
บทที่ 1 บทน ำ 
 

1.1  ปัญหำควำมส ำคญัและที่มำของงำนวจิยั 
ในอุตสาหกรรมการผลิต โดยเฉพาะอุตสาหกรรมแม่พิมพ ์เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความส าคญัอยา่งยิ่งต่อ
การเจริญเติบโตอย่างต่อเน่ืองทางดา้นเศรษฐกิจ เทคโนโลยีการผลิตและการพฒันาดา้นบุคลากรของ
อุตสาหกรรมการผลิตต่างๆ ของประเทศ ทั้งการผลิตผลิตภณัฑ์โลหะ ผลิตภณัฑ์พลาสติก ผลิตภณัฑ์
ยาง และอ่ืนๆ ซ่ึงแม่พิมพท่ี์น ามาใชจึ้งมีหลากหลายประเภทข้ึนอยูก่บัวสัดุ เช่น แม่พิมพโ์ลหะ แม่พิมพ์
พลาสติก แม่พิมพ์ยาง แม่พิมพ์แกว้ และอ่ืนๆ และแม่พิมพ์ท่ีนิยมใช้กนัมากทั้งในและต่างประเทศ 
ไดแ้ก่ แม่พิมพโ์ลหะและแม่พิมพพ์ลาสติก วสัดุเหล็ก AISI P20 ไดถู้กน ามาใชท้  าแม่พิมพพ์ลาสติก  
และเคร่ืองจกัรอตัโนมติัซีเอน็ซี เร่ิมเขา้มามีบทบาทส าคญัในกระบวนการผลิตในปัจจุบนัมากข้ึน ซ่ึงก็
เป็นกระบวนการแปรรูปช้ินงานแบบตดัเฉือน ตวัแปรต่างๆท่ีใชใ้นการตดัเฉือนไม่วา่จะเป็นระยะกิน
ลึก, ความเร็วตดั, อตัราป้อน และขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของมีดกดั ฯลฯ เป็นตน้ ตวัแปรเหล่าน้ีถา้เรา
เลือกมาใชอ้ยา่งเหมาะสมก็จะท าให้เกิดความประหยดัในดา้นเวลา เพิ่มคุณภาพผิวของช้ินงานท่ีผา่น
กระบวนการผลิต ยดือายกุารใชง้านมีดกดัและลดเวลาในการผลิตได ้
 
เหล็กในกลุ่มน้ีท่ีนิยมใชก้นัภายในประเทศ จะเป็นเหล็กท่ีผา่นการชุบแข็ง และอบคืนตวัท่ีอุณหภูมิสูง 

(Pre-hardened Steels) เพื่อปรับให้ความแข็งลดลงเหลือประมาณ 28-40 HRC เหมาะส าหรับท า

แม่พิมพท่ี์มีขนาดใหญ่ เน่ืองจากเม่ือท าการข้ึนรูปดว้ยเคร่ืองมือกล และน ามาขดัผิวให้เป็นมนัเงาแลว้ 

สามารถน าไปใชง้านไดเ้ลย โดยไม่ตอ้งน ามาชุบแข็งอีก ท าให้ไม่เกิดปัญหาดา้นการบิดงอ และเสียรูป 

แต่อยา่งไรก็ตาม เน่ืองจากแม่พิมพผ์่านการข้ึนรูปดว้ยเคร่ืองมือกลมาก่อน ดงันั้น ควรน าไปอบคลาย

ความเคน้ก่อนใชง้าน เพื่อป้องกนัไม่ใหช้ิ้นงานบิดตวัขณะใชง้าน เหล็กในกลุ่มน้ีท่ีนิยมใชจ้ะเป็นเกรด 

AISI P21, P20, P20 + S อกัษรS หมายถึงเติมซลัเฟอร์ลงไปดว้ยเพื่อให้ข้ึนรูปดว้ยเคร่ืองมือกลง่าย 

เหล็กในกลุ่มน้ี สามารถใชก้บัแม่พิมพ ์ฉีด เป่า แม่พิมพอ์ดัข้ึนรูปช้ินงานพลาสติกไดดี้ ดงันั้นจึงท าให้มี

ความสนใจท่ีจะศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผิว ในกระบวนการกดัเหล็กเคร่ืองมือ AISI P20 ท่ี

ผ่านการชุบแข็งแต่ไม่ไดอ้บคืนตวัให้ความแข็งลดลงโดยงานวิจยัน้ีจึงมุ่งเน้นเก่ียวกบัประสิทธิภาพ 

และคุณภาพของผวิงานกดัจะไดเ้ป็นแนวทางของขอ้มูลท่ีจะน าไปใชใ้นอุตสาหกรรมต่างๆต่อไป 
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1.2  วตัถุประสงค์ของงำนวจิยั 
เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผิวในกระบวนการกดัเหล็กกลา้เคร่ืองมือ(AISI P20)ท่ีผา่นการ
ชุบแขง็ 
 

1.3  สมมุตฐิำนของงำนวจิยั 
ตวัแปรท่ีศึกษาประกอบดว้ยระยะป้อนลึก ความเร็วตดั และอตัราป้อน ส่งผลต่อความเรียบผิวใน
กระบวนการกดัเหล็กกลา้เคร่ืองมือ(AISI P20)ท่ีผา่นการชุบแขง็ 

 

1.4   ประโยชน์ที่ได้รับจำกงำนวจิยั 
 1. ทราบถึงตวัแปรท่ีมีผลต่อการตดัเฉือนเหล็กกลา้เคร่ืองมือ (AISI P20)ท่ีผา่นการชุบแขง็ 
 2. สามารถน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการด าเนินการวจิยัไปใชก้บัอุตสาหกรรมการผลิตได ้
 3. น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวจิยัไปเป็นแนวทางในการท างานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งอ่ืนๆ ต่อไป 

 

1.5   ขอบเขตของงำนวจิยั 
 1. งานวิจยัน้ีเป็นการทดลองการกดัเหล็กกล้าเคร่ืองมือ(AISI P20)ท่ีผ่านการชุบแข็งด้วย 
เคร่ืองกดัท่ีควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ (Computer Numerical Control; CNC) CNC FACE MILLING 
รุ่น NV6000 DCG 
 2. วสัดุท่ีใชใ้นการทดสอบ คือ เหล็กกลา้เคร่ืองมือ (AISI P20) ท่ีผา่นการชุบแข็งความแข็ง 45 
HRC 
 3.  ตวัแปรท่ีใชใ้นการทดลอง 
 3.1  ตวัแปรตน้ประกอบดว้ย 
 - ระยะป้อนลึก 3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.25, 0.50 และ 0.75 มิลลิเมตร 
 - ความเร็วตดั 3 ระดบั ไดแ้ก่ 100, 150 และ 200 เมตรต่อนาที 
 - อตัราป้อน 3 ระดบั ไดแ้ก่ 0.15, 0.20 และ 0.25 มิลลิเมตรต่อฟัน 
 3.2  ตวัแปรตามประกอบดว้ย 
 - ความเรียบผวิของช้ินงาน 
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1.6   นิยำมศัพท์ 
ระยะป้อนลึก (Depth of cut) คือ  การเคล่ือนท่ีของมีดกดัเขา้หาช้ินงานในแนวตั้งฉากกบัช้ินงาน 
มีหน่วยเป็นระยะทาง (มิลลิเมตร) 
 
ความเร็วตดั (Cutting speed) คือ ระยะความยาวของเศษโลหะท่ีถูกตดัเฉือนต่อเวลา (เมตรต่อนาที) 
 
อตัราป้อน (Feed rate) คือ การเคล่ือนท่ีของมีดกดัเขา้หาช้ินงานในแนวขนานกบัช้ินงาน มีหน่วย 
เป็น ระยะทางต่อฟัน (มิลลิเมตรต่อฟัน) 
 
ความเรียบผวิ (Surface Roughness) หมายถึง ผวิงานท่ีผา่นกระบวนการตดัเฉือนดว้ยเคร่ืองกดัโลหะท่ี 
ควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ 


