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3. Pure Titanium

รายการ

ตารางแสดงขั้นตอนการเตรียมผิวชิ้นงานแตละประเภทตามงานวิจัยของ Akasel

1. Copper and Copper Alloys

2. Ceramic Capacitors

4. Aluminium Alloys

5. Plasma Spray Coated Parts

6. Coated Sintered Carbides

7. Stainless and Duplex Steels

9. Carbon Composites

19. Superalloys with Diffusion Coatings

20. Superalloys

ตารางการเลือกใชวัสดุสําหรับเตรียมชิ้นงานแตละประเภท

(สําหรับจานขัดขนาดเสนผานศูนยกลาง 200 มม.)

ตารางการเลือกใชวัสดุสําหรับเตรียมชิ้นงานแตละประเภท

18. Surfaced Hardened Steel

10. Materials of Hardness 50-150 HV

17. Nitrided Steel

8. Titanium Alloys

11. Materials of Hardness 400-700 HV

12. Hard Materials 700-2000 HV

13. Electronic Components

14. Cast Iron

15. Zinc Coated Steel

16. Materials of Hardness 150-400 HV
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คาํนาํ 

เน่ืองดวยวัสดุสิ้นเปลืองท่ีใชในการเตรียมผิวช้ินงานเพื่อตรวจสอบโครงสรางจุลภาคของโลหะ, อโลหะ 

และวัสดุอื่นๆ มีสวนสําคัญอยางย่ิงในการกอใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการปฏิบัติงานและเกี่ยวของ

กับคุณภาพของผิวช้ินงาน อาทิเชน 

1. ลดตนทุนในการเตรียม (คาวัสดุสิ้นเปลืองท่ีใชตอช้ินงานตํ่า)

2. ลดความสับสนและข้ันตอนในการเตรียมช้ินงาน

3. ลดเวลาการเตรียมช้ินงาน

4. ไดผิวช้ินงานท่ีมีคุณภาพ และไดโครงสรางจุลภาคจริงท่ัวท้ังผิวช้ินงาน

ทางบริษัทฯ ไดจัดทํา “กุญแจสําเร็จ”  พรอมรายการสินคาท่ีใชงาน เพื่อใหการเตรียมช้ินงานสะด 

รวดเร็ว และงายกับการนําไปใชงาน  

Akasel เปนสินคาแนวหนาและเปนผลิตภัณฑจากประเทศเดนมารก เปนสินคาคุณภาพเกรดท่ีใชงาน

เฉพาะทางดานโลหะวิทยา 

“กญุแจสําเร็จ” น้ีไดแบงหมวดหมูออกพอสังเขปดังน้ี 

1. วิธีการใชงาน ”ตารางแสดงข้ันตอนการเตรียมผิวช้ินงานแตละประเภท” ตามงานวิจัยของ Akasel

2. “ตารางแสดงข้ันตอนการเตรียมผิวช้ินงานแตละประเภท” ตามงานวิจัยของ Akasel

3. วิธีการใชงาน “ตารางเลือกใชวัสดุสิ้นเปลืองสําหรับเตรียมช้ินงานแตละประเภท”

4. “ตารางเลือกใชวัสดุสําหหรับเตรียมช้ินงานแตละประเภท”

5. Demo Kit ชุดทดลองการเตรียมช้ินงานทางโลหะวิทยาแตละประเภท

บริษัทฯ หวังเปนอยางยิ่งวา “กุญแจสําเร็จ” นี้จะเปนประโยชนกับทาน หากมีขอสอบถามเพิ่มเติมเกี่ยวกับ 

ผลิตภัณฑอื่นๆ ของ Akasel กรุณาติดตอบริษัทฯ ไดที่เบอรโทรศัพท : 080-831-4136, 095-380-1955 



งานวจิยัส าหรบัการเตรยีมชิน้งานแตล่ะประเภท 
และ 

ชดุทดลองการเตรยีมชิน้งานแตล่ะประเภท (Demo Kits) 

 ปัจจุบันได้มีการค้นคว้า วิจัย และพัฒนาวัสดุสิ้นเปลอืงใหม่ๆ เพ่ือให้การขัดเตรียมผิวชิ้นงานเป็นสิ่งที่ง่ายดาย และได้ผลลัพธ์เช่นเดียวกัน
ทุกชิน้งาน งานวิจัยส าหรับการเตรียมวัสดุแต่ละประเภทได้รับการทดสอบและยืนยันผลส าเร็จอย่างมั่นใจได้ในผลลัพธ์

 Akasel ประเทศเดนมาร์ก เป็นผู้ผลติวัสดุสิ้นเปลอืงทีม่ีคุณภาพระดับแนวหน้าของโลก พร้อมกับการท าวิจัยและขั้นตอนใหม่ๆ ในการเตรียม
ชิ้นงานแต่ละประเภทให้ สะดวก รวดเร็ว ได้ผิวชิ้นงานที่มีคุณภาพ และต้นทุนการเตรียมต่ า เพ่ือน าไปตรวจสอบด้วยกล้องจุลทรรศน์ทาง
โลหะวิทยา ในราคาที่เป็นธรรม

 เพียงท าตามขั้นตอนการขัดตั้งแต่ การขัดระนาบ (Plane Grinding), การขัดละเอียด (Fine Grinding), การขัดเงา (Polishing) และการขัดเงาใน
ขั้นตอนสุดท้าย (Final Polishing) ตามตารางงานวิจัยของ Akasel การเตรียมผิวชิ้นงานก็จะเป็นสิ่งที่ง่ายดาย และได้ผิวชิ้นงานที่ราบเรียบ
เป็นมันเงา พร้อมทีจ่ะน าไปกัดกรดและตรวจสอบด้วยกล้องจุลทรรศน์ทางโลหะวิทยา (Metallurgy Microscope)

 ปัจจุบัน Akasel ประเทศเดนมาร์ก ได้มีการค้นคว้า วิจยั และพัฒนาวัสดุสิ้นเปลืองใหม่ๆ เพ่ือให้การขัดเตรียมผิวชิ้นงานจ านวน 20 ประเภท
ชิ้นงานซ่ึงครอบคลุมการเตรียมชิ้นงานทุกประเภท ไดแ้ก่

ล าดบั ประเภทชิน้งาน ภาพโครงสรา้งจลุภาคชิน้งานที่
เตรยีมตามงานวจิยั Akasel 

1 Copper and Copper Alloys ทองแดง และ ทองแดงอัลลอย 

2 Ceramic Capacitors ตัวเก็บประจุไฟฟ้า - เซรามิก 

3 Pure Titanium ไทเทเนียมบริสุทธิ์ 

4 Aluminium Alloys อลูมิเนียมอัลลอย 

5 Plasma Spray Coated Parts ชิ้นงานเคลือบด้วยพลาสมาสเปรย์ 

6 Coated Sintered Carbides ซินเทอร์คาร์ไบด์เคลือบ 

7 Stainless and Duplex Steels สแตนเลสและเหล็กเพล็กซ์ 

8 Carbon Composites คอมโพสิตคาร์บอน 

9 Titanium Alloys ไทเทเนียมอัลลอย 

10 Materials of Hardness 50 - 150 HV วัสดุที่มีความแข็งระหว่าง 50 -150 HV 

Demo Kits (เดโม คทิ) 



ล าดบั ประเภทชิน้งาน ภาพโครงสรา้งจลุภาคชิน้งานที่
เตรยีมตามงานวจิยั Akasel 

11 Materials of Hardness 150 - 400 HV วัสดุที่มีความแข็งระหว่าง 150 - 400 HV 

12 Materials of Hardness 400 - 700 HV วัสดุที่มีความแข็งระหว่าง 400 - 700 HV 

13 3 Step Hard Materials 700 - 2000 HV วัสดุที่มีความแข็งระหว่าง 700 - 2000 HV 

14 Electronic Components ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส ์

15 Cast Iron เหล็กหล่อ 

16 Zinc Coated Steel เหล็กเคลือบสังกะส ี

17 Nitrided Steel เหล็กในไตรด์ 

18 Surfaced Hardness Steel เหล็กชุบแข็ง 

19 Superalloys with Diffusion Coatings ซุปเปอร์อัลลอยเคลือบผิว 

20 Superalloys ซุปเปอร์อัลลอย 

 เพ่ือให้ผู้ใช้งานสามารถทดลองใช้งานการเตรียมชิ้นงานแต่ละประเภทตามงานวิจัยดังกล่าวข้างต้น โดยไม่จ าเป็นต้องสั่งซื้อวัสดุสิ้นเปลือง
ในขนาดบรรจุมาตรฐานที่มีไว้ขาย Akasel ได้จัดท าชุด Demo Kit ส าหรับชิ้นงานแต่ละประเภทในราคาพิเศษที่ต่ ากว่าต้นทุนจริงมากๆ ทั้งนี้
ให้ผู้ใช้งานได้ทดสอบการใช้งานว่าใช้งานได้ผลลัพธ์จรงิดังที่ Akasel กล่าวอ้างไว้ ก่อนที่จะซ้ือขนาดบรรจุมาตรฐานที่มีไว้ขายไปใช้งาน

 ชุด Demo Kit สามาถเลือกใช้งานได้ส าหรับจานขัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 200, 250 และ 300 มม.

 เนื่องจากตารางการเตรียมชิ้นงานทั้ง 20 ประเภท และมีจ านวน 40 หน้า ซ่ึงไม่เหมาะสมที่จะแนบมาพร้อมกันนี้ หากท่านใดสนใจสามารถ
ตดิต่อบริษัทฯ ที่เบอร์โทร : 080-831-4136 ทางบริษัทฯ ยินดีจัดส่งให้โดยไม่คิดค่าใช้จ่ายใดๆ

 ทางบริษัทฯ ขอน าเสนอตัวอย่างการเตรียมชิ้นงานของ Copper and Copper Alloys พร้อมวิธีการใช้งานเป็นขั้นตอนมาให้ประกอบการ
พิจารณา



วธิกีารใชง้านตารางแสดงขัน้ตอนการเตรยีมผวิชิน้งานแตล่ะประเภทตามงานวจิยัของ Akasel 
1. เลอืกตารางเตรยีมประเภทชิน้งานทีต่อ้งการ ตวัอยา่งเชน่ Copper and Copper Alloys

2. วสัดสุิน้เปลอืงทีต่อ้งใชง้าน และคา่พารามเิตอรต์า่งๆ แสดงบนตาราง Copper and Copper Alloys

3. จากตารางการเตรยีมชิน้งาน Copper and Copper Alloys จะประกอบดว้ยการเตรยีม 4 ขัน้ตอนดงัตอ่ไปนี้

ขัน้ตอนที ่1 : การขดัระนาบ (Plane Grinding) 

1.1 ใช้กระดาษทราย Rhaco Grit ขนาดความละเอียด P320 ในการขัดระนาบ (Plane Grinding) ผิวชิ้นงาน 

1.2 ใช้น้้าเป็นสารหล่อลื่นการขัด 

1.3 ปรับรอบจานขัดที่ 300 รอบ/นาท ี

1.4 แรงกดบนชิ้นงาน 25 นิวตัน (กรณีไม่ใช้เคร่ืองจับขัดแบบอัตโนมัติ แต่ขัดแบบด้วยมือให้ใช้แรงกดบนชิ้นงานเพียงเบาๆ ) 

1.5 ขัดชิ้นงานจนกระทั่งผิวหน้าช้ินงานเรียบ 

1.6 ตรวจสอบผิวหน้าชิ้นงานด้วยกลอ้งจุลทรรศน์โลหะวิทยา จะได้ภาพชิ้นงาน 



ขัน้ตอนที ่2 : การขดัละเอยีด (Fine Grinding) 

2.1 ใช้แผ่นขัด Aka-Largan 9 ในการขัดละเอียด (Fine Grinding) ผิวชิ้นงาน 

2.2 ใช้ผงเพชรชนิดน้้า DiaUltra (ผสมสารหล่อลื่นการขัด) ขนาดละเอียด 9 ไมครอน ในการขัดด้วยแผ่นขัด Aka-Largan 9 

2.3 ปรับรอบจานขัดที่ 150 รอบ/นาที (กรณีไม่มีรอบจานขัด 150 รอบ/นาที ให้ใช้รอบจานขัด 300 รอบ/นาที) 

2.4 แรงกดบนชิ้นงาน 30 นิวตัน (กรณีไม่ใช้เคร่ืองจับขัดแบบอัตโนมัติ แต่ขัดแบบด้วยมือให้ใช้แรงกดบนชิ้นงานเพียงเบาๆ ) 

2.5 ใช้เวลาขัดชิ้นงานประมาณ 3.30 นาที หรือจนกระทั่งรอยขัดจากขั้นตอนที่ 1 หมดไป 

2.6 ตรวจสอบผิวหน้าชิ้นงานด้วยกลอ้งจุลทรรศน์โลหะวิทยา จะได้ภาพชิ้นงาน 

ขัน้ตอนที ่3 : การขดัเงา (Polishing) 

3.1 ใช้ผ้าขัด Moran-U ในการขัดเงา (Polishing) ผิวชิ้นงาน 

3.2 ใช้ผงเพชรชนิดน้้า DiaUltra (ผสมสารหล่อลื่นการขัด) ขนาดละเอียด 3 ไมครอน ในการขัดด้วยผ้าขัด Moran-U 

3.3 ปรับรอบจานขัดที่ 150 รอบ/นาที (กรณีไม่มีรอบจานขัด 150 รอบ/นาที ให้ใช้รอบจานขัด 300 รอบ/นาที) 

3.4 แรงกดบนชิ้นงาน 25 นิวตัน (กรณีไม่ใช้เคร่ืองจับขัดแบบอัตโนมัติ แต่ขัดแบบด้วยมือให้ใช้แรงกดบนชิ้นงานเพียงเบาๆ ) 

3.6 ตรวจสอบผิวหน้าชิ้นงานด้วยกลอ้งจุลทรรศน์โลหะวิทยา จะได้ภาพชิ้นงาน 

3.5 ใช้เวลาขัดชิ้นงานประมาณ 2.30 นาที  

 หรือจนกระท่ังรอยขัดจากขั้นตอนที ่2 หมดไป 



ขัน้ตอนที ่4 : การขดัเงาในขัน้ตอนสดุทา้ย (Final Polishing) 

4.1 ใช้ผ้าขัด Chemal ในการขัดเงาในขั้นตอนสุดท้าย (Final Polishing) ผิวชิ้นงาน 

4.2 ใช้ผงขัดออกไซด์ชนิดน้้า Fumed Silica Alkaline ขนาดละเอียด 0.2 ไมครอน ในการขัดด้วยผ้าขัด Chemal 

4.3 ปรับรอบจานขัดที่ 150 รอบ/นาที (กรณีไม่มีรอบจานขัด 150 รอบ/นาที ให้ใช้รอบจานขัด 300 รอบ/นาที) 

4.4 แรงกดบนชิ้นงาน 20 นิวตัน (กรณีไม่ใช้เคร่ืองจับขัดแบบอัตโนมัติ แต่ขัดแบบด้วยมือให้ใช้แรงกดบนชิ้นงานเพียงเบาๆ ) 

4.6 ตรวจสอบผิวหน้าชิ้นงานด้วยกลอ้งจุลทรรศน์โลหะวิทยา จะได้ภาพชิ้นงาน 

หมายเหต ุ: ประโยชนข์องการเตรยีมชิน้งานตามตารางงานวจิยัของ Akasel 

1. ลดขั้นตอนการเตรียม

2. ลดเวลาในการเตรียม

3. ลดต้นทุนการเตรียมต่อชิ้นงาน

4. ก้าจัดความสับสนในการคิดขั้นตอนการเตรียมของแตล่ะประเภทชิ้นงาน

5. ได้ชิ้นงานที่ราบเรียบ

6. ได้โครงสร้างจุลภาคจริงของชิ้นงาน

7. ขอรับตารางเตรียมชิ้นงานแต่ละประเภท หรือ สอบถามรายละเอียดเพิ่มเติมได้ที่  โทรศัพท์ : 080-831-4136, 02-287-3777

4.5 ใช้เวลาขัดชิ้นงานประมาณ 2 นาที หรือจนกระท่ังรอยขัดจากขั้นตอนที่ 3 หมดไป 

     @testinginstrument 

บริษัท เทสติ้ง อินสทรูเมนท์  จ้ากัด 

โทร : 080-831-4136, 095-380-1955  

E-mail : instru@testinginstrument.com 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



บร
ษิทั

 เท
สต

ิง้ อ
นิส

ทร
เูม
นท

 ์จ ำ
กดั

 



       ( DiaUltra )

( 2 0 )

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

1 751102 1 14

( )

2 751512 2 14
( )

3 3522 308 2
4 3522 358 3
5 3522 408 1
6 422 2513 2
7 422 5113 2
8 422 9013 8
9 422 3013 3
10 422 4013 3
11 422 7013 4
12 43617013 8
13 43616013 6
14 43615013 8
15 43614013 6
16 48123015 6
17 48133015 1
18 48161015 1
19 31212 20 1
20 31212 30 5
21 31412 30 3
22 31412 45 1
23 33212 22 4
24 33412 22 1
25 33412 42 9
26 75310 01 14

( )

27 78313060 14
( )
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           ตารางการเลือกใชวัสดุสําหรับเตรียมชิ้นงานแตละประเภท

     โดยการใชวัสดุเตรียมตางๆ บนระบบจานขัดแมเหล็ก

      (การเตรียมใชผงเพชรชนิดน้ํา DiaUltra และ ผงขัดออกไซดชนิดน้ํา )

(รหัสสินคาบางรายการสําหรับใชกับจานขัดอลูมิเนียมขนาดเสนผานศูนยกลาง 250 มิลลิเมตร )

     ประเภทชิ้นงาน

ดูตารางขั้นตอนการเตรียมชิ้นงานแตละประเภทประกอบการใชงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

ลําดับที่

รหัส รายการวัสดุสิ้นเปลือง

วัสดุสิ้นเปลือง
ใชในการขัดตั้งแตขั้นตอน ขัดหยาบ, ขัดละเอียด, ขัดเงา

แตละชนิด และขัดมันในขั้นตอนสุดทาย และสามารถนําไปกัดกรดไดทันที

1 75110251 Aka-Magnet, PSA backed magnetic foil, 250 mm dia. 1 pc. 14

(เปลี่ยนจานขัดอลูมิเนียมใหเปนจานขัดแบบแมเหล็ก)

2 75151252 Aka-Rhaco, adapter disc with polymer coating, 14

250 mm dia, 2 pcs. (ใชยึดติดกระดาษทรายแบบไมมีกาวดานหลัง)

3 35225308 Rhaco Grit P220, 250 mm dia., 100 pcs. 2

4 35225358 Rhaco Grit P320, 250 mm dia., 100 pcs. 3

5 35225408 Rhaco Grit P500, 250 mm dia., 100 pcs. 1

6 42252513 Mag-Daran, 250 mm dia. 5 pcs. 2

7 42255113 Mag-Moran-U, 250 mm dia., 5 pcs. 2

8 42259013 Mag-Chemical, 250 mm dia., 5 pcs. 8

9 42253013 Mag-Ramda, 250 mm dia., 5 pcs. 3

10 42254013 Mag-Silk, 250 mm dia., 5 pcs. 3

11 42257013 Mag-Napal, 250 mm dia. 5 pcs. 4

12 43617013 DiaUltra, 9 um, 500 ml 8

13 43616013 DiaUltra, 6 um, 500 ml 6

14 43615013 DiaUltra, 3 um, 500 ml 8

15 43614013 DiaUltra, 1 um, 500 ml 6

16 48123015 Fumed Silica Suspension 0.2 um, Akaline, 1 l 6

17 48133015 Fumed Silica Suspension 0.2 um, Water-free, 1 l 1

18 48161015 Colloida Silica Suspension 50 nm, Akaline, 1 l 1

19 31212520 Aka-Piatto 120/125um, 250 mm dia., 1 pc. 1

20 31212530 Aka-Piatto 220/75um, 250 mm dia., 1 pc. 5

21 31412530 Aka-Piatto 220+/75um, 250 mm dia., 1 pc. 3

22 31412545 Aka-Piatto 600+/30um, 250 mm dia., 1 pc. 1

23 33212522 Aka-Largan 9, 250 mm, dia., 2 pcs. 4

24 33412522 Aka-Allegran 9, 250 mm dia., 2pcs. 1

25 33412542 Aka-Allegran 3, 250 mm dia., 2pcs. 9

26 75310201 Dressing Stick #220 25 x 25 x 150 mm, 1 pc. 14

(ใชปรับระนาบจานขัดแมเหล็กใหราบเรียบ)

27 78313060 Protection Cap 30 mm dia., 100 pcs. 14

(ใชปกปองผิวชิ้นงานที่เตรียมเสร็จเพื่อปองกันการเกิดสนิม)

@testinginstrument.com 
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บริษัท เทสต้ิง อินสทรูเมนท จํากัด 
โทรศัพท : 080-831-4136, 095-380-1955
E-mail : instru@testinginstrument.com  
http://www.testinginstrument.com 



วธิกีารเลอืกใชว้สัดสุ าหรบัเตรยีมชิน้งานแตล่ะประเภท 
โดยใชว้สัดเุตรยีมตา่งๆ บนระบบจานขดัแบบแมเ่หลก็ 

1. เลอืกใชต้ารางตามขนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลางของจานขดัทีม่ใีชง้านอยู ่เชน่ ตาราง 200 มม. หรอื ตาราง 250 มม. (ขนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลาง อืน่ๆ

กรณุาตดิตอ่บรษิทัฯ)



วธิกีารเลอืกใชว้สัดสุ าหรบัเตรยีมชิน้งานแตล่ะประเภท 
โดยใชว้สัดเุตรยีมตา่งๆ บนระบบจานขดัแบบแมเ่หลก็ 

2. เลอืกประเภทชิน้งานทีต่อ้งการเตรยีม

3. ดตูารางตามแนวตัง้จากประเภทชิน้งานทีเ่ลอืก

4. รหสัและรายการสนิคา้ใดตามแนวตัง้ทีม่หีมดุสแีดงปกัอยู ่คอืรหสัและรายการสนิคา้ทีจ่ะตอ้งใชง้านการเตรยีมชิน้งาน

(จากภาพกรณเีลอืก Copper & Copper Alloys)



วธิกีารเลอืกใชว้สัดสุ าหรบัเตรยีมชิน้งานแตล่ะประเภท 
โดยใชว้สัดเุตรยีมตา่งๆ บนระบบจานขดัแบบแมเ่หลก็ 

5. สัง่ซือ้รายการวสัดเุฉพาะทีป่กัหมดุสแีดงโดยดจูากรายการและรหสัสนิคา้บนตาราง
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