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-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
อ้างอิงมาตรฐาน 
 - 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 
 ประยุกต์การเขียนโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น ตรวจสอบและแก้ไขโปรแกรมสำหรับงานกลึงงานกัด 
จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให้ 
 1.เข้าใจเกี่ยวกับระบบการทำงานของโปรแกรมเอ็นซี และโปรแกรมเอ็นซีซีมูลขั้น 
 2. มีทักษะเขียนโปรแกรมเอ็นซีขั้นพ้ืนฐาน และฝึกปฏิบัติเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
 3. มีความตั้งใจในการทำงานอย่างมีระบบแบบแผน มีความรับผิดชอบต่อตนเองและส่วนรวม ปฏิบัติงานตาม
หลักความปลอดภัย 
 4. ประยุกต์ใช้โปรแกรมเอ็นซีขั้นพ้ืนฐาน เพื่อพัฒนาและสนับสนุนงานอาชีพ 
สมรรถนะรายวิชา 
 1. แสดงทักษะเกี่ยวกับหลักการและกระบวนการใช้โปรแกรมซีเอ็นซี และการซีมูลขั้น 
 2. เขียนและแสดงข้อมูลด้วยโปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการ และกระบวนการเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
คำอธิบายรายวิชา 
 ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับ ชนิด หลักการทำงาน และส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ระบบแนวแกน 
ศูนย์งาน ศูนย์เครื่อง โปรแกรมเอ็นซีขั้นพ้ืนฐาน ปฏิบัติงานโดยใช้โปรแกรมซีเอ็นซีซิมูเลชั่น ตรวจสอบและแก้ไข
โปรแกรมสำหรับงานกลึง งานกัด รวมทั้งการปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 

 

 
 
 
 
 

 

 

 



มาตรฐานอาชีพ 
 

หน่วยงานรับรองมาตรฐานอาชีพ - 
มาตรฐานอาชีพ  - 

- 
 

หน่วยสมรรถนะ สมรรถนะย่อย เกณฑ์การปฏิบัติงาน วิธีประเมิน 
รหัส คำอธิบาย รหัส คำอธิบาย 

- - - - - 
-    

   
   
   
   
   
   

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ตาราวิเคราะห์หน่วยการเรียนรู้ 
- 

ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา(Job)  
 ประยุกต์การเขียนโปรแกรมซีเอ็นซีซิมมูเลชั่น ตรวจสอบและแก้ไขโปรแกรมสำหรับงานกลึงงานกัด 

งานหลัก 
(Duty) 

งานย่อย 
(Task) 

สมรรถนะย่อย 
(มาตรฐานอาชีพ) 

ความรู้ 
ในการปฏิบัติงาน 

ทักษะ 
ในการปฏิบัติงาน 

งานหลักที่1 
งานความรู้
เบื้องต้นเกี่ยวกับ
เครื่องจักรกลเอ็น
ซีและซเีอ็นซ ี

งานประวัติของ
เครื่องจักรกลเอ็นซี 
และซีเอ็นซ ี
 

 1. รู้จักลำดับพัฒนาการ
ของเครื่องจักร NC/CNC 

2.  เข้าใจเหตผุลในการ
เปลี่ยนแปลงเทคโนโลยี
การผลิต 

3. เช่ือมโยงความสำคญั
ของการพัฒนาเครื่องจักร
กับอุตสาหกรรมการผล ิ

1.อธิบายลำดับพัฒนาการ
ของเทคโนโลยเีครื่องจักร 
NC/CNC (ระดับ 2) 

งานความแตกต่างการ
ทำงานระหว่าง
เครื่องจักรกลทั่วไปกับ
เครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี

 1.  รู้ลักษณะเฉพาะของ
เครื่องจักรกลทั่วไปและ 
CNC 

2.  เข้าใจผลกระทบของ
เทคโนโลยี CNC ต่อ
กระบวนการผลติ 

3.  เข้าใจฟังก์ชันและ
ประสิทธิภาพของระบบ
ควบคุม CNC 

 

1.เปรียบเทียบข้อดีข้อเสีย
ของเครื่องจักรกลทั่วไป
และ CNC 

2.เลือกใช้เครื่องจักรให้
เหมาะสมกับงานผลติ 

งานองค์ประกอบหลัก
ของเครื่องจักรกล
ซีเอ็นซี  และหน้าท่ี
การทำงานท่ีสำคัญ 

 1.  รู้จักช้ินส่วนหลักของ
เครื่องจักร CNC เช่น 
สปินเดลิ, เซอร์โวมอเตอร ์

2.  เข้าใจการทำงาน
ร่วมกันขององค์ประกอบ
หลักแตล่ะส่วน 

3.  สามารถระบุหน้าที่
ของแต่ละส่วนประกอบได ้

1.  จำแนกช้ินส่วนของ
เครื่อง CNC ได้อย่าง
ถูกต้อง  

2. อธิบายหน้าที่ของแต่
ละส่วนประกอบหลัก  

3.  ประเมินปัญหาจาก
การทำงานผิดปกติของ
องค์ประกอบ  

 
งานข้อดีและข้อเสยี
ของเครื่องจักรกล
ซีเอ็นซ ี

 1.  รู้จักข้อดีของ CNC 
เช่น ความแม่นยำ 
ความเร็ว ความปลอดภัย 

1. แจกแจงข้อดีและ
ข้อเสียของ CNC ในงาน
จริง (ระดับ 2) 



2.  เข้าใจข้อจำกัดของ
การใช้งาน เช่น ค่าใช้จ่าย 
การบำรุงรักษา 

3.  สามารถวิเคราะห์
ผลกระทบของการ
เลือกใช้ CNC ต่อ
ประสิทธิภาพงานผลติ 

2. วิเคราะหผ์ลกระทบต่อ
คุณภาพและต้นทุนการ
ผลิต (ระดับ 3) 

 

งานหลักที่2 
งานส่วนประกอบ
และหน้าท่ีของ
เครื่องกลึงและ
เครื่องกัดซีเอ็นซ ี

งานส่วนประกอบต่าง ๆ 
ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

 1. เข้าใจหน้าท่ีของ
ช้ินส่วนต่าง ๆ ของ
เครื่องกลึงซีเอ็นซ ี

2.อธิบายลักษณะการ
ทำงานของหัวจับและ
แท่นเครื่อง 
ทักษะ 

3. ระบสุ่วนประกอบแต่
ละชิ้นของเครื่องกลึงได้
ถูกต้อง 

4. แสดงการตรวจสอบ
ความพร้อมของอุปกรณ์
ก่อนใช้งาน 

1.ระบุส่วนประกอบของ
เครื่องกลึง CNC ได้อย่าง
ถูกต้อง 

2.อธิบายหน้าที่การ
ทำงานของแต่ละชิ้นส่วน 

3.ตรวจสอบสภาพความ
พร้อมของเครื่องก่อนใช้
งาน 

งานประเภทต่าง ๆ 
ของเครื่องกลึง
ซีเอ็นซี 

 1.ประเภทของเครื่องกลึง 
CNC เช่น 2-axis, 3-
axis, turning center 
 
2.การเลือกใช้เครื่องกลึง
ให้เหมาะสมกับช้ินงาน 

1.จำแนกประเภทของ
เครื่องกลึง CNC ตาม
ลักษณะการใช้งาน 

2.วิเคราะห์ความ
เหมาะสมของแตล่ะ
ประเภทกับงานผลติจริง 

งานส่วนประกอบ
ต่าง ๆ ของ
เครื่องกัดซีเอ็นซี 

 1.ส่วนประกอบท่ีสำคัญ 
เช่น โต๊ะงาน, แกน XYZ, 
tool changer 
 
2.หลักการเคลื่อนที่ใน
งานกัดด้วย CNC 

1.ระบุช่ือและหน้าที่ของ
ช้ินส่วนบนเครื่องกัด CNC 
 
2.ตรวจสอบความพร้อม
ของระบบเคลื่อนที่และ
ระบบทูล 
3.อธิบายการทำงานของ
แต่ละส่วนในกระบวนการ
กัด 
 
4.ปฏิบัติงานเบื้องต้นใน
การตั้งค่าทิศทางการ
เคลื่อนที ่

งานประเภทต่าง ๆ 
ของเครื่องกัด
ซีเอ็นซี 

 1.  ประเภทของเครื่องกัด 
เช่น vertical 
machining center, 

1.  วิเคราะห์การเลือก
เครื่องกัดตามรูปแบบ
ช้ินงาน 



horizontal, 3-axis, 5-
axis 

2. การใช้งานท่ีเหมาะสม
ของแต่ละประเภท 

2.เปรียบเทียบข้อ
ได้เปรียบของแต่ละ
ประเภทในกระบวนการ
ผลิต 

งานหลักที่3 
งานหลักการ
ควบคุม
เครื่องจักรกล
ซีเอ็นซ ี

งานมาตรฐานของ
แนวแกนการ
เคลื่อนที่ 

 1.นิยามของแกน X, Y, Z 
รวมถึงแกนเสริม A, B, C 
 
2.ระบบการอ้างอิงแกน
เคลื่อนที่ตามมาตรฐาน 
ISO 

1.แสดงตำแหน่งแนวแกน
การเคลื่อนที่ได้บนแผนผัง
เครื่อง 
 
2.ระบุทิศทางบวก/ลบ
ของแกนได้อย่างถูกต้อง 

งานแนวแกนการ
เคลื่อนที่ของ
เครื่องกลึงและ
ซีเอ็นซี 

 1.ความแตกต่างของ
แนวแกนในเครื่องกลึง
และเครื่องกัด 
 
2.การเคลื่อนที่แบบ 
Linear และ Rotary 

1.แยกแยะการเคลื่อนที่
ของแต่ละแกนใน
เครื่องกลึงและเครื่องกัด 
 
2.เขียนแผนผังการ
เคลื่อนที่ของเครื่องจักรได้ 
 
3.ตรวจสอบแนวการ
เคลื่อนที่ในการตั้งค่า
เครื่อง 

งานสัญลักษณ์และ
จุดต่าง ๆ บน
เครื่องกลึงซีเอ็นซี
และเครื่องกัด
ซีเอ็นซี 

 1.  สัญลักษณม์าตรฐานที่
ใช้บนหน้าจอควบคุม 

2.  จุดอ้างอิงต่าง ๆ เช่น 
จุดศูนย์กลางเครื่อง 
(Machine Zero), 
จุดเริม่ต้นงาน (Work 
Zero) 

 

1.อธิบายความหมายของ
สัญลักษณ์ควบคมุต่าง ๆ 
 
2.ระบุจุดอ้างอิงต่าง ๆ ได้
ถูกต้องบนเครื่องจริง 
 
3.ใช้หน้าจอควบคุมเพื่อดู
ตำแหน่งเครื่องได ้
 
4.ตั้งค่าจดุอ้างอิงช้ินงาน
ได้ตามที่กำหนด 
 

งานระบบการวัด
ขนาด 

 1.ระบบการวัดแบบ
เมตริกและอมิพีเรียล 
 
2.การตั้งค่าหน่วยวัดใน
เครื่อง CNC 

1.  แปลงค่าระหว่าง
หน่วยเมตริกและอิมพี
เรียลได ้

2.  ตั้งค่าระบบวัดให้ตรง
กับช้ินงานท่ีกำลังผลิต 

 
งานชนิดของการ
ควบคุม 

 1.ระบบการควบคมุแบบ 
Point-to-Point, Linear, 
Contouring 
 

1.  ระบุชนิดของระบบ
ควบคุมที่ใช้ในเครื่องแต่
ละประเภท 



2.ความแตกต่างระหว่าง 
Closed-loop กับ 
Open-loop system 

2.  วิเคราะห์การ
ตอบสนองของระบบ
ควบคุม 

3.  ปรับแต่งพารามิเตอร์
การควบคุมตามลักษณะ
งาน 

งานหลักที่4 
งานระบบ
โคออร์ดิเนต
และการ
กำหนด
ตำแหน่ง 

งานพ้ืนฐาน
แนวแกนการ
เคลื่อนที่ 

 1.แนวแกน X, Y, Z และ
ทิศทางการเคลื่อนที่ใน
เครื่อง CNC 
 
2.การอ้างอิงตำแหน่งจุด
ศูนย์เครื่อง (Machine 
Zero) 

1.ใช้งานหน้าจอควบคุม
เพื่อตรวจสอบแนวแกน 
 
2.ปรับแกนและเคลื่อนที่
จุดอ้างอิงได้อย่างแม่นยำ 

งานกำหนดขนาด
แบบสัมบูรณ์และก
งานกำหนดขนาด
แบบสัมพัทธ์ 

 1.  หลักการของ 
Absolute และ 
Incremental 
Coordinate 

2.  ข้อควรระวังในการใช้
โหมดการวัดตำแหน่ง 

 

1.  เขียนโปรแกรมที่ใช้
โหมด G90 และ G91 ได้
ถูกต้อง 

2.  วิเคราะห์ตำแหน่งของ
ทูลในท้ังสองระบบได ้

 

งานกำหนด
ตำแหน่งการเขียน
วงกลมและส่วนโค้ง 

 1.คำสั่ง G02, G03 และ
วิธีเขียนวงกลม/โค้ง 
 
2.องค์ประกอบพิกัด I, J, 
K ในการกำหนดเส้นโค้ง 

1.เขียนคำสั่งเดินทูลเป็น
วงกลมแบบตามเข็มและ
ทวนเข็ม 
 
2.ทดสอบการเคลื่อนที่
จริงด้วยการจำลอง G-
code 

งานหลักที่5 
งานเงื่อนไขใน
การตัดเฉือน
สำหรับงาน
ซีเอ็นซ ี

งานอุปกรณ์สำหรับ
ใช้ตัดงานกลึง  
และงานกัดซีเอ็นซี 

 1.  ชนิดของเครื่องมือ
และทูลตัดที่ใช้ในงานกลึง
และกัด CNC 

2.  วัสดุและคณุสมบัติ
ของทูลตัด 

1.  เลือกใช้ทูลตดัที่
เหมาะสมกับงาน 

2.  ติดตั้งและปรับตั้งทูล
ตัดบนเครื่องจักรได้อย่าง
ถูกต้อง 

งานมาตรฐาน
สำหรับด้ามมีดและ
เม็ดมีดอินเสิร์ต 

 1.  ขนาดและมาตรฐาน
ด้ามมดีและเม็ดมีดอิน
เสิรต์ 

2. ประเภทและการใช้
งานเม็ดมดีแตล่ะชนิด 

1.  เปลี่ยนเมด็มีดและ
ตรวจสอบความแน่นของ
ด้ามมดี 

2.  วิเคราะห์ความ
เหมาะสมของเมด็มีดตาม
ลักษณะงาน 

งานข้อมูลและ
เงื่อนไขในการตัด
เฉือนงานกลึงและ
งานกัดซีเอ็นซี 

 1.  พารามเิตอรต์ัดเฉือน 
เช่น ความเร็วรอบ ความ
ลึกการตดั และอัตราการ
ป้อน 

1.  กำหนดและปรับตั้ง
พารามิเตอร์ตดัเฉือนได้
เหมาะสม 



2.  ผลของพารามิเตอร์
ตัดเฉือนต่อคณุภาพ
ช้ินงาน 

2.  ตรวจสอบคุณภาพ
ช้ินงานหลังการตัดเฉือน 

งานการหล่อเย็น
ชิ้นงานของ
เครื่องกลึงและ
เครื่องกัดซีเอ็นซี 

 1.  ประเภทของ
ของเหลวหล่อเย็นและ
หน้าท่ี 

2.  ผลกระทบของการ
หล่อเย็นท่ีเหมาะสมต่อ
กระบวนการตัดเฉือน 

1.  เตรยีมและบำรุงรักษา
ระบบหล่อเย็น 

2.  ตรวจสอบและควบคุม
การไหลของของเหลว
หล่อเย็นอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

งานหลักที่6 
งานพ้ืนฐานใน
การเขียน
โปรแกรมเอ็น 

งานโครงสร้างของ
โปรแกรมเอ็นซี 

 1.  โครงสร้างพื้นฐานของ
โปรแกรม NC 

2.  ส่วนประกอบหลัก
ของโปรแกรม (Block, 
Sequence) 

1.  เขียนโปรแกรม NC 
อย่างง่ายตามโครงสรา้งที่
กำหนด 

2.  อ่านและวิเคราะห์
โปรแกรม NC ได ้

งานโค้ดต่าง ๆ ที่ใช้
ในโปรแกรมเอ็นซี 

 1.  ความหมายของ G-
Code และ M-Code ที่
ใช้บ่อย 

2.  การทำงานของโค้ด
แต่ละประเภท 

 

1.  เขียนโปรแกรมโดยใช้
คำสั่ง G-Code และ M-
Code 

2. แก้ไขและตรวจสอบ
คำสั่งโค้ดในโปรแกรมได ้

 
งานโค้ดอ่ืน ๆ ที่ใช้
ในเวิร์ด 

 1. การใช้คำสั่ง
พิเศษและโค้ด
เสริมใโปรแก
รม NC2.  การ
ตั้ง 

2. ค่าพารามิเตอร์
เพิ่มเติมใน
โปรแกรม 

1.  ใช้คำสั่งโค้ดเสรมิเพื่อ
เพิ่มความสามารถใน
โปรแกรม 

2.  ปรับแต่งโปรแกรมให้
เหมาะสมกับงาน 

งานหลักที่7 
งานคำสั่ง G–Code 

และ M–Code 

สำหรับงานกลึง 

งานคำสั่ง G-Code 
สำหรับงานกลึง 

 1.  คำสั่ง G-Code ที่ใช้
ในงานกลึง เช่น G00, 
G01, G02, G03 

2.  การใช้งานคำสั่งเดิน
ทูลแบบต่าง ๆ 

1.  เขียนคำสั่ง G-Code 
เพื่อควบคุมการเคลื่อนที่
ของทูลกลึง 

2.  ทดสอบและปรับแก้
คำสั่งให้เหมาะสมกับงาน 

 
งานคำสั่ง M-Code 
สำหรับงานกลึง 

 1.  คำสั่ง M-Code ที่ใช้
ควบคุมการเปิด-ปิดสปิน
เดิล, การเปลี่ยนเครื่องมือ 
ฯลฯ 

1.  เขียนโปรแกรมที่
ควบคุมการทำงานเครื่อง
ด้วย M-Code 



2.  การใช้งานคำสั่ง
ควบคุมระบบเครื่องจักร 

 2.การเปดิ-ปิดระบบและ
เปลี่ยนเครื่องมือได้อย่าง
ถูกต้อง 

 
งานขั้นตอนการ
วางแผนงานกลึง 

 1.  ขั้นตอนการวาง
แผนการตดัเฉือนในงาน
กลึง CNC 

2.  การเลือกใช้เครื่องมือ
และพารามิเตอร์การตัด
เฉือน 

1.  จัดทำแผนงานและ
เตรียมข้อมูลสำหรับการ
กลึง CNC 

2.  วิเคราะห์ปัญหาและ
ปรับแผนงานให้เหมาะสม 

 
งานหลักที่8 
งานคำสั่ง G–Code 

และ M–Code 

สำหรับงานกดั 

งานคำสั่ง G- 
Code สำหรับงาน
กัด 

 1.  คำสั่ง G-Code ที่ใช้
ในงานกัด CNC 

2.  การใช้งานคำสั่ง
ควบคุมการเดินทูล 

1.  เขียนโปรแกรมกดัโดย
ใช้คำสั่ง G-Code ได้อย่าง
ถูกต้อง 

2.  ทดสอบและแก้ไข
โปรแกรมเพื่อความ
แม่นยำ 

 
งานคำสั่ง M- 
Code สำหรับงาน
กัด 

 1.  คำสั่ง M-Code 
ควบคุมระบบในงานกัด 
เช่น การเปิด-ปิดสปินเดิล 

2.  การใช้งานคำสั่ง
ควบคุมระบบเสริม 

1.  เขียนคำสั่งควบคุม
เครื่องมือและสปินเดิล
ด้วย M-Code 

2.  ปฏิบัตติามขั้นตอน
การตั้งค่าเครื่องจักร
สำหรับงานกดั 

งานคำสั่ง Cycle 
สำหรับการเขียน
โปรแกรมงานกัด 
Pocket  แบบ
สี่เหลี่ยม 
 

 1.  คำสั่ง Cycle ที่ใช้ใน
งานกัดแบบ Pocket 

2. ลักษณะและการตั้งค่า
การกัด Pocket แบบ
สี่เหลี่ยม 

1.  เขียนโปรแกรมกดั 
Pocket แบบสี่เหลี่ยมได้
ถูกต้อง 

2.  ปรับแต่งพารามิเตอร์
เพื่อความแม่นยำและ
ประสิทธิภาพ 

 งานคำสั่ง Cycle 
สำหรับการเขียน
โปรแกรมงานเจาะ
ร ู

 1.  คำสั่ง Cycle สำหรบั
งานเจาะร ู

2.  วิธีการตั้ง
ค่าพารามิเตอร์การเจาะ 

1.  เขียนโปรแกรมเจาะรู
ด้วยคำสั่ง Cycle ได้อยา่ง
ถูกต้อง 

2.  ตรวจสอบและแก้ไข
ข้อผิดพลาดของโปรแกรม
เจาะร ู

งานหลักที่9 
งานคำสั่งงานกลึง
และงานกัด
แบบวัฏจักร 

ขัน้งานนตอนการ
เขียนโปรแกรม
แบบวัฎจักรของ

 1.  หลักการของ
โปรแกรมวัฏจักร (Cycle 
Programming) สำหรับ
งานกลึงและงานกัด 

1.  เขียนโปรแกรมงาน
กลึงและงานกัดแบบวัฏ
จักรด้วยรหัส G และ M 
อย่างถูกต้อง 



เครื่องกลึงและ
เครื่องกัดซีเอ็นซี   

2.  ลำดับการเขียนโค้ด 
G-Cycle และ M-Cycle 
ให้เหมาะกับประเภทงาน 

 

2.  วิเคราะห์ลำดับคำสั่ง
เพื่อให้ได้รูปแบบการผลติ
ที่เหมาะสม 

3.  ตรวจสอบความถูก
ต้องของโครงสร้าง
โปรแกรมวัฏจักรก่อนใช้
งาน 

 
งานขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานบน
เครื่องกลึงและ
เครื่องกัดจักร
ซีเอ็นซี  ข้อมูลของ
ทูล  อุปกรณ์และ
การติดตั้ง ชิ้นงาน
เครื่องจักรกลการ
ผลิตชิ้นงาน 

 1.  ขั้นตอนการตดิตั้ง
เครื่องมือ (Tool Setup) 
และการตั้งต้นตำแหน่ง
อ้างอิง 

2.  กระบวนการผลิตงาน
จริงจากโปรแกรมที่เขียน 

 

1.  เตรยีมและตดิตั้ง
เครื่องมือและอุปกรณ์ให้
เหมาะกับงาน 

2.  ปรับค่าการทำงานให้
เหมาะสมกับช้ินงาน 

3.  ตรวจสอบและควบคุม
คุณภาพของช้ินงานหลัง
การกัดหรือกลึง 

4.  วิเคราะห์ปัญหาที่
เกิดขึ้นระหว่างการทำงาน
และแก้ไขเบื้องต้นได ้

 
งานหลักที่10 
งานการเตรยีม
ข้อมูลและ
กระบวนการใน
งานเครื่องจักรกล
ซีเอ็นซ ี

งานการจัดเตรียม
ข้อมูลพ้ืนฐาน 

 1.  รายการข้อมูลที่
จำเป็นก่อนเริม่โปรแกรม
ซีเอ็นซี เช่น ขนาดวัสดุ, 
ประเภททูล, แนวแกน 

2.  ความสำคัญของความ
แม่นยำของข้อมูลก่อน
การตัดเฉือน 

1.  รวบรวมข้อมลูที่
จำเป็นสำหรับ
กระบวนการผลติ 

2.  กรอกข้อมูลลง
แบบฟอร์มหรือในระบบ
ควบคุมอย่างถูกต้อง 

 
งานขบวนการและ
ลำดับขั้นตอนของ
การแมชชีน 

 1.  ขั้นตอนของการแม
ชชีนงาน (Machining 
Process Flow) 

2.  ความสมัพันธ์ระหว่าง
กระบวนการ และเวลาใน
การทำงาน 

1.  วางแผนและลำดับ
กระบวนการตัดเฉือนให้มี
ประสิทธิภาพ 

2.  ปรับเปลี่ยน
กระบวนการใหเ้หมาะสม
กับปัญหาหน้างาน 

3.  ประเมินผลการ
ทำงานหลังจบ
กระบวนการ 

 



งานลำดับการ
เตรียมงาน 

 1  การกำหนดลำดบั
ขั้นตอนจากการเตรียม
วัสดุจนถึงการทดสอบ
ช้ินงาน 

2.  ความสำคัญของการ
เตรียมงานท่ีเป็นระบบต่อ
คุณภาพการผลิต 

 

1.  จัดลำดับขั้นตอนการ
เตรียมงานอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

2.  ประสานงานกับทีม
อื่น ๆ เช่น ทีมออกแบบ
หรือควบคุมคณุภาพ 

3.  บันทึกข้อมูลและ
จัดเก็บเอกสารที่เกีย่วข้อง
กับการเตรียมงาน 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางวิเคราะห์พฤติกรรมการเรียนรู้  
วิชา โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐานรหัสวิชา 20102-2012 เวลาเรียน 4 ชัว่โมง/สัปดาห์  รวม 72 ชั่วโมง/ภาคเรียน  
 

 

 

หน่วยการเรียนรู้ 

ความสามารถที่คาดหวัง  

 

 

รวม 

  

 

 

จำนวน
ชั่วโมง 

ท/ป 

พุทธิพิสัย ทักษะ
พิสัย 

จิต
พิสัย 

ประยุกต์ 

ใช้ 

คว
าม

รู้ 

คว
าม

เข
้าใ

จ 

กา
รน

ำไ
ปใ

ช ้

กา
รวิ

เค
รา

ะห์
 

กา
รป

ระ
เม

ินค
่า 

กา
รส

ร้า
งส

รร
ค์ 

1.งานความรูเ้บื้องต้น
เกี่ยวกับเครื่องจักรกล
เอ็นซีและซเีอ็นซ ี

3 3      2  8 
1/3 

2.งานส่วนประกอบ
และหน้าท่ีของ
เครื่องกลึงและ
เครื่องกัดซีเอ็นซ ี

2 2     2 2  8 1/3 

3.งานหลักการควบคุม
เครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี

2 2     2 2  8 1/3 

4.งานระบบ
โคออร์ดิเนตและ
การกำหนดตำแหน่ง 

2 2     2 2  8 1/3 

6.งานเงื่อนไขในการ
ตัดเฉือนสำหรับงาน
ซีเอ็นซ ี

2 2     2 2  8 1/3 

7.งานคำสั่ง G–Code 

และ M–Code สำหรับ
งานกลึง 

2 2 3    4 2  13 3/9 

8.งานคำสั่ง G–Code 

และ M–Code สำหรับ
งานกัด 

2 2 3    4 2  13 3/9 

9.งานคำสั่งงานกลึง
และงานกัดแบบวัฏ
จักร 

2 2 2    4 2  12 2/6 

 

 

 



ตารางวิเคราะห์พฤติกรรมการเรียนรู้ (ต่อ) 
วิชา โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐานรหัสวิชา 20102-2012 เวลาเรียน 4 ชัว่โมง/สัปดาห์  รวม 72 ชั่วโมง/ภาคเรียน  

 

 

 

 

หน่วยการเรียนรู้ 

ความสามารถที่คาดหวัง  

 

 

รวม 

  

 

 

จำนวน
ชั่วโมง 

ท/ป 

พุทธิพิสัย ทักษะ
พิสัย 

จิต
พิสัย 

ประยุกต์ 

ใช้ 

คว
าม

รู้ 

คว
าม

เข
้าใ

จ 

กา
รน

ำไ
ปใ

ช ้

กา
รวิ

เค
รา

ะห์
 

กา
รป

ระ
เม

ินค
่า 

กา
รส

ร้า
งส

รร
ค์ 

10.งานการเตรียม
ข้อมูลและกระบวนการ
ในงานเครื่องจักรกล
ซีเอ็นซ ี

2 2 4    4 2  14 

4/12 

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา กลศาสตร์เครื่องมือกลเบื้องต้น - - 

รวมทั้งรายวิชา 100 72 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ตารางวิเคราะห์หน่วยการเรียนรู้ 

วิชา โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐานรหัสวิชา 20102-2012 เวลาเรียน 4 ชัว่โมง/สัปดาห์  รวม 72 ชั่วโมง/ภาคเรียน  
 

หน่วยที่ หน่วยการเรียนรู้ 
เวลาเรียน (ชม.) 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 

1 

งานความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับเคร่ืองจักรกลเอ็นซีและ
ซีเอ็นซี 
 1.1งานประวัติของเครื่องจักรกลเอ็นซี และซีเอ็นซี 
 1.2งานความแตกต่างการทำงานระหว่าง เครื่องจักรกล
 ทั่วไปกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
 1.3งานองค์ประกอบหลักของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี   และ
 หน้าที่ การทำงานที่สำคัญ 
 1.4งานข้อดีและข้อเสียของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

1 3 4 

2 

งานส่วนประกอบและหนา้ที่ของเคร่ืองกลึงและเครื่องกัด
ซีเอ็นซี 
 2.1งานส่วนประกอบต่าง ๆ ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
 2.2งานประเภทต่าง ๆ ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
 2.3งานส่วนประกอบต่าง ๆ ของเครื่องกัดซีเอ็นซี 
 2.4งานประเภทต่าง ๆ ของเครื่องกัดซีเอ็นซี 

1 3 4 

3 

งานหลักการควบคุมเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ ี  
          3.1งานมาตรฐานของแนวแกนการเคลื่อนที่ 
          3.2งานแนวแกนการเคลื่อนที่ของเครื่องกลึงและซีเอ็นซี 
          3.3งานสัญลักษณ์และจุดต่าง ๆ บนเครื่องกลึงซีเอ็นซี                                                        
.         และเครื่องกัดซีเอ็นซี 
          3.4งานระบบการวัดขนาด 
          3.5งานชนิดของการควบคุม 

1 3 4 

4 

งานระบบโคออร์ดิเนตและการกำหนดตำแหน่ง 
 4.1งานพ้ืนฐานแนวแกนการเคลื่อนที่ 
 4.2งานกำหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และกงานกำหนด
 ขนาดแบบสัมพัทธ์ 
 4.3งานกำหนดตำแหน่งการเขียนวงกลมและส่วนโค้ง 

1 3 4 

5 

งานเงื่อนไขในการตัดเฉือนสำหรับงานซีเอ็นซี 
 5.1งานอุปกรณ์สำหรับใช้ตัดงานกลึง  และงานกัดซีเอ็นซี 
 5.2งานมาตรฐานสำหรับด้ามมีดและเม็ดมีดอินเสิร์ต 
 5.3งานข้อมูลและเงื่อนไขในการตัดเฉือนงานกลึงและ
 งานกัดซีเอ็นซี 
 5.4งานการหล่อเย็นชิ้นงานของเครื่องกลึงและเครื่องกัด
ซีเอ็นซี 

1 3 4 



ตารางวิเคราะห์หน่วยการเรียนรู้ (ต่อ) 

วิชา โปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐานรหัสวิชา 20102-2012 เวลาเรียน 4 ชัว่โมง/สัปดาห์  รวม 72 ชั่วโมง/ภาคเรียน  
 

หน่วยที่ หน่วยการเรียนรู้ 
เวลาเรียน (ชม.) 

ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 

6 
งานพื้นฐานในการเขียนโปรแกรมเอ็น 
 6.1งานโครงสร้างของโปรแกรมเอ็นซี 
 6.2งานโค้ดต่าง ๆ ที่ใช้ในโปรแกรมเอ็นซี 
 6.3งานโค้ดอ่ืน ๆ ที่ใช้ในเวิร์ด 

1 3 4 

7 
งานคำสั่ง G–Code และ M–Code สำหรับงานกลึง 
         7.1งานคำสั่ง G-Code สำหรับงานกลึง 
         7.2งานคำสั่ง M-Code สำหรับงานกลึง 
         7.3งานขั้นตอนการวางแผนงานกลึง  

3 9 12 

8 

งานคำสั่ง G–Code และ M–Code สำหรับงานกัด 
 8.1งานคำสั่ง G-Code สำหรับงานกัด 
          8.2งานคำสั่ง M-Code สำหรับงานกัด 
          8.3งานคำสั่ง Cycle สำหรับการเขียนโปรแกรมงานกัด 
 Pocket  แบบสี่เหลี่ยม 
 8.4ง า น
คำสั่ง Cycle สำหรับการเขียนโปรแกรมงานเจาะ 

3 9 12 

9 

งานคำสั่งงานกลึงและงานกัดแบบวัฏจักร 
 9.1งานขั้นงานนตอนการเขียนโปรแกรมแบบวัฎจักรของ
เครื่องกลึงและเครื่องกัดซีเอ็นซี   
 9.2งานขั้นตอนการปฏิบัติงานบนเครื่องกลึงและ
เครื่องกัดจักรซีเอ็นซี   

2 6 8 

10 

งานการเตรียมข้อมูลและกระบวนการในงาน
เครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี
 10.1งานการจัดเตรียมข้อมูลพ้ืนฐาน 
 10.2งานขบวนการและลำดับขั้นตอนของการแมชชีน 
 10.3งานลำดับการเตรียมงาน 

4 12 16 

รวม 18 54 72 

 

 

 

 



กิจกรรมการเรียนการสอน 

1. บทนำก่อนเข้าสู่บทเรียน 
2. สรุปและการประยุกต์บทเรียน 
3. ใบงาน 
4. แบบประเมินผลการเรียนรู้   
5. การปฏิบัติงาน 

 
 
การวัดผลประเมินผล/ระดับคะแนน 
 รายละเอียดการวัดผล 

การระหว่างหน่วยการเรียน      .......40......คะแนน 
การสอบปลายภาค       .......20.......คะแนน 
บูรณาการคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์   .......20 .....คะแนน 
งานมอบหมาย/ รายงาน/กิจกรรม      .......20.......คะแนน 

รวม   ...100........คะแนน 
ระดับคะแนน 
 คะแนน 80 - 100  ระดับผลการเรียนระดับ  4 
 คะแนน 75 – 79  ระดับผลการเรียนระดับ  3.5 
 คะแนน 70 – 74  ระดับผลการเรียนระดับ  3 
 คะแนน 65 - 69  ระดับผลการเรียนระดับ  2.5 
 คะแนน 60 – 64  ระดับผลการเรียนระดับ  2 
 คะแนน 55 – 59  ระดับผลการเรียนระดับ  1.5 
 คะแนน 50 – 54  ระดับผลการเรียนระดับ  1 
 คะแนน  0 – 49  ระดับผลการเรียนระดับ  0 

สื่อการเรียนการสอน/หนังสือเรียน/หนังสือประกอบ 
1. หนังสือโปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน ศูนย์หนังสือเอมพันธ์ 

แหล่งเรียนรู้เพิ่มเติม 
1.1  หนังสือเกี่ยวกับโปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน ของสำนักพิมพ์ต่าง ๆ 
1.2  อินเทอร์เน็ต 

 
 
 
 
 

 


