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ความปลอดภยัในการใชเคร่ือง ซีเอ็นซี DUET 
 
 
ฝกซอมการทํางาน (WORKING PRACTICE) 

การเคล่ือนท่ีสวนตาง ๆ ของเคร่ืองมือกล จะทําไดก็ตอเม่ือปดฝาครอบเคร่ืองเรียบรอยแลว และ
ปองกันไมใหเพลางานหมุนเม่ือเปดฝาครอบ เพราะฉะน้ันผูใชเคร่ืองจะตองมีการปองกันอันตรายท่ีอาจ
เกิดข้ึนอีกดวย อยางไรก็ตามควรตองปฏิบัติงานอยางปลอดภัย เปนการระมัดระวังไวกอน ดวยการสังเกต
ไมใหเกิดอันตรายกับเคร่ืองมือกล 

เส้ือผา (CLOTHING) 
ไมควรใสเส้ือผาหลวม และแหวนเพชร เพราะอาจจะไปเก่ียวกับกลไกของเคร่ืองได สวนเนคไท

ใหไวดานหลัง 

ความสะอาด (CLEANLINESS) 
รักษาบริเวณที่ใชทํางานใหสะอาด หลังจากการใชงานแลวตองเก็บเศษท่ีเกิดจากการทํางานให

เคร่ืองมือกลสะอาด โดยใชแปรงขนสัตว และเครื่องดูดสูญกาศดูดเก็บเศษ แลวใชสารหลอล่ืนทาเคลือบ
ผิวบาง ๆ หลังจากทําความสะอาด 

ความปลอดภยัของเคร่ืองมือตัด และช้ินงาน (SECURING TOOLING AND WORKPIECE) 
ตองม่ันใจวาเคร่ืองมือตัด และฟนจับของหัวจับถูกจับยดึแนน พรอมกับตองม่ันใจวาหวัจับ และ

หลักของความปลอดภัยอ่ืน ๆ ไดดําเนนิการเรียบรอยกอนจะปดฝาครอบ เพื่อใชทํางาน 

สวิทชเปด (SWITCHING ON) 
ตรวจสอบสวทิช  POWER ON ซ่ึงปกติตองอยูในตําแหนง off และเม่ือตองการทํางานจึงใหอยูใน

ตําแหนง on 

ดูแลรักษาเคร่ืองมือตัด (CARE OF CUTTING TOOLS) 
ดูแลรักษาเคร่ืองมือตัดใหคงรูป และสะอาด เพื่อใชเคร่ืองมือตัดใหเหมาะสมกับช้ินงาน 

การจัดเคร่ืองมือตัด (TOOL SETTINGS) 
หลีกเล่ียงอยางใหเคร่ืองมือตัด ไปชนกับช้ินงานหรือหวัจับ และตองม่ันใจวาเคร่ืองมือตัดไดใสคา  

Offsets ทุกตัว และเลือกตําแหนงถูกตอง 

ขอจํากัด และการกระทําเพือ่ใหบรรลุผลสําเร็จ (PERFORMANCE AND LIMITATIONS) 
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รูความสามารถและขอจํากัดของเคร่ืองมือกล ไมควรใหเคร่ืองมือกลมีความเครียด อันเปนผลมา
จากการปอนกนิลึก และอัตราปอนของการตัดเฉีอนท่ีมากและเร็วเกินไป 

 

การหยุดการทํางานของเครื่อง (STOPPING THE MACHINE) 
 
 

เม่ือเคร่ืองมือกลทํางาน เราสามารถหยุดการทํางานของเคร่ืองได 5 วิธี คือ 

1. กดปุมฉุกเฉิน (E-STOP) 
การกดปุมหยุดเคร่ือง เปนการปดกระแสไฟฟาไปท่ีสวิทช และกระบวนการผลิต ถาตองการให

ทํางานอีก ตองทําการปลดล็อก ซ่ึงก็ตองเปนการเร่ิมตนใหมของเครื่อง โดยเร่ิมจากการกดปุม Reset และ
ทําใหเคร่ืองหมุนตามดวยการหมุนเปล่ียนเคร่ืองมือตัด 

2. ปุมควบคุมการเคล่ือนท่ี (FEED HOLD BUTTON) 
การกดปุมนี้ เปนการควบคุมการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตัด เม่ือเคร่ืองกําลังทํางาน พอเรากดปุม

นี้ จะทําใหเคร่ืองหยุดการเคล่ือนท่ี แตเพลาหมุนหัวเครื่องไมหยุดหมุน 
3. แยกสารตัวนําหลักออก (MAINS ISOLATOR) 

การแยกสารตัวนําออก เปนการปดแหลงจายพลังงานเขาเครื่อง DUET ถาตองการใหทํางานอีก 
ก็ตอง โดยเร่ิมจากการทําใหเคร่ืองหมุนกอน แลวตามดวยการหมุนเปล่ียนเคร่ืองมือตัด (software อยูท่ี 
administrator mode) 

3. COMPUTER MOUSE 
การปด Software ทําไดโดยการใช Mouse คลิกเคร่ืองหมายกากบาด (X) ท่ีอยูมุมดานบนขวามือ

ของจอ ผลคือ ทําใหเคร่ืองหยุดทํางานท้ังหมด และถาตองการทํางานอีก ก็ตองเปดโปรแกรมใหม 
4. สวิทชเทาฉุกเฉิน (EMERGENCY FOOTSWITCH) 

เม่ือทําการเหยียบปุมสวิทชเทาฉุกเฉิน เทากับตองเร่ิมตนทํางานดวยมือดวยการกดเปด
แหลงจายพลังงานเขาเคร่ืองกอนท่ีจะทําข้ันตอนอ่ืน ๆ 

5. ฝาครอบ (GUARD SWITCH) 
ขอควรระวัง : ไมควรหยุดการทํางานของเครื่องดวยการเปดฝาครอบ ควรใชวิธีอ่ืนท่ีมี แลวรอ

จนเพลาหมุนหัวเครื่องหยุดหมุน จึงเปดฝาครอบ 
เม่ือตองการใหเคร่ืองมือกลทํางาน ตองปดฝาครอบ เพราะมี Safety switch ขณะเครื่องมือกล

ทํางาน คุณจะเห็นการทํางานของเคร่ืองมือกลดวยฝาครอบเปนวัสดุโปรงใส เม่ือเคร่ืองมือกลทํางานหาม
เปดฝาครอบ 
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สําหรับการจัดระยะเคร่ืองมือตัด จะทําไดตองอยูท่ี Manual Mode จากนั้นจึงเปนการควบคุม
เคร่ืองดวยมือโดยใช Control panel สําหรับการจัดระยะเคร่ืองมือตัดกับช้ินงานท่ีถูกหัวจับจับยึด แตตอง
ทําในขณะฝาครอบปองกันอันตรายปด ถาเปดฝาครอบก็จะไมสามารถทําได 

 
 
 

สวนตาง ๆ ของเครื่องกลึง ซีเอ็นซี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากรูปเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี ขางบน ประกอบดวยสวนตาง ๆ ดังนี้ 
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1. หมายเลข 1 คือ ปุมควบคุมการเคล่ือนท่ี (FEED HOLD)  
ควบคุมการเคล่ือนท่ีดวยการกดปุม FEED HOLD ตลอดจนการหยุดและใหเคล่ือนท่ีเคร่ืองมือตัด  

2. หมายเลข 2 คือ ปุมส่ังทํางานท่ีละบรรทัด (SINGLE BLOCK)  
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เม่ือทําโปรแกรมเสร็จแลวตองการใหเคร่ืองมือกลทํางาน จะตองอยูท่ี Automatic mode ท่ีส่ังจาก
เคร่ืองคอมพิวเตอรและใน Mode นี้เราสามารถเลือกการทํางานเปนแบบทําท่ีละบรรทัดของโปรแกรม 
โดยกดปุม CYCLE START หรือปุม SINGLE BLOCK 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 
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3. หมายเลข 3 คือ ปุม CYCLE START 
การใชงานปุมนี้ จะตองจัดการทํางานของเคร่ืองมือกลใหพรอม แลวตองอยูท่ี Automatic mode ท่ี

ส่ังใหเคร่ืองทํางานดวยเคร่ืองคอมพิวเตอร 
4. หมายเลข 4 คือ ปุมควบคุมอัตราปอน (FEED SPEED CONTROL)  

ปุมนี้เปนการควบคุมการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมือตัดใหเคล่ือนท่ีตามแนวแกน X, Y และ Z โดย
อัตราปอนเร่ิมจาก 0 ถึง 100% ในการเพิ่ม-ลด ท่ีละ 10% 

5. หมายเลข 5 คือ ปุม JOG AXIS CONTROLS 
มีท้ังหมด 6 ปุม ท่ีควบคุมการเคล่ือนท่ีดวยมือของโตะในแนวแกน X, Y และ Z 

กรณี ใชเปนเครื่องกลึง ซีเอ็นซี (เคร่ืองอยูในแนวนอน) 

(แนวแกน Y ไมมีการใชเม่ือ
เปนเคร่ืองกลึง นอกจากใช
จัดตั้งมีดตดั (Tool) 

เคล่ือนท่ีแนวแกน X โดยกดปุมดังรูปซายมือ แชไว 
 

เคล่ือนท่ีแนวแกน Y โดยกดปุมดังรูปซายมือ แชไว 
 

เคล่ือนท่ีแนวแกน Z โดยกดปุมดังรูปซายมือ แชไว 

สวิทชเขา Home : เม่ืออยูที่ Automatic mode ตองกดปุมท้ัง 2 ปุม คือ ปุมแนวแกน Z หรือแนวแกน 
X หรือแนวแกน Y ใหแตละแนวแกนกลับไป Home กอนท่ีจะใหเคร่ืองมือกลทํางานตามโปรแกรม (การ
ควบคุมแนวแกนกลับ Home ของเคร่ืองกลึง ตองใหแนวแกน X กลับไป Home กอนเสมอ) 

กรณี ใชเปนเครื่องกัด ซีเอ็นซี (เคร่ืองอยูในแนวตัง้) 

เคล่ือนท่ีแนวแกน X โดยกดปุมดังรูปซายมือ แชไว 
 

เคล่ือนท่ีแนวแกน Y โดยกดปุมดังรูปซายมือ แชไว 
 

เคล่ือนท่ีแนวแกน Z โดยกดปุมดังรูปซายมือ แชไว 

สวิทชเขา Home : เม่ืออยูที่ Automatic mode ตองกดปุมท้ัง 2 ปุม คือปุมแนวแกน Z หรือแนวแกน X 
หรือแนวแกน Y ใหแตละแนวแกนกลับไป Home กอนที่จะใหเคร่ืองมือกลทํางานตามโปรแกรม (การ
ควบคุมแนวแกนกลับ Home ของเคร่ืองกลึง ตองใหแนวแกน Z กลับไป Home กอนเสมอ) 

6. หมายเลข 6 คือ ปุม MAN (MANUAL)  
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เม่ือการควบคุมเคร่ืองมือกลอยูท่ี Manual mode ซ่ึงแผงควบคุมการทํางานคือ แผง Control panel 
แตเม่ือเรากดปุม MAN (หมายเลข 6) เบา ๆ การทํางานของเคร่ืองจะเปล่ียนเปน Automatic mode ท่ี
ควบคุมการทํางานของเคร่ืองมือกลดวยเคร่ืองคอมพิวเตอร และถาเรากดปุม MAN อีกคร้ัง การทํางานของ
เคร่ืองมือกล ก็จะเปล่ียนเปน Manual mode ทันที 

7. หมายเลข 7 คือ ปุม POWER ON/RESET 
นําปลั๊กไฟฟาของเคร่ืองมือกล ไปเสียบกับสวิทวไฟฟา ก็จะมีแสงไฟแสดงวามีไฟฟา ปรากฎทันที 
กดปุม POWER ON/RESET หนึ่งคร้ังหลังจากเกิดความผิดพลาด หรือเกิดจากการกดปุม E-STOP 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลั
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ยเทคนิคราชบุรี 

8. หมายเลข 8 คือ ปุม SPINDLE CONTROLS 
ปุมนี้ เปนปุมควบคุมความเร็วรอบ และทิศทางการหมุนของเพลาหัวเคร่ือง 

ปุมหมุนตามเข็มนาฬิกา (Spindle Forward)  
- เม่ือกดปุมนี้ ผลทําใหเพลาหวัเคร่ืองจะหมุนตามเข็มนาฬกิาทันที 

ถากดปุมนี้หนึ่งคร้ัง ความเร็วรอบจะเพิ่มข้ึน 10 % ถาและกดแชไว ความเร็วรอบก็จะหมุนเพิ่มข้ึน
ไปเร่ือย ๆ จนรอบสูงสุด 2500 รอบตอนาที และถาตองการใหหมุนชาลงใหกดปุมหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
และถากดปุมหมุนทวนเข็มแชไว ความเร็วรอบจะลดลงไปเร่ือย ๆ จนเหลือชาสุด 200 รอบตอนาที 

ปุมหมุนทวนเข็มนาฬิกา (Spindle Reverse) 
 - เม่ือกดปุมนี้ ผลทําใหเพลาหวัเคร่ืองจะหมุนทวนเข็มนาฬิกาทันที 

ถากดปุมนี้หนึ่งคร้ัง ความเร็วรอบจะเพิ่มข้ึน 10 % ถาและกดแชไว ความเร็วรอบก็จะหมุนเพิ่มข้ึน
ไปเร่ือย ๆ จนรอบสูงสุด 2500 รอบตอนาที และถาตองการใหหมุนชาลงใหกดปุมหมุนตามเข็มนาฬิกา 
และถากดปุมหมุนตามเข็มแชไว ความเร็วรอบจะลดลงไปเร่ือย ๆ จนเหลือชาสุด 200 รอบตอนาที 

ปุมหยุดหมุนเพลาหัวเคร่ือง (Spindle Stop) 
- เม่ือกดปุมนี้ ผลทําใหเพลาหวัเคร่ืองหยดุหมุนทันที 

9. หมายเลข 9 คือ ปุม POWER RESET 
กดปุมนี้เพื่อจายพลังงาน (ไฟฟา) ใหกับมอเตอรหมุนแนวแกน โดยปกติจะกดปุมนี้หลังจากมีการใช

ปุม E-STOP 
10. หมายเลข 10 คือ ปุม EMERGENCY STOP 

เม่ือกดปุมนี้แลว ทําใหเคร่ืองหยุดการทํางานท้ังหมด และสวิทชตาง ๆ ของเคร่ืองก็จะตัด
กระแสไฟฟา และปุมท่ีกดก็จะถูกลอกอยูตําแหนงขางลาง  ถาตองการใหเคร่ืองทํางานอีก ตองปฏิบัติตาม
ขอความท่ีปรากฏบนหนาจอ และตองหมุนปุม E-STOP ใหปลดล็อกสูงข้ึนเปนปกติ แลวไปกดปุม Power 
Reset (หมายเลข 9) เพื่อเปนการเปดการทํางานของเคร่ือง ถาทําถูกตองก็สามารถใหเคร่ืองทํางานตามท่ี
ตองการได แตตองปฏิบัติตามข้ันตอนเร่ิมตนใหม 
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11. หมายเลข 11 คือ ปุมเปดไฟแสงสวาง (LOW VOLTAGE LIGHT) 
หลอดไฟจะทํางานได โดยเปดสวิทชท่ีอยูฝาครอบดานหลังหลอดไฟ และปุมนี้ยังสามารถปรับ

หมุนรอบตัวเอง เพื่อเพ่ิม-ลดความสวาง 
12. หมายเลข 12 คือ สวิทชหลักเปดไฟฟาเขาเคร่ือง (POWER ON/MAINS CIRCUIT BREAKER) 

พลังงานไฟฟาท่ีจายเขาเคร่ืองตองไมเกิดคาท่ีถูกกําหนดไว ถากระแสไฟฟาเกิดปุมสวิทชสีขาวจะ
กระโดกปดกระแสไฟฟาทันที (O ปด switch) ซ่ึงแสดงวาCircuit breaker อยูตําแหนง trip ทําใหไมมี
พลังงานไปใชในการตัดเฉียน ถากดสวิทชใหอยูในตําแหนงon (I เปด switch) เปนการเปดสวิทชให
ทํางานใหม จากนั้นตองกดปุม POWER RESET (หมายเลข 9 & 7) เปนการเปดสวิทชใหทํางานใหม 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 

                                                              
(08‐9123‐8087)  (08‐1994‐8547)

13. หมายเลข 13 คือ MAINS IN (220 OR 110V DEPENDING ON MACHINE SPECIFICATION)  
จุดตอใชไฟฟาจากพลังงานไฟฟาหลัก 

14. หมายเลข 14 คือ FUSE 1 
ตําแหนงน้ีมีใช Fuse ขนาด 24V 

15. หมายเลข 15 คือ FUSE 2 
ตําแหนงน้ีมีใช Fuse ขนาด 12V 

16. หมายเลข 16 คือ ตําแหนงตอกับสาย RS232 
สายตอท่ีมีขา 25 ขา ใชสําหรับเช่ือมตอระหวางเคร่ืองมือกลกับเคร่ืองคอมพิวเตอร 

17. หมายเลข 17 คือ สวิทชเทาฉุกเฉิน (E-FOOT SWITCH)  (เปน OPTIONAL ท่ีส่ังซ้ือเพ่ิม) 
เม่ือเหียบสวิทชเทา ผลทําใหเคร่ืองมือกลหยุดทํางาน และหยุดระบบอีเล็กทรอนิกสท้ังหมด ถา

ตองการใหเคร่ืองมือกลทํางานอีก ใหกดปุม Reset (หมายเลข 9) ตามดวยปุม POWER RESET (หมายเลข 
7) เพื่อใหระบบอีเล็กทรอนิกสท้ังหมดทํางาน สําหรับการเร่ิมตนการใชเคร่ืองมือกลใหมอีกคร้ัง 

การจัด และปรับตั้งเคร่ืองมือกล ซีเอ็นซี DUET 
ตําแหนง (LOCATION) 

- เคร่ืองมือกล ซีเอ็นซี DUET ตองการท่ีตั้งแข็งแรง และไดระดับ มันไมจาํเปนตองใชสกรูยึด
ตัวเคร่ืองใหตดิกับตําแหนง ดวยตองการหมุนตัวเคร่ืองใหตั้งข้ึนสําหรับเปนเคร่ืองกดั สวนท่ีควบคุมเคร่ือง
และเคร่ืองคอมพิวเตอร ตองการตําแหนงท่ีมีความสะอาด, แหง, ปราศจากฝุนละออง, การส่ันสะเทือน 
และภยัอันตรายจากการกระเด็นเปอนของน้ําหลอเยน็ และของเหลวอ่ืน ๆ 

- จัดเตรียม คอมพิวเตอร, จอ, แปนพิมพ และ Mouse เปนชุดใหสะดวกในการใชงาน ถามี
หุนยนตใชงานรวมกับระบบ FMS ก็จําตองจัดใหอยูในตําแหนงท่ีตองทํางานสอดคลองกับอุปกรณอ่ืน ๆ 

การเช่ือมตอกบัเคร่ืองคอมพิวเตอร (CONNECTING THE PC) 
- สายเช่ือมตอเขาเคร่ืองคอมพิวเตอร ใหเช่ือมตอท่ี Port (COM1, COM2) 

การเช่ือมตอพลังงานไฟฟาหลัก (MAINS POWER CONNECTION) 
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- ในประเทศอังกฤษ (UK) ใชปล๊ัก 3 ขา กระแสไฟฟา 13A มีสายตอลงดินท่ีตอจากสวิทชหลัก 
เปนไฟกระแสสลับ 

- ในประเทศสหรัฐอเมริกา (USA) ใชพลังงานไฟฟามาตรฐาน 110V 
การติดต้ัง และการต้ังคาของ SOFTWARE (INSTALLING AND CONFIGURING THE SOFTWARE) 

- ในรายการ BOXFORD Help มีการแนะนาํท่ีดีมากสําหรับการติดต้ัง Software และการต้ังคา 
Configuring ท่ีคุณควรรู 
คุณสามารถเขาใจไดดีเพยีงใสแผน BOXFORD HELP CD ในเคร่ืองคอมพิวเตอร - 
เม่ืออยูท่ี Main window ใหคุณเปด Combination DUET - 

 
คลิกท่ี Icon ช่ือ Duet จะมีรายการปรากฏข้ึนขางลาง ดังแสดง
ตามภาพซายมือ 

- 

คลิกท่ี Installation (ขอสังเกต จะปรากฏรายการยอย 3 รายการ - 
- ท่ี HELP files จะมีแนวทางการติดตั้ง Software และการตั้งคา 

Configuring ท่ีคุณควรรู จนคุณติดต้ังเสร็จและพรอมใชงาน
เคร่ือมือกล 

 
เคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี DUET 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
การจัดตั้งแนวแกน X และ Z และคายายตําแหนงงานท่ีสัมพันธตอกัน 

1. Double คลิกท่ี Icon ชื่อ BOXFORD Cad Cam Application บนหนาจอ 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 

                                                              
(08‐9123‐8087)  (08‐1994‐8547)
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เลือก Icon ช่ือ DUET Lathe 2. 
ไปท่ีรายการ ดานบนของหนาจอ แลวเลือกคลิกท่ีปุม SETTINGS 3. 

คลิกท่ีปุม Current User - 
เลือกคลิกท่ีปุม Administrator - 
ใสรหัส PASSWORD ของคุณ แลวคลิกท่ี OK ดังรูปขางลาง - 

 
 
 
 

ขณะนี้คุณอยูท่ี ADMINISTRATOR MODE คุณสามรถปรับแนวแกน (AXIS, DATUM) และ
คาระยะเคล่ือนยายงานท่ีสัมพันธตอกัน (OFFSETS) 

ขอแนะนํา : เพื่อชวยในการจัดและเปล่ืยนรหัส PASSWORD ใน Administrator ใหไปดูไดท่ี
รายการ HELP และ searchดรูายละเอียดท่ี Administrator Mode 

4. จัดต้ังคาแนวแกน X และ Z และใสคาเคล่ือนยายงานท่ีสัมพันธตอกัน ดังนี ้
เลือกปุม Settings - 
เลือกปุม Machine - 
เลือกปุม Datum’s - 

- Enter ยอมรับคาท่ีถูกตองของคา X และ Z 
 

- ท่ีหัวขอ datum ใสคาท่ีถูกตองในชอง X และ Z 
- ชองใตหวัขอ Work shift ใหเลือกเปน 3 jaw chuck 
- ใสคาระยะเคล่ือนยายงานท่ีสัมพันธตอกันของ

แนวแกน Z แลวจึงคลิก OK 
 
 

 
การยึดดามมีดใหติดแนนในปอมมีด 

1. ระวังเร่ืองความสะอาดของปอมมีด ใหใชแปรงขนสัตวทําความสะอาดปอมมีด 
2. ใหใสดามมีดตามหมายเลขที่ระบุบนปอมมีด โดยใหหมายเลข 1-3 อยูดานหนา สวนหมายเลข 4-

6 อยูดานหลัง ดังรูปขางลาง 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระก ุรี 

                                                              
(08‐9123‐8087) 

ูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบ
(08‐1994‐8547)
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3. มีดกลึงซาย และมีดกลึงอ่ืน ๆท่ีท่ีตองใชกบัเคร่ืองกลึง ตองปฏิบัติ ดังนี้ 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 

                                                              
(08‐9123‐8087)  (08‐1994‐8547)

- ยึดมีดกลึงซายใหติดแนนในตําแหนงหมายเลข 1 ในชองของปอมมีด ดวยสก 
 

- ยึดมีดกลึงอ่ืนใหติดแนนในตําแหนงหมายเลข 3 ในชองของปอมมีด ดวยสกรู 
 

ถามีมีดกลึงอ่ืน ๆ ท่ีตองใชอีก ใหปฏิบัตกิารตามท่ีกลาวมาแลว - 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเพิ่มมีดกลึง หรือแกไขขอมูลในบัญชีมีดกลึงท่ีเก็บไว ปฏิบตัิดงันี ้
1. Double คลิกท่ี Icon ช่ือ BOXFORD Cad Cam Application บนหนาจอ 
2. เลือก Icon ช่ือ DUET Lathe 
3. ไปท่ีรายการ ดานบนของหนาจอ แลวเลือกคลิกท่ีปุม SETTINGS  

- คลิกท่ีปุม Current User 
- เลือกคลิกท่ีปุม Administrator 
- ใสรหัส PASSWORD ของคุณ แลวคลิกท่ี OK ดังรูปขางลาง 
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ขณะนี้คุณอยูท่ี ADMINISTRATOR MODE คุณสามรถปรับแนวแกน (AXIS, DATUM) และ
คาระยะเคล่ือนยายงานท่ีสัมพันธตอกัน (OFFSETS) 

 
คลิกท่ี icon ช่ือ View Tools 4. 

 
5. จากนั้น จะปรากฏหนาตาง 3 แถบ ซอนกัน ดังรูปขางลาง 

 
 

เลือกคลิกท่ีปุม Tool Library 6. 
7. จากนั้น จะปรากฏบัญชีช่ือมีดกลึงท่ีใสไว ซ่ึงควรจะมีนอยสุดเพยีง 2 อัน ดังรูปขางลาง 
 
 
 
 
สิ่งควรรู: 

- ถาคุณไมเหน็มีดกลึงซาย และมีดกลึงอ่ืน ๆ หรือ 
- คาตาง ๆ ไมมีในแตละ ชอง หรือ 
- นั้นแสดงวา ไมมีการตรวจสอบตําแหนงมีดกลึงท่ียึดติด เพื่อใหไดคาในแตละ ชอง ของ

มีดกลึงแตละอัน หรือ 
คุณจะรูสึกวา มีดกลึงอ่ืน ๆ ไมไดถูกยึดติดในตําแหนงท่ีเหมาะสม - 
เม่ือทําการเลือกมีดกลึงเสร็จ แลวไมเกิดปญหาจากการเลือกมีดกลึงในบัญชี คุณก็

สามารถปดบัญชีมีดกลึงได โดยคลิกท่ีปุม กากบาด ดังรูป 
 

จะออกจากบัญชีมีดกลึง อยางไร 
การออกจากหนาตางบัญชีมีดกลึง สามารถทําไดโดย คลิกท่ีปุม Close ที่อยูมุมดานบน

ขวามือของหนาจอ 
ถาเกิดคําถามวา  SAVE บัญชีมีดกลึงท่ีเลือก ใหคลิกท่ีปุม YES 

เคร่ืองก็พรอมใชงาน 
8. Double คลิกท่ี มีดกลึงท่ีเลือกจะมีผลเทากบัส่ังเปล่ียนมีดกลึงตามท่ีเลือก 

 
 

หรือ คลิกท่ีปุมเพิ่มมีดกลึงใหมในบัญชี             ท่ีหนาจอ 
แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 
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จงจําไววา เม่ือการเปล่ียนแปลงมีดกลึงเสร็จ จะตองออกจาก Mode เปล่ียนมีดกลึงมาสูสภาพ
ปกติ (STANDARD) กอนท่ีจะใหนักศึกษาใชทํางานจริง 

9. จากนั้น จึงปรากฏหนาตางแกไขบัญชีมีดกลึงข้ึน 
- ลอกคาขอมูลบัญชีมีดกลึงท่ีแทจริงไว แลวนําคาขอมูลเหลานั้นชดเชยในแตละแกน นํา

คาท่ีไดจากการชดเชยไปใสท่ีชองOffset แกน X, Y และOffset แกน Z เสร็จแลวคลิกท่ี
ปุม OK 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
10. ถาคาขอมูลบัญชีมีดกลึงมีไมมาก และตองการใสคาชดเชยของมีดกลึงใหม ใหทําการคลิกท่ีปุม 

Centre 

- ใหปฏิบัติตามขอความท่ีแสดงบนหนาจอ 

หมายเหต ุ ถาเกิดปญหาในการจัดใสคาชดเชย ใหขอความชวยเหลือจากรายการ HELP โดยเลือกใช 
Lathe software ตรง Tooling and Axes และในท่ีสุดสามารถจัดใสคาชดเชยสําเร็จ 

 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล ุรี 

                                                              
(08‐9123‐8087) 

,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบ
(08‐1994‐8547)
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ในสวนนี้จะเปนแนวทางใหคุณจัดใสคาชดเชยมีดกลึง 
 

11. เม่ือคุณกลับมาอยูท่ี Edit Tool ใหคลิกท่ีปุม SETUP 
- ใหปฏิบัติตามขอความท่ีแสดงบนหนาจอ 
- เม่ือคุณกลับมาอยูท่ี Edit Tool คุณจะพบคาชดเชยใหมของแกน X, Y และ Z 

แลวคลิกท่ีปุม OK - 
12. ทําเหมือนเดิมกับ Tools อ่ืน ท้ังการเปล่ียนแปลงคา และการเพ่ิม Tool 

เม่ือทําทุกอยางของการแกไขขอมูลบัญชีมีดกลึงจนเสร็จแลว ใหคลิกท่ีปุม CLOSE ท่ีอยูดานบน
ขวามือของหนาจอ ดังรูป 

13. 

 
14. จากนั้นจะเกิดคําถามวา จัดเก็บขอมูลท่ีเปล่ียนแปลง ใหคุณคลิกท่ีปุม YES 
15. คุณก็พรอมเร่ิมตนใชเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี 

จงจําไววา เม่ือการเปล่ียนแปลงมีดกลึงเสร็จ จะตองออกจาก Mode เปล่ียนมีดกลึงมาสู
สภาพปกติ (STANDARD) กอนท่ีจะใหนกัศึกษาใชทํางานจริง 

 
RESETTING X Y & Z MILL DATUMS" 
การจัดตั้งแนวแกน X, Y และ Z และคายายตําแหนงงานท่ีสัมพันธตอกัน 

 
1. Double คลิกท่ี Icon ชื่อ BOXFORD Cad Cam Application บนหนาจอ 

เลือก Icon ช่ือ DUET Miller 2. 
ไปท่ีรายการ ดานบนของหนาจอ แลวเลือกคลิกท่ีปุม SETTINGS 3. 

คลิกท่ีปุม Current User - 
เลือกคลิกท่ีปุม Administrator - 
ใสรหัส PASSWORD ของคุณ แลวคลิกท่ี OK ดังรูปขางลาง - 

 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.ส

                                                              
(08‐9123‐8087)  (08‐1994‐8547)

ินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 
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ขณะนี้คุณอยูท่ี ADMINISTRATOR MODE คุณสามรถปรับแนวแกน (AXIS, DATUM) และ
คาระยะเคล่ือนยายงานท่ีสัมพันธตอกัน (OFFSETS) 

ขอแนะนํา : เพื่อชวยในการจัดและเปล่ืยนรหัส PASSWORD ใน Administrator ใหไปดูไดท่ี
รายการ HELP และ search ดรูายละเอียดท่ี Administrator Mode 

จัดต้ังคาแนวแกน X, Y และ Z และใสคาเคล่ือนยายงานท่ีสัมพันธตอกัน ดังนี ้4. 
เลือกปุม Settings - 
เลือกปุม Machine - 
เลือกปุม Datum’s - 

- Enter ยอมรับคาท่ีถูกตองของคา X, Y และ Z 
(คาแหลานั้นเปนคาท่ีมีเงื่อนไขกับเคร่ือง จึงควรจะจดคาเก็บไว) 
 

- ตองแนนใจวาตําแหนงอางอิง ไดถูก
เลือกอยูทางซายมือ เม่ือช้ินงานถูกจับ
ดวยปากกา (ดังรูปซายมือ) 

- ใชลูกศรสีแดงซายมือ หรือขวามือ เพื่อ
แปลงตําแหนงอางอิง 

- เม่ือทําเสร็จท้ังหมดแลว ใหคลิกท่ีปุม 
OK 

 
 

เม่ือคุณส่ังให DUET เร่ิมทํางาน จะปรากฏใหเห็นความแตกตางท่ีเปนไปไดบนเคร่ืองคอมพิวเตอร ซ่ึง
จะทําใหนักศึกษามีความกระตือรือรนในการเรียน 
หมายเหตุ มันเปนส่ิงท่ีจําเปนอยางมาก ท่ีจะตองกําหนดตําแหนง Datum ถาตองเปล่ียนตําแหนงจับช้ินงาน 

ก็ตองเปล่ียนตําแหนง Datum ดวย (เชน อยูหลัง หนา ซาย ขวา หรือกึ่งกลาง) การจับยึดช้ินงาน
ใหม หรือการศูนยเสียการจัดตําแหนงเดิม ในการจัดตําแหนง Datum จะตองมีการวัดหาคาชดเชย
แกน Z ของเคร่ือง ซีเอ็นซี 

การจับยึดเคร่ืองมือตัดของเคร่ืองกัด 
การกัด ตองคํานึงถึงความปลอดภัยตอเคร่ืองมือตัด โดยการจับยึดใหแนนดวยเคร่ืองมือ 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 

                                                              
(08‐9123‐8087)  (08‐1994‐8547)
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หัวจับดอกกัด (Cutter holder) ตองสามารถจับดอกกัดไดท้ัง 3 ขนาดตอไปนี้ คือ ดอกกัดหัวกลมขนาด 
2 มม. ดอกกัดรอง ขนาด 2 มม. และดอกกัดรอง ขนาด 4 มม. 

เม่ือทําการจับยึดเคร่ืองมือตัด ตองม่ันใจวาเคร่ืองมือตัดถูกใสเขาขางในหัวจับดอกกัด (Cutter holder) 
มากท่ีสุด แลวใช ประแจแอขันสกรูยึดกดจับดอกกัดใหแนน 

ใหใสหัวจับดอกกัด (Cutter holder) เขาขางในหัวจับ 3 ฟนจับ จนบาของหัวจับดอกกัดสัมผัสชิดกับ
ฟนจับของหัวจับ 3 ฟนจับ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การเพิ่มดอกกัด หรือแกไขขอมูลในบัญชีดอกกัดท่ีเก็บไว ปฏิบตัิดงันี ้

1. Double คลิกท่ี Icon ช่ือ BOXFORD Cad Cam Application บนหนาจอ 
2. เลือก Icon ช่ือ DUET Miller 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 

                                                              
(08‐9123‐8087)  (08‐1994‐8547)
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3. ไปท่ีรายการ ดานบนของหนาจอ แลวเลือกคลิกท่ีปุม SETTINGS 
- คลิกท่ีปุม Current User 
- เลือกคลิกท่ีปุม Administrator 
- ใสรหัส PASSWORD ของคุณ แลวคลิกท่ี OK ดังรูปขางลาง 

 
 
 
 

ขณะนี้คุณอยูท่ี ADMINISTRATOR MODE คุณสามรถปรับแนวแกน (AXIS, DATUM) และ
คาระยะเคล่ือนยายงานท่ีสัมพันธตอกัน (OFFSETS) 

คลิกท่ี icon ช่ือ View Tools 4. 
 

จากนั้น จะปรากฏหนาตาง 3 แถบ ซอนกัน ดังรูปขางลาง 5. 
 
 

เลือกคลิกท่ีปุม Tool Library 6. 
7. จากนั้น จะปรากฏบัญชีช่ือดอกกัดท่ีใสไว ซ่ึงควรจะมีนอยสุดเพยีง 3 ดอก ดังรูปขางลาง 

 
 
 

ส่ิงควรรู: 
- ถาคุณไมเหน็ดอกกัดหวักลม ขนาด 2 มม. ดอกกัดรอง ขนาด 2 มม. และ 4 มม. หรือ 
- คาตาง ๆ ไมมีในแตละ ชอง หรือ 
- นั้นแสดงวา ไมมีการตรวจสอบตําแหนงดอกกัดท่ียึดติด เพื่อใหไดคาในแตละ ชอง 

ของดอกกัดแตละอัน หรือ 
- คุณจะรูสึกวา ดอกกัดอ่ืน ๆ ไมไดถูกยึดติดในตําแหนงท่ีเหมาะสม 

เม่ือทําการเลือกดอกกัดเสร็จ แลวไมเกิดปญหาจากการเลือกมีดกัดในบัญชี คุณก็
สามารถปดบัญชีมีดกัดได โดยคลิกท่ีปุม กากบาด ดังรูป 

จะออกจากบัญชีดอกกัด อยางไร 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 

                                                              
(08‐9123‐8087)  (08‐1994‐8547)
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การออกจากหนาตางบัญชีดอกกัด สามารถทําไดโดย คลิกท่ีปุม Close ที่อยูมุมดานบน
ขวามือของหนาจอ 

ถาเกิดคําถามวา  SAVE บัญชีดอกกัดท่ีเลือก ใหคลิกท่ีปุม YES 
เคร่ืองก็พรอมใชงาน 

8. Double คลิกท่ี ดอกกัดท่ีเลือกจะมีผลเทากบัส่ังเปล่ียนดอกกัดตามท่ีเลือก 
 
 
 

หรือ คลิกท่ีปุมเพิ่มดอกกัดใหมในบัญชี             ท่ีหนาจอ 
จงจําไววา เม่ือการเปล่ียนแปลงดอกกัดเสร็จ จะตองออกจาก Mode เปล่ียนมีดกัดมาสูสภาพ

ปกติ (STANDARD) กอนท่ีจะใหนักศึกษาใชทํางานจริง 
9. จากนั้น จึงปรากฏหนาตางแกไขบัญชีมีดกดัข้ึน 

- ลอกคาขอมูลบัญชีดอกกัดท่ีแทจริงไว แลวนําคาขอมูลเหลานั้นชดเชยในแตละแกน 
จากนั้นนําคาท่ีไดจากการชดเชยไปใสท่ีชอง Offset Z เสร็จแลวคลิกท่ีปุม OK 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

10. ถาคาขอมูลบัญชีดอกกัดมีไมมาก และตองการใสคาชดเชยใหมของดอกกัด ใหทําการคลิกท่ีปุม 
SETUP 

แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 

                                                              
(08‐9123‐8087)  (08‐1994‐8547)

- ใหปฏิบัติตามขอความท่ีแสดงบนหนาจอ 
- เม่ือคุณกลับมาอยูท่ีหนาตาง Edit Tool คุณจะพบคาชดเชยใหมของแกน Z 

แลวคลิกท่ีปุม OK - 
11. ทําเหมือนเดิมกับ Tools อ่ืน ท้ังการเปล่ียนแปลงคา และการเพ่ิม Tool 
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แปลและเรียบเรียงโดย  ดร.สินชัย  เกงนําชัยตระกูล,สมชาย  ปรีชาศิลป  วิทยาลัยเทคนิคราชบุรี 
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12. เม่ือทําทุกอยางของการแกไขขอมูลบัญชีดอกกัดจนเสร็จแลว ใหคลิกท่ีปุม CLOSE ท่ีอยูดานบน
ขวามือของหนาจอ ดังรูป 

13. จากนั้นจะเกิดคําถามวา จัดเก็บขอมูลท่ีเปล่ียนแปลง ใหคุณคลิกท่ีปุม YES 
14. คุณก็พรอมเร่ิมตนใชเคร่ืองกัด ซีเอ็นซี 

จงจําไววา เม่ือการเปล่ียนแปลงดอกกัดเสร็จ จะตองออกจาก Mode เปล่ียนดอกกัดมาสู
สภาพปกติ (STANDARD) กอนท่ีจะใหนกัศึกษาใชทํางานจริง 

 

 

 

เอกสารอางอิง 

แปลและเรียบเรียงจากเอกสารคูมือชุดฝกซีเอ็นซี งานกลึงและงานกัดยีห่อ BOXFORDรุน DUET 


