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คําอธิบายสัญลักษณและคํายอ 
 
 n เลขช้ีกําลังการทําใหแข็งดวยความเครียด 

 r อัตราสวนความเครียดพลาสติก 
 ௠ แอนไอโซทรอปต้ังฉากݎ 
 Δ พื้นท่ีของเอลิเมนต 
 แอนไอโซทรอประนาบ  ݎ∆ 
 ଽ଴  แอนไอโซทรอปกทํามุม 90 องศากับแนวทิศทางการรีดݎ 
 ความเคน (MPa) ߪ 
௥ߪ   ความเคนจริง (MPa)  
௬ߪ   ความเคนท่ีจุดคราก ( MPa) 
 ความเครียด ߝ 

 ଵ ความเครียดหลักߝ
 ଶ ความเครียดรองߝ
௧ߝ  ความเครียดจริงในแนวความหนา 
௪ߝ  ความเครียดจริงในแนวความกวาง 

 β อัตราสวนการขึ้นรูป 
 ௨  ความเคนสูงสุด (N/mm2)ݏ
௬ݏ  ความเคนจุดคราก (N/mm2) 
ௗݑ  ระยะเผ่ือชองวางของแมพิมพ 

 ௗ௘௙  ประสิทธิภาพการเปล่ียนรูปรางของโลหะߟ 
 ஻ܲு  ความดันท่ีใชในการยืดโลหะแผนขณะทําการข้ึนรูป 

m ความไวของอัตราความเครียด 
LDR การจํากัดอัตราสวนการดรอว 
D  เสนผานศูนยกลางท่ีมากท่ีสุดของโลหะแผน 
d ผานศูนยกลางของหัวกด 
r0 คา r  ตามทิศทางขนานกับแนวรีด 
r90 คา  r  ตามทิศทางต้ังฉากกับแนวรีด 
r45 คาr  ตามทิศทางทํามุม 45º กับแนวรีด 
 



ด 
 

คําอธิบายสัญลักษณและคํายอ(ตอ) 
 
K สัมประสิทธ์ิความแข็งแรง 
 ሶ อัตราความเครียดในการแปรรูปߝ
S0 ความหนาของแผนโลหะ 
Fd,max แรงสูงสุดท่ีใชในการลากข้ึนรูป 
d0 เสนผาศูนยกลางของโลหะแผนกอนทําการข้ึนรูป 
d1 เสนผาศูนยกลางภายในช้ินงานท่ีทําการข้ึนรูป 
dm เสนผาศูนยกลางเฉล่ียซ่ึงอยูระหวางความหนาของช้ินงานท่ีทําการข้ึนรูป 
C คาคงท่ีมีคาอยูระหวาง2-3 
ഥ ߝ  คาความเครียดเทียบเทา 
Xij คาของขอมูลตัวท่ี iในกลุมท่ี j 
T.j ผลรวมคาของขอมูลในกลุมท่ี j 
T ผลรวมคาของขอมูลท้ังหมด 

jX  คาเฉล่ียของขอมูลในกลุมท่ี j 
X  คาเฉล่ียของขอมูลท้ังหมด 
nj จํานวนขอมูลกลุมท่ี j  และ N = n1+n2+…+nk 

 


