
อทิธิพลของสภาวะการตัดเหลก็กล้าไร้สนิมเกรด SUS 304  
ด้วยเลเซอร์ที่มผีลต่อความหยาบผวิ 

 
THE INFLUENCER OF CUTTING CONDITION FOR STAINLESS STEEL  

SUS 304 LASER ON SURFACE ROUGHNESS 
 
 
 
 
 
 
 

นรา    บุริพนัธ์ 
NARA     BURIPHAN 

 

 
 
 
 
 
 

วทิยานิพนธ์นีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวศิวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวศิวกรรมการผลติ ภาควชิาวศิวกรรมอตุสาหการ 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ 
มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธัญบุรี 

พ.ศ. 2554 



อทิธิพลของสภาวะการตัดเหลก็กล้าไร้สนิมเกรด SUS 304  
ด้วยเลเซอร์ที่มผีลต่อความหยาบผวิ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

นรา  บุริพนัธ์ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

วทิยานิพนธ์น้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต 
สาขาวศิวกรรมการผลิต ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ 
มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี 

พ.ศ. 2554 



THE INFLUENCER OF CUTTING CONDITION FOR STAINLESS STEEL  
SUS 304 LASER ON SURFACE ROUGHNESS 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

NARA     BURIPHAN 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

A THESIS SUBMITTED IN PARTIAL FULFILMENT OF THE REQUIREMENTS FOR 
THE DEGREE OF MASTER OF ENGINEERING 

IN MANUFACTURING ENGINEERING DEPARTMENT OF INDUSTRIALS ENGINEERING 
FACULTY OF ENGINEERING 

RAJAMANGALA UNIVERSITY OF TECHNOLOGY THANYABURI 
2011 



วิทยานิพนธ์ฉบับน้ีเป็นงานวิจัยท่ีเกิดจากการค้นคว้าและวิจัยขณะท่ีข้าพเจ้าศึกษาอยู่ในคณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี  ดงันั้นงานวิจยัในวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีถือ
เป็นลิขสิทธ์ิของมหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรีและขอ้ความต่างๆในวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ี 
ขา้พเจา้ขอรับรองวา่ไม่มีการคดัลอกหรือน างานวจิยัของผูอ่ื้นมาน าเสนอในช่ือของขา้พเจา้ 
 
 
 
 
 
 
 
          นายนรา  บุริพนัธ์   
                                    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
COPYRIGHT © 2011                        ลิขสิทธ์ิ พ.ศ.2554 
FACULTY OF ENGINEERING              คณะวศิวกรรมศาสตร์ 
RAJAMANGALA UNIVERSITY OF TECHNOLOGY THANYABURI มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี 



ข 

หัวข้อวิทยานิพนธ์ อิทธิพลของสภาวะการตดัเหล็กกลา้ไร้สนิมเกรด SUS 304         
ดว้ยเลเซอร์ท่ีมีผลต่อความหยาบผวิ 

นักศึกษา   นายนรา  บุริพนัธ์ 
รหัสนักศึกษา   115270440120-5 

ปริญญา    วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต 

สาขาวชิา   วศิวกรรมการผลิต 

ปีการศึกษา   2553 
อาจารย์ควบคุมวทิยานิพนธ์ ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ศิวกร  อ่างทอง 
 

บทคัดย่อ 
 

เทคโนโลยีการผลิตดว้ยแสงเลเซอร์ท่ีมีระบบควบคุมการท างานดว้ยคอมพิวเตอร์ (Computer 
Numerical Control, CNC) เป็นกระบวนการผลิตท่ีส าคัญและถูกน ามาใช้อย่างแพร่หลายใน
อุตสาหกรรมไทย ทั้งน้ีเพราะเลเซอร์เป็นแหล่งก าเนิดแสงท่ีมีคุณสมบติัเด่นคือ เป็นคล่ืนแสงท่ีมี
ระเบียบ มีลกัษณะเป็นล าแสง ความเขม้แสงสูง จึงมีศกัยภาพในการประยุกตใ์ชไ้ดห้ลายดา้นเช่น การ
ใชเ้ลเซอร์เพื่อ การเจาะ การตดั หรืองานเช่ือม ในวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อท าการศึกษาตวัแปรท่ีมีผล
ต่อความหยาบผวิ ในการตดัเหล็กกลา้ไร้สนิม SUS304  

ในการด าเนินการศึกษาวจิยัใชว้ธีิการทดสอบการตดัช้ินงานเหล็กกลา้ไร้สนิม SUS304 หนา 4 
มม.  ดว้ยเคร่ืองตดัแบบเลเซอร์ โดยก าหนดตวัแปรหลกัของการตดั 3 ตวัประกอบดว้ย พลงังานของ
เลเซอร์ (Power), ความถ่ีในการปล่อยแสง (Frequency) และความเร็วตดั (Cutting Speeds) ตวัแปรตาม
คือ ค่าความหยาบผิว (Surface Roughness) งานวิจยัคร้ังน้ีใช้เทคนิคการออกแบบการทดลอง 
แฟคทอเรียล 33 แลว้วเิคราะห์ผลการทดลองดว้ยสถิต 

จากผลทดสอบและวิเคราะห์ทางสถิติพบว่า พลงังาน ความถ่ีในการปล่อยแสงของเลเซอร์ 
และ ความเร็วตดัมีอิทธิพลต่อความหยาบผิว อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ (α) 0.05 และจากการวิเคราะห์
ผลจากการทดสอบแสดงใหเ้ห็นวา่สภาวะการตดัเหล็กกลา้ไร้สนิม SUS304 หนา 4 มม. ดว้ยเคร่ืองตดั
แบบเลเซอร์ ท่ีให้ค่าความหยาบผิวต ่าสุด คือการตดัโดยใชค้่าพลงังานของเลเซอร์ 800 (w), ค่าความถ่ี 
200 (Hz) และค่าความเร็วตดั 500 มิลลิเมตรต่อนาที ซ่ึงจะไดค่้าความเรียบผวิประมาณ 1.25 ไมครอน  
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ABSTRACT 
 
 The Computer Numerical Control (CNC) laser cutting machine is widely used in the Thai 
manufacturing.  This is due to the laser beam establish excellent properties and can be used to apply 
to do many manufacturing operations i.e. drilling cutting and welding.  This research aimed to study 
laser cutting parameters that influenced on the surface roughness of the cut area of the stainless steel 
(SUS 304) workpiece. 
 The laser cutting experiments were carried out by using CNC laser cutting process cutting a 
4 mm thickness stainless steel.  The experiments were designed by using the three factorial 
techniques.  There were three independent variables i.e. power, frequency and cutting speed and one 
dependent variable i.e. surface roughness.  The experimental results were analyzed by many 
techniques such as: observation, line graphs, and ANOVA statistic. 
 The experimental results showed that all independent parameters were significantly 
influenced on the surface roughness with () 0.05 significant.  It was found that the best laser 
cutting condition to cut a 4 mm thickness stainless steel were used: laser power of 800w., laser 
frequency of 200Hz. and cutting speed of 500 mm/min.  It was also found that the application of 
those cutting condition, could reduced the surface roughness to 1.25 m approximately. 
   
 
 
 
 
Keywords : Laser cutting process/Power /Frequency /Cutting Speeds/Surface Roughness  
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4.6 แสดงช้ินงานดว้ยก าลงั 800 W ความถ่ี 300 Hz. ท่ีความเร็วตดัต่างๆ กนั 56 
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