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บทสรุป 

จากการท่ีไดม้าฝึกงานท่ีบริษทัฟิลพาร์ท เอน็จิเนียร่ิง 1999 จาํกดัไดเ้ห็นกรรมวิธีการผลิตช้ินงานแลว้

ไดเ้ห็นการใชโ้ปรแกรม NXในการออกแบบ และกระบวนการควบคุมเคร่ืองจกัร CNC milling

ใหก้บัลูกคา้ 

ขา้พเจา้ไดศึ้กษากระบวนการผลิตเร่ิมจากวิธีการใชโ้ปรแกรม NX ในการออกแบบงานเม่ือออกแบบ

งานแลว้เรากจ็ะส่งไปแผนก toolingเพื่อทาํการข้ึนรูปโดยถา้เป็นงาน2 Dเราจะใช ้manual milling ถา้

เป็นงาน3D จะใช ้CNC milling ในการข้ึนรูปโดยใช้ cam แปลงขอ้มูลออกมาเป็น g-code เพื่อป้อน

ขอ้มูลเขา้เคร่ืองCNC เม่ือไดแ้ต่ละช้ินส่วนแลว้กน็าํมาประกอบเพื่อส่งใหก้บัลูกคา้ 
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Summary 

        From an internship at a company FILLPARTENGINEERING (1999) CO., LTD saw the 

processes producing pieces and has seen use on NX design and CNC milling machine control 

process to the customer. 

Ihave studied the route starting from how to use the NX program in the design. When designing 

and tooling Department, we would be sent. To make up for them with if I use a manual milling 2 

D if a 3 D milling CNC is used in forming using the cam data conversion into g-code to enter the 

information into the CNC machine. When the individual pieces and then assembling it to send to 

the customer. 
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บทที1่ 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 

 

 

ภาพที1่.1 โลโก ้บริษทั ฟิลพาร์ท เอน็จิเนียร่ิง1999 จาํกดั 

 

 

 

ภาพที ่1.2 บริษทั ฟิลพาร์ท เอน็จิเนียร่ิง1999 จาํกดั 
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ช่ือ        : Fill part Engineering (1999) Co., LTD 

ทีต่ั้ง     :นิคมอุตสาหกรรม ที เอฟ ดี (TFD Industrial Estate)11/25   หมู่ท่ี   5   ตาํบล   ท่าสะอา้น    

อาํเภอ   บางปะกง   จงัหวดั   ฉะเชิงเทรา   รหสัไปรษณีย ์  24130 

 

 

 

ภาพที ่1.3ท่ีตั้งของบริษทั ฟิลพาร์ท เอน็จิเนียร่ิง 1999 จาํกดั 
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1.2ลกัษะธุรกจิของสถานประกอบการ 

 

Fill partengineering (1999) Co., Ltd. is the manufacturer of jig and checking fixture to the 

automotive industry and electronics by the experienced team and modern technologies including 

the excellence of delivery and after-sales service.  These lead to the acceptance from customers 

with the policy of executives that hope to produce the quality products and respond to the 

customer satisfaction to the maximum and most completely. 

  

The production of Jigs and checking fixtures of Fillpart consists of designing and use of 5-axis 

CNC machine in production.  The outputs will be produced in only one production process which 

can produce materials of steel, aluminium and epoxy resin.  Our operation starts from designing 

to delivery.  Every step of our work will be finished within Fillpart without any subcontracting. 

The procedure can be briefed as follows. 
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Receipt of Work: We have the experienced marketing in 

jig and fixtures which especially can give advice in concept 

immediately.      

  

 

2.Designing : Our team is experienced in the automotive 

industry and electronics as well  as 3D design which is 

easy  to monitor the details in virtual reality.

 

  

 

3.Production : We focus on the modern and precise 

machinery by using 5 axis CNC machine in production 

leading to be precise and time-saving. 

  

 

4.Measurement : We use the standard and highly precise 

measuring instruments such as CMM and measure work 

with AUTO CHECK compared to CAD FILE 3D which 

can save time and get the precision      

Brown&Sharpe  2.5 µm / 250 mm.      
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Faro Arm  24 µm / 2400 mm. 

 

ภาพที ่1.4ลกัษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

 

1.3รูปแบบการจดัการองค์กรและการบริหารองค์กร 

1.3.1แผนผงัองค์กร 
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ตารางที1่.1แผนผงัองคก์ร 

 

 

1.4 ตาํแหน่งและหน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 

        1.4.1 ตําแหน่ง:  : แผนก tooling 

1.4.2 หน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย :operationCNC milling 

 

1.5พนักงานทีป่รึกษาและตาํแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

ช่ือ : นาย ดนยั แก่งศิริ 

 ตําแหน่ง :ผูจ้ดัการTooling 

        ช่ือ : นาย กิติกร  ประสารยา 

ตําแหน่ง : CNC MILLING 

        ช่ือ : นาย ธนารักษ ์ มรกฎ 

 ตําแหน่ง : CNC MILLING 

 

1.6ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

เร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 2 มิถุนายน 2557จนถึงวนัท่ี 30 กนัยายน 2557รวมเป็นระยะเวลาในการฝึกงานทั้งส้ิน

4เดือน 

 

1.7 วตัถุประสงค์ของ 

 1.7.1 เพื่อไดรั้บโอกาสในการเขา้ทาํงานจริงเพื่อหาความรู้และประสบการณ์จากสถานประกอบการ

จริง 

        1.7.2เพื่อฝึกความมีวินยัและความรับผดิชอบ 

        1.7.3เพื่อเรียนรู้การทาํงานร่วมกบัผูอ่ื้น 
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1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิตังิาน 

 1.8.1 ไดฝึ้กการทาํงานร่วมกบัผูอ่ื้น ไดรั้บความรู้และประสบการณ์ ในขณะการทาํงาน 

         1.8.2 ไดรั้บมีความรับผดิชอบและความมีระเบียบวินยั 

         1.8.3 ไดมี้โอกาสทาํงานร่วมกบัผูอ่ื้น มีมนุษยส์มัพนัธ์ท่ีดี 
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บทที2่ 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1CNC  MILLING  

เคร่ือง CNC เป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชร้ะบบควบคุมดว้ยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ มาจากคาํวา่ 

Computerized Numberical Control 

 

 

 

ภาพที2่.1   CNC  MILLING 
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2.1.1ประเภทของเคร่ืองCNC 

2.1.1.1ชนิดของเคร่ือง CNC Lathe 

 Horizontal CNC Lathe ลกัษณะการใชง้าน คือ ช้ินงานหมุน และ Tool เคล่ือนท่ีตามแนวนอน ซ่ึง

รูปแบบน้ีจะพบเห็นโดยทัว่ไปตามโรงงานหรือโรงกลึง  

Vertical CNC Lathe ลกัษณะการใชง้าน คือ ช้ินงานหมุน และ Tool เคล่ือนท่ีตามแนวตั้งฉาก ซ่ึง

เคร่ืองจกัรประเภทน้ีเหมาะกบัช้ินงานขนาดใหญ่ท่ีมีนํ้ าหนกัมาก จะพบเห็นในโรงงานขนาดใหญ่ 

2.1.1.2ชนิดของเคร่ือง CNC Machining Center  

Vertical Machining Center ลกัษณะ คือ Tool เคล่ือนท่ีตามแนวตั้งเขา้หาช้ินงาน 

Horizontal Machining Centerลกัษณะ คือ Tool เคล่ือนท่ีตามแนวนอนเขา้หาช้ินงาน Table หมุนได ้

360 องศา 

 

2.1.1.3ประเภทของ Vertical CNC Machining Center 

แบบ C Frame 

แบบสองเสา Double Column 

 

2.1.1.4ประเภทของ Horizontal CNC Machining Center 

แบบ Boring CNC  

แบบ Floor type 

 

2.1.2ส่วนประกอบของเคร่ือง CNC  

ส่วนท่ีเป็น hardware จะแยกเป็นส่วนท่ีเป็น controller และ Mechanical Controller คือ ส่วนท่ี 

เป็นแผงวงจร มอเตอร์ไฟฟ้า อุปกรณ์ไฟฟ้า มอนิเตอร์ Mechanical คือ ส่วนท่ีเป็นกลไก เช่น ราง 

แท่น แบร่ิงball screwส่วนท่ีเป็น Software Operating system Programming สาํหรับออกแบบเพื่อ 

ผลิตช้ินงานใหไ้ดต้ามตอ้งการ เอม็วาสฯ จะบริการส่วนน้ีเฉพาะงานสอน (Training) เท่านั้น ไม่ได ้

ทาํในส่วนการออกแบบหรือซ่อมบาํรุง 

ส่วนประกอบทีเ่ป็น Hardware หลกัๆของตวัเคร่ือง CNC 
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Mechanical Spindle คือ ส่วนท่ีจบัยดึช้ินงานหรือ Tool แลว้หมุน 

Turret คือ ป้อมมีดเป็นตวัจบั tool 

Saddle คือ แคร่ท่ีพาชุด turret เคล่ือนท่ี ซ่ึงจะมีส่วนประกอบเป็น slide way และ ball screw เป็นตวั 

ขบัเคล่ือน 

Controller 

CPU system 

I/O interface 

Servo Amplifier 

Spindle Drive Unit 

Servo Motor 

Spindle Motor 

Solenoid Valve, Limit switch, Sensor 

 

2.2G-code list โปรแกรมคาํส่ัง G-code 

G - CODE ถา้สาํหรับเคร่ืองจกัร CNC กคื็อเคร่ืองหมายคาํสัง่ท่ีอยูห่นา้ตวัเลขเพื่อนาํคาํสัง่น้ีไปสัง่ให้

เคร่ืองจกัร CNC ทาํงานตามท่ีตอ้งการ 

G55 ค่า X0 Y0 Z0 ของงานตวัท่ี2  

 G56 ค่า X0 Y0 Z0 ของงานตวัท่ี3  

 G57 ค่า X0 Y0 Z0 ของงานตวัท่ี4  

 G58 ค่า X0 Y0 Z0 ของงานตวัท่ี5  

 G59 ค่า X0 Y0 Z0 ของงานตวัท่ี6  

 G61 โหมดหยดุตรง ตาํแหน่งExact stop mode 

 G30 เล่ือน กลบัตาํแหน่งอา้งอิงท่ี 2nd, 3rd and 4th 

 G40 ยกเลิกคาํสัง่ G41 G42  

 G41 ชดเชยค่ารัศมีของมีด ตดัทางดา้นซา้ย(มีดตดัอยูด่า้นซา้ยของทิศทางการเดิน) 

G42 ชดเชยค่ารัศมีของมีด ตดัทางดา้นขวา(มีดตดัอยูด่า้นขวาของทิศทางการเดิน) 
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G43 ค่าความยาวของมีดตดั เป็นบวก  

G44 ค่าความยาวของมีดตดั เป็นบวก  

G45 เพิ่มค่ารัศมีของมีด ตดัTool offset increase 

 G46 ลดค่ารัศมีของมีด ตดัTool offset decrease 

 G47 เพิ่มค่ารัศมีของมีด ตดั2เท่า Tool offset double increase 

 G48 ลดค่ารัศมีของมีด ตดั2เท่า Tool offset double decrease 

 G49 ยกเลิกค่าความยาวของ มีดตดัTool length 

G50 Scaling cancel  

G51 Scaling  

 G52 การตั้งระบบ Local coordinate system setting 

G53 เลือกMachine coordinate system selection 

 G54 ค่า X0 Y0 Z0 ของงานตวัท่ี1  

 G55 ค่า X0 Y0 Z0 ของงานตวัท่ี2  

 G56 ค่า X0 Y0 Z0 ของงานตวัท่ี3  

 G57 ค่า X0 Y0 Z0 ของงานตวัท่ี4  

 G58 ค่า X0 Y0 Z0 ของงานตวัท่ี5  

G59 ค่า X0 Y0 Z0 ของงานตวัท่ี6  

 G61 โหมดหยดุตรง ตาํแหน่งExact stop mode 

 G62 โหมดเดินมุมAutomatic corner override 

 G65 เรียกมาโครโปรแกรม Macro call 

 G67 ยกเลิกคาํสัง่มาโคร โปรแกรมMacro modal call cancels 

 G73 การเจาะแบบ Peck drilling cycle 

 G74 การทาํเกลียวCounter tapping cycle 

 G76 การควา้นละเอียดFine boring cycle 

 G80 ยกเลิกคาํสัง่Canned cycle cancel 

G81 การเจาะDrilling cycle, spot boring cycle 
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 G82 การเจาะDrilling cycle or counter boring cycle 

 G83 การเจาะPeck drilling cycle 

 G84 การทาํเกลียวTapping cycle 

 G85 การใชด้อกรีม เมอร์Boring cycle 

 G86 การควา้นBoring cycle  

 G87 การควา้นBack boring cycle 

 G88 การควา้นBoring cycle  

 G89 การควา้นBoring cycle  

 G90 คาํสัง่โดยคิดจากจุด อา้งอิงAbsolute command 

 G91 คาํสัง่โดยคิดจากจุดท่ี อยูค่ร้ังสุดทา้ย Increment command 

 G92 เปล่ียนระบบ coordinate system or clamp at maximum spindle speed 

 G94ฟีดต่อนาที Feed per minute 

 G95ฟีดต่อรอบ Feed per rotation 

 G98 การเล่ือนกลบัสู่ ตาํแหน่ง Z+ ตวัสุดทา้ย 

G99 การเล่ือนกลบัสู่ ตาํแหน่ง R 

 

 

 

 

 

 

 

2.3water  jet 
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ภาพที ่2.2   water  jet 

 

เทคโนโลยกีารตดัดว้ยระบบ วอเตอร์เจท็ ( Waterjet System) เป็นเคร่ืองมือท่ีเติบโตเร็วท่ีสุดในโลก 

เน่ืองจากมีความสามารถรอบตวัและง่ายต่อการนาํไปใชง้าน ผูผ้ลิตต่างเลง็เห็นวา่การนาํกรรมวิธีการ

ตดัดว้ย วอเตอร์เจท็ (Waterjet) หรือเรียกไดว้า่เป็น เคร่ืองตดัพลงันํ้า เพื่อนาํไปใชใ้นงานตดัและงาน

กลึงนั้นไม่มีขอ้จาํกดัใด ๆ ทั้งตดังานแขง็ เช่น ใชเ้ป็น เคร่ืองตดัหิน ในงานตดัหิน ตดัโลหะ หรือ 

เป็นเคร่ืองตดังานอ่อน เช่น กระดาษ ยาง โฟม โรงงานผลิตเคร่ืองจกัรทุกขนาดตระหนกัถึง

ประสิทธิภาพและผลผลิต ท่ีเป็นเลิศจากการใชร้ะบบแรงดนัสูง UHP ในการนาํไปใชเ้พื่อกรรมวิธี

การ ต่างๆ วอเตอร์เจท็ ( Waterjet) จึงกลายเป็นทางเลือกของโรงงานต่าง ๆ มากมาย นบัตั้งแต่

เทคโนโลยแีอบราซีพวอเตอร์เจท็ Abrasive Waterjet (AWJ) ไดถู้กคิดคน้ข้ึนโดย บริษทั 

โฟล ในตน้ยคุปี 1980 เทคโลย ีวอเตอร์เจท็ น้ีกไ็ดมี้วิวฒันาการจากการศึกษาคน้ควา้และการพฒันา

ระบบใหดี้ข้ึนเร่ือยมา 

เทคโนโลย ีวอเตอร์เจท็ ( Waterjet)เม่ือนํ้าไดรั้บแรงดนัสูงถึง 60,000 ปอนด ์(หรือมากกวา่นั้น) ต่อ

ตารางน้ิว (psi) และถูกบงัคบัใหไ้หลผา่นปากท่อฉีดนํ้าเลก็ ๆ มนักส็ามารถ ตดัวสัดุท่ีมีความอ่อนได้
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มากมาย ไม่วา่จะเป็นอาหาร กระดาษ ผา้ออ้มเดก็ ยาง หรือโฟม เม่ือเติมสารกดักร่อน เช่นโกเมน 

เขา้ไปในกระแสนํ้า จะเกิดกระบวนการแอบราซีพวอเตอร์เจท็ “Abrasive Waterjet” ซ่ึงสามารถตดั

วสัดุท่ีมีความแขง็ได ้โดยเป็น เคร่ืองตดัพลงันํ้า และ เคร่ืองตดัหิน ท่ีตดัไดไ้ม่วา่จะเป็นเหลก็ วสัดุ

ผสมสงัเคราะห์ หินและแกว้ โฟล อินเตอร์เนชัน่แนล เป็นผูคิ้ดคน้กระบวนการ แอบราซีพวอเตอร์

เจท็ "Abrasive Waterjet" ข้ึน และในช่วง 20 ปีท่ีผา่นมา ไดจ้าํหน่ายระบบน้ีไปแลว้เป็นจาํนวนถึง 4 

เท่าจากยอดขายรวมของผูผ้ลิตรายอ่ืน ๆ 

หวัใจหลกัของระบบ วอเตอร์เจท็ (Water Jet) กคื็อเคร่ืองสูบนํ้าแรงดนัสูงพิเศษ ( Ultrahigh-pressure 

pump) ท่านสามารถหาขอ้มูลเก่ียวกบัเคร่ืองสูบนํ้าแรงดนัสูง UHP ของโฟลเพิ่มเติมไดท่ี้หมวด

ผลิตภณัฑ ์สาํหรับขอ้มูลโดยละเอียด ของเทคโนโลย ีวอเตอร์เจท็ ( Water Jet) หาอ่านไดท่ี้เวปไซต์

หนา้ ระบบ วอเตอร์เจท็ (Water Jet)ทาํงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.4 wire cut 
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เคร่ือง Wire Cut จดัเป็นเคร่ืองจกัรประเภทเดียวกบั เคร่ือง EDM แต่เปล่ียนจากการใชอิ้เลก็โทรด

เป็นตวัตดัเฉือนช้ินงานมาใชล้วดเป็นตวัตดัใหไ้ดรู้ปร่างตามตอ้งการในแนวตั้ง เคร่ือง Wire cut เป็น

เคร่ืองท่ีตดังานดว้ยความเท่ียงตรงขนาดสูงมาก สามารถควบคุมขนาดไดเ้ลก็กวา่ 5ไมครอน 

เน่ืองจากมีค่าใชจ่้ายสูงในการทาํ ช้ินงานจึงเหมาะกบังานท่ีตอ้งการความเท่ียงตรงสูงเคร่ือง NC และ 

CNC (Numerical Control and Computerized Numerical Control)  

 

 

 

ภาพที ่2.3   wire cut 

เคร่ือง EDM (Electrical Discharge Machining) ใชใ้นงานผลิตช้ินงานท่ีมีรูปร่างซบัซอ้นท่ีทาํดว้ย

วิธีการตดัเฉือนทัว่ไปไดย้าก สามารถตดัเฉือนช้ินงานท่ีผา่นการชุบแขง็มาแลว้ ใชผ้ลิตส่วนเบา้ของ

แม่พิมพก์ารตดัเฉือนโลหะจะใชก้ารกดัเซาะทางไฟฟ้ามีอิเลก็โทรดเป็นตวันาํ ไฟฟ้า ขอ้เสียคือใน

งานท่ีตอ้งการความละเอียดจะตอ้งใชต้วัอิเลก็โทรดหลายอนั และงานท่ีซบัซอ้นจะมีค่าใชจ่้ายใน

การผลิตสูง 



บทที3่ 

แผนการปฏิบัตงิานและการจัดทาํรายงาน 

 

3.1 แผนการปฏบิตังิาน 

ตารางที ่3.1   แผนการปฏิบติังาน 

 

หัวข้องาน มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

ศึกษาการใชเ้คร่ืองcnc milling     

ทาํโปรเจค     
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3.2 ขั้นตอนการดาํเนินโครงงาน 

3.2.1 แผนภูมิแสดงระดับขั้นตอนการทาํงาน 

 

Flow Chart 

 

หนา้ท่ีของSale 

รับงานจากลูกคา้ กาํหนดส่งงาน ติราคา Concept 

 ส่งต่อใหก้บั 

หนา้ท่ีของDesing 

ออกแบบตามConceptท่ีไดรั้บถา้ลูกคา้ไม่ไดใ้ห ้

Conceptกอ็อกแบบเองแลว้ส่งใหก้บัทางลูกคา้ดู 

2d derail assy 3D ช้ินงาน 

ส่งต่อใหก้บัTooling 

 

หนา้ท่ีของ Tooling 

แยกประเภทของงานนั้นควรข้ึนงานดว้ยวิธีใด  

เช่นMilling CNC 

ส่งต่อใหก้บัAssy 

 

หนา้ท่ีของ Assy 

ทาํสีตามลูกคา้สัง่  

ประกอบงานตาม drawimg 

ส่งต่อใหก้บั Qc 

หนา้ท่ีของQc 

ทาํการเชคช้ินงาน 

แจง้ลูกคา้เพื่อทาํการ Co-check ส่งงานใหก้บัลูกคา้ 

 

 

ภาพที ่3.1แสดงระดบัขั้นตอนการทาํงาน 
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3.2.2Concept Design 

 

แบ่งออกเป็น2แบบ คือลูกคา้กาํหนดใหก้บัเรากาํหนดใหลู้กคา้ Concept Design  คือจุดท่ีเราจะทาํ

การวดัช้ินงานตามลกัษณะของงานท่ีจะถูกใชง้าน  

 

 

 

ภาพที่ 3.2 ช้ินงานท่ีผลิตCFมาตรวจสอบ 
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3.2.3จุด DATUM 

 

ใชเ้พื่อ Fixงานไม่ใหส้ามารถขยบัหรือหมุนไปในแกนใดแกนหน่ึงได ้

 

 

 

ภาพที ่3.3จุด DATUM 
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3.2.4Design 3D 

 

 

 

ภาพที ่3.4Design 3D 
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3.2.5Detail Drawing 

 

Detail Drawingคือการบอกค่าต่างๆในช้ินงานเพื่อใหผู้ท่ี้นาํไปข้ึนรูปสามารถทาํไดอ้ยา่งถูกตอ้ง แลว้

บอกช่ือช้ินงานและรหสัช้ินงานเพื่อไวใ้นการประกอบ 

 

 

 

 

ภาพที ่3.5Detail Drawing 
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3.2.6 ใบ check list 

 

มีไวเ้พื่อบางส่วนประกอบต่างในงาน และเช็ควา่ช้ินไดท้าํเสร็จเพื่อสะดวกในการตามงานเวลาจะ

นาํมาประกอบกนั 

 

 

 

ภาพที ่3.6ใบ check list 
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3.2.7การเตรียมวสัดุในการขึน้รูป 

การเตรียมวสัดุในการข้ึนรูปช้ินงานใหมี้ขนาดใกลเ้คียงกบัช้ินงานจะช่วยในการลดเวลาในการผลิต

ได ้

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.7การเตรียมวสัดุในการข้ึนรูป 
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3.2.8การขึน้รูปพืน้ของช้ินงาน 

จะช่วยสามารถข้ึนรูปช้ินงานไดง่้ายข้ึนและรวดเร็ว 

 

 

 

ภาพที ่3.8การข้ึนรูปพื้นของช้ินงาน 

 

3.2.9การประกอบเพือ่เตรียมขึน้รูป 

 

 

 

ภาพที ่3.9การประกอบเพื่อเตรียมข้ึนรูป 
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3.2.10การขึน้รูปช้ินงาน 

 

 

 

 

ภาพที ่3.10การข้ึนรูปช้ินงาน 
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3.2.11การทาํสีช้ินงาน 

 

 

 

 

ภาพที ่3.11การข้ึนรูปช้ินงาน 
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3.2.12 การขั้นรูป stopper 

 

 

 

ภาพที ่3.12การขั้นรูป stopper 

 

3.2.13 การขึน้รูป support 

 

 

 

ภาพที ่3.13การข้ึนรูป support 
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3.2.14 การ Assyช้ินงาน 

 

 

 

ภาพที ่3.14การ Assyช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 



บทที4่ 

สรุปผลการดาํเนินงานการวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ผลการดาํเนินการ 

        4.1.1 รูปงานจริงเมื่อนําไปขึน้ขึน้รูปเรียบร้อย 

 

 

 

ภาพที ่4.1   รูปงานจริงเม่ือนาํไปข้ึนข้ึนรูปเรียบร้อย 
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4.1.2นําช้ินงานไปตรวจสอบ 

 

 

 

ภาพที ่4.2   นาํช้ินงานไปตรวจสอบ 

 

 

 

 

 

 



บทที ่5 

 บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1สรุปผลการดาํเนินโครงงาน 

จากการไดฝึ้กงานในคร้ังน้ีขา้พเจา้เนน้หนกัไปในทางงาน  Design  ทาํใหไ้ดฝึ้กการใชโ้ปรแกรม   

NX ทั้งในส่วนของ งานเขียนแบบ 3 D ( CAD ) และงานแปลง G code ( CAM ) จนทาํใหข้า้พเจา้

สามารถใชโ้ปรแกรม NX ในการออกแบบไดเ้ป็นอยา่งดี 

ในการฝึกงานน้ีทาํใหไ้ดเ้ห็นวา่การออกแบบมีส่วนสาํคญัอยา่งยิง่ในการผลิตช้ินงาน เพราะถา้

ออกแบบช้ินงานท่ีมีรูปร่างซบัซอ้นมากๆ จะทาํใหผ้ลิตช้ินงานไดช้า้และยงัตอ้งการเคร่ืองจกัรท่ีมี

ประสิทธิภาพสูงอีกดว้ย ซ่ึงจะทาํใหผ้ลิตช้ินงานไดช้า้และมีราคาแพง 

  

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

พนกังานผูอ้อกแบบจึงไม่ควรออกแบบใหช้ิ้นงานมีความซบัซอ้นเกินความจาํเป็นต่อการใชง้าน ซ่ึง

จะทาํใหส้ามารถกระจายงานท่ีออกแบบไปทาํการ machine ไปยงัเคร่ืองจกัรอ่ืนๆได ้ไม่ตอ้งรอ

เคร่ืองจกัรตวัหน่ึงตวัใดเป็นการเฉพาะ การผลิตช้ินงานจะทาํไดเ้ร็วโดยไม่ตอ้งรอคิวนาน        

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการดาํเนินงาน 

 จากการท่ีไดฝึ้กงานในบริษทัไดเ้ห็นวา่งานจะไปลน้ในแผนก  Tooling เพราะในแผนกน้ีใชเ้วลาใน

การทาํนานกวา่แผนกอ่ืนทาํใหส่้งลูกคา้ไม่ทนัตามกาํหนดอยากใหส่้งงานออกไปใหก้บัsupplier  
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