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บทคดัยอ่ 
โรงงานอุตสาหกรรมผลติเศษพลาสตกิประสบกบัปญัหากระบวนการผลติไมต่่อเน่ือง และตอ้งหยุดกระบวนการผลติ  
เพื่อน าใบตดัภายในเครื่องตดัเศษพลาสตกิออกมาเจยีระไนลบัคมตดัใหม่ทุกๆ 1-3 วนั หรอืท าการเปลีย่นใบตดัที่
เกิดความเสยีหาย ซึ่งการแก้ปญัหาโดยไม่ได้แก้ปญัหาที่ต้นเหตุนัน้ อาจท าให้เกิดความเสยีหายในแบบเดิมๆ 
ขึน้มาอกี ดงันัน้การศกึษานี้จงึไดศ้กึษาลกัษณะความเสยีหายของใบตดั เพื่อวเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของความ
เสียหายที่เกิดขึ้นกับใบตัด การวิเคราะห์ความเสียหายที่ใช้ในการศึกษานี้ ประกอบด้วย การตรวจสอบการ
เปลีย่นแปลงของคมตดั การวเิคราะหอ์งคป์ระกอบทางเคม ีการวเิคราะหโ์ครงสรา้งจุลภาค และการทดสอบความ
แขง็ จากการวเิคราะหพ์บว่า ใบตดัเศษพลาสตกิจากทัง้ 3 แหล่งทีใ่ชใ้นโรงงานนี้ลว้นผลติจากเหลก็กลา้คารบ์อน 
ใบตดัจากโรงงานอบชุบในทอ้งถิน่มปีรมิาณคารบ์อนรอ้ยละ 0.04 โดยน ้าหนัก ใบตดัจากโรงงานผูจ้ าหน่ายเครื่อง
ตดัเศษพลาสตกิมปีรมิาณคารบ์อนรอ้ยละ 0.40 โดยน ้าหนกั และใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถ มปีรมิาณคารบ์อนรอ้ย
ละ 0.64 โดยน ้าหนกั ใบตดัจากทัง้ 3 แหล่งผ่านการชุบแขง็ทีไ่ม่เหมาะสม โครงสรา้งจุลภาคภายหลงัการชุบแขง็จงึ
ประกอบดว้ยเพริล์ไลท ์และเฟอรไ์รท ์ใบตดัจากโรงงานอบชุบในทอ้งถิน่มคี่าความแขง็เฉลีย่ 158.1 HV ใบตดัจาก
โรงงานผูจ้ าหน่ายเครื่องตดัเศษพลาสตกิมคี่าความแขง็เฉลีย่ 245.5 HV  และใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถ มคี่าความ
แขง็เฉลีย่ 283.7 HV  ลกัษณะความเสยีหายทีพ่บบนใบตดัจากทัง้ 3 แหล่ง ไดแ้ก่ การสกึหรอแบบขดัถู ส่วนใบตดั
ทีผ่ลติจากใบผานไถ พบรอยทีเ่กดิจากการเสยีรูปแบบถาวร และรอยแตกขนาดใหญ่ ดงันัน้ การเลอืกใชว้สัดุทีท่น
ต่อการสกึหรอ การอบชุบวสัดุเหล่านัน้อย่างเหมาะสม การท าความสะอาดขวดพลาสตกิก่อนเขา้สู่กระบวนการตดั 
รวมไปถงึการจบัยดึใบตดัอย่างมปีระสทิธภิาพ จะช่วยลดปจัจยัทีท่ าใหเ้กดิความเสยีหายบนใบตดัได ้
ค าหลกั  การวเิคราะหค์วามเสยีหาย กรรมวธิทีางความรอ้น ใบตดั  
 
Abstract 
The plastic scrap grinding plant encounters problems relating to damaged cutting blades in the plastic 
scrap cutting machine causing a production process discontinuity and a process shut down every 1-3 
days. By replacing the new cutting blade or by grinding the used cutting blade, the failure problems might 
not be solved and might recur unless the root cause of the problem has been solved. Consequently, this 
study has studied the failure characteristic of the cutting blades to search for the root cause of the 
damage and to ascertain whether it was due to a materials related problem in order to efficiently solve 
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the problems. The failure analysis of the cutting blades was performed in terms of fracture surface 
analysis, chemical composition analysis, microstructural analyzing, and hardness testing. Based on the 
study results, it is found that all of cutting blades bought from three different suppliers are made from 
carbon steels. The cutting blades from local heat treatment supplier, the cutting blades from plastic scrap 
cutting machine supplier and the cutting blades made from used ploughs contain 0.04, 0.40 and 0.64 
weight percent carbon, respectively. All cutting blades may have been improperly heat-treated since their 
microstructures after heat treatment consist of pearlite and ferrite. The cutting blades from local heat 
treatment supplier, the cutting blades from plastic scrap cutting machine supplier and the cutting blades 
made from used ploughs have average hardness values about 158.1 HV, 245.5 HV and 283.7 HV, 
respectively. The abrasive wear and plastic deformation were observed on the edge of cutting blades. 
The impact force cause large brittle fractures occurred on the edge of the cutting blades. Therefore, 
selected suitable cutting blade materials, used optimal heat treatment conditions and used efficient 
blade’s fixture are means to improve the process in order to prevent problems from recurring. 
Keywords:  Failure Analysis, Heat Treatment, Cutting blade 
 
1. บทน า 
 ในปจัจุบันธุรกิจรีไซเคิลขยะพลาสติกมีบทบาท
ส าคญัต่อการจดัการด้านสิง่แวดล้อมของประเทศ ทัง้ยงั
ช่วยลดการใช้พลงังานและทรพัยากรที่ใช้ในการแปรรูป 
เริม่ตัง้แต่วตัถุดบิที่ใชใ้นการผลติพลาสตกิทีม่าจากแหล่ง
แก๊สธรรมชาตแิละน ้ามนัปิโตรเลีย่ม ในการหมุนเวยีนขยะ
พลาสตกิ เช่น ขวดน ้า PP (Polypropylene) ขวดน ้า PE 
(Polyethylene) และขวดน ้ าPET (Polyethylene 
terephthalate) กลบัมาแปรรูปเป็นเม็ดพลาสติกเพื่อ
น ามาใชใ้นการผลติเป็นผลติภณัฑใ์หม่อกีครัง้ จ าเป็นต้อง
น าขยะพลาสตกิเหล่านี้มาผ่านกระบวนการตดัย่อยใหเ้ป็น
เศษเลก็ๆ โดยใชเ้ครื่องตดัเศษพลาสตกิ 
 ชุดตดัของเครื่องตดัเศษพลาสติก จะประกอบด้วย 
ใบตดัยึด (stationary cutting blade) และใบตดัวิ่ง 
(moving cutting blade) ดงัแสดงในรปูที ่1 ซึง่ในการย่อย
เศษพลาสติกจะอาศัยหลักการควบคุมชุดตัดให้ตัด
พลาสตกิในลกัษณะเฉือน โดยใหใ้บตดัวิง่เคลื่อนทีผ่่านใบ
ตัดยึด เ ป็นรอบๆ โดยมีร ะยะห่ า ง ระหว่ า งคมตัด 
(Clearance) 1 มลิลเิมตร เมื่อใบตดัวิง่เคลื่อนผ่านใบตดั
ยดึ คมตดัทัง้คู่จะท าหน้าทีเ่ฉือนพลาสตกิใหข้าดออกจาก
กนั โดยชุดใบมดี 1 ชุด จะประกอบดว้ยใบตดัยดึจ านวน 
6 ใบตดั และใบตดัวิง่จ านวน 9 ใบตดั 

จากกรณีศกึษาใบตดัในเครื่องตดัเศษพลาสตกิของ
โรงงานรีไซเคิลขยะพลาสติกแห่งหนึ่ ง ในจังหวัด

อุบลราชธานี พบว่า โรงงานแห่งนี้ไดเ้ลอืกใชใ้บตดัจาก 3 
แหล่ง คอื ใบตัดจากโรงงานอบชุบท้องถิ่น ใบตดัที่ผลิต
จากใบผานไถ และใบตดัจากโรงงานผูจ้ าหน่ายเครื่องตดั
เศษพลาสติก ซึ่งใบตดัจากแต่ละแหล่งผลติจะมอีายุการ
ใชง้านของคมตดัที่แตกต่างกนั โดยอายุการใช้งานเฉลี่ย
ของคมตดัมอีายุเพยีง 1-3 วนั ท าใหท้างโรงงานต้องหยุด
กระบวนการผลิตเพื่อน าใบตัดภายในเครื่องตัดเศษ
พลาสติกออกมาเจียระไนลับคมตัดใหม่บนชุดลบัคมที่
สามารถปรับองศาได้ ส่งผลให้กระบวนการผลิตไม่
ต่อเนื่อง สิน้เปลอืงแรงงาน และวสัดุในการลบัคม และมี
ผลกระทบต่อต้นทุนการผลิตเป็นอย่างมาก ดงันัน้ หาก
เราสามารถหาแนวทางในการแกไ้ขปญัหา ปรบัปรุง และ
ช่วยลดความเสยีหายของคมตดัทีจ่ะเกดิต่อไปในอนาคต 
จะเป็นการช่วยเพิม่ผลผลติของโรงงานเป็นอย่างมาก 

 
รปูที ่1 ภาพจ าลองเครื่องตดัเศษพลาสตกิ 
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 จากการศกึษางานวจิยัที่เกี่ยวขอ้ง พบว่า ลกัษณะ
ความเสียหายของเครื่องมือไม่ได้ขึ้นกับวัสดุที่ใช้ท า
เครื่องมอืเพยีงอย่างเดยีว แต่ควรพจิารณาถึงระบบการ
ท างานทัง้หมด เช่น แรงที่ใช้ ความเร็วในการเคลื่อนที่
ของชุดตดั อุณหภูมิที่เกดิขึน้ขณะตัด รูปร่าง ขนาดของ
คมตดั และวสัดุที่ถูกตดั [1-2] ความเสยีหายทีเ่กดิขึน้กบั
เครื่องมอืตดัจะส่งผลโดยตรงต่อคุณภาพงานตดั [3] ซึ่ง
การศกึษาลกัษณะความเสยีหายของคมตดัของเครื่องมอื
สามารถสงัเกตได้จากภาพถ่ายของคมตัดที่ผ่านการใช้
งาน [4] Yang และคณะไดศ้กึษาลกัษณะความเสยีหายที่
เกดิขึน้บนใบตดัเสน้ใยแกว้ พบว่า ลกัษณะความเสยีหาย
ทีเ่กดิขึน้ม ี3 รูปแบบคอื การเกดิการเสยีรูปแบบถาวร 
(Plastic Deformation) การแตก (Crack) ทีม่สีาเหตุมา
จากการกระแทกของใบตัด และการสึกหรอแบบขดัถู 
(Abrasive) ทีเ่กดิจากเศษใยแกว้ [3] Lau และคณะศกึษา
ความเสยีหายของใบตัดหญ้า พบว่า ปจัจยัหลกัที่ท าให้
เกดิการสกึหรอแบบขดัถูบนคมตดั คอื เศษทรายทีต่ดิอยู่
บริเวณต้นหญ้า [2] สริพิร โรจนนันต์ และคณะศึกษา
ความเสยีหายของคมตดัมดีแกะลายส าหรบัเครื่องประดบั
ทอง พบว่า วสัดุทีใ่ช้ท าเครื่องมอืทีม่คีวามแขง็แรงสงูกม็ี
โอกาสเสียหายในรูปแบบของการเสียรูปแบบถาวรได ้
หากปลายคมตดัของเครื่องมอืมลีกัษณะบาง ท าใหพ้ื้นที่
ในการรบัแรงมน้ีอยหากมภีาระทางกลต่อเนื่องในทศิทาง
เดมิๆ ส่งผลใหเ้กดิความเคน้มคี่าสงูกว่าความเคน้ ณ จุด
ครากของวสัดเุครื่องมอืได ้[5]     
 การแกป้ญัหาของโรงงานโดยการเจยีระไนลบัคมใบ
ตัดหรือการเปลี่ยนใบตัดที่เกิดความเสยีหายโดยไม่ได้
แก้ปญัหาที่ต้นเหตุนัน้ อาจท าให้เกิดความเสียหายใน
แบบเดมิๆ ขึน้มาอกี ดงันัน้ งานวจิยันี้จงึไดว้เิคราะหห์า
สาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหาการสญูเสยีคมตดั และการเกดิ
ความเสียหายบริเวณคมตัด เพื่อน าไปสู่การแก้ปญัหา
ดังกล่าวได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในการวิเคราะห์หา
สาเหตุของความเสยีหายที่แท้จรงิของเครื่องมอื จ าเป็น
อย่างยิ่งที่จะต้องศึกษาลักษณะความเสียหายของ
เครื่องมอื  เพื่อใหท้ราบถงึลกัษณะ และประเภทของความ
เสยีหายทีเ่กดิขึน้บรเิวณคมตดัของใบตดั ซึง่จะเป็นขอ้มูล
ที่เป็นประโยชน์ในการแก้ปญัหาความเสยีหายที่เกดิขึ้น 
รวมไปถงึการเลอืกใชว้สัดุทีเ่หมาะสมในการท าใบตดั เพื่อ
เพิม่อายุการใชง้านของใบตดัพลาสตกิต่อไปในอนาคต 

2. วิธีด าเนินการวิจยั 
 การทดลองแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกเป็น
การศึกษาลักษณะ และสมบตัิของใบตัดที่โรงงานใช้ใน
ปจัจุบนัจากทัง้ 3 แหล่งผลติ ไดแ้ก่ ใบตดัจากโรงงานอบ
ชุบในท้องถิ่น ใบตดัที่ผลติจากใบผานไถ และใบตดัจาก
โรงงานผู้จ าหน่ายเครื่องตดัเศษพลาสตกิ ส่วนทีส่องเป็น
การน าชิ้นส่วนใบตัดมาตรวจสอบและวิเคราะห์สภาพ
ความเสยีหายบนผวิ  
 
2.1 ศึกษาลกัษณะ และสมบติัของใบตดัท่ีโรงงานใช้
ในปัจจบุนั 

จากการศึกษาลักษณะของใบตัดที่โรงงานใช้ใน
ปจัจุบนั พบว่า รปูร่างและขนาดของใบตดัสามารถจ าแนก
ได้เ ป็น 2 ก ลุ่ม  คือ ก ลุ่มที่มีรูปร่ างและขนาดที่ได้
มาตรฐานดงัแสดงในรูปที ่2 ซึ่งไดแ้ก่ ใบตดัจากโรงงาน
อบชุบในท้องถิ่น และใบตดัจากโรงงานผู้จ าหน่ายเครื่อง
ตัดเศษพลาสติก และกลุ่มที่มีรูปร่างหน้าตัดโค้งและมี
ขนาดดงัแสดงในรปูที ่3 ซึง่ไดแ้ก่ ใบตดัทีผ่ลติจากใบผาน
ไถ จากการสอบถามผู้ประกอบการ พบว่า สาเหตุหลกัที่
ดดัแปลงใบผานไถมาขึน้รูปเป็นใบตดั เพราะวสัดุมรีาคา
ถูก และหาซือ้ไดง้่าย แต่การดดัแปลงใบผานไถมาขึน้รูป
เป็นใบตดัท าใหใ้บตดัทีไ่ดม้หีน้าตดัโคง้ ซึง่จากการตรวจ
พนิิจภาคสนาม โดยการถอดรือ้ชิน้ส่วนออกจากกนั และ
พิจารณาสกรูที่ยึดใบตัด พบว่าสกรูที่ยึดใบตัดกลุ่มที่มี
รปูร่าง และขนาดทีไ่ดม้าตรฐาน อยู่ในสภาวะขนัแน่นและ
ใบตดัประกบสนิทกบัตวัจบัยดึ (Fixture) ในขณะที ่สกรูที่
ยดึใบตดัทีร่ปูร่างหน้าตดัโคง้ อยู่ในสภาวะคลายตวัและใบ
ตดัประกบไม่แนบสนิทกบัตวัจบัยดึ  
 ใบตดัจากโรงงานผู้จ าหน่ายเครื่องตดัเศษพลาสติก
เป็นใบตดัชนิดแรกที่ถูกใช้ในโรงงานผลิตเศษพลาสติก
แห่งนี้  โดยผู้จ าหน่ายอ้างว่าใบตัดชนิดนี้ท าจากวัสดุ
ประเภทเหล็กกล้าเครื่องมือ  แต่เพื่อเป็นการลดต้นทุน
การสัง่ซื้อใบตดั โรงงานแห่งนี้จงึเปลี่ยนมาใช้ใบตดัที่ท า
มาจากวสัดุประเภทเหลก็กลา้คารบ์อน โดยใหโ้รงงานอบ
ชุบในท้องถิ่นเป็นผู้ด าเนินการขึ้นรูป และอบชุบใบตัด   
ในขณะเดียวกันก็ทดลองใช้ใบตัดที่ดัดแปลงมาจากใบ
ผานไถ  ดงันัน้ เพื่อเป็นการศกึษารายละเอยีดเกี่ยวกบั
สมบตัิทางเคมี และสมบตัทิางกลของวสัดุที่ใชท้ าใบตดั 
รวมทัง้โครงสร้างจุลภาคที่มีผลต่อสมบัติทางกลและ
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กรรมวธิกีารผลติที่ใช้  จงึได้ท าการตรวจพนิิจทางโลหะ
วทิยา ดงันี้ ในขัน้ตอนการศกึษาโครงสรา้งจุลภาค ใบตดั
จากทัง้ 3 แหล่งถูกน ามาตดัใหม้ขีนาดประมาณ 30 x 30
มิลลิเมตร หนา 25 มิลลิเมตร แล้วน าชิ้นงานมาขดั
ผวิหน้าดว้ยกระดาษทรายเบอร ์200 360 400 600 800 
1000 และ 1200 ตามล าดบั และขดัเงาดว้ยผงขดัอะลูมิ
นาขนาดอนุภาค 5 และ 1 ไมครอน ตามล าดบั กรดทีใ่ช้
กดัผิวงาน คือ สารละลายกรดไนตริก ร้อยละ 2 ใน
แอลกอฮอล์ จากนั ้น ถ่ายภาพชิ้นงานโดยใช้กล้อง
จุลทรรศน์แบบแสง ที่ผลิตโดยบริษัท Olympus รุ่น 
BX60M ถ่ายภายที่ก าลังขยายสูงด้วยกล้องจุลทรรศน์
อเิลก็ตรอนแบบส่องกราดที่ผลติโดยบริษัท JEOL รุ่น 
JSM 6010 LV วเิคราะห์โครงสรา้งจุลภาคดว้ยโปรแกรม
วเิคราะหภ์าพ Dewinter Material Plus 4.1 และท าการ
วิเคราะห์องค์ประกอบทางเคมีด้วยเครื่อง Emission 
Spectrometer ทีผ่ลติโดยบรษิทั Fisons Instruments รุ่น 
ARL 3460 เพื่อตรวจสอบส่วนผสมของชิ้นงานว่าตรง
ตามที่ผู้จ าหน่ายกล่าวอ้างหรือไม่  หลงัจากนัน้ท าการ
ทดสอบความแขง็จากผวิอบชุบเขา้ไปสู่ผวิด้านในของใบ
ตั ด  โ ด ย ใ ช้ เ ค รื่ อ ง วั ด ค ว า ม แ ข็ ง แ บ บ  Vicker 
Microhardness ทีผ่ลติโดยบรษิทั Mittutoyo รุ่น MVK – 
H1 ใชแ้รงกด 300 kgf กดคา้งไว ้15 วนิาท ีเพื่อตรวจดู
ความสม ่าเสมอของความแข็งภายหลังอบชุบ หรือค่า
ความชุบแขง็ลกึของใบตดัแต่ละแหล่ง 
 
2.2 ศึกษาลกัษณะของคมตดัของใบตดัท่ีเสียหาย 
 เมื่อน าใบตดัจากทัง้ 3 แหล่งมาตดิตัง้ในเครื่องตดั
พลาสตกิ โดยในการเปลีย่นใบตดัแต่ละครัง้ ใบตดัยดึและ
ใบตดัวิง่ จะใช้ใบตดัจากแหล่งผลติเดยีวกนั และทดสอบ
การท างานในสภาวะจรงิ พบว่า ใบตดัจากโรงงานอบชุบ
ในทอ้งถิน่มอีายุการใชง้านของคมตดั 1 วนั ในขณะที่ใบ
ตดัทีผ่ลติจากใบผานไถ และใบตดัจากโรงงานผูจ้ าหน่าย
เครื่องตดัเศษพลาสตกิมอีายุการใชง้านของคมตดั 3 วนั 
เมื่อใบตดัแต่ละแหล่งหมดอายุการใช้งานจะถูกถอดออก
จากเครื่องตดั และน าเฉพาะส่วนปลายของบรเิวณคมตดั
มาถ่ายภาพคมตดัด้วยกล้อง Digital Microscope เพื่อ
ตรวจพนิิจมหภาค ถงึลกัษณะการเปลีย่นแปลงของคมตดั 
ความเคน้ทีก่ระท า และการสกึหรอ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
รปูที ่2 รปูร่าง และขนาดของใบตดัจากโรงงาน 

อบชุบในทอ้งถิน่ และใบตดัจากโรงงาน 
ผูจ้ าหน่ายเครื่องตดัเศษพลาสตกิ 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รปูที ่3 รปูร่าง และขนาดของใบตดัทีผ่ลติจากใบ
ผานไถ 

 
3. ผลการทดลอง และวิเคราะหผ์ล 
3.1 ผลการศึกษาลกัษณะ และสมบติัของใบตดัท่ี
โรงงานใช้ในปัจจบุนั 
 ผลการศกึษาโครงสร้างจุลภาคของใบตดัจากทัง้ 3 
แหล่ง พบว่า องค์ประกอบของโครงสร้างจุลภาคของใบ
ตดัทัง้ 3 มลีกัษณะเหมอืนกนั คอืประกอบดว้ยเฟสเฟอร์
ไรท ์คอืบรเิวณเฟสสขีาว และเฟสทีม่ลีกัษณะเป็นสดี า ดงั
แสดงในรปูที ่4ก-4ค เมื่อพจิารณาภาพถ่ายก าลงัขยายสงู

หน่วยมิลลิเมตร 

หน่วยมิลลิเมตร 
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จากกล้องจุลทรรศน์อิเล็กตรอนแบบส่องกราดในโหมด 
Backscatter Electron Image พบว่าเฟสสดี าทีถ่่ายจาก
กล้องจุลทรรศน์แบบแสง คือเฟสเพิร์ลไลท์ที่มีลกัษณะ
โครงสรา้งเป็นแถบสลบัระหว่างเฟอรไ์รทแ์ถบสดี า และซี
เมนไตตแ์ถบสขีาว ดงัแสดงในรปูที ่4ง. และรปูที ่4จ.  ซึง่
โครงสรา้งจุลภาคของใบตดัทัง้ 3 มปีรมิาณเฟสเพริล์ไลท์
แตกต่างกนั ใบตัดที่ผลิตจากใบผานไถมีปริมาณเพิร์ล
ไลทใ์นโครงสรา้งจุลภาคสงูสุดคอืรอ้ยละ 92.36 ต่อหน่วย
พืน้ที ่รองลงมาคอืใบตดัจากโรงงานผู้จ าหน่ายเครื่องตดั
เศษพลาสตกิมปีรมิาณเพิรล์ไลทร์อ้ยละ 85.64 ต่อหน่วย
พื้นที่ และใบตัดจากโรงงานอบชุบในท้องถิ่นมีปริมาณ
เพิร์ลไลท์น้อยที่สุดคือร้อยละ 6.16 ต่อหน่วยพื้นที ่
โครงสรา้งจุลภาคทีป่ระกอบดว้ยเฟอรไ์รท์ และเพิรล์ไลท ์
เป็นโครงสร้างที่ได้จากการเยน็ตวัช้าๆ ภายหลงัการอบ 
austenitize ของเหลก็กลา้ไฮโปยูเทคตอยด ์ปรมิาณของ
พื้นที่เฟสเพิร์ลไลท์สามารถบ่งบอก และเปรียบเทียบ
ความมาก – น้อยของปรมิาณคาร์บอนในเหลก็กลา้ [6] 
เมื่อท าการเปรยีบเทยีบลกัษณะของโครงสรา้งจุลภาคกบั
ผลวเิคราะหส์ว่นผสมทางเคมดีงัแสดงในตารางที ่1 พบว่า 
ผลที่ได้มคีวามสอดคล้องกนั ใบตดัจากโรงงานอบชุบใน
ทอ้งถิน่มปีรมิาณคารบ์อนรอ้ยละ 0.04 โดยน ้าหนกั ใบตดั
จากโรงงานผู้จ าหน่ายเครื่องตัดเศษพลาสติกมีปริมาณ
คารบ์อนรอ้ยละ 0.40 โดยน ้าหนกั และใบตดัทีผ่ลติจากใบ
ผานไถมปีรมิาณคารบ์อนรอ้ยละ 0.64 โดยน ้าหนกั  
 จากลักษณะของโครงสร้างจุลภาค และส่วนผสม
ทางเคมีของใบตัดจากโรงงานผู้จ าหน่ายเครื่องตัด
พลาสตกิ พบว่า ใบตดัไม่ไดเ้ป็นเหลก็กลา้เครื่องมอืตามที่
กล่าวอ้าง เนื่องจากปริมาณธาตุผสมกลุ่มที่รวมตัวกับ
คารบ์อนเพื่อเกดิเป็นสารประกอบคารไ์บด ์เช่น โครเมยีม 
โมลิบดินัม และทงัสเตนมีปริมาณน้อย ไม่ถึงร้อยละ 1 
โดยน ้าหนัก นอกจากนัน้โครงสรา้งจุลภาคของเหลก็กล้า
เครื่องมอืที่ผ่านการชุบแขง็จะประกอบด้วยอนุภาคคาร์
ไบด์ของธาตุผสมบนเนื้อพื้นมาร์เทนไซต์ [7] แต่เมื่อ
พจิารณาโครงสรา้งจุลภาคของใบตดัแลว้ไม่พบโครงสรา้ง
ดงักล่าว จงึสรุปไดว้่าใบตดัจากโรงงานผู้จ าหน่ายเครื่อง
ตดัพลาสตกิไม่ไดผ้ลติจากเหลก็กลา้เครื่องมอื 
 การจากสงัเกตการอบชุบใบตัดที่โรงงานอบชุบใน
ท้องถิ่น พบว่า ในขัน้ตอนในการอบชุบ จะใช้เปลวไฟที่
เกดิจากการเผาไหม้ของแก๊สออกซเิจนกบัแก๊สอะเซททิ

ลนี เผาเหลก็จนร้อนและเปลี่ยนเป็นสแีดงสม้ แล้วท าให้
เยน็ตวัในน ้ามนั จากกระบวนการดงักล่าวหากอุณหภูมทิี่
ใช้ในการเผาเหล็กถึงช่วงอุณหภูมิการเปลี่ยนแปลง
ออสเตนไนท ์โครงสรา้งจุลภาคภายหลงัการเยน็ตวัอย่าง
รวดเร็วจะเปลี่ยนเป็นมาร์เทนไซท์ กบัเบนไนท์ ซึ่งเป็น
โครงสร้างที่มีความแขง็ และความแขง็แรงสูง [8] แต่
กระบวนการอบชุบของโรงงานอบชุบในท้องถิ่นไม่ได้
ควบคุม และตรวจสอบอุณหภูมทิี่ใช้ในการเผาเหลก็ ท า
ให้อุณหภูมิที่เผาเหลก็ต ่ากว่าอุณหภูมกิารเปลี่ยนแปลง
ออสเตนไนท์ โครงสร้างภายหลงัการเยน็ตวัในน ้ามนัจึง
เป็นเพริล์ไลท์ และเฟอร์ไรท์ ซึ่งเป็นโครงสร้างที่มคีวาม
แข็งต ่า ไม่ทนต่อการสึกหรอ ในการชุบแข็งเหล็กกล้า
คารบ์อน ตวัแปรทีม่คีวามส าคญันอกจากอุณหภูมใินการ
ท า austinitize และอตัราการเย็นตัวที่เหมาะสมแล้ว  
ปรมิาณคาร์บอนกเ็ป็นอกีหนึ่งตวัแปรที่มคีวามส าคญัต่อ
ความแขง็ของชิน้งานภายหลงัการชุบแขง็ ในกรณีของใบ
ตดัจากโรงงานอบชุบในทอ้งถิน่ทีม่ปีรมิาณคารบ์อนเพยีง 
รอ้ยละ 0.04 โดยน ้าหนัก หากน ามาชุบแขง็ ความแขง็
ภายหลังการชุบจะไม่สูงมากเนื่องจากใบตัดมีปริมาณ
คาร์บอนต ่า การที่โครงสร้างออสเตนไนท์จะเปลี่ยนไป
เป็นมาร์เทนไซท์ เหล็กกล้าคาร์บอนควรมีปริมาณ
คารบ์อนมากกว่ารอ้ยละ 0.3 โดยน ้าหนกั [7-8]  

ผลทดสอบค่าความแขง็โดยเฉลีย่ของใบตดัจากทัง้ 
3 แหล่ง พบว่า ใบตดัจากโรงงานอบชบุในทอ้งถิน่มคี่า
ความแขง็เฉลีย่ 158.1 HV ใบตดัจากโรงงานผูจ้ าหน่าย
เครื่องตดัเศษพลาสตกิมคี่าความแขง็เฉลีย่ 245.5 HV  
และใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถมคี่าความแขง็เฉลีย่ 283.7 
HV รปูที ่ 5 แสดงผลการทดสอบค่าความแขง็ในบรเิวณ
ผวิอบชบุของใบตดัจากทัง้ 3 แหล่ง จะเหน็ไดว้่าค่าความ
แขง็ของใบตดัจากทัง้ 3 แหล่งมคี่าเกอืบคงทีเ่มื่อระยะทาง
จากผวิอบชุบเพิม่ขึน้จนถงึระยะห่างจากผวิ 8 มลิลเิมตร  
เมื่อเปรยีบเทยีบค่าความแขง็บรเิวณผวิอบชบุกบับรเิวณ
ใจกลางชิน้งาน พบว่า ใบตดัจากโรงงานอบชุบในทอ้งถิน่
มคี่าความแขง็ทีผ่วิสงูกว่าบรเิวณภายใน เน่ือง จากการใช้
เปลวไฟใหค้วามรอ้น หากใชเ้วลาในการเผาเหลก็สัน้ 
ความรอ้นจะอยู่ทีบ่รเิวณผวิ ไม่กระจายสูภ่ายในชิน้งาน 
สง่ผลใหค้วามแขง็ทีผ่วิภายหลงัปล่อยใหเ้ยน็ตวัในน ้ามนั
มคี่าสงูกว่าบรเิวณภายในชิน้งาน 

 
 

593



การประชุมวชิาการขา่ยงานวศิวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2557 
30-31 ตุลาคม 2557 สมทุรปราการ 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ก. ใบตดัจากโรงงานอบชบุในทอ้งถิน่ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ข. ใบตดัจากโรงงานผูจ้ าหน่ายเครื่องตดัเศษพลาสตกิ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ค. ใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถ 
 

       
ง. ภาพถ่ายก าลงัขยาย 3500 เท่าจากกลอ้งจุลทรรศน์

อเิลก็ตรอนแบบสอ่งกราดในโหมด Backscatter Electron 
Image 

 

 
จ. ภาพถ่ายก าลงัขยาย 5500 เท่าจากกลอ้งจุลทรรศน์

อเิลก็ตรอนแบบสอ่งกราดในโหมด Backscatter Electron 
Image บรเิวณเฟสเพริล์ไลท ์ซึง่ประกอบดว้ยแถบเฟอร์

ไรทส์ดี า และแถบซเีมนไตตส์ขีาว 
 

รปูที ่4 โครงสรา้งจุลภาคของใบตดัพลาสตกิ 
 

ตารางที ่ 1 ค่าเฉลีย่สว่นผสมทางเคมขีองใบตดัพลาสตกิ
ทัง้ 3 แหล่ง 

 
 
 
 
 
 
 
 

ส่วนผสมทางเคม ี
ประเภทใบตดั 

 
C 

 
Mn 

 
Si 

 
Cr 

 
Cu 

ใบตดัจากโรงงานอบชุบใน
ทอ้งถิน่ 

0.04 1.02 0.02 0.50 0.02 

ใบตดัจากโรงงานผู้
จ าหน่ายเครือ่งตดัเศษ
พลาสตกิ 

 
0.40 

 
0.58 

 
0.17 

 
0.12 

 
0.14 

ใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถ 
 

0.64 0.52 0.20 0.13 0.06 

ส่วนผสมทางเคม ี
ประเภทใบตดั 

 
P 

 
S 

 
Ni 

 
Mo 

 
W 

ใบตดัจากโรงงานอบชุบใน
ทอ้งถิน่ 

0.03 - 0.04 0.01 0.02 

ใบตดัจากโรงงานผู้
จ าหน่ายเครือ่งตดัเศษ
พลาสตกิ 

 
- 

 
- 

 
0.07 

 
0.02 

 
- 

ใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถ 
 

- - 0.21 - - 

10 um 

10 um 

10 um 
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รปูที ่5 การกระจายตวัของค่าความแขง็จากผวิอบชุบ 
 

3.2 ผลการศึกษาลกัษณะของคมตดัของใบตดัท่ี
เสียหาย 
 เมื่อใบตดัจากทัง้ 3 แหล่ง หมดอายุการใช้งานโดย
ไม่สามารถตัดเศษพลาสติกให้มีขนาดเล็กลงได้ จะถูก
น ามาตรวจพนิิจลกัษณะของคมตดัทีเ่ปลีย่นแปลงไปหลงั
การใช้งาน โดยตัดเฉพาะบริเวณปลายคมตัด และ
ถ่ายภาพคมตดัทีเ่ปลีย่นแปลงภายหลงัการใชง้าน และวดั
ระยะการสูญเสยีคมตัด (T) รูปที่ 6ก-6ง แสดงลักษณะ
ของคมตดัทีย่งัไม่ผ่านการใชง้าน และลกัษณะของคมตดั
หลงัการใชง้านของใบตดัจากโรงงานอบชุบในทอ้งถิน่ ใบ
ตดัจากโรงงานผู้จ าหน่ายเครื่องตดัพลาสติกและใบตดัที่
ผลติจากใบผานไถ ตามล าดบั และเมื่อเปรยีบภาพถ่ายคม
ตดัก่อน และหลงัใชง้าน พบว่า ใบตดัจากทัง้ 3 แหล่งเกดิ
การสูญเสยีคมตัด ใบตัดจากโรงงานอบชุบในท้องถิ่นมี
ระยะ T 0.63 มิลลิเมตร ใบตัดจากโรงงานผู้จ าหน่าย
เครื่องตดัพลาสตกิมรีะยะ T 0.33 มลิลเิมตร และใบตดัที่
ผลิตจากใบผานไถมีระยะ T 0.93 มิลลิเมตร จากผล
การศกึษาระยะการสูญเสยีคมตดัพบว่าใบตดัที่ผลติจาก
ใบผานไถมมีุมคมตดัเริม่ตน้แคบกว่าใบตดัจากโรงงานอบ
ชุบในท้องถิ่น และใบตดัจากโรงงานผู้จ าหน่ายเครื่องตดั
พลาสตกิ ท าใหใ้บตดัทีผ่ลติจากใบผานไถมคีวามสามารถ
ในการรบัแรงน้อยกว่า จงึมรีะยะการสญูเสยีคมตดัสงูกว่า  
 เมื่อพจิารณาพืน้ผวิบรเิวณดา้นหลงัของคมตดัจาก
ทัง้ 3 แหล่งภายหลงัการใชง้าน พบว่า ใบตดัจากทัง้ 3 
แหล่งมรีอยสกึหรอทีเ่กดิจากการขดูขดีทัว่บรเิวณคมตดั
ดงัแสดงในรปูที ่7 ทศิทางของรอยทีพ่บสว่นใหญ่อยู่ในทศิ 

 
 
 
 
 
 
 
 

ก. คมตดัก่อนใชง้าน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ข. คมตดัของใบตดัจากโรงงานอบชุบในทอ้งถิน่หลงัใช้
งาน 

 
 
 
 
 
 
 
 

ค. คมตดัของใบตดัจากโรงงานผูจ้ าหน่าย 
เครื่องตดัพลาสตกิหลงัใชง้าน 

 
 
 
 
 
 
 
 

ง. คมตดัของใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถหลงัใชง้าน 
รปูที ่6 ปลายคมตดัของใบตดัก่อนและหลงัการใชง้าน 

 
 

ใบตดัจากโรงงานผูจ้ าหน่ายเครื่องตดัพลาสตกิ 
 ใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถ 

 

100

200

300

0 1 2 3 4 5 6 7 8

ระยะลกึจากผวิ (มลิลเิมตร) 

ความแขง็ (HV) 

2 mm 

2 mm 

T 

T 

2 mm 

T 

2 mm 

ใบตดัจากโรงงานอบชบุในทอ้งถิน่ 
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ทางขนานกบัการเคลื่อนทีข่องใบตดั ขนาดของร่องที่เกดิ
จากการขูดขดีแตกต่างกนัขึน้กบัขนาดของอนุภาคขดัถู 
(Abrasive Particles) จากการตรวจสอบสภาวะการ
ท างาน พบว่าขวดพลาสตกิไม่ไดถู้กท าความสะอาดก่อน
น ามาตดัย่อยในเครื่องตดัพลาสตกิ แต่ถูกท าความสะอาด
ขณะขวดพลาสตกิถูกตดัย่อยดว้ยการเตมิสารละลายของ
น ้าผสมผงซกัฟอกอุตสาหกรรม และโซเดยีมไฮดรอกไซด์
เพื่อเป็นการท าความสะอาดเศษพลาสตกิ และพบว่า ขวด
พลาสติกที่น ามารีไซเคิลมีเศษดินและสิ่งปนเป้ือนอื่นๆ
ปะปนอยู่ด้วย เมื่อเติมสารละลายของน ้าขณะย่อยเศษ
พลาสตกิ ท าใหน้ ้ากบัดนิผสมกนักลายเป็นสเลอรี ่(slurry) 
ดงัแสดงในรูปที ่8 เมื่อใบมดีเคลื่อนที ่สเลอรีจ่ะไหลผ่าน
ใบตัด อนุภาคของดินจะขูดขีดในทิศทางขนานกับทิศ
ทางการเคลื่อนทีข่องใบตดั[9] 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
รปูที ่7 ภาพถ่ายดา้นหลงัคมตดัของใบตดัจากโรงงานอบ

ชุบในทอ้งถิน่หลงัใชง้าน 
 
 

 
 
 
 
 
 
รปูที ่8 สเลอรีข่องน ้า และดนิจากขวดพลาสตกิทีอ่ยูใ่น

เครื่องตดัเศษพลาสตกิ 
  
 ใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถหลงัการใชง้าน จะพบรอย
มนขนาด 1-2 มลิลเิมตร ตลอดแนวคมตดัดงัแสดงในรูปที ่
9 รอยมนทีเ่กดิขึน้เป็นสาเหตุทีท่ าใหใ้บตดัไม่สามารถตดั

เศษพลาสตกิใหข้าดเป็นชิน้ทีม่ขีนาดเลก็ได ้ใบตดัทีผ่ลติ
จากใบผานไถมีหน้าตดัโค้ง ท าให้ไม่สามารถยึดกบัฟิก
เจอรไ์ดส้นิท ใบตดัเกดิการสัน่สะเทอืน และเลื่อนต าแหน่ง  
การติดตัง้ใบตัดได้ก าหนดให้ระยะห่างระหว่างคมตัด 
(Clearance) ของใบตัดวิ่ง และใบตัดยึดมีระยะ 1 
มลิลเิมตร ซึง่เป็นระยะทีใ่กล้กนัมาก ดว้ยปจัจยัเหล่าน้ีจงึ
ท าใหใ้บตดัวิง่เลื่อนไปกระทบกบัใบตดัยดึ บรเิวณปลาย
คมตัดของใบตัดถูกลบัให้มีความคมดงัแสดงในรูป 6ก. 
ปลายคมตดัจงึมลีกัษณะบาง ไม่ทนต่อการรบัแรงที่เกิด
จากการกระทบกนั ซึง่แรงดงักล่าวส่งผลใหเ้กดิความเคน้
ทีส่งูกว่าความเคน้ ณ จุดครากของวสัดุท าใบตดั เกดิการ
เสยีรปูแบบถาวร (Plastic Deformation) บรเิวณปลายคม
ตดั คมตดัทีม่ลีกัษณะบางถูกบี้ให้เสยีรูปไปในทศิทางที่
ขนานกบัการเคลื่อนที่ของใบตดั เมื่อมแีรงกระท าอย่าง
ต่อเนื่องในทศิทางเดมิปลายคมตดัจะถูกพบัลงไป [2, 10]  
   
 
 
 
 
 
 
 
 
รปูที ่9 ภาพถ่ายปลายคมตดัทีเ่กดิการเสยีรปูแบบถาวร

ของใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถ 
 
 ปญัหาที่เกดิจากการกระทบกนัของใบตดันอกจาก
การเกดิการเสยีรปูแบบถาวรแลว้ หากใบตดัมกีารกระทบ
กนัเป็นระยะลกึ จะเกดิรอยแตกขนาดใหญ่ดงัแสดงในรูป
ที ่10 ก.  เมื่อพจิารณาภาพถ่ายก าลงัขยายสงูจากกลอ้ง
จุลทรรศน์อเิลก็ตรอนแบบส่องกราด ดงัแสดงในรูปที่ 10 
ข. พบว่ารอยแตกทีพ่บเป็นลกัษณะแตกเปราะแบบผ่าน
เกรน (Transgranular Fracture)  
 
 
 
 
 

1 mm 2 mm 
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ก. รอยแตกขนาดใหญ่ทีค่มตดั 
 

 
 

ข. ภาพถ่ายผวิแตกทีก่ าลงัขยาย 190 เท่าจากกลอ้ง
จุลทรรศน์อเิลก็ตรอนแบบสอ่งกราดในโหมด 

Backscatter Electron Image แสดงลกัษณะการแตกหกั
แบบเปราะ 

รปูที ่10 ใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถทีเ่กดิการแตกหกั 
 

 จากผลการศึกษาสามารถแบ่งประเภทของความ
เสยีหายออกเป็น 3 รูปแบบ คอื การสกึหรอแบบขดัถูที่
เกดิขึน้กบัใบตดัจากทัง้ 3 แหล่ง การเสยีรูปแบบถาวร 
และการแตกหกัดงัทีป่รากฏบนใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถ 
สาเหตุของความเสยีหายสามารถจ าแนกออกเป็นสาเหตุ
จากวสัดุทีไ่ม่เหมาะสม รูปร่างเครื่องมอืไม่เหมาะสม และ
สภาวะแวดล้อมในการท างานไม่เหมาะสม ใบตัดจาก
โรงงานผูจ้ าหน่ายเครื่องตดัเศษพลาสตกิ และใบตดัทีผ่ลติ
จากใบผานไถเป็นเหล็กกล้าคาร์บอนที่สามารถชุบแขง็
เพื่อใหไ้ดโ้ครงสรา้งเป็นมารเ์ทนไซตท์ีม่คีวามแขง็สงู และ
ทนต่อการสกึหรอที่ด ีหากมกีารควบคุมอุณหภูมิในการ
อบชุบ เพื่อให้การอบชุบเป็นไปตามเงื่อนไขของการชุบ
แขง็ ใบตดัจะมคีวามทนต่อการสกึหรอทีเ่กดิจากอนุภาค
ของเศษดนิขณะใชง้าน สง่ผลใหอ้ายุการใชง้านของใบตดั
ยาวนานยิง่ขึน้ นอกจากนัน้การออกแบบกรรมวธิกีารอบ
ชุบ และสารชุบที่ เหมาะสมจะช่วยเพิ่มความแกร่ง 

(Toughness) ใหก้บัใบตดั สง่ผลใหใ้บตดัสามารถรบัภาระ
กรรมแบบพลวตั (Dynamic) ที่กระท าจากภายนอกได้ดี
ยิง่ขึ้น จากผลการวิจยัเพื่อออกแบบกรรมวธิีการอบชุบ
ส า ห รับ ใ บตัด ใ น เบื้ อ งต้ น  พบว่ า  ชิ้ น ง านที่ ผ่ า น
กระบวนการ Double tempering มคี่าความแขง็สงูและ
สามารถรบัแรงกระแทกไดด้ขีึน้  ซึง่งานวจิยันี้อยู่ระหว่าง
ด าเนินการโดยใชห้ลกัการออกแบบการทดลองเพื่อหาค่า
ความเหมาะสมของตวัแปรในการอบชุบเพื่อใหไ้ดใ้บตดัที่
มอีายุการใชง้านยาวนานทีส่ดุ 
 นอกจากการควบคุบกระบวนการอบชุบใบตดัทีผ่ลติ
จากเหลก็กล้าคาร์บอนให้มคีวามแขง็ และทนต่อการสกึ
หรอแล้ว หากเปลี่ยนวัสดุใบตัดจากเหล็กกล้าคาร์บอน
เป็นวสัดุกลุ่มเหลก็กลา้เครื่องมอืงานเยน็ จะช่วยเพิม่อายุ
การใช้งานได้นานมากขึน้ เนื่องจากเหล็กกล้าเครื่องมือ
งานเยน็มสี่วนผสมของโครเมยีมในปรมิาณสงู ประมาณ
ร้อยละ 5 – 13 โดยน ้าหนัก โครเมยีมจะจบัตัวกบั
คาร์บอนเกิดเป็นสารประกอบเชิงซ้อนที่มีเสถียรภาพ 
ช่วยให้เหลก็กล้าเครื่องมอืมสีมบตัิทนต่อการสกึหรอ [7, 
8, 11] แต่ราคาของเหลก็กลา้เครื่องมอืในทอ้งตลาดสูง
มาก ผู้ประกอบการจงึต้องพจิารณาถึงความคุ้มค่าหาก
เปลีย่นมาใชเ้หลก็กลา้เครื่องมอื  
 ความเสียหายของใบตัดที่ผลิตจากใบผานไถเกิด
จากความไม่เหมาะสมของรูปร่างเครื่องมอื ทัง้ในส่วนคม
ตดั และรูปร่างใบตดั จากรูปที่ 6 จะพบว่าใบตดัที่ผลติ
จากใบผานไถมรีะยะการสญูเสยีคมตดักวา้ง ทัง้นี้มสีาเหตุ
หนึ่งมาจากคมตดัเริม่ต้นของใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถมี
มุมองศาแคบกว่าใบตัดมาตรฐาน ขนาดมุมคมตัดเป็น
ปจัจยัทีม่ผีลต่ออายุการใชง้านของเครื่องมอื [12-13 ] คม
ตดัทีม่มีุมขนาดเลก็มพีืน้ทีใ่นการรบัแรงน้อย หากเกดิการ
กระแทกจงึมโีอกาสเกดิการเสยีรูปแบบถาวร ในส่วนของ
รูปร่างของใบตัดก็เป็นอีกปจัจัยหน่ึงที่มีผลต่อความ
เสยีหาย ถงึแมว้่าวสัดุทีใ่ชท้ าผานไถจะเป็นเหลก็กลา้ที่มี
ปรมิาณคาร์บอนร้อยละ 0.64 โดยน ้าหนัก และมคีวาม
แขง็สูงกว่าใบตดัจากโรงงานอบชุบในท้องถิ่น กบัใบตัด
จากโรงงานผูจ้ าหน่ายเครื่องตดัพลาสตกิ แต่ใบตดัทีผ่ลติ
จากใบผานไถมหีน้าตดัโคง้ ไม่สามารถจบัยดึไดแ้นบสนิท 
ใบตัดจึงเกิดการกระแทกจนเกิดความเสยีหาย ในทาง
ปฏิบัติจริง  เมื่ อใบตัดสูญเสียคมตัดไม่สามารถตัด
พลาสติกให้มีขนาดเล็กได้ ผู้ปฏิบัติงานจะถอดใบตัด
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ออกมาลบัคมใหม่ แต่ใบตดัทีแ่ตกหกัไม่สามารถน ามาลบั
คมเพื่อใชใ้หม่ได ้เป็นเหตุใหเ้สยีต้นทุน ใบตดัทีผ่ลติจาก
ใบผานไถจึงไม่เหมาะสมที่จะใช้งาน หากจ าเป็นต้องใช้
งานควรออกแบบอุปกรณ์จบัยดึใบตดัใหส้ามารถยดึใบตดั
แนบสนิทกบัชุดจบัยดึ 
 ความเสยีหายทีเ่กดิจากการสกึหรอแบบขดัถูทีเ่กดิ
ใบตัดจากทัง้ 3 แหล่ง มีสาเหตุหลักจากดิน และสิ่ง
ปนเป้ือนอื่นๆ ที่ปนมากับขวดพลาสติก การท าความ
สะอาดขวดพลาสติกก่อนเข้าเครื่องตัดเป็นกระบวนการ
ลดปจัจัยที่ท าให้เกิดการสึกหรอแบบขัดถูได้ ซึ่งใน
ปจัจุบนัทางผูป้ระกอบการก าลงัศกึษาความเป็นไปไดใ้น
การเพิม่สถานีท าความสะอาดขวดพลาสติกก่อนน าขวน
เขา้สูก่ระบวนการตดั 
 
5. สรปุ 
 ใบตัดเศษพลาสติกจากทัง้ 3 แหล่ง ผลิตจาก
เหลก็กล้าคาร์บอน ใบตดัจากโรงงานอบชุบในท้องถิ่นมี
ปริมาณคาร์บอนร้อยละ 0.04 โดยน ้าหนัก ใบตดัจาก
โรงงานผู้จ าหน่ายเครื่องตัดเศษพลาสติกมีปริมาณ
คารบ์อนรอ้ยละ 0.40 โดยน ้าหนกั และใบตดัทีผ่ลติจากใบ
ผานไถมปีรมิาณคารบ์อนรอ้ยละ 0.64 โดยน ้าหนัก ใบตดั
จากทัง้ 3 แหล่งผ่านการชุบแขง็ทีไ่ม่เหมาะสม โครงสรา้ง
จุลภาคภายหลังการชุบแข็งจึงประกอบด้วยเพิร์ลไลท ์
และเฟอร์ไรท์ ใบตัดจากโรงงานอบชุบในท้องถิ่นมีค่า
ความแขง็เฉลีย่ 158.1 HV ใบตดัจากโรงงานผูจ้ าหน่าย
เครื่องตดัเศษพลาสติกมคี่าความแขง็เฉลี่ย 245.5 HV  
และใบตดัทีผ่ลติจากใบผานไถมคี่าความแขง็เฉลีย่ 283.7 
HV  ลกัษณะความเสยีหายทีพ่บบนใบตดัจากทัง้ 3 แหล่ง 
ไดแ้ก่ การสกึหรอแบบขดัถู ส่วนใบตดัที่ผลติจากใบผาน
ไถพบรอยที่เกดิจากการเสยีรูปแบบถาวร และรอยแตก
ขนาดใหญ่ ดงันัน้ การเลือกใช้วสัดุที่ทนต่อการสกึหรอ 
การอบชุบวัสดุเหล่านัน้อย่างเหมาะสม การท าความ
สะอาดขวดพลาสตกิก่อนเขา้สู่กระบวนการตดั รวมไปถงึ
การจบัยดึใบตดัอย่างมปีระสทิธภิาพ จะช่วยลดปจัจยัที่
ท าใหเ้กดิความเสยีหายบนใบตดัได ้
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