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ในงานวิจยันี้เปนการประยกุตใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการผลิต เพื่อคํานวณหา

เสนทางการเดนิของมีดตัดเฉอืน (Tool Path) แลวแปลงเสนทางการเดนิของมีดตัดเฉือนใหเปน
รหัส (G Code) เพื่อตรวจสอบคามุมเอียงสูงสุดของแกนหมุน A และของแกนหมุน C ซ่ึงจะเปน
ทางเลือกในการใชเครื่องกัดสําหรับโปรแกรมนี้ โดยเลือกจากความสามารถของเครื่องกัดที่มีคา
มุมเอียงสูงสุดไมนอยกวาคามุมเอียงสูงสุดของแกน A และของแกน C โดยใชโปรแกรม Power 
Mill ในการจําลองดูทิศทางการเดินของมีดตัดเฉือน ในการคํานวณหาเสนทางการเดนิของมีดตัด
เฉือนจะแบงออกเปน 9โปรแกรมยอยดวยกัน ดังนี้ 1) โปรแกรมสําหรับกัดหยาบ (Rough Milling)  
2) โปรแกรมสําหรับกัดลดขนาด (Rest Rough Milling) 3) โปรแกรมสําหรับการกัดละเอียด 
(Finishing Milling) เพื่อกดับริเวณปลายใบ 4) โปรแกรมสําหรับการกัดละเอียด (Finishing 
Milling) เพื่อเซาะรองใบพัดชั้นที่ 1 ถึง 4  8) โปรแกรมสําหรับการกัดละเอียด (Finishing Milling) 
เพื่อกัดใบพัดดานขวาและ 9) โปรแกรมสําหรับการกัดละเอียด (Finishing Milling) เพือ่กัดใบพดั
ดานซาย 
 
 ในการทดสอบโปรแกรมที่ไดจากการคํานวณเสนทางการเดินของมดีเฉือน ผูวิจยัได
นําเอาแบบจําลองของเครื่องกัดหาแกนรุน Hermle C600U SRT450 ในการตรวจสอบทางเดินของ
มีดโดยโปรแกรม Power Mill โดยผลที่ไดจากการทดสอบพบวา โปรแกรมสาํหรับการกัดละเอยีด 
(Finishing Milling) เพื่อกดัใบพัดดานขวาและ โปรแกรมสําหรับการกดัละเอียด (Finishing 
Milling) เพื่อกดัใบพัดดานซาย มีคาผิดพลาดในการจําลองการเคลื่อนที่โดยเหน็ไดจากตัวจับยึดมดี
ตัดเฉือนโดนชิ้นงาน จึงแกโดยการเพิ่มความยาวของตวัจับยดึมีดตดัเฉือนใหมากขึน้ 
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This Research focus to apply Computer Aided Manufacturing for Computer Aided 

Manufacturing Program calculating tool path routing, transformation to G Code to detect the 
highest inclination angle of A and C axis which suppose for the decision of the milling program 
considered by the performance of milling machine having highest inclination angle of A and C 
axis simulated by Power Mill software showing direction of mill route. In this routing having 9 
sub routines are 1) Rough Milling 2) Rest Rough Milling 3) Finishing Milling for edge of 
turbine 4) Finishing Milling for grooving level 1 to 4 turbine 8) Finishing Milling for right side 
of turbine 9) Finishing Milling for left side of turbine.   

 
 From this simulation, the software of 5 axis milling machine: Hermle C600U SRT450 
has been applied to verify the tool path using Power Mill.  The result of this simulation is 
Finishing Milling for right side of turbine and Finishing Milling for left side of turbine.  Error 
from simulation reported from clamp of mill touched to the work piece.  Solved by adjust the 
length of clamp of mill. 
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48 ลักษณะการกดัละเอียด (Finishing Milling) เพื่อกดัใบพดัดานซาย 48 
49 แบบจําลอง Solid Modeling ในรูปของ CAD File 49 
50 ทิศทางการเคลื่อนที่ในแนวเสนโคงบนระนาบตาง ๆ 53 
51 ความลึกและความกวางของมีดตัดเฉือน 58 
52 ภาพแสดงแบบชิ้นงาน 63 
53 ใบแสดงรายละเอียดของโปรแกรม 64 
54 แสดงภาพการจับยึดชิน้งานกัด พรอมที่จะทําการกัด 66 
55 แสดงภาพการกัดหยาบผิวช้ินงาน (Rough Milling) 66 
56 แสดงภาพการกัดลดขนาด (Rest Rough Milling) 67 
57 แสดงภาพการกัดละเอยีดในรอง (Finishing  Milling) 67 
58 แสดงภาพการกัดละเอยีดใบ 2 ดาน (Finishing  Milling) 68 
59 การกัดหยาบ (Rough Milling ) 68 
60 การกัดลดขนาด (Rest Rough Milling) 69 
61 การกัดละเอยีดปลายใบ (Finishing  Milling) 69 
62 การกัดละเอยีดในรอง 4 คร้ัง (Finishing  Milling) 70 
63 การกัดละเอยีดใบ 2 ดาน (Finishing Milling) 70 
64 การกัดละเอยีดใบ 2 ดาน (Finishing Milling) 71 

 
ภาพผนวกที ่   
   

ข1 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม สําหรับงานกัด
ขณะเริ่มตน 

 
85 

ข2 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรมสําหรับงานกัด
ในขณะกําลังกัดงาน 

 
85 

ข3 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรมสําหรับงานกัดลด
ขนาด 

 
86 

สารบัญภาพ (ตอ) 



 

(7) 

ภาพผนวกที ่  หนา 
   
ข4 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม สําหรับงานกัดลด

ขนาดในขณะกําลังกัดงาน 
 

86 
ข5 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม สําหรับงานกัด

ละเอียด แบบ 5 แกนบริเวณปลายใบ 
 

87 
ข6 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม สําหรับงานกัด

ละเอียด แบบ 5 แกนบริเวณปลายใบในขณะกําลังกัดงาน 
 

87 
ข7 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม สําหรับงานกัด 

บริเวณรองใบขณะเริ่มตน 
 

88 
ข8 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม สําหรับงานกัด 

บริเวณรองใบโดยมีความลึก 0.5 มม ขณะกําลังกัดงานครั้งที่ 1 
 

88 
ข9 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม สําหรับงานกัด 

บริเวณรองใบโดยมีความลึก 0.5 มม ขณะกําลังกัดงานครั้งที่ 2 
 

89 
ข10 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม  สําหรับงานกัด 

บริเวณรองใบโดยมีความลึก 0.5 มม ขณะกําลังกัดงานครั้งที่ 3 
 

89 
ข11 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม สําหรับงานกัด 

บริเวณรองใบโดยมีความลึก 0.5 มม ขณะกําลังกัดงานครั้งที่ 4 
 

90 
ข12 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม  สําหรับงานกัด 

บริเวณขอบใบดานขวาในขณะเริ่มตนกัดงาน 
 

90 
ข13 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม  สําหรับงานกัด 

บริเวณขอบใบดานขวาในขณะกําลังกัดงาน 
 

91 
ข14 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม  สําหรับงานกัด 

บริเวณขอบใบดานซายในขณะเริ่มตนกัดงาน 
 

91 
ข15 ภาพการจําลองเสนทางเดินของมีดตัดเฉือนของโปรแกรม  สําหรับงานกัด 

บริเวณขอบใบดานซายในขณะกําลังกัดงาน 
 

92 
ค1 ภาพลักษณะการเดินมีดตดัเฉือนแบบ Offset AreaClear Model 93 

สารบัญภาพ (ตอ) 



 

(8) 

ภาพผนวกที ่  หนา 
   

ค2 ภาพลักษณะการเดินมีดตดัเฉือนแบบ Offset AreaClear Model 93 
ค3 ภาพลักษณะการเดินมีดตดัเฉือนแบบ Projection Surface Finiting 94 
ค4 ภาพลักษณะการเดินมีดตดัเฉือนแบบ Projection Surface Finiting 94 
ค5 ภาพลักษณะการเดินมีดตดัเฉือนแบบ Swarf  Finiting 95 
ค6 ภาพลักษณะการเดินมีดตดัเฉือนแบบ Swarf  Finiting 95 
ค7 ภาพลักษณะผิวของใบพัด Projection surface 96 

สารบัญภาพ (ตอ) 
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