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บทคัดย่อ 
 การวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัจจัยกำลังแสงเลเซอร์ที่เหมาะสมต่อการแกะสลักแผ่นกระจกด้วยเครื่อง
ตัดเลเซอร์ชนิดหลอดคาร์บอนไดออกไซด์ โดยกำหนดให้ความหนากระจก 2 มิลลิเมตร ความเร็วการเดินของเลเซอร์ 
100 มิลลิเมตรต่อวินาที ค่ากำลังเลเซอร์ 10-50 วัตต์ และค่าแรงดันลม 0.5 บาร์ ทำการทดลองแกะสลักซ้ำกัน 3 ภาพ
ต่อ 1 แผ่น จำนวน 41 แผ่น หาค่าปัจจัยกำลังแสงเลเซอร์โดยวัดค่าความหยาบผิวของชิ้นงานแกะสลัก พบว่าการ
แกะสลักชิ้นงานด้วยค่ากำลังแสงเลเซอร์ที่ 23 วัตต์ มีค่าความหยาบผิวเฉลี่ยอยู่ที่ 1.471 ไมโครเมตร ผิวของชิ้นงานมี
ความหยาบผิวแตกร้าวเล็กน้อย ส่วนที่ค่ากำลังแสงเลเซอร์ 50 วัตต์ มีค่าความหยาบผิวเฉลี่ยอยู่ที่ 15.635 ไมโครเมตร 
ผิวชองชิ้นงานมีความขรุขระและแตกร้าว ดังนั้นการแกะสลักกระจกด้วยเครื ่องเลเซอร์ชนิดคาร์บอนไดออกไซด์  ที่
เหมาะสมอยู่ที่ ค่ากำลังแสงเลเซอร์ 23 วัตต์ 
คำสำคัญ: กำลังแสงเลเซอร์, ค่าความหยาบผิว, แกะสลักกระจก 

 

Abstract 
The objectives of this research are to the study of laser power factors appropriate of engraving 

glass with carbon dioxide laser machines. The glass thickness is 2 millimeters and the laser's walking 

speed is 100 millimeters per second. The laser power is 10-50 watts and the air pressure value is 0.5 

bar. The engraving experiment is repeated 3 images per 1 sheet of 41 sheets. The laser power factor 

was determined by measuring the surface roughness of the engraved workpiece. It was found that 



engraving workpieces with a laser power of 23 watts had a average surface roughness of 1 . 4 7 1  μm. 

The surface of the workpiece is surface roughness and slightly cracked. As for the laser power of 50 

watts, the average surface roughness is 15.635 μm. The workpiece surface is rough and cracked. 

Therefore, glass etching with a carbon dioxide laser That's right at Laser power 23 watts. 
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1. บทนำ 
ปัจจุบันแสงเลเซอร์มีบทบาทสำคัญมากในภาคอตุสาหกรรม 

ไม่ว่าจะเป็น อุตสาหกรรมสื่อโฆษณา อุตสาหกรรมเครื่อง

แต่งกาย อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ และอุตสาหกรรมการ

พิมพ์ อุตสาหกรรมรถยนต์ เป็นต้น เนื่องจากเป็นคลื่นแสงท่ี

มีระเบียบ มีลักษณะเป็นลำแสงความเข้มแสงสูง เมื่อทำการ

ปรับโฟกัสจะมีขนาดเล็กสามารถทำงาน เจาะ ตัด เชื่อม วัสดุ

ต่าง ๆ ขณะที่ขนาดของรอยที่เกิดขึ้นมีขนาดเล็กและคมชัด 

ทำให้สามารถทำงานที่มีความละเอียดสูงได้ดี เลเซอร์ที่นิยม

ใช ้ ในภาคอ ุตสาหกรรมแบ ่ งออกเป ็น  2 ประเภทคือ  

คาร์บอนไดออกไซด์เลเซอร์  (CO2 Laser) และนิโอดิเมีย

ม แ ย ็ ก เ ล เ ซ อ ร์ ( Nd-YAG; Neodymium–Yttrium 

Aluminum Garnet) โดยที่ชนิดคาร์บอนไดออกไซด์เลเซอร์ 

มีต้นทุนการผลิตที่ถูกกว่า เป็นเลเซอร์ชนิดก๊าซที่ภายใน

ประกอบด้วยก๊าซไนโตรเจน และก๊าซฮีเลียม ในอัตราส่วน

ประมาณ 1:1:10 อยู่ในแถบรังสีอินฟราเรดมีความยาวคลืน่ที่

ประมาณ 10.6 ไมครอน กำลังของแสงเลเซอร์เฉลี่ยประมาณ 

10-2,000 วัตต์ โดยเฉพาะกระบวนการแกะสลักด้วยเลเซอร์ 

จะใช้ลำแสงเลเซอร์ในการเผาไหม้บนพื้นผิววัสดุ ลักษณะ

เป็น   การลอกผิวช้ินงาน ทำให้บริเวณพื้นท่ีแกะสลักเกิดการ

หลอมละลายตามความเข้มของแสงเลเซอร์ ตัวแปรที่สำคัญ 

เช่น กำลังของแสงเลเซอร์ อัตราเร็วในการเดินป้อน ชนิดของ

ก๊าซ และแรงดันก๊าซ ซึ่งประสิทธิภาพการผลิตชิ้นงานของ

เครื่องเลเซอร์นั้นจะขึ้นอยู่กับการควบคุมตัวแปรเหล่านี้ให้ 

 

 

เหมาะสม กับชนิดของวัสดุและความหนาของชิ ้นงาน 

(Buriphan, 2011) ดังเช่นงานวิจัยของ ปพน มณีโชติ และ

คณะ (2018) ได ้ทำการศ ึกษาการนำแสงเลเซอร์ ชนิด

คาร์บอนไดออกไซด์ มาใช้ในการเซาะร่องกะลามะพร้าว

น้ำหอมพร้อมดื่ม แทนการใช้มีดเพื่อลดการปนเปื้อนของ

เชื ้อจุลินทรีย์ พบว่าควรเลือกใช้ความเร็วในการเดินของ

ลำแสงเลเซอร์ที่ 10 เซนติเมตรต่อ 1 วินาที และความเข้ม

ของแสงเลเซอร์ที่ 55% สามารถเซาะร่องได้เร็ว และไม่ทำให้

เกิดรอยซึมหรือความเสียหายกับมะพร้าว โดยควรเลือก

ตำแหน่งท่ีกะลามีความหนาน้อยท่ีสุด  

Mohammad Muhshin Aziz Khan และคณะ (2021) 

ได้ทำการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการแกะสลักพลาสติก

อะคร ีล ิคด ้ วยเล เซอร์ ท ี ่ ส ัมพ ันธ ์ก ับการปล ่อยก ๊ าซ

คาร์บอนไดออกไซด์ และอัตราขจัดเนื้องาน พบว่า กำลังแสง

เลเซอร์ที่ 44 วัตต์ ความเร็วในการเดินของลำแสงเลเซอร์ที่ 

300 ม ิลล ิ เมตรต ่อว ินาท ี  ระยะทางท ับซ ้อนก ันของ

ลำแสงเลเซอร์ที่ 0.065 มิลลิเมตร ส่งผลให้ปริมาณการใช้

พลังงานจากการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ลดลง และ

อัตราการขจัดเนื้องานเพิ่มขึ้น โดยปัจจัยที่สำคัญคือระยะทาง

ทับซ้อนกันของลำแสงเลเซอร์ (Khan et al., 2021) 

Mahmoud Moradi แ ล ะ ค ณ ะ (2021) Mahmoud 

Moradi และคณะ(2021) ได้ทำการศึกษา การแกะสลักด้วย

เลเซอร์ชนิดคาร์บอนไดออกไซด์ บนวัสดุโพลีคาร์บอเนตที่

ผ่านกระบวนการฉีดพลาสติก พบว่า ที่ความหนาแผ่นโพลี



 

คาร์บอเนต 3.2 มิลลิเมตร ใช้กำลังแสงเลเซอร์ 8 วัตต์ 

ความเร็วในการเดินของลำแสงเลเซอร์ 9 มิลลิเมตรต่อวินาที 

ระยะการโฟกัสของเลเซอร์ เป็น 42 มิลลิเมตร ได้ความลึก

ของชิ้นงานเป็น 0.95 มิลลิเมตร ส่งผลให้ชิ้นงานมีคุณภาพดี 

แต่ถ้าลดระยะการโฟกัสของเลเซอร์ เป็น 38 มิลลิเมตร 

ส่งผลให้เกิดความลึกของชิ้นงานเพิ่มขั ้น 1.25 มิลลิเมตร 

ชิ ้นงานมีความเสียหาย ดังนั ้นปัจจัยที ่ม ีส่วนสำคัญ คือ 

ตำแหน่งความกว้างของโฟกัสที่ได้รับความร้อนของเลเซอร์ 

จากการศึกษางานวิจัยข้างต้น พบว่า การแกะสลักด้วย

เครื่องเลเซอร์ชนิดคาร์บอนไดออกไซด์ เป็นการขีดเส้นบางๆ 

ลงบนผิวของวัสดุโดยไม่ทำให้วัสดุแตกออกจากกันตามแนวท่ี

ขีด สามารถนำมาประยุกต์ใช้ในงานต่าง ๆ เพื่อเพิ่มมูลค่า

ให้กับวัสดุที่ใช้ งานวิจัยนี้จึงมีแนวคิดในการนำวัสดุประเภท

กระจก มาแกะสลักลวดลายด้วยเลเซอร์   เช่น ตัวอักษร 

รูปภาพต่างๆ ให้ปรากฏบนผิวกระจกในงานประเภท ตู้

กระจกครอบพระ ดังรูปที่ 1 ซึ่งให้ความแม่นยำ และความ

ละเอียดสูง โดยขึ้นอยู่กับการควบคุมค่าพารามิเตอร์ของ

เครื่องเลเซอร์  กระจกท่ีใช้เป็นประเภท กระจกแผ่น (Sheet 

Glass) หรือกระจกใส (Clear Glass) ที่มีส่วนผสมหลัก คือ 

ทรายซิลิกา โซดาไฟ หินปูน และโดโลไมต์ มีความหนาอยู่ที่ 

2-8 มิลลิเมตร มีค่าการตัดแสงประมาณ 8% ที่ความหนา 

12 มิลลิเมตร ค่าการสะท้อนแสงประมาณ 7% ราคาไม่แพง

หาซื้อได้ทั่วไป (Kongchairit, 2011) ดังนั ้นงานวิจัยนี้จึงมี

ว ัตถุประสงค์ เพื ่อศึกษาปัจจัยของกำลังแสงเลเซอร์ที่

เหมาะสมในการแกะสลักกระจกด้วยเครื่องเลเซอร์ชนิดก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซด์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1 ลักษณะผลติภณัตต์ู้กระจกครอบพระแกะสลักลาย 

(ที่มา : https://www.facebook.com/Shopdeede.A) 

 

2. ขอบเขตของการวิจัย 

การวิจัยครั้งนี้ เป็นการวิจัยเชิงทดลอง โดยทำการศกึษา

ปัจจัยของกำลังแสงเลเซอร์ที ่ เหมาะสมในการแกะสลัก

กระจกด้วยเครื่องเลเซอร์ชนิดก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ โดย

เครื่องเลเซอร์ที่ใช้ในการทดลอง ดังรูปที่ 2 มีขนาดกำลังแสง

เลเซอร์ 50 วัตต์ วัสดุที่ใช้ในการทดลองเป็นกระจกแผ่นใส 

ความหนา 2 มิลลิเมตร ขนาด 20x10 เซนติเมตร ปัจจัยที่ใช้

ในการทดลอง ดังตารางที ่ 1 ทำการทดลองแกะสลักซ้ำ

จำนวน 3 ภาพต่อ 1 แผ่นตั้งแต่ค่ากำลังแสงเลเซอร์ที ่ 10 

วัตต์ จนถึง 50 วัตต์ โดยทำการแกะสลักกระจก จำนวน 3 

ภาพ ต่อ 1 แผ่น ที่กำลังแสงเลเซอร์เท่ากัน ทั้งหมด 41 แผ่น 

จากนั้นนำช้ินงานไปหาคุณสมบัติค่าความหยาบผิวเฉลี่ย 
 

ตารางที่ 1 ปัจจัยที่ใช้ในการทดลอง 
พารามิเตอร์ ระดับ 
ค่ากำลังเลเซอร ์ 10-50 วัตต์ 
ค่าความเร็วการเดินของเลเซอร ์ 100 มม./วินาที 
ระยะห่างของหัวเลเซอร์กับช้ินงาน 8 มม. 
ขนาดแรงดันลมที่ใช้ 0.5 บาร์ 

 
 
 
 



 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2  เครื่องเลเซอร์ TAC-LASER Engraving-R1  

 
3. วิธีการดำเนินงานวิจัย 
3.1 การออกแบบชิ้นงานแกะสลักกระจก 

ทำการออกแบบช้ินงานบนกระจกใสความหนา 2 

มิลลิเมตร ใช้โปรแกรม RDWorks ในการออกแบบ ขนาด

ของภาพอยู่ท่ี 4x7 เซนติเมตร ดังรูปที่ 3  

 

 

 
  
 

 

รูปที่ 3  ตัวอย่างรูปภาพท่ีใช้ในการทดลองการแกะสลัก 
 

3.2 การแกะสลักชิ้นงานกระจก 
 การแกะสลักชิ ้นงานกระจก ทำการวางชิ ้นงานบน
เครื่องเลเซอร์ ที่ใช้ในการทดลอง ตั้งค่าพารามิเตอร์ในการ
แกะสลักกระจก ได้แก่ ค่าความเร็วการเดินของเลเซอร์ 100 
มิลลิเมตร/วินาที ระยะห่างของหัวเลเซอร์กับชิ ้นงาน  8 
มิลลิเมตร และแรงดันลมที่ใช้ 0.5 บาร์  เรื่มทำการแกะสลัก
กระจกที ่กำลังแสงเลเซอร์ที่ 10 ว ัตต ์ จนถึง 50 ว ัตต์   
(เนื ่องจากช่วงกำลังแสงเลเซอร์ที่ 1-9 วัตต์ ไม่สามารถ
แกะสลักกระจกได้) แกะสลักกระจก จำนวน 3 ภาพ ต่อ 1 
แผ่น ที่กำลังแสงเลเซอร์เท่ากัน ดังรูปที่ 4 
 
 

 
  
 
 
 
 
  
 

รูปที่ 4  การแกะสลักกระจกด้วยเครื่องเลเซอร ์
 

3.3 การวัดคุณสมบัติค่าความหยาบผิว 
 การวัดความหยาบของพื้นผิว เป็นสมบัติทางโลหะวิทยา
ในการแสดงขนาดความขรุขระของผิว หากมีความขรุขระ
มาก แสดงว่ามีความหยาบมาก หากมีความขรุขระน้อย 
แสดงว่ามีความหยาบน้อย โดยที่การวัดแบบความหยาบผิว
เฉลี่ย (Average roughness, Ra) เป็นค่าที่ดีที่สุด และได้รับ
การยอมรับในงานด้านวิศวกรรม ตามมาตรฐานของ ISO 
4287 ค่าความหยาบผิวเฉลี่ย ได้จากการรวมพื้นท่ียอดแหลม
ของคลื่นเหนือเส้นอ้างอิงกับพื้นที่ยอดแหลมของคลื่นใต้เส้น
อ้างอิง หารด้วยความยาวเฉลี่ย (L) ตามแนวแกน X ของเส้น
อ้างอิง และแนวแกน Y จะเป็นขนาดความหยาบผิว  มีหน่วย
เป็นไมโครเมตร (μm) (Kongcharoen, 2019) ดังรูปที่ 5 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5 ตัวอย่างในการหาค่าความหยาบเฉลี่ย (Ra) 

 
 กำหนดระยะที ่ทำการวัดจากใต้ต ัวอ ักษรลงมา15 
เซนติเมตร วัดตามแนวแกน X ดังรูปที่ 6 ทำการวัดค่าความ
หยาบผิวเฉลี่ย โดยใช้เครื่อง Roughness Tester รุ ่น Srt-
300 ทำการวัดค่าความหยาบผิวเฉลี่ย ทั้ง 3 ภาพ ต่อ 1 แผ่น  
ที ่กำลังแสงเลเซอร์เท่ากัน เพื่อนำค่าที่ได้หาค่าเฉลี่ยของ
ความหยาบผิวเฉลี่ย ทั้ง 3 ภาพ ดังรูปที่ 7 



 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 ตำแหน่งการวัดค่าความหยาบผิว 
 

  
 
 

 
 
 
 
รูปที่ 7 การวัดคุณสมบตัิค่าความหยาบผิวเฉลี่ยของช้ินงาน 

 

4. ผลการทดลอง 
จากการศึกษาการแกะสลักภาพบนแผ่นกระจก โดยใช้ค่า

กำลังแสงเลเซอร์ของเครื่องเลเซอร์ตั้งแต่ 10-50 วัตต์ เป็น
ป ัจจ ัยในการทดลองแกะสล ักภาพที ่ เหมาะสมและมี
ประสิทธิภาพได้ผลการทดลองดังนี้ 
4.2 ผลการทดลองการส่องกล้องจุลทรรศน์ 
 จากการทดลองการแกะสลักแผ่นกระจก โดยทำการ
ทดลอง 3 ภาพต่อ 1 แผ่น พบว่าการแกะสลักที่ค่ากำลังแสง
เลเซอร์ 10-19 วัตต์ เมื่อดูด้วยตาเปล่าจะสังเกตเห็นผิวของ
ชิ้นงานจะมีผิวท่ีมีความหยาบน้อย แต่ลายแกะสลักไม่คมชัด 
ส่วนค่ากำลังแสงเลเซอร์ 20-33 วัตต์ ตัวผิวของชิ ้นงาน
ค่อนข้างจะมีผิวที่มีความหยาบน้อยเหมือน 10-19 วัตต์ แต่
จะเริ่มมีรอยแตกตามบริเวณขอบชิ้นงานเล็กน้อย ลายเเกะ
สลักเริ่มคมชัด และพื้นผิวกระจกเริ่มมีสีขาวขุ่นขึ้น เมื่อใช้ค่า
กำลังแสงเลเซอร์ 34-50 วัตต์ ผิวของชิ้นงานเริ่มที่จะแตก
และลอกออกมากขึ ้น ดังนั ้นยิ ่งใช้กำล ังแสงเลเซอร ์ใน
แกะสลักสูงมากเท่าไร เนื้อผิวช้ินงานก็จะยิ่งแตกลอกออกมา

มากขึ้น เรื่อย ๆ ตามความร้อนของกำลังแสงเลเซอร์ที่ยิงลง
บนช้ินงาน ดังรูปที่ 8 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 8 เปรียบเทียบช้ินงานกำลังเลเซอร์ที่แตกต่างกัน 
 

 เมื ่อทำการส่องด้วยกล้องจุลทรรรศน์ที ่กำลังขยาย x5 
พบว่า กำลังแสงเลเซอร์ที่ 23 วัตต์ เนื้อผิวกระจกมีเรียบ มี
รอยแตกร้าวเล็กน้อย ส่วนกำลังแสงเลเซอร์ที่ 50 วัตต์ เนื้อ
ผิวกระจกมีความแตกร้าว และเนื้อผิวมีการหลอมละลายจน
นูนข้ึนมาเป็นผิวซ้อนทับกัน ดังรูปที่ 9  
 

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 9 ภาพถ่ายช้ินงานกล้องจุลทรรรศน์ท่ีกำลังขยาย x5 
 

4.2 ผลการทดลองวัดค่าความหยาบผิว 
 จากผลการทดลองหาค่าความหยาบผิวเฉลี่ย จำนวน
ชิ้นงานทั้งหมด 41 แผ่น พบว่าค่ากำลังแสงเลเซอร์ที ่10-33 
วัตต์ มีค่าเฉลี ่ยความหยาบผิวเฉลี ่ยเริ ่มต้นอยู ่ที ่ 1.538 
ไมโครเมตร จนถึง 3.042 ไมโครเมตร เป็นค่าความหยาบผิว
ที่อยู ่ระดับน้อยถึงปานกลาง ผิวชิ ้นงานมีความขรุขะและ
บางส่วนมีการแตกร้าวเล็กน้อย ส่วนค่ากำลังแสงเลเซอร์  
34-50 วัตต์ มีค่าเฉลี่ยความหยาบผิวเฉลี่ย เริ ่มที ่ 7.605 
ไมโครเมตร จนถึง 12.903 ไมโครเมตร เป็นค่าความหยาบ
ผิวที่อยู่ในระดับสูง ผิวชิ้นงานมีความแตกและลอกออกมา 
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เนื้อผิวจะมีความขรุขระมาก และบางผิวชิ้นงานมีการกินลึก
เข้าไปในเนื้องาน ดังนั ้นกำลังแสงเลเซอร์ที่ดีที ่สุดในการ
แกะสลักกระจกอยู่ที่ 23 วัตต์ มีค่าเฉลี่ยความหยาบผิวเฉลี่ย 
1.538 ไมโครเมตร และส่วนกำลังแสงเลเซอร์ที่ 50 วัตต์ ให้
ค่าเฉลี่ยความหยาบผิวเฉลี่ยสูงที่สุด 12.903 ไมโครเมตร ดัง
รูปที่ 10 ถ้าพิจารณาค่าความหยาบผิวเฉลี่ยที่ดีที่สุดต่อ 1 
ชิ ้นงาน พบว่า ที ่กำลังแสงเลเซอร์ 23 วัตต์ มีค่า 1.471 
ไมโครเมตร และค่าความหยาบผิวเฉลี ่ยที ่ส ูงที ่ส ุด อยู ่ที่ 
15.635 ไมโครเมตร กำลังแสงเลเซอร์ที่ 50 วัตต์ ดังรูปที่ 11 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 ค่าความหยาบผิวเฉลี่ย 
ที่กำลังแสงเซอรเ์ลเซอร์ 23 วัตต์ และ 50 วัตต์

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 10 ค่าความหยาบผิวเฉลี่ย Ra 
 

 5. สรุปผลการทดลอง 
 งานวิจ ัยนี ้นำเสนอปัจจ ัยกำล ังแสงเลเซอร ์ที่
เหมาะสมต่อการแกะสลักแผ่นกระจกด้วยเครื ่องตัด
เลเซอร์ชนิดหลอดคาร์บอนไดออกไซด์ เนื ่องจาก
กระบวนการแกะสลักพื้นผิวกระจกด้วยเลเซอร์ เป็น
การให้ความร้อนท่ีวัสดุ โดยวัสดุจะดูดซับพลังงานความ
ร้อนจากลำแสงเลเซอร์เข้าไปในเนื้อวัสดุทำให้วัสดุอ่อน
ตัว ละลาย เผาไหม้ หรือระเหยออกไป ลักษณะและ
ขนาดของพื้นผิวท่ีผ่านการเลเซอร์จะแตกต่างกันไปตาม
กำลังของแสงเลเซอร ์และระยะห่างของแนวการ
แกะสลักที่ได้ เมื่อเพิ่มกำลังแสงเลเซอร์ เนื้อวัสดุบน
พื้นผิวกระจกก็เกิดการหลอมเหลวมากขึ้นทำให้เกิดชั้น

ผิวข้ึนมาใหม่ และมีการซ้อนทับกันมากขึ้น หรืออาจทำ
ให้เนื้อของวัสดุหลุดออกจากพ้ืนผิวของช้ินงาน ส่งผลให้
พื้นผิวของวัสดุมีค่าความหยาบผิวที่สูง ดังนั้นความเร็ว
ในการเดินของลำแสงเลเซอร์ที่เร็วต้องมีความสัมพันธ์
กับกำลังแสงของเลเซอร์ จึงจะช่วยลดความร้อนจาก
การสัมผัสระหว่างแสงเลเซอร์กับพื้นผิววัสดุทำให้ได้ค่า
ความหยาบผิวของช้ินงานท่ีเหมาะสมนำไปใช้ประโยชน์ 
จากผลการทดลองทำให้ทราบว่ากำลังแสงเลเซอร์ที่ 23 
วัตต์ ค่าแรงดันลมอยู ่ที ่ 0.5 บาร์ ระยะห่างของหัว
เลเซอร์กับชิ้นงาน 8 มิลลิเมตร และความเร็วการเดิน
ของเลเซอร์ 100 มิลลิเมตรต่อวินาที มีค่าความหยาบ
ผิวเฉลี่ยอยู่ท่ี 1.471 ไมโครเมตร ส่งผลให้ผิวของช้ินงาน
มีความหยาบน้อย เมื่อนำช้ินงานไปส่องกล้องจุลทรรศน์ 



 

พบว่ามีความแตกร้าวเล็กน้อย แต่ภาพที่ได้จากการ
แกะสลักชิ้นงานมีความคมชัด ดังนั ้นค่าพารามิเตอร์
ดังกล่าวจึงเหมาะสมที่จะนำไปใช้ประโยชน์ต่อไป 
 

6. ข้อเสนอแนะ 
 การทดลองในคร ั ้งต ่อไปควรศึกษาปัจจัยของ
ความเร็วการเดินของเลเซอร์และแรงดันลมที่แตกต่าง
กัน เพื่อหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมในการแกะสลัก
กระจก 
 การทดลองควรศึกษาสารเคมีที่ใช้เคลือบกระจก
ก่อนทำการแกะสลักช้ินงาน เพื่อให้การแกะสลักช้ินงาน
ออกมามีความคมชัด และสวยงามมากขึ้น 
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