
 
 

 

 
บทท่ี 5 

สรุปผลการทดลองและขอเสนอแนะ 
 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา อิทธิพลของดรอวบีดในกระบวนการข้ึนรูปลึก ช้ินงานท่ี
มีรูปทรงไมสมมาตรตอคุณภาพของช้ินงาน เพื่อนําเสนอแนวทางในการเลือกใชชนิดและขนาด
ความสูงของดรอวบีดมาชวยในการขึ้นรูปลึกโลหะแผนท่ีมีรูปทรงไมสมมาตรไดอยางมีประสิทธิ 
ภาพ ทดสอบโดยการทดลองข้ึนรูปช้ินงานจริงโดยใชดรอวบีดชนิดสามเหล่ียม ดรอวบีดชนิดคร่ึง
วงกลม และ ดรอวบีดชนิดสามเหล่ียมเอียง ท่ีระดับความสูง 3 4 5 6 7 และ 8 มม. ชวยในการขึ้นรูป 
แลววัดขนาดการเปล่ียนรูปของกริดวงกลมเปนเปอรเซ็นต ความเครียดหลัก ความเครียดรอง และคา
ความหนาของช้ินงานท่ีเปล่ียนแปลงไป เพื่อหาคาความเครียด ณ จุดตางๆ บนช้ินงานจากการดําเนิน
โครงงานสามารถสรุปผลการทดลองไดดังนี้ 
 
5.1 สรุปผลการทดลอง 

5.1.1 เปรียบเทียบชนิดของดรอวบีดสามชนิด คือ ดรอวบีดชนิดสามเหล่ียม ดรอวบีดชนิด
คร่ึงวงกลม และดรอวบีดชนิดสามเหล่ียมเอียง ท่ีระดับความสูง 3 4 5 6 7 และ 8 มม. ท่ีชนิดและ
ความสูงของดรอวบีดจะใชแรงกดและแรงท่ีใชในการข้ึนรูปแตกตางกันซ่ึงสงผลตอคุณภาพของ
ช้ินงาน พอท่ีจะสรุปไดดังนี้ 

1) ดรอวบีดชนิดสามเหล่ียม 

• ความสูง 3 มม. ปริมาณของแรงกดท่ีใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 3% ท่ี
ระดับ 55.64 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 48% ท่ีระดับ 150.82 kN 

• ความสูง 4 มม. ปริมาณของแรงกดที่ใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.9% ท่ี
ระดับ 55.53 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 55% ท่ีระดับ 156.9 kN 

• ความสูง 5 มม. ปริมาณของแรงกดท่ีใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.8% ท่ี
ระดับ 55.24 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 56% ท่ีระดับ 158.61 kN 

• ความสูง 6 มม. ปริมาณของแรงกดที่ใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.6% ท่ี
ระดับ 54.88 kN แรงที่ใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 59% ท่ีระดับ 160.78 kN 

• ความสูง 7 มม. ปริมาณของแรงกดที่ใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.5% ท่ี
ระดับ 54.74 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 60% ท่ีระดับ 162.03 kN 
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• ความสูง 8 มม. ปริมาณของแรงกดที่ใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.3% ท่ี
ระดับ 54.32 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 69% ท่ีระดับ 170.77 kN 

2) ดรอวบีดชนิดคร่ึงวงกลม 

• ความสูง 3 มม. ปริมาณของแรงกดท่ีใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 3% ท่ี
ระดับ 55.68 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 44% ท่ีระดับ 146.35 kN 

• ความสูง 4 มม. ปริมาณของแรงกดท่ีใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 3% ท่ี
ระดับ 55.72 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 51% ท่ีระดับ 153.48 kN 

• ความสูง 5 มม. ปริมาณของแรงกดที่ใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.6% ท่ี
ระดับ 54.86 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 52% ท่ีระดับ 154.31 kN 

• ความสูง 6 มม. ปริมาณของแรงกดท่ีใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.5% ท่ี
ระดับ 54.81 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 54% ท่ีระดับ 156.33 kN 

• ความสูง 7 มม. ปริมาณของแรงกดที่ใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.1% ท่ี
ระดับ 53.84 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 59% ท่ีระดับ 160.6 kN 

• ความสูง 8 มม. ปริมาณของแรงกดท่ีใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 3% ท่ี
ระดับ 55.72 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 60% ท่ีระดับ 162.34 kN 

3) ดรอวบีดชนิดสามเหล่ียมเอียง 

• ความสูง 3 มม. ปริมาณของแรงกดที่ใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.4% ท่ี
ระดับ 54.42 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 53% ท่ีระดับ 155.57 kN 

• ความสูง 4 มม. ปริมาณของแรงกดที่ใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.2% ที่
ระดับ 54.12 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 64% ท่ีระดับ 165.83 kN 

• ความสูง 5 มม. ปริมาณของแรงกดที่ใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.4% ท่ี
ระดับ 54.46 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 70% ท่ีระดับ 171.34 kN 

• ความสูง 6 มม. ปริมาณของแรงกดที่ใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 1.9% ท่ี
ระดับ 53.42 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 71% ท่ีระดับ 172.45 kN 

• ความสูง 7 มม. ปริมาณของแรงกดท่ีใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2% ท่ี
ระดับ 53.67 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 72% ท่ีระดับ 173.01 kN 

• ความสูง 8 มม. ปริมาณของแรงกดที่ใชเพิ่มข้ึนจากการคํานวณเทากับ 2.2% ท่ี
ระดับ 54.18 kN แรงท่ีใชในการขึ้นรูปเพิ่มข้ึนเทากับ 73% ท่ีระดับ 174.67 kN 

4) ดรอวบีดจะทําหนาท่ีชะลอการไหลตัวของวัสดุใหชาลง เพื่อใหการไหลตัวของ
วัสดุท่ีเทากันตลอด จากดรอวบีดท้ังสามชนิดความสูงของดรอวบีดมีอิทธิพลตอแรงท่ีใชในการขึ้น
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รูป กลาวคือ เม่ือเพิ่มขนาดดรอวบีดใหสูงข้ึน แรงท่ีใชในการขึ้นรูปก็จะสูงตามไปดวย ท่ีความสูง
ของดรอวบีด 5 6 7 และ 8 มม. จะพบรอยยนเกิดข้ึนท่ีบริเวณปกของช้ินงาน โดยจะเร่ิมยนมากข้ึน
เร่ือยๆ เม่ือเปรียบเทียบท่ีความสูงของดรอวบีดท้ังสามชนิด พบวาดรอวบีดชนิดสามเหล่ียมเอียงใช
แรงในการข้ึนรูปสูงสุด รองลงมาคือดรอวบีดชนิดสามเหล่ียม และดรอวบีดชนิดคร่ึงวงกลม
ตามลําดับ ดรอวบีดชนิดคร่ึงวงกลมมีการกระจายตัวของแรงท่ีใชในการขึ้นรูปแตกตางตํ่าท่ีสุด 

5.1.2 ความเครียดเทียบเทา ชนิดและความสูงของดรอวบีดท่ีมีความเหมาะสมกับการข้ึนรูป
ลึกช้ินงานท่ีมีรูปทรงไมสมมาตร คือดรอวบีดท่ีเม่ือข้ึนรูปช้ินงานแลว ช้ินงานท่ีไดจะตองมีคา
ความเครียดเทียบเทาตํ่า และคาความเครียดเทียบเทาตองมีการกระจายตัวใกลเคียงกันทุกจุดบนแผน 
ความหนาของวัสดุหลังการเปล่ียนรูปอยางถาวร ในบริเวณจุดวิกฤตความหนาของช้ินงานจะลดลง 
เนื่องจากเปนจุดท่ีไดรับแรงกด ดึง และยืดแผนโลหะ ดังนั้นบริเวณที่ช้ินงานมีความหนาตํ่าคือ
บริเวณท่ีไดรับความเครียดสูงหรือบริเวณวิกฤต 

1) ความเครียดเทียบเทาของดรอวบีดชนิดสามเหล่ียม พบวาจุด A6 เปนจุดท่ีมีคา
ความเครียดเทียบเทาสูงสุด และท่ีความสูง 8 มม.  เปนระดับความสูงท่ีมีคาความเครียดเทียบเทาสูง
ท่ีสุดในทุกระดับความสูง เทากับ 0.736 และท่ีความสูง 3 มม.  คาความเครียดเทียบเทามีคาใกลเคียง
กันทุกจุดบนแผนช้ินงาน ความหนาของช้ินงานท่ีจุดตรวจวัด A2 มีขนาดความหนาเฉล่ียของช้ินงาน
มากท่ีสุด และท่ีจุดตรวจวัด A6 มีขนาดความหนาเฉล่ียของช้ินงานนอยท่ีสุด 

2) ความเครียดเทียบเทาของดรอวบีดชนิดคร่ึงวงกลม พบวาจุด A6 เปนจุดท่ีมีคา
ความเครียดเทียบเทาสูงสุด และท่ีความสูง 8 มม.  เปนระดับความสูงท่ีมีคาความเครียดเทียบเทาสูง
ท่ีสุดในทุกระดับความสูง เทากับ 0.706 และท่ีความสูง 3 มม.  คาความเครียดเทียบเทามีคาใกลเคียง
กันทุกจุดบนแผนช้ินงาน ความหนาของช้ินงานท่ีจุดตรวจวัด A4 มีขนาดความหนาเฉล่ียของช้ินงาน
มากท่ีสุด และท่ีจุดตรวจวัด A6 มีขนาดความหนาเฉล่ียของช้ินงานนอยท่ีสุด 

3) ความเครียดเทียบเทาของดรอวบีดชนิดสามเหล่ียมเอียง พบวาจุด A6 เปนจุดท่ีมีคา
ความเครียดเทียบเทาสูงสุด และท่ีความสูง 8 มม.  เปนระดับความสูงท่ีมีคาความเครียดเทียบเทาสูง
ท่ีสุดในทุกระดับความสูง เทากับ 0.756 และท่ีความสูง 3 มม.  คาความเครียดเทียบเทามีคาใกลเคียง
กันทุกจุดบนแผนช้ินงาน ความหนาของช้ินงานท่ีจุดตรวจวัด A2 มีขนาดความหนาเฉล่ียของช้ินงาน
มากท่ีสุด และท่ีจุดตรวจวัด A6 มีขนาดความหนาเฉล่ียของช้ินงานนอยท่ีสุด 

4) ดรอวบีดท้ังสามชนิดมีคาความเครียดเทียบเทาสูงสุดท่ีจุด A6 และดรอวบีดชนิด
คร่ึงวงกลมคาของความหนามีการกระจายตัวใกลเคียงกันทุกจุด ดังนั้นความเครียดจึงกระจายตัว
ใกลเคียงกันท้ังช้ินงาน ระดับความแตกตางของคาความเครียดสูงสุดและตํ่าสุดของช้ินงานคือ 0.489 
ดังนั้นดรอวบีดชนิดคร่ึงวงกลมจึงมีการกระจายตัวของความเครียดแตกตางตํ่าท่ีสุด 
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5.2 ขอเสนอแนะ 
5.2.1 ขอเสนอแนะท่ัวไป 

1) เพิ่มวิธีการทดสอบเพื่อจะไดนําผลการทดลองมากระทําการเปรียบเทียบกันและ
เพื่อแสดงใหเห็นถึงความนาเช่ือถือของผลการทดลอง 

2) ควรมีการเปรียบเทียบผลการทดลองสําหรับวิเคราะหช้ินงานจริงและวิธีไฟไนตเอ
ลิเมนต 

5.2.2 ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยตอไป 
1) ศึกษาปจจัยท่ีมีผลเปรียบเทียบกับวัสดุหลายชนิด เชน SPCC, SPCD และ SPCE 
2) ศึกษาแรงตานการไหลของแผนแบลงกท่ีเกิดจากการใชดรอวบีดรูปรางตางๆ 
3) ศึกษาถึงความสัมพันธระหวางขนาดของช้ินงานกับขนาดของดรอวบีด 

 
 


