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บทคัดย่อ 

โครงงานสหกิจศึกษานี้น าเสนอการทดสอบและการประยุกต์ใช้งานใบมีดอินเสิร์ทส าหรับเครื่องกลึง 

ซี เอ็นซี  Haas รุ่ น  ST-10 และ ST-20 จากการ ท่ีไ ด้ปฎิบั ติ งานตามโครงการสหกิจศึกษาภาควิชา

วิศวกรรมเครื่องกล มหาวิทยาลัยสยาม  ท่ี บริษัทเจ อุตสาหกรรม จ ากัด ซึ่งได้ศึกษาและทดสอบรวมท้ังการ

จัดเก็บข้อมูลการใช้เม็ดมีดอินเสิร์ท ประกอบด้วย   สถิติของการใช้เม็ดมีดอินเสิร์ทท้ังแบบสามเหล่ียมและหก

เหล่ียมท่ีมีความเร็วรอบ อัตราป้อนและความลึกในการกลึงงาน เพื่อน ามาใช้เป็นคู่มือในการปฏิบัติงานได้อย่าง

ถูกต้องส าหรับการใช้เครื่องกลึง ซีเอ็นซี  รุ่น  ST-10  และ รุ่น  ST-20  เป็นเครื่องกลึง ซีเอ็นซี ท่ีมีความแม่น

ตรง  ในการกลึงเลือกใช้โลหะประเภทสแตนเลสหล่อ  และเหล็กเหนียว จากการทดสอบพบว่า จ านวนช้ินงาน

ท่ีมีดอินเสิร์ทกลึงได้มากท่ีสุดขึ้นอยู่กับความลึกในการตัดและอัตราการป้อน ดังนั้นการใช้มีดอินเสิร์ทควรมี

ความรู้และทักษะในการควบคุมค าส่ังเครื่องกลึงเพื่อให้ปลอดภัยในการท างาน และได้งานตามท่ีลูกค้าต้องการ 

 

ค าส าคัญ : เครื่องกลึง ซีเอ็นซี รุ่น ST-10 และ ST-20 /การใช้งาน/มีดอินเสิร์ท 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

1.1 ที่มำและควำมส ำคัญ   

           Computer Number Control หรือ CNC คือ การควบคุมข้ันตอนการท างานภายใต้ระบบคอมพิวเตอร์ ซึ่ง
ระบบ CNC จะมีหน้าทควบคุมการท างานของเคร่ืองจักรกลอัตโนมัติที่อยู่ภายใต้ค าสั่งของภาษาที่สร้างข้ึนมาเพ่ือควบคุม
การท างานของเคร่ืองจักรกลน้ันๆ 

 เคร่ือง Computer Number Contral (CNC) เร่ิมมีการพัฒนามาเร่ือยๆต้ังแต่ปี ค.ศ.1960 โดยมีการพัฒนามา
จากระบบ Numerical Contral (NC)  ซึ่งเป็นการควบคุมค าสั่งระบบตัวเลขที่มีลักษณะเป็นแบบกึ่งอัตโนมัติ คือควบคุม
การเคลื่อนที่ในแกนต่างๆซึ่งจะเคลื่อนที่ไปตามระยะตามค าสั่งที่ป้อนในแต่ละคร้ัง  หลังจากเร่ิมมีการพัฒนาค าสั่งชุดต่างๆ
จนกระทั่งพัฒนามาเป็น  Program ท าให้การท างานของระบบมีความสะดวกมากย่ิงข้ึน  ซึ่งชุดค าสั่งน้ีจะท าตามค าสั่ง
ต้ังแต่เร่ิมต้นของการท างาน   จนถึงสิ้นสุดการท างานตามที่ต้องการโดยไม่ต้องคอยป้อนข้อมูลทีละคร้ัง  ปัจจุบันชุดค าสั่ง
มีการพัฒนาตามวิวัฒนาการมากข้ึน ซึ่งนอกจากจะควบคุมการเคลื่อนไหวของเคร่ือง CNC แล้วก็มีหน้าที่ควบคุมกาน
ท างานในฟังก์ช่ันอื่นๆของเคร่ือง CNC ได้เช่นกัน โดยชุดค าสั่งน้ีจะนิยมเรียกกันว่า “ G Code และ  M Code ” 

1.2 วัตถุประสงค์ของโครงงำน 
          1.2.1 เพ่ือให้มีการใช้เม็ดมีดอินเสิร์ทได้อย่างถูกต้องกับวัสดุงาน 
          1.2.2 เพ่ือให้จ านวนช้ินงานที่เม็ดอินเสิร์ทกลึงได้มากท่ีสุดในแต่ละความลึก Depth of cutting และ Feed rate 
1.3 ขอบเขตของโครงงำน 
          1.3.1สามารถใช้เป็นเอกสารคู่มือในการปฏิบัติงานจริงได้ 
          1.3.2 สามารถน าไปใช้เป็นสื่อในการอบรมการใช้งานจริงจากสถิติที่ได้ 
1.4 ขั้นตอนและวิธีกำรด ำเนินงำน 
          1.4.1 เก็บรวบรวมข้อมูลของโครงงานโดยการศึกษา  ส ารวจ  และวิเคราะห์ความต้องการข้อมูลในการจัดท า
โครงงาน 
          1.4.2 ศึกษาข้อมูลต่างๆแล้วเร่ิมเข้าสู่การวิเคราะห์ระบบ โดยเร่ิมจากการรวบรวมข้อมูลต่างๆ น ามาเรียบเรียง
แล้วจึงเขียนรายงานการท างานของระบบ 
          1.4.3 ออกแบบกระบวนการของระบบงานด าเนิน และขอบเขตของระบบงานตามข้อมูลเกี่ยวข้องโดยตรงกับ
โครงงาน 
          1.4.4 เรียบเรียง และตรวจสอบระบบงาน หลังจากน้ันด าเนินการเรียบเรียง ปรับปรุง ข้อผิดพลาดต่างๆของ
ระบบงาน 
          1.4.5 จัดท าเอกสารประกอบด าเนินการจัดท าเอกสารประกอบโครงงาน  โดยการน าข้อมูลจากการที่ได้ออกแบบ  
มาวิเคราะห์ ตรวจสอบ และน ามาสรุปจัดท าเอกสารประกอบ 
 1.5 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
          1.5.1 สามารถต้ังค่า Depth of cutting และ Feed rate 
          1.5.2 สามารถเลือกใช้เม็ดมีดอินเสิร์ทในการกลึงได้อย่างถูกต้อง 



          1.5.3 สามารถเลือกใช้เม็ดมีดอินเสิร์ทได้เหมาะสมกับแต่ละช้ินงาน 

1.6 ระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 

ตารางที่ 1.1 ระยะเวลาด าเนินงาน 

ข้ันตอนการด าเนินงาน พ.ค. 61 มิ.ย. 61 ก.ค. 61 ส.ค. 61 

1 รวบรวมข้อมูล     

2 วิเคราะห์ระบบ     

3 ออกแบบระบบ     

4 เรียบเรียงและตรวจสอบ     

5 จัดท าเอกสารประกอบ     

 

 

 

 



บทที่ 2 

ทฤษฎีที่เก่ียวข้องในการเลอืกใช้เม็ดมีดอินเสิร์ท 

2.1  เคร่ืองมือตัดและการเลือกใช้ส าหรับเคร่ืองจักรกลประเภท CNC 

           ระบบเคร่ืองมือตัดในงานกลึงและการจับยึดจะหลากหลายทั้งน้ีข้ึนอยู่กับผู้ผลิตสิ่งส าคัญก็คือการปฏิบัติการใน

งานกลึงอย่างได้ผลน้ันจะข้ึนอยู่กับความเท่ียงตรงของระบบเคร่ืองมือเคร่ืองมือตัดที่ใช้และรูปแบบของเคร่ืองมือ ดังรูปที่ 

2.1 ประกอบด้วยตัวจับยึดเคร่ืองมือ (Tool Holder) ตัวจับยึดก้านคว้านรู (Boring Bar Holder) ตัวจับยึดมีดปาดผิวและ

มีดกลึง (Facing and Turning Holder) 

     2.1.1  ชนิดของเคร่ืองมือตัดและการจับยึดที่ใช้กับเคร่ืองกลึง CNC 

            2.1.1.1  มีดกลงึและด้ามจบัมีดกลงึได้ออกแบบมาใหมี้รูปทรงตามลกัษณะการใช้งานด้ามจับมีดกลึงสามารถจะ

จับบนป้อมมีด (Tool Turret) ของเคร่ืองได้คมมีดกลึงที่ใช้สาหรับงานกลึง CNC ในปัจจุบันจะเป็นอินเสิร์ทที่ทาจากคาร์

ไบด์ซึ่งมีแบบและรูปทรงต่าง ๆ คมมีดจะถูกยึดติดกับด้ามมีดด้วยสกรูที่ถูกออกแบบมาโดยตรงและสามารถถอดเปลี่ยน

อินเสิร์ทได้เมื่อเกิดการสึกหรอหรือแตกหัก 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่  2.1  เม็ดอินเสิร์ทชนิดคาร์ไบด์แบบต่า  

              2.1.1.2 มีดกลึงภายนอกและด้ามมีดกลึง  (External Tool with Tool Holders)  คือมีดกลึงที่ใช้ส าหรับ

กลึงปอกผิว 

เพ่ือลดขนามีดกลึงผิวส าเร็จหรือมีดกลึง ส าหรับกลึงข้ึนรูปภายนอกคมมีดที่ใช้กับงานกลึง  CNC  จะเป็นคมอินเสิร์ท

ทั้งสิ้นด้ามมีด( Tool Holders ) จะถูกออกแบบมาส าหรับจับยึดได้กับแท่นจับมีด ( Tool Turret ) มีดกลึงขวา ( Right – 

Hand ) ใช้กลึงงานจากขวาไปซ้าย 



 

 

 

รูปที่  2.2  ชนิดมีดกลึงผิวนอกแบบต่างๆ 

2.1.1.3 มีดกลึงภายในและด้ามมีดกลึง ( Internal Tool with Tool Holders ) คือมีดกลึงที่ใช้ส าหรับกลึงผิวภายในที่ได้

เจาะน าไว้หรือเรียกว่ามีดคว้านส าหรับคว้านขยายรูให้โตข้ึนคมมีดที่ใช้ชนิดน้ีจะใช้คมอินเสิร์ท เช่นเดียวกัน  ดังรูปที่  2.3 

 

รูปที่  2.3  มีดกลึงภายในหรือมีดคว้าน 

 2.1.2  ดอกเจาะ (Drills)             

         2.1.2.1 ดอกเจาะมีหน้าท่ีหลายอย่างคือใช้ส าหรับเจาะรูเจาะรูน าเพ่ือต้องการคว้านให้ได้รูที่โตข้ึนใช้ส าหรับเจาะรู

เพ่ือท าเกลียวในในเคร่ืองจักรกล CNC ดอกสว่านใช้งานได้ทั้งงานกัด CNC และงานกลึง CNC ดอกสว่านออกแบบมาให้มี

หลายแบบหลายขนาดเพ่ือให้เหมาะสมกับการใช้งานเจาะด้วยเคร่ืองจักรกCNC  ดังรูปที่  2.4  



                                                     

รูปที่  2.4  ดอกเจาะแบบต่างๆ 

         2.1.2.2 ดอกคว้านรูละเอียด (Reamers) เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ส าหรับคว้านรูที่ผ่านการเจาะเพ่ือให้ได้ผิวเรียบมีขนาด

แน่นอนมากข้ึนในงานสวมประกอบจะต้องให้ขนาดรูมี ความแน่นอนและมีการก าหนดค่าพิกัดความเผื่อเอาไว้คมตัดของ

ดอกคว้านรูละเอียดที่ใช้บนเคร่ืองจักรกลจะมีความยาวน้อยกว่าคมตัดที่ทางานด้วยมือ ดังรูปที่  2.5 

 

 

 

 

 

รูปที่  2.5  ดอกคว้านรูละเอียด 

     2.1.3   ชนิดของเคร่ืองมือตัดและการจับยึดที่ใช้กับเคร่ืองกัด CNC                                        

         2.1.3.1 หัวปาด ( Facing) เป็นเคร่ืองมือตัดส าหรับผิวหน้าช้ินงานให้เรียบและได้ขนาดโดยมากจะเป็นเม็ดอิน

เสิร์ท  ชนิดคาร์ไบด์น ามายึดติดกับหัวปาดยึดด้วยสกรูอีกที  ดังรูปที่  2.6 

 

 

 

 

รูปที่  2.6  หัวปาดใช้กับเคร่ืองกัด CNC 



         2.1.3.2 ดอกกัด End mill ที่ใช้กับเคร่ืองกัด CNC สามารถใช้ได้ทั้งชนิด HSS และCarbide มีทั้งแบบแท่งตันและ

แบบเม็ดอินเสิร์ทใช้กัดข้ึนรูปงานหยาบและละเอียดได้ดีและรวดเร็ว ดังรูปที่ 2.7 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.7 ดอกกัด End mill แบบแท่งตัน และ เม็ดอินเสิร์ท 

        2.1.3.3 ดอกกัดหัวโค้ง (Ball mill) ลักษณะส่วนคมตัดด้านปลายจะโค้งเป็นคร่ึงวงกลมจะมีทั้งที่ทาจากวัสดุคาร์

ไบด์ทั้งแท่งและแบบเม็ดอินเสิร์ท ดังรูปที ่2.8 

 

 

 

 

รูปที่ 2.8 ดอกกัด Ball mill แบบเม็ดอินเสิร์ท 

2.2 การเลือกใช้เคร่ืองมือตัดและเทคโนโลยีในการตัดเฉือน 

 การเลือกวัสดุเคร่ืองมือตัดในการเลือกวัสดุเคร่ืองมือตัดชนิดต่างๆ ในงานกลึงจะต้องพิจารณาถึงชนิดของวัสดุ

งานกลึงว่าเป็นวัสดุชนิดใดเช่นวัสดุงานเป็นเหล็กกล้าเหล็กเคร่ืองมือเหล็กไร้สนิมอลูมิเนียม 

 ทองเหลืองหรือพลาสติกเป็นต้นในงานกลึง ซีเอ็นซี การเลือกวัสดุเคร่ืองมือตัดที่ถูกต้องและเหมาะสมจะท าให้ได้ผิวงาน

กลึงที่ดี จึงควรพิจารณาเลือกใช้จากวัสดุเคร่ืองมือตัดดังต่อไปน้ี 

        2.2.1 เคร่ืองมือตัดเหล็กรอบสูง (High Speed Steel, HSS) วัสดุที่เป็นเหล็กเคร่ืองมือตัดหลายชนิดจะมีส่วนผสม

ของโลหะต่างๆได้แก่ ทังสเตน (W) วาเนเดียม (V) โครเมียม (Cr) และ โคบอลท์ (Co) ส่วนผสมของธาตุต่างๆในเหล็กจะ

ทาให้เหล็กมีคุณสมบัติแข็งและเหนียวที่อุณหภูมิสูงแสดงค่าความเร็วตัดที่สามารถใช้ในการกลึงวัสดุต่างๆ  ด้วยวัสดุ



เคร่ืองมือตัดที่เป็นเหล็กรอบสูงยังคงมีความแข็งขณะใช้งาน ณ อุณหภูมิ 600 C◦ เหล็กรอบสูงปัจจุบันใช้เป็นวัสดุหลักใน

งานกลึงงานเจาะทั้งยังมีราคาไม่แพง 

          2.2.2 เคร่ืองมือตัดทาจากวัสดุโลหะแข็ง (Carbide) วัสดุมีดที่เป็นโลหะแข็งประกอบด้วยโลหะคาร์ไบด์ซึ่งได้แก่ 

ทังสเตน (W) ไทเทเนียม (Ti) แทนทาลัม (Ta) หรือโมลิบดินัม (Mo) โลหะเหล่าน้ีผลิตจากการผสมด้วยสารจับยึดที่

เรียกว่า Binder แล้วอัดข้ึนรูปเป็นแท่ง (Tip) แผ่นอินเสิร์ทจะถูกผลิตข้ึนด้วยวิธีการ Sintered ในเตาอบไฟฟ้าระหว่าง

การท า Sintering คาร์ไบด์จะถูกอบด้วย Binder เมื่อท าการ Sintering เสร็จแล้วแผ่นอินเสิร์ทที่ได้สามารถน าไปใช้งาน

ได้และน าไปเคลือบผิวด้วยสารเคลือบจะช่วยให้สามารถต้านการสึกหรอได้เป็นพิเศษเทคโนโลยีการตัดเฉือนส าหรับงาน

กลึงข้อมูลทางเทคนิคของการตัดเฉือนส างานกลึงเป็นข้อมูลที่ส าคัญที่ผู้เขียนโปรแกรม CNC จะต้องจัดเตรียมส าหรับการ

ท างานกลึง 

 

 



บทที่ 3 

รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

               การทดสอบและการศึกษาการใช้งานของใบมีดกลึง เคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี รุ่น Haas ST-10 และ ST-20  

น้ีผู้จัดท าได้ก าหนดข้ันตอนในการด าเนินงานและการศึกษาวิธีการใช้เคร่ือง ซีเอ็นซี รุ่น ST-10 และรุ่น ST-20 ดังน้ี  

3.1 ชื่อและที่ต้ังของสถานประกอบการ  

 บริษัท เจ อุตสาหกรรม จ ากัด     

ที่ต้ัง           : 116/9 หมู่ที่ 2 ซอยกองพนันพล ต าบลบางน้ าจืด อ าเภอเมืองสมุทรสาคร  จังหวัด สมุทรสาคร 74000   

Phone       : 034-824602-3 Fax 034-824341-2 Mobile 081-584-5300    

เว็บไซต์       : https://jindustry-samutsakhon.yellowpages.co.th 

เวลาท าการ  : วันจันทร์ - เสาร์ เวลา 08:00-17:00 น. 

 

รูปที่ 3.1 บริษัท เจ อุตสาหกรรม จ ากัด 



  

 

รูปที่ 3.2 ที่ต้ัง บริษัท เจ อุตสาหกรรม จ ากัด 

3.2 ลักษณะการประกอบการ ผลิตภัณฑ์การให้บริการหลักขององศ์กร 

  บริษัท เจ อุตสาหกรรม จ ากัด สมุทรสาคร   เลขทะเบียนนิติบุคคล    010553516314    ก่อต้ังข้ึนในปี    

พ.ศ. 2526 เป็นโรงงานผลิตอุปกรณ์ช่วยปิดประตูบานผลักสองทาง ได้รับมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก. 1101-

2535 เคร่ืองหมายการค้า PT HANDLE   ผลิต จ าหน่าย   และส่งออกเหล็กชุบสแตนเลส  มือจับประตู  หน้าต่าง มือจับ

ก้านโยก บานพับ กระจก  บานกระจกประตู หน้าต่าง โชว์รูมกระจก อุปกรณ์กระจก อุปกรณ์บานเลื่อนสแตนเลส กระจก

เลื่อน กระจกคอนโด ช้ินส่วนประดับ ผลิตภัณฑ์ตกแต่งสุขภัณฑ์ต่าง ๆ รูปแบบโมเดิร์นดีไซน์ รองรับงานตกแต่ง บ้าน 

คอนโด และโรงแรม 5 ดาวแนวใหม่ รวมถึง OEM (Original Equipment Manufacturer) ให้กับแบรนด์ช้ันน า 

      3.2.1 เคร่ืองจักรในบริษัท 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.3 เคร่ือง ซีเอ็นซี ST-20 



 

รูปที่ 3.4 เคร่ือง ซีเอ็นซี ST-10    

      

 3.2.2 ผลิตภัณฑ์การให้บริการหลักขององศ์กร 

                             

         รูปที่ 3.5 ราวระเบียง                                                           รูปที่3.6 หมุดยึดกระจก 

              

           รูปที่ 3.7 ปุ่มจับห้องอาบน้ า                                     รูปที่ 3.8 ตัวยึด กระจก Spider Glass Connector 



 

           รูปที่ 3.9  อุปกรณ์ที่ใช้ในห้องน้ า                                         รูปที่ 3.10  ตัวหนีบกระจก 

3.3 รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารงานขององศ์กร 

3.4 ต าแหน่งและลักษณะงานที่นักศึกษาได้รับหมอบหมาย 

                ประจ าฝ่ายผลิต (Production) แผนกวิศวกรรม (Project Engineering) โดยเขียนแบบช้ินงานด้วย

โปรแกรม Solid work ถอดแบบภายในอาคารแล้วค านวณว่าต้องใช้ช้ินงานอะไรบ้าง ประจ าต าแหน่งเคร่ือง ซีเอ็นซี ผลิต



ช้ินงานให้ตามแบบที่ต้องการซ่อมปรับต้ังเคร่ืองให้พร้อมใช้งานแก้ไขปัญหาและตรวจสอบขนาดช้ินงานให้ได้ตาม

มาตรฐานเพ่ือให้ตรงตามแบบที่ลูกค้าต้องการ 

3.5 ชื่อและต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 

นายดณุพล  ปิ่นสกุล ต าแหน่ง หัวหน้าแผนกวิศวกรรม (ซีเอ็นซี) 

3.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

วันที่ 14 พฤษภาคม 2561 ถึง 31 สิงหาคม 2561 

3.7 ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงาน 

   3.7.1ตรวจดูสารหล่อเย็นว่าอยู่ในเกณฑ์ที่ก าหนดหรือไม่ 

รูปที่3.11 สารผสมน้ าหล่อเย็น BIOCOOL-100 

    3.7.2 เปิดสวิทช์หลังเคร่ือง ให้อยู่ต าแหน่ง POWER ON 

รูปที่ 3.12  สวิทช์หลังเคร่ือง 



      3.7.3 เปิดเคร่ือง 

   - กดปุ่ม POWER ON เพ่ือ เปิด ON เคร่ือง  

             - บิดปุ่ม EMERGENCY STOP เพ่ือ ปลดล็อคความปลอดภัย   

 

 

 

                                                   

รูปที่ 3.13 การเปิดหน้าเคร่ือง 

      3.7.4 กดปุ่ม POWER UP / RESTART 

               -  เพ่ือเป็นการ RESTART เคร่ืองให้พร้อมใช้งาน 

 

 

                                                          

รูปที่ 3.14 ปุ่ม POWER UP / RESTART 

     3.7.5 การเตรียมมีดอินเสิร์ท 

รูปที่ 3.15 มีดอินเสิร์ท 



   3.7.6 ล็อคเม็ดมีดให้แน่น 

 

รูปที่ 3.16 หกเหลี่ยมส าหรับไว้เปลี่ยนเม็ดมีด 

   3.7.7 เตรียมที่จับช้ินงาน 

            

รูปที ่3.17 ตัวยึดช้ินงาน 

   3.7.8 เตรียม ก าหนดขนาดช้ินงาน 

 

รูปที่ 3.18 ช้ินงาน 



     3.7.9 ต้ังลาย เพ่ือจับช้ินงาน 

 

รูปที่ 3.19 หนีบช้ินงาน 

      3.7.10 เขียนโปรแกรมในการปาดช้ินงาน            

รูปที่ 3.20 ค าสั่งที่ใช้ในการปลอกผิว 

      3.7.11 กดปุ่ม CYCLE START เพ่ือสั่งท างาน 

 

รูปที่ 3.21 กดปุ่ม CYCLE START 



      3.7.12 ตรวจสอบช้ินงาน 

 

รูปที่ 3.22 ตรวจสอบช้ินงาน 

      3.7.13 ตรวจสอบช้ินงานโดยใช้เวอเนียร์วัดงานที่ปาดเสร็จ 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.23 ตรวจสอบขนาด 

      3.7.14 ตรวจสอบเม็ดมีด 

 

รูปที่ 3.24 ตรวจสอบเม็ดมีด 



       3.7.15 วิธีการดูแลรักษาเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซีHaas รุ่น ST-10 และรุ่น ST-20 

              -การท าความสะอาดเบื้องต้น 

              - การขจัดจุดที่ท าการตรวจสอบและท าความสะอาดได้ยากล าบาก 

              - สร้างมาตรฐานการท าความสะอาดและการใส่สารหล่อลื่น 

              - จัดต้ังทีมงานตรวจสอบเคร่ืองจักรที่เป็นเป้าหมาย 

              - แนะน าให้ความรู้ในการตรวจสอบและท าความสะอาดเคร่ืองจักรด้วยตนเอง 

              - จัดให้มีการประเมินและติดตามผลอย่างต่อเน่ือง 

              - มีการปรับปรุงพัฒนาอย่างต่อเน่ืองและเหมาะสม 

        3.7.16  ข้อแนะน าในการติดต้ังเคร่ืองกลึง ซีเอ็นซีHaas รุ่น ST-10 และ รุ่น ST-20   

             - ไม่ควรต้ังเคร่ืองไว้ในบริเวณที่มีน้ าหยด 

             - ควรต้ังเคร่ืองให้ห่างจากก าแพงประมาณ 30 ซ.ม. 

             - ควรต้ังเคร่ืองให้ห่างกันประมาณ 1.50 เมตร 

             - ควรติดต้ังในสถานที่ที่มีลมผ่านหรือควรมีพัดลมระบายความร้อน 

       3.7.17  ความปลอดภัยในการใช้เคร่ือง MACHINE CNC 

             - ต้องต่อสายดินกับตัวเคร่ือง MACHINE CNC 

             - พ้ืนที่ท างานจะต้องมีการระบายอากาศได้ 

             - น้ าหล่อเย็นต้องไม่ให้ขาด 

ค าสั่งที่ใช้กลึงปลอกผิว  (โดยใช้เคร่ืองกลึง รุ่น ST-10) 

 CODE ท าหน้าที่ 

 000593 ช่ือโปรแกรม 

 G50 S1200 จ ากัดรอบที่ 1200 รอบของโปรแกรม 
 G154-P93 ศูนย์ของงาน หักลบกับ offset 

 T808 สั่งเรียก Tool ที่ 8 

 G97 S300 M03 หมุนในรอบคงที่ 300 รอบ/นาที โดยที่มี M03 สั่งหมุน 
 G00 สั่งไปต าแหน่งรอก่อนการกินงานและหลังกินงานเพ่ือยกถอด 



 G96 S1000 M08 หมุนในรอบ 1000 รอบ/นาที เพ่ือกินงาน โดยมี M08 สั่งเปิดน้ า 
 G94 การกลึงปาดหน้าช้ินงาน โดยใช้รอบที่ 1000 รอบ/นาที 

 G90 การกลึงปลอกผิวช้ินงาน โดยใช้รอบที่ 1000 รอบ/นาที 

 G97 S300 M09 หมุนในรอบคงที่ 300 รอบ/นาที โดยที่มี M09 สั่งปิดน้ า 
 M05 หยุดการท างานหัว Spindle 

 M30 จบการท างาน 

 

ค าสั่งกลึงช้ินงานโค้งทวนเข็มนาฬิกา แบบหยาบ โดยที่กลึงด้านล่างของส่วนโค้ง   (โดยใช้เคร่ืองกลึง รุ่น ST-20) 

 CODE ท าหน้าที่ 

 000902 ช่ือโปรแกรม 
 G54 การเลือกต าแหน่งของจุดศูนย์ช้ินงาน 

 G50 S1200 จ ากัดรอบที่ 1200 รอบของโปรแกรม 

 T101 สั่งเรียก Tool ที่ 1 
 G97 S500 M03 หมุนในรอบคงที่ 500 รอบ/นาที โดยที่มี M03 สั่งหมุน 

 G00 สั่งไปต าแหน่งรอก่อนการกินงานและหลังกินงานเพ่ือยกถอด 

 G96 S1000 M08 หมุนในรอบ 1000 รอบ/นาที เพ่ือกินงาน โดยมี M08 สั่งเปิดน้ า 
 G94 การกลึงปาดหน้าช้ินงาน โดยใช้รอบที่ 1000 รอบ/นาที 

 G01 ค าสั่งการเคลื่อนที่เป็นเส้นตรง โดยใช้รอบที่ 1000 รอบ/นาที 

 G03 ค าสั่งการเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
 G97 S500 M09 หมุนในรอบคงที่ 500 รอบ/นาที โดยที่มี M09 สั่งปิดน้ า 

 

ค าสั่งกลึงช้ินงานโค้งทวนเข็มนาฬิกา แบบละเอียด โดยที่กลึงด้านล่างของส่วนโค้ง  (โดยใช้เคร่ืองกลึง รุ่น ST-20) 

 CODE ท าหน้าที่ 
 G54 การเลือกต าแหน่งของจุดศูนย์ช้ินงาน 

 G50 S1500 จ ากัดรอบที่ 1500 รอบของโปรแกรม 

 G97 S800 M03 หมุนในรอบคงที่ 800 รอบ/นาที โดยที่มี M03 สั่งหมุน 
 T202 สั่งเรียก Tool ที่ 2 

 G00 สั่งไปต าแหน่งรอก่อนการกินงานและหลังกินงานเพ่ือยกถอด 

 G96 S1000 M08 หมุนในรอบ 1000 รอบ/นาที เพ่ือกินงาน โดยมี M08 สั่งเปิดน้ า 
 G94 การกลึงปาดหน้าช้ินงาน โดยใช้รอบที่ 1000 รอบ/นาที 

 G01 ค าสั่งการเคลื่อนที่เป็นเส้นตรง โดยใช้รอบที่ 1000 รอบ/นาที 

 G03 ค าสั่งการเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 
 G97 S500 M09 หมุนในรอบคงที่ 500 รอบ/นาที โดยที่มี M09 สั่งปิดน้ า 



ค าสั่งเจาะน าศูนย์ช้ินงาน (โดยใช้ดอกสปอตดิว 16 mm. และใช้เคร่ืองกลึง รุ่น ST-20) 

 CODE ท าหน้าที่ 

 G54 การเลือกต าแหน่งของจุดศูนย์ช้ินงาน 
 T1010 สั่งเรียก Tool ที่ 10 

 G97 S300 M03 หมุนในรอบคงที่ 300 รอบ/นาที โดยที่มี M03 สั่งหมุน 

 G00 S1000 M08 สั่งไปต าแหน่งรอก่อนการกินงาน โดยใช้รอบที่ 1000 รอบ/นาที โดยมี 
M08 สั่งเปิดน้ า 

 G81 Z-2 R2 เจาะลงคร้ังเดียวด้วยการเร่ิมที่ต าแหน่ง R2 จากน้ันเจาะเข้าไปที่
ต าแหน่ง Z-2 โดยใช้รอบที่ 1000 รอบ/นาที  

 G80 ค าสั่งยกเลิกการเจาะ 

 G00 S500 M09 สั่งไปต าแหน่งรอก่อนการกินงาน โดยใช้รอบที่ 500 รอบ/นาที โดยมี 
M09 สั่งปิดน้ า 

 

ค าสั่งเจาะช้ินงาน  (โดยใช้ดอกสว่าน 7.2 mm. และใช้เคร่ืองกลึง รุ่น ST-20) 

 CODE ท าหน้าที่ 
 G54 การเลือกต าแหน่งของจุดศูนย์ช้ินงาน 

 G97 S300 M03 หมุนในรอบคงที่ 300 รอบ/นาที โดยที่มี M03 สั่งหมุน 

 T606 สั่งเรียก Tool ที่ 6 
 G00 S750 M08 สั่งไปต าแหน่งรอก่อนการกินงาน โดยใช้รอบที่ 750 รอบ/นาที โดยมี 

M08 สั่งเปิดน้ า 

 G83 Z-30 R2 Q5 เจาะยก เจาะเข้าทีละ 5 mm. เมื่อ R=2 รอบแรก จะเข้าไปท่ีต าแหน่ง 
-3 และถอยออกมาที่ R2 แล้วว่ิงเข้าไปที่ต าแหน่ง -1 ส่วนรอบที่สอง 
จะเข้าไปท่ีต าแหน่ง -8 แล้วถอยออกมาที่ R2 แล้วว่ิงกลับไปที่ต าแหน่ง 
-6 ส่วนรอบที่สามจะเข้าไปที่ต าแหน่ง -13  ท าวันแบบน้ีไปเร่ือยๆ จน
เข้าไปถึงต าแหน่ง    -30  

 G80 ค าสั่งยกเลิกการเจาะ 

 G00 S500 M09 สั่งไปต าแหน่งรอก่อนการกินงาน โดยใช้รอบที่ 500 รอบ/นาที โดยมี 
M09 สั่งปิดน้ า 

 

 

 



ค าสั่งเจาะท าซีช้ินงาน  (โดยใช้ดอกสปอตดิว 16 mm. และใช้เคร่ืองกลึง รุ่น ST-20) 

 CODE ท าหน้าที่ 

 G54 การเลือกต าแหน่งของจุดศูนย์ช้ินงาน 
 T1010 สั่งเรียก Tool ที่ 10 

 G97 S300 M03 หมุนในรอบคงที่ 300 รอบ/นาที โดยที่มี M03 สั่งหมุน 

 G00  สั่งไปต าแหน่งรอก่อนการกินงานและหลังกินงานเพ่ือยกถอด 
 G97 S1000 หมุนในรอบคงที่ 1000 รอบ/นาที 

 G81 Z-2.5 R-1 เจาะลงคร้ังเดียวด้วยการเร่ิมที่ต าแหน่ง R-1 จากน้ันเจาะเข้าไปที่
ต าแหน่ง Z-2.5 โดยใช้รอบที่ 1000 รอบ/นาที  

 G80 ค าสั่งยกเลิกการเจาะ 

 G97 S300 หมุนในรอบคงที่ 300 รอบ/นาที 
 M05 หยุดการท างานหัว Spindle 

 M30 จบการท างาน 

 

ค าสั่งกลึงช้ินงานโค้งทวนเข็มนาฬิกา แบบหยาบ โดยที่กลึงด้านบนของส่วนโค้ง  (โดยใช้เคร่ืองกลึง รุ่น ST-10) 

 CODE ท าหน้าที่ 

 G154-P94 ศูนย์ของงาน หักลบกับ offset 

 G50 S1200 จ ากัดรอบที่ 1200 รอบของโปรแกรม 
 T808 สั่งเรียก Tool ที่ 8 

 G97 S500 M03 หมุนในรอบคงที่ 500 รอบ/นาที โดยที่มี M03 สั่งหมุน 

 G00 สั่งไปต าแหน่งรอก่อนการกินงานและหลังกินงานเพ่ือยกถอด 
 G96 S1200 M08 หมุนในรอบ 1200 รอบ/นาที เพ่ือกินงาน โดยมี M08 สั่งเปิดน้ า 

 G94 การกลึงปาดหน้าช้ินงาน โดยใช้รอบที่ 1200 รอบ/นาที 

 G01 ค าสั่งการเคลื่อนที่เป็นเส้นตรง โดยใช้รอบที่ 1200 รอบ/นาที 
 G03 ค าสั่งการเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 

 G97 S500 M09 หมุนในรอบคงที่ 500 รอบ/นาที โดยที่มี M09 สั่งปิดน้ า 

   
ค าสั่งกลึงช้ินงานโค้งทวนเข็มนาฬิกาแบบละเอียด โดยที่กลึงด้านบนของส่วนโค้ง (โดยใช้เคร่ืองกลึงรุ่น ST-10) 

 CODE ท าหน้าที่ 
 G154-P94 ศูนย์ของงาน หักลบกับ offset 

 T909 สั่งเรียก Tool ที่ 9 

 G00 สั่งไปต าแหน่งรอก่อนการกินงานและหลังกินงานเพ่ือยกถอด 
 G96 S1000 M08 หมุนในรอบ 1000 รอบ/นาที เพ่ือกินงาน โดยมี M08 สั่งเปิดน้ า 



 G94 การกลึงปาดหน้าช้ินงาน โดยใช้รอบที่ 1000 รอบ/นาที 
 G01 ค าสั่งการเคลื่อนที่เป็นเส้นตรง โดยใช้รอบที่ 1000 รอบ/นาที 

 G03 ค าสั่งการเคลื่อนที่เป็นเส้นโค้งทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 

 G97 S300 M09 หมุนในรอบคงที่ 300 รอบ/นาที โดยที่มี M09 สั่งปิดน้ า 
 M05 หยุดการท างานหัว Spindle 

 M30 จบการท างาน 

 

 

 

 



บทที่ 4 

ผลการปฏิบัติงานตามโครงการ 

4.1  ขั้นตอนการเก็บข้อมูลเม็ดมีดอินเสิร์ท    

 จากการใช้ความเร็วรอบ อัตราป้อนและความลึกในการกลึงงาน 

    เก็บข้อมูลโดยวิธีการเก็บจากการ กลึงช้ินงานที่ความลึก 1.0 mm., 1.5 mm., 2.0 mm. ต่อความยาว 20 

mm. และ Spindle ที่ 800 rpm., 1000 rpm., 1200 rpm และ Feed (mm./rpm) ที่ 0.1, 0.15, 0.2 ที่เท่ากันโดยจะ

เก็บข้อมูลต่อ 1 หน้ามีด ท าการเก็บข้อมูลการกลึงโดยใช้โลหะ ประเภท สแตนเลส เกรด304 และ เหล็กเหนียวทั่วไป 

- ขนาดของ เม็ดมีดอินเสิร์ท สามเหลี่ยม แบบ 60 องศา มุมลบมีรู Re0.8 ขนาด A = 9.525 mm. ,T = 4.76  mm. ,d 

= 3.81 mm. ที่จะใช้มี 2 แบบต่างด้านลักษณะการเคลือบ คือ เคลือบแบบ Micro columnar TiCN+AL2O3+TiN (สี

ทอง) และ เคลือบแบบ Micro columnar TiCN+AL2O3 (สีเทาด า) 

 

รูปที ่4.1 รูปขนาดเม็ดอินเสิร์ท สามเหลี่ยม แบบ 60 องศา Re0.8 

 

   - ขนาดของเม็ดมีดอินเสิร์ท หกเหลี่ยม แบบ 80 องศา มุมลบมีรู Re0.8 ขนาด A = 12.7 mm.   , T = 4.76 

mm. ,      d = 5.16 mm. ที่จะใช้มี  2 แบบต่างด้านลักษณะการเคลือบ คือ เคลือบแบบ Micro columnar 

TiCN+AL2O3+TiN (สีทอง) และ เคลือบแบบ Micro columnar TiCN+AL2O3 (สีเทาด า) 

 

รูปที่ 4.2 รูปขนาดเม็ดมีดอินเสิร์ท หกเหลี่ยมแบบ 80 องศา Re=0.8 mm. 

  

 



 

   4.1.1 เม็ดมีดอินเสิร์ทสามเหลี่ยมแบบ  60 องศา มุมลบมีรู Re0.8 : เคลือบแบบ Micro columnar TiCN+AL2O3+TiN 

(สีทอง) 

 

รูปที่  4.3 รูป เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา มุมลบมีรู Re0.8 (สีทอง) 

งานกลึงสแตนเลสหล่อ 

ตารางที่  4.1  ใช้เม็ดอินเสิร์ท แบบ 60 องศา Re0.8 (สีทอง) : งานกลึงสแตนเลสหล่อ 

 

Spindle (rpm.) 

 

Feed (mm/rpm.) 

จ านวนช้ินงานที่ได้ (ช้ิน) 

ความลึก 1.0 mm. ความลึก 1.5 mm. ความลึก 2.0 mm. 

800 0.1 135 132 115 

800 0.15 137 140 141 

800 0.2 130 115 90 

1000 0.1 135 134 132 

1000 0.15 120 125 119 

1000 0.2 102 105 101 

1200 0.1 140 142 145 

1200 0.15 142 141 150 

1200 0.2 138 132 128 



 

รูปที่ 4.4 กราฟงานกลึงสแตนเลส (Spindle 800 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา มุมลบมีรู Re0.8(สีทอง) 

 

รูปที่ 4.5 กราฟงานกลึงสแตนเลส (Spindle 1000 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา มุมลบมีรู Re0.8 

(สีทอง) 
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เมด็อินเสิร์ทสำมเหล่ียม แบบ 60 องศำ มุมลบมีรู Re0.8 (สี
ทอง)

งำนกลึงสแตนเลส (Spindle 800 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.
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เมด็อินเสิร์ทสำมเหล่ียม แบบ 60 องศำ มุมลบมีรู Re0.8 (สี
ทอง)

งำนกลึงสแตนเลส (Spindle 1000 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



งานกลึงเหล็กเหนียว 

ตารางที่ 4.2 ใช้เม็ดอินเสิร์ทแบบ 60 องศา มุมลบมีรู Re0.8 (สีทอง) : งานกลึงเหล็กเหนียว 

 

Spindle (rpm.) 

 

Feed (mm/rpm.) 

จ านวนช้ินงานที่ได้ (ช้ิน) 

ความลึก 1.0 mm. ความลึก 1.5 mm. ความลึก 2.0 mm. 

800 0.1 135 150 125 

800 0.15 145 135 141 

800 0.2 142 141 150 

1000 0.1 135 134 132 

1000 0.15 120 101 105 

1000 0.2 150 132 142 

1200 0.1 145 160 128 

 1200 0.15 135 137 110 

1200 0.2 120 115 110 

 

รูปที่ 4.6 กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว (Spindle 800 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา มุมลบมีรู Re0.8 

(สีทอง) 
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เมด็อินเสิร์ทสำมเหล่ียม แบบ 60 องศำ มุมลบมีรู Re0.8 (สีทอง)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 800 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



 

รูปที่ 4.7 กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว (Spindle 1000 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา มุมลบมีรู Re0.8 

(สีทอง) 

 

 

รูปที่ 4.8 กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว (Spindle 1200 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา  มุมลบมีรู Re0.8 

(สีทอง) 
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เมด็อินเสิร์ทสำมเหล่ียม แบบ 60 องศำ มุมลบมีรู Re0.8 (สีทอง)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 1000 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.
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เมด็อินเสิร์ทสำมเหล่ียม แบบ 60 องศำ มุมลบมีรู Re0.8 (สีทอง)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 1000 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



 

4.1.2 เม็ดมีดอินเสิร์ทสามเหลี่ยมแบบ 60 องศา มุมลบมีรู  Re=0.8  เคลือบแบบ Micro columnar TiCN+AL2O3 

 (สีเทาด า) 

 

 

รูปที่  4.9  รูปเม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา Re0.8  (สีเทาด า) 

งานกลึงสแตนเลสหล่อ 

 

ตารางที่  4.3  ใช้เม็ดอินเสิร์ท แบบ 60 องศา Re=0.8 (สีเทาด า) : งานกลึงสแตนเลสหล่อ 

 

Spindle (rpm.) 

 

Feed (mm/rpm.) 

จ านวนช้ินงานที่ได้ (ช้ิน) 

ความลึก 1.0 mm. ความลึก 1.5 mm. ความลึก 2.0 mm. 

800 0.1 136 131 130 

800 0.15 135 141 141 

800 0.2 125 116 120 

1000 0.1 137 137 136 

1000 0.15 121 125 121 

1000 0.2 135 125 120 

1200 0.1 141 142 143 

1200 0.15 140 145 160 

1200 0.2 180 175 170 



 

รูปที่ 4.10 กราฟงานกลึงสแตนเลส (Spindle 800 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศามุมลบมีรู Re0.8 

 (สีเทาด า) 

 

รูปที่ 4.11 กราฟงานกลึงสแตนเลส (Spindle 1000 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา มุมลบมีรูRe0.8 

 (สีเทาด า) 
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เมด็อินเสิร์ทสำมเหล่ียม แบบ 60 องศำ มุมลบมีรู Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงสแตนเลส (Spindle 800 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.
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เมด็อินเสิร์ทสำมเหล่ียม แบบ 60 องศำ มุมลบมีรู Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงสแตนเลส (Spindle 1000 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



 

 รูปที่ 4.12 กราฟงานกลึงสแตนเลส (Spindle 1200 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา มุมลบมีรู Re0.8 

(สีเทาด า) 

งานกลึงเหล็กเหนียว 

ตารางที่  4.4  ใช้เม็ดอินเสิร์ท แบบ 60 องศา Re=0.8  (สีเทาด า) : งานกลึงเหล็กเหนียว 

 

Spindle (rpm.) 

 

Feed (mm/rpm.) 

จ านวนช้ินงานที่ได้ (ช้ิน) 

ความลึก 1.0 mm. ความลึก 1.5 mm. ความลึก 2.0 mm. 

800 0.1 130 129 120 

800 0.15 125 120 100 

800 0.2 100 102 95 

1000 0.1 120 125 123 

1000 0.15 120 125 119 

1000 0.2 105 110 108 

1200 0.1 130 135 137 

1200 0.15 142 140 138 

1200 0.2 135 130 125 
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เมด็อินเสิร์ทสำมเหล่ียม แบบ 60 องศำ มุมลบมีรู Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงสแตนเลส (Spindle 1200 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



 

รูปที่ 4.13 กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว(Spindle 800 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60องศา มุมลบมีรู Re0.8 

 (สีเทาด า) 

 

รูปที่    4.14กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว (Spindle 1000 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา มุมลบมีรู Re0.8     

(สีเทาด า) 
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เมด็อินเสิร์ทสำมเหล่ียม แบบ 60 องศำ มุมลบมีรู Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 800 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.
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เมด็อินเสิร์ทสำมเหล่ียม แบบ 60 องศำ มุมลบมีรู Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 1000 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



 

รูปที่ 4.15 กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว (Spindle 1200 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา มุมลบมีรู Re0.8 

 (สีเทาด า) 

4.1.3   เม็ดมีดอินเสิร์ทหกเหลี่ยมแบบ 80 องศา มุมลบมีรู Re 0.8  เคลือบแบบ Micro columnar TiCN+AL2O3+TiN 

(สีทอง) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่  4.16  รูปเม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re=0.8(สีทอง) 

 

งานกลึงสแตนเลสหล่อ 
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เมด็อินเสิร์ทสำมเหล่ียม แบบ 60 องศำ มุมลบมีรู Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 1000 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



ตารางที่  4.5  ใช้เม็ดอินเสิร์ท แบบ 80 องศา Re=0.8  (สีเทาด า): งานกลึงสแตนเลสหล่อ 

 

Spindle (rpm.) 

 

Feed (mm/rpm.) 

จ านวนช้ินงานที่ได้ (ช้ิน) 

ความลึก 1.0 mm. ความลึก 1.5 mm. ความลึก 2.0 mm. 

800 0.1 200 195 190 

800 0.15 185 180 165 

800 0.2 165 160 159 

1000 0.1 220 225 223 

1000 0.15 200 210 222 

1000 0.2 190 185 187 

1200 0.1 225 224 226 

1200 0.15 230 245 250 

1200 0.2 240 245 260 

 

 

รูปที่ 4.17 กราฟงานกลึงสแตนเลส (Spindle 800 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re0.8 (สีทอง) 
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เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีทอง)
งำนกลึงสแตนเลส (Spindle 800 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



 

รูปที่ 4.18 กราฟงานกลึงสแตนเลส (Spindle 1000 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re0.8 (สีทอง) 

 

รูปที่ 4.19 กราฟงานกลึงสแตนเลส (Spindle 1200 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re0.8 (สีทอง) 
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เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีทอง)
งำนกลึงสแตนเลส (Spindle 1000 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.
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เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีทอง)
งำนกลึงสแตนเลส (Spindle 1200 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



งานกลึงเหล็กเหนียว 

ตารางที่  4.6  ใช้เม็ดอินเสิร์ท แบบ 80 องศา Re=0.8 (สีเทาด า) : งานกลึงเหล็กเหนียว 

 

Spindle (rpm.) 

 

Feed (mm/rpm.) 

จ านวนช้ินงานที่ได้ (ช้ิน) 

ความลึก 1.0 mm. ความลึก 1.5 mm. ความลึก 2.0 mm. 

800 0.1 250 255 252 

800 0.15 230 220 225 

800 0.2 250 195 245 

1000 0.1 280 281 285 

1000 0.15 260 240 280 

1000 0.2 300 350 345 

1200 0.1 230 250 245 

1200 0.15 230 260 250 

1200 0.2 250 230 260 

 

 

 

รูปที่ 4.20 กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว (Spindle 800 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re0.8 (สีทอง) 

0

100

200

300

Feed 0.1 Feed 0.15 Feed 0.2จ ำ
นว

นชิ้
นง

ำน
ที่ไ

ด ้(
ชิ้น

)

เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีทอง)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 800 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



 

รูปที่ 4.21 กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว (Spindle 1000 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยมแบบ 80 องศา Re0.8 (สีทอง) 

 

 

รูปที่ 4.22 กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว (Spindle 1200 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re0.8 (สีทอง) 
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เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีทอง)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 1000 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.
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เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีทอง)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 1000 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



4.1.4 เม็ดมีดอินเสิร์ทหกเหลี่ยมแบบ 80 องศา มุมลบมีรู Re=0.8  เคลือบแบบ Micro columnar TiCN+AL2O3 

 (สีเทาด า) 

 

รูปที่  4.23  รูปเม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re=0.8 (สีเทาด า) 

งานกลึงสแตนเลสหล่อ 

 

ตารางที่  4.7  ใช้เม็ดอินเสิร์ท แบบ 80 องศา Re=0.8 (สีเทาด า) : งานกลึงสแตนเลสหล่อ 

 

Spindle (rpm.) 

 

Feed (mm/rpm.) 

จ านวนช้ินงานที่ได้ (ช้ิน) 

ความลึก 1.0 mm. ความลึก 1.5 mm. ความลึก 2.0 mm. 

800 0.1 220 219 218 

800 0.15 210 207 208 

800 0.2 200 195 197 

1000 0.1 260 255 250 

1000 0.15 230 240 250 

1000 0.2 220 225 240 

1200 0.1 200 195 200 

1200 0.15 230 245 250 

1200 0.2 230 250 260 

 



 

รูปที่ 4.24 กราฟงานกลึงสแตนเลส (Spindle 800 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re0.8 (สีเทาด า) 

 

 

รูปที่ 4.25 กราฟงานกลึงสแตนเลส (Spindle 1000 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re0.8 (สีเทาด า) 
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เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงสแตนเลส (Spindle 800 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.
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เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงสแตนเลส (Spindle 1000 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



 

รูปที่ 4.26 กราฟงานกลึงสแตนเลส (Spindle 1200 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re0.8 (สีเทาด า) 

งานกลึงเหล็กเหนียว 

 

ตารางที่  4.8 ใช้เม็ดอินเสิร์ท แบบ 80 องศา Re=0.8 (สีเทาด า) : งานกลึงเหล็กเหนียว 

 

 

Spindle (rpm.) 

 

Feed (mm/rpm.) 

จ านวนช้ินงานที่ได้ (ช้ิน) 

ความลึก 1.0 mm. ความลึก 1.5 mm. ความลึก 2.0 mm. 

800 0.1 130 129 120 

800 0.15 125 120 100 

800 0.2 100 102 95 

1000 0.1 120 125 123 

1000 0.15 120 125 119 

1000 0.2 105 110 108 

1200 0.1 130 135 137 

1200 0.15 142 140 138 

1200 0.2 135 130 125 
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เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงสแตนเลส (Spindle 1200 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



 

 

รูปที่ 4.27 กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว (Spindle 800 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re0.8 (สีเทาด า) 

 

รูปที่ 4.28 กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว (Spindle 1000 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re0.8 (สีเทาด า) 
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เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 800 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.
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เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 1000 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



 

 

รูปที่ 4.29 กราฟงานกลึงเหล็กเหนียว (Spindle 1200 rpm.) เม็ดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา Re0.8 (สีเทาด า) 
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เมด็อินเสิร์ทหกเหล่ียม แบบ 80 องศำ Re0.8 (สีเทำด ำ)
งำนกลึงเหลก็เหนียว (Spindle 1200 rpm.)

ควำมลึก 1 mm. ควำมลึก 1.5 mm. ควำมลึก 2 mm.



บทที่ 5 

สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปการเลือกใช้เม็ดอินเสิร์ท 

              จากการเก็บข้อมูลเม็ดมีดอินเสิร์ทควรเลือกใช้เม็ดมีดอินเสิร์ทที่ถูกต่อวัสดุที่จะกลึงรวมถึงการใช้รอบ Spindle        

และ Feed ที่เหมาะกับการใช้งาน ดังน้ัน จากการเก็บข้อมูล เม็ดมีดอินเสิร์ท ชุบ Micro columnar TiCN+AL2O3+TiN 

(สีทอง) เหมาะกับการกลึงเหล็กเหนียว และเม็ดมีดอินเสิร์ท ชุบ Micro columnar TiCN+AL2O3 (สีเทาด า) เหมาะกับ

การกลึงสแตนเลสหล่อ จะเกิดประสิทธิภาพมาก 

        5.1.1 เม็ดมีดอินเสิ ร์ทสาม เหลี่ยมแบบ 60 องศา มุมลบมี รู  Re=0.8 เคลือบแบบ Micro columnar 

TiCN+AL2O3+TiN  (สีทอง) 

งานกลึงสแตนเลสหล่อ 

     - ความลึก 1.0mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.15 mm./rpm จะได้ 142 ช้ิน 

     - ความลึก 1.5mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.1 mm./rpm จะได้ 143 ช้ิน 

     - ความลึก 2.0mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.15 mm./rpm จะได้ 150 ช้ิน 

งานกลึงเหล็กเหนียว 

     - ความลึก 1.0mm. ควรใช้ Spindle 1000 rpm. และ Feed 0.2 mm./rpm จะได้ 150 ช้ิน 

     - ความลึก 1.5mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.1 mm./rpm จะได้ 160 ช้ิน 

     - ความลึก 2.0mm. ควรใช้ Spindle 800 rpm. และ Feed 0.2 mm./rpm จะได้ 150 ช้ิน 

     5.1.2 เม็ดมีดอินเสิร์ทสามเหลี่ยม แบบ 60 องศา มุมลบมีรู Re=0.8 เคลือบแบบ Micro columnar TiCN+AL2O3 

(สีเทาด า) 

งานกลึงสแตนเลสหล่อ 

    - ความลึก 1.0mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.2 mm./rpm จะได้ 180 ช้ิน 

    - ความลึก 1.5mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.2 mm./rpm จะได้ 175 ช้ิน 

    - ความลึก 2.0mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.2 mm./rpm จะได้ 170 ช้ิน 

งานกลึงเหล็กเหนียว 

    - ความลึก 1.0mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.15 mm./rpm จะได้ 142 ช้ิน 

    - ความลึก 1.5mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.1 mm./rpm จะได้ 140 ช้ิน 

    - ความลึก 2.0mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.15 mm./rpm จะได้ 138 ช้ิน 



     5.1.3 เม็ดมีดอินเสิ ร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา มุมลบมี รู     Re=0.8   เคลือบแบบ Micro columnar 

TiCN+AL2O3+TiN (สีทอง) 

งานกลึงสแตนเลสหล่อ 

    - ความลึก 1.0mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.2 mm./rpm จะได้ 240 ช้ิน 

    - ความลึก 1.5mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.15 - 0.2 mm./rpm จะได้ 245 ช้ิน 

    - ความลึก 2.0mm. ควรใช้ Spindle 1000 rpm. และ Feed 0.15 mm./rpm จะได้ 240 ช้ิน 

งานกลึงเหล็กเหนียว 

     - กลึงความลึก 1.0mm. ควรใช้ Spindle 1000 rpm. และ Feed 0.2 mm./rpm จะได้ 300 ช้ิน 

     - กลึงความลึก 1.5mm. ควรใช้ Spindle 1000 rpm. และ Feed 0.2 mm./rpm จะได้ 350 ช้ิน 

     - กลึงความลึก 2.0mm. ควรใช้ Spindle 1000 rpm. และ Feed 0.2 mm./rpm จะได้ 345 ช้ิน 

     5.1.4 เม็ดมีดอินเสิร์ทหกเหลี่ยม แบบ 80 องศา มุมลบมีรู Re=0.8 เคลือบแบบ Micro columnar TiCN+AL2O3 

 (สีเทาด า) 

งานกลึงสแตนเลสหล่อ 

     - ความลึก 1.0mm. ควรใช้ Spindle 1000 rpm. และ Feed 0.1 mm./rpm จะได้ 260 ช้ิน 

     - ความลึก 1.5mm. ควรใช้ Spindle 1000 rpm. และ Feed 0.1 mm./rpm จะได้ 255 ช้ิน 

     - ความลึก 2.0mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.2 mm./rpm จะได้ 260 ช้ิน 

งานกลึงเหล็กเหนียว 

     - ความลึก 1.0mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.15 mm./rpm จะได้ 142 ช้ิน 

     - ความลึก 1.5mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.15 mm./rpm จะได้ 140 ช้ิน 

     - ความลึก 2.0mm. ควรใช้ Spindle 1200 rpm. และ Feed 0.15 mm./rpm จะได้ 138 ช้ิน 

5.2 การวิเคราะห์ปัญหา 

              จากการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลิตพบว่าเม็ดมีดอินเสิร์ท ส่วนใหญ่  ในการใช้ปลอก

ผิวช้ินงานจะมีการใช้งานที่สิ้นเปลืองเกินความจ าเป็น จึงได้มีการเก็บยอดสถิติในการท างานของ เม็ดมีดอินเสิร์ท ข้ึนมา 

และมีการใช้ระยะเวลาในการท างานมากเกินความจ าเป็นในส่วนของการหาค่า Depthofcotting และ Feed rate 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

               5.3.1 ผู้ปฏิบัติงานจะต้องมีความรู้ความเข้าใจทางด้านเม็ดมีดอินเสิร์ท เพ่ือการใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ

สูงสุด 

               5.3.2 ผู้ปฏิบัติงานควรน าเม็ดมีดอินเสิร์ท  80 องศา มาปลอกผิวก่อนแล้วเก็บละเอียดด้วยมีดอินเสิร์ท 60 

องศา เพ่ือที่จะได้ลดปริมาณการใช้เม็ดมีดอินเสิร์ท 
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ภาคผนวก  ก 

รูปภาพปฏิบัติงานภายในบริษัท เจ อุตสาหกรรม จ ากัด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

รูปภาคผนวก  ก  ที่  1  เคร่ืองกลึง ซีเอ็นซี รุ่น ST-10 และ ST-20 

 

                         

 

                                   รูปภาคผนวก ก ท่ี 2 ภาพช้ินงานใน บริษัท เจ อุตสาหกรรม จ ากัด 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาคผนวก ก ที่ 3 อาจารย์ที่ปรึกษาเข้านิเทศงานสหกิจศึกษา 

ณ บริษัท เจ อุตสาหกรรม จ ากัด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

รูปภาพที่เก่ียวข้องกับเคร่ือง ซีเอ็นซี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



          

 

 

 

 

 

           

รูปภาคผนวก ข ท่ี 1 แสดงภาพ เคร่ือง AIR DRYERS          รูปภาคผนวก ข ท่ี 2 แสดงภาพ ช่องทางส าหรับต่อ USB 

 

                                     
 

รูปภาคผนวก ข ท่ี 3 ตัวอย่าง Key หน้าเคร่ือง              รูปภาคผนวก ข ท่ี 4 ปุ่มค าสั่งต่างๆ MachineControl panel 
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