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สื่อการเร�ยนรู�แบบบูรณาการที่เน�นคุณลักษณะที่พึงประสงค�
สมรรถนะหลักและสมรรถนะทั่วไป และสมรรถนะว�ชาช�พ

เนื้อหาดี มีคุณภาพ ตรงตามจ�ดประสงค�รายว�ชา สมรรถนะรายว�ชา และคําอธ�บาย
รายว�ชาของหลักสูตร เสร�มกิจกรรมเตร�ยมความพร�อมสู�ประชาคมอาเซ�ยนให�แก�
ผู�เร�ยน และใบช�วยสอนโดยเน�นกระบวนการเร�ยนรู�ผู�เร�ยนเป�นสําคัญตามนโยบาย

ของสํานักงานคณะกรรมการการอาช�วศึกษา :-

 Project-based Learning

 Thinking Skills

 Green Technology

 Creative Economy

 MAC e-knowledge
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สื่อการเร�ยนรู�แบบบูรณาการที่เน�นคุณลักษณะที่พึงประสงค�
สมรรถนะหลักและสมรรถนะทั่วไป และสมรรถนะว�ชาช�พ

ตรงตามจ�ดประสงค�รายว�ชา สมรรถนะรายว�ชา และคําอธ�บาย
รายว�ชาของหลักสูตร เสร�มกิจกรรมเตร�ยมความพร�อมสู�ประชาคมอาเซ�ยนให�แก�
ผู�เร�ยน และใบช�วยสอนโดยเน�นกระบวนการเร�ยนรู�ผู�เร�ยนเป�นสําคัญตามนโยบาย

 Project-based Learning

 Thinking Skills

 Green Technology Green Technology Green Technology Green Technology Green Technology

 Project-based Learning Project-based Learning Project-based Learning

 Thinking Skills

 Project-based Learning Project-based Learning Project-based Learning Project-based Learning

 Thinking Skills

 Project-based Learning

 Thinking Skills Thinking Skills Thinking Skills Thinking Skills Thinking Skills Thinking Skills Thinking Skills
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 ● หนังสือ    1 สี จํานวน ........   หนา
                     2 สี  จํานวน  276   หนา
     4 สี  จํานวน     4   หนา

 ● กระดาษ   ปอนด

 ● ความหนา   กระดาษปก    210  แกรม
    กระดาษเนื้อใน  70 แกรม
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หนังสือเล�มนี้เร�ยบเร�ยงตามจ�ดประสงค�รายว�ชา สมรรถนะรายว�ชา และคําอธ�บายรายว�ชา
หลักสูตรประกาศนียบัตรว�ชาช�พ (ปวช.) พุทธศักราช 2556 

ของสํานักงานคณะกรรมการการอาช�วศึกษา กระทรวงศึกษาธ�การ 

ไดผานการตรวจประเมินคุณภาพจากสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ประจําปงบประมาณ พ.ศ. 2560 ครั้งที่ 1

ประเภทวิชา อุตสาหกรรม กลุมทักษะวิชาชีพเลือก

ประกาศลําดับที่ 54
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คํานํา

 ตามท่ีกระทรวงศึกษาธิการได้ประกาศใช้หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 

ทั้งนี้เพื่อให้สอดคล้องกับแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ ฉบับที่ 11 (พ.ศ. 2555-2559) 

แผนการศึกษาแห่งชาติ ฉบับปรับปรุง  (พ.ศ. 2552-2559)  และแผนปฏิบัติการการเตรียมความพร้อม

พลเมืองเพื่อเข้าสู่ประชาคมอาเซียนในป พ.ศ. 2558 ทั้งนี้หลักสูตรดังกล่าวมุ่งผลิตและพัฒนาก�าลังคน

ระดับฝมือให้มีสมรรถนะ มีคุณธรรม จริยธรรม และจรรยาบรรณวิชาชีพ สามารถประกอบอาชีพอิสระ

เปน็ผูป้ระกอบการทีม่คีณุภาพ หรอืประกอบอาชพีอืน่ๆ ไดต้รงตามความตอ้งการของสถานประกอบการ

ทั้งในประเทศและในภูมิภาคอาเซียน 

 บริษัท แม็คเอ็ดดูเคชั่น จ�ากัด ผู้ผลิตและจ�าหน่ายหนังสือเรียน สื่อการเรียนรู้ และวารสาร

ทางการศกึษา ทัง้ในระดบัการศกึษาขัน้พืน้ฐาน ระดับอาชวีศกึษา ตระหนกัถงึภารกจิส�าคญัในการมส่ีวนร่วม

ในการสนับสนุนส่งเสริมการศึกษาระดับอาชีวศึกษาให้บรรลุผลสมดังเจตนารมณ์ที่ต้ังไว้ จึงได้แต่งต้ัง

คณะท�างานซึ่งประกอบด้วยนักวิชาการ และผู้สอนทั้งในระดับอาชีวศึกษาและระดับอุดมศึกษาที่มี

ความเชีย่วชาญดา้นหลกัสตูรและการจดัการเรยีนรู ้ด�าเนนิการวเิคราะหห์ลกัสตูรประกาศนียบตัรวชิาชพี 

พุทธศักราช 2556 ในแต่ละสาขาวิชาเพื่อจัดท�าสื่อการเรียนรู้ อันประกอบด้วย

 1. หนังสือเรียนที่จัดท�าให้ตรงกับจุดประสงค์รายวิชา สมรรถนะรายวิชา และค�าอธิบาย

รายวิชา ทั้งนี้ โดยค�านึงถึงความสอดคล้องกับมาตรฐานการศึกษาวิชาชีพทั้ง 3 ด้าน คือ ด้านคุณลักษณะ

ที่พึงประสงค์ ด้านสมรรถนะหลักและสมรรถนะทั่วไป และด้านสมรรถนะวิชาชีพ

 2. แผนการจัดการเรยีนรูท่ี้มุง่เนน้การพฒันาสมรรถนะของผูเ้รยีนผา่นกจิกรรมเพือ่เปน็แนวทาง

ให้ผู้สอนน�าไปปรับให้เหมาะสมกับธรรมชาติของผู้เรียนและจุดเน้นของสถานศึกษา

 3. คู่มือครูส�าหรับผู้สอนใช้เป็นแนวทางในการวางแผนการจัดการเรียนรู้ และการฝึกประสบการณ์

ให้แก่ผู้เรียนให้สอดคล้องกับหลักสูตร 

  จุดเด่นของหนังสือเรียนชุดใหม่มีดังนี้

 1. น�าเสนอในรูปแบบหน่วยการเรียนรู้ ที่มีเนื้อหาง่ายต่อการเรียนรู้ แต่ยังคงไว้ซ่ึงความ

เขม้ขน้และทนัสมยั ทัง้นีเ้นือ้หาในหนงัสอืเรียนมุง่เนน้ใหสั้มพันธก์บัจุดประสงคก์ารเรียนรู ้หลักการเรียนรู้

ตามสภาพจริง (Authentic Learning) และการประเมินผลตามสภาพจริง (Authentic Assessment)

 2. แทรกกิจกรรมตรวจสอบความเข้าใจ กิจกรรมการฝึกกระบวนการคิด (Thinking Skills)

และกิจกรรมเตรียมความพร้อมสู่ประชาคมอาเซียนให้แก่ผู้เรียน



	 3.	 พัฒนาสมรรถนะหลักและสมรรถนะวิชาชีพผ่านกระบวนการปฏิบัติงานโดยใช้ใบช่วยสอน 

เป็นสื่อสำ�หรับการฝึกกระบวนการเรียนรู้ที่สำ�คัญ เช่น การเรียนรู้จากโครงงาน (Project–Based 

Learning) การพัฒนาเทคโนโลยีให้เป็นเทคโนโลยีสะอาด (Green Technology) และการสร้างสรรค์

นวัตกรรมหรือผลิตภัณฑ์ตามแนวคิดเศรษฐกิจเชิงสร้างสรรค์ (Creative Economy) เป็นต้น

	 4.	 มแีบบทดสอบวดัผลสมัฤทธ์ิทางการเรียน โดยจดัทำ�แบบทดสอบให้สอดคลอ้งกบัจดุประสงค์

การเรียนรู้ประจำ�หน่วยการเรียนนั้นๆ ท้ายหน่วยการเรียนรู้ทุกหน่วย

	 บริษัท แม็คเอ็ดดูเคชั่น จำ�กัด ขอขอบพระคุณสถานศึกษา ผู้สอน ผู้เรียน และผู้ที่สนใจทุกท่าน

ที่ให้ความไว้วางใจในสื่อการเรียนรู้ของบริษัท บริษัทหวังเป็นอย่างยิ่งว่าส่ือการเรียนรู้ชุดนี้จะมีส่วนช่วย

ให้การจัดการเรียนรู้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล เพื่อพัฒนาผู้เรียนให้มีคุณภาพทัดเทียมระดับสากล

ต่อไป

บริษัท แม็คเอ็ดดูเคชั่น จำ�กัด



รหัส 2102-2109
วิชาผลิตชิ้นสวนดวยเครื่องมือกลซีเอ็นซี

ทฤษฎี - ชั่วโมง ปฏิบัติ 6 ชั่วโมง 2 หนวยกิต

จุดประสงค์รายวิชา เพื่อให้

 1. เข้าใจหลักการ โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี

2. เขียนโปรแกรมเอ็นซี และปฏิบัติงานกับเครื่องมือกลซีเอ็นซี

3. มีกิจนิสัยในการท�างานที่มีระเบียบแบบแผน มีความรับผิดชอบต่อตนเอง ส่วนรวม 

และปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย

สมรรถนะรายวิชา
 1. เขียนโปรแกรมเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ

 2. ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซีตามหลักการและกระบวนการ

ค�าอธิบายรายวิชา
 ปฏิบัติเกี่ยวกับเครื่องมือกลซีเอ็นซี หลักการ ชนิดของเครื่องมือกลซีเอ็นซี ก�าหนด

ขั้นตอนการท�างาน เตรียมวัสดุ เคร่ืองมือ อุปกรณ์ เคร่ืองกลึงซีเอ็นซี เคร่ืองกัดซีเอ็นซี เขียนโปรแกรม

เอ็นซี และป้อนโปรแกรมงานกลึง งานกัดขั้นพื้นฐาน ทดสอบแก้ไขโปรแกรม ปฏิบัติงานขึ้นรูป

ชิน้ส่วนดว้ยเคร่ืองกลงึซีเอน็ซ ีเคร่ืองกดัซเีอน็ซ ีใช้เครือ่งมอืวดั ตรวจสอบและบ�ารงุรกัษาเครือ่งมอืกล

ซีเอ็นซี ปฏิบัติงานตามหลักความปลอดภัย



ตารางวิเคราะหสมรรถนะประจําหนวย

หน่วยการ

เรียนรู้ที่
ชื่อหน่วยการเรียนรู้ สมรรถนะประจ�าหน่วย

1 โครงสร้างและส่วนประกอบของ
เครื่องมือกลซีเอ็นซี

แสดงความรูเ้กีย่วกับโครงสร้างและส่วนประกอบ
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี

2 หลกัการท�างานและความปลอดภยั
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี

แสดงความรูเ้กีย่วกบัหลกัการเคลือ่นทีใ่นการท�างาน
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี และหลักความปลอดภัย
ในการปฏิบัติงานด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี

3 เครื่องมือตัดและเง่ือนไขในการ
ตัดเฉือนงานเครื่องมือกลซีเอ็นซี

แสดงความรูท้กัษะการใช้เครือ่งมอืตัด และเงือ่นไข
ในการตัดเฉือนงานเครื่องมือกลซีเอ็นซี

4 การใช้แผงควบคมุ ปุม่ควบคมุ และ
การบ�ารุงรักษาเคร่ืองมอืกลซเีอน็ซี

แสดงทักษะการใช้แผงควบคุม ปุ่มควบคุม และ
การบ�ารุงรักษาเครื่องมือกลซีเอ็นซี

5 การเขียนโปรแกรมซเีอ็นซีงานกดั แสดงทกัษะความรูเ้กีย่วกบัการควบคมุ ค�าสัง่งาน
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เครื่องมือกล
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	 	 	 	 	 แสดงความรู้เกี่ยวกับโครงสร้างและส่วน
ประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี

สมรรถนะประจําหน่วย

หน่วยการเรียนรู้ที่    1

1
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ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี หน่วยการเรียนรู้ที่

โครงสร้างและส่วนประกอบ
ของเครื่องมือกลซีเอ็นซี

	 โครงสร้างและส่วนประกอบของเครื่องมือกลซีเอ็นซี มีรูปร่างที่เหมาะสมส�ำหรับการใช้งานตาม
ประเภทของเครื่องจักรนั้นๆ ตัวเครื่องจักรมีส่วนประกอบหลัก เช่น แท่นเครื่อง (Machine Bed หรือ Bed) 
โต๊ะงาน (Table) แท่นติดตั้งสปินเดิล (Spindle Head) เป็นต้น

■ 1. ส่วนประกอบของเครื่องกัดซีเอ็นซี

	 1.1 แท่นเครื่อง (Machine Bed)  เป็นโครงสร้างหลักของตัวเครื่องจักร สำ�หรับรองรับอุปกรณ์ และ

ส่วนต่าง ๆ ของเครื่อง

รูปที่ 1.1 แท่นเครื่อง (Machine Bed)

	 1.2 โต๊ะงาน (Table) ส�ำหรับรองรับชิ้นงาน มีร่องรูปตัวที (T-Slot) เพื่อใส่อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานและ

ปากกาจับยึดชิ้นงาน

รูปที่ 1.2 โต๊ะงาน (Table)
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หน่วยการเรียนรู้ที่ 1

	 1.3 เพลาขบั (Spindle) ส�ำหรบัรองรบัการตดิตัง้อปุกรณ์จบัยึดเครือ่งมอืตดั โดยมมีอเตอร์ขบัเคลือ่น

ผ่านเฟือง หรือสายพาน หรือต่อตรงเป็นชุดเดียวกัน

รูปที่ 1.3 เพลาขับ (Spindle)

	 1.4 อุปกรณ์ขับเคลื่อน (Drive Mechanism) ปัจจุบันใช้เป็นมอเตอร์กระแสสลับแบบเซอร์โว (AC 

Servo Motor) ขบัเคลือ่นการเคลือ่นทีใ่นแนวแกน X แนวแกน Y และแนวแกน Z โดยมบีอลสกร ู(Ball Screw) 

และรางเลื่อน (Slide Way) หรือรางน�ำทาง (Guide Way) โดยมีอุปกรณ์ตรวจสอบต�ำแหน่งส่งสัญญาณป้อน

กลับสู่หน่วยควบคุม

รูปที่ 1.4 อุปกรณ์ขับเคลื่อน (Drive Mechanism)

(ที่มา : http://www.directindustry.com/prod/fpt-industrie/product-7364-17320.html)

	 1.5 อุปกรณ์เปลี่ยนเครื่องมือตัดอัตโนมัติ (Automatic Tool Changer: ATC) สามารถแยกได้เป็น

แบบลูกโซ ่(Chain Type) และแบบจานหมุน (Carouset Type) แบบลูกโซ่สามารถบรรจุเครื่องมือตัดมากกว่า

แบบจานหมุน ทั้ง 2 แบบมีแขนจับเปลี่ยนเครื่องมือตัด (Tool Changing Arm) ระหว่างที่เก็บ และเพลาขับ

เครื่องบางรุ่นอาจเป็นแบบไร้แขน (Armless)

Spindle

Ball Screw
AC Servo Motor
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ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี หน่วยการเรียนรู้ที่

รูปที่ 1.5 อุปกรณ์เปลี่ยนเครื่องมือตัดอัตโนมัติ (Automatic Tool Chabger: ATC)

	 1.6 อุปกรณ์เสริม (Optional Equipment)

		  1.6.1 อุปกรณ์ล�ำเลียงเศษโลหะ (Chip Conveyor) ส�ำหรับล�ำเลียงเศษโลหะออกจากเครื่องทิ้ง

ลงถังด้านนอก

รูปที่ 1.6 อุปกรณ์ลำ�เลียงเศษโลหะ

(ที่มา : http://www.girardmachinerysales.ca)

		  1.6.2 ระบบเปลีย่นพาเลทอตัโนมติั (Automatic Pallet Changer: APC) ส�ำหรับช่วยให้การติดต้ัง 
หรือน�ำชิ้นงานออกจากเคร่ืองจักรโดยไม่ต้องหยุดเคร่ืองจักร ประกอบด้วยชุดเปลี่ยนโต๊ะจับงานด้วยกัน 3 
แบบ คือ ชุดเปลี่ยนโต๊ะจับงานแบบวงกลม (Circle Type) ชุดเปลี่ยนโต๊ะจับงานแบบวงเวียน (Circle Type) 

และชุดเปลี่ยนโต๊ะจับงานแบบไป - กลับ (Shuttle Type) ดังรูปที ่1.7 (ก.) (ข.) และ (ค.) 

	 (ก.) ชุดเปลี่ยนโต๊ะจับงาน             (ข.) ชุดเปลี่ยนโต๊ะจับงาน           (ค.) ชุดเปลี่ยนโต๊ะจับงาน
	 	 แบบวงกลม                           แบบวงเวียน                            แบบไป - กลับ

รูปที่ 1.7 ชุดเปลี่ยนโต๊ะจับงาน
(ที่มา : http://daeyoungtech.en.ec21.com)
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หน่วยการเรียนรู้ที่ 1

		  1.6.3 โต๊ะหมุน (Rotary Table) หรือโต๊ะหัวแบ่ง (Indexing Table) โดยโปรแกรมสั่งงานให้หมุน

ในแนวแกน A ซึง่โต๊ะหวัแบ่งจะหมนุไปยงัองศาท่ีก�ำหนดแล้วหยดุ  เคร่ืองจกัรกลจงึท�ำงานต่อ สามารถหมนุ

ได้ตั้งแต่ 0.01 องศา แต่โต๊ะหมุนสามารถหมุนได้อย่างต่อเนื่อง

รูปที่ 1.8 โต๊ะหมุน

(ที่มา : http://www.cnc1.com/Content/Rotary_Tables.asp)

		  1.6.4 ชุดควบคุม (Control Unit) ประกอบด้วยแป้นคีย์และปุ่มต่างๆ ที่ใช้ส�ำหรับป้อนข้อมูลและ

ปุ่มควบคุมการท�ำงานของเครื่องมือกลซีเอ็นซี โดยมีการแสดงรายละเอียดต่างๆ ที่หน้าจอภาพ (Monitor)

        รูปที่ 1.9 ลักษณะของแป้นคีย์ข้อมูลชุดควบคุม                 รูปที่ 1.10 ลักษณะแผงวงจรของชุดควบคุม
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ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี หน่วยการเรียนรู้ที่

■ 2. ประเภทของเครื่องกัดซีเอ็นซี

	 เครื่องกัด (Milling Machine) และแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์ (Machining Center) แตกต่างกันที่แมชชีนนิ่ง

เซ็นเตอร์มีอุปกรณ์เปลี่ยนเครื่องมือตัดอัตโนมัต ิ(Automatic Tool Changer หรือ ATC) ดังนั้น ซีเอ็นซ ีแมชชีน

นิ่งเซ็นเตอร์ จึงเป็นที่นิยมในปัจจุบัน เพราะไม่ต้องเสียเวลาหยุดเพลาขับและใช้มือเปลี่ยนทูล ทั้งเครื่องกัด

และแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์สามารถแยกตามแกนของการติดต้ังท่ีเพลาขับได้เป็นแบบแนวต้ัง (Vertical) และ

แบบแนวนอน (Horizontal) เครื่องกัดซีเอ็นซีแบบแนวตั้งมีจ�ำนวนการใช้มากกว่าเครื่องแบบแนวนอน โดย

เฉพาะในการน�ำมาใช้ผลิตชิ้นส่วนขนาดเล็กและกลาง

	 2.1  แบบ 2 แกนครึ่ง (2-1/2 Axis) สามารถเคลื่อนที่ได้ 3 แกน แต่สามารถเคลื่อนที่ได้พร้อมกัน

เพียง 2 แกน เช่น แกน X,Y แกน X, Z แกน Z, Y เป็นต้น เครื่องแบบนี้เหมาะส�ำหรับงานเจาะ

	 2.2  แบบ 3 แกน (3 Axis) เครื่องแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์แนวตั้งเคลื่อนที่พร้อมกัน 3 แกน

รูปที่ 1.11 แกนการเคลื่อนที่ของเครื่องแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์แนวตั้ง 3 แกน

(ที่มา : http://procnc.com)

	 2.3 แบบ 3 แกนครึ่ง (3-1/2 Axis) พบมากในเครื่องแบบแนวนอน โดยการหมุนของโต๊ะหัวแบ่งใน

แนวแกน B แล้วจึงเคลื่อนที่เชิงเส้น (แกน X Yและ Z) ถ้าเป็นเครื่องแนวตั้งจะหมุนในแนวแกน A เป็นส่วน

มาก

	 2.4 แบบ 4 แกน (4 Axis)  เครื่องแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์แนวนอน โดยการหมุนของโต๊ะหัวแบ่ง ใน

แนวแกน B ไปพร้อมกับการเคลื่อนที่เชิงเส้น (แกน X แกน Y และแกน Z) ถ้าเป็นเครื่องแนวตั้งจะติดตั้งให้

หมุนไปในแนวแกน A เป็นส่วนมาก

Y Axis
X Axis

Z Axis
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หน่วยการเรียนรู้ที่ 1

รูปที่ 1.12 แกนการเคลื่อนที่ของเครื่องแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์แนวนอน 4 แกน

(ที่มา : http://procnc.com)

	 2.5  แบบ 5 แกน (5 Axis) เครื่องแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์ 5 แกน เคลื่อนที่เชิงเส้น (แกน X แกน Y และแกน Z) 

และการเคลื่อนที่เชิงมุมหรือหมุน 2 แกน โดยเคลื่อนที่พร้อมกันได้ทั้ง 5 แกน 

รูปที่ 1.13 แกนการเคลื่อนที่ของเครื่องแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร์แนวตั้ง 5 แกน

(ที่มา :  http://www.globalspec.com)

■ 3. ส่วนประกอบของเครื่องกลึงซีเอ็นซี

	 เครื่องกลึงซีเอ็นซีแบบพื้นฐานมีการเคลื่อนที่ 2 แกน คือ แกน X และแกน Z เครื่องกลึงแบบ 

แนวนอน (Horizontal) มีส่วนประกอบหลัก คือ

Z Axis

B Axis

X Axis

Pallet

Tombstone

Y Axis

X

Y
C
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ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี หน่วยการเรียนรู้ที่

	 3.1 แท่นเครื่อง (Machine Bed) ปัจจุบันส่วนใหญ่เป็นแบบลาดเอียง (Slant Bed) เพ่ือช่วยให้ 

เศษโลหะตกลงพื้น เพื่อความสะดวกในการถอดและใส่ชิ้นงาน

	 3.2 แท่นแนวขวาง (Carriage Slide) ส�ำหรับใส่เครื่องมือตัด (Tool Turret) เคลื่อนที่ในแนว 

ตัดขวางหรือแกน X

	 3.3 เพลาขับ (Spindle) ใช้มอเตอร์เป็นต้นก�ำลังผ่านระบบเฟืองหรือสายพาน เพลาขับน้ีติดตั้ง 

อยู่ที่หัวเครื่อง (Headstock)

	 3.4 อุปกรณ์ขับเคลื่อน (Drive Mechanism) ประกอบด้วยมอเตอร์ บอลสกรู รางเลื่อนหรือราง

น�ำทาง เพื่อบังคับการเคลื่อนที่ทั้งในแกน X และแกน Z

รูปที่ 1.14 ส่วนประกอบของเครื่องมือกลึงซีเอ็นซี

(ที่มา : http://www.hurco.com/en-us)

	 3.5 อุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน (Work Holder) ส่วนใหญ่ใช้หัวจับช้ินงานแบบ 3 จับ ใช้ระบบ 

ไฮดรอลิกส์ในการจับยึด

	 3.6 หน่วยควบคุม (Controller) ใช้ระบบคอมพิวเตอร์ที่อยู่ภายในควบคุมการท�ำงานทั้งหมดของ

เครื่องจักร

	 3.7 ป้อมเคร่ืองมือตัด (Tool Turret) เป็นอุปกรณ์ส�ำหรับติดตั้งเครื่องมือตัด (Cutting Tool)

สามารถหมุนไปยังเครื่องมือตัดที่ต้องการใช้งานได้ทั้ง 2 ทิศทาง ทั้งตามเข็มนาฬิกาและทวนเข็มนาฬิกา มี

ท่อน�้ำหล่อเย็นฉีดพ่นไปยังชิ้นงาน

หัวเครื่อง

ป้อมเครื่องมือหัวตัด

เพลาขับ

มอเตอร์

แท่นแนวขวาง

แท่นเครื่อง

ชุดยันศูนย์

บอลสกรู
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หน่วยการเรียนรู้ที่ 1

                                (ก) ป้อมเครื่องมือตัดเดี่ยว                              (ข) ป้อมเครื่องมือตัดแบบ 2 ชุด

รูปที่ 1.15 ป้อมเครื่องมือตัด

(ที่มา : http://machinetools-shop.blogspot.com)

	 3.8 อุปกรณ์เสริม (Optional Equipment)

		  3.8.1 ชุดยันศูนย์ (Tail Stock) ใช้ส�ำหรับยันปลายชิ้นงานที่มีความยาว ติดตั้งอยู่ตรงข้ามกับ 

หัวจับชิ้นงาน สามารถใช้โปรแกรมสั่งให้เลื่อนเข้า – ออกได้

รูปที่ 1.16 ชุดยันศูนย์

(ที่มา : http://blog.cnccookbook.com)

		  3.8.2 ชุดประคองชิ้นงาน (Steady Rest) ใช้ส�ำหรับประคองกลางชิ้นงานที่มีความยาว เพื่อไม่ให้

เกิดการโก่งของชิ้นงาน

หัวจับชิ้นงาน ยันศูนย์

เครื่องมือตัด

ท่อน�้ำหล่อเย็น

ป้อมมีดที่ 1 ป้อมมีดที่ 2
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ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี หน่วยการเรียนรู้ที่

รูปที่ 1.17 การใช้ชุดประคองชิ้นงาน

(ที่มา : http://www.directindustry.com)

		  3.8.3 ชุดล�ำเลียงเศษโลหะ (Chip Conveyor) ใช้ส�ำหรับล�ำเลียงเศษโลหะออกจากเครื่องจักรกล

ลงถังรองที่อยู่นอกตัวเครื่องจักร

รูปที่ 1.18 ชุดลำ�เลียงเศษโลหะ

(ที่มา : https://twitter.com/AMCSales)

		  3.8.4 ชุดรองรับชิ้นงาน (Part Catcher) เป็นอุปกรณ์รองรับชิ้นงาน เมื่อกระบวนการกลึงเสร็จ

สมบูรณ์

รูปที่ 1.19 ชุดรองรับชิ้นงาน

(ที่มา : http://www.alfametalmachinery.com)

ชุดประคองชิ้นงาน

ชุดล�ำเลียงเศษโลหะ

ชุดรองรับชิ้นงาน
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	 	 3.8.5 ชุดบรรจุและป้อนท่อนชิ้นงาน (Bar Magazine and Feeder) ส�ำหรับบรรจุท่อนชิ้นงาน

ผ่านรูแกนกลางเพลาขับงานของเครื่องกลึงซีเอ็นซี

รูปที่ 1.20 เครื่องป้อนท่อนชิ้นงานอัตโนมัติสำ�หรับเครื่องกลึงซีเอ็นซี

(ที่มา : http://www.kraftig.co.2a)

		  3.8.6 อุปกรณ์การตั้งค่าเครื่องมือตัด (Tool Setting Probe) หัวต้ังค่าเครื่องมือตัดอัตโนมัติจะ 

ช่วยให้การปฏิบัติงานได้อย่างรวดเร็วและตั้งค่าได้ง่าย โดยใช้แขนหัวตรวจ (Probe Arm) อัตโนมัติ และ

อินเตอร์เฟสท่ีใช้งานง่ายของตัวควบคุม หลังจากที่เร่ิมต้นการตั้งค่าระบบ สามารถใช้ในการปรับค่าให้เป็น

ปัจจุบันโดยอัตโนมัติ (Automatic Update) เมื่อมีการแทรกเพื่อเปลี่ยนแปลงค่าชดเชย (Offset) หรือระหว่าง

กระบวนการผลิต เพื่อชดเชยค่าการสึกหรอของเครื่องมือตัด และตรวจสอบเครื่องมือตัดที่แตกกะเทาะ

รูปที่ 1.21 แขนตั้งเครื่องมือตัดอัตโนมัติ

(ที่มา : http://www.haascnc.com/lathe)

		  3.8.7 สวิตช์เปิด–ปิดฟันจับชิ้นงาน (Foot Switch) ใช้ส�ำหรับจับยึดชิ้นงานโดยใช้เท้าเหยียบ 

เพื่อให้สวิตช์ท�ำงานและฟันจับที่หัวจับจะเคลื่อนที่เข้า–ออกในการจับยึดชิ้นงาน

เครื่ิองป้อนท่อนชิ้นงาน

แขนตั้งเครื่องมือตัด
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ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี หน่วยการเรียนรู้ที่

รูปที่ 1.22 แขนตั้งเครื่องมือตัดอัตโนมัติ

(ที่มา : http://www.b2bcncmachine.com/CNC-Lathe.htm)

		  3.8.8 ชุดควบคุม (Control Unit) ประกอบด้วยแป้นคีย์ข้อมูลและปุ่มต่างๆ ที่ใช้ส�ำหรับป้อน

ข้อมูลและควบคุมการท�ำงานเคร่ืองจักร CNC โดยส่ังงานไปยังแผงวงจรควบคุมที่ติดต้ังภายในเคร่ืองจักร 

CNC ให้ท�ำงานตามแบบที่ก�ำหนดโดยมีหน้าจอภาพ (Monitor) แสดงผลรายละเอียดต่างๆ ให้ผู้ใช้งานได ้

รบัทราบ ซ่ึงลกัษณะของชดุควบคมุจะแตกต่างกนัไปตามลกัษณะทีผู่ส้ร้างชดุควบคมุได้ออกแบบเครือ่งกลงึ 

ครบกระบวนการในครั้งเดียว (Turn - Mill Center)

        รูปที่ 1.23 ลักษณะของแป้นคีย์ข้อมูลชุดควบคุม                 รูปที่ 1.24 ลักษณะแผงวงจรของชุดควบคุม

	 เครือ่งกลงึซเีอน็ซสีมัยใหม่สามารถปฏิบตังิานกลึงและงานกัดครบกระบวนการในเครือ่งเดยีว ปัจจบุนั

เครื่องกลึงซีเอ็นซีรุ่นที่มีความสามารถสูงจะมีหลายแนวแกนการเคลื่อนที่ ป้อมเครื่องมือตัด และเพลาขับ

สวิตช์เปิด-ปิดฟันจับชิ้นงาน
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หน่วยการเรียนรู้ที่ 1

■ 4. ประเภทของเครื่องกลึงซีเอ็นซี

	 เครื่องกลึงซีเอ็นซีสามารถแยกตามแกนของเพลาขับออกเป็นแกนแนวนอน (Horizontal) และ 

แกนแนวตั้ง (Vertical)

                      รูปที่ 1.25 เครื่องกลึงแนวนอน                                  รูปที่ 1.26 เครื่องกลึงแนวตั้ง
                   (ที่มา : http://www.directindustry.com/)                      (ที่มา : http://www.ronmack.com.au)

	 นอกจากนี้ เครื่องกลึงซีเอ็นซียังจ�ำแนกตามจ�ำนวนแกนการเคลื่อนที่จ�ำนวนป้อมเครื่องมือตัดและ

เพลาขับ ดังนี้

	 4.1 แบบ 2 แกน (2 Axis) เครื่องกลึงซีเอ็นซีม ี 1 ป้อมเครื่องมือตัด เคลื่อนที่แนวแกน X และ 

แกน Z

รูปที่ 1.27 เครื่องกลึง 2 แกน
(ที่มา : https://plus.google.com)
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ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี หน่วยการเรียนรู้ที่

	 4.2  แบบ 3 แกน (3 Axis) เครื่องกลึงซีเอ็นซีมี 1 ป้อมมีดเครื่องมือตัด เคลื่อนที่แนวแกน X แนว

แกน Z และแนวแกน C นิยมเรียก “เครื่องกลึงมีแกนซี” แกน C ใช้ในการเจาะรูหรือกัดทั้งแนวพื้นที่หน้า

ตัดและแนวขวางได้ โดยใช้อุปกรณ์ส�ำหรับกัดหรือเจาะรู (Driven Tool)

รูปที่ 1.28  เครื่องกลึง 3 แกน

(ที่มา : http://www.rabes-sa.com)

	 4.3  แบบ 2 หรือ 3 แกน มี 2 เพลาขับ (2 Spindle) เครื่องกลึงสามารถย้ายชิ้นงานจากเพลา 

ขับงานหลัก (Main Spindle) ไปยังเพลาขับงานรอง (Sub Spindle หรือ Opposed Spindle) ท�ำให้สามารถกลึง

งานได้ทั้งผิวด้านหน้าและผิวด้านหลัง ท�ำหน้าที่เหมือนยันศูนย์ได้ เพลาขับงานรองอาจมีแกน C ได้

รูปที่ 1.29  เครื่องกลึง 2 หรือ 3 แกน มี 2 เพลาขับงาน

(ที่มา : http://www.index-werke.de)

	 4.4  แบบ 2 ป้อมเครื่องมือตัด มี 1 หรือ 2 เพลาขับ  แต่ละเพลาขับมีแกน C ก็ได้ แต่ละป้อม

เครื่องมือตัดเคลื่อนที่ได้ในแนวแกน X และแนวแกน Z สามารถปฏิบัติงานได้ 2 งานพร้อมกัน

Driven Tool
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รูปที่ 1.30  เครื่องกลึง 3 ป้อมเครื่องมือตัดม ี2 เพลาขับ

(ที่มา : http://www.index-werke.de)

	 4.5  เครื่องกลึง เครื่องกัด ครบกระบวนการในครั้งเดียว (Turn – mill center) เครื่องกลึงสมัยใหม่

บางรุ่นสามารถปฏิบัติงานกลึงและงานกัดครบกระบวนการในเครื่องเดียว ปัจจุบันเครื่องกลึงซีเอ็นซีรุ่นที่มี

ความสามารถสูงจะมีหลายแนวแกนการเคลื่อนที่ ป้อมเครื่องมือตัด และเพลาขับ

รูปที่ 1.31  เครื่องกลึงเครื่องกัด ครบกระบวนการในเครื่องเดียว

(ที่มา : http://www.machinery.co.uk)
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ผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องมือกลซีเอ็นซี หน่วยการเรียนรู้ที่

กิจกรรมตรวจสอบความเข้าใจ

จงตอบค�ำถามต่อไปนี้

	 1. 	อุปกรณ์ขับเคลื่อน (Drive Mechanism) ของเครื่องกัดและเครื่องกลึงซีเอ็นซีท�ำหน้าที่อะไร

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

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

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

	 2. 	จงอธิบายเครื่องกัดแบบ 5 แกน (5 Axis)

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

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

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

	 3. 	จงบอกหน้าที่ของ Chip Conveyor ของเครื่องกัดและเครื่องกลึงซีเอ็นซี

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

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

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

	 4. 	จงบอกชื่อของอุปกรณ์เสริม (Optional Equipment) ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี

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

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

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

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

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

	 5. 	จงอธิบายลักษณะของเครื่อง Turn – mill Center

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

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

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

	 6. 	Automatic Tool Changer มีกี่แบบ อะไรบ้าง

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

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

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


