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ชื่อเรื่อง     :  ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(MASTER CAM 2025) 
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ที่ปรึกษำ      :      นำยเบญจภัทร วงศ์โคกสูง 
ปีกำรศึกษำ   :     2567 
 
 

บทคัดย่อ 
         วิชำโครงงำน รหัสวิชำ 30102-2054 เป็นวิชำที่จัดให้กำรเรียนกำรสอนใน หลักสูตร
ประกำศนียบัตรวิชำชีพขั้นสูง ( ปวส.) พุทธศักรำช 2567 ของสำขำวิชำเทคนิคกำรผลิต สำขำวิชำ
เครื่องมือกล แผนกช่ำงกลโรงงำน วิทยำลัยกำรอำชีพสังขะ ผู้เรียนได้จัดท ำโครงงำนเล่มนี้เพ่ือใช้
ประกอบกำรน ำเสนอโครงงำนเพ่ือให้เป็นไปตำมวัตถุประสงค์ของหลักสูตรโดยมุ่งเน้นทักษะในภำค
ปฎิบัติ มีกำรบูรณำกำรคุณธรรมจริยธรรมและควำมรู้ที่ได้จำกกำรศึกษำมำใช้ในกำรด ำเนินกำรท ำ
โครงงำน โดยวิชำโครงงำนงำนมุ่งเน้นสมรรถนะของผู้เรียนให้มีควำมรู้ ควำมเข้ำใจ มีมำตรฐำนด้ำน
วิชำชีพ มีคุณธรรมจริยธรรม สำมำรถบูรณำกำรควำมรู้ที่ได้ไปในกำรประกอบอำชีพ ด ำรงชีวิตบุคลิกที่มี
คุณภำพ มีวินัยช่วยพัฒนำสังคมและประเทศชำติ 
           โครงงำน  ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(MASTER CAM 2025) มี
วัตถุประสงค์เพ่ือกำรสร้ำงชิ้นงำนด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025 และกำรฝึกฝนทักษะกำรใช้
งำนโปรแกรม MASTER CAM 2025 และกำรออกแบบด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025  
           จำกกำรศึกษำพบว่ำ ชิ้นงำนที่ได้มีขนำด 95x100x20 มม. และเป็นไปตำมกำรออกแบบที่ได้
วำงไว้ทั้ งนี้กำรใช้โปรแกรม MASTER CAM 2025 ยังช่วยให้กำรผลิตมีควำมแม่นย ำสูงและ
ประหยัดเวลำในกำรออกแบบและกำรจ ำลองกำรตัดในโปรแกรมช่วยลดควำมเสี่ยงในกำรเกิด
ข้อผิดพลำดในระหว่ำงกำรตัดชิ้นงำนจริงตำมมำตรฐำนที่ก ำหนดและไม่มีข้อบกพร่องทำงด้ำนขนำด
หรือรูปร่ำงกำรด ำเนินกำรทั้งหมดช่วยให้กำรผลิตชิ้นงำนมีประสิทธิภำพและตรงตำมควำมต้องกำร
ของผู้ใช้ 
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กิตติกรรมประกำศ 
 
        โครงงำนฉบับนี้ ส ำเร็จลุล่วงด้วยดีเพรำะควำมอุตสำหะและพยำยำมของผู้ร่วมโครงงำนที่มุ่งหวังจะให้
โครงงำนฉบับนี้สมบูรณ์ ซึ่งส ำเร็จได้ก็มำจำกกำรช่วยเหลือจำกบุคคลหลำยคนหลำยฝ่ำย เนื่องด้วยข้อจ ำกัด
หลำยด้ำนของกำรจ ำท ำโครงงำน คณะผู้จัดท ำขอน้อมรับค ำติชม พร้อมข้อเสนอแนะเพ่ือจะเป็นแนวทำงในกำร
ปรับปรุงแก้ไข แก่ผู้ที่มีโอกำสศึกษำและได้ท ำกำรพัฒนำในล ำดับต่อไป อย่ำงไรก็ตำมทำงคณะผู้จัดท ำหวังเป็น
อย่ำงยิ่งว่ำกำรจัดท ำโครงงำนในครั้งนี้จะมีส่วนที่ท ำผู้ที่สนใจ ในด้ำนโปรแกรม MASTER CAM 2025 ได้ศึกษำ
และค้นคว้ำเพ่ือน ำไปใช้เป็นแนวทำงปฎิบัติหรือศึกษำต่อไป 
        คณะผู้จัดท ำขอกล่ำวขอบพระคุณ ผู้อ ำนวยกำร นำง แสงดำว ศรีจันทร์เวียง และคณะผู้บริหำรวิทยำลัย
กำรอำชีพสังขะครูแผนกช่ำงกลโรงงำนที่คอยอ ำนวยควำมสะดวกเครื่องมือและสถำนที่ในกำรท ำโครงงำนเป็น
อย่ำงด ี
        สุดท้ำยนี้คณะผู้จัดท ำขอขอบพระคุณ ทุกท่ำนที่คอยอ ำนวยควำมสะดวกในกำรใช้อุปกรณ์ต่ำงๆทำงคณะ
ผู้จัดท ำหวังว่ำโครงงำนนี้จะเป็นประโยชน์กับบุคคลต่ำง  ๆหรือท่ำนที่สนใจ หำกเกิดข้อบกพร่องของกำรโครงำน 
 ทำงคณะผู้จัดท ำก็ขออภัยมำ ณ ทีนี้ 
                                                                                                 
                                                                                              
                                                                                                   คณะผู้จัดท ำ 
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ค ำน ำ 
 

โครงงำนชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต( MASTERCAM 2025 ) เป็นส่วน
หนึ่ง ของรำยวิชำโครงงำน รหัสวิชำ 30102-2054 จัดท ำขึ้นโดยนักศึกษำระดับประกำศนียบัตร
วิชำชีพชั้นสูง ปีที่1 แผนกวิชำช่ำงกลโรงงำนตำมหลักสูตรประกำศนียบัตรวิชำชีพสูง (ปวส.) 
พุทธศักรำช2564 ของ ส ำนักงำนคณะกรรมกำรกำร อำชีวศึกษำ เนื้อหำประกอบไปด้วย 5 บท ได้แก่ 
บทน ำ หลักกำรและ ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง วิธีด ำเนินกำร ผลกำรด ำเนินงำน สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
กำรจัดท ำชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต( MASTER CAM 2025 ) ได้ด ำเนินกำรตำม
ขั้นตอน กำรจัดท ำ โครงกำรและท ำกำรทดสอบ คณะผู้จัดท ำหวังเป็นอย่ำงยิ่งว่ำโครงกำรดังกล่ำวจะ
เป็นประโยชน์ต่อผู้เรียน ครูผู้สอนและผู้ที่สนใจทั่วไป หำกมีข้อเสนอแนะประกำรใด คณะผู้จัดท ำยินดี
น้อมรับด้วยควำม ขอบคุณอย่ำงยิ่ง 
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สำรบัญ 

เรื่อง                                                                                                      หน้ำ                                                                                                     
บทคัดย่อ          ก 
กิตติกรรมประกำศ         ข 
ค ำน ำ           ค 
สำรบัญ           ง 
สำรบัญ(ต่อ)          จ 
สำรบัญรูปภำพ          ฉ 
                                                                                                           
บทที่ 1 บทน ำ 

1.1ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญ       1 
1.2 วัตถุประสงค์         1 
1.3 ขอบเขตโครงกำร        1 
1.4 นิยำมค ำศัพท์เฉพำะ        1 
1.5 ผลที่คำดว่ำจะได้รับ        1

       
บทที่ 2 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

2.1 ประเภทโครงงำน        2 
2.2 กำรออกแบบด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025    2 
2.3 กำรก ำหนดขนำดชิ้นงำน       3 
2.4 ก ำหนดขนำดของวัตถุดิบ(STOCK SIZE)     3 
2.5 ตั้งค่ำจุดอ้ำงอิง(ORIGIN POINT) หรือจุดศูนย์กลำงชิ้นงำน   4 
2.6 กำรสร้ำงเส้นทำงกำรตัดเฉือน       4 
2.7 กำรก ำหนดเส้นทำงกำรตัด       4 
2.8 กำรค ำนวณกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือ      5 
2.9 กำรปรับค่ำควำมคลำดเคลื่อนของเครื่องมือ     5 
2.10 กำรเลือกพำรำมิเตอร์กำรตัด       5 
2.11 ทฤษฎีกำรตัดเชิงกล        5 
2.12 วัสดุชิ้นงำน         6  
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สำรบัญ(ต่อ) 

 
 
บทที่ 3 วิธีกำรด ำเนินงำน               หน้ำ 
 3.1 อธิบำยภำพรวมของโครงงำน       8 
 3.2 โปรแกรม MASTER CAM 2025      8 
 3.3 ติดตั้งโปรแกรม MASTER CAM 2025      8 
 3.4 กำรเขียนแบบด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025            14 
      
บทที่ 4 ผลกำรด ำเนินงำน 
         4.1 กำรตั้งค่ำและออกแบบ (Design and Setup)             27 
         4.2 กำรเลือกเครื่องมือและวิธีกำรกัด  
               (Tool Selection and Machining Strategy)  
         4.3 กำรตั้งค่ำพำรำมิเตอร์กำรกัด (Machining Parameters)            27 
         4.4 กำรจ ำลองกำรตัด (Simulation)              27 
         4.5 กำรสร้ำง G-code (Post-processing)              27 
บทที่ 5 สรุปผลกำรด ำเนินงำน 
        5.1 สรุปผลกำรทดลอง                29 
        5.2 ปัญหำและอุปสรรค                29 
        5.3 กำรแก้ไขปัญหำ                30 
        5.4 ข้อเสนอแนะ                 30 
บรรณำนุกรม 
ภำคผวก 
ภำคผนวก ก ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(MASTER CAM 2025) 
ภำคผนวก ข ภำพกำรด ำเนินงำน 
ภำคผนวก ค ประวัติผู้จัดท ำ 
ภำคผนวก ง อัพไฟล์โครงงำน 
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สำรบัญรูปภำพ 
   
ภำพที่                  หน้ำ 
 ภำพที่ 2.1 โปรแกรม MASTER CAM 2025     2 
 ภำพที่ 2.2 โหมด MILL และ TOOLPATH      3 
 ภำพที่ 2.3 กำรก ำหนดขนำดของวัตถุดิบ      3 
 ภำพที่ 2.4 กำรตั้งค่ำจุดอ้ำงอิงชิ้นงำน      4 

ภำพที่ 2.5 รูปอลูมิเนียม        7 
ภำพที่ 3.1 คลิกไปที่ไฟล์ MASTER CAM 2025     8 
ภำพที่ 3.2 คลิกไปที่ MASTER CAM 2025 Installation    9 
ภำพที่ 3.3 กดไปที่ Next                  9 
ภำพที่ 3.4 เลือก English แล้วกด Next              10 
ภำพที่ 3.5 กดไปที่ Next                10 
ภำพที่ 3.6 กดไปที่ Exit                11 
ภำพที่ 3.7 ย้อนกลับไปหน้ำแรกแล้วเข้ำไปที่ไฟล์ SolidSQUAD           11 
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บทที่ 1 
                            บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญ 
         MASTER CAM 2025 เป็นซอฟต์แวร์ที่พัฒนำโดยบริษัท CNC SOLFTWARE INC. ในปี1983
โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือช่วยผู้ใช้งำนในกระบวนกำรออกแบบและกำรผลิตทำงวิศวกรรม  
         ซอฟต์แวร์นี้ถูกพัฒนำมำอย่ำงต่อเนื่องจนเป็นหนึ่งในโปรแกรม CAD/CAM (COMPUTER-
AIDED DESIGN) ที่ได้รับควำมนิยมมำกที่สุดในอุตสำหกรรมกำรผลิตทั่วโลก 
         MASTER CAM 2025 มีควำมยืดหยุ่นและครอบคลุมกำรใช้งำนในอุตสำหกรรมหลำกหลำย
ประเภท เช่น อุตสำหกรรมยำนยนต์ อำกำศยำน อิเล็กทรอนิกส์ และแม่พิมพ์ ท ำให้ MASTER CAM 
2025 เป็นตัวเลือกยอดนิยมส ำหรับวิศกร นักออกแบบ และช่ำงเทคนิค ด้วยควำมสำมำรถที่
ครอบคลุมทั้งกำรออกแบบและกำรผลิต ท ำให้โปรแกรม MASTER CAM 2025 เป็นเครื่องมือส ำคัญ
ในกำรยกระดับประสิทธิ์ภำพและคุณภำพในอุตสำหกรรมกำรผลิตสมัยใหม่ 
1.2 วัตถุประสงค์ 
 1.2.1 เพ่ือกำรสร้ำงชิ้นงำนด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025 

1.2.2 เพ่ือใช้โปรแกรม MASTER CAM 2025 สร้ำงเส้นทำงในกำรตัดเฉือนชิ้นงำน  

1.2.3 เพื่อกำรออกแบบชิ้นงำนด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025 
1.3 ขอบเขตโครงกำร 

1.3.1 ขนำดกว้ำง 95 x 100 x 20 มม. 
1.3.2 โปรแกรม MASTER CAM 2025 สำมำรถกัดชิ้นงำนได้ภำยใน 30 นำที 

1.4 นิยำมค ำศัพท์เฉพำะ 
โปรแกรม MASTER CAM 2025 เป็นซอฟต์แวร์เพ่ือช่วยผู้ใช้งำนในกระบวนกำรออกแบบและผลิตทำง

วิศวกรรมโดยได้รับกำรนิยมมำกสุดในอุตสำหกรรมกำรผลิตทั่วโลก 
1.5 ผลที่คำดว่ำจะได้รับ 

1.5.1 ได้ชิ้นงำนที่ออกแบบด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025 ขนำดกว้ำง 95 x 100 x 20 มม. 
1.5.2 ได้รับทักษะกำรใช้งำนเครื่องกัด CNC และกำรแปลงชิ้นงำนที่ออกแบบเป็นโค้ด 

   ควบคุมเส้นทำงกำรตัดเฉือนชิ้นงำน 
1.5.3 สถำนศึกษำสำมำรถน ำแบบไปใช้ในกำรสอนได้ 
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและหลักกำรที่เกี่ยวข้อง 

      กำรจัดท ำโครงกำร ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(MASTER CAM 2025) 
คณะผู้จัดท ำโครงกำรได้ศึกษำทฤษฎีและหลักกำรที่เกี่ยวข้องดังนี้ 

2.1 ประเภทโครงงำน  
2.2 กำรออกแบบด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025 
2.3 กำรสร้ำงเส้นทำงกำรตัดเฉือน 
2.4 วัสดุของชิ้นงำน 

2.1 ประเภทโครงงำน 
      โครงงำนนี้เป็นกำรออกแบบชิ้นงำนขนำด 95x100x20 มม. เพ่ือน ำไปกัดขึ้นรูปตำมแบบที่ได้
ออกแบบไว้ด้วยเครื่องกัด CNC โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือทดลองกระบวนกำรผลิตด้วยเครื่อง CNC โดย
ใช้โปรแกรม MASTER CAM 2025 ในกำรสร้ำงเส้นทำงกำรตัดเฉือน ซึ่งชิ้นงำนดังกล่ำวถูกก ำหนดให้
เป็นต้นแบบที่สำมำรถน ำไปใช้งำนจริงในงำนด้ำนอุตสำหกรรมหรืองำนต้นแบบวิศวะกรรม 
2.2 กำรออกแบบด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025  
      โปรแกรม MASTER CAM 2025 เป็นซอฟต์แวร์ที่ช่วยในกำรออกแบบและสร้ำงเส้นทำง
กำรตัดเฉือนส ำหรับเครื่อง CNC ซึ่งเหมำะสมส ำหรับกำรผลิตชิ้นงำนที่มีควำมแม่นย ำและต้องกำร
คุณภำพสูงในโครงงำนนี้ใช้โปรแกรมดังกล่ำวในกำรออกแบบชิ้นงำนขนำด 95x100x20 มม. โดยมี
กระบวนกำรออกแบบและขั้นตอนกำรท ำงำน 
 

 

      
รูปภำพที่ 2.1 โปรแกรมMASTER CAM 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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2.3 กำรก ำหนดขนำดชิ้นงำน  
        เปิดโปรแกรม MASTER CAM 2025 และเลือกโหมดกำรท ำงำน MILL (งำนกัด) หรือโหมด
อ่ืนตำมลักษณะงำน จำกนัน้คลิกเข้ำไปที่ TOOLPATH เพ่ือท ำข้ันตอนต่อไป           
                 TOOLPATH                        โหมดกำรท ำงำน MILL (งำนกัด) 
 
 

 
 

รูปภำพที่ 2.2 โหมด MILL และ TOOLPATH 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 
 

2.4 ก ำหนดขนำดของวัตถุดิบ(STOCK SIZE)  
   กำรก ำหนดขนำดของวัตถุดิบโดยระบุควำมกว้ำง (LENGTH) และควำมหนำควำมยำว

(THICKNESS) เป็น 98x98x20 มม. 

 
       รูปภำพที่ 2.3 กำรก ำหนดขนำดของวัตถุ   

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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2.5 ตั้งค่ำจุดอ้ำงอิง (ORIGIN POINT) หรือจุดศูนย์กลำงชิ้นงำน  

 กำรตั้งค่ำจุดอ้ำงอิง หรือจุดศูนย์กลำงชิ้นงำนซึ่งจะเป็นจุดเริ่มต้นของกำรตัดเฉือน เช่น 
เลือกที่จุดกึ่งกลำงบนชิ้นงำน 
                                               

 
 
 
                                      รูปภำพที่ 2.4 กำรตั้งค่ำจุดอ้ำงอิงชิ้นงำน 

          ( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 
2.6 กำรสร้ำงเส้นทำงกำรตัดเฉือน 

กำรสร้ำงเส้นทำงกำรตัดเฉือนในโปรแกรม MASTER CAM 2025 เป็นกระบวนกำรที่
เกี่ยวข้องกับกำรก ำหนดเส้นทำงที่เครื่องมือจะเคลื่อนที่ในกำรตัดวัสดุจำกชิ้นงำน โดยกำรเลือกใช้
ทฤษฎีและหลักกำรต่ำงๆ เพ่ือให้ได้เส้นทำงกำรตัดที่มีประสิทธิภำพ และช่วยให้กำรผลิตมีควำม
แม่นย ำและรวดเร็วขึ้น  
2.7 กำรก ำหนดเส้นทำงกำรตัด 

เส้นทำงกำรตัดเป็นกระบวนกำรที่สร้ำงข้ึนจำกกำรก ำหนดลักษณะของเครื่องมือและชิ้นงำนที่
ต้องกำรตัด โดย MASTER CAM 2025 จะค ำนึงถึงลักษณะของเครื่องมือ (Tool), ชิ้นงำน (Part), และ
ข้อก ำหนดที่เกี่ยวข้องกับกำรผลิต (Cutting parameters) เช่น ควำมเร็วในกำรหมุนเครื่องมือ 
(Spindle speed), ควำมเร็วในกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือ (Feed rate), และขั้นตอนในกำรตัด 
(Cutting steps) เป็นต้น 
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2.8 กำรค ำนวณกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือ 
โปรแกรม MASTER CAM 2025 ใช้เทคนิคต่ำงๆ ในกำรค ำนวณกำรเคลื่อนที่ เช่น กำร

เคลื่ อนที่ แบบ เส้ นตร ง  ( Linear interpolation) และกำร เคลื่ อนที่ แบบว งกลม  (Circular 
interpolation) เพ่ือให้เครื่องมือสำมำรถเคลื่อนที่ตำมเส้นทำงที่ก ำหนดได้อย่ำงแม่นย ำ 

2.9 กำรปรับค่ำควำมคลำดเคลื่อนของเครื่องมือ 
กำรปรับค่ำควำมคลำดเคลื่อนของเครื่องมือ โดย MASTER CAM 2025 รองรับกำรค ำนวณ

กำรชดเชยเครื่องมือ (Tool compensation) เพ่ือให้เครื่องมือสำมำรถตัดชิ้นงำนได้ตำมขนำดที่
ต้องกำร แม้ว่ำเครื่องมือจะมีขนำดไม่ตรงตำมท่ีก ำหนดไว้ 

 

2.10 กำรเลือกพำรำมิเตอร์กำรตัด 
2.10.1 ควำมเร็วหมุน (Spindle Speed): ควำมเร็วที่เครื่องมือหมุนเพ่ือให้เกิดแรงตัดที่เหมำะสม 
2.10.2 ควำมเร็วกำรเดินเครื่อง (Feed Rate): ควำมเร็วในกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือในขณะตัดวัสดุ 
2.10.3 กำรตัดลึก (Depth cuts): กำรควบคุมกำรตัดวัสดุช่วยให้สำมำรถตัดวัสดุได้ที่ละชั้นเพ่ือ
ป้องกันไม่ให้เครื่องมือหรือวัสดุเสียหำย  
2.10.4 กำรควบคุมระยะห่ำงที่เครื่อง CNC ท ำกำรกัด (Stepover): กำรควบคุมระยะห่ำงที่เครื่อง 
CNC ท ำกำรกัดหรือตัดชิ้นงำน                                                

2.11 ทฤษฎีกำรตัดเชิงกล 
กำรตัดวัสดุเป็นกระบวนกำรที่เกี่ยวข้องกับกำรใช้เครื่องมือในกำรตัดวัสดุออกจำกชิ้นงำน 

ทฤษฎีกำรตัดจะมุ่งเน้นไปที่กำรค ำนวณควำมสัมพันธ์ระหว่ำงพำรำมิเตอร์กำรตัด เช่น ควำมเร็วหมุน 
(Spindle speed), ควำมเร็วกำรเดินเครื่อง (Feed rate), ควำมลึกในกำรตัด (Cutting depth) และ
อ่ืนๆ เพ่ือให้ได้ผลลัพธ์ที่มีประสิทธิภำพสูงสุด โดยเฉพำะในกำรค ำนวณแรงตัดที่เกิดข้ึนระหว่ำงกำรตัด
วัสดุ 

 

กำรค ำนวณแรงตัด (Cutting Force): กำรค ำนวณแรงตัดช่วยในกำรออกแบบเครื่องมือ
และกำรตั้งค่ำพำรำมิเตอร์กำรตัด เช่น กำรเลือกควำมเร็วหมุนที่เหมำะสม ควำมเร็วในกำรเดินเครื่อง 
และขนำดของเครื่องมือ ซึ่งกำรค ำนวณนี้จะช่วยให้มั่นใจได้ว่ำเครื่องมือและวัสดุสำมำรถทนทำนต่อ
กำรตัดได้โดยไม่เกิดควำมเสียหำย 

   กำรค ำนวณก ำลังในกำรตัด (Cutting Power): ก ำลังในกำรตัดจะมีผลต่อกำรเลือก
พำรำมิเตอร์กำรตัด เช่น ควำมเร็วหมุนและควำมเร็วในกำรเดินเครื่อง โดยทั่วไป กำรตัดวัสดุที่แข็งแรง
จะต้องใช้ก ำลังที่มำกขึ้นและสำมำรถท ำให้เครื่องมือสึกหรอได้เร็วกว่ำกำรตัดวัสดุที่นุ่มกว่ำ 

กำรสร้ำงเส้นทำงกำรตัดในโปรแกรม MASTER CAM 2025 เป็นกระบวนกำรที่เกี่ยวข้องกับ
หลำยทฤษฎีและหลักกำรต่ำงๆ ซึ่งผู้ใช้ต้องค ำนึงถึงกำรเลือกเครื่องมือ , กลยุทธ์กำรตัด, กำรตั้ง
ค่ำพำรำมิเตอร์กำรตัด, กำรจ ำลองเส้นทำง, และกำรค ำนวณกำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือเพ่ือให้ได้ผล
ลัพธ์ที่แม่นย ำและมีประสิทธิภำพสูงสุด 
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2.12 วัสดุของช้ินงำน 
อะลูมิเนียม (Aluminum AL6061) เป็นธำตุเคมีที่มีสัญลักษณ์ทำงเคมีว่ำ Al และหมำยเลข

อะตอม 13 มันเป็นหนึ่งในโลหะท่ีพบได้มำกท่ีสุดในเปลือกโลกและมีควำมส ำคัญในหลำยอุตสำหกรรม 
ด้วยคุณสมบัติที่หลำกหลำย เช่น น้ ำหนักเบำ ทนทำนต่อกำรกัดกร่อน และสำมำรถน ำควำมร้อนและ
ไฟฟ้ำได้ดี อะลูมิเนียมจึงมีกำรใช้งำนที่หลำกหลำยทั้งในด้ำนวิศวกรรม กำรผลิต และในชีวิตประจ ำวัน 

คุณสมบัติของอะลูมิเนียม 

1. น้ ำหนักเบำ: อะลูมิเนียมมีควำมหนำแน่นต่ ำมำก (ประมำณ 2.7 กรัม/ซม.³) เมื่อเทียบกับ
โลหะอ่ืน ๆ เช่น เหล็ก (7.8 กรัม/ซม.³) หรือทองแดง (8.96 กรัม/ซม.³) ท ำให้มันเป็นวัสดุที่
เบำมำกและมีควำมเหมำะสมส ำหรับกำรใช้ในอุตสำหกรรมที่ต้องกำรวัสดุน้ ำหนักเบำ เช่น 
กำรผลิตยำนพำหนะ เครื่องบิน และวัสดุก่อสร้ำง 

2. ทนต่อกำรกัดกร่อน: อะลูมิเนียมสำมำรถทนทำนต่อกำรกัดกร่อนจำกกำรสัมผัสกับอำกำศ น้ ำ 
หรือสำรเคมีได้ดี เนื่องจำกมันจะท ำปฏิกิริยำกับออกซิเจนในอำกำศและสร้ำงฟิล์มบำง ๆ 
ของออกไซด์อะลูมิเนียม (Al₂O₃) ที่มีควำมทนทำน ซึ่งช่วยป้องกันกำรกัดกร่อนภำยในตัว
มันเอง ท ำให้มันถูกใช้อย่ำงแพร่หลำยในอุตสำหกรรมต่ำง ๆ เช่น กำรผลิตเรือและโครงสร้ำง
ที่ต้องทนต่อสภำพอำกำศ 

3. กำรน ำควำมร้อนและไฟฟ้ำ: อะลูมิเนียมเป็นตัวน ำควำมร้อนและไฟฟ้ำที่ดี ท ำให้มันถูกใช้ใน
สำยไฟฟ้ำและอุปกรณ์ท่ีต้องกำรกำรระบำยควำมร้อน เช่น ฮีทซิงค์ในอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

4. ควำมสำมำรถในกำรขึ้นรูป: อะลูมิเนียมสำมำรถข้ึนรูปได้ง่ำยเมื่อถูกหลอมในอุณหภูมิที่สูง จึง
สำมำรถผลิตเป็นวัสดุหลำยประเภท เช่น แผ่นบำงๆ, เส้นลวด, ท่อ หรือแม้กระทั่งชิ้นส่วนที่มี
รูปทรงซับซ้อน 

5. สำมำรถรีไซเคิลได:้ อะลูมิเนียมเป็นโลหะที่สำมำรถรีไซเคิลได้อย่ำงมีประสิทธิภำพ โดยที่กำร
รีไซเคิลอะลูมิเนียมใช้พลังงำนน้อยกว่ำกำรผลิตใหม่จำกแร่ดิบถึง 95% ท ำให้มันเป็นวัสดุที่
เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อมและนิยมในอุตสำหกรรมกำรรีไซเคิล 
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ในงำน CNC อะลูมิเนียมเป็นวัสดุที่ใช้กันอย่ำงแพร่หลำยเนื่องจำกคุณสมบัติที่เหมำะสมกับ
กำรตัด เจำะ หรือเครื่องจักรด้วยเครื่อง CNC ที่มีควำมแม่นย ำสูง อะลูมิเนียมสำมำรถใช้ได้ทั้งในกำร
ผลิตชิ้นส่วนที่มีควำมซับซ้อนและชิ้นส่วนที่ต้องกำรกำรประมวลผลด้วยควำมเร็วสูง มำดูเหตุผลว่ำ
ท ำไมอะลูมิเนียมถึงเป็นวัสดุยอดนิยมในงำน CNC และกำรใช้งำนในอุตสำหกรรมต่ำง ๆ 

อะลูมิเนียมเป็นวัสดุที่ยอดเยี่ยมส ำหรับกำรใช้งำนในงำน CNC ด้วยคุณสมบัติที่ท ำให้มัน
เหมำะส ำหรับกำรตัด เจำะ หรือเครื่องจักรที่มีควำมแม่นย ำสูง โดยเฉพำะในอุตสำหกรรมกำรบิน ยำน
ยนต์ อิเล็กทรอนิกส์ และกำรผลิตชิ้นส่วนที่ต้องกำรควำมทนทำน ควำมแข็งแรง และควำมแม่นย ำสูง 

     

 

 

                                                             
 

รูปภำพที่ 2.5 รูปอลูมิเนียม 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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บทท่ี3 
วิธีกำรด ำเนินงำน 

ในกำรจัดท ำโครงงำน ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(MASTER CAM 2025) 
ในครั้งนี้คณะผู้จัดท ำได้ด ำเนินงำนกำรจัดท ำโครงกำรตำมล ำดับขั้นตอน ดังนี้  
3.1 อธิบำยภำพรวมของโครงงำน 

กำรเขียนแบบและกำรกัดงำน CNC (Computer Numerical Control) เป็นกระบวนกำรที่
ใช้เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ในกำรควบคุมเครื่องมือเพ่ือผลิตชิ้นงำนตำมแบบที่ออกแบบไว้ กำรท ำงำน
ของ CNC ครอบคลุมตั้งแต่กำรสร้ำงแบบ 3D ไปจนถึงกำรตั้งค่ำเครื่องจักรและกำรด ำเนินงำนจริงใน
กำรผลิตชิ้นงำนที่มีควำมแม่นย ำสูง 
3.2 กำรลงโปรแกรม MASTER CAM 2025 

ก่อนที่จะท ำกำรติดตั้งควรตรวจสอบว่ำเครื่องคอมพิวเตอร์ของคุณสำมำรถรองรับ
โปรแกรมได้หรือไม่ซ่ึง MASTER CAM 2025 ต้องกำรระบบปฏิบัติกำรและฮำร์ดแวร์ที่เหมำะสม 
โดยระบบที่รองรับ MASTER CAM 2025  โดยทั่วไปคือ: 

 ตัวบำง Windows 10 หรือใหม่กว่ำ (แนะน ำ 64-bit) 
 โปรเซสเซอร์: Intel Core i5 หรือเทียบเท่ำ 
 หน่วยควำมจ ำ: 8 GB ขึ้นไป 
 พ้ืนที่ว่ำงบนฮำร์ดดิสก์: 4 GB หรือมำกกว่ำ 
 กรำฟิก: กำร์ดกรำฟิกที่รองรับ OpenGL 4.5 ขึ้นไป 

3.3 วิธีกำรติดตั้งโปรแกรม  

 

รูปภำพที่ 3.1 คลิกไปที่ไฟล์ MASTER CAM 2025 แล้วคลิกขวำไปที่ RUN AS ADMINISTRATOR 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.2 คลิกไปที่ MASTER CAM 2025 Installation 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 
 
 
 
 

           
 

รูปภำพที่ 3.3 กดไปที่ Next 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 )  
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รูปภำพที่ 3.4 เลือก English แล้วกด Next 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 )  

 
 
 
 

 

           

รูปภำพที่ 3.5 กดไปที่ Next 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 



11 
 

 

รูปภำพที่ 3.6 กดไปที่ Exit 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 )  

 

 

 

รูปภำพที่ 3.7 ย้อนกลับไปหน้ำแรกแล้วเข้ำไปที่ไฟล์ SolidSQUAD 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.8 คลิกขวำไปท่ีไฟล์ SolidSQUAD แล้วกดแตกไฟล์ 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 

 

รูปภำพที่ 3.9 เข้ำไปที่ Drive C แล้วกดเข้ำไปที่ไฟล์ Muitikev 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 



13 
 

 

รูปภำพที่ 3.10 กดคลิกขวำเข้ำไปที่ไฟล์ remove.com แล้วกด Run as administrator 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 

 

รูปภำพที่ 3.11 รอจนโหลดเสร็จแล้วกด Enter จำกนั้นให้ท ำกำร Restart PC 
เป็นอันเสร็จสิ้นกำรลงโปรแกรม  

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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3.4 กำรเขียนแบบและกำรสร้ำงเส้นทำงกำรตัดเฉือนด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025 
                      

  
  

รูปภำพที่ 3.12 เลือกเส้น LINE 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 
 

 
 

รูปภำพที่ 3.13 กำร EXTRUDE ชิ้นงำน 
 
หลังจำก EXTRUDE ชิ้นงำนเสร็จทั้งหมดตำมที่ได้ออกแบบไว้แล้วเพ่ือง่ำยต่อกำรกัดชิ้นงำนขั้นตอน
ต่อไปคือกำรก ำหนดจุดศูนย์ของชิ้นงำนโดยจะท ำกำรท ำหนดจุดศูนย์ขึ้นมำไว้ด้ำนบนของชิ้นงำน 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 )
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รูปภำพที่ 3.14 กำรก ำหนดจุดศูนย์ชิ้นงำนขึ้นมำด้ำนบน 
กำรก ำหนดจุดศูนย์ของชิ้นงำนขึ้นมำด้ำนบนท ำได้โดยกำรสร้ำงเส้นตรง 2 เส้นตัดกันดังภำพ 

จำกนั้นให้เข้ำไปที่โหมด Transform แล้วเลือกฟังชั่น Move to origin แล้วเลือกไปที่จุดตัดกึ่งกลำง
ของเส้น  

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 

 
 

รูปภำพที่ 3.15 กำรตั้ง stock setup 
 
กำรตั้งค่ำ Stock Setup คือกำรก ำหนดขนำดและรูปทรงของวัตถุดิบที่ใช้ในกำรกัด เพ่ือให้

โปรแกรมสำมำรถค ำนวณเส้นทำงกำรกัดและกำรตัดที่เหมำะสม ท ำได้โดยกำรเข้ำไปที่โหมด 
Tooltaphs จำกนั้นเข้ำไปที่ Stok setup แล้วตั้งขนำดชิ้นงำน 95x100x20 มม. 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.16 กำรเลือกชนิดของเครื่องที่จะท ำกำรกัดชิ้นงำน 
กำรเลือกชนิดของเครื่องที่จะท ำกำรกัดชิ้นงำน ท ำได้โดยกำรคลิกเข้ำไปที่โหมด Simulation 

จำกนั้นท ำกำรเลือกชนิดของเครื่องเป็นเครื่อง 3 แกน โดยเลือก 1_3AXGEN_VMC 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 
 
 
 

 
 

รูปภำพที่ 3.17 คลิกเข้ำไปที่โหมด Dynamic Mill เพ่ือท ำกำรสร้ำงเส้นทำงกำรตัดเฉือน 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.18 คลิกไปที่ลูกศรตรง Machining regions เพ่ือเลือกพ้ืนที่กำรตัดเฉือน 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 
 
 
 

 
 

รูปภำพที่ 3.19 เลือก From outside เพ่ือท ำกำรตัดเฉือนชิ้นงำนจำกด้ำนนอก  
ในกรณีท่ีต้องกำรตัดเฉือนชิ้นงำนจำกด้ำนในให้เลือก Stay inside 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.20 คลิกที ่Preview chains เพ่ือดูพ้ืนที่ที่จะท ำกำรตัดเฉือน 
จำกนั้นกดเครื่องหมำยถูกเพ่ือท ำข้ันตอนต่อไป 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 
 
 
 

 
 

รูปภำพที่ 3.21 กำรสร้ำงดอกที่จะท ำกำรกัดชิ้นงำน เข้ำไปที่ Tool จำกนั้นคลิกไปที่ Filter 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.22 หลังจำกเข้ำไปที่ Filter ให้ท ำกำรเลือกดอก Endmill1 Flat แล้วกดติ๊กถูก 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 
 
 
 

 
 
 

รูปภำพที่ 3.23 เข้ำไปที่ Telect tool from library เพ่ือเลือกขนำดของดอกกัด 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.24 ท ำกำรเลือกดอก FIAT END MILL – 10 แล้วกดติ๊กถูก 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 
 

 
 

 
 

รปูภำพที่ 3.25 คลิกเข้ำไปที่ดอกท่ีได้เลือกไว้เพ่ือท ำกำรตั้งค่ำ Tool และดอกท่ีจะท ำกำรกัด  
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.26 เข้ำไปที่ Finalize Properties จำกนั้นท ำกำรตั้งค่ำ Tool 
และ Fred และ Spindle speed และ Number fo flutes 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 
 

 
 

 
 

รูปภำพที่ 3.27 เข้ำไปที่ Cut Parameters เพ่ือท ำกำรตั้งค่ำกำรเก็บละเอียดชิ้นงำน 
ที ่stock to leave on walls และ stock to leave on floors 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.28 เข้ำไปที่ Depth Cuts เพ่ือท ำกำรตั้งค่ำ Step กำรกัดชิ้นงำน 
ที่ Maximum rough step และ Step 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 

 

 
 

รูปภำพที่ 3.29 เขำ้ไปที่ Linking Parameters เพ่ือตั้งค่ำกำรเคลื่อนที่ของเครืองมือตัด 
 

กำรตั้งค่ำ Linking Parameters เป็นกำรก ำหนดค่ำพำรำมิเตอร์ที่เกี่ยวข้องกับกำรเชื่อมโยง
กำรเคลื่อนที่ของเครื่องมือระหว่ำงกำรตัด (Toolpath Linking) ซึ่งจะช่วยให้เครื่องมือเคลื่อนที่ไปยัง
ต ำแหน่งต่ำง ๆ อย่ำงมีประสิทธิภำพและปลอดภัย 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.30 เข้ำไปที่ Coolant เพ่ือท ำกำรตั้งค่ำน้ ำหล่อเย็น 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 
 
 

         
 

                    
 

รูปภำพที่ 3.31 กดเครื่องหมำยบวกเพ่ือจ ำลองเส้นทำงกำรตัดเฉือนชิ้นงำน 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รปูภำพที่ 3.32 เข้ำไปที่ Verify selected operations เพ่ือจ ำลองกำรตัดเฉือนชิ้นงำน 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

  
 

 
 

 
 
 
 

 
 

รูปภำพที่ 3.33 กำรจ ำลองกำรตัดเฉือนชิ้นงำน 
 

หลังจำกท ำกำรสร้ำงเส้นทำงกำรตัดเฉือนเสร็จทั้งหมดแล้ว ขั้นตอนต่อไปคือกำรแปลเส้นทำง
กำรตัดเฉือนเป็นโค้ดโปรกรม เพ่ือใช้ในกำรตัดเฉือนชิ้นงำนจริงบนเครือง cnc สำมำรถท ำได้ดังนี้ 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.34 เข้ำไปที่ Post selected operations หรือ G1 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 

 

 

 

 

รูปภำพที่ 3.35 ติ๊กเครืองหมำยถูก 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รปูภำพที่ 3.36 กด Save 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 

 

 

รปูภำพที่ 3.37 กด Save 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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หลังจำกท ำกำรบันทึกโค้ดโปรแกรมเสร็จ ต่อไปคือกำรกัดชิ้นงำนจริงด้วยเครื่อง CNC   

 

รูปภำพที่ 3.38 กำรจับชิ้นงำน 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 

 

รปูภำพที่ 3.39 กำรตั้งศูนย์ของชิ้นงำน 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รปูภำพที่ 3.40 กำรตั้งค่ำดอกกัดชิ้นงำน  

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 

 

รูปภำพที่ 3.41 กำรจ ำลองเส้นทำงกำรตัดเฉือนของชิ้นงำน  

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รปูภำพที่ 3.42 กำรเดินเครื่องกัดชิ้นงำน 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 

 

รปูภำพที่ 3.43 กำรลบมุมชิ้นงำน 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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รูปภำพที่ 3.44 ชิ้นงำนเสร็จสมบูรณ์ 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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บทที่ 4 
ผลกำรด ำเนินงำน 

 
4.1 กำรตั้งค่ำและออกแบบ (Design and Setup) 

4.1.1 ใช้โปรแกรม MASTER CAM 2025 ในกำรออกแบบชิ้นงำน 2D หรือ 3D ตำมที่
ต้องกำร โดยเริ่มจำกกำรก ำหนดขนำดของชิ้นงำนที่ 95x100x20 มม. ให้ตรงตำมที่ก ำหนดไว้ใน
ขั้นตอนกำรออกแบบ 

4.1.2 ก ำหนดกำรตั้งค่ำของเครื่อง CNC ที่จะใช้เป็นเครื่อง 3 แกน กำรตั้งค่ำเครื่องมือ 
(Tool), ระบบพิกัด (Coordinate system), และชนิดของวัสดุที่ใช้ในกำรผลิตเป็นอลูมิเนียม 
4.2 กำรเลือกเครื่องมือและวิธีกำรกัด (Tool Selection and Machining Strategy) 

4.2.1 เลือกเครื่องมือที่เหมำะสม เช่น ดอกกัด (End mill) 
4.2.2 กำรกัด เช่น กำรกัดในระนำบ (2D milling), กำรกัดแบบ 3D 

4.3 กำรตั้งค่ำพำรำมิเตอร์กำรกัด (Machining Parameters) 
4.3.1 ก ำหนดพำรำมิเตอร์ต่ำง ๆ ควำมเร็วในกำรหมุนของเครื่องมือ 4000 รอบต่อนำที 

ควำมเร็วในกำรเดินเครื่อง (Feed rate), 1000 ระยะกำรตัด (Cut depth) และจ ำนวนขั้นตอนกำร
กัด (Number of passes) 

4.3.2 กำรค ำนวณพำรำมิเตอร์เหล่ำนี้จะต้องค ำนึงถึงวัสดุที่ใช้, ขนำดเครื่องมือ และกำร
ออกแบบชิ้นงำน 
4.4 กำรจ ำลองกำรตัด (Simulation) 

4.4.1 ท ำกำรจ ำลองกำรตัดชิ้นงำนในโปรแกรม MASTER CAM 2025 เพ่ือให้มั่นใจว่ำชิ้นงำน
จะไม่เกิดปัญหำหรือข้อผิดพลำดในกำรตัด 

4.4.2 กำรจ ำลองนี้ช่วยให้สำมำรถตรวจสอบเส้นทำงของเครื่องมือ, ตรวจสอบควำมขัดแย้งที่
อำจเกิดขึ้น และท ำกำรปรับแต่งพำรำมิเตอร์ได้ก่อนกำรผลิตจริง 

 
4.5 กำรสร้ำง G-code (Post-processing) 

4.5.1 หลังจำกจ ำลองและตรวจสอบเสร็จสิ้นแล้ว ก็ท ำกำรสร้ำง G-code โดยกำรใช้ Post 
Processor เพ่ือให้เครื่อง CNC เข้ำใจค ำสั่งกำรตัด 

4.5.2 G-code นี้จะถูกส่งไปยังเครื่อง CNC เพ่ือด ำเนินกำรตัดชิ้นงำนตำมที่ออกแบบ 
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ผลลัพธ์ที่ได้: 

1. ชิ้นงำนที่ได้มีขนำด 95x100x20 มม. และเป็นไปตำมกำรออกแบบที่ได้วำงไว้ 

2. กำรใช้โปรแกรม MASTER CAM 2025 ช่วยให้กำรผลิตมีควำมแม่นย ำสูงและ
ประหยัดเวลำ 

ในกำรออกแบบและผลิต 

3. กำรจ ำลองกำรตัดในโปรแกรมช่วยลดควำมเสี่ยงในกำรเกิดข้อผิดพลำดในระหว่ำงกำรตัด
จริง 

4. ชิ้นงำนมีคุณภำพตำมมำตรฐำนที่ก ำหนดและไม่มีข้อบกพร่องทำงด้ำนขนำดหรือรูปร่ำง 

กำรด ำเนินกำรทั้งหมดช่วยให้กำรผลิตชิ้นงำนมีประสิทธิภำพและตรงตำมควำมต้องกำรของผู้ใช้ 
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บทที่ 5 
สรุปผลกำรด ำเนินงำน 

 
5.1 สรุปผลกำรทดลอง 

 ชิ้นงำนที่ได้มีขนำด 95x100x20 มม. และเป็นไปตำมกำรออกแบบที่ได้วำงไว้ทั้งนี้กำรใช้
โปรแกรม MASTER CAM 2025 ยังช่วยให้กำรผลิตมีควำมแม่นย ำสูงและประหยัดเวลำในกำร
ออกแบบและกำรจ ำลองกำรตัดในโปรแกรมช่วยลดควำมเสี่ยงในกำรเกิดข้อผิดพลำดในระหว่ำงกำร
ตัดชิ้นงำนจริงตำมมำตรฐำนที่ก ำหนดและไม่มีข้อบกพร่องทำงด้ำนขนำดหรือรูปร่ำงกำรด ำเนินกำร
ทั้งหมดช่วยให้กำรผลิตชิ้นงำนมีประสิทธิภำพและตรงตำมควำมต้องกำรของผู้ใช้ 

 กำรออกแบบท ำได้เร็วและมีควำมแม่นย ำสูง สำมำรถก ำหนดขนำด, รูปร่ำง และรำยละเอียด
ของชิ้นงำนได้ตำมที่ต้องกำรเลือกเครื่องมือและตั้งค่ำพำรำมิเตอร์ได้อย่ำงถูกต้อง ส่งผลให้กำรตัด
เป็นไปอย่ำงรำบรื่นและมีประสิทธิภำพ ช่วยลดควำมเสี่ยงจำกกำรเกิดข้อผิดพลำดในระหว่ำงกำรผลิต
เส้นทำงกำรตัดที่ได้มีควำมแม่นย ำสูง กำรตัดเป็นไปตำมล ำดับที่ก ำหนด และสำมำรถลดเวลำกำร
ท ำงำนได้ เนื่องจำกเส้นทำงกำรตัดถูกออกแบบมำอย่ำงดี 
5.2 ปัญหำและอุปสรรค 
       1. ปัญหำกำรตั้งค่ำเครื่องมือ                  
(Tool Setup)กำรเลือกเครื่องมือ (tool) ที่ไม่เหมำะสม หรือกำรตั้งค่ำพำรำมิเตอร์เครื่องมือ (tool        
parameters) ผิดพลำดอำจท ำให้เครื่อง CNC ตัดได้ไม่แม่นย ำ เสี่ยงต่อกำรท ำให้เครื่องมือเสียหำย 
       2. ปัญหำกำรเลือกเส้นทำงกำรตัด (Toolpath Generation)  
กำรก ำหนดเส้นทำงกำรตัดผิดพลำดหรือไม่เหมำะสมอำจท ำให้กระบวนกำรตัดชิ้นงำนมีปัญหำ เช่น 
เกิดกำรชนกันระหว่ำงเครื่องมือกับชิ้นงำน หรือมีกำรตัดที่ไม่สมบูรณ์ 
       3. กำรจัดกำรกับข้อผิดพลำดใน G-code 
กำรสร้ำง G-code ที่ไม่ถูกต้องจำกโปรแกรม MASTER CAM 2025 อำจท ำให้เครื่อง CNC ท ำงำน
ผิดพลำด หรือเกิดควำมเสียหำยกับเครื่องจักร 
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5.3 กำรแก้ไขปัญหำ 
       1. ศึกษำข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องมือที่ใช้ให้เข้ำใจดี รวมถึงกำรปรับแต่งค่ำต่ำง ๆ เช่น ควำมเร็วกำร
หมุน(RPM), ควำมเร็วในกำรเดินเครื่อง (feed rate) ให้เหมำะสมกับวัสดุที่ใช้และลักษณะกำรตัด 
       2. ใช้ฟีเจอร์กำรจ ำลองกำรตัด (Simulation) เพ่ือทดสอบเส้นทำงกำรตัดก่อนที่จะน ำไปใช้จริง 
และตรวจสอบทุกข้ันตอนของกำรตัดให้ละเอียด 
       3. ควรตรวจสอบ G-code ให้ละเอียดก่อนที่จะส่งค ำสั่งให้เครื่อง CNC ท ำงำน โดยกำรใช้
ฟีเจอร์กำรจ ำลองในโปรแกรม MASTER CAM 2025 หรือกำรทดสอบในเครื่องจักรที่ไม่มีชิ้นงำนจริง 
5.4 ข้อเสนอแนะ 
       จำกกำรทดสอบควรท ำควำมเข้ำใจเกี่ยวกับเครื่องมือที่ใช้ (Tooling) และพำรำมิเตอร์ต่ำง ๆ ที่
จะน ำไปสู่กำรเลือกเครื่องมือที่เหมำะสม เช่น กำรเลือกดอกเอ็นมิลล์ (End Mill) หรือดอกกัด (Drill) 
ที่เหมำะสมกับวัสดุและลักษณะกำรตัดใช้ฟีเจอร์กำรจ ำลองกำรตัด (Toolpath Simulation) ใน
โปรแกรม MASTER CAM 2025 เพ่ือทดสอบและตรวจสอบเส้นทำงกำรตัดก่อนที่จะส่งค ำสั่งให้เครื่อง 
CNC ท ำงำน 
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(สืบค้นเมื่อ 15 กันยำยน 2567) 

ข้อมูลกำรค ำนวณก ำลังในกำรตัด 
[ระบบออนไลน์].แหล่งที่มำ 
https://www.sandvik.coromant.com/th-th/knowledge/machining-formulas 
(สืบค้นเมื่อ 20 กันยำยน 2567) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://www.mastercamcenter.com/
https://globalhouse.co.th/globalidea/detail/652
https://www.factorymax.co.th/knowledge-cutting-tool/
https://www.sandvik.coromant.com/th-th/knowledge/machining-formulas
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ภำคผนวก ก 

ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(MASTER CAM 2025) 
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                แบบเสนอโครงกำร 

รห ัสว ิชำ 30102-2054 ช ื่อว ิชำ โครงงำน ภำคเรียนที ่ 2 ปีกำรศ ึกษำ2567 
          ประเภทว ิชำ อุตสำหกรรม กลุ่มอำชีพ อุตสำหกรรมกำรผลิต สำขำวิชำ เทคนิคกำรผลิต 

ระดบัช ั้น ปวส. ปีที ่1 กลุ่ม 2 
 

1. ช ื่อโครงกำร  ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(MASTER CAM 2025) 
2. ผู้ร ับผิดชอบโครงกำร 

2.1 นำยศุภนันท์ เนียมงำม  รหัสนักศ ึกษำ  67301020047  
2.2 นำยปฐวีกำญจน์ ทุ่มโสภำ รหัสนักศ ึกษำ  67301020060  

3. ท ี่ปรึกษำโครงกำร 
3.1 นำยเบญจภัทร วงค์โคกสูง     ครูทีป่รึกษำโครงกำร 
3.2 นำยวิวัฒน์      ฉำยแก้ว        ครูทีป่รึกษำโครงกำรร ่วม 

4. ครูผู้สอน 
4.1 นำยเบญจภัทร วงค์โคกสูง 

5. ระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 
ส ัปดำห์ที ่1-15 ( 21 ตุลำคม 2567 – 31 มกรำคม 2568 ) 

6. หลักกำรและเหตุผล 
         โปรแกรม MASTER CAM 2025 ใช้ในกำรควบคุมเครื่องจักร CNC และออกแบบ

ชิ้นส่วนประกอบต่ำงๆด้วยคอมพิวเตอร์ MASTER CAM 2025 มีหน้ำจอที่ทันสมัยสะดวกต่อผู้ใช้
สำมำรถสร้ำง งำนได้รวดเร็ว 

           โปรแกรม MASTER CAM 2025 ยังสำมำรถปรับแต่งปรับหน้ำจอได้หลำกหลำยตำม
ควำมถนัดและควำมต้องกำรของผู้ใช้งำนและ MASTER CAM 2025 สำมำรถสร้ำงเส้นทำงกำรตัด
เฉือนใช้ควบคุมเครื่องกลึง CNC และเครื่องกัด CNC  
           MASTER CAM 2025 เป็นซอฟต์แวร์ที่มีบทบำทส ำคัญในกระบวนกำรออกแบบและผลิต
ชิ้นงำนด้วยเครื่อง CNC เนื่องจำกสำมำรถช่วยเพ่ิมควำมแม่นย ำ ลดต้นทุนและปรับปรุง
ประสิทธิภำพกำรผลิตในอุตสำหกรรมต่ำงๆได้อย่ำงมีประสิทธิ์ภำพ
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7. ว ัตถุประสงค์โครงกำร 

7.1 เพ่ือกำรสร้ำงชิ้นงำนด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025 
                 7.2 เพ่ือใช้โปรแกรม MASTER CAM 2025 สร้ำงเส้นทำงในกำรตัดเฉือนชิ้นงำน 
                 7.3 เพ่ือกำรออกแบบชิ้นงำนด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025  
 

8. ขอบเขตของโครงกำร 
8.1 ขนำดกว้ำง 95 x 100 x 20 มม. 
8.2 โปรแกรม MASTER CAM 2025 สำมำรถตัดเฉือนชิ้นงำนได้ภำยใน 1 ชั่วโมง 

 

9. ผลท ี่คำดว่ำจะได้ร ับ 
9.1 ได้ชิ้นงำนที่ออกแบบด้วยโปรแกรม MASTER CAM 2025 ขนำดกว้ำง 95 x 100 x 20 มม. 
9.2 ได้รับทักษะกำรใช้งำนเครื่องกัด CNC และกำรแปลงชิ้นงำนที่ออกแบบเป็นโปรแกรม 

          ควบคุมเส้นทำงกำรตัดเฉือนชิ้นงำน 
9.3 สถำนศึกษำสำมำรถน ำแบบไปใช้ในกำรสอนได้ 

 

10. ว ิธ ีด ำเนินโครงกำร 
 

 
 

ล ำดับที่ 

 
 

ก ิจกรรม 

ตุลำคม 
2567 

พฤศจิกำยน 
2567 

ธ ันวำคม 
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. จัดหำว ัสดุ  อุปกรณ์                 

4. ลงม ือปฏ ิบัติงำน                 

5. ทดลองใช้/เก ็บข้อม ูล                 

6. น ำเสนอ/รำยงำนผล                 

 
 

11. งบประมำณ 
          ค่ำใช้จ่ำยในกำรด ำเนินงำน 2,000 บำท 
12. สถำนท ี่ด ำเนินงำน 
           แผนกวิชำช่ำงกลโรงงำน วิทยำลัยกำรอำชีพสังขะ 
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ลงช ื่อ.................................ผู้เสนอโครงกำร         ลงช ื่อ.........................................ผู้เสนอโครงกำร                                 
      (นำยศุภนนัท์ เนยีมงำม )                            (นำยปฐวีกำญจน ์ทุ่มโสภำ) 
       นักศ ึกษำระดับ ปวส.                                    นกัศ ึกษำระดับ ปวส. 

 
 

 

ลงช ื่อ................................ผู้เหน็ชอบโครงกำร        ลงช ื่อ....................................ผู้เห็นชอบโครงกำร  
      (นำยเบญจภัทร วงค์โคกสูง)                               (นำยววิัฒน ์ฉำยแก้ว) 
        ครูทีป่รกึษำโครงกำร                                                                  ครทูีป่รกึษำโครงกำรร ่วม 
 
 
 
 

 ลงช ื่อ..................................ผูเ้ห็นชอบโครงกำร       ลงช ื่อ.....................................ผู้เห็นชอบโครงกำร       
        (นำยเบญจภัทร วงค์โคกสูง)                             (นำยวิวัฒน์ ฉำยแก้ว) 
                 ครผูู้สอน                                      หัวหน้ำแผนกวิชำช่ำงกลโรงงำน 
 
 
 

ลงช ื่อ...................................ผูเ้ห็นชอบโครงกำร     ลงช ื่อ......................................ผู้เห็นชอบโครงกำร  
(นำยเบญจภัทร  วงค์โคกสูง)                               (นำยปรีดี สมอ) 

 หวัหน้ำงำนพ ัฒนำหล ักส ูตรกำรเรียน กำรสอน          รองผู้อ ำนวยกำรฝ่ำยวิชำกำร 
 
 
 
 
 

                                 ลงชื่อ..........................................ผ ู้อนุมัตโิครงกำร 
                                            (นำงแสงดำว  ศรีจันทร์เวียง) 
                                        ผู้อ ำนวยกำรวิทยำลัยกำรอำชีพสังขะ 
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ภำคผนวก ข 

ภำพกำรด ำเนินงำน 
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ภำพกำรด ำเนินงำนรูปภำพที่ 1 กำรสร้ำงเส้นและก ำหนดขนำดชิ้นงำน 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 

  

ภำพกำรด ำเนินงำนรูปภำพที่ 2 กำร EXTRUDE ชิ้นงำน 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ภำพกำรด ำเนินงำนรูปภำพที่ 3 กำรก ำหนดจุดศูนย์ชิ้นงำนขึ้นมำด้ำนบน 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 

 

 

ภำพกำรด ำเนินงำนรูปภำพที่ 4 กำรตั้ง stock setup 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ภำพกำรด ำเนินงำนภำพที ่5 กำรเลือกชนิดของเครื่องที่จะท ำกำรกัดชิ้นงำน 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 

 

ภำพกำรด ำเนินงำนรูปภำพที่ 6 คลิกเข้ำไปที่โหมด Dynamic Mill เพ่ือท ำกำรสร้ำงเส้นทำงกำรตัด
เฉือน  

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ภำพกำรด ำเนินงำนรูปภำพที่ 7 คลิกไปที่ลูกศรตรง Machining regions เพ่ือเลือกพ้ืนที่กำรตัดเฉือน 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 

 

ภำพกำรด ำเนินงำนรูปภำพที่ 8 เลือก From outside เพ่ือท ำกำรตัดเฉือนชิ้นงำนจำกด้ำนนอก  
ในกรณีที่ต้องกำรตัดเฉือนชิ้นงำนจำกด้ำนในให้เลือก Stay inside 

 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ภำพกำรด ำเนินงำนรูปภำพที่ 9 คลิกท่ี Preview chains เพ่ือดูพ้ืนที่ที่จะท ำกำรตัดเฉือน 
จำกนั้นกดเครื่องหมำยถูกเพ่ือท ำข้ันตอนต่อไป 

 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 

 

 

ภำพกำรด ำเนินงำนรูปภำพที่ 10 กำรสร้ำงดอกท่ีจะท ำกำรกัดชิ้นงำน เข้ำไปที่ Tool จำกนั้นคลิกไปที่ 
Filter  

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ภำพกำรด ำเนินงำนรูปภำพที่ 11 หลังจำกเข้ำไปที่ Filter ให้ท ำกำรเลือกดอก Endmill1 Flat  
แล้วกดติ๊กถูก   

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 

 

 
 

ภำพกำรด ำเนินงำนรูปภำพที่ 12 เข้ำไปที่ Telect tool from library เพ่ือเลือกขนำดของดอกกัด 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ภำพด ำเนินงำนรูปภำพที่ 13 คลิกเข้ำไปที่ดอกที่ได้เลือกไว้เพ่ือท ำกำรตั้งค่ำ Tool และดอกท่ีจะท ำ
กำรกัด  

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 

 

 

 
 

ภำพด ำเนินงำนรูปภำพที่ 14 คลิกเข้ำไปที่ดอกที่ได้เลือกไว้เพ่ือท ำกำรตั้งค่ำ Tool และดอกท่ีจะท ำ
กำรกัด 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ภำพด ำเนินงำนรูปภำพที่ 15 เข้ำไปที่ Finalize Properties จำกนั้นท ำกำรตั้งค่ำ Tool 
และ Fred และ Spindle speed และ Number fo flutes 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 
 
 

 
 
ภำพด ำเนินงำนรูปภำพที่ 16 เข้ำไปที่ Cut Parameters เพ่ือท ำกำรตั้งค่ำกำรเก็บละเอียด

ชิ้นงำน 
ที่ stock to leave on walls และ stock to leave on floors 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ภำพด ำเนินงำนรูปภำพที่ 17 เข้ำไปที่ Depth Cuts เพ่ือท ำกำรตั้งค่ำ Step กำรกัดชิ้นงำน 

ที่ Maximum rough step และ Step 
( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 

 
 

 
 

 
 

ภำพด ำเนินงำนรูปภำพที่ 18 เข้ำไปที่ Linking Parameters เพ่ือตั้งค่ำกำรเคลื่อนที่ 
ของเครืองมือตัด 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ภำพด ำเนินงำนรูปภำพที่ 19 เข้ำไปที่ Coolant เพ่ือท ำกำรตั้งค่ำน้ ำหล่อเย็น 
 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 
 

 
  

                           

ภำพด ำเนินงำนรูปภำพที่ 20 กดเครื่องหมำยบวกเพ่ือจ ำลองเส้นทำงกำรตัดเฉือนชิ้นงำน 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ภำพด ำเนินงำนรูปภำพที่ 21 เข้ำไปที่ Verify selected operations เพ่ือจ ำลองกำรตัดเฉือนชิ้นงำน 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 
 
 
 
 

 

ภำพด ำเนินงำนรูปภำพที่ 22 ติ๊กเครืองหมำยถูก 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 



52 
 

 

ด ำเนินงำนรูปภำพที่ 23 กด Save  

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 
 
 

 

 
 

ด ำเนินงำนรูปภำพที่ 24 กด Save 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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หลังจำกท ำกำรบันทึกโค้ดโปรแกรมเสร็จ ต่อไปคือกำรกัดชิ้นงำนจริงด้วยเครื่อง CNC   

 
 

ด ำเนินงำนรูปภำพที่ 25 กำรจับชิ้นงำน 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 
 

 
 

ด ำเนินงำนรูปภำพที่ 26 กำรตั้งศูนย์ของชิ้นงำน 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ด ำเนินงำนรูปภำพที่ 27 กำรตั้งค่ำดอกกัดชิ้นงำน 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 
 
 

 
 

ด ำเนินงำนรูปภำพที่ 28 กำรจ ำลองเส้นทำงกำรตัดเฉือนของชิ้นงำน 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ด ำเนินงำนรูปภำพที่ 29 กำรเดินเครื่องกัดชิ้นงำน 
 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
 
 

 
 

ด ำเนินงำนรูปภำพที่ 30 กำรเดินเครื่องกัดชิ้นงำน 
 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ด ำเนินงำนรูปภำพที่ 31 ชิ้นงำนเสร็จสมบูรณ์ 
 

( ที่มำ : นำยศุภนันท์ เนียมงำม และคณะ, 2567 ) 
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ภำคผนวก ค 

ประวัติผู้จัดท ำ 
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ประวัติผู้จัดท ำโครงงำน 

 

 

 

ชื่อโครงงำน : ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(MASTER CAM 2025) 

ชื่อ-นำมสกุล : นำยศุภนันท ์เนียมงำม 

รหัสประจ ำตัวนักศึกษำ : 67301020047 

สำขำวิชำ : ช่ำงกลโรงงำน 

วันเดือนปีเกิด : 23 กรกฎำคม 2548 

ที่อยู่สำมำรถติดต่อได้ : 81 หมู่4 ต.เทพรักษำ อ. สังขะ จ. สุรินทร์ 

เบอร์โทรศัพท์มือถือ : 0970673484 

ประวัติกำรศึกษำ : จบกำรศึกษำประกำศนียบัตรวิชำชีพจำกวิทยำลัยกำรอำชีพสังขะ 
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ชื่อโครงงำน : ชุดจ ำลองโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในกำรผลิต(MASTER CAM 2025) 

ชื่อ-นำมสกุล : นำยปฐวีกำญจน์ ทุ่มโสภำ 

รหัสประจ ำตัวนักศึกษำ : 67301020060 

สำขำวิชำ : ช่ำงกลโรงงำน 

วันเดือนปีเกิด :18 กุมภำพันธ์ 2548 

ที่อยู่สำมำรถติดต่อได้ : 1/1 หมู่5 ต.บ้ำนจำรย์ อ.สังขะ จ.สุรินทร์ 

เบอร์โทรศัพท์มือถือ : 0624514997 

ประวัติกำรศึกษำ : จบกำรศึกษำประกำศนียบัตรวิชำชีพจำกวิทยำลัยกำรอำชีพสังขะ 
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ภำคผนวก ง 
     อัพไฟล์โครงงำน 
 
 
 
 
 

 


