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Abstract 
  Tube bending machines are commonly used in massive industrial settlements, such as 
manufacturing components of automobiles or ships, and the construction of components in 
accordance with engineering design. Once the machinery installation process is complete, the 
instruction manual illustrating details in relation to computer programs and circuit boards will be 
delivered. The entire content is in the English language. So, this cooperative education project 
generated an instruction manual of inspection, consideration, and utilization facilitation for 38CNC 
Automatic Tube Bending Machine. The content provided is related to several forms of tube bending 
machine operation systems, including an automatic and a semi-automatic system, basic machinery 
maintenance, and angle accuracy test of tube bending. Regarding the default value of L.Y. 
Industries Company Limited, the angle of a workpiece bent was determined to have an error value 
of not more than 0.2 degrees only. On the condition that the error value was beyond 0.2 degrees, 
the operation must be immediately stopped in order to allow the tube bending machine to function 
efficiently.  
  Regarding the test results of bending tubes with a diameter of 25.4 mm and a thickness of 
2  mm, with bending tests of three angles and ten workpieces per angle, found that at 4 5  degrees, 
there were 0.02 degrees of an error value, at 90 degrees, there was 0 degree of an error value, and 
at 120 degrees, there were 0.03 degrees of an error value, all of which did not exceed the 0.2 default 
value set by the mentioned company.  
Keywords: Automatic Pipe Bending Machine, Testing, User Manual 
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บทคัดย่อ 

เคร่ืองดดัท่อนิยมใชใ้นนิคมอุตสาหกรรมใหญ่ๆเช่น ในสายงานผลิตช้ินส่วนต่างๆของรถยนต ์เรือฯ 
และการสร้างโครงสร้างต่างๆตามการออกแบบของวิศวกรรม เม่ือติดตั้งเคร่ืองส าเร็จแลว้จะมีคู่มือการใชง้าน
บอกถึงขอ้มูลต่างๆในโปรแกรมสั่งการเคร่ืองและแผงวงจรทางไฟฟ้า แต่เน้ือหาทั้งหมดจะเป็นภาษาองักฤษ
ทั้งหมด ดงันั้นโครงงานสหกิจศึกษาน้ีไดจ้ดัท าคู่มือการตรวจสอบพิจารณาและอ านวยการใชง้านเคร่ืองดดั
ท่ออตัโนมติั CNC-38 โดยมีเน้ือหาเก่ียวกับระบบการท างานของเคร่ืองดัดท่อในรูปแบบต่างๆ คือ แบบ
อตัโนมติั แบบก่ึงอตัโนมติั การบ ารุงรักษาเคร่ืองพื้นฐาน และการทดสอบความแม่นย  า องศาในการดดัท่อ 
จากค่ามาตรฐานของบริษทั วาย แอล เอ็ม อินดสัเทรียล จ ากดั ก าหนดให้องศาของช้ินงานท่ีดดัออกมามีค่า
ความผิดพลาด ไดไ้ม่เกิน 0.2 องศาเท่านั้น หากเกิน 0.2 องศา จะตอ้งหยุดการดดัช้ินงานทนัที เพื่อให้เคร่ือง
ดดัท่อสามารถใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

ผลการทดสอบการดัดท่อเหล็กขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 25.4 mm ความหนา 2 mm ทดสอบดัด
ทั้งหมด 3 มุม มุมละ 10 ช้ิน ไดค้่าออกมาดงัน้ี ท่ีมุม 45 องศา มีค่าความผิดพลาด 0.02 องศา , ท่ีมุม 90 องศา 
มีค่าความผิดพลาด 0 องศา  และท่ีมุม 120 องศา มีค่าความผิดพลาด 0.03 องศา ซ่ึงไม่เกินค่ามาตรฐาน 0.2 
องศาท่ีบริษทัไดก้ าหนดไว ้ 

     
ค าส าคัญ  : เคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั , การทดสอบ , คู่มือการใชง้าน 
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รูปท่ี 3.8 แสดงถึงหนา้หลกัของโปรแกรม       33 
รูปท่ี 3.9 แสดงถึงหนา้เปิดไฟลเ์ก่า        34 
รูปท่ี 3.10 แสดงถึงหนา้หลกัของโปรแกรม       34 
รูปท่ี 3.11 แสดงถึงหนา้โปรแกรม ออโต ้       35 
รูปท่ี 3.12 แสดงถึงการใส่ท่อเขา้เคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั     35 
รูปท่ี 3.13 แสดงถึงแป้นเหยยีบ ควบคุมการดดั      36 
รูปท่ี 3.14 แสดงถึงการตรวจสอบองศาการดดั      36 
รูปท่ี 3.15 แสดงถึงการทดสอบดดัองศา       37 
รูปท่ี 3.16 แสดงถึงวิธีการวดัองศา        38 
รูปท่ี 3.17 แสดงถึงช้ินงานตวัอยา่งการทดสอบดดัองศา     38 
รูปท่ี 4.1 แสดงถึงองศาการดดัท่อ        39 
รูปท่ี 4.2 แสดงถึงการตรวจสอบองศาดดั 45°โดยใชเ้คร่ืองมือวดัองศา   40 
รูปท่ี 4.3 แสดงถึงการตรวจสอบองศาดดั 90°โดยใชเ้คร่ืองมือวดัองศา   40 
รูปท่ี 4.4 แสดงถึงวิธีการวดัองศาท่อ 45°       41 
รูปท่ี 4.5 แสดงถึงวิธีการวดัองศาท่อ 90°       41 
รูปท่ี 4.6 แสดงถึงวิธีการวดัองศาท่อ 120°       42 
รูปท่ี 4.7 แสดงถึงช้ินงานท่ีทดสอบการดดั และอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัองศา   42 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 1 แสดงถึงสวิตชห์ลกัของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั    47 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 2 แสดงถึง การเปิดการท างานของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั   47 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 3 แสดงถึง การเปิดการท างานป๊ัมไฮดรอลิกส์    48 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 4 แสดงถึง หนา้โปรแกรมหลกัของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั   48 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 5 แสดงถึง หนา้โปรแกรมโหมด Manual     49 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 6 แสดงถึง หนา้โปรแกรมหลกัของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั   49 
 
 



 
 

สารบัญรูปภาพ(ต่อ) 
 

หนา้ 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 7 แสดงถึงหนา้โปรแกรมสร้างไฟลใ์หม่      50 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 8 แสดงถึงหนา้โปรแกรมพารามิเตอร์     51 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 9 แสดงถึงหนา้โปรแกรมตั้งค่าแม่พิมพ ์     52 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 10 แสดงถึงหนา้โปรแกรมออกแบบช้ินงานในเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 53 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 11 แสดงถึง หนา้โปรแกรมก าหนดองศาการดดัท่อ   54 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 12 แสดงถึงขั้นตอนการตั้งช่ือไฟล ์     54 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 13 แสดงถึงขั้นตอนการเปิดไฟลท่ี์บนัทึกไว ้    55 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 14 แสดงถึงหนา้โปรแกรมไฟลท่ี์บนัทึกไว ้    55 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 15 แสดงถึงหนา้โปรแกรมดดัช้ินงาน     56 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 16 แสดงถึงหนา้โปรแกรมออโต ้     56 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 17 แสดงถึง การใส่ท่อไปยงัตวัจบัช้ินงาน     57 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 18 แสดงถึงแป้นขาเหยยีบของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั   57 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 19 แสดงถึง การวดัทดสอบองศาช้ินงาน     58 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 20 แสดงถึงแท่นตรวจสอบช้ินงาน     58 
รูปภาคผนวก ข ท่ี 1 แสดงถึงกระบอกอดัจาระบี      60 
รูปภาคผนวก ข ท่ี 2 แสดงถึงจุดอดัจาระบี และกระจายไปตามส่วนต่างๆของเคร่ือง  60 
รูปภาคผนวก ข ท่ี 3 แสดงถึงจุดอดัจาระบี ช้ินส่วนเคล่ือนท่ี     61 
รูปภาคผนวก ข ท่ี 4 แสดงถึงจุดอดัจาระบี ช้ินส่วนเคล่ือนท่ี     61 
รูปภาคผนวก ข ท่ี 5 แสดงถึงชุดป๊ัม Hydraulic ของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั   62 
รูปภาคผนวก ข ท่ี 6 แสดงถึงเกจวดัอุณหภูมิของน ้ามนั Hydraulic    62 
รูปภาคผนวก ข ท่ี 7 แสดงถึงน ้ามนัส่งเล้ียงท่อขณะท าการดดั    63 
รูปภาคผนวก ข ท่ี 8 Sensor ตรวจจบัระยะ hydraulic     63 
รูปภาคผนวก ข ท่ี 9 Sensor ตรวจจบัระยะ hydraulic     64 
รูปภาคผนวก ข ท่ี 10 แสดงถึงแอร์ควบคุมอุณหภูมิภายในเคร่ืองระบบระบายความร้อน 64 
รูปภาคผนวก ข ท่ี 11 แสดงถึงหอ้งควบคุมของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั    65 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 1 แสดงถึงช้ินส่วนในเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั    69 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 2 แสดงถึง Mandrel       69 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 3 แสดงถึง Rotate Axis       70 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 4 แสดงถึง Feed Axis       70 
 



 
 

สารบัญรูปภาพ(ต่อ) 
 

หนา้ 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 5 แสดงถึง Collet Axis       71 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 6 แสดงถึง Up-down Axis      71 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 7 แสดงถึง In-Out Axis       72 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 8 แสดงถึง Clamp Die       72 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 9 แสดงถึง Clamp Pressure      73 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 10 แสดงถึง Slide Axis       73 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 11 แสดงถึง Box Control      74 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 12 แสดงถึง Bend Axis       74 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 บทที ่ 1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

เคร่ืองดดัท่อมีหลายรูปแบบ อยู่ท่ีการเลือกใชง้านของผูใ้ช ้โดยมีทั้งแบบก่ึงอตัโนมติั และ
แบบอตัโนมติัเตม็รูปแบบ คือการใชค้อมพิวเตอร์เขา้ไปควบคุมอุปกรณ์ทั้งหมดของเคร่ือง  

เคร่ืองดัดท่อนิยมใช้ในนิคมอุตสาหกรรมใหญ่ๆเช่น ในสายงานผลิตช้ินส่วนต่างๆของ
รถยนต ์เรือฯ และการสร้างโครงสร้างต่างๆตามการออกแบบของวิศวกรรม เม่ือติดตั้งเคร่ืองส าเร็จ
แลว้จะมีคู่มือการใชง้านบอกถึงขอ้มูลต่างๆในโปรแกรมสั่งการเคร่ืองและแผงวงจรทางไฟฟ้า แต่
เน้ือหาทั้งหมดจะเป็นภาษาองักฤษทั้งหมด ทางดา้นคณะผูจ้ดัท าจึงจดัท าโครงการน้ีเพื่อตอ้งการ
จดัท าคู่มือการใชง้านเคร่ืองพื้นฐานเป็นฉบบัภาษาไทยเพื่อให้ผูใ้ชง้านสามารถเขา้ใจไดง้่ายขึ้น เพื่อ
ความสะดวกในการใชง้าน 

จากการฝึกสหกิจศึกษาตามโครงการ สหกิจศึกษาของทางมหาวิทยาลยัจึงไดเ้ลือกในหัวขอ้
เร่ืองคู่มืออ านวยการใช้งานและการตรวจสอบพิจารณาเคร่ืองดัดท่ออัตโนมติั CNC-38 และการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองพื้นฐาน เพื่อให้ผูใ้ช้ไดเ้รียนรู้การใช้งานเคร่ืองอย่างถูกวิธี และการยืดอายุการใช้
งานอุปกรณ์ต่างๆภายในเคร่ือง เพื่อลดการสึกหลอใหน้อ้ยท่ีสุด  

 
1.2 วัตถุประสงค์โครงงำน 

1.2.1 เพื่อสร้างคู่มืออ านวยความสะดวกในการใชง้านเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั CNC-38 
1.2.2 เพือ่ตรวจสอบพิจารณาเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั CNC-38  
 

1.3 ขอบเขตของโครงงำน 
1.3.1 ศึกษาการท างานของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั CNC-38 
1.3.2 ทดสอบความผิดปกติขององศาการดดั เพื่อประสิทธิภาพในการใชง้าน 

1.4 ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รับ 
 1.4.1 ผูใ้ชง้านสามารถใชง้านเคร่ืองไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ตามขั้นตอน 
 1.4.2 สามารถยดือายกุารใชง้านของช้ินส่วนต่างๆของเคร่ืองไดม้ากขึ้น 
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1.5 ระยะเวลำในกำรด ำเนินโครงกำร 
ตารางท่ี 1.1 ระยะเวลาในการด าเนินโครงการ 

 
 
 

ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน มิ.ย. 64 ก.ค. 64 ส.ค. 64 ก.ย. 64 
1. ศึกษาขอ้มูล     
2. ตั้งหวัขอ้ของโครงงาน     
3. วิเคราะห์ขอ้มูล     
4. ทดสอบระบบ     
5. สรุปผลและปรับปรุง     
6. จดัท าเอกสาร     



บทที่ 2 
ทฤษฎีและหลักการที่เกีย่วข้อง 

 
2.1 เคร่ืองดัดท่อรูปแบบต่างๆ 

จากการศึกษาทฤษฎีและหลกัการในการออกแบบเคร่ืองดัดท่อ พบว่าเคร่ืองจกัรท่ีใช้ดัดท่อ 
ขนาดเลก็และขนาดใหญ่นั้น จะมีการใชแ้รงงานคน หรือเคร่ืองจกัรท่ีมีการผลิตขายในทอ้งตลาด  
มีรูปแบบ การท างานอยู ่4 แบบหลกัๆดงัน้ี 

1. เคร่ืองดดัท่อแบบมือโยก (แสดงในรูปท่ี 2.1) การท างานของเคร่ืองดดัท่อมีลกัษณะการโยก
คนัโยกเป็นจงัหวะ โดยงดัซ่ีฟันแต่ละซ่ี ซ่ึงท่อจะถูกดดัประมาณ 3 องศา ในแต่ละซ่ีฟัน 

โดยมีหลกัการคือใชล้กัษณะของการงดัซ่ีฟัน เป็นการผ่อนแรงในการดดัท่อ เน่ืองจากการมีซ่ี
ฟันแบบน้ี จะช่วยลอ็กไม่ใหค้นัโยกดีดตวักลบัเม่ือยงัไม่ส้ินสุดกระบวนการท างาน  

รายละเอียดของเคร่ืองดดั ท่อแบบท่ี 1 โดยเคร่ืองดดัท่อแบบท่ี 1 มีขอ้ดีคือ 
    1. ช่วยผอ่นแรงของคนไดม้าก  
    2. มีรูปแบบการท างานและการใชง้านท่ีไม่ซบัซอ้น  
    3. สามารถดดัท่อไดห้ลายขนาด และดดัเส้นผา่นศูนยก์ลางท่ีกวา้งกวา่แบบอ่ืนได ้ 
    4. สามารถตดัไดมุ้มองศา ตามท่ีตอ้งการและมีความเท่ียงตรงของมุมองศา 
 

 
 

รูปท่ี 2.1 แสดงถึงเคร่ืองดดัท่อแบบคนัโยก 
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2. เคร่ืองดดัท่อไฮดรอลิคแบบมือโยก (แสดงในรูปท่ี 2.2) มีลกัษณะการท างานท่ีคลา้ยคลึงกบั
เคร่ืองดดัท่อแบบท่ี 1 เน่ืองจากว่ามีการน าเอาลกัษณะของการผ่อนแรงโดยการใชจ้านฟันเขา้มาช่วยใน
การผ่อนแรงแต่มีกลไกการใชง้านท่ียุ่งยากกว่าและไม่มีตวัล็อกซ่ีอตัโนมติัส าหรับการงดัซ่ีล็อกแต่ละซ่ี
เน่ืองจากในขณะใช้งานเม่ืองดัซ่ีล็อกไป 1 ล็อกแลว้นั้นผูใ้ช้จะตอ้งง้างตวัล็อกตามมาเพื่อท าการล็อก
ไม่ใหค้นัโยกดีดตวักลบัไปรายละเอียดของเคร่ืองดดัท่อแบบท่ี 2  

โดยเคร่ืองดดัท่อแบบท่ี 2 มีขอ้ดีคือ 
   1. ช่วยผอ่นแรงในการไดดี้ 
   2. มีมุมองศาในการดดัท่ีเท่ียงตรงและสามารถดดัไดมุ้มตามท่ีตอ้งการ 
   3. สามารถดดัท่อไดห้ลายขนาดและมีเส้นผ่านศูนยก์ลางท่ีโตขึ้น 
 

 
 

รูปท่ี 2.2 แสดงถึงเคร่ืองดดัท่อไฮดรอลิคแบบมือโยก 
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3. เคร่ืองดดัท่อไฮดรอลิคแบบไฟฟ้า (แสดงในรูปท่ี2.3) มีลกัษณะการท างานโดยใชแ้รงคนใน
การดดัตวัของท่อซ่ึงขนาดของท่อท่ีดดัจะขึ้นอยูแ่ลว้แต่ความสามารถของแรงของผูด้ดัเน่ืองจากวา่เคร่ือง
ดดัท่อชนิดน้ีจะไม่มีตวัช่วยเพื่อมาช่วยในการผ่อนแรงแต่จะใชแ้รงคนเพื่อท าให้ท่อเกิดการดดัตวัจึงท า
ให้เคร่ืองดัดท่อชนิดน้ีสามารถดัดได้กับท่อท่ีมีขนาดเล็กรายละเอียดของเคร่ืองดัดท่อแบบท่ี 3 โดย
เคร่ืองดดัท่อแบบท่ี 3 มีขอ้ดีคือ 
 1. กลไกการท างานไม่ซบัซอ้น 
 2. เหมาะท่ีจะใชด้ดัท่อท่ีมีขนาดเลก็ 
 3. เคร่ืองดดัท่อมีขนาดเลก็กะทดัรัด 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.3 แสดงถึงเคร่ืองดดัท่อไฮดรอลิคแบบไฟฟ้า 
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4. เคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั (แสดงในรูปท่ี 2.4) มีลกัษณะการท างานโดยส่วนมากจะนิยมใช้ใน
โรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ซ่ึงสามารถดดัท่อท่ีมีขนาดใหญ่เคร่ืองดดัชนิดน้ีจะมีความแข็งแรงสูง
และใชง้านไดแ้บบอตัโนมติัโดยใช้คอมพิวเตอร์เป็นตวัออกแบบการดดัของท่อโดยจะใช้วิธีการเขียน 
Program Drawing เคร่ืองดดัชนิดน้ีสามารถผ่อนแรงคนไดสู้ง มีความแม่นย  าสูงในการ ขึ้นรูปช้ินงาน 
โดยเคร่ืองดดัท่อแบบท่ี 4 มีขอ้ดีคือ 
 1.ใชก้ าลงัคนนอ้ย 
 2. เคร่ืองดดัมีความคงทน 
 3. เพิ่มอตัราการผลิต 
 4. สามารถดดัท่อไดห้ลายขนาดและดดัเส้นผา่นศูนยก์ลางท่ีกวา้งกวา่แบบอ่ืนได้ 
 5. สามารถดดัไดมุ้มองศาตามท่ีตอ้งการและมีความเท่ียงตรงของมุมองศา 
และมีขอ้เสียคือ 
 1. มีรูปทรงขนาดใหญ่ 
 2. มีลกัษณะการใชง้านท่ีซบัซอ้น 
 3. เคร่ืองจกัรมีราคาสูง 
 4. ไม่เหมาะกบัธุรกิจขนาดเลก็ 
 

 
 

รูปท่ี 2.4 แสดงถึงเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
 
 
 
 



7 
 

2.2 ท่อสแตนเลส (Stainless steel pipe) 
 2.2.1 ท่อสแตนเลส โดยทัว่ไปใชใ้นงานดา้นตกแต่งต่างๆ งานโชว ์, งานเฟอร์นิเจอร์ , งานร้ัว 
ประตู ผลิตภณัฑใ์นหอ้งน ้า ท่ีเนน้ความสวยงาม ท่อกลมสแตนเลส มีใหเ้ลือกใชห้ลายเกรด ใหเ้หมาะสม
กับอุตสาหกรรม เกรดท่ีนิยมใช้ส่วนใหญ่ได้แก่ เกรด 201 202 304 316 409 ฯลฯ ลกัษณะพิเศษ ของ
ท่อสแตนเลส คือ เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีเน้นการตกแต่ง สามารถดดั โคง้ไดดี้ ขดัแต่งรอยเช่ือมไดง้่าย หาก
เลือกใชเ้กรดท่ีเหมาะสม จะทนทานไม่ขึ้นสนิม ท าความสะอาดง่าย 
  

 
 

รูปท่ี 2.5 แสดงถึงท่อสแตนเลส 
  

2.2.2 ท่อกลมสแตนเลส หรือ เหล็กกลา้ไร้สนิม เป็นโลหะผสมจากเหล็กกลา้ผสมโครเม่ียม 
ส่วนพระเอกท่ีเราพูดถึงกันอย่าง “สแตนเลส 304” มีองค์ประกอบทางเคมีเป็นเหล็กกล้าผสมกับ
โครเมียม 18% และเพิ่มนิกเกิลเขา้ไปอีก 8%  ซ่ึงเป็นโลหะผสม มีช่ือเสียงเร่ืองความทนทานต่อการกดั
กร่อนเป็นอยา่งดี และอีกหน่ึงความสามารถของเหล็กกลา้ไร้สนิมตวัน้ีคือ การดดัโคง้ขึ้นรูปไดดี้ ทนต่อ
การเกิดสนิม สามารถใชไ้ดท้ั้งภายนอกและภายใน ทั้งน้ีไม่ควรใชติ้ดทะเล เพราะมีความเส่ียงในการเกิด
คราบสนิมไดสู้ง 
 ท่อสแตนเลส ในปัจจุบนัเป็นท่ีนิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลาย ในทุกอุตสาหกรรม อาทิเช่น 
  1. อุตสาหกรรมก่อสร้าง ใชท้ า ร้ัว ประตู กนัตก 
  2. อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ 
  3. อุตสาหกรรมรถยนต ์
  4. เคร่ืองมือแพทย ์
  5. เคร่ืองครัว 
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 ทั้งน้ีผูใ้ชจ้ะตอ้งเลือกใชเ้กรดท่อสแตนเลสให้เหมาะสมกบังานท่ีท าดว้ย เพราะเป็นการยืดอายุ
การใชง้านของสแตนเลส เพราะคุณสมบติัของสแตนเลสแต่ละเกรด มีความแตกต่างกนัทั้งในดา้นของ
ราคาและคุณสมบติัท่ีเหมาะสม 
 2.2.3 เกรดของท่อสแตนเลส ท่ีนิยมใชใ้นปัจจุบนั 
  ท่อสแตนเลส 201 เป็น ท่อสแตนเลส ท่ีผลิตมาจากสแตนเลส เกรด201 ซ่ึงมีนิกเกิล
ค่อนขา้งต ่า ซ่ึงนิกเกิลจะไม่เกิน 1% ท าให้ท่อสแตนเลสชนิดน้ี มีความเส่ียงในการเกิดคราบแดงหรือ
คราบสนิมค่อนขา้งสูงซ่ึงท่อสแตนเลสเกรดน้ี เหมาะกบังานท่ีใชภ้ายในมากกวา่  
  ท่อสแตนเลส 304 เป็นท่อสแตนเลส ท่ีนิยมใช้กันมากท่ีสุด เพราะสามารถใช้ไดท้ั้ง
ภายในและภายนอกงานดนัโคง้สามารถท าไดดี้ ขึ้นรูปไดดี้ ท่อสแตนเลส 304 จึงถือวา่เป็นท่อสแตนเลส
ท่ีคุณภาพไดม้าตราฐาน และราคาเหมาะสม 
  ท่อสแตนเลส 316L คือ ท่อสแตนเลส ท่ีผลิตจากสแตนเลส เกรด316 เป็นสแตนเลส ท่ี
ทนกรด ทนด่าง ทนเค็ม สามารถใชใ้นงานท่ีติดทะเล ได ้แต่ท่อสแตนเลสชนิดน้ีถือว่าราคาสูงมากเม่ือ
เทียบกบัเกรด 304 ดงันั้นจึงยงัไม่ค่อยไดรั้บความนิยมมากนกั 
 
2.3 วัสดุท่ีใช้ในงานดัดท่ีพบในโรงงาน 
ตารางท่ี 2.1 ตารางท่อสแตนเลส 
 

 
 

รูปท่ี 2.6 แสดงถึงตารางท่อสแตนเลส 
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2.4 รายละเอยีดโครงสร้างเคร่ืองจักร 
 

 
 

รูปท่ี 2.7 แสดงถึงโครงส้รางเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
 
รายละเอียดของโครงสร้าง 

1. อุปกรณ์ตวัหนีบจบั A แม่แบบกดอดั แม่แบบกดอดัถูกใช้ส าหรับการน ามาใช้ส าหรับการ
ป้องกนั ยึดจบั ท่อระหว่างกระบวนการตดัและยงัเป็นการรักษาไม่ให้ท่อนั้นมีการผิดรูประหว่างการตดั 
กระบอกสูบสอง ตวัถูกน ามาใช้ในการขบัเคล่ือนส าหรับการเคล่ือนท่ี 4 ทิศทาง (จบัและปล่อย ไป
ดา้นหนา้และดึงกลบัหลงั) 

2. อุปกรณ์ตวัหนีบจบั B แม่แบบยึดจบั แม่แบบยึดจบัใชส้ าหรับการยดึจบัท่อส าหรับการดึงรีด
ตามเข็ม นาฬิกาและทวนเข็มนาฬิกาเพื่อให้ไดมุ้มท่ีตอ้งการหรือตั้งโปรแกรมไว ้มนัยงัมีหนา้ท่ีในการ
ยึดท่อใน ช่วงเวลาท่ีก าหนดเพื่อป้องกันท่อดีดตัวกลับหลัง โครงสร้างของมันประกอบขึ้นมาจาก
กระบอกสูบไฮดรอลิกส์ถูกน ามาใช้ในการยึดจบัและมดัให้อยู่บนเพลาตดัหลกัส าหรับการตดัดึงด้วย
การหมุน 

3. อุปกรณ์เหลก็แกนแบบ เหลก็แกนแบบท่ีติดกบัท่อนเหล็กแกนแบบเพื่อใชใ้นการรองรับแรง
ท่ีมาจากดา้น ในของท่อระหว่างการดดั โครงสร้างของมนัประกอบขึ้นมาจากกระบอกสูบเคล่ือนเหลก็
แกนแบบและท่อนเหลก็แกนแบบ 
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4. อุปกรณ์หล่อล่ืน การหล่อล่ืนดว้ยน้าํมนัส าหรับเหลก็แกนแบบถูกน ามาใชเ้ม่ือท่อถูกสอดเขา้
ไปในปลอกวงแหวนท่ีมีเหลก็แกนแบบท่ีสอดเขา้ไปตลอดความยาวของท่อ ดงันั้นมนัอาจจะมีการเสียด
สีกนัระหว่างเหล็กแกนแบบและพื้นผิวดา้นในของท่อ แต่กระนั้นมนัยงัมีหน้าท่ีในการรองรับรูปทรง
ของท่ออีกดว้ยอุปกรณ์น้ีประกอบขึ้นมาจากถงัน้าํมนัและอุปกรณ์ลมส าหรับการส่งผา่นสารหล่อล่ืน 

5. อุปกรณ์การดดั อุปกรณ์น้ีถูกขบัเคล่ือนโดยเซอร์โวมอเตอร์หรือวาลว์ไฮดรอลิกส์ท่ีมีการส่ง
ก าลงัของโซ่ เพื่อท่ีจะท าให้แขนดดัท่ีรองรับโดยเพลาดดัมีการเคล่ือนท่ี อุปกรณ์น้ีประกอบขึ้นมาจาก
เพลา ศูนย ์โซ่ / เฟือง หรือกระบอกสูบไฮดรอลิกส์ 

6. อุปกรณ์รองรับ อุปกรณ์รองรับใช้ส าหรับการรองรับท่อท่ีวางอยู่ในปลอกวงแหวนและ
พร้อมส าหรับการดดัโดยมีต าแหน่งท่ีถูกตอ้งเพื่อท าการตดัในร่องของแม่แบบ 

7. อุปกรณ์ปลอกวงแหวน อุปกรณ์ปลอกวงแหวนถูกใชส้ าหรับการยึดท่อส าหรับการส่งผ่าน
การป้อนดว้ย ชุดแท่นเคล่ือนท่ีและการหมุนท่อโดยใชร้ะบบไฮดรอลิกส์ 2-3 
 8. อุปกรณ์การป้อน การป้อนถูกส่งผ่านโดยชุดแท่นเคล่ือนท่ีส าหรับป้อนและถูกขบัโดยการ
รวมกนัของเซอร์โวมอเตอร์และตวัลดรอบเฟือง 

9. อุปกรณ์หมุน การหมุนท่อท่ีถูกยึดดว้ยปลอกวงแหวน ไปในทิศทางตามเขม็นาฬิกาและทวน
เขม็นาฬิกาโดยการท างานรวมกนัของเซอร์โวมอเตอร์และตวัลดรอบเฟือง 

10. ระบบไฮดรอลิกส์ ระบบไฮดรอลิกส์ถูกใช้ส าหรับการขับเคล่ือนการเคล่ือนท่ีของ
ส่วนประกอบซ่ึงไม่ไดถู้กขบัเคล่ือนโดยเซอร์โวมอเตอร์หรือกระบอกสูบนิวเมติกส์ ระบบถูกประกอบ
ขึ้นมาจากถงัน ้ามนั มอเตอร์ป๊ัม ท่อร่วมไฮดรอลิกส์ วาลว์แม่เหลก็ และตวัลดรอบเฟือง 

11. คอนโทรลเลอร์ ศูนยค์วบคุมซ่ึงใชส้ าหรับการประมวลผลขอ้มูลและสัญญาณดิจิตอล โดย
ใชห้นา้จอ ทชัสกรีนท าใหผู้ป้ฏิบติังาน สามารถป้อนค่าและขอ้มูลเขา้สู่โปรแกรมส าหรับการด าเนินงาน
ในการดดั คอนโทรลเลอร์เป็นระบบคอมพิวเตอร์ท่ีท างานบนวินโดวส์ (Windows) 
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2.5 ข้อก าหนดของเคร่ืองโมเดลต่างๆ 
 

 
 

รูปท่ี 2.8 แสดงถึงขอ้ก าหนดของเคร่ืองในโมเดลต่างๆ 
 
2.6 รายละเอยีดของชุดควบคุม 
 

 
 

รูปท่ี 2.9 แสดงถึงหนา้จอคอมพิวเตอร์ควบคุมเคร่ือง 
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ฮาร์ดแวร์ 
1. คอมพิวเตอร์ใชง้านในอุตสาหกรรมแบบ PC  
2. หนา้จอแบบทชัสกรีน LCD 15 น้ิว 
3. ซีพีย ูPentium III 866 MHz หรือสูงกวา่ 
4.หน่วยความจ า RAM 128 MB 
5. ฟลอ็ปป้ีดิสก ์(FDD) 
6. เคร่ืองเขียน CDR 
7. พอร์ต USB 
8. ฮาร์ดดิสก ์40 GB 

ซอฟแวร์ 
1. Windows XP Home Edition 
2. คอนโทรลเลอร์/โปรแกรม CNC 
3. ซอฟแวร์ Pen Mount Touch Screen 

ช่องพอร์ต 
1. พอร์ตพร้ินเตอร์ (พอร์ตอนุกรมหรือพอร์ต USB)  
2. ส่วนเช่ือมต่ออินเตอร์เน็ต 
3. เมาส์และคียบ์อร์ด 

การตั้งค่าท่ีสามารถท าได ้
1. ความสามารถในการใชโ้ปรแกรมไม่จ ากดั  
2. ภาพมุมมองของช้ินงานสามารถดูไดแ้บบสามมิติ 
3. การค านวณการขยาย/การยึดความยาวของช้ินงาน  
4. การค านวณการดีดกลบัและการใหข้อ้มูลแบบสถิติ  
5. การแปลงขอ้มูลระหวา่งขอ้มูล YBC และ XYZ  
6. การน าเขา้ไฟล ์.dxf มาใชใ้นโปรแกรม 

ฟังกช์ัน่ความปลอดภยั 
1. เทา้เหยยีบมีสวิทชห์ยดุท างานฉุกเฉินส าหรับการปิดป้ัมไฮดรอลิกส์และหยดุการท างานจาก 
    การเคล่ือนท่ีหรือการท างานท่ีผิดพลาดของเคร่ืองจกัรไดท้นัที 
2. ปุ่ มหยดุฉุกเฉินมีอยูบ่นแผงควบคุม 
3. โอเวอร์โหลดรีเลยถ์ูกเช่ือมต่อไปยงัมอเตอร์และสวิทช์ปิดเปิดเคร่ือง  
4. ลิมิตสวิทชส์ าหรับการป้องกนัมุมดุดท่ีมีค่ามากกวา่ค่ามุมท่ีตั้งไว ้ 
5. มีเซ็นเซอร์ส าหรับแผน่เพลตนิรภยัท่ีอยูท่ ั้งสองดา้นของแขนดดั 
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2.7 ค าส่ังบนแผงควบคุม 
 

 
 

รูปท่ี 2.10 แสดงถึงแผงควบคุมของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
 

POWER ปุ่ มเปิดปิดเคร่ือง หน้าจอคอมพิวเตอร์จะท างาน หลงัจากการท างานเสร็จเรียบร้อย 
กดเพื่อปิดเคร่ือง (เม่ือออกจากโปรแกรมเท่านั้น) 

POWER DISPLAY LIGHT เม่ือสวิทช์เปิดปิดเคร่ืองอยู่ในต าแหน่ง ON ไฟแสดงผลเปิด
เคร่ืองก็จะสวา่งขึ้นมา เม่ือสวิทชเ์ปิดปิดเคร่ืองอยูใ่นต าแหน่ง OFF ไฟแสดงผลก็จะดบั  

               +       -  ปุ่ มน้ีถูกใชเ้ม่ือโปรแกรมอยูใ่นโหมดการดดัทีละขั้นตอน(Single Step) ซ่ึงเป็น

การท างานแบบแมนนวล เพื่อเลือกทิศทางการเคล่ือนท่ีไปดา้นหน้าตามเข็มนาฬิกา และเคล่ือนท่ีไป
ดา้นหลงัทวนเขม็นาฬิกา 

PUMP START กดปุ่ ม Pump Start มอเตอร์ป้ัม ON และหลงัจากนั้นก็จะเร่ิมตน้ท างาน  
PUMP STOP กดปุ่ ม Pump Stop มอเตอร์ป้ัม OFF และหลงัจากนั้นการท างานก็จะหยดุ  

หา้มปิดสวิทชข์องมอเตอร์ป๊ัมไปยงั OFF ขณะท่ียงัมีการกระบวนการดดัอยู ่ 
EMERGENCY STOP กดปุ่ มหยุดฉุกเฉินเพื่อหยุดกระบวนการดัดทั้งหมดและมอเตอร์ของ

ป๊ัม ขอ้ควรระวงัคือ ปุ่ ม Pump Start ควรจะสวิทช์เป็น ON กลบัไปประมาณ 5 วินาที ถา้มีการกดปุ่ ม
ฉุกเฉิน  
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2.8 รายละเอยีดโปรแกรมท่ีใช้ในเคร่ืองดัดท่ออตัโนมัติ 
 

 
 

รูปท่ี 2.11 แสดงถึงหนา้หลกัของโปรแกรมเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
 

สร้างไฟลใ์หม่  
- เปิดไฟลใ์หม่ พารามิเตอร์ทั้งหมดจะถูกรีเซ็ต 

เปิดไฟลเ์ก่า 
 - เปิดไฟลท่ี์มีอยูใ่นเคร่ือง การตั้งค่าแม่พิมพปั์จจุบนัควรจะเป็นค่าเดียวกบั 

    การตั้งค่าพารามิเตอร์ท่ีตั้งไวไ้ฟล ์
YBC 

 - การออกแบบช้ินงาน ในการดดัคร้ังล่าสุดโดยตรง 
พารามิเตอร์ 

 - การเซ็ตตั้งค่าแม่พิมพแ์ละการตั้งค่าการเคล่ือนท่ีของช้ินส่วนในเคร่ืองดดัท่อ 
XYZ 

 - ขอ้มูลท่ีป้อนโดยใชแ้กน X,Y,Z 
Manual 

 -การสั่งดดัช้ินงานทีละขั้นตอน 
Auto 

 - การสั่งดดัช้ินการแบบออโต ้ 
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หนา้โปรแกรม เปิดไฟลเ์ก่า 
 

 
 
  
 
 
 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี 2.12 แสดงถึงหนา้โปรแกรมเปิดไฟลเ์ก่า 

 
 1. รายละเอียดการออกแบบในไฟลท่ี์เลือก 
 2. ตวัอยา่งช้ินงานแบบ 3มิติ  
 3. ใชใ้นการหมุนช้ินงานดูไดแ้บบ 3มิติ 
 4. รายละเอียด YBC 
 5. ใชใ้นการคน้หาไฟลช้ิ์นงานในแหล่งเก็บขอ้มูลในคอมพิวเตอร์ 
 6. ช่ือไฟลช้ิ์นงานในคอมพิวเตอร์ 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

2 
1 

3 

6 
4 

5 
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หนา้โปรแกรม YBC 
 
 
 

 
 
 
 

   
 

 
  
 

 
รูปท่ี 2.13 แสดงถึงหนา้โปรแกรม YBC 

 
 1. จอแสดงแบบช้ินงานสามารถหมุนช้ินงานดูไดแ้บบ 3มิติ 
 2. ใชใ้นการหมุนช้ินงานดูไดแ้บบ 3มิติ 
 3. ช่ือไฟลช้ิ์นงาน และความยาวท่อท่ีตอ้งใชใ้นการดดัช้ินงาน 
 4.ใชใ้นการออกแบบท่อในคอมพิวเตอร์ของเคร่ืองดดัท่อ  

 
ตัวอย่างในรูปท่ี   

ช่วงท่ี 1 (Y) ปล่อยท่อออกแนวตรง 300mm. ปล่อยออกความเร็ว 80% , (B) ไม่มีการหมุนเปล่ียน
องศา 0.00 , (C) ท าการดดัท่ีมุม 45 องศา ดว้ยความเร็ว 80% , ดดัท่ีแม่พิมพช์ั้นท่ี 1     

ช่วงท่ี 2 (Y) ปล่อยท่อออกแนวตรง 250mm. ปล่อยออกความเร็ว 80% , (B)  ไม่มีการหมุนเปลี่ยน
องศา 0.00 , (C) ท าการดดัท่ีมุม 45 องศา ดว้ยความเร็ว 80% , ดดัท่ีแม่พิมพช์ั้นท่ี 1     

ช่วงท่ี 3 (Y) ปล่อยท่อออกแนวตรง 200mm. ปล่อยออกความเร็ว 80% , (B) ไม่มีการหมุนเปล่ียน
องศา 0.00 , (C)  ไม่มีการดดัในช่วงน้ี ส้ินสุดการดดัช้ินงาน      

 
 
 

 

4 

2 

3 

1 
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หนา้โปรแกรมพารามิเตอร์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 2.14 แสดงถึงหนา้โปรแกรมพารามิเตอร์ 
 
 1. ในหน้าโปรแกรมพารามิเตอร์ค่าท่ีตอ้งก าหนดคือ ช่ือไฟล์ , ประเภทท่อท่ีใช้ดดั , ความหนา
ของท่อ , ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางของท่อ , ต าแหน่งใส่ท่อ และชั้นแม่พิมพท่ี์ท าการดดัส่วนช่องท่ีเหลือ
โปรแกรมจะก าหนดมาให้ และความยาวของท่อเคร่ืองจะคิดค านวณให้จากแบบช้ินงานท่ีถูกออกแบบ
มา จะตอ้งตดัท่อช้ินงานมาใหพ้อดีหรือมากกวา่ท่ีโปรแกรมก าหนดมา     
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

1 
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หนา้โปรแกรม XYZ 
 

 
 

รูปท่ี 2.15 แสดงถึงหนา้โปรแกรม XYZ 
 
ในหนา้โปรแกรม XYZ คือการน าเขา้ไฟลง์านท่ีถูกออกแบบใหเ้ป็นไฟล ์.DXF  
(ตวัอยา่งเช่น Drawing.dxf ผา่นโปรแกรม AUTO CAD 2000 หรือ AUTO CAD 2004 เท่านั้น)  
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หนา้โปรแกรม Manual    
 

 
 

รูปท่ี 2.16 แสดงถึงหนา้โปรแกรม Manual 
 
 ในหนา้โปรแกรม Manual คือการสั่งดดังานทีละขั้นตอน โดยใชแ้ป้นเหยยีบเป็นตวัสั่งการ 
โดยก่อนการดดัช้ินงานทุกคร้ังจะตอ้งกด กลบัศูนย ์หรือ Set Zero ทุกคร้ัง ท่ีหนา้จอจะมีแถบแสดง
ขั้นตอนการดดัทุกขั้นตอน ผูใ้ชง้านตอ้งเหยยีบแป้นเหยยีบตามท่ีเคร่ืองบอก  
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หนา้โปรแกรม Auto 
 

 
 

รูปท่ี 2.17 แสดงถึงหนา้โปรแกรม Auto 
 
 ในหนา้โปรแกรม Auto คือการสั่งดดัช้ินงานโดยการเหยยีบท่ีแป้นเหยยีบเพียงคร้ังเดียวเคร่ือง
จะดดังานจนเสร็จทุกขั้นตอน การดดัช้ินงานแบบ Auto คือการดดัช้ินงานจริงเพราะจะไม่เสียเวลา
เหยยีบแป้นเหยยีบหลายรอบ ผูค้วบคุมเคร่ืองท าการป้อนช้ินงานเขา้เคร่ืองและกดสั่งเพียงคร้ังเดียว 
เคร่ืองจะดดัช้ินงานครบทุกขั้นตอนจนเสร็จ 
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2.9 การน าไฟล์ออกแบบเข้าสู่โปรแกรม ออกแบบใหเ้ป็นไฟล ์DXF 
1.ใน CAD การขยายเส้นตรงเพื่อแยกเป็นเส้นท่ีขยายได้ 
2.ยา้ยเส้นตรงทั้งหมดไปอีกชั้นหน่ึงและตั้งช่ือท่อ ช่ือชั้น (เส้นท่ีนอกเหนือจาก

เส้นตรงไม่ควรเล่ือน) 
3.ในชั้นของท่อ รูปร่างเส้นจะต่อเน่ืองกนั และท าการตั้งค่าตั้งแต่ 0 จนถึงความกวา้ง

ของเส้น (หมายเหตุถา้เป็นเส้นตรงจะไม่สามารถแยกออกจากกนัหรือซอ้นทบักนัได)้ 
4.บนัทึกไฟลใ์นรูปแบบ DXF (ตวัอยา่งเช่น: TEST.DXF, CAD2000 หรือรูปแบบ 

CAD2004) แลว้คดัลอกไปยงั TEST.DXF CNC คอมพิวเตอร์ 
 

 
 

รูปท่ี 2.18 แสดงถึงการออกแบบในโปรแกรมเขียนแบบ 
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รูปท่ี 2.19 แสดงถึงวิธีการ Save ไฟลง์านเป็น DXF 
 

5.การน าขอ้มูลเขา้ 
 5.1 เปิดหนา้โปรแกรมท่ีเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั และกดไปท่ี XYZ 
 

 
 

รูปท่ี 2.20 แสดงถึงหนา้โปรแกรมเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
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5.2 เม่ือเขา้มาหนา้ XYZ และกดเขา้ไปท่ี การน าเขา้ 
 

 
 

รูปท่ี 2.21 แสดงถึงหนา้โปรแกรม XYZ 

5.3 เลือกรูปแบบไฟลท่ี์เราตอ้งการจะน าเขา้ DXF 

 

 
 

รูปท่ี 2.22 แสดงถึงหนา้โปรแกรมการเลือกรูปแบบไฟลท่ี์จะน าเขา้ 
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5.4 เลือกไฟลท่ี์ออกแบบมา Drawing1.dxf เพื่อน าเขา้ไฟล ์
 

 
 

รูปท่ี 2.23 แสดงถึงหนา้โปรแกรมการเลือกไฟลง์านท่ีจะน าเขา้ 

5.5 เม่ือเลือกไฟลแ์ลว้จะมีแบบงานท่ีออกแบบมาสามารถเช็คความถูกตอ้งได ้จากนั้นกด แปลง 

 

 
 

รูปท่ี 2.24 แสดงถึงหนา้โปรแกรมการแปลงไฟลง์าน 
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5.6 เม่ือกดแปลงแลว้ไฟลง์านท่ีออกแบบมา ไฟลจ์ะถูกน าเขา้โปรแกรมของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
 

 
 

รูปท่ี 2.25 แสดงถึงหนา้โปรแกรมเปิดไฟลง์านท่ีตอ้งการดดั หรือแกไ้ข 
* โปรดทราบว่ามีเพียงไฟล์ DXF ท่ีสร้างโดย AutoCAD R14, AutoCAD 2000, AutoCAD 2002 หรือ 
AutoCAD 2004 ท่ีจะสามารถน าไปใชก้บัโปรแกรม XYZ ได ้
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รูปท่ี 2.26 แสดงถึงช้ินส่วนต่างๆของ Clamp Die 
 

 
รูปท่ี 2.27 แสดงถึงรหสัช้ินส่วนของ Clamp Die 
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2.10 งานวิจัยท่ีเกีย่วข้องกบัการศึกษา  
 2.10.1 เคร่ืองดดัเหล็กปลอกเสา-ปลอกคาน ช่ือผูแ้ต่ง นายณัฐวุฒิ ดวงละออ , นายชลวิทย ์ลึก
มณี , นายภาณุพนัธ์ พูลสวสัด์ิ พ.ศ.2561 มหาวิทยาลยับูรพา 

เหล็กปลอก คือเหล็กเสริมคอนกรีตชนิดหน่ึง มีหน้าท่ีใช้เสริมอยู่ภายในเสาหรือคานใน
โครงสร้าง ประเภทคอนกรีตเสริมเหล็ก ในแนวขวาง เพื่อรับแรงเฉือน โดยจะดดัเหล็กเส้นเป็นรูปร่าง
เดียวกบั พื้นท่ีหนา้ตดัตามส่ิงก่อสร้างต่างๆ ปัจจุบนัการผลิตเหล็กปลอกเสา ปลอกคาน มีทั้งแบบท่ีผลิต
เป็นจ านวน มากโดยใชเ้คร่ืองจกัรขนาดใหญ่ส าหรับส่งจ าหน่ายใหก้บัโครงการก่อสร้างขนาดใหญ่ และ
ส่งให้ร้านคา้วสัดุ ก่อสร้างท่ีจ าหน่ายเหล็กปลอกเสา-ปลอกคานเป็นจ านวนมาก หรือในบางกรณีผูผ้ลิต
อาจใชแ้รงงานคนในการ ผลิตส าหรับจ าหน่ายให้ร้านวสัดุทัว่ไป ซ่ึงปัจจุบนัแรงงานคนมีค่าแรงท่ีสูงขึ้น
และมีสภาวะการขาดแคลน แรงงาน โครงงานน้ีได้ศึกษาเพื่อท าการสร้างเคร่ืองดัดเหล็กปลอกเสา-
ปลอกคาน โดยมีวตัถุประสงคส์ร้าง เคร่ืองดดัปลอกเสา-ปลอกคานเพื่อน าเหลก็เส้นท่ีมีเหลือใชจ้ากงาน
ก่อสร้าง น ากลบัมาใชเ้ป็นวตัถุดิบในการ ท าเหล็กปลอกเสา-ปลอกคานและศึกษาอิทธิพลของเส้นผา่น
ศูนยก์ลางของเหลก็เส้นท่ีมีผลต่อแรงดดั ส่วนประกอบหลกัในการติดตั้งประกอบดว้ยชุดป้อนเหลก็ ชุด
ดดัเหล็ก ชุดตดัเหล็ก มอเตอร์ เซนเซอร์และชุด ควบคุม โดยสั่งงานผ่านชุดควบคุมซ่ึงการท างานของ
ระบบสามารถแบ่งการท างานทั้งหมด 3 กรณีคือ การ ป้อนเหล็ก การดัดเหล็ก การตัดเหล็ก จาก
การศึกษาพบว่าการสร้างเคร่ืองดัดเหล็กปลอกเสา-ปลอกคานเม่ือ สั่งให้เคร่ืองท างานจะสามารถดัด
เหล็กให้ได้ปลอกเสาขนาด 4x4 ใช้เวลาดัดเฉล่ีย 17.27 วินาที ขนาด 4x6 น้ิว ใช้เวลาดัดเฉล่ีย 19.67 
วินาที และขนาด 6x6 น้ิว ใชเ้วลาดดัเฉล่ีย 20.29 วินาที ซ่ึงเม่ือเทียบกบั แรงงานคนพบวา่ คนสามารถดดั
เหล็กให้ได้ปลอกเสาขนาด 4x4 น้ิว ใช้เวลาดัดเฉล่ีย 57.89 วินาที ขนาด 4x6 ใช้เวลาดัดเฉล่ีย 64.52 
วินาที และขนาด 6x6 น้ิว ใชเ้วลาดดัเฉล่ีย 65.53 วินาที สรุปว่าเคร่ืองสามารถดดัเหล็กปลอกเสา-ปลอก
คานโดยใชเ้วลานอ้ยกวา่การดดัดว้ยแรงงานคน 

2.10.2 เคร่ืองดัดท่อส่ีเหล่ียมด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า  ช่ือผูแ้ต่ง นายสมบูรณ์ ราศีชัย , นายจตุพล         
อน้กลิ้ง , นายบรรจบ นอ้ยรุณ , นายพิพฒัน์ จนัทคูณ , นายนิพนธ์ แดงจดั พ.ศ.2547 มหาวิทยาลยัราชภฏั
เพชรบูรณ์ 
 สารนิพนธ์ฉบบัน้ีไดน้ าเสนอเคร่ืองดดัท่อส่ีเหล่ียมดว้ยมอเตอร์ไฟฟ้า  เพื่อช่วยลดเวลาในการ
ท างาน  การออกแบบและสร้างโดยดดัแปลงเคร่ืองดดัท่อส่ีเหล่ียมดว้ยไฮดรอลิกส์ท่ีมีอยู่เดิมเปล่ียนเป็น
การใช้มอเตอร์เป็นตน้ก าลงัในการดดัท่อส่ีเหล่ียม สามารถดดัท่อขนาด 19 มิลลิเมตรดดัท่ีรัศมีโคง้ 79  
มิลลิเมตร และ 80 มิลลิเมตร ท่อขนาด 25 มิลลิเมตร ดดัท่ีรัศมีโคง้ 74 มิลลิเมตรและ 97 มิลิเมตร ท่อ
ขนาด 32 มิลลิเมตร ดดัท่ีรัศมีโคง้ 97 มิลลิเมตร ท่อขนาด 38 มิลลิเมตร ดดัท่ีรัศมีโคง้ 115 มิลลิเมตร ท่อ
ท่ีใช้ดดัแต่ละขนาดใช้ความหนา 1.5 มิลลิเมตร การทดลองดดั มุมท่ีใช้ทดลองดดั คือมุม 45 องศา มุม  
90 องศา และมุม 180 องศา โดยใช้แบบดัดดังน้ี ท่อส่ีเหล่ียมขนาด 19 มิลลิเมตร รัศมีดัดโค้ง  80 
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มิลลิเมตร ขนาด 25 มิลลิเมตร รัศมีดดัโคง้ 74 มิลลิเมตร ขนาด 32 มิลลิเมตร รัศมีดดัโคง้ 97 มิลลิเมตร
และท่อส่ีเหล่ียมขนาด 38 มิลลิเมตร รัศมีดดัโคง้ 115 มิลลิเมตร 
 ผลการทดลองท่อส่ีเหล่ียมขนาด  19  และ 25  มิลลิเมตร  สามารถดดัไดทุ้กองศาท่ีทดลองดดั   
ท่อส่ีเหล่ียมขนาด  32  มิลลิเมตร สามารถดดัไดเ้ฉพาะมุม 45 องศา และ 90 องศา  แต่มุม 180องศาไม่
สามารถดดัได ้ ท่อส่ีเหล่ียมขนาด 38 มิลลิเมตร สามารถดดั ไดเ้ฉพาะมุม 45  องศา  มุมอ่ืนๆไม่สามารถ
ดดัได ้  การใชเ้คร่ืองดดัท่อส่ีเหล่ียมน้ี สะดวกและรวดเร็วทุกขั้นตอน  จากแบบประเมินสรุปไดว้า่เคร่ือง
ดดัท่อส่ีเหล่ียมดว้ยมอเตอร์ไฟฟ้ามีประสิทธิภาพการท างานอยู่ในเกณฑดี์ 
 2.10.3 การออกแบบสร้างเคร่ืองดัดท่อโดยใช้แรงคน และวิเคราะห์พฤติกรรมการดัดด้วย
ระเบียบไฟไนทเ์อลิเมนต์ ช่ือผูแ้ต่ง วาสนา พรหมศิริพรอ , สิทธิ โจว้วฒันาอ , อนนัตพร ธรรมอร่ามกิ
จอ , รวิวฒัน์ รักสัจ , ประพจน์ ขนุทอง และ เจตวีย ์ภคัรัชพนัธุ์ พ.ศ.2554 
 เน่ืองด้วยในปัจจุบนัเคร่ืองดัดท่อได้มีการพฒันารูปแบบการท างานเพื่อใช้ในการประกอบ
กิจการ อุตสาหกรรมขนาดกลางและอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ เช่น เคร่ืองดดัท่อระบบไฮโดรลิค เคร่ือง
ดดัท่อระบบไฟฟ้า เคร่ืองดดัท่อระบบไฮโดรลิคไฟฟ้า ซ่ึงเป็นการใช้ระบบไฮโดรลิคและระบบไฟฟ้า
มอเตอร์เป็นตัวขับเคล่ือน เป็นผลให้ เคร่ืองดัดท่อมีขนาดใหญ่และราคาสูง อีกทั้ งต้นทุนในการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองดดัท่อก็มีราคาสูงและยุ่งยาก การ ออกแบบและสร้างเคร่ืองดดัท่อกลมโดยใชแ้รงคน
เป็นการลดตน้ทุนการลงทุน และพฒันาเคร่ืองดดัท่อเพื่อใชใ้น อุตสาหกรรมขนาดเลก็และอุตสาหกรรม
ย่อย ทั้งน้ีการใช้แรงงานคนเป็นการเพิ่มอตัราการจา้งงานและลดปริมาณ การส้ินเปลืองเช้ือเพลิงท่ีใช้
เพื่อการขบัเคล่ือนเคร่ืองดดัท่อ จากการออกแบบและสร้างเคร่ืองดดัท่อแลว้พบว่าเคร่ือง ดดัท่อสามารถ
ใชง้านไดอ้ยา่งเหมาะสมและสามารถรองรับการดดัท่อขนาดตามท่ีตอ้งการได ้และจากการทดลอง ทาง 
Finite Element เพื่อศึกษาความเสียหายของท่อท่ีเกิดจากการใชง้านเคร่ืองดดัท่อน้ีพบว่าขนาดของท่อมี
ผลต่อ การเกิดความเสียหายของท่อท่ีแตกต่างกนั ค าหลกั: เคร่ืองดดัท่อ ทฤษฎีการดดั ไฟไนทเ์อลิเมนต์ 



บทที่ 3 
รายละเอยีดการปฏิบัติงาน 

 
3.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
 ช่ือสถานประกอบการ  บริษทั วายแอลเอม็ อินดสัเทรียล จ ากดั 

ท่ีตั้งของสถานประกอบการ 80/236 ถนนพระราม2 แขวงแสมด า เขตบางขุนเทียน 
กรุงเทพมหานคร 10150 

โทรศัพท์    02 894 1597 
E-mail     ylm_th2005@yahoo.com 

 
รูปท่ี 3.1 ตราสัญลกัษณ์ของบริษทั วายแอลเอม็ อินดสัเทรียล จ ากดั 

 
3.2 สถานท่ีปฏิบัติงาน 

 

 
 

รูปท่ี 3.2 แผนท่ีบริษทั วายแอลเอม็ อินดสัเทรียล จ ากดั 
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3.3 ลกัษณะการประกอบการขององค์กร 
                    ส านกังานใหญ่ตั้งอยูใ่นไตห้วนั, YLM Group ตั้งแต่ปี 1976 เป็นผูจ้ดัจ าหน่ายเคร่ืองจกัร
ดดัท่อและท่อแบบทัว่ไปทั้ง CNC, NC และในตลาดเคร่ือง CNC และเคร่ืองดดัท่อ เคร่ืองจกัรหลกั 
ไดแ้ก่ เคร่ืองดดัท่อไฟฟ้า CNC, เคร่ืองดดัท่อ CNC ไฟฟ้า R&L, เคร่ืองดดัท่อ CNC, เคร่ืองแปรรูป
ปลายท่อ, โรบอทฯลฯ  YLM Group CNC, NC & อุปกรณ์ดัดท่อและท่อแบบทั่วไปได้รับการ
จ าหน่ายทัว่โลกด้วยช่ือเสียงท่ีมัน่คง นวตักรรมเทคโนโลยีดัดเย็นและอุปกรณ์ส าหรับบริษทัใน
อุตสาหกรรมการขึ้นรูปท่อโลหะเฟอร์นิเจอร์, เคร่ืองท าความร้อน, การต่อเรือดว้ยท่อตั้งแต่ 4 ถึง 220 
มม. , ความหนาตั้งแต่ 0.5 มม. ถึง 10 มม. 
 
3.4 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารองค์กร 

บริษทั วายแอลเอม็ อินดสัเทรียล จ ากดั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.3 ต าแหน่งงานในบริษทั วายแอลเอม็ อินดสัเทรียล จ ากดั 
 
3.5 ต าแหน่งงานและลกัษณะงานท่ีได้รับมอบหมาย 
 ต าแหน่งงานท่ีนักศึกษารับผิดชอบ : แผนกเซอร์วิส 
 ลกัษณะงานท่ีนักศึกษารับผิดชอบ  : เซอร์วิสเคร่ืองจกัร 
 
3.6 ช่ือและต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 
 ช่ือพนักงานที่ปรึกษา : นายสุรศกัด์ิ ส่ือเฉย  
 ต าแหน่ง  : Service Engineer 
 แผนก   : Service Engineer 
 

ส านกังานใหญ่ 

ผูจ้ดัการประจ าสาขา 

แผนกสโตร์ วิศวกรเซอร์วิส 



31 
 

3.7 ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน 
 เร่ิมปฏิบัติงาน  : วนัท่ี 17 พฤษภาคม  พ.ศ. 2564 
 ส้ินสุดการปฏิบัติงาน : วนัท่ี  28 สิงหาคม    พ.ศ. 2564 
 
3.8 ขั้นตอนการสร้างคู่มือ 

3.8.1 ปรึกษาพนกังานพี่เล้ียง  
  สอบถามถึงหัวขอ้โครงงานในหัวเร่ืองต่างๆท่ีสามารถน ามาประยุกต์ใช้ในทาง
วิศวกรรม 

3.8.3 ศึกษารายละเอียดและโครงสร้างของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั  
เพื่อศึกษาช้ินส่วนและการท างานของอุปกรณ์ต่างๆภายในเคร่ือง เพื่อน ามาสร้าง

คู่มือ 
 

 
 

รูปท่ี 3.4 แสดงถึงรายละเอียดโครงสร้างของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
 

3.8.3 ตั้งหวัขอ้โครงงาน 
  หาหัวขอ้โครงงานโดยปรึกษาอาจารยท่ี์ปรึกษาถึงความเป็นไปได้ในโครงงาน
รวมถึงขอค าช้ีแนะในการเจอปัญหาในการท าโครงงาน 
 

(รายละเอียดดูจาก ภาคผนวก ค.อุปกรณ์และช้ินส่วนส าคญัของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั) 
 
 



32 
 

3.8.4 ศึกษาขั้นตอนการสั่งดดัช้ินงาน  
1. เปิดสวิตชห์ลกัของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 

 

รูปท่ี 3.5 แสดงถึงสวิตชห์ลกัของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 

2. เปิดปุ่ ม Power เพื่อเร่ิมการท างานเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 

 

รูปท่ี 3.6 แสดงถึงแผงควบคุมเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
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3. เม่ือเคร่ืองติดแลว้ใหเ้ปิดการท างานป๊ัมไฮดรอลิกส์ 

 

รูปท่ี 3.7 แสดงถึงแผงควบคุมเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 

4. กดไปท่ีเมนู เปิดไฟลเ์ก่า เพื่อเลือกไฟลก์ารดดัท่ีออกแบบไว ้แลว้กดไปท่ี โหลด 

 

รูปท่ี 3.8 แสดงถึงหนา้หลกัของโปรแกรม 

 



34 
 

 

รูปท่ี 3.9 แสดงถึงหนา้เปิดไฟลเ์ก่า 

5. คอมพิวเอร์จะกลบัมาสู่หนา้หลกั ใหก้ดเลือกท่ี ออโต ้เพื่อเตรียมการดดัช้ินงาน 

 

รูปท่ี 3.10 แสดงถึงหนา้หลกัของโปรแกรม 
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6. เม่ือเขา้มาท่ีหนา้เมนูออโต ้ใหก้ดท่ี เร่ิมท า เคร่ืองจะเล่ือนแมนเดรลเขา้มาเพื่อจบั 
ท่อใหน้ าท่อป้อนเขา้ไปท่ีเคร่ือง  

 

รูปท่ี 3.11 แสดงถึงหนา้โปรแกรม ออโต ้

7. เม่ือใส่ท่อเขา้ไปเรียบร้อยแลว้ใหก้ดท่ี แป้นเหยยีบ เพื่อเร่ิมกลไกการดดั 

 

รูปท่ี 3.12 แสดงถึงการใส่ท่อเขา้เคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
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รูปท่ี 3.13 แสดงถึงแป้นเหยยีบ ควบคุมการดดั 

8. เม่ือท่อดดัเสร็จแลว้ใหน้ าท่อ มาท าการตรวจวดัองศาเพื่อทดสอบค่าความถูกตอ้ง 

 

รูปท่ี 3.14 แสดงถึงการตรวจสอบองศาการดดั 

(รายละเอียดดูจาก ภาคผนวก ก.ขั้นตอนการสั่งการท างานเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั) 
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3.8.5 การตรวจสอบ 

 การทดตรวจสอบงานท่ีไดจ้ากเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติัเป็นวิธีการท่ีส าคญั เน่ืองจากถา้องศา

การดดัผิดปกติ ในการดดัช้ินงานหลายๆช้ินติดต่อกนันั้น ค่าองศาท่ีดดัออกมาจะไม่เท่ียงตรง ช้ินงาน

ท่ีดดัออกมาจะไดรั้บความเสียหาย เพราะฉะนั้นจึงตอ้งทดสอบองศาในการดดั ดว้ยวิธีการดงัน้ี 

1.ก าหนดค่าองศาการดดัท่ีมุม 45 , 90 , 120 องศา 

2.วสัดุท่ีน ามาทดสอบคือท่อเหลก็ ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 25.4 mm. ความหนา 2 mm. 

3.น าท่อเหลก็มาท าการดดัองศา ทั้งหมด 3 มุมท่ีก าหนด ดดัทั้งหมดมุมละ 10 ช้ิน แลว้จดบนัทึก

ค่าหาค่าเฉล่ียออกมา จะตอ้ง Error ไม่เกิน 0.2 องศา  

 

 
 

รูปท่ี 3.15 แสดงถึงการทดสอบดดัองศา 
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รูปท่ี 3.16 แสดงถึงวิธีการวดัองศา 

 

 
 

รูปท่ี 3.17 แสดงถึงช้ินงานตวัอยา่งการทดสอบดดัองศา 



 
 
 

บทที่ 4 
ผลการปฏิบัติงานตามโครงการ 

 
การตรวจสอบองศาการดดัของท่อนั้นมีความส าคญั เพื่อเป็นการทดสอบความผิดปกติของ

เคร่ือง โดยวสัดุท่ีน ามาทดสอบคือท่อเหลก็ ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 25.4 mm. ความหนา 2 mm. ถา้
เคร่ืองมีความสมบูรณ์ เม่ือผูใ้ชต้อ้งการดดัท่อท่ี 45° ท าการทดสอบการดดัช้ินงานทั้งหมด 10 คร้ัง 
เม่ือน ามาทดสอบวดัองศา ค่าท่ีไดจ้ะตอ้ง Error ไม่เกิน 0.2 องศา ถา้หากมีค่า Error เกินท่ีก าหนด คือ
เคร่ืองมีความผิดปกติในส่วน Bending Mechanism (กลไกการดดั) มีปัญหา ผูค้วบคุมเคร่ืองตอ้งท า
การตรวจเช็กและซ่อมบ ารุงท่ีกลไกการดดั 

 
4.1 วิธีการตรวจสอบองศาการดัดท่อ 

1. ในการดดัท่อ ท่อออกจากเคร่ืองเป็นแนวตรง จะวดัออกมาเป็นค่าองศาจริงไม่ได้ 
โดยตอ้งน า 180° ลบกบัค่าท่ีวดัได ้จึงจะไดอ้งศาตามท่ีผูใ้ชก้  าหนดในโปรแกรม 

 

 
 

รูปท่ี 4.1 แสดงถึงองศาการดดัท่อ 
 
 
 

ท่อออกจากเคร่ือง 
เป็นแนวตรง 
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2. ท าการวดัช้ินงานดงัรูป โดยใชไ้มว้ดัองศาแนบกบัตวัท่อใหส้นิททั้งสองขา้ง เพื่อให้ได้
ค่าท่ีแม่นย  า 

 

 
รูปท่ี 4.2 แสดงถึงการตรวจสอบองศาดดั 45°โดยใชเ้คร่ืองมือวดัองศา 

 

 
 

รูปท่ี 4.3 แสดงถึงการตรวจสอบองศาดดั 90°โดยใชเ้คร่ืองมือวดัองศา 
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รูปท่ี 4.4 แสดงถึงวิธีการวดัองศาท่อ 45° 
 

 
 

รูปท่ี 4.5 แสดงถึงวิธีการวดัองศาท่อ 90° 
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รูปท่ี 4.6 แสดงถึงวิธีการวดัองศาท่อ 120° 
 

 
 

รูปท่ี 4.7 แสดงถึงช้ินงานท่ีทดสอบการดดั และอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการวดัองศา 
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4.2 ผลจากการตรวจวัดองศาดัดของชิ้นงาน 
ตารางท่ี 4.1 แสดงถึงการทดสอบการดดัท่อแต่ละองศา 

 

ช้ินท่ี 
องศาในการดดั ° 

45°(180-ค่าท่ีวดัได)้ 90° 120°(180-ค่าท่ีวดัได)้ 
1 45 90 120 
2 45 90 120 
3 45 90 120 
4 45 90 120 
5 45 90 120 
6 45 90 120 
7 45 90 120 
8 44.9 90 120 
9 45 90 119.8 

10 44.9 90 119.9 
เฉล่ีย 44.98 90 119.97 

ค่าความผิดพลาด 0.02 0 0.03 
 

จากตารางท่ี 4.1 จะพบไดว้า่ ค่าท่ีวดัไดย้งัอยูใ่นมาตรฐานของบริษทั คือมีค่าความผิดพลาด 
ไม่เกิน 0.2 องศา เคร่ืองยงัสามารถใชไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 



 
 

บทที่ 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลโครงงาน 

การจดัท าโครงการน้ีขึ้นเพื่อเป็นคู่มืออ านวยการใชง้านและการตรวจสอบพิจารณาเคร่ือง
ดดัท่ออตัโนมติั CNC-38 ดงันั้นผูจ้ดัท าจึงไดจ้ดัท าคู่มืออ านวยการใชง้าน และไดต้รวจสอบช้ินงานท่ี
ท าการดดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อใหไ้ดค้่ามาตรฐานของบริษทั วาย แอล เอม็ อินดสัเทรียล จ ากดั 
 ตามค่ามาตรฐานของบริษทั วาย แอล เอ็ม อินดัสเทรียล จ ากัด  ก าหนดให้องศาของ
ช้ินงานท่ีดดัออกมานั้นจะมีค่าความผิดพลาด ไดไ้ม่เกิน 0.2 องศาเท่านั้น หากเกิน 0.2 องศา จะตอ้ง
หยดุการดดัช้ินงานทนัที มิฉะนั้นจะไม่สามารถน าช้ินงานไปใส่แท่นทดสอบช้ินงานได ้
 ดงันั้นจากการท่ีผูจ้ดัท าไดท้ าการทดสอบดดัท่อเหล็กขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 25.4 mm 
ความหนา 2 mm ทั้งหมด 3 มุม มุมละ 10 ช้ิน ได้ค่าเฉล่ียออกมาดังน้ี ท่ีมุม 45 องศา มีค่าความ
ผิดพลาด 0.02 องศา , ท่ีมุม 90 องศา มีค่าความผิดพลาด 0 องศา และท่ีมุม 120 องศา มีค่าความ
ผิดพลาด 0.03 องศา ซ่ึงไม่เกินค่ามาตรฐาน 0.2 องศา ท่ีบริษทัไดก้ าหนดไว ้เคร่ืองดดัท่อสามารถใช้
งานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ   
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 ถา้ดัดช้ินงานออกมาแลว้พบว่ามีค่าความผิดพลาด เกิน 0.2 องศา จะตอ้งหยุดการดัด
ช้ินงานทนัที และท าการตรวจเช็ค Clamp Die ว่า Axis Of Connecting Rod มีการสึกหรอหรือไม่ 
โดยเบ้ืองตน้สามารถทดสอบไดด้ว้ยการโยก Clamp Die ถา้ขยบัไดใ้หต้รวจเช็ค Axis Of Connecting 
Rod เป็นอันดับแรก ส่วนอันดับท่ีสองคือตรวจเช็ค โซ่ดัด ซ่ึงต้องใช้ช่างผูช้  านาญการในการ
ตรวจสอบเท่านั้น  
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ภาคผนวก ก 

ขั้นตอนการสั่งการท างานเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
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ขั้นตอนที่ 1 เปิดสวิตชห์ลกัของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั ท่ีดา้นหนา้ตูค้วบคุม 

 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 1 แสดงถึงสวิตชห์ลกัของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 

ขั้นตอนที่ 2 กดปุ่ มเปิดการท างานของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 2 แสดงถึง การเปิดการท างานของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
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ขั้นตอนที่ 3 รอ Boot Program เสร็จก่อน จึงกดปุ่ ม Start Pump Hydraulic 
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 3 แสดงถึง การเปิดการท างานป๊ัมไฮดรอลิกส์ 
 
 
ขั้นตอนที่ 4  กดไปท่ี Manual เพื่อท าการ Set zero ของอุปกรณ์ต่างๆในเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั  
 

 

 
   

รูปภาคผนวก ก ท่ี 4 แสดงถึง หนา้โปรแกรมหลกัของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
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ขั้นตอนท่ี 5 กดท่ี กลบัศูนย ์หรือการ Set zero เพื่อเตรียมการดดัช้ินงาน แลว้กลบัไปท่ีหนา้หลกัของ
โปรแกรม 
 
 
 
  
 

 
 

 
 
 
 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 5 แสดงถึง หนา้โปรแกรมโหมด Manual 
 
ขั้นตอนที่ 6 เม่ือเราจะท าการดดัช้ินงาน ตอ้งออกแบบผา่นโปรแกรมในเคร่ืองโดยกดเขา้ไปท่ี  
สร้างไฟลใ์หม่ 
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 6 แสดงถึง หนา้โปรแกรมหลกัของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
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ขั้นตอนท่ี 7 เม่ือเขา้มาท่ีหนา้โปรแกรมสร้างไฟลใ์หม่ ใหก้ดเขา้ไปท่ี พารามิเตอร์ เพื่อก าหนดขนาด
ท่อท่ีใชด้ดั 
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 7 แสดงถึงหนา้โปรแกรมสร้างไฟลใ์หม่  
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ขั้นตอนท่ี 8 เม่ือเข้ามาท่ีหน้าพารามิเตอร์ ให้ก าหนดความหนาของท่อ ความโตของท่อ และ
ต าแหน่งใส่ท่อ ท่ีเหลือเคร่ืองจะค านวณใหท้ั้งหมด เม่ือก าหนดแลว้ใหเ้ขา้ไปท่ี ตั้งค่าแม่พิมพ ์ 
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 8 แสดงถึงหนา้โปรแกรมพารามิเตอร์ 
 

หวัขอ้ท่ี 1 คือ ความหนาของท่อ วดัจากท่อท่ีน ามาดดั 
หวัขอ้ท่ี 2 คือ ความโตของท่อ วดัจากท่อท่ีน ามาดดั 
หวัขอ้ท่ี 3 คือ ต าแหน่งใส่ท่อ คือระยะท่ีป้อนท่อเขา้ไปท่ีตวัจบัท่อ 
ตอ้งใส่ 3 ส่วนน้ีก่อน ท่ีเหลือโปรแกรมจะก าหนดใหอ้ตัโนมติั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 

2 

3 
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ขั้นตอนท่ี 9 วดัขนาดของแม่พิมพ์ท่ีใช้งาน แลว้น าค่าท่ีวดัได้มาใส่ในช่องโดยเคร่ืองสามารถใส่
แม่พิมพไ์ด ้3 ชั้น ขนาด R ของแม่พิมพ ์3 ขนาด 
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 9 แสดงถึงหนา้โปรแกรมตั้งค่าแม่พิมพ ์
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ขั้นตอนที่ 10 ขั้นตอนน้ีคือการออกแบบช้ินงานท่ีตอ้งการ คือ สร้างช่ือไฟลช้ิ์นงานและก าหนดความ
ยาวของช้ินงาน ก าหนดรัศมีการดดัและความยาวในแต่ละช่วง โดยช้ินงานท่ีออกแบบจะมีภาพ 3 
มิติ และหมุนดูช้ินงานได้ 360 องศา เม่ือออกแบบเสร็จโปรแกรมจะค านวณความยาวท่อให้
อตัโนมติั แลว้กดไปท่ีบนัทึกไฟล ์
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 10 แสดงถึงหนา้โปรแกรมออกแบบช้ินงานในเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
 

ในกรณีการดดังอนั้น การกลบัคืนตวัดังกล่าวเราเรียกว่า Spring back (การดีดตวักลบัของ
วสัดุ) โดยท่ีผลของ Spring back นั้นท าให้วสัดุท่ีท าการดดังอเกิดการดีดตวัหรือคลายตวักลบัไปใน
ทิศทางเดิมก่อนท่ีวสัดุนั้นๆจะถูกดดั  

ตวัอยา่งเช่น ถา้ตอ้งการดดัท่อท่ี 90 องศา จะตอ้งก าหนดท่ีเคร่ือง ใหม้ากกวา่องศาท่ีตอ้งการ
ไม่เกิน 2.5 องศา โดยอาจจะก าหนดท่ี 92.2 องศาดงัรูป 3.14 แลว้สั่งดดัช้ินงาน น าช้ินงานออกมาวดั
เพื่อทดสอบวา่ได ้90 องศาหรือไม่  
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รูปภาคผนวก ก ท่ี 11 แสดงถึง หนา้โปรแกรมก าหนดองศาการดดัท่อ 
 
ขั้นตอนท่ี 11 เม่ือกดบนัทึกไฟล์ จากนั้นท าการตั้งช่ือช้ินงาน แลว้กด OK ไฟลง์านจะถูกบนัทึกอยู่
ในคอมพิวเตอร์ 
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 12 แสดงถึงขั้นตอนการตั้งช่ือไฟล ์
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ขั้นตอนที่ 12  ขั้นตอนการเปิดไฟลเ์ก่า ท่ีบนัทึกไว ้
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 13 แสดงถึงขั้นตอนการเปิดไฟลท่ี์บนัทึกไว ้
 
ขั้นตอนท่ี 13 เม่ือเขา้มาหนา้ เปิดไฟลเ์ก่า ให้พิมพช่ื์อไฟลท่ี์บนัทึกไว ้กดเลือกไฟล ์และกดท่ี โหลด 
เพื่อเปิดไฟลง์านท่ีบนัทึกไว ้  
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 14 แสดงถึงหนา้โปรแกรมไฟลท่ี์บนัทึกไว ้
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ขั้นตอนที่ 14 เม่ือเลือกไฟลแ์ลว้ ใหก้ดเขา้มาท่ีเมนู ออโต ้เพื่อเตรียมการดดัท่อ 
  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปภาคผนวก ก ท่ี 15 แสดงถึงหนา้โปรแกรมดดัช้ินงาน 

 
ขั้นตอนที่ 15 เม่ือเขา้มาท่ีเมนู ออโต ้กดไปท่ี เร่ิมท า และน าท่อใส่ท่ีตวัจบัช้ินงาน 
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 16 แสดงถึงหนา้โปรแกรมออโต ้
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ขั้นตอนท่ี 16 การใส่ท่อ โดยใส่ท่อเขา้ไปในแนวตรง สอดเขา้ไปท่ี Collet แลว้จากนั้นเหยียบท่ี แป้น
ขาเหยยีบ ตวัจบัช้ินงานจะจบัท่อ จากนั้นเคร่ืองจะเร่ิมการดดัช้ินงาน 
 

 
   

รูปภาคผนวก ก ท่ี 17 แสดงถึง การใส่ท่อไปยงัตวัจบัช้ินงาน 
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 18 แสดงถึงแป้นขาเหยยีบของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
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ขั้นตอนท่ี 17 เม่ือเคร่ืองท าการดัดช้ินงานส าเร็จ น าช้ินงานมาวดัองศา ค่าท่ีได้ออกมาจะต้อง
คลาดเคล่ือนไม่เกิน  0.2 องศา เพราะถา้เกินจะน าเขา้แท่นทดสอบช้ินงานไม่ได ้
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 19 แสดงถึง การวดัทดสอบองศาช้ินงาน 
 
ขั้นตอนท่ี 18 เม่ือวดัองศาของช้ินงานไดต้ามท่ีก าหนดแลว้ น าช้ินงานมาตรวจสอบท่ีแท่นตรวจสอบ
ช้ินงาน 
 

 
 

รูปภาคผนวก ก ท่ี 20 แสดงถึงแท่นตรวจสอบช้ินงาน 
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ภาคผนวก ข 

การบ ารุงรักษาเคร่ืองเบื้องต้นและตารางการตรวจเช็คอุปกรณ์ 
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1.ระบบหล่อล่ืน ในการดูแลรักษาเคร่ืองเบ้ืองตน้ ตอ้งคอยหล่อล่ืนช้ินส่วนต่างๆของเคร่ือง
ดดัท่ออตัโนมติั ท่ีมีการขบัเคล่ือนอยู่ตลอดเพื่อลดความเสียหาย และลดแรงเสียดทาน แก่ช้ินส่วน
ต่างๆ โดยจะมีจุดอดัจาระบี อยูท่ี่ช้ินส่วนของเคร่ือง  

 

 
 

รูปภาคผนวก ข ท่ี 1 แสดงถึงกระบอกอดัจาระบี 
 

 
 

รูปภาคผนวก ข ท่ี 2 แสดงถึงจุดอดัจาระบี และกระจายไปตามส่วนต่างๆของเคร่ือง 
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รูปภาคผนวก ข ท่ี 3 แสดงถึงจุดอดัจาระบี ช้ินส่วนเคล่ือนท่ี 
 

 
 

รูปภาคผนวก ข ท่ี 4 แสดงถึงจุดอดัจาระบี ช้ินส่วนเคล่ือนท่ี 
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   2. ระบบน ้ามนั ในเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติันั้นมีทั้งระบบไฟฟ้า และระบบ Hydraulic 
ท่ีใชร่้วมกนัเวลาท่ีดดัช้ินงาน โดยการท างานทุกอยา่งจะสั่งการดว้ยคอมพิวเตอร์ และส่งค าสั่งมาท่ี
ป๊ัม Hydraulic ดงันั้นจึงตอ้งคอยตรวจสอบระบบน ้ามนัอยูส่ม ่าเสมอ ไม่ใหมี้การร่ัวซึม 
 

 
 

รูปภาคผนวก ข ท่ี 5 แสดงถึงชุดป๊ัม Hydraulic ของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
 

 
 

รูปภาคผนวก ข ท่ี 6 แสดงถึงเกจวดัอุณหภูมิของน ้ามนั Hydraulic 
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รูปภาคผนวก ข ท่ี 7 แสดงถึงน ้ามนัส่งเล้ียงท่อขณะท าการดดั 
 
   3. ลิมิตเซนเซอร์ ภายในเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติัมี ลิมิตเซนเซอร์ อยู่จ  านวนมาก เม่ือ
เซ็นเซอร์เสีย 1 ตวั ก็อาจจะท าใหก้ารท างานเกิดขดัขอ้งขึ้นได ้ 
 

 
 

รูปภาคผนวก ข ท่ี 8 Sensor ตรวจจบัระยะ hydraulic 
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รูปภาคผนวก ข ท่ี 9 Sensor ตรวจจบัระยะ hydraulic 
 
    4.ระบบระบายความร้อน ภายในห้องควบคุมของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั มีอุปกรณ์
ทางไฟฟ้าจ านวนมาก และมีอุณหภูมิท่ีสูง หากไม่มีแอร์คอยควบคุมอุณหภูมิ อาจท าให้อุปกรณ์
ภายในเคร่ืองเสียหายได้ ดังนั้นจึงตอ้งคอยดูแลแอร์ท่ีควบคุมอุณหภูมิ และท าความสะอาดกรอง
อากาศของแอร์อยา่งสม ่าเสมอ  
 

 
 

รูปภาคผนวก ข ท่ี 10 แสดงถึงแอร์ควบคุมอุณหภูมิภายในเคร่ืองระบบระบายความร้อน 
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รูปภาคผนวก ข ท่ี 11 แสดงถึงหอ้งควบคุมของเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 
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ตารางการตรวจเช็คอุปกรณ์ 

จุดตรวจสอบ รายละเอียดการ
ตรวจสอบ 

เวลาการตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ 

ถงัน ้ามนั (ท่ีมี
น ้ามนัไฮดรอลิกส์) 

การร่ัวซึม สัปดาห์ละคร้ัง ดว้ยการมอง 

ระดบัน ้ามนัไฮดรอ
ลิกส ์

สัปดาห์ละคร้ัง ดว้ยการมอง 

ป๊ัมน ้ามนั ความหนืดและความ
สะอาดของน ้ามนัไฮ
ดรอลิกส์ 

3 เดือนคร้ัง ดว้ยการมองและการ
ทดสอบ 

อุณหภูมิน ้ามนั สัปดาห์ละคร้ัง มิเตอร์วดัอุณหภูมิ 

การอดัฉีดน ้ามนั สัปดาห์ละคร้ัง ความเร็วของการเคล่ือนท่ี 

แรงดนั 3 เดือนคร้ัง มิเตอร์วดัแรงดนั 

เสียงดงัจากป๊ัม 3 เดือนคร้ัง ดว้ยการฟัง 

อุณหภูมิพื้นผิว 3 เดือนคร้ัง มิเตอร์วดัอุณหภูมิ 

ซีลน ้ามนัและโอริง 3 เดือนคร้ัง ดว้ยการมองและฟองอากาศ
ท่ีอยูภ่ายในถงัน ้ามนัของป๊ัม 

การเช่ือมต่อมอเตอร์ สภาพการสั่นสะเทือน สัปดาห์ละคร้ัง ดว้ยการมอง 

วาลว์ควบคุมแรงดนั การตั้งค่าและการ
เคล่ือนท่ี 

3 เดือนคร้ัง มิเตอร์วดัแรงดนัและการ
เคล่ือนท่ี 

วาลว์ควบคุมการไหล การตั้งค่าและการ
เคล่ือนท่ี 

3 เดือนคร้ัง วาลว์ควบคุมการไหลและ
ความเร็วของการเคล่ือนท่ี 

วาลว์จดัต าแหน่ง สภาพการท างาน 3 เดือนคร้ัง การเคล่ือนท่ีของกระบอก
สูบ 

การร่ัวซึม สัปดาห์ละคร้ัง เม่ือการเคล่ือนท่ีหยดุอยูท่ี่
ตรงกลางของกระบอกสูบ 
มนัควรจะหยดุทนัที 

คอยลล์ดัวงจร สัปดาห์ละคร้ัง ใชม้ลัติมิเตอร์ (500MV) 

ไส้กรองน ้ามนั ความสะอาด เดือนละคร้ัง ดว้ยการมอง 

ไส้กรอง ความสะอาด เดือนละคร้ัง ดว้ยการมอง 
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ป๊ัมตวัระบายความ
ร้อน 

สภาพสารหล่อเยน็ เดือนละคร้ัง มิเตอร์วดัอุณหภูมิ 

การร่ัวซึม 3 เดือนคร้ัง ดว้ยการมอง 

ชุดสาย และขอ้ต่อ
เช่ือมต่อไฮดรอลิกส์ 

การร่ัวซึม 3 เดือนคร้ัง ดว้ยการมอง 

การสั่นสะเทือน สัปดาห์ละคร้ัง ดว้ยการมองและการ
สั่นสะเทือนเม่ือเคล่ือนท่ี 

กระบอกสูบ เวลาการท างาน สัปดาห์ละคร้ัง เวลาการเคล่ือนท่ี 

การสั่นสะเทือน สัปดาห์ละคร้ัง ดว้ยการมองและการ
สั่นสะเทือนเม่ือเคล่ือนท่ี 

การร่ัวซึม เดือนละคร้ัง ดว้ยการมอง 
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ภาคผนวก ค 

อุปกรณ์และชิ้นส่วนส าคัญของเคร่ืองดัดท่ออตัโนมัติ  
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รูปภาคผนวก ค ท่ี 1 แสดงถึงช้ินส่วนในเคร่ืองดดัท่ออตัโนมติั 

 

   1. Mandrel ท าหนา้ท่ีสอดเขา้ไปภายในท่อ ท าใหท้่อกลม ไม่เกิดการบุบเวลาท าการดดัช้ินงาน 

 

รูปภาคผนวก ค ท่ี 2 แสดงถึง Mandrel 
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2. Rotate Axis ท าหนา้ท่ีหมุนองศาของท่อ สามารถหมุนได ้360 องศา 

 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 3 แสดงถึง Rotate Axis 

 

3. Feed Axis ท าหนา้ท่ีปรับระยะความยาว – สั้นของท่อในช่วงท่ีท าการดดัท่อ 

 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 4 แสดงถึง Feed Axis 
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4. Collet Axis ท าหนา้ท่ีจบัท่อในขณะท่ีท าการดดั เพื่อความแม่นย  าในการดดัองศา 

 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 5 แสดงถึง Collet Axis 

 

5. Up-down Axis ท าหนา้ท่ีเปล่ียนชั้นแม่พิมพใ์นแนวแกน Y หรือ แนวตั้ 

 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 6 แสดงถึง Up-down Axis 
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6. In-Out Axis  ท าหนา้ท่ีเล่ือนแม่พิมพเ์ขา้หาท่อในช่วงดดั เคล่ือนท่ีในแนวแกน X หรือ แนวนอน 

 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 7 แสดงถึง In-Out Axis 

 

7. Clamp Die  ท าหนา้ท่ีจบัท่อ ขณะท่ีท าการดดัองศาช้ินงาน 

 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 8 แสดงถึง Clamp Die 
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8. Clamp Pressure ท าหนา้ท่ีจบัท่อ ขณะท่ีท าการดดัองศาช้ินงาน 

 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 9 แสดงถึง Clamp Pressure 

 

9. Slide Axis ท าหนา้ท่ีสไลด ์Clamp Die ในขณะดดั เพื่อไม่ใหเ้กิดรอยท่ีช้ินงาน 

 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 10 แสดงถึง Slide Axis 
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10. Box Control  เป็นท่ีเก็บชุดคอนโทรลทั้งหมดของเคร่ือง โดยจะมีระบบท าความเยน็เพื่อรักษา
อุณหภูมิของอุปกรณ์ เพื่อป้องกนัความเสียหายจากความร้อน 

 

รูปภาคผนวก ค ท่ี 11 แสดงถึง Box Control 

 

11. Bend Axis ท าหนา้ท่ี เบนออก เพื่อดดัท่อใหเ้กิดองศาตามท่ีก าหนด 

 
รูปภาคผนวก ค ท่ี 12 แสดงถึง Bend Axis 
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