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ในการผลิตเชิงพาณิชยแ์ละเชิงอุตสาหกรรมมกันิยมใช้เหล็กกลา้ท่ีมีราคาถูกและสามารถ
ข้ึนรูปไดง่้าย เช่น เหล็กกลา้คาร์บอนต ่า และเหล็กกลา้ผสมคาร์บอนต ่า มาผลิตเป็นช้ินงานแลว้จึงใช้
กระบวนการปรับปรุงสมบติัด้วยวิธีการทางความร้อน กระบวนการปรับปรุงสมบติัเหล็กกล้า
สามารถท าไดห้ลายวิธีข้ึนอยูก่บัลกัษณะสภาวะท่ีน าไปใชง้าน ค่าสัมประสิทธ์ิความเสียดทานเป็น
สมบัติท่ีส าคัญอันหน่ึงท่ีส่งผลกระทบต่อการใช้งาน เช่นการประกอบ การเคล่ือนไหวของ
ผลิตภณัฑ ์ในงานวจิยัน้ีจึงเลือกกระบวนการชุบแข็งผิวดว้ยแก๊สมาปรับปรุงสมบติัเหล็กกลา้ซ่ึงเป็น
อีกกระบวนการหน่ึงท่ีนิยมในภาคอุตสาหกรรม วตัถุประสงค์ของงานวิจยัจึงมุ่งคน้ควา้และวิจยั
ผลกระทบของความเรียบผวิของเหล็กกลา้ต่อการชุบแขง็ผิวดว้ยกระบวนการแก๊สซอฟตไ์นตรายดิง
แก๊สซลัเฟอร์ไนตรายดิง และกระบวนการร่วมแก๊สซอฟตไ์นตรายดิงกบัแก๊สคาร์เบอร์ไรซิง รวมถึง
ค่าสัมประสิทธ์ิความเสียดทานผิวเหล็กกลา้ ช้ินทดสอบเหล็กกลา้คาร์บอนและเหล็กกลา้ผสม AISI 
1010, 1020, 1040, 4140 และ 4340 ท่ีผา่นการข้ึนรูปดว้ยกรรมวิธีอบปกติเพื่อคลายความเคน้และท า
ความสะอาดผิวดว้ยการยิงเม็ดโลหะ จากนั้นน าไปเตรียมผิวโดยแบ่งออกเป็น 3 ประเภทคือการยิง
ผวิดว้ยเมด็โลหะ (Shot blasting), การยงิผวิดว้ยเมด็โลหะและผา่นการขดัผวิดว้ยกระดาษทราย เบอร์ 
2000 (Shot blasting+Grinding) และการยิงผิวดว้ยเม็ดโลหะและผา่นการขดัผิวดว้ยอะลูมินา (Shot 
blasting+Polishing) จากนั้นน าไปปรับปรุงสมบติัดว้ยการชุบแข็งผิวดว้ยแก๊ส ทั้ง 3 กระบวนการผล
การทดลองพบวา่ กระบวนการเตรียมผวิท่ีผา่นการขดัผิวดว้ยอะลูมินาซ่ึงมีความเรียบผิวท่ีดีมาก ชั้น
ผิวขาวไม่สามารถสร้างข้ึนไดบ้นช้ินทดสอบ ในขณะท่ีการเตรียมผิวแบบ Shot blasting และแบบ
Shot blasting+Grinding นั้นสามารถสร้างชั้นผิวขาวบนช้ินทดสอบไดแ้ละพบว่าความหยาบผิวท่ี
แตกต่างกนัทั้งสองแบบนั้นไม่ส่งผลต่อทั้งความหนาชั้นผวิขาว และค่าความแข็งผิวอยา่งมีนยัส าคญั 
ในส่วนผลค่าสัมประสิทธ์ิความเสียดทานพบว่า เหล็กกลา้ผสมท่ีผ่านกระบวนการแก๊สซอฟต์ไน
ตรายดิงมีค่าสัมประสิทธ์ิความเสียดทานผิวท่ีสูงกว่ากระบวนการแก๊สซัลเฟอร์ไนตรายดิง โดยท่ี
เหล็กกลา้ผสม AISI 4340 นั้นมีค่าสัมประสิทธ์ิความเสียดทานท่ีต ่ากว่าช้ินทดสอบอ่ืน ๆ ในทั้ง
กระบวนการแก๊สซอฟตไ์นตรายดิงและแก๊สซลัเฟอร์ไนตรายดิง 
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Abstract 
 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 ,gas sulfur-nitriding and combine process ( gas 
sof-nitriding+ gas carburizing). The specimen was treated by normalizing and prepared in 3 cases 
of surface roughness before treated by gas soft-nitriding , gas sulfur-nitriding and combine 
process. 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. 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 




