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บทที่ 1  บทน ำ 
 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
ปัจจุบนัประเทศไทยมีการขยายตวัดา้นอุตสาหกรรมการผลิตอยา่งต่อเน่ือง และถือวา่เป็นหวัใจส าคญั
ในการส่งเสริมเศรษฐกิจ โดยเฉพาะอยา่งยิ่งในภาคอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนเคร่ืองจกัรกลและ
การผลิตแม่พิมพ ์เป็นอุตสาหกรรมท่ีจ าเป็นตอ้งมีการตดัเฉือนโลหะในขบวนการข้ึนรูป อาทิ งานกลึง 
งานไส งานเจียระไน และงานกดั เป็นตน้ [1] ในกระบวนการผลิตเหล่าน้ีเหล็กกลา้ไร้สนิม(Stainless 
Steel ) เป็นวสัดุอีกชนิดหน่ึงท่ีนิยมน ามาใชอ้ยา่งแพร่หลาย  เช่น เคร่ืองใชใ้นบา้น ชั้นวางของ  ถงัเก็บ
น ้า อุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์เคร่ืองมือทางการแพทย ์งานผลิตแม่พิมพต่์างๆซ่ึงมีคุณสมบติัพิเศษ ทนต่อ
การกดักร่อนไม่เป็นสนิมเพราะท่ีผิวจะเคลือบฟิล์มโครเม่ียมออกไซด์ บางๆ  ผิวมีความเงาสวยงาม  
ขอ้ดีอีกประการหน่ึงของเหล็กกลา้ไร้สนิม(Stainless Steel ) คือการใชน้ั้นไม่มีผลกระทบหรือมีความ
เส่ียงต่อสุขภาพ รวมถึงความเส่ียงท่ีอาจเกิดข้ึนไดข้องธาตุต่างๆ ท่ีปนอยู่เช่น ธาตุนิกเกิล(Nickel)  
และโครเมียม (Chromium)  นั้นก็ไดผ้า่นการพิจารณาแลว้วา่ไม่ส่งผลกระทบแต่อยา่งใด ซ่ึงสามารถ 
แบ่งออกเป็น 5 กลุ่มหลัก ๆ ใน 4 กลุ่มแรกนั้นสามารถแบ่งตามลักษณะ  โครงสร้างผลึกและ
โครงสร้างจุลภาค (Microstructure/Crytallographic )ท่ีแตกต่างกันได้แก่ กลุ่มเฟอร์ริติค(Ferritic 
Stainless Steels) กลุ่มมาร์เทนซิติค (Marteccitic Stainless Steels) กลุ่มออสเตนนิติก (Austenitic 
Stainless Steels) กลุ่มดูเพล็กซ์(Duplex Stainless Steels) และกลุ่มพรีซิพิเทซั่นฮาร์ดเดนน่ิง
(Precitation-hardening Stainless Steels) ซ่ึงเป็นกลุ่มท่ีพิจารณาถึงประเภทของการปรับปรุงสภาพดว้ย
ความร้อน(Heat treatment) มากกว่าการพิจารณาดา้นโครงสร้างผลึก[2] เหล็กกลา้ไร้สนิมออสเตน
นิติก ท่ีใช้กันมากจะผสมโครเมียมประมาณ 17% ( ช่วงของส่วนผสม (Cr+/-1% และนิกเกิล(Ni) 
ประมาณ 9%( ช่วงของส่วนผสม Ni +/-1% การผสมนิกเกิลท าให้เหล็กกลุ่มน้ี ต่างจากกลุ่มเฟอริติก
โดยนิเกิลจะช่วยเพิ่มความตา้นทานต่อการกดักร่อน และท าให้โครงสร้างจุลภาคเป็นออสเทนไนต ์
เหล็กกลุ่มน้ีบางเกรดจะผสมโครเม่ียมและนิกเกิลเพิ่มเพื่อให้สามารถทนต่อการเกิดออกซิเดชั่นท่ี
อุณหภูมิสูง ซ่ึงท าใหส้ามารถใชเ้ป็นส่วนประกอบของเตาหลอม เหล็กกลุ่มออสเตนนิติก น้ีจะทนทาน
ต่อการกดักร่อนดีกวา่เหล็กกลุ่มเฟอริติก ในดา้นคุณสมบติัเชิงกล เหล็กกลุ่มออสเตนนิติกจะมีค่าความ
ตา้นทานแรงดึงท่ีจุดคราก   (Yield  strength) ใกลเ้คียงกบักลุ่มเฟอริติก แต่จะมีค่าความตา้นทานแรง
ดึง(Tensile   strength)   และค่าความยืด (Elongation) สูงกวา่จึงสามารถข้ึนรูปไดดี้มาก เหล็กกลา้ไร้
สนิมกลุ่มน้ีมี มีคุณสมบติัท่ีแม่เหล็กดูดไม่ติด (ในสภาพผา่นการอบอ่อน)เช่น เกรด 304  ,316 ,321 , 
301 [3]  
 



2 
 

ปัจจุบนักระบวนการกดัในการแปรรูปช้ินงานท่ีตอ้งการให้ไดข้นาดตามพิกดัความเผื่อและมีคุณภาพ
ของผิวงานสูงนั้น ผูผ้ลิตตอ้งการลดขั้นตอนในการผลิต โดยไม่ตอ้งผา่นกระบวนการแปรรูปอ่ืนอีก
เพราะสามารถลดเวลาและตน้ทุนในการผลิตได ้จะตอ้งก าหนดตวัแปรต่างๆให้เหมาะสม เพื่อคุณภาพ
ของผวิงาน การยืดอายุการใชง้านของเคร่ืองมือตดั  เคร่ืองจกัร จากการศึกษาเอกสารงานวิจยัต่าง ๆ ท่ี
เก่ียวขอ้ง พบวา่ ไดมี้การศึกษาเก่ียวกบัการน าวสัดุประเภทต่างๆมาใชใ้นกระบวนกดั อยา่งกวา้งขวาง 
ซ่ึงจากการศึกษาประพล  เป่ียมศกัด์ิชยั [12]  การศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผิวในการกดั
เหล็กกลา้เคร่ืองมืองานเยน็ D2  พบวา่  ความเร็วตดั  และ     อตัราป้อนมีอิทธิพลต่อความเรียบผิวอยา่ง
มีนยัส าคญัทางสถิติท่ี .01  ส่วนระยะป้อนลึกไม่มีผลต่อความเรียบผิว โดยท่ีความเร็วตดัเพิ่มข้ึนมีผล
ท าให้ค่าเรียบผิวลดต ่าลง  ซ่ึงตรงกนัขา้มกบัอตัราป้อนท่ีเพิ่มข้ึนมีผลท าให้ค่าความเรียบผิวเพิ่มข้ึนซ่ึง
ท าให้ผูว้ิจยัมีความสนใจท่ีจะศึกษาปัจจยัส าคญัท่ีท าให้เกิดกระบวนการของการกดัเหล็กกลา้ไร้สนิม
กลุ่มออสเตนนิติก (Austenitic Stainless Steels) AISI 316  โดยใชเ้คร่ืองกดัอตัโนมติั CNC เพื่อ
ตอ้งการทราบปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผิว และการสึกหรอของดอกกดั ดว้ยดอกกดัชนิด 2  คมตดั 
(H.S.S ) คือความเร็วรอบ  อตัราป้อน ระยะป้อนลึก ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการวิจยัในคร้ังน้ี   จะเป็นขอ้มูลใน
การผลิตและการพฒันาดา้นต่างๆต่อไปใน 
 

1.2  วตัถุประสงค์ของกำรวจิยั 
เพื่อศึกษาผลของพารามิเตอร์การกดัต่อสมบติัความเรียบผิวของช้ินงานเหล็กกลา้ไร้สนิมกลุ่มออสเตน
นิติก  ( Austenitic Stainless Steels ) AISI  316  
 

1.3  สมมุตฐิำนในกำรวจิยั 
พารามิเตอร์ท่ีศึกษาในกระบวนการกดัดว้ยดอกกดั H.S.S. มีผลกระทบต่อความเรียบผิว ของเหล็กกลา้
ไร้สนิมกลุ่มออสเตนนิติก    ( Austenitic Stainless Steels )  AISI 316     
 

1.4  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 1.  ทราบถึงผลของพารามิเตอร์การกดั  ท่ีมีต่อสมบติัความเรียบผวิ  บริเวณการตดัเฉือน   
ช้ินงาน  กบัเหล็กกลา้ไร้สนิม กลุ่มออสเตนนิติก  ( Austenitic Stainless Steels ) AISI 316   
 2.  ทราบถึงผลของพารามิเตอร์การกดั  ท่ีมีต่อการการสึกหรอของดอกกดั กบั เหล็กกลา้     
ไร้สนิมกลุ่มออสเตนนิติก  (Austenitic Stainless Steels ) AISI 316  ดว้ยกรรมวธีิการกดั 
 3.  ใชเ้ป็นขอ้มูลท าวจิยั ในสาขางานท่ีเก่ียวขอ้ง 
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1.5   ขอบเขตงำนวจิยั 
 1.  ใชเ้คร่ืองกดัแบบอตัโนมติั  เคร่ือง CNC Milling รุ่น T-POW MH1050 HERVY DUTY 
 2.  ใชเ้หล็กกลา้ไร้สนิมกลุ่มออสเตนนิติก  ( Austenitic Stainless Steels )  AISI 316     
ขนาด 40 x 100  x 10 มิลลิเมตร จ านวน 27  ช้ิน 
 3.  ใชด้อกกดัชนิด 2  คมตดั (H.S.S.)  ขนาด  10  มิลลิเมตร   จ  านวน 54  ดอก 
 4.   ศึกษากบัระยะป้อนลึก  0.7  ,  0.8 และ 0.9  มิลลิเมตร 
 5.   ศึกษากบัอตัราป้อน 3 ระดบั คือ 120 ,130 และ140  มิลลิเมตร/นาที    
 6.   ศึกษากบัความเร็วรอบ 3 ระดบั คือ 700 , 750  และ 800  รอบ/นาที  
 7.   ทดสอบสมบติัทางกายภาพความเรียบผวิของช้ินงานและการสึกหรอของดอกกดั 

 

1.6  ตวัแปรที่ใช้ในกำรศึกษำ 
 

1.6.1  ตัวแปรต้น 
1.  ความเร็วรอบ  3 ระดบั  (Speed) 700 , 750  และ800   รอบ/นาที 
2.  ระยะป้อนลึก (Depth of  Cut) 0.7 , 0.8  และ 0.9  มิลลิเมตร 
3.  อตัราป้อน (Feed Rate) 120 , 130  และ 140   มิลลิเมตร/นาที  
 

1.6.2  ตัวแปรตำม 
1.  ความเรียบผวิ 
2.  การสึกหรอของคมดอกกดั 
 

1.7   นิยำมศัพท์เฉพำะ 
เคร่ืองกดั  (Milling  Machines)  ใชส้ าหรับการกดัช้ินงานเป็นเคร่ืองกดัอติัโนมติั CNC Milling  
รุ่น T-POW MH1050 HERVY DUTY 
 
การศึกษาการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study) หมายถึง  การศึกษาใหรู้้แนวทางท่ีเหมาะสมของตวัแปรท่ี 
ใชใ้นการทดลองก่อนการทดลองจริงเพื่อเก็บขอ้มูล จ านวน 12 ช้ิน 
 
สารหล่อเยน็ คือ  ของเหลวท่ีใชส้ าหรับการระบายความร้อน การหล่อล่ืน ชะพาเศษช้ินงาน เศษคม 
เคร่ืองมือใหอ้อกจากบริเวณตดัเฉือน  ยีห่อ้ UYEMURA  รุ่น HEBAT NICHEL AB-30 
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ความเร็วรอบ  (Speed) ความเร็วท่ีดอกกดัหมุนรอบต่อหน่ึงหน่วยเวลา 700 ,750 ,800 รอบต่อนาที   
 
อตัราป้อน (Feed Rate)   คือ     การเคล่ือนท่ีของดอกกดัเขา้หาช้ินงานในแนวขนานกบัแกนช้ินงาน 
120 ,130 ,140  มม./นาที 
 
ระยะป้อนลึก (Depth of Cut) คือ การเคล่ือนท่ีของดอกกดัเขา้หาช้ินงานในแนวตั้งฉากกบัแกน 
ช้ินงาน ระยะป้อน 0.7 , 0.8 , 0.9  มม. 
 
ความเรียบผวิงาน (Surface Roughness) หมายถึง  ความหยาบ ละเอียดของผวิงานท่ีผา่นกระบวนการ 
ตดัเฉือนอนัเน่ืองมาจากคมตดัของดอกกดั โดยวดัแนวกดัท่ี 1 ระยะทาง 100  มม. จ านวน 3 จุด มาหา
ค่าเฉล่ีย มีหน่วยเป็น ไมโครเมตร 
 
การสึกหรอของดอกกดั (Tool Wear) หมายถึง  อตัราการเปล่ียนแปลงขนาดของดอกกดั โดยการชัง่
น ้าหนกั เปรียบเทียบน ้าหนกัก่อนและหลงัการใชง้าน มีหน่วยเป็น กรัม 
 
ดอกกดั (End milling) หมายถึง  ดอกกดัท่ีท าจากเหล็ก High Speed Steel ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 10 

มม.  ชนิด 2 คมตดั  ยีห่อ้ OMER DIN844 2F LONG 10x10x45x95 

 
ช้ินงานทดลอง หมายถึง วสัดุท่ีใชใ้นการทดลองเป็นเหล็กกลา้ไร้สนิม กลุ่มออสเตนนิติก ( Austenitic 
Stainless Steels )   AISI 316  ขนาด  40 x 100  x  10  มิลลิเมตร  จ านวน 27 ช้ิน 
 


