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งานวิจยันี้มวีัตถุประสงค  เพื่อปรับปรุงวิธีการจัดการใชใบมีดตัดสําหรับเครื่องตัดเพลาตั้งซึ่งใชตัด
ขึ้นรูปชิ้นสวนเฟอรนิเจอรไมยางพารา โดยศึกษาคุณสมบัติของไมยางพาราและใบมีดตัดที่ใชในโรงงาน  
ศึกษาวิธีการจดัการการใชใบมีดตัดในปจจุบันไดแก การใชใบมีดตัดของพนักงาน การจัดการชิน้งานตัด
และกระบวนการขัดผิว อายุการใชงานใบมีด ความหยาบผิวช้ินงานที่ผานการขัดและเวลาที่ใชขัดดวย
เครื่องขัดกระดาษทรายเบอร100และ180 และความตองการความหยาบผิวของชิ้นสวนในโรงงาน จากนั้น
ศึกษาสภาวการณตัดโดยควบคุมปจจัยการตัดใหคง ไดแก ระยะลึกของรอยตัด  อัตราการปอนงาน และ
ความเร็วตดั  เพื่อเปรียบเทยีบคุณภาพผวิของชิ้นงานตัดและอายุใบมีดตดั  เสนอและทดสอบแนวทางการ
ลดขั้นตอนการขัดผิวและการขัดชิ้นงานซ้ําซอน โดยกาํหนดอายุใบมดีตัดที่คุณภาพผิวช้ินงานตัดสุดทาย
เทากับคุณภาพชิ้นงานหลังการขัดดวยเครือ่งขัดกระดาษทรายเบอร 100 

ผลการศึกษาพบวา (1) โรงงานไมมีความชัดเจนในการกําหนดความตองการความหยาบผิวของ
ช้ินงานตัด พนกังานใชใบมีดตัดจนใบมีดไมสามารถใชงานตัดตอไปไดหรือจนชิน้งานเกิดเสีย้นทีผิ่ว และมี
การควบคุมปจจัยการตัดที่ไมสม่ําเสมอตลอดการตัดชิ้นงาน นอกจากนี้ช้ินงานตัดทุกชิ้นไมมีการคัดแยก
คุณภาพผวิช้ินงานและดําเนนิการสงขัดดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร100 และ180 ตามลําดับ ทําให
เสียเวลาขัดรวมตอช้ินงานเทากับ16.2 วินาที (2) ผลการทดลองกําหนดอายุใบมดีตัดเมื่อความหยาบชิ้นงาน
ตัดสุดทายที่ 8µm มีผลใหลดขั้นตอนการขัดดวยกระดาษทรายเบอร100 หรือลดเวลาขัดหยาบลงเทากับ
10.1วินาที/ช้ิน คิดเปนลดลงรอยละ62.2 
 

1. บทนํา 
 ไมยางพาราทีน่ํามาใชในการทําเฟอรนิเจอร ตองมีการผานกระบวนการแปรรูปในหลาย

ขั้นตอน โดยเริ่มจากการตัดโคนไมยางพาราที่มีอายุมากและใหปริมาณน้ํายางนอย เพื่อขนสงเขาสูโรงงาน



แปรรูปตนไมเปนทอนๆ อัดน้ํายาปองกันเชื้อราและแมลงเขาทําลาย และอบใหแหงโดยไมใหมคีวามชื้น
เกิน 12 เปอรเซ็นต  จากนัน้จะนํามาตัด-แตงเพื่อขึ้นรูปชิ้นสวนตามรปูทรงของเครื่องเรือนที่ไดกาํหนดไว  
เนื่องจากการตดัแตงและการขัดผิวเรียบเปนขั้นตอนที่สําคัญในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอร ปญหาที่มัก
พบคือขั้นตอนและชิ้นงานทีต่องขัดมีมากและซ้ําซอน อันเนือ่งจากไมมีกระบวนการคัดแยกคุณภาพ
ผิวช้ินงานตองการขัด โรงงานตองมีหนวยงานและพนกังานในสวนนี้เพิ่มมากขึ้น และมีปญหาฝุนตามมา
ภายในโรงงานอีกดวย  ปญหาดังกลาวเกิดจากการจัดการการใชใบมีดตัดของพนกังานที่ไมเหมาะสม และ
การใหความสําคัญตอความเรียบผิวของชิน้งานตัดนอยมาก  เพราะคิดวามหีนวยงานขัดรองรบัอยูทําให
โรงงานตองมีการจัดเตรยีมบุคลากรและเครื่องมือขัดเปนจํานวนมาก ดังนั้นในงานวจิัยนี้ จึงมวีัตถุประสงค
เพื่อปรับปรุงการจัดการการใชใบมดีใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น เพื่อลดขัน้ตอนและเวลาในการขัดแตง 
   
2. วิธีการดําเนนิงานวิจัย 
2.1 วัสดุและอุปกรณที่ใชในการศึกษา 
 ไมยางพาราแปรรูปที่ใชในการศึกษามีขนาดความกวางและความยาวโคงของผิวรอยตัดเทากับ 
40 มม.และ 330 มม. ตามลําดับ รัศมีโคงของชิ้นงานเทากับ 455 มม. ความชื้นของไมยางพารามคีาเฉลี่ย
เทากับ 9.4±0.5 % และคาความหนาแนนเฉลี่ยเทากับ 0.61±0.3 กก./ลบม. 

เครื่องตัดใชงานเปนแบบ เพลาตั้ง ยี่หอ Julong  รุน SS-513 AL แทนเลื่อนสามารถปรับอัตรา
การปอนงานไดตั้งแต  0 – 8.33 ม./นาที และมีระยะของการเคลื่อนที่ไดยาวที่สุดระยะเทากับ 1.25 เมตร 
ความเร็วรอบแกนเพลาตั้งปรับได 3 ระดบั คือ 3500 4900  ถึง 7900 รอบ/นาที มอเตอรมีกําลังเทากับ 5 
แรงมา  
 ชุดหัวตดัใบมดีประกอบดวยใบมีดตดัจํานวน 6 ใบ ทําจากเหล็กทีใ่ชเปนใบมีดคารไบด  เกรด K 
20 ใบมีดเปนชนิดฟนตรง มขีนาดเสนผาศนูยกลางเทากบั 69 มม. ความสูงของใบมีดเทากับ 125 มม. ใบมีด
ตัดแตละใบมมีุมมีดเทากับ 50 องศา และมุมคายเทากับ 20 องศา 
 อุปกรณที่ใชในการตรวจวัดและทดสอบคอื  (1) เครื่องวัดคาความเรียบผิว ยีห่อ Mitutoyo รุน 
MST 301 (2) กลองจุลทรรศน ยีห่อ  Nikon  รุน Optifot 100  กําลังขยาย 50–1000 เทา (3) เครือ่งวัดคา
ความชื้น  ยีห่อ  DELMHORST วัดคาความชื้นไดตัง้แต 0–80% และ(4) เครื่องวัดความเร็วรอบ ยี่หอ 
Pantec  รุน DTM 30 วัดคาความเร็วรอบไดตั้งแต 60–30000 รอบ /นาที  
2.2 ขั้นตอนการศษึา 

2.2.1 การตรวจสอบคุณสมบัติไมยางพาราและใบมีดตัดที่ใชในการศึกษา  
 ตรวจสอบความชื้นภายในเนือ้ไมยางพารา ดวยเครื่องวดัความชื้นแบบเข็มตอก วดัความแนน
ของชิ้นงาน โดยการชั่งน้ําหนักและวัดปรมิาตรชิ้นงานตวัอยาง และทาํการตรวจสอบคุณสมบัติเชิงกลของ
ไมยางพารา ไดแก การทนแรงอัด การทนแรงดึง และการทนแรงกระแทก สําหรับใบมีดตัดไดตรวจสอบ



สวนผสมทางเคมีและคมมีดตัดกอนการใชงาน ดวยกลองสแกนนิ่งอิเลคตรอน (Scanning Electron 
Microscope: SEM) ยี่หอ JOEL รุน JSM-5800 LV  

2.2.2 การศึกษาสภาวการณตัดแตงชิ้นงานของโรงงานในปจจุบนั   
 ศึกษาการทํางานของหนวยงานตัดแตงและหนวยงานขดัชิ้นงานในปจจุบัน โดยศึกษาวิธีการ
จัดการการใชใบมีดตัดของพนักงาน ไดแก การตรวจสอบใบมีดตัดทีใ่ช การกําหนดระยะลึกของรอยตัด  
อัตราการปอนชิ้นงาน ความเร็วตัด  ศึกษาความหยาบผิวของชิ้นงานทีผ่านขัดแลวและเวลาที่ใชในการขัด
ดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร100 และ180 ตามลําดับ และศึกษาการกําหนดความตองการดานคุณภาพ
ผิวของชิ้นงานในโรงงาน ทั้งนี้เพื่อประเมินการสึกหรอและอายใุบมดีตัด ความหยาบผิวของชิน้งานที่
ตองการเมื่อผานกระบวนการตัดและการขดัผิวแลว   และเวลาที่ใชแตละขั้นตอนการขัด  

2.2.3 การศึกษาสภาวการณตัดแตงโดยควบคุมปจจัยการตัดใหคงที ่ 
 ทําการทดลองโดยควบคุมปจจัยการตัดใหคงที่ในแตละสภาวการณตดั ไดแก ชุดใบมีดตดัมี
เสนผาศูนยกลางคงที่เทากับ 69 มม. มุมมีคตัดเทากับ 50° และมุมคายเศษเทากับ 20° ระยะลึกของรอยตัด
(d) เทากับ 3 และ5 มม.  อัตราการปอนชิ้นงาน(f) เทากับ 3 5 และ7 ม./นาที และความเร็วรอบของชุดใบมีด
ตัด(N) เทากับ 3755 4900 และ7900 รอบ/นาที หรือความเร็วดัต(v)มีคาเทากับ 814 1062 และ1712 ม./นาที 
ตามลําดับ  โดยทุกๆชิ้นงานที่ทําการตัดนั้น ไดบันทกึคาพลังงานไฟฟาที่ใชในการตัด และในทกุๆ50ช้ิน
ของการตัด ช้ินงานจํานวน2ใน5ช้ินสุดทายจะถูกสุมเพื่อวัดคาความหยาบผิว และในขณะเดียวกัน ใบมีดตัด
ถูกวัดคาความกวางของสันคมมีดตัด (L) ดังรูปที่ 2.1 เพื่อประเมินอายกุารใชงานใบมดีตัด 
 นอกจากนี้  กอนการทดลองทุกครั้งไดตรวจสอบ  (1) ความเที่ยงตรงของใบมีดตัด ไดแก มุมมดี 
มุมคายเศษ และเสนผาศูนยกลางของใบมีด โดยระยะแตละคมมีดตัดตองอยูในระดบัเสนรอบวงเดียวกัน 
(2)การหมุนเยือ้งศูนยของแกนเพลาใบมีดตดั (3)ความเร็วรอบของใบมีดตัดกอนและระหวางการทดลอง 
เพื่อใหไดความเร็วตัดตามทีก่ําหนดไว และ(4)ความชื้นของไมยางพารา  
 
      
 
      รูปที่ 2.1  แสดงระยะความกวางของสันคมมีดตัด  
 
 

2.2.4 การวิเคราะหหาอายุการใชงานใบมีดตดัและแนวคิดการปรับปรุง 
 วิเคราะหหาอายุการใชงานใบมีดตัดโดยนาํขอมูลความหยาบผิว และความสึกหรอของใบมีดที่
ไดจากหัวขอที่2.2 และ2.3 เทียบกับจํานวนเวลาที่ใชทีต่ัดชิ้นงานไดทั้งหมด หรือเทียบเปนจํานวนชิ้นงาน
ทั้งหมด  เมื่อใบมีดไมสามารถตัดชิ้นงานตอไปไดหรือผิวช้ินงานเกิดเสี้ยน  

L



 แนวคดิการปรบัปรุง กําหนดความตองการคาความหยาบผิวของชิ้นงานที่ผานการตดัแตงดวย
เครื่องตัดเพลาตั้ง  เพื่อลดขัน้ตอนการขัดดวยกระดาษทรายเบอร 100 โดยพจิารณาใหความหยาบผิวของ
ช้ินงานที่ผานการตัดแลวมีคาไมเกินคาความหยาบผิวของชิ้นงานที่ผานการขัดดวยเครือ่งขัดกระดาษทราย
เบอร 100  

2.2.5 การทดลองการปฏิบัติตามแนวทางการปรบัปรุงในสายการผลิต  
 ทดลองนําแนวคิดการปรับปรุงไปใชกับเครื่องตัดเพลาตั้งในสายการผลิต  โดยทดลองให
สภาวการณตดัเปนแบบ (1)การปอนชิ้นงานดวยพนกังาน ซ่ึงเปนวิธีทํางานเดิมในปจจุบัน  และ(2)การปอน
งานดวยอุปกรณควบคุมการปอนชิ้นงานใหคงที่ ซ่ึงเปนวิธีการควบคุมปจจัยการตัดใหคงที่  นําชิ้นงานทุกๆ
50ช้ิน วัดความหยาบผิว และบันทึกภาพชิ้นงานตัดที่ไดทั้งสองวิธีการ นําชิ้นงานทั้งหมดขัดผิวดวยเครื่อง
ขัดกระดาษทรายเบอร 180  
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 ผลการตรวจสอบคุณสมบัติไมยางพาราและใบมีดตดัที่ใชในการศึกษา     
 การตรวจสอบคุณสมบัติของชิ้นงานไมยางพาราที่ใชในการศึกษา พบวาคาความชื้นเฉลี่ยเทากับ 
9.4±0.4% ความหนาแนน 0.61±0.03 กก./ลบ.ม. การทนแรงอัด  468 กก./ตร.ซม. การทนแรงดึง 445 กก./
ตร.ซม.  ความเคนเฉือน 122 กก./ตร.ซม. และทนแรงกระแทก 0.66  กก./ตร.ซม.   
 การตรวจสอบธาตุผสมใบมีดตัดพบวามีธาตุผสมหลักคือ ทังสเตน (W) คารบอน(C) และ
ออกซิเจน(O) อยูเฉลี่ยรอยละ 50.51 32.78 และ 16.71 ตามลําดับ  ใบมีดตัดที่ไดรับจากผูผลิตใบมีดตัดมีคา
ความกวางสันคมมีดตัดประมาณ 20µm   ภายหลังการลับคมมีดตัดแลวมีคาประมาณ 5-7µm  ดังแสดงใน
รูปที่ 3.1  และ รูปที่ 3.2  ตามลําดับ  และรูปที่ 3.3 แสดงความกวางของสันคมตัดภายหลังการใชงานและมี
คาความกวางประมาณ 30µm 
3.2   ผลการศึกษาสภาวการณตัดแตงชิ้นงานของโรงงานในปจจุบัน   
 ปจจุบัน โรงงานไมมีระบบการจัดการใบมีดตัด ใบมดีตัดถูกใชงานจนกวาชิ้นงานตัดเกิดเสี้ยน 
หรือใบมีดไมสามารถใชงานตอไปได จงึไดหยุดลับคมหรือเปลี่ยนใบมีดใหม ช้ินงานตัดที่ไดจากการตัด
ทุกชิ้นจะนําสงขัดดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร 100 และ180 ตามลําดับ จึงไมมกีระบวนการคดัแยก
คุณภาพความเรียบผิวช้ินงานใหเหมาะสมกบัขั้นตอนการขัด 
 รูปที่ 3.4 แสดงความหยาบผิวและเวลาที่ใชในการตัด สําหรับการใชใบมีดใหมที่รับโดยตรงจาก
ผูผลิตใบมีด  ใบมีดเมื่อลับคมแลวหนึ่งครั้ง และสองครั้ง ตามลําดับ   คาความหยาบผิวช้ินงานหลังการตัด
แปรผันตามเวลาที่ใชในการตัด  ใบมีดใหม และใบมดีเมื่อลับคมแลว 1 และ2 คร้ัง มีอายุการใชงาน
ประมาณ 12 24 และ 25 นาที ตามลําดับ และความหยาบผิวของชิ้นงานสุดทายเปน 13.5 12 และ 12µm 
ตามลําดับ ใบมีดตัดที่ผานการลับคมแลวคร้ังที่1 และ2 ใหผลการตัดไมแตกตางกนัมากเมื่อเทียบกับใบมีด
ใหมซ่ึงมีความกวางสันคมตดัมากกวา ดังจากรูปที่ 3.1 3.2 3.3 และ3.4 ตามลําดับ  



 ผลการขัดชิ้นงานดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร 100 และ180 พบวา ความหยาบผิวของ
ช้ินงานขัดและเวลาที่ใชสําหรับการขัดกระดาษทรายเบอร 100 เปน 8.0±0.8 µm และ 10.1±1.7วนิาที/ช้ิน 
ตามลําดับ และสําหรับการขดักระดาษทรายเบอร 180 เปน 4.2±0.3µm และ 6.6±1.2วินาที/ช้ิน ตามลําดับ   
รวมเวลาที่ใชในการขัดเฉลี่ยทั้งหมดเทากับ 16.7±2.3 วนิาที/ช้ิน รูปที3่.5 แสดงระดบัความหยาบผิวช้ินงาน
กอนและหลังการขัดดวยเครือ่งขัดกระดาษทรายเบอร 100 และ 180 โดยช้ินงานที่มีความหยาบนอยกวา 
8µm หรือไมเกิน200ช้ินแรกถูกปรับใหผิวช้ินงานมีความหยาบขึ้นเปน 8µm ภายหลังการดวยกระดาษ
ทรายเบอร100 และถูกปรับผิวอีกเปน4.2µmหลังผานการขัดดวยกระดาษทรายเบอร180 สําหรับชิ้นงานตัด
ที่มีความหยาบผิวเกินกวา8µm ถูกขัดใหมีความหยาบผิวเปน8µm และ4.2µm ตามลําดับ 
 ผลการกําหนดความตองการดานคุณภาพผวิของชิ้นงานในโรงงาน พบวาชิ้นงานที่ตองการความ
เรียบมากหรือเพื่อการพนสี ช้ินงานควรมีความหยาบผิวไมเกิน 5µm ช้ินงานประเภทโครงสรางตองการ
ความหยาบผิวในชวง 7-9µm และชิ้นงานประเภทงานหุมหนัง ขึ้นรูปกอนการตีโคง และชิ้นสวนที่สงขัด
สามเหลี่ยม จะมีคาความหยาบผิวอยูระหวาง 8 ถึง 12 µm  
3.3 ผลการศึกษาสภาวการณตัดแตงโดยควบคุมปจจัยการตัดใหคงที ่ 
 ผลการทดลองตัดที่ความเรว็รอบเทากับ 3755 รอบ/นาที หรือความเร็วดัต(v) มีคาเทากับ 814 
เมตร/นาที พบวาไมสามารถตัดชิ้นงานได เนื่องจากความเร็วรอบต่ําเกินไป 
 รูปที่ 3.6 รูปที่3.7 รูปที่3.8 และรูปที3่.9 แสดงความหยาบผิวช้ินงานตดัและเวลาที่ใชในการตัด 
เมื่อระยะลึกรอยตัด(d) อัตราปอนชิ้นงาน(f) และความเร็วรอบตัด(N) คงที่ใดๆ ความหยาบผิวช้ินงานมีคา
สูงขึ้นเมื่อเวลาการตัดสูงขึ้น  d  f และN เพิ่มขึ้นมผีลใหอายุใบมีดตดัลดลงและชิ้นงานมีความหยาบผิวเพิ่ม
มากขึ้น ช้ินงานแรกถึงชิ้นสดุทายของการตัดมีคาความหยาบผิวระหวาง 5µm ถึง13µm  และอายใุบมีดตัด
อยูระหวาง 16 ถึง 48 นาที เมื่อความหยาบผิวช้ินงานสุดทายเปน 12µm ทั้งนี้ขึน้กับปจจยัการตัดตางๆ 
นอกจากนี้ยังพบวาอัตราการปอนชิ้นงานมีอิทธิผลอยางมากตออายุใบมีดตัด  โดยทีอั่ตราปอนชิ้นงาน(f) 3
เมตร/นาที ใบมีดตัดมอีายยุาวที่สุดระหวาง 43 และ 48นาที  
3.4 การวิเคราะหหาอายุการใชงานใบมดีตดัและแนวคดิการปรับปรุง 
 ตารางที่ 3.1 แสดงเปรยีบเทียบอายใุบมีดตัดที่คาความหยาบผิวช้ินงานสุดทายเทากันที1่2µm 
และ8µm สําหรับวิธีการปอนชิ้นงานโดยพนกังานและโดยอุปกรณควบคุม เมื่อพิจารณาคาความหยาบ
ผิวช้ินงานที1่2µm ซ่ึงเปนความหยาบผิวที่ใบมีดเกือบจะไมสามารถใชงานตอไปไดตองเปลี่ยนหรือลับ
ใบมีดใหม     พบวาการปอนงานโดยพนกังานมีคาเฉลี่ยเทากับ6.8ม/นาที ใบมีดมีอายุเฉลี่ยเทากับ 25.2 นาท ี
ขณะที่การควบคุมปจจัยการตัดใหคงที่ตลอดการตัดชิ้นงาน ใบมีดจะมีอายุเฉลี่ยยาวกวาเปน45นาที แต
ผลผลิตนอยกวา เมื่อพิจารณาคาความหยาบผิวช้ินงานที่8µm ซ่ึงเปนความหยาบผิวเทากับชิ้นงานที่ผาน
การขัดดวยเครือ่งขัดกระดาษทรายเบอร 100 แลว พบวาอายุใบมีดของทั้งสองกรณีลดลงประมาณรอยละ 
50 ของอายุใบมีดที่ความหยาบผิว 12µm 



3.5 ผลการทดลองการปฏิบัติตามแนวทางการปรับปรุงในสายการผลิต  
 รูปที่ 3.10 และรูปที่ 3.11 แสดงผิวช้ินงานที่ผานการตัดชิน้ที่ 1 ดวยอุปกรณควบคุมการตัด และ
โดยพนกังาน พบวาผิวช้ินงานมีความเรียบสม่ําเสมอ และคุณภาพผิวช้ินงานที่ไดจากทั้ง2กรณยีังคงเรียบดี
และไมแตกตางกันมากจนถึงชิ้นงานประมาณที่200 รูปที่ 3.12 และรูปที ่3.13 แสดงผิวช้ินงานที่ผานการตัด
ช้ินที่ 1 ดวยอุปกรณควบคุมการตัด และโดยพนกังาน ตามลําดับ  
 ผิวช้ินงานตัดโดยอุปกรณควบคุมจะเริ่มเกดิรอยครูดขึ้นเมื่อช้ินงานตัดมากกวา200ขึน้ไปและเกิด
มากขึ้นจนถึงชิ้นงานที่400 แตผิวช้ินงานตัดโดยพนักงานเกิดเสีย้นขึ้นเชนกันและเกดิมากขึ้นจนถึงชิ้นงานที่
400 ดังแสดงในรูปที่ 3.14 และรูปที่ 3.15 แสดงการเปรยีบเทียบผิวช้ินงานตัดโดยอุปกรณควบคุมและโดย
พนักงานสําหรับชิ้นงานที่ผานการตัดที2่50 และชิ้นงานตัดที่400 ตามลําดับ 
 รูปที่ 3.16 3.17 3.18 และรูปที3่.19 แสดงคุณภาพผิวช้ินงานภายหลังการขัดดวยเครื่องขัด
กระดาษทรายเบอร180 สําหรับชิ้นงานที่ผานการตัดโดยอุปกรณควบคมุและโดยพนกังานของชิ้นงานตัดที่
1 และชิ้นที่100 ตามลําดับ โดยผิวช้ินงานขดัมีคุณภาพผิวดี  
 รูปที่ 3.20 3.21 3.22 และรูปที่ 3.23 แสดงผิวช้ินงานขัดที่ไดจากการขัดดวยเครื่องขัดกระดาษ
ทรายเบอร 180 สําหรับชิ้นงานตัดที่250และ400โดยอุปกรณควบคุมและโดยพนักงาน ตามลําดับ พบวาการ
ขัดรอยครูดและเสี้ยนไมออกดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร180 โดยเฉพาะชิ้นงานที่ไดจากการตัดโดย
พนักงาน  
 รูปที่ 3.24 แสดงความสัมพนัธระหวางคาความหยาบผิวและจํานวนชิน้งานที่ผานการตัดและขัด
ดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร180 สําหรับชิ้นงานตัดที่ปอนงานโดยพนกังานที่มรีะยะลึก3มม อัตราปอน
ช้ินงานเฉลี่ย4.1ม/นาที และความเร็วตดั1660ม/นาที ความหยาบผิวของชิ้นงานตัดในชวงกอน200ช้ินจะมี
ความหยาบผิวไมเกิน8µm และเมื่อผานการขัดแลวจะมคีวามหยาบผิวนอยกวา5µm    ซ่ึงอยูในระดับ
คุณภาพผวิสําหรับชิ้นงานทีต่องการเนนดานความเรียบผิวหรือตองการพนสี แตขณะทีห่ลัง200ช้ินไปแลว
ความหยาบผิวมีแนวโนมเกนิกวา5µm 
 รูปที่3.25แสดงความสัมพันธระหวางคาความหยาบผิวและจํานวนชิ้นงานที่ผานการตัดและขัด
ดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร180สําหรับชิ้นงานตัดทีป่อนงานโดยอุปกรณควบคมุที่มีระยะลึก3มม. 
อัตราปอนชิ้นงาน3ม/นาที และความเร็วตดั1720ม/นาที ความหยาบผิวของชิ้นงานตัดในชวงกอน200ช้ินจะ
มีความหยาบผิวไมเกนิ 8 µm และเมื่อผานการขัดแลวจะมีความหยาบผิวไมเกนิ5µm อยางชัดเจน    แต
ขณะที่หลัง200ช้ินไปแลวความหยาบผิวมแีนวโนมมากกวา 
 รูปที่ 3.26 แสดงสรุปแนวทางการจัดการการใชใบมีดตัดสําหรับเครื่องตัดเพลาตั้ง ช้ินงานตัดที่
ความหยาบผิวไมเกิน8µm จะสงขัดละเอยีดดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร 180 จากนั้นพิจารณาใบมีด
ตัดวาตองการใชงานจนหมดอายุใบมดีหรือสงลับคม ถาตองการใชจนหมดอายุใบมีด กน็ําใบมดีไปใชกับ
ช้ินงานตองความหยาบผวิมากกวา8µm แตไมเกิน12µm ไดแกช้ินงานประเภทโครงสราง ช้ินงานสําหรับ
หุมหนัง และชิน้งานขัดสามเหลี่ยม เปนตน   



 อยางไรก็ดี การกําหนดเกณฑความหยาบผิวช้ินงานตัดไมเกิน 8µm ทําใหลดขั้นตอนการขัดโดย
ไมจําเปน โดยเฉพาะการขดัดวยเครื่องขดักระดาษทรายเบอร 100 และประหยัดเวลาขัดลงจาก16.2วินาที/
ช้ิน เปน6.1วินาที/ช้ิน หรือลดลงรอยละ 
 
4.  อภิปรายผลการศึกษา 
 1. การปอนงานตัดโดยพนังงานมักใหอายุใบมีดสั้นกวาการปอนงานดวยอุปกรณ แตจํานวน
ช้ินงานที่ไดมากกวา เนื่องจากการควบอัตราการปอนชิ้นงานและระยะลึกรอยตัดทีม่ากกวาและไม
สม่ําเสมอ   ทั้งนี้ขึ้นกับการเรงการผลิตหรือการผอนแรงระหวางการตัด   ทําใหคุณภาพผิวช้ินงานไม
สม่ําเสมอและเกิดเสี้ยนลึก 
 2.  การกําหนดเกณฑอายใุบมีดที่ความหยาบผิวช้ินงานตดัไมเกนิ8µm นั้น อาจปฏิบตัิไดยากใน
การผลิตจริง เพราะโรงงานอาจมีปญหาอปุสรรคดานทักษะของบุคลากรและอุปกรณการวดัความหยาบผิว 
ทําใหเสียเวลาในการทํางานอีกดวย   อยางไรก็ดี จากการศึกษานีส้ามารถประมาณอายกุารใชงานและ
จํานวนชิ้นงานตัดได ดังนัน้ในทางปฏิบตัิควรกําหนดจํานวนชิ้นงานตัดที่ตองการและควบคูกบัการสังเกต
ผิวช้ินงานตัดดวย 
 3.  การลับคมมีดตัดนับวามคีวามสําคัญตอคุณภาพผวิงานตัดดวย ภายหลังการลับคมมีดแลวควร
ตรวจสอบความกวางของสันคมมีดตัดดวยกลองจุลทรรศนทุกครั้ง เพราะสามรถตรวจสอบความกวางของ
สันคมไดถูกตองและสม่ําเสมอ   โดยเฉพาะใบมีดตดัที่พึง่รับมาจากผูผลิตใบมีดตัดโดยตรง  
 
5. สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาสามารถสรุปผลไดดังนี ้

1. โรงงานขาดความชดัเจนในการกําหนดความตองการความหยาบผิวของชิ้นงานตัด การ
ตรวจสอบคุณภาพผิวไมใชการสัมผัสชิ้นงาน  พนักงานใชใบมีดตัดจนใบมีดไมสามารถใชงานตัดตอไปได
หรือจนชิ้นงานเกิดเสีย้นที่ผิว และปจจยัการตัดที่ไมสม่ําเสมอ ไดแก ระยะลึกรอยตดัระหวาง2.7ถึง4.1มม. 
และอัตราการปอนชิ้นงานระหวาง4.1ถึง7.2ม/นาที เปนตน นอกจากนี้ช้ินงานตัดทกุชิ้นตองขัดดวยเครื่อง
ขัดกระดาษทรายเบอร100 และ180 ตามลาํดับ  ทําใหเสยีเวลาขัดรวมตอช้ินงานเทากับ16.2 วินาที  

2. อัตราปอนชิ้นงานที่เร็วขึ้นสงผลตอความหยาบผิวที่เลวลงและอายใุบมดีที่ส้ันลงมากกวาการ
เพิ่มระยะลึกรอยตัดและความเร็วตัด  โดยอัตราปอนชิ้นงานที่3 มม/นาที ระยะลึก3มม. ความเร็วตดั1712ม/
นาที จะใหอายุใบมีดยาวที่สุดเทากับ 23.4 นาที และไดจาํนวนชิน้งานตัดเทากับ 209 ช้ิน เมื่อพิจารณาความ
หยาบผิวช้ินงานสุดทายเทากบั 8µm  

3. ความหยาบผิวช้ินงานผานการขัดดวยเครื่องขัดกระดาษทรายเบอร100และ180 มีคาเฉลี่ย
เทากับ8±0.8µm และ 4.2±0.3µm  ตามลําดับ  และเวลาขัดเฉลี่ยเทากับ10.1±1.7นาที และ6.6±1.2 วินาที 
ตามลําดับ 



4. แนวทางการจดัการการใชใบมีดตัดโดยกําหนดอายุใบมดีตัดเมื่อความหยาบชิ้นงานตัดสุดทาย
ที่ 8µm มีผลใหลดขั้นตอนการขัดดวยกระดาษทรายเบอร100 หรือลดเวลาขัดหยาบลงเทากับ10.1วินาที/
ช้ิน คิดเปนลดลงรอยละ62.2 
 
6.  กิตติกรรมประกาศ 
 คณะผูวจิัยขอขอบคุณหนวยงานที่ใหการสนับสนุนงานวจิัยคร้ังนี้ คือ (1) สํานักงานสงเสริมการวิจัย
แหงประเทศไทย (สกว.) (2) บริษัท PP Parawood จํากดั และ (3) ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิต
วิทยาลัย คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั  
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รูปที่ 3.1   ความกวางของสันคมมีดตัดที่ไดรับจากผูผลิต

ใบมีด 

 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.2 ความกวางของสันคมมีดตัดภายหลังการลับคม 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.3 ความกวางของสันคมมีดตัดภายหลังการใชงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4 ความหยาบผิวและจํานวนชิ้นงานตัดโดยวิธี
ปอนช้ินงานดวยพนักงาน 

 
 

รูปที่ 3.5  ความหยาบผิวชิ้นงานตัดและที่ผานการขัดกระดาษทรายเบอร 100 และ180 ตามลําดับ 
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(8.08 ±0.8)   

(4.2 ± 0.8)   



ตารางที่ 3.1 แสดงเปรียบเทยีบอายุใบมดีตดัสําหรับการปอนงานโดยพนักงานและโดยอุปกรณควบคุม 

d(มม.) f(ม/นาที) V(ม/นาที) ช้ินงาน*1 นาที*1 ช้ินงาน*2 นาที*2
พนักงาน 1 2.7 7.2 1810 500 23.3 248 11.6
พนักงาน 2 2.9 6.8 1810 550 26.6 275 13.3
พนักงาน 3 3.5 6.4 1810 500 25.8 233 12.0
พนักงาน 4 4.1 6.7 1810 500 25.0 257 12.9

3.3 6.8 1810 513 25.2 253.3 12.5
อุปกรณ 1 3.0 3.0 1062 436 48.0 188 21
อุปกรณ 2 5.0 3.0 1062 409 45.0 195 21.8
อุปกรณ 3 3.0 3.0 1712 409 45.0 209 23.4
อุปกรณ 4 5.0 3.0 1712 390 43.0 166 18.6

สภาวการณตัด อายุใบมีด (ที่ 12 mm*1 และ8mm*2)

เฉล่ีย

ครั้งท่ีวิธีปอน

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6 คาความหยาบผิวและเวลาตัดโดยอัตราปอนที่
3 5และ7ม/นาที เมื่อระยะลึกและความเร็วรอบ
คงที่ 3มม. และ4900รอบ/นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.7 คาความหยาบผิวและเวลาตัดโดยอัตราปอนที่
3 5และ7ม/นาที เมื่อระยะลึกและความเร็วรอบ
คงที่ 3มม. และ7900รอบ/นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.8 คาความหยาบผิวและเวลาตัดโดยอัตราปอนที่
3 5และ7ม/นาที เมื่อระยะลึกและความเร็วรอบ
คงที่ 5มม. และ4900รอบ/นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.9   คาความหยาบผิวและเวลาตัดโดยอัตราปอน
ที่3 5และ7ม/นาที เมื่อระยะลึกและความเร็ว
รอบคงที่ 5มม. และ7900รอบ/นาที 
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รูปที่ 3.10 ผิวช้ินงานที่ไดจากการตัดช้ินที่ 1 ดวยอุปกรณ
ควบคุมอัตราการปอน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.11 ผิวช้ินงานที่ไดจากการตัดช้ินที่ 1 โดยพนักงาน 
 

รูปที่ 3.12 ผิวชิ้นงานตัดชิ้นที่ 100 ดวยอุปกรณควบคุม 
 

 

รูปที่ 3.13 ผิวชิ้นงานตัดชิ้นที่ 100 โดยพนักงาน 
 

 

รูปที่ 3.14 ผิวชิ้นงานตัดที่ 250 ดวยอุปกรณควบคุมและ
พนักงาน 

 

รูปที่ 3.15  ผิวชิ้นงานตัดที่ 400 ดวยอุปกรณควบคุม
และพนักงาน 

 รูปที่ 3.16 ผิวชิ้นงานขัดกระดาษทราย180ชิ้นที่1 ของ
ชิ้นงานตัดดวยอุปกรณควบคุม 

รูปที่ 3.17 ผิวชิ้นงานขัดกระดาษทราย180 ชิ้นที่1 ของ
ชิ้นงานตัดโดยพนักงาน 

ควบคุม ควบคุม พนักงาน พนักงาน 

เส้ียนที่เกิดจากการตัด 

เส้ียนที่เกิดจากการตัด รอยครูดที่เกิดจากการตัด 

รอยครูดที่เกิดจากการตัด 



 
รูปที่ 3.18 ผิวชิ้นงานขัดกระดาษทราย 180 ชิ้นที่ 100 

ของชิ้นงานตัดดวยอุปกรณควบคุม 

 

รูปที่ 3.19 ผิวชิ้นงานขัดกระดาษทราย 180 ชิ้นที่ 100 
ของชิ้นงานตัดโดยพนักงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.20 ผิวชิ้นงานขัดกระดาษทราย 180 ชิ้นที่ 250 
ของชิ้นงานตัดดวยอุปกรณควบคุม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 รูปที่ 3.21 ผิวชิ้นงานขัดกระดาษทราย 180 ชิ้นที่ 250 
ของชิ้นงานตัดโดยพนักงาน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.22 ผิวชิ้นงานขัดกระดาษทราย 180 ชิ้นที่ 400 
ของชิ้นงานตัดดวยอุปกรณควบคุม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.23 ผิวชิ้นงานขัดกระดาษทราย 180 ชิ้นที่ 400 
ของชิ้นงานตัดโดยพนักงาน 

รูปที่ 3.24     ความหยาบผิวหลังการตัดดวยอุปกรณ
ควบคุมและขัดกระดาษทราย 180 และลําดับช้ินงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.25  ความหยาบผิวหลังการตัดดวยพนักงานและ
ขัดกระดาษทราย 180 และลําดับช้ินงาน 
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รูปที่ 3.26  แสดงแผนภูมิแนวทางการจดัการการใชใบมดีตัด 
 

 
 

ตรวจสอบRa พิจารณาการใชใบมีด

ชิ้นงานโครงสราง, ขัด
สามเหลี่ยม, ขึ้นรูปกอนการตี

โคง, งานหุมหนัง 
(ชิ้นงานระดับที่ 1 - 4) 

Ra > 8 µm 

Ra ≤ 8 µm 

หมายเหต ุ:  Ra คือ คาความหยาบผิวของชิ้นงาน 
                         ชิ้นงานไม 
   ใบมีดตัด 

หรือ 2. ตองการนําใบมีดไป
ใชงานจนหมดอายุ 

1. ตองการสงลับคมมีด

ชิ้นงาน 
เครื่องตัด
เพลาตั้ง 

ขัดกระดาษทรายเบอร 180 

ลับคมใบมีด 

ตัดชิ้นงานที่ตองการ 
Ra > 8 µm 

ชิ้นงานเตรียมประกอบ 
(ชิ้นงานระดับที่ 5) 



 

 
 
 


