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บทคัดย่อ  
 งานวิจัยนี้มุ่งเน้นศึกษา อิทธิพลวัสดุที่แตกต่างของอะลูมิเนียมทั้ง 4 เกรด ได้แก่ Al5058, Al6061, Al6063, 
Al7075 ที่ส่งผลต่อขนาดรูปทรงอิสระและรูปทรงเรขาคณิตหลังกระบวนการการกัดขึ้นรูป (CNC) ซึ่งกำหนดความเร็ว
รอบในการตัดเฉือน รอบ/นาที (RPM) และอัตราป้อนของโต๊ะงาน มิลลิเมตร/นาที (mm/min) ที่เท่ากัน และ เครื่องมือ
ในการตัดเฉือน (Cutting Tool) ที่ใช้ตัดเฉือน ก็เป็นชนิดเดียวกัน คือ (Carbide Emdmill TiAIN-COATED) พร้อม
เปลี่ยน เครื่องมือในการตัดเฉือน ทุกครั้งที่ทำการเปลี่ยน เกรดอะลูมเนียมและทำการตรวจวัดขนาดโดยเครื่องสแกน
ประเภท Structured Light Scanner (SLS) แบบไม่สัมผัสช้ินงานยี่ห้อ (GOM ATOS) ซึ่งนำไฟล์ (Point Clouds) ที่ได้
จากการสแกนของอะลูมิเนียม ทั้ง 4 เกรด เทียบกับไฟล์ 3 มิติ (CAD File) เดิม เพื่อเปรียบเทียบอิทธิพลวัสดุที่แตกต่าง
ของอะลูมิเนียมหลังกระบวนการตัดเฉือน (Machining) ซึ่งการวัดขนาดอะลูมิเนียมเกรด Al7075 หลังกระบวนการตัด
เฉือนทั้ง 8 ตำแหน่ง มีค่าใกล้เคียงกับไฟล์ 3 มิติ เดิมมากที่สุด ซึ่งตำแหน่งทรงกลมที่ 1, 2, 3 (Sparer1, 2, 3) มีค่า
เท่ากับ 20.000, 20.000, 7.500 mm. ตำแหน่งเส้นผ่านศูนย์กลางท่ี 1, 2, 3 (Diameter 1, 2, 3) มีค่าเท่ากับ 47.506, 
5.000, 7.500 mm. ตำแหน่งกรวยที่ 1 (Cone1) มีค่าเท่ากับ 5.017 mm. และ องศากรวยที่ 1 (Angle 1) ทีค่าเท่ากับ 
20.556 mm.  
 
คำสำคัญ: เครื่องมือในการตัดเฉือน  กระบวนการตดัเฉือน  ไฟล์ 3 มิติ  สแกนนิ่ง 
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Abstract  
 This research study Influence of different material of Al5058, Al6061, Al6063, and Al7075 on 
the freeform and geometry after the CNC milling process. The cutting speed (RPM) and table feed 
rate (mm/min) are determined equivalent and the cutting tool remains the same, which is a (Carbide 
Endmill TiAIN-COATED). It is necessary to change the cutting tool for every grade of aluminum. Then, 
Dimensions have been measured using a Structured Light Scanner (SLS), specifically the GOM ATOS, 
which is a non-contact type of scanner. Point cloud files from the aluminum 4 grade have been 
compared with the original CAD. To compare the influence of different materials after the machining 
process, the size measurements of Al7075 grade aluminum at all 8 locations after machining are kept 
as close to the original 3D file as possible. The dimensions of spheres 1, 2, and 3 are 20.000 mm, 
20.000 mm, and 7.500 mm, respectively. The diameters of spheres 1, 2, and 3 are 47.506 mm, 5.000 
mm, and 7.500 mm, respectively. The dimension of cone 1 is 5.017 mm, and the angle 1 measures 
20.556 mm. 
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1. บทนำ 
 ในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ใน
ปัจจุบันมีความหลากหลายของวัสดุที่ใช้ในการผลิตและ
รูปทรงของชิ้นส่วนที่มีความอิสระซับซ้อน (Freeform) 
ซึ่งการวัดขนาดของรูปทรงอิสระดังกล่าวเป็นไปด้วย
ความอยากลำบากและมีข้อจำกัดในด้านเครื ่องมือ
อุปกรณ์ และอิทธิพลวัสดุที่ส่งผลต่อขนาดชิ้นส่วนนั้นๆ 
การวัดขนาดชิ้นงานในปัจจุบันคือพื้นฐานที่สำคัญใน
การผลิตสมัยใหม่ เป ็นข้อกำหนดเพื ่อให ้แน่ใจว่า
ผลิตภัณฑ์หรือช้ินส่วนนั้นๆมีคุณภาพ และกระบวนการ
ตัดเฉือนยังเป็นส่วนสำคัญในการผลิตชิ้นส่วนที ่เป็น
โลหะซ ึ ่ งส ่งผลโดยตรงร ูปทรงความแม ่นยำหลัง
กระบวนการผลิต [1] ซึ ่งมีการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตอย่างสม่ำเสมอเพื ่อให้กระบวนการผลิตนั ้นมี
ประสิทธิภาพสูงมากขึ้น ส่งผลต่อคุณภาพชิ้นงาน [2] 
แน้วโน้มล่าสุดในอุตสาหกรรมการผลิตได้มุ่งเน้นเทคนิค
การวัดโดยวัดบนเครื ่องจักรซึ ่งลดข้อบกพร่องและ
ข้อผ ิดพลาดหลังกระบวนการผลิตและลดการใช้
ทรัพยากรให้น้อยที่สุด การวัดบนเครื่องจักร ช้ินส่วนยัง
วางอยู่บนเครื ่องแต่กระบวนการตัดเฉือนหยุดลง [3] 
วิธีการวัดบนเครื่องจักรยังไม่เพียงพอ เพียงแต่เป็นการ
ช่วยตรวจสอบข้อบกพร่องเท่าน้ัน แต่ยังไม่สามารถระบุ
สาเหต ุท ี ่แท ้จร ิงของข ้อผ ิดพลาดได ้  โดยว ิธ ีการ
เปรียบเทียบแบบ ไฟล์ 3 มิติ ระหว่าง ไฟล์คลาวด์
พอยต์และไฟล์ (3D Modeling) เป็นการวัดผลเพื่อ
รวบรวมข้อมูลกระบวนการมากกว่าข้อมูลผลิตภณัฑ์ซึ่ง
ช่วยควบคุมคุณภาพและเพิ่มประสิทธิภาพ [4] 
 ในไม่กี ่ปีที ่ผ่านมา คอมพิวเตอร์ช่วยในการ
ตรวจสอบ Computer Aided Inspection (CAI) ของ
ชิ้นส่วนเครื่องจักรกลโดยใช้ซอฟต์แวร์มาตรวิทยาคู่กับ
ก า ร ว ั ด แ บ บ  Coordinate Measuring Machine 
(CMM) แม้ว่าความละเอียดจาก (3D Scanning) ยังไม่
สามารถเทียบกับ (CMM) ได้ แต่ในปัจจุบันการวัดแบบ
ไม่สัมผัสชิ้นงาน เพิ่มความรวดเร็วในการวัดด้วยการ
เพิ ่มจำนวนจุดของ ไฟล์คลาวด์พอยต์ โดยมีความ
คลาดเคลื่อนของการวัดชิ้นส่วนอยู่ที่ระดับ 1 µm หรือ 
0.001 mm ดังนั้นจึงนิยมการวัดแบบเปรียบเทียบไฟล์ 
3 มิติ ช้ินส่วนท่ีมีรูปร่างอิสระซับซ้อน [5] 

มีการศึกษาเปรียบเทียบการวัดขนาดรูปทรง
อิสระด้วยเครื่องสแกนทั้งหมด 4 ประเภทได้แก่  Laser 
Line Scanner (LLS), Structured Light Scanner 
(SLS), Photogrammetric Scanning System With 
Rotary Table (PSSRT) แ ล ะ  Aser Acanning Arm 
(LSA) เพื ่อเปรียบเทียบขนาดความคลาดเคลื่อนของ
เครื่องสแกนแต่ประเภท หาข้อบกพร่องพร้อมจุดดีจุด
ด้อย และมีความสนใจในการศึกษาความแตกต่างของ
วัสดุและสีที่ส่งผลต่อขนาดรูปร่างของชิ้นงานนั้นๆ [6] 
นอกจากการเปรียบเทียบการวัดขนาดจากเครื่องสแกน
แต่ละประเภทยังมีการเปรียบเทียบข้อแตกต่างข้อดี
ข้อเสียและข้อจำกัดของ ซอฟต์แวร์ที ่ช่วยในการวัด
ขนาด ทั้งหมด 6 ซอฟต์แวร์ได้แก่ 3D Reshaper V.7.1, 
G eomagic Qualify V.12, GOM Inspect V.7.5, 
Point Master V.5.3.3, Poly works Inspector V.12, 
Rapid Form XOV2 [7-8] การเปรียบเทียบอิทธิพล
ความเข้มข้นของแสงจากเครื ่องสแกน Structured 
Light Scanner (SLS) ที่ส่งผลต่อการคลาดเคลื่อนของ
การวัดขนาดชิ ้นงาน [9] เปรียบเทียบการวัดขนาด
รูปทรงเรขาคณิตที่แตกต่างกันโดยใช้ CMM, Optical 
Scanner, Computed Tomography 3D [10] 
การศึกษาเปรียบเทียบเทคนิคการแปลงไฟล์คลาวด์
พอยต์หรือไฟล์ดิจิทัลและความแม่นยำ [11] แต่เป็น
การทดสอบอะลูมิเนียมเพียงชนิดเดียว ในทางตรงกัน
ข้ามชนิดของอะลูมิเนียมที่มีอยู่หลากหลายในท้องตลาด 
เ ช ่ น  Al5058 , Al6061 , Al6063  และ  Al7075 
ตามลำดับ 

จากการทบทวนวรรณกรรมข ้างต ้นไม ่มี
บทความใดให้ความสำคัญในเร ื ่องอิทธิ พลของว ัสดุ
อะลูมิเนียมหลังกระบวนการผลิต เกี ่ยวเนื ่องจากความ
หลากหลายของอะลูมิเนียมและการเพิ ่มขึ ้นของชนิด
อะลูมิเนียมที ่นำมาใช้ในภาคอุตสาหกรรม การผลิต
ชิ้นส่วนเครื่องมือและแม่พิมพ์ งานวิจัยนี้จึงมึงเน้นศึกษา 
อิทธิพลของวัสดุอะลูมิเนียมทั้ง 4 เกรด ได้แก่ Al5058, 
Al6061, Al6063 และ Al7075 ตามลำดับ ที่แตกต่างกัน
ซึ่งอะลูมิเนียมทั้ง 4 เกรดสามารถหาได้ในประเทศและเป็น
ที ่น ิยมนำมาเป็นชิ ้นส่วนหรืออุปกรณ์ในหลากหลาย
อุตสาหกรรมเช่น อุตสาหกรรมการออกแบบและผลิต
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อุปกรณ์การจับยึดซึ่งมีการเปลี่ยนรูปแบบอย่างรวดเร็วใน
ปัจจุบันจึงทำให้อะลูมิเนียมเป็นวัสดุทดแทนในตระกูล
เหล็กเนื่องจากง่ายต่อการตัดเฉือนใช้เวลาในการตัดเฉือน
น้อย เพื่อเข้าใจถึงผลกระทบของวัสดุที่แตกต่างกัน ต่อ
ขนาดหลังกระบวนการผลิตของอะลูมิเนียม ทำให้สามารถ
เลือกใช้อะลูมิเนียมให้มีความเหมาะสมกับงานที่ต้องการ
และเป็นการเพิ่มความแม่นยำในการทำอุปกรณ์จับยึดและ
ชิ ้นส ่วนอ ุปกรณ์ต ่างๆพร ้อมควบค ุมค ่าใช ้จ ่ ายใน
กระบวนการผลิตลดต้นทุนเพิ่มมูลค่า 

 
1. Cone1, 2. Sphere 1, 3. Sphere 2, 4. Sphere 3 
5. Diameter 1, 6. Diameter 2, 7. Diameter 3 
 
รูปที่ 1 ช้ินงาน 3D จุดที่ต้องการเช็คขนาดรูปทรงอิสระ

และรูปทรงเรขาคณิต เส้นผ่านศูนย์กลาง กรวยทรงกลม 

 

2. วิธีการดำเนินงาน 
 งานวิจัยนี้ได้เปรียบเทียบการวัดขนาดรูปทรง

อิสระและรูปทรงเรขาคณิตหลังกระบวนการตัดเฉือน 

ด้วยเครื ่องกัด 3 แกน ดังรูปที่ 1 ได้ทำการออกแบบ

ชิ้นงานให้มีรูปทรงอิสระและรูปทรงเรขาคณิต พร้อม

ออกแบบ เส้นทางเดินของทูล (Tool pate) ความเร็ว

รอบในการตัดเฉือน รอบ/นาที และอัตราป้อนของโต๊ะ

งาน มิลลิเมตร/นาที ที่เท่ากัน และ เครื่องมือในการ

ตัดฉือนที่ใช้ในการตัดเฉือน ก็เป็นชนิดเดียวกัน คือ 

(Carbide Emdmill TiAIN-COATED)  

 

 2.1 วัสดุและอุปกรณ์ 

 อะลูมิเนียม 4 เกรด Al 5058, Al 6061, 

Al 6063, Al 7075 พร้อมเปลี่ยนเครื่องมือในการ

ตัดเฉือน ทุกครั้งที่ทำการเปลี่ยน เกรดอะลูมิเนียม   

เมื ่อทำการตัดเฉือนเสร็จเรียบร้อยได้ทำการเก็บ

ข้อมูลทางกายภายของอะลูมิเนียมแต่ละเกรดด้วย 

เครื ่องสแกน จากการเปรียบเทียบเครื ่องสแกน

ทั ้งหมด 4 ประเภท Laser Line Scanner (LLS), 

Structured Light Scanner (SLS), Photogrammetric 

Scanning System With Rotary Table (PSSRT) 

และ Aser Acanning Arm (LSA) ได้แสดงให้เห็น

ว ่ า เ ค ร ื ่ อ ง ส แกนประ เภท  Structured Light 

Scanner (SLS) ให้ค่าที่มีความเที่ยงตรงมากที่สุด 

[5] จ ึงเล ือกเคร ื ่องสแกนประเภท Structured 

Light Scanner (SLS) ในขั้นตอนการปฏิบัติเลือกใช้

เครื่องสแกนเนอร์ที่ใช้แสงสีน้ำเงิน (Blue light) [6] 

แบบไม ่ส ัมผ ัสช ิ ้นงานย ี ่ห ้อ (GOM ATOS) รุ่น 

(Optical Measuring Techniques โดยใช ้ เลนส์

ขนาด 200 X 200 mm3  ในการทดลองคร ั ้ งนี้    

ส ่ ว น ไ ฟ ล ์ ท ี ่ ไ ด ้ จ า ก ก า ร ส แ ก น ค ื อ  STL 

(Stereolithography) เพ ื ่อทำการเปร ียบเท ียบ

ขนาดร ูปทรงอิสระและร ูปทรงเรขาคณิตหลัง

กระบวนการตัดเฉือน  

  

2.2 ขั้นตอนการสแกน 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

รูปที่ 2 อะลูมิเนียมทั้ง 4 เกรดหลงัผ่าน

กระบวนการตัดเฉือน 

1 

 

 

Al5058 Al6061 

Al6063 Al7075 

2 3 
6 

5 

7 4 

https://www.doi.org/10.60101/feir.2024.255000


 
Vol 22, Issue 1, 2024 (January – June) 

DOI: 10.60101/feir.2024.255000                                   Frontiers in Engineering Innovation Research 85 

 นำอะลูมิเนียมทั้ง 4 เกรดทำการตัดเฉือนขึ้น

รูปด้วยเครื ่องกัด 3 แกน ตามรูปที่ 2 ทำการสแกน

ชิ้นงานทั้ง 4 ชิ้นด้วยเครื่องสแกน (GOM ATOS) การ

สแกนจะใช้ประโยชน์จากวัตถุที่มีอยู่แล้ว การสร้างวัตถุ

อื่นคล้ายกับวัตถุที่มีอยู่แล้วโดยอาศัยการได้รับข้อมูล

ทางกายภาพจากวัตถุนั ้นๆ [12] รวบรวมข้อมูลที่

เก ี ่ยวกับรูปร่างขนาดของวัตถุท ี ่สแกน ขึ ้นร ูปกับ

เทคโนโลยีที่สามารถบันทึกได้และข้อมูลเกี่ยวกับสีหรือ

การสะท้อนกลับของแสงในวัตถุนั ้นๆ ข้อมูลที่ได้จาก

การสแกนเรียกว่า (Point Clouds) [13] จุดมุ่งหมาย

หลักวิศวกรรมย้อนกลับ (Reverse engineering) คือ 

การเปล ี ่ยนแปลงข ้อม ูลท ี ่ ไม ่ต ่อเน ื ่องได ้ร ับจาก

แบบจำลองเป็นแบบจำลองที่ต่อเนื่องโดยกำหนดตาม

พื้นผิวของชิ้นงานโดยปกติข้อมูลจะแสดงเป็นจุด (X Y 

Z) ซึ่งคือรูปแบบไฟล์ดิจิทัลลักษณะสุ่ม [14] ระบบการ

สแกนแบบ (3D Optical Scanning) ถูกนำมาใช้อย่าง

แพร่หลายในการเปรียบเทียบ [15-17] ระหว่างไฟล์ 

(3D Modeling) กับ ไฟล์ (Point Clouds) จากเครื่อง

สแกน เพื่อวัดความแตกต่างของ ไฟล์ 3 มิติที่ได้ทำการ

ออกแบบพร ้อมเก ็บข ้อม ูลทางกายภาพหลังผ ่าน

กระบวนการตัดเฉือน 

 

ตารางที่ 1 ขนาดทรงกลม,เส้นผ่านศูนย์กลาง,ขนาด 
องศาทรงกรวยของช้ินงานจากไฟล์ 3 มิติ ก่อน 
กระบวนการตัดเฉือน 

ขนาดทรงกลม (Sphere) Radius (mm) 

Sparer1 20.000 

Sphrer2 20.000 

Sphrer3 7.500 

เส้นผา่นศูนย์กลาง 

(Diameter) 

Radius (mm) 

Diameter1 47.500 

Diameter2 5.000 

Diameter3 7.500 

องศาทรงกรวย (Cone) Radius (mm) 

Cone1 5.000 

Angle 20.556 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 3 การสร้างจุดอ้างอิงที่มีตำแหน่งเดียวกันและ

จำนวนเท่ากันก่อนทำการ (Scanning) 

 

 โดยกำหนดจำนวน ไฟล์ (Point Clouds) ที่

ได้จากเครื ่องสแกนของอะลูมิเนียมทั ้ง 4 เกรดให้มี

จำนวนเท่าก ันคือ 300,000 Point ดังร ูปที ่  4 และ

กำหนดจุดอ้างอิงที่มีตำแหน่งเดียวกันจำนวนจุดอ้างอิง

เท่ากัน ดังรูปที่ 3 เพื่อความเที่ยงตรงแม่นยำในการวัด

ขนาดโดยพื้นผิวชิ ้นงานก่อนการสแกนไม่ได้พ่นหรือ

เคลือบสารใดเพื่อวิเคราะห์ข้อจำกัดของวัสดุนั้นๆ 
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รูปที่ 4 ไฟล์ (Point Clouds) ที่ได้จากเครื่องสแกนของ 

อะลูมิเนยีมทั้ง 4 เกรด 300,000 Point 

 

3. ผลการวิจัย 
 การวิเคราะห์ผลระหว่างไฟล ์(3D Modeling) 

กับ ไฟล์ (Point Clouds) มีการใช้อย่างแพร่หลายใน

การเปร ียบเท ียบ [10,15-17] การตรวจสอบและ

ว ิ เคราะห ์ผลล ัพ ธ์ด ้วยซอฟต ์แวร์  GOM inspect 

software ซึ ่งความไม่แน่นอนของเครื ่องสแกนแบบ 

(Optical scanner) คำนวณตามวิธ ีการของ PUMA 

[17] ประกอบไปด้วยส่วนประกอบดังน้ี 

Uc ข้อผิดพลาดจากการสอบเทียบ  

Up ข้อผิดพลาดจากการวัด 

Ub ข้อผิดพลาดจากการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิ 

Uw ข้อผิดพลาดจากการแปรปรวนจากการติดตั้ง 

 

U = K ∗ √Uc
2 + Up

2 + Ub
2 + Uw

2 ........(1) 

 

K ปัจจัยครอบคลุมตั้งค่าเป็น 2 สำหรับช่วงความเชื่อมัน่ 

95 % 

 

 

 3.1 การวัดขนาดทรงกลม 

 1) ผลการวัดขนาดทรงกลม ในร ูปที ่ 5-7 

แสดงให้เห็นถึงค่าที่ได้จากการวัดขนาดทรงกลม ของ

อะลูมิเนียมแต่ละเกรด เมื่อเทียบกับขนาดไฟล์ 3 มิติ

ก่อนกระบวนการตัดเฉือน 

 
 

รูปที่ 5 การวัดขนาดทรงกลม Sphere 1 ของ

อะลูมิเนยีมแตล่ะเกรด 

 
รูปที่ 6 การวัดขนาดทรงกลม Sphere 2 ของ

อะลูมิเนยีมแตล่ะเกรด 

 
 

รูปที่ 7 การวัดขนาดทรงกลม Sphere 3 ของ

อะลูมิเนยีมแตล่ะเกรด 
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ซึ ่ง Al5058 แสดงให้เห็นถึงค่า Error หลัง

กระบวนการตัดเฉือนมากที่สุดในการวัดขนาดทรงกลม 

Sphere 1, Sphere 2, Sphere 3 ซ ึ ่ ง  Al7075 ให ้ค่า

การวัดหลังกระบวนการตัดเฉือนมีความเที่ยงตรงและ

ใกล้เคียงกับขนาดไฟล์ 3 มิติก่อนกระบวนการตัดเฉอืน

มากที่สุด ในส่วนการวัดขนาดทรงกลม ซึ่งการวัดขนาด

ทรงกลมและกรวย ไม่สามารถวัดได้ด้วยเครื่องมือวัด

พื้นฐานเช่น เวอร์เนียคาลิปเปอร์ หรือไมโครมิเตอร์จึง

ใช้วิธีดังกล่าว 

2) ผลการทดสอบเชิงสถิติของการวัดขนาด

ทรงกลม จากนั้นนำข้อมูล Sphere 1 ,Sphere 2 และ 

Sphere 3 ทำการทดสอบทางสถิต ิ ด ้วยโปรแกรม

สำเร็จรูป ดังรูปที่ 8-10 

 
 

รูปที่ 8 การทดสอบทางสถิติ Sphere 1 
 

 
 

รูปที ่9 การทดสอบทางสถิติ Sphere 2 
 

 
 

รูปที่ 10 การทดสอบทางสถิติ Sphere 3 
 

 จากการทดสอบทางสถิติ ของข้อมูล Sphere 

1 ,Sphere 2 และ Sphere 3 พบว่า ค่า P-Value = 

0.000 น้อยกว่า 0.05 จึงปฏิเสธ H0 ดังนั ้น ชนิดของ

เกรดอะลูมิเนียม ส่งผลต่อการวัดขนาดทรงกลม Sphere 

1 ,Sphere 2 และ Sphere 3 อย่างมีนัยสำคัญทางสถติิ 

จากผลการทดสอบดังกล่าวแสดงให้เห็นได้ว่า ชนิดของ

อะล ู ม ิ เ น ี ย มม ี ผลต ่ อ  Sphere 1 ,Sphere 2 และ 

Sphere 3 ตามลำดับ แต่อะลูมิเนียมชนิด Al7075 มี

ผลที่ดีกว่าชนิดอื่นๆเพราะว่าโครงสร้างของวัสดุมีความ

แข็งแรงสูงทนการสึกหรอและทดการกัดกร่อนได้ดีคือ

คุณลักษณะเด่นของอะลูมิเนียมชนิดนี้ [18] และหากจะ

พิจารณาเพียงทรงกลมอย่างเดียวอาจจะไม่สมบูรณ์จึง

จำเป็นต้องมีการทดสอบขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางต่อไป 

 

 3.2 การวัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 

 1) ผลการวัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ในรูปที่ 

11-13 แสดงให้เห็นถึงค่าที่ได้จากการวัดขนาดเส้นผ่าน

ศูนย์กลางของอะลูมิเนียม แต่ละเกรด เมื ่อเทียบกับ

ขนาดไฟล์ 3 มิติ ก่อนกระบวนการตัดเฉือน ในส่วนของ 

Diameter 1 กับ Diameter 2 Al5058 แสดงให้เห็นถึง

ค ่า Error หลักกระบวนการตัดเฉ ือนมากที ่ส ุด ซึ่ง 

Al7075 แสดงความเที่ยงตรงและใกล้เคียงกับขนาด

ไฟล์ 3 มิติ ก่อนกระบวนการตัดเฉือนมากที่สุด ส่วน 

Diameter 3 Al6063 แสดงให้เห็นถึงค่า Error หลัก

กระบวนการตัดเฉือนมากที่สุด และ Al7075 แสดงถึง

ความเที่ยงตรงหลังกระบวนการตัดเฉือนมากที่สุดในส่วน

ของ Diameter 3 แสดงในรูปที่ 13 

 
 

รูปที่ 11 การวัดขนาดเส้นผา่นศูนย์กลาง Diameter 1 

ของ อะลูมิเนียม แตล่ะเกรด 

https://www.doi.org/10.60101/feir.2024.255000


 
Vol 22, Issue 1, 2024 (January – June) 

DOI: 10.60101/feir.2024.255000                                   Frontiers in Engineering Innovation Research 88 

 
 

รูปที่ 12 การวัดขนาดเส้นผา่นศูนย์กลาง Diameter 2 

ของ อะลูมิเนียม แตล่ะเกรด 
 

 
 

รูปที่ 13 การวัดขนาดเส้นผา่นศูนย์กลาง Diameter3 

ของ อะลูมิเนียมแต่ละเกรด 
 

2) ผลการทดสอบเชิงสถิติของการวัดขนาด

ทรงกลม จากนั้นนำข้อมูล Diameter 1 ,Diameter 2 

และ Diameter 3 ทำการทดสอบทางสถิติ ด้วยโปรแกรม 

สำเร็จรูป ดังรูปที่ 14-16 

 
 

รูปที ่14 การทดสอบทางสถิติ Diameter 1 
 

 
 

รูปที่ 15 การทดสอบทางสถิติ Diameter 2 

 
 

 

รูปที่ 16 การทดสอบทางสถิติ Diameter 3 
 

 จากการทดสอบทางสถิติ ของ Diameter 1 

,Diameter 2 และ Diameter 3 พบว่า ค่า P-Value = 

0.000 น้อยกว่า 0.05 จึงปฏิเสธ H0 ดังนั ้น ชนิดของ

เกรดอะลูมิเนียม ส่งผลต่อการวัดขนาด Diameter 1 

,Diameter 2 และ Diameter 3 อย่างมีนัยสำคัญทาง

สถิติ แสดงให้เห็นว่าลักษณะของการวัดไม่ว่าจะทรง

กลมและเส้นผ่านศูนย์กลาง Al7075 มีผลที่ดีกว่าอย่าง

ชนิดอื่นๆ เพราะว่า วัสดุมีโครงสร้างทดการกัดกร่อน

แข็งแรงสูงและทานต่อการสึกหรอ [18] ในทางตรงกัน

ข้ามหากพิจารณาเพียงทรงกลมและเส้นผ่านศูนย์กลาง

นั้นในงานอุตสาหกรรมยังมีการทำงานที่วัดขนาดที่มี

ความซับซ้อนเล่นทางกรวยและมุมต่างๆ 

   

 3.3 การวัดขนาดกรวยและมุม 

 1) ผลการวัดขนาดกรวยและมุม ในรูปที่ 17-

18 แสดงให้เห็นถึงค่าการวัดขนาดกรวย Cone 1 และ 

Angle 1 ของอะลูมิเนียม แต่ละเกรด ซึ่ง Al6063 หลัง

กระบวนการตัดเฉือน แสดงให้เหน็ค่า Error มากที่สุด

ในทางกลับกัน Al7075 แสดงขนาดหลังกระบวนการ

ตัดเฉือนที่ดีท่ีสุด 

 
 

รูปที่ 17 การวัดขนาดกรวย Cone 1 ของอะลูมิเนียม 

แต่ละเกรด 
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รูปที่ 18 การวัดขนาดองศากรวย Angle ของ Al แตล่ะเกรด 
 

2) ผลการทดสอบเชิงสถิติของขนาดกรวย

และมุม จากนั้นนำข้อมูล Cone 1 ทำการทดสอบทาง

สถิติ ด้วยโปรแกรมสำเร็จรูป ดังรูปที่ 19 
 

 
 

รูปที่ 19 การทดสอบทางสถิติ Cone 1 

 

 จากการทดสอบพบว่า ค่า P-Value = 0.000 

น้อยกว่า 0.05 จึงปฏิเสธ H0 ดังนั ้น ชนิดของเกรด

อะลูมิเนียม สงผลต่อการวัดขนาด Cone 1 อย่างมี

นัยสำคัญทางสถิติ 

 จากนั ้นนำข้อมูล Angle 1 ทำการทดสอบ

ทางสถิติ ด้วยโปรแกรมสำเร็จรูป ดังรูปที่ 20  
 

 
 

รูปที ่20 การทดสอบทางสถิติ Angle 1 
 

 จากการทดสอบพบว่า ค่า P-Value = 0.000 

น้อยกว่า 0.05 จึงปฏิเสธ H0 ดังนั ้น ชนิดของเกรด

อะลูมิเนียม สงผลต่อการวัดขนาด Angle 1 อย่างมี

นัยสำคัญทางสถิติ  

 จากผลการทดลองทั้งหมดอาจกล่าวได้ชนิด

ของอะลูมิเนียมนั้นมีผลต่อ 1) Sphere 1, 2) Sphere 

2, 3) Sphere 3, 4) Diameter 1, 5) Diameter 2, 6) 

Diameter 3, 7) Cone และ 8) Angle ตามดำดับอย่าง

มีนัยสำคัญ โดย Al7075 ให้ผลที่ดีท่ีสุด 

 

4. อภิปรายผล 

 อิทธิพลวัสดุที่แตกต่างของอะลูมิเนียมเกรด 

Al5058, Al6061, Al6063, Al7075 ส่งผลอย่างมาก

ต ่อขนาดร ูปทรงอ ิสระและร ูปทรงเรขาคณิตหลัง

กระบวนการตัดเฉือน จากการตรวจสอบโดยเครื่องมือ

ท ี ่ ม ีความเท ี ่ยงตรงส ู ง  พบว ่ าการว ัดขนาดโดย

เปรียบเทียบไฟล์ 3 มิติก่อนกระบวนการตัดเฉือนกับ

ไฟล์ Point Clouds หลังกระบวนการตัดเฉือนที่ได้จาก

เครื่องสแกนให้ผลที่เที่ยงตรงแม่นยำเพราะไม่เกิดการ

สัมผัสกับชิ้นงาน จากรูปที่ 5 แสดงการวัดขนาดทรง

กลม Sphere1 ของอะลูมิเนียมแต่ละเกรด ซึ่ง Al7075 

ให้ผลการวัดที่ดีเยี่ยม เมื่อเทียบกับไฟล์ 3 มิติ เดิมคือ R 

20.000 mm. และผลการวัดที่ได้คือ R 20.000 mm. 

ส่วน Al5058 แสดงผลการวัดที่แย่ที ่สุดคือ 19.987 

mm. จากรูปที่ 6 แสดงการวัดขนาดทรงกลม Sphere2 

ของอะลูมิเนียมแต่ละเกรด ซึ่ง Al7075 ให้ผลการวัดทีด่ี

เยี ่ยม เมื ่อเทียบกับไฟล์ 3 มิติ เดิม ซึ ่ง ไฟล์ CAD R 

20.000 mm. ผลที่วัดได้คือ R 20.000 mm. Al6061 

แสดงผลการวัดที่แย่ที่สุดคือ R 19.985 mm. จากรูปท่ี 

7  แสด งกา ร ว ั ดขนาดทรงกลม  Sphere3  ขอ ง

อะลูมิเนียมแต่ละเกรด ซึ่ง Al7075 ให้ผลการวัดที่ดี

ที่สุดคือ R 7.500 mm. เทียบกับไฟล์ 3 มิติ เดิมคือ R 

7.500 mm. ส่วนการแสดงผลการวัดที ่แย่ที ่ส ุดคือ 

Al5051, Al6061 ค ือ R 7.462 mm. จากร ูปท ี ่  11 

แสดงการวัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง Diameter1 ของ

อะลูมิเนียมแต่ละเกรด ซึ่ง Al7075 ให้ผลการวัดที่ดี

ที่สุดคือ R 47.506 mm. เมื่อเทียบกับไฟล์ CAD เดิม
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คือ R 47.500 mm. ส่วน Al5058 ให้ผลการวัดที่แย่

ที ่สุดคือ R 47.297 mm. จาการูปที่ 12 แสดงการวัด

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง Diameter2 ของ อะลูมิเนียม

แต่ละเกรด ซึ่ง Al7075 ให้ผลการวัดที่แม่นยำที่สุด R 

5.000 mm. เมื่อเทียบกับไฟล์ 3 มิติ เดิม ส่วน Al5058 

ให้ผลการวัดที่แย่ที่สุดคือ R 5.006 mm. จากรูปที่ 13 

แสดงการวัดขนาดเส้นผ่านศนูย์กลาง Diameter 3 ของ

อะลูมิเนียมแต่ละเกรด ซึ ่ง Al7075 ให้ผลการวัดที่

แม่นยำที่สุดคือ R 7.500 mm. ส่วน Al6063 ให้ผลการ

วัดที่แย่ที่สุดคือ R 7.486 mm. จากรูปที่ 17-18 แสดง

การวัดขนาดกรวย Cone 1 ของ อะลูมิเนียมแต่ละ

เกรดและการว ัดขนาดองศากรวย Angle 1ของ

อะลูมิเนียมแต่ละเกรด ซึ่ง Al7075 ให้ผลการวัดที่ดี

ที่สุดเมื่อเทียบกับไฟล์ 3 มิติเดิม 

 จากเปรียบเทียบขนาดรูปทรงอิสระและ

รูปทรงเรขาคณิตของ อะลูมิเนียมหลังกระบวนการตัด

เฉือนด้วยการเก็บข้อมูลทางกายภาพของแต่ละเกรด

ด้วยเครื่องสแกนประเภท Structured Light Scanner 

(SLS) แบบไม่สัมผัสชิ้นงานยี่ห้อ (GOM ATOS) แล้วนำ

ไฟล์ Point Clouds ที่ได้มาเปรียบเทียบกับไฟล์ 3 มิติ 

ก่อนกระบวนการตัดเฉือน ผลพบว่า อิทธิพลของวัสดุที่

แตกต่างส่งผลต่อขนาดรูปทรงอิสระและรูปทรงทาง

เรขาคณิตเห็นได้อย่างชัดเจนอย่างมีนัยสำคัญ ดังรูปที่ 21 

Al5058 แสดงการเปร ียบเทียบ Point Clouds กับ 

ไฟล์ 3 มิติว่าขนาดหลังกระบวนการตัดเฉือน Error 

ค่อนข้างมาก เนื่องจากสีเขียวเกิดขึ้นน้อย ซึ่งต่างจาก 

Al6061 Al7075 ที่พบสีเขียวจำนวนมาก เมื่อพบสีเขียว

จำนวนมากแสดงว่าไฟล์ Point Clouds มีค่าใกล้เคียง

กับไฟล์ 3 มิติ หรือมีค่าที ่ Error +-0.001 mm. ซึ่ง 

Al7075 หลังกระบวนตัดเฉือน มีค่าใกล้เคียงกับไฟล์

ต้นแบบหรือไฟล์ 3 มิติมากที่สุด 

 

 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 21 การเปรียบเทียบไฟล์ 3 มิติ ก่อนทำการ ตัด

เฉือนกับไฟล์ Point Clouds ของอะลูมิเนยีมทั้ง 4 

เกรดหลังกระบวนการตดัเฉือน 

 

5. สรุปผล 

 อิทธิพลของวัสดุอะลูมิเนียมหลังกระบวนการ

การกัดขึ้นรูป (CNC) 3 แกน โดยกำหนดความเร็วรอบ 

รอบ/นาที และอัตราป้อนโต๊ะงาน มิลลิเมตร/นาที ที่

เท่ากัน พร้อมเครื่องมือในการตัดเฉือนชนิดเดียวกัน ซึ่ง

อิทธิพลของวัสดุที่เป็นอะลูมิเนียมมีผลต่อขนาดรูปทรง

อิสระและรูปทรงเรขาคณิตหลังกระบวนการตัดเฉือน  

โดยผลการวัดขนาดอะลูมิเนียมเกรด Al7075 หลัง

กระบวนการตัดเฉือนทั้ง 8 ตำแหน่ง มีค่าใกล้เคียงกับ

ไฟล์ 3 มิติ เดิมมากที่สุดอย่างมีนัยสำคัญทางสถิติ เนื่อง

ด้วยว่าคุณสมบัติเด่นของวัสดุอะลูมิเนียมชนิดนี้ทนการ

กัดกร่อนต่อการสึกหรอและโครงสร้างมีความแข็งแรง

สูง [18] ซึ ่งทำให้สามารถวิเคราะห์และเลือกใช้วัสดุ

อะลูมิเนียม ในการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์แม่พิมพ์ที ่มี

ความเที ่ยงตรงสูงและความละเอียดสูง ที ่ส ่งผลต่อ

คุณภาพชิ้นงานในด้านขนาดรูปทรงอิสระและรูปทรง

เรขาคณิตหลังกระบวนการตัดเฉือน 

 

 

 
 

Al5058 Al6061 

Al6063 Al7075 
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