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บทที่  1  บทน ำ 
 

1.1  ปัญหำควำมส ำคญัและที่มำของงำนวจิยั 
กระบวนการผลิตช้ินส่วนวศิวกรพยายามหาวสัดุท่ีมีความแขง็แรงทนทานมีอายกุารใชง้านไดย้าวนาน 
วสัดุท่ีนิยมใช้ในการผลิตกนัมากคือเหล็กกลา้คาร์บอนซ่ึงมีคุณสมบติัในการชุบแข็ง (quenching)ได้
ง่ายมีความแข็งเพิ่มมากข้ึน มีความเหนียว  (Toughness) สามารถรับแรงจากภายนอกไดสู้งก่อนท่ีจะ
แตกหกัมีความทนต่อการเสียดสี (Wear resistance) ไดดี้ซ่ึงรวมถึงการเสียดสีของคมตดัดว้ย คุณสมบติั
น้ีเก่ียวขอ้งกบัความแขง็ของเหล็ก มีความสามารถในการกลึงไส (Mach inability) ไดง่้ายและมีผิวเรียบ
ภายหลงัการกลึงกดัไสมีความตา้นทานการสูญเสียคาร์บอน (Resistance to decarburization) ส าหรับ
เหล็กกลา้เคร่ืองมือท่ีมีคาร์บอนผสมหลกัจะสามารถตา้นทานการสูญเสียคาร์บอนไดดี้มีความตา้นทาน
ต่อการไม่เปล่ียนรูปร้างหรือขนาด (Non deformation properties) โดยเฉพาะเหล็กกลา้คาร์บอนชุบแข็ง 
AISI 1045 เป็นเหล็กกลา้กลุ่มท่ีใชผ้ลิตเคร่ืองมือส าหรับน าไปใชใ้นงานแปรรูปโลหะท่ีไม่ไดใ้ห้ความ
ร้อนก่อนการแปรรูป เช่น แม่พิมพต์ดัแผน่โลหะเยน็ ช้ินส่วนเคร่ืองจกัรกล เพลา,ลอ้เฟือง และสลกั
เกลียว เป็นตน้ คุณสมบติัส าคญัท่ีตอ้งการส าหรับเหล็กกลา้เคร่ืองมือกลุ่มน้ี คือ ความสามารถในการ
กลึงไสดี เปล่ียนแปลงขนาดนอ้ยหลงัการชุบแขง็ (เน่ืองจากการเยน็ตวัในอากาศ) ตา้นทานการสึกหรอ
สูง และมีความเหนียวทนแรงอดักระแทกไดดี้ เหล็กเคร่ืองมือชุบแข็ง AISI 1045 ชุบแข็งจะท าโดยการ
ชุบน ้ามนัหรือใหเ้ยน็ตวัในอากาศ ในกระบวนการข้ึนรูปโดยการปาดผิวระหวา่งเคร่ืองจกัรกบัคมตดัท่ี
ใหคุ้ณภาพผวิ ระหวา่งเคร่ืองจกัรการเจียระไนและการกดั [1] 
 
การเจียระไนเป็นกระบวนการปาดผวิช้ินงานหรือช้ินส่วนอุปกรณ์ใหไ้ดข้นาดตามพิกดัท่ีแคบ ๆ และมี 
คุณภาพของผวิงานสูง งานท่ีมาจากเจียระไนส่วนใหญ่จะมีความแขง็ท่ีผวิสูงไม่สามารถปาดผวิดว้ยวธีิ 
ธรรมดาได ้ แต่การเจียระไนก็มีปัญหาหลายอยา่ง เช่น ใชเ้วลาในการท างานนาน เน่ืองจากไม่สามารถ
จะป้อนลึกไดค้ร้ังละมาก ๆ   ขนาดของเมด็หินมีผลต่อความสามารถในการป้อนลึก  และความหยาบ
ละเอียดของผวิงาน หากตอ้งการความเรียบผวิมากก็ตอ้งใชหิ้นท่ีละเอียดซ่ึงจะมีขนาดของเมด็หินท่ีเล็ก 
ไม่สามารถป้อนลึกไดม้ากท าใหเ้สียเวลาในการท างานมากข้ึนทั้งความกวา้งของหนา้หินท่ีจ ากดัไม่พอ 
ดีกบัความกวา้งและความยาวของช้ินงานก็ท าให้เกิดการท างานซ ้ า ๆ    หลายจุดตลอดความกวา้งและ
ความยาวของช้ินงาน ผลก็คือท าใหเ้สียเวลาหากช้ินงานมีลกัษณะรูปร่างท่ีหลากหลายขนาดอยูบ่นช้ิน
เดียวกนัก็จะท าใหเ้กิดปัญหาในการตกแต่งรูปร่าง  ของหินเพื่อให้รูปร่างตามขนาด และรูปร่างของช้ิน 
งานซ่ึงก็จะท าใหเ้สียเวลา และค่าใชจ่้าย  โดยเฉพาะถา้ปริมาณของงานมีนอ้ย แต่มีความจ าเป็นตอ้งท า 
[2] 
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การเจียระไนปัจจุบนัมกัมีปัญหาในการผลิตท่ีไม่ตอบสนองต่อความตอ้งการของภาคอุตสาหกรรมท่ีมี 
การแข่งขนัสูง ท าใหค้วามตอ้งการช้ินส่วนท่ีผา่นการเจียระไนมีมากข้ึน  ในการแกปั้ญหาของผูผ้ลิตจะ 
ตอ้งจดัหาเคร่ืองเจียระไนเพิ่มมากข้ึนพร้อมผูค้วบคุมท่ีมีความช านาญ ท าให้ตน้ทุนในการผลิตสูงข้ึน
ไม่สามารถแข่งขนัในตลาดได ้ดงันั้นผูผ้ลิตจ าตอ้งหาเทคโนโลยีใหม่ๆเขา้มาทดแทนวิธีการเจียระไน
ในการผลิตช้ินส่วนมากข้ึน ไดมี้การพฒันาเก่ียวกบัความแข็งแกร่งของคมตดัให้มีความสามารถตดั
เฉือนโลหะแขง็ไดห้ลายรูปแบบมากข้ึน มีการน าเคร่ืองกดัอตัโนมติัมาใชแ้ทนเคร่ืองเจียระไนในการก
กดังานแข็ง ท่ีมีความแข็งมากกว่า 45 HRC รวมถึงวสัดุท่ีผ่านการอบชุบดว้ยความร้อน ( Heat 
Treatment ) มาแลว้ ในการกดัจะใชอ้ตัราป้อนลึกกินช้ินงานนอ้ยกวา่การกดังานทัว่ไปแต่มากกวา่การ
เจียระไนท าใหส้ามารถลดเวลาการท างาน ลดจ านวนเคร่ืองมือเคร่ืองจกัต่างๆเป็นผลลบัมาจากการกดั
งานแข็งเม่ือเทียบกบัการเจียระไนสามารถลดค่าใช้จ่าย เช่น ค่าบ ารุงรักษา ค่าช้ินส่วน ค่าควบคุม
เคร่ืองจกัร และค่าใชจ่้ายอ่ืนๆอยา่งมากซ่ึงเป็นตน้ทุนของการผลิตในงาน   อุตสาหกรรม [3] 
 
จากความเป็นมาและความส าคญัของปัญหาเก่ียวกบัการผลิตโดยใช้การกดังานละเอียด ทดแทนการ
เจียระไนโดยใช้เคร่ืองกดัอตัโนมติั และเทคโนโลยีในระดบัท่ีท่ีสามารถใช้ได้ในโรงงานขนาดเล็ก
ขนาดยอ่มและขนาดใหญ่ของประเทศไทย เช่น เคร่ืองกดัแบบ (CNC) ใบมีดกดัแบบอินเสิร์ตคาร์ไบด ์
ท่ีมีจ  าหน่ายในทอ้งตลาดเพื่อใหท้ราบถึงขีดความสามารถสูงสุด  ท่ีสามารถท าไดใ้นระดบัของโรงงาน 
ผลิตหรือโรงซ่อมท่ีมีอยูท่ ัว่ไปในประเทศไทยเพื่อเป็นแนวทางในการศึกษาและยกระดบัเทคโนโลยี
ในโรงงานขนาดเล็ก ขนาดยอ่มและขนาดใหญ่ทัว่ไปในประเทศไทยใหไ้ดม้าตรฐานการผลิต 
 

1.2   วตัถุประสงค์ของกำรวจิยั (Objective Purpose of the Study) 
 1.  ศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิ ในการกดัเหล็กกลา้ AISI 1045 
 2.  ศึกษาอิทธิพลของปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิ ในการกดัเหล็กกลา้ AISI 1045 
 

1.3    ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้จำกกำรวจิยั (The Importance of  Research) 
 1.  ทราบถึงปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเรียบผวิ ในการกดัเหล็กกลา้ AISI 1045  
 2. ใชเ้ป็นแนวทางในการวจิยัในสาขาอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3. ใชเ้ป็นแนวทางในการประยกุตใ์ชใ้นงานอุตสาหกรรมการผลิต 
 

1.4   สมมุตฐิำนกำรวจิยั (Hypothesis of Study) 
ปัจจยัท่ีศึกษาส่งผลต่อความเรียบผวิ ในการกดัเหล็กกลา้ AISI 1045 
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1.5   ขอบเขตกำรวจิยั (Scope of the Study) 
 1.  วสัดุสาํหรับกดั คือ เหล็กกลา้ AISI 1045 ขนาดกวา้ง 30 มม. มีความยาว 100 มม.หนา 25 
มม.ท่ีมีความแขง็อยูใ่นช่วง 20-30 HRC 
 2.  การทดลองใชน้ํ้ามนัหล่อเยน็ชนิดผสมนํ้า (PTT HIKUT 66) 
 3.  เคร่ืองกดัโลหะท่ีควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ CNC  FACE MILLING รุ่น Chevalier (CP2060-
L) สามารถปรับความปรับ ความเร็วรอบตั้งแต่ 1,000 – 8,000 รอบต่อนาที 
 4.  เตาอบท่ีใชใ้นการเตรียมช้ินงานเพื่อใหไ้ดค้วามแขง็ช้ินงานในระดบัท่ีต่างกนั ชนิดไฟฟ้า
ยีห่อ้ Linn High Therm  
        

1.6   ตวัแปรที่ศึกษำประกอบด้วย 
ตวัแปรตน้คือ สภาพความแข็งช้ินงานท่ีผา่นการอบดว้ยความร้อน( Heat Treatment ), ความเร็วตดั
(Cutting Speed) อตัราป้อน(Feed Rate), และสารหล่อเยน็(Coolant) โดยกาํหนดระยะป้อนลึกท่ีเท่ากนั
ท่ี 0.50 มิลลิเมตร จะใชค้่าในการ ทดลองประกอบดว้ย  
 -  สภาพความแขง็ช้ินงานท่ีผา่นการอบดว้ยความร้อน  3 ระดบัคือ สภาพปกติ(Normal), การอบ
อ่อน(Annealing), การอบปกติ (Normalizing)   
 -  ความเร็วตดั (รอบ/นาที)  380 , 420 , 460 
 -  อตัราป้อน (มิลลิเมตร/วนิาที) 100 , 140 , 180 
 -  ตวัแปรตาม คือ ความเรียบผวิ (Ra) ในการกดัเหล็กกลา้  AISI 1045 
 

1.7 นิยำมศัพท์ 
กระบวนการปาดผวิ หมายถึง  การนาํเอาเศษ(Chip) ออกจากช้ินงานดว้ยเคร่ืองมือตดัท่ีมีความแขง็
มากกวา่วสัดุช้ินงาน 
 
HB (Hardness Benell) หมายถึง  หน่วยการวดัความแขง็ ท่ีใชก้ารทดสอบแบบ Benell หน่วยเป็น HB 
มีค่าโดยประมาณ 0.10 HRC 
 
สภาพความแขง็ช้ินงานท่ีผา่นการอบดว้ยความร้อน ( Heat Treatment )  คือ การอบช้ินงานทดลองดว้ย
ความร้อนใหมี้ระดบัความแข็งลดลงตามขบวนการอบ  
 
การอบอ่อน (Annealing) ท่ีอุณหภูมิ 710-800 อาศาเซลเซียสแลว้ปล่อยใหเ้ยน็ตวัในเตา มีจุดมุ่งหมาย
เพื่อใหเ้หล็กมีความอ่อนตวัสูงเพื่อใหง่้ายต่อการกลึง กดั ไสไดง่้าย มีค่าความแขง็เฉล่ียท่ี 125. 75 HB 
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การอบปกติ (Normalizing) ท่ีอุณหภูมิ 800-840 อาศาเซลเซียส แลว้ปล่อยใหเ้ยน็ตวัในอากาศมี
จุดมุ่งหมายเพื่อปรับปรุงความเหนียว และขนาดเกรนของเหล็กใหมี้ความละเอียดมากข้ึน (Grain 
refinement) มีค่าความแขง็เฉล่ียท่ี 151. 885 HB 
 
ความเร็วตดั (Cutting speed) คือ ระยะความยาวของเศษโลหะท่ีถูกตดัเฉือนต่อเวลา (เมตรต่อนาที)
อตัราป้อน (Feed rate) คือ การเคล่ือนท่ีของมีดกดัเขา้หาช้ินงานในแนวขนานกบัแกนช้ินงาน มีหน่วย 
เป็น ระยะทางต่อนาที (มิลลิเมตรต่อนาที) 
 
ความเรียบผวิ (Surface Roughness) หมายถึง ผวิงานท่ีผา่นกระบวนการตดัเฉือนดว้ยเคร่ืองกดัโลหะท่ี 
ควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ 
 
การศึกษาการทดลองเบ้ืองตน้ (Pilot Study) หมายถึง การศึกษาใหรู้้แนวทางท่ีเหมาะสมของตวัแปรท่ี 
ใชใ้นการทดลองก่อนการทดลองจริงเพื่อเก็บขอ้มูล 
 
สารหล่อเยน็ หมายถึง ของเหลวท่ีใชส้าํหรับการระบายความร้อน การหล่อล่ืน ชะพาเศษช้ินงาน เศษ 
คมเคร่ืองมือให้ออกจากบริเวณตดัเฉือน และป้องกนัไม่ให้เกิดสนิมช้ินงานและเคร่ืองจกัร 
 
นํ้ามนัหล่อเยน็ชนิดผสมนํ้า (Water Solute Oil) คือ นํ้ามนัแร่และสารประกอบอ่ืนผสมกบันํ้าสะอาด
โดยเกิดการแยกระหวา่งนํ้าและนํ้ามนัหล่อเยน็เพื่อใชใ้นการหล่อเยน็เพื่อรักษาเคร่ืองจกัรมีดกดั และ
ละช้ินงาน 
 
ช้ินงาน (Normal) หมายถึง วสัดุท่ีใชใ้นการทดลองเป็นเหล็กกลา้คาร์บอน ตามมาตรฐาน AISI 1045 
ขนาด กวา้ง 30  มม.หนา  25  ยาว  100  มม.  มีค่าความแข็งระหวา่ง  20-30  HRC มีส่วนผสมดงัน้ี  
C 0.500%,Si0.247%,Mn 0.724%,P 0.010%,S 0.007%, มีค่าความแขง็เฉล่ียท่ี 204. 85 HB 


