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เคร่ืองเล่ือยไม้ยางพาราแบบใหม่เพ่ือลดการสูญเสีย  
(The New Parawood Band Saw for Reducing Losses) 

 
บทคัดย่อ 
งานวิจยัเคร่ืองเล่ือยไมย้างพาราแบบใหม่เพื่อลดการสูญเสีย ก าลงัผลิตท่ีประมาณ 5 ตนัไมท้่อนต่อ
ชัว่โมง เป็นการวิจยัต่อยอดแนวคิดจากเคร่ืองเล่ือยสายพานแบบแนวนอนท่ีผูป้ระกอบการน าเขา้มา
ใชเ้พื่อแกปั้ญหาขาดแคลนแรงงาน ลดตน้ทุนการผลิต ตลอดถึงเพิ่มความปลอดภยัในขณะปฏิบติังาน  
โดยมีการสร้างตน้แบบข้ึนใหม่ พร้อมกบัปรับปรุงขอ้ดอ้ยของเคร่ืองน าเขา้และพฒันาอุปกรณ์ และ 
ระบบเพิ่มเติม โดยเนน้การใชเ้คร่ืองเล่ือยแบบใหม่ส าหรับเล่ือยไมข้นาดเล็กถึงขนาดกลาง และไมท่ี้
คดงอได ้ส่วนประกอบหลกัของเคร่ืองจกัรประกอบดว้ย ระบบสายพานล าเลียงท่ีขยายให้กวา้งข้ึน 
ระบบชุดใบเล่ือยจ านวนส่ีชุด และเสริมระบบเพื่อป้องกนัการติดขดัของท่อนไมข้ณะเล่ือย โดยเคร่ือง
ท่ีสร้างข้ึนใหม่ในเฟสน้ีจดัสร้างข้ึนเพื่อใช้เป็นตน้แบบส าหรับทดสอบตวัแปรต่างๆ ในเฟสต่อๆไป 
ส าหรับผลการศึกษาวิธีเช่ือมต่อใบเล่ือยเพื่อยืดอายุการใชง้านนั้น พบวา่กรรมวีการเช่ือมแบบทิกโดย
ใชแ้ก๊ส CO2 ซ่ึงเป็นกรรมวธีิการเช่ือมท่ีไดคุ้ณภาพแนวเช่ือมสูงกวา่กรรมวิธีการเช่ือมแบบมิกท่ีใชอ้ยู่
เดิม เป็นลกัษณะการเช่ือมแบบด้านเดียว และอบหลงัการเช่ือมท่ีอุณหภูมิ 350 องศาเซลเซียส เป็น
เวลา 15 นาที ค่าความแข็งแรงดึงท่ีได้มีค่า 1,320 MPa เทียบกบัแรงดึงของเน้ือโลหะเดิมท่ี 1,293 
MPa และ 818 MPa ส าหรับการเช่ือมแบบมิก   
 
Abstract 
The new parawood band saw for reducing losses research with a capacity of about 5 tons/hr of log 
wood was studied. This research was to improve and develop further from the ideas of a horizontal 
band saw machine which was imported by the enterprise for using to solve the labor shortage, 
reduce production costs as well as increase safety while working. The new sawing machine built in 
this research was aimed to improve the disadvantage of imported equipment and systems. This 
machine is focusing to use for small to medium sizes of log parawoods as well as crook logs. The 
main components of this machine consist of the log conveyor feed system, four sawing modules 
and log jamming preventer. This phase of the research is to establish a pilot model for the next 
phase of testing various parameters. The additional work in this first phase is to study the welding 
method to prolong the lifetime of the saw blade connecting area. The TIG welding method with 
CO2  covering gas results a higher quality than the existing MIG welding process. After welding 
and annealing at 350  °C for 15  minutes, the tensile strength of the welded samples was found at 
1,320 MPa compared to the 1,293 MPa of the un-welded metal and 818 MPa for the MIG welding. 


