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ปัญหาท่ีพบในการดึงข้ึนรูปลึก (Deep drawing) โลหะแผน่ให้เป็นช้ินงานท่ีมีรูปร่างซบัซ้อน 

คือ การเกิดรอยย่น ซ่ึงเกิดจากการไหลของแผ่นโลหะไม่สม ่าเสมอ และการเกิดการฉีกขาด ซ่ึงเกิด
จากโลหะแผ่นไหลเขา้ช่องเปิดดายช้าเกินไป จึงได้มีการน าเอาช้ินส่วนท่ีเรียกว่าดรอวบี์ด (Draw 
bead) มาใช้เพื่อช่วยควบคุมการไหลของโลหะแผ่นท่ีไหลเขา้สู่ดาย ท าให้ช้ินงานท่ีได้ มีความ
สมดุลย ์ของความเครียดท่ีเกิดหลงัการเปล่ียนรูปอยา่งถาวร สามารถข้ึนรูปช้ินงานไดอ้ยา่งสมบูรณ์ 
และสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัการข้ึนรูปของช้ินงานในรูปทรงอ่ืนๆ ต่อไป 
 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญ 

แม่พิมพมี์ความส าคญัต่ออุตสาหกรรมการผลิตทุกประเภทท่ีเก่ียวขอ้งและเก่ียวเน่ืองสัมพนัธ์
กับการด าเนินชีวิตประจ าวนัของผูค้นทั่วไปตั้ งแต่เร่ิมต้นจนส้ินสุดวนั อุตสาหกรรมยานยนต ์
อุตสาหกรรมเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์หรือแมแ้ต่อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์และ
อ่ืนๆ อุตสาหกรรมเหล่าน้ีลว้นแต่ตอ้งพึ่งพาช้ินงานท่ีผา่นการข้ึนรูปทั้งส้ิน 

จากตวัเลขกรมศุลกากรในช่วงหลายปีท่ีผา่นมา อุตสาหกรรมแม่พิมพมี์มูลค่าการน าเขา้ท่ีสูง
มาก เม่ือเปรียบเทียบกบัมูลค่าการส่งออกกวา่ 90% ของแม่พิมพใ์ชใ้นประเทศเป็นการน าเขา้ ปัจจยั
ส าคญัท่ีท าให้ประเทศของเราตอ้งน าเขา้แม่พิมพม์ูลค่ามหาศาลขนาดน้ีก็เพราะวา่ ขีดความสามารถ
ในการผลิตเรายงัไม่เพียงพอ และแม่พิมพท่ี์มีความทนัสมยั และซบัซ้อนมากๆในประเทศของเรายงั
ไม่สามารถท าได้ อีกปัญหาหน่ึงก็คือ ประเทศของเรายงัขาดแคลนก าลังคนและเทคโนโลยีใน
โรงงาน โดยเฉพาะบุคลากรท่ีมีความรู้มีทกัษะสูง เรายงัขาดแคลนเป็นจ านวนมาก หากเราตอ้งการ
ลดการน าเขา้และเพิ่มการส่งออกแม่พิมพ์ จ  าเป็นอย่างยิ่งท่ีเราตอ้งพิจารณาถึงความพร้อมในการ
ผลิต นั่นคือบุคลาการในการผลิตตอ้งมีทกัษะ การผลิตตอ้งท าได้รวดเร็วสามารถส่งมอบไดต้าม
ก าหนดและหลายฝ่ายตอ้งร่วมกนัส่งเสริมใหมี้การผลิตแม่พิมพใ์นประเทศมากข้ึน 

จากเหตุผลท่ีวสัดุมีอตัราส่วนการลากข้ึนรูปท่ีมีขีดจ ากดั ส าหรับโครงงานน้ีเป็นการกล่าวถึง 
การออกแบบและการสร้างแม่พิมพข้ึ์นรูปลึกท่ีมีรูปทรงไม่สมมาตร (Non-symmetrical) กบัการข้ึน
รูปลึกช้ินงานวสัดุเหล็กกลา้คาร์บอนรีดเยน็เกรด (JIS : SPCC) ความหนา 1 มม. ในขั้นตอนของการ
ข้ึนรูปมีความแตกต่างท่ีไม่แน่นอนของการข้ึนรูปทรงจึงเป็นไปไดย้ากท่ีจะท าให้เกิดความสมดุล
ของความเครียดซ่ึงตอ้งค านึงถึงปัจจยัท่ีน ามาศึกษา เช่น ชนิดของดรอวบี์ด เป็นตน้ 
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1.2  วตัถุประสงค์ 
1.2.1 เพื่อศึกษาควบคุมการข้ึนรูปลึกช้ินงานแบบรูปทรงไม่สมมาตรให้เกิดความสม ่าเสมอ 

ดว้ยวธีิดรอวบี์ด 
1.2.2 เพื่อน าเสนอแนวทางในการเลือกชนิดและขนาดความสูงของดรอว์บีด ด้วยการ

ประยกุตก์ารข้ึนรูปลึกช้ินงาน วสัดุเหล็กรีดเยน็เกรด (JIS : SPCC) ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
1.3  ขอบเขตของกำรวจัิย 

1.3.1 วสัดุช้ินงานเหล็กแผน่รีดเยน็ SPCC หนา 1.0 มม. ท าการลากข้ึนรูปลึกดว้ยรูปทรงท่ี
ไม่สมมาตร 

1.3.2 ศึกษาอิทธิพลของชนิดของดรอวบี์ดชนิดเด่ียว วสัดุท่ีใชท้  าดรอวบี์ด ( JIS : SKD11 ) 
1) ชนิดสามเหล่ียมเอียงตามดา้นท่ีข้ึนรูป ท่ีปลายมีรัศมี 1 มม. มีความสูง 3 4 5 6 7 

และ 8 มม. 
2) ชนิดคร่ึงวงกลมท่ีมีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 8.0 มม. ท่ีมีระดบัความสูงเช่นเดียวกนั 
3) ชนิดรูปสามเหล่ียมหรือตวัวีท่ีปลายมีรัศมี 1 มม. ท่ีมีระดบัความสูงเช่นเดียวกนั 

1.3.3 แรงท่ีใชใ้นการข้ึนรูปไดจ้ากการประมาณค่า 
1.3.4 สารหล่อล่ืนท่ีใช้คือสารหล่อล่ืนชนิดแข็งแผ่นพลาสติกโพลีเอทิลีน (Polyethylene : 

PE) ท่ีมีความหนา 0.1 มม. 
1.3.5 ใชก้บัเคร่ืองเพรสไฮโดรลิก ขนาดแรงดนัสูงสุด 80 ตนั 
1.3.6 อตัราส่วนการลากข้ึนรูป (Plastic-ratio :β) ประมาณ 2 
1.3.7 ความเร็วขณะข้ึนรูปท่ีอตัรา 1 เมตร/10 วนิาที  
1.3.8 ท าการข้ึนรูปในสภาวะอุณหภูมิปกติ 
1.3.9 ตรวจสอบความเปล่ียนแปลงของความเครียดดว้ยกริดชนิดวงกลม Ø2.5 มม. 
1.3.10 ตรวจสอบช้ินงานหลงัข้ึนรูปท่ีมีการเปล่ียนรูปอยา่งถาวรดว้ยการวดัความหนา 
1.3.11 ดว้ยแรงกดของแบลงกโ์ฮลเดอร์ ท่ี 1/3 ของแรงท่ีพนัช์กดลงบนแผน่ช้ินงาน 
1.3.12 แผ่นงาน (Blank) ได้จากการค านวณโดยการประมาณค่าจากรูปทรงของการข้ึนรูป

ช้ินงานไปตามความลึกข้ึนรูปท่ี 52 มม. หรือค่า β ≈ 2 
1.3.13 จุดของการตดัดรอวบี์ดตามแนวเส้นตรงของพนัช์ท่ีมีความสามารถไหลตวัไดสู้ง ท า

ให้การเปล่ียนรูปต ่ากวา่จุด การเปล่ียนรูปแบบพลาสติกหรือความเครียดแบบคงรูป  (Plastic) ของ
วสัดุ 
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1.4  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
1.4.1 สามารถทราบหลกัการค านวณขนาดของแผ่นตดัเปล่า (Blank geometry) โดยการ

ประมาณค่าท่ีเหมาะสมในการลากข้ึนรูปลึกแบบน้ี และเป็นแนวทางของการแกปั้ญหาในรูปทรง
ของช้ินงานอ่ืนๆ ทั้งภาครัฐกบัภาคธุรกิจต่อไป 

1.4.2 เป็นองคค์วามรู้เพื่อสามารถเลือกก าหนดขนาดของตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อการเปล่ียน
รูปอยา่งถาวรของวสัดุ กบัเหล็กรีดเยน็เกรด SPCC เพื่อลดความเสียดทาน (Friction) และสามารถ
เลือกใชช้นิดของดรอวบี์ดไดอ้ยา่งเหมาะสม 

1.4.3 เพื่อเป็นข้อมูลพื้นฐานส าหรับภาคอุตสาหกรรมต่างๆสามารถน าความรู้ท่ีได้จาก
การศึกษาไปท าการประยกุตใ์ชก้บัช้ินงานรูปทรงอ่ืนๆไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

1.4.4 บริการความรู้แก่ภาคธุรกิจ เพื่อน าไปสู่การผลิตเชิงพาณิชย ์จดัเตรียมขอ้มูลวิธีการ 
และ ผลการทดลองเบ้ืองตน้ ท่ีสามารถน าเสนอใหภ้าคธุรกิจ และสามารถน าไปใชป้ระโยชน์เพื่อท า
การผลิตไดท้นัที 

 


