
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
บทคัดยอ 
  ในอุตสาหกรรมทอพรมประกอบดวยกระบวนการผลิตหลายข้ันตอน 
เร่ิมตั้งแตการสรางแบบเพื่อใชในการทอพรม โดยแบบที่สรางข้ึนจะมี
ลักษณะเปนแผนพลาสติกที่มีการเจาะรูเล็กๆเดินเปนรูปลายเสน เม่ือ
ไดแผนพลาสติกที่ถูกเจาะตามลายเสนที่ตองการจะทอลงบนพรมแลว 
ก็จะนําแผนพลาสติกเจาะรูที่ไดไปทาบลงบนผาสําหรับทอพรม แลว
จึงทาสีบนแผนพลาสติกเพื่อใหเกิดลวดลายตางๆตามลายเสนที่ได
เจาะรู เม่ือนําแผนพลาสติกออก ก็จะไดรูแบบแนวเสนที่จะใชในการ
ทอพรมตอไป ซ่ึงข้ันตอนการผลิตที่สําคัญ และเปนข้ันตอนที่เปนเหตุ
ใหเกิดการออกแบบและสรางเครื่องเจาะแผนพลาสติกสําหรับทําแบบ
ทอพรม (Plastic Sheet Punching Machine)  ก็คือ การเจาะแผน
พลาสติกเพื่อนําไปทาบลงบนผาสําหรับใชทอพรม ซ่ึงในข้ันตอนนี้
โรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป ยังไมมีเคร่ืองมือเฉพาะทางที่ใชในการเจาะ
รูตามแบบลายเสน โดยทั่วไปจะเปนการใชแรงงานคนในการตอกเพื่อ
เจาะรูตามลายเสน เพื่อใหเกิดการพัฒนากระบวนการผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรมทอพรม ประกอบกับ เพื่อใหไดเคร่ืองจักรที่มีราคาถูก 
สามารถนําไปใชงานไดจริง และยังนําไปปรับใชกับอุตสาหกรรมชนิด
อื่นได จึงไดมีการสรางเครื่องเจาะแผนพลาสติกสําหรับทําแบบทอ
พรม โดยมีวัตถุประสงคหลัก เพือ่ตองการลดขั้นตอนการผลิตใหได
อัตราการผลิตที่มีปริมาณมากขึ้น และยังสามารถจัดสรรทรัพยากร
บุคคลไปทํางานในสวนอื่นเพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพใน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
กระบวนการผลิตไดอีกดวย ผลการออกแบบและสรางเครื่องเจาะแผน
พลาสติกสําหรับทําแบบทอพรม ทําใหเราไดเคร่ืองตนแบบที่สามารถ
เอาไปพัฒนาเพี่อใชในอุตสาหกรรมจริงตอไป 
Abstract 

This project is a designing and invention of a plastic sheet 
punching machine which using in carpet manufacturing. It refers 
to a method of  2 - axis motion in printer machine to be a 
principle of designing. The major component of this machine  
consists of 3 parts, 1. 2 - axis motion system which is driven by 
stepper motor and is transmitted power timing belt. 
2.Microcontroller which is to control the operation of the stepper 
motor and the plastic punching. 3.Programme, is written in 
visual basic language, controls the operation of machine which 
will receive pulses signal from the computer and then this signal 
will command the rotation of stepper motor. The operation of 
the machine will start when the program which was written by 
visual basic 6 language, receives layout picture then calculates 
the coordinates that will be punched by punching machine. After 
that it will transfer the signal to microcontroller which will 
command the punching machine to punch the holes on the 
plastic sheet like the calculated coordinate until it punched all 

การประชุมวิชาการเครือขายวิศวกรรมเครื่องกลแหงประเทศไทยครั้งที1่9 
19-21 ตุลาคม 2548 จังหวัดภูเก็ต 

 
เคร่ืองเจาะแผนพลาสติกสําหรับทําแบบทอพรม 

Plastic Sheet Punching Machine for Carpet’s Pattern 
 

 ณัฐวุฒิ เดไปวา 
ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะวิศวกรรมศาสตร สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคณุทหารลาดกระบัง 

4-2 ถนนฉลองกรุง เขตลาดกระบัง กรุงเทพฯ 10520 
โทรศัพท 0-23264197   โทรสาร 0-2364198 , e-mail: kdnattaw@kmitl.ac.th 

 
Nattawoot Depaiwa 

Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering, 
 King Mongkut’s Institute of Technology Ladgrabang, 

4-2 Chalongkrung Rd, Ladgrabang, Bangkok 10520 Thailand 
Tel: 0-23264197,   Fax: 0-23264198,   e-mail: kdnattaw@kmitl.ac.th 

 

DRC033



the coordinates of the layout picture. The punched plastic sheet 
will be taken as the pattern to  weave the carpet. To weave the 
carpet, lay the plastic sheet over the cloth which will be 
weaven. Then paint color on the plastic sheet when taking the 
plastic sheet off the pattern line which will be used to weave the 
carpet further.       
 
1. บทนํา 
  ในชวงทศวรรษที่ผานมา  โลกอุตสาหกรรมมีการแขงขันกันมากข้ึน 
เพื่อที่จะผลิตสินคาใหเพียงพอและไดคุณภาพตามที่ตลาดตองการ 
อุตสาหกรรมการผลิตจึงไดมีการนําระบบการผลิตแบบอัตโนมัติมาใช
มากข้ึน รวมถึงการใชเคร่ืองมือการผลิตที่หลากหลาย  
  อุตสาหกรรมในปจจุบันไดนํามอเตอรไฟฟา มาใชเปนตนกําลังใน
การควบคุมอุปกรณตางๆ ตั้งแตสเต็ปเปอรมอเตอรขนาดเล็กใน 
พร้ินเตอรไปจนถึงมอเตอรขนาดใหญที่ใชในโรงงานทําเหล็ก ดังน้ัน
เครื่องเจาะแผนพลาสติกเพื่อสรางแบบสําหรับทอพรม จึงเปนอีก
ทางเลือกหน่ึงของอุตสาหกรรมการทอพรม เพื่อใหเกิดความสะดวก
และรวดเร็วในการเจาะแบบทอพรม ซ่ึงประหยัดทั้งแรงงาน ตนทุน
การผลิ ต  และ เวลา  อันจะยั งผลให ร ะบบอุ ตสาหกรรม เกิ ด
ความกาวหนา และมีอัตราการผลิตที่มากข้ึน งานวิจัยน้ีเปนการ
ออกแบบและสรางเครื่องเจาะแผนพลาสติก เพื่อนําไปใชเปนแบบใน
การทอพรม  โดยอาศัยหลักการเคลื่อนที่แบบ 2 แกน ในเครื่องพร้ิน
เตอร มาเปนพื้นฐานในการออกแบบ[1] สวนประกอบที่สําคัญของ
เครื่องเจาะแผนพลาสติก ประกอบดวย 3 สวน คือ  1.ระบบการ
เคลื่อนที่แบบ 2 แกน ที่ใชสเตปเปอร มอเตอร ในการขับเคลื่อน และ
ใชสายพานในการสงกําลัง[2] [3]  2.ชุดไมโครคอนโทรลเลอร ที่ใช
ในการควบคุมการทํางานของสเตปเปอร มอเตอร และตัวเจาะแผน
พลาสติก[4]  3.โปรแกรมควบคุมการทํางานของเครื่อง โดยเครื่อง
เจาะแผนพลาสติกจะรับสัญญาณพัลสจากคอมพิวเตอรเพื่อส่ังใหสเตป
เปอร  มอเตอรห มุน  ซ่ึ งจะใชภาษาวิ ชวลเบสิค ในการสร า ง
โปรแกรมควบคุม[5]   การทํางานของเครื่องจะเร่ิมเม่ือ โปรแกรมที่
สรางจากภาษาวิชวลเบสิค รับภาพที่เปนลายเสน  จากนั้นคํานวณหา
พิกัดที่ตองการเจาะ  แลวจึงสงสัญญาณใหชุดไมโครคอนโทรลเลอร
ส่ังงานเครื่องเจาะแผนพลาสติก ใหเจาะแผนพลาสติกตามพิกัดที่
คํานวณไดจนครบทุกพิกัดตามรูปภาพ แผนพลาสติกที่เจาะเสร็จแลว
จะถูกนําไปใชเปนแมแบบในการทอพรม โดยนําไปทาบลงบนผาที่จะ
ทอเปนพรม จากน้ันจึงทาสีลงไป เม่ือนําพลาสติกออกแลวจะไดแนว
เสนในการทอพรม  
 
 
 
 

2. ทฤษฏีท่ีใชในการออกแบบและสรางเคร่ืองเจาะแผน
พลาสติก 
2.1 การเลือกใชสกรู 

 
รูปที่ 1 แสดงทิศทางของแรงกระทําบนเกลียวของสกรู 

เม่ือยกโหลดขึ้น(ซาย) และยกโหลดลง(ขวา) 
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TR : The torque required to raise the load, N.m          
TL : The torque recurred to lower the load, N.m       
F  : The load, N 
dm : Mean diameter, mm  
f   : The coefficient friction 
 
2.2 การออกแบบเฟอง 
 

 
 

รูปที่ 2 แสดงการขับกันของระบบเฟอง 
 
 

(1)

(2)
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numberstoothdrivenofproduct
numberstoothdrivingofproducte =              

FL enn =  

d
NP =  

N
dm =  

m
N
dp ππ

==  

        π=pP  
e  : Train value 
nL : The speed of the first gear in the train, rpm       
nF : The speed of the first gear in the train, rpm 

P  : Diametral pitch, teeth per inch  
N  : Number of teeth, teeth 
d   : Pitch diameter, inch 

m  : Module, mm  
p   : Circular pitch, mm 
 
2.3 การประยุกตใชชุดไมโครคอนโทรลเลอรในการควบคุมการ
ทํางานของเครื่องเจาะแผนพลาสติก 
  รูปที่3แสดงเครื่องเจาะแผนพลาสติกที่สรางข้ึนมา โดยมีข้ันตอนการ
ทํางานดังแสดงในโฟลวชารตรูปที่ 4ซ่ึงควบคุมการทํางานโดย
ไมโครคอนโทรลเลอร (Microcontroller) ซ่ึงเปนอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกสแบบหน่ึงที่รวมเอาหนวยประมวลผล หนวยคํานวณทาง
คณิตศาสตร ลอจิก วงจรรับสัญญาณอินพุต วงจรขับสัญญาณ
เอาตพุต หนวยความจํา และวงจรกําเนิดสัญญาณนาฬิกาไวดวยกัน 
ทําใหสามารถนําไปใชงานแทนวงจรอิเล็กทรอนิกสที่ซับซอนไดเปน
อยางดี โดยที่สามารถเขียนโปรแกรมเพื่อกําหนดรูปแบบการควบคุม
ไดอยางอิสระ ชวยลดอุปกรณและขนาดของระบบ ในขณะที่มีขีด
ความสามารถสูงข้ึน ภายใตงบประมาณที่เหมาะสม ซ่ึงจะใชชิป 
MCS-51 เปนตัวประมวลผลการทํางาน  
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 3 เคร่ืองเจาะแผนพลาสติก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 โฟลวชารตแสดงลําดับการทํางานของไมโครคอนโทรลเลอร  
 

2.4 หลักการทํางานของโปรแกรม 
  รูปที่ 5 แสดงโฟลวชารตของโปรแกรมคํานวณพิกัดการเจาะซึ่งถูก
เขียนโดยโปรแกรมวิชวลเบสิก หลังจากผูใชกดปุมเร่ิมแลว โปรแกรม
ก็จะทําการตรวจสอบวาผูใชไดนํารูปลายเสนเขามาในโปรแกรมแลว
หรือไมรวมถึงรูปภาพนั้นถูกกําหนดความละเอียดแลวหรือยังอีกดวย 
หากผูใชยังไมไดนําเขารูปภาพหรือลืมกําหนดความละเอียด ตัว
โปรแกรมจะแจงใหผูใชไดทราบบนจอ เพื่อใหผูใชไดกลับไปแกไข 
หากทุกอยางเรียบรอยแลวโปรแกรมจะทําการปรับขนาดรูปภาพ และ
แผนพลาสติกใหมีอัตราสวน 100 % หรือทําให 1 พิกเซลมีคาเทากับ
ระยะการเคลื่อนที่ของสเตปมอเตอรน่ันเอง ซ่ึงการทําเชนน้ีจะทําใหหัว
เจาะสามารถเคลื่อนไปยังตําแหนงที่ตองการเจาะไดพอดี หลังจาก
ปรับขนาดแลวโปรแกรมจะทําการกําหนดคาเริ่มตนและคุณสมบัติ
ตางๆที่ตองใชในโปรแกรม รวมถึงตําแหนงเร่ิมตนของหัวเจาะดวย 
จากนั้นโปรแกรมจะตรวจสอบวาผูใชตองการดูตัวอยางภาพหรือไม 
หากตองการโปรแกรมจะทําการคํานวณพิกัดตางๆและแสดงตัวอยาง
ข้ึนมา หากผูใชพอใจก็จะทํางานตอ โดยจะเร่ิมสงโคดคําส่ังใหเครื่อง

(3)

(4)
(5)

(6)

(7)

(8)

(4)

หัวเจาะsolenoid 
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เจาะ โดยนําคาพิกัดซ่ึงไดคํานวณออกมาแลวสงออกไป แตในกรณีที่
ผูใชไมตองการดูตัวอยาง โปรแกรมจะเริ่มทําการคํานวณพิกัดที่ละจุด
แลวจึงทยอยสงออกไป ทั้ง 2 กรณีน้ีการสงโคดคําส่ังออกไปจะ
สัมพันธกับความตองการของเครื่องเจาะ โดยหลังจากสงคําส่ังแรก
ออกไปแลวโปรแกรมจะรอรับสัญญาณจากชุมควบคุมเคร่ืองเจาะ หาก
ชุดควบคุมได รับโคดแลว ชุดควบคุมจะสงสัญญาณกลับมาให
โปรแกรมไดรับทราบวาโคดที่ ถูกสงออกไปได รับแลวเรียบรอย 
โปรแกรมจึงจะเร่ิมทําการหากพิกัดตอไป หรือในกรณีที่ไดคํานวณไว
แลว(เพื่อแสดงตัวอยาง)โปรแกรมก็จะไปอานโคดของตําแหนงถัดไป 
จากนั้นโปรแกรมจะรอใหเคร่ืองเจาะทํางานตามโคดที่ถูกสงออกไป
กอนหนานี้แลวจนเสร็จ เม่ือเสร็จแลวชุดควบคุมก็จะสงคําสั่งรองขอ
โคดใหมเขามา เม่ือโปรแกรมไดรับคํารองขอแลวก็จะทําการสงโคดที่
เตรียมไวออกไปและจะรอคํายืนยันการรับเชนเดิม หากไดรับคํายืนยัน
การรับแลวโปรแกรมก็จะเร่ิมทําการคํานวณหาคาพิกัดตอไป และจะ
ทํางานวนเชนน้ีไปเร่ือยจนเสร็จการทํางาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 แสดงโฟลวชารตของโปรแกรมคํานวณพิกัดการเจาะซึ่งถูก
เขียนโดยโปรแกรมวิชวลเบสิก 

 

3.  หลักการทํางานเคร่ือง 
เคร่ืองเจาะแผนพลาสติก ประกอบดวย 3 สวน คือ   

  3.1 ระบบการเคลื่อนที่แบบ 2 แกน โดยใช Stepper Motor 2 ตัวดัง
แสดงในรูปที่ 6 ตัวแรกใชควบคุมตําแหนงของเข็มเจาะ โดยใชการ
ขับเคลื่อนของสายพาน และอีกตัวหน่ึงใชในการปอนแผนพลาสติก
เพื่อทําการเจาะ  

 
 

รูปที่ 6 แสดงชุดขับเคลื่อนโดยใชสเต็ปเปอรมอรเตอร 2 ตัว 
 
  3.2 ชุดไมโครคอนโทรลเลอรที่ใชในการเชื่อมโยงขอมูลระหวาง
โปรแกรมที่สรางข้ึนกับตัวเคร่ืองเจาะพลาสติก ซ่ึงใช MCS-51 ที่เขียน
โดยภาษาแอสเซมบลีเพื่อควบคุมอุปกรณการทํางาน 
  3.3 โปรแกรมที่ใชในการประมวลผลเพื่อหาตําแหนงที่ตองการเจาะ 
จะใชภาษาวิชวลเบสิกในการเขียนโปรแกรมเพื่อคํานวณหาพิกัดที่
ตองการเจาะแลวจึงส่ังใหเข็มเจาะเคลื่อนที่ไปยังพิกัดที่คํานวณไดโดย
ผานชุด ไมโครคอนโทรลเลอร 
 
4. รูปแบบการทดลอง 

รูปแบบการทดลองเพื่อหาประสิทธิภาพรวมของเครื่องสรางแบบ
สําหรับทอพรมนี้ จะแบงการทดลองออกเปน 3 สวนดวยกัน คือ 

1. สวนโปรแกรมที่ใชในการกําหนดตําแหนงของเข็มเจาะที่จะทํา
การเจาะแผนพลาสติก มีข้ันตอนดังน้ีคือ นํารูปลายเสนเขาโปรแกรมที่
ใชในการกําหนดตําแหนงของเข็มเจาะจํานวน 10 รูปดังแสดงในรูปที่7 
ซ่ึงรูปลายเสนแตละรูปจะมีรูปแบบแนวเสนแตกตางกันไป จากนั้นจึง
ส่ังใหโปรแกรมเริ่มตนทํางานเดินตามแนวเสนแลวแสดงพิกัดการ
ทํางานออกมาบนรูปที่นําเขาไปโดยแสดงเปนจุด แลวจึงนับจํานวน
พิกัดการทํางานที่แสดงพิกัดไมตรงตามรูปลายเสนที่นําเขาไป เพื่อ
คํานวณหาประสิทธิภาพของตัวโปรแกรมที่ใชในการกําหนดตําแหนง
ของเข็มเจาะโดยคํานวณจากสูตร 

 

 

หัวเจาะsolenoid

แผนพลาสติก 

มอเตอร 
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รูปที่ 7 แสดงถึงพิกัดการทํางานที่เดินตรง และไมตรงตามแนวเสน 

 
2. สวนของหัวเจาะที่ใชในการเจาะแผนพลาสติก มีข้ันตอนการ

ทดลองดังน้ี คือ ทดสอบเจาะชิ้นงานจริงโดยใชเครื่องสรางแบบ
สําหรับทอพรมจํานวน 10 ช้ิน ดังแสดงในรูปที่8 ซ่ึงชิ้นงานแตละชิ้น
จะมีรูปแบบแนวเสนแตกตางกันไป จากนั้นจึงนําชิ้นงานที่ไดมานับ
จํานวนรูที่เจาะไมเขา หรือรูที่เจาะเสีย เพื่อคํานวณหาประสิทธิภาพ
ของหัวเจาะที่ใชในการเจาะแผนพลาสติก โดยคํานวณจากสูตร 

 

 

 
รูปที่ 8 แสดงถึงตําแหนงของรูเจาะที่เจาะตรง และไมตรงตามแนวเสน 

รวมถึงรูเจาะที่เจาะเสีย  
 
3. สวนของระบบการเคลื่อนที่แบบ 2 แกน มีข้ันตอนการทดลอง

ดังน้ี คือ ทําการกําหนดพิกัด เอ็กซ-วายดังแสดงในรูปที่9 เขาเครื่อง
สรางแบบสําหรับทอพรมจํานวน 100 พิกัด เพื่อใหเคร่ืองทําการเจาะ
ตามพิกัดตามพิกัดที่ไดกําหนดไว จากนั้นจึงนําชิ้นงานที่ไดมา
เปรียบเทียบพิกัด เพื่อวัดระยะคลาดเคลื่อนตามแนวแกนเอ็กซ และ
แกนวาย  เพื่อคํานวณหาประสทิธิภาพของระบบโตะงานเคลื่อนที่
แบบ 2 แกน จากสูตร 

 

 

 
รูปที่ 9 แสดงถึงพิกัดของรูเจาะที่เจาะตรง และไมตรงตามแนวเสน 

 
5. ผลการทดลองและวิเคราะหผล 
  ผลการทดลองแสดงในตารางที่ 1 

ตารางที่1 ผลการทดลอง 
ผลการทดลอง คาที่ได  

ประสิทธิภาพของโปรแกรมควบคุมการเจาะ 87.88(%) 
ประสิทธิภาพของหัวเจาะ 89.72(%) 
ระยะคลาดเคลื่อนตอรู 2.37mm 

   
 จากผลขางตน ไดผลเปนที่นาพอใจ แตระยะคลาดเคลื่อนตอรูมี
คอนขางมาก สาเหตุอาจเกิดจากโปรแกรมคํานวณตําแหนงเจาะซึ่งจะ
มีฟงกช่ันที่ตรวจสอบและปองกันการซอนทับกันของรูน้ัน จะใชไดดีใน
กรณีที่เสนคอนขางหางกัน หากรูปภาพนั้นมีความซับซอนและเสน
ใกลกันมากเกินไป อาจทําใหรูตางๆนั้นอาจจะหลบกันในรูปแบบที่ไม
เหมาะสม ดังน้ันวิธีแกจึงควรปรับปรุงโปรแกรมโดยการเพิ่มเงื่อนไข
รูปแบบตางๆเขาไป สําหรับความเร็วในการเจาะของเครื่อง เน่ืองจาก
การทํางานเปนแบบไลอานสีทีละพิกเซลและจะเจาะเมื่อเจอจุดที่
ตองการเทาน้ัน  ดังน้ันการเคลื่อนที่ของเคร่ืองเจาะจะมีชวงการวิ่งที่
สูญเปลาคอนขางมาก ดังน้ันควรปรับปรุงใหการเคลื่อนที่เปนการวิ่ง
ตามเสนแทน จะทําใหเกิดการเจาะตลอดเวลา ซ่ึงจะชวยลดเวลา
ทํางานได 
 
6. สรุป 

  เคร่ืองเจาะแผนพลาสติกที่สรางข้ึนสามารถนําไปใชเปน
เคร่ืองตนแบบ และสามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพในระดับที่
นาพอใจ และนําไปปรับใชกับอุตสาหกรรมชนิดอื่นได  
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