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บทคัดยอ

บทความนี้กลาวเกี่ยวกับกระบวนการตัดเหล็กแผนเกรด SS400 ซึ่งเปนเหล็กโครงสรางที่ใชกันอยางแพรหลาย 
ยกตัวอยางเชน งานกอสราง งานสะพาน งานอุตสาหกรรมยานยนต เปนตน ผูวิจัยจึงไดศึกษาการตัดเหล็ก
เกรด SS400 ดวยเคร่ืองตัด Thermatech รุน TM1634 โดยตัวแปรท่ีพิจารณามีดังนี้ 1) แรงดันลม 2) ระยะหาง
ระหวางหัวตัดช้ินงาน และ 3) อัตราเร็วในการตัดถูกกําหนดเปนตัวแปรท่ีใชในการศึกษาน้ี ช้ินงานขนาดความกวาง 
ความยาว และความหนาเปน 50 50 และ 5 mm ตามลําดับ โดยทําการบันทึกคากระแสไฟฟา และคาความหยาบ
ผิวเฉล่ีย (Ra) ออกแบบการทดลองโดยใช Orthogonal Array ดวยวิธีทากูชิ จากการทํานายคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด
กรณีคานอยย่ิงดี (Smaller-the-Better) สรุปไดวา ในการตัดเหล็ก SS400 ดวยเคร่ืองตัดพลาสมา ย่ีหอ Thermatech
รุน TM1634 โดยใชคาแรงดัน 5 bar คาระยะหางของหัวตัด 35 mm ความเร็วในการตัด 150 mm/s จะใช
กระแสไฟฟาเทากับ 20.98 A ในสวนของคาความหยาบผิวที่เหมาะสมที่สุดมีคาเทากับ 9.76 μm โดยใชคา
แรงดันลม 5 bar คาระยะหางของหัวตัด 40 mm ความเร็วในการตัด 250 mm/s
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Abstract

This article described the cutting process for SS400 steel which is a majority structural steel for 
using in construction work such as building construction bridge construction and automotive 
industry. This paper focuses on the cutting steel of SS400 using Thermatech model TM1634 
and the variable considering in this paper consisted of 1) Air pressure 2) the gap distance 
between the couple of cutting head and 3) cutting speed. The dimension of the test object is 
50 x 50 x 50 mm in term of width length and thickness respectively. In addition, the current 
and average of roughness of surface (Ra) are determined. For the experimental method, this paper 
using Orthogonal Array algorithm based on Taguchi method. The experimental results, 
the deserving values forecasting in term of smaller-the-better can be shown that the cutting 
steel of SS400 by using Thermatech plasma cutting machine model TM1634 with 5 bar pressure 
and 35 mm gap distance and 150 mm/s cutting speed is delivered the current is 20.98 A. 
Moreover, the average of roughness of surface (Ra) is 9.76 with 5 bar air pressure and 40 mm 
gap distance and 250 mm/s cutting speed.

Keywords: Plasma Cutting Machine; Surface Roughness; Taguchi; SS400 Steel

บทนํา

เหล็กเหนียว (Mild Steel) หรือเหล็กกลาคารบอนต่ํา ถูกผลิตข้ึนเพ่ือใชในทางการคามากกวาโลหะผสมชนิดอ่ืน ๆ 
เพราะมีราคาถูก สามารถนําไปใชงานไดดีในทุก ๆ งาน สามารถดึงออกเปนเสน ตียืดออกเปนแผนไดดี นิยมมาใช
ในการกอสราง ตึกสะพาน อุตสาหกรรมยานยนต อุตสาหกรรมเรือ งานประกอบแมพิมพ ชิ้นสวนเครื่องจักร
และงานท่ัว ๆ ไป ซ่ึงในกระบวนการตัดโลหะแผน ถือวาเปนกระบวนการท่ีสําคัญในการเพ่ิมผลผลิต ท้ังดานปริมาณ
และคุณภาพของช้ินงาน การตัดดวยเคร่ืองตัดพลาสมา (Plasma Arc Cutting) เปนวิธีท่ีนิยมนํามาใชตัดโลหะแผน 
เพราะสามารถตัดไดอยางรวดเร็ว มีความแมนยําสูง มีคาใชจายต่ํา เม่ือเทียบกับการตัดดวยวิธีการอ่ืน จากผลงาน
วิจัยที่ผานมา [1] ไดทําการศึกษาปจจัยท่ีมีผลกระทบตอการสึกหรอของหัวตัดพลาสมาในการตัดช้ินสวนเหล็ก
คารบอนตํ่า โดยปจจัยที่สนใจคือ กระแสไฟ ความดันแกส และความเร็วในการตัด พบวาปจจัยที่มีผลตอ
การสึกของหัวตัดพลาสมาอยางมีนัยสําคัญ คือ ปริมาณกระแสไฟฟาท่ีใชในการตัดช้ินงาน ดังน้ันการสึกของหัวตัด
พลาสมาจะแปรผันตามปริมาณกระแสไฟฟาท่ีใชในการตัดช้ินงานในชวงปริมาณกระแสไฟ 40 - 50 ampere และ [2] 
ไดศึกษาคาความหยาบผิวของการตัดเหล็กกลาแมพิมพชนิด SKD 11 ดวยลวดไฟฟา โดยใชวิธีการออกแบบ
การทดลองแบบทากูชิเพ่ือวิเคราะหคาตัวแปรท่ีมีผลตอคาความหยาบผิว ทําการทดลองตัดช้ินงานดวยเสนลวด
อิเล็กโทรดทองเหลืองขนาด 0.25 mm ทําการศึกษา 3 ปจจัย คือ แรงดันไฟฟา คากระแสไฟฟา และ
ความเร็วในการปอนลวดพบวา คากระแสไฟฟา มีผลตอคาความหยาบผิวอยางมีนัยสําคัญ สําหรับแรงดันไฟฟา
และความเร็วในการปอนลวด ไมสงผลตอความหยาบผิว นอกจากน้ี [3] ยังไดทําการสรางเคร่ืองซีเอ็นซีตัดโลหะ
ดวยระบบพลาสมา เพื่อวิเคราะหคาปจจัยที่เหมาะสมของคาความขนานและความตั้งฉากดวยวิธีการออกแบบ
การทดลองแบบทากูชิ โดยทําการศึกษาปจจัยท่ีมีผลตอความคลาดเคล่ือนคือ ความเร็วการตัด กระแสไฟ ความดัน 
และความหนา ทดลองตัดแผนโลหะมีความหนาแตกตางกันคือ 2 4 และ 6 mm ผลจากการทดลองพบวา
ปจจัยตอบสนองท่ีสงผลตอคาความขนานมากท่ีสุดคือ ความเร็วท่ี 300 mm/min ความดันท่ี 80 psi กระแสไฟฟาท่ี 
40 A และความหนาท่ี 6 mm เน่ืองจากมีคาความผิดพลาดของความขนานนอยสุดท่ี 0.50 mm และปจจัยตอบสนอง
ที่สงผลตอคาความตั้งฉากมากที่สุดคือ ปจจัยความเร็วที่ 400 mm/min ความดันที่ 70 psi กระแสไฟท่ี 35 A
และความหนาท่ี 2 mm เน่ืองจากมีคาความผิดพลาดความต้ังฉากมากสุดท่ี 0.24 mm
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 จากการรวบรวมขอมูลผลงานวิจัยของ [4] - [8] ท่ีผานมาผูวิจัยจึงเล็งเห็นถึงการศึกษาหาคากระแสไฟฟา
และคาความหยาบผิวท่ีเหมาะสมในการตัด ดวยเคร่ืองตัดพลาสมา ย่ีหอ Thermatech รุน TM1634 โดยทําการ
ศึกษาปจจัยทั้งหมด 3 ตัวแปร คือ คาแรงดัน คาระยะหางของหัวตัดกับชิ้นงาน และคาความเร็วตัด เพื่อการ
ออกแบบและปรับปรุงกระบวนการตัดโลหะแผนในวงการอุตสาหกรรมใหสูงขึ้นไปในอนาคต

วิธีการดําเนินการวิจัย

1. วัสดุและเครื่องมือที่ ใช ในงานวิจัย
  ทําการออกแบบการตัดโลหะแผนเกรด SS400 ขนาด 120 x 240 cm หนา 5 mm ใหไดขนาด 
50 x 50 mm ดังรูปที่ 1 ดวยเครื่องตัดพลาสมายี่หอ Thermatech รุน TM1634 ซึ่งเปนเครื่องตัดที่รองรับ
การตัดดวยระบบแกสและพลาสมา ตัวเครื่องมีขนาด 220 x 160 cm มีความสามารถในการตัดชิ้นงานได
ขนาดพื้นที่ 160 x 340 cm กําลังไฟขาเขา 220V, Single Phase, 50 Hz สามารถตัดโลหะแผนดวยระบบตัด
พลาสมาไดที่ความหนา 3 - 16 mm

รูปท่ี 1 การออกแบบการตัดโลหะแผน เกรด SS400

2. ตัวแปรท่ีใช ในการทดลอง
  ในการวิจัยน้ีจะทําการศึกษาโดยกําหนดตัวแปรดังน้ี 1) คาแรงดันลม 3 ระดับ คือ 4.5 5 และ 6 bar
2) คาระยะหางของหัวตัด 3 ระดับ คือ 30 35 และ 40 mm และ 3) ความเร็วในการตัด 3 ระดับ คือ 150 200 
และ 250 mm/s ทําการศึกษาโดยการควบคุมตัวแปรหลักในกระบวนการ และหาสภาวะท่ีเหมาะสมของการทดลอง
เพื่อใหไดผลลัพธที่ดีที่สุดดวยวิธีทากูชิ เนื่องดวยวิธีการออกแบบการทดลองแบบทากูชิ เปนเทคนิคที่สามารถ
หาคาอิทธิผลท่ีมีผลกระทบในแตละระดับปจจัยของตัวแปรหลักได ซ่ึงจะชวยลดคาใชจายและระยะเวลาในการทํา
การทดลองได ผูวิจัยเลือกการจัดวางแบบ Orthogonal Array (OA) จะทําใหสามารถหาอิทธิพลของตัวแปร
ที่มีหลายปจจัยไดอยางมีประสิทธิภาพ ดังตารางท่ี 1

ตารางที่ 1 คาตัวแปรและระดับปจจัยในการทดลอง

ตัวแปรหลัก  ระดับของปจจัย
  1 2 3
 คาแรงดันลม (A) 4.5 5.0 6.0
 คาระยะหางของหัวตัด (B) 30 35 40
 ความเร็วในการตัด (C) 150 200 250
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3. การออกแบบการทดลองแบบทากูชิ
  การออกแบบการทดลองแบบทากูชิ (Taguchi DOE) เปนเทคนิคท่ีใชออกแบบการทดลองเพ่ือปรับปรุง
คุณภาพของกระบวนการและผลิตภัณฑในงานทางดานวิศวกรรมควบคุม ซึ่งเทคนิคที่ใชควบคุมคุณภาพของ
ระบบวิศวกรรมคุณภาพมี 2 แบบ คือ การควบคุมคุณภาพเฉพาะการออกแบบการทดลอง (Offl  ine Quality 
Control) เปนการควบคุมคุณภาพของกิจกรรมทั้งหมดที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการวางแผน การออกแบบ และ
การพัฒนาผลิตภัณฑ โดยรวมถึงขั้นตอนการออกแบบระบบ (System Design) การออกแบบพารามิเตอร 
(Parameter Design) และการออกแบบชวงที่กระบวนการยอมรับได (Tolerance Design) ซึ่งเปนรูปแบบของ
เทคนิคทากูชิ ในทางกลับกันการควบคุมคุณภาพที่ขึ้นกับขั้นตอนการออกแบบ (Online Quality Control) 
เปนการควบคุมคุณภาพของกิจกรรมทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการผลิตรวมถึงกระบวนการวัดเพ่ือตรวจสอบ
คุณภาพผลิตภัณฑ การนําไปปรับคาเพ่ือแกไขใหม การพยากรณความตองการของลูกคาและนําไปแกไขใหถูกตอง 
  เครื่องมือที่ใชสําหรับวิธีการทากูชิคือ OA เปนระบบเมทริกซของจํานวนขอกําหนดในระดับแถว
และคอลัมน วิธีการทากูชิคือ การใชอัตราสวนแบบ Signal-to-Noise (SN) จะหาจํานวนของตัวแปรท่ีมีอยู คือ
คาเฉล่ียท่ีใชในการวัดของผลกระทบของปจจัย Noise ตามลักษณะของสมรรถนะของตัวแปร และจะทําการวัด
คาทั้งสองคือ SN ของจํานวนตัวแปรในขอมูลของผลตอบสนองและเพื่อใหเขาใกลคาเฉลี่ยผลตอบสนองของ
เปาหมายที่ตองการที่สุด
  เปาหมายของการออกแบบการทดลองแบบทากูชิ ในกระบวนการผลิต คือ
  3.1  เพื่อใหไดคา SN ที่ดีที่สุด แบงเปน
    1) ปญหาชนิด Larger the Better เปนการสมมุติ อัตราสวน SN เปาหมายคือ คาสูงสุดของ
ผลตอบและเปนคาที่เหมาะสมเม่ือแสดงรายละเอียดเฉพาะพิกัด ความเผื่อจํากัดดานลาง หาไดจากสมการที่ (1)

 (1)

    2) ปญหาชนิด Smaller the Better เปนการสมมุติ อัตราสวน SN ของคาเปาหมายนั้น ๆ 
สําหรับผลตอบท่ีเปนศูนยและเปนคาที่เหมาะสมเม่ือแสดงรายละเอียดเฉพาะพิกัดความเผ่ือจํากัดดานบน 
หาไดจากสมการที่ (2)

 (2)

    3) ปญหาชนิด Target the Best เปนการสมมติ อัตราสวน SN ใหคาเปาหมาย คือคาดีท่ีสุด
และเปนคาท่ีเหมาะสมเม่ือคาน้ันเปนคาเปาหมายกับคาพิกัดความเผ่ือจํากัดดานบนและดานลางหาไดจากสมการท่ี (3)

 (3)

  3.2  เพื่อทํานายคาที่เหมาะสมท่ีสุดในทฤษฎี ทากูชิ หาไดจากสมการท่ี (4)

 (4)

    [9] มีการประยุกตใชวิธีทากูชิในกระบวนการกดขัดผิวเรียบอะลูมิเนียมผสม 5052 โดยศึกษา
คาพารามิเตอรที่ดีที่สุดของเคร่ืองจักรพบวาการใชวิธีการออกแบบการทดลองแบบทากูชิเปนที่ยอมรับได 
อีกทั้ง [10] ยังพบวาวิธีของทากูชิ ไดรับการยอมรับและถูกใชอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมญ่ีปุน
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ผลการทดลอง

จากการออกแบบการทดลองโดยการใชการออกแบบ OA จะไดจํานวนการทดลองท่ีนอยท่ีสุด คือ 8 การทดลอง 
เม่ือพิจารณารวมกับตาราง Standard Orthogonal Array พบวา L8 สามารถกําหนดปจจัยไดเพียง 2 ระดับปจจัย 
ผูวิจัยจึงเลือกใชการออกแบบ L9 เนื่องดวยการทดลองมี 3 ตัวแปรหลัก และ 3 ระดับปจจัย ซึ่งมีจํานวน
การทดลองทั้งหมด 9 การทดลองมากกวาคาที่ไดจากการคํานวณ ทําการเก็บขอมูลคากระแสไฟฟา และวัดคา
ความหยาบผิว โดยทําการทดลอง 3 ครั้ง โดยใชคาตัวแปรและระดับปจจัยในการทดลองตาม ดังตารางท่ี 1 และ
ทําการตัดชิ้นงานไดรอยตัดชิ้นงานดังรูปที่ 2

รูปท่ี 2 รอยตัดชิ้นงาน

ตารางที่ 2 อัตราสวน SN ของคากระแสไฟฟาจากการทดลองชนิด Smaller the Better

 ลําดับ A B C Trial1 Trial2 Trial3 Mean SN

 1 1 1 1 17.20 17.44 17.34 17.33 -24.77
 2 1 2 2 20.39 20.37 20.35 20.37 -26.18
 3 1 3 3 26.39 24.04 25.04 25.16 -28.02

4 2 1 2 17.62 16.48 16.52 16.87 -24.55
 5 2 2 3 21.49 19.84 20.84 20.72 -26.33
 6 2 3 1 27.57 24.21 25.21 25.66 -28.20
 7 3 1 3 18.05 17.02 17.52 17.53 -24.88
 8 3 2 1 21.06 20.46 20.66 20.73 -26.33
 9 3 3 2 25.33 24.47 24.85 24.88 -27.92

 เมื่อทําการวิเคราะหคาเฉลี่ย ANOM (The Analysis of Mean) ของคากระแสไฟฟา โดยหาคา SN
แตละการทดลองชนิด Smaller-the-Better ดังตารางที่ 2 พบวา คาแรงดันลมที่ 5 bar หัวตัดหางจากชิ้นงาน 
30 mm ใชความเร็วตัดที่ 200 mm/s มีคา SN นอยที่สุด
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ตารางที่ 3 อัตราสวน SN ของคาความหยาบผิวจากการทดลองชนิด Smaller the Better

ลําดับ A B C Trial1 Trial2 Trial3 Mean SN

 1 1 1 1 6.80 6.82 6.79 6.80 -16.65
 2 1 2 2 7.81 8.20 8.00 8.00 -18.07

3 1 3 3 5.20 5.10 5.36 5.22 -14.36
 4 2 1 2 7.53 7.50 7.52 7.52 -17.52
 5 2 2 3 7.92 7.94 7.95 7.94 -17.99
 6 2 3 1 13.25 13.36 13.34 13.32 -22.49
 7 3 1 3 14.41 14.28 14.49 14.39 -23.16
 8 3 2 1 9.92 9.91 9.76 9.86 -19.88
 9 3 3 2 8.73 8.90 8.70 8.78 -18.87

 เมื่อทําการวิเคราะหคาเฉลี่ย ANOM ของคากระแสไฟฟา โดยหาคา SN แตละการทดลองชนิด 
Smaller-the-Better ดังตารางท่ี 3 พบวา คาแรงดันลมท่ี 4.5 bar หัวตัดหางจากช้ินงาน 40 mm ใชความเร็วตัดท่ี 
250 mm/s มีคา SN นอยที่สุด

ตารางท่ี 4 อิทธิพลของแตละระดับปจจัยจากคา SN ของคากระแสไฟฟาชนิด Smaller the Better

 Level A B C
 1 -26.32 -24.73 -26.43
 2 -26.36 -26.28 -26.22
 3 -26.38 -28.05 -26.41

 0.05 3.31 0.22
 Rank 3 1 2

 จากการจัดลําดับอิทธิพลระดับปจจัยจากคา SN ของคากระแสไฟฟา ดังตารางท่ี 4 พบวา คาตัวแปร B
คือ คาระยะหางของหัวตัดมีคามากท่ีสุด จึงสรุปไดวา คาระยะหางของหัวตัดมีอิทธิพลมากท่ีสุดตอคากระแสไฟฟาท่ีสุด

ตารางที่ 5 อิทธิพลของแตละระดับปจจัยจากคา SN ของคาความหยาบผิวชนิด Smaller the Better

 Level A B C
 1 -16.36 -19.11 -19.67
 2 -19.33 -18.65 -18.15
 3 -20.64 -18.57 -18.50

 4.28 0.54 1.52
 Rank 1 2 3

 จากการจัดลําดับอิทธิพลระดับปจจัยจากคา SN ของคาความหยาบผิว ดังตารางท่ี 5 พบวา คาตัวแปร A
คือ คาแรงดันลมมีคามากที่สุด จึงสรุปไดวา คาแรงดันไฟฟามีอิทธิพลมากท่ีสุดตอคาความหยาบผิวท่ีสุด
 เมื่อพิจารณาจากรูปที่ 3 และ 4 ทําการเลือกระดับปจจัยที่เปนกรณีคานอยยิ่งดี (Smaller-the-Better) 
จะได A2 B2 C1 
 เหตุผลที่เลือก A2 เพราะคาเฉลี่ย SN และคาเฉลี่ยของผลลัพธตอบสนองของ A2 มีคาใกลเคียง
คา Mean มากที่สุด
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 เหตุผลที่เลือก B2 เพราะคาเฉลี่ย SN และคาเฉลี่ยของผลลัพธตอบสนองของ B2 มีคาใกลเคียง
คา Mean มากที่สุด
 เหตุผลท่ีเลือก C1 เพราะคาเฉล่ีย SN มีคาใกลเคียงคา Mean ท่ีสุด และคาเฉล่ียของผลลัพธตอบสนอง
ของ C1 มีคามากที่สุด

รูปที่ 3 อิทธิพลของแตละระดับของแตละปจจัย จากคา SN ของคากระแส

รูปท่ี 4 อิทธิพลของแตละระดับของแตละปจจัย จากคาเฉลี่ยตอบสนอง (Y) ของคากระแส

 เม่ือพิจารณาจากรูปท่ี 5 และ 6 ทําการเลือกระดับปจจัยท่ีเปนกรณีคานอยย่ิงดี (Smaller-the-Better) 
จะได A2 B3 C3 
 เหตุผลที่เลือก A2 เพราะคาเฉลี่ย SN และคาเฉลี่ยของผลลัพธตอบสนองของ A2 มีคาใกลเคียงคา 
Mean มากที่สุด
 เหตุผลที่เลือก B3 เพราะคาเฉลี่ย SN ของ B2 และ B3 มีคาใกลเคียงกัน แตคาเฉลี่ยของผลลัพธ
ตอบสนองของ B3 มีคามาก จึงเลือก B3
 เหตุผลที่เลือก C3 เพราะคาเฉลี่ย SN และคาเฉลี่ยของผลลัพธตอบสนองของ C3 มีคาใกลเคียง
คา Mean มากที่สุด



58 ISSN 3027-6756 (Online)
Research on Modern science and Utilizing Technological Innovation Journal (RMUTI Journal)

RMUTI Journal  Vol. 17, No. 3 (September - December 2024)
e257116

รูปท่ี 5 อิทธิพลของแตละระดับของแตละปจจัย จากคา SN ของคาความหยาบผิว

รูปท่ี 6 อิทธิพลของแตละระดับของแตละปจจัย จากคาเฉลี่ยตอบสนอง (Y) ของคาความหยาบผิว

 ตารางท่ี 6 คาที่เหมาะสมท่ีสุดจากการทํานายของคากระแสไฟฟา ระดับปจจัยที่เปนกรณีมีคานอยยิ่งดี 
(Smaller-the-Better) ของคากระแสไฟฟาจะได A2 B2 C1 นําไปทํานายคาที่เหมาะสมท่ีสุดไดดังสมการท่ี (5) 
และสมการที่ (6)

 (5)

 (6)

  ดังนั้น Yoptimal = 20.98 + 0 = 20.98 
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ตารางที่ 6 คาที่เหมาะสมท่ีสุดจากการทํานายของคากระแสไฟฟา

 Level A B C
 1 20.95 17.24 21.24
 2 21.09 20.61 20.71
 3 21.05 25.23 21.14

 0.11 -0.37 0.26

 จากตารางท่ี 7 คาท่ีเหมาะสมท่ีสุดจากการทํานายของคาความหยาบผิว ระดับปจจัยท่ีเปนกรณีมีคานอยย่ิงดี 
(Smaller-the-Better) ของคาความหยาบผิวจะได A2 B3 C3 นําไปทํานายคาท่ีเหมาะสมท่ีสุด ไดดังสมการท่ี (7) 
และสมการที่ (8)

 (7)

 (8)

  ดังนั้น Yoptimal = 9.29+0.47=9.76

ตารางที่ 7 คาที่เหมาะสมท่ีสุดจากการทํานายของคาความหยาบผิว

Level A B C

 1 6.68 9.57 9.99
 2 9.59 8.60 8.10
 3 11.01 9.10 9.18

 0.3 0.28 -0.11

สรุปผลการทดลอง

จากการศึกษาหาสภาวะท่ีเหมาะสมในการตัดเหล็กเหนียวเกรด SS400 ดวยเคร่ืองตัดพลาสมา ย่ีหอ Thermatech
รุน TM1634 ดวยวิธีทากูชิในการออกแบบการทดลองโดยใชการออกแบบ Orthogonal Array ภายใตตัวแปรหลัก 
3 ตัวแปร ซึ่งประกอบไปดวย คาแรงดันลม คาระยะหางของหัวตัดช้ินงาน และคาความเร็วในการตัดชิ้นงาน 
โดยทําการตัดชิ้นงานที่มีความหนา 5 mm ใหไดขนาด 50 x 50 mm พบวา ตัวแปรท่ีทําใหคาการใชกระแสไฟฟา
ต่ําท่ีสุดคือ คาแรงดันท่ี 5 bar หัวตัดหางจากช้ินงาน 30 mm ใชความเร็วตัดท่ี 200 mm/s ใชกระแสไฟฟาในการตัด 
16.87 A ตัวแปรที่ทําใหคาความหยาบผิวตํ่าที่สุดคือ คาแรงดันที่ 4.5 bar หัวตัดหางจากชิ้นงาน 40 mm
ใชความเร็วตัดที่ 250 mm/s มีคาความหยาบผิวที่ 5.22 μm
 ผลการวิเคราะหคาเฉล่ีย ANOM โดยเลือกใชกรณีคานอยย่ิงดี (Smaller-the-Better) ของคากระแสไฟฟา 
โดยหาคา SN ท่ีคาแรงดันลมท่ี 5 bar หัวตัดหางจากช้ินงาน 30 mm ใชความเร็วตัดท่ี 200 mm/s มีคานอยท่ีสุด 
และคา SN ของคาความหยาบผิว พบวาคาแรงดันท่ี 4.5 bar หัวตัดหางจากช้ินงาน 40 mm ใชความเร็วตัดท่ี 
250 mm/s มีคานอยที่สุด เมื่อนําผลของอิทธิพลของแตละตัวแปรมาจัดลําดับพบวา คาระยะหางของหัวตัด
มีอิทธิพลมากที่สุดตอคากระแสไฟฟา และคาแรงดันลมมีอิทธิพลมากท่ีสุดตอคาความหยาบผิว



60 ISSN 3027-6756 (Online)
Research on Modern science and Utilizing Technological Innovation Journal (RMUTI Journal)

RMUTI Journal  Vol. 17, No. 3 (September - December 2024)
e257116

 จากการทํานายคาที่เหมาะสมท่ีสุดกรณีคานอยยิ่งดี (Smaller-the-Better) สรุปไดวา ในการตัดเหล็ก 
SS400 ดวยเครื่องตัดพลาสมา ยี่หอ Thermatech รุน TM1634 โดยใชคาแรงดันลม 5 bar คาระยะหางของ
หัวตัด 35 mm ความเร็วในการตัด 150 mm/s จะใชกระแสไฟฟาเทากับ 20.98 A ในสวนของคาความหยาบผิว
ท่ีเหมาะสมท่ีสุดมีคาเทากับ 9.76 μm โดยใชคาแรงดัน 5 bar คาระยะหางของหัวตัด 40 mm ความเร็วในการตัด 
250 mm/s
 ในการศึกษาคร้ังน้ีจึงสรุปไดวาการตัดเหล็กเหนียวเกรด SS400 ดวยเคร่ืองตัดพลาสมา ย่ีหอ Thermatech
รุน TM1634 ระยะหางของหัวตัดชิ้นงานมีผลตอคากระแสไฟฟา และคาแรงดันลมมีผลตอคาความหยาบผิว 
จึงสามารถนําไปเปนแนวทางในการออกแบบและปรับปรุงกระบวนการตัดโลหะแผนในโรงงานอุตสาหกรรม 
ซึ่งจะชวยลดคาใชจายในดานพลังงานไฟฟา และควบคุมคาความหยาบผิวได

กิตติกรรมประกาศ

ผูวิจัยขอขอบคุณ โครงการพัฒนาศักยภาพอาจารยดานวิชาการและการวิจัยเพื่อเขาสูตําแหนงทางวิชาการ 
มหาวิทยาลัยราชภัฏนครปฐม ท่ีสนับสนุนทุนวิจัย และขอขอบคุณ สาขาวิชาอุตสาหกรรมศิลป คณะวิทยาศาสตร
และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏนครปฐม ท่ีใหความอนุเคราะหเคร่ืองมือและสถานท่ีในการทําวิจัยในคร้ังน้ี

References

[1] Sato, M. (2017).  A Study of Parameters that Eff ect to Wear of Plasma Nozzle Made from 
 Cutting Low Carbon Steel IRSM-41. Master of Engineering Thesis, Department of Industrial 
 Systems and Environmental Engineering, Suranaree University of Technology (in Thai)
[2] Chatmuangpak, A., Wongwian, C., and Kangsantia, S. (2003). Experimental Design Using the 
 Taguchi Method for Determining the Optimal Parameters of the Cutting Process by Wire Cutting 
 Machine. Thai Industrial Engineering Network Journal. Vol. 9, No. 2, pp. 66-74 (in Thai)
[3] Bangphan, S., Bangphan, P., Nangmor, N., and Chantathi, P. (2016). Application of Taguchi 
 Method for Optimizing Shaft Work Piece Assembly Turning Process by the Eff ects of Machining 
 Parameters. UBU Engineering Journal. Vol. 9, No. 1, pp. 1-10 (in Thai)
[4] Ruksorn, P. and Deepradit, S. (2019). The Prediction of Surface Roughness in the S45C Medium 
 Carbon Steel Turning Process by Using Response Surface Methodology. Thai Journal of 
 Operations Research. Vol. 7, No. 2, pp. 13-19 (in Thai)
[5] Charoenrat, S., Pookamnerd, Y., and Prasomthong, S. (2022). Optimization of Medium Carbon 
 Steel Welding Joint by Hot-Wire Gas Tungsten Arc Welding Using the Taguchi Method. Journal of 
 Industrial Technology Ubon Ratchathani Rajabhat University. Vol. 12, No. 2, pp. 43-55 (in Thai)
[6] Krishankant, Taneja, J., Bector, M., and Kumar, R. (2012). Application of Taguchi Method for 
 Optimizing Turning Process by the Eff ects of Machining Parameters. International Journal of 
 Engineering and Advanced Technology (IJEAT). Vol. 2, Issue 1, pp. 263-274
[7] Timata, M. (2021). Optimization on P20-steel Taper Cutting with Wire Electrical Discharged 
 Machine. SAU Journal of Science & Technology. Vol. 7, No. 1, pp. 15-21 (in Thai)
[8] Hantang, S., Khanthirat, W., Lawong, A., Warorot, W., and Sudsuansee, T. (2023). Optimizing 
 the Surface Roughness of ST37 Steel using CNC Turning Machinery through the Taguchi 
 Technique. Journal of Engineering and Industrial Technology, Kalasin University. Vol. 1, 
 No. 5, pp. 27-39 (in Thai)



61ISSN 3027-6756 (Online)
Research on Modern science and Utilizing Technological Innovation Journal (RMUTI Journal)

RMUTI Journal  Vol. 17, No. 3 (September - December 2024)
e257116

[9] Namkaew, S. and Prasomthong, S. (2021). Application of Taguchi Method for Burnishing 
 Process of AA5052 Aluminum Alloy by Studying the Optimization of Production Machining 
 Parameters. The Journal of Industrial Technology. Vol. 17, No. 1, pp. 82-94 (in Thai)
[10] Eiamsa-ard, K., Chaipukdee, N., Boonlerdcharoensak, N., Liou, F., Raksiri, C., and Rodkwan, S. 
 (2007). Taguchi Method for Material Deposition Process using LASER. In Proceedings of the 
 21th Conference of the Mechanical Engineering Network of Thailand (ME-NETT 21). 
 Chonburi, 17-19 October 2007


