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เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถอธิบายความหมาย สวนประกอบ ระบบการทํางานของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC 

ซีเอ็นซี (CNC Lathe)  
กอนและหลังการใช  

สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ,    

ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล  สถาบันเทคโนโลย ี
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1.  ศึกษาความรูเกี่ยวกับประวัติความเปนมาของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี
1.1  ประวัติของเครื่องจักรกลเอ็นซี

           ไดมีการใชระบบตัวเลข (Number) 
(ค.ศ. 1725) ในประเทศอังกฤษ โดยใชแผนกระดาษเจาะเปนรู 
และตอมา ในป พ.ศ. 2469 (ค.ศ. 1926) 
เคลื่อนท่ีและควบคุมความเร็วของเครื่องกลึงอัตโนมั
           จุดเริ่มตนของการนําเครื่องจักรกลเอ็นซี 
เครื่องจักรกลเพ่ือการผลิต (Machine Tool) 

สมํ่าเสมอ และรวดเร็ว ในปนั้นเองนักวิทยาศาสตรในสถาบัน
Technology)   ไดริเริ่มทําโครงการพัฒนาเครื่อง
สนับสนุนโครงการจากกองทัพอากาศสหรัฐอเมริกา
เอ็นซี เครื่องแรกท่ีพัฒนาโดยทีมนักวิจัย     
จนไดเครื่องจักรกลระบบเอ็นซีเครื่องแรก
ออกใชงานในป ค.ศ. 1957  ตอมาไดรับคําสั่งซ้ือและผลิตใหแกกองทัพอากาศสหรัฐอเมริกาเครื่องเอ็นซี จํานวน 
เครื่อง 

  

เครื่องจักรกลระบบเอ็นซีเครื่องแรก

เครื่องจักรกลเอ็นซี มีชุดควบคุมเครื่องจักร 
โปรแกรมจากแผนเทปกระดาษเจาะรู (Punch Tape) 
ผลิตชิ้นงานแตละชิ้น จึงตองปอนแผนเทปใหมทุกครั้ง 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง 

รหัสวิชา 0920921001

หัวขอยอย 1

ศึกษาความรูเกี่ยวกับประวัติความเปนมาของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซ ี
ประวัติของเครื่องจักรกลเอ็นซี 

Number) มาใชในการการควบคุมการทํางานของเครื่องจักรกล เม่ือป 
ในประเทศอังกฤษ โดยใชแผนกระดาษเจาะเปนรู (Punched Card) ในการควบคุมการตัดแบบเสื้อผ

1926) ชาวสวิสเซอรแลนด ไดใชกระดาษเจาะรูเปนสื่อในการควบคุมตําแหนงการ
ความเร็วของเครื่องกลึงอัตโนมัติ  

เครื่องจักรกลเอ็นซี (NC ยอจาก Numerical Control) 
Machine Tool) เริ่มจากป พ.ศ. 2491 (ค.ศ. 1948) จากความตองการของกองทัพ

(Milling Machine) 3 แกน ผลิตชิ้นสวนเครื่องบินท่ีมี ความแมนยํา ความ
นักวิทยาศาสตรในสถาบัน 

ไดริเริ่มทําโครงการพัฒนาเครื่อง- จักรกลท่ีควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอรข้ึน โดยไดรับการ
อากาศสหรัฐอเมริกา (U.S. Air Force) จนกระท่ังป พ.ศ. 2495 (

    จากสถาบันเทคโนโลยีแมสเสซซูเสท (MIT) ไดรับการทดสอบการใชงาน 
เครื่องจักรกลระบบเอ็นซีเครื่องแรก คือ CINCINNATIC HYDROTEL VERTICAL-SPINDLE MACHINE

ไดรับคําสั่งซ้ือและผลิตใหแกกองทัพอากาศสหรัฐอเมริกาเครื่องเอ็นซี จํานวน 

 

เครื่องจักรกลระบบเอ็นซีเครื่องแรกของโลก 

เอ็นซี มีชุดควบคุมเครื่องจักร (Machine Control Unit หรือ MCU) 
Punch Tape) และควบคุมการทํางานของเครื่องจักร ดังนั้นทุกครั้งท่ีตองการ

ชิ้นงานแตละชิ้น จึงตองปอนแผนเทปใหมทุกครั้ง (Reload) 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

เคร่ืองกลึง CNC 1 
0920921001 

1.1 

การควบคุมการทํางานของเครื่องจักรกล เม่ือป พ.ศ.2268 
ในการควบคุมการตัดแบบเสื้อผา  

เปนสื่อในการควบคุมตําแหนงการ

Numerical Control) 
จากความตองการของกองทัพ

แกน ผลิตชิ้นสวนเครื่องบินท่ีมี ความแมนยํา ความ

จักรกลท่ีควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอรข้ึน โดยไดรับการ
2495 (ค.ศ. 1952) เคร่ือง

ไดรับการทดสอบการใชงาน 
SPINDLE MACHINE และนํา

ไดรับคําสั่งซ้ือและผลิตใหแกกองทัพอากาศสหรัฐอเมริกาเครื่องเอ็นซี จํานวน 100 

MCU) สําหรับอานขอมูลหรือ
และควบคุมการทํางานของเครื่องจักร ดังนั้นทุกครั้งท่ีตองการ

2

 

 

 
 
 

1.2 ประวัติของเครื่องจักรกล

ในป พ.ศ. 2509 (ค.ศ. 1966) 
ผานสายโทรศัพท ซ่ึงมีระยะหางกันประมาณ 
Control  โดยคอมพิวเตอรหนึ่งเครื่อง สามารถใชไดกับเครื่องจักร

เคร่ืองจักรกล ซีเอ็นซี (CNC 
2519 (ค.ศ. 1976) โดยมีไมโครโปรเซสเซอร 
(Controller) 

เครื่องจักรกลซีเอ็นซี เปนเครื่องจักรกลการผลิต ท่ีเขามาทดแ
เฉพาะงานท่ีซับซอน มีความเท่ียงตรงสูง และมีความตองการอยางเรงดวน

 
 

 

 

เครื่องกลึง 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอยอย

ประวัติของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

1966) ไดเริ่มมีการนําคอมพิวเตอร มาใชสั่งโปรแกรมไปท่ีชุด 
ผานสายโทรศัพท ซ่ึงมีระยะหางกันประมาณ 100 เมตร หลักการนี้เรียกวา ดีเอ็นซี DNC 

โดยคอมพิวเตอรหนึ่งเครื่อง สามารถใชไดกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซีไดหลายเครื่องและหลายประเภ

CNC หรือ Computer Numerical Control) เคร่ืองแรกไดมีการแนะนําตัวในป พ
โดยมีไมโครโปรเซสเซอร (Microprocessor) หรือคอมพิวเตอรเปนอุปกรณหลักในชุดควบคุม 

เครื่องจักรกลซีเอ็นซี เปนเครื่องจักรกลการผลิต ท่ีเขามาทดแทนเครื่องจักรกลธรรมดาท่ีใชมนุษยควบคุม โดย
เฉพาะงานท่ีซับซอน มีความเท่ียงตรงสูง และมีความตองการอยางเรงดวน  

ภาพแสดงเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

 

เครื่องกลึง CNC MAZAK Super Quick Turn 200 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

ยอย 1.2 

ไดเริ่มมีการนําคอมพิวเตอร มาใชสั่งโปรแกรมไปท่ีชุด MCU ของเครื่องเอ็นซี โดย
DNC หรือ Direct Numerical 

ายเครื่องและหลายประเภท            
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1.2 ประวัติของเครื่องจักรกล

ในป พ.ศ. 2509 (ค.ศ. 1966) 
ผานสายโทรศัพท ซ่ึงมีระยะหางกันประมาณ 
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เครื่องกลึง 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอยอย
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1966) ไดเริ่มมีการนําคอมพิวเตอร มาใชสั่งโปรแกรมไปท่ีชุด 
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CNC หรือ Computer Numerical Control) เครื่องแรกไดมีการแนะนําตัวในป พ
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ภาพแสดงเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

 

เครื่องกลึง CNC MAZAK Super Quick Turn 200 
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รหัสหลักสูตร 0920082091001 
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รหัสวิชา 0920921001 
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ไดเริ่มมีการนําคอมพิวเตอร มาใชสั่งโปรแกรมไปท่ีชุด MCU ของเครื่องเอ็นซี โดย
DNC หรือ Direct Numerical 

ายเครื่องและหลายประเภท            

เครื่องแรกไดมีการแนะนําตัวในป พ.ศ. 
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     2.  ความหมาย ระบบการทํางานของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี

          2.1  ความหมายของเครื่องกลึง

                      Computer : คอมพิวเตอร

                                  Numerical :  

                                                Control : 

                          +          + 
 

 

 

 

 

C N C 

CNC 

“CNC Machine  คือ เครื่องกลึงท่ีควบคุม
การทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา หัวขอวิชา  
รหัสวิชา 0920921001

หัวขอยอย 

ระบบการทํางานของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซ ี

กลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) 

คอมพิวเตอร 

Numerical :  ตัวเลขและตัวอักษร 

Control :  ระบบควบคุม   
และตัวอักษร โดยมีคอมพิวเตอรชวยใน
การจัดการและประมวลผลขอมูล

Machine CNC 

คือ เครื่องกลึงท่ีควบคุม
การทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี ” 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

  เคร่ืองกลึง CNC 1 
0920921001 

 2.1 

และตัวอักษร โดยมีคอมพิวเตอรชวยใน
การจัดการและประมวลผลขอมูล 

 

 

4

 

 

 
 
 

      3.  สวนประกอบของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี

3.1 โครงสรางของเครื่อง

       ประกอบดวยโครงสรางหลัก ๆ   
1) ชุดควบคุมซีเอ็นซี (CNC Controller

       2) ตัวเคร่ืองกลึง (Lathe Machine

                                                   
ชุดควบคุม ซีเอ็นซี (CNC Controller
ทําหนาท่ี 

- สื่อสารกับผูควบคุมเครื่อง
- ประมวลผลขอมูล 
- สื่อสาร/ควบคุม  การทํางานของเครื่องมือกล

 
ตัวเครื่องกลึง (Lathe Machine
ทําหนาท่ี 

-   สื่อสารกับชุดควบคุมซีเอ็นซี
-   ทํางาน/เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานตามคําสั่งของชุดควบคุมซีเอ็นซี 
 
    

    
 
 
 
 
 
 
 

ตัวเครื่องกลึง 
(Lathe Machine) 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอ

สวนประกอบของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซ ี

โครงสรางของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe)  

ประกอบดวยโครงสรางหลัก ๆ   2  สวน                                                                                                  
CNC Controller) 

Lathe Machine) 

                                                   
CNC Controller) 

สื่อสารกับผูควบคุมเครื่องกลึง 
 

ควบคุม  การทํางานของเครื่องมือกล 

Lathe Machine) 

สื่อสารกับชุดควบคุมซีเอ็นซี 
เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานตามคําสั่งของชุดควบคุมซีเอ็นซี  

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอย 3.1 

น                                                                                                  

 

ชุดควบคุมซีเอ็นซี 
(CNC Controller) 
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(Lathe Machine) 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
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รหัสวิชา 

หัวขอ

สวนประกอบของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซ ี

โครงสรางของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe)  
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CNC Controller) 

Lathe Machine) 

                                                   
CNC Controller) 

สื่อสารกับผูควบคุมเครื่องกลึง 
 

ควบคุม  การทํางานของเครื่องมือกล 

Lathe Machine) 

สื่อสารกับชุดควบคุมซีเอ็นซี 
เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานตามคําสั่งของชุดควบคุมซีเอ็นซี  

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 
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            3.2  ชุดควบคุมซีเอ็นซี (CNC Controller

 
 
 
 
 
 
 
 

แบงออกได  3 สวนสําคัญ คือ 
 
 
 
 

Use

Controller 

Comput

PLC 

Comp NC 

Controller  

Inpu
tt 

Inpu
tt 

Input 

  Input 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา หัวขอวิชา  
รหัสวิชา 0920921001

หัวขอยอย 

CNC Controller) 

 
 
 
 
 
 
 
 

1)  คอมพิวเตอร (Computer
      ทําหนาท่ี 
      -  สื่อสารกับผูใช 
          รับคําสั่ง 
          แสดงสถานะในการทํางานตาง ๆ
      -  สื่อสาร/ประมวลผลขอมูลรวมกับ 

 
2)  ชุดควบคุมเชิงตัวเลข (NC : Numerical 
Control)   
        ทําหนาท่ี   
      -  สื่อสารกับชุด คอมพิวเตอร และชุด 
      -  คํานวณตําแหนง/จุด  ระหวางการเคลื่อนท่ี
      -  ควบคุมความเร็ว/ตําแหนงของมอเตอร
3)  ชุดประมวลผล (Programmable Logical 
Control)   
        ทําหนาท่ี   
      -  ควบคุมข้ันตอนการทํางานระหวางคอมพิวเตอร
กับชุด NC 
      -  ควบคุมอุปกรณ อินพุท 
(Output)  
      -  ตรวจสอบความพรอม / 
      -  ควบคุมลําดับข้ันตอนการทํางานของมอเตอร

PLC 

Controller  

Drive 

Techo

Encoder 

NC 

Output 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

  เคร่ืองกลึง CNC 1 
0920921001 

 3.2 

 

Computer)   

แสดงสถานะในการทํางานตาง ๆ 
ประมวลผลขอมูลรวมกับ PLC และ  NC 

NC : Numerical 

สื่อสารกับชุด คอมพิวเตอร และชุด PLC 
จุด  ระหวางการเคลื่อนท่ี 
ตําแหนงของมอเตอร 

Programmable Logical 

ควบคุมข้ันตอนการทํางานระหวางคอมพิวเตอร

 (Input) / เอาพุท 

/ แจงใหชุด NC ทราบ 
ควบคุมลําดับข้ันตอนการทํางานของมอเตอร 

 

Techo 

 

M 

6

 

 

 
 
 

 
          3.3  สวนประกอบของเครื่อง
          สวนประกอบตางๆ ท่ีสําคัญ เพ่ือใหเครื่องจักรกลทํางานได
 อยางอัตโนมัติตามชุดควบคุมซีเอ็นซี ไดแก  เพลางาน  
แทน ชุดเปลี่ยนมีด แนวแกนปอน ระบบขับปอน  มอเตอร  เกลียว
นําบอลสกรู อุปกรณวัดตําแหนง และระบบสารหลอเย็น เปนตน
 
 
 
 
               3.3.1  เพลางาน(Work Spindle
 
 
 
 
 
 

               3.3.2.  ชุดยันศูนยทายแทน
                          ชุดยันศูนยทายแทนเปนอุปกรณประกอบอยูบนรางเลื่อนของตัวแทนเครื่องกลึงซีเอ็นซี
กลึงชิ้นงานท่ีมีความยาว เพ่ือชวยประคองชิ้นงานไมใหหลุด 
และแกวงขณะทําการกลึงชิ้นงาน   
ขับเคลื่อนดวยระบบไฮดรอลิกส  สามารถปรับต้ังแรงดันใน
การจับยึดได 
 
 

   ภาพแสดงชุดยันศูนยทายแทน

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอ

ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) 
สวนประกอบตางๆ ท่ีสําคัญ เพ่ือใหเครื่องจักรกลทํางานได 

อยางอัตโนมัติตามชุดควบคุมซีเอ็นซี ไดแก  เพลางาน  ชุดยันศูนย 
ระบบขับปอน  มอเตอร  เกลียว 

นําบอลสกรู อุปกรณวัดตําแหนง และระบบสารหลอเย็น เปนตน 

Work Spindle) เพลางานเครื่องกลึงซีเอ็นซี
     ทําหนาท่ี 
    - ขับพาใหชิ้นงานหมุนในทิศทางตามเข็มนาฬิกา หรือ
ทวนเข็มนาฬิกา 
    - หัวจับท่ีประกอบบนเพลางานใชจับยึดชิ้นงาน ดวย
ระบบไฮดรอลิกสสามารถปรับต้ังแรงในการจับยึดได
    - หมุนดวยความเร็วรอบคงท่ี 
คงท่ี 
 
 

ชุดยันศูนยทายแทน 
ชุดยันศูนยทายแทนเปนอุปกรณประกอบอยูบนรางเลื่อนของตัวแทนเครื่องกลึงซีเอ็นซี

กลึงชิ้นงานท่ีมีความยาว เพ่ือชวยประคองชิ้นงานไมใหหลุด  
    ชุดยันศูนยทายแทนนี้ 
สามารถปรับต้ังแรงดันใน 

ภาพแสดงชุดยันศูนยทายแทน 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอย 3.3 

ซีเอ็นซี (CNC Lathe) 

ในทิศทางตามเข็มนาฬิกา หรือ

หัวจับท่ีประกอบบนเพลางานใชจับยึดชิ้นงาน ดวย
ระบบไฮดรอลิกสสามารถปรับต้ังแรงในการจับยึดได 

หมุนดวยความเร็วรอบคงท่ี หรือหมุนดวยความเร็วตัด

ชุดยันศูนยทายแทนเปนอุปกรณประกอบอยูบนรางเลื่อนของตัวแทนเครื่องกลึงซีเอ็นซี  ใชในการ
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               3.3.1  เพลางาน(Work Spindle
 
 
 
 
 
 

               3.3.2.  ชุดยันศูนยทายแทน
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   ภาพแสดงชุดยันศูนยทายแทน

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 
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          3.3.3 ชุดเปล่ียนเครื่องมือตัด

                        เรียกอีกอยางวา  อุปกรณเปลี่ยนเครื่องมืออัตโนมัติ 
ดวยกัน 2 แบบคือ แบบเทอเรทยึดเครื่องมือ  
รองจับยึดมีดกลึงจะมีหมายเลขกําหนดไว เชน 
เปลี่ยนมีดนี้ก็จะเปลี่ยนมีดใหอยางอัตโนมัติ เชน 

 

3.3.4  ระบบการหลอเย็น  
         ระบบหลอเย็นทําหนาท่ี

เศษ โลหะ ระบบหลอเย็นนี้ประกอบดวย ถังบรรจุสารหลอเย็นติดต้ังไวท่ีดานลางของตัวเครื่องกลึง  ปมน้ํามันหลอเย็น  
และทอทางนําสารหลอเย็นมายังหัวฉีด  โดยท่ัวไปการตอทอ
ทอเขากับเครื่องมือหรืออุปกรณจับยึดเครื่องมือ
 
 
 
 
 
 
 
      
        ก) การตอทอแบบยึดหยุนได        
                                                  

  

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา หัวขอวิชา  
รหัสวิชา 0920921001

หัวขอยอย 

ตัด  (Tool changers)   

เรียกอีกอยางวา  อุปกรณเปลี่ยนเครื่องมืออัตโนมัติ (ATC : Automatic Tool Changer
แบบเทอเรทยึดเครื่องมือ  (Tool Turrets)  และแบบแม็กกาซีนยึดเครื่องมือ 

รองจับยึดมีดกลึงจะมีหมายเลขกําหนดไว เชน 01, 02 …..12  เม่ือตองการใชมีดกลึงหมายเลขใด จะใชคําสั่ง 
เปลี่ยนมีดนี้ก็จะเปลี่ยนมีดใหอยางอัตโนมัติ เชน T0101 (เปลี่ยนมีดหมายเลข 1 มาตําแหนงทํางาน

ชุดเปล่ียนเครื่องมือสําหรับเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
เรียกวา (Tool Turrets
        ทําหนาท่ี 
   -  จับยึดเครื่องมือ (มีดกลึง
   -  หมุนเปลี่ยนเครื่องมือตามท่ีกําหนดใน 
       โปรแกรมเอ็นซี 

 
ระบบการหลอเย็น  (Cooling  System)                                      
ระบบหลอเย็นทําหนาท่ีระบายความรอนออกจากมีดและชิ้นงาน และชวยในการหลอลื่นและคาย

ระบบหลอเย็นนี้ประกอบดวย ถังบรรจุสารหลอเย็นติดต้ังไวท่ีดานลางของตัวเครื่องกลึง  ปมน้ํามันหลอเย็น  
โดยท่ัวไปการตอทอสารหลอเย็นจะมี  3  ลักษณะ คือ แบบยึดหยุนได 

ทอเขากับเครื่องมือหรืออุปกรณจับยึดเครื่องมือ และแบบใชรวมกันท้ังสองแบบระบบการหลอเย็น ดังรูป

   ข) แบบตอทอเขากับเครื่องมือหรือ       ค) แบบใชรวมกันท้ังสองแบบ
                          อุปกรณจับยึดเครื่องมือ        

 

 

ชุดเปลี่ยน
เครื่องมือตัด 

Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

  เคร่ืองกลึง CNC 1 
0920921001 

 3.3 

ATC : Automatic Tool Changer)  มีอยู
และแบบแม็กกาซีนยึดเครื่องมือ (Tool  Magazines) ท่ี

อตองการใชมีดกลึงหมายเลขใด จะใชคําสั่ง NC ชุด
มาตําแหนงทํางาน) 

ชุดเปล่ียนเครื่องมือสําหรับเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
Tool Turrets) 

มีดกลึง,ดอกสวาน ฯลฯ) 
หมุนเปลี่ยนเครื่องมือตามท่ีกําหนดใน  

                                                                  
ชวยในการหลอลื่นและคาย

ระบบหลอเย็นนี้ประกอบดวย ถังบรรจุสารหลอเย็นติดต้ังไวท่ีดานลางของตัวเครื่องกลึง  ปมน้ํามันหลอเย็น  
คือ แบบยึดหยุนได  แบบตอ

ระบบการหลอเย็น ดังรูป 

ใชรวมกันท้ังสองแบบ 
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               3.3.5  อุปกรณจับยึดช้ินงาน  
                         อุปกรณจับยึดชิ้นงานกลึงเปนสวนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซี  ทําหนาจับยึดชิ้นงานใหหมุนไป
พรอมกับเพลางาน โดยตองมีความแข็งแรง

 

 

 

 

 
              
 

 

 

     

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอ

อุปกรณจับยึดช้ินงาน  (Work piece holding device)   
อุปกรณจับยึดชิ้นงานกลึงเปนสวนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซี  ทําหนาจับยึดชิ้นงานใหหมุนไป

พรอมกับเพลางาน โดยตองมีความแข็งแรง เท่ียงตรง และสะดวกในการจับยึดและการถอดชิ้นงาน

  หัวจับแบบ  2, 3, 4 หรือ 6  
     -  ฟนจับสวนใหญจะใชแบบ
 
 
 
 

  ศูนยหัวหรือศูนยตาย (Dead Center

 

  ศูนยทายแทนหรือศูนยเปน (
    -   ใชรวมกับยันศูนยทายแทน ในกรณีชิ้นงานท่ียาว ปลาย
ยันศูนยจะชวยรักษาใหชิ้นงานหมุนรวมศูนย และหมุนไปพรอม
กับชิ้นงาน  
 

 

  ยันศูนยชนิดขับชิ้นงาน (Work Driving Center
    -   ใชกรณีกลึงรวมศูนย 
    -   มีเข้ียวจิกชิ้นงาน 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอย 3.3 

อุปกรณจับยึดชิ้นงานกลึงเปนสวนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซี  ทําหนาจับยึดชิ้นงานใหหมุนไป
เท่ียงตรง และสะดวกในการจับยึดและการถอดชิ้นงาน 

6  ฟนจับ 
ฟนจับสวนใหญจะใชแบบฟนจับออน (Soft Jaw) 

Dead Center) 

(Live Center) 
ใชรวมกับยันศูนยทายแทน ในกรณีชิ้นงานท่ียาว ปลาย

ยันศูนยจะชวยรักษาใหชิ้นงานหมุนรวมศูนย และหมุนไปพรอม

Work Driving Center) 
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(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอ

อุปกรณจับยึดช้ินงาน  (Work piece holding device)   
อุปกรณจับยึดชิ้นงานกลึงเปนสวนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซี  ทําหนาจับยึดชิ้นงานใหหมุนไป

พรอมกับเพลางาน โดยตองมีความแข็งแรง เท่ียงตรง และสะดวกในการจับยึดและการถอดชิ้นงาน

  หัวจับแบบ  2, 3, 4 หรือ 6  
     -  ฟนจับสวนใหญจะใชแบบ
 
 
 
 

  ศูนยหัวหรือศูนยตาย (Dead Center

 

  ศูนยทายแทนหรือศูนยเปน (
    -   ใชรวมกับยันศูนยทายแทน ในกรณีชิ้นงานท่ียาว ปลาย
ยันศูนยจะชวยรักษาใหชิ้นงานหมุนรวมศูนย และหมุนไปพรอม
กับชิ้นงาน  
 

 

  ยันศูนยชนิดขับชิ้นงาน (Work Driving Center
    -   ใชกรณีกลึงรวมศูนย 
    -   มีเข้ียวจิกชิ้นงาน 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอย 3.3 

อุปกรณจับยึดชิ้นงานกลึงเปนสวนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซี  ทําหนาจับยึดชิ้นงานใหหมุนไป
เท่ียงตรง และสะดวกในการจับยึดและการถอดชิ้นงาน 

6  ฟนจับ 
ฟนจับสวนใหญจะใชแบบฟนจับออน (Soft Jaw) 

Dead Center) 

(Live Center) 
ใชรวมกับยันศูนยทายแทน ในกรณีชิ้นงานท่ียาว ปลาย

ยันศูนยจะชวยรักษาใหชิ้นงานหมุนรวมศูนย และหมุนไปพรอม

Work Driving Center) 

9
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 
 
 

    4. ระบบการขับเคล่ือนของแกน 
         4.1  แนวแกนปอน 
                แนวแกนปอนของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

1) แนวแกนปอนชุดปอมมีดกลึงเคลื่อนท่ีข้ึน
ลง ต้ังฉากกับแนวเสนผานศูนยกลางของเพลางาน แนวแกนนี้ใชตัวอักษร 
ถาเคลื่อนท่ีข้ึน เปน +X  

                2) แนวแกนปอนชุดปอมมีดกลึงเคลื่อนท่ีเขา
เคลื่อนท่ีเขาขนานกับเพลางาน และเคลื่อนท่ีออกขนานกับเพลางาน แนวแกนนี้ใชตัวอักษร 
ถาเคลื่อนท่ีเขา เปน -Z  และถาเคลื่อนท่ีออกเปน 

 

 

 

  

 

 
              
          4.2  ระบบการขับปอน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Z (-)

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา หัวขอวิชา  
รหัสวิชา 0920921001

หัวขอยอย 

แนวแกนปอนของเครื่องกลึงซีเอ็นซี  ประกอบดวย 2 แนวแกนปอนหลัก คือ แกน 
แนวแกนปอนชุดปอมมีดกลึงเคลื่อนท่ีข้ึน-ลง จะมีชุดเพลาเกลียวขับเคลื่อนใหชุดปอนมีดเคลื่อนท่ีข้ึน
ลง ต้ังฉากกับแนวเสนผานศูนยกลางของเพลางาน แนวแกนนี้ใชตัวอักษร X 

+X  และถาเคลื่อนท่ีลงเปน -X 
แนวแกนปอนชุดปอมมีดกลึงเคลื่อนท่ีเขา-ออกกับเพลางาน จะมีชุดเพลาเกลียวขับเคลื่อนใหชุดปอนมีด

เคลื่อนท่ีเขาขนานกับเพลางาน และเคลื่อนท่ีออกขนานกับเพลางาน แนวแกนนี้ใชตัวอักษร Z แทนทิศทางการเคลื่อนท่ี 
และถาเคลื่อนท่ีออกเปน +Z  ดังรูป 

Tool carier 

Tool carier 

X (+) 

X (-) 

) Z (+) 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

  เคร่ืองกลึง CNC 1 
0920921001 

 4.1, 4.2 

แกน X  กับแกน Z 
ลง จะมีชุดเพลาเกลียวขับเคลื่อนใหชุดปอนมีดเคลื่อนท่ีข้ึน-

X แทนทิศทางการเคลื่อนท่ี 

ออกกับเพลางาน จะมีชุดเพลาเกลียวขับเคลื่อนใหชุดปอนมีด
แทนทิศทางการเคลื่อนท่ี 
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   ระบบการขับปอน  ทําหนาท่ี 
     -  พาใหแทนเลื่อนเคลื่อนท่ีไปตามแนวแกนปอน

               ประกอบดวยสวนประกอบหลักคือ
               4.2.1  มอเตอร (Motor
               4.2.2  เกลียวนํา (Lead screw

 
4.2.1 มอเตอร (motor) 

 
 

เกลียวนํา(Lead screw)  ใน  CNC Machine 
บอลลสกรู (Ball screw) 
 

 
 
 

 

(CNC Lathe Operation 
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอ

พาใหแทนเลื่อนเคลื่อนท่ีไปตามแนวแกนปอน ท้ังแนวแกน X และ Z 

ประกอบดวยสวนประกอบหลักคือ 
Motor) 
Lead screw) 

เครื่องมือกลซีเอ็นซีสมัยใหมใชระบบขับปอนแบบเซอรโว
(servo drive) มอเตอรท่ีใชมี 

     - มอเตอรกระแสตรง 
     - มอเตอรแบบเปนข้ัน 
     - มอเตอรกระแสสลับ 
 
 
 
 

CNC Machine  ใชแบบ  4.2.2 เกลียวนํา (Lead Screw)
        ในเครื่องจักรกลซีเอ็นซีใชแบบบอลลสกรู
Screw) ทําหนาท่ี เปนเกลียวนําสําหรับการเคลื่อนท่ีของ
แกนตางๆ  ถือเปนหัวใจสําคัญในระบบขับปอนของ
เครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
        ขอดี 
     - แรงเสียดทานตํ่า 
     - มีความเท่ียงตรงสูง 
     - ทําใหสามารถลดระยะคลอนไดมากจนแทบไมมีเลย
 
 
 
 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอย 4.2 

เครื่องมือกลซีเอ็นซีสมัยใหมใชระบบขับปอนแบบเซอรโว
มอเตอรท่ีใชมี 3 ชนิด 

 
 
 

(Lead Screw) 
ในเครื่องจักรกลซีเอ็นซีใชแบบบอลลสกรู (Ball 

ทําหนาท่ี เปนเกลียวนําสําหรับการเคลื่อนท่ีของ
แกนตางๆ  ถือเปนหัวใจสําคัญในระบบขับปอนของ

ทําใหสามารถลดระยะคลอนไดมากจนแทบไมมีเลย 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 
 
 

   ระบบการขับปอน  ทําหนาท่ี 
     -  พาใหแทนเลื่อนเคลื่อนท่ีไปตามแนวแกนปอน

               ประกอบดวยสวนประกอบหลักคือ
               4.2.1  มอเตอร (Motor
               4.2.2  เกลียวนํา (Lead screw

 
4.2.1 มอเตอร (motor) 

 
 

เกลียวนํา(Lead screw)  ใน  CNC Machine 
บอลลสกรู (Ball screw) 
 

 
 
 

 

(CNC Lathe Operation 
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอ

พาใหแทนเลื่อนเคลื่อนท่ีไปตามแนวแกนปอน ท้ังแนวแกน X และ Z 

ประกอบดวยสวนประกอบหลักคือ 
Motor) 
Lead screw) 

เครื่องมือกลซีเอ็นซีสมัยใหมใชระบบขับปอนแบบเซอรโว
(servo drive) มอเตอรท่ีใชมี 

     - มอเตอรกระแสตรง 
     - มอเตอรแบบเปนข้ัน 
     - มอเตอรกระแสสลับ 
 
 
 
 

CNC Machine  ใชแบบ  4.2.2 เกลียวนํา (Lead Screw)
        ในเครื่องจักรกลซีเอ็นซีใชแบบบอลลสกรู
Screw) ทําหนาท่ี เปนเกลียวนําสําหรับการเคลื่อนท่ีของ
แกนตางๆ  ถือเปนหัวใจสําคัญในระบบขับปอนของ
เครื่องจักรกลซีเอ็นซี  
        ขอดี 
     - แรงเสียดทานตํ่า 
     - มีความเท่ียงตรงสูง 
     - ทําใหสามารถลดระยะคลอนไดมากจนแทบไมมีเลย
 
 
 
 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอย 4.2 

เครื่องมือกลซีเอ็นซีสมัยใหมใชระบบขับปอนแบบเซอรโว
มอเตอรท่ีใชมี 3 ชนิด 

 
 
 

(Lead Screw) 
ในเครื่องจักรกลซีเอ็นซีใชแบบบอลลสกรู (Ball 

ทําหนาท่ี เปนเกลียวนําสําหรับการเคลื่อนท่ีของ
แกนตางๆ  ถือเปนหัวใจสําคัญในระบบขับปอนของ

ทําใหสามารถลดระยะคลอนไดมากจนแทบไมมีเลย 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 
 
 

         4.3 อุปกรณวัดตําแหนง (Measuring  Device)
                การเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงตางๆ  ในแตละแนวแกนของแทนเลื่อนจะถูกสงไปยังระบบควบคุมโดยระบบวัด
ขนาด การวัดตําแหนงของแทนเลื่อนสามารถท่ีจะวัดได  

       4.3.1 การวัดตําแหนงโดยตรง  
       4.3.2 การวัดตําแหนงทางออม  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

แนวการเคลื่อนท่ี
ของแทนเลื่อน 

สเกลเสนตรง 
อุปกรณอาน

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา หัวขอวิชา  
รหัสวิชา 0920921001

หัวขอยอย 

(Measuring  Device) 
การเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงตางๆ  ในแตละแนวแกนของแทนเลื่อนจะถูกสงไปยังระบบควบคุมโดยระบบวัด

ขนาด การวัดตําแหนงของแทนเลื่อนสามารถท่ีจะวัดได  2 แบบคือ 
การวัดตําแหนงโดยตรง  (Direct  Measurement) 
การวัดตําแหนงทางออม  (Indirect Measurement) 

 4.3.1  การวัดตําแหนงโดยตรง  (Direct Measurement
    
   ระบบการทํางาน 
-  ใชสเกลวัด (Measuring Scale) ยึดติดไวท่ีโตะ
-  อุปกรณอานคาจากสเกลแลวแปลงเปนสัญญาณไฟฟาแลว
สงกลับไปยังระบบควบคุม (Controller)
 

-   ชุดนําเลื่อนพรอมอุปกรณวัดตําแหนงแบบการ
วัดตําแหนงโดยตรง  (Direct Measurement
 
 
 

 

4.3.2  การวัดตําแหนงทางออม (Indirect Measurement
   ระบบการทํางาน 
-   ใชแผนจานสัญญาณ (Pulse disc) 
(Ball Screw)                                                                           
-   อุปกรณอานคาการเคลื่อนท่ีหมุนของแผนจาก
(Pulse disc) แลวสงขอมูลไปยังระบบควบคุม
-   ระบบควบคุม (Controller) จะคํานวณหาระยะการเคลื่อนท่ี
 
 
 

อุปกรณอานคา่ 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

  เคร่ืองกลึง CNC 1 
0920921001 

 4.3 

การเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงตางๆ  ในแตละแนวแกนของแทนเลื่อนจะถูกสงไปยังระบบควบคุมโดยระบบวัด

Direct Measurement)    

ยึดติดไวท่ีโตะ 
แลวแปลงเปนสัญญาณไฟฟาแลว

(Controller) 

ชุดนําเลื่อนพรอมอุปกรณวัดตําแหนงแบบการ 
Direct Measurement) 

Indirect Measurement)   

(Pulse disc) ตอติดอยูกับบอลลสกรู 
Ball Screw)                                                                           

อุปกรณอานคาการเคลื่อนท่ีหมุนของแผนจาก สัญญาณ 
แลวสงขอมูลไปยังระบบควบคุม (Controller)                          

จะคํานวณหาระยะการเคลื่อนท่ี 

12

 

 

 
 
 

5. การบํารุงรักษาเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

    5.1 การบํารุงรักษากอนและหลังการใชงาน
          เครื่องกลึงซีเอ็นซี 
กลไก  ไฟฟา  และอีเล็กทรอนิกส เครื่องกลึง
ละเอียดเท่ียงตรง สวนประกอบและสวนควบคุม 
ชํานาญท้ังดานกลไก ไฟฟาและอีเล็กทรอนิกส
          ในสวนของระดับปฏิบัติงานกับเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี
บํารุงรักษากอนและหลังการใชงานกับเครื่องกลึงซีเอ็
สะอาด และดานการตรวจสอบ ดังนี้

         5.1.1  การทําความสะอาด                                                                                                               
                  เคร่ืองกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe)
ระมัดระวัง ท้ังกอนและหลังจากใชงานทันทีทันใด และดูแลตลอดเวลาเพ่ือปองกันมิใหสิ่งสกปรก ฝุนละอองเขาไปติดอยู
ในสวนสําคัญของเครื่อง ซ่ึงจะเปนสาเหตุทําใหเครื่อง

                บริเวณท่ีจะตองดูแลทําความสะอาด  ไดแก
1) รางเลื่อน (Slide
2) หัวจับ  (Chuck)
3) สายพาน  (Belt)
4) สารหลอเย็น  
5) ถังบรรจุสารหลอเย็น  
6) ชุดเปลี่ยนมีดและดามมีดกลึง  
7) ยันศูนยทายแทน  

 
            1) การทําความสะอาดรางเล่ือน
                 - ทําความสะอาดกอนและ
ดวยแปรงปดเศษ                                                                                                                            
                 - ใชผาสะอาดเช็ดเศษผงเล็กๆ ออกจากรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อน
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอ

ซีเอ็นซี  (CNC Lathe)   

การบํารุงรักษากอนและหลังการใชงาน                                                                              
  จัดเปนเคร่ืองจักรท่ีใชเทคโนโลยีชั้นสูง และมีความยุงยากซับซอนของระบบ

กลไก  ไฟฟา  และอีเล็กทรอนิกส เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe)   จะตองไดรับการดูแลรักษาใหคงคุณสมบัติดานความ
ละเอียดเท่ียงตรง สวนประกอบและสวนควบคุม (Controller) ตองมีการดูแลบํารุงรักษาอยางสมํ่าเสมอ โดยมีผูท่ีมีความ
ชํานาญท้ังดานกลไก ไฟฟาและอีเล็กทรอนิกส  

ในสวนของระดับปฏิบัติงานกับเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) น้ัน จะเปนการบํารุงรักษาข้ันตน โดยเนนการ
บํารุงรักษากอนและหลังการใชงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) แบงออกเปนสองสวน คือ ดานการทําความ
สะอาด และดานการตรวจสอบ ดังนี้ 

การทําความสะอาด                                                                                                               
(CNC Lathe) จําเปนจะตองดูแลทําความสะอาดเคร่ืองอยางสมํ่าเสมอและดวยความ

หลังจากใชงานทันทีทันใด และดูแลตลอดเวลาเพ่ือปองกันมิใหสิ่งสกปรก ฝุนละอองเขาไปติดอยู
นสาเหตุทําใหเครื่องซีเอ็นซี (CNC Lathe) เสียหาย  

บริเวณท่ีจะตองดูแลทําความสะอาด  ไดแก 
(Slide ways) 

(Chuck) 
(Belt) 

สารหลอเย็น  (Coolant media) 
ถังบรรจุสารหลอเย็น  (Coolant Tank) 

และดามมีดกลึง  (Turret and Tool holder) 
ยันศูนยทายแทน  (Tail Stock) 

การทําความสะอาดรางเล่ือน (Slide ways) 
กอนและหลังการใชงานทุกครั้ง  ปดเศษโลหะท่ีติดอยูในรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อน

                                                                                                                            
ใชผาสะอาดเช็ดเศษผงเล็กๆ ออกจากรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อน 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอย 5.1 

                                                                          
จัดเปนเคร่ืองจักรท่ีใชเทคโนโลยีชั้นสูง และมีความยุงยากซับซอนของระบบ

จะตองไดรับการดูแลรักษาใหคงคุณสมบัติดานความ
ตองมีการดูแลบํารุงรักษาอยางสมํ่าเสมอ โดยมีผูท่ีมีความ

น้ัน จะเปนการบํารุงรักษาข้ันตน โดยเนนการ
แบงออกเปนสองสวน คือ ดานการทําความ

การทําความสะอาด                                                                                                               
จําเปนจะตองดูแลทําความสะอาดเคร่ืองอยางสมํ่าเสมอและดวยความ

หลังจากใชงานทันทีทันใด และดูแลตลอดเวลาเพ่ือปองกันมิใหสิ่งสกปรก ฝุนละอองเขาไปติดอยู

ปดเศษโลหะท่ีติดอยูในรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อนออก   
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 
 
 

5. การบํารุงรักษาเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

    5.1 การบํารุงรักษากอนและหลังการใชงาน
          เครื่องกลึงซีเอ็นซี 
กลไก  ไฟฟา  และอีเล็กทรอนิกส เครื่องกลึง
ละเอียดเท่ียงตรง สวนประกอบและสวนควบคุม 
ชํานาญท้ังดานกลไก ไฟฟาและอีเล็กทรอนิกส
          ในสวนของระดับปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี
บํารุงรักษากอนและหลังการใชงานกับเครื่องกลึงซีเอ็
สะอาด และดานการตรวจสอบ ดังนี้

         5.1.1  การทําความสะอาด                                                                                                               
                  เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe)
ระมัดระวัง ท้ังกอนและหลังจากใชงานทันทีทันใด และดูแลตลอดเวลาเพ่ือปองกันมิใหสิ่งสกปรก ฝุนละอองเขาไปติดอยู
ในสวนสําคัญของเครื่อง ซ่ึงจะเปนสาเหตุทําใหเครื่อง

                บริเวณท่ีจะตองดูแลทําความสะอาด  ไดแก
1) รางเลื่อน (Slide
2) หัวจับ  (Chuck)
3) สายพาน  (Belt)
4) สารหลอเย็น  
5) ถังบรรจุสารหลอเย็น  
6) ชุดเปลี่ยนมีดและดามมีดกลึง  
7) ยันศูนยทายแทน  

 
            1) การทําความสะอาดรางเล่ือน
                 - ทําความสะอาดกอนและ
ดวยแปรงปดเศษ                                                                                                                            
                 - ใชผาสะอาดเช็ดเศษผงเล็กๆ ออกจากรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อน
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอ

ซีเอ็นซี  (CNC Lathe)   

การบํารุงรักษากอนและหลังการใชงาน                                                                              
  จัดเปนเครื่องจักรท่ีใชเทคโนโลยีชั้นสูง และมีความยุงยากซับซอนของระบบ

กลไก  ไฟฟา  และอีเล็กทรอนิกส เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe)   จะตองไดรับการดูแลรักษาใหคงคุณสมบัติดานความ
ละเอียดเท่ียงตรง สวนประกอบและสวนควบคุม (Controller) ตองมีการดูแลบํารุงรักษาอยางสมํ่าเสมอ โดยมีผูท่ีมีความ
ชํานาญท้ังดานกลไก ไฟฟาและอีเล็กทรอนิกส  

ในสวนของระดับปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) นั้น จะเปนการบํารุงรักษาข้ันตน โดยเนนการ
บํารุงรักษากอนและหลังการใชงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) แบงออกเปนสองสวน คือ ดานการทําความ
สะอาด และดานการตรวจสอบ ดังนี้ 

การทําความสะอาด                                                                                                               
(CNC Lathe) จําเปนจะตองดูแลทําความสะอาดเครื่องอยางสมํ่าเสมอและดวยความ

หลังจากใชงานทันทีทันใด และดูแลตลอดเวลาเพ่ือปองกันมิใหสิ่งสกปรก ฝุนละอองเขาไปติดอยู
นสาเหตุทําใหเครื่องซีเอ็นซี (CNC Lathe) เสียหาย  

บริเวณท่ีจะตองดูแลทําความสะอาด  ไดแก 
(Slide ways) 

(Chuck) 
(Belt) 

สารหลอเย็น  (Coolant media) 
ถังบรรจุสารหลอเย็น  (Coolant Tank) 

และดามมีดกลึง  (Turret and Tool holder) 
ยันศูนยทายแทน  (Tail Stock) 

การทําความสะอาดรางเล่ือน (Slide ways) 
กอนและหลังการใชงานทุกครั้ง  ปดเศษโลหะท่ีติดอยูในรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อน

                                                                                                                            
ใชผาสะอาดเช็ดเศษผงเล็กๆ ออกจากรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อน 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอย 5.1 

                                                                          
จัดเปนเครื่องจักรท่ีใชเทคโนโลยีชั้นสูง และมีความยุงยากซับซอนของระบบ

จะตองไดรับการดูแลรักษาใหคงคุณสมบัติดานความ
ตองมีการดูแลบํารุงรักษาอยางสมํ่าเสมอ โดยมีผูท่ีมีความ

นั้น จะเปนการบํารุงรักษาข้ันตน โดยเนนการ
แบงออกเปนสองสวน คือ ดานการทําความ

การทําความสะอาด                                                                                                               
จําเปนจะตองดูแลทําความสะอาดเครื่องอยางสมํ่าเสมอและดวยความ

หลังจากใชงานทันทีทันใด และดูแลตลอดเวลาเพ่ือปองกันมิใหสิ่งสกปรก ฝุนละอองเขาไปติดอยู

ปดเศษโลหะท่ีติดอยูในรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อนออก   
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 
 
 

             2) หัวจับ  (Chuck) 
                 - ทําความสะอาดบริเวณหัวจับ ฟนจับ รูภายในหัวจับหลังใชงาน
                 - ชโลมน้ํามันหัวจับบางๆ 
            3) สายพาน  (Belt) 
                 - เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe)
ตองเปลี่ยนตามอายุท่ีกําหนด ทําความสะอาดปดฝุนละอองออกเม่ือเครื่องไมใชงาน

            4) สารหลอเย็น  (Coolant  media)
                 - เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe)
ประจําวันหรือกอนใชงานและหลังใชงาน 

           5)  ถังบรรจุสารหลอเย็น  (Coolant Tank)
                ถังบรรจุสารหลอเย็น โดยปกติจะติดต้ังไวท่ีสวนฐานเครื่องกัดซีเอ็นซี สวนมากเปนถังแยกจากตัวเครื่องจักร 
เพ่ือสะดวกตอการลางทําความสะอาด เม่ือใชงานไปเปนเวลานานสารหลอเย็นจะเสื่อมสภาพ เกิดสีดําและมีกลิ่นเหม็น 
จะตองมีการตรวจสอบสภาพสารหลอเย็นทุก ๆ เดือน  หาก
บรรจุออกใหหมด แลวลางดวยน้ํายาลางสารหลอเย็น หรือผงซักฟอก และลางน้ําสะอาด เช็ดใหแหง หากถังบรรจุสาร
หลอเย็นสามารถแยกจากเครื่องกัดซีเอ็นซีได ควรตากแดดใหแหงแลวจึงนํามาบรรจุสารหลอเย็นใหม 

                การผสมสารหลอเย็นจะตองผสมในอัตราสวนท่ีเหมาะสมระหวางน้ํามันหลอเย็นกับน้ําสะอาด โดยท่ัวไปจะ
ผสมในอัตราสวน 1:20 และควรผสมภายนอกถังบรรจุสารหลอเย็น โดยผสมในถังขนาด
ใหสวนผสมเขากันจนสารหลอเย็นนี้มีสีขาวขนแลวจึงเทลงในถั
และปฏิบัติตามคําแนะนําจากผูผลิต 

           6) การทําความสะอาดชุดเปล่ียนมีด
                - ตัวจับและดามจับมีดกลึง 
โลหะ สิ่งสกปรกท่ีเกิดจากฝุนละออง คราบน้ํามัน ตองชโลมน้ํามั

           7) การทําความสะอาดยันศูนยทายแทน  
                - แมการข้ึนรูปสวนใหญไมใชยันศูนยทายแทน แตก็เปนอุปกรณท่ีจะตองถูกละอองสารหลอเย็นตลอดเวลา
การทํางาน จึงตองเช็ดทําความสะอาดทุกครั้ง และชโลมน้ํามันบางๆเม่ือเลิกใชงาน

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา หัวขอวิชา  
รหัสวิชา 0920921001

หัวขอยอย 

ทําความสะอาดบริเวณหัวจับ ฟนจับ รูภายในหัวจับหลังใชงาน                                                         

(CNC Lathe) บางรุนใชสายพานขับ ใหตรวจสอบสภาพของสายพาน
ตองเปลี่ยนตามอายุท่ีกําหนด ทําความสะอาดปดฝุนละอองออกเม่ือเครื่องไมใชงาน 

(Coolant  media) 
(CNC Lathe) จะมีระบบสารหลอเย็น จะตองตรวจสอบระดับปริมาณของสารหลอเย็น

 รวมท้ังตรวจสอบถังบรรจุสารหลอเย็น และทําความสะอาดทุก ๆ

(Coolant Tank)  
ถังบรรจุสารหลอเย็น โดยปกติจะติดต้ังไวท่ีสวนฐานเครื่องกัดซีเอ็นซี สวนมากเปนถังแยกจากตัวเครื่องจักร 

เพ่ือสะดวกตอการลางทําความสะอาด เม่ือใชงานไปเปนเวลานานสารหลอเย็นจะเสื่อมสภาพ เกิดสีดําและมีกลิ่นเหม็น 
จะตองมีการตรวจสอบสภาพสารหลอเย็นทุก ๆ เดือน  หากสารหลอเย็นเสื่อมสภาพจะตองเอาสารหลอเย็นท่ีบรรจุในถัง
บรรจุออกใหหมด แลวลางดวยน้ํายาลางสารหลอเย็น หรือผงซักฟอก และลางน้ําสะอาด เช็ดใหแหง หากถังบรรจุสาร
หลอเย็นสามารถแยกจากเครื่องกัดซีเอ็นซีได ควรตากแดดใหแหงแลวจึงนํามาบรรจุสารหลอเย็นใหม 

การผสมสารหลอเย็นจะตองผสมในอัตราสวนท่ีเหมาะสมระหวางน้ํามันหลอเย็นกับน้ําสะอาด โดยท่ัวไปจะ
และควรผสมภายนอกถังบรรจุสารหลอเย็น โดยผสมในถังขนาด100 –

ใหสวนผสมเขากันจนสารหลอเย็นนี้มีสีขาวขนแลวจึงเทลงในถังบรรจุสารหลอเย็น สําหรับอัตราสวนผสม อ่ืนๆ ควรศึกษา

ชุดเปล่ียนมีดและดามมีดกลึง (Turret and Tool holder)
ตัวจับและดามจับมีดกลึง เปนอุปกรณท่ีสําคัญท่ีจําเปนจะตองดูแลรักษาใหมีความสะอาดปราศจาก

สกปรกท่ีเกิดจากฝุนละออง คราบน้ํามัน ตองชโลมน้ํามันท้ังกอนและหลังใชงานทุกครั้ง

การทําความสะอาดยันศูนยทายแทน  (Tail Stock) 
แมการข้ึนรูปสวนใหญไมใชยันศูนยทายแทน แตก็เปนอุปกรณท่ีจะตองถูกละอองสารหลอเย็นตลอดเวลา

การทํางาน จึงตองเช็ดทําความสะอาดทุกครั้ง และชโลมน้ํามันบางๆเม่ือเลิกใชงาน 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

  เคร่ืองกลึง CNC 1 
0920921001 

 5.1 

                                                         

บางรุนใชสายพานขับ ใหตรวจสอบสภาพของสายพาน  โดยปกติจะ 

จะมีระบบสารหลอเย็น จะตองตรวจสอบระดับปริมาณของสารหลอเย็น  
รวมท้ังตรวจสอบถังบรรจุสารหลอเย็น และทําความสะอาดทุก ๆ  6 เดือน 

ถังบรรจุสารหลอเย็น โดยปกติจะติดต้ังไวท่ีสวนฐานเครื่องกัดซีเอ็นซี สวนมากเปนถังแยกจากตัวเครื่องจักร 
เพ่ือสะดวกตอการลางทําความสะอาด เม่ือใชงานไปเปนเวลานานสารหลอเย็นจะเสื่อมสภาพ เกิดสีดําและมีกลิ่นเหม็น 

สารหลอเย็นเสื่อมสภาพจะตองเอาสารหลอเย็นท่ีบรรจุในถัง
บรรจุออกใหหมด แลวลางดวยน้ํายาลางสารหลอเย็น หรือผงซักฟอก และลางน้ําสะอาด เช็ดใหแหง หากถังบรรจุสาร
หลอเย็นสามารถแยกจากเครื่องกัดซีเอ็นซีได ควรตากแดดใหแหงแลวจึงนํามาบรรจุสารหลอเย็นใหม     

การผสมสารหลอเย็นจะตองผสมในอัตราสวนท่ีเหมาะสมระหวางน้ํามันหลอเย็นกับน้ําสะอาด โดยท่ัวไปจะ
– 200 ลิตร และจะตองคน

งบรรจุสารหลอเย็น สําหรับอัตราสวนผสม อ่ืนๆ ควรศึกษา

(Turret and Tool holder) 
เปนอุปกรณท่ีสําคัญท่ีจําเปนจะตองดูแลรักษาใหมีความสะอาดปราศจากเศษ

นท้ังกอนและหลังใชงานทุกครั้ง                                

แมการข้ึนรูปสวนใหญไมใชยันศูนยทายแทน แตก็เปนอุปกรณท่ีจะตองถูกละอองสารหลอเย็นตลอดเวลา
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นํ้ามันเครื่องและนํ้ามันไฮดรอลิกส เปนตน ซ่ึงหากปลอยใหระดับตํ่ากวากําหนดจะทําใหเกิดการเสียหายตอตัวเครื่องกลึง
ได โดยปกติจะมีเซ็นเซอรตรวจสอบระดับของสารหลอเย็น นํ้ามันเครื่อง และนํ้ามันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับกําหนด
ชุดเซ็นเซอรจะสงสัญญาณเตือนและบางชนิดจะตัดระบบการทํางานเพ่ือปองกันการเสียหายกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี
Lathe)          
           1) การตรวจสอบสารหลอเย็น
               - ตรวจเช็คระดับของสารหลอเย็น อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด สังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ
               - ตรวจสอบคุณภาพของสารหลอเย็น ถาเปนนํ้ามันหลอ
และตองไมมีกลิ่นเหม็น หากมีสีเทา หรือเทาดํา หรือมีการแยกชั้นของนํ้ามันหลอเย็นกับสารหลอเย็น และมีกลิ่นเหม็น 
แสดงวา สารหลอเย็นท่ีใชมีคุณภาพตํ่า หรือหมดสภาพแลว ควรเปลี่ยน 
ลางและเช็ดใหแหง แลวจึงผสมสารหลอเย็นในอัตราสวนตามท่ีผูผลิตแนะนํา
           2) การตรวจสอบน้ํามันหลอล่ืน
               น้ํามันหลอลื่นใชสําหรับการหลอลื่นภายในของชุดรางเลื่อนท้ังสองแนวแกน โดยมีปมไฟฟาปมฉีด
น้ํามันหลอลื่นไปตามทอทางสูรางเลื่อนของเครื่อง เพ่ือชวยลดการเสียดสี และล
               - ตรวจเช็คระดับของนํ้ามันหลอลื่น 
หลอลื่น หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันหลอลื่นและความหนืดตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนด
          3) การตรวจสอบน้ํามันไฮดรอลิกส
               น้ํามันไฮดรอลิกสใชสําหรับสรางแรงดันใหแกระบบการจับยึดของชุดหัวจับ และชุดยันศูนยทายแทน 
               - ตรวจเช็คระดับของน้ํามันไฮดรอลิก อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด   
  น้ํามันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันไฮดรอลิกศตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนดเทานั้น
 
    
 
 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอ

 น้ันจะเปนการตรวจสอบระดับและคุณภาพของสารหลอ
นํ้ามันเครื่องและนํ้ามันไฮดรอลิกส เปนตน ซ่ึงหากปลอยใหระดับตํ่ากวากําหนดจะทําใหเกิดการเสียหายตอตัวเครื่องกลึง
ได โดยปกติจะมีเซ็นเซอรตรวจสอบระดับของสารหลอเย็น นํ้ามันเครื่อง และนํ้ามันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับกําหนด

งสัญญาณเตือนและบางชนิดจะตัดระบบการทํางานเพ่ือปองกันการเสียหายกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี

การตรวจสอบสารหลอเย็น 
ตรวจเช็คระดับของสารหลอเย็น อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด สังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ
ตรวจสอบคุณภาพของสารหลอเย็น ถาเปนนํ้ามันหลอเย็นชนิดผสมน้ําจะตองมีสีขาวขน

และตองไมมีกลิ่นเหม็น หากมีสีเทา หรือเทาดํา หรือมีการแยกชั้นของนํ้ามันหลอเย็นกับสารหลอเย็น และมีกลิ่นเหม็น 
แสดงวา สารหลอเย็นท่ีใชมีคุณภาพตํ่า หรือหมดสภาพแลว ควรเปลี่ยน - ถายสารหลอเย็นออก    ลางถังบรรจุดวยน้ํายา

รหลอเย็นในอัตราสวนตามท่ีผูผลิตแนะนํา 
การตรวจสอบน้ํามันหลอล่ืน 
น้ํามันหลอลื่นใชสําหรับการหลอลื่นภายในของชุดรางเลื่อนท้ังสองแนวแกน โดยมีปมไฟฟาปมฉีด

น้ํามันหลอลื่นไปตามทอทางสูรางเลื่อนของเครื่อง เพ่ือชวยลดการเสียดสี และลดการสึกหรอในการเคลื่อนท่ี 
ตรวจเช็คระดับของนํ้ามันหลอลื่น อยาใหตํ่ากวาระดับท่ีกําหนดสังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ

หลอลื่น หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันหลอลื่นและความหนืดตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนด
การตรวจสอบน้ํามันไฮดรอลิกส 
น้ํามันไฮดรอลิกสใชสําหรับสรางแรงดันใหแกระบบการจับยึดของชุดหัวจับ และชุดยันศูนยทายแทน 

ตรวจเช็คระดับของน้ํามันไฮดรอลิก อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด   ควรสังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ  
มันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันไฮดรอลิกศตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนดเทานั้น

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอย 5.1, 5.2 

น้ันจะเปนการตรวจสอบระดับและคุณภาพของสารหลอ เย็น  ตรวจสอบระดับของ  
นํ้ามันเครื่องและนํ้ามันไฮดรอลิกส เปนตน ซ่ึงหากปลอยใหระดับตํ่ากวากําหนดจะทําใหเกิดการเสียหายตอตัวเครื่องกลึง
ได โดยปกติจะมีเซ็นเซอรตรวจสอบระดับของสารหลอเย็น นํ้ามันเครื่อง และนํ้ามันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับกําหนด

งสัญญาณเตือนและบางชนิดจะตัดระบบการทํางานเพ่ือปองกันการเสียหายกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC 

ตรวจเช็คระดับของสารหลอเย็น อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด สังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ 
จะตองมีสีขาวขนเหมือนสีน้ํานมสด 

และตองไมมีกลิ่นเหม็น หากมีสีเทา หรือเทาดํา หรือมีการแยกชั้นของนํ้ามันหลอเย็นกับสารหลอเย็น และมีกลิ่นเหม็น 
ถายสารหลอเย็นออก    ลางถังบรรจุดวยน้ํายา

น้ํามันหลอลื่นใชสําหรับการหลอลื่นภายในของชุดรางเลื่อนท้ังสองแนวแกน โดยมีปมไฟฟาปมฉีด
ดการสึกหรอในการเคลื่อนท่ี  

เกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุน้ํามัน 
หลอลื่น หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันหลอลื่นและความหนืดตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนด 

น้ํามันไฮดรอลิกสใชสําหรับสรางแรงดันใหแกระบบการจับยึดของชุดหัวจับ และชุดยันศูนยทายแทน  
สังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ   

มันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันไฮดรอลิกศตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนดเทานั้น 
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นํ้ามันเครื่องและน้ํามันไฮดรอลิกส เปนตน ซ่ึงหากปลอยใหระดับตํ่ากวากําหนดจะทําใหเกิดการเสียหายตอตัวเคร่ืองกลึง
ได โดยปกติจะมีเซ็นเซอรตรวจสอบระดับของสารหลอเย็น น้ํามันเครื่อง และน้ํามันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับกําหนด
ชุดเซ็นเซอรจะสงสัญญาณเตือนและบางชนิดจะตัดระบบการทํางานเพ่ือปองกันการเสียหายกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี
Lathe)          
           1) การตรวจสอบสารหลอเย็น
               - ตรวจเช็คระดับของสารหลอเย็น อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด สังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ
               - ตรวจสอบคุณภาพของสารหลอเย็น ถาเปนน้ํามันหลอ
และตองไมมีกลิ่นเหม็น หากมีสีเทา หรือเทาดํา หรือมีการแยกชั้นของน้ํามันหลอเย็นกับสารหลอเย็น และมีกลิ่นเหม็น 
แสดงวา สารหลอเย็นท่ีใชมีคุณภาพตํ่า หรือหมดสภาพแลว ควรเปลี่ยน 
ลางและเช็ดใหแหง แลวจึงผสมสารหลอเย็นในอัตราสวนตามท่ีผูผลิตแนะนํา
           2) การตรวจสอบน้ํามันหลอล่ืน
               น้ํามันหลอลื่นใชสําหรับการหลอลื่นภายในของชุดรางเลื่อนท้ังสองแนวแกน โดยมีปมไฟฟาปมฉีด
น้ํามันหลอลื่นไปตามทอทางสูรางเลื่อนของเครื่อง เพ่ือชวยลดการเสียดสี และล
               - ตรวจเช็คระดับของน้ํามันหลอลื่น 
หลอลื่น หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันหลอลื่นและความหนืดตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนด
          3) การตรวจสอบน้ํามันไฮดรอลิกส
               น้ํามันไฮดรอลิกสใชสําหรับสรางแรงดันใหแกระบบการจับยึดของชุดหัวจับ และชุดยันศูนยทายแทน 
               - ตรวจเช็คระดับของน้ํามันไฮดรอลิก อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด   
  น้ํามันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันไฮดรอลิกศตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนดเทานั้น
 
    
 
 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอ

 นั้นจะเปนการตรวจสอบระดับและคุณภาพของสารหลอ
นํ้ามันเครื่องและน้ํามันไฮดรอลิกส เปนตน ซ่ึงหากปลอยใหระดับตํ่ากวากําหนดจะทําใหเกิดการเสียหายตอตัวเคร่ืองกลึง
ได โดยปกติจะมีเซ็นเซอรตรวจสอบระดับของสารหลอเย็น น้ํามันเครื่อง และน้ํามันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับกําหนด

งสัญญาณเตือนและบางชนิดจะตัดระบบการทํางานเพ่ือปองกันการเสียหายกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี

การตรวจสอบสารหลอเย็น 
ตรวจเช็คระดับของสารหลอเย็น อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด สังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ
ตรวจสอบคุณภาพของสารหลอเย็น ถาเปนน้ํามันหลอเย็นชนิดผสมน้ําจะตองมีสีขาวขน

และตองไมมีกลิ่นเหม็น หากมีสีเทา หรือเทาดํา หรือมีการแยกชั้นของน้ํามันหลอเย็นกับสารหลอเย็น และมีกลิ่นเหม็น 
แสดงวา สารหลอเย็นท่ีใชมีคุณภาพตํ่า หรือหมดสภาพแลว ควรเปลี่ยน - ถายสารหลอเย็นออก    ลางถังบรรจุดวยนํ้ายา

รหลอเย็นในอัตราสวนตามท่ีผูผลิตแนะนํา 
การตรวจสอบน้ํามันหลอล่ืน 
น้ํามันหลอลื่นใชสําหรับการหลอลื่นภายในของชุดรางเลื่อนท้ังสองแนวแกน โดยมีปมไฟฟาปมฉีด

น้ํามันหลอลื่นไปตามทอทางสูรางเลื่อนของเครื่อง เพ่ือชวยลดการเสียดสี และลดการสึกหรอในการเคลื่อนท่ี 
ตรวจเช็คระดับของน้ํามันหลอลื่น อยาใหตํ่ากวาระดับท่ีกําหนดสังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ

หลอลื่น หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันหลอลื่นและความหนืดตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนด
การตรวจสอบน้ํามันไฮดรอลิกส 
น้ํามันไฮดรอลิกสใชสําหรับสรางแรงดันใหแกระบบการจับยึดของชุดหัวจับ และชุดยันศูนยทายแทน 

ตรวจเช็คระดับของน้ํามันไฮดรอลิก อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด   ควรสังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ  
มันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันไฮดรอลิกศตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนดเทานั้น

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 
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สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอย 5.1, 5.2 

นั้นจะเปนการตรวจสอบระดับและคุณภาพของสารหลอ เย็น  ตรวจสอบระดับของ  
นํ้ามันเครื่องและน้ํามันไฮดรอลิกส เปนตน ซ่ึงหากปลอยใหระดับตํ่ากวากําหนดจะทําใหเกิดการเสียหายตอตัวเคร่ืองกลึง
ได โดยปกติจะมีเซ็นเซอรตรวจสอบระดับของสารหลอเย็น น้ํามันเครื่อง และน้ํามันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับกําหนด

งสัญญาณเตือนและบางชนิดจะตัดระบบการทํางานเพ่ือปองกันการเสียหายกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC 

ตรวจเช็คระดับของสารหลอเย็น อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด สังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ 
จะตองมีสีขาวขนเหมือนสีน้ํานมสด 

และตองไมมีกลิ่นเหม็น หากมีสีเทา หรือเทาดํา หรือมีการแยกชั้นของน้ํามันหลอเย็นกับสารหลอเย็น และมีกลิ่นเหม็น 
ถายสารหลอเย็นออก    ลางถังบรรจุดวยนํ้ายา

น้ํามันหลอลื่นใชสําหรับการหลอลื่นภายในของชุดรางเลื่อนท้ังสองแนวแกน โดยมีปมไฟฟาปมฉีด
ดการสึกหรอในการเคลื่อนท่ี  

เกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุน้ํามัน 
หลอลื่น หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันหลอลื่นและความหนืดตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนด 

น้ํามันไฮดรอลิกสใชสําหรับสรางแรงดันใหแกระบบการจับยึดของชุดหัวจับ และชุดยันศูนยทายแทน  
สังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ   

มันไฮดรอลิกส หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันไฮดรอลิกศตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนดเทานั้น 
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         5.2  ตารางการบํารุงรักษา 
      ตารางท่ี 1  ขอแนะนําในการปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องกลึง

ระยะเวลา สัญลักษณ 
ประจําวัน •  
(Daily) •  

 •  

 •  

 •  
 •  

ประจําสัปดาห •  
(Weekly) •  

 •  
 •  

ประจําเดือน •  
(Monthly) •  

 •  
 •  

 •  
 •  

ประจํา  6 เดือน •  
(Six Monthly) •  

 •  
ประจําป •  

(Annually) •  
 •  
 •  

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา หัวขอวิชา  
รหัสวิชา 0920921001

หัวขอยอย 

ขอแนะนําในการปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) ท่ัวไป
 การปฏิบัติการบํารุงรักษา 

 ตรวจสอบระดับสารหลอเย็น 
 ทําความสะอาดการดเศษโลหะ ในทอทางเดินและกนถังท่ีพักเศษ
 ทําความสะอาดการดเศษโลหะรางเลื่อน, หัวจับ, 

และดามมีดกลึง, ยันศูนยทายแทน   
 ชโลมน้ํามันบางๆ ท่ีบริเวณรางเลื่อน, หัวจับ, แทนยึดมีด

ดามมีดกลึง, ยันศูนยทายแทน   
 หยอดน้ํามันหรือจาระบีท่ีรูหยอดน้ํามันของรางเลื่อน และหัวจับ
 ทําความสะอาดผิวภายนอกของสวนตางๆ ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี
 ตรวจสอบเกจความดันของน้ํามัน 
 ตรวจสอบไสกรองน้ํามัน  ระดับน้ํามันหลอลื่นและน้ํามันไฮดรอลิกส
 ทําความสะอาดผิวภายนอกของสวนตางๆ  
 ตรวจสอบระบบลม ทอลมและชุดบริการลม 
 ตรวจสภาพการใชงานของทอทางเดินของน้ํามันหลอลื่น
 ทําความสะอาดแผนกรองบนถังสารหลอเย็น ถอดอุปกรณภายในถัง

ออกทําความสะอาด ทําความสะอาดแผนกรองทอทางเขาปม
 เทน้ํามันออกจากถังรองน้ํามันสวนเกิน 
 เช็ดรอยจาระบี ทําความสะอาดท่ัวไป และคราบน้ํามันออกจากราง

เลื่อน 
 ตรวจสอบสภาพสายพาน 
 ตรวจสภาพของสารหลอเย็น 
 เปลี่ยนสารหลอเย็นและลางถังสารหลอเย็น 
 ตรวจสอบระดับน้ํามันเครื่องในหองเกียร  ชุดหลอลื่นรางเลื่อน และ

น้ํามันไฮดรอลิกสของชุดหัวจับ และเติมน้ํามันเครื่อง
 ตรวจสอบชุดควบคุมและระบบคอมพิวเตอร 
 ถอดและทําความสะอาดไสกรองน้ํามันหลอลื่นน้ํามันไฮดรอลิกส
 ตรวจสอบแปรงถานของเซอรโว มอเตอร 
 เปลี่ยนน้ํามันในหองเกียร 
 ตรวจสอบฟวล (Fuse)  สายตอ (Interface cable) 

(Keyboard cable) และตรวจสอบ Battery Back

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
 ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

  เคร่ืองกลึง CNC 1 
0920921001 

 5.2 

ท่ัวไป 
 

ในทอทางเดินและกนถังท่ีพักเศษ 
, แทนยึดมีด, ตัวจับ

แทนยึดมีด, ตัวจับและ

หยอดน้ํามันหรือจาระบีท่ีรูหยอดน้ํามันของรางเลื่อน และหัวจับ 
ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

และน้ํามันไฮดรอลิกส 

หลอลื่น   
ถอดอุปกรณภายในถัง

ออกทําความสะอาด ทําความสะอาดแผนกรองทอทางเขาปม 

เช็ดรอยจาระบี ทําความสะอาดท่ัวไป และคราบน้ํามันออกจากราง

ตรวจสอบระดับน้ํามันเครื่องในหองเกียร  ชุดหลอลื่นรางเลื่อน และ
น้ํามันไฮดรอลิกสของชุดหัวจับ และเติมน้ํามันเครื่อง/โฮดรอลิกส  

น้ํามันไฮดรอลิกส 

(Interface cable)  สายตอคีบอรด 
Battery Back-up   
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

 
     จงขีดเสนใตคําตอบท่ีถูกตองในวงเล็บ
1.  CNC  หมายถึง ระบบควบคุมเครื่องมือกลดวย 
ตัวอักษร /คอมพิวเตอร)...ชวยในการ 
ขอมูล).. 
     
2.  CNC Machine หมายถึง  เครื่องมือกลท่ี
ขอมูล).. 
 
3.  จากรูปโครงสรางหลักของเครื่องมือกลซีเอ็นซี จง
        
    

   
 
 
 
 
4.  จงบอกหนาท่ีของอุปกรณในชุดควบคุมซีเอ็นซีท่ีอยูดานซายมือ  โดยการนําอักษรหัวขอดานขวามือ
       มาเติมลงในชองวาง     
        
       คอมพิวเตอร                (............
       ชุดควบคุมเชิงตัวเลข       (............
       ชุดประมวลผล              (............
         

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี

ขีดเสนใตคําตอบท่ีถูกตองในวงเล็บ  
หมายถึง ระบบควบคุมเครื่องมือกลดวย ..(ตัวเลขและตัวอักษร / คอมพิวเตอร

ชวยในการ ...(ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี / จัดการและประมวลผล

เครื่องมือกลท่ี...(ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี

จากรูปโครงสรางหลักของเครื่องมือกลซีเอ็นซี จงใสตัวอักษรใหตรงกับชื่อและหนาท่ีของเครื่องมือกล

 

จงบอกหนาท่ีของอุปกรณในชุดควบคุมซีเอ็นซีท่ีอยูดานซายมือ  โดยการนําอักษรหัวขอดานขวามือ

(............/……….)            
(............/……….) 
(............/……….) 

A.  ควบคุมลําดับข้ันตอนการทํางานของมอเตอร
B.  สื่อสารกับผูใช 
C.  คํานวณตําแหนง/จุด  ระหวางการเคลื่อนท่ี
D.  ควบคุมอุปกรณ อินพุท/เอาพุท
E.  แสดงสถานะในการทํางานตาง ๆ
F.  ควบคุมความเร็ว/ตําแหนงของมอเต

 

ช่ือ............................. 

ทําหนาท่ี 

.................................. 

.................................. 

ช่ือ ……………………… 

ทําหนาท่ี 

…………………………… 

…………………………… 

A. ประมวลผลขอมูล
B. ชุดควบคุมซีเอ็นซี
C. สื่อสารกับชุดควบคุมซีเอ็นซี
D. จับยึดชิน้งานกลึง
E. ตัวเคร่ืองมือกล
F. ทํางาน

   ตามคําสัง่ของชุดควบคุมซีเอ็นซี       

G. สื่อสารกับผูควบคุมเคร่ือง

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบทดสอบ 
 

หัวขอวิชา  เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอยท่ี 1.1 - 4.3 

 
คอมพิวเตอร)... โดยมี ..(ตัวเลขและ

จัดการและประมวลผล

ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี / จัดการและประมวลผล

ของเครื่องมือกล   

จงบอกหนาท่ีของอุปกรณในชุดควบคุมซีเอ็นซีท่ีอยูดานซายมือ  โดยการนําอักษรหัวขอดานขวามือ 
ควบคุมลําดับข้ันตอนการทํางานของมอเตอร 

ระหวางการเคลื่อนท่ี 
เอาพุท 

แสดงสถานะในการทํางานตาง ๆ 
ตําแหนงของมอเตอร 

ประมวลผลขอมูล                  
ชุดควบคุมซีเอ็นซี                  
สื่อสารกับชุดควบคุมซีเอ็นซี      
จับยึดชิน้งานกลึง                   
ตัวเคร่ืองมือกล                      
ทํางาน/เคลื่อนที่ตดัเฉือนชิ้นงาน 

ตามคําสัง่ของชุดควบคุมซีเอ็นซี       

สื่อสารกับผูควบคุมเคร่ือง 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

5.  จงนําตัวอักษรระบุชื่ออุปกรณมาใสใน
                     2) ………..                                    
       1) ……….                         
                                          3) ............
 
 
 
 
 
 

6.  จงกําหนดชื่อแนวแกนและทิศทาง (+/

 

 
 
 
 
 
 

7.                                                                                

 

 
        
    จงเขียนเครื่องหมาย  √  หนาคําตอบท่ีถูกท่ีสุด
จากรูปสกรู A คือ ..........  ก) เกลียวนํา              
สกรู A  เปนสกรูแบบ ...  ก) เกลียวทอ               ข
มีขอดีคือ …................…   ก) มีความเท่ียงตรงสูง

                        

   (.......)

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

ใบ

หัวขอวิชา  
รหัสวิชา 0920921001

หัวขอยอยท่ี

นําตัวอักษรระบุชื่ออุปกรณมาใสในชองวางใหถูกตอง   
                                     

) ............ 

(+/-) โดยนําคําตอบท่ีถูกตองมาเติมคําลงในชองวาง 

.                                                                                 

หนาคําตอบท่ีถูกท่ีสุด   
            ข) เกลียวสงกําลัง               ค) เกลียวตาม

เกลียวทอ               ข) เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู      ค) บอลสกรู  
มีความเท่ียงตรงสูง    ข) มีความแข็งแรง              ค) มีราคาถูก    

A 

   (.......) 

   (.......) 

   (.......) (.......) 

A. ศูนยเปนหรือศูนยทายแทน

B. ชุดยันศูนยทายแทน 

C. หัวจับแบบสามฟนจับ 

D. หัวจับแบบสี่ฟนจับ  

E. ชุดเปลี่ยนเครื่องมือ 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบทดสอบ 
 

  เครื่องกลึง CNC 1 
0920921001 

หัวขอยอยท่ี 1.1 - 4.3 

เกลียวตาม                                                                                                                      
บอลสกรู                                              
มีราคาถูก        

A.  X (+) 

B.  X (-) 

C.  Y (+) 

D.   Y (-) 

E.   Z (+) 

ศูนยเปนหรือศูนยทายแทน 

หัวจับแบบสามฟนจับ  
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 
 
 

 
     จงขีดเสนใตคําตอบท่ีถูกตองในวงเล็บ
1.  CNC  หมายถึง ระบบควบคุมเครื่องมือกลดวย 
ตัวอักษร /คอมพิวเตอร)...ชวยในการ 
ขอมูล).. 
     
2.  CNC Machine หมายถึง  เครื่องมือกลท่ี
ประมวลผลขอมูล).. 
 
3.  จากรูปโครงสรางหลักของเครื่องมือกลซีเอ็นซี จง
        
    

   
 
 
 
 
 
4.  จงบอกหนาท่ีของอุปกรณในชุดควบคุมซีเอ็นซีท่ีอยูดานซายมือ  โดยการนําอักษรหัวขอดานขวามือ
       มาเติมลงในชองวาง     
        
       คอมพิวเตอร                (......
       ชุดควบคุมเชิงตัวเลข       (.....
       ชุดประมวลผล              (......
         

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา หัวขอวิชา

รหัสวิชา 

หัวขอยอย

ขีดเสนใตคําตอบท่ีถูกตองในวงเล็บ 
หมายถึง ระบบควบคุมเครื่องมือกลดวย ..(ตัวเลขและตัวอักษร / คอมพิวเตอร

ชวยในการ ...(ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี / จัดการและประมวลผล

เครื่องมือกลท่ี...(ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี

จากรูปโครงสรางหลักของเครื่องมือกลซีเอ็นซี จงใสตัวอักษรใหตรงกับชื่อและหนาท่ีของเครื่องมือกล

 

จงบอกหนาท่ีของอุปกรณในชุดควบคุมซีเอ็นซีท่ีอยูดานซายมือ  โดยการนําอักษรหัวขอดานขวามือ

(......B....../…E….)            
(.....C...../……F….) 
(......A....../…D….) 

A.  ควบคุมลําดับข้ันตอนการทํางานของมอเตอร
B.  สื่อสารกับผูใช 
C.  คํานวณตําแหนง/จุด  ระหวางการเคลื่อนท่ี
D.  ควบคุมอุปกรณ อินพุท/เอาพุท
E.  แสดงสถานะในการทํางานตาง ๆ
F.  ควบคุมความเร็ว/ตําแหนงของมอเตอร
 

ช่ือ......E............ 

ทําหนาท่ี 

.........C............. 

ชื่อ …B…. 

ทําหนาท่ี 

……A………… 

A. ประมวลผลขอมูล

B. ชุดควบคุมซีเอ็นซี

C. สื่อสารกับชุดควบคุมซีเอ็นซี

D. จับยึดชิน้งานกลึง

E. ตัวเคร่ืองมือกล

F. ทํางาน

   ตามคําสัง่ของชุดควบคุมซีเอ็นซี       

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเฉลยทดสอบ 
 

หัวขอวิชา  เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

หัวขอยอย  1.1 – 4.3 

 
คอมพิวเตอร)... โดยมี ..(ตัวเลขและ

จัดการและประมวลผล

ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี / จัดการและ

ของเครื่องมือกล   

จงบอกหนาท่ีของอุปกรณในชุดควบคุมซีเอ็นซีท่ีอยูดานซายมือ  โดยการนําอักษรหัวขอดานขวามือ 
ควบคุมลําดับข้ันตอนการทํางานของมอเตอร 

จุด  ระหวางการเคลื่อนท่ี 
เอาพุท 

แสดงสถานะในการทํางานตาง ๆ 
องมอเตอร 

ประมวลผลขอมูล 

ชุดควบคุมซีเอ็นซี 

สื่อสารกับชุดควบคุมซีเอ็นซี 

จับยึดชิน้งานกลึง 

ตัวเคร่ืองมือกล 

ทํางาน/เคลื่อนที่ตดัเฉือนชิ้นงาน 

ตามคําสัง่ของชุดควบคุมซีเอ็นซี       
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 
 
 

5.  จงนําตัวอักษรระบุชื่ออุปกรณมาใสใน
                     2) …E……..                                    
       1) …C….                         
                                          3) ....B
 
 
 
 

6.  จงกําหนดชื่อแนวแกนและทิศทาง (+/

 

 
 

7.                                                                                

 

 
        
    จงเขียนเครื่องหมาย  √  หนาคําตอบท่ีถูกท่ีสุด
จากรูปสกรู A คือ ..........    √ก) เกลียวนํา
สกรู A  เปนสกรูแบบ ...        ก) เกลียวทอ              ข
มีขอดีคือ …................…      √ก) มีความเท่ียงตรงสูง

 

                              

   (..Z-....)

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

ใบเฉลยทดสอบ

หัวขอวิชา  
รหัสวิชา 0920921001

หัวขอยอย  

นําตัวอักษรระบุชื่ออุปกรณมาใสในชองวางใหถูกตอง   
                                     

B........ 

(+/-) โดยนําคําตอบท่ีถูกตองมาเติมคําลงในชองวาง 

.                                                                                 

หนาคําตอบท่ีถูกท่ีสุด   
เกลียวนํา              ข) เกลียวสงกําลัง                ค) เกลียวตาม
เกลียวทอ              ข) เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู     √ค) บอลสกรู  
มีความเท่ียงตรงสูง    ข) มีความแข็งแรง               ค) มีราคาถูก    

A. ศูนยเปนหรือศูนยทายแทน

B. ชุดยันศูนยทายแทน 

C. หัวจับแบบสามฟนจับ 

D. หัวจับแบบสี่ฟนจับ  

   (...X+..) 

   (..X-....) 

   (...Z+..) ....) 

A 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเฉลยทดสอบ 
 

  เครื่องกลึง CNC 1 
0920921001 

  1.1 – 4.3 

เกลียวตาม                                                                                                                      
บอลสกรู                                                                                                                       
มีราคาถูก      

ศูนยเปนหรือศูนยทายแทน 

หัวจับแบบสามฟนจับ  

A.  X (+) 

B.  X (-) 

C.  Y (+) 

D.   Y (-) 

E.   Z (+) 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

วัตถุประสงค  : 
1. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถบํารุงรักษาเครื่องกลึง 
2. เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถบํารุงรักษาเครื่องกลึง

วิธีการสอน  :   บรรยาย   สาธิต    
หัวขอสําคัญ  :   
    1.  การบํารุงรักษาเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
           - การทําความสะอาด 
           - การตรวจสอบ 
     
อุปกรณชวยฝก  :  เครื่องกลึงซีเอ็นซี 
การมอบหมายงาน  : 

1. ใบงาน บํารุงรักษาเครื่องกลึง
2. ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

   - การบํารุงรักษารายวัน (
    

การวัดและประเมินผล  : 
1. ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

  - การบํารุงรักษารายวัน (กอนและหลังการฝก
   

หนังสืออางอิง  : 
1. เชาวลิต  ถาวรสิน.  คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี

     พระนครเหนือ, กรุงเทพฯ 
2. Mechanical Manual CNC MAZAK  Super Quick

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา

 

หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

งานที่ 1

เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถบํารุงรักษาเครื่องกลึง ซีเอ็นซี  (CNC Lathe) กอนและหลังการใช 
เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถบํารุงรักษาเครื่องกลึงซีเอ็นซี  (CNC Lathe) ตามชวงระยะเวลา

 

ซีเอ็นซี  (CNC Lathe) กอนและหลังการใชงาน  

ซีเอ็นซี  (CNC Lathe) 

บํารุงรักษาเครื่องกลึงซีเอ็นซี  (CNC Lathe) 

(กอนและหลังการฝก) 

กอนและหลังการฝก) 

คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี.  ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
กรุงเทพฯ : 2550.   

Mechanical Manual CNC MAZAK  Super Quick Turn 200.  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเตรียมการสอน 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

1-2 เวลา 1 ชั่วโมง 

กอนและหลังการใช  
ตามชวงระยะเวลา  

 

ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 
 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัติ) 

หัวข้อวิชา  เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

งานย่อยที่  1.1 

1. การบ ารุงรักษาก่อนและหลังการใช้งาน   
    การปฏิบัติการบ ารุงรักษาก่อนและหลังการใช้งาน                                                                               
            ในระดับผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี  (CNC Lathe)   จะเป็นการบ ารุงรักษาขั้นต้น โดยเน้นการ
บ ารุงรักษาก่อนและหลังการใช้งานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี  (CNC Lathe) แบ่งออกเป็นสองส่วน คือ ด้านการท าความ
สะอาด และด้านการตรวจสอบ ดังนี้ 

            1.1  การท าความสะอาด                                                                                                                                                       
                    เครื่องกลึงซีเอ็นซี  (CNC Lathe)  จ าเป็นจะต้องดูแลท าความสะอาดเครื่องอย่างสม่ าเสมอและด้วย
ความระมัดระวัง ทั้งก่อนและหลังจากใช้งานทันทีทันใด และดูแลตลอดเวลาเพ่ือป้องกันมิให้สิ่งสกปรก ฝุ่นละอองเข้า
ไปติดอยู่ในส่วนส าคัญของเครื่อง ซึ่งจะเป็นสาเหตุท าให้เครื่องซีเอ็นซี  (CNC Lathe) เสียหาย  

                บริเวณที่จะต้องดูแลท าความสะอาด  ได้แก่ 
1) รางเลื่อน (Slide ways) 
2) หัวจับ  (Chuck) 
3) ชุดเปลี่ยนมีดและด้ามมีดกลึง  (Turret and Tool holder) 
4) ยันศูนย์ท้ายแท่น  (Tail Stock) 
5) บริเวณภายนอกตัวเครื่องจักร 

 
  1) การท าความสะอาดรางเลื่อน 
 

 
1) ท าความสะอาดก่อนและหลังการใช้งานทุก
ครั้ง ปัดเศษโลหะที่ติดอยู่ในรางเลื่อนหรือครอบ
รางเลื่อนออกด้วยแปรงปัดเศษ 
 
2) ใช้ผ้าสะอาดเช็ดเศษผงเล็กๆ น้ ามันหล่อเย็น
ออกจากรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อน 
 
3) ทาน้ ามันหล่อลื่นให้เป็นฟิลม์บางๆ 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 

รูปแสดงต าแหน่งท าความสะอาดบริเวณรางเลื่อน 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
 

 
 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัติ) 

หัวข้อวิชา  เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

งานย่อยที่  1.1 

  2) หัวจับ  (Chuck) 
 

 
1) ท าความสะอาดบริเวณหัวจับ เช็ดเศษโลหะที่
ติดค้างอยู่ในหัวจับ ฟันจับ และรูภายในหัวจับ
หลังใช้งาน 
 
2) ใช้ผ้าเช็ดน้ ามันหล่อเย็นที่ติดค้างอยู่บนหัวจับ 
 
3) ชโลมน้ ามันหัวจับบางๆ 
 
4) ใช้ปืนอัดจาระบี อัดจาระบีที่หัวอัดที่ติดตั้งบน
หัวจับ สัปดาห์ละครั้ง 
 
 
 

3)  ชุดเปลี่ยนมีดและด้ามมีดกลึง  (Turret and Tool holder) 
 

 
1) ปัดเศษโลหะที่ติดอยู่ในร่องจับยึดด้ามมีด ด้าม
มีดกลึงบนชุดเปลี่ยนมีด 
 
2) ใช้ผ้าเช็ดน้ ามันหล่อเย็นที่ติดค้างอยู่บนชุด
เปลี่ยนมีด และด้ามมีดกลึง 
 
3) ชโลมน้ ามันชุดเปลี่ยนมีดบางๆ 
 
4) ใช้เครื่องมืออัดจาระบี อัดจาระบีที่หัวอัดที่
ติดตั้งบนชุดเปลี่ยนมีด สัปดาห์ละครั้ง 
 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

รูปแสดงต าแหน่งท าความสะอาดบริเวณหัวจับ 

 

 

รูปแสดงต าแหน่งท าความสะอาดบริเวณ 

ชุดเปลี่ยนมีดและด้ามมีดกลึง 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 
 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัติ) 

หัวข้อวิชา  เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

งานย่อยที่  1.1 

4) ยันศูนย์ท้ายแท่น  (Tail Stock) 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

1) ปัดเศษโลหะที่ติดอยู่บนยันศูนย์ท้ายแท่น 
 
2) ใช้ผ้าเช็ดน้ ามันหล่อเย็นที่ติดค้างอยู่บนยันศูนย์ 
ท้ายแท่น 
 
3) ชโลมน้ ามันที่เพลายันศูนย์ท้ายแท่น 
 
 
 

5) บริเวณภายนอกตัวเครื่องกลึงซีเอ็นซี  (CNC Lathe) 
 

 
1) ใช้ผ้าสะอาดเช็ดบริเวณตัว
เครื่องกลึงทั้งด้านหน้า ด้านข้าง 
และด้านหลัง 
 
2) ใช้ผ้าสะอาดเช็ดถังบรรจุน้ ามัน
หล่อเย็น ถังบรรจุน้ ามันไฮดรอลิกส์ 
และถังบรรจุน้ ามันเครื่อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

รูปแสดงต าแหน่งท าความสะอาดบริเวณยันศูนย์ท้ายแท่น 

 

  

รูปแสดงต าแหน่งท าความ
สะอาดบริเวณภายนอกตัว
เครื่องกลึง 

 

2 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัติ) 

หัวข้อวิชา  เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

งานย่อยที่  1.1 

    1.2 การตรวจสอบ 
             ในระดับผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี  (CNC Lathe) ก่อนปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี  จะต้อง
ตรวจสอบสภาพความพร้อมของเครื่องกลึงซีเอ็นซีในขั้นพ้ืนฐาน จุดที่ต้องตรวจสอบได้แก่ 

1) ตรวจสอบสารหล่อเย็น 
2) ตรวจสอบน้้ามันหล่อลื่น 
3) ตรวจสอบน้้ามันไฮดรอลิกส์  

1) ตรวจสอบสารหล่อเย็น 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

1) ตรวจสอบปริมาณสารหล่อเย็นมีเพียงพอหรือไม่  
   - สังเกตหลอดแก้วที่ติดตั้งด้านข้างถังบรรจุสาร
หล่อเย็น ควรมีระดับไม่ต่้ากว่า ¾ ของหลอดแก้ว 
หากต่้าเกินไปต้องให้อยู่ในระดับก้าหนด  
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

2) ตรวจสอบสภาพของสารหล่อเย็น โดยสังเกตจาก 
    - สี ถ้าเป็นน้้ามันหล่อเย็นชนิดผสมน้้า สีจะต้อง
ขาว 
    - กลิ่น จะต้องไม่มีกลิ่นเหม็น หากมีกลิ่นเหม็นฉุน
แสดงว่าสารหล่อเย็นหมดสภาพแล้ว  
   - ต้องไม่มีการแยกตัวของสารหล่อเย็นกับน้้า 

หมายเหตุ  หากสารหล่อเย็นเสื่อมสภาพแล้วจะต้อง
เอาสารหล่อเย็นออกให้หมด แล้วล้างถังบรรจุให้
สะอาด เช็ดให้แห้ง ควรปล่อยทิ้งไว้ให้แห้ง  แล้วผสม
สารหล่อเย็นกับน้้าสะอาดในอัตราส่วน 1 : 20 จาก
ภายนอกแล้วจึงใส่ลงในถังบรรจุ ในปริมาตร  ¾ 
ของถังบรรจุ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

รูปแสดงต้าแหน่งตรวจสอบระดับสารหล่อเย็น 

รูปแสดงต้าแหน่งตรวจสอบสภาพสารหล่อเย็น 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัติ) 

หัวข้อวิชา  เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921001 

งานย่อยที่  1.1 

2) ตรวจสอบน ้ามันหล่อลื่น 
 

 
 
 
 

 

1) ตรวจสอบปริมาณน้้ามันหล่อลื่น  
   - สังเกตหลอดแก้วที่ติดตั้งด้านข้างถังบรรจุ
น้้ามัน หล่อลื่น ควรมีระดับไม่ต่้ากว่า ¾ ของ
หลอดแก้ว  หากต่้าเกินไปต้องเติมให้อยู่ในระดับ
ก้าหนด    เพราะน้้ามัน หล่อลื่นจะถูกปั๊มส่งไป
หล่อลื่นรางเลื่อนและส่วนต่างๆ ของเครื่องกลึงที่
มีการเคลื่อนที่ 
   - ชนิดและความหนืดของน้้ามันหล่อลื่น ให้
ศึกษาคู่มือผู้ผลิตที่แนะน้า 
 
 
  

3) ตรวจสอบน ้ามันไฮดรอลิกส์ 
 

 
 
 
 

 

1) ตรวจสอบปริมาณน้้ามันไฮดรอลิกส์  
   - สังเกตหลอดแก้วที่ติดตั้งด้านข้างถังบรรจุ
น้้ามัน  ไฮดรอลิกส์ ควรมีระดับไม่ต่้ากว่า ¾ ของ
หลอดแก้ว หากต่้าเกินไปต้องเติมให้อยู่ในระดับ
ก้าหนด เพราะน้้ามันไฮดรอลิกส์จะใช้ในการจับ
ยึดชิ้นงาน และการเลื่อนของเพลายันศูนย์ท้าย
แท่น 
 
 2) ตรวจสอบรอยรั่วซึมของสายไฮดรอลิกส์ และ
ข้อต่อ 
  
หมายเหตุ :   ชนิดและความหนืดของน้้ามัน    
ไฮดรอลิกส์ ให้ศึกษาในคู่มือที่ผู้ผลิตเครื่องกลึง
แนะน้า 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

รูปแสดงต้าแหน่งตรวจสอบระดับน้้ามันหล่อลื่น 

 

รูปแสดงต้าแหน่งตรวจสอบระดับน้้ามันไฮดรอลิกส์ และ
รอยรั่วซึม 
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       ขอท่ี 1.   ใหผูเรียนฝกปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องกลึง
รายวัน (กอนและหลังการใชเครื่องกลึงซีเอ็นซี

ระยะเวลา สัญลักษณ 
 •  

ประจําวัน    
(Daily) 

•  

 •  

 •  
 •  
 •  

           
 
 
ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

- เครื่องกลึงซีเอ็นซี / แปรงทําความสะอาด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง หัวขอวิชา  

รหัสวิชา 0920921001

งานยอยท่ี    

ใหผูเรียนฝกปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องกลึงซีเอ็นซี  (CNC Lathe)   ตามแผนการบํารุงรักษา
ซีเอ็นซี) ตามตารางการบํารุงรักษา 
 การปฏิบัติการบํารุงรักษา 

 ทําความสะอาดเศษโลหะในทอทางเดินและกนถังท่ีพักเศษ

 ทําความสะอาดเศษโลหะรางเลื่อน, หัวจับ, แทนยึดมีด
ดามมีดกลึง, ยันศูนยทายแทน   

 เช็ดสารหลอเย็น และชโลมน้ํามันบางๆ ท่ีบริเวณรางเลื่อน
แทนยึดมีด, ตัวจับและดามมีดกลึง, ยันศูนยทายแทน  

 หยอดน้ํามันหรือจาระบีท่ีรูหยอดน้ํามันของรางเลื่อน และหัวจับ

 ทําความสะอาดผิวภายนอกของสวนตางๆ ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี

 ตรวจสอบระดับสารหลอเย็น, น้ํามันเครื่อง, น้ํามันไฮดรอลิกส

แปรงทําความสะอาด / ผา / น้ํามันเครื่อง / น้ํามันไฮดรอลิกส  

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ            
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบงาน 
 

  เครื่องกลึง CNC 1 
0920921001 

    1.1–1.2 

ตามแผนการบํารุงรักษา

ทําความสะอาดเศษโลหะในทอทางเดินและกนถังท่ีพักเศษ 
แทนยึดมีด, ตัวจับและ

เช็ดสารหลอเย็น และชโลมน้ํามันบางๆ ท่ีบริเวณรางเลื่อน, หัวจับ, 
ยันศูนยทายแทน   

หยอดน้ํามันหรือจาระบีท่ีรูหยอดน้ํามันของรางเลื่อน และหัวจับ 
ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
น้ํามันไฮดรอลิกส 
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สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบเตรียมการสอน 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที ่2 เวลา  1.30 ชม. 

วัตถุประสงค์  : 
1. อธิบายประเภท คุณลักษณะ คุณสมบัติของมีดกลึง 
2. สามารถเลือกใช้มีดกลึงให้เหมาะสมกับแบบงานและวัสดุงาน 

 

วิธีการสอน  : 
บรรยาย ถาม – ตอบ 

 
หัวข้อส าคัญ : 

มีดกลึง CNC 1 
 
อุปกรณ์ช่วยฝึก : 

มีดกลึง CNC 1 
 
การมอบหมายงาน  : 

ใบงาน เรื่อง มีดกลึง CNC 1 
 
การวัดและประเมินผล  : 

ใบงาน เรื่อง มีดกลึง CNC 1 
 
หนังสื่ออ้างอิง  : 

รศ.เชาวลิต  ถาวรสิน, เทคโนโลยีการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี  กรุงเทพมหานคร : 2538 
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ใบงาน เรื่อง มีดกลึง CNC 1 
 
การวัดและประเมินผล  : 

ใบงาน เรื่อง มีดกลึง CNC 1 
 
หนังสื่ออ้างอิง  : 

รศ.เชาวลิต  ถาวรสิน, เทคโนโลยีการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี  กรุงเทพมหานคร : 2538 
 
 

31



32

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 
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รหัสวิชา 0920921002 
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2.1 วัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือตัดจะต้องมีคุณสมบัติทางกลดังนี้ 

2.1.1 คงความแข็งที่อุณหภูมิสูงๆได้ดี วัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือตัดที่ดีควรจะคงความแข็งไว้ได้ในขณะใช้ง านที่อุณหภูมิ
สูงๆ ตัวอย่างเช่น เหล็กกล้าคาร์บอนที่อุณหภูมิใช้งาน 800 องศา ฟาเรนไฮต์  ค่าความแข็งแรงจะลดลงถึง 70 เปอร์เซ็นต์ 
ขณะที่เหล็กกล้าไฮสปีดใช้งานที่อุณหภูมิเท่ากันค่าความแข็งแรงจะลดลงไป 17 เปอร์เซ็นต ์

2.1.2 ต้านทานการสึกหรอได้ดี วัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือตัดควรจะมีคุณสมบุติในการต้านทานการสึกหรอที่เกิดจากการ
ตัดเฉือนและการเสียดสีได้ดี 

2.1.3 มีความเหนียว วัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือจะต้องมีความเหนียวอยู่ในตัวไม่เปราะแตกหักง่ายเมื่อตัดเฉือนชิ้นงาน 
 

จากรูปที่ 2.1 ด้านล่างนี้แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างวัสดุของเครื่อ งมือต่างๆ ความแข็งแรงแสดงบนแกนแนวตั้ง 
และความเหนียวแสดงบนแกนแนวนอน ปัจจุบันนี้ ซีเมนต์คาร์ไบด์ คาร์ไบด์เคลือบและ Tic-Tin-based เซอร์เม็ท เป็น
วัสดุเครื่องมือหลักในตลาด เนื่องจากวัสดุเหล่านี้มีความสมดุลระหว่างความแข็งและความเหนียว 

 
รูปที่ 2.1 แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างวัสดุของเครื่องมือต่างๆ ความแข็งแรง และความเหนียว 
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที่ 2 

 
ตารางที่ 2.1  

 
 
 
 
2.2 วัสดุตัดเฉือนที่ใช้กับเครื่องจักรกลอัตโนมัติ 

วัสดุตัดเฉือนที่น ามาใช้ขึ้นรูปชิ้นงานที่ผลิตด้วยเครื่องจักรกลอัตโนมัติ เช่น เครื่องกลึง ซีเอ็นซี   เครื่องกัด ซีเอ็นซี 
ปัจจุบันได้มีการพัฒนาวัสดุตัดเฉือนที่ใช้กับเครื่องจักรกลอัตโนมัติออกเป็นหลายชนิด ดังนี้ 

2.2.1 ซีเมนเต็ดคาร์ไบด ์
2.2.2 คาร์ไบด์เคลือบ 
2.2.3 เซอร์เม็ท 
2.2.4 เซรามิค 
2.2.5 คิวบิก โบรอนไนไตรด์ 
2.2.6 เพชรโพลีคริสตัลลีน 
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2.2.1 ซีเมนเต็ดคาร์ไบด์ (Cemented Carbide) 
เป็นวัสดุกลุ่มโลหะซีเมนเต็ดคาร์ไบด์ ผลิต โดยกรรมวิธีโลหะ (Powder Cemetallurgy) ได้จากการน าเอาผงโลหะ

ทนไฟผสมกับผงคาร์บอน แล้วอัดแน่นเป็นก้อนเม็ดด้วยความดันสูง เมื่อน าก้อนนี้ไปอบที่ความร้อนสูงด้วยกรรมวิธีซินเตอร์
ริ่ง (Sintering) ก็จะได้ก้อนเม็ดที่มีความแข็งมากในรูปของซีเมนเต็ดคาร์ไบต์โลหะชนิดแรกที่น า มาเป็นซีเมนต์เต็ดคาร์ไบด์ 
คือ ทังสเตน(หรือวุลแฟลม) โดยทังสเตนประมาณ 94 เปอร์เซนต์ และมีคาร์บอนประมาณ 6 เปอร์เซนต์ มีสารประสาน
เป็นโคบอลต์ ในสมัยแรกๆทังสเตนคาร์ไบด์ (WC) ใช้ไม่ได้ผลดีนักเพราะปลายมีดมักจะเกิดหลุมเนื่องจากความร้อนที่เกิด
จากการเสียดสีกับเศษกลึง จึงได้มีการเติมโลหะคาร์ไบด์อื่นๆเช่น ไทเทเนียมคาร์ไบด์ (TiC) และ แทนทาลัมคาร์ไบด์ (TaC) 
เรียกว่า คอมเพล็กซ์เกรด 

วัสดุตัดเฉือนที่ท าจากซีเมนเต็ดคาร์ไบด์นี้ ใช้ในงานกลึงขึ้นรูปเหล็กเหนียวและโลหะส เตนเลส หรือใช้ในงานกัดวัสดุ
ประเภทเหล็กหล่อ และเหล็กเหนียวหล่อด้วยความเร็วต่ าโดยใช้ค่าความเร็วตัดประมาณ 20-170 เมตร/นาท ี

คุณสมบัต ิ
- ใช้กับงานขึ้นรูปอัตโนมัติที่ต้องการความเที่ยงตรง ใช้อัตราป้อนละเอียด และความเร็วตัดต่ า 
- ใช้ขึ้นรูปวัสดุงานได้หลายชนิด ไม่เพียงแต่เหล็กเหนียวเท่านั้นยังสามารถใช้ขึ้นรูปกับเหล็กหล่อ โลหะที่ ไม่ใช่

เหล็ก สเตนเลสและโลหะแข็ง เช่นโลหะผสมที่ทนความร้อนสูง เป็นต้น 
 
ซีเมนเต็ดคาร์ไบด์ท่ีมีขายตามท้องตลาดมี 4 แบบคือ 

-  แบบอินเสิร์ทมาตรฐาน (Indexable Insert) 
-  แบบอินเสิร์ทใช้เชื่อม (Brazed carbide tool) 
-  แบบยึดด้วยแคลมป์ (Clamp carbide tool) 
-  แบบเป็นก้อน (Solid carbide tool) 

 
ซีเมนเต็ดคาร์ไบด์แบบอินเสิร์ทมาตรฐานและแบบยึดด้วยแคลมป์เป็นแบบที่นิยมใช้กันกว้างขวางเพราะมีรูปร่างและ

ชนิดให้เลือกมาก นอกจากนี้อินเสิร์ทยังมีทั้งคมเดียวหรือหลายคมเพ่ือใช้ในงานกลึง งานคว้าน งานกัด งานลบคมได้ ดังรูป
ที่ 2.2 
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รูปที่ 2.2 รูปร่างและรูปทรงของมีดอินเสิร์ตแบบต่างๆ 

 
 

2.2.2 คาร์ไบด์เคลือบ (Coated Cargide) 
มีดที่ท าจากทังสเตนคาร์ไบด์จะมีคุณสมบัติทนการสึกหรอได้มากเมื่อถูกเคลือบด้วยสารที่ทนต่อการสึกหรอ ทนต่อ

การเสียดสี ซึ่งได้แก่ ไทเทเนียมคาร์ไบด์ (TiC) ไทเทเนียมไนไตรด์ (TiN) หรืออะลูมิเนียมออกไซด์ มีคาร์ไบด์เคลื อบนี้จะท า
ให้สามารถตัดเฉือนเนื้อโลหะได้เร็วกว่ามีคาร์ไบด์ธรรมดาได้ถึง 5 เท่า การเคลือบผิวนี้จะมีชั้นเดียวหรือหลายชั้นก็ได้ 

คุณสมบัติ 
ในด้านการใช้งาน มีดที่ท า จากคาร์ไบด์เคลือบไม่เหมาะกับงานไลต์ฟินิชิ่ง (Light finishing) งานที่มีผิวชิ้นงาน

ขรุขระมีทรายฝังอยู่ หรือผิวมีเกร็ด และงานที่กัดลึกและมีการสะดุดด้วย มีดเคลือบคาร์ไบด์ ไม่เหมาะกับการกัดหรือกลึง
โลหะนอกกลุ่มเหล็ก โดยทั่วๆ ไปแล้วจะใช้กับ งานกลึงขึ้นรูป งานตกร่อง งานคว้าน  โลหะประเภทเหล็กเหนียว และ
เหล็กหล่อ ค่าความเร็วตัดตั้งแต่ 50 จนถึง 250 เมตร/นาท ี
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2.2.3 เซอร์เม็ท (Cermet) 
วัสดุเซอร์เม็ท เป็นส่วนผสมระหว่างโลหะกับเซรามิคแบ่งออกเป็นกลุ่มได้ 3 กลุ่ม คือ 

ก. ไทเทเนียมคาร์ไบด์ –ไทเทเนียมไนไตรด์ เซอร์เม็ท (Ti C-Ti N Cerment) 
มีดเซอร์เม็ทชนิดนี้ประกอบด้วยโลหะประเภทไทเทเนียมคาร์ไบด์และไทเทเนียมไนไตร์ด โดยมีนิกเกิลและโม

ลิบดินัมเป็นสารประสานการเพิ่มโลหะ TiC และ TiN เข้าไป ท าให้มีความแข็งและเหนียวมีความหนาแน่นมากกว่าเซรามิค
และมีโครงสร้างของเกรนที่ละเอียด มีดเซอร์เม็ทชนิดนี้นิยมใช้กันอย่างกว้างขวางมากที่สุด 

คุณสมบัต ิ
-  คมตัดมีความคมต้านทานการสึกหรอสูง ใช้ความเร็วตัดได้สูงถึง 2-3 เท่าของมีดคาร์ไบด์ และมีอ ายุมีดยาวนาน

กว่า 
-  ใช้งานกลึงผิวละเอียดและงานคว้านรูได้ทั้งเหล็กเหนียวและเหล็กหล่อและงานกลึงโลหะซินเตอร์ เหล็กเหนียว

หล่อ 
ข. คาร์ไบด์ เซอร์เม็ท (Carbide Cerment) 
เป็นวัสดุตัดเฉือนที่พัฒนาขึ้นใหม่ ในตระกูลมีดเซอร์เม็ทชนิดนี้ทนต่อการกระแทกได้ดีเลิศ มีความแข็ งแรงสูงทน

ต่อการเสียดสีได้ดีมาก และน าความร้อนได้ดี ใช้ได้ในงานกลึกและกัดเหล็ก งานกลึงตกร่องโดยใช้สารหล่อเย็นช่วยระบาย
ความร้อน ค่าความเร็วตัดตั้งแต่ 50-250 เมตร/นาท ี

ค. ไทเทเนียมไนไตรด์ เซอร์เม็ท (Ti N Cermet) 
เป็นมีดที่มีส่วนผสมของไทเทเนียม ไนไตรด์มากกว่าไทเ ทเนียมคาร์ไบด์  และมีความเหนียวมากกว่ามีด TiC – 

TiN Cermet 
คุณสมบัติ 
-  มีความคงทนต่อความเหนียวดีมากเพราะมีส่วนประกอบหลักคือไทเทเนียมไนไตรด์ ซึ่งมีความทนต่อการแตกท่ี

อุณหภูมิสูงๆ ได้ (Thermal shock Resistance) และคงทนต่อการเกิดหลอมตัวที่คมตัด (Plastic Deformation) ได้ดี
มาก 

-  มีดไทเทเนียมไนไตรด์ เซอร์เม็ท ใช้กับงานตัดเฉือนที่มีการพอกหน้ามีด (Built-up edge) ได้ดีและใช้กับงานท่ีทน
ต่อการแตกหักเนื่องจากทนความร้อนได้ดีเพราะมีการเหนี่ยวน าความร้อนที่ดี จึงทนต่อการสึกหรอสูง 

-  มีดไทเทเนียมไนไตรด์  เซอร์เม็ท ใช้กับงาน ขึ้นรูปผิวละเอียดได้ดีเพราะมีการต้านทานการเกิดหลุม (Crater 
resistance) ที่ผิวมุมคายได้ดี 
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2.2.4 เซรามิค (Ceramic) 
มีดที่ท าด้วยวัสดุเซรามิคจะข้ึนรูปโลหะได้เร็วกว่ามีดอ่ืนๆ รวมทั้งมีดที่ท าด้วยทังสเตนคาร์ไบด์ ทั้งนี้เพราะมีด

เซรามิคมีความแข็งสูงแม้ขณะร้อน มี ค่าสัมประสิทธิของความฝืดต่ า มีคุณสมบัติ ที่ทนต่อการสึกหรอสูง และมีการน าความ
ร้อนต่ า ความร้อนที่เกิดจากการตัดเฉือนจะถูกน าพาไปกับเศษโลหะ (Chip) ท าให้ทั้งมีดและด้ามมีด ตลอดจนชิ้นงานมี
ความร้อนต่ าไปด้วย 

อย่างไรก็ดี วัสดุเซรามิคก็มีคุณสมบัติค่อนข้างไปในทางเปราะ จึงต้องระวังไม่ให้รับความร้อนหรือแรงกระแ ทกใน
ทันทีทันใด ถ้าหลีกเลี่ยงไม่ได้ก็ต้องให้เกิดน้อยท่ีสุด โดยทั่วไปแล้ว จะใช้มุมคายของมีดเซรามิคเป็นลบเพื่อป้องกันการ
แตกหัก จากแรงตัดเฉือน 

เซรามิคใช้งานได้ดี ในงานกลึงวัสดุเหล็กเหนียว เหล็กหล่อด้วยความเร็วสูงติดต่อกันนานๆ เซรามิคใช้แทนคาร์ไบด์
ในกรณีที่ใช้คาร์ไบด์แล้วสึกเร็ว แต่จะใช้แทนมีดคาร์ไบด์ในกรณีที่คาร์ไบด์แตกง่ายไม่ได้ เพราะเซรามิคแตกง่ายกว่า 

เซรามิคมีค่าความแข็งอยู่ประมาณ 800-2000 วิกเกอร์ (kg/cm2) ที่อุณหภูมิใช้งานจนถึง 1200˚C 
วัสดุตัดเฉือนกลุ่มเซรามิคมี 4 ชนิด ด้วยกันคือ 

ก. อลูมินาออกไซด์ เซรามิค (A12 O3 Ceramic) 
ข. อลูมินาออกไซด์-ไทเทเนียมคาร์ไบด์ เซรามิค (A12 O3 - TiC Ceramic) 
ค. ซิลิคอนไนไตรด์ เซรามิค (Si3 N4 Ceramic) 
ง. ไทเทเนียมคาร์ไบด์ เซรามิค (TiC Ceramic) 
 
ก. อลูมินาออกไซด์ เซรามิค (A12 O3 Ceramic) 
มีดอลูมินาออกไซด์เซรามิคประกอบด้วยอลูมินาบ ริสุทธิ์มาก (A12 O3) และโลหะซินเตอร์ โดยกรรมวิธีอัดเย็ น

หรืออัดร้อนหรือ HIP method มีผลให้เม็ดเกรนละเอียดและมีโครงสร้างที่มีความหนาแน่นสูง ทนต่ออุณหภูมิสูงๆ และทน
ต่อปฏิกิริยาทางเคมีได้ 

คุณสมบัต ิ
-  ให้อัตราการผลิตสูง เมื่อเปรียบเทียบกับมีดชนิดซีเมนต์คาร์ไบด์ เพราะใช้ความเร็วตัดได้สูงถึง 800 เมตร/นาท ี
-  ใช้ขึ้นรูปวัสดุที่มีผิวแข็งได้เช่น โลหะที่ผ่านการชุบผิวแข็ง, วัสดุประเภทเหล็กหล่อ 

-  ใช้ขึ้นรูปงานที่ต้องการผิวละเอียดได้ดีเป็นพิเศษ เพราะว่าการเกิดการพอกหน้ามีดของเศษโลหะ (Built-up edge) 
เกิดข้ึนน้อย มีดชนิดนี้ใช้กับงานท่ีต้องการความเที่ยงตรงสูง 
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ข. อลูมินาออกไซด์-ไทเทเนียมคาร์ไบด์ เซรามิค (A12 O3 - TiC Ceramic) 
เมื่อเปรียบเทียบกับมีดชนิดอลูมินาออกไซด์เซรามิคแล้วมีดชนิดนี้จะมีความต้านทานการกระแทกในการขึ้นรูป

ได้สูงกว่า มีความคงความแข็งในการท างานที่อุณหภูมิสูงๆ ได้ดีมากและมีการหลอมละลายที่คมตัดน้อย 
คุณสมบัติ 
-  ใช้ในงานกลึงทั่วๆ ไป งานคว้าน งานตกร่อง เหล็กหล่อ 
-  ใช้ในงานกลึงโลหะตัดเฉือนยากๆ เช่น โลหะแข็ง มีดชนิดนี้สามารถตัดเฉือนโลหะที่ผ่านการชุบแข็งที่มีความแข็ง

ต่ ากว่า 65 HRC ได้ 
 

ค. ซิลิคอนไนไตรด์ เซรามิค (Si3 N4 Ceramic) 
มีดชนิดนี้ประกอบด้วยเซรามิคกับวัสดุไซอาลอน (Sialon material) และซิลิคอนไนไตรด์ชนิดพิเศษ 
วัสดุไซอาลอน เป็นวัสดุแข็งมากชนิดใหม่มากที่พัฒนาโดยบริษัท ลูเคส (Lucas Ltd) แห่งอังกฤษ เป็น

สารประกอบผสมของซิลิคอนในไตรด์และอลูมินา ผลิตโดยกรรมวิธีโลหะผงเช่นเดียวกันกับซีเมนเต็ดคาร์ไบด์ ใช้กลึ งโลหะ
นิกเกิลผสม กลุ่มโลหะทนความร้อนและเหล็กหล่อได้ดี แต่ไม่เหมาะสมกับงานเหล็กกล้าและโลหะนอกกลุ่มเหล็กอ่ืนๆ 

คุณสมบัติ 
-  สามารถขึ้นรูปอย่างหยาบๆ ได้ด้วยความเร็วรอบสูงๆ 
-  มีความเหนียวเป็น 2 เท่าของมีดอลูมินาออกไซด์ เซรามิค 
-  มีความต้านทานการสึกหรอได้สูง 

 
ง. ไทเทเนียมคาร์ไบด์ เซรามิค (TiC Ceramic) 
มีดชนิดนี้ใช้ได้ดีกับการขึ้นรูปเหล็กหล่อเหนียวมีคุณสมบัติในการทนต่อการสึกหรอที่ความเร็วตัดสูงๆ ได้ ตั้งแต่ 

150-400 เมตร/นาที และมีความต้านทานการแตกหักได้สูงกว่ามีดเซรามิคชนิด (A12 O3 - TiC Ceramic) 
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2.2.5 คิวบิก โบรอนไนไตรด์ (Cubic boron nitride) 
สารนี้เป็นวัสดุเครื่องมือตัดชนิดใหม่ประกอ บด้วยเม็ดเกรนของ CBN (Cubic boron nitride) และยึดด้วยเซรามิค

ชนิดพิเศษ  วัสดุเครื่องมือตัดชนิดนี้มีคุณสมบัติที่ดีเลิศเช่น มีความแข็งสูงที่อุณหภูมิปกติ และอุณหภูมิท างานสูงๆ โดยมี
ผลกระทบต่อปฏิกิริยาทางเคมีน้อยที่สุด 

คุณสมบัต ิ
-  เนื่องจากคิวบิก โบรอนไนไตรด์ ประกอบด้วยเซรามิคชนิดพิเศษ จึงท างานได้ดีเลิศกับโลหะที่ชุบผิวแข็ง สามารถ

ขึ้นรูปโลหะที่ชุบผิวแข็ง ที่มีความแข็งมากกว่า HRC 60 ได้เช่นเหล็กชุบผิวแข็งและเหล็กหล่อสีเทาที่มีความเร็วรอบสูงๆ ได้
ซึ่งท าให้ประสิทธิภาพในการขึ้นรูปสูง 

-  คิวบิก โบรอนไนไตรด์ ใช้ในงานกัดเหล็กหล่อสีเทาให้ผิวที่ละเอียดได้ดีมากและอายุมีดยาวนาน เมื่อเปรียบเทียบ
กับเซรามิคและสามารถใช้ความเร็วตัดได้สูงถึง 800 เมตร/นาที ในงานกลึงเหล็กหล่อสีเทา 
 
 

2.2.6 เพชรโพลีคริสตัลลีน (Polyerystalline diamond) 
สารนี้เป็นวัสดุตัดเฉือนที่มีความแข็งมากอยู่ในกลุ่มอโลหะ เหมาะส าหรับใช้ขึ้นรูปวัสดุประเภทอโลหะและโลหะนอก

กลุ่มเหล็ก แต่ไม่เหมาะกับงานข้ึนรูปโลหะประเภทเหล็กท้ังนี้เพราะเพชรเป็นธาตุคาร์บอน ไม่ว่าจะเป็นเพชรธรรมชาติหรือ
เพชรสังเคราะห์ ซึ่งจะท าปฏิกิริยากับเหล็กระหว่างการขึ้นรู ปและท าให้เกิดอุณหภูมิสูงขึ้น ท าให้มีดแตกเป็นสะเก็ดได้มีดที่
ท าจากสารเพชรโพลีคริสตัลลีนนี้ ไม่เหมาะที่จะใช้ขึ้นรูปโลหะที่มีความเหนียวและมีค่าความเต้นแรงดึงสูง (High Tensik 
Strenght) เพราะมีดจะแตกได้ง่าย 

วัสดุเครื่องตัดเฉือนประเภทนี้มีราคาสูงจึงไม่ค่อยใช้กัน อย่างแพร่หลายนัก มีใช้บ้างกับงานขึ้นรูปวัสดุประเภท
แกรไฟต์ พลาสติก และแก้วเสริมพลาสติกใช้ความเร็วตัดได้ตั้งแต่ 150 จนถึง 1800 เมตร/นาที 
จากวัสดุตัดเฉือนที่กล่าวมาแล้วทั้งหมด วัสดุเครื่องมือตัดกลุ่มคาร์ไบด์เคลือบ (Coated Carbide) เป็นที่น่าสนใจมากที่สุด 
เพราะคุณสมบัติในด้านการใช้งานดีและราคาพอสมควรขณะที่วัสดุเครื่องมือตัดประเภทอ่ืนๆ มีราคาค่อนข้างสูง ในขณะนี้
คาร์ไบด์เคลือบครองตลาดถึงร้อยละ 40 และคาดว่าอาจจะข้ึนถึงร้อยละ 70 ในอีก 10 ปีข้างหน้า โดยที่เครื่องจักรกล 
ซีเอ็นซี ใหม่ๆ จะใช้มีดอินเสิร์ทท าด้วยคาร์ไบด์เคลือบร้อยละ 80 และใช้มีดอินเสิร์ทท าด้วยเซรามิคและวัสดุอ่ืนๆ ร้อยละ 
20 
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2.3 การเลือกใช้ค่าความเร็วตัด และอัตราป้อนส าหรับวัสดุมีดกลึงชนิดต่างๆ 

มีดกลึงต่างๆ ที่ผลิตออกมามีคุณสมบัติในการตัดเฉือนด้วยค่าความเร็วตัดและอัตราป้อนที่แตกต่างกัน มีดบางชนิด
เหมาะกับงานกลึงขึ้นรูปหยาบๆ และมีดบางชนิดเหมาะกั บงานกลึงผิวละเอียดและใช้ความเร็วตัดสูงๆ ดังนั้นผู้ใช้จึงต้อง
ศึกษารายละเอียดข้อมูลจ าเพาะของวัสดุมีดกลึงชนิดนั้นๆ ที่ผู้ผลิตแนะน าได้ 

หลักในการพิจารณาการเลือกใช้ค่าความเร็วตัดและอัตราป้อนในการตัดเฉือนจะต้องมีความสัมพันธ์กันและจะต้อง
ค านึงถึงโลหะท่ีใช้ตัดเฉือนด้วย โดยมีหลักในการพิจารณาดังนี้ 

อัตราป้อนหยาบ   ใช้  ค่าความเร็วตัดต่ า 
อัตราป้อนละเอียด  ใช้  ค่าความเร็วตัดสูง 
วัสดุโลหะแข็ง   ใช้  ค่าความเร็วตัดต่ า 
วัสดุโลหะเบา   ใช้  ค่าความเร็วตัดสูง 

จากวัสดุมีดกลึงที่กล่าวมาท้ังหมดเมื่อน าคุณสมบัติในการตัดเฉือนมาเปรียบเทียบกันในด้านความเร็วตัดและอัตรา
ป้อนแล้วจะได้ความแตกต่างในการเลือกใช้ค่าความเร็วตัดและอัตราป้อนของวัสดุมีดกลึงแต่ละชนิดซึ่งสามารถน าไป
เลือกใช้ในการปฏิบัติงานได้ 
 

การเลือกใช้มีดคาร์ไบด์ 
การเลือกใช้มีดคาร์ไบด์มีองค์ประกอบที่ควรพิจารณาเลือกใช้ดังนี้  

1. เงือ่นไขการท างาน 
2. การเลือกใช้เกรดของมีดคาร์ไบด์ 
3. การเลือกใช้รัศมีปลายมีด 
4. การเลือกใช้ขนาดของอินเสิร์ท 
5. การเลือกใช้รูปร่างของอินเสิร์ท 
6. การเลือกใช้ความหนาของอินเสิร์ท 
7. การเลือกใช้มุมคาย 
8. การเลือกใช้ชนิดของด้ามมีด 
9. การเลือกใช้ขนาดของด้ามมีด 

 

40



41

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที่ 2 

 
เงื่อนไขการท างาน 
วิศวกรเครื่องมือกลต้องก า หนดเงื่อนไขท่ีใช้ในการท างานให้เหมาะสม  เช่น การก าหนดอัตราการตัดเฉือน  

ความเร็วตัด และความลึกในการเฉือน 
ความเร็วตัดมีผลกระทบมากที่สุดต่ออายุของมีด ถ้าเพ่ิมค่าความเร็วตัดขึ้น 50 เปอร์เซ็นต์อายุคมมีดจะลดลงไปถึง 

80 เปอร์เซ็นต์และถ้าเพ่ิมอัตราการป้อนขึ้นอีก 50 เปอร์เซ็นต์ อายุคมีดจะลดลงถึง 60 เปอร์เซ็นต์ 
การก าหนดค่าความลึกในการตัดเฉือนขึ้นอยู่ กับขนาดและความหนาของมีด อินเสิร์ท และข้ึนอยู่กับความแข็งแรงของวัสดุ
งานด้วยเช่น ถ้าวัสดุงานแข็ง ควรลดอัตราป้อน ความเร็วตัดและความลึกในการเฉือนลง 
 
 

มีดอินเสิร์ท เมื่อใช้งานแล้วจะเกิดการสึกหรอท่ีคมตัดและท่ีคมด้านข้างมีด (Wear flawk)และเกิดหลุม(Crater) ที่ผิว
คายของมีดอินเสิร์ท อาจเนื่องมาจากเงื่อนไขการตัดเฉือนไม่เหมาะสมดังนั้นผู้ปฏิบัติควรพิจารณาและหาวิธีแก้ไข ดังนี้ 

 
การแก้ไขการเกิดกาสึกหรอที่คมตัด 

1. ลดความเร็วตัด 
2. เพ่ิมอัตราป้อน 
3. เปลี่ยนมีดคาร์ไบด์ที่มีเกรดแข็งกว่าและต้านทานการสึกหรอได้ดีกว่า 

 
การแก้ไขคมตัดบิ่นหรือแตกหัก 

1. เพ่ิมความเร็วตัด 
2. ลดอัตราป้อนหรือความลึกการตัดเฉือน 
3. เปลี่ยนมีดคาร์ไบด์ที่มีเกรดเหนียวกว่า 
4. ใช้มุมคายเป็นลบ 
5. ผิวมุมคายจะต้องขัดมัน 
6. ตรวจสอบแขง็และความยาวของมีดท่ียื่นออกมาจากจุดยึดมีด 
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การแก้ไขการเกิดการพอกหน้ามีดที่คมตัด 

1. เพ่ิมความเร็ว 
2. ใช้มุมคายเป็นบวก 
3. ใช้มีที่มีเกรดไทเทเนียมผสมอยู่ 

 
การแก้ไขการเกิดการสึกหรอท่ีคมข้างมีด 

1. เพ่ิมมุมด้านข้างของมีด 
2. ลดอัตราป้อน 

 
การเลือกใช้เกรดซีเมนเต็ดคาร์ไบด์ 

ซีเมนเต็ดคาร์ไบด์ มี 2 กลุ่มหลัก คือ 
กลุ่มที่ 1 เกรดคาร์ไบด์ ประกอ บด้วยทังสเตนคาร์ไบด์และผงโคบอลท์ ใช้ส าหรับขึ้นรูปเหล็กหล่อ โลหะนอก

กลุ่มเหล็ก 
กลุ่มที่ 2 เกรดผสม ระหว่างทังสเตนคาร์ไบด์ไทเทเนียมคาร์ไบด์ แทนทาลัมคาร์ไบด์และผงโคบอลท์ ใช้ส าหรับ

งานขึ้นรูปเหล็กเหนียว มีความต้านทานการเกิดหลุมและการหลอมของคมตัด 
เกรดของคาร์ไบด์ ของสมาคมผู้ผลิตซีเมนเต็ดคาร์ไบด์ (The Cemented Carbide Producers Association 

(CCPA)) ได้แบ่งเกรดของซีเมนเต็ดคาร์ไบด์ไว้ดังนี้ 
C1 ใช้ในงานตัดเฉือนหยาบๆ 
C2 ใช้ในงานตัดเฉือนท่ัวๆไป  เหล็กหล่อและโลหะนอกกลุ่มเหล็ก 
C3 ใช้ในงานผิวละเอียด 
C4 ใช้ในงานคว้านที่ต้องการความเที่ยงตรง 
C5 ใช้ในการตัดเฉือนหยาบๆ 
C6 ใช้ในการตัดเฉือนทั่วๆไป  เหล็กเหนียว 
C7 ใช้ในงานผิวละเอียด 
C8 ใช้ในงานคว้านที่ต้องการความเที่ยงตรง 
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หมายเหตุ 

C4 คือ อินเสิร์ทเกรดแข็งที่สุดส าหรับงานเหล็กหล่อ 
C8 คือ อินเสิร์ทเกรดแข็งที่สุดส าหรับงานเหล็กเหนียว 

 
การเลือกใช้ 

1. เลือกใช้เกรดที่มีความแข็งสูงสุด กับงานที่มีความแข็งเพ่ือป้องกันการแตกหัก  
2. เลือกใช้เกรดทังสเตนคาร์ไบด์ ส าหรับงานที่ต้านทานการเสียดสีสูงสุด 

 
 

รูปร่างของเม็ดมีดอินเสิร์ทแบบต่างๆ 
มีดอินเสิร์ทแบบกลม เป็นชนิดที่มีความแข็งแรงมากท่ีสุดและมีรั ศมีที่มาก ท าให้ใช้อัตราป้อนได้มากในงานขึ้นรูปผิว

ละเอียด มีดอินเสิร์ทกลมมีคมตัดรอบตัวมีด และเป็นมีดที่เหมาะสมที่สุด เช่นใช้ในงานกลึงปอกผิว 
มีดอินเสิร์ทแบบสี่เหลี่ยม มีความแข็งแรงน้อยกว่าและมีคมตัดน้อยกว่ามีด อินเสิร์ทกลม แต่มีความแข็งแรงมากกว่า

มีดอินเสิร์ทแบบสามเหลี่ยม มุมระหว่างคมตัดคือ 90 องศาและมีคมตัดที่สามารถใช้งานได้ถึงแปดคมตัด 
มีดอินเสิร์ทแบบสามเหลี่ยม มีความคล่องตัวในการท างานมากที่สุด เช่น ใช้ได้ในงานกลึง ปอก และปาดหน้า หรือ

ใช้ขึ้นรูปให้เกิดเป็นร่อง หรือ ตกร่องได้ เนื่องจากมีมุมที่ใช้ตั้งแต่ 35 จนถึง 80 องศา มีดอินเสิร์ทแบบสามเหลี่ยมมีความ
แข็งแรง และมีคมตัดน้อยกว่ามีดอินเสิร์ทแบบกลมและแบบสี่เหลี่ยม 
 

การเลือกใช้ขนาดอินเสิร์ท 
การเลือกใช้ขนาดมีดอินเสิร์ทควรจะเล็กที่สุดที่สามารถทนทานต่อความลึกการตัดเฉือนและอัตราป้อนที่ใช้ท างานได้ 

ค่าความลึกการตัดเฉือนมากที่สุดที่ยอมได้ ตามหลักการเลือก อินเสิร์ทคือใช้ความลึก 1/5 เท่าของความยาวคมตัดที่ใช้งาน 
อัตราป้อนหยาบส าหรับเหล็กเหนียวควรจะประมาณ 1/10 ของความลึกการตัดเฉือน 
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การเลือกใช้มุมคาย 
การเลือกใช้มุมคายควรเลือกใช้ตามเงื่อนไขการตัดเฉือน มุมคายลบควรใช้กับวัสดุมีดและวัสดุงานที่ความแข็งแกร่ง

มากๆ และใช้กับความเร็วรอบสูง ก าลังตัดมาก มีด อินเสิร์ทมุมคายลบโดยทั่วไปแล้วใช้งานได้ทั้ง 2 ด้าน ลักษณะของด้าม
มีดที่ใช้รองรับมีดอินเสิร์ทนี้จะลาดเอียง จึงเกิดมุมหลบด้านหน้ามีด และมุมคายของมีดจึงเป็นลบ 

อินเสิร์ท ที่มีมุมคายบวกใช้กับมีดและวัสดุงานที่มีความแข็ง และใช้ความเร็วตั ดสูงๆ  ไม่ได้ใช้แรงตัดเฉือนน้อย 
ตัวอย่างเช่น งานกลึงเพลาขนาดเล็กๆ และมีการแอ่นได้ มีด อินเสิร์ทที่ผลิตขึ้นมามีทั้งมุมคายบวก มุมคายศูนย์และมุมคาย
ลบ และยังมีแบบร่องหักเศษ 
 

การเลือกใช้ชนิดของด้ามมีด 
รูปร่างของอินเสิร์ท เกี่ยวข้องกับรูปทรงของด้ามและทิศทางท่ีใช้ในการตัดเฉือน ด้ามมีดแต่ละชนิดจะใช้กับรูปร่าง

ของอินเสิร์ทเฉพาะอย่าง 

 
 

การเลือกใช้ขนาดของด้ามมีด 
ก าหนดขนาดของ อินเสิร์ท  อัตราป้อนและความลึกในการตัดเฉือน มีความส าคัญในการก าหนดขนาดของด้ามมีด 

ความยาวของด้ามมีด ส่วนที่ยื่นออกมาจากอุปกรณ์ยึดด้ามมีดก็เป็นองค์ประกอบที่ส าคัญ ในการพิจารณาหาขนาดของด้าม
มีด ความลึกการตัดเฉือนที่มากและอัตราป้อนมาก จะท าให้เกิดแรงกดบนมีดและแรงกดนี้จะกระท ากับมีดที่ยื่นออกมา 
เป็นเหตุให้เกิดการแอ่น ท าให้ความเที่ยงตรงทางขนาด และคุณภาพของผิวงานไม่ดี 
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2.4 เม็ดมีดอินเสิร์ท (Insert) 

เครื่องมือตัดส าหรับงานกลึงด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี  ส่วนใหญ่จะเป็น  เม็ดมีดอินเสิร์ท (Insert) เนื่องจากเม็ดมีด อิน
เสิร์ท (Insert) เมื่อเกิดการสึกหรอหลังการใช้งาน  ไม่ต้องถอดออกไปลับคมตัดใหม่ซึ่งจะไม่เหมือนกับมีดตัดท่ีท า จากเหล็ก
คาร์บอนและเหล็กรอบสูง  High Speed Steel (HSS) ซึ่งคมตัดจะอยู่ติดที่ตัวด้ามมีด  เมื่อเวลาใช้ไปแล้วเกิดการสึกหรอ
จะต้องถอด ออกจากป้อมทูลแล้วนาไปลับคมตัดใหม่  แล้วจึงน ากลับมาประกอบกับป้อมทูลอีกครั้งโดยจะ  สูญเสียเวลาใน
การปฏิบัติงานมาก  จากเหตุผลดังกล่าวจึงมีการพัฒนามีดตัดแบบ  มีดอินเสิร์ท (Insert) ซึ่งแยกคมตัดออกจากด้ามมีด  ใน
หนึ่งเม็ดมีดอินเสิร์ทประกอบด้วยคมตัดหลาย ๆ คม ขึ้นอยู่กับรูปร่างของเม็ดมีด เช่น รูปร่างสี่เหลี่ยมจะมีคมตัด  8 คม และ
รูปร่างสามเหลี่ยมจะมีคม ตัด 6 คม เป็นตัน วิธีการผลิตเม็ดมีดอินเสิร์ทนั้นจะขึ้นรูปด้วยวิธีการ Sinter และวัสดุที่ใช้ท าเม็ด
มีดอินเสิร์ท ส่วนใหญ่จะท าจากทังสเตนคาร์ไบด์  นอกจากนี้ยังมีวัสดุพวก  Ceramic , Cermet , Cubic Boron Nitride 
(CBN) Polycrystalline Diamond (PCD) 

 

 
 

รูปที่ 2.3 รูปร่างของมีดอินเสิร์ท (Insert) แบบต่าง ๆ 
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ในการประกอบเม็ดมีดตัดกับด้ามมีด  (Shank) เป็นไปได้ทั้งการบัดกรีแข็ง  (Brazing) ซึ่งไม่เป็นที่นิยม  เพราะอาจจะ

ท าให้ตัวเม็ดมีดตัดสูญเสียคุณสมบัติเพราะความร้อนที่ได้จากการบัดกรี  การประกอบเม็ดมีด อินเสิร์ท (Insert) ส่วนใหญ่จะ
นิยมใช้เป็นแบบ ระบบกลไก (Locking Mechanism) 
 

 
 

รูปที่ 2.4 กลไกการจับยึดเม็ดมีดอินเสิร์ท (Insert) กับด้ามมีดลักษณะต่าง ๆ 
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ชนิดของเม็ดมีดอินเสิร์ท 

แบ่งตามวัสดุออกได้เป็น 2 ชนิดดังนี้ 
1. มีดอินเสิร์ทคาร์ไบต์ ( Carbide Insert )  
2. มีดอินเสิร์ทเคลือบผิวแข็ง ( Coated Insert ) 

แบ่งตามมุมคายเศษ ได้ 2 แบบ 
1. แบบมุมคายเป็นบวก ( Positive insert ) 

 

 
รูปที่ 2.5 มุมคายเศษเป็นบวก (+) 

 
2. แบบมุมคายเป็นลบ ( Negative insert )  
 

 
รูปที่ 2.6 มุมคายเศษเป็นลบ ( - ) 
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ส่วนใหญ่แล้วชนิดของเม็ดมีดอินเสิร์ท (insert) และดา้มมีดส าหรับงานกลึง CNC จะแบ่งออกได้เป็น 2 แบบ ดังนี้ 
1. แบบกลึงด้านนอก (External Machining) 

 
 

รูปที่ 2.7 ด้ามมีดและเม็ดมีดส าหรับกลึงด้านนอก แบบต่าง ๆ 
 

2 แบบกลึงด้านใน (Internal Machining) 

 
 

รูปที่ 2.8 ด้ามมีดและเม็ดมีดส าหรับกลึงด้านใน แบบต่าง ๆ 
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นอกจากนี้ยังมีเม็ดมีดและด้ามมีดอีกหลายชนิดซึ่ งจะข้ึนอยู่กับกระบวนในการผลิตของงานกลึง  CNC เช่น การกลึง

ปาดหน้า (Facing) , การกลึงปอก (Turning) , การกลึงเรียว (Tapering) , การกลึงโค้ง (Curved Cutting) , กลึงเซาะร่อง 
(Grooving) , งานกลึงตัด (Parting off) , การกลึงคว้านรู  (Boring) , กลึงเกลียว (Threading) ดังนั้นจึงควรที่จะเลือกเม็ด
มีดและด้ามมีด  ให้เหมาะสมกับงานกลึงเพราะจะท า ให้ได้ชิ้นงานออกมาตามแบบและขนาดที่ก า หนดและป้องกัน  การ
สูญเสียที่จะเกิดขณะกลึงงาน 
 

 
 

รูปที่ 2.9 การกลึงเซาะร่อง (Grooving) 
 

 
 

รูปที่ 2.10 การกลึงเกลียว (Threading) 
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ระบบจับยึดเครื่องมือ (บ.SECO) 

เลือกระบบที่เหมาะกับลักษณะงานที่ต้องการท า 
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แบบตัวจับยึดเครื่องมือ (บ.SECO) 
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ด้ามตัวจับยึดเครื่องมือ 

เลือกด้ามท่ีมั่นคงที่สุดเท่าที่จะสามารถใช้ได้กับเครื่องจักรและการท างาน 
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ขนาดของเม็ดมีด 

ขนาดของเม็ดมีดเป็นปัจจัยหนึ่งที่ก าหนดความลึกของการตัดสูงสุด (ปัจจัยอื่น ๆ คือมุมคมตัด, รัศมีมุมและร่องหัก
เศษ) ให้ใช้ตารางหน้าถัดไปเพื่อเป็นแนวทางในการเลือกขนาดของเม็ดมีด 
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รูปทรงและขนาดของเม็ดมีด 
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ตัวจับยึดเครื่องมือกลึงนอก 
 

 

 
 

1. การแคลมป์เม็ดมีด 
2. รูปทรงเมด็มีด 

3. ชนิดของเครื่องมือ 
4. มุมหลบข้างของเม็ดมีด 

5. ทิศทางของการตัด 
6. ความสูงของด้าม 

7. ความกว้าของด้าม 
8. ความยาวของเครื่องมือ 

9. ความยาวคมตัด 
10. การก าหนดส าหรับผู้ผลิต 
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(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที่ 2 

 
ตัวจับยึดเครื่องมือกลึงใน 
 
 

 
 
 

1. ชนิดของตัวจับยึดเครื่องมือ 
2. เส้นผ่าศูนย์กลางด้าม 

3. ความยาวของเครื่องมือ 
4. การแคลมป์เม็ดมีด 

5. รูปทรงเม็ดมีด 
6. ชนิดของเครื่องมือ 

7. มุมหลบข้างของเม็ดมีด 
8. ทิศทางของการตัด 

9. ความยาวคมตัด 
10. การก าหนดส าหรับผู้ผลิต 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหสัวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที่ 2 

 

 
 

61



62

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที ่2 
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63

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที่ 2 

 
เม็ดมีด/รุ่นเมตริก, ข้อมูลจาก ISO 1832-2004 

 
 

1. รูปทรงเม็ดมีด 
2. มุมคายมาตรฐาน 

3. พิกัดความคลาดเคลื่อน 
4. แบบตายตัวและ / หรือร่องหักเศษ 

5. ความยาวคมตัด 
6. ความหนา 

7. รูปทรงของมุม 
8. ลักษณะของคมตัด 

9. ทิศทางของการตัด 
10. การก าหนดส าหรับผู้ผลิต 

11. ตัวเลือกของผู้ผลิต 
12. การก าหนดส าหรับผู้ผลิต 

13.จ านวนปลายตัด 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที่ 2 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที่ 2 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที่ 2 

 
Secolor เป็นระบบที่แสดงพ้ืนที่การใช้งานส าหรับเม็ดมีดแบบพิเศษ  โดยใช้ตารางเก้ าช่อง  ซึ่งแสดงถึงวัสดุชิ้นงาน

และลักษณะการตัดเฉือนแบบต่าง  ๆ รูปทรงของเม็ดมีด  เช่น รูปทรงพื้นฐานและร่องหักเศษ  พร้อมทั้งเกรดคาร์ไบด์ท่ี
เหมาะส าหรับรูปแบบการใช้งานของเม็ดมีดนั้ นๆ  จุดด าในตารางแสดงถึงรูปแบบการใช้งานหลักของเม็ดมีดนั้น  ๆ และ
วงกลมแสดงถึงรูปแบบการใช้งานอื่น ๆ ที่สามารถใช้ได้ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที่ 2 

 
ร่องหักเศษ 

ร่องหักเศษถูกออกแบบมาเพ่ือให้เม็ดมีดมีรูปทรงคมตัดท่ีเหมาะสมกับรูปแบบการใช้งานต่าง  ๆการก าหนดรหัสของ
ร่องหักเศษแสดงถึงรูปแบบการใช้งานดังต่อไปนี้ 
 
ตัวอักษร: F = กลึงผิวส าเร็จ   ตัวเลข: 1 = ความแข็งแรงของคมตัดต่ า 
  M = กลึงหยาบปานกลาง   9 = ความแข็งแรงของคมตัดสูง 
  R = กลึงหยาบ 
 

สีที่แสดงอยูใ่นตารางก าหนดตามกลุ่มวัสดุของ ISO ซึ่งใช้กับร่องหักเศษนั้น 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที่ 2 

 
ตารางร่องหักเศษส าหรับเม็ดมีดรูปทรงลบ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบทดสอบ 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
1. วัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือตัดจะต้องมีคุณสมบัติทางกล คือ 

 
 
 

 
 
2. สารที่ใช้เคลือบมีดอินเสิร์ทชนิดคาร์ไบด์เคลือบ (Coated Carbide) คือ 

 
มีคุณสมบัติที่ดีกว่าอินเสิร์ทชนิดซีเมนเต็ด คาร์ไบด์ คือ 

 
 
 
3. วัสดุเซรามิค มีคุณสมบัติที่ดี คือ   

เหมาะกับการขึ้นรูปวัสดุงานประเภท   
มุมคายมีค่าลบ เนื่องจาก   

 
 
 
4. เพชรโพลีคลิสตัลลีน เป็นวัสดุตัดเฉือนที่อยู่ในกลุ่ม   

ใช้ขึ้นรูปวัสดุงานประเภท   
 

สามารถใช้ค่าความเร็วตัดได้ในช่วง                                                          เมตร / นาท ี
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบทดสอบ 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
5. มีดอินเสิร์ทชนิดกลม สี่เหลี่ยม  และสามเหลี่ยม ทั้งสามชนิด มีหลักการเลือกใช้อย่างไร 

 
 

 
 

 
 

 
 
6. รหัสเม็ดมีด/รุ่นเมตริก, ข้อมูลจาก ISO 1832-2004 ชนิดหนึ่งของ SECO ก าหนดไว้ว่า 

TNMG060408 – M3  จงอธิบายความหมายของโค้ดแต่ละตัวของเม็ดมีดอินเสิร์ทชนิดนี้ 

 
 

W  หมายถึง  
N  หมายถึง  
M  หมายถึง  
G  หมายถึง  
06  หมายถึง  
04  หมายถึง  
08  หมายถึง  
M3  หมายถึง  
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบเฉลยทดสอบ 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
1. วัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือตัดจะต้องมีคุณสมบัติทางกล คือ 

ก. คงความแข็งท่ีอุณหภูมิสูงๆ ได้ดี 
ข. ต้านทานการสึกหรอได้ดี 
ค. มีความเหนียว 

 
 
2. สารที่ใช้เคลือบมีดอินเสิร์ทชนิดคาร์ไบด์เคลือบ (Coated Carbide) คือ 

ไทเทเนียมคาร์ไบด์ (TiC) ไทเทเนียมไนไตรด์ (TiN) หรืออะลูมิเนียมออกไซด์ 
มีคุณสมบัติที่ดีกว่าอินเสิร์ทชนิดซีเมนเต็ด คาร์ไบด์ คือ 

สามารถตัดเฉือนเนื้อโลหะได้เร็วกว่ามีคาร์ไบด์ธรรมดาได้ถึง 5 เท่า 
 
 
3. วัสดุเซรามิค มีคุณสมบัติที่ดี คือ  ทนต่อการสึกหรอสูง และมีการน่าความร้อนต่่า 

เหมาะกับการขึ้นรูปวัสดุงานประเภท  เหล็กเหนียว เหล็กหล่อด้วยความเร็วสูงติดต่อกันนานๆ 
มุมคายมีค่าลบ เนื่องจาก  เพื่อป้องกันการแตกหัก จากแรงตัดเฉือน 

 
 
 
4. เพชรโพลีคลิสตัลลีน เป็นวัสดุตัดเฉือนที่อยู่ในกลุ่ม  อโลหะ 

ใช้ขึ้นรูปวัสดุงานประเภท  อโลหะและโลหะนอกกลุ่มเหล็ก 
 

สามารถใช้ค่าความเร็วตัดได้ในช่วง                  150 – 1800                         เมตร / นาท ี
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกลึง CNC ระดับ 1 

(CNC Lathe Operator Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

ใบเฉลยทดสอบ 

หัวข้อวิชา มีดกลึง CNC 1 
รหัสวิชา 0920921002 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
5. มีดอินเสิร์ทชนิดกลม สี่เหลี่ยม  และสามเหลี่ยม ทั้งสามชนิด มีหลักการเลือกใช้อย่างไร 

ชนิดกลม  :  มีความแข็งแรงมากที่สุดและมีรัศมีที่มาก ท่าให้ใช้อัตราป้อนได้มากในงานขึ้นรูปผิว
ละเอียด 

ชนิดสี่เหลี่ยม  :  มีมุมระหว่างคมตัดคือ 90 องศาและมีคมตัดที่สามารถใช้งานได้ถึงแปดคมตัด 
ชนิดสามเหลี่ยม  :  มีความคล่องตัวในการท่างานมากที่สุด เช่น ใช้ได้ในงานกลึง ปอก และปาด

หน้า หรือใช้ขึ้นรูปให้เกิดเป็นร่อง หรือ ตกร่องได้ เนื่องจากมีมุมที่ใช้ตั้งแต่ 35 
จนถึง 80 องศา 

 
 
6. รหัสเม็ดมีด/รุ่นเมตริก, ข้อมูลจาก ISO 1832-2004 ชนิดหนึ่งของ SECO ก าหนดไว้ว่า 

TNMG060408 – M3  จงอธิบายความหมายของโค้ดแต่ละตัวของเม็ดมีดอินเสิร์ทชนิดนี้ 

 
 

W  หมายถึง รูปทรงเม็ดมีด  (มุมมีด 80องศา) 
N  หมายถึง มุมคายมาตรฐาน (แบบพิเศษ  0องศา) 
M  หมายถึง พิกัดความคลาดเคลื่อน  ( ± 0.13  มม.) 
G  หมายถึง แบบตายตัวและ/หรือร่องหักเศษ  (แบบ G ) 
06  หมายถึง ความยาวคมตัด  ( 6 มม.) 
04  หมายถึง ความหนา  ( 4.76 มม.) 
08  หมายถึง รูปทรงของมุม  (รัศมีมุม 0.8 มม.) 
M3  หมายถึง การก่าหนดส่าหรับผู้ผลิต  (กลึงหยาบปานกลาง) 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

วัตถุประสงค  :  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ
1. อธิบายถึงมาตรฐานของแกนการเคลื่อนท่ี การอางอิงขนาด องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมไดอยาง

ถูกตอง  
2. อธิบายคําสั่งตางๆ ท่ีใชเขียนโปรแกรม เลือกใชและเขียนรูปประโยคคําสั่งไดอยางถูกตอง 

  3.  เลือกใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราปอนไดอยางเหมาะสมกับเง่ือนไขการตัดเฉือน 
  4.  เขียนโปรแกรมตามแบบท่ีกําหนดไดอยางถูกตอง
วิธีการสอน  :  บรรยาย  และแสดงวิธีการเขียนโปรแกรมเครื่องกลึงซีเอ็นซี
หัวขอสําคัญ  :   การเขียนโปรแกรมเครื่องกลึง 
  1.  ศึกษาความรูเก่ียวกับมาตรฐานของแกนการเคลื่อนท่ี
  2.  การอางอิงขนาด (ระบบ Absolute 
  3.  วิธีการหาจุด Co-Ordinate โดยใชทฤษฎีจัตุรัสบนสามเหลี่ยมมุมฉาก 

4. รหัสและคําสั่งควบคุมตาง ๆ ในงานกลึงซีเอ็นซี 
5. รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน
6. รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน
7. การเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี 

  8.  การวางแผนลําดับข้ันตอนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี
อุปกรณชวยฝก  :  - 
การมอบหมายงาน  : 

- ใบทดสอบ  เรื่อง การเขียนโปรแกรมเครื่องก
การวัดและประเมินผล  : 

- ใบทดสอบ และใบเฉลย เรื่อง 
หนังสืออางอิง  : 

1. เชาวลิต  ถาวรสิน.  เทคนิคการเขียนโปรแกรม
      2538.  

2. สวงค  เจริญวงษ.  พ้ืนฐานเทคโนโลยีซีเอ็นซี
      พระจอมเกลาพระนครเหนือ

 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอหลัก

เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
อธิบายถึงมาตรฐานของแกนการเคลื่อนท่ี การอางอิงขนาด องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมไดอยาง

อธิบายคําสั่งตางๆ ท่ีใชเขียนโปรแกรม เลือกใชและเขียนรูปประโยคคําสั่งไดอยางถูกตอง 
เลือกใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราปอนไดอยางเหมาะสมกับเง่ือนไขการตัดเฉือน 
เขียนโปรแกรมตามแบบท่ีกําหนดไดอยางถูกตอง 

และแสดงวิธีการเขียนโปรแกรมเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
การเขียนโปรแกรมเครื่องกลึง CNC 1 

ศึกษาความรูเก่ียวกับมาตรฐานของแกนการเคลื่อนท่ี 
Absolute และ Increment) 

โดยใชทฤษฎีจัตุรัสบนสามเหลี่ยมมุมฉาก (พิทากอรัส) และฟงคชั่นตรีโกณมิติ
รหัสและคําสั่งควบคุมตาง ๆ ในงานกลึงซีเอ็นซี (A-Z) 
รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน G (G Function)            
รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน M (M  Function)     

การวางแผนลําดับข้ันตอนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี 

การเขียนโปรแกรมเครื่องกลึง CNC 1 

และใบเฉลย เรื่อง การเขียนโปรแกรมเครื่องกลึง CNC 1 

เทคนิคการเขียนโปรแกรม.  กรุงเทพฯ : สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา

พ้ืนฐานเทคโนโลยีซีเอ็นซี.  กรุงเทพฯ : ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล  สถาบันเทคโนโลยี
พระจอมเกลาพระนครเหนือ, 2548.  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเตรียมการสอน 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอหลักที่ 1-8 เวลา 4 ชั่วโมง 

อธิบายถึงมาตรฐานของแกนการเคลื่อนท่ี การอางอิงขนาด องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมไดอยาง

อธิบายคําสั่งตางๆ ท่ีใชเขียนโปรแกรม เลือกใชและเขียนรูปประโยคคําสั่งไดอยางถูกตอง  
เลือกใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราปอนไดอยางเหมาะสมกับเง่ือนไขการตัดเฉือน  

และฟงคชั่นตรีโกณมิติ 

สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ,  

ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล  สถาบันเทคโนโลย ี
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1. ศึกษาความรูเกี่ยวกับมาตรฐานของแกนการเคลื่อนที่
    1.1  ระบบโคออดิเนท (Coordinate  Syrtem
            ระบบโคออดิเนทเปนการกําหนดตําแหนง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือ 
แนวแกน ซ่ึงมีผลใหระบบควบคุมซีเอ็นซีสามารถเขาใจได  
            กําหนดตามมาตรฐานสากล  (ISO
for numerically control machinery  
    1.2  ระบบโคออดิเนทของเครื่องกลึงซีเอ็นซี
            ประกอบดวยสวนประกอบหลัก
             1.2.1  แกนเคลื่อนท่ี 
             1.2.2  จุดศูนยและจุดอางอิงตางๆ
 

      1.3  การกําหนดทิศทางของแนวแกนในเครื่อง
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

(-) 

(+) 

(+) 

 (+) 

(-) (+) 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

ความรูเกี่ยวกับมาตรฐานของแกนการเคลื่อนที ่
Coordinate  Syrtem) 

กําหนดตําแหนง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือ 
ระบบควบคุมซีเอ็นซีสามารถเขาใจได   

ISO)  ภายใตหัวเรื่อง  Coordinate axis and directions of movement 
 เชนเดียวกับการกําหนดแนวแกน 

ระบบโคออดิเนทของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
ประกอบดวยสวนประกอบหลัก 2 สวน คือ 

จุดศูนยและจุดอางอิงตางๆ 
1.2.1  แกนเคล่ือนท่ี 
         ประกอบดวยแนวแกน 2 แนวแกนตัดกันและต้ังฉากกัน
โดยใหจุดตัดกันเปนจุดศูนย (Origin) ของระบบโคออดิเนท
          - แกนเคลื่อนท่ีของเครื่องกลึงซีเอ็นซี โดยท่ัวไปจะมีแกน
เคลื่อนท่ี 2 แกนจะประกอบดวยแกน X  และแกน 
     แกน  X   แทนดวยขนาดของชิ้นงานแกน 
     แกน  Z   แทนดวยความยาวชิ้นงาน 

การกําหนดทิศทางของแนวแกนในเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
     เครื่องกลึงแบบมีดอยูดานหนา 
- ทิศทางแนวแกนของเครื่องกลึงแบบมีดอยูดานหนา
- เม่ือมีดกลึงอยูในตําแหนงดังรูป จะมีคา X 
- เม่ือมีดกลึงผานจุดศูนยโปรแกรมหรือเขาไปใ
เปนลบ  และคา X จะมีคาบวกเสมอ 

     เครื่องกลึงแบบมีดอยูดานหลัง 
- ทิศทางแนวแกนของเครื่องกลึงแบบมีดอยูดานห
- เม่ือมีดกลึงอยูในตําแหนงดังรูป จะมีคา x 
- เม่ือมีดกลึงผานจุดศูนยโปรแกรมหรือเขาไปในชิ้นงานจะมี
คา  Z เปนลบ คา X จะมีคาบวกเสมอ                                                       

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  1.1 – 1.3 

กําหนดตําแหนง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือ (Tool)  ในระบบ

Coordinate axis and directions of movement 

นวแกนตัดกันและต้ังฉากกัน 
ของระบบโคออดิเนท 

แกนเคลื่อนท่ีของเครื่องกลึงซีเอ็นซี โดยท่ัวไปจะมีแกน
และแกน Z  

แทนดวยขนาดของชิ้นงานแกน  

ทิศทางแนวแกนของเครื่องกลึงแบบมีดอยูดานหนา 
X และ Z เปนบวก 

เม่ือมีดกลึงผานจุดศูนยโปรแกรมหรือเขาไปในชิ้นงานจะมีคา  Z 

ทิศทางแนวแกนของเครื่องกลึงแบบมีดอยูดานหลัง 
x และ Z เปนบวก 

เม่ือมีดกลึงผานจุดศูนยโปรแกรมหรือเขาไปในชิ้นงานจะมี      
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     1.4  จุดศูนย และจุดอางอิงตางๆ ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี

 

 

           1.4.1  จุดศูนยเครือ่ง  (M : Machine  Zero point

 

 

 
-  เปนจุดศูนยของระบบโคออดิเนทของตัวเครื่อง 
-  ใชอางอิงใหกับระบบโคออดิเนทอ่ืน  เชน ระบบโคออดิเนทในโปรแกรมเอ็นซี   
-  การกําหนดจุดศูนยของเครื่องจะกําหนดมาจากบริษัทผูผลิต
           1.4.2  จุดศูนยของช้ินงาน
                     จุดศูนยของชิ้นงานหรือเรียกวาจุดศูนยโปรแกรมนี้  กําหนดโดยผูเขียนโปรแกรม สามารถกําหนดได 
2 แบบ คือ แบบจุดศูนยอยูหลังงาน และแบบจุดศูนยอยูหนางาน       จุดศูนยชิ้นงานนี้
กําหนดคาโคออดิเนทในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี

การกําหนดจุดศูนยโปรแกรมอยูดานทายของช้ินงาน

 

 

 

 

• คา Z  จะมีคาเปน + 

X 
(+)เพลางาน M

X

W 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

างๆ ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
    จุดศูนยท่ีใชกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี มี 
1.  M : จุดศูนยของเครื่อง  (Machine  Zero point
2.  W : จุดศูนยของชิ้นงาน (Work piece  zero point
3.  R  : จุดอางอิงของเครื่อง  
 

M : Machine  Zero point) 

 

เปนจุดศูนยของระบบโคออดิเนทของตัวเครื่อง  
ใชอางอิงใหกับระบบโคออดิเนทอ่ืน  เชน ระบบโคออดิเนทในโปรแกรมเอ็นซี    
การกําหนดจุดศูนยของเครื่องจะกําหนดมาจากบริษัทผูผลิต 

ของช้ินงาน (W : Work piece  zero point) 
จุดศูนยของชิ้นงานหรือเรียกวาจุดศูนยโปรแกรมนี้  กําหนดโดยผูเขียนโปรแกรม สามารถกําหนดได 

คือ แบบจุดศูนยอยูหลังงาน และแบบจุดศูนยอยูหนางาน       จุดศูนยชิ้นงานนี้
หนดคาโคออดิเนทในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี ณ จุดนี้จะมีคา X=0  และ  Z = 0 

การกําหนดจุดศูนยโปรแกรมอยูดานทายของช้ินงาน การกําหนดจุดศูนยโปรแกรมอยูดานหนาของช้ินงาน

 

 

 

 

• คา Z  จะมีคาเปน 

Z 
(+) 

(+) M 
X 

M

Z

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  1.4 

จุดศูนยท่ีใชกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี มี 3 จุด คือ 
Machine  Zero point)   
Work piece  zero point)  

จุดอางอิงของเครื่อง  (Reference point) 

จุดศูนยของชิ้นงานหรือเรียกวาจุดศูนยโปรแกรมนี้  กําหนดโดยผูเขียนโปรแกรม สามารถกําหนดได 
คือ แบบจุดศูนยอยูหลังงาน และแบบจุดศูนยอยูหนางาน       จุดศูนยชิ้นงานนี้ใชเปนจุดศูนยในการ

การกําหนดจุดศูนยโปรแกรมอยูดานหนาของช้ินงาน 

จะมีคาเปน – 

Z

X

W 

Z 
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         1.4.3  จุดอางอิง (R : Reference Point
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเหตุ :  - กอนจะเริ่มงานทุกครั้งจะตองเลื่อนมีดไปยังจุดอางอิงกอนเสมอ
        - หากเกิดขอขัดของหรือเกิดกระแสไฟดับขณะกําลังทํางาน  กอนเริ่มงานใหมจะตองเลื่อนมีดไปยัง
          จุดอางอิงกอนทุกครั้งจึงจะอางอิงกับจุดศูนยของเครื่องได

      1.5   การกําหนดพิกัดในระบบโคออดิเนท
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Z

+X 

     +

 
X 

M

X0, Z0 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

R : Reference Point) 
       จุดอางอิง (R : Reference Point
โฮม (Home) 

- อางอิงมาจากจุดศูนยของเครื่อง
- เปนตัวเชื่อมระหวางระบบโคออดิเนทของโปรแกรม

เอ็นซี กับระบบโคออดิเนทของเครื่อง
- เม่ือแครเลื่อนของเครื่องเคลื่อนท่ีไปท่ีจุดอางอิง  

ตําแหนงการเคลื่อนท่ีตาง ๆ ก็จะอางอิงกับจุดศูนย
ของเครื่อง ทําใหเครื่องมือสามารถเคลื่อนท่ีตัดเฉือน
ชิ้นงานตามโปรแกรมเอ็นซีไดอยางถูกตอง

กอนจะเริ่มงานทุกครั้งจะตองเลื่อนมีดไปยังจุดอางอิงกอนเสมอ 
หากเกิดขอขัดของหรือเกิดกระแสไฟดับขณะกําลังทํางาน  กอนเริ่มงานใหมจะตองเลื่อนมีดไปยัง
จุดอางอิงกอนทุกครั้งจึงจะอางอิงกับจุดศูนยของเครื่องได 

ระบบโคออดิเนท แบบ  2  แกน ในงานกลึงซีเอ็นซี    
     ประกอบดวยแนวแกน  2  แนวแกนคือแกน  
ขนาดของชิ้นงาน  สวนแกน  Z  แทนความยาวของชิ้นงาน   
ซ่ึงมีจุดศูนย (Origin) บงบอกการเริ่มตนของระบบโคออดิเนท
      โดยจะชวยใหสามารถบอกจุดตาง ๆ ท่ีเกิดในระบบงาน   
ดวยการอานคาระยะ ตาง ๆ ท่ีสัมพันธกับแกน
Z  ในงานกลึง คา X จะหมายถึงขนาด 
Z จะเปนความยาวของชิ้นงาน 

   ตัวอยางการวางชิ้นงานและกําหนดพิกัด
แบบ  2  แกน ของเครื่องกลึง CNC   

คาโคออดิเนท 
P X 
1 0.0 
2 20.0 
3 20.0 
4 30.0 
5 40.0 
6 40.0  

+ Z  

 

Z 

R 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  1.4, 1.5 

R : Reference Point) บางครั้งเรียกวา

อางอิงมาจากจุดศูนยของเครื่อง 
อมระหวางระบบโคออดิเนทของโปรแกรม

เอ็นซี กับระบบโคออดิเนทของเครื่อง 
เม่ือแครเลื่อนของเครื่องเคลื่อนท่ีไปท่ีจุดอางอิง  
ตําแหนงการเคลื่อนท่ีตาง ๆ ก็จะอางอิงกับจุดศูนย

ทําใหเครื่องมือสามารถเคลื่อนท่ีตัดเฉือน
งานตามโปรแกรมเอ็นซีไดอยางถูกตอง 

หากเกิดขอขัดของหรือเกิดกระแสไฟดับขณะกําลังทํางาน  กอนเริ่มงานใหมจะตองเลื่อนมีดไปยัง 

แนวแกนคือแกน  X  แทน
แทนความยาวของชิ้นงาน   

บงบอกการเริ่มตนของระบบโคออดิเนท  
ตาง ๆ ท่ีเกิดในระบบงาน   

ดวยการอานคาระยะ ตาง ๆ ท่ีสัมพันธกับแกน  X  และแกน 
จะหมายถึงขนาด Ø ของชิ้นงาน และคา 

และกําหนดพิกัดในระบบโคออดิเนท  

Z 
60.0 
60.0 
30.0 
30.0 
20.0 
0.0 
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2. การอางอิงขนาด (ระบบ Absolute
    2.1  ระบบการวัดขนาด 
   ในระบบเอ็นซีการกําหนดตําแหนงตางๆ สามารถทําได

• ระบบการวัดแบบสมบูรณ  
• ระบบการวัดแบบตอเนื่อง  

          2.1.1  ระบบการวัดแบบสมบูรณ  
                    ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีจะวัดอางอิงจากจุดศูนยของโปรแกรมเสมอ ไมวามีด
ตําแหนงใดๆ คือ การเคลื่อนท่ีจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง  โดยท่ีจุดท้ังสองยังใชจุดอางอิงเดิมหรือจุดอางเดียวกัน   
โดยปกตินั้นจุดอางอิงจะเปนจุด (Origin)  

 

 

 
 

 
 
 
 

 
(จุดศูนยโปรแกรมอยูดานหลังของชิ้นงาน

(CNC 

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

Absolute และ Increment) 

ในระบบเอ็นซีการกําหนดตําแหนงตางๆ สามารถทําได  2  ระบบ  คือ 
ระบบการวัดแบบสมบูรณ  (Absolute Measurement System)   
ระบบการวัดแบบตอเนื่อง  (Incremental Measurement System)   

ระบบการวัดแบบสมบูรณ  (Absolute Measurement System)   
ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีจะวัดอางอิงจากจุดศูนยของโปรแกรมเสมอ ไมวามีด

คือ การเคลื่อนท่ีจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง  โดยท่ีจุดท้ังสองยังใชจุดอางอิงเดิมหรือจุดอางเดียวกัน   
(Origin)  ท่ี  X = 0, Z = 0 

 

 

ตัวอยาง : จากรูปจงกําหนดขนาดแบบสมบูรณของงานกลึง โดย
เริ่มตนจากจุด P1 ไปยังจุด P7 และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหนา
ของชิ้นงาน 

คาโคออดิเนท 
P X 
1 0.0 
2 14.0 
3 14.0 
4 19.0 
5 19.0 
6 25.0 
7 25.0 

 

จุดศูนยโปรแกรมอยูดานหลังของชิ้นงาน) 

ตัวอยาง : จากรูปจงกําหนดขนาดแบบสมบูรณของงานกลึงโดย
เริ่มตนจากจุด P1 ไปยังจุด P7 และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหลัง
ของชิ้นงาน  

คาโคออดิเนท 
P X 
1 0 
2 14.0 
3 14.0 
4 19.0 
5 19.0 
6 25.0 
7 25.0 
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เคร่ืองกลึง CNC 1 
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หัวขอยอยที่  2.1 

 
ในการเขียนโปรแกรมเอ็นซีจะวัดอางอิงจากจุดศูนยของโปรแกรมเสมอ ไมวามีดกลึงจะเคลื่อนท่ีไป

คือ การเคลื่อนท่ีจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง  โดยท่ีจุดท้ังสองยังใชจุดอางอิงเดิมหรือจุดอางเดียวกัน   

จากรูปจงกําหนดขนาดแบบสมบูรณของงานกลึง โดย
และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหนา

Z 
0.0 
0.0 
-9.0 
-9.0 
-15.0 
-15.0 
-30.0 

จากรูปจงกําหนดขนาดแบบสมบูรณของงานกลึงโดย
และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหลัง

Z 
30.0 
30.0 
21.0 
21.0 
15.0 
15.0 
0.0 
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         2.1.2  ระบบการวัดแบบตอเนื่อง  
                   การวัดระยะการเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงแรก จะวัดอางอิงจากจุดศูนยโปรแกรม  จากนั้นใหถือวา
ตําแหนงปจจุบันท่ีมีดอยูเปนจุดศูนย (X0,  Z0) 
ท้ังเครื่องหมายบวก (+) และเครื่องหมาย 
 

 

 

 

(จุดศูนยโปรแกรมอยูดานหนาของชิ้นงาน

 

 

 

 

(จุดศูนยโปรแกรมอยูดานหลังของชิ้นงาน

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

ระบบการวัดแบบตอเนื่อง  (Incremental Measurement System)   
การวัดระยะการเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงแรก จะวัดอางอิงจากจุดศูนยโปรแกรม  จากนั้นใหถือวา

X0,  Z0) และจะใชวัดอางอิงไปยังตําแหนงถัดไปทุกครั้ง  การกําหนดพิกัดจึงมี
เครื่องหมาย (-)  สังเกตจากทิศทางการเคลื่อนท่ีตามแนวแกนของระบบโคออดิเนท

 

จุดศูนยโปรแกรมอยูดานหนาของชิ้นงาน) 

ตัวอยาง :  จากรูปจงกําหนดขนาดแบบตอเนื่อง
จุด P1 ไปยังจุด P7 และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหนางาน 

คาโคออดิเนท 
P X (U) Z (W) 
1 0.0 0.0 
2 7.0 0.0 
3 0.0 -9.0 
4 2.5 0.0 
5 0.0 -6.0 
6 3.0 0.0 
7 0.0 -15.0 
   

 

 

จุดศูนยโปรแกรมอยูดานหลังของชิ้นงาน) 

ตัวอยาง : จากรูปจงกําหนดขนาดแบบตอเนื่อง
จุด P1 ไปยังจุด P7 และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหลังงาน 

คาโคออดิเนท 
P X (U) Z (W)
1 0.0 30.0
2 7.0 0.0 
3 0.0 -9.0
4 2.5 0.0 
5 0.0 -6.0
6 3.0 0.0 
7 0.0 -15.0

    

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  2.1 

การวัดระยะการเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงแรก จะวัดอางอิงจากจุดศูนยโปรแกรม  จากนั้นใหถือวา
และจะใชวัดอางอิงไปยังตําแหนงถัดไปทุกครั้ง  การกําหนดพิกัดจึงมี

ของระบบโคออดิเนท   

จากรูปจงกําหนดขนาดแบบตอเนื่อง โดยเริ่มตนจาก
และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหนางาน  

 

 

 

 

จากรูปจงกําหนดขนาดแบบตอเนื่อง โดยเริ่มตนจาก
และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหลังงาน  

Z (W) 
30.0 

 
9.0 

 
6.0 

 
15.0 
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3.  วิธีการหาจุด Co-Ordinate โดยใชทฤษฎีจัตุรัสบนสามเหล่ียมมุมฉาก 
     ในการหาพิกัดทางตําแหนง X, Y 
ยาวของดานตาง ๆ ของสามเหลี่ยมมุมฉาก
มีการกําหนดขนาดมุมของชิ้นงานมาให 
รูปแบบมีวิธีการหาดังนี้ 
     3.1  การหาพิกัดทางตําแหนงโดยใชทฤษฎีสามเหล่ียมพีทากอรัส
            พิทากอรัส    เปนท่ีรูจักกันดีในฐานะของนักคณิตศาสตรผูคิดคนสูตรคูณ
(Pythagorean Table) และทฤษฎีบทในเรขาคณิตท่ีวา 
ของดานตรงขามมุมฉาก เทากับผลบวกของกําลังส
เปนท่ียอมรับ และใชกันมาจนปจจุบันนี้
            สิ่งท่ีสําคัญและถือไดวาเปนทฤษฎีของ
สามเหลี่ยมมุมฉาก ซ่ึงความรูนี้มีมากอนแลวกวา 

 

 
            B 

 

 

          C                                                  

            C                                           

 a = 3 

b = 4 

c = 5 

 

 

 

 

c b

a 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

โดยใชทฤษฎีจัตุรัสบนสามเหล่ียมมุมฉาก (พิทากอรัส
X, Y หรือ Z  เพ่ือเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี บางครั้งจําเปนตองมีการคํานวณหาความ

ยาวของดานตาง ๆ ของสามเหลี่ยมมุมฉาก สามารถคํานวณหาความยาวของดานไดโดยใชทฤษฎี
มีการกําหนดขนาดมุมของชิ้นงานมาให  จึงจําเปนตองคํานวณหาตําแหนงตางๆ โดยในฟงคชั่นตรีโกณมิติ 

การหาพิกัดทางตําแหนงโดยใชทฤษฎีสามเหล่ียมพีทากอรัส                                                   
เปนท่ีรูจักกันดีในฐานะของนักคณิตศาสตรผูคิดคนสูตรคูณ    

และทฤษฎีบทในเรขาคณิตท่ีวา "ในรูปสามเหลี่ยมมุมฉากใด ๆ   
ของดานตรงขามมุมฉาก เทากับผลบวกของกําลังสองของความยาวของดานประกอบมุมฉาก
เปนท่ียอมรับ และใชกันมาจนปจจุบันนี ้

สิ่งท่ีสําคัญและถือไดวาเปนทฤษฎีของพิทากอรัสท่ีมีชื่อเสียง คือ ความสัมพันธของดาน 
สามเหลี่ยมมุมฉาก ซ่ึงความรูนี้มีมากอนแลวกวา 700 BC  

ทฤษฎีบทพิทากอรัส  :  ผลรวมของพ้ืนท่ีของสี่เหลี่ยมสอง
รูปบนดานประชิดมุมฉาก (a 
สี่เหลี่ยมบนดานตรงขามมุมฉาก 
      ทฤษฎีบทดังกลาวสามารถเขียนเปนสมการสัมพันธกับ
ความยาวของดาน a, b และc 
ทากอรัส    ดังสูตรดานลาง 

       c2   =  a2  +   b
       โดยท่ี c เปนความยาวดานตรงขามมุมฉาก 
และ a และ b เปนความยาวของอีกสองดานท่ีเหลือ

ตัวอยางการหาความยาวของดาน 
a = 3  และ b = 4 

          c2   =  a2  +   b
          c2   =  (3)2 + (4)
          c2   =  (9)  + (16)    =  25

                     c2   =  (5)2   
                     c   =   5 

                                                  A 

                                           A 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  3.1 

พิทากอรัส) และฟงคช่ันตรีโกณมิติ 
เพ่ือเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี บางครั้งจําเปนตองมีการคํานวณหาความ

สามารถคํานวณหาความยาวของดานไดโดยใชทฤษฎพีีทากอรัส  หรือเม่ือ
จึงจําเปนตองคํานวณหาตําแหนงตางๆ โดยในฟงคชั่นตรีโกณมิติ   ท้ังสอง

                                                               
    หรือตารางพีทาโกเรียน 
    กําลังสองของความยาว

องของความยาวของดานประกอบมุมฉาก" ซึ่งทฤษฎีท้ังสองนี้

ท่ีมีชื่อเสียง คือ ความสัมพันธของดาน 3 ดานของ

ผลรวมของพ้ืนท่ีของสี่เหลี่ยมสอง
 และ b) จะเทากับพ้ืนท่ีของ

สี่เหลี่ยมบนดานตรงขามมุมฉาก (c) 
ทฤษฎีบทดังกลาวสามารถเขียนเปนสมการสัมพันธกับ

 ได ซ่ึงมักเรียกวา สมการพิ

+   b2  
เปนความยาวดานตรงขามมุมฉาก 
เปนความยาวของอีกสองดานท่ีเหลือ 

ตัวอยางการหาความยาวของดาน c  เม่ือความยาวดาน       

+   b2  
+ (4)2  

=  (9)  + (16)    =  25 
 

79



80

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

      3.2  การหาพิกัดทางตําแหนงโดยใชฟงคช่ันตรีโกณมิติ
             3.2.1  อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม

                        อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม
ดานและรูปสามเหลี่ยมมุมฉาก  การหาคาของอัตราสวนตรีโกณมิติของมุม
หลายรูปแบบ แตท่ีนิยมมากท่ีสุดนาจะใชวิธีการหาคาอัตราสวนตรีโกณมิติจากทฤษฎี
            อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม

-    ใชรูปสามเหลี่ยมดานเทา
-    มุมของรูปสามเหลี่ยมดานเทาแตละมุมมีขนาด
-    ใชทฤษฎีบทเรขาคณิต
-    ใชทฤษฎีพิทากอ
-    ใชสมบัติของสามเหลี่ยมคลาย

ใหพิจารณารูปสามเหลี่ยมดานเทา ABC
 
 
 
 
 
 
 
 
  

     ไมวา จะใชความยาวของดานของรูปสามเหลี่ยมดานเทายาวเทาใด ใชสมบัติสามเหลี่ยมคลายจะไดคาอัตราสว
ตรีโกณมิติตางเทากันเสมอ คาความยาวของดาน ของรูปสามเหลี่ยมดานเทาท่ีเหมาะสมคือ
กับดาน BC  จากทฤษฎีบทเรขาคณิต จะไดวา
        จากทฤษฎีพิทากอรัส  จะไดคาของความยาว คาความยาวของดาน คือ
     
     น่ันคือ  sin 60°  =            ,   cos 

   

                          A                                              

 

 

          2                  2                          

 

 

  B                                  

6

     1      D      1

√3 
  2 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตร

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  3.

การหาพิกัดทางตําแหนงโดยใชฟงคช่ันตรีโกณมิติ                                                               
อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม 30, 45 และ 60 องศา   

อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม 30, 45 และ 60 องศา นิยมนําไปใชกันมากในการคํานวณเก่ียวกับ
การหาคาของอัตราสวนตรีโกณมิติของมุม 30, 45 และ 60 

หลายรูปแบบ แตท่ีนิยมมากท่ีสุดนาจะใชวิธีการหาคาอัตราสวนตรีโกณมิติจากทฤษฎพิีทากอรัส 
องมุม 60 องศา 

ใชรูปสามเหลี่ยมดานเทา 
มุมของรูปสามเหลี่ยมดานเทาแตละมุมมีขนาด 60 องศา 
ใชทฤษฎีบทเรขาคณิต 

กอรัส     
ใชสมบัติของสามเหลี่ยมคลาย 

ABC ดังนี้ 

มวา จะใชความยาวของดานของรูปสามเหลี่ยมดานเทายาวเทาใด ใชสมบัติสามเหลี่ยมคลายจะไดคาอัตราสว
ตรีโกณมิติตางเทากันเสมอ คาความยาวของดาน ของรูปสามเหลี่ยมดานเทาท่ีเหมาะสมคือ  2 

จากทฤษฎีบทเรขาคณิต จะไดวา BD = DC = 1 
จะไดคาของความยาว คาความยาวของดาน คือ 1, 2 และ  

 60° =           ,  และ  tan 60° =            =   √3  

                                           A 

                                            2 

                                  C                       D                   C   

6
 

1      D      1 

√3 

1 

√3 

 1 
 2        

√3 
  1 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

3.2 

                                                                

นําไปใชกันมากในการคํานวณเก่ียวกับ
 องศา มีวิธีการหาคาได

รัส     

มวา จะใชความยาวของดานของรูปสามเหลี่ยมดานเทายาวเทาใด ใชสมบัติสามเหลี่ยมคลายจะไดคาอัตราสวน 
    เม่ือลาก AD ต้ังฉาก
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ทํานองเดียวกัน     อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม

      รูปสามเหลี่ยมดานเทา ABC จากทฤษฎีบทเรขาคณิต เม่ือลากเสนตรง

จากมุมยอดไปต้ังฉากกับดานฐานเสนตรงนี้แบงครึ่งมุมยอด

      sin 30° =  ,    cos 30° = 
 

 
 

  

  

                 

         3.2.2  คาอัตราสวนตรีโกณมิติของมุม

         ตาราง  สรุปคาอัตราสวนตรีโกณมิติของมุม

 

 

 

 

 

 
   

อัตราสวนตรีโกณมิติ 
sin 

cos 

tan 
 

        B 

 

     1                    √2 

 

     C                                    A

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

45° 

   1 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม 30 องศา 

จากทฤษฎีบทเรขาคณิต เม่ือลากเสนตรง 

มุมยอดไปต้ังฉากกับดานฐานเสนตรงนี้แบงครึ่งมุมยอด  จะได 

    และ   tan 30° = 

ทํานองเดียวกัน     อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม
ABC  เปนสามเหลี่ยมมุมหนาจั่วฉาก 

  

าอัตราสวนตรีโกณมิติของมุม 30, 45 และ 60 องศา เปนตาราง 

สรุปคาอัตราสวนตรีโกณมิติของมุม 30, 45 และ 60 องศา  

จากทฤษฎีพิทากอรัส จะไดความยาวของดานของรูปสามเหลี่ยมหนาจั่
ฉาก คือ 1, 1 และ  

นั่นคือ    sin 45° = =      

            cos 45° = =      

30° 45° 

  

  

 
1 

C                                    A 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  3.2 

อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม 45 องศา จากรูป 

 

จะไดความยาวของดานของรูปสามเหลี่ยมหนาจัว่

60° 
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     3.2.3  ตัวอยางการนําคาอัตราสวนตรีโกณมิติของมุม

ตัวอยาง จากรูป จงหา 
          1. คา x 
          2. ความยาวเสนรอบรูป 
          3. พ้ืนท่ีของรูปสามเหลี่ยม 
                   จากรูป 

1.          = sin 30°

         =  

        x =  × 12 = 6
ใหดานท่ีเหลือ ยาว y หนวย

         = cos 30° 

         =  

           y =  × 12 =
 
2.     ความยาวเสนรอบรูปสามเหลี่ยม
                                              
  
3.     พ้ืนท่ีของรูปสามเหลี่

               จากสูตร

                                  
                                  

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  3.2

การนําคาอัตราสวนตรีโกณมิติของมุม 30, 45 และ 60 องศา ไปแกปญหา
  

= sin 30° 

× 12 = 6 
หนวย 

 

× 12 =  

ความยาวเสนรอบรูปสามเหลี่ยม = 12 + 6 +  
                                              = 18 +   หนวย 

พ้ืนท่ีของรูปสามเหลี่ยม 

จากสูตร พ้ืนท่ี =  × สูง × ฐาน 

                                  =  × 6 ×  
                                  =  ตารางหนวย 

athe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

        B 

                                12 

        

        C                                         

 

30° 

X 

   Y 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

3.2 

องศา ไปแกปญหา 

               A 
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4.  รหัสและคําสั่งควบคุมตาง ๆ ในงานกลึงซีเอ็นซ ี
     4.1  รหัสตัวอักษร ในการควบคุมตาง ๆ ในงานกลึงซีเอ็นซี 

            รหัสตัวอักษรและคําสั่งควบคุมตาง ๆ ในงานกลึงซีเอ็นซี มีใชต้ั
รวมกันเปนหนึ่งคํา ในแตละคําจะประกอบดวย ตัวอักษรนําเพียง 
การทํางานท่ีแตกตางกันออกไปตามมาตรฐานท่ีกําหนด
ตําแหนง ข้ึนอยูกับชนิดของตัวอักษรท่ีกําหนดตามมาตรฐานเอ็นซี ดังนี้

                                   ตาราง   
อักษรนํา 

A การหมุนรอบแกน 
B การหมุนรอบแกน 
C การหมุนรอบแกน 
D หมายเลขชดเชยรั
E การกําหนดระยะลีดของเกลียว
F  อัตราปอน
G คําสั่งการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือ
H หมายเลขชดเชยความยาวเครื่องมอื

I,J,K คารัศมีของสวนโคงของวงกลมตามแนวแกน 
L หมายเลขการ
M คําสั่งกําหนดอุปกรณชวยงานตาง ๆ 
N หมายเลขบล็อก
O หมายเลขโปรแกรม
P คําสั่งหยุดอัตราปอนช่ัวขณะในเวลาท่ีกําหนด
Q ความลึกการตัดเฉือนวัฏจักรเจาะรู
R การกําหนดรัศมสีวนโคง
S คําสั่งกําหนดความเร็วรอบเพลากัด
T คําสั่งเครื่องมือ
U การเคลื่อนท่ีในแนวแกน 
V การเคลื่อนท่ีในแนวแกน 
W การเคลื่อนท่ีในแนวแกน 
X การเคลื่อนท่ีในแนวแกน 
Y การเคลื่อนท่ีในแนวแกน 
Z การเคลื่อนท่ีในแนวแกน 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

รหัสและคําสั่งควบคุมตาง ๆ ในงานกลึงซีเอ็นซ ี(A-Z) 
รหัสตัวอักษร ในการควบคุมตาง ๆ ในงานกลึงซีเอ็นซี                                                    

รหัสตัวอักษรและคําสั่งควบคุมตาง ๆ ในงานกลึงซีเอ็นซี มีใชต้ังแตตัวอักษร A
รวมกันเปนหนึ่งคํา ในแตละคําจะประกอบดวย ตัวอักษรนําเพียง 1 ตัวเทานั้น   (ตัวอักษรแตละตัวจะทําหนาท่ีใน
การทํางานท่ีแตกตางกันออกไปตามมาตรฐานท่ีกําหนด) และจะตามดวยตัวเลข   มีต้ังแต 

ชนิดของตัวอักษรท่ีกําหนดตามมาตรฐานเอ็นซี ดังนี้ 

ตาราง   อักษรนําและความหมายในงานกลึงซีเอ็นซ ี
ความหมาย 

การหมุนรอบแกน X 
การหมุนรอบแกน Y 
การหมุนรอบแกน Z 
หมายเลขชดเชยรศัมีเครื่องมือ,  ความลึกการตัดเฉือนวัฏจักร 
การกําหนดระยะลีดของเกลียว 
อัตราปอน 
คําสั่งการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือ 
หมายเลขชดเชยความยาวเครื่องมอื 
คารัศมีของสวนโคงของวงกลมตามแนวแกน X, Y และ Z ตามลําดบั (ระบบการวัดแบบตอเน่ือง
หมายเลขการทํางานซ้ําๆ กัน 
คําสั่งกําหนดอุปกรณชวยงานตาง ๆ  
หมายเลขบล็อก 
หมายเลขโปรแกรม 
คําสั่งหยุดอัตราปอนช่ัวขณะในเวลาท่ีกําหนด, หมายเลขโปรแกรมยอย 
ความลึกการตัดเฉือนวัฏจักรเจาะรู, หมายเลขบล็อกสุดทายในการกลึงแบบวัฏจักร
การกําหนดรัศมสีวนโคง, ระยะท่ีเครื่องมือว่ิงเร็วมาเหนือผิวหนางานในวัฏจักรเจาะรู
คําสั่งกําหนดความเร็วรอบเพลากัด 
คําสั่งเครื่องมือ 
การเคลื่อนท่ีในแนวแกน X  ใชระบบการวัดแบบตอเน่ือง 
การเคลื่อนท่ีในแนวแกน Y  ใชระบบการวัดแบบตอเน่ือง 
การเคลื่อนท่ีในแนวแกน Z  ใชระบบการวัดแบบตอเน่ือง 
การเคลื่อนท่ีในแนวแกน X   
การเคลื่อนท่ีในแนวแกน Y   
การเคลื่อนท่ีในแนวแกน Z 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

ยอยที่  4.1 

                                                        

A-Z และตัวเลข 0 – 9  นํามา
ตัวอักษรแตละตัวจะทําหนาท่ีใน

และจะตามดวยตัวเลข   มีต้ังแต 1 ตําแหนง  ถึง 6, 7 

ระบบการวัดแบบตอเน่ือง) 

 
หมายเลขบล็อกสุดทายในการกลึงแบบวัฏจักร 

เครื่องมือว่ิงเร็วมาเหนือผิวหนางานในวัฏจักรเจาะร ู
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      4.2  คําส่ังควบคุมตาง ๆ ในงานกลึงซีเอ็นซี

           การเขียนโปรแกรมควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซีใหถูกตองและใหเครื่องกัดสามารถทํางานได ผูเขียนโปรแกรม
จะตองมีความรูเก่ียวกับคําสั่งในการทํางานตางๆ ตลอดจนรูปแบบการเขียนโปรแกรมและการวางแผนลําดับข้ัน การ
ออกแบบและการเขียนโปรแกรม     
          4.2.1  คําส่ัง  G (G Code) ในงานกลึงซีเอ็นซี
                  การใชคําสั่ง G  จะตามดวยตัวเลขสองหลัก ซ่ึงแตละคําสั่งจะกําหนดการทํางานในลักษณะการ
เคลื่อนท่ีของเครื่องมือตัดท่ีแตกตางกันไป  
            4.2.2  คําส่ัง  M (M Code) ในงานกลึงซีเอ็นซี
                  คําสั่ง M  ใชเปนคําสั่งชวยในการทํางานตางๆ เชน ทิศทางการหมุนของเพลา การเปดและปดน้ําหลอ
เย็น เปนตน รูปแบบของคําสั่งชวยจะใชตัวอักษรนําคือ 
M99     
 
หมายเหตุ  :   คําสั่งควบคุมตางๆ ในงานกลึง
                 CNC 1 นี้จะนําเสนอเพียงบางคําสั่ง และใหศึกษาในรายละเอียดของคําสั่ง 
 
   4.3  องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็น
           4.3.1  ขอมูลท่ีจําเปนสําหรับการเขียนโปรแกรมเอ็นซี

           ประกอบดวยขอมูล 3 ชนิดไดแก
          -  ขอมูลทางเรขาคณิต 
          -  ขอมูลทางเทคโนโลยีหรือขอมูลกา

อัตราปอน และวิธีการจับยึดชิ้นงาน เปนตน
          -  ขอมูลทางเทคนิคของเครื่องและระบบควบคุม

รูปแบบการใชรหัสคําสั่ง และขีดความสามารถของเครื่อง เปนตน
 

 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

นงานกลึงซีเอ็นซี 

การเขียนโปรแกรมควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซีใหถูกตองและใหเครื่องกัดสามารถทํางานได ผูเขียนโปรแกรม
จะตองมีความรูเก่ียวกับคําสั่งในการทํางานตางๆ ตลอดจนรูปแบบการเขียนโปรแกรมและการวางแผนลําดับข้ัน การ

ในงานกลึงซีเอ็นซี 
จะตามดวยตัวเลขสองหลัก ซ่ึงแตละคําสั่งจะกําหนดการทํางานในลักษณะการ

  คําสั่ง G มีตั้งแต G00  ถึง G99      
ในงานกลึงซีเอ็นซี 

ใชเปนคําสั่งชวยในการทํางานตางๆ เชน ทิศทางการหมุนของเพลา การเปดและปดน้ําหลอ
เย็น เปนตน รูปแบบของคําสั่งชวยจะใชตัวอักษรนําคือ M  และตามดวยตัวเลขสองหลัก คําสั่ง 

กลึงซีเอ็นซีท้ังคําสั่ง G และ M ในหัวขอวิชา การเขียนโปรแกรมเครื่องก
นี้จะนําเสนอเพียงบางคําสั่ง และใหศึกษาในรายละเอียดของคําสั่ง G และ 

องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี 
ขอมูลท่ีจําเปนสําหรับการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 

ชนิดไดแก 
 เชน ระบบโคออดิเนท จุดศูนยและจุดอางอิง และระบบการวัดขนาด

ขอมูลทางเทคโนโลยีหรือขอมูลการตัดเฉือน เชน เครื่องมือ วัสดุ ความเร็วตัด
และวิธีการจับยึดชิ้นงาน เปนตน 

ขอมูลทางเทคนิคของเครื่องและระบบควบคุม เชน มาตรฐานของชุดควบคุม รหัสคําสั่งและ
และขีดความสามารถของเครื่อง เปนตน 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  4.2, 4.3 

การเขียนโปรแกรมควบคุมเครื่องกลึงซีเอ็นซีใหถูกตองและใหเครื่องกัดสามารถทํางานได ผูเขียนโปรแกรม
จะตองมีความรูเก่ียวกับคําสั่งในการทํางานตางๆ ตลอดจนรูปแบบการเขียนโปรแกรมและการวางแผนลําดับข้ัน การ

จะตามดวยตัวเลขสองหลัก ซ่ึงแตละคําสั่งจะกําหนดการทํางานในลักษณะการ

ใชเปนคําสั่งชวยในการทํางานตางๆ เชน ทิศทางการหมุนของเพลา การเปดและปดน้ําหลอ
และตามดวยตัวเลขสองหลัก คําสั่ง M มีต้ังแต M00  ถึง 

การเขียนโปรแกรมเครื่องกลึง   
และ M ในหัวขอท่ี 4.4 

เชน ระบบโคออดิเนท จุดศูนยและจุดอางอิง และระบบการวัดขนาด          
ความเร็วตัด ความลึกปอน 

เชน มาตรฐานของชุดควบคุม รหัสคําสั่งและ
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           4.3.2  องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                ในโปรแกรมจะประกอบดวยบรรทัดหลาย ๆ บรรทัดร
หนาท่ีท่ีตอเนื่องกัน โดยเรียงตามลําดับข้ันการทํางานของเครื่อง
           4.3.3  รายละเอียดขององคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี
                    1)  รายละเอียดในบรรทัด
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ในบรรทัดจะประกอบดวยคําหลาย ๆ

%  

O1000 

N10 G28 U0  W0

N20 T0303 M06

N30 G97 S900  M03

N40 G54 G00  X100

N50 G01 X0.0  F0.2  M08

N.. 

N.. 

N250 M30 

 

 คํา - คําส่ัง 
 คํา - ลําดับที่บรรทัด 

N.. X..G.. 

บรรทัด 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี 

ในโปรแกรมจะประกอบดวยบรรทัดหลาย ๆ บรรทัดรวมกัน  ซ่ึงแตละบรรทัดจะตองมีความหมายและ
หนาท่ีท่ีตอเนื่องกัน โดยเรียงตามลําดับข้ันการทํางานของเครื่อง 

องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี 
รายละเอียดในบรรทัด 

ในบรรทัดจะประกอบดวยคําหลาย ๆ คํารวมกัน  ซ่ึงแตละคําจะตองมีความหมายและหนาท่ีท่ีสัมพันธกัน

N10 G28 U0  W0 

N20 T0303 M06 

N30 G97 S900  M03 

N40 G54 G00  X100.0  Z2.0 

0  F0.2  M08 

คํา (Word) 

บรรทัด (Block) 

โปรแกรมเอ็นซี (Program) 

คํา-คําส่ัง M (อุปกรณชวยในการทาํงาน) 
 คํา -คําส่ังทางเทคโนโลยี (การตัดเฉือน)  

 คํา - คาโคออดิเนท (End point)  

คําส่ัง G  (การทํางาน/การเคล่ือนที่)  
ลําดับที่บรรทัด  

X.. M.. F.. 

บรรทัด (BLOCK) 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  4.3 

วมกัน  ซ่ึงแตละบรรทัดจะตองมีความหมายและ

คํารวมกัน  ซ่ึงแตละคําจะตองมีความหมายและหนาท่ีท่ีสัมพันธกัน 
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                   2)  รูปแบบท่ัวไปของคํา 
 
 
 
 
 

 

ชนิดของคํา 
1. คําท่ีเปนหมายเลขโปรแกรม (Program Number
2. คําท่ีบอกหมายเลขบรรทัด (N Block
3. คําท่ีเปนคําสั่ง (Function) 
4. คําท่ีบอกขนาด (Dimension) 

ตัวอยางหมายเลขโปรแกรม(Program Number
 
 
 
 
 
ตัวอยางหมายเลขบรรทัด (N Block Number
 
 
 
 
 

ตัวอักษรหนึ่งตัว 

 อักษรนํา  เครื่องหมายคณิตศาสตร

คํา  (WORD

 สัญลักษณเริ่มตนโปรแกรม 
 หมายเลขโปรแกรม 

O 4 4 

 อักษรนํา (Word Address) 
 หมายเลขบรรทัด 

N 0 1 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  4.3

รูปแบบท่ัวไปของคํา (General Word Format) 

Program Number) 
N Block) 

Program Number)      3)  หมายเลขโปรแกรม (Program Number
          โดยท่ัวไปหมายเลขโปรแกรมจ
4 ตัว ผูผลิตเครื่องจักรกลซีเอ็นซีบางคายท่ีใชระบบควบคุม
แบบ Fanuc  จะใชตัวอักษร O และตามดวยตัวเลข 
เปน หมายเลขโปรแกรม เชน O1234  

N Block Number)   4)  หมายเลขบรรทัด (N Block Number
       หมายเลขบรรทัดนิยมกําหนดความหางระหวาง
บรรทัดไวท่ี 10 บรรทัด เชน 
N10                                                                   
N20                                                                   
N11 
N12                                                                                                                                      
N..                                                                      
N19 

ตัวเลขท่ีสัมพันธกับอักษรนํา (ถามี
ทิศทางการเคลื่อนท่ีบวก (+) หรือลบ (-) (ถามี) 

ตัวอักษรหนึ่งตัว (A – Z) 

เครื่องหมายคณิตศาสตร ตัวเลข 

WORD) 

หมายเลขโปรแกรม  

หมายเลขบรรทัด  
ระหวางนี้สามารถแทรก 

บรรทัดไดอีก 9 บรรทัด  เชน

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

4.3 

Program Number) 
โดยท่ัวไปหมายเลขโปรแกรมจะใชตัวเลขไดไมเกิน 

ผูผลิตเครื่องจักรกลซีเอ็นซีบางคายท่ีใชระบบควบคุม
และตามดวยตัวเลข 4 หลัก 

O1234  เปนตน  

N Block Number) 
หมายเลขบรรทัดนิยมกําหนดความหางระหวาง

N10                                                                   
N20                                                                   

                                                                                                  
N..                                                                      

ามี) 

บรรทัด  เชน 
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ตัวอยางการเขียนคําส่ัง (Function
 
 
 

ตัวอยางการเขียนคําบอกจุด หรือตําแหนง
 
 
 
 
 

ตัวอยางบรรทัด (การเรียกเครื่องมือ
N20 T0101 M06 

 

                                                 คําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือ
                                01 สองตัวหลังแทนหมายเลขชดเชยเครื่องมือ
                        01 สองตัวแรกแทนหมายเลขเครื่องมือ
                 หมายเลขบรรทัด 

 ช่ือแกน  

 จุดหรือตําแหนงท่ี

เคลื่อนท่ีไป 

X 0 1 

 คําสั่ง (Function 

G 2 0 

 หมายเลขคําสั่ง 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

Function)   5)  คําส่ัง (Function)  
       เปนคําสั่ งทํางานในลักษณะตางๆ เชน คําสั่ งการ
เคลื่อนท่ี G (G Functions) คําสั่งการทํางานชวย 
Functions) คําสั่งเปลี่ยนมีด T 
ความเร็วเพลางาน S (S Functions
Functions) เปนตน   
 

คําบอกจุด หรือตําแหนง   6) คําบอกจุด หรือตําแหนง 
        เปนตําแหนงในการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือในแนวแกน
ตาง ๆ เชน แกน X, Y, Z และ C
 

 
 

 

รียกเครื่องมือ) 

คําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือ 
สองตัวหลังแทนหมายเลขชดเชยเครื่องมือ 
สองตัวแรกแทนหมายเลขเครื่องมือ 

   7) คําส่ังเรียกเครื่องมือ
      หมายถึงการเรียกเครื่องมือท่ีตองการใชใน
แตละข้ันตอนการตัดเฉือน
 
หมายเหตุ  :  กอนใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือ
จะตองเลื่อนแทนเลื่อนใหมีดกลึงพนชิ้นงานทุก
ครั้ง 
 
 
 
 
 
 

จุดหรือตําแหนงท่ีจะ 

เคลื่อนท่ีไป (End point)  

หมายเลขคําสั่ง  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
หัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  4.3 

เปนคําสั่ งทํางานในลักษณะตางๆ เชน คําสั่ งการ
คําสั่งการทํางานชวย M (M 

T (T Functions) คําสั่ง
S Functions) คําสั่งอัตราปอน F (F 

เปนตําแหนงในการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือในแนวแกน
C 

ส่ังเรียกเครื่องมือ 
หมายถึงการเรียกเครื่องมือท่ีตองการใชใน

แตละข้ันตอนการตัดเฉือน 

กอนใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือ
จะตองเลื่อนแทนเลื่อนใหมีดกลึงพนชิ้นงานทุก
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     4.4  คําส่ัง G  คําส่ัง M  คําส่ัง T  คําส่ัง 

   คําส่ัง  G และคําส่ัง  M  ในงานกลึง ซีเอ็นซี

           4.4.1  คําส่ังทํางาน (G Functio
                     คําสั่ง  G  เปนคําสั่งปฏิบัติการหรือคําสั่งทํางานท่ีเก่ียวกับเง่ือนไขการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือใน
ลักษณะตางๆ  คําสั่ง G  มีตั้งแต   G00 –

รหัส 
G00 เคลื่อนท่ีเร็ว 
G01 เคลื่อนท่ีเปนเสนตรงท่ีความเร็วอัตราปอน
G02 เคลื่อนท่ีเปนเสนโคงตามเข็มนาฬิกาท่ีความเร็วอัตราปอน
G03 เคลื่อนท่ีเปนเสนโคงทวนเข็มนาฬิกาท่ีความเร็วอัตราปอน
G28 เคลื่อนท่ีมีดกลับไปท่ีจุดอางอิง
G40 ยกเลิกการชดเชยรัศมีปลายมีด
G41 ชดเชยรัศมีปลายมีดดานซาย
G42 ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา
G50 ล็อกความเร็วรอบของเพลางาน
G96 กําหนดความเร็วรอบแบบยึดคาความเร็วตัดคงท่ี 
G97 กําหนดความเร็วรอบแบบคงท่ี 

 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

คําส่ัง F  และคําส่ัง S ในการเขียนโปรแกรมงานกลึง ซีเอ็นซี

ในงานกลึง ซีเอ็นซี 

 

   การเขียนโปรแกรมควบคุมเครื่องกลึงดวยคําส่ัง
พ้ืนฐาน  
    เปนการเขียนโปรแกรมเอ็นซีท่ีใชคําสั่ง 
การทํางานพ้ืนฐาน  รูปแบบของคําสั่งพ้ืนฐานสวนใหญ
จะเปนรูปแบบท่ัวไปท่ีสามารถใชได กับชุดควบคุม
เครื่องกลึงซีเอ็นซีท่ัวไป 

 

G Function) 
เปนคําสั่งปฏิบัติการหรือคําสั่งทํางานท่ีเก่ียวกับเง่ือนไขการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือใน

– G99  ในบทนี้จะแสดงเฉพาะคําสั่ง G ท่ีใชงานเปนพ้ืนฐานท่ัว ๆ ไป

คําส่ัง G   (G Functions) 
ความหมาย/การทํางาน 

เคลื่อนท่ีเปนเสนตรงท่ีความเร็วอัตราปอน 
เคลื่อนท่ีเปนเสนโคงตามเข็มนาฬิกาท่ีความเร็วอัตราปอน 
เคลื่อนท่ีเปนเสนโคงทวนเข็มนาฬิกาท่ีความเร็วอัตราปอน 
เคลื่อนท่ีมีดกลับไปท่ีจุดอางอิง 

ชดเชยรัศมีปลายมีด 
ชดเชยรัศมีปลายมีดดานซาย 
ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา 
ล็อกความเร็วรอบของเพลางาน 
กําหนดความเร็วรอบแบบยึดคาความเร็วตัดคงท่ี (m/min) 
กําหนดความเร็วรอบแบบคงท่ี (rpm) 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  4.4 

ปรแกรมงานกลึง ซีเอ็นซี 

นโปรแกรมควบคุมเครื่องกลึงดวยคําส่ัง

เปนการเขียนโปรแกรมเอ็นซีท่ีใชคําสั่ง G และ M ใน
รูปแบบของคําสั่งพ้ืนฐานสวนใหญ

จะเปนรูปแบบท่ัวไปท่ีสามารถใชได กับชุดควบคุม

เปนคําสั่งปฏิบัติการหรือคําสั่งทํางานท่ีเก่ียวกับเง่ือนไขการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือใน
ท่ีใชงานเปนพ้ืนฐานท่ัว ๆ ไป 
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          4.4.2   คําส่ัง  M  (M Function
                     คําสั่ง  M  เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  
G  สามารถทํางานไดสมบูรณข้ึน  คํา
พ้ืนฐานท่ัว ๆ ไป 

รหัส 
M00 หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท
M01 หยุดโปรแกรมดวยปุมออฟชั่นสตอบ 
M02 สิ้นสุดโปรแกรม
M03 เพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา
M04 เพลางานหมุนทวนเข็มนาฬิกา
M05 เพลางานหยุดหมุนหรือปดเพลางาน
M06 เปลี่ยนเครื่องมือ
M08 เปดน้ําหลอเย็น
M09 ปดน้ําหลอเย็น
M30 สิ้นสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม 

          4.4.3  คําส่ังเครื่องมือ  (Tool Functio
                   คําสั่งเครื่องมือจะใชตัวอักษร 
หมายเลขของเครื่องมือ  และตัวเลข 
 
            รูปแบบของคําสั่ง :   
 
 
 
          
            คาหมายเลขการชดเชยขนาดของเครื่องมืออาจมีต้ังแต 
ปลายคมตัดของมีดกลึงจะสึกหรอลงไปแตยังสามารถทํางานได การชดเชยของมีดกลึงจะชวยใหขนาดท่ีกลึงถูกตอง
ตามคาโปรแกรมไว 
 

 T **     

(CNC Lathe 

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

M Function) 
เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  

คําสั่ง M  มีต้ังแต   M00 – M99  ในบทนี้จะแสดงเฉพาะคําสั่ง 

คําส่ัง M  (M Function) 
ความหมาย/การทํางาน 

หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท 
หยุดโปรแกรมดวยปุมออฟชั่นสตอบ (Optional stop) 
สิ้นสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม 
เพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา 
เพลางานหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
เพลางานหยุดหมุนหรือปดเพลางาน 
เปลี่ยนเครื่องมือ 
เปดน้ําหลอเย็น 
ปดน้ําหลอเย็น 
สิ้นสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม  

Tool Function) 
คําสั่งเครื่องมือจะใชตัวอักษร  “ T ” และตามดวยตัวเลข  4 หลัก  ตัวเลข 

หมายเลขของเครื่องมือ  และตัวเลข 2 ตัวหลักจะกําหนดหมายเลขชดเชยขนาดเครื่องมือ

ชดเชยขนาดของเครื่องมืออาจมีต้ังแต 01 จนถึง 16 เนื่องจากเม่ือทําการกลึงข้ึนรูปแลว
ปลายคมตัดของมีดกลึงจะสึกหรอลงไปแตยังสามารถทํางานได การชดเชยของมีดกลึงจะชวยใหขนาดท่ีกลึงถูกตอง

T **       ** 
หมายเลขชดเชยขนาดเครื่องมือ 

หมายเลขเครื่องมือ 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  4.4 

เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  
ในบทนี้จะแสดงเฉพาะคําสั่ง M ท่ีใชงานเปน

หลัก  ตัวเลข 2 ตัวแรกจะบอกถึง
ตัวหลักจะกําหนดหมายเลขชดเชยขนาดเครื่องมือ 

เนื่องจากเม่ือทําการกลึงข้ึนรูปแลว
ปลายคมตัดของมีดกลึงจะสึกหรอลงไปแตยังสามารถทํางานได การชดเชยของมีดกลึงจะชวยใหขนาดท่ีกลึงถูกตอง
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     ตัวอยางการเขียนคําส่ังเครื่องมือ 
 

 

 

 

 

        ตัวอยางบรรทัด  (การเรียกเครื่องมือ
 

             

 
            4.4.4  คําส่ังอัตราปอน  (Feed Function
                     คําสั่งอัตราปอน   เปนการกําหนดอัตราการปอนของเครื่องมือตัดในการข้ึนรูปชิ้นงาน  คําสั่งอัตรา
ปอนจะใชตัวอักษร “F”  และตามดวยตัวเลข  

         ตัวอยางบรรทัด (คําสั่งอัตราปอน)
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ :    1.   โปรแกรมใดถาไมมีคําสั่ง 
                  2.   เม่ือเครื่องเปนระบบเมตริกอยู  จะใชคําสั่งนิ้ว เครื่องจะเดินดวยความเร็วสูงสุดท้ังสองทางและ
                       การตัดเฉือนจะเปนตัวบงบอกห

T0101 

T0202 

T0303 

T0404 

หรือ 

T0501 

T0602 

T0703 

T0804 

หมายเลขบรรทัด
หมายเลขเครื่องมือและชดเชย

  N3     T0101;       

หมายเลขบรรทัด

N7    G01    X100   Z100  

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

การเรียกเครื่องมือ) 

Feed Function) 
คําสั่งอัตราปอน   เปนการกําหนดอัตราการปอนของเครื่องมือตัดในการข้ึนรูปชิ้นงาน  คําสั่งอัตรา

และตามดวยตัวเลข  4  ตัว สําหรับระบบเมตริก  และตัวเลข  5 ตัวสําหรับระบบนิ้ว

)   

โปรแกรมใดถาไมมีคําสั่ง F  เครื่องจะ error  ทันที เม่ือเปดสวิตชไปท่ีตําแหนง 
เม่ือเครื่องเปนระบบเมตริกอยู  จะใชคําสั่งนิ้ว เครื่องจะเดินดวยความเร็วสูงสุดท้ังสองทางและ
การตัดเฉือนจะเปนตัวบงบอกหนวยนิ้ว  หลังจากท่ีไดเปลี่ยนหนวยจากมิลลิเมตรแลว

T     01   01; 

หมายเลขเครื่องมือท่ีเรียกใช

หมายเลขชดเชยขนาดเครื่องมือ

คําสั่งเรยีกใชเครื่องมือ 

หมายเลขบรรทัด 
หมายเลขเครื่องมือและชดเชย 

หมายเลขบรรทัด 
การเคลื่อนท่ีในแนวเสนตรง 

N7    G01    X100   Z100    F0.25 ; 

คาโคออดิเนทในแกน Z 
คาโคออดิเนทในแกน X 

อัตราปอน  0.25 mm/rev

   T     01     01 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  4.4 

คําสั่งอัตราปอน   เปนการกําหนดอัตราการปอนของเครื่องมือตัดในการข้ึนรูปชิ้นงาน  คําสั่งอัตรา
ตัวสําหรับระบบนิ้ว 

ทันที เม่ือเปดสวิตชไปท่ีตําแหนง ON 
เม่ือเครื่องเปนระบบเมตริกอยู  จะใชคําสั่งนิ้ว เครื่องจะเดินดวยความเร็วสูงสุดท้ังสองทางและ 

นวยนิ้ว  หลังจากท่ีไดเปลี่ยนหนวยจากมิลลิเมตรแลว 

หมายเลขเครื่องมือท่ีเรียกใช 

หมายเลขชดเชยขนาดเครื่องมือ 

rev 
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             4.4.5  คําส่ังเพลาหมุน  
                  คําสั่งเพลาหมุนเปนคําสั่งท่ีใชอักษรนําคือ  
 
              รูปแบบคําสั่ง 
    

              คําสั่งนี้มีใหเลือกใชเพ่ือควบคุมความเร็วของเพลาหมุนได  
             G96 : ความเร็วตัดคงท่ี 
             G97 : ความเร็วรอบคงท่ี
              
             ตัวอยางบรรทัดคําสั่งเพลาหมุน  
 

 

 

 

 

 

            
              ตัวอยางบรรทัดคําสั่งเพลาหมุน  
 

 

 

 

 

 

  S ****; 

  N4     G96      S180   M03;

  N5     G97    S180     M0

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

91 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

(Spindle Function) 
ลาหมุนเปนคําสั่งท่ีใชอักษรนําคือ  “S”  และตามดวยตัวเลขไมเกิน  

คําสั่งนี้มีใหเลือกใชเพ่ือควบคุมความเร็วของเพลาหมุนได  2 วิธีคือ 
 

บคงท่ี 

ตัวอยางบรรทัดคําสั่งเพลาหมุน  (ความเร็วตัดคงท่ี) 

ตัวอยางบรรทัดคําสั่งเพลาหมุน  (ความเร็วรอบคงท่ี) 

 
ตัวเลขบอกคาความเร็วของเพลาหมุน 

ท้ังสองคําสั่งจะใชตัวอักษรนํา  “S” ตัวเดียวกัน 

N4     G96      S180   M03; 

หมายเลขบรรทัด 

ความเร็วตัดเทากับ  180 เมตรตอนาที 

ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา  

คําสั่งความเร็วตัดคงท่ี 

N5     G97    S180     M03; 

หมายเลขบรรทัด 

ความเร็วรอบเพลาเทากับ  180 รอบตอนาที

ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา  

คําสั่งความเร็วรอบคงท่ี 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  4.4 

และตามดวยตัวเลขไมเกิน  4  ตัว 

 

รอบตอนาที 
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5.  รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน
     การทํางานของคําส่ัง G Code 
     คําสั่งท่ีใชสําหรับการควบคุมการเคลื่อนท่ีของมีดกลึงใหไดรูปทรงตามแบบท่ี
การเคลื่อนท่ีเปนเสนโคงวงกลมตามเข็มนาฬิกาหรือทวนเข็มนาฬิกา เปนตน โดยใชคําสั่ง
                 G00 :   การเคลื่อนท่ีเร็ว  
                 G01 :   การเคลื่อนท่ีแนวเสนตรงตามคาอัตราปอน
                 G02 :   การเคลื่อนท่ีแนวเสนโคงตามเข็มนาฬิกา
                 G03 :   การเคลื่อนท่ีแนวเสนโคงทวนเข็มนาฬิกา
 
     5.1  คําส่ังเคล่ือนท่ีเร็ว  (Rapid positioning
            เปนคําสั่งท่ีกําหนดใหชุดแครเลื่อนเคลื่อนท่ีอยางรวดเร็วโดยไมมีการตัดเฉือนชิ้นงาน
ตําแหนงเขาหรือออกจากชิ้นงาน  จากจุดเริ่มตนหรือตําแหนงปจจุบันไปยังตําแหนงเปาหมายท่ีตองการ  
             รูปแบบคําส่ัง  :  N…   G00    X (U)…   Z (W)…
 

ตัวอยางการใชงาน  G00 

   

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโ
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน G (G Function)              

คําสั่งท่ีใชสําหรับการควบคุมการเคลื่อนท่ีของมีดกลึงใหไดรูปทรงตามแบบท่ีกําหนดเชน การเคลื่อนท่ีเปนเสนตรง
การเคลื่อนท่ีเปนเสนโคงวงกลมตามเข็มนาฬิกาหรือทวนเข็มนาฬิกา เปนตน โดยใชคําสั่ง 

การเคลื่อนท่ีแนวเสนตรงตามคาอัตราปอน 
อนท่ีแนวเสนโคงตามเข็มนาฬิกา 

การเคลื่อนท่ีแนวเสนโคงทวนเข็มนาฬิกา 

Rapid positioning)  “G00” 
เปนคําสั่งท่ีกําหนดใหชุดแครเลื่อนเคลื่อนท่ีอยางรวดเร็วโดยไมมีการตัดเฉือนชิ้นงาน

จากจุดเริ่มตนหรือตําแหนงปจจุบันไปยังตําแหนงเปาหมายท่ีตองการ  
:  N…   G00    X (U)…   Z (W)… 

ตัวอยางคําสั่ง 
    G00    X100.0     Z 150.0 ;

 

N.. 
N20 T0101                       เรียกมีด 
N30 G97 S900  M03           เพลางานหมุน 
N40 G00 Xa Za                 มีดเคลื่อนท่ีเร็วไปท่ีจุด 
N50 Xb                            มีดเคลื่อนท่ีเร็วไปท่ีจุด 
N.. 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  5.1 

               

การเคลื่อนท่ีเปนเสนตรง

เปนคําสั่งท่ีกําหนดใหชุดแครเลื่อนเคลื่อนท่ีอยางรวดเร็วโดยไมมีการตัดเฉือนชิ้นงาน   ใชในการเปลี่ยน
จากจุดเริ่มตนหรือตําแหนงปจจุบันไปยังตําแหนงเปาหมายท่ีตองการ   

G00    X100.0     Z 150.0 ; 

 
เพลางานหมุน 900  rpm 
มีดเคลื่อนท่ีเร็วไปท่ีจุด a 
มีดเคลื่อนท่ีเร็วไปท่ีจุด b 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

     5.2  คําส่ังเคล่ือนท่ีแนวเสนตรง
            เปนคําสั่งใหมีดกลึงเคลื่อนท่ีเปนแนวเสนตรง
กําหนด   จากจุดเริ่มตนหรือตําแหนงปจจุบันไปยังตําแหนงเปาหมายท่ีตองการ   โดยเคลื่อนท่ีเปนเสนตรงใน
แนวแกนใดแกนหนึ่งหรือพรอมกันท้ังสองแกน คําสั่ง 
เสมอ  
                  รูปแบบคําส่ัง  :  G01   X (U)…    Z (W)…    F…
G01 : Linear Interpolation 

 

 

 

ตัวอยางการใชงาน  G01 
 

         

     5.3  คําส่ังเคล่ือนท่ีแนวเสนโคง

 เปนคําสั่งใหมีดกลึงเคลื่อนท่ีเปนสวนโคงหรือเปนวงกลม โดยจะมีลักษณะการเคลื่อนท่ีการเคลื่อนท่ีท่ี
แตกตางกัน ระหวางคําสั่ง G02 กับคําสั่ง 

รูปแบบคําส่ัง     
                   G02   X(
                   G03   X(

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

แนวเสนตรงตามอัตราปอน  (Feed Rate Positioning)  “G01”
เคลื่อนท่ีเปนแนวเสนตรง เพ่ือใชในการตัดเฉือนชิ้นงานตามคาอั

กําหนด   จากจุดเริ่มตนหรือตําแหนงปจจุบันไปยังตําแหนงเปาหมายท่ีตองการ   โดยเคลื่อนท่ีเปนเสนตรงใน
แนวแกนใดแกนหนึ่งหรือพรอมกันท้ังสองแกน คําสั่ง G01 นี้จะตองกําหนดอัตราปอนการเคลื่อนท่ีของมีดกลึงดวย

:  G01   X (U)…    Z (W)…    F… 
กันท้ังสอนแกน ดวยอัตราปอน (มม./
 
    รูปแบบคําส่ัง 
       N…  G01  X…..  Z….  F…. 
 
 
 

ตัวอยางการเขียนโปรแกรมดวยคําสั่ง 

N10 G00 X20.0  Z5.0         มีดเคลื่อนท่ีเร็วไปท่ี 
N20 G01 Z-10.0 F0.3         มีดเคลื่อนท่ีตัดเฉือนไปท่ี 
N30  X30.0 Z-30.0             มีดเคลื่อนท่ีตัดเฉือนไปท่ี 
N40  X50.0                       มีดเคลื่อนท่ีตัดเฉือนไปท่ี 

เสนโคง  (G02 : โคงตามเข็มนาฬิกา (CW)  G03  :  โคงทวนเข็มนาฬิกา 

เปนคําสั่งใหมีดกลึงเคลื่อนท่ีเปนสวนโคงหรือเปนวงกลม โดยจะมีลักษณะการเคลื่อนท่ีการเคลื่อนท่ีท่ี
กับคําสั่ง G03 ซ่ึงข้ึนอยูกับทิศทางการหมุน           

(U)....   Z(W)....   I….   K….   F…. 
(U)....   Z(U)....   I….   K….   F…. 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  5.2, 5.3 

“G01” 
เพ่ือใชในการตัดเฉือนชิ้นงานตามคาอัตราปอน (Feed)  ท่ี

กําหนด   จากจุดเริ่มตนหรือตําแหนงปจจุบันไปยังตําแหนงเปาหมายท่ีตองการ   โดยเคลื่อนท่ีเปนเสนตรงใน
นี้จะตองกําหนดอัตราปอนการเคลื่อนท่ีของมีดกลึงดวย

./รอบ)  

ตัวอยางการเขียนโปรแกรมดวยคําสั่ง G01 

มีดเคลื่อนท่ีเร็วไปท่ี a 
มีดเคลื่อนท่ีตัดเฉือนไปท่ี b 
มีดเคลื่อนท่ีตัดเฉือนไปท่ี c 
มีดเคลื่อนท่ีตัดเฉือนไปท่ี d 

โคงทวนเข็มนาฬิกา (CCW)) 

เปนคําสั่งใหมีดกลึงเคลื่อนท่ีเปนสวนโคงหรือเปนวงกลม โดยจะมีลักษณะการเคลื่อนท่ีการเคลื่อนท่ีท่ี
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       ตัวอยางการเคล่ือนท่ีเปนเสนโคงในงานกลึง
                                                                                                                             
 
 
 
 
 
 
     การทํางานดวยคําส่ัง G02 หรือ G03 
        ข้ันท่ี 1.  เลือกทิศทางการเคลื่อนท่ีมีดในการตัดเฉือนชิ้นงาน
 
 
 
 
 
 
 

คําสั่ง G02 :   
 
 
 
 
 
 

คําสั่ง G03 :   
คําสั่ง G03 :   

หมายเหตุ :  ในกรณีท่ีมีดกลึงอยูดานหนาของเครื่องคําสั่ง 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

ยางการเคล่ือนท่ีเปนเสนโคงในงานกลึง 
                                                                                                                             

G03 ท่ีถูกตองมีข้ันตอนการเขียนดังนี้ 
เลือกทิศทางการเคลื่อนท่ีมีดในการตัดเฉือนชิ้นงาน 

G02 :   มีดกลึงเคลื่อนท่ีในทิศทางตามเข็มนาฬิกา 

G03 :   มีดกลึงเคลื่อนท่ีในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
G03 :   มีดกลึงเคลื่อนท่ีในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 

ดกลึงอยูดานหนาของเครื่องคําสั่ง G02 และ G03 จะกลับทิศทางจากปกติ

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  5.3 

                                                                                                                               

จะกลับทิศทางจากปกติ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 
 
 

          ข้ันท่ี 2.  กําหนดคา X และ 

(1) 
 
 
 
 
N….   G02  X100.0    Z -60.0   …….

         ข้ันท่ี 3.   กําหนดคา I และ
ศูนยกลางของวงกลม การพิจารณาคา 
 
 
         รูปแบบของบล็อก 

       1.  I   เปนของแนวแกน  X ,  

       2.  ในการหาคา I  และ K  จะตองพิจารณาจากจุดเริ่มตนเขาหาจุดศูนยกลางของสวนโคง
 
 
 

      3.  ระยะ  I และ  K  คือระยะหางระหวางจุด 
  
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

และ Z ซ่ึงเปนจุดสุดทายของสวนโคงของการหมุน เชน 

60.0   ……. 

(2)  
 
 
 
 
 
N….   G03    X90.0    Z

และK ซ่ึงเปนระยะทางระหวางจุดปลายมีด ณ จุดเริ่มตนของสวนโคงไปยังจุด
ศูนยกลางของวงกลม การพิจารณาคา I และ K มีข้ันตอนดังนี้ 

 

X ,  และ  K เปนของแนวแกน  Z 

จะตองพิจารณาจากจุดเริ่มตนเขาหาจุดศูนยกลางของสวนโคง

คือระยะหางระหวางจุด S  และจุด  C  เม่ือวัดขนาดตามแนวแกน 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

N…..   G…..   X…..    Z….   I…..   K….. 

  

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  5.3 

 

N….   G03    X90.0    Z-55.0   ……. 
ซ่ึงเปนระยะทางระหวางจุดปลายมีด ณ จุดเริ่มตนของสวนโคงไปยังจุด

จะตองพิจารณาจากจุดเริ่มตนเขาหาจุดศูนยกลางของสวนโคง 

เม่ือวัดขนาดตามแนวแกน X  และแกน Z   
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

        ข้ันท่ี 4.   กําหนดเครื่องหมายของคา 
        ระยะ I  และ K  ใชระบบการวัดแบบตอเนื่องจะมีเครื่องหมายเปนบวกหรือลบก็ได  มีหลักการพิจารณาดังนี้

        ข้ันตอนการกําหนดเครื่องหมาย 
1. ใหมองจากจุด S ไปยังจุด C แลวเติมทิศทางหัวลูกศรเขาหาจุด 

 

 

 

 

                         

                                                   
 
         

       2.  ถาเสน SC ไมอยูในแนวต้ังหรือแนวนอน ทิศทางของลูกศรตองแตกออกเปน 
 

 

 

 

 

             
    

         3.  เม่ือเปรียบเทียบหัวลูกศรของ I 
                       ถาทิศทางของลูกศรชี้ตามแกนของระบบโคออดิเนท    
                       ถาทิศทางของลูกศรชี้ทวนแกนของระบบโคออดิเนท  
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

เม่ือหัวลูกศรชี้ไป
ดานบนซาย     

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

กําหนดเครื่องหมายของคา I และ K 
รวัดแบบตอเนื่องจะมีเครื่องหมายเปนบวกหรือลบก็ได  มีหลักการพิจารณาดังนี้

แลวเติมทิศทางหัวลูกศรเขาหาจุด C 

    =  ทิศทางการเคลื่อนท่ีของมีดกลึง 
                      =  แนวการมองเพ่ือกําหนดเครื่องหมายของ I   และ

ไมอยูในแนวต้ังหรือแนวนอน ทิศทางของลูกศรตองแตกออกเปน 2 แกน 

I และ K กับแกน X และ Z  มาตรฐานแลว                                  
ถาทิศทางของลูกศรชี้ตามแกนของระบบโคออดิเนท    I,  K  จะเปน  +  
ถาทิศทางของลูกศรชี้ทวนแกนของระบบโคออดิเนท    I,  K  จะเปน  - 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

เม่ือหัวลูกศรชี้ไป
ดานบนซาย      

หัวลูกศรชี้ไป
ดานซายและบน 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  5.3 

รวัดแบบตอเนื่องจะมีเครื่องหมายเปนบวกหรือลบก็ได  มีหลักการพิจารณาดังนี้ 

และ K 

 

มาตรฐานแลว                                   

ทิศทางตางๆ ตาม
ระนาบของแกน   

I = + 

K = - 
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          ข้ันท่ี 2.  กําหนดคา X และ 
ตัวอยาง  
 
 
 
 
 
 
 
N… G02  X50.0  Z-44.0  I16.0  K

               สําหรับระบบควบคุมซีเอ็นซีสมัยใหม ไดเพ่ิมแฟกเตอร 
         R  คือ  ระยะรัศมีของสวนโคง    เพ่ือใชแทนคา 
R อาจเปนบวกหรือลบก็ได ถาสวนโคงนั้นนอยกวาหรือเทากับ  
และถาเปนสวนโคงมากกวา 180 องศา  คา 
                 รูปแบบของคําส่ัง   
                                            

                               

ตัวอยางการกําหนดคา R 
 
 
 
 
 

 
หมายเหตุ :  เม่ือมีดกลึงมีรัศมีปลายมีด จะไดคา 

  R1 =  รัศมีของสวนโคง

(CNC Lathe Opera

สาขา

 

E

C 

S

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

และ Z ซ่ึงเปนจุดสุดทายของสวนโคงของการหมุน เชน 

44.0  I16.0  K-12.0 

ตัวอยางการกําหนดคําสั่ง G02 , G03 , 
เครื่องหมายกํากับ I , K 

สําหรับระบบควบคุมซีเอ็นซีสมัยใหม ไดเพ่ิมแฟกเตอร R ข้ึนมา  
คือ  ระยะรัศมีของสวนโคง    เพ่ือใชแทนคา I และ K  จะชวยใหการเขียนโปรแกรมสะดวกรวดเร็วข้ึน คา 

รือลบก็ได ถาสวนโคงนั้นนอยกวาหรือเทากับ  180 องศา  คา  R  จะมีเครื่องหมายเปนบวก 
องศา  คา R จะมีเครื่องหมายเปนลบ (-)                                                                                                 
 

                           :    G02     X (U).....   Z (W).....   R…..   F…..
                               :    G03     X (U).....   Z (W).....   R…..   F…..

R  

เม่ือมีดกลึงมีรัศมีปลายมีด จะไดคา R = R1+ r1 
รัศมีของสวนโคง,     r1 =  รัศมีของปลายมีดกลึง 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

E 

R + 

S 

E 

S 

C 

R - 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  5.3 

 
G02 , G03 , และ I , K และ

จะชวยใหการเขียนโปรแกรมสะดวกรวดเร็วข้ึน คา 
จะมีเครื่องหมายเปนบวก (+) 

                                                                                               

R…..   F….. 
R…..   F…..  
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    5.4  คําส่ังกลับไปยังจดุอางอิงหรือจุดศูนย   
     เปนคําสั่งใหมีดกลึงเคลื่อนท่ีกลับไปยังจุดอางอิง หรือจุด 

                                        รูปแบบคําส่ัง  

(U  ตัวอักษรใชแทนแกน X  และ W 

ลักษณะการใชงาน 
- ใชเขียนเม่ือเริ่มตนโปรแกรม ตอจากคําสั่งล็อกความเร็วรอบสูงสุด
- ใชเขียนเม่ือจบการทํางานของมีดกลึงตัวท่ี 
- ใชเขียนกอนบล็อกคําสั่งจบโปรแกรม

ตัวอยางการใชคําส่ัง G28 
O123 
N1  G50   S3000 
N2  G28  U0  W0                ใชเขียนเม่ือเริ่มตนโปรแกรม ตอจากคําสั่งล็อกความเร็วรอบสูงสุด
N3  T0101 
N4  G96  S120  M03 
N5  G54  G00  X100.0 Z5.0 
N6  G01  Z-30.0  F0.3   
N7  G01  X105.0 Z -32.5 
N8  G00  X120.0 Z50.0 

     N9  G28  U0  W0              ใชเขียนเม่ือจบการทํางานของมีดกลึงตัวท่ี 
N10  T0202 
N11 G96  S200  M03 
N12  G00  X100.0 Z5.0 
N13  G01  Z-30.0  F0.1 
N14  G01  X105.0 Z-32.5 
N15  G00 X120.0  Z50.0 
N16  G28  U0  W0           ใชเขียนกอนบล็อกคําสั่งจบโปรแกรม
N17  M30 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

ดอางอิงหรือจุดศูนย   “G28” 
เปนคําสั่งใหมีดกลึงเคลื่อนท่ีกลับไปยังจุดอางอิง หรือจุด Home     

รูปแบบคําส่ัง  :   G 28 U0  W0       

W  ตัวอักษรใชแทนแกน Z  เม่ือใชระบบการวัดแบบตอเ

ใชเขียนเม่ือเริ่มตนโปรแกรม ตอจากคําสั่งล็อกความเร็วรอบสูงสุด 
ใชเขียนเม่ือจบการทํางานของมีดกลึงตัวท่ี 1  และตองการเปลี่ยนมีดใหมแทน 
ใชเขียนกอนบล็อกคําสั่งจบโปรแกรม “M30”  เพ่ือใหแทนมีดเคลื่อนท่ีกลับไปจุดอางอิงหรือ 

ใชเขียนเม่ือเริ่มตนโปรแกรม ตอจากคําสั่งล็อกความเร็วรอบสูงสุด

ใชเขียนเม่ือจบการทํางานของมีดกลึงตัวท่ี 1  และตองการเปลี่ยนมีดใหมแทน

ใชเขียนกอนบล็อกคําสั่งจบโปรแกรม “M30”   

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  5.4 

เม่ือใชระบบการวัดแบบตอเนื่อง) 

เพ่ือใหแทนมีดเคลื่อนท่ีกลับไปจุดอางอิงหรือ Home  

ใชเขียนเม่ือเริ่มตนโปรแกรม ตอจากคําสั่งล็อกความเร็วรอบสูงสุด 

และตองการเปลี่ยนมีดใหมแทน 
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     5.5  คําส่ังชดเชยรัศมีมีดกลึง 

 

 

 

 

คําส่ังชดเชยรัศมีปลายมีด 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

.Z 

... 3 4 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ชดเชยรัศมีมีดกลึง (Tool Nose Radius Compensation)  “G40, G41, G42

      มีดกลึงท่ัวไปจะมีรัศมีท่ีปลายมีดแตการเขียนโปรแกรม
เอ็นซีจะกําหนดท่ีจุดปลายมีด    เปนผลใหขนาดของชิ้นงาน
คลาดเคลื่อนไปจากคาท่ีกําหนดในโปรแกรม
 
 

การกลึงในแนวเสนตรงขนานกับแนวแกน 
Z  รัศมี ปลายมีดจะไมมีผลตอขนาดชิ้นงาน

 
 
 
 
 
-  แนวท่ี 1, 2 และ 4  

รัศมีปลายมีด 
- แนวท่ี 3  ขนานกับแนวแกน 

ผลตอขนาดชิ้นงาน 
 
 

ความผิดพลาดเนื่องจากรัศมีปลายมีดสามารถแกไขได
ดวย การใชคําสั่งชดเชยรัศมีปลายมีดดังนี้ 

- ชดเชยดานซาย (G41)
- ชดเชยดานขวา (G42) 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

.
X 

..
1 

2 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  5.5 

“G40, G41, G42” 

มีดกลึงท่ัวไปจะมีรัศมีท่ีปลายมีดแตการเขียนโปรแกรม   
เอ็นซีจะกําหนดท่ีจุดปลายมีด    เปนผลใหขนาดของชิ้นงาน
คลาดเคลื่อนไปจากคาท่ีกําหนดในโปรแกรม 

การกลึงในแนวเสนตรงขนานกับแนวแกน X หรือแกน 
รัศมี ปลายมีดจะไมมีผลตอขนาดชิ้นงาน 

4  ขนาดจะผิดพลาดเนื่องจาก

ขนานกับแนวแกน Z  รัศมีปลายมีดไมมี

ความผิดพลาดเนื่องจากรัศมีปลายมีดสามารถแกไขได
ดวย การใชคําสั่งชดเชยรัศมีปลายมีดดังนี้  

) 
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G41 : left radius of offset 
 
 
 
 
 
 

G42 : Right radius offset 
         
 
 
 
 

รูปแบบคําส่ัง   :   N…   [G00/G01/G02/G03] G41/G42  X…   Z…   D…

D..                           :  หมายเลขการต้ังคาขนาดของมีด ซ่ึงไดกําหนดคารัศมีของมีดไวดวย
G00/G01/G02/G03     :  เง่ือนไขการเคลื่อนท่ีของมีด 
G41                         :  ชดเชยรัศมีมีดดานซายของเสนขอบงาน
G42                         :  ชดเชยรัศมีมีดดาน
X…  Z…                    :  ตําแหนงเริ่มตนการชดเชยรัศมีมีด

G40 : Radius offset cancel 
     

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

เสนทางเดินของมีด (Tool Path
เสนขอบงาน ลักษณะนี้จะชดเชยรัศมีปลายมี
G41 

เสนทางเดินของมีด (Tool Path
เสนขอบงาน ลักษณะนี้จะชดเชยรัศมีปลายมีดดวยคําสั่ง 
G42 
 

:   N…   [G00/G01/G02/G03] G41/G42  X…   Z…   D… 

หมายเลขการต้ังคาขนาดของมีด ซ่ึงไดกําหนดคารัศมีของมีดไวดวย
เง่ือนไขการเคลื่อนท่ีของมีด (เสนตรงหรือเสนโคง) 
ชดเชยรัศมีมีดดานซายของเสนขอบงาน   
ชดเชยรัศมีมีดดานขวาของเสนขอบงาน 
ตําแหนงเริ่มตนการชดเชยรัศมีมีด 

คําสั่งยกเลิกการชดเชยรัศมีปลายมีด
- ใชยกเลิกการทํางานของคําสั่ง 
 
 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  5.5 

Tool Path)  อยูดานซายของ
เสนขอบงาน ลักษณะนี้จะชดเชยรัศมีปลายมีดดวยคําสั่ง 

 
Tool Path)  อยูดานขวาของ

เสนขอบงาน ลักษณะนี้จะชดเชยรัศมีปลายมีดดวยคําสั่ง 

หมายเลขการต้ังคาขนาดของมีด ซ่ึงไดกําหนดคารัศมีของมีดไวดวย 

คําสั่งยกเลิกการชดเชยรัศมีปลายมีด 
ใชยกเลิกการทํางานของคําสั่ง G41 และ G42 
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ตัวอยางการเขียนโปรแกรมโดยใชคําสั่ง 
 

 

    5.6  คําส่ังล็อกความเร็วรอบของเพลางาน
G50   S…..     Spindle speed limiting 
 

        
รูปประโยค   
   N10   G50  S……… 
S  หมายถึง ตัวอักษรท่ีใชแทนความเร็วรอบ  
(รอบ/นาที) 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึ
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ตัวอยางการเขียนโปรแกรมโดยใชคําสั่ง G42 

 

N10  G00  G42  Xa  Za  D….
N20  G01 Zb  F…..  
N30  Xc  
N40  Xd  Zd
N50  Ze 
N60  G02  Xf  Zf  R….
N70  G01  Xg
N80  Xh  Zh
N90  Zi 
N100 Xj 
N110  G40 

ล็อกความเร็วรอบของเพลางาน  “G50” 
G50   S…..     Spindle speed limiting  

 

หมายถึง ตัวอักษรท่ีใชแทนความเร็วรอบ  

        การกําหนดคาความเร็วรอบของเพลางานสูงสุดใชเม่ือ
กําหนดความเร็วรอบแบบ  G96 
     -  เพ่ือปองกันความเสียหายท่ีอาจเกิดข้ึนเม่ือมีดกลึงเขาใกลคา 
X0  ซ่ึงคาความเร็วรอบจะสูงเขาใกล ∞
มาจาก                      n   =    (1000
 
  ถา  d = 0  จะได     n   =    (1000
  เม่ือ  n  =   maximum Speed Machine 
มีผลทําให  -  ความเร็วเกินความสามารถของเครื่อง

         -  เกิดแรงเหวี่ยงหนีศูนยกลางของงาน
    -  เกิด Imbalance  ทําใหเครื่องเสียหายได
    -  ใชเปนบรรทัดเริ่มตนของโปรแกรม 

ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
    O123                หมายเลขโปรแกรมท่ี 
N10  G50  S2500    ล็อคความเร็วรอบสูงสุดท่ี 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  5.6 

N10  G00  G42  Xa  Za  D…. 
N20  G01 Zb  F…..   

N40  Xd  Zd 

N60  G02  Xf  Zf  R…. 
N70  G01  Xg 
N80  Xh  Zh 

 

การกําหนดคาความเร็วรอบของเพลางานสูงสุดใชเม่ือ

เพ่ือปองกันความเสียหายท่ีอาจเกิดข้ึนเม่ือมีดกลึงเขาใกลคา 
∞ 

1000)V / ππππd   

1000)v / 0  =  ∞ 
n  =   maximum Speed Machine  

ความเร็วเกินความสามารถของเครื่อง 
เกิดแรงเหวี่ยงหนีศูนยกลางของงาน 

ทําใหเครื่องเสียหายได  
ใชเปนบรรทัดเริ่มตนของโปรแกรม  

หมายเลขโปรแกรมท่ี 123 
ความเร็วรอบสูงสุดท่ี 2500 รอบ/นาที 
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     5.7  คําส่ังควบคุมความเร็วตัดคงท่ี  
G96 : Constant surface speed is express
        in meters per minute 

 
        
 
 
 

 

    5.8  คําส่ังควบคุมความเร็วรอบเพลางาน
G97 : Spindle Speed (rpm) 

        

 

 
                  รูปแบบคําส่ัง 

    N….  G97  S……..   M3 หรือ M4 
S  หมายถึง ตัวอักษรท่ีใชแทนความเร็วรอบ  (รอบ

     หมายเหตุ :   ความเร็วรอบ (n) สามารถคํานวณหาไดจากความสัมพันธตอไปนี้
                            n   =    (1000)V / 

  โดยท่ี N  =  ความเร็วรอบ (rpm) 
          V  =  ความเร็วตัด (m/min
         π  =  22/7  ≅ 3.1416  (หรือ ความยาวเสนรอบวง 
          d  =  ขนาดเสนผานศูนยกลางของชิ้นงาน 

(CNC Lathe Operation Ba
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

  “G96” 
G96 : Constant surface speed is expressed   G96  เปนคําสั่งท่ีใชกําหนดความเร็วรอบแบบยึดคาความเร็ว

ตัดคงท่ี (เมตร/นาที) (v : constant) 
- ใชกับงานกลึงปอกรูปทรงท่ีมีการเพ่ิม ลดขนาด
- ใชกับงานกลึงปาดหนา 

รูปแบบคําส่ัง  :  N….  G96  S……..   M3  
   S  หมายถึง ตัวอักษรท่ีใชแทนความเร็วตัดคงท่ี  
ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
    N..  …                        เรียกใชเครื่องมือ
    N20  G96 S200  M03   เพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา               
                                   ดวยความเร็วตัด 

คําส่ังควบคุมความเร็วรอบเพลางาน   “G97” 

รอบ/นาที) 

G97  เปนคําสั่งควบคุมความเร็วรอบแบบคงท่ี  

   -  ใชเม่ือเริ่มโปรแกรม หรือใชทุกครั้งภายหลังเปลี่ยนมีด 
   -  ใชรวมกับคําสั่ง M03  หรือ M04 
   -  สวนใหญใชในงานเจาะรู งานควานรู 
ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
    N..  …                        เรียกใชเครื่องมือ
    N20  G97 S800  M03    เพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา 
                                    ท่ี 800 รอบ

สามารถคํานวณหาไดจากความสัมพันธตอไปนี้ 
V / πd 
 

m/min) 
หรือ ความยาวเสนรอบวง / ขนาดเสนผานศูนยกลางของวงกลม

ขนาดเสนผานศูนยกลางของชิ้นงาน (mm) 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  5.7, 5.8 

เปนคําสั่งท่ีใชกําหนดความเร็วรอบแบบยึดคาความเร็ว-

ใชกับงานกลึงปอกรูปทรงท่ีมีการเพ่ิม ลดขนาด 

:  N….  G96  S……..   M3 หรือ M4 
หมายถึง ตัวอักษรท่ีใชแทนความเร็วตัดคงท่ี  (เมตร/นาที) 

เรียกใชเครื่องมือ 
เพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา               
ดวยความเร็วตัด 200 เมตร/นาที 

เปนคําสั่งควบคุมความเร็วรอบแบบคงท่ี  (รอบ/นาที)                             

ใชเม่ือเริ่มโปรแกรม หรือใชทุกครั้งภายหลังเปลี่ยนมีด  
M04  

งานควานรู หรือกลึงเกลียว 

เครื่องมือ 
เพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา  

รอบ/นาที 

ขนาดเสนผานศูนยกลางของวงกลม) 
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6.  รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน
     การทํางานของคําส่ัง M Code
     คําสั่ง  M  เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน
ทํางานไดสมบูรณข้ึน คําสั่ง M มีตั้งแต 
    6.1  คําส่ังหยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท   
          คําสั่งนี้ใชเม่ือตองการหยุดการทํางานอยาง
ตรวจสอบขนาดงาน ตรวจสอบเครื่องมือตัด หรือเอาเศษโลหะออก 
   - ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบรรทัด
  -  การทํางานอยางอัตโนมัติของเครื่องจะหยุดทุกครั้งเม่ืออานคําสั่ง 
  -  คําสั่ง M00 นี้ จะยกเลิกการทํางานของคําสั่ง 
     คําสั่ง S ดวย  
  -  เม่ือตองการทํางานตอใหกดปุม 
    6.2  คําส่ังหยุดโปรแกรมดวยปุมออฟช่ันสตอบ 
     คําสั่งนี้ใชงานเหมือนกับ M00 แตจะ
   -  ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบรรทัด
   -  เม่ือตองการใหหยุดการทํางานชั่วขณะใหกดปุม 
      Stop”  และเม่ือตองการทํางานตอใหกดปุม 
   -  คําสั่ง M01 นี้ จะยกเลิกการทํางานของคําสั่ง 
      และคําสั่ง S   
   -  เม่ือตองการทํางานตอเนื่องโดยไมหยุดท่ีคําสั่ง 
      “Optional  Stop” ออก 

    6.3  คําส่ังส้ินสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม   
           เปนคําสั่งจบโปรแกรม การทํางานแบบอัตโนมัติ ทุกอยางจะถูกปด
หมดและยกเลิกระบบควบคุมเอ็นซี หลอดไฟ 
หลอดไฟ “Program End” จะสวางข้ึน
        -  คําสั่ง M02  นี้ จะไมทํางานซํ้าวัฏจักรเดิมเม่ือจบโปรแกรม 
        -  ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบรรทัดสุดทายของโปรแกรม 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน M (M  Function)
M Code 

เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  
มีตั้งแต M00 – M99  ในบทนี้จะแสดงเฉพาะคําสั่ง M ท่ีใชงานเปนพ้ืนฐานท่ัว ๆ ไป

คําส่ังหยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท   “M00” 
คําสั่งนี้ใชเม่ือตองการหยุดการทํางานอยางอัตโนมัติชั่วคราว เพ่ือ

ตรวจสอบขนาดงาน ตรวจสอบเครื่องมือตัด หรือเอาเศษโลหะออก  
ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบรรทัด 
การทํางานอยางอัตโนมัติของเครื่องจะหยุดทุกครั้งเม่ืออานคําสั่ง M00 

นี้ จะยกเลิกการทํางานของคําสั่ง M03, M04, M08 และ 

เม่ือตองการทํางานตอใหกดปุม “Cycle Start”   

ตัวอยางการเขียนโปรแกรม
   N100  G00  X100  Z50
   N110  M00  
   N120  G97 S1200  M03
 

หยุดโปรแกรมดวยปุมออฟช่ันสตอบ (Optional stop)  “M01” 
แตจะเปนการหยุดอยางมีเง่ือนไข  

ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบรรทัด 
เม่ือตองการใหหยุดการทํางานชั่วขณะใหกดปุม “Optional  

และเม่ือตองการทํางานตอใหกดปุม “Cycle Start”   
นี้ จะยกเลิกการทํางานของคําสั่ง M03, M04, M08   

เม่ือตองการทํางานตอเนื่องโดยไมหยุดท่ีคําสั่ง M01 ใหปลดปุม   

ตัวอยางการเขียนโปรแกรม
   N100  G00  X100  Z50
   N110  M01  
   N120  G97 S1200  M03
 
 
 
 

คําส่ังส้ินสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม   “M02” 
เปนคําสั่งจบโปรแกรม การทํางานแบบอัตโนมัติ ทุกอยางจะถูกปด

หมดและยกเลิกระบบควบคุมเอ็นซี หลอดไฟ “Cycle Start”  จะดับลง และ
จะสวางข้ึน 

นี้ จะไมทํางานซํ้าวัฏจักรเดิมเม่ือจบโปรแกรม  
ยวโดดๆ ในบรรทัดสุดทายของโปรแกรม  

ตัวอยางการเขียนโปรแกรม
    N100  G00  X100  Z50 
    N110  G28 U0  W0
    N120  M02

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
องกลึง CNC 1 

รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  6.1, 6.2, 6.3 

)               

เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  G  สามารถ
ท่ีใชงานเปนพ้ืนฐานท่ัว ๆ ไป 

ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
N100  G00  X100  Z50 
N110  M00   
N120  G97 S1200  M03 

ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
N100  G00  X100  Z50 
N110  M01   
N120  G97 S1200  M03 

ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
N100  G00  X100  Z50   
N110  G28 U0  W0 
N120  M02 
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     6.4 คําส่ังให Spindle หมุนตามเข็มนาฬิกา
M03 : Spindle clockwise rotation 

         
    6.5 คําส่ังให Spindle หมุนทวนเข็มนาฬิกา

M04 : Spindle counterclockwise 
rotation 

           
    6.6  คําส่ังใหเพลางานหยุดหมุน  “M05”

M05  : Spindle off 

    
    6.7  คําส่ังเปดสารหลอเย็น  “M08”
คําส่ัง  M08   

- เปนคําสั่งเปดสารหลอเย็นอยางอัตโนมัติ
- กอนการทํางานผูควบคุมเครื่องจะตองเปดสวิทชบนแผงควบคุมให

อยูในตําแหนง “ON”  
- ใชเขียนรวมอยูในบล็อกท่ีตองการหลอเย็น และจะมีผล

(CNC Lat
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

เข็มนาฬิกา  (M03) 
  M03   เปนคําสั่งควบคุมใหเพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา
           ใชรวมกับคําสั่งกําหนดความเร็วตัด หรือความเร็วรอบ
เพลางาน “G96 หรือ G97” (ดูรูปประโยคคําสั่ง 

  ตัวอยางการเขียนโปรแกรมคําส่ัง M03
N10  G96  S120  M03  หรือ 
N10  G97  S1500   M03 

หมุนทวนเข็มนาฬิกา  (M04) 
M04 : Spindle counterclockwise 

 

M04   เปนคําสั่งควบคุมใหเพลางานหมุนทวนเข็มนาฬิกา
         ใชรวมกับคําสั่งกําหนดความเร็วตัด หรือความเร็วรอบเพลา
งาน “G96 หรือ G97”   (ดูรูปประโยคคําสั่ง 

 
  ตัวอยางการเขียนโปรแกรมคําส่ัง M04
N10  G96  S120  M04  หรือ 

        N10  G97  S1500   M04 
“M05” 

 

M05   เปนคําสั่งใหเพลางานหยุดหมุน 
   ใชเม่ือตองการหยุดเพลางานเพ่ือวัด ตรวจสอบขนาด หรือ

เม่ือจบการทํางาน 
ตัวอยางการใชงาน 
   N100  G97  S800  M03   เพลางานหมุนตาม
   N..  … 
   N..  …              โปรแกรมการตัดเฉือน 
   N250  M05       เพลางานหยุดหมุน หรือปดเพลางาน

“M08” 

เปนคําสั่งเปดสารหลอเย็นอยางอัตโนมัติ 
กอนการทํางานผูควบคุมเครื่องจะตองเปดสวิทชบนแผงควบคุมให

ใชเขียนรวมอยูในบล็อกท่ีตองการหลอเย็น และจะมีผลตอเนื่อง 

ตัวอยางการเขียนโปรแกรม
       N10 G00 X50.0 Z2.0
       N20 G01 Z

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  6.4, 6.5, 6.6, 6.7 

เปนคําสั่งควบคุมใหเพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา 
ใชรวมกับคําสั่งกําหนดความเร็วตัด หรือความเร็วรอบ

ดูรูปประโยคคําสั่ง G96, G97)  
M03 

เปนคําสั่งควบคุมใหเพลางานหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
รวมกับคําสั่งกําหนดความเร็วตัด หรือความเร็วรอบเพลา

ดูรูปประโยคคําสั่ง G96, G97)  

M04 

ใชเม่ือตองการหยุดเพลางานเพ่ือวัด ตรวจสอบขนาด หรือ 

เพลางานหมุนตามฯ ท่ี 800  rpm 

 
เพลางานหยุดหมุน หรือปดเพลางาน 

ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
N10 G00 X50.0 Z2.0 
N20 G01 Z-10.0  M08 
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    6.8  คําส่ังปดสารหลอเย็น  “M09”
คําส่ัง  M09 

- เปนคําสั่งปดสารหลอเย็น 
- ใชกอนหยุดการทํางานเพ่ือใหสารหลอเย็นไมตกคางใน

ชิ้นงานและหัวจับ  
- ใชเขียนรวมอยูในบล็อกท่ีตองการปดหลอเย็น และจะมีผล

ตอเนื่อง 

    6.9  คําส่ังส้ินสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม   
          เปนคําสั่งจบโปรแกรม การทํางานแบบอัตโนมัติ ทุกอยางจะถูกปดหมดและยกเลิกระบบควบคุมเอ็นซี 
หลอดไฟ “Cycle Start”  จะดับลง และหลอดไฟ 

- คําสั่ง M30  นี้ จะหยุดการทํางานของโปรแกรม และระบบ 
เพ่ือเริ่มตนเตรียมพรอมทํางานใหม 

- เม่ือผูควบคุมกดปุม   “Cycle Start”
- ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบรรทัดสุดทายของโปรแกรม 

                     ตัวอยางการเขียนโปรแกรม
               O123               
        N10  G50  S… … … …               
        N20  G28   U0   W0                         
        N30  T… … … …                            
        N40  G97   S… … … …   M03
        N50  G54  G00  X… … Z… …
         N60  G01   Z-… …   F… …  M08           
         ….. 
         ….. 
        N200  G00  X100.0  Z50.0  M09 
        N210  G28 U0  W0  M05 
        N220  M30 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

“M09” 

 
ใชกอนหยุดการทํางานเพ่ือใหสารหลอเย็นไมตกคางใน

ใชเขียนรวมอยูในบล็อกท่ีตองการปดหลอเย็น และจะมีผล

ตัวอยางการเขียนโปรแกรม
      N10   G00  X50.0  Z2.0
      N20   G01  Z
       ……. 
       .…… 
      N130   G00  X100.0  Z50.0  M09  

คําส่ังส้ินสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม   “ M30 ” 
เปนคําสั่งจบโปรแกรม การทํางานแบบอัตโนมัติ ทุกอยางจะถูกปดหมดและยกเลิกระบบควบคุมเอ็นซี 

จะดับลง และหลอดไฟ “Program End” จะสวางข้ึน 
นี้ จะหยุดการทํางานของโปรแกรม และระบบ NC Unit จะสั่งใหกลับมาเริ่มตนโปรแกรมเดิม

เพ่ือเริ่มตนเตรียมพรอมทํางานใหม  
“Cycle Start”  จะเริ่มตนทํางานซํ้าโปรแกรมเดิม 

ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบรรทัดสุดทายของโปรแกรม  
ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 

                      
                              

                                
… … … …   M03            

N50  G54  G00  X… … Z… …           
… …   F… …  M08            

N200  G00  X100.0  Z50.0  M09   
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  6.8, 69 

ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
N10   G00  X50.0  Z2.0 
N20   G01  Z-100.0   M08 

N130   G00  X100.0  Z50.0  M09   

เปนคําสั่งจบโปรแกรม การทํางานแบบอัตโนมัติ ทุกอยางจะถูกปดหมดและยกเลิกระบบควบคุมเอ็นซี 

จะสั่งใหกลับมาเริ่มตนโปรแกรมเดิม
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7.  การเขียนโปรแกรม 
     โปรแกรมเอ็นซี (NC Program) หรือโปรแกรมงาน 
เง่ือนไขการทํางานเรียงลําดับข้ันตอนการทํางานขององคประกอบตางๆของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ซ่ึงเม่ือปอนเขาใน
ระบบควบคุมซีเอ็นซี (CNC Controller) 
ทํางานไดตามข้ันตอนท่ีกําหนดไว 

     7.1  วิธีการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี  
           วิธีการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี สามารถเขียนได 
           1)  วิธีแมนวล (Manual Programming
                เปนการเขียนโปรแกรมดวยคน โดยเริ่มต้ังแต
เขียนเสนทางการเคลื่อนท่ีของมีด และการ
           2)  วิธีแบบอัตโนมัติ (Automatic Programming
                เปนการสรางโปรแกรมซีเอ็นซีดวยคอมพิวเตอร โดยใชโปรแกรมแคด
ปอนเขาเครื่อง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

แบบอัตโนมัติ 
(Automatic Programming

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

หรือโปรแกรมงาน (Part Program) คือชุดคําสั่งเอ็นซีซึ่งประกอบดวยคําสั่งและ
การทํางานขององคประกอบตางๆของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ซ่ึงเม่ือปอนเขาใน

) แลว   ระบบควบคุมซีเอ็นซี สามารถประมวลผลและสั่งการใหเครื่องมือกล

   
สามารถเขียนได 2 วิธี คือ 

Manual Programming)  
เปนการเขียนโปรแกรมดวยคน โดยเริ่มต้ังแตการอานแบบงาน  การวางแผนข้ันตอนการข้ึนรูป  

การเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี จากนั้นจึงนําโปรแกรมมาปอนเขาเครื่องกลึงซีเอ็นซี
Automatic Programming) 

เปนการสรางโปรแกรมซีเอ็นซีดวยคอมพิวเตอร โดยใชโปรแกรมแคด-แคม จากนั้นจึงนําโปรแกรมมา

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

Automatic Programming) 
แบบแมนวล 

(Manual Programming) 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  7.1 

คือชุดคําสั่งเอ็นซีซึ่งประกอบดวยคําสั่งและ
การทํางานขององคประกอบตางๆของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ซ่ึงเม่ือปอนเขาใน

แลว   ระบบควบคุมซีเอ็นซี สามารถประมวลผลและสั่งการใหเครื่องมือกล

วางแผนข้ันตอนการข้ึนรูป  การ
ซี จากนั้นจึงนําโปรแกรมมาปอนเขาเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

แคม จากนั้นจึงนําโปรแกรมมา
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    7.2  รูปแบบการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี
    ในการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซีท่ัวไป จะมีรูปแบบกําหนดเปนรูปแบบท่ีแนนอน 
รูปแบบท่ี 1  :  รูปแบบเริ่มตนโปรแกรม        
N10    G50  S… … … …               
N20   G28   U0   W0                       
N30   T… … … …                      
N40  G97   S… … … …   M03        
N50  G54  G00  X… … Z… …       
N60  G01   Z-… …   F… …  M08           
N70  ….…..                                     
………. 
N190  G00  X… …  Z100.0  M05  M09   
 
รูปแบบท่ี 2  :   รูปแบบส้ินสุดการทํางานของเครื่องมือตัด   
N200  G28  U0  W0                         
N210  M01                                     
 
รูปแบบท่ี 3  :   รูปแบบเริ่มตนการทํางานของเครื่องมือตัดใหม   
N220  T… … … …                             
N230  G96  S… … … M03                 
N240  G00  X… Z…                          
N250  G01   Z-… …   F… …  M08           
N260  ….…..                                  
……. 
N390  G00  X… Z100.0 M05 M09      
เย็น 
 
รูปแบบท่ี 4  :   รูปแบบจบโปรแกรม   
N100  G28  U0  W0                         
N110  M30                                     

   หมายเหตุ  :   รูปแบบท่ี 2 และ 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

รูปแบบการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี 
ในการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซีท่ัวไป จะมีรูปแบบกําหนดเปนรูปแบบท่ีแนนอน 4 รปูแบบ คือ

รูปแบบเริ่มตนโปรแกรม        (ใชเปนสวนเริ่มตนโปรแกรม) 
                     ล็อกความเร็วรอบสูงสุด 

                       ใหแทนมีดเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ
                             เปลี่ยนมีดกลึง 

             กําหนดความเร็วรอบ ท่ี S… รอบ/นาที และใหเพลาหมุนตามเข็มนาฬิกา
             ใชจุดศูนยโปรแกรมท่ี G54 เคลื่อนท่ีเร็วมาท่ี X…  Z…

… …   F… …  M08            
                  ข้ึนรูปงานตามแบบ 

N190  G00  X… …  Z100.0  M05  M09   เลื่อนมีดใหพนชิ้นงานท่ี X… Z100  หยุดเพลางานและปดสารหลอเย็น

รูปแบบส้ินสุดการทํางานของเครื่องมือตัด   (ใชจบการทํางานของมีดตัวท่ี 
N200  G28  U0  W0                         ใหแทนมีดเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ
N210  M01                                     หยุดการทํางานชั่วขณะดวย  M01 : Optional Stop

รูปแบบเริ่มตนการทํางานของเครื่องมือตัดใหม   (ใชเริ่มทํางานดวยมีดตัวท่ี 
N220  T… … … …                             เปลี่ยนมีดกลึง 
N230  G96  S… … … M03                  กําหนดความเร็วตัดคงท่ี S… เมตร/นาที และใหเพลาหมุนตามเข็มนาฬิกา

                          เคลื่อนท่ีเร็วมาท่ี X…  Z… 
… …   F… …  M08            
                             ข้ึนรูปงานตามแบบ 

N390  G00  X… Z100.0 M05 M09      เลื่อนแทนมีดใหพนชิ้นงานท่ี X… Z100  หยุดเพลางานและปดสารหลอ

รูปแบบจบโปรแกรม   (ใชเม่ือตองการจบการทํางาน) 
N100  G28  U0  W0                         ใหแทนมีดเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ
N110  M30                                     จบโปรแกรม 

และ 3 สามารถทําซํ้าๆกันไดหลายครั้ง ตามจํานวนมีดกลึงท่ีใช

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  7.2 

รปูแบบ คือ 

ใหแทนมีดเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัต ิ

นาที และใหเพลาหมุนตามเข็มนาฬิกา 
X…  Z… 

หยุดเพลางานและปดสารหลอเย็น 

ใชจบการทํางานของมีดตัวท่ี 1) 
ใหแทนมีดเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ 

M01 : Optional Stop 

ริ่มทํางานดวยมีดตัวท่ี 2) 

นาที และใหเพลาหมุนตามเข็มนาฬิกา 

หยุดเพลางานและปดสารหลอ

ใหแทนมีดเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ 

สามารถทําซํ้าๆกันไดหลายครั้ง ตามจํานวนมีดกลึงท่ีใช 
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8.  การวางแผนลําดับข้ันตอนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี
       การวางแผนในการผลิตชิ้นงานใหไดตรงตามแบบงานกําหนดในงานกลึงซีเอ็นซีนั้
   สวนท่ี 1  :  การวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี
   สวนท่ี 2  :  การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี
     8.1  สวนท่ี 1  :  การวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี
           การวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเ

   8.1.1  การเขียนแผนข้ันตอนการข้ึนรูปช้ินงาน  
            เปนข้ันตอนศึกษาแบบสั่งงานแลวนํามาเขียนเปนแผนข้ันตอนในการข้ึนรูปต้ังแตเริ่มจนถึงข้ันตอน

สุดทาย เปนผลิตภัณฑสําเร็จ เชน กลึงปาดหยาบ  กลึงปอกละเอียด  กลึงตกรอง  กลึงล
ตนนอกจากกําหนดข้ันตอนการข้ึนรูปแลว ยังตองเลือกใชชนิดของเครื่องมือตัดใหเหมาะสมกับข้ันตอนการข้ึนรูป  
และเลือกใชความเร็วตัด ความเร็วรอบ ความลึก และอัตราปอนใหเหมาะสมกับข้ันตอนตางๆในการข้ึนรูปอีกดวย 
ขอมูลตางๆเหลานี้จะนํามาใสลงในรูปตารางข้ันตอนการข้ึนรูป ดังนี้

                              ตัวอยางการ
 

 

ลําดับข้ันการทํางาน 

ลําดับ การทํางาน ความเร็ว
(m/min

1. กลึงปอกหยาบ    150 
2. กลึงเก็บละเอียด 1 รอบ 250 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

แบบงาน (Drawing) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

การวางแผนลําดับข้ันตอนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซ ี
การวางแผนในการผลิตชิ้นงานใหไดตรงตามแบบงานกําหนดในงานกลึงซีเอ็นซีนั้นแบงออกเปน 

การวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี 
การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

การวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี 
การวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี มีลําดับข้ันตอนดังนี้ 

เขียนแผนข้ันตอนการข้ึนรูปช้ินงาน   
เปนข้ันตอนศึกษาแบบสั่งงานแลวนํามาเขียนเปนแผนข้ันตอนในการข้ึนรูปต้ังแตเริ่มจนถึงข้ันตอน

เปนผลิตภัณฑสําเร็จ เชน กลึงปาดหยาบ  กลึงปอกละเอียด  กลึงตกรอง  กลึงละเอียด และกลึงเกลียว เปน
ตนนอกจากกําหนดข้ันตอนการข้ึนรูปแลว ยังตองเลือกใชชนิดของเครื่องมือตัดใหเหมาะสมกับข้ันตอนการข้ึนรูป  
และเลือกใชความเร็วตัด ความเร็วรอบ ความลึก และอัตราปอนใหเหมาะสมกับข้ันตอนตางๆในการข้ึนรูปอีกดวย 

ลงในรูปตารางข้ันตอนการข้ึนรูป ดังนี้ 
ตัวอยางการเขียนแผนข้ันตอนการข้ึนรูปช้ินงาน 

 
 
 
 
 
 
 

ลําดับข้ันการทํางาน (Operation Steps) 
ความเร็วตัด อัตราปอน เคร่ืองมือตัด 

m/min) (mm/rev.) หมายเลขมีด ชนิดมีด 
 0.25 01 ปอกหยาบ คารไบด 
 0.15 02 ปอกละเอยีด คารไบด 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  8.1 

นแบงออกเปน 2 สวนดังนี้ 

เปนข้ันตอนศึกษาแบบสั่งงานแลวนํามาเขียนเปนแผนข้ันตอนในการข้ึนรูปต้ังแตเริ่มจนถึงข้ันตอน 
ะเอียด และกลึงเกลียว เปน

ตนนอกจากกําหนดข้ันตอนการข้ึนรูปแลว ยังตองเลือกใชชนิดของเครื่องมือตัดใหเหมาะสมกับข้ันตอนการข้ึนรูป  
และเลือกใชความเร็วตัด ความเร็วรอบ ความลึก และอัตราปอนใหเหมาะสมกับข้ันตอนตางๆในการข้ึนรูปอีกดวย 

หมายเหตุ 
รัศมีมดี  

1.0  
0.4  
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8.1.2  การเลือกใชความเร็วตัด ความเร็วรอบ ความลึก และอัตราปอน
         การเลือกใชความเร็วตัด ความลึกและอัตราปอนในงานกลึงซีเอ็นซีนั้น ผูเขียนโปรแกรมตองมีความรู

และความเขาใจในองคประกอบท่ีเปนเง่ือนไขในการตัดเฉือน ไดแก ชนิดของวัสดุงาน ชนิดของวัสดุท่ี
ตัด ความลึก และอัตราปอนในการกลึง การเลือกใชคาความเร็วตัดเทาใดนั้น จะตองศึกษาจากเอกสารผูผลิต
เครื่องมือตัด แนะนําดังตัวอยางตารางการหาคาความเร็วตัด ดังนี้

 
 
 

 
 
 
 

  ตัวอยางท่ี 1  ตองการกลึงวัสดุงานเหล็กแข็ง 
ละเอียด   จากตาราง  กลึงหยาบ เลือกใชความเร็วตัด  
             ในการเขียนโปรแกรมงานกลึงรูปพรรณท่ัวไปจะใชคําสั่ง 
หาไดไปใชในการเขียนโปรแกรมไดเลย เพราะระบบประมวลผลจะคํานวณหาความเร็วรอบ และปรับความเร็วรอบใหถูกตองกับการ
เปลี่ยนแปลงทางขนาดความโตของงาน แตในบางกรณีตองเขียนโปรแกรมโดยใชคําสั่งความเร็วรอบคงท่ี เชน ในงานกลึงเกลียว  งาน
เจาะรู เปนตน ดังน้ันจึงตองหาความเร็วรอบ ทําได 
ขนาดความโตงาน)  ดังตัวอยางกราฟหาความเร็วรอบ  

จากตัวอยางท่ี 1  หากช้ินงานมีขนาด
เสนผานศูนยกลาง 80 มิลลิเมตร จงหาความ
เร็วรอบในงานกลึงหยาบ และงานกลึงละเอียด
 
จากกราฟ จะได ...(ประมาณ) 
ความเร็วรอบงานกลึงหยาบ คือ 300 รอบ
ความเร็วรอบงานกลึงละเอียด คือ 400 รอบ
 
 
 

(CNC Lathe Opera

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

เลือกใชความเร็วตัด ความเร็วรอบ ความลึก และอัตราปอน 
การเลือกใชความเร็วตัด ความลึกและอัตราปอนในงานกลึงซีเอ็นซีนั้น ผูเขียนโปรแกรมตองมีความรู

และความเขาใจในองคประกอบท่ีเปนเง่ือนไขในการตัดเฉือน ไดแก ชนิดของวัสดุงาน ชนิดของวัสดุท่ี
ตัด ความลึก และอัตราปอนในการกลึง การเลือกใชคาความเร็วตัดเทาใดนั้น จะตองศึกษาจากเอกสารผูผลิต
เครื่องมือตัด แนะนําดังตัวอยางตารางการหาคาความเร็วตัด ดังนี้ 

ตองการกลึงวัสดุงานเหล็กแข็ง St100 ดวยมีดเล็บ (Carbide) จงหาคาความเร็วตัด ท่ีใชในงานกลึงหยาบ และ
ละเอียด   จากตาราง  กลึงหยาบ เลือกใชความเร็วตัด  80 เมตร/นาที   กลึงละเอียด  เลือกใชความเร็วตัด  

ในการเขียนโปรแกรมงานกลึงรูปพรรณท่ัวไปจะใชคําสั่ง G96 “กําหนดคาความเร็วตัดคงท่ี
หาไดไปใชในการเขียนโปรแกรมไดเลย เพราะระบบประมวลผลจะคํานวณหาความเร็วรอบ และปรับความเร็วรอบใหถูกตองกับการ
เปลี่ยนแปลงทางขนาดความโตของงาน แตในบางกรณีตองเขียนโปรแกรมโดยใชคําสั่งความเร็วรอบคงท่ี เชน ในงานกลึงเกลียว  งาน

ดังน้ันจึงตองหาความเร็วรอบ ทําได 2 วิธี คือ วิธีคํานวณ และใชกราฟหาความเร็วรอบ 
ดังตัวอยางกราฟหาความเร็วรอบ   

หากช้ินงานมีขนาด 
มิลลิเมตร จงหาความ 

ลึงละเอียด 

รอบ/นาที 
รอบ/นาที 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

Carbide 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  8.1 

การเลือกใชความเร็วตัด ความลึกและอัตราปอนในงานกลึงซีเอ็นซีนั้น ผูเขียนโปรแกรมตองมีความรู 
และความเขาใจในองคประกอบท่ีเปนเง่ือนไขในการตัดเฉือน ไดแก ชนิดของวัสดุงาน ชนิดของวัสดุท่ีใชทําเครื่องมือ
ตัด ความลึก และอัตราปอนในการกลึง การเลือกใชคาความเร็วตัดเทาใดนั้น จะตองศึกษาจากเอกสารผูผลิต

จงหาคาความเร็วตัด ท่ีใชในงานกลึงหยาบ และ
เลือกใชความเร็วตัด  105 เมตร/นาที    

กําหนดคาความเร็วตัดคงท่ี” สามารถนําคาความเร็วตัดท่ี
หาไดไปใชในการเขียนโปรแกรมไดเลย เพราะระบบประมวลผลจะคํานวณหาความเร็วรอบ และปรับความเร็วรอบใหถูกตองกับการ
เปลี่ยนแปลงทางขนาดความโตของงาน แตในบางกรณีตองเขียนโปรแกรมโดยใชคําสั่งความเร็วรอบคงท่ี เชน ในงานกลึงเกลียว  งาน

วิธี คือ วิธีคํานวณ และใชกราฟหาความเร็วรอบ (ตองรูคาความเร็วตัด และ
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        มีดกลึงท่ีใชในงานกลึงซีเอ็นซี มีหลายรูปทรง แตละรูปทรงมีท้ังแบบกลึงหยาบ ปานกลาง และแบบกลึง
ละเอียด ซ่ึงมีดกลึงจะมีรูปรางและมุมลิ่ม มุมคาย ท่ีแตกตางกัน การเลือกใชคาความลึกและอัตราปอนก็จะแตกตาง
กัน ซ่ึงมีผลตออายุการใชงานของมีด ดังนั้น ผูฝกควรศึกษาจา
ฟอรมสามเหลี่ยม มีท้ังหยาบ ปานกลาง และละเอียด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

ตัวอยางตองการกลึงวัสดุเหล็ก St40  วัสดุมีดกลึงคารไบด
หยาบ และกลึงละเอียด จงเลือกใชชนิดของมีดคารไบด และเลือกใชคาความลึกและอัตราปอน
- งานกลึงหยาบ เลือกใชมีดกลึงหยาบ ชนิด 
- งานกลึงละเอียด เลือกใชมีดกลงึละเอียด  
หมายเหตุ  ถาเลือกใชคาความลึกมาก ควรใชอัตราปอนนอย  และถาเลือกใชความลึกนอย ควรใชอัตราปอนมาก

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

มีดกลึงท่ีใชในงานกลึงซีเอ็นซี มีหลายรูปทรง แตละรูปทรงมีท้ังแบบกลึงหยาบ ปานกลาง และแบบกลึง
ละเอียด ซ่ึงมีดกลึงจะมีรูปรางและมุมลิ่ม มุมคาย ท่ีแตกตางกัน การเลือกใชคาความลึกและอัตราปอนก็จะแตกตาง
กัน ซ่ึงมีผลตออายุการใชงานของมีด ดังนั้น ผูฝกควรศึกษาจากคูมือเครื่องมือตัดท่ีผูผลิตแนะนํา ดังตัวอยางเปนมีด
ฟอรมสามเหลี่ยม มีท้ังหยาบ ปานกลาง และละเอียด  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

วัสดุมีดกลึงคารไบดฟอรมสามเหลีย่มดานเทา โดยใชมีข้ันตอนการกลึง
จงเลือกใชชนิดของมีดคารไบด และเลือกใชคาความลึกและอัตราปอน 

งานกลึงหยาบ เลือกใชมีดกลึงหยาบ ชนิด G  ใชความลึกต้ังแต 0.5 – 5.0 ม.ม. และใชอัตราปอนต้ังแต 
ะเอียด เลือกใชมีดกลงึละเอียด  ZF1 ใชความลึกต้ังแต 0.15 – 1.5 ม.ม. และใชอัตราปอนต้ังแต 
ถาเลือกใชคาความลึกมาก ควรใชอัตราปอนนอย  และถาเลือกใชความลึกนอย ควรใชอัตราปอนมาก

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  8.1 

มีดกลึงท่ีใชในงานกลึงซีเอ็นซี มีหลายรูปทรง แตละรูปทรงมีท้ังแบบกลึงหยาบ ปานกลาง และแบบกลึง
ละเอียด ซ่ึงมีดกลึงจะมีรูปรางและมุมลิ่ม มุมคาย ท่ีแตกตางกัน การเลือกใชคาความลึกและอัตราปอนก็จะแตกตาง

กคูมือเครื่องมือตัดท่ีผูผลิตแนะนํา ดังตัวอยางเปนมีด

ฟอรมสามเหลีย่มดานเทา โดยใชมีข้ันตอนการกลึง 

และใชอัตราปอนต้ังแต 0.2 – 0.45 ม.ม.   
และใชอัตราปอนต้ังแต 0.07 – 0.3 ม.ม.   

ถาเลือกใชคาความลึกมาก ควรใชอัตราปอนนอย  และถาเลือกใชความลึกนอย ควรใชอัตราปอนมาก 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

       การคํานวณหาความเร็วรอบ
         ในงานกลึงซีเอ็นซีบางครั้งตองคํานวณหาคาความเร็วรอบของหัวจับ เม่ือตองการเจาะรู  ควานรู หรือกลึง
เกลียวซ่ึงตองใชรวมกับคําสั่งความเร็วรอบคงท่ี คือ 
         การคํานวณหาคาความเร็วรอบผูปฏิบัติงานตองมีขอมูลดังนี้
           1) วัสดุชิ้นงาน เชน เหล็กเหนียว เหล็กหลอ หรืออลูมิเนียม
           2) เครื่องมือตัด ทําจากวัสดุชนิดใด เชน เหล็กรอบสูง  คารไบด หรือเซรามิค
           3) ความลึก และอัตราปอนในงานกลึง เชน งานกลึงหยาบ  งานกลึงละเอียด 
           4) ขนาดความโตของชิ้นงาน
         เม่ือทราบขอมูลตางๆ แลวจึงนําขอมูลจากขอท่ี 
ความเร็วตัดและขนาดความโตชิ้นงานมาคํานวณหาคาความเร็วรอบ เพ่ือนําไปใชกับคําสั่ง 
ความเร็วรอบคือ        
 
 
 
 
ตัวอยาง  ตองการกลึงวัสดุงานเหล็กหลอ
มีขนาดเสนผานศูนยกลาง 60 ม.ม. 
   ก) จงหาคาความเร็วตัด 
   ข) จงคํานวณหาคาความเร็วรอบเพลางาน
   ค) จงเขียนคําสั่งท่ีใชในการกําหนดคาความเร็วรอบคงท่ี 
      วิธีทํา 
ก) จากตารางเลือกใชคาความเร็วตัด 
ข) คํานวณหาคาความเร็วรอบ  
 
       V  =              ,    n  =                
   
   คาเร็วรอบท่ีเลือกใชในการเขียนโปรแกรมคือ  
ค)  รูปประโยคท่ีใชในการเขียนโปรแกรม  คือ   

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

 
V   =                 

πDn 

1000 

πDn 

1000 

1000V

  

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ารคํานวณหาความเร็วรอบ 
ในงานกลึงซีเอ็นซีบางครั้งตองคํานวณหาคาความเร็วรอบของหัวจับ เม่ือตองการเจาะรู  ควานรู หรือกลึง

เกลียวซ่ึงตองใชรวมกับคําสั่งความเร็วรอบคงท่ี คือ G97 
การคํานวณหาคาความเร็วรอบผูปฏิบัติงานตองมีขอมูลดังนี้ 

วัสดุชิ้นงาน เชน เหล็กเหนียว เหล็กหลอ หรืออลูมิเนียม 
เครื่องมือตัด ทําจากวัสดุชนิดใด เชน เหล็กรอบสูง  คารไบด หรือเซรามิค 
ความลึก และอัตราปอนในงานกลึง เชน งานกลึงหยาบ  งานกลึงละเอียด   
ขนาดความโตของชิ้นงาน 

เม่ือทราบขอมูลตางๆ แลวจึงนําขอมูลจากขอท่ี 1-3 มาเลือกคาความเร็วตัดจากตาราง จากนั้นจึงนําคา
ความเร็วตัดและขนาดความโตชิ้นงานมาคํานวณหาคาความเร็วรอบ เพ่ือนําไปใชกับคําสั่ง 

งวัสดุงานเหล็กหลอ ดวยมีดเล็บ (Carbide) จงหาคาความเร็วตัด ท่ีใชในงานกลึงหยาบ ชิ้นงาน
  

จงคํานวณหาคาความเร็วรอบเพลางาน 
จงเขียนคําสั่งท่ีใชในการกําหนดคาความเร็วรอบคงท่ี  

ากตารางเลือกใชคาความเร็วตัด 90 เมตร/นาที 

                 ,  n   =                     ,  n   =   477   

คาเร็วรอบท่ีเลือกใชในการเขียนโปรแกรมคือ  480  รอบ/นาที   
ะโยคท่ีใชในการเขียนโปรแกรม  คือ   N… …  G97  S480  M03 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

V   หมายถึง คาความเร็วตัด หาไดจากตาราง

D   หมายถึง ขนาดความโตของชิ้นงาน  (ม.ม

  หมายถึง ความเร็วรอบ   (รอบ/นาที) 

1000V 

  πD 

1000 x 90 

  π x 60 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  8.1 

ในงานกลึงซีเอ็นซีบางครั้งตองคํานวณหาคาความเร็วรอบของหัวจับ เม่ือตองการเจาะรู  ควานรู หรือกลึง

 

มาเลือกคาความเร็วตัดจากตาราง จากนั้นจึงนําคา
ความเร็วตัดและขนาดความโตชิ้นงานมาคํานวณหาคาความเร็วรอบ เพ่ือนําไปใชกับคําสั่ง G97 สูตรท่ีใชคํานวณหาคา

จงหาคาความเร็วตัด ท่ีใชในงานกลึงหยาบ ชิ้นงาน

n   =   477   รอบ/นาที 

หมายถึง คาความเร็วตัด หาไดจากตาราง  (ม./นาที) 

ม.) 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

        8.1.3  การเขียนเสนทางการตัดเฉือน 
                เปนข้ันตอนในการกําหนดตําแหนงจุดศูนยโปรแกรมใหอยูดานหนา หรือดานหลังชิ้นงาน และกําหนด
เสนทางการเคลื่อนท่ีของมีดกลึงในข้ันตอนการกลึงหยาบ โดยแบงชั้น ๆ ตามความลึกในการกลึงแตละชั้น และ
กําหนดพิกัดทางตําแหนงท่ีมีดเคลื่อนท่ีไปในแตละจุดอยางละเอียด รวมท้ังกําหนด
ละเอียด ดังตัวอยาง   

ตัวอยางการเขียนเสนทางการตัดเฉือน 
แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths

 

           

       8.1.4  การเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี
       เปนข้ันตอนในการนําขอมูลจาก 

รูปอยางละเอียด (Tool Path) มาเขียนเปนโปรแกรมซีเอ็นซี  ผูเขียนจะตองแปลงขอมูลตาง ๆ จากข้ันตอนท้ังสองน้ี
ใหอยูในรูปของคําสั่ง G,  F,  S,  T   และ 

ตารางโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน 

N G X Z R 
     
     
     

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

เขียนเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths) 
ปนข้ันตอนในการกําหนดตําแหนงจุดศูนยโปรแกรมใหอยูดานหนา หรือดานหลังชิ้นงาน และกําหนด

เสนทางการเคลื่อนท่ีของมีดกลึงในข้ันตอนการกลึงหยาบ โดยแบงชั้น ๆ ตามความลึกในการกลึงแตละชั้น และ
กําหนดพิกัดทางตําแหนงท่ีมีดเคลื่อนท่ีไปในแตละจุดอยางละเอียด รวมท้ังกําหนดพิกัดทางตําแหนงในการกลึง

เขียนเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths) 
Machining Paths) 

การเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี 
เปนข้ันตอนในการนําขอมูลจาก 2 ข้ันตอนแรก คือ แผนข้ันตอนการข้ึนรูปชิ้นงาน และ

มาเขียนเปนโปรแกรมซีเอ็นซี  ผูเขียนจะตองแปลงขอมูลตาง ๆ จากข้ันตอนท้ังสองน้ี
และ  M  โดยเขียนในรูปตารางดังตัวอยาง (รูปแบบตาราง

ารางโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน ……………  หมายเลขโปรแกรม ……………..

I K F S T M 
       
       
       

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  8.1 

ปนข้ันตอนในการกําหนดตําแหนงจุดศูนยโปรแกรมใหอยูดานหนา หรือดานหลังชิ้นงาน และกําหนด
เสนทางการเคลื่อนท่ีของมีดกลึงในข้ันตอนการกลึงหยาบ โดยแบงชั้น ๆ ตามความลึกในการกลึงแตละชั้น และ

พิกัดทางตําแหนงในการกลึง

ตอนแรก คือ แผนข้ันตอนการข้ึนรูปชิ้นงาน และเสนทางการข้ึน 
มาเขียนเปนโปรแกรมซีเอ็นซี  ผูเขียนจะตองแปลงขอมูลตาง ๆ จากข้ันตอนท้ังสองน้ี

รูปแบบตาราง) 

…………….. 

หมายเหตุ 
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     8.2  สวนท่ี 2  :  การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี
       การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี  โดยท่ัวๆ ไปมีข้ันตอนดังนี้

1. ปอนโปรแกรมบนเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
2. ตรวจสอบโปรแกรม 
3. ติดต้ังมีดกลึงใหตรงหมายเลขมีดในโปรแก
4. ปรับต้ังจุดศูนยโปรแกรม
5. ปรับต้ังคาชดเชยขนาดมีด
6. ทดสอบเดินเครื่องตัวเปลา ดวย 
7. กลึงข้ึนรูป ดวย Single Block Mode
8. ตรวจสอบความถูกตองทางขนาดในตําแหนงตางๆ ตามแบบงานกําหนด
9. ปรับแตงคาชดเชยขนาดมีด
10. กลึงข้ึนรูป ดวย Auto Mode

 
หมายเหตุ  :   ในแตละข้ันมีรายละเอียดข้ันตอนในการทํางานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี ซ่ึงผูปฏิบัติจะตองศึกษาจาก
                 คูมือแนะนําของผูผลิตเครื่องกลึงแตละรุน 
 
              :   ในรหัสวิชา 0920921003  
                  ซีเอ็นซี ท่ัวๆไป ไมระบุชนิด ประเภท และรุนของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
                  การปอนโปรแกรมบนเครื่องกลึงซีเอ็นซี การตรวจสอบโปรแกรม
                  กลึงซีเอ็นซี (สําหรับข้ันตอนท่ี 
 
 
 
 
 
 
 
 

(CNC La

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี  โดยท่ัวๆ ไปมีข้ันตอนดังนี้ 

ปอนโปรแกรมบนเครื่องกลึงซีเอ็นซี  ดวย  Edit Mode 

ติดต้ังมีดกลึงใหตรงหมายเลขมีดในโปรแกรม 
ปรับต้ังจุดศูนยโปรแกรม 
ปรับต้ังคาชดเชยขนาดมีด 
ทดสอบเดินเครื่องตัวเปลา ดวย Dry Run Mode 

Single Block Mode 
ตรวจสอบความถูกตองทางขนาดในตําแหนงตางๆ ตามแบบงานกําหนด 
ปรับแตงคาชดเชยขนาดมีด 

Auto Mode 

ะข้ันมีรายละเอียดข้ันตอนในการทํางานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี ซ่ึงผูปฏิบัติจะตองศึกษาจาก
คูมือแนะนําของผูผลิตเครื่องกลึงแตละรุน   

0920921003  เปนตัวอยางอธิบายถึงข้ันตอนหลักๆ ท่ีใชในการ
ท่ัวๆไป ไมระบุชนิด ประเภท และรุนของเครื่องกลึงซีเอ็นซี  ข้ันตอนท่ีกําหนดในหลักสูตร คือ

การปอนโปรแกรมบนเครื่องกลึงซีเอ็นซี การตรวจสอบโปรแกรม   และการแกไขโปรแกรมบน
หรับข้ันตอนท่ี 3 – 10 จะนําเสนอใน เรื่อง การกลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  8.2 

ะข้ันมีรายละเอียดข้ันตอนในการทํางานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี ซ่ึงผูปฏิบัติจะตองศึกษาจาก  

อธิบายถึงข้ันตอนหลักๆ ท่ีใชในการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึง  
ข้ันตอนท่ีกําหนดในหลักสูตร คือ 

และการแกไขโปรแกรมบนเครื่อง  
จะนําเสนอใน เรื่อง การกลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี) 

113



114

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

จงเลือกขอที่ถูกที่สุดเพียงขอเดียว 
1.  ระบบโคออดิเนทในงานเครื่องมือกลซีเอ็นซี  หมายถึง  
      ก.  การกําหนดระยะและขนาดลงในแบบงานเพ่ือนําไปเขียนโปรแกรมเอ็นซี
      ข.  การกําหนดตําแหนง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือในระบบแนวแกน
      ค.  ระบบแนวแกนท่ีมีอยางนอย 2 มิติ หรือ 
      ง.  การกําหนดตําแหนงของการเขียนโปรแกรมเอ็นซี
2.  ขอใดถูกตอง 
       ก.                                                         
 
 
 
 
 
        ค.                                         
 
 
 
                   
 
3.  ขอใดถูกตอง 
        ก.                                            
   
 
 
 
 
   

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

.  (X5, Y-4) 

.   (X5, Y4) 
  X 

  Y 

.   (X5, Y-4) 
  X 

  Y 
.   

(X5, Y4) 

C 

Z 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

ระบบโคออดิเนทในงานเครื่องมือกลซีเอ็นซี  หมายถึง   
การกําหนดระยะและขนาดลงในแบบงานเพ่ือนําไปเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
การกําหนดตําแหนง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือในระบบแนวแกน 

มิติ หรือ 2 แกนตัดกัด ซ่ึงจุดตัดกันเปนจุดศูนย 
การกําหนดตําแหนงของการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 

.                                                         ข.    

                                                         ง. 

                                   ข.                                     ค.  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

.  (X5, Y4) 

.   (X5, Y-4) 
  X 

  Y 

.  (X5, Y4) .   
(-X5, Y4) 

  X 

  Y 

B 

C 
Y 

Z Y 

A 

B 

X 

 

ใบทดสอบ 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  1.1 – 6.9 

A 
X 
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4.  จงนําตัวอักษรในกรอบสี่เหลี่ยมมา

                     
 
 
5.  จงนําอักษรในรูปเติมลงหนาขอความขางลางใหไดความหมายถูกตอง
 
 
 
 
 
 
 
 
           ……………   จุดอางอิง 
           ...............   จุดศูนยของเครื่อง
           ...............   จุดศูนยของชิ้นงาน

จงเลือกขอท่ีถูกท่ีสุดเพียงขอเดียว 
6.  จุดใดใชอางอิงใหกับระบบโคออดิเนทอ่ืนๆ เชน
      ก.  จุดอางอิงของเครื่อง                              ข
      ค.  จุดศูนยของเครื่อง                                ง
7.  จุดใดใชเปนจุดศูนยในการกําหนดคาโคออดิเนทในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี
      ก.  จุดอางอิงของเครื่อง                             
      ค.  จุดศูนยของเครื่อง                                ง

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

X 

M

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

นําตัวอักษรในกรอบสี่เหลี่ยมมาเติมลงในวงเล็บของชื่อและทิศทางของแนวแกนเครื่องกลึงซีเอ็นซีใ

 

จงนําอักษรในรูปเติมลงหนาขอความขางลางใหไดความหมายถูกตอง   

จุดศูนยของเครื่อง 
จุดศูนยของชิ้นงาน 

จุดใดใชอางอิงใหกับระบบโคออดิเนทอ่ืนๆ เชน ระบบโคออดิเนทในโปรแกรม 
จุดอางอิงของเครื่อง                              ข.  จดุศูนยของชิ้นงาน 
จุดศูนยของเครื่อง                                ง.  จดุอางอิงของเครื่องมือ 

จุดใดใชเปนจุดศูนยในการกําหนดคาโคออดิเนทในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
างอิงของเครื่อง                              ข.  จุดศูนยของชิ้นงาน 

จุดศูนยของเครื่อง                                ง.  จดุอางอิงของเครื่องมือ 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

(...........) 

(...........) 

(...........) 

(...........) (...........) 

(...........) 

R 

W

ใบทดสอบ 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  1.1 – 6.9 

ชื่อและทิศทางของแนวแกนเครื่องกลึงซีเอ็นซีใหถูกตอง 

Z 

X+ 

X- 

Y+ 

Y- 

Z+ 
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8.  จุดใดสามารถเลือกกําหนดไดตามความสะดวกในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี
       ก.  จุดอางอิงของเครื่อง                             ข
       ค.  จุดศูนยของเครื่อง                               ง

9.  จงนําหมายเลขหนาขอดานขวามือมาเติมลงในภาพซายมือใหถูกตอง 

                                                                                   
     
     
                               
     
     
     
 
 
 
 

10.  จงนําคําสั่งดานขวามือมาเติมลงหนาขอดานซายมือใหไดความหมายถูกตอง
_______1.  เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานเปนเสนตรงตามอัตราปอน
_______2.  เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานเปนเสนโคงตามเข็มนาฬิกา
_______3.  เปดเพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา
_______4.  ล็อกความเร็วรอบสูงสุด 
_______5.  กําหนดขนาดแกนตอเนื่อง
_______6.  กําหนดความเร็วรอบคงท่ี
_______7.  ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา
_______8.  ปดเพลางาน 
_______9.  หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท
_______10.  จบโปรแกรม และพรอมเริ่มตนใหม

(CNC Lathe 
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

%  901 

N10  G00  G52  X0  Z0

N20  T01  M 01   

N30  S800  M40  M03

N.. 

N500   M 02 

(       ) 

(        ) 

(       ) 

(       ) 

ใบ

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  1.1 

จุดใดสามารถเลือกกําหนดไดตามความสะดวกในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
จุดอางอิงของเครื่อง                             ข.  จดุศูนยของชิ้นงาน 
จุดศูนยของเครื่อง                               ง.  จดุอางอิงของเครื่องมือ 

จงนําหมายเลขหนาขอดานขวามือมาเติมลงในภาพซายมือใหถูกตอง  

                                                                                   (1)  คํา 
   (2)  บรรทัดโปรแกรม 
   (3)  แอดเดรส   

                                          (4)  หมายเลขบรรทัด 
   (5)  หมายเลขโปรแกรม
   (6)  สัญลักษณเริ่มตนโปรแกรม
   (7)  เลขลําดับของแอดเดรส

จงนําคําสั่งดานขวามือมาเติมลงหนาขอดานซายมือใหไดความหมายถูกตอง 
เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานเปนเสนตรงตามอัตราปอน 
เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานเปนเสนโคงตามเข็มนาฬิกา 
เปดเพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา 

 
กําหนดขนาดแกนตอเนื่อง 
กําหนดความเร็วรอบคงท่ี 
ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา 

หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท 
จบโปรแกรม และพรอมเริ่มตนใหม 

 
G00
G01
G02
G
G28
G40
G41
G42
G50
G96
G97

 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

G52  X0  Z0 

N30  S800  M40  M03 

(      ) 

(       ) 
(       ) 

ใบทดสอบ 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

1.1 – 6.9 

  

หมายเลขโปรแกรม 
สัญลักษณเริ่มตนโปรแกรม 
เลขลําดับของแอดเดรส 

G00 
G01 
G02 
G03 
G28 
G40 
G41 
G42 
G50 
G96 
G97 

 
M00 
M01 
M02 
M03 
M04 
M05 
M06 
M08 
M09 
M30 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

11. จงนําตัวเลขคําสั่งชดเชยรัศมีปลายมีด
           1. 

 

 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

คําสั่งชดเชยรัศมีปลายมีดในกรอบสี่เหลี่ยมมาเติมลงใน (G     )  ใหถูกตอง

 

                                                            
. 

 

2. 

 

 

12. จากรูปจงกําหนดขนาดแบบสมบูรณ
ของงานกลึง โดยเริ่มตนจากจุด 
จุด P8 และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหนา
ของชิ้นงาน 
 

คาโคออดิเนท
P 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8                  

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

40 

41 

42 

 

ใบทดสอบ 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  1.1 – 6.9 

ใหถูกตอง 

 
จากรูปจงกําหนดขนาดแบบสมบูรณ 

ของงานกลึง โดยเริ่มตนจากจุด P1 ไปยัง 
และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหนา 

คาโคออดิเนท 
X Z 
  
  
  
  
  
  
  
  

40 

41 

42 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

จากรูปจงตอบคําถามขอท่ี 13 – 14 

 

 

จากรูปจงตอบคําถามขอท่ี 15 - 18 
 

17. จุดสิ้นสุดในการกลึงรัศมี R5 คือ 
      ก. X90    Z-45 
      ข. X90    Z-40 
      ค. X100  Z-45 
      ง. X100  Z-40 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

 

45๐ 

Ø 25 Ø X2 

X1 

28 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

  

15. ในการกลึงรัศมี R5 ควรใชคําสั่งใดกลึงรัศมี
      ก. G00 
      ข. G01 
      ค. G02 
      ง. G03 
  
16. จุดเริ่มตนในการกลึงรัศมี R5 
      ก. X90  Z0 
      ข. X90  Z-40 
      ค. X80  Z0 
      ง. X80  Z-40 
 
 
18. จงหาคา I, K  ท่ีใชในการกลึงรัศมี 
      ก. I-5    K0 
      ข. I0     K-5 
      ค. I5     K0 
      ง. I0     K5 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

13.จงคํานวณหาความสูง X1  โดย
ใชฟงคช่ันตรีโกณมิต ิ

ก.   14     มิลลิเมตร 

ข.   20     มิลลิเมตร   

ค.   28     มิลลิเมตร 

ง.    30     มิลลิเมตร 

14. จงคํานวณหาขนาด 

     ก.   85      

     ข.   81      

     ค.   65      

     ง.    53      

 

ใบทดสอบ 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  1.1 – 6.9 

ควรใชคําสั่งใดกลึงรัศมี 

 คือ 

ท่ีใชในการกลึงรัศมี R5 คือ 

จงคํานวณหาขนาด Ø X2  

85      มิลลิเมตร 

81      มิลลิเมตร   

65      มิลลิเมตร 

53      มิลลิเมตร 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

   จงเลือกขอที่ถูกที่สุดเพียงขอเดียว
1.  ระบบโคออดิเนทในงานเครื่องมือกลซีเอ็นซี  หมายถึง  
      ก.  การกําหนดระยะและขนาดลงในแบบงานเพ่ือนําไปเขียนโปรแกรมเอ็นซี
     .   การกําหนดตําแหนง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือในระบบแนวแกน
      ค.  ระบบแนวแกนท่ีมีอยางนอย 
      ง.  การกําหนดตําแหนงของการเขียนโปรแกรมเอ็นซี
 
2.  ขอใดถูกตอง 
       ก.                                                  
 
 
 
 
        ค.                                                                
 
 
 
                   
 
 
3.  ขอใดถูกตอง 
        ก.                                                                             
   
 
 
 
 
   

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

.  (X5, Y-4

.   (X5, Y4) 
  X 

  Y 

.   (X5, Y-4)
  X 

  Y 
.   

(X5, Y4) 

A 

B 
C 

X 

Y 
Z 

ข 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

จงเลือกขอที่ถูกที่สุดเพียงขอเดียว 
ระบบโคออดิเนทในงานเครื่องมือกลซีเอ็นซี  หมายถึง   

การกําหนดระยะและขนาดลงในแบบงานเพ่ือนําไปเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
การกําหนดตําแหนง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือในระบบแนวแกน
ระบบแนวแกนท่ีมีอยางนอย 2 มิติ หรือ 2 แกนตัดกัด ซ่ึงจุดตัดกันเปนจุดศูนย 
การกําหนดตําแหนงของการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 

.                                                  ข.    

                                                                 

                                                                                                    

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

4) .  (X5, Y4

.   (X5, Y-4) 
  X 

  Y 

) 

.  (X5, Y4.   
(X-5, Y4) 

  X 

  Y 

C 
Z Y 

A 

B 

C 

X 

Z 

ง 

ข 

ใบเฉลยทดสอบ 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  1.1 – 6.9 

การกําหนดตําแหนง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือในระบบแนวแกน 
 

                                ค.  

X5, Y4) 

X5, Y4) 

A 

B 

X 

Y 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

4.  จงเติมชื่อและทิศทางของแนวแกนเครื่องกลึงซีเอ็นซีในรูป

                     
 
 
5.  จงนําอักษรในรูปเติมลงหนาขอความขางลางใหไดความหมายถูกตอง
 
 
 
 
 
 
 
 
           …..…R…..…     จุดอางอิง 
           ........M.......   จุดศูนยของเครื่อง
           ........W.......   จุดศูนยของชิ้นงาน

จงเลือกขอท่ีถูกท่ีสุดเพียงขอเดียว 
6.  จุดใดใชอางอิงใหกับระบบโคออดิเนทอ่ืนๆ เชน
      ก.  จุดอางอิงของเครื่อง                              ข
      ค.  จุดศูนยของเครื่อง                                ง
7.  จุดใดใชเปนจุดศูนยในการกําหนดคาโคออดิเนทในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี
      ก.  จุดอางอิงของเครื่อง                             
      ค.  จุดศูนยของเครื่อง                                ง

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

(....X

(.....

X 

M 

ค 

ใบ

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  

จงเติมชื่อและทิศทางของแนวแกนเครื่องกลึงซีเอ็นซีในรูป 

 

จงนําอักษรในรูปเติมลงหนาขอความขางลางใหไดความหมายถูกตอง   

จุดศูนยของเครื่อง 
จุดศูนยของชิ้นงาน 

จุดใดใชอางอิงใหกับระบบโคออดิเนทอ่ืนๆ เชน ระบบโคออดิเนทในโปรแกรม 
จุดอางอิงของเครื่อง                              ข.  จดุศูนยของชิ้นงาน 
จุดศูนยของเครื่อง                                ง.  จดุอางอิงของเครื่องมือ 

จุดใดใชเปนจุดศูนยในการกําหนดคาโคออดิเนทในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
จุดอางอิงของเครื่อง                                  จดุศูนยของชิ้นงาน 
จุดศูนยของเครื่อง                                ง.  จดุอางอิงของเครื่องมือ 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

(....Z+...) 

(....X+....) 

(....Z+...) 

(...Z-....) X-....) 

(.....X.+...) 

Z 

R 

W 

ข 

ใบเฉลยทดสอบ 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

  1.1 – 6.9 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

8.  จุดใดสามารถเลือกกําหนดไดตามความสะดวกในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี
       ก.  จุดอางอิงของเครื่อง                             
       ค.  จุดศูนยของเครื่อง                                ง

9.  จงนําหมายเลขหนาขอดานขวามือมาเติมลงในภาพซายมือใหถูกตอง 

                                                                                                             
     
     
                                             
     
     
     

10.  จงนําคําสั่งดานขวามือมาเติมลงหนาขอดานซายมือใหไดความหมายถูกตอง
___G01____1.  เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานเปนเสนตรงตามอัตราปอน
___G02____2.  เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานเปนเสนโคงตามเข็มนาฬิกา
___M03____3.  เปดเพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา
___G50____4.  ล็อกความเร็วรอบสูงสุด
___G96____5.  กําหนดความเร็วตัดคงท่ี
___G97____6.  กําหนดความเร็วรอบคงท่ี
___G42____7.  ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา
___M05____8.  ปดเพลางาน 
___M01____9.  หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท
___M30____10.  จบโปรแกรม และพรอมเริ่มตนใ

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา

 

%  901 
N10  G00  G52  X0  Z0
N20  T01  M 01  
N30  S800  M40  M03
N.. 
N500   M 02 

(   3   ) 

(   2    ) 

(    6  ) 

(   4  ) 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

จุดใดสามารถเลือกกําหนดไดตามความสะดวกในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
จุดอางอิงของเครื่อง                                  จุดศูนยของชิ้นงาน 
จุดศูนยของเครื่อง                                ง.  จุดอางอิงของเครื่องมือ 

จงนําหมายเลขหนาขอดานขวามือมาเติมลงในภาพซายมือใหถูกตอง  

                                                                                                             (1)  คํา 
    (2)  บรรทัดโปรแกรม
    (3)  แอดเดรส  
                                          (4)  หมายเลขบรรทัด
    (5)  หมายเลขโปรแกรม
    (6)  สัญลักษณเริ่มตนโปรแกรม
    (7)  เลขลําดับของแอดเดรส

จงนําคําสั่งดานขวามือมาเติมลงหนาขอดานซายมือใหไดความหมายถูกตอง 
เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานเปนเสนตรงตามอัตราปอน 
เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานเปนเสนโคงตามเข็มนาฬิกา 
เปดเพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา 
ล็อกความเร็วรอบสูงสุด 
กําหนดความเร็วตัดคงท่ี 
กําหนดความเร็วรอบคงท่ี 
ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา 

 
หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท 
จบโปรแกรม และพรอมเริ่มตนใหม  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

G52  X0  Z0 
N20  T01  M 01   
N30  S800  M40  M03 

(  7   ) 

(  1    ) 
(   5    ) 

ข 

ใบเฉลยทดสอบ 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  1.1 – 6.9 

บรรทัดโปรแกรม 
   

หมายเลขบรรทัด 
หมายเลขโปรแกรม 
สัญลักษณเริ่มตนโปรแกรม 
เลขลําดับของแอดเดรส 

G00 
G01 
G02 
G03 
G28 
G40 
G41 
G42 
G50 
G96 
G97 

 
 
 

M00 
M01 
M02 
M03 
M04 
M05 
M06 
M08 
M09 
M30 
M98 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

11. จงเติมคําสั่งชดเชยรัศมีปลายมีดลงในชองวางใหถูกตอง
   1. 

           

                                       

 
 

 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

 

G42 

G41 

เฉลย

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอยอยที่  1.1 

จงเติมคําสั่งชดเชยรัศมีปลายมีดลงในชองวางใหถูกตอง 
                                        

 
คําตอบ 

 

 

12. จากรูปจงกําหนดขนาดแบบสมบูรณ
ของงานกลึง โดยเริ่มตนจากจุด 
จุด P8 และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหนา
ของชิ้นงาน 
 

คาโคออดิเนท
P X
1 0.0
2 25.40
3 25.40
4 50.80
5 50.80
6 78.74
7 88.90
8 106.68

 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

40 

41 

42 
G41 

G42 

เฉลยทดสอบ 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

1.1 – 6.9 

 

จากรูปจงกําหนดขนาดแบบสมบูรณ 
ของงานกลึง โดยเริ่มตนจากจุด P1 ไปยัง 

และจุดศูนยชิ้นงานอยูดานหนา 

คาโคออดิเนท 
X Z 

0.0 0.0 
25.40 0.0 
25.40 -12.70 
50.80 -12.70 
50.80 -33.02 
78.74 -33.02 
88.90 -38.10 
106.68 -38.10 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

จากรูปจงตอบคําถามขอท่ี 13 – 14

 

 

จากรูปจงตอบคําถามขอท่ี 15 - 18 
 

17. จุดสิ้นสุดในการกลึงรัศมี R5 คือ
      ก. X90    Z-45 
      ข. X90    Z-40 
      ค. X100  Z-45 
      ง. X100  Z-40 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา

 

 

45๐ 

Ø 25Ø X2 

X1

28 

ค
.

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

14 

   

 15. ในการกลึงรัศมี R5 ควรใชคําสั่งใดกลึงรัศมี
      ก. G00 
      ข. G01 
      ค. G02 
      ง. G03 
 

16. จุดเริ่มตนในการกลึงรัศมี 
      ก. X90  Z0 
      ข. X90  Z-40 
      ค. X80  Z0 
      ง. X80  Z-40 
 
 

คือ 18. จงหาคา I, K  ท่ีใชในการกลึงรัศมี 
      ก. I-5    K0 
      ข. I0     K-5 
      ค. I5     K0 
      ง. I0     K5 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

13.จงคํานวณหาความสูง X1  โดย
ใชฟงคช่ันตรีโกณมิต ิ

   ก.   14     มิลลิเมตร 

   ข.   20     มิลลิเมตร   

   ค.   28     มิลลิเมตร 

   ง.    30     มิลลิเมตร 

14. จงคํานวณหาขนาด 

 

     ก

     ข

     ค

     ง.

 

Ø 25 

1 

ค. 

ง
.

ก
.

ข
.

ใบเฉลยทดสอบ 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

หัวขอยอยที่  1.1 – 6.9 

ควรใชคําสั่งใดกลึงรัศมี 

จุดเริ่มตนในการกลึงรัศมี R5 คือ 

ท่ีใชในการกลึงรัศมี R5 คือ 

จงคํานวณหาขนาด Ø X2  

ก.   85      มิลลิเมตร 

ข.   81      มิลลิเมตร   

ค.   65      มิลลิเมตร 

.    53      มิลลิเมตร 

ข.
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

วัตถุประสงค  :  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ
1. เขียนแผนข้ันตอนการข้ึนรูปชิ้นงาน  
2. เลือกใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราปอนไดอยางเหมาะสมกับเง่ือนไขการตัดเฉือน 
3. เขียนเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths
4.  เขียนโปรแกรมตามแบบท่ีกําหนดไดอยางถูกตอง
5.  ปอนโปรแกรมเขาเครื่องกลึงไดอยางถูกตอง
6.  ทดสอบ และแกไขโปรแกรมไดอยางถูกตอง

 
วิธีการสอน  :  บรรยาย   แสดงวิธีการเขียนโปรแกรมเครื่องกลึงซีเอ็นซี และสาธิตการปอนโปรแกรม 
                    โปรแกรม และแกไขโปรแกรมบนเครื่องกลึง 
หัวเรื่องสําคัญ  :   
      1.  ฝกปฏิบัติการจัดลําดับข้ันตอนการกลึง
      2.  ฝกปฏิบัติการเขียนโปรแกรมตามแบบงานท่ีกําหนด
      3.  ฝกปฏิบัติการปอนขอมูลเขาเครื่องกลึง
      4.  ฝกปฏิบัติการทดสอบและแกไขโปรแกรม
อุปกรณชวยฝก  :  เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC 
การมอบหมายงาน  : 

  1.  ใบงาน  การเขียนโปรแกรมเครื่องก
      2.  ใบข้ันตอนการปฏิบัติการปอนโปรแกรม ทดสอบและแกไขโปรแกรมบนเครื่องกลึง 
การวัดและประเมินผล  : 
      1. ผลการฝกเขียนโปรแกรมตามใบงาน  
      2. ผลการฝกปฏิบัติตามรใบข้ันตอนการปฏิบัติการปอนโปรแกรม ทดสอบและแกไขโปรแกรมบนเครื่องกลึง 
CNC 
หนังสืออางอิง  : 
      1. เชาวลิต  ถาวรสิน.  เทคนิคการเขียนโปรแกรม
         2538.   
      2. เชาวลิต  ถาวรสิน.  คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี

     พระนครเหนือ, กรุงเทพฯ : 2550
      3. MANUAL MAZAK SUPER QUICK TURN 200.

 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

ใบเตรียมการสอน

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

หัวขอหลักที่ 

เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
เขียนแผนข้ันตอนการข้ึนรูปชิ้นงาน   
เลือกใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราปอนไดอยางเหมาะสมกับเง่ือนไขการตัดเฉือน 

Machining Paths) 
เขียนโปรแกรมตามแบบท่ีกําหนดไดอยางถูกตอง 
ปอนโปรแกรมเขาเครื่องกลึงไดอยางถูกตอง 
ทดสอบ และแกไขโปรแกรมไดอยางถูกตอง 

บรรยาย   แสดงวิธีการเขียนโปรแกรมเครื่องกลึงซีเอ็นซี และสาธิตการปอนโปรแกรม 
โปรแกรม และแกไขโปรแกรมบนเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

ฝกปฏิบัติการจัดลําดับข้ันตอนการกลึงซีเอ็นซี 
ฝกปฏิบัติการเขียนโปรแกรมตามแบบงานท่ีกําหนด 
ฝกปฏิบัติการปอนขอมูลเขาเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
ฝกปฏิบัติการทดสอบและแกไขโปรแกรม 

CNC Lathe) 

การเขียนโปรแกรมเครื่องกลึง CNC  
ใบข้ันตอนการปฏิบัติการปอนโปรแกรม ทดสอบและแกไขโปรแกรมบนเครื่องกลึง CNC

ตามใบงาน  การเขียนโปรแกรมเครื่องกลึง CNC 
ผลการฝกปฏิบัติตามรใบข้ันตอนการปฏิบัติการปอนโปรแกรม ทดสอบและแกไขโปรแกรมบนเครื่องกลึง 

เทคนิคการเขียนโปรแกรม.  กรุงเทพฯ : สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ

คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี.  ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
: 2550.   

3. MANUAL MAZAK SUPER QUICK TURN 200. 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

ใบเตรียมการสอน 
(ปฏิบัต)ิ 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

ที่ 1-4 เวลา 8 ชั่วโมง 

เลือกใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราปอนไดอยางเหมาะสมกับเง่ือนไขการตัดเฉือน  

บรรยาย   แสดงวิธีการเขียนโปรแกรมเครื่องกลึงซีเอ็นซี และสาธิตการปอนโปรแกรม การทดสอบ 

CNC 

ผลการฝกปฏิบัติตามรใบข้ันตอนการปฏิบัติการปอนโปรแกรม ทดสอบและแกไขโปรแกรมบนเครื่องกลึง 

สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ,  

ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานย่อยที่  1.1, 1.2, 1.3 

       การวางแผนในการผลิตชิ้นงานให้ได้ตรงตามแบบงานก าหนดในงานกลึงซีเอ็นซีนั้นแบ่งออกเป็น 2 ส่วนดังนี้ 
   ส่วนที่ 1  :  การวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี 
   ส่วนที่ 2  :  การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
         ส่วนที่ 1  :  การวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี 
1.  การปฏิบัติการจัดล าดับขั้นตอนการกลึง 
            การปฏิบัติการจัดล าดับขั้นตอนการกลึง มีล าดับขั้นตอนดังนี้ 
               1.1 การจัดล าดับขั้นตอนการกลึง 
               1.2 การจัดล าดับเครื่องมือตัด 
               1.3 การเลือกความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราการป้อน 
หมายเหตุ :  รายละเอียดในแต่ละข้ันตอน สามารถศึกษาได้ในใบข้อมูลการเขียนโปรแกรมงานกลึง CNC 1 (ทฤษฎี) 

ตัวอย่างการเขียนแผนขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงาน 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ล าดับ การท างาน 
ความเร็วตัด อัตราป้อน เคร่ืองมือตัด หมายเหตุ 

(m/min) (mm/rev.) หมายเลขมีด ชนิดมีด รัศมีมดี  
1. กลึงปอกหยาบ    150 0.25 01 ปอกหยาบ คารไ์บด ์ 1.0  
2. กลึงเก็บละเอียด 1 รอบ 250 0.15 02 ปอกละเอียด คารไ์บด ์ 0.4  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

แบบงาน (Drawing) 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานย่อยที่  2.1 

2. การเขียนโปรแกรมตามแบบงานที่ก าหนด 
        2.1  การเขียนเส้นทางการตัดเฉือน (Machining Paths) 
 

ตัวอย่างการเขียนเส้นทางการตัดเฉือน (Machining Paths) 
 
แบบแสดงเส้นทางการตัดเฉือน (Machining Paths) 
 

 
           

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสตูรการฝึกยกระดับฝีมือ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานย่อยที่  2.1 

    2.2 การเขียนโปรแกรมตามแบบงานที่ 

     ตัวอย่างตารางโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   งาน ทดสอบ 1  หมายเลขโปรแกรม O 1234 
N G X Z R I K F S T M หมายเหต ุ
1 50       3000    
2 28 U0 W0         
3         0101  รูปแบบเริม่ต้น 
4 96       150  03 โปรแกรม 
5 54, 00 41.0 82.0         
6 01  30.5    0.25   08  
7 00 42.0 82.0         
8  36.0          
9 01  30.5         
10 00 38.0 82.0         
11  32.0          
12 01  30.5         
13 00 34.0 82.0         
14  28.0          
15 01  30.5         
16 00 30.0 82.0         
17  24.0          
18 01  30.5         
19 00 26.0 82.0         
20  20.5          
21 01  32.0         
22  24.0 30.5         
23  36.0          
24  41.0 27.5         
25 00  82.0         
26  16.5          
27 01  63.0         
28  20.5 55.0         
29 00  82.0         
30  12.5          
31 01  68.5         
32  16.5 63.0         

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานย่อยที่  2.1 

ตัวอย่างตารางโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   งาน ทดสอบ 1  หมายเลขโปรแกรม O 1234 

N G X Z R I K F S T M หมายเหตุ 
33 00  82.0         
34  8.5          
35 01  75.5         
36  12.5 63.0         
37 00  82         
38  4.5          
39 01  79.5         
40  8.5 75.5         
41 00  82.0         
42  0.5          
43 01  79.5         
44  4.5          
45  8.5 76.5         
46  20.5 55.0         
47 00 100.0 50.0       09  
48 28 U0 W0        รูปแบบสิน้สุด 
49          01 การท างานมีด 01 
50         0202   
51 96       250  03   รูปแบบเร่ิมต้นมีด 
52 00 0.0 82.0        หมายเลข 02 
53 42, 01 0.0 79.0    0.15   08 ชดเชยรัศมีมีดทางขวา 
54 03 7.68 76.12 4.0        
55 01 20.0 55.0         
56   32.0         
57 02 24.0 30.0 2.0        
58 01 36.0          
59  41.0 27.5         
60 00 100.0 50.0         
61 28 U0 W0        รูปแบบจบโปรแกรม 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอ่ยที่  3.1 

     ส่วนที่ 2  :  การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซ ี
       การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี  โดยทั่วๆ ไปมีขั้นตอนดังนี้ 

1. ป้อนโปรแกรมบนเครื่องกลึงซีเอ็นซี  ด้วย  Edit Mode 
2. ตรวจสอบโปรแกรม 
3. ติดตั้งมีดกลึงให้ตรงหมายเลขมีดในโปรแกรม 
4. ปรับตั้งจุดศูนย์โปรแกรม 
5. ปรับตั้งค่าชดเชยขนาดมีด 
6. ทดสอบเดินเครื่องตัวเปล่า ด้วย Dry Run Mode 
7. กลึงขึ้นรูป ด้วย Single Block Mode 
8. ตรวจสอบความถูกต้องทางขนาดในต าแหน่งต่างๆ ตามแบบงานก าหนด 
9. ปรับแต่งค่าชดเชยขนาดมีด 
10. กลึงขึ้นรูป ด้วย Auto Mode 

 
หมายเหตุ  :   ในแต่ละขั้นมีรายละเอียดขั้นตอนในการท างานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซี ซึ่งผู้ปฏิบัติจะต้องศึกษาจาก  
                 คู่มือแนะน าของผู้ผลิตเครื่องกลึงแต่ละรุ่น   
               :  ในรหัสวิชา 0920921003  เป็นตัวอย่างอธิบายถึงข้ันตอนหลักๆ ที่ใช้ในการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึง  
                  ซีเอ็นซี ทั่วๆไป ไม่ระบุชนิด ประเภท และรุ่นของเครื่องกลึงซีเอ็นซี ขั้นตอนที่ก าหนดในหลักสูตร คือ 
                  การป้อนโปรแกรมบนเครื่องกลึงซีเอ็นซี  การตรวจสอบโปรแกรม และการแก้ไขโปรแกรมบนเครื่อง-   
                  กลึงซีเอ็นซี (ส าหรับขั้นตอนที่ 3 – 10 จะน าเสนอใน เรื่อง การกลึงชิ้นงานด้วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานย่อยที่  3.1 

3. การป้อนข้อมูลเข้าเครื่องกลึง 
       3.1 ส่วนประกอบในการควบคุมเครื่องกลึง ซีเอ็นซี  MAZAK SUPER QUICK TURN 200 

 

 

 

 

 

 

        รูปแบบการป้อนโปรแกรมเข้าเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
               รูปแบบการป้อนโปรแกรมเข้าสู่เครื่องกลึงซีเอ็นซี  กระท าได้ 3 แบบ คือ 

1) การป้อนโปรแกรมท่ีเครื่องกลึงซีเอ็นซีโดยตรง  
2) การ Load โปรแกรมที่ส าเร็จแล้วจากการเขียนหรือการใช้ Software CNC โดยใช้โปรแกรม   

Q-Modem ผ่าน  RS 232 
3) การน าโปรแกรมที่ส าเร็จแล้วจาก Software CNC แปลงจาก CAD เป็น CAM มาแล้วด้วยวิธี 

DNC (Direct Numerical Control) 
 

หมายเหตุ    ส าหรับหลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ  จะฝึกปฏิบัติเฉพาะการป้อนโปรแกรมท่ีเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
                โดยตรง  
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 

    ส่วนควบคุมการท างานของเครื่องกลึงซีเอ็นซี แบ่ง
ออกเป็น  3  ส่วน คือ 

ส่วนที่1   ส่วนควบคุมการแสดงผล   

               (Monitor Control Panel) 

ส่วนที่2   ส่วนควบคุมการป้อน/แก้ไข/เปลี่ยนแปลง  

               ข้อมูล  (Numerical Control Panel) 

ส่วนที่3   ส่วนควบคุมการท างานของเครื่องจักร  

               (Machine Control Panel) 

 

 

ส่วนที่ 1 

ส่วนที่ 2 

ส่วนที่ 3 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานย่อยที่  3.2 

          3.2  ขั้นตอนการป้อนโปรแกรมที่เครื่องกลึงซีเอ็นซีโดยตรง  

   แผนภูมิแสดงขั้นตอนการป้อนโปรแกรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ  :  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการป้อนโปรแกรมนี้สามารถใช้เป็น แนวทางปฏิบัติกับเคร่ืองกลึง
ซีเอ็นซีที่ใช้ระบบควบคุมอื่นๆ ได้  

                ผู้ปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแต่ละขั้นตอนจากคู่มือเครื่องกลึงซีเอ็นซีในรุ่นนั้น ๆ 
 
 
 

โยกสวิตช์กุญแจ PROGRAM => ENABLE 

 
กด  PROGRAM => WORK NO. 

 
 ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 ==> INPUT 

 
เลือก EIA/ISO PROGRAM 

 

 กด PROGRAM COMPLETE (บันทึกโปรแกรม) 

 

ป้อนโปรแกรม 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 
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สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

  กดปุ่ม TOOL PATH (เพื่อดูเส้นทางการเดินของทูล) 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานย่อยที่  3.2 

ภาพแสดงการป้อนโปรแกรมที่เคร่ืองกลึงซีเอ็นซ ี
1. โยกสวิตช์กุญแจ PROGRAM => ENABLE 

 
 

 

5. ป้อนโปรแกรม 
 
 
 
 
 

 
2. กดเมนู PROGRAM ==> WORK NO. 

 

 

 

 

 

 

 

6.กด  PROGRAM COMPLETE 
 
 

3. ป้อนหมายเลขโปรแกรม  123 ==> กด  INPUT 
 

 

 

7. กดปุ่ม  TOOL PATH (เพ่ือดูเส้นทางการเดินของทูล) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4. เลือก EIA/ISO PROGRAM 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานย่อยที่  4.1 

4. การทดสอบและแก้ไขโปรแกรม 
    4.1 ขั้นตอนการทดสอบโปรแกรม 

            โปรแกรมที่ส าเร็จจากการเขียนด้วยคน  หรือส าเร็จจาก Software นั้นยังไม่สามารถน ามาใช้ท างานกับ
เครื่องกลึงซีเอ็นซีได้ อาจมีการผิดพลาดทางการใช้รูปแบบของค าสั่ง หรือรูปแบบของโปรแกรมไม่ตรงกับรูปแบบของ
โปรแกรมจากเครื่องกลึงเอ็นซ ี จึงต้องท าการตรวจสอบและแก้ไขโปรแกรมให้ถูกต้อง โดยเครื่องจะท าการตรวจสอบ
โปรแกรมอย่างอัตโนมัติ หากมีการผิดพลาดจะเกิดสัญญาณเตือน (Alarm) ให้ดูว่า Alarm หมายเลขอะไรแล้วจึงไปดู
ค าอธิบายจากคู่มือเครื่องจักร โดยจะต้องท าการแก้ไขใหม่และท าการตรวจสอบใหม่ จนเครื่องตรวจสอบโปรแกรมจบ
และถูกต้องแล้วจะมีไฟสีเหลืองโชว์แสดงว่าการตรวจสอบเสร็จสมบูรณ์แล้ว 

     แผนภูมิแสดงข้ันตอนในการทดสอบโปรแกรม 

 

 

 

 

 

 

 

                
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

ปิดประตูและโยกสวิตช์กุญแจ MACHINE => OFF 

 

กดปุ่ม TOOL PATH (ดูเส้นทางเดินมีดกลึง)* 

 

กดปุ่ม MEMORY Mode  

 
กดปุ่ม WORK NO. ทีปุ่่มหน้าจอ 

 
ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 และกด INPUT 

 กดปุ่ม POSITION 

กดปุ่ม MST, Z – AXIS, MACHINE LOCK, DRYRUN 

 

หมายเหตุ  :  *  กรณีที่เครื่องมี Software การดูภาพการท างานที่จอมอนิเตอร์ ให้ศึกษาจากคู่มือเครื่อง
นั้นๆ  

กดปุ่ม SINGLE BLOCK 

 

กดปุ่ม CYCLE STRAT 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานย่อยที่  4.1 

ภาพแสดงการทดสอบและแก้ไขโปรแกรม 
1. โยกสวิตช์กุญแจ MACHINE => OFF 
 
 
 
 

5. กดปุ่ม TOOL PATH (ดูเส้นทางเดินมีดกลึง) 

 

 

 
2. เลือก MEMORY MODE 
 

6. กดปุ่ม POSITION 

 3. กดปุ่ม WORK NO. 

 

 
 
 
 
 

7. กดปุ่ม MST, Z – AXIS, MACHINE LOCK, DRYRUN 

 

4. ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 และกด INPUT 8. กดปุ่ม SINGLE BLOCK 

9. กดปุ่ม CYCLE STRAT 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานย่อยที่  4.2 

     4.2  ขั้นตอนการแก้ไขโปรแกรม 
          การแก้ไขโปรแกรมจะกระท าพร้อมกับการตรวจสอบโปรแกรม โดยผู้ปฏิบัติจะต้องหาสาเหตุของจุดที่เกิดการ
ผิดพลาดผิดพลาด เช่น รูปแบบค าสั่งการเขียนโปรแกรมไม่ถูกต้อง ต าแหน่งการเคลื่อนที่มีดกลึงไม่ถูกต้อง เป็นต้น 
หากมีการผิดพลาดจะเกิดสัญญาณเตือน (Alarm) ให้ดูว่า Alarm หมายเลขอะไรแล้วจึงไปดูค าอธิบายจากคู่มือ
เครื่องจักร โดยจะต้องท าการแก้ไขใหม่และท าการตรวจสอบใหม่ จนเครื่องตรวจสอบโปรแกรมจบและถูกต้องแล้วจะ
มีไฟสีเหลืองโชว์แสดงว่าการตรวจสอบเสร็จสมบูรณ์แล้ว 

                                          แผนภูมิแสดงขั้นตอนในการแก้ไขโปรแกรม 

 

 

 

 

 

 

 

 
                 

 โยกสวิตช์กุญแจ PROGRAM => ENABLE 

 

กดปุ่ม PROGRAM 

 

กดปุ่ม PROGRAM 

    กดปุ่ม WORK NO. 

 
ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 และกด INPUT 

 

เลื่อนเคอร์เซอร์ไปท่ีต้องการแก้ไข และป้อนข้อมูลที่
ต้องการแก้ไข 

กดปุ่ม PROGRAM COMPLETE (บันทึกโปรแกรม) 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

         

 

 
 
 

ใบข้อมูล  
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา การเขียนโปรแกรม
เครื่องกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานย่อยที่  4.2 

ภาพแสดงการแก้ไขโปรแกรม 
1. โยกสวิตช์กุญแจ PROGRAM => ENABLE       

 

 

5. กดปุ่ม PROGRAM (เพ่ือแก้ไขหรือ EDIT โปรแกรม) 

 

2. กดปุ่ม PROGRAM 

 

 

6. เลื่อนเคอร์เซอร์ไปที่ต้องการแก้ไข และป้อนข้อมูลที่
ต้องการแก้ไข 

 

3. กดปุ่ม WORK NO. 

 

 

 

 

 

4. ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 และกด INPUT 

 

 

 

 

7. กดปุ่ม PROGRAM COMPLETE (บันทึกโปรแกรม) 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลกัสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

แบบงาน 

 

 

 

 

 

ลําดับ การทํางาน 

  
  
  

แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths

 

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

งานยอยที่

ลําดับข้ันการทํางาน (Operation Steps) 
ความเร็วตัด อัตราปอน เคร่ืองมือตัด
    (m/min) (mm/rev.) หมายเลขมีด ชนิดมีด

    
    

    

Machining Paths) 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

X 

ใบงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  1.1-1.3, 2.1-2.2 

เคร่ืองมือตัด หมายเหตุ 
ชนิดมีด รัศมีมดี  

  
  

  

Z (+) 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 

 
 

     โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน 

N G X Z R 
1     
2     
3     
4     
5     
6     
7     
8     
9     
10     
11    (
12    
13     
14     
15     
16     
17     
18     
19     
20     
21     
22     
23     
24     
25     
26     
27     
28     
29     

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

งานยอยที่  1.1

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน ……………  หมายเลขโปรแกรม …………….. 
I K F S T M 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบงาน 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

1.1-1.3, 2.1-2.2 

หมายเหต ุ
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

       โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน 

N G X Z 
30    
31    
32    
33    
34    
35    
36    
37    
38    
39    
40    
41    
42    
43    
44    
45    
46    
47    
48    
49    
50    
51    
52    
53    
54    
55    
56    
57    
58    
    

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

งานยอยที่

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน ……………  หมายเลขโปรแกรม …………….. 
R I K F S T M
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  1.1-1.3, 2.1-2.2 

M หมายเหต ุ
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

งานท่ี 2   คําส่ัง  : 
              จากแบบงานดังรูปใหปฏิบัติการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี ตามข้ันตอนดังนี้
                1.  เขียนข้ันตอนการทํางาน 
                2.  เขียนแบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน 
                3.  เขียนโปรแกรมเอ็นซี (NC Programming

                     กําหนดเง่ือนไขการตัดเฉือนดังนี้
                      -  ปอนลึกครั้งละไมเกิน  
                      -  เก็บละเอียดครั้งสุดทาย  
                      -  ชดเชยรศัมีปลายมีด 
                      -  ใชคาความเร็วตัด 15
                      -  ใชคาความเร็วตัด 20
แบบงาน 

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน  

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

งานยอยที่  1.1

จากแบบงานดังรูปใหปฏิบัติการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี ตามข้ันตอนดังนี้ 
เขียนข้ันตอนการทํางาน (Operation Steps) 
เขียนแบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths) 

NC Programming) 

กําหนดเง่ือนไขการตัดเฉือนดังนี้ 
งละไมเกิน  4  ม.ม. 

เก็บละเอียดครั้งสุดทาย  0.5  ม.ม. 
 
50 ม./นาที  อัตราปอนหยาบ 0.30 ม.ม./รอบ   

200 ม./นาที  อัตราปอนละเอียด  0.15  ม.ม./รอบ 

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน  Test 2     หมายเลขโปรแกรม  O1906

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบงาน 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

1.1-1.3, 2.1-2.2 

 
O1906 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

แบบงาน 

ลําดับ การทํางาน 

  
  

 
แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths

(

 
ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

(CNC Lathe 

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

งานยอยที่

 
ลําดับข้ันการทํางาน (Operation Steps) 

ความเร็วตัด อัตราปอน เคร่ืองมือตัด
(m/min) (mm/rev.) หมายเลขมีด ชนิดมีด

    
    

Machining Paths) 

(พ้ืนที่สําหรับเขียนเสนทางการตัดเฉือน) 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  1.1-1.3, 2.1-2.2 

 

เคร่ืองมือตัด หมายเหตุ 
ชนิดมีด รัศมีมดี  

  
  

141



142

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

         โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ชื่องาน ……………
N G X Z R 
1     
2     
3     
4     
5     
6     
7     
8     
9     
10     
11     
12     
13     
14     
15     
16     
17     
18     
19     
20     
21     
22     
23     
24     
25     
26     
27     
28     
29     
     

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

งานยอยที่  1.1

……………  หมายเลขโปรแกรม …………….. 
I K F S T M 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบงาน 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

1.1-1.3, 2.1-2.2 

หมายเหต ุ
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

            โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน 

N G X Z 
30    
31    
32    
33    
34    
35    
36    
37    
38    
39    
40    
41    
42    
43    
44    
45    
46    
47    
48    
49    
50    
51    
52    
53    
54    
55    
56    
57    
58    
    

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

งานยอยที่

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน ……………  หมายเลขโปรแกรม …………….. 
R I K F S T M
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  1.1-1.3, 2.1-2.2 

M หมายเหต ุ
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 

 

 
 

งานท่ี 1   คําส่ัง  :      

         จากแบบงานดังรูปใหปฏิบัติการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี ตามข้ันตอนดังนี้
              1.  เขียนข้ันตอนการทํางาน (
              2.  เขียนแบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน 
              3.  เขียนโปรแกรมเอ็นซี (NC Programming

                   กําหนดเง่ือนไขการตัดเฉือนดังนี้
                    -  ปอนลึกครั้งละไมเกิน  
                    -  เก็บละเอียดครั้งสุดทาย  
                    -  ชดเชยรัศมีปลายมีด 
                    -  ใชคาความเร็วตัด 150 
                    -  ใชคาความเร็วตัด 200

แบบงาน 

 
ช่ืองาน 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

 

ใบเฉลย

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

งานยอยที่  1.1

จากแบบงานดังรูปใหปฏิบัติการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี ตามข้ันตอนดังนี้ 
(Operation Steps) 

เขียนแบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths) 
NC Programming) 

กําหนดเง่ือนไขการตัดเฉือนดังนี้ 
ปอนลึกครั้งละไมเกิน  3  ม.ม. 

ยดครั้งสุดทาย  0.5  ม.ม. 

0 ม./นาที  อัตราปอนหยาบ 0.30 ม.ม./รอบ   
200 ม./นาที  อัตราปอนละเอียด  0.15  ม.ม./รอบ 

ช่ืองาน Test 1  หมายเลขโปรแกรม O1806 
 
 

X 

(+) 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเฉลยใบงาน 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

1.1-1.3, 2.1-2.2 

Z (+) 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 

 

 
 

แบบงาน 
 
 
 
 
 
 

 

ลําดับขั้นการทํางาน (Operation Steps

ลําดับ การทํางาน 

1 กลึงรูปทรงหยาบ 
2 กลึงรูปทรงละเอียด 

 
แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือนหยาบ

 
                                                                                     

R 
                                                                                    

                                        
                                                                                                         

                                               

                                                                             

 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

งานยอยที่

Steps) 
ความเร็ว/Speed อัตราปอน/Feed มีด/Tool
m/min   rpm mm/rev. No. Type 
150  0.30 T01 มีดหยาบ
200  0.15 T02 มีดละเอียด

แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือนหยาบ แสดงตําแหนงในงานกลึงหยาบ
P X Z  P X 
1 U0 W0  18  
2 100 3  19 78 
3  -37.6  20  
4 105 3  21 66 
5 94   22  
6  -37.6  23 72 
7 100 3  24 60 
8 89   25 -32.5 
9  -37.6  26 66 
10 94 3  27 54 
11 83   28  
12  -35  29 60 
13 89 3  30 51.5 
14 78   31  
15  -33  32 54 
16 83 3  33 45.5 
17 72   34  

 

                                                                                     

                                                                                    

                                                                            1, 12 

                                                                             

X 

1,12 (G28 U0 W0) 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเฉลยใบงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  1.1-1.3, 2.1-2.2 

Tool หมายเหต ุ
 Radius  

มีดหยาบ 1.2  
มีดละเอียด 0.4  

แสดงตําแหนงในงานกลึงหยาบ 
Z  P X Z 

-32.5  35 51.5 3 
3  36 39.5  

-32.5  37  -12.2 
  38 45.5 3 

-32.5  39 33.5  
3  40  -12.2 
  41 39.5 3 

   42 27.5  
3  43  -12.2 
  44 33.5 3 

-32.5  45 26  
3  46  -12.2 
  47 28 0.5 

-32.5  48 -1  
3  49 U0 W0 
     

-12.2     

Z 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 

 

 
 

 
แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือนละเอียด

                                                                                       
R 
                                                                                    

                                      11 (X107.68 Z-39.1)            

                                         10(X105.68) 

                                        9 (X88.9 Z-38.1)       

                                              8 (X77.74) 

                                              7 (Z-12.7)        6 (X50.8)     2 (X28 Z0) 

                                                        5 (X25.4 Z

                                                                             

 

                                                                       

 

                                                                  
     โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน 

N G X Z 
1 50   
2 28   
3    
4 96   
5 54,00 100.0 3.0 
6 01  -37.6
7 00 105.0 3.0 
8  94.0  
9 01  -37.6
10 00 100.0 3.0 
11  89.0  
12 01  -37.8
13 01 108.0  
14 00 100.0 3.0 
15  83.0  
16 01  -35.0

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

 

ใบเฉลย

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

งานยอยที่  1.1

แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือนละเอียด แสดงตําแหนงในงานกลึงละเอียด
                                                                                       

                                                                                    

12.7)        6 (X50.8)     2 (X28 Z0)  

5 (X25.4 Z-12.7) 

   4 (X25.4 Z0) 

        3 (X-1 Z0)               

                                                                 

 

P X Z  P
1 U0 W0  8
2 28 0  9
3 -1 0  10
4 25.40 2  11
5 25.4 -12.70  12
6 50.80 -12.70   
7 50.80 -33.02  

 

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน Test 1  หมายเลขโปรแกรม O1806 
 U W R F S T 

    3000  
0.0 0.0     

     0101 
    150  

       
37.6    0.3   

       
      

37.6       
       

      
37.8       

      
       

      
.0       

1,12 (G28 U0 W0) 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเฉลยใบงาน 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

1.1-1.3, 2.1-2.2 

แสดงตําแหนงในงานกลึงละเอียด 

P X Z 
8 77.74 -33.02 
9 88.90 -38.10 
10 105.68 -38.10 
11 107.68 -39.10 
12 U0 W0 

  
   

M หมายเหต ุ
  
  
 กลึงขึ้นรูปหยาบ 

03  
  

08  
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 

 

 
 

    โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน 
N G X Z 
17 00 89.0 3.0
18  78.0  
19 01  -33.0
20  89.0 -37.8
21 00  3.0
22  72.0  
23 01  -32.5
24 00 78.0 3.0
25  66.0  
26 01  -32.5
27 00 72.0 3.0
28  60.0  
29 01  -32.5
30 00 54.0 3.0
31  51.5  
32 01  -32.7
33  80.0  
34 00  3.0
35  45.5  
36 01  -12.2
37 00 50.0 3.0
38  39.5  
39 01  -12.2
40 00 45.0 3.0
41  33.5  
42 01  -12.2
43 00 39.0 3.0
44  27.5  
45 01  -12.2
46 00 33.0 3.0
47  26.1  
48 01  -12.4
49  51.0  

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา

 

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

งานยอยที่

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน Test 1  หมายเลขโปรแกรม O1806 
 U W R F S T 

.0       
       
.0       

37.8       
.0       
       

32.5       
.0       
       

32.5       
.0       
       

32.5       
.0       
       

32.7       
       
.0       
       

12.2       
.0       
       

12.2       
.0       
       

12.2       
.0       
       

12.2       
.0       
       

12.4       
       

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเฉลยใบงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  1.1-1.3, 2.1-2.2 

M หมายเหต ุ
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 

 

 
 

      โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน 
N G X Z 
50 00 28.0 0.5 
51 01 -1.0  
52 01 100.0 50.0 
53 28   
54    
55    
56    
57 00 28.0 0.0 
58 01 -1.0  
59 00 25.4 2.0 
60 42,01  -12.7 
61  50.8  
62   -33.02 
63  77.74  
64  88.90 -38.10 
65  105.68  
66  107.68 -39.1 
67 40   
68 00 120.0 50.0 
69 28   
70    

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

 

ใบเฉลย

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

งานยอยที่  1.1

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน Test 1  หมายเลขโปรแกรม O1806 
U W R F S T 
      
   0.2   
      

0.0 0.0     
      
     0202 
    200  
      
   0.15   
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

0.0 0.0     
      

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเฉลยใบงาน 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

1.1-1.3, 2.1-2.2 

M หมายเหต ุ
  
  
  
  

01  
 กลึงขึ้นรูปละเอียด 

03  
  

08  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

09  
05  
30  
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 

 

 
 

งานท่ี 2   คําส่ัง  : 

              จากแบบงานดังรูปใหปฏิบัติการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี ตามข้ันตอนดังนี้
                1.  เขียนข้ันตอนการทํางาน 
                2.  เขียนแบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน 
                3.  เขียนโปรแกรมเอ็นซี 

                     กําหนดเง่ือนไขการตัดเฉือนดังนี้
                      -  ปอนลึกครั้งละไมเกิน  
                      -  เก็บละเอียดครั้งสุดทาย  
                      -  ชดเชยรศัมีปลายมีด
                      -  ใชคาความเร็วตัด 
                      -  ใชคาความเร็วตัด 

แบบงาน 
 

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน  

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา

 

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

งานยอยที่

จากแบบงานดังรูปใหปฏิบัติการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี ตามข้ันตอนดังนี้ 
เขียนข้ันตอนการทํางาน (Operation Steps) 
เขียนแบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths) 
เขียนโปรแกรมเอ็นซี (NC Programming) 

กําหนดเง่ือนไขการตัดเฉือนดังนี้ 
ปอนลึกครั้งละไมเกิน  4  ม.ม. 
เก็บละเอียดครั้งสุดทาย  0.5  ม.ม. 

ศมีปลายมีด 
ใชคาความเร็วตัด 150 ม./นาที  อัตราปอนหยาบ 0.30 ม.ม./รอบ  
ใชคาความเร็วตัด 200 ม./นาที  อัตราปอนละเอียด  0.15  ม.ม./รอบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน  Test 2     หมายเลขโปรแกรม 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเฉลยใบงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  1.1-1.3, 2.1-2.2 

รอบ   
รอบ 

หมายเลขโปรแกรม  O1906 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 

 

 
 

ลําดับขั้นการทํางาน (Operation Steps) 

ลําดับ การทํางาน ความเร็ว
m/min

1 กลึงรูปทรงหยาบ 150 
2 กลึงรูปทรงละเอียด 200 

แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือนหยาบ
 
 
                                                           

 
 
 
                                                                                                                             

 

แบบงาน 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

 

ใบเฉลย

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

งานยอยที่  1.1

 

ความเร็ว/Speed อัตราปอน/Feed มีด/Tool 
m/min   rpm mm/rev. No. Type 

  0.30 T01 มีดหยาบ 
  0.15 T02 มีดละเอียด 

แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือนหยาบ แสดงตําแหนงในงานกลึงหยาบ

                                                            

                                                                                                                             

    
P X Z  
1 U0 W0  
2 108 3  
3 108 -79.5  
4 116 3  
5 100.5 3  
6 100.5 -79.5  
7 108 3  
8 92.5 3  
9 92.5 -40  
10 100.5 3  
11 84.5 3  
12 84.5 -39.5  
13 100.5 3  
14 76.5 3  
15 76.5 -35  
16 84.5 3  
17 70.5 3  
18 70.5 -30   

X

Z 

R
1,36 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

ใบเฉลยใบงาน 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

1.1-1.3, 2.1-2.2 

หมายเหต ุ
Radius  

1.2  
0.4  

แสดงตําแหนงในงานกลึงหยาบ 
   
P X Z 
19 76.5 3 
20 62.5 3 
21 62.5 -25 
22 76.5 3 
23 60.5 3 
24 60.5 -25 
25 62 0.5 
26 -1.5 0.5 
27 51 1.0 
28 60.5 -5 
29 60.5 -15 
30 70.5 -30 
31 80.5 -39.5 
32 91.0 -39.5 
33 101.0 -44.5 
34 101.0 -79.5 
35 117.0 -79.5 
36 U0 W0 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 

 

 
 

แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือนหยาบ
 
 
 
 
 

     14 

             13                           11                                                            

      12                                              10 

                                                  9                                                

                                                         8           7      6            5       2 (X54 Z0)

                                                                                                      

 

                                                                                                      

      โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน  
N G X Z 
1 50   
2 28   
3    
4 96   
5 55,00 108.0 3.0 
6 01  -79.5 
7 00 116.0 3.0 
8  100.5  
9 01  -79.5 
10 00 108.0 3.0 
11  92.5  
12 01  -40.0 
13 00 100.5 3.0 

(CNC Lathe Operation Basic Course)

สาขา

 

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

งานยอยที่

แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือนหยาบ แสดงตําแหนงในงานกลึงละเอียด

                                                             

9                                                 

8           7      6            5       2 (X54 Z0) 

                                                          4 

                                                                                                      3 

  
P 
1 U0
2 54
3 
4 48
5 60
6 60
7 56
8 70
9 80
10 90
11 100
12 100
13 115
14 117
15 U0 

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน  Test 2     หมายเลขโปรแกรม  O1906 
U W R I K F S 
      3000

0.0 0.0      
       
       
       

      0.3  
       
       

        
       
       

        
       

X

Z 

R

1,15 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเฉลยใบงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  1.1-1.3, 2.1-2.2 

แสดงตําแหนงในงานกลึงละเอียด 
 

X Z 
U0 W0 
54 0 
-1 0 
48 1 
60 -5 
60 -15 
56 -20 
70 -30 
80 -40 
90 -40 
100 -45 
100 -80 
115 -80 
117 -80.5 
U0 W0 

 T M หมายเหตุ 
3000    

   
0101  กลึงหยาบ 
150 03  

   
 08  
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 

 

 
 

    โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน  
N G X Z U 
14  84.5   
15 01  -39.5  
16 00 92.5 3.0  
17  76.5   
18 01  -35.0  
19 00 84.5 3.0  
20  70.5   
21 01  -30.0  
22 00 76.5 3.0  
23  62.5   
24 01  -25.0  
25 00 70.5 3.0  
26  60.5   
27 01  -25.0  
28 00 62.5 0.5  
29 01 -1.2   
30 00 49.0 1.0  
31 01 60.5 -5.0  
32   -15.0  
33  70.5 -30.0  
34  80.5 -39.5  
35  91.0   
36  101.0 -44.5  
37   -79.5  
38  117.0   
39 00 120.0 50.0  
40 28   0.0 
41     
42     
43 50    
44 96    
45 00 54.0 0.0  
46 01 -1.0   

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

 

ใบเฉลย

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

งานยอยที่  1.1

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน  Test 2     หมายเลขโปรแกรม  O1906 
W R I K F S T 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
    0.15   
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 0.0       
       
      0202
     3500  
     200  
       
    0.15   

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเฉลยใบงาน 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

1.1-1.3, 2.1-2.2 

 M หมายเหตุ 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

09  
  

01  
0202  กลึงละเอียด 

  
03  
  

08  
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 

 

 
 

    โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน  
N G X Z 
47 00 48.0 1.0 
48 42,01 60.0 -5.0 
49   -15.0 
50  56.0 -20.0 
51 02 70.0 -30.0 
52 01 80.0 -40.0 
53  90.0  
54 03 100.0 -45.0 
55 01  -80.0 
56  115.0  
57  117.0 -80.5 
58 40,00 120.0 50.0 
59 28   
60    
 

(CNC 

สาขา

 

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกลึง 
รหัสวิชา 

งานยอยที่

โปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน  Test 2     หมายเลขโปรแกรม  O1906 
U W R I K F S 
       
       

        
      0.1  
   10.0     
        

       
    -5.0 00.   
        

       
        

       
0.0 0.0      

       

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเฉลยใบงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  1.1-1.3, 2.1-2.2 

T M หมายเหตุ 
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
 09  
   
 30  
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

วัตถุประสงค  :  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ
1. ประกอบและติดต้ังมีดกลึงไดอยางถูกวิธี
2. ปรับต้ังจุดศูนยชิ้นงานไดอยางถูกตอง
3. ปรับต้ังคาชดเชยความยาวมีด (Tool Offset)
4. ปรับต้ังคาชดเชยความรัศมี (NOSE 
5. ปฏิบัติการจําลองการกลึง (Dry Run) 
6. กลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึง CNC 
7. ปฏิบัติการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไขคาชดเชยมีดไดอยางถูกตอง
8.  กลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึง CNC 

วิธีการสอน  :  บรรยาย  สาธิตการกลึงชิ้นงานบนเครื่องกลึง 
 
หัวขอสําคัญ  :   

1. ฝกปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) 
     2.   การติดต้ังเครื่องมือตัดบนชุดติดต้ัง 
     3.   การกําหนดจุดศูนยชิ้นงาน (Work Piece Zero Point) 
     4.   การปรับต้ังคาชดเชยความยาวมีดกลึง
     5.   การจําลองการกลึงชิ้นงาน (Dry Run) 
     6.   การกลึงชิ้นงานจริงและการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไข
อุปกรณชวยฝก  :  เครื่องกลึงซีเอ็นซี  (CNC
การมอบหมายงาน  : 

1. ใบขอมูล (ปฏิบัติ) เรื่อง การกลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึง 
2. ใบข้ันตอนการกลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึง 

การวัดและประเมินผล  : 
   1.  ผลการฝกปฏิบัติตามใบข้ันตอนการกลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึง 
หนังสืออางอิง  : 

1. เชาวลิต  ถาวรสิน.  เทคนิคการเขียนโปรแกรม
     2538.   

2. เชาวลิต  ถาวรสิน.  คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี
     พระนครเหนือ, กรุงเทพฯ : 2550

3. Manual Mazak Super Quick Turn 200.
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

 
 

ใบเตรียมการสอน

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวย
เคร่ืองกลึง CNC
รหัสวิชา  0920921004

งานที่ 1.1–6.3

เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
ประกอบและติดต้ังมีดกลึงไดอยางถูกวิธ ี  
ปรับต้ังจุดศูนยชิ้นงานไดอยางถูกตอง 

(Tool Offset)  ไดอยางถูกตอง 
(NOSE – R CONPANSATION) ไดอยางถูกตอง 

(Dry Run) ไดอยางถูกตอง 
 ตามแบบท่ีกําหนดดวย Mode Single Block ไดอยางถูกตอง

ปฏิบัติการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไขคาชดเชยมีดไดอยางถูกตอง 
 ตามแบบท่ีกําหนดดวย Mode Auto ไดอยางถูกตองและปลอดภัย

บรรยาย  สาธิตการกลึงชิ้นงานบนเครื่องกลึง CNC และแนะนําการปฏิบัติงาน 

(Home Position) ของเครื่องกลึง CNC 
การติดต้ังเครื่องมือตัดบนชุดติดต้ัง (Turret)  

(Work Piece Zero Point)  
การปรับต้ังคาชดเชยความยาวมีดกลึงและรัศมีปลายมีดกลึง 

(Dry Run)  
การกลึงชิ้นงานจริงและการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไข 

CNC Lathe) 

เรื่อง การกลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึง CNC 1                 
ใบข้ันตอนการกลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึง CNC 1                   

ผลการฝกปฏิบัติตามใบข้ันตอนการกลึงชิ้นงานดวยเครื่องกลึง CNC 1                   

เทคนิคการเขียนโปรแกรม.  กรุงเทพฯ : สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ

คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี.  ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
: 2550.   

azak Super Quick Turn 200. 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบเตรียมการสอน 
(ปฏิบัต)ิ 

การกลึงชิ้นงานดวย
CNC 1                 
0920921004 

6.3 เวลา 12 ชั่วโมง 

ไดอยางถูกตองและปลอดภัย 

ไดอยางถูกตองและปลอดภัย 

 

สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ,   

ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

งานท่ี 1   คําส่ัง  :      

         จากแบบงานดังรูปใหปฏิบัติการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี ตามข้ันตอนดังนี้
              1.  เขียนข้ันตอนการทํางาน (
              2.  เขียนแบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน 
              3.  เขียนโปรแกรมเอ็นซี (NC Programming

                   กําหนดเง่ือนไขการตัดเฉือนดังนี้
                    -  ปอนลึกครั้งละไมเกิน  
                    -  เก็บละเอียดครั้งสุดทาย  
                    -  ชดเชยรัศมีปลายมีด 
                    -  ใชคาความเร็วตัด 150 
                    -  ใชคาความเร็วตัด 200
แบบงาน 

ช่ืองาน 

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง 

 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1
รหัสวิชา  0920921003

งานยอยที่  1.1

จากแบบงานดังรูปใหปฏิบัติการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี ตามข้ันตอนดังนี้ 
(Operation Steps) 

เขียนแบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths) 
NC Programming) 

กําหนดเง่ือนไขการตัดเฉือนดังนี้ 
ปอนลึกครั้งละไมเกิน  3  ม.ม. 

ยดครั้งสุดทาย  0.5  ม.ม. 

0 ม./นาที  อัตราปอนหยาบ 0.30 ม.ม./รอบ   
200 ม./นาที  อัตราปอนละเอียด  0.15  ม.ม./รอบ 

ช่ืองาน Test 1  หมายเลขโปรแกรม O1806 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

X 

( ) 

Z 

( ) 

ใบงาน 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921003 

1.1-1.3, 2.1-2.2 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  3.1, 4.1, 4.2 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน  : ใหผูฝก ฝกปฏิบัติงานในหัวขอท่ี 3 และ 4 ดังนี้ 

     3. ฝกปฏิบัติการปอนขอมูลเขาเครื่องกลึงซีเอ็นซี 

          3.1 ฝกปฏิบัติการปอนโปรแกรมท่ีเครื่องกลึงซีเอ็นซี โดยตรง ดวยการใช Edit Mode  

     4. ฝกปฏิบัติการทดสอบและแกไขโปรแกรมซีเอ็นซี 

          4.1 ฝกปฏิบัติการทดสอบโปรแกรมซีเอ็นซี 

          4.2 ฝกปฏิบัติการแกไขโปรแกรมซีเอ็นซี 

 

อุปกรณและเครื่องมือ  :  เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) 

วัสดุ  :  อลูมิเนียม 

คําส่ัง  :  

    ใหผูฝกนําโปรแกรมซีเอ็นซีท่ีเขียนจากใบงาน ช่ืองาน Test 1  หมายเลขโปรแกรม O1806 และช่ืองาน Test 2     

หมายเลขโปรแกรม  O1906  มาปอนโปรแกรมท่ีเครื่องก ลึงซีเอ็นซีโดยตรง ดวยการใช Edit Mode และทําการ

ทดสอบและแกไขโปรแกรมใหถูกตอง (ใหปฏิบัติตามใบขอมูล (ปฏิบัติ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  3.1 

3. ฝกปฏิบัติการปอนขอมูลเขาเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
      3.1 ฝกปฏิบัติการปอนโปรแกรมท่ีเครื่องกลึงซีเอ็นซี โดยตรง  
          สําหรับเครื่องกลึงของ MAZAK ที่เปนระบบควบคุมแบบ Mazatrol 640T นั้น สามารถเขียนโปรแกรมได 2
แบบ คือ 1. EIA/ISO PROGRAM คือ โปรแกรม G-Code / M-Code ท่ัวไป  
            2. MAZATROL PROGRAM คือ โปรแกรม ถามตอบ (Conversations)  
โดยสามารถเขียนโปรแกรมไดทุกหมวด (Mode) การทํางาน เชน RAPID / HOME / TAPE / MEMORY / HANDLE  
และ MDI แตไมสามารถแกไขโปรแกรมท่ีกําลังปฏิบัติงานอยู 
 
 
 
 
 
 

 
ข้ันตอนการปอนโปรแกรม 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขอควรระวัง 
1. เลือก Mode การทํางานใดก็ได    

2. โยกสวิตชกุญแจ PROGRAM => 

ENABLE 

 

สวิตชกุญแจ PROGRAM ใชสําหรับปองกันการแกไข

โปรแกรม และพารามิเตอรตางๆของเครื่อง (LOCK : 

ปองกันการแกไข / ENABLE : สามารถแกไขได) 

 

 

 

 

3. กดเมนู  PROGRAM ท่ีปุมหนาจอ   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

4. กดเมนู WORK NO.  

5. ปอนหมายเลขโปรแกรม  123   

6. กด  INPUT 

 

 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 โยกสวิตชกุญแจ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  3.1 

7. เลือก EIA/ISO PROGRAM 
      

   เลือกประเภทโปรแกรมระหวาง 
EIA/ISO PROGRAM หรือ MAZATROL PROGRAM 
 
 
 
 

 

8. ปอนโปรแกรม 

     G……….. 

     G……….. 

     G……….. 

ปอนโปรแกรมตามโปรแกรมท่ีเขียนมาจากใบงาน ถา

ตองการจบบรรทัด ใหกดปุม EOB โปรแกรมจะข้ึน

บรรทัดใหม และปอนโปรแกรมตอไปจนจบโปรแกรม  

-คาโคออดิเนทของ

แกนX และZ  ตองมี

จุดทศนิยม(.) ดวย 

 

9. กด  PROGRAM COMPLETE 

 

 

 

 

   กดเมนู  PROGRAM COMPLETE เม่ือปอนขอมูล

เสร็จ เครื่องจะบันทึกขอมูลท่ีพิมพเสร็จแลว 

 

 
 

 

10. กดเมนู TOOL PATH  

ถาตองการดูเสนทางการเดินของทูล 

   

 

 

 

 

 

 

 

อธิบายความหมายของเมนู TOOL PATH 

CHECK CONTINUE     : ดูเสนทางเดินทูลตอเนื่องจนจบโปรแกรม 

CHECK STEP             : ดูเสนทางเดินทูลทีละบรรทัด 

TOOL PATH ERASE    : ลบเสนทางเดินทูล 

SCALE CHANGE         : ยอหรือขยายเสนทางเดินทูล 

PROGRAM MONITOR  : แสดงหนาตางของโปรแกรมรวมกับดูเสนทางเดินทูล 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

เสร็จ เครื่องจะบันทึกขอมูลท่ีพิมพเสร็จแลว 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

4. ฝกปฏิบัติการทดสอบและแกไขโปรแกรมซีเอ็นซี 
      4.1 ฝกปฏิบัตกิารทดสอบโปรแกรม 

ขั้นตอนการทดสอบโปแกรมซีเอ็นซ ี
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. ปดประตูเครื่องกลึงซีเอ็นซี ปดประตูเพ่ือปองกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน - 

2. โยกสวิตชกุญแจ MACHINE => 

OFF 

 

 

 

ตองโยกสวิตชกุญแจ MACHINE ไปท่ี OFF ทุกครั้ง

เม่ือปดประตูเครื่องกลึงในขณะปฏิบัติงาน (OFF : 

เม่ือปดประตู / ON : เม่ือเปดประตู) 

 

 

3. เลือก MEMORY MODE 
 
 
 

 

  

4. กดเมนู WORK NO.   

5. ปอนหมายเลขโปรแกรม  123  

6. กด  INPUT 

 

 

 

 

 

7.กดปุม POSITION  - 
8. กดปุม (MACHINE LOCK + MF1)  
สําหรับล็อคแกนXและZ ไมใหเคลื่อนที ่

  

9. กดปุม DRYRUN เพื่อตรวจสอบการ
ทํางานอยางรวดเร็ว 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

หมายเหต ุ :  ข้ันตอนปฏิบัติการทดสอบโปรแกรมซีเอ็นซีนี้สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติกับเครื่องกลึงซีเอ็นซีท่ี
ใชระบบควบคุมอ่ืนๆ ได  

                ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละข้ันตอนจากคูมือเครื่องกลึงซีเอ็นซีในรุนนั้น ๆ 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.2 

     4.2 ฝกปฏิบัตกิารแกไขโปรแกรมซีเอ็นซี 
ข้ันตอนการแกไขโปรแกรมซีเอ็นซ ี

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขอควรระวัง 
1. โยกสวิตชกุญแจ PROGRAM => 

ENABLE 

 

 
 
 

 สวิตชกุญแจ PROGRAM ใชสําหรับปองกัน
การแกไขโปรแกรม และพารามิเตอรตางๆ
ของเครื่อง (LOCK : ปองกันการแกไข / 
ENABLE : สามารถแกไขได) 

- 

2. กดเมนู  PROGRAM ท่ีปุมหนาจอ  - 

3. กดเมนู WORK NO. - 
4. ปอนหมายเลขโปรแกรม เชน 123  - 
5. กด  INPUT 

 

 

 
 
 
 

- 

6. กด PROGRAM ท่ีปุมหนาจออีกครง 
เพ่ือเริ่มแกไขโปรแกรม 
 
 
 

 
 
 

- 

7. ทําการปอนขอมูลท่ีตองการแกไข    -ใหเลื่อนเคอรเซอร มายังตําแหนงท่ี

ตองการแกไข แลวทําการลบสวนท่ีผิดและ

พิมพแทรกใหม 

  -กดปุม ALTER เม่ือตองการพิมพทับ 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 โยกสวิตชกุญแจ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.2 

8. กด  PROGRAM COMPLETE  - เม่ือแกไขในจุดตางๆ เสร็จแลวใหกดปุม 
PROGRAM COMPLETE สวนควบคุมจะทํา
การบันทึ กขอมูลท่ีพิมพเสร็จแลว 
  - หากตองการตรวจสอบความถูกตองของ
ขอมูลท่ีแกไข ใหปฏิบัติการตรวจสอบ
โปรแกรมตามข้ันตอนการทดสอบโปรแกรม
ท่ีไดกลาวไวแลว 
 
 

 

หมายเหต ุ : ข้ันตอนปฏิบัติการแกไขโปรแกรมซีเอ็นซีนี้ สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติกับเครื่องกลึงเอ็นซีท่ีใช
ระบบควบคุมอ่ืนๆ ได  

                ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละข้ันตอนจากคูมือเครื่องกลึงซีเอ็นซีในรุนนั้น ๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

 
 
 

งานยอยที่  3.1, 4.1, 4.2 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน  : ใหผูฝก ฝกปฏิบัติงานในหัวขอท่ี 3 และ 4 ดังนี้ 
     3. ฝกปฏิบัติการปอนขอมูลเขาเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
          3.1 ฝกปฏิบัติการปอนโปรแกรมท่ีเครื่องกลึงซีเอ็นซี โดยตรง ดวยการใช Edit Mode  
     4. ฝกปฏิบัติการทดสอบและแกไขโปรแกรมซีเอ็นซี 
          4.1 ฝกปฏิบัติการทดสอบโปรแกรมซีเอ็นซี 
          4.2 ฝกปฏิบัติการแกไขโปรแกรมซีเอ็นซี 
 
อุปกรณและเครื่องมือ  :  เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) 

วัสดุ  :  อลูมิเนียม 

คําส่ัง  :  
    ใหผูฝกนําโปรแกรมซีเอ็นซีท่ีเขียนจากใบงาน ช่ืองาน Test 1  หมายเลขโปรแกรม O1806 และช่ืองาน Test 2    
หมายเลขโปรแกรม  O1906  มาปอนโปรแกรมท่ีเครื่องกลึงซีเอ็นซีโดยตรง ดวยการใช Edit Mode และทําการ
ทดสอบและแกไขโปรแกรมใหถูกตอง (ใหปฏิบัติตามใบขอมูล (ปฏิบัติ)) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  3.1 

3. ฝกปฏิบัติการปอนขอมูลเขาเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
      3.1 ฝกปฏิบัติการปอนโปรแกรมท่ีเครื่องกลึงซีเอ็นซี โดยตรง  
          สําหรับเครื่องกลึงของ MAZAK ที่เปนระบบควบคุมแบบ Mazatrol 640T นั้น สามารถเขียนโปรแกรมได 2
แบบ คือ 1. EIA/ISO PROGRAM คือ โปรแกรม G-Code / M-Code ท่ัวไป  
            2. MAZATROL PROGRAM คือ โปรแกรม ถามตอบ (Conversations)  
โดยสามารถเขียนโปรแกรมไดทุกหมวด (Mode) การทํางาน เชน RAPID / HOME / TAPE / MEMORY / HANDLE  
และ MDI แตไมสามารถแกไขโปรแกรมท่ีกําลังปฏิบัติงานอยู 
 
 
 
 
 
 

 
ข้ันตอนการปอนโปรแกรม 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขอควรระวัง 
1. เลือก Mode การทํางานใดก็ได    

2. โยกสวิตชกุญแจ PROGRAM => 

ENABLE 

 

สวิตชกุญแจ PROGRAM ใชสําหรับปองกันการแกไข

โปรแกรม และพารามิเตอรตางๆของเครื่อง (LOCK : 

ปองกันการแกไข / ENABLE : สามารถแกไขได) 

 

 

 

 

3. กดเมนู  PROGRAM ท่ีปุมหนาจอ   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

4. กดเมนู WORK NO.  

5. ปอนหมายเลขโปรแกรม  123   

6. กด  INPUT 

 

 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 โยกสวิตชกุญแจ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  3.1 

7. เลือก EIA/ISO PROGRAM 
      

   เลือกประเภทโปรแกรมระหวาง 
EIA/ISO PROGRAM หรือ MAZATROL PROGRAM 
 
 
 
 

 

8. ปอนโปรแกรม 

     G……….. 

     G……….. 

     G……….. 

ปอนโปรแกรมตามโปรแกรมท่ีเขียนมาจากใบงาน ถา

ตองการจบบรรทัด ใหกดปุม EOB โปรแกรมจะข้ึน

บรรทัดใหม และปอนโปรแกรมตอไปจนจบโปรแกรม  

-คาโคออดิเนทของ

แกนX และZ  ตองมี

จุดทศนิยม(.) ดวย 

 

9. กด  PROGRAM COMPLETE 

 

 

 

 

   กดเมนู  PROGRAM COMPLETE เม่ือปอนขอมูล

เสร็จ เครื่องจะบันทึกขอมูลท่ีพิมพเสร็จแลว 

 

 
 

 

10. กดเมนู TOOL PATH  

ถาตองการดูเสนทางการเดินของทูล 

   

 

 

 

 

 

 

 

อธิบายความหมายของเมนู TOOL PATH 

CHECK CONTINUE     : ดูเสนทางเดินทูลตอเนื่องจนจบโปรแกรม 

CHECK STEP             : ดูเสนทางเดินทูลทีละบรรทัด 

TOOL PATH ERASE    : ลบเสนทางเดินทูล 

SCALE CHANGE         : ยอหรือขยายเสนทางเดินทูล 

PROGRAM MONITOR  : แสดงหนาตางของโปรแกรมรวมกับดูเสนทางเดินทูล 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

เสร็จ เครื่องจะบันทึกขอมูลท่ีพิมพเสร็จแลว 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

4. ฝกปฏิบัติการทดสอบและแกไขโปรแกรมซีเอ็นซี 
      4.1 ฝกปฏิบัตกิารทดสอบโปรแกรม 

ขั้นตอนการทดสอบโปแกรมซีเอ็นซ ี
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. ปดประตูเครื่องกลึงซีเอ็นซี ปดประตูเพ่ือปองกันอันตรายขณะปฏิบัติงาน - 

2. โยกสวิตชกุญแจ MACHINE => 

OFF 

 

 

 

ตองโยกสวิตชกุญแจ MACHINE ไปท่ี OFF ทุกครั้ง

เม่ือปดประตูเครื่องกลึงในขณะปฏิบัติงาน (OFF : 

เม่ือปดประตู / ON : เม่ือเปดประตู) 

 

 

3. เลือก MEMORY MODE 
 
 
 

 

  

4. กดเมนู WORK NO.   

5. ปอนหมายเลขโปรแกรม  123  

6. กด  INPUT 

 

 

 

 

 

7.กดปุม POSITION  - 
8. กดปุม (MACHINE LOCK + MF1)  
สําหรับล็อคแกนXและZ ไมใหเคลื่อนที ่

  

9. กดปุม DRYRUN เพื่อตรวจสอบการ
ทํางานอยางรวดเร็ว 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.2 

     4.2 ฝกปฏิบัตกิารแกไขโปรแกรมซีเอ็นซี 
ข้ันตอนการแกไขโปรแกรมซีเอ็นซ ี

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน คําอธิบาย ขอควรระวัง 
1. โยกสวิตชกุญแจ PROGRAM => 

ENABLE 

 

 
 
 

 สวิตชกุญแจ PROGRAM ใชสําหรับปองกัน
การแกไขโปรแกรม และพารามิเตอรตางๆ
ของเครื่อง (LOCK : ปองกันการแกไข / 
ENABLE : สามารถแกไขได) 

- 

2. กดเมนู  PROGRAM ท่ีปุมหนาจอ  - 

3. กดเมนู WORK NO. - 
4. ปอนหมายเลขโปรแกรม เชน 123  - 
5. กด  INPUT 

 

 

 
 
 
 

- 

6. กด PROGRAM ท่ีปุมหนาจออีกครง 
เพ่ือเริ่มแกไขโปรแกรม 
 
 
 

 
 
 

- 

7. ทําการปอนขอมูลท่ีตองการแกไข    -ใหเลื่อนเคอรเซอร มายังตําแหนงท่ี

ตองการแกไข แลวทําการลบสวนท่ีผิดและ

พิมพแทรกใหม 

  -กดปุม ALTER เม่ือตองการพิมพทับ 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 โยกสวิตชกุญแจ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.2 

8. กด  PROGRAM COMPLETE  - เม่ือแกไขในจุดตางๆ เสร็จแลวใหกดปุม 
PROGRAM COMPLETE สวนควบคุมจะทํา
การบันทึ กขอมูลท่ีพิมพเสร็จแลว 
  - หากตองการตรวจสอบความถูกตองของ
ขอมูลท่ีแกไข ใหปฏิบัติการตรวจสอบ
โปรแกรมตามข้ันตอนการทดสอบโปรแกรม
ท่ีไดกลาวไวแลว 
 
 

 

หมายเหต ุ : ข้ันตอนปฏิบัติการแกไขโปรแกรมซีเอ็นซีนี้ สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติกับเครื่องกลึงเอ็นซีท่ีใช
ระบบควบคุมอ่ืนๆ ได  

                ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละข้ันตอนจากคูมือเครื่องกลึงซีเอ็นซีในรุนนั้น ๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    1 เวลา   1.0 ช่ัวโมง 

1. การกลึงช้ินงานดวยเครื่องกลึง CNC 1 
         1.1   การใชงานเครื่องกลึง  CNC 
                การปฏิบัติงานในเครื่องจักรกลซีเอ็นซีนั้น   ผูปฏิบัติงานจะตองมีความรูความเขาใจเก่ียวกับสวนประกอบและ  
หลักการทํางานของเครื่องกลึงซีเอ็นซี ซ่ึงโดยท่ัวไปแลวเครื่องกลึงซีเอ็นซีทุกรุนทุกยี่หอจะมีสวนประกอบและหลักการ
ทํางานของเครื่องกลึงซีเอ็นซีท่ีเหมือนกัน  แตอาจมีความแตกตางกันท่ีปุมควบคุมตางๆ  และการวางตําแหนงท่ีแตกตางกัน 
แตมีชื่อและมีหนาท่ีและการใชงานท่ีใกลเคียงกัน   เพ่ือใหเกิดความเขาใจและสามารถใชงานไดอยางถูกตอง       และไมให
เครื่องจักรกล CNC  เกิดความเสียหายในบทนี้จะนําเสนอการใชงานของเครื่องกลึง ซีเอ็นซี   MAZAK      รุน 

SQT (SUPER QUICK TURN) 100M 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปแสดงเครื่องกลึง CNC  MAZAK รุน SQT – 100M 
 
 
 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    1 เวลา   1.0 ช่ัวโมง 

1.2 สวนประกอบในการควบคุมเครื่องกลึง  ซีเอ็นซี  MAZAK รุน SQT – 100M 
สวนประกอบในการควบคุมเครื่องกลึง  ซีเอ็นซี  MAZAK รุน SQT – 100M 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

               สวนควบคุมการทํางานของเครื่องกลึง  ซีเอ็นซี   แบงออกเปน  3  สวน คือ 

สวนท่ี1   สวนควบคุมการแสดงผล  (Monitor Control Panel) 

สวนท่ี2   สวนควบคุมการปอน/แกไข/เปลี่ยนแปลงขอมูล  (Numerical Control Panel) 

สวนท่ี3

 

   สวนควบคุมการทํางานของเครื่องจักร (Machine Control Panel) 

 

 

 

 

 

สวนท่ี  1 

สวนท่ี  2 

สวนท่ี  3 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    1 เวลา   1.0 ช่ัวโมง 

1.2 สวนประกอบในการควบคุมเครื่องกลึง  ซีเอ็นซี  MAZAK รุน SQT – 100M 
สวนประกอบในการควบคุมเครื่องกลึง  ซีเอ็นซี  MAZAK รุน SQT – 100M 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

               สวนควบคุมการทํางานของเครื่องกลึง  ซีเอ็นซี   แบงออกเปน  3  สวน คือ 

สวนท่ี1   สวนควบคุมการแสดงผล  (Monitor Control Panel) 

สวนท่ี2   สวนควบคุมการปอน/แกไข/เปลี่ยนแปลงขอมูล  (Numerical Control Panel) 

สวนท่ี3

 

   สวนควบคุมการทํางานของเครื่องจักร (Machine Control Panel) 

 

 

 

 

 

สวนท่ี  1 

สวนท่ี  2 

สวนท่ี  3 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    1 เวลา   1.0 ช่ัวโมง 

สวนที่1   สวนควบคุมการแสดงผล  (Monitor Control Panel) 

 
 
 
 
 
 
 

-    จอภาพ  (Monitor) 

      เปนจอภาพสีหรือขาว - ดํา   

     ทําหนาท่ีแสดงผลของการทํางานในโหมดตางๆ  เชน 

Edit, Auto, MDI, Handle, Jog, Zero Return  และ

แสดงตําแหนงการเคลื่อนท่ีท้ังแนวแกน X และ  Z  

นอกจากนี้ยังแสดงคาในการปรับตั้งจุดศูนยโปรแกรมและ

คาชดเชยมีดกลึง 

 

สวนที่2   สวนควบคุมการปอน/แกไข/เปลี่ยนแปลงขอมูล  (Numerical Control Panel) 
 
 
 
 
 

1.   ปุมฟงกช่ัน 

      ทําหนาท่ีใชสําหรับการเขาสูระบบการทํางานของเมนู

ตางๆเชน  การแกไขโปรแกรม การสรางโปรแกรม  การ

ปรับตั้งคาอ่ืนๆ ฯลฯ ของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี      

 

 2.   ปุมปอนโปรแกรม 

      เปนแปนพิมพตัวเลขและตัวอักษรคลายแปนพิมพ

คอมพิวเตอร  

      ทําหนาท่ีปอนโปรแกรมหรือขอมูลตางๆ  เขาสูเครื่อง

ในโหมด  Edit,  Auto,  MDI  และใชปอนคาในการปรับตั้ง

จุดศูนยโปรแกรมและคาชดเชยมีดและปรับตั้ง

คาพารามิเตอรตางๆ 

 

 

 

 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    1 เวลา   1.0 ช่ัวโมง 

 
 
 
 
 

3.   ปุมเล่ือนเมาท (KEY PAD) 

      ทําหนาท่ีใชสําหรับการเลื่อนเมาทหรือลูกศรตัวชี้ไปยัง

ตําแหนงตางๆ บนหนาจอแสดงผล   

 
 
 

 
 
 
 

4.   ปุมเล่ือนหนาจอแสดงผล (PAGE KEYS) 

      ทําหนาท่ีใชสําหรับการเลื่อนหนาจอแสดงผล เพ่ือดู

ขอมูลกอนหนา หรือ หนาถัดไป 

 5.   ปุมเล่ือนตําแหนงตัวช้ี (CURSOR KEYS) 

      ทําหนาท่ีใชสําหรับทําใหเคอรเซอรปรากฏบนหนา

จอแสดงผล และควบคุมทิศทางการเลื่อนตําแหนงของ

เคอรเซอรบนหนาจอแสดงผล 

           : เลื่อนไปทางซาย 

           : เลื่อนไปทางขวา 

           : เลื่อนไปบรรทัดบน  

           : เลื่อนไปบรรทัดลาง 

 6.   ปุม TAP 

      ทําหนาท่ีใชสําหรับการเลื่อนตําแหนงของเคอรเซอร

และสลับหนาตางแสดงขอมูลบนหนาจอแสดงผล 

 7.   ปุม WINDOW 

      ทําหนาท่ีใชสําหรับเลือกเมนูหลักตางๆ บนหนาจอ

แสดงผล 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดบั 1 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    1 เวลา   1.0 ช่ัวโมง 

สวนท่ี3   สวนควบคุมการทํางานของเครื่องจักร (Machine Control Panel) 

                เปนสวนท่ีใชในการควบคุมการทํางานของเครื่องจักรกล  ในสวนของการเคลื่อนท่ีแนวแกน  X , Z  และ
ความเร็วรอบเพลางาน  โดยใชโหมด MDI, Jog, Auto ซ่ึงมีสวิตชในการปรับตั้งคาความเร็วการเคลื่อนท่ี  เชน Feed rate, 
Rapid, Spindle เปนตน 

1. ปุม POWER ON-OFF  

    ทําหนาท่ี เปด-ปดกระแสไฟฟาเครื่องจักรกลCNC   

 

 

 

 

    

2.   ปุมเลือกหมวดการทํางาน    

      ทําหนาท่ี เลือกหมวดการทํางานตางๆของระบบควบคุม 

ซีเอ็นซีซ่ึงมีหลายลักษณะงานเชน หมวดการเคลื่อนท่ีเขาจุด

ศูนยเครื่อง หมวดการเคลื่อนท่ีเร็ว 

หมวดการทําโปรแกรม หมวดการ 

ปอนขอมูล หมวดการทํางานดวยมือ   

หมวดการทํางานอัตโนมัติ  เปนตน 

 

4. สวิตช/ปุมควบคุมยันศูนยทาย 

    ทําหนาท่ี ใชสําหรับควบคุมการเลื่อนเขา-ออกของเพลา 

ยันศูนยทาย 

 

3.    ชุดควบคุมการเคล่ือนท่ีของแนวแกน 

        ทําหนาท่ี ใชควบคุมการเคลื่อนท่ีในแนวแกนกับ

ทิศทาง (+/-) ในการเคลื่อนท่ีรวมกัน ซ่ึงการควบคุมแนวแกน

มีอยู 2 แบบคือ 1. ปุมกดเลื่อนแทนเลื่อน,                      

2. มือหมุน โดยแบบมือหมุนนั้นจะปรับคา                  

ความละเอียดไดตั้งแต 0.1, 0.01, 0.001มม. 

 

5. ปุมควบคุมทิศทางการหมุนของเพลางาน    

     ทําหนาท่ี ใชสําหรับควบคุมทิศทางการหมุนของเพลา
งาน 
และทําหนาท่ีควบคุมการทํางานอัตราการปอนของ 
เครื่องมือ เพ่ือใหเพ่ิมข้ึนหรือลดลงตามความตองการ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดบั 1 

ON 

OFF 

ปอนขอมูล หมวดการทํางานดวยมือ   

ชุดควบคุมการเคล่ือนท่ีของแนวแกน
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    1 เวลา   1.0 ช่ัวโมง 

6. ปุมปรับความเร็วเพลางาน 

   ทําหนาท่ีใชสําหรับเพ่ิมหรือลด 

ความเร็วรอบของเพลางาน 

10.  ปุมเปดประตู (DOOR UNLOCK) 

      ทําหนาท่ี เปนปุมสําหรับเปดประตู 

เครื่องจักร โดยกดปุมนี้คางไวพรอมกับ 

เปดประตูเครื่องจักร 

7. ปุมปรบัความเรว็(RAPID)และอัตราปอน(FEED) ของ

การเคล่ือนท่ี แกน X และแกน Z 

    ทําหนาท่ี ใชสําหรับการปรับควบคุมความเร็วในการ

เคลื่อนท่ีของแนวแกน X และแกนZ     ในระหวางการ

ทดลองโปรแกรมหรือตัดเฉือนชิ้นงานชางควบคุมเครื่อง

สามารถท่ีจะปรับคาอัตราปอนและความเร็วใหเพ่ิมหรือลดลง

ก็ได 

 
 
 

11.  สวิตชกุญแจ PROGRAM / MACHINE SET-UP  

   ทําหนาท่ี  ใชสําหรับปองกันการ                          

แกไขโปรแกรม และปองกันอันตราย 

ขณะปฏิบัติงานกับเครื่องจักร CNC  

  

 

 

 

 

 

 

8.  ปุมเลือกหมายเลข Tools 

     ทําหนาท่ี ใชสําหรับเลือก 

หมายเลขเครื่องมือในการใชงาน 

ตามลักษณะงาน ซ่ึงสามารถหมุน   

ได 2 ทิศทาง คือ ตามเข็มและทวนเข็ม 

12.  ปุมSINGLE BLOCK และปุมปด-เปดสารหลอเย็น 

     ทําหนาท่ี ใชสําหรับเลือก 

การกลึงงานเปนบล็อคหรือตอ 

เนื่อง / และสวิตชควบคุมการ 

ปด-เปดสารหลอเย็น 

9. ชุดควบคุมวัฏจักรการทํางาน 

    ทําหนาท่ี  ใชสําหรับเริ่มตนการทํางานของเครื่องจักรกล

ซีเอ็นซี (ตัดเฉือนชิ้นงาน)  และใช 

สําหรับหยุดการทํางานของเครื่อง 

จักรกลซีเอ็นซี เชน  ใชในการหยุด 

ชั่วคราวในขณะปฏิบัติงาน เปนตน 

13.  สวิตช/ปุมฉุกเฉิน (Emergency  Stop) 

    ทําหนาท่ี  ใชสําหรับในการหยุดการทํางานของครื่อง

จกัรกล CNC ในกรณีท่ีเกิดการชน 

ของเครื่องมือกล หรือเครื่องจักร 

กลทํางานผิดพลาด    

 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดบั 1 

175

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
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1.2  ลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงานกลึง  CNC 
แผนภูมิแสดงลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงานกลึงซีเอ็นซ ี

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

ปอนโปรแกรมเขาเครื่องกลึง

 

ตรวจสอบและแกไขโปรแกรม 

การตั้งจุดศูนยช้ินงาน 

การปรับตั้งคาชดเชยความยาวมีดกลึง 

การกลึงช้ินงานและตรวจสอบแกไข 

การปรับตั้งคาชดเชยรัศมีปลายมีดกลึง 

เดินเครื่องอัตโนมัติ 

• การเปดเครื่อง, การ SET เครื่องจักรกล  CNC 

• การสรางโปรแกรมในเครื่องกลึง CNC 
• การ  LOAD โปรแกรมเขาเครื่องดวยโปรแกรม Q – MODEM   

 

 

 

 

 

 

• การเรียกโปรแกรมเพ่ือทํางาน 

• การแกไขโปรแกรม 
 

 

 

 

 

 

 

• การจับยึดชิ้นงาน, เรียกใชมีดกลึงหลัก 

• การสั่งใหเพลางานหมุน, คําสั่งกําหนดจุดศูนยงาน     

 

 

 

 

 

 

 

 

• การวัดคาความยาวมีดกลึงดวย TOOL EYE (TOOL MEASURE) 

• การวัดคาความยาวมีดกลึง  ตัวอ่ืน 
 

 

 

 

 

 

 

ตรวจสอบความถูกตองของมีดกลึง 
• การตรวจสอบความยาวมีด 

• การตรวจสอบรัศมีปลายมีด 
 

 

 

 

 

 

 

การทดสอบเดินเครื่อง Dry Run • การใช  Auto Mode,  Single Block  และ Dry  Run 

 

 

 

 

 

 

 

 

• การใช  Auto Mode และการควบคุมเครื่องกลึง

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• การชดเชยคารัศมีมีดท้ังหมดท่ีใชกลึงงาน โดยปรับตั้ง
ท่ี TOOL OFFSET DISPLAY 

 

 

 

 

 

 

 
• การใช  Auto Mode และ Single Block  กลงึงาน 
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1.3  การฝกปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) ของเครื่องกลึง CNC 

                ทุกครั้งท่ีเปดเครื่องเพ่ือทํางานจะตองมีการตรวจสอบความพรอมของเครื่อง และจะตองทําการปรับตั้งให

แทนมีดอยูท่ีจุดอางอิง Home และปรับคา X = 0, Z = 0 ทุกครั้ง มีข้ันตอนดังนี้ 

               1.3.1  ข้ันตอนการเปดเครื่อง 

1) บิด MAIN  SWITCH ไปตําแหนง ON  ท่ีดานหลังตู 

 

 

 

 

 

2)  กดปุม POWER ON ท่ีแผงควบคุม 

 

 

             1.3.2  ข้ันตอนการ เขาจุดอางอิง (Home Position) ของเครื่องกลึง CNC 

1) เลือกโหมด Zero point Return โดยกดปุม HOME  

 

3) กดปุมเลื่อนแกนZ คางไว ในทิศทางลบ (-) ประมาณ 50 

มม. จากจุดศูนยของเครื่อง แลวรอจนกวาจะเลื่อนกลับไป

ทิศทางบวก (+) จึงปลอยมือ ซ่ึงแกน Z จะเคลื่อนท่ีเขาจุด

ศูนยของเครื่องอัตโนมัติ (ดูรูปภาพขอ2) 

   หมายเหตุ

 

 : 1) เม่ือแกน X และ Z เขาจุดศูนยของเครื่อง 

จะแสดงไฟ LED สแีดง และแสดงคา X = 0 และ Z = 0 

 
2) กดปุมเลื่อนแกนX คางไว ในทิศทางลบ (-) ประมาณ 50 

มม. จากจุดศูนยของเครื่อง แลวรอจนกวาจะเลื่อนกลับไปทิศ

ทางบวก (+) จึงปลอยมือ ซ่ึงแกน X จะเคลื่อนท่ีเขาจุดศูนย

ของเครื่องอัตโนมัติ 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  
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1.3  การฝกปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) ของเครื่องกลึง CNC 

                ทุกครั้งท่ีเปดเครื่องเพ่ือทํางานจะตองมีการตรวจสอบความพรอมของเครื่อง และจะตองทําการปรับตั้งให

แทนมีดอยูท่ีจุดอางอิง Home และปรับคา X = 0, Z = 0 ทุกครั้ง มีข้ันตอนดังนี้ 

               1.3.1  ข้ันตอนการเปดเครื่อง 

1) บิด MAIN  SWITCH ไปตําแหนง ON  ท่ีดานหลังตู 

 

 

 

 

 

2)  กดปุม POWER ON ท่ีแผงควบคุม 

 

 

             1.3.2  ข้ันตอนการ เขาจุดอางอิง (Home Position) ของเครื่องกลึง CNC 

1) เลือกโหมด Zero point Return โดยกดปุม HOME  

 

3) กดปุมเลื่อนแกนZ คางไว ในทิศทางลบ (-) ประมาณ 50 

มม. จากจุดศูนยของเครื่อง แลวรอจนกวาจะเลื่อนกลับไป

ทิศทางบวก (+) จึงปลอยมือ ซ่ึงแกน Z จะเคลื่อนท่ีเขาจุด

ศูนยของเครื่องอัตโนมัติ (ดูรูปภาพขอ2) 

   หมายเหตุ

 

 : 1) เม่ือแกน X และ Z เขาจุดศูนยของเครื่อง 

จะแสดงไฟ LED สแีดง และแสดงคา X = 0 และ Z = 0 

 
2) กดปุมเลื่อนแกนX คางไว ในทิศทางลบ (-) ประมาณ 50 

มม. จากจุดศูนยของเครื่อง แลวรอจนกวาจะเลื่อนกลับไปทิศ

ทางบวก (+) จึงปลอยมือ ซ่ึงแกน X จะเคลื่อนท่ีเขาจุดศูนย

ของเครื่องอัตโนมัติ 
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10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
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  2) ถากดปุมเลื่อนแกนX และ Z ไปทิศทางลบ(-) แตไม

เลื่อนกลับทิศทางบวก(+) อัตโนมัติ (กรณีท่ี TURRET อยู

หางจาก HOME หรือ จุดศูนยของเครื่องมากกวา 50 มม. 

หลังจากเปดเครื่อง) ใหปฏิบัติ ดังนี้  

    2.1) เลือกโหมด HANDLE โดยกดปุม X100 

    2.2) บิดสวิตช AXIS SELECT ไปท่ีแกน X ใชมือหมุน 

Hand Wheel ไปในทิศทางทวนเข็มนาฬิกาหรือทิศทาง

ลบ (-) ประมาณ 20 มม.  

    2.3) บิดสวิตช AXIS SELECT ไปท่ีแกน Z ใชมือหมุน 

Hand Wheel ไปในทิศทางทวนเข็มนาฬิกาหรือทิศทาง

ลบ (-) ประมาณ 20 มม.  

 

 

 

 

 

   2.4) เลือกโหมด Zero point Return โดยกดปุม HOME 

    

 

 

 

 

    2.5) กดปุมเลื่อนแกน X ไปทิศทาง(+) และรอจนกวาจะ

เคลื่อนท่ีเขาจุดศูนยของเครื่อง 

   2.6) กดปุมเลื่อนแกน Z ไปทิศทาง(+) และรอจนกวาจะ

เคลื่อนท่ีเขาจุดศูนยของเครื่อง 

 

 

 

           การปฏิบัติงานในเครื่องจักรกลซีเอ็นซีนั้น   ผูปฏิบัติงานจะตองมีความรูความเขาใจเก่ียวกับสวนประกอบและ

หลักการทํางานของเครื่องกลึงซีเอ็นซี ซ่ึงโดยท่ัวไปแลวเครื่องกลึงซีเอ็นซีทุกรุน ทุกยี่หอจะมีสวนประกอบและหลักการ

ทํางานของเครื่องกลึงซีเอ็นซีท่ีเหมือนกัน  แตอาจมีความแตกตางกันท่ีปุมควบคุมตางๆ และการวางตําแหนงท่ีแตกตางกัน 

แตมีชื่อและมีหนาท่ีและการใชงานท่ีใกลเคียงกัน เพ่ือใหเกิดความเขาใจและสามารถใชงานไดอยางถูกตองและไมให

เครื่องจักรกล CNC  เกิดความเสียหาย  ตอไปนี้จะเปนการแสดงรายละเอียดในแตละลําดับข้ันตอนหลักๆ ตาม แผนภูมิ

แสดงลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงานกลึงซีเอ็นซี โดยจะนําเสนอการใชงานของเครื่องกลึง ซีเอ็นซี MAZAK รุน SQT – 

100M ซ่ึงผูศึกษาสามารถนําไปใชเปนแนวทางในการปฏิบัติงานกับเครื่องกลึงซีเอ็นซีรุนอ่ืนๆ ไดเชนเดียวกัน 
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หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    2 เวลา   1.0  ช่ัวโมง 

2.  การติดตั้งเครื่องมือตัดบนชุดติดตั้ง (Turret) 
      ชุดติดตั้ง (Turret) บนเครื่องกลึงซีเอ็นซี MAZAK รุน SQT – 100M ออกแบบเปนลักษณะแผนจานสิบสองเหลี่ยม 
สวน รุน SQT – 200 ออกแบบเปนลักษณะแผนจานแปดเหลี่ยม ซ่ึงแตละเหลี่ยมจะกัดรวมไวสําหรับจับยึดมีดกลึง หรือมีด
ควาน หรือดอกสวานเจาะรู  สามารถติดตั้งมีดกลึงได  8-12 เลม แตละชองจะมีหมายเลขติดตั้งไวเรียงตามลําดับ เชน 1-12   
การติดตั้งมีดชนิดใดควรพิจารณาตามแผนข้ันตอนการปฏิบัติงาน และติดตั้งมีดแตละชนิดเรียงตามแผนข้ันตอนการ
ปฏิบัติงาน จะชวยใหการเปลี่ยนมีดแตละครั้งเปนไปในชวงสั้นๆ ระยะเวลาการเปลี่ยนมีดจึงสั้นตามดวย 
      การพิจารณาการติดตั้งมีดกลึงตองคํานึงถึงทิศทางการหมุนงานเปนหลัก ปกติแลวการข้ึนรูปท่ัวไปจะสั่งใหเพลางาน
หมุนในทิศทางตามเข็มนาฬิกา และเครื่องกลึง CNC สวนใหญชุดติดตั้งมีดจะอยูดานหลังเพลางานดังรูป  การติดตั้งมีดทําได
สองวิธี คือ แบบหงายคมตัดข้ึน  หรือ แบบคว่ําคมตัดลง 
 
 
 
 
 
 

ก) ภาพแสดงเครื่องกลึง CNC ชนิดมีดอยูดานหลัง 
ข) ภาพแสดงชุดติดตั้งมีด (Turret) 

1)  แบบหงายคมตัดข้ึน จะใชกับเพลางานหมุนทวนเข็ม 
นาฬิกา (มองจากหัวเครื่องกลึง) ขอเสียคือเศษโลหะจะพันติด
บนมีดกลึง การตั้งศูนยมีดกลึง จะตองใหปลายคมตัดของมีด
กลึงอยูในแนวศูนยกลางของชิ้นงานพอดีทุกครั้ง ซ่ึงอาจใช
แผนชิมรองดามมีด หรือแผนรองมีดชวยดังรูป 

2)  คว่ําคมตัดลง  จะใชกับเพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา 
(มองจากหัวเครื่องกลึง) ขอดีคือเศษโลหะจะไมพันติดบนมีด
กลึงและจะตกลงภาชนะรองรับดานลาง การตั้งศูนยมีดกลึง 
จะตองใหปลายคมตัดของมีดกลึงอยูในแนวศูนยกลางของ
ชิ้นงานพอดีทุกครั้ง ซ่ึงอาจใชแผนชิมรองดามมีด หรือแผน
รองชวยดังรูป 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    3 เวลา   2.0  ช่ัวโมง 

O.D. cutting tool (left-handed) 

แบบหงายคมตดัข้ึน 

 

 

Boring bar (left-handed) 

 

O.D. cutting tool (right-handed) 

แบบควํ่าคมตัดลง 

 

 

Boring bar (right-handed) 

 

    หมายเหตุ

   1) ทําการตรวจสอบและขันนอตล็อคฐานรองมีดและมีดกลึงใหแนน ดวยประแจแอลและประแจปากตาย 

 :  

   2) ปรับตั้งทิศทางของสารหลอเย็นใหเหมาะสมกับชนิดและการจับยึดของมีดกลึง  
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    3 เวลา   2.0  ช่ัวโมง 

3. การกําหนดจุดศูนยช้ินงาน (Work Piece Zero Point) 

       ข้ันตอนนี้เปนการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานหรือจุดศูนยของโปรแกรมใหเครื่องรูวาจุดศูนยอยูตําแหนงใด ซ่ึงจุดศูนย

ของชิ้นงานท่ีปรับตั้งนี้จะตองอยูกับตําแหนงท่ีกําหนดไวในแบบงานและคําสั่งท่ีใชกําหนดจุดศูนย (เครื่องกลึง CNC บางรุนใช

คําสั่ง G54, G55 - G59 ในการกําหนดจุดศูนยชิ้นงาน)  สําหรับมีดกลึงท่ีจะนํามาทําการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานนี้จะ

เรียกวา มีดหลัก หรือ Master Tool การปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานมีข้ันตอนดังนี้ 

แผนภูมิแสดงข้ันตอนการปรับตั้งจุดศูนยของช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

วัดความยาวทูลหรือมีดกลึง 

จับยึดช้ินงาน 

 

ส่ังใหเพลางานหมุน 

 

กลึงปาดหนา  

ทํา Zero Return ท้ังแกน X, Z 

ทําการ  SET ZERO 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดบั 1 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    3 เวลา   2.0  ช่ัวโมง 

รูปแสดงข้ันตอนการทํา Zero Return ทั้งแกน X, Z 

     3.1  การทํา Zero Return ท้ังแกน X, Z 

1) บิด MAIN SWITCH ไปตําแหนง ON  

 

 

5) กดปุมเลื่อนแกนZ คางไว ในทิศทางลบ (-) ประมาณ 50 

มม. จากจุดศูนยของเครื่อง แลวรอจนกวาจะเลื่อนกลับไป

ทิศทางบวก (+) จึงปลอยมือ ซ่ึงแกน Z จะเคลื่อนท่ีเขาจุด

ศูนยของเครื่องอัตโนมัติ  

 

 

 

 

 

 

2) กดปุม POWER ON ท่ีแผงควบคุม 

 

 

 

 

 

 

3) เลือกโหมด Zero point Return โดยกดปุม HOME  

 

 

 

 

 

หมายเหตุ

 

 : เม่ือแกน X และ Z เขาจุดศูนยของเครื่อง จะ

แสดงไฟ LED สแีดง และแสดงคา X = 0 และ Z = 0 

 

 

 

 

 

 

 

 

4) กดปุมเลื่อนแกนX คางไว ในทิศทางลบ (-) ประมาณ 50 

มม. จากจุดศูนยของเครื่อง แลวรอจนกวาจะเลื่อนกลับไปทิศ

ทางบวก (+) จึงปลอยมือ ซ่ึงแกน X จะเคลื่อนท่ีเขาจุดศูนย

ของเครื่องอัตโนมัติ (ดูรูปภาพขอ5) 

 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดบั 1 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

167



183

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    3 เวลา   2.0  ช่ัวโมง 

รูปแสดงข้ันตอนการวดัคาความยาวทลู 

     3.2  การวัดคาความยาวทูล 

1) เลือกโหมด Zero point Return โดยกดปุม HOME 

 

 

 

รปูภาพประกอบขอ 4-7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

13) หมุนเลื่อนปลายทูลออกใหหางจาก TOOL EYE 

14) เลือกโหมด Zero point Return โดยกดปุม HOME 

15) กดปุมเลื่อนแกนX และ Z เขา HOME ทิศทางบวก (+) 

2) กดปุมเลื่อนแกน X และ Z เขา HOME ในทิศทางบวก (+) 

 

 

3) เลือกทูลท่ีตองการวัดคาความยาว โดยกดปุม TOOL 

SELECT  

 

 

 

4) เลือกเมนู TOOL DATA เพ่ือแสดงหนาตาง TOOL DATA 

สําหรับวัดคาความยาวทูล  

5) เลือกเมนู MSR UNIT ON เพ่ือให TOOL EYE เลื่อนลง  

6) เลื่อนปลายทูลมาหา TOOL EYE เพ่ือวัดคาแกน X โดยมี

ระยะหางประมาณ 1-3 มม.   

7) เลือกเมนู TOOLSET MEASURE  

8) กดปุมเลื่อนแกน X ในทิศทางลบ(-) จนกวาจะมีเสียง

ดังบี๊บและไฟ LED สแีดงของ TOOL EYE ดับ ซ่ึงทูลจะหยุด

การเคลื่อนท่ีอัตโนมัติ พรอมท้ังปรากฏคาความยาวทูลแกน X 

ท่ีชองหมายเลขทูลท่ีทําการวัดคา 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดบั 1 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 
 

 

 

 

ใบขอมูล 
(ปฏบิตั)ิ 

หัวขอวิชา  การกลึงชิ้นงานดวยเคร่ืองกลึง CNC 1                 

รหัสวิชา 0920921004 

หัวขอหลักท่ี    3 เวลา   2.0  ช่ัวโมง 

รูปแสดงข้ันตอนการวัดคาความยาวทูล(ตอ) 

     3.2  การวัดคาความยาวทูล(ตอ) 

9) กดปุมเลื่อนแกน X ในทิศทางบวก(+) จนกวาไฟ LED สี

แดงของ TOOL EYE ติด  

 

 

 

 

 

10) เลือกโหมด HANDLE โดยกดปุม X100 

11) บิดสวิตช AXIS SELECT ไปท่ีแกน X ใชมือหมุน Hand 

Wheel ไปทิศทางบวก (+) และเลื่อนปลายทูลมาหา TOOL 

EYE เพ่ือวัดคาแกน Z โดยมีระยะหางประมาณ 1-3 มม.   

 

 

 

 

 

 

12) ทําซํ้าขอ 7 – 9 (แตเลือกเปนแกน Z) 

 

 

 

 

 

 

 

16) เลือกเมนู MSR UNIT OFF เพ่ือเก็บ TOOL EYE เขาท่ี

เดิม 

17) เลือกทูลตัวถัดไปเพ่ือวัดคาความยาว โดยกดปุม TOOL 

SELECT  

18) ทําการวัดคาความยาวทูลท้ังหมด ตามข้ันตอนท่ี 4 - 15 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดบั 1 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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185

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี    3 เวลา   2.0  ชั่วโมง 

        3.3  การคว้านปากจับและการจับยึดชิ้นงาน 
               ก่อนท าการก าหนดจุดศูนย์ของช้ินงาน ผู้ปฏิบัติจะต้องเลือกใช้มีดที่จะเป็นมีดหลัก (Master Tool) ทั่วไปแล้วจะ
เลือกใช้มีกลึงละเอียดเป็นมีดหลัก จากนั้นจะต้องน าช้ินงานที่จะผลิตมาท าการจับยึดเข้ากับหัวจับ แล้วใช้มีดหลักกลึงปาด
หน้าและท าการปรับตั้งจุดศูนย์ที่แกน Z จากนั้นจะกลึงปอกผิว แล้วท าการปรับค่าชดเชยความยาวมีดหลัก 
               การเตรยีมการจบัยึดช้ินงานด้วยวิธีใดน้ันจะข้ึนอยู่กบัลกัษณะงาน เช่น ช้ินงานเปน็แผน่หน้าแปลนกลมมคีวาม
หนาน้อย จะต้องใช้หัวจับสามจับฟันพร้อม และใช้ฟันจับชนิดฟันจับเหล็กเหนียว โดยท าการคว้านฟันจับให้เป็นบ่าฉากตาม
ขนาดความโตของช้ินงาน เพื่อให้การจับยึดช้ินงานได้อย่างแน่นและมั่นคง  
              ส าหรบัช้ินงานทีเ่ปน็เพลากลมมคีวามยาวไมม่าก และมคีวามยาวพอทีจ่บัด้วยฟนัจบัได้ จะใช้หวัจบัแบบสามจบั
ฟันพร้อมได้เลย 
              ส าหรบัช้ินงานทีเ่ปน็เพลากลมมคีวามยาวมาก และมคีวามยาวพอทีจ่บัด้วยฟนัจบัได้ จะใช้หวัจบัแบบสามจบัฟนั
พร้อมร่วมกับยันศูนย์ท้ายแท่น 
              ส าหรบัช้ินงานทีเ่ปน็รปูทรงไมส่มมาตรจะต้องออกแบบการจบัยึดช้ินงานด้วยอปุกรณ์จบัยึด (Fixture) แล้วจึงใช้
หัวจับชนิดสามจับฟันพร้อมหรือสี่จับฟันพร้อมจับยึดอุปกรณ์จับยึด (Fixture) ต่อไป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

185

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี    3 เวลา   2.0  ชั่วโมง 

รูปแสดงขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานบนหัวจับ  
1) น าช้ินงานที่เตรียมไว้มาใส่ที่ปากหัวจับยึดช้ินงาน 
 

2) ใช้เท้าเหยียบแป้น CHUCK1 1ครั้ง เพื่อจับยึดช้ินงานและ
ปิดประตูก าบัง 
 
 
 
 
 

รูปแสดงการสั่งให้เพลางานหมุน 
3) เลือกมีดกลึง ส าหรับปาดหน้าช้ินงานเพื่อก าหนดจุดศูนย์
ของช้ินงาน  โดยกดปุ่ม TOOL SELECT  
 
 
 
 
 

4) หมุนเพลางานพร้อมทั้งปรับความเร็วรอบและก าหนดทิศ
ทางการหมุนให้ถูกต้องกับการจับยึดมีดกลึง 
 
 
 
 
 
 

รูปแสดงกลึงปาดหน้า และขั้นตอนการปรับตั้งจุดศูนย์ชิ้นงาน (SET ZERO) 
5) เลื่อนมีดกลึงมาปาดหน้าช้ินงาน (ห้ามเลื่อนมีดกลึงออก
ตามทางแกนZ ขณะท าการ SET ZERO) 
 
 
 
 
 

6) กดปุ่มเลือกเมนู SET UP INFO.  
 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

186

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี    3 เวลา   2.0  ชั่วโมง 

7) จะปรากฏหน้าต่าง SET UP INFORMATION 
   7.1) เลื่อน CURSOR ลงมาที่ต าแหน่ง Z-OFFSET 
   7.2) กดปุ่ม TEACH ป้อนค่า OFFSET “ 0 “  INPUT 
   

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
  
  7.3) จะได้ค่า Z-OFFSET ซึ่งเป็นจุดอ้างอิงหรือจุดศูนย์ของช้ินงาน 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

187

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี    4 เวลา   3.0  ชั่วโมง 

     4. การป้อนค่าชดเชยความยาวและรัศมีมีดกลึง (TOOL LENGTH OFFSET/ NOSE – R COMPENSATION) 

4.1 การป้อนค่าชดเชยความยาวมีดกลึง(TOOL LENGTH OFFSET) 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนการปรับตั้งค่าความยาวมีดกลึง 

   

  

 

 

 
 

             ในการข้ึนรูปช้ินงานอาจต้องชดเชยค่าความยาวมีดกลึง(TOOL) เพื่อให้ช้ินงานกลึงส าเร็จมีขนาดถูกต้องตาม
โปรแกรมหรือขนาดที่ก าหนดในแบบงาน  ดังนั้นจึงมีวิธีป้อนค่าชดเชยความยาวมีดกลึง ดังนี้  

1. ชดเชยค่าความยาวมีดกลึงที ่TOOL DATA DISPLAY ==> ที่ช่อง WEAR COM.  : X…. / Z…. 

2. ชดเชยค่าความยาวมีดกลึงที ่TOOL OFFSET DISPLAY ==> ที่ช่อง : X…. / Z…. 

3. ชดเชยค่ารัศมีมีดกลึงที ่TOOL OFFSET DISPLAY ==> ที่ช่อง NOSE-R + DIRCTN 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

กดปุ่ม TOOL DATA  

กดปุ่ม INPUT 

ป้อนค่า OFFSET X และ Z ท่ี WEAR COM. X และ Z 
 

กดปุ่ม LIST INPUT กดปุ่ม TOOL OFFSET  
 

ป้อนค่า OFFSET X และ Z ท่ี ช่อง X และ Z 
 

กดปุ่ม INPUT 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี    4 เวลา   3.0  ชั่วโมง 

ภาพแสดงการชดเชยความยาวมีดกลึง 
1) กดปุ่ม TOOL DATA จะแสดงหน้าต่างของ TOOL DATA (แบบที1่) 

 

2) กดปุ่ม LIST INPUT จะแสดงหน้าต่างของ TOOL DATA (แบบที2่) หรือกดปุ่ม TOOL OFFSET  

2.1 เลื่อนเคอร์เซอร์ให้ตรงหมายเลขมีดกลึงหรือทูลที่ต้องการชดเชยค่า 

2.2 ป้อนค่าชดเชยความยาวมีดกลึงที ่TOOL DATA ช่อง WEAR COM.  : X…. / Z….  

      หรือ ที ่TOOL OFFSET ช่อง : X…. / Z….  

3.3 กดปุ่ม INPUT 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี    4 เวลา   3.0  ชั่วโมง 

4.2  การปรับตั้งค่าชดเชยรัศมีปลายมีดกลึง (NOSE – R COMPENSATION) 

               ในการข้ึนรูปช้ินงานอาจใช้มีดกลึงรูปทรงต่างๆ ในขณะที่ส่วนปลายคมตัดของมีดกลึงจะมีรัศมี เช่น รัศมีปลาย
มีด 0.5, 1.0, 1.2  มิลลิเมตร เป็นต้น วัตถุประสงค์เพื่อให้งานกลึงมีผิวเรียบและปลายมีดกลึงไม่แตกหักง่าย แต่มีผลต่อขนาด
ผิวส าเร็จในงานกลึงรูปทรงที่มีการข้ึนรูปพร้อมกันทั้งสองแนวแกน จะท าให้มีขนาดไม่ตรงกับแบบงานและค่าที่ป้อนใน
โปรแกรมดังนั้นจึงต้องท าการชดเชยรัศมีมีดกลึงทุกเล่มในการปรับตั้งมีดกลึงทุกครั้ง 

 

 

 

 

 

รูปแสดงรัศมีปลายมีดกลึงมีผลต่อขนาดชิ้นงานส าเร็จ 

 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนการปรับตั้งค่าชดเชยรัศมีมีดกลึง 

 

 

 

 

   

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

กดปุ่ม TOOL DATA   

กดปุ่ม TOOL OFFSET 

ป้อนค่ารัศมีปลายมีดกลึงท่ีช่อง NOSE – R และทิศทางท่ีช่อง DIRCTN 

กด INPUT 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี    4 เวลา   3.0  ชั่วโมง 

ภาพแสดงขั้นตอนการปรับตั้งค่าชดเชยรัศมีปลายมีดกลึง (NOSE – R COMPENSATION) 
1)  กดปุ่ม TOOL DATA 
 
 

    ตัวอย่าง เช่น T01 เป็นชนิดมีดกลึงปอกหยาบ มรีัศมีปลาย
มีดกลึง 0.800 ม.ม. และมี ต าแหน่งปลายมีด คือ P = 3 ให้ดู
จากรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2)  กดปุ่ม TOOL OFFSET 
 

3)  แสดงหน้าต่างของ TOOL OFFSET                     
ก าหนดค่ารัศมีปลายมีดกลึงที่ช่อง NOSE-R และทิศทาง
หรือต าแหน่งปลายมีดที่ช่อง DIRCTN โดยเลื่อนเคอร์เซอร์
ให้ตรงต าแหน่งหมายเลขทูลหรือมีดกลึงที่ต้องการชดเชย
รัศม ี
 4)  ป้อนค่า เช่น 

    NOSE-R  ==>  พิมพ ์0.8  ==> กดปุ่ม INPUT 
    DIRCTN ==>  พิมพ์ 3  ==> กดปุ่ม INPUT 
 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

P คือต าแหน่งปลายมีด 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1
 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี    4 เวลา   3.0  ชั่วโมง 

ภาพแสดงขั้นตอนการปรับตั้งค่าชดเชยรัศมีปลายมีดกลึง (NOSE – R COMPENSATION) 
1)  กดปุ่ม TOOL DATA 
 
 

    ตัวอย่าง เช่น T01 เป็นชนิดมีดกลึงปอกหยาบ มรีัศมีปลาย
มีดกลึง 0.800 ม.ม. และมี ต าแหน่งปลายมีด คือ P = 3 ให้ดู
จากรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2)  กดปุ่ม TOOL OFFSET 
 

3)  แสดงหน้าต่างของ TOOL OFFSET                     
ก าหนดค่ารัศมีปลายมีดกลึงที่ช่อง NOSE-R และทิศทาง
หรือต าแหน่งปลายมีดที่ช่อง DIRCTN โดยเลื่อนเคอร์เซอร์
ให้ตรงต าแหน่งหมายเลขทูลหรือมีดกลึงที่ต้องการชดเชย
รัศม ี
 4)  ป้อนค่า เช่น 

    NOSE-R  ==>  พิมพ ์0.8  ==> กดปุ่ม INPUT 
    DIRCTN ==>  พิมพ์ 3  ==> กดปุ่ม INPUT 
 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

P คือต าแหน่งปลายมีด 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี    5 เวลา   1.0  ชั่วโมง 

  5.  การจ าลองการกลึงชิ้นงาน (Dry Run) 
        5.1  การจ าลองการกลึงชิ้นงาน (Dry Run)                                                                                    
              การจ าลองการกลึงช้ินงาน (Dry Run) หรือการทดสอบเดินตัวเปล่า หรือเรียกว่า  Dry Run   จะกระท าหลังจาก
ท าการปรับตั้งจุดศูนย์ของช้ินงาน ท าการชดเชยค่าความยาวมีดกลึง และชดเชยค่ารัศมีกลึงเสร็จสมบูรณ์แล้ว วัตถุประสงค์
เพื่อตรวจสอบดูเส้นทางการเคลื่อนที่ของมีดกลึงถูกต้องหรือไม่  หรือค่าความเร็วรอบและอัตราป้อนเหมาะสมหรือไม่ โดยใช้
การท างานใน Mode Dry Run  และไม่มีการจับยึดช้ินงาน เพื่อให้มีดลอยอยู่เหนือผิวงานโดยไม่มีการตัดเฉือนช้ินงาน 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนการจ าลองการกลึงชิ้นงาน (Dry Run) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ  :  รูปแสดงข้ันตอนการทดสอบเดินเครื่องตัวเปล่าเหมือนกับข้ันตอนการกลึงแต่ไม่มีช้ินงาน  

ปิดประตูและโยกสวิตช์กุญแจ MACHINE => OFF 

กดปุ่ม เลือก MEMORY Mode  
 

กดปุ่ม WORK NO. ท่ีปุ่มหน้าจอ 

ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 และกด INPUT 
 

กดปุ่ม POSITION และ PROGRAM MONITOR ท่ีปุ่มหน้าจอ 

กดปุ่ม  DRYRUN 
 

กดปุ่ม  SINGLE BLOCK 

กดปุ่ม CYCLE START 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี   6 เวลา   4.0  ชั่วโมง 

  6.  การกลึงชิ้นงานจริงและการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแก้ไข 
       6.1  การกลึงชิ้นงานจริงโดยใช้  Mode Single Block 
              ภายหลังจากการทดสอบเดินตัวเปล่าจนแน่ใจว่าไม่มีการผิดพลาดทางโปรแกรมแล้ว จึงเริ่มให้เครื่องกลึงท าการ
กลึงข้ึนรูปช้ินงานทีละบรรทัด โดยใช้ Mode Single Block เพื่อตรวจสอบการท างานในแต่ละบล็อกของโปรแกรม โดย
เครื่องกลึงจะหยุดการท างานเมื่อสิ้นสุดการท างานในแต่ละบล็อก หากจะท างานในบล็อกใหม่ให้กดปุ่ม Cycle Start อีกครั้ง 
เมื่อกลึงช้ินงานเสร็จสมบูรณ์แล้วจะต้องท าช้ินงานมาตรวจสอบขนาดในต าแหน่งต่างๆ ให้ตรงกับแบบและให้มีขนาดอยู่ในค่า
พิกัดความเผื่อที่ก าหนดตามแบบ หากขนาดไม่ตรงต้องท าการวิเคราะห์ขนาดที่ผิดพลาดว่าเกิดจากการเขียนโปรแกรมผิด ใน
ข้ันตอนน้ีอาจมีการทดลองปรับตั้งและกลึงช้ินงานอีกหลายช้ิน จนได้ขนาดทุกๆ จุดถูกต้องตามแบบก าหนด 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนการกลึงชิ้นงานและตรวจสอบแก้ไข 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ  :  รูปแสดงข้ันตอนการกลึงช้ินงานและตรวจสอบแก้ไขเหมือนกับการเครื่องอัตโนมัติ แต่มีท างาน

ด้วย Mode Single Block เท่าน้ัน 

กดปุ่ม เลือก MEMORY Mode  
 

กดปุ่ม WORK NO. ท่ีปุ่มหน้าจอ 
 

ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 และกด INPUT 
 

กดปุ่ม POSITION และ PROGRAM MONITOR ท่ีปุ่ม
หน้าจอ 
 ตรวจสอบค่า ความเร็ว RAPID, SPINDLE, FEED 

PROGRAM ท่ีปุ่มหนา้จอ 
กดปุ่ม  SINGLE BLOCK 
 

กดปุ่ม CYCLE START 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ปิดประตูและโยกสวิตช์กุญแจ MACHINE => OFF 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี   6 เวลา   4.0  ชั่วโมง 

    6.2  การตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแก้ไข 
           ภายหลังจากการท าการกลึงช้ินงานใน Mode Single Block ต้องท าการตรวจวัดขนาดช้ินงานว่ามีขนาดตรงกับ
แบบก าหนดหรือไม่ หรือมีคุณภาพผิวตรงตามแบบก าหนดหรือไม่ โดยใช้เครื่องมือวัด เช่น เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ หรือ
ไมโครมิเตอร์ ท าการวัดขนาดทุกๆ จุดให้ตรงกับแบบงาน ผู้ปฏิบัติอาจสร้างใบตรวจสอบขนาดและบันทึกผลการวัดในจุด
ต่างๆ ลงไป เพื่อน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุความผิดพลาดทางขนาดที่เกิดข้ึน ซึ่งเมื่อน ามาวิเคราะห์แล้ว อาจมีสาเหตุมาจาก
กระบวนการต่างๆ ได้แก ่

1. ความผิดพลาดจากการอ่านแบบ                                                                                              
2. ความผิดพลาดจากการเขียนโปรแกรม                                                                                      
3. ความผิดพลาดจากการปรับตั้งค่าชดเชยความยาวมีดละรัศมีปลายมีดกลึง                                            
4. ความผิดพลาดจากการวัด และการอ่านสเกลเครื่องมือวัด 

           เมือ่ทราบสาเหตุของความผดิพลาดแลว้จะต้องท าการแกไ้ข เช่น หากเกดิความผดิพลาดจากข้อ 1. และข้อ 2. 
จะต้องท าการตรวจสอบโปรแกรม และแก้ไขโปรแกรมให้ถูกต้อง และท าการเรียกโปรแกรมบนเครื่องกลึง CNC แล้วท าการ
แก้ไขบล็อกที่มีความผิดพลาด 

           หากเกดิความผดิพลาดทางขนาดเน่ืองจากการปรบัต้ังค่าชดเชยความยาวมดีและรศัมปีลายมดีกลงึไมถู่กต้อง ใหท้ า
การเข้าที่โหมด Tool Data หรือ Tool Offset แล้วท าการปรับตั้งค่าชดเชยปลายมีดใหม่ และป้อนค่าชดเชยความยาวมีด
หรือรัศมีปลายมีดใหม่       

           หากเกดิความผดิพลาดทางขนาดเน่ืองจากการใช้เครือ่งมอืวัด หรอืวิธีการวัดและการอา่นสเกลไมถู่กต้อง จะต้อง
ศึกษาวิธีการใช้ การวัดและการอ่านสเกลเครื่องมือวัดให้เกิดความช านาญ   

 

 

 

หมายเหตุ :  หากเกิดความผิดพลาดทางขนาดเนื่องจากการปรับตั้งค่าชดเชยความยาวมีดและ 
               รัศมีปลายมีดกลึง ให้กลับไปด าเนินการตั้งแต่หัวข้อย่อยที่ 4.1 ถึง หัวข้อย่อยที่ 8.1 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี   6 เวลา   4.0  ชั่วโมง 

    6.3  การกลึงชิ้นงานจริงโดยใช้ Mode Auto 
            ภายหลังจากการท าการกลึงช้ินงานใน Mode Single Block และตรวจสอบแก้ไขจนได้รูปทรงและขนาดของ
ช้ินงานถูกต้องตามแบบก าหนดแล้ว จึงให้เครื่องกลึงซีเอ็นซีท างานอย่างอัตโนมัติเป็นข้ันตอนสุดท้ายด้วยการ ยกเลิกหรือปิด
(ไฟ LED สีแดงดับ) Mode Single Block  เครื่องกลึงก็จะท างานแบบอัตโนมัต ิ

แผนภูมิแสดงขั้นตอนเดินเครื่องกลึงซีเอ็นซีอัตโนมัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ  :  รูปแสดงข้ันตอนการเดินเครื่องกลึงอัตโนมัติเหมือนกับการกลึงช้ินงานและตรวจสอบแก้ไข     
                 เพยีงแต่ใช้การท างานใน Mode Auto โดยการปลดปุ่ม Single Block ให้หลอดไฟดับ  
                 เคร่ืองกลงึซเีอน็ซีกจ็ะท างานอย่างอตัโนมัติ 

ปิดประตูและโยกสวิตช์กุญแจ MACHINE => OFF 
 

กดปุ่ม เลือก MEMORY Mode  
 
กดปุ่ม WORK NO. ท่ีปุ่มหน้าจอ 

 
เรียกหมายเลขโปรแกรม เช่น O123 และกด INPUT 

INPUT 
 กดปุ่ม POSITION และ PROGRAM MONITOR ท่ีปุ่มหน้าจอ 

 
ตรวจสอบค่า ความเร็ว RAPID, SPINDLE, FEED 

PROGRAM ท่ีปุ่มหนา้จอ 
กดปุ่ม CYCLE START 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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195

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี   6 เวลา   4.0  ชั่วโมง 

    6.3  การกลึงชิ้นงานจริงโดยใช้ Mode Auto 
            ภายหลังจากการท าการกลึงช้ินงานใน Mode Single Block และตรวจสอบแก้ไขจนได้รูปทรงและขนาดของ
ช้ินงานถูกต้องตามแบบก าหนดแล้ว จึงให้เครื่องกลึงซีเอ็นซีท างานอย่างอัตโนมัติเป็นข้ันตอนสุดท้ายด้วยการ ยกเลิกหรือปิด
(ไฟ LED สีแดงดับ) Mode Single Block  เครื่องกลึงก็จะท างานแบบอัตโนมัต ิ

แผนภูมิแสดงขั้นตอนเดินเครื่องกลึงซีเอ็นซีอัตโนมัติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ  :  รูปแสดงข้ันตอนการเดินเครื่องกลึงอัตโนมัติเหมือนกับการกลึงช้ินงานและตรวจสอบแก้ไข     
                 เพยีงแต่ใช้การท างานใน Mode Auto โดยการปลดปุ่ม Single Block ให้หลอดไฟดับ  
                 เคร่ืองกลงึซเีอน็ซกีจ็ะท างานอย่างอตัโนมัติ 

ปิดประตูและโยกสวิตช์กุญแจ MACHINE => OFF 
 

กดปุ่ม เลือก MEMORY Mode  
 
กดปุ่ม WORK NO. ท่ีปุ่มหน้าจอ 

 
เรียกหมายเลขโปรแกรม เช่น O123 และกด INPUT 

INPUT 
 กดปุ่ม POSITION และ PROGRAM MONITOR ท่ีปุ่มหน้าจอ 

 
ตรวจสอบค่า ความเร็ว RAPID, SPINDLE, FEED 

PROGRAM ท่ีปุ่มหนา้จอ 
กดปุ่ม CYCLE START 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

195

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

167



196

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี   6 เวลา   4.0  ชั่วโมง 

ภาพแสดงขั้นตอนการเดินเครื่องกลึงซีเอ็นซีอัตโนมัติ 
1) ปิดประตูและโยกสวิตช์กุญแจ MACHINE => OFF 
 
 
 
 
 
 

4)  เรียกหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 และกดปุ่ม INPUT 
 
 
 
 
 

2)  เลือก MEMORY MODE ที่แผงควบคุม NC 
 
 
 
 

5)  กดเมนู TOOL PATH ที่ปุ่มหน้าจอ    
 
 
 
 
 
 
 

3)  กดเมนู WORK NO. ที่ปุ่มหน้าจอ  6) กดเมนู PROGRAM MONITOR และ CHECK CONTINUE      
 
 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

196

 
 

 

ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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197

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี   6 เวลา   4.0  ชั่วโมง 

7)  กดปุ่ม POSITION หรือ TRACE และปุ่ม PROGRAM 
MONITOR 
 
 
 
 
 
 

10)  เมื่อต้องการเดินเครื่องกลึงแบบอัตโนมัติให้ท าการกดปุ่ม 
SINGLE BLOCK เพื่อปลดล็อกการท างานในแต่ละบรรทดั
เครื่องจักรจะท างานอัตโนมัต ิ
 
 
 
 
 

8)  กดปุ่ม MACHINE LOCK, OPTIONAL STOP, SINGLE 
BLOCK และ COOLANT  เพื่อปลดล็อกการท างานของ
เครื่องจักรกล 
 
 
 
 
 

11)  เมื่อต้องการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ให้กดปุ่ม FEED HOLD 
เคร่ืองจักรจะหยุดท างานทันที และถ้าต้องการท างานต่อก็ให้กด
ปุ่ม CYCLE START เพื่อให้เคร่ืองจักรท างานต่อจนจบโปรแกรม  
 
 
 
 
 

9)  กดปุ่ม CYCLE START   

เครื่องกลึงจะเริ่มท าการกลึงช้ินงานตามโปรแกรม O123 
 
 
 
 
หมายเหตุ  :  ถ้าต้องการกลึงช้ินงานและตรวจสอบแก้ไข 
ให้กดปุ่ม Single block  เพื่อต้องการท างานในแต่ละ
บรรทัด และค านึงถึงความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

12) การควบคุมความเร็วเพลางานและอัตราการป้อนของ
เครื่องกลึงนั้น  ให้บิดสวิตช์ความเร็วและอัตราป้อน เพื่อปรับ
ค่าความเร็วและอัตราป้อน ให้เพิ่มหรือลดลงตามความ
เหมาะสมการกลึงช้ินงาน 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี   6 เวลา   4.0  ชั่วโมง 

13)  การกลึงปอกหยาบ 
 
 
 
 
 

17)  การกลึงเกลียว M12 
 
 
 
 
 

14)  การกลึงปอกละเอียด 
 
 
 
 
 

18)  เมื่อกลึงช้ินงานเสร็จ จนจบโปรแกรม O123 เสียง
สัญญาณ จะดังขึ้นทันที เป็นอันว่าเครื่องท างานเสร็จสมบูรณ์ 
 
 
 

15)  เมื่อโปรแกรมมีข้อผิดพลาด ให้กดปุ่ม RESET หรือ
สวิตช์ฉุกเฉิน เพื่อความปลอดภัยในการใช้เครื่องจักรกล 
 
 
 
 

19)  เลื่อนประตูก าบังออก 
 
 
 

16)  การกลึงเซาะร่อง 
 
 
 
 
 

20) ใช้เท้าเหยียบแป้น CHUCK 1 1 ครั้งเพื่อให้หัวจับขยาย
ออก โดยที่มือข้างขวาจับช้ินงานไว้ 
-   น าช้ินงานออกจาก หัวจับยึดช้ินงาน 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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199

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

 

 

 
 

ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วยเคร่ืองกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา 0920921004 

หัวข้อหลักท่ี   6 เวลา   4.0  ชั่วโมง 

21)  น าช้ินงานออกจาก หัวจับยึดช้ินงาน 
 
 
 
 
 

25) เลือกโหมด Zero point Return โดยกดปุ่ม HOME และ            
กดปุ่มเลื่อนแกนX และแกนZ เข้า HOME 
 
 

22)  ช้ินงานส าเร็จ 
 
 
 
 
 

26)  ปิดประตูก าบังและกดปุ่ม EMERGENCY STOP 
 
 

23)  ใช้แปลงขนอ่อนกวาดเศษโลหะที่ติดบนเครื่องกลึง
และ ส่วนต่างๆ ของเครื่องมือ 
 
 
 
 
 
 

27)  กดปุ่ม POWER OFF  ที่แผงควบคุม 
 
 
 
 
 
 

24)  ชโลมด้วยน้ ามันหล่อลื่น  
บนหัวจับยึดช้ินงานและ 
ส่วนต่างๆ ที่มีการเคลื่อนที ่
ของเครื่องมือ 
 
 

28)  บิด MAIN SWITCH  
ไปต าแหน่ง OFF ที่ด้านหลังตู้ 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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ใบขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

หัวขอวิชา การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921003 

งานยอยที่  4.1 

10. กดปุม TRACE ถาตองการดู
เสนทางการเดินของทูล 

 

11. กด  SINGLE BLOCK 
 
 
 

ใชสาํหรับตรวจสอบการทาํงานทลีะบรรทดัโปรแกรม  

12. กด  CYCLE START 
 

  กดปุม CYCLE START เพื่อใหระบบทํางาน หากกดปุม 
Single Block ใหไฟติด เคร่ืองจะทํางานที่ละบล็อก แลว
หยุดการทํางาน ตองกด CYCLE START ใหมทุกคร้ัง 
หากปลดปุม Single Block ออก หลอดไฟจะดบั 

ระบบจะการทํางานและตรวจสอบโปแกรมอยาง
อัตโนมัติ  
  ขณะควบคุมการทํางาน หากเกิดความผิดพลาดของ
ขอมูล จะสังเกตเห็นหลอดไฟสีแดงสวาง กระพริบเปน
ระยะๆ และมีตัวอักษร Alarm เกิดขึ้นบนหนาจอ 
จะตองหาสาเหตุ และแกไขใหเรียบรอย แลงจึงเริมตนทํา
การตรวจสอบโปรแกรมใหม 
  หากตองการหยุดโปรแกรมชั่วขณะ ใหกดปุม FEED 
HOLD เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานทันที และถาตองการ
ทํางานตอก็ใหกดปุม  CYCLE START เพื่อใหเคร่ืองจักร
ทํางานตอจนจบโปรแกรม  
  หากเกิดความผิดพลาดจากการทํางานของ   
เคร่ืองจักรใหกดปุมฉุกเฉิน (Emergency Stop) ระบบ
จะหยุดทํางานทันที  
 

 

 
 
 

 

 

หมายเหต ุ :  *  กรณีท่ีเครื่องมี Software การดูภาพการทํางานท่ีจอมอนิเตอร ใหศึกษาจากคูมือเครื่องนั้นๆ  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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200

เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

 

 
 
 

งานท่ี 1. ใหผูเรียนนําโปรแกรมงานก
มาปฏิบัติงานตามลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงานก

1) ปฏิบัติการเขาจุดอางอิง 
2) ปฏิบัติการติดต้ังเครื่องมือตัด
3) ปฏิบัติการต้ังจุดศูนยของชิ้นงาน
4) ปฏิบัติการปรับต้ังคาชดเชยความยาวและรัศมีมีด

   4.1) ปฏิบัติการปรับต้ังคาชดเชยความยาวและรัศมีมีด
   4.2) ปฏิบัติการปรับต้ังคาชดเชยความยาวและรัศมีมีด

5) ปฏิบัติการทดลองเดินเครื่องตัวเปลา 
6) ปฏิบัติการกลึงชิ้นงานจริงและการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไข

   6.1) ปฏิบัติการเดินเครื่อง
   6.2) ปฏิบัติการตรวจสอบ
   6.3) ปฏิบัติการเดินเครื่อง
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

- เครื่องกลึง ซีเอ็นซี /อลูมิเนียม
 

(CNC Lathe Operation Basic Course)
รหัสหลักสูตร 

สาขา

 

 

หัวขอวิชา
รหัสวิชา

งานยอยที่

ใหผูเรียนนําโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี ท่ีไดทําในใบงาน หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรมเครื่องก
มาปฏิบัติงานตามลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงานกลึง CNC ต้ังแตลําดับข้ันตอนท่ี 1-6 ดังนี้ 

ปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Zero Position) ของเครื่องกัด CNC   
ปฏิบัติการติดต้ังเครื่องมือตัด 
ปฏิบัติการต้ังจุดศูนยของชิ้นงาน 
ปฏิบัติการปรับต้ังคาชดเชยความยาวและรัศมีมีดกลึง  

ปฏิบัติการปรับต้ังคาชดเชยความยาวและรัศมีมีดกลึง (มีดหลัก) 
การปรับต้ังคาชดเชยความยาวและรัศมีมีดกลึง (มีดอ่ืนๆ) 

ปฏิบัติการทดลองเดินเครื่องตัวเปลา (Dry Run)   
ปฏิบัติการกลึงชิ้นงานจริงและการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไข 

ปฏิบัติการเดินเครื่องกลึงแบบทํางานทีละบรรทัด  (Single Block Mode)        
ปฏิบัติการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไขโปรแกรม 
ปฏิบัติการเดินเครื่องกลึงแบบอัตโนมัติ (Auto Mode) 

 

อลูมิเนียม 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 

ใบงาน 
 

หัวขอวิชา  เคร่ืองกลึง CNC 1 
รหัสวิชา  0920921004 

งานยอยที่   1.1 – 6.3 

การเขียนโปรแกรมเครื่องกลึง CNC 1 
 

Single Block Mode)         
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

  

 
 
 

ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วย
เครื่องกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา  0920921004 

งานย่อยที่  1.1 - 6.3 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  :  ให้ปฏิบัติตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) เรื่อง การกลึงช้ินงานด้วยเครื่องกลึง CNC  

                               งานย่อยที่  1.1 – 6.3 

                 

อุปกรณ์และเครื่องมือ  :  เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) 

วัสดุ  :  อลูมิเนียม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

  

 
 
 

ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วย
เครื่องกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา  0920921004 

งานย่อยที่  1.1 - 6.3 

วัตถุประสงค์  :  เพื่อให้ผู้รับการฝึกสามารถ 
1.  ประกอบและติดตั้งมีดกลึงได้อย่างถูกวิธี   
2. ปรับตั้งจุดศูนย์ชิ้นงานได้อย่างถูกต้อง 
3. ปรับตั้งค่าชดเชยความยาวมีด (Tool Offset)  ได้อย่างถูกต้อง 
4. ปรับตั้งค่าชดเชยรัศมีมีด (NOSE – R COMPENSATION) ได้อย่างถูกต้อง 
5. ปฏิบัติการจ าลองการกลึง (Dry Run) ได้อย่างถูกต้อง 
6. กลึงชิ้นงานด้วยเครื่องกลึง CNC ตามแบบท่ีก าหนดด้วย Mode Single Block ได้อย่างถูกต้องและปลอดภัย 
7. ปฏิบัติการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแก้ไขค่าชดเชยมีดได้อย่างถูกต้อง 
8. กลึงชิ้นงานด้วยเครื่องกลึง CNC ตามแบบท่ีก าหนดด้วย Mode Auto ได้อย่างถูกต้องและปลอดภัย 

ให้ผู้เรียนน าโปรแกรมงานกลึงซีเอ็นซี ที่ได้ท าในใบงาน ของบทที่ 3  เรื่อง  “การเขียนโปรแกรมงานกลึง 
ซีเอ็นซี” มาปฏิบัติงานตามล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานกลึง  CNC  ตั้งแต่ล าดับขั้นตอน  ที่ 1-6 โดยให้ปฏิบัติ
ตามค าสั่งดังนี้ 
1) ปฏิบัติการเข้าจุดอ้างอิง (Zero Position) ของเครื่องกัด CNC   
2) ปฏิบัติการติดตั้งเครื่องมือตัด 
3) ปฏิบัติการตั้งจุดศูนย์ของชิ้นงาน 
4) ปฏิบัติการปรับตั้งค่าชดเชยความยาวและรัศมีมีดกลึง  

   4.1) ปฏิบัติการปรับตั้งค่าชดเชยความยาวและรัศมีมีดกลึง (มีดหลัก) 
   4.2) ปฏิบัติการปรับตั้งค่าชดเชยความยาวและรัศมีมีดกลึง (มีดอ่ืนๆ) 

5) ปฏิบัติการทดลองเดินเครื่องตัวเปล่า (Dry Run)   
6) ปฏิบัติการกลึงชิ้นงานจริงและการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแก้ไข 

   6.1) ปฏิบัติการเดินเครื่องกลึงแบบท างานทีละบรรทัด  (Single Block Mode)         
   6.2) ปฏิบัติการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแก้ไขโปรแกรม 
   6.3) ปฏิบัติการเดินเครื่องกลึงแบบอัตโนมัติ (Auto Mode) 

หมายเหตุ  :  ให้ผู้ฝึกปฏิบัติตามขั้นตอนของแต่ละงาน ตามใบข้อมูล (ปฏิบัติ) เรื่อง การกลึงชิ้นงานด้วยเครื่องกลึง  

                 CNC 1 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

  

 
 
 

ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วย
เครื่องกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา  0920921004 

งานย่อยที่  1.1 - 6.3 

1. ฝึกปฏิบัติการเข้าจุดอ้างอิง (Home Position) ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) 
     1.3  การปฏิบัติการเข้าจุดอ้างอิง (Home Position) ของเครื่องกลึง CNC 

ขั้นตอนการปฏิบัติ ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 
1. บิด MAIN  SWITCH ไปต าแหน่ง ON - - 
2. กดปุ่ม POWER ON ที่แผงควบคุม   

3. เลือกโหมด Zero point Return  - โดยกดปุ่ม HOME  

4. กดปุ่ม -X, -Z ค้างไว้ ประมาณ 50 มม. 
จากจุดศูนย์ของเครื่อง 

- แกนX และแกนZ จะเคลื่อนที่
กลับไปทิศทางบวก (+)เข้าจุดศูนย์ของ
เครื่องอัตโนมัติ ซ่ึงจะแสดงไฟ LED สี
แดง และแสดงค่า X = 0 และ Z = 0 
 

- เป็นการเคลื่อนที่อย่าง
รวดเร็วให้ระวังการชนของ
ชิ้นส่วนเครื่อง 

   หมายเหตุ : ถ้าแกนX และ Z ไม่เลื่อน
กลับจุดศูนย์ของเครื่องให้ปฏิบัติ ดังนี้  
 

- กรณีท่ี TURRET อยู่ห่างจาก HOME 
หรือ จุดศูนย์ของเครื่องมากกว่า 50 
มม. หลังจากเปิดเครื่อง 

 

1. เลือกโหมด HANDLE  - โดยกดปุ่ม X100  

2. บิดสวิตช์ AXIS SELECT ไปที่แกน X    

3. ใช้มือหมุน Hand Wheel ไปในทิศทาง
ทวนเข็มนาฬิกาหรือทิศทางลบ (-) ประมาณ 
20 มม.  

- แท่นเลื่อนจะเคลื่อนที่ในแนวแกน X - ให้เคลื่อนท่ีเพียงเล็กน้อย 

4. บิดสวิตช์ AXIS SELECT ไปที่แกน Z    

5. ใช้มือหมุน Hand Wheel ไปในทิศทาง
ทวนเข็มนาฬิกาหรือทิศทางลบ (-) ประมาณ 
20 มม.  

- แท่นเลื่อนจะเคลื่อนที่ในแนวแกน Z - ให้เคลื่อนท่ีเพียงเล็กน้อย 

6. เลือกโหมด Zero point Return  - โดยกดปุ่ม HOME  

7. กดปุ่ม +X ค้างไว้และรอจนกว่าแกน X 
จะเคลื่อนที่เข้าจุดศูนย์ของเครื่อง 

- แสดงค่า X = 0 และจะแสดงไฟ 
LED สีแดง  

- หากค่า X และ Z ไม่เป็น 
0.00 ให้เริ่มปฏิบัติการ ใหม่ 

 8. กดปุ่ม +Z ค้างไว้และรอจนกว่าแกน Z 
จะเคลื่อนที่เข้าจุดศูนย์ของ 
 
 

- แสดงค่า Z = 0 และจะแสดงไฟ 
LED สีแดง  

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

  

 
 
 

ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วย
เครื่องกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา  0920921004 

งานย่อยที่  2.2 

2. การติดตั้งเครื่องมือตัดบนชุดติดตั้ง (Turret) 
    2.1 วิธีการติดตั้งเครื่องมือตัดบนชุดติดตั้ง (Turret) 

ขั้นตอนการปฏิบัติ ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 
1. เลือกแมนนวล (Manual)โหมด  
 

- กดปุ่ม HOME, RAPID, หรือ HANDLE - 

2. กดปุ่ม Turret Index ให้ Turret 
หมุน และให้หมายเลขช่องบรรจุมีดที่
ต้องการหยุดที่ต าแหน่งหน้าเครื่องกลึง   

- เป็นการหมุน Turret ให้ช่องบรรจุมีดมา
อยู่ต าแหน่งเปลี่ยนมีด โดยเลือกหมายเลข
ช่องบรรจุให้ตรงกับหมายเลขมีดที่เขียน
โปรแกรม 
 

-ตรวจสอบก่อนหมุน Turret 
เพ่ือป้องกันการชนของ 

Turret, ทูล และชิ้นส่วน
ต่างๆภายในเครื่องขณะหมุน 

Turret  
3. จับยึดด้ามมีดที่ต้องการ - เลือกชนิดของด้ามมีดและชนิดมีดกลึง

ตามท่ีเขียนโปรแกรม 
- เลือกรูปแบบการจับยึดมีดหงายหรือคว่ า 
- ปรับตั้งให้ปลายมีดผ่านแนวศูนย์กลาง
ของชิ้นงาน 

- ถ้าเลือกรูปแบบการจับยึด
มีดหงายต้องหมุนหัวจับทวน

เข็มนาฬิกา 
จับยึดมีดคว่ าต้องหมุนหัวจับ

ตามเข็มนาฬิกา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091001 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

  

 
 
 

ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วย
เครื่องกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา  0920921004 

งานย่อยที่  3.2 

3. การก าหนดจุดศูนย์ชิ้นงาน (Work Piece Zero Point) 
    3.2 ขั้นตอนการวัดค่าความยาวทูล 

ขั้นตอนการปฏิบัติ ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 
1. เลือกโหมด Zero point Return  - โดยกดปุ่ม HOME - 
2. กดปุ่มเลื่อนแกน X และ Z เข้า 
HOME ในทิศทางบวก (+) 

-  - 

3. เลือกทูลที่ต้องการวัดค่าความยาว  - โดยกดปุ่ม TOOL SELECT  - 
4. เลือกเมนู MSR UNIT ON  - เพ่ือให้ TOOL EYE เลื่อนลง  
5. ท าการวัดค่าความยาวทูลแกน X และ
แกน Z  

- เลื่อนปลายทูลมาหา TOOL EYE โดยมี
ระยะห่างประมาณ 1-3 มม.   

 

6. ท าการวัดค่าความยาวทูลทั้งหมด   
7. เลือกเมนู MSR UNIT OFF  - เพ่ือเก็บ TOOL EYE   
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
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เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกลึง CNC ระดับ 1

  

 
 
 

ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
 

หัวข้อวิชา  การกลึงชิ้นงานด้วย
เครื่องกลึง CNC 1                 
รหัสวิชา  0920921004 

งานย่อยที่  3.3 

3. การก าหนดจุดศูนย์ชิ้นงาน (Work Piece Zero Point) 
    3.3 ขั้นตอนการปรับตั้งจุดศูนย์ช้ินงาน (SET ZERO)และการป้อนข้อมูลเครื่องมือตัด 

ขั้นตอนการปฏิบัติ ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 
1. น าชิ้นงานที่เตรียมไว้มาใส่ที่ปากหัว
จับยึดชิ้นงาน และใช้เท้าเหยียบแป้น 
CHUCK 1 1ครั้ง เพ่ือจับยึดชิ้นงานและ
ปิดประตูก าบัง 

- ควรก าหนดความลึกในการจับยึดชิ้นงาน และ
ความยาวชิ้นงานที่จะกลึง โดยจะต้องไม่ให้มีด
ชนกับฟันจับ 

- 

2. เลือกมีดกลึงที่ต้องการใช้เป็นมีดหลัก 
(Master Tool)  เช่น T02 

- เลือกมีดกลึง ส าหรับปาดหน้าชิ้นงานเพื่อ
ก าหนดจุดศูนย์ของชิ้นงาน  โดยกดปุ่ม TOOL 
SELECT 

- 

3. กลึงปาดหน้าชิ้นงาน  - กดปุ่ม  CW  เพ่ือให้เพลางานหมุนตามเข็ม
นาฬิกา 
- ใช้มีด No.2 กลึงปาดหน้าชิ้นงาน  (ห้ามเลื่อน
มีดออกตามแนวแกน  Z  ขณะท าการ  Set 
Zero) 

- 

4. การท า Set Zero โดยกดปุ่มเลือก
เมนู SET UP INFO. 

- จะปรากฏหน้าต่าง SET UP INFORMATION 
 

 
 

5. เลื่อน CURSOR ลงมาที่ต าแหน่ง Z-
OFFSET 

  

6. กดปุ่ม TEACH    
7. ป้อนค่า “ 0 “ INPUT - ก าหนดค่าระยะ OFFSET ของมีด   
8. กดปุ่ม INPUT 
 
 
 
 
 
 
 
 

- จะได้ค่า Z-OFFSET ซึ่งเป็นจุดอ้างอิงหรือจุด
ศูนย์ของชิ้นงาน 
 

 

(CNC Lathe Operation Basic Course) 
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4. การป้อนค่าชดเชยความยาวและรัศมีมีดกลึง (TOOL LENGTH OFFSET/ NOSE – R 
COMPENSATION) 
     4.1 ปฏิบัติการป้อนค่าชดเชยความยาวมีดกลึง(TOOL LENGTH OFFSET) 

ขั้นตอนการปฏิบัติ ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 
1. กดปุ่ม TOOL DATA  
 

- จะแสดงหน้าต่าง TOOL DATA - 

2. กดปุ่ม LIST INPUT หรือ กดปุ่ม 
TOOL OFFSET 

  

3. ท าการป้อนค่าชดเชยความยาวมีด
กลึงตามต้องการ   

- ค านวณหาค่าผิดพลาดหรือ Error จากการ
กลึงงานจริง 
- ป้อนค่าชดเชยความยาวมีดกลึงตามต้องการ   

 

4. กดปุ่ม INPUT   
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     4.2 ปฏิบัติการปรับตั้งค่าชดเชยรัศมีปลายมีดกลึง (NOSE – R COMPENSATION) 
ขั้นตอนการปฏิบัติ ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 

1. กดปุ่ม TOOL DATA  - จะแสดงหน้าต่าง TOOL DATA - 
2. กดปุ่ม TOOL OFFSET  - จะแสดงหน้าต่าง TOOL OFFSET  
3. ท าการป้อนค่ารัศมีปลายมีดกลึงที่
ช่อง NOSE – R  

- - 

4. ท าการป้อนค่าทิศทางการชดเชยรัศมี
ปลายมีดที่ช่อง DIRCTN 
 

  

5. กดปุ่ม INPUT - 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- เลือกหมายเลข Tool 
ที่ต้องการชดเชยรัศมี 
เช่น T01 เป็นชนิดมีด
กลึงปอกหยาบ มีรัศมี
ปลายมีดกลึง 0.8 ม.ม. 
และมี ต าแหน่งปลาย
มีด คือ P 3 
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5. การจ าลองการกลึงชิ้นงาน (Dry Run) 
    5.1  ปฏิบัติการทดลองเดินเครื่องตัวเปล่า (Dry Run) 

ขั้นตอนการปฏิบัติ ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 
1. ปิดประตูและโยกสวิตช์กุญแจ 
MACHINE => OFF 

- - 

2. กดปุ่ม เลือก MEMORY Mode   
3. กดปุ่ม WORK NO. ที่ปุ่มหน้าจอ   
4. ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 
และกด INPUT 

- พิมพ์  123 
- กด INPUT 

 

5. กดปุ่ม POSITION และ PROGRAM 
MONITOR ที่ปุ่มหน้าจอ 

  

6. กดปุ่ม  DRYRUN  
 

 - ให้ผู้ปฏิบัติงานคอยสังเกตเส้นทาง
การเคลื่อนที่ของมีด และความเร็ว
รอบและอัตราป้อน ว่าถูกต้อง หรือ
เหมาะสม ตามที่ เ ขียนโปรแกรม
หรือไม่  ซึ่ งหากมี การผิ ดพลาด 
จะต้องจดหมายเลขบรรทัด และ
ข้อผิดพลาดไว้ เพ่ือน ามาแก้ไข เมื่อ
การทดลองท างานด้วย Dry Run 
เสร็จสิ้นลง 

7. กดปุ่ม  SINGLE BLOCK - เมื่อใช้โหมด Single Block 
เครื่องจะท างานที่ละบรรทัด  

 

8. กดปุ่ม CYCLE START - เมื่อเครื่องท างานบล็อกนั้นจบ
แล้ว หากจะท างานบล็อกต่อไปให้
กด Single Block 

- ในระหว่างเครื่องท างาน ให้คอย
สังเกตการณ์เคลื่อนที่ของมีดกัด 
และโต๊ะงาน อย่างใกล้ชิด 
 

หมายเหตุ    ขั้นตอนการทดลองเดินเครื่องตัวเปล่า (Dry Run) นี ้จะต้องถอดชิ้นงานออกจากหัวจับ จากขั้นตอน 
                การตั้งศูนย์โปรแกรม และชดเชยความยาวมีดออกก่อน ท าการ Dry Run 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
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6.  การกลึงชิ้นงานจริงและการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแก้ไข
     6.1  การกลึงช้ินงานจริงโดยใช้  Mode Single Block 

ขั้นตอนการปฏิบัติ ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 
1. กดปุ่ม เลือก MEMORY Mode - - จับยึดชิ้นงานให้ตรง

ต าแหน่งกับที่ท างานปรับตั้ง
จุดศูนย์โปรแกรม 

2. กดปุ่ม WORK NO. ที่ปุ่มหน้าจอ   
3. เรียกหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 
และกด INPUT 

- พิมพ์  123 
- กด Input 

- 

4. กดปุ่ม POSITION และ PROGRAM 
MONITOR ที่ปุ่มหน้าจอ 

  

5. ตรวจสอบค่า ความเร็ว RAPID, 
SPINDLE, FEED 

  

6. กดปุ่ม Single block - เมื่อใช้โหมด Single Block เครื่องจะ
ท างานที่ละบรรทัด  

- 

7. กด Cycle Start 
 

- เมื่อเครื่องท างานบล็อกนั้นจบแล้ว หาก
จะท า ง านบล็ อกต่ อ ไป ให้ กด  Single 
Block 

- ในระหว่างเครื่องท างาน 
ให้คอยสังเกตการณ์เคลื่อนที่
ของมี ดกั ด  และโต๊ ะ งาน 
อย่างใกล้ชิด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเหตุ    น าชิ้นงานที่ท าการปรับตั้งจุดศูนย์ มาจับยึดบนหัวจับโดยจะต้องให้ตรงต าแหน่งกับท่ีท างานปรับตั้ง 
               จุดศูนย์ โปรแกรมในครั้งแรก 
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    6.2  การตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแก้ไข 
ขั้นตอนการปฏิบัติ ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 

1. ตรวจวัดขนาดชิ้นงานว่าตรงตามแบบ
ก าหนดหรือไม่ 

- ตรวจวัดขนาดชิ้นงานว่ามีขนาดตรงกับ
แบบก าหนดหรือไม่ หรือมีคุณภาพผิวตรง
ตามแบบก าหนดหรือไม่ โดยใช้เครื่องมือ
วัด เช่น เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ หรือ
ไมโครมิเตอร์ ท าการวัดขนาดทุกๆ จุดให้
ตรงกับแบบงาน  

- ผู้ ป ฏิ บั ติ อ า จ ส ร้ า ง ใ บ
ตรวจสอบขนาดและบันทึก
ผลการวัดในจุดต่างๆ ลงไป 
เพ่ือน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุ
ความผิดพลาดทางขนาดที่
เกิดข้ึน  
 

2. กดปุ่ม PROGRAM ที่ปุ่มหน้าจอ - - 
3. กดปุ่ม WORK NO. ที่ปุ่มหน้าจอ -  
4. เรียก PROGRAM ที่ต้องการแก้ไข  
 

- เช่นหมายเลข 123 
- พิมพ์  123  และกด Input 

- 

5. กดปุ่ม PROGRAM EDIT   
6. ด าเนินการแก้ไข - เลื่อนคอร์เซอร์มาที่บล็อก และค าที่

ต้องการแก้ไข 
- พิมพ์ค าท่ีต้องการแก้ไข 
- กดปุ่ม PROGRAM COMPLETE เพ่ือ
บันทึกข้อมูล 
 

- 

7. ตรวจสอบโปรแกรม 
 
 
 
 

- เ มื่ อ แก้ ไ ข โ ป รแกร ม เ ส ร็ จ แ ล้ ว ใ ห้
ตรวจสอบความถูกต้องของโปรแกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- 
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     6.3  การเดินเคร่ืองกลึงแบบอัตโนมัติ (Auto Mode) 
ขั้นตอนการปฏิบัติ ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 

1. กดปุ่ม เลือก MEMORY Mode - - จับยึดชิ้นงานให้ตรง
ต าแหน่งกับที่ท างานปรับตั้ง
จุดศูนย์โปรแกรม 

2. กดปุ่ม WORK NO. ที่ปุ่มหน้าจอ - - 

3. เรียกหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 
และกด INPUT 
 

- พิมพ์  123 
- กด Input 

- 

4. กดปุ่ม POSITION และ PROGRAM 
MONITOR ที่ปุ่มหน้าจอ 

-  

5. ปลด Single Block  ให้ไฟดับ - เครื่องกลึงจะท างานอย่างอัตโนมัติ - 
6. กด Cycle Start - เมื่อเครื่องท างานบล็อกนั้นจบแล้ว หาก

จะท า ง านบล็ อกต่ อ ไป ให้ กด  Single 
Block 

- ในระหว่างเครื่องท างาน 
ให้คอยสังเกตการณ์เคลื่อนที่
ของมี ดกั ด  และโต๊ ะ งาน 
อย่างใกล้ชิด 
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