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30102-2004   เทคนิคการผลิตดวยเครื่องมือกล ซี เอ็น ซ ี   (ทผ.) 1-6-3 

จุดประสงครายวิชา 

1. เพื่อใหมีความเขาใจหลักการทำงานเครื่องกลึง  ซี เอ็น ซี เครื่องกัด  ซี เอ็น ซี การใชและการบำรุงรักษา 
เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณ 

    2.    เพ่ือใหสามารถปฏิบัติ การเขียนโปรแกรมการทำงาน บนเครื่องกลึง ซี เอ็น ซี เครื่องกัด ซี เอ็น ซี การ 
        เลอืกใชเครื่องมือตัด (Cutting Tools) ทดลองงานกลึง งานกัดกับเครื่องจักร ซี เอ็น ซี 

3. เพื่อใหมีกิจนิสัยในการทำงานดวยความประณีต ละเอียดรอบคอบ และปลอดภัย  
 

สมรรถนะรายวิชา 
1. เขาใจหลักการเขียนคำสั่งพ้ืนฐาน จีโคด และเอ็มโคด  
2. เขียนโปรแกรมกลึง และกัดงาน จำลองการทำงานของโปรแกรมที่เขียน 
3. ผลิตชิ้นงานโลหะโดยใชเครื่อง CNC Lathe  และ CNC Milling 

คำอธิบายรายวิชา 

 
ศึกษาปฏิบัติงานเก่ียวกับหลักการทำงานของเครื่องมือกลที่ควบคมุดวยระบบ ซี เอ็น ซี (CNC Machine 

tools) ระบบการเคลื่อนท่ีตามแนวแกน (Axis) ระบบโคออดิเนท การกำหนดจุดศูนยของเครื่องมือ (Zero of 
machine) จุดศูนยของชิ้นงาน (Zero of work) จุดอางอิง (Reference Point) เครื่องมือตัด (Cutting Tools) 
ระบบการวัด (Measuring) ระบบการควบคุมการเคลื่อนที่ องคประกอบของการทำงานกลึงและงานกัด การ
สรางโปรแกรม (NC Program) เขียนโปรแกรม งานโปรแกรมกับชุด ซิมมิวเลชั่น (Simulation) บนเครื่องจักร
และการแกไข การเลือกใชเครื่องมือตัด (Cutting Tools)       จัดเตรยีมเครื่องมือ อุปกรณและหองทดลองงาน
กลึง ทดลองงานกัด โดยใชการควบคุม ดวยมือ (Manual) ทดลองงานกลึง ทดลองงานกัด แบบอัตโนมัติ 



วิชา 30102 – 2004   เทคนิคการผลิตดวยเคร่ืองมือกล CNC   1-6-3    
 

 
หนวยที่ 1 หลักการทำงานของเครื่องกลึงและเครื่องกัด CNC 

1.1 ระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกน ของเครื่องกลึง 
1.2 ระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกน ของเครื่องกัดเพลาตั้ง 
1.3 ระบบการเคลื่อนที่ตามแนวแกน ของเครื่องกัดเพลานอน 

 
หนวยที่ 2. การทำงานของชุดฝก กับเครื่องกลึงที่ควบคุมดวยระบบ CNC 

2.1 บทนำ 
2.2 การทำงาน (Run) โปรแกรม 
2.3 วิธีการเขียนโปรแกรม 
2.4 การออฟเซ็ท (Offset) 
2.5 การเลือกเคร่ืองมือตัด (Tool select) 
2.6 ขั้นตอนการเขียนโปรแกรม 
2.7 Graphic tool path display 
2.8 CNC control panel 
2.9 ความปลอดภัยในการทำงาน 

 
หนวยที่ 3. การทำงานของชุดฝก กับเครื่องกัดท่ีควบคุมดวยระบบ CNC 

3.1 บทนำ 
3.2 คำจำกัดความของ 3 แกน 
3.3 วิธีการเขียนโปรแกรม 
3.4 การทำงานแบบ Canned cycle 
3.5 ขั้นตอนในการเขียนโปรแกรม 
3.6 Graphic tool path display 
3.7 CNC control panel 
3.8 การจับยึดชิ้นงาน 
3.9 ความปลอดภัยในการทำงาน 

  



หนวยที่ 4 ระบบการทำงานของเครื่องมือกล 
 4.1 แบบ 2 D 
 4.2 แบบ 2.5 D  
 4.3 แบบ 3 D 
 4.4 การชดเชยรัศมีมีดกัดและรศัมีปลายเครื่องมือ 
 
หนวยที่  5  การกำหนดคาตาง ๆ ของเครื่องจักร 
 5.1 ระบบโคออดิเนท (Coordinate) 
 5.2 การกำหนดจุดศูนย (Zero point) ของเครื่องกลึง 
 5.3 การกำหนดจุดศูนย (Zero point) ของเครื่องกัด 
 5.4 การกำหนดจุดศูนย (Zero point) ของชิ้นงาน 
 
หนวยที่ 6 จุดอางอิง   
 6.1 จุดอางอิงของเครื่องกลึง 
 6.2 จุดอางอิงของเครื่องกัด 
 6.3 จุดอางอิงของเครื่องมือ 
 6.4 การคำนวณทางตรีโกณมิติ 
 
หนวยที่ 7 การเขียนโปรแกรม ดวยคำสั่งชดเชยขนาดขอบรูป 

7.1 คำสั่งการเขียนโปรแกรมการชดเชยตามเสนขอบรูป 
7.2 การปอนความลึกกินงาน 
7.3 องคประกอบของคำสั่ง G41 G42 
7.4 การยกเลิกคำสั่งการชดเชยตามเสนขอบรูป G40 
  

หนวยที่ 8 . ระบบการทำงานของเครื่องจักรกล CNC  
8.1 ระบบการวัด 
8.2 โคดมาตรฐาน ISO 
8.3 โคดมาตรฐาน DIN 
8.4 โปรแกรมวัฏจักร  
8.5 โปรแกรมยอย 


