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บทคัดย่อ  

โครงการวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือจัดท าคู่มือการกัดชิ้นงานพ้ืนฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน โดยใช้
โปรแกรม iTNC530 Controller HEIDENHAIN ส าหรับพัฒนาบุคลากรที่สนใจโดยการน าคู่มือที่จัดท าขึ้นเป็น
แนวทางการปฏิบัติงานร่วมกับเครื่องกัด CNC 5 แกน ยี่ห้อ DMG MORI รุ่น DMU 60 eVo ครุภัณฑ์ภายใต้การ
ก ากับดูแลของศูนย์นวัตกรรมด้านการออกแบบและวิศวกรรมเพื่อการผลิต  ส านักวิจัยวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ โดยคู่มือมุ่งเน้นไปในเชิงปฏิบัติงานให้ใกล้เคียง
กับสถานการณ์จริง สร้างความเข้าใจและพ้ืนฐานในการปฏิบัติงานร่วมกับเครื่องกัด CNC 5 แกน ซึ่งจะส่งผลให้
ผู้ปฏิบัติงานเกิดความช านาญสามารถใช้งานเครื่องจักรและอุปกรณ์อย่างถูกวิธี และมีประสิทธิภาพ 

วิธีการในการวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงทดลอง โดยการน าเล่มคู่มือการกัดชิ้นงานพ้ืนฐานด้วย
เครื่องกดั CNC 5 แกน โดยใช้โปรแกรม iTNC530 Controller HEIDENHAIN ที่จัดท าขึ้นน าไปทดลอง             โดย
ผู้ทรงคุณวุฒิเป็นผู้ประเมิน ซึ่งการประเมินแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ การประเมินความพึงพอใจต่อคู่มือ  การ
กัดชิ้นงานพ้ืนฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน และการประเมินผลการปฏิบัติงานตามใบงานทดลองที่ 1 เรื่อง 
การทดลองกัดชิ้นงานพ้ืนฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน ผลการประเมินทั้ง 2 ส่วน จะต้องมีระดับความ พึง
พอใจระดับเกณฑ์ ร้อยละ 70 โดยผลการประเมินความพึงพอใจต่อคู่มือสูงกว่าเกณฑ์ ร้อยละ 73.33       และ
ผลการประเมินการปฏิบัติงานตามใบงานทดลองที่ 1 สูงกว่าเกณฑ์ ร้อยละ 82.22 รวมทั้งน าข้อเสนอแนะไป
ปรับปรุงเพื่อให้คู่มือมีความสมบูรณ์มากที่สุด 

ค าส าคัญ : คู่มือกัดช้ินงานพ้ืนฐาน, เครื่องกัด CNC 5 แกน, โปรแกรม iTNC530 HEIDENHAIN 
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Abstract 

This research project aims to create a basic manual for using 5 - axis CNC milling 
machines with the program iTNC 530 controller HEIDENHAIN. For develop a person who 
interested by working with the 5-axis CNC milling machine from DMG MORI brand, DMU 60 eVo 
model. The equipment of the Center of Innovation in Design and Engineering for Manufacturing 
(CoI-DEM), Science and Technology Research Institute (STRI), King Mongkut’s University of 
Technology North Bangkok (KMUTNB). The manual focuses on work to be close to the actual 
situation, create understanding and basic operations with 5-axis CNC milling machines. Which 
will result in skillful operators able to use machines and equipment correctly and efficiently. 
             This research is experimental research by introducing the basic milling guide book 
with a 5-axis CNC milling machine using the iTNC530 Controller HEIDENHAIN program prepared 
for testing by experts to evaluate. The assessment is divided into 2 parts “Assessment of 
satisfaction of the basic milling tool manual with a 5-axis CNC milling machine” and 
“Evaluation of performance according to the experimental work No. 1 on the experiment of 
basic workpiece milling with 5-axis CNC milling machine”. The results of both assessments 
must have a satisfaction level of 70 percent. The results of the evaluation of the satisfaction 
with the manual were higher than the criteria of 73.33 percent. And the results of the 
evaluation of the work according to the trial work 1 were higher than the criteria of 82.22 
percent. Including suggestions to improve to make the guide as complete as possible. 

Keyword : Basic milling manual, CNC milling machines 5-axis, Program iTNC530 HEIDENHAIN 
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1. บทน า 
1.1 ความส าคัญและที่มาของปัญหา 

เครื่ อ งจั กรกล เป็ นสิ่ ง ส าคัญ ในการผลิ ตสินค้ า
อุตสาหกรรมเกือบทุกประเภทและยังมีการเช่ือมโยงไปยัง
การพัฒนาเทคโนโลยีอุตสาหกรรมในสาขาการผลิตอื่นอีก
มากมาย เนื่องจากเครื่องจักรกลเป็นส่วนส าคัญของการผลิต 
ดังนั้นการพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตจึงขึ้นอยู่กับการพัฒนา
เครื่องจักรกลซึ่งมีผลต่อประสิทธิผลและประสิทธิภาพของ
การท างานด้วยความพยายามที่จะลดเวลาการท างานลงและ
เพิ่มความถูกต้อง โดยการออกแบบเครื่องจักรกลที่มี
ความเร็วสูงขึ้นและประสิทธิภาพมากขึ้นโดยใช้วิธีรวมเอา
เทคโนโลยีหลายอย่างไว้ด้วยกัน นอกจากนี้ยังได้มีการน า
คอมพิวเตอร์มาประยุกต์ในเครื่องจักรกลอย่างกว้างขวาง 
โดยพัฒนามาเป็นเครื่องจักรกลอัตโนมัติ อุตสาหกรรม
เครื่องจักรกลการผลิตและเครื่องมือกลถูกก าหนดให้เป็น
อุตสาหกรรมสนับสนุนส าหรับอุตสาหกรรมเกือบทุก
ประเภท เทคโนโลยีระบบการท างานของเครื่องจักรกล
สมัยใหม่ที่มีการควบคุมการท างานด้วยคอมพิวเตอร์ โดย
เน้นหลักการเบื้องต้นของเครื่องจักรกลที่ใช้ในการผลิต
ช้ินงานท่ีเรียกว่าเครื่องจักรกลซีเอ็นซี มีด้วยกันหลายแบบที่
รู้จักกันอย่างแพร่หลาย [1] 

ในปัจจุบันเทคโนโลยีซีเอ็นซีก้าวไปอย่างรวดเร็วด้วย
ระบบการท างานแบบอัตโนมัติ ท้ังระบบการควบคุมเครื่องที่
ท าได้ง่ายกว่าระบบอ่ืนมาก ให้ผลผลิตมากข้ึนในขณะที่เวลา
ลดลงและมีคุณภาพช้ินงานสูงขึ้น ใช้แรงงานน้อยลง สร้าง
ผลดีโดยตรงกับโรงงานในการลดต้นทุนการผลิตได้อย่าง
ชัดเจน [1] 

อุตสาหกรรมการผลิตที่ต้องการความเที่ยงตรง แม่นย า
และความสม่ าเสมอของคุณภาพช้ินงาน คอมพิวเตอร์ได้มี
บทบาทที่ส าคัญในการควบคุมการท างานของเครื่องจักร 
ช่วยเพิ่มผลผลิต ในขณะเดียวกันความสามารถของ
โปรแกรมเป็นปัจจัยส าคัญที่ท าให้เครื่องจักรท างานได้อย่าง
มีประสิทธิภาพสูงสุด [2] 

ความส าเร็จของการใช้ขบวนการผลิตที่เป็นเทคโนโลยี
สมั ย ใหม่นี้ จะ ได้ ผ ลดี และมี ประสิ ทธิ ภาพสู งสุ ดนั้ น 
จ าเป็นต้องให้ความส าคัญต่อการพัฒนาบุคลากรที่มารองรับ
กับเทคโนโลยีสมัยใหม่นี้ด้วย ซึ่งปัญหาที่ส าคัญพบว่ายังขาด
แคลนบุคลากรที่มีความรู้และความเข้าใจเกี่ยวกับการใช้งาน
เครื่องจักรกลซีเอ็นซี [3] 

จากเหตุผลดังกล่าวผู้วิจัยจึงได้ด าเนินการจัดท าคู่มือการ
กัด ช้ินงานพื้นฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน โดยใช้
โปรแกรม iTNC530 Controller HEIDENHAIN ส าหรับ
พัฒนาบุคลากร โดยการน าคู่มือท่ีจัดท าขึ้นเป็นแนวทางการ

ปฏิบัติงานร่วมกับเครื่องกัด CNC 5 แกน ยี่ห้อ DMG MORI 
รุ่น DMU 60 eVo ครุภัณฑ์ภายใต้การก ากับดูแลของ    
ศูนย์นวัตกรรมด้านการออกแบบและวิศวกรรมเพื่อการผลิต 
ส านักวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี  มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ โดยคู่มือการกัด
ช้ินงานพื้นฐานที่จัดท าขึ้นมุ่งเน้นไปในเชิงปฏิบัติงานให้
ใกล้เคียงกับสถานการณ์จริง สร้างความเข้าใจและพื้นฐานใน
การปฏิบัติงานกับเครื่องจักรอัตโนมัติ โดยเริ่มจากการเขียน
โปรแกรมและทดลองกัดช้ินงานพ้ืนฐานแบบ 2 แกน และ 3 
แกน เพื่อน าความรู้ที่ได้รับประยุกต์ใช้กับการผลิตช้ินงานที่มี
ความซับซ้อนสูง แบบ 4 แกน และ 5 แกน ได้โดยตรง และ
ยังให้ผู้ปฏิบัติงานเข้าใจถึงขั้นตอนการเตรียมช้ินงาน การ
เลือกใช้เครื่องมือตัด การก าหนดต าแหน่งศูนย์ของช้ินงาน
และขั้นตอนการเขียนโปรแกรม iTNC530 ซึ่งจะส่งผลให้
ผู้ปฏิบัติงานสามารถใช้งานเครื่องจักรและอุปกรณ์อย่างถูก
วิธีและมีประสิทธิภาพ โดยผู้วิจัยยังให้ความส าคัญต่อการใช้
ทรัพยากรที่มีอยู่ภายในมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้า
พระนครเหนือ ให้เกิดประโยชน์สูงสุด ซึ่งเทคโนโลยีนั้น โดย
หลักการคือการท าให้สิ่งที่มีอยู่ให้เกิดเป็นสิ่งที่น ามาใช้
ประโยชน์ได้ ดังนั้นเทคโนโลยีที่ดีที่สมบูรณ์จึงควรจะสร้างสิ่ง
ที่จะใช้ประโยชน์ได้อย่างคุ้มค่าและผลของการวิจัยนี้ยังเป็น
แนวทางในการส่งเสริมให้ผู้ที่สนใจได้ท าการศึกษาเรียนรู้
และน าไปประยุกต์ใช้ในงานวิจัยในด้านอื่นๆ ต่อไป 

1.2 หลักการและทฤษฎีเครื่องจักรกล CNC 
      1.2.1 ความหมายของ CNC (ซี เอ็นซี )  ย่อมาจาก 
Computer Numerical Control คือระบบการควบคุม
เครื่องจักรแบบมีคอมพิวเตอร์ที่มีความสามารถสูงเพิ่มเข้าไป
ภายในระบบท าให้สามารถจัดเก็บข้อมูลที่ป้อนเข้าในระบบ
เอ็นซี และประมวลผลข้อมูลเพื่อน าผลลัพธ์ที่ได้ไปควบคุม
เ ค รื่ อ ง จั ก ร ก ล  C ย่ อ ม า จ า ก  Computer ห ม า ย ถึ ง 
คอมพิ ว เ ตอร ที่ ติ ดตั้ งบน เ ครื่ อ งจั ก ร , N ย่ อมาจาก 
Numerical หมายถึงตัวเลข 0 ถึง 9 ตัวอักษร หรือโค้ด เชน 
A , B , C ถึง Z และสัญลักษณอื่นๆ เช่น เครื่องหมาย + , - 
และ %, C ย่อมาจาก Control หมายถึง การควบคุมโดย
ก าหนดค่าหรือต าแหน่งจริงที่ต้องการเพื่อให้ เครื่องจักร
ท างานให้ได้ตามที่ก าหนด [4] 
       ดังนั้น เครื่องจักรกลเอ็นซีในปัจจุบันนั้นส่วนมากจะ
หมายถึง เครื่องจักรกล ซีเอ็นซี ซึ่งจะมีคอมพิวเตอร์ที่
สามารถเข้าใจตัวเลขและตัวอักษรหรือโปรแกรมที่ป้อนและ
ขณะเดียวกันจะใช้คอมพิวเตอร์ส าหรับการควบคุม
เครื่องจักรจากค าสั่งหรือโค้ดในโปรแกรมที่ป้อนเข้าไป    
โดยโปรแกรมดังกล่าวสามารถป้อนเข้าคอมพิวเตอร์โดยใช้ 
คีย์บอร์ด (Keyboard) หรือ แป้นพิมพ์, สื่อบันทึกความจ า 
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เช่น แผนดิสก์, แถบเทปแม่เหล็กและแถบเทปกระดาษ, 
ระบบสื่อสารเช่ือมโยงข้อมูล เช่น สายส่งสัญญาณ RS232     
[4] ดังแสดงในภาพที่ 1  

 

 

 

 
 
ภาพที่ 1  หลักการของเครื่องจักร CNC (ซี เอ็น ซี) 

1.2.2 ส่วนประกอบเครื่องกัด CNC 5 แกน มี 2 ส่วน ดังนี ้
     ส่วนที่ 1 ส่วนประกอบภายนอกเครื่องกัด CNC 5 แกน   
1) ประตูห้องเครื่อง (Machining compartment door)  มี
หน้าที่ป้องกันอันตรายที่ เกิดระหว่างการตัดเฉือนของ
เครื่องมือตัดกับช้ินงาน 2) ชุดล าเลียงเศษ (Chip conveyor) 
ใช้ส าหรับล าเลียงเศษโลหะออกจากตัวเครื่องกัด CNC และ
ทิ้งลงถังรองรับ 3) ชุดระบบหล่อเย็น (Coolant container) 
ช่วยลดความร้อนขณะตัดเฉือนระหว่างดอกกัดและช้ินงาน 
ยืดอายุการใช้งานคมตัดและการเปลี่ยนแปลงที่อาจเกิดกับ
ช้ินงาน การหล่อเย็นจึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่ง โดยเฉพาะ
เครื่องจักรกลซีเอ็นซี เพราะงานต้องมีความเที่ยงตรง และ
งานบางงานต้องท าเป็นระยะเวลานาน เครื่องส่วนใหญ่จะ
เป็นระบบหมุนวน คือมีถังเก็บแล้วต่อเข้ากับปั้มน้ าต่อสายไป
ฉีดยังจุดที่ต้องการหล่อเย็น 4) ชุดควบคุมการท างาน 
(Control unit) ใ ช้ส าหรับ เขียนโปรแกรมและสั่ งการ
เครื่องจักร 5) ไฟสัญญาณแสดงสถานะ (Signal light) มี
หน้าที่แสดงสถานะปัจจุบันของเครื่องจักร 6) แท่นเครื่อง 
(Machine Bed) มีหน้าที่รองรับอุปกรณ์และช้ินส่วนต่างๆ 
ของเครื่องจักร [5] ดังแสดงในภาพที่ 2 

 
ภาพที่ 2 โครงสร้างภายนอกเครื่องกัด CNC 5 แกน 

ส่วนที่ 2 ส่วนประกอบภายนอกเครื่องกัด CNC 5 แกน 
1) ตู้บรรจุเครื่องมือตัด (Tool magazine)  มีหน้าที่บรรจุ
เครื่องมือตัดชนิดต่างๆ ที่ต้องการใช้งาน โดยสามารถบรรจุ
ได้สูงสุด 30 ต าแหน่ง ซึ่งที่เก็บ Tool มีทั้งแบบโซ่ (Chain-
Type) และแบบจานหมุน (Carousel-Type) โดยที่แบบโซ่
นั้นสามารถเก็บ Tool ได้จ านวนมากกว่าแบบจานหมุนและ
ทั้งสองแบบจะมีแขนจับเปลี่ยนTool (Tool Changing 
Arm) ในระหว่างที่เก็บ Tool บางรุ่นอาจจะไม่ต้องใช้แขน
เปลี่ยน Tool หรือเป็นแบบไร้แขน (Armless), 2) อุปกรณ์
เปลี่ยนเครื่องมือตัดอัติโนมัติ (Automatic Tool Changer) 
สามารถเรียก Tool จากท่ีเก็บ Tool (Tool  Magazine), 3) 
โต๊ะงาน (Table) โดยทั่วไปโต๊ะงานใช้ส าหรับวางช้ินงานและ
เคลื่อนที่อยู่บนหมอนรอง (Saddle) ที่โต๊ะงาน มีร่องรูปตัวที 
(T-Slot) ส าหรับใช้ในการจับยึดชิ้นงานและจับยึดปากกากับ
โต๊ะงาน รับน้ าหนักสูงสุด 400 กิโลกรัม, 4) แกนหมุนหลัก 
(Main spindle) มีทั้งแบบบอลล์สกรูเทเปอร์ (Taper Ball 
Screw) หรือแบบไฮสปีด (High Speed) โดยมีมอเตอร์
ขับเคลื่อน Spindle ผ่านเกียร์หรือสายพานหรือต่อตรงรวม
เป็นชุดเดียวกัน  โดยความเร็วรอบสูงสุด 18,000 รอบ/นาที 
[5] ดังแสดงในภาพที่ 3 

 
ภาพที่ 3 โครงสร้างภายในเครื่องกัด CNC 5 แกน 

1.2.3 แนวแกนการเคลื่อนที่ของเครื่องกัด CNC 5 แกน           
1) การเคลื่อนที่ ในแนวแกน X  (X axis drive)  ระยะ
เคลื่อนที่ 600 มิลลิเมตร 2) การเคลื่อนที่ในแนวแกน Y    (Y 
axis drive) ระยะเคลื่อนที่ 500 มิลลิเมตร 3) การเคลื่อนที่
ในแนวแกน Z  (Z axis drive)  ระยะ เคลื่ อนที่  500 
มิลลิเมตร 4) การเคลื่อนที่ในแนวแกน B  (B axis drive) 
ระยะเคลื่อนที่  - องศา  5)  การเคลื่อนที่ ใน
แนวแกน C  (C axis drive) ระยะเคลื่อนที่ องศา [5] 
ดังแสดงในภาพที่ 4 
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ภาพที่ 4 แสดงแกนทิศทางในการเคลื่อนที่ของชุด        

อุปกรณ์เครื่องกล แบบ 5 แกน 

1.2.4 ระบบควบคุมการท างาน (Controller) 
ระบบควบคุม (Controller) เครื่องซีเอ็นซี หมายถึง 

ระบบคอมพิวเตอร์ที่สามารถจัดเก็บโปรแกรมเอ็นซีและ
แก้ไขดัดแปลงโปรแกรมได้ คอมพิวเตอร์เข้าใจโปรแกรมที่
ป้อนและท าการควบคุมเครื่องจักรให้ท างานตามค าสั่งใน
โปรแกรม [7] 

ระบบควบคุมประกอบด้วย แผงควบคุม (Control 
Panel) จอภาพ (Monitor) แป้นพิมพ์ (Keyboard หรือ 
Keypad) และปุ้มสวิตซ์ควบคุมต่างๆ [2] ดังแสดงในภาพที่ 5 

 
ภาพที่ 5 ระบบควบคมุการท างานโปรแกรม iTNC530 

Controller HEIDENHAI [4] 

1 . 2 . 5  อ ง ค์ ป ร ะ ก อบ ขอ ง โ ป ร แ ก ร ม  iTNC 530 
Controller HEIDENHAI 

การ เขี ยนโปรแกรมท า ได้ ง่ ายด้ วยระบบจ าลอง
สถานการณ์บนจอภาพการแก้ไขและลบข้อมูลของโปรแกรม
ท าได้ที่เครื่องจักรโดยตรง และยังสามารถใช้โปรแกรมส าเร็จ 
ส าหรับค านวณค่าต่างๆ เช่น ความเร็วรอบ อัตราป้อน [6] 

 

เครื่องจักรกลซีเอ็นซีจะท างานได้นั้น ระบบควบคุมของ
เครื่องจะต้องได้รับค าสั่งเป็นภาษาที่ระบบควบคุมเข้าใจ 
ส าหรับกลุ่มโค้ดหลักที่ใช้ในโปรแกรม NC ได้แก่ M Code 
ซึ่งเป็นมาตรฐานในการควบคุมการท างานซึ่งประกอบด้วย  
1) ตัวอักษร (Character) เพื่อก าหนดลักษณะการท างาน 
ซึ่งจะอยู่ด้านหน้าของค าสั่งย่อยที่เรียกว่า word 2) ค า 
(word) เป็นกลุ่มของตัวอักษรที่ประกอบขึ้นเพื่อก าหนด
เงื่อนไขการท างาน 3) บล็อก (Block) เป็นค าสั่งควบคุมการ
ท างานของเครื่องซีเอ็นซี เป็นการน า word หลายๆค ามา
ประกอบกัน 4) โปรแกรม (Program) เป็นการรวมหลายๆ
บล็อกที่เขียนตามล าดับการท างานเพื่อให้เครื่องซีเอ็นซี  
ท างานตามขั้นตอนให้ได้ช้ินงานตามที่ก าหนด [4] ดังแสดง
ในภาพที่ 6 

 
ภาพที่ 6 องค์ประกอบของโปรแกรม iTNC 530 

Controller HEIDENHAIN 

     สรุป ความหมายเครื่องจักรกลซีเอ็นซี (CNC) และระบบ
ควบคุม (Controller) ดังนี้ เครื่องจักรกลซีเอ็นซี (CNC) 
หมายถึง เครื่องจักรกลที่ใช้คอมพิวเตอร์ในการควบคุม
ตัวเลขและตัวอักษรที่ป้อนเข้าไปในระบบควบคุมของ
เครื่องจักร เพื่อสั่งการให้เครื่องจักรท างานตามค าสั่งที่
ป้อนเข้าไป ส่วนระบบควบคุม (Controller) หมายถึง 
คอมพวิเตอร์ที่ใช้จัดเก็บข้อมูลเกี่ยวกับการเขียนโปรแกรม 
การแก้ไขและควบคุมการท างานของเครื่องจักรตามค าสั่งที่
ป้อนระบบควบคุมของ Heidenhain, Siemens, Fanuc, 
Numฯ จะใช้โค๊ตมาตรฐานสากลตาม ISO 6983 และ    DIN 
66025 [7] 

1.3 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1.3.1 ได้เอกสารคู่มือการกัดช้ินงานพื้นฐานด้วยเครื่องกัด 

CNC 5 แ ก น  โ ด ย ใ ช้ โ ป ร แ ก ร ม  iTNC530 Controller 
HEIDENHAIN เพื่อเป็นคู่มือประจ าเครื่องกัด CNC 5 แกน 
ยี่ ห้ อ  DMG MORI รุ่ น  DMU 60eVo ครุ ภั ณฑ์ ประจ า          
ศูนย์นวัตกรรมด้านการออกแบบและวิศวกรรมเพื่อการผลิต 
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ส านักวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มจพ. ส าหรั บ
ผู้ปฏิบัติงานใช้เป็นแนวทางในการเรียนรู้และสามารถใช้งาน
ได้อย่างถูกต้อง 

1.3.2 ได้แนวทางในการท าวิจัยที่เกี่ยวกับเครื่องจักรและ
อุปกรณ์อื่นๆ ต่อไป 

2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
2.1 เพื่อจัดท าคู่มือการกัดชิ้นงานพ้ืนฐานด้วยเครื่องกัด 

CNC 5 แ ก น  โ ด ย ใ ช้ โ ป ร แ ก ร ม  iTNC530 Controller 
HEIDENHAIN ส าหรับพัฒนาบุคลากร โดยการน าคู่มือที่
จัดท าขึ้นเป็นแนวทางการปฏิบัติงานร่วมกับเครื่องกัด CNC 
5 แกน ยี่ห้อ DMG MORI รุ่น DMU 60eVo ครุภัณฑ์ศูนย์
นวัตกรรมด้านการออกแบบและวิศวกรรมเพื่อการผลิต 
ส านักวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มจพ. 

2.2 เพื่อให้เข้าใจและมีพื้นฐานในการเขียนโปรแกรม 
iTNC530 Controller HEIDENHAIN เริ่มจากกระบวนการ
ผลิตขั้นพื้นฐานแบบ 2 แกน, 3 แกน และมีความรู้เกี่ยวกับ 
NC Code (M Code) พื้ น ฐ า น เ พื่ อ ใ ช้ ใ น ก า ร ค วบ คุ ม
เครื่องจักร 

2.3 เพื่อให้เข้าใจส่วนประกอบของเครื่องจักร CNC 
ขั้นตอนการเตรียมช้ินงาน ดอกกัดช้ินงาน (Milling Tool) 
รวมทั้งการก าหนดค่าพื้นฐานต่างๆ ที่จ าเป็นในการใช้
เครื่องจักร CNC ก่อนการเดินเครื่องจริง 

3. วิธีการด าเนินการวิจัย 
 3.1 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลอง 

     1) เล่มคู่มือการกัดช้ินงานพื้นฐานด้วยเครื่องกัด 
CNC 5 แกน โดยใช้โปรแกรม iTNC530 Controller HEIDENHAI 
          2)  ใบงานทดลองการกัดช้ินงานพ้ืนฐาน 
          3) เครื่องกัด CNC 5 แกน ยี่ห้อ DMG MORI รุ่น 
DMU 60eVo ดังแสดงในภาพที่ 7 
          4)  ชุดควบคุมการท างานโปรแกรม iTNC530 
Controller HEIDENHAI  

 
ภาพที่ 7 เครื่องกัด CNC 5 แกน 

ยี่ห้อ DMG MORI รุ่น DMU 60eVo (STRI) 
3.2 ศึกษาและท าความเข้าใจเกี่ยวกับทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

ของหลักการท างานเครื่องกัด CNC และชุดควบคุมการ
ท างานอุปกรณ์และปุ่มค าสั่งต่างๆ ทีม่ีหน้าท่ีการท างานหลัก 
ซึ่งจะน าข้อมูลที่ได้แยกตามหมวดหมู่และก าหนดกรอบ
แนวคิดทฤษฎีเพื่อจัดท าเอกสารคู่มือการกัดช้ินงานพื้นฐาน
ด้วยเครื่ องกัด  CNC 5 แกน โดยใช้โปรแกรม iTNC530 
Controller HEIDENHAIN ดังแสดงในภาพที่ 8 และภาพที่ 9 

 
ภาพที่ 8 โครงสร้างโปรแกรม iTNC530  

Control HEIDENHAIN 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 9 ค าสั่งควบคุมการท างาน 
โปรแกรม iTNC530 Control HEIDENHAIN  

 

3.3 จัดท าเล่มคู่มือการกัดช้ินงานพื้นฐานด้วยเครื่องกัด 
CNC 5 แ ก น  โ ดย ใ ช้ โ ปรแกรม  iTNC530 Controller 
HEIDENHAIN และให้อาจารย์ที่ปรึกษาพิจารณาตรวจสอบ
แก้ไขและให้ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม  

คู่มือจะประกอบไปด้วยโครงสร้างหลัก ดังนี ้
1) บทน า      
2) ส่วนประกอบของเครื่องจักรและอุปกรณ์  
3) การใช้งานและการตั้งค่าเบื้องต้น   

L X70 Y50 FMAX L X80 Y0 Z-10 F500 
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4 )  ก า ร เ ขี ย น โ ป ร แ ก ร ม  iTNC530 Control 
HEIDENHAIN และค าสั่งพื้นฐาน    

5) การบ ารุงรักษาและความปลอดภัยในการใช้งาน 

3.4 ด าเนินการทดลองใช้คู่มือการกัดชิ้นงานพื้นฐานด้วย
เครื่องกัด CNC 5 แกน โดยมีผู้ทรงคุณวุฒิเป็นผู้ประเมิน
ขั้นตอนดังน้ี 

1) ศึกษาท าความเข้าใจและลงมือปฏิบัติเสมือนจริง
ตามค าแนะน าในคู่มือการกัดช้ินงานพื้นฐานด้วยเครื่องกัด 
CNC 5 แกน 

2)  ฝึ กการ เขี ยน โปรแกรม  iTNC530 Control 
HEIDENHAIN และจ าลองการกัดช้ินงานพื้นฐานรูปแบบ
ต่างๆ ตามแบบฝึกหัดภายในเล่มคู่มือ โดยเขียนโปรแกรม
ผ่านชุดควบคุมการท างานของเครื่องกัด CNC 5 แกน เพื่อให้
เกิดความคุ้นเคย ดังแสดงในภาพที่ 10 

 
ภาพที่ 10 การทดลองเขียนโปรแกรม 

และจ าลองการกัดงาน (Simuration mode) 
3) ด าเนินการทดลองกัดช้ินงานโดยใช้วัสดุที่จัดเตรียม

ให้โดยเริ่มจากการเขียนโปรแกรมงานกัดที่ก าหนดให้ตามใบ
งานทดลอง พร้อมตรวจสอบความถูกต้องสมบูรณ์ของ
โปรแกรมผ่านโหมดจ าลองการกัดงาน(Simuration mode) 
ก่อนด าเนินการกัดช้ินงานจริงด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน    
ดังแสดงในภาพที่ 11 

 

 
ภาพที่ 11 การเขียนโปรแกรมงานกัดตามใบงานทดลอง 

และจ าลองการกัดงาน (Simuration mode) 
 

4) การประเมินผลการทดลอง แบ่งการประเมินเป็น   
2 ส่วน ดังนี ้ 

ส่วนที่ 1 ผู้ทรงคุณวุฒิประเมินความพึงพอใจต่อ
คู่มือการกัดชิ้นงานพ้ืนฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน      ที่
จัดท าขึ้นหลังจากทดลองใช้แล้วเสร็จ ผลการประเมินจะต้อง
มีระดับความพึงพอใจระดับเกณฑ์ ร้อยละ 70      ดังแสดง
ในตารางที่ 1 ถึงตารางที่ 2 
         ส่วนที่ 2 ประเมินผลการปฏิบัติงานโดยใช้เอกสาร
แบบประเมินผลการปฏิบัติงานที่จัดท าขึ้น และท าการประเมิน
หลังจากทดลองกัดช้ินงานจริงตามใบงานทดลองที่ 1 เรื่อง การ
ทดลองกัดชิ้นงานพ้ืนฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน โดยใช้
วัสดุที่เตรียมให้ ผลการประเมินต้องมีระดับความพึงพอใจ
ระดับเกณฑ์ ร้อยละ 70 ดังแสดงในตารางที่ 3 ถึงตารางที่ 4  
        5) รวบรวมและสรุปผลการวิจัย โดยการน าข้อมูลจาก
การประเมินทั้ง 2 แบบ มาวิเคราะห์ พร้อมทั้งหาแนวทางใน
การปรับปรุงตามค าแนะน าของผู้ทดลองใช้ เพื่อให้มีความ
สมบูรณ์ยิ่งข้ึน 
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4.ผลการวิจัย 

 

 ตารางที ่1 ตารางแสดงระดับความพึงพอใจของผู้ทรงคุณวุฒิต่อคูม่ือการกัดช้ินงานพื้นฐาน ด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน    โดย
ใช้โปรแกรม iTNC530 Controller HEIDENHAIN [9] 

 
รายการประเมิน 

ระดับความพึงพอใจ 
จ านวนคน 
ในแต่ละ
รายการ
ประเมิน 

ดีมาก 
 

(5) 

ด ี
 

(4) 

พอใช้ 
 

(3) 

ควร
ปรับปรุง 

(2) 

ไม่
เหมาะสม 

(1) 

1. คู่มือง่ายต่อการเขา้ใจ 0 2 1 0 0 3 

2. ความน่าสนใจของคู่มือ 0 3 0 0 0 3 

3. เนื้อหาครอบคลุมส่วนต่างๆในการใชง้านคู่มือ 0 0 3 0 0 3 

4. การล าดับเนื้อหาในคู่มือ 0 1 2 0 0 3 

5. ภาพที่ใช้ประกอบคู่มือสื่อความหมายชัดเจน 0 3 0 0 0 3 

6. ความเหมาะสมในการจัดรูปเล่ม 0 3 0 0 0 3 

หมายเหตุ คะแนนเต็มในแต่ละรายการประเมิน = 5 คะแนน X 3 ท่าน = 15 คะแนน 
 
ตารางที่ 2 ตารางแสดงระดับคะแนนความพึงพอใจของผู้ทรงคุณวุฒิต่อคู่มือการกัดช้ินงานพื้นฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน    
              โดยใช้โปรแกรม iTNC530 Controller HEIDENHAIN [9] 

 
รายการประเมิน 

ระดับความพึงพอใจ คะแนนรวม
ในแต่ละ
รายการ
ประเมิน 

เปอร์เซ็นต ์
ในแต่ละ
รายการ
ประเมิน 

5 คะแนน 4 คะแนน 3 คะแนน 2 คะแนน 1 คะแนน 
ดีมาก ด ี พอใช้ ควร

ปรับปรุง 
ไม่

เหมาะสม 

1.คู่มือง่ายต่อการเข้าใจ 0 8 3 0 0 11 73.33 

2.ความน่าสนใจของคู่มือ 0 12 0 0 0 12 80.00 

3.เนื้อหาครอบคลุมส่วนต่างๆในการใช้
งานคู่มือ 

0 0 9 0 0 9 60.00 

4.การล าดับเนื้อหาในคู่มือ 0 4 6 0 0 10 66.67 

5.ภาพที่ใช้ประกอบคู่มือสื่อความหมาย
ชัดเจน 

0 12 0 0 0 12 80.00 

6.ความเหมาะสมในการจัดรูปเล่ม 0 12 0 0 0 12 80.00 

คิดเป็น % (เปอร์เซ็นต์) รวมเฉลีย่    73.33 

หมายเหตุ คะแนนเต็มในแต่ละรายการประเมิน 15 คะแนน  

 จากผลการค านวณจะได้เปอร์เซ็นต์เฉลีย่ของระดับความพึงพอใจผู้ที่สนใจต่อคู่มือการกัดช้ินงานพื้นฐานด้วย
เครื่องกัด CNC 5 แกน โดยใช้โปรแกรม iTNC530 สูงกว่าเกณฑ์ ร้อยละ 73.33 
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 ตารางที่ 3 ตารางแสดงระดับผลการปฏิบัติงาน ใบงานที่ 1 เรื่อง การทดลองกัดช้ินงานพื้นฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน 
โดยใช้โปรแกรม iTNC530 Controller HEIDENHAIN [9] 

 
รายการประเมิน ระดับคะแนนผลการปฏิบตัิงาน 

จ านวนคน 
ในแต่ละ
รายการ
ประเมิน 

ปฏิบตัิงานได้
ถูกต้อง 

ปฏิบตัิงานได ้
ไม่ถูกต้อง 

ปฏิบตัิงาน 
ไม่ได้เลย 

1. การ เปิด – ปิด ระบบควบคุมและเครื่องจักร 3 0 0 3 

2. การใช้ปุ่มควบคุมส าหรับการปฏิบัติงาน 1 2 0 3 

3. การคีย์โปรแกรม iTNC530 โดยใช้ค าสั่งพื้นฐาน 0 3 0 3 

4. การตั้งค่าเบื้องต้นก่อนกัดชิ้นงาน 1 2 0 3 

5. การกัดชิ้นงานพื้นฐานได้ตรงตามใบงานที่ก าหนด 2 1 0 3 

6. ความสะอาดบริเวณพื้นที่ปฏิบัติงาน 3 0 0 3 

หมายเหตุ คะแนนเตม็ในแต่ละรายการประเมิน = 5 คะแนน X 3 ท่าน = 15 คะแนน 
 
ตารางที่ 4 ตารางแสดงระดบัคะแนนผลการปฏิบตัิงาน ใบงานท่ี 1 เรื่อง การทดลองกัดช้ินงานพ้ืนฐานด้วยเครื่องกัด  
               CNC 5 แกน โดยใช้โปรแกรม iTNC530 Controller HEIDENHAIN [9] 

 
รายการประเมิน 

ระดับคะแนนผลการปฏิบตัิงาน 
คะแนน

รวมในแต่
ละรายการ
ประเมิน 

เปอร์เซ็นต ์
ในแต่ละ
รายการ
ประเมิน 

5 คะแนน 3 คะแนน 0 คะแนน 
ปฏิบตัิงาน
ได้ถูกต้อง 

ปฏิบตัิงาน
ได้ 

ไม่ถูกต้อง 

ปฏิบตัิงาน 
ไม่ได้เลย 

1. การ เปิด – ปิด ระบบควบคุมและเครื่องจักร 15 0 0 15 100 

2. การใช้ปุ่มควบคุมส าหรับการปฏิบัติงาน 5 6 0 11 73.33 

3. การคีย์โปรแกรม iTNC530 โดยใช้ค าสั่งพื้นฐาน 0 9 0 9 60.00 

4. การตั้งค่าเบื้องต้นก่อนกัดชิ้นงาน 5 6 0 11 73.33 

5. การกัดชิ้นงานพื้นฐานได้ตรงตามใบงานที่ก าหนด 10 3 0 13 86.67 

6. ความสะอาดบริเวณพื้นที่ปฏิบัติงาน 15 0 0 15 100 

คิดเป็น % (เปอร์เซ็นต์) รวมเฉลีย่    82.22 

หมายเหตุ คะแนนเต็มในแต่ละรายการประเมิน 15 คะแนน  

 จากผลการค านวณจะได้เปอร์เซ็นต์เฉลี่ยของระดับคะแนนผลการปฏิบัติงาน ใบงานที่ 1 เรื่อง การทดลองกัด
ช้ินงานพ้ืนฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน โดยใช้โปรแกรม iTNC530 สูงกว่าเกณฑ์ ร้อยละ 82.22 
 
 
 
หมายเหตุ คะแนนเต็มในแต่ละรายการประเมิน 15 คะแนน  
    จากผลการค านวณจะได้เปอร์เซ็นต์เฉลี่ยของระดับความพึงพอใจผู้ที่สนใจต่อคู่มือการกัดชิ้นงาน
พ้ืนฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน โดยใช้โปรแกรม iTNC530 เท่ากับ 84.44 เปอร์เซ็นต์ 
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5. สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

 จากการด าเนินการวิจัยฯ  ผู้ทรงคุณวุฒิได้ท าการ
ประเมินผลการทดลอง แบ่งออกเป็น 2 ส่วน โดยจะต้องมี
ระดับความพึงพอใจระดับเกณฑ์ ร้อยละ 70  

ส่วนที่ 1 การประเมินระดับความพึงพอใจต่อคู่มือการ
กัดช้ินงานพื้นฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน โดยใช้
โปรแกรม iTNC530 Controller HEIDENHAIN ซึ่ งได้ผล
การประเมินความพึงพอใจต่อคู่มือสูงกว่าเกณฑ์ ร้อยละ 
73.33 

ส่วนที่ 2 การประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานทดลองที่ 
1 การทดลองกัดช้ินงานพื้นฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน 
โดยใช้โปรแกรม iTNC530 Controller HEIDENHAIN ซึ่ง
ได้ผลการประเมินการปฏิบัติงานสูงกว่าเกณฑ์ ร้อยละ 
82.22 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
1) คู่มือการกัดช้ินงานพื้นฐานด้วยเครื่องกัด CNC 5 

แกน เหมาะส าหรับบุคคลที่มีพื้นฐานในการใช้งานเครื่องจักร 
CNC เบื้องต้น มีความรู้เกี่ยวกับ NC Code และมีความรู้ใน
การอ่านแบบ 

2) ขั้นตอนทดลองใช้งานคู่มือการกัดช้ินงานพื้นฐาน
ด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน ผู้ทดลองควรปฏิบัติตาม
ค าแนะน าภายในคู่มืออย่างเคร่งครัด โดยมีผู้เช่ียวชาญคอย
ให้ค าแนะน าอย่างใกล้ชิด 

3) สอบถามผู้ที่มีความช านาญเกี่ยวกับเครื่องกัด CNC 
5 แกน ทดลองใช้จริงและหาความรู้จากเอกสารที่เกี่ยวข้อง
เพิ่มเติม 

6. กิตติกรรมประกาศ 
ผู้วิจัยโครงการ “การจัดท าคู่มือการกัดช้ินงานพื้นฐาน

ด้วยเครื่องกัด CNC 5 แกน โดยใช้โปรแกรม iTNC530 
Controller HEIDENHAIN” ขอขอบพระคุณการสนับสนุน
จาก “ทุนอุดหนุนการวิจัยจากทุนสนับสนุนนักวิจัยรุ่นใหม่” 
ประจ าปีงบประมาณ 2560 สัญญาเลขที่ KMUTNB-NEW-
60-031ของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ 
ที่มีส่วนส าคัญในการผลักดันให้ผู้วิจัยด าเนินการวิจัยอย่างมี
ประสิทธิผล ทั้งในส่วนที่เป็นการพัฒนาองค์ความรู้ใหม่และ
การสร้างทรัพยากรมนุษย์ในระดับนักวิจัยรุ่นใหม่ต่อไป 

ขอขอบพระคุณศูนย์นวัตกรรมด้านการออกแบบและ
วิศวกรรมเพื่อการผลิต ส านักวิจัยวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยี ที่ได้ให้ความอนุเคราะห์สถานที่และเครื่องจักร 
แก่ผู้วิจัยเพื่อใช้ในการทดลองกับกลุ่มตัวอย่าง รวมถึงผู้ที่มี
ส่วนร่วมในโครงการวิจัยนี้ทุกท่าน 
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