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บทสรุปผู้บริหาร 

จากการท่ีผูป้ระกอบการเล่ือยไมย้างพาราให้ขอ้มูลวา่ในปัจจุบนัไมท่ี้ส่งเขา้โรงเล่ือยส่วน
ใหญ่มีขนาดเล็กลงอยา่งเห็นไดช้ดั และมีศกัยภาพในการแปรรูปให้มีมูลค่าสูงเทียบเท่าไมซุ้งใหญ่
ได้ แต่ในกระบวนแปรรูปในปัจจุบันด้วยเล่ือยแบบตั้งโต๊ะของไม้ขนาดดังกล่าวนั้น บริษัทยงั
ประสบปัญหาเก่ียวกบั 1) กระบวนการแปรรูปได ้yield ค่อนขา้งต ่า (20-30% ข้ึนอยูก่บัความช านาญ
ของคนเล่ือย ความคดงอและตาไมเ้ป็นส าคญั) 2) เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ท่ีใชใ้นการแปรรูปไมย้างใน
ปัจจุบนันั้นตอ้งอาศยัคนงานท่ีมีความช านาญในการแปรรูปไมย้าง เพราะจะสูญเสียวตัถุดิบมากเม่ือ
ผูเ้ล่ือยไม่ช านาญ 3) การขาดแคลนแรงงานท่ีมีฝีมือในการเล่ือย ตลอดถึงค่าแรงท่ีปรับตวัสูงข้ึน
ส่งผลกระทบต่อ ตน้ทุนในการผลิตไมย้างแปรรูป และ 4) อนัตรายจากการใช้เคร่ืองจกัร เป็นตน้ 
ดว้ยเหตุดงักล่าวผูป้ระกอบการจึงสั่งซ้ือเคร่ืองเล่ือยสายพานแบบใหม่ (แบบเล่ือยแนวนอน) จาก
ต่างประเทศมาทดลองใช้และสามารถเล่ือยไม่ขนาดเล็กดงักล่าวได ้yield ค่อนขา้งดีเป็นท่ีน่าพอใจ 
ใหก้ าลงัผลิตสูง ใชแ้รงงานและพลงังานนอ้ย แต่มีขอ้ดอ้ยท่ีจะตอ้งแกไ้ขและพฒันาใหใ้ชไ้ดดี้ข้ึนกบั
ไมย้างท่ีคดงอและมีตามาก  รวมถึงตอ้งการลดตน้ทุนทั้งเคร่ืองเล่ือยและค่าบ ารุงรักษา จึงไดร่้วมกบั
นกัวจิยัต่อยอดแนวคิดจากเคร่ืองตน้แบบน าเขา้พร้อมกบัท าการปรับปรุงและพฒันาไปพร้อมกบัการ
สร้างตน้แบบข้ึนเองโดยเนน้การใชเ้คร่ืองเล่ือยแบบใหม่ส าหรับไมข้นาดเล็กและอาจขยายผลไดถึ้ง
ระดบักลาง (เส้นผ่านศูนยก์ลาง 5-8 น้ิว) ได้ อีกทั้งไดเ้ล็งเห็นถึงการขยายผลให้ใช้งานเพื่อพฒันา
อุตสาหกรรมเล่ือยไมย้างในอนาคต 

โครงการวจิยัน้ีเป็นการวิจยัต่อยอด โดยสร้างเคร่ืองเล่ือยตน้แบบมีก าลงัผลิตประมาณ 5 ตนั
ไมท้่อนต่อชั่วโมง เป็นการวิจยัต่อยอดแนวคิดจากเคร่ืองเล่ือยสายพานแบบแนวนอนน าเขา้ เพื่อ
แก้ปัญหาขาดแคลนแรงงาน ลดตน้ทุนการผลิต ตลอดถึงเพิ่มความปลอดภยัในขณะปฏิบติังาน  
พร้อมกบัปรับปรุงขอ้ดอ้ยของเคร่ืองน าเขา้และพฒันาอุปกรณ์ และ ระบบเพิ่มเติม โดยเน้นการใช้
เคร่ืองเล่ือยแบบใหม่ส าหรับเล่ือยไมข้นาดเล็กถึงขนาดกลาง และไมท่ี้คดงอได ้ส่วนประกอบหลกั
ของเคร่ืองจกัรประกอบดว้ย ระบบสายพานล าเลียงท่ีขยายใหก้วา้งข้ึน ระบบชุดใบเล่ือยจ านวนส่ีชุด 
และเสริมระบบเพื่อป้องกนัการติดขดัของท่อนไมข้ณะเล่ือย โดยเคร่ืองท่ีสร้างข้ึนใหม่ในเฟสน้ี
จดัสร้างข้ึน มีระบบท่ีสมบูรณ์พร้อมเพื่อใช้เป็นตน้แบบส าหรับทดสอบตวัแปรต่างๆ ในระยะท่ี 2 
ต่อไป ผนวกกบัผลการศึกษาวิธีเช่ือมต่อใบเล่ือยเพื่อยืดอายุการใช้งานนั้น พบวา่กรรมวิธีการเช่ือม
แบบทิกโดยใช้แก๊ส CO2 ซ่ึงเป็นกรรมวิธีการเช่ือมท่ีไดคุ้ณภาพแนวเช่ือมสูงกวา่กรรมวิธีการเช่ือม
แบบมิกท่ีใชอ้ยูเ่ดิม เป็นลกัษณะการเช่ือมแบบดา้นเดียว และอบหลงัการเช่ือมท่ีอุณหภูมิ 350 องศา
เซลเซียส เป็นเวลา 15 นาที พบวา่ค่าความแข็งแรงดึงท่ีไดมี้ค่า 1,320 MPa เทียบกบัแรงดึงของเน้ือ
โลหะเดิมท่ี 1,293 MPa ในขณะท่ีการเช่ือมแบบมิกใหค้่าความแขง็แรงดึงท่ี 818 MPa เท่านั้น   
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เคร่ืองเล่ือยไม้ยางพาราแบบใหม่เพ่ือลดการสูญเสีย  
(The New Parawood Band Saw for Reducing Losses) 

 
บทคัดย่อ 
งานวิจยัเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบใหม่เพื่อลดการสูญเสีย ก าลงัผลิตท่ีประมาณ 5 ตนัไมท้่อนต่อ
ชัว่โมง เป็นการวิจยัต่อยอดแนวคิดจากเคร่ืองเล่ือยสายพานแบบแนวนอนท่ีผูป้ระกอบการน าเขา้มา
ใชเ้พื่อแกปั้ญหาขาดแคลนแรงงาน ลดตน้ทุนการผลิต ตลอดถึงเพิ่มความปลอดภยัในขณะปฏิบติังาน  
โดยมีการสร้างตน้แบบข้ึนใหม่ พร้อมกบัปรับปรุงขอ้ดอ้ยของเคร่ืองน าเขา้และพฒันาอุปกรณ์ และ 
ระบบเพิ่มเติม โดยเนน้การใชเ้คร่ืองเล่ือยแบบใหม่ส าหรับเล่ือยไมข้นาดเล็กถึงขนาดกลาง และไมท่ี้
คดงอได ้ส่วนประกอบหลกัของเคร่ืองจกัรประกอบดว้ย ระบบสายพานล าเลียงท่ีขยายให้กวา้งข้ึน 
ระบบชุดใบเล่ือยจ านวนส่ีชุด และเสริมระบบเพื่อป้องกนัการติดขดัของท่อนไมข้ณะเล่ือย โดยเคร่ือง
ท่ีสร้างข้ึนใหม่ในเฟสน้ีจดัสร้างข้ึนเพื่อใช้เป็นตน้แบบส าหรับทดสอบตวัแปรต่างๆ ในเฟสต่อๆไป 
ส าหรับผลการศึกษาวิธีเช่ือมต่อใบเล่ือยเพื่อยืดอายุการใชง้านนั้น พบวา่กรรมวีการเช่ือมแบบทิกโดย
ใชแ้ก๊ส CO2 ซ่ึงเป็นกรรมวธีิการเช่ือมท่ีไดคุ้ณภาพแนวเช่ือมสูงกวา่กรรมวิธีการเช่ือมแบบมิกท่ีใชอ้ยู่
เดิม เป็นลกัษณะการเช่ือมแบบด้านเดียว และอบหลงัการเช่ือมท่ีอุณหภูมิ 350 องศาเซลเซียส เป็น
เวลา 15 นาที ค่าความแข็งแรงดึงท่ีได้มีค่า 1,320 MPa เทียบกบัแรงดึงของเน้ือโลหะเดิมท่ี 1,293 
MPa และ 818 MPa ส าหรับการเช่ือมแบบมิก   
 
Abstract 
The new parawood band saw for reducing losses research with a capacity of about 5 tons/hr of log 
wood was studied. This research was to improve and develop further from the ideas of a horizontal 
band saw machine which was imported by the enterprise for using to solve the labor shortage, 
reduce production costs as well as increase safety while working. The new sawing machine built in 
this research was aimed to improve the disadvantage of imported equipment and systems. This 
machine is focusing to use for small to medium sizes of log parawoods as well as crook logs. The 
main components of this machine consist of the log conveyor feed system, four sawing modules 
and log jamming preventer. This phase of the research is to establish a pilot model for the next 
phase of testing various parameters. The additional work in this first phase is to study the welding 
method to prolong the lifetime of the saw blade connecting area. The TIG welding method with 
CO2  covering gas results a higher quality than the existing MIG welding process. After welding 
and annealing at 350  °C for 15  minutes, the tensile strength of the welded samples was found at 
1,320 MPa compared to the 1,293 MPa of the un-welded metal and 818 MPa for the MIG welding. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1  ความเป็นมาของโครงการ [1,2]          
 ปัจจุบนัประเทศไทยมีพื้นท่ีปลูกยางพาราประมาณ 16.9 ลา้นไร่ ซ่ึงมากเป็นอนัดบัสองของ
โลกรองจากอินโดนีเซีย (21.47 ล้านไร่) จากข้อมูลของสถาบันวิจยัยาง พบว่า ในปี พ.ศ. 2551 
ประเทศไทยมีพื้นท่ีปลูกยางพาราทั้งหมด 16,889,686 ไร่ โดยพื้นท่ีภาคใตมี้การปลูกยางพารามาก
ท่ีสุด เท่ากบั 11,339,658 ไร่ รองลงมา คือ ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ 2,845,542 ไร่ ภาคตะวนัออก
รวมภาคกลาง 2,103,908 ไร่ และภาคเหนือ 600,578 ไร่ ตามล าดับ ส าหรับจงัหวดัท่ีมีการปลูก
ยางพารามากท่ีสุดในประเทศคือ สุราษฎร์ธานี โดยมีพื้นท่ีปลูกยางพาราทั้งหมด 1,871,907 ไร่ 
รองลงมา ไดแ้ก่ นครศรีธรรมราช 1,446,643 ไร่ และสงขลา 1,444,302 ไร่ ตามล าดบั และเม่ือเดือน
ธนัวาคม พ.ศ. 2553 รัฐบาลไดอ้นุมติัโครงการปลูกยางพาราในท่ีแห่งใหม่ระยะท่ี 3 พ.ศ. 2554-2556 
รวม 800,000 ไร่ แบ่งเป็นภาคเหนือ 150,000 ไร่ ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ 500,000 ไร่ ภาคกลาง 
ภาคตะวนัออก และภาคใต ้150,000 ไร่ ซ่ึงจะท าให้มีพื้นท่ีปลูกยางพาราเป็น 17,789,686 ไร่ (หรือ
คิดเป็นร้อยละ 5.5 ของพื้นท่ีทั้งหมดของประเทศ) 
          ยางพาราท่ีมีอายุมาก (20-25 ปี) ท่ีให้ผลผลิตน ้ ายางลดลงและไม่มีหน้ากรีดท่ีดีจะถูกตดัโค่น
เพื่อปลูกตน้ใหม่ทดแทน ซ่ึงโดยปกติจะมีบริษทัผูค้า้ไมย้างพาราท่อนเขา้ไปประมูลซ้ือไมย้างพารา
จากเกษตรกรเจา้ของสวนยาง จากนั้นจึงเขา้ตดัตน้ยางเพื่อน าออกจ าหน่าย โดยส่วนของล าตน้ขนาด
ใหญ่จะจ าหน่ายให้กบัผูผ้ลิตไมแ้ปรรูปและผูผ้ลิตเฟอร์นิเจอร์ ส่วนของล าตน้ขนาดเล็กและก่ิงไมซ่ึ้ง
มีราคาถูกกวา่จะจ าหน่ายให้กบัผูผ้ลิตแผน่ใยไมอ้ดัและแผน่ช้ินไมอ้ดั ปริมาณผลผลิตไมย้างพาราท่ี
ได้จากตน้ยางท่ีถูกตดัโค่น แปรผนัตามปัจจยัต่างๆ ไดแ้ก่ พนัธ์ุยาง อายุ ขนาดล าตน้ จ  านวนตน้ท่ี
เหลือต่อไร่ พื้นท่ีเพาะปลูก (ปริมาณน ้าฝนและคุณภาพดิน) รวมถึงตาและร่องรอยต าหนิบนตน้ยาง           
           ดา้นปริมาณไมย้างพาราในประเทศท่ีจะสามารถเป็นวตัถุดิบป้อนอุตสาหกรรมไมย้างพารา 
กลุ่มอุตสาหกรรมไมย้างพารา สภาอุตสาหกรรมไดท้  าการประเมินปริมาณผลผลิตไมย้างพาราใน
ประเทศ พบวา่พื้นท่ียางพารา ซ่ึงมีอายุประมาณ 25-30 ปี และสามารถตดัโค่นไดใ้นปี พ.ศ. 2551 มี
ประมาณ 4 แสนไร่ ซ่ึงจะมีไมท้่อนป้อนอุตสาหกรรมประมาณ 12.2 ลา้นตนั เม่ือน าไปแปรรูป จะ
ไดไ้มย้างพาราแปรรูปประมาณ 170.4 ลา้นลูกบาศก์ฟุต (4.8 ลา้นลูกบาศก์เมตร) ปีกไม ้4.9 ลา้นตนั 
และข้ีเล่ือย 0.97 ลา้นตนั ในขณะท่ีประมาณการปริมาณยางพาราของไทย (potential rubber wood 
supply) ช่วงระหว่างปี พ.ศ. 2548 ถึง 2553 จากภาพถ่ายทางอากาศของส านักงานเศรษฐกิจ
การเกษตรไวท่ี้ปีละประมาณ 21 ล้านลูกบาศก์เมตร (คิดจาก 250 ลูกบาศก์เมตร/เฮกเตอร์ หรือ
ประมาณ 40 ลูกบาศก์เมตร/ไร่) แบ่งเป็นไมท้่อนประมาณ 7.9 ลา้นลูกบาศก์เมตร เศษไม ้ปลายไม ้
และไม้ขนาดเล็กประมาณ 13.1 ล้านลูกบาศก์เมตร ส่วนสถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตร 
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ท าการศึกษาปริมาณไมเ้ฉล่ียของแต่ละภาคเพื่อเป็นขอ้มูลพื้นฐานในการค านวณปริมาณไมย้างพารา 
พบวา่ยางพาราในพื้นท่ีภาคใตใ้ห้ปริมาณไมสู้งสุด รองลงมาไดแ้ก่ไมท่ี้ปลูกในภาคตะวนัออก ส่วน
พื้นท่ีภาคใตต้อนบนให้ปริมาณไมต้ ่าท่ีสุด โดยปริมาณไมท่ี้ไดมี้ค่าเฉล่ียประมาณ 44, 43 และ 33 
ลูกบาศก์เมตร/ไร่ ตามล าดบั ซ่ึงตวัเลขน้ีค่อนขา้งสอดคลอ้งกบัตวัเลขประมาณการของ FAO และ
ค่าเฉล่ียไมท้่อนท่ีมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางโตกว่า 8 น้ิวประมาณ 24.5, 23.7 และ 17.8 ลูกบาศก์
เมตร/ไร่ ตามล าดบั   ในปัจจุบนัความตอ้งการใชไ้มย้างพารามีแนวโนม้เพิ่มมากข้ึนตามสภาวะการ
ขยายตวัทางเศรษฐกิจและไมมี้คุณสมบติัเฉพาะตวัท่ีแขง็แรงและสวยงาม 

ผูป้ระกอบการเล่ือยไมย้างพาราใหข้อ้มูลวา่ในปัจจุบนัไมท่ี้ส่งเขา้โรงเล่ือยส่วนใหญ่มีขนาด
เล็กลงกวา่สมยัก่อนอยา่งเห็นไดช้ดั โดยมีไมข้นาด 3-5 น้ิวถึงร้อยละ 30 ไมซุ้งขนาดดงักล่าวมีราคา
ถูกกวา่ไมใ้หญ่ (ขนาดต ่ากวา่ 5 น้ิวอยูท่ี่ 1.5-2.0 บาท/กก. เทียบกบั ขนาดมากกวา่ 5 น้ิวอยูท่ี่ 3.0-3.2 
บาท/กก. ข้อมูลปี 2555) และมีศักยภาพในการแปรรูปให้มีมูลค่าสูงเทียบเท่าไม้ซุงใหญ่ได ้
ผูป้ระกอบการโรงเล่ือยไมย้างพาราเล็งเห็นถึงการน าไปใชป้ระโยชน์ทางดา้นเศรษฐกิจของท่อนไม้
ยางท่ีมีขนาดในช่วง 3-5 น้ิว ซ่ึงมีแนวโนม้จะมีมากข้ึนในอนาคต อีกทั้งมีราคาถูกกวา่ สามารถแปร
รูปให้เกิดมูลค่าเทียบเท่ากบัท่อนไมข้นาดใหญ่ได ้แต่ในกระบวนแปรรูปในปัจจุบนัดว้ยเล่ือยแบบ
ตั้งโต๊ะ ดงัแสดงในรูปท่ี 1.1 นั้นบริษทัยงัประสบปัญหาเก่ียวกบักระบวนการแปรรูปให้ได้ yield 
และขนาดตามท่ีตอ้งการนั้นท าไดย้าก ซ่ึงปัญหาท่ีรวบรวมไดส้ าคญั ๆ มีดงัต่อไปน้ี 

1. การเล่ือยแบบใช้เคร่ืองเล่ือยตั้งโต๊ะเดิมให้ yield ค่อนขา้งต ่า (20-30% ข้ึนอยู่กับความ
ช านาญของคนเล่ือย ความคดงอและตาไมเ้ป็นส าคญั) ส่วนไมข้นาดใหญ่เกินกวา่ 8 น้ิวนั้นการเล่ือย
แบบเดิมยงัให ้yield สูงในระดบัค่อนขา้งดี (อยูท่ี่ระดบั 50-55%)  

2. เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ท่ีใชใ้นการแปรรูปไมย้างในปัจจุบนันั้น ลา้สมยัซ่ึงตอ้งอาศยัคนงาน
ท่ีมีความช านาญในการแปรรูปไมย้าง เน่ืองจากจ าเป็นตอ้งอาศยัประสบการณ์ในการมอง หน้าไม้
ยางท่ีจะป้อนเขา้เคร่ืองเล่ือยวา่จะได ้ไมย้างขนาดเท่าไร ซ่ึงในบางคร้ังคนงานบางคนเผือ่หนา้ไมใ้น
การเล่ือยมากเกินไปซ่ึงสงผล ในสูญเสียวตัถุดิบไปโดยเปล่าประโยชน์หรือไดเ้น้ือไมท่ี้ไม่เหมาะสม
ท่ีควรจะเป็น 

3. ปัจจุบนัจากค่าแรงท่ีปรับตวัสูงข้ึนส่งผลกระทบต่อ ตน้ทุนในการผลิตไมย้างแปรรูป 
4. สภาพแวดลอ้มในการท างานท่ี ค่อนขา้งจะไม่ปลอดภยัในการท างาน เช่น ฝุ่ นของข้ีเล่ือย 

เสียงดงัของเคร่ืองจกัร อนัตรายจากการใชเ้คร่ืองจกัร เป็นตน้ 
 
ด้วยเหตุดังกล่าวผู ้ประกอบการจึงสั่งซ้ือเคร่ืองเล่ือยสายพานแบบใหม่ 1 เคร่ืองจาก

ต่างประเทศ ดงัแสดงในรูปท่ี 1.2 (ในงานวิจยัน้ีจะขอเรียนเคร่ืองตน้แบบน าเขา้) มาทดลองใช้และ
สามารถเล่ือยไม่ขนาดเล็กดังกล่าวได้ค่อนข้างดีและเป็นท่ีน่าพอใจ ทั้ งให้ก าลังผลิตสูงและใช้
แรงงานนอ้ยตลอดถึงให้ yield ดี แต่มีขอ้ดอ้ยท่ีจะตอ้งแกไ้ขและพฒันาให้ใชไ้ดดี้ข้ึนกบัไมย้างท่ีคด
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งอและมีตามาก  และตอ้งการลดตน้ทุนเคร่ืองเล่ือยใหม่ท่ีตอ้งน าเขา้โดยการสร้างภายในประเทศ
จากปัญหาข้างต้นในเร่ืองต้นทุนค่าใช้จ่าย และค่าบ ารุงรักษาดังกล่าวทางบริษัทจึงได้เชิญคณะ
อาจารยแ์ละนกัวิจยัเขา้เยี่ยมชมการท างานและต้องการเคร่ืองเล่ือยแบบใหม่ เพื่อแกปั้ญหาดงัท่ีได้
กล่าวแลว้ และหลงัจากท่ีทางคณะนักวิจยัคณะวิศวกรรมศาสตร์ไดเ้ขา้เยี่ยมและพูดคุยในประเด็น
เคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแลว้ อนัเน่ืองจากความซบัซ้อนของตวัแปรต่างๆท่ีเป็นองคป์ระกอบท่ีส าคญั
ในการเล่ือยไม ้คณะนักวิจยัจึงลงความเห็นว่าควรตอ้งท าวิจยัและสร้างตน้แบบ ก่อนท่ีจะท าการ
ปรับปรุงและพฒันาส าหรับใชข้ยายก าลงัผลิตให้ไดต้ามตอ้งการต่อไป ขอ้เปรียบเทียบขอ้ดี-ขอ้เสีย
ของการเล่ือยดว้ยเคร่ืองเล่ือยแบบเก่าและแบบใหม่มีดงัน้ี 

 

 
รูปท่ี 1.1 แสดงเคร่ืองเล่ือยสายพานแบบตั้งโตะ๊ (แบบเก่า) 

 
ข้อดี ข้อเสีย 

1. เคร่ืองจกัรราคาถูก (2-5 แสนบาท/เคร่ือง) 1.การสูญเสียท่ีเกิดจากการแปรรูปไมย้างพาราสูง
โดยเฉพาะไมข้าดเล็ก 3-5 น้ิวมี yield ท่ี 20-30% 

2. ระบบการท างานไม่ซบัซอ้น 2. ตน้ทุนแรงงานในการแปรรูปไมย้างพาราสูง (ใช ้3 
คนต่อเคร่ืองเล่ือย 1 โตะ๊) 

3. ตน้ทุนการบ ารุงรักษาต ่า 3. คนงานตอ้งมีประสบการณ์สูง 
 4.เสียงดงั 
 5. ก าลงัมอเตอร์เกินพอดี (25-30 HP ท่ี 500-700 rpm ซ่ึง 

เคร่ืองเล่ือยใหม่ใชแ้ค่ 15 HP ท่ี 1450 rpm) ส าหรับเล่ือย
ไมข้นาดเล็ก  

 5.สภาพแวดลอ้มการท างานท่ีไม่ปลอดภยั (โอกาสเกิด
อุบติัเหตุสูงเม่ือมีการไสซุงผา่นใบเล่ือย) 

 6.ฝุ่ นข้ีเล่ือยเป็นอนัตรายต่อสุขภาพ  
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รูปท่ี 1.2 แสดงเคร่ืองเล่ือยสายพานแบบแนวนอน (เคร่ืองตน้แบบน าเขา้) 

 
ข้อดี ข้อเสีย 

1. สามารถลดการสูญเสียเน้ือไม ้(ผูป้ระกอบการให้
ขอ้มูลวา่สามารถเพิ่ม yield ไดถึ้ง 15-20% ได้
โดยเฉพาะไมข้นาดเล็ก) 

1. เคร่ืองเล่ือยน าเขา้ตน้ทุนแพงเกินไป (ประมาณ 2 
ลา้นบาท เท่าท่ีไดข้อ้มูลจากผูป้ระกอบการท่ีสั่งซ้ือ) 

2. สามารถเล่ือยไมไ้ดไ้มแ้ผน่หลายขนาดตามท่ี
ตอ้งการ (ปรับระยะใบเล่ือยในแต่ละ module ได)้ 

2. ปัญหาการป้อนไมย้างและการเกาะติดของข้ีเล่ือย 
(เก็บขอ้มูลและรวบรวมปัญหาจากการใชง้านจริง)  

3. ใหก้ าลงัการผลิตท่ีสูงข้ึน (เล่ือยไดเ้ร็วกวา่แบบตั้ง
โตะ๊ ทั้งรอบเล่ือยและรอบป้อนสูงกวา่) 

3. ขอ้จ ากดัในเร่ืองของการคดงอของไมย้าง ท่ีเกิด
การติดขดัขณะป้อนเขา้ module ต่างๆ 

4. สามารถลดค่าใชจ่้ายในเร่ืองวตัถุดิบได ้(เพิ่มมูลค่า
จากไมเ้ล็กท่ีตน้ทุนถูกกวา่) 

4. สายพานล าเลียงมีราคาค่อนขา้งสูง (~5-6% ของ
ราคารวมของเคร่ืองจกัร (คิดท่ีราคารวม 2 ลา้น
บาท) 

5. ลดค่าใชจ่้ายในเร่ืองแรงงานได ้(ลดเหลือ 1/3 ได)้ 5. กรณีน าเขา้ การบ ารุงรักษานอกช่วงประกนัมี
ค่าใชจ่้ายสูงมาก (จ่ายค่าเดินทางช่างจาก
ต่างประเทศและค่าบริการ) 

5. ปลอดภยักวา่  
 

วิธีการแปรรูปไม้ยางพาราด้วยเคร่ืองเล่ือยแบบเก่าและแบบใหม่แสดงดังแผนภาพ
เปรียบเทียบกระบวนการผลิตโดยสังเขปในรูปท่ี 1.3 
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(A) 

 
(B) 

 
รูปท่ี 1.3 แสดงวธีิการแปรรูปไมย้างพาราดว้ยเคร่ืองเล่ือยแบบเก่า (A) และแบบใหม่ (B) 

 
1.2 ทฤษฎ ีสมมติฐาน และกรอบแนวความคิดของการวจัิย  

1.2.1 การเล่ือย คือ การตดัช้ินงานออกดว้ยใบเล่ือยท่ีมีคมเล็กๆหลาย ๆ คม คลา้ยคมส่ิวหรือ
คมสกดัจ านวนมากเรียงกนัเป็นแถว ฟันใบเล่ือยจะกดัช้ินงานพร้อม ๆกนัทีละหลายฟันให้ เป็นร่อง
จนขาดออกจากกนัดงัรูปท่ี 1.4 
 

 
 

รูปท่ี 1.4 แสดงหลกัการการเล่ือย 
การเล่ือยจ าแนกเป็นการเล่ือยด้วยมือ (Hand  sawing) คือเป็นงานเล่ือยช้ินงานจ านวนไม่มากและ
เล่ือยดว้ยมือเล่ือยไฟฟ้า (Power  hack  saw) หรือเรียกวา่  เคร่ืองเล่ือยกล (Sawing  machine) จ าเป็น
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ส าหรับงานเล่ือยช้ินงานอุตสาหกรรม  คือ เล่ือยช้ินงานจ านวนมาก  ทั้งช้ินงานขนาดเล็กและขนาด
ใหญ่ เคร่ืองเล่ือยกลแบ่งออกเป็นประเภทใหญ่  ๆ ได ้4 ชนิดดงัน้ี  
             1. เคร่ืองเล่ือยชกั (Power hack saw)  
             2. เคร่ืองเล่ือยสายพานแนวนอน (Horizontal band saw)  
             3. เคร่ืองเล่ือยสายพานแนวตั้ง (Vertical band saw) และ 
             4. เคร่ืองเล่ือยวงเดือน (Radius saw or circular saw)  
 

1.2.2 ใบเล่ือย (Saw blade) ใบเล่ือยเป็นอุปกรณ์ของเคร่ืองเล่ือยท่ีมีความส าคญัมาก ท า
หน้าท่ีตดัเฉือนช้ินงาน ใบเล่ือยประกอบดว้ย ความกวา้ง ความยาว ความหนา และจ านวนฟันใบ
เล่ือย 

1.2.3 คลองเล่ือย (Free cutting action ) คือ ความกวา้งของร่องบนวสัดุงาน  หลงัจากท่ีมีการ
ตดัเฉือนปกติคลองเล่ือยจะขนาดหนามากกวา่ใบเล่ือย ทั้งน้ี ถา้ไม่มีคลองเล่ือย  ขณะท าการเล่ือยใบ
เล่ือยก็จะติด  ซ่ึงเป็นสาเหตุหน่ึงท่ีท าใหใ้บเล่ือยหกั  ลกัษณะของคลองเล่ือยแบบต่างๆ มีดงัน้ี 

- คลองเล่ือยฟันสลบั ลกัษณะฟันเล่ือยจะสลบัซ้ายกบัขวาตลอดใบเล่ือย ฟันเล่ือยลกัษณะน้ี
เหมาะส าหรับรับใชก้บัเคร่ืองเล่ือยกล แสดงในรูปท่ี 1.5 

 
รูปท่ี 1.5 คลองเล่ือยฟันสลบั 

 
- คลองเล่ือยแบบฟันคล่ืน ลกัษณะฟันจะเล้ือยจะเล้ือยเป็นคล่ืน ฟันเล่ือยลกัษณะน้ีเหมาะ

ส าหรับใชง้านกบัเล่ือยมือ ดงัแสดงในรูปท่ี 1.6 
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รูปท่ี 1.6 คลองเล่ือยฟันคล่ืน 

 
- คลองเล่ือยแบบตอก ลกัษณะฟันเล่ือยจะมีมุมฟรีทั้งสองขา้ง ฟันเล่ือยลกัษณะน้ีเหมาะสม

ส าหรับใชง้านกบัเล่ือยวงเดือน ดงัแสดงในรูปท่ี 1.7 
 

 
รูปท่ี 1.7 คลองเล่ือยฟันแบบตอก 

 
ปัจจุบนัโรงเล่ือยแต่ละโรงนิยมใชเ้ล่ือยสายพานแบบตั้งโต๊ะมากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 93.5 

รองลงมาคือเล่ือยวงเดือน คิดเป็นร้อยละ 6.5 ซ่ึงเหตุผลของการนิยมใช้เล่ือยสายพานเพื่อลดการ
สูญเสียเน้ือไมอ้นัเกิดจากคลองเล่ือยท่ีกวา้งกว่าของเล่ือยวงเดือน ขอ้เปรียบเทียบขอ้ดี-ขอ้เสีย ของ
เล่ือยวงเดือนและเล่ือยสายพานท่ีส าคญัมีดงัต่อไปน้ี 
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เคร่ืองเล่ือยวงเดือน 
ข้อดี ข้อเสีย 

1. เคร่ืองจกัรราคาถูก 1.การสูญเสียเน้ือไมย้างท่ีเกิดจากการแปรรูปสูง
เน่ืองจากคลองเล่ือยมีขนาดกวา้ง (ใบเล่ือยหนา) 

2. ระบบการท างานไม่ซบัซอ้น 2. เล่ือยไมท่ี้มีขนาดหนา้ไมท่ี้ค่อนขา้งใหญ่เท่านั้น 
3. เล่ือยหนา้ไมที้ละหลายแผน่ 3.ความปลอดภยัในการใชง้านนอ้ยอาจมี การแตก

ของใบเล่ือย การติดตั้งตอ้งยึดใหแ้น่นหนา 
4. สามารถเล่ือยไมแ้บบท ามุมเป็นองศาไดไ้ม่
ตั้งฉากได ้

 

 
เคร่ืองเล่ือยสายพาน 

ข้อดี ข้อเสีย 
1. ใบเล่ือยบางท าใหสู้ญเสียเน้ือไมน้อ้ยมาก 
(เหมาะมากส าหรับไมข้นาดเล็กและกลาง) 

1.ไม่สามารถเล่ือยไมท้  ามุมเป็นองศาได ้

2. คุณภาพไมดี้สวยงาม และแปรรูปไมไ้ดไ้ม้
ปริมาณมาก 
 

2. ใบเล่ือยมีรอยต่อท าใหใ้บเล่ือยช ารุดไดใ้บเล่ือย
บอบบางตอ้งระวงัในการเก็บรักษา 

3. ระบบมีความปลอดภยัสูง 3. ตอ้งมีช่างท่ีมีความช านานในการดูแล 

  
แนวคิดในการออกแบบเบ้ืองตน้ของเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบใหม่เพื่อลดการสูญเสียนั้น           

ในเบ้ืองตน้คณะนกัวจิยัไดท้  าการศึกษาจากตน้แบบท่ีผูป้ระกอบการสั่งซ้ือจากต่างประเทศมาใชง้าน 
และศึกษาปัญหาท่ีเกิดจากการใช้งาน หาแนวทางแกไ้ขขอ้เสียของเคร่ืองเล่ือยตน้แบบ ตลอดถึงได้
ท าการออกแบบเบ้ืองตน้ไวด้งัแสดงไวใ้นรูปท่ี 1.8 โดยเคร่ืองเล่ือยแบบใหม่ประกอบไปดว้ยส่วน
หน่วยย่อยส าหรับเล่ือยไมซุ้งเป็นไม้แผ่น จ านวน 4 หน่วยย่อย (module) ไม้ท่ีผ่านการป้อนตาม
สายพานจะผา่นชุดเล่ือยดงักล่าว ท าให้เล่ือยไมท่ี้ท าการเล่ือยไมอ้อกเป็น 4 แผน่ (ดงันั้นถา้ขนาดไม้
โตมาก ๆ อาจตอ้งเพิ่มจ านวนชุดเล่ือยมากข้ึน) ดงันั้นเคร่ืองเล่ือยสายพานในแนวนอนขนาดน้ีจึง
เหมาะกบัไมข้นาดเล็กถึงขนาดกลาง ซ่ึงเป็นการตอบโจทยท่ี์เป็นความตอ้งการของผูป้ระกอบการ
เล่ือยไมย้างพารา  ส่วนการสร้างควรสร้างและติดตั้งในคราวเดียวกนัทั้ง 4 ชุดเพื่อดูการเคล่ือนท่ีของ
ไมท่ี้ผา่นและเขา้ชุดใบเล่ือยของ module ต่อ ๆ ไป ตลอดถึงผลของการเล่ือยไมท่ี้หนา้ตดัต่าง ๆ กนัท่ี
เคล่ือนท่ีผา่นชุดเล่ือย  
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รูปท่ี 1.8 แนวคิดและการออกแบบเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราใหม่ (ต่อยอดจากเคร่ืองเล่ือยน าเขา้) 
 

ส่วนประกอบของเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราท่ีออกแบบใหม่ท่ีส าคญั ๆ ประกอบดว้ย 
   1.ชุดโครงสร้างเหล็ก ประกอบดว้ยเหล็กโครงสร้างขนาดต่างๆ  
   2.ชุดสายพานล าเลียง ประกอบด้วยสายพานล าเลียง มอเตอร์ เกียร์ และระบบควบคุม
ความเร็ว 
    3.ชุดสายพานใบเล่ือย ประกอบดว้ย โครงสร้างชุดใบเล่ือย มูเล่ ฝาครอบชุดใบเล่ือย และชุด
ปรับระดบั อยา่งละ 4 ชุด (4 modules ดงัปรากฏในรูปท่ี 8) 
    4.ชุดมอเตอร์ส่งก าลงัและอุปกรณ์ควบคุม 4 ชุด 
    5. ตู ้Control ไฟฟ้าของเคร่ืองทั้งระบบ 1 ชุด 
 
1.3 วรรณกรรม/สารสนเทศ (Information) ทีเ่กีย่วข้อง  

สุธี วิสุทธิเทพกุล (2546) [3] ไดร้ายงานเก่ียวกบัการเล่ือยไมย้างพาราส่วนใหญ่ท่ีใช้ระบบ
เคร่ืองเล่ือย 2–3 เคร่ืองต่อหน่ึงชุด มู่เล่ 3 1/2 ฟุต ใบเล่ือยกวา้ง 5–6 น้ิว และรูปแบบฟันเล่ือยเป็น
แบบ N-shape โดยการแปรรูปแบบผา่คร่ึง ( half–cut) แบบเล่ือยดะและตีปอนผสมผสานกนั  พบวา่ 
การแปรรูปทั้ ง 3 แบบ คือ แบบเล่ือยดะ แบบตีปอนและแบบแบ่งคร่ึง ได้อตัราการแปรรูปไม ้
39.32% 38.39% และ 37.08% ตามล าดบัอตัราการแปรรูปเฉล่ียเท่ากบั 38.26% โดยรูปแบบการแปร
รูปไม่มีผลต่ออตัราการแปรรูปไมท่ี้ไดแ้ต่ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางไมท้่อนมีผลต่ออตัราการแปรรูป
ไมอ้ย่างมีนยัส าคญักล่าวคือ กลุ่มไมข้นาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 6-7 น้ิว ให้อตัราการแปรรูปไม ้33.63-
34.69% เฉล่ีย 34.16 % และกลุ่มไมข้นาดเส้นผ่าศูนยก์ลาง 8-10 น้ิว ให้อตัราการแปรรูปไม ้40.02-
42.68% เฉล่ีย 41.00 % มากกวา่อตัราการแปรรูปไมข้องกลุ่มขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 6-7 น้ิว อยู ่

ชุดใบเล่ือย 

โครงสร้าง 
 

ชุด control 
 

มอเตอร์เล่ือย 
 

ต าแหน่งป้อนไม ้

สายพาน 

ล าเลียง 
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        กฤษดา สังขสิ์งห์ และคณะ (2552) [4] ศึกษาอตัราการแปรรูปไมห้รือปริมาตรไมแ้ปรรูปท่ี
ไดต่้อปริมาตรไมท้่อนท่ีน ามาเล่ือย พบวา่ยางพนัธ์ RRIT 251 ให้อตัราการแปรรูปสูงสุด รองลงมา
คือ RRIM 600 และ BP 235 ตามล าดบั ส่วนยางพนัธ์ BPM 24 มีอตัราการแปรรูปต ่าสุดเน่ืองจาก
ต าหนิของตาในเน้ือไม ้
       ปรียานุชและดุษณี (2551) [5] ศึกษาเก่ียวกบัผลผลิตไมท้่อนท่ีไดจ้ากการตดัโค่นในพื้นท่ี
ภาคใตแ้ละภาคตะวนัออก พบวา่ปริมาตรไมท้่อนท่ีสามารถเขา้โรงเล่ือยได ้มีค่าเฉล่ียเท่ากบั 29.95 
ตนั/ไร่ และปริมาณปลายไม ้เท่ากบั 10.87 ตนั/ไร่ 
 
ข้อมูลสิทธิบัตร 

จากการสืบคน้สิทธิบตัรดา้นทรัพยสิ์นทางปัญญา เก่ียวกบัเคร่ืองเล่ือย (Band saw) พบวา่มี
สิทธิบตัรจดไวด้งัน้ี คือ  
 -  สิทธิบัตรเลขท่ี US Patent 2126382 ของ Emil O. Setzer เม่ือ Aug 9, 1938 ว่าด้วยการเล่ือย
ท่อนไมข้นาดใหญ่ดว้ยเล่ือยสายพานท่ีมีฟันเล่ือยจดัเรียงตวักนัเป็นจ านวนมาก สามารถเล่ือยไดเ้ร็ว 
ถูกต้องสูง ผิวท่ีได้เรียบและใช้พลังงานน้อย  แต่เป็นสิทธิบตัรท่ีเก่ามากและไม่กระทบกับสิทธิ
ปกป้องของการใชเ้ป็นตน้แบบ 
       - สิทธิบัตรเลขท่ี  978374   Table top band saw โดย Richard K. Wiand et al. เม่ือ Sep 8, 
1998 ท่ีมีหนา้ตาคลา้ยกบัเล่ือยสายพานส าหรับเล่ือยยาง แต่ส่วนใหญ่ใชก้บัการเล่ือยพลาสติก 
      - สิทธิบตัรเลขท่ี  US 2010/0031798 A1 Filing date: Aug 6, 2008   โดย Vivian WANG ดงั
แสดงในรูปท่ี 1.9 ท่ีมีลกัษณะคลา้ยคลึงกบัเคร่ืองเล่ือยสายพานแนวนอนตน้แบบท่ีน าเขา้ แต่มีความ
ต่างในส่วนรายละเอียดต่าง ๆ เช่น การใช้สายพานคู่ในการป้อนและส่วนของการปรับสภาพการ
ท างานต่าง ๆ ท่ีสามารถน ามาใชป้ระโยชน์กบังานวจิยัในโครงการน้ีไดดี้  แต่จากท่ีไดป้รึกษากบัฝ่าย
จดัการทรัพยสิ์นทางปัญญาพบวา่ไม่ไดจ้ดครอบคลุมไวส้ าหรับในเมืองไทย 

  
รูปท่ี 1.9 เคร่ืองเล่ือยสานพานในแนวนอน 
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1.4 วตัถุประสงค์ของโครงการ 
วตัถุประสงค์ (ระยะท่ี-1):  เพื่อวิจยั สร้างตน้แบบเคร่ืองเล่ือยใหม่ โดยปรับปรุงและพฒันา

ต่อยอดจากเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราจากต่างประเทศให้เหมาะกบัส าหรับเล่ือยไมย้างพาราขนาดเล็ก-
กลาง ส าหรับลดการสูญเสียเน้ือไมแ้ละตน้ทุนการผลิต 
 
1.5 ขอบเขตของการวจัิย  

ในการท าวิจยัสร้างเคร่ืองตน้แบบจะด าเนินการวิจยัและสร้างตน้แบบท่ีก าลงัผลิตเทียบเท่า
ตน้แบบเคร่ืองเล่ือยจากต่างประเทศ ปรับปรุงขอ้ดอ้ยและพฒันาให้ไดเ้คร่ืองตน้แบบใหม่ เพื่อให้
สามารถท างานไดอ้ยา่งเหมาะสม มีประสิทธิภาพส าหรับเล่ือยไมย้างพารา เพื่อน าไปขยายผลและ
ประชาสัมพันธ์ต่ออุตสาหกรรมต่อไป ซ่ึงในการวิจยัในคร้ังน้ีจะจัดหาวสัดุ อุปกรณ์ ช้ินส่วน
เคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมส าหรับใชง้านไดง่้าย การลงทุนวิจยัพิสูจน์ตน้แบบไม่สูงเกินไป เม่ือตน้แบบ
ส าเร็จการขยายเพิ่มก าลงัผลิตให้ไดต้ามตอ้งการก็ใชเ้วลาไม่นานส าหรับการสร้างเคร่ืองให้ไดก้  าลงั
ผลิตตามตอ้งการท่ีสอดคลอ้งกบัเคร่ืองตน้แบบ การวิจยัสร้างเคร่ืองตน้แบบนั้นถึงแมจ้ะสามารถใช้
งานไดแ้ต่การท าให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดตอ้งมีการปรับปรุงและพฒันาเพิ่มเติม (ซ่ึงขณะน้ีก าลงั
ด าเนินการศึกษาในระยะท่ี-2 อยู่) โดยประเด็นปัญหาท่ีจะต้องวิจยั ปรับปรุงและพฒันาส าหรับ
เคร่ืองตน้แบบใหม่มีดงัต่อไปน้ี 

1. ปรับปรุงวธีิการต่อเช่ือมใบเล่ือย เพื่อใหมี้ความทนทานมากข้ึน (ระยะท่ี-1) 
2. ปรับปรุงและพฒันาชุดลูกกล้ิงในการป้อนไมย้างพารา (ระยะท่ี-1) 
3. วิจยัหาความสัมพนัธ์ของ cutting speed และ feed speed ส าหรับการเล่ือยไม้ยางแบบ

ใหมด่ว้ยเคร่ืองเล่ือยสายพานในแนวนอนท่ีมีการป้อนท่อนไมอ้ตัโนมติั (ระยะท่ี-2) 
              4. ปรับปรุงการเล่ือยกรณีท่อนไมมี้ตาไมเ้พื่อป้องกนัการติดขดัของชุดใบเล่ือย (ระยะท่ี-2) 
 5. ปรับปรุงระบบการก าจดัข้ีเล่ือยท่ีเกาะติดตามส่วนต่างๆของเคร่ืองเล่ือย (ระยะท่ี-2) 
  
1.6 วธีิการด าเนินการวจัิย และสถานทีท่ าการทดลอง/เกบ็ข้อมูล   
            ในการท าวิจยัสร้างเคร่ืองตน้แบบจะมีคณะท างานประกอบด้วย ท่ีปรึกษา ผูเ้ช่ียวชาญ ช่าง 
ผูป้ระกอบการ และ ผูช่้วยวิจยั จะศึกษาถึงรูปแบบความเป็นไปได้ในแง่ของ หลักการท างาน 
เทคโนโลยีการผลิต ตน้ทุนท่ีใช้ วสัดุอุปกรณ์ การประกอบเคร่ืองจกัร  มีขั้นตอนการวางแผนงาน 
ออกแบบ สร้างและติดตั้งเคร่ืองจกัรในคณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์ ดัง
แสดงในรูปท่ี 1.10 
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รูปท่ี 1.10 แผนผงัการด าเนินงานในการท าวจิยั 

 
 สืบเน่ืองจากงานวจิยัน้ีเป็นการวิจยัต่อยอดจากเคร่ืองน าเขา้ตน้แบบท่ีมีอยูแ่ลว้ แต่มีประเด็น
ท่ีต้องวิจัยเพิ่มเติม รวมทั้ งการปรับปรุงและพัฒนาเคร่ืองน าเข้าให้สามารถใช้งานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ดั้งนั้นจึงของสรุปหวัขอ้ท่ีวิเคราะห์และน าเสนอเพื่อ ท าวิจยั ปรับปรุงและพฒันาจาก
เคร่ืองเล่ือยตน้แบบ ดงัต่อไปน้ี 
 

1.6.1 หัวข้อทีท่ าวจัิยในเคร่ืองทีจ่ะสร้างใหม่ (ได้องค์ความรู้) 
 ในส่วนของกิจกรรมท่ีตอ้งด าเนินการวิจยัเพื่อให้เกิดความองค์ความรู้ในระบบของเคร่ือง
เล่ือยแบบใหม่ในแนวนอนส าหรับเล่ือยไมย้างพาราท่ีเป็นแบบการป้อนอตัโนมติันั้น ในงานวิจยัน้ี
จะท าการศึกษาถึงความสัมพนัธ์ของเร็วของการเล่ือย (cutting speed) ท่ีสัมพนัธ์และสอดคลอ้งกบั
อตัราความเร็วในการป้อนท่อนไม้ เน่ืองจากความเร็วของการเล่ือยและอตัราการป้อนมีผลต่อ
ประสิทธิภาพของการเล่ือยทั้งในแง่ การติดขดัในขณะเล่ือย ก าลงัท่ีตอ้งใช้ และคุณภาพผิวของ
ผวิช้ินงาน ซ่ึงจะเป็นองคค์วามรู้ส าหรับการเล่ือยดว้ยเคร่ืองเล่ือยสายพานในแนวนอนของการเล่ือย
ท่ีก าลงัผลิตและขนาดใบเล่ือยในระดบัท่ีวจิยัน้ี ซ่ึงท่ีผา่นมามีงานวจิยัเก่ียวขอ้งกบัสภาวะท่ีเหมาะสม
ในการกดัไมย้างพาราเพื่อใหไ้ดผ้วิของช้ินงานท่ีมีคุณภาพดีท่ีสุดดว้ยเคร่ืองกดัซีเอน็ซีส าหรับงานไม ้
พบวา่ผวิช้ินงานท่ีมีคุณภาพดีท่ีสุดเป็นสภาวะท่ีความเร็วการกดัท่ีสูง (ความเร็วสูงกวา่การเล่ือย) และ
อตัราการป้อน 0.46 m/min (ความเร็วต ่ากว่าการเล่ือย) [6] แต่ความต่างของความเร็วในการเปิดผิว
หรือการเล่ือยและอตัราการป้อนของการเล่ือยอยูค่่อนขา้งมาก 
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1.6.2 หัวข้อที่ปรับปรุงและพัฒนาจากเคร่ืองต้นแบบน าเข้า (ได้นวัตกรรม: ระบบของ
เคร่ืองเล่ือยแบบใหม่) 

กจิกรรมที ่1   ปรับปรุงและพฒันาชุดลูกกล้ิงและสายพานในการป้อนไมย้างพารา  
เป็นการออกแบบชุดลูกกล้ิงใหเ้หมาะสมกบัการป้อนไมย้างพาราไม่ใหเ้กิดการล่ืนไถล โดย

การออกแบบลูกกล้ิงใหม่ให้มีลักษณะเป็นฟันเฟือง ดังรูปท่ี 1.11 โดยจะด าเนินการดังขั้นตอน
ต่อไปน้ี 

1. ศึกษาชนิดของลูกกล้ิงวา่แต่ละประเภทมีลกัษณะการใชง้านอยา่งไรท่ีเหมาะสม 
2. ออกแบบลูกกล้ิง การติดตั้ง การใชง้านใหเ้หมาะสมกบัการเล่ือยไมย้างพารา 
3. ปรับปรุง เพิ่มเติมระบบสายพานล าเลียงท่อนไมย้างเพื่อเพิ่มแรงเสียดทานและป้องกนั

การจบัเกาะของน ้ายาง 
 

 
ลูกกล้ิงแบบผวิเรียบ     

 
ลูกกล้ิงแบบรูปฟันเฟือง 

 

รูปท่ี 1.11 การออกแบบลูกกล้ิงแบบใหมใ่หส้ามารถป้อนท่อนไมโ้ดยไม่ติดขดั 
 

กจิกรรมที ่2 ปรับปรุงการเล่ือยกรณีท่อนไมมี้ตาไมเ้พื่อป้องกนัการติดขดัของท่อนไม ้
เพื่อศึกษา ออกแบบ ระบบการเอาปีกไมอ้อกก่อนท่ีจะเล่ือยไมใ้นชุดเล่ือยท่ี 2 แนวคิดใน

การออกแบบในการแกไ้ข คือ เม่ือไมย้างไดถู้กเล่ือยผา่นชุดใบเล่ือยท่ี 1 มาแลว้ จะตอ้งเวน้ช่องว่าง
เพื่อติดตั้งชุดเอาปีกไมย้างพาราออกก่อนท่ีจะเขา้สู่ชุดใบเล่ือยท่ี 2 โดยติดตั้งชุดนิวแมติกส์ 2 จุด 
(หรือระบบอ่ืนท่ีเหมาะสม) เพื่อท่ีจะดันปีกไม้ท่ีอยู่ด้านบนออกไปก่อน โดยระบบนิวแมติกส์
ประกอบดว้ยอุปกรณ์หลกั ๆ ดงัรูปท่ี 1.12 พร้อมกนัน้ีจะท าการติดตั้งเซ็นเซอร์จบัสัญญาณท่ีตอ้ง
สอดคลอ้งกบัจงัหวะการเตะปีกไมอ้อก  
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รูปท่ี 1.12 ระบบนิวแมติกส์ท่ีจะน ามาใชเ้พื่อท าหนา้ท่ีดนัปีกไมย้างพารา 

 
กิจกรรมที่ 3 ปรับปรุงสมบติัของใบเล่ือยสายพานและรอยต่อใบเล่ือยส าหรับใช้เล่ือยไม้

ยางพารา เพื่อศึกษาการยืดอายขุองใบเล่ือยสายพานท่ีขาดบ่อยในขณะใชง้าน การดูแลบ ารุงรักษาใบ
เล่ือย ดงัน้ี 
        1.ศึกษารอยเช่ือมต่อของใบเล่ือยสายพานเพื่อหาคุณสมบติัของรอยเช่ือมท่ีเหมาะสม 
        2.ศึกษาการทนทานต่อการใช้งานใบเล่ือย ความหนา ความกวา้ง ของใบเล่ือยท่ีส่งผลต่อ
การ แตกหกั, รอยร้าว ความร้อนสะสม และการชุบแขง็ของใบเล่ือยสายพาน 
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1.7 ระยะเวลาท าการวจัิย และแผนการด าเนินงานตลอดโครงการวจัิย (หลงัปรับแผน) 
โครงการวิจยัน้ีไดป้รับแผนการด าเนินงานเน่ืองจากไดรั้บอนุมติังบจดัสร้างเคร่ืองจกัรและ

การสร้างเคร่ืองจกัรล่าช้า ส าหรับการศึกษาความสัมพนัธ์ของความเร็วการเล่ือยและการป้อน 
(cutting&feed speeds) นั้น นักวิจยัได้ขอปรับแผนทดสอบด้วยเคร่ืองน าเข้าท่ีสถานประกอบการ
แทนการเน่ืองจากการสร้างเคร่ืองจกัรล่าชา้ 
 

งานทีด่ าเนินการ 

พย 
55 

มค 
56 

มีค 
56 

พค 
56 

กค 
56 

กย 
56 

พย 
56 

มค 
57 

มีค 
57 

พค 
57 

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 
1. ศึกษา ออกแบบและเขียนแบบ 
- ศึกษาขอ้จ ากดัและฟังกช์ัน่การท างานของเคร่ืองจกัร 
ประชุมปรึกษาดา้นเทคนิคเพ่ือเช่ือมโยงการสร้าง
ประกอบและติดตั้งตวัเคร่ืองจกัรส าหรับผลิตตน้แบบ 
- ออกแบบและเขียนแบบรายละเอียดเคร่ืองจกัร 
- จดัหาผูส้ร้างและติดตั้งอุปกรณ์ประกอบเคร่ืองจกัร  

          

2. จัดสร้าง ติดตาม และติด ตั้งเคร่ืองจักร 
- ศึกษาชนิดของใบเล่ือยและรอยเช่ือม และวิธีการเช่ือม 

          

3. จัดสร้าง ติดตาม และติด ตั้งเคร่ืองจักร 
-จัดจ้างส ร้าง Module-1 และ วิจัยความสัมพันธ์ของ
ความเร็วการเล่ือยและการป้อน (cutting&feed speeds) 
- จดัสร้างเคร่ืองเล่ือยตน้แบบสมบูรณ์  (4-Modules) 

          

5. สรุปผล 
- สรุป/ท ารายงาน 

          

        กิจกรรมท่ีเสนอในขอ้เสนอโครงการ    แสดงกิจกรรมท่ีท าจริง 

 
1.8 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ  
 ประโยชน์จากการวิจยัในโครงการระยะท่ี-1 น้ี คือ ไดต้น้แบบเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบ
สายพานในแนวนอนท่ีพฒันาต่อยอดแล้ว ส าหรับเล่ือยไม้ขนาดเล็ก-กลาง ส าหรับใช้ทดสอบ
เปรียบเทียบในระยะท่ี-2 ต่อไป 
 
1.9 แผนการถ่ายทอดเทคโนโลยหีรือผลการวจัิยสู่กลุ่มเป้าหมายเม่ือส้ินสุดการวจัิย 
  สามารถถ่ายทอดเทคโนโลยี (โดย วช.และสกว.) และจดัสร้างให้ผูป้ระกอบการแปรรูปไม้
ยางพาราท่ีสนใจ 
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บทที ่2 
การค านวณและออกแบบเคร่ืองเล่ือยไม้ยางพาราแบบใหม่ 

 
 ในการออกแบบเคร่ืองเล่ือยในงานวิจัยน้ีได้ต่อยอดจากเคร่ืองต้นแบบน าเข้า โดยผ่าน
กระบวนการปรับปรุง พฒันาเคร่ืองเล่ือยใหม่ ซ่ึงมีการค านวณและออกแบบส่วนต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี 
 
2.1 ค านวณก าลงัการผลติ  การค านวณก าลงัผลิตในงานวิจยัน้ีค  านวณจากค่าเฉล่ียของไมต้ั้งแต่ขนาด 
5-10 น้ิว โดยมีรายละเอียดของการค านวณดงัตวัอยา่งต่อไปน้ี 

ความหนาแน่นของไมย้าง  ( = 670 Kg / m³) ท่อนไมซุ้งทุกขนาดยาว 1.2 เมตร  
 
ส ำหรับท่อนไม้หน้ำตัดขนำด 5 นิว้ 
              Vm   
   322 0152.0)2.1()0635.0( mLrV    
   kgm 1018.10)0152.0(670   
 
ส ำหรับท่อนไม้หน้ำตัดขนำด 8 นิว้ 
              Vm   
   322 0389.0)2.1()1016.0( mLrV    
   kgm 2607.26)0389.0(670   
 
ส ำหรับท่อนไม้หน้ำตัดขนำด 10 นิว้ 
              Vm   
   322 0608.0)2.1()127.0( mLrV    
   kgm 4171.40)0608.0(670   
 
เพื่อความเหมาะสมในการด าเนินงานและการจดัการในขณะเล่ือย สมมติุ ใหป้รับความเร็วสายพาน
ป้อนท่อนไมอ้ยูท่ี่ 6 เมตร/นาที ดว้ยความเร็วของสายพานป้อนดงักล่าวส่งผลใหส้ามารถเล่ือยไมย้าง 
4 ท่อน/นาที (ความยาวรวม 4.8 เมตร) เม่ือเขา้สู่ภาวะปกติ (ความเร็วสายพานล าเลียงจะออกแบบให้
สามารถปรับความเร็วได ้ ในระหวา่งการเก็บขอ้มูลวิจยั โดยจะออกแบบใหมี้ความเร็วสูงสุดไดถึ้ง 
10-15 เมตร/นาที) ดงันั้นก าลงัการผลิตเฉล่ียเม่ือคละขนาดของเคร่ืองเล่ือยใหม่ในงานวจิยัน้ีจะ
ก าหนดใหอ้ยูท่ี่ประมาณ 5 ตนัต่อชัว่โมง ดงัท่ีแสดงผลในตารางท่ี 2.1 
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 ตารางท่ี 2.1 แสดงก าลงัการผลิตเฉล่ียเม่ือคละขนาดของเคร่ืองเล่ือยใหม่ 
ขนาดไม้ยางพารา ก าลงัการผลติ ( ตนั/ชัว่โมง ) 

ขนาด 5 น้ิว 2.40 
ขนาด 8 น้ิว 6.24 
ขนาด 10 น้ิว 9.84 

ก าลงัผลติเฉลีย่ (คละขนาด) 6.16 

 
2.2 ค านวณความเร็วใบเล่ือย 
 -มอเตอร์ 3 Phase 380 V, 11 kW (15 hp), 1450 rev/min 
 -V-pulley อตัราทด 125/190 
 -ขนาด pulley ขบัใบเล่ือย  = 600 mm. 
 ความเร็วรอบของ Pulley ขบัใบเล่ือย   = 1450 rev/min x (125/190) 
                    = 954 rev/min 
 ความเร็วเชิงเส้นของใบเล่ือย rV   

     )
2

6.0
)(

min
954(2 m

rev
V   

     min/1798mV   
     sec/30mV   
         
2.3 ค านวณหาความเร็วสายพาน 
 -มอเตอร์ 3 Phase, 1.5 kW (2 hp), 1450 r/min 
 -Worm gear อตัราทด 1/30 คิดจาก Sprocket 14 ฟัน 
 -ระยะ pitch ระหวา่งขอ้ต่อสายพาน = 38.1 mm จะได ้14x38.1 = 533.4 mm/รอบ (เท่ากบั
เส้นรอบวง น าไปหา รัศมี ของ Sprocket ตวัขบัได)้ และจาก Control panel สามารถเลือกความเร็ว
สูงสุดไดถึ้ง 25 m/min  

ดงันั้นความเร็วรอบของ Sprocket = min/87.464.533/)1000(25 rev  

และอตัราทดท่ีได ้ 3093.30
87.46

1450

2

1 
n

n   

 ดงันั้นถา้ขนาด sprocket ขบัสายพาน  14 ฟัน   160  mm. และ 
 ความเร็วรอบของ worm gear ขบัสายพาน  =  (1/30)1450 r/min = 48.33 rev/min 
 ความเร็วเชิงเส้นของสายพานป้อนท่อนไม ้

rV   
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     )
2

160.0
)(

min
33.48(2 m

rev
V   

     min/28.24 mV   
     sec/40.0 mV   (ซ่ึงเป็นค่าสูงสุดท่ีจะศึกษาได)้ 
 
2.4 ค านวณการรับแรงส่วนโครงสร้างทีข่ยาย 
 ในงานวจิยัน้ีไดข้ยายโครงสร้างคานระหวา่งชุดเคร่ืองเล่ือยท่ี 1 และท่ี 2 ใหม่เพื่อใชส้ าหรับ
วางระบบการเตะปีกไมอ้อกซ่ึงท่อนไมจ้ะตอ้งถูกเล่ือยผา่นชุดเคร่ืองเล่ือยท่ี 1 ก่อนก่อนท่ีจะเตะออก
ไดท้  าใหต้อ้งเพิ่มความยาวของคาน ดงัรูปท่ี 2.1 
 

 
รูปท่ี 2.1 แสดงต าแหน่งของคานท่ีตอ้งขยายจากเดิมเพิ่มข้ึน 

 
ระยะคานเดิมเท่ากบั 2,070  mm. ระยะคานใหม่เท่ากบั 2,700 mm. ความยาวคานเพิ่มข้ึน

เป็นระยะ = 630 mm. น ้ าหนักท่ีคานน้ีรับอยู่ คิดเป็น 300 kg/module (ประเมินจากเน้ือเหล็ก) จาก
การวิเคราะห์โดยก าหนดให้ค่าแรงกระท าท่ีต าแหน่งรับแรงทั้งสองในรูปท่ี 2.2 และในการวเิคราะห์
ดว้ยโปรแกรมวิเคราะห์ท่ี แรง F เท่ากบั 3,000 N/Point  (F∙S= 2) ไม่พบการวิบติัในส่วนของคานท่ี
ขยายดงักล่าว 
 

D 
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รูปท่ี 2.2 แสดงผลการวเิคราะห์การวบิติัในส่วนของคานท่ีขยาย 
 

2.5 การออกแบบภาพรวมของตัวเคร่ืองเล่ือย 
 ในขั้นน้ีคณะนกัวิจยัไดท้  าการศึกษาจากตน้แบบท่ีผูป้ระกอบการสั่งซ้ือจากต่างประเทศมา
ใช้งาน ได้เก็บรวบรวมปัญหาท่ีเกิดจากการใช้งานจริงเพื่อหาแนวทางแกไ้ขขอ้เสียของเคร่ืองเล่ือย
ตน้แบบ ตลอดถึงไดท้  าการออกแบบ เขียนแบบรายละเอียดของโครงสร้างหลกั อุปกรณ์ประกอบ
และรายละเอียดช้ินส่วนต่างๆ ดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 2.3-2.5 ซ่ึงแสดงให้เห็นถึงรายละเอียดของเคร่ือง
เล่ือยในด้านต่างๆ ส่วนขนาดและข้อก าหนดของเคร่ืองเล่ือยต่างๆ จากการออกแบบได้แสดง
รายละเอียดไวใ้นตารางท่ี 2.2 

 

 
 

รูปท่ี 2.3 แสดงภาพรวมเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบใหม่เพื่อลดการสูญเสีย 
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รูปท่ี 2.4  แสดงภาพดา้นขา้งเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบใหม่เพื่อลดการสูญเสีย 

 

 
รูปท่ี 2.5 แสดงภาพดา้นบนเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบใหม่เพื่อลดการสูญเสีย 

 
ตารางท่ี 2.2 แสดง Specification ของเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบใหม่ 

เคร่ืองเล่ือยไม้ยางพารา รายละเอยีด จ านวน 
ขนาดเคร่ืองเล่ือย กวา้ง 1.81 เมตร  ยาว  6.82 เมตร  สูง  2.1 เมตร - 

ก าลงัการผลิต 5 ตนั / ชัว่โมง - 

ชุดเล่ือยไมย้างพารา มอเตอร์ 15 HP 3 Phase 380 Volt 1450 rpm 4 ตวั 

ชุดสายพานล าเลียงไมย้าง สายพานล าเลียงกวา้งขนาด 10 -12 น้ิว 1ชุด 

ชุดขบัสายพานส าเลียง มอเตอร์ 2 HP 2 Phase 220 Volt 1 ตวั 

ชุดลูกกล้ิง ชนิดฟันเฟืองขนาด 5 น้ิว 8 ชุด 

ตูค้วบคุมระบบไฟฟ้า (พร้อมระบบ 
overload) 

ควบคุมการท างานของชุดเล่ือย 1 ตู ้

ชุดเตะปีกไมย้างดา้นบน ระบบเตะปีกไมท้ างานโดยใชนิ้วแมติกส์ 2 ตวั 1 ชุด 

ชุดแปลงท าความสะอาดสายพาน ติดตั้งอยูต่รงทา้ยสุดของชุดสายพานล าเลียง  1 ชุด 
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 ในขั้นตน้ของกระบวนการจดัสร้างในงานวิจยัน้ีจะด าเนินการสร้างชุดเล่ือยข้ึนมา  1 ชุด
ก่อน (โมดูลชุดเล่ือยท่ี 1) เพื่อท่ีจะทดสอบความสัมพนัธ์ของความเร็วในการเล่ือยของใบเล่ือยกบั
ความเร็วในการป้อนไมว้า่มีความสัมพนัธ์กนัอยา่งไร โดยอา้งอิงจากเคร่ืองเล่ือยท่ีน าเขา้และทดสอบ
เล่ือยท่ีความเร็วการเล่ือยท่ีค่าต่างๆ เพื่อตรวจสอบคุณภาพของผิวไม ้โดยจะติดตั้ง Inverter ส าหรับ
ใช้ในการปรับความเร็วของใบเล่ือยท่ีใชใ้นการทดลอง ซ่ึงความเร็วของใบเล่ือยท่ีไดจ้ะผลต่อก าลงั
ทางไฟฟ้าท่ีใช ้คุณภาพของผวิเล่ือย 
 
2.6 การปรับปรุงและพฒันาเคร่ืองเล่ือยแบบใหม่เพ่ือลดการสูญเสีย  

ส าหรับการปรับปรุงและพฒันาเคร่ืองเล่ือยแบบใหม่เพื่อให้สามารถท างานไดดี้ยิ่งข้ึนโดย
น าข้อบกพร่องของเคร่ืองเล่ือยน าเข้ามาปรับปรุงในส่วนต่างๆ โดยแบ่งออกเป็นกิจกรรมการ
ด าเนินงานและขอ้เปรียบเทียบถึงความแตกต่างระหวา่งเคร่ืองท่ีออกแบบใหม่และเคร่ืองน าเขา้ใน
ประเด็นต่างๆ ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

 
กจิกรรมที ่1   ปรับปรุงและพฒันาชุดลูกกล้ิงและสายพานในการป้อนไมย้างพารา   

เป็นการออกแบบชุดลูกกล้ิงใหเ้หมาะสมกบัการป้อนไมย้างพาราไม่ให้เกิดการล่ืนไถลหรือ
ติดขดัขณะเล่ือย โดยการออกแบบลูกกล้ิงใหม่ให้มีลักษณะเป็นฟันเฟืองเพื่อเพิ่มแรงเสียดทาน
ระหวา่งลูกกล้ิงกบัผิวของท่อนไมส่้งผลให้ให้ช่วยส่งผา่นท่อนไมเ้ขา้สู่ชุดเล่ือยไดดี้ข้ึนในสภาพผิว
ท่อนไมต่้างๆ ดงัแสดงต าแหน่งติดตั้งในรูปท่ี 2.6 นอกจากน้ียงัออกแบบสายพานล าเลียงท่อนไม้
แบบผวิเรียบใหข้ยายความกวา้งเพื่อรองรับไมย้างพาราท่ีขนาดโตข้ึนได ้(ใหรั้บไมข้นาด 10 – 12 น้ิว 
ได)้ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.7 

 

 
 

รูปท่ี 2.6 การออกแบบลูกกล้ิงแบบใหมเ่พื่อป้องกนัการติดขดัของท่อนไม ้
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รูปท่ี 2.7 แสดงสายพานล าเลียงท่อนไมย้างพารา 
 
กจิกรรมที ่2 ปรับปรุงการเล่ือยกรณีท่อนไมมี้ตาไมเ้พื่อป้องกนัการติดขดัของชุดใบเล่ือย 

ออกแบบเพื่อแก้ไขปัญหาการเล่ือยท่ีติดขดัเน่ืองจากปีกไมท่ี้มีตาหรือก่ิง ท่ีป้อนผ่านชุด
เล่ือยท่ี 1 มาแลว้ โดยจะเวน้ช่องว่างระหว่างชุดเล่ือยท่ี 1 กบัชุดเล่ือยท่ี 2 เพื่อติดตั้งชุดนิวแมติกส์ 2 
จุด ส าหรับเตะเอาปีกไมอ้อกก่อนท่ีจะเขา้สู่ชุดใบเล่ือยท่ี 2 พร้อมระบบจบัสัญญาณต าแหน่ง ดัง
แสดงในรูปท่ี 2.8 
 

 
 

รูปท่ี 2.8 แสดงระบบนิวแมติกส์และต าแหน่งติดตั้งส าหรับเตะปีกไมอ้อก 
 
กจิกรรมที ่3 ปรับปรุงคุณสมบติัของใบเล่ือยสายพานท่ีใชเ้ล่ือยไมย้างพารา 
         เพื่อศึกษาคุณสมบติัของใบเล่ือยสายพาน การเช่ือมต่อใบเล่ือยท่ีถูกตอ้งเพื่อหาคุณสมบติัการ
เช่ือมต่อใบเล่ือยท่ีเหมาะสม โดยการเปรียบเทียบวิธีการเช่ือมต่อแบบเก่ากบัวิธีการเช่ือมต่อแบบ
ใหม่ น าช้ินงานท่ีไดจ้ากการเช่ือมต่อทั้ง 2 วธีิมาทดสอบ (ไดแ้สดงผลการศึกษาไวใ้นบทท่ี 3) 
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2.7 ข้อเปรียบเทยีบความแตกต่างระหว่างเคร่ืองเล่ือยน าเข้าและเคร่ืองเล่ือยใหม่จากงานวจัิย 
 

เคร่ืองเล่ือยน าเข้า เคร่ืองเล่ือยแบบใหม่ (งานวจัิย) 

1) ระบบเตะปีกไม้  

         -ไม่มี 

 
 

 
-ออกแบบเพิ่มระบบเตะปีกไมร้ะหวา่งชุดใบเล่ือยท่ี 1 กบั
ชุดใบเล่ือยท่ี 2 โดยท าหนา้ท่ีในการเอาปีกไมท่ี้เล่ือยผา่น
ชุดใบเล่ือยท่ี 1 ออกก่อนท่ีท่อนไมจ้ะถูกป้อนเขา้สู่ชุดใบ
เล่ือยท่ี 2 เพื่อป้องกนัการติดขดัในระหวา่งการเล่ือย ใน
ขั้นตอนน้ีท าให้ตอ้งออกแบบขยายโครงสร้างระหวา่งชุด
ใบเล่ือยท่ี 1 กบัชุดใบเล่ือยท่ี 2 และออกแบบระบบเตะ
ปีกไมด้ว้ยนิวแมติกส์และสัญญาณควบคุมต าแหน่ง
ท างาน 
 

 

 
2) ชุดลูกกลิง้ 
ลกัษณะลูกกล้ิง :  ชนิดผวิเรียบ 
-เกิดปัญหาติดขดัในระหวา่งการป้อนท่อนไม ้
เน่ืองมาจากการยดึเกาะค่อนขา้งนอ้ยท่ีบริเวณผวิ
ลูกกล้ิง(ผวิเรียบ)กบัผวิของท่อนไมซ่ึ้งมีลกัษณะ
ผวิขรุขระและมีตาไม ้ 

 
ลกัษณะลูกกล้ิงใหม:่  ชนิด gear roller 
-ท าการออกแบบลูกกล้ิงใหมี้ลกัษณะเป็นฟันเฟือง เพื่อ
เพิ่มการจบัยดึระหวา่งผวิของลูกกล้ิงกบัผวิของท่อนไม้
ใหดี้ยิง่ข้ึน และท าใหล้ดปัญหาและป้องกนัการล่ืนไถล
ของท่อนไมร้ะหวา่งการป้อน 
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3) ชุดแปรงปัดฝุ่นขีเ้ล่ือย 
           -ไม่มี 

 

 
-ออกแบบและติดตั้งชุดแปรงปัดฝุ่ นข้ีเล่ือยบริเวณส่วน
ปลายของชุดสายพานล าเลียง  เพื่อท าหนา้ท่ีในการปัดฝุ่ น
ข้ีเล่ือยท่ีติดอยูบ่ริเวณขอ้ต่อและผวิของสายพาน  ท าให้
ลดการเสียงดงัและลดการติดขดัในระหวา่งการท างาน
ของชุดสายพานล าเลียง รวมทั้งยดือายกุารใชง้านและลด
ค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุงรักษาสายพาน 

 
4) ประเด็นอ่ืนๆ -ไดป้รับปรุงส่วนปลีกยอ่ยต่างๆ เพื่อแกปั้ญหาท่ีเกิดจาก

เคร่ืองเล่ือยเดิม เช่น (ปรับระยะการบงัคบัใบเล่ือยไม่ให้
เกิดการสะบดัขณะท าการเล่ือย การป้องกนัฝุ่ นข้ีเล่ือยเขา้
ไปในชุดมูเล่สายพานเล่ือย การปรับเปล่ียนชนิดของร่อง
สายพานของมูเล่ เป็นตน้ 

  
ในส่วนความใหม่และนวตักรรมท่ีเป็นผลจากโครงการวิจยัน้ี นักวิจยัได้ปรึกษากบัฝ่าย

จดัการทรัพยสิ์นทางปัญญาของมหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์ ไดรั้บค าช้ีแนะให้จดสิทธิบตัรเคร่ือง
เล่ือยท่ีได้ออกแบบและจดัสร้างใหม่ในงานวิจยัน้ี เน่ืองจากมีประเด็นความแตกต่างของระบบ
ขา้งตน้ท่ีไม่ซ ้ ากบัเคร่ืองเล่ือยตน้แบบท่ีน าเขา้ ดงัแสดงถึงร่างสิทธิบตัรท่ีไดแ้นบมาดว้ย 
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http://www.disstontools.com/bandsaws.html
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บทที ่3 
การเช่ือมใบเล่ือย 

 
ในรายละเอียดของการวิจยัปรับปรุงสมบัติของรอยเช่ือมใบเล่ือยสายพานท่ีใช้เล่ือยไม้

ยางพารา มีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาการยืดอายุของใบเล่ือยสายพานท่ีขาดบ่อยในขณะใช้งาน การ
ดูแลบ ารุงรักษาใบเล่ือย โดยจะท าการศึกษารอยเช่ือมต่อของใบเล่ือยสายพานเพื่อหาคุณสมบติัของ
รอยเช่ือมท่ีเหมาะสมและวิธีการชุบแข็งของรอยเช่ือมใบเล่ือยสายพานเป็นส าคญั ส่วนขนาดความ
หนา ความกวา้งของใบเล่ือยอาจศึกษาเพิ่มเติมหลงัจากการสร้างเคร่ืองในขอบเขตท่ีขนาดของมูเล่จะ
สามารถรับได ้รายละเอียดท่ีศึกษาไดร้ายงานไวแ้ลว้ในบทท่ี 3 มีดงัต่อไปน้ี 

 
3.1 หลกัการและความรู้เบื้องต้นของใบเล่ือย 

ใบเล่ือยเป็นอุปกรณ์ของเคร่ืองเล่ือยท่ีมีความส าคญัมาก ท าหนา้ท่ีตดัเฉือนช้ินงาน ใบเล่ือย
เคร่ืองท าจากเหล็กรอบสูง มีความแข็งแต่เปราะ ดงันั้นการประกอบใบเล่ือยเขา้กบัชุดเล่ือยและมูเล่ 
จะตอ้งประกอบให้ถูกวิธีและให้ใบเล่ือยตึงพอประมาณ เพื่อป้องกนัไม่ให้ใบเล่ือยหัก ส่วนต่างๆ 
ของใบเล่ือยประกอบดว้ยความกวา้ง ความยาว ความหนา และจ านวนฟันใบเล่ือย ซ่ึงมีทั้งฟันหยาบ
และฟันละเอียด จ านวนฟันใบเล่ือยบอกเป็นจ านวนฟันต่อน้ิว เช่น 10 ฟันต่อน้ิว เป็นตน้  

 

3.1.1 ลกัษณะของใบเล่ือย 
ลกัษณะของใบเล่ือยและช่ือเรียกท่ีส าคญั ๆ ดงัแสดงในรูปท่ี 3.1 รายละเอียดประกอบดว้ย 
1. ความยาวของใบเล่ือย  
2. ความกวา้งของใบเล่ือย กวา้ง 12.7 ม.ม. หรือ 1/2 น้ิว 
3. ความหนาของใบเล่ือย หนา 0.64 ม.ม. หรือ 0.025 น้ิว 
4. การวดัจ านวนฟันของใบเล่ือย คือ วดัระยะห่างของยอดฟันหน่ึงถึงยอดฟันหน่ึง- ในระบบ

เมตริก เรียกวา่ระยะพิต Pitch (P) 
- ในระบบองักฤษ จะวดัขนาดความถ่ีห่างของฟันเล่ือยนิยมบอกเป็นจ านวนฟันต่อ

ความยาว 1 น้ิวจ านวนฟัน/น้ิว 32  
- วสัดุท่ีใชแ้ขง็มาก เช่น เหล็กท าเคร่ืองมือ เหล็กกลา้ แผน่โลหะ ท่อบางๆ 

 

http://engineerknowledge.blogspot.com/b/post-preview?token=PBZx3S4BAAA.RMfyCRM4_y7SZV_f99y0Fw.Y1hPkvAfiGynHLvdaJKrZw&postId=1186143326190175294&type=POST
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รูปที ่3.1 ลกัษณะของใบเล่ือย 
 

3.1.2 คลองเล่ือย (Free Cutting Action) 
คลองเล่ือย คือ ความกวา้งของร่องบนวสัดุงาน หลงัจากท่ีมีการตดัเฉือน ปกติคลองเล่ือยจะ

มีขนาดความหนามากกวา่ใบเล่ือย ทั้งน้ี ถา้ไม่มีคลองเล่ือย ขณะท าการเล่ือยใบเล่ือยก็จะติด ซ่ึงเป็น
สาเหตุหน่ึงท่ีท าใหใ้บเล่ือยหกั 
 

3.1.3 ลกัษณะของคลองเล่ือย 
1. คลองเล่ือยฟันสลบั ลกัษณะฟันเล่ือยจะสลบัซ้ายกบัขวาตลอดใบเล่ือย ฟันเล่ือยลกัษณะ

น้ีเหมาะส าหรับใชก้บัเคร่ืองเล่ือยกล 
2. คลองเล่ือยแบบฟันคล่ืน ลกัษณะฟันเล่ือยจะเล้ือยเป็นคล่ืน ฟันเล่ือยลักษณะน้ีเหมาะ

ส าหรับใชง้านกบัเล่ือยมือ 
3. คลองเล่ือยแบบตอก ลกัษณะฟันเล่ือยจะมีมุมฟรีทั้งสองขา้ง ฟันเล่ือยลกัษณะน้ีเหมาะ

ส าหรับใชง้านกบัเล่ือยวงเดือน 
 

3.1.4 ทศิทางการตัดเฉือน 
การท างานของคมเล่ือยประกอบดว้ยทิศทางท่ีส าคญั 2 ทิศ ไดแ้ก่ ทิศทางการกดลงและทิศ

ทางการดนัไปขา้งหนา้ ทิศทางทั้ง 2 เป็นตวัท าให้เกิดการตดัเฉือนข้ึน แรงท่ีกระท าการกดและการ
ดนัจะตอ้งสัมพนัธ์กนั ถา้แรงใดมากเกินไปหรือฝืนอาจจะท าใหใ้บเล่ือยหกัได ้

 
3.1.5 การประกอบใบเล่ือยเข้ากบัโครงเล่ือย 

การประกอบใบเล่ือยเข้ากับโครงเล่ือยต้องระวงัทิศทางของฟันเล่ือย จะต้องใส่ให้ถูก
ทิศทางเน่ืองจากจงัหวะถอยกลบัของโครงเล่ือย จะเป็นจงัหวะท่ีท าการตดัเฉือน เพื่อตดัเฉือนช้ินงาน
การประกอบใบเล่ือยตอ้งผอ่นตวัดึงใบเล่ือยใหย้ืน่ออกแลว้ใส่ใบเล่ือยเขา้ไปให้รูของใบเล่ือยตรงกบั
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สลกัร้อยทั้ง 2 ขา้ง ของโครงเล่ือย จากนั้นปรับตวัดึงใบเล่ือยให้พอตึงๆ แลว้ปรับขยบัใบเล่ือยให้ตั้ง
ฉากโดยการใชค้อ้นเคาะเบาๆ ใหใ้บเล่ือยแนบสนิทกบัตวัดึงใบเล่ือย จึงขนัใหตึ้งอีกคร้ังดว้ยแรงมือ 

 
3.1.6 การจับยดึช้ินงานส าหรับงานเล่ือย 

การจบังานท่ีผดิวธีิ ถา้ฝืนเล่ือย ใบเล่ือยจะหกั การจบังานท่ีถูกวธีิ ปากของปากกาจะตอ้งกด
ขนานกนัทั้ง 2 ปาก จบัช้ินงานสั้ น ใช้เหล็กหนุนช่วยในการจบั ดนัปากของปากกาให้ขนาน กด
ช้ินงานแน่นเม่ือขนัเกลียวจะท าใหช้ิ้นงานไม่หลุด 
 

3.1.7 การวดัตัดช้ินงาน 
การเล่ือยช้ินงานขนาดเดียวกนัจ านวนมากๆ ถา้ตั้งวดังานทุกคร้ังท่ีท าการตดั จะใชเ้วลามาก

และขนาดของช้ินงานจะไม่เท่ากนั มีโอกาสคลาดเคล่ือนได ้วิธีการแกไ้ขในการตดัช้ินงานขนาด
เดียวกนัจ านวนมากๆ โดยการตั้งวดัระยะงานช้ินแรก แลว้ใช้แขนตั้งระยะช่วยในการเล่ือยช้ินงาน
ช้ินต่อไป 

 
3.1.8 การใช้แขนตั้งระยะ 

แขนตั้งระยะ ช่วยในการวดัช้ินงานท่ีตอ้งการตดัจ านวนมากๆ ให้ไดข้นาดเดียวกนัทุกช้ิน
แขนตั้งระยะสามารถปรับระยะได ้โดยการขนัสกรูยึดให้แน่น และมือหมุนขนัแน่น เม่ือปรับไดท่ี้
แลว้ตอ้งขนัแน่นทั้ง 2 จุด เพราะเม่ือดนัช้ินงานเขา้มาตดัใหม่จะเกิดการกระแทก อาจท าให้ขนาด
เปล่ียนแปลงไปได ้

 
3.1.9 การเลือกใช้ใบเล่ือยให้เหมาะสม 

จ านวนฟัน/น้ิว 14, 16, 18 - ว ัสดุ ท่ี ใช้ควรเป็นวัส ดุอ่อน เช่น ดีบุก ทองแดง ตะกั่ว 
อะลูมิเนียม พลาสติก เหล็กเหนียว  

- ช่วงยาวของแนวตดั มากกวา่ 40 mm ข้ึนไป จ านวนฟัน/น้ิว 22, 24 
- วสัดุท่ีใชค้วรเป็นวสัดุแขง็ปานกลาง เช่น เหล็กหล่อ เหล็กโครงสร้าง ทองเหลือง  
- ช่วงยาวของแนวตดั นอ้ยกวา่ 40 mm ลงมา 
 

3.2 ขั้นตอนของการเช่ือมใบเล่ือย 
ส าหรับการเช่ือมใบเล่ือยส าหรับเล่ือยไมย้างพาราท่ีศึกษาใหม่ในงานวจิยัน้ีจะเช่ือมโดยกรรมวิธี

การเช่ือมแบบทิก (Tungsten arc welding) โดยในการเช่ือมมีการเติมลวดเช่ือม ส าหรับการเช่ือมจะมี
ทั้งการเช่ือมดา้นเดียวและทั้งสองดา้น เพื่อดูความแตกต่างในดา้นความแขง็แรงของแนวเช่ือม โดยมี
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ตวัแปรในการทดลองเช่ือมดงัต่อไปน้ี และแผนงานการทดลองในตารางท่ี 3.1 และวิธีการเช่ือม
ดงัต่อไปน้ี 

กระแสไฟเช่ือม   42    แอมแปร์ 
ความเร็วเดินเช่ือม  100   มิลลิเมตรต่อนาที 
ลวดเช่ือม   ER70s-6  ขนาด 1.2 มิลลิเมตร 
ลกัษณะกระแสเช่ือม  DC- 
แก๊สไหล   10   ลิตรต่อนาที 
ระยะอาร์ค   1   มิลลิเมตร 

 
ตารางที ่3.1 ตวัแปรในการทดลอง 

การเช่ือม ให้ความร้อนหลงัการเช่ือม  (องศาเซลเซียส) เวลา (วนิาที, นาท)ี 
เช่ือมดา้นเดียว 350 15 นาที 
เช่ือมดา้นเดียว 500 18 วนิาที 
เช่ือมสองดา้น 350 15 นาที 
เช่ือมสองดา้น 500 18 วนิาที 

 
2.1 เตรียมใบเล่ือยในการเช่ือมใหต้รง โดยใชก้ารเจียรท่ีปลายผวิของช้ินงาน ใหส่้วนปลายของ

ใบเล่ือยตั้งฉากดว้ยกนั และควรลบครีบบริเวณรอยต่อใหเ้รียบร้อย ดงัรูปท่ี 3.2 
 

 
 

รูปที ่3.2 ผวิรอยต่อของช้ินงานก่อนการเช่ือม 
 

2.2 น าใบเล่ือยไปเช่ือมท่ีจุดรอยขาด (เช่ือมแทค) เพื่อให้ช้ินงานยึดติดกนั โดยในการเช่ือมให้
ช้ินงานต่อชนกนั (Butt joint) จนสนิททั้งสองช้ิน ดงัรูปท่ี 3.3 
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รูปที ่3.3 การเช่ือมแทคช้ินงานก่อนการเช่ือม 
 

2.3 หลงัจากนั้นใช้หินเจียรนัยมือ ท่ีมีใบเจียรเป็นใบกระดาษทรายขดัผิวช้ินงานบริเวณรอยต่อ
เพื่อก าจดัคราบสกปรกและสนิมท่ีเกิดข้ึนบนแนวเช่ือม ดงัรูปท่ี 4 

 

 
 

รูปที ่3.4 การขดัผิวสนิมก่อนการเช่ือม 
 

2.4 หลงัจากนั้นน าใบเล่ือยมาจบัดว้ยตวัยดึ (Jig) แลว้เช่ือมตามตวัแปรท่ีไดต้ั้งค่าไวจ้ากการเช่ือม 
และเดินเช่ือมดว้ยระบบก่ึงอตัโนมติั ดงัรูปท่ี 3.5 
 

 
 

รูปที ่3.5 การเช่ือมใบเล่ือย 
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2.6 จากนั้นน าใบเล่ือยท่ีผา่นการเช่ือมไปให้ความร้อนหลงัจากการเช่ือม (Post Heat) ท่ีอุณหภูมิ
ตามตวัแปรท่ีไดก้ าหนดไว ้ดงัรูปท่ี 3.6 
 

 
 

รูปที ่3.6 การใหค้วามร้อนหลงัจากการเช่ือม 
 

3.3. ผลการทดลอง 
หลงัจากการเช่ือมก็น าช้ินงานไปทดสอบสมบติัทางกล โดยการทดสองแรงดึงของช้ินงาน

การทดสอบแรงดึงเพื่อหาค่าความแข็งแรงของงานเช่ือม (Strength of weld) โดยการทดสอบแรงดึง
ในงานเช่ือมจะน าช้ินทดสอบท่ีเตรียมโดยการตดัตามขวางกับรอยเช่ือมไปทดสอบแรงดึง การ
ทดสอบความแข็งของแนวเช่ือม การทดสอบแรงดดัของแนวเช่ือม และการตรวจดูโครงสร้างและ
ลกัษณะของแนวเช่ือม ซ่ึงผลการทดลองแสดงดงัต่อไปน้ี 
 

3.3.1 ลกัษณะของช้ินงานหลงัจากการเช่ือม 
 3.3.1.1 ตวัแปร เช่ือมดา้นเดียว, Post Heat 350 oC, 15 นาที 
 

 
 

รูปที ่3.7 ช้ินงานหลงัการเช่ือมท่ีตวัแปร เช่ือมดา้นเดียว, Post Heat 350 oC, 15 นาที 
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หลังจากการเช่ือมลักษณะทางกายภาพพบว่า ช้ินงานยึดติดกันได้สมบูรณ์ โดยบริเวณ
รอยต่อของช้ินงาน (แนวเช่ือม) มีขนาดแนวเช่ือมท่ีเล็กและแคบ ลกัษณะแนวเช่ือมไม่นูนสูงมาก ไม่
พบจุดบกพร่องบนแนวเช่ือมและช้ินงานไม่บิดตวัหลงัจากการเช่ือมและใหค้วามร้อน ดงัรูปท่ี 3.7 

 
3.3.1.2 ตวัแปร เช่ือมดา้นเดียว, Post Heat 500 oC, 18 วนิาที 

 

 
 

รูปที ่3.8 ช้ินงานหลงัการเช่ือมท่ีตวัแปร เช่ือมดา้นเดียว, Post Heat 500 oC, 18 วนิาที 
 

หลงัจากการเช่ือมลกัษณะทางกายภาพพบวา่ ช้ินงานยึดติดกนัไดส้มบูรณ์ แต่บริเวณปลาย
รอยต่อทั้ง 2 ดา้นของช้ินงานเกิดจุดบกพร่องแบบกดัขอบ โดยบริเวณแนวเช่ือมมีขนาดแนวเช่ือมท่ี
ใหญ่และกวา้งกว่าท่ีตวัแปรเช่ือมดา้นเดียว, Post Heat 350 oC, 15 นาที ไม่พบจุดบกพร่องบนแนว
เช่ือมและช้ินงานบิดตวัเล็กนอ้ยหลงัจากการเช่ือมและใหค้วามร้อน ดงัรูปท่ี 3.8 

 
3.3.1.3 ตวัแปร เช่ือมสองดา้น, Post Heat 350 oC, 15 นาที 

 

 
 

รูปที ่3.9 ช้ินงานหลงัการเช่ือมท่ีตวัแปร เช่ือมสองดา้น, Post Heat 350 oC, 15 นาที 
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แนวเช่ือมหลงัจากการเช่ือมพบวา่ ช้ินงานยึดติดกนัไดส้มบูรณ์ แต่บริเวณปลายรอยต่อทั้ง 2 
ดา้นของช้ินงานเกิดจุดบกพร่องแบบกดัขอบของแนวเช่ือมเล็กนอ้ย โดยการเช่ือมสองดา้นท าใหก้าร
ซึมลึกของช้ินงานสูงข้ึน บริเวณแนวเช่ือมจึงมีขนาดแนวเช่ือมท่ีใหญ่และกวา้งกว่าท่ีตวัแปรเช่ือม
ดา้นเดียว ไม่พบจุดบกพร่องบนแนวเช่ือมและช้ินงานบิดตวัเล็กนอ้ยหลงัจากการเช่ือมและให้ความ
ร้อน ดงัรูปท่ี 3.9 
 

3.3.1.4 ตวัแปร เช่ือมสองดา้น, Post Heat 500 oC, 18 วนิาที 
 

 
 

รูปที ่3.10 ช้ินงานหลงัการเช่ือมท่ีตวัแปร เช่ือมสองดา้น, Post Heat 500 oC, 18 วนิาที 
 

แนวเช่ือมหลงัจากการเช่ือมพบวา่ ช้ินงานยึดติดกนัไดส้มบูรณ์ แต่บริเวณปลายรอยต่อทั้ง 2 
ดา้นของช้ินงานเกิดจุดบกพร่องแบบกดัขอบของแนวเช่ือมเล็กนอ้ย โดยการเช่ือมสองดา้นท าใหก้าร
ซึมลึกของช้ินงานสูงข้ึน บริเวณแนวเช่ือมจึงมีขนาดแนวเช่ือมท่ีใหญ่และกวา้งกว่าท่ีตวัแปรเช่ือม
ดา้นเดียว ไม่พบจุดบกพร่องบนแนวเช่ือมและช้ินงานบิดตวัเล็กนอ้ยหลงัจากการเช่ือมและให้ความ
ร้อน ดงัรูปท่ี 3.10 

 
3.3.1.5 ตวัแปร MIG 

 
รูปที ่3.11 ช้ินงานหลงัการเช่ือมท่ีตวัแปร MIG 
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แนวเช่ือมหลงัจากการเช่ือมพบว่า ช้ินงานยึดติดกนัไดส้มบูรณ์ บริเวณปลายของใบเล่ือย 
ไม่พบจุดบกพร่องแบบกดัขอบบริเวณแนวเช่ือม โดยจากภาพการเช่ือมมีการซึมลึกของช้ินงานสูง 
บริเวณแนวเช่ือมจึงมีขนาดแนวเช่ือมท่ีใหญ่และกว้างกว่าท่ีตัวแปรเช่ือมด้านเดียว ไม่พบ
จุดบกพร่องอ่ืนๆ บนแนวเช่ือมและช้ินงานไม่เกิดการบิดตวัหลงัจากการเช่ือมและให้ความร้อน ดงั
รูปท่ี 3.11 

 
3.3.2 ค่าความต้านทานแรงดึง 

 การเตรียมช้ินทดสอบแรงดึงของเหล็กเคร่ืองมือท่ีใชท้  าใบเล่ือย  เพื่อน าค่าจากการทดสอบ
แรงดึงของเน้ือโลหะเดิมและเน้ือโลหะท่ีผา่นการเช่ือมจากโรงงานเล่ือยไมย้างพารา (การเช่ือมแบบ
มิก) ไปเปรียบเทียบกบัค่าความแข็งแรงดึงท่ีท าการเช่ือมจากการทดลองในสถานวิจยั (การเช่ือม
แบบทิก) โดยการน าไปลดขนาดดว้ยเคร่ืองกดัและกดัข้ึนรูปเป็นช้ินงานทดสอบความแข็งแรงดึง
ตามมาตรฐาน ASTM (E8) ดงัรูปท่ี 3.12 ขนาดของช้ินทดสอบ ดงัน้ี  
 

 
 

รูปที ่3.12 ช้ินงานทดสอบแรงดึงตามมาตรฐาน ASTM (E8) 
 

ช้ินทดสอบแบบลดขนาดตามมาตรฐานงานแบน น ามาทดสอบแรงดึง ตามขวางกบัแนว
เช่ือม ดงัแสดงในรูปท่ี 3.13 ท่ีอุณหภูมิห้องและความเร็วในการดึง 1.67 x 10-2 มิลลิเมตร/วินาที โดย
ใชม้าตรฐาน ASTM (E8) เพื่อดูค่าความตา้นทานแรงดึงสูงสุด และค่าเปอร์เซ็นตก์ารยืดหลงัจากการ
เสียรูป ซ่ึงผลการทดลองดงัแสดงในรูปท่ี 3.14 และขอ้มูลในตารางท่ี 3.2 
 

 
รูปที ่3.13 ลกัษณะช้ินงานท่ีใชท้ดสอบการดึง 

แนวเช่ือม 
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ช้ินทดสอบท่ีผา่นการดึงเพื่อใหท้ราบค่าความตา้นทานแรงดึงจะขาดบริเวณรอยต่อเช่ือม ซ่ึง
จะมีลกัษณะการขาดแบบฟันปลา ซ่ึงเป็นลกัษณะการขาดแบบแขง็ เปราะ ของวสัดุ ลกัษณะการขาด
ของผิวรอยต่อจะข้ึนกบัลกัษณะของการยึดติดของรอยเช่ือม ช้ินงานท่ีมีการยึดติดของรอยเช่ือมท่ีดี
จะมีลกัษณะการขาดท่ีบริเวณผวิรอยต่อแบบฟันปลา โดยในการเช่ือมหมายถึงความสามารถในการ
หลอมของช้ินงานทั้งสองช้ินให้เขา้กนัไดดี้ การยึดติดของผวิรอยเช่ือมท่ีดียงัส่งผลมาจากการท่ีไม่มี
จุดพร่องหลงัจากการเช่ือม ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีมาจากตวัแปรท่ีใชใ้นการทดลอง และในการทดลองท่ีมีตวั
แปรท่ีเหมาะสมจะน าไปสู่สมบติัทางกลท่ีดีของช้ินงานหลงัจากการเช่ือม 

 

 
รูปที ่3.14 กราฟค่าความแขง็แรงดึงแนวเช่ือม 

 
ตารางที ่3.2 ผลการทดสอบแรงดึง 

Condition 
Ultimate tensile 
Strength (MPa) 

Yield  Strength 
(MPa) 

% Elongation 
(mm) 

1/500/15 min 1336 885 10.83 (1.4) 
2/350/15 min 1320 948 11.04 (1.9) 
1/350/18 s 1007 816 12.37 (3.6) 
2/500/18 s 1067 849 10.60 (1.3) 
1/500/No Post Heat. 1124 818 9.54 (2.5) 
MIG 818 557 11.40 (4.2) 
Base 1293 898 14.56 (3.7) 

 
การทดสอบค่าความแขง็แรงดึงของรอยเช่ือมเหล็กกลา้เคร่ืองมือท่ีใชท้  าใบเล่ือย โดยใหร้อย

เช่ือมอยู่ต  าแหน่งกลางของช้ินทดสอบน าไปกดัข้ึนรูปตามมาตรฐาน พบว่าเม่ือเตรียมช้ินงานแล้ว

(MPa) 

Condition 

          Ultimate tensile Strength             Yield Strength  
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น ามาทดสอบค่าความตา้นทานแรงดึง ค่าความตา้นทานแรงดึงหลงัจากการเช่ือมยงัมีค่าต ่ากวา่เน้ือ
โลหะเดิม (Base) ในบางสภาวะ โดยค่าความตา้นทานแรงดึงของเน้ือโลหะเดิมมีค่า 1,293 MPa มี
เพียงสองตวัแปรเท่านั้นท่ีมีค่าความตา้นทานแรงดึงสูงกวา่เน้ือโลหะเดิม คือ ท่ีตวัแปร 1/500/15 min 
มีค่าความตา้นทานแรงดึงอยูท่ี่ 1,336 MPa ซ่ึงเป็นค่าความตา้นทางแรงดึงสูงสุดท่ีไดจ้ากการทดลอง 
และ ตวัแปร 2/350/15 min มีค่าความตา้นทานแรงดึงอยูท่ี่ 1,320 MPa ซ่ึงเป็นค่าความตา้นทางแรง
ดึงสูงรองลงมา จะเห็นไดว้่าการให้ความร้อนหลงัการเช่ือมมีความส าคญัอย่างอยิ่งต่อการเช่ือมใบ
เล่ือยเพราะส่งผลโดยตรงต่อค่าความตา้นทางแรงดึงของช้ินงานเช่ือม ส่วนตวัแปรในการเช่ือมอ่ืนๆ 
ท่ีตัวแปร 1/350/18 s มีค่าความต้านทานแรงดึงอยู่ท่ี  1,007 MPa, ตัวแปร 2/500/18 s มีค่าความ
ตา้นทานแรงดึงอยูท่ี่ 1,067 MPa, ตวัแปร 1/500/No Post Heat. มีค่าความตา้นทานแรงดึงอยูท่ี่ 1,124 
MPa และเม่ือเปรียบเทียบกบัการเช่ือมจากกรรมวธีิการเช่ือมมิก (จากโรงงานไมย้างพารา) มีค่าความ
ตา้นทานแรงดึงอยูท่ี่ 818 MPa จากการทดลองจะเห็นไดว้า่การการเช่ือมทั้งดา้นเดียวและการเช่ือม
ทั้งสองดา้นไม่ท าให้ค่าความตา้นทางแรงดึงต่างกนัมาก เน่ืองจากใบเล่ือยมีความหนานอ้ย การเช่ือม
ดา้นเดียวก็ส่งผลใหร้อยเช่ือมมีการซึมลึกท่ีสูงอยูแ่ลว้ 
 

3.3.3 การทดสอบความแข็ง 
ช้ินงานทดสอบท่ีใช้ในการทดสอบความแข็งจะเป็นช้ินเดียวกันกับช้ินงานท่ีใช้ในการ

ตรวจสอบโครงสร้างทางโลหะวิทยา เม่ือช้ินงานดงักล่าวเสร็จส้ินจากการตรวจสอบสัณฐานวิทยา
แลว้ น าช้ินงานไปทดสอบความแขง็เพื่อหาความสามารถในการตา้นทานการในการเปล่ียนรูปอยา่ง
ถาวรของช้ินงานท่ีบริเวณรอยเช่ือม ซ่ึงจะประกอบด้วย บริเวณแนวเช่ือม (Weld Metal; WM) 
บริเวณท่ีได้รับผลกระทบจากความร้อนทางกล  บริเวณท่ีได้รับผลกระทบจากความร้อน (Heat 
Affected Zone; HAZ) และเน้ือโลหะเดิม (Base Metal; BM) โดยการวดัความแขง็นั้น ใชว้ธีิวดัความ
แข็งในหน่วย Vickers ดว้ยเคร่ืองทดสอบแบบ Micro Hardness Vickers Test รุ่น HWDM-3 Type A 
ก าหนดน ้ าหนักกดของหัวกดคงท่ี 300 กรัม กดเป็นเวลา 10 วินาที ใช้หัวกดเพชรมีลักษณะเป็น
ทรงปิระมิดฐานส่ีเหล่ียมท่ีปลายหวักดท ามุม 136 องศา ช้ินงานทดสอบ 1 ช้ิน จะกด 2 แถว คือ แถว
บน และแถวล่าง แถวละ 21 จุด ระยะห่างจุดละ 1 มิลลิเมตร ดงัแสดงผลการทดสอบความแขง็ในรูป
ท่ี 3.15 
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รูปที ่3.15 กราฟแสดงค่าความแขง็ของช้ินงาน 

 
จากการทดลองในรูปท่ี 3.15 แสดงให้เห็นว่าค่าความแข็งจะเพิ่มข้ึนบริเวณแนวเช่ือม เม่ือ

เทียบกบัตวัเน้ือโลหะเดิม (ดา้นขา้ง) เน่ืองจากไดรั้บผลกระทบจากความร้อนท่ีเกิดข้ึน โดยบริเวณ
แนวเช่ือมค่าความแขง็เฉล่ียจะอยูท่ี่ 285 HV เม่ือเทียบกบัเน้ือวสัดุเดิมท่ี 201 HV ซ่ึงไม่วา่จะทดสอบ
ต าแหน่งปลายดา้นบนหรือขอบคมตดัดา้นล่างของแนวเช่ือมพบว่าค่าความแข็งของแนวเช่ือมไม่
แตกต่างกนั เน่ืองจากใบเล่ือยเป็นวสัดุท่ีท าจากเหล็กเคร่ืองมือ ท าให้การแพร่ของความร้อนในขณะ
เช่ือมสม ่าเสมอและใบเล่ือยมีความหนาของช้ินงานท่ีน้อยในการเช่ือมจึงท าให้ความร้อนท่ีเกิดข้ึน
แพร่ไดง่้าย และมีความสม ่าเสมอกว่าช้ินงานท่ีมีความหนาเม่ือน ามาเช่ือม บริเวณรอยเช่ือมท่ีมีค่า
ความแข็งสูงกว่าเน้ือโลหะเดิมส่งผลมาจากค่าความร้อนท่ีเกิดข้ึนจากการเช่ือมท่ีสูงและการเย็น
ตวัอยา่งรวดเร็วหลงัการเช่ือม ซ่ึงจะน าไปสู่สมบติัของการแขง็เปราะของใบเล่ือย 
 

3.3.4 การทดสอบแรงดัด 
 การทดสอบแรงดดัของช้ินงานหลงัจากการเช่ือมเพื่อหาค่าความตา้นทานจากการดดังอของ
ช้ินงาน หลงัจากการเช่ือมซ่ึงจะท าให้ทราบค่าความเหนียวของใบเล่ือยหลงัจากการเช่ือม โดยจาก
กรรมวิธีการเช่ือมแบบมิกและกรรมวิธีการเช่ือมแบบทิก การทดสอบแรงดัดงอเป็นการใส่แรง
กระท ากบัช้ินทดสอบแลว้ท าให้เกิดแรงเคน้อดัท่ีบริเวณดา้นบนของหนา้ตดัช้ินงานและเกิดแรงเคน้
ดึงท่ีบริเวณด้านล่างของหน้าตดัช้ินงาน ซ่ึงแท่งช้ินงานจะมี การโคง้งอเกิดข้ึน การดดังอเป็นการ
ทดสอบสติฟเนส (stiffness) ซ่ึงจะไดค้่าของช้ินงานท่ีต่างดงั ดงัแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 3.3 

 
 

Position 

Welded strip HV 
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ตารางที ่3 ผลการทดสอบแรงดดั 
ตัวแปร ลกัษณะช้ินงาน ผลของ

การดัด 

MIG 
  

Accept 

1/500/15 min 
  

Reject 

1/350/15 min 
  

Accept 

1/500/No Post 
Heat. 

  

Accept 

 
ช้ินงานทดสอบท่ีน าไปทดสอบแรงดัดเพื่อศึกษาการรับแรงดัดของใบเล่ือย เน่ืองจาก

ลกัษณะการใช้งานของใบเล่ือยจะมีการรับแรงดดัจากการใช้งานอยู่ตลอดเวลาท่ีมูเล่ การทดสอบ
แรงดดัจะยึดตามมาตรฐานการทดสอบแรงดดั ช้ินงานท่ีใช้ทดสอบมีขนาด 31x150 มิลลิเมตร ใน
การทดสอบใชค้วามเร็วในการกดช้ินงานท่ี 100 mm/min การทดสอบจะเป็นการทดสอบแบบตวัย ู
และทดสอบแบบดา้นหนา้ (Face Test) ซ่ึงจากการทดสอบพบวา่ท่ีตวัแปร 1/500/15 min ช้ินงานไม่
ผา่นการทดสอบ (Reject) แต่ท่ีตวัแปรการทดลองอ่ืนๆ ช้ินงานผ่านการทดสอบเน่ืองจากช้ินงานมี
ความเหนียวดีท่ีสามารถรับแรงดัดจนเสียรูปได้ โดยช้ินงานหลังการดัดบริเวณแนวเช่ือมจะอยู่
ก่ึงกลางจะเกิดการโคง้งอ ดงัแสดงรูปในตารางท่ี 3.3 

 
3.4 ลกัษณะสัณฐานวิทยา 

ในงานวิจยัน้ีใชก้ลอ้งจุลทรรศน์แบบใช้แสง (Optical Microscope, OM) ซ่ึงมีก าลงัขยายท่ี
สูงประมาณ 50-500 เท่า ใช้ในการดูภาพโครงสร้างระดับจุลภาค โดยตวักล้องจะต่อกับระบบ
คอมพิวเตอร์เพื่อส่งถ่ายขอ้มูลจากการถ่าย ท าให้สามารถเก็บภาพได้อย่างชัดเจนยิ่งข้ึน ซ่ึงจะให้
ความสนใจในต าแหน่งของเน้ือเช่ือมและบริเวณขา้งๆ แนวเช่ือม ในการดูลกัษณะสัณฐานวิทยา
หรือโครงสร้างระดบัจุลภาค จะศึกษาวา่ลกัษณะโครงสร้างทางจุลภาคท่ีเกิดข้ึนมีลกัษณะแบบใด ซ่ึง
จะส่งผลโดยตรงต่อค่าความแข็งแรงของแนวเช่ือม ช้ินงานท่ีน ามาตรวจสอบโครงสร้างทางจุลภาค
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จ าเป็นตอ้งเตรียมช้ินงาน ต้องน าช้ินงานไปขดัด้วยกระดาษทรายเบอร์ 320, 400, 600, 800, 1000 
และ 1200 หลงัจากนั้นน าไปขดัดว้ยผงอะลูมิน่าท่ี 3, 1 และ 0.5 ไมโครเมตร แลว้เป่าผิวหนา้รอยขดั
ใหแ้หง้จากนั้นน าไปตรวจสอบลกัษณะโครงสร้างทางสัณฐานวทิยาต่อไป 

 

  
 

รูปที ่3.16 ลกัษณะโครงสร้างของเน้ือเดิมใบเล่ือย 
 
รูปท่ี 3.16 แสดงเน้ือเดิมโลหะเดิมของใบเล่ือย โดยเน้ือโลหะเดิมของใบเล่ือยมีโครงสร้าง

แบบเฟอร์ไรท์ (Ferrite) ท่ีมีเกรนละเอียด ซ่ึงจากลกัษณะโครงสร้างแบบเฟอร์ไรท์มีสมบติัด้าน
ความแข็งแรงและมีความเหนียว ส่วนในรูปท่ี 3.17 แสดงลกัษณะโครงสร้างท่ีไดจ้ากการเช่ือมจาก
กรรมวิธีการเช่ือมมิก โดยจะมีด้วยกัน 3 ส่วน ได้แก่ โครงสร้างบริเวณแนวเช่ือม (Weld Metal) 
โครงสร้างบริเวณอิทธิพลกระทบร้อน (Heat Affect Zone) และบริเวณเน้ือโลหะเดิม (Base Metal) 
การเช่ือมดว้ยกรรมวิธีการเช่ือมมิก พบวา่โครงสร้างเน้ือโลหะเดิมมีเกรนละเอียด แต่บริเวณบริเวณ
อิทธิพลกระทบร้อนทั้งด้านซ้ายและดา้นขวามีเกรนท่ีหยาบ เน่ืองจากความร้อน และบริเวณเน้ือ
เช่ือมโครงสร้างมีขนาดเกรนท่ีเล็กผสมกบัลกัลกัษณะเกรนแบบเขม็ 
 
 
 



 

 

47 

 
(A) 

 
(B) 

 
(C)  

 
(D) 

 
รูปที ่3.17 ลกัษณะโครงสร้างท่ีไดจ้ากการเช่ือมจากกรรมวิธีการเช่ือมมิก (A: บริเวณเน้ือโลหะเดิม, 
B: บริเวณอิทธิพลกระทบร้อนซา้ย, C: บริเวณอิทธิพลกระทบร้อนขวา และ D: บริเวณเน้ือเช่ือม) 
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(A) 

 
(B) 

 
(C)  

 
(D) 

 
รูปที่ 3.18 ลกัษณะโครงสร้างท่ีไดจ้ากการเช่ือมจากกรรมวธีิการเช่ือมทิก (A: บริเวณเน้ือโลหะเดิม, 
B: บริเวณอิทธิพลกระทบร้อนซา้ย, C: บริเวณอิทธิพลกระทบร้อนขวา และ D: บริเวณเน้ือเช่ือม) 
 

รูปท่ี  3.18 แสดงลักษณะโครงสร้างท่ีได้จากการเช่ือมจากกรรมวิธีการเช่ือมทิก จะ
ตรวจสอบดว้ยกนั 3 บริเวณเช่นกนั ไดแ้ก่ โครงสร้างบริเวณแนวเช่ือม โครงสร้างบริเวณอิทธิพล
กระทบร้อน และบริเวณเน้ือโลหะเดิม การเช่ือมด้วยกรรมวิธีการเช่ือมทิก พบว่าโครงสร้างเน้ือ
โลหะเดิมมีเกรนละเอียดมากเม่ือเปรียบเทียบกบัการเช่ือมด้วยวิธีอ่ืนๆ แต่บริเวณบริเวณอิทธิพล
กระทบร้อนทั้ งด้านซ้ายและด้านขวามีเกรนแบบเข็มสลับกันซ่ึงเป็นโครงสร้างแบบเพิร์ลไลท ์
(Pearlite) ท่ีมีสมบติัดา้นความแข็งแรงและความเหนียว เน่ืองจากความร้อนท่ีเกิดข้ึนจากการเช่ือม 
และบริเวณเน้ือเช่ือมโครงสร้างมีขนาดเกรนท่ีเล็กผสมกบัลกัลกัษณะเกรนแบบเขม็เช่นกนั 
 
3.5 สรุปผลการทดลอง 

จากการทดลองสรุปไดว้า่ตวัแปรท่ีมีความเหมาะสมในการเช่ือมใบเล่ือยส าหรับเคร่ืองเล่ือย
ไมแ้นวนอนดงักล่าว คือ กรรมวีการเช่ือมแบบทิก ซ่ึงเป็นกรรมวิธีการเช่ือมท่ีไดคุ้ณภาพแนวเช่ือม
สูงกวา่กรรมวิธีการเช่ือมแบบมิก โดยแนวเช่ือมมีขนาดท่ีเล็กและแคบกวา่กรรมวธีิการเช่ือมแบบมิก 
ซ่ึงตวัแปรท่ีใช้ในการเช่ือม ไดแ้ก่ กระแสไฟเช่ือมท่ีใชใ้นการเช่ือมอยูท่ี่ 42 แอมแปร์ ความเร็วเดิน
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เช่ือม 100 มิลลิเมตรต่อนาที ลวดเช่ือมท่ีใช ้เกรด ER70s-6 ท่ีมีขนาดความโต 1.2 มิลลิเมตร ลกัษณะ
ของกระแสเช่ือมท่ีใช้ควรเป็นแบบ DC- เพื่อการซึมลึกของช้ินงานเช่ือม แก๊สไหลในการปกคลุม
แนวเช่ือมในขณะท่ีเช่ือม 10 ลิตรต่อนาที โดยใช้แก๊ส CO2 ในการปกคลุม ระยะอาร์คระหว่าง
ช้ินงานเช่ือมถึงปลายทงัสเตนควรอยู่ท่ี 1 มิลลิเมตร ในการเช่ือมเป็นการเช่ือมแบบดา้นเดียว และ
หลงัจากการเช่ือมควรให้ความร้อนหลงัจากการเช่ือมท่ีอุณหภูมิ 350 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 15 
นาที โดยค่าความแข็งแรงดึงท่ีไดมี้ค่า 1,320 MPa มีเปอร์เซ็นต์การยืดอยู่ท่ี 11.04 เปอร์เซ็นต์ หรือ
ประมาณ 1.9 มิลลิเมตร ความแขง็ท่ีไดห้ลงัจากการเช่ือมพบวา่บริเวณแนวเช่ือมค่าความแขง็เฉล่ียอยู่
ท่ี 285 HV เม่ือเทียบกบัเน้ือวสัดุเดิมท่ี 201 HV ดงันั้นหลกัส าคญัก่อนการเช่ือมควรค านึงถึงแนวทาง
ในการเช่ือม เพื่อใหใ้บเล่ือยหลงัจากการเช่ือมมีคุณภาพท่ีดี ซ่ึงอาจประกอบดว้ยส่ิงต่างๆ ดงัน้ี 
- หลงัจากการเช่ือมควรเจียรเก็บผิวบริเวณรอยเช่ือมดว้ยใบขดักระดาษทรายซ้อนหยาบ ไม่

ควรเจียรแนวเช่ือมด้วยใบหินเจียรแบบล้อหินโดยตรง เพราะจะท าให้ช้ินงานไม่มีความ
ราบเรียบและท าใหช้ิ้นงานสูญเสียความหนาหลงัจากการเจียร 

- หลงัจากการเจียรควรตรวจสอบความหนาของช้ินงาน บริเวณรอยต่อโดยใหไ้ดช้ิ้นงานมีค่า
ความหนาอยูท่ี่ 1.2 มิลลิเมตร 

- ก่อนการเช่ือมควรท าความสะอาดผิวใบเล่ือยบริเวณรอยต่อ เช่น สนิม คราบน ้ ามนัและ
คราบสกปรก เป็นตน้ 

- การเตรียมรอยต่อเพื่อเช่ือมควรใหไ้ดฉ้าก หรือผวิหนา้รอยต่อของช้ินงานเช่ือมทั้ง 2 ช้ิน ชน
กนัสนิทพอดี 

- ควรใชก้ารเช่ือมแทคใบเล่ือยท่ีปลายทั้งสองดา้นของช้ินงานก่อนการเช่ือม ทั้งดา้นบนและ
ดา้นล่างของใบเล่ือยเพื่อป้องกนับิดตวัของใบเล่ือยขณะเช่ือม 

- บริเวณรอยต่อ หากอยู่ใกล้ๆ คมของใบเล่ือยควรระวงัเป็นพิเศษ และควรแต่งคมของใบ
เล่ือยหากเกิดการสึกหรอ 
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บทที ่4 
การออกแบบและสร้างเคร่ืองเล่ือยไม้ยางพาราต้นแบบ 

 
ในโครงการวิจยัระยะท่ี-1 น้ีไดท้  าการออกแบบ เขียนแบบรายละเอียดของโครงสร้างหลกั 

เสาะหาช้ินส่วนอุปกรณ์ประกอบและรายละเอียดช้ินส่วนต่างๆ ดงัแสดงถึงการประกอบตวัเคร่ืองไว้
ในรูปท่ี 4.1 ซ่ึงแสดงให้เห็นถึงรายละเอียดของเคร่ืองเล่ือยในดา้นต่างๆ ส่วนขนาดและขอ้ก าหนด
ของเคร่ืองเล่ือยต่างๆ จากการออกแบบไดแ้สดงรายละเอียดไวใ้นตารางท่ี 4.1 

 

 
รูปท่ี 4.1 แสดงภาพรวมเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบใหม่เพื่อลดการสูญเสีย 

 
ตารางท่ี 4.1 แสดง Specification ของเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบใหม่ 

เคร่ืองเล่ือยไม้ยางพารา รายละเอยีด จ านวน 
ขนาดโครงสร้างเคร่ืองเล่ือย กวา้ง 1.81 เมตร  ยาว  6.82 เมตร  สูง  2.1 เมตร - 

ก าลงัการผลิต 5 ตนั / ชัว่โมง - 

ชุดเล่ือยไมย้างพารา มอเตอร์ 15 HP 3 Phase 380 Volt 1450 rpm 4 ตวั 

ชุดสายพานล าเลียงไมย้าง สายพานล าเลียงกวา้งขนาด 10 -12 น้ิว 1ชุด 

ชุดขบัสายพานส าเลียง มอเตอร์ 2 HP  220 Volt 1 ตวั 

ชุดลูกกล้ิง ชนิดฟันเฟืองขนาด 5 น้ิว 8 ชุด 

ตูค้วบคุมระบบไฟฟ้า (พร้อมระบบ overload) ควบคุมการท างานของชุดเล่ือย 1 ตู ้

ชุดเตะปีกไมย้างดา้นบน ระบบเตะปีกไมท้ างานโดยใชนิ้วแมติกส์ 2 ตวั
ท างานพร้อมกนั 

1 ชุด 

ชุดดูดข้ีเล่ือย ท่อดูดข้ีเล่ือยขนาด 4 น้ิว 1ชุด 

ชุดแปลงท าความสะอาดสายพาน ติดตั้งอยูต่รงทา้ยสุดของชุดสายพานล าเลียง 1 ชุด 
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 ในขั้นตน้ของกระบวนการจดัสร้างในงานวิจยัน้ีจะด าเนินการสร้างชุดเล่ือยข้ึนมา  1 ชุด
ก่อน (โมดูลชุดเล่ือยท่ี 1) เพื่อท่ีจะทดสอบการท างานของเคร่ืองเล่ือยเพื่อดูการท างานของเคร่ือง
เล่ือยก่อนท่ีจะสร้างในโมดูลชุดเล่ือยท่ี 2-4 ต่อไปเพื่อป้องกนัปัญหาและขอ้ผดิพลาดในเร่ืองของการ
ออกแบบและการประกอบเขา้กนัไดข้องช้ินส่วนต่างๆ  
 

4.1 ออกแบบและสร้างโครงสร้างฐานล่างชุดที่ 1  

โครงสร้างเคร่ืองเล่ือยมีหน้าท่ี ในการรับน ้ าหนักของชุดเล่ือยทั้ง 4 ชุด มีการออกแบบ
โครงสร้างเป็น 2 ชุด เพี่อง่ายต่อการติดตั้งและการขนส่ง ซ่ึงแต่ละชุดจะติดตั้งชุดเล่ือยจ านวน 2 ชุด
เล่ือย โครงสร้างฐานชุดท่ี 1 จะมีความยาวมากกวา่ชุดท่ี 2 เพราะตอ้งมีการติดตั้งชุดก าจดัปีกไมใ้น
การแกไ้ขปัญหาปีกไมติ้ดขดั โครงสร้างมีขนาด กวา้ง 2 เมตร ยาว 3 เมตร สูง 1.5 เมตร สร้างด้วย
เหล็กล่องขนาด 44 น้ิว ดงัท่ีแสดงดงัรูปท่ี 4.2 และรูปท่ี 4.3 เป็นรูปท่ีสร้างเรียบร้อยแลว้ 

 

        
รูปท่ี 4.2 แสดงแบบโครงสร้างฐานชุดท่ี 1  

 
รูปท่ี 4.3 แสดงการสร้างโครงสร้างฐานชุดท่ี 1  
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4.2 ออกแบบและสร้างโครงสร้างฐานล่างชุดที ่2 

โครงสร้างมีขนาด กวา้ง 2 เมตร ยาว 3 เมตร สูง 1.5 เมตร สร้างดว้ยเหล็กล่องขนาด 44 
น้ิว ดงัท่ีแสดงดงัรูปท่ี 4.4 และรูปท่ี 4.5 เป็นรูปท่ีสร้างเรียบร้อยแลว้ 

 

 
รูปท่ี 4.4 แสดงแบบโครงสร้างฐานชุดท่ี 2  

 

 
รูปท่ี 4.5 แสดงการสร้างโครงสร้างฐานชุดท่ี 2  

 

 

 



 

 

53 

4.3 ออกแบบและแก้ไขแบบโครงสร้างสายพานล าเลยีง 

สืบเน่ืองจากการออกแบบเคร่ืองเล่ือยตั้งแต่ตน้โครงสร้างชุดสายพานล าเลียงใชเ้หล็กกล่อง 
ขนาด 12 น้ิว เป็นตวัโครงสร้างเพื่อรองรับสายพานล าเลียงขนาดความกวา้งดงักล่าว แต่ไม่สามารถ
จดัซ้ือเหล็กกล่องขนาดดงักล่าวได ้จึงไดมี้การปรับแกไ้ขแบบ โดยไดเ้ปล่ียนมาเป็นเหล็กแผน่พบั
ข้ึนรูปแทน เพื่อให้ได้ขนาดตามต้องการ ดังท่ีแสดงในรูปท่ี 4.6 และรูปท่ี 4.7 เป็นรูปท่ีสร้าง
เรียบร้อยแลว้ 

 

 
รูปท่ี 4.6 แสดงแบบโครงสร้างชุดสายพานล าเลียง 

 

 
รูปท่ี 4.7 แสดงการสร้างโครงสร้างชุดสายพานล าเลียง 
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4.4 ออกแบบและแก้ไขแบบชุดเคร่ืองเล่ือย Module 1,2,3,4 

สืบเน่ืองจากการออกแบบเคร่ืองเล่ือยตั้งเบ้ืองตน้ในชุดโครงสร้าง ท่ียึดเพลาเพื่อติดตั้งมู่เล่
ซ่ึงออกแบบใช้เหล็กกล่องขนาด 80  80 mm. แต่ไม่สามารถจดัซ้ือเหล็กดังกล่าวได้จึงมีการ
ปรับแกไ้ขแบบโดยได้เปล่ียนมาเป็นเหล็กกล่องขนาด 75  75 mm เพื่อให้ไดข้นาดตามตอ้งการ
ดงัท่ีแสดงในรูปท่ี 4.8 และรูปท่ี 4.9 เป็นรูปท่ีสร้างเรียบร้อยแลว้ 

 

 
รูปท่ี 4.8 แสดงแบบการเปล่ียนแบบของเหล็กกล่อง  

 

 
รูปท่ี 4.9 แสดงการสร้างโครงสร้างรองรับชุดมอเตอร์ขบัใบเล่ือย 
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4.5 ออกแบบและสร้างเสาปรับระดับความสูงของชุดเล่ือย 

โครงสร้างเสาปรับระดบัความสูงของชุดเล่ือย มีขนาด ยาว 0.6 เมตร สูง 1.2 เมตร สร้างดว้ย
เหล็กล่องขนาด 64 น้ิว ดงัท่ีแสดงดงัรูปท่ี 4.10 และรูปท่ี 4.11 เป็นรูปท่ีสร้างเรียบร้อยแลว้ 

 

 
รูปท่ี 4.10 แสดงแบบสร้างโครงสร้างเสาปรับระดบัชุดเล่ือย 

 

 
รูปท่ี 4.11 แสดงการสร้างโครงสร้างเสาปรับระดบัชุดเล่ือย 

 

4.6 ออกแบบและสร้างชุดลูกกลิง้กดท่อนไม้ 

โครงสร้างประกอบดว้ย ลูกกล้ิง  โครงจบัยดึ  แบร่ิง  เพลา และช้ินส่วนประกอบอ่ืนๆ ดงัท่ี
แสดงดงัรูปท่ี 4.12 และรูปท่ี 4.13 เป็นรูปท่ีสร้างเรียบร้อยแลว้ 
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รูปท่ี 4.12 แสดงแบบโครงสร้างชุดลูกกล้ิง 

 
รูปท่ี 4.13 แสดงการสร้างชุดลูกกล้ิง 
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4.7 ออกแบบและสร้างช้ินส่วนประกอบอ่ืน 

โครงสร้าง ช้ินส่วนเสาปรับความสูงและความเอียงชุดเล่ือย  ช้ินส่วนติดตั้งชุดลูกกล้ิง ฝา
ครอบสายพาน ฝาครองชุดใบเล่ือย เป็นตน้ แสดงดงัรูปท่ี 4.14 เป็นรูปท่ีสร้างเรียบร้อยแลว้ 

 

 
 

 
 

รูปท่ี 4.14 แสดงการสร้างช้ินส่วนประกอบอ่ืนๆ 
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บทที ่5 
การประกอบและติดตั้งเคร่ืองเล่ือย 

 
ในการประกอบและติดตั้งเคร่ืองเล่ือย เพื่อทดสอบการท างานเบ้ืองตน้ และเพื่อทดสอบ

เปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างาน (โครงการระยะท่ี-2) ของเคร่ืองเล่ือย รวมถึงระบบท่ีส าคญัๆ 
ของเคร่ืองดงัแสดงไวใ้นรูปท่ี 5.1- 5.9 ต่อไปน้ี 

 

       
รูปท่ี 5.1 แสดงการประกอบโครงสร้างช้ินส่วนประกอบอ่ืนๆ 

 

      
รูปท่ี 5.2 แสดงการติดตั้งชุดมอเตอร์ทั้ง 4 ชุด 
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รูปท่ี 5.3 ชุดเคร่ืองเล่ือยตน้แบบท่ีสร้างสมบูรณ์ 

 

 
รูปท่ี 5.4 สายพานป้อนและลูกกล้ิงกด 

 



 

 

60 

 
รูปท่ี 5.5 ระบบขบัสายพานป้อนและแปรง 

 

 
รูปท่ี 5.6 ระบบปรับระยะสูงต ่าและระดบัความเอียงใบเล่ือย 
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รูปท่ี 5.7 ระบบการขบัเคล่ือนใบเล่ือยพร้อมมูเล่ 

 

 
รูปท่ี 5.8 แสดงชุดเล่ือยครบทั้ง 4 ชุด ท่ีอยูร่ะหวา่งการทดสอบ 
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รูปท่ี 5.9 โรงงานตน้แบบและป้ายประชาสัมพนัธ์โครงการฯ 
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บทที ่6 
สรุปผล 

 
งานวิจยัเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบใหม่เพื่อลดการสูญเสีย ก าลงัผลิตท่ีประมาณ 5 ตนัไม้

ท่อนต่อชัว่โมง เป็นการวิจยัต่อยอดแนวคิดจากเคร่ืองเล่ือยสายพานแบบแนวนอนน าเขา้ โดยมีการ
สร้างตน้แบบข้ึนใหม่ พร้อมกับปรับปรุงขอ้ด้อยของเคร่ืองน าเขา้และพฒันาอุปกรณ์ และ ระบบ
เพิ่มเติม เน้นการใช้เคร่ืองเล่ือยแบบใหม่ส าหรับเล่ือยไมข้นาดเล็กถึงขนาดกลาง และไมท่ี้คดงอได ้
ส่วนประกอบหลกัของเคร่ืองจกัรประกอบดว้ย ระบบสายพานล าเลียงท่ีขยายให้กวา้งข้ึน ระบบชุด
ใบเล่ือยจ านวนส่ีชุด และเสริมระบบเพื่อป้องกนัการติดขดัของท่อนไมข้ณะเล่ือย โดยตน้แบบเคร่ือง
ท่ีสร้างข้ึนใหม่ท่ีไดอ้ยูร่ะหวา่งการทดสอบการท างานเพื่อใชศึ้กษาตวัแปรต่างๆ ต่อไป อยา่งไรก็ตาม
เน่ืองจากเป็นเคร่ืองตน้แบบจึงมีประเด็นปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนและตอ้งท าการแกไ้ขต่อไป ส าหรับผล
การศึกษาวิธีเช่ือมต่อใบเล่ือยเพื่อยืดอายุการใช้งานนั้น พบว่ากรรมวีการเช่ือมแบบทิกโดยใช้แก๊ส 
CO2 ซ่ึงเป็นกรรมวิธีการเช่ือมท่ีได้คุณภาพแนวเช่ือมสูงกว่ากรรมวิธีการเช่ือมแบบมิกท่ีใช้อยู่เดิม 
เป็นลกัษณะการเช่ือมแบบดา้นเดียว และอบหลงัการเช่ือมท่ีอุณหภูมิ 350 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 15 
นาที ค่าความแข็งแรงดึงท่ีไดมี้ค่า 1,320 MPa เทียบกบัแรงดึงของเน้ือโลหะเดิมท่ี 1,293 MPa และ 
818 MPa ส าหรับการเช่ือมแบบมิก   
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ภาคผนวก 
บทความส าหรับการเผยแพร่ 

ช่ือผลงานวจัิย /  
ส่ิงประดิษฐ์  

เคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบใหม่เพื่อลดการสูญเสีย  
(New Parawood Bandsaw for Reducing Losses) 

แหล่งทุนสนับสนุน
วจัิย 

 

สกว. สัญญารับทุน RDG5550113 และ RDG5650119 

ต าแหน่งทางวชิาการ 
ช่ือนักวจัิย / 

หน่วยงานต้นสังกดั 

รศ.ดร.วริิยะ ทองเรือง/รศ.ดร.วรวธุ   วสุิทธ์ิเมธางกูร   
ภาควชิาวศิวกรรมเคร่ืองกล คณะวศิวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์  

อ.หาดใหญ่ จ. สงขลา 

เบอร์โทรศัพท์ และ
อเีมล์  

เบอร์มือถือ 0876324995            อีเมล์: twiriya@me.psu.ac.th 
 

สถานะผลงาน (อยู่ใน
ระดับใด)  

 

 ระดบังานวจิยั (หอ้งปฏิบติัการ)  ระดบัตน้แบบ  ระดบัทดสอบภาคสนาม  
ระดบัพร้อมถ่ายทอด  อ่ืนๆ        
 

การด าเนินการด้าน
ทรัพย์สินทางปัญญา 

 

   ยืน่จดสิทธิบตัรหรืออนุสิทธิบติัแลว้     
       เลขท่ีค าขอ / เลขท่ีสิทธิบตัรหรืออนุสิทธิบตัร 1303000667 ยืน่จดเม่ือวนัท่ี 14 
มิถุนายน 2556 
   รักษาความลบัทางการคา้ 
   ยงัไม่ไดด้ าเนินการ 
   อ่ืนๆ โปรดระบุ    
 

วตัถุประสงค์ในการ
เผยแพร่ 

  เพ่ือถ่ายทอดเทคโนโลยี (เทคโนโลยสีมบูรณ์  พร้อมถ่ายทอดใหผู้ส้นใจน าไปใช้
ประโยชน์ / ลงทุนเชิงพาณิชย)์ 
  เพ่ือท าวจัิยต่อยอด  (องคค์วามรู้ /เทคโนโลยยีงัจ  าเป็นตอ้งพฒันาต่อยอดเพิ่มเติม 
เพื่อใหไ้ดอ้งคค์วามรู้ท่ีสมบูรณ์ก่อนน าไปใช)้  
  เพ่ือโฆษณาผลติภัณฑ์จากผลงานวจัิย (ผลงานวิจยัถูกน าไปใชแ้ลว้ ผูล้งทุนตอ้งการ
ผูแ้ทนจ าหน่ายเพื่อท าตลาดผลิตภณัฑน้ี์)  
  อ่ืนๆ โปรด
ระบุ……………………………………………………………………………….. 



 

 

65 

องค์ความรู้ / 
เทคโนโลยีหลกั 

เป็นโครงการต้นแบบเพื่อใช้เทคโนโลยีการเล่ือยไมย้างพาราแบบสายพานแนวนอน ท่ี
สามารถป้อนไมอ้ยา่งต่อเน่ืองได ้เพื่อแกปั้ญหาการขาดแคลนแรงงานท่ีมีฝีมือในการเล่ือย 
ท่ีส่งผลกระทบต่อตน้ทุนในการผลิตไมย้างแปรรูป ตลอดถึงแกปั้ญหาการแปรรูปท่อนไมท่ี้
มีความคดงอและมีตาไมท่ี้เล่ือยแบบเดิมให้เน้ือไมใ้ชป้ระโยชน์ต ่า โดยการต่อยอดแนวคิด
และลดขอ้ด้อยของเคร่ืองตน้แบบน าเขา้ เป็นการสร้างตน้แบบใหม่ พร้อมปรับปรุงและ
พฒันาให้เหมาะกบัส าหรับเล่ือยไมย้างพาราขนาดเล็ก-กลาง (<8 น้ิว) ไม้คดงอ ไม้มีตา 
ส าหรับลดการสูญเสียเน้ือไมแ้ละตน้ทุนการผลิต รวมถึงการวจิยัเพื่อยดือายใุชง้านใบเล่ือย 

ทีม่าและความส าคัญ + 
รายละเอยีดผลงาน  

 
 
 

ขอ้มูลในปัจจุบนัพบว่าไมท่ี้ส่งเขา้โรงเล่ือยส่วนใหญ่มีขนาดเล็กลงแต่มีศกัยภาพในการ
แปรรูปให้มีมูลค่าสูงเทียบเท่าไม้ซุงใหญ่ได้ ในกระบวนแปรรูปในปัจจุบันด้วยเล่ือย
สายพานแนวตั้งหรือแบบตั้งโต๊ะของไมข้นาดดงักล่าวนั้น บริษทัยงัประสบปัญหาเก่ียวกบั 
1) กระบวนการแปรรูปได ้yield ค่อนขา้งต ่า (20-30% ข้ึนอยู่กบัความช านาญของคนเล่ือย 
ความคดงอและตาไม้เป็นส าคญั) 2) เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ท่ีใช้ในการแปรรูปไม้ยางใน
ปัจจุบนันั้นตอ้งอาศยัคนงานท่ีมีความช านาญในการแปรรูปไมย้าง และจะสูญเสียวตัถุดิบ
มากเม่ือผูเ้ล่ือยไม่ช านาญ 3) การขาดแคลนแรงงานท่ีมีฝีมือในการเล่ือย ตลอดถึงค่าแรงท่ี
ปรับตวัสูงข้ึนส่งผลกระทบต่อ ตน้ทุนในการผลิตไมย้างแปรรูป และ 4) อนัตรายจากการใช้
เคร่ืองจกัร เป็นตน้ ดว้ยเหตุดงักล่าวผูป้ระกอบการจึงทดลองเล่ือยดว้ยเคร่ืองสายพานแบบ
ใหม่ (แบบเล่ือยแนวนอน) โดยสั่งซ้ือเคร่ืองจากต่างประเทศมาทดลองใชแ้ละสามารถเล่ือย
ไม่ขนาดเล็กดงักล่าวไดค้่อนขา้งดีเป็นท่ีน่าพอใจ ให้ก าลงัผลิตสูง ใช้พลงังานน้อย แต่มี
ข้อด้อยท่ีจะต้องแก้ไขและพฒันาให้ใช้ได้ดีข้ึนกับไม้ยางท่ีคดงอและมีตามาก  รวมถึง
ต้องการลดต้นทุนทั้ งราคาเคร่ืองเล่ือยและค่าบ ารุงรักษา จึงได้ร่วมกับนักวิจัยต่อยอด
แนวคิดจากเคร่ืองตน้แบบน าเขา้พร้อมกบัท าการปรับปรุงและพฒันาไปพร้อมกบัการสร้าง
ตน้แบบข้ึนเองโดยเนน้การใชเ้คร่ืองเล่ือยแบบใหม่ส าหรับไมข้นาดเล็กและอาจขยายผลได้
ถึงระดบักลางได ้

ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับจากผลงานวิจยัน้ีคือต้นแบบเคร่ืองเล่ือยแบบใหม่
ส าหรับไมข้นาดเล็กถึงขนาดกลาง (5-8 น้ิว) ท่ีพฒันาแลว้และสามารถขยายผลให้ใช้งาน
เพื่อพฒันาอุตสาหกรรมเล่ือยไมย้าง และ เฟอร์นิเจอร์ในอนาคต 

การประยุกต์ใช้  
 

ใชส้ าหรับเล่ือยท่อนไมย้างพาราหรือไมช้นิดอ่ืนขนาดเล็กถึงกลาง (5-8 น้ิว) และไมค้ดงอ
ได ้แรงงานไม่ตอ้งมีทกัษะมาก ก าลงัการผลิตสูงและตน้ทุนพลงังานต ่า 

จุดเด่น 1. ลดการสูญเสียเน้ือไม ้(เพิ่ม yield ในกรณีผูเ้ล่ือยมีทกัษะต ่า) 
2. เหมาะกบัการเล่ือยไมข้นาดเล็ก-กลาง (<8 น้ิว) ไมมี้ตาและไมค้ดงอได ้
3. สามารถเล่ือยไม้ได้ไม้แผ่นหลายขนาดตามท่ีต้องการ (ปรับระยะใบเล่ือยในแต่ละ 
module ได)้ 
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4. ใหก้ าลงัการผลิตสูง (เล่ือยไดเ้ร็วกวา่แบบตั้งโตะ๊ ทั้งรอบเล่ือยและรอบป้อนสูงกวา่) 
5. ลดค่าใชจ่้ายในเร่ืองแรงงานได ้
6. ใชพ้ลงังานนอ้ย 
7. ปลอดภยักวา่ 

ข้อมูลเปรียบเทยีบ
เทคโนโลยจีากงานวจัิย
กบัคู่แข่ง / เทคโนโลยี

เดิม  
 

รายการ แบบเก่า (แนวตั้ง) แบบใหม่ (แนวนอน) 

ขนาดของท่อนไม ้
เหมำะกับท่อนไม้ใหญ่  > 8
นิว้ 

เหมาะกบัท่อนไมข้นาด < 8 น้ิว  

การป้อนท่อนไม ้ ใช้คนงำนในกำรป้อน 
สามารถออกแบบการป้อนไดด้ว้ย
เคร่ืองจกัร (มีแผนพฒันาเพิ่มเติม
ในอนาคต) 

วธีิการเล่ือย 
ใบเล่ือยสำยพำนแนวด่ิง (มี
ควำมปลอดภัยน้อย) 

ใบเล่ือยสายพานในแนวนอน 
(ต าแหน่งการวางและระบบมีความ
ปลอดภยัสูง) 

ขนาดไมแ้ผน่ท่ีได ้
(โดยเฉพาะดา้นกวา้ง) 

ขึน้อยู่กับคนเป็นผู้ก  ำหนด  
(คุมยำก) 

ข้ึนกบัเคร่ืองจกัรก าหนด  
(และปรับได)้ 

ราคา/ต่อเคร่ือง ~2.0-5.0 แสนบำท 
(ขึน้กับเก่ำใหม่และสภำพ
ใช้งำน) 

~1.7-2.0 ลา้นบาท  
(มีรับประกนัและบริการหลงัการ
ขาย) 

ก าลงัผลิต/เคร่ือง ~5 ตัน/วนั 40-50 ตนั/วนั (สูงกวา่ ~ 8-10 เท่า) 

ก าลงัไฟฟ้าท่ีใช ้
(ค านวณจากก าลงัรวม
ของเคร่ือง) 

มำกกว่ำ นอ้ยกวา่ 

ผูป้ฏิบติังาน 
ต้องมทัีกษะในกำรเล่ือย 
กำรมองหน้ำไม้ 

ไม่จ  าเป็นตอ้งมีทกัษะมาก ฝึกได้
ง่าย 

จ านวนแรงงาน/เคร่ือง 3 
ปัจจุบนัใช ้6 คน แต่สามารถลด
เหลือ 4 คนได ้(โดยการเพิ่มระบบ
อตัโนมติั) 

 

ผู้ทีเ่หมาะน า
ผลงานวจัิยไปใช้ / ต่อ

ยอดเชิงพาณชิย์  

1. ผูป้ระกอบการโรงเล่ือยและเฟอร์นิเจอร์ไมย้างพารา 
2. ตวัแทนจ าหน่ายเคร่ืองจกัร 

 

ตลาด/ ลูกค้าเป้าหมาย 1. ผูป้ระกอบการโรงเล่ือยและเฟอร์นิเจอร์ไมย้างพารา 
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2. สมาคมโรงเล่ือยฯ 
3. ผูป้ระกอบการรับซ้ือไมแ้ละผูส้นใจประกอบธุรกิจเล่ือยไมเ้พื่อส่งโรงอบ 

 
รูปภาพประกอบ และ
วดีีโอคลปิ (ถ้ามี) 
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กจิกรรมทีเ่กีย่วข้องกบัการน าผลงานไปใช้ประโยชน์ 
1. น าเสนอขับเคล่ือนงานวิจัยยางพาราสู่เชิงพาณิชย์ จัดโดย สกว. ในวนัจันทร์ท่ี 30 

มิถุนายน 2557 ณ หอ้งกมลทิพย ์ โรงแรมเดอะสุโกศล ถนนศรีอยธุยา กรุงเทพมหานคร 
2. แสดงนิทรรศการในงานแถลงข่าว research expo วนัท่ี 15 กรกฎาคม 2557 ณ Central 

World กรุงเทพมหานคร 
3. Thailand Research Expo 2014 ว ั น ท่ี  7-11 สิ ง ห า ค ม  2557 ณ  Central World 

กรุงเทพมหานคร 
4. น าเสนอต่อท่ีประชุมผูป้ระกอบการธุรกิจไมย้างพารา วนัท่ี 16 สิงหาคม 2557 ณ Twin 

Lotus Hotelนครศรีธรรมราช 
5. เข้า ร่วมแสดงนิทรรศการในงาน  Regional Research Expo 2015 ณ  ศูนย์ประชุม

นานาชาติฉลองศิริราชสมบติัครบ 60 ปี มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์ ระหวา่งวนัท่ี 26-28 มีนาคม 
2558 

 
ตารางแสดง Output 

Output ในกรณล่ีาช้า  
(ผลส าเร็จไม่ถึง 100 %) กจิกรรมในข้อเสนอโครงการ / หรือจากการปรับแผน ผลส าเร็จ ( % ) 

1. การออกแบบตน้แบบเคร่ืองเล่ือยฯ 100 - 
2. จดัสร้างและและติด ตั้งเคร่ืองจกัร 100 - 
3. ทดสอบการท างานเบ้ืองตน้* 100 *เป็นเพียงการทดสอบความ

สมบูรณ์และพร้อมในการ
เดิ น เค ร่ือ ง เพื่ อ เก็ บ ข้อ มู ล
ทดสอบในระยะท่ี 2 ต่อไป 

4. สรุปผล/จดัท ารายงาน 100 - 
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สิทธิบัตร 
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