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บทคัดยอ 
 การวิจัยนี้มีจุดประสงคเพื่อหาสภาวะการทํางานของเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี ในการสรางตนแบบ
ท่ีทําจากพลาสติกโดยใชเทคนิคการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล เพื่อวิเคราะหหาปจจัยและ
คาท่ีเหมาะสมท่ีสงผลตอคาความหยาบของผิวช้ินงานโดยใชมีดกลึงสําหรับกลึงอลูมิเนียม 
(Cutting Inserts for Aluminum – CCGT 32.50.5 FL)  ปจจัยท่ีทําการศึกษาคือ ความเร็วตัด 
อัตราปอน และความลึกในการกลึง นอกจากนี้ยังไดวิเคราะหดานเศรษฐศาสตรเพื่อหาความคุมคา
ในการนําเอาเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี  มาใชในกระบวนการสําหรับข้ึนรูปพลาสติก เพื่อสรางตนแบบเซรา
มิกทดแทนปูนปลาสเตอรแบบเดิม 
 ผลจากการวิจยันี้พบวา มีปจจัยหลักท่ีสําคัญเกี่ยวของดวยกันสองปจจัย คืออัตราปอน และ
ความลึกในการกลึงตัดในแตละเท่ียว ผลการวิเคราะหควรต้ังคาอัตราปอน ท่ี 0.1 มม./รอบ และคา
ความลึกในการกลึงตัดในแตละเท่ียว อยูท่ี 0.5 มม. จึงจะเหมาะสมสําหรับความหยาบผิวท่ีดีท่ีสุด 
นอกจากนี้ยังสามารถประมาณคาความหยาบผิวของช้ินงานจากสมการถดถอยคือ  Ra = - 2.65 + 

3.07a + 22.2f + 0.0163v โดยท่ี Ra คือคาความหยาบผิว (ไมครอน) a คือความลึกในการกลึง 
(มม.)  f  คืออัตราการปอน (มม./รอบ) และ v คือความเร็วตัด (มม./นาที) 
 จากการวิเคราะหดานเศรษฐศาสตรเพื่อหาความคุมคาในการนําเอาเคร่ืองกลึงซีเอ็นซี  มาใช
ในกระบวนการสําหรับข้ึนรูปพลาสติก เพื่อสรางตนแบบเซรามิก ใหอัตราผลตอบแทน (Rate of 

Return) อยูท่ี 29.84 % ตอป  และระยะเวลาท่ีคุมทุนมากท่ีสุดคือ  3.4 ป  
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ABSTRACT 

 
 The research aims to study the optimal conditions of CNC turning machine for plastic 
prototyping production. The study employed statistical method (factorial design) for experimental 
design and analyzed data.  This study using cutting inserts for aluminum – CCGT 32.50.5 FL. 
The studied factors were cutting speed, feed rate, and depth of cut. The economics analysis was 
performed to evaluate rate of return for investment of ceramics prototyping forming with plastic 
material by CNC lathe. 
 It was found from the experiment that the factors affecting surface roughness were feed 
rate, and depth of cut. The optimum cutting condition for plastic prototyping production are a 
follows: feed rate and the depth of cut are approximately 0.1 mm/rev, and 0.5 mm, respectively. 
The regression model roughness prediction is  Ra = - 2.65 + 3.07a + 22.2f + 0.0163v, where Ra is 
surface roughness, a is the depth of cut, f is the feed rate and v is the cutting speed. 

From the economic study show that using CNC lathe for plastic prototyping production 
has the rate of return (ROR) equal to 29.84 % per year and discount payback period (DPB) of 3.4 
years. 


