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บทที่ 1 บทน ำ 
 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของงำนวจิยั 
ในปัจจุบนัน้ีการด าเนินการผลิต  จ  าเป็นอย่างยิ่งท่ีตอ้งมีเคร่ืองมือกล และเทคโนโลยี  มาช่วยใน
กระบวนการผลิต เพราะเป็นการแข่งขนัทางธุรกิจสูง ไม่วา่จะเป็นคุณภาพ  ปริมาณ  เวลาท่ีใชใ้นการ
ผลิต  นัน่หมายถึงตน้ทุนการผลิตท่ีต ่า  เพื่อให้การผลิตด าเนินไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ตรงตามความ
ตอ้งการของลูกคา้  ดงันั้นจึงไดมี้แนวคิดท่ีจะพฒันาเทคนิค  วิธีการผลิตดว้ยเคร่ืองมือและวสัดุในการ
ผลิตโดยวิธีการท่ีทนัสมยั   โดยเคร่ืองมือและวสัดุท่ีดีท่ีสุดส าหรับการผลิตตอ้งตอบสนองต่อความ
ตอ้งการ  การผลิตคือการตดัปาดช้ินงานอยา่งมีคุณภาพในราคาต ่าสุดเท่าท่ีท าไดคุ้ณสมบติัท่ีจ  าเป็นของ
วสัดุเคร่ืองมือกลเหล่าน้ี ต้องมีความสามารถทางวิศวกรรม ประกอบด้วย ความสามารถในการ
ตา้นทานการอ่อนตวัท่ีอุณหภูมิสูง ความมีสัมประสิทธ์ิแรงเสียดทานต ่าความตา้นทานต่อการขดัสีและ
ความเหนียวแน่นซ่ึงเพียงพอท่ีจะตา้นทานต่อการแตกร้าวได ้    งานกลึงเป็นการตดัโลหะโดยให้
ช้ินงาน (work piece) หมุนรอบตวัเอง โดยมีดกลึงเคล่ือนท่ีเขา้หาช้ินงาน   การกลึงมีสองลกัษณะใหญ่
คือ การกลึงปาดหนา้ คือ การตดัโลหะโดยให้มีดตดัช้ินงานไปตามแนวขวาง (across the work)   การ
กลึงปอก คือ การตดัโลหะโดยใหมี้ดตดัเคล่ือนท่ีตดัช้ินงานไปตามแนวขนานกบัแนวแกนของช้ินงาน 
ปัจจยัส าคญัท่ีท าใหเ้กิดกระบวนการของการกลึงปอกคือ อตัราป้อน (Feed Rate) ความเร็วตดั (Cutting 
Speed) ระยะป้อนลึก (Depth of Cut) มีดกลึง (Cutting Tool) และช้ินงานท่ีตอ้งการท าการตดัเฉือน 
(Work piece) และเม่ือมีกระบวนการในการกลึงปอกเกิดข้ึน ผลท่ีจะเกิดข้ึนตามมาก็คือ ขนาดของ
ช้ินงาน (Work piece Dimension) ความละเอียดของผิวช้ินงาน (Surface Roughness) เศษกลึง (Chip) 
การสึกหรอของมีดกลึง (Tool Wear) [1] 
 
เป้าหมายของกระบวนการผลิตเพื่อข้ึนรูปโลหะให้มีรูปร่างตามท่ีตอ้งการหรือตรงตามแบบ(Drawing) 
วศิวกรพยายามหาวสัดุท่ีมีความแขง็แรงทนทาน มีอายกุารใชง้านไดย้าวนานวสัดุท่ีนิยมใชใ้นการผลิต
กนัมากคือเหล็กเคร่ืองมือ ซ่ึงมีคุณสมบติัในการชุบแข็ง(quenching)ไดง่้ายมีความแข็งเพิ่มมากข้ึน มี
ความเหนียว (Toughness) สามารถรับแรงจากภายนอกไดสู้งการเลือกใชว้สัดุเคร่ืองมือตดัข้ึนอยูก่บั
เง่ือนไขต่างๆ เช่น อตัราเร็วตดั อตัราป้อน ชนิดวสัดุช้ินงานความสามารถของเคร่ืองจกัร และระดบั
คุณภาพท่ีตอ้งการ ในปัจจุบนัเทคโนโลยีไดพ้ฒันาไปอย่างรวดเร็ว เพื่อรองรับอตัราการผลิตแบบ
จ านวนมาก (Mass Production) ซ่ึงจ าเป็นตอ้งใชเ้คร่ืองมือตดัท่ีความเร็วตดัสูงกวา่ชนิดอ่ืนๆ โดยใช้
งานไดป้ระมาณ 150-250 เมตร/นาที เป็นตน้ การผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองจกัรกลมี
นอ้ยรายท่ีจะเลือกใชค้วามเร็วตดัสูงสุด ดว้ยสาเหตุปัญหาของสมรรถนะเคร่ืองกลึงดา้นความทนทาน 
การเกิด Vibration หรือความเสถียรของเคร่ืองมือใชง้านท่ีรอบสูง ๆ เป็นสาเหตุส าคญัให้ไม่สามารถใช้
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รอบสูงได ้เม่ือพิจารณาภาพรวมแลว้ จะเห็นไดว้า่เทคโนโลยีของการผลิตเคร่ืองจกัรกลกบัเทคโนโลยี
ของการผลิตเคร่ืองมือตดัและวสัดุเคร่ืองมือตดัมีความแตกต่างกนัดา้นการใชง้านโดยส้ินเชิง [2] 
 
การตดั หมายถึง รอบการท างานสูงสุดของเคร่ืองกลึงเม่ือเทียบกบัรอบการท างานสูงสุดของเคร่ืองมือ
ตดัไม่สัมพนัธ์กนั ผูใ้ชต้อ้งพิจารณาความคุม้ค่าดา้นตน้ทุน ก่อนการตดัสินใจเลือกใชใ้ห้เหมาะสม จาก
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหาเก่ียวกบัการผลิตโดยใชก้ารกลึงละเอียด ทดแทนการเจียระไน
โดยใชเ้คร่ืองกลึงอตัโนมติัและเทคโนโลยี ในระดบัท่ีท่ีสามารถใชไ้ดใ้นโรงงานขนาดเล็กขนาดยอ่ม
และขนาดใหญ่ของประเทศไทย ซ่ึง เคร่ืองกลึงแบบ ซี เอ็น ซี (CNC) และใบมีดเซรามิค ท่ีมีจ  าหน่าย
ในทอ้งตลาด เหล็ก S50C จดัเป็นกลุ่มเหล็กกลา้คาร์บอนปานกลางท่ีนิยมใชใ้นงานพื้นฐาน ทั้งงาน
โครงสร้าง งานอุปกรณ์การเกษตร งานเคร่ืองจกัรกล งานแม่พิมพแ์ละส่วนประกอบแม่พิมพ ์รวมทั้ง
ช้ินส่วนในเคร่ืองยนต ์เป็นตน้ เน่ืองจากเป็นเหล็กท่ีมีคุณสมบติัท่ีดีในหลายดา้น ทั้งดา้นความแข็งแรง 
ความเหนียวแกร่ง และมีราคาถูก นอกจากน้ียงัสามารถท าการอบชุบเพื่อเพิ่มความแข็งและความ
แข็งแรงได้ โดยสามารถชุบแข็งให้มีความแข็งอย่างน้อย 58 HRC ก่อนอบคืนตวั (As quenched 
hardness) และยงัสามารถชุบอินดกัชัน่ไดดี้อีกดว้ย 
 

1.2   วตัถุประสงค์ ของงำนวจิยั 
 

 1.  ศึกษาอิทธิพลท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดกลึงเซรามิค 
 2.  เปรียบเทียบอิทธิพลท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดกลึงเซรามิค 
 

1.3   ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับจำกงำนวจิยั 
 1.  ทราบถึงอิทธิพลท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิในการเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดกลึงเซรามิค 
 2.  ใชเ้ป็นแนวทางในการวจิยัในสาขาอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.  ใชเ้ป็นแนวทางในการประยกุตใ์ชใ้นงานอุตสาหกรรม  
 

1.4 สมมุตฐิำนกำรวจิยั  
อิทธิพลท่ีศึกษาส่งผลต่อความเรียบผวิในการกลึงเหล็ก S 50 C ดว้ยมีดกลึงเซรามิค 
 
 
 
 
 
 
 
 



3 
 

1.5   ขอบเขตกำรวจิยั  
 1.  ก าหนดขอบเขตการวจิยั ดงัน้ี 
 1.1   เคร่ืองกลึง ซี  เอน็ ซี (MAZAK รุ่น NEXUS 150 - ) 
 1.2   มีดกลึงเซรามิค KYOCERA รหสั A65 r  4 
 1.3   ช้ินงานส าหรับกลึง คือ เหล็ก S 50 C 
 2.  ตวัแปรท่ีศึกษาประกอบดว้ย 
 2.1   ตวัแปรตน้ คือ 

 -  ความเร็วตดั (เมตร/นาที) 150 , 200 , 250 
 -  อตัราป้อน (มม./รอบ) 0.06 , 0.08, 0.1 
 -  ระยะป้อนความลึก (มม.) 0.3,0.4 , 0.5 

 2.2   ตวัแปรตาม คือ ความเรียบผวิของเหล็ก S 50 C 
 

1.6  ค ำนิยำมศัพท์เฉพำะ  
เหล็ก S 50 C หมายถึง ช้ินทดลองซ่ึงเป็นเหล็กกลา้คาร์บอนปานกลาง 
 
มีดกลึง หมายถึง มีดกลึงเซรามิค รหสั A65 r  4 
 
ความเร็วตดั (Cutting Speed) คือ ระยะความยาวของเศษโลหะท่ีถูกตดัเฉือนต่อเวลา(เมตร/นาที) 
 
อตัราป้อน (Feed Rate) คือ การเคล่ือนท่ีของมีดกลึงเขา้หาช้ินงานในแนวขนานกบัแกนช้ินงาน 
มีหน่วยเป็น ระยะทางต่อรอบ (มม./รอบ) 
 
ระยะป้อนลึก (Cutting Depth) คือ การเคล่ือนท่ีของมีดกลึงเขา้หาช้ินงานในแนวตั้งฉากกบั 
แกนช้ินงาน มีหน่วยเป็นระยะทาง (มม.) 
 
การศึกษาการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study) หมายถึง  การศึกษาใหรู้้แนวทางท่ีเหมาะสมของตวั    
แปรท่ีใชใ้นการทดลองก่อนการทดลองจริงเพื่อเก็บขอ้มูล 
 


