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ชื่อโครงการ การศึกษาอิทธิพลของตัวแปรในกระบวนการผลิตชิ้นงานท่ีมี
รูปทรงไมสมมาตรดวยวิธีการขึ้นรูปลึก 
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บทคัดยอ 

เทคโนโลยีการขึ้นรูปลึกช้ินงานท่ีไมสมมาตร เกิดจากการขึ้นรูปหลายรูปแบบในช้ินงาน

เดียวกันเชน การดัด การดึง การลากข้ึนรูป ดังนั้นการควบคุมการไหลของโลหะแผนเรียบเขาสูดาย

จึงทําไดยาก และจําเปนตองควบคุมตัวแปรการขึ้นรูปใหมีความเหมาะสม งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค

เพื่อศึกษาอิทธิพลของตัวแปรในการข้ึนรูปลึกช้ินงานท่ีมีรูปทรงไมสมมาตร 

การทดลองนี้มีจุดประสงคในการศึกษาอิทธิพลของตัวแปรท่ีมีอิทธิพลตอการข้ึนรูปลึก

ช้ินงานท่ีมีรูปทรงไมสมมาตร ดวยเหล็ก SPCC และ SPCC-SD มีตัวแปรท้ัง 4 คือรูปรางแผนเปลา 

ขนาดแรงกดช้ินงาน ชนิดของสารหลอล่ืน รูปทรงดรอวบีดและขนาดความสูงของครอวบีดท่ีมี 3 

ระดับของรูปทรง ใน 3  ลักษณะ คือดรอวบีดชนิดสามเหล่ียม ดรอวบีดชนิดคร่ึงวงกลม และดรอว

บีดชนิดสามเหล่ียมเอียงโดยดรอวบีดท้ังสามลักษณะมีขนาดความสูง 3, 4, 5, 6, 7 และ 8 มม. ชวย

ในการขึ้นรูป ซ่ึงในข้ันตอนการทดสอบไดการบันทึกผลแรงกดข้ึนรูปและแรงกดช้ินงานในขณะ

ข้ึนรูปทุกคร้ัง การวัดผลการทดลองจะนําเอาช้ินงานท่ีข้ึนรูปแลวมาตรวจสอบความเสียหายและวัด

ขนาดของความเครียด ท่ีเกิดข้ึนในตําแหนงตางๆ บนช้ินงานพรอมความหนาท่ีเปล่ียนไป เพื่อใชใน

การวิเคราะหผลตอไป 

 จากผลการทดลองพบวา รูปรางของแผนตัดเปลา และแรงกดช้ินงานท่ีเหมาะสมนอกจาก
จะสามารถลดแรงที่ใชในการข้ึนรูปแลวยังสามารถลดระดับความเครียดบนช้ินงานไดอีกดวย 
อยางไรก็ตามขนาดของแรงกดช้ินงานท่ีเหมาะสมจะข้ึนอยูกับขนาดของแผนตัดเปลาและกลไกของ
แมพิมพ สารหลอล่ืนจะลดสัมประสิทธ์ิความเสียดทานท่ีผิวสัมผัสของช้ินงานโดยตรง ดวยสารหลอ
ล่ืนชนิดแข็งโพลีเอทธีลีนช้ินงานสามารถเล่ือนไถลไดดีสามารถลดแรงท่ีใชเพื่อข้ึนรูปไดดีท่ีสุด 
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116.02 kN ของเหล็กSPCC และเหล็ก SPCC-SD ท่ีระดับ 115.44 kN ดวยแรงกดชิ้นงานเทากับ 
49.69 kN การใชดรอวบีดท่ีมีขนาดเหมาะสม จะสามารถควบคุมการไหลของแผนตัดเปลาเขาสูดาย
ไดดี จะทําใหสามารถลดขนาดของความเครียดในบริเวณจุดวิกฤติไดดี อยางไรก็ตามการใช     
ดรอวบีดจะตองมีการปรับขนาด แผนตัดเปลาใหโตข้ึน  เพิ่มแรงกดช้ินงาน และเลือกใชสารหลอล่ืน
ใหเหมาะสม ในระดับความแตกตางของคาความเครียดของช้ินงานท่ีไมใชดรอวบีดมีคาความ
แตกตางของบริเวณเทากับ 0.634 ระดับความแตกตางของคาความเครียดของช้ินงานท่ีใชดรอวบีดช
นิดสามเหล่ียม มีคาความแตกตางของบริเวณเทากับ 0.515 และระดับความแตกตางของคา
ความเครียดของช้ินงานท่ีใชดรอวบีดชนิดสามเหล่ียมเอียง มีคาความแตกตางของบริเวณเทากับ 
0.527 พบวาเม่ือใชดรอวบีดชนิดคร่ึงวงกลมชวยในการขึ้นรูปช้ินงานท่ีมีรูปทรงไมสมมาตร คา
ความแตกตางของความเครียดลดลงท่ีระดับ 0.489 ดรอวบีดชนิดคร่ึงวงกลมจึงมีการกระจายตัวของ
ความเครียดแตกตางตํ่าลงดวยการกระจายความเครียดท่ีเกิดข้ึน 
 
คําสําคัญ การข้ึนรูปลึกช้ินงาน ชิ้นงานรูปทรงไมสมมาตร และดรอวบีด 
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Abstract 
 

 The asymmetry deep-drawing technology is a complicate forming process that many 
phenomena are involved such as bending, tension and drawing, then a material flow is quite 
difficult to control. This research aims to study the influence of processes factor in an asymmetry 
deep-drawing process. 

 SPCC and SPCC-SD were de used as raw-materials in this research for investigate 4 
processes factor as blank shape, forming force, holding force, lubrication type, aivl draw – bead 
type that can separate in 3 shape as triangle, triangle with tilting angle, and half-circle these go 
with difference height of 3, 4, 5, 6, 7 and 8 mm, work-pieces were be measured a stain in 
checking area as well.   

 As a matter of fact that a blank shape and holding force arc influence directly on a stain 
of work-piece, in addition, holding force depends up on a size of blank and type of die. 
Lubrication with a hard type is most affecting on forming force, cave by the diminishment of 
friction, at 116.02 kNon SPCC and 115.44 kN on SPCC-SD with holding force at 49.69 kN. A 
draw-bead was effecteddirectly on a stain in checking area in difference level as 0.634 with none 
draw-bead, 0.515 with triangle draw-bead, 0.527 with tilting triangle draw-bead, and 0.489 with 
half-circle braw-bead. 
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