงสามารถเขียนคำส่ัง

ไดดังนี ้

 

 

 

 

 

 

 

           ข้ันที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 3 โดยจะใหทำในสมดุ เพื่อเก็บไวบททวนไดในครั้งตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 3 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน สแกน 

QR Code เพ่ือทำแบบฝกหัดหนวยที่ 3 

  

          ขั้นที่ 4 : ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหัด ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน   

สื่อการสอน 

1. หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 

3. ส่ือนําเสนอ Power Point 

 

การประเมินผลการเรียนรู 



 

 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 3 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 3 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 3 เกณฑผาน 50% 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. การเขียนโปรแกรมเอ็นซีไมสามารถชวยลดงานชางผูควบคุมงานในเรื่องใดบาง 1 A 

2. คำส่ัง  N10 G01  X50  Y40 F200  หมายความวาอยางไร 1 A 

3. การสรางโปรแกรมเอ็นซีมีโปรแกรมอยู กี่แบบ อะไรบาง 2 A 

4. ผลของคำสั่งควบคุมการทำงานมีอยูก่ีประเภท อะไรบาง 3 A 

5. คำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซี มีคำสั่งใดบาง 2 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รายการขอคำถาม 

1. การเขียนโปรแกรมเอ็นซีไมสามารถชวยลดงานชางผูควบคุมงานในเรื่องใดบาง 

1.  การปรับต้ังเครื่องกล 

2.  ตรวจสอบขั้นตอนการตัดเฉือน  

3.  ตรวจสอบคณุภาพของชิ้นงาน  

4.  ใส  จับยึด  ถอด  และคลายชิ้นงาน 

5.  เปล่ียนเครื่องมือท่ีสึกหรอ หรือเปลี่ยนอนิเสิรท 

2. คำสั่ง  N10 G01  X50  Y40 F200  หมายความวาอยางไร 

ใน บรรทัดที่ 10 ใหเคร่ืองมือตัดเคล่ือนที่ไปยังจุด   X 50 ,Y40   ดวยอัตราปอน  

200 มม./นาที    

3. การสรางโปรแกรมเอ็นซีมโีปรแกรมอยู ก่ีแบบ อะไรบาง 

การสรางโปรแกรมเอ็นซีมีโปรแกรมอยู  2  แบบ  คอื 

1.  โปรแกรมหลัก ( Main Program) 

2.  โปรแกรมยอย (Sup Program) 

3. การสรางโปรแกรมเอ็นซีมีโปรแกรมอยู กี่แบบ อะไรบาง 

การสรางโปรแกรมเอ็นซีมีโปรแกรมอยู  2  แบบ  คือ 

1.  โปรแกรมหลัก ( Main Program) 

2.  โปรแกรมยอย (Sup Program) 

5. คำส่ังที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซ ีมีคำสั่งใดบาง 

1. G00   หมายถึง     การเคล่ือนที่เร็ว 

2.    G01  หมายถึง      การเคลื่อนที่แนวเสนตรงตามคาอัตราปอน 

3.    G02   หมายถึง     การเคลื่อนที่แนวเสนโคงตามเข็มนากิา 

4.    G03   หมายถึง     การเคลื่อนที่แนวเสนโคงทวนเข็มนากิา 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซพีื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 63 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 3 เรื่อง : องคประกอบโปรแกรมเอน็ซีในรูปแบบบล็อก เวลา     240     นาท ี



 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1.  คำวา “บล็อก” ในการเขยีนโปรแกรมเอน็ซีหมายความวาอยางไร 

 ก. กลองใสเครื่องมือในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 

 ข. ประกอบดวยคำหลายคำรวมกันเปนบรรทัดหรือบล็อก 

 ค. ประกอบไปดวยตัวอักษรเพียงอยางเดียวรวมกันเปนบรรทดัหรือบล็อก 

 ง. กลองเกบ็ของที่ใชในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 

1 A 

2. องคประกอบของโปรแกรมเอ็นซีมีอะไรบาง 

 ก. คำสั่งและเง่ือนไขเสรมิ 

 ข. คำสั่งและเคร่ืองจักร 

 ค. เคร่ืองจักรและเง่ือนไขเสรมิ 

 ง. เง่ือนไขเสรมิและโปรแกรมยอย 

1 A 

3. ขอใดคือเง่ือนไขเสริมในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 

 ก. G–Code 

 ข. M–Code 

 ค. Feed 

 ง. Num Block 

3 A 

4. ขอใดคือคำส่ังในการเขียนโปรแกรมเอ็นซ ี

 ก. G–Code ข. M–Code 

 ค. Num Block ง. ถูกทั้ง ขอ ก และ ข 

3 

A 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 64 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

ครั้งที่ : 3 เรื่อง : องคประกอบโปรแกรมเอ็นซีในรูปแบบบล็อก เวลา     240     นาท ี



 

 

5. คำวา “Feed” หมายถึงขอใด 

 ก. โคออรดิเนต ข. ความเรว็รอบ  

  ค. อตัราปอน ง. การเคล่ือนที่เร็ว 

2 A 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. คำวา “Speed” หมายถึงขอใด 

 ก. โคออรดเินต ข. ความเร็วรอบ 

 ค. อัตราปอน ง. การเคล่ือนที่เร็ว 

3 A 

7. คำวา “X20, Y30” หมายถึงขอใด 

 ก. โคออรดเินต 

 ข. ความเร็วรอบ 

 ค. อัตราปอน 

 ง. การเคล่ือนที่เร็ว 

2 A 

8. G01 หมายถึงขอใด 

 ก.  การเคล่ือนท่ีเร็ว 

 ข.  การเคล่ือนที่แนวเสนตรงตามคาอัตราปอน 

 ค.  การเคลื่อนท่ีเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง.  การเคล่ือนที่เสนโคงทวนเข็มนาิกา 

2 A 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซพีื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 65 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังท่ี : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอน็ซีในรูปแบบบล็อก เวลา     240     นาท ี



 

 

9. G02 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เร็ว 

 ข. การเคล่ือนที่แนวเสนตรงตามคาอัตราปอน 

 ค. การเคล่ือนที่เสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เสนโคงทวนเขม็นาิกา 

2 

A 

10. G03 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เร็ว 

 ข. การเคล่ือนที่แนวเสนตรงตามคาอัตราปอน 

 ค. การเคล่ือนที่เสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เสนโคงทวนเขม็นาิกา 

3 A 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเนื้อหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 66 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอน็ซีในรูปแบบบล็อก เวลา     240     นาท ี



 

 

 

สื่อการสอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเนื้อหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี 67 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

ครั้งที่ : 3 เร่ือง : องคประกอบโปรแกรมเอน็ซีในรูปแบบบล็อก เวลา     240     นาท ี

 

สื่อการสอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 68 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซเีอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏบิัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสัยในการทำงานอยางมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเครื่องจักรกลซเีอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานกัด รวมทั้งการปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 69 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเรื่อง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอ็นซใีนรูปแบบบล็อก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เครื่องมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัด      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอื่น ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 70 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 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  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 71 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

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 แผนที่ : 72 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  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  
วิเคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 73 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

4.1 คำส่ังเกี่ยวกับการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัด 4.1.1 คำส่ังเคล่ือนที่เร็ว (Rapid Traverse: G00)    

4.1.2 คำส่ังเคล่ือนที่ในแนวเสนตรง (Linear 

Interpolation: G01) 
   

4.1.3 คำส่ังเคล่ือนที่ในแนวเสนโคง (Circular 

Interpolation: G02, G03) 
   

4.5 การเขียนโปรแกรมการเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิง     

4.4 การเขยีนโปรแกรมการปรับตั้งจุดศูนยแบบ

สมับูรณ 

 
 

 
 

4.5 การเขยีนโปรแกรมการเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิง 4.5.1 การเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิงดวยคำส่ัง 

G28 
 

 
 

4.5.2 การเลื่อนกลับจากจุดอางอิงดวยคำส่ัง 

G29 
 

 
 

4.5.3 การเลื่อนไปยังจุดอางอิงที่ 2, 3 และ 4 

ดวยคำสั่ง G30 
 

 
 

4.6  การเลอืกและการเปล่ียนเครื่องมือตัด     

4.7 การเลือกและการปอนขอมูลของอตัราปอน     

4.8  การเลอืกและการควบคุมความเร็วรอบของเพลาจับ

เคร่ืองมอืตัด 

 
 

 
 

4.9 คำส่ังชวยในการทำงาน     

4.10 ตัวอยางการเขียนโปรแกรมเอ็นซี     
Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วตัถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 74 

หลักสตูรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

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

รายการวัตถุประสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. อธบิายคำสั่งเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัดได    

2. อธบิายระบบของการกำหนดตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซีได    

3. อธบิายวิธีการเลือกหนวยของการปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซีได    

4. บอกวิธีการเขยีนโปรแกรมการปรับต้ังจดุศูนยแบบสัมบูรณได    

5. บอกวธิีการเขียนโปรแกรมการเล่ือนกลับไปยังจดุอางอิงได    

6. อธิบายวธิีการเลือกและการเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดได    

7. อธิบายวธิีการเลือกและการปอนขอมูลของอัตราปอนได    

8. อธิบายวธิีการเลือกและการควบคมุความเร็วรอบของเพลาจับเคร่ืองมือตัดได    

9. บอกคำสั่งชวยในการทำงานได     

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 75 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

1. อธิบายคำส่ังเกี่ยวกับการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตดัได X (IS) แผนที่ 81 WS ขอท่ี 1 

2. อธิบายระบบของการกำหนดตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 82 WS ขอท่ี 1 

3. อธิบายวิธีการเลอืกหนวยของการปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 82 WS ขอท่ี 2 

4. บอกวิธีการเขียนโปรแกรมการปรับต้ังจุดศูนยแบบสัมบูรณได X (IS) แผนที่ 81 WS ขอท่ี 2 

5. บอกวิธีการเขียนโปรแกรมการเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิงได X (IS) แผนที่ 82-83 WS ขอท่ี 2 

6. อธิบายวิธีการเลอืกและการเปล่ียนเครื่องมือตัดได X (IS) แผนที่ 84 WS ขอท่ี 4 

7. อธิบายวิธีการเลอืกและการปอนขอมูลของอัตราปอนได X (IS) แผนที่ 84 WS ขอท่ี 3 

8. อธิบายวิธีการเลอืกและการควบคุมความเร็วรอบของเพลาจบัเคร่ืองมือตัด

ได 
X (IS) แผนที ่84 WS ขอท่ี 4 

9. บอกคำสั่งชวยในการทำงานได  X (IS) แผนที่ 85 WS ขอท่ี 5 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชเคร่ืองกลึงไหม การทำงานของ

เคร่ืองกลึงที่เคยใชงานมาเปนยังไง 

แนวคำตอบ หลักการทำงานของเคร่ือง CNC ก็คลายๆกบั

เคร่ืองกลึง แตจะตางกันที่เคร่ืองกลึงธรรมดาจะตองควบคุม

เอง แตเคร่ืองกลึง CNC จะทำงานอัตโนมัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 
 

 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 76 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค   

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)      

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด       

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 77 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรียน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 1 3 คำส่ังเก่ียวกับการ

เคล่ือนที่ของเคร่ืองมอืตัด 

อธิบายคำสั่งเก่ียวกับการเคลื่อนที่

ของเคร่ืองมือตัดได 

Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

81 

 

WS ขอท่ี 

1 

แบบฝกหัดหนวย

ที4่ 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียน

หนวยที4่ 

 

50 

ระบบของการกำหนด

ตำแหนงในโปรแกรมเอ็น

ซี 

อธิบายระบบของการกำหนด

ตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซไีด 

 

(IS) แผนที่ 

82 

WS ขอท่ี 

2 

การเลอืกหนวยของการ

ปอนขอมูลในโปรแกรม

เอ็นซี 

 

อธิบายวิธกีารเลือกหนวยของการ

ปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซีได 

 

(IS) แผนที่ 

83 

WS ขอท่ี 

3 

การเขียนโปรแกรมการ

ปรับต้ังจุดศูนยแบบ

สัมบูรณ 

บอกวิธีการเขียนโปรแกรมการ

ปรับต้ังจุดศูนยแบบสัมบรูณได 

(IS) แผนที่ 

85 

WS ขอท่ี 

4-5 



 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 78 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

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

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรียน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 1 3 การเขียนโปรแกรมการ

เลื่อนกลับไปยังจุดอางอิง 

บอกวิธีการเขียนโปรแกรมการเล่ือน

กลับไปยังจดุอางองิได 

Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

82 

WS ขอท่ี 

3 

แบบฝกหัดหนวย

ที4่ 
 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียน

หนวยที4่ 

 

50 

การเลอืกและการเปล่ียน

เคร่ืองมือตัด 

อธิบายวิธกีารเลือกและการเปลี่ยน

เครื่องมือตัดได 

(IS) แผนที่ 

84 

3 

การเลอืกและการปอน

ขอมูลของอัตราปอน  

อธิบายวิธกีารเลือกและการปอน

ขอมูลของอัตราปอนได 

(IS) แผนที่ 

84 

4 

การเลอืกและการควบคุม

ความเร็วรอบของเพลา

จับเครื่องมือตัด 

อธิบายวิธกีารเลือกและการควบคุม

ความเร็วรอบของเพลาจับเคร่ืองมอื

ตัดได 

(IS) แผนที่ 

84 

5 
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สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อที่ใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรียน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 1 3 คำส่ังชวยในการทำงาน บอกคำส่ังชวยในการทำงานได  Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

85 

WS ขอท่ี 

5 

แบบฝกหัดหนวย

ที4่ 
 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียน

หนวยที4่ 

 

50 

     

 

       

     

 

 

 

       

     

 

 

 

       



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
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วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

 1. อธิบายคำส่ังเก่ียวกับการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัดได 

 2. อธิบายระบบของการกำหนดตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซีได 

 3. อธิบายวิธีการเลือกหนวยของการปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซีได 

 4. บอกวิธกีารเขียนโปรแกรมการปรับต้ังจดุศูนยแบบสัมบรูณได 

 5. บอกวิธกีารเขียนโปรแกรมการเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิงได 

 6. อธิบายวิธีการเลือกและการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัได 

 7. อธิบายวิธีการเลือกและการปอนขอมูลของอตัราปอนได 

 8. อธิบายวิธีการเลือกและการควบคุมความเร็วรอบของเพลาจบัเครื่องมือตัดได 

 9. บอกคำส่ังชวยในการทำงานได  
 

หัวขอบรรยาย 

  

4.1 คำสั่งเก่ียวกับการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัด  

4.2 ระบบของการกำหนดตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซี 

4.3 การเลือกหนวยของการปอนขอมลูในโปรแกรมเอ็นซี 

4.4 การเขียนโปรแกรมการปรับต้ังจุดศูนยแบบสัมบูรณ 

4.5 การเขียนโปรแกรมการเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิง 

4.6 การเลอืกและการเปล่ียนเครื่องมือตัด 

4.7 การเลอืกและการปอนขอมูลของอัตราปอน 

4.8 การเลอืกและการควบคุมความเรว็รอบของเพลาจับเคร่ืองมือตัด 

4.9 คำส่ังชวยในการทำงาน 

4.10 ตัวอยางการเขยีนโปรแกรมเอ็นซี 
  

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 4 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 4 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 4 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

  

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชเคร่ืองกลึงไหม การทำงานของเคร่ืองกลึงที่เคยใชงานมาเปนยังไง 

แนวคำตอบ หลักการทำงานของเครื่อง CNC ก็คลายๆกับเครื่องกลึง แตจะตางกันที่เคร่ืองกลึงธรรมดาจะตองควบคุม

เอง แตเคร่ืองกลึง CNC จะทำงานอัตโนมัติ 

 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

              ลักษณะของการจัดกิจกรรมการเรียนการสอนในขั้น I ดวยวิธีการสอนแบบ Active Learning จัดการเรียน

การเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนใหผูเรียนมีสวนรวมและมีปฏิสัมพันธ

กบักิจกรรมการเรียนรูผานการปฏบิัติที่หลากหลายรปูแบบ  

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที่ 4.1 คำส่ังเกี่ยวกับการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัด 

 

คำสั่งเก่ียวกับการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัดที่นำมาใชในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีมากที่สุดมี 3 คำสั่งคือ 

     4.1.1 คำส่ังเคลื่อนที่เร็ว (Rapid Traverse: G00) 

คำสั่งที่ใชในการกำหนดใหเคร่ืองมอืตัดเคลื่อนที่เร็วไปยังตำแหนงที่ตองการในโปรแกรมเอ็นซ ีคือคำส่ัง G00 โดยที่ X, 

Y และ Z คือ คาโคออรดิเนตของตำแหนงเปาหมายที่วัดตามแนวแกน X, Y และ Z 

      4.2 ระบบของการกำหนดตำแหนงในโปรแกรมเอ็นซ ี

ระบบของการกำหนดตำแหนงหรือการใหขนาดในการเขยีนโปรแกรมเอน็ซีแบงออกเปน 2 ระบบคือ 

1. การกำหนดตำแหนงแบบสมับูรณ (Absolute Positioning) : G90 

2. การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง (Incremental Positioning) : G91 



 

 

      ขอแตกตางของการกำหนดตำแหนงทั้งสองระบบนี้ คือ การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณนี้ การเคลื่อนที่ของ

เครื ่องมือตัดไปยังตำแหนงที ่ตองการนั ้น จะวัดระยะโดยอางอิงจุดศูนยของชิ ้นงาน สวนการกำหนดตำแหนง

แบบตอเนื่อง 
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    4.3  การเลือกหนวยของการปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซี 

      การปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซี สามารถเลือกหนวยของการปอนได 2 ระบบ คือ การปอนหนวยระบบนิ้ว (G70) และ

ปอนหนวยระบบเมตริก (G71) หรือในคอนโทรล (Control) บางชนิดอาจจะใชคำส่ังG20 แทนการปอนหนวยระบบนิ้วและใช

คำสั่ง G21 แทนการปอนหนวยระบบเมตริก ในการเลือกหนวยของการปอนนี้จะมีผลตอการกำหนดเงื่อนไขของเครื่องจักร

ซีเอ็นซีดังนี ้

1. อัตราปอน 

2. ขนาดของตำแหนง X, Y, Z, I, J และ K 

3. การชดเชยขนาดและความยาวของเคร่ืองมือตัด 

4. พารามิเตอรของการปรับต้ัง 

ตัวอยางของการเลือกหนวยการปอนในโปรแกรมเอ็นซี เชน 

N05 G90 G71 กำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณและเลอืกหนวยการปอนแบบเมตริก 

 

        4.4 การเขียนโปรแกรมการปรับต้ังจุดศูนยแบบสัมบูรณ 

         การกำหนดโคออรดิเนตในโปรแกรมเอ็นซี โดยท่ัวไปแลวเรามกัจะทำกอนทิศทางการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด และใน

เคร่ืองจักรซีเอ็นซีก็จะมีการกำหนดจุดอางอิงของเคร่ืองมือตัดและโตะงานไวเชนเดียวกัน สวนตำแหนงจุดอางอิงของเคร่ืองจะ

เปนตำแหนงที่คงทีแ่ละจะทราบคาที่แนนอนการปรับตั้งจุดศูนยแบบสัมบูรณดวยคำสั่ง G92 นี้ โดยปกติแลวใชเพื่อเหตุผล 2 

ประการดวยกันคือใชเพื่อปรับต้ังโปรแกรมหรือจุดเร่ิมตนของชิ้นงาน และใชเพื่อชดเชยคาความแตกตางระหวางจุดเริ่มตนของ

โปรแกรมกับจุดเร่ิมตนของชิ้นงาน 

 

     4.5 การเขียนโปรแกรมการเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิง 

คำสั่งในการเลื่อนกลับไปที่จุดอางอิงในโปรแกรมเอ็นซีมี 3 คำสั่ง คือ คำสั่ง G28, G29 และ G30 โดย การใชคำสั่งทั้ง 3 นี้มี

วัตถุประสงคที่สำคญั ๆ 3 ประการดวยกัน คอื 

1. เพื่อเคลื่อนที่เพลาจับยึดเคร่ืองมือตัดกลับไปยังตำแหนงอางอิงในกรณทีี่ตองการเปล่ียนเคร่ืองมือตัด 

2. เพื่อเลื่อนเคร่ืองมอืตัดกลับไปยังตำแหนงที่สะดวกกอนจะเร่ิมกระบวนการขึ้นรูปชิ้นงานใหม 

3. เพื่อเลื่อนโตะงานหรือเพลาจบัเคร่ืองมอืตัดกลับไปยังตำแหนงอางองิกอนท่ีจะจบการทำงานของ 



 

 

โปรแกรม 
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      4.5.1 การเลื่อนกลับไปยงัจุดอางอิงดวยคำส่ัง G28 

คำสั่ง G28 เปนคำสั่งในการควบคุมการเคลื่อนที่เร็วของเครื่องมือตัดโดยตรงจากตำแหนงปจจุบันไปยังจุดระหวางกลาง 

(Intermediate Point) กอนที่จะเลื่อนกลับไปยังตำแหนงอางอิงของ เครื่องจักรตอไป คำสั่ง G28 นี้เรียกอีกชื่อหนึ่งวา  

จดุอางอิงแรก (First Reference Point) หรือ จุด 

ของการเปล่ียนเคร่ืองมือตัด โดยการกำหนดรปูแบบของคำส่ัง G28 จะเปนดังนี ้

                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 คาโคออรดิเนตของจุดระหวางกลางตามแนวแกน X, Y และ Z ตามลำดับ 

 

      4.5.2 การเลื่อนกลับจากจุดอางอิงดวยคำส่ัง G29 

   คำสั่ง G29 เปนคำส่ังที่ใชควบคุมการเคลื่อนที่เร็วของเคร่ืองมือตัดโดยตรงจากจุดอางอิงของเคร่ืองจักรไปที่จุดระหวางกลาง

กอนที่จะเคล่ือนที่ไปยงัตำแหนงใด ๆ ที่ตองการ โดยการกำหนดรูปแบบของคำสั่ง G29 จะเปนดังนี้เมื่อ x, y และ z คือ คาโอ

ออรดิเนตของตำแหนงจุดหมายที่ตองการใหเคร่ืองมอืตัดเคล่ือนที่ไปตัวอยางการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัดในคำส่ัง G29 ดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

     4.5.3 การเล่ือนไปยังจดุอางอิงที่ 2, 3 และ 4 ดวยคำส่ัง G30 



 

 

   คำสั่ง G30 เปนคำส่ังในการเล่ือนไปยังจุดอางอิงที่ 2, 3 และ 4 ซ่ึงโดยทั่วไปแลวจะใชสำหรับการปรับตั้งคาพารามิเตอรตาง 

ๆ โดยรูปแบบของคำส่ัง G30 จะเปนดังนี้คือ 

 

 

 

เมื่อ p หมายถึง หมายเลขที่ระบุจุดอางอิง 2, 3 หรือ 4 

x, y, z หมายถึง คาโคออรดิเนตของ x, y และ z ของจดุระหวางกลาง 
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 4.6 การเลือกและการเปล่ียนเคร่ืองมือตัด 

    ในโปรแกรมเอ็นซีสวนมากจะมีการใชเครื่องมือตัดสำหรับขึ้นรูปชิ้นงานมากกวา 1 ชนิด อยางไรก็ตามสำหรับการเขียน

โปรแกรมการเปล่ียนเคร่ืองมือในโปรแกรมเอ็นซีจะมีขอท่ีควรระมัดระวังท่ีจะตองพิจารณาใหรอบคอบ 3 ประการดวยกันคือ 

   1. เคร่ืองกัดซีเอ็นซีสวนมากแลวจำเปนจะตองใหเพลาจบัยดึเคร่ืองมือน้ันเลื่อนกลบัไปยังจุดอางอิงของเครื่องกอนที่จะมีการ

เปล่ียนเครื่องมือตดั 

   2. คำสั่งในการเลือกเคร่ืองมอืตัด (T) มักจะใชรวมกันกับคำสั่งเปล่ียนเคร่ืองมือตัด (M06) 

  3. ความยาวของเคร่ืองมือตัดแตละชนิดจะแตกตางกัน ดังนั้นจึงจำเปนจะตองมีการเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัดดวย 

 

 

 

 

 

  

  

             4.7การเลือกและการปอนขอมูลของอัตราปอน การเลือกและการปอนขอมูลของอัตราปอนในโปรแกรมเอ็นซี

ประกอบดวยคำส่ังตอไปนี้ 

                  G94             หมายถึง          อัตราปอน/นาท ี

                  G95             หมายถึง          อัตราปอน/รอบ 

โดยปกตแิลวคำสั่ง G94 และ G95 จะใชรวมกับคำสั่งของการเลือกหนวยของการปอนขอมูล คือ คำส่ัง G70 และ G71 ซึ่งได

อธิบายผานมาแลวในหัวขอที่ 4.3 ดังตัวอยางตอไปนี้ 

                   G70 G94               อตัราปอนนิ้ว/นาที (IPM) 

                   G71 G94               อตัราปอนมิลลิเมตร/นาที (MMPM) 



 

 

                   G70 G95               อตัราปอนนิ้ว/รอบ (IPP) 

                   G71 G95               อตัราปอนมิลลิเมตร/รอบ (MMPR) 
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      4.8 การเลอืกและการควบคุมความเร็วรอบของเพลาจับเคร่ืองมือตัด 

  การเลือกความเร็วรอบของเพลาจับเครื่องมือตัดในโปรแกรมเอ็นซีจะใชคำส่ัง S เชน S3000 หมายความวาความเร็วรอบของ

เพลาจับเคร่ืองมือตัดเทากับ 3,000 รอบ/นาที เปนตน 

โปรแกรมเอ็นซีนั้น จะใชคำส่ัง S และคำส่ัง M รวมกัน ดังตัวอยางตอไปนี้S1000 M03 เพลาเครื่องมือตัดหมุนตามเข็มนาิกา

ที่ความเร็วรอบ 1,000 รอบ/นาทีS1500 M04 เพลาเคร่ืองมือตัดหมุนทวนเข็มนาิกาที่ความเร็วรอบ 1,500 รอบ/นาที M05 

เพลาเคร่ืองมือตัดหยุดหมุน การหมุนของเคร่ืองมือตัด ดังรูป 

 

 

 

 

 

 

4.9 คำส่ังชวยในการทำงาน 

   โปรแกรมเอ็นซียังตองการคำส่ังชวยในการทำงานหรือคำส่ังเสริมตาง ๆ ที่สำคัญแบงออกเปน 3 กลุมคือ 

       4.9.1 คำสั่งเก่ียวกับการหยุดทำงานของโปรแกรม ประกอบไปดวย 

M00 การหยุดโปรแกรมชั่วคราว (ความเร็วรอบ อัตราปอน และน้ำหลอเย็น) 

M01 การหยุดทำงานอ่ืน ๆ  

     4.9.2 คำส่ังเก่ียวกับการส้ินสุดของโปรแกรม ประกอบไปดวย 

M02 สิ้นสดุโปรแกรม โดยท่ีโปรแกรมหยดุที่บรรทัดสุดทาย 

M30 สิ้นสดุโปรแกรม และเลื่อนกลับไปที่บรรทดัแรก 

      4.9.3 คำส่ังควบคุมการหลอเย็น ประกอบไปดวย 



 

 

M07 เปดสารหลอเย็นแบบฉีดเปนฝอยออกจากเคร่ืองมือตดั (Mist Coolant) 

M08 เปดสารหลอเย็นแบบฉีดเปนลำ (Flood Coolant) 

M09 ปดสารหลอเยน็ 
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    4.10 ตัวอยางการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 

     4.10.1 การเขียนโปรแกรมเอ็นซี โดยเลือกหนวยการปอนระบบนิ้ว ในรูปจุดเริ่มตนของชิ้นงานอยูหางจากจุดอางอิงของ

เคร่ืองจักรเทากับ (..... 4.50, 5.75, 4.05) 

 

 

 

 

 

 

 

 

    4.10.2 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีโดยเลือกหนวยการปอนระบบเมตริก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ในกรณีที่เขียนโปรแกรมโดยท่ีไมตองชดเชยขนาดของเคร่ืองมือตัด ถาใชมดีกัดขนาดเสนผานศูนยกลาง 6.5 มิลลเิมตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 87 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

  

 

 ข้ันที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยที่ 4 โดยจะใหทำในสมดุ เพื่อเก็บไวบททวนไดในคร้ังตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 4 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน สแกน QR 

Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยที่ 4 

  

 ข้ันที่ 4 :  ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหดั ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

ส่ือการสอน 

1. การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด 

2. แอพ CNC Simulator 

3. สื่อนาํเสนอ Power Point 

  

     

การประเมนิผลการเรียนรู 
 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 



 

 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 4 (ไวเปรียบเทียบกับคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 4 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 4 เกณฑผาน 50% 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. คำส่ังท่ีใชในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีมากที่สดุคือ   

2. ในการเลือกหนวยของการปอนวาจะเปนระบบนิ้วหรือระบบมิลลิเมตร มีผล

อยางไรตอเครื่องจักรกลซเีอ็นซีบาง 

  

3. การกำหนดตำแหนงของโปรแกรมเอ็นซีมีกี่แบบ อะไรบาง 

การกำหนดตำแหนงของโปรแกรมเอ็นซีมี  2  แบบ  คือ   
  

4. ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีเพ่ือเปลี่ยนเคร่ืองมือตัดมีขอควรระมัดระวังคือ   

5. ขั้นตอนในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีสำหรับเคร่ืองกัดคือ   

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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1. คำส่ังท่ีใชในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีมากที่สุดคือ 

1.  คำส่ังเคล่ือนที่เร็ว หรือ G00  

2.  คำส่ังเคล่ือนที่เปนเสนตรงตามอัตราปอน  G01 

3.  คำส่ังเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา   G02 

4.  คำส่ังเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา   G03 

2. ในการเลือกหนวยของการปอนวาจะเปนระบบนิ้วหรือระบบมิลลิเมตร มีผลอยางไรตอเครื่องจักรกลซีเอ็นซบีาง 

1.  อตัราปอน 

2.  ขนาดของตำแหนง 

3.  การชดเชยขนาดและความยาวของเครื่องมือตัด 

4.  พารามิเตอรของการปรับต้ัง 

3. การกำหนดตำแหนงของโปรแกรมเอน็ซมีีกี่แบบ อะไรบาง 

การกำหนดตำแหนงของโปรแกรมเอ็นซีมี  2  แบบ  คือ   

1.  การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ  หรือ G90 

2.  การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง  หรือ G91 



 

 

4. ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีเพ่ือเปล่ียนเคร่ืองมือตัดมีขอควรระมดัระวงัคือ 

1.  เคร่ืองกัดสวนใหญตองใหเพลาจับยดึเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิงกอน 

2.  คำส่ังเลือกเคร่ืองมือตัดมักใชรวมกับคำส่ังเปลี่ยนเคร่ืองมือตัด 

3.  ความยาวของเคร่ืองมือตดัแตละชนิดแตกตางกัน 

5. ขั้นตอนในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีสำหรับเคร่ืองกัดคือ 

1.    ศึกษาแบบสั่งงานการผลิตใหเขาใจโดยละเอียด 

2.    กำหนดจุดอางอิงหรือจุดศูนยของงาน 

3.    กำหนดโคออรดิเนตจุดตาง ๆของชิ้นงานและโคออรดิเนตจากการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัด 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 90 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. คำสั่ง G00 หมายความวาอยางไร   

2. คำส่ัง G01 หมายความวาอยางไร   

3. คำสั่ง G02 หมายความวาอยางไร   

4. คำส่ัง G03 หมายความวาอยางไร   

5. คำส่ัง G90 หมายความวาอยางไร   

6. คำส่ัง G91 หมายความวาอยางไร   

7. คำส่ัง G28 หมายความวาอยางไร   

8. คำส่ัง G29 หมายความวาอยางไร   

9. คำส่ัง S2000 M03 หมายความวาอยางไร   

10. คำส่ัง S1500 M04 หมายความวาอยางไร   

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 91 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. คำส่ัง G00 หมายความวาอยางไร  

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วสูงสุด 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วตามอัตราปอน  

 ค. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

1 A 

2. คำส่ัง G01 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วสูงสุด 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วตามอัตราปอน 

 ค. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

1 

A 



 

 

3. คำส่ัง G02 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วสูงสุด 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วตามอัตราปอน 

 ค. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

1 

A 

4. คำส่ัง G03 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วสูงสุด 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วตามอัตราปอน 

 ค. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ง. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

1 A 

5. คำส่ัง G90 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เร็วจากจดุปจจุบันไปจดุอางอิงแรก 

 ข. การเคล่ือนที่จากจุดอางอิงไปจุดระหวางกลางของเคร่ืองจักร 

 ค. การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง 

 ง. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ 

1 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 92 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. คำส่ัง G91 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เร็วจากจดุปจจุบันไปจดุอางอิงแรก 

 ข. การเคล่ือนที่จากจุดอางอิงไปจุดระหวางกลางของเคร่ืองจักร 

 ค. การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง 

 ง. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ 

1 A 



 

 

7. คำส่ัง G28 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เร็วจากจดุปจจุบันไปจดุอางอิงแรก 

 ข. การเคล่ือนที่จากจุดอางอิงไปจุดระหวางกลางของเคร่ืองจักร 

 ค. การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง 

 ง. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ 

1 A 

8. คำส่ัง G29 หมายความวาอยางไร 

 ก. การเคล่ือนที่เร็วจากจดุปจจุบันไปจดุอางอิงแรก 

 ข. การเคล่ือนที่จากจุดอางอิงไปจุดระหวางกลางของเคร่ืองจักร 

 ค. การกำหนดตำแหนงแบบตอเนื่อง 

 ง. การกำหนดตำแหนงแบบสัมบูรณ 

1 A 

9. คำส่ัง S2000 M03 หมายความวาอยางไร 

 ก. เพลาเคร่ืองหมุนตามเข็มนาิกาดวยความเร็ว 2000 รอบตอนาที 

 ข. เพลาเคร่ืองหมุนทวนเข็มนากิาดวยความเรว็ 2000 รอบตอนาท ี

 ค. เปดสารหลอเย็น 

 ง. ส้ินสุดโปรแกรม 

1 A 

10. คำส่ัง S1500 M04 หมายความวาอยางไร 

 ก. เพลาเคร่ืองหมุนตามเข็มนาิกาดวยความเร็ว 1500 รอบตอนาที 

 ข. เพลาเคร่ืองหมุนทวนเข็มนากิาดวยความเรว็ 1500 รอบตอนาท ี

 ค. เปดสารหลอเย็น  

 ง. ส้ินสุดโปรแกรม 

1 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่  93 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 4-5 เรื่อง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี เวลา :   240    นาที 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 94 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 4-5 เรื่อง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี เวลา :   240    นาที 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 95 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 4-5 เรื่อง : ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี เวลา :   240    นาที 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 96 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซเีอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏบิัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสัยในการทำงานอยางมีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเครื่องจักรกลซเีอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานกัด รวมทั้งการปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 97 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 98 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 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 แผนที่ : 99 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  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 แผนที่ : 100 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  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 แผนที่ : 101 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

5.1 ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี     

5.2 กระบวนการข้ึนรูปในงานกลึง     

5.3 การจัดเตรียมเกี่ยวกับการทำงาน

สำหรับงานกลึง 

 
  

 

5.4 การเลือกเครื่องมือตัด     

5.5 การเลือกอัตราปอน     

5.6 การเลือกความเร็วตดัและความเร็วรอบ

ของเพลาหัวเคร่ือง 

 
  

 

5.7 การทำงานเสริม     

5.8 จุดอางอิงและระบบโคออรดิเนต 5.8.1 จุดอางอิง    

5.8.2 การปรับตั้งระบบโคออรดิเนต    

5.9 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวยวิธี

กำหนดขนาดเสนผานศูนยกลางและวิธีกำหนด

ขนาดรัศม ี

5.9.1 การเขียนโปรแกรมดวยวธีิกำหนดขนาดเสนผาน

ศูนยกลาง 
  

 

5.9.2 การเขียนโปรแกรมดวยวธีิกำหนดขนาดของรัศม ี    

5.10 ระบบของการกำหนดตำแหนง     

5.11 ระบบของการปอนหนวยขอมูล     

5.12 คำสั่งเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ของเคร่ืองตดั 5.12.1 การเคล่ือนที่เร็ว (G00)    

5.12.2 การเคล่ือนที่ในแนวเสนตรง (G01)    

5.12.3 การเคล่ือนที่ในแนวเสนโคง (G02 และ G03)    

5.13 การตัดเกลียว 5.13.1 การคำนวณหาสดัสวนตาง ๆ ของเกลียว    

5.13.2 การเผ่ือระยะความยาวดานหนาและดานหลัง    

5.13.3 คำส่ังในการตัดเกลียว (G32)    

5.13.4 เขียนโปรแกรมเอ็นซีสำหรับงานตดัเกลียว    

5.14 การเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิง     
Intellectual Skill Level (ISL) R : Recall Knowledge A : Apply Knowledge T : Transfer Knowledge  

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 102 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายการวัตถปุระสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. บอกระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีได    

2. อธิบายกระบวนการข้ึนรูปในงานกลึงได    

3. อธิบายการจัดเตรียมเก่ียวกับการทำงานสำหรับงานกลึงได    

4. บอกวิธีการเลือกเครื่องมือตัดได    

5. บอกวธิีการเลือกอัตราปอนได    

6. บอกวิธีการเลือกความเร็วตัดและความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองได    

7. อธิบายการทำงานเสริมได    

8. บอกจุดอางอิงและระบบโคออรดิเนตได    

9. อธิบายการเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลาง    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

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

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :  103 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ ข. รายละเอียดระบุไวใน 

1. บอกระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีได X (IS) แผนที่ 108 WS ขอที่1 

2. อธิบายกระบวนการขึ้นรูปในงานกลึงได X (IS) แผนที่ 109 WS ขอที่1 

3. อธิบายการจัดเตรียมเกี่ยวกบัการทำงานสำหรับงานกลึงได X (IS) แผนที่ 109 WS ขอที่2 

4. บอกวิธีการเลือกเคร่ืองมือตัดได X (IS) แผนที่ 110 WS ขอที่4 

5. บอกวิธีการเลือกอัตราปอนได X (IS) แผนที่ 110 WS ขอที่5 

6. บอกวิธีการเลือกความเร็วตดัและความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองได X (IS) แผนที่ 111 WS ขอที่6 

7. อธิบายการทำงานเสริมได X (IS) แผนที่ 111 WS ขอที่7 

8. บอกจุดอางอิงและระบบโคออรดิเนตได X (IS) แผนที่ 111 WS ขอที่8 

9. อธิบายการเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผาน

ศูนยกลาง 
X (IS) แผนที่ 114 WS ขอที่9 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชเคร่ืองกลึงไหม เคร่ืองกลึงนั้นเราตอง

ควบคุมเคร่ืองเอง แบบนี้เวลาท่ีตองการกลึงงานแบบเหมือนกนั

หลายๆช้ิน จะเสียแรงและเวลา ดังนั้นนักเรียนคิดวาจะทำอยางไร

ใหไมเสียเวลาและเสียแรง  

แนวคำตอบ ใชเคร่ืองกลงึ CNC เขียนโปรแกรมคร้ังเดียว 

เคร่ืองกลึง CNC ก็จะทำงานอัตโนมัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 104 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 
 

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวัตถุประสงค   

ขั้นสนใจปญหา (Motivation)        

ขั้นศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ขั้นพยายาม (Application)        

ขั้นสำเร็จผล (Progress)        

  แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวยสอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลัง

เรยีน 
       

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 105 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 1 3 ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึง

ซีเอ็นซี 

บอกระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึง

ซีเอ็นซีได 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที่

108 

WS ขอท่ี1 แบบฝกหัดหนวย

ที่5 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่5 

 

50 

กระบวนการขึ้นรูปในงานกลึง อธิบายกระบวนการขึ้นรูปในงานกลึงได (IS) แผน

ที1่09 

WS ขอท่ี1 

การจัดเตรียมเกี่ยวกับการทำงาน

สำหรับงานกลึง 

อธิบายการจัดเตรียมเกี่ยวกับการทำงาน

สำหรับงานกลึงได 
(IS) แผนที ่

109 

WS ขอท่ี2 

การเลือกเคร่ืองมอืตัด บอกวธิีการเลือกเคร่ืองมือตัดได (IS) แผนที ่

110 

WS ขอท่ี4 

การเลือกความเร็วตัดและความเร็ว

รอบของเพลาหัวเคร่ือง 

บอกวธิีการเลือกอัตราปอนได (IS) แผนที ่

110 

WS ขอท่ี5 

การทำงานเสริม อธิบายการทำงานเสริมได (IS) แผนที ่

111 

WS ขอท่ี6 

จุดอางองิและระบบโคออรดิเนต บอกจุดอางอิงและระบบโคออรดิเนตได (IS) แผนที ่

111 

WS ขอท่ี6 
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สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หัวขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

1 1 3 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวย

วิธีกำหนดขนาดเสนผานศนูยกลาง

และวธิกีำหนดขนาดรัศม ี

อธิบายการเขียนโปรแกรมเอ็นซีงาน

กลงึดวยวธิกีำหนดขนาดเสนผาน

ศูนยกลาง 

Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

112 

WS ขอท่ี6 แบบฝกหัดหนวย

ที่5 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่5 

 

50 

ระบบของการกำหนดตำแหนง อธิบายกระบวนการข้ึนรูปในงานกลึง

ได 
(IS) แผนที ่

112 

WS ขอท่ี6 

ระบบของการปอนหนวยขอมูล บอกวธิีการเลือกอัตราปอนได (IS) แผนที ่

113 
WS ขอท่ี7 

คำส่ังเกี่ยวกับการเคล่ือนท่ีของ

เคร่ืองมือตัด 

บอกวธิีการเลือกความเร็วตัดและ

ความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองได 
(IS) แผนที ่

113 
WS ขอท่ี8 

การตัดเกลียว อธิบายการทำงานเสริมได (IS) แผนที ่

114 
WS ขอท่ี9 

การเล่ือนกลับไปยังจุดอางอิง อธิบายการทำงานเสริมได (IS) แผนที ่

115 
WS ขอท่ี9 
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วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

. 1. บอกระบบแนวแกนของเครื่องกลึงซีเอน็ซีได 

 2. อธิบายกระบวนการขึ้นรูปในงานกลึงได 

 3. อธิบายการจดัเตรียมเก่ียวกับการทำงานสำหรับงานกลงึได 

 4. บอกวิธกีารเลือกเคร่ืองมือตัดได 

 5. บอกวิธกีารเลือกอัตราปอนได 

 6. บอกวิธกีารเลือกความเร็วตัดและความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองได 

 7. อธิบายการทำงานเสริมได 

 8. บอกจุดอางอิงและระบบโคออรดิเนตได 

 9. อธิบายการเขียนโปรแกรมเอ็นซงีานกลึงดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลาง 
 

หัวขอบรรยาย 

. 5.1 ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี   

 5.2 กระบวนการข้ึนรูปในงานกลึง 

 5.3 การจัดเตรียมเก่ียวกับการทำงานสำหรบังานกลึง 

 5.4 การเลือกเคร่ืองมือตัด 

 5.5 การเลือกอัตราปอน 

 5.6 การเลือกความเร็วตดัและความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ือง  

 5.7 การทำงานเสริม 

 5.8 จดุอางอิงและระบบโคออรดิเนต 

 5.9 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลางและวิธีกำหนดขนาดรัศมี 

 5.10 ระบบของการกำหนดตำแหนง 

 5.11 ระบบของการปอนหนวยขอมูล 

 5.12 คำสั่งเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ของเคร่ืองตัด 

 5.13 การตดัเกลยีว  

 5.14 การเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิง 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 5 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 5 



 

 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 5 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

   

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชเครื่องกลึงไหม เครื่องกลึงนั้นเราตองควบคุมเครื่องเอง แบบนี้เวลาที่ตองการกลึงงานแบบ

เหมือนกนัหลายๆจะเสียแรงและเวลา ดังนั้นนักเรียนคิดวาจะทำอยางไรใหไมเสียเวลาและเสียแรง  

 

แนวคำตอบ ใชเคร่ืองกลึง CNC เขียนโปรแกรมคร้ังเดียว เคร่ืองกลึง CNC ก็จะทำงานอตัโนมัต ิ  

 

 

ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

 

5.1 ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี 

ระบบแนวแกนของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Turning Axis System) สวนมากจะมีทั้งชนิด 2 แนวแกน 4 แนวแกน หรือ

มากกวานี้ และนอกจากนี้อาจจะมีชนิดที่เปนแบบเพลาคู (Dual-Spindle Turing Center) 

ตารางที่ 5.1 ตัวอยางระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีสำหรับคอนโทรล Fanuc 
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สำหรับรายละเอียดในหนวยนีจ้ะอธิบายเฉพาะการเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีชนดิ 2แนวแกน เทานัน้ ซ่ึงมีการ

กำหนดแนวแกนและทิศทางการเคล่ือนที่ ดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

ระบบการกำหนดแนวแกนและโคออรดิเนตของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีชนิด 2 แนวแกน 

             

        5.2 กระบวนการขึ้นรูปในงานกลึง 

แสดงกระบวนการขึ้นรูปชิ้นงานดวยเครื่องกลึงซีเอ็นทั้ง 7 ชนิด ดังนี ้

1. งานปาด (Facing) 

2. งานปอก (Turning) 

3. งานตกรอง (Grooving)  

4. งานเจาะ (Drilling) 

5. งานควาน (Boring) 

6. งานตัดเกลียว (Threading) 

7. งานตัดแยกชิน้งาน (Parting Off) 

 

 5.3 การจัดเตรียมเกี่ยวกับการทำงานสำหรับงานกลึง 

การจัดเตรียมเกี่ยวกับการทำงาน (Preparatory Function) หมายถึง การใชคำสัง่รหัส G ที่ใชควบคุมการทำงานในลักษณะ

ตาง ๆ รหัสของคำส่ัง G ทีใ่ชกบัเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีแบงออกไดเปน 2 ชนิดคือ 

1. รหัสคำสั่ง G แบบ Model รหัสคำส่ังชนิดนี้จะเปนกลุมคำส่ังที่สามารถใชงานในบรรทัดตอไปได 

เร่ือย ๆ จนกวาจะมีคำสั่งชนิดเดียวกันมายกเลิก 



 

 

2. รหัสคำสั่ง G แบบ Non Model รหัสคำส่ังนี้จะเปนกลุมคำส่ังที่สามารถใชงานเฉพาะในบรรทัดที ่

กำหนดเทานั้น เมื่อจบการทำงานของบรรทัดแลวก็ไมมีผลตอการทำงานของบรรทัดตอไป 

สำหรับรายละเอียดของรหัสคำส่ัง G ในกลุมของคำส่ัง Model และ Non Model แสดงตัวอยางไว 
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 5.4 การเลือกเคร่ืองมือตัด  

การเลือกเคร่ืองมือตัดเพื่อติดต้ังบนเทอเรท (Turret) และการชดเชยขนาดของเคร่ืองมอืตัดในงานกลึงซีเอ็นซี จะกำหนดโดย

ใชอักษรตัว T และตามดวยตัวเลขของเครื่องมือจำนวน 4 หลัก 

 

 

 

 

 

 

 

สำหรับรูปแบบของการกำหนดหมายเลขของเคร่ืองมือตัด และการชดเชยขนาดความยาวของเคร่ืองมือในโปรแกรมเอ็นซี จะมี

รูปแบบดังตัวอยางตอไปนี ้

T0101 หมายถึง เลือกเครื่องมือตัดเบอร 1 และหมายเลขของการชดเชยขนาดความยาว 1 

T0313 หมายถึง เลือกเครื่องมือตัดเบอร 3 และหมายเลขของการชดเชยขนาดความยาว 13 

T0500 หมายถึง เลือกเครื่องมือตัดเบอร 5 และยกเลิกการชดเชยขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด 

 

 5.5 การเลือกอัตราปอน 

การเคล่ือนที่ของเคร่ืองมือตัดมี 2 ลักษณะคือ การเคลื่อนที่เร็วและการเคลื่อนที่ตาม อัตราปอนที่กำหนดการเคล่ือนที่เร็วนี้จะ

หมายถึงคำส่ัง G00 

G20 G98 F10.0 อัตราปอน 10 นิ้ว/นาที (IPM) 

G70 G94 F10.0 อัตราปอนตามมาตรฐานของสหรัฐอเมริกา (MMRM) 

G21 G98 F250.0 อัตราปอน 250 มิลลเิมตร/นาที (IPM) 

G71 G94 F250.0 อัตราปอนตามมาตรฐานของสหรัฐอเมริกา (IPM) 

G20 G99 F0.003 อัตราปอน 0.003 นิ้ว/รอบ (IPR) 

G70 G95 F0.003 อัตราปอนตามมาตรฐานของสหรัฐอเมริกา (IPR) 

G21 G99 F0.01 อัตราปอน 0.01 มิลลิเมตร/รอบ (MMPR) 



 

 

G71 G95 F0.01 อัตราปอนตามมาตรฐานสหรัฐอเมริกา 
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 5.6 การเลือกความเร็วตัดและความเร็วรอบของเพลาหัวเครื่อง 

ในการเลือกความเร็วตัดและความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองในการเขยีนโปรแกรมเอ็นซีกับงานกลงึสามารถเลือกไดหลาย

คำส่ัง ดังรายละเอียดตอไปนี ้

 1. คำส่ัง G50 เปนการปรับตัง้ความเร็วรอบสูงสุด มีหนวยรอบ/นาที (RPM) โดยรูปแบบของคำสั่งจะเปน ดังนี้คือ 

 2. คำส่ัง G96 เปนการปรับตัง้คาความเร็วตัดคงที่ ซึ่งระบบควบคุมจะคำนวณความเร็วรอบของเพลาหัวเคร่ืองตามขนาด

เสนผานศูนยกลางของชิน้งาน โดยรูปแบบของคำส่ังจะเปนดังนีคื้อ 

 3. คำส่ัง G97 เปนการปรับตัง้ความเร็วรอบคงท่ี โดยรูปแบบของคำส่ังจะเปนดังน้ีคือ 

 

 5.7 การทำงานเสริม 

การทำงานเสริมในโปรแกรมเอ็นซีสำหรับงานกลึงหมายถึง รหัสคำส่ัง M โดยที่คำสั่ง M นี้จะเปนคำสั่งที่เก่ียวของกับการ

ควบคุมการทำงานของเคร่ืองจักร ยกตัวอยางเชน การเปด/ปด ความเรว็รอบของเพลาจับหัวเคร่ือง การเปด/ปดนำ้หลอเย็น 

การหยุดทำงานของโปรแกรม เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 5.3 รหัสคำสั่ง M สำหรับการเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับงานกลึง 

 

 5.8 จุดอางอิงและระบบโคออรดิเนต 

    5.8.1 จุดอางอิง 



 

 

   จุดอางอิง (Reference Point) จะมีตำแหนงที่คงที่บนเคร่ืองจักร ซึ่งตำแหนงของจุดอางอิงจะถูกกำหนดจากบริษัทผูผลิต

เคร่ืองจักร 
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     5.8.2 การปรับตั้งระบบโคออรดิเนต 

  การปรับตั้งระบบโคออรดิเนต (Coordinate System Setting) ท่ีไดกลาวมาแลว ใชจุดอางอิงของเคร่ืองเพ่ือกำหนด

โคออรดิเนตของชิ้นงาน ท้ังนี้ก็เพ่ือใหเกิดความสะดวกตอการคำนวณหาโคออรดิเนตของชิ้นงาน และนอกเหนือจากนี้แลวยัง

ทำใหการเขียนโปรแกรมเอน็ซทีำไดงายขึ้น 

 5.9 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลางและวิธีกำหนดขนาดรัศมี 

การขึ้นรูปชิ้นงานดวยกระบวนการกลึงนัน้ โดยสวนมากแลวรูปรางลักษณะของชิ้นงานจะเปนรูปทรงกระบอกซึ่งมี

พื้นที่หนาตัดเปนวงกลมหรอืในลักษณะอ่ืน ๆ 

            5.9.1 การเขียนโปรแกรมดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลาง (Diameter Programming)การเขียนโปรแกรม

เอ็นซีงานกลงึดวยวิธีนีจ้ะกำหนดคาของ X เทากับขนาดเสนผานศูนยกลาง 

 

 

 

 

 

     5.9.2 การเขียนโปรแกรมดวยวิธีกำหนดขนาดของรัศมี (Radius Programming)การเขยีนโปรแกรมดวยวิธีนี้จะกำหนดคา 

X ของชิ้นงานเทากับขนาดรัศมี ยกตัวอยางเชน ในรูปที่ 5.8 คาโคออรดิเนตของจดุตาง ๆ 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

        5.10 ระบบของการกำหนดตำแหนง 

ระบบของการกำหนดตำแหนงในงานกลงึนั้นจะคลายกันกับระบบของการกำหนดตำแหนงในงานกัดกลาวคือจะใชคำส่ัง G90 

สำหรับเลือกโหมดโคออรดิเนตแบบสัมบูรณ และคำส่ัง G91 สำหรับเลือกโหมดโคออรดิเนต 
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        5.11 ระบบของการปอนหนวยขอมูล 

การเลือกหนวยของการปอนขอมูลในโปรแกรมเอ็นซีสำหรับงานกลึงนัน้ สามารถเลือกได 2 หนวยการวัด คือ นิ้วและเมตริก 

การเลือกหนวยของการปอนขอมูลจะมีผลตอการกำหนดคา 

ตัวแปรที่สำคัญในโปรแกรมเอ็นซี ซึ่งประกอบดวย 

1. คำสั่งเก่ียวกับการเคลื่อนที่ (เชน G00, G01, G02, G03 เปนตน) 

2. คำสั่งเก่ียวกับการกำหนดอตัราปอน (F.... Code) 

3. คำสั่งเก่ียวกับการชดเชยขนาด (G41, G42) 

4. การปรับต้ังระบบโคออรดิเนต (G50) 

5. คาพารามเิตอรอื่น ๆ 

 5.12 คำส่ังเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัด 

            5.12.1 การเคล่ือนที่เร็ว (G00)  

   การใชคำสั่งเคลื่อนที่เร็ว (G00) จะตองกำหนดตำแหนงของจดุเปาหมายท่ีตองการ โดยรูปแบบของคำสั่งจะเปนดังนี ้

           5.12.2 การเคลื่อนท่ีในแนวเสนตรง (G01)  

    คำสั่ง G01 เปนคำสั่งใหเคร่ืองมือตัดเคล่ือนที่ในแนวเสนตรงจากตำแหนงปจจบุันไปยงัตำแหนงที่ตองการ โดยกำหนด

อัตราปอน (F) ซ่ึงรูปแบบของคำสั่งจะเปนดังนี้คือ 

           5.12.3 การเคลื่อนท่ีในแนวเสนโคง (G02 และ G03)  

    คำสั่ง G02 และ G03 เปนคำสั่งใหเคร่ืองมือตัดเคลื่อนที่ในแนวเสนโคง 

 5.13 การตัดเกลียว 

การตัดเกลียวดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซีน้ันสามารถทำไดหลายลักษณะ เชน งานตัดเกลียวนอก(External Thread) งานตัดเกลียว

ใน (Internal Thread) งานตดัเกลียวเรียว (Taper Thread) เปนตนสวนระยะพิตชของเกลียวน้ันอาจเปนระยะพิตชแบบคงที่

หรือระยะพิตชแบบผสมกไ็ด 



 

 

             5.13.1 การคำนวณหาสัดสวนตาง ๆ ของเกลียว ไมวาจะเปนระยะนำ ระยะพิตช และความสูงของเกลียวสามารถ

ดูไดจากตารางมาตรฐานของเกลียว 

             5.13.2 การเผ่ือระยะความยาวดานหนาและดานหลงั โดยปกติแลวในงานตัดเกลียวมักจะมกีารเผื่อระยะความยาว

ดานหนา คือ ระยะจากบริเวณจดุเร่ิมตนของการตัดเกลียวถึงตำแหนงของชิ้นงาน และหลังจากท่ีมีดกลึงเกลียวเดินตัดชิ้นงาน 

จนกระทั่งถึงความยาวทีต่องการแลว 

              5.13.1 การคำนวณหาสัดสวนตาง ๆ ของเกลียว ไมวาจะเปนระยะนำ ระยะพิตช และความสูงของเกลียวสามารถ

ดูไดจากตารางมาตรฐานของเกลียว 
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              5.13.2 การเผ่ือระยะความยาวดานหนาและดานหลงั โดยปกติแลวในงานตัดเกลียวมักจะมีการเผื่อระยะความยาว

ดานหนา คือ ระยะจากบริเวณจดุเร่ิมตนของการตัดเกลียวถึงตำแหนงของชิ้นงาน และหลังจากท่ีมีดกลึงเกลียวเดินตัดชิ้นงาน 

จนกระทั่งถึงความยาวทีต่องการแลว 

 

 

 

 

           5.13.3 คำสั่งในการตัดเกลียว (G32)  เปนคำสัง่ในการตัดเกลียวตรง (Straight Thread) หรือเกลียวเรียว (Taper 

Thread) โดยลักษณะของคำส่ัง G32 นี้จะใชในการเดินตัดเพียงรอบเดียว และมักจะใชรวมกับคำสั่ง G00 สำหรับการกำหนด

รูปแบบของคำส่ัง G32 ดังนี ้

 

            5.13.4 เขียนโปรแกรมเอ็นซีสำหรับงานตัดเกลียว ซ่ึงจะไดดังนี้คือ 

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 การเลื่อนกลับไปยังจุดอางอิง 



 

 

    จุดอางอิงจะเปนจุดที่ตำแหนงคงที่บนเคร่ืองจักรซีเอ็นซี โดยทั่วไปแลวใชจุดอางอิงเพื่อวัตถปุระสงค 2ประการคือ สำหรับ

การทำงานในระบบโคออรดิเนตของชิ้นงาน และใชเปนตำแหนงเล่ือนกลับของเคร่ืองมือสำหรับการเปล่ียนเคร่ืองมือใหม 

 

 

 

 

 

เมื่อ X และ Z หมายถึง ตำแหนงโคออรดิเนตของจุดผาน (Intermediate Point) กรณีที่เลือกโหมดแบบสัมบูรณ 
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 ขั้นที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 5 โดยจะใหทำในสมุด เพ่ือเก็บไวบททวนไดในคร้ังตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 5 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน 

สแกน QR Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 5 

  

 ขั้นที่ 4 :  ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหดั ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

สื่อการสอน 

1. หลักการทำงานของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 

3. ส่ือนําเสนอ Power Point 

  

        

การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 5 (ไวเปรียบเทียบกับคะแนนสอบหลังเรียน) 



 

 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 5 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 5 เกณฑผาน 50% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012 
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 116 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. กระบวนการขึ้นรูปช้ินงานดวยเคร่ืองกลึงซีเอ็นซ ีแบงไดกี่ชนิด อะไรบาง  

       กระบวนการขึ้นรูปชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี แบงได 7  ชนิด คือ 
2 T 

2. รหสัคำสั่ง G  แบงออกเปนก่ีชนิดอะไรบาง 1 A 

3. จงยกตัวอยาง G Code ที่ใชกับเคร่ืองกลึงมาอยางนอย 5 ขอ พรอม

อธิบายความหมาย 
1 A 

4. จงยกตัวอยาง G Code ที่ใชกับเครื่องกลึงมาอยางนอย 5 ขอ พรอมอธิบาย

ความหมาย 
1 A 

5. จงยกตัวอยาง G Code ที่ใชกับเครื่องกลึงมาอยางนอย 5 ขอ พรอมอธิบาย

ความหมาย 
1 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 117 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

1. กระบวนการข้ึนรูปชิ้นงานดวยเคร่ืองกลงึซีเอ็นซี แบงไดก่ีชนิด อะไรบาง  

กระบวนการข้ึนรูปชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึงซเีอ็นซี แบงได 7  ชนิด คือ 

1.  งานปาดหนา 

2.  งานปอกผิว 

3.  งานตกรอง 

4.  งานเจาะ 

5.  งานควาน 

6.  งานตัดเกลียว 

7.  งานตัดแยกชิ้นงาน 

2. รหัสคำสั่ง G  แบงออกเปนก่ีชนิดอะไรบาง รหัสคำสั่ง G   

แบงออกเปน  2  ชนิด  คือ 

1.  รหัสคำสั่ง G  แบบ Model 

2.   รหัสคำส่ัง G  แบบ Non Model 



 

 

3. จงยกตัวอยาง G Code ที่ใชกับเคร่ืองกลงึมาอยางนอย 5 ขอ พรอมอธิบายความหมาย 

1.  G00  หมายถึง  การเคลื่อนที่เปนเสนตรงดวยความเร็วสูงสุด    

2.  G01  หมายถึง  การเคลื่อนที่เปนเสนตรงตามอัตราปอน    

3.  G02   หมายถึง  การเคลื่อนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา    

4.  G03   หมายถึง  การเคลื่อนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

5.  G33   หมายถึง  การกลึงเกลียว   

4. จงยกตัวอยาง M Code ที่ใชกับเคร่ืองกลึงมาอยางนอย 5 ขอ พรอมอธิบายความหมาย 

1.  M02  หมายถึง  สิ้นสดุโปรแกรม    

2.  M03  หมายถึง  เพลางานหมุนตามเข็มนากิา    

3.  M04  หมายถึง  เพลางานหมุนทวนเขม็นาิกา       

4.  M08 หมายถงึ  เปดน้ำหลอเย ็

5.  M09 หมายถึง   ปดน้ำหลอเย็น 

5. การเขียนโปรแกรมเอ็นซีสำหรับงานกลึงสวนใหญเปนงานกลมสามารถเขียนไดก่ีวิธีอะไรบาง 

การเขียนโปรแกรมเอน็ซสีำหรบังานกลงึสวนใหญเปนงานกลมสามารถเขียนได 2 วิธีคือ 

1.การเขียนโปรแกรมดวยวิธีกำหนดขนาดเสนผานศูนยกลาง 

2.การเขียนโปรแกรมดวยวิธีกำหนดขนาดรศัม ี

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 118 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซนีั้น ขอใดคือความหมายของแนวแกน Z 1 A 

2. ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซนีั้น ขอใดคือความหมายของแนวแกน X 1 T 

3. คำส่ัง G90 หมายถึงขอใด 2 T 

4. คำส่ัง G91 หมายถึงขอใด 4 T 

5. คำส่ัง G02 หมายถึงขอใด 5 T 

6. คำส่ัง G03 หมายถึงขอใด 6 T 

7. คำส่ัง M03 หมายถึงขอใด 7 T 

8. คำส่ัง M04 หมายถึงขอใด 8 T 

9. คำส่ัง M02 หมายถึงขอใด 9 A 



 

 

10. คำส่ัง M30 หมายถึงขอใด 9 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 119 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีนั้น ขอใดคือความหมายของแนวแกน Z 

 ก. ขนานกับแนวแกนเพลาหัวเคร่ือง 

 ข. ต้ังฉากกับแนวแกนเพลาหวัเคร่ือง  

 ค. ขนานกับแกน A 

 ง. ขนานกับแกน B 

1 A 



 

 

2. ระบบแนวแกนของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีนั้น ขอใดคือความหมายของแนวแกน X 

 ก. ขนานกับแนวแกนเพลาหัวเคร่ือง 

 ข. ต้ังฉากกับแนวแกนเพลาหวัเคร่ือง 

 ค. ขนานกับแกน A 

 ง. ขนานกับแกน B 

1 T 

3. คำส่ัง G90 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

 ค. การกำหนดโคออรดิเนตแบบสมับูรณ 

 ง. การกำหนดโคออรดิเนตแบบตอเนื่อง 

2 T 

4. คำส่ัง G91 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

 ค. การกำหนดโคออรดิเนตแบบสมับูรณ 

 ง. การกำหนดโคออรดิเนตแบบตอเนื่อง 

4 T 

5. คำส่ัง G02 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

 ค. การกำหนดโคออรดิเนตแบบสมับูรณ 

 ง. การกำหนดโคออรดิเนตแบบตอเนื่อง 

5 T 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 120 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. คำส่ัง G03 หมายถึงขอใด 

 ก. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงตามเข็มนาิกา 

 ข. การเคล่ือนที่เปนเสนโคงทวนเข็มนาิกา 

 ค. การกำหนดโคออรดิเนตแบบสมับูรณ 

 ง. การกำหนดโคออรดิเนตแบบตอเนื่อง 

6 T 



 

 

7. คำส่ัง M03 หมายถึงขอใด 

 ก. สิ้นสุดโปรแกรม 

 ข. สิ้นสุดโปรแกรมพรอมกลับไปบรรทัดเริ่มตน 

 ค. เพลางานหมุนตามเข็มนาิกา   

 ง. เพลางานหมุนทวนเข็มนาิกา   

7 T 

8. คำส่ัง M04 หมายถึงขอใด 

 ก. สิ้นสุดโปรแกรม 

 ข. สิ้นสุดโปรแกรมพรอมกลับไปบรรทัดเริ่มตน 

 ค. เพลางานหมุนตามเข็มนาิกา   

 ง. เพลางานหมุนทวนเข็มนาิกา   

8 T 

9. คำส่ัง M02 หมายถึงขอใด 

 ก. สิ้นสุดโปรแกรม 

 ข. สิ้นสุดโปรแกรมพรอมกลับไปบรรทัดเริ่มตน 

 ค. เพลางานหมุนตามเข็มนาิกา   

 ง. เพลางานหมุนทวนเข็มนาิกา   

9 A 

10. คำส่ัง M30 หมายถึงขอใด 

 ก. สิ้นสุดโปรแกรม 

 ข. สิ้นสุดโปรแกรมพรอมกลับไปบรรทัดเริ่มตน 

 ค. เพลางานหมุนตามเข็มนาิกา  

 ง. เพลางานหมุนทวนเข็มนาิกา   

9 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 121 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 122 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 123 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 124 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 125 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏิบัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสยัในการทำงานอยางมีระเบยีบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอน็ซซีิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานก รวมทั้งการปฏิบัตงิานตามหลักความปลอดภัย 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 126 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  



 

 

 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     
สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 127 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 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  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 128 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  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  
วิเคราะหหัวขอเรื่อง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 129 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  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  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 130 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

6.1 เครื่องมือตัดสำหรับงานเจาะ 6.1.1 ดอกสวาน    

6.1.2 ดอกสวานชนิดคมแบน    

6.1.3 ดอกเจาะนำศูนย    

6.1.4 ดอกสวานชนิดที่ทำจากคารไบด    

6.1.5 ดอกควานเรียบ    

6.1.6 การควาน    

6.1.7 การตาป    

6.2 เคร่ืองมอืตัดสำหรับงานกัด 6.2.1 เอ็นดมิลล    

6.2.2 เฟซมิลล    

6.3 ระบบเครื่องมือตัดสำหรับงานกดั 6.3.1 ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตัดแบบ Carousel    

6.3.2 ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตัดแบบ Chain    

6.4 อุปกรณจับยึดเคร่ืองมือสำหรับเคร่ืองแม

ชีนนิง่เซนเตอร 

 
  

 

6.5 การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียนได     

6.6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับงานกลึง     

6.7 การกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนดิถอด

เปลี่ยนได 

6.7.1 รูปทรงของอินเสิรท    

6.7.2 การควบคุมเศษ    

6.8 การกำหนดรูปพรรณและการเลือกอุปกรณ

จับยึดเคร่ืองมือในงานกลึง 

 
 

 
 

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

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วัตถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 131 

หลักสตูรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

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

รายการวัตถุประสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานเจาะได    

2. บอกชนิดของเครื่องมอืตัดสำหรับงานกัดได    

3. อธบิายระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัดได    

4. บอกชนิดของอุปกรณจับยึดเครื่องมือสำหรับเคร่ืองแมชีนนิ่งเซนเตอรได    

5. บอกวธิีการเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียนได    

6. บอกชนิดของเคร่ืองมือตดัสำหรับงานกลึงได    

7. อธิบายการกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียนได     

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 
 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 132 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

1. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานเจาะได X (IS) แผนที่ 137 WS ขอท่ี 2 

2. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานกัดได X (IS) แผนที่ 138 WS ขอท่ี 3 

3. อธิบายระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัดได X (IS) แผนที่ 139 WS ขอท่ี 4 

4. บอกชนดิของอปุกรณจบัยดึเคร่ืองมือสำหรับเครื่องแมชีนนิ่งเซนเตอรได X (IS) แผนที่ 140 WS ขอท่ี 5-7 

5. บอกวิธีการเลือกอนิเสริทชนดิถอดเปล่ียนได X (IS) แผนที่ 143 WS ขอท่ี 5-9 

6. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานกลึงได X (IS) แผนที่ 143 WS ขอท่ี 1 

7. อธิบายการกำหนดรูปพรรณของอนิเสิรทชนดิถอดเปลี่ยนได  X (IS) แผนที่ 143 WS ขอท่ี 10 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชมีดหันผักไหม 

แนวคำตอบ ผกัไหม มหีันผักทำใหผักขาดงายข้ึน เหล็กก็

เหมือนกัน จำเปนตองใชอุปกรณตัดเฉือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 
 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012
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3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค   

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)        

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   
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(Lesson Plan) ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 
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สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

8-9 1 3 เคร่ืองมือตัดสำหรับงานเจาะ บอกชนิดของเคร่ืองมือตัดสำหรับงาน

เจาะได 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

137 

WS ขอท่ี 

2 

แบบฝกหัดหนวย

ที่5 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่5 

 

50 

เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกดั บอกชนิดของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกดั

ได 
(IS) แผนที ่

138 

WS ขอท่ี 

3 

ระบบของการปอนหนวยขอมูล อธิบายระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด

ได 
(IS) แผนที ่

138 

WS ขอท่ี 

3 

ระบบเคร่ืองมอืตัดสำหรับงานกดั อธิบายระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด

ได 
(IS) แผนที ่

139 

WS ขอท่ี 

3 

อุปกรณจับยึดเครื่องมือสำหรับ

เคร่ืองแมชีนนิ่งเซนเตอร 

บอกชนิดของอุปกรณจับยึดเคร่ืองมือ

สำหรับเคร่ืองแมชีนนิ่งเซนเตอรได 
(IS) แผนที ่

139 

WS ขอท่ี 

1 

การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียน

ได 

บอกวธิีการเลือกอินเสิรทชนิดถอด

เปล่ียนได 
(IS) แผนที ่

143 

WS ขอท่ี 

9 
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สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

8-9 1 3 เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง บอกชนิดของเคร่ืองมือตัดสำหรับงาน

กลึงได 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที่

141 

WS ขอท่ี 

4 

แบบฝกหัดหนวย

ท่ี 6 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่6 

 

50 

การกำหนดรูปพรรณของอนิเสิร

ทชนิดถอดเปล่ียนได 

อธิบายการกำหนดรูปพรรณของอินเสิร

ทชนิดถอดเปล่ียนได 
(IS) แผนที ่

143 

WS ขอท่ี 

9 

การกำหนดรูปพรรณและการเลือก

อุปกรณจับยึดเครื่องมือในงานกลึง 

อธิบายการกำหนดรูปพรรณของอินเสิร

ทชนิดถอดเปล่ียนได 
(IS) แผนที ่

144 

WS ขอท่ี 

8 
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วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

 1. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานเจาะได 

 2. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานกัดได 

 3. อธิบายระบบเคร่ืองมอืตัดสำหรบังานกัดได 

 4. บอกชนิดของอุปกรณจับยึดเครื่องมือสำหรับเครื่องแมชีนนิ่งเซนเตอรได 

 5. บอกวิธกีารเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได 

 6. บอกชนิดของเครื่องมือตัดสำหรับงานกลึงได 

        7. อธิบายการกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได 

 

หัวขอบรรยาย 

  

 6.1 เคร่ืองมือตดัสำหรับงานเจาะ 

 6.2 เคร่ืองมือตดัสำหรับงานกัด 

 6.3 ระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด 

 6.4 อปุกรณจับยึดเครื่องมือสำหรับเคร่ืองแมชีนนิ่งเซนเตอร 

 6.5 การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได 

 6.6 เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง 

          6.7 การกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได 

 6.8 การกำหนดรูปพรรณและการเลือกอุปกรณจับยึดเครื่องมือในงานกลึง 

 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 6 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 6 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 6 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

   

แนวคำถาม นักเรียนเคยใชมีดหนั 

 

แนวคำตอบ ผักไหม มีหันผักทำใหผกัขาดงายขึ้น เหล็กก็เหมือนกัน จำเปนตองใชอุปกรณตัดเฉือน 

 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

 ระบุลักษณะของการจัดกิจกรรมการเรียนการสอนในขั้น I ดวยวธิีการสอนแบบ Active Learning 

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที ่6.1 เคร่ืองมือตัดสำหรับงานเจาะ 

   การเจาะรูบนชิ้นงานในกระบวนการขึ้นรูปดวยเคร่ืองจักรซีเอ็นซี สามารถจำแนกออกไดเปน 4 ลักษณะคือ 

        1. การเจาะ (Drilling)                          2. การควานเรยีบ (Reaming) 

        3. การควานรู (Boring)                        4. การตาปเกลียว (Tapping) 

    สำหรับเครื่องมือตดัที่ใชสำหรับการเจาะทั้ง 4 ลักษณะที่กลาวมานี้แลวจะประกอบไปดวย 

       6.1.1 ดอกสวาน 

ดอกสวานที่ใชสำหรบังานเจาะรูชิ้นงานโดยทั่วไปนิยมใชดอกสวานชนิดเกลียวบิด (Twist Drills) ที่ทำจากเหล็กกลารอบสูง  
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  6.1.2 ดอกสวานชนดิคมแบน 

     ดอกสวานชนิดคมแบน (Spade Drills) ในการเจาะรูชิ้นงานที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางใหญอาจจะใชดอกสวานชนิดคม

แบน 

 

 

  

 6.1.3 ดอกเจาะนำศูนย 

     ดอกเจาะนำศูนย (Center Drills) ใชดอกเจาะนำศูนยเจาะนำในกรณีที่ตองการความเที่ยงตรงของตำแหนงจุดศูนยกลาง

ของรูเจาะ ตัวอยางของดอกเจาะนำศูนยดังรูป 

 

 

 

 

 

 6.1.4 ดอกสวานชนดิที่ทำจากคารไบด 

      ดอกสวานชนิดที่ทำจากคารไบด (Carbide Drills) ถูกออกแบบและผลิตข้ึนมาเพ่ือใชงานกบัเคร่ืองจักรซีเอ็นซีโดยเฉพาะ 

 

  

   

 

 

 6.1.5 ดอกควานเรียบ 

    ดอกควานเรียบ (Reamer) เปนกระบวนการตัดเอาเนื้อวัสดุชิ้นงานภายในรูเจาะออกและใหผิวเรียบ ทั้งนี้เนื่องจากการ

เจาะดวยดอกสวานชนิดคมบิดนั้นจะไมสามารถทำใหผิวรเูจาะเรียบได 
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 6.1.6 การควาน 

   การควาน (Boring) เปนกระบวนการตัดเอาเนื้อวัสดุชิ้นงานภายในรูเจาะออก โดยมีวัตถุประสงคเพื่อขยายรูเจาะใหมีขนาด

โตข้ึนหรือขยายรูเจาะเพื่อใชหัวสกรูหรอืโบลตฝงในชิ้นงาน 

 

  

 

 

 

 

 

 

 6.1.7 การตาป 

    การตาป (Tapping) เปนกระบวนการทำเกลียวภายในรูเจาะ โดยอาศัยเคร่ืองมือตัดที่เรียกวา "ดอกตาป" โดยดอกตาปท่ี

ถกูนำมาใชงานในเคร่ืองจักรซีเอ็นซีมากที่สดุมี 2 ชนิด คือ แบบคมเลื้อย  (Spiral Fluted Taps) และแบบปนตาป (Gun 

Taps) ดังรูป 

 

 

 

 

 

      6.2 เคร่ืองมือตัดสำหรบังานกดั 

    เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัดดวยเคร่ืองกัดซเีอ็นซีหรือเครื่องแมชีนนิง่เซนเตอรมีดังนี ้

    6.2.1 เอ็นดมิลล 

    เอ็นดมิลล (End Mills) เปนเคร่ืองมอืตัดที่ใชสำหรับเคร่ืองกัดเพลาตั้งหรือเคร่ืองแมชีนนิ่งเซนเตอรแบบเพลาตั้ง สวนวัสดุที่

ใชทำเอน็ดมิลลนั้นมท้ัีงทำมาจากเหล็กกลารอบสูง (HSS) และคารไบด(Carbide) 
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       6.2.2 เฟซมิลล 

     เฟซมลิล (Face Mill) เปนเคร่ืองมือตัดที่ถูกออกแบบมาเพื่อใชสำหรับงานปาดผิวของชิน้งานเฟซมิลลที่ใชสำหรับ

เคร่ืองจักรซีเอ็นซีนั้นสวนมากแลวจะเปนเคร่ืองแบบอินเสิรท 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      นอกจากที่ไดกลาวมาแลวนี้ เฟซมิลลยังมีรปูรางลกัษณะและรูปทรงที่แตกตางกันออกไป ดงันั้นการเลือกใชงานจึงควรที่

จะพิจารณาถึงรูปรางและวัสดุของชิ้นงานดวย สวนรายละเอียดของเฟซมิลลสามารถดูไดจากคูมือการเลือกใชงานของ

บริษัทผูผลิต 

 

        6.3 ระบบเคร่ืองมือตัดสำหรบังานกดั 

       ในกระบวนการขึ้นรูปชิน้งานดวยเคร่ืองจักรซีเอ็นซีนั้น สวนมากแลวการทำงานในข้ันตอนตาง ๆจะดำเนนิการไปอยาง

อัตโนมัติ ดังนั้นเคร่ืองมอืตัดชนดิตาง ๆ 

            6.3.1 ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตัดแบบ Carousel 

ชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตัดแบบ Carousel เปนระบบการเปลี่ยนเครื่องมือไปยังเพลาจับ (Spindle)ไดโดยตรง หมายความวาใน

ระบบนี้จะไมใชแขนชวยจบัเคร่ืองมือ (Auxiliary Arms To Changer Tools) เขามาชวยในขณะทำการเปลี่ยนเคร่ืองมอืตัด 
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6.3.2 ชุดเปล่ียนเคร่ืองมอืตัดแบบ Chain 

   ชุดเปลี่ยนเคร่ืองมอืตัดแบบ Chain การเปล่ียนเคร่ืองมือดวยวิธีนี้จะอาศยัแขนชวยจบัเครื่องมือเขามาชวย 

 

6.3.2 ชุดเปล่ียนเคร่ืองมอืตัดแบบ Chain 

   ชุดเปลี่ยนเคร่ืองมอืตัดแบบ Chain การเปล่ียนเคร่ืองมือดวยวิธีนี้จะอาศยัแขนชวยจบัเครื่องมือเขามาชวย 

 

 

 

 

 

 

หลักการทำงานของชุดเปล่ียนเคร่ืองมือตัดโดยอัตโนมัติ (ATC) มีขั้นตอนดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

        6.4 อุปกรณจับยึดเคร่ืองมอืสำหรับเครื่องแมชีนนิ่งเซนเตอร 

     จากหัวขอที่ไดอธิบายผานมาแลว จะเห็นไดวาในระบบการเปล่ียนเคร่ืองมืออตัโนมัตนิัน้จะเปนระบบที่ใหความสะดวก

และงายตอการปฏิบัติงานของชางควบคุมเคร่ืองจักรก็จรงิ แตก็จำเปนทีจ่ะตองอาศัยอุปกรณจับยึดเครื่องมือ (Tool Holder) 

เปนจำนวนมาก 
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     6.5 การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได 

    อินเสิรท (Insert) หรือเม็ดมีดที่ถูกนำมาใชสำหรับงานกดัซีเอ็นซีนั้น จะเปนอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได สวนรายละเอียด

และการเลือกใชงานสามารถดูไดจากคูมือของบริษัทผูผลติ ซึ่งในหัวขอนี้ไดอธิบายถึงแนวทางของการเลือกใชอินเสริทโดยสรปุ

ดังนี ้ตารางที่ 6.1 การกำหนดสญัลักษณชนิดของวัสดุชิน้งานตามมาตรฐานของ ISO/ANSI 

 

 

 

 

 

 

      6.6 เคร่ืองมือตัดสำหรบังานกลึง 

เคร่ืองมอืตัดที่ใชสำหรับงานกลงึซีเอ็นซีสวนมากจะใชอนิเสิรทคารไบดหรือเซรามิกชนิดที่สามารถ 

ถอดเปล่ียนได ในการพิจารณาเลอืกใชเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึงนั้นมีองคประกอบพื้นฐานทีส่ำคัญ 

3 ประการคือ 

1. เกรดของเคร่ืองมือ 

2. การปรับต้ังเคร่ืองมอื 

3. คุณสมบัติของเคร่ืองมือตัด 

 

           

           6.7 การกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียนได 

การกำหนดรูปพรรณของอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนไดสามารถพจิารณาไดดังนี ้

6.7.1 รูปทรงของอินเสิรท 

รูปทรงของอินเสิรท (Insert Shape) ชนิดถอดเปลีย่นไดที่ใชในงานกลึงซีเอ็นซีมีรูปทรงที่แตกตางกัน 

ออกไปมากมายหลายชนดิ ดังนั้นในการเลือกใชอินเสิรทจะตองพจิารณาถึงองคประกอบที่สำคญั ๆ ซึ่งม ี
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อิทธิพลตอกระบวนการขึ้นรูปชิน้งานดังนี ้

1. รูปรางลักษณะของชิ้นงานเปนอยางไร 

2. มุมหลบดานขางหรือมุมนำ (Lead Angle) ของอินเสิรทที่ตองใช 

3. ลำดับข้ันการปฏบิัติงาน 

4. ความเร็วตัดสูงสุดที่จะตองใช 

5. ความแข็งแรงและความสามารถในการขึ้นรูปของชิ้นงาน 

6. ขนาดรัศมีของคมตัด 

 

 

 

 

 

 

 

6.7.2 การควบคุมเศษ 

     การควบคุมเศษ (Chip Control) ในกระบวนการตัดเฉือนผวิชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีนั้นจะทำใหมเีศษของชิ้นงาน

เกิดขึ้น 

1. ทำใหชางปฏบิัติงานมีความปลอดภัย 

2. ยืดอายุการใชงานของเคร่ืองมือตัด 

3. การนำเศษโลหะออกจากบริเวณพื้นทีป่ฏิบัติสามารถทำไดโดยงาย 

การควบคุมเศษในกระบวนการขึ้นรูปดวยเครื่องกลงึซีเอ็นซีแบงออกเปน 2 ชนิดคือ 

1. การควบคุมเศษโดยการใชแผนหกัเศษ (Chip Breaker Plate) 

2. การควบคุมเศษโดยการใชรองบนอินเสิรท (Preformed Chip Groove On Insert) 
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        6.8 การกำหนดรูปพรรณและการเลือกอุปกรณจับยึดเคร่ืองมือในงานกลึง 

     อุปกรณจับยึดอินเสิรทคารไบดที่กำหนดตามระบบมาตรฐานของ ANSI ประกอบไปดวยรายละเอยีดตาง ๆ ดงัตอไปนี้คือ 

1. วิธกีารจบัยดึอินเสริทบนอุปกรณจับยึด 

2. รูปทรงของอินเสิรท 

3. ชนิดของดามจับ 

4. ชนิดของมุมคายเศษ 

5. ทิศทางการปอนตัด 

6. ขนาดของดามจับ 

7. ขนาดของอินเสิรท (I.C.) 

8. การกำหนดเงื่อนไขหรือคุณสมบัติอื่น ๆ 

 

 

 ขั้นที่ 3 :  ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยที่ 6 โดยจะใหทำในสมุด เพื่อเก็บไวบททวนไดในครั้งตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 6 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน 

สแกน QR Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 6 

  

 ขั้นที่ 4 :  ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหัด ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

สื่อการสอน 

1. หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 



 

 

3. ส่ือนําเสนอ Power Point 
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การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 6 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 6 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 6 เกณฑผาน 50% 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ระบบของเครื่องมือตดัมีสวนประกอบที่สำคัญคอื 1 A 

2. เครื่องมือตัดสำหรับการตัดเจาะสามารถจำแนกไดกี่ประเภทอะไรบาง 1 A 

3. เคร่ืองมือตัดที่ใชในการเจาะรูบนชิ้นงานมีอะไรบาง   1 A 

4. เคร่ืองมือตัดที่ใชในการกัดช้ินงานมีอะไรบาง   2 A 

5. ชดุเปลี่ยนเครื่องมือตัดแบงออกเปนก่ีชิด อะไรบาง 5 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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1. ระบบของเคร่ืองมือตัดมีสวนประกอบที่สำคัญคือ 

1.  ระบบกรเปล่ียนเคร่ืองมืออัตโนมัติ  

2.  อุปกรณจับยึดเครื่องมือตัด 

3.   เครื่องมือตัด 

2. เคร่ืองมือตัดสำหรับการตัดเจาะสามารถจำแนกไดก่ีประเภทอะไรบาง 

เคร่ืองมือตัดสำหรับการตดัเจาะสามารถจำแนกได  4  ประเภท  คือ 

1.  การเจาะ 

2.  การควานเรียบ 

3.  การควานรู 

4.  การตาปเกลยีว 

2. เคร่ืองมือตัดสำหรับการตัดเจาะสามารถจำแนกไดก่ีประเภทอะไรบาง 

เคร่ืองมือตัดสำหรับการตดัเจาะสามารถจำแนกได  4  ประเภท  คือ 

1.  การเจาะ 

2.  การควานเรียบ 

3.  การควานรู 

4.  การตาปเกลยีว 

4. เคร่ืองมือตัดที่ใชในการกัดชิน้งานมีอะไรบาง   

1.  เอน็ดมิลล 

2.  เฟซมิลล 



 

 

5. ชุดเปล่ียนเครื่องมือตดัแบงออกเปนกี่ชิด อะไรบาง 

1. ชุดเปล่ียนเครื่องมือตดัแบบ Carousel 

2. ชุดเปล่ียนแบบ  Chain 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 148 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ระบบเคร่ืองมือตดัมีสวนประกอบที่สำคัญ 3 สวนคอืขอใด 6 A 

2. ขอใดเปนเครื่องมือในการเจาะ 1 A 

3. ขอใดเปนเครื่องมือในการกัด 2 A 

4. ขอใดเปนเคร่ืองมือในการกลึง 3 A 

5. การควาน (Boring) หมายถึงขอใด 4 A 

6. การตาป (Tapping) หมายถึงขอใด 4 A 

7. เฟซมิลล (Face Mill) ใชสำหรับงานประเภทใด 4 A 

8. ระบบเปล่ียนเคร่ืองมือตัดของเคร่ืองกัดมีอยู 2 วิธี คือขอใด 5 A 

9. การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนได สีฟา ตามมาตรฐาน ISO ใชแทนวสัดุชนิดใด 5 A 

10. การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลี่ยนไดของเครื่องกลงึมีขอพจิารณา คือขอใด 7 T 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 149 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ระบบเคร่ืองมือตดัมีสวนประกอบที่สำคัญ 3 สวนคือขอใด 

 ก. การเจาะ การควาน และการตาปเกลียว 

 ข. การเปลี่ยนเคร่ืองมือ อุปกรณจับยึด และเคร่ืองมอืตัด     

 ค. การเจาะ การกัด และการกลึง 

 ง. การเลือกชนิดอินเสิรท อปุกรณจับยึด และเคร่ืองมือตัด 

6 A 

2. ขอใดเปนเคร่ืองมือในการเจาะ 

 ก. ดอกสวาน ข. เอ็นดมิลด 

 ค. เฟซมิลล ง. มีดกลึงเกลียว 

1 A 

3. ขอใดเปนเคร่ืองมือในการกดั 

 ก.  ดอกตาป 

 ข.  เอ็นมิลด 

 ค.  ดอกสวาน 

 ง.  มีดกลึงเกลียว 

2 A 

4. ขอใดเปนเคร่ืองมือในการกลึง 

 ก. ดอกตาป 

 ข. เอ็นมิลด 

 ค. เฟซมิลล 

 ง. มีดกลึงเกลียว 

3 A 



 

 

5. การควาน (Boring) หมายถึงขอใด 

 ก. การตัดเอาเน้ือวัสดุในรูเจาะออก 

 ข. การทำเกลียวในรูเจาะ 

 ค. การปาดผิวหนาชิ้นงาน 

 ง. การเจาะนำศูนยชิ้นงาน 

4 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 150 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. การตาป (Tapping) หมายถึงขอใด 

 ก. การตัดเอาเน้ือวัสดุในรูเจาะออก 

 ข. การทำเกลียวในรูเจาะ 

 ค. การปาดผิวหนาชิ้นงาน 

 ง. การเจาะนำศูนยชิ้นงาน 

4 A 

7. เฟซมิลล (Face Mill) ใชสำหรับงานประเภทใด  

 ก. การตัดเอาเน้ือวัสดุในรูเจาะออก 

 ข. การทำเกลียวในรูเจาะ 

 ค. การปาดผิวหนาชิ้นงาน 

 ง. การเจาะนำศูนยชิ้นงาน 

4 

A 

8. ระบบเปล่ียนเคร่ืองมือตัดของเคร่ืองกัดมีอยู 2 วิธ ีคือขอใด 

 ก. Absolute, Carousel 

 ข. Chang, Chain 

 ค. Absolute, Chain 

 ง. Carousel, Chain 

5 A 



 

 

9. การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปลีย่นได สฟีา ตามมาตรฐาน ISO ใชแทนวัสดชุนิดใด 

 ก. เหลก็กลา  

 ข. เหลก็กลาไรสนิม 

 ค. เหลก็หลอ  

  ง. โลหะซินเตอร 

5 A 

10. การเลือกอินเสิรทชนิดถอดเปล่ียนไดของเคร่ืองกลึงมีขอพิจารณา คอืขอใด 

 ก. รูปทรงและการคายเศษของอินเสริท  

 ข. วัสดุที่ใชทำอินเสิรท 

 ค. วัสดุที่ตองการใหอินเสิรทตดัเฉือน 

 ง. ถูกทุกขอ 

7 T 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 151 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 152 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 153 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 154 

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏิบัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสยัในการทำงานอยางมีระเบยีบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอน็ซซีิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานก รวมทั้งการปฏิบัตงิานตามหลักความปลอดภัย 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเรื่อง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอ็นซใีนรูปแบบบล็อก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เครื่องมือตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัด      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอื่น ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 155 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 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  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 156 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

 

 
 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วิเคราะหหัวขอเรื่อง 

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 แผนที่ : 157 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

 

 

 

 

 

 

 

  

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 แผนที่ : 158 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

7.1 การเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน     

7.2 การชดเชยเสนรัศมีของเคร่ืองมือตัด     

7.3 การเผ่ือขนาดความยาวของเครื่องมือตัดสำหรับงานกัด     

7.4 การเผ่ือขนาดความยาวของเครื่องมือตัดสำหรับงานกลึง     

7.5 การชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด     

7.6 ทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัด     

7.7 คำส่ังในการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตดั     

7.8 การชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจุดเริ่มตน     

7.9 การยกเลิกการชดเชยรศัมีของปลายเครื่องมือตัด     

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

(ระดับความสามารถทางสติปญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วัตถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 159 

หลักสตูรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

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

รายการวัตถุประสงคการสอน 
ISL 

R A T 

1. อธบิายการเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน    

2. อธบิายการชดเชยรัศมีของเคร่ืองมือตัด    

3. อธบิายการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด    

4. อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง    

5. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด    

6. บอกทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัด    

7. อธิบายคำส่ังในการชดเชยรัศมีของเคร่ืองมอืตัด    

8. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจดุเร่ิมตน    

9. อธิบายการยกเลิกการชดเชยรัศมีของปลายเครื่องมือตดั     

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 
 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 160 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ 
ข. รายละเอียดระบุไวใน 

1. อธิบายการเขยีนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน X (IS) แผนที่ 166 WS ขอท่ี 1-2 

2. อธิบายการชดเชยรัศมีของเครือ่งมอืตัด X (IS) แผนที่ 166 WS ขอท่ี 3 

3. อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของเครื่องมือตัดสำหรับงานกัด X (IS) แผนที่ 167 WS ขอท่ี 4-5 

4. อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง X (IS) แผนที่ 168 WS ขอท่ี 4 

5. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด X (IS) แผนที่ 169 WS ขอท่ี 4 

6. บอกทิศทางของปลายเครื่องมือตัด X (IS) แผนที่ 169 WS ขอท่ี 4 

7. อธิบายคำส่ังในการชดเชยรัศมขีองเคร่ืองมือตัด X (IS) แผนที่ 169 WS ขอท่ี 4 

8. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจดุเร่ิมตน X (IS) แผนที่ 171 WS ขอท่ี 4 

9. อธิบายการยกเลิกการชดเชยรศัมขีองปลายเครื่องมือตัด  X (IS) แผนที่ 172 WS ขอท่ี 4 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม เคร่ืองมือตัดที่เรียนบทที่แลวเขาใจไหม แตยังมี

อีกอยางที่สำคัญ 

แนวคำตอบ การชดเชยรัศมีเพื่อใหเคร่ืองมือตัดเขาประจำที่

เพื่อใหไดระยะที่ถูกตอง เพราะขอบของดอกกัดท่ีจะโดน

ชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วเิคราะหหัวขอเรื่อง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 161 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวตัถุประสงค  

ข้ันสนใจปญหา (Motivation)        

ข้ันศึกษาขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ข้ันพยายาม (Application)        

ข้ันสำเร็จผล (Progress)        

 แบบทดสอบกอนเรียน        

อุปกรณชวย

สอน 

(ส่ือ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลังเรียน        

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 162 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

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

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

10-11 1 3 การเขียนโปรแกรมชดเชย

โคออรดิเนตของชิ้นงาน 

อธิบายการเขียนโปรแกรมชดเชย

โคออรดิเนตของชิ้นงาน 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ แบบฝกหัดหนวย

ท่ี7 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่7 

 

50 

การชดเชยเสนรัศมีของเคร่ืองมือ

ตัด 

อธิบายการชดเชยรัศมีของเคร่ืองมือตัด (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

การเผ่ือขนาดความยาวของ

เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกดั 

อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของ

เครื่องมอืตัดสำหรับงานกดั 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

การเผ่ือขนาดความยาวของ

เคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง 

อธิบายระบบเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด

ได 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

การชดเชยขนาดของรัศมีของ

ปลายเคร่ืองมือตัด 

อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของ

เครื่องมอืตัดสำหรับงานกลึง 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

ทศิทางของปลายเคร่ืองมือตัด บอกทศิทางของปลายเคร่ืองมือตัด (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

 
 

 

 



 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 163 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

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

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

10-11 1 3 คำส่ังในการชดเชยรัศมีของ

เคร่ืองมือตัด 

อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีปลาย

มีดที่เปนจุดเร่ิมตน 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ แบบฝกหัดหนวย

ท่ี 7 

 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่7 

 

50 

การชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีด

ที่เปนจุดเร่ิมตน 

อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีปลาย

มีดที่เปนจุดเร่ิมตน 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

การยกเลิกการชดเชยรัศมีของ

ปลายเคร่ืองมือตัด 

อธิบายการยกเลกิการชดเชยรัศมีของ

ปลายเครื่องมือตัด  
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 
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วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

          1. อธบิายการเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน 

 2. อธิบายการชดเชยรัศมีของเคร่ืองมือตัด 

 3. อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด 

 4. อธิบายการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง 

 5. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเครื่องมือตัด 

 6. บอกทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัด 

 7. อธิบายคำส่ังในการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตัด 

 8. อธิบายการชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจุดเร่ิมตน 

 9. อธิบายการยกเลิกการชดเชยรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด  
  

 

หัวขอบรรยาย  

 7.1การเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน 

 7.2 การชดเชยเสนรัศมีของเคร่ืองมือตัด 

 7.3 การเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกัด 

 7.4 การเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง 

 7.5 การชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเคร่ืองมอืตัด 

 7.6 ทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัด 

 7.7 คำส่ังในการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตดั 

 7.8 การชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจุดเร่ิมตน 

 7.9 การยกเลิกการชดเชยรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด 

 

หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 7 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 7 

    3. แบบทดสอบหลังเรียนหนวยที่ 7 

 



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  แผนการสอน 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จัดกิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอยีดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 :  ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

   

แนวคำถาม เคร่ืองมือตัดที่เรียนบทที่แลวเขาใจไหม แตยังมีอีกอยางที่สำคัญ 

แนวคำตอบ การชดเชยรัศมีเพื่อใหเคร่ืองมือตัดเขาประจำที่เพื่อรอใชงาน  

 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

                       จัดการเรียนการเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนใหผูเรียนมีสวน

รวมและมี ปฏิสัมพนัธกบักิจกรรมการเรียนรูผานการปฏิบัตทิี่หลากหลายรูปแบบ  

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอที่ 7.1 การเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน 

การเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานนี้จะใชสำหรับการปรับตั้งชิ้นงานบนโตะงานของเครือ่งจักรที่ตองการขึ้นรูป

พรอมกันหลาย ๆ ชิ้น ตัวอยางของการกำหนดจุดอางอิงของชิ้นงานที่จับยึดบนโตะงานพรอมกันหลาย ๆ ชิ้น 
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     เมื่อ X, Y และ Z คือคาชดเชยขนาดตามแนวแกน X, Y และ Z ของชิ้นงานแตละชิ้นดังนั้นการเขียนโปรแกรมเอ็นซี

สำหรับชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานแตละชิ้นในรูปที่ 7.1 จะเปนดังน้ีคอื 

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 

    ถาจะกลาวโดยทั่วไปแลว ในกรณีที่ใชคำส่ัง G54 ถึง G59 สำหรับการชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานแลว ก็ไมจำเปนตองใช

คำส่ังในการยายจุดศูนยของชิ้นงาน (G92) 

         7.2 การชดเชยเสนรัศมีของเคร่ืองมือตัด 

     โดยปกติแลวการเขียนโปรแกรมเอ็นซีเพื่อกำหนดทางเดินของเครื่องมือตัด มักจะอางอิงตำแหนงศูนยกลางของเครื่องมือ

ตัดในการเคล่ือนที่ไปตามเสนขอบรูปของชิ้นงาน 

G40 หมายถึง คำสั่งยกเลิกการชดเชยขนาดของเคร่ืองมือตัดหรือยกเลิกคำสั่ง G41 และ G42 

G41 หมายถึง คำสั่งการชดเชยขนาดเมื่อเคร่ืองมือตัดอยูทางดานซายของขอบชิ้นงาน ถามอง 

ตามทิศทางการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัด 

G42 หมายถึง คำสั่งการชดเชยขนาดเมื่อเคร่ืองมือตัดอยูทางดานขวาของขอบชิ้นงาน ถามอง 

ตามทิศทางการเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตัด 

      เมื่อใชคำสั่ง G41 และ G42 แลว สามารถเขียนโปรแกรมโดยใชคาโคออรดิเนตจากแบบงานที่กำหนดไว โดยที ่ไม

จำเปนตองคำนวณหาระยะเผื่อขนาดของเครื่องมือตัด 

 

 

  

  

   

 

 



 

 

 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 167 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

      นอกเหนือจากทิศทางการเคล่ือนที่ของเครื่องมือตัดจะเปนตัวกำหนดการใชคำส่ัง G41 และ G42 แลว ส่ิงที่ควรพิจารณา

อีกประการหนึ่งคือทิศทางการหมุนของเครื่องมือตัด (หมุนตามเข็มนาิกา หมุนทวนเข็มนาิกา) ชนิดของการขึ้นรูป (ขึ้นรูป

ดานใน ขึ้นรูปดานนอก) และทิศทางการปอนของเครื่องมือตดั 

 

 

 

 

 

          7.3 การเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกดั 

      ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี การระบคุวามยาวของเคร่ืองมือตัดนั้นจะตองเปนขนาดความยาวจริงเพราะถาระบุความยาว

ไมถูกตองก็จะมีผลตอการขึ้นรูปของชิ้นงาน 

G43 การเผ่ือขนาดความยาวในทิศทางเปนบวก (Z+) สำหรับเคร่ืองมือตดัท่ีมีความยาวมากกวา 

G44 การเผ่ือขนาดความยาวในทิศทางเปนลบ (Z-) สำหรับเคร่ืองมือตัดที่มีความยาวมาก 

G49 การยกเลิกคำสั่งการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัด 

    การกำหนดรูปแบบของคำส่ังการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดในโปรแกรมเอ็นซีจะกำหนดดังนี้คือ 

 

 

 

 

 

 

      สำหรับการวัดคาความยาวที่จะใชในการเผื่อขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดนั้น สามารถทำไดดวยวิธใีดวิธีหนึ่งจาก 3 วิธี

ตอไปนี้ 

 1. การวัดขนาดจากปลายของเครื่องมือตัดถึงจุดอางอิงบนดามจบัเคร่ืองมอื 
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          2. การวัดขนาดของผลตางระหวางความยาวของเคร่ืองมือตัดที่ใชปอนในโปรแกรมกับความยาวของเคร่ืองมือตัดจริง 

 

 

 

 

 

 

 

         3. การวัดขนาดจากปลายเคร่ืองมือตัดถึงระนาบของดานอางอิง (Datum Reference Plane) 

 

 

 

 

 

 

      

     7.4 การเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดสำหรับงานกลึง 

   การเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัดในงานกลึงจะหมายถึงการเผื่อคาความแตกตางกันระหวางจุดปลายที่เครื่องมือตัด

เดินตดัเฉือนผิวชิ้นงานจริง กับตำแหนงของจุดปลายเคร่ืองมือตัดมาตรฐาน 

    ความแตกตางระหวางจุด 2 จุดจะมีผลมาจากคาตัวแปรที่สำคัญ 3 ประการดวยกนั ซ่ึงประกอบไปดวย 

1. ขนาดของรูปทรงเรขาคณติของเคร่ืองมือตัด 

2. ความผิดพลาดที่เกิดจากการปรับต้ังหรือการจับยึดบนเทอเรทของเครื่องกลึง 

3. การสึกหรอของปลายเคร่ืองมือตัด 
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  การกำหนดทางเดินของเคร่ืองมือตัดในงานกลงึนั้น จะอาศัยจุดอางอิงบนปลายมีดเปนบรรทัดฐานในการเขียนโปรแกรม 

  

 

 

 

เมื่อ OFX หมายถึง คาเผื่อขนาดของความยาวในทิศทางของแนวแกน X  

OFZ หมายถึง คาเผ่ือขนาดของความยาวในทิศทางของแนวแกน Z 

Xa, Za หมายถึง คาโคออรดิเนตจริงของปลายเครื่องมือตัดในทิศทางของแนวแกน X และ Zตามลำดับ 

Xr, Zr หมายถึง คาโคออรดิเนตของจุดปลายเครื่องมือตัดอางอิง 

 

     เนื่องจากการเผ่ือขนาดความยาวของเครื่องมือตัดจะมีผลตอการเลื่อนจุดโคออรดิเนตของชิ้นงานดวยเหตุนี้ระบบควบคุม

ของเครื่องกลึงซีเอ็นซีจึงจำเปนจะตองมีการปรับต้ังระบบโคออรดิเนตของชิ้นงานใหม 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    คาโคออรดิเนตของทางเดินเครื่องมือตดัจริงซ่ึงเปนผลมาจากการเผื่อความยาวของเคร่ืองมือตัดจะแสดงรายละเอียดไวใน

ตารางที่ 7.1 

 

 

 

 



 

 

    สำหรับการปอนขอมูลของการปรับต้ัง สามารถใชคำสั่ง G10 ในการโปรแกรมขอมูลหรือการเปลี่ยนแปลงขอมูลของการ

เผื่อขนาดได โดยมีรูปแบบของคำส่ังดังตอไปนี ้
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เมื่อ   P หมายถึง หมายเลขของการเผื่อขนาด (เชน PO2 จะหมายถึงเลขของการเผ่ือขนาด 02) 

X, Z หมายถึง คาเผ่ือขนาดสำหรับ OFX และ OFZ (กรณีเลือกโหมดแบบสัมบูรณ) 

U, W หมายถงึ คาเผ่ือขนาดสำหรับ OFX และ OFZ (กรณีเลือกโหมดแบบตอเนื่อง) 

R หมายถึง คารัศมีของปลายมีดกลึง 

Q หมายถึง หมายเลขทิศทางการเคล่ือนที่ของปลายมีดกลึง 

 

        7.5 การชดเชยขนาดของรัศมีของปลายเครื่องมือตัด 

     โดยปกติแลวที่ปลายของมีดกลึงจะออกแบบมาใหเปนรัศมีสวนโคงขนาดเล็ก ทั้งนี้เพื่อเพิ่มความแข็งแรงที่ปลายมีด ลด

ความเครียดในขณะตัดเฉอืนผิวชิ้นงาน ทำใหความรอนกระจายออกไดดี ยืดอายุการใชงานและทำใหผิวชิ้นงานกลึงเรียบ 

 

 

 

 

 

 

 

    ในการเขียนโปรแกรมทางเดินของเคร่ืองมือตัดนั้น สามารถใชตำแหนงของจุดศูนยกลางของรัศมีปลายมีดเปนจุดอางองิไป

ตามเสนขอบรูปของชิน้งานก็ได 

       7.6 ทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัด 

      ทิศทางของปลายเคร่ืองมือตัดที่จะกลาวถึงเปนทิศทางการเคลื่อนที่ของปลายมีดกลึงในทางทฤษฎีซึ่งถูกกำหนดโดย

คาพารามิเตอรสวนของวงกลม หมายความวาทิศทางการเคล่ือนที่ของปลายมีดนั้น ๆ จะมทีิศทางอยูในตำแหนง 1 ใน 4 ของ

วงกลม (Quadrant) 
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      7.7 คำสั่งในการชดเชยรัศมีของเคร่ืองมือตัด 

คำส่ังทีใ่ชในการเขยีนโปรแกรมชดเชยขนาดรัศมีของปลายเครื่องมือตัดในงานกลึงซเีอ็นซีนัน้ประกอบดวยคำสัง่ G40, G41 

และ G42 ตารางท่ี 7.3 หนาที่และผลของทางเดินเคร่ืองมือตัดในคำส่ัง G40, G41 และ G42 

 

 

 

   การเลือกใชคำส่ัง G41 หรือ G42 จะตองพิจารณาถึงแฟกเตอรที่สำคัญ 3 ประการ คือ 

1. ระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองกลึง (โคออรดิเนตแบบซายมือหรือโคออรดิเนตแบบขวามือ) 

2. ทิศทางการเดินตัดเฉือนผิวชิน้งาน 

3. ตำแหนงของผิวชิ้นงานที่จะขึ้นรูป 

 

        7.8 การชดเชยขนาดของรัศมีปลายมีดที่เปนจุดเร่ิมตน 

     การเขียนโปรแกรมเอ็นซีงานกลึงท่ีใชสำหรับการเปล่ียนโหมดของการชดเชยรัศมีปลายมดีจากคำสั่งG40 ไป G41 หรือ 

G42 จะเรียกวา "บล็อก" เร่ิมตน” 

 

 

 

      

       ตัวอยางทางเดินของเครื่องมือตัดในโปรแกรมบล็อกเร่ิมตนของคำส่ัง G41 และ G42 ดังรูป 
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      7.9 การยกเลิกการชดเชยรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัด 

    คำสั่ง G40 เปนคำสั่งในการยกเลิกการชดเชยรัศมีของปลายเครื่องมือตดั ซึ่งโดยปกติแลวจะใชรวมกับคำส่ังเคลื่อนที่ใน

แนวเสนตรง สำหรับรูปแบบของคำสั่ง G40 จะเปนดังน้ีคอื  

 

 

 

 

    เมื่อไดคำส่ัง G40 เพ่ือยกเลิกการชดเชยรศัมีของปลายเครื่องมือตัดไปแลว ตำแหนงทางเดนิของเคร่ืองมือตัดก็จะเปนไป

ตามทางเดินของเคร่ืองมือตัดที่โปรแกรมไว 

 

 

 ขั้นที่ 3 : ข้ันพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยที่ 7 โดยจะใหทำในสมดุ เพื่อเก็บไวบททวนไดในคร้ังตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที ่7 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน สแกน QR 

Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยที่ 7 

  

 ขั้นที่ 4 : ข้ันสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหดั ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

ส่ือการสอน 

1. หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 



 

 

3. สื่อนาํเสนอ Power Point 
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การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 7 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 7 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 7 เกณฑผาน 50% 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. จงอธิบายความหมายการเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน มาพอ

สงัเขป 
1 A 

2. จงอธิบายความหมายของการชดเชยเสนผานศูนยกลาง (รัศมี) ของเคร่ืองมือตัด 

มาพอสังเขป 

2 T 

3. จงอธิบายความหมายของ  การเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัดสำหรับ

เคร่ืองกัด  มาพอสังเขป 
3 A 

4. จงอธิบายความหมายของการชดเชยขนาดของปลายเคร่ืองมือตัด  มาพอสังเขป 6 A 

5. คำส่ังในการชดเชยรศัมีของเคร่ืองมือตัดนั้น มีอะไรบาง จงอธิบาย 9 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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1. จงอธิบายความหมายการเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงาน มาพอสังเขป 

การเขียนโปรแกรมชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานนี้จะใชสำหรับการปรับต้ัง ชิ้นงานบนโตะงานของเคร่ืองจักรที่

ตองการขึ้นรูปพรอมกันหลายๆชิ้น  โดยในการปรับตั้งจุดศูนยหรือจุดอางอิงของชิ้นงานแตละชิ้นนั้นเราจะใชคำส่ัง  

G54  ถึง  G59 

2. จงอธิบายความหมายของการชดเชยเสนผานศูนยกลาง (รัศมี) ของเคร่ืองมือตัด มาพอสังเขป 

การเขียนโปรแกรมจงึจำเปนตองมีการเผ่ือขนาดรัศมขีองเคร่ืองมือตัด  โดยที่ขนาดของระยะเผ่ือนั้นจะมีคาเทากับ

ขนาดรัศมี  (Radius)  ของเคร่ืองมือตัด  และในการวัดขนาดของระยะเผื่อนี้จะตองการวัดในทิศทางที่ต้ังฉากกับเสน

ขอบรปูของชิ้นงานที่ตำแหนงหรือจุดท่ีเคร่ืองมือตัดนั้นเคล่ือนที่ไป 

3. จงอธิบายความหมายของ  การเผื่อขนาดความยาวของเครื่องมือตัดสำหรับเคร่ืองกัด  มาพอสังเขป 

ในการเขียนโปรแกรมเอน็ซี  การระบุความยาวของเครื่องมือตัดนั้นจะตองเปน ขนาดความยาวจริง  เพราะถาเรา

ระบุความยาวไมถูกตองก็จะมีผลตอการขึ้นรูปของชิ้นงาน  กลาวคือถาระบุ   ความยาวของเคร่ืองมอืตัดส้ันกวา

ความเปนจริง  การตัดเฉอืนชิ้นงานก็จะไดนอยกวาที่ตองการ  หรือถาระบุความยาวของเคร่ืองมือตัดมากเกินไป  ก็

จะทำใหเกิดการตัดเฉือนชิ้นงานเกินความตองการ  ดงันั้นการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตัดก็คือการปรับแก

ขนาดของความยาวของเครื่องมือตดัท่ีใชในการขึ้นรปูชิ้นงานทั้งหมดใหถูกตอง  กอนท่ีจะปอนขอมลูเขาไปเกบ็ไวใน 

หนวยความจำที่ใชเกบ็ขอมูลเกี่ยวกับเคร่ืองมือตดัในระบบควบคุมของเคร่ืองซีเอ็นซี 

4. จงอธิบายความหมายของการชดเชยขนาดของปลายเคร่ืองมือตัด  มาพอสังเขป 

สวนปลายของมีดกลึงเปนสวนโคงรัศมี  ในขณะท่ีมีดกลึงเดินตัดผิวชิ้นงาน  สวนโคงมนของปลายมีดนั้นจะเคลื่อนท่ี

แทนตำแหนงจุดปลายของมีด  โดยจะสมมุติวาจุดปลายของมีดที่สมัพันธกับชิ้นงานนั้นเปนจุดท่ีแหลมคม  ดงันั้น

คาชดเชยขนาดของปลายมีดกลึงจึงเปนการชดเชยชองวางระหวางจุดปลายของมีดในทางทฤษฎีกับขอบคมตัดของ

มีดกลงึที่สัมผัสกับผิวชิ้นงาน 



 

 

5. คำส่ังในการชดเชยรศัมีของเคร่ืองมือตัดนั้น มีอะไรบาง จงอธิบาย 

คำส่ังท่ีใชในการเขียนโปรแกรมชดเชยขนาดรัศมีของปลายเคร่ืองมือตัดในงานกลึงซีเอน็ซีนั้นจะประกอบไปดวย

คำส่ัง  G40, G41  และ  G42  โดยแตละคำส่ังมีหนาท่ีและมผีลตอทางเดินของเครื่องมือตัด 

                    G40   หมายถึง  การยกเลิกคำส่ังการชดเชยรัศมีของปลายมีด 

                    G41   หมายถึง  คำสั่งการชดเชยรศัมีของปลายมีดทางดานซาย 

                    G42   หมายถึง  คำสั่งการชดเชยรศัมีของปลายมีดทางดานขวา 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 176 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. การใชคำสั่งชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานควรใชคำส่ังใด 1 R 

2. การใชคำสั่งชดเชยรัศมีควรใชคำส่ังใด 1 R 

3. การใชคำสั่งในการตัดเฉือนชิ้นงานควรใชคำส่ังใด 2 T 

4 ขอใดกลาวถูกตองในการใชคำส่ัง G41 และ G42 3 A 

5. การใชคำส่ังในการเผื่อขนาดขนาดความยาวเคร่ืองมือตัดควรใชคำส่ังใด 3 A 

6. คา OFX มีความหมายตรงกับขอใด 4 A 

7. คา OFZ มีความหมายตรงกับขอใด 4 A 

8.         คา Xa,  Za  มีความหมายตรงกับขอใด 4 A 

9. คา Xr, Zr มีความหมายตรงกับขอใด 4 A 

10. คา OFR มีความหมายตรงกับขอใด 4 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 177 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

   

1. การใชคำสั่งชดเชยโคออรดิเนตของชิ้นงานควรใชคำสั่งใด 

 ก. G54–G59  

 ข. G40–G42 

 ค. G01–G03 

 ง. G90–G91 

1 R 

2. การใชคำสั่งชดเชยรัศมีควรใชคำสั่งใด 

 ก. G54–G59 

 ข. G40–G42 

 ค. G01–G03 

 ง. G90–G91 

1 R 

3. การใชคำสั่งในการตัดเฉือนชิ้นงานควรใชคำส่ังใด 

 ก. G54–G59 

 ข. G40–G42 

 ค. G01–G03 

 ง. G90–G91 

2 T 



 

 

4 ขอใดกลาวถูกตองในการใชคำส่ัง G41 และ G42 

 ก. เปนการใชชดเชยรัศมเีฉพาะเครื่องกดัเทานั้น 

 ข. เปนการใชชดเชยรัศมเีฉพาะเครื่องกลึงเทานั้น 

 ค. การชดเชยรัศมีจะมีผลทุกระนาบถึงแมเราจะไมเลือกก็ตาม 

 ง. การชดเชยรัศมีจะมีผลเฉพาะระนาบที่เราเลือกเทานั้น 

3 A 

5. การใชคำสั่งในการเผ่ือขนาดขนาดความยาวเคร่ืองมือตดัควรใชคำสั่งใด 

 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  

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 178 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

6. คา OFX มคีวามหมายตรงกับขอใด 

 ก. คาโคออรดิเนตของจดุปลายตัดอางอิง  

 ข. คาโคออรดิเนตจริงของปลายเคร่ืองมือตัด 

 ค. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน X 

 ง. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน Z 

4 A 

7. คา OFZ มคีวามหมายตรงกับขอใด 

 ก. คาโคออรดิเนตของจดุปลายตัดอางอิง  

 ข. คาโคออรดิเนตจริงของปลายเคร่ืองมือตัด 

 ค. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน X 

 ง. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน Z 

4 A 



 

 

8.  คา Xa,  Za  มีความหมายตรงกับขอใด 

 ก. คาโคออรดิเนตของจดุปลายตัดอางอิง  

 ข. คาโคออรดิเนตจริงของปลายเคร่ืองมือตัด 

 ค. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน X 

 ง. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน Z 

4 A 

9. คา Xr, Zr มีความหมายตรงกับขอใด 

 ก. คาโคออรดิเนตของจดุปลายตัดอางอิง  

 ข. คาโคออรดิเนตจริงของปลายเคร่ืองมือตัด 

 ค. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน X 

 ง. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน Z 

4 A 

10. คา OFR มีความหมายตรงกับขอใด 

 ก.  คาโคออรดิเนตของจดุปลายตัดอางอิง  

 ข. คาโคออรดิเนตจริงของปลายเคร่ืองมือตัด 

 ค. คาเผื่อขนาดความยาวในแนวแกน X 

 ง. คาเผื่อรัศมีของปลายมีด    

4 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 179 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ 180 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่  181 



 

 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     



 

 

 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 182 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  

จุดประสงครายวิชา :  

         1. เขาใจระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น  

         2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน และฝกปฏิบัติ เครื่องจักรกลซเีอ็นซี  

         3. มีกิจนิสยัในการทำงานอยางมีระเบยีบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเองและสวนรวมปฏิบัติงานตามหลักความ

ปลอดภัย 

 

สมรรถนะรายวชิา : 

         1. แสดงความรูเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใชโปรแกรมซีเอ็นซี และการซิมมูเลชั่น  

         2. เขียนและแสดงซิมมูเลชั่น โปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 

คำอธิบายรายวิชา : 

 ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับ ชนิด หลักการทำงาน และสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบ แนวแกนศูนยงาน 

ศูนยเคร่ือง โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน ปฏบิัติงานโดยใชโปรแกรมซีเอน็ซซีิมมูเลชั่น ตรวจสอบ และแกไขโปรแกรมสำหรับงานกลึง 

งานก รวมทั้งการปฏิบัตงิานตามหลักความปลอดภัย 



 

 

 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     
สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 183 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

 

 

ลำดับ หัวขอเร่ือง/งาน 
แหลงขอมูล 

A B C D E 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี      

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี      

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก      

4 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกัด      

5 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีและตรวจสอบสำหรับงานกลึง      

6 เคร่ืองมอืตัดสำหรับเคร่ืองจักรซีเอ็นซ ี      

7 การชดเชยรัศมีและการเผ่ือขนาดความยาวของเคร่ืองมือตดั      

8 การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น      
       

แหลงขอมูล A : คำอธิบายรายวิชา B : ผูเชี่ยวชาญ C : ผูชำนาญงาน 

 D : ประสบการณผูสอน E : เอกสาร ตำราอ่ืน ๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  สิ่งที่กำหนดให 

ในรายวิชา ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน     

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 184 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 
 

คร้ังที่ หัวขอเร่ือง/งาน 
เวลาเรียน (ชม.) 

ท ป 

1 หลักการทำงานของเคร่ืองจกัรกลซีเอ็นซี 4  

2 ระบบแนวแกนและระบบโคออรดิเนตของเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 4  

3 องคประกอบโปรแกรมเอน็ซใีนรูปแบบบลอ็ก 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  
วเิคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 185 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  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  
วิเคราะหหัวขอเร่ือง 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :  186 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

หัวขอหลัก หัวขอยอย/ความรู 
ISL 

R A T 

8.1 โครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม 

CNC Simulator 

 
  

 

8.2 ความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC 

Simulator 

 
  

 

8.3 การใชโปรแกรม CNC Simulator     

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวิชา   :    20102-2012  
วัตถุประสงคการสอน 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :  187 

หลักสตูรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปท่ี  2 

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

รายการวัตถุประสงคการสอน 
ISL 

R A T 

ดานความรู    

1. อธบิายโครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulator ได    

2. บอกความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC Simulator ได    

3. อธบิายหลักการใชโปรแกรม CNC Simulator ได    

ดานทักษะ    

1. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 1 แกนได    

2. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 2 แกนได    

3. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบโคงได    

4. เขียนโปรแกรมงานกัดตามเสนรอบรูปได    

5. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบชดเชยรัศมีได    

6. เขียนโปรแกรมงานกัดพ็อกเก็ตได    

7. เขียนโปรแกรมกลึงปาดหนาได    

8. เขียนโปรแกรมกลึงปอกได    

9. เขียนโปรแกรมงานกลึงเรียวได    

10. เขียนโปรแกรมกลึงโคงนนูได    

11. เขียนโปรแกรมกลึงโคงเวาได    

12. เขียนโปรแกรมเจาะรูได    

13. เขียนโปรแกรมกลึงควานรูได    

14. เขียนโปรแกรมกลึงตกรองได    

15. เขียนโปรแกรมกลึงเกลียวได    

16. เขียนโปรแกรมกลึงแบบวัฏจักรได    

    

    

    

    

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 188 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

1. วัตถุประสงคการสอน 

ก. ความสามารถ 
ความ 

สำคัญ ข. รายละเอียดระบไุวใน 

ดานความรู  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

1. อธิบายโครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulator ได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

2. บอกความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC Simulator ได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

3. อธิบายหลักการใชโปรแกรม CNC Simulator ได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

ดานทักษะ  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

1. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 1 แกนได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

2. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 2 แกนได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

3. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบโคงได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

4. เขียนโปรแกรมงานกัดตามเสนรอบรูปได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

5. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบชดเชยรศัมีได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

6. เขียนโปรแกรมงานกัดพ็อกเก็ตได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

7. เขียนโปรแกรมกลึงปาดหนาได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

8. เขียนโปรแกรมกลึงปอกได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

9. เขียนโปรแกรมงานกลึงเรียวได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

10. เขยีนโปรแกรมกลงึโคงนนูได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

11. เขียนโปรแกรมกลึงโคงเวาได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

12. เขียนโปรแกรมเจาะรูได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

13. เขียนโปรแกรมกลึงควานรูได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

14. เขยีนโปรแกรมกลงึตกรองได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

15. เขยีนโปรแกรมกลงึเกลียวได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

16. เขยีนโปรแกรมกลงึแบบวัฏจักรได  (IS) แผนที่ 1,2 WS ขอที่1 

2. การนำเขาสูบทเรียน (Motivation)  

ก. อุปกรณชวย ข. คำถามประกอบ 

                             

แนวคำถาม นักเรียนเคยเขยีนแบบไหม  



 

 

แนวคำตอบ การเขยีนโปรแกรม CNC กเ็หมือนกัน 

เพื่อจะใหเปนรูปรางจำเปนตองเขียนเพือ่ใหเคร่ือง

ทำงานตามที่เรากำหนด 
 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 189 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

3. การปฏิบัติการ 

เวลา (นาที) 15 45 110 10 30 15 15 

หมายเลขวัตถุประสงค   

ขั้นสนใจปญหา (Motivation)        

ขั้นศึกษา

ขอมูล 

(Information) 

บรรยาย        

สาธิต        

ถาม-ตอบ        

ขั้นพยายาม (Application)        

ขั้นสำเร็จผล (Progress)        

 
แบบทดสอบกอน

เรยีน 
       

อปุกรณชวย

สอน 

(สื่อ) 

canva         

CNC Simulator        

วีดีโอ        

แบบฝกหัด        

แบบทดสอบหลัง

เรยีน 
       

 ใบเฉลย        

4. สิ่งท่ีแนบมาดวย   

 



 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 190 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

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

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

12-17 1 3 โครงสรางและสวนประกอบของ

โปรแกรม CNC Simulator 

อธิบายโครงสรางและสวนประกอบของ

โปรแกรม CNC Simulator ได 
Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ แบบฝกหัดหนวย

ท่ี8 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่8 

 

50 

ความหมายของเมนูตาง ๆ ของ

โปรแกรม CNC Simulator 

บอกความหมายของเมนูตาง ๆ ของ

โปรแกรม CNC Simulator ได 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

การใชโปรแกรม CNC Simulator 

 

อธิบายหลักการใชโปรแกรม CNC 

Simulator ได 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 1 แกนได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 2 แกนได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกัดแบบโคงได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกัดตามเสนรอบรูปได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกัดแบบชดเชยรัศมีได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 



 

 

 

 

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

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี : 191 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชพี พุทธศักราช 2567 สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่   

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

สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

12-17 1 3  เขียนโปรแกรมงานกัดพ็อกเก็ตได Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ แบบฝกหัดหนวยท่ี 

8 

แบบฝกหัดที ่8.1 

แบบฝกหัดที ่8.2 

แบบฝกหัดที ่8.3 

แบบฝกหัดที ่8.4 

แบบฝกหัดที ่8.5 

แบบฝกหัดที ่8.6 

แบบฝกหัดที ่8.7 

แบบฝกหัดที ่8.8 

50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่8 

 

50 

เขียนโปรแกรมกลึงปาดหนาได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมกลึงปอกได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมงานกลึงเรียวได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมกลึงโคงนูนได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมกลึงโคงเวาได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมเจาะรูได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมกลึงควานรูได (IS) แผนที ่ WS ขอที่ 
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สัปดาห จำนวนช่ัวโมง หวัขอ 

เรื่อง 

ผลลัพธการเรียนรู 

(ILOs) 

วิธีการจัดการเรียนการสอน 

แบบ Active Learning 

สื่อท่ีใชในการสอน/ 

งานที่มอบหมาย 

การประเมินผล (Assessment) 

ทฤษฎี ปฏิบติั ระหวางเรยีน 

(Formative) 

สัดสวน 

(%) 

สรุปรวม 

(Summative) 

สัดสวน 

(%) 

12-17 1 3  เขียนโปรแกรมกลึงตกรองได Active Learning 

1. บรรยาย  

2. วิดีโอ 

2. สาธิต 

(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่  50 แบบทดสอบ

หลังเรียนหนวย

ที่8 

 

50 

เขียนโปรแกรมกลึงเกลียวได (IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 

เขียนโปรแกรมกลึงแบบวฏัจักรได 

 
(IS) แผนที ่

 

WS ขอที่ 
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วัตถุประสงคการสอน : เพื่อใหนักศกึษาสามารถ  

 1. อธิบายโครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulator ได 

 2. บอกความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC Simulator ได 

 3. อธิบายหลักการใชโปรแกรม CNC Simulator ได 

 4. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 1 แกนได 

 5. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบ 2 แกนได 

 6. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบโคงได 

 7. เขียนโปรแกรมงานกัดตามเสนรอบรูปได 

 8. เขียนโปรแกรมงานกัดแบบชดเชยรัศมีได 

 9. เขียนโปรแกรมงานกัดพ็อกเก็ตได 

 10. เขียนโปรแกรมกลงึปาดหนาได 

 11. เขียนโปรแกรมกลงึปอกได 

 12. เขียนโปรแกรมงานกลึงเรียวได 

 13. เขียนโปรแกรมกลงึโคงนูนได 

 14. เขียนโปรแกรมกลงึโคงเวาได 

 15. เขียนโปรแกรมเจาะรูได 

 16. เขียนโปรแกรมกลงึควานรูได 

 17. เขียนโปรแกรมกลงึตกรองได 

 18. เขียนโปรแกรมกลงึเกลียวได 

 19. เขียนโปรแกรมกลงึแบบวัฏจักรได  

 

หัวขอบรรยาย 

  

      8.1 โครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulator 

 8.2 ความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC Simulator 

 8.3 การใชโปรแกรม CNC Simulator 
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หัวขอปฏิบัติ/กิจกรรม 

    1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 8 

    2. แบบฝกหัด หนวยที่ 8.1 

 

กิจกรรมการเรียนการสอน 

 จดักิจกรรมการเรียนการสอน โดยกระบวนการสอนรูปแบบ MIAP ดังรายละเอียดตอไปนี ้

 ขั้นที่ 1 : ขั้นสนใจปญหา (Motivation) 

   

 

แนวคำถาม นักเรียนเคยเขยีนแบบไหม  

แนวคำตอบ การเขียนโปรแกรม CNC ก็เหมือนกัน เพื่อจะใหเปนรูปรางจำเปนตองเขยีนเพื่อใหเคร่ืองทำงานตามที่เรากำหนด 

 

 

 ขั้นที่ 2 : ขั้นศึกษาขอมูล (Information) 

                       จัดการเรยีนการเรียนการสอนแบบ Active Learning เปนกระบวนการเรียนการสอนที่เนนให

ผูเรียนมีสวนรวมและมี ปฏิสัมพันธกับกิจกรรมการเรยีนรูผานการปฏิบตัิที่หลากหลายรูปแบบ  

     สอนเนื้อหาสาระในหัวขอท่ี 8.1 โครงสรางและสวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulator 

สวนประกอบของหนาตางโปรแกรม CNC Simulator ในแตละสวนมคีวามหมายและหนาที่แตกตางกันดังรปู 

สวนประกอบของหนาตางโปรแกรม 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 ที่ตองการ Simulation 
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        8.2 ความหมายของเมนูตาง ๆ ของโปรแกรม CNC Simulator 

    Standard Tool Bar (แถบเคร่ืองมือมาตรฐาน) เปนกลุมคำสั่งท่ีใชสำหรับการจัดการไฟลมาตรฐานและการทำงาน

เกี่ยวกับการเปดไฟล บันทึกขอมูล การแกไขโปรแกรม ฯลฯ 

 

 

 

 

 8.2.1 Files Menu 

    Files Menu หรือ เมนูแฟมสำหรับการสรางโปรแกรมใหม บันทึกขอมูล รับสงขอมูล ฯลฯหนาตางแสดงการเลือก Files 

Menu 

 

 

 

 

 

 

 

 8.2.2 Edit Menu 

    Edit Menu หรือ เมนูการแกไขและการตรวจสอบโปรแกรม หนาตางแสดงการเลือก Edit Menu 
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 8.2.3 Simulate Menu 

   Simulate Menu หรือ เมนูการต้ังคาตาง ๆ ของเครื่องมือ จุดศูนยงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 8.2.4 Screen Menu 

    Screen Menu หรือ เมนูการตั้งคาตาง ๆ ของหนาจอ และการเลอืกชนิดของเคร่ืองจักรหนาตางแสดงการเลือก Screen 

Menu 

 

 

 

 

 

 8.2.5 Setting Menu 

   Setting Menu หรือ เมนูการตั้งคา การเปล่ียนรหัสผาน การต้ังระบบการวัดวาเปนระบบเมตริกหรือระบบอังกฤษ 
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 8.2.6 Help Menu 

     Help Menu หรือ เมนชูวยเหลือของ โปรแกรม CNC Simulator 

 

 

 

 

 

 

 

 

        8.3 การใชโปรแกรม CNC Simulator 

   การใชโปรแกรม CNC Simulator มีดังนี ้

1. ไปที่ Menu Start เลือก โปรแกรม CNC Simulator เพ่ือเขาสูโปรแกรม 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. หลังจากเขาโปรแกรมไดแลว เลือกที่ Menu File เลือก Open เพ่ือเปด NC Program ที่บันทกึไวในหนวยความจำ 
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     3. Browse หา Directory ที่สรางโปรแกรม NC ไว ในชอง File of Type เลือก NC File ในขั้นตอนตอไปเลือก File ที่

ตองการในชอง File Name แลวคลิก OK 

 

 

 

 

 

 

 

 

     4. หลักจากเลือก File ที่ตองการไดแลว ใหไปที่ Menu Screen เพื่อเลือกชนิดของเคร่ืองจักรวาตองการจำลองการ

ปฏิบัติงานเคร่ืองจักรประเภทใด 

 

 

 

 

 

 

     5. เลือก Tool และแกไข Tool Number ใหตรงกับที่ตองการ 
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       6. กำหนดขนาดของชิ้นงาน โดยการปอนคาตาง ๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7. กำหนดจุดศนูยของชิ้นงาน ในกรณีที่มีจุดศนูยมากกวา 1 จุด ตาม Code G54-G59 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. เมื่อกำหนดคาตาง ๆ ตามตองการแลวเลือก เพื่อทำการ Simulation Program 
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ขั้นที่ 3 : ขั้นพยายาม (Application) 

                   นักเรียทำแบบฝกหัดหนวยที่ 8 โดยจะใหทำในสมุด เพื่อเก็บไวบททวนไดในครั้งตอไป 

                   นักเรียนทำแบบทดสอบหนวยที่ 8 โดยจะใหทำใน Google Forms โดยใหผูเรียนใชสมารทโฟน 

สแกน QR Code เพื่อทำแบบฝกหัดหนวยท่ี 8 

  

 ขั้นที่ 4 :  ขั้นสำเร็จผล (Progress) 

                   เฉลยแบบฝกหัด ผานแอปพลิเคชัน Google forms และปรับแตงการสอน 

 

สื่อการสอน 

1. หลักการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

2. แอพ CNC Simulator 

3. ส่ือนําเสนอ Power Point 

  

 

การประเมินผลการเรียนรู 

การวัดผล 

(ใชเคร่ืองมือ) 

การประเมินผล 

(นำผลเทียบกับเกณฑและแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบกอนเรียน (Pre–test) หนวยที่ 8 (ไวเปรียบเทียบกบัคะแนนสอบหลังเรียน) 

2. แบบฝกหัดหนวยท่ี 8 เกณฑผาน 50% 

3. แบบทดสอบหลังเรียน (Post–test) หนวยที่ 8 เกณฑผาน 50% 
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รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. สวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulation มีกี่สวน อะไรบางพรอมทั้ง

อธิบายความหมาย 
1 A 

2. Standard Tool Bar  มีคำส่ังที่เปนเคร่ืองมือมาตรฐานใดบาง 2 A 

3. Files Menu  มีหนาที่อยางไร 2 A 

4. Simulate Menu  มีหนาที่อยางไร 2 A 

      5.  จงบอกข้ันตอนการใชโปรแกรม CNC Simulator มาพอสังเขป 3 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
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1. สวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulation มีกี่สวน อะไรบางพรอมทั้งอธบิายความหมาย 

        สวนประกอบของโปรแกรม CNC Simulation มี  6   สวน  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 ท่ีตองการ Simulation 

2. Standard Tool Bar  มีคำส่ังที่เปนเครื่องมือมาตรฐานใดบาง 

1.  Files Menu          5.  Settings Menu 

2.  Edit Menu             6.  Help Menu 

3.  Simulate Menu   7.  Plugins Menu 

4.  Screen Menu 

3. Files Menu  มหีนาท่ีอยางไร 

1.  สรางโปรแกรมใหม 

2.  เปดโปรแกรมเอ็นซี 

3.  บนัทึกขอมูล 

4.   รับและสงขอมูลระหวางเครื่องจักรซีเอน็ซีกับคอมพิวเตอร 

5.   โหลดการต้ังคาของเครื่องจักรชนิดตาง ๆ 

4. Simulate Menu  มีหนาที่อยางไร 

   1.  แกไขขนาดเคร่ืองมือตัด  

   2.  ตั้งคาขนาดและรูปทรงของชิ้นงานได 

   3.  แกไขจดุศูนยของงาน 

   4.  โหลดชนิดของเคร่ืองตัดนอกจากที่กำหนดให 

   5.  บันทึกเคร่ืองมือตัดที่ถูกเลอืกมาใชงานได 
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5. จงบอกขั้นตอนการใชโปรแกรม CNC Simulator มาพอสังเขป 

                      การใชโปรแกรม CNC Simulator มีขั้นตอนดังนี้ คือ 

                    1.  เขาสูโปรแกรม  CNC Simulator   

                    2.  เปดโปรแกรมเอ็นซีที่บันทึกไวในหนวยความจำ 

                    3.  ไปที่  Screen Menu เพื่อเลือกชนดิของเครื่องจักร 

                    4.  เลือก Tool  และขนาดตามตองการ 

                    5.  กำหนดขนาดของชิ้นงาน 

                    6.  ทำการ  Simulation Program   
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รูปสวนประกอบตางๆของเคร่ืองกลึง CNC 
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รูปสวนประกอบตางๆของเคร่ืองกัด CNC 
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บรรทัด จีโคด โคออรดิเนต/คำสั่งเสริม ความหมาย/การทำงาน 
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คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชัน่ เวลา :    1440   นาท ี



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
ใบงานที่ 8.5 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 219 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
ใบงานที่ 8.5 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 220 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
ใบงานที่ 8.6 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 221 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
ใบงานที่ 8.6 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 222 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

คร้ังที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชดุซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี
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รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยใบงานที่ 8.6 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 223 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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 แผนที่ : 224 

 

หลักสูตร หลกัสูตรประกาศนียบตัรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

ครั้งที่ : 12-17 เร่ือง : การเขียนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดซิมมูเลชั่น เวลา :    1440   นาท ี
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รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยใบงานที่ 8.7 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 225 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  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 แผนที่ : 226 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  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 แผนที่ : 227 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  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  
แบบฝกหัด 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 228 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ขอใดคือความหมายของ Standard Tool Bar   

2. ขอใดคอืความหมายของ Save   

3. ขอใดคือความหมายของ Send To CNC   

4. ขอใดคือความหมายของ Receive Form CNC   

5. ขอใดคือหนาที่ของ Edit Menu   

6. ขอใดคือหนาที่ของ Simulate Menu   

7. ขอใดคือหนาที่ของ Screen Menu   

8. ขอใดคือหนาที่ของ Setting Menu   

9. ขอใดคือหนาที่ของ Help Menu   

10. ขอใดคือลำดับขั้นการใชโปรแกรม CNC Simulator   

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 229 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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



 

 

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

1. ขอใดคือความหมายของ Standard Tool Bar 

 ก. บันทึกขอมูล 

 ข. สงโปรแกรมไปยังเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี  

 ค. รับโปรแกรมเอ็นซีจากเครื่องจักรซีเอ็นซีมายังเคร่ืองคอมพิวเตอร 

 ง. เปนกลุมคำสั่งสำหรับจัดการไฟลมาตรฐาน 

1 A 

2. ขอใดคือความหมายของ Save 

 ก. บันทึกขอมูล 

 ข. สงโปรแกรมไปยังเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 ค. รับโปรแกรมเอ็นซีจากเครื่องจักรซีเอ็นซีมายังเคร่ืองคอมพิวเตอร 

 ง. เปนกลุมคำสั่งสำหรับจัดการไฟลมาตรฐาน 

1 A 

3. ขอใดคือความหมายของ Send To CNC 

 ก. บันทึกขอมูล 

 ข. สงโปรแกรมไปยังเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 ค. รับโปรแกรมเอ็นซีจากเครื่องจักรซีเอ็นซีมายังเคร่ืองคอมพิวเตอร 

 ง. เปนกลุมคำสั่งสำหรับจัดการไฟลมาตรฐาน 

1 A 

4. ขอใดคือความหมายของ Receive Form CNC 

 ก. บันทึกขอมูล 

 ข. สงโปรแกรมไปยังเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี 

 ค. รับโปรแกรมเอ็นซีจากเครื่องจักรซีเอ็นซีมายังเคร่ืองคอมพิวเตอร 

 ง. เปนกลุมคำสั่งสำหรับจัดการไฟลมาตรฐาน 

2 A 

5. ขอใดคือหนาที่ของ Edit Menu 

 ก. เมนูการต้ังคาระบบการวัด 

 ข. เมนูการต้ังคาหนาจอ 

 ค. เมนูการต้ังคาตาง ๆ ของเคร่ือง 

 ง. เมนูแกไขและการตรวจสอบโปรแกรม 

2 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ :230 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

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

รายการขอคำถาม 
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. ขอใดคือหนาที่ของ Help Menu 

 ก. เมนูชวยเหลือ 

 ข. เมนูการต้ังคาหนาจอ 

 ค. เมนูการต้ังคาตาง ๆ ของเคร่ือง 

 ง. เมนูแกไขและการตรวจสอบโปรแกรม 

2 A 

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

(ระดับความสามารถทางสตปิญญา)  

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รหัสวชิา   : 20102-2012  
เฉลยแบบทดสอบ 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่ : 231 

หลักสูตร หลักสูตรประกาศนยีบัตรวชิาชีพ พทุธศักราช 2567       สาขาวชิา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 



 

 

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

รายการขอคำถาม 
วัตถุประสงค 

การสอน 

ระดับ 

ISL 

10. ขอใดคอืลำดับขั้นการใชโปรแกรม CNC Simulator  

 ก. เปดโปรแกรม หาโปรแกรมที่สรางไว เลือกชนิดเครื่อง กำหนดชิ้นงาน Run 

Program  

 ข. เปดโปรแกรม เลือกชนิดเครื่อง หาโปรแกรมที่สรางไว กำหนดชิ้นงาน Run 

Program 

 ค. เปดโปรแกรม หาโปรแกรมที่สรางไว เลือกชนิดเครื่อง Run Program กำหนด

ชิ้นงาน 

 ง. เปดโปรแกรม หาโปรแกรมท่ีสรางไว กำหนดชิ้นงาน Run Program เลือกชนิด

เครื่อง 

3 A 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเนื้อหา 

ชื่อวชิา     :    โปรแกรมเอน็ซีพ้ืนฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนท่ี  232 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

รหัสวิชา   : 20102-2012  
ใบเน้ือหา 

ชื่อวิชา     :    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน 

ท-ป-น :    1-3-2 แผนที่  233 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2567       สาขาวิชา ชางกลโรงงาน ชั้นปที่  2 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


