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บทคัดย่อ 

คู่มือซ่อมบ ำรุงเครื่องเจำะซีเอ็นซี Taliang CNC PCB Drilling Machine ที่ได้จัดท ำขึ้นเป็น

คู่มือที่ท ำให้ผู้ใช้งำน น ำไปใช้ในกำรบ ำรุงรักษำเครื่องจักรแล้วยังเป็นกำรท ำให้เครื่องจักรอยู่ในสภำพที่

สมบูรณ์พร้อมใช้งำนและเป็นหนึ่งในกำรตรวจสอบสำเหตุของปัญหำที่พบ และน ำไปสู่กำรซ่อมแซมได้

ทันเวลำ ก่อนที่จะเกิดกำรเสียหำยใหญ่ของเครื่อง หำกได้มีกำรปฏิบัติในกำรดูแลตรวจเช็ค  ชิ้นงำนที่

ได้จำกกำรผลิตของเครื่องจักร จะท ำให้ได้ชิ้นงำนที่มีคุณภำพ ควำมละเอียดของ Scale ต่ำงๆมีควำม

แม่นย ำ และเสถียรมำกขึ้น ท ำ ให้ชิ้นงำนที่ผลิตขึ้นมำเกิดกำรผิดพลำดจำกเครื่องจักรที่ใช้ผลิตได้ลดลง

หำกมีกำรดูแลรักษำอย่ำงเป็นระบบ   

 

ค าส าคัญ :คู่มือ/ซ่อมบ ำรุง/เครื่องเจำะซีเอ็นซี 

 

 

 

 

 

 

 



ง 
 

Project Title    :  CNC Drilling Machine Preventive Maintenance  

       Manual Machine Model Taliang DG 

Credit     :  5 Credits 

By     :  Anothai Saechen 6523100004 

Advisor    :  Dr.Chanchai Wiroonritichai 

Degree    :  Bachelor of Engineering 

Major     :  Mechanical Engincering 

Facult     :  Engineering 

Semester / Academic year  :  3/2024 

 

Abstract 

Taliang CNC PCB Drilling Machine Maintenance Manual provides users with a 

comprehensive guide to maintaining the machine. It also helps to keep it in perfect 

working order and is a useful tool for identifying the root cause of any problems, 

leading to timely repairs before major damage occurs. Proper maintenance and 

inspection of the machine's production parts will result in higher quality, more 

accurate, and more stable workpieces. This reduces the likelihood of machine-related 

errors with systematic maintenance. 
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บทที่ 1 

บทน ำ 
 

1.1 ข้อมูลของสถำนประกอบกำรและลักษณะงำนที่ได้รับมอบหมำย 

 บริษัท ไทยต้าเหลียง จ ากัด ที่ตั้งของสถานประกอบการ 18/8 หมู่บ้าน เวร่าบิสเน็ท ถ.ร่มเกล้า 
แขวงคลองสามประเวศ เขตลาดกระบัง กรุงเทพมหานคร 10520 นักศึกษาฝึกงานต าแหน่งผู้ช่วย
วิศวกร ฝึกงานตั้งแต่วันที่ 19 พฤษภาคม 2568 ถึง วันที่ 29 สิงหาคม 2568 

1.2 ทีม่ำและควำมส ำคัญของโครงงำน 

 การเจาะแผงวงจรพิมพ์ หรือ การเจาะ PCB เป็นเทคโนโลยีในการเจาะรูที่มีความแม่นย าบน

พ้ืนผิวของ PCB ความแม่นย าในการเจาะส่งผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพโดยรวม ความน่าเชื่อถือ และ

อายุการใช้งานของผลิตภัณฑ์ แม้มีการเบี่ยงเบนเพียงเล็กน้อยในการวางต าแหน่งหรือขนาดของรูอาจ

ท าให้สัญญาณไฟฟ้าบนแผ่นวงจรพิมพ์เสื่อมสภาพหรือล้มเหลวได้ ดังนั้นการซ่อมบ ารุงดูแลรักษา

เครื่องจักรให้มสีภาพสมบูรณ์ จึงมีความส าคัญต่อประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักร  

 จากการฝึกสหกิจศึกษาตามโครงการสหกิจศึกษาของทางมหาวิทยาลัย ข้าพเจ้าได้เลือกท าใน
หัวข้อ เรื่อง คู่มือซ่อมบ ารุงเครื่องเจาะซีเอ็นซี รุ่น Taliang DG  

 โดยได้ไปฝึกสหกิจศึกษาที่ บริษัท ไทยต้าเหลียง จ ากัด และทางบริษัทได้มอบหมายงานให้ซ่อม
บ ารุงเครื่องจักรกล CNC Taliang 

1.3 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 
 1.3.1 เพ่ือจัดท าคู่มือซ่อมบ ารุงเครื่องจักร Drilling Machine รุ่น DGseries 

 1.3.2 น าไปประยุกต์ใช้กับเครื่องจักรกลCNC รุ่นอื่นๆ ได้ต่อไป 

1.4 ขอบเขตของโครงงำน 
1.4.1 จัดท าคู่มือซ่อมบ ารุงเครื่องจักร CNC Drilling Machine รุ่น Taliang DG series 
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1.5 ประโยชน์คาดว่าจะได้รับ  
 1.5.1 ทราบถึงวิธีการข้ันตอนในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรกลอย่างมีประสิทธิภาพ 
 1.5.2 ท าให้สามารถยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักร และเป็นการป้องกันการเสียหายรุนแรง          
ที่อาจเกิดข้ึนกับเครื่องจักร รวมไปถึงลดค่าใช้จ่ายที่สูงในการซ่อมบ ารุงรักษา 
 1.5.3 เพ ิ ่มสมรรถนะของเคร ื ่ องจ ักรกลการผล ิตให ้สามารถปฏ ิบ ัต ิ งานได ้อย ่างเต ็ม                                               

ประสิทธิภาพไม่เป็นอุปสรรคต่อการเรียนการสอน 

 

 
 
 

     

     

         



3 
 

บทที ่2 

การทบทวนเอกสารงานวิจัย/วรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง (Literature) 

คู่มือซ่อมบ ำรุงเครื่องเจำะซีเอ็นซี รุ่น Taliang DG คือคู่มือที่ใช้ในกำรอธิบำยวิธีกำรบ ำรุงรักษำ
และดูแลรักษำเครื่องจักรกลที่ใช้ในกระบวนกำรผลิต  โดยจะเน้นไปที่กำรบ ำรุงรักษำเครื่องจักรกล
เพ่ือให้มีควำมเสถียรและคงทนในใช้งำน ซึ่งมีเนื้อหำเกี่ยวกับกำรตรวจเช็คระบบเครื่อง กำรบ ำรุงรักษำ 
เครื่องจักรกลให้มีประสิทธิภำพกำรท ำงำนสูงสุด ยืดอำยุกำรใช้งำนของเครื่องจักร ซึ่งในกำรศึกษำนี้ได้
มีขอบเขตในกำรศึกษำเครื่องจักรกล Taliang CNC Drilling Machine รุ่น Taliang DG  

 
2.1 ประเภทของการดูแลรักษาเครื่องจักรกล 

กำรดูแลรักษำเครื่องจักรเป็นสิ่งที่ส ำคัญอย่ำงมำกในอุตสำหกกรม เพรำะเครื่องจักรที่มีกำรดูแล

รักษำอย่ำงเหมำะสมจะมีประสิทธิภำพกำรท ำงำนสูงและมีอำยุกำรใช้งำนนำนขึ้นโดยกำรดูแลรักษำ

เครื่องจักรกลกำรผลิตนั้นสำมำรถ แบ่งออกเป็น 4 ประเภทหลัก ดังต่อไปนี้ 

 

2.1.1 กำรบ ำรุงรักษำเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ที่มีกำรช ำรุดหรือเสียหำยเกิดขึ้น  (Breakdown 

Maintenance)  

โดยกำรซ่อมบ ำรุงนี้เพ่ือให้เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ท ำงำนได้ในสภำพปกติอีกครั้ง โดยทั่วไป

แล้วกำรซ่อมบ ำรุงแบบ Breakdown maintenance จะมีลักษณะเป็นกำรแก้ปัญหำทันทีหลังจำกเกิด

กำรช ำรุด โดยไม่ได้มีกำรตรวจเช็คและดูแลรักษำอย่ำงสม ่ำเสมอก่อนเหตุกำรณ์เกิดขึ้นซึ่งอำจท ำ ให้

เกิดกำรหยุดกำรผลิตนำนขึ้นและเสียโอกำสในกำรผลิตและขำดทุนในกำรซ่อมและบ ำรุงเครื่องจักรใน

ภำยหลังได้ด้วย เช่น เมื่อเครื่องจักรเกิดกำรชำรุดหรือเสียหำย โดยเฉพำะเครื่องจักรที่มีกำรใช้งำน

อย่ำงต่อเนื่อง เช่น เครื่องจักรในโรงงำนอุตสำหกรรม เมื่อเครื ่องจักรมีกำรช ำรุดท ำให้เกิดควำม

เสียหำยในกำรผลิตโดยช่ำงจะต้องเข้ำไปท ำกำรซ่อมบ ำรุงทันทีเพ่ือให้เครื่องจักรท ำงำนได้ต่อไปซึ่งกำร

ซ่อมบ ำรุงแบบ Breakdown maintenance จะต้องมีกำรประเมินควำมเสี่ยงและกำรวำงแผนกำร

ซ่อมบ ำรุงอย่ำงรอบคอบเพื่อลดควำมเสี่ยงในกำรเกิดกำรช ำรุดในอนำคต อย่ำงไรก็ตำมกำรซ่อมบ ำรุง

Breakdown maintenance มีข้อเสียคือจะมีค่ำใช้จ่ำยในกำรซ่อมบ ำรุงและเปลี่ยนชิ้นส่วนสูงขึ้น

เนื่องจำกต้องแก้ไขปัญหำทันที 
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2.1.2 กำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance)  

คือกำรซ่อมบ ำรุงเครื่องจักรอุปกรณ์หรือสิ่งของที่มีกำรใช้งำนอย่ำงต่อเนื่อง โดยท ำกำร

ตรวจสอบและบ ำรุงรักษำเครื่องจักรให้มีสภำพพร้อมใช้งำนในระยะยำว  โดยกำรดูแลรักษำแบบ 

Preventive maintenance จะเป็นกำรกำรตรวจสอบเครื่องจักรเป็นประจ ำ เช่น กำรท ำควำมสะอำด 

กำรตรวจสอบและเปลี่ยนอะไหล่ที่มีอำยุกำรใช้งำนเกินกว่ำที่ก ำหนด กำรตรวจสอบและปรับแต่ง

อุปกรณ์หรือเครื่องจักรให้ท ำงำนได้อย่ำงถูกต้องและมีประสิทธิภำพสูงสุด เพื่อลดควำมเสียหำยและ

เพิ่มประสิทธิภำพในกำรใช้งำนของเครื่องจักร กำรดูแลรักษำแบบ Preventive maintenance เป็น

กำรดูแลรักษำที่มีค่ำใช้จ่ำยต ่ำกว่ำกว่ำแบบ Breakdown maintenance เนื่องจำกจะมีกำรตรวจสอบ

และประเมินควำมเสี่ยงอย่ำงต่อเนื่องและจัดท ำแผนกำรซ่อมบ ำรุงเครื่องจักรเพื่อลดควำมเสี่ยงในกำร

เกิดกำรช ำรุดในอนำคต ยกตัวอย่ำงเช่น 

2.1.2.1 กำรท ำควำมสะอำดเครื่องจักร: กำรท ำควำมสะอำดเครื่องจักรเป็นกำรซ่อมบ ำรุง

แบบพื้นฐำนที่ต้องท ำเป็นประจ ำ เพื่อป้องกันกำรสะสมของสิ่งสกปรก ฝุ่น หรือน ้ำมันที่รั่วไหลภำยใน

เครื่องจักร ซึ่งอำจท ำให้เกิดกำรเสียหำยและลดอำยุกำรใช้งำนของเครื่องจักร 

2.1.2.2 กำรตรวจสอบและเปลี่ยนอะไหล่: กำรตรวจสอบและเปลี่ยนอะไหล่ที่มีอำยุกำรใช้

งำนเกินกว่ำที่ก ำหนด เช่น กำรเปลี่ยนถ่ำนไฟฟ้ำ กำรเปลี่ยนสำยพำน กำรเปลี่ยนน ้ำมันหล่อลื่น ซึ่งจะ

ช่วยให้เครื่องจักรท ำงำนได้อย่ำงมีประสิทธิภำพและลดกำรช ำรุด 

2.1.2.3 กำรปรับแต่งเครื่องจักร: กำรตรวจสอบและปรับแต่งเครื่องจักรให้ท ำงำนได้อย่ำง

ถูกต้องและมีประสิทธิภำพสูงสุด เช่น กำรตรวจสอบและปรับแต่งระบบกำรท ำงำนของเครื่องจักร 

เพ่ือให้เกิดประสิทธิภำพกำรท ำงำนที่ดีข้ึน และลดควำมเสียหำยจำกกำรช ำรุด 

2.1.2.4 กำรส ำรวจและบ ำรุงรักษำเครื ่องจักรในช่วงที ่ไม่ได้ ใช้งำน: กำรส ำรวจและ

บ ำรุงรักษำเครื่องจักรในช่วงที่ไม่ได้ใช้งำน เพ่ือป้องกันกำรสะสมของสิ่งสกปรก 
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2.1.3 กำรบ ำรุงรักษำเชิงพยำกรณ์ (Predictive Maintenance) 

เป็นกลยุทธ์ในกำรบ ำรุงรักษำเครื่องจักรที่ใช้กำรวิเครำะห์ข้อมูลและเทคโนโลยีกำรเรียนรู้

เชิงลึก (Deep Learning) เพื่อท ำนำยและป้องกันกำรช ำรุดของเครื่องจักรกลก่อนที่จะเกิดขึ้น โดย

กำรใช้เทคนิควิเครำะห์ข้อมูลและอัลกอริทึมเพ่ือวิเครำะห์ข้อมูลกำรท ำงำนของเครื่องจักร และท ำนำย

กำรช ำรุดของเครื่องจักรในอนำคต กำรบ ำรุงรักษำเชิงพยำกรณ์สำมำรถช่วยลดควำมเสียหำยและ

ค่ำใช้จ่ำยในกำรซ่อมบ ำรุงเครื่องจักรได้ เนื่องจำกสำมำรถท ำนำยได้ล่วงหน้ำถึงปัญหำที่อำจเกิดขึ้นกับ

เครื่องจักร และเตรียมกำรสำหรับกำรซ่อมบ ำรุงล่วงหน้ำ นอกจำกนี้ยังช่วยลดเวลำหยุดเครื่องจักร

เนื่องจำกกำรช ำรุดและกำรซ่อมบ ำรุงที่ไม่คำดคิด และท ำให้เครื่องจักรท ำงำนได้อย่ำงต่อเนื่องและมี

ประสิทธิภำพสูงสุด กำรบ ำรุงรักษำเชิงพยำกรณ์มีขั ้นตอนกำรด ำเนินงำนที่เป็นระบบและต้องใช้

เทคโนโลยีและเครื่องมือต่ำงๆ ยกตัวอย่ำงเช่น 

2.1.3.1 กำรใช้เซ็นเซอร์เพื่อวัดแรงดัน อุณหภูมิ และอื ่นๆ เพื ่อตรวจสอบสภำพของ

เครื่องจักร หำกมีค่ำที่เกินกว่ำเกณฑ์ท่ีก ำหนดไว้ ข้อมูลจะถูกส่งต่อไปยังช่ำงเพ่ือท ำกำรซ่อมแซมก่อนที่

จะเกิดควำมเสียหำยและหยุดกำรท ำงำน 

2.1.3.2 กำรใช้ Machine Learning เพื่อวิเครำะห์ข้อมูลเครื่องจักร เช่น จ ำนวนครั้งที่

เครื่องจักรเคลื่อนที่ควำมถี่ที่ใช้งำน แรงดัน อุณหภูมิ และข้อมูลอื่นๆ เพื่อท ำนำยเวลำที่เครื่องจักรจะ

เสียหำย และแนะน ำวิธีกำรบ ำรุงรักษำท่ีเหมำะสม 

 

2.1.4 กำรบ ำรุงรักษำแบบก่อนเกิดเสียหำย (Proactive maintenance)  

คือกำรด ำเนินกำรบ ำรุงรักษำและดูแลรักษำระบบหรืออุปกรณ์ต่ำง ๆ โดยเริ่มต้นจำกกำร

วิเครำะห์และตรวจสอบสภำพของอุปกรณ์ก่อนที่จะเกิดปัญหำ โดยกำรปฏิบัติตำมแนวคิดของ 

Proactive maintenance จะช่วยให้สำมำรถลดกำรเสียหำยและของอุปกรณ์ลงได้ ลดควำมเสี่ยงของ

กำรหยุดเครื่องจักร ลดควำมเสียหำยในกำรผลิต และสำมำรถเพิ่มประสิทธิภำพในกำรใช้งำนอุปกรณ์

ได้อีกด้วย 

2.1.4.1 ตรวจสอบเครื่องจักรอยู่เสมอ: กำรตรวจสอบเครื่องจักรอยู่เสมอเป็นเรื่องส ำคัญ

ในกำรดูแลรักษำ เพรำะจะช่วยให้สำมำรถตรวจพบปัญหำเล็กๆ และแก้ไขก่อนที่จะเกิดควำมเสียหำย

เพ่ิมข้ึนได ้
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2.1.4.2 รักษำควำมสะอำดของเครื่องจักร: กำรรักษำควำมสะอำดของเครื่องจักรจะช่วย

ลดกำรสะสมของฝุ่นและสิ่งปนเปื้อนอื่นๆ ซึ่งอำจท ำให้เกดิควำมเสียหำยกับเครื่องจักรได้ 

2.1.4.3 กำรเปลี่ยนชิ้นส่วนที่ช ำรุด: กำรเปลี่ยนชิ้นส่วนที่ช ำรุดหรือซ่อมแซมเครื่องจักร

ทันทีเมื่อมีสัญญำณแจ้งเตือน เช่น เสียงเกิดเสียงดัง หรือแสงไฟกระพริบ จะช่วยป้องกันไม่ให้เกิด

ควำมเสียหำยกับเครื่องจักรเพ่ิมเติมได้ 

 

2.2 ปัจจัยในการช ารุดเสียหายของเครื่องจักร 

กำรช ำรุดเสียหำยของเครื่องจักรกลนั้นสำมำรถเกิดขึ้นได้จำกหลำยปัจจัย  ทั้งปัจจัยทำงด้ำน

ผู้ใช้งำนและปัจจัยทำงด้นเครื่องจักร เช่น 

2.2.1 กำรใช้งำนอย่ำงไม่ถูกต้อง: กำรใช้งำนเครื่องจักรโดยไม่ปฏิบัติตำมค ำแนะน ำหรือกำรใช้

งำนโดยไม่ค ำนึงถึงกำรดูแลรักษำอำจท ำให้เครื่องจักรเสียหำยได้ง่ำยขึ้น 

2.2.2 สภำพแวดล้อม: สภำพแวดล้อมอำจมีผลต่อกำรช ำรุดเสียหำยของเครื่องจักร เช่นอุณหภูมิ

สูงหรือต ่ำเกินไป ควำมชื้นสูง ฝุ่นละออง กำรสั่นสะเทือน ฯลฯ 

2.2.3 ควำมเสียหำยจำกกำรใช้งำน: กำรใช้งำนเครื่องจักรเป็นเวลำนำน หรือกำรท ำงำนในเวลำ

เป็นระยะเวลำยำวนำน อำจท ำให้เกิดกำรสึกหรอแตกต่ำงๆ ซึ่งส่งผลต่อกำรเสียหำยของเครื่องจักรได้ 

2.2.4 ชิ้นส่วนที่สึกหรอแตก: กำรใช้งำนเครื่องจักรเป็นเวลำนำน หรือกำรใช้งำนโดยไม่ถูกต้อง 

อำจท ำให้ชิ้นส่วนของเครื่องจักรเสียหรือแตก ซึ่งอำจจะต้องใช้เวลำและค่ำใช้จ่ำยในกำรซ่อมแซมหรือ

เปลี่ยนชิ้นส่วน 

2.2.5 สภำพควำมเป็นอยู่ของเครื่องจักร: กำรเก็บรักษำเครื่องจักรโดยไม่เหมำะสม หรือกำรใช้

งำนเครื่องจักรที่มีอำยุกำรใช้งำนมำก 
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2.3 เครื่องเจาะแผ่นPCB (PCB drilling Machine)  

เครื่อง CNC หรือ Computer Numerical Control เป็นเครื่องจักรที่สำมำรถกัด ตัด เจำะ หรือ 

แกะสลักชิ้นงำนได้ อย่ำงอัตโนมัติ โดยที่ผู้ใช้งำนจะต้องมีกำรสร้ำงแบบ PCBลงในระบบออกแบบด้วย

คอมพิวเตอร์ (CAD) และท ำกำรสั่งงำนให้ระบบคอมพิวเตอร์ควบคุมกำรท ำงำนของเครื่อง CNC 

เครื่องเจำะ CNC ได้รับกำรออกแบบมำให้มีควำมแม่นย ำ โดยเครื่องจักรจะท ำงำนตำมข้อก ำหนด

กำรออกแบบอย่ำงละเอียดถึงระดับไมโครเมตร เพื่อให้แน่ใจว่ำรูบนแผ่นวงจรต่ำงๆ ถูกเจำะอย่ำง

แม่นย ำ  

 
รูปที่2.1 เครื่องเจาะแผ่นPCB (Taliang CNC drilling Machine) 

 

2.3.1 ลักษณะงำนที่ท ำของเครื่องจักรCNC 

2.3.1.1 กำรเจำะรูแผ่นวงจรพิมพ์ คือกระบวนกำรเจำะรู ช่อง และช่องว่ำงอื ่น ๆ ใน

แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ เพื่อเป็นที่ใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งในระหว่ำงกระบวนกำรเจำะ PCB จะ

มีกำรเจำะรูประเภทต่ำงๆ มำกมำย ซึ่งได้แก่ รูทะลุ (เช่น รูทะลุ รูฝัง รูตัน และรูไมโคร) รูส่วนประกอบ 

และรูกลไก 

กำรเลือกดอกสว่ำนถือเป็นสิ่งส ำคัญ ดอกสว่ำนมักท ำจำกทังสเตนคำร์ไบด์หรือเหล็ก

ควำมเร็วสูง หรือเพชร มีหลำยขนำด ตั้งแต่ขนำดเล็กเพียง 0.1 มม. ไปจนถึงขนำดที่ใหญ่ขึ ้น ซึ่ง

ออกแบบมำให้เหมำะกับข้อก ำหนดกำรออกแบบ PCB 
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กำรเจำะ PCB เป็นกำรเจำะรูที ่มีควำมแม่นย ำบนพื้นผิวของ PCB ซึ ่ง PCBโดยทั่วไป

ประกอบด้วยอีพอกซีเสริมไฟเบอร์กลำส รูเหล่ำนี้ท ำหน้ำที่เป็นช่องส ำหรับสำยน ำส่วนประกอบ 

ช่องทำง และทำงเดิน ช่วยให้กระแสไฟฟ้ำและข้อมูลไหลได้อย่ำงรำบรื่น ต ำแหน่งที่แน่นอนและขนำด

ของรูเหล่ำนี้มีควำมส ำคัญต่อกำรท ำงำนของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

 
รูปที่ 2.2 การเจาะรูบนแผ่นวงจรพิมพ์ 

 

2.3.2 องค์ประกอบของเครื่อง Taliang CNC Drilling Machine 

เครื่องจักรกล Taliang CNC Drilling Machine มีองค์ประกอบสำคัญ 3 ส่วน ดังนี้  

2.3.2.1 ชุดควบคุม (Controller)  

ชุดควบคุมของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี (CNC) เป็นระบบคอมพิวเตอร์ที่สำมำรถ

จัดเก็บโปรแกรม (Store) และดัดแปลงแก้ไขโปรแกรม (Edit) ได้ โดยคอมพิวเตอร์จะอ่ำนและแปล

ควำมหมำยของโปรแกรมเอ็นซีที่ป้อนให้กับชุดควบคุมเพื่อควบคุมเครื่องจักรให้ท ำงำนตำมค ำสั่ง ชุด

ควบคุมประกอบด้วย แผงควบคุมส ั ่งกำรเคร ื ่องจ ักร (Machine Operating Panel) จอภำพ 

(Monitor) แป้นพิมพ์ (Keyboard) และปุ่มสวิตซ์ควบคุมต่ำง ๆ เช่น ควำมเร็วฟีด (Feed) และสปิน

เดิล (Spindle) 
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รูปที่ 2.3 จอแสดงผลของเครื่องจักร CNC  

 
รูปที่ 2.4 ตู้ไฟฟ้าส าหรับระบบคอนโทรล 

 
รูปที่ 2.5 บอร์ดควบคุมระบบCNC 
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2.3.2.2 กลไกกำรเคลื่อนที่ (Drive Mechanisms) ได้แก่ฟีดมอเตอร์ (Feed Motor) ซึ่ง

เป็น เซอร์โวมอเตอร์ (Servo Motor) ควบคุมกำรเคลื่อนที่ของแกนต่ำง ๆ ได้โดยใช้บอลล์สกรู (Ball 

Screw) แปลงกำรเคลื่อนที่เชิงมุม (Angular Motion) เป็นกำรเคลื่อนที่เชิงเส้น (Linear Motion) 

โดยมีต ำแหน่งหรือระยะทำงกำรเคลื่อนที่และควำมเร็วถูกควบคุมโดยรับสัญญำณจำกคอนโทรลเลอร์ 

นอกจำกนี้จะมีรำงน ำทำง (Guide Way) ที่รองรับกำรเคลื่อนที่ 

 

 
รูปที่ 2.6 เซอร์โวมอเตอร์ (Servo Motor) 

 
รูปที่ 2.7 เซอร์โวไดร์ฟ (Servo Drive)  
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รูปที่2.8 บอลล์สกรู (Ball Screw) 

 

 
รูปที่2.9 รางน าทาง (Guide Way) 

 

2.3.2.3 ตัวเครื่องจักร (Machine Body) คือโครงสร้ำงที่ประกอบเป็นรูปร่ำงที่เหมำะสม

ส ำหรับกำรใช้งำนตำมประเภทของเครื่องจักรนั้น ๆ ตัวเครื่องจักรมีส่วนประกอบหลัก เช่น แท่นเครื่อง 

(Machine Bed) โต๊ะวำงชิ ้นงำน ( Table ) แท่นติดตั ้งสปินเดิล (Spindle Head) และสปินเดิล 

(Spindle) 
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รูปที่2.10 โต๊ะวางชิ้นงาน ( Table ) 

รูปที่2.11 แท่นติดตั้งสปินเดิล (Spindle Head) และสปินเดิล (Spindle) 
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บทที่ 3 
รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

 
3.1 ชื่อและท่ีตั้งของสถานประกอบการ 

ชื่อ  : บริษัท ไทยต้าเหลียง จ ากัด 
สถานที่ตั้ง : 18/8 หมู่บ้าน เวร่าบิสเน็ท  ถ. ร่มเกล้า แขวงคลองสามประเวศ เขต  

    ลาดกระบัง กรุงเทพมหานคร 10520 
โทรศัพท์ : 0861017189 
Website : https://www.tlhome.com.tw/ 
E-mail : ttl@tlhome.com 

 

 
รูปที่ 3.1 แผนที่ บริษัท ไทยต้าเหลียง จ ากัด

mailto:ttl@tlhome.com
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3.2 ลักษณะของสถานที่ปฏิบัติงาน 
บริษัท ไทยต้าเหลียง จ ากัด ประกอบกิจการ ดูแลเครื่องจักร CNC ของบริษัท Taliang 

Technology น าเข้าอะไหล่เครื่องจักร Taliang CNC Drilling Routing Machine 

 

รูปที่ 3.2 บริษัท ไทยต้าเหลียง จ ากัด 

3.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานขององค์กร 

 
 
 
3.4 ต าแหน่งและลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่งที่นักศึกษาที่รับผิดชอบ     : ผู้ช่วยวิศวกร 
ลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย     : ติดตั้งเครื่องจักร ดูแลเคริ่องจักร CNC Taliang 
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3.5 ชื่อและต าแหน่งงานของพนักงานที่ปรึกษา 

ชื่อพนักงานที่ปรึกษา   : นายจักรพันธ์ โสภารัตน ์

ต าแหน่ง    : ผู้จัดการ 

 

3.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

เริ่มปฏิบัติงาน   : วันที่ 19 พฤษภาคม พ.ศ. 2568 

สิ้นสุดปฏิบัติงาน          : วันที่ 29 สิงหาคม พ.ศ. 2568 

 

3.7 ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงาน 

3.7.1 ปรึกษาอาจารย์ที่ปรึกษาและพนักงานพ่ีเลี้ยง 

        ปรึกษาถึงหัวข้อโครงงานในเรื่องต่างๆที่ได้ฝึกปฏิบัติและสามารถน ามาประยุกต์ใช้ได้ 

3.7.2 ตั้งชื่อหัวข้อโครงงาน 

        น าชื่อหัวข้อโครงงานไปเสนออาจารย์ที่ปรึกษาและพนักงานที่ปรึกษา 

3.7.3 รวบรวมข้อมูล 

        รวบรวมข้อมูลและรายละเอียดต่างๆในการจัดท าคู่มือซ่อมบ ารุง  

3.7.4 ลงปฏิบัติงานสถานที่จริง        

    ศึกษารายละเอียดของเครื่องจักรกล จัดท าเป็นคู่มือซ่อมบ ารุงและท าการถ่ายภาพ  

    ขณะท างานเพื่อใช้แนบในโครงงานสหกิจศึกษา          

3.7.5 น าข้อมูลที่รวบรวมทั้งหมดมาจัดท าเล่มโครงงาน 
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3.8 ระยะเวลาในการด าเนินโครงงาน 

ตารางท่ี 3.1 ผังเวลาการท างาน 

 

3.9 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้  
3.9.1 ซอฟต์แวร์ (Software) 

 3.9.1.1 โปรแกรม Microsoft Excel 
 3.9.1.2 โปรแกรม Microsoft word 
 3.9.1.3 โปรแกรม Microsoft PowerPoint 

3.9.2 ฮาร์ดแวร์ (Hardware) 
     3.9.2.1 โน๊ตบุ๊ค 
     3.9.2.2 เครื่องปริ้นท์เอกสาร 
     3.9.2.3 โทรศัพท์สื่อสารและท าการถ่ายภาพ 
     3.9.2.4 เครื่องคิดเลข 
3.9.3 เครื่องมือที่ใช้ในการบ ารุงรักษา 

 3.9.3.1 น ้ายา CRC 5 
 3.9.3.2 Spindle Run out Optech RiV  
 3.9.3.3 แอลกอฮอล์ 

     3.9.3.4 เครื่อวัดแรงดึง Froce Guage 

ขั้นตอนการด าเนินงาน พฤษภาคม 

2568 

มิถุนายน 

2568 

กรกฎาคม 

2568 

สิงหาคม 

2568 

กันยายน 

2568 

1.ก าหนดหัวข้อโครงงาน      

2.ศึกษาข้อมูล      

3.รวบรวมข้อมูลของ

โครงงาน 

     

4.วิเคราะห์ข้อมูลของ

โครงงาน 

     

5.เรียบเรียงข้อมูลและ

จัดท าโครงงาน 

     

6.สรุปและปรับปรุง      
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3.9.3.5 แท่นตั้งความสูงสปินเดิล 
3.9.3.6 level calibration 0.02mm/m 
3.9.3.7 จารบี Molywhite Re03 
3.9.3.8 ปินอัดจารบี 

 
3.10 รายการการตรวจเช็ค และบ ารุงรักษา เครื่องจักรกล CNC Drilling Machine   

 โดยในการศึกษานี้จะท าการออกแบบจัดท าคู่มือการตรวจเช็คและซ่อมบ ารุงรักษา 

เครื่องจักรกลCNC Drilling โดยมีการก าหนดหัวข้อในการตรวจเช็ค และบ ารุงรักษา ซึ่งเกี่ยวข้องกับ

ตัวแกนหมุน(Spindle) และระบบขับเคลื่อน ดังนี้ 

 
รูปที่ 3.3 เครื่องจักรกล CNC Drilling Machine 

 
รูปที่ 3.4 ส่วนแกน X Y Z และแท่นเครื่องจักร  
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3.10.1 การท าความสะอาดคอลเลทแกนหมุน (Spindle) 

รายละเอียด: ท าความสะอาดเศษฝุ่นที่เกาะบริเวณหัวจับดอกสว่าน(คลอเลท) ซึ่งติดตั้ง

อยู่ที่ปลายแกนหมุน 

วิธีการปฏิบัติงาน: ช่วยให้หัวจบัดอกสว่านสามารถจับดอกสว่านได้อย่างมั่นคง ลดการ

ส่ายและป้องกันการหักของดอกสว่าน  

รูปที่ 3.5 แกนหมุน และปลายแกนหมุน 

 

 
รูปที่ 3.6 คลอเลทแกนหมุน 
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3.10.2 การทดสอบ Spindle RUNOUT  

  ตรวจสอบค่า Spindle RUNOUT  

 รายละเอียดการปฏิบัต ิงาน: ตรวจสอบค่าการส่ายดอกสว่าน เพื ่อประเมินความ

สมบูรณ์สปินเดิล กรณีท่ีค่าการส่ายเกินค่าสูงสุดที่ยอมรับได้ให้ถอดสปินเดิลออกมาซ่อมแซม 

ความแม่นย าของต าแหน่งค่าRUNOUT ที่การหมุนสูงสุด 

ค่ามาตรฐานrunout  Spindle TL368R 

ความแม่นย าสูง10um หรือน้อยกว่า  

ความแม่นย าทั่วไป15um หรือน้อยกว่า 

 
รูปที่ 3.7 เครื่องทดสอบSpindle Run out Optech RiV 

 

3.10.3 การท าความสะอาดหัวเก็บฝุ่น (แผ่นแรงดัน และ BBD) 

 ท าความสะอาดเศษฝุ่นที่ตกค้าง เพื่อป้องกันไม่ให้เศษฝุ่นเข้าไปในรูของแผ่น PCB 

 รายละเอียดการปฏิบัติงาน: ใช้แอลกอฮอร์ก าจัดเศษฝุ่นที่ตกค้าง ช่วยป้องกันปัญหาใน

การเจาะรูที่เกิดจากเศษฝุ่นที่ตกค้าง ท าให้รูเจาะมีความสมบูรณ์  
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รูปที่ 3.8 หัวเก็บฝุ่น (แผ่นแรงดัน และ BBD) 

 

 
รูปที่ 3.9 ภายในหัวเก็บฝุ่น 

 

3.10.4 การเปลี่ยน Bush 

 เปลี่ยน Bush ทีส่ึกหรอ 

 รายละเอียดการปฏิบัติงาน: Bush ท าหน้าที่กดแผ่น PCB ให้อยู่กับที่ การเปลี่ยน Bush 

ที่สึกหรอจะช่วยป้องกันแผ่น PCB กระดกขึ้นระหว่างถอนดอกสว่าน ซึ่งเป็นสาเหตุส าคัญที่ท าให้ดอก

สว่านหัก  
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รูปที่ 3.10 แท่นบูช และบูชดอกสว่าน 

 

3.10.5 การวัดค่าแรงหนีบของแกนหมนุประเมินการเปลี่ยนคลอเลท 

  ตรวจสอบค่ามาตรฐานแรงหนีบของหัวจับดอกสว่านที่ก าหนดไว้ 

  ค่ามาตรฐานแรงทอร์ค Spindle TL368R  

 สปินเดิลใหม่ 1000Kgf.cm 

 สปินเดิลใช้แล้ว > 500 Kgf.cm 

 รายละเอียดการปฏิบัติงาน: หากค่าแรงหนีบไม่ได้ตามมาตรฐาน จะต้องท าการเปลี่ยน

คอลเลทใหม่ เพื่อป้องกันการส่ายของดอกสว่าน ซึ่งอาจท าให้ดอกสว่านหักได้  

 

 
รูปที่ 3.11 เครื่องวัดแรงดึง 
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3.10.6 การตรวจสอบระบบอัดอากาศ 

 ตรวจสอบค่าแรงดันของระบบอัดอากาศให้อยู่ในค่ามาตรฐานที่ผู้ผลิตก าหนด หากค่าไม่

อยู่ในมาตรฐานให้ท าการเปลี่ยนอุปกรณ์นิวเมติกส์ที่เกี่ยวข้อง เช่น โซลินอย วาวล์ลม 

รายละเอียดการปฏิบัติงาน: หมุนวาวล์ลมเพ่ือปรับตั้งเกจลมช่วยป้องกันปัญหาการท างาน

ของเครื่องจักรที่อาจเกิดจากแรงดันลมที่ไม่เหมาะสม  

รูปที่ 3.12 เกจวัดแรงดันลมอัด 

 

  

3.10.7 การตั้งความสูงของแกนหมุน (Calibrate Spindle Height) 

 รายละเอียด: ปรับตั้งความสูงของแกนหมุนให้ถูกต้องตามค่าท่ีผู้ผลิตก าหนด 

 ช่วยให้ความลึกในการเจาะรูเป็นไปอย่างแม่นย าและถูกต้องตามท่ีต้องการ  

 
รูปที่ 3.13 แท่นตั้งความสูงของแกนหมุน 
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3.10.8 การตรวจสอบระนาบเครื่องจักร และ การแก้ไขการตั้งระดับ (Level) 

 ตรวจสอบและปรับระดับความเอียงของเครื่องจักร 

 รายละเอียดการปฏิบัติงาน: การตั้งระดับเครื่องจักรที่ถูกต้องจะช่วยลดการสึกหรอของ

ชิ้นส่วนต่างๆ เช่น บอลสกรูและลูกปืนรางสไลด์ ท าให้ชิ้นส่วนมีอายุการใช้งานยาวนานขึ้น  และ

รักษาคุณภาพของงานผลิต  

 
รูปที่ 3.14 แท่นเครื่องจักร  

 

3.10.9 การบ ารุงรักษาระบบส่งก าลัง (แกน X, Y และ Z สไลด์และบอลสกรู) 

 หล่อลื่นระบบส่งก าลังและระบบขับเคลื่อนอย่างสม ่าเสมอ 

 รายละเอียดการปฏิบัติงาน: ช่วยป้องกันความสึกหรอและความเสียหายของระบบ

ขับเคลื่อน ท าให้การท างานของแกน X, Y และ Z เป็นไปอย่างราบรื่นและแม่นย า  

 
รูปที่ 3.15 ระบบส่งก าลัง (แกน X, Y และ Z สไลด์และบอลสกรู) 
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บทที่ 4 
ผลการปฏิบัติงาน 

 
 จากการด าเนินการออกแบบคู่มือบ ารงุรกัษาเครื่องจกัรกล CNC Drilling Machine  

รุ่น Taliang DG ในส่วนของการบ ารุงรักษาของตัวแกนหมุน(Spindle) แท่นเครื่อง และระบบ

ขับเคลื่อน ทัง้หมด9หัวข้อ ดังนี ้

4.1 การท าความสะอาดคลอเลทแกนหมุน (Spindle) 

4.2 การตรวจสอบ Spindle RUNOUT 

4.3 การท าความสะอาดหัวเกบ็ฝุ่น (แผ่นแรงดัน และ BBD) 

4.4 การเปลี่ยนBUSH  

4.5 การวัดค่าทอร์คของแกนหมุน 

4.6 การตรวจสอบระบบอัดอากาศ 

4.7 การตั้งความสูงของแกนหมุน (calibrate spindle height) 

4.8 การตรวจสอบระนาบเครื่องจกัร และ การแก้ไขการตัง้ระดับ(Level) 

4.9 การบ ารงุรักษาระบบสง่ก าลัง (แกน X, Y และ Z สไลด์และบอลสกร)ู 

 

สามารถออกแบบคู่มือการบ ารุงรักษาเครือ่งจักรกลได้ดังตารางต่อไปนี ้ 
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4.1 การทําความสะอาดคลอเลทแกนหมุน (Spindle) 

ท าความสะอาดเศษฝุ่นท่ีเกาะบริเวณหัวจับดอกสว่าน(คลอเลท) ซึ่งติดต้ังอยู่ท่ีปลายแกน

หมุน 

ตารางท่ี4.1 การทําความสะอาดคลอเลทแกนหมุน (Spindle) 

  

รูปท่ี 4.1 เครื่องมือและชิ้นส่วนท่ีใช้ความ

สะอาดคลอเลท(หัวจับดอกสว่าน) 

 (เครื่องมือและช้ินส่วนที่ใช้) 

1.  เครื่องมือท าความสะอาดคอลเลท 

2.  หัวลมฟิตต้ิงตัว L 

3.  แปรง 

4.  ท่อ PU 

5.  CRC5-56หรือ น ้ามันหลอ่ลื่นCRC 

6.  แอลกอฮอล์ 

7.  ผ้าสะอาด 

 

 

รูปท่ี 4.2 โหมดเปลีย่นเครื่องมือให้

เปลี่ยนเป็นการเปลีย่นเครื่องมือ(MAN) 

 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
1.  ในโหมดเปลี ่ยนเครื่องมือให้เปลี ่ยนเป็นการ
เปลี่ยนเครื่องมือ(MAN) 
2.  ในโหมดหน้าจอแบบแมนนวลให้เลื่อนtableไป
ที่ด้านหลังของเครื่อง 

3.  ป้อนสถานะ(MDI→PT1) 
 



26 
 

 

รูปท่ี 4.3 ยึดตัวหัวปลั๊กยึดเขา้กับแกน

หมุน 

4.  ยึดตัวหัวปลั๊กยึดเข้ากับแกนหมุนกดปุ่มปล่อย
เครื่องมือค้างปิดและเปิดแบบแมนนวลสิบครั้งใน
อย่างต่อเนื่องเพื่อเปิดและปิดคอลเลท 
5.  ใช้น้ ามันหล่อลื ่นCRC556หรือCRCPowerฉีด
พ่นแบบจุดเป็นเวลาหนึ่งวินาทีความสะอาดฝุน่หรอื
ชิปในแกนหมุน(รูปที่ 3.3) 

 

 

รูปท่ี 4.4 การทําความสะอาดคลอเลท 

6.  กดปุ่มปล่อยเครื่องมือค้างปิดและเปิดแบบแมน
นวลสิบครั้งในอย่างต่อเนื่องเพื่อเปิดและปิดคอล
เลทพร้อมใช้แปรงพร้อมกันเพื่อแปรงขึ ้นและลง
เพื่อท าความสะอาดฝุ่นในคอลเลท(รูปที่ 3.4) 
7.  กดปุ ่มเปลี ่ยนเคร ื ่องมือและวางดอกสว่าน
ภายในคอลเลท 
8.  เรียกใช้แกนหมุนในแกนที่ล ้างคอลเลตและ
ปล่อยให้แกนหมุนยึดดอกสว่าน 

9.  ป้อนสถานะ(MDI→ M3 เพื ่อเริ ่มแกนหมุน 
(แนะน าให้ใช้ 100,000 รอบ) เป็นเวลาหนึ่งนาที 
10.  กดหยุดแกนหมุนและตรวจสอบสถานะของ
คอลเลทอีกครั้ง 
11.  ถอดดอกสว ่านออกแล ้วจ ุ ่ มแปรงลงใน
แอลกอฮอล์เพื ่อท าความสะอาดฝุ่นและน ้ามันที่
เหลือจากด้านในของคอลเลท 
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4.2 การทดสอบ Spindle RUNOUT 

ตรวจสอบค่าการส่ายดอกสว่าน เพื่อประเมินความสมบรูณ์สปินเดิลกรณีที่ค่าการส่ายเกินค่าสูงสุดที่

ยอมรบัได้ให้ถอดสปินเดลิออกมาซ่อมแซม 

ตารางท่ี4.2 การทดสอบ Spindle RUNOUT 

(เครื่องมือและช้ินส่วน) 

1.  เครื่องทดสอบ RUNOUT 

2.  PIN มาตรฐาน 

 

รูปที ่ 4.5 เครื ่องทดสอบ RUNOUT และ 
PIN มาตรฐาน  

รูปท่ี 4.6 การตรวจสอบ Spindle 
RUNOUT 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

1.  ตั้งค่าพิกัด X และ Y ของ G53 เป็น 0 

ยึด PIN (ฟิกซ์เจอร์) ของเครื่อง RUNOUT ใน

ต าแหน่ง PIN แคลมป ์

2. ในโหมดเปลี่ยนเครื่องมือใหเ้ปลี่ยนเป็นการ

เปลี่ยนเครือ่งมอื(MAN) ใส่พินPIN มาตรฐานส าหรับ

การทดสอบในสปินเดิลหัวที่ต้องการวัด 

ป้อนค าสั่ง (MDI) XY  

3.  ลดความสงูของแกน Z ในโหมดแมนนวลจนกว่า

ด้านล่างของ PIN ทดสอบไปยังต าแหน่งพื้นผิวของ

เครื่องมือ RUNOUT และบันทึกต าแหน่งค่า Z 

ปัจจุบัน (รปูที่ 3.6) 

4.  ตั้งต าแหน่งนีเ้ป็นความสูงของ H ในขณะที่ความ

สูง Z คือความสูง H-6 

ตัวอย่างเช่นค่า H ของต าแหน่งจากมากไปหาน้อย

ของแกน Z ไปยังพื้นผิวของเครื่อง RUNOUT คือ 

21 และความสูงของค่า Z คือ 15 

5.  (MDI) M15 เพื่อเริม่การวัด 

ความแม่นย าของต าแหน่งค่าRUNOUT ที่

การหมุนสงูสุด 

ความแม่นย าสูง10um หรือนอ้ยกว่า 

ความแม่นย าทั่วไป15um หรอืน้อยกว่า 

รอบการหมุนของแกนหมุนที่ใช้ทดสอบคือ 

15-55kpm TL368R 

15-180kpm West wind  
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4.3 การทําความสะอาดหัวเก็บฝุ่น (แผ่นแรงดัน และ BBD) 

ท าความสะอาดเศษฝุ่นที่ตกค้าง เพื่อป้องกันไม่ให้เศษฝุ่นเข้าไปในรูของแผ่น PCB 

ตารางท่ี4.3 การทําความสะอาดหัวเก็บฝุ่น (แผ่นแรงดัน และ BBD) 

 

 

รูปท่ี 4.7 หัวเก็บฝุ่นและแผ่นแรงดัน 

 

การท าความสะอาดหัวเก็บฝุ่น แผ่นแรงดัน 

ข้ันตอนการปฏิบัตงิาน 

1.  หลงัจากถอดหัวกันฝุ่นออกจากนั้นถอดแผ่น

แรงดันออก 

2.  แผ่นแรงดันหลังจากถอดออกล้างด้วย

แอลกอฮอล์ เมื่อท าความสะอาดเสรจ็แล้วดูที่ 

ติดตั้งใยแก้วน าแสง ฯลฯ ต้องไม่มฝีุ่นการท า

ความสะอาดข้ันตอนน้ีเสรจ็สมบรูณ์ 

 

รูปท่ี 4.8 การทําความสะอาดไฟเบอร์ออ

ปติก 

การท าความสะอาดไฟเบอร์ออปติก 

ข้ันตอนการปฏิบัตงิาน 

1.  ใยแก้วน าแสงทีจ่ะติดตั้งที่แท่นแรงดัน การ

ถอด (ดึงออก)จุ่มส าลีในแอลกอฮอล์ เช็ดหัวไฟ

เบอร์ที่ถอดออกเช็ดซ้ า ๆ ชุบเมื่อท าความสะอาด

เสร็จแล้วใส่เส้นใยแก้วกลบั  
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4.4 การเปลี่ยนBUSH  

เปลี่ยน Bush ที่สึกหรอ ซึ่งBush ท าหน้าทีก่ดแผ่น PCB ให้อยู่กับที่ การเปลี่ยน Bush ที่สกึหรอจะ

ช่วยป้องกันแผ่น PCB กระดกข้ึนระหว่างถอนดอกสว่าน ซึ่งเป็นสาเหตสุ าคัญที่ท าให้ดอกสว่านหกั 

ตารางท่ี4.4 การเปลีย่นBUSH  

     

รูปท่ี 4.9 ตําแหน่งแท่น BUSH 

 

รูปท่ี 4.10 ทิศทางและตําแหน่งการติดตั้ง 

BUSH 

ข้ันตอนการปฏิบัตงิานการเปลี่ยนBUSH 

1.  เปลี่ยนเมื่อมีการใช้หรือสกึหรออย่างรุนแรง 

ระวังทิศทางและต าแหน่งการติดตั้ง 

2.  BUSHมีมุมน าทัง้สองด้าน หลีกเลี่ยงการเสีย

รูปหรือความเสียหายต่อ BUSH ขณะติดตั้ง 
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4.5 การวัดค่าแรงหนีบหัวจับดอกสว่านแกนหมุน 

ตรวจสอบค่ามาตรฐานแรงหนีบของหัวจับดอกสว่านที่ก าหนดไว้หากค่าแรงหนบีไม่ได้ตามมาตรฐาน 

จะต้องท าการเปลี่ยนคอลเลทใหม ่ตารางท่ี4.5 การวัดค่าแรงหนีบหัวจับดอกสว่านแกนหมุน 

 (เครื่องมือและช้ินส่วนที่ใช้) 

1.  เครื่องวัดทอร์ค 

2.  ก้านดึง  

3.  ฟิกซเ์จอร์ยึดหัวจับ       

รูปท่ี 4.11 เครื่องมือและชิ้นส่วนท่ีใช้การวัดค่าทอร์คของแกนหมุน 

 

รูปท่ี 4.12 ตําแหน่งวัดแรงหนีบดอกสว่านสปิน

เดิล 

 

รูปท่ี 4.13 วิธีการตั้งเกจวัดทอร์ค 

 

 

ข้ันตอนการปฏิบัตงิานการวัดค่าทอร์คของแกน

หมุน 

1.  ถอดตัวเก็บฝุ่นออกจากpressure foot 

2.  เปลี่ยนโหมดเปลี่ยนเครื่องมือเป็นโหมด

แมนนวล 

3.  กดสวิตช์เปลี่ยนเครื่องมือและใส่ฟกิซ์เจอร์

ยึดหัวจับ 

4.  สวิตช์เปลี่ยนเครื่องมอืเป็นอัตโนมัต ิ

5.  เกี่ยวเกจวัดทอร์คเข้ากับส่วน"เว้า"ของก้าน

ดึงและเกจวัดต้องอยู่ในสถานะแนวตั้ง 

(รูปที่ 3.13) 
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รูปท่ี 4.14 ทิศทางดึงเครื่องวัดทอร์ค 

6.  ในระหว่างการทดสอบให้ยึดคอลเลทด้วย

มือซ้ายและดึงเครื่องวัดทอร์คด้วยมือขวา 

(ทิศทางของแรงจะต้องตั้งฉากกบัแกนดึง) 

เมื่อค่าของตัวชี้เครื่องวัดแรงดึงไม่เคลื่อนที่อีก
ต่อไปจะเป็นค่าของการดึงทดสอบก าหนดการ
ตรวจจับ 
ค่ามาตรฐานแรงดึง  

Spindle TL368R  

สปินเดิลใหม่ 1000Kgf.cm 

สปินเดิลที ่ใช้งานแล้ว ต้องวัดค่าได้มากกว่า 
500 Kgf.cm 

หากค่าแรงหนีบต ่ากว่าตามมาตรฐาน จะต้อง
ท าการเปลี่ยนคอลเลทใหม่ 
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4.6 การตรวจสอบระบบอัดอากาศ 

ตรวจสอบค่าแรงดันของระบบอัดอากาศให้อยู่ในค่ามาตรฐานที่ผูผ้ลิตก าหนด หากค่าไม่อยู่ใน

มาตรฐานใหท้ าการเปลี่ยนอุปกรณ์นิวเมติกสท์ี่เกี่ยวข้อง เช่น โซลินอย วาวล์ลม 

ตารางท่ี4.6 การตรวจสอบระบบอัดอากาศ 

 

รูปท่ี 4.15 การตรวจสอบระบบอัดอากาศ 

1.  มาตรฐานของแรงดันอากาศหลัก 
7.0±0.5kg/cm² 

2.  Pressure foot(down)3.0 kg/cm² 
(Gripper) 1.0 kg/cm² 

3.  Pressure foot(up) 1.5 kg/cm² 

4.  Pressure Switch 6.5 kg/cm² 

5.  แรงดันลมเป่าใน Pressure foot 2.0 

kg/cm² 

แรงดันอากาศจ าเป็นต้องอยู๋ในค่ามาตรฐาน

เพื่อใหเ้ครื่องจกัรท างานได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ 

การแก้ไขด้วยการปรับวาวลล์ม 
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4.7 การตั้งความสูงของแกนหมุน (calibrate spindle height) 

ปรับตัง้ความสงูของแกนหมุนให้ถูกต้องตามค่าทีผู่ผ้ลิตก าหนด 

ตารางท่ี4.7 การตั้งความสูงของแกนหมุน (calibrate spindle height) 

                                        
 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.16 เครื่องมือและชิ้นส่วนท่ีใช้การตั้ง
ความสูงของแกนหมุน 

เครื่องมือและช้ินส่วนที่ใช้ 
1.  แท่นตั้งความสูง 51MM 
2.  ฟิกซ์เจอร์ (ดอกสว่านจ าลอง) 
    calibration tool  20.5 MM 
3.  ประแจเลื่อน 
4.  ประแจปอนด์ ¼ นิ้ว 
5.  บล็อก H5 ¼ นิ้ว 

 
 

 

 

 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานการตั้งความสูงของ

แกนหมุน 

1.  สลับสวิตช์แบบแมนนวล 

2.  ยึดฟิกซ์เจอร์ บนแกนหมุน 

3.  ตรวจสอบแกนหมุนด้วยแท่นตั้งความสูง 

51 MM และฟิกซเ์จอร ์20.5 MM และวาง

ฟิกซ์เจอร์ที่ปลายแท่นตัง้ความสูง 51 MM 

หมายเหตุ: ฟิกซเ์จอร(์ส่วนใหญ่ตามความยาว

มีดของลกูค้า) 
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รูปที่ 4.17 แท่นตั้งความสูงของแกนหมุน  4.  ตรวจสอบแท่นตั้งความสงู 51 MM ในด้าน

51-0.02 MM มนัควรจะผ่านได้ง่าย แต่จะไม่

ผ่านด้าน51+0.02 MM 

รูปท่ี 4.18 การแก้ไขความสูงแกนหมุน 

(calibrate spindle height) 

 

การแก้ไขความสูงเมื่อความสูงนั้นไมเ่ป็นไปตาม

มาตรฐาน 

1.  ก่อนอื่นให้คลายลอ็คยึดด้านบนด้วยมือ

จากนั้นลอ็คด้วยประแจเลื่อนและค่อยๆปรับ

ความสูงความสงูตามมาตรฐาน โดยให้สมัผสั

แท่นตั้งความสูง 51 MM ในด้าน51-0.02 MM 

เมื่อขยับแท่นตั้งความสงู จะไมผ่่านด้าน

51+0.02 MM  

2.  หลังจากปรับความสงูของแกนหมุนแล้ว ให้

ใช้ประแจปอนด์เพือ่ล็อคน็อตของฝาครอบ

แกนในแนวทแยงด้วยแรง 100 kgf.cm 

3.  ล็อคน็อตด้านบนให้แน่น 
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4.8 การตรวจสอบระนาบเครื่องจักร และ การแก้ไขการตั้งระดับ(Level) 
การตั้งระดับเครื่องจักรที่ถูกต้องจะช่วยลดการสึกหรอของช้ินส่วนต่างๆ 
ตารางท่ี4.8 การตรวจสอบระนาบเครื่องจักร และ การแก้ไขการตั้งระดับ(Level) 

  

 
รูปท่ี 4.19 การอ้างอิงใช้จุดสามจุดการตั้ง

ระดับ 

การตรวจสอบระนาบเครื่องจักร 
1.  ใช้ระดับน ้าเพื่อตรวจสอบความแม่นย าใน
แนวนอนของด้านหน้าและด้านหลังซ้ายและ
ขวา 
หากความแม ่นย  าไม ่อย ู ่ ในช ่วงมาตรฐาน
จ าเป็นต้องด าเนินการปรับความแม่นย า 
 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
1.  ก่อนที่จะปรับความแม่นย าให้คลายสลัก
เกลียวที่ด้านล่าง (อย่ายกเว้นสามจุดหลัก) 
การอ้างอิงใช้จุดสามจุดนี ้ (ต าแหน่งล ูกศร
ทางด้านซ้าย) เป็นการปรับแต่งหลัก 
2.  ท าความสะอาดพื้นผิวกลึงบนTable 
หากมีคราบและเศษเหล็กให้ใช้หินน้ ามันเพื่อ
ก าจัดส่วนที่ยื่นออกมา 
3.  หลังจากท าความสะอาดแล้วให้ท าความ
สะอาดพื้นผิวและยืนยันว่าพื้นผิวเรียบและไม่มี
ส่วนที่ยื่นออกมา 
4.  ในว ิธ ีการปร ับสามจ ุดก ่อนอ ื ่นให ้ปร ับ        
ด้านหนึ่งให้ให้ระดับมาตรฐานจากนั้น    ปรับ
อีกด้านหนึ่งและปรับซ้าๆจนกว่าระดับซ้ายและ
ขวาจะอยู ่ตรงกางของระดับน ้าจากนั ้นหมุน
ระดับน ้าไปที่ช่วงกลางของระดับน ้าจากนั้นสลับ
ไปอีกด้านหนึ่งเพื่อปรับและการปรับฟองอากาศ
เป็นช่วงกลางโดยประมาณของระดับคือเสรจ็สิน้
การปรับระดับแรก 

 
รูปท่ี 4.20 พ้ืนผิว level 

 
รูปท่ี 4.21 ตัวอย่างค่าระดบันํ้าอยูใ่นช่วง

มาตรฐานแนวตั้ง 
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รูปท่ี 4.22 การขันปรับตําแหน่งของแผ่นรอง

สลักเกลียว 

5.  ปรับต าแหน่งของแผ่นรองสลักเกลียวแต่ละ
แผ่นและใช้ประแจเปิด M27 เพื ่อล็อคสลัก
เกลียวปรับเบา ๆเพื่อให้สลักเกลียวปรับอยู่ด้าน
บนสุดของแผ่นรอง 
6.  หลังจากเสร็จสิ้นการวางต าแหน่งของแผ่น
รองให้เปลี่ยนระดับไปยังอีกด้านหนึ่งของพื้นผิว
อ้างอิงและปรับระดับด้านหน้าและด้านหลัง
ซ้ายและขวา(การปรับแนวนอน) 
7.  ท าซ ้าแก้ไขระดับอ้างอิงด้านซ้ายและขวา
เป็นช่วงมาตรฐานและตรวจสอบระดับอีกครั้ง 

 
รูปท่ี 4.23 ตัวอย่างค่าระดบันํ้าอยูใ่นช่วง

มาตรฐานแนวนอน 
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4.9 การบํารุงรักษาระบบส่งกําลัง (แกน X, Y และ Z สไลด์และบอลสกรู) 
หล่อลื่นระบบส่งก าลังและระบบขับเคลื่อนอย่างสม ่าเสมอช่วยป้องกันความสึกหรอและความเสียหาย
ของระบบขับเคลื่อน 
ตารางท่ี4.9 การบํารุงรักษาระบบส่งกําลัง (แกน X, Y และ Z สไลด์และบอลสกรู) 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.24 รูอัดจารบีแกน X 
 

1.  รูอัดจารบีแกน X อยู่ในต าแหน่งในวงกลม 
2.  การบ าร ุงร ักษารายเดือนจะต้องอัดด้วย
จาระบีเป็นประจ า 

 
รูปท่ี 4.25 รูอัดจารบีแกน Y 

1.  รูอัดจารบีแกน Y อยู่ในต าแหน่งในวงกลม 
2.  การบ าร ุงร ักษารายเดือนจะต้องอัดด้วย
จาระบีเป็นประจ า 
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รูปท่ี 4.26 รูอัดจารบีแกน Z 

1.  รูอัดจารบีแกน Z อยู่ในต าแหน่งในวงกลม 
2.  การบ าร ุงร ักษารายเดือนจะต้องอัดด้วย
จาระบีเป็นประจ า 

 
รูปที่ 4.27 การบํารุงรักษาบอลล์สกรู แกนX 
Y 

ขั้นตอนการปฏิบัติงานการบํารุงรักษาแกนX Y 
1.  ย้ายต าแหน่งของTable 

ย้ายแกน X ไปในทิศทาง ลิมิด้านลบ ป้อน
ค าสั่งMDI (M33) 
ย้ายแกน Y ไปในทิศทาง ลิมิด้านลบ ป้อน
ค าสั่งMDI (R) 
แกนZเคลื ่อนที่ไปยังทิศทางลงประมาณ-
5.5 

(แกน Z ต้องอยู่นอกTable) 
2.  เช็ดจารบีเก่าแกน X และ Yออกจากสกรู
ก่อนการบ ารุงรักษา 
3.  ใช้โหมดแมนนวลเคลื่อนที่ไปในทิศทางตาม
แนวแกนบวก50mm  
4.  ใช้ปืนจารบีอัดสามครั้งที่ต าแหน่งอัดจารบี  
5.  จากนั ้นเลื ่อนแต่ละแกนไปในทิศทางบวก 
50MM หลังจากอัดจารบี  
6.  ท าซ ้าขั ้นตอน2-5 จากแนวแกนบวกจนสุด
แนวแกนลบ 
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รูปท่ี 4.28 การบํารุงรักษาบอลล์สกรูแกน Z 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน การบ ารุงรักษาแกนZ 
1.  แกนZ ย้ายไปยังแนวแกนบวกใช้ปืนจารบีอัด
สามครั้ง หลังจากอัดจารบีและเช็ดจารบีเก่าออก 
ท าซ ้าจนกว่าจารบีใหม่จะถูกปล่อยออกมาหมด 
2.  หลังจากเสร ็จส ิ ้นการด าเนินการข้างต้น
เดินเครื่องเป็นเวลานานประมาณ 5 นาที 
เช็ดจารบีส่วนเกินออกด้วยผ้า 

 
 
 
รูปท่ี 4.29 การบํารุงรักษารางสไลด์ 

ข้ันตอนการปฏิบัตงิาน การบ ารุงรักษารางสไลด ์
1.สไลด์ LM 
2.บล็อกแบริ่ง 
3.ย้ายต าแหน่งแบริ่งถอยหลงั100มม 
4.จารบีหล่อลื่นเก่า 
ข้ันตอนการปฏิบัตงิาน การบ ารุงรักษารางสไลด ์
1.  ใช้ปืนจารบีอัดสามครัง้ ตรวจสอบว่าจารบี
หล่อลื่นเก่าถูกปล่อยออกมาเมื่ออัดจารบีหรือไม ่
ถ้าจารบหีลอ่ลื่นเก่าไม่ถูกปล่อยออกมาให้อัดจาร
บีเพิ่ม 
2.  หลังจากอัดจารบีใช้โปรแกรมท างานปล่อย
ให้อุปกรณ์ท างานเป็นเวลา 5 นาที 
3.  เช็ดจารบีส่วนเกินออกด้วยผ้า 
เสร็จสิ้นการบ ารงุรกัษารางสไลด ์
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บทที ่5 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลโครงงาน  

ผู้จัดท ำได้ท ำกำรประเมินเนื้อหำในคู่มือซ่อมบ ำรุงโดยใช้แบบประเมินกำรใช้งำนคู่มือซ่อมบ ำรุง

เครื่องจักรTaliang CNC Drilling Machine จำกช่ำงเทคนิค 5 ท่ำน ผู้จัดท ำได้จัดท ำหัวข้อประเมิน 

10 หัวข้อ เพื่อประเมินควำมครบถ้วนของเนื้อหำในคู่มือซ่อมบ ำรุงเครื่องจักร Taliang CNC Drilling 

Machine ผลเฉลี่ย แสดงดังตำรำงด้ำนล่ำง 

ตารางที่ 5.1 ผลเฉลี่ยการประเมินเนื้อหาในคู่มือซ่อมบ ารุง 

หัวข้อกำรประเมิน คะแนนเฉลี่ย (จำก 5) 

ควำมชัดเจนและควำมเข้ำใจเนื้อหำ 4.0 

ควำมง่ำยในกำรค้นหำข้อมูล 3.8 

ควำมถูกต้องของข้อมูล 4.4 

รูปแบบในกำรน ำเสนอ 4.0 

ควำมครบถ้วนของข้อมูล 4.0 

กำรจัดเรียงเนื้อหำและหัวข้อในคู่มือ 4.2 

กำรใช้ตำรำง, กรำฟ หรือสัญลักษณ์ 3.8 

กำรใช้ภำษำในคู่มือ 4.0 

กำรอ้ำงอิงและเชื่อมโยงข้อมูล 3.6 

ประสบกำรณ์โดยรวม 4.4 

 

ข้อสังเกตและข้อเสนอแนะ 

ภาพรวม:  

ความครบถ้วนของข้อมูล: ให้เพิ่มสำรบัญอะลำม จัดหมวดหมู่อะลำม เพิ่มรำยกำรอะลำม

ของเครื่องจักรแบบแยกประเภท 

การจัดเรียงเนื้อหาและหัวข้อ: เพ่ิมกำรอ้ำงอิงในคู่มือ 
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การใช้ภาษา: ภำษำที่ใช้ในคู่มือ เสนอให้ใช้ค ำที่ง่ำยในกำรเขียน 

ความถูกต้องของข้อมูล: หัวข้อนี้ได้รับคะแนนเฉลี่ยสูงสุดที่ 4.4 ซึ่งแสดงให้เห็นว่ำช่ำง

เทคนิคมีควำมเชื่อม่ันในควำมถูกต้องของข้อมูลขั้นตอนกำรซ่อมบ ำรุงที่ระบุไว้ 

ประสบการณ์โดยรวม: ช่ำงเทคนิคมีควำมพึงพอใจโดยรวมอยู่ในระดับดี 

กราฟสรุปผลเฉลี่ย 

 

5.2 สรุปผลการปฏิบัติสหกิจศึกษา 

คู่มือแผนกำรบ ำรุงรักษำเครื่องจักรกล Taliang CNC PCB Drilling Machine ที่ได้จัดท ำขึ้นนั้น

เป็นหนึ่งในคู่มือที่ท ำให้ผู้ใช้งำน น ำไปใช้ในกำรบ ำรุงรักษำเครื่องจักรแล้วยังเป็นกำรท ำให้เครื่องจักร

อยู่ในสภำพที่สมบูรณ์พร้อมใช้งำนและเป็นหนึ่งในกำรตรวจสอบสำเหตุของปัญหำที่พบ และน ำไปสู่

กำรซ่อมแซมได้ทันเวลำ ก่อนที่จะเกิดกำรเสียหำยใหญ่ของเครื่อง ซึ่งเป็นสำเหตุให้เครื่องจักรไม่

สำมำรถใช้งำนได้ ชิ้นงำนที่ได้จำกกำรผลิตของเครื่องจักร หำกได้มีกำรปฏิบัติในกำรดูแลตรวจเช็ค จะ

ท ำให้ได้ชิ้นงำนที่มีคุณภำพ ควำมละเอียดของ Scale ต่ำงๆมีควำมแม่นย ำ และเสถียรมำกข้ึน ท ำ ให้

ชิ้นงำนที่ผลิตขึ้นมำเกิดกำรผิดพลำดจำกเครื่องจักรที่ใช้ผลิตได้ลดลงหำกมีกำรดูแลรักษำอย่ำงเป็น

ระบบ จะเป็นอีกหนึ่งวิธีกำรที่ท ำให้ลดค่ำใช้จ่ำยในกำรซ่อมแซมเครื่องจักรได้ 
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ภาคผนวก ก 

แบบประเมินการใช้งานคู่มือซ่อมบ ารุง Taliang CNC Drilling Machine 

แบบประเมินการใช้งานคู่มือซ่อมบ ารุงเครื่องจักรTaliang CNC Drilling Machine เพ่ือเป็นข้อมูล
ส าคัญในการปรับปรุงและพัฒนาคู่มือซ่อมบ ารุงให้มีประสิทธิภาพและใช้งานง่ายขึ้น 
 โปรดให้คะแนนความพึงพอใจในการใช้งานคู่มือซ่อมบ ารุงเครื่องจักรกล  Taliang CNC Drilling 
Machine โดยให้คะแนนจาก 1 ถึง 5 (1 = ไม่พึงพอใจอย่างยิ่ง, 5 = พึงพอใจอย่างยิ่ง) 
 
ตารางอ้างอิงแบบประเมินการใช้งานคู่มือซ่อมบ ารุงเครื่องจักรTaliang CNC Drilling Machine 

หัวข้อการประเมิน ค าอธิบาย คะแนน (1-5) ข้อเสนอแนะ (เพ่ิมเติม) 

1. ความชัดเจนและ
ความเข้าใจเนื้อหา 

เนื้อหาในคู่มือเข้าใจง่าย
หรือไม่ 

  

2. ความง่ายในการ
ค้นหาข้อมูล 

สามารถค้นหาข้อมูลที่
ต้องการได้อย่างรวดเร็วและ
ง่ายดายหรือไม่ (เช่น 
สารบัญ, ดัชนี) 

  

3. ความถูกต้องของ
ข้อมูล 

ความถูกต้องของข้อมูลใน
คู่มือ(เช่น ข้อมูลทางเทคนิค, 
ขั้นตอนการซ่อม) ท่านคิดว่า
ถูกต้องและเชื่อถือได้มาก
น้อยแค่ไหน? 

  

4. รูปแบบในการ
น าเสนอ 

รูปแบบการจัดหน้า, การใช้
ภาพประกอบ, และแผนผังมี
ความชัดเจนและช่วยให้
เข้าใจง่ายหรือไม่ 

  

5. ความครบถ้วนของ
ข้อมูล 

ข้อมูลที่ให้ในคู่มือมีความ
ครบถ้วนเพียงพอส าหรับ
การซ่อมบ ารุงหรือไม่ 

  



44 
 

 
 

หัวข้อการประเมิน ค าอธิบาย คะแนน (1-5) ข้อเสนอแนะ (เพ่ิมเติม) 

6. การจัดเรียงเนื้อหา
และหัวข้อในคู่มือ 

ท่านคิดว่าการจัดเรียง
เนื้อหาเป็นระบบและเป็น
ระเบียบดีหรือไม่ 

  

7. การใช้ตาราง, กราฟ 
หรือสัญลักษณ์ 

การอ้างอิงระหว่างส่วนต่าง 
ๆ ในคู่มือ (เช่น หน้า, 
หัวข้อ) ท าได้ง่ายและ
สะดวกหรือไม่ 

  

8.การใช้ภาษาในคู่มือ ท่านคิดว่าภาษาที่ใช้ในคู่มือ 
(เช่น ค าศัพท์เฉพาะทาง, 
รูปประโยค) เข้าใจง่ายและ
เหมาะสมกับการใช้งานของ
ช่างเทคนิคหรือไม่ 

  

9.การอ้างอิงและ
เชื่อมโยงข้อมูล 

การอ้างอิงระหว่างส่วนต่าง 
ๆ ในคู่มือ (เช่น หน้า, 
หัวข้อ) ท าได้ง่ายและ
สะดวกหรือไม่ 

  

10.ประสบการณ์
โดยรวม 

ความพึงพอใจโดยรวมใน
การใช้งานคู่มือเล่มนี้ 

  

 
ข้อมูลช่างเทคนิค ชื่อ................................................................................  
บริษัท...................................................................................................... . 
ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม หากท่านมีข้อเสนอแนะเพ่ือปรับปรุงคู่มือซ่อมบ ารุงฉบับนี้ให้ดีขึ้น  (เช่น ควร
เพ่ิมหัวข้ออะไร, ควรปรับปรุงส่วนไหน
............................................................................................................................. ............ 
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รูปแสดงผลการประเมินการใช้งานคู่มือซ่อมบ ารุงเครื่องจักรTaliang CNC Drilling Machine 

 

รูปภาคผนวกที่1 ผลการประเมิน(1) 

 

รูปภาคผนวกที่2 ผลการประเมิน(2) 
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รูปภาคผนวกที่3 ผลการประเมิน(3) 

 

รูปภาคผนวกที่4 ผลการประเมิน(4) 
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รูปภาคผนวกที่5 ผลการประเมิน(5) 

 

ภาคผนวก ข 

รูปภาพเพิ่มเติมเครื่องเจาะรูCNC รุ่น Taliang DG Series  

ส่วนที่ 1 ลักษณะโดยท่ัวไปของเครื่องเจาะรูCNC (PCB Drilling Machine) ส่วนของระบบ

ขับเคลื่อนแกน 

 

รูปภาคผนวกที6่ โครงสร้างตัวถังเครื่องเจาะรูCNC แบบ6หัว 
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รูปภาคผนวกที7่ แกน XY และเทเบิล 

 

รูปภาคผนวกที8่ แกนZ Servo motor และสปินเดิล  
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ส่วนที่ 2 ระบบควบคุมเครื่องจักรCNC CNC Controller 

 

รูปภาคผนวกที9่ จอมอนิเตอร์แสดงผล 

 

รูปภาคผนวกที1่0 ตู้ไฟฟ้าส าหรับระบบคอนโทรล 

 

รูปภาคผนวกที1่1 ระบบคอมพิวเตอร์ของCNC  
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ภาคผนวก ค ภาพการนิเทศงานของอาจารย์ 

 
 

 
ภาพอาจารย์นิเทศงาน ณ บริษัท ไทยต้าเหลียง จ ากัด 
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รายงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

คู่มือซ่อมบ ารุงเครื่องเจาะซีเอ็นซี รุ่น Taliang DG 

CNC Drilling Machine Preventive Maintenance Manual  

Machine Model Taliang DG 

 

โดย 

นาย อโณทัย แซ่เฉิน    รหัส 6523100004 

   

รายงานนี้เป็นส่วนหนึ่งของรายวิชา 151-495 สหกิจศึกษา 
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