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บทคัดย่อ 

งำนวิจัยนี้น ำเสนอขั้นตอนกำรใช้โปรแกรม SolidCAM ใน SolidWorks ส ำหรับกระบวน 
กำรผลิต ตั้งแต่กำรออกแบบชิ้นงำนจนถึงกำรกัดชิ้นงำนจริง โครงงำนเริ่มต้นด้วยกำรออกแบบชิ้นงำน 
3 มิติในโปรแกรม SolidWorks จำกนั้นน ำข้อมูลไปใช้ใน SolidCAM เพ่ือสร้ำงเส้นทำงกำรตัดเฉือน 
(Toolpath) พร้อมก ำหนดค่ำที่เหมำะสมส ำหรับกระบวนกำรกัด CNC กำรทดสอบได้ด ำเนินกำรผ่ำน
กำรกัดชิ้นงำนจริง เพ่ือวัดควำมถูกต้องและประสิทธิภำพของกระบวนกำร รวมถึงเปรียบเทียบระหว่ำง
ผลลัพธ์จริงกับแบบจ ำลองในซอฟต์แวร์  

ผลลัพธ์แสดงให้เห็นว่ำกำรรวม SolidWorks และ SolidCAM สำมำรถช่วยเพ่ิมประสิทธิภำพ
กระบวนกำรผลิต ลดเวลำกำรตั้งค่ำกำรท ำงำนของเครื่อง CNC และลดข้อผิดพลำดที่อำจเกิดขึ้นจำก
กำรผลิต ทั้งยังช่วยให้สำมำรถผลิตชิ้นงำนที่มีควำมแม่นย ำและคุณภำพสูงได้ โครงงำนนี้เป็นตัวอย่ำง
กำรน ำเทคโนโลยี CAD/CAM มำใช้ในอุตสำหกรรมกำรผลิตที่ช่วยสนับสนุนกำรผลิตสมัยใหม่ 
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กิตติกรรมประกำศ 

โครงงำนฉบับนี้ ส ำเร็จลุล่วงตั้งแต่ออกแบบชิ้นงำนไปจนถึงกำรกัดชิ้นงำนจริงได้ด้วยควำม
ช่วยเหลือและกำรสนับสนุนจำกหลำยฝ่ำย ซึ่งข้ำพเจ้ำขอขอบพระคุณทุกท่ำนที่มีส่วนร่วมอย่ำงจริงใจ 

ก่อนอ่ืน ข้ำพเจ้ำขอกรำบขอบพระคุณ นำยเบญจภัทร วงค์โคกสูง อำจำรย์ที่ปรึกษำโครงงำน 
ซึ่งกรุณำสละเวลำให้ค ำแนะน ำ ตรวจสอบ และชี้แนะแนวทำงกำรท ำงำนในทุกขั้นตอน ด้วยควำม 
เอำใจใส่และควำมรู้ควำมสำมำรถจนท ำให้ข้ำพเจ้ำสำมำรถพัฒนำโครงงำนนี้ให้ส ำเร็จตำมเป้ำหมำย
ที่ตั้งไว้และเป็นผู้ให้ควำมรู้และค ำแนะน ำเชิงลึกเกี่ยวกับกำรออกแบบใน SolidWorks และกำร
ประยุกต์ใช้ SolidCAM ส ำหรับกระบวนกำรผลิตด้วยเครื่อง CNC ที่ทันสมัย ค ำแนะน ำของท่ำนเป็น
ส่วนส ำคัญอย่ำงยิ่งที่ช่วยให้โครงงำนนี้ประสบผลส ำเร็จ 

นอกจำกนี้ ขอขอบคุณ วิทยำลัยกำรอำชีพสังขะ ที่ให้กำรสนับสนุนด้ำนสถำนที่และอุปกรณ์ 
ที่จ ำเป็นส ำหรับกำรทดลอง รวมถึงกำรอนุเครำะห์ ในด้ำนทรัพยำกรต่ำง ๆ อำทิ เครื่อง CNC 
และซอฟต์แวร์ที่เก่ียวข้อง ซึ่งเอ้ืออ ำนวยต่อกำรด ำเนินงำนของโครงงำนนี้ 

ข้ำพเจ้ำขอขอบคุณเพ่ือนร่วมชั้นเรียนทุกคนส ำหรับก ำลังใจที่มอบให้ตลอดช่วงกำรท ำ
โครงงำน รวมถึงค ำแนะน ำจำกเพ่ือนร่วมทีมซึ่งช่วยปรับปรุงกระบวนกำรท ำงำนให้ดียิ่งขึ้น 

กำรท ำโครงงำนครั้งนี้ไม่เพียงช่วยพัฒนำทักษะทำงวิชำกำรและกำรปฏิบัติจริงในสำขำที่  
เรียนเท่ำนั้น แต่ยังเป็นบทเรียนที่ส ำคัญในกำรเรียนรู้กำรแก้ปัญหำ กำรท ำงำนเป็นทีม และกำรพัฒนำ
ควำมรับผิดชอบส่วนบุคคล ซึ่งข้ำพเจ้ำจะจดจ ำและน ำไปประยุกต์ใช้ในอนำคตต่อไป 
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โครงงำนชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(SolidCAM 2020) เป็นส่วนหนึ่ง 

ของรำยวิชำโครงงำน รหัสวิชำ 30102-2054 จัดท ำขึ้นโดยนักศึกษำระดับประกำศนียบัตร 
วิชำชีพชั้นสูง ปีที่1 แผนกวิชำช่ำงกลโรงงำน ตำม หลักสูตรประกำศนียบัตรวิชำชีพสูง (ปวส.) 
พุทธศักรำช 2567 ของ ส ำนักงำนคณะกรรมกำรกำร อำชีวศึกษำ เนื้อหำประกอบไปด้วย 5 บท ได้แก่ 
บทน ำ หลักกำรและ ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง วิธีด ำเนินกำร ผลกำรด ำเนินงำน สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
กำรจัดท ำ ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(SolidCAM 2020) ได้ด ำเนินกำร 
ตำมขั้นตอน กำรจัดท ำ โครงกำรและท ำกำรทดสอบ คณะผู้จัดท ำหวังเป็นอย่ำงยิ่งว่ำโครงกำรดังกล่ำว
จะเป็นประโยชน์ต่อผู้เรียน ครูผู้สอนและผู้ที่สนใจทั่วไป หำกมีข้อเสนอแนะประกำรใด คณะผู้จัดท ำ
ยินดีน้อมรับด้วยควำม ขอบคุณอย่ำงยิ่ง 
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     หัว Spindle 
ภำพที่ 3.21 ในหมวด Coolant ท ำกำรคลิกที่ Flood: Pressure เพ่ือเปิด   18 

     น้ ำหล่อเย็น 
 ภำพที่ 3.22 ในหมวด Levels ท ำกำรตั้งค่ำควำมลึกในกำรกัดชิ้นงำนลงมำ   18 

     แต่ละครั้ง 
 ภำพที่ 3.23 ในหมวด Technology ท ำกำรตั้งคำ่เปอร์เซ็นต์ไม่ให้ดอกกัด   19 

     โดนชิ้นงำนมำกเกินไป 
 ภำพที่ 3.24 ในหมวด Contour ให้เลือกค ำว่ำ Outside เพ่ือกัดชิ้นงำนจำก   18 

     ด้ำนนอกเข้ำมำ 
ภำพที่ 3.25 กดตรงนี้เพ่ือจ ำลองดูเส้นทำงกำรเดิน      19 
ภำพที่ 3.26 กดปุ่ม "เล่น" เพ่ือจ ำลองเส้นทำงกำรเดิน     20 

 



 
 

ช 

 

สำรบัญรูปภำพ(ต่อ) 
เรื่อง                            หน้ำ 

ภำพที่ 3.27 กดตรงนี้เพ่ือท ำกำรออก G-code      20 
ภำพที่ 3.28 ท ำกำร Save G-code เพ่ือน ำไปเข้ำเครื่อง CNC ต่อไป    20 
ภำพที่ 3.29 ท ำกำรจับชิ้นงำนด้วยปำกกำ       21 
ภำพที่ 3.30 เคำะชิ้นงำนให้แน่น        21 
ภำพที่ 3.31 ท ำกำรหำจุดกึ่งกลำงของชิ้นงำน      22 
ภำพที่ 3.32 ก ำหนดระยะของดอกกัดกับชิ้นงำนในแต่ละดอก     22 
ภำพที่ 3.33 น ำเข้ำ G-code        23 
ภำพที่ 3.34 จ ำลองเส้นทำงกำรเดิน       23 
ภำพที่ 3.35 กดปุ่มเพ่ือเริ่มเดินเครื่องท ำกำรกัดชิ้นงำน     24 
ภำพที่ 3.36 เฝ้ำดูกำรกัดชิ้นงำนและปรับค่ำหำกจ ำเป็น     24 
ภำพที่ 3.37 ตรวจสอบและท ำควำมสะอำดชิ้นงำน      25 
ภำพที่ 3.37 ได้ชิ้นงำนตำมท่ีออกแบบไว้       25 

ภำคผนวก 
 ภำพที ่1 ภำคผนวก แบบงำนCAD/CAM  
ภำคผนวก ก คู่มือกำรใช้งำนเบื้องต้น 
 ภำพที่ 1 ภำคผนวก ก. ท ำกำรออกแบบชิ้นงำน 
 ภำพที่ 2 ภำคผนวก ก. เลือกค ำว่ำ Extruded 
 ภำพที ่3 ภำคผนวก ก. ท ำกำรตั้งขนำดชิ้นงำน 3 D 
 ภำพที่ 4 ภำคผนวก ก. ออกแบบจนชิ้นงำนเสร็จสิ้น 
 ภำพที่ 5 ภำคผนวก ก. บันทึกไฟล์ 
 ภำพที่ 6 ภำคผนวก ก. เริ่มต้นกำร CAM ชิ้นงำน 

ภำพที่ 7 ภำคผนวก ก. เลือกเครื่องที่จะภำพน ำมำใช้ 
ภำพที่ 8 ภำคผนวก ก. ท ำกำรตั้งจุดอ้ำงอิง 

 ภำพที่ 9 ภำคผนวก ก. ท ำกำรตั้งขนำดชิ้นงำนดิบ 
 ภำพที่ 10 ภำคผนวก ก. ท ำกำรสร้ำงเส้นทำงกำรเดิน 
 ภำพที่ 11 ภำคผนวก ก. เริ่มต้นเลือกพ้ืนผิวที่จะกัด 
 ภำพที่ 12 ภำคผนวก ก. แสดงพ้ืนผิวที่เลือกกัด 
 ภำพที่ 13 ภำคผนวก ก. ท ำกำรตั้งขนำดดอกกัด 
 ภำพที่ 14 ภำคผนวก ก. คลิกขวำในช่องตำรำง เลือกค ำว่ำ Add Tool 
 ภำพที่ 15 ภำคผนวก ก. เลือกดอกกัด END MILL 
 ภำพที่ 16 ภำคผนวก ก. ตั้งค่ำขนำดควำมยำวดอกกัด 
 ภำพที่ 17 ภำคผนวก ก. ในหมวด Tool Data ท ำกำรตั้งค่ำควำมเร็วรอบ 

   และควำมเร็วหัว Spindle 
  



 
 

ซ 

 

สำรบัญรูปภำพ(ต่อ) 
เรื่อง                            หน้ำ 

ภำพที่ 18 ภำคผนวก ก. Coolant ท ำกำรคลิกที่ Flood: Pressure 
   เพ่ือเปิดน้ ำหล่อเย็น 

 ภำพที่ 19 ภำคผนวก ก. ใส่ค่ำกำรกัดลงมำในแต่ละครั้ง 
 ภำพที่ 20 ภำคผนวก ก. 90 เปอร์เซ็นต์ คือพ้ืนผิวของดอกกัดท่ีไม่โดนชิ้นงำน 
 ภำพที่ 21 ภำคผนวก ก. ในหมวด Contour เลือกค ำว่ำ Outside เพ่ือกัดชิ้น 

  งำนจำกด้ำนนอกเข้ำมำ 
 ภำพที่ 22 ภำคผนวก ก. กดตรงนี้เพื่อจ ำลองเส้นทำงกำรเดิน 
 ภำพที่ 23 ภำคผนวก ก. กดปุ่ม "เล่น" เพ่ือเริ่มจ ำลองเส้นทำงกำรเดิน 
 ภำพที่ 24 ภำคผนวก ก. ภำพที่ 3.27 กดตรงนี้เพ่ือท ำกำรออก G-code 
 ภำพที่ 25 ภำคผนวก ก. ท ำกำร Save G-code เพ่ือน ำไปเข้ำเครื่อง CNC ต่อไป 
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บทที่ 1    
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญ 

 SolidCAM เป็นซอฟต์แวร์ CAD / CAM ที่ใช้ในกำรออกแบบและกำรผลิตในงำนวิศวกรรม
โดยเฉพำะในกำรควบคุมเครื่องจักร CNC (Computer Numerical Control) ซอฟต์แวร์นี้ท ำงำน
ร่วมกับโปรแกรม SolidWorks เพ่ือให้สำมำรถออกแบบและสร้ำงโปรแกรม CNC ในโปรแกรมเดียว 
ช่วยลดข้อผิดพลำดที่อำจเกิดจำกกำรแปลงไฟล์ระหว่ำงโปรแกรมต่ำงๆ และท ำให้กระบวนกำรผลิต  
มีควำมแม่นย ำมำกข้ึน 
       หนึ่ งในคุณสมบัติเด่นของ SolidCAM คือฟีเจอร์  iMachining  ที่ช่วยเพ่ิมประสิทธิภำพ 
กำรกัดชิ้นงำน โดยกำรปรับกลยุทธ์กำรกัดให้เหมำะสมกับวัสดุและรูปทรงของชิ้นงำน ซึ่งช่วยลดเวลำ
ในกำรผลิตและยืดอำยุกำรใช้งำนของเครื่องมือได้อย่ำงมีประสิทธิภำพ นอกจำกนี้ SolidCAM 
ยังรองรับกำรผลิตหลำกหลำยประเภท เช่นกำรกัด กำรเจำะ กำรกัด กำรกลึง รวมถึงกำรท ำงำน 
5 แกน  
       กำรใช้ SolidCAM ช่วยให้กระบวนกำรผลิตเร็วขึ้นและลดข้อผิดพลำดในกำรผลิต ช่วยให้ 
ได้ชิ้นงำนที่มีคุณภำพสูงขึ้น พร้อมทั้งลดค่ำใช้จ่ำยในกำรผลิต ด้วยกำรสนับสนุนจำกกำรฝึกอบรมและ
ชุมชนผู้ใช้งำนที่กว้ำงขวำง ท ำให้ SolidCAM เป็นเครื่องมือที่มีควำมส ำคัญในกำรผลิตในอุตสำหกรรม
ต่ำงๆ และได้รับควำมนิยมในท่ัวโลก 
  
1.2 วัตถุประสงค์ 

1.2.1 เพ่ือออกแบบสร้ำงชิ้นงำนด้วยโปรแกรม SolidCAM 2020 
1.2.2 เพ่ือน ำโปรแกรม SolidCAM 2020 ไปใช้ในกำรควบคุมเครื่องจักร CNC 

 
1.3 ขอบเขตของโครงกำร 

1.3.1 โปรแกรม SolidAM 2020 ใช้ในกำรออกแบบชิ้นส่วนต่ำงๆ ในเครื่อง CNC 
1.3.2 ใช้โปรแกรมในกำรออกแบบชิ้นงำนและสร้ำงชิ้นงำนได้อย่ำงมีประสิทธิภำพ 
1.3.3 สร้ำงชิ้นงำนตำมขนำดที่ได้ออกแบบไว้ 

 
1.4 แนวทำงกำรด ำเนินงำน 

1.4.1 ลงโปรแกรม SolidCAM 2020 ลงในเครื่องคอมพิวเตอร์ 
1.4.2 ออกแบบชิ้นงำนและสร้ำงชุดค ำสั่งเพื่อน ำไปใช้ในเครื่อง CNC 
1.4.3 ท ำกำรสร้ำงชิ้นงำนจำกชุดค ำสั่งด้วยเครื่อง CNC 
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บทที่2 

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 

ในกำรท ำโครงงำน ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต (SolidCAM 2020)  
โดยทำงผู้จัดท ำได้ท ำกำรศึกษำทฤษฎีที่ส ำคัญและเกี่ยวข้องน ำมำเสนอ ดังนี้ 

2.1 ทฤษฎีกำรควบคุมเครื่อง CNC 
 2.2 ทฤษฎีกำรกัด 

 2.3 ทฤษฎีกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือ 
 2.4 ทฤษฎีกำรเลือกเครื่องมือ 
 2.5 ทฤษฎีกำรตั้งค่ำควำมเร็วกัด 
 2.6 ทฤษฎีกำรค ำนวณกำรกัด 
 2.7 ทฤษฎีกำรตั้งค่ำเครื่องมือ 
 2.8 ทฤษฎีกำรจ ำลองกำรกัด 

 
2.1 ทฤษฎีกำรควบคุมเครื่อง CNC 

คือหลักกำรที่ใช้ในกำรควบคุมกำรท ำงำนของเครื่อง CNC ซึ่งเป็นเครื่องจักรที่ใช้คอมพิวเตอร์
ในกำรควบคุมกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือเพ่ือท ำกำรผลิตชิ้นงำนตำมแบบที่ก ำหนดโดยอัตโนมัติ 
ทฤษฎีนี้ประกอบด้วยกำรควบคุมกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือในทิศทำงต่ำงๆ เช่น แกน X, Y, Z  
โดยใช้ค ำสั่งในรูปแบบ G-code และ M-code ที่ถูกป้อนเข้ำสู่เครื่อง CNC ซึ่ง G-code จะควบคุม 
กำรเคลื่อนที่ เชิงเส้นหรือวงกลมของเครื่องมือ ขณะที่  M-code จะควบคุมฟังก์ชันอ่ืนๆ เช่น  
กำรเปิดปิดเครื่องมือหรือกำรเปลี่ยนเครื่องมือ นอกจำกนี้ยังมีกำรตั้ งค่ำพำรำมิ เตอร์ต่ำงๆ  
เช่น ควำมเร็วของเครื่องมือ (spindle speed) และอัตรำกำรเคลื่อนที่ (feedrate) เพ่ือให้เหมำะสม
กับวัสดุและกำรกัดที่ต้องกำร ควำมแม่นย ำในกำรควบคุมต ำแหน่งของเครื่องมือเป็นสิ่งส ำคัญมำก  
จึงมักใช้ระบบเซ็นเซอร์ในกำรตรวจสอบและปรับต ำแหน่งของเครื่องมือในระหว่ำงกำรท ำงำน 
เพ่ือให้ได้ชิ้นงำนที่มีควำมละเอียดสูง กำรจ ำลองกำรกัด (simulation) ก็เป็นส่วนหนึ่งที่ส ำคัญในกำร
ทดสอบเส้นทำงกำรกัดก่อนกำรผลิตจริงเพ่ือหลีกเลี่ยงข้อผิดพลำดในกำรท ำงำนและลดควำมเสียหำย
ที่อำจเกิดขึ้นจำกกำรชนหรือกำรกัดที่ ไม่ถูกต้อง ทฤษฎีนี้ช่วยให้กำรท ำงำนของเครื่อง CNC  
มีประสิทธิภำพและควำมแม่นย ำสูงขึ้น 
 
2.2 ทฤษฎีกำรกัด 

กำรกัดใน SolidCAM เป็นกระบวนกำรที่ใช้เครื่องมือหมุน (เช่น ดอกกัด) เพ่ือกัดวัสดุ 
ออกจำกชิ้นงำน โดยกำรกัดใน SolidCAM รองรับทั้งกำรกัด 2D, 3D และหลำยแกน ซึ่งมีลักษณะ
ต่ำงๆ ที่สำมำรถใช้ในงำนผลิตที่มีควำมซับซ้อนแตกต่ำงกันไป ดังนี้ 
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2.2.1. กำรกัด 2D (2D Milling) 
กำรกัดแบบ 2D ใช้ เครื่องมือในกำรกัดวัสดุ ใน พ้ืนที่ สองมิติ  (XY Plane) เช่น  กำรกัดร่อง  
(Slot Milling), กำรกัดช่อง (Pocket Milling), หรือกำรกัดผิวหน้ำ (Face Milling) ส ำหรับงำนที่มี
ลักษณะพ้ืนฐำนและไม่ซับซ้อนมำก ซึ่งเหมำะส ำหรับกำรผลิตที่ต้องกำรควำมเรียบง่ำย 

2.2.2. กำรกัด 3D (3D Milling) 
กำรกัด 3D ใช้ เครื่องมือในกำรกัดวัสดุในพ้ืนที่สำมมิติ  เหมำะส ำหรับงำนที่มีรูปร่ำงซับซ้อน  
เช่น กำรกัดผิวโค้งหรือพ้ืนที่ที่ไม่เป็นระนำบ กำรกัดในลักษณะนี้จะช่วยให้สำมำรถผลิตชิ้นงำนที่มี
รำยละเอียดและรูปร่ำงที่ซับซ้อนได้ เช่น กำรกัดผิวในงำนที่ต้องกำรลวดลำยหรือรำยละเอียด 

2.2.3. กำรกัดหลำยแกน (Multiaxis Milling) 
กำรกัดหลำยแกนคือกำรใช้เครื่องจักรที่สำมำรถเคลื่อนที่ในหลำยแกน (เช่น 4 หรือ 5 แกน)  
เพ่ือท ำกำรกัดวัสดุในชิ้นงำนที่มีควำมซับซ้อน ซึ่งกำรใช้กำรกัดหลำยแกนช่วยให้สำมำรถเข้ำถึงมุม 
ที่ยำกหรือชิ้นงำนที่มีรูปร่ำงโค้งได้ กำรเคลื่อนที่หลำยแกนช่วยให้ได้ชิ้นงำนที่มีควำมแม่นย ำสูงขึ้น 

2.2.4. กำรจ ำลองเส้นทำงเครื่องมือ (Toolpath Simulation) 
กำรจ ำลองเส้นทำงเครื่องมือเป็นฟีเจอร์ที่ส ำคัญใน SolidCAM ช่วยให้ผู้ใช้สำมำรถทดสอบเส้นทำง
เครื่องมือก่อนกำรผลิตจริง เพ่ือป้องกันปัญหำที่อำจเกิดขึ้นในกระบวนกำรผลิตจริง เช่น กำรชนกัน
ของเครื่องมือกับชิ้นงำน หรือกำรตั้งค่ำเครื่องมือผิดพลำด ซึ่งจะช่วยลดควำมเสี่ยงในกำรผลิต 

2.2.5. กำรตั้งค่ำเครื่องมือและพำรำมิเตอร์กำรกัด 
ใน SolidCAM ผู้ใช้สำมำรถก ำหนดพำรำมิเตอร์กำรกัดได้ เช่น ควำมเร็วรอบเครื่องมือ (Spindle 
Speed) อัตรำกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือ (Feed Rate) ควำมลึกในกำรกัด (Cutting Depth)  
เพ่ือให้เหมำะสมกบัวัสดุและลักษณะงำนที่ต้องกำรผลิต 
 
2.3 ทฤษฎีกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือ 

เป็นหลักกำรที่อธิบำยถึงกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือที่ใช้ในกำรกัดวัสดุออกจำกชิ้นงำน 
ตำมเส้นทำงที่ก ำหนด โดยเครื่องมือจะต้องเคลื่อนที่ไปตำมทิศทำงที่แม่นย ำเพ่ือให้ได้ขนำดและรูปร่ำง 
ที่ต้องกำรในกระบวนกำรผลิต กำรเคลื่อนที่นี้มีหลำยประเภท ขึ้นอยู่กับลักษณะของงำนและ
เครื่องจักรที่ใช้ โดยสำมำรถสรุปได้ดังนี้ 

2.3.1 กำรเคลื่อนที่ในทิศทำงต่ำงๆ (Axes Movement) 
เครื่องมือ CNC จะเคลื่อนที่ในหลำยแกน (Axes) ขึ้นอยู่กับประเภทของเครื่องจักรที่ใช้ โดยทั่วไปจะมี
กำรเคลื่อนที่ตำมแกนต่ำงๆ ดังนี้ 

แกน X (X-axis) เคลื่อนที่ในทิศทำงซ้ำย-ขวำของเครื่องจักร (แนวนอน) แกน Y (Y-axis) 
เคลื่อนที่ในทิศทำงหน้ำ-หลัง (แนวนอน) แกน Z (Z-axis) เคลื่อนที่ขึ้น-ลง (แนวตั้ง) แกน A B C 
ส ำหรับเครื่องจักรที่มีกำรเคลื่อนที่หลำยแกน (Multiaxis) แกนเหล่ำนี้จะใช้ในกำร หมุนเครื่องมือหรือ
ชิ้นงำนในทิศทำงต่ำงๆ เพ่ือให้สำมำรถกัดในมุมที่ซับซ้อนได้ 
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2.3.2 กำรเคลื่อนที่แบบระนำบ (Linear Motion) 
กำรเคลื่อนที่แบบระนำบเป็นกำรเคลื่อนที่ในทิศทำงตรงตำมแกนที่ก ำหนด เช่น กำรเคลื่อนที่  
ในแนว X Y หรือ Z โดยจะท ำกำรกัดวัสดุออกจำกชิ้นงำนอย่ำงต่อเนื่องในทิศทำงที่ตั้งไว้ ตัวอย่ำงเช่น 
กำรกัดในแนวรำบหรือกำรเจำะรูในทิศทำงตั้งตรง 

2.3.3 กำรเคลื่อนที่แบบหมุน (Rotary Motion) 
ในกำรเคลื่อนที่แบบหมุน (Rotary Motion) เครื่องมือหรือชิ้นงำนจะหมุนเพ่ือให้สำมำรถกัดในมุม 
ที่เฉพำะเจำะจงได้ กำรเคลื่อนที่แบบหมุนมักใช้ในเครื่องจักรที่มีหลำยแกน (Multiaxis Machines)  
ซึ่งเครื่องมือสำมำรถหมุนในมุมต่ำงๆ เพ่ือให้ได้รูปทรงที่ซับซ้อน ตัวอย่ำงเช่น กำรกัดเกลียวหรือ 
กำรกัดในมุมที่ไม่สำมำรถท ำได้ด้วยกำรเคลื่อนที่ตรง 

2.3.4 กำรเคลื่อนที่แบบเส้นโค้ง (Curved Motion) 
ในกำรกัดบำงประเภทที่ต้องกำรควำมแม่นย ำสูง กำรเคลื่อนที่อำจต้องเป็นเส้นโค้ง เช่น กำรกัดผิวโค้ง
หรือลำยบนชิ้นงำน เครื่องมือจะเคลื่อนที่ตำมเส้นทำงที่มีควำมโค้ง เพ่ือให้ได้รูปทรงที่ต้องกำร  
กำรเคลื่อนที่ในลักษณะนี้มักใช้ในงำนที่ต้องกำรรำยละเอียดสูงและผิวที่ซับซ้อน 

2.3.5 กำรเคลื่อนที่แบบผสมผสำน (Combined Motion) 
ในกำรท ำงำนที่ซับซ้อนมำกขึ้น เครื่องจักร CNC อำจต้องใช้กำรเคลื่อนที่หลำยประเภทผสมผสำนกัน 
เช่น กำรเคลื่อนที่ทั้งในแนวตรงและหมุนไปพร้อมๆ กันโดยกำรเคลื่อนที่ในลักษณะนี้จะช่วยให้
สำมำรถกัดวัสดุในมุมหรือทิศทำงท่ีซับซ้อนได้ 

2.3.6 กำรเคลื่อนที่แบบควบคุม (Controlled Motion) 
ใน SolidCAM หรือซอฟต์แวร์ CAM อ่ืน ๆ กำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือจะถูกควบคุมด้วยกำร 
ตั้งค่ำพำรำมิเตอร์ต่ำงๆ เช่น ควำมเร็วรอบ (Spindle Speed) อัตรำกำรเคลื่อนที่ (Feed Rate) 
และกำรเดินเครื่อง (Toolpath) เพ่ือให้กำรกัดวัสดุเป็นไปตำมกำรออกแบบและไม่เกิดข้อผิดพลำด 
ในกำรผลิต 

2.3.7 กำรเคลื่อนที่แบบหลำยแกน (Multiaxis Motion) 
ในเครื่อง CNC ที่มีหลำยแกน (เช่น 4 หรือ 5 แกน) กำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือจะมีกำรเคลื่อนที่  
ในหลำยทิศทำงพร้อมๆ กัน ท ำให้สำมำรถกัดวัสดุในมุมที่ยำกและสำมำรถสร้ำงชิ้นงำนที่มี 
ควำมซับซ้อนได้ เช่น กำรกัดผิวที่มีลักษณะโค้งหรือกำรกัดในมุมที่ไม่สำมำรถท ำได้ด้วยเครื่อง 3 แกน 
 
2.4 ทฤษฎีกำรเลือกเครื่องมือ 

ในกระบวนกำรกัด CNC เป็นหลักกำรที่อธิบำยถึงกำรเลือกเครื่องมือที่เหมำะสมส ำหรับ 
กำรกัดวัสดุต่ำงๆ โดยพิจำรณำจำกหลำยปัจจัย เช่น ประเภทของวัสดุที่ใช้ รูปร่ำงของชิ้นงำนควำมเร็ว
ในกำรกัด และลักษณะกำรท ำงำน โดยกำรเลือกเครื่องมือที่เหมำะสมจะช่วยเพ่ิมประสิทธิภำพใน 
กำรผลิต ลดกำรสึกหรอของเครื่องมือ และยืดอำยุกำรใช้งำนของเครื่องมือ 
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ปัจจัยท่ีต้องพิจำรณำในกำรเลือกเครื่องมือ 
กำรเลือกเครื่องมือจะต้องค ำนึงถึงหลำยปัจจัยเพ่ือให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด 

2.4.1 ลักษณะของวัสดุที่ใช้ (Material Properties) 
วัสดุที่ ใช้ ในกำรกัด มีผลอย่ำงมำกต่อกำรเลือกเครื่องมืออย่ำง เช่น วัสดุที่ มีควำมแข็งหรือ 
ควำมเหนียวสูง เช่น สแตนเลส หรือเหล็กกล้ำเครื่องมือจะต้องมีควำมแข็งแรงสูงและทนทำนต่อ 
กำรสึกหรอ ในขณะที่วัสดุที่มีควำมอ่อนตัว เช่น อลูมิเนียม หรือทองเหลือง จะสำมำรถใช้เครื่องมือ  
ที่มีควำมคมและละเอียดมำกกว่ำ 

2.4.2 ประเภทของกำรกัด (Cutting Type) 
กำรเลือกเครื่องมือจะขึ้นอยู่กับลักษณะกำรกัดที่ต้องกำร เช่น กำรกัดผิวหน้ำ (Face Milling)  
ใช้เครื่องมือกัดท่ีมีฟันหลำยฟันกระจำยรอบวง เช่น ดอกกัดหน้ำผิว กำรกัดร่อง (Slot Milling) ใช้ดอก
กัดที่มีขนำดเหมำะสมเพ่ือให้สำมำรถกัดร่องหรือช่องในชิ้นงำนได้  กำรเจำะ (Drilling) ใช้ดอกเจำะ 
ที่ออกแบบเฉพำะส ำหรับกำรเจำะรู กำรกัดแบบละเอียด (Finishing) ใช้เครื่องมือที่มีควำมละเอียดสูง
เช่น ดอกกัดละเอียดที่ให้ผิวงำนเรียบ 

2.4.3 ควำมแข็งของวัสดุ (Material Hardness) 
วัสดุที่มีควำมแข็งมำก เช่น เหล็กหล่อ, สแตนเลส หรือวัสดุที่เป็นโลหะผสมจะต้องใช้เครื่องมือที่มี
ควำมแข็งสูง เช่น ดอกกัดท ำจำกทังสเตนคำร์ไบด์ ซึ่งทนทำนต่อกำรสึกหรอและสำมำรถทน 
ควำมร้อนได้ดี ในขณะที่วัสดุที่มีควำมอ่อนตัว เช่น พลำสติกหรืออลูมิเนียมจะใช้เครื่องมือที่มีควำมคม
และท ำจำกวัสดุที่สำมำรถกัดได้ง่ำยกว่ำ 

2.4.4 ขนำดและรูปทรงของชิ้นงำน (Workpiece Geometry) 
ขนำดและรูปทรงของชิ้นงำนจะเป็นปัจจัยส ำคัญในกำรเลือกเครื่องมือ เช่น ชิ้นงำนที่มีกำรออกแบบ 
ที่ซับซ้อนอำจต้องใช้เครื่องมือที่มีลักษณะพิเศษ เช่น เครื่องมือกัดหลำยแกน (Multiaxis Milling- 
Tools) หรือเครื่องมือที่สำมำรถเข้ำถึงมุมที่ยำกได้ 

2.4.5 ควำมเร็วในกำรกัด (Cutting Speed) 
กำรเลือกเครื่องมือจะต้องพิจำรณำควำมเร็วในกำรกัด (Cutting Speed) ที่ เหมำะสมกับวัสดุ  
เช่น วัสดุที่มีควำมแข็งสูงจะต้องใช้ควำมเร็วในกำรกัดที่ต่ ำกว่ำเพ่ือลดกำรสึกหรอของเครื่องมือ 
ในขณะที่วัสดุที่อ่อนจะสำมำรถกัดได้เร็วขึ้นและใช้เครื่องมือที่มีอำยุกำรใช้งำนยำวนำนกว่ำ 

2.4.6 คุณภำพของผิวงำน (Surface Finish) 
ถ้ำต้องกำรผิวงำนที่มีควำมละเอียดสูง กำรเลือกเครื่องมือที่มีคุณสมบัติพิเศษ เช่น กำรกัดละเอียด 
หรือกำรใช้เครื่องมือที่มีควำมคมและกำรเคลือบผิวจะช่วยให้ได้ผิวงำนที่เรียบเนียนและมีคุณภำพดี 

2.4.7 กำรตั้งค่ำและควำมสำมำรถของเครื่องจักร (Machine Capabilities) 
เครื่องจักรที่ใช้ในกำรกัดจะมีข้อจ ำกัดในด้ำนขนำดของเครื่องมือที่สำมำรถใช้ได้ กำรเลือกเครื่องมือ
จะต้องค ำนึงถึงขนำดและพลังงำนของเครื่องจักรด้วย เช่น เครื่อง CNC ที่มีหลำยแกนอำจต้องใช้
เครื่องมือที่สำมำรถหมุนและเคลื่อนที่ได้ตำมหลำยทิศทำง 
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2.4.8 อำยุกำรใช้งำนของเครื่องมือ (Tool Life) 
กำรเลือกเครื่องมือที่เหมำะสมจะช่วยยืดอำยุกำรใช้งำนของเครื่องมือ โดยเครื่องมือที่ท ำจำกวัสดุที่มี
ควำมทนทำนสูง เช่น ทังสเตนคำร์ไบด์ จะมีอำยุกำรใช้งำนยำวนำนกว่ำเครื่องมือที่ท ำจำกวัสดุทั่วไป 
นอกจำกนี้ กำรตั้งค่ำพำรำมิเตอร์กำรกัดที่เหมำะสมจะช่วยลดกำรสึกหรอของเครื่องมือได้ 
 
2.5 ทฤษฎีกำรตั้งค่ำควำมเร็วกัด 

เป็นหลักกำรที่อธิบำยกำรก ำหนดควำมเร็วในกำรกัดของเครื่องมือเพ่ือให้เหมำะสมกับวัสดุที่
ใช้และประเภทของกำรกัด โดยมีจุดประสงค์ในกำรเพ่ิมประสิทธิภำพของกระบวนกำรกัด 
ลดกำรสึกหรอของเครื่องมือ และท ำให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุดในกำรผลิต ช่วยให้ได้ควำมแม่นย ำสูงและ
ประหยัดพลังงำน 

ปัจจัยท่ีส่งผลต่อกำรตั้งค่ำควำมเร็วกัด 
กำรตั้งค่ำควำมเร็วกัดจะข้ึนอยู่กับหลำยปัจจัยหลัก ได้แก่ 

2.5.1 ประเภทของวัสดุที่ใช้ (Material Type) 
วัสดุที่ใช้มีผลโดยตรงต่อกำรตั้งค่ำควำมเร็วกัด ได้แก่ 

 วัสดุที่แข็งและทนทำน เช่น สแตนเลส เหล็กกล้ำเครื่องมือ หรือเหล็กหล่อ จะต้องใช้
ควำมเร็วกัดที่ต่ ำกว่ำวัสดุที่อ่อนตัว เพ่ือป้องกันกำรสึกหรอของเครื่องมือเร็วเกินไป 

วัสดุที่อ่อนตัว เช่น อลูมิเนียม ทองเหลือง หรือพลำสติก จะสำมำรถใช้ควำมเร็วกัดที่สูงกว่ำ  
เนื่องจำกไม่ก่อให้เกิดควำมร้อนหรือกำรสึกหรอมำกเกินไป 

2.5.2 ลักษณะของเครื่องมือ (Tool Material) 
วัสดุที่ ใช้ท ำเครื่องมือก็มีผลต่อควำมเร็วในกำรกัด เครื่องมือที่ท ำจำกวัสดุที่ทนทำนสูง เช่น  
ทังสเตนคำร์ไบด์ จะสำมำรถทนควำมร้อนและกำรสึกหรอได้ดีกว่ำเครื่องมือที่ท ำจำกวัสดุทั่วไป 
เช่น เหล็กกล้ำ ดังนั้นเครื่องมือที่ท ำจำกวัสดุที่แข็งแรงสำมำรถใช้ควำมเร็วในกำรกัดได้สูงขึ้น 

2.5.3 ลักษณะกำรกัด (Cutting Conditions) 
กำรกัด (Milling): กำรกัดผิวหน้ำหรือกำรกัดร่องจะมีกำรตั้งค่ำควำมเร็ว กัดที่แตกต่ำงกัน 

ขึ้นอยู่กับชนิดของกำรกัด เช่น กำรกัดละเอียดจะต้องใช้ควำมเร็วที่ต่ ำกว่ำเพ่ือให้ได้ผิวงำนที่เรียบ 
กำรเจำะ (Drilling): กำรเจำะมักต้องใช้ควำมเร็วกัดที่ต่ ำกว่ำเพรำะกำรเจำะมีควำมต้ำนทำน

สูงจำกกำรที่ดอกเจำะกัดวัสดุในแนวตั้ง 
กำรกลึง (Turning): กำรกลึงอำจจะใช้ควำมเร็วกัดที่สูงกว่ำกำรกัดหรือเจำะ เพรำะมีกำรกัด

วัสดุในทิศทำงหมุนรอบแกน 
2.5.4 ควำมลึกของกำรกัด (Cutting Depth) 

กำรตั้งค่ำควำมลึกของกำรกัดมีผลต่อกำรตั้งค่ำควำมเร็วกัดด้วย หำกท ำกำรกัดที่ควำมลึกมำก 
เช่น กำรกัดร่องลึก ควรลดควำมเร็วกัดลงเพ่ือป้องกันกำรเกิดควำมร้อนสูงหรือกำรสึกหรอเร็วเกินไป 
ในขณะเดียวกันหำกควำมลึกของกำรกัดต่ ำกว่ำ ควำมเร็วกัดสำมำรถเพ่ิมข้ึนได ้
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2.5.5 กำรตั้งค่ำพำรำมิเตอร์อื่น ๆ (Feed Rate and Cutting Force) 
พำรำมิเตอร์อ่ืน ๆ เช่น อัตรำกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือ (Feed Rate) หรือแรงกัด (Cutting Force) 
ก็ส่งผลต่อควำมเร็วกัดเช่นกัน หำกอัตรำกำรเคลื่อนที่ (Feed Rate) สูงขึ้น จะต้องลดควำมเร็วกัดลง
เพ่ือป้องกันกำรเกิดแรงกัดที่มำกเกินไป ซึ่งอำจท ำให้เครื่องมือสึกหรอเร็วขึ้น หำกแรงกัดสูง เครื่องมือ
อำจต้องหมุนด้วยควำมเร็วที่ต่ ำเพ่ือให้สำมำรถกัดวัสดุได้อย่ำงมีประสิทธิภำพโดยไม่ท ำให้เครื่องมือเกิด
ควำมร้อนสูง 

2.5.6 ขนำดของเครื่องมือ (Tool Size) 
ขนำดของเครื่องมือที่ใช้ในกำรกัดจะมีผลต่อกำรตั้งค่ำควำมเร็วกัดด้วย เครื่องมือที่มีขนำดเล็กหรือ 
มีฟันกัดจ ำนวนน้อยจะสำมำรถใช้ควำมเร็วกัดที่สูงขึ้นได้ เนื่องจำกพ้ืนที่ กำรกัดไม่กว้ำงมำก 
และไม่เกิดกำรสะสมควำมร้อนมำกเกินไป ในขณะที่เครื่องมือที่มีขนำดใหญ่หรือมีฟันกัดจ ำนวนมำก
จะต้องใช้ควำมเร็วกัดที่ต่ ำกว่ำ 
 
2.6 ทฤษฎีกำรค ำนวณกำรกัด 

เป็นกระบวนกำรที่ใช้หลักกำรคณิตศำสตร์และฟิสิกส์เพ่ือช่วยให้กำรกัดวัสดุมีควำมแม่นย ำ
และประสิทธิภำพสูง โดยซอฟต์แวร์จะท ำหน้ำที่ค ำนวณเส้นทำงกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือ 
(toolpath) และปรับพำรำมิเตอร์ต่ำง ๆ เพื่อให้เหมำะสมกับชิ้นงำน วัสดุ และเครื่องมือที่ใช้ 

หลักกำรส ำคัญของกำรค ำนวณกำรกัดใน SolidCAM 
2.6.1 กำรสร้ำงเส้นทำงเครื่องมือ (Toolpath Calculation) 

SolidCAM ใช้ข้อมูล CAD ของชิ้นงำนเพ่ือลดวัสดุส่วนเกินออก โดยค ำนวณเส้นทำงที่เครื่องมือควร
เคลื่อนที่เพ่ือกัดวัสดุออกในแต่ละขั้นตอน เช่น กำรกัดหยำบ (Roughing) เพ่ือเอำวัสดุส่วนเกินออก 
กำรกัดละเอียด (Finishing) เพ่ือให้ผิวงำนเรียบและได้รูปทรงที่แม่นย ำ 

2.6.2 กำรค ำนวณค่ำพำรำมิเตอร์กำรกัด 
SolidCAM ค ำนวณค่ำพำรำมิเตอร์ส ำคัญ เช่น  ควำมเร็วรอบ (Spindle Speed) ควำมเร็วของ
เครื่องมือกัด อัตรำป้อน (Feed Rate) ควำมเร็วในกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือผ่ำนวัสดุ  ควำมลึกใน 
กำรกัด (Depth of Cut) ควำมลึกของกำรกัดในแต่ละรอบ ระยะกินวัสดุ (Step Over) ปริมำณวัสดุที่
เครื่องมือกัดในแต่ละเส้นทำง ค่ำนี้ค ำนวณจำกชนิดของวัสดุ (Material) ประเภทเครื่องมือ (Tool) 
และประเภทของกำรกัด (Machining Operation) 

2.6.3 กำรวิเครำะห์และตรวจสอบกำรชน (Collision Detection) 
ซอฟต์แวร์จะวิเครำะห์ควำมเป็นไปได้ของกำรชนกันระหว่ำงเครื่องมือกับชิ้นงำนเครื่องมือกับ 
ฟิกซ์เจอร์ (Fixture) กำรวิเครำะห์นี้ช่วยป้องกันควำมเสียหำยที่อำจเกิดข้ึนระหว่ำงกำรกัดจริง 

2.6.4 เทคโนโลยี (iMachining) 
เป็นจุดเด่นของ SolidCAM ที่ใช้ 
กำรค ำนวณเส้นทำงเครื่องมือแบบไดนำมิก (Dynamic Toolpath) 
กำรปรับเปลี่ยนพำรำมิเตอร์ระหว่ำงกำรกัดตำมควำมเหมำะสมของวัสดุ iMachining ช่วยลดเวลำ 
กำรกัด เพ่ิมอำยุกำรใช้งำนของเครื่องมือ และลดกำรใช้พลังงำน 
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2.6.5 กำรจ ำลองกำรกัด (Simulation) 
SolidCAM มีระบบจ ำลองกำรท ำงำน (Simulation) ซึ่งช่วยให้ผู้ ใช้งำนสำมำรถดูผลลัพธ์ของ
กระบวนกำรกัดก่อนกำรผลิตจริง โดยแสดง กำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือ กำรลดวัสดุในแต่ละขั้นตอน 
กำรวิเครำะห์ข้อผิดพลำดที่อำจเกิดข้ึน 
 
2.7 ทฤษฎีกำรตั้งค่ำเครื่องมือ 

ในกระบวนกำรผลิตด้วยเครื่องจักร CNC หรือเครื่องมือกลอ่ืนๆ มีควำมส ำคัญอย่ำงยิ่ง 
ต่อควำมแม่นย ำและประสิทธิภำพของกำรกัดวัสดุ กำรตั้งค่ำเครื่องมือเริ่มจำกกำรเลือกเครื่องมือที่
เหมำะสมกับลักษณะของชิ้นงำน วัสดุ และกระบวนกำรผลิต เช่น ดอกกัดส ำหรับงำนกัด ดอกเจำะ
ส ำหรับงำนเจำะ หรือเครื่องมือกลึงส ำหรับงำนกลึง จำกนั้นต้องพิจำรณำคุณสมบัติของเครื่องมือ เช่น 
วัสดุที่ใช้ท ำเครื่องมือ (HSS, คำร์ไบด์) และกำรเคลือบผิวเพ่ือเพ่ิมควำมทนทำน 

กระบวนกำรตั้งค่ำเครื่องมือยังรวมถึงกำรก ำหนดต ำแหน่งของเครื่องมือบนชิ้นงำน ซึ่งเรียกว่ำ 
"จุดอ้ำงอิง" หรือ "Tool Zero Point" ที่ ใช้เป็นฐำนในกำรกัด เพ่ือให้กำรท ำงำนมีควำมแม่นย ำ 
มำกที่สุด นอกจำกนี้ยังต้องก ำหนดค่ำพำรำมิเตอร์กำรกัด เช่น ควำมเร็วรอบ อัตรำป้อน ควำมลึก 
ในกำรกัด และมุมกัด ให้สอดคล้องกับลักษณะของวัสดุและควำมต้องกำรของชิ้นงำน 

กำรตั้งค่ำควำมยำวเครื่องมือหรือ "Tool Length Compensation" เป็นขั้นตอนส ำคัญ 
ในกำรปรับค่ำชดเชยควำมยำวที่แท้จริงของเครื่องมือ เพ่ือให้สอดคล้องกับข้อมูลในระบบ CNC  
กำรวัดค่ำควำมยำวสำมำรถท ำได้ด้วยเซ็นเซอร์หรือเกจวัดควำมยำวเครื่องมือ หลังจำกตั้งค่ำเสร็จสิ้น 
จ ำเป็นต้องตรวจสอบควำมมั่นคงในกำรติดตั้งเครื่องมือ รวมถึงกำรท ำงำนเบื้องต้น เช่น กำร Dry Run 
เพ่ือดูกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือ และใช้ซอฟต์แวร์จ ำลองกำรท ำงำน (Simulation) เพ่ือตรวจสอบ
เส้นทำงเครื่องมือและป้องกันข้อผิดพลำด 

กำรใช้โค้ด G และ M ในเครื่อง CNC เช่น G43 ส ำหรับกำรชดเชยควำมยำวเครื่องมือ 
หรือ M06 ส ำหรับเปลี่ยนเครื่องมือ จะช่วยให้กำรตั้งค่ำเครื่องมือสอดคล้องกับกำรท ำงำนของ
เครื่องจักร กระบวนกำรทั้งหมดนี้ช่วยเพ่ิมควำมแม่นย ำ ลดโอกำสเกิดควำมเสียหำยและเพ่ิม
ประสิทธิภำพในกระบวนกำรผลิตชิ้นงำน 
 
2.8 ทฤษฎีกำรจ ำลองกำรกัด 

เป็นกระบวนกำรใช้ซอฟต์แวร์เพ่ือสร้ำงแบบจ ำลองกำรกัดวัสดุเสมือนจริงก่อนที่จะ
ด ำเนินกำรกัดบนเครื่องจักรจริง กำรจ ำลองนี้ช่วยให้ผู้ใช้งำนเห็นภำพรวมของกระบวนกำรผลิต 
สำมำรถวิเครำะห์และแก้ไขข้อผิดพลำดที่อำจจะเกิดขึ้นได้โดยไม่ต้องเสียวัสดุหรือเสี่ยงต่อกำรเกิด
ควำมเสียหำยกับเครื่องจักร 
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กำรจ ำลองกำรกัดเริ่มต้นจำกกำรน ำเข้ำข้อมูล CAD ของชิ้นงำน พร้อมทั้งตั้งค่ำเครื่องมือ 
และกระบวนกำรกัด  เช่น  ควำม เร็วรอบ  อัตรำป้ อน  และเส้นทำงเครื่องมือ  (Toolpath) 
 ในซอฟต์แวร์ CAM เช่น SolidCAM หรือ Fusion 360 ซอฟต์แวร์จะสร้ำงแบบจ ำลอง 3 มิติของ
ชิ้นงำนและเครื่องมือ จำกนั้นแสดงภำพเสมือนจริงของกำรกัด โดยวัสดุที่ถูกกัดออกจะถูกแสดงใน
รูปแบบกำรลดขนำดชิ้นงำนตำมล ำดับขั้นตอน 

กำรจ ำลองช่วยตรวจสอบควำมถูกต้องของเส้นทำงเครื่องมือ ป้องกันกำรชนระหว่ำงเครื่องมือ 
ชิ้นงำน และฟิกซ์เจอร์ นอกจำกนี้ยังช่วยวิเครำะห์ปัญหำที่อำจเกิดขึ้น เช่น กำรใช้เครื่องมือ 
ที่ไม่เหมำะสม ควำมลึกในกำรกัดที่มำกเกินไป หรือควำมเร็วรอบท่ีไม่สอดคล้องกับวัสดุ 

ซอฟต์แวร์ยังสำมำรถค ำนวณเวลำที่ใช้ในกระบวนกำรกัด รวมถึงพฤติกรรมของวัสดุ เช่น 
กำรเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิหรือแรงกระท ำในกระบวนกำรจริง ซึ่งช่วยให้วิศวกรสำมำรถปรับแต่ง
พำรำมิเตอร์ได้ล่วงหน้ำ กำรจ ำลองนี้เป็นส่วนส ำคัญในกำรลดต้นทุนกำรผลิต ลดควำมเสียหำย 
และเพ่ิมคุณภำพของชิ้นงำน โดยรวมแล้ว ทฤษฎีกำรจ ำลองกำรกัดเป็นเครื่องมือที่ขำดไม่ได้ใน
กระบวนกำรผลิตสมัยใหม่ 
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บทที่ 3 
วิธีกำรด ำเนินงำน 

ในกำรท ำโครงงำน ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต (SolidCAM 2020) 
โดยทำงผู้จัดท ำได้ด ำเนินกำรจัดท ำโครงกำรตำมลับดับขั้นตอน ดังนี้ 
 
3.1 อธิบำยภำพรวมของโครงงำน 

โครงงำนนี้มีจุดมุ่ งหมำยเพ่ือกำรใช้ โปรแกรม SolidCAM ซึ่ งเป็นซอฟต์แวร์ส ำหรับ 
กำรวำงแผนและควบคุมกระบวนกำรผลิตด้วยเครื่อง CNC โดยเน้นกระบวนกำรทั้งหมด ตั้งแต่กำร
ติดตั้งโปรแกรม กำรตั้ งค่ำและออกแบบเส้นทำงกำรกัดชิ้นงำน (Toolpath) กำรสร้ำง G-Code 
และกำรน ำข้อมูลไปใช้กับเครื่อง CNC เพ่ือกัดวัสดุจนได้ชิ้นงำนจริง 
 
3.2 คุณสมบัติของคอมพิวเตอร์ 

ในกำรออกแบบชิ้นงำนนั้นจ ำเป็นต้องใช้เครื่องคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในกำรสร้ำงสรรค์ชิ้นงำน
โดยทำงผู้จัดท ำได้เลือกใช้คุณสมบัติของคอมพิวเตอร์มำใช้ในกำรออกแบบชิ้นงำนดังนี้ 
 

 
 

ภำพที่ 3.1 คุณสมบัติของคอมพิวเตอร์ที่ใช้ในกำรท ำโครงงำน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

 3.3.1 ขั้นตอนกำรลงโปรแกรม 
 

 
 

ภำพที่ 3.2 ดำวน์โหลดโปรแกรม SolidWorks 2020 และ SolidCAM 2020 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.3 ติดตั้งโปรแกรม SolidWorks 2020 และ SolidCAM 2020 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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ภำพที่ 3.4 เปิดใช้งำนโปรแกรมเมื่อติดตั้งเสร็จสิ้น 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 
3.3.2 ขั้นตอนกำรออกแบบชิ้นงำน 

 

 
 

ภำพที่ 3.5 ท ำกำรออกแบบชิ้นงำน 
(สร้ำงข้ึนโดย นำยยมนำท สำรศรี พร้อมคณะ 08/01/2568) 
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3.3.2.1 สร้ำงเอกสำรใหม่  : เปิดโปรแกรม SolidWorks แล้วเลือก "Part" เพ่ือเริ่มต้น

ออกแบบชิ้นงำนใหม่ 
 

 
 

ภำพที่ 3.6 เลือก Part 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 
3.3.2.2 เลือกระนำบ (Plane) เลือกระนำบ (Front Top หรือ Right) ส ำหรับเริ่มกำรสเก็ตช์ 

 

 
 

ภำพที่ 3.7 เลือก Plane 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 
3.3.2.3 เริ่มสเก็ตช์ (Sketch) : ใช้เครื่องมือสร้ำงเส้น (Line) สี่เหลี่ยม (Rectangle)วงกลม

(Circle) หรืออ่ืนๆ เพื่อวำดรูปร่ำงของชิ้นงำน 
3.3.2.4 เพ่ิมขนำดและข้อก ำหนด (Dimensions and Constraints) ให้สเก็ตช์สมบูรณ์ 

 

 
 

ภำพที่ 3.8 สร้ำงรูปและปรับขนำด 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

1 

2 

3 4 
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3.3.2.5 สร้ำงชิ้นงำน 3 มิต ิ: ใช้ค ำสั่ง Extrude Revolve หรือ Sweep เพ่ือแปลงสเก็ตช์
เป็นชิ้นงำน 3 มิติ 
 

 
 

ภำพที่ 3.9 ขึ้นรูปชิ้นงำน 3D 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 3.3.2.6 เมื่อออกแบบชิ้นงำนเสร็จแล้วให้ท ำกำรบันทึกไฟล์งำนไว้  หลังจำกนั้นท ำกำรสร้ำง
เส้นทำงกำรเดินให้กับเครื่อง CNC 
  

 
 

ภำพที่ 3.10 ท ำกำรบันทึกชิ้นงำน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

5 

 

6 
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3.3.2.7 ท ำกำรเลือก SolidCAM Operations กด New เลือกค ำว่ำ Milling เพ่ือเริ่มสร้ำง
เส้นทำงกำรเดิน 

 
 

 
 

ภำพที่ 3.11 เริ่มต้นกำร CAM ชิ้นงำน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 
 3.3.2.8 ตั้งค่ำเครื่องจักร : เลือกชนิดเครื่องจักรที่ใช้ (เช่น 3-axis 4-axis หรือ 5-axis CNC) 
และก ำหนดวัสดุชิ้นงำน  

เลือก CoordSys จำกนั้นกดไปที่ผิวงำนเพ่ือเป็นกำรเชื่อมโยงระบบพิกัดส ำหรับ Stock  
(ชิ้นเริ่มต้น) Target (ชิ้นเป้ำหมำย) และตั้งจุด Origin ของชิ้นงำน 

ต่อไปเลือก Stock กดไปที่ผิวงำนเพ่ือเป็นกำรก ำหนดขนำดชิ้นงำนดิบที่จะน ำมำกัด 
 

 
 

ภำพที่ 3.12 เลือกจุด Origin 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

  
3.3.2.9 เลือกค ำว่ำ SolidCAM AFRM จำกนั้นกดไปที่ Pocket Recognition  

 

 
 

ภำพที่ 3.13 เลือกใช้เครื่องมือ 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567)
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 3.3.2.10 ในหมวด Geomety : กดไปที่รูปหน้ำกระดำษ เลือกผิวชิ้นงำนตัวโปรแกรมจะ 
ท ำกำรสร้ำงเส้นทำงกำรเดินให้เองโดยอัตโนมัติ 

 

 
  

ภำพที่ 3.14 เปิดหน้ำกระดำษใหม่ 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.15 กดเครื่องหมำยถูก 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.16 ในหมวด Tool กดค ำว่ำ Selet เพ่ือเป็นกำรตั้งขนำดดอกกัดท่ีเรำจะใช้ 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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ภำพที่ 3.17 คลิกขวำในช่องตำรำง เลือกค ำว่ำ Add Tool 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.18 เลือกดอกกัด END MILL 
(ที่มำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.19 ตั้งค่ำขนำดควำมยำวดอกกัด 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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ภำพที่ 3.20 ในหมวด Tool Data ท ำกำรตั้งค่ำควำมเร็วรอบและควำมเร็วหัว Spindle 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.21 ในหมวด Coolant ท ำกำรคลิกที่ Flood: Pressure เพ่ือเปิดน้ ำหล่อเย็น 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 
 

ภำพที่ 3.22 ในหมวด Levels ท ำกำรตั้งค่ำควำมลึกในกำรกัดชิ้นงำนลงมำแต่ละครั้ง 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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ภำพที่ 3.23 ในหมวด Technology ท ำกำรตั้งค่ำเปอร์เซ็นต์ไม่ให้ดอกกัดโดนชิ้นงำนมำกเกินไป 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 
 

 
 

ภำพที่ 3.24 ในหมวด Contour ให้เลือกค ำว่ำ Outside เพ่ือกัดชิ้นงำนจำกด้ำนนอกเข้ำมำ 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.25 กดตรงนี้เพ่ือจ ำลองดูเส้นทำงกำรเดิน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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ภำพที่ 3.26 กดปุ่ม "เล่น" เพ่ือจ ำลองเส้นทำงกำรเดิน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.27 กดตรงนี้เพ่ือท ำกำรออก G-code 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.28 ท ำกำร Save G-code เพ่ือน ำไปเข้ำเครื่อง CNC ต่อไป 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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3.3.3 ขั้นตอนกำรกัดชิ้นงำนจริง 
 

 
 

ภำพที่ 3.29 ท ำกำรจับชิ้นงำนด้วยปำกกำ 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.30 เคำะชิ้นงำนให้แน่น 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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ภำพที่ 3.31 ท ำกำรหำจุดกึ่งกลำงของชิ้นงำน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.32 ก ำหนดระยะของดอกกัดกับชิ้นงำนในแต่ละดอก 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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ภำพที่ 3.33 น ำเข้ำ G-code 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.34 จ ำลองเส้นทำงกำรเดิน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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ภำพที่ 3.35 กดปุ่มเพ่ือเริ่มเดินเครื่องท ำกำรกัดชิ้นงำน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.36 เฝ้ำดูกำรกัดชิ้นงำนและปรับค่ำหำกจ ำเป็น 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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ภำพที่ 3.37 ตรวจสอบและท ำควำมสะอำดชิ้นงำน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 3.37 ได้ชิ้นงำนตำมท่ีออกแบบไว้ 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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บทที่ 4 
ผลกำรทดลอง 

 
ในบทนี้จะน ำเสนอผลกำรทดลองที่ เกิดขึ้นจำกกำรติดตั้งโปรแกรม SolidCAM ลงใน 

SolidWorks พร้อมทั้งแสดงผลลัพธ์ของกระบวนกำรตั้งแต่ออกแบบชิ้นงำน ไปจนถึงกำรสร้ำง  
G-code และกำรกัดงำนจริง ซึ่งเป็นเป้ำหมำยหลักของโครงงำนนี้ 
 
4.1 กระบวนกำรติดตั้งโปรแกรม 

4.1.1 ขั้นตอนกำรติดตั้ง SolidCAM ใน SolidWorks 
(1) ทดสอบควำมเข้ำกันได้ของระบบ (Operating System RAM CPU และ GPU) 
(2) ด ำเนินกำรติดตั้งโปรแกรม SolidWorks และ SolidCAM 
(3) ตรวจสอบกำรเชื่อมต่อปลั๊กอินระหว่ำง SolidWorks และ SolidCAM 
(4) กำรตั้งค่ำเบื้องต้น เช่น กำรเลือกหน่วยวัด กำรก ำหนดค่ำกำรตัดและวัสดุที่จะใช้ 

ผลลัพธ์ : กำรติดตั้งส ำเร็จ พร้อมเปิดใช้งำนได้อย่ำงมีประสิทธิภำพ โดยสำมำรถเชื่อมต่อและเรียกใช้ 
SolidCAM ผ่ำน SolidWorks ได้อย่ำงไม่มีข้อผิดพลำด 
 
4.2 กำรออกแบบช้ินงำน 

 4.2.1 ขั้นตอนกำรออกแบบชิ้นงำนใน SolidWorks 
(1) เริ่มต้นจำกกำรสร้ำงแบบ 3 มิติของชิ้นงำนตัวอย่ำง 
(2) ใช้เครื่องมือกำรออกแบบ เช่น Sketch, Extrude, Fillet, Chamfer และอ่ืนๆ 

ตำมควำมจ ำเป็น 
3) วิเครำะห์และปรับปรุงชิ้นงำนเพ่ือลดควำมซับซ้อนของกำรผลิต 

ผลลัพธ์ : ได้แบบชิ้นงำนที่สมบูรณ์ พร้อมส่งต่อไปยังกระบวนกำรสร้ำง G-code โดย SolidCAM 
 
4.3 กำรสร้ำง G-code 

 4.3.1 กำรใช้ SolidCAM ในกำรสร้ำง G-code 
          (1) กำรเลือกเครื่องจักร CNC และประเภทกำรกัด เช่น 2.5D, 3D, หรือกำรกัด  

หลำยแกน (Multiaxis Machining) 
(2) กำรก ำหนดจุดศูนย์กลำงงำน (Work Coordinate System - WCS) 
(3) ตั้งค่ำควำมเร็วรอบเครื่องจักร ควำมลึกในกำรตัด และควำมเร็วในกำรป้อน 

เครื่องมือ (Feed Rate) 
(4) ทดสอบกำรสร้ำง Toolpath และตรวจสอบควำมถูกต้องด้วย Simulation 

ผลลัพธ์ : สำมำรถสร้ำง G-code ที่ เหมำะสมกับกำรกัดชิ้นงำนได้ โดยไม่มีข้อผิดพลำดหรือ 
ควำมคลำดเคลื่อนใน Toolpath 
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4.4 กำรกัดชิ้นงำนจริง 

 4.4.1 ขั้นตอนกำรกัดงำน 
  (1) น ำ G-code ที่ได้มำทดสอบในเครื่องจักร CNC 
  (2) ปรับแต่งพำรำมิเตอร์หำกพบปัญหำในขั้นตอนแรก 
  (3) กัดชิ้นงำนจนแล้วเสร็จ 
  (4) ตรวจสอบคุณภำพของชิ้นงำนที่ได้ เช่น ควำมแม่นย ำของขนำด ควำมเรียบผิว  
และควำมสอดคล้องกับแบบ 
ผลลัพธ์ : สำมำรถกัดชิ้นงำนจริงได้อย่ำงมีประสิทธิภำพ โดยได้ชิ้นงำนที่มีคุณภำพตรงตำมแบบ 
ทีไ่ดอ้อกแบบไว้ 
 
4.5 ปัญหำและอุปสรรคในกำรทดลอง 

 4.5.1 ปัญหำในกำรตั้งค่ำควำมเร็วและเครื่องมือกัดในโปรแกรม ซึ่งต้องปรับแก้หลำยครั้ง
ก่อนให้ค่ำที่เหมำะสม 
 4.5.2 ควำมคลำดเคลื่อนเล็กน้อยระหว่ำง Toolpath Simulation และกำรกัดงำนจริง  
ซึ่งเกิดจำกกำรตั้งค่ำท่ีแตกต่ำงในเครื่องจักร 
 4.5.3 ระยะเวลำในกำรเรียนรู้กำรใช้ SolidCAM ในบำงฟังก์ชันที่ซับซ้อน 
กำรแก้ไข : ปรับค่ำพำรำมิเตอร์และกำรตั้งค่ำที่เหมำะสม พร้อมศึกษำเพ่ิมเติมจำกเอกสำรคู่มือ 
และกำรฝึกปฏิบัติซ้ ำๆ 
 
4.6 สรุปผลกำรทดลอง 

กำรทดลองนี้สำมำรถติดตั้งและใช้งำนโปรแกรม SolidCAM ใน SolidWorks ได้อย่ำงมี
ประสิทธิภำพ โดยสำมำรถสร้ำง G-code และกัดชิ้นงำนจริงได้ตรงตำมแบบที่ก ำหนดไว้ กระบวนกำร
ท ำงำนของ SolidCAM แสดงให้เห็นถึงควำมแม่นย ำและควำมสำมำรถในกำรสร้ำงเส้นทำงเครื่องมือ 
(Toolpath) ที่เหมำะสม ส่งผลให้กำรกัดชิ้นงำนมีควำมถูกต้องตำมแบบจ ำลองที่ออกแบบไว้   

แม้ว่ำจะพบปัญหำบำงประกำรในกระบวนกำร เช่น กำรตั้งค่ำพำรำมิเตอร์บำงส่วนที่ต้องมี
กำรปรับแต่งเพ่ิมเติม และข้อจ ำกัดด้ำนวัสดุหรือเครื่องจักรที่ใช้งำน แต่สำมำรถแก้ไขและปรับปรุงให้
กระบวนกำรทั้งหมดด ำเนินไปอย่ำงรำบรื่นได้ โดยกำรทดลองนี้ไม่เพียงช่วยยืนยันว่ำ SolidCAM 
สำมำรถใช้ร่วมกับ SolidWorks ได้อย่ำงมีประสิทธิภำพ แต่ยังเป็นแนวทำงให้กับผู้ที่ต้องกำรน ำ
ซอฟต์แวร์นี้ไปประยุกต์ใช้ในกำรผลิตจริง   

ผลส ำเร็จของโครงงำนนี้สำมำรถน ำไปใช้เป็นแนวทำงในกำรพัฒนำเทคนิคกำรกัดงำน CNC 
ให้มีควำมแม่นย ำและรวดเร็วขึ้น อีกท้ังยังสำมำรถต่อยอดไปสู่งำนวิจัยหรือกระบวนกำรผลิตที่ซับซ้อน
ยิ่งขึ้นในอนำคตได้อย่ำงมีประสิทธิภำพ 
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4.7 แผนผังสรุปผลกำรทดลอง 

 
หัวข้อ รำยละเอียด 

วัสดุที่ใช้ อะลูมิเนียม 6061 
เครื่อง CNC C-tek KM-80D 
ประเภทกำรกัด 3D 
ขนำดชิ้นงำน กว้ำง 100 มม. x ยำว 100 มม. x สูง 20 มม. 
เครื่องมือตัด (Tooling) ดอกกัดที่ใช้ Flat End Mill 10 มม. 
ควำมเร็วรอบ (RPM) 4000 
อัตรำป้อน (Feed Rate) 1000 
ควำมลึกตัดต่อครั้ง (Depth of Cut) 5 
ระยะเวลำกำรกัด (Machining Time) 1:04:10 
คุณภำพพ้ืนผิว (Surface Finish) กำรประเมินด้วยสำยตำ(มีรอยกัด) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



29 

 

 

บทที่ 5 
สรุปผลกำรทดลองและข้อเสนอแนะ 

 
บทนี้น ำเสนอผลสรุปจำกกำรด ำเนินงำนที่เกี่ยวข้องกับกำรติดตั้งและใช้งำนโปรแกรม 

SolidCAM ใน SolidWorks พร้อมทั้งข้อเสนอแนะที่ได้จำกกำรทดลอง เพ่ือเป็นแนวทำงในกำร
ปรับปรุงและกำรน ำไปประยุกต์ใช้ในอนำคต 
 
5.1 สรุปผลกำรทดลอง 

จำกกำรทดลองติดตั้งและใช้งำนโปรแกรม SolidCAM ใน SolidWorks กระบวนกำรที่
ด ำเนินกำรทั้งหมดสำมำรถสรุปได้ดังนี้ 

5.1.1 กำรติดตั้งโปรแกรม SolidCAM ใน SolidWorks กำรติดตั้งโปรแกรมเป็นไปได้ด้วยดี  
โดยสำมำรถเชื่อมต่อปลั๊กอิน SolidCAM กับ SolidWorks ได้ส ำเร็จ ระบบท ำงำนอย่ำงไม่มี
ข้อผิดพลำด สำมำรถตั้งค่ำเบื้องต้นที่เหมำะสมได้อย่ำงครบถ้วน 

5.1.2 กำรออกแบบชิ้นงำน สำมำรถสร้ำงแบบจ ำลอง 3 มิติที่มีควำมละเอียดและ 
ควำมถูกต้องสูงโดยใช้เครื่องมือใน SolidWorks แบบจ ำลองพร้อมส ำหรับกำรน ำไปใช้งำนต่อใน
กระบวนกำรผลิต 

5.1.3 กำรสร้ำง G-code กระบวนกำรสร้ำง G-code ด้วย SolidCAM มีประสิทธิภำพ 
Toolpath ถูกสร้ำงขึ้นอย่ ำงถูกต้องแม่นย ำ และ Simulation แสดงผลลัพธ์ที่ ใกล้ เคี ยงกับ
กระบวนกำรกัดงำนจริง 

5.1.4 กำรกัดงำนจริง กำรกัดงำนด้วยเครื่อง CNC โดยใช้ G-code ที่สร้ำงขึ้นเป็นไปอย่ำง
รำบรื่น ชิ้นงำนที่ได้มีควำมแม่นย ำและคุณภำพสูง ตรงตำมแบบที่ออกแบบไว้ 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 

5.2.1 กำรปรับค่ำพำรำมิเตอร์ให้เหมำะสม ควรศึกษำเพ่ิมเติมเกี่ยวกับกำรตั้งค่ำควำมเร็ว
เครื่องจักร (Feed Rate) และควำมลึกกำรตัด เพ่ือให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุดในงำนกัดชิ้นงำนที่มีควำม
ซับซ้อน 

5.2.2 กำรจัดกำรกับควำมคลำดเคลื่อน ควรเพ่ิมกำรตรวจสอบและแก้ไข Toolpath อย่ำง
ละเอียดมำกขึ้น เพ่ือลดควำมคลำดเคลื่อนระหว่ำงกำรจ ำลองและกำรกัดงำนจริง 

5.2.3 กำรปรับปรุงระบบเครื่องจักร CNC กำรใช้งำนเครื่องจักร CNC ควรใช้เครื่อง 
ที่ทันสมัยและรองรับฟังก์ชันกำรกัดท่ีซับซ้อน เพื่อเพ่ิมประสิทธิภำพและคุณภำพของกระบวนกำรผลิต



 

 

 

บรรณำนุกรม 
 
“ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับ SolidCAM ” 
 [ระบบออนไลน์].แหล่งที่มำ 
 https://www.applicadthai.com/solidcam/ 
 (สืบค้นเมื่อวันที่ 25 ตุลำคม 2567) 
 
“ทฤษฎีกำรควบคุมเครื่อง CNC ” 
 [ระบบออนไลน์].แหล่งที่มำ 
 https://nuir.lib.nu.ac.th/dspace/bitstream/123456789/3772/5/chapter2.pdf?ut       
m_source=chatgpt.com 
 (สืบค้นเมื่อวันที่ 5 พฤษจิกำยน 2567) 
 
“ทฤษฎีกำรกัด” 
 [ระบบออนไลน์].แหล่งที่มำ 
 https://nuir.lib.nu.ac.th/dspace/bitstream/123456789/3657/5/chapter2.pdf?ut
m_source=chatgpt.com 
 (สืบค้นเมื่อวันที่ 8 พฤษจิกำยน 2567) 
 
“ทฤษฎีกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือ” 
 [ระบบออนไลน์].แหล่งที่มำ 
 https://gulfthai.com/?p=5178&utm_source=chatgpt.com 
 (สืบค้นเมื่อวันที่ 15พฤษจิกำยน 2567) 
 
“ทฤษฎีกำรเลือกเครื่องมือ” 
 [ระบบออนไลน์].แหล่งที่มำ 
 https://etcnmachining.com/th/blog/cnc-milling-tools/ 
 (สืบค้นเมื่อวันที่ 17 พฤษจิกำยน 2567) 
 
“ทฤษฎีกำรตั้งค่ำควำมเร็วกัด” 
 [ระบบออนไลน์].แหล่งที่มำ 
 https://www.sandvik.coromant.com/th-th/knowledge/machining-formulas-
definitions/milling-formulas-definitions 

(สืบค้นเมื่อวันที่ 22 พฤษจิกำยน 2567) 
 
 

https://www.applicadthai.com/solidcam/
https://nuir.lib.nu.ac.th/dspace/bitstream/123456789/3772/5/chapter2.pdf?ut%20%20%20%20%20%20%20m_source=chatgpt.com
https://nuir.lib.nu.ac.th/dspace/bitstream/123456789/3772/5/chapter2.pdf?ut%20%20%20%20%20%20%20m_source=chatgpt.com
https://nuir.lib.nu.ac.th/dspace/bitstream/123456789/3657/5/chapter2.pdf?utm_source=chatgpt.com
https://nuir.lib.nu.ac.th/dspace/bitstream/123456789/3657/5/chapter2.pdf?utm_source=chatgpt.com
https://gulfthai.com/?p=5178&utm_source=chatgpt.com
https://etcnmachining.com/th/blog/cnc-milling-tools/
https://www.sandvik.coromant.com/th-th/knowledge/machining-formulas-definitions/milling-formulas-definitions
https://www.sandvik.coromant.com/th-th/knowledge/machining-formulas-definitions/milling-formulas-definitions


 

 

 

“ทฤษฎีกำรค ำนวณกำรกัด” 
 [ระบบออนไลน์].แหล่งที่มำ 
 https://www.sandvik.coromant.com/th-th/knowledge/machining-formulas-
definitions/milling-formulas-definitions 

(สืบค้นเมื่อวันที่ 25 พฤษจิกำยน 2567) 
 
“ทฤษฎีกำรตัง้ค่ำเครื่องมือ” 
 [ระบบออนไลน์].แหล่งที่มำ 
 https://www.anebonmetal.com/th/news/seven-common-tool-setting-
methods-for-cnc-machine-tools/ 

(สืบค้นเมื่อวันที่ 27 พฤษจิกำยน 2567) 
 
“ทฤษฎีกำรจ ำลองกำรกัด” 
 [ระบบออนไลน์].แหล่งที่มำ 
 https://ctc.chontech.ac.th/files/2204271010045986_22111714144454.pdf?utm
_source=chatgpt.com 

(สืบค้นเมื่อวันที่ 30 พฤษจิกำยน 2567)

https://www.sandvik.coromant.com/th-th/knowledge/machining-formulas-definitions/milling-formulas-definitions
https://www.sandvik.coromant.com/th-th/knowledge/machining-formulas-definitions/milling-formulas-definitions
https://www.anebonmetal.com/th/news/seven-common-tool-setting-methods-for-cnc-machine-tools/
https://www.anebonmetal.com/th/news/seven-common-tool-setting-methods-for-cnc-machine-tools/
https://ctc.chontech.ac.th/files/2204271010045986_22111714144454.pdf?utm_source=chatgpt.com
https://ctc.chontech.ac.th/files/2204271010045986_22111714144454.pdf?utm_source=chatgpt.com


 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภำคผนวก



 

 

 

 
 

ภำพที ่1 ภำคผนวก แบบงำนCAD/CAM 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 



 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภำคผนวก ก 
คู่มือกำรใช้งำนเบื้องต้น



 

 

 

คู่มือกำรใช้งำนเบื้องต้น 
 

SolidWorks และ SolidCAM เป็นซอฟต์แวร์ที่ ออกแบบมำเพ่ือช่วยในงำนออกแบบ
ผลิตภัณฑ์และกำรสร้ำงโปรแกรม CNC ซอฟต์แวร์ทั้งสองนี้สำมำรถท ำงำนร่วมกันเพื่อสร้ำงชิ้นส่วนที่มี
ควำมแม่นย ำสูงในกระบวนกำรผลิต 
 
1. กำรใช้งำน SolidWorks 

1.1 เลือกระนำบ (Plane) : เลือกระนำบ (Front Top หรือ Right) ส ำหรับเริ่มกำรสเก็ตช์ 
1.2 เริ่มสเก็ตช์ (Sketch) : ใช้เครื่องมือสร้ำงเส้น (Line) สี่เหลี่ยม (Rectangle) วงกลม     
(Circle) หรืออ่ืนๆ เพ่ือวำดรูปร่ำงของชิ้นงำน 
1.3 เพ่ิมขนำดของแบบ : โดยใช้ (Dimensions) ให้สเก็ตช์สมบูรณ์ 

 

 
  

ภำพที่ 1 ภำคผนวก ก. ท ำกำรออกแบบชิ้นงำน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 
 
 
 
 

 

2 3 
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1.4 สร้ำงชิ้นงำน 3 มิติ : ใช้ค ำสั่ง Extrude เพ่ือแปลงสเก็ตช์เป็นชิ้นงำน 3 มิติ 

 

 
 

ภำพที่ 2 ภำคผนวก ก. เลือกค ำว่ำ Extruded 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที ่3 ภำคผนวก ก. ท ำกำรตั้งขนำดชิ้นงำน 3 D 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 4 ภำคผนวก ก. ออกแบบจนชิ้นงำนเสร็จสิ้น 

4 



 

 

 

(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
 1.5 ท ำกำรบันทึกไฟล์ชิ้นงำนเพ่ือป้องกันควำมผิดพลำด 

 

 
 

ภำพที่ 5 ภำคผนวก ก. บันทึกไฟล์ 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

2. กำรใช้งำน SolidCAM 

2.1 ท ำกำรเลือก SolidCAM Operations กด New เลือกค ำว่ำ Milling เพ่ือเริ่มสร้ำง
เส้นทำงกำรเดิน 

 

 
 

ภำพที่ 6 ภำคผนวก ก. เริ่มต้นกำร CAM ชิ้นงำน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 
2.2 ตั้งค่ำเครื่องจักร : เลือกชนิดเครื่องจักรที่ใช้ (เช่น 3-axis 4-axis หรือ 5-axis CNC) 
และก ำหนดวัสดุชิ้นงำน 

 

ภำพที่ 7 ภำคผนวก ก. เลือกเครื่องที่จะน ำมำใช้ 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
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2.3 เลือก CoordSys จำกนั้นกดไปที่ผิวงำนเพ่ือเป็นกำรเชื่อมโยงระบบพิกัดส ำหรับ  
Stock (ชิ้นเริ่มต้น) Target (ชิ้นเป้ำหมำย) และตั้งจุด Origin ของชิ้นงำน 

 

ภำพที่ 8 ภำคผนวก ก. ท ำกำรตั้งจุดอ้ำงอิง 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

2.4 เลือก Stock กดไปที่ผิวงำนเพื่อเป็นกำรก ำหนดขนำดชิ้นงำนดิบที่จะน ำมำกัด 

 

ภำพที่ 9 ภำคผนวก ก. ท ำกำรตั้งขนำดชิ้นงำนดิบ 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

2.5  เลือกค ำว่ำ SolidCAM AFRM จำกนั้นกดไปที่ Pocket Recognition 

 

ภำพที่ 10 ภำคผนวก ก. ท ำกำรสร้ำงเส้นทำงกำรเดิน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567)



 

 

 

 
2.6 ในหมวด Geomety : กดไปที่รูปหน้ำกระดำษ เลือกผิวชิ้นงำนตัวโปรแกรม 
จะท ำกำรสร้ำงเส้นทำงกำรเดินให้เองโดยอัตโนมัติ 

 

ภำพที ่11 ภำคผนวก ก. เริ่มต้นเลือกพ้ืนผิวที่จะกัด 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

ภำพที ่12 ภำคผนวก ก. แสดงพ้ืนผิวที่เลือกกัด 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 
2.6 ในหมวด Tool กดค ำว่ำ Selet เพ่ือเป็นกำรตั้งขนำดดอกกัดท่ีเรำจะใช้ 

 

ภำพที ่13 ภำคผนวก ก. ท ำกำรตั้งขนำดดอกกัด 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 



 

 

 

 
 

ภำพที่ 14 ภำคผนวก ก. คลิกขวำในช่องตำรำง เลือกค ำว่ำ Add Tool 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 15 ภำคผนวก ก. เลือกดอกกัด END MILL 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 16 ภำคผนวก ก. ตั้งค่ำขนำดควำมยำวดอกกัด 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567)



 

 

 

 

 

 
ภำพที่ 17 ภำคผนวก ก. ในหมวด Tool Data ท ำกำรตั้งค่ำควำมเร็วรอบและควำมเร็วหัว Spindle 

(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 
 

 
 

ภำพที่ 18 ภำคผนวก ก. Coolant ท ำกำรคลิกที่ Flood: Pressure เพ่ือเปิดน้ ำหล่อเย็น 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 
 2.7 ในหมวด Levels ท ำกำรตั้งค่ำควำมลึกในกำรกัดชิ้นงำนลงมำแต่ละครั้ง 

 

 
 

ภำพที่ 19 ภำคผนวก ก. ใส่ค่ำกำรกัดลงมำในแต่ละครั้ง 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 



 

 

 

 
2.8 ในหมวด Technology ท ำกำรตั้งค่ำเปอร์เซ็นต์ไม่ให้ดอกกัดโดนชิ้นงำนมำกเกินไป 
 

 
 

ภำพที่ 20 ภำคผนวก ก. 90 เปอร์เซ็นต์ คือพ้ืนผิวของดอกกัดท่ีไม่โดนชิ้นงำน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 21 ภำคผนวก ก. ในหมวด Contour เลือกค ำว่ำ Outside เพ่ือกัดชิ้นงำนจำกด้ำนนอกเข้ำมำ 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 
 2.9 ท ำกำรจ ำลองเส้นทำงกำรเดินว่ำถูกหรือไม่ 

 

 
 

ภำพที่ 22 ภำคผนวก ก. กดตรงนี้เพื่อจ ำลองเส้นทำงกำรเดิน 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 



 

 

 

 

ภำพที่ 23 ภำคผนวก ก. กดปุ่ม "เล่น" เพ่ือเริ่มจ ำลองเส้นทำงกำรเดิน 

(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 

 
 

ภำพที่ 24 ภำคผนวก ก. ภำพที่ 3.27 กดตรงนี้เพ่ือท ำกำรออก G-code 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567) 

 
 

 
 

ภำพที่ 25 ภำคผนวก ก. ท ำกำร Save G-code เพ่ือน ำไปเข้ำเครื่อง CNC ต่อไป 
(ท่ีมำ : นำยยมนำท สำรศรี และคณะ,2567)



 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภำคผนวก ข 
แบบเสนอขออนุมัติโครงงำน 



 

 

 

 

 
 

แบบเสนอโครงกำร 
 

รหัสวิชำ 30102-2054  ชื่อวิชำ โครงงำน ภำคเรียนที ่ 2 ปีกำรศึกษำ 2567 
ประเภทวิชำอุตสำหกรรม กลุ่มวิชำชีพอุตสำหกรรมกำรผลิต สำขำวิชำเทคนิคกำรผลิต 

ระดบัชั้น ปวส ปีที่ 1 กลุ่ม 2 
                                                  
1. ชื่อโครงกำร  ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(SolidCAM 2025) 
2. ผู้รับผิดชอบโครงกำร 

2.1 นำยอชิรวิทย์ โพธิ์เงิน     รหัสนักศึกษำ 67301020031 
2.2 นำยอภิสิทธิ์ มะโนบำล รหัสนักศึกษำ 67301020034 

3. ทีป่รึกษำโครงกำร 
                3.1 นำยเบญจภัทร  วงค์โคกสูง      ครูที่ปรึกษำโครงกำร 
                3.2 นำยวิวัฒน ์      ฉำยแก้ว         ครูทีป่รึกษำโครงกำรร่วม 
4. ครูผู้สอน 
                4.1 นำยเบญจภัทร  วงค์โคกสูง 
5. ระยะเวลำกำรด ำเนินงำน  

         สัปดำห์ที่ 1-15 ( 21 ตุลำคม 2567 – 31 มกรำคม 2568 ) 
6. หลักกำรและเหตุผล 

SolidCAM 2025 ถูกพัฒนำขึ้นเพ่ือให้กำรออกแบบและกำรผลิตท ำงำนร่วมกันได้
อย่ำงรำบรื่นโดยเชื่อมต่อกับโปรแกรม CAD เช่น SolidWorks ช่วยให้ผู้ใช้สำมำรถออกแบบ
โมเดลและกำรก ำหนดเส้นทำงกำรผลิตได้ในระบบเดียวลดขั้นตอนกำรผลิต และเพ่ิม
ประสิทธิภำพโดย 

กำรลดข้อผิดพลำดจำกกำรลองผิดลองถูกด้วยเทคโนโลยีขั้นสูง  SolidCAM  2025   
จึงช่วยในกำรตัดชิ้นงำน มีควำมแม่นย ำสูงรองรับกำรผลิตชิ้ นส่วนที่ซับซ้อน และต้องกำร 
ควำมละเอียดสูง  เช่น กำรกลึงหลำยแกน และกำรกัดควำมเร็วสูงซึ่งตอบโจทย์ในอุตสำหกรรม
ที่ต้องกำร 

ดังนั้น ควำมแม่นย ำทั้งยังช่วยประหยัดเวลำและลดต้นทุนในกำรใช้งำนเครื่องจักร
เพรำะฉะนั้น กำรใช้โปรแกรม  SolidCAM 2025  จึงตอบสนองตลำดอุตสำหกรรม ที่มุ่งไปสู่
กำรผลิตแบบอัตโนมัติและกำรใช้เครื่อง CNC อย่ำงแพร่หลำย 
 



 

 

 

 
7. วัตถุประสงค์โครงกำร 

7.1 เพ่ือออกแบบสร้ำงชิ้นงำนด้วยโปรแกรม SolidCAM 2025 
7.2 เพ่ือน ำโปรแกรม SolidCAM 2025 ไปใช้ในกำรควบคุมเครื่องจักร CNC                  

8. ขอบเขตของโครงกำร 
8.1 โปรแกรม SolidCAM 2025 ใช้ในกำรออกแบบชิ้นส่วนต่ำงๆ ในเครื่อง CNC 
8.2 ใช้โปรแกรมในกำรออกแบบชิ้นงำนและสร้ำงชิ้นงำนได้อย่ำงมีประสิทธิภำพ 
8.3 สร้ำงชิ้นงำนตำมขนำดที่ได้ออกแบบไว้ 

9. ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับ   
9.1 สำมำรถใช้โปรแกรม SolidCAM 2025 ในกำรออกแบบชิ้นงำนได้ 
9.2 สำมำรถใช้โปรแกรม SolidCAM 2025 ในกำรควบคุมเครื่องจักร CNC  
9.3 เป็นเครื่องมือกำรเรียนรู้กระบวนกำรผลิต SolidCAM 2025 ช่วยให้นักเรียนและ 
     นักศึกษำได้เรียนรู้กระบวนกำรผลิตและกำรท ำงำนของเครื่อง CNC  

10. วิธีกำรด ำเนินงำน                     
                      

 
 
ล ำดับที่ 

 
 

กิจกรรม 
ตุลำคม 
2567 

พฤศจิกำยน 
2567 

ธันวำคม 
2567 

มกรำคม 
2568 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1. ขออนุมัตโิครงกำร                 

2. ศึกษำค้นคว้ำข้อมูล/
ออกแบบชิ้นงำน 

                

3. จัดหำวัสดุอุปกรณ์                 
4. ลงมือปฏ ิบัติงำน                 
5. ทดลองใช้/เก็บข้อม ูล                 
6. น ำเสนอ/รำยงำนผล                 

 
11. งบประมำณ 

ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำน 2,000 บำท 
 
12. สถำนทีด่ ำเนินงำน 

แผนกวิชำช่ำงกลโรงงำน วิทยำลัยกำรอำชีพสังขะ 
 
 
 



 

 

 

 
ลงช ื่อ.....................................ผู้เสนอโครงกำร        ลงช ื่อ.....................................ผู้เสนอโครงกำร 
        (นำยอชิรวิทย ์โพธิ์เงนิ)                                 (นำยอภิสิทธิ ์มะโนบำล)                  
        นักศ ึกษำระดับ ปวส.                                    นกัศ ึกษำระดับ ปวส. 

 
 

 
 

ลงช ื่อ......................................ผู้เห็นชอบโครงงำน   ลงช ื่อ.....................................ผู้เห็นชอบโครงงำน   
     (นำยเบญจภัทร วงค์โคกสูง)                               (นำยวิวัฒน ์ฉำยแก้ว) 

ครูทีป่รกึษำโครงกำร                                   ครูทีป่รกึษำโครงกำรร ่วม 
 
 
 
 

ลงช ื่อ...................................ผูเ้ห็นชอบโครงกำร     ลงช ื่อ....................................ผู้เห็นชอบโครงงำน 
   (นำยเบญจภัทร วงค์โคกสูง)                                 (นำยวิวัฒน์ ฉำยแก้ว) 

   ครผูู้สอน                                          หวัหน้ำแผนกวิชำช่ำงกโรงงำน 
 
 

 
ลงช ื่อ.......................................ผู้เห็นชอบโครงกำร  ลงช ื่อ.....................................ผู้เห็นชอบโครงกำร  
    (นำยเบญจภัทร  วงค์โคกสูง)                                 (นำยปรีดี สมอ)  
หวัหน้ำงำนพ ัฒนำหล ักส ูตรกำรเรียนกำรสอน           รองผู้อ ำนวยกำรฝ่ำยวิชำกำร 

 
 
 

ลงชื่อ..........................................ผ ู้อนุมัตโิครงกำร 
  (นำงแสงดำว  ศรีจันทร์เวียง) 

  ผู้อ ำนวยกำรวิทยำลัยกำรอำชีพสังขะ 
 
 
 
 



 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภำคผนวก ค 
ประวัติผู้จัดท ำโครงงำน



 

 

 

 

ประวัติผู้จัดท ำโครงงำน 

 

 
 

ชื่อโครงงำน : ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(SolidCAM 2020) 

ชื่อ-นำมสกุล : นำยอชิรวิทย์ โพธิ์เงิน 

รหัสประจ ำตัวนักศึกษำ : 67301020031 

สำขำวิชำ : ช่ำงกลโรงงำน 

วันเดือนปีเกิด : 2 ตุลำคม 2548 

ที่อยู่ที่สำมำรถติดต่อได้ : 1 หมู่ 10 บ้ำนหนองปรือ ต.สะกำด อ.สังขะ จ.สุรินทร์ 32150 

เบอร์โทรศัพท์มือถือ : 084-973-9154 

ประวัติกำรศึกษำ : จบกำรศึกษำระดับชั้นประกำศนียบัตรวิชำชีพจำกวิทยำลัยกำรอำชีพสังขะ



 

 

 

 

 

 

  
 

ชื่อโครงงำน : ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(SolidCAM 2020) 

ชื่อ-นำมสกุล : นำยอภิสิทธิ์ มะโนบำล 

รหัสประจ ำตัวนักศึกษำ : 67301020034 

สำขำวิชำ : ช่ำงกลโรงงำน 

วันเดือนปีเกิด : 17 สิงหำคม 2548 

ที่อยู่ที่สำมำรถติดต่อได้ : 131 หมู่8 ต.ดม อ.สังขะ จ.สุรินทร์ 32150 

เบอร์โทรศัพท์มือถือ : 080-164-8829 

ประวัติกำรศึกษำ : จบกำรศึกษำระดับชั้นประกำศนียบัตรวิชำชีพจำกวิทยำลัยกำรอำชีพสังขะ 

 

 
 

 
 
 
 

 


