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บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 กระบวนการลากข้ึนรูปลึก (Deep Drawing Process) เปนกระบวนการผลิตท่ีสําคัญ สําหรับ
การผลิตช้ินสวนยานยนตท่ีตองการข้ึนรูปจากโลหะแผนบาง กระบวนการลากข้ึนรูปเปนกระบวนการ
ผลิตช้ินงานจากโลหะแผนเรียบ (Blank) ท่ีถูกแรงกระทําจากแมพิมพตัวผู (Punch) กดลงในแมพิมพ
ตัวเมีย (Die) ท่ีมีลักษณะเปนหลุมโพรงลงไป เหมือนกับรูปทรงของช้ินงานท่ีตองการผลิตโดยท่ีความ
หนาของช้ินงานไมมีการเปล่ียนแปลง ในกระบวนการลากข้ึนรูปลึกใหไดช้ินงานมีคุณภาพดีนั้นตอง
อาศัย การควบคุมตัวแปรในกระบวนการผลิตหลายตัวแปรใหมีความเหมาะสมเชน แรงกดของแผน
กดงาน (Blank Holding Force : BHF) สารหลอล่ืน (Lubricants) ขนาดและรูปรางของแผนเปลา 
(Blank Size) ความเร็วในการข้ึนรูป (Drawing Speed) นอกจากนั้นคุณภาพของช้ินงานยังข้ึนอยูกับตัว
แปรตางๆ ของแมพิมพท่ีใชในการขึ้นรูป เชน ขนาดและตําแหนงของดรอวบีด (Draw Beads) รัศมี
ของแมพิมพตัวผู (Punch Radius) รัศมีของแมพิมพตัวเมีย (Die Radius) ชองวางระหวางพั้นซกับดาย  
(Clearance) และความเรียบผิวบริเวณที่สัมผัสกับช้ินงาน (Surfaces Roughness) ท้ังนี้ความยุงยากของ
การเลือกใชตัวแปรการผลิตเหลานี้ข้ึนอยูกับขนาดและรูปรางของช้ินงานเปนสําคัญ 

 การข้ึนรูปลึกช้ินงานท่ีมีรูปทรงไมสมมาตรกัน (Non-Symmetrical Deep Drawing Process)
เปนกระบวนการท่ีมีความยุงยากซับซอนมากกวาการลากข้ึนรูปช้ินงานท่ีมีรูปทรงสมมาตร ท้ังนี้เพราะ
การลากข้ึนรูปช้ินงานไมสมมาตรกัน กอใหเกิดการกระจายความเครียด (Strain) บนช้ินงานไม
สมํ่าเสมอ ซ่ึงอยากตอการควบคุม ซ่ึงในบริเวณท่ีมีความเครียดสูงอาจเกิดการฉีกขาด และในบริเวณท่ี
มีความเครียดตํ่าเกินไปอาจเกิดการสปงตัวกลับซ่ึงจะทําใหช้ินงานเสียรูปทรงได ดังนั้นในการลากช้ิน
รูปลึกช้ินงานท่ีไมสมมาตรกันมีความจําเปนตอง ควบคุมใหขนาดความเครียดบนช้ินงานใหมีความ
สมดุลยกัน (Balance Strain) ซ่ึงจะสามารถกระทําไดโดยการควบคุมการไหลตัวของวัสดุขณะข้ึนรูป 
เลือกใชแรงกดแผนเปลา สารหลอล่ืนเพื่อลดแรงเสียดทาน และใชดรอวบีดในตําแหนงท่ีเหมาะสม
ตามรูปรางของช้ินงาน ซ่ึงการควมคุมการไหลตัวของวัสดุนี้มีอิทธิพลโดยตรงตอขนาดความเคนแรง
ดึง(Tensile Stress) และความเครียดบริเวณผนังของช้ินงาน จะเห็นไดวาการลากข้ึนรูปลึกโลหะแผน
เปนกระบวนการผลิตช้ินงานท่ีอาศัยการเสียรูปอยางถาวรของเน้ือวัสดุโดยการใชภาระภายนอก
กระทําตอช้ินงาน จนความเคนภายในเนื้อวัสดุมีคาเกินความแข็งคราก (Yield Strength) ซ่ึงทําใหเกิด
การเสียรูปอยางถาวร จนไดช้ินงานท่ีมีรูปรางตามความตองการ   
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 จากการศึกษาอิทธิพลของตัวแปรในกระบวนการขึ้นรูปลึกช้ินงานท่ีมีรูปทรงไมสมมาตร
ตอสมบัติการข้ึนรูป และการศึกษาความสามารถในการควบคุมการไหลของโลหะแผนของดรอวบีด
พบวาการเกิดปญหาความไมสมดุลของความเครียดบนผนังช้ินงานเปนปญหาท่ีสําคัญในกระบวนการ
ลากข้ึนรูปลึก ดังนั้นผูผลิตจําเปนตองอาศัยการทดสอบเพื่อหาขนาดของตัวแปรตางๆ อาทิเชน แรงกด
ขึ้นรูป แรงกดยึดแผน ความเร็วในการข้ึนรูป และคุณสมบัติของวัสดุข้ึนรูป รวมท้ังรูปรางของชุด
อุปกรณข้ึนรูปท่ีเกี่ยวของ ในการทดสอบหาคาท่ีเหมาะสม โดยอาศัยการทดลองปรับเปล่ียนคาของตัว
แปรตางๆ จนไดช้ินงานท่ีมีความสมบูรณ ซ่ึงการกระทําดังกลาวมา สงผลใหผูผลิตเกิดความสูญเสียใน
หลายๆดาน เชน เวลา แรงงาน  วัตถุดิบ  และคาใชจายตางๆท่ีจะใชในการผลิตจริง 

  จากปญหาดังกลาวมาแลว โครงงานวิจัยนี้มุงทําการศึกษาและวิเคราะหอิทธิผลของตัวแปร
ในกระบวนการลากข้ึนรูปลึกท่ีมีผลตอความหนาของผนังช้ินงานท่ีมีขนาดไมสมมาตรกัน โดยการ
ทดสอบการข้ึนรูปลึกช้ินงานไมสมมาตร จากวัสดุเหล็กกลาคารบอนรีดเย็น  SPCC - SD  ความหนา 1 มม. 
โดยมีปจจัยท่ีนํามาศึกษาไดแก รูปรางของแผนตัดเปลา แรงกดช้ินงานและชนิดของดรอวบีด 

 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1.2.1 เพื่อศึกษาอิทธิพลของแรงกดในกระบวนการข้ึนรูปลึกช้ินงานท่ีมีรูปทรงไมสมมาตร ตอ
ความหนาผิวจากการขึ้นรูปของเหล็ก SPCC-SD 

1.2.2 ทําการศึกษาตัวแปรตางๆ ในการประยุกตของการข้ึนรูปลึกวัสดุเหล็กรีดเย็นเกรด (JIS: 
SPCC-SD) ไดอยางเหมาะสม 

 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1.3.1 วัสดุช้ินงานแผนเหล็กรีดเย็น SPCC-SD ขนาด 4 x 8 ฟุต ความหนา 1.0 มม. ตัดขนาดตาม
รูปรางของแผนตัดเปลา แลวทําการลากข้ึนรูปลึกดวยรูปทรงท่ีไมสมมาตร 

1.3.2 ศึกษาอิทธิพลของรูปรางของการตัดแผนเปลา 
1) แบบส่ีเหล่ียมผืนผาขนาด 140x200 มม. 
2) แบบส่ีเหล่ียมชนิดบากมุมท้ังส่ีดานมุม 45 องศา ตัดขนาดความยาว 35 มม.จากมุม 
3) แบบทรงตามรูปรางของการข้ึนรูปซ่ึงไดจากการประมาณคา 

1.3.3 ศึกษาอิทธิพลของแรงท่ีแผนกดช้ินงานเทียบกับความหนาของผนังช้ินงาน 
1) แรงกดช้ินงาน ( Blank Holding Force )ใชเทากับ 20 % 40 % 60 %และ 80 % ของ

แรงท่ีใชเพื่อข้ึนรูปลึก ( Drawing Force ) 



3 

1.3.4 ศึกษาอิทธิพลของชนิดของดรอวบีดชนิดเดี่ยว 
1) ชนิดท่ีไมใชดรอวบีด 
2) ชนิดคร่ึงวงกลมท่ีมีขนาดเสนผานศูนยกลาง 8.0 มม. 

 
1.4 ตัวแปรท่ีศึกษาของการขึ้นรูปลึก 

1.4.1 ชนิดของแผนตัดเปลา (Blank Geometry) 
1.4.2 แรงกดของแผนตัดเปลา (Blank Holder Force)  
1.4.3 ชนิดของดรอวบีด (Draw Bead)   

 
1.5 ประโยชนท่ีคากวาจะไดรับ 

1.5.1 สามารถทราบหลักการคํานวณขนาดของแผนตัดเปลา (Blank Geometry) โดยการ
ประมาณคาท่ีเหมาะสมในงานลากข้ึนรูปลึกแบบนี้   

1.5.2 สามารถเลือกใชแรงท่ีเหมาะสมในการกดช้ินงานของแผนกด (Blank Holder Force)  
1.5.3 สามารถวิเคราะหจุดบกพรองท่ีเกิดข้ึนท่ีบริเวณผิวในการข้ึนรูปกับเหล็กรีดเย็นเกรด SPCC-

SD  
1.5.4 สามารถเลือกใชชนิดของดรอวบีด (Draw Bead) ไดอยางเหมาะสม 
1.5.5 สามารถนําความรูท่ีไดจากการศึกษาไปทําการประยุกตใชกับช้ินงานรูปทรงอ่ืนๆไดอยาง

มีประสิทธ์ิภาพ   
 

 
 
 

 
 

 


