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บทคัดย�อ  

ในการทดลองน้ีศึกษาถึงผลของตัวแปรการตัดต�างๆท่ีมีผลต�อการตัดด9วยเลเซอร-บนเหล็กคาร-บอนต่ําท่ีมีความ
หนา 3 มิลลิเมตร โดยตัวแปรท่ีพิจารณาประกอบไปด9วย กําลังเลเซอร- ความดันแกRสช�วย และความเร็วในการตัด โดยทํา
การพิจารณาระยะความกว9างของรอยตัดและค�าความหยาบบนผิวด9านข9างของรอยตัด ในการทดลองน้ีจะใช9เลเซอร-
คาร-บอนไดออกไซด-แบบคลื่นต�อเน่ือง ซ่ึงให9กําลังสูงสุดอยู�ท่ี 4 กิโลวัตต- โดยในการทดลองน้ีผลท่ีได9คือ เม่ือเพ่ิมกําลัง
เลเซอร- ความกว9างเฉลี่ยของรอยตัดจะเพ่ิมข้ึน นอกจากน้ันการใช9แกRสออกซิเจนเปUนแกRสช�วยยังมีผลต�อค�าความหยาบของ
รอยตัด โดยพบว�าเม่ือความดันแกRสช�วยเพ่ิมข้ึน ความหยาบบนผิวของรอยตัดจะเพ่ิมข้ึน และเม่ือความเร็วในการตัดเพ่ิมข้ึน 
จะส�งผลให9ความกว9างของรอยตัดแคบลง และผิวของรอยตัดมีความเรียบข้ึน 
คําหลัก: การตัดเลเซอร-, ความกว9างรอยตัด, ความหยาบผิว   
 

Abstract 

 This paper presents an experimental study on the effects of the process parameters on laser 
cutting of 3 mm thick mild steel plates. The parameters investigated includes laser power, gas 
pressure and cutting speed. The kerf width and the cut edge roughness are examined. The laser 
source used is a continuous wave CO2 laser with maximum power of 4 kW. The results show that as 
the laser power is increases, the average kerf width is increases. Oxygen gas pressure also has a 
remarkable effect on the cut edge roughness. It is found that as the gas pressure increases, the 
roughness is increased. Increasing of the cutting speed gives the narrower average kerf width and the 
smoother cut surface. 
Keywords: Laser cutting, Kerf, Roughness 
 

1. บทนํา 

การตัดแผ�นโลหะด9วยเลเซอร- น้ันมีการใช9อย�าง
กว9างขวางในงานอุตสาหกรรม เช�น อุตสาหกรรม 
เก่ียวกับการบิน  อุตสาหกรรมเก่ียวกับรถยนต- และ 

อุตสาหกรรมอิเลกทรอนิกส-ฯ ในการตัดด9วยเลเซอร-น้ัน
เปUนกระบวนการตัดด9วยความร9อน ซ่ึงมีข9อโดดเด�นคือ มี
ความแม�นยําสูง มีการเสียรูปของโลหะน9อย และให9ระยะ
ความกว9างของรอยตัดท่ีแคบ สิ่งสําคัญของคุณภาพใน
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รอยตัดคือความเปUนร�องหรือความหยาบบนผิวรอยตัดท่ี
น9อยท่ีสุด 

ท่ีผ�านมามีงานวิจัยจํานวนมากท่ีได9ศึกษาและพัฒนา
เก่ียวกับกระบวนการตัดคือ มีการศึกษาผลจากการตัด
เลเซอร-บนเหล็กคาร-บอนต่ําโดยการใช9แกRสช�วยต�างๆเช�น 
ออกซิเจน อาร-กอน ไนโตรเจน และฮีเลียม พบว�าการใช9
แกRสออกซิเจนจะทําให9มีคุณภาพการตัดท่ีดีท่ีสุด [1] และ
การใช9แกRสออกซิเจนมีความสําคัญต�อขนาดความกว9าง
ของรอยตัดอย�างมากคือ เม่ือเพ่ิมกําลังของเลเซอร-และ
เพ่ิมความดันแกRสออกซิเจนทําให9มีอัตราการเกิดปฏิกิริยา
ออกซิเดช่ันท่ีมากข้ึนส�งผลให9เกิดโลหะท่ีหลอมละลายมาก 
อย�างไรก็ตามความลึกของแถบร้ิว (striation depth) บน
ผิวของรอยตัดต่ํา [2] ในการตัดเหล็กกล9าคาร-บอนสูง 
(High stress steel)ด9วยเลเซอร-สรุปได9ว�าเม่ือเพ่ิมกําลัง
ของเลเซอร-จะส�งผลให9เกิดแถบริ้วและความกว9างของรอย
ตั ด ม า ก ข้ึ น  [3] ใ น ก า ร ตั ด  4130 steel ด9 ว ย
คาร-บอนไดออกไซด-เลเซอร- สังเกตเห็นว�าความกว9างของ
รอยตัดและส�วนท่ีได9รับผลกระทบจากความร9อน (Heat 
affected zone, HAZ) ลดลง เม่ือ มีการเพ่ิม ข้ึนของ
ความเร็วการตัดและกําลังของเลเซอร- [4] ในการตัด high 
strength steel ด9วยเลเซอร- พบว�าเม่ือความกว9างของ
รอยตัดเพ่ิมขึ้น ก็ต�อเม่ือเพ่ิมกําลังของเลเซอร-และลด
ความเร็วการตัด ในกรณีน้ีทําให9เกิดส�วนท่ีได9รับผลกระทบ
จากความร9อน (HAZ) กว9างข้ึน [5, 6] ในการตัดโลหะ 
AISI316L ด9วยเลเซอร-โดยการใช9แกRสไนโตรเจนเปUนแกRส
ช�วย เม่ือ พบว�าความกว9างของรอยตัดด9านบนมีความ
กว9างเพ่ิมข้ึน เม่ือเพ่ิมกําลังเลเซอร- เพ่ิมความดันแกRส
ไนโตรเจน และเพ่ิมขนาดเส9นผ�านศูนย-กว9างของหัวตัด 
ส�วนหากทําให9ความกว9างของรอยตัดลดลง ข้ึนอยู�กับการ
เพ่ิมขึ้นของความเร็วการตัดและตําแหน�งของระยะโฟกัส 
โดยท่ีความเร็วการตัดน้ันเปUนปuจจัยหลักท่ีส�งผลเก่ียวกับ
ระยะความกว9างของรอยตัด [7] ในกรณี การศึกษา
เก่ียวกับความหยาบบนผิวในรอยตัดในการตัดโลหะด9วย
เลเซอร-พบว�า ความหยาบจะเพ่ิมข้ึนเม่ือมีการเพ่ิมข้ึนของ

ความดันแกRสออกซิ เจนและอากาศ [8] ในการตั ด
อลูมิเนียมแผ�นบางพบว�า ความหยาบบนผิวในรอยตัด
ลดลงหรือเรียบขึ้น เม่ือมีการเพ่ิมข้ึนของความดันแกRส
ออกซิเจน ไม�ว�าความเร็วในการตัดจะมีขนาดเท�าใดก็ตาม 
[9] ในการใช9แกRสไนโตรเจนเปUนแกRสช�วยในการตัด alloy 
steel พบว�าความหยาบบนผิวในรอยตัดและส�วนท่ีได9รับ
ผลกระทบจากความร9อนมีขนาดลดลงเม่ือความเร็วในการ
ตัดเพ่ิมขึ้น [10] ในการทดลองตัดเหล็กคาร-บอนต่ําท่ีมี
ความหนา 1.1 มิลลิเมตร สําหรับไฟเบอร-เลเซอร-พบว�า 
ค�าความหยาบท่ีน9อยท่ีสุด ความเร็วตัดของเครื่องตัด
เลเซอร-จะอยู�ค�าเหมาะสมค�าหน่ึง [11] ในการตัด high-
alloy steel ด9วยคาร-บอนไดออกไซด-เลเซอร- พบว�าท้ัง
ความกว9างรอยตัด ค�าความหยาบ และ HAZ ลดลง เม่ือมี
การเพ่ิมข้ึนของความเร็วการตัด [12] การตัดเลเซอร-ใน
เหล็กคาร-บอนต่ํา โดยใช9ท้ังแกRสออกซิเจนและไนโตรเจน
เปUนแกRสช�วยพบว�าความหยาบบนผิวของรอยตัดลดลง 
เม่ือเพ่ิมความเร็วในการตัด [13] ส�วนในการตัดเลเซอร-ใน 
Cubic boron nitride พบว�าท่ีกําลังเลเซอร-สูงๆ จะส�งผล
ให9 มี ผิ ว ใน รอยตัด ท่ี เ รียบ  แต� เกิ ด  HAZ ท่ี กว9 างขึ้ น 
นอกจากน้ันพบว�าความหยาบในรอยตัดและ HAZ ลดลง 
เม่ือมีการเพ่ิมข้ึนของความเร็วตัดและความดันแกRสช�วย 
[14] ในการตัดสเตนเลสสตีล 316L พบว�า HAZ เพ่ิมข้ึน 
เม่ือความเร็วในการตัดลดลง [15] ส�วนในการใช9แกRสเฉ่ือย
เปUนแกRสช�วยในการตัดด9วยเลเซอร- พบว�าส�วนของโลหะท่ี
หลอมละลายท่ีเกาะติดอยู�ด9านล�าง (Dross) จะลดลง เม่ือ
ความเร็วการตัดเม่ือข้ึน และความเอียงของแถบริ้ว 
(inclination of striation) มีค�ามากข้ึนเม่ือความเร็วใน
การตัดและความดันของแกRสช�วยเพ่ิมข้ึน [16] ในการตัด
เลเซอร-บนโลหะจะทําให9เกิดการหลอมละลายของโลหะ
แล9วส�วนน้ันจะเกาะติดอยู� กับผนังของรอยตัด (melt 
film) ส�วนท่ีหลอมละลายน้ันมีอิทธิพลต�อการเกิดเปUน
แถบริ้ว (striation of formation) บนผนังของรอยตัด 
อธิบายได9ว�าเม่ือความเร็วในการตัดเพ่ิมข้ึนจะทําให9ส�วน
โลหะท่ีหลอมละลาย (melt film thickness) มีขนาดท่ี
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ลดลง [17] ซ่ึงเกิดจากการใช9แกRสออกซิเจนเปUนแกRสช�วย
ในการตัด เม่ือความดันของแกRสออกซิเจนเพ่ิมมากข้ึน จะ
ทําให9เกิดชั้นของออกไซด- (oxide layer) ท่ีเกาะติดอยู�บน
ผนังของรอยตัดมากข้ึน [18] และการท่ีจะทําให9ความลึก
แถบริ้วบนผิวของรอยตัดลดลงได9 ก็ต�อเม่ือเพ่ิมความเร็ว
ในการตัดและลดความดันของแกRสออกซิเจน [19] 

ในจุดมุ�งหมายของกระบวนการตัดดวยเลเซอร-น้ัน
จะต9องเพ่ิมคุณภาพการตัด ลดเวลาในกระบวนการตัด 
และลดต9นทุนในการตัดเลเซอร- ท้ังน้ีสามารถกระทําได9
โดยการปรับค�าตัวแปรต�างๆในกระบวนการตัดเลเซอร- 
คือ กําลังของเลเซอร- ความดันแกRสช�วย และความเร็วใน
การตัดเลเซอร- ซึ่งค�าตัวแปรตามท่ีเกิดจากการปรับค�าตัว
แปรต�างๆน้ี จะประกอบไปด9วย ความหยาบบนผนังของ
รอยตัด (roughness) การเกิดแถบร้ิวบนผนังของรอยตัด 
(striation) เศษของโลหะท่ีหลอมละลายท่ีเกาะติดอยู�
ด9านล�างของรอยตัด (dross) เศษของโลหะท่ีหลอม
ละลายท่ีกระเด็นไปเกาะอยู�ผิวของช้ินงาน (spatter) และ 
ระยะความกว9างของรอยตัด (kerf width) 

ในการทดลองน้ีจะศึกษาผลจากการปรับค�าตัวแปร
ต�างๆ ในกระบวนการตัดเหล็กคาร-บอนต่ําท่ีมีความหนา 3 
มิลลิเมตร ด9วยเลเซอร-แบบคาร-บอนไดออกไซด- โดยตัว
แปรน้ันประกอบด9วยกําลังของเลเซอร- ความดันแกRส และ
ความเร็วในการตัด ค�าท่ีใช9สําหรับกําลังเลเซอร-คือ 2000, 
2200 และ 2400 วัตต- สําหรับความดันแกRสคือ 0.07, 
0.12 และ 0.17 MPa และสําหรับความเร็วในการตัดคือ 
3100, 3400 และ 3700 mm/min โดย ทําการศึกษา
ความกว9างของรอยตัด และความหยาบบนผิวของรอยตัด 

 
2. วิธีการทดลอง 

2.1 การออกแบบการทดลอง 

ใช9 เหล็กคาร-บอนต่ํ า (SS400 mild steel) โดย มี
ขนาด 100x100 ตารางมิลลิเมตร และมีความหนา 3 
มิลลิเมตร ใช9เคร่ืองตัดเลเซอร-รุ�น FANUC C4000 ซ่ึงให9
ลําแสงเลเซอร-แบบต�อเน่ือง และกําลังสูงสุดอยู�ท่ี 4000 

วัตต- โดยลําแสงเลเซอร-สามารถเคลื่อนท่ีตามแนวแกน x 
และ  y ได9 โดย ใช9 ระบบ  CNC (AMADA FO-3015NT) 
และใช9แกRสออกซิเจนเปUนแกRสช�วย ซ่ึงแสดงแผนภาพของ
การตัดเลเซอร-ดังรูปท่ี 1  
2.2. การดําเนินการตัด 

ในการทดลองจะทําการตัดแผ�นโลหะคาร-บอนต่ําเปUน
เส9นตรง สามเส9น บนโลหะหน่ึงแผ�น ต�อค�าตัวแปรในการ
ตัดหน่ึงค�า โดยตัดเข9าไป 50 มิลลิเมตร และห�างกัน 25 
มิลลิเมตร และเพ่ือหลีกเลี่ยงการเจาะนําจึงได9เร่ิมทําการ
ตัดท่ีนอกขอบของแผ�นโลหะ ซ่ึงแสดงดังรูปท่ี 2  

 
รูปท่ี 1 แผนภาพการตัดเลเซอร- 

 
ตารางท่ี 1 แสดงตัวแปรต�างๆในการทดลองตัดด9วย

เลเซอร- 
Parameters Values 
Material Mild steel 
Thickness 3 mm 
Laser power 2000, 2200, 2400 W 
Gas type / pressure O2/0.07, 0.12, 0.17 MPa 
Cutting speed 3100, 3400, 3700 mm/min 

Nozzle diameter 0.8 mm 
Nozzle standoff 
distance 
Laser spot size 

0.7 mm 
 
250 µm 
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รูปท่ี 2 ช้ินงานตัวอย�าง 

2.3 การตรวจสอบความกว�างของรอยตัด 

 ในการวัดระยะความกว9างของรอยตัด ทําการวัดโดย
ใช9กล9องจุลทรรศน- แบบแสง (Optical microscope) 
(Olympus U-TV1X-2) ใช9กําลังขยายขนาด 50x ทําการ
วัดขนาดความกว9างของรอยตัดท้ังด9านบน และด9านล�าง
ของช้ินงาน โดยวัดระยะสามตําแหน�งต�อหน่ึงรอยตัด 
แสดงดังรูปท่ี 3 และรูปถ�ายท้ังด9านบนและด9านล�างท่ีได9
จากการใช9กล9องจุลทรรศน-แสดงดังรูปท่ี 4 หลังจากทํา
การวัดขนาดระยะความกว9างของรอยตัดท้ังหมดแล9วจะ
นํามาเฉลี่ยเปUนค�าเฉลี่ยของความกว9างรอยตัดต�อหน่ึง
ช้ินงานตัวอย�าง 

 
รูปท่ี 3 ตําแหน�งการวัดความกว9างรอยตัด (ก) ด9านบน (ข) 

ด9านล�าง 

 

 
(ก) 

 
(ข) 

รูปท่ี 4 รูปถ�ายความกว9างรอยตัดจากกล9องจุลทรรศน- (ก) 
ด9านบน (ข) ด9านล�าง 

2.4 การตรวจสอบความหยาบผิวของรอยตัด 

หลังจากท่ีได9ทําการวัดระยะความกว9างของรอยตัด
เรียบร9อยแล9ว จะนําชิ้นงานมาตัดออกและพิจารณา
ลักษณะความหยาบของผิวรวมๆ และวัดค�าความหยาบ
บนผิวด9านข9างของรอยตัด โดยค�าความหยาบจะใช9
ค�าเฉลี่ยของความหยาบ Rz ทําการวัดความหยาบท้ังหมด 
12 ตําแหน�งต�อหน่ึงช้ินงานตัวอย�าง ซ่ึงแสดงดังรูปท่ี 5 ใช9
เค ร่ืองวัดความหยาบ รุ�น  Mitutoyo SJ-310 ในการ
ตรวจสอบ โดยวัดความหยาบท่ีก่ึงกลางของผิวรอยตัด 

 
รูปท่ี 5 ตําแหน�งการวัดความหยาบบนรอยตัด 
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3. ผลการทดลองและการวิเคราะห ผลการทดลอง 
3.1 ระยะความกว�างรอยตัดเฉลี่ย 

ในรูปท่ี 6 กําลังของเลเซอร-ท่ีส�งผลต�อความกว9างรอย
ตัดเฉลี่ย ในกรณีความดันแกRสช�วยเท�ากับ 0.17 MPa 
คงท่ี กําลังเลเซอร-ถูกปรับท่ี 2000, 2200 และ 2400 
วัตต- อธิบายได9ว�าความกว9างของรอยตัดจะเพ่ิมข้ึน เม่ือ
กําลังของเลเซอร-เพ่ิมข้ึน อันเน่ืองมาจากกําลังของเลเซอร-
ท่ีสูงข้ึนจะทําให9เกิดการถ�ายเทพลังงานความร9อนไปสู�
โลหะได9มาก จึงทําให9รอยตัดน้ันมีความกว9างเพ่ิมข้ึน ผลท่ี
ได9เหมือนกับผลของงานวิจัยอ่ืนๆ [2-8] 

รูปท่ี 7 ความเร็วการตัดท่ีส�งผลต�อความกว9างรอยตัด
เฉลี่ย ในกรณีความดันแกRสช�วยเท�ากับ 0.17 MPa คงท่ี 
โดยความเร็วการตัดถูกปรับท่ี 3100, 3400 และ 3700 
mm/min สังเกตุได9ว�าความกว9างของรอยตัดจะลดลงเม่ือ
ความเร็วการตัดเพ่ิมข้ึน อธิบายได9ว�า ท่ีความเร็วการตัด
ต่ําๆจะมีระยะเวลาในการทําปฏิกิริยาระหว�างเลเซอร-กับ
แผ�นโลหะได9นานกว�าท่ีความเร็วการตัดสู ง ดั งน้ันท่ี
ความเร็วต่ําจะทําให9โลหะมีการหลอมละลายมากกว�าและ
ส�งผลให9ระยะความกว9างของรอยตัดเพ่ิมข้ึน 

 
รูปท่ี 6 ผลของความกว9างรอยตัดเน่ืองจากกําลังเลเซอร- 

(ความดันแกRสออกซิเจน = 0.17 MPa) 

 
รูปท่ี 7 ผลของความกว9างรอยตัดเน่ืองจากความเร็วการ

ตัด (ความดันแกRสออกซิเจน = 0.17 MPa) 
 

รูปท่ี 8 ความกว9างของรอยตัดท่ีได9รับผลจากการ
เปลี่ยนแปลงของความเร็วการตัดและความดันของแกRส
ช�วย สําหรับท่ีกําลังเลเซอร-เท�ากับ 2000, 2200 และ 
2400 วัตต- สังเกตได9ว�าสําหรับในกรณี ท่ีกําลังเลเซอร-
เท�ากับ 2200 และ 2400 วัตต- ความกว9างของรอยตัดจะ
เพ่ิมข้ึนเม่ือความดันของแกRสช�วยเพ่ิมข้ึน ท้ังน้ีเพราะว�าท่ี
ความดันแกRสสูงๆ จะทําให9มีแกRสออกซิเจนถูกปล�อย
ออกมามากและทําปฏิกิริยากับโลหะ น่ันก็คือมีปฏิกิริยา
ทางความร9อนเพ่ิมขึ้น ทําให9เกิดการหลอมละลายของ
โลหะและส�วนท่ีหลอมละลายจะถูกเป�าออกไป ส�งผลให9
ความกว9างของรอยตัดมีความกว9างเพ่ิมข้ึน 
3.2 ความหยาบบนผิวของรอยตัด 

รูปท่ี 9 ถึงความหยาบบนผิวของรอยตัดท่ีเกิดจาก
ความเร็วการตัดและความดันแกRส ในกรณีท่ีกําลังเลเซอร-
คงท่ี ท่ี 2000, 2200 และ 2400 วัตต- สังเกตเห็นได9ว�า
ความหยาบลดลงเม่ือความเร็วการตัดเพ่ิมข้ึนในทุกๆค�า
ของกําลังเลเซอร- และท่ีความเร็วการตัดสูงๆ ค�าความ
หยาบจะลู�เข9าสู�ค�าคงท่ีท่ีประมาณ 10 ไมครอน และ
สังเกตุได9อีกว�าความหยาบจะเพ่ิมมากขึ้นเม่ือความดัน
แกRสเพ่ิมข้ึน 

รูปท่ี 10 ความหยาบบนผิวของรอยตัดท่ีเกิดจาก
กําลังของเลเซอร- ในกรณีความเร็วการตัดคงท่ี ท่ี 3100, 
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3400 และ 3700 mm/min จะเห็นได9ว�าผลของความ
หยาบมีความแตกต�างกันในแต�ละค�าความเร็วการตัด โดย
ความเร็วตัดท่ี 3100 mm/min ความหยาบผิวรอยตัดมี
แนวโน9มเพ่ิมขึ้นเม่ือกําลังเลเซอร-เพ่ิมข้ึน อย�างไรก็ตามท่ี
ความเร็วการตัดสูงๆค�าความหยาบจะมีแนวโน9มลงลด ใน
กรณีท่ีความเร็วการตัดต่ํา (3100 mm/min) เม่ือความ
ดันแกRสมีค�ามากส�งผลให9เกิดค�าความหยาบท่ีมากท่ีสุด 
ท้ังน้ีเน่ืองจากท่ีความดันแกRสมากจะส�งผลให9มีอัตราการ
หลอมเหลวของโลหะเปUนจํานวนมากทําให9เกิดช้ันของ
โลหะเหลวเกาะติดอยู� เม่ือถูกความดันแกRสเป�าออกทําให9
เกิดเปUนร้ิว (striation) บนผิวของรอยตัด ซ่ึงจะทําให9เกิด
ความหยาบท่ีเพ่ิมข้ึน ดังน้ันเพ่ือต9องการตัดให9ได9ผิวในรอย
ตัดท่ีเรียบต9องใช9ความดันแกRสต่ําๆ 

รูปท่ี 11 ความหยาบบนผิวของรอยตัดท่ีเกิดจาก
ความดันแกRสออกซิเจน จะเห็นได9ว�าความหยาบผิวจะ
เพ่ิมข้ึนเม่ือความดันแกRสเพ่ิมข้ึนในกรณีทุกค�าของกําลัง
เลเซอร- ท่ีความหยาบท่ีน9อยท่ีสุดคือท่ีความดันแกRสต่ํา
ท่ีสุด อันเน่ืองมาจากท่ีความดันแกRสต่ําน้ันจะเกิดปฏิกิริยา
การคายความร9อน (Exothermic reaction) ท่ีต่ํา ทําให9
เกิดการหลอมละลายของโลหะน9อย ดังน้ันความลึกของ
แถบริ้วจึงน9อย ทําให9ผิวของรอยตัดท่ีได9มีความเรียบมาก
ข้ึน [18, 19] ส�วนในรูปท่ี 11(ก) แสดงถึงความหยาบท่ี
เกิดข้ึนในกรณีกําลังเลเซอร-ต่ํา และสําหรับท่ีความเร็วการ
ตัดขนาด 3100 mm/min สังเกตได9ว�ามีการลดลงของ
ความหยาบเล็กน9อยเม่ือความดันแกRสเพ่ิมข้ึนจาก 0.07 
ถึง 0.12 MPa อธิบายได9ว�า ท่ีความเร็วการตัดต่ําๆ จะมี
ระยะเวลาในการทําปฏิกิริยาถ�ายเทความร9อนระหว�าง 
ความร9อนจากลําแสงเลเซอร-กับแผ�นโลหะท่ีนานกว�า ซ่ึง
จะนําไปสู�การเกิดช้ันของโลหะหลอมเหลวท่ีเกาะติดอยู�
มาก อย�างไรก็ตาม เน่ืองจากความดันแกRสต่ํามากๆ จะทํา
ให9ส�วนของโลหะเหลวท่ีเกาะติดอยู�น้ันไม�สามารถถูกเป�า
ออกไปจากรอยตัดได9 จึงทําให9ผนังของรอยตัดน้ันเกิดเปUน
ร้ิวมากข้ึน 

 
(ก) 

 
(ข) 

 
(ค) 

รูปท่ี 8 ผลของความกว9างรอยตัดเน่ืองจากความดันแกRส
ออกซิเจน (ก) กําลังเลเซอร- = 2000 วัตต-, (ข) กําลัง
เลเซอร- = 2200 วัตต- และ (ค) กําลังเลเซอร- = 2400 

วัตต- 
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(ก) 

 
(ข) 

 
(ค) 

รูปท่ี 9 ผลของความหยาบในรอยตัดเน่ืองจากความเร็ว
การตัด (ก) กําลังเลเซอร- = 2000 วัตต-, (ข) กําลังเลเซอร- 

= 2200 วัตต- และ (ค) กําลังเลเซอร- = 2400 วัตต- 
 
 
 
 
 

 
(ก) 

  
(ข) 

 
(ค) 

รูปท่ี 10 ผลของความหยาบในรอยตัดเน่ืองจากกําลัง
เลเซอร- (ก) ความเร็วตัด = 3100 mm/min, (ข) 

ความเร็วตัด = 3400 mm/min และ (ค) ความเร็วตัด = 
3700 mm/min 
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(ก) 

 
(ข) 

 
(ค) 

รูปท่ี 11 ผลของความหยาบในรอยตัดเน่ืองจากความดัน
แกRสออกซิเจน (ก) กําลังเลเซอร- = 2000 W, (ข) กําลัง
เลเซอร- = 2200 W และ (ค) กําลังเลเซอร- = 2400 W 

 
ในการทดลองน้ีจะได9ค�าความหยาบเฉลี่ยบนผิวของ

รอยตัด (Rz) ท่ีต่ําท่ีสุดสามค�าดังน้ี คือ 8.174, 8.371 และ 
8.517 ไมครอน ตามลําดับ ซ่ึงมีเง่ือนไขสําหรับค�าตัวแปร
ต�างๆ ในการตัดเลเซอร- ดังน้ีคือ 

- 8.174 ไม ครอน  ท่ี กํ าลั ง เล เซอร-  2200 วัต ต- 
ความเร็วตัด 3400 mm/min และความดันแกRส 
0.07 MPa 

- 8.371 ไม ครอน  ท่ี กํ าลั ง เล เซอร-  2400 วัต ต- 
ความเร็วตัด 3400 mm/min และความดันแกRส 
0.07 MPa 

- 8.517 ไม ครอน  ท่ี กํ าลั ง เล เซอร-  2400 วัต ต- 
ความเร็วตัด 3700 mm/min และความดันแกRส 
0.12 MPa 

 
4. สรุปผลการทดลอง 

ในการทดลองน้ีได9ทําการตัดเหล็กคาร-บอนต่ําขนาด
ความหนา 3 มิลลิเมตรด9วยคาร-บอนไดออกไซด-เลเซอร- 
ซ่ึงผลจากการปรับค�าตัวแปรของกําลังเลเซอร- ความดัน
แกRสช�วย และความเร็วการตัด ส�งผลต�อความกว9างของ
รอยตัดและความหยาบบนผิวของรอยตัด จากผลการ
ทดลองสามารถสรุปได9ดังน้ี 
- ระยะความกว9างของรอยตัดมีขนาดลดลง เม่ือลด

กําลังเลเซอร-และเพ่ิมความเร็วการตัด ในกรณีท่ีกําลัง
เลเซอร-ต่ําๆ เม่ือเพ่ิมความดันแกRสจะทําให9ความ
กว9างของรอยตัดลดลง ในทางตรงกันข9าม สําหรับ
กรณีท่ีกําลังเลเซอร-ปานกลางจนไปถึงกําลังสูงๆ เม่ือ
เพ่ิมความดันแกRสจะทําให9ความกว9างของรอยตัดมี
ขนาดท่ีกว9างข้ึน 

- ความหยาบบนผิวรอยตัดลดลง เม่ือเพ่ิมความเร็วการ
ตัด และลดความดันแกRสช�วย สําหรับในทุกกําลังของ
เลเซอร- ข้ึนอยู�กับความเร็วการตัด ซึ่งสามารถทําให9
ความหยาบของรอยตัดเพ่ิมขึ้นหรือลดลงก็ได9 

-  
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