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1.1   ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของงำนวจิยั 
ในงานอุตสาหกรรมการผลิตกระบวนการตดัข้ึนรูปโลหะแผน่เป็นกระบวนการท่ีมีความส าคญัในภาค
การผลิต เพราะว่าโลหะแผ่นท่ีถูกตัดข้ึนรูปเก่ียวข้องไปในอุตสาหกรรมเกือบทุกประเภท เช่น 
อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนรถยนต์ ช้ินส่วนอุปกรณ์ไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์ เคร่ืองประดบัตกแต่ง 
เคร่ืองครัว อุปกรณ์ทางการเกษตร เคร่ืองมือช่าง ตลอดจนอุตสาหกรรมประเภทอ่ืน ๆอีกมาก ช้ินงาน
โลหะแผน่ท่ีถูกผลิตข้ึนมาเพื่อรองรับกบัภาคอุตสาหกรรมทั้งหลายน้ี โดยส่วนใหญ่ผลิตดว้ยแม่พิมพ ์
แม่พิมพใ์นอุตสาหกรรมการข้ึนรูปโลหะนั้น สามารถแบ่งออกไดเ้ป็นอีกหลายประเภท เช่น แม่พิมพ์
ป้ัม (Stamping) แม่พิมพข้ึ์นรูป (Forming) แม่พิมพดึ์งข้ึนรูป (Deep Draw Die) แม่พิมพ์ตีข้ึนรูป 
(Forging) แม่พิมพฉี์ดหล่อ (Die Casting) เป็นตน้ แต่ในอุตสาหกรรมการผลิตทั้งหลายน้ีแม่พิมพท่ี์เป็น
พื้นฐานของอุตสาหกรรมเกือบทุกอุตสาหกรรมการผลิต คือ แม่พิมพป้ั์ม และแม่พิมพป้ั์มท่ีเก่ียวขอ้ง
มาก คือ แม่พิมพต์ดั (Blanking Operation) ซ่ึงมีความส าคญัมากในเกือบทุกอุตสาหกรรมการผลิต   
แม่พิมพ์ตดัสามารถออกแบบให้ตดัช้ินส่วนท่ีมีรูปร่าง รูปทรงต่าง ๆ ได้มากมาย ไม่ว่าจะรูปทรง
เรขาคณิตหรือวา่รูปทรงอ่ืนใดก็ตามท่ีผูอ้อกแบบหรือลกัษณะของผลิตภณัฑ์จะเป็นตวัก าหนด   การ
ออกแบบแม่พิมพมี์ความส าคญัมาก เพราะส่งผลถึงคุณภาพของช้ินงาน ความทนทานของคมตดั ความ
ประหยดั ความยากง่ายในการข้ึนรูปแม่พิมพ ์ความรวดเร็วในการท างานของแม่พิมพ ์และความคุม้ค่า
เม่ือเทียบกบัตน้ทุนเวลาและปริมาณช้ินท่ีเกิดจากการตดั การข้ึนรูปโลหะแผ่นดว้ย   แม่พิมพต์ดัเป็น
กระบวนการตดัโดยใชค้มตดัของพนัช์ (Punch) กดลงบนแผน่โลหะ โดยท่ีโลหะแผน่จะไหลเขา้ไปใน
ดาย (Die) โดยมีแรงมากระท าท่ีโลหะแผน่ท าใหพ้นัช์และดายเป็นแรงเฉือน (Shear Force) ซ่ึงแรงท่ีมา
กระท าจะมีทิศทางตรงขา้มกนั  ในการตดัของพนัช์และดายส่ิงท่ีส าคญัและจะตอ้งถูกออกแบบให้มี
ความเหมาะสมกบัวสัดุและความหนาของโลหะแผ่นนั้นก็คือ เคลียร์แลนซ์ (Clearance)  คือ ช่องวา่ง
ระหวา่งพนัช์และดาย ซ่ึงจะส่งผลต่อคุณภาพของโลหะแผน่ท่ีถูกตดัโดยแม่พิมพต์ดั 
 
จากความส าคญัของปัญหาในกระบวนการข้ึนรูปโลหะแผ่นโดยใช้แม่พิมพต์ดัน้ี มีองค์ประกอบท่ีมี
ความส าคญั คือ แรงท่ีใช้ในการตดัเฉือน รูปร่าง รูปทรงของช้ินงานท่ีถูกตอ้ง ช่องว่างระหว่างพนัช์
และดาย การสึกหรอของพนัช์ ความหนาของโลหะแผ่น วสัดุท่ีใชใ้นการท าพนัช์และดาย ชนิดของ
วสัดุหรือโลหะแผน่ ท าให้ผูว้ิจยัมีความสนใจท่ีจะศึกษาอิทธิพลของรูปทรงของคมตดัพนัช์ ท่ีมีผลต่อ
การสึกหรอของพนัช์ เม่ือใช้แม่พิมพ์ตดัท่ีท าด้วยวสัดุ SKD 11 ตดัโลหะแผ่นช้ินงานเหล็กกล้า
คาร์บอน S50C ท่ีช่องวา่งระหวา่งพนัชแ์ละดาย 5 เปอร์เซ็นตต่์อความหนาของวสัดุโลหะแผน่ S50C ท่ี
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ความหนา 2 มิลลิเมตร โดยใชแ้รงในการตดัเฉือน 40 kn. เป็นแรงตดัท่ีใชใ้นการทดลอง ลกัษณะของ
พนัช์มี 2 รูปแบบ คือ 
 1.  พนัช์รูปทรงกลม 
 2.  พนัช์รูปทรงส่ีเหล่ียม 

โดยท่ีพนัซ์ทั้ง 2 รูปแบบ ก าหนดใหมี้รูปแบบของคมตดั 3 แบบ คือ 
 1.  คมตดัตรง  (Flat Punch) 
 2.  คมตดัเฉียง (Bevelled Punch) 
 3.  คมตดับาก (Punch with Groove) 
 

1.2  วตัถุประสงค์ของงำนวจิยั 
 1.  เพื่อศึกษาอิทธิพลของรูปทรงคมตดัพนัช์  ท่ีตดัช้ินงานส่ีเหล่ียมและวงกลมท่ีมีพื้นท่ีหนา้ตดั
เท่ากนัส่งผลต่อการสึกหรอของคมตดัพนัช์ 
 2.  เพื่อศึกษาอิทธิพลของรูปทรงคมตดัพนัช์   ต่อคุณภาพขอบของช้ินงานท่ีผา่นการตดัจากพนัช์
ในแต่ละรูปทรงแต่ละแบบของคมตดั 
 3.  เพื่อศึกษาอิทธิพลของรูปทรงคมตดัพนัช์  ต่อรูปร่างของช้ินงานท่ีผา่นการตดัจากพนัชใ์นแต่
ละรูปทรงแต่ละแบบของคมตดั 
 

1.3  สมมุตฐิำนของงำนวจิยั 
 1.  ปัจจยัศึกษาท่ีส่งผลต่อการสึกหรอของพนัช ์ในแต่ละรูปทรงแต่ละแบบของคมตดั 
 2.  ปัจจยัศึกษาท่ีส่งผลต่อคุณภาพขอบของช้ินงานตดั ในแต่ละรูปทรงแต่ละแบบของคมตดั 
 3.  ปัจจยัศึกษาท่ีส่งผลต่อรูปร่างช้ินงาน ในแต่ละรูปทรงแต่ละแบบของคมตดั 
 

1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับของงำนวจิยั 
 1.  ทราบถึงรูปทรงของคมตดัพนัช์ท่ีเหมาะสมในการตดัเฉือนช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน S50C 
 2.  ท าใหท้ราบวา่คมตดัรูปแบบใดท่ีมีการสึกหรอนอ้ยท่ีสุดเม่ือตดัเหล็กกลา้คาร์บอน S50C 
 

1.5 ขอบเขตของงำนวจิยั 
การศึกษาวิจยัน้ีเป็นการวิจยัเชิงทดลอง (Experiment Research) ท่ีมุ่งศึกษารูปทรงของพนัช์และ
รูปแบบคมตดัพนัช์ท่ีเหมาะสมต่อการตดัเฉือนช้ินงานเหล็กกลา้คาร์บอน S50C โดยก าหนดขอบเขต
การวจิยัดงัน้ี 
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 1.  เคร่ืองเพรส แบบขอ้เหวีย่ง ใชแ้รงตดั 40 kn. 
 2.  ชุด Die Cutting ท าจากวสัดุเหล็ก SKD 11 
 3.  วสัดุช้ินงานเป็นเหล็กกลา้คาร์บอน S50C หนา  2  มิลลิเมตร 
 4.  ช่องวา่งระหวา่งพนัช์กบัดาย คือท่ี 5 เปอร์เซ็นต ์ของความหนาวสัดุ 
 5.  ใชเ้คร่ืองชัง่น ้าหนกัทศนิยม 3 ต าแหน่ง 
 6.  ใชก้ลอ้ง Microscope ตรวจสอบขอบช้ินงาน 
 

1.6 ตวัแปรที่ใช้ในกำรศึกษำของงำนวจิยั 
 

1.6.1  ตัวแปรต้น 
 1. เคร่ืองเพรสแบบขอ้เหวีย่ง ใชแ้รงตดั 40 kn. 
 2.  ชุดแม่พิมพต์ดัข้ึนรูปโลหะขนาด 150 × 150  มิลลิเมตร 
 3.  วสัดุท า Die Cutting เป็นเหล็กกลา้คาร์บอน SKD 11 
 4.  ช่องวา่งระหวา่งพนัช์กบัดาย คือท่ี 5 เปอร์เซ็นต ์ของความหนาวสัดุ 
 5.  วสัดุโลหะแผน่ท่ีท าการตดัเป็นเหล็กกลา้คาร์บอน S50C 
 6.  รูปทรงของพนัช์มี 2 แบบ คือ ทรงกลม และทรงส่ีเหล่ียม 
 7.  รูปแบบของคมตดัพนัช์ทั้งสองรูปทรงมีรูปทรงละ 3 คมตดั คือ รูปแบบคมตดัตรง  รูปแบบ
คมตดัเฉียง  รูปแบบคมตดับาก 
 

1.6.2 ตัวแปรตำม 
 1.  น ้าหนกัของพนัช์ซ่ึงเกิดจากการสึกหรอโดยการชัง่วดั 
 2.  ขอบโคง้มน 
 3.  รอยตดัเฉือน 
 4.  รอยฉีกขาด 
 5.  ครีบช้ินงาน 


