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ระยะเวลาเวลาท าการวจัิย  ตั้งแต่ 1  ตุลาคม 2554   ถึง   30    กนัยายน   2556 

ช่ือผู้วจัิย ผูช่้วยศาสตราจารย ์สมศกัด์ิ   แก่นทอง 
ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร. ศิวกร  อ่างทอง 

  

บทคดัย่อ 
 

กระบวนการข้ึนรูปลึกเป็นกระบวนการข้ึนรูปโลหะท่ีมีความส าคญัในการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์
ในปัจจุบนั  ส่วนใหญ่การลากข้ึนรูปลึกช้ินงานท่ีไม่สมมาตรกนัเป็นกระบวนการท่ีมีความซับซ้อน 
และต้องอาศยัการควบคุมตวัแปรต่างๆ ในการลากข้ึนรูปให้มีความเหมาะสมจึงจะสามารถผลิต
ช้ินงานออกมาไดอ้ย่างสมบูรณ์  ดงันั้นงานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อศึกษาอิทธิพลตวัแปรในการลาก
ข้ึนรูปท่ีมีผลต่อความหนาของผนงัช้ินงานท่ีมีรูปทรงไม่สมมาตร 

การศึกษาอิทธิพลของตวัแปรในกระบวนการข้ึนรูปลึกน้ี ใชก้ารทดลองลากข้ึนรูปช้ินงานท่ี
ไม่สมมาตร จากวสัดุเหล็กแผน่  SPCC-SD หนา 1 มิลลิเมตร โดยก าหนดตวัแปรในการทดลอง 3 ตวั
แปรคือ รูปร่างแผน่เปล่า ขนาดของแรงกด และดรอวบี์ด ในการทดลองแต่ละคร้ังท าการบนัทึกขนาด
ของแรงในการข้ึนรูปตั้งแต่เร่ิมตนจนกระทั้งจบกระบวนการ หลงัการข้ึนรูปช้ินงานถูกตรวจสอบ
คุณภาพดว้ยสายตาก่อนน าไปผา่ เพื่อวดัขนาดความหนาของผนงับริเวณจุดสนใจท่ีก าหนดไว ้10 จุด 
เพื่อน าขอ้มูลทั้งหมดไปท าการวเิคราะห์ผลต่อไป 

การทดลองพบว่า รูปร่างของแผ่นตดัเปล่า แรงกดบนช้ินงาน และดรอวบี์ด มีอิทธิพลต่อ
ขนาดความหนาของผนงัช้ินงาน ซ่ึงผลการทดลองช้ีให้เห็นวา่ตวัแปรทั้งสามตวั มีอิทธิพลต่อการไหล
ของวสัดุเขา้สู่ดาย การเลือกใชแ้ผน่ตดัเปล่าและขนาดของแรงกดแผน่ตดัเปล่าท่ีเหมาะสม ซ่ึงช่วยลด
ปัญหารอยย่นหรือการฉีกขาดได ้และการใช้ดรอวบี์ดนั้น ช่วยควบคุมการไหลของวสัดุท าให้มีการ
กระจายความเคน้บนช้ินงานไดดี้ยิง่ข้ึน และท าใหค้วามหนาผนงัช้ินงานมีความแตกต่างกนันอ้ยลง 
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ABSTRACT 
 

At present, sheet metal deep drawing process is the most important process. The 
accomplishment of non-symmetrical shape forming was complicated and required parameter 
controlling. Therefore, this research aims to study the influence of non-symmetrical deep drawing 
process parameters upon the thickness of specimen’s walls. 

An experiment of a non-symmetrical deep drawing process was conducted by using sheet 

metal graded SPCC-SD which has 1 mm. in thickness.  A number of experiments were carried to 
investigate the three parameters i.e. (1) blank geometry (2) blank holding force and (3) draw bead.  
A drawing force of experiment was recorded for further analysis.  The drawn part was visual 
examined and recorded if there were any failures.  After that, the drawn part was cut and measured 
wall thickness at the 10 specified points.   The recoded data were analyzed to identify the results. 

The experimental results showed that the blank geometry, blank holding force and draw 
bead influenced the work piece’s wall thickness.  These drawing parameters controlled the material 
flow into the die.  The application of an appropriate blank geometry and blank holding force could 
reduce any failure in the production process.  Moreover, the use of draw bead influenced the level 
stress distribution in the workpiece and reduced the different of the wall thickness. 
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