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บทที่ 1 บทน ำ 
 

1.1   ควำมส ำคญัและที่มำของปัญหำ 
ประเทศไทยไดเ้ร่ิมมีการวางแผนพฒันาประเทศในดา้นเศรษฐกิจตั้งแต่ปี  พ.ศ. 2504  เป็นตน้มา  มีการ
ขยายตวัอย่างไม่หยุดย ั้งของกิจการอุตสาหกรรมหลายประเภท  ซ่ึงมีจานวนโรงงานท่ีเพิ่มข้ึนเป็น
จ านวนมากกิจการอุตสาหกรรมในประเทศเราได้พฒันาและก้าวหน้ามาตลอดในระยะเวลา 20  ปี 
เทคโนโลยีในการผลิตสินคา้ไดพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ือง ปัจจุบนัเราสามารถผลิตสินคา้เกือบทุกชนิด  ท่ีมี
คุณภาพส่งออกสู่ตลาดโลก สภาพของอุตสาหกรรมท่ีตอ้งต่อสู้แข่งขนัในทอ้งตลาด  ทั้งดา้นคุณภาพ
และราคาสินคา้น้ี ท าใหผู้ผ้ลิตตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรท่ีทนัสมยั และมีระบบการท างานท่ียุง่ยากสลบัซบัซ้อน
มากข้ึน  [1]    ในระบบการผลิตใดๆก็ตามจะตอ้งมีองค์ประกอบพื้นฐาน 3  ประการไดแ้ก่  ส่ิงท่ี
ป้อนเขา้  กระบวนการผลิต   และส่ิงท่ีได ้ ความหมายของส่ิงท่ีป้อนเขา้เป็นการป้อน 4M  ไดแ้ก่  Man  
คือ  คนท างาน Machine คือ  เคร่ืองจกัร Materials คือ วสัดุ และ Management คือ การจดัการ [2]  การ
ด าเนินการผลิตในปัจจุบนัน้ี จ  าเป็นอยา่งยิ่งท่ีตอ้งมีเคร่ืองจกัรกล       เขา้มาช่วยในกระบวนการต่าง ๆ  
เพื่อใหก้ารผลิตด าเนินไปอยา่งมีประสิทธิภาพดงันั้นจึงไดมี้การพฒันาในดา้นของเคร่ืองมือและวสัดุ ท่ี
ใชใ้นการผลิตเคร่ืองมือข้ึนมาเป็นล าดบั โดยวสัดุท่ีดีท่ีสุดส าหรับการผลิตใด ๆ คือวสัดุท่ีใชใ้นการตดั
เฉือนช้ินงานไดผ้ลถูกตอ้งในราคาต ่าสุดเท่าท่ีจะท าได ้   ซ่ึงคุณสมบติัท่ีจ าเป็นส าหรับวสัดุเคร่ืองมือ
กลใด ๆ ไดแ้ก่  ความสามารถในการตา้นทานการสึกหรอในท่ีอุณหภูมิสูง  ความมีค่าสัมประสิทธ์ิแรง
เสียดทานต่อความตา้นทานต่อการขดัสี มีความแข็งและความแข็งแรง เพียงพอท่ีจะตา้นทานต่อการ
แตกหกัได ้ [3]   ดงันั้นวิศวกรพยายามหาวสัดุท่ีมีความแข็งแรงทนทาน  มีอายุการใชง้านไดย้าวนาน
วสัดุท่ีนิยมใชใ้นการผลิตกนัมากคือเหล็กเคร่ืองมือ  ซ่ึงมีคุณสมบติัในการชุบแขง็ (hardening) ไดง่้ายมี
ความแขง็เพิ่มมากข้ึน  มีความเหนียว (Toughness) สามารถรับแรงจากภายนอกไดสู้งก่อนท่ีจะแตกหกั   
มีความทนต่อการเสียดสี     (Wear resistance)    ไดดี้ซ่ึงรวมถึงการเสียดสีของคมตดัดว้ย คุณสมบติัน้ี
เก่ียวข้องกบัความแข็งของเหล็กมีความสามารถในกระบวนการผลิตทนทานมีอายุการใช้งานได้
ยาวนาน [4]   เราคงปฏิ เสธไม่ได้ว่า เคร่ีองจักรกลมีความส าคัญอย่างยิ่ง ต่อระบบการผลิต     
กระบวนการผลิตท่ีใช้ในการแปรรูปโลหะมีทั้งแบบไม่ท าให้เกิดเศษและแบบท่ีท าให้เกิดเศษซ่ึง
กรรมวิธีท่ีท าให้การแปรรูปโลหะเกิดเศษ ได้แก่การกลึง การกดั การไส การเจาะและการตดัเฉือน
โลหะดว้ยเล้ือยกล กระบวนการตดัเฉือน (Cutting Process)  เป็นกระบวนการส าคญัอย่างยิ่งใน
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนเคร่ืองจกัรกลและอุตสาหกรรมอ่ืนๆ  [5]   ในการตดัเฉือนเพื่อให้ไดรู้ปทรง
ของวสัดุท่ีมีขนาดตรงตามท่ีตอ้งการจึงมีความจ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีจะตอ้งเลือกใชก้รรมวิธีต่างๆ มาใชใ้น
การตดัเฉือนช้ินงานเพื่อให้มีความเหมาะสมโดยส่วนใหญ่จะตอ้งเลือกให้ตรงกบัความตอ้งการและ
ลกัษณะของงาน โดยค านึงถึงผลกระทบทางเศรษฐศาสตร์และค่าใชจ่้ายทางดา้นส่ิงแวดลอ้ม ส าหรับ
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เหล็กกลา้เคร่ืองมือ (high speed steel) ท่ีมีคาร์บอนผสมหลกัจะสามารถต้านทานการสูญเสียคาร์บอน
ไดดี้มีความตา้นทานต่อการไม่เปล่ียนรูปร่างหรือขนาด (Non   deformation    properties)โดยเฉพาะ
เหล็กเคร่ืองมือชุบแข็ง S  45 C เป็นเหล็กกลา้กลุ่มท่ีใชผ้ลิตเคร่ืองมือส าหรับน าไปใชใ้นงานตดัเฉือน
และ งานแปรรูปโลหะท่ีไม่ไดใ้ห้ความร้อนก่อนการแปรรูป เช่น ใบเล่ือยกล แม่พิมพต์ดัโลหะเย็น 
ใบมีดตดักระดาษ เฟืองกดัไมคดัเตอร์  เป็นตน้ คุณสมบติัส าคญัท่ีตอ้งการส าหรับเหล็กกลา้เคร่ืองมือ
กลุ่มน้ี คือ ความสามารถในการกลึง กดั ตดั ไสไดดี้ มีการเปล่ียนแปลงขนาดน้อยหลงัการชุบแข็ง 
(เน่ืองจากการเยน็ตวัในอากาศ) ตา้นทานการสึกหรอสูง และมีความเหนียวทนแรงอดักระแทกได้ดี  
[4]  แต่เป็นส่ิงท่ีไม่สามารถหลีกเล่ียงได้เน่ืองจากการใชเ้คร่ืองมือตดัท่ีมีการใชง้านหนกัและยาวนาน
จนเกินไปท าให้เกิดการสึกหรอมีผลกระทบโดยตรงต่อคุณภาพของช้ินงานเช่น ความเรียบผิวงาน 
(Surface roughness)  ขนาดของช้ินงานและพิกดัความเผื่อ  (Tolerance)  นอกจากน้ียงัเป็นผลให้แรงท่ี
ใชใ้นการตดัเฉือนเพิ่มข้ึนอีกดว้ย โดยปกติการพิจารณาเปล่ียนเคร่ืองมือตดัอนัเน่ืองมาจากการสึกหรอ
มกัผา่นการตดัสินใจโดยผูเ้ช่ียวชาญหรือผูค้วบคุมเคร่ืองจกัร ทั้งน้ีการเปล่ียนเคร่ืองมือตดัก่อนเวลาอนั
ควรเป็นผลให้ตน้ทุนการผลิตเพิ่มข้ึน ในขณะเดียวกนัการใชเ้คร่ืองมือตดัท่ีมีการสึกหรออาจส่งผลท า
ให้ช้ินงานไม่มีคุณภาพตามท่ีต้องการ โดยทัว่ไปแล้วเม่ือมีการสึกหรอของเคร่ืองมือตดัผูค้วบคุม
เคร่ืองจกัรจะตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรในขณะปฏิบติังานเพื่อเปล่ียนเคร่ืองมือตดัซ่ึงท าให้เสียเวลาในการ
ปฏิบติังานในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนต่าง ๆ [6]   
 
จากความเป็นมาและความส าคญัของปัญหาเก่ียวกบัการผลิต  กระบวนการตดัเฉือนโลหะเป็นเร่ือง
ส าคญัท่ีอยา่งยิง่ในงานอุตสาหกรรม ดงันั้นผูว้ิจยัจึงท าการศึกษาปัจจยัผลท่ีมีผลต่อการสึกหรอของใบ
เล่ือยกลชนิดเหล็กกลา้ความเร็วสูงและลกัษณะการสึกหรอท่ีเกิดกบัใบเล่ือยกล ในสภาวะท่ีมีการตดั
เฉือนวสัดุเหมือนกนั ขนาดเท่ากนัเพื่อให้ทราบถึงปัจจยัท่ีส่งผลต่อการสึกหรอของฟันเล่ือยกล และ
ลกัษณะการสึกหรอของใบเล่ือยกล แลว้น าผลจากการทดลองมาวิเคราะห์แกปั้ญหาการตดัเฉือนโลหะ 
เพื่อเป็นแนวทางในการศึกษาการท าวจิยัเก่ียวกบัอายกุารใชง้าน ขีดความสามารถสูงสุดของใบเล่ือยกล
ชนิดเหล็กกลา้ความเร็วสูง     และเป็นมาตรฐานเดียวกนัของการใชเ้ล่ือยกลทั้งโรงงานขนาดเล็กและ
ขนาดใหญ่ทัว่ไปในประเทศไทยใหไ้ดม้าตรฐานการตดัเฉือนโลหะดว้ยเล่ือยกลเดียวกนั 
 

1.2   วตัถุประสงค์ของกำรวจิยั  
 1.    เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการสึกหรอของใบเล่ือยกลชนิดเหล็กกลา้ความเร็วสูง ( High 
Speed Steel)  
 2.    เพื่อศึกษาลกัษณะการสึกหรอของใบเล่ือยกลชนิดเหล็กกลา้ความเร็วสูง ( High Speed 
Steel)  



3 

 

 

1.3  ตวัแปรที่ใช้ในกำรวจิยั 
 

1.3.1  ตัวแปรต้น 
การตั้งค่าตวัแปรตน้ในการวิจยั อา้งอิงจากคู่มือการใชง้านของเคร่ืองเล่ือยกลขนาด 250 mm รุ่น G 
7025B ยีห่อ้ LIAN   YUN จากประเทศจีนดงัน้ี 
  -  อตัราป้อน (FEED) แรงกดจากโครงเล่ือยมี 3 ระดบัคือ 0.20, 0.30 ,0.4 มม/คร้ัง 
 -  ความเร็วช่วงชกั (SAWING SPEED ) มี 3 ระดบัคือ 77,94,112 คร้ัง/นาที 
จากการศึกษางานวิจยัในต่างประเทศท่ีผ่านมาเก่ียวกบัการเลือกใช้ตวัแปรท่ีใช้ในการศึกษาการตดั
โลหะดว้ยเคร่ืองเล่ือยกลก็พบวา่ [7, 8, 9, 10] 
 

1.3.2  ตัวแปรตำม 
 -  การสึกหรอของใบเล่ือยกลชนิดเหล็กกลา้ความเร็วสูง (High Speed Steel) 
 -  ลกัษณะของการสึกหรอของฟันเล่ือยกลชนิดเหล็กกลา้ความเร็วสูง (High Speed Steel) 
 

1.4   สมมุตฐิำนกำรวจิยั  
ปัจจยัศึกษาไดแ้ก่  ความเร็วชกัของเคร่ืองเล่ือย (SAWING SPEED ) และ อตัราป้อนของเคร่ืองเล่ือย  
(FEED) ท่ีส่งผลต่อการสึกหรอของใบเล่ือยกล High Speed  Steel) และลกัษณะการสึกหรอของใบ
เล่ือยกลในสภาวะการตดัเฉือนเหล็กกลา้เส้นแบน  S 45 C  ขนาด 2” X 3”   
 

1.5   ขอบเขตของงำนวจิยั  
 1. ใบเล่ือยกลท่ีใชก้ารทดลองเป็น ใบเล่ือยกล High Speed 6T   ตดัเฉือนเหล็กกลา้เส้นแบน S 
45 C ขนาด 2”x3” โดยไมใ่ชน้ ้าหล่อเยน็ 
 2.  อตัราป้อนจากโครงเล่ือย ( FEED )มี 3 ระดบัคือ 0.20 , 0.30 ,0.40 มม/คร้ัง 
 3.  ความเร็วช่วงชกัของเคร่ืองเล่ือย (SAWING SPEED ) มี 3 ระดบัคือ 77,94,112  คร้ัง/นาที 
 4.  วสัดุท่ีใชไ้ดแ้ก่เหล็กกลา้เส้นแบน S 45 C ขนาด 2”x3”   
 

1.6   ประโยชนที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรวจิยั  
 1. ท าใหท้ราบถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อการสึกหรอของใบเล่ือยกลชนิดเหล็กกลา้ความเร็วสูง (High 
Speed Steel) 
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 2.  ท าใหท้ราบถึงลกัษณะการสึกหรอของใบเล่ือยกลชนิดเหล็กกลา้ความเร็วสูง (High Speed 
Steel) 
 3.  ใชเ้ป็นแนวทางในการศึกษาอายกุารใชง้านของใบเล่ือยกล  
 

1.7   ค ำนิยำมศัพท์เฉพำะ  
ใบเล้ือยกลชนิดเหล็กกลา้ความเร็วสูง ( High Speed Steel)  หมายถึง ใบเล่ือยกล High Speed 6T  ท่ีใช้
ในการทดลองตดัเฉือนช้ินงาน 
 
ความแขง็ (Hardening) หมายถึง คุณสมบติัของวสัดุท่ีสามารถตา้นทานการเปล่ียนแปลงขนาด รูปร่าง
แบบพลาสติกหรือความตา้นทานการขูด ขีด เสียหายบริเวณพื้นผิววสัดุรวมถึงความตา้นทานการดดั 
การขดัและการตดั 
 
ทนทานการเสียดสี  (Wear resistance)    หมายถึง วิธีการทดสอบความแข็งท่ีพิจารณาจากการสึกหรอ
ของผวิวสัดุเม่ือใชง้านท่ีเสียดสีกนัถา้วสัดุใดอ่อนกวา่จะถูกเสียดสีท าใหเ้กิดการสึกหรอมากกวา่ 
 
เหล็กเคร่ืองมือ S  45 C หมายถึง เหล็กกลา้กลุ่มท่ีใชผ้ลิตท าเคร่ืองมือส าหรับน าไปใชง้านตดัเฉือนและ
งานแปรรูป 
 
แฟรงคแ์วร์  (Flank Ware ) หมายถึง การสึกหรอบริเวณคมตดัของใบเล่ือยกล 
 
พารามิเตอร์ หมายถึง ตวัแปรท่ีใช้ในการทดลองประกอบด้วยอตัราป้อน(FEED) ความเร็วชัก 
(SPEED) ของเคร่ืองเล่ือย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


