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หนังสือเรียนวิชา โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน รหัสวิชา 2102–2009 เลมนี้ เขียนขึ้น

ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ พุทธศักราช 2556 ซึ่งผูเขียนไดเรียบเรียงจากเอกสาร 

ตํารา และคูมือการปฏิบัติงานของเครื*องจักร CNC ทั้งภายในและตางประเทศ และจากการ

ฝกอบรมและประสบการณในการสอนสาขาวชิาเครื*องมอืกลและซอมบาํรุง (ชางกลโรงงาน) 

มากวา 18 ป โดยมีเนื้อหา 11 บท ประกอบดวย บทที่ 1 ประวัติความเปนมาและชนิดตางๆ 

ของเครื*องจักร CNC บทที่ 2 สวนประกอบตางๆ ของเครื*องจักร CNC บทที่ 3 หลักการ

ทํางานและความปลอดภัยสําหรับเครื*องจักร CNC บทที่ 4 เครื*องมือตัดที่ใชกับเครื*องจักร 

CNC บทที ่5 การใชปุมควบคุมกบัชดุควบคุม (Control Panel) และการบาํรงุรกัษาเครื*องจกัร 

CNC บทที่ 6 โครงสรางของโปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน บทที่ 7 การเตรียมขอมูลในการผลิต 

ชิ้นสวนดวยเครื*องจักร CNC บทที่ 8 คําสั่ง G–Code และ M–Code สําหรับงานกลึง CNC 

พื้นฐาน บทที่ 9 คําสั่ง G–Code และ M–Code สําหรับงานกัด CNC พื้นฐาน บทที่ 10 การ

เขยีน การแกไข และการตรวจสอบกับโปรแกรมซเีอ็นซซีมิเูลชัน่งานกลงึ CNC และบทที ่11 

การเขียน การแกไข และการตรวจสอบกับโปรแกรมซีเอ็นซีซิมูเลชั่นงานกัด CNC 

หนงัสอืเรยีนวิชา โปรแกรมเอ็นซพีืน้ฐาน รหัสวชิา 2102–2009 เลมนี ้สาํเรจ็ลลุวง

ไดเนื*องดวยบคุคลตางๆ ที่ได ใหความอนเุคราะห ชวยแนะนาํ เสนอแนะ ตชิม และใหกาํลงัใจ 

ตลอดจนการอาํนวยความสะดวกในดานตางๆ ผูเขยีนจงึขอขอบพระคณุมา ณ โอกาสนี ้โดย

เฉพาะบคุลากรทกุทานจากวทิยาลยัเทคนคิกําแพงเพชร สถานประกอบการ และพนกังาน ที่

ได ใหขอมูลเกี่ยวกับแบบสอบถามสมรรถนะอาชีพของงานชางควบคุมเครื*องจักรกล CNC 

คํานํา
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และเขยีนโปรแกรมเอน็ซ ีเพื*อใชในการเรยีบเรยีงระดบัความสาํคญัในการจดัทาํหนงัสอืเรยีน 

หวงัเปนอยางยิง่วาจะเปนประโยชนตอผูสนใจในเทคโนโลยสีมยัใหม และทาํใหหนังสอืเรยีน

มีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น 

  สมบัติ  ชิวหา
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1.1 ประวัติความเปนมาของเครื&องจักร NC และ CNC 

การพัฒนาของเครื*องจักร NC มีมากวา 60 ป หลังจากสงครามโลกครั้งที่ 2 สิ้นสุดลง 

ประเทศแถบยุโรป อเมริกา หรือแถบเอเชีย เชน สหรัฐอเมริกา เยอรมนี จีน และญี่ปุน ได

หันมาพัฒนาอุตสาหกรรมและเศรษฐกิจภายในประเทศใหมีความเจริญยิ่งขึ้น ทําใหโรงงาน

อตุสาหกรรมมีความเจริญเตบิโตอยางตอเนื*อง นอกจากน้ีการแขงขนัทางดานการคายิง่มกีาร

แขงขนัสงูมากขึน้ ทาํใหบรษิทัผูผลติสนิคาตองคดิคนและหาวธิกีารในการพฒันากระบวนการ

ผลิตสินคาใหมีคุณภาพและประสิทธิภาพมากที่สุด เพื*อตอบสนองความตองการสินคาของ

ลูกคาที่เพิ่มมากขึ้น โดยในการผลิตสินคา จําเปนตองอาศัยเครื*องจักรกลระบบอัตโนมัติที่ 

ทนัสมยัและมีประสทิธภิาพอยางมากในการผลติสนิคาจํานวนมากๆ ฉะนัน้เครื*องจกัรกลระบบ

อตัโนมตัจิงึมบีทบาทอยางมากในกระบวนการผลติสนิคาในโรงงานอุตสาหกรรมของประเทศ 

1.1.1 วิวัฒนาการของเครื&องจักร NC และเครื&องจักร CNC 

เครื*องจักร NC มีวิวัฒนาการเริ่มตนขึ้นมา ดังนี้ 

ป ค.ศ. 1725 ในประเทศอังกฤษ ได ใชแผนกระดาษเจาะเปนรูป (Punched Cards) 

เพื*อควบคุมสั่งการใหเครื*องจักรทํางานตัดแบบของเสื้อผา

ป ค.ศ. 1912 ในสหรัฐอเมรกิา ไดมกีารใชเทปกระดาษเจาะรู (Punched Paper Tape) 

เพื*อควบคุมเครื*องจักรในการตัดผา 

ป ค.ศ. 1926 Max Schenker ชาวสวสิเซอรแลนด ไดคดิคนการใชกระดาษเจาะรเูปน

สื*อในการควบคุมตําแหน[งการเคลื*อนที่และความเร็วของเครื*องกลึงอัตโนมัติ 

ป ค.ศ. 1947 บริษัทพารสันส เวิรก ของ John Parsons ในรัฐมิชิแกน ไดประดิษฐ

คดิคนเครื*องจกัร 3 แกน ในการผลิตชิน้สวนของเครื*องบนิทีเ่ปนสวนโคงและมคีวามซบัซอน 

เชน ชิ้นสวนใบพัดของเครื*องบิน โดยใชหลักทางคณิตศาสตรในการควบคุมการทํางานของ

เครื*องจักร 

ป ค.ศ. 1948 ชวงเดือน ธันวาคม บริษทัพารสนัส เวริก ของ John Parsons ไดประสบ

ผลสําเรจ็ในการสาธติการทาํงานของเครื*องจักร NC 3 แกน ในการควบคมุการเคลื*อนที ่เพื*อ

ใชผลิตชิ้นสวนของเครื*องบินที่มีความซับซอนใหแกกองทัพอากาศสหรัฐอเมริกา (U.S. Air 

Force)
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รูปที่ 1.1 John Parsons เจาของบริษัทพารสันส เวิรก

(ที่มา : http://www.star–circuit.com)

รูปที่ 1.2 กองทัพอากาศของสหรัฐอเมริกา (U.S. Air Force) 

(ที่มา : http://pantip.com)

ป ค.ศ. 1949 บริษัทพารสันส เวิรก ของ John Parsons ไดรับเงินสนับสนุนในการทํา

วิจัย รวมกับ กองทัพอากาศของสหรัฐอเมริกา (U.S. Air Force) โดยใชหองวิจัยดานกลไก

ของเซอรโว ของสถาบันแมสซาชูเซตส (Massachusetts Institute of Technology) MIT 

ในการพัฒนาเครื*องจักรท่ีควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอรขึ้นมา เพื*อใช ในการผลิตชิ้นสวน

เครื*องบินที่มีความซับซอน 

รูปที่ 1.3 สถาบันแมสซาชูเซตส (MIT)

(ที่มา : http://web.mit.edu/corporation)
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ป ค.ศ. 1951 นักวิจัยของสถาบันแมสซาชูเซตส (MIT) รวมมือกับกองทัพอากาศ

ของสหรัฐอเมริกา (U.S. Air Force) ในการพัฒนาเครื*องจักร NC คือ เครื*อง Cincinnati  

Hydrotel Vertical Spindle Milling Machine ใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน

ป ค.ศ. 1952 ไดทดลองนําเครื*อง Cincinnati Hydrotel Vertical Spindle Milling 

Machine มาใช ในการผลิต โดยนักวิจัยของสถาบันแมสซาชูเซตส (MIT) รวมมือกับกองทัพ

อากาศของสหรัฐอเมริกา (U.S. Air Force) 

ป ค.ศ. 1955 เครื*องจักร NC จํานวน 100 เครื*องไดถูกสั่งผลิตจากกองทัพอากาศ

สหรัฐอเมริกา (U.S. Air Force) 

รูปที่ 1.4 เครื*องจักร NC เครื*องแรกของโลก 

(ที่มา : http://www.bloggang.com)

ป ค.ศ. 1957 บริษัทญี่ปุนชื*อ Fujitsu (Fanuc) ไดพัฒนาเครื*อง Turret Punch โดยใช 

เทปกระดาษเปนตัวควบคุมการทํางานของตัวเครื*องจักร 

ป ค.ศ. 1959 เครื*อง NC Jig Boring ไดถูกสรางขึ้นมาใชงานในโรงงานอุตสาหกรรม 

ป ค.ศ. 1962 เครื*อง NC Drilling Machine โดยใชหลกัการทาํงานของเครื*องจกัร NC 

เปนแบบ Point to Point
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รูปที่ 1.5 ลักษณะของเครื*องกลึง NC ยุคแรกๆ และ เครื*องกัด NC ยุคแรกๆ

(ที่มา : Steve F. Krar and J. William Oswald, 1990 : 527,544)

ป ค.ศ.1966 ไดเริ่มนําคอมพิวเตอรมาใชงานโดยส่ังโปรแกรมไปที่ชุด Machine 

Control Unit หรือของเครื*อง NC โดยผานสายโทรศัพทที่ระยะหางประมาณ 100 เมตร 

คอมพิวเตอร 1 เครื*องสามารถควบคุมเครื*อง NC ไดหลายเครื*อง 

ป ค.ศ. 1976 ไดมีการเปดตัวเครื*องจักรซีเอ็นซี (CNC หรือ Computer Numerical 

Control) เครื*องแรกในการนํามาใชงาน โดยมีไมโครโปรเซสเซอร (Microprocessor) หรือ

คอมพิวเตอรเปนอุปกรณหลักในชุดควบคุม (Controller) ติดตั้งบนเครื*อง ทําใหสามารถจัด

เก็บโปรแกรมไดจํานวนมาก สามารถแกไขและดัดแปลงโปรแกรมได ทําใหเรียกโปรแกรม

มาใชไดทันทีโดยไมตองปอนซํ้า (Reload) เมื*อตองการชิ้นงานใหม เพราะมีหน[วยความจํา

ในชุดควบคุม

รูปที่ 1.6 ลักษณะของ Punched Cards

(ที่มา : http://s7.computerhistory.org)
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รูปที่ 1.9 ลักษณะของเทปกระดาษตามมาตรฐานโคด EIA 

(Electronic Industries Association) (EIA Code)

(ที่มา : Josef Franz and Staff , 1985: 44)

รูปที่ 1.10 ลักษณะของเทปกระดาษตามมาตรฐานโคด ASC 

(American Standard Code For Information Interchange) (ISO Code)

(ที่มา : Josef Franz and Staff , 1985: 44)

รูปที่ 1.7 ลักษณะของเครื*องอาน 

เทปกระดาษเจาะรู 

(ที่มา : https://jijunjang.files.wordpress.com)

รูปที่ 1.8 ลักษณะของเทปกระดาษเจาะรู

(ที่มา : http://thai.sewsense.com)
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1.1.2 การพัฒนาระบบซีเอ็นซีในงานอุตสาหกรรม 

นักวิทยาศาสตรไดมีการพัฒนาเทคโนโลยีระบบ NC ใหมีความกาวหนาและทันสมัย

จนถึงปจจุบัน โดยยังไมมีที่สิ้นสุด

รูปที่ 1.11 การพัฒนาการของระบบ NC 

NC = Numerical Control

CNC = Computer Numerical Control

FFS  =  Flexible Manufacturing System 

CAD  =  Computer Aide Design

CAM  =  Computer Aide Manufacturing

CIM  =  Computer Integrated Manufacturing

เครื*องจักร NC มีชุดควบคุมเครื*องจักร (Machine Control Unit หรือ MCU) สําหรับ

อานขอมูลหรือโปรแกรมจากแผนเทปกระดาษเจาะรู (Punch Tape) และการควบคุมการ

ทํางานของเครื*องจักร NC ซึ่งทุกคร้ังที่ตองการผลิตชิ้นงานแตละชิ้น ก็ตองปอนแผนเทป

ใหมทุกครั้ง (Reload)

เครื*องจักร NC กับเครื*องจักร CNC มีหลักการทํางานคลายๆ กัน แตตางกันตรงที่

เครื*องจักร NC ไมมีคอมพิวเตอรในการควบคุมการทํางาน แตเครื*องจักร CNC มีเครื*อง

คอมพวิเตอรในการควบคมุการทาํงาน ซึง่ปจจบุนัโรงงานอตุสาหกรรมจะมแีตเครื*องจกัร CNC 
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1.2 ความหมายของ NC และCNC 

1.2.1 ความหมายของ NC 

N ยอมาจาก Numerical หมายถึง รหัสตัวเลข เชน 0, 1, 2, 3, 4 ถึง 9 รหัสตัวอักษร 

เชน A, B, C และ Z รหัสสัญลักษณ เชน เครื*องหมาย +, –, #, ; และ %

C ยอมาจาก Control หมายถงึการควบคมุโดยการกาํหนดคาของรหสัตวัเลข ตวัอกัษร 

และสัญลักษณ เพื*อตองการใหเครื*องจักรทํางานตามคาที่กําหนด

NC หมายถึงการควบคุมการเคลื*อนที่และการทํางานของเครื*องจักรกลดวยรหัส 

คาํสัง่ทีป่ระกอบไปดวยรหสัตวัเลข รหัสตวัอักษร และรหัสสญัลกัษณตางๆ เพื*อนาํไปควบคมุ

เครื*องจักรใหเกิดการเคลื*อนที่ตามทิศทางที่กําหนด โดยที่รหัสดังกลาวจะถูกแปลงเปน

สัญญาณไฟฟา (Pulse) และสงไปยังมอเตอร เพื*อกระตุนหรือควบคุมมอเตอรใหเกิดการ

หมุนขับเคลื*อนของแกนตางๆ ของเครื*องจักร

1.2.2 ความหมายของ CNC 

C ยอมาจาก Computer หมายถึงคอมพิวเตอรที่ติดตั้งภายในเครื*องจักร

N ยอมาจาก Numerical หมายถึง รหัสตัวเลข เชน 0, 1, 2, 3, 4 ถึง 9 รหัสตัวอักษร 

เชน A, B, C และ Z รหัสสัญลักษณ เชน เครื*องหมาย +, –, #, และ %

C ยอมาจาก Control หมายถงึการควบคมุโดยการกาํหนดคาของรหสัตวัเลข ตวัอกัษร 

และสัญลักษณ เพื*อตองการใหเครื*องจักรทํางานตามคาที่กําหนด

CNC ยอมาจาก Computer Numerical Control คือการนําคอมพิวเตอร มาใช

ควบคุมการทํางานของเครื*องจักร โดยอาศัยรหัสตัวเลข รหัสตัวอักษร และรหัสสัญลักษณ

ตางๆ เพื*อนําไปควบคุมเครื*องจักรใหเกิดการเคลื*อนที่ตามทิศทางที่กําหนด โดยที่รหัสดัง

กลาวจะถูกแปลงเปนสัญญาณไฟฟา (Pulse) และสงไปยังมอเตอร เพื*อกระตุนหรือควบคุม

มอเตอรใหเกิดการหมุนขับเคลื*อนของแกนตางๆ ของเครื*องจักร 
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1.3 เครื&องจักร CNC ประเภทตางๆ 

เครื*องจักร CNC ประเภทตางๆ แยกตามลักษณะการผลิตและการใชงานไดดังนี้

1.3.1 เครื&องกลึง CNC (CNC Late)

เครื*องกลึง CNC สําหรับกลึงขึ้นรูปชิ้นงาน กัดขึ้นรูปชิ้นงาน และเจาะรูชิ้นงานใหได

ตามแบบที่กําหนด 

รูปที่ 1.12 เครื*องกลึง CNC 

(ที่มา : http://czjyjc.en.made–in–china.com)

รูปที่ 1.13 ลักษณะการทํางานของ 

เครื*องกลึง CNC

(ที่มา : http://www.youtube.com)

นอกจากน้ียังมีเครื*องกลึง CNC อีกชนิดหนึ่ง เรียกวา เครื*องกลึง CNC แบบ  

Multitasking CNC Lathe ท่ีสามารถกัดขึ้นรูปและเจาะรูบนชิ้นงานได โดยไมตองถอด 

ชิ้นงานออกไปทํางานกับเครื*องจักรอื*น 

รูปที่ 1.14 ลักษณะการทํางานของเครื*องกลึง CNC

(ที่มา : http://www.rbrmachinetools.com)
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1.3.2 เครื&องกดั CNC (CNC Milling) และเครื&อง Machining Center

เครื*องกัด CNC และเครื*อง Machining Center ใชสําหรับกัดขึ้นรูปชิ้นงาน เจาะรู 

และทําเกลียวกับชิ้นงาน 

รูปที่ 1.15 เครื*องกัด CNC

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

รูปที่ 1.16 ลักษณะการทํางานของเครื*องกัด CNC

(ที่มา : http://en.wikipedia.org)

รูปที่ 1.17 เครื*อง Machining Center

(ที่มา : http://www.bigplazaa.com)

รูปที่ 1.18 ลักษณะการทํางานของ 

เครื*อง Machining Center

(ที่มา : http://www.akkmachine.com)

ขอแตกตางระหวางเครื*องกัด CNC (CNC Milling Machine) กับเครื*องแมชชีนนิ่ง

เซนเตอร (CNC Machining Center) คือ เครื*องแมชชีนนิ่งเซนเตอร (CNC Machining 

Center) มีอุปกรณการเปลี่ยน Tool อัตโนมัติ ATC (Automatic Tool Changer) สวนเครื*อง

กัด CNC ไมมีอุปกรณการเปลี่ยน Tool อัตโนมัติ โดยการเปลี่ยน Tool ตองเสียเวลาในการ

หยุด Spindle กอนทุกครั้ง แลวทําการเปลี่ยน Tool 
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นอกจากนีย้งัมีเครื*องกัด CNC ที่ใชงานเฉพาะอยาง เชน เครื*องกดัผลติฟนเฟอง CNC 

รูปที่ 1.19 เครื*องกัดผลิตฟนเฟอง CNC 

(CNC Gear Hobbing Milling Machine)

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

รูปที่ 1.20 ลักษณะการทํางานของเครื*องกัดผลิต

ฟนเฟอง (CNC Gear Hobbing Milling Machine)

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

1.3.3 เครื&องไสผลติฟนเฟองซเีอน็ซ ี(CNC Gear Shaper Machine)

เครื*องไสผลิตฟนเฟองซีเอ็นซี ใชสําหรับผลิตฟนเฟองตามแบบที่กําหนด 

รูปที่ 1.21 เครื*องไสผลิตฟนเฟองซีเอ็นซี 

(ที่มา : http://www.gear–machine–tool.com)

รูปที่ 1.22 ลักษณะการทํางานของ 

เครื*องไสผลิตฟนเฟองซีเอ็นซี

(ที่มา : http://www.directindustry.com)
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1.3.4 เครื&องเจาะและตาปเกลยีว (CNC Tapping & Drilling Machine)

เครื*องเจาะและตาปเกลียว ใชสําหรับเจาะรูและทําเกลียวบนชิ้นงาน

รูปที่ 1.23 เครื*องเจาะ CNC

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

รูปที่ 1.24 ลักษณะการทํางานของเครื*องเจาะ CNC

(ที่มา : http://www.exapro.com)

1.3.5 เครื&องเจียระไนกลม (CNC Cylindrical Grinding Machine) 

  และเครื&องเจยีระไนราบ (CNC Surface Grinding Machine) 

เครื*องเจียระไนกลมและเครื*องเจียระไนราบ ใชสําหรับเจียระไนผิวชิ้นงานใหไดผิว 

ชิ้นงานเรียบทั้งผิวโคงและผิวเรียบ 

รูปที่ 1.25 เครื*องเจียระไนกลม CNC

(ที่มา : https://plus.google.com) 

รูปที่ 1.26 ลักษณะการทํางานของ 

เครื*องเจียระไนกลม CNC

(ที่มา : http://www.okuma.com)
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นอกจากนี้ยังมีเครื*องเจียระไน CNC อีกหลายชนิดที่ใช ในงานเฉพาะอยาง ดังแสดง

ในรูปที่ 1.29–1.34

ลอหินเจียระไนหมุนในแนวนอน

รูปที่ 1.29 เครื*องเจียระไนชิ้นงานหมุนรอบตามแนวราบ CNC 

(CNC Rotary Horizontal Surface Grinder Machine)

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

รูปที่ 1.27 เครื*องเจียระไนราบ CNC 

(ที่มา : http://www.machinetools4sale.com)

รูปที่ 1.28 ลักษณะการทํางานของ 

เครื*องเจียระไนราบ CNC

(ที่มา : http://www.iitgroup.in.th)
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ลอหินเจียระไนหมุนในแนวตั้ง
 

รูปที่ 1.30 เครื*องเจียระไนชิ้นงานหมุนรอบตามแนวราบ CNC 

(CNC Rotary Vertical Surface Grinder Machine)

(ที่มา : http://www.shi.co.jp)

รูปที่ 1.31 เครื*องเจียระไนเพลาขอเหวี่ยงซีเอ็นซี (CNC Crank Shaft Grinder Machine)

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

รูปที่ 1.32 เครื*องเจียระไนเกลียวซีเอ็นซี (CNC Thread Grinder Machine)

(ที่มา : http://drakemfg.com)
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รูปที่ 1.33 เครื*องเจียระไนฟนเฟองซีเอ็นซี (CNC Gear Grinder Machine)

(ที่มา : http://www.qcamerican.com)

รูปที่ 1.34 เครื*องเจียระไนกลมแบบไรศูนยซีเอ็นซี (CNC Center Less Grinder Machine)

(ที่มา : http://www.jainnher.com)

1.3.6 เครื&องเลื&อยอัตโนมัติ (CNC Bridge Sawing Machine)

เครื*องเลื*อยอัตโนมัติ ใชตัดชิ้นงานที่มีขนาดใหญๆ ใหไดตามรูปแบบที่กําหนด 

รูปที่1.35 เครื*องเลื*อยอัตโนมัติ 

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

รูปที่ 1.36 ลักษณะการทํางานของเครื*องเลื*อยอัตโนมัติ

(ที่มา : http://www.breton.it)
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1.3.7 เครื&อง CMM (Coordinate Measuring Machine) 

เครื*อง CMM ใชสําหรับหาตําแหน[งของคา X Y Z บนชิ้นงาน 

รูปที่ 1.37 เครื*อง CMM

(ที่มา : http://www.coord3–cmm.com)

รูปที่ 1.38 ลักษณะการทํางานของเครื*อง CMM

(ที่มา : http://www.relli.com)

1.3.8 เครื&องลับเครื&องมือตัด (CNC Tool & Cutter Grinder) 

เครื*องลับเครื*องมือตัด ใชสําหรับลับคมตัดของเครื*องมือตัด เชน ดอก End Mill และ

ดอกสวาน เปนตน

รูปที่ 1.39 เครื*องลับเครื*องมือตัด 

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

รูปที่ 1.40 ลักษณะการทํางานของเครื*องลับ

เครื*องมือตัด

(ที่มา : http://www.damencarbide.com)
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1.3.9 เครื&องดัดทอเอ็นซีและซีเอ็นซี (NC and CNC Bender) 

เครื*องดัดทอเอ็นซีและซีเอ็นซี ใชสําหรับดัดทอเหล็กใหไดรูปแบบตามที่กําหนด 

รูปที่ 1.41 เครื*องดัดทอเอ็นซีและซีเอ็นซี

(ทีม่า : http://minghuajx.en.made–in–china.com)

รูปที่ 1.42 ลักษณะการทํางานของ 

เครื*องดัดทอเอ็นซีและซีเอ็นซี

(ที่มา : http://www.miller–sts.com)

1.3.10 เครื&องตัดโลหะดวยเสนลวด (Wire Cutting Machine) 

เครื*องตัดโลหะดวยเสนลวด ใชสําหรับงานตัดแผนโลหะ โดยมีหลักการทํางานโดยใช

กระแสไฟฟาไหลผานขดลวดท่ีหมุนตัดชิ้นงาน ซึ่งทําใหบริเวณที่ขดลวดผานจะหลอมเหลว

หลุดออกตามแบบที่เขียนโปรแกรม NC ไว 

รูปที่ 1.43 เครื*องตัดโลหะดวยเสนลวด 

(ที่มา : http://www.asia.ru)

รูปที่ 1.44 ลักษณะการทํางานของ 

เครื*องตัดโลหะดวยเสนลวด

(ที่มา : http://www.youtube.com)
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1.3.11 เครื&อง EDM (Electrical Discharge Machine) 

เครื*อง EDM ใชสําหรับขึ้นรูปชิ้นงาน โดยมีหลักการทํางานดวยการใชกระแสไฟฟา

ไหลผานแทงอิเล็กโตรดที่ทําจากแทงทองแดง และแทงอิเล็กโตรดจะสปารกชิ้นงานใหได

ตามรูปรางชิ้นงานที่กําหนด

รูปที่ 1.45 เครื*อง EDM

(ที่มา : http://www.b2b–edm–machine.com)

รูปที่ 1.46 ลักษณะการทํางานของเครื*อง EDM

(ที่มา : http://www.mech.kuleuven.be)

1.3.12 เครื&องตัดแผนโลหะดวยเลเซอร  

 (CNC Laser Cutting Machine)

เครื*องตัดแผนโลหะดวยเลเซอร ใชสําหรับตัดแผนโลหะตามรูปแบบที่กําหนด 

รูปที่ 1.47 เครื*องตัดแผนโลหะดวยเลเซอร

(ที่มา : http://www.p–wholesale.com)

รูปที่ 1.48 ลักษณะการทํางานของ 

เครื*องตัดแผนโลหะดวยเลเซอร

(ที่มา : http://www.lasercuttermachine.net) 
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1.3.13 เครื&องตัดแผนโลหะดวยแกส  

 (CNC Plasma Cutting Machine)

เครื*องตัดแผนโลหะดวยแกส ใชสําหรับตัดแผนโลหะโดยใชแกสในการตัดโลหะ ซึ่ง

เครื*องจะทําการตัดตามลายเสนที่โปรแกรม NC ออกแบบไว ทําใหตัวชิ้นงานมีความถูกตอง

และไดขนาดมากขึ้น 

รูปที่ 1.49 เครื*อง CNC  

Plasma Cutting Machine 

(ที่มา : http://www.machconsult.com)

รูปที่ 1.50 ลักษณะการทํางานของเครื*อง CNC 

Plasma Cutting Machine

(ที่มา : http://trade.indiamart.com)

1.3.14 เครื&องตัดแผนโลหะดวยนํ้า 

 (CNC Water Jet Cutting Machine)

เครื*องตัดแผนโลหะดวยนํ้า ใชสําหรับตัดแผนโลหะโดยใชพลังงานนํ้าในการตัดโลหะ 

ซึ่งเครื*องจะทําการตัดโลหะตามลายเสนที่โปรแกรม NC ออกแบบไว 

รูปที่ 1.51 เครื*อง CNC  

Water Jet Cutting Machine

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

รูปที่ 1.52 ลักษณะการทํางานของเครื*อง CNC 

Water Jet Cutting Machine

(ที่มา : http://waterjet–cutting.blogspot.com)



30    โปรแกรมเอ็นซีพื้นฐาน

1.3.15 เครื&องเจาะกระแทกดวยคอมพิวเตอร  

 (CNC Punching Machine)

เครื*องเจาะกระแทกดวยคอมพิวเตอร ใชสําหรับตัดและเจาะแผนโลหะใหเปนรูปทรง

ตางๆ โดยใช Tool กระแทกผานแผนโลหะใหขาดออกตามรูปแบบที่กําหนด

รูปที่ 1.53 เครื*องเจาะกระแทกคอมพิวเตอร 

(ที่มา : http://www.appliedmachinery.com.au) 

รูปที่ 1.54 ลักษณะการทํางานของ 

เครื*องเจาะกระแทกคอมพิวเตอร

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

1.3.16 เครื&องพับแผนโลหะ (CNC Bending Machine)

เครื*องพับแผนโลหะ ใชสําหรับพับขึ้นรูปโลหะใหเปนรูปทรงตามแบบที่ตองการ

รูปที่ 1.55 เครื*องพับแผนโลหะ

(ทีม่า : http://www.hydraulic–pressmachine.com)

รูปที่ 1.56 ลักษณะการทํางานของ 

เครื*องพับแผนโลหะ

(ที่มา : http://www.youtube.com)
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1.3.17 เครื&องควานรูขนาดใหญ (CNC Boring Machine)

เครื*องควานรูขนาดใหญ ใชสําหรับควานรูกลมใหชิ้นงานสําหรับผิวงานละเอียด ซึ่ง

ชิ้นงานมีขนาดใหญ

รูปที่ 1.57 เครื*องควานรูขนาดใหญ  

(CNC Boring Machine)

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

รูปที่ 1.58 ลักษณะการทํางานของเครื*องควานรู

ขนาดใหญ (CNC Boring Machine)

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

1.3.18 แขนกลอุตสาหกรรม (Industrial Robot Arms)

แขนกลอตุสาหกรรม ใช ในโรงงานอตุสาหกรรมการผลติทีต่องทาํงานแบบตอเนื*อง 24 

ชั่วโมง และเปนเวลานานๆ หรืองานที่มีความเสี่ยงอันตราย และยังสามารถใชแทนแรงงาน

คนเพื*อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหสูงขึ้น

รูปที่ 1.59 แขนกลอุตสาหกรรม 

(Industrial Robot Arms)

(ที่มา : http://www.thaigoodview.com)

รูปที่ 1.60 ลักษณะการทํางานของแขนกล

อุตสาหกรรม (Industrial Robot Arms)

(ที่มา : http://jurairat322.blogspot.com)
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1.3.19 เครื&องสรางตนแบบ 3 มิติ (Rapid Prototyping Machine)

เครื*องสรางตนแบบ 3 มิติ ใช ในการสรางตนแบบของชิ้นงาน โดยมีหลักการทํางาน

คือ จะทําการสรางช้ินงานข้ึนมาตามคอมพิวเตอรที่ไดออกแบบโปรแกรม NC ไว โดยทําการ

สรางชิ้นงานขึ้นมาทีละชั้น (Layer By Layer) ซึ่งตองมีการสงขอมูลของเครื*องขึ้นรูปวัตถุ

ใน 3 มิติ รวมไปถึงขอมูลของของเหลวและสารที่ใชขึ้นรูป ตลอดจนกําลังของเครื*องมือและ 

แผนรองที่ใช ในการสรางชิ้นงาน

รูปที่ 1.61 เครื*องสรางตนแบบ 3 มิติ  

(Rapid Prototyping Machine)

(ที่มา : http://rpmtools.blogspot.com) 

รูปที่ 1.62 ลักษณะการทํางาน 

เครื*องสรางตนแบบ 3 มิติ

(ที่มา : http://www.findamachine.com)

1.4 ขอดีและขอเสียของเครื&องจักร CNC

1.4.1 ขอดีของการใชเครื&องจักร CNC

1. เวลาที่ใช ในการผลิต (Production Time) สั้นกวาเครื*องจักรพื้นฐาน

2. ผลิตชิ้นงานที่มีรูปทรงและรูปรางซับซอนไดงายกวา

3. ชางควบคุม 1 คน สามารถควบคุมเครื*องจักร CNC ได 3–5 เครื*อง 

4. ชิ้นงานไดขนาดและมีความเที่ยงตรง (Accuracy) ทุกชิ้น

5. ลดตนทุนและประหยัดเวลาในการผลิตชิ้นงานที่เหมือนๆ กันเปนจํานวนมากๆ
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1.4.2 ขอเสียของการใชเครื&องจักร CNC

1. เครื*องจักร CNC มีราคาสูงมาก 

2. ในการซอมบํารุงเครื*องจักร CNC มีความซับซอนมาก และตองใชชางที่มีความรู 

ความชํานาญ และประสบการณสูงของการซอมบํารุงแตละครั้ง 

3. ใชชางเขียนโปรแกรม NC ที่มีทักษะและประสบการณเฉพาะทาง

4. อะไหลหรือชิ้นสวนเครื*องจักร CNC ตองนําเขาจากตางประเทศเทานั้น 

5. อุปกรณและเครื*องมือตางๆ ที่ใชรวมกับเครื*องจักร CNC เชน เม็ดมีดอินเสิรตกับ

ดามมีดอินเสิรต มีราคาแพง 

6. ตองควบคมุระดบัอณุหภมู ิความชืน้ และฝุนละอองบรเิวณเครื*องจกัร CNC ตลอด

เวลา

1.5 สรุป

ในปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมสวนใหญนิยมใชเครื*องจักร CNC เนื*องจากเครื*องจักร 

CNC ใชคอมพิวเตอรควบคุมการทํางาน สามารถเก็บขอมูลและแกไขขอมูลไดตลอดเวลา 

เครื*องจักร CNC มีใหเลือกใชมากมาย ผู ใชเครื*องจักร CNC ตองเลือกใช ใหเหมาะสมกับ

ชิ้นงาน เชน เครื*องกลึงCNC เครื*องกัด CNC เครื*อง EDM เครื*อง CNC Plasma Cutting 

เครื*องตัดโลหะดวยลวด ฯลฯ ในการใชงานของเครื*องจักร CNC มีทั้งขอดีและขอเสีย เพื*อ

ปองกันความเสียหายที่จะเกิดกับชิ้นงาน และเพื*อใหไดชิ้นงานที่มีคุณภาพ 
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คําสั่ง  จงเลือกคําตอบที่ถูกตองที่สุดเพียงขอเดียว

1. ป ค.ศ.1947 บริษัทพารสันส เวิรก ของ John Parsons ในรัฐมิชิแกน ไดประดิษฐคิดคน

เครื*องจักร 3 แกน เพื*อใชผลิตอะไร

ก. ควบคุมสั่งการใหเครื*องจักรทํางานตัดแบบของเสื้อผา

ข. ควบคุมตําแหน[งการเคลื*อนที่และความเร็วของเครื*องกลึงอัตโนมัติ 

ค. ผลิตชิ้นสวนของเรือและรถยนต

ง. ผลิตชิ้นสวนของเครื*องบินที่เปนสวนโคงและมีความซับซอน 

2. ป ค.ศ. ใดไดมกีารเปดตวัเครื*องจักรซีเอน็ซ ี(CNC หรอื Computer Numerical Control) 

เครื*องแรกที่มีไมโครโปรเซสเซอร (Microprocessor) เปนตัวควบคุม

ก. 1966 ข. 1976 

ค. 1986 ง. 1996 

3. ขอใด ไมใช ความหมายของ NC.

ก. รหัสคําสั่งสวนใหญใชตัวเลขในการสั่งการทั้งหมด 

ข. รหัสคําสั่งที่เปนตัวเลข ตัวอักษร และสัญลักษณตางๆ ในการควบคุม

ค. การควบคุมการเคลื*อนที่ของเครื*องจักรกลดวยระบบตัวเลข ตัวอักษร และสัญลักษณ 

ตางๆ

ง. การใชคอมพิวเตอรในการสั่งการการเคลื*อนที่ของเครื*องจักร

4. ขอใดคือความหมายของ CNC.

ก. การควบคุมการเคลื*อนที่ของเครื*องจักรโดยใชระบบตัวอักษรในการสั่งการทั้งหมด

ข. การปอนรหัสสั่งการโดยใชรหัสตัวอักษรและสัญลักษณในการควบคุม 

ค. การใชคอมพิวเตอรสําหรับควบคุมการทํางานของเครื*องจักรกล 

ง. การใชมอเตอรสั่งการใหเกิดการเคลื*อนที่ของเครื*องจักรกล
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5. Computer Aide Manufacturing ยอมาจากอะไร

ก. CAD ข. CNC

ค. CAM ง. CIM

6. เครื*องจักรชนิดใดที่ใชสําหรับหาตําแหน[งของคา X Y Z บนชิ้นงาน

ก.         ข.  

ค.        ง.  

7.      

จากรูปใชเครื*องจักร CNC ประเภทใดในการผลิต

ก. เครื*องพับแผนโลหะ (CNC Bending Machine)

ข. แขนกลอุตสาหกรรม (Industrial Robot Arms)

ค. เครื*องดัดทอเอ็นซีและซีเอ็นซี (NC and CNC Bender)

ง. เครื*องเจาะกระแทกดวยคอมพิวเตอร (CNC Punching Machine)
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8. เครื*องจักร CNC ชนิดใดที่ใช ในการสรางตนแบบของชิ้นงานโดยมีหลักการทํางานคือ 

จะทําการสรางชิ้นงานขึ้นมาตามคอมพิวเตอรที่ไดออกแบบ NC โปรแกรมไว โดยทําการ

สรางชิ้นงานขึ้นมาทีละชั้น (Layer By Layer)

ก. เครื*องสรางตนแบบ 3 มิติ (Rapid Prototyping Machine)

ข. เครื*องตัดแผนโลหะดวยนํ้า (CNC Water Jet Cutting Machine)

ค. เครื*องตัดโลหะดวยลวด (Wire Cutting Machine)

ง. เครื*องลับเครื*องมือตัด (CNC Tool & Cutter Grinder)

9. ขอใดคือขอดีของเครื*องจักร CNC 

ก. ชิ้นงานมีขนาดเทากันทุกๆ ชิ้น

ข. คาซอมบํารุงตัวเครื*องจักร CNC ไมแพงมาก

ค. ไมจําเปนตองมีชิ้นงานปอนตลอดเวลา

ง. ผู ใชงานเครื*องจักร CNC ไมมีความรูก็สามารถใชงานได 

10. ขอใดคือขอเสียของเครื*องจักร CNC

ก. เครื*องจักร CNC และอุปกรณที่ใชรวมมีราคาไมแพงมาก

ข. ผลิตชิ้นงานที่มีความซับซอนไดดีมาก

ค. ตองใชชางควบคุมเครื*องและชางซอมบํารุงที่มีทักษะสูงๆ 

ง. ชางควบคุม 1 คน สามารถควบคุมเครื*องไดประมาณ 2–3 เครื*อง
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คําสั่ง  ใหนักเรียนตอบคําถามใหถูกตอง

1. NC ยอมาจากคําวา  ................................................................................................................  

CNC ยอมาจากคําวา  ................................................................................................................

FFS ยอมาจากคําวา  ................................................................................................................

CAD ยอมาจากคําวา  ................................................................................................................  

CAM ยอมาจากคําวา  ................................................................................................................

CIM ยอมาจากคําวา  ................................................................................................................

2. เครื*องจักร NC กับเครื*องจักร CNC มีหลักการทํางานคลายๆ กัน แตตางกันตรงที่ 

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

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

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

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

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

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

3. ขอแตกตางระหวางเครื*องกัด CNC (CNC Milling Machine) กบัเครื*องแมชนีนิง่เซนเตอร

 (CNC Machining Center) คือ 

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

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

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

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

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

 .......................................................................................................................................................
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4. ในรปูดานลางนี ้เครื*องจักร CNC ใชสาํหรบัอะไร และชิน้งานนัน้ใชเครื*องจกัร CNC ชนิด

ใดผลิต

4.1 ใชเครื*องจักร CNC ชนิดใด ผลิต .............................

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

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

4.2 ใชเครื*องจักร CNC ชนิดใด ผลิต .............................

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

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

4.3 ชื*อ..................................................................................

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

 ใชสําหรับ ......................................................................

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

4.4 ชื*อ..................................................................................

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

 ใชสําหรับ ......................................................................

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

5. เครื*องตัดโลหะดวยเสนลวด (Wire Cutting Machine) มีหลักการทํางานอยางไร 

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

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

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

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

 .......................................................................................................................................................
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6. จงบอกขอดีของการใชเครื*องจักร CNC มา 3 ขอ 

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

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

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

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

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

7. จงบอกขอเสียของการใชเครื*องจักร CNC มา 3 ขอ 

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

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

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

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

 .......................................................................................................................................................
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หัวขอเรื&อง (Topics)

1. สวนประกอบตางๆ ของเครื*องกลึง CNC

2. ประเภทของเครื*องกลึง CNC 

3. สวนประกอบตางๆ ของเครื*องกัด CNC

4. ประเภทของเครื*องกัด CNC และเครื*องแมชีนนิ่งเซ็นเตอร

สมรรถนะยอย (Element of Competency)

1. แสดงความรูเกี่ยวกับสวนประกอบตางๆ ของเครื*องกลึงและเครื*องกัด CNC 

2. แสดงความรูเกี่ยวกับประเภทตางๆ ของเครื*องกลึงและเครื*องกัด CNC 

จุดประสงคเชิงพฤติกรรม (Behavioral Objectives)

1. บอกชื*อและหนาที่สวนประกอบตางๆ ของเครื*องกลึง CNC ไดอยางถูกตอง

2. บอกประเภทของเครื*องกลึง CNC ไดอยางถูกตอง

3. บอกชื*อและหนาที่สวนประกอบตางๆ ของเครื*องกัด CNC ไดอยางถูกตอง

4. บอกประเภทของเครื*องกัด CNC ไดอยางถูกตอง

5. บอกขอแตกตางระหวางเครื*องกัด CNC และเครื*องแมชีนนิ่งเซ็นเตอรไดอยางถูกตอง

สวนประกอบตางๆ  
ของเครื�องจักร CNC
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2.1 สวนประกอบตางๆ ของเครื&องกลึง CNC

รูปที่ 2.1 สวนประกอบภายนอกของเครื*องกลึง CNC

รูปที่ 2.2 สวนประกอบภายในของเครื*องกลึง CNC 

(ที่มา : http://img.weiku.com)
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2.1.1 แทนเครื&อง (Machine Bed)

แทนเครื*องเปนที่ติดตั้งอุปกรณอื*นๆ สวนใหญทําจากเหล็กหลอและพ้ืนบนเอียงลาด 

(Slant Bed) ประมาณ 35°, 45° และ 60° จะชวยใหเศษโลหะเวลากลึงชิ้นงานตกลงพื้น

ไดงาย

รูปที่ 2.3 ลักษณะแทนเครื*องกลึง CNC

(ที่มา : http://www.helmancnc.com)

2.1.2 แนวแกนการเคลื&อนที่ 

แนวแกนการเคลื*อนที่หลักคือ แนวแกน X และแนวแกน Z โดย แนวแกน X นั้น 

Tool Turret เคลื*อนที่แนวขวางกับ Spindle สวนแนวแกน Z นั้น Tool Turret เคลื*อนที่

ขนานกับชิ้นงาน

รูปที่ 2.4 แนวแกนการเคลื*อนที่ของเครื*องกลึง CNC

(ที่มา : http://www.takisawa.com)
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2.1.3 ชุดจับยึดเครื&องมือตัด (Tool Turret) 

Tool Turret ใชสําหรับจับยึด Tool และหมุนได 2 ทิศทาง สวนใหญการเรียก Tool มา

ใชงานสามารถทําไดโดยการเขยีนโปรแกรม NC ตามหมายเลข Tool ทีต่ดิตัง้กบั Tool Turret 

รูปที่ 2.5 ลักษณะของ Tool Turret

(ที่มา : http://www.ronmack.com)

ระบบนํ้าหลอเย็น (Coolant) ท่ีใชกับเครื*องกลึง CNC จะมีแบบพนออกมาจากชุด 

Tool Turret ไปที่ชิ้นงานโดยตรงและแบบพนผานทอ 

รูปที่ 2.6 นํ้าหลอเย็นฉีดพนผาน Tool โดยตรง

(ที่มา : http://www.dreamstime.com)

รูปที่ 2.7 นํ้าหลอเย็นฉีดพนผานทอ

(ที่มา : http://www.takisawa.com)
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2.1.4 แกนเพลาหัวจับ (Spindle) 

แกนเพลาหวัจับ (Spindle) จะติดอยูกบัหวัเครื*อง (Head Stock) สามารถเปดใหหมนุ

ไดทัง้ทวนหรอืตามเขม็นาฬกา และท่ีแกนเพลาหวัจบั (Spindle) มหีวัจบัสาํหรบัจบัยดึชิน้งาน

แบบ 3 ฟนจับ (3 Jaw Chuck) โดยใชระบบไฮดรอลิกสในการจับยึดชิ้นงาน 

 

รูปที่ 2.8 ลักษณะของ Spindle

(ที่มา : http://www.hurco.com)

นอกจากนี้ฟนจับ (Jaw) สามารถแยกออกเปน 

1. ฟนจับแบบออน (Soft Jaw) สามารถกลึงได โดยนําไปใชจับยึดชิ้นงานที่ผานการ

กลึงขึ้นรูปมาแลว เพื*อปองกันไมใหเกิดตําหนิที่ผิวของชิ้นงาน 

2. ฟนจับแบบแข็ง (Hard Jaw) ไมสามารถกลึงได โดยนําไปใชจับยึดชิ้นงานที่ยัง 

ไมผานการกลึงขึ้นรูปและใชแรงในการบีบจับสูงๆ ได 

รูปที่ 2.9 ลักษณะของฟนจับแบบออน 

(Soft Jaw)

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

รูปที่ 2.10 ลักษณะของฟนจับแบบแข็ง 

(Hard Jaw)

(ที่มา : http://www.auto–strong.com)
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2.1.5 บอลสกรู (Ball Screw) และ Linear Motion Slide 

เปนอปุกรณทีม่คีวามสาํคญัมากในระบบขบัเคลื*อนของเครื*องกลงึ CNC (CNC Lathe) 

เพราะจะทําใหเกิดเคลื*อนที่ของแนวแกน X และแนวแกน Z โดยตอเขากับเซอรโวมอเตอร 

(Servo Motor) หรือสเต็ปเปอรมอเตอร (Stepper Motor) 

รูปที่ 2.11 ลักษณะของบอลสกรู (Ball Screw) 

(ที่มา : http://www.taiwantrade.com.tw)

รูปที่ 2.14 ลักษณะของสเต็ปเปอรมอเตอร

(ที่มา : http://www.cnc–kit.net)

รูปที่ 2.12 ลักษณะของ Linear Motion Slide

(ที่มา : http://www.asiabearings.com)

รูปที่ 2.13 ลักษณะของเซอรโวมอเตอร

(ที่มา : http://www.electric–servomotor.com)
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รูปที่ 2.15 การติดตั้งบอลสกรู (Ball Screw) และเซอรโวมอเตอร (Servo Motor)

2.1.6 ชุดควบคุม (Control Panel) 

ชุดควบคุม (Control Panel) ประกอบไปดวยสวนหลักๆ ดังนี้ สวนที่ใชสําหรับ 

คยีขอมูลและแสดงผล เชน หนาจอภาพ (Monitor) แปนคยีขอมลู และปุมตางๆ ที่ใชสาํหรบั

คียขอมูลและสวนที่ควบคุมการทํางานเครื*องจักร CNC ทั้งหมด เชน แผงวงจรควบคุมที่

ติดตั้งภายในเครื*องจักร CNC ลักษณะของชุดควบคุมจะแตกตางกัน ขึ้นอยูกับบริษัทผูผลิต

เครื*องจักร CNC ที่ออกแบบ 

รูปที่ 2.16 ลักษณะของแปนคียขอมูล 

ชุดควบคุม (Control Panel)

(ที่มา : http://www.rud–steuerungstechnik.de)

รูปที่ 2.17 ลักษณะของแผงวงจรของ 

ชุดควบคุม (Control Panel)

(ที่มา : http://www.macrotec.co.uk)
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2.1.7 ชุดยันศูนย (Tails Stock) 

ชุดยันศูนย (Tails Stock) สามารถเลื*อนเขาออกดวยการกดปุมสั่งงานที่ชุดควบคุม 

(Control Panel) ซึ่งใชสําหรับยันศูนยชิ้นงานยาวๆ ในขณะกลึงขึ้นรูปชิ้นงาน เพื*อปองกัน 

ไมใหชิ้นงานโกงงอและเกิดการสั่นในขณะกลึงชิ้นงาน 

รูปที่ 2.18 ชุดยันศูนย (Tails Stock)

(ที่มา : http://www.wtwmachinery.com)

รูปที่ 2.19 การใชงานชุดยันศูนย (Tails Stock)

(ที่มา : http://www.exapro.com)

2.1.8 ชุดประคองชิ้นงาน (Steady Rest) 

ใชสําหรับประคองช้ินงานที่มีความยาวมากๆ เพื*อปองกันชิ้นงานไมให โกงงอใน 

ขณะกลึง

รูปที่ 2.20 ชุดประคองชิ้นงาน (Steady Rest)

(ที่มา : http://www.macrotec.co.uk)

รูปที่ 2.21 ลักษณะการใชงานชุดประคองชิ้นงาน

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






