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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้ทําการวิเคราะหรูปรางคมตัดของพั๊นชและ

ความเร็วตัดที่มีผลตอคุณภาพขอบชิ้นงาน โดยการใชพั๊นช
รูปรางสามแบบเปรียบเทียบกับขอบคมตัด โดยเลือกศึกษากับ
วัสดุอะลูมิเนียมแผน Al-1100 ที่เปนวัสดุที่นิยมใชกันอยาง
กวางขวางในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ชิ้นงานที่ผานการ
ตัดเฉือนจากพั๊นชทั้งสามแบบนั้นถูกนํามาเปรียบเทียบกัน
ภายใตสภาวะตัวแปรเดียวกัน ผลลัพธแสดงใหเห็นวาขอบ
ชิ้นงานที่ผานการตัดเฉือนดวยคมตัดตรงมีคุณภาพดีที่สุด ซึ่ง
คาของรอยเฉือน สูงประมาณ 1.05 mm. และไดคารอย
แตกหัก (Fracture) และครีบ (Burr) นอยที่สุดคือ 0.85 mm. 
และ 0.03 mm. ตามลําดับ ที่ความเร็วการตัดเฉือน 190 ครั้ง
ตอนาที ซึ่งไดคุณภาพผิวดีกวาความเร็ว 120 ครั้งตอนาที 
นอกจากนี้คาความหยาบผิวของชิ้นงานแบบคมตัดตรงมีคา 
0.53 µm   ขณะที่แบบคมตัดเฉียง และแบบคมตัดหัวบาก มี
คาความหยาบผิวเทากับ 0.59 µm และ 1.28 µm ตามลําดับ  
ผลลัพธไดชวยใหวิศวกรมีความเขาใจอิทธิพลของตัวแปร
รูปทรงแมพิมพตัวผู และควบคุมคุณภาพผิวชิ้นงานในขั้นตอน
การออกแบบกระบวนการตัดโลหะแผน 
 
Abstract 

This research analyzes the three punch shape 
method and the cutting speed facilitation. The 
characteristic features of Al A-1100 which are widely 
used in the manufacture of the automotive parts 
established the main base for consideration. The work-

pieces formed from the three punch shapes were 
compared under the same conditions and the results 
clearly showed that; (i) the sheared edge of the straight 
cutting edge punch produce the better quality, with the 
Shear Band set at 1.05 mm, the Fracture criteria at 0.85 
mm. and the Burr maintaining 0.03 mm cutting speed 
facilitating a 190 stroke/minute. This methodology 
bettered the cutting speed of the previous 120 
time/minute  (ii) the surface roughness of the work piece 
straight cutting edge punch left a deviation of approx. 
0.53 µm, while the results of the skew cutting edge 
punch and notch cutting edge punch increased 
approximate to 0.59 µm and 1.28 mm respectively. 
This result is helpful for engineer to understand the 
influence of the punch shape factors and control the 
forming quality in the design stage of the blanking 
process. 

 
1. บทนํา  

ปจจุบันอุตสาหกรรมในประเทศไทยมีการพัฒนา
ทางดานอุตสาหกรรมการผลิตสูงมากโดยเฉพาะอยางยิ่ง
อุตสาหกรรมทางดานการผลิตชิ้นสวนจากโลหะแผน ไมวาจะ
เป นอุ ตสาหกร รมทา งด า นกา รผลิ ตชิ้ น ส ว น รถยนต  
อุตสาหกรรมผลิตเครื่องใชในครัวเรือนหรืออุตสาหกรรมใน
ดานอื่นๆ ผลิตภัณฑเหลานี้สวนใหญเปนผลิตภัณฑที่ไดมา
จากโลหะแผน ซึ่งตองผานกระบวนการผลิตตางๆ เชน การตัด



แผนเปลา  การเจาะรู  การลากขึ้นรูป เปนตน เพื่อใหได
ผลิตภัณฑตรงตามความตองการของตลาดกระบวนการผลิต
เหลานี้ลวนตองใชแมพิมพในการผลิต ดังนั้นแมพิมพจึงมี
ความสําคัญถาแมพิมพมีคุณภาพหรือมีความเที่ยงตรงก็จะทํา
ใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพดวย 
 งานตัดขึ้นรูปโลหะแผน  (Blanking)  เปนหนึ่งใน
กรรมวิธีการขึ้นรูปโลหะที่นิยมใชกันมากที่สุดในวงการ
อุตสาหกรรมตางๆ ซึ่งงานตัดโลหะแผนมีตัวแปรมากมายที่มี
อิทธิพลตอการขึ้นรูปโลหะแผน เชน สมบัติของวัสดุ แรงตัด
หรือสารหลอล่ืน เปนตน ซึ่งตัวแปรที่สําคัญที่สุดคือแรงตัดที่มี
อิทธิพลโดยตรงตอคุณภาพชิ้นงานและเครื่องจักร ทั้งนี้แรงตัด
โลหะแผนจะมากหรือนอยขึ้นอยูกับตัวแปรมากมาย เชน 
ความยาวและรูปรางแนวการตัดเฉือน ความหนาโลหะแผนที่
จะตัด ความคมของคมตัด รูปรางของคมตัด ชองวางระหวาง
คมตัดและสารหลอล่ืน ซึ่งตัวแปรเหลานี้มีผลกระทบโดยตรง
ตอปริมาณของแรงตัด [1], [2], [3]. 

ดวยเหตุนี้นักวิจัยจึงมีแนวความคิดที่จะศึกษา
อิทธิพลจากรูปรางของคมตัด เพราะขอบคมตัดแตละชนิดจะ
ใชแรงในการตัดที่ตางกัน [4], [5], [6], [7] ซึ่งนาจะมีอิทธิพล
ตอคุณภาพผิวชิ้นงานดวย โดยออกแบบขอบคมตัด 3 แบบคือ 
1. แบบคมตัดตรง 
2. แบบคมตัดเฉียง 
3. แบบคมตัดหัวบาก 

เพื่อใชในการตัดโลหะอะลูมิเนียม ความหนา 2 mm. 
เพื่อศึกษารูปทรงและความเร็วในการตัดโลหะแผนวามีผลกับ
คุณภาพผิวชิ้นงานที่ไดจากขอบคมตัดที่แตกตางกันอยางไร 
 
2. วัสดุอุปกรณและวิธีการดําเนินทดลอง 
2.1 ออกแบบรูปทรงของแมพิมพตัวผู 
 เนื่องจากในชุดของแมพิมพตัดชิ้นงาน (Blanking)  
ของแมพิมพมีสวนประกอบหลายชิ้นดวยกัน เชน ดายเซต 
(Die set) แผนยึดแมพิมพตัวบน (Punch holder) แผนยึด
แมพิมพ (Die holder) สลัก (Pin) แตเนื่องจากในงานวิจัยนี้
เปนการศึกษาอิทธิพลของรูปทรงขอบแมพิมพตัวผู (Punch) 
ดังนั้นในหัวขอนี้จึงจะขอกลาวในสวนของแมพิมพตัวผู 

(Punch) ที่ไดออกแบบขอบคมตัด 3 แบบคือ 1.แบบคมตัด
ตรง 2.แบบคมตัดเฉียง 3. แบบคมตัดหัวบาก  ดังแสดงในรูปที่ 
3.1 

1. แบบคมตัดตรง                  2. แบบคมตัดเฉียง 3. แบบคมตัดหัวบาก 

 
 

รูปที่ 1  ชุด Punch ทั้ง 3 แบบที่นํามาออกแบบและศึกษา คม
ตัดตรง (ซาย) คมตัดเฉียง (กลาง) และคมตัดหัวบาก (ขวา) 

 
2.2 ออกแบบชุดแมพิมพตัดโลหะแผน 
 สําหรับแมพิมพตัดที่ใชในการทดลองตัดชิ้นงาน
อะลูมิเนียม Al-1100 เพื่อทําการศึกษารูปทรงหนาตัดของ
แมพิมพตัวผู ดังนั้นในแมพิมพตัดนี้ จะประกอบดวยสวนตางๆ 
ที่สําคัญดังนี้ 
 

 
รูปที่ 2  แบบแมพิมพตัดโลหะที่ไดออกแบบไว 

 
2.3 เครื่องมือและอุปกรณการทดลอง 
 เครื่องมือและอุปกรณสําหรับการทดลอง
ประกอบดวย 
 1. ชิ้นงานอะลูมิเนียมแผน ขนาด 40x500x2 mm. 
 2. ชุดแมพิมพตัดขนาด 160x200x160 mm. 



 3. เครื่อง Mechanical Press ขนาด 16 ตัน 
 4. กลอง Electron Microscope กําลังขนาด 5X 
 5. เครื่องมือวัดคาความหยาบผิว Mitutoyo SJ-
201P 
 

 
รูปที่ 3 (ก) เครื่อง Mechanical Press (ข) กลอง Microscope 
และ (ค) เครื่องมือวัดคาความหยาบผิว Mitutoyo SJ-201P 
 
2.4 ขั้นตอนการทดลอง 
 การทดสอบเริ่มจากแมพิมพตัวผู คมตัดตรง จากนั้น
เปล่ียนชุดแมพิมพตัวผู คมตัดเฉียง และ คมตัดหัวบาก โดย
การทดลองไดใชความเร็วตัด 120 ครั้ง/นาที และ ใชความเร็ว
ตัด 190 ครั้ง/นาที ทําการทดลอง 15 ชิ้น/คมตัด/ความเร็วตัด 
ลักษณะการทดลองดังรูปที่ 4 
 

 
 

รูปที่ 4 การทดลองตัดอะลูมิเนียมแผนบนแมพิมพตัด 
 
3. ผลการทดลองและวิจารณผล 
 ผลการทดลองสามารถวิเคราะหไดลักษณะของผิว
ขอบชิ้นงาน และความหยาบผิวของชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 

3.1 ลักษณะผิวขอบชิ้นงาน 

 
 

รูปที่ 5 ขอบชิ้นงานจาก Punch ทั้งสามแบบที่ความเร็ว 190  
  ครั้ง/นาที 

 

 
 

รูปที่ 6 ขอบชิ้นงานจาก Punch ทั้งสามแบบที่ความเร็ว 120  
  ครั้ง/นาที 
 
 ซึ่งจากการทดลองตัดชิ้นงานของแมพิมพตัวผู ทั้ง 3 
แบบ ไดผลการทดลองออกมาคือ แมพิมพตัวผู แบบคมตัด
ตรงที่ความเร็วตัด 190 ครั้ง/นาที ตัดชิ้นงานไดคุณภาพดีที่สุด 
คือ ไดคารอยตัดเฉือน (Shear band) สูงที่สุดคือ 1.05 mm. 
และได คารอยแตกหัก (Fracture) และ ครีบ (Burr) นอยที่สุด
คือ 0.85 mm. และ 0.03 mm. ตามลําดับ  ที่แมพิมพตัวผู 
ขอบคมตัดตรงสามารถตัดชิ้นงานไดคุณภาพดีที่สุดเพราะวา 
การตัดชิ้นงานเกิดจากการตัดอยางเต็มพื้นที่หนาตัดของ
แมพิมพตัวผูดวยความเร็วสูง ทําใหเกิดความสม่ําเสมอในการ
ตัดชิ้นงานไมเกิดการเลื่อมลํ้ากันโดยจะตัดชิ้นงานพรอมกันทุก



จุดซึ่งจะทําใหเกิดรอยตัดเฉือนไมมีรอยแตกหัก และครีบนอย 
แตในขณะเดียวกันแมพิมพตัวผูแบบคมตัดเฉียง และคมตัด
บาก ถูกออกแบบมาเพื่อลดแรงในการตัด โดยจะเกิดการตัด
ไมพรอมกัน สงผลใหเกิด ความไมสมํ่าเสมอ ทําใหเกิดรอยตัด
เฉือนที่นอย มีรอยแตกหัก และครีบมาก 
 

แสดงผลการตรวจวัดขอบตัดเฉือนชิ้นงาน (มิลลิ เมตร) ดวยคมตัดทั้ง 3 แบบ ความเร็ว
ในการตัด 120 คร้ัง/นาที
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รูปที่ 7 แสดงผลการตรวจวัดขอบตัดเฉือนชิ้นงาน (mm.)  

ดวยคมตัดทั้ง 3 แบบ ความเร็วในการตัด 120 ครั้ง/นาที 
 

แสดงผลการตรวจวัดขอบตัดเฉือนช้ินงาน (มิลลิเมตร) ดวยคมตัดท้ัง 3 
แบบ ความเร็วในการตัด 190 คร้ัง/นาที
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รูปที่ 8 แสดงผลการตรวจวัดขอบตัดเฉือนชิ้นงาน (mm.)  

ดวยคมตัดทั้ง 3 แบบ ความเร็วในการตัด 190 ครั้ง/นาที 
 
3.2 คาความหยาบผิวตัดเฉือนชิ้นงาน 

การวัดคาความหยาบผิวชิ้นงานถูกวัดดวยเครื่อง 
Mitutoyo SJ-201P เพื่อศึกษารูปทรงของ Punch วามีอิทธิพล
ตอความหยาบผิวชิ้นงานมากนอยเพียงใด ดังรูปที่ 9 และ

สามารถสรุปดังตารางที่ 1 โดยวัดความหยาบผิวเฉพาะบริเวณ 
Shear band เทานั้น  
 

 
รูปที่ 9 กราฟแสดงคาความหยาบผิวของรูปทรง Punch ที่
ความเร็วตัด 120 ครั้ง/นาที 
 
ตารางที่ 1 ตารางผลลัพธของคาความหยาบผิว 
 

คาความหยาบผิว Ra 
120 ครั้ง/นาที 

คาความหยาบผิว Ra 
190 ครั้ง/นาที 

 
ช้ินที่ 

Punc
h ตรง 

Punch 
เฉียง 

Punc
h 

บาก 

Punch 
ตรง 

Punc
h 

เฉียง 

Punch 
บาก 

1. 0.57 0.63 6.56 0.53 0.61 1.13 
2. 0.56 0.62 6.43 0.52 0.58 0.87 
3. 0.58 0.64 6.32 0.53 0.57 1.34 
4. 0.56 0.63 5.87 0.53 0.57 1.53 
5. 0.57 0.65 5.93 0.54 0.60 1.65 
6. 0.57 0.63 6.98 0.55 0.58 1.22 
7. 0.56 0.62 6.71 0.51 0.59 1.24 

เฉลี่ย 0.57 0.63 6.40 0.53 0.59 1.28 

 
4. อภิปรายผลการศึกษา 
 รูปทรงขอบแมพิมพตัวผู มีผลตอคุณภาพขอบคมตัด
ของชิ้นงาน กลาวคือ บริเวณขอบคมตัดของชิ้นงานจะ
ประกอบดวย สวนสําคัญ 4 สวน คือ ขอบโคงมน (Edges 
Radius) รอยตัดเฉือน (Shear band) คารอยแตกหัก 
(Fracture) และ ครีบ (Burr) ซึ่งทั้งส่ีสวนความเร็วในการตัดมี
อิทธิพลแมพิมพตัวผูทั้งสามแบบ โดยสังเกตพบวาความเร็วตัด
สูงที่ 190 ครั้ง/นาทีสามารถใหคุณภาพผิวที่ดีกวาความเร็วตัด 
120 ครั้ง/นาที เพราะความเร็วตัดสงผลตอแรงและพื้นที่ในการ
ตัดเฉือน 
 
 
 



5. สรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาพบวารูปทรงของแมพิมพตัวผู  และ
ความเร็วในการตัดมีอิทธิพลตอคุณภาพผิวขอบคมตัด ซึ่งใน
ตําราและงานวิจัยยังไมไดมีการศึกษาอยางจริงจัง โดยระบุไว
เพียงความแตกตางของแรงตัดของแตละรูปทรงของแมพิมพ
ตัวผูเทานั้น การศึกษาทําใหสามารถอธิบายพฤติกรรมของ
ขอบคมตัดที่มีผลตอผิวการตัดเฉือนในงานตัดอะลูมิเนียม 
และสามารถเลือกใชลักษณะคมตัดไดอยางเหมาะสมตอไป  
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