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บทคัดย่อ

 	 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาปริมาณการใช้ไฟฟ้าของมอเตอร์เคร่ืองกลึงในการตัดเฉือนชิ้นงาน

กับค่าพารามิเตอร์ของกระบวนการกลึงปอกผิว เพื่อเป็นแนวทางในการลดปริมาณการใช้ไฟฟ้าซ่ึงถือเป็นการ

อนุรักษ์พลังงานวิธีหนึ่ง จากการทดลองแบบ 2k-1 แฟกทอเรียลบางส่วนเพ่ือเป็นการกรองเบื้องต้นกับปัจจัย 

4 อย่าง ๆ ละ 2 ค่าระดับคือ ความเร็วรอบที่ 770 กับ 1,800 รอบต่อนาที อัตราป้อนที่ 0.15 กับ 0.35 มม. 

ต่อรอบ ระยะตัดเฉือนลึกที่ 1 กับ 3 มม. และมุมตัดเฉือนที ่75 กับ 105 องศา แล้วหาค่าระดับที่เหมาะสม 

อีกครั้งด้วยการออกแบบโมเดลเชิงเส้นโดยนัยทั่วไป พบว่าปัจจัยที่ส่งผลต่อค่ากระแสไฟฟ้าอย่างมีนัยส�ำคัญ 

ทางสถิติที่ระดับความเชื่อมั่น 95% คือความเร็วรอบ และระยะตัดเฉือนลึก ซึ่งค่าระดับที่เหมาะสมของแต่ละ

ปัจจัยคือ 1,170 รอบต่อนาที และ 2 มม. ตามล�ำดับ

ค�ำส�ำคัญ:  การกลึงปอกผิว  การออกแบบการทดลอง  ปริมาณกระแสไฟฟ้า
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Abstract 

	 The main purpose of this research is to study the power consumption of turning 

machine with key parameters in turning process, in order to, a guideline to reduce the power 

consumption as a one method of energy conversation. Firstly, two statistical analysis by 

using 2k-1 fractional factorial design is applied to screen four factors and two levels for each 

factor. There are Turning speed as 770 and 1,800 rpm., Feed rate as 0.15 and 0.35 mm., 

Depth of cut as 1 and 3 mm. and Approach angle as 75 and 105 degrees. Secondary, General 

Linear Model (GLM) is used to find out the suitable level of each parameter. and Finally, the 

result shows significant factors effect to power consumption with 95% confidence interval 

level are Turning speed and Depth of cut which the optimal level of each factor are 1,170 

rpm. and 2 mm. respectively.

Keywords: turning process, design of experiment, power consumption

1. บทน�ำ

	 กระบวนการกลึงปอกเหล็กเพลามีผลลัพธ์ที่

ต้องการคือความถูกต้องของขนาดและความละเอียด

ของผิวชิ้นงาน ปัจจัยท่ีส�ำคัญในกระบวนการผลิต

ได้แก่ ความเร็วรอบ ความลึกของการกลึง อัตราป้อน

และมุมตัด เป็นต้น สภาพปัญหาของงานกลึงปอก

ด้วยเครื่องกลึงแบบธรรมดาคือการตั้งค่าพารามิเตอร์

ที่ไม่เหมาะสมของผู้ปฏิบัติงาน ในการกลึงปอกผิว

เพื่อลดขนาดของชิ้นงานซึ่งส่งผลกระทบต่อคุณภาพ

ผิวช้ินงาน อายุการใช้งานเครื่องมือตัดและต้นทุนค่า 

กระแสไฟฟ้า จึงเป็นที่มาของงานวิจัยนี้เพื่อศึกษาหา 

ค่าระดับของแต่ละปัจจัยท่ีส่งผลต่อค่าตอบสนองข้าง

ต้นคือค่าความเรียบผิวที่สามารถยอมรับในงานกลึง  

พิจารณาร่วมกับตัวชี้วัดที่สองคือปริมาณกระแส

ไฟที่ใช้ขับมอเตอร์ซึ่งเป็นต้นก�ำลังของเครื่องกลึง 

เน่ืองจากการกลึงปอกผิวเป็นขั้นตอนท่ีเกิดแรงตัด 

เฉือนสูง หากตั้งค่าการกลึงปอกที่ไม่เหมาะสม อาจท�ำ

ให้เกิดการใช้กระแสไฟที่มากเกินปกติได้ แต่ค่าระดับ 

ที่เหมาะสมนั้นต้องไม่ส่งผลกระทบต่อรอบเวลา 

ในการผลิตชิ้นงานด้วย ซึ่งผลสรุปจะสามารถใช้เป็น

แนวทางในการอนุรักษ์พลังงานของกระบวนการกลึง

ปอกผิวได้

2. หลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

2.1 การกลึงปอกผิว

	 การกลึงเป็นการข้ึนรูปชิ้นงานในลักษณะ

ทรงกระบอกเป็นหลัก โดยส่วนใหญ่ชิ้นงานหมุนรอบ

ตัวเองแล้วมีดกลึงเคลื่อนที่เข้าหา ประกอบด้วยการ

กลึงปาดหน้า การกลึงปอก การกลึงเกลียว การกลึง

เซาะร่องเป็นต้น ซึ่งการกลึงปอกผิวนั้นเป็นการกลึง

ตามแนวยาวขนานกับชิ้นงานโดยชิ้นงานหมุนอยู่กับ

ที่เพ่ือเป็นการลดขนาดชิ้นงาน โดยมีพารามิเตอร์

ที่ส�ำคัญคือ ความเร็วรอบ ระยะตัดเฉือนลึก มุมตัด

เฉือน และอัตราป้อน [1]

2.2 ความเร็วรอบการหมุนชิ้นงาน

	 ความเร็วรอบของเครื่องกลึงสามารถปรับ

สูงต�่ำโดยใช้ชุดเกียร์ทดหลังจากมอเตอร์ส่งก�ำลังมา
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ทางสายพาน  จึงสรุปได้ว่าการเดินเคร่ืองจักรด้วย

ความเร็วรอบการหมุนใด ๆ ก็ตาม ความเร็วรอบของ

มอเตอร์ยังคงใช้เท่าเดิมเพราะใช้ชุดเกียร์ทดดังรูป 

ที่ 1 ในการเปลี่ยนความเร็วเพลาหัวจับชิ้นงาน [2] 

ดังนั้นการเปลี่ยนแปลงความเร็วรอบของเพลาหัวจับ

ชิ้นงานขณะเดินเครื่องแบบไม่มีภาระงาน จึงไม่ส่งผล

ต่ออัตราการกินกระแสไฟฟ้าเพราะมอเตอร์ยังหมุน

ด้วยความเร็วคงที่ 

2.3 การหาความเร็วรอบและอัตราป้อน

	 ลักษณะความเร็วรอบการหมุนหัวจับและ 

ความเร็วตัดเฉือนแสดงในรูปที่ 2 ซึ่งสามารถค�ำนวณ

ได้จากความสัมพันธ์ดังสมการที่ 1 [3]

D
1000N VC
#

#= π                    (1)

โดยที่ N คือ ความเร็วการหมุนหัวจับ, Vc คือ 

ความเร็วตัดเฉือนช้ินงาน และ D คือ ขนาดเส้น 

ผ่านศูนย์กลางของเหล็ก

รูปท่ี 1 ชุดเกียร์ทดเปล่ียนความเร็วรอบการหมุนหัวจับ

รูปที่ 2 ลักษณะของความเร็วรอบและความเร็ว

             ตัดเฉือน

	 ค่าอัตราป้อน (Feed) ที่เหมาะสมในงาน

กลึงสามารถค�ำนวณได้จากความสัมพันธ์ดังสมการที่ 

2 [3]

 F F Nt n#=                    (2)

โดยที ่Ft คือ อัตราเดินป้อนของโต๊ะงาน และ Fn คือ 

อัตราป้อนมีด (เป็นค่าคงที่ของมีดแต่ละชนิด)

2.4 การทดลองแบบ 2k-1 แฟกทอเรียลบางส่วน

	 การออกแบบการทดลองเป็นเทคนิคที่ให ้

ความแม่นย�ำสูงโดยสามารถระบุออกมาเป็นค่า 

ตัวเลขทางสถิติที่แสดงค่าระดับความส�ำคัญของ

ตัวแปรที่ส่งผลต่อกระบวนการ กรณีท�ำการทดลอง

แบบแฟกทอเรียลบางส่วนซึ่งเป็นการทดลองไม่ครบ

และจะมีปรากฏการณ์หนึ่งเกิดขึ้นเสมอคือ อันตร-

กิริยาของคู่แฝดแฝง (aliases) แปลว่าปนกันหรือ 

ติดกันจนแยกไม่ออก ซึ่งส่งผลให้ค่า effect ที่ได้

เป็นค่าที่ปนกัน จึงต้องแยกอันตรกิริยา โดยใช้หลัก 

พิจารณาจากกฎคือ 1) ถ้าปัจจัยหลักเป็น aliases 

กับ 3 way interaction ขึ้นไปให้ถือว่า effect นั้น

เป็นของปัจจัยหลัก 2) ถ้าปัจจัยร่วม (Interaction) 

เป็น Aliases กับ Interaction ที่มีจ�ำนวนคู่ order 



16 วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี

ไม่เท่ากัน ให้ถือว่า effect นั้นเป็นของ Interaction 

ที่มี order น้อยกว่า 3) ถ้าปัจจัยร่วมเป็น Aliases กับ 

Interaction ที่มีจ�ำนวนคู ่order เท่ากัน ให้ตัดสินใจ 

ดังนี้ 3.1) ถ้ามีความรู้จากการแยก Aliases ของ

ปัจจัยหลักเพียงพอก็สามารถแยกได้ 3.2) หากความรู ้

เดิมไม่พอต้องท�ำการทดลองเพิ่มอีก 1 เท่าของการ

ทดลองเดิมจึงสรุปผลการทดลองได้ [4]

3. ขั้นตอนการทดลอง

	 ทดสอบวสัดเุหล็กกล้าคาร์บอนต�ำ่ st.37 แบบ  

เพลากลม มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 10 มม. ตัดยาว

ท่อนละ 20 ซม. จ�ำนวน 26 ท่อน เป็นชิ้นงานทดสอบ

ร่วมกับมีดกลึงชนิดเหล็กกล้าความเร็วสูง (HSS) และ

ใช้เครื่องกลึงขนาดมอเตอร์ 1 แรงม้า ไฟฟ้า 220 โวลต์  

เป็นอุปกรณ์ทดสอบซึ่งมีขั้นตอนดังนี้

3.1 ค�ำนวณค่าความเร็วรอบ

	 ค�ำนวณค่าความเรว็รอบการหมนุทีเ่หมาะสม 

ตามสมการที ่(1) จากค่าขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของ 

ชิ้นงานและค่าความเร็วตัดที่เหมาะสม โดยมีดกลึงที่

ใช้ทดสอบเป็นเหล็กกล้าความเร็วสูง (HSS) ประเภท

คาร์บอนต�่ำถึงกลาง ซึ่งมีข้อแนะน�ำจากผู้ผลิตมีดกลึง

ควรใช้งานความเร็วตัดอยู่ระหว่าง 18-30 เมตรต่อ

นาที โดยผลการค�ำนวณแสดงในตารางที่ 1

ตารางที่ 1 ความเร็วรอบจากการค�ำนวณ

ความเร็วตัด

(เมตรต่อนาที)

ความเร็วรอบ

(รอบต่อนาที)

18 573

24 764

30 955

3.2 เลือกความเร็วรอบที่ทดสอบ

	 น�ำข้อมูลที่ได้จากการค�ำนวณตามตารางที่ 1 

เทียบกับค่าความเร็วที่สามารถเลือกใช้งานได้จาก

เครื่องจักรตามตารางที ่2

ตารางที ่2 ความเร็วรอบใช้งาน

ลำ�ดับที่ ความเร็วรอบ

(รอบต่อนาที)

1 585

2 770

3 900

4 1,170

5 1,800

เลือกค่าความเร็วที่ใช้ทดสอบ 3 ค่าระดับคือ 770 

กับ 1,170 รอบต่อนาที เพราะเป็นค่าระดับที่ใช้งาน

ประจ�ำแล้วยังใกล้เคียงกับค่าที่ค�ำนวณได้และ 1,800 

รอบต่อนาที เพื่อเป็นการทดสอบมีดกลึงว่าสามารถ

ทนต่อความเร็วรอบสูงเกินกว่าค่าแนะน�ำได้หรือไม่ 

หากไม่กระทบต่อคุณภาพและอุปกรณ์ตัดเฉือน จะ

สามารถเพิ่มผลิตภาพได้เนื่องจากรอบเวลางานสั้นลง

3.3 ก�ำหนดค่าระดับของปัจจัยคงที่อื่น ๆ

	 งานวิจยันีท้ดสอบปัจจยัคงทีท่ัง้หมด 4 ปัจจัย 

คือ 1) ค่าความเร็วรอบที่ได้ก�ำหนดไปแล้วนั้น ยังมี 

ปัจจัยอื่นที่ศึกษาร่วมด้วยคือ 2) ระยะตัดเฉือนลึก 

3) มุมตัดเฉือน และ 4) อัตราป้อน โดยขั้นตอนนี้ 

จะก�ำหนดค่าระดับของปัจจัยคงที่ซ่ึงต้องค�ำนึงถึง

ความเหมาะสมต่อการปฏิบัติงานและค่าความเรียบ

ผิวชิ้นงานกลึงร่วมด้วย โดยค่าระยะตัดเฉือนลึกเลือก

ทดสอบ 3 ค่าระดับคือ 1, 2 และ 3 มม. ค่ามุมตัดเฉือน 

เลือกทดสอบ 3 ค่าระดับคือ 75, 90 และ 105 องศา 
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และค่าอัตราป้อนมีดเลือกทดสอบ 3 ค่าระดับคือ 

0.15, 0.25 และ 0.35 มม.ต่อรอบ

3.4 กรองปัจจัยที่มีผลต่อค่ากระแสไฟ

	 ออกแบบการทดลองหาค่าระดับที่เหมาะ

สมจากปัจจัยทั้ง 4 ชนิดด้วยการทดลองแบบ 24-1  

แฟกทอเรียลบางส่วน เพื่อกรองหาปัจจัยที่ส่งผลต่อ

ค่าตอบสนองคืออัตราการใช้กระแสไฟของมอเตอร์ 

ซึ่งใช้ค่าระดับสูงสุดและต�่ำสุดของแต่ละปัจจัยในการ 

ทดลองเพือ่ประหยดัเวลากบัค่าใช้จ่าย จากนัน้ท�ำการ 

ทดสอบในแต่ละการทดลองแบบสุ่ม โดยท�ำการกลึง

ช้ินงานเป็นระยะ 10 ซม. แล้วบันทึกการใช้กระแส

ไฟฟ้าในขณะกลึงชิ้นงานด้วยแอมป์มิเตอร์แบบ

ดิจิตอลดังรูปท่ี 3 พร้อมทั้งผลกระทบข้างเคียงกับ

มีดกลึงและผิวชิ้นงาน แล้ววิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อ

ค่ากระแสไฟด้วยโปรแกรมมินิแทปและน�ำข้อมูลไป

ทดลองขั้นต่อไป

3.5 วิเคราะห์ค่าระดับที่เหมาะสม

	 น�ำปัจจัยท่ีส่งผลต่อค่ากระแสไฟฟ้าอย่างมี

นัยส�ำคัญทางสถิติจากขั้นตอนก่อนหน้า มาวิเคราะห์

ต่อด้วยการทดลองแบบโมเดลเชิงเส้นโดยนัยทั่วไป

เพ่ือหาค่าระดับท่ีเหมาะสมของแต่ละปัจจัย ซึ่งขั้น

ตอนนี้เป็นการวิเคราะห์ทั้ง 3 ค่าระดับของปัจจัยเพื่อ

ให้ทราบถึงปฏิสัมพันธ์เชิงลึกและผลกระทบที่เกิดขึ้น

ในการทดลองแล้วใช้เป็นแนวทางในการท�ำงานต่อไป 

โดยวิธีการทดสอบและการเก็บข้อมูลให้ท�ำเหมือน

ขั้นตอนที่ 3.4

รูปที่ 3 การวัดปริมาณกระแสไฟฟ้าด้วยแอมป์มิเตอร์

4. ผลการทดลอง

4.1 ผลการกรองปัจจัยเบื้องต้น

	 กรองปัจจัยทั้ง 4 อย่าง ด้วยการทดลองแบบ   

24-1 แฟกทอเรียลบางส่วน แล้ววิเคราะห์ผล โดยให้ 

I = ABCD ดังในตารางที ่ 3 ซึ่งก�ำหนดค่าระดับของ

ปัจจัยดังนี ้

A = ความเร็วรอบ (770 กับ 1,800)

B = ระยะตัดเฉือนลึก (1 กับ 3)

C = มุมตัดเฉือน (75 กับ 105)

D = อัตราป้อน (0.15 กับ 0.35)
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ตารางที่ 3 การทดลอง 24-1 แฟกทอเรียลบางส่วน

ปัจจัยทดลอง ค่ากระแสไฟฟ้า

(แอมแปร์)

ผลกระทบต่อ

ชิ้นงานและ

มีดกลึง

(1) 3.11 ไม่มี

ad 3.14 ไม่มี

bd 3.22 ไม่มี

ab 3.70 ไม่มี

cd 3.13 ไม่มี

ac 3.09 ไม่มี

bc 3.10 ไม่มี

abcd 3.74 ไม่มี

ผลการวิเคราะห์ด้วยโปรแกรมมินิแทปแสดงให้เห็น

ว่าค่าผลกระทบของปัจจัยที่ส่งผลต่อค่ากระแสไฟฟ้า

ด้วยกราฟ PARETO ดังแสดงในรูปที่ 4 พบว่าปัจจัย

ร่วมระหว่างความเร็วรอบกับระยะตัดเฉือนลึก (AxB) 

เป็นปัจจัยที่ส่งผลต่อค่ากระแสไฟฟ้าอย่างมีนัยส�ำคัญ

ทางสถิติ

รูปที่ 4 ผลกระทบของปัจจัยที่ส่งผลต่อค่ากระแสไฟ

รูปที ่5 แสดงปฏิสัมพันธ์ร่วมปัจจัย (AxB) ของปัจจัย

         ความเร็วรอบ (A) กับระยะตัดเฉือนลึก (B)

เมื่อวิเคราะห์ความมีอิทธิพลร่วมระหว่างความเร็ว

รอบกับระยะตัดเฉือนลึกดังแสดงในรูปที่ 5 สามารถ

สรุปได้ว่า หากระยะการตัดเฉือนลึกน้อย ค่าความเร็ว

รอบจะไม่ส่งผลต่อค่ากระแสไฟฟ้า แต่หากระยะการ

ตัดเฉือนลึกมีค่ามาก ค่าความเร็วรอบที่สูงจะส่งผล

ต่อค่ากระแสไฟฟ้าให้มีค่าสูงขึ้นอย่างมีนัยส�ำคัญทาง

สถิติ

4.2 ผลการหาค่าระดับที่เหมาะสม

	 ผลทดลองข้างต้นพบปัจจัยท่ีส่งผลต่อค่า

กระแสไฟฟ้าคือความเร็วรอบและระยะตัดเฉือนลึก 

ซ่ึงวิเคราะห์เพ่ิมด้วยการทดลองแบบโมเดลเชิงเส้น

โดยนัยทั่วไปและท�ำการทดลองซ�ำ้  2 ครั้ง ดังข้อมูล

ในตารางที ่4 

ตารางที ่4 การทดลอง GLM Balance ANOVA

ความเร็วรอบ 

(A)

ระยะตัดลึก 

(B)

กระแสไฟ 

(แอมป์)

770 1 3.10

3.10

770 2 3.12

3.11



19วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี

รูปท่ี 7 แสดงปฏิสัมพันธ์ร่วมปัจจัย (AxB) ของความเร็ว

         รอบ (A) กับระยะตัดเฉือนลึก (B) จากการ    

         วิเคราะห์ GLM

รูปที ่6 วิเคราะห์ด้วยโปรแกรมมินิแทป

770 3 3.12

3.12

1170 1 3.11

3.10

1170 2 3.13

3.11

1170 3 3.19

3.20

1800 1 3.13

3.12

1800 2 3.14

3.23

1800 3 3.71

3.72

	 จากการวิเคราะห์ผ่านโปรแกรมมินิแทป 
พบว่าปฏิสัมพันธ์ร่วมของปัจจัยความเร็วรอบกับ
ระยะตัดเฉอืนลกึ เป็นปัจจยัทีส่่งผลต่อค่ากระแสไฟฟ้า 
อย่างมีนัยส�ำคัญทางสถิติที่ระดับความเชื่อ 95% โดย
ค่ากระแสไฟที่เปล่ียนแปลงไปตามการทดลองมีผล
มาจากความเร็วรอบและระยะตัดเฉือนลึกเท่ากับ 
98.64% ตามรูปที่ 6

พิจารณากราฟปฏิสัมพันธ์ร่วมของปัจจัยความเร็ว

รอบกับระยะตัดเฉือนลึกในรูปที ่ 7 สรุปว่าระยะตัด

เฉือนลึกที่ 1 และ 2 มม. สามารถใช้ร่วมกับความเร็ว

รอบได้ทั้ง 3 ระดับ แต่ระยะตัดเฉือนลึกที่ 3 มม.  

ไม่สามารถใช้ร่วมกับความเร็วรอบที่ 1,800 รอบต่อ 

นาที เพราะจะท�ำให้เกิดการใช้กระแสไฟที่สูงขึ้น

อย่างมีนัยส�ำคัญทางสถิต ิ98.64% ตามรูปที่ 6

5. สรุปผลการวิจัย

	 จากผลการทดลองในการกลงึปอกผวิช้ินงาน

กับปัจจัยทั้ง 4 อย่าง เพื่อศึกษาหาปัจจัยที่ส่งผลต่อ

ปริมาณการใช้กระแสไฟฟ้าด้วยการออกแบบการ

ทดลองโดยวิธี 24-1 แฟกทอเรียลบางส่วน แล้วหา

ค่าระดับที่เหมาะสมของปัจจัยด้วยการทดลองแบบ

โมเดลเชิงเส้นโดยนัยทั่วไป ซึ่งจากผลการทดลอง

สรุปได้ว่า 1) ปัจจัยที่ไม่ส่งผลต่อค่ากระแสไฟฟ้าคือ 

มุมตัดเฉือนและอัตราป้อน 2) ปัจจัยที่ส่งผลต่อค่า

กระแสไฟฟ้าคือ ปฏิสัมพันธ์ร่วมของปัจจัยความเร็ว

รอบและระยะตัดเฉือนลึก 3) หากต้องการตัดเฉือน

ลึกที่ 3 มม. ไม่ควรเลือกใช้ความเร็วรอบ 1,800 

รอบต่อนาที เนื่องจากจะส่งผลให้เกิดการใช้กระแส
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ไฟฟ้าที่สูงขึ้นอย่างมีนัยส�ำคัญทางสถิติ ซึ่งควรเลือก

ใช้ความเร็วที่ 770 หรือ 1,170 รอบต่อนาทีแทน

เน่ืองจากใช้กระแสไฟฟ้าท่ีต�่ำกว่า 4) หากต้องการ 

ตัดเฉือนลึกที่ 1 หรือ 2 มม. สามารถเลือกใช้ความเร็ว

รอบได้ทั้ง 3 ค่าระดับคือ 770, 1,170 และ 1,800 

รอบต่อนาท ี โดยไม่เกิดความแตกต่างของค่ากระแส

ไฟฟ้า

อภิปรายผล

	 จากผลสรุปข้างต้นพบว่าไม่ควรก�ำหนด 

ใช้งานความเร็วรอบที ่ 1,800 รอบต่อนาที เนื่องจาก

ไม่สามารถใช้งานร่วมกับระยะตัดเฉือนลึกที่ 3 มม. 

เพราะส่งผลให้เกิดการใช้ปริมาณกระแสไฟฟ้าที ่

สูงขึ้นอย่างมีนัยส�ำคัญทางสถิติ และเมื่อพิจารณา

ร่วมกับรูปที ่8 ซึ่งเป็นการเปรียบเทียบความแตกต่าง 

ของค่ากระแสไฟฟ้าแบบคู ่ เปรยีบของปัจจยัความเรว็ 

รอบพบว่า ที่ความเร็ว (1,170 กับ 770) ไม่มี

ความแตกต่างของปริมาณการใช้กระแสไฟฟ้าแต่ที่ 

ความเร็วรอบ (1,800 กับ 770) และ (1,800 กับ 

1,170) มีความแตกต่างกันในปริมาณการใช้กระแส

ไฟฟ้าทั้งสองคู่เปรียบ

รูปที่ 8 เปรียบเทียบความแตกต่างแบบคู่

จากเหตุผลดังกล่าวจึงสามารถพิจารณาเลือกระดับ

ของปัจจัยได้ดังนี้ 1) ความเร็วรอบสามารถเลือกใช้

ที ่ 770 หรือ 1,170 รอบต่อนาที โดยไม่เกิดความ

แตกต่างในด้านปริมาณการใช้กระแสไฟฟ้า 2) หาก

ใช้ระยะตัดเฉือนลึกที ่ 3 มม. ควรใช้ร่วมกับความเร็ว

รอบ 770 รอบต่อนาที เพราะจะส่งผลให้ปริมาณ 

การใช้ไฟฟ้ามีแนวโน้มท่ีน้อยกว่าการใช้ระยะตัด

เฉือนลึกที่ 3 มม. ร่วมกับความเร็วรอบ 1,170 รอบ 

อีกท้ังเป็นการลดการสึกหรอของมีดกลึงเนื่องจาก

ความร้อนสะสม โดยไม่ต้องสูญเสียเวลางานในการ 

ถอดมีดกลึงออกไปลับคมใหม่ ซึ่งจากการศึกษา

อิทธิพลของสภาวะการตัดเฉือนงานกลึงเหล็กกล้า

เคร่ืองมืองานเย็น (SKD11) ด้วยเม็ดมีดคาร์ไบด์

เคลือบด้วยไททาเนียมที่มีผลต่อความขรุขระของ 

พื้นผิวพบว่าความเร็วตัด อัตราป้อน และความลึก 

ในการตัดเฉือนท่ีเพ่ิมขึ้น ส่งผลต่อการสึกหรอของ

เม็ดมีดกลึงเพ่ิมขึ้น เนื่องจากเกิดความร้อนสะสม

ที่ปลายมีดท�ำให้ความสามารถต้านการสึกหรอลดลง  

[5] 3) หากใช้ระยะตัดเฉือนลึกที่ 1 หรือ 2 มม. 

สามารถใช้ความเร็วได้ทั้ง 770 และ 1,170 รอบต่อ

นาที เพราะไม่มีความแตกต่างในด้านปริมาณการใช้

ไฟฟ้า แต่หากใช้ที ่1,170 รอบต่อนาท ีจะเป็นการช่วย 

ให้รอบเวลางานส้ันลง 4) ปัจจัยที่ไม่ส่งผลกระทบ 

ต่อค่ากระแสไฟฟ้าคือ มุมตัดเฉือนสามารถใช้ที่ 90 

องศาได้เพราะเป็นค่าที่ใช้งานประจ�ำ  (หรืออาจใช ้

75 กับ 105 องศาก็ได้) และอัตราป้อนสามารถใช้ที ่ 

0.35 มม. ต่อรอบเพราะจะช่วยให้รอบเวลางานสั้นลง 

แต่คงความละเอียดของงานอยู่ในระดับที่ยอมรับได้

ส�ำหรับงานกลึง แต่หากต้องการผิวละเอียดมากขึ้น

ให้ปรับใช้ที ่0.15 หรือ 0.25 มม.ต่อรอบ

ข้อเสนอแนะ

	 ศึกษาเพ่ิมเติมในเร่ืองอายุการใช้งานมีดกลึง 

จากการก�ำหนดเงื่อนไขการกลึงคือระยะตัดเฉือนลึก 

3 มม. ร่วมกับความเร็วรอบ 770 รอบต่อนาที และ
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ระยะตัดเฉือนลึก 2 มม. ร่วมกับความเร็วรอบ 1,170 

รอบต่อนาที เพราะนอกเหนือจากปริมาณการใช้

กระแสไฟฟ้าซึ่งเป็นตัวชี้วัดในการทดลองแล้ว อายุ

การใช้งานมีดกลึงก็เป็นส่วนส�ำคัญหนึ่งในการปฏิบัติ

งานจริงเช่นเดียวกัน
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