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บทคัดยอ  

ในปจจุบันนี้เครื่องจักรกลความละเอียดสูงไดเริ่มมีการใชวัสดุผสมประเภทพอลิเมอรคอนกรีตเพื่อเปน
โครงสรางของเครื่องจักรอยางแพรหลายมากขึ้น ทั้งนี้เนื่องมาจากโครงสรางที่เปนพอลิเมอรคอนกรีตมคีุณสมบัติที่
เรียกวา structure stability ที่ดีและอีกท้ังหากพิจารณาดานเศรษฐศาสตรแลวการใชพอลิเมอรคอนกรีตเพื่อเปน
โครงสรางเครื่องจักรยังมีตนทนุที่ตํ่ากวาการใชวัสดุประเภทอื่นๆ เชน เหล็กหลอ หรือ แกรนิต (ในกรณีที่มีปริมาณ
การผลิตนอยชิน้อีกดวย) สําหรับการศึกษาวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคหลักเพื่อศึกษาการประยุกตใชพอลิเมอรคอนกรีต 
ที่ผลิตขึ้นจากการผสมกันระหวางผงอะลูมิเนี่ยมและเรซิน่ (ในอัตราสวน 43:46 โดยมวล) สําหรับการสรางโครงสราง
เครื่องจักรกล ซึ่งในการทดลองนั้นผูวิจยัไดเริ่มตนจากการศึกษาความแข็งแรงของวัสดุผสมชนิดนี้ จากนัน้จึง
ทําการศึกษาความเปนไปไดในการขึ้นรูปพอลิเมอรคอนกรตีดังกลาวดวยกระบวนการเครื่องจักร ลําดับถัดไปจึงทํา
การทดลองสรางฐานเครื่องจกัรกลกรณีศึกษาจากพอลิเมอรคอนกรีตดวยการหลอและทําการปรับแตงผิวดวย
กระบวนการเครื่องจักร ซึ่งผลการทดลองพบวาวัสดุผสมประเภทพอลิเมอรคอนกรีตที่ผลติขึ้นจากการผสมกัน
ระหวางผงอะลูมิเนี่ยมและเรซิน่นั้นสามารถนาํใชสรางเปนฐานเครื่องจักรกลไดเปนอยางดี  
คําหลัก: โครงสรางเครื่องจักรกล, วัสดุผสม, พอลิเมอรคอนกรีต   
 
Abstract 
 Currently, many high precision machines use composite materials to make their structure. This is 
because, the composite material having a good structure stability and lower cost comparing with the 
conventional materials such as cast iron and granite (in case of production in small scale). In this 
research, the application of polymer concrete, which is one of composite materials, for using as machine 
structure was studied. This polymer concrete was made by the mixing of aluminium powder and resin 
(43:46 by weight). The researcher began with the study of the strength of this composite material. Then, 
experiments for testing the machinability of polymer concrete were done. Finally, a case study of machine 
structure was made by casting polymer concrete and then doing surface finishing. Experimental results 
indicated that the polymer concrete, mixing by aluminium powder and resin in ratio mentioned earlier, can 
be used for making machine structures. 
Keywords:  Machine Structure, Composite Material, Polymer Concrete 



 

1. บทนํา 
ในปจจุบันนี้เครื่องจักรกลความละเอียดสูงหรือที่

เรียกวา precision machinery นั้นไดมีการพัฒนาไป
อยางรวดเร็ว ทิศทางการพัฒนาเครื่องจักรกลในกลุม
ดังกลาวที่ สําคัญประการหนึ่งคือ การนําวัสดุผสม 
(composite materials) มาใชในการสรางเปน
โครงสรางหรือชิ้นสวนของเครื่องจักร ซึ่งแตเดิมนั้น 
โครงสรางของเครื่องจักรสวนใหญจะสรางมาจาก
เหล็กหลอ (สําหรับเครื่องจักรประเภทตัดเฉือนโลหะ) 
หรือหินแกรนิต (สําหรับเครื่องจักรประเภทวัดพิกัดจุด) 
ซึ่งหากพิจารณาเหล็กหลอแลวจะพบวากระบวนการ
หลอโลหะนั้นจะตองใชตนทุนการดําเนินการที่คอนขาง
สูงและใชพลังงานงานจํานวนมาก และเมื่อตองนํามา
ทําผิวละเอียด (finishing) ก็ไมสามารถทําการตัดเฉือน
เนื้อเหล็กหลอไดอยางตอเนื่องทั้งนี้เนื่องจากหากทํา
การตัดเฉือนโลหะอยางตอเนื่องแลวอุณหภูมิสูงขึ้น
ระหวางกระบวนการตัดเฉือนโลหะจะกอใหเกิดความ
คลาดเค ล่ือนทางด านมิ ติของตั ว โครงสร า งได 
(โดยทั่วไปความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับไดในชิ้นสวนที่
สําคัญจะอยูในระดับไมครอน) สวนในกรณีของแกรนิต
นั้นการจัดเตรียมหินแกรนิตขนาดใหญนั้นมีความ
ยุงยากอยางมาก 

 
ภาพท่ี 1 ตัวอยางชิ้นสวนเครื่องจักรกลที่สรางจากวัสดุ

กลุมพอลิเมอรคอนกรีต [1] 
 

ดังนั้นเพื่อเปนการแกไขปญหาดังกลาวขางตน 
ผูผลิตเครื่องจักรกลความละเอียดสูงจึงมีแนวโนมที่จะ
นําวัสดุผสมในกลุมพอลิเมอรคอนกรีตมาใชในการ
สรางโครงรางเครื่องจักร โดยสําหรับวัสดุที่นํามาผสม
กับเรซิ่นที่จะสรางเปพอลิเมอรคอนกรีตนั้นมีหลาย

ประเภทเชน ผงอะลูมิเนียม ผงแกรนิต และผงควอรต
เปนตน 
 

 
 
ภาพท่ี 2 ตัวอยางเครื่องจักรกล CMM ที่โครงสรางทํา

จากวัสดุกลุมพอลิเมอรคอนกรีต 
 
นอกจากนี้ขอดีที่สําคัญของวัสดุประเภทพอลิ

เมอรคอนกรีตสําหรับนํามาใชสรางเปนโครงสราง
เครื่องจักรกลความละเอียดสูงคือ 

1. การเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิมีผลตอการ
ขยาย/หดตัวนอย 

2. มีความสะดวกในการจัดเตรียมและจัดเก็บ
วัตถุดิบ 

3. สามารถหลอชิน้งานไดในอุณหภูมิหอง 
4. สมบัติทางกลเชน น้ําหนัก การทนตอแรงดึง

สูงสุด การทดตอแรงอัดสูงสุด และ damping 
ratio สามารถปรับแตงไดในระดับหนึ่งตาม
วัสดุผสมท่ีเลือกใช 

5. ตนทุนตอหนวยใกล เคียงกับโครงสราง
แบบเดิม 

 
จากท่ีกลาวมาแลวขางตนจะเห็นวาในอนาคต

อันใกลนี้วัสดุกลุมพอลิเมอรคอนกรีตจะมีบทบาทท่ี
สําคัญอยางยิ่งในการผลิตโครงสรางเครื่องจักรกล
ความละเอียดสูง ดังนั้นการวิจัยเรื่อง “การพัฒนา
กรรมวิธีการผลิตสําหรับโครงสรางเครื่องจักรกลที่สราง
จากวัสดุพอลิเมอรคอนกรีต” จึงเปนความจําเปน
เรงดวนสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องจักรกลของ
ประเทศไทย 



 

2. วิธีการ 
การทดลองสําหรับการวิจัยนี้สามารถแยกแยะได

ทั้งส้ิน 4 การทดลองคือ 
 

การทดลองที่ 1 การศึกษาภาระตางๆ ที่กระทําตอฐาน
เครื่องจักรกล 

การทดลองแรกนี้เนนที่การวิเคราะหและเก็บ
รวบรวมขอมูลในเรื่องภาระ (load) ตางๆ ที่กระทําตอ
ฐานเครื่องจักรกลกรณีศึกษา ยกตัวอยางเชน ภาระ
ทางกลตางๆ  และภาระทางความรอน  เปนตน 
นอกจากนั้นในขั้นตอนนี้จะเปนการคัดเลือกเกรดของ
เหล็กหลอท่ีเหมาะสมท่ีจะนํามาใชงานอีกดวย  
 
การทดลองที่ 2 การทดสอบความสามารถในการขึ้นรูป
วัสดุพอลิเมอรคอนกรีตดวยกระบวนการเครือ่งจักร 

ในการทดลองนี้ผูวิจัยจะดําเนินการทดลองเพื่อ
ศึกษาถึงความสามารถในการหลอขึ้นรูปวัสดุพอลิเมอร
คอนกรีตจากนั้นจึงศึกษาสมบัติดานการขึ้นรูปดวย
กระบวนการเครื่องจักร โดยขั้นตอนการดําเนินการ
โดยสังเขปมีดังนี้ 

 
1. การเตรียมชิน้งานสําหรับใชในการทดสอบ 

การเตรียมวัสดุพอลิเมอรคอนกรีตเพื่อใชเปน
ชิ้นงานในการทดลองในขั้นตอนนี ้มีรายละเอียดการ
จัดเตรียมดังนี้ 

1) เตรียมสวนผสมโดยใชผงอะลูมิเนี่ยม 43% 
น้ํายาเรซิ่น 46% และสารทําใหแข็งตัว 11% 
โดยน้ําหนัก 

2) ผสมน้ํายาเรซิ่น และ สารทําใหแข็งตัว ลงใน
ถวยแลวคนใหผสมกันจนทั่วแลวจึงใสผง
อะลูมิเนี่ยมลงไป คนใหผสมกันจนทั่ว 

3) นําสวนผสมที่ไดไปเขาเครื่องหลอสุญญากาศ 
เครื่องจะทําการกวนสวนผสมใหเขากันและดึง
อากาศออกจากสวนผสมขั้นตอนนี้ใชเวลา 20 
นาที 

4) เทสวนผสมลงในกลองภาชนะดึงอากาศออก
จากสวนผสมอีก 20 นาที 

5) นําชิ้นงานออกจากเครื่องหลอสุญญากาศ 
ปลอยใหชิ้นงานแข็งตัวที่อุณหภูมิหอง ใช
เวลาประมาณ 24 ชั่วโมง 

6) นําชิ้นงานที่ไดไปตัดดวยเลื่อยจนมีขนาด 
50x50x50 มิลลิเมตร จํานวน 15 กอน 

 
2. การทดลองขึ้นรูปชิ้นงานดวยกระบวนการ
เครื่องจักร (การกัด) 

เนื่องจากอีพอรกซี่เรซิ่นผสมอะลูมิเนี่ยมเปนวัสดุ
เชิงประกอบที่ยังไมมีการวิจัยถึงเงื่อนไขการกัด 
(cutting condition) ที่เหมาะสม ดังนั้นคณะผูวิจัยจึงได
เลือกเงื่อนไขการกัดชิ้นงานที่ประกอบดวย ความเร็ว
รอบ (speed) และ ความเร็วการเดินชิ้นงานเขาหา
ดอกกัด (feed) จากคาสมรรถนะเครื่องจักรกลซีเอ็นซี
เปนหลัก ซึ่งผลที่ไดคือความเร็วรอบ (speed)  6,847 
รอบ/นาที ความเร็วการเดินชิ้นงานเขาหาดอกกัด 
(feed) 2,602 มิลลิเมตร/นาที โดยทั้งนี้ในระหวางการ
ทดลองจะมีการเปลี่ยนความเร็วรอบ 5 คา โดยการ
เพิ่มลดความเร็ว จํานวน  ±20% และ ±40% จากคาที่
เลือกไวในครั้งแรกซึ่งจะได 4,108  5,478 6,847 
8,216 และ 9,585 สวนความเร็วการเดินชิ้นงานเขาหา
ดอกกัดเปล่ียนแปลง 3 คา โดยการเพิ่มลด ±20% จาก
คาที่เลือกไวจะได 2,082 2,602 และ 3,122 ดังนั้นจัง
ไดเงื่อนไขการกัดท่ีตางกัน 15 ตัวอยาง สวนเงื่อนไข
อื่นที่ใชเหมือนกันคือ เลือกใชดอกกัด (endmill) ขนาด
เสนผาศูนยกลาง 10 มิลลิเมตร จํานวนฟนตัด 4 ฟน 
ใชเงื่อนไขการกัดขั้นตอนสุดทาย (finishing) การกิน
ลึก (depth of cut) 0.1 มิลลิเมตร สเต็ปการเดินของ
ดอกกัดหางกัน 6.5 มิลลิเมตร การระบายความรอน
แบบแหงโดยใชอากาศ ทําการกัดชิ้นงานโดยใช
เครื่องกัด CNC ทําการกัดอะลูมิเนี่ยมเรซิ่นจํานวน 15 
กอน (R1 - R15)  

 
3. การหาคาความหยาบผิว (surface roughness) 

โดยการใช dial gauge ในการวัดความหยาบผิว
บนชิ้นงาน จากการกัดผิวชิ้นงานผูวิจัยไดสังเกตเห็น
วาที่ผิวชิ้นงานมีรอยการกัดท่ีเปนแถบที่แตกตางกัน 
โดยเลือกท้ังหมด 5 แนว โดยในแตละแนวจะทําการ



 

วัด วัดค าความหยาบผิว เปน เสนตรงแถบละ  1 
เซนติเมตร โดยการหมุนไมโครมิเตอรใหอุปกรณวัด
เลื่อนออกที่ละ 50 ไมโครเมตร บันทึกคาทั้งหมด 200 
คาลงในโปรแกรม Microsoft Office Excel แลวนําไป
พอรตกราฟ คาที่ไดจะมีคาความเอียงของของชิ้นงาน
เพิ่มเขามาดวยทําใหคาความหยาบผิว (Ra) ที่ไดมี
ความคลาดเคล่ือน ดังนั้นตองทราบความชันของ
ชิ้นงานกอนโดยการวัดคาระดับที่ตําแหนงกอนที่จะวัด 
1 เซนติเมตร และวัดคาระดับที่ตําแหนงหลังจากวัด
แถบนั้นเสร็จ 1 เซนติเมตร หลังจากปรับกราฟเสร็จ
แลวคํานวณหาพื้นที่ใตกราฟโดยการรวมพื้นที่ยอด
แหลมเหนือเสนกึ่งกลาง กับพื้นที่หลุมใตเสนกึ่งกลาง
แลวหารดวยความยาว 1 เชนติเมตรก็จะไดคาความ
หยาบผิว (Ra) มีหนวยเปนไมครอน  m  
 
การทดลองที่ 3 การพัฒนาแนวทางการสรางฐาน
เครื่องจักรกลขัน้ตน 

ในการทดลองนี้ ผู วิ จั ยจะทดลองสร างฐาน
เครื่องจักรกล (สําหรับเครื่องจักรกลความละเอียดสูง) 
ใหมีมิติเกินกวามิติฐานเครื่องจักรกลแมแบบจํานวน 
10 mm ดวยการหลอวัสดุผสม  จากนั้นเมื่อวัสดุผสม
แข็งตัวจึงใชกระบวนการเครื่องจักร (การกัด) ปรับมิติ
ใหมีคาเทากับมิติที่ตองการ 

 
การทดลองที่ 4 การนําไปใชงานจริง 

การทดลองที่ 4 เปนการทดลองนําฐาน
เครื่องจักรกลทีไ่ดจากการทดลองที่ 3 ไปทดลองใชงาน
จริง 
 

3. ผลและวิจารณ 
3.1 ผลการทดลองของการทดลองที่ 1 

จากการรวบรวมขอมูลท้ังที่เปนโครงสรางจรงิและ
จากแบบวาดของเครื่องจักรกลซีเอ็นซีกรณีศึกษา ซึ่ง
เปนเครื่องจักรกลซีเอ็นซ ี 5 แกนขนาดเล็กของบริษัท 
3D Scanner (Thailand) จํากัด (ดังแสดงตัวอยางใน
ภาพที 3 และ 4) ผูวิจัยไดใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
ชวย NX-5 (CAD/CAM/CAE) ในการเขียนสามมิติและ
วิเคราะหความแข็งแรงดวย FEA และสําหรับวัสดุที่ใช

ในการวิเคราะหนั้นจะเปนชนดิเดียวกันกับวัสดุที่ใชทํา
ฐานเครื่องจักรกลซีเอ็นซกีรณีศึกษาซึ่งก็คือ 
Aluminum Alloy 1100 – O 

 

 
 

ภาพท่ี 3 โครงสรางของเครือ่งจักรกลซีเอน็ซี
กรณีศึกษา (bed และ column)  

 
 

 
 

ภาพท่ี 4 แบบวาด (drawing) ที่มีมิติของเครือ่งจักรกล
ซีเอ็นซีกรณีศึกษา 

 
เมื่อผูวิจัยวิเคราะหผลของภาระ (ในที่นี้คือแรง

กระจายเนื่องจากน้ําหนักของ column เปนหลัก) ที่
กระทําตอฐานเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ผลปรากฏวาบน
แบบจําลองฐานเครื่องจักรกลสามารถรองรับภาระ
กระจายสูงสุด เทากับ 770 kN/m2  โดย ณ ภาระ



 

ดังกลาวเกิดคาความเคน Von Misses เทากับ 34.423 
MPa (y = 34.5 MPa) ซึ่งคาความเคน Von Misses 
ตําแหนงดังกลาวใกลเคียงกับความเคนที่จุดครากของ
วัสดุ นอกจากนี้ยังพบวา ระยะการยุบตัวสูงสุดบน
แบบจําลองฐานเครื่องจักรกลซีเอ็นซีมีคาเทากับ 
0.1091 mm ดังแสดงตัวอยางในภาพท่ี 5 

 

 
 
ภาพท่ี 5 แสดงตําแหนงและระยะการยุบตัวของฐาน

เครื่องจักรกลกรณีศึกษา 
 
ซึ่งจากผลการวิเคราะหขางตนจะพบวาคา stress 
สูงสุด (ประมาณ 34.4 MPa) ที่เกิดขึ้นในโครงสราง 
(ฐาน) เครื่องจักรกลนั้นยังมีคาตํ่ากวาคา stress สูงสุด
ของวัสดุผสม (พอลิเมอรคอนกรีตที่ผลิตขึ้นจากการ
ผสมกันระหวางผงอะลูมิเนี่ยมและเรซิ่น (ในอัตราสวน 
43:46 โดยมวล)) ที่ใชในการทดลองนี้ ซึ่งมี
คาประมาณ 80 MPa [2] ดังนั้นในสวนของการทดลอง
ที่ 1 นี้จึงสามารถกลาวไดวา พอลิเมอรคอนกรีตที่ใช
ในการทดลองนี้มีความแข็งแรงเพียงพอตอการใชงาน 
 
3.2 ผลการทดลองของการทดลองที่ 2 

สํ าห รั บกา รทดลองขึ้ น รู ปชิ้ น ง านด ว ย
กระบวนการเครื่องจักร ผูวิจัยไดใชเครื่องกัดซีเอ็นซี 
เพื่อการขึ้นรูปชิ้นงาน ดังภาพที่ 6 ซึ่งขณะทําการกัด
ชิ้นงานวัสดุผสมนั้น (อีพอรกซี่เรซิ่นผสมอะลูมิเนี่ยม) 
ผูวิจัยไดสังเกตพบวาลักษณะของเศษชิ้นงาน (chip) ที่
เกิดขึ้นระหวางกระบวนการกัดจะมีลักษณะเปนผง  

 

 
 

ภาพท่ี 6  การกัดผิวชิ้นงานดวยเครื่องกัดซีเอ็นซ ี
 

และเมื่อผูวิจัยไดดําเนินการกัดผิวชิ้นงานแลว
เสร็จ คณะผู วิจัยไดสังเกตุพบวา บนผิวหนาของ
ชิ้นงานจะสามารถสังเกตุเห็นแถบสองลักษณะ (ภาพท่ี 
7) คือแถบที่เกิดจากการเดินดอกกัดเพียงรอบเดียว
และแถบที่เกิดจากการเดินดอกกัดซ้ํารอยเดิม ซึ่ง
บริเวณที่เดินกัดเพียงรอบเดียวจะเห็นเปนเสนวงของ
ดอกกัด แตบริเวณที่ถูกกัดซ้ําจะเปนผิวที่ราบเรียบ ซึ่ง
เปนผลมาจากการเลื่อนแนวเดินดอกกัดบนผิวชิ้นงาน 
 

 
 

ภาพที่ 7  ชิ้นงานวัสดุผสม (อีพอรกซี่เรซิ่นผสมอะลูมิ
เนี่ยม) ที่ผานการกัดผิวแลว 

 
จากผลของการกัดผิวชิ้นงานผูวิจัยไดสังเกตเห็น

วาที่ผิวชิ้นงานมีรอยการกัดท่ีเปนแถบที่แตกตางกัน 
ดังนั้นผูวิจัยจึงทําการเลือกแนวการวัดความหยาบผิว
จํานวนทั้งส้ินหมด 5 แนว เพื่อใหสามารถเปนตัวแทน
ของพื้นที่ได (ภาพท่ี 8) โดยที่ แนว a-a วัดต้ังฉาก



 

แนวการเดินของดอกกัด แนว b-b วัดตามแนวการเดิน
ของดอกกัดบนแถบที่ไมมีการเดินดอกซ้ํารอยเกา แนว 
c-c วัดเปนแนวทแยงมุม แนว d-d วัดเปนแนวทแยง
มุม และ แนว e-e วัดตามแนวการเดินของดอกกัดบน
แถบท่ีมีการเดินดอกซ้ํารอยเกา ซึ่งจุดตัดของแนว a-
a, b-b, c-c และ d-d จะอยูบนแนวการเดินของดอกกัด
บนแถบที่ไมมีการเดินดอกซ้ํารอยเกา บริเวณกลาง
กอน 

 

 
 

ภาพท่ี 8  แสดงแนวที่เลือกวัดความหยาบผิว 
 
ผลการวัดในตารางที่ 1 พบวาวัสดุผสม (อีพอรก

ซี่เรซิ่นผสมอะลูมิเนี่ยม) ที่ใชในการทดลองนี้สามารถ
ขึ้นรูปไดดวยกระบวนการเครื่องจักร (การกัด) แต
อยางไรก็ตามคุณภาพของผิวชิ้นงาน (ความเรียบ) นั้น 
จะขึ้นอยูกับเงื่อนไขการกัดเปนหลัก 

 
3.3 ผลการทดลองของการทดลองที่ 3 

ในการทดลองที่ สามนี้  ผู วิ จัยได เนนที่ การ
พัฒนาการสรางโครงสรางเครื่องจักรกลความละเอียด
สูง  (ซึ่ ง ในงานวิจัยนี้ ได เนนที่ ฐานเครื่องจักรดัง
รายละเอียดที่กลาวมาแลวขางตน) โดยการพัฒนา
ดังกลาวผูวิจัยไดสรางแบบหลอสําหรับการหลอฐาน
เครื่องจักรกลจากวัสดุอีพอรกซี่เรซิ่นผสมอะลูมิเนี่ยม 
(พอลิเมอรคอนกรีต) ทั้งนี้แบบหลอดังกลาวจะมีมิติ
ภายนอกมากกวามิติที่ตองการดานละ 10 mm (มิติที่
เผื่อไวนี้สําหรับการเก็บผิวชิ้นงานในภายหลัง) 

ในการเตรียมอีพอรกซี่เรซิ่นผสมอะลูมิเนี่ยมนั้น
ผูวิจัยไดคํานวณปริมาตรที่ตองการบวกดวยคาเผื่อ

ประมาณ 10% จากนั้นจึงไดทําการเนื้อสารในครั้ง
เดียว และเม่ือผสมเสร็จแลวจึงเทลงในแบบหลอ 
จากนั้นเมื่อเทพอลิเมอรคอนกรีตลงจนเต็มแบบหลอ
แลว ผูวิจัยไดปลอยใหวัสดุผสมแข็งตัวประมาณ 24 
ชั่วโมง (ตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิต) 

เมื่อฐานเครื่องจักรกลกรณีศึกษาแข็งตัวแลว
ผู วิ จั ย จึ ง ไ ด นํ า ฐ าน ดั งกล า ว ไปกั ดขึ้ น รู ปด ว ย
กระบวนการเครื่องจักรเพื่อใหไดมิติตามตองการ ซึ่ง
ผลการกัดขึ้นรูปไดแสดงในภาพที่ 9  

 

 
 

ภาพท่ี 9  ภาพผิวดานหนาของฐานเครือ่งจักรกลที่
ผานการปรับปรุงผิวแลว 

 
3.4 ผลการทดลองของการทดลองที่ 4 

เม่ือผูวิจัยไดทําการพัฒนาสรางฐานเครื่องจักรกล 
(ดังรายละเอียดในผลการทดลองของการทดลองท่ี 3) 
เปนที่เรียบรอยแลวนั้น ผูวิจัยไดดําเนินการรวมกับ
บริษัท 3D Scanner (Thailand) จํากัด เพื่อประกอบ
ฐานเครื่องจักรกลดังกลาวเขากับชิ้นสวนอื่นๆ (แทน
การใชฐานเครื่องจักรกลเดิมที่ไดจากกระบวนการหลอ
อะลูมิเนี่ยม) เพื่อประกอบเปนเครื่องจักรกลซีเอ็นซี
ตนแบบสําหรับผลิตภัณฑใหมของบริษัท 

 ผลการทดสอบเบื้องตนพบวาเครื่องจักรกล
ตนแบบดังกลาวมีน้ําหนักเบากวาเครื่องจักรกลรุนกอน
อยางมีนัยยะสําคัญ สวนความแข็งแรงคงทนนั้นจาก
การทดสอบใชงานจริงพบวาจํานวน 200 ชั่วโมง
ทํางานพบวาฐานเครื่องจักรกลที่สรางจากวัสดุอีพอรก
ซี่เรซิ่นผสมอะลูมิเนี่ยมไมมีการเสียรูปเกิดขึ้น ดังนั้นจึง



 

นาจะสามารถนําไปใชงานจริงไดตลอดอายุใชงานของ
เครื่องจักรกลซีเอ็นซี 

5. กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบพระคุณบริษัท 3D Scanner (Thailand) 

จํากัด ที่ใหความอนุเคราะหในเรื่องตางๆสําหรับการ
ดําเนินงานวิจัยในครั้งนี้ และขอขอบคุณสถาบันวิจัย
และพัฒนาแหงมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตรในการ
สนับสนุนทุนวิจัยในครั้งนี้ (งปม. ป 2553) 

 
4. สรุป 

จากผลการศึกษาวิจัยที่ไดระบุไวขางตน พบวา
การประยุกตใชวัสดุผสมประเภทอีพอรกซี่เรซิ่นผสม
อะลูมิเนี่ยมเพื่อเปนฐานเครื่องจักรกลความละเอียดสูง
นั้นมีความเปนไปไดทางหองปฎิบัติการและการใชงาน
จริง ผลการทดลองที่สําคัญที่พบในการวิจัยนี้ไดแก 
วัสดุผสมอีพอรกซี่เรซิ่นผสมอะลูมิเนี่ยมสามารถใช
กระบวนการเครื่องจักร (machining) ในการตกแตง
ผิ วชิ้ นงานไดตามตองการ  สํ าหรับการนํ าฐาน
เครื่ อ ง จั ก รกลกร ณี ศึกษาไปทดลอง ใช จ ริ ง ใน
ภาคอุตสาหกรรมพบวา ฐานเครื่องจักรที่สรางจากวัสดุ
ผสมอีพอรกซี่เรซิ่นผสมอะลูมิเนี่ยมนั้นมีความแข็งแรง
คงทนเพียงพอที่จะใชงานจริงในภาคอุตสาหกรรม 
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ตารางที่ 1  คาความหยาบผิวของอีพอรกซี่เรซิ่นผสมอะลูมิเนี่ยม 
 

Axial Ra 

( m) 
Speed 
(rpm) 

Feed 
(mm/min) a-a b-b c-c d-d e-e 

R1 2082 2.76 2.41 2.53 2.45 1.23 
R2 2602 1.41 2.52 2.97 2.43 1.07 
R3 

4108 
4108 
4108 3122 3.35 1.82 3.08 3.32 1.31 

R4 2082 2.05 1.42 1.90 2.12 1.71 
R5 2602 2.34 2.10 3.06 3.17 1.61 
R6 

5478 
5478 
5478 3122 3.52 2.52 2.42 2.64 1.23 

R7 2082 2.74 1.09 2.57 1.87 0.49 
R8 2602 2.10 1.04 2.17 2.29 0.87 
R9 

6847 
6847 
6847 3122 2.71 1.09 2.17 2.16 0.80 

R10 2082 1.76 1.66 1.62 3.66 1.52 
R11 2602 1.87 0.86 2.08 1.43 0.31 
R12 

8216 
8216 
8216 3122 2.61 0.61 2.17 2.56 0.33 

R13 2082 3.09 2.36 1.86 3.46 1.24 
R14 2602 3.41 0.96 2.65 3.17 1.01 
R15 

9585 
9585 
9585 3122 1.59 1.02 1.40 2.05 0.57 

 

 


