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แผนการจัดการเรียนรู้
วิชา เทคนิคการผลิตด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
รหัสวิชา 30102-2004
ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2563
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หนวยที่ 1 โครงสรางและสวนประกอบของเครื่องจักรCNC

หนวยที่ 2 หลักการทํางานของเครื่องจักรCNC

หนวยที่ 3 เครื่องมือตัดและการกําหนดเงื่อนไขในการตัดเฉือนสําหรับงานCNC

หนวยที่ 4 การใชปุมควบคุมกับชุดควบคุม(Control Unit) และการบํารุงรักษาเครื่องจักรCNC

หนวยที่ 5 การเขียนและการแกไขตรวจสอบโปรแกรม NC งานกลึง กับเครื่องกลึงCNC

หนวยที่ 6 การเขียนและการแกไขตรวจสอบโปรแกรม NC งานกัดกับเครื่องกัดCNC
สารบัญ
เรื่อง
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หลักสูตรรายวิชา
รายวิชา    เทคนิคการผลิตด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี   1 - 6 - 3           รหัสวิชา       30102-2004
เวลาเรียน   7  ชั่วโมง/สัปดาห์                                                 รวม             126   ชั่วโมง                                                                                                                
ระดับชั้น   ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส. )                           จำนวน         3  หน่วยกิต
วิชาบังคับก่อน : 30102-2003 โปรแกรมซีเอ็นซี
จุดประสงค์รายวิชา
    1. เข้าใจหลักการทำงานเครื่องกัดและเครื่องกลึงซีเอ็นซี การควบคุม บำรุงรักษาเครื่องมือกลและอุปกรณ์
    2. การป้อนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดควบคุมบนเครื่องกัดและเครื่องกลึงซีเอ็นซี เลือกใช้เครื่องมือตัด (Cutting tools) ทดลองงานกัด งานกลึง กับเครื่องมือกลซีเอ็นซี
    3. มีเจตคติและกิจนิสัยในการทำงานด้วยความรับผิดชอบ มีความประณีต รอบคอบ ปลอดภัย โดยตระหนักถึงคุณภาพงาน
สมรรถนะรายวิชา
    1. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงานเครื่องกัดและเครื่องกลึงซีเอ็นซี วางแผนการผลิต กำหนดขั้นตอนการทำงาน
    2. เตรียมวัสดุ เลือกใช้เครื่องมือตัด กำหนดเงื่อนไขการตัดเฉือน จับยึดชิ้นงาน ปรับตั้งเครื่องมือตัด (Set-Up Tool)
    3. กัดและกลึงชิ้นส่วนด้วยคำสั่ง เส้นตรง เส้นโค้ง โปรแกรมย่อย (Sub Program) โปรแกรมวัฏจักร (Cycle) ตรวจสอบและแก้ไขโปรแกรม
คำอธิบายรายวิชา
    ศึกษาและปฏิบัติเกี่ยวกับหลักการทำงานเครื่องกัดและเครื่องกลึงซีเอ็นซี วางแผนการผลิต ลำดับขั้นตอนการทำงาน เตรียมวัสดุ เลือกใช้เครื่องมือตัด กำหนดเงื่อนไขการตัดเฉือน การจับยึดชิ้นงาน การปรับตั้งเครื่องมือตัด (Set-Up Tool) การปรับตั้งศูนย์ชิ้นงาน (Set-Up Work Piece ) การป้อนโปรแกรมเอ็นซีกับชุดควบคุม (Control Panel) งานกัดและงานกลึง ด้วยคำสั่ง เส้นตรง เส้นโค้ง โปรแกรมย่อย (Sub Program) โปรแกรมวัฎจักร (Cycle) ตรวจสอบและแก้ไขโปรแกรม ขึ้นรูปชิ้นส่วนด้วยเครื่องกัด เครื่องกลึงซีเอ็นซี ใช้เครื่องมือวัด ตรวจสอบ บำรุงรักษาเครื่องมือกลซีเอ็นซี และปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย
ข
รายการหน่วย  ชื่อหน่วย  และสมรรถนะประจำหน่วย
	ชื่อหน่วย
	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม

	หน่วยที่ 1  โครงสรางและสวนประกอบของเครื่องจักรCNC
1.1สวนประกอบของเครื่องกลึงCNC

1.2ประเภทของเครื่องกลึงCNC

1.3สวนประกอบของเครื่องกัดCNC

1.4ประเภทของเครื่องกัดCNC และเครื่องแมชชีนนิ่งเซนเตอร
	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม
ด้านความรู้
1.บอกชื่อและหนาที่สวนประกอบตางๆ ของเครื่องกลึง CNC ไดอยางถูกตอง
2.จําแนกประเภทของเครื่องกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
3.บอกชื่อและหนาที่สวนประกอบตางๆ ของเครื่องกัดCNC ไดอยางถูกตอง
4.จําแนกประเภทของเครื่องกัด CNC ไดอยางถูกตอง
5.บอกขอแตกตางระหวางเครื่องกัดCNC และเครื่องแมชชีนนิ่งเซนเตอรไดอยางถูกตอง
ด้านทักษะ
-
ด้านคุณธรรม จริยธรรม / บูรณาการเศรษฐกิจพอเพียง
1. สามารถเข้าเรียนได้ตรงเวลา
2. มีความตั้งใจในการเรียน
3.นักศึกษาความเพียรพยายามในการตอบคำถาม
4. การแต่งกายได้ถูกระเบียบ



รายการหน่วย  ชื่อหน่วย  และสมรรถนะประจำหน่วย (ต่อ)
	ชื่อหน่วย
	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม

	หน่วยที่ 2 หลักการทํางานและ
ความปลอดภัยของเครื่องจักร2CNC
2.1หลักการทํางานของเครื่องจักร CNC

2.2ระบบควบคุมซีเอ็นซี
2.3ระบบการวัดตําแหนง
2.4ระบบโคออดิเนทและแนวแกนการเคลื่อนที่ของเครื่องจักร CNC

2.5สัญลักษณและจุดศูนยของเครื่องจักรCNC

2.6การกําหนดตําแหนงแบบสัมบูรณ
และแบบตอเนื่อง
2.7หลักความปลอดภัยในการทํางาน
กับเครื่องจักรCNC
	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม
ด้านความรู้
1.บอกหลักการทํางานของเครื่องจักรCNC ไดอยางถูกตอง
2.อธิบายระบบควบคุมซีเอ็นซีไดอยางถูกตอง
3.ระบุชนิดของระบบการวัดตําแหนงไดอยางถูกตอง
4.บอกสวนประกอบของชุดควบคุมซีเอ็นซีไดอยางถูกตอง
5.บอกหลักการของกฎมือขวาไดอยางถูกตอง
6.บอกแนวแกนการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรCNC ไดอยางถูกตอง
7.อธิบายสัญลักษณและจุดศูนยตางๆ ของเครื่องจักรCNC ได
อยางถูกตอง
8.กําหนดตำแหนงแบบสัมบูรณไดอยางถูกตอง
9.กําหนดตำแหนงแบบตอเนื่องไดอยางถูกตอง
10.บอกหลักความปลอดภัยในการทํางานกับเครื่องจักรCNC
ด้านทักษะ
-  
ด้านคุณธรรม จริยธรรม / บูรณาการเศรษฐกิจพอเพียง
1. สามารถเข้าเรียนได้ตรงเวลา
2. มีความตั้งใจในการเรียน
3.นักศึกษาความเพียรพยายามในการตอบคำถามและการแก้ไขปัญหา
4. การแต่งกายได้ถูกระเบียบ



รายการหน่วย  ชื่อหน่วย  และสมรรถนะประจำหน่วย (ต่อ)
	ชื่อหน่วย
	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม

	หน่วยที่ 3  เครื่องมือตัดและการกําหนดเงื่อนไขในการตัดเฉือนสําหรับงานCNC

3.1เครื่องมือตัดสําหรับงานCNC


3.2รหัสเม็ดมีดอินเสิรตและดามมีดกลึงสําหรับงานCNC


3.3เงื่อนไขในการตัดเฉือนงานกลึงงานกัดและงานเจาะ CNC


3.4แบบฟอรมในการปฏิบัติงานCNC
3.5น้ำมันตัด
	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม
ด้านความรู้
1.บอกเครื่องมือตัดสําหรับงานCNC ไดอยางถูกตอง
2.อานรหัสสําหรับเม็ดมีดอินเสิรตงานกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
3.อานรหัสสําหรับดามมีดอินเสิรตงานกลึงนอกกลึงใน ไดอยางถูกตอง
4.คํานวณหาคาความเร็วรอบของงานกลึงานกัดและงานเจาะ CNC ไดอยางถูกตอง
5.กําหนดเงื่อนไขในการตัดเฉือน Cutting Conditions ลงใน Operation Sheet ไดอยางถูกตอง
6.บอกชนิดของน้ํามันตัดไดอยางถูกตอง
7.บอกหนาที่ของน้ํามันตัดไดอยางถูกตอง
ด้านทักษะ
-
ด้านคุณธรรม จริยธรรม / บูรณาการเศรษฐกิจพอเพียง
1. สามารถเข้าเรียนได้ตรงเวลา
2. มีความตั้งใจในการเรียน
3.นักศึกษาความเพียรพยายามในการตอบคำถาม

4. การแต่งกายได้ถูกระเบียบ



รายการหน่วย  ชื่อหน่วย  และสมรรถนะประจำหน่วย (ต่อ)
	ชื่อหน่วย
	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม

	หน่วยที่ 4 การใชปุมควบคุมกับชุดควบคุม
4.1ชุดควบคุมทั่วไป


4.2การใชงานปุมควบคุมบนชุดควบคุม

4.3การบํารุงรักษาและการตรวจสอบเครื่องจักรCNC
	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม
ด้านความรู้
1.บอกลักษณะการทํางานของปุมตางๆ บนชุดควบคุมไดอยางถูกตอง
2.เปด–ปดระบบควบคุมเครื่องกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
3.ปอนขอมูลโปรแกรมNC กับเครื่องกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
4.จัดเก็บขอมูลโปรแกรมNC กับชุดควบคุมของเครื่องกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
5.บอกวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรCNC ไดอยางถูกตอง
ด้านทักษะ
1.ปฎิบัติการใช้ปุมควบคมกับชุดควบคุมได้ถูกตอง
2.ปฏิบัติงานกับเครื่องจักรCNCได้ถูกตอง
3.ปฎิบัติการบํารุงรักษาและการตรวจสภาพเครื่องจักรCNCได้ถูกตอง
ด้านคุณธรรม จริยธรรม / บูรณาการเศรษฐกิจพอเพียง
1. สามารถเข้าเรียนได้ตรงเวลา
2. มีความตั้งใจในการเรียน
3.นักศึกษาความเพียรพยายามในการตอบคำถาม

4. การแต่งกายได้ถูกระเบียบ



รายการหน่วย  ชื่อหน่วย  และสมรรถนะประจำหน่วย (ต่อ)
	ชื่อหน่วย
	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม

	หน่วยที่ 5 การเขียนและการแกไขตรวจสอบโปรแกรม
5.1โครงสรางของโปรแกรมNC


5.2Address ที่ใชในโปรแกรม NC


5.3ลักษณะของคําสั่งที่ใชในโปรแกรมNC


5.4สวนประกอบพื้นฐานของโครงสรางโปรแกรมNC

5.5การขึ้นรูปชิ้นงานสําหรับงานกลึงCNC


5.6การเขียนโปรแกรมNC สําหรับงานกลึง

5.7การแกไขและการตรวจสอบโปรแกรมNC กับเครื่องกลึงCNC               
	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม
ด้านความรู้
1.อธิบายโครงสรางของโปรแกรมNC ไดอยางถูกตอง
2.บอกลักษณะAddress ที่ใชในโปรแกรม ไดอยางถูกตอง
3.อธิบายลักษณะของคําสั่งG–Code ที่ใชในโปรแกรมNC ได
อยางถูกตอง
4.อธิบายลักษณะของคําสั่งM–Code ที่ใชในโปรแกรมNC ไดอยางถูกตอง
5.บอกสวนประกอบพื้นฐานของโครงสรางโปรแกรมNC ไดอยางถูกตอง
6.บอกลักษณะการขึ้นรูปชิ้นงานสําหรับงานกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
7.เขียนโปรแกรมNC งานกลึงปาดหนากับเครื่องกลึง CNC ไดอยางถูกตอง
8.เขียนโปรแกรมNC งานกลึงปอกหยาบกับเครื่องกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
9.เขียนโปรแกรมNC งานกลึงเรียวกับเครื่องกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
10.เขียนโปรแกรมNC งานกลึงเซาะรองกับเครื่องกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
11.เขียนโปรแกรมNC งานกลึงเกลียวกับเครื่องกลึงCNC ได
อยางถูกตอง
12.เขียนโปรแกรมNC งานกลึงเก็บละเอียดกับเครื่องกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
13.ปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
14.แกไขโปรแกรม NC กับเครื่องกลึงCNC ไดอยางถูกตอง
15.ตรวจสอบ โปรแกรม NC และขนาดของชิ้นงานไดอยางถูก
ตอง
ด้านทักษะ
1.ปฎิบัติการการเขียนโปรแกรมสําหรับงานกลึงกับเครื่องกลึงCNCได้
ด้านคุณธรรม จริยธรรม / บูรณาการเศรษฐกิจพอเพียง
1. เข้าเรียนตรงเวลา
  
2. มีความตั้งใจในการปฏิบัติงาน
3. ปฏิบัติงานได้ถูกต้องตามวิธีการและขั้นตอน

4. ความรอบคอบในการปฏิบัติงาน

5. ความซื่อสัตย์

6. การใช้เครื่องมือ  อุปกรณ์ได้อย่างถูกต้อง

7. ความเพียรพยายามและความสามารถในการแก้ไขปัญหา

8. การบำรุง รักษาเครื่องมือ เครื่องจักร

9. แต่งกายในชุดฝึกงาน

10. ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตราย



รายการหน่วย  ชื่อหน่วย  และสมรรถนะประจำหน่วย (ต่อ)

	ชื่อหน่วย
	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม

	หน่วยที่ 6  การเขียนและการแกไขตรวจสอบโปรแกรม
6.1 G–Code และ M–Code พื้นฐานสําหรับงานกัดCNC

6.2 การขึ้นรูปชิ้นงานสําหรับงานกัดCNC


6.3 การเขียนโปรแกรมNC สําหรับงานกัดCNC

6.4 การแกไขและการตรวจสอบโปรแกรมNC กับเครื่องกัดCNC


	จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม
ด้านความรู้
1.บอกความหมาย G–Code สําหรับงานกัดCNC ไดอยางถูก
ตอง
2.บอกความหมาย M–Code สําหรับงานกัดCNC ไดอยางถูก
ตอง
3.บอกลักษณะการขึ้นรูปชิ้นงานสําหรับงานกัดCNC ไดอยางถูกตอง
4.เขียนโปรแกรมNC สําหรับงานกัดตามเสนขอบรูป(Contour) แบบเสนตรง (Liner Interpolation) ไดอยางถูกตอง
5.เขียนโปรแกรมNC สําหรับงานกัดตามเสนขอบรูป (Contour) แบบเสนโคง (Circular Interpolation) ไดอยางถูกตอง
6.เขียนโปรแกรมNC สําหรับงานกัดแบบPocket แบบกัดเกาะไดอยางถูกตอง
7.เขียนโปรแกรมNC สําหรับงานกัดแบบPocket แบบกัดเบาไดอยางถูกตอง
8.เขียนโปรแกรมNC สําหรับงานเจาะรูไดอยางถูกตอง
9.ปฏิบัติงานกับเครื่องกัดCNC ไดอยางถูกตอง
10.แกไขโปรแกรมNC กับเครื่องกัดCNC ไดอยางถูกตอง
11.ตรวจสอบ โปรแกรม NC และขนาดของชิ้นงานไดอยางถูก
ตองด้านทักษะ
1. ปฎิบัติการการเขียนโปรแกรมสําหรับงานกัดกับเครื่องกัดCNCได้
ด้านคุณธรรม จริยธรรม / บูรณาการเศรษฐกิจพอเพียง
1. เข้าเรียนตรงเวลา
2. มีความตั้งใจในการปฏิบัติงาน
3. ปฏิบัติงานได้ถูกต้องตามวิธีการและขั้นตอน
4. ความรอบคอบในการปฏิบัติงาน
5. ความซื่อสัตย์
6. การใช้เครื่องมือ  อุปกรณ์ถูกต้อง
7. ความเพียรพยายามและความสามารถในการแก้ไขปัญหา
8. การบำรุง รักษาเครื่องมือ เครื่องจักร
9. แต่งกายในชุดฝึกงาน
10. ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตราย



ค
แบบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน

1. แบบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน วิชาผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  
แบบเลือกตอบ จำนวน 60 ข้อ
2. เฉลยแบบแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน วิชาผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกลซีเอ็นซี  
แบบเลือกตอบ จำนวน 60 ข้อ
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