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บทคัดยอ  

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาอิทธิพลของดายเคลียแรนซและความเร็วพันชท่ีสงผลตอคุณภาพขอบตัดช้ินงานยางใน

กระบวนการแบลงกกิ้ง ชิ้นงานที่ศึกษาเปนขอตอสายนํ้าเกลือทําจากวัสดุยางพอลิไอโซพรีนโดยกระบวนการอัดขึ้นรูปดวยแมพมิพ

ซึ่งมีจํานวน 144 คาวิตี้ แตละคาวิตี้ถูกเช่ือมโยงดวยครีบซึ่งมีความหนาเฉลี่ยเทากับ 1 มิลลเิมตร การทดลองใชแมพิมพท่ีออกแบบ

และสรางขึ้นตามหลักการแมพิมพโลหะโดยมีคาดายเคลียแรนซเทากับ 0.01 และ 0.05 มิลลิเมตร ตัวแปรกระบวนการที่ศึกษา

ไดแกความเร็วพันชซึ่งกําหนดเทากับ 314 และ 1257 มิลลิเมตร/วินาที ผลการทดลองพบวา หลักการทํางานของแมพิมพแบลงกก้ิง 

สามารถประยุกตใชเพื่อออกแบบแมพิมพตัดยางพอลิไอโซพรีนได โดยขอบตัดชิ้นงานที่ไดมีคุณภาพเปนไปตามเกณฑคุณภาพของ

สถานประกอบการ คุณภาพขอบตัดของช้ินงานสําเร็จข้ึนอยูกับขนาดดายเคลียแรนซและความเร็วพันชขณะทําการตัดช้ินงาน การ

เพิ่มคุณภาพของขอบตัดชิ้นงานทําไดโดยการออกแบบแมพิมพใหมีขนาดดายเคลียแรนซนอยและการเพิ่มความเร็วพันชในการตัด

ช้ินงาน 

คําสําคัญ: แบลงกก้ิง ดายเคลียแรนซ ความเร็วพันช ขอบตัดช้ินงาน ยาง 
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Abstract  

The objective of this research is to study the influence of die clearance and punch velocity on the 

quality of the rubber cutting edge in the blanking process. The specimens studied were saline hose joints made 

of polyisoprene rubber material by compression molding process with 144 cavities. Each cavity was linked by 

flash with an average thickness of 1 millimeter. The experiment was conducted on a die designed and built 

according to the metal die principle with die clearance values of 0.01 and 0.05 millimeter. The studied process 

parameter was the punch velocity, which was set at 314 and 1257 millimeter/second. The results showed that 

the principle of a blanking die can be applied to the design of a polyisoprene rubber cutting die. The cutting 

edge of the workpiece has a quality that meets the quality criteria of the establishment. The quality of the 

cutting edge of the finished workpiece depends on the die clearance size and the punch velocity during cutting. 

The quality of the cutting edge can be improved by designing the die with less die clearance and increasing the 

punching speed of the workpiece. 
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1. บทนํา 

ผลิตภัณฑจากวัสดุยางเปนอีกอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญในการขับเคลื่อนประเทศเนื่องจากประเทศไทยเปนแหลง

เพาะปลูกยางพาราซึ่งเปนวัตถุดิบหลักในการทําผลิตภัณฑยาง ปจจุบันผลิตภัณฑยางมีสวนเกี่ยวของกับหลากหลายอุตสาหกรรม 

เชน อุตสาหกรรมยานยนต อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส รวมถึงอุตสาหกรรมท่ีทําการผลิตช้ินสวน อุปกรณ และเครื่องมือ

ทางการแพทย เปนตน จากการใชผลิตภัณฑยางที่หลากหลายทําใหมีการสังเคราะหวัสดุที่มีสมบัติและโครงสรางคลายคลึงกับยาง

ธรรมชาติเพื่อใหมีสมบัติเฉพาะตรงตามวัตถุประสงคของผลิตภัณฑที่ตองการผลติขึ้น ทําใหปจจุบันมีผลิตภัณฑยางทําจากวัตถุดิบ

ยางพาราผสมกับสารเคมีเพื่อใหไดสมบัติเฉพาะท่ีเหมาะสมกับการใชงานท่ียังคงจัดอยูในกลุมของผลิตภัณฑจากยางธรรมชาติ โดย

ในอุตสาหกรรมเรียกยางชนิดน้ีวา “ยางคอมปาวด (Compound Rubber)” กับยางสังเคราะห (Synthetic Rubber) ท่ีสังเคราะห

ขึ้นดวยปฏิกิริยาทางเคมี โดยการแปรรูปยางทั้ง 2 ชนิด เปนผลิตภัณฑอาจทําไดดวย 3 เทคนิคหลัก ไดแก การขึ้นรูปดวยแมพิมพ 

(Molding) การขึ ้นร ูปดวยการดันออกหรือเอกซทรูชั ่น (Extrusion) และการขึ ้นร ูปดวยการรีดขึ ้นร ูปหรือคาเลนเดอริง 

(Calendering) สําหรับการขึ ้นรูปดวยแมพิมพที ่น ิยมใชในการขึ ้นรูปผลิตภัณฑจากยาง ไดแก การใชแมพิมพอัดขึ ้นรูป 

(Compression Mold) และแมพิมพฉีดข้ึนรูป (Injection Mold) โดยช้ินงานท่ีไดสวนใหญจะมีครีบ (Flash) เช่ือมโยงช้ินงานสําเรจ็

ท่ีตองการท่ีเกิดข้ึนในแตละคาวิตี้ (Cavity) 

รูปที่ 1 แสดงชิ้นงานที่ผลิตดวยกระบวนการอัดขึ้นรูปดวยแมพิมพและเพื่อใหไดชิ้นงานสําเร็จรูปจําเปนตองตัดชิ้นงาน

ออกจากครีบดังกลาว ปจจุบันการตัดชิ ้นงานออกจากครีบใชเครื ่องมือ (Tool) ที ่เรียกวา “ดายคัท (Die Cut)” โดยการดัด 

(Bending) เหล็กกลาเครื่องมือ (Tool Steel) ในลักษณะแผน (Sheet) ใหมีรูปทรงตามชิ้นงานที่ตองการตัด แลวนํามายึดติดกับ

แผนไมอัด (Plywood) โดยท่ัวไปแมพิมพลักษณะน้ีจะมีจํานวนมีดตัดเทากับจํานวนช้ินงานสําเร็จท่ีตองการตัด แตผูผลิตพบปญหา

ความไมสมํ่าเสมอของขอบชิ้นงานที่ไดจากการตัด (ขอบตัด; Cutting Edge) ดวยแมพิมพในลักษณะดังกลาว ซึ่งปญหาดังกลาว

สงผลตอชิ้นสวนที่ผลิตจากยางสําหรับใชในทางการแพทย เนื่องจากมีความตองการชิ้นงานสําเร็จที่มีขอบตัดสมํ่าเสมอและมีขนาด
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เที่ยงตรง อีกทั้งปจจุบันชิ้นสวนทางการแพทยที่ผลิตจากยางมีรูปรางซับซอนและมีขนาดเล็ก ทําใหเปนขอจํากัดของการผลิต

แมพิมพดายคัทเพ่ือใชตัดช้ินงานออกจากครีบ 

 

 

รูปท่ี 1 ช้ินงานท่ีผลิตดวยแมพิมพอัดข้ึนรูป 

  

 จากปญหาขางตนทางสถานประกอบการซึ่งเปนผูผลิตแมพิมพและอุปกรณในการแปรรูปวัสดุพอลิเมอร โดยเฉพาะใน

กลุมอีลาสโตเมอร (Elastomer) จําพวกยางคอมปาวด มีความตองการพัฒนาเครื่องมือในการตัดช้ินงานยางออกจากครีบใหไดขอบ

ตัดท่ีมีคุณภาพรูปทรงและผิวของขอบตัดช้ินงานเปนไปตามความตองการของลูกคา 

 งานวิจัยของ Joommanee and Watcharasresomroeng [1] แสดงใหเห็นวาสามารถประยุกตใชหลักการออกแบบ

แมพิมพตัดโลหะแผนในลักษณะของกระบวนการแบลงกก้ิง (Blanking) ในการตัดครีบช้ินงานยางได แตคุณภาพรูปทรงของขอบตัด

ชิ้นงานดังกลาวจะขึ้นอยูกับตัวแปรของเครื่องมือหรือแมพิมพ โดยรูปแบบของคมตัดพันชที่ศึกษาในงานวิจัยดังกลาวสามารถให

คุณภาพรูปทรงของขอบตัดช้ินงานอยูในเกณฑท่ียอมรับไดท้ังหมด อยางไรก็ดีงานวิจัยดังกลาวศึกษาเพียงแครูปแบบของคมตัดพันช

ท่ีสงผลตอคุณภาพรูปทรงของขอบตัดช้ินงานยาง ซึ่งยังไมไดพิจารณาถึงคุณภาพของขอบตัดช้ินงานท่ีได 

 ตามทฤษฎีของงานแบลงกกิ้ง ตัวแปรสําคัญที่สงผลตอคุณภาพของขอบตัดชิ้นงาน ไดแก ชองวางระหวางพันชกับดาย

หรือดายเคลียแรนซ (Die Clearance) เนื่องจากสงผลตอกลไกการเปลี่ยนรูปถาวร (Plastic Deformation) ของวัสดุโลหะแผน 

[2]–[6] โดยมีงานวิจัยจํานวนมากไดศึกษาอิทธิพลของดายเคลียแรนซที่มีตอคุณภาพขอบตัดชิ้นงานในการตัดวัสดุโลหะแผนชนิด

ตาง ๆ เพ่ือหาขนาดดายเคลียแรนซท่ีเหมาะสมสําหรับใชเปนขอมูลในการกําหนดใหกับแมพิมพสําหรับใชตัดวัสดุช้ินงาน เน่ืองจาก

วัสดุชิ้นงานที่มีสมบัติทางกลตางกันจะเกิดสภาวะความเคนที่เนื้อวัสดุระหวางกลไกการเปลี่ยนรูปขณะทําการตัดที่บริเวณการตัด

เนื้อวัสดุชิ้นงานแตกตางกันดังเชนงานวิจัยที่ผานมา [7]–[10] นอกจากตัวแปรของเครื่องมือตัดในกระบวนการแบลงกก้ิงอยางดาย

เคลียแรนซแลว คุณภาพของขอบตัดชิ้นงานยังขึ้นอยูกับความเร็วพันช (Punch Velocity) ซึ่งเปนตัวแปรกระบวนการ (Process 

Parameter) ท่ีสําคัญตอคุณภาพช้ินงานตัดในกระบวนการแบลงกก้ิงดวย [3] 

 จากปญหาและแนวทางขางตน เพื่อเปนแนวทางการพัฒนาแมพิมพตัดแผนยางซึ่งเปนผลิตภัณฑทางการแพทยหรือ

ผลิตภัณฑยางคอมปาวดในลักษณะอื่นดวยกระบวนการแบลงกกิ้ง  ผูวิจัยจึงศึกษาอิทธิพลของเคลียแรนซและความเร็วพันชโดยมี

สมมติฐานการวิจัยวาตัวแปรดังกลาวมีตอคุณภาพขอบตัดชิ้นงานยางในกระบวนการแบลงกกิ้งเพื่อตอยอดองคความรูการใช

แมพิมพตัดวัสดุกลุมอีลาสโตเมอรและเปนไปตามความตองการของสถานประกอบการ 
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2. วัสดุ เคร่ืองมือ และวิธีการดําเนินงานวิจัย 

 2.1. วัสดุช้ินงาน 

ชิ้นงานที่ศึกษาเปนชิ้นสวนทําหนาที่ขอตอสายนํ้าเกลือ ทําจากวัสดุยางพอลิไอโซพรีน (Polyisoprene Rubber; IR) ซึ่ง

เปนยางสังเคราะหจากไอโซพรีนมอนอเมอร (Isoprene Monomer) มีสมบัติดังตารางท่ี 1 และมีขนาดดังรูปท่ี 2 

 

 

รูปท่ี 2 แบบช้ินงานท่ีศึกษา (หนวย : mm) 

 

ตารางท่ี 1 สมบัติของวัสดุช้ินงาน 

Mechanical Property Value 

Hardness [Shore A] 36 

Tensile strength [N/mm2] 9.60 

Elongation at break [%] 1055 

 

 ความแข็ง (Hardness) ของวัสดุชิ้นงานที่ใชในงานวิจัยดังขอมูลในตารางที่ 1 ผูวิจัยใชเครื่องวัดคาความแข็งแบบ Shore 

(Durometer) สเกล A ของ TECLOCK ดําเนินการทดสอบภายใตมาตรฐาน ASTM D 2240 [11] สําหรับคาความแข็งแรงดึง 

(Tensile Strength) และคาการยืดตัว ณ จุดขาด (Elongation at Break) ผูวิจัยใชเครื่องทดสอบสมบัติเชิงกล แบบ Universal 

Testing Machine ของ Monsanto ทดสอบภายใตมาตรฐาน ASTM D 412 [12] 

 การผลิตช้ินงานใชกระบวนการอัดข้ึนรูปดวยแมพิมพท่ีมีคาวิตี้จํานวน 144 คาวิตี้ โดยแตละคาวิตี้ถูกเช่ือมโยงดวยครีบซึ่ง

มีคาความหนาเฉลี่ยเทากับ 1 mm เมื่อพิจารณาตารางท่ี 1 แมวาวัสดุดังกลาวจะมีสมบัติเชิงกลดอยกวาวัสดุกลุมยางธรรมชาติ แต

ขอดีของยางพอลิไอโซพรีน คือ มีสิ่งเจือปนนอยกวามีและคุณภาพสมํ่าเสมอมากกวายางธรรมชาติ 
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2.2 เครื่องมือ  

 ดวยวิธีการทํางานเดิมของสถานประกอบการโดยการใชแมพิมพแบบดายคัททําการตัดแยกช้ินงานสําเร็จออกจากครีบน้ัน 

โดยทั่วไปแมพิมพแบบดังกลาวจะทําการติดใบมีดจํานวนเทากับจํานวนชิ้นงานสําเร็จที่ตองการตัดแยกออกจากครีบ เพื่อการตัด

ชิ้นงานครั้งเดียวจะสามารถแยกชิ้นงานสําเร็จออกจากครีบไดทั้งหมด ดังนั้นเพื่อใหเกิดการเพิ่มผลผลิต (Productivity) ผูวิจัยจึง

ออกแบบแมพิมพในการศึกษาครั้งนี้ดวยการทําพันช จํานวน 144 ตัว ยึดติดกับแมพิมพชุดบน (Upper Die Set) ดวยพันชเพลท 

(Punch Plate) โดยดายเปนลักษณะแผนเพลท (Plate) ถูกทํารู จํานวน 144 รู ยึดติดกับแมพิมพชุดลาง (Lower Die Set) ดังรูป

ท่ี 3 ซึ่งจะทําใหการปมตัด 1 ครั้ง ไดจํานวนช้ินงานสําเร็จเทากับหลักการใชแมพิมพแบบดายคัททํางาน 

 

 
รูปท่ี 3 ชุดแมพิมพท่ีใชในการศึกษา 

 

  เพื่อใหการทํางานของพันชรวมศูนยเดียวกันกับรูดายจึงออกแบบใหชุดแมพิมพมีไกดโพสต (Guide Post) กับไกดบุช 

(Guide Bush) ทําหนาที่นําเลื่อนใหแมพิมพชุดบนกับแมพิมพชุดลางทํางานรวมศูนยเดียวกัน และใชสตริปเปอร (Stripper) แบบ

ใหแรงดวยสปริงทําหนาท่ีตรึงช้ินงานกอนและระหวางการตัด รวมท้ังทําหนาท่ีปลดแผนครีบออกจากพันชภายหลังเสร็จสิ้นการตัด

ในแตละรอบการทํางาน  

2.3 วิธีการดําเนินงาน 

 การดําเนินงานวิจัยใชการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment; DOE) ที่มีการกําหนดระดับปจจัยหลักไวท่ี

ระดับสูง (High Level) และระดับตํ่า (Low Level) ปจจัยหลัก (Main Factor) ของการทดลอง ไดแก ดายเคลียแรนซและความเรว็

พันช โดยมผีลการทดลอง (Response) ท่ีไดจากปจจัยหลักท่ีศึกษา คือ คุณภาพขอบตัดของช้ินงาน 

 การพิจารณาเลือกคาดายเคลียแรนซของแมพิมพตัดชิ้นสวนยางเพื่อกําหนดใชในการทดลอง ผูวิจัยใชแนวทางหลักการ

ออกแบบแมพิมพโลหะโดยพิจารณาขอมูลจากคาดายเคลียแรนซของแมพิมพที่แนะนําใหใชในการตัดวัสดุโลหะ [6] ซึ่งพบวา การ

ตัดโลหะท่ีมีความแข็งแรง (Strength) และความแข็ง (Hardness) ตํ่า รวมถึงความตองการขอบตัดช้ินงานท่ีมีคุณภาพจะกําหนดให

ใชคาดายเคลียแรนซนอย เมื่อนําขอมูลดังกลาวแลกเปลี่ยนเรียนรูจากผูมีประสบการณในการออกแบบแมพิมพดายคัทของสถาน

ประกอบการ จึงออกแบบใหแมพิมพท่ีจะใชในการทดลองตัดช้ินงานยางของสถานประกอบการมีคาดายเคลียรแรนซเปนรอยละ 1 

และ รอยละ 5 ของความหนาวัสดุท่ีตองการตัด ซึ่งมีคาเทากับ 0.01 และ 0.05 mm ตามลําดับ  

 การทดลองปมตัดชิ้นงานใชเครื่องเพรสเชิงกลหรือเครื่องปมแบบใชกลไกทางกล (Mechanical Press Machine) ขนาด

800  kN ที่ติดตั้งตัวปรับความเร็วการเคลื่อนที่ของแรม (Ram) เครื่องเพรสได เพื่อใชควบคุมความเร็วพันชขณะทําการตัดชิ้นงาน 

โดยกําหนดใหเพลาขอเหวี่ยงหมุนรอบตัวเองตอนาที มีคาเทากับ 300  rpm และ 1200 rpm โดยคาดังกลาวเปนคาตํ่าสุดและ
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คาสูงสุดของเครื่องเพรสท่ีใชในการทดลองสามารถปรบัตั้งได ทําใหพันชเคลื่อนท่ีดวยความเร็วตัดเทากับ 314 mm/sec และ 1257 

mm/sec ตามลําดับ   

 การออกแบบการทดลองใชเทคนิคการทดลองแฟกทอเรียลเต็มรูปแบบ สําหรับศึกษาปจจัยที่สองระดับ ทําใหมีจํานวน

การทดลอง (Run) เทากับ 2k โดย k คือ จํานวนของปจจัยหลัก ซึ่งมีคาเทากับ 2 ดังนั้นจึงมีจํานวนการทดลองในการศึกษาครั้งน้ี

เทากับ 4 การทดลอง ซึ่งในการวิเคราะหผูวิจัยไดพิจารณาถึงผลกระทบรวมระหวางปจจัยหรืออันตรกิริยา (Interaction) ของ

ปจจัยใชในการศึกษาครั้งน้ีดวย โดยมีการทดลองซํ้า (Replication) จํานวน 30 ครั้งในแตละการทดลอง 

 คุณภาพขอบตัดของชิ้นงานสําเร็จที่ไดจากการตัดดวยแมพิมพที่ถูกออกแบบและสรางขึ้นภายใตสภาวะเงื่อนไขการ

ทดลองท่ีกําหนดจะถูกตรวจสอบดวยกลองจุลทรรศนของ Mitutoyo รุน MF-B1010D ท่ีตอพวงกับชุดประมวลผลภาพ Mitutoyo 

Vision Unit ซึ่งสามารถขยายขอบตัดชิ้นงานไดจากการตัดโดยชุดแมพิมพดวยกําลังขยาย 10X ทั้งนี้การวัดขนาดและตรวจสอบ

ลักษณะของขอบตัดใชชุดซอฟตแวร QSPAK ของ Mitutoyo เชนกัน 

 

3. ผลการวิจัยและการวิเคราะห 

 จากการออกแบบและสรางแมพิมพตามหลักการแมพิมพตัดโลหะเพ่ือใชในการตัดช้ินงานขอตอสายน้ําเกลือซึ่งทําจากวัสดุ

ยางพอลิไอโซพรีนตามเง่ือนไขการทดลองท่ีกําหนด การทดลองปมตัดช้ินงานแสดงใหเห็นวาแมพิมพชุดดังกลาวสามารถตัดช้ินงาน

ได โดยตัวอยางแผนช้ินงานยางกอนการปมตัดแผนครีบและช้ินงานสําเร็จท่ีถูกปมตัดแยกโดยแมพิมพชุดดังกลาว แสดงดังรูปท่ี 4 

 

 

รูปท่ี 4 แผนช้ินงานกอนการปมตัดและช้ินงานสําเร็จ 
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รูปท่ี 5 ลักษณะขอบตัดท่ีไดจากการตัดดวยแมพิมพภายใตเง่ือนไขของการทดลองท่ีกําหนด 

 

 เมื่อนําช้ินงานสําเร็จท่ีไดจากการตัดดวยแมพิมพภายใตเง่ือนไขของการทดลองท่ีกําหนดไปตรวจสอบคุณภาพขอบตัดท่ีได

ดังตัวอยางรูปที่ 5 โดยทําการวัดขนาดของครีบสวนที่เหลือจากการตัด ดวยกลองจุลทรรศนที่ตอพวงกับชุดประมวลผลภาพ 

Mitutoyo Vision Unit ผานซอฟตแวร QSPAK ของ Mitutoyo และใชเทคนิคการประมวลผลภาพ (Image Processing) ดวย 

Threshold Operation เพื่อตรวจวัดพื้นที่ของครีบสวนเหลือที่ยังติดอยูกับชิ้นงานสําเร็จที่ตัดได และนําขอมูลที่ไดจากการวัดไป

วิเคราะหดวยเทคนิคทางสถิติ 

 กอนการทดสอบสมมติฐานงานวิจัย เพ่ือใหมั่นใจวาขอมูลผลการตรวจวัดพ้ืนท่ีของครีบท่ียังติดอยูกับช้ินงานสําเร็จท่ีตัดได

มีการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) ผูวิจัยใชซอฟตแวรทางสถิติทดสอบชุดขอมูลดังกลาว โดยผลการทดสอบพบวาชุด

ขอมูลมีการแจกแจงแบบปกติ โดยมีคา P-Value ของผลการทดสอบมากกวา 0.05 ในทุกเง่ือนไขการทดลอง  

  

ตารางท่ี 2 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนคาเฉลี่ยปริมาณครีบสวนเหลือท่ีขอบตัดช้ินงาน 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

Model 3 11.2030 3.73432 187.23 0.000 

  Linear 2 10.4713 5.23566 262.51 0.000 

  Clearance [mm] 1  3.5632 3.56316 178.56 0.000 

  rpm 1 6.9082 6.90816 346.37 0.000 

  2-Way Interactions 1 0.7316 0.73164 36.68 0.000 

    Clearance [mm]*rpm 1 0.7316 0.73164 36.68 0.000 

Error 116 2.3136 0.01994   

Total 119 13.5165    

 

สมมติฐานงานวิจัยถูกทดสอบดวยวิธีการพาราเมตริก (Parametric Method) โดยใชการวิเคราะหความแปรปรวน 

(Analysis of Variance; ANOVA) มีผลการวิเคราะหดังตารางที่ 2 ซึ่งเห็นไดวา คา P-Value ของดายเคลียแรนซ และความเร็ว
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พันชในรูปของ rpm มีคาเทากับ 0.00 ซึ่งนอยกวาระดับนัยสําคัญ (0.05) ท่ีกําหนดไว รวมถึงอันตรกิริยาระหวางปจจัยหลักท้ังสอง

ก็มีคา P-Value เทากับ 0.00 เชนกัน ดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวาดายเคลียแรนซ ความเร็วพันช และอันตรกิริยาระหวางดายเคลีย

แรนซ และความเร็วพันช มีผลตอปริมาณครีบสวนเหลือท่ีขอบตัดช้ินงานสําเร็จ 

 

 
รูปท่ี 6 คาเฉลี่ยพ้ืนท่ีครีบสวนเหลอืท่ีขอบตัดช้ินงานสําเร็จภายใตเง่ือนไขการทดลอง 

 

 คาเฉลี่ยพ้ืนท่ีครีบสวนเหลือท่ีขอบตัดช้ินงานจากการตัดดวยแมพิมพท่ีออกแบบและสรางข้ึนเพ่ือศึกษาตัวแปรในงานวิจัย

นี้ถูกนํามาสรางกราฟเปรียบเทียบดังรูปที่ 6 โดยรูปดังกลาวแสดงใหเห็นวาการเพิ่มขนาดดายเคลียแรนซและลดความเร็วพันชใน

การตัดช้ินงานมีผลตอคุณภาพขอบตัดช้ินงานท่ีลดลง ช้ินงานสําเร็จท่ีไดจากการปมตัดดวยชุดแมพิมพท่ีมีคาดายเคลยีแรนซมากจะมี

คาเฉลี่ยพ้ืนท่ีครีบสวนเหลือท่ีขอบตัดมากกวากรณใีชชุดแมพิมพท่ีมีคาดายเคลยีแรนซนอยปมตัดช้ินงาน ซึ่งสอดคลองกับทฤษฎีงาน

ตัดโลหะแผนดวยแมพิมพ [2]–[5] ในขณะที่การใชความเร็วพันชในการตัดชิ้นงานที่เพิ่มขึ้นสงผลใหชิ้นงานสําเร็จมีพื้นที่ครีบสวน

เหลือลดลง ซึ่งทางทฤษฎีตัดโลหะแผนดวยแมพิมพในงานของ Lange [3] ไมไดระบุไวอยางแนชัดถึงความสัมพันธของความเร็ว

พันชในการตัดกับคณุภาพขอบตัดชิ้นงานสําเร็จที่ได เพียงแตกลาววาขึ้นอยูกับวัสดุชิ้นงานท่ีทําการตัด อยางไรดีก็เมื่อคํานึงถึงการ

เพ่ิมผลผลิต ผูปฏิบัติงานจึงควรใชความเร็วพันชในการตัดช้ินงานสูงสุดเทาท่ีทําได  

จากการทดลองชุดแมพิมพท่ีใชคาดายเคลียแรนซ 0.01 mm และใชความเร็วพันชในการตัดดวยความเร็วรอบของเครื่อง

เพรส 1200 rpm ใหคุณภาพขอบตัดชิ้นงานยางพอลิไอโซพรีนดีกวากรณีเงื่อนไขการทดลองอื่นที่ศึกษา ซึ่งสอดคลองกับผลการ

ตรวจสอบคุณภาพของพนักงานควบคุมคุณภาพ (QC) ระดับความเช่ียวชาญสูงสุดของสถานประกอบการ อยางไรก็ดีการตัดช้ินงาน

ดวยแมพิมพตามหลักการแมพิมพโลหะน้ันยังมีปจจัยอ่ืนท่ีสงผลตอคุณภาพขอบตัดช้ินงาน [2]–[5] อีกท้ังยังตองพิจารณาถึงตนทุน

การผลิตและจุดคุมทุนในการเปลีย่นวิธีการจากการใชดายคัทในการตัดแยกช้ินงานสําเร็จออกจากครบีดวย ซึ่งชุดแมพิมพท่ีผลิตและ

ใชในงานวิจัยน้ีมีตนทุนสูงกวาแมพิมพดายคัทท่ัวไปอยู 10 เทา ดังน้ันผูวิจัยจะไดศึกษาปจจัยอ่ืนท่ีสงผลกระทบตอคุณภาพช้ินงานท่ี

ผลิตไดเพื่อปรับปรุงคุณภาพชิ้นงานสําเร็จใหดียิ่งขึ้น ตลอดจนหาวิธีการออกแบบและผลิตแมพิมพที่ใชในการตัดชิ้นงานยางใหมี

ตนทุนที่ตํ่าลง รวมถึงการใชวิธีไฟไนตเอลิเมนต (Finite Element Method) จําลองการตัดชิ้นงานยางพอลิไอโซพรีน เพื่อศึกษา

และวิเคราะหพฤติกรรมของวัสดุดังกลาวในกระบวนการตัดดวยแมพิมพตอไป 
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4. สรุป 

 งานวิจัยน้ีใชหลักการออกแบบแมพิมพโลหะพัฒนาการออกแบบเครื่องมือสําหรบัตัดแยกสวนช้ินงานสําเรจ็วัสดกุลุมอีลาส

โตเมอรออกจากแผนครีบ โดยช้ินงานท่ีศึกษาเปนขอตอสายน้ําเกลือ มีขนาดเล็ก ทําจากยางพอลิไอโซพรีน  

จากการศึกษาพบวาหลักการทํางานของแมพิมพโลหะสามารถประยุกตใชเพื่อออกแบบแมพิมพตัดยางที่ศึกษาได โดย

คุณภาพขอบตัดช้ินงานท่ีไดอยูในเกณฑคุณภาพของสถานประกอบการ ตัวแปรท่ีศึกษาไดแกดายเคลียแรนซและความเร็วพันชขณะ

ทําการตัดชิ้นงานมีอิทธิพลตอคุณภาพขอบตัดของชิ้นงานสําเร็จ การเพิ่มคุณภาพของขอบตัดชิ้นงานสําเร็จโดยการลดปริมาณครีบ

สวนเหลือท่ีขอบตัดช้ินงานทําไดโดยการออกแบบแมพิมพตัดใหมีคาดายเคลียแรนซนอยและใชความเร็วพันชขณะทําการตัดช้ินงาน

สูง    
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