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บทคัดยอ 
    แมพิมพตัด (Blanking Die) เปนเคร่ืองมือที่ใชตัดชิ้นงานจํานวน
มากๆ การตัดขาดเกิดจากการตัดเฉือนระหวางคมตัดของพันชและดาย 
ซ่ึงชิ้นงานจะมีรูปรางตามลักษณะของพันชและดาย เม่ือจํานวนการตัด
มากขึ้น คมตัดของพันชและดายจะเกิดการสึกหรอ ซ่ึงสงผลใหชิ้นงาน
ไมไดคุณภาพและอาจทําใหมีการเพิ่มข้ันตอนการตกแตงชิ้นงานในการ
ผลิต งานวิจัยชิ้นน้ีจึงทําการศึกษาอิทธิพลของการสึกหรอที่มีผลตอขอบ
ตัดของชิ้นงานที่ไดและแรงในการตัด โดยทําการทดลองตัดวัสดุเหล็ก 
SPCC;JIS (AISI 1005) ที่มีความหนา 2 มม. ตัดชิ้นงานเปนรูปวงกลม
เสนผานศูนยกลาง 25 มม. และเลือกใชแรงปลดชิ้นงาน 4.1%ของแรง
ตัด จํานวนการตัด 8,000 คร้ัง จากนั้นนําชิ้นงานที่ไดจากการตัดมาทํา
การวัดคุณภาพของขอบตัดชิ้นงาน ซ่ึงประกอบดวยกัน 4 สวนคือ สวน
โคงมน (Die  roll), รอยตัดเฉือน (Shear  surface),   รอยฉีกขาด 
(Fracture surface) และสวนครีบ (Burr) รวมถึงการวัดระยะการแอนตัว
ของช้ินงานและขนาดเสนผานศูนยกลางของชิ้นงาน จากผลการทดลอง
ที่ไดพบวาการสึกหรอจะเกิดบริเวณดานหนาและดานขางของคมตัด 
ระยะการสึกหรอดานขางจะมากกวาดานหนาคมตัด เม่ือพิจารณา
คุณภาพชิ้นงานพบวา การสึกหรอทําใหระยะสวนโคงมน รอยฉีกขาด
และครีบบนขอบตัดชิ้นงานสูงข้ึน  สวนรอยตัดเฉือนมีคาลดลง ผลการ
วัดการระยะการแอนตัวและขนาดเสนผานศูนยกลางของชิ้นงานจะมีคา
มากข้ึน นอกจากนั้นยังพบวาการสึกหรอทําใหตองใชแรงตัดชิ้นงาน
เพิ่มข้ึน ดังน้ันจึงสรุปไดวาการสึกหรอทําใหคุณภาพของขอบตัดชิ้นงาน
แยลง และใชแรงในการตัดที่สูงข้ึนดวย 
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 

แมพิมพตัด (Blanking Die) คือเคร่ืองมือพื้นฐานของงานขึ้นรูป
โลหะแผน เปนกระบวนการตัดจากคมตัดของแทงพันช (Punch) และ
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ดาย (Die) โดยจะนําแผนเปลา (Blank) ที่ไดจากการตัดไปใชงานหรือ
ในกระบวนการผลิตลําดับตอไป เพราะฉะนั้นจึงจําเปนตองไดชิ้นงานที่มี
คุณภาพสูง เพื่อลดข้ันตอนและตนทุนในการผลิต ที่ผานมามีการ
คนควาวิจัยเกี่ยวกับตัวแปรที่มีอิทธิพลตอการสึกหรอของแมพิมพ เชน 
ระยะชองวางระหวางพันชและดาย (Clearance)[1] ชนิดของวัสดุทํา
พิมพ[2] ชนิดของวัสดุชิ้นงาน[3] รวมทั้งการศึกษาการสึกหรอของ
แมพิมพตัด [3,4,5] และการใชวิธีทางไฟไนตเอลิเมนตทําการวิเคราะห
ตัวแปรตางๆ เชน แรงที่กระทําตอดานขางพันชและดาย[6] อยางไรก็
ตามยังไมมีงานวิจัยใดอธิบายอิทธิพลของการสึกหรอของคมตัดตอ
คุณภาพชิ้นงานตัดไวอยางชัดเจน งานวิจัยชิ้นน้ีจึงทําการออกแบบและ
ทดลองโดยศึกษาอิทธิพลของการสึกหรอของคมตัดพันช  เพื่อ
เปรียบเทียบคุณภาพของชิ้นงานที่ไดจากการตัด และแรงที่ใชในการตัด  
 
2. กรรมวิธีการตัด (Blanking Operation) 
2.1 กลไกการตัด (Blanking Mechanism) 

Blanking คือกระบวนการตัดเฉือน ซ่ึงมีการเปลี่ยนรูปแบบยืดหยุน 
การเปลี่ยนรูปอยางถาวร และการฉีกขาดอยูภายในกระบวนการเดียว 
การตัดโลหะออกจากกัน เกิดจากการใชคมตัดของพันชและดายกดลง
บนเน้ือโลหะจนเลยจุดความตานทานแรงดึงสูงสุด (Ultimate Strength) 
ซ่ึงจะทําใหโลหะฉกีขาดออกจากกัน โดยมีข้ันตอนในการตัด (Blanking 
Process) อยู 5 ข้ันตอน [7] แสดงในรูปที่ 1  

 
 
 
 

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

 
ข้ันตอนที่หน่ึง : พันชเลื่อนลงมาสัมผัสกับเน้ือวัสดุชิ้นงาน โดยจะมี

แรงกดจากแผนปลดชิ้นงานกดแผนงานที่ระดับหน่ึง  
ข้ันตอนที่สอง : วัสดุชิ้นงานเกิดการเปลี่ยนรูปในชวงยืดหยุน 

(Elastic Deformation) มีการดัดตัว (Bending) และพาเนื้อโลหะเขาไป
ในชองวางของดาย และเกิดการเปลี่ยนรูปอยางถาวร (Plastic 
Deformation) เม่ือแรงกดเพิ่มข้ึน  

ข้ันตอนที่สาม : วัสดุชิ้นงานถูกตัดเฉือนและเกิดการแตก เม่ือ
ส้ินสุดข้ันตอนน้ีผิวหนาของพันชกับดายจะอยูในระดับเดียวกัน 

ข้ันตอนที่ส่ี : พันชจะดันใหชิ้นงานทะลุลงไปในชองของดาย 
หลังจากสิ้นสุดการตัดแลว วัสดุบริเวณรูมีการดีดตัวกลับมายังพันช 
เน่ืองจากการดีดตัวกลับ (Spring back) ของวัสดุสวนที่เปลี่ยนแปลง
รูปรางในชวงยืดหยุน หรืออาจเกิดจากในบางขณะจะมีการเชื่อมติดกัน 
(Cold welding) ระหวางเนื้อวัสดุกับผิวพันช เชนเดียวกับดานนอกของ
แผนมีการดีดตัวกลับมายังชองบนดาย  

ข้ันตอนที่หา : การปลดชิ้นงานใหหลุดจากพันช ความเคนในแนว
เสนสัมผัสและแนวรัศมีที่เหลือคางในเนื้อวัสดุทําใหเกิดความเสียดทาน
ระหวางพันชกับผนังรูเจาะเพิ่มมากข้ึนในขณะที่พันชถอยกลับ  
 

2.2 ขอบชิ้นงานท่ีไดจากการตัด (Cutting Edge of Blanks)  
ในกรรมวิธีการตัดวัสดุชิ้นงานจะเกิดเปลี่ยนแปลงรูปรางแบบถาวร

ในปริมาณสูง จนกระทั่งเกิดการฉีกขาดของวัสดุ โดยทั่วๆ ไปลักษณะ
ขอบตัดของชิ้นงานที่ไดจะถูกแบงออกเปน 4 สวนคือ สวนโคงมน (Die 
roll) สวนเรียบตรง (Burnish) รอยฉกีขาด (Fracture) และครีบ (Burr) 
ดังแสดงในรูปที่ 2 
 

 
 
 
 

รูปที่ 2 ขอบชิ้นงานที่ไดจากการตัดโดยทั่วไป 
 

สาเหตุการเกิดสวนโคงมน เกิดจากพันชเม่ือเร่ิมตนกดชิ้นงานลง
ไปในดาย เน้ือชิ้นงานบริเวณใตพันชและเหนือดายจะมีความเคนอัดที่มี
คาสูงมากระทํา ในขณะที่เน้ือชิ้นงานบริเวณดานขางของพันชและดาย
จะมีความเคนดึงมากระทํา ดังรูปที่ 3 ทําใหเน้ือชิ้นงานตรงบริเวณน้ีถูก
ดึงใหไหลตามการเคลื่อนที่ของพันช กอใหเกิดสวนโคงมนข้ึน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 กลไกการเกิดสวนโคงมน  
 

สาเหตุการเกิดครีบ ตามที่อธิบายหลักการและข้ันตอนของการตัด
ไวขางตน โดยปกติการเริ่มเกิดรอยแตกในเนื้อวัสดุจะไมไดเกิดตรงคม
ตัดพอดี แตจะเกิดข้ึนเหนือคมตัดเล็กนอย ดังในรูปที่ 4 เน่ืองจากความ
เคนดึงจะมีคาสูงสุดเกิดข้ึนตรงจุดดังกลาว [8] หลังจากรอยแตกในเนื้อ
วัสดุจากดานพันชและดายมาบรรจบกันจะทําใหวัสดุแยกออกจากกัน 
แตสวนเนื้อวัสดุบริเวณดานขางของคมตัดจะยังเหลืออยูที่ขอบตัดซ่ึง
สวนน้ีก็คือครีบที่เกิดข้ึนน่ันเอง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4 กลไกการเกิดครีบ 

สวนโคงมน 
สวนเรียบ

รอยฉีกขาด 
ครีบ 

ความเคนดึง 

ความเคนอัด 

พันช 

ดาย 

สวนโคงมน 

ความเคนอัด 

ความเคนดึง 

สวนโคงมน 

เศษที่ตัดออก 
จุดเริ่มเกิดรอยแตก 

จุดเริ่มเกิดรอยแตก 
รอยฉีกขาด 

ดาย 

พันช 

ครีบ 

วัสดุชิ้นงาน 



การสึกหรอ

การสึกหรอดานหนา  
การสึกหรอตรงคมตัด 

การสึกหรอเครเตอร 

พัน

ดาย 

2.3  การสึกหรอในงานแมพิมพตัด (Wear of Blanking Dies) 
ในงานตัดโลหะจะเกิดการเสียดสีระหวางคมตัดของพันชกับดาย

และแมพิมพอยางรุนแรง เพราะในการตัดตองใหแรงผานพันชกด
จนกระทั่งชิ้นงานเกิดการฉีกขาดและแยกออกจากกัน เม่ือทําการตัด
อยางตอเน่ืองเปนจํานวนครั้งมากๆ จะสงผลใหเกิดการสึกหรอของคม
ตัดได โดยทั่วไปความเสียหายจากการสึกหรอของผิวแข็งเคลื่อนที่บน
ผิวแข็งเปนผลมาจากปฏิกิริยาทางกล ทางเคมี และจากความรอน 
ลักษณะและขอบเขตของความเสียหายจะขึ้นอยูกับโครงสรางจุลภาค
ของหนาผิวสัมผัส โครงสรางของเน้ือชิ้นงาน ชนิดของวัสดุที่มาสัมผัส
กัน การหลอลื่น การเคลื่อนที่สัมพัทธ และแรงกระทํา ณ จุดสัมผัส เม่ือ
พิจารณาตําแหนงที่เกิดการสึกหรอบนแมพิมพตัด จะเกิดการสึกหรอข้ึน
ที่ส่ีตําแหนงดังแสดงในรูปที่ 5 น่ันคือ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 การสึกหรอที่เกิดข้ึนบนพันชและดาย 
 

(ก) การสึกหรอดานขาง (Flank wear or Side wear) จะเกิดตาม
แนวยาวของเรื่องมือตัด หรือเปนพื้นที่การสึกหรอบริเวณดานขางของ
พันชหรือดาย ซ่ึงการสึกหรอดานขางนี้มีความสําคัญเน่ืองจากจะมีผล
ตอขนาดชิ้นงานสําเร็จ เพราะถาเกิดการสึกหรอที่บริเวณดานขางข้ึน จะ
ทําใหขนาดคมตัดของพันชและดายเปลี่ยนไป น่ันคือพันชจะมีขนาดเล็ก
ลงในขณะที่ดายมีขนาดใหญข้ึน และจะสงผลทําใหคาเคลียแรนซของ
แมพิมพเปลี่ยนไปดวย 

(ข) การสึกหรอตรงคมตัด (Edge wear) จะเกิดข้ึนกอนการสึกหรอ
ดานขาง ซ่ึงการสึกหรอตรงคมตัดจะมีผลตอขนาดของครีบ (Burr) บน
ชิ้นงาน เพราะถาคมตัดเกิดการสึกหรอการตัดจะไมสมบูรณและจะทําให
ขนาดของครีบสูงข้ึนเร่ือยๆเม่ือการสึกหรอเพิ่มมากขึ้น หรือเม่ือทําการ
ตัดไปปริมาณมากๆ น่ันเอง 

(ค) การสึกหรอดานหนา (Face wear) เกิดจากการที่ผิวดานหนา
ของพันชและดายพันชกระแทกซ้ําๆกับชิ้นงาน ซ่ึงจะทําใหเกิดความลา
ของผิวดังกลาวข้ึน และจะมีผลมากเมื่อมีการตัดชิ้นงานจํานวนมากๆ 

(ง) การสึกหรอเครเตอร (Crater wear) เกิดจากกระแทกซ้ําๆ 
ระหวางผิวหนาของพันชกับผิวชิ้นงานและเกิดจากการเปลี่ยนรูปแบบ
ยืดหยุนของชิ้นงานขณะทําการตัดเฉือน เพราะจะทําใหเกิดการเสียดสี
กันระหวางผิวหนาของพันชกับผิวของชิ้นงาน โดยตําแหนงที่เกิดการ
สึกหรอเครเตอรคือบริเวณขอบของคมตัดวิ่งเขาสูจุดศูนยกลางของพันช 

โดยทั่วไปจะใชขนาดของครีบบนขอบตัดของชิ้นงานเปนตัวบงบอก
อายุของคมตัด เม่ือจํานวนการตัดมากขึ้น คมตัดจะเกิดการสึกหรอทํา
ใหจุดเร่ิมเกิดรอยแยกเลื่อนข้ึนมา ความสูงของครีบจึงเพิ่มข้ึน ดังรูปที่ 6 

ขนาดความสูงของครีบที่เกิดข้ึนเกินคาที่ยอมรับไดจะตองนําพันชและ
ดายมาทําการเจียระไนใหม ปกติคมตัดของพันชจะเกิดการสึกมากกวา
คมตัดของดาย เน่ืองจากเสนรอบวงของคมตัดของพันชมีขนาดเล็กกวา
ดายทําใหพื้นที่รับแรงมีขนาดนอยกวา ความเคนที่เกิดข้ึนจึงมีสูงกวาที่
คมตัดดาย นอกจากนั้นคมตัดของพันชจะเสียดสีกับวัสดุชิ้นงานถึงสอง
รอบตอการตัดหน่ึงครั้ง น่ันคือตอนกดตัดหน่ึงรอบ และตอนที่พันช
เคลื่อนที่ข้ึนอีกหน่ึงรอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 กลไกการเกิดครีบเม่ือพันชเกิดการสึกหรอ 
 

4. วิธีการและเงื่อนไขการทดลอง 
4.1 วิธีการและเงือ่นไขการทดลอง 

แมพิมพตัดที่ใชในการทดลองนี้ แสดงในรูปที่ 7 ใชชุดพันชและ
ดาย ขนาดเสนผานศูนยกลาง 25 มม. ทําจากวัสดุทําแมพิมพ (SKD11; 
JIS) ชุบแข็งเทากับ 60 ± 1 HRC ชองวางระหวางพนัชและดาย หรือ
เคลียแร็นซ (Tool Clearance) มีคาเทากับ 0.1 มม. กําหนดแรงปลด
ชิ้นงานเทากับ 4.1% ของแรงตัด จํานวนการตัด 8,000 ชิ้น วัสดุชิ้นงาน
ที่ใชในการทดลอง คือ เหล็กกลาคารบอนต่ํา (SPCC; JIS) ความหนา 2 
มม. กวาง 31 มม. ระยะขอบระหวางรูและดานขางเทากับ 3 มม. ดัง
แสดงในรูปที่ 9  

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7 ชุดแมพิมพตัดที่ใชในการทดลอง 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 8 โครงรางการตัดของแผนชิ้นงาน 

Load  

ระยะขอบดานขาง 
3 มม. 

รูที่ถูกตัดกอนหนา 

รูที่รอการตัด 

ระยะขอบระหวางรู 
3 มม. 

25 มม. 

เศษที่ตัดออก 
จุดเริ่มเกิดรอยแตก 

จุดเริ่มเกิดรอยแตก 
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4.2 อุปกรณการทดลอง 
แมพิมพตัดชุดน้ี (รูปที่ 7) ทําการทดสอบการตัดดวยเครื่องปม

ชิ้นงานแบบเพลาขอเหว่ียงขนาด 630 กิโลนิวตัน ทําการวัดแรงที่ใชใน
การตัดโดยโหลดเซลล (Load Cell) สวนระยะการเคลื่อนที่ของแมพิมพ
ตัวบนหรือพันชจะวัดโดยอุปกรณวัดระยะทาง (Linear Variable 
Differential Transformer ; LVDT) สัญญาณจากโหลดเซลลและ LVDT 
จะถูกสงไปยังอุปกรณขยายสัญญาณและแปลงสัญญาณ (Amplifier and 
Transducer) เพื่อแสดงผลเปนกราฟแสดงความสัมพันธระหวางแรงตัด
และระยะทาง (Load-Stroke Diagram) การวัดระยะการสึกหรอจะวัด
เฉพาะที่คมตัดพันชดวยเครื่องวัดความเรียบผิวและวัดระยะการสึกหรอ 
(Surface roughness and contour measuring device) การตรวจสอบ
ขอบตัดของชิ้นงาน ซ่ึงประกอบดวยการวัดระยะสวนโคงมน สวนเรียบ
ตรง รอยฉีกขาด และครีบ ใชกลองจุลทรรศนบันทึกภาพในระดับมห
ภาค และทําการวัดคาของระยะตางๆดวยโปรแกรม Image Pro สวนคา
การแอนตัวของชิ้นงานใชไดอัลเกจเปนเครื่องมือวัดระยะการแอนตัว
ของช้ินงาน 
 
5. ผลและการวิเคราะห 
5.1 การสึกหรอของคมตัดพันช 

การสึกหรอในงานแมพิมพตัดจะแตกตางจากการสึกหรอของงาน
ทั่วไป คือ การสึกหรอจะไมเกิดข้ึนที่จุดใดจุดหน่ึง แตจะมีการขยาย
บริเวณการสึกหรอออกไปบริเวณรอบคมตัดตามจํานวนการตัด ซ่ึงใน
การทดลองนี้จะทําการวัดการสึกหรอโดยการวัดระยะการสึกหรอที่
เปลี่ยนแปลงจากระยะเดิมเม่ือจํานวนการตัดที่มากข้ึน การวัดระยะการ
สึกหรอของพันชจะทําการวัดที่บริเวณดานขาง และดานหนาของคมตัด
พันช โดยการสึกหรอบริเวณดานขางพันชจะสงผลใหชองวางระหวาง
พันชและดายกวางข้ึน สวนการสึกหรอบริเวณดานหนาพันชจะสงผลให
ชิ้นงานเกิดการแอนตัวมากขึ้น จากการทดลองตัดชิ้นงานไปจํานวน 
8,000 ชิ้น พบวาบริเวณดานขางคมตัดพันชมีระยะการสึกหรอเทากับ 
0.316 มม. และระยะการสึกหรอดานหนาเทากับ 0.157 มม. ดังรูปที่ 9  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 9 แสดงความสัมพันธระหวางระยะการสึกหรอกับจํานวนการตัด 

 

โดยในชวงการตัดที่จํานวน 1 ถึง 3,000 คร้ัง ระยะการสึกหรอ
ดานขางและดานหนา มีแนวโนมเพิ่มข้ึนอยางรวดเร็ว เกิดจากการ
แตกหักของยอดผิว (Asperity Contact) จากการเคลื่อนที่สัมพัทธกัน
ระหวางพันชกับชิ้นงาน ซึ่งผิวแมพิมพใหมจะมีปลายยอดแหลม เมื่อเกิด
การเสียดสีขึ้นทําใหยอดผิวสัมผัสหลุดออกเปนอนุภาคเล็กๆ และอนุภาคที่
หลุดออกเมื่อไดรับการเสียดสีทําใหเกิดความรอนจนเกิดความเครียดแข็ง 
ทําใหอนุภาคนั้นมีความแข็งขึ้น สามารถขูดผิวของแมพิมพใหหลุดออกมา
ได เรียกวา การสึกหรอจากการขัดถู [3,4,5,9] และในชวงการตัดที่จํานวน 
3,000 ถึง 8,000 คร้ัง ระยะการสึกหรอมีแนวโนมลดลงจนเกือบคงที่ เกิด
จากการเกิดความเครียดแข็ง (Strain Hardening) บริเวณผิวของคมตัด จาก
การวัดความแข็งบริเวณผิวของคมตัดพันชดวยเคร่ือง Micro Hardness 
Tester พบวามีคาความแข็งเพิ่มขึ้นจาก 60 HRC เปน 69 HRC จึงทําใหมี
แรงตานทานความเคนสูงการสึกหรอจึงเกิดยากขึ้น 

 
5.2 คุณภาพของขอบตัดชิ้นงาน 

ผลจากการวัดคาระยะตางๆ ของขอบตัดชิ้นงานดังรูปที่ 10 พบวา 
สวนโคงมนมีคามากขึ้นเ ม่ือพันชเกิดการสึกหรอและมีแนวโนม
เหมือนกับระยะการสึกหรอ เน่ืองจากชวงแรกคมตัดพันชยังไมสึกหรอ
การตัดเฉือนจึงเกิดข้ึนงาย แตเม่ือพันชเกิดการสึกหรอทําใหคมตัดเปน
รัศมีโคงการตัดจึงยากขึ้นทําใหตองใชแรงในการตัดสูง ความเคนดึงใน
เน้ือวัสดุจึงมากขึ้นสงผลใหสวนโคงมนมีระยะมากขึ้น อีกทั้งการสึกหรอ
ดานขางคมตัดทําใหระยะชองวางระหวางพันชและดายมากขึ้น ระยะ
สวนโคงมนจึงมีระยะมากขึ้น สวนรอยตัดเฉือนมีคาลดลงเน่ืองจากคม
ตัดที่เกิดการสึกหรอทําใหเกิดความเคนอัดภายในเนื้อวัสดุลดลง ระยะ
การเกิดรอยแตกจึงเร็วข้ึน ทําใหระยะการตัดเฉือนลดนอยลง สวนรอย
ฉีกขาดก็คือสวนที่เหลือจากสวนโคงมนและระยะการตัดเฉือนน่ันเอง 
ทําใหไมมีการเปลี่ยนแปลงของระยะการฉีกขาด และความสูงของครีบ 
มีแนวโนมเหมือนสวนโคงมน ซ่ึงชวงเร่ิมตนการตัดบริเวณคมตัดของ
แมพิมพยังไมมีการสึกหรอ ความสูงของครีบเกิดข้ึนเล็กนอย เม่ือ
จํานวนการตัดเพิ่มข้ึนทําใหคมตัดของพันชและดายเกิดการสึกหรอทํา
ใหลักษณะของคมตัดมีลักษณะโคงมนเปนรัศมี ทําใหจุดเริ่มตนของรอย
แตกเปลี่ยนไป เลื่อนสูงข้ึนเหนือรัศมีคมตัดทําใหครีบมีระยะสูงข้ึน ดัง
รูปที่ 11 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 10 แสดงความสัมพันธระหวางคุณภาพขอบตัดกับจํานวนการตัด 
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แรงตัดจากการคํานวณ 

 
 
 
 
 
 
 
 

(ก) ขอบตัดที่ไดจากการตัดครั้งแรก 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ข) ขอบตัดที่ไดจากการตัดที่ 8,000 คร้ัง 
รูปที่ 11 เปรียบเทยีบขอบตัดชิ้นงานที่ไดจากการตัด (100เทา) 

 
5.3 ความเที่ยงตรงของชิ้นงาน 
5.3.1 ความเที่ยงตรงของขนาดชิน้งาน 

ในงานแมพิมพตัดชิ้นงานจะถูกออกแบบใหมีขนาดเทากับรูดาย ซ่ึง
จากการวัดขนาดรูดายเริ่มตนมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 24.94 
มม. เม่ือนําชิ้นงานจากการตัดที่จํานวนการตัดตางๆ มาทําการวัดความ
เที่ยงตรงของขนาดเสนผานศูนยกลางชิ้นงาน โดยจะเห็นวาเม่ือเร่ิมตน
ทําการตัดชิ้นงานที่ไดมีขนาดเทากับ 24.90 ซ่ึงมีขนาดเล็กกวารูดาย ดัง
แสดงผลในรูปที่ 12  สาเหตุที่เกิดวิเคราะหไดจากการแอนตัวของ
ชิ้นงานจนเกิดการเปลี่ยนรูปแบบถาวร ทําใหชิ้นงานมีลักษณะโคงคลาย
กนจานหรือกนถวย ชิ้นงานที่ไดจากการตัดเริ่มตนพบวามีการแอนตัว
ดังแสดงในหัวขอ 5.3.2 ซ่ึงความไมเที่ยงตรงของขนาดเสนผาน
ศูนยกลางของชิ้นงานจะแปรผนตามระยะการแอนตัวของชิ้นงาน และ
เม่ือทําการตัดไปจนถึง 8,000 คร้ัง พบวาชิ้นงานมีขนาดเพิ่มข้ึนเปน 
24.99 มม. เน่ืองจากคมตัดของดายเกิดการสึกหรอทําใหรัศมีของดาย
เพิ่มข้ึน ทําใหขนาดเสนผานศูนยกลางของชิ้นงานเพิ่มข้ึนดวยเชนกัน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 การวัดระยะการแอนตัวของชิ้นงาน 

5.3.2  การแอนตัวของชิ้นงาน 
จากการวัดระยะการแอนตัวของชิ้นงาน ดังรูปที่ 13 พบวาระยะ

การแอนตัวของชิ้นงานมีแนวโนมเพิ่มข้ึนตามระยะการสึกหรอของพันช 
เน่ืองจากคมตัดพันชเม่ือเกิดการสึกหรอทําใหบริเวณคมตัดเกิดความ
ทื่อ ทําใหเกิดการดัด (Bending) มาก ชิ้นงานจึงเกิดแอนตัวสูง ดังรูปที่ 
14 
 
 
 
 
 

รูปที่ 13 การวัดระยะการแอนตัวของชิ้นงาน 
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รูปที่ 14 แสดงความสัมพันธของระยะการแอนตัวของชิ้นงาน 
กับจํานวนการตัด 

 
5.4 แรงท่ีใชในการตัด 

จากกราฟแสดงความสัมพันธระหวางแรงกับจํานวนการตัดดังรูปที่ 
15 เ ม่ือพิจารณาโดยรวมแลวจะเห็นวา แรงตัดมีแนวโนมสูงข้ึน 
เน่ืองจากความคมของพันชเร่ิมหายไปจากการสึกหรอ ทําใหการตัดทํา
ไดยากขึ้น จึงตองใชแรงตัดเพิ่มข้ึนสูงในชวงแรกของการตัด สวนในชวง
หลัง แรงตัดเกิดการเปลี่ยนแปลงนอยมากเนื่องจากการสึกหรอที่เกิดข้ึน
เร่ิมคงที่จึงใชแรงตัดคงที่ตามไปดวย หลังจากเกิดการสึกหรอของคมตัด
จนถึงสภาวะเกือบคงที่ โดยใชแรงตัดที่เพิ่มข้ึน 7.9 %เม่ือเกิดการสึก
หรอ จํานวนการตัดที่ 8,000 คร้ัง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 15 แสดงความสัมพันธของแรงตัดกับจํานวนการตัด 
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6. สรุป 
การสึกหรอทําใหคุณภาพชิ้นงานแยลง โดยพิจารณาขอบตัดจะ

พบวาการสึกหรอจะทําใหระยะสวนโคงมนและความสูงของครีบสูงข้ึน  
และทําใหระยะการตัดเฉือนลดลง และเม่ือพิจารณาความเที่ยงตรงของ
ขนาดพบวาการสึกหรอทําใหเกิดการแอนตัวของชิ้นงานและมีขนาดเสน
ผานศูนยกลางเพิ่มข้ึน นอกจากนั้นเม่ือพิจารณาแรงในการตัดจะเห็นวา
เม่ือคมตัดเกิดการสึกหรอ จะตองใชแรงในการตัดสูงข้ึนดวยเชนกัน  
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