
 
 

การก าหนดมาตรฐานการใช้ใบมีดตัดกระจกแผ่นเรียบ 
  
นิติพงษ์ เล็กสุพรรณโรจน์a,* และ ปวีณา เชาวลิตวงศ์b 
 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย กรุงเทพฯ ประเทศไทย 10330  
อีเมล์:  nitipong.l@hotmail.coma,*, paveena.c@chula.ac.thb 
 
บทคัดย่อ ในกระบวนการตัดกระจกแผ่นเรียบของโรงงานตัวอย่างได้พบของเสียจากรอยตัดที่เกิดจากการใช้งานใบมีดตัดที่
หมดสภาพเกิดข้ึน เนื่องจากการใช้งานใบมีดตัดต้องอาศัยทักษะการท างานส่วนบุคคลในการประมาณอายุการใช้งาน ซึ่งยัง
ขาดความเข้าใจความสัมพันธ์ของปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อการใช้งานอย่างเป็นรูปธรรม ดังนั้นงานวิจัยนี้ต้องการสร้าง
มาตรฐานการใช้งานใบมีดตัด เพ่ือให้ทราบถึงอายุการใช้งานของใบมีดตัดที่เหมาะสมก่อนหมดสภาพการใช้งาน และช่วย
ป้องกันการเกิดของเสียจากรอยตัดในกระบวนการผลิต ในการวิจัยได้หาความสัมพันธ์ระหว่างความดันกดตัดใช้งานท่ี
เหมาะสมกับขนาดของใบมีดตัดที่ให้ระยะทางการใช้งานใบมีดสูงที่สุด ผลที่ได้รับคือใบมีดตัดขนาด 4.0 – 4.3 มิลลิเมตร 
ควรใช้ความดันกดตัดที่ 0.50 kgf/cm2  ใบมีดตัดขนาด 4.4 – 4.7 มิลลิเมตร ควรใช้ความดันกดตัดที่ 0.52 kgf/cm2 และ
ใบมีดตัดขนาด 4.8 – 5.0 มิลลิเมตร ควรใช้ความดันกดตัดที่ 0.55 kgf/cm2 ต่อจากนั้นได้ท าการสร้างแบบจ าลองผลของ
มาตรฐานระยะการใช้งานใบมีดตัดที่ก าหนดโดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel 2010 เพ่ือทดสอบผลที่ได้เทียบกับการท างาน
ในสภาพปัจจุบัน จากผลการประยุกต์ใช้มาตรฐานพบว่าจะสามารถลดปริมาณการสูญเสียจากรอยตัดที่เกิดข้ึนได้ 48 
เปอร์เซ็นต์ เม่ือเทียบกับสภาวะก่อนการใช้มาตรฐาน นอกจากนี้ยังพบว่าเม่ือใช้งานใบมีดตัดโดยตั้งสภาวะการท างานตาม
มาตรฐานที่ก าหนด จะสามารถใช้งานใบมีดตัดท้ังหมดใน 1 ใบ ในการตัดตามแนวขวางการไหลเป็นระยะทางที่เพ่ิมข้ึนจาก
เดิมที่ใช้การลองผิดลองถูก 40 เปอร์เซ็นต์ เป็นผลท าใหใ้ช้งานใบมีดตัดได้อย่างมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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Abstract. In-process cutting losses are often found in flat glass manufacturing of the case study company.  
Since the standard for cutter wheel usage has not been set, the over-worn cutter wheels are often used.  The 
objective of this research is to set the standard of cutter wheel usage  in order to reduce cutting losses from 
using over-worn cutter wheels. The factors related to cutting quality are studied such as cutting distance, 
pressure, and cutting wheel diameters.  The regression model is applied to show the relationship of the three 
factors in order to estimate the appropriate use of cutting wheel before it is worn off for the case of 2-millimeters 
glass thickness under 890 meters per hour of speed.  The study found that the appropriate pressures for cutting 
wheel diameter ranges of 4.0-4.3 millimeters, 4.4-4.7 millimeters, and 4.8-5.0 millimeters are 0.50 kgf/cm2, 0.52 
kgf/cm2, and 0.55 kgf/cm2 respectively. The simulation model was used to compare the result from regression 
model and actual data. The result showed that cutting loss can be reduced to 48% and the distant cut by the 
cutter wheel is increased by 40% when following the suggested standard usage developed by the regression 
model which can enhance the efficiency of cutter wheel and prevent cutting losses before it occurs. 
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1. บทน า 
ปัจจุบันกระจกเป็นวัสดุที่มีการใช้งานอย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นการน าไปใช้ในอาคารบ้านเรือน 
รถยนต์ ส่ิงก่อสร้างต่างๆ เป็นต้น ซึ่งกระจกที่ใช้ส่วนมากเป็นแบบแผ่นเรียบแทบทั้งหมด การตัดกระจกในอุตสาหกรรมการ
ผลิตกระจกแผ่นเรียบนั้นมีวิธีการตัดหลายวิธี เช่น การตัดด้วยแสงเลเซอร์ (Laser Cutting) การตัดด้วยพลาสมาเจ็ท 
(Plasma Jet) การตัดด้วยล าแสงอิเล็กตรอน (Electron Beam Cutting) เป็นต้น ซึ่งวิธีการที่กล่าวมานั้นมีข้อจ ากัดคือ 
เครื่องจักรที่ใช้มีราคาค่อนข้างสูง และอาจต้องค านึงถึงการควบคุมและการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่ต้องใช้ พนักงานควบคุมที่
มีทักษะในการท างานสูง จากข้อจ ากัดดังกล่าวผู้ประกอบการธุรกิจกระจกแผ่นเรียบส่วนใหญ่จะใช้เครื่องตัดกระจกด้วย
ใบมีดตัด เนื่องจากเป็นวิธีการตัดที่ใช้ต้นทุนต่ าที่สุด ในโรงงานตัวอย่างเป็นโรงงานผลิตกระจกที่มีกระบวนการผลิต
แบบต่อเนื่องและใช้เครื่องจักรตัดกระจกแบบใช้ใบมีดตัด ดังนั้นเม่ือกระจกถูกดึงเป็นแผ่นข้ึนรูปมาเรียบร้อยแล้ว ในส่วนงาน
กระบวนการตัดควรที่จะสามารถตัดกระจกได้โดยมีของเสียเกิดข้ึนน้อยที่สุด และสภาพกระจกที่ตัดได้ต้องมีคุณภาพตาม
มาตรฐานที่ก าหนดไว้ เนื่องจากกระจกเป็นผลิตภัณฑ์ที่ไม่สามารถน ากลับมาใช้งานใหม่ได้เม่ือเกิดความเสียหาย ซึ่งความ
สูญเสียจากการผลิตท่ีเกิดจะส่งผลให้ต้นทุนการผลิตสูงข้ึน 
 

2. ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
จากการศึกษาปัญหาที่เกิดในกระบวนการตัดของโรงงานตัวอย่าง พบว่ามีจ านวนของเสียจากรอยการตัดเกิดข้ึนในปี 2012  
แสดงได้ดังรูปท่ี 1 
 

 
รูปที ่1 จ านวนแผ่นของเสียจากรอยการตัดที่เกิดข้ึนตั้งแต่เดือนมกราคมถึงมิถุนายนในปี 2012 
 

จากรูปที่ 1 เม่ือท าการศึกษาจ านวนของเสียจากรอยการตัดในแต่ละเดือนจากข้อมูลที่ได้ท าการบันทึกไว้ตั้งแต่เดือน
มกราคมถึงมิถุนายน 2012 จะพบว่ามีจ านวนแผ่นของเสียเฉล่ียรวมทั้งหมด 587 แผ่นต่อเดือน โดยจ านวนของเสียที่เกิดข้ึนมี
สาเหตุมาจากไม่มีข้อก าหนดการใช้งานใบมีดตัด และการต้ังค่าตัวแปรที่ใช้ในการท างานที่เหมาะสม ส่งผลให้เกิดการใช้งาน
ใบมีดตัดที่หมดสภาพในกระบวนการผลิต ท าให้รอยตัดที่ได้ไม่เรียบคมตามที่ต้องการ ไม่สามารถหักกระจกออกตามแนว
รอยตัดได้ หรือหักกระจกตามรอยตัดแล้วขอบกระจกที่หักออกมาไม่เรียบคม มีรอยเส้ียว ตามขอบกระจกที่ไม่ผ่านมาตรฐาน
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เกิดข้ึน และพบว่าในกระบวนการตัดส่วนใหญ่เป็นการใช้ทักษะความช านาญจากประสบการณ์ของผู้ปฏิบัติงานแต่ละคน 
เม่ือมีการเปล่ียนแปลงผู้ปฏิบัติงานการต้ังค่าตัวแปรการท างานต่างๆก็จะมีการเปล่ียนแปลงไปตามบุคคลที่ปฏิบัติงาน ดังนั้น
การก าหนดตัวแปรที่เหมาะสมในการท างานที่ให้ระยะการใช้งานของใบมีดตัดที่สูงที่สุดในกระบวนการตัดจึงมีความส าคัญ 
จากข้อมูลของบริษัท MacInnes Tool Corporation [1] พบว่าสภาพรอยตัดที่ได้จะข้ึนอยู่กับตัวแปรส าคัญ 6 ตัวแปร ได้แก่   
ระยะการเริ่มลงตัดของใบมีดตัด, ความเร็วในการไหลของกระจกที่ต้องการตัด, การใช้สารหล่อเย็นใบมีดในระหว่างการตัด , 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของใบมีดตัดที่ใช้ในการตัด, ช่วงระยะทางการใช้งานใบมีดตัด และระยะความลึกของรอยการตัด
บนผิวกระจก (Fissure Depth) ซึ่งข้ึนอยู่กับความดันกดตัดที่ใช้งานของหัวใบมีดตัด ในส่วนงานวิจัยนี้จะศึกษาถึง
ความสัมพันธ์ของตัวแปรที่สามารถควบคุมได้ในกระบวนการ ได้แก่ความดันกดที่ใช้ในการตัด และขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง
ของใบมีดตัด ที่มีผลต่อระยะทางการใช้งานของใบมีดตัด ซึ่งเป็นตัวแปรที่ผู้ปฏิบัติงานสามารถควบคุมและน ามาปรับปรุงใช้
งานได้ โดยจะท าการทดลองเก็บข้อมูลระยะการใช้งานใบมีดตัดในกระจกความหนา 2.0 มิลลิเมตร ที่มีความเร็วในการไหล 
890 เมตรต่อชั่วโมง  
 

3. แนวคิดในการแก้ปัญหา 
ปัญหาการสูญเสียจากรอยตัดของโรงงานตัวอย่างในปัจจุบันมีสาเหตุหลักมาจากการที่ไม่มีข้อก าหนดระยะการใช้งานใบมีด
ตัด ท าให้การใช้งานใบมีดตัดใช้วิธีการเปล่ียน เม่ือมีของเสียเกิดข้ึนกับชิ้นงานกระจกที่ตัด ซึ่งเกิดจากการใช้งานใบมีดตัดที่
หมดสภาพในกระบวนการ ในงานวิจัยที่ศึกษาเกี่ยวกับอายุการใช้งานใบมีดในการตัดประเภทต่างๆ จะท าการทดลองโดยน า
ใบมีดตัดไปท าการใช้งานตัดจนกระทั่งเริ่มเกิดของเสียเกิดข้ึน จึงท าการเก็บข้อมูลอายุการใช้งานใบมีดตัดในแต่ละสภาวะ
การตัด จากนั้นจะน าข้อมูลที่ได้ในแต่ละสภาวะมาหาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร และก าหนดเป็นสมการความสัมพันธ์ใน
รูปแบบต่างๆ เพ่ือใช้ท านายอายุการใช้งานของใบมีดตัด ดังเช่นในงานวิจัยของ Troy [2] และ Kunal J.Joshi [3] ที่ได้ท าการ
ทดลองโดยใช้วิธีการดังกล่าวข้างต้นในการหาสมการท านายอายุการใช้งานใบมีดตัด ซึ่งมีสภาวะการตัด และตัวแปรควบคุม
ที่แตกต่างกันในชิ้นงานตัดที่เป็นเหล็ก ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงมีแนวทางในการแก้ไขสภาพปัญหาที่เกิดข้ึน ด้วยการก าหนด
มาตรฐานระยะการใช้งานใบมีดตัดซึ่งมีชิ้นงานตัดเป็นกระจก โดยประยุกต์ใช้วิธีการที่ได้กล่าวไว้ข้างต้นในการหา
ความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรต่างๆที่สามารถควบคุมได้ในกระบวนการ ซึ่งสามารถแบ่งได้เป็น 4 ข้ันตอนคือ ข้ันตอนที่ 1  ท า
การทดลองเบ้ืองต้นครั้งที่ 1 หาช่วงของแรงกดตัดที่เหมาะสมกับขนาดของใบมีดเพ่ือตัดการทดลองที่ไม่จ าเป็นออกไป โดยน า
หลักการทางสถิติมาช่วยในการวิเคราะห์ผลลัพธ์ของข้อมูลที่ได้ ข้ันตอนที่ 2 จะท าการเก็บข้อมูลการทดลองในส่วนที่เหลือ
ตามช่วงการใช้งานที่เหมาะสมจากการทดลองเบ้ืองต้น จากนั้นสร้างสมการความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรจากข้อมูลที่ได้โดย
ใช้หลักการคัดเลือกตัวแปร (Stepwise Method) และการวิเคราะห์การถดถอยเพ่ือใช้ท านายอายุการใช้งานของใบมีดตัด 
จากนั้นท าการทดลองสุ่มซ้ าในสภาวะการตัดที่เหมาะสมเพ่ือยืนยันผลที่ได้จากการทดลอง ข้ันตอนที่ 3 ท าการสร้าง
มาตรฐานการใช้งานใบมีดตัด ในงานวิจัยนี้จะท าการก าหนดมาตรฐานการใช้งานใบมีดจากสมการถดถอยที่รองรับค่าความ
ผิดพลาดในทางด้านต่ า 95 เปอร์เซ็นต์ เพ่ือเป็นการม่ันใจได้ว่าจะไม่เกิดการใช้ใบมีดตัดที่หมดสภาพในกระบวนการ ข้ันตอน
ที่ 4 แปลงมาตรฐานระยะทางการตัดที่ได้ให้อยู่ในรูปเวลาการใช้งานเพ่ือให้ง่ายต่อการน าไปใช้งาน 
 
 
 



DOI:10.4186/ejth.2012.4.2.45 

วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ปีที่ 4 ฉบับที ่2, ISSN 1906-36361 (http://www.ej.eng.chula.ac.th/) 49 

4. การวางแผนการทดลอง 
การออกแบบการทดลองจะเกิดประสิทธิภาพในการวิเคราะห์ผลสูงสุด จะต้องมีการน าวิธีการทางวิทยาศาสตร์เข้ามาช่วยใน
การวางแผนการทดลอง [4] ในงานวิจัยนี้จะน าหลักการ การออกแบบการทดลองเชิงสถิติ (Statistical Design of 
Experiment) มาประยุกต์ใช้ในการวางแผนการทดลอง เพ่ือให้ได้มาซึ่งข้อมูลที่เหมาะสมที่สามารถน าไปใช้ในการวิเคราะห์
โดยวิธีการทางสถิติ ซึ่งจะท าให้สามารถหาข้อสรุปที่สมเหตุผลได้ ในการเก็บข้อมูลจากหลักการออกแบบการทดลอง [5] 
เนื่องจากในการทดลองอาจจะมีความผิดพลาด (Error) ข้ึน ดังนั้นเราควรท าการทดลองอย่างน้อย 2 ครั้ง ส าหรับการทดลอง
ร่วมปัจจัย (Treatment Combination) แต่ละจุด  

เนื่องจากในโรงงานตัวอย่างจะใช้งานใบมีดตัดใหม่ที่มีขนาด 5.0 มิลลิเมตร และเม่ือหมดความคมจะท าการน าไปลับคม
ใหม่ โดยหลังจากท าการลับคมมีดแล้วใบมีดตัดจะมีขนาดเล็กลง 0.1 มิลลิเมตร และจะถูกน ากลับมาใช้ใหม่จนกระทั่งมี
ขนาดเล็กลงต่ ากว่า 4.0 มิลลิเมตร ก็จะท าการทิ้งใบมีดตัดนั้นไปเนื่องจากใบมีดมีขนาดเล็กเกินไปเม่ือน ามาประกอบใส่ชุด
หัวตัดใบมีดจะไม่โผล่มาให้สามารถท าการใช้งานตัดได้ ซึ่งจากที่กล่าวมาจะส่งผลให้มีใบมีดที่ใช้งานขนาดต่างๆใน
กระบวนการ ดังนั้นในการทดลองจะท าการน าใบมีดใหม่ในแต่ละขนาดมาท าการตัดชิ้นงานที่เป็นกระจก จนเริ่มมีของเสีย
เกิดข้ึนในกระบวนการหรือรอยตัดที่ได้ไม่เรียบคม ซึ่งสามารถเห็นได้ชัดโดยการสังเกตุด้วยสายตาดังแสดงในรูปที่ 2 จะท า
การเก็บข้อมูลระยะทางการตัดที่ได้ตั้งแต่เริ่มต้นใช้งานใบมีดตัดจนถึงเม่ือมีของเสียเกิดข้ึน โดยจะท าการอ่านค่าระยะ
ทางการตัดจากเครื่องจักรควบคุมการตัดท่ีใช้ในกระบวนการดังแสดงในรูปที่ 3 

 

  
รูปที ่2 ลักษณะรอยตัดที่เรียบคมเทียบกับรอยตัดที่ไม่เรียบคมมีรอยร่อยเกิดข้ึนตามรอยตัดจากการใช้ใบมีดท่ีหมดสภาพ 

 

ในงานวิจัยนี้จะก าหนดการเก็บข้อมูลการทดลองการตัดของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งแบ่งออกได้เป็นสองส่วนคือ การตัดตาม
แนวขวางการไหลและการตัดตามแนวทางการไหล 
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รูปที ่3 ระยะทางการตัดที่แสดงในจอภาพควบคุมของเครื่องจักรควบคุมการตัด 

 

4.1. การตัดตามแนวขวางการไหล 
ในการตัดตามแนวขวางการไหลจะท าการเก็บข้อมูลการทดลองสภาวะละ 2 จุด โดยท าการเก็บข้อมูลระยะการใช้งานของ
ใบมีดตัดเบ้ืองต้นที่ขนาดใบมีดตัด 4.0, 4.5 และ 5.0 มิลลิเมตร ที่ความดันกดตัดทั้ง 3 ระดับที่สามารถใช้งานตัดกระจกได้
โดยไม่เกิดของเสียข้ึน คือ 0.50, 0.52 และ 0.55 kgf/cm2 เพ่ือเป็นการหาช่วงการใช้งานความดันกดตัดต่อขนาดของใบมีด
ตัดที่เหมาะสมในการตัดที่ให้ระยะทางการใช้งานสูงที่สุด เนื่องจากในการวิจัยนี้มีค่าใช้จ่ายในการทดลองที่ค่อนข้างสูง และ
ท าการเก็บข้อมูลการทดลองในกระบวนการผลิตจริงที่มีความต่อเนื่อง ซึ่งเม่ือเกิดความเสียหายข้ึนจะส่งผลให้เกิดการ
สูญเสียตามมามากในกระบวนการ โดยจะท าการเก็บข้อมูลระยะทางการตัดที่ได้ต้ังแต่เริ่มต้นใช้งานใบมีดตัดจนถึงเม่ือมีของ
เสียเกิดข้ึนดังแสดงในรูปที่ 2 จากนั้นจะท าการเก็บข้อมูลการใช้งานของใบมีดตัดขนาดต่างๆที่เหลือตามช่วงความดันกดตัดที่
เหมาะสมที่ได้จากการทดลองเบ้ืองต้น เพ่ือเป็นการลดจ านวนการเก็บข้อมูลในการทดลองในสภาวะที่ไม่จ าเป็น และจะท า
การเก็บข้อมูลการทดลองสุ่มซ้ ารอบสองเพ่ือใช้ยืนยันความถูกต้องของผลการทดลองครั้งแรก 
 

4.2. การตัดตามแนวทางการไหล 
ในส่วนการทดลองตามแนวทางการไหลจะท าการเก็บข้อมูลเช่นเดียวกับการตัดตามแนวขวางการไหลซึ่งจะเก็บผลการ
ทดลองเบ้ืองต้นสภาวะละ 3 จุดการทดลอง ที่ขนาดใบมีดตัด 4.0, 4.5 และ 5.0 มิลลิเมตร ซึ่งมีความดันกดตัดใช้งานโดยไม่
เกิดของเสียเกิดข้ึน คือ 1.5 และ 1.6 kgf/cm2  

โดยเครื่องจักรที่ใช้ในการวิจัยเป็นเครื่องตัดที่มีชุดกระบอกสูบเป็นตัวกดหัวใบมีดตัดในการตัด ในส่วนของใบมีดตัดที่ใช้
ท าการทดลองจะใช้ใบมีดตัดของบริษัท Mitsuboshi ชนิด D511 ที่มีมุมใบมีดตัด 130 องศา วัสดุที่ใช้ท าใบมีดเป็นทังสเตน
คาร์ไบด์ ซึ่งเป็นมาตรฐานการท างานของโรงงาน ในการทดลองนี้จะท าการศึกษาโดยมีสมมติฐานว่าใบมีดทุกใบในแต่ละ
ขนาดต่างๆที่น ามาใช้ในการทดลองมีความเหมือนกัน และมีความคมเท่ากัน 

จากนั้นข้อมูลที่ได้จะถูกน ามาหาความสัมพันธ์ของตัวแปรระหว่างระยะทางการใช้งานใบมีดกับความดันกดตัดและ
ขนาดของใบมีดตัดที่ใช้งาน เพ่ือสร้างเป็นสมการความสัมพันธ์ของตัวแปรโดยใช้รูปแบบสมการการถดถอย และท าการ
ก าหนดเป็นมาตรฐานการใช้งานใบมีดตัดเพ่ือป้องกันการสูญเสียจากรอยการตัดที่เกิดจากการใช้งานใบมีดตัดที่หมดสภาพ
ในกระบวนการ  
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5. ผลการด าเนินงาน  
ชุดข้อมูลที่เก็บได้จากการทดลองจะแบ่งได้เป็น 2 ส่วน คือในส่วนของการตัดตามแนวขวางการไหล และในส่วนของการตัด
ตามแนวทางการไหล โดยสามารถแสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้ดังต่อไปนี้ 
 

5.1. ผลท่ีได้จากการตัดตามแนวขวางการไหล 
การทดลองเบื้องต้นคร้ังที่ 1 หาช่วงแรงกดตัดที่เหมาะสมกับขนาดของใบมีดตัด: ผลการทดลองในตารางที่ 1 

แสดงระยะทางการใช้งานที่ได้จากการตัดกระจกตามแนวขวางการไหลของกระจกที่มีความหนา 2.0 มิลลิเมตร ที่แรงดันกด
ตัดขนาด 0.50, 0.52 และ 0.55 kgf/cm2 ตามล าดับ 
 
ตารางที่ 1 ผลการทดลองการตัดตามแนวขวางการไหล 

เสน้ผ่าน
ศูนย์กลางมีดตัด 
(มิลลิเมตร) 

ระยะทางการใช้งานใบมีดตัด (นิ้ว) 

ความดันกดตัด 
0.50 kgf/cm2 

ความดันกดตัด 
0.52 kgf/cm2 

ความดันกดตัด 
0.55 kgf/cm2 

4.0 
223,200 201,252 184,512 
244,800 202,616 198,648 

4.5 
251,000 283,875 251,000 
260,400 278,375 229,400 

5.0 
305,136 356,016 452,972 
315,217 343,041 452,455 

 
รูปที่ 4 แสดงแนวโน้มของค่าเฉล่ียของผลการทดลองที่ความดันกดตัดต่างๆ จากกราฟพบว่าเม่ือขนาดเส้นผ่าน

ศูนย์กลางใบมีดตัดมีค่ามากข้ึนจะต้องใช้ความดันกดตัดท่ีสูงข้ึน โดยใบมีดตัดขนาด 4.0 มิลลิเมตรควรใช้ขนาดความดันกด
ตัดที่ 0.50 kgf/cm2 ใบมีดตัดขนาด 4.5 มิลลิเมตรควรใช้ความดันกดตัดท่ี 0.52 kgf/cm2 และใบมีดตัดขนาด 5.0 มิลลิเมตร
ควรใช้ความดันกดตัดท่ี 0.55 kgf/cm2 จะให้ระยะทางการใช้งานใบมีดตัดได้สูงที่สุด 

จากผลข้อมูลได้น าไปวิเคราะห์ความแปรปรวน (Analysis of Variance, ANOVA) ด้วยโปรแกรม Minitab Ver.15ช่วย
ในการวิเคราะห์ผลดังแสดงในตารางที่ 2 ผลที่ได้พบว่าค่า P-Value มีค่าต่ ากว่า 0.05 แสดงว่าขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางใบมีด
ตัดและความดันที่ใช้กดตัดมีผลต่อระยะทางการใช้งานของใบมีดตัดอย่างมีนัยส าคัญ 
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รูปที ่4 ความสัมพันธ์ระหว่างความดันและระยะทางการใช้งานที่ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางแตกต่างกัน 
 
ตารางที่ 2 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) 

Source  DF  SS MS F P 
Diameter 2 8.22E+10 4.11E+10 485.64 0.000 
Pressure 2 2.43E+09 1.21E+09 14.34 0.002 
Interaction 4 2.29E+10 5.73E+09 67.67 0.000 
Error 9 7.62E+08 8.46E+07     
Total 17 1.08E+11       

 
การสร้างสมการความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรจากข้อมูลที่ได้: จากนั้นจะท าการทดลองในส่วนของขนาดใบมีดตัด

อื่นๆที่เหลืออยู่ โดยจะท าการทดลองเก็บข้อมูลระยะทางการใช้งานของใบมีดตัดขนาด 4.1 ถึง 4.4 โดยใช้ระดับความดันกด
ตัดที่ 0.50 และ 0.52 kgf/cm2 และท าการทดลองเก็บข้อมูลระยะทางการใช้งานของใบมีดตัดขนาด 4.6 ถึง 4.9 โดยใช้ระดับ
ความดันกดตัดท่ี 0.52 และ 0.55 kgf/cm2 ดังแสดงในตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3 ผลการเก็บข้อมูลการตัดตามแนวขวางการไหล 

ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางใบมีด
ตัด (มิลลิเมตร) 

ระยะทางการใช้งานใบมีดตัด (นิ้ว) 
ความดันกดตัด 0.50 kgf/cm2 ความดันกดตัด 0.52 kgf/cm2 ความดันกดตัด 0.55 kgf/cm2 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 1 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 2 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 1 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 2 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 1 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 2 

5.0 305,136 315,217 356,016 343,041 452,972 452,455 
4.9 

  
254,208 240,020 355,200 381,568 

4.8 
  

252,000 253,890 290,116 290,162 
4.7 

  
289,550 288,033 236,800 234,295 

4.6 
  

289,532 284,295 230,580 241,920 
4.5 251,000 260,400 283,875 278,375 251,000 229,400 
4.4 150,680 151,444 243,296 210,724     
4.3 239,724 239,140 190,140 174,574     
4.2 234,788 239,352 125,312 151,696     
4.1 232,376 231,696 129,572 133,748     
4.0 223,200 244,800 201,252 202,616 198,648 184,512 

 
จากชุดข้อมูลที่ได้จากการทดลองในตารางที่ 3 ได้ท าการวิเคราะห์ตัวแปรด้วยวิธี Stepwise Analysis โดยโปรแกรม 

SPSS พบว่าตัวแปรการท านายที่เกี่ยวข้องควรรวมผลของทุกเทอมเอาไว้ และน าผลที่ได้มาสร้างสมการความสัมพันธ์ 
ระหว่างความดันกดตัด กับขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางของใบมีดตัดที่มีผลต่อระยะทางการใช้งานใบมีดตัด เพ่ือหาสมการ
ท านายระยะการใช้งานของใบมีดตัด ดังแสดงในสมการนี้ 

 
 S = 9,854,670 – 4,030,733 D – 3,874,916 P + 233,696 D2 – 12,740,533 P2 + 3,943,355 DP (3) 

 
เม่ือ S = ระยะทางการใช้งานใบมีดตัด (น้ิว); D = ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของใบมีดตัด (มิลลิเมตร); P = ความดันกดตัด
(kgf/cm2) 

จากสมการดังกล่าวเม่ือพิจารณาความแม่นย าจากค่า R-square พบว่ามีค่า 66.65 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งถือว่าน้อยยังไม่
เหมาะสมที่จะน าไปใช้ในการท านายระยะทางการใช้งานใบมีดตัด ซึ่งจากหลักการออกแบบการทดลองที่มีการกล่าวถึงการ
น าผลการทดลองที่ได้มาเฉล่ียเพ่ือประมาณถึงผลที่เกิดข้ึนในแต่ละสภาวะ ทางผู้วิจัยจึงได้ท าการประยุกต์โดยน าผลการ
ทดลองที่ได้มาหาค่าเฉล่ีย และน าข้อมูลมาสร้างสมการความสัมพันธ์ จะได้สมการท านายระยะการใช้งานของใบมีดตัด ดัง
แสดงในสมการนี ้

 
 S = 14,652,776 – 3,723,811 D – 24,719,888 P + 211,084 D2 + 7,685,616 P2 + 3,769,327 DP (4) 

 
จากสมการดังกล่าวเม่ือพิจารณาความแม่นย าจากค่า R-square พบว่ามีค่า 70.66 เปอร์เซ็นต์ โดยค่า R-square ที่ได้

จากการใช้ข้อมูลเฉล่ียมีค่าสูงกว่า ค่า R-square ของสมการที่ได้จากการใช้ค่าการทดลองในทุกค่า ดังนั้นทางผู้วิจัยจึง
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เลือกใช้สมการที่ได้จากการใช้ค่าเฉล่ียซึ่งมีค่า R-square ที่สูงกว่าในการก าหนดสมการท านายอายุการใช้งาน ซึ่งจากค่า R-
square ที่ได้น้ันควรมีการปรับปรุงค่าที่ได้ให้มีความแม่นย ามากข้ึน ทางผู้วิจัยจึงได้ท าการปรับปรุงค่าระยะทางการใช้งานที่
ได้จากสมการท านายระยะทางการใช้งานใบมีดตัดใหม่ โดยอาศัยข้อมูลจากการทดลองครั้งแรก และการทดลองสุ่มรอบท่ี
สองช่วยในการประเมิน และเปรียบเทียบกับค่าที่ได้จากสมการ เพ่ือก าหนดเป็นระยะการใช้งานใบมีดตัดที่เหมาะสม ดัง
แสดงในตารางที่ 4 
 
ตารางที่ 4 ผลการเก็บข้อมูลรอบที่ 2 เพ่ือใช้เปรียบเทียบกับค่าที่ได้จากสมการท านายระยะการใช้งาน 

ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางใบมีด
ตัด (มิลลิเมตร) 

ระยะทางการใช้งานใบมีดตัด (นิ้ว) 
ความดันกดตัด 0.50 kgf/cm2 ความดันกดตัด 0.52 kgf/cm2 ความดันกดตัด 0.55 kgf/cm2 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 1 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 2 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 1 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 2 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 1 
ผลการทดลอง

ครั้งที่ 2 

5.0 295,233 237,514 374,850 358,644 402,948 406,060 
4.8     209,715 186,235 290,715 288,526 
4.6 

  
308,147 259,532 211,035 235,025 

4.5 197,780 188,370 288,375 283,875     
4.4 152,796 129,115 253,272 260,390 

  4.3 241,154 208,725 172,432 177,260 
  4.1 247,812 258,664 188,370 196,664     

4.0 236,840 248,950 178,000 162,120 193,432 185,724 
 
การสร้างมาตรฐานการใช้งานใบมีดตัดจากสมการความสัมพันธ์: เม่ือน าผลการทดลองที่ได้มาท าการพล็อตกราฟ

ค่าเฉล่ียเทียบกับค่าที่ได้จากสมการถดถอย จะพบว่าค่าความผิดพลาด (Error) ที่เกิดข้ึนจากสมการถดถอยเม่ือเทียบกับผล
การทดลองนั้นมีทั้งในด้านที่มากกว่าและน้อยกว่า ซึ่งหากน าค่าที่ได้จากสมการถดถอยไปใช้งานและในจุดดังกล่าวมีค่า
มากกว่าค่าจากการทดลอง อาจท าให้เกิดของเสียที่มาจากการใช้ใบมีดท่ีหมดสภาพในกระบวนการได้ ดังนั้นในงานวิจัยนี้จะ
ท าการก าหนดมาตรฐานการใช้งานจากสมการถดถอยที่รองรับค่าความผิดพลาดทางด้านต่ าได้ 95 เปอร์เซ็นต์ เพ่ือเป็นการ
ม่ันใจได้ว่าจะไม่ก่อให้เกิดการใช้ใบมีดตัดท่ีหมดสภาพในกระบวนการผลิต ดังแสดงในสมการนี ้
 

 ระยะการใชง้านใบมีด=ค่าจากสมการถดถอย–(1.96×ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของผลต่างจากการทดลองเทียบกับสมการ) (5) 
 

สามารถแสดงผลของมาตรฐานระยะการใช้งานใบมีดตัดท่ีรองรับค่าผิดพลาดทางด้านต่ าได้ 95 เปอร์เซ็นต์ ดังแสดงในรูปที่ 5 
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รูปที ่5 ผลมาตรฐานการท างานตามแนวขวางการไหลเทียบกับผลการทดลองทั้งสองครั้ง 
 

การน ามาตรฐานการตัดไปประยุกต์ใช้ในกระบวนการท างาน: เพ่ือให้ง่ายต่อการน าไปใช้งานจะท าการแปลง
หน่วยของระยะทางเป็นเวลาการใช้งานใบมีดตัดดังแสดงในตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 ตารางมาตรฐานการใช้งานใบมีดตัดตามแนวขวางการไหล 

เส้นผ่าน
ศูนย์กลางมีดตัด 
(มิลลิเมตร) 

ความดันกดตัด
ใช้งานที่
เหมาะสม 
(kgf/cm2) 

ระยะทางใช้งาน 
(นิ้ว) 

เวลาการใช้งานใบมีดตัด 

ช่ัวโมง นาท ี

5.0 0.55 350,133 6 32 
4.9 0.55 306,228 5 42 
4.8 0.55 266,544 4 58 
4.7 0.52 194,496 3 37 
4.6 0.52 174,564 3 15 
4.5 0.52 158,854 2 58 
4.4 0.52 147,365 2 45 
4.3 0.50 153,547 2 52 
4.2 0.50 158,040 2 57 
4.1 0.50 166,755 3 6 
4.0 0.50 179,692 3 21 
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5.2. ผลท่ีได้จากการตัดตามแนวทางการไหล 
การทดลองเบื้องต้นคร้ังที่ 1 หาช่วงแรงกดตัดที่เหมาะสมกับขนาดของใบมีดตัด: ผลการทดลองของการตัดตาม

แนวทางการไหลเม่ือใช้ใบมีดตัดขนาด 4.0, 4.5 และ 5.0 มิลลิเมตร ที่ความดันกดตัด 1.5 และ 1.6 kgf/cm2 สามารถสรุป
รวมดังแสดงในตารางที่ 6 
 
ตารางที่ 6 ผลการทดลองใบมีดตัดตามแนวทางการไหล ที่ความดันกดตัด 1.5 และ 1.6 kgf/cm2 

จ านวนคร้ังที่
ท าการ
ทดลอง 

ความดันกดตัด 
(kgf/cm2) 

ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางใบมีด
ตัด (มิลลิเมตร) 

ระยะทางการใช้
งานใบมีดตัด (นิ้ว) 

1 1.5 4 261,502 
2 1.5 4 263,405 
3 1.5 4 261,502 
1 1.5 4.5 372,374 
2 1.5 4.5 379,166 
3 1.5 4.5 375,274 
1 1.5 5 440,850 
2 1.5 5 427,380 
3 1.5 5 426,458 
1 1.6 4 247,350 
2 1.6 4 244,400 
3 1.6 4 243,252 
1 1.6 4.5 342,374 
2 1.6 4.5 341,223 
3 1.6 4.5 332,462 
1 1.6 5 47,080 
2 1.6 5 46,533 
3 1.6 5 46,786 

 
จากผลข้อมูลได้น าไปวิเคราะห์ความแปรปรวน (Analysis of Variance, ANOVA) โดยใช้โปรแกรม Minitab Ver.15 

ช่วยในการวิเคราะห์ผลดังแสดงในตารางที่ 7 ผลที่ได้พบว่าค่า P-Value ของความดันกดตัดมีค่าต่ ากว่า 0.05 แสดงว่าการ
เลือกใช้ความดันกดตัดมีผลต่อระยะทางการใช้งานของใบมีดตัดอย่างมีนัยส าคัญ จากผลการทดลองพบว่าค่าความดันกด
ตัดที่เหมาะสมอยู่ที่ 1.5 kgf/cm2 เนื่องจากผลการทดลองระยะการใช้งานของใบมีดตัดที่ค่าความดันกดตัดท่ี 1.6 kgf/cm2 ได้
ระยะทางการตัดที่ต่ ากว่ามากเม่ือเทียบกับค่าความดันกดตัดท่ี 1.5 kgf/cm2 ซึ่งเม่ือท าการตรวจสอบรอยตัดกระจกที่ได้จาก
การใช้ความดัน 1.6 kgf/cm2 พบว่ารอยตัดกระจกที่ได้ไม่เรียบและเกิดของเสียข้ึนรวดเร็ว อันเนื่องมาจากแรงกดที่กระท าต่อ
ใบมีดตัดมีมากเกินกว่าค่าที่เหมาะสม ท าให้ใบมีดตัดเส่ือมสภาพอย่างรวดเร็ว และรอยตัดบนกระจกที่ได้ไม่เรียบคมตาม
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มาตรฐาน โดยสามารถเห็นได้ชัดเจนจากผลการทดลองในตารางที่  6 เม่ือใช้ค่าความดันกดตัดที่ 1.6 kgf/cm2 กับใบมีดตัด
ขนาด 5.0 มิลลิเมตร จะได้ระยะทางการใช้งานที่ต่ ามากเนื่องจากเกิดของเสียจากรอยตัดเกิดข้ึน 

การสร้างสมการความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรจากข้อมูลที่ได้: ต่อจากนั้นได้ท าการเก็บข้อมูลระยะการใช้งานใบมีด
ตัดในขนาดท่ีเหลือที่ความดันกดตัด 1.5 kgf/cm2 ดังแสดงในตารางที่ 8 

 
ตารางที่ 7 ผลการวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) 

Source DF SS MS F  P 
Pressure 1 9.63E+10 9.63E+10 10.49 0.006 
Diameter 2 4.97E+10 2.49E+10 2.71 0.101 
Error 14 1.28E+11 9.18E+09     
Total 17 2.74E+11       

 
ตารางที่ 8 ผลการทดลองใบมีดตัดตามแนวทางการไหล ที่ความดันกดตัด 1.5 kgf/cm2 

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง
ใบมีดตัด (มิลลิเมตร) 

ระยะทางการตัด (นิ้ว) ที่ความดันกดตัด 1.5 kgf/cm2 
ผลคร้ังที่ 1 ผลคร้ังที่ 2 ผลคร้ังที่ 3 

4.0 261,502 263,405 261,502 
4.2 264,420 263,557 264,230 
4.4 355,325 356,652 354,553 
4.5 372,374 379,166 375,274 
4.7 380,252 379,655 380,112 
4.8 382,555 383,874 382,606 
5.0 440,850 427,380 426,458 

 
น าชุดข้อมูลในตารางที่ 6 มาหาค่าเฉล่ียและป้อนลงในโปรแกรม Minitab Ver.15 เพ่ือท าการหาสมการความสัมพันธ์

ของตัวแปร โดยก าหนดระยะทางการใช้งานเป็นตัวแปรตาม และขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของใบมีดตัดเป็นตัวแปรอิสระ 
(เนื่องจากผลการทดลองพบว่าความดันที่เหมาะสมคือ 1.5 kgf/cm2 ถือว่าเป็นค่าคงที่ จึงไม่ได้น ามาพิจารณาในสมการ
ท านายระยะการใช้งานการตัด) จะได้สมการท านายระยะทางการตัดตามแนวทางการไหล ดังแสดงได้ในสมการนี้ 

 
 S = - 429,313 + 172,693 D (6) 

 
โดยก าหนดตัวแปร S = ระยะทางการใช้งานใบมีดตัด (นิ้ว); D คือขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของใบมีดตัด หน่วย

มิลลิเมตร; สมการที่ได้มีค่า R-Sq = 88.7% และ R-Sq (adj) = 88.1% 
ผลที่ได้รับจากสมการควรมีการปรับปรุงค่าที่ได้ให้มีความแม่นย ามากข้ึน ทางผู้วิจัยจึงได้ ท าการปรับปรุงค่าระยะ

ทางการใช้งานที่ได้จากสมการท านายระยะทางการตัดใหม่ โดยอาศัยข้อมูลการทดลองสุ่มรอบที่สองร่วมกับข้อมูลการ
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ทดลองในครั้งแรกมาช่วยในการประเมิน และเปรียบเทียบกับค่าที่ได้จากสมการ เพ่ือน ามาก าหนดเป็นมาตรฐานระยะการใช้
งานใบมีดตัดท่ีเหมาะสม ดังแสดงในตารางที่ 9 

 
ตารางที่ 9 ผลการเก็บข้อมูลรอบที่ 2 เพ่ือใช้เปรียบเทียบกับค่าที่ได้จากสมการท านายระยะการใช้งาน 

ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางใบมีด
ตัด (มิลลิเมตร) 

ระยะทางการตัด (นิ้ว) ที่ความดันกดตัด 1.5 kgf/cm2 

ผลคร้ังที่ 1 ผลคร้ังที่ 2 ผลคร้ังที่ 3 

4.0 268,759 309,661 290,116 
4.2 277,150 263,550   
4.3 346,256 346,350 346,874 
4.4 367,329 367,350 367,372 
4.7 379,105 379,166   
4.8 401,530 433,105   
5.0 455,433 455,392 456,040 

 

การสร้างมาตรฐานการใช้งานใบมีดตัดจากสมการความสัมพันธ์: น าผลการทดลองที่ได้มาท าการพล็อตกราฟ
ค่าเฉล่ียเทียบกับค่าที่ได้จากสมการถดถอย จะพบว่าค่าความผิดพลาด (Error) ที่เกิดข้ึนจากสมการถดถอยเม่ือเทียบกับผล
การทดลองนั้นมีทั้งในด้านที่มากกว่าและน้อยกว่า เช่นเดียวกับการตัดตามแนวขวางการไหล ดังนั้นจะท าการก าหนด
มาตรฐานการใช้งานจากสมการถดถอยที่รองรับค่าความผิดพลาดทางด้านต่ าได้ 95 เปอร์เซ็นต์ เช่นเดียวกับการตัดตามแนว
ขวางการไหลดังแสดงในรูปที่ 6 

 

 
รูปที ่6 ผลมาตรฐานการท างานตามแนวทางการไหลเทียบกับผลการทดลองทั้งสองครั้ง 
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การน ามาตรฐานการตัดไปประยุกต์ใช้ในกระบวนการท างาน: เพ่ือให้ง่ายต่อการน าไปใช้งานจะท าการแปลง

หน่วยของระยะทางเป็นเวลาการใช้งานใบมีดตัดดังแสดงในตารางที่ 10 
 
ตารางที่ 10 ตารางมาตรฐานการใช้งานใบมีดตัดตามแนวทางการไหล 

เส้นผ่าน
ศูนย์กลางมีดตัด 
(มิลลิเมตร) 

ความดันกดตัด
ใช้งานที่
เหมาะสม 
(kgf/cm2) 

ระยะทางใช้
งาน (นิ้ว) 

เวลาการใช้งานใบมีด
ตัด 

ช่ัวโมง นาท ี

5.0 1.50 392,542 11 12 
4.9 1.50 375,273 10 43 
4.8 1.50 358,003 10 13 
4.7 1.50 340,734 9 43 
4.6 1.50 323,465 9 14 
4.5 1.50 306,196 8 44 
4.4 1.50 288,926 8 15 
4.3 1.50 271,657 7 45 
4.2 1.50 254,388 7 16 
4.1 1.50 237,118 6 46 
4.0 1.50 219,849 6 16 

 
5.3. การทดสอบด้วยแบบจ าลอง 
เพ่ือเป็นการตรวจสอบผลลัพธ์ที่ได้ จะท าการน าแผนการผลิตของกระจกความหนา 2.0 มิลลิเมตร ในปัจจุบันมาท าการสร้าง
แบบจ าลองสภาพการตัด (Simulation Model) เพ่ือเปรียบเทียบผลจากมาตรฐานระยะการใช้งานใบมีดตัดที่ก าหนดข้ึนกับ
สภาพการท างานในปัจจุบัน โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel 2010 ช่วยในการวิเคราะห์ข้อมูล จากแบบจ าลองพบว่า
ระยะทางใช้งานรวมของใบมีดตัด 1 ใบ ในการตัดตามแนวขวางการไหลจะมีระยะการใช้งานรวมทั้งหมดคือ 2,520,200 นิ้ว 
ในส่วนของการตัดตามแนวทางการไหลจะมีระยะการใช้งานรวมทั้งหมดคือ 3,366,000 นิ้ว ซึ่งเม่ือท าการเปรียบเทียบกับ
สภาพการใช้งานในปัจจุบันของโรงงานตัวอย่าง ที่ไม่ได้มีการก าหนดความสัมพันธ์ของตัวแปรที่ใช้งาน ต่อใบมีดตัดที่ขนาด
ต่างๆ ส่งผลให้พนักงานปรับตั้งค่าตามประสบการณ์ ท าให้อายุการใช้งานของใบมีดตัดที่ใช้อยู่มีค่าที่ไม่คงที่ โดยพบว่าระยะ
ทางการใช้งานของใบมีดตัดทุกขนาดของการตัดตามแนวขวางการไหลในปัจจุบันเฉล่ียอยู่ท่ี 180,000 นิ้ว ก็จะเกิดของเสีย
จากรอยการตัดเกิดข้ึน หลังจากที่ได้ก าหนดความสัมพันธ์ของตัวแปรการใช้งานความดันกดตัดที่เหมาะสมกับขนาดของ
ใบมีดตัด จะส่งผลให้สามารถใช้งานใบมีดตัดทั้งหมดใน 1 ใบ ในการตัดตามแนวขวางการไหลเป็นระยะทางที่แน่นอน และ
เพ่ิมข้ึนจากวิธีการเดิม 40 เปอร์เซ็นต์ เม่ือเทียบกับสภาพก่อนหน้าที่ไม่มีการก าหนดมาตรฐานการใช้งานความดันกดตัด ท า
ให้สามารถใช้งานใบมีดตัดได้อย่างมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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6. สรุปผล 
จากผลการทดลองท าให้ทราบถึงความสัมพันธ์ของตัวแปรต่างๆ ซึ่งสามารถน าไปสร้างสมการท านายระยะทางการใช้งาน
ใบมีดตัดที่มีชิ้นงานเป็นกระจก และก าหนดเป็นมาตรฐานการใช้งานใบมีดตัดได้ โดยในการตัดตามแนวขวางการไหล ค่า
ความดันกดตัดกับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของใบมีดตัดมีความสัมพันธ์กับระยะการใช้งานของใบมีดตัด และยังทราบถึง
การใช้งานความดันกดตัดท่ีเหมาะสมกับขนาดของใบมีดตัด คือใบมีดตัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 4.0 – 4.3 มิลลิเมตร ค่า
ความดันกดตัดจะอยู่ที่ 0.50 kgf/cm2 ใบมีดตัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 4.4 – 4.7 มิลลิเมตร ค่าความดันกดตัดจะอยู่ที่ 
0.52 kgf/Cm2 ใบมีดตัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 4.8 – 5.0 มิลลิเมตร และค่าความดันกดตัดจะอยู่ที่ 0.55 kgf/Cm2 ในส่วน
ของการตัดตามแนวทางการไหลนั้น ระยะการใช้งานใบมีดตัดจะข้ึนอยู่กับขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของใบมีดตัดเพียงอย่าง
เดียว โดยมีความดันกดตัดท่ีเหมาะสมในการท าการตัดอยู่ที่ 1.5 kgf/cm2 จากผลการประยุกต์ใช้มาตรฐานพบว่าจะสามารถ
ลดปริมาณของเสียจากรอยตัดที่เกิดข้ึนเฉล่ียจาก 587 แผ่นต่อเดือน เหลือ 304 แผ่นต่อเดือน คิดเป็นจ านวนที่ลดลงได้เฉล่ีย 
48 เปอร์เซ็นต์ เม่ือเทียบกับก่อนการใช้มาตรฐาน ดังแสดงในรูปที่ 7  
 

 
รูปที ่7 ปริมาณของเสียจากรอยการตัดท่ีลดลงหลังจากประยุกต์ใช้มาตรฐาน 
 

สมการความสัมพันธ์ของใบมีดตัดกระจกที่ได้จากงานวิจัยนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการตัดกระจกแผ่นเรียบที่มี
ความหนา 2.0 มิลลิเมตร ที่มีทิศทางการตัดและมีการใช้เครื่องจักรตัดในลักษณะเดียวกันนี้ได้ ส าหรับในส่วนการตัดรูปแบบ
อื่นๆนั้น ยังจ าเป็นที่จะต้องท าการศึกษาข้อมูลปัจจัยในด้านต่างๆเพ่ิมเติม ทั้งในด้านความเร็วในการไหลของชิ้นงานตัด 
รูปแบบในการตัด ความหนาของชิ้นงาน และชนิดของใบมีดท่ีใช้งาน เพ่ือน าข้อมูลที่ได้มาหาสมการความสัมพันธ์ระหว่างตัว
แปรที่เกี่ยวข้องเพ่ือใช้ท านายอายุการใช้งานของใบมีดตัดท่ีเหมาะสมต่อไป 
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