
 
บทท่ี 1 

บทนํา 
 
1.1  ความสําคัญและท่ีมาของงานวิจัย 

 จังหวัดลําปาง เปนจังหวัดท่ีไดรับการยอมรับวาเปนเมืองเซรามิกสของไทย เนื่องจากมี 
แหลงแรดินขาวและดินเหนียว ท่ีเหมาะสมในการนํามาผลิตเซรามิกส รูปแบบตางๆ เชนผลิตภัณฑ
บนโตะอาหาร ถวย , ชาม, จาน,  และชุดน้ําชากาแฟ  อีกท้ังผลิตภัณฑเซรามิกสในงาน
กอสราง  เชน กระเบ้ือง, ลูกกรงโรงงาน  เปนตน  ในการน้ีทางจังหวัดลําปางเองก็ไดมีแผนการ
พัฒนาจังหวัดภายใตกรอบวิสัยทัศน (Vision)    “Lampang : Green & Clean & Ceramic”    

ซ่ึงไดกําหนดเปาหมาย (Goal)  การพัฒนาจังหวัด ในเร่ืองของเซรามิกสคือ  เพื่อการสรางงาน 
สรางอาชีพ  การกระจายรายได  โดยสงเสริมการพัฒนาทักษะฝมือ แรงงาน  การคาการลงทุน 
กระบวนการผลิต  และระบบเทคโนโลยีสมัยใหม  ดวยการพัฒนาสินคา    ใหกาวสูการเปนเมือง
เซรามิกสแหงประเทศไทยและอาเซียน ซ่ึงในปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมหลายแหงพยายามหา
วิธีการเพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขันของตนเอง เพื่อสามารถเพิ่มผลกําไรใหแกบริษัทได ท้ังนี้ไดมี
การนําเอาเคร่ืองจักรกลอัตโนมัติมาชวยในการผลิตเพื่อเพิ่มศักยภาพในการผลิตไดอยางรวดเร็ว
ถูกตองและแมนยําอีกทางหนึ่ง    และเปนไปไดวาหากนําเอาเคร่ืองจักรกลอัตโนมัติมาใชใน
กระบวนผลิตและสรางตนแบบของเซรามิกสก็จะเปนอีกวิธีการหนึ่งท่ีจะชวยสงเสริมและพัฒนา
กระบวนการผลิตได  สําหรับกระบวนการสรางแบบเดิมนั้น อาจมีหลายวิธีซ่ึงข้ึนอยูกับลักษณะของ
รูปแบบผลิตภัณฑ  โดยสวนมากแลวสําหรับผลิตภัณฑเซรามิกส ประเภทเคร่ืองใชบนโตะอาหาร
และของตกแตงบานท่ีมีรูปรางกลม เชน แจกัน ถวย จานและชาม จะสรางตนแบบจากปูน
ปลาสเตอรและกลึงแทงปูนปลาสเตอรตามแบบและขนาดท่ีออกแบบไว โดยใชเคร่ืองจิ๊กเกอร่ิง  
(JIGGERING) เม่ือกลึงเสร็จ หลังจากนั้นจะใชใบเล่ือยตัดช้ินงานท่ีกลึงออกจากแปน ก็จะได
ตนแบบปูนปลาสเตอรตามตองการ ซ่ึงวิธีการดังกลาวอาจมีขอจํากัดในเร่ืองของเวลาในการผลิต
ความเท่ียงตรงของขนาดและรูปราง  การหดตัวของตนแบบ ตลอดจนความสามารถในการแกไขซ่ึง
จะทําไดยากหากเกิดขอผิดพลาด นอกจากนี้ตนแบบท่ีทําจากปูนปลาสเตอรยังขาดความคงทนและ
เสียหายไดงาย  
 จากปญหาดังกลาวผูวิจัยจึงจะทําการศึกษาความเปนไปไดโดยการนําเอาเคร่ืองกลึง
ซีเอ็นซี  (Computer Numerical Control : CNC) มาใชในกระบวนการสําหรับข้ึนรูป และใช
วัสดุพลาสติกแทนปูนปลาสเตอรเพื่อสรางตนแบบผลิตภัณฑเซรามิกส โดยไดทําการเปรียบเทียบ
ขอดีและขอเสียของการผลิตแบบดั้งเดิมกับการผลิตแบบใหม ซ่ึงไดแสดงไวตามตาราง  1.1  และ
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ทําการทดลองกลึงข้ึนรูปพลาสติก 2 ประเภทซ่ึงมีคุณสมบัติในการขึ้นรูปและมีความคงทนท่ีดีกวา
ปูนปลาสเตอรแบบเดิมและเปนชนิดท่ีนิยมนํามาใชในงานอุตสาหกรรมคือโพลีโปรพิลีน 
(Polypropylene) กับโพลิออกซิเมททาลีน (Polyoxymethylene) จากนั้นทําการวิเคราะหหา
ปจจัยและคาท่ีเหมาะสมตอสภาวะการทํางานของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี ในการสรางตนแบบจาก
พลาสติก คาผลตอบคือความหยาบของผิวช้ินงาน นอกจากนี้ไดนําเอาระบบคอมพิวเตอรชวยในการ
ออกแบบและคอมพิวเตอรชวยในการผลิตหรือ ระบบ CAD/CAM เขามาชวยในกระบวนการ   
ท้ังนี้เพื่อลดเวลาและคาใชจายในการออกแบบและ พัฒนาผลิตภัณฑ  ชวยใหผูออกแบบสามารถ
มองเห็นภาพของผลิตภัณฑ กอนการผลิตจริง อีกท้ังยังสามารถปรับแตงแกไข รูปรางเพื่อความ
เหมาะสม สอดคลองกับฟงกชันการทํางานจริง กอนท่ีนําขอมูลท่ีไดแปลงสูระบบขอมูลการกลึง
ช้ินงาน (NC Data) สําหรับสรางตนแบบผลิตภัณฑเซรามิกส จากพลาสติก เม่ือสรางตนแบบเสร็จ 
นอกจากเราจะสามารถนําไปใชเปนตนแบบสําหรับทําแบบหลอแลว เรายังสามารถใชเปนตัวแทน 
ในการบงบอกถึงลักษณะ และแสดงใหเห็นถึงรูปรางความซับซอน ของผลิตภัณฑเซรามิกสนั้น ๆ 
เพื่อเปนขอมูลท่ีจะตัดสินสําหรับการผลิต   
 

ตาราง  1.1  แสดงการเปรียบเทียบขอดีและขอเสียของการผลิตแบบดั้งเดิมกับการผลิตแบบใหม 
 

 วิธีการผลิตแบบดั้งเดิม วิธีการผลิตแบบใหม 

ขอดี 
 

- เงินลงทุนตํ่า 
- ตนทุนการผลิตตํ่า 
- คาบํารุงรักษาเคร่ืองมือตํ่า 

-   เปนการพฒันาโดยนาํเอาเทคโนโลยีท่ี
ทันสมัยมาใชในกระบวนการผลิต 

-   ช้ินงานมีคุณภาพและมีขนาดเท่ียงตรง 
-   ใชเวลาในการผลิตนอย (0.5-2 ช่ัวโมง) 
-   ลดปริมาณของเสีย(ลดประมาณ 95 %) 

-   สามารถใชเคร่ืองผลิตช้ินสวนอ่ืน    
    นอกเหนือจากการสรางตนแบบ 

-   สงเสริมความรูและเพิ่มทักษะการ  
    ปฏิบัติงานของพนักงาน 

ขอเสีย 

- ใชเวลาในการผลิตนาน(3-5 ช่ัวโมง) 
- ช้ินงานขาดความเท่ียงตรง 
- ของเสียมีมาก (ประมาณ 30 %) 

- ตองสรางเคร่ืองมือกลึงท่ีมีขนาด 
เฉพาะ ของแตละแบบ 

- งานรูปรางซับซอนทําไดยาก 
และใชเวลานาน 

-  เคร่ืองจักรมีราคาแพง 
-  ตนทุนในการบํารุงรักษาสูง 
-  ตองใชชางท่ีมีทักษะและความ 
   ชํานาญสูง 
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1.2 สรุปสาระสําคัญจากเอกสารท่ีเก่ียวของ 
 งานวิจัยนี้เปนการหาสภาวะการทํางานท่ีเหมาะสมของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซีในการสราง
ตนแบบเซรามิกส จากพลาสติก โดยประยุกตใชระบบคอมพิวเตอรชวยในการออกแบบและ
คอมพิวเตอรชวยในการผลิตหรือ ระบบ CAD/CAM และใชโปรแกรมมาสเตอรแคม (Master 

cam) ซ่ึงเปนโปรแกรมท่ีมีความสามารถทางดานการออกแบบและเขียนแบบผลิตภัณฑ, 
เคร่ืองจักรกล, ช้ินสวนรถยนต, งานสรางอุปกรณแมพิมพและงานเซรามิกส  ในการนี้ไดมีการ
ทบทวน บทความ เอกสารและผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับงานวิจัยในหลาย ๆ เร่ือง เชน สุรสิทธ์ิ 
ระวังวงศและจักรนรินทร ฉัตรทอง (2550) ไดศึกษาสภาวะท่ีเหมาะสมของงานกัดตัวอักษรบนไม
ยางพาราดวยเคร่ืองกัดควบคุมดวยระบบคอมพิวเตอร เพื่อนําไปใชประโยชนในอุตสาหกรรมท่ี
เกี่ยวของ โดยใชวิธีทางสถิติสําหรับการออกแบบการทดลอง และวิเคราะหผลดวยโปรแกรม 

มินิแทป ปจจัยท่ีทําการศึกษาคือ ทิศทางในการเดินมีดท่ีทํามุมกับแนวเส้ียนไม อัตราปอน ความเร็ว
รอบ และความลึกในการกัด ท่ีใหคาความขรุขระพ้ืนผิวท่ียอมรับได ซ่ึงในการตัดแตงเฟอรนิเจอร
กอนนําไปขัดผิวคาความเรียบผิว อยูในชวง 3.0-9.0 μm. การทดลองนี้ใชไมยางพาราอบแหง
ความช้ืน 11-13% โดยกําหนดอัตราปอนอยูในชวง 100-750 มม./นาที ทิศทางในการเดินมีดท่ีทํา
มุมกับแนวเส้ียนไม 0-90 องศา ความเร็วรอบอยูในชวง 100-2,500 รอบ/นาที ความลึกในการกัด 

1-3 มม.จากผลการทดลองพบวาปจจัยท่ีสงผลตอความเรียบผิวของพื้นผิว คืออัตราปอนและ
ความเร็วรอบโดยมีแนวโนมวาคาความเรียบผิวจะลดลง เม่ืออัตราปอนตํ่าลงและความเร็วรอบ
เพิ่มข้ึน ดังนั้นในงานกัดตัวอักษรบนไมยางพารา สามารถกําหนดสภาวะการกัดไดดวยสมการ คือ 

Ra = 4.22 - (0.0053 ×S), Ra = 2.25 + (0.00075 × F) ซ่ึงเปนสมการท่ีไดจากการวิเคราะห
ขอมูลท่ีมีความเช่ือถือไดและกําหนดคา Ra อยูในชวง 3.0-9.0 μm. นอกจากนี้ พงษพันธ ราชภักดี
และเฉลิมพล คลายนิล (2550) ไดศึกษาเกี่ยวกับอิทธิพลของตัวแปรในการกลึงเหล็กกลา สเตน
เลสเกรด AISI 316 ท่ีมีผลตอการสึกหรอของเม็ดมีดกลึงและความขรุขระพ้ืนผิว โดยใชเม็ดมีด
กลึงซีเมนตคารไบดเคลือบดวยไทเทเนียมไนไตรดภายใตคาความเร็วตัด อัตราปอน และความลึก
ในการตัดท่ีแตกตางกัน มีการออกแบบการทดลองและวิเคราะหผลทางสถิติ และศึกษาอิทธิพลของ
อัตราการกําจัดเนื้อโลหะในการวัดการสึกหรอของเม็ดมีดกลึงและการวัดคาความขรุขระพ้ืนผิว ได
ใชกลองจุลทรรศนอิเล็กตรอนแบบสองกวาด (SEM) และเคร่ืองวัดความเรียบผิว(Profilometer) 
ตามลําดับ  ผลการทดลองพบวาความเร็วตัดและความลึกในการตัดใหคาการสึกหรอของเม็ดมีดกลึง
แบบ FlankWear (VB) ใกลเคียงกัน ในขณะท่ีการเพิ่มอัตราปอนและอัตราการกําจัดเนื้อโลหะ
สงผลใหคาความขรุขระพ้ืนผิวเพิ่มสูงข้ึน ซ่ึงโดยสรุป สภาวะการตัดเฉือนท่ีเหมาะสมสําหรับ
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งานวิจัยนี้คือ ความเร็วตัด อัตราปอน และความลึกในการตัดมีคา 160 เมตรตอนาที 0.08 มิลลิเมตร
ตอรอบ และ 0.2 มิลลิเมตร ตามลําดับ    
 คาความหยาบผิวของช้ินงานท่ีเหมาะสมนอกจากจะหาไดจากการทดลองและจากการ
คํานวณจากสูตรแลว ยังสามารถท่ีจะหาไดจากการทํานาย ดังเชนงานวิจัยของ Durmus Karayel, 

(2008)  ไดทํานายและควบคุมความหยาบผิวของช้ินงานท่ีข้ึนรูปโดยเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี โดยใช
เทคนิคโครงขายประสาทเทียม (Prediction and Control of Surface  Roughness in CNC 

Lathe using Artificial Neural Network) ซ่ึงงานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาเกี่ยวปจจัยท่ีมีผลกับ
ความหยาบของผิวช้ินงานซ่ึงข้ึนรูปโดยเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) และการทํานายคาความ
หยาบของผิวช้ินงานกอนท่ีจะกลึงข้ึนรูปจริงและวัดคา โดยใชโครงขายประสาทเทียม  การทดลอง
ไดเลือกใชตัวแปรหลักเพียง 3 ตัว ประกอบดวย ความลึกในการกลึง ความเร็วตัดและอัตราปอน 
สําหรับชนิดของเคร่ืองกลึง ขนาดของชิ้นงาน และมีดกลึงจะคงท่ี ไมมีการเปล่ียนแปลง สําหรับ
รูปแบบของการศึกษาไดทําการทดสอบการกลึงและทดลองปรับเปล่ียนคาตัวแปรตาง ๆ ตัวแปรท่ี
ใสเขาไป เชน อัตราปอนท่ีทดลองแตละคร้ังก็จะถูกสงผานไปยังโครงขายประสาทเทียมและจะทํา
การประมวลผลและเปรียบเทียบกับขอมูลอางอิงในโครงขายซ่ึงไดมีเก็บรวบรวมขอมูลผลการ
ทดลองมากกวา 8,000 คร้ังไว  และเม่ือผูควบคุมปรับเปล่ียนคาพารามิเตอรตัวใดตัวหนึ่ง ระบบก็จะ
ทําการประมวลผลเปรียบเทียบและระบุคาความหยาบของผิวช้ินงานออกมาใหผูควบคุมทราบ ซ่ึง
สามารถท่ีจะปรับเปล่ียนคาตัวแปรไปไดเร่ือย ๆ จนกวาจะไดคาความหยาบท่ีตองการหรือคาท่ี
ยินยอมไดกอนท่ีจะข้ึนรูปจริง    ซ่ึงการทดลองสามารถใหคาความหยาบของผิวช้ินงานไดตรงตาม
ความตองการอยางแมนยํา   
 จากงานวิจัยมากมายพบวาระบบคอมพิวเตอรชวยในการออกแบบคอมพิวเตอรชวยใน
การผลิตและระบบคอมพิวเตอรชวยในงานวิศวกรรม หรือ ระบบ CAD/CAM/CAE  นั้น มี
บทบาทสําคัญในวงการอุตสาหกรรมและมีความสัมพันธตอเนื่องกัน และเปนหัวใจของการผลิตใน
เชิงอุตสาหกรรมเกือบทุกประเภท  และยังมีงานวิจัยของ Sarawut Duang-autar, Sunisa 

Batsuwan (2004)ไดประยุกตใชโปรแกรม ยูนิกราฟคส  (Unigraphics) NX2  ซ่ึงเปน ชุด
ซอฟตแวรคอมพิวเตอรชวยในการออกแบบและคอมพิวเตอรชวยในการผลิตหรือ  CAD/CAM  
เพื่อสรางแมแบบโมลดฉีดพลาสติกชนิดชองเดี่ยว ซ่ึงจะชวยใหผูใชสามารถออกแบบช้ินงานได
ต้ังแตการเร่ิมตนวางแนวคิด แลววาดแบบสองมิติ  (2D) จนถึงส้ินสุดการประมวลผลเปนโมเดล
สามมิติ (3D) แลวสงตอไปยังข้ันตอนการสรางโปรแกรม เอ็น ซี (NC Code) ซ่ึงสามารถสงไปยัง
เคร่ือง CNC (Computer Numerical Control) เพื่อเขาสูกระบวนการผลิตไดทันที นอกจากนี้ใน
ชุดซอฟตแวร Manufacturing Bundle ของยูนิกราฟฟคสยังประกอบไปดวยโมดูล UG/CAM 
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Visualization ซ่ึงจะจําลองการกัดของช้ินงานกอนเร่ิมทดสอบจริง ระบบ CAD/CAM นอกจาก
จะศึกษาในกรรมวิธีการกลึงหรือการกัดแลวยังศึกษาในกรรมวิธิการแปรรูปแบบอ่ืน ๆ อีก เชน
การศึกษาผลกระทบของเง่ือนไขการแปรรูปโลหะในกรรมวิธีอีดีเอ็ม  โดยไดศึกษาเง่ือนไขการแปร
รูปของโลหะของ 3 ตัวแปร  ไดแก  กระแส  ชวงพัลส และเซอรโว  ซ่ึงมีผลกระทบตออัตราการกัด
เนื้อโลหะ  อัตราการสึกหรอ  ความหยาบ  และโอเวอรคัต  โดยอาศัยวิธีแฟคทอเรียลตามหลักการ
ออกแบบ และวิเคราะหการทดลองเปนพื้นฐานของการวิจัยและสรางสมการออโธโกนอลโพลินิร
เมียลของอัตราการกัดเนื้อโลหะ อัตราการสึกหรอ ความหยาบ และโอเวอรคัตในรูปของ 3 ตัวแปร  
นอกจากนี้ยังใชโปรแกรม Statistical Graphics  มาชวยในการวิเคราะหผลเบ้ืองตนดวย   
(ทวีป  จิระประดิษฐ, 2538) 
 สําหรับการวิจัยในเร่ืองของการลงทุนนําเอาเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี  (CNC Lathe) มาใชใน
กระบวนการผลิต โดย ธวงษ  พิศแกว และ ผศ. ดร.อรรถกร  เกงพล  (2547) ไดศึกษาความเปนไป
ไดในการนําเอาเทคโนโลยีเคร่ืองจักรกล ซีเอ็นซี มาใชในการบวนการผลิตหัวกดข้ึนรูป (Roller 

Head ) ในอุตสาหกรรมเซรามิกส เพื่อลดรอบเวลาในการผลิตและศึกษาความเปนไปไดในเชิง
เศรษฐศาสตรตอการลงทุนซ้ือเคร่ืองจักรใหมจากตางประเทศ โดยการพิจารณาระยะเวลาในการคืน
ทุน (Payback Period)  ซ่ึงเปนการวัดผลตอบแทนของโครงการวาจะตองใชเวลานานเทาใดจึงจะ
คืนทุนท่ีลงทุนไป  ผลตอบแทนเงินลงทุน การวิเคราะหความไวในเชิงเศรษฐศาสตร ตอการ
เปล่ียนแปลงของปริมาณการผลิตและการวิเคราะหการทดแทนทรัพยสิน กรณีศึกษา แผนก
วิศวกรรมเคร่ืองกล บริษัท รอยัล ปอรซเลน จํากัด (มหาชน) โรงงาน 2 ซ่ึงต้ังอยูจังหวัดสระบุรี   
จากผลการศึกษาสามารถลดรอบเวลา ในการผลิต หัวกดข้ึนรูป ลงไดจากเดิม 10.5 ช่ัวโมงตอช้ิน 
เหลือเพียง 1.5 ช่ัวโมงตอช้ินทําใหตนทุนในการผลิตลดลง สามารถคืนทุนไดภายในระยะเวลา 
1.96 ป มีอัตราผลตอบแทนเปนเงินทุนรวม 50.69 % จากผลการวิเคราะหโดยรวมในเชิง
เศรษฐศาสตร เหมาะสมในการลงทุนเพราะมีแนวโนมในการสรางประโยชนใหกับโรงงานในดาน
ลดระยะเวลาในการผลิต หัวกดข้ึนรูป  การคืนทุนของโครงการ และอัตราผลตอบแทนเปนเงินทุน
รวมท่ีสูง ซ่ึงจะเห็นไดวานอกจากการผลิต Roller  Head  แลว เคร่ืองกลึงซีเอ็นซี   
(CNC Lathe)  ยังสามารถนํามาสรางตนแบบ ของเซรามิกสไดอีกดวย ซ่ึงนับวาเปนประโยชนใน
การรองรับการผลิตท่ีมีจํานวนมาก ๆ ตลอดจนความสามารถผลิตช้ินสวนท่ีมีความซับซอน ไดอยาง
แมนยํา นอกจากนี้ยังมีการนําเอาเคร่ืองจักรกลซีเอ็นซีมาใชในการขึ้นรูปโลหะแผน (Incremental  

Sheet Metal Forming on CNC Milling Machine-Tool) โดยใชคอมพิวเตอรชวยในการ
ออกแบบและคอมพิวเตอรชวยในการผลิต (CAD/CAM) เขามาชวยในกระบวนการรวมกับ
โปรแกรมมาสเตอรแคม (Master cam)  โดยทดลองจับยึดช้ินงาน (โลหะแผน) กับอุปกรณพิเศษ 
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ในขณะข้ึนรูป ช้ินงานถูกเล่ือนบนอุปกรณในแนวด่ิงและวัดหาคาขอจํากัดของช้ินงาน ซ่ึงโดยปกติ
ในการทํางานวัสดุจะถูกตัดเฉือนออกดวยคมมีดกัด แตในงานวิจัยนี้ไดทดลองเปล่ียนจากมีดกัดมา
เปนมีดท่ีไมมีคมตัดแตมีรูปรางเปนหัวกลมมนแทน เพื่อกดโลหะแผนใหยืดออกและถูกกดใหติด
กับแมพิมพท่ีรองรับดานลาง ซ่ึงเปนอุปกรณท่ีมีรูปรางท่ีไมซับซอนมากนัก แตก็ไดมีการพัฒนาให
สามารถท่ีจะข้ึนรูปในรูปแบบท่ีซับซอนข้ึนไปอีก  อยางไรก็ตาม ในโลกปจจุบันซ่ึงมีการแขงขัน
ทางดานอุตสาหกรรม มีความตองการที่จะผลิตช้ินงานท่ีมีรูปรางซับซอนมากข้ึนใชเวลาส้ันลง และ
ลดตนทุนในการผลิต จึงมีความพยายามท่ีจะปม หรือกดช้ินงานบนอุปกรณพิเศษซ่ึงเปนขอเสียอยาง
หนึ่ง ซ่ึงสงผลให ราคาของผลิตภัณฑ เพิ่มสูงข้ึนตาม      การพัฒนาผลิตภัณฑใหม มีความตองการที่
จะสรางตนแบบโดยไมใชเคร่ืองมือ ผลิตจริง ซ่ึงจะใหตนทุนท่ีถูกกวา  ซ่ึงวิธีการนี้ไดนํามาเปน
หลักการที่จะผลิตช้ินงานหรือการข้ึนรูปโลหะแผน ดวยเคร่ืองซีเอ็นซี  (J. Kopac , Z. Kampus, 

2005 )   
 ในสวนการประยุกตใชเทคนิคการออกแบบการทดลอง (Experimental Design) ไดมี
งานวิจัยเกี่ยวกับการหาปจจัยท่ีเหมาะสมอยางแพรหลาย เชน การปรับปรุงคุณภาพของหัวอานเขียน
ขอมูลของฮารดดิสก โดยประยุกตใช     การออกแบบการทดลอง  (Quality Improvement of 

The Slider of a Hard disk by Applying a Design of The Experiment Technique) ใน
งานวิจัยนี้ไดประยุกตใชเทคนิคการออกแบบการทดลอง ทําใหทราบแนวทางในการแกปญหาท่ี
ถูกตอง  ไดทําการปรับปรุงคุณภาพของหัวอานเขียนขอมูลฮารดดิสก  โดยการประยุกตใชการ
ออกแบบการทดลอง  เพื่อศึกษาถึงปจจัยท่ีมีผลตอการเกิดรอยบ่ินและรอยราวในกระบวนการตัด
ของการตัดหัวอานเขียนขอมูลของฮารดดิสก  โดยพบวาปจจัยท่ีสงผลตอคุณภาพของช้ินงาน คือ  
ความเร็วรอบและทิศทางการตัด โดยการทดลองใชระดับปจจัย  2 ระดับ (กฤษดา  อัศวรุงแสงกุล, 
2542) 
  
1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. เพื่อหาสภาวะการทํางานของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี ในการสรางตนแบบท่ีทําจากพลาสติก 

2. เพื่อศึกษาความเปนไปไดทางดานเศรษฐศาสตรวิศวกรรม สําหรับการสรางตนแบบ
จากพลาสติก โดยเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี 
 

1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. ทราบสภาวะการทํางานของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี ในการสรางตนแบบท่ีทําจากพลาสติก 

2. ไดทราบถึงความคุมคาคุมทุนทางดานเศรษฐศาสตรวิศวกรรมในการนําเอาเคร่ือง 
ซีเอ็นซี  มาสรางตนแบบจากพลาสติก  
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1.5 ระเบียบขอบเขตและวิธีการวิจัย 

1. ศึกษาเกี่ยวกับเอกสารและวิธีการตางๆ ท่ีจําเปนและเกี่ยวของกับ เร่ืองของการสราง
ตนแบบเซรามิกส 
 โดยทําการศึกษาและสืบคนจากหนังสือ เอกสาร ส่ิงตีพิมพ งานวิจัย การสอบถามจากผู 
เช่ียวชาญ ตลอดจนการสืบคนทางระบบออนไลนหรือระบบอินเทอรเนต (Internet) 
 2. ศึกษาระบบงาน CAD/CAM ของโปรแกรมมาสเตอรแคม (Mastercam) 

โปรแกรมมาสเตอรแคม (Mastercam) เวอรช่ัน 9.0 สําหรับงานวจิัย ท่ีประยุกตมาใช
นี้ไดรับการสนับสนุนจากทางสถาบันพัฒนาฝมือแรงงานภาคเหนือตอนบนท่ีจังหวดัลําปาง และ
บริษัท ยูเทค โปรเฟสช่ันแนล จํากัด ท้ังในสวนของโปรแกรม และคูมือการใชงาน ตลอดจน
ซอฟแวร (Software) ท่ีจําเปนสําหรับระบบงาน CAD/CAM ของโปรแกรมมาสเตอรแคม  

3. การออกแบบการทดลอง                                                                                                                   
ช้ินงานพลาสติก 2  ชนิดคือ โพลีโปรพิลีน (Polypropylene) กับโพลิออกซิเมททาลีน 

(Polyoxymethylene) ขนาด ∅ 35x54 มิลลิเมตร โดยทดลองกลึงจากพลาสติกแตละชนิดอยาง
ละ 8 ช้ิน และทดลองซํ้าเพือ่ยืนยนัความถูกตองอีก 1 คร้ัง รวมการทดลองท้ังส้ิน 32 การทดลอง 
และมีรูปรางตามภาพ 1.1 

 
ภาพ  1.1  แสดงภาพตนแบบในการกลึง 

 
 การออกแบบ และการวางแผนการผลิตช้ินงาน กับระบบคอมพิวเตอร (CAD/CAM) 

โดยใชโปรแกรม มาสเตอรแคม (Mastercam) เวอรช่ัน 9.0 สําหรับการออกแบบและสราง
โปรแกรมสําหรับเสนทางเดินของมีดตัด  (NC - Code) 
 กลึงข้ึนรูปช้ินงานตนแบบ โดยเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe)  ยี่หอOKUMA & 

HOWA  รุน ACT – 20 ระบบควบคุม (Control) FANUC : SERIES 18 – T  ท่ีสถาบันพัฒนา
ฝมือแรงงานภาคเหนือตอนบนจังหวัดลําปาง 
 มีดกลึง ใชมีดกลึงสําหรับกลึงอลูมิเนียม (Cutting Inserts for Aluminum – CCGT 

32.50.5 FL)   
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 คาพารามิเตอรสําหรับการกลึงข้ึนรูปโดยเลือกใชคาพารามิเตอรท่ีสําคัญดังตาราง 1.2    
 

ตาราง  1.2  แสดงคาพารามิเตอรสําหรับการกลึง 
 
ความลึกของใบมีด 

(Depth of cut) mm 
อัตราการปอน 

(Feed Rate) mm/rev 
คาความเร็วตัด 

(Cutting speed)  m/min 

0.5 
1 

0.1 
0.2 

100 
120 

 
 โดยระดับของแตละปจจัยประกอบดวย 2 ระดับ คือ ระดบัตํ่า (-)  และระดับสูง (+) ตาม
ตาราง 1.3  ซ่ึงผูวิจัยใชการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล (Factorial Design) แบบ 2k หรือ
การออกแบบการทดลองแบบ 23 โดยทําการทดลองซํ้า 2 คร้ัง ของพลาสติกแตละชนดิ (2 ชนิด) เพือ่
ยืนยนัความถูกตองของผลการทดลอง ซ่ึงมีจํานวนการทดลอง 32  การทดลอง  

ตาราง 1.3  ระดับและขอบเขตของปจจัยในการทดลองเบ้ืองตน (Pre-experiments) 

 

ปจจัย/หนวย 
ระดับการต้ังคา 

สัญลักษณ 
ระดับตํ่า ระดับสูง 

1). ความลึกของใบมีด (Depth of cut)  mm 0.5 1 a 

2). อัตราการปอน (Feed Rate)  mm/rev 0.1 0.2 f 

3). คาความเร็วตัด (Cutting speed)  m/min 100 120 v 
  
 
 4.  เก็บและวิเคราะหขอมูลเชิงสถิติ 

 เปรียบเทียบเวลาในการผลิตระหวางการผลิตแบบดั้งเดิมกับวิธีการข้ึนรูปโดยเคร่ืองกลึง
ซีเอ็นซี และเปรียบเทียบขนาดของช้ินงานระหวางการผลิตแบบดั้งเดิมกับวิธีการข้ึนรูปโดย
เคร่ืองกลึงซีเอ็นซี 

สําหรับการวัดคาความหยาบของผิวช้ินงานจากพลาสติกท้ัง 2 ชนิดโดยวัดบริเวณผิว
ขอบดานบน ตรงกลางและบริเวณฐานลาง โดยใชเคร่ืองมือวัดคาความหยาบผิวช้ินงานท่ีภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม 

การวิเคราะหขอมูลทางสถิติเพื่อหาปจจยัท่ีเหมาะสมประมวลผลดวยโปรแกรมมินิแทบ 
(Minitab15) เพื่อหาผลลัพธและขอสรุปท่ีเกิดข้ึนจะเปนตามวัตถุประสงคของการทดลอง 
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  5. ทดลองนําไปทําเปนตนแบบสําหรับทําแบบพิมพ (Casting Mold) สําหรับการข้ึนรูป
โดยวิธีการหลอ (Slip Casting) และทดลองผลิตช้ินงานจากแบบพิมพนี้ โดยใชสถานท่ี เคร่ืองมือ
และอุปกรณท่ีจําเปนตาง ๆ ท่ีภาควิชาเซรามิกส มหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง  
  6.  นําช้ินงานจากการผลิตโดยวิธีเดิมและวิธีใหมใหกลุมตัวอยางประเมินและตอบแบบ 
สอบถาม ความพึงพอใจ จํานวน 20 คน   
  7.  ศึกษาความเปนไปไดในทางเศรษฐศาสตรวิศวกรรมสําหรับการสรางตนแบบเซรามิกส 
จากพลาสติกทดแทนปูนปลาสเตอรแบบเดิม  

  โดยการประเมินทางเลือกระหวางวิธีการเดิมกับวิธีการใหมท่ีใชเคร่ืองซีเอ็นซี ซ่ึงจะ
วิเคราะหความเปนไปไดทางดานการเงิน และ การวิเคราะหการเปรียบเทียบเงินลงทุนดวยวิธีมูลคา
เทียบเทาปจจุบัน(Present worth – comparison equal lived alternatives)  และการวิเคราะห
ระยะเวลาคืนทุนของทางเลือกท่ีไดเลือกใช 
  8.  สรุปผลการศึกษาวจิัย รวบรวมปญหา อุปสรรค และขอเสนอแนะ 
  9.  จัดทํารายงานวิทยานิพนธ และนําเสนอรายงาน 
 


