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ในกำรผลิตเชิงพำณิชยแ์ละเชิงอุตสำหกรรมมกันิยมใช้เหล็กกลำ้ท่ีมีรำคำถูกและสำมำรถ

ข้ึนรูปไดง่้ำย เช่น เหล็กกลำ้คำร์บอนต ่ำ และเหล็กกลำ้ผสมคำร์บอนต ่ำ มำผลิตเป็นช้ินงำนแลว้จึงใช้
กระบวนกำรปรับปรุงสมบติัด้วยวิธีกำรทำงควำมร้อน กระบวนกำรปรับปรุงสมบติัเหล็กกล้ำ
สำมำรถท ำไดห้ลำยวิธีข้ึนอยูก่บัลกัษณะสภำวะท่ีน ำไปใชง้ำน ค่ำสัมประสิทธ์ิควำมเสียดทำนเป็น
สมบัติท่ีส ำคัญอันหน่ึงท่ีส่งผลกระทบต่อกำรใช้งำน เช่นกำรประกอบ กำรเคล่ือนไหวของ
ผลิตภณัฑ ์ในงำนวิจยัน้ีเลือกกระบวนกำรชุบแข็งผิวดว้ยแก๊สซ่ึงเป็นอีกกระบวนกำรหน่ึงท่ีนิยมใน
ภำคอุตสำหกรรม วตัถุประสงคข์องงำนวจิยัน้ีจึงมุ่งคน้ควำ้และวจิยัผลกระทบของควำมเรียบผิวของ
เหล็กกลำ้ต่อกำรชุบแข็งผิวด้วยกระบวนกำรแก๊สซอฟต์ไนตรำยดิงและแก๊สซัลเฟอร์ไนตรำยดิง 
รวมถึงค่ำสัมประสิทธ์ิควำมเสียดทำนผวิเหล็กกลำ้ ช้ินทดสอบเหล็กกลำ้คำร์บอนและคำร์บอนผสม 
AISI 1010, 1020, 1040, 4140 และ 4340 ท่ีผำ่นกำรข้ึนรูปดว้ยกรรมวิธีอบปกติเพื่อคลำยควำมเคน้
และท ำควำมสะอำดผิวดว้ยกำรยิงเม็ดโลหะ จำกนั้นน ำไปเตรียมผิวโดยแบ่งออกเป็น 3 ประเภทคือ 
กำรยิงดว้ยเม็ดโลหะ (Shot blasting), กำรยิงดว้ยเม็ดโลหะและขดัดว้ยกระดำษทรำย เบอร์ 2000 
(Shot blasting+Grinding) และ กำรยิงด้วยเม็ดโลหะและกำรขัดผิวด้วยอะลูมินำ (Shot 
blasting+Polishing) จำกนั้นน ำไปสู่กระบวนกำรชุบแข็งผิวดว้ยกระบวนกำรแก๊สซอฟตไ์นตรำยดิง 
และแก๊สซลัเฟอร์ไนตรำยดิง ผลกำรทดลองพบวำ่ กระบวนกำรเตรียมผิวท่ีผำ่นกำรขดัผิวดว้ยอะลูมิ
นำซ่ึงมีควำมเรียบผิวท่ีดีมำก ชั้นผิวขำวไม่สำมำรถสร้ำงไดบ้นช้ินทดสอบในขณะท่ีกำรเตรียมผิว
แบบ Shot blasting และ Shot blasting+grinding นั้นสำมำรถสร้ำงชั้นผิวขำวได ้และพบวำ่ควำม
หยำบผวิท่ีแตกต่ำงกนัทั้งสองแบบนั้นไม่ส่งผลต่อทั้งควำมหนำชั้นผิวขำว และค่ำควำมแข็งผิวอยำ่ง
มีนยัส ำคญั  ในส่วนของผลค่ำสัมประสิทธ์ิควำมเสียดทำนพบวำ่ เหล็กกลำ้ผสมท่ีผำ่นกระบวนกำร
แก๊สซอฟต์ไนตรำยดิงมีค่ำสัมประสิทธ์ิควำมเสียดทำนผิวท่ีสูงกว่ำกระบวนกำรแก๊สซัลเฟอร์ไน
ตรำยดิง โดยท่ีเหล็กกลำ้ผสม AISI 4340 มีค่ำสัมประสิทธ์ิควำมเสียดทำนท่ีต ่ำกวำ่ช้ินทดสอบอ่ืน ๆ 
ในทั้งกระบวนกำรแก๊สซอฟตไ์นตรำยดิงและแก๊สซลัเฟอร์ไนตรำยดิง 
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 For the commercial and industrial manufacturing commonly use the cheap and 

good formability steel for making product such as low carbon steel, low carbon alloy 

steel. Then, the several heat treatment processes are carried on to improve the material 

properties after forming process upon a product application. The friction coefficient, 

one of important properties, is influenced to assembly processes and also movement 

of product parts. Therefore, this research was to study the effect of surface roughness 

and friction coefficient of steels, AISI 1010, 1020, 1040, 4140 and 4340, treated by 

gas soft-nitriding and gas sulfur-nitriding. The specimen was treated by normalizing 

and prepared in 3 case of surface roughness before treated by gas soft-nitriding and 

gas sulfur-nitriding. The result was indicated that in case of polished specimen, white 

layer was not found on the very smooth surface. On the other hand, the similar 

properties of steel hardness and white layer thickness were found on the shot blasted 

and ground specimen. For friction coefficient results, the steels which treated by soft-

nitriding were represented the higher coefficient. AISI 4340 was found the lowest 

friction coefficient among the specimen of steel in both treatment processes. 
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