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 หนวยที ่หนวยที ่หนวยที ่หนวยที ่หนวยที ่หนวยที ่หนวยที ่หนวยที ่4 4 4 4 4 4 4 4 การสรางโปรแกรมทางเดนิตดัการสรางโปรแกรมทางเดนิตดัการสรางโปรแกรมทางเดนิตดัการสรางโปรแกรมทางเดนิตดัการสรางโปรแกรมทางเดนิตดัการสรางโปรแกรมทางเดนิตดัการสรางโปรแกรมทางเดนิตดัการสรางโปรแกรมทางเดนิตดั (Tool Path) (Tool Path) (Tool Path) (Tool Path) (Tool Path) (Tool Path) (Tool Path) (Tool Path) งานกดังานกดังานกดังานกดังานกดังานกดังานกดังานกดั 2 2 2 2 2 2 2 2 มติ ิมติ ิมติ ิมติ ิมติ ิมติ ิมติ ิมติ ิ
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Drill  Pocket Drill  Pocket Drill  Pocket Drill  Pocket Drill  Pocket Drill  Pocket Drill  Pocket Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน ตรวจสอบและจําลองการทํางาน ตรวจสอบและจําลองการทํางาน ตรวจสอบและจําลองการทํางาน ตรวจสอบและจําลองการทํางาน ตรวจสอบและจําลองการทํางาน ตรวจสอบและจําลองการทํางาน ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation)(Simulation)(Simulation)(Simulation)(Simulation)(Simulation)(Simulation)(Simulation)
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อนชุาติอนชุาติอนชุาติอนชุาติอนชุาติอนชุาติอนชุาติอนชุาติ                อนิสด  ครชูาํนาญการพเิศษอนิสด  ครชูาํนาญการพเิศษอนิสด  ครชูาํนาญการพเิศษอนิสด  ครชูาํนาญการพเิศษอนิสด  ครชูาํนาญการพเิศษอนิสด  ครชูาํนาญการพเิศษอนิสด  ครชูาํนาญการพเิศษอนิสด  ครชูาํนาญการพเิศษ
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ชุดการสอนเลมน้ีเรียบเรียงตรงตามจุดประสงครายวิชา สมรรถนะรายวิชา และคําอธิบายรายวิชา ชุดการสอนเลมน้ีเรียบเรียงตรงตามจุดประสงครายวิชา สมรรถนะรายวิชา และคําอธิบายรายวิชา 
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง ((ปวสปวส..) ) พุทธศักราช พุทธศักราช 25572557  ของสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการของสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ
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คํานิยม 
 
ชุดการสอน วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design 

and Manufacturing) รหัสวิชา 3102-2005 ท่ีเรียบเรียงข้ึนโดย ครูอนุชาติ  อินสด ถือได้ว่าเป็นชุดการ
สอนท่ีมีเนื้อหาสาระครบถ้วนสมบูรณ์ ตามจุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะรายวิชา และคําอธิบายรายวิชา 
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พุทธศักราช 2557 สามารถนําไปประยุกต์ใช้งานได้จริง มีความ
เหมาะสมท่ีจะนําไปใช้ประกอบการเรียนการสอนในหลายๆ วิชาท่ีเก่ียวข้องกับวิชาด้านเทคโนโลยี เช่น 
วิชาเทคนิคการผลิตด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี วิชาโปรแกรม ซีเอ็นซี นอกจากนี้แล้ว ครู อาจารย์ นักเรียน
นักศึกษา สามารถนําไปประกอบการเรียนการสอนในวิชาท่ีกล่าวไว้แล้วได้เช่นเดียวกัน 
 วิทยาลัยเทคนิคสุโขทัยมีความภาคภูมิใจในชุดการสอน วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรม
คอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design and Manufacturing) รหัสวิชา 3102-2005 ท่ีเรียบเรียงข้ึน
โดย ครูอนุชาติ  อินสด ท่ีได้ใช้ความเพียรพยายามในการรวบรวมและเรียบเรียงจนกระท่ังเสร็จสมบูรณ์ 
หวังเป็นอย่างยิ่งว่าชุดการสอนนี้ คงจะช่วยเพ่ิมพูนคุณภาพด้านการจัดการเรียนการสอนทางด้านช่าง
อุตสาหกรรมของประเทศชาติต่อไป   

 
 

       (นายชชูาติ  พรามจร) 
ผู้อํานวยการวิทยาลัยเทคนิคสุโขทัย 
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คํานํา 
 
 ชุดการสอน วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design 
and Manufacturing) รหัสวิชา 3102-2005 จัดทําข้ึนเพ่ือใช้เป็นชุดการสอนสําหรับครูประกอบการ
จัดการเรียนการสอน ตามจุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะรายวิชา และคําอธิบายรายวิชา หลักสูตร
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พุทธศักราช 2557  
 ชุดการสอน วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design 
and Manufacturing) ประกอบด้วย 5 หน่วยการเรียน แต่ละหน่วยประกอบด้วยทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกับ
การออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ แบบทดสอบ ใบงาน แบบประเมินพฤติกรรม หน่วย
การเรียนประกอบด้วย หน่วยท่ี 1 หลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD/CAM การติดต้ัง
โปรแกรม MASTERCAM 2017 หน่วยท่ี 2 เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม การสร้างภาพชิ้นงาน 2 มิติ การ
ปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 2 มิติ และการบอกขนาด หน่วยท่ี 3 การสร้างภาพชิ้นงาน 3 มิติ การปรับปรุงแก้ไข
วัตถุ 3 มิติ และการรับ-ส่งไฟล์ชิ้นงาน (Import-Export File) หน่วยท่ี 4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด 
(Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  
Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) การสร้างโปรแกรม NC-Code หน่วยท่ี 5 การ
สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Turning Drill Bore 
Groove Thread ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) การสร้างโปรแกรม NC-Code 
 ชุดการสอนเล่มนี้  ผู้จัดทําได้ศึกษาค้นคว้าจากเอกสารตําราของผู้ เชี่ยวชาญท่ีมีความรู้
ความสามารถด้านการออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์  โดยนํามาประยุกต์กับประสบการณ์
จากการเข้ารับการฝึกอบรมจากสถาบันไทย – เยอรมัน (TGI) และสํานักพัฒนาสมรรถนะครูและ
บุคลากรอาชีวศึกษาของผู้สอนเพ่ือให้ง่ายต่อการศึกษา หากมีข้อบกพร่องผิดพลาดประการใด ผู้จัดทําขอ
น้อมรับข้อเสนอแนะเพ่ือนําไปปรับปรุงแก้ไขด้วยความเต็มใจ ขอขอบพระคุณผู้ท่ีให้คําแนะนํา ให้
คําปรึกษา และส่งเสริมสนับสนุนเป็นอย่างสูง ท่ีทําให้การพัฒนางานด้านวิชาการสําเร็จได้ตาม
จุดประสงค์ อย่างมีประสิทธิภาพ เพ่ือประโยชน์ในการจัดการเรียนการสอน และการพัฒนาการจัดการ
เรียนรู้ สําหรับครูและผู้เรียนด้านอาชีวศึกษาต่อไป 
 
 
        อนุชาติ  อินสด 
            วิทยาลัยเทคนิคสุโขทัย 
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ความสอดคล้อง หรือการตอบสนองของแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียนและใบงาน  
กับจุดประสงค์การเรียนการสอน 

313 

ข้อแนะนําการใช้สื่อการสอน 314 
สื่อการสอน Power Point 315 
บรรณานุกรม 321 
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4.1 ข้ันตอนการเริ่มต้นการใช้งานในโหมด Manufacturing สําหรับการสร้าง CAM  

งานกัด 2 มิติ 
62 

4.2 แบบสั่งงาน จากใบงานท่ี 2.2 62 
4.3 การต้ังค่าชิ้นงาน (Stock Setup) แบบปาดหน้าเรียบมาแล้ว 64 
4.4 การต้ังค่า Stock Setup เผื่อปาดหน้าออก 2 มม. 64 
4.5 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดปาดหน้า (Face) 73 
4.6 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดขอบงาน (Contour) 81 
4.7 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลุมชิ้นงาน (Pocket) หลุมท่ี 1 89 
4.8 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลุมโค้ง (Pocket) หลุมท่ี 2 95 
4.9 การสร้างโปรแกรมทางเดินสําหรับงานเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) 101 
4.10 การสร้างโปรแกรมทางเดินสําหรับงานเจาะรู (Drill) 107 
4.11 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดสําหรับงานต๊าปเกลียว (Tap) 112 
4.12 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดลบคมชิ้นงาน (Chamfer) 118 
4.13 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ แบบ Backplot 120 
4.14 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ แบบ Verify 121 
4.15 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพ 133 
4.16 งาน 3 มิติ จากใบงานท่ี 3.1 เพ่ือใช้เป็นตัวอย่างในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด 

(Tool Path) 
133 

4.17 การต้ังค่าชิ้นงาน (Stock setup) 3 มิติ 134 
4.18 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดขอบชิ้นงาน (Contour) สําหรับงาน 3 มิติ 143 
4.19 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลุมสี่เหลี่ยม (Pocket) สําหรับงาน 3 มิติ 148 
4.20 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลุมวงกลม (Pocket) สําหรับงาน 3 มิติ 151 
4.21 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) จํานวน 4 ร ู 156 
4.22 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) จํานวน 8 ร ู 158 
4.23 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรู (Drill) ขนาด 8.5 มม. จํานวน 8 ร ู 162 
4.24 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรู (Drill) ขนาด 10 มม. จํานวน 4 ร ู 166 
4.25 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ แบบ Verify 167 
4.26 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูงด้วยคําสั่ง Dynamic Mill 174 
4.27 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูงด้วยคําสั่ง Dynamic Mill 179 
4.28 การสร้างโปรแกรม NC-Code 181 
4.29 องค์ประกอบของการตัดเฉือนโลหะ 182 
4.30 ความสัมพันธ์ของข้อมูลการตัดเฉือนโลหะสําหรับงานกัด 182 
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สารบัญภาพ (ต่อ) 
 

ภาพท่ี  หน้า 
4.31 การออกแบบชิ้นงานกัด, สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path), ตรวจสอบและ

จําลองการทํางาน (Simulation) และสร้างโปรแกรม NC-Code ด้วยโปรแกรม 
Mastercam 2017 

186 

4.32 การตรวจสอบความถูกต้องของเอ็นซีโปรแกรมด้วยโปรแกรม CIMCO Edit 8.01.05 190 
4.33 การตรวจสอบ แก้ไขโปรแกรม และการต้ังชื่อโปรแกรมไปยังเครื่องกัดซีเอ็นซี 192 
4.34 การบันทึกไฟล์งานจากเครื่องคอมพิวเตอร์ไปยัง Memory Card ของเครื่องกัดซีเอ็นซี 195 
4.35 การเปิดใช้งานเครื่องกัดซีเอ็นซี ยี่ห้อ CHEVALIER รุ่น QP2026-L และการเข้า

ตําแหน่ง ZERO RETURN (HOME) ของเครื่อง 
202 

4.36 การเตรียมเครื่องมือตัด จํานวน 5 ตัว 203 
4.37 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 1 (T:1) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาดความยาว

เครื่องมือตัด และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด 
211 

4.38 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 2 (T:2) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาดความยาว
เครื่องมือตัด และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด 

218 

4.39 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 3 (T:3) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาดความยาว
เครื่องมือตัด และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด 

226 

4.40 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 4 (T:4) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาดความยาว
เครื่องมือตัด และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด 

234 

4.41 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 5 (T:5) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี 236 
4.42 การจับยึดชิ้นงานบนปากกาของเครื่องกัดซีเอ็นซี 239 
4.43 การต้ังจุดศูนย์ชิ้นงานในแนวแกน X ด้วย Tool Presetter (T:5) 244 
4.44 การต้ังจุดศูนย์ชิ้นงานในแนวแกน Y ด้วย Tool Presetter (T:5) 248 
4.45 การต้ังจุดศูนย์ชิ้นงานในแนวแกน Z ด้วย Endmill Ø10 มม. (T:2) 254 
4.46 การตรวจสอบจุดศูนย์ชิ้นงาน 265 
4.47 การโหลดโปรแกรมจาก Memory Card สู่เครื่องกัดซีเอ็นซี 271 
4.48 การตรวจสอบและแก้ไขโปรแกรมท่ีหน้าจอของเครื่องกัดซีเอ็นซี 276 
4.49 การกัดชิ้นงานด้วยโหมด AUTO 279 
4.50 การกัดชิ้นงานด้วยโหมด TAPE 287 
4.51 การยกเลิกการกัดชิ้นงานด้วยโหมด TAPE 290 
4.52 การตรวจสอบชิ้นงานกัดเบ้ืองต้น และการปรับแต่งชิ้นงานกัด 291 
4.53 การแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรมด้วย CIMCO Edit 8.01.05 292 
4.54 แสดงการใช้อุปกรณ์ทดสอบชิ้นงานด้วยการสัมผัส ในการหาตําแหน่งต่างๆ ของ

ชิ้นงานบนเครื่องกัดซีเอ็นซี 
293 
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สารบัญภาพ (ต่อ) 
 

ภาพท่ี  หน้า 
4.55 แสดงการติดต้ังเครื่องมือตัดกับอุปกรณ์จัดเก็บเครื่องมือตัด (Tools Magazine) ของ

เครื่องกัดซีเอ็นซี 
293 

4.56 แสดงอุปกรณ์ทดสอบเครื่องมือตัดงานกัด แบบสัมผัสกับเครื่องมือตัดโดยตรง 294 
4.57 แสดงการใช้เครื่องมือท่ีใช้วัดความยาวของเครื่องมือตัดแบบเลเซอร์ 294 
4.58 แสดงเครื่องมือวัดและตรวจสอบชิ้นงานกัดพ้ืนฐาน 295 
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คําแนะนําการใช้ชุดการสอน 
หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง พุทธศักราช 2557 

ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาเทคนิคการผลิต 

 ชุดการสอนวิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design and 
Manufacturing) รหัสวิชา 3102-2005 ท่ีใช้ในการประกอบการจัดการเรียนการสอนกับผู้เรียนท้ังห้อง 
ผู้เรียนจะต้องประกอบกิจกรรมการเรียนการสอนไปพร้อมๆ กัน โดยเนื้อหาวิชาจะประกอบด้วยชุดการ
สอนท้ังหมด 5 หน่วย ซ่ึงแต่ละหน่วยมีส่วนประกอบ และรายละเอียดของเนื้อหา ดังนี้ 
 หน่วยท่ี 1 หลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD/CAM การติดต้ังโปรแกรม 
MASTERCAM 2017 
 หน่วยท่ี 2 เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม การสร้างภาพชิ้นงาน 2 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 2 มิติ 
และการบอกขนาด 
 หน่วยท่ี 3 การสร้างภาพชิ้นงาน 3 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 3 มิติ และการรับ-ส่งไฟล์ชิ้นงาน 
(Import-Export File) 
 หน่วยท่ี 4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ ด้วย 
คําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) 
การสร้างโปรแกรม NC-Code 
 หน่วยท่ี 5 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน 
Face Turning Drill Bore Groove Thread ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) การสร้าง
โปรแกรม NC-Code  

ชุดการสอนในแต่ละหน่วยมีส่วนประกอบ ดังนี้ 
 1. ปกนอก และปกใน 
 2. คํานิยม 

3. คํานํา 
 4. สารบัญ 
 5. สารบัญภาพ 
 6. คําแนะนําการใช้ชุดการสอน 
 7. คู่มือครู 
 8. จุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะรายวิชา คําอธิบายรายวิชา 
 9. การจําแนกเนื้อหารายวิชา 
 10. การวิเคราะห์หัวข้อหลัก 
 11. การวิเคราะห์หัวข้อย่อย 
 12. ตารางวิเคราะห์หน่วยการเรียนรู้ ตามจุดประสงค์รายวิชา และสมรรถนะรายวิชา 
 13. หน่วยการจัดการเรียนรู้ 
 14. การกําหนดหน่วยการจัดการเรียนรู้ 
 15. ตารางวิเคราะห์จุดประสงค์การจัดการเรียนรู้ 
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 16. ตารางวิเคราะห์หลักสูตร 
 17. โครงการสอน 
 18. โครงการสอนรายหน่วย 

19. แผนการสอน 
 20. เอกสารประกอบการเรียน 
 21. คําแนะนําสําหรับนักศึกษา 
 22. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม หัวข้อเรื่อง  
 23. แบบทดสอบก่อนเรียน 
 24. เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 
 25. ใบความรู้ 
 26. แบบทดสอบหลังเรียน   

27. เฉลยแบบทดสอบหลังเรียน   
28. กิจกรรมการเรียนการสอน (ใบงาน) และใบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
29. แบบสังเกตพฤติกรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
30. ความสอดคล้องของแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียนกับจุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
31. ข้อแนะนําการใช้สื่อการสอน 
32. สื่อการสอน Power Point  

 33. บรรณานุกรม 

1. คําช้ีแจงสําหรับผู้สอน 
 1.1 ผู้สอนศึกษาเนื้อหารายวิชาจากจุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะรายวิชา และคําอธิบาย
รายวิชา ให้เข้าใจก่อนทําการสอน และต้องเตรียมวัสดุอุปกรณ์ต่างๆ เพ่ือใช้ในการเรียนการสอนในแต่ละ
หน่วยการเรียน เพ่ือช่วยให้ผู้เรียนมีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนท่ีดี 
 1.2 ผู้สอนต้องดําเนินการสอนให้ครบทุกหน่วยการเรียน 
 1.3 การจัดกิจกรรมการเรียนการสอนแบ่งออกเป็นข้ันตอน ดังนี้   

     ข้ันท่ี 1 ทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) 
      ข้ันท่ี 2 นําเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
      ข้ันท่ี 3 ให้เนื้อหา (Information) 
      ข้ันท่ี 4 ประกอบกิจกรรมการเรียน (Application) 
      ข้ันท่ี 5 สรุปผล (Progress) 
      ข้ันท่ี 6 ทดสอบหลังเรียน (Post-test) 
 โดยการจัดการเรียนการสอน ผู้สอนจะต้องมีทักษะและความชํานาญในการอภิปรายให้นักศึกษา
เกิดการเรียนรู้ได้อย่างมีประสิทธิผล 
 1.4 การสรุปบทเรียนเป็นกิจกรรมร่วมระหว่างผู้สอนกับผู้เรียน หรือจะเป็นกิจกรรมผู้เรียน
ท้ังหมดก็ได้ 
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 1.5 หลังจากเรียนครบหัวข้อเรื่องในแต่ละหน่วยการเรียนแล้ว ให้ผู้เรียนทํากิจกรรมการเรียน
การสอน (ใบงาน) แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ครูผู้สอนสังเกตความก้าวหน้าของผู้เรียนและ
บันทึกผล 
 1.6 หลังจากผู้เรียนเรียนจนครบทุกหน่วยการเรียนแล้ว ผู้สอนจะต้องเก็บข้อมูลผลการเรียน 
จัดทําประวัติการเรียนของผู้เรียนเพ่ือดูการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมและก้าวหน้าของผู้เรียน 

2. บทบาทผู้เรียน 
 เนื่องจาก ชุดการสอนวิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided 
Design and Manufacturing) รหัสวิชา 3102-2005 เป็นเอกสารประกอบการเรียนรู้สําหรับผู้เรียนและ
ครูผู้สอน โดยให้ผู้เรียนปฏิบัติกิจกรรมตามบทบาทผู้เรียน ดังนี้ 
 2.1 ผู้เรียนต้องปฏิบัติตามคําแนะนําของผู้สอนอย่างเคร่งครัด 
 2.2 ผู้เรียนต้องพยายามทําใบงาน และแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน และแบบทดสอบวัดผล
สัมฤทธิ์ทางการเรียนอย่างเต็มความสามารถ 
 2.3 มีคุณธรรมจริยธรรม ค่านิยม และคุณลักษณะพึงประสงค์  13 ประการ คือ มีมนุษยสัมพันธ์ 
ความมีวินัย ความรับผิดชอบ ความซ่ือสัตย์สุจริต ความเชื่อม่ันในตนเอง การประหยัด ความสนใจใฝ่รู้ 
การละเว้นสิ่งเสพติดและการพนัน ความรักสามัคคี ความกตัญญูกตเวที ความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ การ
พ่ึงตนเอง ความอดกลั้น และน้อมนําหลักเศรษฐกิจพอเพียงมาประยุกต์ใช้ 

3. การจัดช้ันเรียน 
 ใช้การจัดชั้นเรียนตามปกติสําหรับการสอนภาคทฤษฎี โดยจัดการเรียนการสอนแบบบรรยาย 
สาธิต และถามตอบ การจัดชั้นเรียนต้องจัดให้เหมาะสมสามารถจัดกิจกรรมการเรียนการสอนแก่
นักศึกษาอย่างท่ัวถึง ส่วนการสอนภาคปฏิบัติจัดการเรียนการสอนแบบบรรยาย สาธิต และถามตอบแล้ว 
ให้ผู้เรียนฝึกปฏิบัติตามกิจกรรม ฝึกปฏิบัติในใบงาน เพ่ือให้เกิดทักษะผ่านเกณฑ์ตามใบประเมินผลการ
เรียนรู้ 

4. การประเมินผล 
 ประเมินผลการเรียนรู้จากการทําแบบฝึกหัด การปฏิบัติงานท่ีมอบหมายจากใบงาน และการทํา
แบบทดสอบการเรียนรู้ พร้อมท้ังมีการตรวจปรับสําหรับเฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน ใบงาน 
และแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน ของหน่วยการเรียนรู้แต่ละหน่วย 
เกณฑ์การวัดผลและประเมินผล 
 การวัดและประเมินผลกําหนดให้ใช้สัดส่วนของคะแนนระหว่างภาคต่อคะแนนสอบปลายภาค
เท่ากับ 80 : 20 ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 1. คะแนนระหว่างภาค       80 คะแนน 

   1.1 คุณธรรมจริยธรรม และกิจนิสัยในการปฏิบัติงานแต่ละครั้ง  20 คะแนน 
   1.2 แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน     20 คะแนน 
   1.3 การปฏิบัติงานตามใบงาน      40 คะแนน 
2. แบบทดสอบปลายภาคเรียน      20 คะแนน 

        รวม         100 คะแนน 
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เกณฑ์การประเมินผล 
 ใช้เกณฑ์การประเมินผลแบบอิงเกณฑ์ มีระดับ ดังนี้ 
  80 – 100 คะแนน  ได้ระดับคะแนน  4 
  75 – 79  คะแนน  ได้ระดับคะแนน  3.5 
  70 – 74  คะแนน  ได้ระดับคะแนน  3 
  65 – 69  คะแนน  ได้ระดับคะแนน  2.5 
  60 – 64  คะแนน  ได้ระดับคะแนน  2 
  55 – 59  คะแนน  ได้ระดับคะแนน  1.5 
  50 – 54  คะแนน  ได้ระดับคะแนน  1 
  0 – 49  คะแนน  ได้ระดับคะแนน  0 
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คู่มือครู 
ชุดการสอนท่ี 4  

เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ  
ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour Drill Pocket  

ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code  
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 

คําช้ีแจง ชุดการสอนเรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงาน
กัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code ต้องการให้นักศึกษา ศึกษาเก่ียวกับ ข้ันตอนการทําให้
ชิ้นงานท่ีออกแบบไว้ผลิตออกมาเป็นชิ้นงานจริง โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยการผลิต(CAM) เพ่ือ
สร้างเอ็นซีโปรแกรม (G-Code หรือ NC-Code) เพ่ือนําไปป้อนเข้าเครื่องจักรกลซีเอ็นซีต่อไป   

1. จุดประสงค์ท่ัวไป 
1.1 เพ่ือให้นักศึกษามีความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับการเริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing การ

สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และการตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) งานกัด 2 มิติ 

1.2 เพ่ือให้นักศึกษามีความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับการสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตาม
รูปภาพ และการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัดตามรูปภาพ 

1.3 เพ่ือให้นักศึกษามีความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) 
งานกัด 3 มิติ และการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ 

1.4 เพ่ือให้นักศึกษามีความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path)  
งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

1.5 เพ่ือให้นักศึกษารู้จักการทํางานเป็นทีม เปลี่ยนบทบาทจากผู้รับความรู้เป็นผู้ให้แลกเปลี่ยน
เรียนรู้ซ่ึงกันและกันในกลุ่ม เพ่ือฝึกการเป็นผู้นําและผู้ตามท่ีดี คนเรียนเก่งช่วยเหลือคนเรียนไม่เก่ง 
ช่วยเหลือเก้ือกูลกัน มีความรักและสามัคคีกัน สร้างบรรยากาศการเรียนรู้ท่ีสนุกสนาน ไม่น่าเบ่ือ 
นักศึกษาได้แสดงความคิดเห็นของตนเองอย่างเต็มท่ี เพ่ือสร้างวัฒนธรรมในการทํางานร่วมกันอย่างมี
ระบบและมีระเบียบวินัย เพ่ือฝึกทักษะในการแก้ปัญหา การศึกษาค้นคว้าและแสวงหาความรู้ด้วยตนเอง 
โดยปฏิบัติงานท้ังเป็นรายบุคคลและเป็นกลุ่ม และมีประสบการณ์ตรงในการทํางาน 

2. จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
เม่ือนักศึกษาเรียนเรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 

3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code แล้วสามารถ 

2.1 เลือกใช้คําสั่งในการเริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing ได้ถูกต้อง 
2.2 เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และ 3 มิติได้

ถูกต้อง 
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2.3 เลือกใช้คําสั่งในการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ และ 3 
มิติได้ถูกต้อง 

2.4 เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพได้ถูกต้อง 
2.5 เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักร

ความเร็วสูงได้ถูกต้อง 
2.6 เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 
2.7 ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิตไิด้ถูกต้อง 
2.8 ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิตไิด้ถูกต้อง 
2.9 ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพได้ถูกต้อง 
2.10 ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูงได้

ถูกต้อง 
2.11 ปฏิบัติงานตรวจสอบจําลองการทํางาน (Simulation) และสร้างโปรแกรม NC-Code ได้

ถูกต้อง 
2.12 ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดด้วยรูปแบบการสอนแบบ 

K&TWL ได้ถูกต้อง 

3. ส่วนประกอบของชุดการสอนท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 
มิติ และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและ
จําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code มีดังนี้ 
 3.1 คู่มือครูชุดการสอนท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 3.2 โครงการสอนท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงาน
กัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 3.3 ใบความรู้ เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 
มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 3.4 แบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนชุดการสอนท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด 
(Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  
Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 3.5 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
 3.6 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ 
 3.7 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพ 
 3.8 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง 
 3.9 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง ด้วย
รูปแบบการสอนแบบ K&TWL 
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 3.10 แบบสังเกตพฤติกรรมระหว่างการเรียน 
 3.11 สื่อประกอบการสอน เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

4. เวลาท่ีใช้ 
 ใช้เวลาในการสอน จํานวน 25 ชั่วโมง 

5. การเตรียมการล่วงหน้า 
 สิ่งท่ีครูต้องเตรียมการล่วงหน้า มีดังนี้ 
 5.1 ศึกษาคู่มือครูและแผนการสอนท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งาน
กัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและ
จําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 5.2 กิจกรรมเสริมการเรียนรู้ เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 5.3 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ (ใบงาน 4.1) 
 5.4 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ (ใบงาน 4.2) 
 5.5 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพ (ใบงาน 4.3) 
 5.6 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง  
(ใบงาน 4.4) 
 5.7 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง ด้วย
รูปแบบการสอนแบบ K&TWL (ใบงาน 4.5 – 4.6) 
 5.8 ตัวอย่าง ชิ้นงานกัด CNC และดอกกัด (Endmill) 
 5.9 แบบสังเกตพฤติกรรมระหว่างเรียนและการปฏิบัติงาน 
 5.10 แบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนชุดการสอนท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด 
(Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  
Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

5.11 ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 

5.12 ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัส
ชั้นเรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx  

6. ส่ือการเรียนการสอน 
 6.1 ชุดการสอนท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงาน
กัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 



15 
 

 
 

 6.2 สื่อ Power Point 
 6.3 สื่อของจริง ตัวอย่าง ชิ้นงานกัด CNC และดอกกัด (Endmill) 
 6.4 ไฟล์วีดีโอ 
 6.5 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ (ใบงาน 4.1) 
 6.6 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ (ใบงาน 4.2) 
 6.7 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพ (ใบงาน 4.3) 
 6.8 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง  
(ใบงาน 4.4) 
 6.9 ใบงานงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง ด้วย
รูปแบบการสอนแบบ K&TWL (ใบงาน 4.5 – 4.6) 

6.10 ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 

6.11 ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัส
ชั้นเรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx 

7. การจัดช้ันเรียน 
 การจัดชั้นเรียนตามปกติสําหรับการสอนทฤษฎีและปฏิบัติ โดยจัดการเรียนการสอนแบบ
อภิปราย อธิบาย สาธิต สรุปการเรียนภาคปฏิบัติ โดยต้องจัดเตรียมเครื่องคอมพิวเตอร์พร้อมอุปกรณ์
จํานวน 20 ชุด พร้อมท้ังซอร์ฟแวร์ MASTERCAM 2017 ให้พร้อม ครูสาธิตให้ดูและควบคุมพฤติกรรม
การปฏิบัติงาน ให้คําชี้แนะหากพบปัญหา  

8. วิธีใช้ชุดการสอน 
 8.1 ศึกษาคู่มือและแผนการสอน 
 8.2 ศึกษาวิธีการใช้สื่อการเรียนการสอน 
 8.3 ศึกษาวิธีการวัดผลและประเมินผล 

9. ข้ันดําเนินการสอน 
 9.1 ครูชี้แจงให้นักศึกษารู้เก่ียวกับบทบาทของนักศึกษาในการใช้ชุดการสอน 
 9.2 ครูชี้แจงกับผู้เรียนตกลงวิธีการวัดและประเมินผล พร้อมกําหนดเวลาในการปฏิบัติงานตาม
ใบงาน 
 9.3 การจัดกิจกรรมการเรียนการสอน แบ่งออกเป็นข้ันตอน ดังนี้ 
      ข้ันท่ี 1 ทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) 
      ข้ันท่ี 2 นําเข้าสู่บทเรียน (Motivation) 
      ข้ันท่ี 3 ให้เนื้อหา (Information) 
      ข้ันท่ี 4 ประกอบกิจกรรมการเรียน (Application) 
      ข้ันท่ี 5 สรุปผล (Progress) 
      ข้ันท่ี 6 ทดสอบหลังเรียน (Post-test) 
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 9.4 ขณะนักศึกษาปฏิบัติงานตามใบงาน ครูควรควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของนักศึกษา หาก
นักศึกษามีปัญหาขณะปฏิบัติงานจะได้ให้คําแนะนําช่วยเหลือ 
 9.5 ครูควบคุมและติดตามผลการปฏิบัติงานของนักศึกษาให้เป็นไปตามข้ันตอนตามใบงาน 
 9.6 การสรุปบทเรียนและการปฏิบัติงานควรเป็นกิจกรรมร่วมของนักศึกษาทุกคนหรือตัวแทน
นักศึกษาร่วมกันสรุปบทเรียนและการปฏิบัติงาน 
 9.7 สังเกตพฤติกรรมนักศึกษาระหว่างการเรียนและการปฏิบัติงาน 
 9.8 ตรวจผลงานการปฏิบัติงานตามใบงาน แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน และแบบทดสอบ
วัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนแล้วแจ้งผลให้นักศึกษาทราบ 
 9.9 สอนซ่อมเสริมหรือมอบหมายงานเพ่ิมให้กับนักศึกษาท่ีไม่ผ่านเกณฑ์ 

10. วิธีการใช้ส่ือการเรียนการสอนท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 
มิติ และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและ
จําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 นักศึกษา ศึกษาวิธีการเรียนรู้ด้วยตนเองจากคู่มือ หรือผู้สอนชี้แจงให้ผู้เรียนทราบถึงวิธีการ
เรียนรู้ด้วยตนเอง โดยใช้ชุดการสอน เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

11. บทบาทของนักศึกษา 
 11.1 นักศึกษาต้องปฏิบัติตามคําแนะนําของครู 
 11.2 นักศึกษาต้องทํากิจกรรมตามท่ีได้รับมอบหมายและร่วมกันอภิปราย 
 11.3 นักศึกษาต้องปฏิบัติงานตามใบงาน 
 11.4 นักศึกษาต้องส่งงานให้ตรงตามเวลาท่ีกําหนด 

11.5 นักศึกษา ศึกษาข้อมูลเพ่ิมเติมด้วยตนเองได้ท่ีลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/ 
drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 
 11.6 นักศึกษา ศึกษาข้อมูลเพ่ิมเติมด้วยตนเองได้ท่ี ห้องเรียน Google Classroom วิชา
ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสชั้นเรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom. 
google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/MTE2NDAzODQxNDIx 

12. การวัดและประเมินผล 
 12.1 วิธีวัดผล 
        12.1.1 สังเกตพฤติกรรมระหว่างการเรียนและการปฏิบัติงาน 
        12.1.2 ตรวจแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
        12.1.3 ตรวจผลการปฏบัิติงานตามใบงาน 
 12.2 เครื่องมือวัด 
        12.2.1 แบบสังเกตพฤติกรรมระหว่างการเรียนและการปฏิบัติงาน 
        12.2.2 แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน 
        12.2.3 ใบประเมินผลการปฏิบัติงานตามใบงาน         
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 12.3 เกณฑ์การประเมินผล 
        12.3.1 นักศึกษาได้คะแนนพฤติกรรมระหว่างการเรียนการสอน และการปฏิบัติงาน ไม่ต่ํา
กว่าร้อยละ 60 
        12.3.2 คะแนนรวมตามแบบประเมินผลงานใบงาน ไม่ต่ํากว่าร้อยละ 60 
        12.3.3 คะแนนแบบทดสอบ ไม่ต่ํากว่าร้อยละ 60 
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วิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
(Computer Aided Design and Manufacturing) รหัสวิชา 3102-2005  

ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาเทคนิคการผลิต 3 หน่วยกิต 5 ช่ัวโมง/สัปดาห์ 
หลักสูตร ประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง พุทธศักราช 2557 

 

จุดประสงค์รายวิชา เพ่ือให้  
1. เข้าใจเก่ียวกับหลักการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ออกแบบและผลิต  
2. ใช้โปรแกรมออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์สําหรับงาน 2 มิติ และ 3 มิติ  
3. มีเจตคติและกิจนิสัยในการทํางานด้วยความรับผิดชอบ มีความประณีต รอบคอบ ปลอดภัย 

โดยตระหนักถึงคุณภาพงาน  
 
สมรรถนะรายวิชา  

1. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD / CAM  
2. สร้างภาพชิ้นงาน 2 มิติ 3 มิติ และสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) ด้วยคําสั่งตาม

ลักษณะงานกัดและงานกลึง  
3. ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัดและงานกลึง  

 
คําอธิบายรายวิชา  

ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับหลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD/CAM สร้างภาพชิ้นงาน 
2 มิติ และชิ้นงาน 3 มิติ ด้วยคําสั่งสร้างวัตถุ ปรับปรุงแก้ไขวัตถุ การรับ-ส่งไฟล์ชิ้นงาน (Import-Export 
File) สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face 
Contour Drill Pocket สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน 
Face Turning Drill Bore Groove Thread สร้างโปรแกรม NC-Code ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) งานกัดและงานกลึง 
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การจําแนกรายการเน้ือหาวิชา 
 

จากจุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะรายวิชา และคําอธิบายรายวิชา วิชาออกแบบและผลิตด้วย
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design and Manufacturing) รหัสวิชา 3102-2005 
สามารถจําแนกเนื้อหาวิชาแบ่งเป็นหน่วยการเรียนการสอนท้ังสิ้น 5 หน่วยการเรียน โดยยึดตามแนวทาง
แผนการจัดการเรียนรู้วิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design 
and Manufacturing) รหัสวิชา 3102-2005  หลักสูตร ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง  พุทธศักราช 
2557 รายละเอียดการจําแนกหน่วยการเรียนการสอนท้ัง 5 หน่วยมีดังนี้ 

หน่วยท่ี 1 เรื่อง หลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD/CAM การติดต้ังโปรแกรม 
MASTERCAM 2017 

หน่วยท่ี 2 เรื่อง เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม การสร้างภาพชิ้นงาน 2 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 
2 มิติ และการบอกขนาด 

หน่วยท่ี 3 เรื่อง การสร้างภาพชิ้นงาน 3 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 3 มิติ และการรับ-ส่งไฟล์
ชิ้นงาน (Import-Export File) 

หน่วยท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ 
ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

หน่วยท่ี 5 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง ด้วยคําสั่งตามลักษณะ
งาน Face Turning Drill Bore Groove Thread ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และ
การสร้างโปรแกรม NC-Code 
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การวิเคราะห์หัวข้อหลัก 
 
หลักสูตร ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พุทธศักราช 2557 
ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design and 
Manufacturing)  รหัสวิชา 3102-2005         จํานวน 5 ชั่วโมง 3 หน่วยกิต                      
   

หน่วยท่ี หัวข้อหลัก 
            แหล่งข้อมูล 
A B C D E 

1 หลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD/CAM  
การติดต้ังโปรแกรม MASTERCAM 2017 

� � � � � 

2 เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม การสร้างภาพชิ้นงาน 2 มิติ 
การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 2 มิติ และการบอกขนาด 

� � � � � 

3 การสร้างภาพชิ้นงาน 3 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 3 มิติ 
และการรับ-ส่งไฟล์ชิ้นงาน (Import-Export File) 

� � � � � 

4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ  
และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face 
Contour Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

� � � � � 

5 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง ด้วย
คําสั่งตามลักษณะงาน Face Turning Drill Bore Groove 
Thread ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) 
และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

� � � � � 

 
                                                             A : หลักสูตรรายวิชา (Course Description) 
                                                             B : ตําราและเอกสาร (Literatures) 
   แหล่งข้อมูล (Sources)                              C : ประสบการณ์ (Experiences) 
                                                             D : ผู้เช่ียวชาญ (Experts) 
                                                             E : อ่ืนๆ  (Other) 
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การวิเคราะห์หัวข้อย่อย 
 

หลักสูตร ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พุทธศักราช 2557 
ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design and 
Manufacturing)  รหัสวิชา 3102-2005       จํานวน 5 ชั่วโมง 3 หน่วยกิต 
หน่วยท่ี 1 หัวข้อหลัก หลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD/CAM การติดต้ังโปรแกรม 
MASTERCAM 2017 
 

ลําดับท่ี หัวข้อย่อย 
แหล่งข้อมูล 

A B C D E 
1.1 หลักการทํางานและโครงสร้างของโปรแกรม CAD/CAM  � � � � 
1.2 ความรู้พ้ืนฐานต่างๆ ท่ีจําเป็นเก่ียวกับระบบการผลิตกับ

เครื่องจักร CNC 
 � � � � 

1.3 การติดต้ังโปรแกรม MASTERCAM 2017  � � � � 
1.4 การเปิดใช้งานโปรแกรม MASTERCAM 2017 และแถบ

เมนูต่าง ๆ 
 � � � � 

       
       
       
       
 
                                                           A : หลักสูตรรายวิชา (Course Description) 
                                                           B : ตําราและเอกสาร (Literatures) 
    แหล่งข้อมูล (Sources)                           C : ประสบการณ์ (Experiences) 
                                                           D : ผู้เช่ียวชาญ (Experts) 
                                                           E : อ่ืนๆ  (Other) 
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การวิเคราะห์หัวข้อย่อย 
 

หลักสูตร ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พุทธศักราช 2557 
ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design and 
Manufacturing)  รหัสวิชา 3102-2005       จํานวน 5 ชั่วโมง 3 หน่วยกิต 
หน่วยท่ี 2 หัวข้อหลัก เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม การสร้างภาพชิ้นงาน 2 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ  
2 มิติ และการบอกขนาด 
 

ลําดับท่ี หัวข้อย่อย 
แหล่งข้อมูล 

A B C D E 
2.1 เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม  � � � � 
2.2 การสร้างภาพชิ้นงานกัด 2 มิติ  � � � � 
2.3 การสร้างภาพชิ้นงานกลึง 2 มิติ  � � � � 
2.4 การปรับปรุงแก้ไขชิ้นงาน 2 มิติ ด้วยทูลบาร์ TRANSFORM  � � � � 
2.5 การบอกขนาด (Dimension)                                           � � � � 

       
       
       
       
       
 
                                                           A : หลักสูตรรายวิชา (Course Description) 
                                                           B : ตําราและเอกสาร (Literatures) 
    แหล่งข้อมูล (Sources)                           C : ประสบการณ์ (Experiences) 
                                                           D : ผู้เช่ียวชาญ (Experts) 
                                                           E : อ่ืนๆ  (Other) 
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การวิเคราะห์หัวข้อย่อย 
 

หลักสูตร ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พุทธศักราช 2557 
ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design and 
Manufacturing)  รหัสวิชา 3102-2005       จํานวน 5 ชั่วโมง 3 หน่วยกิต 
หน่วยท่ี 3 หัวข้อหลัก การสร้างภาพชิ้นงาน 3 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 3 มิติ และการรับ-ส่งไฟล์
ชิ้นงาน (Import-Export File) 
 

ลําดับท่ี หัวข้อย่อย 
แหล่งข้อมูล 

A B C D E 
3.1 การสร้างภาพชิ้นงานกัด 3 มิติ  � � � � 
3.2 การปรับปรุงแก้ไขชิ้นงาน 3 มิติ  � � � � 
3.3 การรับ-ส่งไฟล์ชิ้นงาน (Import-Export File)  � � � � 

       
       
       
       

       
       
       
 
                                                           A : หลักสูตรรายวิชา (Course Description) 
                                                           B : ตําราและเอกสาร (Literatures) 
    แหล่งข้อมูล (Sources)                           C : ประสบการณ์ (Experiences) 
                                                           D : ผู้เช่ียวชาญ (Experts) 
                                                           E : อ่ืนๆ  (Other) 
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การวิเคราะห์หัวข้อย่อย 
 

หลักสูตร ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พุทธศักราช 2557 
ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design and 
Manufacturing)  รหัสวิชา 3102-2005       จํานวน 5 ชั่วโมง 3 หน่วยกิต 
หน่วยท่ี 4 หัวข้อหลัก การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ 
ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 

ลําดับท่ี หัวข้อย่อย 
แหล่งข้อมูล 

A B C D E 
4.1 เริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing  � � � � 
4.2 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด  

2 มิติ          
 � � � � 

4.3 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) 
งานกัด 2 มิติ 

 � � � � 

4.4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพ  � � � � 
4.5 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด  

3 มิติ 
 � � � � 

4.6 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) 
งานกัด 3 มิติ 

 � � � � 

4.7 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบ
เครื่องจักรความเร็วสูงด้วยคําสั่ง Dynamic Mill 

 � � � � 

4.8 การสร้างโปรแกรม NC-Code  � � � � 
       
       

 
                                                           A : หลักสูตรรายวิชา (Course Description) 
                                                           B : ตําราและเอกสาร (Literatures) 
    แหล่งข้อมูล (Sources)                           C : ประสบการณ์ (Experiences) 
                                                           D : ผู้เช่ียวชาญ (Experts) 
                                                           E : อ่ืนๆ  (Other) 
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การวิเคราะห์หัวข้อย่อย 
 

หลักสูตร ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง พุทธศักราช 2557 
ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided Design and 
Manufacturing)  รหัสวิชา 3102-2005       จํานวน 5 ชั่วโมง 3 หน่วยกิต 
หน่วยท่ี 5 หัวข้อหลัก การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน 
Face Turning Drill Bore Groove Thread ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการ
สร้างโปรแกรม NC-Code 
 

ลําดับท่ี หัวข้อย่อย 
แหล่งข้อมูล 

A B C D E 
5.1 เริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing สําหรับงานกลึง  � � � � 
5.2 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง  

2 มิติ          
 � � � � 

5.3 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) 
งานกลึง 2 มิติ 

 � � � � 

5.4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง  
3 มิติ 

 � � � � 

5.5 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) 
งานกลึง 3 มิติ 

 � � � � 

5.6 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง  
2 มิติ แบบกลึงกลับด้าน 2 ด้าน 

 � � � � 

5.7 การสร้างโปรแกรม NC-Code  � � � � 
       
       
       

 
                                                           A : หลักสูตรรายวิชา (Course Description) 
                                                           B : ตําราและเอกสาร (Literatures) 
    แหล่งข้อมูล (Sources)                           C : ประสบการณ์ (Experiences) 
                                                           D : ผู้เช่ียวชาญ (Experts) 
                                                           E : อ่ืนๆ  (Other) 
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ตารางวิเคราะห์หน่วยการเรียนรู้ตามจุดประสงค์รายวิชา และสมรรถนะรายวิชา 
 

หน่วยการเรียนรู้ท่ี 
จุดประสงค์
รายวิชา 

สมรรถนะ
รายวิชา 

1 2 3 1 2 3 
1. หลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD/CAM  
   การติดต้ังโปรแกรม MASTERCAM 2017 

�   �   

2. เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม การสร้างภาพชิ้นงาน 2 มิติ  
   การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 2 มิติ และการบอกขนาด 

� � � � �  

3. การสร้างภาพชิ้นงาน 3 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 3 มิติ  
   และการรับ-ส่งไฟล์ชิ้นงาน (Import-Export File) 

� � � � �  

4. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ  
   และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  
   Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) 
   และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

� � � � � � 

5. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง ด้วยคําสั่ง 
   ตามลักษณะงาน Face Turning Drill Bore Groove Thread  
   ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้าง 
   โปรแกรม NC-Code 

� � � � � � 

 
จุดประสงค์รายวิชา เพ่ือให้  

1. เข้าใจเก่ียวกับหลักการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ออกแบบและผลิต  
2. ใช้โปรแกรมออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์สําหรับงาน 2 มิติ และ 3 มิติ  
3. มีเจตคติและกิจนิสัยในการทํางานด้วยความรับผิดชอบ มีความประณีต รอบคอบ ปลอดภัย 

โดยตระหนักถึงคุณภาพงาน  
 
สมรรถนะรายวิชา  

1. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD / CAM  
2. สร้างภาพชิ้นงาน 2 มิติ 3 มิติ และสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) ด้วยคําสั่งตาม

ลักษณะงานกัดและงานกลึง  
3. ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัดและงานกลึง  
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หน่วยการจัดการเรียนรู้ 
รหัสวิชา 3102-2005 วิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided 
Design and Manufacturing)                            จํานวน 3 หน่วยกิต 5 ช่ัวโมง/สัปดาห์ 

 
หน่วยท่ี ช่ือหน่วยการเรียนรู้ ทฤษฎี ปฏิบัติ 

1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
 
5 
 

หลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD/CAM การติดต้ังโปรแกรม 
MASTERCAM 2017 
เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม การสร้างภาพชิ้นงาน 2 มิติ การปรับปรุงแก้ไข
วัตถุ 2 มิติ และการบอกขนาด 
การสร้างภาพชิ้นงาน 3 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 3 มิติ และการรับ-ส่งไฟล์
ชิ้นงาน (Import-Export File) 
การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ 
ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและ
จําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง ด้วยคําสั่งตามลักษณะ
งาน Face Turning Drill Bore Groove Thread ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
ประเมินผลปลายภาคเรียน 

1 
 
3 
 
3 
 
5 
 
 
5 
 
 
1 
 

4 
 

12 
 

12 
 

20 
 
 

20 
 
 
4 
 

รวม 
18 72 

90 
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การกําหนดหน่วยการจัดการเรียนรู้ 
 

หน่วยท่ี ช่ือหน่วย/รายการสอน สัปดาห์ท่ี ช่ัวโมงท่ี 
1 หลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD/CAM การติดตั้งโปรแกรม 

MASTERCAM 2017 
   1. หลักการทํางานและโครงสร้างของโปรแกรม CAD/CAM 
   2. ความรู้พ้ืนฐานต่างๆ ท่ีจําเป็นเก่ียวกับระบบการผลิตกับเครื่องจักร
CNC 
   3. การติดต้ังโปรแกรม MASTERCAM 2017 
   4. การเปิดใช้งานโปรแกรม MASTERCAM 2017 และแถบเมนูต่าง ๆ    
ปฏิบัติ 
   1. แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน หน่วยท่ี 1  
   2. ใบงานท่ี 1.1   

1 
 
 

1 - 5 

2 เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม การสร้างภาพช้ินงาน 2 มิติ การปรับปรุง
แก้ไขวัตถุ 2 มิติ และการบอกขนาด 
   1. เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม 
   2. การสร้างภาพชิ้นงานกัด 2 มิติ 
   3. การสร้างภาพชิ้นงานกลึง 2 มิติ 
   4. การปรับปรุงแก้ไขชิ้นงาน 2 มิติ ด้วยทูลบาร์ TRANSFORM 
   5. การบอกขนาด (Dimension)    
ปฏิบัติ 
   1. แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน หน่วยท่ี 2 
   2. ใบงานท่ี 2.1 – 2.6 

2 - 4 6 - 20 

3 
 

การสร้างภาพช้ินงาน 3 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 3 มิติ  
และการรับ-ส่งไฟล์ช้ินงาน (Import-Export File) 
   1. การสร้างภาพชิ้นงานกัด 3 มิติ 
   2. การปรับปรุงแก้ไขชิ้นงาน 3 มิติ 
   3. การรับ-ส่งไฟล์ชิ้นงาน (Import-Export File) 
ปฏิบัติ 

1. แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน หน่วยท่ี 3 
2. ใบงานท่ี 3.1 – 3.6 
 
 
 
 

 

5 - 7 21 - 35 
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หน่วยท่ี ช่ือหน่วย/รายการสอน สัปดาห์ท่ี ช่ัวโมงท่ี 
4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 

3 มิติ ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket 
ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม 
NC-Code 
   1. เริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing 
   2. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ          
   3. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ 
   4. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพ 
   5. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ 
   6. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ 
   7. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักร
ความเร็วสูงด้วยคําสั่ง Dynamic Mill 
   8. การสร้างโปรแกรม NC-Code    
ปฏิบัติ 
   1. แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน หน่วยท่ี 4    
   2. ใบงานท่ี 4.1 – 4.6 

8 - 12 36 - 60 
 

5 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง ด้วยคําส่ังตาม
ลักษณะงาน Face Turning Drill Bore Groove Thread ตรวจสอบ
และจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม  
NC-Code 
   1. เริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing สําหรับงานกลึง 
   2. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง 2 มิติ          
   3. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกลึง 2 มิติ 
   4. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง 3 มิติ 
   5. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกลึง 3 มิติ 
   6. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง 2 มิติ แบบกลึง   
กลับด้าน 2 ด้าน 
   7. การสร้างโปรแกรม NC-Code 
ปฏิบัติ 
   1. แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน หน่วยท่ี 5 
   2. ใบงานท่ี 5.1 - 5.6 

13 - 17 
 

61 - 85 
 

 ประเมินผลปลายภาคเรียน 
   1. แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน (ภาคทฤษฎี) 
   2. แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน (ภาคปฏิบัติ) 
      ใบงานท่ี 1 - 2  

18 86 - 90 
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ตารางวิเคราะห์จุดประสงค์การจัดการเรียนรู้ 
รหัสวิชา  3102-2005 วิชา  ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided 
Design and Manufacturing)                              จํานวน 3 หน่วยกิต 5 ช่ัวโมง/สัปดาห์ 
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1 1. บอกหลักการทํางานและโครงสร้างของโปรแกรม CAD/CAM  
   ได้ถูกต้อง 
2. บอกความรู้พ้ืนฐานต่างๆ ท่ีจําเป็นเก่ียวกับระบบการผลิตกับ 
   เครื่องจักร CNC ได้ถูกต้อง 
3. บอกระบบพิกัดอ้างอิง (Coordinate System) ตามกฎมือขวา 
   ได้ถูกต้อง 
4. บอกข้อดีของการใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ หรือเขียนแบบ 
   ได้ถูกต้อง 
5. บอกข้ันตอนของการติดต้ังโปรแกรม MASTERCAM 2017 ได้ถูกต้อง 
6. บอกหน้าท่ีแถบต่างๆ ของโปรแกรม MASTERCAM 2017 ได้ถูกต้อง 
7. ปฏิบัติงานติดต้ังโปรแกรม MASTERCAM 2017 ได้ถูกต้อง  
8. ปฏิบัติงานเปิดใช้งานโปรแกรม MASTERCAM 2017 และแถบเมนู 
   ต่างๆ ได้ถูกต้อง 
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2 1. เลือกใช้คําสั่งในการควบคุมการแสดงภาพเม่ือเริ่มต้นใช้งานโปรแกรม 
   ได้ถูกต้อง 
2. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างภาพชิ้นงาน 2 มิติได้ถูกต้อง 
3. เลือกใช้คําสั่งในการปรับปรุงแก้ไขชิ้นงาน 2 มิติ ด้วยทูลบาร์  
   TRANSFORM ได้ถูกต้อง 
4. ปฏิบัติงานเขียนแบบ และปรับปรุงแก้ไขแบบชิ้นงาน 2 มิติได้ถูกต้อง  
5. ปฏิบัติงานบอกขนาด (Dimension) แบบชิ้นงาน 2 มิติได้ถูกต้อง 
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3 1. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างภาพชิ้นงาน 3 มิติได้ถูกต้อง 
2. เลือกใช้คําสั่งในการปรับปรุงแก้ไขชิ้นงาน 3 มิติได้ถูกต้อง 
3. ปฏิบัติงานรับ-ส่งไฟล์ชิ้นงาน (Import-Export File) ได้ถูกต้อง 
4. ปฏิบัติงานเขียนแบบ และปรับปรุงแก้ไขแบบชิ้นงานกัด 3 มิติ 
   ได้ถูกต้อง 
5. ปฏิบัติงานเขียนแบบ และปรับปรุงแก้ไขแบบชิ้นงานกลึง 3 มิติ 
   ได้ถูกต้อง 
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4 1. เลือกใช้คําสั่งในการเริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing ได้ถูกต้อง 
2. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 
   2 มิติ และ 3 มิติได้ถูกต้อง 
3. เลือกใช้คําสั่งในการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) 
   งานกัด 2 มิติ และ 3 มิติได้ถูกต้อง 
4. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัด 
   ตามรูปภาพได้ถูกต้อง 
5. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 
   แบบเครื่องจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง 
6. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 
7. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
   ได้ถูกต้อง 
8. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ 
   ได้ถูกต้อง 
9. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตาม 
   รูปภาพได้ถูกต้อง  
10. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบ 
     เครื่องจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง 
11. ปฏิบัติงานตรวจสอบจําลองการทํางาน (Simulation) และสร้าง 
     โปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 
12. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดด้วย 
     รูปแบบการสอนแบบ K&TWL ได้ถูกต้อง 
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5 1. เลือกใช้คําสั่งในการเริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing สําหรับ 
   งานกลึงได้ถูกต้อง 
2. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path)  
   งานกลึงได้ถูกต้อง 
3. เลือกใช้คําสั่งในการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) 
   งานกลึงได้ถูกต้อง 
4. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 
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5 5. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง 
   แบบกลึงกลับด้าน 2 ด้านได้ถูกต้อง 
6. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง 2 มิติ 
   ได้ถูกต้อง 
7. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง 3 มิติ 
   ได้ถูกต้อง   
8. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึงแบบกลึง 
   กลับด้าน 2 ด้านได้ถูกต้อง 
9. ปฏิบัติงานตรวจสอบจําลองการทํางาน (Simulation) งานกลึง  
   และสร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 
10. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง  
     ด้วยรูปแบบการสอนแบบ K&TWL ได้ถูกต้อง 
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ตารางวิเคราะห์หลักสูตร 
 

รหัสวิชา  3102-2005 วิชา  ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Aided 
Design and Manufacturing)                              จํานวน 3 หน่วยกิต 5 ช่ัวโมง/สัปดาห์ 
 

 พุทธิพิสัย 

ทัก
ษะ

พิสั
ย 

จิต
พิสั

ย 

รว
ม 

ลํา
ดับ

คว
าม

สํา
คัญ

 

จํา
นว

นค
าบ

 

คว
าม

รู้-
คว

าม
จํา

 

คว
าม

เข้
าใ

จ 

กา
รน

ําไ
ปใ

ช้ 

วิเ
คร

าะ
ห์ 

สัง
เค

รา
ะห

์ 

ปร
ะเ

มิน
ค่า

 

1.หลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรมCAD/CAM 
การติดต้ังโปรแกรม MASTERCAM 2017 

6 1 2 3   2 2 16 3 5 

2.เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม การสร้างภาพชิ้นงาน  
2 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 2 มิติ และการบอก
ขนาด 

 3 2 3   2 2 12 4 15 

3.การสร้างภาพชิ้นงาน 3 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 
3 มิติ และการรับ-ส่งไฟล์ชิ้นงาน (Import-Export 
File) 

 2 3    3 3 11 5 15 

4.การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งาน
กัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะ
งาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและ
จําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้าง
โปรแกรม NC-Code 

2 2 6 4   6 6 26 1 25 

5.การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path)  
งานกลึง ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Turning 
Drill Bore Groove Thread ตรวจสอบและจําลอง
การทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม 
NC-Code 

 3 5 2   5 5 20 2 25 

รวม 8 11 18 12   18 18 85   
ลําดับความสําคัญ 4 2 1 3   1 1    
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โครงการสอน 
รหัสวิชา 3102-2005 วิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์  

(Computer Aided Design and Manufacturing) 
จํานวน 3 หน่วยกิต 5 ช่ัวโมง/สัปดาห์ 

หน่วยท่ี ช่ือหน่วยการเรียนรู้ ทฤษฎี ปฏิบัติ สัปดาห์ท่ี 
1 หลักการทํางานและโครงสร้างโปรแกรม CAD/CAM การติดต้ัง

โปรแกรม MASTERCAM 2017 
1 4 1 

2 เริ่มต้นการใช้งานโปรแกรม การสร้างภาพชิ้นงาน 2 มิติ การ
ปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 2 มิติ และการบอกขนาด 

3 12 2-4 

3 การสร้างภาพชิ้นงาน 3 มิติ การปรับปรุงแก้ไขวัตถุ 3 มิติ และ
การรับ-ส่งไฟล์ชิ้นงาน (Import-Export File) 

3 12 5-7 

4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และ
งานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  
Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และ
การสร้างโปรแกรม NC-Code 

5 20 8-12 

5 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกลึง ด้วยคําสั่ง
ตามลักษณะงาน Face Turning Drill Bore Groove Thread 
ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้าง
โปรแกรม NC-Code 

5 20 13-17 

 ประเมินผลปลายภาคเรียน 1 4 18 

รวม 
18 72  

90 
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โครงการสอนรายหน่วย 
ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์    รหัสวิชา 3102-2005 
          (Computer Aided Design and Manufacturing) 
ช่ือหน่วย การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ 
ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

หน่วยท่ี 4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ  
             ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ 
             ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code            จํานวน 25 ช่ัวโมง 
เรื่อง       1. เริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing 

  2. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ          
  3. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ 
  4. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพ 
  5. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ 
  6. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ 
  7. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง  
  8. การสร้างโปรแกรม NC-Code 

จุดประสงค์การสอน 
            1. เลือกใช้คําสั่งในการเริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing ได้ถูกต้อง 
            2. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และ 3 มิติได้ถูกต้อง 
            3. เลือกใช้คําสั่งในการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ และ 3 มิติได้ถูกต้อง 
            4. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพได้ถูกต้อง 
            5. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง 
            6. เลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 
            7. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติได้ถูกต้อง 
            8. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติได้ถูกต้อง 
            9. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพได้ถูกต้อง  
           10. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง 
           11. ปฏิบัติงานตรวจสอบจําลองการทํางาน (Simulation) และสร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 
           12. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดด้วยรูปแบบการสอนแบบ K&TWL ได้ถูกต้อง 
วิธีการสอน  บรรยาย/ถาม-ตอบ สาธิต ปฏิบัติงานตามใบงาน ครูควรดูตามความพร้อมของเครื่องคอมพิวเตอร์ 

ส่ือการสอน  สื่อประกอบการสอน Power Point  
แผ่นท่ี 1 - 31 สื่อของจริง ใบความรู้  ใบงาน  แบบทดสอบ 

เอกสารอ้างอิง บรรณานุกรม ลําดับท่ี 1 - 17 
 

การประเมิน  คะแนนจากการทําแบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียน แบบประเมินผลใบงานแบบประเมินพฤติกรรม
ระหว่างการเรียน การปฏิบัติงาน และคะแนนจากแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน 
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แผนการจัดการเรียนรู้ที่ 8 
รหัสวิชา  3102-2005   ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 3 (5)   สอนครั้งท่ี 8 
                                      (Computer Aided Design and Manufacturing) 
หน่วยท่ี 4 ช่ือหน่วย การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ
ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code                                          จํานวน 5 ชม. 
 
หัวเรื่อง       
 1. เริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing 

  2. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ          
  3. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ 

สาระสําคัญ 
 หลังจากท่ีได้ออกแบบชิ้นงานตามท่ีต้องการแล้ว ข้ันตอนท่ีจะทําให้ชิ้นงานท่ีออกแบบไว้ 
สามารถทําออกมาได้เป็นชิ้นงานจริงก็คือการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยการผลิต (CAM) มาทําการ
ป้อนข้อมูลค่าตัวแปรท้ังทางด้านเทคนิค และข้อมูลทางด้านกรรมวิธีการผลิต  สุดท้ายผลท่ีได้ก็คือ เอ็นซี
โปรแกรม (G-Code หรือ NC-Code) เพ่ือนําไปป้อนเข้าเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  สั่งให้โปรแกรมดังกล่าว
ควบคุมการเคลื่อนท่ีของแกนเพลา เคลื่อนท่ีมีดกัดหรือเครื่องมือตัด ตัดเฉือนชิ้นงานออกมาตามแบบท่ีได้
วางแผนเอาไว้  โปรแกรม MASTERCAM 2017 ได้ออกแบบไว้สําหรับการทํางานท้ังในระดับ CAD และ 
CAM เป็นอย่างดี ในแผนการจัดการเรียนรู้ชุดนี้ จะอธิบายถึงการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool 
Path) งานกัด 2 มิติ และการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ เท่านั้น  

จุดประสงค์การเรียน 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพ่ือให้นักศึกษามีความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับการเริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing การ
สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และการตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) งานกัด 2 มิติ 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
 1. ด้านความรู้ (K) 
    1.1 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการเริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing ได้ถูกต้อง 
    1.2 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติได้
ถูกต้อง 
    1.3 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 
มิติได้ถูกต้อง 
      2. ด้านทักษะ (S) 

    2.1 นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด  
2 มิติได้ถูกต้อง 
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    2.2  นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation)  
ได้ถูกต้อง    
 3. ด้านคุณลักษณะอันพึงประสงค์ (A) 
    3.1 เข้าเรียนตรงตามเวลา 
    3.2 แต่งกายตามระเบียบของสถานศึกษา 
    3.3 มีความสนใจใฝ่รู้ ยอมรับฟังความคิดเห็นของคนอ่ืน 
    3.4 มีน้ําใจช่วยเหลือผู้อ่ืนและการปฏิบัติงานร่วมกับผู้อ่ืน   
    3.5 ปฏิบัติงานตามท่ีได้รับมอบหมายงานด้วยความละเอียด รอบคอบ  

กิจกรรมการเรียนการสอน (5 ช่ัวโมง) 
 1. ข้ันทดสอบก่อนเรียน (20 นาที) 
 นักศึกษาทําแบบทดสอบก่อนเรียน 
 2. ข้ันนําเข้าสู่บทเรียน (10 นาที) 
 ครูนําเข้าสู่บทเรียนโดยนําชิ้นงานกัด CNC ให้นักศึกษาดู เพ่ือให้วิเคราะห์ถึงข้ันตอนในการ
ปฏิบัติงาน แล้วต้ังคําถาม 
  2.1 นักศึกษาเห็นแบบชิ้นงานกัด CNC แล้ว คิดว่ามีข้ันตอนในการผลิตอย่างไรบ้าง 

 2.2 นักศึกษาอยากผลิตชิ้นงานกัด CNC เป็นไหม 
 2.3 นักศึกษาร่วมกันอภิปราย 

 3. ข้ันให้ข้อมูลและการสอน (2 ช่ัวโมง 50 นาที) 
 ครูให้นักศึกษาอ่านทําความเข้าใจในเนื้อหาเรื่อง เริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing การ
สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  
Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) ครูอธิบายประกอบเนื้อหาโดยใช้สื่อการสอน
ประกอบการสอนเพ่ือให้นักศึกษาเข้าใจในเนื้อหาสาระของการเรียนรู้และเข้าใจเนื้อหาดังต่อไปนี้ 
  3.1 เริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing 

     3.2 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
  3.3 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ 
 4. ข้ันประกอบกิจกรรมการเรียน (1 ช่ัวโมง 20 นาที) 
     4.1 ครูอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงานตามใบงานท่ี 4.1 และ (10 นาที) 
     4.2 นักศึกษาปฏิบัติงานตามใบงานท่ี 4.1 (60 นาที) 
     4.3 ครูและนักศึกษาร่วมกันเฉลยใบงานท่ี 4.1 (10 นาที) 
 5. ข้ันสรุป (20 นาที) 
     5.1 ครูอธิบายสรุปเนื้อหาเพ่ิมเติม เรื่อง เริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing การสร้าง
โปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  
Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) (5 นาที) 
     5.2 ครูและนักศึกษาอภิปรายสรุปผลการปฏิบัติงาน และข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม (5 นาที) 
     5.3 ตรวจประเมินการปฏิบัติงานการปรับปรุงแก้ไขชิ้นงาน อธิบายสรุปผลการปฏิบัติงาน
ให้ผู้เรียนรู้วิธีปฏิบัติและวิธีการแก้ไขงานท่ีมีปัญหา (10 นาที)  
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ส่ือการเรียนการสอน 
 1. ใบความรู้ หน่วยท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และ
งานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 2. สื่อประกอบการสอน Power Point แผ่นท่ี 1 - 16 
 3. สื่อของจริง 
 4. ใบงาน   
 5. แบบทดสอบ 
 6. ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 

  7. ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสชั้น
เรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx 

การวัดผลประเมินผล 
 1. คะแนนจากการอภิปรายเรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
และงานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 2. คะแนนแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนชุดท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด 
(Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  
Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 3. คะแนนจากแบบประเมินผลการปฏิบัติงานตามใบงาน  
 4. คะแนนจากแบบสังเกตพฤติกรรมระหว่างการเรียนและการปฏิบัติงาน   

แหล่งการเรียนรู้เพ่ิมเติม 
 1. ห้องสมุด 
 2. ข้อมูลจากอินเตอร์เน็ต 
 3. ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 

  4. ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสชั้น
เรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx 

กิจกรรมเสนอแนะ 
 1. นักศึกษาค้นคว้าเรื่องการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงาน
กัด 3 มิติ ท่ีหลากหลาย มาวิเคราะห์เพ่ือวางแผนในการเขียนแบบและฝึกฝนบ่อยๆ 
 2. นักศึกษาสืบค้นข้อมูลเพ่ิมเติมหรือทบทวนเนื้อหาจาก เว็บไซต์ท่ีห้องศูนย์ข้อมูล 
คอมพิวเตอร์ในเวลาว่าง 



39 
 

 
 

แผนการจัดการเรียนรู้ที่ 9 
รหัสวิชา  3102-2005   ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 3 (5)   สอนครั้งท่ี 9 
                                      (Computer Aided Design and Manufacturing) 
หน่วยท่ี 4 ช่ือหน่วย การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ
ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code                                          จํานวน 5 ชม. 
 
หัวเรื่อง       
 1. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพ 

  2. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัดตามรูปภาพ 

สาระสําคัญ 
 โปรแกรม MASTERCAM 2017 นอกจากจะสร้างโปรแกรมทางเดินตัดสําหรับงานกัด 2 มิติ 
และ 3 มิติแล้ว ยังสามารถนําไฟล์รูปภาพมาวางบนผิวงาน เพ่ือสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตาม
รูปภาพได้อีกด้วย ซ่ึงมีวิธีการท่ีไม่ยุ่งยากซับซ้อน ในแผนการจัดการเรียนรู้ชุดนี้ จะอธิบายถึงการสร้าง
โปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพ และการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation)   

จุดประสงค์การเรียน 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพ่ือให้นักศึกษามีความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับการสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตาม
รูปภาพ และการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัดตามรูปภาพ 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
 1. ด้านความรู้ (K) 
    1.1 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพได้ถูกต้อง 
    1.2 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด  
แบบกัดตามรูปภาพได้ถูกต้อง 
      2. ด้านทักษะ (S) 

    2.1 นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพ 
ได้ถูกต้อง 
    2.2  นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation)  
ได้ถูกต้อง    
 3. ด้านคุณลักษณะอันพึงประสงค์ (A) 
    3.1 เข้าเรียนตรงตามเวลา 
    3.2 แต่งกายตามระเบียบของสถานศึกษา 
    3.3 มีความสนใจใฝ่รู้ ยอมรับฟังความคิดเห็นของคนอ่ืน 
    3.4 มีน้ําใจช่วยเหลือผู้อ่ืนและการปฏิบัติงานร่วมกับผู้อ่ืน   
    3.5 ปฏิบัติงานตามท่ีได้รับมอบหมายงานด้วยความละเอียด รอบคอบ  



40 
 

 
 

กิจกรรมการเรียนการสอน (5 ช่ัวโมง) 
 1. ข้ันนําเข้าสู่บทเรียน (10 นาที) 
 ครูนํารูปภาพสโมสรฟุตบอลแมนเชสเตอร์ยูไนเต็ด และตัวอย่างชิ้นงานกัดสโมสรฟุตบอล
ดังกล่าว ท่ีครูได้ออกแบบและสร้างจากการฝึกอบรมท่ีสถาบันไทย – เยอรมัน ให้นักศึกษาดู แล้วต้ัง
คําถามว่า 
  1.1 นักศึกษาเห็นแบบชิ้นงานกัด CNC แล้ว คิดว่ามีข้ันตอนในการผลิตอย่างไร และใช้
โปรแกรมใดในการผลิตชิ้นงานนี้ 

 1.2 นักศึกษาอยากผลิตชิ้นงานกัด CNC แบบนี้เป็นไหม 
 1.3 นักศึกษาร่วมกันอภิปราย 

 2. ข้ันให้ข้อมูลและการสอน (3 ช่ัวโมง 10 นาที) 
 ครูให้นักศึกษาอ่านทําความเข้าใจในเนื้อหาเรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตาม
รูปภาพ การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) ครูอธิบายประกอบเนื้อหาโดยใช้สื่อการ
สอนประกอบการสอนเพ่ือให้นักศึกษาเข้าใจในเนื้อหาสาระของการเรียนรู้และเข้าใจเนื้อหาดังต่อไปนี้ 
  2.1 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพ 
  2.2 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation)  
 3. ข้ันประกอบกิจกรรมการเรียน (1 ช่ัวโมง 10 นาที) 
     3.1 ครูอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงานตามใบงานท่ี 4.3 (10 นาที) 
     3.2 นักศึกษาปฏิบัติงานตามใบงานท่ี 4.3 (60 นาที) 
     3.3 ครูและนักศึกษาร่วมกันเฉลยใบงานท่ี 4.3 (20 นาที) 
 4. ข้ันสรุป (30 นาที) 
     4.1 ครูอธิบายสรุปเนื้อหาเพ่ิมเติม เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพ 
การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) (10 นาที) 
     4.2 ครูและนักศึกษาอภิปรายสรุปผลการปฏิบัติงาน และข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม (10 นาที) 
     4.3 ตรวจประเมินการปฏิบัติงานการปรับปรุงแก้ไขชิ้นงาน อธิบายสรุปผลการปฏิบัติงาน
ให้ผู้เรียนรู้วิธีปฏิบัติและวิธีการแก้ไขงานท่ีมีปัญหา (10 นาที)  

ส่ือการเรียนการสอน 
 1. ใบความรู้ หน่วยท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และ
งานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 2. สื่อประกอบการสอน Power Point แผ่นท่ี 17   
 3. สื่อของจริง 
 4. ใบงาน   
 5. แบบทดสอบ 
 6. ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 
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  7. ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสชั้น
เรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx 

การวัดผลประเมินผล 
 1. คะแนนจากการอภิปรายเรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
และงานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 2. คะแนนแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนชุดท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด 
(Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  
Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 3. คะแนนจากแบบประเมินผลการปฏิบัติงานตามใบงาน  
 4. คะแนนจากแบบสังเกตพฤติกรรมระหว่างการเรียนและการปฏิบัติงาน   

แหล่งการเรียนรู้เพ่ิมเติม 
 1. ห้องสมุด 
 2. ข้อมูลจากอินเตอร์เน็ต 
 3. ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 

  4. ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสชั้น
เรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx 

กิจกรรมเสนอแนะ 
 1. นักศึกษาค้นคว้าเรื่องการสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพท่ีหลากหลาย มา
วิเคราะห์เพ่ือวางแผนในการเขียนแบบและฝึกฝนบ่อยๆ 

  2. นักศึกษาสืบค้นข้อมูลเพ่ิมเติมหรือทบทวนเนื้อหาจาก เว็บไซต์ท่ีห้องศูนย์ข้อมูล 
คอมพิวเตอร์ในเวลาว่าง 
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แผนการจัดการเรียนรู้ที่ 10 
รหัสวิชา  3102-2005   ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 3 (5)  สอนครั้งท่ี 10 
                                      (Computer Aided Design and Manufacturing) 
หน่วยท่ี 4 ช่ือหน่วย การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ
ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code                                          จํานวน 5 ชม. 
 
หัวเรื่อง       

 1. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ 
  2. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ 

สาระสําคัญ 
 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด ด้วยโปรแกรม MASTERCAM 2017 โดย
ท่ัวๆ ไปแล้ว ผู้ใช้งานมักนิยมนอกจากจะสร้างโปรแกรมทางเดินตัดจากภาพ 2 มิติ เนื่องจากเขียนแบบได้
ง่าย รวดเร็ว แต่ก็มีข้อเสีย คือ ภาพท่ีแสดงจะไม่เสมือนจริง ดังนั้นผู้ใช้งานบางส่วนจึงนิยมท่ีจะสร้าง
โปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดจากภาพ 3 มิติ ซ่ึงมีรายละเอียดในการสร้างแตกต่างจากภาพ 
2 มิติไม่มากนัก เช่น การต้ังค่า Stock setup, การเลือกเส้นขอบเขตในการเดิน และการระบุความลึกใน
การกัดด้วยวิธีการนําเมาส์ไปคลิกท่ีภาพแทนการพิมพ์ค่า เป็นต้น ท้ังนี้หากผู้ใช้งานมีความชํานาญในการ
สร้างภาพ 3 มิติ ก็จะเป็นอีกทางเลือกหนึ่งท่ีจะช่วยให้การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งาน
กัด เป็นไปได้อย่างเสมือนจริง เข้าใจง่าย    

จุดประสงค์การเรียน 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 

 เพ่ือให้นักศึกษามีความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งาน
กัด 3 มิติ และการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
 1. ด้านความรู้ (K) 
    1.1 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ 
ได้ถูกต้อง 
    1.2 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด  
3 มิติได้ถูกต้อง 
      2. ด้านทักษะ (S) 

    2.1 นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด  
3 มิติได้ถูกต้อง 
    2.2  นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation)  
งานกัด 3 มิติได้ถูกต้อง 
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 3. ด้านคุณลักษณะอันพึงประสงค์ (A) 
    3.1 เข้าเรียนตรงตามเวลา 
    3.2 แต่งกายตามระเบียบของสถานศึกษา 
    3.3 มีความสนใจใฝ่รู้ ยอมรับฟังความคิดเห็นของคนอ่ืน 
    3.4 มีน้ําใจช่วยเหลือผู้อ่ืนและการปฏิบัติงานร่วมกับผู้อ่ืน   
    3.5 ปฏิบัติงานตามท่ีได้รับมอบหมายงานด้วยความละเอียด รอบคอบ  

กิจกรรมการเรียนการสอน (5 ช่ัวโมง) 
 1. ข้ันนําเข้าสู่บทเรียน (10 นาที) 
 ครูนําแบบงานกัด 3 มิติ จากใบงานท่ี 3.1 เปิดให้นักศึกษาดู แล้วต้ังคําถามว่า 
  1.1 นักศึกษาคิดว่า เราสามารถสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) จากงาน 3 มิติได้
หรือไม่ เพราะเหตุใด 
     1.2 จากคําถามข้อ 1.1 ถ้าตอบว่าได้ นักศึกษาคิดว่า ดีหรือไม่ดีกว่าการสร้างโปรแกรม
ทางเดินตัด (Tool Path) จากงาน 2 มิติ อย่างไร 

 1.3 นักศึกษาอยากสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) จากงาน 3 มิติเป็นไหม 
 1.4 นักศึกษาร่วมกันอภิปราย 

 2. ข้ันให้ข้อมูลและการสอน (3 ช่ัวโมง 10 นาที) 
 ครูให้นักศึกษาอ่านทําความเข้าใจในเนื้อหาเรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) 
งานกัด 3 มิติ การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ ครูอธิบายประกอบ
เนื้อหาโดยใช้สื่อการสอนประกอบการสอนเพ่ือให้นักศึกษาเข้าใจในเนื้อหาสาระของการเรียนรู้และเข้าใจ
เนื้อหาดังต่อไปนี้ 
  2.1 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ 
  2.2 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ 
 3. ข้ันประกอบกิจกรรมการเรียน (1 ช่ัวโมง 10 นาที) 
     3.1 ครูอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงานตามใบงานท่ี 4.2 (10 นาที) 
     3.2 นักศึกษาปฏิบัติงานตามใบงานท่ี 4.2 (60 นาที) 
     3.3 ครูและนักศึกษาร่วมกันเฉลยใบงานท่ี 4.2 (20 นาที) 
 4. ข้ันสรุป (30 นาที) 
     4.1 ครูอธิบายสรุปเนื้อหาเพ่ิมเติม เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path)  
งานกัด 3 มิติ การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ (10 นาที) 
     4.2 ครูและนักศึกษาอภิปรายสรุปผลการปฏิบัติงาน และข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม (10 นาที) 
     4.3 ตรวจประเมินการปฏิบัติงานการปรับปรุงแก้ไขชิ้นงาน อธิบายสรุปผลการปฏิบัติงาน
ให้ผู้เรียนรู้วิธีปฏิบัติและวิธีการแก้ไขงานท่ีมีปัญหา (10 นาที)  

 

 

 



44 
 

 
 

ส่ือการเรียนการสอน 
 1. ใบความรู้ หน่วยท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และ
งานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 2. สื่อประกอบการสอน Power Point แผ่นท่ี 18 - 24    
 3. สื่อของจริง 
 4. ใบงาน   
 5. แบบทดสอบ 
 6. ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 

  7. ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสชั้น
เรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx 

การวัดผลประเมินผล 
 1. คะแนนจากการอภิปรายเรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
และงานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 2. คะแนนแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนชุดท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด 
(Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  
Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 3. คะแนนจากแบบประเมินผลการปฏิบัติงานตามใบงาน  
 4. คะแนนจากแบบสังเกตพฤติกรรมระหว่างการเรียนและการปฏิบัติงาน   

แหล่งการเรียนรู้เพ่ิมเติม 
 1. ห้องสมุด 
 2. ข้อมูลจากอินเตอร์เน็ต 
 3. ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 

  4. ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสชั้น
เรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx 

กิจกรรมเสนอแนะ 
 1. นักศึกษาค้นคว้าเรื่องการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ ท่ีมีความ
หลากหลาย มาวิเคราะห์เพ่ือวางแผนในการเขียนแบบและฝึกฝนบ่อยๆ 
 2. นักศึกษาสืบค้นข้อมูลเพ่ิมเติมหรือทบทวนเนื้อหาจาก เว็บไซต์ท่ีห้องศูนย์ข้อมูล 
คอมพิวเตอร์ในเวลาว่าง 
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แผนการจัดการเรียนรู้ที่ 11 
รหัสวิชา  3102-2005   ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 3 (5)  สอนครั้งท่ี 11 
                                      (Computer Aided Design and Manufacturing) 
หน่วยท่ี 4 ช่ือหน่วย การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ
ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code                                          จํานวน 5 ชม. 
 
หัวเรื่อง       

 1. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง 
  2. การสร้างโปรแกรม NC-Code 

สาระสําคัญ 
 ปัจจุบันมีการพัฒนากรรมวิธีการตัดเฉือนชิ้นงานกัดด้วยเครื่องจักรความเร็วสูง เป็นหนึ่งใน
เครื่องจักรท่ีใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่ท่ีใช้คอมพิวเตอร์ในการควบคุมเชิงตัวเลข (CNC : Computer 
Numerical Control) ในการตัดเฉือนโลหะท่ีมีประสิทธิภาพสูงท้ังความเท่ียงตรงและคุณภาพผิวชิ้นงาน 
อีกท้ังยังสามารถลดเวลาและต้นทุนในการผลิตได้ด้วย เม่ือเปรียบเทียบกับเครื่องจักรท่ัวไป หลักการ
ทํางาน คือ เป็นการนําเศษโลหะท่ีตัดเฉือนออกอย่างรวดเร็ว (High material removal rates) อุณหภูมิ
ท่ีเกิดข้ึนระหว่างมีดตัด (Tooling) กับชิ้นงาน (Work piece) อุณหภูมิท่ีเกิดข้ึนตํ่าด้วยระยะเวลาท่ีสั้น 
ทําให้อายุการใช้งานมีดตัดและความเร็วการตัด (Cutting speed) เพ่ิมข้ึน กระบวนการข้ันตอนสุดท้าย 
ของการทํา  CAM  ก็คือ การแปลงเส้นทางเดินมีดให้เป็น NC-Code หรือ เอ็นซีโปรแกรม ซ่ึงใน
โปรแกรม MASTERCAM 2017 เราเรียกว่า การทํา Post Processing  

จุดประสงค์การเรียน 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 

 เพ่ือให้นักศึกษามีความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path)  
งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
 1. ด้านความรู้ (K) 

    1.1 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 
แบบเครื่องจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง  
    1.2 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 
      2. ด้านทักษะ (S) 

    2.1 นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 
แบบเครื่องจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง 
    2.2  นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานสร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 
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 3. ด้านคุณลักษณะอันพึงประสงค์ (A) 
    3.1 เข้าเรียนตรงตามเวลา 
    3.2 แต่งกายตามระเบียบของสถานศึกษา 
    3.3 มีความสนใจใฝ่รู้ ยอมรับฟังความคิดเห็นของคนอ่ืน 
    3.4 มีน้ําใจช่วยเหลือผู้อ่ืนและการปฏิบัติงานร่วมกับผู้อ่ืน   
    3.5 ปฏิบัติงานตามท่ีได้รับมอบหมายงานด้วยความละเอียด รอบคอบ  

กิจกรรมการเรียนการสอน (5 ช่ัวโมง) 
 1. ข้ันนําเข้าสู่บทเรียน (10 นาที) 
 ครูเปิดวีดีโอการตัดเฉือนด้วยเครื่องจักรความเร็วสูงให้นักศึกษาดู และนําดอกกัด ขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลาง 10 มม. คมตัดยาว 30 มม. มาให้นักศึกษาดู แล้วยกตัวอย่างว่า ต้องการกัดลึกท้ังสิ้น 10 
มม. แล้วเราต้ังค่าความลึกในการกัดแต่ละครั้ง (Depth of Cut) 2 มม. เราจะได้เส้นทางการเดินกัด 5 
ชั้น แล้วต้ังคําถามว่า 
  1.1 คมตัดท่ีถูกใช้งานมากท่ีสุดและจะสึกหรอก่อนคือช่วงใด และคมตัดท่ีเหลือได้ใช้งาน
หรือไม่ 
     1.2 ถ้าเรากัดลึกครั้งละ 10 มม. จะสามารถกัดชิ้นงานได้หรือไม่ เพราะเหตุใด 

 1.3 จากคําถามข้อ 1.2 ถ้ากัดได้ นักศึกษาคิดว่าจะมีข้อดีหรือข้อเสียอย่างไร 
 1.4 นักศึกษาร่วมกันอภิปราย 

 2. ข้ันให้ข้อมูลและการสอน (3 ช่ัวโมง 10 นาที) 
 ครูให้นักศึกษาอ่านทําความเข้าใจในเนื้อหาเรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) 
งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง และการสร้างโปรแกรม NC-Code ครูอธิบายประกอบเนื้อหาโดยใช้
สื่อการสอนประกอบการสอนเพ่ือให้นักศึกษาเข้าใจในเนื้อหาสาระของการเรียนรู้และเข้าใจเนื้อหา
ดังต่อไปนี้ 
  2.1 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง 
  2.2 การสร้างโปรแกรม NC-Code 
 3. ข้ันประกอบกิจกรรมการเรียน (1 ช่ัวโมง 10 นาที) 
     3.1 ครูอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงานตามใบงานท่ี 4.4 (10 นาที) 
     3.2 นักศึกษาปฏิบัติงานตามใบงานท่ี 4.4 (60 นาที) 
     3.3 ครูและนักศึกษาร่วมกันเฉลยใบงานท่ี 4.4 (20 นาที) 
 4. ข้ันสรุป (30 นาที) 
     4.1 ครูอธิบายสรุปเนื้อหาเพ่ิมเติม เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งาน
กัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง และการสร้างโปรแกรม NC-Code (10 นาที) 
     4.2 ครูและนักศึกษาอภิปรายสรุปผลการปฏิบัติงาน และข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม (10 นาที) 
     4.3 ตรวจประเมินการปฏิบัติงานการปรับปรุงแก้ไขชิ้นงาน อธิบายสรุปผลการปฏิบัติงาน
ให้ผู้เรียนรู้วิธีปฏิบัติและวิธีการแก้ไขงานท่ีมีปัญหา (10 นาที) 
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ส่ือการเรียนการสอน 
 1. ใบความรู้ หน่วยท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และ
งานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 2. สื่อประกอบการสอน Power Point แผ่นท่ี 25 - 29   
 3. สื่อของจริง 
 4. ใบงาน   
 5. แบบทดสอบ 
 6. ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 

  7. ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสชั้น
เรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx 

การวัดผลประเมินผล 
 1. คะแนนจากการอภิปรายเรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
และงานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 2. คะแนนแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนชุดท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด 
(Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  
Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 3. คะแนนจากแบบประเมินผลการปฏิบัติงานตามใบงาน  
 4. คะแนนจากแบบสังเกตพฤติกรรมระหว่างการเรียนและการปฏิบัติงาน   

แหล่งการเรียนรู้เพ่ิมเติม 
 1. ห้องสมุด 
 2. ข้อมูลจากอินเตอร์เน็ต 
 3. ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 

  4. ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสชั้น
เรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx 

กิจกรรมเสนอแนะ 
 1. นักศึกษาค้นคว้าเรื่องการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักร
ความเร็วสูงท่ีมีความหลากหลาย มาวิเคราะห์เพ่ือวางแผนในการเขียนแบบและฝึกฝนบ่อยๆ 
 2. นักศึกษาสืบค้นข้อมูลเพ่ิมเติมหรือทบทวนเนื้อหาจาก เว็บไซต์ท่ีห้องศูนย์ข้อมูล 
คอมพิวเตอร์ในเวลาว่าง 
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แผนการจัดการเรียนรู้ที่ 12 
รหัสวิชา  3102-2005   ช่ือวิชา ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 3 (5)  สอนครั้งท่ี 12 
                                      (Computer Aided Design and Manufacturing) 
หน่วยท่ี 4 ช่ือหน่วย การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ
ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 
(Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code                                          จํานวน 5 ชม. 
 
หัวเรื่อง       

 1. การจัดกิจกรรมการเรียนการสอนชุดการสอนท่ี 4 ด้วยรูปแบบการสอนแบบ K&TWL 
(Keyman & Team Work Learning)    

สาระสําคัญ 
 วิธีสอนแบบแบ่งกลุ่มทํางานเป็นวิธีสอนท่ีครูมอบหมายให้นักเรียนทางานร่วมกันเป็นกลุ่ม
ร่วมมือกันศึกษาค้นคว้าหาวิธีการแก้ปัญหา หรือปฏิบัติกิจกรรมตามความสามารถ ความถนัด หรือความ
สนใจ เป็นการฝึกให้นักเรียนทํางานร่วมกันตามวิถีแห่งประชาธิปไตย เพ่ือสร้างวัฒนธรรมในการทํางาน
ร่วมกันอย่างมีระบบและมีระเบียบวินัย รู้จักทําหน้าท่ี เพ่ือให้นักเรียนมีความรับผิดชอบร่วมกันในการ
ทํางานนั่นคือส่งเสริมการทํางานเป็นทีม เพ่ือฝึกทักษะในการแก้ปัญหา การศึกษาค้นคว้าและแสวงหา
ความรู้ด้วยตนเอง โดยปฏิบัติงานท้ังเป็นรายบุคคลและเป็นกลุ่ม และมีประสบการณ์ตรงในการทํางาน  

จุดประสงค์การเรียน 
 จุดประสงค์ท่ัวไป 
 เพ่ือให้นักศึกษารู้จักการทํางานเป็นทีม เปลี่ยนบทบาทจากผู้รับความรู้เป็นผู้ให้แลกเปลี่ยน
เรียนรู้ซ่ึงกันและกันในกลุ่ม เพ่ือฝึกการเป็นผู้นําและผู้ตามท่ีดี คนเรียนเก่งช่วยเหลือคนเรียนไม่เก่ง 
ช่วยเหลือเก้ือกูลกัน มีความรักและสามัคคีกัน สร้างบรรยากาศการเรียนรู้ท่ีสนุกสนาน ไม่น่าเบ่ือ 
นักศึกษาได้แสดงความคิดเห็นของตนเองอย่างเต็มท่ี เพ่ือสร้างวัฒนธรรมในการทํางานร่วมกันอย่างมี
ระบบและมีระเบียบวินัย เพ่ือฝึกทักษะในการแก้ปัญหา การศึกษาค้นคว้าและแสวงหาความรู้ด้วยตนเอง 
โดยปฏิบัติงานท้ังเป็นรายบุคคลและเป็นกลุ่ม และมีประสบการณ์ตรงในการทํางาน  
 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
 1. ด้านความรู้ (K) 

    1.1 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
ได้ถูกต้อง 

     1.2 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพได้ถูกต้อง 
    1.3 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ 
ได้ถูกต้อง 

     1.4 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบเครื่องจักร
ความเร็วสูงได้ถูกต้อง  
    1.5 นักศึกษาเลือกใช้คําสั่งในการสร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 
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      2. ด้านทักษะ (S) 
    2.1 นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 

มิติ งานกัดตามรูปภาพ งานกัด 3 มิติ และแบบเครื่องจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง 
    2.2  นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานสร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 
    2.3 นักศึกษามีทักษะในการปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดฯ 
ด้วยรูปแบบการสอนแบบ K&TWL ได้ถูกต้อง  
 3. ด้านคุณลักษณะอันพึงประสงค์ (A) 
    3.1 เข้าเรียนตรงตามเวลา 
    3.2 แต่งกายตามระเบียบของสถานศึกษา 
    3.3 มีความสนใจใฝ่รู้ ยอมรับฟังความคิดเห็นของคนอ่ืน 
    3.4 มีน้ําใจช่วยเหลือผู้อ่ืนและการปฏิบัติงานร่วมกับผู้อ่ืน   
    3.5 ปฏิบัติงานตามท่ีได้รับมอบหมายงานด้วยความละเอียด รอบคอบ  

กิจกรรมการเรียนการสอน (5 ช่ัวโมง) 
 1. ข้ันนําเข้าสู่บทเรียน (10 นาที) 
 ครูเปิดวีดีโอการช่วยเหลือของสัตว์ป่าเพ่ือให้เพ่ือนในฝูงรอดจากการตกเป็นเหยื่อของสัตว์นัก
ล่าให้นักศึกษาดู แล้วต้ังคําถามว่า 
  1.1 จากการท่ีนักศึกษาได้รับชมวีดีโอดังกล่าวแล้ว นักศึกษาได้แง่คิดอะไรบ้าง 
     1.2 เรามีวิธีการใดบ้างท่ีจะนํามาประยุกต์ใช้ในการเรียนการสอนวิชานี้ 

 1.3 นักศึกษาคิดว่าจะมีข้อดีหรือข้อเสียอย่างไร 
 1.4 นักศึกษาร่วมกันอภิปราย 

 2. ข้ันให้ข้อมูลและการสอน (10 นาที) 
 ครูทบทวนเนื้อหาในชุดการสอนท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งาน
กัด 2 มิติ, งานกัดแบบตัดตามรูปภาพ, งานกัด 3 มิติ, งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง และการสร้าง
โปรแกรม NC-Code  
 3. ข้ันประกอบกิจกรรมการเรียน (4 ช่ัวโมง) 
     3.1 ครูอธิบายข้ันตอนการจัดกิจกรรมการเรียนการสอนชุดการสอนท่ี 4 ด้วยรูปแบบการ
สอนแบบ K&TWL (Keyman & Team Work Learning) (10 นาที) 
     3.2 ครูคัดเลือก Keyman จากนักศึกษาในกลุ่ม จํานวน 5 คน โดยคัดเลือกจากนักศึกษาท่ี
มีคะแนนเก็บจากการปฏิบัติงานตามใบงานท่ีผ่านมาสะสมสูงสุด 5 อันดับแรก (5 นาที) 
     3.3 จับฉลากเพ่ือหาสมาชิกให้ครบ 5 กลุ่มๆ ละ 4 คน รวม 20 คน (10 นาที) 
     3.4 ครูอธิบายถึงกติกาในการจัดกิจกรรมการเรียนการสอน และชี้แจงรายละเอียดและ
เกณฑ์การประเมินผลใบงาน 4.5 และ 4.6 (10 นาที)   
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     กติกา คือให้ Keyman ทําหน้าท่ีสอนสมาชิกในทีมฝึกปฏิบัติงานตามใบงานท้ัง 2 ใบงาน 
ได้แก่ ใบงานท่ี 4.5 และ 4.6 ในช่วงระยะเวลา 1 ชั่วโมง จากนั้นให้สมาชิกในกลุ่มเพียง 3 คน ยกเว้น 
Keyman ปฏิบัติงานตามใบงานท่ีกําหนดให้ โดยมีเกณฑ์ให้คะแนน นําเวลาของท้ัง 2 ใบงานมารวมกัน 
กล่าวคือ ถ้ากลุ่มใดใช้เวลารวมน้อยท่ีสุดจะได้รับคะแนนสูงสุด เรียงลําดับคะแนนท่ี 1 - 5 ดังนี้ 
      ลําดับท่ี 1 ได้คะแนน  40 คะแนน 
     ลําดับท่ี 2 ได้คะแนน  37 คะแนน 
     ลําดับท่ี 3 ได้คะแนน  34 คะแนน 
     ลําดับท่ี 4 ได้คะแนน  30 คะแนน 
     ลําดับท่ี 5 ได้คะแนน  28 คะแนน 
     รายละเอียดของการจัดกิจกรรมการเรียนการสอนด้วยรูปแบบ K&TWL (Keyman & 
Team Work Learning) ดังตาราง 

กลุ่ม Keyman 
สมาชกิในกลุม่ 

ใบงาน 
รวมเวลา 
(นาที) 

ลําดับท่ี 
คะแนน 

ท่ีได้ 
4.5 (60นาที) 4.6 (60นาที) 

ชื่อ-สกลุ ใช้เวลา (นาที) ใช้เวลา (นาที) 

A  
1 

     2 
3 

B  
1 

     2 
3 

C 
 1 

2 
3 

     

D 
 1 

2 
3 

     

E 
 1 

2 
3 

     

     3.5 ครูให้ Keyman สอนสมาชิกในทีมฝึกปฏิบัติงานตามใบงานท้ัง 2 ใบงาน (1 ชั่วโมง)    
     3.6 ครูให้สมาชิกในกลุ่ม 3 คน ยกเว้น Keyman ปฏิบัติงานตามใบงาน 4.5 (1 ชั่วโมง) 
     3.7 ครูตรวจสอบและประเมินผลการปฏิบัติงานตามใบงาน 4.5 (10 นาที) 
     3.8 ครูให้สมาชิกในกลุ่ม 3 คน ยกเว้น Keyman ปฏิบัติงานตามใบงาน 4.6 (1 ชั่วโมง) 
     3.9 ครูตรวจสอบและประเมินผลการปฏิบัติงานตามใบงาน 4.6 (10 นาที) 
     3.10 ครูกรอกคะแนนลงในแบบฟอร์ม สรุปคะแนน และประกาศผล (10 นาที) 
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 4. ข้ันสรุป (20 นาที) 
     4.1 ครูและนักศึกษาอภิปรายสรุปผลการปฏิบัติงาน ข้อดี ข้อเสีย และข้อเสนอแนะ
เพ่ิมเติม ในการจัดการเรียนการสอนด้วยรูปแบบการสอนแบบ K&TWL (Keyman & Team Work 
Learning) (10 นาที) 
     4.2 ครูอธิบายสรุปผล แนะนําวิธีปฏิบัติและวิธีการแก้ไขงานท่ีมีปัญหา (10 นาที) 
 5. ข้ันทดสอบหลังเรียน (20 นาที)  
 นักศึกษาทําแบบทดสอบหลังเรียน  

ส่ือการเรียนการสอน 
 1. ใบความรู้ หน่วยท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และ
งานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 2. สื่อประกอบการสอน Power Point แผ่นท่ี 30 - 31   
 3. สื่อของจริง 
 4. ใบงาน   
 5. แบบทดสอบ 
 6. ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 

  7. ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสชั้น
เรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx 

การวัดผลประเมินผล 
 1. คะแนนจากการอภิปรายเรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
และงานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการ
ทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 2. คะแนนแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนชุดท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด 
(Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  
Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 
 3. คะแนนจากแบบประเมินผลการปฏิบัติงานตามใบงาน  
 4. คะแนนจากแบบสังเกตพฤติกรรมระหว่างการเรียนและการปฏิบัติงาน   

แหล่งการเรียนรู้เพ่ิมเติม 
 1. ห้องสมุด 
 2. ข้อมูลจากอินเตอร์เน็ต 
 3. ลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528 
EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 
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  4. ห้องเรียน Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสชั้น
เรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4 https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/ 
MTE2NDAzODQxNDIx 

กิจกรรมเสนอแนะ 
 1. นักศึกษาค้นคว้าเรื่องการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักร
ความเร็วสูงท่ีมีความหลากหลาย มาวิเคราะห์เพ่ือวางแผนในการเขียนแบบและฝึกฝนบ่อยๆ 
 2. นักศึกษาสืบค้นข้อมูลเพ่ิมเติมหรือทบทวนเนื้อหาจาก เว็บไซต์ท่ีห้องศูนย์ข้อมูล 
คอมพิวเตอร์ในเวลาว่าง 
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ชุดการสอน 
วิชา ออกแบบและผลติด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์  

(Computer Aided Design and Manufacturing) 
รหัสวิชา 3102-2005 

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง พุทธศักราช 2557   
ประเภทวิชาอุตสาหกรรม สาขาวิชาเทคนิคการผลิต สาขางานเคร่ืองมือกล 

 
 
 
 
 

ชุดท่ี 4  
เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
และงานกัด 3 มิติ ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  
Drill  Pocket ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) 

และการสร้างโปรแกรม NC-Code  
 
 
 
 

นายอนุชาติ  อินสด 

ตําแหน่งครู วิทยฐานะครูชํานาญการพิเศษ 
 
 
 
 

วิทยาลัยเทคนิคสุโขทัย จังหวัดสุโขทยั 
สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

กระทรวงศึกษาธิการ 
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คําแนะนําสําหรับนักศึกษา 

 
 
 
 

1. ให้นักศึกษาทําแบบทดสอบก่อนเรียน จํานวน 20 ข้อ เวลา 20 นาที 
2. ให้นักศึกษาศึกษาใบความรู้เร่ือง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด  
   2 มิติ และงานกัด 3 มิติด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket  
   ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code   
3. ให้นักศึกษาปฏิบัติงานตามใบงาน 
4. ให้นักศึกษาทําแบบทดสอบหลังเรียน จํานวน 20 ข้อ เวลา 20 นาที 
5. ให้นักศึกษาศึกษาข้อมูลเพ่ิมเติมจากลิงค์วีดีโอ https://drive.google.com/drive/ 
    folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528EGReZMU83Qdjga?usp=sharing 
6. ให้นักศึกษาศึกษาข้อมูลเพ่ิมเติมจาก Google Classroom วิชาออกแบบและผลิตด้วย 
    โปรแกรมคอมพิวเตอร์ รหัสช้ันเรียน mcnnhuh หน่วยท่ี 4  https://classroom. 
    google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/MTE2NDAzODQxNDIx 
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จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
 
 
1. เลือกใช้คําส่ังในการเร่ิมต้นใช้งานโหมด Manufacturing ได้ถูกต้อง 
2. เลือกใช้คําส่ังในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด  
   3 มิติได้ถูกต้อง 
3. เลือกใช้คําส่ังในการตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติและ 
   งานกัด 3 มิติได้ถูกต้อง 
4. เลือกใช้คําส่ังในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพได้ถูกต้อง 
5. เลือกใช้คําส่ังในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเคร่ืองจักร 
    ความเร็วสูงได้ 
6. เลือกใช้คําส่ังในการสร้างโปรแกรม NC-Code ไดถู้กต้อง 
7. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติได้ถูกต้อง 
8. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติได้ถูกต้อง 
9. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพได้ถูกต้อง 
10. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบเคร่ืองจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง  
11. ปฏิบัติงานตรวจสอบจําลองการทํางาน (Simulation) และสร้างโปรแกรม 
     NC-Code ได้ถูกต้อง 
12. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดฯ ด้วยรูปแบบการสอน 
     แบบ K&TWL ได้ถูกตอ้ง 

 

หัวข้อเร่ือง ชุดท่ี 4 
 

 
   1. เร่ิมต้นใช้งานโหมด Manufacturing 
   2. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิต ิ

    3. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ 
    4. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพ 
    5. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ 
    6. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ 
    7. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบเคร่ืองจักรความเร็วสูง 
    8. การสร้างโปรแกรม NC-Code 
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แบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ 

ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket  
ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ให้นักศึกษาทําแบบทดสอบโดยเลือกคําตอบข้อท่ีถูกต้องท่ีสุด ทําเครื่องหมาย  (X)  ลงใน
กระดาษคําตอบ 
1. เม่ือเริ่มต้นใช้งานในโหมด Manufacturing (CAM) ในโปรแกรม MASTERCAM 2017 ต้องคลิกท่ี 
เมนูบาร์ใด 

ก.     ข.  
ค.     ง.  

2. ในการเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) ต้องเลือก Cycle ในการเจาะแบบใด 
ก.    ข.  
ค.    ง.  

3. ในการเจาะรู (Drill) ต้องเลือก Cycle ในการเจาะแบบใด 
ก.    ข.  
ค.    ง.  

4. การต้ังค่า Stock Setup สาํหรับงานกัด 2 มิติ ท่ีกรอบคําถาม Machine Group Properties จะต้อง
เลือกท่ีตัวเลือกใด  
 ก. Select corners…   ข. Bounding box 
 ค. All Surfaces   ง. All Solid 
5. เครื่องกัด CNC ท่ีใช้งานโหมด Manufacturing งานกัดสําหรับโปรแกรม MASTERCAM 2017  
คือข้อใด 
 ก. GENERIC HAAS 3X MILL.MCAM-MMD 
 ข. GENERIC HAAS 3X MILL MM.MCAM-MMD 
 ค. GENERIC HAAS 4X MILL.MCAM-MMD  
 ง. GENERIC HAAS 4X MILL MM.MCAM-MMD 
6. เม่ือต้องการกัดหลุมชิ้นงาน ต้องเลือกใช้คําสั่งใด 

ก. Pocket    ข. Face  
ค. Drill     ง. Contour 

7. เม่ือต้องการกัดปาดชิ้นงาน ต้องเลือกใช้คําสั่งใด 
ก. Pocket    ข. Face  
ค. Drill     ง. Contour 

8. ในการกัดหลุมชิ้นงาน จะต้องปิดการทํางานใดในตัวเลือก Cutting Parameters 
ก. Depth Cuts    ข. Multi Passes 
ค. Lead In/Out    ง. Break Through 
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9. การต้ังค่า Stock Setup สาํหรับงานกัด 3 มิติ ท่ีกรอบคําถาม Machine Group Properties จะต้อง
เลือกท่ีตัวเลือกใด  
 ก. Select corners…   ข. Bounding box 
 ค. All Surfaces   ง. All Solid 
10. จากภาพ ข้อใดอธิบายความหมายของการต้ังค่า Depth cuts ได้ถูกต้อง 

   
 ก. กัดลึกครั้งละ 0.1 มม. เก็บผิวละเอียด 2 ครั้ง ครั้งละ 1.5 มม. 
 ข. กัดลึกครั้งละ 1.5 มม. เก็บผิวละเอียด 2 ครั้ง ครั้งละ 0.1 มม.        
 ค. กัดลึกครั้งละ 2 มม. ขยับดอกกัด 1.5 มม. เผื่อผิวเก็บละเอียด 0.1 มม. 
 ง. กัดลึกครั้งละ 1.5 มม. ขยับดอกกัด 2 มม. เผื่อผิวเก็บละเอียด 0.1 มม. 
จากภาพ ใช้ตอบคําถามข้อ 11. และ12.  

 
11. ข้อใดใช้สําหรับการจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ และ 3 มิติ แบบ Verify  
12. ข้อใดใช้สําหรับการจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ และ 3 มิติ แบบ Backplot  
13. จากภาพ เป็นการจําลองการทํางานแบบใด 

   
 ก. Verify    ข. Backplot 
 ค. Wireframe    ง. Shade with Edge 

ก ข ค ง 
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14. เม่ือต้องการนําไฟล์ภาพมาวางในโปรแกรม MASTERCAM 2017 ต้องกดแป้นพิมพ์ ในข้อใด 
ก. Alt+C    ข. Ctrl+C 
ค. Ctrl+V    ง. Alt+V 

15. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพ ต้องเลือกใช้ลักษณะการเดินตัด
แบบใด 

ก. Pocket    ข. Contour 
ค. Dynamic Mill   ง. Face 

16. จากคําตอบข้อท่ี 15. ต้องเลือกค่า Compensation Type เป็นแบบใด 
ก. Wear    ข. Control 
ค. Computer    ง. Off 

17. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพ ต้องสั่งปิดการทํางานท่ีตัวเลือกใด 
ก. Coolant    ข. Depth Cuts 
ค. Lead In/Out    ง. Linking Parameters 

18. ในการกัดชิ้นงานแบบเครื่องจักรความเร็วสูง Dynamic Mill แบบกัดหลุมด้านใน ท่ีหน้าต่าง  
Cut Parameters ควรกําหนดค่า Stepover ตามข้อใด 

ก. 0.5     ข. 0.7 
ค. 1.0     ง. 1.5 

19. ในการกัดชิ้นงานแบบเครื่องจักรความเร็วสูง Dynamic Mill แบบกัดเกาะด้านนอก ท่ีหน้าต่าง  
Cut Parameters ควรกําหนดค่า Stepover ตามข้อใด 

ก. 0.5     ข. 0.7 
ค. 1.0     ง. 1.5 

จากภาพ ใช้ตอบคําถามข้อ 20.  

 

 
20. ข้อใดใช้สําหรับการสร้างโปรแกรม NC-Code  
 
 
 
 
 
 

ก ข ค ง 
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เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียน 
หน่วยที่ 4   

เร่ือง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกดั 3 มิติ 
ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket  

ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

เฉลย  
1. ง 2. ค 3. ก 4. ก 5. ข 
6. ก 7. ข 8. ค 9. ง 10. ข 
11. ค 12. ข 13. ข 14. ก 15. ข 
16. ง 17. ค 18. ก 19. ข 20. ง 
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ใบความรู้ 
หน่วยท่ี 4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ 

ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket  
ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code  

1. เริ่มต้นใช้งานโหมด Manufacturing 
 เม่ือต้องการทํางานในโหมด Manufacturing หรือท่ีเราเรียกกันว่า ทํางานในโหมด CAM 
(Computer Aided Manufacturing) ในโปรแกรม MASTERCAM 2017 ผู้ใช้งานสามารถทําตาม
ข้ันตอนท่ี 1.1-1.7 ดังภาพท่ี 4.1 

1.1 เปิดไฟล์งาน CAD 2 มิติ หรือ 3 มิติท่ีเราได้สร้างไว้ก่อนแล้ว ในท่ีนี้เลือกเปิดงาน 2 มิติ จาก
ใบงานท่ี 2.2 และทําการซ่อน Level  

    
 1.2 ท่ีเมนูบาร์ VIEW ให้คลิกเปิด Toolpaths 

 

ซ่อน Level 

คลิก 

พร้อมใช้งาน 
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 1.3 คลิกท่ีเมนูบาร์ MACHINE (1) 

 
 1.4 คลิกท่ี Mill เลือก Manage List… (2) 

 
 1.5 เลือกเครื่องกัด CNC : GENERIC HAAS 3X MILL MM.MCAM-MMD (3) แล้วกด Add 
(4) จากนั้นกด  (5) 

 

 

1 

2 

3 4 

5 

เครื่องกัด CNC สําหรับ
ใช้สร้างโปรแกรม 
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 1.6 คลิกท่ี Mill อีกครั้งจะปรากฏ C:\User\Public\Docume…\ GENERIC HAAS 3X MILL 
MM.MCAM-MMD ให้คลิก 1 ครั้ง (6) 

 
 1.7 ท่ี Toolpaths จะปรากฏ Machine Group-1 (7) ซ่ึงพร้อมแล้วสําหรับการสร้าง CAM 
งานกัด 2 มิติ ต่อไป 

 
ภาพท่ี 4.1 ข้ันตอนการเริ่มต้นการใช้งานในโหมด Manufacturing สําหรับการสร้าง CAM งานกัด 2 มิต ิ

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

2. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ มีรูปแบบท่ีหลากหลาย ผู้ใช้งานจะ
เป็นผู้วางแผนในการผลิตชิ้นงาน จากแบบงาน และประสบการณ์ของผู้ใช้งานแต่ละคน ซ่ึงข้ันตอนของ
แต่ละคนอาจไม่เหมือนกัน แต่ได้ชิ้นงานสําเร็จออกมาเหมือนกัน ท้ังนี้ผู้ใช้งานจะต้องพิจารณาจากแบบ
สั่งงาน ในตัวอย่างนี้ คือ แบบสั่งงานจากใบงานท่ี 2.2 ดังภาพท่ี 4.2 เพ่ือวางแผนการทํางานดังคํากล่าว
ท่ีว่า “ดีกว่า เร็วกว่า ถูกกว่า”  

 
ภาพท่ี 4.2 แบบสั่งงาน จากใบงานท่ี 2.2 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
 จากแบบสั่งงาน นํามาวางแผนการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 2.1 ต้ังค่าชิ้นงาน (Stock Setup) X =100, Y = 100, Z = 25 มม. (เผื่อปาดหน้า 2 มม.) 
 2.2 กัดปาดหน้า (Face) : ด้วย Tool# : 1 = Face Milling 90 มม. 5 คมตัด ลึก 2 มม. 
 2.3 กัดขอบชิ้นงาน (Contour) : ด้วย Tool# : 2 = Endmill 10 มม. 4 คมตัด ลึก 10 มม. 

6 

7 
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 2.4 กัดหลุมชิ้นงาน (Pocket) : ด้วยTool# : 3 = Endmill 8 มม. 4 คมตัด กัดลึก 10 มม. 
 2.5 กัดหลุมร่องโค้งเล็ก (Pocket) : ด้วยTool# : 4 = Endmill 6 มม.4 คมตัด กัดลึก 15 มม. 
 2.6 เจาะรูนําศูนย์ จํานวน 6 รู : ด้วยTool# : 5 = Centerdrill 3.2 มม. กัดลึก 4 มม. 
 2.7 เจาะรู จํานวน 6 รู : ด้วยTool# : 6 = ดอกสว่าน 5  มม. กัดลึก 15 มม. 
 2.8 ต๊าปเกลียว จํานวน 6 รู : ด้วยTool# : 7 = Tap M6x1.0 กัดลึก 10 มม. 
 2.9 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบลบคม (Chamfer) : ด้วยTool# : 8 = CounterSink 
12 มม. กัดลึก 1.5 มม. 

 2.1 การตั้งค่าช้ินงาน (Stock Setup) เป็นการสร้างขนาดชิ้นงานดิบ (Blank) เพ่ือระบุ
ขนาดในแนวแกน X, Y, Z ซ่ึงมีข้ันตอนตามข้ันตอนท่ี 2.1.1-2.1.6 ดังภาพท่ี 4.3 
      2.1.1 ปรับมุมมองภาพเป็น Isometric (1) 
      2.1.2 คลิกเครื่องหมาย + (2) ท่ี Properties – GENERIC HASS 3 –AXIS VMC MM…. 
      2.1.3 กด Stock setup (3) 
      2.1.4 จะปรากฏกรอบคําถาม Machine Group Properties ให้กดท่ี Select 
corners…(4) 

 
      2.1.5 นําเมาส์ไปเลือกมุมท่ี 1 (5) และมุมทแยงมุมท่ี 2 (6) 

 

1 

5 

3 
2 

6 

4 
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      2.1.6 จะปรากฏค่าในแนวแกน X = 100, Y=100, ส่วนค่า Z ให้ผู้ใช้งานระบุค่าความสูง
ตามขนาดของชิ้นงานดิบท่ีมีอยู่ด้วยการพิมพ์ ในท่ีนี้ใส่ค่า Z = 25 มม. (7) แล้วกด  (8) 

 
ภาพท่ี 4.3 การตั้งค่าช้ินงาน (Stock Setup) แบบปาดหน้าเรียบมาแล้ว  

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

หมายเหตุ : ในกรณีชิ้นงานผ่านการปาดหน้าเรียบมาแล้ว ถือว่าการต้ังค่า Stock Setup เสร็จสิ้นแล้ว 
แต่กรณีต้องการปาดหน้าเรียบออกเป็นระยะ 2 มม. และเม่ือปาดหน้าออกแล้วให้จุดศูนย์งานอยู่ท่ีผิวบน
หลังจากการปาดหน้ามีวิธีการ คือ ท่ี Stock Origin ให้ใส่ค่า Z = 2 (9) แล้วกด  (10) ดังภาพท่ี 4.4 

 
ภาพท่ี 4.4 การตั้งค่า Stock Setup เผื่อปาดหน้าออก 2 มม. 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
 

7 

8 

9 

10 
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 2.2 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดปาดหน้า (Face) จากเง่ือนไขการกัดปาดหน้า 
(Face) : ด้วย Tool No.1 = Face Milling 90 มม. 5 คมตัด กัดลึก 2 มม. ผู้ใช้งานทําตามข้ันตอน 
ท่ี 2.2.1-2.2.11 ดังภาพท่ี 4.5 
      2.2.1 ท่ี Milling เลือก Face (1) หรือคลิกขวาท่ีเมาส์เลือก Mill toolpaths เลือก Face 

 

 
      2.2.2 ต้ังชื่อท่ีกรอบคําถาม Enter new NC name ซ่ึงมักจะต้ังด้วยตัวเลข 4 หลัก  
(ในท่ีนี้จะต้ังชื่อ 1111) แล้วกด  

 

1 

1 
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      2.2.3 จะปรากฏกรอบคําถาม Chaining ให้เลือก C-plane (2) แบบ Chain (3) 

 
      2.2.4 นําเมาส์ไปเลือกท่ีเส้นขอบเขตท่ีต้องการกัดปาดหน้า จะปรากฏหัวลูกศรวนรอบ
สี่เหลี่ยม (4) จากนั้นตอบ  (5) 

 
      2.2.5 จะปรากฏกรอบคําถาม 2D Toolpaths – Facing ใส่รายละเอียดแต่ละ
องค์ประกอบจากบนลงล่าง ดังนี้ 
      Toolpaths Type จะเป็น Facing โดยปกติอยู่แล้ว ใช้ค่า Default (6) 

 

2 

4 

3 

5 

6 
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      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool… (7) 

 
  จะปรากฏกรอบคําถาม Define Tool ให้เลือก Face Mill (8) แล้วกด Next (9) 

 
  ระบุขนาดต่างๆ ของ Face Mill (10) ตามภาพ (แผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลัยเทคนิค
สุโขทัย มี Face Mill ขนาด 90 มม. 5 คมตัด) แล้วกด Finish  (11)  
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  ระบุค่าต่างๆ ได้แก่ Tool # :1, Length Offset : 1, Head # : 1, Diameter Offset : 1, 
Feed rate : 250, Spindle Speed : 1000, FPT : 0.0625, CS : 282.7521 และค่า Plunge rate คือ
ค่า feed ในแนวแกน Z ซ่ึงค่า Default = 600 ให้เปลี่ยน = 150 (12)   

 
 Holder ให้คลิกท่ี Open library (13) เลือก BT40-mm. (14) แล้วกด Open (15) 
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  เลือกลักษณะของหัวจับตามมาตรฐาน BT40-mm. และปรับความยาวในการจับดอกท่ี 
Tool Projection (16) 

 
 Cut Parameters ปรับค่าต่างๆ ได้แก่ Style : Zigzag, Across overlap : 75% ของดอก, 
Stock to leave on floors : 0.0 (หากต้องการเผื่อสําหรับใช้ดอก Endmill มาเก็บละเอียด ก็ใส่ค่าเผื่อ
ไว้ประมาณ 0.3-0.5 มม.) (17) 

 
  Depth Cuts คลิก � ท่ี Depth Cuts , Max rough step: 1 (กินหยาบลึกครั้งละ1 
มม.) , #Finish cuts: 2 (กัดละเอียด 2 ครั้ง), Finish step: 0.3 (กัดละเอียดครั้งละ 0.3 มม.) (18) 
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 Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด และระบุค่าตามภาพ (19) 

 
 Coolant คลิกสามเหลี่ยมท่ี Flood เลือก On (20) จากนั้นคลิก  (21) 

 
 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ (22) 
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      2.2.6 คลิกท่ี Verify select operations (23) เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation 

 
2.2.7 จะปรากฏกรอบคําถาม Mastercam Simulator กดปุ่ม Play (24) 
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      2.2.8 หากต้องการเปลี่ยนแปลงค่าใดๆ ให้ดับเบิลคลิกท่ี Parameters เช่น เปลี่ยน Style 
จาก Zigzag เป็น Dynamic (25) แล้วกด  (26) 

 
      2.2.9 เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงค่าใดๆ ต้องทําการ Regenerate all dirty operations 
(27) จะปรากฏเส้น Toolpaths ใหม่ (28) 
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      2.2.10 คลิกท่ี Verify select operations (29) เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation 

 
      2.2.11 จะปรากฏกรอบคําถาม Mastercam Simulator กดปุ่ม Play (30) 

 

 
ภาพท่ี 4.5 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดปาดหน้า (Face) 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
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 2.3 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดขอบช้ินงาน (Contour) เง่ือนไขของกัดขอบ
ชิ้นงาน (Contour) : กัดด้วย Tool # : 2 = Endmill 10 มม. 4 คมตัด ลึก 10 มม. ผู้ใช้งานทําตาม
ข้ันตอนท่ี 2.3.1-2.3.8 ดังภาพท่ี 4.6 
      2.3.1 ท่ี Milling เลือก Contour (1) หรือคลิกขวาท่ีเมาส์เลือก Mill toolpaths แล้ว
เลือก Contour  

 

 
      2.3.2 จะปรากฏกรอบคําถาม Chaining ให้เลือก C-plane (2) แบบ Chain (3) นําเมาส์
ไปเลือกท่ีเส้นขอบเขตท่ีต้องการกัดขอบ จะปรากฏหัวลูกศรวนรอบสี่เหลี่ยม (4) จากนั้นตอบ  (5) 

 

1 

1 
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      2.3.3 จะปรากฏกรอบคําถาม 2D Toolpaths - Contour ใส่รายละเอียดแต่ละ
องค์ประกอบจากบนลงล่าง ดังนี้ 
      Toolpaths Type จะเป็น Contour (6) โดยปกติอยู่แล้ว ใช้ค่า Default 

 
      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool… (7) 

 
  จะปรากฏกรอบคําถาม Define Tool ให้เลือก End Mill (8) แล้วกด Next (9) 
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  ระบุขนาดต่างๆ ของ End Mill ตามภาพ (10) แล้วกด Next (11)   

 
  ระบุค่าต่างๆ ได้แก่ Tool # :2, Length Offset : 2, Head # : 2, Diameter Offset : 2, 
Feed rate : 250, Spindle Speed : 1500, FPT : 0.01333, CS : 47.12535 และค่า Plunge rate 
คือค่า feed ในแนวแกน Z ซ่ึงค่า Default = 600 ให้เปลี่ยน = 100 (12) แล้วกด Finish (13) 

 
 Holder ให้คลิกท่ี Open library (14) เลือก BT40-mm. (15) แล้วกด Open (16) 
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  เลือกลักษณะของหัวจับตามมาตรฐาน BT40-mm. และปรับความยาวในการจับดอกท่ี 
Tool Projection (17) 

 
 Cut Parameters ใช้ค่า Default ของโปรแกรม, Stock to leave on Walls : 0.0, Stock 
to leave on floors : 0.0 (หากต้องการเผื่อผิวเก็บละเอียด ก็ใส่ค่าเผื่อไว้ประมาณ 0.3-0.5 มม.) (18) 
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  Depth Cuts คลิก � ท่ี Depth Cuts , Max rough step: 1.5 (กินลึกครั้งละ 1.5 มม.), 
#Finish cuts: 2 (กัดละเอียด 2 ครั้ง), Finish step: 0.1 (กัดละเอียดครั้งละ 0.1 มม.) (19) 

 
 Lead In/Out ระยะเข้าและออกงาน ใช้ค่า Default (20) 

 
 Break Through ใช้ในกรณีกัดงานทะลุในแนวแกน Z (งานนี้กัดไม่ทะลุ จึงปิดการใช้งาน) 
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 Multi Passes จํานวนรอบในการเดินกินงาน (จะใช้ในกรณีกัดงานไม่หมด) ดังนั้น ในเบ้ืองต้น
ปิดการใช้งานไว้ก่อน ทดลอง Simulation ถ้ากินไม่หมดจึงกลับมาแก้ไขในภายหลัง  

 
 Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด และระบุค่าตามภาพ (21) 

 
 Coolant คลิกสามเหลี่ยมท่ี Flood เลือก On (22) จากนั้นคลิก  (23) 
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      2.3.4 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ (24) 

 
      2.3.5 จากภาพ จะเห็นได้ว่าทิศทางของ Toolpaths ไม่ถูกต้อง ทําการแก้ไขตรง 
Parameters คลิกท่ี Cut Parameters เปลี่ยนค่า Compensation direction จาก Left เป็น Right 
(25) จากนั้นคลิก  (26) 

 
      2.3.6 คลิก Regenerate all dirty operations (27) จะปรากฏ Toolpaths ใหม่ (28)  
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      2.3.7 คลิกท่ี Verify select operations (29) เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation 

 
      2.3.8 จะปรากฏกรอบคําถาม Mastercam Simulator กดปุ่ม Play (30) 

 

 
ภาพท่ี 4.6 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดขอบงาน (Contour) 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
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 2.4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลุมช้ินงาน (Pocket) เนื่องจากในแบบงาน มี
การกัดหลุมชิ้นงาน 2 หลุม ซ่ึงมีเง่ือนไขท่ีแตกต่างกัน หลุมท่ี 1 มีเง่ือนไขการกัดหลุมชิ้นงาน (Pocket) : 
ด้วย Tool#: 3 = Endmill 8 มม. 4 คมตัด กัดลึก 10 มม. ทําตามข้ันตอนท่ี 2.4.1-2.4.6 ดังภาพท่ี 4.7 
      2.4.1 ท่ี Milling เลือก Pocket (1) หรือคลิกขวาท่ีเมาส์เลือก Mill toolpaths แล้วเลือก 
 Pocket  

   
      2.4.2 จะปรากฏกรอบคําถาม Chaining ให้เลือก C-plane (2) แบบ Chain (3)นําเมาส์
ไปเลือกท่ีเส้นขอบเขตท่ีต้องการกัดหลุม จะปรากฏหัวลูกศรวนรอบรูป (4) จากนั้นตอบ  (5) 
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      2.4.3 จะปรากฏกรอบคําถาม 2D Toolpaths – Pocket ใส่รายละเอียดแต่ละ
องค์ประกอบจากบนลงล่าง ดังนี้ 
      Toolpaths Type จะเป็น Pocket โดยปกติอยู่แล้ว ใช้ค่า Default (6) 

 
      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool…(7) 

 
  จะปรากฏกรอบคําถาม Define Tool ให้เลือก End Mill (8) แล้วกด Next (9) 
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      ระบุขนาดต่างๆ ของ End Mill (10) ตามภาพ แล้วกด Next (11)   

 
  ระบุค่าต่างๆ ได้แก่ Tool # : 3, Length Offset : 3, Head # : 3, Diameter Offset : 
3, Feed rate : 150, Spindle Speed : 1800, FPT : 0.02083, CS : 45.24034 และค่า Plunge rate 
คือค่า feed ในแนวแกน Z ซ่ึงค่า Default = 600 ให้เปลี่ยน = 100 (12) แล้วกด Finish (13) 

 
 Holder ให้คลิกท่ี Open library (14) เลือก BT40-mm. (15) แล้วกด Open (16) 
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  เลือกลักษณะของหัวจับตามมาตรฐาน BT40-mm. และปรับความยาวในการจับดอกท่ี 
Tool Projection (17) 

 
 Cut Parameters ใช้ค่า Default ของโปรแกรม, Stock to leave on Walls : 0.0, Stock 
to leave on floors : 0.0 (หากต้องการเผื่อผิวเก็บละเอียด ก็ใส่ค่าเผื่อไว้ประมาณ 0.3-0.5 มม.) (18) 
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    Roughing คลิก � ท่ี Rough และเลือก Cutting method : True Spiral (19)  
(เป็นรูปแบบการเดินกัด ซ่ึงสามารถเปลี่ยนแปลงได้ตามความเหมาะสม) 

 
      Entry Motion ใช้ค่า Default ของโปรแกรม (20) 

 
      Finishing ใช้ค่า Default ของโปรแกรม (21) 
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   Lead In/Out ให้คลิก �ท่ี Lead In/Out ออก เพ่ือปิดการใช้งาน เนื่องจากเป็นงานกัด
หลุม ดอกกัดจะควงลงในทิศทางแกน Z (22) 

 
   Depth Cuts คลิก � ท่ี Depth Cuts , Max rough step: 1 (กินลึกครั้งละ 1 มม.), 
#Finish cuts: 2 (กัดละเอียด 2 ครั้ง), Finish step: 0.1 (กัดละเอียดครั้งละ 0.1 มม.) (23) 

 
   Break Through ใช้ในกรณีกัดงานทะลุในแนวแกน Z (งานนี้กัดไม่ทะลุ จึงปิดการใช้งาน) 
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   Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด และระบุค่าตามภาพ (24) 

 
   Coolant คลิกสามเหลี่ยมท่ี Flood เลือก On (25) จากนั้นคลิก  (26) 

 
    2.4.4 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ (27) 
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      2.4.5 คลิกท่ี Verify select operations (28) เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation 

 
      2.4.6 จะปรากฏกรอบคําถาม Mastercam Simulator กดปุ่ม Play (29) 

 
ภาพท่ี 4.7 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลมุช้ินงาน (Pocket) หลุมท่ี 1 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
 2.5 กัดหลุมร่องโค้งเล็ก (Pocket) สําหรับงานกัดหลุมท่ี 2 ร่องโค้ง มีเง่ือนไข คือ กัดด้วย 
Tool # : 4 = Endmill 6 มม. 4 คมตัด ลึก 15 มม. มีวิธีการท่ีสะดวกและรวดเร็วข้ึน โดยการ Copy 
ข้ันตอนการกัดหลุมท่ี 1 มาเปลี่ยนแปลงค่าต่าง ๆ ดังข้ันตอนท่ี 2.5.1 – 2.5.10 ดังภาพท่ี 4.8 
      2.5.1 คลิกขวาท่ี ข้ันตอนท่ี 3: Pocket (Standard)… เลือก Copy (1) 
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      2.5.2 คลิกขวาอีกครั้ง เลือก Paste (2) จะปรากฏ ข้ันตอนท่ี 4: Pocket (Standard)..(3) 

 

 
      2.5.3 คลิกท่ี Geometry-(1) chain(s) (4) จะปรากฏ Chain Manager (5) 
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      2.5.4 คลิกขวาท่ี Chain1 เลือก Rechain all (6) 

 
      2.5.5 เม่ือปรากฏกรอบคําถาม Chaining คลิกท่ี C-plane แล้วนําเมาส์ไปเลือกท่ีเส้นโค้ง 
(7) แล้วกด  (8) 

 
      2.5.6 คลิกท่ี Parameters ในข้ันตอนท่ี 4 เพ่ือเปลี่ยนแปลงค่าต่าง ๆ เพียงบางค่า ดังนี้ 
      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool…(9) 
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  จะปรากฏกรอบคําถาม Define Tool ให้เลือก End Mill (10) แล้วกด Next (11) 

 
      ระบุขนาดต่างๆ ของ End Mill ตามภาพ (12) แล้วกด Next (13)   

 
  ระบุค่าต่างๆ ได้แก่ Tool # : 4, Length Offset : 4, Head # : 4, Diameter Offset : 
4, Feed rate : 120, Spindle Speed : 2000, FPT : 0.025, CS : 37.70028 และค่า Plunge rate 
คือค่า feed ในแนวแกน Z ซ่ึงค่า Default = 600 ให้เปลี่ยน = 80  (14) แล้วกด Finish (15) 
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 Holder ให้คลิกท่ี Open library (16) เลือก BT40-mm. (17) แล้วกด Open (18) 

 

 
  เลือกลักษณะของหัวจับตามมาตรฐาน BT40-mm. และปรับความยาวในการจับดอกท่ี 
Tool Projection (19) 
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      Depth Cuts คลิก � ท่ี Depth Cuts , Max rough step: 0.5 (กินลึกครั้งละ 0.5 
มม.), #Finish cuts: 2 (กัดละเอียด 2 ครั้ง), Finish step: 0.05 (กัดละเอียดครั้งละ 0.05 มม.) (20) 

 
      Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด และระบุค่าตามภาพ (21) 
จากนั้นกด  (22) 

 
      2.5.7 เนื่องจากมีการแก้ไขค่า จึงต้องคลิกท่ี Regenerate all dirty operations (23) 
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      2.5.8 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ (24) 

 
      2.5.9 คลิกท่ี Verify select operations (25) เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation 

 
      2.5.10 จะปรากฏกรอบคําถาม Mastercam Simulator กดปุ่ม Play (26) 

 
ภาพท่ี 4.8 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลมุโค้ง (Pocket) หลุมท่ี 2 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
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 2.6 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดสําหรับงานเจาะรูนําศนูย์ (Center Drill) เง่ือนไขการ
เจาะรูนําศูนย์ จํานวน 6 รู : ด้วย Tool# : 5 = Centerdrill 3.2 มม. ลึก 4 มม. ทําตามข้ันตอนท่ี 
2.6.1-2.6.6 ดังภาพท่ี 4.9 
      2.6.1 ท่ี Milling เลือก Drill (1) หรือคลิกขวาท่ีเมาส์เลือก Mill toolpaths เลือก Drill  

   
      2.6.2 จะปรากฏกรอบคําถาม Drill Point Selection (2) ให้นําเมาส์เลือก ตําแหน่งจุด
ศูนย์กลางของรูเจาะท้ัง 6 รู (3) (จะเจาะรูตามลําดับการเลือกตําแหน่งรูเจาะ) จากนั้นตอบ  (4) 

 
      2.6.3 จะปรากฏกรอบคําถาม 2D Toolpaths – Drill/Circles Simple drill-no peck 
ใส่รายละเอียดแต่ละองค์ประกอบจากบนลงล่าง ดังนี้ 
      Toolpaths Type จะเป็น Drill โดยปกติอยู่แล้ว ใช้ค่า Default (5) 
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      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool…(6) 

 
  จะปรากฏกรอบคําถาม Define Tool ให้เลือก Center Drill (7) แล้วกด Next (8)  

 
      ระบุขนาดต่างๆ ของ Center Drill (9) ตามภาพ แล้วกด Next (10)   
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  ระบุค่าต่างๆ ได้แก่ Tool # : 5, Length Offset : 5, Head # : 5, Diameter Offset : 
5, Feed rate : 100, Spindle Speed : 1000, FPT : 0.05, CS : 25.13352 และค่า Plunge rate คือ
ค่า feed ในแนวแกน Z ซ่ึงค่า Default = 600 ให้เปลี่ยน = 20 (11) แล้วกด Finish (12) 

 
 Holder ให้คลิกท่ี Open library (13) เลือก BT40-mm. (14) แล้วกด Open (15) 
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  เลือกลักษณะของหัวจับตามมาตรฐาน BT40-mm. และปรับความยาวในการจับดอกท่ี 
Tool Projection (16) 

 
 Cut Parameters ใช้ค่า Cycle : Drill/Counterbore, Dwell : 0.0 (ไม่แช่หน่วงเวลา) (17) 

 
      Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด และระบุค่าตามภาพ (18) 

 

18 
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   Coolant คลิกสามเหลี่ยมท่ี Flood เลือก On (19) จากนั้นคลิก  (20) 

 
    2.6.4 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ (21) 

 
      2.6.5 คลิกท่ี Verify select operations (22) เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation 

 

22 
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      2.6.6 จะปรากฏกรอบคําถาม Mastercam Simulator กดปุ่ม Play (23) 

 
ภาพท่ี 4.9 การสร้างโปรแกรมทางเดินสําหรับงานเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 2.7 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดสําหรับงานเจาะรู  (Drill) เง่ือนไขของการเจาะรู จํานวน 
6 รู คือ เจาะรูด้วย Tool #: 6 = ดอกสว่าน 5 มม. ลึก 15 มม. วิธีการสร้างโปรแกรมมี 2 วิธี คือ วิธีท่ี 1
สร้างข้ึนมาใหม่ท้ังหมด วิธีท่ี 2 คัดลอกโปรแกรมการเจาะรูนําศูนย์มาแก้ไขค่าต่าง ๆ ซ่ึงจะสะดวก 
รวดเร็วกว่า ในท่ีนี้จะใช้วิธีท่ี 2 ตามข้ันตอนท่ี 2.7.1-2.7.7 ดังภาพท่ี 4.10 
      2.7.1 คลิกขวาท่ีข้ันตอนการเจาะรู Center Drill เลือก Copy (1)   

 
 
 

คลิกขวา 

1 
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      2.7.2 คลิกขวาตรงแถบสีแดงด้านล่าง เลือก Paste (2) จะปรากฏ Toolpaths ท่ี 6 (3)  

 

 
      2.7.3 คลิกท่ี Parameters เพ่ือทําการแก้ไขค่าต่าง ๆ เพียงบางค่า ดังนี้ 
      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool…(4) 
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  จะปรากฏกรอบคําถาม Define Tool ให้เลือก Drill (5) แล้วกด Next (6) 

 
      ระบุขนาดต่างๆ ของ Drill ตามภาพ (7) แล้วกด Next (8)   

 
  ระบุค่าต่างๆ ได้แก่ Tool # : 6, Length Offset : 6, Head # : 6, Diameter Offset : 
6, Feed rate : 144, Spindle Speed : 1200, FPT : 0.06, CS : 18.85014 และค่า Plunge rate คือ
ค่า feed ในแนวแกน Z ซ่ึงค่า Default = 600 ให้เปลี่ยน = 30 (9) แล้วกด Finish (10) 

 

9 

8 
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 Holder ให้คลิกท่ี Open library (11) เลือก BT40-mm. (12) แล้วกด Open (13) 

 

 
  เลือกลักษณะของหัวจับตามมาตรฐาน BT40-mm. และปรับความยาวในการจับดอกท่ี 
Tool Projection (14) 
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   Cut Parameters ใช้ค่า Cycle : Peck Drill, Peck = 5 (15)  

 
   Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด ระบุค่าตามภาพ (Depth ใส่
ค่า -15 แล้วกด  (16) จะปรากฏกล่องข้อความ Depth Calculator แล้วคลิก  (17) จะได้ความ
ลึกรูเจาะรวม -16.502152 มม. (18) แล้วคลิก  อีกครั้งในกล่องคําถาม 2D Toolpaths- 
Drill/Circles….(19) 
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      2.7.4 เนื่องจากมีการแก้ไขค่า จึงต้องคลิกท่ี Regenerate all dirty operations (20) 

 
      2.7.5 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ (21) 

 
      2.7.6 คลิกท่ี Verify select operations (22) เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation 
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      2.7.7 จะปรากฏกรอบคําถาม Mastercam Simulator กดปุ่ม Play (23) 

 
ภาพท่ี 4.10 การสร้างโปรแกรมทางเดินสําหรับงานเจาะรู (Drill) 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 2.8 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดสําหรับงานต๊าปเกลียว (Tap) เง่ือนไขการต๊าปเกลียว 
จํานวน 6 รู คือ ใช้ Tool# : 7 = Tap M6x1.0 มีวิธีการเหมือนกับการเจาะรู เพียงแค่ผู้ใช้งานเปลี่ยน
Tool จากดอกสว่านมาเป็นต๊าป ซ่ึงจะใช้วิธีการสร้างข้ึนใหม่ท้ังหมด หรือจะ Copy จากข้ันตอนการเจาะ
รูก่อนหน้านี้ มาเปลี่ยนแปลงค่าบางค่าก็ได้ ในท่ีนี้จะสร้างข้ึนใหม่ท้ังหมด ตามข้ันตอนท่ี 2.8.1-2.8.6  
ดังภาพท่ี 4.11 
      2.8.1 ท่ี Milling เลือก Drill (1) หรือคลิกขวาท่ีเมาส์เลือก Mill toolpaths เลือก Drill  

   

1 

1 
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      2.8.2 จะปรากฏกรอบคําถาม Drill Point Selection ให้นําเมาส์เลือก ตําแหน่งจุด
ศูนย์กลางของรูเจาะท้ัง 6 รู (2) จากนั้นตอบ  (3) 

 
      2.8.3 จะปรากฏกรอบคําถาม 2D Toolpaths – Drill/Circles Simple drill-no peck 
ใส่รายละเอียดแต่ละองค์ประกอบจากบนลงล่าง ดังนี้ 
      Toolpaths Type จะเป็น Drill โดยปกติอยู่แล้ว ใช้ค่า Default (4) 

 
      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool…(5) 
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  จะปรากฏกรอบคําถาม Define Tool ให้เลือก Tap (6) แล้วกด Next (7) 

 
      ระบุขนาดต่างๆ ของ Tap ตามภาพ (8) แล้วกด Next (9)   

 
  ระบุค่าต่างๆ ได้แก่ Tool # : 7, Length Offset : 7, Head # : 7, Diameter Offset : 
5, Feed rate : 200, Spindle Speed : 200, FPT : 1, CS : 3.77003 และค่า Plunge rate คือค่า 
feed ในแนวแกน Z ซ่ึงค่า Default = 600 ให้เปลี่ยน = 10 (10) แล้วกด Finish (11) 
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 Holder ให้คลิกท่ี Open library (12) เลือก BT40-mm. (13) แล้วกด Open (14) 

 

 
  เลือกลักษณะของหัวจับตามมาตรฐาน BT40-mm. และปรับความยาวในการจับดอกท่ี 
Tool Projection (15) 
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 Cut Parameters ใช้ค่า Cycle : Tap (16) 

 
      Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด และระบุค่าตามภาพ (17) 

 
   Coolant คลิกสามเหลี่ยมท่ี Flood เลือก On (18) จากนั้นคลิก  (19) 
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      2.8.4 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ (20) 

 
      2.8.5 คลิกท่ี Verify select operations (21) เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation 

 
      2.8.6 จะปรากฏกรอบคําถาม Mastercam Simulator กดปุ่ม Play (22) 

 
ภาพท่ี 4.11 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดสําหรับงานต๊าปเกลียว (Tap) 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
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 2.9 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบลบคม (Chamfer) เง่ือนไขในการลบคม กัดด้วย
Tool# : 8 = CounterSink 12 มม. กัดลึก 1.5 มม. ตามข้ันตอนท่ี 2.9.1-2.9.6 ดังภาพท่ี 4.12 
      2.9.1 ท่ี Milling เลือก Contour (1) 

 
      2.9.2 จะปรากฏกรอบคําถาม Chaining เลือกแบบ C-plane แล้วนําเมาส์เลือก เส้นขอบ
งานท่ีต้องการลบคม (2) จากนั้นตอบ  (3) 

 
      2.9.3 จะปรากฏกรอบคําถาม 2D Toolpaths – Contour ใส่รายละเอียดแต่ละ
องค์ประกอบจากบนลงล่าง ดังนี้ 
      Toolpaths Type จะเป็น Contour โดยปกติอยู่แล้ว ใช้ค่า Default (4) 

 

1 
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      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool…(5) 

 
  จะปรากฏกรอบคําถาม Define Tool ให้เลือก Countersink (6) แล้วกด Next (7) 

 
      ระบุขนาดต่างๆ ของ Countersink ตามภาพ (8) แล้วกด Next (9)  
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  ระบุค่าต่างๆ ได้แก่ Tool # : 8, Length Offset : 8, Head # : 8, Diameter Offset : 
8, Feed rate : 150, Spindle Speed : 1500, FPT : 0.05, CS : 56.55042 และค่า Plunge rate คือ
ค่า feed ในแนวแกน Z ซ่ึงค่า Default = 600 ให้เปลี่ยน = 100 (10) แล้วกด Finish (11) 

 
 Holder ให้คลิกท่ี Open library (12) เลือก BT40-mm. (13) แล้วกด Open (14) 
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  เลือกลักษณะของหัวจับตามมาตรฐาน BT40-mm. และปรับความยาวในการจับดอกท่ี 
Tool Projection (15) 

 
 Cut Parameters ใช้ค่า Contour type : 2D chamfer, Width ระบุค่าลบคม 1.5 มม.
(16), Tip offset 1 มม.(17), Compensation direction : Left (18) 

 
      Depth Cuts ให้ปิดการใช้งาน (19) 
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      Lead In/Out ใช้ค่า Default (20) 

 
      Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด และระบุค่าตามภาพ (21) 

 
   Coolant คลิกสามเหลี่ยมท่ี Flood เลือก On (22) จากนั้นคลิก  (23) 
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      2.9.4 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ (24) 

 
      2.9.5 คลิกท่ี Verify select operations (25) เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation 

 
      2.9.6 จะปรากฏกรอบคําถาม Mastercam Simulator กดปุ่ม Play (26) 

 
ภาพท่ี 4.12 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดลบคมช้ินงาน (Chamfer) 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
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3. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ  
 เม่ือผู้ใช้งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Toolpaths) ของงานกัด 2 มิติเสร็จแล้ว จําเป็นอย่าง
ยิ่งท่ีจะต้อง ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ ต้ังแต่ข้ันแรกจนถึงข้ันสุดท้าย
อีกครั้ง เพ่ือให้แน่ใจว่า โปรแกรมท่ีเราสร้างข้ึนนั้นถูกต้อง ไม่เกิดการชนระหว่างเครื่องมือตัด (Tool) กับ
ชิ้นงาน (Work) ซ่ึงมี 2 รูปแบบ ได้แก่ 1. Backplot selected operations 2. Verify selected 
operations              
 3.1 Backplot selected operations วิธีการตามข้ันตอนท่ี 3.1.1 – 3.1.3 ดังภาพท่ี 4.13 
      3.1.1 คลิกท่ี Select all operations (1) จะปรากฏเครื่องหมาย  หน้า operations 
ท้ังหมด (2) 

   
      3.1.2 คลิกท่ี Backplot selected operations  (3) 

 
      3.1.3 กําหนดเง่ือนไขในกล่องโต้ตอบ Backplot กด Play (4) เพ่ือเริ่ม Simulation  
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ภาพท่ี 4.13 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ แบบ Backplot 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 3.2 Verify selected operations วิธีการตามข้ันตอนท่ี 3.2.1 – 3.2.2 ดังภาพท่ี 4.14 
      3.2.1 คลิกท่ี Verify selected operations  (5) 

 

5 
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      3.2.2 กําหนดเง่ือนไขในกล่องโต้ตอบ Verify กด Play (6) เพ่ือทําการเริ่ม Simulation 

 

 
ภาพท่ี 4.14 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ แบบ Verify 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

4. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพ 
 โปรแกรม MASTERCAM 2017 สามารถนําไฟล์ภาพมาสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตาม
รูปภาพ ได้อย่างสะดวก รวดเร็ว โดยทําตามข้ันตอนข้อท่ี 4.1- 4.19 ดังภาพท่ี 4.15 
 4.1 ต้องมีไฟล์รูปภาพท่ีต้องการนํามากัด เช่น ไฟล์ภาพ Manchester United (1) 
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 4.2 เข้าโปรแกรม MASTERCAM 2017 แล้วกด Alt+C ท่ีแป้นพิมพ์ จะปรากฏกล่องโต้ตอบ 
Open เลือก Rast2vec.dll (2) แล้วกด Open (3) 

 
 4.3 เลือกไฟล์ภาพท่ีเราเก็บไว้ (4) แล้วกด Open (5) 

 
 4.4 ท่ีกล่องโต้ตอบ Black/White conversion ทําการปรับความคมชัดของภาพโดยเลื่อน
แถบ  (6) จากนั้นกด OK (7) 
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 4.5 ท่ีกล่องโต้ตอบ Rast2Vec (Version from 24 2016). ระบุค่า ดังนี้ Resolution DPI: 
200 (8),  (9), Optimize for: Line, Corner and arcs (10), Accuracy: Fine 
(11) แล้วกด  (12) 

 
 4.6 จะปรากฏไฟล์ภาพในโปรแกรม MASTERCAM และกล่องโต้ตอบ Smooth Geometry 
หากต้องการปรับความ Smooth ของภาพ ให้คลิก Smooth more (13) แล้วกด  (14) 
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 4.7 ตอบ Yes (15) เม่ือปรากฏคําถาม Would you really like to exit Rast2Vec? 

 
 4.8 สร้างสี่เหลี่ยมขนาด 100x100 (16) 

 
 4.9 ใช้คําสั่ง TRANSFORM เพ่ือย้ายและย่อขยายภาพให้ได้ขนาดและตําแหน่งท่ีต้องการ (17) 
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 4.10 เข้าสู่โหมด Manufacturing โดยคลิกท่ี MACHINE/Mill / C:\User\Public\Docume.. 
\GENERIC HASS 3X MILL MM.MCAM-MMD (18) เพ่ือสร้างโปรแกรมทางเดินงานกัด 

 
 4.11 คลิกท่ี Stock setup (19) เลือก Select Corners… เลือกจุดเริ่มต้น 0,0,0 และจุด
ทแยงมุม 100,100,0 และใส่ความสูงในแนวแกน Z = 30 มม. (20) แล้วกด  (21) 
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 4.12 สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) โดยเลือก Milling แบบ Contour (22) 

 
 4.13 ปรับมุมมอง Top พิมพ์ชื่อ o1234 (เลขอะไรก็ได้ 4 หลัก และมักจะข้ึนต้นด้วย o 
เนื่องจากเป็นคอนโทรล Fanuc) เม่ือปรากฏ Enter new NC name (23) แล้วกด  (24) 

 
 4.14 เม่ือปรากฏกล่องโต้ตอบ Chaining เลือกแบบ C-plane เง่ือนไขแบบ window (25) นํา
เมาส์คลิกครอบรูป จากนั้นคลิกจุดเริ่มต้น เม่ือปรากฏ Sketch approximate start point (26) 
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 4.15 เส้นจะเป็นสีเหลือง (27) ให้กด  (28) 

 
 4.16 จะปรากฏกรอบคําถาม 2D Toolpaths - Contour ใส่รายละเอียดแต่ละองค์ประกอบ
จากบนลงล่าง ดังนี้ 
        Toolpaths Type จะเป็น Contour โดยปกติอยู่แล้ว ใช้ค่า Default (29) 

 
        Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool…(30) 
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        จะปรากฏกรอบคําถาม Define Tool ให้เลือก Engrave Tool (31) แล้วกด Next (32)  

 
  ระบุขนาดต่างๆ ของ Engrave Tool ตามภาพ (33) แล้วกด Next (34)   

 
  ระบุค่าต่างๆ ได้แก่ Tool # :1, Length Offset : 1, Head # : 1, Diameter Offset : 1, 
Feed rate : 200, Spindle Speed : 1200, FPT : 0.08333, CS : 18.85014 และค่า Plunge rate 
คือค่า feed ในแนวแกน Z ซ่ึงค่า Default = 600 ให้เปลี่ยน = 50 (35) แล้วกด Finish (36) 
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 Holder ให้คลิกท่ี Open library (37) เลือก BT40-mm. (38) แล้วกด Open (39) 

 

 
  เลือกลักษณะของหัวจับตามมาตรฐาน BT40-mm. และปรับความยาวในการจับดอกท่ี 
Tool Projection (40) 
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 Cut Parameters ระบุค่า Compensation type เลือก Off (41) 

 
  Depth Cuts คลิก � ท่ี Depth Cuts , Max rough step: 0.25 (กินลึกครั้งละ 0.25 
มม.), #Finish cuts: 1 (กัดละเอียด 1 ครั้ง), Finish step: 0.01 (กัดละเอียดครั้งละ 0.01 มม.) (42) 

 
 Lead In/Out ระยะเข้าและออกงาน ใช้ค่า (ปิดการใช้งาน) (43) 
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 Break Through ใช้ในกรณีกัดงานทะลุในแนวแกน Z (จึงปิดการใช้งาน) (44) 

 
        Multi Passes งานนี้เป็นการเดินกัดตามเส้น ดังนั้นจึง ปิดการใช้งาน (45) 

 
        Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด ระบุค่าตามภาพ (46) 

 

44 
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        Coolant คลิกสามเหลี่ยมท่ี Flood เลือก On (47) จากนั้นคลิก  (48) 

 
 4.17 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ (49) 

 
 4.18 คลิกท่ี Verify select operations (50) เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation 

 

47 
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 4.19 จะปรากฏกรอบคําถาม Mastercam Simulator กดปุ่ม Play (51) 

  
ภาพท่ี 4.15 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดตามรูปภาพ 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

5. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ  
 ในการสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ นั้นมีวิธีการท่ีใกล้เคียงกับงานกัด 
2 มิติ เพียงแต่วิธีการเลือกค่าบางอย่างอาจแตกต่างกัน เช่น ค่า Stock Setup, ค่าความลึกต่าง ๆ ในการ
กัดหรือการเจาะรู นอกจากจะใช้การพิมพ์ค่าแล้ว ในงาน 3 มิติ สามารถนําเมาส์ไปคลิกท่ีชิ้นงานก็จะได้
ค่าความลึก เป็นต้น ในท่ีนี้จะยกตัวอย่างงาน 3 มิติ จากใบงานท่ี 3.1 มาเป็นตัวอย่างในการสร้าง
โปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) ดังภาพท่ี 4.16 

 
ภาพท่ี 4.16 งาน 3 มิติ จากใบงานท่ี 3.1 เพ่ือใช้เป็นตัวอย่างในการสร้างโปรแกรมทางเดินตดั (Tool Path) 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
 จากแบบงานในภาพท่ี 4.16 นํามาวิเคราะห์และวางแผน ซ่ึงตัวอย่างนี้จะตัดข้ันตอนการกัดปาด
หน้า (Face) ออก เสมือนว่าชิ้นงานดิบผ่านการปาดหน้ามาเรียบร้อยแล้ว เพ่ือให้ผู้เรียนเห็นถึงวิธีการต้ัง

ค่าชิ้นงานแบบไม่ต้องเผื่อผิวปาดหน้าด้านบน โดยวางลําดับข้ันตอนการทํางานได้ ดังนี้ 
 5.1 การต้ังค่าชิ้นงาน (Stock setup) : X150, Y100, Z20 มม. 
 5.2 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดขอบชิ้นงาน (Contour) : Tool#1 = End Mill 12 
มม. 4 คมตัด กัดลึก 10 มม. 
 5.3 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลุมสี่เหลี่ยม (Pocket) : Tool#1 = End Mill 12 
มม. 4 คมตัด กัดลึก 10 มม. 
 5.4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลุมกลม (Pocket) : Tool#1 = End Mill 12 มม. 
4 คมตัด กัดลึก 15 มม. 

51 
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 5.5 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) จํานวน 4 รู : Tool#2 = 
Center Drill 3.15 มม. เจาะลึก 4 มม. 
 5.6 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) จํานวน 8 รู : Tool#2 = 
Center Drill 3.15 มม. เจาะลึก 4 มม. 
 5.7 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรู (Drill) ขนาดรูเจาะ 8.5 มม. จํานวน 8 รู : Tool#3 
= Drill 8.5 มม. เจาะทะลุ 
 5.8 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรู (Drill) ขนาดรูเจาะ 10 มม. จํานวน 4 รู : Tool#4 
= Drill 10 มม. เจาะทะลุ 

 5.1 การตั้งค่าช้ินงาน (Stock setup) มีวิธีการตามข้ันตอนท่ี 5.1.1-5.1.2 ดังภาพท่ี 4.17 
      5.1.1 เม่ือเปิดไฟล์งานแล้ว ผู้ใช้งานต้องเปิด Toolpaths และคลิกท่ี MACHINE/Mill / 
C:\User\Public\Docume..\GENERIC HASS 3X MILL MM.MCAM-MMD เพ่ือสร้างโปรแกรม
ทางเดินงานกัด 

 
      5.1.2 คลิกท่ี Stock setup (1) เลือก All Solids (2) แล้วกด  (3) 

 

 
ภาพท่ี 4.17 การตั้งค่าช้ินงาน (Stock setup) 3 มิติ 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

1 
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 5.2 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดขอบช้ินงาน (Contour) เง่ือนไขในการกัด คือ 
กัดด้วย Tool#1 = End Mill 12 มม.4 คมตัด กัดลึก 10 มม. ตามข้ันตอนท่ี 5.2.1-5.2.9 ดังภาพท่ี 4.18 
      5.2.1 ท่ี Milling เลือก Contour (1) ใส่ชื่อโปรแกรม O4444 (2) แล้วตอบ  (3) 

 
      5.2.2 จะปรากฏกล่องโต้ตอบ Chaining ให้เลือกแบบ 3D, Loop (4) และนําเมาส์ไปคลิก
ท่ีขอบงาน (5) คลิก  เม่ือปรากฏ Pick Reference Face (6) 

 

 
 

2 
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 5.2.3 คลิก  (7) เม่ือปรากฏกล่องโต้ตอบ Chaining  

 
      5.2.4 จะปรากฏกรอบคําถาม 2D Toolpaths – Contour ใส่รายละเอียดแต่ละ
องค์ประกอบจากบนลงล่าง ดังนี้ 
  Toolpaths Type จะเป็น Contour โดยปกติอยู่แล้ว ใช้ค่า Default (8) 

 
      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool…(9) 
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      จะปรากฏกรอบคําถาม Define Tool ให้เลือก End mill (10) แล้วกด Next (11) 

 
  ระบุขนาดต่างๆ ของ End mill ตามภาพ (12) แล้วกด Next (13)   

 
  ระบุค่าต่างๆ ได้แก่ Tool # :1, Length Offset : 1, Head # : 1, Diameter Offset : 1, 
Feed rate : 250, Spindle Speed : 1000, Plunge rate 100 (14) แล้วกด Finish (15) 
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      Holder ให้คลิกท่ี Open library (16) เลือก BT40-mm. (17) แล้วกด Open (18) 

 

 
  เลือกลักษณะของหัวจับตามมาตรฐาน BT40-mm. (19) และปรับความยาวในการจับดอก
ท่ี Tool Projection (19) 
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      Cut Parameters ระบุค่า Compensation type เลือก Computer, Compensation 
direction เลือก Left (20) 

 
      Depth Cuts คลิก � ท่ี Depth Cuts , Max rough step: 2 (กินลึกครั้งละ 2 มม.), 
#Finish cuts: 2 (กัดละเอียด 2 ครั้ง), Finish step: 0.1 (กัดละเอียดครั้งละ 0.1 มม.) (21) 

 
 Lead In/Out ระยะเข้าและออกงาน ใช้ค่า Default (22) 
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      Multi Passes ระบุค่า Number : 5 (5 รอบ), Spacing : 6.0 (ขยับครั้งละ 6 มม.) (23) 

 
     Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด และระบุค่าตามภาพ คลิกท่ี 

Depth (24) จากนั้นนําเมาส์ไปคลิกท่ีภาพ 3 มิติ ในตําแหน่งความลึกท่ีต้องการ (25) (หรือจะพิมพ์ค่าก็
ได้) (26) 

  

 
 

23 

24 
26 

25 



141 
 

 
 

      Coolant คลิกสามเหลี่ยมท่ี Flood เลือก On (27) จากนั้นคลิก  (28) 

 
      5.2.5 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ ปรับมุมมองเป็น Top สังเกตว่าท่ีมุมอาจจะกิน
ไม่หมด ต้องลอง Simulation ดูก่อน (29) 

 
      5.2.6 คลิกท่ี Verify select operations เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation 

 

บริเวณท่ีอาจกินไม่หมด 

ส่วนท่ีกินไม่หมด
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      5.2.7 คลิกท่ี Operations เพ่ือแก้ไขค่า Multi Passes : Number จาก 5 เป็น 6 รอบ 
(30) แล้วคลิก  (31) (วิธีแก้ไข Number = 5 แต่อาจจะเพ่ิม Spacing จาก 6.0 เป็น 7.0 ก็ได้) 

 
      5.2.8 คลิก Regenerate all dirty operations (32) จะปรากกฎ Toolpath ใหม่ (33) 
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      5.2.9 คลิกท่ี Verify select operations เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation จะปรากฏ
กรอบคําถาม Mastercam Simulator กดปุ่ม Play (34) 

 
ภาพท่ี 4.18 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดขอบช้ินงาน (Contour) สําหรับงาน 3 มิต ิ

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 5.3 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลุมส่ีเหล่ียม (Pocket) เง่ือนไข คือ กัดด้วย
Tool#1 = End Mill 12 มม. 4 คมตัด กัดลึก 10 มม. ตามข้ันตอนท่ี 5.3.1-5.3.7 ดังภาพท่ี 4.19 
      5.3.1 ท่ี Milling คลิกท่ี Pocket (1)   

 
      5.3.2 ท่ีกล่องโต้ตอบ Chaining เลือก 3D แบบ Loop (2) นําเมาส์ไปคลิกท่ีเส้น (3) 

 

34 29 
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      5.3.3 คลิกท่ี  (4) เม่ือปรากฏ Pick Reference face 

 
      5.3.4 คลิกท่ี  (5) ท่ีกล่องโต้ตอบ Chaining 

 
      5.3.5 จะปรากฏกรอบคําถาม 2D Toolpaths - Pocket ใส่รายละเอียดแต่ละ
องค์ประกอบจากบนลงล่าง ดังนี้ 
      Toolpaths Type จะเป็น Pocket โดยปกติอยู่แล้ว ใช้ค่า Default (6) 
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      Tool ใช้ Tool เดิม  
      Holder ใช้ Holder เดิม 
      Cut Parameters ใช้ค่า Default ของโปรแกรม, Stock to leave on Walls : 0.0, 
Stock to leave on floors : 0.0 (7) 

 
    Roughing คลิก � ท่ี Rough (8) และเลือก Cutting method : True Spiral (เป็น
รูปแบบการเดินกัด ซ่ึงสามารถเปลี่ยนแปลงได้ตามความเหมาะสม) (9) 

 
      Entry Motion ใช้ค่า Default ของโปรแกรม (10) 
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      Finishing ใช้ค่า Default ของโปรแกรม (11) 

 
   Lead In/Out ให้คลิก �ท่ี Lead In/Out ออก (12) เพ่ือปิดการใช้งาน เนื่องจากเป็นงาน
กัดหลุม  

 
   Depth Cuts คลิก � ท่ี Depth Cuts , Max rough step: 2 (กินลึกครั้งละ 2 มม.), 
#Finish cuts: 2 (กัดละเอียด 2 ครั้ง), Finish step: 0.1 (กัดละเอียดครั้งละ 0.1 มม.) (13) 
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   Break Through ใช้ในกรณีกัดงานทะลุ งานนี้กัดไม่ทะลุ จึงปิดการใช้งาน (14) 

 
   Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด และระบุค่าตามภาพ คลิกท่ี 
Depth (15) จะปรากฏภาพ 3 มิติ ให้นําเมาส์ไปเลือกขอบงานด้านล่างของหลุม (16) เพ่ือได้ค่าความลึก 
จากนั้นคลิกท่ี  (17)  
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      Coolant คลิกสามเหลี่ยมท่ี Flood เลือก On (18) จากนั้นคลิก  (19) 

 
      5.3.6 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ (20) 

 
      5.3.7 คลิกท่ี Verify select operations เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation (21) 

 
ภาพท่ี 4.19 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลุมสีเ่หลีย่ม (Pocket) สําหรับงาน 3 มิต ิ

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
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 5.4 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลุมกลม (Pocket) เง่ือนไข คือ ใช้ Tool#1 = 
End Mill 12 มม. 4 คมตัด กัดลึก 15 มม. เนื่องจากเป็นงานกัดหลุม (Pocket) เช่นเดียวกับข้อท่ี 5.3 
จึงใช้การ Copy แล้วแก้ไขค่าเพียงบางค่า ดังข้ันตอนท่ี 5.4.1-5.4.5 ดังภาพท่ี 4.20 
      5.4.1 คลิกขวาท่ี Pocket (Standard) – (WCS:TOP)…. เลือก Copy (1) 

 
      5.4.2 คลิกขวาเลือก Paste (2) จะได้ Pocket (Standard) (WCS:TOP)….(3) 

   
      5.4.3 คลิกท่ี Parameters เพ่ือแก้ไขเพียง 2 ค่า ได้แก่  Linking Parameters และ 
Geometry  ดังนี้ 
             5.4.3.1 Linking Parameters ให้เปลี่ยนค่า Depth เป็น -10 (4) 

 

คลิกขวา 

คลิกขวา 
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                  5.4.3.2 คลิกท่ี Geometry (5) จะปรากฏกล่องโต้ตอบ Chain Manager คลิก
ขวาท่ี Solid Chain1 (6) เลือก Rechain all (7) 

 
                  เลือกขอบวงกลม (8) แล้วกด  ท่ี Pick Reference Face (9) 

 
                กด  ท่ีกล่องโต้ตอบ Chaining (10) 
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      5.4.4 คลิกท่ี Regenerate all dirty operations (11) 

 
      5.4.5 คลิกท่ี Verify select operations เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation (12) 

 
ภาพท่ี 4.20 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบกัดหลุมวงกลม (Pocket) สําหรับงาน 3 มิต ิ

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
 5.5 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) จํานวน 4 รู เริ่มเจาะท่ี
ความลึก -10 มม. ด้วย Tool#2 = Center Drill 3.15 มม. เจาะลึก 4 มม. โดยทําตามข้ันตอนท่ี 5.5.1-
5.5.5 ดังภาพท่ี 4.21 
      5.5.1 ท่ี Milling เลือก Drill (1) หรือคลิกขวาท่ีเมาส์เลือก Mill toolpaths เลือก Drill  
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      5.5.2 จะปรากฏกรอบคําถาม Drill Point Selection ให้นําเมาส์เลือก ตําแหน่งจุด
ศูนย์กลางของรูเจาะท้ัง 4 รู (2) (โปรแกรมจะเจาะรูตามลําดับการเลือกตําแหน่งรูเจาะ) ตอบ  (3) 

 
      5.5.3 จะปรากฏกรอบคําถาม 2D Toolpaths – Drill/Circles Simple drill-no peck 
ใส่รายละเอียดแต่ละองค์ประกอบจากบนลงล่าง ดังนี้ 
      Toolpaths Type จะเป็น Drill โดยปกติอยู่แล้ว ใช้ค่า Default (4) 

 
      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool…(5) 

 

2 
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  จะปรากฏกรอบคําถาม Define Tool ให้เลือก Center Drill (6) แล้วกด Next (7) 

 
      ระบุขนาดต่างๆ ของ Center Drill ตามภาพ (8) แล้วกด Next (9)   

 
  ระบุค่าต่างๆ ได้แก่ Tool # : 2, Length Offset : 2, Head # : 2, Diameter Offset : 
2, Feed rate : 120, Spindle Speed : 1000, FPT : 0.05, CS : 25.13352 และค่า Plunge rate คือ
ค่า feed ในแนวแกน Z ซ่ึงค่า Default = 600 ให้เปลี่ยน = 50  (10) แล้วกด Finish (11) 

 

6 

7 

8 
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 Holder ให้คลิกท่ี Open library (12) เลือก BT40-mm. (13) แล้วกด Open (14) 

 

 
  เลือกลักษณะของหัวจับตามมาตรฐาน BT40-mm. และปรับความยาวในการจับดอกท่ี 
Tool Projection (15) 

 

12 

13 
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 Cut Parameters ใช้ค่า Cycle : Drill/Counterbore, Dwell : 0.0 (16)  

 
      Linking Parameters ปรับทุกตัวให้เป็น Absolute ท้ังหมด และระบุค่าตามภาพ (17) 

 
   Coolant คลิกสามเหลี่ยมท่ี Flood เลือก On (18) จากนั้นคลิก  (19) 

 

16 

17 

18 
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      5.5.4 จะปรากฏเส้น Toolpaths ดังภาพ (20) 

 
      5.5.5 คลิกท่ี Verify select operations เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation (21)      

 
ภาพท่ี 4.21 การสร้างโปรแกรมสาํหรับงานเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) จํานวน 4 รู 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 5.6 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) จํานวน 8 รู เริ่มเจาะท่ี
ความลึก -15 มม. ด้วย Tool#2 = Center Drill 3.15 มม. เจาะลึก 4 มม. ให้ทําการคัดลอกข้ันท่ี 5.5 
มาเปลี่ยนแปลงค่า ตามข้ันตอนท่ี 5.6.1-5.6.4 ดังภาพท่ี 4.22 
      5.6.1 คลิกขวาท่ีข้ันตอนท่ี 4 เลือก Copy (1) แล้วคลกิขวาเลือก Paste จะได้ข้ันตอนการ
เจาะรูนําศูนย์ (2) 

  คลิกขวา 

20 

21 
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      5.6.2 คลิกท่ี Operations เพ่ือเปลี่ยนแปลง Geometry และ Linking Parameters 
5.6.2.1 คลิกท่ี Geometry (3) ทําการลบ Point1 – Point4 (4) 

 
          5.6.2.2 คลิกขวาเลือก Add points…(5) เลือกตําแหน่งรูเจาะใหม่ 8 รู (6) แล้วกด 

 (7) 

   
             5.6.2.3 ท่ี Linking Parameters เปลี่ยนแปลงค่าตามภาพ (8) แล้วกด  (9) 

 

4 
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      5.6.3 คลิกท่ี Regenerate all dirty operations (10) 

 
      5.6.4 คลิกท่ี Verify select operations เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation (11) 

 
ภาพท่ี 4.22 การสร้างโปรแกรมสาํหรับงานเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) จํานวน 8 รู 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 5.7 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรู (Drill) ขนาด 8.5 มม. จํานวน 8 รู : Tool#3 = 
Drill 8.5 มม. เจาะทะลุ ใช้วิธกีาร Copy การเจาะรูนําศูนย์ในข้ันตอนท่ี 5.6 มาปรับค่าเพียงบางค่า 
ได้แก่ เปลี่ยน Tool, ลักษณะการเจาะ, ความลึกในการเจาะ, ค่าความเร็วรอบ ความเร็วตัด ฯลฯ ซ่ึงจะ
สะดวก และรวดเร็วกว่าการสร้างโปรแกรมใหม่ ตามวิธีการข้ันท่ี 5.7.1-5.7.4 ดังภาพท่ี 4.23 
      5.7.1 คลิกขวาท่ี โปรแกรมท่ี 5 เลือก Copy (1) จากนั้นคลิกขวา เลือก Paste จะปรากฏ
ข้ันตอนท่ี 6 (2) 

   คลิกขวา 

10 

11 

1 2 
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      5.7.2 คลิกท่ี Parameters เพ่ือทําการแก้ไขค่าต่าง ๆ ดังนี้ 
      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool…(3) เพ่ือสร้าง Tool#3 ดอกสว่าน 8.5 มม. 

 
      เลือก Drill (4) แล้วกด Next (5) 

 
      กําหนดขนาดดอกสว่าน 8.5 มม. และค่าอ่ืน ๆ ตามภาพ (6) แล้วกด Next (7) 
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      ต้ังค่าเป็น Tool#3 และค่าต่าง ๆ ตามภาพ (8) แล้วกด Finish (9)       

 
      Holder โดยคลิกท่ี Open library (10) เลือก BT40-mm (11) แล้วกด Open (12) 

 

 

8 

9 
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      เลือกลักษณะของหัวจับดอกสว่าน และระยะในการจับ ตามภาพ (13)  

 
      Cut Parameters เลือก Cycle แบบ Peck Drill, Peck = 5 (14) 

 
      Linking Parameters เปลี่ยนค่า Depth = -25 (15) แล้วกด  (16) จะปรากฏ 
Depth Calculate (17) แล้วกด  (18) ค่าความลึกจะไปรวมในช่อง Depth (19) กด  (20)  

      

13 

14 

15 
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      5.7.3 คลิกท่ี Regenerate all dirty operations (21) 

 
      5.7.4 คลิกท่ี Verify select operations เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation (22) 

 
ภาพท่ี 4.23 การสร้างโปรแกรมสาํหรับงานเจาะรู (Drill) ขนาด 8.5 มม. จํานวน 8 รู 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 5.8 การสร้างโปรแกรมสําหรับงานเจาะรู (Drill) ขนาด 10 มม. จํานวน 4 รู : Tool#4 = 
Drill 10 มม. เจาะทะลุ ใช้วิธีการ Copy การเจาะรูนําศูนย์ในข้ันตอนท่ี 5.5 มาปรับค่าเพียงบางค่า ได้แก่ 
เปลี่ยน Tool, ลักษณะการเจาะ, ความลึกในการเจาะ, ค่าความเร็วรอบ ความเร็วตัด ฯลฯ ซ่ึงจะสะดวก 
และรวดเร็วกว่าการสร้างโปรแกรมใหม่ ตามวิธีการข้ันตอนท่ี 5.8.1-5.8.4 ดังภาพท่ี 4.24 
      5.8.1 คลิกขวาท่ี โปรแกรมท่ี 4 เลือก Copy (1) จากนั้นคลิกขวา เลือก Paste จะปรากฏ
ข้ันตอนท่ี 7 (2) 

   

คลิกขวา

21 

22 

1 2 
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      5.8.2 คลิกท่ี Parameters เพ่ือทําการแก้ไขค่าต่าง ๆ ดังนี้ 
      Tool คลิกขวาเลือก Creat new tool…(3) เพ่ือสร้าง Tool#4 ดอกสว่าน 10 มม. 

 
      เลือก Drill (4) แล้วกด Next (5) 

 
      กําหนดขนาดดอกสว่าน 10 มม. และค่าอ่ืน ๆ ตามภาพ (6) แล้วกด Next (7) 
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      ต้ังค่าเป็น Tool#4 และค่าต่าง ๆ ตามภาพ (8) แล้วกด Finish (9)       

 
      Holder โดยคลิกท่ี Open library (10) เลือก BT40-mm (11) แล้วกด Open (12) 
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      เลือกลักษณะของหัวจับดอกสว่าน และระยะในการจับ ตามภาพ (13) 

 
      Cut Parameters เลือก Cycle แบบ Peck Drill, Peck = 5 (14) 

 
      Linking Parameters เปลี่ยนค่า Depth = -25 (15) แล้วกด  (16) จะปรากฏ 
Depth Calculate (17) แล้วกด  (18) ค่าความลึกรวมในช่อง Depth (19) แล้วกด  (20)   

   

13 

14 

15 

16 
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      5.8.3 คลิกท่ี Regenerate all dirty operations (21) 

 
      5.8.4 คลิกท่ี Verify select operations เพ่ือจําลองการทํางาน Simulation (22) 

 
ภาพท่ี 4.24 การสร้างโปรแกรมสาํหรับงานเจาะรู (Drill) ขนาด 10 มม. จํานวน 4 รู  

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

6. การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ 
 เม่ือผู้ใช้งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Toolpaths) ของงานกัด 3 มิติเสร็จแล้ว จําเป็นอย่าง
ยิ่งท่ีจะต้อง ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ ต้ังแต่ข้ันแรกจนถึงข้ันสุดท้าย
อีกครั้ง เพ่ือให้แน่ใจว่า โปรแกรมท่ีเราสร้างข้ึนนั้นถูกต้อง ไม่เกิดการชนระหว่างเครื่องมือตัด (Tool) กับ
ชิ้นงาน (Work) ซ่ึงท่ีกล่าวมาแล้วว่ามีการ Simulation อยู่ 2 ลักษณะ แต่ท่ีนิยมใช้กันส่วนใหญ่ คือ 
แบบ Verify selected operations วิธีการตามข้ันตอนท่ี 6.1–6.2 ดังภาพท่ี 4.25 
 6.1 คลิกท่ี Verify selected operations  (1) 
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 6.2 กําหนดเง่ือนไขในกล่องโต้ตอบ Verify กด Play เพ่ือทําการเริ่ม Simulation (2) 

 

 
ภาพท่ี 4.25 การตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 3 มิติ แบบ Verify 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

7. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูงด้วยคําส่ัง Dynamic Mill 
 เครื่องจักรความเร็วสูง เป็นหนึ่งในเครื่องจักรท่ีใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่ท่ีใช้คอมพิวเตอร์ในการ
ควบคุมเชิงตัวเลข (CNC : Computer Numerical Control) ในการตัดเฉือนโลหะท่ีมีประสิทธิภาพสูง
ท้ังความเท่ียงตรงและคุณภาพผิวชิ้นงาน อีกท้ังยังสามารถลดเวลาและต้นทุนในการผลิตได้ด้วย เม่ือ
เปรียบเทียบกับเครื่องจักรท่ัวไป หลักการทํางาน คือ เป็นการนําเศษโลหะท่ีตัดเฉือนออกอย่างรวดเร็ว 
(High material removal rates) อุณหภูมิท่ีเกิดข้ึนระหว่างมีดตัด (Tooling) กับชิ้นงาน (Work piece) 
อุณหภูมิท่ีเกิดข้ึนตํ่าด้วยระยะเวลาท่ีสั้น ทําให้อายุการใช้งานมีดตัดและความเร็วการตัด (Cutting 
speed) เพ่ิมข้ึน  

2 
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    สําหรับโปรแกรม MASTERCAM 2017 คําสั่งท่ีใช้ในการตัดเฉือนแบบเครื่องจักรความเร็วสูง 
ได้แก่ คําสั่ง Dynamic Mill ซ่ึงในท่ีนี่ จะแสดงตัวอย่างการกัดเกาะด้านนอก และกัดหลุมด้านใน ดังนี้ 
 ตัวอย่างการกัดเกาะด้านนอก ตามข้ันตอนท่ี 7.1 – 7.18 ดังภาพท่ี 4.26   
 7.1 เขียนแบบงาน 2 มิติ (1) แล้วทําการซ่อนเส้นบอกขนาด (2) 

   
 7.2 ทําการสร้างเครื่องจักรและสร้าง Stock Setup ให้งานมีความหนา 25 มม. (3) 

 
 7.3 คลิกท่ี คําสั่ง Dynamic Mill (4) 
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 7.4 กล่องโต้ตอบ Enter new NC name สมมุติให้พิมพ์ชื่อ Dynamic (5) แล้วตอบ  (6) 

 
 7.5 ท่ีกล่องโต้ตอบ Chain Options นําเม้าส์คลิกท่ี Machining regions (7) 

 
 7.6 ท่ีกล่องโต้ตอบ Chaining กด C-plane แล้วนําเม้าส์ไปเลือกเส้นขอบด้านนอก (8) แล้ว
ตอบ  (9) 
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 7.7 ท่ี Machining region stategy เลือก From outside (10) (เป็นการสั่งให้กินงานจาก
ด้านนอกเข้าด้านใน) 

 
 7.8 ท่ีกล่องโต้ตอบ Chain Options นําเม้าส์คลิกท่ี Avoidance regions (11) 

 
 7.9 ท่ีกล่องโต้ตอบ Chaining กด C-plane แล้วนําเม้าส์ไปเลือกเส้นขอบด้านใน (12) แล้ว
ตอบ  (13) 
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 7.10 จะปรากฏกล่องโต้ตอบ 2D High Speed Toolpath – Dynamic Mill (14) 

 
 7.11 คลิกท่ี Tool สร้าง Tool # 1 (Flat Endmill 10 มม.) พร้อมสร้าง Holder (15) ระบุ
ค่า Feed rate = 1000 , Spindle speed = 4000 , Plange rate = 200.0 (16) 
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 7.13 ท่ี Cut Parameters ระบุค่า Stepover = 0.7 (17) , Micro lift distance = 2 (18) 

 
 7.14 ท่ี Entry Motion ระบุค่า Helix radius = 5.0 (19) (ใส่ค่าครึ่งหนึ่งของขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง Tool) 
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 7.15 ท่ี Linking Parameters ระบุค่า Absolute ท้ังหมด และค่า Depth = -10 (20) 

 
 7.16 ท่ี Coolant ระบุค่า Flood = On (21) แล้วคลิก  (22) 
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 7.17 จะปรากฏเส้น Toolpath (23) 

 
 7.18 คลิกท่ี Verify selected operations  เพ่ือจําลองการทํางาน ดังภาพ (24) 

 
ภาพท่ี 4.26 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูงด้วยคําสั่ง Dynamic Mill 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
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 ตัวอย่างการกัดหลุมด้านใน ตามข้ันตอนท่ี 7.19 – 7.29 ดังภาพท่ี 4.27 
7.19 คลิกท่ี คําสั่ง Dynamic Mill (1) 

 
 7.20 กล่องโต้ตอบ Chain Options นําเม้าส์คลิกท่ี Avoidance regions (2) 

 
 7.21 ท่ีกล่องโต้ตอบ Chaining กด C-plane แล้วนําเม้าส์ไปเลือกเส้นขอบด้านใน (3) แล้ว
ตอบ  (4) 

 
  
 

1 

2 
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 7.22 ท่ี Machining region stategy ให้เลือก Stay inside (5) (เพ่ือให้กินจากด้านในออก
ด้านนอก) แล้วกด  (6) 

 
 7.23 ยังคงใช้ Tool # 1 (Flat Endmill 10 มม.) ระบุค่า Feed rate = 800 , Spindle 
speed = 3000 , Plange rate = 100.0 (7) 
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 7.24 ท่ี Cut Parameters ระบุค่า Stepover = 0.5 (8) , Micro lift distance = 2 (9)  

 
 7.25 ท่ี Entry Motion ระบุค่า Helix radius = 5.0 (10) (ใส่ค่าครึ่งหนึ่งของขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง Tool) 
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 7.26 ท่ี Linking Parameters ระบุค่า Absolute ท้ังหมด และค่า Depth = -10 (11) 

 
 7.27 ท่ี Coolant ระบุค่า Flood = On (12) แล้วคลิก  (13) 

 

11 
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 7.28 จะปรากฏเส้น Toolpath (14) 

 
 7.29 คลิกท่ี Verify selected operations  เพ่ือจําลองการทํางาน ดังภาพ (15) 

 
ภาพท่ี 4.27 การสร้างโปรแกรมทางเดินตัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูงด้วยคําสั่ง Dynamic Mill 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 

 

14 

15 



180 
 

 
 

8. การสร้างโปรแกรม NC-Code 
 การนําคอมพิวเตอร์มาช่วยการผลิต ช่วยให้เราสามารถผลิตชิ้นงานเป็นไปอย่างรวดเร็ว มี
ความถูกต้องแม่นยํา ท้ังนี้ข้ึนอยู่กับข้ันตอนการออกแบบ (Design) และการวางแผนข้ันตอนการผลิตได้
กําหนดไว้อย่างถูกต้อง และสิ่งท่ีช่วยให้กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างรวดเร็วอีกประการหนึ่งก็คือ 
ประโยชน์ของ CAM สามารถสร้างเอ็นซีโปรแกรมได้อย่างง่ายดายและรวดเร็ว หากเปรียบเทียบกับงานท่ี
เราต้องเสียเวลากับการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซีด้วยมือ คงต้องสูญเสียเวลาไปกับข้ันตอนนี้มากอยู่ และบาง
ทีอาจไม่สามารถทําได้หากผู้เขียนโปรแกรมไม่มีความชํานาญหรือความเชี่ยวชาญพอในงาน CAM  
กระบวนการข้ันตอนสุดท้าย ของการทํา  CAM  ก็คือ การแปลงเส้นทางเดินมีดให้เป็น NC-Code หรือ 
เอ็นซีโปรแกรม ซ่ึงในโปรแกรม MASTERCAM 2017 เราเรียกว่า การทํา Post Processing ตาม
ข้ันตอนท่ี 8.1-8.5 ดังภาพท่ี 4.28 
 8.1 คลิกท่ี Select all operations  (1) 

 
 8.2 คลิกท่ี Post Select operations  (2) 

 

1 

2 
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 8.3 จะปรากฏกล่องโต้ตอบ Post processing ให้กด  (3) 

 
 8.4 ท่ีกล่องโต้ตอบ Save As เลือกโฟลเดอร์ (4) และพิมพ์ชื่อไฟล์งานท่ี File name: O7777 
(5) (คอนโทรล Fanuc จะพิมพ์ชื่อท่ีข้ึนต้นด้วย O ตามด้วยตัวเลข 4 หลัก) จากนั้นกด Save (6) 

 
 8.5 จะได้ NC-Code (7) เพ่ือนําไปใช้กัดชิ้นงานจริงบนเครื่องกัด CNC ต่อไป 

 
ภาพท่ี 4.28 การสร้างโปรแกรม NC-Code 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

3 

4 

5 

6 

7 
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9. การตัดเฉือนโลหะด้วยเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
 ปัจจัยต่างๆ ท่ีมีผลต่อข้ันตอนการตัดเฉือนโลหะด้วยเครื่องจักรกลซีเอ็นซี และปัจจัยอ่ืนๆ ท่ีต้อง
นํามาประกอบในการจัดเตรียมโปรแกรมเอ็นซี (NC Programs) ได้แก่ เครื่องจักรกล (Machines) 
เครื่องมือตัด (Tools) สารหล่อเย็น (Coolant) ชิ้นงาน (Workpiece) และวัสดุ (Material) นอกจากนั้น
ในการเลือกข้อมูลการตัดเฉือน (Cutting Data) ท่ีใช้จริง ซ่ึงได้แก่ ความเร็วรอบของเพลางาน (Spindle 
speed) ความเร็วตัด (Cutting speed) อัตราป้อน (Feedrate) และความลึกในการตัดเฉือน (Depth 
of cut) จะต้องพิจารณาถึงความสําคัญของข้อมูลแต่ละตัวด้วย ท้ังนี้เพราะในบางกรณีจะมีข้อจํากัดทาง
เทคโนโลยีท่ีเกิดจากความต้องการในด้านคุณภาพของชิ้นงาน ดังภาพท่ี 4.29 
 
 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.29 องค์ประกอบของการตัดเฉือนโลหะ 
(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

10. ข้อมูลการตัดเฉือนโลหะสําหรับงานกัด 
 ข้อมูลท่ีผู้เขียนโปรแกรมเอ็นซีจะต้องเตรียมสําหรับทํางานกัด ได้แก่ ความเร็วรอบของเพลามีด
กัด อัตราป้อน ความลึกหรือความกว้างของรอยกัด และหน้าสัมผัสของมีดกัด ปัจจัยเหล่านี้จะต้องนํามา
พิจารณาเพ่ือให้บรรลุเป้าหมาย 3 ประการ ดังภาพท่ี 4.30 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.30 ความสมัพันธ์ของข้อมูลการตัดเฉือนโลหะสําหรับงานกัด 
(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 

การตัดเฉือนโลหะ 
ด้วยเครื่องจักรซีเอ็นซี 

ความเร็วรอบ 

ความเร็วตัด 

อัตราป้อน 

ความลึกของการตัดเฉือน 

เครื่องจักรกล 

เครื่องมือตัด 

สารหล่อเย็น 

ชิ้นงาน 

วัสดุ 

ลดเวลาการผลิต 

ลดต้นทุนชิ้นส่วน 

คุณภาพการผลิตสูง 

อัตราป้อน 

ความเร็วรอบ 

ความลึกรอยกัด 
ความกว้างรอยกัด 

หน้าสัมผัสของมีดกัด 
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 เป้าหมายท่ี 1 คือ ลดเวลาการผลิต (Short cycle time) ปัจจัยสําคัญเก่ียวกับเวลาการผลิต 
(Cycle time) ท่ีสามารถควบคุมโดยผู้เขียนโปรแกรมเอ็นซี ได้แก่ ปริมาตรการตัดเฉือนเนื้อโลหะออกต่อ
นาที (Stock removal rate per minute) ซ่ึงเป็นผลคูณของค่าอัตราป้อนกับหน้าสัมผัสของมีดกัด 
(Cut enggagement) กับความลึกหรือความกว้างรอยกัด สิ่งท่ีควรคํานึงถึงอีกประการหนึ่งคือ ถ้า
ปริมาตรการตัดเฉือนเนื้อโลหะออกมีค่าสูงข้ึน ก็จะเป็นผลให้เครื่องมือตัดสึกหรอเร็วข้ึนด้วย  
 เป้าหมายท่ี 2 คือ ลดต้นทุนชิ้นส่วน (Lower part costs) การเพ่ิมข้ึนของค่าข้อมูลการตัดเฉือน
ใดๆ ก็ตาม จะมีผลทําให้เวลาการผลิตต่อชิ้นลดลง ซ่ึงจะเป็นการช่วยลดค่าแรงงานและค่าเครื่องจักรลง
ด้วย แต่ค่าเครื่องมือตัดจะสูงข้ึนเนื่องจากมีการสึกหรอสูง ดังนั้น จึงไม่ควรเลือกใช้ค่าข้อมูลการตัดเฉือน
ท่ีจะมีผลทําให้ค่าเครื่องมือตัดท่ีเกิดจากการสึกหรอสูงเกินระดับหนึ่ง ซ่ึงอาจเลือกใช้สารหล่อเย็นเพ่ือเพ่ิม
อายุคมมีดให้ยาวข้ึนด้วยก็ได้ 
 เป้าหมายท่ี 3 คือ คุณภาพการผลิตสูง (High production quality) การเลือกใช้ข้อมูลการตัด
เฉือนจะถูกจํากัดด้วยผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการคุณภาพสูง ซ่ึงจะเก่ียวข้องกับผิวสําเร็จและค่าพิกัดความเผื่อ
ของขนาดชิ้นงานสําเร็จ การเลือกใช้ข้อมูลการตัดเฉือนจะต้องพิจารณาให้สัมพันธ์กันกับข้อมูลอ่ืนๆ 
ได้แก่ 
 1. หมวดงานกัด (Milling mode) เช่น งานกัดตาม งานกัดทวน งานกัดปาดหน้า เป็นต้น 
 2. รูปทรงของมีดกัด 
 3. ชนิดของคมตัดท่ีใช้ เช่น รูปทรงของขอบคมตัด วัสดุมีดกัด เป็นต้น 
 4. ภาระงานของเครื่องจักร เช่น ความสามารถในการรับความเค้น (Stressability) 
 5. คุณสมบัติการสั่นสะเทือนของเครื่องจักร เครื่องมือตัด และวัสดุงาน 

11. ข้ันตอนการกัดช้ินงานจริงด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซี เพ่ือเป็นกรณีศึกษา (Case study) 
 เพ่ือให้ผู้เรียนเกิดความเข้าใจถึงข้ันตอนการกัดชิ้นงานจริง หลังจากได้ทําโปรแกรมเอ็นซี ด้วย
โปรแกรม Mastercam 2017 มาแล้ว จึงยกตัวอย่างข้ันตอนการกัดชิ้นงานจริง ด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซี 
ยี่ห้อ CHEVALIER รุ่น QP2026-L เนื่องจากแผนกช่างกลโรงงาน วิทยาลัยเทคนิคสุโขทัย มีเครื่องกัด
ซีเอ็นซี รุ่นดังกล่าว เพ่ือเป็นกรณีศึกษา (Case study) โดยแบ่งเป็น 12 ข้ันตอน ดังนี้ 
 11.1 การออกแบบชิ้นงานกัด, สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path), ตรวจสอบและจําลอง
การทํางาน (Simulation) และสร้างโปรแกรม NC-Code ด้วยโปรแกรม Mastercam 2017  

11.2 การตรวจสอบความถูกต้องของเอ็นซีโปรแกรมด้วยโปรแกรม CIMCO Edit 8.01.05 
 11.3 การตรวจสอบ แก้ไขโปรแกรม และการต้ังชื่อโปรแกรมไปยังเครื่องกัดซีเอ็นซี 
 11.4 การบันทึกไฟล์งานจากเครื่องคอมพิวเตอร์ไปยัง Memory Card ของเครื่องกัดซีเอ็นซี 
 11.5 การเปิดใช้งานเครื่องกัดซีเอ็นซี ยี่ห้อ CHEVALIER รุ่น QP2026-L และการเข้าตําแหน่ง 
ZERO RETURN (HOME) ของเครื่อง 
 11.6 การเตรียมเครื่องมือตัด การใส่เครื่องมือตัดเข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาดความยาว
เครื่องมือตัด และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด 
 11.7 การจับยึดชิ้นงานบนเครื่องกัดซีเอ็นซี และการต้ังศูนย์ชิ้นงาน 

11.8 การตรวจสอบจุดศูนย์ชิ้นงาน  
 11.9 การโหลดโปรแกรมจาก Memory Card สู่เครื่องกัดซีเอ็นซี 
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 11.10 การตรวจสอบและแก้ไขโปรแกรมท่ีหน้าจอของเครื่องกัดซีเอ็นซี 
 11.11 การกัดชิ้นงานจริง 
 11.12 การตรวจสอบชิ้นงานกัดเบ้ืองต้น และการปรับแต่งชิ้นงานกัด 

 11.1 การออกแบบช้ินงานกัด, สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path), ตรวจสอบและ
จําลองการทํางาน (Simulation) และสร้างโปรแกรม NC-Code ด้วยโปรแกรม Mastercam 2017 
ตามข้ันตอนท่ี 11.1.1-11.1.7 ดังภาพท่ี 4.31 
        11.1.1 การออกแบบชิ้นงานกัด (1) 

 
        11.1.2 เขียนแบบชิ้นงานกัด 3 มิติ (2) 

 
 
 
 
 

1 

2 
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        11.1.3 สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) (3) 

 
        11.1.4 ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) (4) 

 
        11.1.5 สร้างโปรแกรม NC-Code (5) 

 

3 

4 

5 
5 
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        11.1.6 กําหนดหมายเลขโปรแกรม ในตัวอย่างนี้กําหนดหมายเลขโปรแกรม 0001.NC 
เก็บไว้ท่ี Desktop (6) 

 
        11.1.7 จะปรากฏ NC-Code หมายเลขโปรแกรม 0001.NC (7) 

 
ภาพท่ี 4.31 การออกแบบช้ินงานกัด, สร้างโปรแกรมทางเดินตดั (Tool Path), ตรวจสอบและจําลองการทํางาน 

(Simulation) และสร้างโปรแกรม NC-Code ด้วยโปรแกรม Mastercam 2017 
(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 

6 

7 
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11.2 การตรวจสอบความถูกต้องของเอ็นซีโปรแกรมด้วยโปรแกรม CIMCO Edit 8.01.05 
ตามข้ันตอนท่ี 11.2.1-11.2.9 ดังภาพท่ี 4.32 

        11.2.1 ดับเบิลคลิกท่ีไอคอน  ท่ีหน้าจอคอมพิวเตอร์ (1) 

 
        11.2.2 คลิกท่ี File (2) เลือก Open (3) เลือกโปรแกรม 0001.NC (4) กด  (5) 

   
        11.2.3 จะปรากฏ NC-CODE ในโปรแกรม CIMCO Edit 8.01.05 (6) 

 

1 

5 

4 3 

2 

6 
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        11.2.4 คลิกท่ี Solid Animation (7) โปรแกรมจะแสดงการทํางานแบบสามมิติ (8) 

 
        11.2.5 คลิกท่ี Solid Setup (9) จะปรากฏกล่องโต้ตอบ Solid Setup (10) ให้ระบุค่า
ชิ้นงาน MinX: -50, MinY: -50, MinZ: -24, MaxX: 50, MaxY: 50, MaxZ: 1 (11) หากต้องการเก็บค่า 
Solid Setup ไว้ให้คลิก  (12) แล้วกด OK (13) 

 

7 

8 

13 

12 

11 
10 

9 
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        11.2.6 เม่ือปรากฏกล่องโต้ตอบ Tool Setup (14) ให้ระบุค่า T1: Face mill Ø90, T2: 
End Mill Flat Ø10, T3: End Mill Flat Ø8 และ T4: Counter sink Ø12 (15) ซ่ึงต้องสอดคล้องกับ
การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) ในโปรแกรม Mastercam 2017 แล้วกด OK (16) 

 
       11.2.7 คลิกท่ี  (17) เพ่ือจําลองการทํางาน ผู้ใช้งานตรวจสอบการทํางานของ

โปรแกรมโดยมองท่ีบรรทัดด้านซ้ายมือ 

 

16 

15 

14 

17 
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        11.2.8 คลิกท่ี Backplot Window (18) โปรแกรมจะแสดงการทํางานแบบมีเส้น Tool 
Path (19) 

 

       11.2.9 คลิกท่ี  (20) เพ่ือจําลองการทํางาน ผู้ใช้งานตรวจสอบการทํางานของ
โปรแกรมโดยมองท่ีบรรทัดด้านซ้ายมือ (ผู้ใช้งานสามารถแก้ไขโปรแกรมได้ จากนั้นทําการบันทึก
โปรแกรม) หากต้องการออกจากโปรแกรมให้คลิก  (21) 

 
ภาพท่ี 4.32 การตรวจสอบความถูกต้องของเอ็นซีโปรแกรมด้วยโปรแกรม CIMCO Edit 8.01.05 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

19 

18 

20 

21 
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11.3 การตรวจสอบ แก้ไขโปรแกรม และการตั้งช่ือโปรแกรมไปยังเครื่องกัดซีเอ็นซี 
 การตรวจสอบ แก้ไขโปรแกรม และการต้ังชื่อโปรแกรมไปยังเครื่องกัดซีเอ็นซีด้วยโปรแกรม 
Notepad ก็สามารถกระทําได้เช่นกัน เพียงแต่ว่าไม่สามารถเห็นการจําลองการทํางาน  ตามข้ันตอนท่ี 
12.3.1-12.3.4 ดังภาพท่ี 4.33  
        11.3.1 ดับเบิลคลิกท่ี 0001.NC (1) ท่ีหน้าจอคอมพิวเตอร์ จะปรากฏโปรแกรม (2) 

 
        11.3.2 ตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรม หากต้องการค้นหาให้คลิกท่ี Edit (3) แล้ว
เลือก Find (4) หรือพิมพ์ (Ctrl+F) จะปรากฏกล่องโต้ตอบ Find (5) ผู้ใช้งานพิมพ์สิ่งท่ีต้องการค้นหา 
เช่น T2 (6) จากนั้นคลิก  (7) จะปรากฏสีฟ้าตรง T2 (8) เป็นต้น 
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        11.3.3 ทําการแก้ไขโปรแกรม ในตัวอย่างนี้ แก้ไขโดยลบ % ออก และพิมพ์ (EXAMPLE 
CNC MILLING) แทน (0001) บริเวณด้านบนของโปรแกรม (9) คลิกท่ี File (10) เลือก Save (11) เพ่ือ
ทําการบันทึก จากนั้นคลิกท่ี Exit (12) เพ่ือออกจากโปรแกรม 

 

 

 
        11.3.4 คลิกขวาท่ีโปรแกรม 0001.NC (13) ท่ีหน้าจอคอมพิวเตอร์ เลือก Rename (14) 
พิมพ์ O0001 กด Enter ท่ีแป้นพิมพ์ (15) จะปรากฏกล่องโต้ตอบ Rename (16) ให้คลิก Yes (17) จะ
ได้ไฟล์งาน O0001 (18) ท่ีพร้อมส่งไปยังเครื่องกัดซีเอ็นซี 

   
ภาพท่ี 4.33 การตรวจสอบ แก้ไขโปรแกรม และการตั้งช่ือโปรแกรมไปยังเครื่องกัดซีเอ็นซี 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
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 11.4 การบันทึกไฟล์งานจากเครื่องคอมพิวเตอร์ไปยัง Memory Card ของเครื่องกัดซีเอ็นซี 
 เม่ือผู้ใช้งานทําการต้ังชื่อโปรแกรมเป็น O0001 มาแล้ว ข้ันตอนต่อไปคือการบันทึกโปรแกรม 
O0001 จากเครื่องคอมพิวเตอร์ไปยัง Memory Card ของเครื่องกัดซีเอ็นซี ตามข้ันตอนท่ี 11.4.1-
11.4.5 ดังภาพท่ี 4.34  
        11.4.1 ถอด Memory Card จากเครื่องกัดซีเอ็นซี (1) 

  
        11.4.2 และถอด Memory Card ออกจาก COMPACT PC CARD ADAPTER (2) 

  
        11.4.3 นํา Memory Card มาเสียบเข้ากับ Card Reader (3) แล้วต่อสาย USB เข้ากับ
เครื่องคอมพิวเตอร์ (4) 

  
 

1 
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        11.4.4 ทําการคัดลอกโปรแกรม O0001 จากคอมพิวเตอร์ไปใส่ใน Memory Card ชื่อ 
TRANSCEND (G:) ซ่ึงมีหลายวิธี ดังนี ้

      11.4.4.1 คลิกขวาท่ีโปรแกรม O0001 (5) เลือก Send to (6) แล้วเลือก 
TRANSCEND (G:) (7)  

 
      11.4.4.2 ใช้เมาส์ลากโปรแกรม O0001 เข้าไปวางใน Memory Card ชื่อ 

TRANSCEND (G:) (8) 

 
             11.4.4.3 คลิกขวาท่ีโปรแกรม O0001 เลือก Copy (9) แล้วนําเมาส์ไปคลิกขวา
ในโฟลเดอร์ TRANSCEND (G:) แล้วเลือก Paste (10) 
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        11.4.5 จะปรากฏโปรแกรม O0001 ใน Memory Card ชื่อ TRANSCEND (G:) (11) 

 
        11.4.6 คลิกท่ี Safety Remove Hardware (12) เลือก Eject USB Storage –
TRANSCEND (G:) (13) ปรากฏ Safe To Remove Hardware (14) ดึงสาย USB ออกจาก
คอมพิวเตอร์ได้ 

   
ภาพท่ี 4.34 การบันทึกไฟล์งานจากเครื่องคอมพิวเตอรไ์ปยัง Memory Card ของเครื่องกัดซีเอ็นซี 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
 11.5 การเปิดใช้งานเครื่องกัดซีเอ็นซี ย่ีห้อ CHEVALIER รุ่น QP2026-L และการเข้า 
ตําแหน่ง ZERO RETURN (HOME) ของเครื่อง 

การเปิดใช้งานเครื่องกัดซีเอ็นซี ยี่ห้อ CHEVALIER รุ่น QP2026-L และการเข้าตําแหน่ง ZERO 
RETURN (HOME) ของเครื่อง ตามข้ันตอนท่ี 11.5.1-11.5.6 ดังภาพท่ี 4.35  
        11.5.1 เสียบปลั๊กป๊ัมลม (1) เม่ือได้แรงดันลมท่ีตามค่าท่ีกําหนดไว้ให้เปิดวาล์วลม (2) 
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        11.5.2 ต่อสายลมเข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี บริเวณด้านหลังเครื่อง (3) 

 
        11.5.3 เปิด Main Breaker (4) และ Breaker ด้านหลังเครื่อง (5) ไปยังตําแหน่ง ON 

  
        11.5.3 เปิดสวิตซ์ด้านหลังเครื่องไปยังตําแหน่ง ON (6) 
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        11.5.4 กดปุ่มสีเขียวเพ่ือเปิดเครื่อง (7) รอเวลาให้เครื่องพร้อมสําหรับการทํางาน (8) 

 
        11.5.5 การเข้าตําแหน่ง ZERO RETURN (HOME) ของเครื่อง มีวิธีการ ดังนี้ 

      11.5.5.1 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (9) 

 
      11.5.5.2 กดปุ่ม POS (Position) เพ่ือดูตําแหน่ง X, Y และ Z (10) 

 

10 

7 

8 

9 



198 
 

 
 

      11.5.5.3 กดปุ่ม CYCLE START (11) เครื่องจะเข้าตําแหน่ง ZERO RETURN 
(HOME) สังเกตท่ี STATUS ไฟสีเขียวจะแสดงท่ี X0, Y0 และ Z0 (12) แต่ค่า X, Y, Z ยังไม่เป็น 0, 0, 0  

 

 
      12.5.5.4 กดท่ี ORIGIN (13)  
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      11.5.5.5 กดท่ี ALL-AX (14) ค่า X, Y, Z จะเป็น 0, 0, 0 (15) เป็นการเข้า 
ตําแหน่ง ZERO RETURN (HOME) ท่ีถูกต้อง 

 

 
        11.5.6 การตรวจสอบว่าผู้ใช้งานเข้าตําแหน่ง ZERO RETURN (HOME) ได้ถูกต้องหรือไม่ 
มีวิธีการตรวจสอบ ดังนี้ 

      11.5.6.1 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี JOG (16) 
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        11.5.6.2 เลื่อนตําแหน่งในแนวแกน X, Y, Z ตําแหน่ง X, Y, Z จะเลื่อนไปยัง
ตําแหน่งใหม่ (17) 

 

 

 

 

17 

เลื่อนตําแหน่ง
แนวแกน X- 

เลื่อนตําแหน่ง
แนวแกน Y+ 

เลื่อนตําแหน่ง
แนวแกน Z- 
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        11.5.6.3 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (18) 

 
        12.5.6.4 กดปุ่ม CYCLE START (19) 

 
        11.5.6.5 ตรวจสอบตําแหน่งในแนวแกน X, Y, Z ต้องเป็น 0, 0, 0 ท่ี STATUS 
ไฟสีเขียวจะแสดงท่ี X0, Y0 และ Z0 (20)  

 
ภาพท่ี 4.35 การเปิดใช้งานเครื่องกัดซีเอ็นซี ยี่ห้อ CHEVALIER รุ่น QP2026-L  

และการเข้าตําแหน่ง ZERO RETURN (HOME) ของเครื่อง 
(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
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11.6 การเตรียมเครื่องมือตัด การใส่เครื่องมือตัดเข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาดความ
ยาวเครื่องมือตัด และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด 

การเตรียมเครื่องมือตัด จํานวน 5 ตัว ได้แก่ T1 : Face Milling Ø90 มม. 5 คมตัด, T2 : Flat 
Endmill Ø10 มม. 4 คมตัด, T3 : Flat Endmill Ø8 มม. 4 คมตัด, T4 : Countersink Ø12 มม. 3 
คมตัด และ T5 : Tool Presetter Ø6 มม. ดังภาพท่ี 4.36 

 
ภาพท่ี 4.36 การเตรียมเครื่องมือตัด จํานวน 5 ตัว 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
การใส่เครื่องมือตัดเข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาดความยาวเครื่องมือตัด และการใส่ค่า 

Offset ความยาวของเครื่องมือตัดนั้น มีหลายวิธีการด้วยกัน ในท่ีนี้จะนําเสนอวิธีการวัดขนาดความยาว
เครื่องมือตัดแบบ Manual 2 ลักษณะ ดังนี้ 

1. ใส่เครื่องมือตัดท้ังหมดก่อน แล้วเรียกเครื่องมือตัดแต่ละตัวมาวัดขนาดความยาว และใส่ค่า
ตาม Offset ความยาวของเครื่องมือตัดภายหลัง  

2. ใส่เครื่องมือตัดทีละตัวพร้อมท้ังวัดขนาดความยาว และใส่ค่าตาม Offset ความยาวของ
เครื่องมือตัด ให้เสร็จไปทีละตัว 

ซ่ึงในตัวอย่างนี้ เลือกใช้วิธีการแบบท่ี 2 โดยเรียงลําดับ T:1, T:2, T:3, T:4 และ T:5 ตาม
ข้ันตอนท่ี 11.6.1-11.6.5 

       11.6.1 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 1 (T:1) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาด
ความยาวเครื่องมือตัด และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด ตามข้ันตอนท่ี 11.6.1.1-
11.6.1.9 ดังภาพท่ี 4.37 
         11.6.1.1 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี MDI (1) 

 

1 
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      11.6.1.2 กดปุ่ม PROG (Program) (2) พิมพ์ T1 M6; แล้วกดปุ่ม Insert ท่ี 
หน้าจอจะปรากฏ O0000 T1 M6 ; (3) กดปุ่ม CYCLE START (4) 

 

 

 

2 

3 

4 



204 
 

 
 

        11.6.1.3 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี JOG (5) เลื่อนแกน Z ลง (6) เพ่ือให้ใส่ 
T:1 ได้สะดวก ใช้มือซ้ายจับเครื่องมือตัดใส่ให้ตรงเข้ียว SPINDLE มือขวากดปุ่ม TOOL CLAMP (7) 

 

 

 

5 

7 

6 

มือซ้ายประคองให้
ตรงเข้ียว SPINDLE 

กดปุ่ม RAPID พร้อมกับปุ่ม 
–Z เพ่ือให้เคลื่อนท่ีได้เร็วข้ึน 
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      11.6.1.4 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (8) กดท่ี Z+ (9) เพ่ือ 
เข้า ZERO RETURN (HOME) เฉพาะแกน Z (10)   
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      11.6.1.5 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี MDI (11) กดปุ่ม PROG (Program) (12)  
พิมพ์ S800 M3; กดปุ่ม Insert หน้าจอจะปรากฏ O0000 S800 M3; (13) กดปุ่ม CYCLE START (14)  
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        11.6.1.6 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี HANDLE (15) 

 
        11.6.1.7 ใช้ HAND WHEEL (16) เลื่อนเครื่องมือตัดหมายเลข 1 (T:1) มาสัมผัส
กับตัวต้ังระยะความยาว (17) เม่ือสัมผัสแล้วกดปุ่ม SP STOP (18) เพ่ือหยุด Spindle  
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        11.6.1.8 กดปุ่ม OFS SET (OFFSET SETTING) (19) เลือก OFFSET (20) เลื่อน
หัวลูกศร (21) ข้ึนไปให้ปรากฏสีเหลืองท่ีเครื่องมือตัดหมายเลข 1 (NO.001) (22) กด Z (23) จากนั้นกด 
INP.C. (24) ความยาวของเครื่องมือตัดหมายเลข 1 (NO.001) จะปรากฏค่า -439.058 (25) 

 

17 

ตัวต้ังระยะความยาว
เครื่องมือตัด 
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      11.6.1.9 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (26) กดท่ี Z+ (27) เพ่ือ 

เข้า ZERO RETURN (HOME) เฉพาะแกน Z (28)   
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ภาพท่ี 4.37 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 1 (T:1) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาดความยาวเครือ่งมือตัด  

และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด 
(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

       11.6.2 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 2 (T:2) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาด
ความยาวเครื่องมือตัด และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด ตามข้ันตอนท่ี 11.6.2.1-
11.6.2.8 ดังภาพท่ี 4.38 
         11.6.2.1 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี MDI (1) 

 
      11.6.2.2 กดปุ่ม PROG (Program) (2) พิมพ์ T2 M6; แล้วกดปุ่ม Insert ท่ี 

หน้าจอจะปรากฏ O0000 T2 M6 ; (3) กดปุ่ม CYCLE START (4) 
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        11.6.2.3 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี JOG (5) เลื่อนแกน Z ลง (6) เพ่ือให้ใส่ 
T:2 ได้สะดวก ใช้มือซ้ายจับเครื่องมือตัดใส่ให้ตรงเข้ียว SPINDLE มือขวากดปุ่ม TOOL CLAMP (7) 
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      11.6.2.4 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (8) กดท่ี Z+ (9) เพ่ือ 

เข้า ZERO RETURN (HOME) เฉพาะแกน Z (10)   

 

7 

6 

มือซ้ายประคองให้
ตรงเข้ียว SPINDLE 

กดปุ่ม RAPID พร้อมกับปุ่ม 
–Z เพ่ือให้เคลื่อนท่ีได้เร็วข้ึน 
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      11.6.2.5 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี HANDLE (11) กดปุ่ม SP CW (12) เพ่ือ 

หมุนหัว SPINDLE 
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        11.6.2.6 ใช้ HAND WHEEL (13) เลื่อนเครื่องมือตัดหมายเลข 2 (T:2) มาสัมผัส
กับตัวต้ังระยะความยาว (14) เม่ือสัมผัสแล้วกดปุ่ม SP STOP (15) เพ่ือหยุด Spindle 

 

 

14 

13 

ตัวต้ังระยะความยาว
เครื่องมือตัด 
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        11.6.2.7 กดปุ่ม OFS SET (OFFSET SETTING) (16) เลือก OFFSET (17) เลื่อน
หัวลูกศร (18) ข้ึนไปให้ปรากฏสีเหลืองท่ีเครื่องมือตัดหมายเลข 2 (NO.002) (19) กด Z (20) จากนั้นกด 
INP.C. (21) ความยาวของเครื่องมือตัดหมายเลข 2 (NO.002) จะปรากฏค่า -397.563 (22) 
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      11.6.2.8 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (23) กดท่ี Z+ (24) เพ่ือ 
เข้า ZERO RETURN (HOME) เฉพาะแกน Z (25)   

 

 

 
ภาพท่ี 4.38 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 2 (T:2) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาดความยาวเครือ่งมือตัด  

และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด 
(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
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       11.6.3 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 3 (T:3) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาด
ความยาวเครื่องมือตัด และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด ตามข้ันตอนท่ี 11.6.3.1-
11.6.3.8 ดังภาพท่ี 4.39 
         11.6.3.1 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี MDI (1) 

 
      11.6.3.2 กดปุ่ม PROG (Program) (2) พิมพ์ T3 M6; แล้วกดปุ่ม Insert ท่ี 

หน้าจอจะปรากฏ O0000 T3 M6 ; (3) กดปุ่ม CYCLE START (4) 

 

 
 

1 

2 

3 
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        11.6.3.3 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี JOG (5) เลื่อนแกน Z ลง (6) เพ่ือให้ใส่ 
T:3 ได้สะดวก ใช้มือซ้ายจับเครื่องมือตัดใส่ให้ตรงเข้ียว SPINDLE มือขวากดปุ่ม TOOL CLAMP (7) 

 

 

4 

5 

6 

กดปุ่ม RAPID พร้อมกับปุ่ม 
–Z เพ่ือให้เคลื่อนท่ีได้เร็วข้ึน 
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      11.6.3.4 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (8) กดท่ี Z+ (9) เพ่ือ 

เข้า ZERO RETURN (HOME) เฉพาะแกน Z (10)   

 

 

7 

มือซ้ายประคองให้
ตรงเข้ียว SPINDLE 

8 

9 
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      11.6.3.5 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี HANDLE (11) กดปุ่ม SP CW (12) เพ่ือ 

หมุนหัว SPINDLE 
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        11.6.3.6 ใช้ HAND WHEEL (13) เลื่อนเครื่องมือตัดหมายเลข 3 (T:3) มาสัมผัส
กับตัวต้ังระยะความยาว (14) เม่ือสัมผัสแล้วกดปุ่ม SP STOP (15) เพ่ือหยุด Spindle 

 

 

 

14 

13 

ตัวต้ังระยะความยาว
เครื่องมือตัด 

15 
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        11.6.3.7 กดปุ่ม OFF SET (OFFSET SETTING) (16) เลือก OFFSET (17) เลื่อน
หัวลูกศร (18) ข้ึนไปให้ปรากฏสีเหลืองท่ีเครื่องมือตัดหมายเลข 3 (NO.003) (19) กด Z (20) จากนั้นกด 
INP.C. (21) ความยาวของเครื่องมือตัดหมายเลข 3 (NO.003) จะปรากฏค่า -407.745 (22) 
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      11.6.3.8 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (23) กดท่ี Z+ (24) เพ่ือ 

เข้า ZERO RETURN (HOME) เฉพาะแกน Z (25)   
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ภาพท่ี 4.39 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 3 (T:3) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาดความยาวเครือ่งมือตัด  

และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด 
(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

       11.6.4 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 4 (T:4) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาด
ความยาวเครื่องมือตัด และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด ตามข้ันตอนท่ี 11.6.4.1-
11.6.4.8 ดังภาพท่ี 4.40 
         11.6.4.1 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี MDI (1) 
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      11.6.4.2 กดปุ่ม PROG (Program) (2) พิมพ์ T4 M6; แล้วกดปุ่ม Insert ท่ี 
หน้าจอจะปรากฏ O0000 T4 M6 ; (3) กดปุ่ม CYCLE START (4) 
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        11.6.4.3 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี JOG (5) เลื่อนแกน Z ลง (6) เพ่ือให้ใส่ 
T:4 ได้สะดวก ใช้มือซ้ายจับเครื่องมือตัดใส่ให้ตรงเข้ียว SPINDLE มือขวากดปุ่ม TOOL CLAMP (7) 

 

 

 

5 

7 

6 

มือซ้ายประคองให้
ตรงเข้ียว SPINDLE 

กดปุ่ม RAPID พร้อมกับปุ่ม 
–Z เพ่ือให้เคลื่อนท่ีได้เร็วข้ึน 
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      11.6.4.4 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (8) กดท่ี Z+ (9) เพ่ือ 
เข้า ZERO RETURN (HOME) เฉพาะแกน Z (10)   
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      11.6.4.5 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี HANDLE (11) กดปุ่ม SP CW (12) เพ่ือ 
หมุนหัว SPINDLE 

 

 
        11.6.4.6 ใช้ HAND WHEEL (13) เลื่อนเครื่องมือตัดหมายเลข 3 (T:4) มาสัมผัส
กับตัวต้ังระยะความยาว (14) เม่ือสัมผัสแล้วกดปุ่ม SP STOP (15) เพ่ือหยุด Spindle 
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        11.6.4.7 กดปุ่ม OFS SET (OFFSET SETTING) (16) เลือก OFFSET (17) เลื่อน
หัวลูกศร (18) ข้ึนไปให้ปรากฏสีเหลืองท่ีเครื่องมือตัดหมายเลข 4 (NO.004) (19) กด Z (20) จากนั้นกด 
INP.C. (21) ความยาวของเครื่องมือตัดหมายเลข 4 (NO.004) จะปรากฏค่า -420.587 (22) 

 

14 

ตัวต้ังระยะความยาว
เครื่องมือตัด 
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      11.6.4.8 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (23) กดท่ี Z+ (24) เพ่ือ 

เข้า ZERO RETURN (HOME) เฉพาะแกน Z (25)   
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ภาพท่ี 4.40 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 4 (T:4) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี การวัดขนาดความยาวเครือ่งมือตัด  

และการใส่ค่า Offset ความยาวของเครื่องมือตัด 
(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

       11.6.5 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 5 (T:5) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี ตามข้ันตอนท่ี 
11.6.5.1-11.6.5.3 ดังภาพท่ี 4.41 
         11.6.5.1 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี MDI (1) 

 
      11.6.5.2 กดปุ่ม PROG (Program) (2) พิมพ์ T5 M6; แล้วกดปุ่ม Insert ท่ี 

หน้าจอจะปรากฏ O0000 T5 M6 ; (3) กดปุ่ม CYCLE START (4) 

 

25 
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        11.6.5.3 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี JOG (5) เลื่อนแกน Z ลง (6) เพ่ือให้ใส่ 
T:5 ได้สะดวก ใช้มือซ้ายจับเครื่องมือตัดใส่ให้ตรงเข้ียว SPINDLE มือขวากดปุ่ม TOOL CLAMP (7) 
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ภาพท่ี 4.41 การใส่เครื่องมือตัดหมายเลข 5 (T:5) เข้ากับเครื่องกัดซีเอ็นซี  

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

7 

6 

มือซ้ายประคองให้
ตรงเข้ียว SPINDLE 

กดปุ่ม RAPID พร้อมกับปุ่ม 
–Z เพ่ือให้เคลื่อนท่ีได้เร็วข้ึน 

T:5 ไม่ต้องวัดความยาว เพราะ 
ใช้ในการต้ังศูนย์ชิ้นงานในแนว 
แกน X และ แกน Y เท่านั้น 



237 
 

 
 

 11.7 การจับยึดช้ินงานบนปากกาของเครื่องกัดซีเอ็นซี และการตั้งศูนย์ช้ินงาน 
       11.7.1 การจับยึดช้ินงานบนเครื่องกัดซีเอ็นซี ตามข้ันตอนท่ี 11.7.1.1-11.7.1.4 ดังภาพ

ท่ี 4.42 
        11.7.1.1 ตรวจสอบขนาดชิ้นงานดิบ ซ่ึงจะต้องมีขนาด 100 x 100 x 25 มม. (1) 

 

 

 

1 

1 
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        11.7.1.2 ลบคมชิ้นงานให้เรียบร้อย (2)  

 
        11.7.1.3 จับยึดชิ้นงานบนปากกาโดยใช้แท่งขนานรองชิ้นงาน (3) ใช้ค้อนยาง
เคาะให้ชิ้นงานแนบสนิทกับแท่งขนาน (4) 

 

 

2 

3 
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        11.7.1.4 ตรวจสอบระยะความสูงจากชิ้นงานถึงปากกา (5) ซ่ึงตัวอย่างชิ้นงานนี้
กัดลึกสุด 10 มม. (เพ่ือป้องกันการกัดงานลึกเกินระยะ ซ่ึงจะทําให้ปากกาชํารุดเสียหาย) 

 
ภาพท่ี 4.42 การจับยดึช้ินงานบนปากกาของเครื่องกัดซีเอ็นซี 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
       11.7.2 การตั้งศูนย์ช้ินงาน สําหรับการต้ังศูนย์ชิ้นงาน ในตัวอย่างนี้แบ่งเป็น 3 ข้ันตอน 

ได้แก่ การต้ังจุดศูนย์ชิ้นงานในแนวแกน X ด้วย Tool Presetter (T:5), การต้ังจุดศูนย์ชิ้นงานใน
แนวแกน Y ด้วย Tool Presetter (T:5) และการต้ังจุดศูนย์ชิ้นงานในแนวแกน Z ด้วย Endmill Ø10 
มม. (T:2)  

      11.7.2.1 การต้ังจุดศูนย์ชิ้นงานในแนวแกน X ด้วย Tool Presetter (T:5) ตาม 
ข้ันตอนท่ี 11.7.2.1.1-11.7.2.1.8 ดังภาพท่ี 4.43 
          11.7.2.1.1 ท่ี MODE SELECTION เลือก HANDLE (1) กดปุ่ม SP CW 
(2) เพ่ือเปิด SPINDLE ให้หมุน เลื่อน T:5 มาสัมผัสผิวด้านข้างของชิ้นงานในแนว X- (3) (ให้สังเกต T:5 
จะต้องหมุนนิ่งไม่ส่าย) 

 

1 
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           11.7.2.1.2 กดปุ่ม POS (POSITION) (4) กดปุ่ม X (5) สังเกต X จะ
กระพริบ (6) แล้วกด ORIGIN (7) ค่า X จะเท่ากับ 0 (8) 

 

2 

3 
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           11.7.1.3 ยก T:5 ข้ึนให้พ้นงานในแนวแกน Z+ แล้วเลื่อน T:5 มา
สัมผัสผิวด้านข้างของชิ้นงานอีกด้านในแนวแกน X+  (9) (ให้สังเกต T:5 จะต้องหมุนนิ่งไม่ส่าย)  
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8 

X จะกระพริบ 
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           11.7.1.4 อ่านค่าระยะในแนวแกน X ได้ค่า 106.000 มม. (10) 

 
           11.7.1.5 ยก T:5 ข้ึนให้พ้นงานในแนวแกน Z+ แล้วเลื่อนในแนวแกน 
X- ไปครึ่งหนึ่งของ 106.000 คือ 53.000 (11)  

 
           11.7.1.6 กดปุ่ม OFS SET (OFFSET SETTING) (12)  
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        11.7.1.7 กดปุ่ม WORK (13) เลื่อนหัวลูกศรลงมาท่ี G54 แกน X จะ 
ปรากฏสีเหลือง (14) พิมพ์ค่า X0 (15)  

 

 
        11.7.1.8 กดปุ่ม MEASUR (16) จะได้ค่าในแนวแกน X 326.061 (17) 
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ภาพท่ี 4.43 การตั้งจุดศูนย์ช้ินงานในแนวแกน X ด้วย Tool Presetter (T:5) 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
      11.7.2.2 การต้ังจุดศูนย์ชิ้นงานในแนวแกน Y ด้วย Tool Presetter (T:5) ตาม 

ข้ันตอนท่ี 11.7.2.2.1-11.7.2.2.9 ดังภาพท่ี 4.44 
          11.7.2.2.1 เลื่อน T:5 มาสัมผัสผิวด้านข้างของชิ้นงานในแนวแกน Y- 
(1) (ให้สังเกต T:5 จะต้องหมุนนิ่งไม่ส่าย) 
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           11.7.2.2.2 กดปุ่ม POS (POSITION) (2) กดปุ่ม Y สังเกต Y จะ
กระพริบ (3) แล้วกด ORIGIN (4) ค่า Y จะเท่ากับ 0 (5) 

 

 

 

3 

2 

5 

Y จะกระพริบ 
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           11.7.2.3 ยก T:5 ข้ึนให้พ้นงานในแนวแกน Z+ แล้วเลื่อน T:5 มา
สัมผัสผิวด้านข้างของชิ้นงานอีกด้านในแนวแกน Y+ (6) (ให้สังเกต T:5 จะต้องหมุนนิ่งไม่ส่าย)  

 

 
           11.7.2.4 อ่านค่าระยะในแนวแกน Y ได้ค่า 106.000 มม. (7) 

 

6 

7 



247 
 

 
 

           11.7.2.5 ยก T:5 ข้ึนให้พ้นงานในแนวแกน Z+ แล้วเลื่อนในแนวแกน 
Y- ไปครึ่งหนึ่งของ 106.000 คือ 53.000 (8) 

 
           11.7.2.6 กดปุ่ม OFS SET (OFFSET SETTING) (9)  

 
        11.7.2.7 กดปุ่ม WORK (10)  
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        11.7.2.8 เลื่อนหัวลูกศรลงมาท่ี G54 แกน Y จะปรากฏสีเหลือง (11) 
พิมพ์ค่า Y0 (12) กดปุ่ม MEASUR (13) 

 
        11.7.2.9 จะได้ค่าในแนวแกน Y -140.603 (14) 

 
ภาพท่ี 4.44 การตั้งจุดศูนย์ช้ินงานในแนวแกน Y ด้วย Tool Presetter (T:5) 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
      11.7.2.3 การต้ังจุดศูนย์ชิ้นงานในแนวแกน Z ด้วย Endmill Ø10 มม. (T:2) ตาม 

ข้ันตอนท่ี 11.7.2.3.1-11.7.2.3.7 ดังภาพท่ี 4.45 
          11.7.2.3.1 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี MDI (1) 
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     11.7.2.3.2 กดปุ่ม PROG (Program) (2) พิมพ์ T2 M6; แล้วกดปุ่ม 
Insert ท่ีหน้าจอจะปรากฏ O0000 T2 M6 ; (3) กดปุ่ม CYCLE START (4) จะปรากฏ T2 อยู่ท่ี 
SPINDLE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (5) 
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     11.7.2.3.3 ท่ี MODE SELECTION เลือก HANDLE (6) กดปุ่ม SP CW 

 (7) เพ่ือเปิด SPINDLE ให้หมุน เลื่อน T:2 มาสัมผัสผิวด้านบนของชิ้นงานในแนว Z- (8) 
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     11.7.2.3.4 กดปุ่ม OFS SET (OFFSET SETTING) (9) กด OFFSET (10) 

เลื่อนหัวลูกศรข้ึนไป (11) ให้ปรากฏสีเหลืองท่ีเครื่องมือตัดหมายเลข 2 (NO.002) จดค่าความยาวของ
เครื่องมือตัดหมายเลข 2 (NO.002) คือ -397.563 (12) 
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     11.7.2.3.5 กดปุ่ม WORK (13) เลื่อนหัวลูกศรลงมาท่ี G54 แกน Z ให้ 

ปรากฏสีเหลือง (14) พิมพ์ค่า Z-396.536 (15) (ค่า Z ต้องสั้นลง 1 มม. เพราะเผื่อผิวปาดหน้าด้านบน) 
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        11.7.2.3.6 กดปุ่ม MEASUR (16) จะปรากฏค่า Z 38.198 (17) 

 

 
     11.7.2.3.7 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (18) กดปุ่ม 

CYCLE START (19) เพ่ือเข้าจุด ZERO RETURN (HOME) ทุกแกน (20) 
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ภาพท่ี 4.45 การตั้งจุดศูนย์ช้ินงานในแนวแกน Z ด้วย Endmill Ø10 มม. (T:2) 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

11.8 การตรวจสอบจุดศูนย์ช้ินงาน เป็นการตรวจสอบความถูกต้องว่าจุดศูนย์ของชิ้นงานใน
แนวแกน X, Y และZ ท่ีผู้ใช้งานได้กําหนดไว้นั้นถูกต้องหรือไม่ โดยอาจเลือกใช้เครื่องมือตัดเพียงตัวใดตัว
หนึ่งมาตรวจสอบ หรือเพ่ือความม่ันใจมากข้ึนผู้ใช้งานอาจตรวจสอบทุกเครื่องมือตัดก็ได้เช่นกัน ตัวอย่าง
นี้จะใช้เครื่องมือตัดทุกตัว โดยเริ่มจากเครื่องมือตัดหมายเลข 2 (T:2) ก่อน เนื่องจาก T:2 อยู่ท่ี SPINDLE 
อยู่แล้ว วิธีการตามข้ันตอน 11.8.1–11.8.20 ดังภาพท่ี 4.46  
        11.8.1 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี MDI (1) 

 

19 

20 

1 
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       11.8.2 กดปุ่ม PROG (Program) (2) พิมพ์ 2 บรรทัด ได้แก่ บรรทัดแรกพิมพ์ G54 G90 
G0 X0.Y0. ; แล้วกดปุ่ม Insert บรรทัดท่ีสองพิมพ์ G43 H2 Z101. ; แล้วกดปุ่ม Insert ท่ีหน้าจอจะ
ปรากฏ 2 บรรทัด (3) (ค่า Z101 เนื่องจากเผื่อผิวด้านบนเพ่ือปาดหน้าออก 1 มม.)                 

 

 
        11.8.3 กดปุ่ม SBK (Single Block) (4) เพ่ือให้เดินทีละบรรทัด 

 

2 

3 
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        11.8.4 กดปุ่ม CYCLE START (5) 2 ครั้ง 

 
        11.8.5 นําแท่งขนานขนาด 35x10x100 มม. มาตรวจสอบระยะห่าง 100 มม. ใน
แนวแกน Z (6) 

 
        11.8.6 เรียกเครื่องมือตัดหมายเลข 1 (T:1) ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี MDI (7) พิมพ์ 
T1 M6 ; แล้วกดปุ่ม Insert (8) กดปุ่ม CYCLE START (9)    

 

5 

6 

แท่งขนานขนาด 
35x10x100 มม. 

กด 2 ครั้ง 

7 

T:2 
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      11.8.7 กดปุ่ม PROG (Program) (10) พิมพ์ 2 บรรทัด ได้แก่ บรรทัดแรกพิมพ์ G54 G90 
G0 X0.Y0. ; แล้วกดปุ่ม Insert บรรทัดท่ีสองพิมพ์ G43 H1 Z101. ; แล้วกดปุ่ม Insert ท่ีหน้าจอจะ
ปรากฏ 2 บรรทัด (11) (ค่า Z101 เนื่องจากเผื่อผิวด้านบนเพ่ือปาดหน้าออก 1 มม.)  

 

8 

9 

10 
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       11.8.8 กดปุ่ม SBK (Single Block) (12) เพ่ือให้เดินทีละบรรทัด 

 
        11.8.9 กดปุ่ม CYCLE START (13) 2 ครั้ง 

 

11 

กด 2 ครั้ง 

12 
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        11.8.10 นําแท่งขนานขนาด 35x10x100 มม. มาตรวจสอบระยะห่าง 100 มม. ใน
แนวแกน Z (14) 

 
       11.8.11 เรียกเครื่องมือตัดหมายเลข 3 (T:3) ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี MDI (15) 

พิมพ์ T3 M6 ; แล้วกดปุ่ม Insert (16) กดปุ่ม CYCLE START (17)    

 

 

15 

14 

แท่งขนานขนาด 
35x10x100 มม. 

16 

T:1 
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       11.8.12 กดปุ่ม PROG (Program) (18) พิมพ์ 2 บรรทัด ได้แก่ บรรทัดแรกพิมพ์ G54 

G90 G0 X0.Y0. ; แล้วกดปุ่ม Insert บรรทัดท่ีสองพิมพ์ G43 H3 Z101. ; แล้วกดปุ่ม Insert ท่ีหน้าจอ
จะปรากฏ 2 บรรทัด (19) (ค่า Z101 เนื่องจากเผื่อผิวด้านบนเพ่ือปาดหน้าออก 1 มม.) 

 

 
 

19 

18 

17 
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       11.8.13 กดปุ่ม SBK (Single Block) (20) เพ่ือให้เดินทีละบรรทัด 

 
        11.8.14 กดปุ่ม CYCLE START (21) 2 ครั้ง 

 
        11.8.14 นําแท่งขนานขนาด 35x10x100 มม. มาตรวจสอบระยะห่าง 100 มม. ใน
แนวแกน Z (22) 

 

21 

กด 2 ครั้ง 

20 

22 

แท่งขนานขนาด 
35x10x100 มม. 

T:3 
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       11.8.15 เรียกเครื่องมือตัดหมายเลข 4 (T:4) ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี MDI (23) 
พิมพ์ T4 M6 ; แล้วกดปุ่ม Insert (24) กดปุ่ม CYCLE START (25)    

 

 

 

23 

24 

25 
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       11.8.16 กดปุ่ม PROG (Program) (26) พิมพ์ 2 บรรทัด ได้แก่ บรรทัดแรกพิมพ์ G54 
G90 G0 X0.Y0. ; แล้วกดปุ่ม Insert บรรทัดท่ีสองพิมพ์ G43 H4 Z101. ; แล้วกดปุ่ม Insert ท่ีหน้าจอ
จะปรากฏ 2 บรรทัด (27) (ค่า Z101 เนื่องจากเผื่อผิวด้านบนเพ่ือปาดหน้าออก 1 มม.) 

 

 
       11.8.17 กดปุ่ม SBK (Single Block) (28) เพ่ือให้เดินทีละบรรทัด 

 

26 

27 

28 
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        11.8.18 กดปุ่ม CYCLE START (29) 2 ครั้ง 

 
        11.8.19 นําแท่งขนานขนาด 35x10x100 มม. มาตรวจสอบระยะห่าง 100 มม. ใน
แนวแกน Z (30) 

 
       11.8.20 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (31) กดปุ่ม CYCLE START 

(32) เพ่ือเข้าจุด ZERO RETURN (HOME) ทุกแกน (33) 

 

29 

31 

กด 2 ครั้ง 

30 

แท่งขนานขนาด 
35x10x100 มม. 

T:4 
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ภาพท่ี 4.46 การตรวจสอบจุดศูนย์ช้ินงาน 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 11.9 การโหลดโปรแกรมจาก Memory Card สู่เครื่องกัดซีเอ็นซี มีวิธีการตามข้ันตอน 
11.9.1–11.9.20 ดังภาพท่ี 4.47 
        11.9.1 บิดสวิตซ์กุญแจไปท่ีตําแหน่ง ON (1) ถ้าไม่อยู่ในตําแหน่ง ON จะไม่สามารถโหลด
โปรแกรมได้ 

 

32 

33 

1 
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        11.9.2 ใส่ Memory Card เข้ากับช่องของเครื่องกัดซีเอ็นซี (2) ดันเข้าให้สุด (3) แล้วปิด
ฝาให้สนิท (4) 

 

 

 
 

2 

3 

4 
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        11.9.3 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี EDIT (5)  

 
       11.9.4 กดปุ่ม PROG (PROGRAM) (6)  

 
       11.9.5 กดปุ่ม DIR (7) 

 
 

5 

6 

7 
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        11.9.6 กดปุ่ม OPRT (8) 

 
        11.9.7 กดหัวลูกศรทางขวามือ (9) 

 
        11.9.8 กดปุ่ม DEVICE (10) 

 

8 

9 

10 
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        11.9.9 กดปุ่ม M-CARD (11) 

 
        11.9.10 กดปุ่ม F INPUT (12) 

 
        11.9.11 พิมพ์หมายเลขโปรแกรม 0001(13) ไม่ต้องใส่ตัว O  

 
        11.9.12 กดปุ่ม O SET (14) 

 
        11.9.13 จะปรากฏ NO. =0001 (15)  

 

11 

12 

13 

14 

15 
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        11.9.14 กดปุ่ม EXEC (16) 

 
        11.9.15 สังเกต INPUT (17) จะกระพริบ นั่นคือกําลังโหลดโปรแกรมเข้าสู่เครื่องกัด
ซีเอ็นซี รอจนหยุดกระพริบ 

 
        11.9.16 กดหัวลูกศรทางขวามือ (18) 

 
        11.9.17 กดปุ่ม CNCMEM (19) 

 
 

16 

17 

18 

19 
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        11.9.18 จะปรากฏ @O0001 (20) หมายถึงโปรแกรม O0001 ถูกเลือกอยู่ 

 
       11.9.19 กดปุ่ม PROG (PROGRAM) (21)  

 
        11.9.20 จะปรากฏเนื้อโปรแกรมท้ังหมดท่ีหน้าจอเครื่องกัดซีเอ็นซี (22)   

 
ภาพท่ี 4.47 การโหลดโปรแกรมจาก Memory Card สู่เครื่องกัดซีเอ็นซี 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

20 

21 

22 



272 
 

 
 

 11.10 การตรวจสอบ และแก้ไขโปรแกรมท่ีหน้าจอของเครื่องกัดซีเอ็นซี มีวิธีการตามข้ันตอน 
11.10.1–11.10.13 ดังภาพท่ี 4.48 

         11.10.1 กดปุ่ม PROG (PROGRAM) (1) จะปรากฏเนื้อโปรแกรมท้ังหมดท่ีหน้าจอ
เครื่องกัดซีเอ็นซี (2) กดหัวลูกศรลง (3) เพ่ือเลื่อนดูเนื้อโปรแกรมทีละบรรทัด   

 
          11.10.2 เม่ือต้องการแก้ไขค่า S800 ให้เป็น S1000 ทําการเลื่อนหัวลูกศรไปยัง S800 
(4) สังเกตว่าจะเป็นสีเหลือง  

 

1 

2 

3 

4 
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          11.10.3 พิมพ์ S1000 (5) 

 
          11.10.4 กดปุ่ม ALTER (6) 

 
          11.10.5 ค่า S1000 จะแทนท่ี S800 (7) 

 
 

5 

6 

7 
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          11.10.6 พิมพ์ T2 (8) เม่ือต้องการค้นหา T2 ในโปรแกรม 

 
          11.10.7 กดปุ่ม SRH   (9) เพ่ือหา T2 ลงในทิศทางลงด้านล่าง 

 
          11.10.8 จะปรากฏสีเหลืองท่ี T2 (10) โปรแกรมหา T2 เจอท่ีบรรทัด N137  

 

10 

9 

8 
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          11.10.9 พิมพ์ M30 (11) เม่ือต้องการค้นหา M30 ในโปรแกรม 

 
          11.10.10 กดปุ่ม SRH   (12) เพ่ือหา M30 ลงในทิศทางลงด้านล่าง 

 
          11.10.11 จะปรากฏสีเหลืองท่ี M30 (13) โปรแกรมหา M30 เจอท่ีบรรทัด N8976 

 

13 

12 

11 
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          11.10.12 กดปุ่ม RESET (14) เม่ือต้องการกลับข้ึนไปบรรทัดบนสุดของโปรแกรม 

 
          11.10.13 จะปรากฏสีเหลืองท่ีบรรทัดบนสุดของโปรแกรม (15) 

 
ภาพท่ี 4.48 การตรวจสอบและแก้ไขโปรแกรมท่ีหน้าจอของเครื่องกัดซีเอ็นซี 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

 11.11 การกัดช้ินงานจริง เครื่องกัดซีเอ็นซี ยี่ห้อ CHEVALIER รุ่น QP2026-L สามารถทําการ
กัดชิ้นงานจริงได้ 2 ลักษณะ ได้แก่ 

         11.11.1 การกัดชิ้นงานด้วยโหมด AUTO คือ การโหลดโปรแกรมจาก Memory Card 
สู่ Memory เครื่องกัดซีเอ็นซี ตามข้ันตอนท่ี 11.9 ซ่ึงวิธีนี้เหมาะสมกับชิ้นงานท่ีมีโปรแกรมไม่ยาวมาก 
เนื่องจาก Memory เครื่องกัดซีเอ็นซีจะเต็มก่อน ทําให้ไม่สามารถโหลดโปรแกรมได้ท้ังหมด มีวิธีการตาม
ข้ันตอนท่ี 11.11.1.1-11.11.1.8 ดังภาพท่ี 4.49 
                    11.11.1.1 ปิดประตูเครื่องกัดซีเอ็นซี (1) 

 

14 

15 

1 
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         11.11.1.2 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (2) กดปุ่ม CYCLE 
START (3) เพ่ือเข้าจุด ZERO RETURN (HOME) ทุกแกน (4) 

 

 

 
         11.11.1.3 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี AUTO (5) 

 

2 

3 

4 
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           11.11.1.4 ตรวจสอบค่า FEEDRATE OVERIDE 100, RAPID OVERIDE 25 
และ SPINDLE OVERIDE 100 (6) 

 
           11.11.1.5 กดปุ่ม SBK (Single Block) (7) เพ่ือ RUN โปรแกรมทีละบรรทัด
เพ่ือความปลอดภัยในการกัดงานในช่วงแรก                    

 
           11.11.1.6 กดปุ่ม CYCLE START (8) 1 ครั้ง เครื่องซีเอ็นซีจะทํางานตาม
โปรแกรม 1 บรรทัด (กด 1 ครั้ง ทํางาน 1 บรรทัด) 

 

8 

6 

7 
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            11.11.1.7 เม่ือตรวจสอบจนแน่ใจว่าเครื่องมือตัดไม่ชนชิ้นงาน ให้กดปุ่ม SBK 
(Single Block) (9) อีกครั้ง เพ่ือยกเลิกการกัดงานแบบทีละบรรทัด (สังเกตไฟท่ีปุ่ม SBK จะดับ) 

 
           11.11.1.8 กดปุ่ม CYCLE START (10) อีกครั้ง เครื่องซีเอ็นซีจะทํางานไปตาม
โปรแกรมจนได้ชิ้นงานสําเร็จ (11) 

 

 
ภาพท่ี 4.49 การกัดช้ินงานด้วยโหมด AUTO 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

9 

10 

11 
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         11.11.2 กัดชิ้นงานด้วยโหมด TAPE คือ การกัดชิ้นงานโดยให้เครื่องกัดซีเอ็นซีอ่าน 
โปรแกรมโดยตรงจาก Memory Card ซ่ึงวิธีนี้เหมาะสมกับชิ้นงานท่ีมีโปรแกรมยาวมากๆ เช่น การทํา
โปรแกรมกัดชิ้นงานแบบ Dynamic Mill  มีวิธีการตามข้ันตอนท่ี 11.11.2.1-11.11.2.19 ดังภาพท่ี 4.50 

         11.11.2.1 ใส่ Memory Card เข้ากับช่องของเครื่องกัดซีเอ็นซี (1) ดันเข้าให้ 
สุด (2) แล้วปิดฝาให้สนิท (3) 

 

 

 

1 

2 

3 
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         11.11.2.2 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี TAPE (4) 

 
           11.11.2.3 กดปุ่ม PROG (Program) (5)  

 
           11.11.2.4 กดลูกศรทางขวามือ (6)  

 

4 

5 

6 
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           11.11.2.5 กดปุ่ม DIR (7) 

 
           11.11.2.6 กดปุ่ม DEVICE (8) 

 
           11.11.2.7 กดปุ่ม M-CARD (9) 

 

8 

7 
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           11.11.2.8 พิมพ์ลําดับของโปรแกรม เช่น NO.0003 (10) ชื่อโปรแกรม O0004 

 
           11.11.2.9 กดปุ่ม DNC SET (11) 

 
           11.11.2.10 จะปรากฏ D0003 (12) 

 

10 

11 

12 
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           11.11.2.11กดปุ่ม PROG (Program) (13)   

 
           11.11.2.12 กดปุ่ม CHECK (14) 

 
         11.11.2.13 ปิดประตูเครื่องกัดซีเอ็นซี (15) 

 

15 

14 

13 
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         11.11.2.14 ท่ี MODE SELECT หมุนไปท่ี ZERO RETURN (16) กดปุ่ม 
CYCLE 17) เพ่ือเข้าจุด ZERO RETURN (HOME) ทุกแกน (18) 

 

 

 
           11.11.2.15 ตรวจสอบค่า FEEDRATE OVERIDE 100, RAPID OVERIDE 25 
และ SPINDLE OVERIDE 100 (19) 

 

19 

16 

17 
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           11.11.2.16 กดปุ่ม SBK (Single Block) (20) เพ่ือ RUN โปรแกรมทีละบรรทัด
เพ่ือความปลอดภัยในการกัดงานในช่วงแรก                    

 
           11.11.2.17 กดปุ่ม CYCLE START (21) 1 ครั้ง เครื่องซีเอ็นซีจะทํางานตาม
โปรแกรม 1 บรรทัด (กด 1 ครั้ง ทํางาน 1 บรรทัด) 

 
            11.11.2.18 เม่ือตรวจสอบจนแน่ใจว่าเครื่องมือตัดไม่ชนชิ้นงาน ให้กดปุ่ม SBK 
(Single Block) (22) อีกครั้ง เพ่ือยกเลิกการกัดงานแบบทีละบรรทัด (สังเกตไฟท่ีปุ่ม SBK จะดับ) 

 

21 

20 

22 
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           11.11.2.19 กดปุ่ม CYCLE START (23) อีกครั้ง เครื่องซีเอ็นซีจะทํางานไป
ตามโปรแกรมจนได้ชิ้นงานสําเร็จ 

 
ภาพท่ี 4.50 การกัดช้ินงานด้วยโหมด TAPE 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
หมายเหตุ; เม่ือทําการกัดชิ้นงานด้วยโหมด TAPE แล้ว หากต้องการยกเลิกให้กลับไปใช้งานด้วยโหมด 
AUTO มีวิธีการตามข้ันตอนท่ี 11.11.2.20-11.11.2.28 ดังภาพท่ี 4.51 
           11.11.2.20 กดปุ่ม NEXT (1) 

 
           11.11.2.21 กดลูกศรทางขวามือ (2)   

 

23 

2 

1 
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           11.11.2.22 กดปุ่ม DIR (3) 

 
           11.11.2.23 กดปุ่ม OPRT (4) 

 
           11.11.2.24 กดลูกศรทางขวามือ (5)   

 
 

5 

3 

4 
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           11.11.2.25 กดปุ่ม DEVICE (6) 

 
           11.11.2.26 กดปุ่ม M-CARD (7) สังเกต D0003 (8) 

 

 

8 

6 

7 
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           11.11.2.27 พิมพ์ 0003 (9) 

 
           11.11.2.28 กดปุ่ม DNC CLR (10) สังเกต 0003 ตัว D จะหายไป (11) 

 

 
ภาพท่ี 4.51 การยกเลิกการกัดช้ินงานด้วยโหมด TAPE 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 

11 

9 

10 
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 11.12 การตรวจสอบช้ินงานกัดเบ้ืองต้น และการปรับแต่งช้ินงานกัด เม่ือกัดชิ้นงานกัดด้วย
เครื่องกัดซีเอ็นซีเสร็จจนได้ชิ้นงานต้นแบบแล้ว ผู้ใช้งานจะต้องตรวจสอบชิ้นงานกัดเบ้ืองต้น และทําการ
ปรับแต่งชิ้นงานกัดให้เรียบร้อย ตามข้ันตอนท่ี 11.12.1-11.12.2 ดังภาพท่ี 4.52 

         11.12.1 ตรวจสอบความสมบูรณ์เรียบร้อยของชิ้นงานด้วยสายตา 

 
         11.12.2 ใช้เครื่องมือลบคม ลบครีบชิ้นงาน 

 

 
ภาพท่ี 4.52 การตรวจสอบช้ินงานกัดเบ้ืองต้น และการปรับแต่งช้ินงานกัด 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 



292 
 

 
 

12. แนวทางในการผลิตช้ินงานกัดด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซีเพ่ือให้ได้ช้ินงานตามสเปก 
 ในการผลิตชิ้นงานกัดด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซีเพ่ือให้ได้ชิ้นงานตามสเปกนั้น จะต้องมีการแก้ไขและ
ตรวจสอบความถูกต้องของงานกัดด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซีนั้น ซ่ึงสามารถทําได้ 2 ลักษณะ ดังนี้ 
 12.1 การแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรม 
 หลังจากตรวจสอบและจําลองการทํางานด้วยโปรแกรม Mastercam 2017 และสร้างโปรแกรม 
NC-Code โดยการทํา Post Processing มาแล้วก็ตาม ผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซีส่วนใหญ่มักจะ
ตรวจสอบความถูกต้องก่อนท่ีจะทําการปฏิบัติงานจริงกับเครื่องกัดซีเอ็นซี อีกครั้งด้วยโปรแกรมจําลอง
การทํางาน ซ่ึงมีอยู่หลายโปรแกรม เช่น CIMCO Edit, SWANSOFT เป็นต้น ในท่ีนี้ยกตัวอย่างโปรแกรม 
CIMCO Edit 8.01.05 เนื่องจากมีวิธีการใช้งานท่ีไม่ยุ่งยาก สามารถท่ีจะทําการแก้ไขโปรแกรมเอ็นซี ได้ท่ี
หน้าจอคอมพิวเตอร์ ท่ีทําการจําลองการทํางานของเครื่องมือตัดกับชิ้นงานตามแนวแกน X แนวแกน Y 
และแนวแกน Z ในเบ้ืองต้นได้ทันที ถ้าการจําลองการทํางานของเครื่องมือตัดกับชิ้นงานไม่ถูกต้อง ดัง
ภาพท่ี 4.53 

 
ภาพท่ี 4.53 การแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรมด้วย CIMCO Edit 8.01.05 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
 ในความเป็นจริงนั้น ในการผลิตชิ้นงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี จะยึดกับตัวโปรแกรมอย่างเดียว
ไม่ได้ เพราะยังมีองค์ประกอบอีกหลายอย่างท่ีต้องตรวจสอบ เช่น ความเท่ียงตรงในการเคลื่อนท่ีตาม
แนวแกน X แนวแกน Y และแนวแกน Z ของเครื่องกัดซีเอ็นซีว่ามีค่าความถูกต้องและแม่นยํามากน้อย
เพียงใด 
 12.2 การแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้องของช้ินงานท่ีผลิตจากเครื่องกัดซีเอ็นซี 
 หลังจากการสร้างโปรแกรม NC-Code โดยการทํา Post Processing และตรวจสอบความ
ถูกต้องของโปรแกรมตามหัวข้อท่ี 12.1 มาแล้ว ผู้ปฏิบัติงานมีแนวทางในการปฏิบัติงานกับเครื่องกัด
ซีเอ็นซีเพ่ือให้ได้ชิ้นงานท่ีถูกต้องตามสเปก ดังนี้ 
        12.2.1 ทําการศึกษาแบบชิ้นงานท่ีจะทําการกัดด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซี เพ่ือทําการวางแผน
ในการเลือกใช้เครื่องมือตัด และกําหนดค่าของเครื่องมือตัดให้เหมาะสมกับชิ้นงานนั้น จะทําให้ชิ้นงานท่ี
ผลิตออกมามีคุณภาพผิวท่ีดีตามต้องการ 
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        12.2.2 การตรวจสอบความขนานของอุปกรณ์ในการจับยึดชิ้นงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี 
โดยท่ัวไปชิ้นงานกัดจะจับยึดชิ้นงานด้วยปากกา (Vise) หรือจับยึดชิ้นงานติดกับโต๊ะงานของเครื่องกัด
ซีเอ็นซีโดยใช้แท่งระดับ (Step Block) หรือแคล็มป์ยึดแบบแท่งระดับ (Step Clamp) เม่ือทําการจับยึด
ชิ้นงานเรียบร้อยแล้ว จะต้องทําการปรับต้ังค่าความขนานและตําแหน่งต่างๆ ของชิ้นงานในแนวแกน X 
แนวแกน Y และแนวแกน Z เพ่ือให้ได้ความขนานของชิ้นงานและได้ตําแหน่งในการจับยึดท่ีถูกต้องท่ีสุด 
โดยใช้อุปกรณ์ทดสอบชิ้นงานด้วยการสัมผัส (Touch Probe) หรืออุปกรณ์หาระยะขอบผิวชิ้นงาน 
(Edge Finder) ดังภาพท่ี 4.54 

 
ภาพท่ี 4.54 แสดงการใช้อุปกรณท์ดสอบช้ินงานด้วยการสัมผัส ในการหาตําแหน่งต่างๆ ของช้ินงานบนเครื่องกัดซีเอ็นซี 

(ท่ีมา : https://static3.bigstockphoto.com/8/8/2/large1500/288872182.jpg) 
        12.2.3 ผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซีต้องทําการปรับต้ังค่าเครื่องมือตัดท่ีจะใช้ให้
ถูกต้อง เพราะในข้ันตอนการปรับต้ังค่าเครื่องมือตัดนั้นถือว่าสําคัญมาก เนื่องจากเครื่องมือตัดท่ีทําการ
ติดต้ังนั้นจะต้องสัมพันธ์กับแบบชิ้นงานท่ีได้กําหนดไว้ โดยผู้ออกแบบโปรแกรมจะต้องติดต้ังเครื่องมือตัด
กับอุปกรณ์จัดเก็บเครื่องมือตัด (Tools Magazine) ของเครื่องกัดซีเอ็นซีให้ถูกต้อง ดังภาพท่ี 4.55 

 
ภาพท่ี 4.55 แสดงการติดตั้งเครื่องมือตัดกับอุปกรณ์จัดเก็บเครื่องมอืตัด (Tools Magazine) ของเครื่องกัดซีเอ็นซี 

(ท่ีมา : https://images.app.goo.gl/Ueyds9kU8v1eLaQt6) 
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 เม่ือทําการติดต้ังเครื่องมือตัดเรียบร้อยแล้ว ข้ันตอนต่อไปต้องทําการปรับต้ังค่าต่างๆ ของ
เครื่องมือตัด โดยท่ัวไปในการปรับต้ังค่าต่างๆ ของเครื่องมือตัดจะทําการต้ังค่าเฉพาะความยาวของ
เครื่องมือตัดในแนวแกน Z  ส่วนขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของเครื่องมือตัดไม่ต้องทําการต้ังค่า เพราะมี
ขนาดท่ีแน่นอน เพ่ือท่ีจะนําค่าความยาวและค่าของขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของเครื่องมือตัดไปเก็บไว้ใน
ชุดควบคุมโหมดปรับต้ังเครื่องมือตัด (Tool Setting) ซ่ึงอุปกรณ์ทดสอบเครื่องมือตัดงานกัด (Tools 
Presetting Milling) มีท้ังแบบสัมผัสกับเครื่องมือตัดโดยตรง (Contact Tools Setting) และแบบไม่
สัมผัสกับเครื่องมือตัด (Non-Contact Tools Setting) เช่น เครื่องมือวัดท่ีใช้วัดความยาวของเครื่องมือ
ตัดแบบเลเซอร์ (Laser) ดังภาพท่ี 4.56 - 4.57 

 

 
ภาพท่ี 4.56 แสดงอุปกรณ์ทดสอบเครื่องมือตัดงานกัด แบบสัมผสักับเครื่องมือตัดโดยตรง 

(ท่ีมา : https://thumbs.dreamstime.com/z/cnc-cutting-tool-measure-length-presetter-81958938.jpg) 

 
ภาพท่ี 4.57 แสดงการใช้เครื่องมอืท่ีใช้วัดความยาวของเครื่องมือตดัแบบเลเซอร ์

(ท่ีมา : https://images.app.goo.gl/eTSmmn5bxXXJorTK6) 
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        12.2.4 ผู้ปฏิบัติงานทําการทดลองกัดชิ้นงานจริงกับเครื่องกัดซีเอ็นซี เพ่ือท่ีจะได้ทําการ
ตรวจสอบขนาดในส่วนต่างๆ ตามแบบงาน ว่าจุดทุกจุดท่ีวัดได้จากชิ้นงานท่ีทําการทดลองกัดออกมานั้น 
มีขนาดตรงตามแบบงานท่ีกําหนดไว้หรือไม่ โดยใช้เครื่องมือวัดและตรวจสอบชิ้นงานกัดข้ันพ้ืนฐาน เช่น 
เวอร์เนียร์คาลิเปอร์ (Vernier Caliper) ชนิดต่างๆ เป็นต้น ดังภาพท่ี 4.58 

 
ภาพท่ี 4.58 แสดงเครื่องมือวัดและตรวจสอบช้ินงานกัดพ้ืนฐาน 

(ท่ีมา : อนุชาติ  อินสด. 2560) 
        12.2.5 เม่ือผู้ปฏิบัติงานวัดและตรวจสอบชิ้นงานท่ีทําการทดลองกัดแล้ว ถ้าชิ้นงานนั้นได้
ขนาดและผิวงานตามแบบงานท่ีถูกต้อง ก็สามารถจะทําการกัดชิ้นงานตามกระบวนการผลิตได้ แต่ถ้า
ชิ้นงานทดลองกัดนั้นวัดและตรวจสอบขนาดไม่ถูกต้องตามแบบงาน ผู้ปฏิบัติงานสามารถแก้ไขขนาดส่วน
ท่ีผิดพลาดได้ ไม่ว่าจะแก้ไขการปรับต้ังค่าเครื่องมือตัดท่ีตารางต้ังค่าเครื่องมือตัด (Tools Offset) หรือ
แก้ไขลักษณะการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือตัด เป็นต้น 

สรุปสาระการเรียนรู้ 

 โปรแกรม MASTERCAM 2017 มีความสามารถในการทํา CAM ท่ีง่าย ไม่ยุ่งยาก สะดวก ใน
การสร้างโปรแกรมทางเดิน (Toolpaths) งานกัด จากภาพ 2 มิติ หรือจากภาพ 3 มิติ ท้ังนี้ข้ึนอยู่กับ
ความถนัด และความชํานาญของผู้ใช้งานแต่ละคน ซ่ึงเม่ือสังเกตดูแล้วจะเห็นได้ว่า รูปแบบ และวิธีการ
สร้างโปรแกรมแทบไม่แตกต่างกัน ดังนั้น ผู้ใช้งานส่วนใหญ่จึงมักเลือกใช้การสร้างโปรแกรมทางเดิน 
(Toolpaths) งานกัด จากภาพ 2 มิติ เนื่องจาก ประหยัดเวลาในการเขียนแบบ (CAD) ผู้ใช้งานต้องไม่
ละเลยในการฝึกทํา และฝึกใช้โปรแกรมทํา CAM บ่อยๆ เพ่ือความชํานาญ และนํา NC-Code ไปทดลอง
กัดงานจริงกับเครื่องกัด CNC เพ่ือจะได้ทราบว่าข้อมูลต่างๆ ท่ีใส่ไปในโปรแกรมนั้น ดีหรือไม่ดีอย่างไร 
เกิดปัญหาอะไรตามมาหรือไม่ และต้องปรับปรุงแก้ไขตรงจุดใดบ้าง การแก้ไขและตรวจสอบความถูกต้อง
ของชิ้นงานกัดด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซี สามารถตรวจสอบความถูกต้องได้ 2 ลักษณะใหญ่ๆ คือ 1) การแก้ไข
และตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรม และ 2) ตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงานท่ีผลิตจากเครื่องกัด
ซีเอ็นซี 
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แบบทดสอบหลังเรียน 
หน่วยท่ี 4 เรื่อง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกัด 3 มิติ 

ด้วยคําส่ังตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket  
ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code  

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ให้นักศึกษาทําแบบทดสอบโดยเลือกคําตอบข้อท่ีถูกต้องท่ีสุด ทําเครื่องหมาย  (X)  ลงใน
กระดาษคําตอบ 
1. เม่ือเริ่มต้นใช้งานในโหมด Manufacturing (CAM) ในโปรแกรม MASTERCAM 2017 ต้องคลิกท่ี 
เมนูบาร์ใด 

ก.     ข.  
ค.     ง.  

2. ในการเจาะรูนําศูนย์ (Center Drill) ต้องเลือก Cycle ในการเจาะแบบใด 
ก.    ข.  
ค.    ง.  

3. ในการเจาะรู (Drill) ต้องเลือก Cycle ในการเจาะแบบใด 
ก.    ข.  
ค.    ง.  

4. การต้ังค่า Stock Setup สาํหรับงานกัด 2 มิติ ท่ีกรอบคําถาม Machine Group Properties จะต้อง
เลือกท่ีตัวเลือกใด  
 ก. All Surfaces   ข. All Solid  
 ค. Select corners…   ง. Bounding box 
5. เครื่องกัด CNC ท่ีใช้งานโหมด Manufacturing งานกัดสําหรับโปรแกรม MASTERCAM 2017  
คือข้อใด 
 ก. GENERIC HAAS 3X MILL MM.MCAM-MMD  
 ข. GENERIC HAAS 3X MILL.MCAM-MMD 
 ค. GENERIC HAAS 4X MILL MM.MCAM-MMD  
 ง. GENERIC HAAS 4X MILL.MCAM-MMD 
6. เม่ือต้องการกัดหลุมชิ้นงาน ต้องเลือกใช้คําสั่งใด 

ก. Drill     ข. Pocket  
ค. Face     ง. Contour 

7. เม่ือต้องการกัดปาดชิ้นงาน ต้องเลือกใช้คําสั่งใด 
ก. Drill     ข. Pocket  
ค. Face     ง. Contour 

8. ในการกัดหลุมชิ้นงาน จะต้องปิดการทํางานใดในตัวเลือก Cutting Parameters 
ก. Multi Passes    ข. Break Through 
ค. Depth Cuts    ง. Lead In/Out  
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9. การต้ังค่า Stock Setup สาํหรับงานกัด 3 มิติ ท่ีกรอบคําถาม Machine Group Properties จะต้อง
เลือกท่ีตัวเลือกใด  
 ก. Bounding box   ข. All Surfaces 
 ค. All Solid    ง. Select corners… 
10. จากภาพ ข้อใดอธิบายความหมายของการต้ังค่า Depth cuts ได้ถูกต้อง 

   
 ก. กัดลึกครั้งละ 1.5 มม. เก็บผิวละเอียด 2 ครั้ง ครั้งละ 0.1 มม.         
 ข. กัดลึกครั้งละ 0.1 มม. เก็บผิวละเอียด 2 ครั้ง ครั้งละ 1.5 มม.  
 ค. กัดลึกครั้งละ 1.5 มม. ขยับดอกกัด 2 มม. เผื่อผิวเก็บละเอียด 0.1 มม. 
 ง. กัดลึกครั้งละ 2 มม. ขยับดอกกัด 1.5 มม. เผื่อผิวเก็บละเอียด 0.1 มม. 
จากภาพ ใช้ตอบคําถามข้อ 11. และ12.  

 
11. ข้อใดใช้สําหรับการจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ และ 3 มิติ แบบ Verify  
12. ข้อใดใช้สําหรับการจําลองการทํางาน (Simulation) งานกัด 2 มิติ และ 3 มิติ แบบ Backplot  
13. จากภาพ เป็นการจําลองการทํางานแบบใด 

   
 ก. Wireframe    ข. Shade with Edge 
 ค. Verify    ง. Backplot  

ก ข ค ง 
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14. เม่ือต้องการนําไฟล์ภาพมาวางในโปรแกรม MASTERCAM 2017 ต้องกดแป้นพิมพ์ ในข้อใด 
ก. Ctrl+V    ข. Alt+V  
ค. Alt+C    ง. Ctrl+C 

15. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพ ต้องเลือกใช้ลักษณะการเดินตัด
แบบใด 

ก. Dynamic Mill   ข. Face 
ค. Pocket    ง. Contour  

16. จากคําตอบข้อท่ี 15. ต้องเลือกค่า Compensation Type เป็นแบบใด 
ก. Control    ข. Off  
ค. Wear    ง. Computer 

17. การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพ ต้องสั่งปิดการทํางานท่ีตัวเลือกใด 
ก. Linking Parameters   ข. Coolant 
ค. Depth Cuts    ง. Lead In/Out 

18. ในการกัดชิ้นงานแบบเครื่องจักรความเร็วสูง Dynamic Mill แบบกัดหลุมด้านใน ท่ีหน้าต่าง  
Cut Parameters ควรกําหนดค่า Stepover ตามข้อใด 

ก. 1.5     ข. 1.0 
ค. 0.7     ง. 0.5 

19. ในการกัดชิ้นงานแบบเครื่องจักรความเร็วสูง Dynamic Mill แบบกัดเกาะด้านนอก ท่ีหน้าต่าง  
Cut Parameters ควรกําหนดค่า Stepover ตามข้อใด 

ก. 1.5     ข. 1.0 
ค. 0.7     ง. 0.5 

จากภาพ ใช้ตอบคําถามข้อ 20.  

 

 
20. ข้อใดใช้สําหรับการสร้างโปรแกรม NC-Code  
 
 
 
 
 
 
 
 

ก ข ค ง 
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เฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 
หน่วยที่ 4   

เร่ือง การสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ และงานกดั 3 มิติ 
ด้วยคําสั่งตามลักษณะงาน Face Contour  Drill  Pocket  

ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และการสร้างโปรแกรม NC-Code 

เฉลย 
1. ก 2. ง 3. ข 4. ค 5. ก 
6. ข 7. ค 8. ง 9. ค 10. ก 
11. ข 12. ค 13. ง 14. ค 15. ง 
16. ข 17. ง 18. ง 19. ค 20. ก 
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ใบงานที่ 4.1 
วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์  
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 

รหัสวิชา 3102-2005 

ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ เวลา 60 นาที 
จุดประสงค์ของใบงาน 
1. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิตไิด้ถูกต้อง 
เครื่องมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องคอมพิวเตอร์พร้อมอุปกรณ์ประกอบ  2. อุปกรณ์บันทึกข้อมูล 
คําส่ัง 
1. จงเขียนแบบงาน 2 มิติ และสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ 
2. จงตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) โปรแกรมงานกัด 2 มิติ 
3. สร้างโปรแกรม NC-Code 
4. บันทึกไฟล์งานลงในอุปกรณ์บันทึกข้อมูลชื่อ Work 4.1  ให้ครูตรวจสอบ และประเมินผลการปฏิบัติงาน 

 
กําหนดให้ 
1. ค่า Stock setup : X 170, Y 120, Z 20 มม. (เผื่อปาดหน้า 2 มม.) 
2. Tool # 1 : Face mill 90 มม. 5 คมตัด, F 250 มม./นาที, S 800 รอบ/นาที, Depth cuts 2 มม. 
                  เผื่อผิวเก็บละเอียด 0.3 มม. 
3. Tool # 2 : Endmill 10 มม. 4 คม, F 200 มม./นาที, S 1600 รอบ/นาที, Depth cuts 1.5 มม. 
4. Tool # 3 : Endmill 6 มม. 4 คมตัด, F 150 มม./นาที, S 1800 รอบ/นาที, Depth cuts 1 มม.  
5. Tool # 4 : Center Drill 8 มม. ความโตปลายดอก 3.15 มม., S 1000 รอบ/นาที, เจาะลึก 3 มม.  
6. Tool # 5 : Drill 12 มม. , S 800 รอบ/นาที, ระยะ Peck drill 3 มม. 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานที่ 4.1 

วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์                                       รหัสวิชา 3102-2005 
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 
ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ                    เวลา ................ นาที   

ชื่อ......................................................................ชั้น................................กลุ่ม...................เลขท่ี............. 
ท่ี จุดตรวจ คะแนนเต็ม ทําได้ 
1 สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 2 มิติ ได้

ถูกต้อง 
10  

2 ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) โปรแกรม
งานกัด 2 มิติ ได้ถูกต้อง 

10  

3 สร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 5  
4 ปฏิบัติงานได้ตามเวลาท่ีกําหนด 5  
5 กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

5.1 ปฏิบัติงานโดยคํานึงถึงความปลอดภัย 
 
2 

 

 5.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.3 การบํารุงรักษาเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.4 ความขยัน ความอดทนและความมีวินัยในการทํางาน 2  
 5.5 การมีส่วนร่วมและมีจิตสํานึกต่อส่วนรวม 2  

คะแนนรวม 40  
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1. เวลาเริ่มปฏิบัติงาน ..................... น.                กําหนดเวลาปฏิบัติงาน .......................นาที 
     เวลาปฏิบัติงานจริง ..................... น. 
  2. คะแนนเต็ม .................คะแนน คะแนนท่ีทําได้ ................. คะแนน  (คิดเป็นร้อยละ.............) 

เกณฑ์การให้คะแนน 

จุดตรวจท่ี 
คุณภาพการปฏิบัติงาน 
ดีมาก ดี พอใช้ 

1 - 2 10 7 5 
3 - 4 5 3 1 

5 2 1 0  

เกณฑ์การประเมิน    
ได้ร้อยละ   80 - 100 ดีมาก 

  70 - 79 ดี 
  60 - 69 พอใช้ 
  50 - 59 ต้องปรับปรุง 

น้อยกว่า      50 ตํ่ากว่าเกณฑ์ 
                 

ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 
...................................................................................................................................................................... 

ผู้ประเมิน.............................. วันท่ี..........เดือน..........................พ.ศ................. 
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ใบงานที่ 4.2 
วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์  
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 

รหัสวิชา 3102-2005 

ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ เวลา 60 นาที 
จุดประสงค์ของใบงาน 
1. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิตไิด้ถูกต้อง 
เครื่องมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องคอมพิวเตอร์พร้อมอุปกรณ์ประกอบ  2. อุปกรณ์บันทึกข้อมูล 
คําส่ัง 
1. จงเขียนแบบงาน 3 มิติ และสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ 
2. จงตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) โปรแกรมงานกัด 3 มิติ 
3. สร้างโปรแกรม NC-Code 
4. บันทึกไฟล์งานลงในอุปกรณ์บันทึกข้อมูลชื่อ Work 4.2  ให้ครูตรวจสอบ และประเมินผลการปฏิบัติงาน 

 
กําหนดให้ 
1. ค่า Stock setup : X 175, Y 180, Z 25 มม. (เผื่อปาดหน้า 2 มม.) 
2. Tool # 1 : Face mill 90 มม. 5 คมตัด, F 250 มม./นาที, S 800 รอบ/นาที, Depth cuts 2 มม. 
                  เผื่อผิวเก็บละเอียด 0.3 มม. 
3. Tool # 2 : Endmill 10 มม. 4 คม, F 200 มม./นาที, S 1600 รอบ/นาที, Depth cuts 1.5 มม. 
4. Tool # 3 : Endmill 6 มม. 4 คมตัด, F 150 มม./นาที, S 1800 รอบ/นาที, Depth cuts 1 มม.  
5. Tool # 4 : Center Drill 8 มม. ความโตปลายดอก 3.15 มม., S 1000 รอบ/นาที, เจาะลึก 3 มม.  
6. Tool # 5 : Drill 14 มม. , S 600 รอบ/นาที, ระยะ Peck drill 5 มม. 



303 
 

 
 

ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานที่ 4.2 

วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์                                       รหัสวิชา 3102-2005 
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 
ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ                    เวลา ................ นาที   

ชื่อ......................................................................ชั้น................................กลุ่ม...................เลขท่ี............. 
ท่ี จุดตรวจ คะแนนเต็ม ทําได้ 
1 สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 3 มิติ ได้ถูกต้อง 10  
2 ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) โปรแกรมงานกัด 

3 มิติ ได้ถูกต้อง 
10  

3 สร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 5  
4 ปฏิบัติงานได้ตามเวลาท่ีกําหนด 5  
5 กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

5.1 ปฏิบัติงานโดยคํานึงถึงความปลอดภัย 
 
2 

 

 5.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.3 การบํารุงรักษาเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.4 ความขยัน ความอดทนและความมีวินัยในการทํางาน 2  
 5.5 การมีส่วนร่วมและมีจิตสํานึกต่อส่วนรวม 2  

คะแนนรวม 40  

สรุปผลการปฏิบัติงาน 
1. เวลาเริ่มปฏิบัติงาน ..................... น.                กําหนดเวลาปฏิบัติงาน .......................นาที 

     เวลาปฏิบัติงานจริง ..................... น. 
  2. คะแนนเต็ม .................คะแนน คะแนนท่ีทําได้ ................. คะแนน  (คิดเป็นร้อยละ.............) 

เกณฑ์การให้คะแนน 

จุดตรวจท่ี 
คุณภาพการปฏิบัติงาน 
ดีมาก ดี พอใช้ 

1 - 2 10 7 5 
3 - 4 5 3 1 

5 2 1 0 
 

เกณฑ์การประเมิน           
ได้ร้อยละ   80 - 100 ดีมาก 

  70 - 79 ดี 
  60 - 69 พอใช้ 
  50 - 59 ต้องปรับปรุง 

น้อยกว่า      50 ตํ่ากว่าเกณฑ์ 
   

 

ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 
..................................................................................................................................................................................... 

ผู้ประเมิน...................................... วันท่ี..........เดือน..........................พ.ศ................. 
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ใบงานที่ 4.3 
วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์  
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 

รหัสวิชา 3102-2005 

ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path)  
            แบบกัดตามรูปภาพ 

เวลา 60 นาที 

จุดประสงค์ของใบงาน 
1. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพได้ถูกต้อง 
เครื่องมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องคอมพิวเตอร์พร้อมอุปกรณ์ประกอบ  2. อุปกรณ์บันทึกข้อมูล 
คําส่ัง 
1. จงนํารูปภาพ มาวางตามแบบท่ีกําหนดให้ 
2. จงสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพ 
3. จงตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) โปรแกรมงานแบบกัดตามรูปภาพ 
4. สร้างโปรแกรม NC-Code 
5. บันทึกไฟล์งานลงในอุปกรณ์บันทึกข้อมูลชื่อ Work 4.3 ให้ครูตรวจสอบ ประเมินผลการปฏิบัติงาน 
 

  
 
 
กําหนดให้ 
1. ค่า Stock setup : X 100, Y 100, Z 20 มม. (งานนี้ปาดหน้าเรียบมาแล้ว) 
2. Tool # 1 : Engrave Tool 6 มม., Angle 15 องศา, 2 คมตัด ในการกัดตามรูปภาพ,  
                  F 200 มม./นาที, S 2000 รอบ/นาที, Plung rate 50 มม./นาที, กัดลึก 0.25 มม.  
                  (กัดรอบเดียว)  
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานที่ 4.3 

วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์                                   รหัสวชิา 3102-2005 
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 
ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบกัดตามรูปภาพ        เวลา ................ นาที   

ชื่อ......................................................................ชั้น................................กลุ่ม...................เลขท่ี............. 
ท่ี จุดตรวจ คะแนนเต็ม ทําได้ 
1 สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) แบบกัดตามรูปภาพ 

ได้ถูกต้อง 
10  

2 ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) โปรแกรมงานกัด  
แบบกัดตามรูปภาพได้ถูกต้อง 

10  

3 สร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 5  
4 ปฏิบัติงานได้ตามเวลาท่ีกําหนด 5  
5 กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

5.1 ปฏิบัติงานโดยคํานึงถึงความปลอดภัย 
 
2 

 

 5.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.3 การบํารุงรักษาเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.4 ความขยัน ความอดทนและความมีวินัยในการทํางาน 2  
 5.5 การมีส่วนร่วมและมีจิตสํานึกต่อส่วนรวม 2  

คะแนนรวม 40  

สรุปผลการปฏิบัติงาน 
1. เวลาเริ่มปฏิบัติงาน ..................... น.                กําหนดเวลาปฏิบัติงาน .......................นาที 

     เวลาปฏิบัติงานจริง ..................... น. 
  2. คะแนนเต็ม .................คะแนน คะแนนท่ีทําได้ ................. คะแนน  (คิดเป็นร้อยละ.............) 

เกณฑ์การให้คะแนน 

จุดตรวจท่ี 
คุณภาพการปฏิบัติงาน 
ดีมาก ดี พอใช้ 

1 - 2 10 7 5 
3 - 4 5 3 1 

5 2 1 0  

เกณฑ์การประเมิน           
ได้ร้อยละ   80 - 100 ดีมาก 

  70 - 79 ดี 
  60 - 69 พอใช้ 
  50 - 59 ต้องปรับปรุง 

น้อยกว่า      50 ตํ่ากว่าเกณฑ์ 
  

ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 
............................................................................................................................................................................. 

ผู้ประเมิน...................................... วันท่ี..........เดือน..........................พ.ศ................. 
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ใบงานที่ 4.4 
วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์  
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 

รหัสวิชา 3102-2005 

ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัด 
            แบบเครื่องจักรความเร็วสูง 

เวลา 60 นาที 

จุดประสงค์ของใบงาน 
1. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง 
เครื่องมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องคอมพิวเตอร์พร้อมอุปกรณ์ประกอบ  2. อุปกรณ์บันทึกข้อมูล 
คําส่ัง 
1. จงเขียนแบบงาน และสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง 
2. ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) โปรแกรมงานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง 
3. สร้างโปรแกรม NC-Code 
4. บันทึกไฟล์งานลงในอุปกรณ์บันทึกข้อมูลชื่อ Work 4.4 ให้ครูตรวจสอบ และประเมินผลการปฏิบัติงาน 

 
กําหนดให้ 
1. ค่า Stock setup : X 120, Y 120, Z 27 มม. (งานนี้ปาดหน้าเรียบมาแล้ว) 
2. Tool # 1 : Endmill 10 มม. 4 คมตัด  
    กัดเกาะ F 1000 มม./นาที, S 4000 รอบ/นาที, Depth cuts 12 มม., Step over 0.7 
    กัดหลุม F 800 มม./นาที, S 3000 รอบ/นาที, Depth cuts 10 มม., Step over 0.5 
3. Tool # 2 : Center Drill 8 มม. ความโตปลายดอก 3.15 มม. , S 1000 รอบ/นาที, เจาะลึก 3 มม. 
4. Tool # 3 : Drill 10 มม., S 600 รอบ/นาที, ระยะ Peck drill 5 มม. 
5. Tool # 4 : Chamfer Mill 10 มม. มุมรวมปลายคมตัด 90 องศา F 100 มม./นาที, S 800 รอบ/นาที 
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานที่ 4.4 

วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์                                       รหัสวิชา 3102-2005 
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 
ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง      เวลา ................ นาที  

ชื่อ......................................................................ชั้น................................กลุ่ม...................เลขท่ี............. 
ท่ี จุดตรวจ คะแนนเต็ม ทําได้ 
1 สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักร

ความเร็วสูงได้ถูกต้อง 
10  

2 ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) โปรแกรมงานกัด 
แบบเครื่องจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง 

10  

3 สร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 5  
4 ปฏิบัติงานได้ตามเวลาท่ีกําหนด 5  
5 กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

5.1 ปฏิบัติงานโดยคํานึงถึงความปลอดภัย 
 
2 

 

 5.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.3 การบํารุงรักษาเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.4 ความขยัน ความอดทนและความมีวินัยในการทํางาน 2  
 5.5 การมีส่วนร่วมและมีจิตสํานึกต่อส่วนรวม 2  

คะแนนรวม 40  

สรุปผลการปฏิบัติงาน 
2. เวลาเริ่มปฏิบัติงาน ..................... น.                กําหนดเวลาปฏิบัติงาน .......................นาที 

     เวลาปฏิบัติงานจริง ..................... น. 
  2. คะแนนเต็ม .................คะแนน คะแนนท่ีทําได้ ................. คะแนน  (คิดเป็นร้อยละ.............) 

เกณฑ์การให้คะแนน 

จุดตรวจท่ี 
คุณภาพการปฏิบัติงาน 
ดีมาก ดี พอใช้ 

1 - 2 10 7 5 
3 - 4 5 3 1 

5 2 1 0  

เกณฑ์การประเมิน           
ได้ร้อยละ   80 - 100 ดีมาก 

  70 - 79 ดี 
  60 - 69 พอใช้ 
  50 - 59 ต้องปรับปรุง 

น้อยกว่า      50 ตํ่ากว่าเกณฑ์ 
  

ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 
..................................................................................................................................................................................... 

ผู้ประเมิน...................................... วันท่ี..........เดือน..........................พ.ศ................. 
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ใบงานที่ 4.5 
วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์  
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 

รหัสวิชา 3102-2005 

ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบ 
            เครื่องจักรความเร็วสูง ด้วยรูปแบบการสอนแบบ K&TWL  

เวลา 60 นาที 

จุดประสงค์ของใบงาน 
1. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดฯ ด้วยรูปแบบการสอน K&TWL ได้ถูกต้อง 
เครื่องมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องคอมพิวเตอร์พร้อมอุปกรณ์ประกอบ  2. อุปกรณ์บันทึกข้อมูล 
คําส่ัง 
1. แบ่งกลุ่มๆ ละ 4 คน (Keyman 1 คน สมาชิก 3 คน) เขียนแบบงาน ตามแบบท่ีกําหนดให้ 
2. สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง 
3. ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และสร้างโปรแกรม NC-Code 
4. บันทึกไฟล์งานลงในอุปกรณ์บันทึกข้อมูลชื่อ Work 4.5 ให้ครูตรวจสอบ และประเมินผลการปฏิบัติงาน 

 
กําหนดให้ 
1. ค่า Stock setup : X 100, Y 100, Z 25 มม. (งานนี้ปาดหน้าเรียบมาแล้ว) 
2. Tool # 1 : Endmill 10 มม. 4 คมตัด  
    กัดเกาะ F 1000 มม./นาที, S 4000 รอบ/นาที, Depth cuts 12 มม., Step over 0.7 
    กัดหลุม F 800 มม./นาที, S 3000 รอบ/นาที, Depth cuts 10 มม., Step over 0.5 
3. Tool # 2 : Center Drill 8 มม. ความโตปลายดอก 3.15 มม. , S 1000 รอบ/นาที, เจาะลึก 3 มม. 
4. Tool # 3 : Drill 8 มม., S 800 รอบ/นาที, ระยะ Peck drill 5 มม. 
5. Tool # 4 : Chamfer Mill 10 มม. มุมรวมปลายคมตัด 90 องศา F 100 มม./นาที, S 800 รอบ/นาที  
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานที่ 4.5 

วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์                                       รหัสวิชา 3102-2005 
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 
ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดฯ ด้วยรูปแบบการสอนแบบ K&TWL เวลา ....... นาที  

ชื่อกลุ่ม.........Keyman............................สมาชิกในกลุ่ม 1............................2...............................3............................ 
ท่ี จุดตรวจ คะแนนเต็ม ทําได้ 
1 สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักร

ความเร็วสูงได้ถูกต้อง 
10  

2 ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) โปรแกรมงานกัด 
แบบเครื่องจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง 

10  

3 สร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 5  
4 ปฏิบัติงานได้ตามเวลาท่ีกําหนด 5  
5 กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

5.1 ปฏิบัติงานโดยคํานึงถึงความปลอดภัย 
 
2 

 

 5.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.3 การบํารุงรักษาเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.4 ความขยัน ความอดทนและความมีวินัยในการทํางาน 2  
 5.5 การมีส่วนร่วมและมีจิตสํานึกต่อส่วนรวม 2  

คะแนนรวม 40  

สรุปผลการปฏิบัติงาน 
3. เวลาเริ่มปฏิบัติงาน ..................... น.                กําหนดเวลาปฏิบัติงาน .......................นาที 

     เวลาปฏิบัติงานจริง ..................... น. 
  2. คะแนนเต็ม .................คะแนน คะแนนท่ีทําได้ ................. คะแนน  (คิดเป็นร้อยละ.............) 

เกณฑ์การให้คะแนน 

จุดตรวจท่ี 
คุณภาพการปฏิบัติงาน 
ดีมาก ดี พอใช้ 

1 - 2 10 7 5 
3 - 4 5 3 1 

5 2 1 0  

เกณฑ์การประเมิน           
ได้ร้อยละ   80 - 100 ดีมาก 

  70 - 79 ดี 
  60 - 69 พอใช้ 
  50 - 59 ต้องปรับปรุง 

น้อยกว่า      50 ตํ่ากว่าเกณฑ์ 
  

ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 
..................................................................................................................................................................................... 

ผู้ประเมิน...................................... วันท่ี..........เดือน..........................พ.ศ................. 
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ใบงานที่ 4.6 
วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์  
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 

รหัสวิชา 3102-2005 

ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบ 
            เครื่องจักรความเร็วสูง ด้วยรูปแบบการสอนแบบ K&TWL 

เวลา 60 นาที 

จุดประสงค์ของใบงาน 
1. ปฏิบัติงานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดฯ ด้วยรูปแบบการสอน K&TWL ได้ถูกต้อง 
เครื่องมือและอุปกรณ์ 
1. เครื่องคอมพิวเตอร์พร้อมอุปกรณ์ประกอบ  2. อุปกรณ์บันทึกข้อมูล 
คําส่ัง 
1. เขียนแบบงาน ตามแบบท่ีกําหนดให้ 
2. สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักรความเร็วสูง 
3. ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) และสร้างโปรแกรม NC-Code 
4. บันทึกไฟล์งานลงในอุปกรณ์บันทึกข้อมูลชื่อ Work4.6 ให้ครูตรวจสอบ และประเมินผลการปฏิบัติงาน 

 
กําหนดให้ 
1. ค่า Stock setup : X 100, Y 100, Z 20 มม. (งานนี้ปาดหน้าเรียบมาแล้ว) 
2. Tool # 1 : Endmill 10 มม. 4 คมตัด  
    กัดเกาะ F 1000 มม./นาที, S 4000 รอบ/นาที, Depth cuts 12 มม., Step over 0.7 
    กัดหลุม F 800 มม./นาที, S 3000 รอบ/นาที, Depth cuts 10 มม., Step over 0.5 
3. Tool # 2 : Center Drill 8 มม. ความโตปลายดอก 3.15 มม. , S 1000 รอบ/นาที, เจาะลึก 3 มม. 
4. Tool # 3 : Drill 10.5 มม., S 500 รอบ/นาที, ระยะ Peck drill 5 มม. 
5. Tool # 4 : Tap M12x1.75 F 200 มม./นาที, S 100 รอบ/นาที, Plungrate 50 มม./นาที   
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ใบประเมินผลการปฏิบัติงาน ใบงานที่ 4.6 

วิชา : ออกแบบและผลิตด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์                                       รหัสวิชา 3102-2005 
        (Computer Aided Design and Manufacturing) 
ช่ืองาน : งานสร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดฯ ด้วยรูปแบบการสอนแบบ K&TWL เวลา ....... นาที  

ชื่อกลุ่ม.........Keyman............................สมาชิกในกลุ่ม 1............................2...............................3............................ 
ท่ี จุดตรวจ คะแนนเต็ม ทําได้ 
1 สร้างโปรแกรมทางเดินตัด (Tool Path) งานกัดแบบเครื่องจักร

ความเร็วสูงได้ถูกต้อง 
10  

2 ตรวจสอบและจําลองการทํางาน (Simulation) โปรแกรมงานกัด 
แบบเครื่องจักรความเร็วสูงได้ถูกต้อง 

10  

3 สร้างโปรแกรม NC-Code ได้ถูกต้อง 5  
4 ปฏิบัติงานได้ตามเวลาท่ีกําหนด 5  
5 กิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

5.1 ปฏิบัติงานโดยคํานึงถึงความปลอดภัย 
 
2 

 

 5.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.3 การบํารุงรักษาเครื่องคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ 2  
 5.4 ความขยัน ความอดทนและความมีวินัยในการทํางาน 2  
 5.5 การมีส่วนร่วมและมีจิตสํานึกต่อส่วนรวม 2  

คะแนนรวม 40  

สรุปผลการปฏิบัติงาน 
4. เวลาเริ่มปฏิบัติงาน ..................... น.                กําหนดเวลาปฏิบัติงาน .......................นาที 

     เวลาปฏิบัติงานจริง ..................... น. 
  2. คะแนนเต็ม .................คะแนน คะแนนท่ีทําได้ ................. คะแนน  (คิดเป็นร้อยละ.............) 

เกณฑ์การให้คะแนน 

จุดตรวจท่ี 
คุณภาพการปฏิบัติงาน 
ดีมาก ดี พอใช้ 

1 - 2 10 7 5 
3 - 4 5 3 1 

5 2 1 0  

เกณฑ์การประเมิน           
ได้ร้อยละ   80 - 100 ดีมาก 

  70 - 79 ดี 
  60 - 69 พอใช้ 
  50 - 59 ต้องปรับปรุง 

น้อยกว่า      50 ตํ่ากว่าเกณฑ์ 
  

ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 
..................................................................................................................................................................................... 

ผู้ประเมิน...................................... วันท่ี..........เดือน..........................พ.ศ................. 
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แบบสังเกตพฤตกิรรมการเรียนรู้รายบุคคล 
 

คําช้ีแจง  ให้ทําเครื่องหมาย  �  และ หากนักเรียนมีพฤติกรรมนั้น ลงในช่องรายการ   

 

เกณฑ์การวัดผล  ให้คะแนนระดับคุณภาพของแต่ละพฤติกรรมดังนี้ 
1. ดีมาก  =  4   สนใจฟัง ไม่หลับ ไม่พูดคุยในชั้น มีคําถาม ตอบคําถามถูก ทํางานส่งตามเวลา 
2. ดี         =  3   พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  70%                       
3. ปานกลาง  =  2   พฤติกรรมการแสดงออกอยู่ในเกณฑ์ประมาณ  50% 
4. ปรับปรุง   =  1   เข้าชั้นเรียน  แต่การแสดงออกน้อยมาก  ส่งงานไม่ครบ  ส่งงานไม่ตรงเวลา 

 

ลงชื่อ .....................................ผู้สังเกต 
     (..........................................) 

                  .........../................/................ 

ท่ี ช่ือ-นามสกุล 

พฤติกรรม 

รวม ความสนใจ 
การแสดง

ความคิดเห็น 
การตอบ
คําถาม 

การยอมรับฟัง
คนอ่ืน 

ทํางานตามท่ี
มอบหมาย 

4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 4 3 2 1 
1                       

2                       

3                       

4                       

5                       

6                       

7                       

8                       

9                       

10                       

11                       

12                       

13                       

14                       

15                       

16                       

17                       

18                       

19                       

20                       
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ความสอดคล้อง หรือการตอบสนองของแบบทดสอบ 
ก่อนเรียน/หลังเรียนและใบงาน กับจุดประสงค์การเรียนการสอน 

             แบบทดสอบก่อนเรียน/หลังเรียนและใบงาน มีความสอดคล้องหรือตอบสนองกับจุดประสงค์
การเรียนการสอน (จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม) ดังนี้ 
------------------------------------------------------------------------------------------------------ 

 

 

 

 
  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาคปฏิบัติ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ข้อท่ี 1 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   1 
ข้อท่ี 2 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   1 
ข้อท่ี 3 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   1 
ข้อท่ี 4 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   1 
ข้อท่ี 5 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   1 
ข้อท่ี 6 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   2 
ข้อท่ี 7 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   2 
ข้อท่ี 8 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   2 
ข้อท่ี 9 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   2 
ข้อท่ี 10 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   2 
ข้อท่ี 11 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   3 
ข้อท่ี 12 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   3 
ข้อท่ี 13 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   3 
ข้อท่ี 14 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   4 
ข้อท่ี 15 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   4 
ข้อท่ี 16 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   4 
ข้อท่ี 17 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   4 
ข้อท่ี 18 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   5 
ข้อท่ี 19 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   5 
ข้อท่ี 20 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   6 

ใบงานท่ี 4.1 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   7,11 
ใบงานท่ี 4.2 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   8,11 
ใบงานท่ี 4.3 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   9,11 
ใบงานท่ี 4.4 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   10,11 
ใบงานท่ี 4.5 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   12 
ใบงานท่ี 4.6 ตอบสนองจุดประสงค์เชิงพฤติกรรมข้อท่ี   12 
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          ข้อแนะนําการใช้สื่อการสอน 
 

 
 
 
 

 
1. เตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ในการใช้สื่อ 

   1.1  เคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
   1.2  เคร่ืองฉายโปรเจคเตอร์ 

1.3  โต๊ะวางช้ินงานตัวอย่าง 
   1.4  ส่ือของจริงท่ีต้องใช้เฉพาะเร่ือง 

1.5  ส่ือเอกสารวารสารอ่ืนๆ 
 
 
 

      วิธีการใช้งานสือ่การสอน 
 
 
 
 
 

 2. วิธีใช้สื่อ Power Point และภาพเคลื่อนไหว 
  2.1 เคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีใช้ Microsoft Office 2007, 2010 
  2.2 ท่ีมุมด้านซ้ายของหน้าจอจะมีสัญลักษณ์ (       คือการถอยกลับ 
     การเล่ือน       ไปข้างหน้า) เม่ือต้องการย้อนกลับให้กด 1 คร้ัง  
 และถ้าต้องการเล่ือนไปข้างหน้าให้กด 1 คร้ัง เพ่ือนําเสนอแต่ละบรรทัด  
 คลิกท่ีรูปภาพ (  ) เพ่ือใช้ส่ือภาพเคล่ือนไหว 

  2.3 หากเป็นส่ือของจริงหรือหุ่นจําลอง  ต้องช้ีแจงให้นักศึกษาทราบถึง  
 วิธีการจับ การจัดวาง ข้อควรระมัดระวัง  
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บรรณานุกรม 
 

               . ทฤษฎีและการเขียนโปรแกรม CNC สําหรับการควบคุมเครื่องจักรกลด้วย
 คอมพิวเตอร์.กรุงเทพมหานคร, 2544. 
กฤษณพล  เรืองไพศาล. ชุดการสอน วิชาโปรแกรมเอ็นซีพ้ืนฐาน รหัสวิชา 2102-2009.บุรีรัมย์ : 

วิทยาลัยเทคนิคบุรีรัมย์, 2560. 
การอบรมเชิงปฏิบัติการ. ขบวนการข้ึนรูปโลหะด้วยเครื่องจักรกล CNC.กรุงเทพมหานคร : ชมรมครู 
 ช่างกลโรงงานและเทคนิคการผลิต, 2 - 6 มีนาคม 2558. 
การอบรมเชิงปฏิบัติการ. เอกสารการสอนงาน พ้ืนฐานการใช้งานโปรแกรม  Mastercam (CAM 

For MasterCAM : Milling).พิษณุโลก : แผนกวิชาช่างกลโรงงาน วิทยาลัยเทคนิคพิษณุโลก,  
15 สิงหาคม 2558.  

โกสินทร์  แดงวิจิตร. เอกสารประกอบการฝึกอบรม  CAM Technique for Milling by  
 Mastercam X9.ชลบุรี : สถาบันไทย – เยอรมัน (TGI), 14 มีนาคม - 1 เมษายน 2559.  
โกสินทร์  แดงวิจิตร. เอกสารประกอบการฝึกอบรม  CAM Technique for Milling by  
 Mastercam 2017.ชลบุรี : สถาบันไทย - เยอรมัน (TGI), 6 - 31 มีนาคม 2560. 
ธาราพงษ์  แตงเพชร. เอกสารประกอบการฝึกอบรม  CAM Technique for Turning by  
 Mastercam X9.ชลบุรี : สถาบันไทย – เยอรมัน (TGI), 14 มีนาคม - 1 เมษายน 2559.  
ธาราพงษ์  แตงเพชร. เอกสารประกอบการฝึกอบรม  CAM Technique for Turning by  

Mastercam 2017.ชลบุรี : สถาบันไทย - เยอรมัน (TGI), 6 - 31 มีนาคม 2560.  
ผศ.ชาลี  ตระการกูล. เทคโนโลยีซีเอ็นซี.กรุงเทพมหานคร : สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่น), 

พิมพ์ครั้งท่ี 22 พฤศจิกายน 2553. 
พรรษา  ฉายกล้า. ชุดการสอน วิชางานสร้างแม่พิมพ์พลาสติก 2 แผ่น รหัสวิชา 3102-2403. 

สุรินทร์ : วิทยาลัยเทคนิคสุรินทร์, 2556. 
รศ.บรรเลง  ศรนิล และรศ.สมนึก  วัฒนศรียกุล.  ตารางคูมื่องานโลหะ.กรุงเทพมหานคร : ศูนย์ผลิต 
 ตําราเรียน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ, 2552. 
สมนึก  บุญพาไสว. CAD/CAM/CAE/CNC กับอุตสาหกรรมการผลิต. http//www.ipst.ac.th/ 

design/document/CAD-CAM-CAE-CNC.pdf, 21 มีนาคม 2551 (Online) 
สมบัติ  ชิวหา. พ้ืนฐานเทคโนโลยี CNC.ปทุมธานี : บริษัท สกายบุ๊กส์ จํากัด พิมพ์ครั้งท่ี 4, 

พฤษภาคม 2553. 
สุนันทา  สุขประเสริฐ. การผลิตชุดการสอน.ราชบุรี : บริษัทธรรมรักษ์การพิมพ์ จํากัด, 2547. 
เอกสารประกอบการฝึกอบรม. Cam 3&5 Axis for Mould Die Manufacturing.ชลบุรี :  
 สถาบันไทย – เยอรมัน (TGI), 11 มีนาคม – 5 เมษายน 2556. 
อํานาจ  ทองแสน.  ทฤษฎีและการเขียนโปรแกรม CNC สําหรับการควบคุมเครื่องจักรกลด้วย 
 คอมพิวเตอร์.กรุงเทพมหานคร : บริษัท ซีเอ็ดยูเคชั่น จํากัด (มหาชน), 2544. 
อํานาจ  ทองแสน.  การเขียนแบบด้วยคอมพิวเตอร์.กรุงเทพมหานคร : เอมพันธ์, 2549. 
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อินเตอร์เน็ต 
 
https://images.app.goo.gl/eTSmmn5bxXXJorTK6 
https://images.app.goo.gl/Ueyds9kU8v1eLaQt6 
https://static3.bigstockphoto.com/8/8/2/large1500/288872182.jpg 
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 81958938.jpg 
https://www.mastercam.com/en-us/News/Press.../Mastercam2017Mill 
https://www.ctemag.com/products/mastercam-2017-mill 
https://www.pdcofgcc.com/.../ mastercam-2017-for-milling-and-turning-... 
https://www.youtube.com/watch?v=WflVX6yEocE, วันท่ี 16 พฤศจิกายน พ.ศ. 2555. (Online)  
https://www.youtube.com/watch?v=_ihvRY8uwSU, วันท่ี 9 ตุลาคม พ.ศ. 2556. (Online)  
https://www.youtube.com/watch?v=wJjRQh7Yqgw, วันท่ี 4 กรกฎาคม พ.ศ. 2559. (Online)  
https://www.youtube.com/watch?v=8ZnHU1mST7k, วันท่ี 17 กันยายน พ.ศ. 2559. (Online) 
https://classroom.google.com/w/MTA1OTcxNjUyMjc3/tc/MTE2NDAzODQxNDIx 
https://drive.google.com/drive/folders/1_rQ2TfB59pyLnD5528EGReZMU83Qdjga?usp= 
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