
 

 

บทที่ 4  ผลงานวจิัย 
 

4.1  ผลการทดลองหาการสึกหรอของพนัช์ในการตดัเฉือนช้ินงาน 
ในการทดลองตดัเฉือนช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน  S10C  ท่ีมีความหนา  2 mm. ท่ีมีพื้นท่ีหนา้  ตดั
เท่ากนัท่ีมีลกัษณะ  2 รูปทรงคือรูปทรงกลม รูปทรงเหล่ียม โดยใชเ้คร่ือง  Press  แบบคอมา้ท่ีมีแรงกด
ตดัสูงสุด  40  kN  ลงบนแม่พิมพต์ดั  รูปทรงของคมตดัพนัช์จะมี  3  ลกัษณะ คือ คมตดัตรง คมตดั
เฉียง  และคมตดับาก พนัช์ทั้ง  3  ลกัษณะจะใชว้สัดุเหล็กกลา้เคร่ืองมือเยน็ SKD  11  ชุบให้ไดค้วาม
แข็ง เช่นเดียวกบั  ดาย  โดยก าหนดแผนการทดลองการตดัเฉือนช้ินงานตามลกัษณะของรูปทรงของ  
พนัช์ ตามลกัษณะของคมตดัท่ีใชใ้นการตดัเฉือนช้ินงานจากช้ินท่ี  1 ต่อเน่ืองไปจนถึง 100 ช้ินและท า
การถอนน า Punch ออกมาท าการชัง่น ้ าหนกับนกิโลกรัมและจดบนัทึกค่าท่ีได ้และน าพนัช์ ท่ีผา่นการ
ชัง่น ้าหนกัมาประกอบกบัชุดแม่พิมพ ์เพื่อท าการทดลองต่อไปคร้ังละ  100  ช้ินจนครบ 400 ช้ิน จึงท า
การเปล่ียนพนัช์  เพื่อท าการทดลองจนครบทุกพนัช์ 
 

 
 

รูปที ่4.1  กราฟแสดงค่าการสึกหรอของพนัช์รูปทรงกลม 
 

จากรูปท่ี 4.1 เป็นการแสดงผลการสึกหรอดว้ยการชัง่น ้ าหนกัของคมตดัพนัช์ รูปทรงกลมท่ีใชใ้นการ
ตดัเฉือนช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน S10C โดยเร่ิมจากการตดัเฉือนช้ินงานท่ี  100  ช้ินจะพบวา่ลกัษณะ
ของคมตัดตรงจะไม่มีการเปล่ียนแปลงของน ้ าหนักไม่เกิดการสึกหรอ คมตัดเฉียงเร่ิมมีการ
เปล่ียนแปลงของน ้าหนกัลดลงท่ี 0.003 กรัม เร่ิมมีการสึกหรอคมตดัหวับากเร่ิมมีการเปล่ียนแปลงของ
น ้ าลดลงท่ี 0.002  กรัมเร่ิมมีการสึกหรอ การตดัเฉือนท่ี 200 ช้ิน คมตดัตรงเร่ิมมีการเปล่ียนแปลงของ
น ้าหนกัลดลงท่ี 0.001 กรัมเร่ิมมีการสึกหรอ คมตดัเฉียงมีการเปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัลดลงมากข้ึนท่ี 
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0.004 กรัมการสึกหรอเพิ่มมากข้ึน คมตดัหวับาก  มีการเปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัลดลงมากข้ึนท่ี 0.004  
กรัมการสึกหรอเพิ่มมากข้ึน การตดัเฉือนท่ี  300 ช้ิน  คมตดัตรงไม่มีการเปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัอยูท่ี่  
0.001 กรัมมีการสึกหรออยูท่ี่ระดบัเดิม คมตดัเฉียง มีการเปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัลดลงมาท่ี  0.005 
กรัมมีการสึกหรอเพิ่มมากข้ึน คมตดัหวับาก ไม่มีการเปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัอยูท่ี่  0.004  กรัมมีการ
สึกหรออยูท่ี่ระดบัเดิม การตดัเฉือนท่ี  400  ช้ิน คมตดัตรง มีการเปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัลดลงมาท่ี  
0.003 กรัมมีการสึกหรอเพิ่มมากข้ึน คมตดัเฉียง ไม่มีการเปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัอยูท่ี่  0.005  กรัมมี
การสึกหรออยู่ท่ีระดบัเดิม คมตดัหวับาก มีการเปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัลดลงมาท่ี  0.006 กรัมมีการ
สึกหรอเพิ่มมากข้ึน 
 
จากรูปท่ี  4.1 กราฟแสดงค่าการสึกหรอของพนัช์   รูปทรงกลม จะเห็นไดว้า่ลกัษณะของคมตดั Punch  
แต่ละคมตดัจะเกิดการสึกหรอจากการชัง่น ้ าหนกัท่ีลดลงไม่เท่ากนัท่ีการตดัเฉือนของช้ินงานท่ี  400 
ช้ินพนัช์  คมตดัตรงจะมีการสึกหรอน้อยท่ี  0.003 กรัม พนัช์คมตดัเฉียงมีการสึกหรอปานกลางท่ี  
0.005 กรัม และคมตดัหวับากมีการสึกหรอมากท่ี  0.006  กรัม 
 

 
 

 
รูปที ่4.2   กราฟแสดงเปอร์เซ็นตก์ารสึกหรอของพนัช์รูปทรงกลม 

 
จากรูปท่ี   4.2  กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์การสึกหรอของพนัช์ รูปทรงกลมท่ีมีการตดัเฉือนช้ินงาน
เหล็กกลา้คาร์บอน S10C ท่ี 400 ช้ิน จะเห็นไดว้า่พนัช์คมตดัตรงจะมีการสึกหรอนอ้ยท่ีสุดท่ี 0.0014 %  
คมตดัเฉียงมีการสึกหรอระดบัปานกลางท่ี 0.0025 % และคมตดัหัวบากจะมีการสึกหรอมากท่ีสุดท่ี  
0.0029  % 
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รูปที ่4.3  กราฟแสดงค่าการสึกหรอของพนัช์รูปทรงส่ีเหล่ียม 
 

จากรูปท่ี 4.3 เป็นการแสดงผลการสึกหรอดว้ยการชัง่น ้ าหนกัของคมตดัพนัช์ รูปทรงส่ีเหล่ียมท่ีใชใ้น
การตดัเฉือนช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน S10C โดยเร่ิมจากการตดัเฉือนช้ินงานท่ี  100  ช้ินจะพบว่า
ลกัษณะของคมตดัตรงเร่ิมมีการเปล่ียนแปลงของน ้าหนกัลดลงท่ี  0.005 กรัมมีการสึกหรอ คมตดัเฉียง
เร่ิมมีการเปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัลดลงท่ี 0.003  กรัมเร่ิมมีการสึกหรอ คมตดัหัวบากเร่ิมมีการ
เปล่ียนแปลงของน ้ าลดลงท่ี 0.009  กรัมเร่ิมมีการสึกหรอ การตดัเฉือนท่ี 200 ช้ิน คมตดัตรงมีการ
เปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัลดลงมากข้ึนท่ี 0.008 กรัมเร่ิมมีการสึกหรอ คมตดัเฉียงมีการเปล่ียนแปลง
ของน ้ าหนกัลดลงมากข้ึนท่ี 0.004 กรัมการสึกหรอเพิ่มมากข้ึน คมตดัหวับาก  มีการเปล่ียนแปลงของ
น ้ าหนกัลดลงมากข้ึนท่ี 0.012  กรัมการสึกหรอเพิ่มมากข้ึน การตดัเฉือนท่ี  300 ช้ิน  คมตดัตรงมีการ
เปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัลดลงมาท่ี  0.009  กรัมมีการสึกหรอเพิ่มมากข้ึน คมตดัเฉียง มีการ
เปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัลดลงมาท่ี  0.005 กรัมมีการสึกหรอเพิ่มมากข้ึน คมตดัหัวบาก ไม่มีการ
เปล่ียนแปลงของน ้าหนกัอยูท่ี่  0.012  กรัมมีการสึกหรออยูท่ี่ระดบัเดิม การตดัเฉือนท่ี  400  ช้ิน คมตดั
ตรง ไม่มีการเปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัอยู่ท่ี  0.009 กรัมมีการสึกหรอในระดบัเดิม คมตดัเฉียง มีการ
เปล่ียนแปลงของน ้ าหนกัลดลงมาท่ี  0.006  กรัมมีการสึกหรอเพิ่มมากข้ึน คมตดัหัวบาก ไม่มีการ
เปล่ียนแปลงของน ้าหนกัอยูท่ี่  0.012 กรัมมีการสึกหรออยูใ่นระดบัเดิม 
 
จากรูปท่ี  4.3 กราฟแสดงค่าการสึกหรอของพนัช์   รูปทรงส่ีเหล่ียม จะเห็นไดว้า่ลกัษณะของคมตดั 
พนัช์  แต่ละคมตดัจะเกิดการสึกหรอจากการชัง่น ้ าหนกัท่ีลดลงไม่เท่ากนัท่ีการตดัเฉือนของช้ินงาน ท่ี  
400 ช้ิน  พนัช์คมตดัตรงจะมีการสึกหรอปานกลางท่ี  0.009 กรัม พนัช์คมตดัเฉียงมีการสึกหรอนอ้ยท่ี  
0.006 กรัม และคมตดัหวับากมีการสึกหรอมากท่ี  0.012  กรัม 
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รูปที ่4.4    กราฟแสดงเปอร์เซ็นตก์ารสึกหรอของพนัช์รูปทรงส่ีเหล่ียม 
 

จากรูปท่ี   4.4  กราฟแสดงเปอร์เซ็นตก์ารสึกหรอของพนัช์  รูปทรงส่ีเหล่ียมท่ีมีการตดัเฉือนช้ินงาน
เหล็กกลา้คาร์บอน S10C ท่ี 400 ช้ิน จะเห็นไดว้า่พนัช์คมตดัเฉียงจะมีการสึกหรอน้อยท่ีสุดท่ีระดบั  
0.0027 % คมตดัตรงมีการสึกหรอระดบักลางท่ี  0.0038 %  และคมตดัหวับากจะมีการสึกหรอมาก
ท่ีสุดท่ี  0.0053  % 
 

               
 
                       พนัช์  รูปทรงกลม                                                        พนัช์  รูปทรงส่ีเหล่ียม 
 

รูปที ่4.5 กราฟแสดงการเปรียบเทียบการสึกหรอของพนัช์ 
 

จากรูปท่ี 4.5 เป็นกราฟแสดงการสึกหรอของคมตดัท่ีใช้ในการตดัเฉือนช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน  
S10C ท่ีมีพื้นท่ีหน้าตดัช้ินงาน  625 mm.2 จะเห็นไดว้่า ลกัษณะคมตดัพนัช์ รูปทรงกลมจะมีการสึก
หรอนอ้ยกว่า ลกัษณะคมตดัพนัช์รูปทรงส่ีเหล่ียม  พนัช์รูปทรงกลมท่ีมีลกัษณะคมตดัตรงมีการสึก
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หรอนอ้ยท่ีสุดท่ีอตัราการสึกหรอ  0.003  กรัม และ  พนัช์  รูปทรงส่ีเหล่ียม ท่ีมีลกัษณะคมตดัหวับาก
จะมีอตัราการสึกหรอมากท่ีสุดท่ีอตัราการสึกหรอ  0.012  กรัม  
 

 
 

รูปที ่4.6  กราฟแสดงเปอร์เซ็นตก์ารสึกหรอของพนัช์รูปทรงกลม และ รูปทรงส่ีเหล่ียม 
 

จากรูปท่ี 4.6 เป็นกราฟแสดงเปอร์เซ็นตก์ารสึกหรอของคมตดัท่ีใชใ้นการตดัเฉือนช้ินงานเหล็กกลา้
คาร์บอน  S10C  ท่ีมีพื้นท่ีหนา้ตดัช้ินงาน  625 mm2 จะเห็นไดว้า่ ลกัษณะคมตดัพนัช์ รูปทรงกลมจะมี
การสึกหรอนอ้ยกวา่ ลกัษณะคมตดัพนัช์  รูปทรงส่ีเหล่ียม  พนัช์รูปทรงกลมท่ีมีลกัษณะคมตดัตรงมี
เปอร์เซ็นตก์ารสึกหรอน้อยท่ีสุดท่ีอตัราการสึกหรอ  0.0014  % และ  พนัช์  รูปทรงส่ีเหล่ียม ท่ีมี
ลกัษณะคมตดัหวับากจะมีอตัราเปอร์เซ็นตก์ารสึกหรอมากท่ีสุดท่ีอตัราการสึกหรอ   0.0053  % 
 

4.2  การวเิคราะห์ขอบตดัเฉือนของช้ินงานเหลก็กล้าคาร์บอน  S10C 
ในการตดัเฉือนช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน S10C  ท่ีมีพื้นท่ีหนา้ตดั 625 mm2 โดยก าหนดรูปทรงของ
พนัช์  2  รูปทรงคือ รูปทรงกลม  รูปทรงส่ีเหล่ียม  ท่ีใชใ้นการตดัเฉือนช้ินงานจะมีลกัษณะของคมตดั  
3  แบบ คือ แบบคมตดัตรง  แบบคมตดัเฉียง แบบคมตดัหวับาก ใชใ้นการตดัเฉือนช้ินงานบนเคร่ือง  
Press  แบบคอมา้ ท่ีใชแ้รงในการตดัเฉือน 40 kN  ในการตดัเฉือนช้ินงานจนครบแบบละ  400  ช้ิน น า
ช้ินงานช้ินท่ี  1, 100, 200,300, และ 400  ของแต่ละแบบไปส่องดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์แบบแสง  LEICA  
EZ 4 D  เพื่อดูรอยโคง้มน รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และ รอยครีบ ดงัรูป 
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            ช้ินท่ี 1                 ช้ินท่ี   100              ช้ินท่ี 200               ช้ินท่ี 300               ช้ินท่ี  400 
 

รูปที ่4.7 ขอบตดัเฉือนช้ินงานพนัช์  รูปทรงกลม  คมตดัตรง 
          
จากรูปท่ี  4.7 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี  1  จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยู่ท่ีผิวงาน รอยตดัเฉือนจะมีลกัษณะเป็นเส้นเอียงเขา้หารอยฉีกขาด 
และมีครีบปกคุมรอยฉีกขาดเป็นเส้นขนานกบัรอยตดัเฉือน 
 
จากรูปท่ี  4.7 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 100 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาดและครีบ อยูท่ี่ผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเปล่ียนจากเส้นท่ีเอียงกบัมาเป็นเส้นตรงแต่
ยงัมีส่วนโคง้เขา้หารอยฉีกขาดบางส่วนและครีบท่ีเกิดข้ึนกบัผวิงานจะเป็นเส้นขนานกบัรอยตดัเฉือน 
 
จากรูปท่ี  4.7 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 200 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยู่ท่ีผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเปล่ียนเป็นแนวเส้นตรงครีบจะเป็นเส้น
ขนานกบัเส้นแนวรอยตดัเฉือนจะมีบางส่วนของครีบท่ีจะโคง้เขา้หารอยตดัเฉือนช้ินงาน 
 
จากรูปท่ี  4.7 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 300 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวใกลเ้คียงกบัการตดัเฉือนช้ินท่ี 200 
และจะเร่ิมโคง้เขา้หารอยฉีกขาดครีบท่ีเกินข้ึนจะมีจ านวนมากข้ึนกวา่เดิมเขาหาพื้นท่ีรอยฉีกขาด  
 
จากรูปท่ี  4.7 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 400 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเปล่ียนเป็นแนวส่วนโคง้มีพื้นท่ีเพิ่มมากข้ึน
เข้าหารอยฉีกขาดท าให้รอยฉีดขาดมีพื้นท่ีน้อยลงการเกิดครีบจะเป็นเส้นโค้งกลบัไปมาเป็นแนว
เส้นตรงมีมากข้ึนเขา้หารอยฉีกขาดท าใหเ้ห็นรอยฉีกขาดนอ้ยลง 
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         ช้ินท่ี 1                    ช้ินท่ี   100               ช้ินท่ี 200                ช้ินท่ี 300                 ช้ินท่ี  400 
 

รูปที ่4.8  ขอบตดัเฉือนช้ินงานพนัช์รูปทรงกลมคมตดัเฉียง 
 

จากรูปท่ี  4.8  เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 1 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยู่ท่ีผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรงขนานกบัรอยครีบของ
ช้ินงานท่ีปกคุมรอยฉีกขาดบนผวิงาน 
 
จากรูปท่ี  4.8  เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 100 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรงมีพื้นท่ีเพิ่มมากข้ึนท าให้
รอยฉีกขาดนอ้ยลงครีบจะเป็นแนวเส้นตรงท่ีมีบริเวณโคง้ตรงกลางของช้ินงาน 
 
จากรูปท่ี  4.8  เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 200 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรงมีขนานนอ้ยลงรอยฉีกขาด
เพิ่มมากข้ึนครีบจะเป็นเส้นแนวขนาดกบัรอยตดัเฉือนมีจ านวนนอ้ยลง 
 
จากรูปภาพท่ี  4.8 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 300 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยู่ท่ีผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรงมีขนาดมากข้ึน
กวา่เดิมรอยฉีกขาดลดนอ้ยลงและครีบมีมากข้ึน 
 
จากรูปท่ี 4.8 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 400 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย  รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรงท่ีเส้นแนวตดัเฉือนจะเป็น
ส่วนโคง้เล็ก ๆ โคง้ไปมา และครีบจะเป็นเส้นขนานกบัเส้นรอยตดัเฉือนปกคุมรอยฉีกขาด 
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               ช้ินท่ี 1                    ช้ินท่ี   100             ช้ินท่ี 200               ช้ินท่ี 300              ช้ินท่ี  400 

รูปที ่4.9 ขอบตดัเฉือนช้ินงานพนัช์รูปทรงกลมคมตดัหวับาก 
 
จากรูปท่ี  4.9 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 1 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอยตดั
เฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยู่ท่ีผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรง และครีบจะเป็นเส้นขนาน
กบัเส้นรอยตดัเฉือน โดยท่ีบริเวณเส้นดา้นลา้งจะเอียงเขา้หารอยฉีกขาดปกคุมรอยฉีกขาดบนผวิงาน 
 
จากรูปท่ี  4.9 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 100 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นเส้นโคง้ขนาดเล็กโคง้ไปมาจะเป็นแนว
เส้นตรงมีพื้นท่ีเพิ่มมากข้ึน และครีบจะเป็นเส้นโค้งขนาดใหญ่เอียงไปมาปกคุมรอยฉีกขาดจะมี
จ านวนนอ้ยกวา่ช้ินแรก 
 
จากรูปท่ี  4.9 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 200 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นเกือบตรงท่ีเส้นแนวตดัเฉือน
จะเป็นส่วนโคง้เล็ก ๆ โคง้ไปมา และครีบจะเป็นเส้นโคง้เล็ก ๆ สลบัไปสลบัมาขนานกบัเส้นรอยตดั
เฉือนปกคุมรอยฉีกขาดมากข้ึนกวา่เดิม 
 
จากรูปท่ี  4.9 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 300 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรงท่ีเส้นแนวตดัเฉือนจะเป็น
ส่วนโคง้เล็ก ๆ โคง้ไปมามีขนาดเพิ่มข้ึน และครีบจะเป็นเส้นขนานกบัเส้นรอยตดัเฉือนปกคุมรอยฉีก
ขาด 
 
จากรูปท่ี  4.9 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 400 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรงท่ีเส้นแนวตดัเฉือนจะเป็น
ส่วนโคง้เล็ก ๆ โคง้ไปมา และครีบจะเป็นเส้นขนานกบัเส้นรอยตดัเฉือนท่ีมีบริเวณเส้นดา้นล่างเอียง
เขา้หาเส้นรอยตดัเฉือนท าใหค้รีบมีจ านวนมากข้ึน 



47 

 

 

 

                      
                               ช้ินท่ี  400                      ช้ินท่ี  400                          ช้ินท่ี  400 

 
รูปภาพที่  4.10 แสดงรอยตดัเฉือนของช้ินงานรูปทรงกลม ท่ี  400 ช้ิน 

 
จากรูปท่ี 4.10 เป็นการแสดงรอยตดัเฉือนของช้ินงานรูปทรงกลมของคมตดัทั้ง  3  แบบท่ีมีการตดั
เฉือนช้ินงานท่ี  400  ช้ิน ซ่ึงจะเห็นรอยโคง้มน รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ ของขอบช้ินงาน
แตกต่างกนั รอยโคง้มนของช้ินงานท่ีไดรั้บการตดัเฉือนจะเกิดข้ึนใกลเ้คียงกนัมาก  โดยคมตดัเฉียงจะ
มีรอยโคง้มนนอ้ยท่ีสุด คมตดัตรงจะมีรอยโคง้มลมากท่ีสุด รอยตดัเฉือนของช้ินงานคมตดัเฉือนจะมี
พื้นท่ีในการตดัเฉือนนอ้ย จะมีลกัษณะเป็นรอยโคง้สลบัไปมาเป็นแนวเส้นตรง คมตดัตรงจะให้พื้นท่ี
ในการตดัเฉือนมากท่ีสุดเป็นแนวเส้นส่วนโคง้ รอยฉีกขาดของช้ินงานคมตดัตรงจะมีรอยฉีกขาดนอ้ย
เพราะรอยตดัเฉือนจะโคง้เขา้หารอยฉีกขาด คมตดัเฉียงจะมีรอยฉีกขาดมากเพราะมีพื้นท่ีรอยตดัเฉือน
นอ้ยและแนวในการตดัเฉือนจะเป็นแนวค่อนขา้งตรง  และการเกิดครีบลกัษณะของครีบท่ีเกิดข้ึนจะ
ติดพบักบัช้ินงานโดยท่ีคมตดัตรงจะเกิดครีบพบัติดกบัช้ินงานนอ้ย คมตดัหวับากจะเกิดครีบมากเพราะ
ครีบจะพบัติดกบัช้ินงาน  

      
         ช้ินท่ี 1                   ช้ินท่ี   100               ช้ินท่ี 200                 ช้ินท่ี 300                 ช้ินท่ี  400 

รูปที ่4.11  ขอบตดัเฉือนช้ินงาน พนัช์รูปทรงส่ีเหล่ียมคมตดัตรง 
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จากรูปท่ี  4.11  เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี  1  จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะมีพื้นท่ีนอ้ยลกัษณะเป็นเส้นเอียงเขา้หารอย
ฉีกขาด และมีครีบปกคุมรอยฉีกขาดเป็นจ านวนมากเป็นเส้นขนานกบัรอยตดัเฉือน 
 
จากรูปท่ี  4.11 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 100 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเพิ่มมากข้ึนเป็นแนวเส้นตรงโดยท่ีเส้น
แสดงรอยตดัเฉือนจะเป็นโคง้เล็ก ๆ สลบัไปมา รอยฉีกขาดลดนอ้ยลงและมีครีบปกคุมรอยฉีกขาดเป็น
เส้นโคง้สลบัไป 
 
จากรูปท่ี  4.11 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี  200 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเปล่ียนเป็นแนวเส้นตรงมีพื้นท่ีเพิ่มมาก
ข้ึนท าใหร้อยฉีกขาดลดนอ้ยลงครีบจะเป็นเส้นโคง้สลบัไปมาแต่มีจ านวนนอ้ยลงจากเดิมเป็นขนานกบั
เส้นแนวรอยตดัเฉือน 
 
จากรูปท่ี  4.11 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 300 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวใกลเ้คียงกบัการตดัเฉือนช้ินท่ี 
200 และจะมีพื้นท่ีลดน้อยลงเป็นแนวเส้นตรงท าให้รอยฉีกขาดมากข้ึนครีบท่ีเกินข้ึนจะมีจ านวน
ใกลเ้คียงกบัช้ินท่ี   200  
 
จากรูปท่ี  4.11 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 400 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยู่ท่ีผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเปล่ียนเป็นแนวเส้นตรงมีพื้นท่ีลด
นอ้ยลงท าให้รอยฉีกขาดเพิ่มมากข้ึนการเกิดครีบจะเกิดข้ึนน้อยเป็นจุดเล็ก ๆ ตามรอยฉีกขาดบนผิว
งาน 

       
         ช้ินท่ี 1                   ช้ินท่ี   100             ช้ินท่ี 200                ช้ินท่ี 300               ช้ินท่ี  400 

รูปที ่4.12  ขอบตดัเฉือนช้ินงานพนัช์รูปทรงส่ีเหล่ียมคมตดัเฉียง 
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จากรูปท่ี  4.12 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี  1  จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผิวงาน รอยตดัเฉือนจะมีลกัษณะเป็นเส้นแนวเส้นตรง และมีครีบ
ปกคุมรอยฉีกขาดเป็นเส้นขนานกับรอยตัดเฉือนโดยท่ีรอยฉีกขาดท่ีผิวงานจะมีพื้น ท่ีมาก                                                                                                                                               
จากรูปภาพท่ี  4.12 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 100 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้
มน รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยู่ท่ีผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเพิ่มมากข้ึนเป็นแนวเส้นตรงรอย
ฉีกขาดลดนอ้ยลงและมีครีบปกคุมรอยฉีกขาดเป็นเส้นโคง้สลบัไปขนานกนัเส้นแสดงรอยฉีกขาด 
 
จากรูปท่ี  4.12 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 200 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเปล่ียนเป็นแนวเส้นตรงมีพื้นท่ีนอ้ยลง
ท าใหร้อยฉีกขาดเพิ่มมากข้ึนครีบจะเป็นเส้นโคง้สลบัไปมาเป็นแนวเส้นตรงขนานกบัรอยตดัเฉือนแต่
มีจ านวนนอ้ยลงจาก 
 
จากรูปท่ี  4.12 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 300 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรงมีพื้นท่ีเพิ่มมากข้ึนจาก
เดิมท าใหร้อยฉีกขาดลดลง ครีบท่ีเกินข้ึนจะมีจ านวนนอ้ยลงกวา่เดิมเป็นกลุ่ม ๆ อยูท่ี่รอยฉีกขาด 
 
จากรูปท่ี  4.12 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 400 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรงมีพื้นท่ีเท่าเดิมท าให้
รอยฉีกขาดไม่เพิ่มมากข้ึนการเกิดครีบจะเกิดข้ึนนอ้ยเป็นจุดเล็ก ๆ ตามรอยฉีกขาดบนผวิงาน 
 

  
          ช้ินท่ี 1                   ช้ินท่ี   100              ช้ินท่ี 200                ช้ินท่ี 300                  ช้ินท่ี  400 

 
รูปที่ 4.13   ขอบตดัเฉือนช้ินงานพนัช์รูปทรงส่ีเหล่ียมคมตดัหวับาก 
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จากรูปท่ี  4.13  เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี  1  จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน รอย
ตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผิวงาน รอยตดัเฉือนจะมีลกัษณะเป็นแนวเส้นเอียงมีพื้นท่ีตา้นบน
ใหญ่ดา้นล่างเล็กท าให้รอยฉีกขาดมีพื้นท่ีน้อยและจะมีครีบน้อยไม่เป็นแนวแต่จะเป็นกอ้นอยู่ท่ีแนว
รอยฉีกขาด 
 
จากรูปท่ี  4.13 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 100 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผิวงาน รอยตดัเฉือนจะนอ้ยลงเป็นแนวเส้นโคง้รอยฉีกขาดจะ
มีพื้นท่ีมากข้ึนและมีครีบปกคุมรอยฉีกขาดเป็นกอ้นปกคุมท่ีรอยฉีกขาด 
 
 จากรูปท่ี  4.13 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 200 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเปล่ียนเป็นแนวเส้นตรงมีพื้นท่ีนอ้ยลง
ท าใหร้อยฉีกขาดเพิ่มมากข้ึนครีบจะเป็นเส้นโคง้สลบัไปมาเป็นแนวเส้นตรงขนานกบัรอยตดัเฉือนแต่
มีจ านวนมากขน้ 
 
จากรูปท่ี  4.13 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 300 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผวิงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรงมีพื้นท่ีเพิ่มมากข้ึนจาก
เดิมท าใหร้อยฉีกขาดลดลง ครีบท่ีเกินข้ึนจะมีจ านวนมากข้ึนกวา่เดิมเป็นแนวเส้นตรงขนานกบัรอยตดั
เฉือน อยูป่กคุมท่ีรอยฉีกขาด 
 
จากรูปท่ี  4.13 เม่ือมีการตดัเฉือนช้ินงานช้ินท่ี 400 จะเห็นรอยตดัเฉือนท่ีประกอบดว้ย รอยโคง้มน 
รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ อยูท่ี่ผิวงาน รอยตดัเฉือนจะเป็นเส้นโคง้เล็ก ๆ สลบัไปมาเป็นแนว
เส้นตรงมีพื้นท่ีมากกวา่เดิมท าให้รอยฉีกขาดเพิ่มมากข้ึนการเกิดครีบจะเกิดข้ึนนอ้ยเป็นส่วนโคง้สลบั
ไปมากเป็นแนวเส้นตรงตามรอยฉีกขาดบนผวิงานมีจ านวนนอ้ยลง 
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                                  ช้ินท่ี  400                          ช้ินท่ี  400                         ช้ินท่ี  400 

 
รูปที ่4.14  ภาพแสดงขอบตดัเฉือนของช้ินงานรูปทรงส่ีเหล่ียม ท่ี  400 ช้ิน 

 
จากรูปท่ี 4.14 เป็นการแสดงรอยตดัเฉือนของช้ินงานรูปทรงส่ีเหล่ียมของคมตดัทั้ง  3  แบบท่ีมีการตดั
เฉือนช้ินงานท่ี  400  ช้ิน ซ่ึงจะเห็นรอยโคง้มน รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และครีบ ของขอบช้ินงาน
แตกต่างกนั รอยโคง้มนของช้ินงานท่ีไดรั้บการตดัเฉือนจะเกิดข้ึนใกลเ้คียงกนัมาก  โดยคมตดัหวับาก
จะมีรอยโคง้มนนอ้ยท่ีสุด คมตดัตรงและคมตดัเฉียงจะมีรอยโคง้มลมากท่ีสุด รอยตดัเฉือนของช้ินงาน
จะเป็นแนวเส้นตรงเหมือนกนัโดยคมตดัเฉียงจะมีพื้นท่ีในการตดัเฉือนนอ้ย จะมีลกัษณะเป็นรอยโคง้
สลบัไปมาเป็นแนวเส้นตรง คมตดัตรงและคมตดัหวับากจะให้พื้นท่ีในการตดัเฉือนมากท่ีสุดเป็นแนว
เส้นตรง รอยฉีกขาดของช้ินงานคมตดัตรงและหัวบากจะมีรอยฉีกขาดน้อย  คมตดัเฉียงจะมีรอยฉีก
ขาดมากเพราะมีพื้นท่ีรอยตดัเฉือนนอ้ยและแนวในการตดัเฉือนจะเป็นแนวเส้นตรงและการเกิดครีบ
ลกัษณะของครีบท่ีเกิดข้ึนจะติดพบักบัช้ินงานโดยท่ีคมตดัตรงจะเกิดครีบพบัติดกบัช้ินงานน้อยเป็น
กอ้นเล็ก ๆ  คมตดัหวับากจะเกิดครีบมากเพราะครีบจะพบัติดกบัช้ินงานเป็นแนวเส้นตรงเต็มแนวรอย
ฉีกขาด  
 

       
              a                     b                     c                    d                     e                     f   

รูปที ่4.15  แสดงขอบตดัเฉือนของช้ินงานรูปทรงกลมและทรงส่ีเหล่ียม ท่ี  400 ช้ิน 
 



52 

 

 

จากรูปท่ี  4.15 เป็นรูปภาพแสดงรอยตดัเฉือนของช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน S10C ท่ีใชแ้รงในการตดั
เฉือน  40  kN  บนเคร่ือง  Press แบบคอมา้ของพนัช์  รูปทรงกลมและรูปทรงส่ีเหล่ียมของแต่ละ
รูปทรงคมตดัพนัช์ ท่ีมีพื้นท่ีหนา้ตดั 625 mm.2 เท่ากนั ท่ีตดัเฉือนช้ินงานท่ี  400  ช้ิน  ช้ินงานท่ีผา่นการ
ตดัเฉือนจะเกิด รอยโคง้มน รอยตดัเฉือน รอยฉีกขาด และ ครีบ บนผิวขอบช้ินงานเหมือนกนัหมดทุก
ช้ิน  ช้ินงานท่ีเกิดรอยโคง้มนน้อยท่ีสุดไดแ้ก่ช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ย  พนัช์รูปทรงกลม คมตดั
เฉียง ท่ี 0.06 mm. ช้ินงานท่ีเกิดรอยโคง้มนมากท่ีสุดไดแ้ก่ช้ินท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ยพนัช์  รูปทรง
ส่ีเหล่ียม คมตดัตรงและคมตดัเฉียง ท่ี 0.1 mm. ช้ินงานท่ีเกิดรอยตดัเฉือนนอ้ยท่ีสุดไดแ้ก่ช้ินงานท่ีผา่น
การตดัเฉือนดว้ยพนัช์ รูปทรงส่ีเหล่ียมคมตดัเฉียงท่ี 0.4 mm. ช้ินงานท่ีเกิดรอยตดัเฉือนมากท่ีสุดไดแ้ก่
ช้ินงานท่ีผ่านการตดัเฉือนด้วยพนัช์ รูปทรงกลม คมตดัตรง ท่ี 0.91 mm. และการเกิดครีบบน
ผิวช้ินงาน ช้ินงานท่ีเกิดครีบนอ้ยท่ีสุดไดแ้ก่ช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ยพนัช์  รูปทรงส่ีเหล่ียมคม
ตดัตรง จะมีครีบปกคุมทบัท่ีรอยฉีกขาดของช้ินงานเป็นกอ้นเล็กบนผิวงานท่ีไม่สม ่าเสมอ ช้ินงานท่ี
เกิดครีบมากท่ีสุดไดแ้ก่ช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ยพนัช์  รูปทรงกลมคมตดัหวับาก จะมีครีบปกคุม
ทบัท่ีรอยฉีกขาดของช้ินงานเป็นแนว บนผวิงานท่ีสม ่าเสมอ  
 

4.3  การวเิคราะห์รูปทรงของช้ินงานเหลก็กล้าคาร์บอน  S10C ที่ผ่านการตดัเฉือน 
ในการตดัเฉือนช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน S10C  ท่ีมีพื้นท่ีหนา้ตดั 625 mm.2 โดยก าหนดรูปทรงของ
พนัช์  2  รูปทรงคือ รูปทรงกลม  รูปทรงส่ีเหล่ียม  ท่ีใชใ้นการตดัเฉือนช้ินงานจะมีลกัษณะของคมตดั  
3  แบบ คือ แบบคมตดัตรง  แบบคมตดัเฉียง แบบคมตดัหวับาก ใชใ้นการตดัเฉือนช้ินงานบนเคร่ือง  
Press  แบบคอมา้ ท่ีใชแ้รงในการตดัเฉือน 40 kN  ในการตดัเฉือนช้ินงานจนครบแบบละ  400  ช้ิน  
 

 
              ช้ินท่ี 1                   ช้ินท่ี   100               ช้ินท่ี 200               ช้ินท่ี 300               ช้ินท่ี  400 
 

รูปที ่  4.16   แสดงรูปทรงของช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ยพนัช์ รูปทรงกลมคมตดัตรง 
 

จากรูปท่ี  4.16 เป็นภาพแสดงช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน  S10C  ท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ย  พนัช์  รูปทรง
กลมคมตดัตรง  ช้ินท่ี 1, 100, 200, 300, และ 400  จะเห็นไดว้า่ลกัษณะของช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือน
ท่ีใชแ้รงตดั  40 kN  จะไม่ท าใหช้ิ้นงานเกิดการบิดงอเสียรูปทรง ขนาดของช้ินงานจะมีการยกตวัเฉล่ีย
ท่ี   2.00  mm.   ช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนจะมีลกัษณะเหมือนกนัสามารถน าช้ินงานไปใชง้านต่อไป 
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             ช้ินท่ี 1                  ช้ินท่ี   100               ช้ินท่ี 200                ช้ินท่ี 300               ช้ินท่ี  400 
           รูปที ่ 4.17   แสดงรูปทรงของช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ย พนัช์ รูปทรงกลมคมตดัเฉียง 
 
จากรูปท่ี  4.17  เป็นภาพแสดงช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน   S10C  ท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ย พนัช์ รูปทรง
กลมคมตดัเฉียง  ช้ินท่ี 1, 100, 200, 300, และ 400  จะเห็นไดว้า่ลกัษณะของช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือน
ท่ีใชแ้รงตดั  40 kN  จะท าใหช้ิ้นงานเกิดการบิดโคง้เสียรูปทรง ขนาดของช้ินงานจะมีการยกตวัเฉล่ียท่ี
3.27  mm. เพิ่มข้ึน 1.27 mm. ช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนจะเหมือนกนัน าช้ินงานไปใชง้านต่อไม่ได ้ 
       

     
            ช้ินท่ี 1                   ช้ินท่ี   100              ช้ินท่ี  200              ช้ินท่ี  300               ช้ินท่ี  400 
 
        รูปที ่ 4.18  แสดงรูปทรงของช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ย  พนัช์ รูปทรงกลมคมตดัหวับาก  
 
จากรูปท่ี  4.18   เป็นภาพแสดงช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน   S10C  ท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ย  พนัช์  
รูปทรงกลมคมตดัหวับาก  ช้ินท่ี 1, 100, 200, 300, และ 400  จะเห็นไดว้า่ลกัษณะของช้ินงานท่ีผา่น
การตดัเฉือนท่ีใชแ้รงตดั  40 kN  จะท าใหช้ิ้นงานเกิดการบิดโคง้งอเป็นมุมเสียรูปทรง ช้ินงานมีการยก
ตวัเฉล่ียท่ี  4.53 mm. เพิ่มข้ึน 2.53 mm. ช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนจะเหมือนกนัทุกช้ินใชช้ิ้นงานไม่ได ้ 
 

 
     
        ช้ินท่ี 1                   ช้ินท่ี   100                ช้ินท่ี 200                    ช้ินท่ี 300                ช้ินท่ี  400 
 
        รูปที ่ 4.19  แสดงรูปทรงของช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ย  พนัช์ รูปทรงส่ีเหล่ียมคมตดัตรง 
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รูปท่ี 4.19 เป็นภาพแสดงช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน   S10C  ท่ีผ่านการตดัเฉือนดว้ย  พนัช์ รูปทรง
ส่ีเหล่ียมคมตดัตรง  ช้ินท่ี 1, 100, 200, 300, และ 400  จะเห็นไดว้า่ลกัษณะของช้ินงานท่ีผา่นการตดั
เฉือนท่ีใชแ้รงตดั 40 kN จะไม่ท าให้ช้ินงานเกิดการบิดงอเสียรูปทรง ช้ินงานมีการยกตวัเฉล่ียท่ี  2.00 
mm. ไม่เสียรูปทรง ช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนจะมีลกัษณะเหมือนกนัสามารถน าไปใชง้านต่อไปได ้
 

 
 

         ช้ินท่ี 1                    ช้ินท่ี   100               ช้ินท่ี 200                  ช้ินท่ี 300                 ช้ินท่ี  400 
 
        รูปที ่ 4.20  แสดงรูปทรงของช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ยพนัช์ รูปทรงส่ีเหล่ียมคมตดัเฉียง 
  
จากรูปท่ี  4.20   เป็นภาพแสดงช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน   S10C  ท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ยพนัช์ รูปทรง
ส่ีเหล่ียมคมตดัเฉียง  ช้ินท่ี 1, 100, 200, 300, และ 400  จะเห็นไดว้า่ลกัษณะของช้ินงานท่ีผา่นการตดั
เฉือนท่ีใชแ้รงตดั  40 kN  จะท าให้ช้ินงานเกิดการบิดโคง้เสียรูปทรง ช้ินงานมีการยกตวัเฉล่ียท่ี 3.21 
mm. เพิ่มข้ึน 1.21  mm.  ช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนจะเหมือนกนัทุก ๆ ช้ินน าช้ินงานไปใชต่้อไปไม่ได ้        
                   

 
           ช้ินท่ี 1                  ช้ินท่ี   100                 ช้ินท่ี 200                  ช้ินท่ี 300                ช้ินท่ี  400 
 
       รูปที ่ 4.21 แสดงรูปทรงของช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ย  พนัช์ รูปทรงส่ีเหล่ียมคมตดัหวับาก 
 
จากรูปท่ี  4.21   เป็นภาพแสดงช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน   S10C ท่ีผา่นการตดัเฉือนดว้ย พนัช์รูปทรง
กลมคมตดัหวับาก ช้ินท่ี 1, 100, 200, 300, และ 400 จะเห็นไดว้า่ลกัษณะของช้ินงานท่ีผา่นการตดั
เฉือนท่ีใชแ้รงตดั 40 kN จะท าให้ช้ินงานเกิดการบิดโคง้งอเสียรูปทรง ช้ินงานมีการยกตวัเฉล่ียท่ี 4.40 
mm. เพิ่มข้ึน 2.40  mm.  ช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนจะเหมือนกนัทุก ๆ ช้ินใชง้านต่อไปไม่ได ้
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            A                         B                       C                         D                          E                       F 
                  รูปที ่  4.22   ช้ินงานรูปทรงกลมและส่ีเหล่ียมท่ีผา่นการตดัเฉือนท่ี   400   ช้ิน 
 
จากรูปท่ี  4.22 จะเห็นไดว้า่ในการตดัเฉือนช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน S10C ใช้ตดัช้ินงานบนเคร่ือง  
Press  แบบคอมา้โดยใชแ้รงในการตดัเฉือน  40  kN   ท่ีมีพื้นท่ีหนา้ตดัของ พนัช์ ท่ี  625  mm.2ท่ีมี
ลกัษณะของรูปทรงของคมตดั พนัช์  3  ลกัษณะคือ คมตดัตรง คมตดัเฉียง และ คมตดัหวับาก  จะได้
ช้ินงานท่ีมีรูปทรงท่ีไม่เหมือนกนั ช้ินงานท่ีผา่นการตดัเฉือนโดยใช ้พนัช์  คมตดัตรง  ทั้งรูปทรงกลม 
(A) และ รูปทรงส่ีเหล่ียม (B) จะไดช้ิ้นงานท่ีมีคุณภาพช้ินงานไม่เกิดการบิดงอเหมาะกบังานท่ีตอ้งการ
น าช้ินงานไปใช้งานต่อไป  ช้ินงานท่ีผ่านการตดัเฉือนโดยใช้ พนัช์  คมตดัเฉียง  ทั้งรูปทรงกลม (B) 
และ รูปทรงส่ีเหล่ียม (E) จะไดช้ิ้นงานท่ีมีลกัษณะโคง้เสียรูปทรงไม่เหมาะกบัการท่ีจะน าช้ินงานไปใช้
งานต่อ ช้ินงานท่ีผ่านการตดัเฉือนโดยใช้  พนัช์  คมตดัหัวบาก ทั้งรูปทรงกลม (C) และ รูปทรง
ส่ีเหล่ียม (F) จะไดช้ิ้นงานท่ีมีลกัษณะโคง้เสียรูปทรง บิดงอมาก ไม่เหมาะกบัการท่ีจะน าช้ินงานไปใช้
งานต่อได ้
 
ตารางที ่4.1  แสดงการยกตวัของช้ินงานรูปทรงกลมและรูปทรงส่ีเหล่ียม 
 

ตารางแสดงการยกตวัของช้ินงานรูปทรงกลมและรูปทรงส่ีเหล่ียม 
ช้ินท่ี 
ช้ินงาน 

h1  =  h2 - h 
 1 100 200 300 400 

 

 
 

 0 0 0 0 0 

 0 0 0 0 0 
 

 
 

 1.24 0.84 1.70 1.28 1.31 

 1.23 1.26 1.16 1.22 1.19 

 

 

 2.67 2.32 2.53 2.62 2.53 

 2.46 2.38 2.39 2.40 2.40 



56 

 

 

หมายเหตุ 
        h     = ความสูงของช้ินงาน 

h1 = ความสูงท่ีเกิดการยกตวั 
h2 = ความสูงทั้งหมด   (  จากตารางภาคผนวก ก.  7  ) 

                   = ช้ินงานรูปทรงกลม 
                  = ช้ินงานรูปส่ีเหล่ียม 

 
 


