
การประชุมวิชาการเครือขายวิศวกรรมเครื่องกลแหงประเทศไทยครั้งที่ 18 
18-20 ตุลาคม 2547 จังหวัด-ขอนแกน 

 
 

อิทธิพลของการสึกหรอในงานแมพิมพตัดท่ีมีผลตอคุณภาพชิ้นงาน 
Influences of  Blanking Tool Wear on Quality of Blanked Work piece 

 
กุลชาต ิ จุลเพ็ญ1, วารุณี  เปรมานนท 2, พงศพันธ  แกวตาทิพย 3 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร    ศูนยกลางสถาบันเทคโนโลยีราชมงคล1 

ถ.รังสิต –นครนายก ต.คลองหก อ.ธญับุรี จ.ปทุมธานี 12110 
โทร. 0-2549-3444 โทรสาร. 0-2549-3442  

ภาควิชาเครื่องมือและวัสดุ2 ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล3  คณะวิศวกรรมศาสตร    มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี 
91 ถ.ประชาอุทิศ บางมด ทุงครุ กรุงเทพมหานคร  10140 

โทร. 0-2470-9203 โทรสาร. 0-2872-9080, E-mail : kulachart@rit.ac.th1, varunee.pre@kmutt.ac.th2 , pongpan.kae@kmutt.ac.th3 

 
Kunlachart Junlapen* Varunee Premanond* Pongpan Keawtatip* 

Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Rajamangala Institute of Technology  
Khong 6 Thanyaburi Pratumtani, 12110, Thailand  Tel. 0-2549-3444 Fax. 0-2549-3442 

Department of Tools and Material Engineering, Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering,  
King Mongkut's University of Technology Thonburi, Bangkok 10140, Thailand 

Tel: 0-2470-9203 Fax: 0-2872-9080, E-mail : kulachart@rit.ac.th1, varunee.pre@kmutt.ac.th2 , pongpan.kae@kmutt.ac.th3 

 
บทคัดยอ 
    แมพิมพตัด (Blanking Die) เปนเคร่ืองมือที่ใชตัดชิ้นงานจํานวน
มากๆ การตัดขาดเกิดจากการตัดเฉือนระหวางคมตัดของพันชและดาย 
ซ่ึงชิ้นงานจะมีรูปรางตามลักษณะของพันชและดาย เม่ือจํานวนการตัด
มากขึ้น คมตัดของพันชและดายจะเกิดการสึกหรอ ซ่ึงสงผลใหชิ้นงาน
ไมไดคุณภาพและอาจทําใหมีการเพิ่มข้ันตอนการตกแตงชิ้นงานในการ
ผลิต งานวิจัยชิ้นน้ีจึงทําการศึกษาอิทธิพลของการสึกหรอที่มีผลตอขอบ
ตัดของชิ้นงานที่ไดและแรงในการตัด โดยทําการทดลองตัดวัสดุเหล็ก 
SPCC;JIS (AISI 1005) ที่มีความหนา 2 มม. ตัดชิ้นงานเปนรูปวงกลม
เสนผานศูนยกลาง 25 มม. และเลือกใชแรงปลดชิ้นงาน 4.1%ของแรง
ตัด จํานวนการตัด 8,000 คร้ัง จากนั้นนําชิ้นงานที่ไดจากการตัดมาทํา
การวัดคุณภาพของขอบตัดชิ้นงาน ซ่ึงประกอบดวยกัน 4 สวนคือ สวน
โคงมน (Die  roll), รอยตัดเฉือน (Shear  surface),   รอยฉีกขาด 
(Fracture surface) และสวนครีบ (Burr) รวมถึงการวัดระยะการแอนตัว
ของช้ินงานและขนาดเสนผานศูนยกลางของชิ้นงาน จากผลการทดลอง
ที่ไดพบวาการสึกหรอจะเกิดบริเวณดานหนาและดานขางของคมตัด 
ระยะการสึกหรอดานขางจะมากกวาดานหนาคมตัด เม่ือพิจารณา
คุณภาพชิ้นงานพบวา การสึกหรอทําใหระยะสวนโคงมน รอยฉีกขาด
และครีบบนขอบตัดชิ้นงานสูงข้ึน  สวนรอยตัดเฉือนมีคาลดลง ผลการ
วัดการระยะการแอนตัวและขนาดเสนผานศูนยกลางของชิ้นงานจะมีคา
มากข้ึน นอกจากนั้นยังพบวาการสึกหรอทําใหตองใชแรงตัดชิ้นงาน
เพิ่มข้ึน ดังน้ันจึงสรุปไดวาการสึกหรอทําใหคุณภาพของขอบตัดชิ้นงาน
แยลง และใชแรงในการตัดที่สูงข้ึนดวย 
คําสําคัญ : การสึกหรอ , งานตัด , คุณภาพของขอบตัดชิ้นงาน  

Abstract 
Blanking Die is the tool to produce mass production parts. 

Separation of part is made between cutting edge of punch and 
die. Increasing the quantity of part produced, will increase high 
wear volume of punch and die. Consequently, the quality of part 
are decreased. Additional process to finish the product may be 
required. This research work aimed  to study the influence of 
punch wear on quality of part parts produced and cutting force 
required in process. Material to be cut is steel SPCC;JIS (AISI 
1005) of 2 mm thick. 8,000 circular blanks of 25 mm in diameter 
were cut. The blanking conditions when using stripping force of 
4.1% of blanking force were investigated. Four major part of cut 
surface; die roll, shear zone, fracture zone and burr, were 
recorded. The measurement of flank and face wear were made. 
The result had shown that die roll, fracture zone and burr were 
increased while shear zone was decreased with increasing wear. 
Moreover blanking force was higher when blanking tool wear. It 
can be concluded that blanking tool wear introduce poor quality 
of cutting surface and accuracy of part. 
Keyword : Wear / Cutting edge / Blanking 
 
1. บทนํา 

แมพิมพตัด (Blanking Die) คือเคร่ืองมือพื้นฐานของงานขึ้นรูป
โลหะแผน เปนกระบวนการตัดจากคมตัดของแทงพันช (Punch) และ
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ดาย (Die) โดยจะนําแผนเปลา (Blank) ที่ไดจากการตัดไปใชงานหรือ
ในกระบวนการผลิตลําดับตอไป เพราะฉะนั้นจึงจําเปนตองไดชิ้นงานที่มี
คุณภาพสูง เพื่อลดข้ันตอนและตนทุนในการผลิต ที่ผานมามีการ
คนควาวิจัยเกี่ยวกับตัวแปรที่มีอิทธิพลตอการสึกหรอของแมพิมพ เชน 
ระยะชองวางระหวางพันชและดาย (Clearance)[1] ชนิดของวัสดุทํา
พิมพ[2] ชนิดของวัสดุชิ้นงาน[3] รวมทั้งการศึกษาการสึกหรอของ
แมพิมพตัด [3,4,5] และการใชวิธีทางไฟไนตเอลิเมนตทําการวิเคราะห
ตัวแปรตางๆ เชน แรงที่กระทําตอดานขางพันชและดาย[6] อยางไรก็
ตามยังไมมีงานวิจัยใดอธิบายอิทธิพลของการสึกหรอของคมตัดตอ
คุณภาพชิ้นงานตัดไวอยางชัดเจน งานวิจัยชิ้นน้ีจึงทําการออกแบบและ
ทดลองโดยศึกษาอิทธิพลของการสึกหรอของคมตัดพันช  เพื่อ
เปรียบเทียบคุณภาพของชิ้นงานที่ไดจากการตัด และแรงที่ใชในการตัด  
 
2. กรรมวิธีการตัด (Blanking Operation) 
2.1 กลไกการตัด (Blanking Mechanism) 

Blanking คือกระบวนการตัดเฉือน ซ่ึงมีการเปลี่ยนรูปแบบยืดหยุน 
การเปลี่ยนรูปอยางถาวร และการฉีกขาดอยูภายในกระบวนการเดียว 
การตัดโลหะออกจากกัน เกิดจากการใชคมตัดของพันชและดายกดลง
บนเน้ือโลหะจนเลยจุดความตานทานแรงดึงสูงสุด (Ultimate Strength) 
ซ่ึงจะทําใหโลหะฉกีขาดออกจากกัน โดยมีข้ันตอนในการตัด (Blanking 
Process) อยู 5 ข้ันตอน [7] แสดงในรูปที่ 1  

 
 
 
 

   ขั้นตอนที่ 1     ขั้นตอนที่ 2     ขั้นตอนที ่3   ขั้นตอนที่ 4       ขั้นตอนที่ 5 
รูปที่ 1 แสดงขั้นตอนการตัด [7] 

 
ข้ันตอนที่หน่ึง : พันชเลื่อนลงมาสัมผัสกับเน้ือวัสดุชิ้นงาน โดยจะมี

แรงกดจากแผนปลดชิ้นงานกดแผนงานที่ระดับหน่ึง  
ข้ันตอนที่สอง : วัสดุชิ้นงานเกิดการเปลี่ยนรูปในชวงยืดหยุน 

(Elastic Deformation) มีการดัดตัว (Bending) และพาเนื้อโลหะเขาไป
ในชองวางของดาย และเกิดการเปลี่ยนรูปอยางถาวร (Plastic 
Deformation) เม่ือแรงกดเพิ่มข้ึน  

ข้ันตอนที่สาม : วัสดุชิ้นงานถูกตัดเฉือนและเกิดการแตก เม่ือ
ส้ินสุดข้ันตอนน้ีผิวหนาของพันชกับดายจะอยูในระดับเดียวกัน 

ข้ันตอนที่ส่ี : พันชจะดันใหชิ้นงานทะลุลงไปในชองของดาย 
หลังจากสิ้นสุดการตัดแลว วัสดุบริเวณรูมีการดีดตัวกลับมายังพันช 
เน่ืองจากการดีดตัวกลับ (Spring back) ของวัสดุสวนที่เปลี่ยนแปลง
รูปรางในชวงยืดหยุน หรืออาจเกิดจากในบางขณะจะมีการเชื่อมติดกัน 
(Cold welding) ระหวางเนื้อวัสดุกับผิวพันช เชนเดียวกับดานนอกของ
แผนมีการดีดตัวกลับมายังชองบนดาย  

ข้ันตอนที่หา : การปลดชิ้นงานใหหลุดจากพันช ความเคนในแนว
เสนสัมผัสและแนวรัศมีที่เหลือคางในเนื้อวัสดุทําใหเกิดความเสียดทาน
ระหวางพันชกับผนังรูเจาะเพิ่มมากข้ึนในขณะที่พันชถอยกลับ  
 

2.2 ขอบชิ้นงานท่ีไดจากการตัด (Cutting Edge of Blanks)  
ในกรรมวิธีการตัดวัสดุชิ้นงานจะเกิดเปลี่ยนแปลงรูปรางแบบถาวร

ในปริมาณสูง จนกระทั่งเกิดการฉีกขาดของวัสดุ โดยทั่วๆ ไปลักษณะ
ขอบตัดของชิ้นงานที่ไดจะถูกแบงออกเปน 4 สวนคือ สวนโคงมน (Die 
roll) สวนเรียบตรง (Burnish) รอยฉกีขาด (Fracture) และครีบ (Burr) 
ดังแสดงในรูปที่ 2 
 

 
 
 
 

รูปที่ 2 ขอบชิ้นงานที่ไดจากการตัดโดยทั่วไป 
 

สาเหตุการเกิดสวนโคงมน เกิดจากพันชเม่ือเร่ิมตนกดชิ้นงานลง
ไปในดาย เน้ือชิ้นงานบริเวณใตพันชและเหนือดายจะมีความเคนอัดที่มี
คาสูงมากระทํา ในขณะที่เน้ือชิ้นงานบริเวณดานขางของพันชและดาย
จะมีความเคนดึงมากระทํา ดังรูปที่ 3 ทําใหเน้ือชิ้นงานตรงบริเวณน้ีถูก
ดึงใหไหลตามการเคลื่อนที่ของพันช กอใหเกิดสวนโคงมนข้ึน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 กลไกการเกิดสวนโคงมน  
 

สาเหตุการเกิดครีบ ตามที่อธิบายหลักการและข้ันตอนของการตัด
ไวขางตน โดยปกติการเริ่มเกิดรอยแตกในเนื้อวัสดุจะไมไดเกิดตรงคม
ตัดพอดี แตจะเกิดข้ึนเหนือคมตัดเล็กนอย ดังในรูปที่ 4 เน่ืองจากความ
เคนดึงจะมีคาสูงสุดเกิดข้ึนตรงจุดดังกลาว [8] หลังจากรอยแตกในเนื้อ
วัสดุจากดานพันชและดายมาบรรจบกันจะทําใหวัสดุแยกออกจากกัน 
แตสวนเนื้อวัสดุบริเวณดานขางของคมตัดจะยังเหลืออยูที่ขอบตัดซ่ึง
สวนน้ีก็คือครีบที่เกิดข้ึนน่ันเอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 กลไกการเกิดครีบ 

สวนโคงมน 
สวนเรียบ

รอยฉีกขาด 
ครีบ 

ความเคนดึง 
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พันช 

ดาย 
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รอยฉีกขาด 

ดาย 

พันช 

ครีบ 
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การสึกหรอ

การสึกหรอดานหนา  
การสึกหรอตรงคมตัด 

การสึกหรอเครเตอร 

พัน

ดาย 

2.3  การสึกหรอในงานแมพิมพตัด (Wear of Blanking Dies) 
ในงานตัดโลหะจะเกิดการเสียดสีระหวางคมตัดของพันชกับดาย

และแมพิมพอยางรุนแรง เพราะในการตัดตองใหแรงผานพันชกด
จนกระทั่งชิ้นงานเกิดการฉีกขาดและแยกออกจากกัน เม่ือทําการตัด
อยางตอเน่ืองเปนจํานวนครั้งมากๆ จะสงผลใหเกิดการสึกหรอของคม
ตัดได โดยทั่วไปความเสียหายจากการสึกหรอของผิวแข็งเคลื่อนที่บน
ผิวแข็งเปนผลมาจากปฏิกิริยาทางกล ทางเคมี และจากความรอน 
ลักษณะและขอบเขตของความเสียหายจะขึ้นอยูกับโครงสรางจุลภาค
ของหนาผิวสัมผัส โครงสรางของเน้ือชิ้นงาน ชนิดของวัสดุที่มาสัมผัส
กัน การหลอลื่น การเคลื่อนที่สัมพัทธ และแรงกระทํา ณ จุดสัมผัส เม่ือ
พิจารณาตําแหนงที่เกิดการสึกหรอบนแมพิมพตัด จะเกิดการสึกหรอข้ึน
ที่ส่ีตําแหนงดังแสดงในรูปที่ 5 น่ันคือ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 การสึกหรอที่เกิดข้ึนบนพันชและดาย 
 

(ก) การสึกหรอดานขาง (Flank wear or Side wear) จะเกิดตาม
แนวยาวของเรื่องมือตัด หรือเปนพื้นที่การสึกหรอบริเวณดานขางของ
พันชหรือดาย ซ่ึงการสึกหรอดานขางนี้มีความสําคัญเน่ืองจากจะมีผล
ตอขนาดชิ้นงานสําเร็จ เพราะถาเกิดการสึกหรอที่บริเวณดานขางข้ึน จะ
ทําใหขนาดคมตัดของพันชและดายเปลี่ยนไป น่ันคือพันชจะมีขนาดเล็ก
ลงในขณะที่ดายมีขนาดใหญข้ึน และจะสงผลทําใหคาเคลียแรนซของ
แมพิมพเปลี่ยนไปดวย 

(ข) การสึกหรอตรงคมตัด (Edge wear) จะเกิดข้ึนกอนการสึกหรอ
ดานขาง ซ่ึงการสึกหรอตรงคมตัดจะมีผลตอขนาดของครีบ (Burr) บน
ชิ้นงาน เพราะถาคมตัดเกิดการสึกหรอการตัดจะไมสมบูรณและจะทําให
ขนาดของครีบสูงข้ึนเร่ือยๆเม่ือการสึกหรอเพิ่มมากขึ้น หรือเม่ือทําการ
ตัดไปปริมาณมากๆ น่ันเอง 

(ค) การสึกหรอดานหนา (Face wear) เกิดจากการที่ผิวดานหนา
ของพันชและดายพันชกระแทกซ้ําๆกับชิ้นงาน ซ่ึงจะทําใหเกิดความลา
ของผิวดังกลาวข้ึน และจะมีผลมากเมื่อมีการตัดชิ้นงานจํานวนมากๆ 

(ง) การสึกหรอเครเตอร (Crater wear) เกิดจากกระแทกซ้ําๆ 
ระหวางผิวหนาของพันชกับผิวชิ้นงานและเกิดจากการเปลี่ยนรูปแบบ
ยืดหยุนของชิ้นงานขณะทําการตัดเฉือน เพราะจะทําใหเกิดการเสียดสี
กันระหวางผิวหนาของพันชกับผิวของชิ้นงาน โดยตําแหนงที่เกิดการ
สึกหรอเครเตอรคือบริเวณขอบของคมตัดวิ่งเขาสูจุดศูนยกลางของพันช 

โดยทั่วไปจะใชขนาดของครีบบนขอบตัดของชิ้นงานเปนตัวบงบอก
อายุของคมตัด เม่ือจํานวนการตัดมากขึ้น คมตัดจะเกิดการสึกหรอทํา
ใหจุดเร่ิมเกิดรอยแยกเลื่อนข้ึนมา ความสูงของครีบจึงเพิ่มข้ึน ดังรูปที่ 6 

ขนาดความสูงของครีบที่เกิดข้ึนเกินคาที่ยอมรับไดจะตองนําพันชและ
ดายมาทําการเจียระไนใหม ปกติคมตัดของพันชจะเกิดการสึกมากกวา
คมตัดของดาย เน่ืองจากเสนรอบวงของคมตัดของพันชมีขนาดเล็กกวา
ดายทําใหพื้นที่รับแรงมีขนาดนอยกวา ความเคนที่เกิดข้ึนจึงมีสูงกวาที่
คมตัดดาย นอกจากนั้นคมตัดของพันชจะเสียดสีกับวัสดุชิ้นงานถึงสอง
รอบตอการตัดหน่ึงครั้ง น่ันคือตอนกดตัดหน่ึงรอบ และตอนที่พันช
เคลื่อนที่ข้ึนอีกหน่ึงรอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 กลไกการเกิดครีบเม่ือพันชเกิดการสึกหรอ 
 

4. วิธีการและเงื่อนไขการทดลอง 
4.1 วิธีการและเงือ่นไขการทดลอง 

แมพิมพตัดที่ใชในการทดลองนี้ แสดงในรูปที่ 7 ใชชุดพันชและ
ดาย ขนาดเสนผานศูนยกลาง 25 มม. ทําจากวัสดุทําแมพิมพ (SKD11; 
JIS) ชุบแข็งเทากับ 60 ± 1 HRC ชองวางระหวางพนัชและดาย หรือ
เคลียแร็นซ (Tool Clearance) มีคาเทากับ 0.1 มม. กําหนดแรงปลด
ชิ้นงานเทากับ 4.1% ของแรงตัด จํานวนการตัด 8,000 ชิ้น วัสดุชิ้นงาน
ที่ใชในการทดลอง คือ เหล็กกลาคารบอนต่ํา (SPCC; JIS) ความหนา 2 
มม. กวาง 31 มม. ระยะขอบระหวางรูและดานขางเทากับ 3 มม. ดัง
แสดงในรูปที่ 9  

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 ชุดแมพิมพตัดที่ใชในการทดลอง 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 8 โครงรางการตัดของแผนชิ้นงาน 

Load  

ระยะขอบดานขาง 
3 มม. 

รูที่ถูกตัดกอนหนา 

รูที่รอการตัด 

ระยะขอบระหวางรู 
3 มม. 

25 มม. 
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จุดเริ่มเกิดรอยแตก 
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4.2 อุปกรณการทดลอง 
แมพิมพตัดชุดน้ี (รูปที่ 7) ทําการทดสอบการตัดดวยเครื่องปม

ชิ้นงานแบบเพลาขอเหว่ียงขนาด 630 กิโลนิวตัน ทําการวัดแรงที่ใชใน
การตัดโดยโหลดเซลล (Load Cell) สวนระยะการเคลื่อนที่ของแมพิมพ
ตัวบนหรือพันชจะวัดโดยอุปกรณวัดระยะทาง (Linear Variable 
Differential Transformer ; LVDT) สัญญาณจากโหลดเซลลและ LVDT 
จะถูกสงไปยังอุปกรณขยายสัญญาณและแปลงสัญญาณ (Amplifier and 
Transducer) เพื่อแสดงผลเปนกราฟแสดงความสัมพันธระหวางแรงตัด
และระยะทาง (Load-Stroke Diagram) การวัดระยะการสึกหรอจะวัด
เฉพาะที่คมตัดพันชดวยเครื่องวัดความเรียบผิวและวัดระยะการสึกหรอ 
(Surface roughness and contour measuring device) การตรวจสอบ
ขอบตัดของชิ้นงาน ซ่ึงประกอบดวยการวัดระยะสวนโคงมน สวนเรียบ
ตรง รอยฉีกขาด และครีบ ใชกลองจุลทรรศนบันทึกภาพในระดับมห
ภาค และทําการวัดคาของระยะตางๆดวยโปรแกรม Image Pro สวนคา
การแอนตัวของชิ้นงานใชไดอัลเกจเปนเครื่องมือวัดระยะการแอนตัว
ของช้ินงาน 
 
5. ผลและการวิเคราะห 
5.1 การสึกหรอของคมตัดพันช 

การสึกหรอในงานแมพิมพตัดจะแตกตางจากการสึกหรอของงาน
ทั่วไป คือ การสึกหรอจะไมเกิดข้ึนที่จุดใดจุดหน่ึง แตจะมีการขยาย
บริเวณการสึกหรอออกไปบริเวณรอบคมตัดตามจํานวนการตัด ซ่ึงใน
การทดลองนี้จะทําการวัดการสึกหรอโดยการวัดระยะการสึกหรอที่
เปลี่ยนแปลงจากระยะเดิมเม่ือจํานวนการตัดที่มากข้ึน การวัดระยะการ
สึกหรอของพันชจะทําการวัดที่บริเวณดานขาง และดานหนาของคมตัด
พันช โดยการสึกหรอบริเวณดานขางพันชจะสงผลใหชองวางระหวาง
พันชและดายกวางข้ึน สวนการสึกหรอบริเวณดานหนาพันชจะสงผลให
ชิ้นงานเกิดการแอนตัวมากขึ้น จากการทดลองตัดชิ้นงานไปจํานวน 
8,000 ชิ้น พบวาบริเวณดานขางคมตัดพันชมีระยะการสึกหรอเทากับ 
0.316 มม. และระยะการสึกหรอดานหนาเทากับ 0.157 มม. ดังรูปที่ 9  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 9 แสดงความสัมพันธระหวางระยะการสึกหรอกับจํานวนการตัด 

 

โดยในชวงการตัดที่จํานวน 1 ถึง 3,000 คร้ัง ระยะการสึกหรอ
ดานขางและดานหนา มีแนวโนมเพิ่มข้ึนอยางรวดเร็ว เกิดจากการ
แตกหักของยอดผิว (Asperity Contact) จากการเคลื่อนที่สัมพัทธกัน
ระหวางพันชกับชิ้นงาน ซึ่งผิวแมพิมพใหมจะมีปลายยอดแหลม เมื่อเกิด
การเสียดสีขึ้นทําใหยอดผิวสัมผัสหลุดออกเปนอนุภาคเล็กๆ และอนุภาคที่
หลุดออกเมื่อไดรับการเสียดสีทําใหเกิดความรอนจนเกิดความเครียดแข็ง 
ทําใหอนุภาคนั้นมีความแข็งขึ้น สามารถขูดผิวของแมพิมพใหหลุดออกมา
ได เรียกวา การสึกหรอจากการขัดถู [3,4,5,9] และในชวงการตัดที่จํานวน 
3,000 ถึง 8,000 คร้ัง ระยะการสึกหรอมีแนวโนมลดลงจนเกือบคงที่ เกิด
จากการเกิดความเครียดแข็ง (Strain Hardening) บริเวณผิวของคมตัด จาก
การวัดความแข็งบริเวณผิวของคมตัดพันชดวยเคร่ือง Micro Hardness 
Tester พบวามีคาความแข็งเพิ่มขึ้นจาก 60 HRC เปน 69 HRC จึงทําใหมี
แรงตานทานความเคนสูงการสึกหรอจึงเกิดยากขึ้น 

 
5.2 คุณภาพของขอบตัดชิ้นงาน 

ผลจากการวัดคาระยะตางๆ ของขอบตัดชิ้นงานดังรูปที่ 10 พบวา 
สวนโคงมนมีคามากขึ้นเ ม่ือพันชเกิดการสึกหรอและมีแนวโนม
เหมือนกับระยะการสึกหรอ เน่ืองจากชวงแรกคมตัดพันชยังไมสึกหรอ
การตัดเฉือนจึงเกิดข้ึนงาย แตเม่ือพันชเกิดการสึกหรอทําใหคมตัดเปน
รัศมีโคงการตัดจึงยากขึ้นทําใหตองใชแรงในการตัดสูง ความเคนดึงใน
เน้ือวัสดุจึงมากขึ้นสงผลใหสวนโคงมนมีระยะมากขึ้น อีกทั้งการสึกหรอ
ดานขางคมตัดทําใหระยะชองวางระหวางพันชและดายมากขึ้น ระยะ
สวนโคงมนจึงมีระยะมากขึ้น สวนรอยตัดเฉือนมีคาลดลงเน่ืองจากคม
ตัดที่เกิดการสึกหรอทําใหเกิดความเคนอัดภายในเนื้อวัสดุลดลง ระยะ
การเกิดรอยแตกจึงเร็วข้ึน ทําใหระยะการตัดเฉือนลดนอยลง สวนรอย
ฉีกขาดก็คือสวนที่เหลือจากสวนโคงมนและระยะการตัดเฉือนน่ันเอง 
ทําใหไมมีการเปลี่ยนแปลงของระยะการฉีกขาด และความสูงของครีบ 
มีแนวโนมเหมือนสวนโคงมน ซ่ึงชวงเร่ิมตนการตัดบริเวณคมตัดของ
แมพิมพยังไมมีการสึกหรอ ความสูงของครีบเกิดข้ึนเล็กนอย เม่ือ
จํานวนการตัดเพิ่มข้ึนทําใหคมตัดของพันชและดายเกิดการสึกหรอทํา
ใหลักษณะของคมตัดมีลักษณะโคงมนเปนรัศมี ทําใหจุดเริ่มตนของรอย
แตกเปลี่ยนไป เลื่อนสูงข้ึนเหนือรัศมีคมตัดทําใหครีบมีระยะสูงข้ึน ดัง
รูปที่ 11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 10 แสดงความสัมพันธระหวางคุณภาพขอบตัดกับจํานวนการตัด 
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แรงตัดจากการคํานวณ 

 
 
 
 
 
 
 
 

(ก) ขอบตัดที่ไดจากการตัดครั้งแรก 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ข) ขอบตัดที่ไดจากการตัดที่ 8,000 คร้ัง 
รูปที่ 11 เปรียบเทยีบขอบตัดชิ้นงานที่ไดจากการตัด (100เทา) 

 
5.3 ความเที่ยงตรงของชิ้นงาน 
5.3.1 ความเที่ยงตรงของขนาดชิน้งาน 

ในงานแมพิมพตัดชิ้นงานจะถูกออกแบบใหมีขนาดเทากับรูดาย ซ่ึง
จากการวัดขนาดรูดายเริ่มตนมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 24.94 
มม. เม่ือนําชิ้นงานจากการตัดที่จํานวนการตัดตางๆ มาทําการวัดความ
เที่ยงตรงของขนาดเสนผานศูนยกลางชิ้นงาน โดยจะเห็นวาเม่ือเร่ิมตน
ทําการตัดชิ้นงานที่ไดมีขนาดเทากับ 24.90 ซ่ึงมีขนาดเล็กกวารูดาย ดัง
แสดงผลในรูปที่ 12  สาเหตุที่เกิดวิเคราะหไดจากการแอนตัวของ
ชิ้นงานจนเกิดการเปลี่ยนรูปแบบถาวร ทําใหชิ้นงานมีลักษณะโคงคลาย
กนจานหรือกนถวย ชิ้นงานที่ไดจากการตัดเริ่มตนพบวามีการแอนตัว
ดังแสดงในหัวขอ 5.3.2 ซ่ึงความไมเที่ยงตรงของขนาดเสนผาน
ศูนยกลางของชิ้นงานจะแปรผนตามระยะการแอนตัวของชิ้นงาน และ
เม่ือทําการตัดไปจนถึง 8,000 คร้ัง พบวาชิ้นงานมีขนาดเพิ่มข้ึนเปน 
24.99 มม. เน่ืองจากคมตัดของดายเกิดการสึกหรอทําใหรัศมีของดาย
เพิ่มข้ึน ทําใหขนาดเสนผานศูนยกลางของชิ้นงานเพิ่มข้ึนดวยเชนกัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 การวัดระยะการแอนตัวของชิ้นงาน 

5.3.2  การแอนตัวของชิ้นงาน 
จากการวัดระยะการแอนตัวของชิ้นงาน ดังรูปที่ 13 พบวาระยะ

การแอนตัวของชิ้นงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึนตามระยะการสึกหรอของพันช 
เน่ืองจากคมตัดพันชเม่ือเกิดการสึกหรอทําใหบริเวณคมตัดเกิดความ
ทื่อ ทําใหเกิดการดัด (Bending) มาก ชิ้นงานจึงเกิดแอนตัวสูง ดังรูปที่ 
14 
 
 
 
 
 

รูปที่ 13 การวัดระยะการแอนตัวของชิ้นงาน 
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รูปที่ 14 แสดงความสัมพันธของระยะการแอนตัวของชิ้นงาน 
กับจํานวนการตัด 

 
5.4 แรงท่ีใชในการตัด 

จากกราฟแสดงความสัมพันธระหวางแรงกับจํานวนการตัดดังรูปที่ 
15 เ ม่ือพิจารณาโดยรวมแลวจะเห็นวา แรงตัดมีแนวโนมสูงข้ึน 
เน่ืองจากความคมของพันชเร่ิมหายไปจากการสึกหรอ ทําใหการตัดทํา
ไดยากขึ้น จึงตองใชแรงตัดเพิ่มข้ึนสูงในชวงแรกของการตัด สวนในชวง
หลัง แรงตัดเกิดการเปลี่ยนแปลงนอยมากเนื่องจากการสึกหรอที่เกิดข้ึน
เร่ิมคงที่จึงใชแรงตัดคงที่ตามไปดวย หลังจากเกิดการสึกหรอของคมตัด
จนถึงสภาวะเกือบคงที่ โดยใชแรงตัดที่เพิ่มข้ึน 7.9 %เม่ือเกิดการสึก
หรอ จํานวนการตัดที่ 8,000 คร้ัง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 15 แสดงความสัมพันธของแรงตัดกับจํานวนการตัด 
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6. สรุป 
การสึกหรอทําใหคุณภาพชิ้นงานแยลง โดยพิจารณาขอบตัดจะ

พบวาการสึกหรอจะทําใหระยะสวนโคงมนและความสูงของครีบสูงข้ึน  
และทําใหระยะการตัดเฉือนลดลง และเม่ือพิจารณาความเที่ยงตรงของ
ขนาดพบวาการสึกหรอทําใหเกิดการแอนตัวของชิ้นงานและมีขนาดเสน
ผานศูนยกลางเพิ่มข้ึน นอกจากนั้นเม่ือพิจารณาแรงในการตัดจะเห็นวา
เม่ือคมตัดเกิดการสึกหรอ จะตองใชแรงในการตัดสูงข้ึนดวยเชนกัน  
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