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บทสรุป 

 

ช่ือโครงงาน  การเขียนแบบอุตสาหกรรมและใชเ้คร่ือง Machining Center 

กรณีศึกษา บริษทับริษทั สยามผลิตภณัฑ ์ไฟฟ้าและโลหะ(1979) จ  ากดั 

Industry Drawing and Machining Center 

Case study: Siam Electric & Metal products (1979) Co., Ltd. 

ผู้เขียน   นายธราพงษ ์สุทธิรักษ ์
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พนักงานทีป่รึกษา นายสมศกัด์ิ เช้ือจนัทร์, นายธนากร เมืองเปรม 

ช่ือบริษัท  บริษทับริษทั สยามผลิตภณัฑ์ไฟฟ้าและโลหะ(1979) จ  ากดั 

ประเภทธุรกจิ / สินค้า ช้ินส่วนประกอบรถยนต/์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า, wired cut, CNC 

 

งานทีป่ฏิบัติ 

1) ศึกษาขั้นตอนการท างานของเคร่ือง Machining Center 

2) ตั้งค่าช้ินงาน ควบคุมเคร่ือง Machining Center 

3) ศึกษา เขียนแบบสองมิติและสามมิติ 

ผลทีไ่ด้รับจากการด าเนินงานและประโยชน์ทีไ่ด้รับ 

1) เรียนรู้หลกัการวางแผนท างานภายในสถานประกอบการ 
2) การท างานแลความรับผดิชอบต่อหนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 
3) การจดัการและการแกปั้ญหาล่วงหนา้ 
4) เรียนรู้ถึงกลไกการท างานของเคร่ืองมือ(Tools) 
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บทที ่1 

 บทน า  

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งสถานประกอบการ 

บริษทั สยามผลิตภณัฑไ์ฟฟ้าและโลหะ(1979)จ ากดั 

 

รูปท่ี 1.1 โลโกบ้ริษทั 

ท่ีตั้ง : เลขท่ี 96 หมู่ 8 ซ.ร่มประดู่ ถ.ปู่ เจา้สมิงพราย ต.ส าโรงใต ้อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ  

10130 

 

รูปท่ี 1.2 แผนท่ีบริษทั สยามผลิตภณัฑ ์ฯ 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

บริษทัสยามผลิตภณัฑไ์ฟฟ้า และโลหะ ( 1979 ) จ  ากดั ไดเ้ร่ิมก่อตั้งข้ึนเม่ือปี พ.ศ.2505 โดยเร่ิมเปิด

กิจการ ในรูปแบบของหา้งหุ้นส่วนจ ากดั โรงงานยงกิจ โดยผูก่้อตั้งคือนายยงกิตสุวรภามณีสวสัด์ิ  

ด าเนินธุรกิจในการผลิต 

ช้ินส่วนประกอบรถยนต ์/ เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 

ป๊ัมช้ินงานโลหะ 

ตดั ไวร์คทัแม่พิมพ ์/ ซุปเปอร์ดิว 

งาน CNC 

รับท าแม่พิมพป๊ั์มโลหะ / Progressive Die 

รับเจียร์งานเหล็ก 

ในปี พ.ศ. 2522 ไดท้  าการจดทะเบียนเป็นบริษทั สยามผลิตภณัฑไ์ฟฟ้า และโลหะ ( 1979 ) จ  ากดั 

เพื่อเพิ่มความน่าเช่ือถือใหก้บัลูกคา้ และศกัยภาพในการด าเนินการ และทางบริษทัไดท้  าการขยาย 

กิจการอยา่งต่อเน่ืองมาจนถึงปัจจุบนัน้ี 

ผลิตสินคา้ใหก้บัลูกคา้ชั้นน าอาทิเช่น 

บริษทั มิตซูบิชิ อีเล็คทริค ออโตเมชัน่ (ประเทศไทย) จ ากดั 

บริษทั ฮิตาชิ คอนซูมเมอร์โปรดกัส์ (ประเทศไทย) จ  ากดั 

บริษทั ฮิตาชิ อินดสัเตรียล เทคโนโลยี ่(ประเทศไทย) จ ากดั 

บริษทั เอสเอสเค กลการ จ ากดั 

บริษทั เช่ียวชาญอินดสัทร่ี (1989) จ  ากดั 

บริษทั บูลสกาย อีเล็คทริค จ ากดั 

อ่ืน ๆ อีกกวา่ 100 บริษทั 
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1.3 รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

รูปท่ี 1.3 การจดัองคก์ร 

  

คณะผู้บริหาร 

สว่นโรงงาน 

ฝ่ายผลิต 

แผนกผลิต 

แผนกชบุสี 

แผนกซอ่มบ ารุง 

แผนกคลงัวสัด ุ

แผนกคลงัสินค้า 

แผนกบรรจ ุ

แผนกจดัสง่ 

ฝ่ายแม่พิมพ์ 

ฝ่ายควบคมุคณุภาพ 

สว่นส านกังาน 

แผนกบญัชี 

แผนกขาย 

แผนกจดัซือ้ 

แผนกศนูย์เอกสาร 

สว่นความปลอดภยั 

สว่นทรัพยากรบคุคล 

แผนกธรุการทัว่ไป 
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1.4 ต าแหน่งหน้าที ่และงานทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่ง : พนกังาน CNC 

หนา้ท่ี : - คอบคุมเคร่ือง CNC 

- ออกแบบ และเขียนโปรแกรมส าหรับเคร่ือง CNC  

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

พนกังานท่ีปรึกษา : สมศกัด์ิ เช้ือจนัทร์ 

ต าแหน่ง : หวัหนา้แผนกแม่พิมพ ์

พนกังานท่ีปรึกษา : ธนากร เมืองเปรม 

ต าแหน่ง : พนกังาน CNC 

 

1.6 ระยะเวลาปฏบิัติงาน 

เร่ิมปฏิบติังานสหกิจศึกษาตั้งแต่วนัท่ี 1 มิถุนายน 2554 ถึง วนัท่ี ถึง วนัท่ี 30 กนัยายน 2554 

 

1.7 วตัถุประสงค์ หรือจุดมุ่งหมายในการปฏบัิติงาน หรือโครงการทีไ่ด้รับมอบหมายให้

ปฏบิัติงานสหกจิศึกษา 

1) เพื่อใหเ้ขา้ใจหลกัการการท างานของเคร่ืองจกัรประเภท CNC  

2) สามารถใชง้านโปรแกรมเขียนแบบสามมิติได ้

 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

สามารถใชง้านเคร่ือง CNC และโปรแกรมเขียนแบบสามมิติต่างๆ ในการท างานต่างๆได ้

  



บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 
 

2.1 เทคโนโลยปีระเภท Hardware 

2.1.1 Double Column Machining Center Campro PV-2216 

   

รูปที ่2.1 Double Column Machining Center Campro PV-2216 

เป็นเคร่ือง Machining Center ขนาดใหญ่ แบบ Double Column สามารถผลิตช้ินงานขนาดใหญ่ได้

สูงสุดถึง 1600x2300x600 mm 

ขอ้มูลทัว่ไปของเคร่ืองCampro PV-2216 

- เป็นเคร่ืองแบบ 2 เสา (Double Column) 

- เคล่ือนท่ีแบบเส้นตรงบนแกน x  และ y 

- ความเร็วรอบสูงสุดท่ี34 HP10000 rpm 

- เคร่ืองยนตแ์บบ Monobloc 
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- เปล่ียน tools ได ้32 แบบในระบบ โซ่ BT-50 tooling System 

- เคล่ือนท่ีความเร็วสูงสุดท่ี 20/20/16 M/min 

- ตรวจสอบความผิดพลาดของความตึงไดท้ั้ง3แกน และวดัอุณหภูมิท่ีผิดปกติได ้

 

2.1.2 Computer Mitsubishi M70 

 
รูปที ่2.2Computer Mitsubishi M70 

Mitsubishi M70 เป็นคอมพิวเตอร์ท่ีใชง้านคู่กบัเคร่ือง Machining Center โดยผูใ้ชส้ามารถสั่งงาน

ผา่น หนา้จอและแผงปุ่มกดไดโ้ดยตรง 

ลกัษณะพิเศษ 

- รองรับการท างานถึงระดบัไมโครเมตร 

- มีความแม่นย  าสูงในการท างาน 

- หนา้จอแบบpop-up screen ใชง้านง่าย 

- สั่งงานเคร่ือง Machining Center ไดโ้ดยตรง 

- รองรับ memory แบบ CF Card 

- ใชง้านได ้15 ภาษา 
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ตารางที ่2.1ขอ้มูลจ าเพาะ Mitsubishi M70 

Main Specifications 

System Name 

Machining center system Lathe system 

FCA
70P- 

FCA
70P- 

FCA
70P- 

FCA
70P- 

FCA
70P- 

FCA
70P- 

FCA
70P- 

FCA
70P- 

2A 4A 2B 4B 2A 4A 2B 4B 

Nu
mbe
r of 
cont
rol 
axe

s 

Max. num of control axes 
(NC axes + PLC axes + 
spindles) 

11 9 11 9 

Max. num of NC axes 6 4 7 4 

Max. num of spindles 2 2 3 2 

Max. num of PLC axes 4 4 4 4 
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 ตารางที ่2.1ขอ้มูลจ าเพาะ Mitsubishi M70 (ต่อ) 

 

 

 

 

Number 
of 
control 
axes 

Max. num of 
simultaneous 
contour 
control axes 

4 4 4 4 

Max. num of part 
systems 

1 1 2 1 

Least input/command 
increment 

0.1µm 

Least control increment 0.01µm 

Display size 
8.4 10.4 8.4 10.4 8.4 10.4 8.4 10.4 

inch inch inch inch inch inch inch inch 
Touch panel 
specification 

- Available - Available - Available - Available 

Max. program capacity 230kB (600m) 

Max. PLC program 
capacity 

32,000 20,000 32,000 20,000 

HMI customization 
function 

NC Designer 

Enhanced PLC engine Available - Available - 
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ตารางที ่2.2  ค าสั่งปุ่มกดต่างๆ ของ Mitsubishi M70 

 Key Type Key Operation 
(1) Function 

Key  
เปล่ียนเป็นหนา้จอ 
Operation 

 
เปล่ียนเป็นหนา้จอ 
Setup 

 
เปล่ียนเป็นหนา้จอ 
Editing 

 
เปล่ียนเป็นหนา้จอ 
Diagnosis 

 
เปล่ียนเป็นหนา้จอ 
Maintenance 

(2) Page 
Changeover 
Key 

 
เล่ือนไฮไลทไ์ปท่ีดา้น
บนสุดของจอ 

 
เล่ือนไฮไลทไ์ปท่ีดา้น
ล่างสุดของจอ 

(3) Previous 
Screen 
Display 
Key 

 
กลบัเมนูก่อนหนา้ 

 
 

(4) Menu 
Changeover 
Key 

 
เล่ือนไฮไลทไ์ปทาง
ดา้นซา้ย 

 
เล่ือนไฮไลทไ์ปทาง
ดา้นขวา 
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(5) Data 
Setting 
Keys 

 

ปุ่มตวัอกัษร ตวัเลข  
อกัขระต่างๆ 

(6) Particular 
Keys  

ปุ่มแสดงขอ้ความ
ช่วยเหลือ 

 
ปุ่มส าหรับใชใ้นการก า
สร้าง tools 

 

 

 
(7) Data 

Correction 
Keys 

 
ใส่ขอ้มูลโดยการแทรก
ตวัอกัษร 

 
ลบตวัอกัษร ,data  

 
ยกเลิกการแกไ้ขขอ้มูล
ในส่วนนั้นๆ 

(8) Lower Case 
input Key  

สับเปล่ียนระหวา่ง
อกัษรพิมพเ์ล็กและ
พิมพใ์หญ่ 

(9) Shift Key 
 

ใชค้  าสั่งอีกค าสั่งหน่ึง
ในปุ่ม 

(10) Cursor 
 

เล่ือนไฮไลทข้ึ์นหรือลง 
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Keys 
 

เล่ือนไฮไลทไ์ปอีกชุด
ขอ้มูลหน่ึง 

 
เล่ือนไฮไลทซ์า้ยหรือ
ขวา 

(11) Frame Key 
 

ปุ่มสลบัขอ้มูล 

(12) Input Key 
 

ยนืยนัการเปล่ียนแปลง
ขอ้มูล 

(13) Reset Key 
 

ยกเลิกการท างานของ
เคร่ืองทั้งหมด 

(14) Menu Key 
List  

ปุ่มแสดงหนา้จอเมนู 

(15) Operation 
Keys  

ปุ่ม Alternate 

 
ปุ่ม Control 

 
ปุ่ม Space 
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2.2 เทคโนโลยปีระเภท Software 

2.2.1 Mitsubishi CNC Network 

Mitsubishi CNC Network คือ ชุด Software ท่ีจะท าใหเ้คร่ืองคอมพิวเตอร์ สามารถเช่ือมต่อกบั 

Mitsubishi M70 ได ้โดยเราสามารถควบคุมเคร่ือง Mitsubishi M70 ไดจ้ากคอมพิวเตอร์ และยงั

สามารถส่งขอ้มูลจากคอมพิวเตอร์ของเราไปสู่ Mitsubishi M70 ได ้ผา่นสาย LAN หรือสาย RS 232 

แบบ 25-pins ได ้

ขั้นตอนในการติดตั้ง Mitsubishi CNC Network และการเร่ิมตน้การใชง้าน 

ส่วนของการตั้งค่า 

1. หลงัจากติดตั้ง Mitsubishi CNC Network ลงในเคร่ืองคอมพิวเตอร์แลว้ จะมี Icon ของ 

Mitsubishi CNC Network ข้ึนท่ีหนา้จอ 

 

รูปที ่2.3   Icon Mitsubishi CNC Network 

2. ติดตั้งสาย LAN เขา้กบัเคร่ืองคอมพิวเตอร์และเคร่ือง Machining Center 

3. ตั้งค่า IP ในเคร่ืองคอมพิวเตอร์ โดยไปท่ี My Network Places คลิกท่ี View network 

Connections 

4. คลิกขวาท่ี Local Area network เลือก Properties 
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5. เลือกท่ี Internet Protocol(TCP/IP) แลว้กด Properties 

 
รูปที ่2.4การตั้งค่า IP 
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6. เลือกท่ี use the following IP address ใส่  

a. IP 192.168.1.X  (X คือ เลขใดๆ ท่ีไม่ตรงกบัIPในเคร่ือง Machining Center) 

b. Subnet mark 255.255.255.0 

c. Default gateway 192.168.1.1 

 
รูปที ่2.5ตั้งค่า IP 

7. ตั้งค่า IP ท่ีเคร่ือง Machining Center โดย กดไปท่ีเมนูmenteเลือก Paramท่ีใตจ้อ 

8. พิมพ ์1926 แลว้กด Input ดูค่าIP วา่ 3 ส่วนแรกเหมือนกนัหรือไม่ แลว้กด Input 
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ส่วนการใชง้าน 

1. เลือก Icon Mitsubishi CNC Network ท่ี Desktop 

2. กดเลือก View folder ท่ีแถบ tools bar แลว้เลือกท่ี Icon เคร่ือง Machining Center (M70) 

 
รูปที ่2.6ภายในโปรแกรม Mitsubishi CNC Network 

3. เลือกท่ี folder “DS” 

 
รูปที ่2.7ภายในโปรแกรม Mitsubishi CNC Network (2) 
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4. น าขอ้มูล G-CODE มาใส่ในfolder 

 
รูปที ่2.8ภายในโปรแกรม Mitsubishi CNC Network (3) 

 

2.2.2 G Code M Code 

G Code เป็นชุดค าสั่งประเภทหน่ึงในการเขียนโปรแกรมติดต่อกบัเคร่ืองจกัรใหเ้คร่ืองจกัรเคล่ือนท่ี

ไปตามค าสั่ง ในรูปแบบการเคล่ือนท่ีแบบรูปเลขาคณิต เช่น เส้นตรง เส้นโคง้ วงกลม หรือ เคล่ือนท่ี

แบบวฏัจกัร และเป็นโคด้ค าสั่งก าหนดค่าต่างๆใหก้บัเคร่ืองจกัร ไดแ้ก่การก าหนดระนาบการ

ท างาน   ก าหนดหน่วยวดั  ก าหนดประเภทการก าหนดพิกดั 
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ตารางที ่2.3   G Code 

G Code พื้นฐาน 

โคด้ ค าสั่ง 
G00 การเคล่ือนท่ีเป็นเส้นตรงอยา่งรวดเร็วแบบไม่กินงาน ดว้ยความเร็วสูงสุด 
G01 การเคล่ือนท่ีเป็นเส้นตรงกินงานดว้ยความเร็วท่ีก าหนด 
G02 การเคล่ือนท่ีเป็นวงกลมหรือเส้นโคง้ทิศทางตามเขม็นาฬิกา 
G03 การเคล่ือนท่ีเป็นวงกลมหรือเส้นโคง้ทิศทางทวนเขม็นาฬิกา 
G04 การหยดุการเคล่ือนท่ีในระยะเวลาท่ีก าหนด 
G17-G19 ก าหนดระนาบการท างาน 
G20/G70 ก าหนดหน่วยวดัเป็น น้ิว 
G21/G71 ก าหนดหน่วยวดัเป็น มิลลิเมตร 
G80 ยกเลิกไซเคิลต่างๆ 
G81-G83 ไซเคิลรูเจาะชนิดต่างๆ 
G84 ไซเคิลการท าเกลียว 
G85-G88 ไซเคิลการควา้นรู 
G90 ก าหนดโปรแกรมใหเ้ป็นแบบสัมบูรณ์ (Absolute) 
G91 ก าหนดโปรแกรมใหเ้ป็นแบบสัมพทัธ์ (Increment) 
G94 ใหค้่าฟีดเป็น มม./นาที หรือ น้ิว/นาที 
G95 ใหค้่าฟีดเป็น มม./รอบ หรือ น้ิว/รอบ 
G96 ใหค้วามเร็วผวิคงท่ีเป็น เมตร / นาที 
G97 ใหส้ปินเดิลหมุนคงท่ีเป็น รอบ / นาที 
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M Code เป็นชุดค าสั่งประเภทหน่ึงในการเขียนโปรแกรม ติดต่อกบัเคร่ืองจกัร เอม็โคด้เป็นรหสัใน

การติดต่อสั่งงานเคร่ืองจกัรโดยตรง เช่น สั่งใหทู้ลหมุน ,สั่งให ้เปิดหรือปิดน ้าหล่อเยน็ , สั่งใหจ้บ

การท างาน เป็นตน้ เอม็โคด้เป็น ค าสั่งอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมกลไกลการท างานของ

เคร่ืองจกัร ไม่เก่ียวขอ้งกบัการเคล่ือนท่ีของทูล 

ตารางที ่2.4   M Code 

M Code พื้นฐาน 

โคด้ ค าสั่ง 

M00 หยดุโปรแกรมชัว่คราวจะท างานต่อเม่ือกดสวทิช์ 

M01 หยดุโปรแกรมเม่ือตอ้งการ (Optional Stop) 

M03 ใหส้ปินเดิลหมุนตามเขม็นาฬิกา 

M04 ใหส้ปินเดิลหมุนทวนเขม็นาฬิกา 

M05 หยดุหมุนสปินเดิล 

M06 สลบั เปล่ียนทูล 

M07 เปิดน ้าหล่อเยน็ เป็นละออง 

M08 เปิดน ้าหล่อเยน็ท่ีหวัทูล 

M09 ปิด น ้าหล่อเยน็ 

M13 ใหส้ปินเดิลหมุนตามเขม็นาฬิกาและเปิดน ้าหล่อเยน็ 

M14 ใหส้ปินเดิลหมุนทวนเขม็นาฬิกาและเปิดน ้าหล่อเยน็ 

M30 จบโปรแกรมแลว้กลบัไปบล็อกเร่ิมตน้ 
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Code อ่ืน ๆ เป็นโคด้ หรือตวัอกัษร ท่ีช่วยในการเขียนเอน็ซีโปรแกรมโปแกรมติดต่อกบัเคร่ืองจกัร 

นอกเหนือจาก G Code  M Code ประกอบดว้ย 

ตารางที ่2.5   Code อ่ืน ๆ 

Code พื้นฐานอ่ืนๆ 

โคด้ ค าสั่ง 

N เลกท่ีบล็อกในการท างาน 

X Y Z ต าแหน่งการเคล่ือนท่ี เป็นพิกดั 

i j k ต าแหน่งของจุดศูนยก์ลาง ในการเขียนวงกลม หรือส่วนโคง้ 

S  ความเร็วของสปินเดิล 

V ความเร็วแบบค่าความเร็วตดั 

F ความเร็วในการเคล่ือนท่ีของทูล 

T ทูล หรือ หมายเลขของเคร่ืองมือตดั 

อ่ืนๆ เป็นตวัอกัษรอ่ืนๆในการผลิตของแต่ละคอนโทรลเลอร์ 

 

2.2.3 โปรแกรม CAD/CAM 

Mastercam X 

Mastercamคือโปรแกรม CAD\CAM ท่ีคิดคน้และพฒันาข้ึนมาเพื่อรองรับโรงงานอุตสาหกรรม ท่ี

ใชเ้คร่ืองจกัร CNC โดยมีจุดประสงคท่ี์พฒันาโปรแกรมข้ึนมาเพื่อให้รองรับการท างานกบั

เคร่ืองจกัร CNC ไดทุ้กประเภท 
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ขั้นตอนการสร้างช้ินงานจากโปรแกรม Mastercam 

1) ออกแบบช้ินงานเพื่อเตรียมส าหรับการกดัช้ินงาน 

 
รูปที ่2.9ออกแบบช้ินงาน 
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2) เลือก Tools ตามชนิดท่ีจะตอ้งใชใ้นการกดัช้ินงาน 

 
รูปที ่2.10เมนูเลือก Tools ส าหรับกดัช้ินงาน 
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3) ตั้งค่าต่าง ๆ ส าหรับ Tools แต่ละอนัท่ีเลือกไว ้

 
รูปที ่2.11ตั้งค่าส าหรับ Tools ชนิดต่าง ๆ(1) 
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รูปที ่2.12ตั้งค่าส าหรับ Tools ชนิดต่าง ๆ(2) 

 
รูปที ่2.13ตั้งค่าส าหรับ Tools ชนิดต่าง ๆ(3) 
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4) เลือกลกัษณะการวิง่ของ Tools  

 
รูปที ่2.14เลือกรูปแบบการวิง่ของ Tools 
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5) หนงัจากตั้งค่าเสร็จ เราก็จะสามารถ Simulate หรือ Post Code ได ้

 
รูปที ่2.15เมนู Simulate Program และ Post Code 
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รูปที ่2.16การ Simulate Program 

 
รูปที ่2.17โปรแกรมแกไ้ข Code 

  



บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาเนินงาน 
 

3.1 แผนงานในการปฏบิัตงิาน 

ตารางที ่3.1ระยะเวลาการปฏิบติังาน 

รายละเอียด เดือนท่ี 1  เดือนท่ี 2  เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4  

ท าความเขา้ใจกบัเคร่ือง 
Machining Center 

                

                

ตั้งค่าช้ินงาน เคร่ือง
CNC tools 

                

                

ท าความเขาใจG code 
M code 

                

                

ฝึกการใชง้านโปรแกรม 
CAD/CAM 

                

                

 

3.2 รายละเอยีดงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1)  ควบคุมเคร่ือง Machining Center ดูแลกระบวนการด าเนินงานของเคร่ือง ตรวจสอบความ 

สมบูรณ์ของ Tools ตรวจสอบความถูกตอ้งของช้ินงาน และสภาพพื้นฐานของเคร่ือง (น ้ามนั  

น ้าหล่อเยน็ ลม) 

2)ช่วยพนกังานในการตรวจสอบความถูกตอ้งของ Code ก่อนน าไปใชง้าน ช่วยตรวจสอบความ 

ถูกตอ้งในขั้นตอนการออกแบบช้ินงาน 

3)ดูแลความสะอาดเคร่ือง Machining Center 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.3.1 รับมอบแบบงานจากจากผู้ออกแบบ 

File งานแต่ละช้ินทั้ง 2D และ 3D จะรับมอบมากจากผูอ้อกแบบ โดยผูอ้อกแบบจะเป็นผูท่ี้รับแบบ

มาจากลูกคา้อีกต่อหน่ึง อาจจะเป็นแบบ Drawing แบบผลิตภณัฑท่ี์ส าเร็จรูปแลว้ หรือ รับมาเป็น

ช้ินงาน แลว้น ามาออกแบบ Die Punch ส าหรับช้ินงานตวันั้นๆ 

 

3.3.2 แก้ไขแบบเพือ่ใช้ในการท างาน 

น าแบบท่ีได ้มาแกไ้ขในโปรแกรมเพื่อเตรียมการกดัจากกอ้นเหล็ก เพราะจากกอ้นเหล็กกอ้นหน่ึง 

อาจจะตอ้งใชเ้คร่ืองกดัออกจนเหลือเพียงแผน่เหล็กเล็กๆ บางๆ เท่านั้น โดยในแต่ละช้ินงาน จะมี

ล าดบัขั้นตอนในการผลิตต่างกนั ขั้นตอนในการใช ้Tools ต่างกนั 

 

3.3.3 ตั้งค่าช้ินงานก่อนเร่ิมขั้นตอนการท างาน 

เม่ือไดข้ั้นตอนในการกดัช้ินงานแลว้ จึงน าเหล็กจดัวางบนเคร่ือง จดัวางช้ินงานใหต้ั้งฉาก วดัขนาด

เพื่อหาจุดศูนยก์ลางของช้ินงาน หรือจุดใดๆ ตามท่ีออกแบบไวก่้อนหนา้น้ี 

 

3.3.4 ตั้งค่าเคร่ืองเพือ่เร่ิมการกดัช้ินงาน 

ส่ง Code เขา้สู่เคร่ือง Machining Center ใส่ Tools ต่างๆ ตามท่ีตอ้งใชใ้นการท างาน ตั้งค่าความสูง

ของ Tools แต่ละอนัท่ีจะใช ้เพื่อใหโ้ปรแกรมสามารถท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง และหวัของ Tools จะ

ไดไ้ม่กระแทกกบัช้ินงานจนเกิดความเสียหาย 

 

3.3.5 ตรวจสอบความเรียบร้อย 

เม่ือเคร่ืองไดท้  าการกดัช้ินงานครบทุกขั้นตอนแลว้ ตรวจสอบความถูกตอ้งและความเรียบร้อยของ

ช้ินงานก่อนท่ีจะน าช้ินงานลงจากเคร่ือง ท าความสะอาดเคร่ืองหลงัการใชง้าน 



บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
 

4.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ณ สถานท่ีประกอบการเป็นเวลา  4 เดือน ไดมี้การด าเนินงานของ

โครงการน้ีแบ่งเป็นระยะ การด าเนินงานไดด้งัต่อไปน้ี 

1) ท าความเขา้ใจกบัเคร่ือง Machining Center ศึกษาขอบเขตการท างาน คุณสมบติัของเคร่ือง  

ความสามารถต่าง ๆ requirement ของเคร่ือง ส่ิงท่ีตอ้งรู้และปฏิบติัเม่ืออยูห่นา้เคร่ือง โดยเฉพาะ 

ดา้นความปลอดภยั 

2) ศึกษา G code, M code เพื่อท่ีจะสามารถเขียนCodeท่ีใชอ้อกค าสั่งเคร่ืองไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และ 

ถูกล าดบัขั้นตอน การเขียนCodeท่ีไม่ถูกตอ้ง หรือไม่ถูกต าแหน่ง อาจท าใหเ้กิดอุบติัเหตุระหวา่ง 

การท างาน หรืออาจท าใหช้ิ้นงานเสียหายได ้

3) ฝึกการใชง้านโปรแกรมCAD/CAM ต่าง ๆ โปรแกรมเขียนแบบจะสามารถช่วยใหเ้ราสามารถ 

เขียนCodeออกมาง่ายข้ึน มองเห็นรูปร่างของช้ินงานไดก่้อนเร่ิมงานจริง ลดความผดิพลาดในการ 

ท างานใหน้อ้ยลงไดม้าก 

 

4.2 การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

จากการไดท้  าการศึกษา และลงมือปฏิบติัท า ตามงานท่ีไดรั้บมอบหมายมาใหใ้นแต่ละส่วน สรุปผล

การท างานในส่วนต่าง ๆ ไดด้งัต่อไปน้ี 

4.2.1 CNC Systems 

ระบบการท างานของเคร่ืองMachining Center สามารถท างานไดค้รอบคลุมหลายอยา่ง แต่ทั้งน้ีตอ้ง

ข้ึนอยูก่บัชนิดของเคร่ืองและขนาดของเคร่ืองดว้ย ยิง่เคร่ืองมีขนาดใหญ่ ก็ยิง่สามารถท างานท่ีมี



30 
 

ขนาดใหญ่ไดต้ามไปดว้ย แต่ถึงแมจ้ะมีขนาดใหญ่ เคร่ืองขนาดใหญ่ก็สามารถท างานท่ีตอ้งใชค้วาม

ละเอียดสูงไดเ้ช่นกนั  

        เคร่ืองท่ีจ านวนแกนต่างกนัก็สามารถท างานไดต่้างกนั ยกตวัอยา่งเคร่ืองท่ีมี 5 แกน สามารถ

ท างานท่ีเคร่ือง 3 แกนไม่สามารถท าได ้ยกตวัอยา่งเช่น ช้ินงานท่ีเป็นทรงกลม ทรงกระบอก หรือ

ช้ินงานท่ีตอ้งใชก้ารซอกซอนมากเป็นพิเศษ โดยท่ีเคร่ืองแบบ 3 แกน จะสามรถท างานจากดา้นบน

เท่านั้น 

 

4.2.2 G code, m code 

ระบบของCode จะมีความสัมพนัธ์กบัตวัเคร่ืองและช้ินงานอยา่งมาก โดย Code น้ี จะเป็นท าสั่งท่ีใช้

ในการสั่งใหเ้คร่ืองท างาน โดยการท างานของเคร่ืองทุกขั้นตอนจะสั่งผา่น code น้ี ไม่วา่จะเป็นการ

สั่งให ้Tools หมุน ขยบัช้ินงาน หรือแมก้ระทัง่การเปิดน ้าหล่อเยน็ 

Code สามารถพิมพ/์แกไ้ข ไดท่ี้หนา้เคร่ืองทนัที โดยการใชค้  าสั่งง่ายๆ เช่น สั่งใหเ้จาะตามจุดต่างๆ 

ปาดหนา้ช้ินงาน หรือค าสั่งต่างๆ ท่ีความซบัซอ้นนอ้ย หากเป็นค าสั่งท่ีมีความซบัซอ้นมากข้ึน ตอ้ง

ใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการช่วยเหลือ 

 

4.2.3 CAD/CAM Programs 

เป็นโปรแกรมส าหรับออกแบบ แกไ้ข และสร้าง Code ส าหรับงาน CNC เพื่ออ านวยความสะดวก

แก่ผูใ้ช ้โดยผูใ้ชส้ามารถสร้าง Code ท่ีซบัซอ้นไดโ้ดยใชโ้ปรแกรม CAD/CAM ช่วยในการสร้าง ตวั

โปรแกรมจะค านวณค่าต่าง ๆ จากรูปร่างของช้ินงาน และรูปแบบการท างานท่ีตอ้งการ หลงัจาดนั้น

โปรแกรมจะประมวลผลออกมาในลกัษณะ text ส าหรับเตรียมน าเขา้เคร่ือง Machining Center 

 

 

 



บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

หลงัจากท าโครงงานน้ี พบวา่ มีโปรแกรมมากมาย หลายโปรแกรม และแต่ละโปรแกรมก็มีวธีิการ

เดินงานแตกต่างกนั การตั้งค่าท่ีแตกต่างกนั จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งเรียนรู้หลกัพื้นฐานการออกแบบใน

แต่ละโปรแกรม เพื่อท่ีจะเลือกการท างานท่ีเหมาะสมกบังาน  

และสามารถท่ีจะแกไ้ข Code ในกรณีท่ีเกิดความผดิพลาดกบัช้ินงานได ้ยกตวัอยา่งในกรณีท่ีtools 

เสียหายในขณะท่ีก าลงัด าเนินการอยู ่และจ าเป็นตอ้ง reset เคร่ืองเพื่อเปล่ียน tools เราก็สามารถ

แกไ้ข Code ใหเ้ร่ิมท างานจากจุดท่ีใกลเ้คียงกบัจุดเดิม ไม่ตอ้งเร่ิมตน้ใหม่ทั้งหมด 

 

5.2 สรุปผลการปฏบัิติงาน 

จากการปฏิบติังานเก่ียวกบัเคร่ือง Machining center พบวา่การท างานลกัษณะน้ีตอ้งการความ

ละเอียดอ่อนและแม่นย  าค่อนขา้งมาก จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งอาศยัความพยายามในการท างาน เพื่อรักษา

ความเรียบร้อยของงาน และเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดอุบติัเหตุข้ึน จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีสมาธิมากข้ึนเป็น

เท่าตวั ท างานอยูบ่นความไม่ประมาท  

 

5.3 ปัญหาและอปุสรรค 

1) ในขั้นแรก ผูจ้ดัท าไม่มีความรู้เก่ียวกบังานดา้น CNC 

2) การท างานแต่ละขั้นตอนเป็นไปไดล้ าบาก เพราะไม่ทราบถึงลกัษณะการใชง้านของTools แต่ละ 

ชนิด 

3) Software ท่ีใชง้านเป็นรุ่นท่ีค่อนขา้งเก่า จึงไม่สามารถท างานร่วมกบั Computer รุ่นใหม่ ได ้

4) ขั้นตอนการท างานในบางคร้ัง จ าเป็นตอ้งปรับให้เขา้กบัช้ินงานและลกัษณะของ Tools  
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5) เคร่ืองมือ อุปกรณ์ Tools บางชนิด ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ 

6) อุปกรณ์เพื่อความปลอดภยัไม่เพียงพอ 

 

5.4 แนวทางแก้ไข 

1) ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบังาน CNC ลกัษณะของ Tools ต่าง ๆ ลกัษณะการใชง้านของ Tools แต่ละ 

ชนิดตามการใชง้านจริง  

2) จดัหา Software รุ่นใหม่มาทดแทนรุ่นเก่า หรือใช ้Visual Machine ส าหรับโปรแกรมรุ่นเก่า 

3) ส่งค าร้อง, ขอเบิก อุปกรณ์ Tools อุปกรณ์เพื่อความปลอดภยัท่ีจ าเป็นต่อการใชง้าน 

 

5.5 แนวทางในการพฒันาต่อ 

1) จดัอบรมในเร่ืองความปลอดภยัในการใชง้าน เพื่อความปลอดภยัของผูป้ฏิบติังาน 

2) ใหมี้การอบรม หรือฝึกสอนการใชง้านโปรแกรมรุ่นใหม่ ท่ีเหมาะสมต่อการใชง้าน 

3) จดัเตรียม อุปกรณ์ Tools ใหใ้หม่ และพร้อมใชง้านตลอดเวลา เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดอุบติัเหตุอนั

เน่ืองจาก อุปกรณ์ท่ีใชเ้ก่าเกินไป และเตรียมอุปกรณ์ส ารองไวเ้ผื่อฉุกเฉินตลอดเวลา 

 

5.6 ข้อเสนอแนะ 

จากการด าเนินงานของผูจ้ดัท า ผูจ้ดัท าไดพ้บวา่การท างานลกัษณะน้ี จ าเป็นท่ีจะตอ้งมีสมาธิในการ

ท างานมากกวา่ปกติ ตอ้งมีสติตลอดเวลา เพราะหากไม่มีสมาธิระหวา่งท างาน อาจจะเกิดความ

เสียหายต่องานได ้เม่ือช้ินงานเสียหายแลว้ ในบางคร้ังไม่สามารถซ่อมแซมหรือแกไ้ขอะไรได ้และ

ท่ีส าคญัคือ อาจจะเกิดอนัตรายต่อผูป้ฏิบติังานได ้ไม่วา่อยา่งไรก็ตาม ชีวติและร่างกายของผูใ้ชง้าน

จะตอ้งมาเป็นอนัดบัแรก เน่ืองจากช้ินส่วน Tools บางชนิดมีลกัษณะคม จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีอุปกรณ์

ป้องกนัมือในขณะจบั สับเปล่ียน Tools และช้ินงานส่วนใหญ่เป็นเหล็ก และมีน ้าหนกัมาก จึง

จ าเป็นตอ้งมีอุปกรณ์ป้องกนัภยัแต่ผูป้ฏิบติังานเช่นกนั
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ความรู้เพิม่เตมิ 

  



 
 

Tools ชนิดต่าง ๆ 

1. ดอกสวา่นขนาด ต่าง ๆ โดยจะแบ่งดอกสวา่นท่ีใชไ้ดเ้ป็นประเภทต่าง ๆ ได ้6 ประเภท ดงัน้ี 

1.1 ดอกสวา่นส าหรับเจาะแบบธรรมดา(Drills)ใชส้ าหรับเจาะช้ินงานให้เกิดรูปตามความลึกท่ี 

ตอ้งการ โดย ขนาดของรูจะข้ึนอยูก่บัขนาดของดอกสวา่น 

 
 

1.2 ดอกกดัเอน็มิลหวับอล (End mills)ใชส้ าหรับกดัช้ินงานใหข้ึ้นเป็นรูปแบบ 3 มิติ ตามตอ้งการ 

โดยจะมีรัศมีของหวัดอกต่างกนั 

 
 

  



 
 

1.3ดอกกดัเอน็มิลหวัตดั(End mills) ใชส้ าหรับกดัช้ินงานเพื่อข้ึนรูป 3 มิติ มีลกัษณะการใชง้าน 

คลา้ยกบัเอน็มิลหวับอล แต่แบบหวัตดัจะใชส้ าหรับงานในพื้นผวิท่ีไม่มีลกัษณะโคง้ หรือ มี 

ลกัษณะโคง้ไม่มากนกั 

 
 

1.4 ดอกสวา่นแชมเฟอร์(Chamfers) เป็นดอกสวา่นท่ีมีลกัษณะเป็นเหล่ียม มีลกัษะแบบแตกต่าง 

จากดอกสวา่นชนิดอ่ืน ใชส้ าหรับลบคมบริเวณมุมต่าง ๆ ของช้ินงาน 

 
 

  



 
 

1.5 ดอกรีมเมอร์(Reamers) ใชส้ าหรับขดัดา้นในของรูช้ินงานใหมี้ความเรียบมากข้ึน เพื่อท่ีจะ 

สามารถใส่ pins ไดพ้อดี 

 
 

1.6 ดอกตา๊ปเกลียว(Taps) ดอกตา๊ปเกลียว หรือท าเกลียว ใชใ้นการสร้างเกลียวภายในรูของ 

ช้ินงาน 

 

 
 

 

 

  



 
 

2. Tools Insert มีลกัษณะการใชง้านคลา้ยกบั end mills แต่จะมีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางท่ีใหญ่กวา่  

มีทั้งแบบหวับอลและหวัตดั สามารถเปล่ียนเมด็มีดได ้

 



 
 

ประวตัิผู้วจิัย 

 

ช่ือ – นามสกุล  นายธราพงษ ์สุทธิรักษ ์

 

วนั เดือน ปีเกดิ  15 กรกฎาคม  2532 

 

ประวตัิการศึกษา   

ระดบัประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนตน้และตอนปลาย พ.ศ. 2539 

   โรงเรียนอนุบาลวดัพิชยัสงคราม 

ระดบัมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนตน้และตอนปลาย พ.ศ. 2545 

   โรงเรียนสตรีสมุทรปราการ 

ระดบัอุดมศึกษา  คณะวศิวกรรมศาสตร์  สาขาวศิวกรรมคอมพิวเตอร์  พ.ศ. 2551 

   สถาบนัเทคโนโลย ีไทย – ญ่ีปุ่น 

 

ทุนการศึกษา  - ไม่มี - 

 

ประวตัิการฝึกอบรม - ไม่มี - 

 

ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์  - ไม่มี - 

 


	51113032-0

