
 

 

 

 

 

 

 

 

 กอ้งเกียรติ พิมพช์าติ:ปัจจยัท่ีมีผลต่อคุณสมบติัการตดัเซรามิกดว้ยนํ้าแรงดนัสูง 
(FACTORS EFFECTING CUTTING PROPERTYOF CERAMICUSING ABRASIVE 
WATERJET)อาจารยท่ี์ปรึกษา :ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ปภากรพิทยชวาล,147หนา้ 

 ปัจจุบนัอะลูมินาเซรามิกเป็นวสัดุท่ีใชเ้ป็นช้ินส่วนของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์และอุปกรณ์
ทางการแพทยก์นัอยา่งแพร่หลาย ซ่ึงการตดัอะลูมินาเซรามิกดว้ยนํ้ าแรงดนัสูง (Abrasive Water Jet 
Cutting) เป็นกระบวนการท่ีมีคุณลกัษณะการตดัช้ินงานในสภาวะเยน็ ทาํให้เน้ือวสัดุไม่ก่อให้เกิด
การเผาไหมแ้ละอดัตวัในขณะตดั สามารถตดัช้ินงานท่ีรูปร่างซบัซอ้นได ้ตน้ทุนการตดัตํ่าและลด
ระยะเวลาการตดั งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อคุณสมบติัการตดัอะลูมินาเซรา
มิกดว้ยนํ้ าแรงดนัสูง โดยการตดัอะลูมินาเซรามิกท่ีข้ึนรูปวิธีการหล่อ ในงานวิจยัน้ีกาํหนดตวัแปร
ตน้คือ แรงดนันํ้ า 260, 290, 320 และ 350 MPa  และความหนาของอะลูมินาเซรามิก7, 10 และ 13 
mm. และตวัแปรตามคือ ค่าความหยาบผวิ มุมเอียงรอยตดั ความสูงคล่ืนรอยตดัและรอยแตกร้าว  

 ผลการวิจยัดว้ยระดบัความเช่ือมัน่ 95%พบว่าแรงดนันํ้ ากบัความหนาของช้ินงานทดสอบมี
ผลต่อค่าความหยาบผวิค่ามุมเอียงรอยตดัและค่าสัดส่วนความสูงคล่ืนรอยตดั แต่แรงดนันํ้ ากบัความ
หนาของช้ินงานทดสอบไม่มีผลต่อค่ารอยแตกร้าวของช้ินงาน  โดยแสดงผลการทดลองไดด้งัน้ี การ
ตดัช้ินงานทดสอบความหนา7 mm. ดว้ยแรงดนันํ้ า 260 MPaเกิดความเรียบผวิเฉล่ียดีเท่ากบั 20.63  
ไมโครเมตร ส่วนการตดัช้ินงานทดสอบความหนา10 mm. ดว้ยแรงดนันํ้ า 350 MPa เกิดค่ามุมเอียง
รอยตดัช้ินงานเฉล่ียท่ีนอ้ยเท่ากบั 1.24 องศาส่วนการตดัช้ินงานทดสอบความหนา13 mm. ดว้ย
แรงดนันํ้ า 290 MPa เกิดค่าสัดส่วนความสูงคล่ืนรอยตดัเฉล่ียท่ีนอ้ยเท่ากบั 0.50 mm. และการตดั
ช้ินงานทดสอบความหนา13 mm. ดว้ยแรงดนันํ้ า 260 MPa เกิดค่ารอยแตกร้าวเฉล่ียท่ีนอ้ยเท่ากบั 
0.82 mm. 
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CERAMICCUTTING/SURFACE  ROUGHNESS/KERFBEVELANGLE/KERF- 

WAVEHEIGHT/CRACKS 

 

 Alumina ceramic is a popular material that is widely used for the component of 

electronic and medical devices. Since an abrasive water jet cutting is a cutting process 

with high pressure water in cold working state, the product surface is not burned and 

compressed including presenting the complex shape, low cost cutting and shorten 

production time. This research aims to study factors effecting cutting property of 

alumina ceramic using abrasive water jet cutting based on casting alumina ceramic. 

The independent variables are cutting water pressures: 260, 290, 320 and 350 MPa 

and alumina ceramic specimen thicknesses: 7, 10 and 13 mm. The dependent 

variables are surface roughness, kerf bevel angle, proportion of kerf wave height and 

surface cracks. 

 The results, based on significant level 0.05, shown that cutting water pressure 

and thickness effected to surface roughness, kerf bevel angle and kerf wave height. 

However, these factors were not affected to surface cracks.To establish each factor, 

the alumina ceramic specimen thicknesses 7 mm. cut by pressure 320 MPa presented 

surface roughness average 20.63 micrometers. The alumina ceramic specimen 

thicknesses 10 mm. cut by pressure 350 MPa presented kerf bevel angle average 1.24 

degrees. The alumina ceramic specimen thicknesses 13 mm. cut by pressure 290 MPa 
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presented proportion of kerf wave height average 0.5 mm. The alumina ceramic 

specimen thicknesses 13 mm. cut by pressure 260 MPa presented surface cracks 

average 0.82 mm. 
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