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บทคัดย;อ 
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคSเพ่ือพัฒนาแอพพลิเคช่ันท่ีพัฒนาข้ึนบนระบบปฏิบัติการแอนดรอยดSมาช]วยในการหา

ตําแหน]งในการติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีดกลึงโดยใช�วิธีการฮิวริสติกแบบหมุนน�อยท่ีสุดเพ่ือลดจํานวนช]องของป̀อมมีดหรือ
เวลาท่ีใช�ในการหมุนเปลี่ยนเครื่องมือตัด วิธีการน้ีถูกประยุกตSใช�กับป̀อมมีดและเครื่องมือตัดช้ินงาน การกําหนดรูปแบบการ
ทํางานของเครื่องมือตัดและคํานวณหารูปแบบในการติดตั้งเครื่องมือตัดโดยการกําหนดลําดับการทํางานของเครื่องมือตัดและ
สร�างข�อมูลเครื่องมือโดยใช�กรอบไอออนิกในแอปพลิเคชันมือถือแอนดรอยS ผลการวิจัยพบว]าแอพพลิเคช่ันท่ีพัฒนาสามารถ
กําหนดตําแหน]งในการติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีดกลึงได�อย]างมีประสิทธิภาพสูงสุดด�วยวิธีการแบบหมุนน�อยท่ีสุดโดยมี
จํานวนช]องในการหมุนเฉลี่ยเท]ากับ 34.95 

คําสําคัญ: เครื่องมือตัด ป̀อมมีด เครื่องกลึงซีเอ็นซี หมุนน�อยท่ีสุด ระบบปฏิบัติการแอนดรอยดS 
 

Abstract 
The research objective of this study was to develop an application on the Android operating system 

that helps find the position of the cutting tool on the lathe using the least rotation method to reduce the 
number of tool magazine slots or time used to rotate and change cutting tools. This method is applied to 
lathes and cutting tools. The work pattern of the cutting tool is determined and the installation pattern of 
the cutting tool is calculated by specifying the work sequence of the cutting tool and creating tool data 
using an icon frame in a mobile android application. The research found that the developed application 
can position the cutting tools on major turrets. Most efficiently using the control method with an average 
value equal to 34.95. 
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1. บทนํา 
 การผลิตช้ินส]วนด�วยเครื่องจักรซีเอ็นซี (CNC) ช]วยให�การทํางานมีความถูกต�องแม]นยําและรวดเร็วยิ่งข้ึน นอกจากน้ียัง
ช]วยลดความผิดพลาดในการผลิตอันเน่ืองมาจากคนงานได�อีกด�วย สําหรับเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) ท่ีมีเครื่องมือตัด
จํานวนมากติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีดกลึง (Tool turret) ซ่ึงช]วยลดเวลาเปลี่ยนเครื่องมือตัด แต]ในการทํางานก็ยังคงมี
ความสูญเปล]าอันเน่ืองมาจากเวลาหรือจํานวนช]องในระหว]างการหมุนเปลี่ยนเครื่องมือตัด เส�นทางเดินของเครื่องมือตัดและ
ลําดับข้ันตอนในการทํางานของช้ินงานอีกด�วย การทํางานท่ีหลากหลาย เช]น การกลึงปอก การกลึงเกลียว การเซาะร]อง การ
เจาะรู และงานกัดตามแนวแกนหรือรัศมี ดังน้ันจึงได�รับความนิยมในการผลิตช้ินงานมากยิ่งข้ึนในปtจจุบัน ซ่ึงเครื่องกลึงซีเอ็นซี
แต]ละรุ]นแต]ละยี่ห�อจะมีจํานวนเครื่องมือตัดท่ีต]างกัน เช]น ยี่ห�อ JOBBER JR มีจํานวนเครื่องมือตัด 8 รายการ ยี่ห�อ HAAS SL-
20 หรือยี่ห�อ MAZAK INTEGREX 200 มีจํานวนเครื่องมือตัด 12 รายการ และยี่ห�อ MIYONO BND 42S5 มีจํานวนเครื่องมือ
ตัด 24 รายการ เป~นต�น ดังน้ันการจัดเตรียมเครื่องมือตัดให�เหมาะสมกับการทํางานโดยการติดตั้งบนป̀อมมีดบนต�องสอดคล�อง
กับกระบวนการในการทํางาน เพ่ือให�การตัดเฉือนมีประสิทธิภาพ และยืดอายุในการใช�งาน 
 การศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวข�องเพ่ือลดเวลาสูญเปล]าในการทํางานกับเครื่องซีเอ็นซี Kenneth Castelino, et al. [1] ได�ทํา
การออกแบบวิธีการสร�างเส�นทางเดินเครื่องมือเพ่ือลดระยะเส�นทางเดินของเครื่องมือในช]วงท่ีไม]มีการกัดช้ินงานหรือเรียกว]า
เวลาเดินในอากาศเพ่ือให�มีเวลารวมในการกัดช้ินงานน�อยท่ีสุด และการจัดลําดับข้ันตอนในการทํางานของช้ินงานโดยการใช�
เครื่องมือตัดท่ีมีลักษณะแตกต]างกันอีกด�วย M. Selim Akturk, et al. [2] ได�ทําการพัฒนากระบวนการจัดลําดับการทํางาน
ของช้ินงานบนเครื่องจักรเครื่องเดียวด�วยวิธีการจัดเรียงงานท่ีใช�เวลาน�อยไปหามากเพ่ือลดเวลารวมในการทํางาน สําหรับ A. 
Gjelaj, J. Balic and M. Ficko [3] ได�ทําการออกแบบวิธีการทํางานกับเครื่องซีเอ็นซี โดยพิจารณาปtจจัยในการเลือกใช�สอง
ประการ คือ ประการแรกเป~นเวลาน�อยท่ีสุดของการเรียกใช�เครื่องมือตัดท่ีติดตั้งในชุดเก็บหรือป̀อมมีดด�วยโดยพิจารณาถึงมุม
หมุนในการติดตั้งเครื่องมือตัดของชุดจัดเก็บเครื่องมือตัด (Tool Magazine) ประการท่ีสองเป~นรูปทรงของเครื่องมือตัดท่ี
เหมาะสมกับการทํางานกับช้ินงานรูปทรงต]างๆ โดยนําวิธีการเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm) มาช]วยในการค�นหาค]า
สภาวะในการทํางานท่ีเหมาะสมอีกด�วย นอกจากน้ี E. Niemi [4] ได�พัฒนาตัวแบบทางคณิตศาสตรSจํานวนเต็มเชิงเส�นแบบ
ผสมสําหรับการติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีดแบบหมุนโดยไม]มีการเรียกเครื่องมือตัดมารอในตําแหน]งเปลี่ยน ตัวแบบน้ีเป~น
การกําหนดตําแหน]งในการติดตั้งเครื่องมือตัดบนตําแหน]งของป̀อมมีดเพ่ือให�มีจํานวนช]องในการหมุนร]วมน�อยท่ีสุดตามลําดับ
การทํางานของเครื่องมือ สําหรับ Diptesh Ghosh [5] พัฒนาเทคนิคในการค�นหาแบบตาบู (Tabu search) เพ่ือการกําหนด
ตําแหน]งในการติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีด ผลการวิจัยพบว]าวิธีการท่ีพัฒนาข้ึนช]วยลดค]าใช�จ]ายลง 20%-30% สําหรับ 
Joze, B., Miha, K. &Bostjan, V.  [6] ได�ทําการออกแบบวิธีเชิงพันธุกรรมเพ่ือเขียนโปรแกรมระบบสําหรับการเลือกเครื่องมอื
ตัดซีเอ็นซี ลําดับการวางแผน และการเพ่ิมประสิทธิภาพของการตัดเฉือน พบว]าเวลาทํางานของเครื่องจักรลดลง 16% และลด
ความต�องการผู�ปฏิบัติงานมีทักษะท่ีสูงบนระบบ CAD/CAM และ CNC อีกด�วย 
 การกลึงช้ินงานด�วยเครื่องกลึงซีเอ็นซีแบบป̀อมมีดกลึงโดยมีการทํางานในหลากหลายลักษณะ การใช�เครื่องมือตัดและ
สภาวะในการทํางานท่ีเหมาะสมจะแตกต]างกันไปตามลักษณะในการทํางาน การติดตั้งเครื่องมือตัดในตําแหน]งต]างๆบนป̀อมมดี
กลึงจะมีการสูญเสียเวลาเพ่ือหมุนเปลี่ยนเครื่องมือตัดไปยังตําแหน]งทํางาน ดังน้ันตําแหน]งในการติดตั้งท่ีเหมาะสมของ
เครื่องมือตัดบนป̀อมมีดกลึงจึงเป~นปtญหาหน่ึงท่ีมีความสําคัญเพ่ือช]วยลดเวลาในการทํางานด�วยเครื่องกลึงซีเอ็นซี จตุพร และ 
บรรเลง [7] การพัฒนาโปรแกรมช]วยในการกําหนดตําแหน]งในการติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีดของเครื่องกลึงซีเอ็นซี
โปรแกรมพัฒนาข้ึนด�วยวิชวลเบสิก 6.0 ด�วยวิธีการแบบไปข�างหน�า ของ ปารเมศ [8] การทํางานของโปรแกรมประกอบด�วย
สามส]วน คือ ส]วนรับข�อมูล ส]วนประมวลผล และส]วนแสดงผลการติดตั้ง ผลการทดลองกับการทํางานจํานวน 15 กรณีพบว]า
โปรแกรมท่ีพัฒนาข้ึนสามารถกําหนดตําแหน]งในการติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีดมีจํานวนช]องในการหมุนเปลี่ยนเครื่องมือตัด
น�อยกว]าวิธีการแบบสุ]มเท]ากับ 51.46 เปอรSเซ็นตS ธัญญมาศ, วุฒธิชัย และ จตุพร [9] พัฒนาแอพพลิเคช่ันสําหรับติดตั้ง
เครื่องมือบนป̀อมมีดของเครื่องกลึงซีเอ็นซีโดยใช�วิธีการแก�ปtญหาแบบไปข�างหน�าเพ่ือลดเวลาในการหมุนเปลี่ยนเครื่องมือตัด 
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วิธีการน้ีประยุกตSใช�กับป̀อมมีดและเครื่องมือตัดช้ินงาน การกําหนดรูปแบบการทํางานของเครื่องมือตัดและคํานวณหารูปแบบ
ในการติดตั้งเครื่องมือตัดโดยการกําหนดลําดับการทํางานของเครื่องมือตัดและสร�างข�อมูลเครื่องมือโดยใช�กรอบไอออนิกใน
แอปพลิเคชันมือถือแอนดรอยSผลการวิจัยพบว]าแอพพลิเคช่ันท่ีพัฒนาข้ึนช]วยลดจํานวนช]องในการหมุนของป̀อมมีดบน
เครื่องกลึงซีเอ็นซีได�โดยเฉลี่ย 57.31% พาขวัญ พัดเย็นใจ และ ชนุดม เอกเตชวุฒิ [10] ได�พัฒนาแอปพลิเคชันสําหรับ
โทรศัพทSมือถือระบบปฏิบัติการแอนดรอยดS เพ่ือการควบคุมเครื่องใช�ไฟฟ̀าภายในบ�านจากระยะไกล โดยพัฒนาผ]าน Ionic 
Framework ซ่ึงใช�ภาษาเอชทีเอ็มแอล ซีเอสเอส และจาวาสคริปตS จตุพร และ สิริรัตนS [11] นําเสนอวิธีการติดตั้งเครื่องมือตัด
บนป̀อมมีดกลึงของเครื่องกลึงซีเอ็นซีโดยวิธีการแบบหมุนน�อยท่ีสุด เพ่ือลดเวลาหรือลดจํานวนช]องในการเปลี่ยนเครื่องมือตัด 
การทดลองโดยเปรียบเทียบผลการติดตั้งเครื่องมือตัดด�วยวิธีแบบสุ]ม แบบตามลําดับ แบบไปข�างหน�า และแบบหมุนน�อยท่ีสุด 
ผลการทดลองพบว]าวิธีการแบบหมุนน�อยท่ีสุดมีค]าเฉลี่ยจํานวนช]องในการหมุนรวมน�อยท่ีสุด 
 งานวิจัยน้ีเป~นการพัฒนาแอปพลิเคช่ันบนระบบปฏิบัติแอนดรอยดSเพ่ือช]วยหารูปแบบการติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีด
ของเครื่องกลึงซีเอ็นซีเพ่ือให�การทํางานมีจํานวนช]องในการหมุนน�อยท่ีสุดโดยประยุกตSใช�วิธีเทคนิคการหมุนน�อยท่ีสุด 
 
2. การติดต้ังเคร่ืองมือตัด 
2.1 ลําดับการทํางานของเคร่ืองมือตัด 
 การผลิตช้ินงานบนเครื่องกลึงซีเอ็นซีจําเป~นท่ีจะต�องมีการวางแผนข้ันตอนการทํางานกับช้ินงานและการติดตั้งเครื่องมือ
ตัด ดังรูปท่ี 1 ซ่ึงประกอบด�วยการกําหนดลําดับการทํางานและเครื่องมือตัด ดังแสดงในตารางท่ี 1 โดยแสดงลําดับในการ
ทํางานของเครื่องมือตัดดังน้ี คือ 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 และ 2 ตามลําดับ 
 

 
 

รูปท่ี 1 ลักษณะป̀อมมีดของเครื่องกลึงซีเอ็นซี [11] 
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ตารางท่ี 1 ข้ันตอนการผลิตช้ินงาน 

ลําดับ ลักษณะงาน หมายเลขเคร่ืองมือตัด 

1 กลึงปอกหยาบภายนอกตามแนวแกน   1  

2 การกลึงเซาะร]องภายนอก 2 

3 กลึงปอกละเอียดภายนอกตามแนวแกน 3 

4 กลึงเกลียวภายนอก M12x1  4 

5 เจาะรูนําศูนยS 5 

6 เจาะรูลําดับ #1 6 

7 เจาะรูลําดับ #2 7 

8 ตัดช้ินงาน 2 

 
2.2 การหมุนของปMอมมีด  
 การหมุนป̀อมมีดของเครื่องกลึงซีเอ็นซี โดยหลักการในหมุนเครื่องมือตัดบนป̀อมมีดเครื่องกลึงซีเอ็นซี สามารถหมุนได�ท้ัง 
2 ทิศทางคือทิศทางตามเข็มนาฬิกาและทวนเข็มนาฬิกา การหมุนเครื่องมือตัดในทิศทางท่ีมีจํานวนช]องของป̀อมมีดน�อยกว]า
เสมอ เช]น ลําดับการทํางานของเครื่องมือตัด ดังน้ี 1 – 2 – 3 – 4 – 5 – 6 – 7 – 2  การกําหนดเครื่องมือตัดเริ่มต�น โดยทํา
การตัดเครื่องมือตัดท่ีซ้ํากันออกก็จะได�จํานวนเครื่องมือตัดท่ีจะทําการติดตั้งบนป̀อมมีดของเครื่องกลึงซีเอ็นซีมาใช�งานท้ังหมด 
7 จํานวนเครื่องมือตัด คือ 1 – 2 – 3 – 4 – 5 – 6 – 7 
 การคํานวณโดยวิธีการนับจํานวนช]องท่ีน�อยท่ีสุดของการหมุนในทิศทางตามและทวนเข็มนาฬิกาของการทํางานในข�อท่ี 
1 ซ่ึงมีการทํางานท้ังหมด 8 การทํางาน โดยแสดงข้ันตอนการหาจํานวนช]องการหมุนของป̀อมมีด ดังตารางท่ี 2 ดังน้ี การหมุน
ป̀อมมีดแบบตามเข็มนาฬิกาและทวงเข็มนาฬิกามารวมกัน คือ 1 + 3 + 1 + 1 + 1 + 1 + 1 เท]ากับ 9 ช]อง ดังน้ันลําดับการ
ทํางานของ 1 – 2 – 3 – 4 – 5 – 6 – 7 – 2   มีรูปแบบลําดับการติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีด คือ 1 – 0 – 3 – 4 – 5 – 6 
– 7 – 2 มีจํานวนช]องรวมการหมุนมีดตามลําดับการทํางานท้ังหมด 9 ช]อง 
 
ตารางท่ี 2 วิธีการหาผลรวมจํานวนช]องการหมุน 

ลําดับการหมุนปMอมมีด Min {ตาม,ทวน} จํานวนช;องหมุน 
1 -> 2 Min {7, 1} 1 

2 → 3 Min {3, 5} 3 

3 → 4 Min {1, 7} 1 

4 → 5 Min {1, 7} 1 

5 → 6 Min {1, 7} 1 

6 → 7 Min {1, 7} 1 

7 → 2 Min {1, 7} 1 

 ∑ Min = 9 

 
 จากน้ันนําเครื่องมือตัดท่ีได�ไปติดตั้งบนป̀อมมีดของเครื่องกลึงซีเอ็นซี โดยมีรูปแบบการติดตั้งเครื่องมือตัด ดังน้ี 1 – 0 – 
3 – 4 – 5 – 6 – 7 – 2 
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3. วิธีการติดต้ังเคร่ืองมือตัด 
3.1 แบบตามลําดับ (Order Method, OM) 

การติดตั้งเครื่องมือตัดโดยนํารูปแบบเริ่มต�นของเครื่องมือตัด ดังแสดงในตารางท่ี 3 มาเป~นรูปแบบในการติดตั้งเครื่องมือ
ตัดบนป̀อมมีด ดังแสดงในตารางท่ี 4 
 
ตารางท่ี 3 ข้ันตอนการทํางานและการใช�เครื่องมือตัด 

ลําดับการทํางาน 1 2 3 4 5 6 
เครื่องมือตัด 1 2 3 5 4 2 

 
ตารางท่ี 4 การติดตั้งแบบตามลําดับการทํางาน 

ลําดับบนป̀อมมีด 1 2 3 4 5 6 7 8 
เครื่องมือตัด   1 2 3 5 4  

 
3.2 แบบไปข�างหน�า (Forward Method, FM) 
 การติดตั้งเครื่องมือตัดลงบนป̀อมมีดแบบไปข�างหน�าโดยนํารูปแบบเริ่มต�นของเครื่องมือตัด ดังแสดงในตารางท่ี 5 มาทํา
การค�นหารูปแบบการติดตั้งด�วยวิธีการแบบไปข�างหน�า [6] โดยมีผลการติดตั้ง ดังแสดงในตารางท่ี 6 

 
รูปท่ี 2 ค]าเป̀าหมายในการตดิตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีด [11] 

 
 การจัดลําดับการทํางานกลึงช้ินงานของเครื่องมือตัดโดยวิธีการแบบไปข�างหน�าต�องมีการจัดเตรียมข�อมูลเริ่มต�นในการ
ทํางาน โดยเรียงลําดับการทํางานของเครื่องมือตัดจบครบ แต]ถ�ามีการเรียกใช�เครื่องมือตัดซํ้ากันอีกครั้งให�ข�ามไปโดยไม]ต�องนํา
เครื่องมือตัดหมายเลขน้ันมาทําการจัดลําดับ ดังแสดงในตารางท่ี 3 
 
ตารางท่ี 5 การกําหนดรูปแบบเริม่ต�นของวิธีไปข�างหน�า 

ลําดับการทํางานของเครื่องมือตัด 1 2 3 5 4 2 
รูปแบบเริม่ต�นของเครื่องมือตัด 1 2 3 5 4  

 
ตารางท่ี 6 การติดตั้งแบบไปข�างหน�า 
ป̀อมมีด 1 2 3 4 5 6 7 8 

เครื่องมือตัด   1 2 3 4 5  



 
วารสารเทคโนโลยีและวิศวกรรมก�าวหน�า (ป�ที่ 1 ฉบับท่ี 1 กรกฎาคม – ธันวาคม 2566) 

45 
 

Journal of Technology and Engineering Progress 

JTEP : Journal of Technology and Engineering Progress, Vol 1, No. 1, 2023 (July - December) 

3.3 แบบหมุนน�อยท่ีสุด (Shortest Rotating, SR) 
 การติดตั้งเครื่องมือตัดลงบนป̀อมมีดแบบน้ีจะมี 2 ส]วน คือ ส]วนแรกเป~นการกําหนดรูปแบบเริ่มต�นของเครื่องมือตัด ดัง
แสดงในตารางท่ี 3 ส]วนท่ีสองจะเป~นการกําหนดตําแหน]งการติดตั้งเครื่องมือตัดโดยการพิจารณาร]วมกับจํานวนช]องบนป̀อมมดี
และลําดับในการทํางาน โดยมีข้ันตอนการพิจารณาเลือกตําแหน]งในการติดตั้งในทิศทางการหมุนท่ีมีจํานวนช]องน�อยท่ีสุด ดัง
แสดงในตารางท่ี 7 และแสดงผลการติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีดด�วยวิธีแบบการหมุนน�อยท่ีสุดในตารางท่ี 8 
 
ตารางท่ี 7 ข้ันตอนการติดตั้งเครื่องมือตัดแบบหมุนน�อยท่ีสุด 
ลําดับการทํางาน เครื่องมือตัด การติดตั้ง ช]องหมุนน�อยสุดติดตั้ง ตําแหน]งติดตั้ง จํานวนช]องหมุน 

1 1 - - 1 - 

2 2 (8-1-2) Min(1-1) 2 1 

3 3 (8-2-3) Min(2-1) 3 1 

4 5 (8-3-4) Min(3-1) 4 1 

5 4 (8-4-5) Min(4-1) 5 1 

6 2 - - 2 3 

 
ตารางท่ี 8 ผลการติดตั้งเครื่องมือตัดแบบหมุนน�อยท่ีสุด 
ป̀อมมีด 1 2 3 4 5 6 7 8 

เครื่องมือตัด 1 2 3 5 4    

 
4. แอปพลิเคชัน 
 การออกแบบการทํางานแอปพลิเคช่ันและการพัฒนาแอปพลิเคชันบนระบบปฏิบัติการแอนดรอยดS โดยใช�ภาษา
โปรแกรม Sublime text 3 ในการพัฒนาแอปพลิ เคช่ัน ซ่ึงทําการพัฒนาร]วมกันกับ Ionic Framework โดย Ionic 
Framework ซ่ึงเป~นเครื่องมือท่ีใช�ในการพัฒนา Mobile Application แบบ Hybrid โดยจะมีข้ันตอนการทํางานของแอป
พลิเคชัน ดังรูปท่ี  3 

 
 

รูปท่ี 3 การทํางานของแอปพลิเคชัน [9]  
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4.1 การพัฒนาแอปพลิเคชัน  
 การพัฒนาแอปพลิเคช่ันบนระบบปฏิบัติการแอนดรอยดS (Android) โดยมีข้ันตอนดังน้ี  
 4.1.1 สร�างท่ีเก็บข�อมูลในรูปแบบของไฟลSงานเอกสารงานท้ังหมด 
 4.1.2 สร�างแฟ̀มงานท่ีช่ือว]า Project_ionic แฟ̀มงานท่ีมีช่ือว]า CNC-Magazine และเลือก Templates แบบ Tabs ซ่ึง
แสดงผลไปยังหน�าต]างของโปรแกรมค�นหา 
 4.1.3 เข�าไปยังแฟ̀มงานท่ีช่ือว]า CNC-Magazine ท่ีสร�างไว�โดยใช�คําสั่ง C:\App\CNC-Magazine และทําการสร�าง 
platform add android โดยใช�คําสั่ง $ ionic platform add android 
 4.1.4 ทําการดําเนินงานตามคําสั่งท่ีป̀อนไว�ในโปรแกรมข้ึนโดยใช�คําสั่ง $ ionic serve –lab 
 4.1.5 ทําการแก�ไขรหัสคําสั่งโปรแกรมตามท่ีต�องการ โดยการเป�ดโปรแกรม Sublime text 3 ข้ึนมาแล�วทําการเลือก
แฟ̀มงานท่ีช่ือว]า CNC-Magazine เพ่ือทําการเก็บแสดงรหัสคําสั่ง 
 4.1.6 ทําการเขียนรหัสคําสั่ง (Code) 
 4.1.7 ทําการสร�างตัวติดตั้ง APK ข้ึนมาในแฟ̀มงานช่ือว]า CNC-Magazine โดยใช�คําสั่ง $ ionic build android เมื่อทํา
การติดตั้งเรียบร�อยแล�วจะได�แฟ̀มงานสําหรับโปรแกรมประยุกตSบนระบบปฏิบัติการแอนดรอยดSในท่ีจัดเก็บการแฟ̀ม 
 4.1.8 ทําการติดตั้งแฟ̀มโปรแกรมประยุกตSบนอุปกรณSระบบปฏิบัติการแอนดรอยดSท่ีต�องการใช�งาน 
 
4.2 หลักการทํางานของแอปพลิเคชั่น 
  แอปพลิเคช่ันท่ีมีช่ือว]า Tool Turret หลังจากติดตั้งบนระบบปฏิบัติการแอนดรอยดS (Android) ซ่ึงมีข้ันตอนการทํางาน  
 4.2.1 การป̀อนข�อมูลจํานวนตําแหน]งของป̀อมมีดท่ีมีจํานวน 8 ตําแหน]งและจํานวนลําดับการทํางานของเครื่องมือตัด
จํานวน 8 ข้ันตอนการทํางาน ดังรูปท่ี 4 
 

 
 

รูปท่ี 4 ข�อมูลการทํางาน [9] 
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 4.2.2 การป̀อนข�อมูลเครื่องมือตัดตามลําดับการทํางาน คือ 1-2-3-4-5-6-7-2 ดังรูปท่ี 5 
 

 
 

รูปท่ี 5 ลําดับการทํางานของเครื่องมือตัด [9] 
 
 4.2.3 การแสดงรายการเครื่องมือตัดท่ีมีการใช�งาน คือ 1, 2, 3, 4, 5, 6, และ 7 ดังรูปท่ี 6 
 

 
 

รูปท่ี 6 รายการเครื่องมือตดั [9] 
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 4.2.4 ผลการจัดลําดับ ดังรูปท่ี 7 การติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีดของเครื่องกลึงซีเอ็นซีของแอปพลิเคช่ันท่ีพัฒนาข้ึน
ด�วยวิธีการหมุนน�อยท่ีสุด (ตําแหน]งบนป̀อมมีด - หมายเลขเครื่องมือตัด) คือ (1-1) (2-0) (3-3) (4-4) (5-5) (6-6) (7-7) (8-2) 
 

 
 

รูปท่ี 7 ผลการทํางานของแอปพลิเคช่ัน [9] 
 

5. การทดลองและสรุปผล 
 การทดลองโปรแกรมแอปพลิเคช่ัน (Application) ท่ีพัฒนาข้ึนหาสําหรับการตําแหน]งในการติดตั้งเครื่องมือตัดบน
เครื่องกลึงซีเอ็นซีโดยด�วยวิธีการกําหนดตําแหน]งในการติดตั้งเครื่องมือตัดแบบต]างๆจํานวน 4 วิธี มีผลดังแสดงในตารางท่ี 9 
พบว]าวิธีการติดตั้งเครื่องมือตัดแบบหมุนน�อยท่ีสุดมีจํานวนช]องในการหมุนเปลี่ยนเครื่องมือตัดเฉลี่ยน�อยท่ีสุดคือ 34.95 เมื่อ
เปรียบเทียบกับทุกวิธีการ ยกเว�นเพียงหน่ึงกรณีของการทดลองลําดับท่ี 9 เท]าน้ันซ่ึงแตกต]างมากกว]าวิธีการแบบเรียงตามลําดับ
ตามวิธีการทํางานและแบบไปข�างหน�า ซ่ึงในการทดลองมีโอกาสท่ีจะเกิดสถานะการณSเช]นน้ีเกิดข้ึนได� เน่ืองจากวิธีการท่ีพัฒนาข้ึน
เป~นแบบฮิวริสติกไม]สามารถรับประกันได�ว]าจะให�ค]าท่ีดีท่ีสุดในการทดลองทุกกรณี สําหรับวิธีการแบบสุ]มจะมีจํานวนช]องในการ
หมุนเปลี่ยนเครื่องมือตัดมากท่ีสุดในทุกกรณีของการทดลอง  
 โปรแกรมแอปพลิเคช่ัน (Application) ท่ีพัฒนาข้ึนบนระบบปฏิบัติการแอนดรอยดS (Android) ช่ือว]า Tool Turret 
สามารถใช�ค�นหาหาตําแหน]งในการติดตั้งเครื่องมือตัดบนป̀อมมีดกลึงได�อย]างมีประสิทธิภาพ โดยผู�ใช�งานมีการกําหนดจํานวน
ของป̀อมมีดท่ีใช�ทํางาน ลําดับการทํางานของเครื่องมือตัด แอปพลิเคช่ันท่ีพัฒนาข้ึนก็จะช]วยกําหนดตําแหน]งในการติดตั้ง
เครื่องมือตัดบนป̀อมมีดของเครื่องกลึงซ่ึงช]วยจํานวนช]องในการหมุนเปลี่ยนเครื่องมือตัดหรือลดเวลาในการทํางานลงน้ันเอง 
การทํางานของโปรแกรมแอปพลิเคช่ันมีความสะดวก รวดเร็วในการทํางานและเพ่ิมประสิทธิภาพในการวางแผนกระบวนการ
ผลิตยิ่งข้ึน 
 ข�อเสนอแนะของงานวิจัยน้ีควรพัฒนาเทคนิคแบบอ่ืนๆเพ่ือช]วยในการกําหนดตําแหน]งในการติดตั้งเครื่องมือตัดได�อย]างมี
ประสิทธิภาพท่ีดีและมีความรวดเร็วยิ่งข้ึนในการประมวลผลหาค]าคําตอบเมื่อมีเครื่องมือตัดจํานวนมาก นอกจากน้ีควรการ
พิจารณาถึงลําดับของการใช�เครื่องมือตัดร]วมด�วยในการพัฒนาวิธีการวางแผนข้ันตอนการผลิตช้ินงาน 
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ตารางท่ี 9 ผลการทดลองหมุนเปลี่ยนเครื่องมือตัด (ช]อง) 

กรณีทดลอง การหมุนเปลี่ยนตําแหน]งในการตดิตั้งเครื่องมือตัด (ช]อง) 

แบบสุ]ม แบบตามลําดับ แบบไปข�างหน�า แบบหมุนน�อยท่ีสุด 

1 6 4 4 4 

2 12 8 7 7 

3 10 6 6 6 

4 16 12 9 9 

5 18 8 8 6 

6 11 7 7 7 

7 31 10 10 10 

8 42 35 28 24 

9 36 17 17 22* 

10 35 31 22 21 

11 75 45 42 41 

12 68 38 36 33 

13 82 31 30 28 

14 169 105 89 73 

15 149 120 106 88 

16 152 91 74 68 

17 166 70 68 61 

18 98 62 60 61 

19 104 72 70 62 

20 139 67 65 55 

รวม 1,419 839 758 664 

เฉลี่ย 70.95 41.95 37.9 34.95 
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