






 



สารบัญ 
 

 หนา 
เคร่ืองกัด CNC 1 1 
1. ศึกษาความรูเกี่ยวกับประวัติความเปนมาของเครื่องกัดCNC 2 
2. ความหมาย ระบบการทํางานของเครือ่งกดั CNC 4 
3. สวนประกอบของเครือ่งกดั CNC 5 
4. ระบบการขับเคล่ือนของแกน 10 
5. การบํารุงรักษาเครื่องกัด CNC 13 
มีดกัด CNC 1 35 
1.ความรูพื้นฐานเกี่ยวกับมีดกัด 36 
2.การเลือกใชงานมีดกัด 43 
การเขียนโปรแกรมเคร่ืองกัด CNC 1 80 
1. ศึกษาความรูเกี่ยวกับมาตรฐานของแกนการเคล่ือนท่ี 81 
2. การอางองิขนาด (ระบบ Absolute และ Increment) 86 
3. วธิกีารหาจุด Co-Ordinate โดยใชทฤษฎีจัตุรัสบนสามเหล่ียมมุมฉาก (พิทากอรัส) และฟงคช่ัน
ตรีโกณมิติ 

89 

4. รหัสและคําส่ังควบคุมตาง ๆ ในงานกดั CNC (A-Z) 92 
5. รายละเอยีดและรปูแบบการใชงานของคําส่ังพืน้ฐาน G  (G Function)    100 
6. รายละเอยีดและรปูแบบการใชงานของคําส่ังพืน้ฐาน M  (M  Function)      114 
7.  การเขียนโปรแกรม 119 
8. การวางแผนลําดับข้ันตอนการเขียนโปรแกรมงานกัด CNC 121 
การกัดช้ินงานดวยเคร่ืองกัด CNC 1 167 

 



 



เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

1

 

 
 
 

วัตถุประสงค  :  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ
1. อธิบายความหมาย สวนประกอบ ระบบการทํางานของ
2. อธิบายระบบการขับเคลื่อนของแกน
3. บํารุงรักษาเครื่องกัดซีเอ็นซี

 
วิธีการสอน  :   บรรยาย   ถาม – ตอบ   
หัวขอสําคัญ  :   
       1.  ศึกษาความรูเก่ียวกับประวัติความเปนมาของ
       2.  ความหมาย ระบบการทํางานของ
       3.  สวนประกอบของเครื่องกัดซีเอ็นซี
       4.  ระบบการขับเคลื่อนของแกน
       5.  การบํารุงรักษาเครื่องกัดซีเอ็นซี
 
อุปกรณชวยฝก  :  เครื่องกัดซีเอ็นซี
 
การมอบหมายงาน  : 

1. ใบทดสอบ เรื่อง เครื่องกัด CNC1
 

การวัดและประเมินผล  : 
1. ใบทดสอบ/ใบเฉลยใบทดสอบ 

 
หนังสืออางอิง  : 

1. เชาวลิต  ถาวรสิน.  เทคนิคการเขียนโปรแกรม
                2538.   
2. เชาวลิต  ถาวรสิน.  คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี

     พระนครเหนือ, กรุงเทพฯ 
3. สวงค  เจริญวงษ.  พ้ืนฐานเทคโนโลยีซีเอ็นซี

     พระจอมเกลาพระนครเหนือ
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สาขา

(CNC 
หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอท่ี 

เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
อธิบายความหมาย สวนประกอบ ระบบการทํางานของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC
อธิบายระบบการขับเคลื่อนของแกนเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) 

ดซีเอ็นซี (CNC Milling) กอนและหลังการใช  

ตอบ   

ศึกษาความรูเก่ียวกับประวัติความเปนมาของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) 
ความหมาย ระบบการทํางานของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)  

ดซีเอ็นซี (CNC Milling) 
ระบบการขับเคลื่อนของแกน 

ดซีเอ็นซี (CNC Milling) 

ดซีเอ็นซี (CNC Milling) 

CNC1 

ใบเฉลยใบทดสอบ เรื่อง เครื่องกัด CNC1 

เทคนิคการเขียนโปรแกรม.  กรุงเทพฯ : สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา

คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี.  ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
กรุงเทพฯ : 2550.   

พ้ืนฐานเทคโนโลยีซีเอ็นซี.  กรุงเทพฯ : ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล  สถาบันเทคโนโลยี
พระจอมเกลาพระนครเหนือ, 2548. 

(IMP) งานกัด CNC. ฝายสื่อการเรียนการสอน สํานักพัฒนาเทคนิคศึกษา สถาบัน
เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ.  

Mechanical Manual MAZAK FJV 250. 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเตรียมการสอน 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 

หัวขอท่ี 1-5 เวลา 3 ช่ัวโมง 

CNC Milling)  

 

สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ,    

ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา 

ภาควิชาครุศาสตรเครื่องกล  สถาบันเทคโนโลย ี

สํานักพัฒนาเทคนิคศึกษา สถาบัน 
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1. ความรูเกี่ยวกับประวัติความเปนมาของเครื่องจักรซีเอ็นซีาของเคร่ืองกัดซีเอ็นซี 
 1.1 ประวัติของเครื่องจักรกลเอ็นซี 

 ไดมีการใชระบบตัวเลข (Number)
(ค.ศ. 1725) ในประเทศอังกฤษ โดยใชแผนก ดาษเจ เปน ู 
และตอมา ในป พ.ศ. 2469 (ค.ศ. 1926) 
เคลื่อนท่ี และควบคุมความเร็วของเครื่องจัก กล
           จุดเริ่มตนของการนําเครื่องจักรกลเอ็นซี 
จักรกลเพ่ือการผลิต (Machine Tool) เริ่มจากป พ
สหรัฐอเมริกา ในการใชเครื่องกัด (Milling Machine) 3 
และรวดเร็ว ในปนั้นเองนักวิทยาศาสตรในสถาบัน
โครงการพัฒนาเครื่องจักรกลท่ีควบคุมดวย คอมพิวเตอ ข้ึน โดยไดรับก สนับสนุนโค งก จากกองทัพอ กาศ
สหรัฐอเมริกา (U.S. Air Force) จนกระท่ัง
นักวิจัยจากสถาบันเทคโนโลยีแมสเสซซูเสท 
แรก คือ CINCINNATIC HYDROTEL VERTICAL
ไดรับคําสั่งซ้ือและผลิตใหแกกองทัพอากาศสหรัฐอเมริก เครื่อง

 

เครื่องจักรกลระบบเอ็นซีเครื่องแรก

เครื่องจักรกลเอ็นซี มีชุดควบคุมเค ื่องจัก  
โปรแกรมจากแผนเทปกระดาษเจาะรู (Punch Tape) 
ผลิตชิ้นงานแตละชิ้น จึงตองปอนแผนเทปใหมทุกครั้ง 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร

ใบ

หัวขอวิชา  เค ื่องกั
รหัสวิชา 0920921

หัวขอยอยท่ี  

ความรูเกี่ยว ับป ะวัติความเป (CNC Milling)  

 
Number)  มาใชในการการควบคุมการทํางานของเครื่องจักรกล

ในป เทศอังกฤษ โดยใชแผนกระดาษเจาะเปนรู (Punched Card)   ในการควบคุมก ตัดแ เสื้อผ
 ชาวสวิสเซอรแลนด ไดใชกระดาษเจาะรเูปนสื่อในการคว คุมตําแหนงก
จักรกลอัตโนมัติ  

เครื่องจัก กลเอ็นซี (NC ยอจาก Numerical Control)  มาใช
เริ่มจากป พ.ศ. 2491 (ค.ศ. 1948)  จากความตองก ของกองทัพอวก ศ

Milling Machine) 3 แกน ผลิตชิ้นสวนเครื่องบินท่ีมี ความแมนยํา ความสมํ่าเสมอ 
นักวิทยาศาสตรในสถาบัน MIT (Massachusetts Institute of Technology)

องจัก กลท่ีคว คุมดวยระบบคอมพิวเตอรข้ึน โดยไดรับการสนับสนุนโครงก จากกองทัพอ กาศ
จนก ะท่ังป พ.ศ. 2495 (ค.ศ. 1952) เครื่องกัดเอ็นซี เครื่องแ ก

นักวิจัยจากสถาบันเทคโนโลยีแมสเสซซูเสท (MIT) ไดรับการทดสอบการใชงาน จนไดเครื่องจัก กล เอ็นซีเครื่อง
CINCINNATIC HYDROTEL VERTICAL-SPINDLE MACHINE และนําออกใชงานในป ค

ไดรับคําสั่งซ้ือแล ผลิตใหแกกองทัพอ กาศสหรัฐอเมริกาเครื่องกัดเอ็นซี จํานวน 100 เครื่อง 

   

 

 

 

เค ื่องจักรกลระบบเอ็นซีเครื่องแรกของโลก 

เอ็นซี มีชุดคว คุมเครื่องจักร (Machine Control Unit หรือ MCU) 
Punch Tape) และควบคุมการทํางานของเครื่องจักร ดังนั้นทุกค ั้งท่ีตองก

ผลิตชิ้นงานแตล ชิ้น จึงตองปอนแผนเทปใหมทุกครั้ง (Reload)  

ห ักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

หัวขอยอยท่ี  1.1 

ก คว คุมก ทํางานของเครื่องจักรกล  เม่ือป พ.ศ. 2268   
ในก ควบคุมการตัดแบบเสื้อผา  

เปนสื่อในการควบคุมตําแหนงการ 

ม ใชในการควบคุมเครื่อง -
จากความตองการของกองทัพอวกาศ

แกน ผลิตชิ้นสวนเค ื่องบินท่ีมี ความแมนยํา ความสมํ่าเสมอ 
MIT (Massachusetts Institute of Technology)    ไดริเริ่มทํา 

องจัก กลท่ีคว คุมดวย คอมพิวเตอ ข้ึน โดยไดรับก สนับสนุนโค งการจากกองทัพอากาศ
เอ็นซี เครื่องแรกท่ีพัฒนาโดยทีม

เค ื่องจักรกลระบบเอ็นซีเครื่อง
แล นําออกใชงานในป ค.ศ. 1957  ตอมา

MCU) สําหรับอานขอมูลหรือ
แล คว คุมก ทํ ง นของเค ื่องจัก  ดังนั้นทุกครั้งท่ีตองการ
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   1.2 ประวัติของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี

        ในป พ.ศ. 2509 (ค.ศ. 1966) 
โดยผานสายโทรศัพท ซ่ึงมีระยะหางกันประมาณ 
Numerical Control  โดยคอมพิวเตอรหนึ่งเครื่อง สามารถใชไดกับเครื่อง

เครื่องจักรกลซีเอ็นซี (CNC 
2519 (ค.ศ. 1976) โดยมีไมโครโปรเซสเซอร 
(Controller) ติดต้ังบนเครื่อง ทําใหสามารถจัดเก็บโปรแกรมไดจํานวนมาก สามารถแกไขและดัดแปลงโปรแกรมได 
ทําใหเรียกโปรแกรมใชไดทันที ไมตองปอนซํ้า 
ควบคุม 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) 
ควบคุม โดยเฉพาะงานท่ีซับซอน ตองการ

 

ภาพแสดงเครื่องกัดซีเอ็นซี

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

สาขา

(CNC 
หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี  

เอ็นซี 

1966) ไดเริ่มมีการนําคอมพิวเตอร มาใชสั่งโปรแกรมไปท่ีชุด 
โดยผานสายโทรศัพท ซ่ึงมีระยะหางกันประมาณ 100 เมตร หลักการนี้เรียกวา ดีเอ็นซี 

โดยคอมพิวเตอรหนึ่งเครื่อง สามารถใชไดกับเครื่องกัดเอ็นซีไดหลายเครื่องและหลายประเภ

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

ติดต้ังบนเครื่อง ทําใหสามารถจัดเก็บโปรแกรมไดจํานวนมาก สามารถแกไขและดัดแปลงโปรแกรมได 
ที ไมตองปอนซํ้า (Reload) เม่ือตองการกัดชิ้นงานใหม เพราะมีหนวยความจําใ

(CNC Milling) เปนเครื่องจักรกลการผลิต ท่ีเขามาทดแทนเครื่อง
ตองการความเท่ียงตรงสูง และมีความตองการชิ้นงานอยางเรงดวน

ภาพแสดงเครื่องกัดซีเอ็นซี MAZAK FJV 250 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 

หัวขอยอยท่ี  1.2 

ไดเริ่มมีการนําคอมพิวเตอร มาใชสั่งโปรแกรมไปท่ีชุด MCU ของเครื่องกัดเอ็นซี 
เมตร หลักการนี้เรียกวา ดีเอ็นซี DNC หรือ Direct 

เอ็นซีไดหลายเครื่องและหลายประเภท           

เครื่องแรกไดมีการแนะนําตัวในป พ.ศ. 
หรือคอมพิวเตอรเปนอุปกรณหลักในชุดควบคุม 

ติดต้ังบนเครื่อง ทําใหสามารถจัดเก็บโปรแกรมไดจํานวนมาก สามารถแกไขและดัดแปลงโปรแกรมได 
ชิ้นงานใหม เพราะมีหนวยความจําในชุด

เปนเครื่องจักรกลการผลิต ท่ีเขามาทดแทนเครื่องกัดธรรมดาท่ีใชมนุษย
อยางเรงดวน  

3
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  2. ความหมาย ระบบการทํางานของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)นของเค ื่อง ั
          2.1  ความหมายของเครื่องจักรกล

                      Computer : คอมพิวเตอ 

                                  Numerical :  

                                                Control : 

                          +          + 
 

 

 

 

 

 

หลักสูต
สาขา ชางควบคุมเค ื่อง ั

(CNC Milling
รหัสห ักสูต  

C N C 

CNC Machine

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)   
เครื่องกัดท่ีควบคุมการทํางานดวย ะบบ
ควบคุมซีเอ็นซี (CNC System) 

ใบ

หัวขอวิชา  เค ื่องกั
รหัสวิชา 0920921

หัวขอยอยท่ี  

ความหมาย ะบบ า ทําง
จักรกลซีเอ็นซี (CNC Machine) 

คอมพิวเตอรท่ีติดต้ังบนเครื่องจักร 

Numerical :  ตัวเลข 0 ถึง 9 และตัวอักษร A ถึง Zและสัญลักษณอ่ืนๆ เชน 

Control :  ระบบควบคุม   

ห ักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

และตัวอักษร โดยมีคอมพิวเตอรชวย น
การจัดการและประมวลผลขอมูล

Machine CNC Milling Machine

(CNC Milling) คือ 
ท่ีควบคุม า ทํางานดวยระบบ

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

หัวขอยอยท่ี  2.1 

แล สัญลักษณอ่ืนๆ เชน +, - 

ระบบควบคุมเครื่องจักรกลด้วยตัวเลข
แล ตัวอักษ  โดยมีคอมพิวเตอรชวยใน
ก จัดก แล ป ะมวลผลขอมูล 

CNC Milling Machine 

4
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      3. สวนประกอบของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)ง ั

3.1  โครงสรางของเครื่อง ัดซีเอ็นซี 
                     ประกอบดวยโครงสรางหลัก ๆ   
                      1) ชุดควบคุมซีเอ็นซี

                    2) ตัวเครื่องกัด (Milling
                                                   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

ชุดควบคุม ซีเอ็นซี (CNC Controller
ทําหนาท่ี 

- สื่อสารกับผูควบคุมเครื่อง
- ประมวลผลขอมูล 
- สื่อสาร/ควบคุม  ก ทํางานของเครื่อง

 
ตัวเครื่องกัด (Milling Machine
ทําหนาท่ี 

-   สื่อสารกับชุดคว คุมซีเอ็นซี
-   ทํางาน/เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานตามคําสั่งของชุดคว คุมซีเอ็นซี 

 

ตัวเครื่องกัด 

(Milling Machine) 

สาขา

(CNC 
หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี  

สวนป ะกอบของเค

เค ื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)    
ป กอ ดวยโค งสรางหลัก ๆ   2  สวน                                                                                                  

ชุดคว คุมซีเอ็นซี (CNC Controller) 
Milling Machine) 

                                                    

CNC Controller) 

สื่อส กับผูคว คุมเครื่องกัด 
 

คว คุม  การทํางานของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) 

Machine) 

สื่อส กับชุดควบคุมซีเอ็นซี 
เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานตามคําสั่งของชุดควบคุมซีเอ็นซี  

ชุดคว คุมซีเอ็นซี

(CNC Controller

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
หัสวิชา 0920921101 

หัวขอยอยท่ี  3.1 

น                                                                                                  

ชุดควบคุมซีเอ็นซี 

CNC Controller) 

5
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    1)  ชุดควบคุมซีเอ็นซี (CNC Controller
           เปนระบบคอมพิวเตอรท่ีสามารถจัดเก็ โป แก ม แล แกไขดัดแปลงโป แก ม ส ม ถเ ียกโป แก มม
ใชไดทันที คอมพิวเตอรจะเขาใจโปรแกรมท่ีปอนเข ไป แล คว คุมก ทํ ง น หเค ื่องกัด 
ทํางานตามคําสั่ง (โปรแกรม) ไดอยางเท่ียงตรงแมนยํา

ชุด

ชุดควบคุมซีเอ็นซี (CNC Controller) แบงออกได
สวนสําคัญ  
1) คอมพิวเตอร (Computer)   
2) ชุดควบคุมเชิงตัวเลข (NC : Numerical Control

  3)  ชุดประมวลผล (Programmable Logical Control
     

 
 

Use

Controller 

Compute

PLC 

Compu NC 

Controller 

Input 

Input 

หลักสูต
สาขา ชางควบคุมเค ื่อง ั

(CNC Milling
รหัสห ักสูต  

ใบ

หัวขอวิชา  เค ื่องกั
รหัสวิชา 0920921

หัวขอยอยท่ี  

CNC Controller) 
เปน คอมพิวเตอ ท่ีส ม รถจัดเก็บโปรแกรม และแกไขดัดแปลงโปรแกรม สาม ถเ ียกโป แก มม

คอมพิวเตอรจ เข จโป แกรมท่ีปอนเขาไป และควบคุมการทํางานใหเครื่องกัด 
ไดอยางเท่ียงตรงแมนยํา 

ชุดควบคุมซีเอ็นซี (CNC Controller) 

แบงออกไดเปน 3 

NC : Numerical Control) 
Programmable Logical Control)   

1)  คอมพิวเตอร (Computer
    - สื่อสารกับผูใช 
          รับคําสั่ง 
          แสดงสถานะในการทํางานตาง ๆ
    - สื่อสาร/ประมวลผลขอมูลรวมกับ 
2)  ชุดควบคุมเชิงตัวเลข (NC : 
Control)    ทําหนาท่ี   
    - สื่อสารกับชุด คอมพิวเตอร แล ชุด 
    - คํานวณตําแหนง/จุด  ระหวางก เคลื่อนท่ี
    - ควบคุมความเร็ว/ตําแหนงของมอเตอร
3)  ชุดประมวลผล (Programmable Logical 
Control)  ทําหนาท่ี   
    - ควบคุมข้ันตอนการทํางานร หวางคอมพิวเตอ 
กับชุด NC 
    - ควบคุมอุปกรณอินพุต (Input) / เอาพุต (Output)
    - ตรวจสอบความพรอม / แจงใหชุด 
    - ควบคุมลําดับข้ันตอนการทํางานของมอเตอ 

PLC 

Controller  

Drive 

Techo 

Encoder 

NC 

Output 

ห ักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

หัวขอยอยท่ี  3.1 

เปน คอมพิวเตอ ท่ีส ม ถจัดเก็ โป แก ม แล แกไขดัดแปลงโป แก ม ส มารถเรียกโปรแกรมมา
คอมพิวเตอรจ เข จโป แก มท่ีปอนเข ไป แล คว คุมก ทํ ง น หเค ื่องกัด (Milling Machine) 

Computer)  ทําหนาท่ี 

แสดงสถาน ในก ทํางานตาง ๆ 
ป มวลผลขอมูลรวมกับ PLC และ  NC 

NC : Numerical 

สื่อส กับชุด คอมพิวเตอร และชุด PLC 
จุด  หวางการเคลื่อนท่ี 
ตําแหนงของมอเตอร 

Programmable Logical 

คว คุมข้ันตอนก ทําง นระหวางคอมพิวเตอร

NC ทราบ 
คว คุมลําดับข้ันตอนก ทํางานของมอเตอร 

M 

6
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          ชุดควบคุมซีเอ็นซี (CNC Controller
ออกแบบใหเปนสวนควบคุมและแสดงผลให

 

สาขา

(CNC 
หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี  

CNC Controller) ท่ัวไปจะติดต้ังไวท่ีสวนหนาดานซายของเครื่องกัดซีเอ็นซี โดยจะ
ออกแบบใหเปนสวนควบคุมและแสดงผลใหงายและสะดวกตอผูปฏิบัติงาน มีสวนประกอบดังนี้

 

 

 

 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

1. แผงควบคุม (Control Panel)

  - เปนแผงท่ีติดตั้งชุดควบคุมซีเอ็นซี 
Controller) ประกอบดวย 

ตางๆ 

2. จอแสดงผล

   - ใชแสดงผลการทํางานของโปรแกรม 
ตําแหนงการเคลื่อนท่ี 
เคลื่อนท่ีของเครื่องมือตัด

3. แปนพิมพ (Keyboard)

  - ใชสําหรับการปอน
ขอมูล   

4. ปุมสวิทชควบคุมตางๆ 

  - ใชสําหรับควบคุมการทํางานของเครื่อง
ซีเอ็นซี   

1

2 

3 

4 

ควบคุมซีเอ็นซี (CNC Controller) 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 

หัวขอยอยท่ี  3.1 

ท่ัวไปจะติดต้ังไวท่ีสวนหนาดานซายของเครื่องกัดซีเอ็นซี โดยจะ
มีสวนประกอบดังนี ้       

 

(Control Panel)  

เปนแผงท่ีติดตั้งชุดควบคุมซีเอ็นซี (CNC 
ประกอบดวย 3 สวน   คือ จอ 

จอแสดงผล แปนพิมพ และปุมสวิทชควบคุ

 

ใชแสดงผลการทํางานของโปรแกรม 
ตําแหนงการเคลื่อนท่ี หรือแสดงเสนทางการ
เคลื่อนท่ีของเครื่องมือตัด   

Keyboard) 

การปอน/แกไข/เปลี่ยนแปลง

ปุมสวิทชควบคุมตางๆ (Switches) 

ควบคุมการทํางานของเครื่องกัด

(Monitor)

ชุด

7
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   2)  ตัวเครื่องกัด (Milling Machine) 
        สวนประกอบของเครื่องกัดซีเอ็นซี 
ตางๆ ดังนี้ 

 ก) เพลากัด  (Mill Spindle) 
         ข) ชุดเปลี่ยนเครื่องมือ  (Tool changers
         ค) ระบบหลอเย็น  (Cooling  System
         ง) โตะงาน (Table) 
 
 

       ก)  เพลากัด  (Mill Spindle) 
             ทําหนาท่ี 

- จับยึดชุดมีดกัด   
- ขับพาใหมีดกัดหมุน   
- สามารถหมุนได 2 ทิศทาง  คือ หมุนตาม

เข็มนาฬิกา และหมุนทวนเข็มนาฬิกา

      ข)  ชุดเปล่ียนเครื่องมือ  (Tool changers
             เรียกอีกอยางวา อุปกรณเปลี่ยนเครื่องมืออัตโนมัติ 
(ATC : Automatic Tool Changer) มีอยูดวยกัน 
แบบเทอเรทยึดเครื่องมือ(Tool Turrets) 
(Tool  Magazines)  
            ทําหนาท่ี 
       -  จับยึดเครื่องมือ (มีดกัด,ดอกสวาน 
       -  หมุนเปลี่ยนเครื่องมือตามท่ีกําหนดในโปรแกรมเอ็นซี
 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

ใบ

หัวขอวิชา  เครื่องกั
รหัสวิชา 0920921

หัวขอยอยท่ี  

 ประกอบดวยสวน 

Tool changers)  
Cooling  System)   

ทิศทาง  คือ หมุนตาม
เข็มนาฬิกา และหมุนทวนเข็มนาฬิกา  

 
ภาพแสดงเพลากัดของเครื่องกัดต้ังซีเอ็นซี

 
Tool changers)  

เรียกอีกอยางวา อุปกรณเปลี่ยนเครื่องมืออัตโนมัติ 
มีอยูดวยกัน 2 แบบคือ   

(Tool Turrets) และแบบแม็กกาซีน 

ดอกสวาน ฯลฯ) 
หมุนเปลี่ยนเครื่องมือตามท่ีกําหนดในโปรแกรมเอ็นซี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
   ภาพแสดงชุดเปลี่ยนเครื่องมือ
ซีเอ็นซี 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

หัวขอยอยท่ี  3.1 

งเพลากัดของเครื่องกัดต้ังซีเอ็นซี 

ชุดเปลี่ยนเครื่องมือของเครื่องกัดต้ัง
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      ค)  ระบบการหลอเย็น  (Cooling  System
            ระบบการหลอเย็นประกอ ดวย ปมส หลอเย็น  ถังบ จุส หลอเย็น แล ท
            ทําหนาท่ี 

   - ปมสารหลอเย็นจากถังเก็ ส หลอเย็นเขาสูทอฉี
   - ระบายความรอนออกจ กมีดแล ชิ้นงาน  
   - ชวยในการหลอลื่นและก คายเศษโลห

  การหลอเย็น (Cooling) 
  การหลอเย็นเปนการระบายความรอนท่ีเกิดจากก วนก ตัดเฉือน

ระหวางเครื่องมือตัด ชิ้นงาน และเศษโลหะ
เย็นจะชวยลดความรอนท่ีเกิดข้ึนจากก วนก ตัดเฉือนแล ชวยพ เศษโลห ท่ีเกิดจ กก ตัดเฉือนออกไปจ ก
พ้ืนท่ีตัดเฉือน 

 ลักษณะการหลอเย็น 
- การหลอเย็นดวยน้ํามันหลอเย็น
   ชวยระบายความรอนออกจาก ริเวณท่ีเกิดก ตัดเฉือน อัต าก ายความรอนดี

ความเสียดทาน พาเศษโลหะออกจากเค ื่องมือตัดไดดี แตมีขอเสียคือชิ้นงานเกิดสนิมไดงาย
- การหลอเย็นดวยน้ํามันตัด 
   การหลอเย็นดวยน้ํามันตัดมีจุดเดนท่ีดี

คุณสมบัติเดนของการหลอเย็นดวยน้ํามันตัดคือ
ซีเอ็นซีไมเกิดสนิม  
 
 
 
 
 
 
 
       

          ภาพแสดงถังบรรุสารหลอเย็นท่ีสวนฐานเครื่อง

สาขา

(CNC 
หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี  

Cooling  System)   
ก หลอเย็นป กอบดวย ปมสารหลอเย็น  ถังบรรจุสารหลอเย็น และท

จากถังเก็บสารหลอเย็นเขาสูทอฉีดสารหลอเย็น 
ายความ อนออกจากมีดและชิ้นงาน   

ชวยในก หลอลื่นและการคายเศษโลหะ 

 
ก หลอเย็นเปนก ายความรอนท่ีเกิดจากกระบวนการตัดเฉือน  ความรอนเกิดจากก เสียดสี หว ง

ท่ีเกิดจากการตัดเฉือน ความรอนท่ีเกิดข้ึนสวนมากจะเกิดท่ีเศษ
เย็นจ ชวยลดคว ม อนท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการตัดเฉือนและชวยพาเศษโลหะท่ีเกิดจ กก ตัดเฉือนออกไปจ ก

ก หลอเย็นดวยน้ํามันหลอเย็น (Cooling Oil) 
ออกจากบริเวณท่ีเกิดการตัดเฉือน อัตราการระบายความรอนดี

ความเสียดทาน พาเศษโลห ออกจากเครื่องมือตัดไดดี แตมีขอเสียคือชิ้นงานเกิดสนิมไดงาย
ตัด (Cutting Oil) 

ก หลอเย็นดวยน้ํามันตัดมีจุดเดนท่ีดี  คือ   ชวยลดแรงเสียดทานระหวางเครื่องมือตัด
 ชวยปองกันสนิมท่ีเกิดกับชิ้นงานไดดี และทําใหชิ้นสวนของเครื่องกัด

ภาพแสดงถังบ รุส หลอเย็นท่ีสวนฐานเครื่อง         ภาพแสดงการติดต้ังทอฉีดส หลอเย็นท่ีชุดเพล กัด

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
หัสวิชา 0920921101 

หัวขอยอยท่ี  3.1 

ก หลอเย็นป กอ ดวย ปมส หลอเย็น  ถังบ จุส หลอเย็น แล ทอฉีดสารหลอเย็น            

าม อนเกิดจากการเสียดสีระหวาง
การหลอ

เย็นจ ชวยลดคว ม อนท่ีเกิดข้ึนจ กก วนก ตัดเฉือนแล ชวยพ เศษโลห ท่ีเกิดจากการตัดเฉือนออกไปจาก

ออกจาก ริเวณท่ีเกิดก ตัดเฉือน อัต าก ายความรอนดี ชวยหลอลื่นและลด 
ความเสียดทาน พาเศษโลห ออกจากเค ื่องมือตัดไดดี แตมีขอเสียคือชิ้นงานเกิดสนิมไดงาย 

ชวยลดแ งเสียดทาน หวางเครื่องมือตัด   และชิ้นงานไดดี  

ภาพแสดงก ติดต้ังทอฉีดสารหลอเย็นท่ีชุดเพลากัด                                                                                                     

ทอฉีดสารหลอเย็น
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      ง) โตะงาน (Table)
           โตงานใชสําหรับติดต้ังปากกา ฟิกเจอร หรือ จับยึดชิ้นงานโดยตรง โตะงานบางประเภทผูผลิตออกแบบเปน
รองตัวที (T-Slot)  หรือบางชนิดออกแบบเปนรูตาปเกลียว
           โตะงาน สามารถเลื่อนไดท้ังแนวแกน 
เสนตรงใหตรงตําแหนงตามคําสั่ง ดวยอุปก ณวัดตําแหนง 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพแสดงโตะงานท่ีใชรองตัวที และโตะงานท่ีใชรูเกลียวในก จับยึดปากกาจับงาน ฟกเจอร หรือชิ้นงาน

4. ระบบการขับเคลื่อนของแกน  
     4.1  แนวแกนปอน 
            เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)
ขององคประกอบตาง ๆ ของเครื่องกัด เชน 

หลักสูต
สาขา ชางควบคุมเค ื่อง ั

(CNC Milling
รหัสห ักสูต  

-Y 

+Z 

-X -Z 

ใบ

หัวขอวิชา  เค ื่องกั
รหัสวิชา 0920921

หัวขอยอยท่ี  

หรือ างชนิดออกแ บเปนรูตาปเกลียว 
โต ง น ส ม ถเลื่อนไดท้ังแนวแกน X และแนวแกน Y ดวยชุดบอลสกรู และสาม ถเคลื่อนท่ีเปนแนว

อุปกรณวัดตําแหนง (Measuring Device) 

ภาพแสดงโตะงานท่ีใชรองตัวที และโตะงานท่ีใชรูเกลียวในการจับยึดปากกาจับงาน ฟกเจอร หรือชิ้นงาน
 

(CNC Milling) มีแกนหลัก 3 แกน คือ แกน X แกน Y และแกน Z
ขององคป กอ ตาง ๆ ของเค ื่องกัด เชน เครื่องมือตัด (Tool) และโตะงาน (Table)  

 

เครื่องกัดซีเอ็นซี ชนิดกัดต้ัง มีแนวแกนแสดงก ทํางาน
ดังนี้ 
- แนวแกน X และแนวแกน Y  แทนก เคลื่อนท่ีของ 
งาน (Table) โดยชิ้นงานจะถูกติดต้ังบนโตะงาน
- แนวแกน Z  แทนการเคลื่อนท่ีของ
 
 
 
 
 
 

ห ักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

+Y 

+X 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

หัวขอยอยท่ี  4.1 

ดวยชุด อลสกรู แล สามารถเคลื่อนท่ีเปนแนว

ภาพแสดงโตะงานท่ีใชรองตัวที แล โตะงานท่ีใชรูเกลียวในก จับยึดปากกาจับงาน ฟกเจอร หรือชิ้นงาน 

Z เปนแนวการเคลื่อนท่ี

มีแนวแกนแสดงการทํางาน

แทนการเคลื่อนท่ีของ โตะ
โดยชิ้นงานจ ถูกติดต้ังบนโตะงาน 
แทนก เคลื่อนท่ีของเครื่องมือตัด (Tool)  

10
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      4.2  ระบบการขับปอน 
          ทําหนาท่ี 

     -   พาใหโตะงาน (Table)  
     -   พาใหแทนชุดหัวกัด  เคลื่อนท่ีไปตามแนวแกน 

                     ประกอบดวยสวนป กอ หลักคือ
                          4.2.1 มอเตอร
                          4.2.2 เกลียวนํา
                          4.2.3 อุปกรณวัดตำแหน่ง

 
 

ภาพแสดง
 
มอเตอร (Motor) 

สาขา

(CNC 
หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี  

(Table)  เคลื่อนท่ีไปในแนวแกน X และ Y   
พ ใหแทนชุดหัวกัด  เคลื่อนท่ีไปตามแนวแกน Z 

ป กอ ดวยสวนประกอบหลักคือ 
มอเตอร (Motor) 
เกลียวนํา (Lead screw) 

 (Measuring Device)

ภาพแสดงระบบการขับปอนในเครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

4.2.1  มอเตอร (Motor) 

       เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) 
แบบเซอรโว (Servo Drive) มอเตอรท่ีใชมี 

- มอเตอรกระแสตรง
- มอเตอรแบบเปนข้ัน
- มอเตอรกระแสสลับ

Tool carier

Tool carier 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
หัสวิชา 0920921101 

หัวขอยอยท่ี  4.2 

(CNC Milling)  ใชระบบขับปอน
มอเตอรท่ีใชมี 3 ชนิด 

มอเตอรก แสตรง 
มอเตอรแบ เปนข้ัน 
มอเตอรก แสสลับ 

Tool carier 

11
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เกลียวนํา(Lead screw)  ในเครื่องกัดซีเอ็นซี
Milling) ใชแบบ  บอลสกรู (Ball screw)

    4.2.3  อุปกรณวัดตําแหนง (Measuring  Device)
           การเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงตางๆ  นแตล แนวแกนของแทนเลื่อนจ ถูกสงไปยัง คว คุมโดย วัด
ขนาด  การวัดตําแหนงของแทนเลื่อนสามารถวัดได  
          1. การวัดตําแหนงโดยตรง  (Direct  

2. การวัดตําแหนงทางออม  

หลักสูต
สาขา ชางควบคุมเค ื่อง ั

(CNC Milling
รหัสห ักสูต  

สเกลเสนตรง 

แนวการเคลื่อนท่ี     
ของแทนเลื่อน

อุปกรณอาน

ใบ

หัวขอวิชา  เค ื่องกั
รหัสวิชา 0920921

หัวขอยอยท่ี  

 (CNC 
) 

4.2.2   เกลียวนํา (Lead Screw)
         เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)
(Ball Screw) ทําหนาท่ี เปนเกลียวนําสําหรับการ
เคลื่อนท่ีของแกนตางๆ  ถือเปนหัวใจสําคัญในระบบขับ
ปอนของเครื่องกัดซีเอ็นซี  
        ขอดี 
-   แรงเสียดทานตํ่า 
-   มีความเท่ียงตรงสูง 
-   ทําใหสามารถลดระยะคลอนไดมากจนแทบไมมีเลย

 
ก เคลื่อนท่ีไปยังตํ แหนงต งๆ  ในแตละแนวแกนของแทนเลื่อนจะถูกสงไปยังระบ คว คุมโดย วัด

ขนาด  ก วัดตําแหนงของแทนเลื่อนสามารถวัดได  2 แบบ คือ 
(Direct  Measurement) 
(Indirect Measurement)  

1.  การวัดตําแหนงโดยตรง ( Direct Measurement
   ระบบการทํางาน 
    -  ใชสเกลวัด (Measuring Scale) 
และเสาของชุดหัวกัด 
    -  อุปกรณอานคาจากสเกลแลวแปลงเปนสัญญ ณไฟฟ
แลวสงกลับไปยังระบบควบคุม (Controller)

    -  ชุดนําเลื่อนพรอมอุปกรณวัดตํ แหนงแ ก วัด
ตําแหนงโดยตรง (Direct Measurement
 
 
 

ห ักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

อุปก ณอานคา่ 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

หัวขอยอยท่ี  4.3 

(Lead Screw) 
(CNC Milling)ใชแบบบอลสกรู

ทําหนาท่ี เปนเกลียวนําสําหรับการ
เคลื่อนท่ีของแกนตางๆ  ถือเปนหัวใจสําคัญในระบบขับ

ทําใหสามารถลดระยะคลอนไดมากจนแทบไมมีเลย 

ก เคลื่อนท่ีไปยังตํ แหนงต งๆ  นแตล แนวแกนของแทนเลื่อนจ ถูกสงไปยัง บบควบคุมโดยระบบวัด

)   

(Measuring Scale) ยึดติดไวท่ีโตะงาน 

อุปก ณอ นค จ กสเกลแลวแปลงเปนสัญญาณไฟฟา
(Controller) 

ชุดนํ เลื่อนพ อมอุปก ณวัดตําแหนงแบบการวัด
Direct Measurement) 

12
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ภาพแสดงหลักการวัดตําแหนงทางออม
5. การบํารุงรักษาเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)็นซี 

       เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)
กลไก  ไฟฟา  อีเล็กทรอนิกส เครื่องกัด
ละเอียดเท่ียงตรง สวนประกอบและสวนคว คุม 
ความชํานาญท้ังดานกลไก ไฟฟา แล อีเล็กท อนิกส
       ในสวนของผูปฏิบัติงานกับเครื่องกัด
รักษากอนและหลังการใชงานกับเครื่องกัด
และดานการตรวจสอบ ดังนี้ 
     5.1  การบํารุงรักษากอนและห ังกา ใชงาน
            5.1.1  การทําความสะอาด                                                                                                               
                     เครื่องกัดซีเอ็นซี (
ความระมัดระวังหลังจากใชงานทันทีทัน ด แล ดูแลตลอดเวล เพ่ือปองกันมิ หสิ่งสกป ก ฝุนล อองเข ไปติดอยู น
สวนสําคัญของเครื่อง ซ่ึงจะเปนสาเหตุทําให

                    บริเวณท่ีจะตองดูแลทําความสะอาด  ไดแ 
1) รางเลื่อน (Slide
2) เพลากัด  (Spindle)
3) โตะงาน  (Table)
4) สารหลอเย็น  
5) ถังบรรจุสารหลอเย็น  
6) ตัวจับและดามมีดกัด  
7) อุปกรณอ่ืนๆ เชน ปากกาจับงาน  แ

สาขา

(CNC 
หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี  

 

2.  การวัดตําแหนงทางออม (
ระบบการทํางาน 
-   ใชแผนจานสัญญาณ (Pulse disc) 
(Ball Screw)                                                                           
-   อุปกรณอานคาการเคลื่อนท่ีหมุนของแผนจากสัญญาณ
(Pulse disc) แลวสงขอมูลไปยังระบบควบคุม
-   ระบบควบคุม (Controller) จะคํานวณหาระยะการ
เคลื่อนท่ี 

ซ  

Milling)  จัดเปนเครื่องจักรกลท่ีใชเทคโนโลยีชั้นสูง มีคว มยุงย กซั ซอนของ
เค ื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)  จะตองไดรับการดูแลรักษ หคงคุณสมบัติด นคว ม

ล เอียดเท่ียงต ง สวนป กอ และสวนควบคุม (Controller) ตองมีการดูแลบํารุงรักษ อย งสมํ่ เสมอ โดยมีผูท่ีมี
และอีเล็กทรอนิกส 
เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) นั้น จะเปนการบํารุงรักษ ข้ันตนโดยเนนก บํ ุง
เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)  แบงออกเปนสองสวน คือ ด นก ทํ คว มส อ ด 

อนและหลังการใชงาน   
กา ทําความสะอาด                                                                                                               

(CNC Milling)  จําเปนจะตองดูแลทําความสะอาดเครื่องอย
คว ม มัด วังหลังจ ก ชง นทันทีทันใด และดูแลตลอดเวลาเพ่ือปองกันมิใหสิ่งสกปรก ฝุนล อองเข ไปติดอยู น
สวนสําคัญของเครื่อง ซ่ึงจ เปนสาเหตุทําใหเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) เสียหาย  

บ ิเวณท่ีจะตองดูแลทําความสะอาด  ไดแก 
(Slide ways) 
(Spindle) 
(Table) 

ส หลอเย็น  (Coolant) 
ถังบ จุส หลอเย็น  (Coolant Tank) 
ตัวจับแล ดามมีดกัด  (Collets and Tool holder) 
อุปก ณอ่ืนๆ เชน ปากกาจับงาน  แคลมปจับยึดชิ้นงาน 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
หัสวิชา 0920921101 

หัวขอยอยท่ี  5.1 

Indirect Measurement )   

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

 
(Controller)                                                                 

ท่ี ชเทคโนโลยีชั้นสูง มีความยุงยากซับซอนของระบบ
จ ตองได ั ก ดูแล ักษาใหคงคุณสมบัติดานความ
ตองมีก ดูแลบํ รุง ักษาอยางสมํ่าเสมอ โดยมีผูท่ีมี

จ เปนก บํ รุงรักษาข้ันตนโดยเนนการบํารุง 
แบงออกเปนสองสวน คือ ดานการทําความสะอาด 

กา ทําความสะอาด                                                                                                               
จํ เปนจ ตองดูแลทํ คว มส อ ดเครื่องอยางสมํ่าเสมอและดวย

คว ม มัด วังหลังจ ก ชง นทันทีทัน ด แล ดูแลตลอดเวล เพ่ือปองกันมิ หสิ่งสกปรก ฝุนละอองเขาไปติดอยูใน

13
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     1)  การทําความสะอาดรางเล่ือน (Slide
                -  ทําความสะอาดหลังใชงาน ปดเศษโลหะท่ีติดอยูในรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อนออกดวยแปรงปดเศษ
                -  ใชผาสะอาดเช็ดเศษผงเล็กๆ ออกจากรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อน

     2)  เพลากัด (Spindle) 
          -  ทําความสะอาดบริเวณรูเรียวหลังใชงาน
          -  ชโลมน้ํามันบริเวณรูเรียวบางๆ
 
     3)  โตะงาน (Table) 
                -  พ้ืนผิวของโตะงานและบริเวณรองตัวที 
             สารเคมีในอากาศจะทําใหเกิดความเสียหายได
                -   ตองทําความสะอาดบริเวณพ้ืนผิวท้ังหมด และรองตัวที
          -  ชโลมน้ํามันบางๆ บนพ้ืนผิวของโตะงาน
          -  ทาจาระบีบางๆ เม่ือไมใชเครื่องกัด
 
     4)  สารหลอเย็น  (Coolant  media)
          เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)
ประจําวัน หรือกองใชเครื่องในแตละวัน รวมท้ังตรวจสอบถังบรรจุสารหลอเย็น และทําความสะอาดทุก ๆ 

     5)  ถังบรรจุสารหลอเย็น  (Coolant Tank)
           ถังบรรจุสารหลอเย็น โดยปกติจะ
เพ่ือสะดวกตอการลางทําความสะอาด เม่ือใชงานไปเปนเวลานานสารหลอเย็นจะเสื่อมสภาพ เกิดสีดําและมีกลิ่น
เหม็น จะตองมีการตรวจสอบสภาพสารหลอเย็นทุก ๆ เดือน  หากสารหลอเย็นเสื่อมสภาพจะตองเอาสารหลอเย็นท่ี
บรรจุในถังบรรจุออกใหหมด แลวลางดวยน้ํายา
ถังบรรจุสารหลอเย็นสามารถแยกจากเครื่องกัดซีเอ็นซีได ควรตากแด

         การผสมสารหลอเย็นจะตองผสมในอัตราสวนท่ีเหมาะสมระหวางน้ํามันหลอเย็นกับน้ําสะอาด โดยท่ัวไปจะ
ผสมในอัตราสวน 1:20 และควรผสมภายนอกถังบรรจุสารหลอเย็น โดยผสมในถังขนาด
คนใหสวนผสมเขากันจนสารหลอเย็นนี้มีสีขาวขนแลวจึงเทลงในถังบรรจุสารหลอเย็น สําหรับอัตราสวนผสม อ่ืนๆ 
ควรศึกษาและปฏิบัติตามคําแนะนําจากผูผลิต

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

ใบ

หัวขอวิชา  เครื่องกั
รหัสวิชา 0920921

หัวขอยอยท่ี  

(Slide ways) 
ทําความสะอาดหลังใชงาน ปดเศษโลหะท่ีติดอยูในรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อนออกดวยแปรงปดเศษ
ใชผาสะอาดเช็ดเศษผงเล็กๆ ออกจากรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อน 

ทําความสะอาดบริเวณรูเรียวหลังใชงาน 
ชโลมน้ํามันบริเวณรูเรียวบางๆ 

พ้ืนผิวของโตะงานและบริเวณรองตัวที (T-Slot) เปนผิวดิบ ไวตอการเกิดสนิมและจะมีฝุนละอองเกาะ 
สารเคมีในอากาศจะทําใหเกิดความเสียหายได 
ตองทําความสะอาดบริเวณพ้ืนผิวท้ังหมด และรองตัวที 
ชโลมน้ํามันบางๆ บนพ้ืนผิวของโตะงาน 
ทาจาระบีบางๆ เม่ือไมใชเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) เปนเวลานาน 

(Coolant  media) 
Milling)  จะมีระบบสารหลอเย็น จะตองตรวจสอบระดับปริมาณของสารหลอเย็น

ประจําวัน หรือกองใชเครื่องในแตละวัน รวมท้ังตรวจสอบถังบรรจุสารหลอเย็น และทําความสะอาดทุก ๆ 

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

เพ่ือสะดวกตอการลางทําความสะอาด เม่ือใชงานไปเปนเวลานานสารหลอเย็นจะเสื่อมสภาพ เกิดสีดําและมีกลิ่น
จะตองมีการตรวจสอบสภาพสารหลอเย็นทุก ๆ เดือน  หากสารหลอเย็นเสื่อมสภาพจะตองเอาสารหลอเย็นท่ี

บรรจุในถังบรรจุออกใหหมด แลวลางดวยน้ํายาลางสารหลอเย็น หรือผงซักฟอก และลางน้ําสะอาด เช็ดใหแหง
ถังบรรจุสารหลอเย็นสามารถแยกจากเครื่องกัดซีเอ็นซีได ควรตากแดดใหแหงแลวจึงนํามาบรรจุสารหลอเย็นใหม

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

จนสารหลอเย็นนี้มีสีขาวขนแลวจึงเทลงในถังบรรจุสารหลอเย็น สําหรับอัตราสวนผสม อ่ืนๆ 
ควรศึกษาและปฏิบัติตามคําแนะนําจากผูผลิต 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

หัวขอยอยท่ี  5.1 

ทําความสะอาดหลังใชงาน ปดเศษโลหะท่ีติดอยูในรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อนออกดวยแปรงปดเศษ 

เปนผิวดิบ ไวตอการเกิดสนิมและจะมีฝุนละอองเกาะ  

จะมีระบบสารหลอเย็น จะตองตรวจสอบระดับปริมาณของสารหลอเย็น
ประจําวัน หรือกองใชเครื่องในแตละวัน รวมท้ังตรวจสอบถังบรรจุสารหลอเย็น และทําความสะอาดทุก ๆ 6 เดือน   

ฐานเครื่องกัดซีเอ็นซี สวนมากเปนถังแยกจากตัวเครื่องจักร 
เพ่ือสะดวกตอการลางทําความสะอาด เม่ือใชงานไปเปนเวลานานสารหลอเย็นจะเสื่อมสภาพ เกิดสีดําและมีกลิ่น

จะตองมีการตรวจสอบสภาพสารหลอเย็นทุก ๆ เดือน  หากสารหลอเย็นเสื่อมสภาพจะตองเอาสารหลอเย็นท่ี
ลางน้ําสะอาด เช็ดใหแหง หาก

ดใหแหงแลวจึงนํามาบรรจุสารหลอเย็นใหม    

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

จนสารหลอเย็นนี้มีสีขาวขนแลวจึงเทลงในถังบรรจุสารหลอเย็น สําหรับอัตราสวนผสม อ่ืนๆ 
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     6)  การทําความสะอาดตัวจับและดามจับมีดกัด 
          ตัวจับและดามจับมีดกัด เปนอุปกรณท่ีสําคัญท่ีจําเปนจะตองดูแลรักษาใหมีความสะอาดปราศจากสิ่งสกปรก
ท่ีเกิดจากฝุนละออง คราบน้ํามัน และ เศษโลหะอยูเสมอ ตองชโลมน้ํามันหลังใชงานทุกครั้ง ถาการดูแลรักษา
ไมเพียงพอ มีเศษผงโลหะติดอยูจะเปนเหตุใหการหมุนเสียความเท่ียงตรงได
Holder) เขากับชุดเปลี่ยนเครื่องมือทุกครั้ง จะตองใชผาสะอาดเช็ดบริเวณสวนเรียวนอกของดามจับมีดกัดและทา
น้ํามันใหเปนฟลมบางๆ ชวยใหการถอดดามจับมีดกัดออกจากเรียวในของเพลากกัดงายข้ึน

     7)  อุปกรณอ่ืนๆ เชน ปากกาจับงาน  แคล
          อุปกรณอ่ืนๆ ท่ีใชเพ่ือการจับยึดชิ้นงานเขากับโตะงาน เชน ปากกาจับงาน แคลมปจับยึดชิ้นงาน กอนการใช
งานควรตรวจสอบความเท่ียงตรงของปากของปากกาดวยนาฬิกาวัด และตรวจสอบความม่ันคงการจับยึดกับโตะงาน 
ดวยประแจปากตาย เม่ือเลิกงานควรใชแปรงปดเศษโลหะ ใชผาเช็ดสารหลอเย็นออกให
หรือน้ํามันเครื่องทาเปนฟลมบางๆ เพ่ือปองกันสนิมท้ังโตะงาน ปากกาจับงาน และแคลมปจับยึดชิ้นงาน

         5.1.2  การตรวจสอบ 
                  เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC
ทํางานทุกครั้ง นอกเหนือจากการทําความสะอาดกอนและหลังใชงาน การตรวจสอบในข้ันตนระดับ
เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)  ไดแก 
น้ํามันหลอลื่น และการตรวจสอบระบบลม เปนตน ซ่ึงหากปลอยใหระดับตํ่ากวากําหนดจะทําใหเกิดการเสียหายตอ
ตัวเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)  
วัดความดันลม หากตํ่ากวาระดับกําหนดชุดเซ็นเซอรจะสงสัญญาณเตือนและบางชนิดจะตัดระบบการทํางานเพ่ือ
ปอนกันการเสียหายกับเครื่องกัดซีเอ็นซี
         1)  การตรวจสอบสารหลอเย็น
                 - ตรวจเช็คระดับของสารหลอเย็น อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด สังเกตไดจา
                 - ตรวจสอบคุณภาพของสารหลอเย็น  ถาเปนน้ํามันหลอเย็นชนิดผสมน้ํา 
น้ํานมสดและตองไมมีกลิ่นเหม็น  หากมีสีเทา หรือเทาดํา 
หรือมีการแยกชั้นของน้ํามันหลอเย็นกับ
แสดงวาสารหลอเย็นท่ีใชมีคุณภาพตํ่าหรือหมดสภาพแลว
ควรเปลี่ยนถายสารหลอเย็นออก   ลางถังบรรจุดวยน้ํายา
ลางสารหลอเย็นหรือผงซักฟอก  เช็ด
แลวจึงผสมสารหลอเย็นในอัตราสวนตามท่ีผูผลิตแนะนํา
                                                                                   

 

สาขา

(CNC 
หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี  

การทําความสะอาดตัวจับและดามจับมีดกัด (Collets and Tool holder) 
เปนอุปกรณท่ีสําคัญท่ีจําเปนจะตองดูแลรักษาใหมีความสะอาดปราศจากสิ่งสกปรก

ไมเพียงพอ มีเศษผงโลหะติดอยูจะเปนเหตุใหการหมุนเสียความเท่ียงตรงได กอนการติ
เขากับชุดเปลี่ยนเครื่องมือทุกครั้ง จะตองใชผาสะอาดเช็ดบริเวณสวนเรียวนอกของดามจับมีดกัดและทา

ฟลมบางๆ ชวยใหการถอดดามจับมีดกัดออกจากเรียวในของเพลากกัดงายข้ึน

อุปกรณอ่ืนๆ เชน ปากกาจับงาน  แคลมปจับยึดชิ้นงาน 
อุปกรณอ่ืนๆ ท่ีใชเพ่ือการจับยึดชิ้นงานเขากับโตะงาน เชน ปากกาจับงาน แคลมปจับยึดชิ้นงาน กอนการใช

แหง จากนั้นใชน้ํามันกันสนิม 
หรือน้ํามันเครื่องทาเปนฟลมบางๆ เพ่ือปองกันสนิมท้ังโตะงาน ปากกาจับงาน และแคลมปจับยึดชิ้นงาน

CNC Milling)  จําเปนจะตองตรวจสอบความสมบูรณ ความพรอมของเครื่องกอน
นอกเหนือจากการทําความสะอาดกอนและหลังใชงาน การตรวจสอบในข้ันตนระดับ

ไดแก การตรวจสอบระดับและคุณภาพของสารหลอเย็น  
ระบบลม เปนตน ซ่ึงหากปลอยใหระดับตํ่ากวากําหนดจะทําใหเกิดการเสียหายตอ
  ได โดยปกติจะมีเซ็นเซอรตรวจสอบระดับของสารหลอเย็น น้ํามันเครื่อง และ

หากตํ่ากวาระดับกําหนดชุดเซ็นเซอรจะสงสัญญาณเตือนและบางชนิดจะตัดระบบการทํางานเพ่ือ
ซีเอ็นซี (CNC Milling)   

การตรวจสอบสารหลอเย็น 
ตรวจเช็คระดับของสารหลอเย็น อยาใหต่ํากวาระดับท่ีกําหนด สังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ
ตรวจสอบคุณภาพของสารหลอเย็น  ถาเปนน้ํามันหลอเย็นชนิดผสมน้ํา         จะตองมีสีขาวขนเหมือนสีของ 

หากมีสีเทา หรือเทาดํา  

หรือมีการแยกชั้นของน้ํามันหลอเย็นกับน้ํา    และมีกลิ่น  
สารหลอเย็นท่ีใชมีคุณภาพตํ่าหรือหมดสภาพแลว 

ลางถังบรรจุดวยน้ํายา 

เช็ดและตากแดดใหแหง  
แลวจึงผสมสารหลอเย็นในอัตราสวนตามท่ีผูผลิตแนะนํา 
                                                                                   ภาพแสดงสารหลอเย็นท่ีหมดสภาพ

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 

หัวขอยอยท่ี  5.1 

เปนอุปกรณท่ีสําคัญท่ีจําเปนจะตองดูแลรักษาใหมีความสะอาดปราศจากสิ่งสกปรก

กอนการติดต้ังดามจับมีดกัด (Tool 
เขากับชุดเปลี่ยนเครื่องมือทุกครั้ง จะตองใชผาสะอาดเช็ดบริเวณสวนเรียวนอกของดามจับมีดกัดและทา

ฟลมบางๆ ชวยใหการถอดดามจับมีดกัดออกจากเรียวในของเพลากกัดงายข้ึน  

อุปกรณอ่ืนๆ ท่ีใชเพ่ือการจับยึดชิ้นงานเขากับโตะงาน เชน ปากกาจับงาน แคลมปจับยึดชิ้นงาน กอนการใช

หรือน้ํามันเครื่องทาเปนฟลมบางๆ เพ่ือปองกันสนิมท้ังโตะงาน ปากกาจับงาน และแคลมปจับยึดชิ้นงาน 

ตรวจสอบความสมบูรณ ความพรอมของเครื่องกอน
นอกเหนือจากการทําความสะอาดกอนและหลังใชงาน การตรวจสอบในข้ันตนระดับผูปฏิบัติงานกับ

การตรวจสอบระดับและคุณภาพของสารหลอเย็น  การตรวจสอบระดับของ
ระบบลม เปนตน ซ่ึงหากปลอยใหระดับตํ่ากวากําหนดจะทําใหเกิดการเสียหายตอ

ด โดยปกติจะมีเซ็นเซอรตรวจสอบระดับของสารหลอเย็น น้ํามันเครื่อง และเกจ
หากตํ่ากวาระดับกําหนดชุดเซ็นเซอรจะสงสัญญาณเตือนและบางชนิดจะตัดระบบการทํางานเพ่ือ

กตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ 
จะตองมีสีขาวขนเหมือนสีของ   

ภาพแสดงสารหลอเย็นท่ีหมดสภาพ 
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      2)  การตรวจสอบน้ํามันหลอล่ืน 
           -  น้ํามันหลอลื่นใชสําหรับการหลอลื่นภายในของชุดรางเลื่อนท้ังส
ปมฉีดน้ํามัน หลอลื่นไปตามทอทางสูรางเลื่อนของเครื่อง เพ่ือชวยลดการเสียดสีและลดการสึกหรอในการเคลื่อนท่ี 
           - ตรวจเช็คระดับของน้ํามันหลอลื่น อยาใหตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด 
นํ้ามัน หลอลื่น หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันหลอลื่นและความหนืดตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนด
เติมใหอยูในระบบกําหนด (H)  ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       3)  การตรวจสอบระบบลม 
            -  ระบบลม ใชสําหรับสรางแรงดันใหแก ระบบการจับยึดชิ้นงานชุดหัวจับมีดกัด  
            -  ตรวจเช็คระดับแรงดันของชุด
ระดับท่ีกําหนด หากตํ่ากวากําหนดระบบการเปลี่ยนเครื่องมือ
อยางอัตโนมัติจะไมทํางาน  สังเกตไดจากเกจวัดความดันท่ีชุด
บริการลม (Service Unit)    
           - ตรวจสอบน้ําในถังอัดลมและทําการเดรนน้ําออก
ทุกๆ สัปดาห   หากมีน้ําจะทําใหระบบการเปลี่ยนเครื่องมือ
เกิดสนิมและเสียหายได 
 
 
 

                                                  
 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

ชุดบริการลม 

ใบ

หัวขอวิชา  เครื่องกั
รหัสวิชา 0920921

หัวขอยอยท่ี  

ใชสําหรับการหลอลื่นภายในของชุดรางเลื่อนท้ังสามแนวแกน (X, Y, Z)   
ไปตามทอทางสูรางเลื่อนของเครื่อง เพ่ือชวยลดการเสียดสีและลดการสึกหรอในการเคลื่อนท่ี 

ตรวจเช็คระดับของน้ํามันหลอลื่น อยาใหตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด (L)  สังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ
นํ้ามัน หลอลื่น หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันหลอลื่นและความหนืดตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนด

ระบบลม ใชสําหรับสรางแรงดันใหแก ระบบการจับยึดชิ้นงานชุดหัวจับมีดกัด   
ตรวจเช็คระดับแรงดันของชุดบริการลม (Service Unit)   โดยท่ัวไปต้ังความดันท่ี  

หากตํ่ากวากําหนดระบบการเปลี่ยนเครื่องมือ 
อยางอัตโนมัติจะไมทํางาน  สังเกตไดจากเกจวัดความดันท่ีชุด 

ตรวจสอบน้ําในถังอัดลมและทําการเดรนน้ําออก 
หากมีน้ําจะทําใหระบบการเปลี่ยนเครื่องมือ 

                                                  ภาพแสดงการตรวจสอบระดับแรงดันท่ีชุดบริการลม 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ภาพแสดงภาชนะบรรจุน้ํามันหลอลื่นและ
ระดับกําหนด  

ควรเติมน้ํามันหลอลื่นใหอยูท่ีระดับ 

และไมควรใหน้ํามันหลอลื่นตํ่ากวาระดับ 

ชุดบริการลม (Service Unit)    

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

หัวขอยอยท่ี  5.1 

X, Y, Z)   โดยจะมีปมไฟฟา 
ไปตามทอทางสูรางเลื่อนของเครื่อง เพ่ือชวยลดการเสียดสีและลดการสึกหรอในการเคลื่อนท่ี  

สังเกตไดจากตําแหนงขีดท่ีถังบรรจุ
นํ้ามัน หลอลื่น หากตํ่ากวาระดับท่ีกําหนด ใหใชชนิดของน้ํามันหลอลื่นและความหนืดตามท่ีคูมือเครื่องจักรกําหนด

โดยท่ัวไปต้ังความดันท่ี  6 บาร อยาใหต่ํากวา

ภาพแสดงการตรวจสอบระดับแรงดันท่ีชุดบริการลม (Service Unit)    
 

ภาพแสดงภาชนะบรรจุน้ํามันหลอลื่นและ

นใหอยูท่ีระดับ H   

และไมควรใหน้ํามันหลอลื่นตํ่ากวาระดับ L 
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          5.2  ตารางการบํารุงรักษา
           ตารางท่ี 1  ขอแนะนําในการปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องกัด 

ระยะเวลา สัญลักษณ
ประจําวัน 

        (Daily) 
 
 
 
 

ประจําสัปดาห 
 

(Weekly) 
 

ประจําเดือน 
(Monthly) 

 
 

 
 
 

ประจํา  6 เดือน 
(Six Monthly) 

 
ประจําป 

(Annually) 
 
 
  

 

สาขา

(CNC 
หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี  

ตารางการบํารุงรักษา 
ขอแนะนําในการปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องกัด CNC ท่ัวไป 

สัญลักษณ การปฏิบัติการบํารุงรักษา
•  ทําความสะอาดเศษโลหะในทอทางเดินและกนถังท่ีพักเศษ
•  ทําความสะอาดเศษโลหะจากหัวเปลี่ยนเครื่องมือ
•  ชโลมน้ํามันบางๆ ท่ีบริเวณรูเรียวของเพลาหัวกัด
•  หยอดน้ํามันท่ีรูหยอดน้ํามันของรางเลื่อน และหัวปอนกัด
•  ทําความสะอาดผิวภายนอกของสวนตางๆ 
•  ตรวจสอบระดับสารหลอเย็น  น้ํามันเครื่อง และแรงดันลม
•  ตรวจสอบเกจความดันของลม 
•  ตรวจสอบไสกรองอากาศ  น้ํามันเครื่อง และ
•  ตรวจสอบระดับน้ํามันเครื่อง 
•  ตรวจสอบระดับน้ําในถังอัดลม และเดรนน้ําออกทุก ๆ สัปดาห
•  ตรวจสภาพการใชงานของทอทางเดินของเศษโลหะ และชโลมน้ํามัน
•  ทําความสะอาดแผนกรองบนถังสารหลอเย็น ถอดอุปกรณภายในถัง

ออกทําความสะอาด ทําความสะอาดแผนกรองทอทางเขาปม
•  เทน้ํามันออกจากถังรองน้ํามันสวนเกิน 
•  เช็ดรอยจาระบี ทําความสะอาดท่ัวไป และคราบน้ํามันออกจากราง

เลื่อนตางๆ 
•  ตรวจสภาพของสารหลอเย็น 
•  ทําความสะอาดผิวภายนอกของสวนตางๆ 
•  ตรวจสอบระบบทอทางลมและชุดบริการลม
•  เปลี่ยนสารหลอเย็นและลางถังสารหลอเย็น 
•  ตรวจสอบระดับน้ํามันในหองเกียร  ชุดหลอลื่นรางเลื่อน และเติม

น้ํามันเครื่อง 
•  ตรวจสอบชุดควบคุมและระบบคอมพิวเตอร
•  ถอดและทําความสะอาดไสกรองอากาศ 
•  ตรวจสอบแปรงถานของเซอรโว มอเตอร 
•  เปลี่ยนน้ํามันในหองเกียร 
•  ตรวจสอบฟวล (Fuse)  สายตอ (Interface cable) 

 และแบตอรี่สํารอง (Battery Backup)  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 

หัวขอยอยท่ี  5.2 

การปฏิบัติการบํารุงรักษา 
ทําความสะอาดเศษโลหะในทอทางเดินและกนถังท่ีพักเศษ 
ทําความสะอาดเศษโลหะจากหัวเปลี่ยนเครื่องมือ โตะงาน รางเลื่อน 
ชโลมน้ํามันบางๆ ท่ีบริเวณรูเรียวของเพลาหัวกัด โตะงาน รางเลื่อน 

รูหยอดน้ํามันของรางเลื่อน และหัวปอนกัด 

น้ํามันเครื่อง และแรงดันลม 

น้ํามันเครื่อง และสารหลอเย็น  

ตรวจสอบระดับน้ําในถังอัดลม และเดรนน้ําออกทุก ๆ สัปดาห 
ตรวจสภาพการใชงานของทอทางเดินของเศษโลหะ และชโลมน้ํามัน 
ทําความสะอาดแผนกรองบนถังสารหลอเย็น ถอดอุปกรณภายในถัง
ออกทําความสะอาด ทําความสะอาดแผนกรองทอทางเขาปม 

เช็ดรอยจาระบี ทําความสะอาดท่ัวไป และคราบน้ํามันออกจากราง

ตรวจสอบระบบทอทางลมและชุดบริการลม 
 

ตรวจสอบระดับน้ํามันในหองเกียร  ชุดหลอลื่นรางเลื่อน และเติม

ตรวจสอบชุดควบคุมและระบบคอมพิวเตอร 

(Interface cable)  สายตอคีบอรด  
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     จงเลือกคําตอบที่ถูกตอง (ขีดเสนใต
1.  CNC  หมายถึง ระบบควบคุมเครื่องจักร
ตัวอักษร /คอมพิวเตอร)...ชวยในการ ...(ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี
ขอมูล).. 
     
2.  CNC Machine หมายถึง  เครื่องจักรกลท่ี
ประมวลผลขอมูล).. 
  
3.  จากรูปโครงสรางหลักของเครื่องจักรกลซีเ
        
 
    
    
 

 
 
 
 

 

 

4.  จงบอกหนาท่ีของอุปกรณในชุดควบคุมซีเอ็นซี 
    
        
       คอมพิวเตอร                (............/……….
       ชุดควบคุมเชิงตัวเลข       (............/……….
       ชุดประมวลผล              (............/……….
         

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

 

ใบ

หัวขอวิชา  เครื่องกัด 
รหัสวิชา 0920921101

หัวขอยอยท่ี  

ขีดเสนใต/เขียนตัวอักษรในชองวางใหสมบูรณ) 
จักรกลดวย ..(ตัวเลขและตัวอักษร / คอมพิวเตอร)... โดยมี 
ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี / จัดการและประมวลผล

กลท่ี...(ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี / 

กลซีเอ็นซี จงใสตัวอักษรใหตรงกับชื่อและหนาท่ีของเครื่อง

จงบอกหนาท่ีของอุปกรณในชุดควบคุมซีเอ็นซี โดยใสตัวอักษรใหตรงกับหนาท่ีของของอุปกรณ

/……….)            
/……….) 
/……….) 

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

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

A. ประมวลผลขอมลู

B. ชุดควบคุมซีเอ็นซี

C. สื่อสารกับชุดควบคุมซีเอ็นซี

D. จับยึดช้ินงานกลึง

E. ตัวเครื่องมือกล

F. ทํางาน/เคลื่อนท่ีตดัเฉือนช้ินงาน

   ตามคําสั่งของชุดควบคุมซีเอ็นซ ี      

G. สื่อสารกับผูควบคุมเครื่อง

H. สื่อสาร/ควบคุม  การทํางานของ

   เครื่องมือกล

 

 

ชื่อ ........... 
หนาท่ี .......... 

ชื่อ ........... 
หนาท่ี .......... 

ใบทดสอบ 
 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

หัวขอยอยท่ี  1.1 – 4.3 

โดยมี ..(ตัวเลขและ
จัดการและประมวลผล

/ จัดการและ

ของเครื่องจักรกล   

ของอุปกรณฯ 
ควบคุมลําดับข้ันตอนการทํางานของมอเตอร 

จุด  ระหวางการเคลื่อนท่ี 
 

แสดงสถานะในการทํางานตาง ๆ 
ตําแหนงของมอเตอร 

ประมวลผลขอมลู 

ชุดควบคุมซีเอ็นซ ี

สื่อสารกับชุดควบคุมซีเอ็นซ ี

จับยึดช้ินงานกลึง 

ตัวเครื่องมือกล 

เคลื่อนท่ีตดัเฉือนช้ินงาน 

ตามคําสั่งของชุดควบคุมซีเอ็นซ ี      

สื่อสารกับผูควบคุมเครื่อง 

ควบคุม  การทํางานของ 

เครื่องมือกล 
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5. จงบอกชื่อและหนาท่ีลงในชองวาง

6. จงบอกชื่อและหนาท่ีลงในชองวาง
 

7.  จงกําหนดชื่อแนวแกนและทิศทาง 

 

สาขา

(CNC 

 

หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี  

จงบอกชื่อและหนาท่ีลงในชองวาง 

จงบอกชื่อและหนาท่ีลงในชองวาง   

จงกําหนดชื่อแนวแกนและทิศทาง (+/-) โดยเติมคําลงในชองวาง 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

……… 
……… 

……… 

……… 
……… 

……… 

ช่ือ
........................... 

ทําหนาท่ี 

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

A. เพลากัด   

B. ชุดเปลี่ยนเครื่องมือ  

C. จับยึดชุดมีดกัด  

D. จับยึดเครื่องมือ 

E. หมุนเปลีย่นเครื่องมือตามท่ีกําหนดใน

    โปรแกรมเอ็นซี

F. ขับพาใหมีดกัดหมุน  

 
A. เพลากัด   

B. ชุดเปลี่ยนเครื่องมือ  

C. จับยึดชุดมีดกัด  

D. จับยึดเครื่องมือ 

E. หมุนเปลีย่นเครื่องมือตามท่ีกําหนดใน

    โปรแกรมเอ็นซี

F. ขับพาใหมีดกัดหมุน  

ช่ือ................... 

ทําหนาท่ี 

- ...................... 

ใบทดสอบ 
 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 

หัวขอยอยท่ี  1.1 – 4.3 

 

ชุดเปลี่ยนเครื่องมือ   

จับยึดชุดมีดกัด   

จับยึดเครื่องมือ (มีดกัด, ดอกสวาน ฯลฯ) 

หมุนเปลีย่นเครื่องมือตามท่ีกําหนดใน 

โปรแกรมเอ็นซ ี

ขับพาใหมีดกัดหมุน   

 

ชุดเปลี่ยนเครื่องมือ   

จับยึดชุดมีดกัด   

จับยึดเครื่องมือ (มีดกัด, ดอกสวาน ฯลฯ) 

หมุนเปลีย่นเครื่องมือตามท่ีกําหนดใน 

โปรแกรมเอ็นซ ี

ขับพาใหมีดกัดหมุน   

A.  X (+) 

B.   X (-) 

C.   Y (+) 

D.   Y (-) 

E.   Z (+) 

F.   Z (-) 
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8.                                                                                     

 

 

 
 

       จงขีดเสนใตคําตอบท่ีถูกตอง   
จากรูปสกรู A คือ ..........          ก) เกลียวนํา 
สกรู A  เปนสกรูแบบ ...           ก) เกลียวทอ               ข
มีขอดีคือ …................…            ก) มีความเท่ียงตรงสูง

9.  จากรูปจงนําคําตอบท่ีถูกตองมาเติมลงในชองวาง

 
                                                         
 
 
 
 
 
 
ช่ืออุปกรณ .............................................................................................................................
ทําหนาท่ี ..........................................................................................................................................
 
 
 
 
 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

 

ใบ

หัวขอวิชา  เครื่องกัด 
รหัสวิชา 0920921101

หัวขอยอยท่ี  

                                                                                      

เกลียวนํา              ข) เกลียวสงกําลัง               ค) เกลียวตาม
เกลียวทอ               ข) เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู      ค) บอลสกรู  
มีความเท่ียงตรงสูง    ข) มีความแข็งแรง              ค) มีราคาถูก    

จากรูปจงนําคําตอบท่ีถูกตองมาเติมลงในชองวาง 

                                                         ช่ือ 

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

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

A 

 

A. อุปกรณวัดตําแหนงแบบการวัดตําแหนงโดยออม

B. อุปกรณวัดตาํแหนงแบบการวัดตําแหน

C. อานคาจากสเกลแลวแปลงเปนสัญญาณ

    สงกลับไปยังระบบควบคุม (Controller)

D. อานคาการเคลื่อนท่ีหมุนของแผนจากสญัญาณ

    (Pulse disc) แลวสงขอมูลไปยังระบบควบคุม

    (Controller)                                                                                                                              

ใบทดสอบ 
 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

หัวขอยอยท่ี  1.1 – 4.3 

เกลียวตาม                                                                                                                      
บอลสกรู                                     
มีราคาถูก     

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

อุปกรณวัดตําแหนงแบบการวัดตําแหนงโดยออม 

ปกรณวัดตาํแหนงแบบการวัดตําแหนงโดยตรง 

อานคาจากสเกลแลวแปลงเปนสัญญาณไฟฟาแลว 

(Controller) 

อานคาการเคลื่อนท่ีหมุนของแผนจากสญัญาณ  

แลวสงขอมูลไปยังระบบควบคุม 
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     จงเลือกคําตอบที่ถูกตอง (ขีดเสนใต
1.  CNC  หมายถึง ระบบควบคุมเครื่อง
ตัวอักษร /คอมพิวเตอร)...ชวยในการ 
ขอมูล).. 
     
2.  CNC Machine หมายถึง  เครื่อง
ประมวลผลขอมูล).. 
  
3.  จากรูปโครงสรางหลักของเครื่อง
        
 
    
    
 

 
 
 
 

 

4.  จงบอกหนาท่ีของอุปกรณในชุดควบคุมซีเอ็นซี 
    
        
       คอมพิวเตอร                (......
       ชุดควบคุมเชิงตัวเลข       (......
       ชุดประมวลผล              (......
         

 

สาขา

(CNC 

 

หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี  

ขีดเสนใต/เขียนตัวอักษรในชองวางใหสมบูรณ
หมายถึง ระบบควบคุมเครื่องจักรกลดวย ..(ตัวเลขและตัวอักษร / คอมพิวเตอร

ชวยในการ ...(ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี / จัดการและประมวลผล

เครื่องจักรกลท่ี...(ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี

จากรูปโครงสรางหลักของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี จงใสตัวอักษรใหตรงกับชื่อและหนาท่ี

จงบอกหนาท่ีของอุปกรณในชุดควบคุมซีเอ็นซี โดยใสตัวอักษรใหตรงกับหนาท่ีของของอุปกรณ

(......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
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

A. ประมวลผลขอมลู

B. ชุดควบคุมซีเอ็นซี

C. สื่อสารกับชุดควบคุมซีเอ็นซี

D. จับยึดช้ินงานกลึง

E. ตัวเครื่องมือกล

F. ทํางาน

   ตามคําสั่งของชุดควบคุมซีเอ็นซ ี      

G. สื่อสารกับผูควบคุมเครื่อง

H. สื่อสาร

 

ชื่อ .....B...... 

หนาท่ี ..A.., G .... 

ชื่อ .....E...... 

หนาท่ี   C,  F 

ใบเฉลยทดสอบ 
 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 

หัวขอยอยท่ี  1.1 – 4.3 

ชองวางใหสมบูรณ) 
คอมพิวเตอร)... โดยมี ..(ตัวเลขและ

จัดการและประมวลผล

ควบคุมการทํางานดวยระบบควบคุมซีเอ็นซี / จัดการและ

และหนาท่ีของเครื่องจักรกล   

ของอุปกรณฯ 
ควบคุมลําดับข้ันตอนการทํางานของมอเตอร 

จุด  ระหวางการเคลื่อนท่ี 
เอาพุท 

แสดงสถานะในการทํางานตาง ๆ 
ตําแหนงของมอเตอร 

ประมวลผลขอมลู 

ชุดควบคุมซีเอ็นซ ี

สื่อสารกับชุดควบคุมซีเอ็นซ ี

จับยึดช้ินงานกลึง 

ตัวเครื่องมือกล 

ทํางาน/เคลื่อนท่ีตดัเฉือนช้ินงาน 

ตามคําสั่งของชุดควบคุมซีเอ็นซ ี      

สื่อสารกับผูควบคุมเครื่อง 

สื่อสาร/ควบคุม  การทํางานของ 
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5. จงบอกชื่อและหนาท่ีลงในชองวาง

6. จงบอกชื่อและหนาท่ีลงในชองวาง
 

7.  จงกําหนดชื่อแนวแกนและทิศทาง 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

 X 

 

ใบ

หัวขอวิชา  เครื่องกัด 
รหัสวิชา 0920921101

หัวขอยอยท่ี  

จงบอกชื่อและหนาท่ีลงในชองวาง 

จงบอกชื่อและหนาท่ีลงในชองวาง   

จงกําหนดชื่อแนวแกนและทิศทาง (+/-) โดยเติมคําลงในชองวาง 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ช่ือ........B........... 

ทําหนาท่ี 

.......D,....E......... 

            

A. เพลากัด   

B. ชุดเปลี่ยนเครื่องมือ  

C. จับยึดชุดมีดกัด   

D. จับยึดเครื่องมือ (

E. หมุนเปลีย่นเครื่องมือตามท่ีกําหนดใน

    โปรแกรมเอ็นซ ี

F. ขับพาใหมีดกัดหมุน  

 
A. เพลากัด   

B. ชุดเปลี่ยนเครื่องมือ  

C. จับยึดชุดมีดกัด   

D. จับยึดเครื่องมือ (มีดกัด

E. หมุนเปลีย่นเครื่องมือตามท่ีกําหนดใน

    โปรแกรมเอ็นซ ี

F. ขับพาใหมีดกัดหมุน  

Y(-) 

Z(-) 

Z(+) 

X (-) 

Y(+) 

 X (+) 

A.  
B.  
C.  
D.   
E.   
F.  

 

ช่ือ.....A.............. 

ทําหนาท่ี 

- .....B,...F....... 

ใบทดสอบ 
 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

หัวขอยอยท่ี  1.1 – 4.3 

ชุดเปลี่ยนเครื่องมือ   

 

(มีดกัด, ดอกสวาน ฯลฯ) 

หมุนเปลีย่นเครื่องมือตามท่ีกําหนดใน 

ขับพาใหมีดกัดหมุน   

ชุดเปลี่ยนเครื่องมือ   

 

มีดกัด, ดอกสวาน ฯลฯ) 

หมุนเปลีย่นเครื่องมือตามท่ีกําหนดใน 

ขับพาใหมีดกัดหมุน   

.   X (+) 

   X (-) 

   Y (+) 

   Y (-) 

   Z (+) 

   Z (-) 
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8.                                                                                     

 

 

 
 

       จงขีดเสนใตคําตอบท่ีถูกตอง   

จากรูปสกรู A คือ ..........           ก
สกรู A  เปนสกรูแบบ ...            ก) 
มีขอดีคือ …................…            ก)

9.  จากรูปจงนําคําตอบท่ีถูกตองมาเติมลงในชองวาง

 
                                                         
 
 
 
 
 
 
ช่ืออุปกรณ     อุปกรณวัดตําแหนงแบบการวัดตําแหน
ทําหนาท่ี    อานคาจากสเกลแลวแปลงเปนสัญญาณไฟฟาแลวสงกลับไปยังระบบควบคุม
 
 
 
 
 

 

สาขา

(CNC 

 

หัวขอวิชา
รหัสวิชา 

หัวขอยอยท่ี  

                                                                                      

 

ก) เกลียวนํา              ข) เกลียวสงกําลัง               
) เกลียวทอ               ข) เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู      
) มีความเท่ียงตรงสูง   ข) มีความแข็งแรง              ค

จากรูปจงนําคําตอบท่ีถูกตองมาเติมลงในชองวาง 

                                                         ช่ือ 

อุปกรณวัดตําแหนงแบบการวัดตําแหนงโดยตรง 
อานคาจากสเกลแลวแปลงเปนสัญญาณไฟฟาแลวสงกลับไปยังระบบควบคุม

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

A 

 

A. อุปกรณวัดตําแหนงแบบการวัดตําแหนงโดยออม

B. อุปกรณวัดตาํแหนงแบบการวัดตําแหน

C. อานคาจากสเกลแลวแปลงเปนสัญญาณ

    สงกลับไปยังระบบควบคุม

D. อานคาการเคลื่อนท่ีหมุนของแผนจากสญัญาณ

    (Pulse disc) แลวสงขอมูลไปยังระบบควบคุม

    (Controller)                                                                                                                              

ใบทดสอบ 
 

หัวขอวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 

หัวขอยอยท่ี  1.1 – 4.3 

         ค) เกลียวตาม                                                                                                                      

เกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู      ค) บอลสกรู                                                                                                                       

ความแข็งแรง              ค) มีราคาถูก     

อานคาจากสเกลแลวแปลงเปนสัญญาณไฟฟาแลวสงกลับไปยังระบบควบคุม (Controller) 

อุปกรณวัดตําแหนงแบบการวัดตําแหนงโดยออม 

ปกรณวัดตาํแหนงแบบการวัดตําแหนงโดยตรง 

อานคาจากสเกลแลวแปลงเปนสัญญาณไฟฟาแลว 

สงกลับไปยังระบบควบคุม (Controller) 

อานคาการเคลื่อนท่ีหมุนของแผนจากสญัญาณ  

แลวสงขอมูลไปยังระบบควบคุม 
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วัตถุประสงค  :   เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ
1. บํารุงรักษาเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC
2. บํารุงรักษาเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC

 
วิธีการสอน  :   บรรยาย   สาธิต    
หัวขอสําคัญ  :   
             1. การบํารุงรักษาเครื่องกัดกอนและหลังการใชงาน
                  1.1 การทําความสะอาด 
                  1.2 การตรวจสอบ 
              
อุปกรณชวยฝก  :  เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC
การมอบหมายงาน  : 

1. ใบงาน 
2. ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

   - การบํารุงรักษารายวัน (กอนและหลังการ
    

การวัดและประเมินผล  : 
1. ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

  
หนังสืออางอิง  : 

1. Mechanical Manual MAZAK FJV 250.
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

ใบเตรียมการสอน

หัวขอวิชา  เครื่องกั
รหัสวิชา 0920921

งานท่ี  1 

เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
CNC Milling) กอนและหลังการใช ไดอยางถูกตอง 
CNC Milling) ตามชวงระยะเวลาไดอยางถูกตอง  

การบํารุงรักษาเครื่องกัดกอนและหลังการใชงาน 

CNC Milling) 

กอนและหลังการใชงาน) 

Mechanical Manual MAZAK FJV 250. 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเตรียมการสอน 
(ปฏิบัติ) 

เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

เวลา 1 ช่ัวโมง 
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1. ฝกปฏิบัติการบํารุงรักษากอนและหลังการใชงานและหลังการใชง น

 ในระดับผูปฏิบัติงานกับเครื่องกัด
ใชงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี แบงออกเปนสองสวน คือ ดานการทําค ามสะอาด และดานการตร จสอ  ดังนี้

            1.1  การทําความสะอาด                                                                                                               
                    เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC
ความระมัดระวัง ท้ังกอนและหลังจากใชงานทันทีทันใด และดแลตลอดเ ลาเพ่ือปองกันมิใหสิ่งสก รก ฝุนละอองเขา
ไปติดอยูในสวนสําคัญของเครื่อง ซ่ึงจะเปนสาเ

                บริเวณท่ีจะตองดูแลทําคว สะอ ด  ไดแก
1) รางเลื่อน (Slide

       2)   โตะงาน  (Table)
                     3)  ชุดเปลี่ยนมีดกัด

       4)   อุปกรณอ่ืนๆ เชน ากกาจับงาน  แคลมยึดงาน
                     5)  บริเวณภายนอกตัวเครื่องจักร
  1) ทําความสะอาดรางเล่ือน  (สําหรับเครื่องกัดซีเอนซี ที่ออกแบบเป็นระบบเปิด)

 
 

สาขา

(CNC 

   รูปแสดงตําแหนงทําความสะอาด ริเ ณฝาครอ
รางเลื่อน 

หัวขอวิช
รหัสวิชา 
งานท่ี  1.1

ฝกป ัติก ร ํารุงรักษ ก

ในระดั ู ิบัติงานกั เครื่องกัดซีเอ็นซี จะเปนการบํารุงรักษาข้ันตน โดยเนนการบํารุง
แบงออกเปนสองสวน คือ ดานการทําความสะอาด และดานการตร จสอ  ดังนี้

CNC Milling) จําเปนจะตองดูแลทําความสะอาดเครื่องอยางสมํ่าเสมอและด ย
หลังจากใชงานทันทีทันใด และดูแลตลอดเวลาเพ่ือปองกันมิใหสิ่งสก รก ฝุนละอองเขา

ไ ติดอยูในสวนสําคัญของเครื่อง ซ่ึงจะเปนสาเหตุทําใหเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) เสียหาย 

ริเวณท่ีจะตองดูแลทําความสะอาด  ไดแก 
(Slide ways) 
(Table) 

ชุดเปลี่ยนมีดกัดและดามมีดกัด  (Turret and Tool holder) 
อุปกรณอ่ืนๆ เชน ปากกาจับงาน  แคลมยึดงาน 
ริเ ณภายนอกตัวเครื่องจักร 

 
สําหรับระบบปด จะมีฝาครอ คลุมรางเลื่อนตลอด
แนวการเคลื่อนท่ี การทําค ามสะอาดเพียงแตใชแ รง
ปดเศษโลหะหรือผงโลหะท่ีติดอยูออก
 
สําหรับเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)
1) ทําความสะอาดท้ังกอนและ
ปดเศษโลหะท่ีติดอยูในรางเลื่อนหรือครอ รางเลื่อน
ออกดวยแปรงปดเศษ 
2) ใชผาสะอาดเช็ดเศษผงเล็กๆ 
ออกจากรางเลื่อนหรือครอ รางเลื่อน
3) ทาน้ํามันหลอลื่นท่ีรางเลื่อนใหเปนฟลมบางๆ
รางเลื่อนออกแบบเปนระบ เปด

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

 

รูปแสดงตําแหนงทําค ามสะอาดบริเวณฝาครอบ

ใบขอมูล 

(ปฏิบัติ) 

หัวขอวชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 

1.1 

จะเปนการบํารุงรักษาข้ันตน โดยเนนการบํารุง รักษากอนและหลังการ
แบงออกเปนสองสวน คือ ดานการทําค ามสะอาด และดานการตรวจสอบ ดังนี ้

จําเปนจะตองดแลทําค ามสะอาดเครื่องอยางสมํ่าเสมอและดวย
หลังจากใชงานทันทีทันใด และดแลตลอดเ ลาเพ่ือปองกันมิใหสิ่งสกปรก ฝุนละอองเขา

เสียหาย  

จะมีฝาครอบคลุมรางเลื่อนตลอด
แน การเคลื่อนท่ี การทําความสะอาดเพียงแตใชแปรง
ปดเศษโลหะหรือ งโลหะท่ีติดอยูออก 

(CNC Milling) ระบบเปด 
ท้ังกอนและหลังการใชงานทุกครั้ง 

ปดเศษโลหะท่ีติดอยูในรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อน

ใช าสะอาดเช็ดเศษผงเล็กๆ และน้ํามันหลอเย็น
ออกจากรางเลื่อนหรือครอบรางเลื่อน 

ทาน้ํามันหลอลื่นท่ีรางเลื่อนใหเปนฟลมบางๆ (กรณี
รางเลื่อนออกแ เปนระบบเปด) 
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ใบข้อมูล 

(ปฏิบัติ) 

หัวข้อวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 
งานที่  1.1 

2) ท าความสะอาดโต๊ะงาน  (Table) 
 

 
1) ท าความสะอาดทั้งก่อนและหลังการใช้งานทุก
ครั้ง ปัดเศษโลหะที่ติดอยู่บนโต๊ะงาน ร่องตัวที  
(T Slot) ออกด้วยแปรงปัดเศษ 
 
2) ใช้ผ้าสะอาดเช็ดเศษผง ฝุ่นเล็กๆ และน้ ามัน
หล่อเย็นออกจากโต๊ะงานและร่องตัวที (T Slot) 
 
3) ทาน้ ามันหล่อลื่นให้เป็นฟิลม์บางๆ ทั้งโต๊ะงาน
และร่องตัวที (T Slot) 
 
 
 
 

 3) ท าความสะอาดชุดเปลี่ยนมีดกัดและด้ามมีดกัด  (Turret and Tool holder) 
 

 
1) ปัดเศษโลหะที่ติดอยู่ในเครื่องมือตัด ด้ามมีด
ตัดบนชุดเปลี่ยนมีดกัด และเพลากัด 
 
2) ใช้ผ้าเช็ดน้ ามันหล่อเย็นที่ติดค้างอยู่บนชุด
เปลี่ยนมีด เพลากัด และด้ามมีดกัด 
 
3) ทาน้ ามันบางๆ ที่ด้ามมีดกัด  
 
 
 
 
 
 
 

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

 

 

รูปแสดงต าแหน่งท าความสะอาดบริเวณโต๊ะงานและ       

   ร่องตัวท ี(T Slot) 

 

   รูปแสดงต าแหน่งท าความสะอาดบริเวณเครื่องมือตัด    

   ด้ามมีดตัดบนชุดเปลี่ยนมีดกัด และเพลากัด 

 

 

1 
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ใบข้อมูล 

(ปฏิบัติ) 

หัวข้อวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 
งานที่  1.1 

4)   ท าความสะอาดอุปกรณ์อ่ืนๆ เช่น ปากกาจับงาน  แคลมป์ยึดงาน 
 1) ปัดเศษโลหะที่ติดอยู่บนปากกาจับงาน หรือแคลมป์

ยึดงาน 
 
2) ใช้ผ้าเช็ดน้ ามันหล่อเย็นที่ติดค้างอยู่บนปากกาจับ
งาน และแคลมป์ยึดงานให้แห้ง 
 
3) ชโลมน้ ามันที่ปากกาจับงาน และแคลมป์ยึดงาน
บางๆ 
 
 
 
 

5) ท าความสะอาดบริเวณภายนอกตัวเครื่องจักร 
 

 
1) ใช้ผ้าสะอาดเช็ดบริเวณตัวเครื่องกัดท้ัง
ด้านหน้า ด้านข้าง และด้านหลัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

 

รูปแสดงต าแหน่งท าความสะอาดบริเวณปากกาจับงาน 

    

 

 

1
1 

2 

3 

รูปแสดงต าแหน่งท าความสะอาดบริเวณภายนอก 

ตัวเครื่องกัดซีเอ็นซี 
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ใบข้อมูล 

(ปฏิบัติ) 

หัวข้อวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 
งานที่  1.2 

 
 

2) ใช้ผ้าสะอาดเช็ดถังบรรจุน้ ามันหล่อลื่น และ
ชุดบริการลม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

         1.2  การตรวจสอบ 
                   ในระดับผู้ปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) ก่อนปฏิบัติงานกับซีเอ็นซีจะต้องตรวจสอบ
สภาพความพร้อมของเครื่องจักรในขั้นพ้ืนฐาน จุดที่ต้องตรวจสอบได้แก่ 

1) ตรวจสอบสารหล่อเย็น 
2) ตรวจสอบน้ ามันหล่อลื่น 
3) ตรวจสอบชุดบริการลม  

1) การตรวจสอบสารหล่อเย็น 
 

 
1) ตรวจสอบปริมาณสารหล่อเย็นมีเพียงพอ
หรือไม่  
   - สังเกตหลอดแก้วที่ติดตั้งด้านข้างถังบรรจุสาร
หล่อเย็น ควรมีระดับไม่ต่ ากว่า ¾ ของหลอดแก้ว 
หากต่ าเกินไปต้องให้อยู่ในระดับก าหนด  
 

 

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

  

รูปแสดงต าแหน่งท าความสะอาดบริเวณ 

1) ถังบรรจุน้ ามันหล่อลื่น  และ 2) ชุดบริการลม 

 

 

1 

รูปแสดงต าแหน่งตรวจสอบระดับปริมาณสารหล่อเย็น 

2 1 
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ใบข้อมูล 

(ปฏิบัติ) 

หัวข้อวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 
งานที่  1.2 

 
 

2) ตรวจสอบสภาพของสารหล่อเย็น โดยสังเกตจาก 
    - สี ถ้าเป็นน้ ามันหล่อเย็นชนิดผสมน้ า สีจะต้องขาว 
    - กลิ่น จะต้องไม่มีกลิ่นเหม็น หากมีกลิ่นเหม็นฉุน
แสดงว่าสารหล่อเย็นหมดสภาพแล้ว  
   - ต้องไม่มีการแยกตัวของสารหล่อเย็นกับน้ า 

 

 

 

 

2) ตรวจสอบน  ามันหล่อลื่น 
 

 
 
 
 

 

1) ตรวจสอบปริมาณน้ ามันหล่อลื่น  
   - สังเกตหลอดตัวอักษร H ที่ภาชนะบรรจุสาร
หล่อลื่น ควรเติมสารหล่อลื่นให้อยู่ในระดับ H    
   - หากสารหล่อลื่นต่ าเกินระดับ L ต้องเติมให้อยู่
ในระดับก าหนด เพราะน้ ามันหล่อลื่นจะถูกปั๊ม
ส่งไปหล่อลื่นรางเลื่อนและส่วนต่างๆ ของเครื่องกัด
ที่มีการเคลื่อนที ่
 
หมายเหตุ : ชนิดและความหนืดของน้ ามันหล่อลื่น 
ให้ศึกษาคู่มือผู้ผลิตที่แนะน า 
 

 

 

 

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

 

 

1 

รูปแสดงต าแหน่งตรวจสอบสภาพสารหล่อเย็น 

 

 

1 

 

รูปแสดงต าแหน่งตรวจสอบระดับน้ ามันหล่อลื่น 

 

H 

L 
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ใบข้อมูล 

(ปฏิบัติ) 

หัวข้อวิชา  เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921101 
งานที่  1.2 

3) ตรวจสอบชุดบริการลม 
 

 
 
 
 

 

1) ตรวจเช็คระดับแรงดันของชุด Service Unit 
โดยทั่วไปตั้งความดันที่  6 บาร์ อย่าให้ต่ ากว่า
ระดับที่ ก าหนด สังเกตได้จากเกจวัดความดันที่
ชุด Service Unit  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

2) ตรวจสอบรอยรั่วซึมของระบบท่อทางลม และ
ท่อส่งสารหล่อลื่น โดยสังเกตจากเสียงลมออก 
หรือใช้น้ าสบู่ทางบริเวนข้อต่อสังเกตฟองสบู่ 
 
 

 

 

 
 
 
 
 

 

3) ตรวจสอบความดันและเดรนน้ าในถังอัดลม 
   - ตรวจสอบระดับความดัน และปรับตั้งความ
ดันของถังอัดลมควรอยู่ที่ระดับ 7- 8บาร์  
   - เดรนน้ าในถังอัดลมออกทุกๆ สัปดาห์ เพราะ
ถ้ามีมากเกินไปจะเป็นผลให้ปริมาตรการเก็บลม
อัดน้อยลง และเกิดสนิมในอุปกรณ์ได้ 
 
 
 

 

รูปแสดงตัวอย่างต าแหน่งตรวจสอบ  1) ตรวจสอบระดับ
ความดันที่ 6 บาร์    2) ต าแหน่งปรับตั้งความดัน 

 

รูปแสดงตัวอย่างต าแหน่งตรวจสอบ  1) รอยรั่วซึม
ของท่อลมและ  2) รอยรั่วซึมของท่อสารหล่อลื่น 

 
รูปแสดงตัวอย่างต าแหน่ง 1) ตรวจสอบความดัน 2) เดรนน้ า 

 ออกจากถังอัดลม 

2 

1 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

 

1 

2 

1 2 
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       ขอท่ี 1.   ใหผูเรียนฝกปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องกั
รายวัน (กอนและหลังการใชเครื่องจักร)

ระยะเวลา สัญลักษณ 
ประจําวัน •
 (Daily) •

•
•
•

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

- เครื่องกัดซีเอ็นซี / แปรงทําความสะอาด 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ
สาขา ชาง วบ ุมเ รื่องกั

(CNC Milling Operation Basic Course)

รหัสหลักสูตร 

หัวขอวิชา  
รหัสวิชา  092092 0

งานยอยท่ี  1  

หผูเรียนฝกปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)  ตามแผนการบํารุงรักษา
) ตามตารางการบํารุงรักษา 

 การปฏิบัติการบํารุงรักษา 
ทําความสะอาดเศษโลหะในทอทางเดินและกนถังท่ีพกเศษ
ทําความสะอาดเศษโลหะจากหัวเปลี่ยนเครื่องมือ 
ชโลมน้ํามันบางๆ ท่ีบริเวณดามมีดกัด โตะงาน รางเลื่อ
ทําความสะอาดผิวภายนอกของสวนตางๆ 
ตรวจสอบระดับสารหลอเย็น  น้ํามันหลอลื่น และแรงด ลม

แปรง ําความสะอาด / ผา / น้ํามันหลอลื่น / สารหลอเย็น 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบงาน 
 

  เครื่องกัด CNC 1 
0920921101 

1.1 – 1.2 

ตามแผนการบํารุงรักษา

 
ําความสะอาดเศษโลหะใน อ างเดินและกนถังท่ีพักเศษ 

 โตะงาน รางเลื่อน 
รางเลื่อน 

และแรงดันลม 
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ใบเตรียมการสอน 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 เวลา   1.30  ชม. 

วัตถุประสงค์  : 
1. อธิบายประเภท คุณลักษณะ คุณสมบัติของมีดกัด 
2. สามารถเลือกใช้มีดกัดให้เหมาะสมกับแบบงานและวัสดุงาน 

 

วิธีการสอน  : 
บรรยาย ถาม – ตอบ 

 
หัวข้อส าคัญ : 

มีดกัด CNC 1 
 
อุปกรณ์ช่วยฝึก : 

ตัวอย่างมีดกัด 
 
การมอบหมายงาน  : 

ใบงาน เรื่อง มีดกัด CNC 1 
 
การวัดและประเมินผล  : 

ใบทดสอบ เรื่อง มีดกัด CNC 1 
 
หนังสื่ออ้างอิง  : 

รศ.เชาวลิต  ถาวรสิน, เทคโนโลยีการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี  กรุงเทพมหานคร : 2538 
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2.1 วัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือตัดจะต้องมีคุณสมบัติทางกลดังนี้ 

2.1.1 คงความแข็งที่อุณหภูมิสูงๆได้ดี วัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือตัดที่ดีควรจะคงความแข็งไว้ได้ในขณะ ใช้งานที่อุณหภูมิ
สูงๆ ตัวอย่างเช่น เหล็กกล้าคาร์บอนที่อุณหภูมิใช้งาน 427 องศาเซลเซียส ค่าความแข็งแรงจะลดลงถึง 70 เปอร์เซ็นต์ 
ขณะที่เหล็กกล้าไฮสปีดใช้งานที่อุณหภูมิเท่ากันค่าความแข็งแรงจะลดลงไป 17 เปอร์เซ็นต ์

2.1.2 ต้านทานการสึกหรอได้ดี วัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือตัดควรจะมีคุณสมบุติในการต้านทานการสึกหรอที่เกิดจากการ
ตัดเฉือนและการเสียดสีได้ดี 

2.1.3 มีความเหนียว วัสดุที่ใช้ท าเครื่องมือจะต้องมีความเหนียวอยู่ในตัวไม่เปราะแตกหักง่ายเมื่อตัดเฉือนชิ้นงาน 
จากรูปที่ 2.1 ด้านล่างนี้แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างวัสดุของเครื่องมือต่างๆ ความแข็งแรงแสดงบนแกนแนวตั้ง 

และความเหนียวแสดงบนแกนแนวนอน ปัจจุบันนี้ ซีเมนต์คาร์ไบด์ คาร์ไบด์เคลือบและ Tic-Tin-based เซอร์เม็ท เป็น
วัสดุเครื่องมือหลักในตลาด เนื่องจากวัสดุเหล่านี้มีความสมดุลระหว่างความแข็งและความเหนียว 
 

 
 

รูปที่ 2.1 แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างวัสดุของเครื่องมือต่างๆ ความแข็งแรง และความเหนียว 
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ตารางที่ 2.1  

 
 
 
 
2.2 วัสดุตัดเฉือนที่ใช้กับเครื่องจักรกลอัตโนมัติ 

วัสดุตัดเฉือนที่น ามาใช้ขึ้นรูปชิ้นงานที่ผลิตด้วยเครื่องจักรกลอัตโน มัติ 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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รูปที่ 2.2 รูปร่างและรูปทรงของมีดอินเสิร์ตแบบต่างๆ 

 
 

2.2.2 คาร์ไบด์เคลือบ (Coated Cargide) 
มีดที่ท าจากทังสเตนคาร์ไบด์จะมีคุณสมบัติทนการสึกหรอได้มากเมื่อถูกเคลือบด้วยสารที่ทนต่อการสึกหรอ ทนต่อ

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

คุณสมบัติ 
ในด้านการใช้งาน มีดที่ท า จากคาร์ไบด์เคลือบไม่เหมาะกับงานไลต์ฟินิชิ่ง (Light finishing) งานที่มีผิวชิ้นงาน

ขรุขระมีทรายฝังอยู่หรือผิวมีเกร็ด และงานที่กัดลึกและมีการสะดุดด้วย มีดเคลือบคาร์ไบด์ ไม่เหมาะกับการกัดหรือกลึง
โลหะนอกกลุ่มเหล็ก โดยทั่วๆ ไปแล้วจะใช้กับ งานกัดขึ้นรูป งานกัดร่อง 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 ิ
-  คมตัดมีความคม ต้านทานการสึกหรอสูง ใช้ความเร็วตัดได้สูงถึง 2-3 เท่าของมีดคาร์ไบด์ และมีอายุมีดยาวนาน

กว่า 
-  ใช้งานกัดผิวละเอี ยดและงานคว้านรูได้ทั้งเหล็กเหนียวและเหล็กหล่อและงานกัดโลหะซินเตอร์ เหล็กเหนียว

หล่อ 
ข. คาร์ไบด์ เซอร์เม็ท (Carbide Cerment) 
เป็นวัสดุตัดเฉือนที่พัฒนาขึ้นใหม่ ในตระกูลมีดเซอร์เม็ทชนิดนี้ทนต่อการกระแทกได้ดีเลิศ มีความแข็งแรงสูงทน

ต่อการเสียดสีได้ดีมาก และน าความร้อนได้ดี ใช้ได้ในงานกัดเหล็ก งานกัดร่องโดยใช้สารหล่อเย็นช่วยระบายความร้อน 
ค่าความเร็วตัดตั้งแต่ 50-250 เมตร/นาท ี

ค. ไทเทเนียมไนไตรด์ เซอร์เม็ท (Ti N Cermet) 
เป็นมีดที่มีส่วนผสมของไทเทเนียม ไนไตรด์มากกว่าไทเทเนียมคาร์ไบด์  และมีความเหนียวมากกว่า มีด TiC – 

TiN Cermet 
คุณสมบัติ 
-  มีความคงทนต่อความเหนียวดีมากเพราะมีส่วนประกอบหลักคือไทเทเนียมไนไตรด์ ซึ่งมีความทนต่อการแตกท่ี

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

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

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

เซรามิคมีความแข็งสูงแม้ขณะร้อน มีค่าสัมประสิทธิของความฝืดต่ า มีคุณสมบัติที่ทนต่อการสึกหรอสูง และมีการน าความ
ร้อนต่ า ความร้อนที่เกิดจากการตัดเฉือนจะถูกน าพาไปกับเศษโลหะ (Chip) ท าให้ทั้งมีดและด้ามมีด ตลอดจนชิ้นงานมี
ความร้อนต่ าไปด้วย 

อย่างไรก็ดี วัสดุเซรามิคก็มีคุณสมบัติค่อนข้างไปในทางเปราะ จึงต้องระวังไม่ให้รับความร้อนหรือแรงกระแทกใน
ทันทีทันใด ถ้าหลีกเลี่ยงไม่ได้ก็ต้องให้เกิดน้อยท่ีสุด โดยทั่วไปแล้ว จะใช้มุมคายของมีดเซรามิคเป็นลบเพื่อป้องกันการ
แตกหัก จากแรงตัดเฉือน 

เซรามิคใช้งานได้ดี ในงานกัดวัสดุเหล็กเหนียว 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) 
มีดอลูมินาออกไซด์เซรามิคประกอบด้วยอลูมินาบริสุทธิ์มาก (A12 O3) และโลหะซินเตอร์ โด ยกรรมวิธีอัดเย็ 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 งานกัดร่อง เหล็กหล่อ 
-  ใช้ในงานตัดเฉือนยากๆ เช่น โลหะแข็ง มีดชนิดนี้สามารถตัดเฉือนโลหะที่ผ่านการชุบแข็งที่มีความแข็ง

ต่ ากว่า 65 HRC ได้ 
 

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

ประกอบผสมของซิลิคอนในไตรด์และอลูมินา ผลิตโดยกรรมวิธีโลหะผงเช่นเดียวกันกับซีเมนเต็ดคาร์ไบด์ ใช้กัดโลหะ
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) 
สารนี้เป็นวัสดุเครื่องมือตัดชนิดใหม่ประกอบด้วยเม็ดเกรนของ 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 าปฏิกิริยากับเหล็กระหว่างการขึ้นรูปและท าให้เกิดอุณหภูมิสูงขึ้น ท าให้มีดแตกเป็นสะเก็ดได้มีดที่
ท าจากสารเพชรโพลีคริสตัลลีนนี้ ไม่เหมาะที่จะใช้ขึ้นรูปโลหะที่มีความเหนียวและมีค่าความเต้นแรงดึงสูง (High Tensik 
Strenght) เพราะมีดจะแตกได้ง่าย 

วัสดุเครื่องตัดเฉือนประเภทนี้มีราคาสูงจึงไม่ค่อยใช้กันอย่างแพร่หลายนัก 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 าหรับวัสดุมีดกัดชนิดต่างๆ 
มีดกัดต่างๆ ที่ผลิตออกมามีคุณสมบัติในการตัดเฉือนด้วยค่าความเร็วตัดและอัตราป้อนที่แตกต่างกัน มีดบางชนิด 

เหมาะกับงานกัดขึ้นรูปหยาบๆ และมีดบางชนิดเหมาะกับงานกัดผิวละเอียดและใช้ความเร็วตัดสูงๆ ดังนั้นผู้ใช้จึงต้อง ศึกษา
รายละเอียดข้อมูลจ าเพาะของวัสดุมีดกัดชนิดนั้นๆ ที่ผู้ผลิตแนะน าได้ 

หลักในการพิจารณาการเลือกใช้ค่าความเร็วตัดและอัตราป้อนในการตัดเฉือนจะต้องมีความสัมพันธ์กันและจะต้อง
ค านึงถึงโลหะท่ีใช้ตัดเฉือนด้วย โดยมีหลักในการพิจารณาดังนี้  

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

จากวัสดุมีดกัดที่กล่าวมาทั้งหมดเมื่อน าคุณสมบัติในการตัดเฉือนมาเปรียบเทียบกันในด้านความเร็วตัดและอัตรา 
ป้อนแล้วจะได้ความแตกต่างในการเลือกใช้ค่าความเร็วตัดและอัตราป้อนของวัสดุมีดกลึงแต่ละชนิดซึ่งสามารถน าไป 
เลือกใช้ในการปฏิบัติงานได้ 

การเลือกใช้มีดคาร์ไบด์ 
การเลือกใช้มีดคาร์ไบด์มีองค์ประกอบที่ควรพิจารณาเลือกใช้ดังนี้  

1. เงื่อนไขการท างาน
2. การเลือกใช้เกรดของมีดคาร์ไบด์
3. การเลือกใช้รัศมีปลายมีด
4. การเลือกใช้ขนาดของอินเสิร์ท
5. การเลือกใช้รูปร่างของอินเสิร์ท
6. การเลือกใช้ความหนาของอินเสิร์ท
7. การเลือกใช้มุมคาย
8. การเลือกใช้ชนิดของด้ามมีด
9. การเลือกใช้ขนาดของด้ามมีด
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เงื่อนไขการท างาน 
ผู้ปฏิบัติงานกัด CNC ต้องก าหนดเงื่อนไขท่ีใช้ในการท 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 เมื่อใช้งานแล้วจะเกิดการสึกหรอท่ีคมตัดและท่ีคมด้านข้า งมีด(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. ตรวจสอบแข็งและความยาวของมีดท่ียื่นออกมาจากจุดยึดมีด
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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 ของ สมาคมผู้ผลิตซีเมนเต็ดคาร์ไบด์ (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 กับงานท่ีมีความแข็งเพ่ือป้องกันการแตกหัก
2. เลือกใช้เกรดทังสเตนคาร์ไบด์ ส าหรับงานที่ต้านทานการเสียดสีสูงสุด

รูปร่างของเม็ดมีดอินเสิร์ทแบบต่างๆ 
มีดอินเสิร์ทแบบกลม เป็นชนิดที่มีความแข็งแรงมากท่ีสุดและมีรัศมีที่มาก ท าให้ใช้อัตราป้อนได้มากในงานขึ้นรูปผิว

ละเอียด มีดอินเสิร์ทกลมมีคมตัดรอบตัวมีด และเป็นมีดที่เหมาะสมที่สุด 
มีดอินเสิร์ทแบบสี่เหลี่ยม มีความแข็งแรงน้อยกว่าและมีคมตัดน้อยกว่ามีด อินเสิร์ทกลม แต่มีความแข็งแรงมากกว่า

มีดอินเสิร์ทแบบสามเหลี่ยม มุมระหว่างคมตัดคือ 90 องศาและมีคมตัดที่สามารถใช้งานได้ถึงแปดคมตัด 
มีดอินเสิร์ทแบบสามเหลี่ยม มีความคล่องตัวในการท างานมากที่สุด เช่น ใช้ขึ้นรูปให้เกิดเป็นร่อง หรือ ตกร่องได้ 

เนื่องจากมีมุมที่ใช้ตั้งแต่ 35 จนถึง 80 องศา มีดอินเสิร์ทแบบสามเหลี่ยมมีความแข็งแรง และมีคมตัดน้อยกว่า 
มีดอินเสิร์ทแบบกลมและแบบสี่เหลี่ยม 

การเลือกใช้ขนาดอินเสิร์ท 
การเลือกใช้ขนาดมีดอินเสิร์ทควรจะเล็กที่สุดที่สามารถทนทานต่อความลึกการตัดเฉือนและอัตราป้อนที่ใช้ท างานได้ 

ค่าความลึกการตัดเฉือนมากที่สุดที่ยอมได้ ตามหลักการเลือก อินเสิร์ทคือใช้ความลึก 1/5 เท่าของความยาวคมตัดที่ใช้งาน 
อัตราป้อนหยาบส าหรับเหล็กเหนียวควรจะประมาณ 1/10 ของความลึกการตัดเฉือน 
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2.4 เม็ดมีดอินเสิร์ท (Insert) 
เครื่องมือตัดส าหรับงานกัดด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซี ส่วนใหญ่จะเป็น เม็ดมีดอินเสิร์ท (Insert) เนื่องจากเม็ดมีดอิน เสิร์ท 

(Insert) เมื่อเกิดการสึกหรอหลังการใช้ งาน ไม่ต้องถอดออกไปลับคมตัดใหม่ซึ่งจะไม่เหมือนกับมีดตัดที่ท 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) 

รูปท่ี 2.3 รูปร่างของมีดอินเสิร์ท (Insert) แบบต่าง ๆ 
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2.5 ชนิดของเครื่องมือตัด (Type of Cutting Tools) 
เครื่องมือที่ใช้ในงานกัด ในปัจจุบันนี้มีอยู่หลายชนิด แต่ละชนิดจะมีลักษณะของการท างานไม่เหมือนกัน ดังนี้ 
1) มีดกัดธรรมดา (End Mill) หรือบางชนิดมีชื่อเรียกว่า มีดกัดประสิทธิภาพสูง (Heavy Duty End Mill) มีดกัดมี

การจับยึดด้วยหัวจับแบบปลอกยึด (Collet) ลักษณะคมตัดของมีดกัดจะแบ่งตามลักษณะของการใช้งาน คือ คมตัดเฉียง 
คมตัดตรง และแบ่งตามจ านวนของคมตัดได้อีกด้วย เช่น คมตัดแบบสองคม คมตัดมากกว่าสองคม โดยทั่วไปแล้ว มีดกัด
ตั้งใช้ส าหรับกัดเซาะร่องลึก (Deep Grooves) และกัดแบบหลุม (Pocket) ดังรูป 

รูปที่ 2.4 มีดกัดธรรมดา 
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2) ดอกสว่าน (Twist Drill) เป็นเครื่องมือตัดที่มีคมตัดสองคมและมีร่องพันรอบเป็นเกลียวหอยอยู่รอบๆ ล าตัว ร่อง
นี้มีหน้าที่ระบายเศษโลหะที่เจาะออกไปจากผิวงาน ดอกสว่านขณะเดินเข้าเจาะจะต้องเดินอยู่สองทิศทาง คือ ทิศทางที่ a 
ดอกสว่านจะต้องหมุน และทิศทางท่ี b ดอกสว่านจะต้องเดินเข้าหาผิวงาน ดังรูป 

รูปที่ 2.5 ทิศทางหมุนและเดินป้อนดอกสว่าน 

รูปที่ 2.6 ส่วนต่างๆ ของดอกสว่าน 
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3) ดอกเจาะน าศูนย์ (Center Drill) ดอกเจาะน าศูนย์เป็นการเจาะรูให้ได้จุดกึ่งกลางตามความลึกที่ต้องการ ดังนั้น
ที่ชิ้นงานรูที่ผ่านการเจาะให้เป็นรูปทรงกระบอกและท่ีปากของรูที่เจาะน าศูนย์จะผายปากรูเรียวให้เป็นมุม 60 การเจาะ
น าศูนย์เป็นการเจาะน าเพ่ือไม่ให้ชิ้นงานเคลื่อนหนีหรือขยับได้ เป็นการป้องกันไม่ให้มีดกัดแตกหักหรือช ารุดได้ 

รูปที่ 2.7 ดอกเจาะน าศูนย์ 

4) มีดกัดเซาะร่องตัวที (T-Slot Cutter) เป็นการกัดร่องฉากภายหลังการกัดด้วยดอกกัด End Mill แล้วลักษณะ
รูปร่างและคมตัดมีดกัดร่องตัวที ซึ่งจะมีก้านจับทั้งแบบก้านจับตรงและแบบก้านจับเรียว รวมทั้งคมตัดตรงและคมตัดเฉียง 

รูปที่ 2.8 มีดกัดเซาะร่องตัวที 
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5) มีดกัดร่องหางเหยี่ยว (Dovetail Cutter) ใช้ในการกัดชิ้นงานให้ขึ้นรูปด้วยดอกกัดท่ีมีคมตัดเอียงเป็นมุม ซึ่งใน
การกัดครั้งแรกจะใช้มีดกัดร่องฉาก (Slot) ภายในชิ้นงานก่อน แล้วจึงท าการกัดร่องเอียงด้วยมีดกัดร่องหางเหยี่ยว 

รูปที่ 2.9 มีดกัดร่องหางเหยี่ยว 

6) ดอกตดัเกลียว (Thread tap) ใช้ในการท าเกลียวที่ชิ้นงาน ดอกตัดเกลียวจะใช้คมฟัน เพ่ือท าเกลียวและ
จะมีเศษวัสดุออกมาเป็นขดม้วนทวนเข็มนาฬิกา ในกรณีที่ท าเกลียวรูตัน จะมีเศษวัสดุเป็นเกลียวขดม้วนในลักษณะตาม
เข็มนาฬิกา 

รูปที่ 2.10 ดอกตัดเกลียว 
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7) มีดกัดปลายมน (Radius Cutter) มีดกัดชนิดนี้จะมีรัศมีค วามโค้งของดอกกัดเพ่ือใช้กัดผิวหน้า ผิวด้านข้างของ
ชิ้นงาน ให้มีความมนโค้งและมีความละเอียด 

รูปที่ 2.11 มีดกัดปลายมน 

8) มีดกัดชนิดถอดเปลี่ยนคมตัดได้ (Index able Cutting Tool) มีดกัดชนิดนี้สามารถถอดเปลี่ยนคมตัดได้เฉพาะ
คมใดคมหนึ่งที่ช ารุด หรืออาจเปลี่ยนคมตัดหมดทั้งชุดก็ได้ โดยใช้การยึดสกรู ส่วนมากเป็นมีดกัดปาดหน้าผิวชิ้นงาน (Face 
Milling Cutting) หรือมีดกัดตั้งชนิดถอดเปลี่ยนคมตัดได้ 

รูปที่ 2.12 มีดกัดชนิดถอดเปลี่ยนคมตัดได้ 
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2.6 Tool Holder 
เครื่อง CNC Milling จะมีมาตรฐานของรูใน Spindle ที่ใช้ในปัจจุบัน ตั้งแต่ ISO 25 – ISO 50 หมายถึง ขนาด

ของ Holder ซ่ึง Holder จะมีหลักการยึด Tool แต่ละแบบไม่เหมือนกัน แต่จะต้องประกอบไปด้วย Holder และ Pull 
Stud ส าหรับใส่ใน Spindle เพ่ือให้ชิ้นส่วน Draw bar ภายใน Spindle เป็นตัวจับยึดและดึงให้ Holder ติดกับ Spindle 
และ Spindle จะมีเขี้ยวพา (Spindle Dog) เป็นตัวรับแรงตัดขณะ Tool หมุน 

ขนาดของ Holder และ Pull Stud ที่นิยมใช้ มีดังนี้ 

รูปที่ 2.13 มาตรฐานของ Milling Holder 
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2.6 การเลือกอินเสิร์ทชนิดถอดเปลี่ยนได้ 
อินเสิร์ท (insert) หรือเม็ดมีดท่ีถูกน ามาใช้ส าหรับงานกัดซีเอ็นซี ส่วนมากแล้วจะเป็นอินเสิร์ทชนิดถอด

เปลี่ยนได้ ส่วนรายละเอียดการเลือกใช้ งานนั้นเราสามารถดูได้จากคู่มือของบริษัทผู้ผลิต ซึ่งในหัวข้อนี้จะได้
อธิบายถึงแนวทางของการเลือกใช้อินเสิร์ทโดยสรุปดังนี้ 

ตามมาตรฐานของ ISO/ANSI นั้นได้ก าหนดสัญลักษณ์ชนิดของวัสดุชิ้นงานไว้ 3 ประเภทโดยใช้
ตัวอักษรและสีต่างๆ แทนดังที่แสดงไว้ในตารางท่ี 2.1 

ตารางที่ 2.2 การก าหนดสัญลักษณ์ชนิดของวัสดุชิ้นงานตามมาตรฐานของ ISO/ANSI 
โค้ดตัวอักษร โค้ดสี ชนิดของวัสดุ 

P ฟ้า  เหล็กกล้า  (steel ) 
M เหลือง เหล็กกล้าไร้สนิม (stai nless steel ) 
K แด ง เหล็กหล่อ 
N เขียว วัสดุนอกกลุ่มเหล็ก 
S ส้ม  ซูเปอร์อัลลอย และ ไทเทเนียม 
H เทา  วัสดุอื่นๆ 

ส าหรับการก าหนดเกรดของอินเสิร์ทตามมาตรฐานของ ISO/ANSI จะก าหนดโดยพิจารณาจากชนิด
ของวัสดุชิ้นงานท่ีจะน ามาขึ้นรูปและสีต่างๆ ดังแสดงในตารางท่ี 2.2 

54



เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

55

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

ตารางท่ี 2.3 การก าหนดเกรดของอินเสิร์ทตามมาตรฐานของ ISO/ANSI 

ชนิดของวัสดุชิ้นงาน เกรดอินเสิร์ทของ ISO เกรดอินเสิร์ทของ ANSI 

P 
-เหล็กเหนี ยว
-เหล็กคาร์บอน
-เหล็กกล้า  

P 01 C8  
P 10

C7  
P 20
P 30 C6  
P 40 C5  
P 50

M 
-เหล็กกล้าไร้สนิม
-แมงกานีส 

M 10  - 
M 20  - 
M 30  - 
M 40  - 

K 
-เหล็กหล่อเทา
-เหล็กหล่อเหนียว
-อะลูมิเนียม

K 01  C4  

K 10  C3  

K 20  C2  

K 30  C1  
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วัสดุชิ้นงาน – กลุ่มวัสด ุSeco, SMG (เวอร์ชั่น 1) 

 
 
 

เหล็กกล้า,สเตนเลสเฟอร์ริติกและมาร์เทนซิติก 

สเตนเลสตัดเฉือนง่าย,สเตนเลส austenitic และ duplex 

56



เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

57

 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
 

 
 
 
 

เหล็กหล่อ 

วัสดุอื่นๆ 

ข้อควรจำ: ค่า Rm มีไว้ช่วยในการเลือกกลุ่มวัสดุ เมื่อวัสดุนั้นๆ ผ่านการรีด ดึง อบชุบ หรือวิธีการอื่นๆ ซึ่งใช้ในการ

             เพิ่มความแข็งแรงของวัสดุเท่านั้น 
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เม็ดมีดรุ่นเมตริก ข้อมูลจาก ISO 1832—1991 

ขนาดของเม็ดมีดเป็นค่าจากการวัดทางทฤษฎี ขนาดและพิกัดความคลาดเคลื่อนของเม็ดมีดจาก Seco
อาจมีค่าแตกต่างจากตารางด้านล่าง ข้อมูลเกี่ยวกับพิกัดความคลาดเคลื่อนของเม็ดมีดแต่ละชนิดมีเนื้อหาอยู่
ในส่วนของเม็ดมีดในแคตตาล็อก 
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เกรดเม็ดมีด 

ซีเมนต์คาร์ไบด์คืออัลลอยท่ีผสมขึ้นจากทังสเตนคาร์ไบด์  (WC) และโคบอลต์  (Co) นอกจากนี้อาจมี
การเติมคิวบิกคาร์ไบด์  เช่น แทนทาลัมคาร์ไบด์  (TaC) ไทเทเนียมคาร์ไบด์ (TiC) และไนโอเบียมคาร์ไบด์  
(NbC) ลงไปด้วย  โดยทังสเตนคาร์ไบด์จะเป็นส่วนประกอบหลักท่ีให้ความแข็ง  ส่วนโคบอลต์จะเป็นตัว
ประสานท่ีให้ความเหนียว การเพิ่มคิวบิกคาร์ไบด์ลงไปนั้น เพื่อให้มีคุณสมบัติ  เช่น ความแข็งขณะอุณหภูมิสูง  
ความต้านทานต่อการเสียรูปและการกัดกร่อนจากสารเคมี 

เกรดสมัยใหม่ส่วนใหญ่จะเคลือบด้วยเทคนิคการตกเคลือบด้วยไอเคมี  CVD (Chemical Vapour 
Deposition) หรือการตกเคลือบด้วยไอทางกายภาพ  PVD (Physical Vapour Deposition) ซึ่งการเคลือบ
ผิวนี้จะช่วยเพิ่มความต้านทานการสึกหรอของเกรดดังกล่าวได้การเคลือบแบบ  CVD อาจเป็นการเคลือบชั้น
ไทเทเนียมคาร์ไบด์  (TiC), ไทเทเนียมไนไตรด์  (TiN), ไทเทเนียมคาร์ไบด์ไนไตรด์  (Ti(C,N)) และอะลูมินา 
(Al2O3) เกรดที่มีการเคลือบแบบ  CVD เหมาะส าหรับใช้ในงานท่ีต้องการความต้านทานการสึกหรอ ซึ่งมี
อัตราป้อนงานสูงและมีความเร็วตัดปานกลาง 

วัสดุเคลือบส าหรับวิธีการ  PVD โดยทั่วไปคือไทเทเนียมไนไตรด์  (TiN), ไทเทเนียมคาร์ไบด์ไนไตรด์  
(Ti(C,N)) และไทเทเนียมอะลูมิเนียม ((Ti, AL)N) เกรดที่มีการเคลือบแบบ PVD เหมาะส าหรับงานท่ี  ใช้อัตรา
ป้อนงานต่ า ซึ่งต้องการคมตัดที่มีความเหนียวสูง นอกจากนี้  PVD ยังเหมาะส าหรับงานท่ีต้องการใช้ความเร็ว
ตัดต่ าถึงความเร็วตัดปานกลางอีกด้วย 
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เกรดพื้นฐาน 

เกรดอื่น ๆ ที่มีการเคลือบแบบ CVD 

63



เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

64

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

เกรดอื่น ๆ ที่มีการเคลือบแบบ PVD 

เกรดทีไม่เคลือบผิว
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เซอร์เม็ท 

Diamond (PCD) 
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เกรดเม็ดมีด  

CBN06 0K  

เม็ดมีดเนื้อตัน , ปลายเชื่อม  (ด้านเดียวและสองด้าน ) 
- ตัวเลือกแรกส าหรับการกัดต่อเนื่องถึงการกัดกระแทกปานกลางใน

เหล็กกล้าชุบแข็ง (ap <0,5  มม .) 
- ผิวเ คลือบ  PVD แบบใหม่  (Ti,Si,Al)N พัฒนาเพื่อการตัดเฉือนความเร็วสูง  
- ตัวประสานซูเปอร์อัลลอยชนิดพิเศษ  

CBN10
ปลายเชื่อม  (ด้านเ ดียว ) หรือเต็มผิวด้านบน

- ส าหรับการกัดไ ม่หนักแบบต่อเนื่องถึงการกัดกระแทกปานกลางใน
เหล็กกล้าชุบแข็ง (ap <0,5  มม .) 

CBN10 0 

เม็ดมีดเนื้อตัน
- ส าหรับการกัดไ ม่หนักแบบต่อเนื่องถึงการกัดกระแทกปานกลางใน

เหล็กกล้า  
ชุบแข็ง (ap <0,5 มม .) 

CBN15 0 

ปลายเชื่อม  (ด้านเ ดียว ) หรือเต็มผิวด้านบน
- เหมาะส าหรั บงานท ี่ต้องการผิวสำเร็จคุณภาพสูง
- เหนียวขึ้นแต่ทนทานต่อการสึกหรอได ้น้อยกว่า ตัวเลือกของ  CBN10 

และ  CBN100  
- ส าหรับการกัดกระแ ทกในเหล็กกล้าชุบแข็ง (ap <0,5  มม .) 
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
เกรดเม็ดมีด 

CBN160C 
ปลายเชื่อม (ด้านเดียว) หรือเต็มผิวด้านบน 

- ส าหรับการกัดกระแทกอย่างรุนแรงในเหล็กกล้าชุบแข็ง (ap<0,5 มม.) 
- ผิวเคลือบ PVD (Ti,Si)N พัฒนาเพื่อการตัดเฉือนความเร็วสูง 

CBN170 

เม็ดมีดเนื้อตันและปลายเชื่อม (สองด้าน) 
- ส าหรับการกัดต่อเนื่องด้วยความเร็วสูงในซูเปอร์อัลลอยท่ีมีส่วนผสมนิเกิล 

(ap <0,5มม.) 
- ตัวประสานเสริมแรง whisker ชนิดพิเศษ 

CBN200 

เม็ดมีดเนื้อตัน, ปลายเชื่อม (ด้านเดียว) หรือเต็มผิวด้านบน 
- ส าหรับการกัดหยาบปานกลางในเหล็กกล้าชุบแข็ง (ap = 0,5–1,0 มม.) 
- ส าหรับการกัดหยาบและกัดผิวส าเร็จในเหล็กหล่อขาวและเพอร์ลิติก/

เหล็กหล่อเย็น 
- ส าหรับการกัดผิวส าเร็จในเหล็กซินเทอร์ 
- ส าหรับการกัดหยาบและกัดผิวส าเร็จในโลหะผง (เหล็ก) 
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
เกรดเม็ดมีด 

CBN300   CBN300P 

เม็ดมีดเนื้อตัน 
- ส าหรับการกัดหยาบในเหล็กกล้าชุบแข็ง 
- ส าหรับการกัดหยาบและกัดผิวส าเร็จในเหล็กกล้าแมงกานีส 
- ส าหรับการกัดหยาบและกัดผิวส าเร็จในเหล็กหล่อเพอร์ลิติก, เหล็กหล่อ

ขาวและเย็น 
เคลือบ (PVD) (Ti,Al)N + TiN 

- อายุการใช้งานเพ่ิมขึ้นหรือเท่าเดิม 
- เห็นการสึกหรอของคมตัดได้ง่าย 

CBN400C 
เม็ดมีดเนื้อตัน 

- เกรด CBN เกรนละเอียดสูงส าหรับการกัดเหล็กหล่อเทาเพอร์ลิติก 
- เคลือบผิว PVD (Ti,Si)N แบบใหม่ 

CBN500 

เม็ดมีดเนื้อตัน 
- เหนียวกว่า CBN300 ลดการกะเทาะและการแตกของคมตัด ในวัสดุ

ชิ้นงานท่ีมีความแข็งสูง 
- ส าหรับการกัดหยาบในเหล็กกล้าชุบแข็ง 
- ส าหรับการกัดหยาบและกัดผิวส าเร็จในเหล็กกล้าแมงกานีส 
- ส าหรับการกัดหยาบและกัดผิวส าเร็จในเหล็กหล่อเย็นและเหล็กหล่อขาว 
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
หัวกัด 

ส าหรบัเครื่องมือในการกัดจากบริษัท Seco ใช้ระบบการก าหนดรหัสส าหรับแต่ละผลิตภัณฑ์ไม่มี
ระบบ ISO ส าหรับหัวกัดกรุณาดูตัวอย่างด้านล่าง 
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
เส้นผ่าศูนย์กลางของหน้าตัดด้านหลัง ส าหรับหัวกัดแบบประกอบกับหัวจับ 
 

 
 

* ส าหรับหัวกัดเส้นผ่าศูนย์กลาง 160–250 มม. เส้นผ่าศูนย์กลางหน้าตัดด้านหลัง = 130 มม. 
** ส าหรบัหัวกัดเส้นผ่าศูนย์กลาง 315–500 มม. เส้นผ่าศูนย์กลางหน้าตัดด้านหลัง = 225 มม. 
*** ส าหรับหัวกัด 220.69-0063-12 และ -18 เส้นผ่าศูนย์กลางหน้าตัดด้านหลัง = 52 มม 
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
ด้ามสำหรับหัวกัด 
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
รูปทรงหัวกัด 
 

 
 

ตัวอย่างของระยะพิทช์ต่างๆ
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้อมูล 
(ทฤษฎ)ี 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 ระบบแคลมป์เม็ดมีด
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบทดสอบ 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
1. วัสดุท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดจะต้องมีคุณสมบัติทางกล คือ 

 
 
 

 
 
2. วัสดุท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดในงานเคร่ืองจักรกล ซี เอ็น ซี ท่ีใช้ในปัจจุบัน คือ 

ก.                            ใช้ขึ้นรูปวัสดุประเภท      
ค่าความเร็วตัดท่ียอมให้ ใช้ได้คือ                           เมตร/นาที 

ข.                                     ใช้ขึ้นรูปวัสดุประเภท      
ค่าความเร็วตัดท่ียอมให้ใช้ได้คือ                           เมตร/นาที 

ค.                            ใช้ขึ้นรูปวัสดุประเภท    
ค่าความเร็วตัด ท่ียอมให้ใช้ได้คือ                           เมตร/นาที 
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบทดสอบ 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
3. เครื่องมือตัดส าหรับงานกัดด้วยซีเอ็นซีมีกี่ชนิด อะไรบ้าง 

 
 
 
 
 

 
 
4. จากโค๊ดตัวอักษรท่ีก าหนดให้ โค๊ดสีและชนิดของวัสดุชิ้นงานตามมาตรฐานของ ISO/ANSI คืออะไร 

P  โค๊ดสี              ชนิดของวัสดุ   
M  โค๊ดสี             ชนิดของวัสดุ   
K  โค๊ดสี              ชนิดของวัสดุ   
N  โค๊ดสี              ชนิดของวัสดุ   
S  โค๊ดสี               ชนิดของวัสดุ   
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบทดสอบ 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
5. รหัสเม็ดมีด/รุ่นเมตริก, ข้อมูลจาก ISO 1832-1991 ชนิดหนึ่งของ SECO ก าหนดไว้ว่า 

TNMG060408 – M3  จงอธิบายความหมายของโค้ดแต่ละตัวของเม็ดมีดอินเสิร์ทชนิดนี้ 

 
 

S  หมายถึง  
E  หมายถึง  
M  หมายถึง  
X  หมายถึง  
12  หมายถึง  
04  หมายถึง  
AF  หมายถึง  
T    หมายถึง  
N    หมายถึง  
ME12  หมายถึง  
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเฉลยทดสอบ 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
1. วัสดุท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดจะต้องมีคุณสมบัติทางกล คือ 

ก. คงความแข็งที่อุณหภูมิสูงๆ ได้ดี 
ข. ต้านทานการสึกหรอได้ดี 
ค. มีความเหนียว 

 
 
2. วัสดุท่ีใช้ท าเครื่องมือตัดในงานเคร่ืองจักรกล ซี เอ็น ซี ท่ีใช้ในปัจจุบัน คือ 

ก.   ซีเมนเต็ดคาร์ไบด์   ใช้ขึ้นรูปวัสดุประเภท     เหล็กหล่อ และเหล็กเหนียวหล่อ 
ค่าความเร็วตัดท่ียอมให้ใช้ได้คือ      20-170            เมตร/นาที 
ข.  ไทเทเนียมคาร์ไบด์ เซรามิค  ใช้ขึ้นรูปวัสดุประเภท     เหล็กหล่อเหนียว 
ค่าความเร็วตัดท่ียอมให้ใช้ได้คือ    150 - 400          เมตร/นาที 
ค.  เพชรโพลีครีสตัลลีน  ใช้ขึ้นรูปวัสดุประเภท  แกรไฟต์ พลาสติก และแก้วเสริมพลาสติก 
ค่าความเร็วตัดท่ียอมให้ใช้ได้คือ    150 - 1800        เมตร/นาที 
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเฉลยทดสอบ 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
3. เครื่องมือตัดส าหรับงานกัดด้วยซีเอ็นซีมีกี่ชนิด อะไรบ้าง 

มี 2 ชนิด 
1.  เอ็นมิลล์ (End mills) 
2.  เฟชมิลล์ (Face mills) 
 
 

 
 
4. จากโค๊ดตัวอักษรท่ีก าหนดให้ โค๊ดสีและชนิดของวัสดุชิ้นงานตามมาตรฐานของ ISO/ANSI คืออะไร 

P  โค๊ดสี     ฟ้า      ชนิดของวัสดุ  เหล็กกล้า 
M  โค๊ดสี  เหลือง    ชนิดของวัสดุ  เหล็กกล้าไร้สนิม 
K  โค๊ดสี    แดง      ชนิดของวัสดุ  เหล็กหล่อ 
N  โค๊ดสี   เขียว      ชนิดของวัสดุ  นอกกลุ่มเหล็ก 
S  โค๊ดสี     ส้ม       ชนิดของวัสดุ  ซูเปอร์อัลลอยและไทเทเนียม 
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หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขาช่างควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operator Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเฉลยทดสอบ 

หัวข้อวิชา มีดกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921102 
หัวข้อย่อยที ่2 

 
5. รหัสเม็ดมีด/รุ่นเมตริก, ข้อมูลจาก ISO 1832-1991 ชนิดหนึ่งของ SECO ก าหนดไว้ว่า 

TNMG060408 – M3  จงอธิบายความหมายของโค้ดแต่ละตัวของเม็ดมีดอินเสิร์ทชนิดนี้ 

 
 

S  หมายถึง รูปทรง (มุมไดมอนอินเสิร์ท 90 องศา) 
E  หมายถึง มุมหลบข้าง (20 องศา) 
M  หมายถึง พิกัดความคลาดเคลื่อน ( ± 0.13 มม.) 
X  หมายถึง ชนิดของเม็ดมีด (แบบพิเศษ) 
12  หมายถึง ความยาวคมตัด (12 มม.) 
04  หมายถึง ความหนา (4.76 มม.) 
AF  หมายถึง เม็ดมีดที่มีการ (ลบมุม A : 45 องศา รัศมีมุมมีด F : 25องศา) 
T    หมายถึง การออกแบบคมตัด (ไม่ใช่ข้อมูลที่จ าเป็น) 
N    หมายถึง ทิศทางการกัด (หนุนสองทาง) 
ME12  หมายถึง ลักษณะการตัดเฉือน  (ง่ายปานกลาง) 
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วัตถุประสงค  :  เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ
1. อธิบายถึงมาตรฐานของแกนการเคลื่อนท่ี การอางอิงขนาด องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมได

อยางถูกต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  และแสดงวิธีการเขียนโปร   
อุปกรณชวยฝก  :  -  
หัวขอสําคัญ  :   
       1.   ศึกษาความรูเก่ียวกับมาตรฐานของแกนการเคลื่อนท่ี
       2.   การอางอิงขนาด (ระบบ Absolute 
       3.   วิธีการหาจุด Co - Ordinate โดยใชทฤษฎีจัตุรัสบนสามเหลี่ยมมุมฉาก 
             ตรีโกณมิติ 
       4.   รหัสและคําสั่งควบคุมตาง ๆ ในงานกัดซีเอ็นซี 
       5.   รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน
       6.   รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน
       7.   การเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี    
       8.   การวางแผนลําดับข้ันตอนการเขีย
การมอบหมายงาน  : 

1. ใบทดสอบ  เรื่อง การเขียนโปรแกรมเครื่องกั
การวัดและประเมินผล  : 

1. ใบทดสอบ และใบเฉลย เรื่อง การเขียนโปรแกรมเครื่องกั
หนังสืออางอิง  : 

1. เชาวลิต  ถาวรสิน.  เทคนิคการเขียนโปรแกรม
     2538.   

2. เชาวลิต  ถาวรสิน.  คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี
     พระนครเหนือ, กรุงเทพฯ : 2550

3. ชุดส่ือการเรียนการสอน (IMP) งานกัด 
     เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ

4. Mechanical Manual MAZAK FJV 250.
 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

 

ใบเตรียมการสอน

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอที่ 1 - 8 

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

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

บรรยาย  และแสดงวิธีการเขียนโปรแกรมเครื่องกัดซีเอ็นซี 

ศึกษาความรูเก่ียวกับมาตรฐานของแกนการเคลื่อนท่ี 
Absolute และ Increment)  

โดยใชทฤษฎีจัตุรัสบนสามเหลี่ยมมุมฉาก (พิทากอรัส) 

รหัสและคําสั่งควบคุมตาง ๆ ในงานกัดซีเอ็นซี (A - Z)  
รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน G (G Function)         

ะรูปแบบการใชงานของคําสั่งพ้ืนฐาน M (M  Function)                 

การวางแผนลําดับข้ันตอนการเขียนโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี 

การเขียนโปรแกรมเครื่องกัด CNC 1 

การเขียนโปรแกรมเครื่องกัด CNC 1 

เทคนิคการเขียนโปรแกรม.  กรุงเทพฯ : สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ

คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี.  ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
: 2550.   

งานกัด CNC. ฝายสื่อการเรียนการสอน สํานักพัฒนาเทคนิคศึกษา สถาบัน
เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ.  

Mechanical Manual MAZAK FJV 250. 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเตรียมการสอน 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

 เวลา  4 ชั่วโมง 

อธิบายถึงมาตรฐานของแกนการเคลื่อนท่ี การอางอิงขนาด องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมได

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

) และฟงคชั่น  

                  

สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ,     

ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา 

สํานักพัฒนาเทคนิคศึกษา สถาบัน 
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1. ศึกษาความรูเกี่ยวกับมาตรฐานของแกนการเคลื่อนที่านของแกนการเคลื่อนที่
1.1  ระบบโคออดิเนท  (Coordinate  Syrtem

  เปนการกําหนดตําแหนง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือ
ในระบบแนวแกน ซ่ึงระบบควบคุมซีเอ็นซีสามารถเขาใจได  
   กําหนดตามมาตรฐานสากล 
for numerically control machinery  
ระบบโคออดิเนทแบบ 2 แกน 

 

 

ตัวอยางการวางชิ้นงานในระบบโคออดิเนท บบ  

สาขา

(CNC 

Y (+) 

X0 , Y0 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ศึกษาความรูเกี่ย กับม ต
Coordinate  Syrtem) 

เปนกา กา นด า นง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือตัด (Tool
ใน ะบบ นว กน ึ่งระบบควบคุมซีเอ็นซีสามารถเขาใจได   

กํา นดตามมาตรฐานสากล (ISO)  ภายใตหัวเรื่อง  Coordinate axis and directions of movement 
for numerically control machinery  เชนเดียวกับการกําหนดแนวแกน 

    ประกอบดวยแนวแกน  
ต้ังฉากกัน โดยใหจุดตัดกันเปน
ระบบโคออดิเนท ณ. จุดนี้มีคาเปน 

    แนวแกน 2 แกนนี้ คือ นว กน 
งานกัดซีเอ็นซี จะกําหนดใ เปน นวกา เคลื่อนท่ีของ
โตะงาน (Table)  

    

     

างการวางชิ้นงานใน ะบบโคออดิเนท แบบ  2 แกน 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

X (+) 

คาโคออดิเนท 
P X Y 
1 0 0 
2 15 0 
3 20 5 
4 20 10 
5 17 10 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอ ิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

หัส ิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  1.1 

Tool)  และแทนเลื่อนโตะงาน 

Coordinate axis and directions of movement 

ป ะกอบดวย นว กน  2   แนวแกนตัดกันและ
โดยใ จุด ัดกันเปนจุดศูนย (Origin) ของ

จุดนี้มีคาเปน X0 , Y0 

กนนี้ คือแนวแกน X และ Y  ซ่ึงใน
งานกัด ีเอ็น ี จะกํา นดใหเปนแนวการเคลื่อนท่ีของ

 คาโคออดิเนท 
 P X Y 
 6 15 12 
 7 15 15 
 8 5 15 
 9 0 10 
 10 0 0 
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Z (+) 
C (+) 

 
 
 

   1.2  ระบบโคออดิเนทของเครื่องกัดซีเอ็นซี
ระบบโคออดิเนทแบบ  3  แกน (Cartension 
Rectangura Coordinate System) 
กฎมือขวา (Right hand rule) 
 
 
 
 
 
 
 

กฎมือขวา (Right hand rule) ของการหมุนรอบแกน
 
 
 
 
 
 
 
 
การกําหนดแกนหมุน 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  1.2

ซีเอ็นซี 
Cartension     กําหนดแนวแกน และทิศทางของแนวแกน ตามกฎ

มือขวา ซ่ึงเปนไปตามมาตรฐาน 
แกนหลัก 3 แกน  คือ X,  Y  และ  
    -  ใชกับเครื่องมือกลซีเอ็นซี ท่ีมีแนวแกนหลัก 
แกน เชน  เครื่องเจาะซีเอ็นซี  เครื่องกัดซีเอ็นซี  และ
เครื่องควานซีเอ็นซี  เปนตน 
 
 
 
 
 

ของการหมุนรอบแกน      การกําหนดทิศทางหมุนรอบแนวแกน
พิจารณาทิศทางตามกฎมือขวา

     -  หมุนชี้ไปปลายนิ้วมีคาเปนบวก
     -  หมุนยอนกลับมีคาเปนลบ 
 
 

     การหมุนรอบแกน  X, Y และ
แกน A, B และ C  ตามลําดับ   
     มีทิศทางการหมุนตามกฎมือขวา 
     -  หมุนชี้ไปตามลูกศรมีคาเปนบวก
     -  หมุนยอนกลับมีคาเปนลบ 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

1.2 

กําหนดแนวแกน และทิศทางของแนวแกน ตามกฎ
มือขวา ซ่ึงเปนไปตามมาตรฐาน DIN 66217 โดยมี

และ  Z   
ซีเอ็นซี ท่ีมีแนวแกนหลัก  3  

แกน เชน  เครื่องเจาะซีเอ็นซี  เครื่องกัดซีเอ็นซี  และ

การกําหนดทิศทางหมุนรอบแนวแกน 
พิจารณาทิศทางตามกฎมือขวา 

หมุนชี้ไปปลายนิ้วมีคาเปนบวก (+) 
หมุนยอนกลับมีคาเปนลบ (-) 

และ Z จะกําหนดใหเปน
 

มีทิศทางการหมุนตามกฎมือขวา  
หมุนชี้ไปตามลูกศรมีคาเปนบวก (+) 
หมุนยอนกลับมีคาเปนลบ (-) 
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   1.3  การกําหนดทิศทางของแนวแกนในเครื่อง
         ระบบโคออดิเนทของเครื่องกัดเอ็นซี

- แกนเคลื่อนท่ี  
- จุดศูนย และจุดอางอิงตาง ๆ

แกนการเคล่ือนท่ีของเครื่องกัดซีเอ็นซี

   1.4  จุดศูนย และจุดอางอิงตางๆ ของเครื่องกั
 

 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

การกําหนดทิศทางของแนวแกนในเครื่องกัดซีเอ็นซี 
ระบบโคออดิเนทของเครื่องกัดเอ็นซี ประกอบดวย 

และจุดอางอิงตาง ๆ 

แกนการเคล่ือนท่ีของเครื่องกัดซีเอ็นซี 

 

       เครื่องกัดต้ังซีเอ็นซี 
- จะกําหนดให แกน X และ แกน 

เคลื่อนท่ีของโตะงาน 
- แกน Z  จะใชแทนแกนเครื่องมือตัด

 
 
 
 
 
 
 

จุดศูนย และจุดอางอิงตางๆ ของเครื่องกัดซีเอ็นซี

 

จุดศูนยเครื่อง (M : Machine  Zero point

-  กําหนดดวยเครื่องหมาย  
-  เปนจุดศูนยของระบบโคออดิเนทของตัวเครื่อง 
-  ใชอางอิงใหกับระบบโคออดิเนทอ่ืน 
โคออดิเนทในโปรแกรมเอ็นซี   

   - การกําหนดจุดศูนยของเครื่องจะกําหนดมา
บริษัทผูผลิต      
 
     
                 
   

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  1.3, 1.4 

และ แกน Y  เปนการ  

จะใชแทนแกนเครื่องมือตัด 

: Machine  Zero point)   

 
 

 เชน ระบบ    
 

จาก 
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จุดอางอิง (R : Reference Point)       
จุดอางอิง (R : Reference Point) บางครั้งเรียกวาโฮม 

   -    กําหนดดวยเครื่องหมาย   
- อางอิงมาจากจุดศูนยของเครื่อง 
- เปนตัวเชื่อมระหวางระบบโคออดิเนทของโปรแกรมเอ็นซี กับระบบโคออดิเนทของเครื่อง
- เม่ือแครเลื่อนของเครื่องเคลื่อนท่ีไปท่ีจุดอางอิง  ตําแหนงการเคลื่อนท่ีตาง ๆ ก็จะอางอิงกับจุดศูนยของเคร่ือง

ทําใหเครื่องมือสามารถเคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้งงานตามโปรแกรมเอ็นซีไดอย

ขอสําคัญ    

- กอนจะเริ่มงานทุกครั้งจะตองเลื่อนมีดไปยังจุดอางอิงกอนเสมอ
- หากเกิดขอขัดของหรือเกิดกระแสไฟดับขณะกําลังทํางาน  กอนเริ่มงานใหมจะตองเลื่อนมีดไปยังจุดอางอิงกอน

ทุกครั้งจึงจะอางอิงกับจุดศูนยของเครื่องได

จุดศูนยของช้ินงาน    
(W : Work piece  zero point)  

จุดศูนยของชิ้นงานบางครั้งเรียกวาจุดศูนยโปรแกรม  
(Work piece Zero point or Program Zero point

 -  กําหนดดวยเครื่องหมาย   
 -  ใชเปนจุดศูนยในการกําหนดคาโคออดิเนทในการเขียน
โปรแกรมเอ็นซี 
 -  ถาการข้ึนรูปงานไมสมมาตรจะกําหนดจุด
มุมลางซายมือบนผิวหนาชิ้นงาน ดังรูป 
 -  ถาการข้ึนรูปงานสมมาตรกันจะกําหนดจุดศูนยชิ้นงานท่ี
ก่ึงกลาง บนผิวหนาชิ้นงาน ดังรูป 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  1.3, 1.4

)        
บางครั้งเรียกวาโฮม (Home) 

 

เปนตัวเชื่อมระหวางระบบโคออดิเนทของโปรแกรมเอ็นซี กับระบบโคออดิเนทของเครื่อง
เม่ือแครเลื่อนของเครื่องเคลื่อนท่ีไปท่ีจุดอางอิง  ตําแหนงการเคลื่อนท่ีตาง ๆ ก็จะอางอิงกับจุดศูนยของเคร่ือง
ทําใหเครื่องมือสามารถเคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้งงานตามโปรแกรมเอ็นซีไดอยางถูกตอง 

กอนจะเริ่มงานทุกครั้งจะตองเลื่อนมีดไปยังจุดอางอิงกอนเสมอ 
หากเกิดขอขัดของหรือเกิดกระแสไฟดับขณะกําลังทํางาน  กอนเริ่มงานใหมจะตองเลื่อนมีดไปยังจุดอางอิงกอน
ทุกครั้งจึงจะอางอิงกับจุดศูนยของเครื่องได 

จุดศูนยของชิ้นงานบางครั้งเรียกวาจุดศูนยโปรแกรม  
Work piece Zero point or Program Zero point) 

ใชเปนจุดศูนยในการกําหนดคาโคออดิเนทในการเขียน

ถาการข้ึนรูปงานไมสมมาตรจะกําหนดจุดศูนยชิ้นงานท่ี

ถาการข้ึนรูปงานสมมาตรกันจะกําหนดจุดศูนยชิ้นงานท่ี

               ตัวอยางการกําหนดจุดศูนยโปรแกรม 

 

 

 

 

      

 

 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
 1 

0920921103 

1.3, 1.4 

เปนตัวเชื่อมระหวางระบบโคออดิเนทของโปรแกรมเอ็นซี กับระบบโคออดิเนทของเครื่อง 
เม่ือแครเลื่อนของเครื่องเคลื่อนท่ีไปท่ีจุดอางอิง  ตําแหนงการเคลื่อนท่ีตาง ๆ ก็จะอางอิงกับจุดศูนยของเคร่ือง 

หากเกิดขอขัดของหรือเกิดกระแสไฟดับขณะกําลังทํางาน  กอนเริ่มงานใหมจะตองเลื่อนมีดไปยังจุดอางอิงกอน

ตัวอยางการกําหนดจุดศูนยโปรแกรม 
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   1.5  การกําหนดพิกัดในระบบโคออดิเนทแบบ  

         เน่ืองจากงานกัดเปนงานท่ีมีมิติทางขนาด มีท้ัง ความกวาง  ความยาว และความลึก การกําหนดตําแหนง
ทํางานจะตองกําหนดท้ัง 3 แนวแกน ในกรณีท่ีมีการกัดรูปทรงท่ีความลึกคงท่ีการเขียนโปรแกรมสามารถเขียนไดดวย
คน แตถาชิ้นงานท่ีมีรูปทรงท่ีมีการเปลี่ยนแปลงทางขนาดท้ัง 
ตน ไมสามารถเขียนไดดวยคน จําเปนตองใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยเขียนโปร
 
 
 
 
 
 
 
 
 
          ตัวอยางการข้ึนรูปชิ้นงานท่ีมีแกน
กําหนดพิกัดแกน X และ Y  และเขียนโปรแกรมไดดวยคน

ตัวอยางการข้ึนรูปชิ้นงานท่ีมีแกน 
และ Z  ได และตองเขียนโปรแกรม 

 

 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ระบบโคออดิเนทแบบ  3  แกน ในงานกัดซีเอ็นซี   

เน่ืองจากงานกัดเปนงานท่ีมีมิติทางขนาด มีท้ัง ความกวาง  ความยาว และความลึก การกําหนดตําแหนง
แนวแกน ในกรณีท่ีมีการกัดรูปทรงท่ีความลึกคงท่ีการเขียนโปรแกรมสามารถเขียนไดดวย

คน แตถาชิ้นงานท่ีมีรูปทรงท่ีมีการเปลี่ยนแปลงทางขนาดท้ัง 3 มิติ เชน ลูกบอล หรือโมลฉีดพลาสติกรูปแจกัน
ตน ไมสามารถเขียนไดดวยคน จําเปนตองใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยเขียนโปรแกรม  ดังรูป 

ตัวอยางการข้ึนรูปชิ้นงานท่ีมีแกน  X และ Y เปลี่ยนแปลงขณะตัดเฉือน แตแกน 
และเขียนโปรแกรมไดดวยคน 

ตัวอยางการข้ึนรูปชิ้นงานท่ีมีแกน X,  Y และ Z เปลี่ยนแปลงขณะตัดเฉือน  ไม
 CAD  CAM ดวยคอมพิวเตอร 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

 

 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  1.5 

เน่ืองจากงานกัดเปนงานท่ีมีมิติทางขนาด มีท้ัง ความกวาง  ความยาว และความลึก การกําหนดตําแหนง
แนวแกน ในกรณีท่ีมีการกัดรูปทรงท่ีความลึกคงท่ีการเขียนโปรแกรมสามารถเขียนไดดวย

มิติ เชน ลูกบอล หรือโมลฉีดพลาสติกรูปแจกัน เปน
แกรม  ดังรูป  

เปลี่ยนแปลงขณะตัดเฉือน แตแกน Z มีความลึกคงท่ี สามารถ

ไมสามารถกําหนดพิกัด X, Y 
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2. การอางอิงขนาด (ระบบ Absolulute และ Increment) te 
     การอางอิงขนาดในระบบโคออดิเนทแบบ 
          2.1  ระบบการวัดแบบสมบูรณ  (
          2.2  ระบบการวัดแบบตอเนื่อง  (
   2.1  ระบบการวัดแบบสมบูรณ                           
         (Absolute Measurement System
    จะวัดอางอิงจากจุดศูนย  (Fixed Zero datum
เขียนโปรแกรมเอ็นซีจะวัดอางอิงจากจุดศูนยของโป ก ม
 
      ตัวอยางการกําหนดคาโคออดิเนทแบบ  

 

 

หลักสูต
สาขา ชางค บ ุมเ ื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูต  

Z (+) 

20 10 

20 

10 10 
20 

30

30 

P1 P2 

P3 P4 
P5 

P8 

คาท่ีปอน : X30.0   Y30.0

หัวขอวิชา  การเขียนโป ก ม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  2.1

Abso
ะบบโคออดิเนทแบบ 2 หรือ 3 แกน มีระบบการวัดขนาด  2  ระบบ  

(Absolute Measurement System)   
(Incremental Measurement System)   

                          
Absolute Measurement System)   

Fixed Zero datum) ทุกครั้งในการ
เขียนโป ก มเอ็น ีจะวัดอางอิงจากจุดศูนยของโปรแกรม เสมอ  

ัวอยางการกํา นดคาโคออดิเนท บบ  2  แกน    จากรูป     
- คา X, Y  ท่ีจุดศูยนโป ก ม คือ 
- ตําแหนงปจจุบันคือ  
- ตําแหนงเปาหมาย คือ  
 
 
 
 

ระบบการกําหนดขนาดแบบสมบูรณ
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

คาโคออดิเนท
P X 
1 0 
2 20 
3 20 
4 0 
5 0 
6 20 
7 20 
8 0 

X 
(+)

Y 
(+)

30 

P6 

P7 

30.0 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

2.1 

 คือ 

 
 
 

ท่ีจุดศูยนโปรแกรม คือ  X0  Y0  
ํา นงปจจุบันคือ  X70  Y60 
ํา นงเปา มาย คือ  X30  Y30 

ะบบการกํา นดขนาดแบบสมบูรณ 

คาโคออดิเนท 
Y Z 
0 0 
0 0 
0 10 
0 10 
20 0 
20 0 
20 10 
20 10 
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     ตัวอยางการกําหนดคาโคออดิเนทแบบ  
ระบบการกําหนดขนาดแบบสมบูรณ  

    2.2  ระบบการวัดแบบตอเนื่อง 
(Incremental Measurement System

    การวัดระยะการเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงแรก  จะวัดอางอิงจาก
จุดศูนยโปรแกรม จากนั้นใหถือวาตําแหนงปจจุบันเปนจุดศูนยท่ี
ใชวัดอางอิงไปยังตําแหนงถัดไป   
    คาท่ีอานไดอาจมีท้ังคาบวก (+) และมีท้ังคาลบ 
จากทิศทางของหัวลูกศรท่ีเริ่มจากจุดเริ่มตนไปยังตําแหนงใหม 
ถามีทิศทางเดียวกับระบบโคออดิเนท จะมีคาเปนบวก 
ทิศทางสวนทางกับระบบโคออดิเนทจะมีคาเปนลบ

     ตัวอยางการกําหนดคาโคออดิเนทแบบ  
 

 

 

สาขา

(CNC 

คาท่ีปอน : X-40.0   Y

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ตัวอยางการกําหนดคาโคออดิเนทแบบ  3  แกนโดยใช 
ระบบการกําหนดขนาดแบบสมบูรณ  

ระบบการกําหนดขนาดแบบสมบูรณในงานกัด  
ดอกกัดเคลื่อนท่ีจาก 
 
 
 
 
 
 
 
 

ระบบการวัดแบบตอเนื่อง                                  
Incremental Measurement System)   

การวัดระยะการเคลื่อนท่ีไปยังตําแหนงแรก  จะวัดอางอิงจาก
จุดศูนยโปรแกรม จากนั้นใหถือวาตําแหนงปจจุบันเปนจุดศูนยท่ี

และมีท้ังคาลบ (-) ใหพิจาณา
จากจุดเริ่มตนไปยังตําแหนงใหม 

ถามีทิศทางเดียวกับระบบโคออดิเนท จะมีคาเปนบวก (+) แตถา
ทิศทางสวนทางกับระบบโคออดิเนทจะมีคาเปนลบ (-) 

ตัวอยางการกําหนดคาโคออดิเนทแบบ  2  แกน    จากรูป  แสดงการหาคาดวยระบบการวัดแบบ
ตอเนื่อง   
   - คา X, Y  ท่ีจุดศูยนโปรแกรม คือ 
   - ตําแหนงปจจุบันคือ  
   - ตําแหนงเปาหมาย คือ  
 
 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

คาโคออดิเนท
P X
0 0
1 4
2 8
3 0
4 0

 

 
40.0   Y-30.0 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  2.2 

ระบบการกําหนดขนาดแบบสมบูรณในงานกัด  
ดอกกัดเคลื่อนท่ีจาก P0 ถึง P4 

 

จากรูป  แสดงการหาคาดวยระบบการวัดแบบ 

ท่ีจุดศูยนโปรแกรม คือ  X0  Y0  
ตําแหนงปจจุบันคือ  X70  Y60 
ตําแหนงเปาหมาย คือ  X-40  Y-30 

คาโคออดิเนท 
X Y Z 
0 0 0 
4 4 2 
8 6 5 
0 2 4 
0 0 0 
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      ตัวอยางการกําหนดคาโคออดิเนทแบบ  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
      ตัวอยางการกําหนดคาโคออดิเนทแบบ  
 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

 
Z (+) Y 

(+)

20 10 

20 

10 10 
20 

30 

30 

P1 P2 

P3 P4 
P5 

P8 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  2.2

ตัวอยางการกําหนดคาโคออดิเนทแบบ  3  แกน            ระบบการกําหนดขนาดแบบตอเนื่อง
 

ตัวอยางการกําหนดคาโคออดิเนทแบบ  3  แกน  

 

     ระบบการกําหนดขนาดแบบตอเนื่อง  
กัด  ดอกกัดเคลื่อนท่ีจาก P0 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

คาโคออดิเนท
P X 
1 0 
2 20 
3 0 
4 -20 
5 0 
6 20 
7 0 
8 -20 

 

คาโคออดิเนท
P X 
0 0 
1 4 
2 4 
3 -8 
4 0 

 

 

X 
(+) 

Y 
(+) 

30 

P6 

P7 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

2.2 

ระบบการกําหนดขนาดแบบตอเนื่อง 

ระบบการกําหนดขนาดแบบตอเนื่อง   ในงาน
P0 ถึง P4 

คาโคออดิเนท 
Y Z 
0 0 
0 0 
0 10 
0 0 
20 -10 
0 0 
0 10 
0 0 

คาโคออดิเนท 
Y Z 
0 0 
4 2 
2 3 
-4 -1 
-2 -4 

88



เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

89

 

 
 
 

3.  การหาจุด 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ากับผลบวกของกําลังสองของความยาวของดานประกอบมุมฉาก
เปนท่ียอมรับ และใชกันมาจนปจจุบันนี้
            สิ่งท่ีสําคัญและถือไดวาเปนทฤษฎีของ
สามเหลี่ยมมุมฉาก ซ่ึงความรูนี้มีมากอนแลวกวา 

 

 

 

สาขา

(CNC 

 

 

 

 

c b

a 

            B 

 

 

          C                                                  

            C                                           

 a = 3 

b = 4 

c = 5 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

โดยใชทฤษฎีจัตุรัสบนสามเหล่ียมมุมฉาก (พิทากอรัส) และฟงคช่ันตรีโกณมิติ
X, Y หรือ Z  เพ่ือเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี บางครั้งจําเปนตองมีการคํานวณหาความ

ยาวของดานตาง ๆ ของสามเหลี่ยมมุมฉาก สามารถคํานวณหาความยาวของดานไดโดยใชทฤษฎีพีทากอรัส 
มีการกําหนดขนาดมุมของชิ้นงานมาให  จึงจําเปนตองคํานวณหาตําแหนงตางๆ โดยในฟงคชั่นตรีโกณมิติ 

การหาพิกัดทางตําแหนงโดยใชทฤษฎีสามเหล่ียมพีทากอรัส                                                               
   

"ในรูปสามเหลี่ยมมุมฉากใด ๆ   

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 
พิทากอรัส  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 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

                                                  A 

                                           A 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  3.1 

และฟงคช่ันตรีโกณมิติ 
เพ่ือเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี บางครั้งจําเปนตองมีการคํานวณหาความ

สามารถคํานวณหาความยาวของดานไดโดยใชทฤษฎีพีทากอรัส  หรือเม่ือ
จึงจําเปนตองคํานวณหาตําแหนงตางๆ โดยในฟงคชั่นตรีโกณมิติ   ท้ังสอง

                                                     
 หรือตารางพีทาโกเรียน 

 กําลังสองของความยาว
" ซ่ึงทฤษฎีท้ังสองนี้

รัสท่ีมีชื่อเสียง คือ ความสัมพันธของดาน 3 ดานของ

ผลรวมของพ้ืนท่ีของสี่เหลี่ยมสอง
 และ b) จะเทากับพ้ืนท่ีของ

สี่เหลี่ยมบนดานตรงขามมุมฉาก (c) 
ทฤษฎีบทดังกลาวสามารถเขียนเปนสมการสัมพันธกับ

 ได ซ่ึงมักเรียกวา    สมการ 

+   b2  
เปนความยาวดานตรงขามมุมฉาก 
เปนความยาวของอีกสองดานท่ีเหลือ 

ตัวอยางการหาความยาวของดาน c  เม่ือความยาวดาน       

+   b2  
+ (4)2  

=  (9)  + (16)    =  25 
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      3.2  การหาพิกัดทางตําแหนงโดยใชฟงคช่ันตรีโกณมิติ

             3.2.1  อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม

                      อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม
ดานและรูปสามเหลี่ยมมุมฉาก  การหาคาของอัตราสวนตรีโกณมิติของมุม
หลายรูปแบบ แตท่ีนิยมมากท่ีสุดนาจะใชวิธีการหา
            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
        จากทฤษฎีพิทากอรัสจะไดคาของความยาว คาความยาวของดาน คือ
     
     นั่นคือ  sin 60°  =            ,   cos 

   

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

                          A                                              

 

 

          2                  2                                            

 

 

  B                                  

6

     1      D      1

√3 
  2 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  3.2

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วนตรีโกณมิติจากทฤษฎีพิทากอรัส
องมุม 60 องศา 

ใชรูปสามเหลี่ยมดานเทา 
มุมของรูปสามเหลี่ยมดานเทาแตละมุมมีขนาด 60 องศา 
ใชทฤษฎีบทเรขาคณิต 

กอรัส 
ใชสมบัติของสามเหลี่ยมคลาย 

ABC ดังนี้ 

ไม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  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

                                           A 

                                            2 

                                  C                       D                   C   

6
 

1      D      1 

√3 

1 

√3 

 1 
 2        

√3 
  1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

3.2 

                                                                

นิยมนําไปใชกันมากในการคํานวณเก่ียวกับ
 องศา มีวิธีการหาคาได

รัส 

ไม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

 

 

 

 

 

 
   

 

สาขา

(CNC 

อัตราสวนตรีโกณมิติ 
sin 

cos 

tan 
 

        B 

 

     1                    √2 

 

     C                                    A

 

45° 

   1 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
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 

  

คาอัตราสวนตรีโกณมิติของมุม 30, 45 และ 60 องศา เปนตาราง 

สรุปคาอัตราสวนตรีโกณมิติของมุม 30, 45 และ 60 องศา  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

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

นั่นคือ    sin 45° = =      

            cos 45° = =      

30° 45° 

1 

C                                    A 

B 

                         

1 

C                     

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  3.2 

                                                       

อัตราสวนตรีโกณมิติของมุม 45 องศา จากรูป 

 

จะไดความยาวของดานของรูปสามเหลี่ยมหนาจัว่

60° 

 

                         2 

C                     √3                         A   

30° 

√3 
1√3 

1
  2   2 

√  2 

  2 √
1   2 

  2 

  2 √
1

√

√  2 
  2 

  2 
1

√

  2 
1

3
√

1
3

  2 
√3

  2 
√3

  2 
√  2 

  2 
√  2 
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4. รหัสและคําสั่งควบคุมตางๆในงานกัดซีเอ็นซี (A-Z) านกัดซีเอ็นซี
4.1  รหัสตัวอักษรในการควบคุมตางๆ ในงานกัดซีเอ็นซี 

 ตัวอักษรแตละตัวจะทําหนาท่ีในการทํางานท่ีแตกตางกันออกไป ามมา ฐานท่ีกา นด
และตัวเลข 0–9 เม่ือนํามารวมกันเปนหนึ่งคํา ใน ละคําจะป ะกอบดวย ัวอักษ นําเพียง 

ตาราง 
อักษรนํา 

A การหมุนรอบแกน 
B การหมุนรอบแกน 
C การหมุนรอบแกน 
D หมายเลขชดเชยรัศมีเค ื่องมือ
E การกําหนดระยะลดีของเกลียว
F  อัตราปอน 
G คําสั่งการเคลื่อนที่ของเค ื่องมือ
H หมายเลขชดเชยความยาวเค ื่องมือ

I,J,K คารัศมีของสวนโคงของวงกลม ามแนว กน 
L หมายเลขการทํางาน ้ําๆ กัน
M คําสั่งกําหนดอุปก ณชวยงานตาง ๆ 
N หมายเลขบล็อก 
O หมายเลขโปรแกรม
P คําสั่งหยุดอัตราปอนชั่วขณะในเวลาที่กํา นด
Q ความลึกการตัดเฉือนวัฏจัก เจาะ ู
R การกําหนดรัศมีสวนโคง
S คําสั่งกําหนดความเ ็ว อบเพลากัด
T คําสั่งเคร่ืองมือ 
U การเคลื่อนที่ในแนว กน 
V การเคลื่อนที่ในแนว กน 
W การเคลื่อนที่ในแนว กน 
X การเคลื่อนที่ในแนว กน 
Y การเคลื่อนที่ในแนว กน 
Z การเคลื่อนที่ในแนว กน  

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร

หัวขอวิชา  การเขียนโป ก ม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  4.1

รหัสและคําสั่งควบคุมตาง ๆ ใ
หัสตัวอักษ ในกา บ ุมตางๆ ในงานกัดซีเอ็นซี  
ัวอักษ ละ ัวจะทา นาท่ีในการทํางานท่ีแตกตางกันออกไปตามมาตรฐานท่ีกําหนด

นํามารวมกันเปน นึ่งคํา ในแตละคําจะประกอบดวยตัวอักษรนําเพียง 1 ตัว ดังนี้
ต าง   อักษรนําและความหมายในงานกัดซีเอ็นซี 

                                      ความหมาย 
กา มุน อบ กน X 
กา มุน อบ กน Y 
กา มุน อบ กน Z 
มายเลขชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ,  ความลึกการตัดเฉือนวัฏจักร 

กา กํา นด ะยะลดีของเกลียว 

คําสั่งกา เคลื่อนที่ของเคร่ืองมือ  
มายเลขชดเชยความยาวเคร่ืองมือ 

คา ัศมีของสวนโคงของวงกลมตามแนวแกน X, Y และ Z  ตามลําดับ  
มายเลขกา ทํางานซํ้าๆ กัน 

คําสั่งกํา นดอุปกรณชวยงานตาง ๆ  
 

มายเลขโป กรม 
คําสั่ง ยุดอัต าปอนชั่วขณะในเวลาที่กําหนด, หมายเลขโปรแกรมยอย 
ความลึกกา ตัดเฉือนวัฏจักรเจาะรู, หมายเลขบล็อกสุดทายในการกลึงแบบวัฏจัก
กา กํา นด ัศมีสวนโคง, ระยะที่เคร่ืองมือวิ่งเร็วมาเหนือผิวหนางานในวัฏจัก เจาะ ู
คําสั่งกํา นดความเร็วรอบเพลากัด 

 
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน X  ใชระบบการวัดแบบตอเนื่อง 
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน Y  ใชระบบการวัดแบบตอเนื่อง 
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน Z  ใชระบบการวัดแบบตอเนื่อง 
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน X   
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน Y   
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน Z 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

4.1 

ัวอักษ ละ ัวจะทา นาท่ีในกา ทางานท่ี ก างกันออกไป ามมา ฐานท่ีกาหนด  มีใชต้ังแต A-Z 
ตัว ดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 

มายเลขบล็อกสุดทายในกา กลึง บบวัฏจักร  
ะยะที่เค ื่องมือวิ่งเ ็วมาเ นือผิว นางานในวัฏจักรเจาะรู  
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4. รหัสและคําสั่งควบคุมตางๆในงานกัดซีเอ็นซี (A-Z) านกัดซีเอ็นซี
4.1  รหัสตัวอักษรในการควบคุมตางๆ ในงานกัดซีเอ็นซี 

 ตัวอักษรแตละตัวจะทําหนาท่ีในการทํางานท่ีแตกตางกันออกไป ามมา ฐานท่ีกา นด
และตัวเลข 0–9 เม่ือนํามารวมกันเปนหนึ่งคํา ใน ละคําจะป ะกอบดวย ัวอักษ นําเพียง 

ตาราง 
อักษรนํา 

A การหมุนรอบแกน 
B การหมุนรอบแกน 
C การหมุนรอบแกน 
D หมายเลขชดเชยรัศมีเค ื่องมือ
E การกําหนดระยะลดีของเกลียว
F  อัตราปอน 
G คําสั่งการเคลื่อนที่ของเค ื่องมือ
H หมายเลขชดเชยความยาวเค ื่องมือ

I,J,K คารัศมีของสวนโคงของวงกลม ามแนว กน 
L หมายเลขการทํางาน ้ําๆ กัน
M คําสั่งกําหนดอุปก ณชวยงานตาง ๆ 
N หมายเลขบล็อก 
O หมายเลขโปรแกรม
P คําสั่งหยุดอัตราปอนชั่วขณะในเวลาที่กํา นด
Q ความลึกการตัดเฉือนวัฏจัก เจาะ ู
R การกําหนดรัศมีสวนโคง
S คําสั่งกําหนดความเ ็ว อบเพลากัด
T คําสั่งเคร่ืองมือ 
U การเคลื่อนที่ในแนว กน 
V การเคลื่อนที่ในแนว กน 
W การเคลื่อนที่ในแนว กน 
X การเคลื่อนที่ในแนว กน 
Y การเคลื่อนที่ในแนว กน 
Z การเคลื่อนที่ในแนว กน  

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร

หัวขอวิชา  การเขียนโป ก ม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  4.1

รหัสและคําสั่งควบคุมตาง ๆ ใ
หัสตัวอักษ ในกา บ ุมตางๆ ในงานกัดซีเอ็นซี  
ัวอักษ ละ ัวจะทา นาท่ีในการทํางานท่ีแตกตางกันออกไปตามมาตรฐานท่ีกําหนด

นํามารวมกันเปน นึ่งคํา ในแตละคําจะประกอบดวยตัวอักษรนําเพียง 1 ตัว ดังนี้
ต าง   อักษรนําและความหมายในงานกัดซีเอ็นซี 

                                      ความหมาย 
กา มุน อบ กน X 
กา มุน อบ กน Y 
กา มุน อบ กน Z 
มายเลขชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ,  ความลึกการตัดเฉือนวัฏจักร 

กา กํา นด ะยะลดีของเกลียว 

คําสั่งกา เคลื่อนที่ของเคร่ืองมือ  
มายเลขชดเชยความยาวเคร่ืองมือ 

คา ัศมีของสวนโคงของวงกลมตามแนวแกน X, Y และ Z  ตามลําดับ  
มายเลขกา ทํางานซํ้าๆ กัน 

คําสั่งกํา นดอุปกรณชวยงานตาง ๆ  
 

มายเลขโป กรม 
คําสั่ง ยุดอัต าปอนชั่วขณะในเวลาที่กําหนด, หมายเลขโปรแกรมยอย 
ความลึกกา ตัดเฉือนวัฏจักรเจาะรู, หมายเลขบล็อกสุดทายในการกลึงแบบวัฏจัก
กา กํา นด ัศมีสวนโคง, ระยะที่เคร่ืองมือวิ่งเร็วมาเหนือผิวหนางานในวัฏจัก เจาะ ู
คําสั่งกํา นดความเร็วรอบเพลากัด 

 
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน X  ใชระบบการวัดแบบตอเนื่อง 
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน Y  ใชระบบการวัดแบบตอเนื่อง 
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน Z  ใชระบบการวัดแบบตอเนื่อง 
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน X   
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน Y   
กา เคลื่อนที่ในแนวแกน Z 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

4.1 

ัวอักษ ละ ัวจะทา นาท่ีในกา ทางานท่ี ก างกันออกไป ามมา ฐานท่ีกาหนด  มีใชต้ังแต A-Z 
ตัว ดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 

มายเลขบล็อกสุดทายในกา กลึง บบวัฏจักร  
ะยะที่เค ื่องมือวิ่งเ ็วมาเ นือผิว นางานในวัฏจักรเจาะรู  
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      4.2  คําส่ังควบคุมตาง ๆ ในงานกัดซีเอ็นซี

             การเขียนโปรแกรมควบคุมเครื่องกัดซีเอ็นซีใหถูกตองและใหเครื่องกัดสามารถทํางานได ผูเขียนโปรแกรม
จะตองมีความรูเก่ียวกับคําสั่งในการทํางานตางๆ ตลอดจนรูปแบบการเขียนโปรแกรมและการวางแผนลําดับข้ัน การ
ออกแบบและการเขียนโปรแกรม    
          4.2.1  คําส่ัง  G (G Code
                  การใชคําสั่ง G  จะตามดวยตัวเลขสองหลัก ซ่ึงแตละคําสั่งจะกําหนดการทํางานในลักษณะการ
เคลื่อนท่ีของเครื่องมือตัดท่ีแตกตางกันไป
          4.2.2  คําส่ัง  M (M Code
                   คําสั่ง M  ใชเปนคําสั่งชวยในการทํางานตางๆ เชน ทิศทางการหมุนของเพลา การเปดและปดน้ํา
หลอเย็น เปนตน รูปแบบของคําสั่งชวยจะใชตัวอักษรนําคือ 
ถึง M99     
หมายเหตุ  :  คําสั่งควบคุมตางๆ ในงานกัดซีเอ็นซี ท้ังคําสั่ง 
                 CNC 1 นี้จะนําเสนอเพียงบางคําสั่ง และใหศึกษาในรายละเอียดของคําสั่ง 
 
   4.3  องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี
           4.3.1  ขอมูลท่ีจําเปนสําหรับการเขียนโปรแกรมเอ็นซี

          ประกอบดวยขอมูล 
         -  ขอมูลทางเรขาคณิต เชน ระบบโคออดิเนท จุดศูนยและจุดอางอิง และระบบการวัดขนาดเปนตน 
         -  ขอมูลทางเทคโนโลยีหรือขอมูลการตัดเฉือน เชน 

ปอน และวิธีการจับยึดชิ้นงาน เปนตน
         -  ขอมูลทางเทคนิคของเครื่องและระบบควบคุม เชน มาตรฐานของชุดควบคุม รหัสคําสั่งและ

รูปแบบการใชรหัสคําสั่ง และขีดความสามารถของเครื่อง เปนตน
 

 
 
 
 

 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

คําส่ังควบคุมตาง ๆ ในงานกัดซีเอ็นซี 

การเขียนโปรแกรมควบคุมเครื่องกัดซีเอ็นซีใหถูกตองและใหเครื่องกัดสามารถทํางานได ผูเขียนโปรแกรม
จะตองมีความรูเก่ียวกับคําสั่งในการทํางานตางๆ ตลอดจนรูปแบบการเขียนโปรแกรมและการวางแผนลําดับข้ัน การ

   
G (G Code) ในงานกัดซีเอ็นซี 

จะตามดวยตัวเลขสองหลัก ซ่ึงแตละคําสั่งจะกําหนดการทํางานในลักษณะการ
เคลื่อนท่ีของเครื่องมือตัดท่ีแตกตางกันไป  คําสั่ง G มีตั้งแต G00  ถึง G99      

M (M Code) ในงานกัดซีเอ็นซี 
ใชเปนคําสั่งชวยในการทํางานตางๆ เชน ทิศทางการหมุนของเพลา การเปดและปดน้ํา

หลอเย็น เปนตน รูปแบบของคําสั่งชวยจะใชตัวอักษรนําคือ M  และตามดวยตัวเลขสองหลัก คําสั่ง 

คําสั่งควบคุมตางๆ ในงานกัดซีเอ็นซี ท้ังคําสั่ง G และ M ในหัวขอวิชา การเขียนโปรแกรมเครื่องกั
นี้จะนําเสนอเพียงบางคําสั่ง และใหศึกษาในรายละเอียดของคําสั่ง 

องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี 
ขอมูลท่ีจําเปนสําหรับการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
ประกอบดวยขอมูล 3 ชนิดไดแก 

ขอมูลทางเรขาคณิต เชน ระบบโคออดิเนท จุดศูนยและจุดอางอิง และระบบการวัดขนาดเปนตน 
ขอมูลทางเทคโนโลยีหรือขอมูลการตัดเฉือน เชน เครื่องมือ วัสดุ ความเร็วตัด

และวิธีการจับยึดชิ้นงาน เปนตน 
ขอมูลทางเทคนิคของเครื่องและระบบควบคุม เชน มาตรฐานของชุดควบคุม รหัสคําสั่งและ

และขีดความสามารถของเครื่อง เปนตน 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  4.2,  4.3 

การเขียนโปรแกรมควบคุมเครื่องกัดซีเอ็นซีให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ดน้ํา
และตามดวยตัวเลขสองหลัก คําสั่ง M มีต้ังแต M00  

การเขียนโปรแกรมเครื่องกัด  
นี้จะนําเสนอเพียงบางคําสั่ง และใหศึกษาในรายละเอียดของคําสั่ง G และ M ในหัวขอท่ี 4.4 

ขอมูลทางเรขาคณิต เชน ระบบโคออดิเนท จุดศูนยและจุดอางอิง และระบบการวัดขนาดเปนตน  
ความเร็วตัด ความลึกปอน อัตรา

ขอมูลทางเทคนิคของเครื่องและระบบควบคุม เชน มาตรฐานของชุดควบคุม รหัสคําสั่งและ
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           4.3.2  องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                
                ในโปรแกรมจะประกอบดวย
ความหมายและหนาท่ีท่ีตอเนื่องกัน โดยเรียงตามลําดับข้ันการทํางานของเครื่อง
           4.3.3  รายละเอียดขององคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี
                    1)  รายละเอียดในบรรทัด

 

 

 

 

 

 

ในบรรทัดจะประกอบดวยคําหลาย ๆ คํารวมกัน  ซ่ึงแตละคําจะตองมีความหมายและหนาท่ีท่ีสัมพันธกัน

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

%  
O1000 
N10 G91 G28 Z0  
N20 T03 M06 
N30 S1000  M03 
N40 G90 G54 G00  X100  Z2
N50 G01 X00  F200  M08
N.. 
N.. 
N250 M30 

 คํา - 

 คํา - คําส่ัง G  

 คํา - ลําดับที่บรรทัด  

N.. X.. G.. 

บรรทัด (BLOCK

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  4.3

องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี 

ในโปรแกรมจะประกอบดวยบล็อก หรือบรรทัดหลาย ๆ บรรทัดรวมกัน  ซ่ึงแตละบรรทัดจะตองมี
ความหมายและหนาท่ีท่ีตอเนื่องกัน โดยเรียงตามลําดับข้ันการทํางานของเครื่อง 

องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี 
รายละเอียดในบรรทัด 

ในบรรทัดจะประกอบดวยคําหลาย ๆ คํารวมกัน  ซ่ึงแตละคําจะตองมีความหมายและหนาท่ีท่ีสัมพันธกัน

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

N10 G91 G28 Z0   

 
N40 G90 G54 G00  X100  Z2 
N50 G01 X00  F200  M08 

คํา (Word) 

บรรทัด (Block) 

โปรแกรมเอ็นซี (Program) 

คํา-คําส่ัง M (อุปกรณชวยในการทาํงาน) 

 คํา -คําส่ังทางเทคโนโลยี (การตัดเฉือน)  
 คาโคออดิเนท (End point)  

G  (การทํางาน/การเคล่ือนที่)  

M.. F.. 

BLOCK) 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

4.3 

บรรทัดหลาย ๆ บรรทัดรวมกัน  ซ่ึงแตละบรรทัดจะตองมี

ในบรรทัดจะประกอบดวยคําหลาย ๆ คํารวมกัน  ซ่ึงแตละคําจะตองมีความหมายและหนาท่ีท่ีสัมพันธกัน 
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           4.3.2  องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                
                ในโปรแกรมจะประกอบดวย
ความหมายและหนาท่ีท่ีตอเนื่องกัน โดยเรียงตามลําดับข้ันการทํางานของเครื่อง
           4.3.3  รายละเอียดขององคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี
                    1)  รายละเอียดในบรรทัด

 

 

 

 

 

 

ในบรรทัดจะประกอบดวยคําหลาย ๆ คํารวมกัน  ซ่ึงแตละคําจะตองมีความหมายและหนาท่ีท่ีสัมพันธกัน

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

%  
O1000 
N10 G91 G28 Z0  
N20 T03 M06 
N30 S1000  M03 
N40 G90 G54 G00  X100  Z2
N50 G01 X00  F200  M08
N.. 
N.. 
N250 M30 

 คํา - 

 คํา - คําส่ัง G  

 คํา - ลําดับที่บรรทัด  

N.. X.. G.. 

บรรทัด (BLOCK

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  4.3

องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี 

ในโปรแกรมจะประกอบดวยบล็อก หรือบรรทัดหลาย ๆ บรรทัดรวมกัน  ซ่ึงแตละบรรทัดจะตองมี
ความหมายและหนาท่ีท่ีตอเนื่องกัน โดยเรียงตามลําดับข้ันการทํางานของเครื่อง 

องคประกอบและโครงสรางของโปรแกรมเอ็นซี 
รายละเอียดในบรรทัด 

ในบรรทัดจะประกอบดวยคําหลาย ๆ คํารวมกัน  ซ่ึงแตละคําจะตองมีความหมายและหนาท่ีท่ีสัมพันธกัน

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

N10 G91 G28 Z0   

 
N40 G90 G54 G00  X100  Z2 
N50 G01 X00  F200  M08 

คํา (Word) 

บรรทัด (Block) 

โปรแกรมเอ็นซี (Program) 

คํา-คําส่ัง M (อุปกรณชวยในการทาํงาน) 

 คํา -คําส่ังทางเทคโนโลยี (การตัดเฉือน)  
 คาโคออดิเนท (End point)  

G  (การทํางาน/การเคล่ือนที่)  

M.. F.. 

BLOCK) 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

4.3 

บรรทัดหลาย ๆ บรรทัดรวมกัน  ซ่ึงแตละบรรทัดจะตองมี

ในบรรทัดจะประกอบดวยคําหลาย ๆ คํารวมกัน  ซ่ึงแตละคําจะตองมีความหมายและหนาท่ีท่ีสัมพันธกัน 
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                   2)  รูปแบบท่ัวไปของคํา 
 
 
 
 
 

 

          ชนิดของคํา 
1. คําท่ีเปนหมายเลขโปรแกรม 
2. คําท่ีบอกหมายเลขบรรทัด 
3. คําท่ีเปนคําสั่ง (Function)
4. คําท่ีบอกขนาด (Dimension

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

 

สาขา

(CNC 

ตัวอักษรหนึ่งตัว 

 อักษรนํา  เครื่องหมายคณิตศาสตร

คํา  

 สัญลักษณเริ่มตนโปรแกรม
 หมายเลขโปรแกรม 

O 4 4 

 อักษรนํา (Word Address

 หมายเลขบรรทัด 

N 0 1 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

รูปแบบท่ัวไปของคํา (General Word Format) 

คําท่ีเปนหมายเลขโปรแกรม (Program Number) 
คําท่ีบอกหมายเลขบรรทัด (N Block) 

 
Dimension) 

Program Number)    3)  หมายเลขโปรแกรม (Program Number
         โดยท่ัวไปหมายเลขโปรแกรมจะใชตัวเลขไดไมเกิน 
4 ตัว ผูผลิตเครื่องจักรกลซีเอ็นซีบาง
แบบ Fanuc  จะใชตัวอักษร O 
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… 
N… 
N… 
N19 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ตัวเลขท่ีสัมพันธกับอักษรนํา 
ทิศทางการเคลื่อนท่ีบวก (+) หรือลบ (-) (ถามี

ตัวอักษรหนึ่งตัว (A – Z) 

เครื่องหมายคณิตศาสตร ตัวเลข 

คํา  (WORD) 

สัญลักษณเริ่มตนโปรแกรม 
หมายเลขโปรแกรม  

Address) 
หมายเลขบรรทัด  

ระหวางนี้สามารถแทรก
บรรทัดไดอีก 9 บรรทัด  เชน

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  4.3 

Program Number) 
 

ผูผลิตเครื่องจักรกลซีเอ็นซีบางแหงท่ีใชระบบควบคุม
O และตามดวยตัวเลข 4 หลัก 
O1234  เปนตน  

N Block Number) 
หมายเลขบรรทัดนิยมกําหนดความหางระหวาง

N10                                                                   
N20                                                                   
N11                                                                                                               
N12                                                                      

ตัวเลขท่ีสัมพันธกับอักษรนํา (ถามี) 
ถามี) 

ระหวางนี้สามารถแทรก 

บรรทัด  เชน 
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ตัวอยางการเขียนคําส่ัง (Function) 
 
 
 
 

ตัวอยางการเขียนคําบอกจุด หรือตําแหนง
 
 
 
 
 

ตัวอยางการเขียนคําบอกจุด หรือตําแหนงท่ีมี
เครื่องหมายคณิตศาสตร 
 

 
 
 
 
 

 
N20 T01 M06 

 
                                            คําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือ
                        01 แทนหมายเลขเครื่องมือ
                 หมายเลขบรรทัด 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

 ช่ือแกน  

 จุดหรือตําแหนงท่ีจะ

 

X 0 1 

 คําสั่ง (Function 

G 2 0 

 หมายเลขคําสั่ง  

 ช่ือแกน  

X 5 - 

 จุดหรือตําแหนงท่ีจะ

เค(End point)  

0 

 ขอกําหนด/เง่ือนไข (Optional

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  4.3

  5)  คําส่ัง (Function)  
       เปนคําสั่งทํางานในลักษณะตางๆ เชน คําสั่งการ
เคลื่อนท่ี G (G Functions) คําสั่งการทํางานชวย 
Functions) คําสั่งเปลี่ยนมีด T 
ความเร็วเพลางาน S (S Functions
(F Functions) เปนตน   

หรือตําแหนง   6) คําบอกจุด หรือตําแหนง 
        เปนตําแหนงในการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือใน
แนวแกนตาง ๆ เชน แกน X, Y, Z 
 

 
 

 
หรือตําแหนงท่ีมี         จุดหรือตําแหนงบางตําแหนงตองมีเครื่องหมาย

ทางคณิตศาสตรกํากับตามคาของระบบโคออดิเนท
      “โดยเฉพาะเครื่องหมายลบ 
(+) จะเขียนหรือไมก็ได” 
 
 

 
 

คําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือ 
แทนหมายเลขเครื่องมือ 

   7) คําส่ังเรียกเครื่องมือ 
      หมายถึงการเรียกเครื่องมือท่ีตองการใชในแตละ
ข้ันตอนการตัดเฉือน 
หมายเหตุ  :  กอนใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือจะตองให
แทนมีดกัดเลื่อนกลับจุดโฮม และใหเพลากัดหยุดหมุน
ทุกครั้ง 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

จุดหรือตําแหนงท่ีจะเคลื่อนท่ีไป 

จุดหรือตําแหนงท่ีจะเคลื่อนท่ีไป 

Optional)  

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

4.3 

เปนคําสั่งทํางานในลักษณะตางๆ เชน คําสั่งการ
คําสั่งการทํางานชวย M (M 
T (T Functions) คําสั่ง

S Functions) คําสั่งอัตราปอน F 

เปนตําแหนงในการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือใน
X, Y, Z และ C 

จุดหรือตําแหนงบางตําแหนงตองมีเครื่องหมาย
ทางคณิตศาสตรกํากับตามคาของระบบโคออดิเนท 

 (-) แตเครื่องหมายบวก 

หมายถึงการเรียกเครื่องมือท่ีตองการใชในแตละ

กอนใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือจะตองให
แทนมีดกัดเลื่อนกลับจุดโฮม และใหเพลากัดหยุดหมุน

ตัวอย่างบรรทัด (การเรียกเครื่องมือ) 
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ตัวอยางการเขียนคําส่ัง (Function) 
 
 
 
 

ตัวอยางการเขียนคําบอกจุด หรือตําแหนง
 
 
 
 
 

ตัวอยางการเขียนคําบอกจุด หรือตําแหนงท่ีมี
เครื่องหมายคณิตศาสตร 
 

 
 
 
 
 

 
N20 T01 M06 

 
                                            คําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือ
                        01 แทนหมายเลขเครื่องมือ
                 หมายเลขบรรทัด 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

 ช่ือแกน  

 จุดหรือตําแหนงท่ีจะ

 

X 0 1 

 คําสั่ง (Function 

G 2 0 

 หมายเลขคําสั่ง  

 ช่ือแกน  

X 5 - 

 จุดหรือตําแหนงท่ีจะ

เค(End point)  

0 

 ขอกําหนด/เง่ือนไข (Optional

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  4.3

  5)  คําส่ัง (Function)  
       เปนคําสั่งทํางานในลักษณะตางๆ เชน คําสั่งการ
เคลื่อนท่ี G (G Functions) คําสั่งการทํางานชวย 
Functions) คําสั่งเปลี่ยนมีด T 
ความเร็วเพลางาน S (S Functions
(F Functions) เปนตน   

หรือตําแหนง   6) คําบอกจุด หรือตําแหนง 
        เปนตําแหนงในการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือใน
แนวแกนตาง ๆ เชน แกน X, Y, Z 
 

 
 

 
หรือตําแหนงท่ีมี         จุดหรือตําแหนงบางตําแหนงตองมีเครื่องหมาย

ทางคณิตศาสตรกํากับตามคาของระบบโคออดิเนท
      “โดยเฉพาะเครื่องหมายลบ 
(+) จะเขียนหรือไมก็ได” 
 
 

 
 

คําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือ 
แทนหมายเลขเครื่องมือ 

   7) คําส่ังเรียกเครื่องมือ 
      หมายถึงการเรียกเครื่องมือท่ีตองการใชในแตละ
ข้ันตอนการตัดเฉือน 
หมายเหตุ  :  กอนใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือจะตองให
แทนมีดกัดเลื่อนกลับจุดโฮม และใหเพลากัดหยุดหมุน
ทุกครั้ง 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

จุดหรือตําแหนงท่ีจะเคลื่อนท่ีไป 

จุดหรือตําแหนงท่ีจะเคลื่อนท่ีไป 

Optional)  

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

4.3 

เปนคําสั่งทํางานในลักษณะตางๆ เชน คําสั่งการ
คําสั่งการทํางานชวย M (M 
T (T Functions) คําสั่ง

S Functions) คําสั่งอัตราปอน F 

เปนตําแหนงในการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือใน
X, Y, Z และ C 

จุดหรือตําแหนงบางตําแหนงตองมีเครื่องหมาย
ทางคณิตศาสตรกํากับตามคาของระบบโคออดิเนท 

 (-) แตเครื่องหมายบวก 

หมายถึงการเรียกเครื่องมือท่ีตองการใชในแตละ

กอนใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือจะตองให
แทนมีดกัดเลื่อนกลับจุดโฮม และใหเพลากัดหยุดหมุน

ตัวอย่างบรรทัด (การเรียกเครื่องมือ) 
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   4.4  คําส่ัง G  คําส่ัง M  คําส่ัง T  

          การเขียนโปรแกรมควบคุมเครื่องกัดดวยคําส่ังพ้ืนฐาน
           เปนการเขียนโปรแกรมเอ็นซีท่ีใชคําสั่ง 
ใหญจะเปนรูปแบบท่ัวไปท่ีสามารถใชไดกับชุดควบคุมเครื่องกัดซีเอ็นซีท่ัวไป
         4.4.1  คําส่ังทํางาน ( G Code
                  คําสั่ง G เปนคําสั่งปฏิบัติการ
ตางๆ คําสั่ง G  มีตั้งแต G00 – G99  

รหัส 
G00 เคลื่อนท่ีเร็ว
G01 เคลื่อนท่ีเปนเสนตรงท่ีความเร็วอัตราปอน
G02 เคลื่อนท่ีเปนเสนโคงตามเข็มนาฬิกาท่ีความเร็วอัตราปอน
G03 เคลื่อนท่ีเปนเสนโคงทวนเข็มนาฬิกาท่ีความเร็วอัตราปอน
G17 กําหนดใหใชระนาบการทํางานของ 
G18 กําหนดใหใชระนาบการทํางานของ 
G19 กําหนดใหใชระนาบการทํางานของ 
G28 เคลื่อนท่ีมีดกลับไปท่ีจุดอางอิง
G40 ยกเลิกการชดเชยรัศมีปลายมีด
G41 ชดเชยรัศมีปลายมีดดานซาย
G42 ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา
G43 ชดเชยความยาวเครื่องมือ
G49 ยกเลิกการชดเชยความยาวเครื่องมือ
G54 กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ 
G55 กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ 
G56 กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ 
G57 กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ 
G58 กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ 
G59 กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ 
G90 ระบบการวัดแบบสมบูรณ
G91 ระบบการวัดแบบตอเน่ือง

 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

T  คําส่ัง F  และคําส่ัง S ในการเขียนโปรแกรมงานกั

การเขียนโปรแกรมควบคุมเครื่องกัดดวยคําส่ังพ้ืนฐาน  
เปนการเขียนโปรแกรมเอ็นซีท่ีใชคําสั่ง G และ M ในการทํางานพ้ืนฐาน   รูปแบบของคําสั่งพ้ืนฐานสวน

ใหญจะเปนรูปแบบท่ัวไปท่ีสามารถใชไดกับชุดควบคุมเครื่องกัดซีเอ็นซีท่ัวไป 
Code) 

เปนคําสั่งปฏิบัติการ หรือคําสั่งทํางานท่ีเก่ียวกับเง่ือนไขการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือในลักษณะ
G99  ในบทนี้จะแสดงเฉพาะคําสั่ง G ท่ีใชงานเปนพ้ืนฐานท่ัว ๆ ไป

คําสั่ง G   (G Code) 
ความหมาย/การทํางาน 

เคลื่อนท่ีเร็ว 
เคลื่อนท่ีเปนเสนตรงท่ีความเร็วอัตราปอน 
เคลื่อนท่ีเปนเสนโคงตามเข็มนาฬิกาท่ีความเร็วอัตราปอน 
เคลื่อนท่ีเปนเสนโคงทวนเข็มนาฬิกาท่ีความเร็วอัตราปอน 
กําหนดใหใชระนาบการทํางานของ XY 
กําหนดใหใชระนาบการทํางานของ XZ 
กําหนดใหใชระนาบการทํางานของ YZ 
เคลื่อนท่ีมีดกลับไปท่ีจุดอางอิง 
ยกเลิกการชดเชยรัศมีปลายมีด 
ชดเชยรัศมีปลายมีดดานซาย 
ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา 
ชดเชยความยาวเครื่องมือ 
ยกเลิกการชดเชยความยาวเครื่องมือ 
กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ G54  
กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ G55 
กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ G56  
กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ G57  
กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ G58  
กําหนดจุดศูนยโปรแกรมดวยคําสัง่ G59  
ระบบการวัดแบบสมบูรณ 
ระบบการวัดแบบตอเน่ือง 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  4.4 

ปรแกรมงานกัด ซีเอ็นซี 

ในการทํางานพ้ืนฐาน   รูปแบบของคําสั่งพ้ืนฐานสวน

หรือคําสั่งทํางานท่ีเก่ียวกับเง่ือนไขการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือในลักษณะ
ท่ีใชงานเปนพ้ืนฐานท่ัว ๆ ไป 

97



เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

98

 

 
 
 

        4.4.2   คําส่ัง  M  (M Code) 
                   คําสั่ง  M  เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  
สามารถทํางานไดสมบูรณข้ึน  คําสั่ง M  
พ้ืนฐาน ท่ัว ๆ ไป 

รหัส 
M00 หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเมื่อกดไซเคิลสตารท
M01 หยุดโปรแกรมดวยปุมออฟช่ันสตอบ 
M02 สิ้นสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม
M03 เพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา
M04 เพลางานหมุนทวนเข็มนาฬิกา
M05 เพลางานหยุดหมุนหรือปดเพลางาน
M06 เปลี่ยนเครื่องมือ
M08 เปดนํ้าหลอเย็น
M09 ปดนํ้าหลอเย็น
M19 เพลางานหมุนมาอยูตําแหนงเปลี่ยนมีด
M30 สิ้นสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม

        4.4.3   คําส่ังเครื่องมือ  (Tool  Code
                  คําสั่งเครื่องมือจะใชตัวอักษร 
ของเครื่องมือ   
            รูปแบบของคําสั่ง  : T ... …   M06
                                                         
                                                  
                                            คําสั่งเรียกเครื่องมือ           
   
หมายเหตุ    คาของหมายเลขเครื่องมืออาจมีตั้งแต 

- ทุกครั้งท่ีใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือจะตองสั่งใหเพลามีดกัดเคลื่อนท่ีไปจุดอางอิงหรือจุดโฮมเสมอ
- กอนใชคําสั่งเปลี่ยนมีดทุดครั้ง ตองใชคําสั่งใหเพลากัดหยุดหมุนดวย 

ตัวอยางการใชคําสั่งเครื่องมือ 
      N100  G91  G28  Z0   M05   
      N110  T02  M06 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  4.4

เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  
M  มีตั้งแต   M00 – M99  ในบทนี้จะแสดงเฉพาะคําสั่ง 

คําสั่ง M  (M Code) 
ความหมาย/การทํางาน 

หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเมื่อกดไซเคิลสตารท 
หยุดโปรแกรมดวยปุมออฟช่ันสตอบ (Optional stop) 
สิ้นสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม 
เพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา 
เพลางานหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
เพลางานหยุดหมุนหรือปดเพลางาน 
เปลี่ยนเครื่องมือ 
เปดนํ้าหลอเย็น 
ปดนํ้าหลอเย็น 
เพลางานหมุนมาอยูตําแหนงเปลี่ยนมีด 
สิ้นสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม 

Code) 
คําสั่งเครื่องมือจะใชตัวอักษร  “ T ” และตามดวยตัวเลข  2 หลัก  ตัวเลข 2 

T ... …   M06 
                                                         คําสั่งเปลี่ยนเครื่องมืออยางอัตโนมัติ 
                                                  หมายเลขเครื่องมือ 

คําสั่งเรียกเครื่องมือ            

คาของหมายเลขเครื่องมืออาจมีตั้งแต 01 จนถึง 16 ตามขนาดและจํานวนชองบรรจุในชุดปอมมีดกัด
ทุกครั้งท่ีใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือจะตองสั่งใหเพลามีดกัดเคลื่อนท่ีไปจุดอางอิงหรือจุดโฮมเสมอ
กอนใชคําสั่งเปลี่ยนมีดทุดครั้ง ตองใชคําสั่งใหเพลากัดหยุดหมุนดวย M05 เสมอ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

4.4 

เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  G  
ในบทนี้จะแสดงเฉพาะคําสั่ง M ท่ีใชงานเปน

ตัวจะบอกถึงหมายเลข

ตามขนาดและจํานวนชองบรรจุในชุดปอมมีดกัด 
ทุกครั้งท่ีใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือจะตองสั่งใหเพลามีดกัดเคลื่อนท่ีไปจุดอางอิงหรือจุดโฮมเสมอ 
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        4.4.2   คําส่ัง  M  (M Code) 
                   คําสั่ง  M  เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  
สามารถทํางานไดสมบูรณข้ึน  คําสั่ง M  
พ้ืนฐาน ท่ัว ๆ ไป 

รหัส 
M00 หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเมื่อกดไซเคิลสตารท
M01 หยุดโปรแกรมดวยปุมออฟช่ันสตอบ 
M02 สิ้นสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม
M03 เพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา
M04 เพลางานหมุนทวนเข็มนาฬิกา
M05 เพลางานหยุดหมุนหรือปดเพลางาน
M06 เปลี่ยนเครื่องมือ
M08 เปดนํ้าหลอเย็น
M09 ปดนํ้าหลอเย็น
M19 เพลางานหมุนมาอยูตําแหนงเปลี่ยนมีด
M30 สิ้นสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม

        4.4.3   คําส่ังเครื่องมือ  (Tool  Code
                  คําสั่งเครื่องมือจะใชตัวอักษร 
ของเครื่องมือ   
            รูปแบบของคําสั่ง  : T ... …   M06
                                                         
                                                  
                                            คําสั่งเรียกเครื่องมือ           
   
หมายเหตุ    คาของหมายเลขเครื่องมืออาจมีตั้งแต 

- ทุกครั้งท่ีใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือจะตองสั่งใหเพลามีดกัดเคลื่อนท่ีไปจุดอางอิงหรือจุดโฮมเสมอ
- กอนใชคําสั่งเปลี่ยนมีดทุดครั้ง ตองใชคําสั่งใหเพลากัดหยุดหมุนดวย 

ตัวอยางการใชคําสั่งเครื่องมือ 
      N100  G91  G28  Z0   M05   
      N110  T02  M06 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  4.4

เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  
M  มีตั้งแต   M00 – M99  ในบทนี้จะแสดงเฉพาะคําสั่ง 

คําสั่ง M  (M Code) 
ความหมาย/การทํางาน 

หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเมื่อกดไซเคิลสตารท 
หยุดโปรแกรมดวยปุมออฟช่ันสตอบ (Optional stop) 
สิ้นสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม 
เพลางานหมุนตามเข็มนาฬิกา 
เพลางานหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
เพลางานหยุดหมุนหรือปดเพลางาน 
เปลี่ยนเครื่องมือ 
เปดนํ้าหลอเย็น 
ปดนํ้าหลอเย็น 
เพลางานหมุนมาอยูตําแหนงเปลี่ยนมีด 
สิ้นสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม 

Code) 
คําสั่งเครื่องมือจะใชตัวอักษร  “ T ” และตามดวยตัวเลข  2 หลัก  ตัวเลข 2 

T ... …   M06 
                                                         คําสั่งเปลี่ยนเครื่องมืออยางอัตโนมัติ 
                                                  หมายเลขเครื่องมือ 

คําสั่งเรียกเครื่องมือ            

คาของหมายเลขเครื่องมืออาจมีตั้งแต 01 จนถึง 16 ตามขนาดและจํานวนชองบรรจุในชุดปอมมีดกัด
ทุกครั้งท่ีใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือจะตองสั่งใหเพลามีดกัดเคลื่อนท่ีไปจุดอางอิงหรือจุดโฮมเสมอ
กอนใชคําสั่งเปลี่ยนมีดทุดครั้ง ตองใชคําสั่งใหเพลากัดหยุดหมุนดวย M05 เสมอ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

4.4 

เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  G  
ในบทนี้จะแสดงเฉพาะคําสั่ง M ท่ีใชงานเปน

ตัวจะบอกถึงหมายเลข

ตามขนาดและจํานวนชองบรรจุในชุดปอมมีดกัด 
ทุกครั้งท่ีใชคําสั่งเปลี่ยนเครื่องมือจะตองสั่งใหเพลามีดกัดเคลื่อนท่ีไปจุดอางอิงหรือจุดโฮมเสมอ 
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        4.4.4  คําส่ังอัตราปอน  (Feed  

 
         ตัวอยางบรรทัด (คําส่ังอัตราปอน
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ   คําส่ังอัตราปอนมีผลตอเนื่องตลอดการทํางาน และตองใชในบล็อกแรกของโปรแกรม

         4.4.5  คําส่ังเพลาหมุน  (  
                 คําสั่งเพลาหมุนเปนคําสั่งท่ีใชอักษรนําคือ  
 
              รูปแบบคําสั่ง 
    
 
                        ตัวอยางบรรทัดคําสั่งเพลาหมุน  
 
 
 
 
 
 

 

สาขา

(CNC 

N7    

  S ****;

              N4    S1800    M03;

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

Feed  Code) 

คําส่ังอัตราปอน)   

หมายเหตุ   คําส่ังอัตราปอนมีผลตอเนื่องตลอดการทํางาน และตองใชในบล็อกแรกของโปรแกรม

(  Spindle   Function  ) 
คําสั่งเพลาหมุนเปนคําสั่งท่ีใชอักษรนําคือ  “S”  และตามดวยตัวเลขไมเกิน  

ตัวอยางบรรทัดคําสั่งเพลาหมุน   

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

หมายเลขบรรทัด 
การเคลื่อนท่ีในแนวเสนตรง 

N7     G01   X100  Y100     F200; 

คาโคออดิเนทในแกน Y 
คาโคออดิเนทในแกน X 

อัตราปอน  200 mm

S ****; 
ตัวเลขบอกคาความเร็วของเพลาหมุน 

หมายเลขบรรทัด 

ความเร็วตัดเทากับ  1800  รอบตอนาที 

ทิศทางการหมุนตามเข็มนาฬิกา  
S1800    M03; 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  4.4 

หมายเหตุ   คําส่ังอัตราปอนมีผลตอเนื่องตลอดการทํางาน และตองใชในบล็อกแรกของโปรแกรม 

และตามดวยตัวเลขไมเกิน  4  ตัว 

200 mm/min 

           คําสั่งอัตราป้อน เป็นการกำหนดอัตราการป้อนของเครื่องมือตัดในการขึ้นรูปชิ้นงาน คำสั่งอัตราป้อน

จะใช้ตัวอักษร "F" และตามด้วยเลข 4 ตัว สำหรับระบบเมตริก และตัวเลข 5 ตัวสำหรับระบบนื้ว 

99
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5. รายละเอียดและรูปแบบการทํางานคําสั่งพื้นฐาน G (G Code)นของคําสั่งพ้ืนฐาน
      การทํางานของคําส่ัง G Code 

 คําสั่งท่ีใชสําหรับการควบคุมการเคลื่อนท่ีของโตะงาน ละมีดกัดใ ข้ึน ูปไดรูปท ง าม บบท่ีกา นด เชน   
การเคลื่อนท่ีเปนเสนตรง, การเคลื่อนท่ีเปนเสน
      5.1  คําส่ังเคล่ือนท่ีเร็ว  (Rapid positioning
            เปนคําสั่งท่ีกําหนดใหชุดแครเลื่อน เคลื่อนท่ีอยาง วดเร็วโดยไมมีการ ัดเฉือนชิ้นงาน
ตําแหนงเขาหรือออกจากชิ้นงาน  จากจุดเริ่มตน ือ าแ นงปจจุบันไปยังตํา นงเปา มายท่ีตองการ  
           รูปแบบของบล็อก :  N…   G00 X (U)…   Z (W)…

   5.2  คําส่ังเคล่ือนท่ีตามอัตราปอน  (Feed Rate Positioning

         เปนคําสั่งท่ีเคลื่อนท่ีของโตะงานหรือมีดกัด เพ่ือใชในการ ัดเฉือนชิ้นงานตามคาอั าปอน 
จากจุดเริ่มตนหรือตําแหนงปจจุบันไปยังตําแหนงเปาหมายท่ีตองการ  โดยเคลื่อนท่ีเปนเสนตรงในแนวแกนใดแกนหนึ่ง

หรือพรอมกันท้ังสามแกน ดังนั้นคําสั่ง

                  รูปประโยค :  G01   X…   
       หรือ G01   X … Y…    F…

                                หรือ  G01  X… Y…   Z…   F…
G01 : Linear Interpolation 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร

หัวขอวิชา  การเขียนโป ก ม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 5.1, 5.2

รายละเอียดและรูปแบบการใช

คาสั่งท่ีใชสา รับกา ควบคุมกา เคลื่อนท่ีของโตะงาน และมีดกัดใหข้ึนรูปไดรูปทรงตาม บบท่ีกา นด เชน   
การเคลื่อนท่ีเปนเสนโคงวงกลมตามเข็มนาฬิกาหรือทวนเข็มนาฬิกา  เปน น 

Rapid positioning)  “G00” 
เปนคําสั่งท่ีกํา นดใ ชุด ค เลื่อน เคลื่อนท่ีอยางรวดเร็วโดยไมมีการตัดเฉือนชิ้นงาน

จากจุดเริ่มตนหรือตําแหนงปจจุบันไปยังตําแหนงเปาหมายท่ีตองการ  
:  N…   G00    X (U)…   Z (W)… 

 

ตัวอยางคําสั่ง 
    G00    X100.0     Z 10.0 ;

Feed Rate Positioning)  “G01” 

เปนคําสั่งท่ีเคลื่อนท่ีของโ ะงานหรือมีดกัด เพ่ือใชในการตัดเฉือนชิ้นงานตามคาอัตราปอน 

G01 นี้จะตองกําหนดอัตราปอนการเคลื่อนท่ีของโตะงานหรือมีดกัดดวยเสมอ  

   F… 
G01   X …    Y…    F… 
G01 X…     Y…   Z…   F… 

 

กันท้ังสอนแกน ดวยอัตราปอน (ม
 
    รูปแบบคําส่ัง 

  N…  G01  X…..  Z….  F….
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

5.1, 5.2 

               

คาสั่งท่ีใชสา รับกา ควบคุมกา เคลื่อนท่ีของโ ะงาน ละมีดกัดใ ข้ึน ูปไดรูปท งตามแบบท่ีกําหนด เชน   
โคงวงกลมตามเข็มนาฬิกาหรือทวนเข็มนาฬิกา  เปนตน  

เปนคําสั่งท่ีกํา นดใ ชุด ค เลื่อน เคลื่อนท่ีอยาง วดเร็วโดยไมมีการ ัดเฉือนชิ้นงาน  ใชในการเปลี่ยน
จากจุดเริ่มตน ือ าแ นงปจจุบันไปยังตํา นงเปา มายท่ีตองการ   

G00    X100.0     Z 10.0 ; 

เปนคําสั่งท่ีเคลื่อนท่ีของโ ะงาน รือมีดกัด เพ่ือใชในการ ัดเฉือนชิ้นงานตามคาอั าปอน (Feed)  ท่ีกําหนด   

ม.ม./นาที)  

G01  X…..  Z….  F…. 
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5. รายละเอียดและรูปแบบการทํางานคําสั่งพื้นฐาน G (G Code)นของคําสั่งพ้ืนฐาน
      การทํางานของคําส่ัง G Code 

 คําสั่งท่ีใชสําหรับการควบคุมการเคลื่อนท่ีของโตะงาน ละมีดกัดใ ข้ึน ูปไดรูปท ง าม บบท่ีกา นด เชน   
การเคลื่อนท่ีเปนเสนตรง, การเคลื่อนท่ีเปนเสน
      5.1  คําส่ังเคล่ือนท่ีเร็ว  (Rapid positioning
            เปนคําสั่งท่ีกําหนดใหชุดแครเลื่อน เคลื่อนท่ีอยาง วดเร็วโดยไมมีการ ัดเฉือนชิ้นงาน
ตําแหนงเขาหรือออกจากชิ้นงาน  จากจุดเริ่มตน ือ าแ นงปจจุบันไปยังตํา นงเปา มายท่ีตองการ  
           รูปแบบของบล็อก :  N…   G00 X (U)…   Z (W)…

   5.2  คําส่ังเคล่ือนท่ีตามอัตราปอน  (Feed Rate Positioning

         เปนคําสั่งท่ีเคลื่อนท่ีของโตะงานหรือมีดกัด เพ่ือใชในการ ัดเฉือนชิ้นงานตามคาอั าปอน 
จากจุดเริ่มตนหรือตําแหนงปจจุบันไปยังตําแหนงเปาหมายท่ีตองการ  โดยเคลื่อนท่ีเปนเสนตรงในแนวแกนใดแกนหนึ่ง

หรือพรอมกันท้ังสามแกน ดังนั้นคําสั่ง

                  รูปประโยค :  G01   X…   
       หรือ G01   X … Y…    F…

                                หรือ  G01  X… Y…   Z…   F…
G01 : Linear Interpolation 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร

หัวขอวิชา  การเขียนโป ก ม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 5.1, 5.2

รายละเอียดและรูปแบบการใช

คาสั่งท่ีใชสา รับกา ควบคุมกา เคลื่อนท่ีของโตะงาน และมีดกัดใหข้ึนรูปไดรูปทรงตาม บบท่ีกา นด เชน   
การเคลื่อนท่ีเปนเสนโคงวงกลมตามเข็มนาฬิกาหรือทวนเข็มนาฬิกา  เปน น 

Rapid positioning)  “G00” 
เปนคําสั่งท่ีกํา นดใ ชุด ค เลื่อน เคลื่อนท่ีอยางรวดเร็วโดยไมมีการตัดเฉือนชิ้นงาน

จากจุดเริ่มตนหรือตําแหนงปจจุบันไปยังตําแหนงเปาหมายท่ีตองการ  
:  N…   G00    X (U)…   Z (W)… 

 

ตัวอยางคําสั่ง 
    G00    X100.0     Z 10.0 ;

Feed Rate Positioning)  “G01” 

เปนคําสั่งท่ีเคลื่อนท่ีของโ ะงานหรือมีดกัด เพ่ือใชในการตัดเฉือนชิ้นงานตามคาอัตราปอน 

G01 นี้จะตองกําหนดอัตราปอนการเคลื่อนท่ีของโตะงานหรือมีดกัดดวยเสมอ  

   F… 
G01   X …    Y…    F… 
G01 X…     Y…   Z…   F… 

 

กันท้ังสอนแกน ดวยอัตราปอน (ม
 
    รูปแบบคําส่ัง 

  N…  G01  X…..  Z….  F….
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

5.1, 5.2 

               

คาสั่งท่ีใชสา รับกา ควบคุมกา เคลื่อนท่ีของโ ะงาน ละมีดกัดใ ข้ึน ูปไดรูปท งตามแบบท่ีกําหนด เชน   
โคงวงกลมตามเข็มนาฬิกาหรือทวนเข็มนาฬิกา  เปนตน  

เปนคําสั่งท่ีกํา นดใ ชุด ค เลื่อน เคลื่อนท่ีอยาง วดเร็วโดยไมมีการ ัดเฉือนชิ้นงาน  ใชในการเปลี่ยน
จากจุดเริ่มตน ือ าแ นงปจจุบันไปยังตํา นงเปา มายท่ีตองการ   

G00    X100.0     Z 10.0 ; 

เปนคําสั่งท่ีเคลื่อนท่ีของโ ะงาน รือมีดกัด เพ่ือใชในการ ัดเฉือนชิ้นงานตามคาอั าปอน (Feed)  ท่ีกําหนด   

ม.ม./นาที)  

G01  X…..  Z….  F…. 
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   5.3  คําส่ังเคล่ือนท่ีเปนเสนโคงท่ีค มเ ็วอัต ปอน
 G02    :   โคงตามเข็มน ฬิกา 

         เปนคําสั่งใหโตะงานเคลื่อนท่ีเปนสวนโคงหรือเปนวงกลม โดยจะมีลักษณะการเคลื่อนท่ีท่ี ตก างกัน ะ วาง
คําสั่ง G02 กับคําสั่ง G03 ซ่ึงข้ึนอยูกับทิศทางการ มุน

รูปประโยค คําส่ังเดินมีดกัดเปนสวน งในทิศท งต มเข็มน ฬิก    
                   G02   X....  

รูปประโยค คําส่ังเดินมีดกัดเปนสวน งในทิศท งต มเข็มน ฬิก    
                   G03   X....  

 
คา X….  Y…..   เปนจุดสิ้นสุด (End Point)  
คา  I   เปนคาตามแนวแกน  X ,  และ  
คา  R  เปนคารัศมีของสวนโคง 

 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิช
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ตัวอยางการใชงาน  G01 

 

ตัวอยางการเขียนโปร ก มดวยคําสั่ง 

N10 G01 X-0.25  Y-0.25 
ไปท่ี a 
N20 G01 X5.25  Y-0.25   
N30  G01 X5.25  Y3.25  
N40  G01 X-0.25  Y3.25 
 
 
 

เ ล่ือนท่ีเปนเสน งท่ีความเร็วอัตราปอน 
งต มเข็มนาฬิกา (CW)             G03    :   โคงทวนเข็มน ฬิกา 

เปนคําสั่งใหโ ะงานเคลื่อนท่ีเปนสวนโคงหรือเปนวงกลม โดยจะมีลักษณะการเคลื่อนท่ีท่ี ตก างกัน ะ วาง
ึ่งข้ึนอยูกับทิศทางการหมุน           

ูปป ะ ย  คําส่ังเดินมีดกัดเปนสวนโคงในทิศทางตามเข็มนาฬิกา    
....  Y....   I….   J….      หรือ  G02  X…  Y…  R…

ูปป ะ ย  คําส่ังเดินมีดกัดเปนสวนโคงในทิศทางตามเข็มนาฬิกา    
....  Y....   I….   J….      หรือ  G03  X…  Y…  R… 

(End Point)  ของสวนโคง 
และ  J เปนคาตามแนวแกน  Y  (อาจมีคาเทากับรัศมี ือนอยกวา ัศมี

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอ ิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

หัส ิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 5.3 

ัวอยางการเขียนโปรแกรมดวยคําสั่ง G01 

 F100  มีดเคลื่อนท่ีตัดเฉือน

  มีดเคลื่อนท่ีตัดเฉือนไปท่ี b 
  มีดเคลื่อนท่ีตัดเฉือนไปท่ี c 
  มีดเคลื่อนท่ีตัดเฉือนไปท่ี d 

งท นเข็มนาฬิกา (CCW) 

เปนคําสั่งใหโ ะงานเคลื่อนท่ีเปนสวนโคงหรือเปนวงกลม โดยจะมีลักษณะการเคลื่อนท่ีท่ีแตกตางกัน ระหวาง

G02  X…  Y…  R… 

G03  X…  Y…  R…  

อาจมีคาเทากับรัศมี หรือนอยกวารัศมี) 
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รูปประโยคและการเคล่ือนท่ีของคําส่ัง 

รูปประโยค คําสั่งกัดสวนโคงในทิศทางตามเข็มนาฬิกา  
                G02   X....  Y....   I….   J….   
   หรือ       G02   X…  Y…  R… 

หมายเหตุ    - คา X….  Y…..   เปนจุดสิ้นสุด 
                - คา  I   เปนคาเวกเตอรตาม นว กน 
                - คา  R  เปนคารัศมีของสวนโคง

ข้ันตอนในการการเขียนคําส่ัง G02 และ 
     การเขียนคําสั่ง G02 หรือ G03 ใหถูกตองมีข้ันตอนปฏิบัติดังนี้

           ตัวอยางแบบงานกัดดวยคําสั่ง G02  

          ข้ันท่ี 1.  กําหนดจุดเริ่มตนของสวนโคง 
(1) สวนโคงตามเข็มนาฬิกา (R = 15)  

N10  G01  X35  Y55   

หลักสูต
สาขา ชางค บ ุมเ ื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูต  

หัวขอวิชา  การเขียนโป ก ม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 5.3

ูปป ะ ย และกา เ ล่ือนท่ีของคําส่ัง G02 

 
ูปป ะโยค คําสั่งกัดสวนโคงในทิศทางตามเข็มนาฬิกา       

I….   J….       

รูปประโยคและการเคล่ือนท่ีของ ําส่ัง 

รูปประโยค คําสั่งกัดสวนโคงในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา  
                G03   X....  Y....   
     หรือ      G03  X…  Y…  R…

เปนจุดสิ้นสุด (End Point)  ของสวนโคง 
เปนคาเวกเตอ ตามแนวแกน  X ,  และ  J เปนคาเวกเตอรตามแนวแกน  
เปนคารัศมีของสวนโคง 

และ G03  (โดยใชคา R) 
ใหถูกตองมีข้ันตอนปฏิบัติดังนี้ 

G02  หรือ G03                                                                                                

 
 

กํา นดจุดเริ่มตนของสวนโคง  
(R = 15)  คือ (2) สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา

              N10  G01  X50  Y20  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

5.3 

ูปป ะ ย และกา เ ล่ือนท่ีของคําส่ัง G03 

 
ูปป ะโยค คําสั่งกัดสวนโคงในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา      

....   I….   J….       
G03  X…  Y…  R… 

เปนคาเวกเตอรตาม นว กน  Y   

                                                                

สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา (R=20)  คือ 
N10  G01  X50  Y20   
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รูปประโยคและการเคล่ือนท่ีของคําส่ัง 

รูปประโยค คําสั่งกัดสวนโคงในทิศทางตามเข็มนาฬิกา  
                G02   X....  Y....   I….   J….   
   หรือ       G02   X…  Y…  R… 

หมายเหตุ    - คา X….  Y…..   เปนจุดสิ้นสุด 
                - คา  I   เปนคาเวกเตอรตาม นว กน 
                - คา  R  เปนคารัศมีของสวนโคง

ข้ันตอนในการการเขียนคําส่ัง G02 และ 
     การเขียนคําสั่ง G02 หรือ G03 ใหถูกตองมีข้ันตอนปฏิบัติดังนี้

           ตัวอยางแบบงานกัดดวยคําสั่ง G02  

          ข้ันท่ี 1.  กําหนดจุดเริ่มตนของสวนโคง 
(1) สวนโคงตามเข็มนาฬิกา (R = 15)  

N10  G01  X35  Y55   

หลักสูต
สาขา ชางค บ ุมเ ื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูต  

หัวขอวิชา  การเขียนโป ก ม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 5.3

ูปป ะ ย และกา เ ล่ือนท่ีของคําส่ัง G02 

 
ูปป ะโยค คําสั่งกัดสวนโคงในทิศทางตามเข็มนาฬิกา       

I….   J….       

รูปประโยคและการเคล่ือนท่ีของ ําส่ัง 

รูปประโยค คําสั่งกัดสวนโคงในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา  
                G03   X....  Y....   
     หรือ      G03  X…  Y…  R…

เปนจุดสิ้นสุด (End Point)  ของสวนโคง 
เปนคาเวกเตอ ตามแนวแกน  X ,  และ  J เปนคาเวกเตอรตามแนวแกน  
เปนคารัศมีของสวนโคง 

และ G03  (โดยใชคา R) 
ใหถูกตองมีข้ันตอนปฏิบัติดังนี้ 

G02  หรือ G03                                                                                                

 
 

กํา นดจุดเริ่มตนของสวนโคง  
(R = 15)  คือ (2) สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา

              N10  G01  X50  Y20  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

5.3 

ูปป ะ ย และกา เ ล่ือนท่ีของคําส่ัง G03 

 
ูปป ะโยค คําสั่งกัดสวนโคงในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา      

....   I….   J….       
G03  X…  Y…  R… 

เปนคาเวกเตอรตาม นว กน  Y   

                                                                

สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา (R=20)  คือ 
N10  G01  X50  Y20   
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          ข้ันท่ี 2.  เลือกใชคําสั่งกัดแบบตามเข็มหรือทวนเข็มนาฬิกา และกําหนดจุดสิ้นสุดของสวน
(1) สวนโคงตามเข็มนาฬิกา (R = 15)  

N20  G02  X50  Y40   
          ข้ันท่ี 3.  กําหนดคา R และใสตอในรูปประโยคกัดสวนโคง

(1) สวนโคงตามเข็มนาฬิกา (R = 15)  
N20  G02  X50  Y40  R15

ตัวอยางการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี
N10   G00  X0  Y0 
N20   G01  X0   Y55 
N30   G01  X35 
N40   G02  X50  Y40  R15
N50   G01  Y20 
N60   G03  X30  Y0  R20
N70   G01  X0 

ข้ันตอนในการการเขียนคําส่ัง G02 
     การเขียนคําสั่ง G02 หรือ G03 

          ข้ันท่ี 1.  กําหนดจุดเริ่มตนของสวนโคง 
1) สวนโคงตามเข็มนาฬิกา (R = 15)  

N10  G01  X35  Y55   

          ข้ันท่ี 2.  เลือกใชคําสั่งกัดแบบตามเข็มหรือทวนเข็มนาฬิกา และกําหนดจุดสิ้นสุดของสวนคา
1) สวนโคงตามเข็มนาฬิกา (R = 15)  

N20  G02  X50  Y40   

 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

เลือกใชคําสั่งกัดแบบตามเข็มหรือทวนเข็มนาฬิกา และกําหนดจุดสิ้นสุดของสวน
(R = 15)  คือ (2) สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา

N20  G03  X30  Y0  
และใสตอในรูปประโยคกัดสวนโคง 
(R = 15)  คือ 

N20  G02  X50  Y40  R15 
(2) สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา

N20  G03  X30  Y0  R20
ตัวอยางการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี (เฉพาะเสนทางการเคล่ือนท่ี)  

N40   G02  X50  Y40  R15 

N60   G03  X30  Y0  R20 

G02 และ G03  (โดยใชคา I และ J  มักใชในกรณีท่ีเครื่องกัดไมรับคําส่ัง 
G03 ใหถูกตองมีข้ันตอนปฏิบัติดังนี้ 

 
กําหนดจุดเริ่มตนของสวนโคง  

(R = 15)  คือ 1) สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา
              N10  G01  X50  Y20  

เลือกใชคําสั่งกัดแบบตามเข็มหรือทวนเข็มนาฬิกา และกําหนดจุดสิ้นสุดของสวนคา
(R = 15)  คือ        2)  สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา

N20  G03  X30  Y0  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 5.3 

เลือกใชคําสั่งกัดแบบตามเข็มหรือทวนเข็มนาฬิกา และกําหนดจุดสิ้นสุดของสวนโคง 
สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา (R=20)  คือ 
N20  G03  X30  Y0   

สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา (R=20)  คือ 
N20  G03  X30  Y0  R20 

มักใชในกรณีท่ีเครื่องกัดไมรับคําส่ัง R) 

สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา (R=20)  คือ 
N10  G01  X50  Y20   

เลือกใชคําสั่งกัดแบบตามเข็มหรือทวนเข็มนาฬิกา และกําหนดจุดสิ้นสุดของสวนคา 
สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา (R=20)  คือ 

N20  G03  X30  Y0   

 

R15 

R20 
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        ข้ันท่ี 3.   กําหนดคา I และ K  มีข้ันตอนการพิจารณาดังนี้
      
 
         รูปแบบประโยค 

1. X และ Y เปนจุดสิ้นสุดของสวนโคง
2.  I เปนเวกเตอรของแนวแกน  X ,  
3. ในการหาคา I  และ J  ใหลากเสนตรงจากจุดจุดเริ่มตนสวนโคง 

ไปยังจุดศูนยกลางของสวนโคง (C
การอานคาจะใชการวัดแบบตอเนื่อง ดังนั้น ถาทิศทางหัวลูกศรชี้ไปตามระบบโคออดิเนท จะมีคาเปน บวก 
(+)  และถาทิศทางหัวลูกศรชี้ไปสวนทางกับระบบโคออดิเนท 

4. ถาจุด S ขนานกับแกน X  จะไดคา I  และ 
ถาจุด S  ขนานกับแกน Y  จะไดคา J  และ 
และถาจุด S ไมขนานกับ 
แนวแกน X  หรือ Y จะมี 
ท้ังคา  I และ  J  ดังรูป     

 

2) สวนโคงตามเข็มนาฬิกา (R = 15)  
N20  G02  X50  Y40  I0  J-15

ตัวอยางการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี (เฉพาะเสนทางการเคล่ือนท่ี
N10   G00  X0  Y0 
N20   G01  X0   Y55 
N30   G01  X35 
N40   G02  X50  Y40  I0  J-15
N50   G01  Y20 
N60   G03  X30  Y0  I0  J-20 

           N70   G01  X0 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

N…..   G…..   X…..    Y….   I…..   J…..

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 5.3

มีข้ันตอนการพิจารณาดังนี้ 

 

เปนจุดสิ้นสุดของสวนโคง 
X ,  และ  J เปนเวกเตอรของแนวแกน  Y 

ใหลากเสนตรงจากจุดจุดเริ่มตนสวนโคง (S)  
C)   และใสหัวลูกศรเขาหาจุด C 

การอานคาจะใชการวัดแบบตอเนื่อง ดังนั้น ถาทิศทางหัวลูกศรชี้ไปตามระบบโคออดิเนท จะมีคาเปน บวก 
และถาทิศทางหัวลูกศรชี้ไปสวนทางกับระบบโคออดิเนท จะมีคาเปน ลบ  (-)  

และ J = 0,    
และ I = 0   

 

(R = 15)  คือ 
15 

       2)  สวนโคงทวนเข็มนาฬิกา (R=20)  
N20  G03  X30  Y0  I0  J

เฉพาะเสนทางการเคล่ือนท่ี)  

15 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

N…..   G…..   X…..    Y….   I…..   J….. 

G02  X50  Y40  I0  

  

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

5.3 

การอานคาจะใชการวัดแบบตอเนื่อง ดังนั้น ถาทิศทางหัวลูกศรชี้ไปตามระบบโคออดิเนท จะมีคาเปน บวก 

(R=20)  คือ 
N20  G03  X30  Y0  I0  J-20 

 

 

G02  X50  Y40  I0  J-15 

  G03  X30  Y0  I0  J-20 
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ตัวอยางการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี
N10   G00  X0  Y0 
N20   G01  X0   Y55 
N30   G01  X35 
N40   G02  X50  Y40  I0  J
N50   G01  Y20 
N60   G03  X30  Y0  I0  J
N70   G01  X0 

   5.4  คําส่ังเลือกระนาบทํางาน   
          ในงานกัดชิ้นงานบนเครื่องกัดซีเอ็นซี บาง
ระนาบ ผูเขียนโปรแกรมจะตองระบุ
งานกัดซีเอ็นซีจะแบงระนาบทํางานออกเปน 
คําสั่งใดข้ึนอยูกับตําแหนงแกนมีดกัดและพ้ืนท่ีท่ีทํางาน

ระนาบในระบบโคออดิเนทแบบ 3 
 

คําสั่งกําหนดระนาบ XY  
คําสั่งกําหนดระนาบ XZ  
คําสั่งกําหนดระนาบ YZ  

 

 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ตัวอยางการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี (เฉพาะเสนทางการเคล่ือนท่ี)  

Y40  I0  J-15 

N60   G03  X30  Y0  I0  J-20 

คําส่ังเลือกระนาบทํางาน   “G17,  G18,  G19” 
เครื่องกัดซีเอ็นซี บางครั้งตองทํางานในระนาบตางๆ เชนงานกัดโคงในระนาบตางๆ ท้ัง 

ระบุคําสั่งกําหนดระนาบทํางานดวย เพ่ือใหเครื่องกัดทํางานในระนาบท่ีตองการ ใน
งานกัดซีเอ็นซีจะแบงระนาบทํางานออกเปน 3 ระนาบ คือ คําสั่งระนาบทํางาน G17,  G18 
คําสั่งใดข้ึนอยูกับตําแหนงแกนมีดกัดและพ้ืนท่ีท่ีทํางาน 

3 แกน   มี 3 ระนาบ 

 
XY  คือ G17 
XZ  คือ G18 
YZ  คือ G19 

ตัวอยางแสดงการทํางานของระนาบ 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

หมายเหตุ  :  ในงานกัดดวยเคร่ืองกัดชนิดเคร่ืองกัดตั้ง
ซีเอ็นซี จะใชคําสั่ง G17 
ทํางานที่ระนาบ XY  ทั่วไปแลวจะเซ็ทคําสั่ง 
ระบบเอ็นซีของเคร่ืองแลว จึงไมจําเปนตองเขียนใน
โปรแกรม 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 5.4 

ครั้งตองทํางานในระนาบตางๆ เชนงานกัดโคงในระนาบตางๆ ท้ัง 3 
เพ่ือใหเครื่องกัดทํางานในระนาบท่ีตองการ ใน

G17,  G18 หรือ G19 การเลือกใช

ตัวอยางแสดงการทํางานของระนาบ G17 

 
ในงานกัดดวยเคร่ืองกัดชนิดเคร่ืองกัดตั้ง

 เปนคําสั่งกําหนดระนาบ
ทั่วไปแลวจะเซ็ทคําสั่ง G17 ไวที่

ของเคร่ืองแลว จึงไมจําเปนตองเขียนใน

105



เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

106

 

 
 
 

ลักษณะการทํางานของแนวมีดกัดและระนาบทํางานของคําส่ังตางๆ

 

คําส่ัง แนวมีดกัด พ้ืนท่ีทํางาน
G17 
G18 
G19 

Z 
Y 
X 

XY
XZ
YZ

    

ตัวอยางแสดงการใชคําส่ังการกัดโคงในระนาบ

   

 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

 

ตัวอยางแสดงการใชคําส่ังการกัดโคงใน
ระนาบ G18 และ G 19 บนช้ินงานเดียวกัน

 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 5.4

ลักษณะการทํางานของแนวมีดกัดและระนาบทํางานของคําส่ังตางๆ 

พ้ืนท่ีทํางาน 
XY 
XZ 
YZ 

ตัวอยางแสดงการใชคําส่ังการกัดโคงในระนาบ G18 

 

ตัวอยางแสดงการใชคําส่ังการกัดโคงในระนาบ

 

 

 

 

 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ตัวอยางแสดงการใชคําส่ังการกัดโคงในระนาบ
G17  PLANE  

G18 

ตัวอยางแสดงการใชคําส่ังการกัดโคงใน
บนช้ินงานเดียวกัน 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

5.4 

 

ตัวอยางแสดงการใชคําส่ังการกัดโคงในระนาบ G19 

 

ตัวอยางแสดงการใชคําส่ังการกัดโคงในระนาบ G17 

 

G19 PANE 

G18 PANE

G 19
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    5.5  คําส่ังกลับไปยังจุดอางอิงหรือจุดศูนย   
เปนคําสั่งใหโตะงานและมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปยังจุดอางอิง หรือจุด 

  
 รูปแบบคําส่ัง  :   G91  G 28   Z0       
             หรือ      G91  G 28   X0   Y0

ลักษณะการใชงาน 
- ใชเขียนเม่ือเริ่มตนโปรแกรม 
- ใชเขียนเม่ือจบการทํางานของมีดกัดตัวท่ี 
- ใชเขียนกอนบล็อกจบโปรแกรม

ตัวอยางการใชคําส่ัง G28 
%  O123 
N1  G91  G28  Z0          ใชเขียนเม่ือเริ่มตนโปรแกรม
N2  T01   M06                
N3  S1000   M03 
N4  G90  G54  G00  X…   Y…
N5  G43   Z20   H01 

        ……… 
     N9  G91  G28  Z0  M5    ใชเขียนเม่ือจบการทํางานของมีดกลึงตัวท่ี 

N10  T02   M06 
N11  S2000  M03 
N12  …… 
N13  ……. 
N14  G91  G28  X0  Y0  M5
N15  G91  G28  Z0           ใชเขียนกอนบล็อกคําสั่งจบโปรแกรม
N16  M30 

 

สาขา

(CNC 

 

                           

                           

                           

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

คําส่ังกลับไปยังจุดอางอิงหรือจุดศูนย   “G28” 
เปนคําสั่งใหโตะงานและมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปยังจุดอางอิง หรือจุด 

 
 
 
 

:   G91  G 28   Z0           (สั่งใหมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปยังจุดอางอิง หรือจุด 
G91  G 28   X0   Y0    (สั่งใหโตะงานเคลื่อนท่ีกลับไปยังจุดอางอิง หรือจุด 

ใชเขียนเม่ือเริ่มตนโปรแกรม  
ใชเขียนเม่ือจบการทํางานของมีดกัดตัวท่ี 1  และตองการเปลี่ยนมีดใหมแทน 
ใชเขียนกอนบล็อกจบโปรแกรม “M30”  เพ่ือใหโตะงานและมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปจุดอางอิงหรือ 

ใชเขียนเม่ือเริ่มตนโปรแกรม 

N4  G90  G54  G00  X…   Y… 

ใชเขียนเม่ือจบการทํางานของมีดกลึงตัวท่ี 1  และตองการเปลี่ยนมีดใหมแทน

N14  G91  G28  X0  Y0  M5 
ใชเขียนกอนบล็อกคําสั่งจบโปรแกรม “M30”   

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

                           . P3                                                                                 .  P3 

                           . P2                                                                      .   P2 

                           . P1                                                           .  P1 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 5.5 

เปนคําสั่งใหโตะงานและมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปยังจุดอางอิง หรือจุด Home      

สั่งใหมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปยังจุดอางอิง หรือจุด Home)        
สั่งใหโตะงานเคลื่อนท่ีกลับไปยังจุดอางอิง หรือจุด Home)        

ะงานและมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปจุดอางอิงหรือ Home  

และตองการเปลี่ยนมีดใหมแทน 
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   5.6  คําส่ังชดเชยรัศมีมีดกัด (Tool Nose Radius Compensation

         ในการปฏิบัติงานกัดซีเอ็นซี  รัศมีของมีดกัดมีผลตอขนาดของชิ้นงาน เนื่องจากเสนทางการเคลื่อนท่ีของมีด
กัดจะยึดถือแนวทางเดินท่ีแนวศูนยกลางของมีด 
ของมีดจะมากข้ึน แตตําแหนงตางๆยังเทาเดิมตามแบบงาน จึงมีผลทําใหชิ้นงานท่ีผลิตไดมีขนาดเล็กลง ดังนั้นทุกครั้ง
ท่ีมีการกัดรูปทรงชิ้นงานจึงตองใชคําสั่งชดเชยรัศมีมีดกัด เพ่ือใหการเขียนกําหนดเสนทางการเ
ตามแบบงาน 

 

   5.7  คําส่ังยกเลิกคาชดเชยรัศมีมีดกัด 
          เม่ือการใชคําสั่งชดเชยรัศมีมีดกัดดวย 
ครั้ง ดวยคําสั่ง G40  คําสั่งนี้จะวางไวเปนคําเดียวโดดๆ หลังจากจบการทํางานดว
ชดเชยแลวแนวเสนทางการเคลื่อนท่ีของมีดกัดจะอางอิงตําแหนงท่ีแนวศูนยกลางของมีดกัด

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

                คําส่ังชดเชยรัศมีมีดกัด                                            

G41  การชดเชยรัศมีมีดกัดทางซายของเสนขอบงาน

G42  การชดเชยรัศมีมีดกัดทางขวาของเสนขอบงาน

         

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 5.6

Tool Nose Radius Compensation)  “G41, G42” 

ในการปฏิบัติงานกัดซีเอ็นซี  รัศมีของมีดกัดมีผลตอขนาดของชิ้นงาน เนื่องจากเสนทางการเคลื่อนท่ีของมีด
กัดจะยึดถือแนวทางเดินท่ีแนวศูนยกลางของมีด เม่ือขนาดมีดกัดโตข้ึนระยะทางจากของชิ้นงานไปยังแนวศูนยกลาง
ของมีดจะมากข้ึน แตตําแหนงตางๆยังเทาเดิมตามแบบงาน จึงมีผลทําใหชิ้นงานท่ีผลิตไดมีขนาดเล็กลง ดังนั้นทุกครั้ง
ท่ีมีการกัดรูปทรงชิ้นงานจึงตองใชคําสั่งชดเชยรัศมีมีดกัด เพ่ือใหการเขียนกําหนดเสนทางการเ

ชดเชยรัศมีมีดกัด (Tool Nose Radius Compensation)  “G40”
เม่ือการใชคําสั่งชดเชยรัศมีมีดกัดดวย G41 หรือ G42 เสร็จแลว จําเปนตองยกเลิกคาชดเชยรัศมีมีดกัดทุก

คําสั่งนี้จะวางไวเปนคําเดียวโดดๆ หลังจากจบการทํางานดวย G41 หรือ 
ชดเชยแลวแนวเสนทางการเคลื่อนท่ีของมีดกัดจะอางอิงตําแหนงท่ีแนวศูนยกลางของมีดกัด 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

คําส่ังชดเชยรัศมีมีดกัด                                            

การชดเชยรัศมีมีดกัดทางซายของเสนขอบงาน 

การชดเชยรัศมีมีดกัดทางขวาของเสนขอบงาน 

          รูปประโยค                                                   
G41  X….   Y….  D…..   หรือ                                    
G42  X….   Y….  D…..    

เม่ือ    X…  Y…  คือจุดเริ่มตนของการตัดเฉือน
D  คือ หมายเลขชดเชยรัศมีมีดกัด
 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

5.6, 5.7 

ในการปฏิบัติงานกัดซีเอ็นซี  รัศมีของมีดกัดมีผลตอขนาดของชิ้นงาน เนื่องจากเสนทางการเคลื่อนท่ีของมีด
เม่ือขนาดมีดกัดโตข้ึนระยะทางจากของชิ้นงานไปยังแนวศูนยกลาง

ของมีดจะมากข้ึน แตตําแหนงตางๆยังเทาเดิมตามแบบงาน จึงมีผลทําใหชิ้นงานท่ีผลิตไดมีขนาดเล็กลง ดังนั้นทุกครั้ง
ท่ีมีการกัดรูปทรงชิ้นงานจึงตองใชคําสั่งชดเชยรัศมีมีดกัด เพ่ือใหการเขียนกําหนดเสนทางการเคลื่อนท่ีของมีดกัดตรง

“G40” 
เสร็จแลว จําเปนตองยกเลิกคาชดเชยรัศมีมีดกัดทุก

หรือ G42 เม่ือยกเลิกการ

 
                                                   

                                    

คือจุดเริ่มตนของการตัดเฉือน และ        
คือ หมายเลขชดเชยรัศมีมีดกัด 
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ตัวอยางแบบงานกัดรูปทรงโดยใชคําส่ัง 
                                  
                                
 

    

 

   5.8  คําส่ังชดเชยความยาวมีดกัด  

          ในงานข้ึนรูปชิ้นงานใหเปนชิ้นงานสําเร็จไดนั้น 
มีดกัดเอ็นมิลล  ดอกเจาะ หรือดอกตาปเกลียว เปนตน เครื่องมือท้ังหมดนี้เม่ือประกอบกับชุดมีดกัดแลวจะมีความ
ยาวไมเทากัน ดังนั้น กอนจะตองทําการวัดความยาวเครื่องมือ
(Master Tool) ท่ีใชในการต้ังจุดศูนยโปรแกรม แลวนําคาความแตกตางนี้ไป ใสในสวนของชดเชยความยาวมีดใน
โหมด Tool Offset ท่ีเครื่องกัด  เม่ือเรียกใชมีดใดทํางาน จะตองใชคําสั่งชดเชยความยาวมีดดวย 
นําคาความยาวมีดมาชดเชยให เปนผลใหคว

รูปแสดงความยาวเคร่ืองมือที่มีความยาวแตกตางกัน

 

สาขา

(CNC 

100 x 50 

G42 

X30 Y0 

X100 Y50

X100  Y0

X0 Y50 

X70 Y-20X0 Y-20 

X0 Y0 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ตัวอยางแบบงานกัดรูปทรงโดยใชคําส่ัง G42,G40 ตัวอยางการเขียนโปแกรมโดยใชคําส่ัง 
N1 G91 G28 Z0 
N2 T01 M6 
N3 S1000 M3 
N4 G90 G0 X0 Y-20 
N5 G43 Z20 H01 
N6 G01 Z-5 F100 M8 
N7 G42 X30 Y0 D17 
N8 X100 
 
  

ชดเชยความยาวมีดกัด    “G43” 

ในงานข้ึนรูปชิ้นงานใหเปนชิ้นงานสําเร็จไดนั้น บางครั้งตองใชเครื่องมือตัดหลายชนิด เชน ใชมีดกัดปาดผิว  
มีดกัดเอ็นมิลล  ดอกเจาะ หรือดอกตาปเกลียว เปนตน เครื่องมือท้ังหมดนี้เม่ือประกอบกับชุดมีดกัดแลวจะมีความ

ไมเทากัน ดังนั้น กอนจะตองทําการวัดความยาวเครื่องมือตัดทุกตัวและเปรียบเทียบกับความยาวข
ท่ีใชในการต้ังจุดศูนยโปรแกรม แลวนําคาความแตกตางนี้ไป ใสในสวนของชดเชยความยาวมีดใน

เม่ือเรียกใชมีดใดทํางาน จะตองใชคําสั่งชดเชยความยาวมีดดวย 
นําคาความยาวมีดมาชดเชยให เปนผลใหความลึกท่ีข้ึนรูปมีขนาดถูกตองตรงกับท่ีเขียนโปรแกรม

รูปแสดงความยาวเคร่ืองมือที่มีความยาวแตกตางกัน 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

X100 Y50 

X100  Y0 

20 

 

รูปแสดงการกําหนดหมายเลขชดเชยความยาวเคร่ืองมือ

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 5.8 

ตัวอยางการเขียนโปแกรมโดยใชคําส่ัง G42, G40 
 N9  Y50 
 N10  X0 
 N11 Y0 
 N12  X45 
 N13  X70 Y-20 
 N14 G40 
 N15 G91 G28 Z0 M9 
 N16 M30 
  

บางครั้งตองใชเครื่องมือตัดหลายชนิด เชน ใชมีดกัดปาดผิว  
มีดกัดเอ็นมิลล  ดอกเจาะ หรือดอกตาปเกลียว เปนตน เครื่องมือท้ังหมดนี้เม่ือประกอบกับชุดมีดกัดแลวจะมีความ

ทุกตัวและเปรียบเทียบกับความยาวของมีดกัดหลัก 
ท่ีใชในการต้ังจุดศูนยโปรแกรม แลวนําคาความแตกตางนี้ไป ใสในสวนของชดเชยความยาวมีดใน

เม่ือเรียกใชมีดใดทํางาน จะตองใชคําสั่งชดเชยความยาวมีดดวย G43 ชุดควบคุมจะ
กตองตรงกับท่ีเขียนโปรแกรม 

 

รูปแสดงการกําหนดหมายเลขชดเชยความยาวเคร่ืองมือ 

109



เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

110

 

 
 
 

รูปประโยคคําส่ังชดเชยความยาวเครื่องมือ

             G43  Z…….   H…… 

Z  คือ  ระยะท่ีปลายมีดอยูเหนือจุดศูนย
โปรแกรม ท่ัวไปแลวจะกําหนดใหปลายมีดอยู
เหนือผิวงาน 20 ม.ม. 

H  คือ  หมายเลขชดเชยความยาวมีด  คา 
ต้ังแต H01  ถึง  H16  ตามจํานวนชองบรรจุมีด
ท่ีชุดปอมมีด 

หมายเหตุ   - ตองใชคําสั่งนี้ทุกครั้งภายหลังใช
คําสั่งเปลี่ยนมีด 
   5.9  คําส่ังยกเลิกคาชดเชยความยาวมีดกัด 
          เม่ือการใชคําสั่งชดเชยความยาวมีดกัดดวย 
ยกเลิกการชดเชยความยาวมีดกัด แตโดยท่ัวไปแลวผูเขียนโปรแกรมมักไมคอยใชคําสั่งนี้ เนื่องจากเม่ือใชคําสั่งกลับ
โฮม ดวยคําสั่ง  G91 G28 Z0  ระบบควบคุมจะทําการยกเลิกคาชดเชยความยาวมีดใหเอง
   510  คําส่ังกําหนดจุดศูนยโปรแกรม  
          คําสั่ง G54  ถึง  G59  เปนคําสั่งท่ีใชกําหนดตําแหนงศูนยของโปรแกรม 
ซีเอ็นซีบางงาน มีการใชจุดศูนยโปรแกรมหลายจุด
ชิ้นงานเดียวกันมีการกําหนดจุดศูนยโปรแกรมถึง
ศูนยท่ี 2 ดวย  G55  และจุดศูนยท่ี 3  ดวย  

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

จุดศูนยโปรแกรมท่ี 1 
กําหนดดวยคําสั่ง  G54 

จุดศูนยโปรแกรมท่ี 2 
กําหนดดวยคําสั่ง  G55 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 5.9, 5.10

รูปประโยคคําส่ังชดเชยความยาวเครื่องมือ 

โปรแกรม ท่ัวไปแลวจะกําหนดใหปลายมีดอยู

คือ  หมายเลขชดเชยความยาวมีด  คา H มี
ตามจํานวนชองบรรจุมีด

ตองใชคําสั่งนี้ทุกครั้งภายหลังใช

ตัวอยาง   การเขียนโปรแกรมโดยกําหนดใหมีด  
ชดเชยความยาว H01  และ T03 ใช H03 
O01 
N100  G91 G28 Z0              N230 S2000  M3
N110  T01  M06                 N240 G90  G00  X… Y…
N120  S1000  M3               N250 G43  Z20  H03  
N130  G90 G54 G00  X…Y…  N260 G01  Z
N140  G43  Z20  H01          N270 …..
N150  G01  Z0  F100           ……    
N200 ….                             N400 G91  G28  Z0  M05
N210 G91 G28 Z0 M5           N410  M30
N220 Y03 M06 

คําส่ังยกเลิกคาชดเชยความยาวมีดกัด (G49) 
เม่ือการใชคําสั่งชดเชยความยาวมีดกัดดวย G43 เสร็จแลว เม่ือตองการเปลี่ยนมีดใหม  จะใชคําสั่ง 

ยกเลิกการชดเชยความยาวมีดกัด แตโดยท่ัวไปแลวผูเขียนโปรแกรมมักไมคอยใชคําสั่งนี้ เนื่องจากเม่ือใชคําสั่งกลับ
ระบบควบคุมจะทําการยกเลิกคาชดเชยความยาวมีดใหเอง 

คําส่ังกําหนดจุดศูนยโปรแกรม  “G54, G55, G56, G57, G58, G59”  
เปนคําสั่งท่ีใชกําหนดตําแหนงศูนยของโปรแกรม (จุดศูนยของชิ้นงาน

ซีเอ็นซีบางงาน มีการใชจุดศูนยโปรแกรมหลายจุด  เพ่ือใหเกิดความสะดวกในการเขียนโปรแกรม  ดังตัวอยางในรูป
ชิ้นงานเดียวกันมีการกําหนดจุดศูนยโปรแกรมถึง 3 จุด ดังนั้นผูเขียนอาจกําหนดจุดศูนยท่ี  1  

ดวย  G56  ดังรูป 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

จุดศูนยโปรแกรมท่ี
กําหนดดวยคําสั่ง  

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

5.9, 5.10 

การเขียนโปรแกรมโดยกําหนดใหมีด  T01  ใชคา 
 

N230 S2000  M3 
N110  T01  M06                 N240 G90  G00  X… Y… 
N120  S1000  M3               N250 G43  Z20  H03   

0  X…Y…  N260 G01  Z-….  F150 
N140  G43  Z20  H01          N270 ….. 

N200 ….                             N400 G91  G28  Z0  M05 
N210 G91 G28 Z0 M5           N410  M30 

เสร็จแลว เม่ือตองการเปลี่ยนมีดใหม  จะใชคําสั่ง G49 เพ่ือ
ยกเลิกการชดเชยความยาวมีดกัด แตโดยท่ัวไปแลวผูเขียนโปรแกรมมักไมคอยใชคําสั่งนี้ เนื่องจากเม่ือใชคําสั่งกลับ

จุดศูนยของชิ้นงาน)  ในงานกัด
เพ่ือใหเกิดความสะดวกในการเขียนโปรแกรม  ดังตัวอยางในรูป

1  ดวย G54  และจุด

จุดศูนยโปรแกรมท่ี 3
กําหนดดวยคําสั่ง  G56 
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ตัวอยางการเขียนโปรแกรมดวยจุดศูนยโปรแกรม 
เม่ือกําหนดให        T01  ใชกับจุดศูนยโปรแกรม  
                         T02  ใชกับจุดศูนยโปรแกรม  
                         T03  ใชกับจุดศูนยโปรแกรม  
O222 
N100  G91 G28 Z0                     
N110  T01  M06                         
N120  S1000  M03 
N120  G90 G54 G00  X…Y…   
N130  G43  Z20  H01                 
N140  G01  Z0  F100                     
…..….       
N190……                               

 
    5.11  คําส่ังกําหนดใชพิกัด Co
            การกําหนดขนาดในโปรแกรมเอ็นซี
            1)  แบบสมบูรณ  (  Absolute Dimensions  : G90
            2)  แบบตอเนื่อง  (Incremental Dimensions  : G91
G90  : Absolute Dimensions 
 

 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ตัวอยางการเขียนโปรแกรมดวยจุดศูนยโปรแกรม 3 จุด 
ใชกับจุดศูนยโปรแกรม  G54 
ใชกับจุดศูนยโปรแกรม  G55  
ใชกับจุดศูนยโปรแกรม  G56 

N100  G91 G28 Z0                     
N110  T01  M06                         

G00  X…Y…    
N130  G43  Z20  H01                 
N140  G01  Z0  F100                     

N190……                                

N200  G91  G28  Z0  M5 
N210  T02   M06 
N220   S2000  M03 
N230  G90 G55 G00  X…Y…    
N240  G43  Z20  H02                 
N250  G01  Z0  F100                     
…..….       
N390……   

N400  G91  G28  Z0  M5
N410  T03   M06
N420   S1200  M03
N430  G90 
N440  G43  Z20  H03                 
N450  G01  Z0  F100                     
 ….      
N800  M30
 

Co-Ordinate การเคล่ือนท่ี (G90, G91) 
การกําหนดขนาดในโปรแกรมเอ็นซี   กําหนดขนาดได  2  แบบ  คือ 

Absolute Dimensions  : G90) 
Incremental Dimensions  : G91) 

 

1)  คําส่ังการวัดแบบสมบูรณ (Absolute Dimensions : G90
เปนระบบการวัดท่ีอางอิงจากจุดศูนยโปรแกรม 
datum)  เสมอ 

- ทุกๆ ตําแหนงท่ีมีดหรือโตะงานเคลื่อนท่ีไปจะอางอิงจากจุด
ศูนยโปรแกรมทุกครั้ง 

- เม่ือตองการใชระบบการวัดแบบสมบูรณ จะตองใชคําสั่ง 
G90 ทุกครั้ง และมีผลตอเนื่อง 

 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 5.11 

 

N400  G91  G28  Z0  M5 
N410  T03   M06 
N420   S1200  M03 
N430  G90 G56 G00  X…Y…    
N440  G43  Z20  H03                 
N450  G01  Z0  F100                     
….       

N800  M30 

Absolute Dimensions : G90) 
เปนระบบการวัดท่ีอางอิงจากจุดศูนยโปรแกรม (Fixed Zero 

ทุกๆ ตําแหนงท่ีมีดหรือโตะงานเคลื่อนท่ีไปจะอางอิงจากจุด

เม่ือตองการใชระบบการวัดแบบสมบูรณ จะตองใชคําสั่ง 
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G91  : Incremental Dimensions 

 
                               รูปแบบการใชงาน

G90      :  กําหนดขนาดแบบสมบรูณ์

G91      :  กําหนดขนาดแบบตอเนื่อง
X..  Z..  :   End Point 

คุณสมบัติของคําส่ัง 
  G90  และ  G91  เปนรหัสคําสั่งท่ีมีผลตลอด 

ตัวอยางการกําหนดตําแหนงโดยใชคําส่ัง 
 

            

 

 

 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 5.11

2)  คําส่ังการวัดแบบตอเนื่อง (Incremental Dimensions : G91
     เปนระบบการวัดท่ีมีลักษณะเหมือนการยายจุดศูนยตามไปดวย   

- การกําหนดจุดแรกจะวัดมาจากจุดศูนยโปรแกรม 
- จุดตอ ๆ ไปใหถือวา  จุดปจจุบันเปนจุดศูนยของจุดถัดไป
- เม่ือตองการใชระบบการวัดแบบตอเนื่อง จะตองใชคําสั่ง 

ทุกครั้ง และมีผลตอเนื่อง 
รูปแบบการใชงาน    :     N..   G90/G91 G00/G01 X..  Z..

 
  

เปนรหัสคําสั่งท่ีมีผลตลอด (Modal) 
การยกเลิกรหัสคําส่ัง 

G90  ยกเลิก  G91,    G91  

ตัวอยางการกําหนดตําแหนงโดยใชคําส่ัง  G90  และ  G91 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

5.11 

Dimensions : G91)       
เปนระบบการวัดท่ีมีลักษณะเหมือนการยายจุดศูนยตามไปดวย    

การกําหนดจุดแรกจะวัดมาจากจุดศูนยโปรแกรม  
จุดตอ ๆ ไปใหถือวา  จุดปจจุบันเปนจุดศูนยของจุดถัดไป 
เม่ือตองการใชระบบการวัดแบบตอเนื่อง จะตองใชคําสั่ง G91 

:     N..   G90/G91 G00/G01 X..  Z.. 

G91  ยกเลิก  G90 
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หมายเหตุ  : ในการเขียนโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซีทุกโปรกแกรมจะมีการใชระบบการวัดท้ังแบบสมบูรณ 
และแบบตอเน่ือง “G91” สลับกันตลอด
G91 และเม่ือใชในการเดินมีดกัดรูปทรงจะใช 

O222 
N100  G91 G28 Z0                     
N110  T01  M06                         
N120  S1000  M03 
N120  G90 G54 G00  X…Y…   
N130  G43  Z20  H01                 
N140  G01  Z0  F100                     
…..….       
N190……       
N200  G91  G28  Z0  M5 
N210  T02   M06 
N210  T02   M06 
N230  G90 G00  X…Y…    
N240  G43  Z20  H02        
N250  G01  Z0  F100       
…..….                 
N390……   
N400  G91  G28  Z0  M5 
N410  T03   M06 
N420   S1200  M03 
N430  G90 G00  X…Y…       
…….   
N790  G91  G28  Z0  M05      
N800  M30                       

 

 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

สลับกันตลอด เชน เม่ือสั่งใหมีดกัดเลื่อนกลับไปท่ีจุดเปลี่ยนเครื่องมือหรือจุดอางอิง จะใช 
และเม่ือใชในการเดินมีดกัดรูปทรงจะใช G90 ดังตัวอยาง 

G28 Z0                      
N110  T01  M06                          

G54 G00  X…Y…    
N130  G43  Z20  H01                  
N140  G01  Z0  F100                      

N790  G91  G28  Z0  M05       

  

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 5.11 

“G90”  
เชน เม่ือสั่งใหมีดกัดเลื่อนกลับไปท่ีจุดเปลี่ยนเครื่องมือหรือจุดอางอิง จะใช 
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6. รายละเอียดและรูปแบบการใชงานของคําสั่งพื้นฐาน M (M Function) นของ ํ สั่งพ้ืนฐ น
    การทํางานของคําส่ัง M Code 
    คําสั่ง  M  เปนคําสั่งสําหรับอุปกรณชวยในการทํางานใ ทํางาน รือ ยุดทํางาน
ทํางานไดสมบูรณข้ึน คําสั่ง M  มีตั้งแต M00
    6.1  คําส่ังหยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเ ิลสต ท   
           คําสั่งน้ีใชเม่ือตองการหยุดการทางานอยางอั โนมั ิชั่วค าว เพ่ือ วจสอบขนาดงาน วจสอบเครื่องมือ
ตัด หรือเอาเศษโลหะออก  

- ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบรรทัด 
- การทํางานอยางอัตโนมัติของเครื่องจะ ยุดทุกครั้งเม่ืออานคาสั่ง 
- คําสั่ง M00 นี้ จะยกเลิกการทํางานของคําสั่ง 
- เม่ือตองการทํางานตอใหกดปุม “Cycle Start”

                   ตัวอยางการเขียนโปรแกรม
              N100  G91  G28  Z50   
              N110  M00   
              N120  T05  M06 

   6.2  หยุดโปรแกรมดวยปุมออฟช่ันสตอบ 
         คําสั่งนี้ใชเม่ือตองการหยุดการทํางานอยางอั โนมั ิชั่วค าว เพ่ือ วจสอบขนาดงาน วจสอบเค ื่องมือ ัด 
หรือเอาเศษโลหะออก แตเปนการหยุดอยางมีเง่ือนไข 

- ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบรรทัด 
- เม่ือตองการใหหยุดการทํางานชั่วขณะใ กดปุม 

“Cycle Start”   
- คําสั่ง M01 นี้ จะยกเลิกการทํางานของคําสั่ง 
- เม่ือตองการทํางานตอเนื่องโดยไมหยุดท่ีคําสั่ง 
- ถาไมกดปุม “Optional Stop” 

                  ตัวอยางการเขียนโปรแกรม
              N100  G91  G28   Z00    
              N110  M01   
              N120  T05  M06 

หลักสูต
สาขา ชางค บ ุมเ ื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูต  

หัวขอวิชา  การเขียนโป ก ม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 6.1, 6.2

ยละเอียดและรูปแบบก ใชง        

เปนคําสั่งสํา ับอุปก ณชวยในการทํางานใหทํางานหรือหยุดทํางาน    เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  
M00–M99 ในบทนี้จะแสดงเฉพาะคําสั่ง M ท่ีใชงานเปนพ้ืนฐานท่ัวๆ ไป

ําส่ังหยุด ป แกรม จะทําง นตอเม่ือกดไซเคิลสตารท   “M00” 
คาสั่งนี้ใชเม่ือ องกา ยุดกา ทํางานอยางอัตโนมัติชั่วคราว เพ่ือตรวจสอบขนาดงาน วจสอบเครื่องมือ

 
การทํางานอยางอัตโนมัติของเครื่องจะหยุดทุกครั้งเม่ืออานคําสั่ง M00 

นี้ จะยกเลิกการทางานของคําสั่ง M03, M04, M08 และ คําสั่ง S ดวย  
“Cycle Start”   

ตัวอยางกา เขียน ป แกรม 

หยุด ป แกรมด ยปุมออฟช่ันสตอบ (Optional stop)  “M01” 
คําสั่งนี้ใชเม่ือ องการ ยุดการทางานอยางอัตโนมัติชั่วคราว เพ่ือตรวจสอบขนาดงาน ต วจสอบเค ื่องมือ ัด 

รือเอาเศษโล ะออก เปนการ ยุดอยางมีเง่ือนไข  
 

เม่ือ องกา ใ  ยุดกา ทางานชั่วขณะใหกดปุม “Optional Stop”  และเม่ือตองกา ทางาน อใ กดปุม 

นี้ จะยกเลิกการทางานของคําสั่ง M03, M04, M08 และ คําสั่ง S ดวย  
เม่ือ องการทํางาน อเนื่องโดยไมหยุดท่ีคําสั่ง M01 ใหปลดปุม “Optional Stop” ออก

 เม่ือทํางานมาถึงคําสั่ง M01  เครื่องจะไมหยุดการทํางาน
ตัวอยางกา เขียน ป แกรม 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

6.1, 6.2 

     

เพ่ือเสริมใหคําสั่ง  G  สามารถ
ท่ีใชงานเปนพ้ืนฐานท่ัวๆ ไป 

คาสั่งนี้ใชเม่ือ องกา ยุดกา ทางานอยางอั โนมั ิชั่วค าว เพ่ือ วจสอบขนาดงาน ตรวจสอบเครื่องมือ

คําสั่งนี้ใชเม่ือ องการ ยุดการทางานอยางอั โนมั ิชั่วค าว เพ่ือ วจสอบขนาดงาน ตรวจสอบเครื่องมือตัด 

ละเม่ือ องการทํางานตอใหกดปุม 

ออก 
เค ื่องจะไมหยุดการทางาน 
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   6.3  คําส่ังส้ินสุดโปรแกรมหรือจบ ป แกรม   
          เปนคําสั่งจบโปรแกรม กา ทางาน บบอั โนมั ิ 
หลอดไฟ “Cycle Start”  จะดับลง ละ ลอดไฟ 

- คําสั่ง M02  นี้ จะไมทํางาน ้ําวัฏจัก เดิมเม่ือจบโป ก ม 
- ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบร ทัดสุดทายขอ

           ตัวอยางการเขียน ป แกรม
              N100  G91  G28  X0  Y0 
              N110  G91  G28  Z0 
              N120  M02 
 
   6.4  คําส่ังควบคุมการหมุนของเพลากัดใหหมุนต มเข็มน ฬิก

M03 : Spindle clockwise rotation

 

   6.5  คําส่ังควบคุมการหมุนของเพลากัดใหหมุนท นเข็มน ฬิก
M04 : Spindle counterclockwis
rotation 

 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิช
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ําส่ังส้ินสุด ป แกรมห ือจบโปรแกรม   “M02” 
เปนคาสั่งจบโป ก ม การทํางานแบบอัตโนมัติ  ทุกอยางจะถูกปดหมดและยกเลิก ะบบควบคุมเอ็น ี 

จะดับลง และหลอดไฟ “Program End” จะสวางข้ึน 
นี้ จะไมทํางานซํ้าวัฏจักรเดิมเม่ือจบโปรแกรม  

ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบรรทัดสุดทายของโปรแกรม  
อยางกา เขียนโปรแกรม 

N100  G91  G28  X0  Y0   
 

ําส่ัง บ ุมกา หมุนของเพลากัดใหหมุนตามเข็มนาฬิกา  “M03” 
M03 : Spindle clockwise rotation   M03   เปนคําสั่งควบคุมการหมุนของเพลากัดใหหมุนตามเข็มนาฬิกา

-  ใชรวมกับคําสั่งกําหนดความเร็วเพลากัด 
-  คําสั่งนี้ใชเขียนภายหลังจากเปลี่ยนเครื่องมือ ลว

ตัวอยางการเขียนโปรแกรมคําสั่ง G03 
N10  T01  M06 
N10  S1500   M03 
 

ําส่ัง บ ุมกา หมุนของเพลากัดใหหมุนทวนเข็มนาฬิกา  “M04” 
M04 : Spindle counterclockwise M04   เปนคําสั่งควบคุมการหมุนของเพลากัดใหหมุนทวนเข็มนาฬิกา

- ใชรวมกับคําสั่งกําหนดความเร็วรอบเพลากัด 
- คําสั่งนี้ใชเขียนภายหลังจากเปลี่ยนเครื่องมือ ลว

ตัวอยางการเขียนโปรแกรมคําสั่ง G04 
N10  T02   M06 
N20  S1200   M04   
 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอ ิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

หัส ิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 6.3, 6.4, 6.5 

ทุกอยางจะถูกปด มด ละยกเลิกระบบควบคุมเอ็นซี 

เปนคําสั่งควบคุมกา มุนของเพลากัดใหหมุนตามเข็มนาฬิกา 
ใชรวมกับคําสั่งกํา นดความเร็วเพลากัด  
คําสั่งนี้ใชเขียนภาย ลังจากเปลี่ยนเครื่องมือแลว 

 

เปนคําสั่งควบคุมการ มุนของเพลากัดใหหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
ใชรวมกับคําสั่งกํา นดความเร็ว อบเพลากัด  
คําสั่งนี้ใชเขียนภาย ลังจากเปลี่ยนเครื่องมือแลว 
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   6.6  คําส่ังใหเพลางานหยุดหมุน  “M05”
M05   เปนคําสั่งใหเพลากัดหยุดหมุน 
- ใชเม่ือตองการหยุดเพลากัดเพ่ือวัด ตรวจสอบ
   ขนาด      
- ใชเม่ือตองการเปลี่ยนเครื่องมือใหม  
- ใชเม่ือจบการทํางาน 
 

   6.7  คําส่ังเปล่ียนเครื่องมือ  “M06” 
M06  เปนคําสั่งใชในการเปลี่ยนเครื่องมืออยาง
อัตโนมัติ 
- ใชรวมกับคําสั่งเรียกมีดกัดทํางาน (T… …)
- คําสั่งนี้ใชเขียนภายหลังจากเพลากัดเคลื่อนท่ีกลับไป
ท่ีจุดอางอิง และเพลากัดหยุดหมุนแลว  
 

   6.8  คําส่ังเปดสารหลอเย็น  “M08” 
    คําส่ัง  M08 

- กอนการทํางานผูควบคุมเครื่องจะตองเปดสวิทชบนแผงควบคุมใหอยูในตําแหนง 
- เปนคําสั่งเปดสารหลอเย็นอยางอัตโนมัติ
- ใชเขียนรวมอยูในบล็อกท่ีตองการหลอเย็น 

   ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
       N10   G00  X50  Z2 
       N20   G01  Z-10   M08 
 
 
 
 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 6.6, 6.7, 6.8

“M05” 

ใชเม่ือตองการหยุดเพลากัดเพ่ือวัด ตรวจสอบ  
ตัวอยางการเขียนคําสั่ง M06 

N90  T01  M06        เรียกใชเครื่องมือ
N100  S800  M03     เพลากัดหมุนตามเข็มฯ
N…  … 
N...  …                     โปรแกรมการตัดเฉือน

       N… … 
       N240  G91  G28   Z0  M05          
          

 
ใชในการเปลี่ยนเครื่องมืออยาง

(T… …)  
เพลากัดเคลื่อนท่ีกลับไป

ตัวอยางการเขียนคําสั่ง M06 
N100  G91 G28 Z0 M05      N120 G00 Z100  M09 
N101  T02  M06                N121 G91 G28 Z0 M5
N102 S1000 M03               N122 T03 M06
N103 ……………….                N124 S1500  M03
N104 ………………                 N125 ………………
 

 

กอนการทํางานผูควบคุมเครื่องจะตองเปดสวิทชบนแผงควบคุมใหอยูในตําแหนง “ON” 
เปนคําสั่งเปดสารหลอเย็นอยางอัตโนมัติ 
ใชเขียนรวมอยูในบล็อกท่ีตองการหลอเย็น และจะมีผลตอเนื่อง 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

6.6, 6.7, 6.8 

เรียกใชเครื่องมือ 
เพลากัดหมุนตามเข็มฯ  800  rpm 

โปรแกรมการตัดเฉือน 

        เพลากัดหยุดหมุน   

N100  G91 G28 Z0 M05      N120 G00 Z100  M09  
N101  T02  M06                N121 G91 G28 Z0 M5 
N102 S1000 M03               N122 T03 M06 
N103 ……………….                N124 S1500  M03 

N125 ……………… 

“ON”  
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   6.9  คําส่ังปดสารหลอเย็น  “M09”
    คําส่ัง  M09 

- เปนคําสั่งปดสารหลอเย็น 
- ใชกอนหยุดการทํางานเพ่ือใหสารหลอเย็นไมตกคางในชิ้นงานและมีดกัด

   ตัวอยางการเขียนโปรแกรม 
       N10   G00  X50  Z2 
       N20   G01  Z-100   M08 
       N…. 
       N130   G00  X100  Z50  M09
 
   6.10  คําสั่ง Spindle Orientation
          การสงถายการหมุนและสงกําลังใหเพลากัดและ 
ไดนั้น ตองใหลิ่มท่ีติดต้ังอยูท่ีสวนปลายของเพลากัดจะขบกับรองลิ่มของ 
  

 

 

 

 

       กอนการเปลี่ยนมีดทุกครั้งจะตองสั่งใหเพลากัดหมุนขยับเล็กนอย เพ่ือใหลิ่มของเพลากัดมาอยูในตําแหนงตรง
กับรองลิ่มของ Tool Holder ท่ีบรรจุอยูในแมกกาซีน

หมายเหตุ : ในทางปฏิบัติมักไมใชคําสั่ง 
ในตําแหนงตรงกันกับรองลิ่มของ Tool Holder
ดวยคําสั่ง M06 ดังนั้นจึงนิยมใชคําสั่ง 

 

 

สาขา

(CNC 

ภาพแสดงตาํแหนงลิ่มบนเพลากัดตรงกับ 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

“M09” 

 
ใชกอนหยุดการทํางานเพ่ือใหสารหลอเย็นไมตกคางในชิ้นงานและมีดกัด  

M09 

Spindle Orientation (M19) 
การสงถายการหมุนและสงกําลังใหเพลากัดและ Tool Holder  หมุนไปดวยกัน และสามารถตัดเฉือนชิ้นงาน

ไดนั้น ตองใหลิ่มท่ีติดต้ังอยูท่ีสวนปลายของเพลากัดจะขบกับรองลิ่มของ Tool Holder   

กอนการเปลี่ยนมีดทุกครั้งจะตองสั่งใหเพลากัดหมุนขยับเล็กนอย เพ่ือใหลิ่มของเพลากัดมาอยูในตําแหนงตรง
ท่ีบรรจุอยูในแมกกาซีน จึงจะทําการเปลี่ยน Tool ได คําสั่งท่ีใช คือ  

ในทางปฏิบัติมักไมใชคําสั่ง M19 ในการเขียนโปรแกรม  เนื่องจากการหมุนใหลิ่มของเพลากัดหมุนมาอยู
Tool Holder นั้น เปนการทํางานในข้ันตอนหนึ่งของคําสั่งเปลี่ยนมีดอยางอัตโนมัติ 

ดังนั้นจึงนิยมใชคําสั่ง M06 เพ่ือเปลี่ยน Tool อยางอัตโนมัติ ดังนี้  

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

Tool Holder 

มีดกัด 

ภาพแสดงตาํแหนงลิ่มบนเพลากัดตรงกับ Tool Holder 

ภาพแสดงการจับยึด Tool Holder 

 N….   T… …  M06

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 6.9, 6.10 

หมุนไปดวยกัน และสามารถตัดเฉือนชิ้นงาน
Tool Holder                            

กอนการเปลี่ยนมีดทุกครั้งจะตองสั่งใหเพลากัดหมุนขยับเล็กนอย เพ่ือใหลิ่มของเพลากัดมาอยูในตําแหนงตรง
ได คําสั่งท่ีใช คือ  M19  

ในการเขียนโปรแกรม  เนื่องจากการหมุนใหลิ่มของเพลากัดหมุนมาอยู
นั้น เปนการทํางานในข้ันตอนหนึ่งของคําสั่งเปลี่ยนมีดอยางอัตโนมัติ 

 

 

ตําแหนงล่ิมเพลา
กัดกับรองล่ิม
Tool Holder 
ตองตรงกนั 

เพลากัด 

Tool Holder เขากับเพลากัด 

N….   T… …  M06 
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   6.11  คําส่ังส้ินสุดโปรแกรมหรือจบโปรแกรม   
           เปนคําสั่งจบโปรแกรม การทํางานแบบอัตโนมัติ 
หลอดไฟ “Cycle Start”  จะดับลง และหลอดไฟ 

- คําสั่ง M30  นี้ จะหยุดการทํางานของโปรแกรม และระบบ 
เพ่ือเริ่มตนเตรียมพรอมทํางานใหม 

- เม่ือผูควบคุมกดปุม   “Cycle Start”
- ใชเขียนคําเดียวโดดๆ ในบรรทัดสุดทายของโปรแกรม 

 
                                         ตัวอยางการเขียนโปรแกรม
                       O3333 
              N100  G91  G28  Z0                        
              N110  T01  M06                              
              N120  S1000  M03                           
              N130  G90  G54  G00  X…. Y…           
              N140  G43  Z20  H01                       
              N150  G01  Z-….   F…..  M08
             ……………… 
              …………….. 
              N470  G91  G28  Z0  M09
              N480  G91  G28  X0  Y0  M05
              N490  M30 
 
 
 
 
 
 
 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 6.

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 

N100  G91  G28  Z0                         
                             

N120  S1000  M03                            
N130  G90  G54  G00  X…. Y…            
N140  G43  Z20  H01                        

….   F…..  M08 

N470  G91  G28  Z0  M09 
N480  G91  G28  X0  Y0  M05 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

6.11 

ทุกอยางจะถูกปดหมดและยกเลิกระบบควบคุมเอ็นซี 

จะสั่งใหกลับมาเริ่มตนโปรแกรมเดิม
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7. การเขียนโปรแกรมซีเอ็นซี

     โปรแกรมเอ็นซี (NC Program) 
เง่ือนไขการทํางานเรียงลําดับข้ันตอนการทํางานขององคป ะกอบ างๆของเครื่องมือกล ีเอ็น ี ึ่งเม่ือปอนเขาใน
ระบบควบคุมซีเอ็นซี (CNC Controller
ทํางานไดตามข้ันตอนท่ีกําหนดไว 

     7.1  วิธีการเขียนโปรแกรมเอ็นซี
           วิธีการเขียนโปรแกรมซีเอ็น ี 
           1)  วิธีแมนวล (Manual Programming
           2)  วิธีแบบอัตโนมัติ (Automatic Programming

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

สาขา

(CNC 

แบบอตัโนมตัิ 
(Automatic Programming) (

หัวขอวิช
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

) หรือโปรแกรมงาน (Part Program) คือชุดคําสั่งเอ็น ีซึ่งป ะกอบดวยคําสั่งและ
เง่ือนไขการทํางานเรียงลําดับข้ันตอนการทํางานขององคประกอบตางๆของเครื่องมือกลซีเอ็น ี ึ่งเม่ือปอนเขาใน

CNC Controller) แลว   ระบบควบคุมซีเอ็นซี สามารถประมวลผล ละสั่งการใหเค ื่องมือกล

กา เขียน ป แกรมเอ็นซี   
วิธีการเขียนโป ก ม ีเอ็นซี สามารถเขียนได 2 วิธี คือ 

Manual Programming)  
Automatic Programming) โดยใช Cad-Cam 

1) วิธีแมนวล (Manual Programming
  เปนการเขียนแผนการข้ึน ูป เสนทางการ

เคลื่อนท่ีมีดกัด และเขียนโป ก มเอ็น ีลงบน
แบบฟอรม จากนั้นจึงนําโป ก มมาปอนบน
แผนบันทึกขอมูลหรือปอนโดย งบนเค ื่องจัก  
 
 2) วิธีแบบอัตโนมัติ 
Programming) โดยใช 

เปนการสรางโปร ก มเอ็น ีบนคอมพิวเตอ 
โดยใช Cad-Cam หรือ 
จากนั้นนําโปรแกรมมาปอนเขาเครื่องจัก   
 
 
 
 
 
 
 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

แบบแมนวล 

(Manual Programming) 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอ ิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

หัส ิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 7.1 

คือชุดคาสั่งเอ็นซีซึ่งประกอบดวยคําสั่งและ
เง่ือนไขการทํางานเรียงลําดับข้ันตอนการทํางานขององคป ะกอบ างๆของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ซ่ึงเม่ือปอนเขาใน

ลว   ะบบควบคุมซีเอ็น ี สามารถป ะมวลผลและสั่งการใหเครื่องมือกล

Manual Programming)  
เปนการเขียนแผนการข้ึนรูป เสนทางการ 

เคลื่อนท่ีมีดกัด ละเขียนโปรแกรมเอ็นซีลงบน
บบฟอรม จากนั้นจึงนําโปรแกรมมาปอนบน
ผนบันทึกขอมูล รือปอนโดยตรงบนเครื่องจักร  

ิธีแบบอัต นมัติ (Automatic 
โดยใช Cad-Cam 

เปนการสรางโปรแกรมเอ็นซีบนคอมพิวเตอร 
หรือ Software Milling CNC  

จากนั้นนําโป ก มมาปอนเขาเครื่องจักร   
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   7.2  รูปแบบการเขียนโปรแกรมงานกั
    ในการเขียนโปรแกรมซีเอ็นซีท่ัวไป จะมีรูปแบบกําหนดเปน ูปแบบท่ีแนนอน 
รูปแบบท่ี 1  :  รูปแบบเริ่มตนโปรแกรม        
N10   G90 G80  G49  G40               
N20   G91G28   Z0                        
N30   T… … M06                           
N40   S… … … …   M03                   
N50  G90 G54  G00  X… Y…            
สมบูรณ 
N60  G43  Z…   H…                       
N70  G01  Z-….  F….  M08 
…..                                             ข้ึนรูปงานตาม บบ
N190  G00  Z100  M05  M09          
รูปแบบท่ี 2  :   รูปแบบส้ินสุดการทํางานของเ ื่องมือตัด   
N200  G91  G28  Z0                      
แบบตอเนื่อง 
N210  M01                                  
รูปแบบท่ี 3  :   รูปแบบเริ่มตนการทํางานของเ ื่องมือตัดใหม   
N220  T… … M06                          
N230  S… … … M03                       
N240  G90  G00  X… Y…                
N250  G43  Z… …  H… …                
N260  G01   Z-…   F….  M08 
……..                                           
N390  G00  Z100  M05  M09          
รูปแบบท่ี 4  :   รูปแบบจบโปรแกรม   (
N100  G91  G28  Z0                      
N110  G91  G28  X0  Y0                 
N120  M30                                 จบโป ก ม

 หมายเหตุ  :   รูปแบบท่ี 2 และ 3 สามา ถทําซํ้าๆกันไดหลาย ั้ง ต มจําน นมีดกัดท่ีใช

หลักสูต
สาขา ชางค บ ุมเ ื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูต  

หัวขอวิชา  การเขียนโป ก ม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 7.2

ูปแบบกา เขียน ป แกรมง นกัดซีเอ็นซี 
ในกา เขียน ป แกรมซีเอ็นซีท่ั ไป จะมีรูปแบบกําหนดเปนรูปแบบท่ีแนนอน 4 รปูแบบ คือ

ูปแบบเ ิ่มตน ป แกรม        (ใชเปนสวนเริ่มตนโปรแกรม) 
  ยกเลิกการชดเชย ยกเลิกวัฏจักร และใชระบบการวัด บบสมบูรณ

                        ใหมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ ระบบวัด บบ อเนื่อง
                           เปลี่ยนมีดกัด 

  กําหนดความเร็วรอบ ท่ี S… รอบ/นาที และใหมีดกัด มุน ามเข็มนาฬิกา
      ใชจุดศูนยโปรแกรม G54 เคลื่อนท่ีเร็วท่ี X…  Z… ระบบการวัด บ

Z…   H…                       ชดเชยความยาวมีดกัด    

ข้ึนรูปงานตามแบบ 
N190  G00  Z100  M05  M09          เลื่อนมีดใหพนชิ้นงานท่ี Z100  หยุดเพลางานและปดสาร ลอเย็น

ูปแบบส้ินสุดกา ทํางานของเครื่องมือตัด   (ใชจบการทํางานของมีดตัวท่ี 
N200  G91  G28  Z0                      ใหมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ ระบบการวัด

N210  M01                                  หยุดการทํางานชั่วขณะดวย  M01 : Optional Stop
ูปแบบเ ิ่มตนกา ทํางานของเครื่องมือตัดใหม   (ใชเริ่มทํางานดวยมีดตัวท่ี 

N220  T… … M06                          เปลี่ยนมีดกลึง 
N230  S… … … M03                       กําหนดความเร็วตัดคงท่ี S… รอบ/นาที และใหมีดกัด มุน ามเข็มนาฬิกา

เคลื่อนท่ีเร็วมาท่ี X…  Y…  ใชระบบการวัดแบบสมบูรณ
N250  G43  Z… …  H… …                ชดเชยความยาวมีดกัด    

                               ข้ึนรูปงานตามแบบ 
N390  G00  Z100  M05  M09          เลื่อนมีดกัดใหพนชิ้นงานท่ี Z100  หยุดเพลางานและปดสาร ลอเย็น

(ใชเม่ือตองการจบการทํางาน) 
N100  G91  G28  Z0                      ใหมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ 
N110  G91  G28  X0  Y0                 ใหแทนโตะงานเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ

จบโปรแกรม 

สามารถทําซํ้าๆกันไดหลายครั้ง ตามจํานวนมีดกัดท่ีใช 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

7.2 

ปแบบ คือ 

ยกเลิกการชดเชย ยกเลิกวัฏจัก  ละใชระบบการวัดแบบสมบูรณ 
ใหมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ ระบบวัดแบบตอเนื่อง 

นาที ละใหมีดกัดหมุนตามเข็มนาฬิกา 
ะบบการวัดแบบ

ยุดเพลางาน ละปดสารหลอเย็น 
ใชจบกา ทําง นของมีดตัวท่ี 1) 

ใหมีดกัดเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ ระบบการวัด

M01 : Optional Stop 
ใชเ ิ่มทําง นดวยมีดตัวท่ี 2) 

กัดหมุนตามเข็มนาฬิกา 
ใชระบบการวัด บบสมบูรณ 

ยุดเพลางาน ละปดสารหลอเย็น 

ใหแทนโ ะงานเคลื่อนท่ีกลับไปท่ีจุดอางอิงอยางอัตโนมัติ 
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8. การวางแผนลําดับขั้นตอนการเขียนโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซีเขียนโป แก มง นกั
การวางแผนในการผลิตชิ้นงานใหไดต งตาม บบงานกาหนดในงานกัด ีเอ็น ีนั้น บงออกเปน 

        สวนท่ี 1  :  การวางแผนการเขียนโป ก มงานกัดซีเอ็น ี
        สวนท่ี 2  :  การวางแผนการปฏิบัติงานกับเค ื่องกัด ีเอ็น ี
     8.1  สวนท่ี 1 : การวางแผนกา เขียน ป แกรมง นกั
           การวางแผนการเขียนโปรแก มงานกัดซีเอ็น ี มีลาดับข้ันตอนดังนี้
           8.1.1 การเขียนแผนข้ันตอนกา ข้ึน ูปช้ินง น

          เปนข้ันตอนศึกษาแบบสั่งงาน
สุดทายเปนผลิตภัณฑสําเร็จ เชน กัดปาดหยาบ  กัดรูปท ง ยาบ  กัดละเอียด ละเจาะ ู เปน น 

          นอกจากกําหนดข้ันตอนการข้ึน ูป ลว 
การข้ึนรูป และเลือกใชความเร็วตัด  ความเร็ว อบ ความลึก ละอัต าปอนใหเ มาะสมกับข้ัน อน างๆในกา ข้ึนรูป
อีกดวย ขอมูลตางๆ เหลานี้ จะนํามาใสลงในรูปตารางข้ันตอนก

ง
 

 
 
 
 

ลําดับ การทํางาน ความเร็ว อบ
รอบ

สาขา

(CNC 

แบบงาน (Drawing)

หัวขอวิช
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ก งแผนลําดับข้ันต
การวาง ผนในการผลิตชิ้นงานใหไดตรงตามแบบงานกําหนดในงานกัดซีเอ็นซีนั้นแบงออกเปน 

การวาง ผนการเขียนโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี 
การวาง ผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี 

กา งแผนการเขียนโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี 
การวาง ผนการเขียนโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี มีลําดับข้ันตอนดังนี้ 

เขียนแผนข้ันตอนการข้ึนรูปช้ินงานตามแบบงาน (Drawing) 
เปนข้ันตอนศึกษาแบบสั่งงาน  แลวนํามาเขียนเปนแผนข้ันตอนในการข้ึน ูป

สุดทายเปนผลิตภัณฑสําเร็จ เชน กัดปาดหยาบ  กัดรูปทรงหยาบ  กัดละเอียด และเจาะรู เปน น 
นอกจากกํา นดข้ันตอนการข้ึนรูปแลว   ยังตองเลือกใชชนิดของเครื่องมือ ัดใหเหมาะสมกับข้ัน อน

ข้ึนรูป ละเลือกใชความเร็ว ัด  ความเร็วรอบ ความลึก และอัตราปอนใหเหมาะสมกับข้ัน อน างๆในกา ข้ึนรูป
จะนํามาใสลงในรูปตารางข้ันตอนการข้ึนรูป ดังนี้ 

ตัวตัวอยางแบบฟอรมการเขียนขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงาน ิ้นง น

 
 

 

วามเร็วรอบ 
รอบ/นาท ี

อัตราปอน 
ม.ม./นาท ี

เครื่องมือตัด
No. มีดกัด ชนิดมีด No. 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอ ิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

หัส ิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 8.1 

การวาง ผนในการผลิตชิ้นงานใหไดต งตาม บบงานกาหนดในงานกัด ีเอ็น ีนั้น บงออกเปน 2 สวนดังนี้ 

ลวนํามาเขียนเปน ผนข้ันตอนในการข้ึนรูป ต้ังแตเริ่มจนถึงข้ันตอน  
สุดทายเปนผลิตภัณฑสําเร็จ เชน กัดปาดหยาบ  กัดรูปท ง ยาบ  กัดละเอียด ละเจาะรู เปนตน  

ยังตองเลือกใชชนิดของเครื่องมือตัดใหเหมาะสมกับข้ันตอน 
ข้ึนรูป ละเลือกใชความเร็ว ัด  ความเร็ว อบ ความลึก ละอัต าปอนใหเ มาะสมกับข้ันตอนตางๆในการข้ึนรูป

เขียนแผนข้ันตอนก ข้ึน

เ รื่องมือตัด 
No. ชดเชย H No. ชดเชย D 

  
  
  

(พื้นที่ว่างให้ครูฝึกใส่แบบงานสำหรับฝึกปฏิบัติ)
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8.1.2  การเลือกใชความเร็วตัด ค มเ ็ว อบ ค มลึก และอัต ปอน
         การเลือกใชความเร็วตัด ความลึก ละอัต าปอนในงานกัด ีเอ็น ีนั้น

และความเขาใจในองคประกอบท่ีเปนเง่ือนไขในการ ัดเฉือน ไดแก 
ตัด ความลึก และอัตราปอนในการกัด โดยมีหลักเกณฑการพิจารณาดังนี้

ชนิดวัสดุงาน ชนิดของวัสดุทําเคร่ืองมือตัด 
ออน ออน (เหล็กรอบสูง) 
ออน แข็ง (คารไบด) 
แข็ง ออน (เหล็กรอบสูง) 
แข็ง แข็ง (คารไบด) 

 
 

ความเร็วตัด
ชนิดมีดกัด ชนิดของมดีกัด  เหล็กไมผสม 

      
700

มีดกัดตั้ง 
ความกวาง
รอยกัด ถึง 
60 ม.ม. 

                   
งานปาดผิว
ละเอียด ความลึก 
ถึง  1  ม.ม. 

V 22 .. 24
 
u 80..100

งานปาดผิวหยาบ 
ความลึก  
ถึง 8 ม.ม. 

V 16 .. 18
 
u 

 
งานปาดผิว
ละเอียด ความลึก 
ถึง  1  ม.ม. 

V 180..240
 
u 240..280

งานปาดผิวหยาบ 
ความลึก  
ถึง 8  ม.ม. 

V 130..170
 
u 90…120

ตัวอยางท่ี 1 ตองการกัดบาฉากท่ีความลึก 
เสนผานศูนยกลาง 30 ม.ม. จงหาคาความเ ็
    จากตาราง ในงานกัดหยาบ เลือกใชคาความเร็ว ัด 
นาที และในงานกัดละเอียด เลือกใชคาความเร็ว ัด 

หลักสูต
สาขา ชางค บ ุมเ ื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูต  

ตัวอยาง ตารางมาตรฐ น มเ ็วตัด

หัวขอวิชา  การเขียนโป ก ม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 8.1

เลือกใชค มเ ็วตัด ความเร็วรอบ ความลึก และอัตราปอน 
การเลือกใชความเร็ว ัด ความลึกและอัตราปอนในงานกัดซีเอ็นซีนั้น   ผูเขียนโป ก ม องมีความ ู

ละความเขาใจในองคป ะกอบท่ีเปนเง่ือนไขในการตัดเฉือน ไดแก ชนิดของวัสดุงาน  ชนิดของวัสดุท่ีใชทําเค ื่องมือ
ัด ความลึก ละอัต าปอนในการกัด โดยมีหลักเกณฑการพิจารณาดังนี้ 

ความเร็วตัด  การขึ้นรูป ความลึก อัตราปอน
ตํ่า  หยาบ มาก 
สูง  ละเอียด นอย 
ตํ่า     
สูง     

มเร็วตัด V (ม./นาที)   อัตราปอน u (ม.ม./นาที) 
เหล็กไมผสม    
      ถึง 
700 N/mm 

เหล็กผสม     
      ถึง 
750 N/mm 

เหล็กผสม     
      ถึง 
1000N/mm 

เหล็กหลอ 
ถึง 

180 HB 

โลหะเบ

มีดกัดชนิดเหล็กรอบสูง (High Speed Steel)
22 .. 24 18..20 16…18 18…20 160..180

    
80..100 60..80 45…55 90…110 80…100
16 .. 18 14…16 12…14 14…16 80..100

    
25…30 20…25 10…15 30…40 40…50

มีดกัดชนิดโลหะแข็ง (Carbide) 
180..240 140..170 90…110 150..180 1200

    
240..280 180..240 150..180 270..330 240..300
130..170 110..130 70…90 110…140 500…900

    
90…120 80…100 40…60 120..160 160..200

องการกัดบาฉากท่ีความลึก 5 ม.ม. วัสดุงานคือ เหล็กหลอ วัสดุมีดกัดคือ โลหะแข็ง 
มเร็วตัดและอัตราปอนในงานกัดหยาบและกัดละเอียด
าความเร็วตัด 110 – 140 เมตร/นาที และใชอัตราปอน 

าความเร็วตัด 150 – 180 เมตร/นาที และใชอัตราปอน 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ต งม ต ฐานความเร็วตัด และอัตราปอน สําหรับมีดกัดเอ็นมิลล

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

8.1 

ผูเขียนโปรแกรมตองมีความรู 
ชนิดของวัสดุท่ีใชทําเครื่องมือ-

อัตราปอน ความเร็วตัด 
มาก ตํ่า 
นอย สูง 

 
 

ลหะเบา ทองแดงผสม 

(High Speed Steel) 
160..180 50…60 

  
80…100 110…140 
80..100 30…40 

  
40…50 45…60 

1200 170…240 
  

240..300 330..420 
500…900 90…160 

  
160..200 180..240 

วัสดุงานคือ เหล็ก ลอ วัสดุมีดกัดคือ โล ะแข็ง (คารไบด)  ขนาด
ละกัดละเอียดจากตาราง  

นาที ละใชอั าปอน 120 -160 ม.ม./
นาที ละใชอัต าปอน 270 - 330 ม.ม./นาที 

สําห ับมีดกัดเอ็นมิลล 
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  การคํานวณหาความเร็วรอบ     

         ในงานกัดซีเอ็นซี จําเปนตองนําคาความเร็ว ัดท่ี าไดจาก า าง
สําหรับมีดกัดเอ็นมิลล มาคํานวณหาคาความเร็ว อบเพลากัด เพ่ือนําไปใชในโป ก ม ีเอ็น ี
ความเร็วรอบไดจากสูตรดังนี้ 

 
 
 
 
 
ตัวอยางท่ี 2  จากตัวอยางท่ี 1  จงคานวณ าความเ ็ว อบในงานกัด ยาบ ละงานกัดละเอียด เม่ือใชมีดกัด ยาบ
และมีดกัดละเอียด  ∅ 30 ม.ม.  และจงเขียนรูปป ะโยคคําสั่งเพลากัดในงานกัด ยาบ ละละเอียด

ก) ในงานกัดหยาบ จากตารางเลือกใชคาความเร็ว ัด 
 

V  = ,    n  =
   
      คาเร็วรอบท่ีเลือกใชในการเขียนโป ก มคือ  
      รูปประโยคท่ีใชในการเขียนโปร ก ม

ข) ในงานกัดละเอียด จากตารางเลือกใชค
 

V  = ,    n  =
   
       คาเร็วรอบท่ีเลือกใชในการเขียนโป ก มคือ  
      รูปประโยคท่ีใชในการเขียนโปร ก ม

 

 

สาขา

(CNC 

V   =
πDn 

1000 

πDn 

1000 

1000V

  

πDn 

1000 

1000V

  

หัวขอวิช
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

ก ําน ณห มเ ็ว  

ในงานกัด ีเอ็น ี จาเปนตองนําคาความเร็วตัดท่ีหาไดจากตารางมาตรฐานความเร็ว ัด
มาคํานวณหาคาความเร็วรอบเพลากัด เพ่ือนําไปใชในโปรแกรมซีเอ็น ี

จงคํานวณหาความเร็วรอบในงานกัดหยาบ และงานกัดละเอียด เม่ือใชมีดกัด ยาบ
และจงเขียนรูปประโยคคําสั่งเพลากัดในงานกัดหยาบและละเอียด
เลือกใชคาความเร็วตัด 110 – 140 เมตร/นาที (เลือกใช 

,  n   = ,  n   =   1,273

คาเร็ว อบท่ีเลือกใชในการเขียนโปรแกรมคือ  1,270  รอบ/นาที   
รูปป ะโยคท่ีใชในการเขียนโปรแกรมเพลากัดในงานกัดหยาบ  คือ   N… …  S1270

จากตารางเลือกใชคาความเร็วตัด 150 – 180 เมตร/นาที (เลือกใช 

,  n   = ,  n   =   1,698

คาเร็ว อบท่ีเลือกใชในการเขียนโปรแกรมคือ  1,700  รอบ/นาที   
รูปป ะโยคท่ีใชในการเขียนโปรแกรมเพลากัดในงานกัดหยาบ  คือ   N… …  S1700

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

V   หมายถึง คาความเร็วตัด หาไดจากตาราง

D   หมายถึง ขนาดความโตของเครื่องมือตัด  

  หมายถึง ความเร็วรอบ   (รอบ/นาที) 

1000V 

  πD

1000 x 120 

  π x 30 

1000V 

  πD

1000 x 160 

  π x 30 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอ ิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

หัส ิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 8.1 

มา ฐานความเร็วตัด และอัตราปอน 
มาคํานวณ าคาความเร็ว อบเพลากัด เพ่ือนําไปใชในโป ก มซีเอ็นซี สามารถคํานวณหาคา

จงคานวณ าความเ ็ว อบในงานกัด ยาบ ละงานกัดละเอียด เม่ือใชมีดกัดหยาบ
ละจงเขียนรูปป ะโยคคําสั่งเพลากัดในงานกัด ยาบและละเอียด 

เลือกใช 120 เมตร/นาที) 

1,273   รอบ/นาที 

1270  M03 

เลือกใช 160 เมตร/นาที) 

1,698   รอบ/นาที 

1700  M03 

มายถึง คาความเร็ว ัด าไดจาก าราง  (ม./นาที) 

มายถึง ขนาดความโตของเครื่องมือ ัด  (ม.ม.) 
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8.1.3  การเขียนเสนทางการตัดเฉือน 
                 
และมีดกัดในข้ันตอนการกัดตามรูปทรง  และกํา นดพิกัดทาง ํา นงท่ีโ ะงานเคลื่อนท่ีไปใน ละจุดอยางละเอียด 
รวมท้ังกําหนดพิกัดทางตําแหนงในการกัดละเอียด ดังตัวอยาง  

ตัวอยางแบบฟอรม
แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths
 

     8.1.4  การเขียนโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี
         เปนข้ันตอนในการนําขอมูลจาก 

อยางละเอียด (Tool Path) มาเขียนเปนโป ก ม ีเอ็น ี  ผูเขียนจะ อง ปลงขอมูล าง ๆ จากข้ัน อนท้ังสองนี้ให
อยูในรูปของคําสั่ง G,  F,  S,  T   และ  M

ตัวอยางแบบฟอรม ตารางโปรแกรมง นกลึงซีเอ็นซี   ช่ือง น 

N G X Y Z 
     
     
     

หลักสูต
สาขา ชางค บ ุมเ ื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูต  

เสนทางการตัดเฉือน

 

 

ตัดเฉือน

หัวขอวิชา  การเขียนโป ก ม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่ 8.1

เขียนเสนท งกา ตัดเฉือน (Machining Paths) 

ละมีดกัดในข้ันตอนการกัด ามรูปท ง  และกําหนดพิกัดทางตําแหนงท่ีโตะงานเคลื่อนท่ีไปใน ละจุดอยางละเอียด 
ดพิกัดทาง ํา นงในการกัดละเอียด ดังตัวอยาง   

แบบฟอ มการเขียนเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths
Machining Paths) 

กา เขียน ป แกรมง นกัดซีเอ็นซี 
เปนข้ัน อนในการนําขอมูลจาก 2 ข้ันตอนแรก คือ แผนข้ันตอนการข้ึนรูปชิ้นงาน และ

มาเขียนเปนโปรแกรมซีเอ็นซี  ผูเขียนจะตองแปลงขอมูลตาง ๆ จากข้ัน อนท้ังสองนี้ให
M  โดยเขียนในรูปตารางดังตัวอยาง (รูปแบบตาราง) 

ต ง ป แกรมงานกลึงซีเอ็นซี   ช่ืองาน ……………  หมายเลขโปรแกรม 

 I J F S T M 
      
      
      

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

เสนทางการ ัดเฉือน 

พ้ืนที่สําห ับเขียนเสนท ง

   กําหนดพิกัดทางตํา นง

P X Y
   
   
   
   
   
   
   

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

8.1 

เปนข้ันตอนในการกําหนดตําแหนงจุดศูนยโปรแกรม
ละมีดกัดในข้ันตอนการกัด ามรูปท ง  ละกํา นดพิกัดทาง ํา นงท่ีโ ะงานเคลื่อนท่ีไปในแตละจุดอยางละเอียด 

Machining Paths) 

คือ ผนข้ันตอนการข้ึนรูปชิ้นงาน และเสนทางการข้ึนรูป  
มาเขียนเปนโป ก ม ีเอ็น ี  ผูเขียนจะ อง ปลงขอมูล าง ๆ จากข้ันตอนท้ังสองนี้ให

 

หม ยเลข ปรแกรม …………….. 

H หมายเหตุ 
  
  
  

ตําแหนง 

Y Z 
 
 
 
 
 
 
 

 

และกําหนดเสนทางการเคลื่อนท่ีของโตะงาน 

(พื้นที่ว่างให้ครูฝึกใส่แบบงานสำหรับฝึกปฏิบัติ)
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    8.2  สวนท่ี 2  :  การวางแผนกา ปฏิบัติง นกับเ ื่องกั

          การวางแผนการปฏิบัติงานกับเ ื่องกัดซีเอ็นซี  ดยท่ัวๆ ไปมีข้ันตอนดังนี้
1. ปอนโปรแกรมบนเครื่องกัด ีเอ็น ี 
2. ตรวจสอบโปรแกรม 
3. ติดต้ังมีดกัดใหตรงหมายเลขมีดในโป ก ม
4. ปรับต้ังจุดศูนยโปรแกรม
5. ปรับต้ังคาชดเชยขนาดมีด
6. ทดสอบเดินเครื่องตัวเปลา ดวย 
7. กัดข้ึนรูป ดวย Single Block Mode
8. ตรวจสอบความถูกตองทางขนาดใน ํา
9. ปรับแตงคาชดเชยขนาดมีด
10. กัดข้ึนรูป ดวย Auto Mode

 
หมายเหตุ  :   ในแตละข้ันมีรายละเอียดข้ันตอนในกา ทํ ง นกับเ ื่องกัดซีเอ็นซี ซ่ึงผูปฏิบัติจะตองศึกษ จ ก
                 คูมือแนะนําของผูผลิตเ ื่องกั
         
              :   ในรหัสวิชา 0920921004  
                  ปอนโปรแกรมบนเครื่องกัด ีเอ็น ี การ วจสอบโป ก ม ละการ กไขโป ก มบนเครื่องกัด
                  ซีเอ็นซี (สําหรับข้ันตอนท่ี 
 
 
 
 
 
 
 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิช
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

กา งแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี 

กา งแผนกา ปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี  โดยท่ัวๆ ไปมีข้ันตอนดังนี้ 
ปอนโป ก มบนเค ื่องกัดซีเอ็นซี  ดวย  Edit Mode 

ิด ั้งมีดกัดใหต ง มายเลขมีดในโปรแกรม 
ป ับ ั้งจุดศูนยโป ก ม 
ป ับ ั้งคาชดเชยขนาดมีด 
ทดสอบเดินเครื่อง ัวเปลา ดวย Dry Run Mode 

Single Block Mode 
วจสอบความถูก องทางขนาดในตําแหนงตางๆ ตามแบบงานกําหนด 

ป ับ งคาชดเชยขนาดมีด 
Auto Mode 

ในแตละข้ันมี ยละเอียดข้ันตอนในการทํางานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี ซ่ึงผูปฏิบัติจะตองศึกษ จ ก
ูมือแนะนําของผูผลิตเครื่องกัดแตละรุน   

0920921004  เปนตัวอยางข้ันตอนการปฏิบัติงานกับเครื่องกัด ีเอ็น ี
ปอนโป ก มบนเครื่องกัดซีเอ็นซี การตรวจสอบโปรแกรม และการแกไขโป ก มบนเครื่องกัด

สํา ับข้ันตอนท่ี 3 – 10 จะนําเสนอใน เรื่อง การกัดชิ้นงานดวยเค ื่องกัด ีเอ็น ี 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบขอมูล 
(ทฤษฎี) 

หัวขอ ิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

หัส ิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่ 8.2 

ในแตละข้ันมี ยละเอียดข้ันตอนในกา ทํ ง นกับเ ื่องกัดซีเอ็นซี ซ่ึงผูปฏิบัติจะตองศึกษาจาก 

การปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี ในข้ันตอน การ 
ปอนโป ก มบนเครื่องกัด ีเอ็น ี การ วจสอบโป ก ม ละการ กไขโปรแกรมบนเครื่องกัด 

จะนําเสนอใน เรื่อง การกัดชิ้นงานดวยเครื่องกัดซีเอ็นซี 1) 

125



เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

126

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. 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร

.  (X5, Y-4)

. (X5, Y4) 
 X 

 Y 

.   (X5, Y-4)
 X 

 Y 
. 

(X5, Y4) 

 

ใบ

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  1.1

ระบบโคออดิเนทในงานเครื่องมือกลซีเอ็นซี  หมายถึง
การกําหนดระยะและขนาดลงในแบบงานเพ่ือนําไปเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
การกําหนดตําแหนง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือในระบบแนวแกน 

มิติ หรือ 2 แกนตัดกัด ซ่ึงจุดตัดกันเปนจุดศูนย 
การกําห ดตําแหนง งการ ียนโปรแกรมเอ็นซี 

.                                                              ข.    

                                                             ง. 

ข.    ค. 

             

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

.  (X5, Y4)

. (X5, Y-4) 
 X 

 Y 

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

 X 

 Y 

ใบทดสอบ 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

1.1 – 6.11 
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4.  ขอใดถูกตอง 
        ก.                                       
   
 
 
 
 
 
 
5.  จงนําอักษรในรูปเติมลงหนาขอความขางลางใหไดความหมายถูกตอง
     

           
 
 
 
 
 

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                             ข
      ค.  จุดศูนยของเครื่อง                                ง

 

 

สาขา

(CNC 

A 

B 
C 

X 

Y 
Z 

            

 

           .………….    จุดอางอิง

        ...............   จุดศูนยของเครื่อง

        ...............   จุดศูนยของชิ้นงาน

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

          ข.                                                    ค

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

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

จุดใดใชเปนจุดศูนยในการกําหนดคาโคออดิเนทในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
จุดอางอิงของเครื่อง                             ข.  จดุศูนยของชิ้นงาน 
จุดศูนยของเครื่อง                                ง.  จดุอางอิงของเครื่องมือ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

C 
Z Y 

A 

B 

C 

X 

Z 

จุดอางอิง 

จุดศูนยของเครื่อง 

จุดศูนยของชิ้นงาน 

ใบทดสอบ 
 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  1.1 – 6.11 

ค.  

 

A 

B 

X 

Y 
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8.  จุดใดสามารถเลือกกําหนดไดตามความสะดวกในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี
       ก.  จุดศูนยของชิ้นงาน                             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งทวนเข็มนาฬิกา
_______3.  เปดเพลากัดหมุนตามเข็มนาฬิกา
_______4.  ชดเชยความยาวมีดกัด 
_______5.  กําหนดขนาดแบบตอเนื่อง
_______6.  เปลี่ยนมีดกัดอยางอัตโนมัติ
_______7.  ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา
_______8.  ปดเพลางาน 
_______9.  หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท
_______10.  เคลื่อนท่ีมีดกลับไปท่ีจุดอางอิง

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

%  O901 

N10  G91  G28   Z0 

N20  T01  M 06   

N30  S800    M03 

N.. 

N.. 

N500   M 30 

(       ) 

(        ) 

(       ) 

(       ) 

 

ใบ

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  1.1 

จุดใดสามารถเลือกกําหนดไดตามความสะดวกในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
จุดศูนยของชิ้นงาน                             ข.  จดุอางอิงของเครื่อง 
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งทวนเข็มนาฬิกา 
เปดเพลากัดหมุนตามเข็มนาฬิกา 

กําหนดขนาดแบบตอเนื่อง 
เปลี่ยนมีดกัดอยางอัตโนมัติ 
ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา 

หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท 
เคลื่อนท่ีมีดกลับไปท่ีจุดอางอิง 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

(      ) 

(       ) 

(       ) 

ใบทดสอบ 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

1.1 – 6.11 

  

หมายเลขโปรแกรม 
สัญลักษณเริ่มตนโปรแกรม 
เลขลําดับของแอดเดรส 

G00 
G01 
G02 
G03 
G04 
G28 
G40 
G41 
G42 
G43 
G90 
G91 

 

M00 
M01 
M02 
M03 
M04 
M05 
M06 
M08 
M09 
M98 
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จากรูปใชตอบคําถามขอ 11-16  โดยทํา รื่องหมาย  
กลาวผิด                             
     
     
     
     
     

   

   
จากรูปจงตอบคําถาม   

สาขา

(CNC 
รหัสหลักสูตร 

A

Y 

Z 

C 

   

Y 
X 

B 

SW
 24

 

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด 
รหัสวิชา 

หัวขอยอย ี่

โดยทําเครื่องหมาย  √  หนาขอท่ีกลาวถูก และทําเครื่องหมาย 
                     11.  ______  ระนาบท่ี  A  คือระนาบ
  12.  _____    ระนาบท่ี  A  คือระนาบ
  13.  _____    ระนาบท่ี  B  คือระนาบ
  14.  _____    ระนาบท่ี  B  คือระนาบ
  15.              ระนาบท่ี  C  คือระนาบ
  16.  _____    ระนาบท่ี  C  คือระนาบ

 จากรูปจงเลือกใชคําสั่ง 
/ J  เปน –  หรือ + หรือมีคาเปน 
– C10  

 

 

 

 

 

จากรูปจงตอบ ําถามขอ 27 27.  จากรูปจงคํานวณหา า 
 
           ก.   B1  =  5.93 ม
       ข.   B1  =  6.93 ม
       ค.   B1  =  7.93 ม
       ง.    B1  =  8.00 ม

 

(√3   =  1.732) 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สา า ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

X 
B

ขอ ตําแหนง 
17 C1  
18 C2  
19 C3  
20 C4  
21 C5  
22 C6  
23 C7  
24 C8  
25 C9  
26 C10  

 

B1

ใบทดสอบ 
 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
 CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  1.1 – 6.11 

หนา อท่ีกลาวถูก และทํา รื่องหมาย X  หนาขอท่ีเห็นวา
ือระนาบ X Y 
ือระนาบ Y Z 
ือระนาบ X Z 
ือระนาบ Y Z 
ือระนาบ X Z 
ือระนาบ X Y 

เลือกใชคําสั่ง G02/G03 และกําหนดคา I 
หรือมีคาเปน 0 ของสวนโคง C1 

จากรูปจง ํา วณหาคา B1  และ B 

ม.ม.    B  =  11.86 ม.ม. 
ม.ม.    B  =  13.86  ม.ม.       
ม.ม.    B  =  15.86  ม.ม. 
ม.ม.    B  =  16.00 ม.ม. 

G I J 
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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. 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร

.  (X5, Y-4)

. (X5, Y4) 
 X 

 Y 

.   (X5, Y-4)
 X 

 Y 
. 

(X5, Y4) 

ข 

ใบเฉลย

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  1.1

ระบบโคออดิเนทในงานเครื่องมือกลซีเอ็นซี  หมายถึง
การกําหนดระยะและขนาดลงในแบบงานเพ่ือนําไปเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
การกําหนดตําแหนง ระยะ และทิศทางการเคลื่อนท่ีของเครื่องมือในระบบแนวแกน 

มิติ หรือ 2 แกนตัดกัด ซ่ึงจุดตัดกันเปนจุดศูนย 
การกําห ดตําแหนง งการ ียนโปรแกรมเอ็นซี 

.                                                              ข.    

                                                             ง. 

ข.    ค. 

             

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

.  (X5, Y4)

. (X5, Y-4) 
 X 

 Y 

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

 X 

 Y ง 

ข 

เฉลยทดสอบ 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

1.1 – 6.11 

 

จงเลือกขอที่ถูกที่สุดเพียงขอเดียว
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4.  ขอใดถูกตอง 
        ก.                                       
   
 
 
 
 
 
 
5.  จงนําอักษรในรูปเติมลงหนาขอความขางลางใหไดความหมายถูกตอง
     

           
 
 
 
 
 

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

 

 

สาขา

(CNC 

A 

B 
C 

X 

Y 
Z 

            

 

           ……...R………    จุดอางอิง

        ......M.........   จุดศูนยของเครื่อง

        ......W.........   จุดศูนยของชิ้นงาน

ค 

 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

          ข.                                    ค.  

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

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

จุดใดใชเปนจุดศูนยในการกําหนดคาโคออดิเนทในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
จุดอางอิงของเครื่อง                             ข.  จดุศูนยของชิ้นงาน 
จุดศูนยของเครื่อง                                ง.  จดุอางอิงของเครื่องมือ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

C 
Z Y 

A 

B 

C 

X 

Z 

จุดอางอิง 

จุดศูนยของเครื่อง 

จุดศูนยของชิ้นงาน 

ค 

ข 

ใบทดสอบ 
 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  1.1 – 6.11 

 

A 

B 

X 

Y 
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8.  จุดใดสามารถเลือกกําหนดไดตามความสะดวกในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี
       ก.  จุดศูนยของชิ้นงาน                             ข
       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
___G03____2.  เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานเปนเสนโคงทวนเข็มนาฬิกา
___M03____3.  เปดเพลากัดหมุนตามเข็มนาฬิกา
___G43____4.  ชดเชยความยาวมีดกัด
___G91____5.  กําหนดขนาดแบบตอเนื่อง
___M06____6.  เปลี่ยนมีดกัดอยางอัตโนมัติ
___G42____7.  ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา
___M05____8.  ปดเพลางาน 
___M01____9.  หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท
___G28____10.  เคลื่อนท่ีมีดกลับไปท่ีจุดอางอิง

 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

%  O901 

N10  G91  G28   Z0 

N20  T01  M 06   

N30  S800    M03 

N.. 

N.. 

N500   M 30 

(   3    ) 

(   2    ) 

(   6    ) 

(   4   ) 

ก 

 

ใบ

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  1.1 

จุดใดสามารถเลือกกําหนดไดตามความสะดวกในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
จุดศูนยของชิ้นงาน                             ข.  จดุอางอิงของเครื่อง 
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งทวนเข็มนาฬิกา 
เปดเพลากัดหมุนตามเข็มนาฬิกา 
ชดเชยความยาวมีดกัด 
กําหนดขนาดแบบตอเนื่อง 

างอัตโนมัติ 
ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา 

หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท 
เคลื่อนท่ีมีดกลับไปท่ีจุดอางอิง 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

(   7   ) 

(   1    ) 

(   5    ) 

ใบทดสอบ 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

1.1 – 6.11 

  

หมายเลขโปรแกรม 
สัญลักษณเริ่มตนโปรแกรม 
เลขลําดับของแอดเดรส 

 
G00 
G01 
G02 
G03 
G04 
G28 
G40 
G41 
G42 
G43 
G90 
G91 

 
M00 
M01 
M02 
M03 
M04 
M05 
M06 
M08 
M09 
M30 
M98 
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8.  จุดใดสามารถเลือกกําหนดไดตามความสะดวกในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี
       ก.  จุดศูนยของชิ้นงาน                             ข
       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
___G03____2.  เคลื่อนท่ีตัดเฉือนชิ้นงานเปนเสนโคงทวนเข็มนาฬิกา
___M03____3.  เปดเพลากัดหมุนตามเข็มนาฬิกา
___G43____4.  ชดเชยความยาวมีดกัด
___G91____5.  กําหนดขนาดแบบตอเนื่อง
___M06____6.  เปลี่ยนมีดกัดอยางอัตโนมัติ
___G42____7.  ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา
___M05____8.  ปดเพลางาน 
___M01____9.  หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท
___G28____10.  เคลื่อนท่ีมีดกลับไปท่ีจุดอางอิง

 

 

หลักสูตร
สาขา ชางควบคุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูตร 

%  O901 

N10  G91  G28   Z0 

N20  T01  M 06   

N30  S800    M03 

N.. 

N.. 

N500   M 30 

(   3    ) 

(   2    ) 

(   6    ) 

(   4   ) 

ก 

 

ใบ

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

หัวขอยอยที่  1.1 

จุดใดสามารถเลือกกําหนดไดตามความสะดวกในการเขียนโปรแกรมเอ็นซี 
จุดศูนยของชิ้นงาน                             ข.  จดุอางอิงของเครื่อง 
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งทวนเข็มนาฬิกา 
เปดเพลากัดหมุนตามเข็มนาฬิกา 
ชดเชยความยาวมีดกัด 
กําหนดขนาดแบบตอเนื่อง 

างอัตโนมัติ 
ชดเชยรัศมีปลายมีดดานขวา 

หยุดโปรแกรม จะทํางานตอเม่ือกดไซเคิลสตารท 
เคลื่อนท่ีมีดกลับไปท่ีจุดอางอิง 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

(   7   ) 

(   1    ) 

(   5    ) 

ใบทดสอบ 
 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

1.1 – 6.11 

  

หมายเลขโปรแกรม 
สัญลักษณเริ่มตนโปรแกรม 
เลขลําดับของแอดเดรส 

 
G00 
G01 
G02 
G03 
G04 
G28 
G40 
G41 
G42 
G43 
G90 
G91 

 
M00 
M01 
M02 
M03 
M04 
M05 
M06 
M08 
M09 
M30 
M98 
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จากรูปใชตอบคําถามขอ 11-16  โดยทําเครื่องหมาย  
กลาวผิด     
     
     
     
     
     
   

 

         จากรูปจงตอบคําถามขอ 

 

สาขา

(CNC 
รหัสหลักสูตร 

 

 

                                       

                                                        

Y 
X 

B 

SW
 24

 

A 

Y 

Z 

C 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

หัวขอยอยที่

โดยทําเครื่องหมาย  √  หนาขอท่ีกลาวถูก และทําเครื่องหมาย 
  11.  √    ระนาบท่ี  A  คือระนาบ X Y
  12.  X   ระนาบท่ี  A  คือระนาบ Y Z
  13.  X    ระนาบท่ี  B  คือระนาบ X Z
  14.  √     ระนาบท่ี  B  คือระนาบ 
  15.  √    ระนาบท่ี  C  คือระนาบ X Z
  16.  X    ระนาบท่ี  C  คือระนาบ X Y

 จากรูปจงเลือกใชคําสั่ง G02
J  เปน –  หรือ + หรือมีคาเปน 
C10  

 

 

 

 

 

จากรูปจงตอบคําถามขอ 27 27.  จากรูปจงคํานวณหาคา 
           ก.   B1  =  5.93 ม.ม
       ข.   B1  =  6.93 ม.ม
       ค.   B1  =  7.93 ม.ม
       ง.    B1  =  8.00 ม.
 
(√3   =  1.732) 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

B1 

X 

B 

ขอ ตําแหนง 
17 C1 
18 C2 
19 C3 
20 C4 
21 C5 
22 C6 
23 C7 
24 C8 
25 C9 
26 C10 

 

ใบทดสอบ 
 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

รหัสวิชา 0920921103 

หัวขอยอยที่  1.1 – 6.11 

หนาขอท่ีกลาวถูก และทําเครื่องหมาย X  หนาขอท่ีเห็นวา
X Y 
Y Z 
X Z 
 Y Z 
X Z 
X Y 

G02/G03 และกําหนดคา I / 
หรือมีคาเปน 0 ของสวนโคง C1 – 

จากรูปจงคํานวณหาคา B1  และ B 
ม.    B  =  11.86 ม.ม. 
ม.    B  =  13.86  ม.ม.        
ม.    B  =  15.86  ม.ม. 
.ม.    B  =  16.00 ม.ม. 

G I J 
02 + 0 
03 + + 
02 + 0 
03 + + 
02 + - 
03 + - 
02 - - 
03 - - 
02 - + 
02 - + 
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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าเครื่องกัดไดอยางถูกตอง
6. ทดสอบ และแกไขโปรแกรมไดอยางถูกตอง

 
วิธีการสอน  :  บรรยาย   แสดงวิธีการเขียนโปรแกรมเครื่องกัดซีเอ็นซี และสาธิตการปอนโปรแกรม 
                        การทดสอบโปรแกรม และการแกไขโปรแกรมบนเครื่องกัด    
อุปกรณชวยฝก  :  เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC
  
การมอบหมายงาน  : 

1.  ใบงาน  การเขียนโปรแกรมเครื่องกั
2.  ใบข้ันตอนการปฏิบัติการปอนโปรแกรม ทดสอบและแกไขโปรแกรมบนเครื่องกัด 

   
การวัดและประเมินผล  : 
       1.  ผลการฝกปฏิบัติตามใบงาน การ
       2.  ผลการฝกปฏิบัติตามใบข้ันตอนการปฏิบัติการปอนโปรแกรม ทดสอบและแกไขโปรแกรมบนเครื่องกัด 

    
หนังสืออางอิง  : 

1. เชาวลิต  ถาวรสิน.  คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี
     พระนครเหนือ, กรุงเทพฯ : 2550

2. Mechanical Manual MAZAK FJV 250.
 
 
 
 
 

 

 

หลักสูตร

สาขา ชางควบคุมเครื่องกั
(CNC Milling

รหัสหลักสูตร 

ใบเตรียมการสอน

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

งานที่ 1 - 4 

เพ่ือใหผูรับการฝกสามารถ 
เขียนแผนข้ันตอนการข้ึนรูปชิ้นงานได   
เลือกใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราปอนไดอยางเหมาะสมกับเง่ือนไขการตัดเฉือน 

Machining Paths) ได 
เขียนโปรแกรมตามแบบท่ีกําหนดไดอยางถูกตอง 
ปอนโปรแกรมเขาเครื่องกัดไดอยางถูกตอง 
ทดสอบ และแกไขโปรแกรมไดอยางถูกตอง 

บรรยาย   แสดงวิธีการเขียนโปรแกรมเครื่องกัดซีเอ็นซี และสาธิตการปอนโปรแกรม 
การทดสอบโปรแกรม และการแกไขโปรแกรมบนเครื่องกัด CNC 

CNC Milling) 

การเขียนโปรแกรมเครื่องกัด CNC  
ใบข้ันตอนการปฏิบัติการปอนโปรแกรม ทดสอบและแกไขโปรแกรมบนเครื่องกัด CNC

ผลการฝกปฏิบัติตามใบงาน การเขียนโปรแกรมเครื่องกัด CNC  
ผลการฝกปฏิบัติตามใบข้ันตอนการปฏิบัติการปอนโปรแกรม ทดสอบและแกไขโปรแกรมบนเครื่องกัด 

คูมือปฏิบัติงานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี.  ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
: 2550.   

cal Manual MAZAK FJV 250. 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเตรียมการสอน 
(ปฏิบัต)ิ 

การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

เวลา  8 ชั่วโมง 

เลือกใชความเร็วรอบ ความเร็วตัด และอัตราปอนไดอยางเหมาะสมกับเง่ือนไขการตัดเฉือน  

บรรยาย   แสดงวิธีการเขียนโปรแกรมเครื่องกัดซีเอ็นซี และสาธิตการปอนโปรแกรม  

CNC 

ผลการฝกปฏิบัติตามใบข้ันตอนการปฏิบัติการปอนโปรแกรม ทดสอบและแกไขโปรแกรมบนเครื่องกัด CNC 

ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

1. ฝกปฏิบัติการจัดลําดับขั้นตอนการทํางาน

     การวางแผนในการผลิตชิ้นงานให้ได้ตรงตามแบบงานก าหนดในงานกัดซีเอ็นซีนั้นแบ่งออกเป็น 2 ส่วนดังนี้ 
 ส่วนที่ 1  :  การวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี 

     ส่วนที่ 2  :  การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี 

ส่วนที่ 1 : การวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี 
       การวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี มีล าดับขั้นตอนดังนี้ 

  1.1 การจัดล าดับขั้นตอนการกัด 
  1.2 การจัดล าดับเครื่องมือตัด 
  1.3 การเลือกความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราการป้อน  

หมายเหตุ  :  รายละเอียดในแต่ละข้ันตอนให้ศึกษาใบข้อมูลการเขียนโปรแกรม (ทฤษฎี) 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

             
 
 
วัสดุ : อลูมิเนียม 
           1.1 การจัดล าดับขั้นตอนการกัด 
           1.2 การจัดล าดับเคร่ืองมือตัด 
           1.3 การเลือกความเร็วรอบ ความเร็วตัด อัตราการป้อน            

ล าดับ การท างาน ความเร็วรอบ 
รอบ/นาที 

อัตราป้อน 
ม.ม./นาที 

เครื่องมือตัด 
No. มีดกัด ชนิดมีด No. ชดเชย H No. ชดเชย 

D 
1 กัดปาดหน้า 800 150 T01 มีดปาดคาร์

ไบด์ Ø80 
H1 - 

2 กัดรูปแปดเหลีย่ม 500 150 T02 เอ็นมิลล์ 
HSS Ø25 

H2 D18 

3 กัดโค้งหยาบ 500 150 T02 เอ็นมิลล์ 
HSS Ø25 

H2 D18 

4 กัดละเอียด 1000 150 T03 เอ็นมิลล์ 
HSS Ø25 

H3 D19 

5 เจาะรู  Ø12 มม. 800 120 T04 ดอกสว่าน  
Ø12 มม. 

H4 - 

6 กัดบ่าฉาก 400 100 T05 เอ็นมิลล์ 
HSS Ø20 

H5 - 

หมายเหตุ : จับยึดชิ้นงานเพื่อกัดล าดับที่ 1-6  โดยใช้โปรแกรม G54 ที่มุมล่างซ้ายของชิ้นงาน    

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

 แบบงาน (Drawing) ตัวอย่างการวางแผนการเขียนโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี 

 

ต้องการกัดชิ้นงานอลูมิเนียม ดังรูปจง
วางแผนขั้นตอนการข้ึนรูป  เขียนเส้นทาง
การกัดหยาบ ละเอียดตามข้ันตอนการขึ้น
รูป และเขียนโปรแกรมกัดซีเอ็นซี                                                            
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

2. ฝกปฏิบัตการเขียนโปรแกรมตามแบบงานทีก่ําหนด

  2.1  การเขียนเส้นทางการเดินมีดกัด 
แบบแสดงเส้นทางการตัดเฉือนกัดรูปทรงแปดเหลี่ยมหยาบและละเอียด 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

แบบแสดงเส้นทางการตัดเฉือนกัดรูปทรงโค้งหยาบ และละเอียด 
 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

แบบแสดงเส้นทางการตัดเฉือนกัดรูปทรงโค้งหยาบ และละเอียด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

     2.2  ปฏิบัติการเขียนโปรแกรมตามแบบงานที่ก าหนด 
โปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี   งาน ทดสอบ 1  หมายเลขโปรแกรม O 1234 
N G X Y Z I J F S T M H D หมายเหต ุ
1 91,28   0.0          
2         01 06   ปาดหน้าหยาบ 

3        800  03    
4 90,54,00 -105.0 -35.0           
5 43   20.0       01   
6 01   0.0   150   08    
7  105.0            
8   35.0           
9  -105.0            
10 00   100.0      09    
11 91,28   0.0      05    
12         02 06   แปดเหลี่ยมหยาบ 

13        500  03    
14 90,00 -120.0 80.0           
15 43   20.0          
11 01   -34.5          
12 42 -40.0 0.0    200     18 (R13.0) 
13   -16.6           
14  -16.6 -40.0           
15  16.6            
16  40.0 -16.6           
17   16.6           
18  16.6 40.0           
19  -16.6            
20  -40.0 16.6           
21   -60.0           
22  -70.0 -70.0           
23 40             

 

หลกัสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

โปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี   งาน ทดสอบ 1  หมายเลขโปรแกรม O 1234

N G X Y Z I J F S T M H D หมายเหต ุ
24 00 20.0 
25 25.0 60.0 
26 01 -29.5 500 
27 42 0.0 35.0 กัดโค้งหยาบ 

28 03 -10.0 25.0 0.0 -10.0 
29 02 -25.0 10.0 -15.0 0.0 
30 03 -25.0 -10.0 0.0 -10.0 
31 2 -10.0 -25.0 0.0 -15.0 
32 3 10.0 -25.0 10.0 0.0 
33 2 25.0 -10.0 15.0 0.0 
34 3 25.0 10.0 0.0 10.0 
35 2 10.0 25.0 0.0 15.0 
36 3 -10.0 25.0 -10.0 0.0 
37 1 -30.0 20.0 
38 40 
39 00 100.0 09 
40 91,28 0.0 05 
41 03 06 
42 1000 03 
43 90,00 -120.0  80.0 
44 43 20.0 
45 01 -35.5 แปดเหลียมละเอียด 

46 42 -40.0 0.0 19 (R12.5) 

47 -16.6 
48 -16.6 -40.0 
49 16.6 
50 40.0 -16.6 
51 16.6 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวชิา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

โปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี   งาน ทดสอบ 1  หมายเลขโปรแกรม O 1234

N G X Y Z I J F S T M H D หมายเหต ุ
52 16.6 40.0 
53 -16.6 
54 -40.0 16.6 
55 -60.0 
56 -70.0 -70.0 
57 40 
58 00 20.0 
59 25.0 60.0 
60 01 -30.0 500 
61 42 0.0 35.0 กัดโค้งละเอียด 

62 03 -10.0 25.0 0.0 -10.0 
63 02 -25.0 10.0 -15.0 0.0 
64 03 -25.0 -10.0 0.0 -10.0 
65 2 -10.0 -25.0 0.0 -15.0 
66 3 10.0 -25.0 10.0 0.0 
67 2 25.0 -10.0 15.0 0.0 
68 3 25.0 10.0 0.0 10.0 
69 2 10.0 25.0 0.0 15.0 
70 3 -10.0 25.0 -10.0 0.0 
71 1 -30.0 20.0 
72 40 
73 00 100.0 09 
74 91,28 0.0 05 
75 04 06 เจาะรู 12 ม.ม. 

76 800 03 
77 90,00 -45.0 -45.0 
78 43 -20.0 04 
79 01 -56.0 120 08 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

โปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี   งาน ทดสอบ 1  หมายเลขโปรแกรม O 1234

N G X Y Z I J F S T M H D หมายเหต ุ
80 00 -20.0 
81 00 45.0 
82 01 -56.0 
83 00 -20.0 
84 00 45.0 
85 01 -56.0 
86 00 -20.0 
87 00 -45.0 
88 01 -56.0 
89 00 100.0 09 
90 91,28 0.0 05 
91 05 06 กัดบ่าฉาก 
92 400 03 
93 90,00 -45.0 -45.0 
94 43 -20.0 05 
95 01 -42.5 120 08 
96 00 -20.0 
97 00 45.0 
98 01 -42.5 
99 00 -20.0 
100 00 45.0 
101 01 -42.5 
102 00 -20.0 
103 00 -45.0 
104 01 -42.5 
105 00 100.0 09 
106 91,28 0.0 05 
107 30 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลกัสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

         ส่วนที่ 2  :  การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี 

  การวางแผนการปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี  โดยท่ัวๆ ไปมีขั้นตอนดังนี้ 
1. ป้อนโปรแกรมบนเครื่องกัดซีเอ็นซี
2. ตรวจสอบโปรแกรม
3. ติดตั้งมีดกัดให้ตรงหมายเลขมีดในโปรแกรม
4. ปรับตั้งจุดศูนย์โปรแกรม
5. ปรับตั้งค่าชดเชยขนาดมีด
6. ทดสอบเดินเครื่องตัวเปล่า ด้วย Dry Run Mode
7. กัดข้ึนรูป ด้วย Single Block Mode
8. ตรวจสอบความถูกต้องทางขนาดในต าแหน่งต่างๆ ตามแบบงานก าหนด
9. ปรับแต่งค่าชดเชยขนาดมีด
10. กัดข้ึนรูป ด้วย Auto Mode

หมายเหตุ  :   ในแต่ละขั้นมีรายละเอียดขั้นตอนในการท างานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี ซ่ึงผู้ปฏิบัติจะต้องศึกษาจาก 
  คู่มือแนะน าของผู้ผลิตเครื่องกลึงแต่ละรุ่น   

 :   ในรหัสวิชา 0920921004  เป็นตัวอย่างการปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซี เฉพาะขั้นตอน การป้อน 
โปรแกรมบนเครื่องกัดซีเอ็นซี  การตรวจสอบโปรแกรม และการแก้ไขโปรแกรมบนเครื่องกัดซีเอ็นซี  

เท่านั้น  (ส าหรับขั้นตอนท่ี 3 – 10 จะน าเสนอใน เรื่อง การกัดชิ้นงานด้วยเครื่องกัดซีเอ็นซี 1) 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

3. ฝึกปฏิบัติการป้อนข้อมูลเข้าเครื่องกัด
     3.1  ส่วนประกอบในการควบคุมการท างานของเครื่องกัด ซีเอ็นซี 

       ส่วนที่ 1 
 ส่วนที่ 2 

ส่วนที่ 3 

ส่วนควบคุมการท างานของเครื่องกัด ซีเอ็นซี  แบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ 
ส่วนที่ 1.   ส่วนควบคุมการแสดงผล  (Monitor Control Panel) 
ส่วนที่ 2.   ส่วนควบคุมการป้อน/แก้ไข/เปลี่ยนแปลงข้อมูล  (Numerical Control Panel) 
ส่วนที่ 3.   ส่วนควบคุมการท างานของเครื่องจักร  (Machine Control Panel) 

       3.2  รูปแบบการป้อนโปรแกรมเข้าเครื่องกัดซีเอ็นซี 
         รูปแบบการป้อนโปรแกรมเข้าสู่เครื่องกัดซีเอ็นซี  กระท าได้ 3 แบบ คือ 

1) การป้อนโปรแกรมท่ีเครื่องกัดซีเอ็นซีโดยตรง
2) การ Load โปรแกรมท่ีส าเร็จแล้วจากการเขียนหรือการใช้ Software CNC โดยใช้โปรแกรม

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

DNC (Direct Numerical Control)

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

       3.3 ขั้นตอนการป้อนโปรแกรมท่ีเครื่องกัดซีเอ็นซีโดยตรง 

     แผนภูมิแสดงขั้นตอนการป้อนโปรแกรม 

หมายเหตุ  :  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการปอนโปรแกรมนี้สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติกับเครื่องกัดซีเอ็นซี

 ที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่อง 

กัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ   

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

โยกสวิตช์กุญแจ PROGRAM => ENABLE 

กด  PROGRAM => WORK NO. 

เลือก EIA/ISO PROGRAM 

ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 1234 ==> INPUT 

ป้อนโปรแกรม 

 กด PROGRAM COMPLETE (บันทึกโปรแกรม)
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

ภาพแสดงการป้อนโปรแกรมที่เครื่องกัดซีเอ็นซีโดยตรง 

1. โยกสวิตช์กุญแจ PROGRAM => ENABLE 4. เลือก EIA/ISO PROGRAM

2. กดเมน ู PROGRAM => WORK NO. 5. ป้อนโปรแกรม

3. ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 ==> INPUT 6. กด PROGRAM COMPLETE (บันทึกโปรแกรม)

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

4. ฝึกปฏิบัติการทดสอบและแก้ไขโปรแกรม
    4.1  ขั้นตอนการทดสอบโปรแกรม 

     โปรแกรมท่ีส าเร็จจากการเขียนด้วยคน  หรือส าเร็จจาก Software นั้นยังไม่สามารถน ามาใช้ท างานกับ
เครื่องกัดซีเอ็นซีได้ อาจมีการผิดพลาดทางการใช้รูปแบบของค าสั่ง หรือรูปแบบของโปรแกรมไม่ตรงกับรูปแบบของ
โปรแกรมจากเครื่องกัดซีเอ็นซีจึงต้องท าการทดสอบและแก้ไขโปรแกรมให้ถูกต้อง โดยเครื่องจะท าการตรวจสอบ
โปรแกรมอย่างอัตโนมัติ หากมีการผิดพลาดจะเกิดสัญญาณเตือน (Alarm) ให้ดูว่า Alarm หมายเลขอะไรแล้วจึงไปดู
ค าอธิบายจากคู่มือเครื่องจักร โดยจะต้องท าการแก้ไขใหม่และท าการทดสอบใหม่ จนเครื่องตรวจสอบโปรแกรมจบ
และถูกต้องแล้วจะมีไฟสีเหลืองโชว์แสดงว่าการทดสอบเสร็จสมบูรณ์แล้ว 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนในการทดสอบโปรแกรม 

หมายเหตุ  :  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการทดสอบโปรแกรมนี้สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติกับ เครื่องกัดซีเอ็นซี

ที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่อง

กัดซี เอ็นซีในรุนนั้นๆ 

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ปิดประตูและโยกสวิตช์กุญแจ MACHINE => OFF 

กดปุ่ม PROGRAM MONITOR 

กดปุ่ม MEMORY Mode 

กดปุ่ม WORK NO. ทีปุ่่มหน้าจอ 

ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 และกด INPUT 

กดปุ่ม MST, Z – AXIS, MACHINE LOCK, 
DRY RUN 

กดปุ่ม  CYCLE START 

กดปุ่ม  SINGLE BLOCK 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

ภาพแสดงขั้นตอนการทดสอบโปรแกรม 
1. ปิดประตูและโยกสวิตช์กุญแจ MACHINE => OFF 5. กดปุ่ม PROGRAM MONITOR

2. กดปุ่ม MEMORY Mode

6. กดปุ่ม MST, Z – AXIS, MACHINE LOCK, DRY

RUN 
3. กดปุ่ม WORK NO. ที่ปุ่มหน้าจอ

7. กดปุ่ม   SINGLE BLOCK

4. ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 และกด INPUT 8. กดปุม่  CYCLE START

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

     4.2  ขั้นตอนการแก้ไขโปรแกรม 

             การแก้ไขโปรแกรมจะกระท าพร้อมกับการตรวจสอบโปรแกรม โดยผู้ปฏิบัติจะต้องหาสาเหตุของจุดที่เกิด
การผิดพลาดผิดพลาด เช่น รูปแบบค าสั่งการเขียนโปรแกรมไม่ถูกต้อง ต าแหน่งการเคลื่อนท่ีมีดกลึงไม่ถูกต้อง เป็นต้น 
หากมีการผิดพลาดจะเกิดสัญญาณเตือน (Alarm) ให้ดูว่า Alarm หมายเลขอะไรแล้วจึงไปดูค าอธิบายจากคู่มือ
เครื่องจักร โดยจะต้องท าการแก้ไขใหม่และท าการตรวจสอบใหม่ จนเครื่องตรวจสอบโปรแกรมจบและถูกต้องแล้วจะ
มีไฟสีเหลืองโชว์แสดงว่าการตรวจสอบเสร็จสมบูรณ์แล้ว 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนในการแก้ไขโปรแกรม 

หมายเหตุ  :  แผนภูมิแสดงขั้นตอนการแก้ไขโปรแกรมนี้สามารถใช้เป็นแนวทางปฏิบัติกับเครื่องกัดซีเอ็นซี

ที่ใช้ระบบควบคุมอื่นๆได้ ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัด

ซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

โยกสวิตช์กุญแจ PROGRAM => ENABLE 

 ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 และกด INPUT 

กดปุ่ม PROGRAM EDIT 

 แก้ไขโปรแกรม 

กดปุ่ม PROGRAM => WORK NO.

กดปุ่ม PROGRAM COMPLETE (บันทึกโปรแกรม) 
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ใบข้อมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานที่ 1.1, 1.2, 1.3 

ภาพแสดงขั้นตอนการแกไขโปรแกรมที่เครื่องกัดซีเอ็นซี 

1. โยกสวิตช์กุญแจ PROGRAM => ENABLE 4. กดปุ่ม PROGRAM EDIT

2. กดเมน ู PROGRAM => WORK NO. 5. แก้ไขโปรแกรม

3. ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 123 ==> INPUT 6. กดปุ่ม PROGRAM COMPLETE (บันทึกโปรแกรม)

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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คําส่ัง 1. เขียนข้ันตอนการทํางาน
2. เขียนแบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน
3. เขียนโปรแกรมเอ็นซี 

- วัสดุอลูมิเนียม ขนาด 
 -  กําหนดใหมีดปาดหยาบ
 -  กําหนดใหมีดเอ็นมิลล หยาบ ชนิดคารไบด ข าดโต 

                     -  กําหนดใหมีดเอ็นมิลล ละเ ียด ชนิดคารไบด ข าดโต 
                     - ปอนลึกครั้งละไมเ ิน  
                     -  เก็บละเอียดครั้งสุดทาย  
                     -  ใชคาความเร็วตัด 
                     -  ใชคาความเร็วตัด 
แบบงาน 

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

งานยอยที่

เขีย ข ตอ ารทํางาน (Operation Steps) 
เขีย แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths) 
เขียนโปรแ รมเอ็นซี (NC Programming) 

วัสดุอลูมิเนียม           ขนาด  100 x 200 x 10  มิลลิเมตร      
ําห ดใหมีดปาดหยาบ ชนิดคารไบด ขนาดโต 120 ม.ม.  8 คมตัด  
ําห ดใหมีดเอ็นมิลล หยาบ ชนิดคารไบด ขนาดโต 30 ม.ม.  6 คมตัด  
ําห ดใหมีดเอ็นมิลล ละเอียด ชนิดคารไบด ขนาดโต 30 ม.ม.  8 คมตัด  

ปอ ลึกครั้งละไมเกิน  3  ม.ม. 
เก็บละเอียดครั้งสุดทาย  0.5  ม.ม. 

ร็วตัด 250 ม./นาที  อัตราปอนหยาบ 150 ม.ม./นาที   
ใชคาความเร็วตัด 350 ม./นาที  อัตราปอนหยาบ 200 ม.ม./นาที   

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบงาน 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

หัสวิชา 0920921103 

งานยอยที่  1.1,  1.2 

คมตัด   
คมตัด   

คมตัด   
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แบบงาน

ลําดับ การทํางาน ความเร็วร บ
รอบ/นาที

   
   
   

แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ

หลักสูต
สาขา ชางคว คมเค ื่องกั

(CNC Milling
รหัสหลักสูต

หัวขอวิชา  การเขีย โปรแ รม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

งานยอยที่  1.1

แผนข้ันตอนการข้ึนรูปช้ินงาน   
ความเร็วรอบ 

นาที 
อัตราปอน 
ม.ม./นาที 

เครื่องมือตัด
No. มีด ชนิดมีด 

   
   
   

Machining Paths) 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบงาน 

ารเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

1.1 – 1.3, 2.1

เครื่องมือตัด 
ชดเชย H  ชดเชย D 

  
  
  

(พื้นที่ว่างให้ครูฝึกใส่แบบงานสำหรับฝึกปฏิบัติ)

(พื้นที่ว่างให้ครูฝึกใส่แบบงานสำหรับฝึกปฏิบัติ)
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โปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี   ช่ืองาน
N G X Y 
1     
2     
3     
4     
5     
6     
7     
8     
9     
10    

 11    
12     
13     
14     
15     
16     
17     
18     
19     
20     
21     
22     
23     

ครุภัณฑ/เครื่องมือ/วัสดุ/อุปกรณ 
 

สาขา

(CNC 

หัวขอวิชา
เคร่ืองกัด
รหัสวิชา 

งานยอยที่ 

โป กรมงานกัดซีเอ็นซี  ช่ืองาน ……………  หมายเลขโปรแกรม ……………..

Z I J F S T M 
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบงาน 

หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
ด CNC 1 

หัสวิชา 0920921103 

งานยอยที่  2.2 

H หมายเหต ุ
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คําส่ัง 1. เขียนข้ันตอนการทํางาน
2. เขียนแบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน
3. เขียนโปรแกรมเอ็นซี (NC 

- วัสดุอลูมิเนียม ขนาด 
 -  กําหนดใหมีดปาดหยาบ
 -  กําหนดใหมีดเอ็นมิลล หยาบ ชนิดคารไบด ข าดโต 

                     -  กําหนดใหมีดเอ็นมิลล ละเ ียด ชนิดคารไบด ข าดโต 
                     - ปอนลึกครั้งละไมเกิน  
                     -  เก็บละเอียดครั้งสุดทาย  
                     -  ใชคาความเร็วตัด 25
                     -  ใชคาความเร็วตัด 350
 
แบบงาน 

หลักสูตร
สาขา ชางคว คุมเครื่องกั

(CNC Milling
รหัสห ักสูตร

เฉ ยใ

หัวขอวิชา  การเขีย โปรแ รม
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

งานยอยที่  1.1, 1.2

เขีย ข ตอ ารทํางาน (Operation Steps) 
เขีย แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths) 

NC Programming) 
วัสดุอลูมิเนียม           ขนาด  104 x 204 x 12  มิลลิเมตร      

ําห ดใหมีดปาดหยาบ ชนิดคารไบด ขนาดโต 120 ม.ม.  8 คมตัด   
ําห ดใหมีดเอ็นมิลล หยาบ ชนิดคารไบด ขนาดโต 30 ม.ม.  6 คมตัด   
ําห ดใหมีดเอ็นมิลล ละเอียด ชนิดคารไบด ขนาดโต 30 ม.ม.  8 คมตัด  

ปอ ลึกครั้งละไมเ ิน  3  ม.ม. 
เก็บละเอียดครั้งสุดทาย  0.5  ม.ม. 

0 ม./นาที  อัตราปอนหยาบ 150 ม.ม./นาที   
350 ม./นาที  อัตราปอนละเอียด  200  ม.ม./นาที 

ักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Mi ing Operation Basic Course) 
ร ัสหลักสูตร 0920082091101 

เฉลยใบงาน 

ารเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

1.1,  1.2 

 
คมตัด   
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ลําดับ การทํางาน ความเร็วร บ
รอบ /

1 ปาดผิวหนาหยาบ 660
2 ปาดผิวหนาละเอียด 930
3 กัดรูปทรงหยาบ 2600
4 กัดรูปทรงละเอียด 3700

แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths

Face Mill  Ø120 m.m. 

แบบงาน 

สาขา

(CNC

หัวขอวิชา
เคร่ืองก
รหัสวิชา 

งานยอยที่ 

แผนข้ันตอนการข้ึนรูปช้ินงาน  
ความเร็วรอบ 

ร บ/นาที 
อัตราปอน 
ม.ม./นาที 

เครื่องมือตัด
No. มีด ชนิดมีด 

660 150 T01 Face Mill Ø120 Carbide
930 200 T01 Face Mill Ø120 Carbide
2600 150 T02 Endmill  Ø30 Carbide
3700 200 T03 Endmill  Ø30 Carbide

Machining Paths) 
กัดปาดหนาหยาบ และกัดปาดหนาละเอียด 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเฉลยใบงาน 

ัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1 
ร ัสวิชา 0920921103 

งานยอยที่ 1.1, 1.2, 1.3, 2.1 

เครื่องมือตัด 
 ชดเชย H  ชดเชย D 

Face Mill Ø120 Carbide H01 - 
Face Mill Ø120 Carbide H01 - 
Endmill  Ø30 Carbide H02 D17 
Endmill  Ø30 Carbide H03 D18 
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แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน

แบบแสดงเสนทางการตัดเฉือน

ห ักสูตร
สาขา ชางคว คุมเครื่องกั

(CNC Mil ing
รหัส ักสูตร

ใบ

หัวขอวิชา 
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

งานยอยที่ 

สดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths) กัดรูปทรงหยาบ และละเอียด

สดงเสนทางการตัดเฉือน (Machining Paths) กัดรูปทรงหยาบ และกัดรูปทรงละเอียด

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเฉลยใบงาน 

 การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

งานยอยที่  2.1 

กัดรูปทรง ยา ละละเอียด 

กัดรูปทรง ยา ละกัดรูปทรงละเอียด 
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หมายเหตุ  :  โปรแกรมหมายเลข O111 
                 เปนโปรแกรมสําหรับกัดปาดหนาหยาบ ปาดหนาละเอียด และ ัด ร บ หยาบ และ ร บ
                 ละเอียด เทานั้น  

     โปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี   ช่ืองาน

N G X Y 
1 91,28   
2    
3    
4 90,54,00 -65.0 60.0 
5 43   
6 01   
7 01 265.0  
8 01   
9 01 -65.0  
10 00   
11 91,28   
12    
13    
14    
15 90,00 0.0 -50.0 
16 43   
17 00   
18 42,01 30.0 0.0 
19 01 200.0  
20   100.0 
21  0.0  
22   0.0 
23  60.0 0.0 

สาขา

(CNC

หัวขอวิชา
เคร่ือง
รหัสวิชา 

งานยอยที่ 

O111  กําหนดใหใช G54 เปนจุดศูนยโปรแกรม  
เปนโปรแ รมสําหรับกัดปาดหนาหยาบ ปาดหนาละเอียด และกัดกรอบนอ หยาบ และ ร บ

ซีเอ็นซี   ช่ืองาน   ทดสอบ 1……  หมายเลขโปรแกรม …O111
Z I J F S T M 

0.0       
     01 06 
    660  03 
       

20.0       
-0.8   500   08 

   150    
-1.0    930   

   200    
50.0      09 
0.0      05 

      01 
     02 06 
    2600  03 
       

20.0       
-6.0       

       
   150   08 
       
       
       
       

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเฉลยใบงาน 

ัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1 
ร ัสวิชา 0920921103 

งานยอยที่  2.2 

เปนโปรแ รมสําหรับ ัดปาดหนาหยาบ ปาดหนาละเอียด และ ัด ร บ อกหยาบ และกรอบนอก 

O111………….. 

H D หมายเหต ุ
   
   
   
   

01   
   
  ปาดหยาบ 
   
  ปาดละเอียด 

   
   
   
   
   
   

02   
   
 17 (R15.5) 
  กรอบหยาบ 
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โปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี   ช่ืองาน   ทดสอ
N G X Y Z 
24  100.0 -50.0  
25 40    
26 00   50.0 
27 91,28   0.0 
28     
29     
30     
31 90,00 0.0 -50.0  
32 43   20.0 
33 01   -6.0 
34 42 30.0 0.0  
35  200.0   
36   100.0  
37  0.0   
38   0.0  
39  60.0   
40  100.0 -50.0  
41 40    
42 00   50.0 
43 91,28   0.0 
44 91,28 0.0 0.0  
45     
     
     
     
     
     

ห ักสูตร
สาขา ชางคว คุมเครื่องกั

(CNC Mil ing
รหัส ักสูตร

ใบ

หัวขอวิชา 
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

งานยอยที่ 

โปร กรมงานกัดซีเอ็นซี  ช่ืองาน   ทดสอบ 1……  หมายเลขโปรแกรม …O111…………..
I J F S T M H
       
       
     09  
     05  
     01  
    03 06  
   3700  03  
       
      03
  200   08  
       
       
       
       
       
       
       
       
     09  
     05  
       
     30  
       
       
       
       
       

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเฉลยใบงาน 

 การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

งานยอยที่  2.1 

……….. 
H D หมายเหตุ 

   
   
   
   
   
   
   
   

03   
   
 18 (R15.0) 
  กรอบละเอียด 
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หมายเหตุ  :  โปรแกรมหมายเลข O222 
                 ชิ้นงานจะถูกถอดออกและ ลับดา ลางข้ึน เพ่ือ ัดปากหนาและ ัดรูปทรง และใช 
                 โปรแกรมเปนโปรแกรมสําหรับ ดปาดหนาหยาบ  ปาดหนาละเอียด รูปทรงหยาบ และรูปทรงละเอียด  

     โปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี   ช่ืองาน   ทดสอ
N G X Y 
1 91,28   
2    
3    
4 90,55,00 -65.0 60.0 
5 43   
6 01   
7 01 265.0  
8 01   
9 01 -65.0  
10 00   
11 91,28   
12    
13    
14    
15 90,00 0.0 -50.0 
16 43   
17 00   
18 42,01 30.0 15.0 
19 01 70.0  
20   40.0 
21 17,02 106.0 40.0 
22 01  15.0 
23 01 180.0  
24   45.0 
25  140.0 85.0 

สาขา

(CNC

หัวขอวิชา
เคร่ือง
รหัสวิชา 

งานยอยที่ 

O222  กําหนดใหใช G55 เปนจุดศูนยโปรแกรม  
ชิ้นงานจะถูกถ ดอ กและกลับดานลางข้ึน เพ่ือกัดปากหนาและกัดรูปทรง และใช 
โปรแ รมเปนโปรแกรมสําหรับกัดปาดหนาหยาบ  ปาดหนาละเอียด รูปทรงหยาบ และรูปทรงละเอียด  

โปร กรมงานกัดซีเอ็นซี   ช่ืองาน   ทดสอบ 1……  หมายเลขโปรแกรม …O222…
Z I J F S T M 

0.0       
     01 06 
      03 
       

20.0       
-0.8   500   08 

   150    
-1.0    930   

   200    
50.0      09 
0.0      05 

      01 
     02 06 
    2600  03 
       

20.0       
-2.5       

       
   150   08 
       
 18.0 0.0     
       
       
       
       

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเฉลยใบงาน 

ัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1 
ร ัสวิชา 0920921103 

งานยอยที่  2.2 

ชิ้นงานจะถูกถ ดอ และ ลับดา ลางข้ึน เพ่ือ ัดปากหนาและ ัดรูปทรง และใช G55 เปนจุดศูนย  
โปรแ รมเปนโปรแ รมสําหรับ ดปาดหนาหยาบ  ปาดหนาละเอียด รูปทรงหยาบ และรูปทรงละเอียด   

O222………….. 
H D หมายเหต ุ
   
   
   
   
0   
   
  ปาดหยาบ 
   
  ปาดละเอียด 

   
   
   
   
   
   

02   
   
 17 (R15.5) 
  รูปทรงหยาบ 
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     โปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี   ช่ืองาน   ทดสอ
N G X Y Z 
26  45.0   
27 03 20.0 60.0  
28 01  15.0  
29  60.0   
30  100.0 -50.0  
31 40    
32 01 0.0   
33    -4.7 
34 42,01 30.0 15.0  
35 01 70.0   
36   40.0  
37 17,02 106.0 40.0  
38 01  15.0  
39 01 180.0   
40   45.0  
41  140.0 85.0  
42  45.0   
43 03 20.0 60.0  
44 01  15.0  
45  60.0   
46  100.0 -50.0  
47 40    
48 00   50.0 
49 91,28   0.0 
50     
51     
52     
53 90,00 0.0 -50.0  

ห ักสูตร
สาขา ชางคว คุมเครื่องกั

(CNC Mil ing
รหัส ักสูตร

ใบ

หัวขอวิชา 
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา 0920921103

งานยอยที่ 

โปร กรมงานกัดซีเอ็นซี   ช่ืองาน   ทดสอบ 1……  หมายเลขโปรแกรม …O222…………..
I J F S T M H 
       

0.0 -25.0      
       
       
       
       
  1000     
  150     
       
  150   08  
       

18.0 0.0      
       
       
       
       
       

0.0 -25.0      
       
       
       
       
     09  
     05  
     01  
    03 06  
   3700  03  
       

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเฉลยใบงาน 

 การเขียนโปรแกรม
CNC 1 
0920921103 

งานยอยที่  2.2 

……….. 
 D หมายเหต ุ

  
  
  
  
  
  
  
  

17  
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     โปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี   ช่ืองาน   ทดสอ
N G X Y 
54 43   
55 01   
56 42,01 30.0 15.0 
57 01 70.0  
58   40.0 
59 17,02 106.0 40.0 
60 01  15.0 
61 01 180.0  
62   45.0 
63  140.0 85.0 
64  45.0  
65 03 20.0 60.0 
66 01  15.0 
67  60.0  
68  100.0 -50.0 
69 40   
70 00   
71 91,28   
72 91,28 0.0 0.0 
73    
    
    
    
    
    
    
    
    

สาขา

(CNC

หัวขอวิชา
เคร่ือง
รหัสวิชา 

งานยอยที่ 

โปร กรมงานกัดซีเอ็นซี   ช่ืองาน   ทดสอบ 1……  หมายเลขโปรแกรม …O222…
Z I J F S T M 

20.0       
-5.0   200   08 

       
       
       
 18.0 0.0     
       
       
       
       
       
 0.0 -25.0     
       
       
       
       

50.0      09 
0.0      05 

       
      30 
       
       
       
       
       
       
       
       

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเฉลยใบงาน 

ัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรม
เคร่ืองกัด CNC 1 
ร ัสวิชา 0920921103 

งานยอยที่  2.2 

O222………….. 
H D หมายเหต ุ
03   
   
 18 (R15.0) 
  รูปทรงละเอียด 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกัด CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานย่อยที่  3.3, 4.1, 4.2 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  :  
 งานที่ 3.   ฝึกปฏิบัติการป้อนข้อมูลเข้าเครื่องกัดซีเอ็นซี 

        3.3 ขั้นตอนการป้อนโปรแกรมที่เครื่องกัดซีเอ็นซีโดยตรง 
 งานที่ 4.   ฝึกปฏิบัติการทดสอบและแก้ไขโปรแกรม 

  4.1 ขั้นตอนการทดสอบโปรแกรม 
  4.2 ขั้นตอนการแก้ไขโปรแกรม 

อุปกรณ์และเครื่องมือ  :  เครื่องกัดซีเอ็นซี  (CNC Milling) 

วัสดุ  :  อลูมิเนียม  

ค าสั่ง  : 

       ให้ผู้ฝึกน าโปรแกรมซีเอ็นซีที่เขียนจากใบงาน ชื่องาน ทดสอบ 1  หมายเลขโปรแกรม O111 และชื่องาน 
ทดสอบ 1   หมายเลขโปรแกรม  O222 มาป้อนโปรแกรมที่เครื่องกัดซีเอ็นซีโดยตรง และท าการทดสอบและแก้ไข
โปรแกรมให้ถูกต้อง (ให้ปฏิบัติตามใบข้อมูลปฏิบัติ) 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานย่อยที่  3.3 

3. ฝึกปฏิบัติการป้อนข้อมูลเข้าเครื่องกัดซีเอ็นซี
3.3  ขั้นตอนการป้อนโปรแกรมท่ีเครื่องกัดซีเอ็นซีโดยตรง 

ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 
1. โยกสวิตช์กุญแจ PROGRAM =>
ENABLE 

- สวิตช์กุญแจ PROGRAM ใช้ส าหรับป้องกันการ
แก้ไขโปรแกรม และพารามิเตอร์ต่างๆของเครื่อง 
(LOCK : ป้องกันการแก้ไข / ENABLE : สามารถ
แก้ไขได้) 

- 

2. กด PROGRAM => WORK NO. - กดปุ่ม PROGRAM และกดปุ่ม WORK NO.ที่
ปุ่มหน้าจอ 

- 

3. ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 111
=> INPUT 

- พิมพ์หมายเลขโปรแกรม  111 กดปุ่ม INPUT - 

4. กด EIA/ISO PROGRAM - เลือกประเภทโปรแกรมระหว่าง EIA/ISO 
PROGRAM หรือ MAZATROL PROGRAM 

- 

5. ป้อนโปรแกรม - ป้อนโปรแกรมตามโปรแกรมที่เขียนมาจากใบ
งานทีละบรรทัด เมื่อจบแต่ละ บรรทัดให้กดปุ่ม 
EOB (End of Block) หรือกดปุ่ม INPUT ระบบ
จะขึ้นบรรทัดให้ใหม่พร้อมที่จะป้อนข้อมูลใน
บรรทัดต่อไป 

- 

6. กด PROGRAM COMPLETE
เพ่ือบันทึกโปรแกรม 

- กดปุ่ม PROGRAM COMPLETE    เพ่ือบันทึก
โปรแกรม เครื่องกัดระบบควบคุมบางยี่ห้อใช้ปุ่ม 
INPUT เป็นปุ่มจบการป้อนข้อมูลในแต่ละบล็อก
และระบบจะบันทึกข้อมูลอย่างอัตโนมัติ  หรือ
บางยี่ห้ออาจมีขั้นตอนการบันทึกข้อมูลใน
รูปแบบอ่ืน จึงควรศึกษาจากคู่มือเครื่องกัด
ซีเอ็นซีรุ่นนั้นๆ 

- 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการฝึกป้อนข้อมูลเข้าเครื่องกัดซีเอ็นซีนี้ สามารถใช้เป็นแนวทางปฏิบัติกับ เครื่องกัดซีเอ็นซี

ที่ใช้ระบบควบคุมอื่นๆได้ ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซี

ในรุนนั้นๆ  

 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานย่อยที่  3.3 

4. ฝึกปฏิบัติการทดสอบและแก้ไขโปรแกรม
4.1 ขั้นตอนการทดสอบโปรแกรม

ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 
1. กดปุ่ม  MEMORY MODE - - 
2. กด WORK NO. - - 
3. ป้อนหมายเลขโปรแกรม 111 ==>
กดปุ่ม INPUT 

- จะปรากฏโปรแกรมหมายเลข 111 ขึ้นบน
หน้าจอภาพ 

- 

4. กด PROGRAM MONITOR - กดปุ่ม PROGRAM MONITOR เพ่ือ
ตรวจสอบดูโปรแกรมและต าแหน่งต่างๆที่
แท่นมีดเคลื่อนที่ไป 

5. กดปุ่ม  MST LOCK - กดปุ่ม  MST LOCK ที่หน้าจอ เพ่ือล็อค
การท างานของเพลางาน และการเปลี่ยนทูล 

- ต้องกดปุ่ม MST LOCK 
ทุกครั้ง 

6. กด  MACHINE LOCK - กดปุ่ม MACHINE LOCK ที่หน้าจอ เพ่ือ
ล็อคไมใ่ห้เครื่องจักรท างาน 

- ต้องกดปุ่ม MACHINE 
LOCK ทุกครั้ง 

7. กด  Z – AXIS  CANCLE - เพ่ือล็อคแกน Z ไมใ่ห้เคลื่อนที่ลง - 
8. กด  DRYRUN - กดปุ่ม  DRYRUN ที่หน้าจอ เ พ่ือ

ตรวจสอบการท างานอย่างรวดเร็วด้วยการ
ป รั บ ตั้ ง ค่ า ค ว า ม เ ร็ ว ที่  ปุ่ ม  Feedrate 
Overwrite โดยไม่มีการตัดเฉือนชิ้นงาน  

- หากไม่กดปุ่ ม  DRYRUN 
ระบบจะท างานอย่างช้าด้วย
อัตราป้อนตามโปรแกรมที่
เขียน 

9. กด  CYCLE  START - กดปุ่ม CYCLE START เพ่ือให้ระบบ
ท างานและตรวจสอบโปแกรมอย่างอัตโนมัติ 
-หากกดปุ่ม Single Block การท างานจะท า
ที่ละบล็อก 
- หากมีข้อผิดพลาดจากโปรแกรม ระบบจะ
หยุดการท างาน จะสังเกตเห็นหลอดไฟสี
แดงสว่าง กระพริบเป็นระยะๆ และมีตัว 
อักษร Alarm ขึ้น ให้หาสาเหตุและแก้ไข 

- ขณะควบคุมการท างาน 
หากเกิดความผิดพลาดของ
ข้อมูล  จะต้องหาสาเหตุ 
และแก้ไขให้เรียบร้อย แล้ว
จึงเริ่มต้นท าการตรวจสอบ
โปรแกรมใหม ่
 - กดปุ่ม TRACE เพ่ือแสดง
ภาพเส้นทางการตัดเฉือน 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการฝึกป้อนข้อมูลเข้าเครื่องกัดซีเอ็นซีนี้ สามารถใช้เป็นแนวทางปฏิบัติกับ เครื่องกัดซีเอ็นซี

ที่ใช้ระบบควบคุมอื่นๆได้ ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซี

ในรุนนั้นๆ  
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

หัวข้อวิชา  การเขียนโปรแกรม
เครื่องกดั CNC 1 
รหัสวิชา 0920921103 

งานย่อยที่  3.3 

4.2  ขั้นตอนการแก้ไขโปรแกรม 
ขั้นตอนการการปฏิบัติงาน ค าอธิบาย ข้อควรระวัง 

1. โยกสวิตช์กุญแจ PROGRAM =>
ENABLE 

- - 

2. กดปุ่ม PROGRAM => WORK NO. - - 
3. ป้อนหมายเลขโปรแกรม เช่น 111
และกด INPUT 

- จะปรากฏโปรแกรมหมายเลข 111 ขึ้นบน
หน้าจอภาพ 

- 

4. กดปุ่ม PROGRAM EDIT - กดปุ่ม PROGRAM EDIT เพ่ือแก้ไข
โปรแกรม

5. แก้ไขข้อมูล - ให้เลื่อน CURSOR   มายังต าแหน่งที่
ต้องการแก้ไข แล้วท าการแก้ไข โดยพิมพ์
ข้อมูลที่ต้องการแก้ไขได้เลย 
- ถ้าต้องการแทนที่ข้อมูลให้กดปุ่ม Alter  
- เมื่อต้องการทดสอบโปรแกรมใหม่ให้
กระท าเช่นเดียวกับข้ันตอนการทดสอบ
โปรแกรม  

- 

6. กดปุ่ม PROGRAM COMPLETE
เพ่ือบันทึกโปรแกรม 

- เครื่องกัดระบบควบคุมบางยี่ห้อใช้ปุ่ม 
INPUT เป็นปุ่มจบการป้อนข้อมูลในแต่ละ
บล็อกและระบบจะบันทึกข้อมูลอย่ าง
อัตโนมัติ 
- เครื่องกัดระบบควบคุมบางยี่ห้อ อาจมี
ขั้นตอนการบันทึกข้อมูลในรูปแบบอ่ืน จึง
ควรศึกษาจากคู่มือเครื่องกัดซีเอ็นซีรุ่นนั้นๆ 

- 

หลักสูตรการฝึกยกระดับฝีมือ 
สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 

(CNC Milling Operation Basic Course) 
รหัสหลักสูตร 0920082091101 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการฝึกป้อนข้อมูลเข้าเครื่องกัดซีเอ็นซีนี้ สามารถใช้เป็นแนวทางปฏิบัติกับ เครื่องกัดซีเอ็นซี

ที่ใช้ระบบควบคุมอื่นๆได้ ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซี

ในรุนนั้นๆ  
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วัตถุประสงค  :  เพื่อใหผูรับการฝกสามารถ
1. ประกอบและติดต้ังมีดกัดไดอยางถูกวิธี
2. ปรับต้ังจุดศูนยช้ินงานไดอยางถูกตอ
3. ปรับต้ังคาชดเชยความยาวมีด (Tool Offset)
4. ปรับต้ังคาชดเชยความรัศมี (RADIAL
5. ปฏิบัติการจําลองการกัด (Dry Run) 
6. ปฏิบัติการกัดช้ินงานดวยเครื่องก

อยางถูกตองและปลอดภัย 
7. ปฏิบัติการตรวจสอบขนาดช้ินงาน
8.  ปฏิบัติการกัดช้ินงานดวยเครื่องก

วิธีการสอน  :  บรรยาย  สาธิตการกัดช้ินงานบนเค ื่อ ก 

อุปกรณชวยฝก  :  เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC 
การมอบหมายงาน  : 

1. ใบขอมูล (ปฏิบัติ) เรื่อง การกัดช้ินงานดวยเค ื่อ ก
2. ใบขั้นตอนการกัดช้ินงานดวยเครื่องก

การวัดและประเมินผล  : 
    1.  ผลการฝกปฏิบัติตามใบข้ันตอนการก

หนังสืออางอิง  : 
1. เชาวลิต  ถาวรสิน.  เทคนิคการเขียนโปรแกรม

         2538.   
2. เชาวลิต  ถาวรสิน.  คูมือปฏิบัติงานเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซี

     พระนครเหนือ, กรุงเทพฯ : 2550
3. Mechanical Manual Mazak FJV 250.

หลักสูตรการฝกยกร ดับฝมือ

สาขา ชางควบคุมเคร่ือ กัด

(CNC Milling Operation Basic Course)

รหัสหลัก ูตร

ใบเตรียมการสอน

หัวขอวิชา กา
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา  0920921104

งานท่ี 1-9 

เพื่อใ ูรับกา ฝกสามารถ 
ไดอยางถูกวิธี   

ป ับต้ังจุดศูนยช้ินงานไดอยา ถูกตอง 
(Tool Offset)  ไดอยางถูกตอง 
ADIAL CONPANSATION) ไดอยางถูกตอง 

(Dry Run) ไดอยางถูกตอง 
ช้ิน านดวยเค ื่อ กัดซีเอ็นซี (CNC Milling) ตามแบบท่ีกําหนดดวย Mode Single Block

ปฏิบัติกา ต วจสอบขนาดช้ินงาน  แกไขโปรแกรม และปรับต้ังคาชดเชยมีดไดอยางถูกตอ
ช้ินงานดวยเค ื่องกัดซีเอ็นซีตามแบบที่กําหนดดวย Mode Auto ไดถูกตองและปลอดภย

ช้ินงานบนเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) และแนะนํากา ปฏิบติงาน

CNC Milling)  

ช้ินงานดวยเครื่องกัด CNC 1                 
ช้ินงานดวยเค ื่องกัด CNC 1 

ใบข้ันตอนการกัดช้ินงานดวยเครื่องกัด CNC 1 

เทคนิคการเขียนโปรแกรม.  กรุงเทพฯ : สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา

คูมือปฏิบัติงานเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซ.ี  ศูนยผลิตตํารา สถาบันเทคโนโลยีพ ะจอมเกลา
: 2550.   

Mechanical Manual Mazak FJV 250.

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบเตรียมการสอน 
(ปฏิบัติ) 

การกัดช้ินงานดวย
CNC 1 
0920921104 

เวลา 12 ชั่วโมง 

Mode Single Block ได

คาชดเชยมีดไดอยางถูกตอง 
ไดถูกตองและปลอดภัย 

และแนะนําการปฏิบัติงาน 

สถาบนเทคโนโลยีพ ะจอมเกลาพระนครเหนือ,   

ศูนย ลิตตํา า สถาบนเทคโนโลยีพระจอมเกลา 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  1.1 

1. การใชงานเคร่ืองกัดซีเอ็นซี

      การปฏิบัติงานในเครื่องกัดซีเอ็นซีนั้น   ผูปฏิบัติงานจะตองมีความรูความเขาใจเก่ียวกับสวนประกอบและหลักการ
ทํางานของเคร่ืองกัดซีเอ็นซี ซึ่งโดยทั่วไปแลวเครื่องกัดซีเอ็นซีทุกรุน ทุกยี่หอจะมีสวนประกอบและหลักการทํางานของ
เครื่องกัดซีเอ็นซีที่เหมือนกัน  แตอาจมีความแตกตางกันที่ปุมควบคุมตางๆ และการวางตําแหนงที่แตกตางกัน แตมีชื่อ
และมีหนาท่ีและการใชงานที่ใกลเคียงกัน เพ่ือใหเกิดความเขาใจและสามารถใชงานไดอยางถูกตองและไมใหเค รื่องกัด
ซีเอ็นซีเกิดความเสียหาย   

ภาพแสดงเครื่องกัดซีเอ็นซี Mazak FJV 250 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  1.1, 1.2 

1.1 สวนประกอบในการควบคุมการทํางานของเคร่ืองกัด ซีเอ็นซี 
   สวนควบคุมการทํางานของเครื่องกัด ซีเอ็นซี  แบง
ออกเปน 3 สวน คือ 

   สวนที่ 1.   สวนควบคุมการแสดงผล  (Monitor 
Control Panel) 

   สวนที่ 2.   สวนควบคุมการปอน/แกไข/เปลี่ยนแปลง
ขอมูล  (Numerical Control Panel) 

   สวนที่ 3.   สวนควบคุมการทํางานของเครื่องจักร  
(Machine Control Panel) 

   1.2  การใชสัญลักษณในการควบคุมเครื่องกัด CNC 
สัญลักษณพ้ืนฐานและสัญลักษณสําหรับเครื่องจักร NC  ตาม DIN 55003 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

1
2 

3 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  1.3 

    1.3  ลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) 

            การปฏิบัติงานกับเครื่องจักรกลซีเอ็นซีนั้น ผูปฏิบัติงานจะตองมีความรูความเขาใจ เกี่ยวกับสวนประกอบและ 
หลักการทํางานของเครื่องกัดซีเอ็นซี  ซึ่งโดยทั่วไปแลวเครื่องกัดซีเอ็นซีทุกรุน  ทุกย่ีหอ  จะมีสวนประกอบและหลักการ
ทํางานของเครื่องกัดซีเอ็นซีที่เหมือนกัน  ตอไปน้ีจะเปนการแสดงรายละเอียดในแตละลําดับข้ันตอนหลักๆ 
ตามแผนภูมิแสดงลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานกัดซีเอ็นซี   ซึ่งผูศึกษาสามารถนําไปใชเปนแนวทางใน
การปฏิบัติงานกับเครื่องกัดซีเอ็นซีรุนอื่นๆ ไดเชนเดียวกัน 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ตรวจสอบและแกไขโปรแกรม

การวัดหรือกําหนดคาความยาวและคารัศมีเครื่องมือตัด

การตั้งจุดศูนยช้ินงาน

การปรับตั้งคาชดเชยความยาวและรัศมีเครื่องมือตัด

ทดลองเดินเครื่อง Dry Run 

กัดชิ้นงานดวยโหมด Single Block และตรวจสอบแกไข 

เดินเคร่ืองกัดแบบอัตโนมัติ

แผนภูมิแสดงลาํดับขั้นตอนการปฏิบัติงานกัดซีเอ็นซี 

ปอนโปรแกรมเขาเครือ่งกัดซีเอ็นซี
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CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  2.1 

2. ปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) ของเคร่ืองกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)

     2.1  การฝกปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) ของเครื่องกัดซีเอ็นซ ี(CNC Milling) 
        ในการปฏิบัติงานกัดหลังจากเปดเครื่องจักรครั้งแรกจะตองสั่งใหชุดแทนเครื่องมือตัดเคลื่อนที่กลับมาที่

จุดอางอิงของเคร่ือง(HOME) ทุกครั้ง กอนทําการปรับตั้งจุดศูนยชิ้นงาน ปรับตั้งคาชดเชยความยาวเคร่ืองมือตัด หรือ
เปลี่ยนเครื่องมือตัด  ซ่ึงมีข้ันตอนดังนี้ 

1. กดปุม HOME (หลังจากเปดเครื่องจักรครั้งแรก)
2. ถาแกนของเครื่อง(โตะงานและชุดเพลาขับ)อยูใกลกับจุดศูนยของเคร่ือง ใหกดปุม –X, -Y และ –Z แลวแกน

ของเครื่องจะเคลื่อนที่กลับจุดศูนยของเครื่องในทิศทางบวก (+) อัตโนมัติ (มีไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z)
3. ถาแกนของเครื่อง(โตะงานและชุดเพลาขับ)อยูหางจากจุดศูนยของเครื่อง ใหกดปุม –X, -Y และ –Z กอน

ประมาณ 10 มม. หลังจากนั้นใหกดปุม +X, +Y และ +Z จนกวาแกนของเครื่องจะเคลื่อนที่กลับจุดศูนยของ
เครื่อง (มีไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z)

 ขั้นตอนการปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (โตะงานและชุดเพลาขับอยูใกลจุดศูนยของเคร่ือง) 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

เลือกโหมด Zero point Return โดยกดปุม HOME 

กดปุม -X, -Y, -Z  ใหโตะงานและชุดเพลาขับเลื่อนออกจากจุดอางอิง  

 เคลื่อนที่กลับจุดศูนยของเครื่องในทิศทางบวก (+)

 ไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z
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     ขั้นตอนการปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (โตะงานและชุดเพลาขับอยูหางจากจุดศูนยของเคร่ือง) 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

เลือกโหมด RAPID หรือ JOG โดยกดปุม RAPID หรือ JOG 

  กดปุม -X, -Y, -Z  ใหโตะงานและชุดเพลาขับเคล่ือนที่ประมาณ 10 มม.  

  เลือกโหมด Zero point Return โดยกดปุม HOME

กดปุม +X, +Y และ +Z ใหโตะงานและชุดเพลาขับเคลื่อนที่ในทิศทางบวก (+)

รอจนไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  3.1 

3. การประกอบติดตัง้เครือ่งมือตัดบนชดุติดต้ัง (Magazine)

     เครื่องมือตัดที่ใชกับเครื่องกัดซีเอ็นซี เปน Tool Holder สวนใหญจะใชขนาดเรียว BT40 ดังรูป และมี Pull Stud 
เปนชิ้นสวนเกลียวยึดกับสวนปลายเรียว Tool Holder และสวนปลายอีกขางหนึ่งของ Pull Stud จะกลึงเปน
ทรงกระบอกและมีเรียวเพ่ือให Taper แคลมปของเพลากัดจับยึดและดึงให เรียวของ Tool Holder แนบกับเรียวใน
ของเพลากัด สวนการสงกําลังนั้นจะใชลิ่มขับกับรองลิ่มที่อยูสวนหัวของ Tool Holder ดังรูป  

     3.1  การติดตั้งเคร่ืองมือตัดบนชุดติดตั้ง (Turret) 
          การติดตั้ง Tool Holder เขากับเพลากัดนั้นผูปฏิบัติจะตองติดตั้งดวยแมนนวล โดยเลือกโหมด HOME, JOG 
หรือ HANDLE และใชมือซายจับ Tool Holder และเลื่อนใหเรียวของ Tool Holder อยูยึดติดกับเรียวในของ Collet 
ขณะเดียวกันใหใชมือขวากดปุม                         เพลากัดก็จะทําการจับยึด Tool Holder   การทดสอบวาจับ
ยึดแนนหรือไม โดยใชมือซาย ประคอง Tool Holder และคอยๆ ปลอย ถา Tool Holder ไมตก แสดงวาเพลากัดจับ
ยึด Tool Holder สําเร็จแลว     

 

     

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

รูปแสดง Tool Holder ขนาด Bt 40 ที่ใชกับเพลากัด CNC รูปแสดง Pull Stud ที่ใชจับยึดกับเพลากัดและTool Holder 

Tool Clamp 

รูปแสดงการติดต้ังTool Holder กับเพลากัดโดยใชลมชวยจับยึด 

ลิ่มขับ

เรียวใน
Collet ยึด Pull Stud 

มือซายยก Tool Holder ขึ้น 

มือขวากดปม Tool Clamp
มีดกัด

ลิ่มขับอยูในรองลิ่ม 

ของ Tool Holder 

เรียวทั้งสองตอง
แนบสนิทเพื่อชวย
รักษาแนวศูนย 

เพลากัด
เรียวในของ Collet
ยึดเรียวของ Pull 
Stud และดึงใหเรียว
ทั้งสองแนบสนิทกัน

รูปแสดงการติดตั้ง Tool Holder เขากับเพลากดัแล้ว
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4. การกําหนดจุดศูนยชิ้นงาน (Work Piece Zero Point)

    4.1  ขั้นตอนการตั้งจุดศูนยของงาน 

 การตั้งจุดศูนยของงาน 

             ขั้นตอนนี้เปนการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานหรือจุดศูนยของโปรแกรมใหเครื่องรูวาจุดศูนยอยูตําแหนงใด ซึ่ง
จุดศูนยของชิ้นงานที่ปรับตั้งนี้จะตองอยูกับตําแหนงที่กําหนดไวในแบบงานและคําสั่งที่ใชกําหนดจุดศูนย คือ G54, 

G55 - G59 จะตองใชคําสั่งที่ตรงกันดวย สําหรับมีดกัดท่ีจะนํามาทําการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานนี้จะเรียกวา มีดหลัก 
หรือ Master Tool การปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานมีขั้นตอนดังนี้ 

แผนภูมิแสดงขัน้ตอนการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงาน 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการปรับตั้งจุดศูนยของช้ินงานนี ้สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติกับเครื่องกัดซีเอ็นซี

ที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่อง

กัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ปรับปุม Mode มาที่ MDI 

กด  Program 

เรียกมีดกัดที่ตองการเปน Master Tool 

สั่งใหเพลากัดหมุน ดวย S… M03 

เลื่อนปลายมีดมาที่ตําแหนงตองใหเปนจุดศูนยของชิ้นงาน 

ทั้งแกน X, Y และ Z

กดปุม          ใตจอภาพ(ซายมือ) และ
กดปุม WORK OFFSET จะแสดง

หนาตาง WORK OFFSET  

เลื่อน Cursor  มาที่ชอง G54 หรือ G55-G59  

     เลื่อน Cursor มาที่ชอง X, Y, Z  

กดปุม TEACH ==> “0” ==> INPUT 

(คา Machine แกนX, Y, Z จะปรากฏทีช่อง 
 X, Y, Z อัตโนมัติ) 

หรือปอนคา Machine X, Y, Z โดยตรงก็ได 
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4. การกําหนดจุดศูนยชิ้นงาน (Work Piece Zero Point)

    4.1  ขั้นตอนการตั้งจุดศูนยของงาน 

 การตั้งจุดศูนยของงาน 

             ขั้นตอนนี้เปนการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานหรือจุดศูนยของโปรแกรมใหเครื่องรูวาจุดศูนยอยูตําแหนงใด ซึ่ง
จุดศูนยของชิ้นงานที่ปรับตั้งนี้จะตองอยูกับตําแหนงที่กําหนดไวในแบบงานและคําสั่งที่ใชกําหนดจุดศูนย คือ G54, 

G55 - G59 จะตองใชคําสั่งที่ตรงกันดวย สําหรับมีดกัดท่ีจะนํามาทําการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานนี้จะเรียกวา มีดหลัก 
หรือ Master Tool การปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานมีขั้นตอนดังนี้ 

แผนภูมิแสดงขัน้ตอนการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงาน 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการปรับตั้งจุดศูนยของช้ินงานนี ้สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติกับเครื่องกัดซีเอ็นซี

ที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่อง

กัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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ปรับปุม Mode มาที่ MDI 

กด  Program 

เรียกมีดกัดที่ตองการเปน Master Tool 

สั่งใหเพลากัดหมุน ดวย S… M03 

เลื่อนปลายมีดมาที่ตําแหนงตองใหเปนจุดศูนยของชิ้นงาน 

ทั้งแกน X, Y และ Z

กดปุม          ใตจอภาพ(ซายมือ) และ
กดปุม WORK OFFSET จะแสดง

หนาตาง WORK OFFSET  

เลื่อน Cursor  มาที่ชอง G54 หรือ G55-G59  

     เลื่อน Cursor มาที่ชอง X, Y, Z  

กดปุม TEACH ==> “0” ==> INPUT 

(คา Machine แกนX, Y, Z จะปรากฏทีช่อง 
 X, Y, Z อัตโนมัติ) 

หรือปอนคา Machine X, Y, Z โดยตรงก็ได 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  4.2, 4.3 

   4.2  การจับยึดช้ินงาน 
          การจับยึดชิ้นงาน ผูปฏิบัติจะตองพิจาณารูปรางของชิ้นงานเปนหลักวา ควรเลือกอุปกรณจับยึดชิ้นงานชนิดใด 
เมื่อจับยึดแลวตองมีความม่ันคง และเท่ียงตรงทางตําแหนง การใส การวางตําแหนง และการถอดชิ้นงานตองทําได
อยางสะดวกและปลอดภัย เชน ชิ้นงานเปนแทงสี่เหลี่ยม ควรเลือกใชปากกาจับยึดงานและควรมีตัวยันหยุดเพ่ือใหจุด
ศูนยชิ้นงานอยูในตําแหนงคงที่ตลอดไมเปลี่ยนแปลง  ถาเปนชิ้นงานกลมและตองขึ้นรูปแบบสมมาตร ควรเลือกใชแบบ
หัวจับฟนพรอม หรือชิ้นงานที่มีรูปทรงไมสมมาตร เชนงานหลอ งานตีขึ้นรูป ควรออกแบบเปนฟกเจอรจับยึด   

       ก) การจับยึดชิ้นงานสี่เหลี่ยม               ข) การจับยึดชิ้นงานกลม           ค) การจับยึดชิ้นงานไมสมมาตร 
  4.3  การใช TOOL MASTER  หาศูนยช้ินงานบนระนาบแกน X, Y และแกน Z (Pre-Set Tool) 
        และการปอนขอมูลเครื่องมือตัด 
         การปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานหรือจุดศูนยของโปรแกรมใหเครื่องรูวาจุดศูนยอยูตําแหนงใด สามารถกระทําได
สองวิธีคือ 1. ใชอุปกรณสําหรับหาศูนยชิ้นงาน ดังรูป หรือ 2 ใช Tool Master ทําการปรับตั้งศูนยชิ้นงาน วิธีที่สองนี้ผู
ปฏิบัติตองเลือกและกําหนดใชมีดหลัก หรือ Tool Master มาใชในการปรับตั้งจุดศูนยของงาน มีดที่เลือกนิยมใชเปน
มีดกัดละเอียด สําหรับการปรับตั้งจุดศูนย  

       �� �นงาน 

ปาก

ปากคงท�� ตัวยัน

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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อุปกรณสําหรับหาศูนยช้ินงาน (Work Offset 

            รูปแสดงการหาศูนยชิ้นงาน

175



เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

176

ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  4.2, 4.3 

รูปแสดงขั้นตอนการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานโดยใช Tool Master ทําการปรับตั้งศูนยช้ินงาน 
1. เมื่อตรวจเช็คโปรแกรม
เรียบรอยแลว เริ่มจับยึด 
ชิ้นงานเขากับปากกาจับยึด 
เพ่ือนเตรียมกัด 

5. สั่งใหเพลากัดหมุน
 - พิมพ S1000  M03 
- กด Cycle Start  
เพลากัดจะหมุนตามเข็มนาฬิกา

2. เลือกโหมด Zero point  Return โดยกดปุม HOME 6. เลื่อน Tool มาแตะผิวงานเพ่ือ SET ศูนยของช้ินงาน
- บิดปุม MODE มาที่ JOG  
และทําการเลื่อนให TOOL  
MASTER มาแตะที่ขอบงาน 
ดานกวาง (Set ศูนยแกน X) 

3. กดปุม +X, +Y และ +Z หรือ         ใหโตะงานและ
ชุดเพลาขับเคลื่อนท่ีในทิศทางบวก (+) 
- รอจนไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z 

7. Set แกน X ใหเปน 0.0
- กดปุม POSITION  
- เลื่อนเคอรเซอรไปยังแกน X  

- พิมพ “0”  
- กดปุม INPUT จะไดคา 
   X = 0. 

4. ทําการเปลี่ยน Tool Master
- กดปุมเลือกโหมด MDI  
- พิมพหมายเลข Tool Master 
เชน T03 และตามดวย M06        
- กดปุม Cycle Start 

8. ยก TOOL ขึ้นพนชิ้นงาน
และเลื่อนลงมาแตะที่ขอบ 
งานดานยาว (Set ศูนยแกน Y) 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  4.2, 4.3 

รูปแสดงข้ันตอนการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานโดยใช Tool Master ทําการปรับตั้งศูนยช้ินงาน 
1. เมื่อตรวจเช็คโปรแกรม
เรียบรอยแลว เริ่มจับยึด 
ชิ้นงานเขากับปากกาจับยึด 
เพ่ือนเตรียมกัด 

5. สั่งใหเพลากัดหมุน
 - พิมพ S1000  M03 
- กด Cycle Start  
เพลากัดจะหมุนตามเข็มนาฬิกา

2. เลือกโหมด Zero point  Return โดยกดปุม HOME 6. เลื่อน Tool มาแตะผิวงานเพ่ือ SET ศูนยของชิ้นงาน
- บิดปุม MODE มาที่ JOG  
และทําการเลื่อนให TOOL  
MASTER มาแตะที่ขอบงาน 
ดานกวาง (Set ศูนยแกน X) 

3. กดปุม +X, +Y และ +Z หรือ         ใหโตะงานและ
ชุดเพลาขับเคลื่อนที่ในทิศทางบวก (+) 
- รอจนไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z 

7. Set แกน X ใหเปน 0.0
- กดปุม POSITION  
- เลื่อนเคอรเซอรไปยังแกน X  

- พิมพ “0”  
- กดปุม INPUT จะไดคา 
   X = 0. 

4. ทําการเปลี่ยน Tool Master
- กดปุมเลือกโหมด MDI  
- พิมพหมายเลข Tool Master 
เชน T03 และตามดวย M06        
- กดปุม Cycle Start 

8. ยก TOOL ขึ้นพนชิ้นงาน
และเลื่อนลงมาแตะที่ขอบ 
งานดานยาว (Set ศูนยแกน Y) 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

176

ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  4.2, 4.3 

9. Set แกน Y ใหเปน 0.0
- กดปุม POSITION  
- เลื่อนเคอรเซอรไปยังแกน Y  

- พิมพ “0”  
- กดปุม INPUT จะไดคา  
   Y = 0. 

14. เลื่อน Cursor  มาท่ีชอง G54 หรือ G55-G59
- เลื่อน Cursor มาท่ีชอง X 

- กดปุม TEACH  
- พิมพ “0” 

- กดปุม INPUT  
  (จะไดคา Machine แกนX  
  ปรากฏที่ชอง X อัตโนมัติ)

10. เลื่อน TOOL ขึ้นแลวใหปลายมีดมาแตะที่ผิวหนา
งาน 
(Set ศูนยแกน Z) 

11. Set แกน Z ใหเปน 0.0
- กดปุม POSITION  
- เลื่อนเคอรเซอรไปยังแกน Z 

- พิมพ “0”  
- กดปุม INPUT จะไดคา 
   Z = 0. 

15. เลื่อน Cursor  มาท่ีชอง Y และ Z แลวกําหนดคา
เหมือนขอ 14 ซึ่งจะไดตําแหนงจุดอางอิงชิ้นงาน ดังนี้ 

12. ทําการปรับตั้งจุดศูนยชิ้นงาน
-  เลื่อน TOOL มาท่ีแกน X และ Y เขาหาชิ้นงาน ใหได
ระยะเทากับรัศมีของมีด  
  เชน TOOL มี Ø16 ม.ม. , r = 8ม.ม. ก็เลื่อนระยะแกน 
X, Y ไปที่ X = 8.000, Y = 8.000  

หมายเหตุ: 

- สามารถนําคาตําแหนงของ Machine ในแกน X, Y, Z  

ปอนคาเขาไปที่ชอง X, Y, Z โดยตรงก็ได  
- ถาเลื่อน TOOL มาแตะท่ีผิวงานแกน X และ Y แลว 
สามารถกดปุม TEACH ==> พิมพ “8” ==> กดปุม 
INPUT ก็ได (ซึ่งเคร่ืองจักรจะนําคาตําแหนงปจจุบันของ 
Machine + คาระยะรัศมีหรือคา OFFSET ทูลมา
คํานวณหาจุดอางอิงชิ้นงาน ใหอัตโนมัติ แตตองกําหนดทิศ
ทางการ  OFFSET ใหถูกตองดวย)

13. กดปุม          ใตจอภาพ(ซายมือ) และกดปุม 
WORK OFFSET จะแสดงหนาตาง WORK OFFSET 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  5.1 

5. การวัดหรือกําหนดคาความยาวและคารัศมีเครื่องมือตัด
     5.1 การวัดหรือกําหนดคาความยาวและคารัศมีเครื่องมือตัด 
          เมื่อนํามีดกัดหรือทูลมาใชงาน จะตองทําการวัดหรือกําหนดคาความยาวทูลและทําการชดเชยคารัศมีมีด
กัดทั้งหมดเก็บไวที่ TOOL DATA กอนจึงจะสามารถนํามาใชงานได  ซึ่งมีขั้นตอน ดังนี้ 

  สําหรับมีดกัด จะทําการกําหนดคาความยาวมีดกัดที่ชอง LENGTH ของหนาตาง TOOL DATA 
 สําหรับการปรับตั้งคาชดเชยรัศมีมีดกัดใหปอนคาความโตมีดกัดทีช่อง ACT-Ø ของหนาตาง TOOL DATA 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและคารัศมีมีดกัด 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและคารัศมีมีดกัดนี้ สามารถใชเปนแนวทาง
ปฏิบัติกับเครื่องกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได
ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

เรียก TOOL (โหมด MDI) หรือใสทูลท่ีตองการวัดคาที่ชุดเพลาขับ 

เลื่อนทูลมาสัมผัสกับผิวบนของเกจบล็อคหรือช้ินงาน 

กดปุม TOOL DATA 

กดปุม LENGTH TEACH 

ปอนคาความโตมีดกัด 

  กดปุม INPUT 

ปอนคาความสูงของเกจบล็อคหรือชิ้นงาน 

  กดปุม INPUT 

เลื่อน Cursor  มาที่ชอง ACT-Ø  
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  5.1 

5. การวัดหรือกําหนดคาความยาวและคารัศมีเครื่องมือตัด
     5.1 การวัดหรือกําหนดคาความยาวและคารัศมีเครื่องมือตัด 
          เมื่อนํามีดกัดหรือทูลมาใชงาน จะตองทําการวัดหรือกําหนดคาความยาวทูลและทําการชดเชยคารัศมีมีด
กัดทั้งหมดเก็บไวที่ TOOL DATA กอนจึงจะสามารถนํามาใชงานได  ซึ่งมีขั้นตอน ดงันี้ 

  สําหรับมีดกัด จะทําการกําหนดคาความยาวมีดกัดที่ชอง LENGTH ของหนาตาง TOOL DATA 
 สําหรับการปรับตั้งคาชดเชยรัศมีมีดกัดใหปอนคาความโตมีดกัดทีช่อง ACT-Ø ของหนาตาง TOOL DATA 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและคารัศมีมีดกัด 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและคารัศมีมีดกัดนี้ สามารถใชเปนแนวทาง
ปฏิบัติกับเครื่องกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได
ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

เรียก TOOL (โหมด MDI) หรือใสทูลท่ีตองการวัดคาที่ชุดเพลาขับ 

เลื่อนทูลมาสัมผัสกับผิวบนของเกจบล็อคหรือช้ินงาน 

กดปุม TOOL DATA 

กดปุม LENGTH TEACH 

ปอนคาความโตมีดกัด 

  กดปุม INPUT 

ปอนคาความสูงของเกจบล็อคหรือชิ้นงาน 

  กดปุม INPUT 

เลื่อน Cursor  มาที่ชอง ACT-Ø  
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  5.1 

รูปแสดงขั้นตอนการวัดหรือกําหนดคาความยาวและคารัศมีเครื่องมือตัด 
1. เรียก TOOL (โหมด MDI) หรือใสทูลท่ีตองการวัดคาที่
ชุดเพลาขับ

5. ปอนคาระยะความสูงของเกจบล็อคหรือชิ้นงานจาก
ผิวหนาโตะงาน (Table) เชน 50 มม. 
- พิมพ “50” 

- กดปุม INPUT  ==>  
 (จะไดคาความยาวทูล ปรากฏท่ีชอง LENGTH อัตโนมัติ) 

2. เลื่อนทูลมาสัมผัสกับผิวบนของเกจบล็อคหรือชิ้นงาน

3. กดปุม TOOL DATA 6. เลื่อน Cursor  มาท่ีชอง ACT-Ø

4. กดปุม LENGTH TEACH (เคอรเซอร มาอยูที ่ชอง
LENGTH อัตโนมัติ          )  

7. ปอนคาความโตทูล(มีดกัด) เชน ทูลโต 16.0 มม.
- พิมพ “16” 

- กดปุม INPUT 
  (จะไดคาความโตทูล ปรากฏที่ชอง ACT-Ø) 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

16.0 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  5.2 

   5.2  การปรับตั้งคาชดเชยความยาวและรัศมีเครื่องมือตัด  

แผนภูมิแสดงขัน้ตอนการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและรัศมีเคร่ืองมือตัด 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและคารัศมีเคร่ืองมือตัดนี ้สามารถใชเปน
แนวทางปฏิบัติกับเครื่องกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได      
ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

กดปุม TOOL OFFSET 

เลื่อน Cursor  มาที่ชอง NO. ที่ตองการชดเชย (OFFSET) ความโตและความยาวทูล

ปอนคาชดเชย (OFFSET) ความโตและความยาวทูล 

กดปุม TOOL DATA 

เลื่อน Cursor มาที่ชอง ACT-Ø COR. => NO. 

ปอนคาหมายเลขชดเชยความโตทูล 

  กดปุม INPUT 

เลื่อน Cursor มาที่ชอง LENG. COR. => NO. 

ปอนคาหมายเลขชดเชยความยาวทูล 

  กดปุม INPUT 

  กดปุม INPUT 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  5.2 

   5.2  การปรับตั้งคาชดเชยความยาวและรัศมีเครื่องมือตัด  

แผนภูมิแสดงขัน้ตอนการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและรัศมีเคร่ืองมือตัด 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและคารัศมีเคร่ืองมือตัดนี ้สามารถใชเปน
แนวทางปฏิบัติกับเครื่องกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได      
ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

กดปุม TOOL OFFSET 

เลื่อน Cursor  มาที่ชอง NO. ที่ตองการชดเชย (OFFSET) ความโตและความยาวทูล

ปอนคาชดเชย (OFFSET) ความโตและความยาวทูล 

กดปุม TOOL DATA 

เลื่อน Cursor มาที่ชอง ACT-Ø COR. => NO. 

ปอนคาหมายเลขชดเชยความโตทูล 

  กดปุม INPUT 

เลื่อน Cursor มาที่ชอง LENG. COR. => NO. 

ปอนคาหมายเลขชดเชยความยาวทูล 

  กดปุม INPUT 

  กดปุม INPUT 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  5.2 

รูปแสดงขั้นตอนการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและรัศมีเครื่องมือตัด 

1. กดปุม TOOL DATA 4. กดปุม TOOL OFFSET

2. เลื่อน Cursor มาท่ีชอง ACT-Ø COR. => NO.
- ปอนคาหมายเลขชดเชยความโตทูล (เชน ชดเชยความ
โตทูลที่ชอง OFFSET No. ที่ 3) 
- พิมพ “3” 
- กดปุม INPUT 
3. เลื่อน Cursor มาท่ีชอง LENG. COR. => NO.
- ปอนคาหมายเลขชดเชยความยาวทูล (เชน ชดเชย
ความยาวทูลที่ชอง OFFSET No. ที่ 11) 
- พิมพ “11” 
- กดปุม INPUT 

5. เลื่อน Cursor มาชอง NO. 3 เพ่ือชดเชยความโตทูล
- พิมพ “1.0” (ถาตองการชดเชยความโตทูล=1.0 มม.) 
- กดปุม INPUT 
6. เลื่อน Cursor มาชอง NO. 11 เพ่ือชดเชยความยาวทูล
- พิมพ “0.5” (ถาตองการชดเชยความยาวทูล=0.5 มม.) 
- กดปุม INPUT 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  6.1 

6. การจําลองการกัดชิน้งาน (Dry Run)

     6.1 การทดลองเดินเคร่ืองตัวเปลาดวย Mode Dry Run 
          การทดลองเดินตัวเปลาหรือเรียกวา  Dry Run   จะกระทําหลังจากทําการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานและทํา
การชดเชยคาความยาวมีดกัดและชดเชยคารัศมีกัดเสร็จสมบูรณแลว วัตถุประสงคเพ่ือตรวจสอบดูเสนทางการเคลื่อนที่
ของมีดกัดของโตะงานถูกตองหรือไมหรือคาความเร็วรอบและอัตราปอนเหมาะสมหรือไมโดยใชการทํางานใน  Mode 
Dry Run และ จะตองทําการเลื่อนจุดศูนยโปรแกรมในแนวแกน Z หรือ เรียกวา Shift Z ประมาณ 100.00 ม.ม. 
เพ่ือใหมีดลอยอยูเหนือผิวงานโดยไมมีการตัดเฉือนชิ้นงาน 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนการทดลองเดินเคร่ืองดวยตัวเปลา (Dry Run) 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการทดลองเดินเครื่องดวยตวัเปลา (Dry Run) นี้ สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติ 
 กับเครื่องกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได  
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ปดประตูและโยกสวิตชกุญแจ MACHINE => OFF 

 กดปุม เลือก MEMORY Mode 

กดปุม WORK NO. ที่ปุมหนาจอ 

 ปอนหมายเลขโปรแกรม เชน 123 และกด INPUT 

ยกแกน Z ขึ้น Z100.00 ที่ WORK OFFSET => No.00(SHIFT)  

กดปุม POSITION และ PROGRAM MONITOR ที่ปุมหนาจอ 

กดปุม  DRYRUN และ SINGLE BLOCK 

กดปุม CYCLE START 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  6.1 

6. การจําลองการกัดชิน้งาน (Dry Run)

     6.1 การทดลองเดินเคร่ืองตัวเปลาดวย Mode Dry Run 
          การทดลองเดินตัวเปลาหรือเรียกวา  Dry Run   จะกระทําหลังจากทําการปรับตั้งจุดศูนยของชิ้นงานและทํา
การชดเชยคาความยาวมีดกัดและชดเชยคารัศมีกัดเสร็จสมบูรณแลว วัตถุประสงคเพ่ือตรวจสอบดูเสนทางการเคล่ือนที่
ของมีดกัดของโตะงานถูกตองหรือไมหรือคาความเร็วรอบและอัตราปอนเหมาะสมหรือไมโดยใชการทํางานใน  Mode 
Dry Run และ จะตองทําการเลื่อนจุดศูนยโปรแกรมในแนวแกน Z หรือ เรียกวา Shift Z ประมาณ 100.00 ม.ม. 
เพ่ือใหมีดลอยอยูเหนือผิวงานโดยไมมีการตัดเฉือนชิ้นงาน 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนการทดลองเดินเคร่ืองดวยตัวเปลา (Dry Run) 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการทดลองเดินเครื่องดวยตวัเปลา (Dry Run) นี้ สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติ 
 กับเครื่องกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได  
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ปดประตูและโยกสวิตชกุญแจ MACHINE => OFF 

 กดปุม เลือก MEMORY Mode 

กดปุม WORK NO. ที่ปุมหนาจอ 

 ปอนหมายเลขโปรแกรม เชน 123 และกด INPUT 

ยกแกน Z ขึ้น Z100.00 ที่ WORK OFFSET => No.00(SHIFT)  

กดปุม POSITION และ PROGRAM MONITOR ที่ปุมหนาจอ 

กดปุม  DRYRUN และ SINGLE BLOCK 

กดปุม CYCLE START 
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งานยอยที่  6.1 

รูปแสดงขั้นตอนการทดลองเดินเคร่ืองตัวเปลาดวย Mode Dry Run 

1. ปดประตูและโยกสวิตชกุญแจ MACHINE => OF F 5. ยกแกน Z ขึ้น Z100.00 ที่ WORK OFFSET
- กดปุม WORK OFFSET 
- เลื่อน Cursor มาท่ีชอง
No.00(SHIFT) แกน Z 
- พิมพ “100.0” 
- กดปุม INPUT  2. กดปุม เลือก MEMORY Mode

6. กดปุม POSITION และ PROGRAM MONITOR

3. กดปุม WORK NO. ที่ปุมหนาจอ

7. กดปุม  DRYRUN และ SINGLE BLOCK

4. ปอนหมายเลขโปรแกรม เชน 123 และกด INPUT 8. กดปุม CYCLE START

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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งานยอยที่  7.1 

7. การกัดชิน้งานทีละบรรทัด (Single Block Mode)

     7.1  ขั้นตอนการกัดชิ้นงานทีละบรรทัด (Single Block Mode) 

       ภายหลังจากการทดสอบเดินตัวเปลาจนแนใจวาไมมีการผิดพลาดทางโปรแกรมแลว จึงเริ่มปฏิบัติขึ้นรูปชิ้นงาน
ทีละบรรทัด โดยใช Mode Single Block เพ่ือตรวจสอบการทํางานในแตละบล็อกของโปรแกรม  โดยเคร่ืองกัดซีเอ็นซี
จะหยุดการทํางานเม่ือสิ้นสุดการทํางานในแตละบล็อก หากจะทํางานในบล็อกใหมใหกดปุม Cycle Start อีกครั้ง  เมื่อ 
กัดชิ้นงานเสร็จสมบูรณแลวจะตองทําชิ้นงานมาตรวจสอบขนาดในตําแหนงตางๆ ใหตรงกับแบบและใหมีขนาดอยูในคา
พิกัดความเผื่อท่ีกําหนดตามแบบ หากขนาดไมตรงใหแกไข และทดลองทํางานโดยใช Mode Single Block ใหม 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนการกัดช้ินงานทีละบรรทัด (Single Block Mode) 

หมายเหตุ  :  รูปแสดงขั้นตอนการกัดชิ้นงานและตรวจสอบแกไขเหมือนกับการทดลองเดินเครื่องตัวเปลา 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการกัดชิ้นงานทีละบรรทัด (Single Block Mode)นี้ สามารถใชเปนแนวทาง 
 ปฏิบตัิกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได             
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ปดประตูและโยกสวิตชกุญแจ MACHINE => OFF 

 กดปุม เลือก MEMORY Mode 

กดปุม WORK NO. ที่ปุมหนาจอ 

 ปอนหมายเลขโปรแกรม เชน 123 และกด INPUT 

ยกเลิกการชดเฃยแกน Z ที่ WORK OFFSET => No.00(SHIFT)  Z= 0.00 

กดปุม POSITION และ PROGRAM MONITOR ที่ปุมหนาจอ 

 กดปุม  SINGLE BLOCK 

กดปุม CYCLE START 
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7. การกัดชิน้งานทีละบรรทัด (Single Block Mode)

     7.1  ขั้นตอนการกัดชิ้นงานทีละบรรทัด (Single Block Mode) 

       ภายหลังจากการทดสอบเดินตัวเปลาจนแนใจวาไมมีการผิดพลาดทางโปรแกรมแลว จึงเริ่มปฏิบัติขึ้นรูปชิ้นงาน
ทีละบรรทัด โดยใช Mode Single Block เพ่ือตรวจสอบการทํางานในแตละบล็อกของโปรแกรม  โดยเคร่ืองกัดซีเอ็นซี
จะหยุดการทํางานเม่ือสิ้นสุดการทํางานในแตละบล็อก หากจะทํางานในบล็อกใหมใหกดปุม Cycle Start อีกครั้ง  เมื่อ 
กัดชิ้นงานเสร็จสมบูรณแลวจะตองทําชิ้นงานมาตรวจสอบขนาดในตําแหนงตางๆ ใหตรงกับแบบและใหมีขนาดอยูในคา
พิกัดความเผื่อท่ีกําหนดตามแบบ หากขนาดไมตรงใหแกไข และทดลองทํางานโดยใช Mode Single Block ใหม 

แผนภูมิแสดงขั้นตอนการกัดช้ินงานทีละบรรทัด (Single Block Mode) 

หมายเหตุ  :  รูปแสดงขั้นตอนการกัดชิ้นงานและตรวจสอบแกไขเหมือนกับการทดลองเดินเครื่องตัวเปลา 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการกัดชิ้นงานทีละบรรทัด (Single Block Mode)นี้ สามารถใชเปนแนวทาง 
 ปฏิบตัิกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆได             
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ปดประตูและโยกสวิตชกุญแจ MACHINE => OFF 

 กดปุม เลือก MEMORY Mode 

กดปุม WORK NO. ที่ปุมหนาจอ 

 ปอนหมายเลขโปรแกรม เชน 123 และกด INPUT 

ยกเลิกการชดเฃยแกน Z ที่ WORK OFFSET => No.00(SHIFT)  Z= 0.00 

กดปุม POSITION และ PROGRAM MONITOR ที่ปุมหนาจอ 

 กดปุม  SINGLE BLOCK 

กดปุม CYCLE START 

184

ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  8.1 

8. การตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไขโปรแกรม
     8.1  วิธีการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไขโปรแกรม 

           ภายหลังจากการทําการกัดชิ้นงานใน Mode Single Block ตองทําการตรวจวัดขนาดชิ้นงานวามีขนาดตรง
กับแบบกําหนดหรือไม หรือมีคุณภาพผิวตรงตามแบบกําหนดหรือไม โดยใชเครื่องมือวัด เชน เวอรเนียรคาลิปเปอร 
หรือไมโครมิเตอร ทําการวัดขนาดทุกๆ จุดใหตรงกับแบบงาน ผูปฏิบัติอาจสรางใบตรวจสอบขนาดและบันทึกผลการวัด
ในจุดตางๆ ลงไป เพ่ือนํามาวิเคราะหหาสาเหตุความผิดพลาดทางขนาดที่เกิดข้ึน ซึ่งเมื่อนํามาวิเคราะหแลว อาจมี
สาเหตุมาจากกระบวนการตางๆ ไดแก 

1. ความผิดพลาดจากการอานแบบ
2. ความผิดพลาดจากการเขียนโปรแกรม
3. ความผิดพลาดจากการปรับตั้งคาชดเชยความยาวมีดและรัศมีมีดกัด
4. ความผิดพลาดจากการวัด และการอานสเกลเครื่องมือวัด

           เมื่อทราบสาเหตุของความผิดพลาดแลวจะตองทําการแกไข เชน หากเกิดความผิดพลาดจากขอ 1.  และขอ 
2. จะตองทําการตรวจสอบโปรแกรม และแกไขโปรแกรมใหถูกตอง และทําการเรียกโปรแกรมบนเครื่องกัด CNC แลว
ทําการแกไขบล็อกที่มีความผิดพลาด 

           หากเกิดความผิดพลาดทางขนาดเนื่องจากการปรับตั้งคาชดเชยความยาวมีดและรัศมีมีดกัดไมถูกตอง ใหทํา
การเขาท่ีโหมด Tool Offset แลวทําการปรับตั้งคาชดเชยความยาวมีดตัวที่มีคาชดเชยผิดพลาดใหม แลวทําการปอน
คาชดเชยความยาวมีดหรือรัศมีมีดกัดใหมในโหมด Tool Offset  (ปฏิบัติเชนเดียวกับขั้นตอนการปรับตั้งคาชดเชยมีด
กัด)      

           หากเกิดความผิดพลาดทางขนาดเนื่องจากการใชเครื่องมือวัด หรือวิธีการวัดและการอานสเกลไมถูกตอง 
จะตองศึกษาวิธีการใช การวัดและการอานสเกลเครื่องมือวัดใหเกิดความชํานาญ   

หมายเหต ุ :  หากเกิดความผิดพลาดทางขนาดเนื่องจากการปรับตั้งคาชดเชยความยาวมีดและ 
  รัศมีมีดกัด ใหกลับไปดําเนินการต้ังแตหัวขอยอยที่ 5.1 ถึง หัวขอยอยที่ 7.1 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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9. การกัดชิ้นงานแบบอัตโนมัติ (Auto Mode)

    9.1 ขั้นตอนการกัดชิ้นงานแบบอัตโนมัติ (Auto Mode) 

          ภายหลังจากการทําการกัดชิ้นงานใน  Single Block Mode   และตรวจสอบแกไขจนไดรูปทรงและขนาดของ
ชิ้นงานถูกตองตามแบบกําหนดแลว จึงใหเครื่องกัดซีเอ็นซีทํางานอยางอัตโนมัติเปนขั้นตอนสุดทายดวยการปดสวิทชใน 
Mode Single Block  เครื่องกัดซีเอ็นซีก็จะทํางานแบบอัตโนมัติ 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนเดินเคร่ืองกัดซีเอ็นซีแบบอัตโนมัตินี้ สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติกบัเคร่ืองกัด 

 ซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

แผนภูมิแสดงขัน้ตอนเดินเคร่ืองกัดซีเอ็นซีแบบอัตโนมัติ กด
ปุม เลือก MEMORY Mode 

 กดปุม WORK NO. ที่ปุมหนาจอ 

 เรียก PROGRAM หมายเลข 123 และกด INPUT 

กดปุม SINGLE BLOCK ใหไฟดับ และเปลี่ยนเปน AUTO 

กดปุม CYCLE START 
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รูปแสดงขั้นตอนการกัดชิ้นงานแบบอัตโนมัติ (Auto Mode) 

(จากโปรแกรมตัวอยาง เรื่อง การเขียนโปรแกรมงานกัด CNC1) 

1. กดปุม เลือก MEMORY Mode ==> และกดปุม
WORK NO. ==> เรียกโปรแกรม 123 ==> INPUT 

4. การกัดรูปแปดเหลี่ยม (กัดหยาบ)

2. กดปุม SINGLE BLOCK ==> CYCLE START 5. กัดรูปโคง

3. มีดกัดปาดหนาและกัดรูปทรงแปดเหลี่ยมตาม
โปรแกรม 

6. กัดรูปทรงละเอียด

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบขอมูล 
(ปฏิบัต)ิ 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่  8.1 

7. เจาะรู  Ø12 มม. 11. รูปชิ้นงานสําเร็จ

8. กัดบาฉาก 12. เช็ด-ทําความสะอาดและชโลมดวยน้ํามันหลอล่ืนบน
ชิ้นสวนตางๆ ภายในเครื่องจักร เชน โตะงาน, สปนเดิ้ล, 
Slide cover และอุปกรณจับยึดชิ้นงานตางๆ

9. กัดเสร็จทุกบล็อกเปนรูปทรงของชิ้นงานที่ตองการ
แลว 

13. กดปุม HOME และเลื่อนแกน X, Y, Z เขา HOME
- ปดประตูเครื่องจักร 
- กดปุม POWER OFF ที่แผงควบคุม 
- บิด MAIN SWITCH ไปตําแหนง OFF

10. ไฟบนหัวเครื่องจะติดแสดงวา เครื่องกัดทํางานเสร็จ
สิ้นสมบูรณแลว ใหทําการถอดเอาชิ้นงานออก 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ขอ 1. ใหผูเรียนนําโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี ท่ีไดท ในใบงาน
ปฏิบัติงานตามลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานกัด

1) ปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Zero Position) 
2) ปฏิบัติการติดต้ังเครื่องมือตัด
3) ปฏิบัติการต้ังจุดศูนยของช้ินง น
4) ปฏิบัติการปรับต้ังคาชดเช คว ม วแ ะ ัศมมดกัด 
5) ปฏิบัติการปรับต้ังคาชดเช คว ม วแ ะ ัศมมดกัด 
6) ปฏิบัติการทดลองเดินเครื่องตัวเป า 
7) ปฏิบัติการเดินเครื่องกัดแบบท งานท ะบ ทัด  
8) ปฏิบัติการตรวจสอบขนาดช้ินงานแ ะ
9) ปฏิบัติการเดินเครื่องกัดแบบอัตโนมัติ

 

ครุภัณฑ/เคร่ืองมือ/วัสดุ/อุปกรณ

- เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) /

หลักสูตรการฝกยก ะดับฝมือ

สาขา ชางควบคมเค ื่องกัด 

(CNC Milling Operation Basic Course)

รหัสหลักสูต  

หัวขอวิชา กา
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา  0920921104

งานยอยท่ี 1.1 

ใหผูเ นน โป แกรมงานกัดซีเอ็นซี ที่ไดทําในใบงาน หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรมเค ื่องกั
ปฏิบัติง นต ม ดับขั้นตอนกา ปฏิบัติงานกัดซีเอ็นซี ต้ังแตลําดับขั้นตอนที่ 1-9 ดังน้ี 

(Zero Position) ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)
ปฏิบัติก ติดต้ังเค ื่องมือตัด 
ปฏิบัติก ต้ังจุดศูน ของช้ินงาน 
ปฏิบัติก ป ับต้ังคาชดเชยความยาวและรัศมีมีดกัด (มีดหลัก) 
ปฏิบัติก ป ับต้ังคาชดเชยความยาวและรัศมีมีดกัด (มีดอ่ืนๆ) 
ปฏิบัติก ทด องเดินเครื่องตัวเปลา (Dry Run)   

แบบทํางานทีละบรรทัด  (Single Block Mode)        
ขนาดช้ินงานและแกไขโปรแกรม 

ปฏิบัติก เดินเค ื่องกัดแบบอัตโนมัติ (Auto Mode) 

/อลูมิเนียม 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 

หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบงาน 
 

การกัดช้ินงานดวย
CNC 1 
0920921104 

.1 – 9.1 

ก เข นโป แกรมเคร่ืองกัด CNC 1 มา

Milling)   

Single Block Mode)         
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ขอ 1. ใหผูเรียนนําโปรแกรมงานกัดซีเอ็นซี ท่ีไดท ในใบงาน
ปฏิบัติงานตามลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานกัด

1) ปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Zero Position) 
2) ปฏิบัติการติดต้ังเครื่องมือตัด
3) ปฏิบัติการต้ังจุดศูนยของช้ินง น
4) ปฏิบัติการปรับต้ังคาชดเช คว ม วแ ะ ัศมมดกัด 
5) ปฏิบัติการปรับต้ังคาชดเช คว ม วแ ะ ัศมมดกัด 
6) ปฏิบัติการทดลองเดินเครื่องตัวเป า 
7) ปฏิบัติการเดินเครื่องกัดแบบท งานท ะบ ทัด  
8) ปฏิบัติการตรวจสอบขนาดช้ินงานแ ะ
9) ปฏิบัติการเดินเครื่องกัดแบบอัตโนมัติ

 

ครุภัณฑ/เคร่ืองมือ/วัสดุ/อุปกรณ

- เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) /

หลักสูตรการฝกยก ะดับฝมือ

สาขา ชางควบคมเค ื่องกัด 

(CNC Milling Operation Basic Course)

รหัสหลักสูต  

หัวขอวิชา กา
เคร่ืองกัด CNC 1
รหัสวิชา  0920921104

งานยอยท่ี 1.1 

ใหผูเ นน โป แกรมงานกัดซีเอ็นซี ที่ไดทําในใบงาน หัวขอวิชา  การเขียนโปรแกรมเค ื่องกั
ปฏิบัติง นต ม ดับขั้นตอนกา ปฏิบัติงานกัดซีเอ็นซี ต้ังแตลําดับขั้นตอนที่ 1-9 ดังน้ี 

(Zero Position) ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)
ปฏิบัติก ติดต้ังเค ื่องมือตัด 
ปฏิบัติก ต้ังจุดศูน ของช้ินงาน 
ปฏิบัติก ป ับต้ังคาชดเชยความยาวและรัศมีมีดกัด (มีดหลัก) 
ปฏิบัติก ป ับต้ังคาชดเชยความยาวและรัศมีมีดกัด (มีดอ่ืนๆ) 
ปฏิบัติก ทด องเดินเครื่องตัวเปลา (Dry Run)   

แบบทํางานทีละบรรทัด  (Single Block Mode)        
ขนาดช้ินงานและแกไขโปรแกรม 

ปฏิบัติก เดินเค ื่องกัดแบบอัตโนมัติ (Auto Mode) 

/อลูมิเนียม 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

ชางควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 

หัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบงาน 
 

การกัดช้ินงานดวย
CNC 1 
0920921104 

.1 – 9.1 

ก เข นโป แกรมเคร่ืองกัด CNC 1 มา

Milling)   

Single Block Mode)         
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่ 2.1 – 9.1 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน  :  

1) ปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Zero Position) ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)

2) ปฏิบัติการติดตั้งเครื่องมือตัด
3) ปฏิบัติการตั้งจุดศูนยของชิ้นงาน
4) ปฏิบัติการวัดหรือกําหนดคาความยาวและคารัศมีเครื่องมือตัด
5) ปฏิบัติการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและรัศมีเครื่องมือตัด
6) ปฏิบัติการทดลองเดินเครื่องตัวเปลา (Dry Run)

7) ปฏิบัติการเดินเครื่องกัดแบบทํางานทีละบรรทัด  (Single Block Mode)

8) ปฏิบัติการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไขโปรแกรม
9) ปฏิบัติการเดินเครื่องกัดแบบอัตโนมัติ (Auto Mode)

อุปกรณและเคร่ืองมือ  :  เคร่ืองกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) 

วัสดุ  :  อลูมิเนียม 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่ 2.1 

2. ฝกปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) ของเคร่ืองกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)

     2.1  การปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) ของเครื่องกัดซีเอ็นซ ี(CNC Milling) 
ขั้นตอนการปฏิบัติ คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. เปด MAIN SWITCH เครื่องกัดและกด
ปุม POWER ON ที่แผงควบคุม  

- - 

2. เลือกโหมด Zero point Return - โดยกดปุม HOME -

3. กดปุม -X, -Y, -Z - เพ่ือใหโตะงานและชุดเพลาขับเลื่อน
ออกจากจุดอางอิง   
- แลวแกนจะเคลื่อนที่กลับจุดศูนยของ
เครื่องในทิศทางบวก (+)

-

4. ไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z -

ถาแกนไมเคลื่อนที่กลับจุดศูนยของเครื่อง
หรือไฟ LED ไมติดที่แกน X, Y และ Z ให
ปฏิบัติ ดังนี้ 

- 

3. กดปุม +X, +Y และ +Z - เพ่ือใหโตะงานและชุดเพลาขับ
เคลื่อนที่ในทิศทางบวก (+) 
- รอจนไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z 

- 

4. รอจนไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z - - 
- - 

- - 
หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการฝกปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC  

 Milling) นี้ สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซทีี่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได     
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่ 2.1 

2. ฝกปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) ของเคร่ืองกัดซีเอ็นซี (CNC Milling)

     2.1  การปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling) 
ขั้นตอนการปฏิบัติ คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. เปด MAIN SWITCH เครื่องกัดและกด
ปุม POWER ON ที่แผงควบคุม  

- - 

2. เลือกโหมด Zero point Return - โดยกดปุม HOME -

3. กดปุม -X, -Y, -Z - เพ่ือใหโตะงานและชุดเพลาขับเลื่อน
ออกจากจุดอางอิง   
- แลวแกนจะเคลื่อนที่กลับจุดศูนยของ
เครื่องในทิศทางบวก (+)

-

4. ไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z -

ถาแกนไมเคลื่อนที่กลับจุดศูนยของเครื่อง
หรือไฟ LED ไมติดที่แกน X, Y และ Z ให
ปฏิบัติ ดังนี้ 

- 

3. กดปุม +X, +Y และ +Z - เพ่ือใหโตะงานและชุดเพลาขับ
เคลื่อนที่ในทิศทางบวก (+) 
- รอจนไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z 

- 

4. รอจนไฟ LED ติดที่แกน X, Y และ Z - - 
- - 

- - 
หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการฝกปฏิบัติการเขาจุดอางอิง (Home Position) ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC  

 Milling) นี้ สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซทีี่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได     
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่ 3.1 

3. การประกอบติดตัง้เครือ่งมือตัดบนชดุติดต้ัง (Magazine)

     3.1  การติดตั้งเคร่ืองมือตัดบนชุดติดตั้ง (Turret) 
ขั้นตอนการปฏิบัติ คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. เลือกแมนนวล (Manual)โหมด - กดปุม HOME, RAPID, หรือ HANDLE - 

2. ใชมือซายจับ Tool Holder - - ใหจับบริ เวณสวนหัวของ 
Tool Holder  หามจับบริเวณ
เรียว 

3. เล่ือนใหเรียวของ Tool Holder อยู
ในเรียวของเพลากัด 

- เลื่อนใหเรียวทั้งสองใกลกันมากที่สุด - 

4. ใชมือขวากดปุม              - ใหใชมือขวากดปุม                        
 คางไว จนกระท่ัง Tool Holder ถูกจับ
ยึดเสร็จสิ้น แลวจึงปลอย 

- ในระหวางติดตั้งหามปลอย
มือออกจาก Tool Holder 
เพราะจะทําให Tool Holder 
ตกกระแทกโตะงานได  หาก
ระบบ Tool Clamp ไม
ทํางาน  

5. ทดสอบวาจับยึดแนนหรือไม - - ใชมือซายคอยๆ ประคอง 
Tool Holder และคอยๆ 
ปลอย ถา Tool Holder ไม
ตก แสดงวาเพลากัดจับยึด 
Tool Holder สําเร็จแลว 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการฝกติดตั้งเครื่องมือตัดบนชุดติดตั้ง (Turret) นี้ สามารถใชเปนแนวทาง 
 ปฏิบตัิกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได            
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

Tool ClampTool Clamp 
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4. การกําหนดชิ้นงานจุดศูนยชิ้งงาน

     4.4  การใช TOOL MASTER
ปอนขอมูลเคร่ืองมือตัด 

ข้ันตอนการปฏิบัติ 
1. ปรับปุม Mode มาที่ MDI
2. กด Program
3. เรียกมีดกัดท่ีตองการเปน Master
Tool 
4. ส่ังใหเพลากัดหมุน ดวย S… M03
5. เล่ือนปลายมีดมาท่ีตําแหนงตองให
เปนจุดศูนยของช้ินงานท้ังแกน X, Y
6. กดปุม POS และปุม ALL และจดคา
ที่อานไดจาก Machine 
7. กด Menu Offset และเล่ือน Cursor
มาท่ี G54
8. ปอนคา X, Y, Z ที่จดไวมาใสใน 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการฝกการ
   เปนแนวทางปฏิบัติกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได                                        

                ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเคร่ืองกัดซีเอ็นซีในรุนน้ันๆ

สาขา

(CNC Milling Operation Basic Course)

ใบ

หัวขอวิชา
CNC 1
รหัสวิชา

งานยอย

 (Work Piece Zero Point) 
TOOL MASTER  หาศูนยช้ินงานบนระนาบแกน X, Y และแกน 

คําอธิบาย 
- 
- 

Master - เชน  T03 M06 

S… M03 - เชน S1200  M03 
เล่ือนปลายมีดมาที่ตําแหนงตองให

X, Y, Z  
- 

และจดคา - เชน X -452.891, Y -246.959,  
       Z – 245.493 

Cursor - เชน กําหนดหมายเลขคําส่ังกําหนดจุด
ศูนยโปรแกรมท่ี G54 

ที่จดไวมาใสใน G54 - เชน 
    G54 

 X -452.891  กด  Input 
 Y -246.959  กด  Input 
 Z -245.493  กด  Input 

การกําหนดจุดศูนยชิน้งาน (Work Piece Zero Point)
เปนแนวทางปฏิบัติกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได                                        
ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเคร่ืองกัดซีเอ็นซีในรุนน้ันๆ

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

หัวขอวิชา การกัดช้ินงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

ยอยท่ี 4.4  

และแกน Z (Pre-Set Tool) และการ

ขอควรระวัง 
- 
- 
- 

- 
- 

- 

- 

- 

(Work Piece Zero Point)น้ี สามารถใช 
เปนแนวทางปฏิบัติกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได                                        
ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเคร่ืองกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

194



เอกสารประกอบการฝึก  หลักสูตรเทคโนโลยีชั้นสูง  สาขา ช่างควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1

195

4. การกําหนดชิ้นงานจุดศูนยชิ้งงาน

     4.4  การใช TOOL MASTER
ปอนขอมูลเคร่ืองมือตัด 

ข้ันตอนการปฏิบัติ 
1. ปรับปุม Mode มาที่ MDI
2. กด Program
3. เรียกมีดกัดท่ีตองการเปน Master
Tool 
4. ส่ังใหเพลากัดหมุน ดวย S… M03
5. เล่ือนปลายมีดมาท่ีตําแหนงตองให
เปนจุดศูนยของช้ินงานท้ังแกน X, Y
6. กดปุม POS และปุม ALL และจดคา
ที่อานไดจาก Machine 
7. กด Menu Offset และเล่ือน Cursor
มาท่ี G54
8. ปอนคา X, Y, Z ที่จดไวมาใสใน 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการฝกการ
   เปนแนวทางปฏิบัติกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได                                        

                ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเคร่ืองกัดซีเอ็นซีในรุนน้ันๆ

สาขา

(CNC Milling Operation Basic Course)

ใบ

หัวขอวิชา
CNC 1
รหัสวิชา

งานยอย

 (Work Piece Zero Point) 
TOOL MASTER  หาศูนยช้ินงานบนระนาบแกน X, Y และแกน 

คําอธิบาย 
- 
- 

Master - เชน  T03 M06 

S… M03 - เชน S1200  M03 
เล่ือนปลายมีดมาที่ตําแหนงตองให

X, Y, Z  
- 

และจดคา - เชน X -452.891, Y -246.959,  
       Z – 245.493 

Cursor - เชน กําหนดหมายเลขคําส่ังกําหนดจุด
ศูนยโปรแกรมท่ี G54 

ที่จดไวมาใสใน G54 - เชน 
    G54 

 X -452.891  กด  Input 
 Y -246.959  กด  Input 
 Z -245.493  กด  Input 

การกําหนดจุดศูนยชิน้งาน (Work Piece Zero Point)
เปนแนวทางปฏิบัติกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได                                        
ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเคร่ืองกัดซีเอ็นซีในรุนน้ันๆ

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเคร่ืองกัด CNC ระดับ 1

(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 

ใบข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 

หัวขอวิชา การกัดช้ินงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

ยอยท่ี 4.4  

และแกน Z (Pre-Set Tool) และการ

ขอควรระวัง 
- 
- 
- 

- 
- 

- 

- 

- 

(Work Piece Zero Point)น้ี สามารถใช 
เปนแนวทางปฏิบัติกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได                                        
ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเคร่ืองกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่ 5.1 

5. การปรับตั้งคาชดเชยความยาวมีดกัดและรัศมีมีดกัด
     5.1  การวัดหรือกําหนดคาความยาวและคารัศมีเครื่องมือตัด 

ขั้นตอนการปฏิบัติ คําอธิบาย ขอควรระวัง 
1. เรียก TOOL (โหมด MDI) หรือใสทูล
ที่ตองการวัดคาที่ชุดเพลาขับ 

- - 

2. เลื่อนทูลมาสัมผัสกับผิวบนของเกจบ
ล็อคหรือชิ้นงาน 

- เมื่อปลายมีดใกลผิวงานแลว ใหปรับ
ความเร็วในการเคลื่อนที่ชาๆ หรือใช 

Handle และปรับสเกลมาท่ี 0.001/ขีด- 

- ระวังมีดชนผิวงาน 

3. กดปุม TOOL DATA - - 

4. กดปุม LENGTH TEACH - - 
5. ปอนคาความสูงของเกจบล็อคหรือ
ชิ้นงาน 

- - 

6. กดปุม INPUT - จะปรากฏคาความยาวทูลอัตโนมัติ 
7. เลื่อน Cursor  มาท่ีชอง ACT-Ø - - 
8. ปอนคาความโตมีดกัด - - 
10. กดปุม INPUT - จะปรากฏคาความโตทูล - 

- มีดกัด T03  คาชดเชยความยาวมีดใช
หมายเลขชดเชย H03 และเลือกใช
คาชดเชยรัศมีมีดหมายเลขใดก็ได เชน 
D19  

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการวัดหรือกําหนดคาความยาวและคารัศมีเคร่ืองมือตัดน้ี สามารถใช 
 เปนแนวทางปฏิบัตกิับเครื่องกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่ 5.2 

      5.2 การปรับตั้งคาชดเชยความยาวและรัศมีเครื่องมือตัด 
ขั้นตอนการปฏิบัติ คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. กดปุม TOOL DATA - - 
2. ปอนคาหมายเลขชดเชยความโตทูลที่
ชอง ACT-Ø COR. => NO. 

- - 

3. กดปุม INPUT - - 

4. ปอนคาหมายเลขชดเชยความยาวทูล
ที่ชอง LENG. COR. => NO.  

- - 

5. กดปุม INPUT - - 
6. กดปุม TOOL OFFSET - - 
7. ปอนคาชดเชย (OFFSET) ความโต
และความยาวทูลท่ีชอง NO. 
ที่ตองการ 

- - 

8. กดปุม INPUT - - 

9. ปอนคาชดเชยรัศมีมีด - - 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและรัศมีเครื่องมือตัดนี้ สามารถใชเปน 

 แนวทางปฏบิัติกับเครื่องกัดซีเอ็นซทีี่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได  
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 

หัวขอวิชา การกัดชิ้นงานดวยเคร่ืองกัด 
CNC 1 
รหัสวิชา  0920921104 

งานยอยที่ 5.2 

      5.2 การปรับตั้งคาชดเชยความยาวและรัศมีเครื่องมือตัด 
ขั้นตอนการปฏิบัติ คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. กดปุม TOOL DATA - - 
2. ปอนคาหมายเลขชดเชยความโตทูลที่
ชอง ACT-Ø COR. => NO. 

- - 

3. กดปุม INPUT - - 

4. ปอนคาหมายเลขชดเชยความยาวทูล
ที่ชอง LENG. COR. => NO.  

- - 

5. กดปุม INPUT - - 
6. กดปุม TOOL OFFSET - - 
7. ปอนคาชดเชย (OFFSET) ความโต
และความยาวทูลท่ีชอง NO. 
ที่ตองการ 

- - 

8. กดปุม INPUT - - 

9. ปอนคาชดเชยรัศมีมีด - - 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการปรับตั้งคาชดเชยความยาวและรัศมีเครื่องมือตัดนี้ สามารถใชเปน 

 แนวทางปฏบิัติกับเครื่องกัดซีเอ็นซทีี่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได  
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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งานยอยที่ 6.1 

6. การจําลองการกัดชิน้งาน (Dry Run)

     6.1  การทดลองเดินเคร่ืองตัวเปลาดวย Mode Dry Run 
ขั้นตอนการปฏิบัติ คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. ปดประตูและโยกสวิตชกุญแจ
MACHINE => OFF 

- - 

2. กดปุม เลือก MEMORY Mode - - 
3. กดปุม WORK NO. ที่ปุมหนาจอ -  - 
4. ปอนหมายเลขโปรแกรม เชน 1234
และกด INPUT 

- พิมพ  1234 
- กด INPUT 

- 

5. ยกแกน Z ขึ้น Z100.00 ใหพนงาน - เชน ตองการใหปลายมีดลอยอยูเหนือ
ผิวหนางาน 100 ม.ม. 
- กดปุม WORK OFFSET  
- เลื่อนคอรเซอรมาที่ No.00(SHIFT)  
และมาท่ี Z  
-พิมพ 100.00  แลวกด INPUT  

- ควรพิจารณาคาความลึก
สูงสุดที่ตัดเฉือนในโปรแกรม 
เชน  
Z -50 ควร Shift คา Z เปน 
100 ม.ม. เพ่ือปองกันการชน
ชิ้นงาน 

6. กดปุม POSITION และ PROGRAM
MONITOR ที่ปุมหนาจอ 

- เพ่ือดูโปรแกรมและตําแหนงการ
เคลื่อนที่ของทูล 

- 

7. กดปุม  DRYRUN และ SINGLE
BLOCK 

- เมื่อใชโหมด Single Block เครื่องจะ
ทํางานที่ละบรรทัด  

- 

8. กดปุม CYCLE START - เมื่อเครื่องทํางานบล็อกนั้นจบแลว หาก
จะทํ า ง านบล็ อกต อ ไป ให กด  Single 
Block 

- ในระหวางเครื่องทํางาน ให
คอยสังเกตการณเคลื่อนที่ของ
มีดกัด และโตะงาน อย าง
ใกลชิด 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการจําลองการกัดช้ินงาน (Dry Run)นี้ สามารถใชเปนแนวทางปฏิบัติกับ 

 เครื่องกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

(CNC Milling Operation Basic Course) 

รหัสหลักสูตร 0920082091101 
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ใบขั้นตอนการปฏิบตัิงาน 
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งานยอยที่ 7.1 

7. การกัดชิน้งานทีละบรรทัด (Single Block Mode)

    7.1  ขั้นตอนการกัดชิ้นงานทีละบรรทัด (Single Block Mode) 

ขั้นตอนการปฏิบัติ คําอธิบาย ขอควรระวัง 
1. กดปุม เลือก MEMORY Mode - - 
2. กดปุม WORK NO. ที่ปุมหนาจอ - - 
3. ปอนหมายเลขโปรแกรม เชน 1234
และกด INPUT 

- พิมพ  1234 
- กด INPUT 

- 

4. ยกเลิกการชดเฃยแกน Z ที่ WORK
OFFSET => No.00(SHIFT)  Z= 0.00 

- กดปุม WORK OFFSET  
- เลื่อนคอรเซอรมาที่ No.00(SHIFT)  
และมาท่ี Z  
-พิมพ 0.0  แลวกด INPUT  

- 

5. กดปุม POSITION และ PROGRAM
MONITOR ที่ปุมหนาจอ 

- เพ่ือดูโปรแกรมและตําแหนงการ
เคลื่อนที่ของทูล 

- 

6. กดปุม  SINGLE BLOCK - เมื่อใชโหมด Single Block เครื่องจะ
ทํางานที่ละบรรทัด  

- 

7. กดปุม CYCLE START - เมื่อเครื่องทํางานบล็อกนั้นจบแลว หาก
จะทํ า ง านบล็ อกต อ ไป ให กด  Single 
Block 

- ในระหวางเครื่องทํางาน ให
ค วบคุ ม ก า รทํ า ง านอย า ง
ใกลชิด 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการกัดช้ินงานทีละบรรทัด (Single Block Mode)นี้ สามารถใชเปนแนวทาง 
 ปฏิบตัิกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได            
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
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งานยอยที่ 7.1 

7. การกัดชิน้งานทีละบรรทัด (Single Block Mode)

    7.1  ขั้นตอนการกัดชิ้นงานทีละบรรทัด (Single Block Mode) 

ขั้นตอนการปฏิบัติ คําอธิบาย ขอควรระวัง 
1. กดปุม เลือก MEMORY Mode - - 
2. กดปุม WORK NO. ที่ปุมหนาจอ - - 
3. ปอนหมายเลขโปรแกรม เชน 1234
และกด INPUT 

- พิมพ  1234 
- กด INPUT 

- 

4. ยกเลิกการชดเฃยแกน Z ที่ WORK
OFFSET => No.00(SHIFT)  Z= 0.00 

- กดปุม WORK OFFSET  
- เลื่อนคอรเซอรมาที่ No.00(SHIFT)  
และมาท่ี Z  
-พิมพ 0.0  แลวกด INPUT  

- 

5. กดปุม POSITION และ PROGRAM
MONITOR ที่ปุมหนาจอ 

- เพ่ือดูโปรแกรมและตําแหนงการ
เคลื่อนที่ของทูล 

- 

6. กดปุม  SINGLE BLOCK - เมื่อใชโหมด Single Block เครื่องจะ
ทํางานที่ละบรรทัด  

- 

7. กดปุม CYCLE START - เมื่อเครื่องทํางานบล็อกนั้นจบแลว หาก
จะทํ า ง านบล็ อกต อ ไป ให กด  Single 
Block 

- ในระหวางเครื่องทํางาน ให
ค วบคุ ม ก า รทํ า ง านอย า ง
ใกลชิด 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการกัดช้ินงานทีละบรรทัด (Single Block Mode)นี้ สามารถใชเปนแนวทาง 
 ปฏิบตัิกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได            
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 

สาขา ชางควบคุมเครื่องกัด CNC ระดับ 1 
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งานยอยที่ 8.1 

8. การตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไขโปรแกรม
     8.1  วิธีการตรวจสอบขนาดชิ้นงานและแกไขโปรแกรม 

ขั้นตอนการปฏิบัติ คําอธิบาย ขอควรระวัง 
1. ตรวจวัดขนาดชิ้นงานวาตรงตามแบบ
กําหนดหรือไม 

-ตรวจวัดขนาดชิ้นงานวามีขนาดตรงกับ
แบบกําหนดหรือไม หรือมีคุณภาพผิวตรง
ตามแบบกําหนดหรือไม โดยใชเครื่องมือ
วัด เชน เวอร เ นียรคาลิปเปอร  หรือ
ไมโครมิเตอร ทําการวัดขนาดทุกๆ จุดให
ตรงกับแบบงาน  

- ผูปฏิบัติอาจสรางใบตรวจ-
สอบขนาดและบันทึกผลการ
วัดในจุดตางๆ ลงไป เพื่อนํามา
วิ เ ค ราะหหาสา เห ตุความ
ผิดพลาดทางขนาดที่เกิดขึ้น  

2. กดปุม PROGRAM ที่ปุมหนาจอ - - 
3. กดปุม WORK NO. ที่ปุมหนาจอ - - 

4. เรียก PROGRAM ที่ตองการแกไข - เชนหมายเลข 1234 
- พิมพ 1234 และกด INPUT 

- 

5. กดปุม PROGRAM EDIT -

6. ดําเนินการแกไข - เลื่อนคอรเซอรมาที่บล็อก และคําที่
ตองการแกไข 
- พิมพคําท่ีตองการแกไข 
- กดปุม PROGRAM COMPLETE เพ่ือ
บันทึกขอมูล 

- 

7. ตรวจสอบโปรแกรม - เม่ือแกไขโปรแกรมเสร็จแลวใหตรวจ-
สอบความถูกตองของโปรแกรม 

-

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการตรวจสอบขนาดช้ินงานและแกไขโปรแกรมนี้ สามารถใชเปนแนวทาง 
 ปฏิบตัิกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได            
 ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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9. การกัดชิ้นงานแบบอัตโนมัติ (Auto Mode)

     9.1  ขั้นตอนการกัดชิ้นงานแบบอัตโนมัติ (Auto Mode) 
ขั้นตอนการปฏิบัติ คําอธิบาย ขอควรระวัง 

1. กดปุม เลือก MEMORY Mode - - 
2. กดปุม WORK NO. ที่ปุมหนาจอ - - 
3. เรียกหมายเลขโปรแกรม เชน 1234
และกด INPUT 

- พิมพ  1234 
- กด Input 

- 

4. กดปุม POSITION และ PROGRAM
MONITOR ที่ปุมหนาจอ 

- การจะงานของเครื่องกัดจะทํางานอยาง
อัตโนมัติ 

- 

5. ปลด Single Block  ใหไฟดับ - เครื่องกลึงจะทํางานอยางอัตโนมัติ - 

6. กด Cycle Start - เครื่องกัดจะทํางานอยางอัตโนมัติจนจบ
โปรแกรม 

- ในระหวางเครื่องทํางาน ให
ค วบคุ ม ก า รทํ า ง านอย า ง
ใกลชิด 

หมายเหตุ  :  ขั้นตอนการกัดชิ้นงานแบบอัตโนมัต ิ(Auto Mode) นี้ สามารถใชเปนแนวทาง 
 ปฏิบตัิกับเคร่ืองกัดซีเอ็นซีที่ใชระบบควบคุมอื่นๆ ได            
ผูปฏิบัติควรศึกษารายละเอียดในแตละขั้นตอนจากคูมือเครื่องกัดซีเอ็นซีในรุนนั้นๆ 

หลักสูตรการฝกยกระดับฝมือ 
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