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1.1  ความเป็นมาและความส าคญัของการวจิยั  
ในอุตสาหกรรมการผลิตเหล็กกล้าไร้สนิม  (Stainless Steel) ได้ถูกน ามาใช้ในงานต่าง ๆ เช่น
อุตสาหกรรมแม่พิมพพ์ลาสติก อุตสาหกรรมเคมี อุตสาหกรรมอาหาร เป็นจ านวนมากเพราะเหล็กกลา้
ไร้สนิม (Stainless Steel) เป็นเหล็กท่ีทนต่อการเกิดสนิม ทนต่อสารเคมี อากาศช้ืน น ้ า เป็นเหล็กท่ีท า
การตดัเฉือนและขดัเป็นเงาไดดี้ โดยแรกเร่ิมเหล็กกลา้ไร้สนิม (Stainless Steel) ไดถู้กพฒันาเพื่อน ามา
ผลิตเคร่ืองใช้บนโต๊ะอาหาร ในเวลาต่อมาไดมี้การ แพร่ขยายอยา่งกวา้งขวางครอบคลุมจนถึงชนิด
และคุณสมบติั หรือเกรดของเหล็กท่ีน ามาใชใ้นอุตสาหกรรมการผลิต ซ่ึงโดยส่วนใหญ่จะเนน้ในเร่ือง
คุณสมบติัของความอดทนต่อการกดักร่อน และปฏิกิริยาเคมีท่ีเกิดจาก การรวมตวัของออกซิเจนกบั
สารอ่ืนอนัเน่ืองมาจากการใช้งาน หรือสภาพแวดล้อมท่ีแตกต่างกนั ข้อดีอีกประการหน่ึงของ
เหล็กกลา้ไร้สนิม (Stainless Steel) คือการใชเ้หล็กกลา้ไร้สนิม (Stainless Steel) นั้นไม่มีผลกระทบ
หรือมี ความเส่ียงต่อสุขภาพ รวมถึงความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนไดข้องธาตุต่างๆ ท่ีปนอยูเ่ช่น ธาตุนิกเกิล 
(Nickel) และ โครเมียม (Chromium) นั้นก็ไดผ้า่นการพิจารณาแลว้วา่ไม่ส่งผลกระทบแต่อยา่งใด [1] 
 
เหล็กกลา้สเตนเลสกลุ่มดูเพล็กซ์  (Duplex Stainless Steel)   คือ     เหล็กกลา้ผสมโครเมียม, นิกเกิล, 
โมลิบดินมัและไนโตรเจน ซ่ึงนิกเกิลและไนโตรเจนจะท าให้โครงสร้างออสเทนไนท์สเถียร อยู่ใน
ภาวะสมดุลกบัโครงสร้างเฟอร์ไรท์ ท าให้โครงสร้างทั้งสองเฟสอยูร่วมกนัไดอ้ย่างเหมาะสม สมบติั
ของเหล็กกลา้สเตนเลสดูเพล็กซ์จึงผสมผสานกนัคือไดค้วามเหนียวจากโครงสร้างออสเทนไนท์ มี
ความตา้นทานต่อการแตกร้าวภายใตแ้รงเคน้จากโครงสร้างเฟอร์ไรท์ ธาตุผสมโมลิบดินมัท าให้ฟิล์ม
บาง (passive film) แข็งแรง ค าว่า เหล็กกลา้สเตนเลสดูเพล็กซ์มาจากความหมายของเหล็กกลา้ท่ี
โครงสร้างผา่นการปรับปรุงคุณภาพอบเหนียว (annealed structure) ดว้ยความร้อนมีโครงสร้างผสม
ระหวา่ง ออสเทนไนทแ์ละเฟอร์ไรทเ์ท่ากนัขอบเขตท่ียอมรับไดก้็คือโครงสร้างแต่ละอยา่งตอ้งมีผสม
อยูอ่ยา่งนอ้ยท่ีสุด 30% [2] 

 
อุตสาหกรรมแม่พิมพไ์ดมี้การพิจารณาและให้ความส าคญัเก่ียวกบัคุณภาพของแม่พิมพ ์  คือ ความ
ตอ้งการปรับปรุงคุณภาพของแม่พิมพใ์ห้มีคุณภาพสูงข้ึนมีความเท่ียงตรงมากข้ึน เพื่อลดผลิตภณัฑ์ท่ี
ไม่ได้มาตรฐานและไม่ตรงตามเกณฑ์ท่ีตั้งไวใ้ห้น้อยท่ีสุด เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า  
กระบวนการในการแปรรูปช้ินงานท่ีตอ้งการให้ไดข้นาดตามพิกดัความเผื่อและมีคุณภาพของผิวงาน
สูงนั้น ผูผ้ลิตตอ้งการลดขั้นตอนในการผลิต โดยไม่ตอ้งผ่านกระบวนการแปรรูปอ่ืนอีก เพราะ
สามารถลดเวลาและตน้ทุนในการผลิตได้ มีงานวิจยัของ Eyup Bagci, และคณะ [3] ไดศึ้กษาปัจจยัท่ี
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จะท าให้ค่าความเรียบผิวดีท่ีสุดในการกดัเหล็ก Cobalt – Based Alloyพบวา่ ปัจจยัร่วมคือความเร็วตดั 
อตัราป้อน และระยะป้อนลึกส่งผลต่อความเรียบผวิ และยงัไม่มีการวจิยัการกดัเหล็กกลา้ไร้สนิม ซ่ึงท า
ให้ผูว้ิจยัมีความสนใจท่ีจะศึกษาปัจจยัส าคญัท่ีท าให้เกิดกระบวนการของการกดัเหล็กกลา้ไร้สนิมดู
เพล็กซ์   (Stainless Steel) โดยใชเ้คร่ืองกดัอตัโนมติั CNC เพื่อตอ้งการทราบปัจจยัท่ีศึกษาส่งผลต่อ
สมบติัเหล็กกลา้ไร้สนิมดูเพล็กซ์     AISI  2205   ( Duplex stainless steel ) ดว้ยมีดเหล็กกลา้รอบสูง 
คือความเร็วรอบ( Speed ) อตัราป้อน (Feed Rate) ระยะป้อนลึก (Depth of Cut)  
 

1.2  วตัถุประสงค์ของการวจิยั    

เพื่อศึกษาผลของพารามิเตอร์กระบวนการกดัต่อสมบติัเหล็กกลา้ไร้สนิมดูเพล็กซ์   AISI  2205  
(Duplex stainless steel) 
 

1.3  สมมตฐิำนในกำรวจิยั 

ปัจจยัท่ีศึกษาส่งผลต่อสมบติัเหล็กกลา้ไร้สนิมดูเพล็กซ์  AISI  2205 (Duplex stainless steel) 
   

1.4  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 1. ทราบถึงปัจจยัท่ีส่งผลต่อสมบติัเหล็กกลา้ไร้สนิมดูเพล็กซ์ AISI  2205 (Duplex stainless 
steel) 
 2. ทราบถึงปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิ 
 3. ทราบถึงปัจจยัท่ีส่งผลต่อการสึกหรอของดอกกดัเหล็กกลา้รอบสูง  ในการกดัเหล็กกลา้ไร้
สนิมดูเพล็กซ์  เกรด (AISI 2205)   
 4.  เพื่อเป็นประโยชน์ในการวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งอ่ืนๆต่อไป 

 

1.5  ขอบเขตงานวจิยั 
 1.  ใชเ้คร่ืองกดั  CNC  ยีห่อ้ T-POW MH 1050 
 2.  ใชด้อกกดัขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 10   มิลลิเมตร  วสัดุ  HSS  
 3.  ช้ินงานทดลองเป็นเหล็กกลา้ไร้สนิมดูเพล็กซ์ เกรด (AISI 2205) ขนาด  100 x 50 x10  
มิลลิเมตร 
 4.  เคร่ืองชัง่น ้าหนกัดอกกดั 
  5.  น ้าหล่อเยน็  HEBAT-AB-30 
 6.  กลอ้งถ่ายภาพ 
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1.6  แนวทางการด าเนินงานวจิยั 
 

1.6.1  ตัวแปรต้น   
ประกอบดว้ย 
 1. ความเร็วรอบ  ( Speed )  ประกอบดว้ย  3  ระดบั  คือ 725, 775 และ 825  รอบ/นาที 
 2.  ระยะป้อนลึก  ( Depth  of  cut )  1  , 1.5 และ 2  มิลลิเมตร 
 3.  อตัราป้อน   ( Feed   Rate ) 6.5 ,7  และ  7.5  มม./นาที 

 

1.6.2  ตัวแปรตาม 

 1.ของคมดอกกดั ( tool wear ) 
 2.  ความเรียบผวิของช้ินงานทดลอง (roughness) 
 

1.7 นิยามค าศัพท์ 
การศึกษาการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study)  หมายถึง  การศึกษาใหรู้้แนวทางท่ีเหมาะสมของตวัแปรท่ี 
ใชใ้นการทดลองก่อนการทดลองจริงเพื่อเก็บขอ้มูล 
 
สารหล่อเยน็  คือ  ของเหลวท่ีใชส้ าหรับการระบายความร้อน การหล่อล่ืน ชะพาเศษช้ินงาน เศษคม 
เคร่ืองมือให้ออกจากบริเวณตดัเฉือน และป้องกนัไม่ใหเ้กิดสนิมช้ินงานและเคร่ืองจกัร 
 
น ้าหล่อเยน็ คือ  น ้ามนัแร่และสารประกอบอ่ืนผสมกบัน ้าสะอาดโดยไม่เกิดการแยกระหวา่งน ้าและ
น ้ามนัหล่อเยน็ เพื่อใชใ้นการหล่อเยน็และรักษาเคร่ืองมือตดั เคร่ืองจกัร และช้ินงาน 
 

ความเร็วตดั (Cutting Speed) คือ ระยะความยาวของเศษโลหะท่ีถูกตดัเฉือนต่อเวลา (เมตร/นาที) 
อตัราป้อน (Feed Rate)  คือ การเคล่ือนท่ีของมีดกลึงเขา้หาช้ินงานในแนวขนานกบัแกนช้ินงาน มี 
หน่วยเป็น ระยะทางต่อนาที (มม./นาที) 
 

ระยะป้อนลึก (Cutting Depth)  คือ การเคล่ือนท่ีของมีดกลึงเขา้หาช้ินงานในแนวตั้งฉากกบัแกน 
ช้ินงาน มีหน่วยเป็นระยะทาง (มม.) 
 

ความเรียบผวิงาน (Surface Roughness) หมายถึง  ความหยาบ ละเอียดของผวิงานท่ีผา่นกระบวนการ 
ตดัเฉือนอนัเน่ืองมาจากคมตดัของมีด และจากอตัราป้อน 
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การสึกหรอของดอกกดั (Tool Wear) หมายถึง  การเปล่ียนแปลงของรูปร่างของเคร่ืองมือตดั จาก
รูปร่างก่อนการใชง้านและหลงัการใชง้าน ซ่ึงเป็นผลมาจากวสัดุท าเคร่ืองมือตดัเกิดความเสียหาย 
 

ดอกกดั (End milling) หมายถึง  ดอกกดัท่ีท าจากเหล็ก High Speed Steel ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 10 
มิลลิเมตร มีคมตดั 2  คมตดั 
 

ช้ินงานทดลอง หมายถึง วสัดุท่ีใชใ้นการทดลองเป็นเหล็กกลา้ไร้สนิมดูเพล็กซ์  เกรด(AISI 2205) 
ขนาด  100 x 50 x10 มิลลิเมตร โดยมีโครงสร้างผสมระหวา่งเฟอร์ไรต ์กบั ออสเตไนต ์
 
                                                                       
                                  


