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คำนำ 
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ซีเอ็นซี  รหัสวิชา  20102 – 2009 ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  (ปวช.)  พุทธศักราช  2567 ของ
สำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา  กระทรวงศึกษาธิการ  เพื่อให้ผู้เรียนมีความรู้ความเข้าใจ ความสำคัญ 
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กำหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสำหรับงาน CNC  หน่วยที่ 3 การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC และการบำรุงรักษา
เครื่องจักรกล CNC หน่วยที่ 4 การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC งานกลึง กับเครื่องกลึง CNC  หน่วยที่ 
5 การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC หน่วยที่ 6 การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC งานกัด กับเครื่องกัด 
CNC และทุกหน่วยมีแบบฝึกหัด กิจกรรมเพื่อส่งเสริมการเรียนรู้ แบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน เพื่อวัด
ความก้าวหน้าของผู้เรียน แบบสังเกตพฤติกรรมเพื่อพัฒนาคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะอันพึงประสงค์ของ
ผู้เรียน 

หากแผนการจัดการเรียนรู้เล่มนี้มีข้อบ่อพร่องประการใด  ขอน้อมรับคำติชมและแก้ไขทุกประการ 
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หลักสูตรรายวิชา 
หลักสูตร     ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.)                   . 

ประเภทวิชา ช่างอุตสาหกรรม   กลุ่มอาชีพ   อุตสาหกรรมการผลิต   สาขาวิชา  ช่างกลโรงงาน     . 

รหัส     20102-2009          ชื่อวิชา    ผลติชิ้นสวนดวยเคร่ืองมือกลซีเอน็ซี . 
ทฤษฎี  0  ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ    6   ชั่วโมง/สัปดาห์  จำนวน    2    หน่วยกิต 

 
อ้างอิงมาตรฐาน 

มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุมเครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา 

บูรณาการเขียนโปรแกรมเอ็นซี การทดสอบ และแกไขโปรแกรม ควบคุมเครื่องซีเอ็นซี เพ่ือผลิตชิ้นสวน 
ดวยเครื่องมือกลซีเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ 
  

จุดประสงค์รายวิชา  เพ่ือให้ 
1. เขาใจเกี่ยวกับหลักการ โครงสรางและสวนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี 
2. เขียนโปรแกรมเอ็นซี และปฏิบัติงานกับเครื่องมือกลซีเอ็นซี 
3. มีกิจนิสัยในการทํางานที่มีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบตอตนเอง สวนรวม และปฏิบัติงานตาม

หลัก 
ความปลอดภัย 
 4. เลือกใชและบํารุงรักษาเครื่องมือ วัสดุอุปกรณในงานอาชีพตามหลักการและกระบวนการ โดยคํานึงถึง 
ความประหยัดและความปลอดภัย 
 5. ประยุกตการเขียนโปรแกรมเอ็นซีปฏิบัติงานกับเครื่องซีเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ 
เพ่ือพัฒนาและสนับสนุนงานอาชีพ 

สมรรถนะรายวิชา    
1. เขียนโปรแกรมเอ็นซี ตามหลักการและกระบวนการ 
2. ผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกลซีเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ 
 
คำอธิบายรายวิชา   
 ปฏิบัติเกี่ยวกับเครื่องกลึงและเครื่องกัดซีเอ็นซี ประกอบดวยการกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเขียนการ
ป้อนการทดสอบและแกไขโปรแกรมเอ็นซี การเตรียมวัสดุ เครื่องมือและอุปกรณการข้ึนรูปชิ้นสวน การใชเครื่องมือ
วัดเพ่ือตรวจสอบขนาดตามแบบสั่งงาน การบํารุงรักษาเครื่องมือกลซีเอ็นซี และปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย 
 

 



 

 
 

มาตรฐานอาชีพ 
หน่วยงานรับรองมาตรฐานอาชีพ กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน 

มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพอาชีพชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

เนื้อหา หมายเหตุ 

1. ความรู้ 
 1.1 ความรู้ ความเข้าใจ ประกอบด้วย ขอบเขตความรู้ ความเข้าใจในเรื่อง 
ดังต่อไปนี้ 
         1.1.1 หน้าที่และส่วนประกอบต่าง ๆ ของเครื่องกลึง CNC 
         1.1.2 ความสําคัญของการตรวจสอบการหล่อลื่น และการหล่อเย็นเครื่องกลึง CNC 
         1.1.3 การตรวจสอบ และการเติมสารหล่อลื่น 
        1.1.4 การตรวจสอบ และการเติมสารหล่อเย็น             
        1.1.5 ิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามตาราง 
        1.1.6 หน้าที่ของปุ่มต่างๆ บนตัวควบคุม (Controller) ของเครื่องกลึง CNC เช่น สวิตซ์
ปิดเปิดแผงควบคุม เป็นต้น 
        1.1.7 ขั้นตอนการเปิดเครื่องกลึง CNC 
        1.1.8 การเข้าจุดอ้างอิงของเครื่องกลึง CNC               
        1.1.9 กฎและระเบียบต่าง ๆ ของการเป็นผู้ปฏิบัติงานเครื่องกลึง CNC น             
        1.1.10 อุปกรณ์ต่าง ๆ ในการจับงาน  
        1.1.11 ระบบและวิธีการจับงาน 
         1.1.12 ขั้นตอนการใส่ และการถอดชิ้นงาน 
         1.1.13 การเรียกโปรแกรมมาใช้งาน 
         1.1.14 การตรวจสอบเครื่องมือตัด และการเปลี่ยน 
         1.1.15 การอ่านแบบงานเบื้องต้น 
         1.1.16 เครื่องมือวัด และหน้าที่เบื้องต้น 
         1.1.17 การใช้และการบํารุงรักษาเครื่องมือวัด 
         1.1.18 หลักการของการชดเชยค่าเครื่องมือตัด 
         1.1.19 ิธีการปรับค่าชดเชยเครื่องมือตัด 
         1.1.20 ขั้นตอนการปิดเครื่องกลึง CNC 
         1.1.21 ความสําคัญของการทําความสะอาด และการบํารุงรักษาเครื่องกลึง CNC หลัง
การใช้งาน 
         1.1.22 ิธีการทําความสะอาดเครื่องกลึง CNC และอุปกรณ์ 
         1.1.23 วิธีการบํารุงรกัษาเครื่องกลึง CNC หลังการใช้งาน 
         1.1.24 ความสําคัญของการบันทึกข้อมูล 

 



 

 
 

เนื้อหา หมายเหตุ 

         1.1.25 วิธีการบันทึกข้อมูลลงในตารางบันทึกข้อมูล 
         1.1.26 ความปลอดภัยในการทํางาน 
 
 
 
2. ความสามารถ  
 2.1 ความสามารถ ประกอบด้วย ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน 
ดังต่อไปนี้ 
        2.1.1 ปฏิบัติการตรวจสอบการหล่อลื่น และการหล่อเย็นเครื่องกลึง CNC ก่อนการใช้
งาน 
       2.1.2 เปิดเครื่องกลึง CNC     
       2.1.3 ใส่และถอดชิ้นงานได 
       2.1.4 ใช้เครื่องกลึง CNC ได้ 
       2.1.5 วัดขนาดงานได้ 
       2.1.6 ถอดเปลี่ยนเครื่องมือตัดที่ชํารุดได้ 
       2.1.7 ชดเชยค่าเครื่องมือตัดได้ 
       2.1.8 ปิดเครื่องกลึง CNC ได ้
       2.1.9 ทําความสะอาด และบํารุงรักษาเครื่องกลึง CNC ได้ 
       2.1.10บันทึกข้อมูลลงในตารางบันทึกข้อมูลได้  
       2.1.11ความปลอดภัยการใช้เครื่องจักร 
     

 

3. ทัศนคติ 
 3.1 ทัศนคติ ประกอบด้วย  
          การปฏิบัติงานที่ตรงต่อเวลา การรักษาวินัยในการทํางาน ความปลอดภัยในการ
ทํางาน ความซื่อสัตย์ ความละเอียดรอบคอบ และความประหยัด 

 

ลิงก์ท่ีของมาตรฐานอาชีพ 
https://www.dsd.go.th/Content/themes/Files/20_%E0%B8%AA%E0%B8%B2%E0%B8%8
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%81%E0%B8%A5%E0%B8%B6%E0%B8%87-CNC.pdf 
 



 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

มาตรฐานอาชีพ 
หน่วยงานรับรองมาตรฐานอาชีพ กรมพัฒนาฝีมือแรงงาน กระทรวงแรงงาน 

มาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ สาขาอาชีพชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

เนื้อหา หมายเหตุ 

1. ความรู้ 
 1.1 ความรู้ ความเข้าใจ ประกอบด้วย ขอบเขตความรู้ ความเข้าใจในเรื่อง 
ดังต่อไปนี้ 
         1.1.1 หน้าที่และส่วนประกอบต่าง ๆ ของเครื่องกลึง CNC 
         1.1.2 ความสําคัญของการตรวจสอบการหล่อลื่น และการหล่อเย็นเครื่องกลึง CNC 
         1.1.3 การตรวจสอบ และการเติมสารหล่อลื่น 
        1.1.4 การตรวจสอบ และการเติมสารหล่อเย็น             
        1.1.5 ิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามตาราง 
        1.1.6 หน้าที่ของปุ่มต่างๆ บนตัวควบคุม (Controller) ของเครื่องกลึง CNC เช่น สวิตซ์
ปิดเปิดแผงควบคุม เป็นต้น 
        1.1.7 ขั้นตอนการเปิดเครื่องกลึง CNC 
        1.1.8 การเข้าจุดอ้างอิงของเครื่องกลึง CNC               
        1.1.9 กฎและระเบียบต่าง ๆ ของการเป็นผู้ปฏิบัติงานเครื่องกลึง CNC น             
        1.1.10 อุปกรณ์ต่าง ๆ ในการจับงาน  
        1.1.11 ระบบและวิธีการจับงาน 
         1.1.12 ขั้นตอนการใส่ และการถอดชิ้นงาน 
         1.1.13 การเรียกโปรแกรมมาใช้งาน 
         1.1.14 การตรวจสอบเครื่องมือตัด และการเปลี่ยน 
         1.1.15 การอ่านแบบงานเบื้องต้น 

 



 

 
 

เนื้อหา หมายเหตุ 

         1.1.16 เครื่องมือวัด และหน้าที่เบื้องต้น 
         1.1.17 การใช้และการบํารุงรักษาเครื่องมือวัด 
         1.1.18 หลักการของการชดเชยค่าเครื่องมือตัด 
         1.1.19 ิธีการปรับค่าชดเชยเครื่องมือตัด 
         1.1.20 ขั้นตอนการปิดเครื่องกลึง CNC 
         1.1.21 ความสําคัญของการทําความสะอาด และการบํารุงรักษาเครื่องกลึง CNC หลัง
การใช้งาน 
         1.1.22 ิธีการทําความสะอาดเครื่องกลึง CNC และอุปกรณ์ 
         1.1.23 วิธีการบํารุงรกัษาเครื่องกลึง CNC หลังการใช้งาน 
         1.1.24 ความสําคัญของการบันทึกข้อมูล 
         1.1.25 วิธีการบันทึกข้อมูลลงในตารางบันทึกข้อมูล 
         1.1.26 ความปลอดภัยในการทํางาน 
 
 
 
2. ความสามารถ  
 2.1 ความสามารถ ประกอบด้วย ขอบเขตความสามารถในการปฏิบัติงาน 
ดังต่อไปนี้ 
        2.1.1 ปฏิบัติการตรวจสอบการหล่อลื่น และการหล่อเย็นเครื่องกลึง CNC ก่อนการใช้
งาน 
       2.1.2 เปิดเครื่องกลึง CNC     
       2.1.3 ใส่และถอดชิ้นงานได 
       2.1.4 ใช้เครื่องกลึง CNC ได้ 
       2.1.5 วัดขนาดงานได้ 
       2.1.6 ถอดเปลี่ยนเครื่องมือตัดที่ชํารุดได้ 
       2.1.7 ชดเชยค่าเครื่องมือตัดได้ 
       2.1.8 ปิดเครื่องกลึง CNC ได ้
       2.1.9 ทําความสะอาด และบํารุงรักษาเครื่องกลึง CNC ได้ 
       2.1.10บันทึกข้อมูลลงในตารางบันทึกข้อมูลได้  
       2.1.11ความปลอดภัยการใช้เครื่องจักร 
     

 

3. ทัศนคติ 



 

 
 

เนื้อหา หมายเหตุ 

 3.1 ทัศนคติ ประกอบด้วย  
          การปฏิบัติงานที่ตรงต่อเวลา การรักษาวินัยในการทํางาน ความปลอดภัยในการ
ทํางาน ความซื่อสัตย์ ความละเอียดรอบคอบ และความประหยัด 
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ตารางวิเคราะห์พฤติกรรมการเรียนรู้ (แบบ 1) 
รหัส  20102 – 2009           ชื่อวิชา  ผลติชิ้นส่วนด้วยเคร่ืองมือกล ซีเอน็ซี   . 

ทฤษฎี     0        ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ       6       ชั่วโมง/สัปดาห์  จำนวน      2       หน่วยกิต 

หน่วยการเรียนรู้ 

ความสามารถที่คาดหวัง 

รวม 
จำนวน
ชั่วโมง 
ท/ป 

พุทธิพิสัย 
ทักษะ 
พิสัย 

จิต 
พิสัย 

ประยุกต์ 
ใช้ 

  ค
วา

มรู้
 

  ค
วา

มข
้าใ

จ 

  ก
าร

นำ
ไป

ใช
้ 

  ก
าร

วิเ
คร

าะ
ห์ 

  ก
าร

สร
้าง

สร
รค

์ 

 ก
าร

ปร
ะเม

ินค
่า 

1.หลักการทำงาน  
โครงสร้างและส่วนประกอบ
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี   

1 2 1 1 
 

 5 5 
- 

12 0/6 



 

 
 

2.กำหนดขั้นตอนการทำงาน  
การเลือกใช้เครื่องมือตัด  
และกำหนดเงื่อนไขการตัด
เฉือนสำหรับงาน CNC 

- 2 1 1 

 

 5 5 

- 

14 0/6 

3.การใช้ปุ่มควบคุม
เครื่องจักรกล CNC  และ
การบำรุงรักษา
เครื่องจักรกล CNC    

1 2 2 1 

 

 10 5 

- 

21 0/6 

4.การเขียนและแก้ไข 
ตรวจสอบโปรแกรม NCงาน
กลึง   

1 1 2 - 
 

 10 5 
- 

19 0/36 

5.การใช้ปุ่มควบคุม
เครื่องกัด CNC   

1 1 2 1 
 

 5 5 
- 

15 0/12 

6การเขียนและแก้ไข 
ตรวจสอบโปรแกรม NCงาน
กัด กับเครื่องกัด CNC    

1 2 2 1 
 

 5 5 
- 

16 0/36 

            
            
            
            
วัดผลและประเมินผลปลาย
ภาคเรียน 

- - - - - 
- 

- - 
- - 0/6 

รวม 5 10 10 5   40 30  100 126 

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา (เมื่อเรียนรายวิชานี้สำเร็จแล้วทำอะไรได้)  126 

รวมทั้งรายวิชา   

 
หน่วยการเรียนรู้ 

รหัส  20102-2113           ชื่อวิชา  อุปกรณ์นำคมตัดและอุปกรณ์จับยึด   . 
ทฤษฎี     1        ชั่วโมง/สัปดาห์  ปฏิบัติ       3       ชั่วโมง/สัปดาห์  จำนวน      2       หน่วยกิต 

 

หน่วย หน่วยการเรียนรู้ เวลาเรียน (ชม.) 



 

 
 

ที ่ ทฤษฎี ปฏิบัติ รวม 

1 หลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี   0 6 6 

2 กำหนดขั้นตอนการทำงาน  การเลือกใช้เครื่องมือตัด  และกำหนดเงื่อนไข
การตัดเฉือนสำหรับงาน CNC 

0 6 6 

3 การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC  และการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล CNC    0 6 6 

4 การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC งานกลึง   0 36 36 

5 การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC  0 12 12 

6 การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NCงานกัด กับเครื่องกัดซีเอ็นซี   0 36 36 

     

     

     

 วัดผลและประเมินผลปลายภาคเรียน 0 6 6 
 
 

ประเมินผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับรายวิชา    

รวม 0 108 108 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. การวัดผล 
 



 

 
 

- พุทธิพิสัย  1) แบบฝึกหัด   20 %  
  2) วัดผลสัมฤทธิ์ (หลังเรียน )   20 % 
                                    รวม 40 %  

- ทักษะพิสัย 1) ใบงาน (ใบมอบหมายงาน) 30 % 
                                 รวม 30 % 
                                               

- จิตพิสัย                     รวม 20 % 
- ประยุกต์ใช้                     รวม 10 % 

 
    
รวมทั้งหมด  100 % 

  
   (คะแนนทดสอบก่อนเรียนสำหรับไว้เปรียบเทียบกับคะแนนทดสอบหลังเรียน) 
 คะแนนระหว่างภาค : ปลายภาค  70 : 30  (คะแนนขึ้นอยู่กับบริบทของสถานศึกษา) 
   - ระหว่างภาค 1) แบบฝึกหัด     20 % 
      2) วัดผลสัมฤทธิ์ (หลังเรียน )      20 % 
      3) ใบงาน (ใบมอบหมายงาน)   30 % 
  จิตพิสัย  
      1) จิตพิสัย      20 % 
  ประยุกต์ใช้  
      1) ประยุกต์ใช้     10 % 
         รวมทั้งหมด    100 % 
 2. การประเมินผล (อิงเกณฑ์) 

 80 – 100 คะแนน ได้ผลการเรียน  4.0 หมายถึง ผลการเรียนอยู่ในเกณฑ์ดีเยี่ยม 
 75 – 79  คะแนน ได้ผลการเรียน  3.5 หมายถึง ผลการเรียนอยู่ในเกณฑ์ดีมาก 
 70 – 74  คะแนน ได้ผลการเรียน  3.0 หมายถึง ผลการเรียนอยู่ในเกณฑ์ดี 
 65 – 69  คะแนน ได้ผลการเรียน  2.5 หมายถึง ผลการเรียนอยู่ในเกณฑ์ดีพอใช้ 
 60 – 64  คะแนน ได้ผลการเรียน  2.0 หมายถึง ผลการเรียนอยู่ในเกณฑ์พอใช้ 
 55 – 59  คะแนน ได้ผลการเรียน  1.5 หมายถึง ผลการเรียนอยู่ในเกณฑ์อ่อน 

 50 – 54  คะแนน ได้ผลการเรียน  1.0 หมายถึง ผลการเรียนอยู่ในเกณฑ์อ่อนมาก 

                   50  คะแนน ได้ผลการเรียน   0 หมายถึง ผลการเรียนต่ำกว่าเกณฑ์ขั้นต่ำ 
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แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 1
ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
รหัสวิชา 20102-2009 ท–ป–น 0-6-2 .

สอนสัปดาห์ที่ 1

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี สอนครั้งท่ี 1/18

ชื่อเรื่อง หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับบทเรียน

บูรณาการเขียนโปรแกรมเอ็นซี การทดสอบ และแก้ไขโปรแกรม ควบคุมเครื่องซีเอ็นซี เพื่อผลิตชิ้นส่วน
ด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้าม)ี
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแห่งชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพช่างควบคุม

เครื่องกัด
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต
3. สาระการเรียนรู้

1. หลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซี
2. โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
3. ชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
4. ระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC
5. ระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC
6. การกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่อง
7. ระบบการควบคุมการเคลือ่นท่ี

4. สมรรถนะประจําบทเรียน
. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ได้อย่าง

ถูกต้อง

5. จุดประสงค์การเรียนรู้
ด้านความรู้ (Knowledge)

1. อธิบายหลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
2. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
3. จําแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
4. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้
5. บอกระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC ได้
6. บอกการกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง
7. อธิบายระบบการควบคุมการเคล่ือนท่ีได้

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process)
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ

ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี



2

คุณลักษณะที่พึงประสงค์ (Attitude)
1. แสดงพฤติกรรมเกี่ยวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทํางานด้วยความละเอียด รอบคอบ

ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย์ รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับความสําคัญของอุปกรณ์ นําคมตัดและอุปกรณ์จับยึดได้
6. กิจกรรมการเรียนการสอน (2W3P : 5 ข้ันการจัดการเรียนรู้)

ข้ันสนใจปัญหา (Motivation)
1. ให้นักเรียนทําแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นข้อสอบแบบปรนัยชนิด 4 ตัวเลือก จํานวน 20 ข้อ
2. นํารูปภาพให้นักเรียนพิจารณาและตั้งคําถามปากเปล่าให้นักเรียนตอบ เพื่อนําเข้าสู่เนื้อหาท่ีเรียน

ข้ันให้เนื้อหา (Information)
3. ใช้เอกสารประกอบการสอน และส่ือ Power Point เรื่อง

- หลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซี
- โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
- ชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
- ระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC
- ระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC
- การกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่อง
- ระบบการควบคุมการเคลือ่นท่ี

ข้ันพยายาม (Application)
4. มอบหมายให้นักเรียนทําแบบฝึกหัด โดยให้เวลาประมาณ 30 นาที เสร็จแล้วให้เปลี่ยนกันตรวจ

คําตอบโดยฟังคําเฉลยคําตอบจากครู
5. แจกใบงานที่ 1.1 ให้นักเรียนทุกคน
6. ให้นักเรียนกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และกําหนดขนาดแบบต่อเนื่อง ลงในใบงานท่ี 1.1
7. ให้นักเรียนตรวจสอบการกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์ กับเครื่องคอมพิวเตอร์ (โดยใช้ Software ของ

Keller Version 6.0 งานกลึง) และให้คําแนะนําในข้ันตอนท่ีนักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้
8. ให้นักเรียนตรวจสอบการกําหนดขนาดแบบต่อเนื่อง กับเครื่องคอมพิวเตอร์ (โดยใช้ Software ของ

Keller Version 6.0 งานกัด) และให้คําแนะนําในข้ันตอนท่ีนักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้
ข้ันสําเร็จผล (Progress)
9. มอบหมายให้ทําแบบทดสอบหลังเรียน เป็นข้อสอบแบบปรนัยชนิด 4 ตัวเลือก จํานวน 20 ข้อ โดย

นักเรียนและครูร่วมกันเฉลยคําตอบ
10. ครูกล่าวชมเชยนักเรียนท่ีได้คะแนนดีเด่นและให้คําแนะนํานักเรียนท่ีได้คะแนนน้อย เพื่อจะได้

พัฒนาการทําแบบทดสอบในครั้งต่อไป

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้
7.1 ส่ือส่ิงพิมพ์

หนังสือเรียน รายวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
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7.2 ส่ือโสตทัศน์
1) สื่อ Power Point
1) คลิปวีดีโอจาก YouTube เ

8. หลักฐาน/เอกสารประกอบการเรียนรู้ (เช่น แบบฝึกหัด ใบความรู้ ใบงาน ชิ้นงาน ฯลฯ)
1.1 หลักฐานความรู้

1.1.1 ผลการทดสอบ
1.1.2 ผลการทําแบบฝึกหัด

1.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน
7.2.1 ผลการทําใบงานที่ 1.1

9. การวัดและการประเมินผล
1.3 เครื่องมือประเมิน

1.3.1 แบบทดสอบก่อนเรียน และแบบทดสอบหลังเรียน
1.3.2 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์
1.3.3 แบบฝึกหัด
1.3.4 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 1.1

1.4 เกณฑ์การประเมิน
1.4.1 แบบทดสอบก่อนเรียน

เกณฑ์การให้คะแนน แบบทดสอบเป็นแบบ 4 ตัวเลือก จํานวน 20 ข้อๆ ละ 1 คะแนน
เกณฑ์การตัดสิน ต้องได้คะแนนร้อยละ 70 ข้ึนไปถือว่าผ่าน

1.4.2 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์
เกณฑ์การให้คะแนน ประเมิน 4 รายการ คือ

รายการท่ี 1 ความมีวินัย รายการท่ี 4 ความซ่ือสัตย์สุจริต
รายการท่ี 2 ความรับผิดชอบ รายการท่ี 5 ความสนใจใฝ่รู้
รายการท่ี 3 มนุษย์สัมพันธ์

เกณฑ์การให้คะแนน แต่ละรายการ
มีพฤติกรรมครบท้ัง 4 ข้อ ได้ 4 คะแนน

มีพฤติกรรม 3 ข้อ ได้ 3 คะแนน
มีพฤติกรรม 2 ข้อ ได้ 2 คะแนน
มีพฤติกรรม 1 ข้อ ได้ 1 คะแนน
ไม่มีพฤติกรรมท่ีแสดงออก ได้ 0 คะแนน

เกณฑ์การตัดสิน ต้องได้คะแนนร้อยละ 70 ข้ึนไปถือว่าผ่าน
1.4.3 แบบฝึกหัด

เกณฑ์การให้คะแนน แบบฝึกหัดเป็นแบบเติมคําตอบ ข้อ ๆ ละ 1 คะแนน
1.4.4 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 1.1

เกณฑ์การให้คะแนน
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การปฏิบัติงาน ประเมิน 6 รายการ คือ
รายการท่ี 1 เปิด - ปิดโปรแกรม Keller Version 6.0 งานกลึง

รายการท่ี 2 ป้อนและตรวจสอบ ตําแหน่ง การกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์ในงานกลึง
รายการท่ี 3 ป้อนและตรวจสอบ ตําแหน่ง การกําหนดขนาดแบบต่อเนื่องในงานกลึง
รายการท่ี 4 เปิด - ปิดโปรแกรม Keller Version 6.0 งานกัด
รายการท่ี 5 ป้อนและตรวจสอบ ตําแหน่ง การกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์ในงานกัด

รายการท่ี 6 ป้อนและตรวจสอบ ตําแหน่ง การกําหนดขนาดแบบต่อเนื่องในงานกัด
เกณฑ์การให้คะแนน แต่ละรายการ

ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง ได้ 3 คะแนน
ปฏิบัติงานผิดพลาด 1-2 ครั้ง ได้ 2 คะแนน
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า 2 ครั้งข้ึนไป ได้ 1 คะแนน

การกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเน่ือง
รายการท่ี 7 กําหนดขนาดลงในแบบชิ้นงานกลึง ( 7 คะแนน)
รายการท่ี 8 กําหนดขนาดลงในแบบชิ้นงานกัด ( 13 คะแนน)

เกณฑ์การให้คะแนน กําหนดตําแหน่ง( P1…...P12) ผิด 2 ตําแหน่ง ตัดคะแนน 1
คะแนน

เกณฑ์การตัดสิน ต้องได้คะแนนร้อยละ 70 ข้ึนไปถือว่าผ่าน
1.4.5 แบบทดสอบหลังเรียน

เกณฑ์การให้คะแนน แบบทดสอบเป็นแบบ 4 ตัวเลือก จํานวน 20 ข้อๆ ละ 1 คะแนน
เกณฑ์การตัดสิน ต้องได้คะแนนร้อยละ 70 ข้ึนไปถือว่าผ่าน

10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้
10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ท่ีเกิดข้ึนกับผู้เรียน

10.2 ปัญหา อุปสรรคท่ีพบ

10.3 การแก้ไขปัญหา
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ท่ีดีต่อผู้เรียน

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป

ใบความรู้ หน่วยที่ 1
ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
รหัสวิชา 20102-2009 ท–ป–น 0-6-2 .

สอนสัปดาห์ที่ 1

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี

สอนครั้งท่ี 1/18
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ชื่อเรื่อง ความสําคัญของอุปกรณ์นําคมตัดและอุปกรณ์จับยึดในกระบวนการผลิต

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน
เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีคือพัฒนาการของเคร่ืองจักรกลพ้ืนฐานโดยการนําเอาระบบคอมพิวเตอร์ควบคุม

มอเตอร์ เมื่อมอเตอร์หมุนทําให้เกิดการเคลื่อนท่ีไปในทิศทางต่างๆ ตามความต้องการเพื่อเพิ่มขีดความสามารถให้
ผลิตช้ินงานท่ีมีรูปร่าง รูปทรงท่ีซับซ้อนหรือมีหลายขั้นตอนในการผลิตต่อช้ินหรือต้องการขนาดช้ินงานที่เท่ียงตรง
สูงมาก รวมทั้งสามารถผลิตช้ินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพสูงและรวดเร็วจึงเหมาะสําหรับงานอุตสาหกรรมท่ี
ต้องการปริมาณการผลิตสูงหรือการผลิตชิ้นงานที่ต้องการความละเอียดสูง

เคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี มีโครงสร้างและส่วนประกอบหลัก 3 ส่วน คือ ชุดควบคุมกลไก การเคลื่อนที่และ
ตัวเครื่องจักร

ตามมาตรฐานสากล เครื่องกลึงซีเอ็นซีจะถูกกําหนดแนวแกนได้ 2 แนวแกน คือ แนวแกน X จะเป็น
แนวแกนที่ทําให้ชุดจับยึดทูล (Tool Turret) เคลื่อนที่ต้ังฉากตัดขวางกับแนวแกนของสปินเดิล และแนวแกน Z
จะเป็นแนวแกนที่ขนานกับแนวแกนของสปินเดิล ของเครื่อง ส่วนเคร่ืองกัดซีเอ็นซีจะมีแนวแกน 3 แนวแกน คือ
แนวแกน X เป็นแนวแกนท่ีทําให้โต๊ะงานเคล่ือนท่ีตัดขวางกับแนวแกนของสปินเดิล หรือโต๊ะงานเคลื่อนซ้าย –
ขวา แนวแกน Y เป็นแนวแกนท่ีทําให้โต๊ะงานเคล่ือนท่ีเข้า – ออก และแนวแกน Z เป็นแนวแกนการเคล่ือนที่ขึ้น
– ลง ของสปินเดิล

เครื่องจักรกลซีเอ็นซีในการเคลื่อนท่ีของทูลไปยังตําแหน่งต่าง ๆ สามารถกําหนดลักษณะการเคลื่อนท่ีได้
เป็น 2 ประเภท คือ การกําหนดแบบสัมบูรณ์และการกําหนดขนาดแบบสัมพันธ์

ระบบควบคุมซีเอ็นซีจะแบ่งการควบคุมการเคลื่อนที่ตามลักษณะการเคลื่อนที่ป้อนออกเป็น 3 แบบ คือ
การควบคุมจุดต่อจุด การควบคุมตัดเฉือนแนวเส้นตรง และการควบคุมตามเส้นขอบ

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้าม)ี
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแห่งชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพช่างควบคุม

เครื่องกัด
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต
3. สมรรถนะประจําบทเรียน

. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ได้อย่าง
ถูกต้อง

4. จุดประสงค์การเรียนรู้
ด้านความรู้ (Knowledge)

1. อธิบายหลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
2. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
3. จําแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
4. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้
5. บอกระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC ได้
6. บอกการกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง
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7. อธิบายระบบการควบคุมการเคล่ือนท่ีได้
ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process)

1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ
ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
คุณลักษณะที่พึงประสงค์ (Attitude)

1. แสดงพฤติกรรมเกี่ยวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทํางานด้วยความละเอียด รอบคอบ
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย์ รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี

5. เน้ือหาสาระ
CNC ย่อมาจาก Computer Numerical Control ซึ่งหมายถึงการควบคุมเคร่ืองมือกลที่ใช้ในการผลิตด้วย

คอมพิวเตอร์ เคร่ืองจักร CNC ทํางานโดยใช้ซอฟต์แวร์และรหัสที่ต้ังโปรแกรมไว้ล่วงหน้า ซ่ึงจะบอกการเคลื่อนท่ี
และงานต่างๆ ให้กับเครื่องจักรแต่ละเครื่องอย่างแม่นยํา ตัวอย่างเช่น เครื่องจักร CNC อาจตัดวัสดุ (เช่น โลหะ
หรือพลาสติก) ตามคําส่ังจากคอมพิวเตอร์ ซึ่งเป็นไปตามข้อกําหนดที่เขียนไว้ในโปรแกรมไว้ล่วงหน้า โดยไม่ต้อง
อาศัยคนควบคุมเครื่องจักร

CNC ใช้สําหรับควบคุมเครื่องจักรท่ีซับซ้อนหลายประเภท เช่น เครื่องเจียร เครื่องกลึง เครื่องกัด
เครื่องเลเซอร์ และเครื่องเราเตอร์ ซ่ึงทั้งหมดใช้ในการตัด ข้ึนรูป และสร้างช้ินส่วนและต้นแบบต่างๆ

เครื่องจักรซีเอ็นซี (CNC) คือเครื่องจักรชนิดหนึ่งท่ีควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ และใช้ในการผลิตชิ้นส่วนและ
สินค้าต่างๆ เครื่องจักรซีเอ็นซีอาจใช้ในการพิมพ์ ตัดวัสดุ จัดการช้ินส่วน สร้างสินค้าตั้งแต่เริ่มต้น และอ่ืนๆ อีก
มากมาย เครื่องจักรซีเอ็นซีไม่จําเป็นต้องใช้มนุษย์ควบคุมเครื่องมือด้วยตนเอง จึงช่วยเพ่ิมความแม่นยําและความ
สมํ่าเสมอในการผลิต

เคร่ืองจักรซีเอ็นซีทํางานโดยดําเนินการตามลําดับคําสั่งที่ต้ังโปรแกรมไว้ล่วงหน้าจากซอฟต์แวร์คอมพิวเตอร์
เครื่องจักรข้ันสูงเหล่านี้ ไ ม่จําเป็นต้องควบคุมด้วยมือ (เช่น ไม่ต้องใช้คันโยกหรือล้อ) แต่ทํางานโดยใช้
ภาษาคอมพิวเตอร์ซีเอ็นซีที่เรียกว่าG-codeและM-codeซ่ึงทําให้เครื่องจักรสามารถวัดผลการผลิตได้อย่างแม่นยํา
เช่น อัตราป้อน ความเร็ว ตําแหน่ง และพิกัด

เคร่ืองจักรซีเอ็นซีมีไมโครคอมพิวเตอร์ที่จัดเก็บอยู่ภายในหน่วยควบคุม (MCU) ของเคร่ืองจักร ในแต่ละงาน
ที่เคร่ืองจักรต้องทํางานให้สําเร็จ (เช่น การตัดช้ินส่วนโลหะ) MCU จะได้รับโค้ดที่ปรับแต่งเฉพาะเพ่ือบอก
เครื่องจักรว่าต้องทําอะไร รหัสนี้ได้รับการพัฒนาโดยใช้พิมพ์เขียวหรือแบบร่างการออกแบบด้วยคอมพิวเตอร์
(CAD) จากนั้นจึงโหลดเข้าสู่เครื่องจักรเพื่อเริ่มต้นการทํางาน G-code ควบคุมการเคลื่อนไหวและการทํางานของ
เครื่องจักร M-code ใช้เพื่อควบคุมการเคลื่อนไหวภายนอกของเครื่องจักร รหัสเหล่านี้สามารถเขียนข้ึนเองหรือ
สร้างข้ึนโดยซอฟต์แวร์ CAD และ CAM
ประเภทท่ัวไปของเครื่อง CNC ได้แก่ แต่ไม่จํากัดเพียง:

 เครื่องกลึง CNC : ใช้สําหรับงานกลึง
 เครื่องกัดซีเอ็นซี : ใช้สําหรับการตัดและการเจาะ
 เครื่องตัดพลาสม่า CNC : ใช้สําหรับตัดโลหะโดยใช้หัวพ่นพลาสม่า
 เราเตอร์ CNC : ใช้สําหรับตัดวัสดุต่างๆ เช่น ไม้ พลาสติก และโลหะ
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 เครื่องพิมพ์ 3 มิติ : เครื่องจักรการผลิตแบบเติมแต่งที่สร้างวัตถุทีละช้ัน
แม้ว่าเครื่องจักร CNC ส่วนใหญ่จะเป็นระบบอัตโนมัติ แต่ก็ยังคงต้องการช่างเครื่องเพื่อควบคุมการทํางานและ

ประสิทธิภาพการทํางาน ดังนั้น เม่ือเครื่องได้รับการตั้งโปรแกรมและเขียนโค้ดแล้ว จําเป็นต้องมีผู้ควบคุมเคร่ือง CNC
เข้ามาควบคุมการทํางาน ช่างเคร่ืองจะทําการทดสอบการทํางานเพื่อให้แน่ใจว่าทุกอย่างทํางานได้อย่างถูกต้องก่อนเร่ิม
การผลิต มิฉะนั้น อาจมีความเส่ียงท่ีจะเกิดความเสียหายต่อเครื่องจักรและ/หรือผลิตภัณฑ์

ความสําคัญของการกลึง CNC
ในอดีต โรงงานผลิตมักเต็มไปด้วยอุปกรณ์หนัก (และมักเป็นอันตราย) สภาพการทํางานไม่ได้ดีเย่ียมเสมอไป

และงานก็ค่อนข้างหนัก แม้ว่าการผลิตจะยังคงต้องใช้แรงงานคนอยู่บ้าง แต่ผู้ผลิตสมัยใหม่กลับพ่ึงพาอุปกรณ์
อัตโนมัติข้ันสูงและเทคโนโลยี CNC เพื่อทํางานที่ซับซ้อนให้สําเร็จลุล่วง สิ่งเหล่านี้ช่วยให้สภาพการทํางานปลอดภัย
ข้ึน การผลิตง่ายข้ึน กระบวนการทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น และการผลิตโดยรวมสะอาดข้ึนและยั่งยืนมากข้ึน

CNC ควบคู่ไปกับซอฟต์แวร์ออกแบบด้วยคอมพิวเตอร์ (CAD) และซอฟต์แวร์การผลิตด้วยคอมพิวเตอร์
(CAM) ได้นําเทคโนโลยีมาสู่แนวหน้าของการผลิตและเปลี่ยนแปลงอุตสาหกรรมอย่างที่เรารู้จัก เมื่อเปรียบเทียบ
กับการผลิตด้วยมือ ประโยชน์ของระบบควบคุมเชิงตัวเลขด้วยคอมพิวเตอร์ ได้แก่:

 สภาพการทํางานท่ีดีข้ึนและความปลอดภัยของคนงานท่ีดีขึ้น
 ความแม่นยําและความสม่ําเสมอท่ีมากข้ึนตลอดกระบวนการผลิต รวมถึงความเสี่ยงจากข้อผิดพลาดของ

มนุษย์ท่ีลดลง
 ของเสียลดลงเนื่องจากเครื่อง CNC มีความแม่นยํา แม่นยํา และได้รับการเพิ่มประสิทธิภาพ
 ลดต้นทุนการผลิต รวมถึงค่าใช้จ่ายในการดําเนินงานและการใช้พลังงานท่ีลดลง
 การผลิตที่คล่องตัวและรวดเร็วยิ่งข้ึน ไร้ปัญหาคอขวด เนื่องมาจากระบบอัตโนมัติ
 อาชีพท่ีขับเคลื่อนด้วยเทคโนโลยี ซ่ึงคนงานสามารถได้งานข้ันสูงโดยใช้เทคโนโลยีท่ีล้ําสมัย
ช่างเครื่องCNCหรือท่ีรู้ จักกันในชื่อผู้ควบคุมเครื่อง CNC มีหน้าที่ รับผิดชอบในการเดินเคร่ืองและ

ควบคุมดูแลเครื่องจักร CNC แม้ว่าเครื่องจักรส่วนใหญ่จะเป็นระบบอัตโนมัติ แต่ช่างเครื่อง CNC ก็ยังคงมีความ
จําเป็นในการตั้งค่า ทดสอบ ใช้งาน และบํารุงรักษาอุปกรณ์ ในแต่ละวัน เราจะพบช่างเครื่อง CNC ดังต่อไปนี้:

 การจัดวาง ยึด และปรับเครื่องมือตัดและช้ินงานให้เข้ากับเครื่องจักร
 ตรวจสอบและทดสอบเครื่องจักรเพื่อหาปัญหาหรือความไม่มีประสิทธิภาพ
 การวัดและทดสอบผลิตภัณฑ์สําเร็จรูปเพื่อหาข้อบกพร่อง
 การตรวจสอบฟดและความเร็วของเครื่อง CNC
 การอ่านแบบแปลน ภาพร่าง หรือไฟล์การออกแบบด้วยคอมพิวเตอร์ช่วย (CAD) และการผลิตด้วย

คอมพิวเตอร์ช่วย (CAM)
 การตั้งค่า การใช้งาน และการถอดประกอบเคร่ืองจักร CNC
 การปรับผิวชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ์ให้เรียบเนียนเพื่อความสมบูรณ์
 การกลึง การกัด การเจาะ การข้ึนรูป และการเจียรชิ้นส่วนเครื่องจักรตามข้อกําหนดตามความจําเป็น

https://www.goodwin.edu/glossary/cnc-machinist
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6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยท่ี 1

คําช้ีแจง : จงเลือกคําตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงคําตอบเดียว
โดยทําเครื่องหมายกากบาท (X) ลงในกระดาษคําตอบ

1. ข้อใดคือหลักการทํางานของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
ก. โปรแกรม เครื่องจักร ชุดแปลงสัญญาณไฟฟ้า ชุดควบคุม อุปกรณ์วัดขนาด
ข. ชุดควบคุม เครื่องจักร โปรแกรม ชุดแปลงสัญญาณไฟฟ้า อุปกรณ์วัดขนาด
ค. โปรแกรม ชุดควบคุม ชุดแปลงสัญญาณไฟฟ้า เครื่องจักร อุปกรณ์วัดขนาด
ง. เครื่องจักร ชุดควบคุม ชุดแปลงสัญญาณไฟฟ้า อุปกรณ์วัดขนาด โปรแกรม

2. ข้อใดคือชิ้นส่วนของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ท่ีทําให้เกิดการเคล่ือนท่ีของแท่นเลื่อนต่าง ๆ
ก. มือหมุน
ข. มอเตอร์
ค. บอลสกรู
ง. อุปกรณ์วัดขนาด

3. ระบบควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซี จะรู้ว่าแท่นเลื่อนต่างๆ อยู่ในตําแหน่งใดได้ ต้องอาศัย
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อุปกรณ์ในข้อใด
ก. มือหมุน
ข. มอเตอร์
ค. อุปกรณ์วัดขนาด
ง. ชุดบอลสกรู

4. เครื่องมือกลซีเอ็นซีชนิดใดท่ีใช้สําหรับตัดแผ่นโลหะหนาด้วยลวดท่ีมีกระแสไฟฟ้า
ก. Grinding Machine
ข. Sheet Metal Machine
ค. Electrical Discharge Machine
ง. Wire Cutting Machine

5. เครื่องแมชชีนนิ่งเซนเตอร์มีลักษณะการทํางานคล้ายกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ใดมากที่สุด
ก. เครื่องเจาะ
ข. เครื่องเจียรไน
ค. เครื่องกลึง
ง. เครื่องกัด

6. แกนแนวใดที่ทําให้ชุดจับยึดเครื่องมือตัดของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี เคล่ือนที่ตั้งฉากตัดขวางกับแนวแกนของ
สปินเดิล

ก. แนวแกน X
ข. แนวแกน Y
ค. แนวแกน Z
ง. แนวแกน C

7. ข้อใดคือแนวแกนท่ีขนานกับเพลาสปินเดิลของเครื่องจักรกล ซีเอ็นซี
ก. แนวแกน X
ข. แนวแกน Y
ค. แนวแกน Z
ง. แนวแกน C

จากรูปใช้ตอบคําถามข้อ 8 – 12 จงเลือกคําตอบที่แสดงทิศทางท่ีถูกต้อง
ก. แนวแกน X ข. แนวแกน Y
ค. แนวแกน Z ง. แนวแกน C
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จากรูป ใช้ตอบคําถามข้อ 13-15

13. การกําหนดขนาดแบบ Absolute ตําแหน่งท่ีจุด P3 คือข้อใด
ก. X-26 Z15
ข. X15 Z-26
ค. X-26 Z0
ง. X0 Z-26

14. การกําหนดขนาดแบบ Absolute ตําแหน่งท่ีจุด P4 คือข้อใด
ก. X25 Z-40
ข. X10 Z-40
ค. X10 Z-14
ง. X25 Z-14

8

9

10

11

12
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15. การกําหนดขนาดแบบ Incremental ตําแหน่งท่ีจุด P4 คือข้อใด
ก. X25 Z-40
ข. X10 Z-40
ค. X10 Z-14
ง. X25 Z-14

จากแบบชิ้นงานท่ีกําหนด ใช้ตอบคําถามข้อ 16–18

16. การกําหนดขนาดแบบ Increment ตําแหน่งท่ีจุด P3 คือข้อใด
ก. X10 Y35
ข. X35 Y10
ค. X-10 Y0
ง. X-10 Y10

17. การกําหนดขนาดแบบ Increment ตําแหน่งท่ีจุด P7 คือข้อใด
ก. X0 Y-35
ข. X-35 Y0
ค. X20 Y40
ง. X40 Y20

18. การกําหนดขนาดแบบ Absolute ตําแหน่งท่ีจุด P8 คือข้อใด
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ก. X30 Y0
ข. X0 Y30
ค. X30 Y10
ง. X10 Y30

19. การควบคุมการเคลื่อนท่ีแบบจุดต่อจุดของ คือข้อใด
ก. เครื่องกลึงซีเอ็นซี
ข. เครื่องกัดซีเอ็นซี
ค. เครื่องเจียระไนซีเอ็นซี
ง. เครื่องเจาะซีเอ็นซี

20. การควบคุมการเคลื่อนท่ีของเครื่องกลึงซีเอ็นซี คือข้อใด
ก. การควบคุมตามเส้นขอบรูป 2 แกน
ข. การควบคุมตามเส้นขอบรูป 2 แกนครึ่ง
ค. การควบคุมตามเส้นขอบรูป 3 แกน
ง. การควบคุมแบบจุดต่อจุด
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7. เอกสารอ้างอิง
หนังสือเรียน ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี รหัสวิชา 20102-2009

8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ)

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยท่ี 1

คําช้ีแจง : จงเลือกคําตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงคําตอบเดียว
โดยทําเครื่องหมายกากบาท (X) ลงในกระดาษคําตอบ

4. ข้อใดคือหลักการทํางานของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
ก. โปรแกรม เครื่องจักร ชุดแปลงสัญญาณไฟฟ้า ชุดควบคุม อุปกรณ์วัดขนาด
ข. ชุดควบคุม เครื่องจักร โปรแกรม ชุดแปลงสัญญาณไฟฟ้า อุปกรณ์วัดขนาด
ค. โปรแกรม ชุดควบคุม ชุดแปลงสัญญาณไฟฟ้า เครื่องจักร อุปกรณ์วัดขนาด
ง. เครื่องจักร ชุดควบคุม ชุดแปลงสัญญาณไฟฟ้า อุปกรณ์วัดขนาด โปรแกรม

5. ข้อใดคือชิ้นส่วนของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ท่ีทําให้เกิดการเคล่ือนท่ีของแท่นเลื่อนต่าง ๆ
ก. มือหมุน
ข. มอเตอร์
ค. บอลสกรู
ง. อุปกรณ์วัดขนาด

6. ระบบควบคุมเครื่องจักรกลซีเอ็นซี จะรู้ว่าแท่นเลื่อนต่างๆ อยู่ในตําแหน่งใดได้ ต้องอาศัย
อุปกรณ์ในข้อใด

ก. มือหมุน
ข. มอเตอร์
ค. อุปกรณ์วัดขนาด
ง. ชุดบอลสกรู

4. เครื่องมือกลซีเอ็นซีชนิดใดท่ีใช้สําหรับตัดแผ่นโลหะหนาด้วยลวดท่ีมีกระแสไฟฟ้า
ก. Grinding Machine
ข. Sheet Metal Machine
ค. Electrical Discharge Machine
ง. Wire Cutting Machine

5. เครื่องแมชชีนนิ่งเซนเตอร์มีลักษณะการทํางานคล้ายกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ใดมากที่สุด
ก. เครื่องเจาะ
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ข. เครื่องเจียรไน
ค. เครื่องกลึง
ง. เครื่องกัด

6. แกนแนวใดที่ทําให้ชุดจับยึดเครื่องมือตัดของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี เคล่ือนที่ตั้งฉากตัดขวางกับแนวแกนของ
สปินเดิล

ก. แนวแกน X
ข. แนวแกน Y
ค. แนวแกน Z
ง. แนวแกน C

7. ข้อใดคือแนวแกนท่ีขนานกับเพลาสปินเดิลของเครื่องจักรกล ซีเอ็นซี
ก. แนวแกน X
ข. แนวแกน Y
ค. แนวแกน Z
ง. แนวแกน C

จากรูปใช้ตอบคําถามข้อ 8 – 12 จงเลือกคําตอบที่แสดงทิศทางท่ีถูกต้อง
ก. แนวแกน X ข. แนวแกน Y
ค. แนวแกน Z ง. แนวแกน C

จากรูป ใช้ตอบคําถามข้อ 13-15

8

9

10

11

12
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13. การกําหนดขนาดแบบ Absolute ตําแหน่งท่ีจุด P3 คือข้อใด
ก. X-26 Z15
ข. X15 Z-26
ค. X-26 Z0
ง. X0 Z-26

14. การกําหนดขนาดแบบ Absolute ตําแหน่งท่ีจุด P4 คือข้อใด
ก. X25 Z-40
ข. X10 Z-40
ค. X10 Z-14
ง. X25 Z-14

15. การกําหนดขนาดแบบ Incremental ตําแหน่งท่ีจุด P4 คือข้อใด
ก. X25 Z-40
ข. X10 Z-40
ค. X10 Z-14
ง. X25 Z-14

จากแบบชิ้นงานท่ีกําหนด ใช้ตอบคําถามข้อ 16–18
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16. การกําหนดขนาดแบบ Increment ตําแหน่งท่ีจุด P3 คือข้อใด
ก. X10 Y35
ข. X35 Y10
ค. X-10 Y0
ง. X-10 Y10

17. การกําหนดขนาดแบบ Increment ตําแหน่งท่ีจุด P7 คือข้อใด
ก. X0 Y-35
ข. X-35 Y0
ค. X20 Y40
ง. X40 Y20

18. การกําหนดขนาดแบบ Absolute ตําแหน่งท่ีจุด P8 คือข้อใด
ก. X30 Y0
ข. X0 Y30
ค. X30 Y10
ง. X10 Y30

19. การควบคุมการเคลื่อนท่ีแบบจุดต่อจุดของ คือข้อใด
ก. เครื่องกลึงซีเอ็นซี
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ข. เครื่องกัดซีเอ็นซี
ค. เครื่องเจียระไนซีเอ็นซี
ง. เครื่องเจาะซีเอ็นซี

20. การควบคุมการเคลื่อนท่ีของเครื่องกลึงซีเอ็นซี คือข้อใด
ก. การควบคุมตามเส้นขอบรูป 2 แกน
ข. การควบคุมตามเส้นขอบรูป 2 แกนครึ่ง
ค. การควบคุมตามเส้นขอบรูป 3 แกน
ง. การควบคุมแบบจุดต่อจุด
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ใบงาน หน่วยที่ 1
ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
รหัสวิชา 20102-2009 ท–ป–น 0-6-2 .

สอนสัปดาห์ที่ 1

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี สอนครั้งท่ี 1/18

ชื่อเรื่อง หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน
ประยุกต์และเลือกใช้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ใน

การปฏิบัติงานได้ถูกต้อง เหมาะสมกับลักษณะงาน ละเอียดรอบคอบ และบํารุงรักษาหลักการทํางาน
โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
2. อ้างอิงมาตรฐาน / เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้าม)ี

2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแห่งชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพช่างควบคุม
เครื่องกัด
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต
3. สมรรถนะประจําบทเรียน

. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ได้อย่าง
ถูกต้อง

4. จุดประสงค์การเรียนรู้
ด้านความรู้ (Knowledge)

9. อธิบายหลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
10. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
11. จําแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
12. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้
13. บอกระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC ได้
14. บอกการกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง
15. อธิบายระบบการควบคุมการเคล่ือนท่ีได้

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process)
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ

ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
คุณลักษณะที่พึงประสงค์ (Attitude)

1. แสดงพฤติกรรมเกี่ยวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทํางานด้วยความละเอียด รอบคอบ
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย์ รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี
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เพื่อให้เนื้อหาเกี่ยวกับ หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี สอดคล้องกับหัวข้อ
ท่ีกําหนด ผมได้ปรับและเพ่ิมเติมรายละเอียดให้ชัดเจนและเชื่อมโยงกันมากข้ึน ดังนี้ครับ

4.4 การบูรณาการกับหลักปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง
4.4.1. ความพอประมาณ

การประยุกต์ใช้: การเลือกใช้ เครื่องมือกลซีเอ็นซี ท่ีมีขนาด กําลังการผลิต และเทคโนโลยีที่ เหมาะสม
กับขนาดของกิจการหรือปริมาณงานท่ีทําจริง ไม่ลงทุนเกินตัว หรือใช้เครื่องจักรท่ีมีสมรรถนะสูงเกินความ
จําเป็น (ไม่ฟุ่มเฟือย) และใช้ทรัพยากร (พลังงาน, วัตถุดิบ) อย่างประหยัดและคุ้มค่า

4.4.2 ความมีเหตุผล
การประยุกต์ใช้: การตัดสินใจเลือกใช้ โครงสร้างและส่วนประกอบ ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงการ
บํารุงรักษา ต้องอยู่บนพ้ืนฐานของ ข้อมูลทางวิชาการ (เช่น ความทนทาน วัสดุท่ีใช้ คุณสมบัติทางกล)
คํานึงถึงผลกระทบ ต่อคุณภาพชิ้นงาน ต้นทุนการผลิต และความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน

4.4.3 การมีภูมิคุ้มกันท่ีดี
การประยุกต์ใช้: การ เตรียมความพร้อม และ ความรู้พ้ืนฐาน เกี่ยวกับ หลักการทํางาน โครงสร้างและ
ส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี อย่างรอบด้าน เพื่อให้สามารถ ป้องกัน ความเสียหายของ
เครื่องจักร, แก้ไขปัญหา เบื้องต้นได้อย่างรวดเร็ว, และ วางแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน
(Preventive Maintenance) ได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อลดความเสี่ยงจากการหยุดชะงักของการผลิต

เง่ือนไขความรู้
การมีความรู้รอบด้าน: ผู้ปฏิบัติงานต้องมีความรู้เชิงลึกเกี่ยวกับ หลักการทํางาน (เช่น ระบบควบคุม
ระบบขับเคล่ือน), โครงสร้าง (เช่น ฐานเครื่อง, รางเลื่อน), และ ส่วนประกอบ (เช่น สกรูบอล, มอเตอร์เซ
อร์โว) ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงความรู้ด้านวัสดุศาสตร์และการเขียนโปรแกรมควบคุม

4.4.5 เง่ือนไขคุณธรรม
การประยุกต์ใช้: มี ความรับผิดชอบ ต่อเครื่องจักรและชิ้นงาน (ปฏิบัติงานตามข้ันตอนอย่างเคร่งครัด)
และมี ความสนใจใฝ่ศึกษาหาความรู้ ในเทคโนโลยีซีเอ็นซีใหม่ ๆ เพื่อพัฒนาตนเองและเพ่ิมประสิทธิภาพ
การทํางานอยู่เสมอ

4.4.6. 4 มิติ สมดุลและพร้อมรับการเปล่ียนแปลง
ด้านวัตถุ/เศรษฐกิจ:

การประยุกต์ใช้: เน้นการผลิตที่ มีประสิทธิภาพสูงสุด ลดของเสีย (Waste) ในการใช้วัตถุดิบ
(เช่น โลหะ) และการใช้พลังงานของเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เกิด ความม่ันคงทางเศรษฐกิจ
และลดต้นทุนการผลิตในระยะยาว

ด้านสังคม:
การประยุกต์ใช้: ทํางานเป็นทีมในการควบคุมและบํารุงรักษาเครื่องจักร เคารพกติกา ความ
ปลอดภัย (Safety Rule) ถ่ายทอดความรู้ และ เกื้อกูล กันในการแก้ปัญหาทางเทคนิค

ด้านส่ิงแวดล้อม:
การประยุกต์ใช้: จัดการของเสีย (เช่น น้ํามันหล่อเย็น, เศษโลหะ) จากเครื่องมือกลซีเอ็นซีอย่าง
ถูกต้องตามมาตรฐาน, เลือกใช้สารหล่อลื่นท่ีเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม, และดูแลให้เคร่ืองจักร
ทํางานอย่างมีประสิทธิภาพเพื่อ ลดการใช้พลังงาน
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ด้านวัฒนธรรม:
การประยุกต์ใช้: สร้าง วัฒนธรรมองค์กร ท่ีให้ความสําคัญกับความละเอียดรอบคอบ, ความ
แม่นยําในการผลิต, การบํารุงรักษาเครื่องจักรอย่างสมํ่าเสมอ, และการใฝ่เรียนรู้เทคโนโลยี

4.4.7. ศาสตร์ด้านการพัฒนา
ศาสตร์สากล:

การประยุกต์ใช้: ศึกษาความรู้ ทฤษฎี และ แนวคิด ท่ีเป็นสากลในงานซีเอ็นซี เช่น มาตรฐาน
ISO สําหรับการเขียนโปรแกรม, กลศาสตร์ (Mechanics) สําหรับการวิเคราะห์โครงสร้าง, และ
ทฤษฎีการควบคุม (Control Theory) สําหรับระบบเซอร์โวมอเตอร์

ศาสตร์พระราชา (องค์รวม):

การประยุกต์ใช้: นําหลักการทํางาน โครงสร้าง และส่วนประกอบของเคร่ืองมือกลซีเอ็นซี มา
ประยุกต์ใช้ในการ พัฒนาอาชีพ และ ชุมชน อย่างยั่งยืน โดยคํานึงถึงความพอเพียงและความ
สมดุลในการผลิต

ศาสตร์ภูมิปัญญาท้องถิ่น:

การประยุกต์ใช้: นํา ประสบการณ์ และ วิธีการบํารุงรักษา หรือ การแก้ไขปัญหา เครื่องจักรท่ี
ถ่ายทอดในชุมชนหรือโรงงาน (เช่น การปรับแต่งเครื่องมือด้วยวิธีดั้งเดิม) มา ตรวจสอบ และ
บูรณาการ กับความรู้สากล

4.4.8. 4 พระบรมราโชบายด้านการศึกษาของในหลวงรัชกาลท่ี 10
มีทัศนคติที่ถูกต้องต่อบ้านเมือง:

การประยุกต์ใช้: มีความรู้ความเข้าใจใน หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของ
เครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อนําไปใช้ พัฒนาอุตสาหกรรม ของประเทศชาติอย่างมีคุณภาพ

มีพ้ืนฐานมีชีวิตที่ม่ันคง เข้มแข็ง มีคุณธรรม:

การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้านซีเอ็นซีด้วย ความซ่ือสัตย์ (ไม่ทุจริตวัตถุดิบหรือเวลา), ความ
ประณีต และ ความรับผิดชอบ ในการผลิตช้ินงานท่ีมีคุณภาพ

มีงานทํา มีอาชีพ:

การประยุกต์ใช้: พัฒนาทักษะ ด้านการควบคุมและบํารุงรักษาเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เป็น
ผู้สําเร็จหลักสูตรท่ีมีความเช่ียวชาญ เป็นท่ีต้องการของตลาดแรงงาน และสามารถ เล้ียงดู
ตนเองและครอบครัว ได้อย่างยั่งยืน

เป็นพลเมืองท่ีดีมีระเบียบวินัย:
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การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้วย ระเบียบวินัย ตามคู่มือการใช้งาน, แต่งกายเหมาะสม, และ
รับผิดชอบในหน้าที่ การดูแลรักษาเครื่องจักรอย่างสมํ่าเสมอ

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์
เครื่องมือท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบความแม่นยําของ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกล
ซีเอ็นซี ได้แก่:

1. เครื่องมือวัด ตรวจสอบ: เครื่องมือพื้นฐานและเครื่องมือวัดความละเอียดสูง
2. การอ่านค่าเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier Caliper): ค่าความละเอียด 0.02 มม. (ใช้ในการวัดขนาด

ท่ัวไปของช้ินส่วนเครื่องจักร)
3. การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ (Micrometer): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการวัดขนาดที่มีความ

แม่นยําสูง เช่น การวัดความหนาของแผ่นเหล็ก หรือเส้นผ่านศูนย์กลางเพลา)
4. การอ่านค่านาฬิกาวัด (Dial Indicator/Test Indicator): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการ

ตรวจสอบความขนาน, ความตั้งฉาก, ความเยื้องศูนย์, และการปรับแนวของ รางเล่ือน และ หัวจับยึด
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซ)ี

6. คําแนะนํา/ข้อควรระวัง
ความปลอดภัย: ควรสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล (PPE) ทุกครั้ง, ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว
ของเครื่องซีเอ็นซีในขณะเครื่องทํางาน.
การตั้งค่าเครื่อง: ตรวจสอบการยึดจับช้ินงานและเครื่องมือตัดอย่าง มั่นคง ก่อนเริ่มการทํางานทุกครั้ง
เพื่อป้องกันการหลุดและอันตรายต่อเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงาน.
การวัด: ก่อนและหลังการปรับหรือซ่อมแซมส่วนประกอบสําคัญ (เช่น รางเลื่อน), ต้อง ทําความสะอาด
ผิวหน้าของช้ินส่วนและเครื่องมือวัด เพื่อให้ได้ค่าท่ี แม่นยํา ท่ีสุด.
การบํารุงรักษา: ตรวจสอบระดับน้ํามันหล่อล่ืนและน้ํายาหล่อเย็นตามที่กําหนด และทําความสะอาดเศษ
โลหะออกจากบริเวณทํางานของเครื่องจักรอย่างสมํ่าเสมอ.

7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน️

ผู้เรียนแต่ละคนลงมือปฏิบัติ เล่ือยตัดช้ินงาน ตามแบบสั่งงาน ตามข้ันตอนท่ีสาธิตให้ดู (เพื่อเสริมทักษะ
พื้นฐานงานช่างก่อนเข้าสู่การใช้ซีเอ็นซี).
ผู้เรียนได้รับคําแนะนําเพิ่มเติม และเทคนิควิธีการเลื่อยชิ้นงาน ให้ได้ขนาดท่ีถูกต้อง (เน้นการใช้ เครื่องมือ
วัด ในการตรวจสอบขนาดตามหัวข้อ 5).
ผู้เรียนทราบผลประเมินผลงานสภาพจริง จากผู้สอน ในขณะปฏิบัติงาน และได้ ข้อมูลสะท้อนกลับ
(Feedback) ในขณะปฏิบัติงานแต่ละคน เพื่อผู้เรียนจะได้นํามา ปรับปรุงแก้ไข ได้ทันที (ส่งเสริมการ
เรียนรู้ต่อเนื่อง).

8. สรุปและวิจารณ์ผล

ประยุกต์และเลือกใช้ เกี่ยวกับเครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบ ในการปฏิบัติงานได้ ถูกต้อง
เหมาะสมกับลักษณะงาน (เช่น ใช้ไมโครมิเตอร์วัดช้ินส่วนท่ีมีความคลาดเคลื่อนต่ํา), ละเอียดรอบคอบ
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ในการอ่านค่า, และ บํารุงรักษา เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบอย่างถูกวิธี (เชื่อมโยงกับ
เง่ือนไขคุณธรรม และการมีภูมิคุ้มกันท่ีดี).

9. การประเมินผล
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน

จากใบงาน: 5 คะแนน ต้องผ่านอย่างต่ํา 3 คะแนน
จากแบบทดสอบหลังเรียน: ต้องมีคะแนน 60% หากต่ํากว่า 60% ให้ทําการสอบซ่อม

9.2 วิธีการประเมิน

ข้อสอบวัดความรู้หลังเรียน (วัดเง่ือนไขความรู้)
Checklist แบบฝึกหัด และใบงาน (วัดการประยุกต์ใช้และการปฏิบัติงาน)
สัมภาษณ์ปากเปล่า/ตอบคําถามรายบุคคล (วัดความมีเหตุผล และทัศนคติ)

9.3 เครื่องมือประเมิน
แบบทดสอบ
ใบงาน
ใบมอบหมายงาน

10. เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพ่ิมเติม
หนังสือเรียน ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี รหัสวิชา 20102-2009
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ใบงาน
ชื่อ………………………………………..……...นามสกุล....................................................ชั้น...............กลุ่ม................

จุดประเมิน
เกณฑ์การให้คะแนน

คะแนน หมายเหตุ
3 2 1

การปฏิบัติงาน (18 คะแนน)
1. เปิด - ปิดโปรแกรม Keller Version 6.0 งานกลึง 3 2 1
2. ป้อนและตรวจสอบ ตําแหน่ง การกําหนดขนาดแบบ
สัมบูรณ์ ในงานกลึง

3 2 1

3.ป้อนและตรวจสอบ ตําแหน่ง การกําหนดขนาด
แบบต่อเนื่อง ในงานกลึง

3 2 1

4. เปิด - ปิดโปรแกรม Keller Version 6.0 งานกัด 3 2 1
5.ป้อนและตรวจสอบ ตําแหน่ง การกําหนดขนาดแบบ
สัมบูรณ์ ในงานกัด

3 2 1

6. ป้อนและตรวจสอบ ตําแหน่ง การกําหนดขนาด
แบบต่อเนื่อง ในงานกัด

3 2 1

การกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเน่ือง (20 คะแนน)
7. กําหนดขนาดลงในแบบชิ้นงานกลึง ( 7 คะแนน)
8. กําหนดขนาดลงในแบบชิ้นงานกัด ( 13 คะแนน)

รวมคะแนน ( 38 คะแนน)
เกณฑ์การประเมิน (ต้องได้คะแนนร้อยละ 70 ข้ึนไปถือว่าผ่าน)

คิดเป็น % = คะแนนที่ได้ x 100
คะแนนเต็ม (38 คะแนน) ผลการประเมิน

ได้คะแนนจากการประเมิน......................%.
ผ่าน ไม่ผ่าน

ลงชื่อ..................................................ผู้ประเมิน
(………………………………….)

วันท่ี............/....................../....................



24

เกณฑ์การให้คะแนน
1. การปฏิบัติงาน

ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง ได้ 3 คะแนน
ปฏิบัติงานผิดพลาด 1-2 ครั้ง ได้ 2 คะแนน
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า 2 ครั้งข้ึนไป ได้ 1 คะแนน

2. การกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่อง
กําหนดตําแหน่ง( P1…...P12) ผิด 2 ตําแหน่ง ตัดคะแนน 1 คะแนน
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ใบกิจกรรม หน่วยที่ 1
ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
รหัสวิชา 20102-2009 ท–ป–น 0-6-2 .

สอนสัปดาห์ที่ 1

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี สอนครั้งท่ี 1/18

ชื่อเรื่อง หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน

ประยุกต์ใช้ความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
2. อ้างอิงมาตรฐาน / เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้าม)ี

2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแห่งชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพช่างควบคุม
เครื่องกัด
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต
3. สมรรถนะประจําบทเรียน

. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ได้อย่าง
ถูกต้อง

4. จุดประสงค์การเรียนรู้
ด้านความรู้ (Knowledge)

16. อธิบายหลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
17. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
18. จําแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
19. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้
20. บอกระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC ได้
21. บอกการกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง
22. อธิบายระบบการควบคุมการเคล่ือนท่ีได้

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process)
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ

ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
คุณลักษณะที่พึงประสงค์ (Attitude)

1. แสดงพฤติกรรมเกี่ยวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทํางานด้วยความละเอียด รอบคอบ
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย์ รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์
เครื่องมือท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบความแม่นยําของ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกล
ซีเอ็นซี ได้แก่:
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5. เครื่องมือวัด ตรวจสอบ: เครื่องมือพื้นฐานและเครื่องมือวัดความละเอียดสูง
6. การอ่านค่าเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier Caliper): ค่าความละเอียด 0.02 มม. (ใช้ในการวัดขนาด

ท่ัวไปของช้ินส่วนเครื่องจักร)
7. การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ (Micrometer): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการวัดขนาดที่มีความ

แม่นยําสูง เช่น การวัดความหนาของแผ่นเหล็ก หรือเส้นผ่านศูนย์กลางเพลา)
8. การอ่านค่านาฬิกาวัด (Dial Indicator/Test Indicator): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการ

ตรวจสอบความขนาน, ความตั้งฉาก, ความเยื้องศูนย์, และการปรับแนวของ รางเล่ือน และ หัวจับยึด
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซ)ี

6. คําแนะนํา/ข้อควรระวัง
ความปลอดภัย: ควรสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล (PPE) ทุกครั้ง, ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว
ของเครื่องซีเอ็นซีในขณะเครื่องทํางาน.
การตั้งค่าเครื่อง: ตรวจสอบการยึดจับช้ินงานและเครื่องมือตัดอย่าง มั่นคง ก่อนเริ่มการทํางานทุกครั้ง
เพื่อป้องกันการหลุดและอันตรายต่อเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงาน.
การวัด: ก่อนและหลังการปรับหรือซ่อมแซมส่วนประกอบสําคัญ (เช่น รางเลื่อน), ต้อง ทําความสะอาด
ผิวหน้าของช้ินส่วนและเครื่องมือวัด เพื่อให้ได้ค่าท่ี แม่นยํา ท่ีสุด.
การบํารุงรักษา: ตรวจสอบระดับน้ํามันหล่อล่ืนและน้ํายาหล่อเย็นตามที่กําหนด และทําความสะอาดเศษ
โลหะออกจากบริเวณทํางานของเครื่องจักรอย่างสมํ่าเสมอ.

7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน️

ผู้เรียนแต่ละคนลงมือปฏิบัติ เล่ือยตัดช้ินงาน ตามแบบสั่งงาน ตามข้ันตอนท่ีสาธิตให้ดู (เพื่อเสริมทักษะ
พื้นฐานงานช่างก่อนเข้าสู่การใช้ซีเอ็นซี).
ผู้เรียนได้รับคําแนะนําเพิ่มเติม และเทคนิควิธีการเลื่อยชิ้นงาน ให้ได้ขนาดท่ีถูกต้อง (เน้นการใช้ เครื่องมือ
วัด ในการตรวจสอบขนาดตามหัวข้อ 5).
ผู้เรียนทราบผลประเมินผลงานสภาพจริง จากผู้สอน ในขณะปฏิบัติงาน และได้ ข้อมูลสะท้อนกลับ
(Feedback) ในขณะปฏิบัติงานแต่ละคน เพื่อผู้เรียนจะได้นํามา ปรับปรุงแก้ไข ได้ทันที (ส่งเสริมการ
เรียนรู้ต่อเนื่อง).

8. สรุปและวิจารณ์ผล

ประยุกต์และเลือกใช้ เกี่ยวกับเครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบ ในการปฏิบัติงานได้ ถูกต้อง
เหมาะสมกับลักษณะงาน (เช่น ใช้ไมโครมิเตอร์วัดช้ินส่วนท่ีมีความคลาดเคลื่อนต่ํา), ละเอียดรอบคอบ
ในการอ่านค่า, และ บํารุงรักษา เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบอย่างถูกวิธี (เชื่อมโยงกับ
เง่ือนไขคุณธรรม และการมีภูมิคุ้มกันท่ีดี).

9. การประเมินผล
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน

จากใบงาน: 5 คะแนน ต้องผ่านอย่างต่ํา 3 คะแนน
จากแบบทดสอบหลังเรียน: ต้องมีคะแนน 60% หากต่ํากว่า 60% ให้ทําการสอบซ่อม
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9.2 วิธีการประเมิน

ข้อสอบวัดความรู้หลังเรียน (วัดเง่ือนไขความรู้)
Checklist แบบฝึกหัด และใบงาน (วัดการประยุกต์ใช้และการปฏิบัติงาน)
สัมภาษณ์ปากเปล่า/ตอบคําถามรายบุคคล (วัดความมีเหตุผล และทัศนคติ)

9.3 เครื่องมือประเมิน
แบบทดสอบ
ใบงาน
ใบมอบหมายงาน

10. เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพ่ิมเติม
หนังสือเรียน ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี รหัสวิชา 20102-2009
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ใบมอบหมายงาน หน่วยที่ 1
ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
รหัสวิชา 20102-2009 ท–ป–น 0-6-2 .

สอนสัปดาห์ที่ 1

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี สอนครั้งท่ี 1/18

ชื่อเรื่อง หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน

ประยุกต์ใช้ความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
2. อ้างอิงมาตรฐาน / เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้าม)ี

2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแห่งชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพช่างควบคุม
เครื่องกัด
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต
3. สมรรถนะประจําบทเรียน

. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ได้อย่าง
ถูกต้อง

4. จุดประสงค์การเรียนรู้
ด้านความรู้ (Knowledge)

23. อธิบายหลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
24. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
25. จําแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
26. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้
27. บอกระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC ได้
28. บอกการกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง
29. อธิบายระบบการควบคุมการเคล่ือนท่ีได้

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process)
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ

ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
คุณลักษณะที่พึงประสงค์ (Attitude)

1. แสดงพฤติกรรมเกี่ยวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทํางานด้วยความละเอียด รอบคอบ
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย์ รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์
เครื่องมือท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบความแม่นยําของ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกล
ซีเอ็นซี ได้แก่:
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9. เครื่องมือวัด ตรวจสอบ: เครื่องมือพื้นฐานและเครื่องมือวัดความละเอียดสูง
10. การอ่านค่าเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier Caliper): ค่าความละเอียด 0.02 มม. (ใช้ในการวัดขนาด

ท่ัวไปของช้ินส่วนเครื่องจักร)
11. การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ (Micrometer): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการวัดขนาดที่มีความ

แม่นยําสูง เช่น การวัดความหนาของแผ่นเหล็ก หรือเส้นผ่านศูนย์กลางเพลา)
12. การอ่านค่านาฬิกาวัด (Dial Indicator/Test Indicator): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการ

ตรวจสอบความขนาน, ความตั้งฉาก, ความเยื้องศูนย์, และการปรับแนวของ รางเล่ือน และ หัวจับยึด
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซ)ี

6. คําแนะนํา/ข้อควรระวัง
ความปลอดภัย: ควรสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล (PPE) ทุกครั้ง, ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว
ของเครื่องซีเอ็นซีในขณะเครื่องทํางาน.
การตั้งค่าเครื่อง: ตรวจสอบการยึดจับช้ินงานและเครื่องมือตัดอย่าง มั่นคง ก่อนเริ่มการทํางานทุกครั้ง
เพื่อป้องกันการหลุดและอันตรายต่อเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงาน.
การวัด: ก่อนและหลังการปรับหรือซ่อมแซมส่วนประกอบสําคัญ (เช่น รางเลื่อน), ต้อง ทําความสะอาด
ผิวหน้าของช้ินส่วนและเครื่องมือวัด เพื่อให้ได้ค่าท่ี แม่นยํา ท่ีสุด.
การบํารุงรักษา: ตรวจสอบระดับน้ํามันหล่อล่ืนและน้ํายาหล่อเย็นตามที่กําหนด และทําความสะอาดเศษ
โลหะออกจากบริเวณทํางานของเครื่องจักรอย่างสมํ่าเสมอ.

7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน️

ผู้เรียนแต่ละคนลงมือปฏิบัติ เล่ือยตัดช้ินงาน ตามแบบสั่งงาน ตามข้ันตอนท่ีสาธิตให้ดู (เพื่อเสริมทักษะ
พื้นฐานงานช่างก่อนเข้าสู่การใช้ซีเอ็นซี).
ผู้เรียนได้รับคําแนะนําเพิ่มเติม และเทคนิควิธีการเลื่อยชิ้นงาน ให้ได้ขนาดท่ีถูกต้อง (เน้นการใช้ เครื่องมือ
วัด ในการตรวจสอบขนาดตามหัวข้อ 5).
ผู้เรียนทราบผลประเมินผลงานสภาพจริง จากผู้สอน ในขณะปฏิบัติงาน และได้ ข้อมูลสะท้อนกลับ
(Feedback) ในขณะปฏิบัติงานแต่ละคน เพื่อผู้เรียนจะได้นํามา ปรับปรุงแก้ไข ได้ทันที (ส่งเสริมการ
เรียนรู้ต่อเนื่อง).

8. สรุปและวิจารณ์ผล

ประยุกต์และเลือกใช้ เกี่ยวกับเครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบ ในการปฏิบัติงานได้ ถูกต้อง
เหมาะสมกับลักษณะงาน (เช่น ใช้ไมโครมิเตอร์วัดช้ินส่วนท่ีมีความคลาดเคลื่อนต่ํา), ละเอียดรอบคอบ
ในการอ่านค่า, และ บํารุงรักษา เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบอย่างถูกวิธี (เชื่อมโยงกับ
เง่ือนไขคุณธรรม และการมีภูมิคุ้มกันท่ีดี).

9. การประเมินผล
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน

จากใบงาน: 5 คะแนน ต้องผ่านอย่างต่ํา 3 คะแนน
จากแบบทดสอบหลังเรียน: ต้องมีคะแนน 60% หากต่ํากว่า 60% ให้ทําการสอบซ่อม
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9.2 วิธีการประเมิน

ข้อสอบวัดความรู้หลังเรียน (วัดเง่ือนไขความรู้)
Checklist แบบฝึกหัด และใบงาน (วัดการประยุกต์ใช้และการปฏิบัติงาน)
สัมภาษณ์ปากเปล่า/ตอบคําถามรายบุคคล (วัดความมีเหตุผล และทัศนคติ)

9.3 เครื่องมือประเมิน
แบบทดสอบ
ใบงาน
ใบมอบหมายงาน

10. เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพ่ิมเติม
หนังสือเรียน ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี รหัสวิชา 20102-2009
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วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน
แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์

สาขาวิชา...................................สาขางาน..................................ระดับช้ัน.........................กลุ่ม.........................

ลําดับ
ท่ี

ช่ือ-สกุล

รายการประเมิน

คะ
แน

นร
วม

คะ
แน

นเ
ฉลี่

ย

ยึด
มั่น

ใน
สถ

าบ
ันฯ

ละ
เว
้นอ

บา
ยมุ

ข

คว
าม

มีว
ินัย

คว
าม

สา
มัค

คี

จิต
อา

สา
ขย

ันแ
ละ

รับ
ผิด

ชอ
บ

ปร
ะห

ยัด

ซื่อ
สัต

ย์

สุภ
าพ

ตร
งต

่อเ
วล

า

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

หมายเหตุ - เกณฑ์การประเมินคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์
3 คะแนน หมายถึง ผู้เรียนแสดงประพฤติปฏิบัติสมํ่าเสมอและเป็นผู้นําได้
2 คะแนน หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติสม่ําเสมอ
1 คะแนน หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติไม่สมํ่าเสมอ
0 คะแนน หมายถึง ผู้เรียนไม่ประพฤติปฏิบัติ
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บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้
1) วัน เดือน ป ...............สอนครั้งท่ี .../.... สาขา/ชั้นป .....................จํานวนผู้เรียน..........คน

มาเรียนปกติ...........คน ขาดเรียน............คน ลาป่วย............คน ลากิจ...........คน มาสาย...........คน
2) หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ :
…………………….……………………………………………………………………..…………....................................
 สอนครบตามหัวข้อเรื่องในแผนฯ  สอนไม่ครบเนื่องจาก........................................

3) กิจกรรม/วิธีการสอน
 ครูแนะนําและบอกจุดประสงค์  ครูอธิบาย/ถาม-ตอบ/สาธิต/
 ทําแบบทดสอบก่อนเรียน  ทําแบบทดสอบหลังเรียน
 ทําแบบฝึกหัด/โจทย์ปัญหา  ทําใบกิจกรรม/ใบงาน
 อื่น ๆ (ระบ)ุ...................................................................................................................

4) สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ : …..………………………………………………………………………..........
11.2 ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ

1) การวัดผลและประเมินผล/ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน : ………………………………………………..……..
........................................................................................................................................................
2) สมรรถนะท่ีผู้เรียนได้รับ : ..........................................................................................................
.........................................................................................................................................................
3) สอดแทรกคุณธรรม จริยธรรม และค่านิยม : .…………………………………………………………..….....
…………….......................................................................................................................................
4) ผลการสอนของครู : ..……………………………………………………………………………………..…….…….
…………...........................................................................................................................................
5) ปัญหาที่นําไปสู่การวิจัย : ..………………………………………………………………………………..….……...
…………...........................................................................................................................................

11.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการสอน/แก้ปัญหา
1) ผลการใช้และปรับปรุงแผนการสอนครั้งนี้ : .…………………………………………………………………...
…………............................................................................................................................................
2) แนวทางพัฒนาคุณภาพวิธีสอน/สื่อ/การวัดผล/เอกสารช่วยสอน: .……………………………………
………..............................................................................................................................................
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แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 2
ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
รหัสวิชา 20102-2009 ท–ป–น 0-6-2 .

สอนสัปดาห์ที่ 2

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้
เครื่องมือตัด และกําหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน CNC

สอนครั้งท่ี 2/18
ชื่อเรื่อง การกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้เครื่องมือตัด และกําหนดเงื่อนไข
การตัดเฉือนสําหรับงาน CNC
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับบทเรียน

บูรณาการเขียนโปรแกรมเอ็นซี การทดสอบ และแก้ไขโปรแกรม ควบคุมเครื่องซีเอ็นซี เพื่อผลิตชิ้นส่วน
ด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้าม)ี
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแห่งชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพช่างควบคุม

เครื่องกัด
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต
3. สาระการเรียนรู้

1. หลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซี
2. โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
3. ชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
4. ระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC
5. ระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC
6. การกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่อง
7. ระบบการควบคุมการเคลือ่นท่ี

4. สมรรถนะประจําบทเรียน
แสดงความรู้เก่ียวกับการกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้เครื่องมือตัด และกําหนดเงื่อนไขการตัด

เฉือนสําหรับงาน CNC ได้อย่างถูกต้อง
5. จุดประสงค์การเรียนรู้

ด้านความรู้ (Knowledge)
1. บอกการศึกษาแบบของช้ินงานได้
2. บอกการพิจารณาเลือกช้ินงานดิบได้
3. บอกลักษณะการขึ้นรูปและกระบวนการในงานกลึงและงานกัดได้
4. บอกการเตรียมวัสดุได้
5. บอกการเลือกใช้เครื่องมือตัดท่ีใช้สําหรับงานกลึงและงานกัดได้
6. คํานวณความเร็วตัดและความเร็วรอบในงานกลึงและงานกัดได้
7. คํานวณอัตราป้อนตัดในงานกลึงและงานกัดได้
8. บอกการระบายความร้อนได้
9. กําหนดเง่ือนไขในการตัดเฉือนลงในแบบฟอร์มในการปฏิบัติงาน CNC ได้อย่างถูกต้อง

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process)
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1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เก่ียวกับการกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้
เครื่องมือตัด และกําหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน CNC
คุณลักษณะที่พึงประสงค์ (Attitude)

1. แสดงพฤติกรรมเกี่ยวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทํางานด้วยความละเอียด รอบคอบ
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย์ รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับการกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้เครื่องมือตัด
และกําหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน CNC

5.สาระการเรียนรู้
1. การศึกษาแบบของช้ินงาน
2.การพิจารณาเลือกช้ินงานดิบ
3.ลักษณะการขึ้นรูปและกระบวนการในงานกลึงและงานกัด
4.การเตรียมวัสดุ
5.การเลือกใช้เครื่องมือตัดท่ีใช้สําหรับงานกลึงและงานกัด
6.ความเร็วตัดและความเร็วรอบในงานกลึงและงานกัด
7.อัตราป้อนตัดในงานกลึงและงานกัด
8.การระบายความร้อน
9.เง่ือนไขในการตัดเฉือนลงในแบบฟอร์มในการปฏิบัติงาน CNC

6. กิจกรรมการเรียนการสอน (2W3P : 5 ข้ันการจัดการเรียนรู้)
ข้ันสนใจปัญหา (Motivation)
1. ให้นักเรียนทําแบบทดสอบก่อนเรียน เป็นข้อสอบแบบปรนัยชนิด 4 ตัวเลือก จํานวน 10 ข้อ
2. นํารูปภาพให้นักเรียนพิจารณาและตั้งคําถามปากเปล่าให้นักเรียนตอบ เพื่อนําเข้าสู่เนื้อหาท่ีเรียน
ข้ันให้เนื้อหา (Information)
3. ใช้เอกสารประกอบการสอน และส่ือ Power Point เรื่อง

- การศึกษาแบบของช้ินงาน
- การพิจารณาเลือกช้ินงานดิบ
- ลักษณะการขึ้นรูปและกระบวนการในงานกลึงและงานกัด
- การเตรียมวัสดุ
- การเลือกใช้เครื่องมือตัดท่ีใช้สําหรับงานกลึงและงานกัด
- ความเร็วตัดและความเร็วรอบในงานกลึงและงานกัด
- อัตราป้อนตัดในงานกลึงและงานกัด
- การระบายความร้อน
- เง่ือนไขในการตัดเฉือนลงในแบบฟอร์มในการปฏิบัติงาน CNC

ข้ันพยายาม (Application)
4. มอบหมายให้นักเรียนทําแบบฝึกหัด โดยให้เวลาประมาณ 30 นาที เสร็จแล้วให้เปลี่ยนกันตรวจ

คําตอบโดยฟังเฉลยคําตอบจากครู
5. แจกใบงานที่ 2.1 ให้นักเรียนทุกคน
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6. ให้นักเรียนเปิดค่าความเร็วตัด อัตราป้อน และระยะป้อนลึก จากคู่มือ Coro Key ของบริษัท
Sandvik เขียนลงใน Operation Sheet สําหรับงานกลึง และให้คําแนะนําในข้ันตอนท่ีนักเรียน
ไม่สามารถปฏิบัติได้

7. ให้นักเรียนเขียนค่า Cutting Conditions ลงใน Operation สําหรับงานกัด ให้คําแนะนําใน
ข้ันตอนท่ีนักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้

ข้ันสําเร็จผล (Progress)
1. มอบหมายให้ทําแบบทดสอบหลังเรียน เป็นข้อสอบแบบปรนัยชนิด 4 ตัวเลือก จํานวน 10 ข้อ

โดยนักเรียนและครูร่วมกันเฉลยคําตอบ
2. ครูกล่าวชมเชยนักเรียนท่ีได้คะแนนดีเด่นและให้คําแนะนํานักเรียนท่ีได้คะแนนน้อย เพื่อจะได้

พัฒนาการทําแบบทดสอบในครั้งต่อไป

7. ส่ือและแหล่งการเรียนรู้
7.1 ส่ือส่ิงพิมพ์

หนังสือเรียน รายวิชาผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
7.2 ส่ือโสตทัศน์

1) สื่อ Power Point
1) คลิปวีดีโอจาก YouTube เ

8. หลักฐาน/เอกสารประกอบการเรียนรู้ (เช่น แบบฝึกหัด ใบความรู้ ใบงาน ชิ้นงาน ฯลฯ)
1.1 หลักฐานความรู้

1.1.1 ผลการทดสอบ
1.1.2 ผลการทําแบบฝึกหัด

1.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน
7.2.1 ผลการทําใบงานที่ 2.1

9. การวัดและการประเมินผล
1.3 เครื่องมือประเมิน

1.3.1 แบบทดสอบก่อนเรียน และแบบทดสอบหลังเรียน
1.3.2 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์
1.3.3 แบบฝึกหัด
1.3.4 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 2.1

1.4 เกณฑ์การประเมิน
1.4.1 แบบทดสอบก่อนเรียน

เกณฑ์การให้คะแนน แบบทดสอบเป็นแบบ 4 ตัวเลือก จํานวน 20 ข้อๆ ละ 1 คะแนน
เกณฑ์การตัดสิน ต้องได้คะแนนร้อยละ 70 ข้ึนไปถือว่าผ่าน

1.4.2 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม และคุณลักษณะอันพึงประสงค์
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เกณฑ์การให้คะแนน ประเมิน 4 รายการ คือ
รายการท่ี 1 ความมีวินัย รายการท่ี 4 ความซ่ือสัตย์สุจริต
รายการท่ี 2 ความรับผิดชอบ รายการท่ี 5 ความสนใจใฝ่รู้
รายการท่ี 3 มนุษย์สัมพันธ์

เกณฑ์การให้คะแนน แต่ละรายการ
มีพฤติกรรมครบท้ัง 4 ข้อ ได้ 4 คะแนน

มีพฤติกรรม 3 ข้อ ได้ 3 คะแนน
มีพฤติกรรม 2 ข้อ ได้ 2 คะแนน
มีพฤติกรรม 1 ข้อ ได้ 1 คะแนน
ไม่มีพฤติกรรมท่ีแสดงออก ได้ 0 คะแนน

เกณฑ์การตัดสิน ต้องได้คะแนนร้อยละ 70 ข้ึนไปถือว่าผ่าน
1.4.3 แบบฝึกหัด

เกณฑ์การให้คะแนน แบบฝึกหัดเป็นแบบเติมคําตอบ ข้อ ๆ ละ 1 คะแนน
1.4.4 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 2.1

เกณฑ์การให้คะแนน
1. เขียนข้อมูลลงในช่องของ Operation Sheet สําหรับงานกลึง ประเมิน 12 รายการ

คือ
รายการท่ี 1 Program No. ………….
รายการท่ี 2 Machine : ………….
รายการท่ี 3 Operator : ………….
รายการท่ี 4 Material : ………….

รายการท่ี 5 Raw Material & Dimension : ………….
รายการท่ี 6 Date : ………….
รายการท่ี 7 Step No……
รายการท่ี 8 Operation
รายการท่ี 9 Tool Description
รายการท่ี 10 ค่า Vc

รายการท่ี 11 ค่า F
รายการท่ี 12 ค่า ap

เกณฑ์การให้คะแนน แต่ละรายการ คือ
เขียนข้อมูลได้ถูกต้อง ได้ 1 คะแนน
เขียนข้อมูลไม่ถูกต้อง ได้ 0 คะแนน

2. เขียนค่า Cutting Conditions ลงใน Operation สําหรับงานกัด ประเมิน 13
รายการ คือ

รายการท่ี 1 Program No. …………. รายการท่ี 11 ค่า fz
รายการท่ี 2 Machine : …………. รายการท่ี 12 ค่า S
รายการท่ี 3 Operator : …………. รายการท่ี 13 ค่า F
รายการท่ี 4 Material : ………….
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รายการท่ี 5 Raw Material & Dimension : ………….
รายการท่ี 6 Date : ………….
รายการท่ี 7 Step No……
รายการท่ี 8 Operation
รายการท่ี 9 Tool Description
รายการท่ี 10 ค่า Vc

เกณฑ์การให้คะแนน รายการท่ี 1 – 11 คือ
เขียนข้อมูลได้ถูกต้อง ได้ 1 คะแนน
เขียนข้อมูลไม่ถูกต้อง ได้ 0 คะแนน

เกณฑ์การให้คะแนน รายการท่ี 12 คือ
คํานวณข้อมูลได้ถูกต้อง ได้ 4 คะแนน
คํานวณข้อมูลไม่ถูกต้อง ได้ 0 คะแนน

เกณฑ์การให้คะแนน รายการท่ี 13 คือ
คํานวณข้อมูลได้ถูกต้อง ได้ 3 คะแนน
คํานวณข้อมูลไม่ถูกต้อง ได้ 0 คะแนน

เกณฑ์การตัดสิน ต้องได้คะแนนร้อยละ 70 ข้ึนไปถือว่าผ่าน
1.4.5 แบบทดสอบหลังเรียน

เกณฑ์การให้คะแนน แบบทดสอบเป็นแบบ 4 ตัวเลือก จํานวน 10 ข้อ ๆ ละ 1 คะแนน
เกณฑ์การตัดสิน ต้องได้คะแนนร้อยละ 70 ข้ึนไปถือว่าผ่าน

กิจกรรมเสนอแนะ/งานท่ีมอบหมาย (ถ้ามี)
-

เอกสารอ้างอิง
กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม. หนังสือเทคโนโลยี CNC. สํานักพัฒนาอุตสาหกรรม. กรุงเทพฯ.
สมบัติ ชิวหา. หนังสือผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี. ศูนย์หนังสือ เมืองไทย. กรุงเทพฯ.

10. บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้
10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ท่ีเกิดข้ึนกับผู้เรียน

10.2 ปัญหา อุปสรรคท่ีพบ

10.3 การแก้ไขปัญหา
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ท่ีดีต่อผู้เรียน

2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป
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ใบความรู้ หน่วยที่ 2
ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
รหัสวิชา 20102-2009 ท–ป–น 0-6-2 .

สอนสัปดาห์ที่ 2

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้
เครื่องมือตัด และกําหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน CNC สอนครั้งท่ี 2/18

ชื่อเรื่อง ความสําคัญของอุปกรณ์นําคมตัดและอุปกรณ์จับยึดในกระบวนการผลิต

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน
สําหรับการกําหนดข้ันตอนการทํางานท่ีจะกล่าวถึงในหน่วยนี้จะประกอบไปด้วย การศึกษาแบบ

ของชิ้นงาน การพิจารณาเลือกช้ินงานดิบ ลักษณะการขึ้นรูปและกระบวนการในงานกลึงและงานกัด
และการเตรียมวัสดุ

การแมชชีนอย่างมีคุณภาพจําเป็นต้องพิจารณาเลือกใช้ทูล หรือเคร่ืองมือตัดให้เหมาะสมกับ
กระบวนการแมชชีน และต้องกําหนดเงื่อนไขการตัดเฉือน (Cutting Conditions) ประกอบด้วย
ความเร็วตัด ความเร็วรอบ อัตราป้อน และระยะป้อนลึก ให้ถูกต้อง รวมทั้งต้องคํานึงถึงการหล่อเย็น
เพื่อให้ชิ้นงานมีคุณภาพสูง อายุการใช้งานของทูลยาวนาน

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้าม)ี
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแห่งชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพช่างควบคุม

เครื่องกัด
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต
3. สมรรถนะประจําบทเรียน

. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ได้อย่าง
ถูกต้อง

4. จุดประสงค์การเรียนรู้
ด้านความรู้ (Knowledge)

1. อธิบายหลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
2. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
3. จําแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
4. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้
5. บอกระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC ได้
6. บอกการกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง
7. อธิบายระบบการควบคุมการเคล่ือนท่ีได้

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process)
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ

ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
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คุณลักษณะที่พึงประสงค์ (Attitude)
1. แสดงพฤติกรรมเกี่ยวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทํางานด้วยความละเอียด รอบคอบ

ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย์ รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี

5. เน้ือหาสาระ
ผังความคิด
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6. แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 2

คําช้ีแจง : จงเลือกคําตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงคําตอบเดียว
โดยทําเครื่องหมายกากบาท (X) ลงในกระดาษคําตอบ

1. ข้อใดไม่ใช่องค์ประกอบการศึกษาแบบงาน
ก. พื้นฐานของการขึ้นรูปและขนาดของชิ้นงาน
ข. เง่ือนไขในการตัดเฉือน
ค. ความหยาบละเอียดของผิวงาน
ง. วัสดุของช้ินงาน

2. การเลือกชิ้นงานดิบต้องใช้หลักการใดบ้าง
ก. วิธีการจับยึดจะต้องทําได้ง่ายและสะดวก
ข. จํานวนของวัสดุท่ีจะตัดเฉือนออกมีมากหรือน้อย
ค. ความสามารถในการข้ึนรูปทางกล
ง. ถูกทุกข้อ

3. ข้อใดคือ กระบวนการของการกลึงชิ้นงานหยาบ
ก. Facing
ข. Rough
ค. Finish
ง. Part off

4. รูปทรงของช้ินงานดิบงานกลึงส่วนใหญ่เป็นรูปทรงแบบใด
ก. รูปทรงกระบอก
ข. รูปทรงสามเหลี่ยม
ค. รูปทรงสี่เหลี่ยม
ง. รูปทรงกรวย

5. เครื่องมือตัดชนิดใดท่ีไม่นิยมนํามาใช้เป็นเครื่องมือตัดสําหรับงานกลึงซีเอ็นซี
ก. Cubic Boron Nitride (CBN)
ข. PVD Coated Carbide
ค. High Speed Steel (HSS)
ง. Silicon Nitride (Si3 N4)

6. เครื่องมือตัดชนิดใดท่ีนํามาใช้ในการกัดปาดผิวงาน
ก. Face Mill
ข. End Mill
ค. Shell End Mill
ง. Drill
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7. ชิ้นงานกลึงขนาด Ø 25 mm ใช้ความเร็วตัด 400 m/min ต้องใช้ความเร็วรอบในการกลึงเท่าไร
ก. 5,096 rpm
ข. 4,096 rpm
ค. 3,096 rpm
ง. 2,096 rpm

8. ดอก End mill Ø 6 mm ใช้ความเร็วตัด 250 m/min ต้องใช้ความเร็วรอบเท่าไร
ก. 11,270 rpm
ข. 12,270 rpm
ค. 13,270 rpm
ง. 14,270 rpm

9. ต้องการกัดชิ้นงานด้วยดอก End mill Ø 10 mm คมตัด 3 คมตัด ใช้ความเร็วรอบ 4,000 rpm และเปิดตาราง
ค่าอัตราป้อนต่อฟัน 0.06 mm/f ต้องใช้อัตราป้อนเท่าไร

ก. 430 mm/min
ข. 530 mm/min
ค. 630 mm/min
ง. 730 mm/min

10. ข้อใดคือ น้ํามันตัดท่ีต้องใช้นําเป็นตัวผสม
ก. Neat Cutting Oill
ข. Soluble Cutting Oill
ค. Synthetic Cutting Oill
ง. Miro – Emulsion Oill
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7. เอกสารอ้างอิง
หนังสือเรียน ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี รหัสวิชา 20102-2009

8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ)

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 2

คําช้ีแจง : จงเลือกคําตอบที่ถูกท่ีสุดเพียงคําตอบเดียว
โดยทําเครื่องหมายกากบาท (X) ลงในกระดาษคําตอบ

2. ข้อใดไม่ใช่องค์ประกอบการศึกษาแบบงาน
ก. พื้นฐานของการขึ้นรูปและขนาดของชิ้นงาน
ข. เง่ือนไขในการตัดเฉือน
ค. ความหยาบละเอียดของผิวงาน
ง. วัสดุของช้ินงาน

2. การเลือกชิ้นงานดิบต้องใช้หลักการใดบ้าง
ก. วิธีการจับยึดจะต้องทําได้ง่ายและสะดวก
ข. จํานวนของวัสดุท่ีจะตัดเฉือนออกมีมากหรือน้อย
ค. ความสามารถในการข้ึนรูปทางกล
ง. ถูกทุกข้อ

3. ข้อใดคือ กระบวนการของการกลึงชิ้นงานหยาบ
ก. Facing
ข. Rough
ค. Finish
ง. Part off

4. รูปทรงของช้ินงานดิบงานกลึงส่วนใหญ่เป็นรูปทรงแบบใด
ก. รูปทรงกระบอก
ข. รูปทรงสามเหลี่ยม
ค. รูปทรงสี่เหลี่ยม
ง. รูปทรงกรวย

5. เครื่องมือตัดชนิดใดท่ีไม่นิยมนํามาใช้เป็นเครื่องมือตัดสําหรับงานกลึงซีเอ็นซี
ก. Cubic Boron Nitride (CBN)
ข. PVD Coated Carbide
ค. High Speed Steel (HSS)
ง. Silicon Nitride (Si3 N4)

6. เครื่องมือตัดชนิดใดท่ีนํามาใช้ในการกัดปาดผิวงาน
ก. Face Mill
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ข. End Mill
ค. Shell End Mill
ง. Drill

7. ชิ้นงานกลึงขนาด Ø 25 mm ใช้ความเร็วตัด 400 m/min ต้องใช้ความเร็วรอบในการกลึงเท่าไร
ก. 5,096 rpm
ข. 4,096 rpm
ค. 3,096 rpm
ง. 2,096 rpm

8. ดอก End mill Ø 6 mm ใช้ความเร็วตัด 250 m/min ต้องใช้ความเร็วรอบเท่าไร
ก. 11,270 rpm
ข. 12,270 rpm
ค. 13,270 rpm
ง. 14,270 rpm

9. ต้องการกัดชิ้นงานด้วยดอก End mill Ø 10 mm คมตัด 3 คมตัด ใช้ความเร็วรอบ 4,000 rpm และเปิดตาราง
ค่าอัตราป้อนต่อฟัน 0.06 mm/f ต้องใช้อัตราป้อนเท่าไร

ก. 430 mm/min
ข. 530 mm/min
ค. 630 mm/min
ง. 730 mm/min

10. ข้อใดคือ น้ํามันตัดท่ีต้องใช้นําเป็นตัวผสม
ก. Neat Cutting Oill
ข. Soluble Cutting Oill
ค. Synthetic Cutting Oill
ง. Miro – Emulsion Oill
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ใบงาน หน่วยที่ 2
ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
รหัสวิชา 20102-2009 ท–ป–น 0-6-2 .

สอนสัปดาห์ที่ 2

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้
เครื่องมือตัด และกําหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน CNC

สอนครั้งท่ี 2/18
ชื่อเรื่อง การกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้เครื่องมือตัด และกําหนด
เง่ือนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน CNC

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน
ประยุกต์และเลือกใช้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ใน

การปฏิบัติงานได้ถูกต้อง เหมาะสมกับลักษณะงาน ละเอียดรอบคอบ และบํารุงรักษาหลักการทํางาน
โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
2. อ้างอิงมาตรฐาน / เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้าม)ี

2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแห่งชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพช่างควบคุม
เครื่องกัด
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต
3. สมรรถนะประจําบทเรียน

. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ได้อย่าง
ถูกต้อง

4. จุดประสงค์การเรียนรู้
ด้านความรู้ (Knowledge)

9. อธิบายหลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
10. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
11. จําแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
12. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้
13. บอกระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC ได้
14. บอกการกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง
15. อธิบายระบบการควบคุมการเคล่ือนท่ีได้

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process)
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ

ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
คุณลักษณะที่พึงประสงค์ (Attitude)

1. แสดงพฤติกรรมเกี่ยวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทํางานด้วยความละเอียด รอบคอบ
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย์ รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)
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1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี

เพื่อให้เนื้อหาเกี่ยวกับ หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี สอดคล้องกับหัวข้อ
ท่ีกําหนด ผมได้ปรับและเพ่ิมเติมรายละเอียดให้ชัดเจนและเชื่อมโยงกันมากข้ึน ดังนี้ครับ

4.4 การบูรณาการกับหลักปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง
4.4.1. ความพอประมาณ

การประยุกต์ใช้: การเลือกใช้ เครื่องมือกลซีเอ็นซี ท่ีมีขนาด กําลังการผลิต และเทคโนโลยีที่ เหมาะสม
กับขนาดของกิจการหรือปริมาณงานท่ีทําจริง ไม่ลงทุนเกินตัว หรือใช้เครื่องจักรท่ีมีสมรรถนะสูงเกินความ
จําเป็น (ไม่ฟุ่มเฟือย) และใช้ทรัพยากร (พลังงาน, วัตถุดิบ) อย่างประหยัดและคุ้มค่า

4.4.2 ความมีเหตุผล
การประยุกต์ใช้: การตัดสินใจเลือกใช้ โครงสร้างและส่วนประกอบ ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงการ
บํารุงรักษา ต้องอยู่บนพ้ืนฐานของ ข้อมูลทางวิชาการ (เช่น ความทนทาน วัสดุท่ีใช้ คุณสมบัติทางกล)
คํานึงถึงผลกระทบ ต่อคุณภาพชิ้นงาน ต้นทุนการผลิต และความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน

4.4.3 การมีภูมิคุ้มกันท่ีดี
การประยุกต์ใช้: การ เตรียมความพร้อม และ ความรู้พ้ืนฐาน เกี่ยวกับ หลักการทํางาน โครงสร้างและ
ส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี อย่างรอบด้าน เพื่อให้สามารถ ป้องกัน ความเสียหายของ
เครื่องจักร, แก้ไขปัญหา เบื้องต้นได้อย่างรวดเร็ว, และ วางแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน
(Preventive Maintenance) ได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อลดความเสี่ยงจากการหยุดชะงักของการผลิต

เง่ือนไขความรู้
การมีความรู้รอบด้าน: ผู้ปฏิบัติงานต้องมีความรู้เชิงลึกเกี่ยวกับ หลักการทํางาน (เช่น ระบบควบคุม
ระบบขับเคล่ือน), โครงสร้าง (เช่น ฐานเครื่อง, รางเลื่อน), และ ส่วนประกอบ (เช่น สกรูบอล, มอเตอร์เซ
อร์โว) ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงความรู้ด้านวัสดุศาสตร์และการเขียนโปรแกรมควบคุม

4.4.5 เง่ือนไขคุณธรรม
การประยุกต์ใช้: มี ความรับผิดชอบ ต่อเครื่องจักรและชิ้นงาน (ปฏิบัติงานตามข้ันตอนอย่างเคร่งครัด)
และมี ความสนใจใฝ่ศึกษาหาความรู้ ในเทคโนโลยีซีเอ็นซีใหม่ ๆ เพื่อพัฒนาตนเองและเพ่ิมประสิทธิภาพ
การทํางานอยู่เสมอ

4.4.6. 4 มิติ สมดุลและพร้อมรับการเปล่ียนแปลง
ด้านวัตถุ/เศรษฐกิจ:

การประยุกต์ใช้: เน้นการผลิตที่ มีประสิทธิภาพสูงสุด ลดของเสีย (Waste) ในการใช้วัตถุดิบ
(เช่น โลหะ) และการใช้พลังงานของเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เกิด ความม่ันคงทางเศรษฐกิจ
และลดต้นทุนการผลิตในระยะยาว

ด้านสังคม:
การประยุกต์ใช้: ทํางานเป็นทีมในการควบคุมและบํารุงรักษาเครื่องจักร เคารพกติกา ความ
ปลอดภัย (Safety Rule) ถ่ายทอดความรู้ และ เกื้อกูล กันในการแก้ปัญหาทางเทคนิค

ด้านส่ิงแวดล้อม:
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การประยุกต์ใช้: จัดการของเสีย (เช่น น้ํามันหล่อเย็น, เศษโลหะ) จากเครื่องมือกลซีเอ็นซีอย่าง
ถูกต้องตามมาตรฐาน, เลือกใช้สารหล่อลื่นท่ีเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม, และดูแลให้เคร่ืองจักร
ทํางานอย่างมีประสิทธิภาพเพื่อ ลดการใช้พลังงาน

ด้านวัฒนธรรม:
การประยุกต์ใช้: สร้าง วัฒนธรรมองค์กร ท่ีให้ความสําคัญกับความละเอียดรอบคอบ, ความ
แม่นยําในการผลิต, การบํารุงรักษาเครื่องจักรอย่างสมํ่าเสมอ, และการใฝ่เรียนรู้เทคโนโลยี

4.4.7. ศาสตร์ด้านการพัฒนา
ศาสตร์สากล:

การประยุกต์ใช้: ศึกษาความรู้ ทฤษฎี และ แนวคิด ท่ีเป็นสากลในงานซีเอ็นซี เช่น มาตรฐาน
ISO สําหรับการเขียนโปรแกรม, กลศาสตร์ (Mechanics) สําหรับการวิเคราะห์โครงสร้าง, และ
ทฤษฎีการควบคุม (Control Theory) สําหรับระบบเซอร์โวมอเตอร์

ศาสตร์พระราชา (องค์รวม):

การประยุกต์ใช้: นําหลักการทํางาน โครงสร้าง และส่วนประกอบของเคร่ืองมือกลซีเอ็นซี มา
ประยุกต์ใช้ในการ พัฒนาอาชีพ และ ชุมชน อย่างยั่งยืน โดยคํานึงถึงความพอเพียงและความ
สมดุลในการผลิต

ศาสตร์ภูมิปัญญาท้องถิ่น:

การประยุกต์ใช้: นํา ประสบการณ์ และ วิธีการบํารุงรักษา หรือ การแก้ไขปัญหา เครื่องจักรท่ี
ถ่ายทอดในชุมชนหรือโรงงาน (เช่น การปรับแต่งเครื่องมือด้วยวิธีดั้งเดิม) มา ตรวจสอบ และ
บูรณาการ กับความรู้สากล

4.4.8. 4 พระบรมราโชบายด้านการศึกษาของในหลวงรัชกาลท่ี 10
มีทัศนคติที่ถูกต้องต่อบ้านเมือง:

การประยุกต์ใช้: มีความรู้ความเข้าใจใน หลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของ
เครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อนําไปใช้ พัฒนาอุตสาหกรรม ของประเทศชาติอย่างมีคุณภาพ

มีพ้ืนฐานมีชีวิตที่ม่ันคง เข้มแข็ง มีคุณธรรม:

การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้านซีเอ็นซีด้วย ความซ่ือสัตย์ (ไม่ทุจริตวัตถุดิบหรือเวลา), ความ
ประณีต และ ความรับผิดชอบ ในการผลิตช้ินงานท่ีมีคุณภาพ

มีงานทํา มีอาชีพ:
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การประยุกต์ใช้: พัฒนาทักษะ ด้านการควบคุมและบํารุงรักษาเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เป็น
ผู้สําเร็จหลักสูตรท่ีมีความเช่ียวชาญ เป็นท่ีต้องการของตลาดแรงงาน และสามารถ เล้ียงดู
ตนเองและครอบครัว ได้อย่างยั่งยืน

เป็นพลเมืองท่ีดีมีระเบียบวินัย:

การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้วย ระเบียบวินัย ตามคู่มือการใช้งาน, แต่งกายเหมาะสม, และ
รับผิดชอบในหน้าที่ การดูแลรักษาเครื่องจักรอย่างสมํ่าเสมอ

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์
เครื่องมือท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบความแม่นยําของ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกล
ซีเอ็นซี ได้แก่:

1. เครื่องมือวัด ตรวจสอบ: เครื่องมือพื้นฐานและเครื่องมือวัดความละเอียดสูง
2. การอ่านค่าเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier Caliper): ค่าความละเอียด 0.02 มม. (ใช้ในการวัดขนาด

ท่ัวไปของช้ินส่วนเครื่องจักร)
3. การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ (Micrometer): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการวัดขนาดที่มีความ

แม่นยําสูง เช่น การวัดความหนาของแผ่นเหล็ก หรือเส้นผ่านศูนย์กลางเพลา)
4. การอ่านค่านาฬิกาวัด (Dial Indicator/Test Indicator): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการ

ตรวจสอบความขนาน, ความตั้งฉาก, ความเยื้องศูนย์, และการปรับแนวของ รางเล่ือน และ หัวจับยึด
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซ)ี

6. คําแนะนํา/ข้อควรระวัง
ความปลอดภัย: ควรสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล (PPE) ทุกครั้ง, ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว
ของเครื่องซีเอ็นซีในขณะเครื่องทํางาน.
การตั้งค่าเครื่อง: ตรวจสอบการยึดจับช้ินงานและเครื่องมือตัดอย่าง มั่นคง ก่อนเริ่มการทํางานทุกครั้ง
เพื่อป้องกันการหลุดและอันตรายต่อเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงาน.
การวัด: ก่อนและหลังการปรับหรือซ่อมแซมส่วนประกอบสําคัญ (เช่น รางเลื่อน), ต้อง ทําความสะอาด
ผิวหน้าของช้ินส่วนและเครื่องมือวัด เพื่อให้ได้ค่าท่ี แม่นยํา ท่ีสุด.
การบํารุงรักษา: ตรวจสอบระดับน้ํามันหล่อล่ืนและน้ํายาหล่อเย็นตามที่กําหนด และทําความสะอาดเศษ
โลหะออกจากบริเวณทํางานของเครื่องจักรอย่างสมํ่าเสมอ.

7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน️

ผู้เรียนแต่ละคนลงมือปฏิบัติ เล่ือยตัดช้ินงาน ตามแบบสั่งงาน ตามข้ันตอนท่ีสาธิตให้ดู (เพื่อเสริมทักษะ
พื้นฐานงานช่างก่อนเข้าสู่การใช้ซีเอ็นซี).
ผู้เรียนได้รับคําแนะนําเพิ่มเติม และเทคนิควิธีการเลื่อยชิ้นงาน ให้ได้ขนาดท่ีถูกต้อง (เน้นการใช้ เครื่องมือ
วัด ในการตรวจสอบขนาดตามหัวข้อ 5).
ผู้เรียนทราบผลประเมินผลงานสภาพจริง จากผู้สอน ในขณะปฏิบัติงาน และได้ ข้อมูลสะท้อนกลับ
(Feedback) ในขณะปฏิบัติงานแต่ละคน เพื่อผู้เรียนจะได้นํามา ปรับปรุงแก้ไข ได้ทันที (ส่งเสริมการ
เรียนรู้ต่อเนื่อง).
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8. สรุปและวิจารณ์ผล

ประยุกต์และเลือกใช้ เกี่ยวกับเครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบ ในการปฏิบัติงานได้ ถูกต้อง
เหมาะสมกับลักษณะงาน (เช่น ใช้ไมโครมิเตอร์วัดช้ินส่วนท่ีมีความคลาดเคลื่อนต่ํา), ละเอียดรอบคอบ
ในการอ่านค่า, และ บํารุงรักษา เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบอย่างถูกวิธี (เชื่อมโยงกับ
เง่ือนไขคุณธรรม และการมีภูมิคุ้มกันท่ีดี).

9. การประเมินผล
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน

จากใบงาน: 5 คะแนน ต้องผ่านอย่างต่ํา 3 คะแนน
จากแบบทดสอบหลังเรียน: ต้องมีคะแนน 60% หากต่ํากว่า 60% ให้ทําการสอบซ่อม

9.2 วิธีการประเมิน

ข้อสอบวัดความรู้หลังเรียน (วัดเง่ือนไขความรู้)
Checklist แบบฝึกหัด และใบงาน (วัดการประยุกต์ใช้และการปฏิบัติงาน)
สัมภาษณ์ปากเปล่า/ตอบคําถามรายบุคคล (วัดความมีเหตุผล และทัศนคติ)

9.3 เครื่องมือประเมิน
แบบทดสอบ
ใบงาน
ใบมอบหมายงาน

10. เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพ่ิมเติม
หนังสือเรียน ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี รหัสวิชา 20102-2009
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานท่ี 2.1 หน่วยที่ 2

ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี สอนสัปดาห์ที่ 2

ช่ือหน่วย การกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้
เครื่องมือตัด และกําหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน
CNC

ช่ัวโมงรวม 6 ช่ัวโมง

ช่ือเร่ือง การกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้เครื่องมือตัด และกําหนด
เง่ือนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน CNC

จํานวน 6 ช่ัวโมง

ชื่อ………………………………………..……...นามสกุล....................................................ชั้น...............กลุ่ม................

จุดประเมิน เกณฑ์การให้คะแนน หมายเหตุ

1. เขียนข้อมูลลงในช่องของ Operation
Sheet สําหรับงานกลึง คะแนนที่ทําได้...............................คะแนน
2. เขียนข้อมูลลงในช่องของ Operation
Sheet สําหรับงานกัด คะแนนที่ทําได้...............................คะแนน

รวมคะแนน ( 30 คะแนน)
เกณฑ์การประเมิน (ต้องได้คะแนนร้อยละ 70 ข้ึนไปถือว่าผ่าน)

คิดเป็น % = คะแนนที่ได้ x 100
คะแนนเต็ม (30 คะแนน)

ผลการประเมิน

ได้คะแนนจากการประเมิน......................%.
ผ่าน ไม่ผ่าน

ลงชื่อ..................................................ผู้ประเมิน
(………………………………….)

วันท่ี............/....................../....................
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เกณฑ์การให้คะแนน
1. เขียนข้อมูลลงในช่องของ Operation Sheet สําหรับงานกลึง ประเมิน 12 รายการ คือ

รายการท่ี 1 Program No. ………….
รายการท่ี 2 Machine : ………….
รายการท่ี 3 Operator : ………….
รายการท่ี 4 Material : ………….

รายการท่ี 5 Raw Material & Dimension : ………….
รายการท่ี 6 Date : ………….
รายการท่ี 7 Step No……
รายการท่ี 8 Operation
รายการท่ี 9 Tool Description
รายการท่ี 10 ค่า Vc

รายการท่ี 11 ค่า F
รายการท่ี 12 ค่า ap

เกณฑ์การให้คะแนน แต่ละรายการ
เขียนข้อมูลได้ถูกต้อง ได้ 1 คะแนน
เขียนข้อมูลไม่ถูกต้อง ได้ 0 คะแนน

2. เขียนค่า Cutting Conditions ลงใน Operation สําหรับงานกัด ประเมิน 13 รายการ คือ
รายการท่ี 1 Program No. ………….
รายการท่ี 2 Machine : ………….
รายการท่ี 3 Operator : ………….
รายการท่ี 4 Material : ………….

รายการท่ี 5 Raw Material & Dimension : ………….
รายการท่ี 6 Date : ………….
รายการท่ี 7 Step No……
รายการท่ี 8 Operation
รายการท่ี 9 Tool Description
รายการท่ี 10 ค่า Vc

รายการท่ี 11 ค่า fz
รายการท่ี 12 ค่า S
รายการท่ี 13 ค่า F

เกณฑ์การให้คะแนน รายการท่ี 1 – 11 คือ
เขียนข้อมูลได้ถูกต้อง ได้ 1 คะแนน
เขียนข้อมูลไม่ถูกต้อง ได้ 0 คะแนน

เกณฑ์การให้คะแนน รายการท่ี 12 คือ
คํานวณข้อมูลได้ถูกต้อง ได้ 4 คะแนน
คํานวณข้อมูลไม่ถูกต้อง ได้ 0 คะแนน

เกณฑ์การให้คะแนน รายการท่ี 13 คือ
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คํานวณข้อมูลได้ถูกต้อง ได้ 3 คะแนน
คํานวณข้อมูลไม่ถูกต้อง ได้ 0 คะแนน

เกณฑ์การตัดสิน ต้องได้คะแนนร้อยละ 70 ข้ึนไปถือว่าผ่าน
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ใบกิจกรรม หน่วยที่ 2
ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
รหัสวิชา 20102-2009 ท–ป–น 0-6-2 .

สอนสัปดาห์ที่ 2

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้
เครื่องมือตัด และกําหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน CNC

สอนครั้งท่ี 2/18
ชื่อเรื่อง การกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้เครื่องมือตัด และกําหนด
เง่ือนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน CNC
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน

ประยุกต์ใช้ความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
2. อ้างอิงมาตรฐาน / เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้าม)ี

2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแห่งชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพช่างควบคุม
เครื่องกัด
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต
3. สมรรถนะประจําบทเรียน

. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ได้อย่าง
ถูกต้อง

4. จุดประสงค์การเรียนรู้
ด้านความรู้ (Knowledge)

16. อธิบายหลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
17. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
18. จําแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
19. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้
20. บอกระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC ได้
21. บอกการกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง
22. อธิบายระบบการควบคุมการเคล่ือนท่ีได้

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process)
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ

ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
คุณลักษณะที่พึงประสงค์ (Attitude)

1. แสดงพฤติกรรมเกี่ยวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทํางานด้วยความละเอียด รอบคอบ
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย์ รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์
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เครื่องมือท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบความแม่นยําของ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกล
ซีเอ็นซี ได้แก่:

5. เครื่องมือวัด ตรวจสอบ: เครื่องมือพื้นฐานและเครื่องมือวัดความละเอียดสูง
6. การอ่านค่าเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier Caliper): ค่าความละเอียด 0.02 มม. (ใช้ในการวัดขนาด

ท่ัวไปของช้ินส่วนเครื่องจักร)
7. การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ (Micrometer): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการวัดขนาดที่มีความ

แม่นยําสูง เช่น การวัดความหนาของแผ่นเหล็ก หรือเส้นผ่านศูนย์กลางเพลา)
8. การอ่านค่านาฬิกาวัด (Dial Indicator/Test Indicator): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการ

ตรวจสอบความขนาน, ความตั้งฉาก, ความเยื้องศูนย์, และการปรับแนวของ รางเล่ือน และ หัวจับยึด
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซ)ี

6. คําแนะนํา/ข้อควรระวัง
ความปลอดภัย: ควรสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล (PPE) ทุกครั้ง, ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว
ของเครื่องซีเอ็นซีในขณะเครื่องทํางาน.
การตั้งค่าเครื่อง: ตรวจสอบการยึดจับช้ินงานและเครื่องมือตัดอย่าง มั่นคง ก่อนเริ่มการทํางานทุกครั้ง
เพื่อป้องกันการหลุดและอันตรายต่อเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงาน.
การวัด: ก่อนและหลังการปรับหรือซ่อมแซมส่วนประกอบสําคัญ (เช่น รางเลื่อน), ต้อง ทําความสะอาด
ผิวหน้าของช้ินส่วนและเครื่องมือวัด เพื่อให้ได้ค่าท่ี แม่นยํา ท่ีสุด.
การบํารุงรักษา: ตรวจสอบระดับน้ํามันหล่อล่ืนและน้ํายาหล่อเย็นตามที่กําหนด และทําความสะอาดเศษ
โลหะออกจากบริเวณทํางานของเครื่องจักรอย่างสมํ่าเสมอ.

7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน️

ผู้เรียนแต่ละคนลงมือปฏิบัติ เล่ือยตัดช้ินงาน ตามแบบสั่งงาน ตามข้ันตอนท่ีสาธิตให้ดู (เพื่อเสริมทักษะ
พื้นฐานงานช่างก่อนเข้าสู่การใช้ซีเอ็นซี).
ผู้เรียนได้รับคําแนะนําเพิ่มเติม และเทคนิควิธีการเลื่อยชิ้นงาน ให้ได้ขนาดท่ีถูกต้อง (เน้นการใช้ เครื่องมือ
วัด ในการตรวจสอบขนาดตามหัวข้อ 5).
ผู้เรียนทราบผลประเมินผลงานสภาพจริง จากผู้สอน ในขณะปฏิบัติงาน และได้ ข้อมูลสะท้อนกลับ
(Feedback) ในขณะปฏิบัติงานแต่ละคน เพื่อผู้เรียนจะได้นํามา ปรับปรุงแก้ไข ได้ทันที (ส่งเสริมการ
เรียนรู้ต่อเนื่อง).

8. สรุปและวิจารณ์ผล

ประยุกต์และเลือกใช้ เกี่ยวกับเครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบ ในการปฏิบัติงานได้ ถูกต้อง
เหมาะสมกับลักษณะงาน (เช่น ใช้ไมโครมิเตอร์วัดช้ินส่วนท่ีมีความคลาดเคลื่อนต่ํา), ละเอียดรอบคอบ
ในการอ่านค่า, และ บํารุงรักษา เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบอย่างถูกวิธี (เชื่อมโยงกับ
เง่ือนไขคุณธรรม และการมีภูมิคุ้มกันท่ีดี).

9. การประเมินผล
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน



22

จากใบงาน: 5 คะแนน ต้องผ่านอย่างต่ํา 3 คะแนน
จากแบบทดสอบหลังเรียน: ต้องมีคะแนน 60% หากต่ํากว่า 60% ให้ทําการสอบซ่อม

9.2 วิธีการประเมิน

ข้อสอบวัดความรู้หลังเรียน (วัดเง่ือนไขความรู้)
Checklist แบบฝึกหัด และใบงาน (วัดการประยุกต์ใช้และการปฏิบัติงาน)
สัมภาษณ์ปากเปล่า/ตอบคําถามรายบุคคล (วัดความมีเหตุผล และทัศนคติ)

9.3 เครื่องมือประเมิน
แบบทดสอบ
ใบงาน
ใบมอบหมายงาน

10. เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพ่ิมเติม
หนังสือเรียน ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี รหัสวิชา 20102-2009
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ใบมอบหมายงาน หน่วยที่ 2
ช่ือวิชา ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
รหัสวิชา 20102-2009 ท–ป–น 0-6-2 .

สอนสัปดาห์ที่ 2

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้
เครื่องมือตัด และกําหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน CNC

สอนครั้งท่ี 2/18
ชื่อเรื่อง การกําหนดขั้นตอนการทํางาน การเลือกใช้เครื่องมือตัด และกําหนด
เง่ือนไขการตัดเฉือนสําหรับงาน CNC
1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน

ประยุกต์ใช้ความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี
2. อ้างอิงมาตรฐาน / เช่ือมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้าม)ี

2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแห่งชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพช่างควบคุม
เครื่องกัด
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต
3. สมรรถนะประจําบทเรียน

. แสดงความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ได้อย่าง
ถูกต้อง

4. จุดประสงค์การเรียนรู้
ด้านความรู้ (Knowledge)

23. อธิบายหลักการทํางานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
24. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
25. จําแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้
26. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้
27. บอกระบบการเคล่ือนท่ีตามแนวแกนของเครื่องกัด CNC ได้
28. บอกการกําหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง
29. อธิบายระบบการควบคุมการเคล่ือนท่ีได้

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process)
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เก่ียวกับหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบ

ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี
คุณลักษณะที่พึงประสงค์ (Attitude)

1. แสดงพฤติกรรมเกี่ยวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทํางานด้วยความละเอียด รอบคอบ
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซ่ือสัตย์ รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทํางาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์
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เครื่องมือท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบความแม่นยําของ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกล
ซีเอ็นซี ได้แก่:

9. เครื่องมือวัด ตรวจสอบ: เครื่องมือพื้นฐานและเครื่องมือวัดความละเอียดสูง
10. การอ่านค่าเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier Caliper): ค่าความละเอียด 0.02 มม. (ใช้ในการวัดขนาด

ท่ัวไปของช้ินส่วนเครื่องจักร)
11. การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ (Micrometer): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการวัดขนาดที่มีความ

แม่นยําสูง เช่น การวัดความหนาของแผ่นเหล็ก หรือเส้นผ่านศูนย์กลางเพลา)
12. การอ่านค่านาฬิกาวัด (Dial Indicator/Test Indicator): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการ

ตรวจสอบความขนาน, ความตั้งฉาก, ความเยื้องศูนย์, และการปรับแนวของ รางเล่ือน และ หัวจับยึด
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซ)ี

6. คําแนะนํา/ข้อควรระวัง
ความปลอดภัย: ควรสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล (PPE) ทุกครั้ง, ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว
ของเครื่องซีเอ็นซีในขณะเครื่องทํางาน.
การตั้งค่าเครื่อง: ตรวจสอบการยึดจับช้ินงานและเครื่องมือตัดอย่าง มั่นคง ก่อนเริ่มการทํางานทุกครั้ง
เพื่อป้องกันการหลุดและอันตรายต่อเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงาน.
การวัด: ก่อนและหลังการปรับหรือซ่อมแซมส่วนประกอบสําคัญ (เช่น รางเลื่อน), ต้อง ทําความสะอาด
ผิวหน้าของช้ินส่วนและเครื่องมือวัด เพื่อให้ได้ค่าท่ี แม่นยํา ท่ีสุด.
การบํารุงรักษา: ตรวจสอบระดับน้ํามันหล่อล่ืนและน้ํายาหล่อเย็นตามที่กําหนด และทําความสะอาดเศษ
โลหะออกจากบริเวณทํางานของเครื่องจักรอย่างสมํ่าเสมอ.

7. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน️

ผู้เรียนแต่ละคนลงมือปฏิบัติ เล่ือยตัดช้ินงาน ตามแบบสั่งงาน ตามข้ันตอนท่ีสาธิตให้ดู (เพื่อเสริมทักษะ
พื้นฐานงานช่างก่อนเข้าสู่การใช้ซีเอ็นซี).
ผู้เรียนได้รับคําแนะนําเพิ่มเติม และเทคนิควิธีการเลื่อยชิ้นงาน ให้ได้ขนาดท่ีถูกต้อง (เน้นการใช้ เครื่องมือ
วัด ในการตรวจสอบขนาดตามหัวข้อ 5).
ผู้เรียนทราบผลประเมินผลงานสภาพจริง จากผู้สอน ในขณะปฏิบัติงาน และได้ ข้อมูลสะท้อนกลับ
(Feedback) ในขณะปฏิบัติงานแต่ละคน เพื่อผู้เรียนจะได้นํามา ปรับปรุงแก้ไข ได้ทันที (ส่งเสริมการ
เรียนรู้ต่อเนื่อง).

8. สรุปและวิจารณ์ผล

ประยุกต์และเลือกใช้ เกี่ยวกับเครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบ ในการปฏิบัติงานได้ ถูกต้อง
เหมาะสมกับลักษณะงาน (เช่น ใช้ไมโครมิเตอร์วัดช้ินส่วนท่ีมีความคลาดเคลื่อนต่ํา), ละเอียดรอบคอบ
ในการอ่านค่า, และ บํารุงรักษา เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบอย่างถูกวิธี (เชื่อมโยงกับ
เง่ือนไขคุณธรรม และการมีภูมิคุ้มกันท่ีดี).

9. การประเมินผล
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน
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จากใบงาน: 5 คะแนน ต้องผ่านอย่างต่ํา 3 คะแนน
จากแบบทดสอบหลังเรียน: ต้องมีคะแนน 60% หากต่ํากว่า 60% ให้ทําการสอบซ่อม

9.2 วิธีการประเมิน

ข้อสอบวัดความรู้หลังเรียน (วัดเง่ือนไขความรู้)
Checklist แบบฝึกหัด และใบงาน (วัดการประยุกต์ใช้และการปฏิบัติงาน)
สัมภาษณ์ปากเปล่า/ตอบคําถามรายบุคคล (วัดความมีเหตุผล และทัศนคติ)

9.3 เครื่องมือประเมิน
แบบทดสอบ
ใบงาน
ใบมอบหมายงาน

10. เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพ่ิมเติม
หนังสือเรียน ผลิตช้ินส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี รหัสวิชา 20102-2009
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วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน
แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์

สาขาวิชา...................................สาขางาน..................................ระดับช้ัน.........................กลุ่ม.........................

ลําดับ
ท่ี

ช่ือ-สกุล

รายการประเมิน
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12
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หมายเหตุ - เกณฑ์การประเมินคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะท่ีพึงประสงค์
3 คะแนน หมายถึง ผู้เรียนแสดงประพฤติปฏิบัติสมํ่าเสมอและเป็นผู้นําได้
2 คะแนน หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติสม่ําเสมอ
1 คะแนน หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติไม่สมํ่าเสมอ
0 คะแนน หมายถึง ผู้เรียนไม่ประพฤติปฏิบัติ
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บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้
1) วัน เดือน ป ...............สอนครั้งท่ี .../.... สาขา/ชั้นป .....................จํานวนผู้เรียน..........คน

มาเรียนปกติ...........คน ขาดเรียน............คน ลาป่วย............คน ลากิจ...........คน มาสาย...........คน
2) หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ :
…………………….……………………………………………………………………..…………....................................
 สอนครบตามหัวข้อเรื่องในแผนฯ  สอนไม่ครบเนื่องจาก........................................

3) กิจกรรม/วิธีการสอน
 ครูแนะนําและบอกจุดประสงค์  ครูอธิบาย/ถาม-ตอบ/สาธิต/
 ทําแบบทดสอบก่อนเรียน  ทําแบบทดสอบหลังเรียน
 ทําแบบฝึกหัด/โจทย์ปัญหา  ทําใบกิจกรรม/ใบงาน
 อื่น ๆ (ระบ)ุ...................................................................................................................

4) สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ : …..………………………………………………………………………..........
11.2 ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาท่ีพบ

1) การวัดผลและประเมินผล/ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน : ………………………………………………..……..
........................................................................................................................................................
2) สมรรถนะท่ีผู้เรียนได้รับ : ..........................................................................................................
.........................................................................................................................................................
3) สอดแทรกคุณธรรม จริยธรรม และค่านิยม : .…………………………………………………………..….....
…………….......................................................................................................................................
4) ผลการสอนของครู : ..……………………………………………………………………………………..…….…….
…………...........................................................................................................................................
5) ปัญหาที่นําไปสู่การวิจัย : ..………………………………………………………………………………..….……...
…………...........................................................................................................................................

11.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการสอน/แก้ปัญหา
1) ผลการใช้และปรับปรุงแผนการสอนครั้งนี้ : .…………………………………………………………………...
…………............................................................................................................................................
2) แนวทางพัฒนาคุณภาพวิธีสอน/สื่อ/การวัดผล/เอกสารช่วยสอน: .……………………………………
………..............................................................................................................................................
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แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 3 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่  3                                                                      

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC  และการ
บำรุงรักษาเครื่องจักรกล CNC   สอนครั้งที ่  3/18      

ชื่อเรื่อง การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC  และการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล CNC   

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับบทเรียน 
บูรณาการเขียนโปรแกรมเอ็นซี การทดสอบ และแกไขโปรแกรม ควบคุมเครื่องซีเอ็นซี เพ่ือผลิตชิ้นสวน 
ดวยเครื่องมือกลซีเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ 

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม

เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
        2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 
3. สมรรถนะประจำบทเรียน              

แสดงความรู้เกี่ยวกับการใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC  และการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 
CNC  ได้อย่างถูกต้อง   

4. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ด้านความรู้ (Knowledge) 

1. อธิบายส่วนประกอบชองชุดควบคุมได้ 
2. บอกการใช้ปุ่มควบคุมบนชุดควบคุมได้อย่างถูกต้อง 
3. บอกวิธีการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล CNC ได้อย่างถูกต้อง 

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process) 
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เกี่ยวกับการกำหนดขั้นตอนการทำงาน  การเลือกใช้

เครื่องมือตัด และกำหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสำหรับงาน CNC     
คุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (Attitude)  

1. แสดงพฤติกรรมเก่ียวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทำงานด้วยความละเอียด รอบคอบ 
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซื่อสัตย์  รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม 
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)       

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับการกำหนดขั้นตอนการทำงาน  การเลือกใช้เครื่องมือตัด 
และกำหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสำหรับงาน CNC     

 
 
5.สาระการเรียนรู้ 



2 
 

 
 

1. ส่วนประกอบชองชุดควบคุม 
2. การใช้ปุ่มควบคุมบนชุดควบคุม 
3. วิธีการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล CNC 

 
6. กิจกรรมการเรียนการสอน (2W3P : 5 ขั้นการจัดการเรียนรู้) 

ขั้นสนใจปัญหา  (Motivation)  
1. ให้นักเรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียน  เป็นข้อสอบแบบปรนัยชนิด  4  ตัวเลือก  จำนวน 10  ข้อ  
2. นำรูปภาพให้นักเรียนพิจารณาและตั้งคำถามปากเปล่าให้นักเรียนตอบ เพ่ือนำเข้าสู่เนื้อหาที่เรียน 
 

ขั้นให้เนื้อหา  (Information) 
3. ใช้เอกสารประกอบการสอน  และสื่อ  Power  Point   เรื่อง  

- ส่วนประกอบชองชุดควบคุม 
- การใช้ปุ่มควบคุมบนชุดควบคุม 
- วิธีการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล CNC 

 

ขั้นพยายาม   (Application) 
4. มอบหมายให้นักเรียนทำแบบฝึกหัด  โดยให้เวลาประมาณ 30 นาที  เสร็จแล้วให้เปลี่ยนกันตรวจ

คำตอบโดยฟังเฉลยคำตอบจากครู   

5. แจกใบงานที่ 3.1   ให้นักเรียนทุกคน 

6. ให้นักเรียนแต่ละคนไปศึกษาปุ่มต่างๆ ของชุดควบคุมเครื่องกลึง  CNC  พร้อมทั้งบอกชื่อและหน้าที่

การใช้งานของปุ่มต่างๆ ลงในตารางที่กำหนดให้ 

7. ให้นักเรียนแต่ละคนไปศึกษาปุ่มต่างๆ ของชุดควบคุมเครื่องกัด  CNC  พร้อมทั้งบอกชื่อและหน้าที่

การใช้งานของปุ่มต่างๆ ลงในตารางที่กำหนดให้ 

ขั้นสำเร็จผล   (Progress)  
8. มอบหมายให้ทำแบบทดสอบหลังเรียน  เป็นข้อสอบแบบปรนัยชนิด  4 ตัวเลือก จำนวน 10 ข้อ 

โดยนักเรียนและครูร่วมกันเฉลยคำตอบ   
9. ครูกล่าวชมเชยนักเรียนที่ได้คะแนนดีเด่นและให้คำแนะนำนักเรียนที่ได้คะแนนน้อย  เพ่ือจะได้ 

พัฒนาการทำแบบทดสอบในครั้งต่อไป 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

1.1  เอกสารประกอบการสอน 

1.2  สื่อ  Power  Point 

1.3  รูปภาพ 
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1.4 แบบฝึกหัด 

1.5 ใบงานที่  1.1 

1.6 แบบทดสอบก่อนเรียน 

1.7 แบบทดสอบหลังเรียนเรียน 

8. หลักฐาน/เอกสารประกอบการเรียนรู้ (เช่น แบบฝึกหัด  ใบความรู้  ใบงาน  ชิ้นงาน ฯลฯ) 
1.8 หลักฐานความรู้ 

1.8.1 ผลการทดสอบ 
1.8.2 ผลการทำแบบฝึกหัด 

1.9 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
7.2.1  ผลการทำใบงานที่  3.1 

 
  9. การวัดและการประเมินผล 

1.10 เครื่องมือประเมิน 
1.10.1 แบบทดสอบก่อนเรียน และแบบทดสอบหลังเรียน 
1.10.2 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม  และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
1.10.3 แบบฝึกหัด 
1.10.4 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  3.1 

1.11 เกณฑ์การประเมิน 
1.11.1 แบบทดสอบก่อนเรียน 

เกณฑ์การให้คะแนน แบบทดสอบเป็นแบบ 4 ตัวเลือก จำนวน 20 ข้อๆ ละ 1 คะแนน 
เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน   

1.11.2 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม  และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
เกณฑ์การให้คะแนน  ประเมิน  4  รายการ  คือ 

                            รายการที่  1  ความมีวินัย  รายการที่  4  ความซื่อสัตย์สุจริต   
                               รายการที่  2  ความรับผิดชอบ รายการที่  5  ความสนใจใฝ่รู้ 
                               รายการที่  3  มนุษย์สัมพันธ์       

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
               มีพฤติกรรมครบทั้ง  4  ข้อ           ได้  4  คะแนน 
                 มีพฤติกรรม  3  ข้อ                       ได้  3  คะแนน 

                          มีพฤติกรรม  2  ข้อ                       ได้  2  คะแนน 
  มีพฤติกรรม  1  ข้อ                     ได้  1  คะแนน 
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   ไม่มีพฤติกรรมที่แสดงออก            ได้  0  คะแนน 
เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน 

1.11.3  แบบฝึกหัด 
เกณฑ์การให้คะแนน   แบบฝึกหัดเป็นแบบเติมคำตอบ  ข้อ ๆ ละ 1 คะแนน 

1.11.4 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  3.1 
เกณฑ์การให้คะแนน   
1. เขียนข้อมูลลงในช่องของ  Operation  Sheet  สำหรับงานกลึง  ประเมิน  12  รายการ  

คือ 
รายการที่  1  Program  No. ………….  

                     รายการที่  2  Machine :  …………. 
                     รายการที่  3  Operator :  ………….  
                  รายการที่  4  Material  :  ………….  
              รายการที่  5  Raw  Material & Dimension : …………. 

รายการที่  6  Date : …………. 
รายการที่  7  Step  No…… 
รายการที่  8  Operation 
รายการที่  9  Tool   Description 
รายการที่  10  ค่า  Vc 
รายการที่  11  ค่า  F 
รายการที่  12  ค่า  ap 

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ  คือ 
เขียนข้อมูลได้ถูกต้อง   ได้  1  คะแนน 
เขียนข้อมูลไม่ถูกต้อง   ได้  0  คะแนน 

   2. เขียนค่า  Cutting  Conditions    ลงใน  Operation  สำหรับงานกัด   ประเมิน  13  
รายการ  คือ 

รายการที่  1  Program  No. ………….  รายการที่  11  ค่า  fz  
รายการที่  2  Machine :  ………….  รายการที่  12  ค่า  S 
รายการที่  3  Operator :  ………….  รายการที่  13  ค่า  F 

                  รายการที่  4  Material  :  ………….  
              รายการที่  5  Raw  Material & Dimension : …………. 

รายการที่  6  Date : …………. 
รายการที่  7  Step  No…… 
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รายการที่  8  Operation 
รายการที่  9  Tool   Description 
รายการที่  10  ค่า  Vc 

เกณฑ์การให้คะแนน  รายการที่  1 – 11  คือ 
เขียนข้อมูลได้ถูกต้อง   ได้  1  คะแนน 
เขียนข้อมูลไม่ถูกต้อง   ได้  0  คะแนน 

เกณฑ์การให้คะแนน  รายการที่  12  คือ 
คำนวณข้อมูลได้ถูกต้อง   ได้  4  คะแนน 
คำนวณข้อมูลไม่ถูกต้อง   ได้  0  คะแนน 

เกณฑ์การให้คะแนน  รายการที่  13  คือ 
คำนวณข้อมูลได้ถูกต้อง   ได้  3  คะแนน 
คำนวณข้อมูลไม่ถูกต้อง   ได้  0  คะแนน 

เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน 
1.11.5 แบบทดสอบหลังเรียน 

เกณฑ์การให้คะแนน แบบทดสอบเป็นแบบ 4 ตัวเลือก จำนวน 10 ข้อ ๆ ละ 1 คะแนน 
เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน   

กิจกรรมเสนอแนะ/งานที่มอบหมาย (ถ้ามี) 
- 

เอกสารอ้างอิง 
กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม.  หนังสือเทคโนโลยี  CNC.  สำนักพัฒนาอุตสาหกรรม.  กรุงเทพฯ. 
สมบัติ  ชิวหา.  หนังสือผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี.  ศูนย์หนังสือ เมืองไทย.  กรุงเทพฯ 

 
10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดข้ึนกับผู้เรียน 
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               

10.3 การแก้ไขปัญหา 
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 
               
2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
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ใบความรู้ หน่วยที่ 3 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่  3                                                                      

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC  และการ
บำรุงรักษาเครื่องจักรกล CNC   

สอนครั้งที ่  3/18      
ชื่อเรื่อง  การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC  และการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 
CNC   

 
1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

การปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกล CNC ผู้มีหน้าที่รับผิดชอบหรือควบคุมเครื่องจักรกล CNCต้อง
ศึกษารายละเอียด  และทำความเข้าใจวิธีการใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC แต่ละชนิด  แต่ละยี่ห้อ
ตามคู่มือของเครื่องจักรกล CNC นั้นเพื่อการใช้งานที่ถูกต้องและมีประสิทธิภาพมากที่สุด  รวมทั้ง
ผู้ปฏิบัติงานต้องรู้จักวิธีการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล CNC  เป็นอย่างดี  เพื่อป้องกันการเกิดอุบัติเหตุจาก
การใช้เครื่องจักรกล  CNC 

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม

เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
        2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 
3. สมรรถนะประจำบทเรียน              

แสดงความรู้เกี่ยวกับการใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC  และการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 
CNC  ได้อย่างถูกต้อง   

4. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
ด้านความรู้ (Knowledge) 

1. อธิบายส่วนประกอบชองชุดควบคุมได้ 
2. บอกการใช้ปุ่มควบคุมบนชุดควบคุมได้อย่างถูกต้อง 
3. บอกวิธีการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล CNC ได้อย่างถูกต้อง 

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process) 
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เกี่ยวกับการกำหนดขั้นตอนการทำงาน  การเลือกใช้

เครื่องมือตัด และกำหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสำหรับงาน CNC     
คุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (Attitude)  

1. แสดงพฤติกรรมเก่ียวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทำงานด้วยความละเอียด รอบคอบ 
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซื่อสัตย์  รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม 
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การใช้ปุ่มควบคุม 
เครื่องจักรกล CNC และการบำรุงรักษา

เครื่องจักรกล CNC 

ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)       
2. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับการกำหนดขั้นตอนการทำงาน  การเลือกใช้เครื่องมือตัด 

และกำหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสำหรับงาน CNC     
 
5.  เนื้อหาสาระ   

ผังความคิด 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.1 ส่วนประกอบของชุดควบคุม 3.2  การใช้ปุ่มควบคุมบนชุดควบคุม 

3.3 การบำรุงรักษาเครือ่งจักรกล CNC 
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6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 

 
แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที่ 3 

 
 
คำชี้แจง     :    จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงคำตอบเดียว   
                     โดยทำเครื่องหมายกากบาท (X)  ลงในกระดาษคำตอบ 
 
1. ส่วนที่ใช้แสดงรายละเอียดในการทำงาน  เช่น  ตำแหน่งการเคลื่อนที่ของแนวแกน X, Y และ Z คือข้อใด 

ก.  Monitor      
ข.  Numeric  Key 

 ค.  Emergency  Stop     
ง.  Spindle  Key 

2. ข้อใดคือ ส่วนที่ใช้สำหรับการป้อนโปรแกรมเอ็นซี 
ก.  Monitor      
ข.  Numeric  Key 
ค.  Emergency  Stop     
ง.  Spindle  Key  

3. กรณีท่ีเครื่องจักรกลซีเอ็นซี มีปัญหาขณะทำการข้ึนรูปชิ้นงานควรกดปุ่มใด 
 ก.  Numeric  Key     

ข.  Hand Wheel 
 ค.  Rapid Traverse     

ง.  Emergency  Stop 
4.  ข้อใดคือ  ส่วนที่ทำหน้าที่ใช้สำหรับเริ่มต้นปฏิบัติงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  เพ่ือทำการขึ้นรูปชิ้นงาน 

ก.  ชุด  Feed  Rate       
ข.  ชุด  Spindle  Override   

 ค.  Rapid Traverse     
ง.  Cycle  Start   

 
5. ปุ่ม               นี้ใช้สำหรับทำอะไร 
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ก.  หยุดการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี   
ข.  เริ่มต้นปฏิบัติงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

 ค.  การสั่งให้ Program ทำงานจริง   
ง.  การสั่งให้ Program  ทำงานต่อเนื่อง 
 

6. ปุ่ม               นี้ใช้สำหรับทำอะไร 
 

ก.  การสั่งให้ Program ทำงานจริง    
ข.  ป้อนค่าตัวเลขและตัวอักษร 

 ค.  ใช้สำหรับป้อนคำสั่งด้วยมือ    
ง.  เคลื่อนที่ตามแนวแกนอย่างรวดเร็ว 
 

7.  ปุ่ม                 นี้ใช้สำหรับทำอะไร 
 

ก.  เปิดระบบไฮดรอลิก    
ข.  การสั่งให้ Program  ทำงานต่อเนื่อง 

 ค.  หยุดการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
ง.  เปิด-ปิดระบบไฟฟ้า 

8. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเก่ียวกับข้อควรปฏิบัติในการบำรุงรักษาเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
ก.  ใช้ผ้าเช็คเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ทันทีเพ่ือทำความสะอาด    
ข.  ควรตรวจเช็ดระดับน้ำมันหล่อลื่นอย่าให้ต่ำกว่าระดับมาตรฐาน 

 ค.  ตรวจเช็คสายไฟฟ้าที่ชำรุดและเปลี่ยนใหม่    
ง.  สายพานลำเลียงต้องทะความสะอาดทุกครั้งหลังเลิกใช้งาน  เพราะจะได้ไม่ต้องมีเศษตกค้าง 

9. ข้อใดไม่ใช่การทำความสะอาดบริเวณส่วนประกอบของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
 ก.  การทำความสะอาดบริเวณรางเลื่อน (Slide  Way) 
 ข.  การทำความสะอาด บริเวณพ้ืนโดยรอบๆ  เครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
 ค.  การทำความสะอาด บริเวณ Tool Turret และ Tool Magazine 
 ง.  การทำความสะอาด บริเวณเพลาหัวจับ (Spindle)  ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
 

10. ข้อใด  คือ  การบำรุงรักษาประจำปี (Annually) 
 ก.  ตรวจสอบสายข้อต่อ  Interface  Cable  และสายส่งข้อมูล 
 ข.  ตรวจสอบระดับความดันของลม 
 ค.  ตรวจสอบระดับน้ำมันไฮโดรลิก 
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 ง.  ตรวจสอบระดับน้ำมันหล่อลื่น 
7.  เอกสารอ้างอิง  

หนังสือเรียน  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี  รหัสวิชา 20102-2009 
1.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 

 
แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที่ 3 

 
 
คำชี้แจง     :    จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงคำตอบเดียว   
                     โดยทำเครื่องหมายกากบาท (X)  ลงในกระดาษคำตอบ 
 
11. ส่วนที่ใช้แสดงรายละเอียดในการทำงาน  เช่น  ตำแหน่งการเคลื่อนที่ของแนวแกน X, Y และ Z คือข้อใด 

ก.  Monitor      
ข.  Numeric  Key 

 ค.  Emergency  Stop     
ง.  Spindle  Key 

12. ข้อใดคือ ส่วนที่ใช้สำหรับการป้อนโปรแกรมเอ็นซี 
ก.  Monitor      
ข.  Numeric  Key 
ค.  Emergency  Stop     
ง.  Spindle  Key  

13. กรณีท่ีเครื่องจักรกลซีเอ็นซี มีปัญหาขณะทำการข้ึนรูปชิ้นงานควรกดปุ่มใด 
 ก.  Numeric  Key     

ข.  Hand Wheel 
 ค.  Rapid Traverse     

ง.  Emergency  Stop 
14.  ข้อใดคือ  ส่วนที่ทำหน้าที่ใช้สำหรับเริ่มต้นปฏิบัติงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  เพ่ือทำการขึ้นรูปชิ้นงาน 

ก.  ชุด  Feed  Rate       
ข.  ชุด  Spindle  Override   

 ค.  Rapid Traverse     
ง.  Cycle  Start   
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15. ปุ่ม               นี้ใช้สำหรับทำอะไร 
                           

ก.  หยุดการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี   
ข.  เริ่มต้นปฏิบัติงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

 ค.  การสั่งให้ Program ทำงานจริง   
ง.  การสั่งให้ Program  ทำงานต่อเนื่อง 
 

16. ปุ่ม               นี้ใช้สำหรับทำอะไร 
 

ก.  การสั่งให้ Program ทำงานจริง    
ข.  ป้อนค่าตัวเลขและตัวอักษร 

 ค.  ใช้สำหรับป้อนคำสั่งด้วยมือ    
ง.  เคลื่อนที่ตามแนวแกนอย่างรวดเร็ว 
 

17.  ปุ่ม                 นี้ใช้สำหรับทำอะไร 
 

ก.  เปิดระบบไฮดรอลิก    
ข.  การสั่งให้ Program  ทำงานต่อเนื่อง 

 ค.  หยุดการทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
ง.  เปิด-ปิดระบบไฟฟ้า 

18. ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้องเก่ียวกับข้อควรปฏิบัติในการบำรุงรักษาเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
ก.  ใช้ผ้าเช็คเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ทันทีเพ่ือทำความสะอาด    
ข.  ควรตรวจเช็ดระดับน้ำมันหล่อลื่นอย่าให้ต่ำกว่าระดับมาตรฐาน 

 ค.  ตรวจเช็คสายไฟฟ้าที่ชำรุดและเปลี่ยนใหม่    
ง.  สายพานลำเลียงต้องทะความสะอาดทุกครั้งหลังเลิกใช้งาน  เพราะจะได้ไม่ต้องมีเศษตกค้าง 

19. ข้อใดไม่ใช่การทำความสะอาดบริเวณส่วนประกอบของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
 ก.  การทำความสะอาดบริเวณรางเลื่อน (Slide  Way) 
 ข.  การทำความสะอาด บริเวณพ้ืนโดยรอบๆ  เครื่องจักรกลซีเอ็นซี 
 ค.  การทำความสะอาด บริเวณ Tool Turret และ Tool Magazine 
 ง.  การทำความสะอาด บริเวณเพลาหัวจับ (Spindle)  ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

20. ข้อใด  คือ  การบำรุงรักษาประจำปี (Annually) 
 ก.  ตรวจสอบสายข้อต่อ  Interface  Cable  และสายส่งข้อมูล 
 ข.  ตรวจสอบระดับความดันของลม 
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 ค.  ตรวจสอบระดับน้ำมันไฮโดรลิก 
 ง.  ตรวจสอบระดับน้ำมันหล่อลื่น 
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ใบงาน หน่วยที่ 3 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่  3                                                                    

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC  และการ
บำรุงรักษาเครื่องจักรกล CNC   

สอนครั้งที ่  3/18      
ชื่อเรื่อง   การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC  และการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล 
CNC   

 
1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ประยุกต์และเลือกใช้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ใน
การปฏิบัติงานได้ถูกต้อง เหมาะสมกับลักษณะงาน ละเอียดรอบคอบ และบำรุงรักษาหลักการทำงาน  
โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี 
2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 

2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม
เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
        2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 
3. สมรรถนะประจำบทเรียน              

. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี  ได้อย่าง
ถูกต้อง   

 
4. จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ด้านความรู้ (Knowledge) 
2. อธิบายหลักการทำงานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
3. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
4. จำแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
5. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้ 
6. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกัด  CNC ได้ 
7. บอกการกำหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง 
8. อธิบายระบบการควบคุมการเคลื่อนที่ได้ 

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process) 
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบ

ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี   
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คุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (Attitude)  
1. แสดงพฤติกรรมเก่ียวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทำงานด้วยความละเอียด รอบคอบ 

ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซื่อสัตย์  รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม 
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)       

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี   

เพ่ือให้เนื้อหาเกี่ยวกับ หลักการทำงาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี สอดคล้องกับหัวข้อ
ที่กำหนด ผมได้ปรับและเพ่ิมเติมรายละเอียดให้ชัดเจนและเชื่อมโยงกันมากข้ึน ดังนี้ครับ 
 
4.4 การบูรณาการกับหลักปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง  
4.4.1. ความพอประมาณ 

การประยุกต์ใช้: การเลือกใช้ เครื่องมือกลซีเอ็นซี ที่มีขนาด กำลังการผลิต และเทคโนโลยีที่ เหมาะสม 
กับขนาดของกิจการหรือปริมาณงานท่ีทำจริง ไม่ลงทุนเกินตัว หรือใช้เครื่องจักรที่มีสมรรถนะสูงเกินความ
จำเป็น (ไม่ฟุ่มเฟือย) และใช้ทรัพยากร (พลังงาน, วัตถุดิบ) อย่างประหยัดและคุ้มค่า 

4.4.2 ความมีเหตุผล 
การประยุกต์ใช้: การตัดสินใจเลือกใช้ โครงสร้างและส่วนประกอบ ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงการ
บำรุงรักษา ต้องอยู่บนพื้นฐานของ ข้อมูลทางวิชาการ (เช่น ความทนทาน วัสดุที่ใช้ คุณสมบัติทางกล) 
คำนึงถึงผลกระทบ ต่อคุณภาพชิ้นงาน ต้นทุนการผลิต และความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

4.4.3 การมีภูมิคุ้มกันที่ดี 
การประยุกต์ใช้: การ เตรียมความพร้อม และ ความรู้พื้นฐาน เกี่ยวกับ หลักการทำงาน โครงสร้างและ
ส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี อย่างรอบด้าน เพ่ือให้สามารถ ป้องกัน ความเสียหายของ
เครื่องจักร, แก้ไขปัญหา เบื้องต้นได้อย่างรวดเร็ว, และ วางแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance) ได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อลดความเสี่ยงจากการหยุดชะงักของการผลิต 

เงื่อนไขความรู้ 
การมีความรู้รอบด้าน: ผู้ปฏิบัติงานต้องมีความรู้เชิงลึกเก่ียวกับ หลักการทำงาน (เช่น ระบบควบคุม 
ระบบขับเคลื่อน), โครงสร้าง (เช่น ฐานเครื่อง, รางเลื่อน), และ ส่วนประกอบ (เช่น สกรูบอล, มอเตอร์
เซอร์โว) ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงความรู้ด้านวัสดุศาสตร์และการเขียนโปรแกรมควบคุม 

4.4.5 เงื่อนไขคุณธรรม 
การประยุกต์ใช้: มี ความรับผิดชอบ ต่อเครื่องจักรและชิ้นงาน (ปฏิบัติงานตามขั้นตอนอย่างเคร่งครัด) 
และมี ความสนใจใฝ่ศึกษาหาความรู้ ในเทคโนโลยีซีเอ็นซีใหม่ ๆ เพื่อพัฒนาตนเองและเพ่ิมประสิทธิภาพ
การทำงานอยู่เสมอ 

4.4.6. 4 มิติ สมดุลและพร้อมรับการเปลี่ยนแปลง 
ด้านวัตถุ/เศรษฐกิจ: 
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การประยุกต์ใช้: เน้นการผลิตที่ มีประสิทธิภาพสูงสุด ลดของเสีย (Waste) ในการใช้วัตถุดิบ 
(เช่น โลหะ) และการใช้พลังงานของเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เกิด ความม่ันคงทางเศรษฐกิจ 
และลดต้นทุนการผลิตในระยะยาว 

ด้านสังคม: 
การประยุกต์ใช้: ทำงานเป็นทีมในการควบคุมและบำรุงรักษาเครื่องจักร เคารพกติกา ความ
ปลอดภัย (Safety Rule) ถ่ายทอดความรู้ และ เกื้อกูล กันในการแก้ปัญหาทางเทคนิค 

ด้านสิ่งแวดล้อม: 
การประยุกต์ใช้: จัดการของเสีย (เช่น น้ำมันหล่อเย็น, เศษโลหะ) จากเครื่องมือกลซีเอ็นซีอย่าง
ถูกต้องตามมาตรฐาน, เลือกใช้สารหล่อลื่นที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม, และดูแลให้เครื่องจักร
ทำงานอย่างมีประสิทธิภาพเพ่ือ ลดการใช้พลังงาน 

 
ด้านวัฒนธรรม: 

การประยุกต์ใช้: สร้าง วัฒนธรรมองค์กร ที่ให้ความสำคัญกับความละเอียดรอบคอบ, ความ
แม่นยำในการผลิต, การบำรุงรักษาเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ, และการใฝ่เรียนรู้เทคโนโลยี 

4.4.7. ศาสตร์ด้านการพัฒนา 
ศาสตร์สากล: 

การประยุกต์ใช้: ศึกษาความรู้ ทฤษฎี และ แนวคิด ที่เป็นสากลในงานซีเอ็นซี เช่น มาตรฐาน 
ISO สำหรับการเขียนโปรแกรม, กลศาสตร์ (Mechanics) สำหรับการวิเคราะห์โครงสร้าง, และ 
ทฤษฎีการควบคุม (Control Theory) สำหรับระบบเซอร์โวมอเตอร์ 

 
ศาสตร์พระราชา (องค์รวม): 

 
การประยุกต์ใช้: นำหลักการทำงาน โครงสร้าง และส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี มา
ประยุกต์ใช้ในการ พัฒนาอาชีพ และ ชุมชน อย่างยั่งยืน โดยคำนึงถึงความพอเพียงและความ
สมดุลในการผลิต 

 
ศาสตร์ภูมิปัญญาท้องถิ่น: 

 
การประยุกต์ใช้: นำ ประสบการณ์ และ วิธีการบำรุงรักษา หรือ การแก้ไขปัญหา เครื่องจักรที่
ถ่ายทอดในชุมชนหรือโรงงาน (เช่น การปรับแต่งเครื่องมือด้วยวิธีดั้งเดิม) มา ตรวจสอบ และ 
บูรณาการ กับความรู้สากล 

4.4.8. 4 พระบรมราโชบายด้านการศึกษาของในหลวงรัชกาลที่ 10 
มีทัศนคติที่ถูกต้องต่อบ้านเมือง: 
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การประยุกต์ใช้: มีความรู้ความเข้าใจใน หลักการทำงาน โครงสร้างและส่วนประกอบของ
เครื่องมือกลซีเอ็นซี เพ่ือนำไปใช้ พัฒนาอุตสาหกรรม ของประเทศชาติอย่างมีคุณภาพ 

 
มีพื้นฐานมีชีวิตที่ม่ันคง เข้มแข็ง มีคุณธรรม: 

 
การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้านซีเอ็นซีด้วย ความซื่อสัตย์ (ไม่ทุจริตวัตถุดิบหรือเวลา), ความ
ประณีต และ ความรับผิดชอบ ในการผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพ 

 
มีงานทำ มีอาชีพ: 

 
การประยุกต์ใช้: พัฒนาทักษะ ด้านการควบคุมและบำรุงรักษาเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เป็น 
ผู้สำเร็จหลักสูตรที่มีความเชี่ยวชาญ เป็นที่ต้องการของตลาดแรงงาน และสามารถ เลี้ยงดู
ตนเองและครอบครัว ได้อย่างยั่งยืน 

 
เป็นพลเมืองที่ดีมีระเบียบวินัย: 

 
การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้วย ระเบียบวินัย ตามคู่มือการใช้งาน, แต่งกายเหมาะสม, และ 
รับผิดชอบในหน้าที่ การดูแลรักษาเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ 

 
5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์  
เครื่องมือที่ใช้ในการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบความแม่นยำของ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกล
ซีเอ็นซ ีได้แก่: 

1. เครื่องมือวัด ตรวจสอบ: เครื่องมือพ้ืนฐานและเครื่องมือวัดความละเอียดสูง 
2. การอ่านค่าเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier Caliper): ค่าความละเอียด 0.02 มม. (ใช้ในการวัดขนาด

ทั่วไปของชิ้นส่วนเครื่องจักร) 
3. การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ (Micrometer): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการวัดขนาดที่มีความ

แม่นยำสูง เช่น การวัดความหนาของแผ่นเหล็ก หรือเส้นผ่านศูนย์กลางเพลา) 
4. การอ่านค่านาฬิกาวัด (Dial Indicator/Test Indicator): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการ

ตรวจสอบความขนาน, ความตั้งฉาก, ความเยื้องศูนย์, และการปรับแนวของ รางเลื่อน และ หัวจับยึด 
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี) 

6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง  
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ความปลอดภัย: ควรสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล (PPE) ทุกครั้ง, ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว
ของเครื่องซีเอ็นซีในขณะเครื่องทำงาน. 
การตั้งค่าเครื่อง: ตรวจสอบการยึดจับชิ้นงานและเครื่องมือตัดอย่าง ม่ันคง ก่อนเริ่มการทำงานทุกครั้ง 
เพ่ือป้องกันการหลุดและอันตรายต่อเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงาน. 
การวัด: ก่อนและหลังการปรับหรือซ่อมแซมส่วนประกอบสำคัญ (เช่น รางเลื่อน), ต้อง ทำความสะอาด 
ผิวหน้าของชิ้นส่วนและเครื่องมือวัด เพื่อให้ได้ค่าที่ แม่นยำ ที่สุด. 
การบำรุงรักษา: ตรวจสอบระดับน้ำมันหล่อลื่นและน้ำยาหล่อเย็นตามที่กำหนด และทำความสะอาดเศษ
โลหะออกจากบริเวณทำงานของเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ. 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

ผู้เรียนแต่ละคนลงมือปฏิบัติ เลื่อยตัดชิ้นงาน ตามแบบสั่งงาน ตามขั้นตอนที่สาธิตให้ดู (เพ่ือเสริมทักษะ
พ้ืนฐานงานช่างก่อนเข้าสู่การใช้ซีเอ็นซี). 
ผู้เรียนได้รับคำแนะนำเพ่ิมเติม และเทคนิควิธีการเลื่อยชิ้นงาน ให้ได้ขนาดที่ถูกต้อง (เน้นการใช้ เครื่องมือ
วัด ในการตรวจสอบขนาดตามหัวข้อ 5). 
ผู้เรียนทราบผลประเมินผลงานสภาพจริง จากผู้สอน ในขณะปฏิบัติงาน และได้ ข้อมูลสะท้อนกลับ 
(Feedback) ในขณะปฏิบัติงานแต่ละคน เพ่ือผู้เรียนจะได้นำมา ปรับปรุงแก้ไข ได้ทันที (ส่งเสริมการ
เรียนรู้ต่อเนื่อง). 

 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 

ประยุกต์และเลือกใช้ เกี่ยวกับเครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบ ในการปฏิบัติงานได้ ถูกต้อง 
เหมาะสมกับลักษณะงาน (เช่น ใช้ไมโครมิเตอร์วัดชิ้นส่วนที่มีความคลาดเคลื่อนต่ำ), ละเอียดรอบคอบ 
ในการอ่านค่า, และ บำรุงรักษา เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบอย่างถูกวิธี (เชื่อมโยงกับ
เงื่อนไขคุณธรรม และการมีภูมิคุ้มกันที่ดี). 

9. การประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
 

จากใบงาน: 5 คะแนน ต้องผ่านอย่างต่ำ 3 คะแนน 
จากแบบทดสอบหลังเรียน: ต้องมีคะแนน 60% หากต่ำกว่า 60% ให้ทำการสอบซ่อม 

 
9.2 วิธีการประเมิน 
 

ข้อสอบวัดความรู้หลังเรียน (วัดเงื่อนไขความรู้) 
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Checklist แบบฝึกหัด และใบงาน (วัดการประยุกต์ใช้และการปฏิบัติงาน) 
สัมภาษณ์ปากเปล่า/ตอบคำถามรายบุคคล (วัดความมีเหตุผล และทัศนคติ) 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
แบบทดสอบ 
ใบงาน 
ใบมอบหมายงาน 

10.  เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 
หนังสือเรียน  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี    รหัสวิชา 20102-2009 
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 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 3.1 หน่วยที่  3      

ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครือ่งมือกล ซีเอ็นซี                                                                                                        สอนสัปดาห์ที่  3  

ชื่อหน่วย  การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC  และการ
บำรุงรักษาเครื่องจักรกล CNC   

ชั่วโมงรวม  6  ชั่วโมง    

ชื่อเรื่อง  การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องจักรกล CNC   จำนวน  6  ชั่วโมง 

 
ชื่อ………………………………………..……...นามสกุล....................................................ชั้น...............กลุ่ม........... ..... 
 

จุดประเมิน เกณฑ์การให้คะแนน หมายเหตุ 

1. บอกชื่อและหน้าที่การใช้งานของปุ่ม
ต่างๆ ของชุดควบคุมเครื่องกลึง  CNC   

 
คะแนนที่ทำได้...............................คะแนน 

 

2. บอกชื่อและหน้าที่การใช้งานของปุ่ม
ต่างๆ ของชุดควบคุมเครื่องกัด  CNC   

 
คะแนนที่ทำได้...............................คะแนน 

รวมคะแนน ( 40  คะแนน)   
เกณฑ์การประเมิน  (ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน) 

คิดเป็น  %  =      คะแนนที่ได้  x  100 
                                       คะแนนเต็ม (40 คะแนน) 

 
ผลการประเมิน 

 

ได้คะแนนจากการประเมิน......................%. ผ่าน ไม่ผ่าน 
  

 
 
 

ลงชื่อ..................................................ผู้ประเมิน 
         (………………………………….) 
วันที่............/....................../.................... 
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เกณฑ์การให้คะแนน   

การปฏิบัติงาน  ประเมิน  2  รายการ  คือ 
รายการที่  1  บอกชื่อและหน้าที่การใช้งานของปุ่มต่างๆ ของชุดควบคุมเครื่องกลึง  CNC  

 รายการที่  2   บอกชื่อและหน้าที่การใช้งานของปุ่มต่างๆ ของชุดควบคุมเครื่องกัด  CNC   
เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 

บอกชื่อและหน้าที่การใช้งานของปุ่มต่างๆ ของชุดควบคุมเครื่องกลึง CNC  จำนวน  10    
ข้อ ๆ ละ  2  คะแนน 
บอกชื่อและหน้าที่การใช้งานของปุ่มต่างๆ ของชุดควบคุมเครื่องกัด CNC  จำนวน  10   
ข้อ ๆ ละ  2  คะแนน 

เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



21 
 

 
 

 

 

ใบกิจกรรม หน่วยที่ 2 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่  2                                                                        

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การกำหนดขั้นตอนการทำงาน  การเลือกใช้
เครื่องมือตัด และกำหนดเงื่อนไขการตัดเฉือนสำหรับงาน CNC  

สอนครั้งที ่  2/18      
ชื่อเรื่อง   การกำหนดขั้นตอนการทำงาน  การเลือกใช้เครื่องมือตัด และกำหนด
เงื่อนไขการตัดเฉือนสำหรับงาน CNC  

1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 
ประยุกต์ใช้ความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี  

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม

เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
        2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 
3. สมรรถนะประจำบทเรียน              

. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี  ได้อย่าง
ถูกต้อง   

 
4. จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ด้านความรู้ (Knowledge) 
9. อธิบายหลักการทำงานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
10. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
11. จำแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
12. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้ 
13. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกัด  CNC ได้ 
14. บอกการกำหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง 
15. อธิบายระบบการควบคุมการเคลื่อนที่ได้ 

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process) 
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบ

ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี   
คุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (Attitude)  
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1. แสดงพฤติกรรมเก่ียวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทำงานด้วยความละเอียด รอบคอบ 
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซื่อสัตย์  รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม 
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)       

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี   

5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์  
เครื่องมือที่ใช้ในการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบความแม่นยำของ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกล
ซีเอ็นซ ีได้แก่: 

5. เครื่องมือวัด ตรวจสอบ: เครื่องมือพ้ืนฐานและเครื่องมือวัดความละเอียดสูง 
6. การอ่านค่าเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier Caliper): ค่าความละเอียด 0.02 มม. (ใช้ในการวัดขนาด

ทั่วไปของชิ้นส่วนเครื่องจักร) 
7. การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ (Micrometer): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการวัดขนาดที่มีความ

แม่นยำสูง เช่น การวัดความหนาของแผ่นเหล็ก หรือเส้นผ่านศูนย์กลางเพลา) 
8. การอ่านค่านาฬิกาวัด (Dial Indicator/Test Indicator): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการ

ตรวจสอบความขนาน, ความตั้งฉาก, ความเยื้องศูนย์, และการปรับแนวของ รางเลื่อน และ หัวจับยึด 
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี) 

6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง  
ความปลอดภัย: ควรสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล (PPE) ทุกครั้ง, ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว
ของเครื่องซีเอ็นซีในขณะเครื่องทำงาน. 
การตั้งค่าเครื่อง: ตรวจสอบการยึดจับชิ้นงานและเครื่องมือตัดอย่าง ม่ันคง ก่อนเริ่มการทำงานทุกครั้ง 
เพ่ือป้องกันการหลุดและอันตรายต่อเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงาน. 
การวัด: ก่อนและหลังการปรับหรือซ่อมแซมส่วนประกอบสำคัญ (เช่น รางเลื่อน), ต้อง ทำความสะอาด 
ผิวหน้าของชิ้นส่วนและเครื่องมือวัด เพื่อให้ได้ค่าที่ แม่นยำ ที่สุด. 
การบำรุงรักษา: ตรวจสอบระดับน้ำมันหล่อลื่นและน้ำยาหล่อเย็นตามที่กำหนด และทำความสะอาดเศษ
โลหะออกจากบริเวณทำงานของเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ. 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

ผู้เรียนแต่ละคนลงมือปฏิบัติ เลื่อยตัดชิ้นงาน ตามแบบสั่งงาน ตามขั้นตอนที่สาธิตให้ดู (เพ่ือเสริมทักษะ
พ้ืนฐานงานช่างก่อนเข้าสู่การใช้ซีเอ็นซี). 
ผู้เรียนได้รับคำแนะนำเพ่ิมเติม และเทคนิควิธีการเลื่อยชิ้นงาน ให้ได้ขนาดที่ถูกต้อง (เน้นการใช้ เครื่องมือ
วัด ในการตรวจสอบขนาดตามหัวข้อ 5). 
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ผู้เรียนทราบผลประเมินผลงานสภาพจริง จากผู้สอน ในขณะปฏิบัติงาน และได้ ข้อมูลสะท้อนกลับ 
(Feedback) ในขณะปฏิบัติงานแต่ละคน เพ่ือผู้เรียนจะได้นำมา ปรับปรุงแก้ไข ได้ทันที (ส่งเสริมการ
เรียนรู้ต่อเนื่อง). 

 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 

ประยุกต์และเลือกใช้ เกี่ยวกับเครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบ ในการปฏิบัติงานได้ ถูกต้อง 
เหมาะสมกับลักษณะงาน (เช่น ใช้ไมโครมิเตอร์วัดชิ้นส่วนที่มีความคลาดเคลื่อนต่ำ), ละเอียดรอบคอบ 
ในการอ่านค่า, และ บำรุงรักษา เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบอย่างถูกวิธี (เชื่อมโยงกับ
เงื่อนไขคุณธรรม และการมีภูมิคุ้มกันที่ดี). 

9. การประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
 

จากใบงาน: 5 คะแนน ต้องผ่านอย่างต่ำ 3 คะแนน 
จากแบบทดสอบหลังเรียน: ต้องมีคะแนน 60% หากต่ำกว่า 60% ให้ทำการสอบซ่อม 

 
9.2 วิธีการประเมิน 
 

ข้อสอบวัดความรู้หลังเรียน (วัดเงื่อนไขความรู้) 
Checklist แบบฝึกหัด และใบงาน (วัดการประยุกต์ใช้และการปฏิบัติงาน) 
สัมภาษณ์ปากเปล่า/ตอบคำถามรายบุคคล (วัดความมีเหตุผล และทัศนคติ) 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
แบบทดสอบ 
ใบงาน 
ใบมอบหมายงาน 

10.  เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 
หนังสือเรียน  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี    รหัสวิชา 20102-2009 
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วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 
แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา...................................สาขางาน..................................ระดับชั้น.........................กลุ่ม......................... 

ลำดับ
ที ่

ชื่อ-สกุล 

รายการประเมิน 

คะ
แน

นร
วม

 

คะ
แน

นเ
ฉล

ี่ย 
 

ยึด
มั่น

ใน
สถ

าบ
ันฯ

 

ละ
เว้น

อบ
าย

มุข
 

คว
าม

มีว
ินัย

 

คว
าม

สา
มัค

คี 

จิต
อา

สา
 

ขย
ันแ

ละ
รับ

ผิด
ชอ

บ 
ปร

ะห
ยัด

 

ซื่อ
สัต

ย์ 

สุภ
าพ

 

ตร
งต

่อเ
วล

า 

1              
2              
3              
4              
5              
6              
7              
8              
9              
10              
11              
12              
13              
14              
15              
16              
17              
18              
19              
หมายเหตุ                -  เกณฑ์การประเมินคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 
   3  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนแสดงประพฤติปฏิบัติสม่ำเสมอและเป็นผู้นำได้ 

2  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติสม่ำเสมอ 
   1 คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติไม่สม่ำเสมอ 
   0  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนไม่ประพฤติปฏิบัติ 
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บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
  1) วัน เดือน ปี ...............สอนครั้งที่ .../.... สาขา/ชั้นปี  .....................จำนวนผู้เรียน..........คน    
มาเรียนปกต.ิ..........คน ขาดเรียน............คน ลาป่วย............คน ลากิจ...........คน มาสาย...........คน 

2) หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ :  
…………………….……………………………………………………………………..………….................................... 

  ❑ สอนครบตามหัวข้อเรื่องในแผนฯ  ❑ สอนไม่ครบเนื่องจาก........................................ 
  3) กิจกรรม/วิธีการสอน 
   ❑ ครูแนะนำและบอกจุดประสงค์     ❑ ครูอธิบาย/ถาม-ตอบ/สาธิต/ 
   ❑ ทำแบบทดสอบก่อนเรียน      ❑ ทำแบบทดสอบหลังเรียน 
   ❑ ทำแบบฝึกหัด/โจทย์ปัญหา      ❑ ทำใบกิจกรรม/ใบงาน 
   ❑ อ่ืน ๆ (ระบ)ุ...................................................................................................................  
  4) สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ : …..……………………………………………………………………….......... 
 11.2 ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 
  1) การวัดผลและประเมินผล/ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน : ………………………………………………..…….. 
       ............................................................................................................................. ........................... 
  2) สมรรถนะที่ผู้เรียนได้รับ : ..........................................................................................................  
      ............................................................................................................................. ............................ 
  3) สอดแทรกคุณธรรม จริยธรรม และค่านิยม : .…………………………………………………………..…..... 
      ……………........................................................................................................................ ............... 
  4) ผลการสอนของครู : ..……………………………………………………………………………………..…….……. 
      …………......................................................................................................................... .................. 
  5) ปัญหาที่นำไปสู่การวิจัย : ..………………………………………………………………………………..….……... 
      …………......................................................................................................................... .................. 
 11.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการสอน/แก้ปัญหา 
  1) ผลการใช้และปรับปรุงแผนการสอนครั้งนี้ : .…………………………………………………………………... 
       …………......................................................................................................................... ................... 
  2) แนวทางพัฒนาคุณภาพวิธีสอน/สื่อ/การวัดผล/เอกสารช่วยสอน: .……………………………………  
                 ……….......................................................................................................................... .................... 
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แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 4 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่  4-9                                                                      

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  
งานกลึง  กับ เครื่องกลึง  CNC สอนครั้งที ่  4-9/18      

ชื่อเรื่อง การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกลึง  กับ เครื่องกลึง  CNC 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับบทเรียน 
บูรณาการเขียนโปรแกรมเอ็นซี การทดสอบ และแกไขโปรแกรม ควบคุมเครื่องซีเอ็นซี เพ่ือผลิตชิ้นสวน 
ดวยเครื่องมือกลซีเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ 

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม

เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

2.2 บูรณาการกลุม่อาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 

3.สมรรถนะประจำหน่วย 
ปฏิบัติการเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกลึง  กับเครื่องกลึง  CNC    ได้ 

      เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน  
4.จุดประสงค์การเรียนรู้ 

1.1 จุดประสงค์ทั่วไป 
1. เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจเกี่ยวกับการเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกลึง 

                       กับเครื่องกลึง  CNC    ได้เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน  
2.  เพ่ือให้มีวินัย  ความรับผิดชอบ  มนุษย์สัมพันธ์  ความซื่อสัตย์สุจริต  และความสนใจใฝ่รู้ 

5.สาระการเรียนรู้ 
1. องค์ประกอบของโปรแกรม 
2. จีโค้ดและเอ็มโค้ด 
3. โค้ดอ่ืนๆในเวริด์ 
4. โครงสร้างพื้นฐานของโปรแกรม 
5. การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับงานกลึงปาดหน้า กลึงปอก โดยใช้คำสั่ง G00  และ 

G01 
 
6. กิจกรรมการเรียนการสอน (2W3P : 5 ขั้นการจัดการเรียนรู้) 

ขั้นสนใจปัญหา  (Motivation)  
1. ให้นักเรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียน  เป็นข้อสอบแบบปรนัยชนิด  4 ตัวเลือก  จำนวน  20  ข้อ  
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2. นำรูปภาพให้นักเรียนพิจารณาและตั้งคำถามปากเปล่าให้นักเรียนตอบ เพ่ือนำเข้าสู่เนื้อหาที่เรียน 
ขั้นให้เนื้อหา  (Information) 
3. ใช้เอกสารประกอบการสอน  และสื่อ  Power  Point   เรื่อง  

- องค์ประกอบของโปรแกรม 
- จีโค้ดและเอ็มโค้ด 
- โค้ดอ่ืนๆในเวริด์ 
- โครงสร้างพื้นฐานของโปรแกรม  
- การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับงานกลึงปาดหน้า กลึงปอก โดยใช้คำสั่ง G00  

และ G01 
ขั้นพยายาม (Application) 
4. มอบหมายให้นักเรียนทำแบบฝึกหัด  โดยให้เวลาประมาณ 30 นาที  เสร็จแล้วให้เปลี่ยนกันตรวจ

คำตอบโดยฟังเฉลยคำตอบจากครู   
5. แจกใบงานที่ 4.1   ให้นักเรียนทุกคน 
6. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนกำหนดจุดศูนย์ชิ้นงานลงในแบบชิ้นงาน    และให้คำแนะนำใน

ขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้      
7. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนกำหนดค่า  Cutting  Conditions    ลงใน  Operation  Sheet  ที่

กำหนดให้  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้  
8. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนกำหนดทางเดินกลึงชิ้นงาน  ลงในแบบชิ้นงานที่กำหนดให้  และให้

คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   
9. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนเขียนโปรแกรม NC  ลงใน  NC  Program  Sheet  ที่กำหนดให้  

และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   
10. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคน ป้อน  ตรวจสอบและแก้ไขโปรแกรม NC  กับชุดซิมมิวเลชันบนเครื่อง

คอมพิวเตอร์  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   
ขั้นพยายาม   (Application) 
11. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนป้อนโปรแกรมกับเครื่องกลึง  CNC  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่

นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   
12. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนจับยึดชิ้นงานกับ  หัวจับ 3 จับ  ของเครื่องกลึง  CNC  และให้

คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   
13. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนจับยึดทูล (Tool) กับ  ชุด Tool  Turret  ของเครื่องกลึง  CNC  และ

ให้คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   
14. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนปฏิบัติกำหนดค่าชดเชยเครื่องมือตัด  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่

นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   
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15. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนปฏิบัติกำหนด (Set)  จุดศูนย์ชิ้นงาน  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่
นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   

16. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนตรวจสอบและเรียกใช้โปรแกรม  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่
นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   

17. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนปฏิบัติกลึงงานกับเครื่องกลึง  CNC  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่
นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   

 
ขั้นสำเร็จผล   (Progress)  
18. ให้นักเรียนแต่ละคนส่งชิ้นงานที่กลึงเสร็จ  แก่ครูผู้สอน  เพ่ือทำการตรวจสอบขนาดและคุณภาพของ

ชิ้นงาน 
19. ครูกล่าวชมเชยนักเรียนที่ได้คะแนนดีเด่นและให้คำแนะนำนักเรียนที่ได้คะแนนน้อย  เพ่ือจะได้ 

พัฒนาการทำใบงานในครั้งต่อไป  พร้อมนัดหมายนักเรียนที่ไม่ได้ปฏิบัติงานตามใบงานที่  4.1  ให้มา
ปฏิบัติงานได้ในวัน  เวลาที่นักเรียน  และครู  ว่างตรงกัน หลังจากการเรียนครั้งนี้ 

 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

1.2  เอกสารประกอบการสอน 

1.3  สื่อ  Power  Point 

1.4  รูปภาพ 

1.5 แบบฝึกหัด 

1.6 ใบงานที่   

1.7 แบบทดสอบก่อนเรียน 

1.8 แบบทดสอบหลังเรียนเรียน 

8. หลักฐาน/เอกสารประกอบการเรียนรู้ (เช่น แบบฝึกหัด  ใบความรู้  ใบงาน  ชิ้นงาน ฯลฯ) 
1.9 หลักฐานความรู้ 

1.9.1 ผลการทดสอบ 
1.9.2 ผลการทำแบบฝึกหัด 

1.10 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
7.2.1  ผลการทำใบงาน 

  9. การวัดและการประเมินผล 
1.11 เครื่องมือประเมิน 

1.11.1 แบบทดสอบก่อนเรียน และแบบทดสอบหลังเรียน 
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1.11.2 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม  และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
1.11.3 แบบฝึกหัด 
1.11.4 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  3.1 

1.12 เกณฑ์การประเมิน 
1.12.1 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  4.1 

เกณฑ์การให้คะแนน   
การปฏิบัติงาน  ประเมิน  10  รายการ  คือ 

รายการที่  1  กำหนดจุดศูนย์ชิ้นงาน  
                     รายการที่  2  วางแผนการจัดเตรียมเครื่องมือตัด 
                     รายการที่  3  กำหนดทางเดินกลึงชิ้นงาน 
                  รายการที่  4  การป้อนโปรแกรมกับชุดซิมมิวเลชันบนเครื่องคอมพิวเตอร์  
              รายการที่  5  การตรวจสอบ  แก้ไขโปรแกรมกับชุดซิมมิวเลชันบนเครื่อง 
          คอมพิวเตอร์ 

รายการที่  6  การป้อนโปรแกรมกับเครื่องกลึง  CNC 
รายการที่  7  การกำหนดค่าชดเชยเครื่องมือตัด 
รายการที่  8  การกำหนด (Set)  จุดศูนย์ชิ้นงาน   
รายการที่  9  การตรวจสอบและเรียกใช้โปรแกรม 
รายการที่  10  การ  Run  โปรแกรม 

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง    ได้  3  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาด  1-2  ครั้ง   ได้  2  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า  2  ครั้งข้ึนไป  ได้  1  คะแนน 

      โปรแกรม  ประเมิน  1  รายการ  คือ 
รายการที่  11  ความถูกต้องของโปรแกรม 

เกณฑ์การให้คะแนน  โปรแกรมผิด  2  บล็อก  หักคะแนน  1  คะแนน 
 
ผลงาน  ประเมิน  6  รายการ  คือ 

รายการที่  12  ขนาด Ø 13  มม.    
รายการที่  13  ขนาด  Ø  25  มม.    
รายการที่  14  ขนาด  Ø  40  มม.    
รายการที่  15  ขนาดความยาว  25  มม.    
รายการที่  16  ขนาดความยาว  48  มม.    
รายการที่  17  ขนาดความยาว  100  มม.    
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เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
±  0.1  มม.   ได้คะแนน  10  คะแนน   ±  0.4  มม.   ได้คะแนน  3  คะแนน 
±  0.2  มม.   ได้คะแนน  8  คะแนน  ±  0.5  มม.  ขึ้นไป  ได้คะแนน  0  คะแนน 
±  0.3  มม.  ได้คะแนน  5  คะแนน 

คุณภาพของชิ้นงาน  ประเมิน  1  รายการ  คือ 
รายการที่  18  ความเรียบร้อยของชิ้นงานกลึง     

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
   คุณภาพของชิ้นงานเรียบร้อยดี    ได้   10  คะแนน   

คุณภาพของชิ้นงานมี 1  จุดที่ไม่เรียบร้อย   ได้   8  คะแนน   
คุณภาพของชิ้นงานมี  2-3  จุดที่ไม่เรียบร้อย  ได้   5  คะแนน   
คุณภาพของชิ้นงานมากกว่า  3  จุดขึ้นไปที่ไม่เรียบร้อย ได้   3  คะแนน   

 

เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน 
2. กิจกรรมเสนอแนะ/งานที่มอบหมาย (ถ้ามี) 

ให้นักเรียนมาปฏิบัติงานใบงานที่  4.1  ตามวัน  เวลา  ที่ครูนัดหมาย 
3. เอกสารอ้างอิง 

กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม.  หนังสือเทคโนโลยี  CNC.  สำนักพัฒนาอุตสาหกรรม.  กรุงเทพฯ 
สมบัติ  ชิวหา. หนังสือผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี. ศูนย์หนังสือ เมืองไทย. กรุงเทพฯ 

 
10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดข้ึนกับผู้เรียน 
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               

10.3 การแก้ไขปัญหา 
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 
               
2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
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ใบความรู้ หน่วยที่ 4 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่  4-9                                                                     

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  
งานกลึง  กับ เครื่องกลึง  CNC   

สอนครั้งที ่  4-9/18      
ชื่อเรื่อง  การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกลึง  กับ เครื่องกลึง  
CNC 

 
1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

โปรแกรมเอ็นซี (หรือ NC Program) จะมีลักษณะเหมือนกับโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทั่วไป  โดย
ประกอบด้วยหลายบล็อก  โดยที่ในแต่ละบล็อกประกอบด้วยหลายเวิร์ด  ในแต่ละเวิร์ดประกอบด้วยหนึ่ง
ตัวอักษรภาษาอังกฤษหรือเรียกว่า  “โค้ด”  (Code)  ซึ่งเป็นคำสั่งให้เครื่องจักรกล CNC ทำงานในลักษณะที่
ต้องการแล้วตามด้วยตัวเลข (Numbers) 

จีโค้ด  เป็นคำสั่งที่ทำให้ระบบควบคุมหรือคอนโทรลเลอร์สั่งการให้เครื่องจักรกล  CNC ทำการแม
ชชีนให้เป็นรูปทรงเรขาคณิตตามความต้องการ   

เอ็มโค้ด  (M  Code)  คือ  คำสั่งอื่น  ๆ  (Miscellaneous  Functions)  ที่เก่ียวข้องกับการควบคุม
กลไกการทำงานของเครื่องจักรกล CNC ที่ไม่เกี่ยวข้องกับการเคลื่อนที่ของทูล   

โครงสร้างพื้นฐานของโปรแกรมเอ็นซี  จะแยกได้เป็น  3  ส่วน คือ  ส่วนหัวโปรแกรม   
ส่วนตัวโปรแกรม   และส่วนท้ายโปรแกรม 

การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกลึง  กับเครื่องกลึง  CNC    ในหน่วยนี้จะศึกษา
เกี่ยวกับการข้ึนรูปชิ้นงานในลักษณะการกลึงปาดหน้า  การกลึงปอก  การกลึงปอกแบบ 
วัฏจักร  การกลึงโค้ง  การกลึงเรียว  การกลึงเซาะร่อง  และการกลึงเกลียว  

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม

เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
        2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 

4. สมรรถนะประจำหน่วย 
ปฏิบัติการเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกลึง  กับเครื่องกลึง  CNC    ได้ 

      เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน  
 

5. จุดประสงค์การเรียนรู้ 
5.1 จุดประสงค์ทั่วไป 
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3. เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจเกี่ยวกับการเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกลึง 
                       กับเครื่องกลึง  CNC    ได้เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน  

4.  เพ่ือให้มีวินัย  ความรับผิดชอบ  มนุษย์สัมพันธ์  ความซื่อสัตย์สุจริต  และความสนใจใฝ่รู้ 
 
5.  เนื้อหาสาระ   

ผังความคิด 
 

การเขียนและแก้ไข  
ตรวจสอบโปรแกรม NC งานกลึง   

กับเครื่องกลึง CNC 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

4.1 องค์ประกอบของโปรแกรม 4.2  จีโค้ดและเอ็มโคด้ 

4.3  โค้ดอื่นๆ ในเวรดิ ์ 4.4  โครงสร้างพ้ืนฐานของโปรแกรม 

4.5  การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบ
โปรแกรมสำหรับงานกลึงปาดหน้า และ
งานกลึงปอก โดยใช้คำสั่ง G00 และ 
G01 
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6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
 

 

แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที่ 4 

 
 

คำชี้แจง     :    จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงคำตอบเดียว   

                     โดยทำเครื่องหมายกากบาท (X)  ลงในกระดาษคำตอบ 

 

1.  โค้ดใดต่อไปนี้พบในโครงสร้างของโปรแกรมซีเอ็นซี 

ก.  โค้ดคำสั่งควบคุมโปรแกรม               

ข.  โค้ดคำสั่งทางเรขาคณิต 

ค.  โค้ดคำสั่งทางเทคนิค                          

ง.  ถูกทุกข้อ 

2.   ข้อใดต่อไปนี้ไม่ถูกต้อง 

ก.  โปรแกรมประกอบด้วยบล็อกตั้งแต่หนึ่งบล็อกข้ึนไป 

ข.  บล็อกประกอบด้วยเวิร์ดตั้งแต่หนึ่งเวิร์ดขึ้นไป 

ค.  เวิร์ดประกอบด้วยตัวเลขเพียงอย่างเดียวเท่านั้น 

ง.  คำสั่งทางเรขาคณิต ได้แก่ X, Y, Z และ G       

3.   ข้อใดต่อไปนี้ไม่ถูกต้อง 

ก.  G00  เป็นการเคลื่อนท่ีในแนวเส้นตรงด้วยความเร็วฟีดสูงสุด  โดยไม่โดนชิ้นงาน 
ข.  G01  เป็นการเคลื่อนท่ีในแนวเส้นตรงลึกลงในเนื้อของชิ้นงานด้วยความเร็วฟีดที่กำหนด 
ค.  G02  เป็นการเคลื่อนท่ีในแนวเส้นโค้งลึกลงในเนื้อของชิ้นงานในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
ง.  G03  เป็นการหยุดการเคลื่อนที่ในระยะเวลาที่กำหนด 

4.   G91  หมายถึงข้อใด 

ก.  กำหนดการโปรแกรมให้เป็นแบบ Absolute 

ข.  กำหนดการโปรแกรมให้เป็นแบบ Increment 
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ค.  กำหนดหน่วยความยาวเป็นนิ้ว 

ง.  กำหนดหน่วยความยาวเป็นมิลลิเมตร 

5.  ข้อใดคือ คำสั่งที่ใหส้ปินเดิลหมุนตามเข็มนาฬิกา 

ก.  M03                                                    
ข.  M04 
ค.  M05     
ง.  M06 

6.  อัตราป้อน (Feed  Rate)  หมายถึงข้อใด 

ก.  ความเร็วรอบของสปินเดิล 
ข.  ความเร็วของการเคลื่อนที่ของทูลในขณะแมชชีนชิ้นงาน 
ค.  ความเร็วในการทำงานเสร็จหนึ่งชิ้นของเครื่องจักร 
ง.  ความเร็วสปินเดิลสำหรับงานกลึงใน  1  รอบชิ้นงาน 

7.  ข้อใดคือ คำสั่งที่ใช้สำหรับกำหนดเงื่อนไขการตัดด้วยความเร็วตัดที่คงทีในงานกลึง   

ก.  G94                                                    

ข.  G95 

ค.  G96     

ง.  G97 

8.  ข้อใดคือ โครงสร้างพ้ืนฐานของโปรแกรมเอ็นซี 

ก.  ส่วนหัวโปรแกรม  ส่วนการทำงาน  และส่วนท้ายโปรแกรม 
ข.  ส่วนหัวโปรแกรม  ตัวโปรแกรม  และส่วนท้ายโปรแกรม 
ค.  ส่วนหัวโปรแกรม  ส่วนขั้นตอนการทำงาน  และส่วนท้ายโปรแกรม 
ง.  ส่วนหวัโปรแกรม  ส่วนขั้นตอนการตัดเฉือน  และส่วนท้ายโปรแกรม 

9.  M30 คือ ส่วนใดของโปรแกรมเอ็นซี 

ก.  ส่วนหัวโปรแกรม                             
ข.  ส่วนขั้นตอนการตัดเฉือน 
ค.  ตัวโปรแกรม                                       
ง.  ส่วนท้ายโปรแกรม 

10. ข้อใดคือ ความหมายของ  N8  G00  X50  Z-30 

ก.  บล็อกท่ี  8  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงอย่างรวดเร็วไปที่ตำแหน่ง  X50  Z-30   
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ข.  บล็อกที่  8  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงไปที่ตำแหน่ง  X50  Z-30  ด้วยอัตราป้อน  0.2  มม./
รอบ 

ค.  บล็อกที่  8  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกาไปที่ตำแหน่ง  X50  Z-30 ด้วยอัตรา
ป้อน  0.2  มม./รอบ         

ง.   บล็อกที่  8 คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกาไปที่ตำแหน่ง  X50  Z-30  ด้วยอัตรา
ป้อน  0.2  มม./รอบ 
11. ข้อใดคือ คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงแบบกลึงปอกวัฏจักร  

ก.  G31                                                    

ข.  G81 

ค.  G84     

ง.  G91 

 จากรูปข้างล่าง  จงตอบคำถามข้อ  12  - 19 
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12.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงขอบรูป โดยใช้คำสั่ง  G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด  P1  ถึง   P2  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P2  ได้อย่างไร  

ก.  G02  X6  Z-6  I-6  K0  F0.1   

ข.  G02  X12  Z-6  I0  K-6  F0.1 

ค.  G03  X6  Z-6  I-6  K0  F0.1   

ง.  G03  X12  Z-6  I0  K-6  F0.1 

 

13.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงขอบรูป โดยใช้คำสั่ง G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด  P2 ถึง  P3  เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด  P3 ได้อย่างไร  

ก.  G02  X20  Z-10  I4  K0  F0.1   
ข.  G02  X4  Z-10  I0  K4  F0.1 
ค.  G03  X20  Z-10  I-4  K0  F0.1   
ง.  G03  X4  Z-10  I0  K-4  F0.1 

14.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงขอบรูป โดยใช้คำสั่ง G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด  P3  ถึง   P4  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P4  ได้อย่างไร  

ก.  G01  X50  Z-48  F0.1   
ข.  G01  X40  Z-48  F0.1 
ค.  G01  X50  Z-42  F0.1   
ง.  G01  X40  Z-42  F0.1 

15.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด  P4 ถึง  P5  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P5  ได้อย่างไร  

ก.  G01  X50  Z-48  F0.1   

ข.  G01  X40  Z-48  F0.1 

ค.  G01  X50  Z-42  F0.1   

ง.  G01  X40  Z-42  F0.1 

16.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงขอบรูป โดยใช้คำสั่ง G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด  P7  ถึง   P8  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P8  ได้อย่างไร  

ก.  G01  X54  Z-90  F0.1   
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ข.  G01  X54  Z-84  F0.1 

ค.  G01  X60  Z-90  F0.1   

ง.  G01  X60  Z-84  F0.1 

17. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์  งานกลึงเซาะร่อง  โดยใช้คำสั่ง G – Code  พ้ืนฐาน  กำหนดความ
กว้างของหน้ามีดกลึงเซาะร่อง  เท่ากับ 3 มม. ซึ่งเริ่มต้นจากจุด  P10  ถึง   P11  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P11  
ได้อย่างไร  

ก.  G00  X60  Z-75     

ข.  G00  X60  Z-81   

ค.  G01  X44  Z-75  F0.1   

ง.  G01  X44  Z-81  F0.1 

18. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงเซาะร่อง โดยใช้คำสั่ง  G – Code พื้นฐาน กำหนดความ
กว้างของหน้ามีดกลึงเซาะร่อง เท่ากับ 3 มม. ซึ่งเริ่มต้นจากจุด P11 ถึง  P10  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P10  
ได้อย่างไร  

ก.  G00  X60  Z-75     

ข.  G00  X60  Z-81   

ค.  G01  X44  Z-75  F0.1   

ง.  G01  X44  Z-81  F0.1 

19. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงเกลียว  โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นกลึง

เกลียวที่จุด  P14  เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด P14  ได้อย่างไร  

ก.  G31  X50  Z-72  I0.15  K1.83  F3     

ข.  G31  X50  Z-83  I0.15  K1.83  F3   

ค.  G81  X50  Z-72  I0.15  F0.1   

ง.  G81  X50  Z-83  I0.15  F0.1 

20.  G31  X20  Z-50  I0.151  K1.51  F2.5  ความหมายของ  K1.51   คือข้อใด 

ก.  ระยะความยาวในการกลึงเกลียว  

ข.  ระยะป้อนลึกในการกลึงเกลียวแต่ละครั้ง   

ค.  ความลึกของเกลียว   

ง.  ระยะพิตซ์ของเกลียว 
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7.  เอกสารอ้างอิง  
หนังสือเรียน  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี  รหัสวิชา 20102-2009 

1.  ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
 

 

แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที่ 4 

 
 

คำชี้แจง     :    จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงคำตอบเดียว   

                     โดยทำเครื่องหมายกากบาท (X)  ลงในกระดาษคำตอบ 

 

1.  โค้ดใดต่อไปนี้พบในโครงสร้างของโปรแกรมซีเอ็นซี 

ก.  โค้ดคำสั่งควบคุมโปรแกรม               

ข.  โค้ดคำสั่งทางเรขาคณิต 

ค.  โค้ดคำสั่งทางเทคนิค                          

ง.  ถูกทุกข้อ 

2.   ข้อใดต่อไปนี้ไม่ถูกต้อง 

ก.  โปรแกรมประกอบด้วยบล็อกตั้งแต่หนึ่งบล็อกข้ึนไป 

ข.  บล็อกประกอบด้วยเวิร์ดตั้งแต่หนึ่งเวิร์ดขึ้นไป 

ค.  เวิร์ดประกอบด้วยตัวเลขเพียงอย่างเดียวเท่านั้น 

ง.  คำสั่งทางเรขาคณิต ได้แก่ X, Y, Z และ G       

3.   ข้อใดต่อไปนี้ไม่ถูกต้อง 

ก.  G00  เป็นการเคลื่อนท่ีในแนวเส้นตรงด้วยความเร็วฟีดสูงสุด  โดยไม่โดนชิ้นงาน 
ข.  G01  เป็นการเคลื่อนท่ีในแนวเส้นตรงลึกลงในเนื้อของชิ้นงานด้วยความเร็วฟีดที่กำหนด 
ค.  G02  เป็นการเคลื่อนท่ีในแนวเส้นโค้งลึกลงในเนื้อของชิ้นงานในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 
ง.  G03  เป็นการหยุดการเคลื่อนที่ในระยะเวลาที่กำหนด 

4.   G91  หมายถึงข้อใด 

ก.  กำหนดการโปรแกรมให้เป็นแบบ Absolute 
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ข.  กำหนดการโปรแกรมให้เป็นแบบ Increment 

ค.  กำหนดหน่วยความยาวเป็นนิ้ว 

ง.  กำหนดหน่วยความยาวเป็นมิลลิเมตร 

5.  ข้อใดคือ คำสั่งที่ใหส้ปินเดิลหมุนตามเข็มนาฬิกา 

ก.  M03                                                    
ข.  M04 
ค.  M05     
ง.  M06 

6.  อัตราป้อน (Feed  Rate)  หมายถึงข้อใด 

ก.  ความเร็วรอบของสปินเดิล 
ข.  ความเร็วของการเคลื่อนที่ของทูลในขณะแมชชีนชิ้นงาน 
ค.  ความเร็วในการทำงานเสร็จหนึ่งชิ้นของเครื่องจักร 
ง.  ความเร็วสปินเดิลสำหรับงานกลึงใน  1  รอบชิ้นงาน 

7.  ข้อใดคือ คำสั่งที่ใช้สำหรับกำหนดเงื่อนไขการตัดด้วยความเร็วตัดที่คงทีในงานกลึง   

ก.  G94                                                    

ข.  G95 

ค.  G96     

ง.  G97 

8.  ข้อใดคือ โครงสร้างพ้ืนฐานของโปรแกรมเอ็นซี 

ก.  ส่วนหัวโปรแกรม  ส่วนการทำงาน  และส่วนท้ายโปรแกรม 
ข.  ส่วนหัวโปรแกรม  ตัวโปรแกรม  และส่วนท้ายโปรแกรม 
ค.  ส่วนหัวโปรแกรม  ส่วนขั้นตอนการทำงาน  และส่วนท้ายโปรแกรม 
ง.  ส่วนหวัโปรแกรม  ส่วนขั้นตอนการตัดเฉือน  และส่วนท้ายโปรแกรม 

9.  M30 คือ ส่วนใดของโปรแกรมเอ็นซี 

ก.  ส่วนหัวโปรแกรม                             
ข.  ส่วนขั้นตอนการตัดเฉือน 
ค.  ตัวโปรแกรม                                       
ง.  ส่วนท้ายโปรแกรม 

10. ข้อใดคือ ความหมายของ  N8  G00  X50  Z-30 

ก.  บล็อกท่ี  8  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงอย่างรวดเร็วไปที่ตำแหน่ง  X50  Z-30   
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ข.  บล็อกที่  8  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงไปที่ตำแหน่ง  X50  Z-30  ด้วยอัตราป้อน  0.2  มม./
รอบ 

ค.  บล็อกที่  8  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกาไปที่ตำแหน่ง  X50  Z-30 ด้วยอัตรา
ป้อน  0.2  มม./รอบ         

ง.   บล็อกที่  8 คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกาไปที่ตำแหน่ง  X50  Z-30  ด้วยอัตรา
ป้อน  0.2  มม./รอบ 
11. ข้อใดคือ คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงแบบกลึงปอกวัฏจักร  

ก.  G31                                                    

ข.  G81 

ค.  G84     

ง.  G91 

 จากรูปข้างล่าง  จงตอบคำถามข้อ  12  - 19 
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12.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงขอบรูป โดยใช้คำสั่ง  G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด  P1  ถึง   P2  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P2  ได้อย่างไร  

ก.  G02  X6  Z-6  I-6  K0  F0.1   

ข.  G02  X12  Z-6  I0  K-6  F0.1 

ค.  G03  X6  Z-6  I-6  K0  F0.1   

ง.  G03  X12  Z-6  I0  K-6  F0.1 

 

13.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงขอบรูป โดยใช้คำสั่ง G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด  P2 ถึง  P3  เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด  P3 ได้อย่างไร  

ก.  G02  X20  Z-10  I4  K0  F0.1   
ข.  G02  X4  Z-10  I0  K4  F0.1 
ค.  G03  X20  Z-10  I-4  K0  F0.1   
ง.  G03  X4  Z-10  I0  K-4  F0.1 

14.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงขอบรูป โดยใช้คำสั่ง G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด  P3  ถึง   P4  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P4  ได้อย่างไร  

ก.  G01  X50  Z-48  F0.1   
ข.  G01  X40  Z-48  F0.1 
ค.  G01  X50  Z-42  F0.1   
ง.  G01  X40  Z-42  F0.1 

15.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด  P4 ถึง  P5  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P5  ได้อย่างไร  

ก.  G01  X50  Z-48  F0.1   

ข.  G01  X40  Z-48  F0.1 

ค.  G01  X50  Z-42  F0.1   

ง.  G01  X40  Z-42  F0.1 

16.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงขอบรูป โดยใช้คำสั่ง G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด  P7  ถึง   P8  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P8  ได้อย่างไร  

ก.  G01  X54  Z-90  F0.1   
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ข.  G01  X54  Z-84  F0.1 

ค.  G01  X60  Z-90  F0.1   

ง.  G01  X60  Z-84  F0.1 

17. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์  งานกลึงเซาะร่อง  โดยใช้คำสั่ง G – Code  พ้ืนฐาน  กำหนดความ
กว้างของหน้ามีดกลึงเซาะร่อง  เท่ากับ 3 มม. ซึ่งเริ่มต้นจากจุด  P10  ถึง   P11  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P11  
ได้อย่างไร  

ก.  G00  X60  Z-75     

ข.  G00  X60  Z-81   

ค.  G01  X44  Z-75  F0.1   

ง.  G01  X44  Z-81  F0.1 

18. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงเซาะร่อง โดยใช้คำสั่ง  G – Code พื้นฐาน กำหนดความ
กว้างของหน้ามีดกลึงเซาะร่อง เท่ากับ 3 มม. ซึ่งเริ่มต้นจากจุด P11 ถึง  P10  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P10  
ได้อย่างไร  

ก.  G00  X60  Z-75     

ข.  G00  X60  Z-81   

ค.  G01  X44  Z-75  F0.1   

ง.  G01  X44  Z-81  F0.1 

19. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกลึงเกลียว  โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นกลึง

เกลียวที่จุด  P14  เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด P14  ได้อย่างไร  

ก.  G31  X50  Z-72  I0.15  K1.83  F3     

ข.  G31  X50  Z-83  I0.15  K1.83  F3   

ค.  G81  X50  Z-72  I0.15  F0.1   

ง.  G81  X50  Z-83  I0.15  F0.1 

20.  G31  X20  Z-50  I0.151  K1.51  F2.5  ความหมายของ  K1.51   คือข้อใด 

ก.  ระยะความยาวในการกลึงเกลียว  

ข.  ระยะป้อนลึกในการกลึงเกลียวแต่ละครั้ง   

ค.  ความลึกของเกลียว   

ง.  ระยะพิตซ์ของเกลียว 
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ใบงาน หน่วยที่ 4 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่  4-9 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  
งานกลึง  กับ เครื่องกลึง  CNC 

สอนครั้งที่   4-9/18      
ชื่อเรื่อง   การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกลึง  กับ เครื่องกลึง  
CNC 

 
1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ประยุกต์และเลือกใช้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ใน
การปฏิบัติงานได้ถูกต้อง เหมาะสมกับลักษณะงาน ละเอียดรอบคอบ และบำรุงรักษาหลักการทำงาน  
โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี 
2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 

2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม
เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
        2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 
3. สมรรถนะประจำบทเรียน              

. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี  ได้อย่าง
ถูกต้อง   

 
4. จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ด้านความรู้ (Knowledge) 
2. อธิบายหลักการทำงานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
3. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
4. จำแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
5. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้ 
6. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกัด  CNC ได้ 
7. บอกการกำหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง 
8. อธิบายระบบการควบคุมการเคลื่อนที่ได้ 

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process) 
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1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบ
ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี   
คุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (Attitude)  

1. แสดงพฤติกรรมเก่ียวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทำงานด้วยความละเอียด รอบคอบ 
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซื่อสัตย์  รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม 
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)       

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี   

เพ่ือให้เนื้อหาเกี่ยวกับ หลักการทำงาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี สอดคล้องกับหัวข้อ
ที่กำหนด ผมได้ปรับและเพ่ิมเติมรายละเอียดให้ชัดเจนและเชื่อมโยงกันมากข้ึน ดังนี้ครับ 
 
4.4 การบูรณาการกับหลักปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง  
4.4.1. ความพอประมาณ 

การประยุกต์ใช้: การเลือกใช้ เครื่องมือกลซีเอ็นซี ที่มีขนาด กำลังการผลิต และเทคโนโลยีที่ เหมาะสม 
กับขนาดของกิจการหรือปริมาณงานท่ีทำจริง ไม่ลงทุนเกินตัว หรือใช้เครื่องจักรที่มีสมรรถนะสูงเกินความ
จำเป็น (ไม่ฟุ่มเฟือย) และใช้ทรัพยากร (พลังงาน, วัตถุดิบ) อย่างประหยัดและคุ้มค่า 

4.4.2 ความมีเหตุผล 
การประยุกต์ใช้: การตัดสินใจเลือกใช้ โครงสร้างและส่วนประกอบ ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงการ
บำรุงรักษา ต้องอยู่บนพื้นฐานของ ข้อมูลทางวิชาการ (เช่น ความทนทาน วัสดุที่ใช้ คุณสมบัติทางกล) 
คำนึงถึงผลกระทบ ต่อคุณภาพชิ้นงาน ต้นทุนการผลิต และความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

4.4.3 การมีภูมิคุ้มกันที่ดี 
การประยุกต์ใช้: การ เตรียมความพร้อม และ ความรู้พื้นฐาน เกี่ยวกับ หลักการทำงาน โครงสร้างและ
ส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี อย่างรอบด้าน เพ่ือให้สามารถ ป้องกัน ความเสียหายของ
เครื่องจักร, แก้ไขปัญหา เบื้องต้นได้อย่างรวดเร็ว, และ วางแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance) ได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อลดความเสี่ยงจากการหยุดชะงักของการผลิต 

เงื่อนไขความรู้ 
การมีความรู้รอบด้าน: ผู้ปฏิบัติงานต้องมีความรู้เชิงลึกเก่ียวกับ หลักการทำงาน (เช่น ระบบควบคุม 
ระบบขับเคลื่อน), โครงสร้าง (เช่น ฐานเครื่อง, รางเลื่อน), และ ส่วนประกอบ (เช่น สกรูบอล, มอเตอร์
เซอร์โว) ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงความรู้ด้านวัสดุศาสตร์และการเขียนโปรแกรมควบคุม 

4.4.5 เงื่อนไขคุณธรรม 
การประยุกต์ใช้: มี ความรับผิดชอบ ต่อเครื่องจักรและชิ้นงาน (ปฏิบัติงานตามขั้นตอนอย่างเคร่งครัด) 
และมี ความสนใจใฝ่ศึกษาหาความรู้ ในเทคโนโลยีซีเอ็นซีใหม่ ๆ เพื่อพัฒนาตนเองและเพ่ิมประสิทธิภาพ
การทำงานอยู่เสมอ 
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4.4.6. 4 มิติ สมดุลและพร้อมรับการเปลี่ยนแปลง 
ด้านวัตถุ/เศรษฐกิจ: 

การประยุกต์ใช้: เน้นการผลิตที่ มีประสิทธิภาพสูงสุด ลดของเสีย (Waste) ในการใช้วัตถุดิบ 
(เช่น โลหะ) และการใช้พลังงานของเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เกิด ความม่ันคงทางเศรษฐกิจ 
และลดต้นทุนการผลิตในระยะยาว 

ด้านสังคม: 
การประยุกต์ใช้: ทำงานเป็นทีมในการควบคุมและบำรุงรักษาเครื่องจักร เคารพกติกา ความ
ปลอดภัย (Safety Rule) ถ่ายทอดความรู้ และ เกื้อกูล กันในการแก้ปัญหาทางเทคนิค 

ด้านสิ่งแวดล้อม: 
การประยุกต์ใช้: จัดการของเสีย (เช่น น้ำมันหล่อเย็น, เศษโลหะ) จากเครื่องมือกลซีเอ็นซีอย่าง
ถูกต้องตามมาตรฐาน, เลือกใช้สารหล่อลื่นที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม, และดูแลให้เครื่องจักร
ทำงานอย่างมีประสิทธิภาพเพ่ือ ลดการใช้พลังงาน 

 
ด้านวัฒนธรรม: 

การประยุกต์ใช้: สร้าง วัฒนธรรมองค์กร ที่ให้ความสำคัญกับความละเอียดรอบคอบ, ความ
แม่นยำในการผลิต, การบำรุงรักษาเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ, และการใฝ่เรียนรู้เทคโนโลยี 

4.4.7. ศาสตร์ด้านการพัฒนา 
ศาสตร์สากล: 

การประยุกต์ใช้: ศึกษาความรู้ ทฤษฎี และ แนวคิด ที่เป็นสากลในงานซีเอ็นซี เช่น มาตรฐาน 
ISO สำหรับการเขียนโปรแกรม, กลศาสตร์ (Mechanics) สำหรับการวิเคราะห์โครงสร้าง, และ 
ทฤษฎีการควบคุม (Control Theory) สำหรับระบบเซอร์โวมอเตอร์ 

 
ศาสตร์พระราชา (องค์รวม): 

 
การประยุกต์ใช้: นำหลักการทำงาน โครงสร้าง และส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี มา
ประยุกต์ใช้ในการ พัฒนาอาชีพ และ ชุมชน อย่างยั่งยืน โดยคำนึงถึงความพอเพียงและความ
สมดุลในการผลิต 

 
ศาสตร์ภูมิปัญญาท้องถิ่น: 

 
การประยุกต์ใช้: นำ ประสบการณ์ และ วิธีการบำรุงรักษา หรือ การแก้ไขปัญหา เครื่องจักรที่
ถ่ายทอดในชุมชนหรือโรงงาน (เช่น การปรับแต่งเครื่องมือด้วยวิธีดั้งเดิม) มา ตรวจสอบ และ 
บูรณาการ กับความรู้สากล 
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4.4.8. 4 พระบรมราโชบายด้านการศึกษาของในหลวงรัชกาลที่ 10 
มีทัศนคติที่ถูกต้องต่อบ้านเมือง: 

 
การประยุกต์ใช้: มีความรู้ความเข้าใจใน หลักการทำงาน โครงสร้างและส่วนประกอบของ
เครื่องมือกลซีเอ็นซี เพ่ือนำไปใช้ พัฒนาอุตสาหกรรม ของประเทศชาติอย่างมีคุณภาพ 

 
มีพื้นฐานมีชีวิตที่ม่ันคง เข้มแข็ง มีคุณธรรม: 

 
การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้านซีเอ็นซีด้วย ความซื่อสัตย์ (ไม่ทุจริตวัตถุดิบหรือเวลา), ความ
ประณีต และ ความรับผิดชอบ ในการผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพ 

 
มีงานทำ มีอาชีพ: 

 
การประยุกต์ใช้: พัฒนาทักษะ ด้านการควบคุมและบำรุงรักษาเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เป็น 
ผู้สำเร็จหลักสูตรที่มีความเชี่ยวชาญ เป็นที่ต้องการของตลาดแรงงาน และสามารถ เลี้ยงดู
ตนเองและครอบครัว ได้อย่างยั่งยืน 

 
เป็นพลเมืองที่ดีมีระเบียบวินัย: 

 
การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้วย ระเบียบวินัย ตามคู่มือการใช้งาน, แต่งกายเหมาะสม, และ 
รับผิดชอบในหน้าที่ การดูแลรักษาเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ 

 
5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์  
เครื่องมือที่ใช้ในการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบความแม่นยำของ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกล
ซีเอ็นซ ีได้แก่: 

1. เครื่องมือวัด ตรวจสอบ: เครื่องมือพ้ืนฐานและเครื่องมือวัดความละเอียดสูง 
2. การอ่านค่าเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier Caliper): ค่าความละเอียด 0.02 มม. (ใช้ในการวัดขนาด

ทั่วไปของชิ้นส่วนเครื่องจักร) 
3. การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ (Micrometer): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการวัดขนาดที่มีความ

แม่นยำสูง เช่น การวัดความหนาของแผ่นเหล็ก หรือเส้นผ่านศูนย์กลางเพลา) 
4. การอ่านค่านาฬิกาวัด (Dial Indicator/Test Indicator): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการ

ตรวจสอบความขนาน, ความตั้งฉาก, ความเยื้องศูนย์, และการปรับแนวของ รางเลื่อน และ หัวจับยึด 
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี) 
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6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง  
ความปลอดภัย: ควรสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล (PPE) ทุกครั้ง, ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว
ของเครื่องซีเอ็นซีในขณะเครื่องทำงาน. 
การตั้งค่าเครื่อง: ตรวจสอบการยึดจับชิ้นงานและเครื่องมือตัดอย่าง ม่ันคง ก่อนเริ่มการทำงานทุกครั้ง 
เพ่ือป้องกันการหลุดและอันตรายต่อเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงาน. 
การวัด: ก่อนและหลังการปรับหรือซ่อมแซมส่วนประกอบสำคัญ (เช่น รางเลื่อน), ต้อง ทำความสะอาด 
ผิวหน้าของชิ้นส่วนและเครื่องมือวัด เพื่อให้ได้ค่าที่ แม่นยำ ที่สุด. 
การบำรุงรักษา: ตรวจสอบระดับน้ำมันหล่อลื่นและน้ำยาหล่อเย็นตามที่กำหนด และทำความสะอาดเศษ
โลหะออกจากบริเวณทำงานของเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ. 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

ผู้เรียนแต่ละคนลงมือปฏิบัติ เลื่อยตัดชิ้นงาน ตามแบบสั่งงาน ตามขั้นตอนที่สาธิตให้ดู (เพ่ือเสริมทักษะ
พ้ืนฐานงานช่างก่อนเข้าสู่การใช้ซีเอ็นซี). 
ผู้เรียนได้รับคำแนะนำเพ่ิมเติม และเทคนิควิธีการเลื่อยชิ้นงาน ให้ได้ขนาดที่ถูกต้อง (เน้นการใช้ เครื่องมือ
วัด ในการตรวจสอบขนาดตามหัวข้อ 5). 
ผู้เรียนทราบผลประเมินผลงานสภาพจริง จากผู้สอน ในขณะปฏิบัติงาน และได้ ข้อมูลสะท้อนกลับ 
(Feedback) ในขณะปฏิบัติงานแต่ละคน เพ่ือผู้เรียนจะได้นำมา ปรับปรุงแก้ไข ได้ทันที (ส่งเสริมการ
เรียนรู้ต่อเนื่อง). 

 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 

ประยุกต์และเลือกใช้ เกี่ยวกับเครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบ ในการปฏิบัติงานได้ ถูกต้อง 
เหมาะสมกับลักษณะงาน (เช่น ใช้ไมโครมิเตอร์วัดชิ้นส่วนที่มีความคลาดเคลื่อนต่ำ), ละเอียดรอบคอบ 
ในการอ่านค่า, และ บำรุงรักษา เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบอย่างถูกวิธี (เชื่อมโยงกับ
เงื่อนไขคุณธรรม และการมีภูมิคุ้มกันที่ดี). 

9. การประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
 

จากใบงาน: 5 คะแนน ต้องผ่านอย่างต่ำ 3 คะแนน 
จากแบบทดสอบหลังเรียน: ต้องมีคะแนน 60% หากต่ำกว่า 60% ให้ทำการสอบซ่อม 

 
9.2 วิธีการประเมิน 
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ข้อสอบวัดความรู้หลังเรียน (วัดเงื่อนไขความรู้) 
Checklist แบบฝึกหัด และใบงาน (วัดการประยุกต์ใช้และการปฏิบัติงาน) 
สัมภาษณ์ปากเปล่า/ตอบคำถามรายบุคคล (วัดความมีเหตุผล และทัศนคติ) 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
แบบทดสอบ 
ใบงาน 
ใบมอบหมายงาน 

10.  เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 
หนังสือเรียน  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี    รหัสวิชา 20102-2009 
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 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 5.1 หน่วยที่  4      

ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครือ่งมือกล ซีเอ็นซี                                                                                                        สอนสัปดาห์ที่  4 - 5                                                                         

ชื่อหน่วย  การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  
งานกลึง  กับเครื่องกลึง  CNC ชั่วโมงรวม 12  ชั่วโมง    

ชื่อเรื่อง  การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกลึง  กับ 
            เครื่องกลึง  CNC จำนวน  6  ชั่วโมง 

 
 

ชื่อ………………………………………..……...นามสกุล....................................................ชั้น...............กลุ่ม........... ..... 

จุดประเมิน 
เกณฑ์การให้คะแนน 

คะแนน หมายเหตุ 
3 2 1 

การปฏิบัติงาน      
 
 
 
 

1. กำหนดจุดศูนย์ชิ้นงาน 3 2 1  
2. วางแผนการจัดเตรียมเครื่องมือตัด  3 2 1  
3.กำหนดทางเดินกลึงชิ้นงาน 3 2 1  
4.การป้อนโปรแกรมกับชุดซิมมิวเลชันบน
เครื่องคอมพิวเตอร์ 

3 2 1  

5.การตรวจสอบ  แก้ไขโปรแกรมกับ 
ชุดซิมมิวเลชันบนเครื่องคอมพิวเตอร์ 

3 2 1  

6. การป้อนโปรแกรมกับเครื่องกลึง  CNC 3 2 1  
7. การกำหนดค่าชดเชยเครื่องมือตัด 3 2 1  
8. การกำหนด (Set)  จุดศูนย์ชิ้นงาน   3 2 1  
9. การตรวจสอบและเรียกใช้โปรแกรม 3 2 1  
10. การ  Run  โปรแกรม 3 2 1  

โปรแกรม (20  คะแนน)     

11.  ความถูกต้องของโปรแกรม 

ผลงาน   
12.  ขนาด Ø 13  มม.    10 8 5 3 0  
13.  ขนาด  Ø  25  มม.    10 8 5 3 0  
14.  ขนาด  Ø  40  มม.    10 8 5 3 0  
15.  ขนาดความยาว  25  มม.    10 8 5 3 0  
16.  ขนาดความยาว  48  มม.    10 8 5 3 0  
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17.  ขนาดความยาว  100  มม.    10 8 5 3 0  
คุณภาพของชิ้นงาน   
18.  ความเรียบร้อยของชิ้นงานกลึง 10 8 5 3   

รวมคะแนน ( 120  คะแนน)   
 

เกณฑ์การประเมิน  (ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน) 
คิดเป็น  %  =      คะแนนที่ได้  x  100 

                                         คะแนนเต็ม (120 คะแนน) 

 
ผลการประเมิน 

 

ได้คะแนนจากการประเมิน......................%. ผ่าน ไม่ผ่าน 
  

 
ลงชื่อ..................................................ผู้ประเมิน 
         (………………………………….) 
วันที่............/....................../.................... 

เกณฑ์การให้คะแนน 
 1.  การปฏิบัติงาน 
  ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง    ได้   3  คะแนน   

ปฏิบัติงานผิดพลาด  1-2  ครั้ง   ได้   2  คะแนน   
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า  2  ครั้งข้ึนไป  ได้   1  คะแนน   

 2.  โปรแกรม 
  โปรแกรมผิด  2  บล็อก  หักคะแนน  1  คะแนน 
 3.  ผลงาน 
  ±  0.1  มม.    ได้คะแนน  10  คะแนน 

±  0.2  มม.    ได้คะแนน  8  คะแนน 
±  0.3  มม.   ได้คะแนน  5  คะแนน 
±  0.4  มม.    ได้คะแนน  3  คะแนน 
±  0.5  มม.  ขึ้นไป   ได้คะแนน  0  คะแนน 

 4.  คุณภาพของชิ้นงาน 
  คุณภาพของชิ้นงานเรียบร้อยดี    ได้   10  คะแนน   

คุณภาพของชิ้นงานมี 1  จุดที่ไม่เรียบร้อย   ได้   8  คะแนน   
คุณภาพของชิ้นงานมี  2-3  จุดที่ไม่เรียบร้อย  ได้   5  คะแนน   
คุณภาพของชิ้นงานมากกว่า  3  จุดขึ้นไปที่ไม่เรียบร้อย ได้   3  คะแนน   
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วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 
แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา...................................สาขางาน..................................ระดับชั้น.........................กลุ่ม......................... 

ลำดับ
ที ่

ชื่อ-สกุล 

รายการประเมิน 

คะ
แน

นร
วม

 

คะ
แน

นเ
ฉล

ี่ย 
 

ยึด
มั่น

ใน
สถ

าบ
ันฯ

 

ละ
เว้น

อบ
าย

มุข
 

คว
าม

มีว
ินัย

 

คว
าม

สา
มัค

คี 

จิต
อา

สา
 

ขย
ันแ

ละ
รับ

ผิด
ชอ

บ 
ปร

ะห
ยัด

 

ซื่อ
สัต

ย์ 

สุภ
าพ

 

ตร
งต

่อเ
วล

า 

1              
2              
3              
4              
5              
6              
7              
8              
9              
10              
11              
12              
13              
14              
15              
16              
17              
18              
19              
หมายเหตุ                -  เกณฑ์การประเมินคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 
   3  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนแสดงประพฤติปฏิบัติสม่ำเสมอและเป็นผู้นำได้ 

2  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติสม่ำเสมอ 
   1 คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติไม่สม่ำเสมอ 
   0  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนไม่ประพฤติปฏิบัติ 
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บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
  1) วัน เดือน ปี ...............สอนครั้งที่ .../.... สาขา/ชั้นปี  .....................จำนวนผู้เรียน..........คน    
มาเรียนปกต.ิ..........คน ขาดเรียน............คน ลาป่วย............คน ลากิจ...........คน มาสาย...........คน 

2) หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ :  
…………………….……………………………………………………………………..………….................................... 

  ❑ สอนครบตามหัวข้อเรื่องในแผนฯ  ❑ สอนไม่ครบเนื่องจาก........................................ 
  3) กิจกรรม/วิธีการสอน 
   ❑ ครูแนะนำและบอกจุดประสงค์     ❑ ครูอธิบาย/ถาม-ตอบ/สาธิต/ 
   ❑ ทำแบบทดสอบก่อนเรียน      ❑ ทำแบบทดสอบหลังเรียน 
   ❑ ทำแบบฝึกหัด/โจทย์ปัญหา      ❑ ทำใบกิจกรรม/ใบงาน 
   ❑ อ่ืน ๆ (ระบ)ุ...................................................................................................................  
  4) สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ : …..……………………………………………………………………….......... 
 11.2 ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 
  1) การวัดผลและประเมินผล/ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน : ………………………………………………..…….. 
       ............................................................................................................................. ........................... 
  2) สมรรถนะที่ผู้เรียนได้รับ : ..........................................................................................................  
      ............................................................................................................................. ............................ 
  3) สอดแทรกคุณธรรม จริยธรรม และค่านิยม : .…………………………………………………………..…..... 
      ……………........................................................................................................................ ............... 
  4) ผลการสอนของครู : ..……………………………………………………………………………………..…….……. 
      …………......................................................................................................................... .................. 
  5) ปัญหาที่นำไปสู่การวิจัย : ..………………………………………………………………………………..….……... 
      …………......................................................................................................................... .................. 
 11.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการสอน/แก้ปัญหา 
  1) ผลการใช้และปรับปรุงแผนการสอนครั้งนี้ : .…………………………………………………………………... 
       …………......................................................................................................................... ................... 
  2) แนวทางพัฒนาคุณภาพวิธีสอน/สื่อ/การวัดผล/เอกสารช่วยสอน: .……………………………………  
                 ……….......................................................................................................................... .................... 
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แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 5 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่10-12 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC   
สอนครั้งที่10-12/18      

ชื่อเรื่อง การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC   

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับบทเรียน 
บูรณาการเขียนโปรแกรมเอ็นซี การทดสอบ และแกไขโปรแกรม ควบคุมเครื่องซีเอ็นซี เพ่ือผลิตชิ้นสวน 
ดวยเครื่องมือกลซีเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ 

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม

เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

2.2 บูรณาการกลุม่อาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 

3. สมรรถนะประจำหน่วย 
ปฏิบัติการใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC  โดยคำนึงถึงความปลอดภัยและการใช้งาน   

 
4.จุดประสงค์การเรียนรู้ 

1.1 จุดประสงค์ทั่วไป 
1. เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจเกี่ยวกับการใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC โดยคำนึงถึงความปลอดภัย

และการใช้งาน  
2. เพ่ือให้มีวินัย  ความรับผิดชอบ  มนุษย์สัมพันธ์  ความซื่อสัตย์สุจริต  และความสนใจใฝ่รู้ 

1.2 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. อธิบายชุดควบคุมเครื่องกัด CNC  ได ้
2. บอกระบบแนวแกนของเครื่องกัด CNC ได้ 
3. เปิด – ปิด  เครื่องกัด CNC  ได้อย่างถูกต้อง 
4. ใช้ปุ่ม  JOG  และปุ่ม  HANDLE  ได้อย่างถูกต้อง 
5. ใช้ปุ่ม  SPINDLE  ได้อย่างถูกต้อง 
6. ใช้ปุ่ม  EDIT  ได้อย่างถูกต้อง 

 
5.สาระการเรียนรู้ 

1. ชุดควบคุมเครื่องกัด CNC   
2. ระบบแนวแกนของเครื่องกัด CNC 
3. การเปิด – ปิด  เครื่องกัด CNC  
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4. การใช้ปุ่ม  JOG  และปุ่ม  HANDLE   
5. การใช้ปุ่ม  SPINDLE  
6. การใช้ปุ่ม  EDIT   

 
 
6. กิจกรรมการเรียนการสอน (2W3P : 5 ขั้นการจัดการเรียนรู้) 

ขั้นสนใจปัญหา  (Motivation)  
1. ให้นักเรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียน  เป็นข้อสอบแบบปรนัยชนิด 4  ตัวเลือก  จำนวน  10  ข้อ  
2. นำรูปภาพให้นักเรียนพิจารณาและตั้งคำถามปากเปล่าให้นักเรียนตอบ เพ่ือนำเข้าสู่เนื้อหาที่เรียน 
ขั้นให้เนื้อหา  (Information) 
3. ใช้เอกสารประกอบการสอน  และสาธิต  เรื่อง  

- ชุดควบคุมเครื่องกัด CNC   
- ระบบแนวแกนของเครื่องกัด CNC 
- การเปิด – ปิด  เครื่องกัด CNC  
- การใช้ปุ่ม  JOG  และปุ่ม  HANDLE   
- การใช้ปุ่ม  SPINDLE   
- การใช้ปุ่ม  EDIT   

ขั้นพยายาม   (Application) 
4. มอบหมายให้นักเรียนทำแบบฝึกหัด  โดยให้เวลาประมาณ 30 นาที  เสร็จแล้วให้เปลี่ยนกันตรวจ

คำตอบโดยฟังคำเฉลยคำตอบจากครู   
5. แจกใบงานที่ 5.1  ใบงานที่  5.2   และใบงานที่  5.3  ให้นักเรียนทุกคน 
6. ให้นักเรียนแต่ละคนฝึกปฏิบัติการใช้ปุ่ม  JOG  การใช้ปุ่ม  HANDLE  และการใช้ปุ่ม  SPINDLE  ตาม

ใบงานที่  5.2  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้ 
7. ให้นักเรียนแต่ละคนฝึกปฏิบัติการใช้ปุ่ม EDIT  ตามใบงานที่  5.3  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่

นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้ 
ขั้นสำเร็จผล   (Progress)  
8. ให้นักเรียนแต่ละคนส่งคะแนนใบงานที่  5.2  และใบงานที่  5.3    
9. ครูกล่าวชมเชยนักเรียนที่ได้คะแนนดีเด่นและให้คำแนะนำนักเรียนที่ได้คะแนนน้อย  เพ่ือจะได้ 

พัฒนาการทำแบบทดสอบในครั้งต่อไป  พร้อมนัดหมายนักเรียนที่ไม่ได้ปฏิบัติงานตามใบงานที่  5.1  
ให้มาปฏิบัติงานได้ในวัน  เวลาที่นักเรียน  และครู  ว่างตรงกัน หลังจากการเรียนครั้งนี้  
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7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 
1.1 เอกสารประกอบการสอน 
1.2  รูปภาพ 
1.3  เครื่องกัด CNC   
1.4  แบบฝึกหัด 
1.5  ใบงานที่  5.1   
1.6 ใบงานที่  5.2 
1.7 ใบงานที่  5.3 
1.8  แบบทดสอบก่อนเรียน 

8. หลักฐาน/เอกสารประกอบการเรียนรู้ (เช่น แบบฝึกหัด  ใบความรู้  ใบงาน  ชิ้นงาน ฯลฯ) 
1.9 หลักฐานความรู้ 

1.9.1 ผลการทดสอบ 
1.9.2 ผลการทำแบบฝึกหัด 

1.10 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
7.2.1  ผลการทำใบงาน 

  9. การวัดและการประเมินผล 
1.1 เครื่องมือประเมิน 

1.1.1 แบบทดสอบก่อนเรียน 
1.1.2 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม  และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
1.1.3 แบบฝึกหัด 
1.1.4 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  5.1 , 5.2 , 5.3  

1.2 เกณฑ์การประเมิน 
1.2.1 แบบทดสอบก่อนเรียน 

เกณฑ์การให้คะแนน แบบทดสอบเป็นแบบ 4 ตัวเลือก จำนวน 10 ข้อ ๆ ละ 1 คะแนน 
เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน   

1.2.2  แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม  และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
เกณฑ์การให้คะแนน  ประเมิน  4  รายการ  คือ 

                            รายการที่  1  ความมีวินัย   
                               รายการที่  2  ความรับผิดชอบ 
                               รายการที่  3  มนุษย์สัมพันธ์       
                           รายการที่  4  ความซื่อสัตย์สุจริต   

    รายการที่  5  ความสนใจใฝ่รู้ 
เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
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               มีพฤติกรรมครบทั้ง  4  ข้อ           ได้  4  คะแนน 
                 มีพฤติกรรม  3  ข้อ                       ได้  3  คะแนน 

                          มีพฤติกรรม  2  ข้อ                       ได้  2  คะแนน 
  มีพฤติกรรม  1  ข้อ                     ได้  1  คะแนน 
   ไม่มีพฤติกรรมที่แสดงออก            ได้  0  คะแนน 
เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน 

1.2.3  แบบฝึกหัด 
เกณฑ์การให้คะแนน   แบบฝึกหัดเป็นแบบเติมคำตอบ  ข้อ ๆ ละ 1 คะแนน 

1.2.1 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  5.1 
เกณฑ์การให้คะแนน   
การปฏิบัติงาน  ประเมิน  3  รายการ  คือ 

รายการที่  1  การเปิดเครื่องกัด  
                     รายการที่  2  การใช้ปุ่ม ZRN 
                     รายการที่  3  การปิดเครื่องกัด 

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง    ได้  3  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาด  1-2  ครั้ง   ได้  2  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า  2  ครั้งข้ึนไป  ได้  1  คะแนน 

เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน 
      8.2.5   แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  5.2 

เกณฑ์การให้คะแนน   
การปฏิบัติงาน  ประเมิน  3  รายการ  คือ 

รายการที่  1  การใช้ปุ่ม  JOG    
                     รายการที่  2  การใช้ปุ่ม  HANDLE     
                     รายการที่  3  การใช้ปุ่ม  SPINDLE        

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง    ได้  3  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาด  1-2  ครั้ง   ได้  2  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า  2  ครั้งข้ึนไป  ได้  1  คะแนน 

เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน 
 

      8.2.6   แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  5.3 
เกณฑ์การให้คะแนน   
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การปฏิบัติงาน  ประเมิน  3  รายการ  คือ 
รายการที่  1  การป้อนโปรแกรม  

                     รายการที่  2  การตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรม 
                     รายการที่  3  การแก้ไขและลบโปรแกรม  

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง    ได้  3  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาด  1-2  ครั้ง   ได้  2  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า  2  ครั้งข้ึนไป  ได้  1  คะแนน 

2. กิจกรรมเสนอแนะ/งานที่มอบหมาย (ถ้ามี) 
ให้นักเรียนแต่ละคนฝึกปฏิบัติการเปิด – ปิด  เครื่องกัด CNC   ตามใบงานที่  5.1 ตามวัน  เวลา   
ที่ครูนัดหมาย  
 

3. เอกสารอ้างอิง 
กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม.  หนังสือเทคโนโลยี  CNC. สำนักพัฒนาอุตสาหกรรม.  กรุงเทพฯ 
สมบัติ  ชิวหา.  หนังสือผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี.  ศูนย์หนังสือ เมืองไทย.  กรุงเทพฯ 

 
10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 

10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดข้ึนกับผู้เรียน 
               

10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 
               

10.3 การแก้ไขปัญหา 
1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 
               
2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
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ใบความรู้ หน่วยที่ 5 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่10-12 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  
งานกลึง  กับ เครื่องกลึง  CNC   

สอนครั้งที่10-12/18      
ชื่อเรื่อง  การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกลึง  กับ เครื่องกลึง  
CNC 

 
1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

การปฏิบัติงานกับเครื่องกัด CNC  ผู้มีหน้าที่รับผิดชอบหรือผู้ควบคุมเครื่องกัด CNC  ต้องศึกษา
รายละเอียด  และทำความเข้าใจเกี่ยวกับการใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC ตามคู่มือของเครื่องกัดซี CNC  
เพ่ือการใช้งานที่ถูกต้องและมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด   

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม

เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

2.2 บูรณาการกลุม่อาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 

3.สมรรถนะประจำหน่วย 
ปฏิบัติการใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC  โดยคำนึงถึงความปลอดภัยและการใช้งาน   

 
4.จุดประสงค์การเรียนรู้ 

4.1จุดประสงค์ทั่วไป 
1.เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจเกี่ยวกับการใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC โดยคำนึงถึงความปลอดภัยและการใช้

งาน  
2.เพ่ือให้มีวินัย  ความรับผิดชอบ  มนุษย์สัมพันธ์  ความซื่อสัตย์สุจริต  และความสนใจใฝ่รู้ 
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5.  เนื้อหาสาระ   
ผังความคิด 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC 

5.1 ชุดควบคุมเครือ่งกดั CNC 

5.6 การใช้ปุ่ม  EDIT 

5.2  ระบบแนวแกนของเครื่องกัด CNC 

5.3 การ เปิด – ปิด  เครื่องกัด CNC 

5.4  การใช้ปุ่ม JOG และปุ่ม  HANDLE 

5.5 การใช้ปุ่ม  SPINDLE 
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6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
 

 

แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที่ 5 

 
 

คำชี้แจง     :    จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงคำตอบเดียว   

                     โดยทำเครื่องหมายกากบาท (X)  ลงในกระดาษคำตอบ 
 

1. ข้อใดคือ  กลไกที่ชุดควบคุมสั่งการให้เลื่อนแกนของเครื่องกัดไปยังตำแหน่งที่ต้องการ 

ก.  บอลสกรู     

ข.  เซอร์โวมอเตอร์ 

ค.  ลิมิตสวิตซ์     

ง.  โฮมสวิตซ์ 
 

2.  ข้อใดคือ แนวแกนการเคลื่อนที่ของเพลาสปินเดิล 

ก.  แนวแกน  X     

ข.  แนวแกน  Y 

ค.  แนวแกน  Z     

ง.  แนวแกน  C 
 

3.  ข้อใดคือ โหมดที่ใช้สำหรับเลื่อนโต๊ะงานและเครื่องมือตัดกลับไปยังจุดศูนย์อ้างอิง 

ก.  โหมด  ZRN     

ข.  โหมด  JOG 

ค.  โหมด  EDIT     

ง.  โหมด  MDI 
 

4.  รูปแบบการเคลื่อนที่ในใหมด  JOG  สามารถเคลื่อนที่ได้กี่รูปแบบ 

ก.  2  รูปแบบ     

ข.  3  รูปแบบ 

ค.  4  รูปแบบ     
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ง.  5  รูปแบบ 
 

5.  ต้องการเลื่อนโต๊ะงานหรือเครื่องมือตัดแบบละเอียด  ต้องเลือกโหมดในข้อใด 

ก.  โหมด  EDIT      

ข.  โหมด  AUTO 

ค.  โหมด  JOG     

ง.  โหมด  HANDLE 

6.  ข้อใดคือ โหมดที่ใช้สำหรับจัดการไฟล์ซีเอ็นซี 

ก.  โหมด  EDIT      

ข.  โหมด  AUTO 

ค.  โหมด  JOG     

ง.  โหมด  HANDLE 

7.  ข้อใดคือ โหมดที่ใช้สำหรับควบคุมเครื่องจักรให้ทำงานโดยอัตโนมัติตามไฟล์ซีเอ็นซี 

ก.  โหมด  EDIT      

ข.  โหมด  AUTO 

ค.  โหมด  JOG     

ง.  โหมด  HANDLE 

8.  ข้อใดคือ คำสั่งที่ใช้สำหรับจำลองการทำงานของไฟล์ 

ก.  F2  New      

ข.  F5  Check 

ค.  F6  Simulate    

ง.  F7  Use 

9.  ในการตั้งค่าชดเชยเครื่องมือตัดในเครื่องกัดซีเอ็นซี สามารถตั้งค่าชดเชยเครื่องมือตัดได้กี่ชุด 

ก.  5  ชุด     

ข.  10  ชุด 

ค.  15  ชุด     

ง.  20  ชุด 
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10.   ข้อใดคือ คำสั่งที่ใช้สำหรับการกำหนดจุดศูนย์ชิ้นงานที่มุมของชิ้นงาน 

ก.  G54      

ข.  G55 

ค.  G94      

ง.  G95 
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7.  เอกสารอ้างอิง  
หนังสือเรียน  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี  รหัสวิชา 20102-2009 

8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
 

 

แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที่ 5 

 
 

คำชี้แจง     :    จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงคำตอบเดียว   

                     โดยทำเครื่องหมายกากบาท (X)  ลงในกระดาษคำตอบ 
 

2. ข้อใดคือ  กลไกที่ชุดควบคุมสั่งการให้เลื่อนแกนของเครื่องกัดไปยังตำแหน่งที่ต้องการ 

ก.  บอลสกรู     

ข.  เซอร์โวมอเตอร์ 

ค.  ลิมิตสวิตซ์     

ง.  โฮมสวิตซ์ 
 

2.  ข้อใดคือ แนวแกนการเคลื่อนที่ของเพลาสปินเดิล 

ก.  แนวแกน  X     

ข.  แนวแกน  Y 

ค.  แนวแกน  Z     

ง.  แนวแกน  C 
 

3.  ข้อใดคือ โหมดที่ใช้สำหรับเลื่อนโต๊ะงานและเครื่องมือตัดกลับไปยังจุดศูนย์อ้างอิง 

ก.  โหมด  ZRN     

ข.  โหมด  JOG 

ค.  โหมด  EDIT     

ง.  โหมด  MDI 
 

4.  รูปแบบการเคลื่อนที่ในใหมด  JOG  สามารถเคลื่อนที่ได้กี่รูปแบบ 

ก.  2  รูปแบบ     
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ข.  3  รูปแบบ 

ค.  4  รูปแบบ     

ง.  5  รูปแบบ 
 

5.  ต้องการเลื่อนโต๊ะงานหรือเครื่องมือตัดแบบละเอียด  ต้องเลือกโหมดในข้อใด 

ก.  โหมด  EDIT      

ข.  โหมด  AUTO 

ค.  โหมด  JOG     

ง.  โหมด  HANDLE 

6.  ข้อใดคือ โหมดที่ใช้สำหรับจัดการไฟล์ซีเอ็นซี 

ก.  โหมด  EDIT      

ข.  โหมด  AUTO 

ค.  โหมด  JOG     

ง.  โหมด  HANDLE 

7.  ข้อใดคือ โหมดที่ใช้สำหรับควบคุมเครื่องจักรให้ทำงานโดยอัตโนมัติตามไฟล์ซีเอ็นซี 

ก.  โหมด  EDIT      

ข.  โหมด  AUTO 

ค.  โหมด  JOG     

ง.  โหมด  HANDLE 

8.  ข้อใดคือ คำสั่งที่ใช้สำหรับจำลองการทำงานของไฟล์ 

ก.  F2  New      

ข.  F5  Check 

ค.  F6  Simulate    

ง.  F7  Use 

9.  ในการตั้งค่าชดเชยเครื่องมือตัดในเครื่องกัดซีเอ็นซี สามารถตั้งค่าชดเชยเครื่องมือตัดได้กี่ชุด 

ก.  5  ชุด     

ข.  10  ชุด 
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ค.  15  ชุด     

ง.  20  ชุด 

10.   ข้อใดคือ คำสั่งที่ใช้สำหรับการกำหนดจุดศูนย์ชิ้นงานที่มุมของชิ้นงาน 

ก.  G54      

ข.  G55 

ค.  G94      

ง.  G95 
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ใบงาน หน่วยที่ 5 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่10-12 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  
งานกลึง  กับ เครื่องกลึง  CNC 

สอนครั้งที่10-12/18      
ชื่อเรื่อง   การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกลึง  กับ เครื่องกลึง  
CNC 

 
1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ประยุกต์และเลือกใช้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ใน
การปฏิบัติงานได้ถูกต้อง เหมาะสมกับลักษณะงาน ละเอียดรอบคอบ และบำรุงรักษาหลักการทำงาน  
โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี 
2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 

2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม
เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
        2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 
3. สมรรถนะประจำบทเรียน              

. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี  ได้อย่าง
ถูกต้อง   

 
4. จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ด้านความรู้ (Knowledge) 
1. อธิบายหลักการทำงานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
2. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
3. จำแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
4. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้ 
5. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกัด  CNC ได้ 
6. บอกการกำหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง 
7. อธิบายระบบการควบคุมการเคลื่อนที่ได้ 

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process) 
1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบ

ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี   
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คุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (Attitude)  
1. แสดงพฤติกรรมเก่ียวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทำงานด้วยความละเอียด รอบคอบ 

ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซื่อสัตย์  รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม 
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)       

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี   

เพ่ือให้เนื้อหาเกี่ยวกับ หลักการทำงาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี สอดคล้องกับหัวข้อ
ที่กำหนด ผมได้ปรับและเพ่ิมเติมรายละเอียดให้ชัดเจนและเชื่อมโยงกันมากข้ึน ดังนี้ครับ 
 
4.4 การบูรณาการกับหลักปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง  
4.4.1. ความพอประมาณ 

การประยุกต์ใช้: การเลือกใช้ เครื่องมือกลซีเอ็นซี ที่มีขนาด กำลังการผลิต และเทคโนโลยีที่ เหมาะสม 
กับขนาดของกิจการหรือปริมาณงานท่ีทำจริง ไม่ลงทุนเกินตัว หรือใช้เครื่องจักรที่มีสมรรถนะสูงเกินความ
จำเป็น (ไม่ฟุ่มเฟือย) และใช้ทรัพยากร (พลังงาน, วัตถุดิบ) อย่างประหยัดและคุ้มค่า 

4.4.2 ความมีเหตุผล 
การประยุกต์ใช้: การตัดสินใจเลือกใช้ โครงสร้างและส่วนประกอบ ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงการ
บำรุงรักษา ต้องอยู่บนพื้นฐานของ ข้อมูลทางวิชาการ (เช่น ความทนทาน วัสดุที่ใช้ คุณสมบัติทางกล) 
คำนึงถึงผลกระทบ ต่อคุณภาพชิ้นงาน ต้นทุนการผลิต และความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

4.4.3 การมีภูมิคุ้มกันที่ดี 
การประยุกต์ใช้: การ เตรียมความพร้อม และ ความรู้พื้นฐาน เกี่ยวกับ หลักการทำงาน โครงสร้างและ
ส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี อย่างรอบด้าน เพ่ือให้สามารถ ป้องกัน ความเสียหายของ
เครื่องจักร, แก้ไขปัญหา เบื้องต้นได้อย่างรวดเร็ว, และ วางแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance) ได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อลดความเสี่ยงจากการหยุดชะงักของการผลิต 

เงื่อนไขความรู้ 
การมีความรู้รอบด้าน: ผู้ปฏิบัติงานต้องมีความรู้เชิงลึกเก่ียวกับ หลักการทำงาน (เช่น ระบบควบคุม 
ระบบขับเคลื่อน), โครงสร้าง (เช่น ฐานเครื่อง, รางเลื่อน), และ ส่วนประกอบ (เช่น สกรูบอล, มอเตอร์
เซอร์โว) ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงความรู้ด้านวัสดุศาสตร์และการเขียนโปรแกรมควบคุม 

4.4.5 เงื่อนไขคุณธรรม 
การประยุกต์ใช้: มี ความรับผิดชอบ ต่อเครื่องจักรและชิ้นงาน (ปฏิบัติงานตามขั้นตอนอย่างเคร่งครัด) 
และมี ความสนใจใฝ่ศึกษาหาความรู้ ในเทคโนโลยีซีเอ็นซีใหม่ ๆ เพื่อพัฒนาตนเองและเพ่ิมประสิทธิภาพ
การทำงานอยู่เสมอ 

4.4.6. 4 มิติ สมดุลและพร้อมรับการเปลี่ยนแปลง 
ด้านวัตถุ/เศรษฐกิจ: 



16 
 

 
 

การประยุกต์ใช้: เน้นการผลิตที่ มีประสิทธิภาพสูงสุด ลดของเสีย (Waste) ในการใช้วัตถุดิบ 
(เช่น โลหะ) และการใช้พลังงานของเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เกิด ความม่ันคงทางเศรษฐกิจ 
และลดต้นทุนการผลิตในระยะยาว 

ด้านสังคม: 
การประยุกต์ใช้: ทำงานเป็นทีมในการควบคุมและบำรุงรักษาเครื่องจักร เคารพกติกา ความ
ปลอดภัย (Safety Rule) ถ่ายทอดความรู้ และ เกื้อกูล กันในการแก้ปัญหาทางเทคนิค 

ด้านสิ่งแวดล้อม: 
การประยุกต์ใช้: จัดการของเสีย (เช่น น้ำมันหล่อเย็น, เศษโลหะ) จากเครื่องมือกลซีเอ็นซีอย่าง
ถูกต้องตามมาตรฐาน, เลือกใช้สารหล่อลื่นที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม, และดูแลให้เครื่องจักร
ทำงานอย่างมีประสิทธิภาพเพ่ือ ลดการใช้พลังงาน 

 
ด้านวัฒนธรรม: 

การประยุกต์ใช้: สร้าง วัฒนธรรมองค์กร ที่ให้ความสำคัญกับความละเอียดรอบคอบ, ความ
แม่นยำในการผลิต, การบำรุงรักษาเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ, และการใฝ่เรียนรู้เทคโนโลยี 

4.4.7. ศาสตร์ด้านการพัฒนา 
ศาสตร์สากล: 

การประยุกต์ใช้: ศึกษาความรู้ ทฤษฎี และ แนวคิด ที่เป็นสากลในงานซีเอ็นซี เช่น มาตรฐาน 
ISO สำหรับการเขียนโปรแกรม, กลศาสตร์ (Mechanics) สำหรับการวิเคราะห์โครงสร้าง, และ 
ทฤษฎีการควบคุม (Control Theory) สำหรับระบบเซอร์โวมอเตอร์ 

 
ศาสตร์พระราชา (องค์รวม): 

 
การประยุกต์ใช้: นำหลักการทำงาน โครงสร้าง และส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี มา
ประยุกต์ใช้ในการ พัฒนาอาชีพ และ ชุมชน อย่างยั่งยืน โดยคำนึงถึงความพอเพียงและความ
สมดุลในการผลิต 

 
ศาสตร์ภูมิปัญญาท้องถิ่น: 

 
การประยุกต์ใช้: นำ ประสบการณ์ และ วิธีการบำรุงรักษา หรือ การแก้ไขปัญหา เครื่องจักรที่
ถ่ายทอดในชุมชนหรือโรงงาน (เช่น การปรับแต่งเครื่องมือด้วยวิธีดั้งเดิม) มา ตรวจสอบ และ 
บูรณาการ กับความรู้สากล 

4.4.8. 4 พระบรมราโชบายด้านการศึกษาของในหลวงรัชกาลที่ 10 
มีทัศนคติที่ถูกต้องต่อบ้านเมือง: 
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การประยุกต์ใช้: มีความรู้ความเข้าใจใน หลักการทำงาน โครงสร้างและส่วนประกอบของ
เครื่องมือกลซีเอ็นซี เพ่ือนำไปใช้ พัฒนาอุตสาหกรรม ของประเทศชาติอย่างมีคุณภาพ 

 
มีพื้นฐานมีชีวิตที่ม่ันคง เข้มแข็ง มีคุณธรรม: 

 
การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้านซีเอ็นซีด้วย ความซื่อสัตย์ (ไม่ทุจริตวัตถุดิบหรือเวลา), ความ
ประณีต และ ความรับผิดชอบ ในการผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพ 

 
มีงานทำ มีอาชีพ: 

 
การประยุกต์ใช้: พัฒนาทักษะ ด้านการควบคุมและบำรุงรักษาเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เป็น 
ผู้สำเร็จหลักสูตรที่มีความเชี่ยวชาญ เป็นที่ต้องการของตลาดแรงงาน และสามารถ เลี้ยงดู
ตนเองและครอบครัว ได้อย่างยั่งยืน 

 
เป็นพลเมืองที่ดีมีระเบียบวินัย: 

 
การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้วย ระเบียบวินัย ตามคู่มือการใช้งาน, แต่งกายเหมาะสม, และ 
รับผิดชอบในหน้าที่ การดูแลรักษาเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ 

 
5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์  
เครื่องมือที่ใช้ในการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบความแม่นยำของ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกล
ซีเอ็นซ ีได้แก่: 

1. เครื่องมือวัด ตรวจสอบ: เครื่องมือพ้ืนฐานและเครื่องมือวัดความละเอียดสูง 
2. การอ่านค่าเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier Caliper): ค่าความละเอียด 0.02 มม. (ใช้ในการวัดขนาด

ทั่วไปของชิ้นส่วนเครื่องจักร) 
3. การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ (Micrometer): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการวัดขนาดที่มีความ

แม่นยำสูง เช่น การวัดความหนาของแผ่นเหล็ก หรือเส้นผ่านศูนย์กลางเพลา) 
4. การอ่านค่านาฬิกาวัด (Dial Indicator/Test Indicator): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการ

ตรวจสอบความขนาน, ความตั้งฉาก, ความเยื้องศูนย์, และการปรับแนวของ รางเลื่อน และ หัวจับยึด 
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี) 

6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง  
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ความปลอดภัย: ควรสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล (PPE) ทุกครั้ง, ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว
ของเครื่องซีเอ็นซีในขณะเครื่องทำงาน. 
การตั้งค่าเครื่อง: ตรวจสอบการยึดจับชิ้นงานและเครื่องมือตัดอย่าง ม่ันคง ก่อนเริ่มการทำงานทุกครั้ง 
เพ่ือป้องกันการหลุดและอันตรายต่อเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงาน. 
การวัด: ก่อนและหลังการปรับหรือซ่อมแซมส่วนประกอบสำคัญ (เช่น รางเลื่อน), ต้อง ทำความสะอาด 
ผิวหน้าของชิ้นส่วนและเครื่องมือวัด เพื่อให้ได้ค่าที่ แม่นยำ ที่สุด. 
การบำรุงรักษา: ตรวจสอบระดับน้ำมันหล่อลื่นและน้ำยาหล่อเย็นตามที่กำหนด และทำความสะอาดเศษ
โลหะออกจากบริเวณทำงานของเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ. 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

ผู้เรียนแต่ละคนลงมือปฏิบัติ เลื่อยตัดชิ้นงาน ตามแบบสั่งงาน ตามขั้นตอนที่สาธิตให้ดู (เพ่ือเสริมทักษะ
พ้ืนฐานงานช่างก่อนเข้าสู่การใช้ซีเอ็นซี). 
ผู้เรียนได้รับคำแนะนำเพ่ิมเติม และเทคนิควิธีการเลื่อยชิ้นงาน ให้ได้ขนาดที่ถูกต้อง (เน้นการใช้ เครื่องมือ
วัด ในการตรวจสอบขนาดตามหัวข้อ 5). 
ผู้เรียนทราบผลประเมินผลงานสภาพจริง จากผู้สอน ในขณะปฏิบัติงาน และได้ ข้อมูลสะท้อนกลับ 
(Feedback) ในขณะปฏิบัติงานแต่ละคน เพ่ือผู้เรียนจะได้นำมา ปรับปรุงแก้ไข ได้ทันที (ส่งเสริมการ
เรียนรู้ต่อเนื่อง). 

 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 

ประยุกต์และเลือกใช้ เกี่ยวกับเครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบ ในการปฏิบัติงานได้ ถูกต้อง 
เหมาะสมกับลักษณะงาน (เช่น ใช้ไมโครมิเตอร์วัดชิ้นส่วนที่มีความคลาดเคลื่อนต่ำ), ละเอียดรอบคอบ 
ในการอ่านค่า, และ บำรุงรักษา เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบอย่างถูกวิธี (เชื่อมโยงกับ
เงื่อนไขคุณธรรม และการมีภูมิคุ้มกันที่ดี). 

9. การประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
 

จากใบงาน: 5 คะแนน ต้องผ่านอย่างต่ำ 3 คะแนน 
จากแบบทดสอบหลังเรียน: ต้องมีคะแนน 60% หากต่ำกว่า 60% ให้ทำการสอบซ่อม 

 
9.2 วิธีการประเมิน 
 

ข้อสอบวัดความรู้หลังเรียน (วัดเงื่อนไขความรู้) 
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Checklist แบบฝึกหัด และใบงาน (วัดการประยุกต์ใช้และการปฏิบัติงาน) 
สัมภาษณ์ปากเปล่า/ตอบคำถามรายบุคคล (วัดความมีเหตุผล และทัศนคติ) 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
แบบทดสอบ 
ใบงาน 
ใบมอบหมายงาน 

10.  เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 
หนังสือเรียน  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี    รหัสวิชา 20102-2009 
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 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 5.1 หน่วยที่ 5  

ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครือ่งมือกล ซีเอ็นซี                                                                สอนสัปดาห์ที่  10                                                                         

ชื่อหน่วย   การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC   ชั่วโมงรวม  6 ชั่วโมง    

ชื่อเรื่อง  การเปิด – ปิด  เครื่องกัด CNC   จำนวน  6  ชั่วโมง 

 
 
ชื่อ………………………………………..……...นามสกุล....................................................ชั้น...............กลุ่ม........... ..... 
 

จุดประเมิน 
เกณฑ์การให้คะแนน 

คะแนน หมายเหตุ 
3 2 1 

1. การเปิดเครื่องกัด 3 2 1   
2. การใช้ปุ่ม ZRN 3 2 1  
3. การปิดเครื่องกัด 3 2 1  

 
รวมคะแนน ( 9  คะแนน) 

 

 

เกณฑ์การประเมิน  (ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน) 
คิดเป็น  %  =      คะแนนที่ได้  x  100 

                                         คะแนนเต็ม (9 คะแนน) 

 
ผลการประเมิน 

 

ได้คะแนนจากการประเมิน......................%. ผ่าน ไม่ผ่าน 
  

 
 
 

ลงชื่อ..................................................ผู้ประเมิน 
         (………………………………….) 
วันที่............/....................../................... 

 
เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 

ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง    ได้  3  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาด  1-2  ครั้ง   ได้  2  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า  2  ครั้งข้ึนไป  ได้  1  คะแนน 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 5.2 หน่วยที่ 5 

ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครือ่งมือกล ซีเอ็นซี                                                                สอนสัปดาห์ที่  10                                                                         

ชื่อหน่วย   การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC   ชั่วโมงรวม  6 ชั่วโมง    

ชื่อเรื่อง  การใช้ปุ่ม  JOG  การใช้ปุ่ม  HANDLE  และการใช้ปุ่ม  SPINDLE       จำนวน  6  ชั่วโมง 

 
ชื่อ………………………………………..……...นามสกุล....................................................ชั้น...............กลุ่ม................  
 

จุดประเมิน 
เกณฑ์การให้คะแนน 

คะแนน หมายเหตุ 
3 2 1 

1. การใช้ปุ่ม  JOG   3 2 1   
2. การใช้ปุ่ม  HANDLE     3 2 1  
3. การใช้ปุ่ม  SPINDLE       3 2 1  

 
รวมคะแนน ( 9  คะแนน) 

 

 

เกณฑ์การประเมิน  (ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน) 
คิดเป็น  %  =      คะแนนที่ได้  x  100 

                                         คะแนนเต็ม (9 คะแนน) 

 
ผลการประเมิน 

 

ได้คะแนนจากการประเมิน......................%. ผ่าน ไม่ผ่าน 
  

 
 
 

ลงชื่อ..................................................ผู้ประเมิน 
         (………………………………….) 
วันที่............/....................../................... 

 
 
เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 

ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง    ได้  3  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาด  1-2  ครั้ง   ได้  2  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า  2  ครั้งข้ึนไป  ได้  1  คะแนน 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 5.3 หน่วยที่ 5  

ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครือ่งมือกล ซีเอ็นซี                                                                สอนสัปดาห์ที่  10                                                                         

ชื่อหน่วย   การใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC   ชั่วโมงรวม  6 ชั่วโมง    

ชื่อเรื่อง  การใช้ปุ่ม EDIT  จำนวน  6  ชั่วโมง 

 
 
 
ชื่อ………………………………………..……...นามสกุล....................................................ชั้น...............กลุ่ม................  
 

จุดประเมิน 
เกณฑ์การให้คะแนน 

คะแนน หมายเหตุ 
3 2 1 

การใช้ปุ่ม EDIT        
1. การป้อนโปรแกรม 3 2 1  
2. การตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรม 3 2 1  
3. การแก้ไขและลบโปรแกรม 3 2 1  

 
รวมคะแนน ( 9  คะแนน) 

 

 

เกณฑ์การประเมิน  (ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน) 
คิดเป็น  %  =      คะแนนที่ได้  x  100 

                                         คะแนนเต็ม (9 คะแนน) 

 
ผลการประเมิน 

 

ได้คะแนนจากการประเมิน......................%. ผ่าน ไม่ผ่าน 
  

 
งชื่อ..................................................ผู้ประเมิน 
         (………………………………….) 
วันที่............/....................../................... 

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง    ได้  3  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาด  1-2  ครั้ง   ได้  2  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า  2  ครั้งข้ึนไป  ได้  1  คะแนน 
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วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 
แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา...................................สาขางาน..................................ระดับชั้น.........................กลุ่ม......................... 

ลำดับ
ที ่

ชื่อ-สกุล 

รายการประเมิน 

คะ
แน

นร
วม

 

คะ
แน

นเ
ฉล

ี่ย 
 

ยึด
มั่น

ใน
สถ

าบ
ันฯ

 

ละ
เว้น

อบ
าย

มุข
 

คว
าม

มีว
ินัย

 

คว
าม

สา
มัค

คี 

จิต
อา

สา
 

ขย
ันแ

ละ
รับ

ผิด
ชอ

บ 
ปร

ะห
ยัด

 

ซื่อ
สัต

ย์ 

สุภ
าพ

 

ตร
งต

่อเ
วล

า 

1              
2              
3              
4              
5              
6              
7              
8              
9              
10              
11              
12              
13              
14              
15              
16              
17              
18              
19              
หมายเหตุ                -  เกณฑ์การประเมินคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 
   3  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนแสดงประพฤติปฏิบัติสม่ำเสมอและเป็นผู้นำได้ 

2  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติสม่ำเสมอ 
   1 คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติไม่สม่ำเสมอ 
   0  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนไม่ประพฤติปฏิบัติ 
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บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
  1) วัน เดือน ปี ...............สอนครั้งที่ .../.... สาขา/ชั้นปี  .....................จำนวนผู้เรียน..........คน    
มาเรียนปกต.ิ..........คน ขาดเรียน............คน ลาป่วย............คน ลากิจ...........คน มาสาย...........คน 

2) หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ :  
…………………….……………………………………………………………………..………….................................... 

  ❑ สอนครบตามหัวข้อเรื่องในแผนฯ  ❑ สอนไม่ครบเนื่องจาก........................................ 
  3) กิจกรรม/วิธีการสอน 
   ❑ ครูแนะนำและบอกจุดประสงค์     ❑ ครูอธิบาย/ถาม-ตอบ/สาธิต/ 
   ❑ ทำแบบทดสอบก่อนเรียน      ❑ ทำแบบทดสอบหลังเรียน 
   ❑ ทำแบบฝึกหัด/โจทย์ปัญหา      ❑ ทำใบกิจกรรม/ใบงาน 
   ❑ อ่ืน ๆ (ระบ)ุ...................................................................................................................  
  4) สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ : …..……………………………………………………………………….......... 
 11.2 ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 
  1) การวัดผลและประเมินผล/ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน : ………………………………………………..…….. 
       ............................................................................................................................. ........................... 
  2) สมรรถนะที่ผู้เรียนได้รับ : ..........................................................................................................  
      ............................................................................................................................. ............................ 
  3) สอดแทรกคุณธรรม จริยธรรม และค่านิยม : .…………………………………………………………..…..... 
      ……………........................................................................................................................ ............... 
  4) ผลการสอนของครู : ..……………………………………………………………………………………..…….……. 
      …………......................................................................................................................... .................. 
  5) ปัญหาที่นำไปสู่การวิจัย : ..………………………………………………………………………………..….……... 
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                 ……….......................................................................................................................... .................... 
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แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 6 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่13-18 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับ
งานกัดขอบรูป  โดยใช้ คำสั่ง G00  และ G01 

สอนครั้งที่13-18/18      
ชื่อเรื่อง การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับงานกัดขอบรูป  โดยใช้ คำสั่ง 
G00  และ G01 

1. ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับบทเรียน 
บูรณาการเขียนโปรแกรมเอ็นซี การทดสอบ และแกไขโปรแกรม ควบคุมเครื่องซีเอ็นซี เพ่ือผลิตชิ้นสวน 
ดวยเครื่องมือกลซีเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ 

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม

เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

2.2 บูรณาการกลุม่อาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 

3.สมรรถนะประจำหน่วย 
ปฏิบัติการเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกัด  กับเครื่องกัด  CNC    ได้ 

      เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน  
4.จุดประสงค์การเรียนรู้ 

1.1 จุดประสงค์ทั่วไป 
1. เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจเกี่ยวกับการเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  งานกัด 

                       กับเครื่องกัด  CNC    ได้เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน  
2.  เพ่ือให้มีวินัย  ความรับผิดชอบ  มนุษย์สัมพันธ์  ความซื่อสัตย์สุจริต  และความสนใจใฝ่รู้ 

1.2 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1. บอกจีโค้ดและเอ็มโค้ดได้ 
2. เขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับงานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง G00  และ G01 ได้อย่าง

ถูกต้อง 
3. ปฏิบัติงานกับเครื่องกัด CNC  ได้อย่างถูกต้อง 

5.สาระการเรียนรู้ 
1. จีโค้ดและเอ็มโค้ด 
2. การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับงานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง G00  และ G01 
3. การใช้ปุ่ม  EDIT   
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6. กิจกรรมการเรียนการสอน (2W3P : 5 ขั้นการจัดการเรียนรู้) 

ขั้นสนใจปัญหา  (Motivation)  
1. ให้นักเรียนทำแบบทดสอบก่อนเรียน  เป็นข้อสอบแบบปรนัยชนิด  4  ตัวเลือก  จำนวน  20  ข้อ  
2. นำรูปภาพให้นักเรียนพิจารณาและตั้งคำถามปากเปล่าให้นักเรียนตอบ เพ่ือนำเข้าสู่เนื้อหาที่เรียน 
ขั้นให้เนื้อหา  (Information) 
3. ใช้เอกสารประกอบการสอน  และสื่อ  Power  Point   เรื่อง  

- จีโค้ดและเอ็มโค้ด 
- การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับงานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง G00 และ G01 

ขั้นพยายาม  (Application) 
4. มอบหมายให้นักเรียนทำแบบฝึกหัด  โดยให้เวลาประมาณ 30 นาที  เสร็จแล้วให้เปลี่ยนกันตรวจ

คำตอบโดยฟังเฉลยคำตอบจากครู   

5. แจกใบงานที่ 6.1   ให้นักเรียนทุกคน 

6. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนกำหนดจุดศูนย์ชิ้นงานลงในแบบชิ้นงาน  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่
นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้      

7. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนกำหนดค่า  Cutting  Conditions  ลงใน  Operation  Sheet  ที่
กำหนดให้  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้  

8. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนกำหนดทางเดินกัดชิ้นงาน  ลงในแบบชิ้นงานที่กำหนดให้  และให้
คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   

9. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนเขียนโปรแกรม NC  ลงใน  NC Program  Sheet  ที่กำหนดให้  และ
ให้คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   

10. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคน ป้อน  ตรวจสอบและแก้ไขโปรแกรม NC  กับชุดซิมมิวเลชันบนเครื่อง
คอมพิวเตอร์  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้ 

11. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนป้อนโปรแกรมกับเครื่องกัด  CNC  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่
นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   

ขั้นพยายาม   (Application) 
12. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนจับยึดชิ้นงานกับปากกาบนโต๊ะงานของเครื่องกัด  CNC  และให้

คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   
13. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนจับยึดทูล (Tool) กับ  Spindle ของเครื่องกัด  CNC  และให้

คำแนะนำในขั้นตอนที่นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   
14. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนปฏิบัติกำหนดค่าชดเชยเครื่องมือตัด  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่

นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   
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15. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนปฏิบัติกำหนด (Set)  จุดศูนย์ชิ้นงาน  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่
นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   

16. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนตรวจสอบและเรียกใช้โปรแกรม  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่
นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   

17. มอบหมายให้นักเรียนแต่ละคนปฏิบัติกัดงานกับเครื่องกัด  CNC  และให้คำแนะนำในขั้นตอนที่
นักเรียนไม่สามารถปฏิบัติได้   

 
ขั้นสำเร็จผล   (Progress)  
18. ให้นักเรียนแต่ละคนส่งชิ้นงานที่กัดเสร็จ  แก่ครูผู้สอน  เพื่อทำการตรวจสอบขนาดและคุณภาพของ

ชิ้นงาน 
19. ครูกล่าวชมเชยนักเรียนที่ได้คะแนนดีเด่นและให้คำแนะนำนักเรียนที่ได้คะแนนน้อย  เพ่ือจะได้ 

พัฒนาการทำใบงานในครั้งต่อไป  พร้อมนัดหมายนักเรียนที่ไม่ได้ปฏิบัติงานตามใบงานที่  6.1  ให้มา
ปฏิบัติงานได้ในวัน  เวลาที่นักเรียน  และครู  ว่างตรงกัน หลังจากการเรียนครั้งนี้ 

 
7. สื่อและแหล่งการเรียนรู้ 

1.1 เอกสารประกอบการสอน 

1.2  สื่อ  Power  Point 

1.3  รูปภาพ 

1.4 แบบฝึกหัด 

1.5 ใบงานที่  6.1 

1.6 แบบทดสอบก่อนเรียน 

8. หลักฐาน/เอกสารประกอบการเรียนรู้ (เช่น แบบฝึกหัด  ใบความรู้  ใบงาน  ชิ้นงาน ฯลฯ) 
1.1 หลักฐานความรู้ 

1.1.1 ผลการทดสอบ 
1.1.2 ผลการทำแบบฝึกหัด 

1.2 หลักฐานการปฏิบัติงาน 
7.2.1  ผลการทำใบงาน 

  9. การวัดและการประเมินผล 
1.1 เครื่องมือประเมิน 

1.1.1 แบบทดสอบก่อนเรียน 

1.1.2 แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม  และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
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1.1.3 แบบฝึกหัด 
1.1.4 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  6.1 

1.2 เกณฑ์การประเมิน 
1.2.1 แบบทดสอบก่อนเรียน 

เกณฑ์การให้คะแนน แบบทดสอบเป็นแบบ 4 ตัวเลือก จำนวน 20 ข้อ ๆ ละ 1 คะแนน 
เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน   

1.2.2  แบบประเมินคุณธรรม จริยธรรม  และคุณลักษณะอันพึงประสงค์ 
เกณฑ์การให้คะแนน  ประเมิน  4  รายการ  คือ 

                            รายการที่  1  ความมีวินัย  รายการที่  4  ความซื่อสัตย์สุจริต   
                               รายการที่  2  ความรับผิดชอบ รายการที่  5  ความสนใจใฝ่รู้ 
                               รายการที่  3  มนุษย์สัมพันธ์         

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
               มีพฤติกรรมครบทั้ง  4  ข้อ           ได้  4  คะแนน 
                 มีพฤติกรรม  3  ข้อ                       ได้  3  คะแนน 

                          มีพฤติกรรม  2  ข้อ                       ได้  2  คะแนน 
  มีพฤติกรรม  1  ข้อ                     ได้  1  คะแนน 
   ไม่มีพฤติกรรมที่แสดงออก            ได้  0  คะแนน 
เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน 

1.2.3  แบบฝึกหัด 
เกณฑ์การให้คะแนน   แบบฝึกหัดเป็นแบบเติมคำตอบ  ข้อ ๆ ละ 1 คะแนน 
1.2.1 แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  6.1 

เกณฑ์การให้คะแนน   
การปฏิบัติงาน  ประเมิน  10  รายการ  คือ 

รายการที่  1  กำหนดจุดศูนย์ชิ้นงาน  
                     รายการที่  2  วางแผนการจัดเตรียมเครื่องมือตัด 
                     รายการที่  3  กำหนดทางเดินกัดชิ้นงาน 
                  รายการที่  4  การป้อนโปรแกรมกับชุดซิมมิวเลชันบนเครื่องคอมพิวเตอร์  
              รายการที่  5  การตรวจสอบ  แก้ไขโปรแกรมกับชุดซิมมิวเลชันบนเครื่อง 
          คอมพิวเตอร์ 

รายการที่  6  การป้อนโปรแกรมกับเครื่องกัด  CNC 
รายการที่  7  การกำหนดค่าชดเชยเครื่องมือตัด 
รายการที่  8  การกำหนด (Set)  จุดศูนย์ชิ้นงาน   
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รายการที่  9  การตรวจสอบและเรียกใช้โปรแกรม 
รายการที่  10  การ  Run  โปรแกรม 

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง    ได้  3  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาด  1-2  ครั้ง   ได้  2  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า  2  ครั้งข้ึนไป  ได้  1  คะแนน 

      โปรแกรม  ประเมิน  1  รายการ  คือ 
รายการที่  11  ความถูกต้องของโปรแกรม 

เกณฑ์การให้คะแนน  โปรแกรมผิด  1  บล็อก  หักคะแนน  1  คะแนน 
 
ผลงาน  ประเมิน  3  รายการ  คือ 

รายการที่  12  ขนาดความยาว  102  มม.    
รายการที่  13  ขนาดความยาว  52  มม.    
รายการที่  14  ขนาดความลึก  6  มม.    

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
    ±  0.1  มม.    ได้คะแนน  10  คะแนน 

±  0.2  มม.    ได้คะแนน  8  คะแนน 
±  0.3  มม.   ได้คะแนน  5  คะแนน 
±  0.4  มม.    ได้คะแนน  3  คะแนน 
±  0.5  มม.  ขึ้นไป   ได้คะแนน  0  คะแนน 

คุณภาพของชิ้นงาน  ประเมิน  1  รายการ  คือ 
รายการที่  15  ความเรียบร้อยของชิ้นงานกัด    

เกณฑ์การให้คะแนน  แต่ละรายการ 
   คุณภาพของชิ้นงานเรียบร้อยดี    ได้   10  คะแนน   

คุณภาพของชิ้นงานมี 1  จุดที่ไม่เรียบร้อย   ได้   8  คะแนน   
คุณภาพของชิ้นงานมี  2-3  จุดที่ไม่เรียบร้อย  ได้   5  คะแนน   
คุณภาพของชิ้นงานมากกว่า  3  จุดขึ้นไปที่ไม่เรียบร้อย ได้   3  คะแนน   

 

เกณฑ์การตัดสิน  ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน 
 

2. กิจกรรมเสนอแนะ/งานที่มอบหมาย (ถ้ามี) 
ให้นักเรียนมาปฏิบัติงานใบงานที่  6.1  ตามวัน  เวลา  ที่ครูนัดหมาย 
 

3. เอกสารอ้างอิง 
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กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม.  หนังสือเทคโนโลยี  CNC.  สำนกัพัฒนาอุตสาหกรรม.  กรุงเทพฯ 
สมบัติ  ชิวหา. หนังสือผลติชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี.  ศูนย์หนังสือ เมืองไทย.  
กรุงเทพฯ 

10.  บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
10.1 ผลการจัดการเรียนรู้ที่เกิดข้ึนกับผู้เรียน 

               
10.2 ปัญหา อุปสรรคที่พบ 

               
10.3 การแก้ไขปัญหา 

1) ผลการแก้ไขปัญหาทีส่งผลลัพธ์ที่ดีต่อผู้เรียน 
               
2) แนวทางแก้ปัญหาในครั้งต่อไป 
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ใบความรู้ หน่วยที่ 6 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่13-18 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับ
งานกัดขอบรูป  โดยใช้ คำสั่ง G00  และ G01 

สอนครั้งที่13-18/18      
ชื่อเรื่อง  การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับงานกัดขอบรูป  โดยใช้ คำสั่ง 
G00  และ G01 

 
1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

การปฏิบัติงานกับเครื่องกัด CNC  ผู้มีหน้าที่รับผิดชอบหรือผู้ควบคุมเครื่องกัด CNC  ต้องศึกษา
รายละเอียด  และทำความเข้าใจเกี่ยวกับการใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC ตามคู่มือของเครื่องกัดซี CNC  
เพ่ือการใช้งานที่ถูกต้องและมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด   

2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 
2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม

เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

2.2 บูรณาการกลุม่อาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 

3.สมรรถนะประจำหน่วย 
ปฏิบัติการใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC  โดยคำนึงถึงความปลอดภัยและการใช้งาน   

 
4.จุดประสงค์การเรียนรู้ 

4.1จุดประสงค์ทั่วไป 
1.เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจเกี่ยวกับการใช้ปุ่มควบคุมเครื่องกัด CNC โดยคำนึงถึงความปลอดภัยและการใช้

งาน  
2.เพ่ือให้มีวินัย  ความรับผิดชอบ  มนุษย์สัมพันธ์  ความซื่อสัตย์สุจริต  และความสนใจใฝ่รู้ 
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5.  เนื้อหาสาระ   

ผังความคิด 
  

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

6.1 จีโค้ดและเอ็มโคด้ 6.2  การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบ
โปรแกรมสำหรับงานกดัขอบรปูโดย
ใช้คำสั่ง GOO และ GO1 

การเขียนและแก้ไข  
ตรวจสอบโปรแกรม NC งานกัด   

กับเครื่องกัด CNC 
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6.  แบบฝึกหัด/แบบทดสอบ 
 

แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที่  6 

 
 

คำชี้แจง     :    จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงคำตอบเดียว   

                     โดยทำเครื่องหมายกากบาท (X)  ลงในกระดาษคำตอบ 

 

1. G – Code  ในข้อใดมีความหมายถูกต้อง 

        ก.  G02  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา     

        ข.  G03  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกา 

        ค.  G40  ยกเลิกการชดเชยรัศมีเครื่องมือตัด         

        ง.  G41  ชดเชยรัศมีเครื่องมือตัดทางด้านขวา 

2. ข้อใดคือ  คำสั่งการกำหนดขนาดแบบสัมบูรณ์ 

ก.  G90      

ข.  G91 

ค.  G94      

ง.  G95  

3.   ข้อใดคือ  คำสั่งกำหนดจุดศูนย์ชิ้นงานที่กึ่งกลางชิ้นงาน 

ก.  G54      

ข.  G55 

ค.  G28      

ง.  G29  

4.    M – Code  ในข้อใดมีความหมายถูกต้อง 

        ก.  M02  คำสั่งการหยุดการเคลื่อนที่ทูลชั่วขณะ     

        ข.  M04  คำสั่งการเปลี่ยนทูล 

        ค.  M08  คำสั่งการเปิดน้ำหล่อเย็น         
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        ง.  M09  คำสั่งจบโปรแกรม 

5.    M – Code  ในข้อใดมีความหมายผิด 

        ก.  M03  คำสั่งเปิดสปินเดิลหมุนทวนเข็มนาฬิกา     

        ข.  M05  คำสั่งปิดสปินเดิลหยุดหมุน 

        ค.  M08  คำสั่งการเปิดน้ำหล่อเย็น         

        ง.  M09  คำสั่งการปิดน้ำหล่อเย็น 

6.  ข้อใดคือ คำสั่งการเปลี่ยนเครื่องมือตัด 

ก.  M01     

ข.  M02 

ค.  M05     

ง.  M06  

7.  ข้อใดคือ โครงสร้างของคำสั่ง  G00 

 ก.  N1  G00  X5  Y10  F100  
 ข.  N1  G00  X5  Y10  I0  J5 
 ค.  N1  G00  X5  Y10  I0  J5  F100  
 ง.  N1  G00  X5  Y10   

8.  ข้อใดคือ โครงสร้างของคำสั่ง  G01 

ก.  N1  G01  X5  Y10  F100  
ข.  N1  G01  X5  Y10  I0  J5 
ค.  N1  G01  X5  Y10  I0  J5  F100  
ง.  N1  G01  X5  Y10   

9.  ข้อใดคือ คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่แนวเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา  

ก.  G01      

ข.  G02 

ค.  G03      

ง.  G04 



11 
 

 
 

10.  ข้อใดไม่ใช่งานกัดตามเส้นขอบรูป 

ก.  งานกัดเกาะ     

ข.  งานกัดแบบเส้นตรง 

ค.  งานกัดแบบเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกา  

ง.  งานกัดแบบเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา  

11.  ข้อใดคือ ความหมายของ  N5  G01  X10  Y20  F200 
ก.  บล็อกท่ี  5  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงอย่างรวดเร็วไปที่ตำแหน่ง  X10  Y20   
ข.  บล็อกท่ี  5  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงไปที่ตำแหน่ง  X10  Y20 ด้วยอัตราป้อน200  มม./

นาท ี
ค.  บล็อกท่ี  5  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกาไปที่ตำแหน่ง  X10  Y20ด้วยอัตราป้อน  

200  มม./นาที         
ง.  บล็อกท่ี  5  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกาไปที่ตำแหน่ง  X10  Y20ด้วยอัตราป้อน  

200  มม./นาที 

12.  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกาไปที่ตำแหน่ง  X40  Y60  มีระยะห่างจากจุดเริ่มต้นของส่วน
โค้งถึงจุดศูนย์กลางของส่วนโค้งในแนวแกน  X  เท่ากับ  0   และมีระยะห่างจากจุดเริ่มต้นของส่วนโค้งถึงจุด
ศูนย์กลางของส่วนโค้งในแนวแกน  Y เท่ากับ 10 ด้วยอัตราป้อน  150  มม./นาที   ต้องการเขียนเป็นโปรแกรม
เอ็นซี    คือข้อใด 

ก.  G02  X40  Y60  I0  J10  F150   
ข.  G02  X40  Y60  I10  J0  F150 
ค.  G03  X40  Y60  I0  J10  F150   
ง.  G03  X40  Y60  I10  J0  F150  

 จากรูปข้างล่าง  จงตอบคำถามข้อ  13  - 20 
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13. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง  G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด P1 ถึง P2 เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด P2 ได้อย่างไร 

ก.  G01  X50  Y15  Z-5  F100   

ข.  G01  X15  Y50  Z-5  F100 

ค.  G01  X50  Y15  Z-8  F100   

ง.  G01  X15  Y50  Z-8  F100 

14. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง G – Code พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจากจุด  

P1 ถึง  P3  เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด  P3  ได้อย่างไร 

ก.  G02  X50  Y85  Z-8  I0  J35  F100    

ข.  G02  X50  Y85  Z-8  I35  J0  F100 

     ค.  G03  X50  Y85  Z-8  I0  J35  F100    

ง.   G03  X50  Y85  Z-8  I35  J0  F100 
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15. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก
จุด  P4  ถึง   P5  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P5  ได้อย่างไร 

ก.  G02  X85  Y65  Z-8  I20  J0  F100    

ข.  G02  X65  Y85  Z-8  I0  J-20  F100   

ค.  G03  X85  Y65  Z-8  I20  J0  F100    

ง.  G03  X65  Y85  Z-8  I0  J-20  F100   

16. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์  งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก
จุด  P6 ถึง P7 เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด P7  ได้อย่างไร 

ก.  G02  X70  Y15  Z-8  I0  J-15  F100     

ข.  G02  X70  Y15  Z-8  I-15  J0  F100    

     ค.  G03  X70  Y15  Z-8  I0  J-15  F100     

ง.  G03  X70  Y15  Z-8  I-15  J0  F100    

17. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกัดขอบรูป โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก
จุด  P9  ถึง  P10 เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด  P10 ได้อย่างไร 

ก.  G00  X30  Y40  Z-8     

ข.  G00  X40  Y30  Z-8   

ค.  G01  X30  Y40  Z-8  F100   

ง.  G01  X40  Y30  Z-8  F100 

18.  จากรูป  เขียนโปรแกรม เอ็นซี  แบบสัมบูรณ์  งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้น

จากจุด  P10  ถึง   P1   เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P1   ได้อย่างไร 

ก.  G00  X-15  Y-25  Z-8      

ข.  G01  X-15  Y15  Z-8  F100 

     ค.  G01  X15  Y-25  Z-8  F100   

ง.  G01  X15  Y15  Z-8  F100 

19.  จากรูป  เขียนโปรแกรม เอ็นซี  แบบสัมบูรณ์  งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้น

จากจุด  P12  ถึง   P13   เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P13  ได้อย่างไร 

ก.  G01  X80  Y50  Z-5  F100     
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ข.  G01  X50  Y80  Z-5  F100 

ค.  G01  X80  Y50  Z-8  F100   

ง.  G01  X50  Y80  Z-8  F100 

20.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกัดขอบรูป โดยใช้คำสั่ง G – Code พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจากจุด  

P13  ถึง  P11  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P11   ได้อย่างไร 

ก.  G03  X20  Y50  Z-5  I0  J-30  F100    

ข.  G03  X50  Y20  Z-5  I-30  J0  F100   

ค.  G02  X20  Y50  Z-5  I0  J-30  F100     

ง.  G02  X50  Y20  Z-5  I-30  J0  F100   
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7.  เอกสารอ้างอิง  
หนังสือเรียน  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี  รหัสวิชา 20102-2009 

8. ภาคผนวก (เฉลยแบบฝึกหัด เฉลยแบบทดสอบ ฯ) 
 

 

แบบทดสอบหลังเรยีนหน่วยที่  6 

 
 

คำชี้แจง     :    จงเลือกคำตอบที่ถูกที่สุดเพียงคำตอบเดียว   

                     โดยทำเครื่องหมายกากบาท (X)  ลงในกระดาษคำตอบ 

 

3. G – Code  ในข้อใดมีความหมายถูกต้อง 

        ก.  G02  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา     

        ข.  G03  การเคลื่อนที่ในแนวเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกา 

        ค.  G40  ยกเลิกการชดเชยรัศมีเครื่องมือตัด         

        ง.  G41  ชดเชยรัศมีเครื่องมือตัดทางด้านขวา 

4. ข้อใดคือ  คำสั่งการกำหนดขนาดแบบสัมบูรณ์ 

ก.  G90      

ข.  G91 

ค.  G94      

ง.  G95  

3.   ข้อใดคือ  คำสั่งกำหนดจุดศูนย์ชิ้นงานที่กึ่งกลางชิ้นงาน 

ก.  G54      

ข.  G55 

ค.  G28      

ง.  G29  

4.    M – Code  ในข้อใดมีความหมายถูกต้อง 
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        ก.  M02  คำสั่งการหยุดการเคลื่อนที่ทูลชั่วขณะ     

        ข.  M04  คำสั่งการเปลี่ยนทูล 

        ค.  M08  คำสั่งการเปิดน้ำหล่อเย็น         

        ง.  M09  คำสั่งจบโปรแกรม 

5.    M – Code  ในข้อใดมีความหมายผิด 

        ก.  M03  คำสั่งเปิดสปินเดิลหมุนทวนเข็มนาฬิกา     

        ข.  M05  คำสั่งปิดสปินเดิลหยุดหมุน 

        ค.  M08  คำสั่งการเปิดน้ำหล่อเย็น         

        ง.  M09  คำสั่งการปิดน้ำหล่อเย็น 

6.  ข้อใดคือ คำสั่งการเปลี่ยนเครื่องมือตัด 

ก.  M01     

ข.  M02 

ค.  M05     

ง.  M06  

7.  ข้อใดคือ โครงสร้างของคำสั่ง  G00 

 ก.  N1  G00  X5  Y10  F100  
 ข.  N1  G00  X5  Y10  I0  J5 
 ค.  N1  G00  X5  Y10  I0  J5  F100  
 ง.  N1  G00  X5  Y10   

8.  ข้อใดคือ โครงสร้างของคำสั่ง  G01 

ก.  N1  G01  X5  Y10  F100  
ข.  N1  G01  X5  Y10  I0  J5 
ค.  N1  G01  X5  Y10  I0  J5  F100  
ง.  N1  G01  X5  Y10   

9.  ข้อใดคือ คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่แนวเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา  

ก.  G01      

ข.  G02 
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ค.  G03      

ง.  G04 

10.  ข้อใดไม่ใช่งานกัดตามเส้นขอบรูป 

ก.  งานกัดเกาะ     

ข.  งานกัดแบบเส้นตรง 

ค.  งานกัดแบบเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกา  

ง.  งานกัดแบบเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกา  

11.  ข้อใดคือ ความหมายของ  N5  G01  X10  Y20  F200 
ก.  บล็อกท่ี  5  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงอย่างรวดเร็วไปที่ตำแหน่ง  X10  Y20   
ข.  บล็อกท่ี  5  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นตรงไปที่ตำแหน่ง  X10  Y20 ด้วยอัตราป้อน200  มม./

นาท ี
ค.  บล็อกท่ี  5  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งตามเข็มนาฬิกาไปที่ตำแหน่ง  X10  Y20ด้วยอัตราป้อน  

200  มม./นาที         
ง.  บล็อกท่ี  5  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกาไปที่ตำแหน่ง  X10  Y20ด้วยอัตราป้อน  

200  มม./นาที 

12.  คำสั่งให้ทูลเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งทวนเข็มนาฬิกาไปที่ตำแหน่ง  X40  Y60  มีระยะห่างจากจุดเริ่มต้นของส่วน
โค้งถึงจุดศูนย์กลางของส่วนโค้งในแนวแกน  X  เท่ากับ  0   และมีระยะห่างจากจุดเริ่มต้นของส่วนโค้งถึงจุด
ศูนย์กลางของส่วนโค้งในแนวแกน  Y เท่ากับ 10 ด้วยอัตราป้อน  150  มม./นาที   ต้องการเขียนเป็นโปรแกรม
เอ็นซี    คือข้อใด 

ก.  G02  X40  Y60  I0  J10  F150   
ข.  G02  X40  Y60  I10  J0  F150 
ค.  G03  X40  Y60  I0  J10  F150   
ง.  G03  X40  Y60  I10  J0  F150  

 จากรูปข้างล่าง  จงตอบคำถามข้อ  13  - 20 
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13. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง  G – Code พื้นฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก

จุด P1 ถึง P2 เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด P2 ได้อย่างไร 

ก.  G01  X50  Y15  Z-5  F100   

ข.  G01  X15  Y50  Z-5  F100 

ค.  G01  X50  Y15  Z-8  F100   

ง.  G01  X15  Y50  Z-8  F100 

14. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง G – Code พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจากจุด  

P1 ถึง  P3  เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด  P3  ได้อย่างไร 

ก.  G02  X50  Y85  Z-8  I0  J35  F100    

ข.  G02  X50  Y85  Z-8  I35  J0  F100 

     ค.  G03  X50  Y85  Z-8  I0  J35  F100    

ง.   G03  X50  Y85  Z-8  I35  J0  F100 
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15. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก
จุด  P4  ถึง   P5  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P5  ได้อย่างไร 

ก.  G02  X85  Y65  Z-8  I20  J0  F100    

ข.  G02  X65  Y85  Z-8  I0  J-20  F100   

ค.  G03  X85  Y65  Z-8  I20  J0  F100    

ง.  G03  X65  Y85  Z-8  I0  J-20  F100   

16. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์  งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก
จุด  P6 ถึง P7 เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด P7  ได้อย่างไร 

ก.  G02  X70  Y15  Z-8  I0  J-15  F100     

ข.  G02  X70  Y15  Z-8  I-15  J0  F100    

     ค.  G03  X70  Y15  Z-8  I0  J-15  F100     

ง.  G03  X70  Y15  Z-8  I-15  J0  F100    

17. จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกัดขอบรูป โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจาก
จุด  P9  ถึง  P10 เขียนโปรแกรมเอ็นซี ที่จุด  P10 ได้อย่างไร 

ก.  G00  X30  Y40  Z-8     

ข.  G00  X40  Y30  Z-8   

ค.  G01  X30  Y40  Z-8  F100   

ง.  G01  X40  Y30  Z-8  F100 

18.  จากรูป  เขียนโปรแกรม เอ็นซี  แบบสัมบูรณ์  งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้น

จากจุด  P10  ถึง   P1   เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P1   ได้อย่างไร 

ก.  G00  X-15  Y-25  Z-8      

ข.  G01  X-15  Y15  Z-8  F100 

     ค.  G01  X15  Y-25  Z-8  F100   

ง.  G01  X15  Y15  Z-8  F100 

19.  จากรูป  เขียนโปรแกรม เอ็นซี  แบบสัมบูรณ์  งานกัดขอบรูป  โดยใช้คำสั่ง  G – Code  พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้น

จากจุด  P12  ถึง   P13   เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P13  ได้อย่างไร 

ก.  G01  X80  Y50  Z-5  F100     
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ข.  G01  X50  Y80  Z-5  F100 

ค.  G01  X80  Y50  Z-8  F100   

ง.  G01  X50  Y80  Z-8  F100 

20.  จากรูป เขียนโปรแกรมเอ็นซี แบบสัมบูรณ์ งานกัดขอบรูป โดยใช้คำสั่ง G – Code พ้ืนฐาน  ซึ่งเริ่มต้นจากจุด  

P13  ถึง  P11  เขียนโปรแกรมเอ็นซี  ที่จุด  P11   ได้อย่างไร 

ก.  G03  X20  Y50  Z-5  I0  J-30  F100    

ข.  G03  X50  Y20  Z-5  I-30  J0  F100   

ค.  G02  X20  Y50  Z-5  I0  J-30  F100     

ง.  G02  X50  Y20  Z-5  I-30  J0  F100   
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ใบงาน หน่วยที่ 6 
ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี                                                                 
รหัสวิชา   20102-2009               ท–ป–น   0-6-2            .                      

สอนสัปดาห์ที่13-18 

ชื่อหน่วยการเรียนรู้ การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับ
งานกัดขอบรูป  โดยใช้ คำสั่ง G00  และ G01 

สอนครั้งที่13-18/18      
ชื่อเรื่อง   การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับงานกัดขอบรูป  โดยใช้ 
คำสั่ง G00  และ G01 

 
1.  ผลลัพธ์การเรียนรู้ระดับหน่วยการเรียน 

ประยุกต์และเลือกใช้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ใน
การปฏิบัติงานได้ถูกต้อง เหมาะสมกับลักษณะงาน ละเอียดรอบคอบ และบำรุงรักษาหลักการทำงาน  
โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี 
2. อ้างอิงมาตรฐาน / เชื่อมโยงกลุ่มอาชีพ (ถ้ามี) 

2.1 มาตรฐานฝมือแรงงานแหงชาติกรมพัฒนาฝมือแรงงาน รหัส 0920082091401 อาชีพชางควบคุม
เครื่องกัด 
CNC ระดับ 1 รหัส 0920182091202 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
        2.2 บูรณาการกลุ่มอาชีพอุตสาหกรรมการผลิต 
3. สมรรถนะประจำบทเรียน              

. แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี  ได้อย่าง
ถูกต้อง   

 
4. จุดประสงค์การเรียนรู้ 

ด้านความรู้ (Knowledge) 
1. อธิบายหลักการทำงานเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
2. อธิบายโครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
3. จำแนกชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซีได้ 
4. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกลึง CNC ได้ 
5. บอกระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกนของเครื่องกัด  CNC ได้ 
6. บอกการกำหนดขนาดแบบสัมบูรณ์และแบบต่อเนื่องได้อย่างถูกต้อง 
7. อธิบายระบบการควบคุมการเคลื่อนที่ได้ 

ด้านทักษะ/กระบวนการ (Process) 
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1. ศึกษา ระดมความคิดและอภิปรายความรู้เกี่ยวกับหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบ
ของเครื่องมือกล ซีเอ็นซี   
คุณลักษณะท่ีพึงประสงค์ (Attitude)  

1. แสดงพฤติกรรมเก่ียวกับการมีเจตคติและกิจนิสัยที่ดีในการ ทำงานด้วยความละเอียด รอบคอบ 
ปลอดภัย เป็นระเบียบ สะอาด ตรงต่อเวลา มีความซื่อสัตย์  รับผิดชอบและรักษาสภาพแวดล้อม 
ด้านการประยุกต์ใช้ (Apply)       

1. ประยุกต์ใช้ความรู้และทักษะเกี่ยวกับคหลักการทำงาน  โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือ
กล ซีเอ็นซี   

เพ่ือให้เนื้อหาเกี่ยวกับ หลักการทำงาน โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี สอดคล้องกับหัวข้อ
ที่กำหนด ผมได้ปรับและเพ่ิมเติมรายละเอียดให้ชัดเจนและเชื่อมโยงกันมากข้ึน ดังนี้ครับ 
 
4.4 การบูรณาการกับหลักปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง  
4.4.1. ความพอประมาณ 

การประยุกต์ใช้: การเลือกใช้ เครื่องมือกลซีเอ็นซี ที่มีขนาด กำลังการผลิต และเทคโนโลยีที่ เหมาะสม 
กับขนาดของกิจการหรือปริมาณงานท่ีทำจริง ไม่ลงทุนเกินตัว หรือใช้เครื่องจักรที่มีสมรรถนะสูงเกินความ
จำเป็น (ไม่ฟุ่มเฟือย) และใช้ทรัพยากร (พลังงาน, วัตถุดิบ) อย่างประหยัดและคุ้มค่า 

4.4.2 ความมีเหตุผล 
การประยุกต์ใช้: การตัดสินใจเลือกใช้ โครงสร้างและส่วนประกอบ ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงการ
บำรุงรักษา ต้องอยู่บนพื้นฐานของ ข้อมูลทางวิชาการ (เช่น ความทนทาน วัสดุที่ใช้ คุณสมบัติทางกล) 
คำนึงถึงผลกระทบ ต่อคุณภาพชิ้นงาน ต้นทุนการผลิต และความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

4.4.3 การมีภูมิคุ้มกันที่ดี 
การประยุกต์ใช้: การ เตรียมความพร้อม และ ความรู้พื้นฐาน เกี่ยวกับ หลักการทำงาน โครงสร้างและ
ส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี อย่างรอบด้าน เพ่ือให้สามารถ ป้องกัน ความเสียหายของ
เครื่องจักร, แก้ไขปัญหา เบื้องต้นได้อย่างรวดเร็ว, และ วางแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance) ได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อลดความเสี่ยงจากการหยุดชะงักของการผลิต 

เงื่อนไขความรู้ 
การมีความรู้รอบด้าน: ผู้ปฏิบัติงานต้องมีความรู้เชิงลึกเก่ียวกับ หลักการทำงาน (เช่น ระบบควบคุม 
ระบบขับเคลื่อน), โครงสร้าง (เช่น ฐานเครื่อง, รางเลื่อน), และ ส่วนประกอบ (เช่น สกรูบอล, มอเตอร์
เซอร์โว) ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี รวมถึงความรู้ด้านวัสดุศาสตร์และการเขียนโปรแกรมควบคุม 

4.4.5 เงื่อนไขคุณธรรม 
การประยุกต์ใช้: มี ความรับผิดชอบ ต่อเครื่องจักรและชิ้นงาน (ปฏิบัติงานตามขั้นตอนอย่างเคร่งครัด) 
และมี ความสนใจใฝ่ศึกษาหาความรู้ ในเทคโนโลยีซีเอ็นซีใหม่ ๆ เพื่อพัฒนาตนเองและเพ่ิมประสิทธิภาพ
การทำงานอยู่เสมอ 
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4.4.6. 4 มิติ สมดุลและพร้อมรับการเปลี่ยนแปลง 
ด้านวัตถุ/เศรษฐกิจ: 

การประยุกต์ใช้: เน้นการผลิตที่ มีประสิทธิภาพสูงสุด ลดของเสีย (Waste) ในการใช้วัตถุดิบ 
(เช่น โลหะ) และการใช้พลังงานของเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เกิด ความม่ันคงทางเศรษฐกิจ 
และลดต้นทุนการผลิตในระยะยาว 

ด้านสังคม: 
การประยุกต์ใช้: ทำงานเป็นทีมในการควบคุมและบำรุงรักษาเครื่องจักร เคารพกติกา ความ
ปลอดภัย (Safety Rule) ถ่ายทอดความรู้ และ เกื้อกูล กันในการแก้ปัญหาทางเทคนิค 

ด้านสิ่งแวดล้อม: 
การประยุกต์ใช้: จัดการของเสีย (เช่น น้ำมันหล่อเย็น, เศษโลหะ) จากเครื่องมือกลซีเอ็นซีอย่าง
ถูกต้องตามมาตรฐาน, เลือกใช้สารหล่อลื่นที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม, และดูแลให้เครื่องจักร
ทำงานอย่างมีประสิทธิภาพเพ่ือ ลดการใช้พลังงาน 

 
ด้านวัฒนธรรม: 

การประยุกต์ใช้: สร้าง วัฒนธรรมองค์กร ที่ให้ความสำคัญกับความละเอียดรอบคอบ, ความ
แม่นยำในการผลิต, การบำรุงรักษาเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ, และการใฝ่เรียนรู้เทคโนโลยี 

4.4.7. ศาสตร์ด้านการพัฒนา 
ศาสตร์สากล: 

การประยุกต์ใช้: ศึกษาความรู้ ทฤษฎี และ แนวคิด ที่เป็นสากลในงานซีเอ็นซี เช่น มาตรฐาน 
ISO สำหรับการเขียนโปรแกรม, กลศาสตร์ (Mechanics) สำหรับการวิเคราะห์โครงสร้าง, และ 
ทฤษฎีการควบคุม (Control Theory) สำหรับระบบเซอร์โวมอเตอร์ 

 
ศาสตร์พระราชา (องค์รวม): 

 
การประยุกต์ใช้: นำหลักการทำงาน โครงสร้าง และส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี มา
ประยุกต์ใช้ในการ พัฒนาอาชีพ และ ชุมชน อย่างยั่งยืน โดยคำนึงถึงความพอเพียงและความ
สมดุลในการผลิต 

 
ศาสตร์ภูมิปัญญาท้องถิ่น: 

 
การประยุกต์ใช้: นำ ประสบการณ์ และ วิธีการบำรุงรักษา หรือ การแก้ไขปัญหา เครื่องจักรที่
ถ่ายทอดในชุมชนหรือโรงงาน (เช่น การปรับแต่งเครื่องมือด้วยวิธีดั้งเดิม) มา ตรวจสอบ และ 
บูรณาการ กับความรู้สากล 
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4.4.8. 4 พระบรมราโชบายด้านการศึกษาของในหลวงรัชกาลที่ 10 
มีทัศนคติที่ถูกต้องต่อบ้านเมือง: 

 
การประยุกต์ใช้: มีความรู้ความเข้าใจใน หลักการทำงาน โครงสร้างและส่วนประกอบของ
เครื่องมือกลซีเอ็นซี เพ่ือนำไปใช้ พัฒนาอุตสาหกรรม ของประเทศชาติอย่างมีคุณภาพ 

 
มีพื้นฐานมีชีวิตที่ม่ันคง เข้มแข็ง มีคุณธรรม: 

 
การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้านซีเอ็นซีด้วย ความซื่อสัตย์ (ไม่ทุจริตวัตถุดิบหรือเวลา), ความ
ประณีต และ ความรับผิดชอบ ในการผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพ 

 
มีงานทำ มีอาชีพ: 

 
การประยุกต์ใช้: พัฒนาทักษะ ด้านการควบคุมและบำรุงรักษาเครื่องมือกลซีเอ็นซี เพื่อให้เป็น 
ผู้สำเร็จหลักสูตรที่มีความเชี่ยวชาญ เป็นที่ต้องการของตลาดแรงงาน และสามารถ เลี้ยงดู
ตนเองและครอบครัว ได้อย่างยั่งยืน 

 
เป็นพลเมืองที่ดีมีระเบียบวินัย: 

 
การประยุกต์ใช้: ปฏิบัติงานด้วย ระเบียบวินัย ตามคู่มือการใช้งาน, แต่งกายเหมาะสม, และ 
รับผิดชอบในหน้าที่ การดูแลรักษาเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ 

 
5. เครื่องมือ วัสดุ และอุปกรณ์  
เครื่องมือที่ใช้ในการปฏิบัติงาน หรือตรวจสอบความแม่นยำของ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกล
ซีเอ็นซ ีได้แก่: 

1. เครื่องมือวัด ตรวจสอบ: เครื่องมือพ้ืนฐานและเครื่องมือวัดความละเอียดสูง 
2. การอ่านค่าเวอร์เนียคาลิปเปอร์ (Vernier Caliper): ค่าความละเอียด 0.02 มม. (ใช้ในการวัดขนาด

ทั่วไปของชิ้นส่วนเครื่องจักร) 
3. การอ่านค่าไมโครมิเตอร์ (Micrometer): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการวัดขนาดที่มีความ

แม่นยำสูง เช่น การวัดความหนาของแผ่นเหล็ก หรือเส้นผ่านศูนย์กลางเพลา) 
4. การอ่านค่านาฬิกาวัด (Dial Indicator/Test Indicator): ค่าความละเอียด 0.01 มม. (ใช้ในการ

ตรวจสอบความขนาน, ความตั้งฉาก, ความเยื้องศูนย์, และการปรับแนวของ รางเลื่อน และ หัวจับยึด 
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี) 
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6. คำแนะนำ/ข้อควรระวัง  
ความปลอดภัย: ควรสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันภัยส่วนบุคคล (PPE) ทุกครั้ง, ห้ามสัมผัสชิ้นส่วนที่เคลื่อนไหว
ของเครื่องซีเอ็นซีในขณะเครื่องทำงาน. 
การตั้งค่าเครื่อง: ตรวจสอบการยึดจับชิ้นงานและเครื่องมือตัดอย่าง ม่ันคง ก่อนเริ่มการทำงานทุกครั้ง 
เพ่ือป้องกันการหลุดและอันตรายต่อเครื่องจักรและผู้ปฏิบัติงาน. 
การวัด: ก่อนและหลังการปรับหรือซ่อมแซมส่วนประกอบสำคัญ (เช่น รางเลื่อน), ต้อง ทำความสะอาด 
ผิวหน้าของชิ้นส่วนและเครื่องมือวัด เพื่อให้ได้ค่าที่ แม่นยำ ที่สุด. 
การบำรุงรักษา: ตรวจสอบระดับน้ำมันหล่อลื่นและน้ำยาหล่อเย็นตามที่กำหนด และทำความสะอาดเศษ
โลหะออกจากบริเวณทำงานของเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ. 

7. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

ผู้เรียนแต่ละคนลงมือปฏิบัติ เลื่อยตัดชิ้นงาน ตามแบบสั่งงาน ตามขั้นตอนที่สาธิตให้ดู (เพ่ือเสริมทักษะ
พ้ืนฐานงานช่างก่อนเข้าสู่การใช้ซีเอ็นซี). 
ผู้เรียนได้รับคำแนะนำเพ่ิมเติม และเทคนิควิธีการเลื่อยชิ้นงาน ให้ได้ขนาดที่ถูกต้อง (เน้นการใช้ เครื่องมือ
วัด ในการตรวจสอบขนาดตามหัวข้อ 5). 
ผู้เรียนทราบผลประเมินผลงานสภาพจริง จากผู้สอน ในขณะปฏิบัติงาน และได้ ข้อมูลสะท้อนกลับ 
(Feedback) ในขณะปฏิบัติงานแต่ละคน เพ่ือผู้เรียนจะได้นำมา ปรับปรุงแก้ไข ได้ทันที (ส่งเสริมการ
เรียนรู้ต่อเนื่อง). 

 
8. สรุปและวิจารณ์ผล 
 

ประยุกต์และเลือกใช้ เกี่ยวกับเครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบ ในการปฏิบัติงานได้ ถูกต้อง 
เหมาะสมกับลักษณะงาน (เช่น ใช้ไมโครมิเตอร์วัดชิ้นส่วนที่มีความคลาดเคลื่อนต่ำ), ละเอียดรอบคอบ 
ในการอ่านค่า, และ บำรุงรักษา เครื่องมือ อุปกรณ์ เครื่องมือวัด ตรวจสอบอย่างถูกวิธี (เชื่อมโยงกับ
เงื่อนไขคุณธรรม และการมีภูมิคุ้มกันที่ดี). 

9. การประเมินผล 
9.1 เกณฑ์การปฏิบัติงาน 
 

จากใบงาน: 5 คะแนน ต้องผ่านอย่างต่ำ 3 คะแนน 
จากแบบทดสอบหลังเรียน: ต้องมีคะแนน 60% หากต่ำกว่า 60% ให้ทำการสอบซ่อม 

 
9.2 วิธีการประเมิน 
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ข้อสอบวัดความรู้หลังเรียน (วัดเงื่อนไขความรู้) 
Checklist แบบฝึกหัด และใบงาน (วัดการประยุกต์ใช้และการปฏิบัติงาน) 
สัมภาษณ์ปากเปล่า/ตอบคำถามรายบุคคล (วัดความมีเหตุผล และทัศนคติ) 

9.3 เครื่องมือประเมิน 
แบบทดสอบ 
ใบงาน 
ใบมอบหมายงาน 

10.  เอกสารอ้างอิง /เอกสารค้นคว้าเพิ่มเติม 
หนังสือเรียน  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกล ซีเอ็นซี    รหัสวิชา 20102-2009 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน  ใบงานที่ 6.1 หน่วยที่  6      

ชื่อวิชา  ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครือ่งมือกล ซีเอ็นซี                                                                                                        สอนสัปดาห์ที่ 12 -13                                                                          

ชื่อหน่วย  การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรม NC  
งานกัด  กับเครื่องกัด  CNC ชั่วโมงรวม 12  ชั่วโมง    

ชื่อเรื่อง  การเขียนและแก้ไข ตรวจสอบโปรแกรมสำหรับงานกัดขอบรูป  โดยใช้ 
            คำสั่ง G00  และ G01 จำนวน  6  ชั่วโมง 

 
 
 
 

ชื่อ………………………………………..……...นามสกุล....................................................ชั้น...............กลุ่ม................  
 

จุดประเมิน 
เกณฑ์การให้คะแนน 

คะแนน หมายเหตุ 
3 2 1 

การปฏิบัติงาน      
 
 
 
 

1. กำหนดจุดศูนย์ชิ้นงาน 3 2 1  
2. วางแผนการจัดเตรียมเครื่องมือตัด  3 2 1  
3.กำหนดทางเดินกัดชิ้นงาน 3 2 1  
4.การป้อนโปรแกรมกับชุดซิมมิวเลชันบน
เครื่องคอมพิวเตอร์ 

3 2 1  

5.การตรวจสอบ  แก้ไขโปรแกรมกับ 
ชุดซิมมิวเลชันบนเครื่องคอมพิวเตอร์ 

3 2 1  

6. การป้อนโปรแกรมกับเครื่องกัด  CNC 3 2 1  
7. การกำหนดค่าชดเชยเครื่องมือตัด 3 2 1  
8. การกำหนด (Set)  จุดศูนย์ชิ้นงาน   3 2 1  
9. การตรวจสอบและเรียกใช้โปรแกรม 3 2 1  
10. การ  Run  โปรแกรม 3 2 1  

โปรแกรม (20  คะแนน)     

11.  ความถูกต้องของโปรแกรม 

ผลงาน   
12.  ขนาดความยาว  102  มม.    10 8 5 3 0  
13.  ขนาดความยาว  52  มม.    10 8 5 3 0  
14.  ขนาดความลึก  6  มม.    10 8 5 3 0  
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คุณภาพของชิ้นงาน   
15.  ความเรียบร้อยของชิ้นงานกัด 10 8 5 3   

รวมคะแนน ( 90  คะแนน)   
 

เกณฑ์การประเมิน  (ต้องได้คะแนนร้อยละ  70  ขึ้นไปถือว่าผ่าน) 
คิดเป็น  %  =      คะแนนที่ได้  x  100 

                                         คะแนนเต็ม (90 คะแนน) 

 
ผลการประเมิน 

 

ได้คะแนนจากการประเมิน......................%. ผ่าน ไม่ผ่าน 
  

 
ลงชื่อ..................................................ผู้ประเมิน 
         (………………………………….) 
วันที่............/....................../.................... 

เกณฑ์การให้คะแนน 
 1.  การปฏิบัติงาน 
  ปฏิบัติงานได้ถูกต้อง    ได้  3  คะแนน 

ปฏิบัติงานผิดพลาด  1-2  ครั้ง   ได้  2  คะแนน 
ปฏิบัติงานผิดพลาดมากกว่า  2  ครั้งข้ึนไป  ได้  1  คะแนน 

 2.  โปรแกรม 
  โปรแกรมผิด  1  บล็อก  หักคะแนน  1  คะแนน 
 3.  ผลงาน 
  ±  0.1  มม.    ได้คะแนน  10  คะแนน 

±  0.2  มม.    ได้คะแนน  8  คะแนน 
±  0.3  มม.   ได้คะแนน  5  คะแนน 
±  0.4  มม.    ได้คะแนน  3  คะแนน 
±  0.5  มม.  ขึ้นไป   ได้คะแนน  0  คะแนน 

 4.  คุณภาพของชิ้นงาน 
  คุณภาพของชิ้นงานเรียบร้อยดี    ได้   10  คะแนน   

คุณภาพของชิ้นงานมี 1  จุดที่ไม่เรียบร้อย   ได้   8  คะแนน   
คุณภาพของชิ้นงานมี  2-3  จุดที่ไม่เรียบร้อย  ได้   5  คะแนน   
คุณภาพของชิ้นงานมากกว่า  3  จุดขึ้นไปที่ไม่เรียบร้อย ได้   3  คะแนน   
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วิทยาลัยเทคนิคบางสะพาน 
แบบประเมินด้านคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 

สาขาวิชา...................................สาขางาน..................................ระดับชั้น.........................กลุ่ม......................... 

ลำดับ
ที ่

ชื่อ-สกุล 

รายการประเมิน 

คะ
แน

นร
วม

 

คะ
แน

นเ
ฉล

ี่ย 
 

ยึด
มั่น

ใน
สถ

าบ
ันฯ

 

ละ
เว้น

อบ
าย

มุข
 

คว
าม

มีว
ินัย

 

คว
าม

สา
มัค

คี 

จิต
อา

สา
 

ขย
ันแ

ละ
รับ

ผิด
ชอ

บ 
ปร

ะห
ยัด

 

ซื่อ
สัต

ย์ 

สุภ
าพ

 

ตร
งต

่อเ
วล

า 

1              
2              
3              
4              
5              
6              
7              
8              
9              
10              
11              
12              
13              
14              
15              
16              
17              
18              
19              
หมายเหตุ                -  เกณฑ์การประเมินคุณธรรม จริยธรรมและคุณลักษณะที่พึงประสงค์ 
   3  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนแสดงประพฤติปฏิบัติสม่ำเสมอและเป็นผู้นำได้ 

2  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติสม่ำเสมอ 
   1 คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนประพฤติปฏิบัติไม่สม่ำเสมอ 
   0  คะแนน  หมายถึง ผู้เรียนไม่ประพฤติปฏิบัติ 
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บันทึกผลหลังการจัดการเรียนรู้ 
  1) วัน เดือน ปี ...............สอนครั้งที่ .../.... สาขา/ชั้นปี  .....................จำนวนผู้เรียน..........คน    
มาเรียนปกต.ิ..........คน ขาดเรียน............คน ลาป่วย............คน ลากิจ...........คน มาสาย...........คน 

2) หัวข้อเรื่อง/เนื้อหาสาระ :  
…………………….……………………………………………………………………..………….................................... 

  ❑ สอนครบตามหัวข้อเรื่องในแผนฯ  ❑ สอนไม่ครบเนื่องจาก........................................ 
  3) กิจกรรม/วิธีการสอน 
   ❑ ครูแนะนำและบอกจุดประสงค์     ❑ ครูอธิบาย/ถาม-ตอบ/สาธิต/ 
   ❑ ทำแบบทดสอบก่อนเรียน      ❑ ทำแบบทดสอบหลังเรียน 
   ❑ ทำแบบฝึกหัด/โจทย์ปัญหา      ❑ ทำใบกิจกรรม/ใบงาน 
   ❑ อ่ืน ๆ (ระบ)ุ...................................................................................................................  
  4) สื่อการเรียนรู้/แหล่งการเรียนรู้ : …..……………………………………………………………………….......... 
 11.2 ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 
  1) การวัดผลและประเมินผล/ผลการเรียนรู้ของผู้เรียน : ………………………………………………..…….. 
       ............................................................................................................................. ........................... 
  2) สมรรถนะที่ผู้เรียนได้รับ : ..........................................................................................................  
      ............................................................................................................................. ............................ 
  3) สอดแทรกคุณธรรม จริยธรรม และค่านิยม : .…………………………………………………………..…..... 
      ……………........................................................................................................................ ............... 
  4) ผลการสอนของครู : ..……………………………………………………………………………………..…….……. 
      …………......................................................................................................................... .................. 
  5) ปัญหาที่นำไปสู่การวิจัย : ..………………………………………………………………………………..….……... 
      …………......................................................................................................................... .................. 
 11.3 แนวทางการพัฒนาคุณภาพการสอน/แก้ปัญหา 
  1) ผลการใช้และปรับปรุงแผนการสอนครั้งนี้ : .…………………………………………………………………... 
       …………......................................................................................................................... ................... 
  2) แนวทางพัฒนาคุณภาพวิธีสอน/สื่อ/การวัดผล/เอกสารช่วยสอน: .……………………………………  
                 ……….......................................................................................................................... .................... 
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