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บทที่ 4 ผลการทดลองและวเิคราะห์ 
 
ผลการทดลองงานวิจยัแบบการทดลองฉบบัน้ีตอ้งการท่ีจะศึกษาอิทธิพลของช่องวา่งคมตดัท่ีมีผลต่อ
ค่าการสึกหรอและคุณภาพของช้ินงาน ตวัแปรท่ีท าการศึกษา คือ ระยะช่องวา่งระหวา่งคมตดั 3%, 6%, 
8% และ 10% ของความหนาช้ินงาน วสัดุแม่พิมพต์ดัเป็นเหล็ก SKD11 ท าการตดัวสัดุ ช้ินงานเป็น
เหล็กกลา้ไร้สนิม AISI304 ลกัษณะช้ินงานกลมขนาด 25 มิลลิเมตร ความหนา 1 มิลลิเมตร ในขั้นตอน
การวจิยั ผูท้  าวจิยัไดเ้ก็บผลการทดลองเป็นช่วงๆ 
 

4.1 การสึกหรอที่เกดิขึน้กบัแม่พมิพ์ตดั  
ในการทดลองการหาช่องวา่งระหวา่งคมตดัพนัช์และดายท่ีเหมาะสม ช้ินงานท่ีไดอ้อกมาดี มีคุณภาพ
ในการตดัวสัดุช้ินงานเหล็กกลา้ไร้สนิม AISI304 โดยตวัแปลท่ีท าการทดลองและศึกษา คือ ระยะ
ช่องวา่งระหวา่งคมตดัโดยคิดเป็นเปอร์เซ็นตข์องความหนาวสัดุ คือ 3%, 6%, 8% และ10%ของความ
หนาวสัดุงานท่ีมีความหนา1มิลลิเมตรก็จะไดพ้นัช์มีความโตก่อนน าไปตดัช้ินงานดงัน้ี 
 
ตารางที ่4.1  เปรียบเทียบพนัช์ก่อนและหลงัขนาดความโตและน ้าหนกั 

 
                            
 

ล าดับที ่ ขนาด punch  
ขนาด punch 
ก่อนตัด (ม.ม.)  

ขนาด punch 
หลงัตัด (ม.ม.)  

น า้หนัก punch
ก่อนตัด (กรัม)  

น า้หนัก punch 
หลงัตัด (กรัม)  

1.  3 % = 24.94  24.94  24.94  269.36  269.31  

2.  6 % = 24.88  24.88  24.88  269.02  268.96  

3.  8 % = 24.84  24.84  24.84 268.73  268.65  

4.  10 % = 24.80  24.80  24.80  268.35  268..31  



24 
 

วสัดุท าพนัช์เป็นเหล็ก SKD11 ชุบไดค้วามแข็งท่ี 60 HRC ในการทดลองก าหนดให้พนัช์แต่ละตวัท า
การตดัวสัดุช้ินงาน 1,000 คร้ัง และทดสอบตรวจเช็คทุกๆ 50 คร้ัง และ 100 คร้ัง ตามล าดบั ในการ
ตรวจสอบมี 15 คร้ัง คือ 1-50 คร้ัง ตรวจสอบ 1 คร้ัง 51-100 คร้ัง ตรวจสอบคร้ังท่ี 2 101-150 คร้ัง 
ตรวจสอบคร้ังท่ี 3 และ 451-500 คร้ัง ตรวจสอบคร้ังท่ี 10 และ 501-600 คร้ัง ตรวจสอบคร้ังท่ี 12 ป้ัม
คร้ังท่ี 601-700 คร้ัง ตรวจสอบคร้ังท่ี 12 และการตดัคร้ังท่ี 901-1,000 คร้ัง ตรวจสอบคร้ังท่ี 15 เป็นการ
ส้ินสุดการทดลอง แลว้เก็บรวบรวมผลต่าง ๆ น ามาวเิคราะห์ คือ  
 1. วดัขนาดของพนัช์ก่อนและหลงัการตดัช้ินงาน  
 2. ชัง่น ้าหนกัพนัช์ทุก 50 คร้ัง และ 100 คร้ัง ตามล าดบั  
 3. วดัค่าความสึกหรอถ่ายภาพ  
 4. ลกัษณะของขอบตดัช้ินงานจากการทดลอง 
                                             

4.1.1 การวดัขนาดก่อนและหลงัการตัดช้ินงาน 
ท่ี Clearance 3% ของความหนาช้ินงาน 1 มิลลิเมตร เป็นเหล็กกลา้ไร้สนิม พนัช์ท าจากเหล็ก SKD11 
ในการวดัขนาดก่อนการตดัช้ินงานไดข้นาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเท่ากบั 24.94 มิลลิเมตร และไดข้นาด
เส้นผา่นศูนยก์ลางหลงัตดัช้ินงาน 24.94 มิลลิเมตร  ฉะนั้นมีความแตกต่างท่ีเปล่ียนไปของขนาดเส้น
ผา่นศูนยก์ลางเดิมก่อนท าการตดัช้ินงานท่ี Clearance 6% ของความหนาช้ินงาน 1 มิลลิเมตร เป็น
เหล็กกลา้ไร้สนิม AISI304 พนัช์ท าจากเหล็กกลา้ SKD11 ในการวดัขนาดก่อนท าการตดัช้ินงาน ได้
เส้นผา่นศูนยก์ลางเท่ากบั 24.88 มิลลิเมตร และวดัขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางพนัช์หลงัการตดัไดเ้ท่ากบั 
24.88 มิลลิเมตร จะไม่เห็นความแตกต่างของขนาดพนัช์เปล่ียนไปจากเดิมท่ีClearance 8% ของความ
หนาวสัดุ 1 มิลลิเมตร เป็นเหล็กกลา้ไร้สนิม AISI304 พนัช์ท าจากเหล็กกลา้ SKD11 วดัขนาดก่อนท า
การตดัช้ินงานไดข้นาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเท่ากบั 24.84 มิลลิเมตร และหลงัการตดัช้ินงานแลว้วดัขนาด
เส้นผา่นศูนยก์ลางได ้24.84 มิลลิเมตร จะไม่เห็นความแตกต่างและความเปล่ียนแปลงของขนาด ขนาด
เส้นผา่นศูนยก์ลางเท่าเดิม ท่ี Clearance 10% ของความหนาช้ินงาน  1 มิลลิเมตร เป็นเหล็กกลา้ไร้สนิม 
AISI304 พนัช์ท าจากเหล็ก SKD11 ในการวดัขนาดก่อนท าการตดัช้ินงาน ไดข้นาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง
เท่ากบั 24.80 มิลลิเมตร และวดัขนาดพนัช์หลงัท าการป้ัมตดัช้ินงานไดข้นาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเท่ากบั 
24.80 มิลลิเมตร จะไม่เห็นความแตกต่างของขนาดพนัช์เปล่ียนแปลง จากการตรวจวดัขนาดด้วย
เคร่ืองวดั CMM ของพนัช์ 4 ตวั คือ C3%, C6%, C8%, และ C10% ก่อนตดัและหลงัตดัช้ินงาน 1,000 
ช้ิน ทั้ง 4 ตวัพนัช์ ผลปรากฏวา่ พนัช์ C3% และ C6% มีความโต ส่วนพนัช์ C8% ความโตของเส้นผา่น
ศูนยก์ลางเท่าเดิมเช่นกนั 
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4.1.2 การช่ังน า้หนักพนัช์ก่อนและหลงัการตัดช้ินงาน 
 -  ท่ี Clearance 3% น ้าหนกัของพนัช์ชัง่ก่อนท าการตดัช้ินงานได ้ 269.36 กรัม หลงัจากท าการ
ตดัช้ินงานไปแลว้ 1,000 ช้ินแลว้น ามาชัง่น ้าหนกัได ้269.31 กรัม น ้าหนกัหายไป 0.05 กรัม  
 -  ท่ี Clearance 6% น ้าหนกัชัง่ก่อนท าการตดัช้ินงานได ้269.02 กรัม หลงัจากท าการตดัช้ินงาน
ไปแลว้ 1,000 ช้ิน แลว้น ามาชัง่น ้าหนกัได ้268.96 กรัม น ้ าหนกัหายไป 0.06 กรัม  
 -  ท่ี Clearance 8% น ้าหนกัของพนัช์ชัง่ก่อนท าการตดัช้ินงานได ้ 268.73 กรัม หลงัจากท าการ
ตดัช้ินงานไปแลว้ 1,000 ช้ิน น ามาชัง่น ้าหนกัได ้268.65 กรัม น ้าหนกัหายไป 0.08 กรัม 
 -  ท่ี Clearance 10% น ้าหนกัของพนัช์ก่อนท าการตดัช้ินงานได ้268.35 กรัม หลงัจากท าการตดั
ช้ินงานไปแลว้ 1,000 ช้ิน แลว้น ามาชัง่น ้าหนกัได ้268.31 กรัม น ้าหนกัหายไป 0.04 กรัม 
 
จากการตรวจสอบดว้ยการชัง่น ้าหนกั ปรากฏวา่พนัช์ท่ีมี Clearance 3% และ 6% น ้ าหนกัของพนัช์
หลงัจากตดัช้ินงานไปแลว้ 1,000 ช้ิน น ้าหนกัหายไป 0.06 กรัม เท่ากนั แต่ท่ี Clearance 8% น ้าหนกั
หายไป 0.08 กรัม และท่ี Clearance 10% น ้าหนกัหายไป 0.04 กรัม ดงันั้น Clearance 8% น ้าหนกั
หายไปมากท่ีสุด  
 

 
 

รูปที ่4.1 น ้าหนกัของพนัช์ในขณะตดัช้ินงานตั้งแต่ 0-1,000 คร้ังของ C3% 
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รูปที ่4.2 น ้าหนกัของพนัช์ในขณะตดัช้ินงานตั้งแต่ 0-1,000 คร้ังของ C6% 
 

 
 

รูปที ่4.3 น ้าหนกัของพนัช์ในขณะตดัช้ินงานตั้งแต่ 0-1,000 คร้ังของ C8% 
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รูปที ่4.4 น ้าหนกัของพนัช์ในขณะตดัช้ินงานตั้งแต่ 0-1,000 คร้ังของ C10% 
 

4.2   ตรวจสอบผวิคมตดัและการสึกหรอพนัช์ 
จากการตรวจสอบขนาดทั้งก่อนและหลงัการตดัช้ินงาน C3% ก่อนการตดัช้ินงาน มีขนาดเส้นผา่น 
ศูนยก์ลาง 24.9420 มิลลิเมตร และหลงัการตดัช้ินงาน มีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 24.9489 มิลลิเมตร  
 -   C3% พนัช์จะมีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเพิ่มข้ึน 
 -   ท่ี C6% ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางก็เท่าเดิม 
 -  ท่ี C8% ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเท่าเดิม 
 -  ท่ี C10% ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางเท่าเดิม 
 
พนัช์ทั้งหมดน้ีผา่นการตดัช้ินงานมา 1,000 คร้ังทั้งหมดทุกตวั 
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รูปที ่4.5 พนัช์ C3% ก่อนท าการตดั 
 

 
 

รูปที ่4.6 พนัช์ C6% ก่อนท าการตดั 
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รูปที ่4.7  พนัช์ C8% ก่อนท าการตดั 
 

 
 

รูปที ่4.8 พนัช์ C10% ก่อนท าการตดั 
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รูปที ่4.9  การตดัคร้ังท่ี 150 ของ C3% 
 

 
 

รูปที ่4.10 การตดัคร้ังท่ี 200 ของ C3% 
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รูปที ่4.11 การตดัคร้ังท่ี 450 ของ C3% 
 

 
 

รูปที ่4.12 การตดัคร้ังท่ี 1,000 ของ C3% 
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4.2.1 จากรูปพนัช์ C3% จะพบวา่การสึกหรอของคมตดับริเวณมุมคมตดั (Edge wear) การสึกหรอน้ี
จะเกิดก่อนการเกิดการสึกหรอดา้นขา้ง ท าใหค้มตดัไม่คม ส่งผลใหต้อ้งใชแ้รงตดัเฉือนมากและท าให้
เกิดครีบ 
 
รูปพนัช์ C6% 

 
 

รูปที ่4.13 การตดัคร้ังท่ี 150 ของ C6% 

 
 

รูปที ่4.14 การตดัคร้ังท่ี 450 ของ C6% 
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รูปที ่4.15 การตดัคร้ังท่ี 1,000 ของ C6% 
 

4.2.2 จากรูปพนัช์ C6% พบวา่มีการสึกหรอบริเวณมุมคมตดั (Edge wear) การสึกหรอน้ีจะท าให้ตอ้ง
ใชแ้รงในการตดัเฉือนมาก และท าให้เกิดครีบ การสึกหรอน้ีเกิดจากการชน (Impact wear) สาเหตุจาก
การกระแทกหรือการชนกนักบัผิวของวสัดุดว้ยความแรงและความเร็วสูง ท าให้เกิดการแตกหลุดออก
ของผวิพนัช์ [13] 
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รูปพนัช์ C8% 
 

 
 

รูปที ่4.16 การตดัคร้ังท่ี 150 ของ C8% 
 

 
 

รูปที ่4.17 การตดัคร้ังท่ี 450 ของ C8% 
 



35 
 

 
 

รูปที ่4.18 การตดัคร้ังท่ี 1,000 ของ C8% 
 

4.2.3 จากรูปพนัช์ C8% พบว่ามีการสึกหรอบริเวณมุมคมตดั (Edge wear) และดา้นขา้งของพนัช์ 
(Flank wear) บา้ง การสึกหรอท่ีมุมคมตดัเป็นลกัษณะการสึกหรอเกิดจากการลา้ตวั (Fatigue wear) 
วสัดุเม่ือไดรั้บแรงดึงและแรงอดัสลบักนัไปมาส่งผลให้เกิดการลา้ท่ีบริเวณใตผ้ิวของวสัดุจะร้าวท่ีผิว
และหลุด 
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รูปพนัช์ C10% 
 

 
 

รูปที ่4.19 การตดัคร้ังท่ี 450 ของ C10% 
 

 
 

รูปที ่4.20 การตดัคร้ังท่ี 1,000 ของ C10% 
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4.2.4 จากรูปพบวา่พนัช์มีการสึกหรอบริเวณดา้นขา้ง (Flank wear) กรณีน้ีการสึกหรอดา้นขา้งน้ี ท า
ให้ขนาดของพนัช์เปล่ียนไป ส่งผลให้ช้ินงานมีขนาดเล็กกว่าขนาดท่ีตอ้งการ การสึกหรอน้ีเป็นแบบ
การขูดถูหรือขีดข่วน เกิดข้ึนจากการท างานในลักษณะการขีดข่วน ตดั ขดั ถู การเฉือน และการ
กระแทก (Abrasive wear) 
 

4.3 การวเิคราะห์คุณภาพของขอบตดัช้ินงาน 
จากการศึกษาอิทธิพลของค่า Clearance ท่ีมีผลต่อการสึกหรอการทดลองในรูปของการตดัเฉือนโดย
ใชเ้หล็กกลา้ไร้สนิม AISI304 หรือ สแตนเลสเกรดออสเทนเนติก มีความหนา 1 มิลลิเมตร ขนาดของ
พนัช์ 25 มิลลิเมตร ท าดว้ยเหล็ก SKD11 มีค่าความแข็งท่ี 60 HRC ก าหนดค่า Clearance เท่ากบั 3%, 
6%, 8% และ 10% ของความหนาแผน่วสัดุงาน (Strip) ตามล าดบั 
 

4.3.1 วิเคราะห์คุณภาพของขอบตดัช้ินงาน Clearance 3% ลกัษณะของช้ินงานท่ีไดแ้บ่งออกเป็น 4 
ส่วน คือ 1. ส่วนโคง้มน (Edge Radius)  2. รอยตดัเฉือน (Cut Band) 3. รอยฉีกขาด (Break) 4.ครีบ
ช้ินงาน (Burt) จากClearance 3% ของความหนาช้ินงานโดยการนบัจ านวนการป้ัมตดัช้ินงานทุกๆ 50 
คร้ัง และช่วง 100 คร้ัง จนถึง 1,000 คร้ัง เก็บขอ้มูลน าภาพถ่ายขอบตดัของแผน่ช้ินงานมาวเิคราะห์คือ  
 -  ท่ี C3% คร้ังท่ี 50 ขนาดของรอยตดัเฉือน 395.1µm รอยฉีกขาด 415.5 µm ครีบ 20.4µm  
 -  C3% คร้ังท่ี 250 ขนาดของรอยตดัเฉือน 572.2 µm รอยฉีกขาด 299.7 µm ครีบ 54.5µm  
 -  C3% คร้ังท่ี 500 ขนาดของรอยตดัเฉือน 545.0µm รอยฉีกขาด 272.5µm ครีบ 54.5µm 
 -  C3% คร้ังท่ี 800 ขนาดของรอยตดัเฉือน 756.1µm รอยฉีกขาด 47.7µm ครีบ 34.1µm 
 -  C3% คร้ังท่ี 1,000 ขนาดของรอยตดัเฉือน 688.0 µm รอยฉีกขาด 88.6µm ครีบ 81.7µm  
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รูปที ่4.22  C3% ท่ีตดัคร้ังท่ี 250 
 

รูปที ่4.21 ความสูงของครีบในช่วงพนัช์คร้ังท่ี 50  เท่ากบั   20.4  µm. 
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รูปที ่4.23 ความสูงของครีบ 54.5 µm. ท่ีการตดั 500 คร้ัง ของ C3% 
 
 

 
 

รูปที ่4.24  ความสูงของครีบ 34.2 µm. ของการตดั 800 คร้ัง ของ C3% 
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รูปที ่4.25 ความสูงของครีบ 83.7 µm. ของการตดัคร้ังท่ี 1,000 ของ C3% 
 
4.3.1.1 การน าขอบตดัช้ินงานมาวเิคราะห์ระหวา่งการตดั 500 คร้ัง และ 1,000 คร้ัง 
 

 
 

รูปที ่4.26  ขอบตดั C3% คร้ังท่ี 500 
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รูปที ่4.27 ขอบตดั C3% คร้ังท่ี 1,000 
 
จากรูปท่ี 4.27 และรูปท่ี 4.28 จะเห็นวา่การตดัคร้ังท่ี 1,000 จะมีรอยตดัเฉือนมาก และบางจุดมีครีบสูง
มาก ส่วนการตดัคร้ังท่ี 500 จะเห็นวา่มีรอยตดัเฉือนมาก รอยฉีกขาดนอ้ยและความสูงครีบนอ้ย แทบ
ไม่มี เป็นผลอนัเน่ืองมาจากการให้ช่องวา่งระหวา่งคมตดันอ้ยเกินไป มุมของการตดัระหวา่งพนัช์และ
ดายชนัมากไป จึงเป็นเหตุใหเ้กิดรอยตดัเฉือนมาก 
 

4.3.2  วเิคราะห์คุณภาพของขอบตัดช้ินงานทีม่ ีClearance 6% 
 -  ท่ี C6% คร้ังท่ี 50 ขนาดของรอยตดัเฉือน 510.9µm รอยฉีกขาด 361.0µm ครีบ 40.9µm  
 -  C6% คร้ังท่ี 250 ขนาดของรอยตดัเฉือน 667.6µm รอยฉีกขาด 224.8µm ครีบ 34.1µm  
 -  C6% คร้ังท่ี 500 ขนาดของรอยตดัเฉือน 347.4µm รอยฉีกขาด 422.3µm ครีบ 47.7µm 
 -  C6% คร้ังท่ี 800 ขนาดของรอยตดัเฉือน 688.0µm รอยฉีกขาด 238.4µm ครีบ 54.5µm 
 -  C6% คร้ังท่ี 1,000 ขนาดของรอยตดัเฉือน 558.6µm รอยฉีกขาด 258.9µm ครีบ 54.5µm  
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รูปที ่4.28  C6% ตดัคร้ังท่ี 50 ความสูงของครีบ 40.9 µm. 
 

 
 

รูปที ่4.29  C6% ตดัคร้ังท่ี 250 ความสูงของครีบ 34.1µm. 
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รูปที ่4.30  C6% ตดัคร้ังท่ี 500 ความสูงของครีบ 47.7 µm. 
 

 
 

รูปที ่4.31 C6% ตดัคร้ังท่ี 800 ความสูงของครีบ 54.5 µm. 
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รูปที ่4.32 C6% ตดัคร้ังท่ี 1,000 ความสูงของครีบ 54.5 µm. 
 
4.3.2.1  การน าขอบตดัช้ินงาน C6% ช่วงการตดัคร้ังท่ี 500 และ 1,000 มาวเิคราะห์ 
 

 
 

รูปที ่4.33  ขอบตดั C6% คร้ังท่ี 500 
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รูปที ่4.34  ขอบตดั C6% คร้ังท่ี 1,000 
 
จากรูปท่ี 4.34 และ 4.35 จะพบวา่ขอบตดัของช้ินงานมีรอยตดัเฉือนมาก เป็นผลเน่ืองมาจากช่วงห่าง
ของพนัช์และดายชิดกนัมาก ท าให้มุมในการตดัชนั จึงเป็นปัญหาของการฉีกขาดของช้ินงาน เหตุ
เพราะการใหช่้องวา่งระหวา่งคมตดันอ้ยไป 
 

4.3.3  วเิคราะห์คุณภาพของรอบตัดช้ินงานที ่Clearance 8% 
 -  ท่ี C8% คร้ังท่ี 50 ขนาดของรอยตดัเฉือน 551.8µm รอยฉีกขาด 238.4 µm ครีบ 47.7µm  
 -  C8% คร้ังท่ี 250 ขนาดของรอยตดัเฉือน 524.5 µm รอยฉีกขาด 218.0 µm ครีบ 47.7µm  
 -  C8% คร้ังท่ี 500 ขนาดของรอยตดัเฉือน 408.7µm รอยฉีกขาด 306.5µm ครีบ 95.4µm 
 -  C8% คร้ังท่ี 800 ขนาดของรอยตดัเฉือน 504.1µm รอยฉีกขาด 272.3µm ครีบ 170.3µm 
 -  C8% คร้ังท่ี 1,000 ขนาดของรอยตดัเฉือน 579.0 µm รอยฉีกขาด 245.2µm ครีบ 109.0µm  
 
 



46 
 

 
 

รูปที ่4.35 C8% ตดัคร้ังท่ี 50 ความสูงของครีบ 47.7 µm. 
 

 
 

รูปที ่4.36  C8% ตดัคร้ังท่ี 250 ความสูงของครีบ 47.7 µm. 
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รูปที ่4.37 C8% ตดัคร้ังท่ี 500 ความสูงของครีบ 102.2 µm. 
 

 
 

รูปที ่4.38  C8% ตดัคร้ังท่ี 800 ความสูงของครีบ 170.3 µm. 
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รูปที ่4.39  C8% ตดัคร้ังท่ี 1,000 ความสูงของครีบ 109.0 µm. 
 
4.3.3.1 การน าขอบตดัช้ินงาน C8% ช่วงการตดัคร้ังท่ี 500 และคร้ังท่ี 1,000 มาวเิคราะห์ 
 

 
 

รูปที ่4.40  ขอบตดั C8% คร้ังท่ี 500 



49 
 

 
 

รูปที ่4.41  ขอบตดั C8% คร้ังท่ี 1,000 
 
จากรูปท่ี 4.41 และ 4.42 จะเห็นวา่รอยโคง้มนอยูใ่นส่วนของความพอดี รอยตดัเฉือนก็ยงัมีมากอยูเ่ป็น
บางจุดและรอยฉีกขาดค่อนขา้งชดัเจนและมีปริมาณเพิ่มข้ึนเกือบจะคร่ึง ๆ รอยตดัเฉือน รอยตดัเฉือน
จะเป็นแนวตรง จึงเลือกเป็นช่องวา่งระหวา่งคมตดัท่ีเหมาะสม ซ่ึงแตกต่างจาก C6% บา้งเล็กนอ้ย 
 

4.3.4  การวเิคราะห์คุณภาพของรอยตัดช้ินงานที ่Clearance 10% 
 -  ท่ี C10% คร้ังท่ี 50 ขนาดของรอยตดัเฉือน 381.5µm รอยฉีกขาด 436.0 µm ครีบ 54.5µm  
 -  C10% คร้ังท่ี 250 ขนาดของรอยตดัเฉือน 551.8µm รอยฉีกขาด 252.0 µm ครีบ 54.5µm  
 -  C10% คร้ังท่ี 500 ขนาดของรอยตดัเฉือน 490.5µm รอยฉีกขาด 367.8µm ครีบ 40.9µm 
 -  C10% คร้ังท่ี 800 ขนาดของรอยตดัเฉือน 361.0µm รอยฉีกขาด 327.0µm ครีบ 40.9µm 
 -  C10% คร้ังท่ี 1,000 ขนาดของรอยตดัเฉือน 388.3µm รอยฉีกขาด 367.8µm ครีบ 47.7µm  
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รูปที ่4.42  C10% ตดัคร้ังท่ี 50 ความสูงของครีบ 54.5 µm. 
 
 

 
 

รูปที ่4.43  C10% ตดัคร้ังท่ี 250 ความสูงของครีบ 54.5 µm. 
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รูปที ่4.44  C10% ตดัคร้ังท่ี 500 ความสูงของครีบ 40.9 µm. 
 

 
 

รูปที ่4.45  C10% ตดัคร้ังท่ี 800 ความสูงของครีบ 40.9 µm. 
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รูปที ่4.46  C10% ตดัคร้ังท่ี 1,000 ความสูงของครีบ 47.7 µm. 
 
4.3.4.1 การน าขอบตดัช้ินงาน C10% ช่วงการตดัคร้ังท่ี 500 และคร้ังท่ี 1,000 มาวเิคราะห์ 
 

 
 

รูปที ่4.47  ขอบตดั C10% คร้ังท่ี 500 
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รูปที ่4.48  ขอบตดั C10% คร้ังท่ี 1,000 
 
จากรูปท่ี 4.48 และ 4.49 จะเห็นวา่รอยตดัเฉือนจะลดลงและรอยฉีกขาดจะมีเพิ่มข้ึนและรอยตดัเฉือน
จะไม่เรียบ ไม่สม ่าเสมอ ขรุขระ เป็นลกัษณะของการให้ช่องวา่งระหวา่งคมตดัมากเกินไป การกดตดั
จึงกลายเป็นการกดข้ึนรูปและเหมือนการลากข้ึนรูปแทนท่ีจะตดัขาดกลบักลายเป็นการดึงยืดและฉีก
ขาดตามมา 
 


