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 งานวิจยันี้มวีัตถุประสงค เพื่อปรับปรุงวิธีการจัดการการใชใบมีดตดัของเครื่องตัดแบบเพลาตั้ง 
ที่ใชในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา ใบมีดตดัที่ใชในการศกึษานีจ้ะเปนชดุหัวตัดที่ประกอบ 
ดวยใบมีดตดัจาํนวน 6 ใบ โดยแตละใบถกูเชื่อมติดอยูทีบ่ริเวณเสนรอบวงของหวัตดั เปนมุมหางกัน 
60 องศา และมีเสนผาศูนยกลางของชุดใบมีดตัดเทากับ 69 มม.   ใบมดีตัดที่ใชมีมุมมีดทากับ 52.6±1.6 
องศา มุมคายเศษเทากับ 20 องศา ยาวเทากับ 125 มม. และทําจากเหล็กกลาคารไบดเกรดK20  ขนาด
ความกวางและความยาวโคงของผิวรอยตดัของชิ้นงานไมยางพารามีคาเทากับ 40 มม. และ330 มม. 
ตามลําดับ คุณสมบัติไมยางพาราที่ศึกษามีคาความชื้นเฉลี่ยรอยละ 9.4±0.5 ความหนาแนน 0.61±0.03 
กก./ลบ.ม. การทนแรงอัด 468 กก./ตร.ซม. การทนแรงดงึ 445 กก./ตร.ซม. คาแรงเฉือน 122 กก./ตร.
ซม. และการทนแรงกระแทกเทากับ 0.66 กก.-ม./ตร.ซม. จากนั้น (1) ศึกษาการจดัการการใชใบมีดตัด
ของโรงงานในปจจุบัน โดยศึกษาสภาวการณตัดของพนักงานทีใ่ชในปจจุบัน ไดแก อัตราการปอน
ช้ินงาน ระยะลึกของรอยตัด  และความเรว็ตัด  ศึกษาเวลาและความหยาบผิวของชิ้นงานตัดที่ผานการ
ขัดหยาบและขัดละเอียดดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร 100 และ180 ตามลําดับ และศึกษาระดับ
ความหยาบผิวของชิ้นงานที่โรงงานตองการ  (2) ทําการทดลองตัดชิ้นงานโดยควบคุมสภาวการณตัด
ใหคงที่ ไดแก อัตราการปอนชิ้นงานเทากบั 3 5 และ7 ม./นาที  ระยะลกึของรอยตัดเทากับ 3 และ5 มม.  
และความเรว็ตัดเทากับ 1062 และ1712 ม./นาที  โดยในแตละสภาวการณตัดนี ้ทุกๆ50ช้ินงานที่ไดจาก
การตัดไดทําการวัดความหยาบผิวช้ินงานตดัดวยเครื่องมอืวัดคาความหยาบผิว วัดความกวางของคมมีด
ตัดที่สึกหรอดวยกลองจุลทรรศนและกลองสแกนนิ่งอิเลคตรอน และวดัพลังงานไฟฟาของมอรเตอรที่
ใชดวยชุดโปรแกรมระบบจดัการความตองการไฟฟา นําผลที่ไดวิเคราะหหาอายุการใชงานของใบมีด
ตัด สําหรับความหยาบผิวของชิ้นงานตัดที่ตองการโดยไมตองขัดหยาบดวยเครื่องขัดกระดาษทราย
เบอร 100 ทั้งนี้เพื่อใชเปนเกณฑในการกาํหนดแนวทางการปรับปรุงวิธีการจัดการการใชใบมีดตดัของ
โรงงาน และ(3) ทดสอบเกณฑความหยาบผิวของชิ้นงานตดั โดยทดลองตัดชิ้นงานดวยวิธีการปอน
ช้ินงานโดยพนักงานและโดยอุปกรณควบคุม ดังเหมือนวิธีการไดกลาวไวขางตน คัดแยกความหยาบ
ผิวช้ินงานตดัที่ตองการขัดละเอียดออก ทดลองขัดละเอยีดดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร 180 และ
ตรวจสอบความหยาบผิวของชิ้นงานขัดที่ได  
 จากการศึกษาพบวา (1) ปจจุบัน โรงงานไมมีมาตรการการจัดการการใชใบมีดตัด พนักงาน
กําหนดอายุใบมีดตัดดวยตนเองโดยพิจารณาเปลี่ยนใบมีดตัดเมื่อผิวช้ินงานตัดเกิดเสี้ยนหรือไมสามารถ
ตัดชิ้นงานตอไปได และโรงงานไมมีการคัดแยกคุณภาพผิวช้ินงานตัด ทําใหช้ินงานทุกชิ้นตองผาน
ขั้นตอนการขัดหยาบและการขัดละเอียด ตามลําดับ (2) การตัดชิ้นงานโดยพนักงาน พบวาระยะลึกของ 
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รอยตัดและอัตราการปอนชิ้นงานตอช้ินไมสม่ําเสมอ โดยมีคาระหวาง 2.7 ถึง 4.1 มม. และระหวาง 6.4 
ถึง 7.2 ม/นาที ตามลําดับ ใชความเร็วตัด1810ม./นาที ใหชวงเฉลี่ยของความหยาบผิวช้ินงานตัดตลอด
อายุการใชงานของใบมีดมีคาระหวาง5µm ถึง12µm และมีอายุใบมีดเฉลี่ยเทากับ 25.2 นาที (3) ความ
หยาบผิวของชิ้นงานที่ผานการขัดดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร 100 และ 180 มีคาเทากับ 8±0.8µm 
และ 4.2 ±0.3µm ตามลําดับ และเวลาที่ใชในการขัดตอช้ินเทากับ 10.1±1.7 วินาที และ6.6±1.2 วินาที 
ตามลําดับ (4) การตัดชิ้นงานโดยการควบคุมสภาวการณตัดใหคงที่ พบวา ที่ระยะลึกรอยตัดเทากับ 3 
มม. อัตราการปอนเทากับ 3 ม./นาที และความเร็วตัดเทากับ 1712 ม./นาที ใหชวงความหยาบผิวช้ินงาน
ตัดตลอดอายุการใชงานของใบมีดมีคาระหวาง 5µm ถึง 12µm ซ่ึงเหมือนกับการปอนชิ้นงานโดย
พนักงาน และมีอายุใบมีดเทากับ 45 นาที (5) ภายหลังการทดลองใชเกณฑการกําหนดอายุใบมีดตัดเมื่อ
ความหยาบผิวช้ินงานตัดไมเกินที่ 8µm พบวาสามารถลดขั้นตอนการขัดเหลือเพียงการขัดดวยเครื่องขัด
กระดาษทรายเบอร 180 ลงได และทําใหลดเวลาการขัดลงจากเดิมเทากับ 16.2 วินาที/ช้ิน เปน 6.1 
วินาที/ช้ิน หรือลดลงจากเดิมคิดเปนรอยละ 62 และ (6) ความหยาบผิวของชิ้นงานตัดที่มากกวา8µm 
ขึ้นไป พบวาชิ้นงานตัดที่ไดจากการตัดดวยวิธีการควบคุมปจจัยการตัดใหคงที่นั้น  ผิวช้ินงานตัดจะเกิด
เปนรอยครูด    แตยังสามารถถูกขัดใหหายไดดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร 180  ขณะที่การตัด
ช้ินงานดวยวิธีการปอนชิ้นงานโดยพนักงาน   ชิ้นงานตัดจะมีรอยคล่ืนและเสี้ยนที่ผิวและไมสามารถถูก
ขัดออกดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร 180  ทําใหตองขัดดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร100 กอน
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ABSTRACT 

 
 The objective of research work was to improve cutter usage 

management of a vertical cutting machine for rubber-wood furniture industry.  The 
cutter knives applied in this study was carbide tipped steel with grade K20, the tool 
sharpness angel of 52.6±1.6°, the rake angel of 20°, and the cutter height of 125 mm.  
Six cutter knives were fixed on a cutter-head which had a diameter of 69 mm.       The 
cut surface of rubber-wood specimen having the height of 40 mm. and the curve length 
of 330 mm. was selected to study.   The moisture content of the wood specimens 
studied was 9.4±0.5%. The density was 0.61±0.03 Mg/m3. The compressive strength, 
tensile strength, shear strength, and impact strength were 468Kg/cm2, 445Kg/cm2, 122 
Kg/cm2 and 0.66Kg-m/cm2, respectively.  

The steps of study were as (1) studying the current of cutter usage management 
of a factory being a case study via analyzing the cutting conditions that operator used in 
factory.  The cutting conditions were depth of cut, feed of specimen, and cutting speed.  
A surface roughness and sanding time of a specimen cut by vertical milling machine 
were studied. The specimen was sanded by sanding machines using coarse grits sand 
paper no.100 and finish grinding with fine grits sand paper no.180. The roughness 
requirement of furniture work piece component was also identified. (2) Experimenting 
the controlled cutting conditions using the cut depth of 3 and 5mm., specimen feed of 
3, 5, and 7m/min., and cutting speed of 1,062 and 1,712m/min. Every other 50 of the 
cut specimens in each cutting condition was taken up to measure the surface roughness, 
tool ware, electrical energy consumption. Taking the result to analyze a tool life and 
considering a surface roughness of a final cut specimen that could reduce the rough-
sanding.  Finally, (3) testing the criterion of the required surface roughness for the cut 
specimens. The surface qualities of the specimen machined by manual feed and 
controlled feed and of the specimen sanded by sanding machine of sanding paper 
graded no. 180 were compared.  
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 The study found that (1) the currently, the factory had no criterion to manage 
the use of cutting tool.   The cutter knives were changed when the cut surface of 
specimen was thorn or specimen could not be machined.  The factory also had no 
criterion to classify the machined surface roughness. Consequently, all the work pieces 
had to be sanded by coarse sanding and fine sanding with the size grits no.100 and 
180, respectively. (2) The cutting conditions that were controlled by manual were not 
consistency, such as the cut depth ranged between 2.7 to 4.1 mm and the specimen 
feed ranged between 6.4 to 7.2m/min.  The range of surface roughness of machined 
specimens was between 5µm to 12µm.  Average tool life was 25.2 min. (3) The 
surface roughness of the specimens which were sanded with the size grits no. 100 and 
180 were 8.0±0.8µm and4.2±0.3µm, respectively. Similarly, the sanding times were 
also 10.1±1.7min and 6.6±1.2min, respectively. (4) The cutting condition that was 
controlled was found that the cut depth of 3mm, specimen feed of 3m/min, and cutting 
speed of 1712m/min. provided the range of the cut surface roughness between 5µm to 
12µm, and also the maximum tool life of 45min. (5) After applying the criterion 
which the surface roughness of the cut specimen was not more than 8µm, the coarse 
sanding with sanding paper no. 100 could be eliminated whereas the only fine sanding 
with sanding paper no. 180 could be clearly applied. The total sanding time 
remarkably decreased from the existing of 16.2 sec/piece to 6.1 sec/piece or reduced to 
62.2% of existing time. Finally, (6) The roughness of the cut specimen that was over 
the 8µm was found that the surface that was machined by controlled feed showed 
scratches but could be eliminated by sanding paper180 whereas the surface that was 
machined by inconsistency manual feed showed thorns and could not be wiped out.  
 
 
 

 
 




