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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์หลัก เพื่อออกแบบและพัฒนาเครื่องจักรซีเอ็นซีขนาดเล็ก ส าหรับใช้ตัดแผ่นอลูมิเนียม
คอมโพสิตที่มีประสิทธิภาพดีกว่าการใช้เลื่อยวงเดือน เนื่องจากส่วนใหญ่อุตสาหกรรมขนาดเล็ก (SMEs) ในประเทศไทยมี
การใช้เลื่อยวงเดือนกันอย่างกว้างขวาง ในการศึกษาครั้งนี้ ออกแบบเครื่องจักรซีเอ็นซีเครื่องขนาด 1.10 x 1.45 x 0.78 
เมตร และพื้นที่ตัด 0.89 x 1.23 เมตร นวัตกรรมของเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต คือ การประยุกต์ใช้หัวสว่านคาร์
ไบท์ตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต การท างานของเครื่องควบคุมด้วยระบบซีเอ็นซี โดยใช้โปรแกรม Mach 3 ควบคุม 
microprocessor 5 axis breakout board ท างานผ่าน pararell port ที่เช่ือมกับคอมพิวเตอร์ควบคุม spindle ท างาน 
3 แกน และเลื่อนได้ทุกทิศทาง ส่วนรูปแบบในการตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตใช้โปรแกรม JDPaint และ Artcam เป็น
เครื่องมือ ในการตัดเป็นเส้นตรงทั้งสามแกน เป็นเส้นโค้ง การเซาะร่อง หรือแกะสลักเป็นรูปร่างต่างๆ ผลการเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพการท างานของเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยซีเอ็นซี กับเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วย
เครื่องเลื่อยวงเดือน พบว่า เครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยซีเอ็นซี สามารถช่วยลดเวลาที่ใชัในการตัดต่อแผ่น ร้อย
ละ 50.66 ท าให้ความเที่ยงตรงและความสม่ าเสมอในรอยตัดแผ่นดีกว่า คิดเป็นร้อยละ 2.08 ปริมาณของเสียลดลง ร้อย
ละ 26.75 การกระจายของเศษอลูมิเนียมลดลง ร้อยละ 72.72 ความปลอดภัยจากการใช้เครื่อง ท าให้อุบัติเหตุลดลง ร้อย
ละ 62.50 และมลพิษทางเสียงลดลง ร้อยละ 17.53 กล่าวโดยสรุป เครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยระบบซีเอ็นซี 
เหมาะส าหรับ SME ในประเทศไทย เนื่องจากเครื่องขนาดเล็ก และราคาต่ ากว่าการน าเข้าเครื่องแบบเดียวกัน ร้อยละ 
60.48  รวมถึงสะดวกในการบ ารุงรักษาและบริการหลังการขาย เนื่องจากผลิตภายในประเทศ  ทั้งนี้ เครื่องตัดแผ่น
อลูมิเนียมคอมโพสิตระบบซีเอ็นซี อยู่ในระหว่างการตรวจสอบความถูกต้องก่อนประกาศรับจดทะเบียนอนุสิทธิบัตร ตาม
ค าขอรับอนุสิทธิบัตร เลขท่ี 1703000038 เมื่อวันท่ี 10 มกราคม พ.ศ. 2560 
 

ค าส าคัญ:  ออกแบบเครื่องจักร เครื่องตัดซีเอ็นซี แผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต หัวสว่านคาร์ไบท์ อนุสิทธิบัตร  
 

ABSTRACT 
The main objective of this study is to design and develop an Aluminum Composite (AC) cutting 

machine using computer numerical control (CNC) that is more efficient than the circle saw. Since most 
of the small manufacturing enterprises (SMEs) in Thailand still use circle saws in general. In this study, 
the machine is 1.10 x 1.45 x 0.78 meter and the working space is 0.89 x 1.23 meter. The innovation of 
this AC cutting machine is the trimming router bit.  The machine is automatically controlled using 
Program Mach 3 as a tool to run microprocessor 5 axis breakout board via pararell port. In addition, the 
cutting AC pattern is designed by using JDPaint and Artcam.  Therefore, this study is to compare the 
efficiency of the AC cutting machine between the machine and the circular saw.  The results from this 
study demonstrates that the machine works more efficiently as follows: less time consuming 50.66%, 
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more accuracy 2.08%, less waste during production 26.75%, less aluminium distribution 72.72%, more 
safety that the accident less than 65. 58% and less noise pollution 17. 53%.  It can be concluded that 
the Aluminum Composite (AC) cutting machine using computer numerical control is good for Thai SMEs 
and the cost is less than the import 60. 48% .  Moreover, the machine is made in Thailand that is easy 
for after sale service and maintenance.  The machine is still in the examine process before 
announcement for patent in Thailand with number 1703000038 on January 10, 2017. 

 

Keyword : Machine design, CNC cutting machine, aluminum composite, trimming router bit, patent. 
 
1. ความส าคัญและทีม่าของปัญหา 

ปั จจุ บั นการตั ดแผ่ นอลู มิ เ นี ยมคอม โพสิ ต ใน
อุตสาหกรรมขนาดเล็กในประเทศไทย ยังใช้เลื่อยวงเดือน 
โดยท าการทาบกับไม้แบบที่ท าหน้าที่เป็นฉาก หรือใช้งาน
รางอลูมิเนียมท าการวัดระยะตัด จากนั้นท าการบรรจุแผ่น
วัดรอยให้ตรงกับแนวตัดยึด เพื่อท าการตัดแผ่นตามแนว 
จนกระทั่งจบสิ้นกระบวนการ [1,2,3] ทั้งนี้ ปัญหาของการ
ใช้เลื่อยวงเดือน คือ เสียงที่เกิดขึ้นระหว่างการตัด และ
เสียงดังต่อเนื่องแบบไม่คงที่ ซึ่งเกิดจากการเคลื่อนที่ของ
ใบเลื่อยวงเดือน ก่อให้เกิดมลภาวะทางเสียง เนื่องจากค่า
ปริมาณเสียงสูงมากกว่าระดับเสียงปลอดภัย (85 เดซิเบล) 
ส่งผลเสียต่อการได้ยินของผู้ใช้งาน หากได้รับการได้ยิน
เป็นระยะเวลานาน [4] ปัญหาของของเสียที่เกิดขึ้นจาก
การตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต ซึ่งกระเด็นและถูกพัด
โดยใบเลื่อยที่ก าลังหมุนอยู่พัดกระจายออกไป และถูก
ผู้ใช้งาน [5] รวมถึงระยะเวลาในการตัดแผ่นอลูมิเนียม
คอมโพสิต ซึ่งการตัดแผ่นแต่ละแผ่นนั้น จะต้องท าการวัด
แนวตัดและท าเครื่องหมายในการตัดทุกครั้ง ใช้เวลาใน
การตัดนานกว่า เมื่อต้องท าเป็นจ านวนมากๆ รวมถึงความ
แม่นย าและความสม่ าเสมอของรอยตัด การตัดด้วยใบ
เลื่อยวงเดือน จะมีแรงกดท่ีไม่สม่ าเสมอกัน ท าให้เกิดความ
คลาดเคลื่อน [6] รวมถึงความเสี่ยงอันตรายที่จะเกิดขึ้นทั้ง
จากการสัมผัสกับใบเลื่อยโดยไม่ได้ตั้งใจ หรือเศษที่จะถูก
พัดกระเด็นออกมาโดนผู้ใช้งาน นอกจากนั้น การตัดแผ่น 
อลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยเลื่อยวงเดือน จ าเป็นต้องใช้มือใน
การกดอุปกรณ์เลื่อยวงเดือนให้ตัดไปตามรางที่กดไว้ ถ้ามี
ใบมีดยื่นออกมาเพื่อตัดวัสดุ ซึ่งความเสี่ยงอันตรายที่จะ
เกิดขึ้นกับผู้ใช้งานมีแรงตีกลับมา หากไม่ได้มีการกด
ตัวเครื่อง ท าให้การตัดผ่านอย่างสม่ าเสมอจะเกิดการตี
กลับของเครื่อง โดยอาการตีกลับนั้นจะเกิดขึ้นจากการที่
ใบเลื่อยตัดเจาะลงไปยังวัสดุแข็งที่ท าการตัด โดยการท า
การเฉือนบนวัสดุแข็งนั้นจะเกิดแรงตีกลับขึ้นมาในแนวตั้ง 
หากไม่มีการควบคุมให้เครื่องอยู่ในแกนตั้ง [7] จะท าให้

ตัวเครื่องดีดขึ้นมาโดนมือผู้ใช้งานได้  รวมถึงหากมีสิ่ง
แปลกปลอมเข้าไปขวางทางเดินของใบเลื่อย  ท าให้มี
โอกาสที่จะถูกใบเลื่อยพัดมากระแทกกับผู้ใช้งานได้ และ
ความเสี่ยงท่ีจะสัมผัสกับใบตัดโดยตรงในขณะตัด จากสถิติ
อุบัติเหตุ โดย OSHA ของ United State Department 
of Labor พบว่าช่วงปี 2546-2554 มีรายงานการเกิด
อุบัติเหตุจากการใช้งานเลื่อยวงเดือนที่ท าให้เกิดการ
บาดเจ็บจนถึงเสียชีวิตจ านวน 308 ครั้ง ในงานวิจัยนี้ได้
ประเมินการไว้ว่าจะลดความเสี่ยงที่จะเกิดอุบัตเิหตนุี้ [8,9] 

ดังนั้น ในการศึกษาครั้งนี้  จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อ
ออกแบบและพัฒนาเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต
ระบบซีเอ็นซีขนาดเล็ก ในราคาถูกกว่าการน าเข้าจาก
ต่างประเทศ และเปรียบเทียบประสิทธิภาพเครื่องกับการ
ตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยเลื่อยวงเดือน  

 
2. วิธกีารด าเนินงาน 

2.1 การพัฒนาเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต
ด้วยระบบซีเอ็นซ ี 
ในการศึกษาครั้งนี้ การออกแบบเครื่อง มีขนาด 

1.10 x 1.45 x 0.78 เมตร และมีพื้นที่ตัดประมาณ 
0.89 x 1.23 เมตร แสดงในรูปที ่1  

       
 
 
 
 
 
 
 

       

 
รูปที่ 1  เครื่องตัดแผ่นอลูมิเนยีมคอมโพสิตด้วยระบบซีเอ็นซ ี
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จากรูปที่ 1 เครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตดว้ย  
ระบบซีเอ็นซี สามารถตัดช้ินงานอลูมิเนียมคอมโพสิต 
ขนาด 50 x 50 เซนติเมตร มีหัวเจาะสว่าน Trimmer 
ติดตั้งอยู่บนโครงเหล็ก แล้วท าการเลื่อนที่ฟีดสกรูใน
การควบคุมตัวตัดให้เคลื่อนที่ไปในแกน X Y โดยให้ฟี
ดสกรูอยู่ตรงกลางของแกน เพื่อควบคุมให้เคลื่อนที่
เท่าๆกัน และลดความคลาดเลื่อนจากการไม่นิ่งของ
เครื่องที่จะเกิดขึ้น หากท าการติดตั้งฟีดสกรูที่ขอบ
เครื่อง และมีโครงเหล็กส่วนล่างรองรับเป็นฐานของ
เครื่อง ฟีดสกรูแต่ละตัวมีสเต็ปปิ้งมอเตอร์ช่วยในการ
ห มุ น  ซึ่ ง ส เ ต็ ป ปิ้ ง ม อ เ ต อ ร์ รั บ ค า สั่ ง จ า ก
ไมโครคอนโทรลเลอร์ เพื่อท่ีใช้ในการควบคุมการตัด 
2.2   การควบคุมเครื่องด้วยระบบซีเอ็นซ ี

  ในการควบคุมเครื่องตัดแผ่นด้วยระบบซีเอ็นซี 
เริ่มจากการรับค าสั่งเพื่อแปลงรูป vector ที่วาดขึ้นใน
โปรแกรม JDPAINT [10] แล้วท าการแปลงรูป Vector 
ให้เป็นชุดค าสั่งภาษา G-Code ในโปรแกรม ARTCAM 
เพื่อท าการส่งชุดค าสั่งต่อไปยังโปรแกรม Mach 3 ที่ใช้
ควบคุมสั่งส่งค าสั่งไปยังไมโครคอนโทรลเลอร์ผ่านสาย
เช่ือมพอร์ตพาราเรล เมื่อไมโครคอนโทรลเลอร์รับค าสั่ง
ท าการแปลงชุดค าสั่งเป็นกระแสไฟไปยังสเต็ปเปอร์
มอเตอร์ โดยสเต็ปเปอร์มอเตอร์จะท าการรับกระแสไฟ
แล้วจ่ายไฟฟ้าให้แก่สเต็ปเปอร์มอเตอร์ เพื่อที่ใช้ในการ
ควบคุมการตัด แสดงในรูปที่ 2 
2.3 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพ 

กระบวนการตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วย
เลื่อยวงเดือน แสดงในรูปที่ 3 ส่วนกระบวนการตัดแผ่น
อลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยระบบซีเอ็นซี แสดงในรูปที่ 4  
ในการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ 5 ด้าน ในการตัดแผ่น
อลูมิเนียมคอมโพสิตขนาด 50 x 50 ซม. ทั้งหมด 25 
ครั้ง รายละเอียดต่อไปนี ้

2.3.1 การจับเวลาในการตัด: เริ่มจับเวลาในการตัด 
       แต่ละครั้ง ตั้งแต่เวลาการวัดและติดตั้งแผ่น 

การเดินเครื่องจักร การลงมือตัดแผ่น และเวลา
ในการน าแผ่นออกเพื่อท าการวัดต าแหน่ง
ติดตั้ง จนกระทั่งน าผ่านแผ่นที่เสร็จสิ้นแล้ว
ออกจากเครื่องตัด 

2.3.2 การวัดความเที่ยงตรง และความเรียบของแนว 
      ตัด: เพื่อหาความขรุขระและความสม่ าเสมอ

ของร่องตัด โดยท าการวัดด้วยเวอร์เนียจ านวน 
3 จุด ตามแนวตัด จุดเริ่มต้น จุดกึ่งกลาง และ
จุดสิ้นสุดรอยตัด 

 
 

      รูปที่ 2 การควบคมุเครื่องด้วยระบบซเีอ็นซ ี
 
 

 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

      
       

 
รูปที่ 3 กระบวนการตดัแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยเลื่อยวงเดือน 
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     รูปที ่4  กระบวนการตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยซีเอ็นซี 
 
2.3.3 การช่ังน้ าหนักของเสีย และลักษณะของของเสียที่

เกิดขึ้นจากการตัด: ประกอบด้วยเศษอลูมิเนียมและ
ยางไส้ประกบ หน่วยช่ังน้ าหนักเป็นกรัม รวมถึงวัด
ระยะการกระจายของของเสียที่เกิดขึ้น  

2.3.4 การเปรียบเทียบความปลอดภัยในการใช้งาน : อ้าง 
อิงจากข้อมูลสถิติและการใช้งานเครื่องจักร 

2.3.5 การวัดระดับเสียงที่เกิดขึ้น: วัดระดับเสียงที่เกิดขึ้น
จากการตัด โดยใช้แอพพลิเคช่ัน SPLnFFT ผ่าน
โทรศัพท์เคลื่อนที่ [11] โดยวัดระดับเสียงห่างจาก
แหล่งก าเนิดเสียงที่ระยะห่าง 50 ซม. แล้วท าการ
แปลงข้อมูลเป็นกราฟเพื่อน ามาเปรียบเทียบผลลัพธ์ 

    
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 5 วัดระดับเสียงที่เกดิขึ้นจากการตัด โดยใช้ 
แอพพลิเคชั่น SPLnFFT ผ่านโทรศัพท์เคลื่อนที ่

3. ผลการศึกษา 
3.1 ผลการพัฒนาเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสติ

ด้วยระบบซีเอ็นซ ี 
รูปเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยระบบ

ซีเอ็นซีที่พัฒนา แสดงในรูปที่ 6 รายละเอียดเครื่อง
ตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตระบบซีเอ็นซี แสดง
ตารางที่ 1 

 

 
 

     รูปที่ 6  เครื่องตัดแผ่นอลูมิเนยีมคอมโพสิตระบบซีเอ็นซ ี 
 
 จ ากรู ปที่  6 การประกอบ เครื่ อ งตั ดแผ่น
อลูมิเนียมคอมโพสิตระบบซีเอ็นซีพร้อมใช้งาน 
 
ตารางที่ 1  รายละเอียดเครื่องตัดแผ่นอลูมเินียมคอมโพสติ 
ระบบซีเอ็นซ ี
ขนาดตัวเครื่อง 1.10 x 1.45 x 0.78 เมตร 
พื้นที่ในการตัด 0.89 x 1.23 เมตร 
น้ าหนักเครื่อง 30 กิโลกรัม 
อุปกรณ ์
เจาะตดั 

สว่าน Trimmer หัวเจาะ 5 มม. 
ก าลังไฟ 350 วัตต์ 
ความเร็วหมุน 35000 รอบ/นาที 

Micro 
controller 

5 AXIS Breakout board 
เชื่อมต่อสาย Parallel 
รองรับการท างานโปรแกรม 
Mach 3 / EMC2 
รองรับการควบคมุ AXIS ได้            
5 แกน [X/Y/Z/A/B] 
ภาษาที่รองรับ : G-Code 

การเคลื่อนที่ ฟีดสกร/ูสเต็ปปิ้งมอเตอร์ควบคุม
โดยสเต็ปเปอร์มอเตอร์แตล่ะแกน 
[1.10 เมตร/1 นาที  
ที่การเคลื่อนที่ Feed 100%] 
[1.32 เมตร/1 นาที  
ที่การเคลื่อนที่ Feed 200%] 

  

จบการท างาน 
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3.2  ผลการทดสอบประสิทธิภาพ  
3.2.1 ผลการจับเวลาในการตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพ

สิต ขนาด 50 x 50 ซม. จ านวน 25 ครั้ง แสดง
ในตารางที่ 2 

     
    ตารางที่ 2 เวลาที่ใช้ในการตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต 

ประเภทของเครื่อง เวลาที่ใช้ตัดทั้งหมด 
เลื่อยวงเดือน 63 นาที 
ซีเอ็นซ ี 43 นาที 
           

  จากตารางที่  2  พบว่า  เวลาที่ ใ ช้ตัดแผ่น
อลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยเครื่องตัดแผ่นระบบซีเอ็นซี ใช้
เวลาตัดน้อยกว่าการตัดแผ่นด้วยเลื่อยวงเดือน 20 นาที 
คิดเป็นร้อยละ 50.66 เนื่องจากกระบวนการในการตัด
ด้วยเลื่อยวงเดือน ต้องน าแผ่นออกมา เพื่อท าการตัดใหม่
ทุกครั้ง ในขณะที่การตัดด้วยเครื่องซีเอ็นซี ท าการตัด
ตั้งแตเ่ริ่มต้นจนจบกระบวนการ โดยไม่ต้องน าแผ่นออกมา 
เป็นการท างานวนซ้ าจนตัดเสร็จ จึงค่อยน าแผ่นออกจาก
เครื่อง แสดงรายละเอียดกระบวนการในตารางที่ 3 
 

      ตารางที่ 3 เปรียบเทียบเวลาในตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต 
เลื่อยวงเดือน ซีเอ็นซ ี

กระบวนการ เวลา 
(วินาที) 

กระบวนการ เวลา 
(วินาที) 

วัด/ท าเครื่อง 
หมาย 

90 ใ ช้ โปรแกรม
ตัด 

300 

บรรจุแผ่น 30 บรรจุแผ่น 30 
ตัดแผ่น 10 ตัดแผ่น 30 
น าแผ่นออก 20 - - 
วัด/ท าเครื่อง 
หมายเพื่อตดั
แนวใหม ่

90 ไปยังต าแหน่ง
ถัดไป 

30 

บรรจุแผ่น 30 - - 
ท าซ้ าจนตัด
เสร็จ 

- ท า ซ้ า จ น ตั ด
เสร็จ 

- 

น าแผ่นออก
จากเครื่อง 

20 จบโปรแกรม 
น า แผ่ นออก
จากเครื่อง 

30 

 
จากตารางที่ 3 ถ้าเปรียบเทียบการตัดเพียงแผ่น

เดียว พบว่า การตัดด้วยเครื่องซีเอ็นซีใช้เวลามากกว่าใน
วัด/ท าเครื่องหมาย เฉพาะครั้งแรกเท่านั้น แต่ถ้าตัด
หลายๆ แผ่นแล้ว เวลาในส่วนนี้จะไม่เกิดขึ้นจนการจะ
เสร็จสิ้นการตัด ในขณะที่การตัดด้วยเลื่อยวงเดือนต้องมี
การวัด/ท าเครื่องหมายทุกครั้งที่ตัด 

3.2.2 ผลวัดความเที่ยงตรงและความเรียบของแนว
ตัด ใช้เวอร์เนียวัดตามแนวตัดจ านวน 3 จุด 
แสดงในตารางที่ 4 
 

ตารางที่ 4 ผลความเที่ยงตรงและความเรียบของแนวตัด 
ประเภท
เครื่อง 

ความลึกฝั่ง
ซ้ายโดยเฉลี่ย 

ความลึกที่
จุดกึ่งกลาง
โดยเฉลี่ย 

ความลึกที่ฝ่ัง
ขวาโดย
เฉลี่ย 

เลื่อยวง
เดือน 

3.5756 3.6468 3.6216 

ซีเอ็นซี 3.5364 3.5448 3.5368 
 

จากตารางที่ 4 พบว่า ค่าความลึกของแผ่น ท า
การวัด 3 จุด คือ ความลึกฝั่งซ้ายโดยเฉลี่ย ความลึกที่จุด
กึ่งกลางโดยเฉลี่ย และ ความลึกที่ฝั่งขวาโดยเฉลี่ย เพื่อ
พิจารณาความสม่ าเสมอของรอยตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพ
สิต ซึ่งการตัดด้วยเลื่อยวงเดือนมีค่าความแตกต่างของรอย
ตัดที่สูงกว่า เนื่องจากในการตัดแผ่นด้วยใช้แรงกดที่ไม่
สม่ าเสมอกัน เกิดจากการเคลื่อนที่ของผู้ใช้งานในการตัด
แผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต ในขณะที่เครื่องระบบซีเอ็นซี มี
การเปลี่ยนแปลงของความลึกน้อยกว่า 0.3 มม. เนื่องจาก
การเคลื่อนที่ของฟีดสกรู มีความสม่ าเสมอ แสดงในรูปที่ 7 

 

 
รูปที่ 7  กราฟแสดงความลึกในการตัดแผ่นอลูมเินียม 

คอมโพสิตด้วยเครื่องทั้งสองประเภท 
 

จากรูปที่ 7 จากกราฟแสดงให้เห็นถึงความ
สม่ าเสมอของการตัดด้วยเครื่องตัดซีเอ็นซี ดีกว่าเลื่อยวง
เดือย เนื่องจากเครื่องจักรท างานได้สม่ าเสมอกว่าการที่คน
ใช้แรงกดเพื่อตัดในแต่ละครั้ง ส าหรับกราฟแสดงการตัด
แต่ละครั้ง กราฟของการตัดด้วยเครื่องเลื่อยวงเดือน แต่ละ
ครั้งแตกต่างกันชัดเจน ในขณะที่ถ้าพิจารณาจากค่าเฉลี่ย
แล้วไม่แตกต่างกันจากการตัดด้วยเครื่องตัดซีเอ็นซี 

3.2.3 ผลการวัดปรมิาณ และการกระจายของเศษ 
 จากการตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต แสดงใน

ตารางที่ 5 
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ตารางที่ 5  ปริมาณและการกระจายของเศษจากการตดั 
แผ่นอลูมเินียมคอมโพสติ 

ประเภทของ
เครื่อง 

ค่าเฉลี่ยของ
ปริมาณเศษจาก
การตัด (กรมั) 

ระยะทางการ
กระจายของเศษ 

(เมตร) 
เลื่อยวง
เดือน 

12.48 5.50 

ซีเอ็นซ ี 9.31 1.50 
     

จากตารางที่ 5 ปริมาณของเสียจากการตัดด้วย 
เครื่องซีเอ็นซี มีปริมาณโดยเฉลี่ยน้อยกว่าการตัดด้วยเลือ่ย
วงเดือน 3.17 กรัม คิดเป็นร้อยละ 2.08 แสดงในรูปที่ 8 
ส่วนระยะทางการกระจายของเศษที่เกิดจากเครื่องซีเอ็นซี
น้อยว่าการตัดด้วยเลื่อยวงเดือน 4.0 กรัม คิดเป็นร้อยละ 
72.72 รายละเอียดแสดงในรูปที่ 9 
 

 
รูปที่ 8 กราฟแสดงปรมิาณของเสยีที่ท าการเก็บได ้

 
 จากรูปที่ 8 ปริมาณของเสียที่ท าการเก็บได้ จาก
การตัดในแต่ละครั้งแตกต่างกัน แต่เมื่อน ามาค านวณ
ค่าเฉลี่ยแล้ว การตัดด้วยระบบซีเอ็นซี ก่อให้เกิดของเสีย
น้อยกว่า 

 

 
(ซ้าย) :เลื่อยวงเดือน  (ขวา) :เครื่องซีเอ็นซี 

รูปที่ 9 การกระจายที่เกิดจากการตัด 
 

จากรูปที่  9 ระยะทางการกระจายของเศษ 
พบว่า การตัดด้วยเครื่องซีเอ็นซีมีการกระจายของเสีย 
1.50 เมตร. ลักษณะของเศษเหล็กมีขนาด 0.3-0.5 ซม. 

และมีความละเอียด และความคมของเศษลดลง ในขณะ
ที่เลื่อยวงเดือนกระจายที่ 5.50 เมตร ลักษณะของเศษมี
รูปร่างเป็นเส้นยาวขนาดประมาณ 0.5-1.5 ซม. และเศษ
เหล็กมีความยาว 1– 2 ซม. และแหลมคม  

3.2.4 ผลการเปรียบเทียบความปลอดภัยและความ 
เสี่ยงจากการใช้งานเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียม
คอมโพสิตระบบซีเอ็นซ ีกับเลื่อยวงเดือน  
จากการใช้งานเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอม

โพสิตด้วยระบบซีเอ็นซ ีสามารถลดความเสี่ยงจากการเกิด
อุบัติเหตุจากการตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต เนื่องจาก
ผู้ใช้งานควบคุมการตัดจากคอมพิวเตอร์ที่อยู่ห่างจากโต๊ะที่
ใช้ตัดแผ่น ท าให้ผู้ใช้งานไม่ได้สัมผัสอุปกรณ์ตัดโดยตรง 
(รูปที่ 10) ดังนั้นไม่มีความเสี่ยงจากอุบัติเหตุจากการ
สัมผัสกับช้ินส่วนตัดที่มีเคลื่อนที่ และไม่มีความเสี่ยงจาก
การที่ถูกของเสียหรือสิ่งแปลกปลอมที่กระเด็นมาจากใบ
เลื่อยวงเดือน มากระทบกับผู้ใช้งานได้ 

 

 
 

รูปที่ 10  ต าแหน่งผู้ใช้งานในการตัดแผ่นด้วยเครื่องซีเอ็นซ ี
 
จากรูปที่ 10 ผู้ใช้งานในการตัดแผ่นด้วยเครื่อง 

ซีเอ็นซีนั่งอยู่หน้าเครื่องคอมพิวเตอร์เพื่อควบคุมการตัด
แผ่น ซึ่งอยู่ห่างจากเครื่องตัด ในขณะที่การตัดด้วยเลื่อยวง
เดือน ผู้ใช้งานต้อง จับอุปกรณ์ตลอดเวลาในกระบวนการ
ตัด (รูปที่ 11) มีความเสี่ยงสูงกว่ามาก 

 

 
 

     รูปที่ 11  ต าแหน่งผู้ใช้งานตัดแผ่นด้วยเลื่อยวงเดือน 
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จากรูปที่ 11 ผู้ใช้งานตัดแผ่นด้วยเลื่อยวงเดือน 
ใช้มือจับเลื่อยวงเดือนโดยตรง ถ้าผู้ ใช้งานไม่มีความ
ช านาญในการใช้เครื่อง อาจท าให้แรงกด แรงต้าน 
อันตรายต่อผู้ใช้งานเป็นอย่างมาก  

ทั้งนี้ จากสถิติการเกิดอุบัติเหตุที่เกิดจากการตัด
แผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต บันทึกโดย OSHA ของ United 
State Department of Labor ข้อมูลในช่วงปี 2546 – 
2554 พบว่า มีการเกิดอุบัติเหตุจากการใช้งานเลื่อยวง
เดือนจ านวน 367 ครั้ง ส่วนเครื่องจักรระบบซีเอ็นซีนั้น
เกิดอุบัติเหตุ 105 ครั้ง อุบัติเหตุลดลงร้อยละ 71.38 
[10,11] 

3.2.5 ผลการเปรียบเทียบระดับเสียง ที่เกิดจากการ
ตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต ใช้แอพพลิเคช่ัน 
SPLnFFT ผ่านโทรศัพท์เคลื่อนที่ โดยวัดจาก
การตัดจ านวน 25 ครั้งต่อเครื่อง แสดงผลใน
ตารางที่ 6  

 
ตารางที่ 6  ระดับเสียงจากการตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิต  
ประเภทของ

เครื่อง 
ค่าเฉลี่ย
ของเสียง 

ค่าสูงสุดของ
เสียงโดย

เฉลี่ย 

ค่าต่ าสดุ
ของเสียง
โดยเฉลี่ย 

เลื่อยวง
เดือน 

100.0803 106.1423 83.4072 

ซีเอ็นซ ี 93.4942 97.6346 88.8546 
 

จากตารางที่ 6  ระดับเสียงจากการตัดแผ่น
อลูมิเนียมคอมโพสิต โดยใช้แอพพลิเคช่ัน SPLnFFT ผ่าน
โทรศัพท์เคลื่อนที่ โดยวัดระดับเสียงห่างจากแหล่งก าเนิด
เสียงที่ระยะห่าง 50 ซม. พบว่าเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียม
คอมโพสิตด้วยระบบซีเอ็นซีมีปริมาณเสียงน้อยกว่าการตัด
ด้วยเลื่อยวงเดือนโดยเฉลี่ยที่ 17.536 เดซิเบล หรือคิดเป็น
ร้อยละ 17.53 จากนั้นท าการแปลงข้อมูลเป็นกราฟเพื่อ
น ามาเปรียบเทียบผลลัพธ์ แสดงในรูปที่ 12 

 

 
 

รูปที่ 12 กราฟแสดงค่าปรมิาณเสยีงท่ีเกิดขึ้น 

     จากรูปที่  12 แสดงให้เห็นว่าปริมาณเสียงที่
เกิดขึ้นจากการตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยระบบ
ซีเอ็นซียังมีปริมาณเสียงสูงกว่าระดับมาตราฐานเสียงที่
ปลอดภัย จึงได้มีการลดปริมาณเสียง ซึ่งแสดงผลัพธ์การ
ทดลองในตารางที่ 7 
 

ตารางที่  7  ปริมาณเสียงท่ีเกิดขึ้นในขณะการตัดด้วย
เครื่องจักรซเีอ็นซี (ครอบฝา) 

ปริมาณเสยีงการตดัด้วยเครื่องซีเอน็ซี 
(ครอบฝา) 

ปริมาณเสยีง
โดยเฉลี่ย 
(เดซิเบล) 

1. ปริมาณเสียงโดยเฉลี่ย 82.49 
2. ค่าสูงสุดโดยเฉลี่ย 84.215 
3. ค่าต่ าสุดโดยเฉลี่ย 78.651 

 

จากตารางที่ 7 แสดงให้เห็นว่าปริมาณเสียงโดย
เฉลี่ย มีค่า 82.49 เดซิเบล ถือว่าเป็นระดับปริมาณเสียง
ที่ปลอดภัยต่อการได้ยิน (สูงสุดที่ 85 เดซิเบล) สรุป
ปริมาณเสียงการลงมือตัดด้วยเครื่องซีเอ็นซีแบบครอบฝา
นี้มีค่าปริมาณเสียงลดลงจากเดิมอยู่ร้อยละ 17.53 

 

4. สรุปผลการศึกษา 
เครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยระบบซเีอ็นซมีี

ประสิทธิภาพดีกว่าการตัดแผ่นด้วยเลื่อยวงเดือน ดังนี้   
4.1 เวลาที่ใช้ในการตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตต่อ 

เส้น  ด้วยเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยระบบ
ซีเอ็นซี ใช้เวลานานกว่าการตัดด้วยเลื่อยวงเดือน แต่ถ้าตัด
แผ่นจ านวนมาก เวลาในกระบวนการโดยรวมการใช้เครื่อง
ตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยระบบซีเอ็นซี ใช้เวลาน้อย
กว่า เพราะไม่ต้องท าการย้ายแผ่นวัสดุตัด เพื่อท าการตัด
ใหม่แต่ละเส้น รวมทั้งการท างานจ านวนหลายๆช้ินนั้น
สามารถที่จะท าต่อเนื่องเวลาที่ใชัในการตัดต่อแผ่นลดลง
ร้อยละ 50.66 

4.2  การเปรียบเทียบความเที่ยงตรงและความสม่ า 
เสมอของเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยระบบ
ซีเอ็นซีมีความเที่ยงตรงและความสม่ าเสมอในรอยตัดแผ่น
ดีกว่าการตัดด้วยเลื่อยวงเดือนคิดเป็นร้อยละ 2.08 
เนื่องจากเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยระบบ
ซีเอ็นซีรอยตัดสม่ าเสมอกัน ในขณะที่การการตัดด้วยเลื่อย
วงเดือนขึ้นอยู่กับแรงกดของผู้ใช้งาน [12,13] 

4.3 ปริมาณเสียงท่ีเกิดขึ้นจากการตัดด้วยเครื่องตัด 
แผ่นอลูมิเนียมคอมโพสิตด้วยระบบซีเอ็นซี มีปริมาณเสียง
น้อยกว่ามลพิษทางเสียงลดลง ร้อยละ 17.53  ท าให้ลด
ปริมาณเสียงท่ีผู้ใช้งานในระดับเสียงท่ีปลอดภัย 
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4.4  ปริมาณของเศษจากการเครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียม 
คอมโพสิตด้วยระบบซีเอ็นซีมีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตน้อยกว่า ร้อยละ 26.75 การกระจาย
ของเศษอลูมิเนียมลดลง ร้อยละ 72.72 และรูปร่างของ
เศษนั้นมีขนาดเล็กและคมน้อยกว่า ประกอบกับการที่ชุด
ควบคุมนั้นสามารถที่จะเคลื่อนที่ออกไปให้ห่างจากเครื่อง
ตัดหรือท าการปิดพื้นที่ของเครื่องตัด ลดโอกาสที่ของเสีย
จากกระตัดจะถูกพัดมากระทบกับผู้ใช้งาน 

4.5  ความปลอดภัยในการตัด สรุปว่าการตัดด้วย 
เครื่องระบบซีเอ็นซีมีความเสี่ยงต่อการบาดเจ็บจากการใช้
งานน้อยกว่า การตัดด้วยเลื่อยวงเดือน เนื่องจากการที่
ผู้ใช้งานมิได้สัมผัสกับเครื่องโดยตรง สามารถลดอุบัติเหตุ
ลงได้  ร้อยละ 71.38 

กล่าวโดยสรุป เครื่องตัดแผ่นอลูมิเนียมคอมโพ
สิตด้วยระบบซีเอ็นซีสามารถน ามาใช้งานอุตสาหกรรม
ขนาดย่อมได้  เนื่องจากเป็นเครื่องขนาดเล็ก และต้นทุนท่ี
ต่ ากว่าการน าเข้าจากต่างประเทศซึ่งมีต้นทุนประมาณ 
250,000 บาทในขณะที่เครื่องที่พัฒนานี้มีต้นทุนประมาณ 
70,000 บาท คิดเป็นร้อยละ 60.48   
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