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          บทคัดยอ 
 
        จากการที่ไดศึกษาขบวนการผลิตฝาครอบคลัตซ ทําใหเราพบปญหาที่เกิดขึ้นระหวางการผลิตฝาครอบคลัตซ คือ 
การขาดระหวางการประกอบของเสนลวดในฝาครอบคลัตซ ซึ่งทางคณะผูจัดทําโครงงาน จึงทําการสรางเครื่องทดสอบ
เพ่ือชวยทดสอบความแข็งแรงของเสนลวดกอนที่จะสงไปยังขบวนการประกอบในฝาครอบคลัตซ เพ่ือลดการเกิดปญหา
การขาดของเสนลวดขณะทําการประกอบและสรางความมั่นใจใหกับลูกคา  
      โดยคณะผูจัดทําโครงงานไดศึกษาและคนควารายละเอียดเกี่ยวกับการผลิตเสนลวด รวมทั้งการออกแบบเครื่อง
ทดสอบแตละชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร เชน  การออกแบบหัวเบง โดยเริ่มตนจากการคํานวณแรงที่กระทําตอแต
ละชิ้นสวนของเครื่องจักรและทําการทดลองตรวจสอบแรงที่คํานวณ ซึ่งจากการทดลองทําใหทราบวาคาที่ไดจากการ
คํานวณสามารถเชื่อถือได จากนั้นจึงออกแบบเครื่องจักร การดําเนินการติดตอและสั่งซื้ออุปกรณตางๆ การประกอบ
เครื่องจักรและปรับแตงใหสามารถใชงานไดจริง ใชไฮดรอลิคเปนระบบสงกําลัง และใช คือ ดีพี ทรานสมิตเตอร (d/P 
Transmitter) วัดผลการทดสอบ หลังจากนั้นนําผลการทดสอบมาเปรียบเทียบกับคาที่ไดจากการคํานวณ และคํานวณหา
คาความคลาดเคลื่อน จากนั้นจึงทําการวิเคราะหผลการทดสอบ 
คําสําคัญ: ฝาครอบคลัตซ / เสนลวด / การออกแบบหัวเบง 
 
1. บทนํา 
        โครงงานนี้เปนโครงงานสิ่งประดิษฐ โดยเริ่มตน
จากการคนพบปญหาของขบวนการประกอบเสนลวดใน
ฝาครอบคลัตช (Clutch cover) ซึ่งเกิดการขาดระหวาง
ประกอบ และจากปญหานี้เองทําใหคณะผูจัดทํา
โครงงานเกิดความสนใจที่จะศึกษาและแกปญหา โดย
สรางเครื่องทดสอบแรงดึงในเสนลวด (Wire ring) เพ่ือ
ตรวจสอบความแข็งแรงของลวดหลังขบวนการผลิตเสน
ลวด  
       ในโครงงานเลมนี้ไดกลาวถึง รายละเอียดในการ
สราง เชน โครงสรางเครื่องทดสอบ การคํานวณแรง 
อุปกรณที่ใชในการประกอบเครื่อง ระบบการวัด การ
ทดสอบชิ้นงานกอนการประกอบ และอ่ืนๆ 

      ซึ่งทางคณะผูจัดทําหวังเปนอยางยิ่งวา โครงงานนี้
จะเปนแนวทางในการพัฒนาแนวคิดในการสราง
ส่ิงประดิษฐ ใหแกผูที่สนใจในเรื่องการปรับปรุง และ 
แกปญหาในโรงงานอุตสาหกรรมได 
 
2. การคํานวณแรงกระทํา 
        เริ่มจากการหาแรงดึงสูงสุดของเสนลวด  
จากสมการ 

                
A
F

=σ         (1) 

หลังจากนั้นจึงคํานวณหาแรงในแนวรัศมี จากสมการ
ความสัมพันธของแรงดึงในเสนลวด-แรงดันตามแนว
รัศมี ( Thin Circle Ring) 



       KPT =          (2) 
เนื่องจากเครื่องทดสอบใชการสงกําลังจากไฮดรอลิค 
ดังนั้นจึงตองหาแรงในแนวดิ่งจากสมการ 
                θsin8 PFH ×=         (3) 
 
3. การออกแบบการทดลอง     
 

 
รูปที่ 1 เครื่องทดสอบความแข็งแรงของรอยเชื่อมของ
ลวดเหล็ก 
 
3.1  อุปกรณ 

1) หัวเบง เปนอุปกรณที่ใชในการขยายเสน
ลวดในแนวรัศมี 

2) โครงเครื่องจักร ประกอบดวยหลายชิ้นสวน 
เชน เพลา มีหนาที่เปนตัวกําหนดทิศ
ทางการเคลื่อนที่ของหัวเบงชิ้นงานดานบน 
หัวบอล ใชตอกับกานสูบของไฮดรอลิค เสา 
เปนตน 

3) ฐานเครื่องจักร เปนโตะทําดวยเหล็กฉากมี
แผนเหล็กวางหัวเบงอยูดานบน 

4) ไฮดรอลิค  ชุดสงกําลัง 15 ตัน  
5) ทรานสมิตเตอรสําหรับความดัน ทําหนาที่

การวัดคาความดัน(บาร)ที่ใชในการกด 
 

3.2  วิธีการการทดลอง 
1) ทําการตรวจสอบเครื่องทดสอบเบื้องตน 

รวมท้ังระบบไฮดรอลิคและดีพี ทรานสมิต
เตอร 

2) ทําการสอบเทียบเคร่ืองทดสอบดวยอุปกรณ
วัดแรง 

3) ทําการทดลองเบงเสนลวดในแตละรุน 
4) บันทึกผลการทดลองและสรุป 
 

4. ผลการทดลอง 
      จากการนําเสนลวด 6 รุนมาทดสอบดวยเครื่องเบง
ลวดแลวทําการวัดคาความดัน(บาร) โดยใชดีพี ทราน
สมิตเตอร ซึ่งทําการทดลองโดยวัดซ้ํารุนละ 3 ชิ้นแลว
หาคาเฉล่ียที่ไดจากการวัดซ้ํา 
 
ตารางที่ 1  ผลการทดสอบหาคาความดัน (บาร)  

จํานวนชิ้นงานที่ทําการทดสอบ (ชิ้น) 

Part No. 
เสนผา 

ศูนยกลาง 

(mm.) 

1 2 3 
คาเฉลีย่ 
(บาร) 

1020044000 

(ไมมีเข้ียว) 
3.2 64 65 65 64.6 

1020044000 

(มีเข้ียว) 
4.0 93 92 95 93.3 

1020013010 

(มีเข้ียว) 
4.0 95 97 96 96.0 

1020028000 

(มีเข้ียว) 
4.0 95 96 94 95.0 

1020057000 

(ไมมีเข้ียว) 
4.0 93 95 94 94.0 

1020047000 

(ไมมีเข้ียว) 
4.0 96 96 97 96.3 

4.1 ความแข็งแรงของรอยเชื่อมของเสนลวดจาก
การทดสอบ 

        จากการทดลองนําคาความแข็งแรงที่ไดจากการ
ทดลองเปรียบเทียบกับคาที่ไดจากการคํานวณไดดังนี้ 



 
ตารางที่ 2 ตารางความแข็งแรงของรอยเชื่อมของเสน
ลวดจากการทดสอบ 
No. Part No. ความแข็งแรง (N/mm2) 

1 1020044000(ไมมีเข้ียว) 1167.84 
2 1020044000(มีเข้ียว) 1106.56 
3 1020013010(มีเข้ียว) 1442.04 
4 1020028000(มีเข้ียว) 1194.85 
5 1020057000(ไมมีเข้ียว) 1294.79 
6 1020047000(ไมมีเข้ียว) 1547.99 

 
4.6 การเปรียบเทียบความแข็งแรงของเสนลวด 
 
ตารางที่ 3 ตารางการเปรียบเทียบคาความแข็งแรง  

Part No. 
ความแข็งแรงจาก
การทดสอบ(N/mm2) 

ความแข็งแรงจาก
ขอมูลวัสดุ(N/mm2) 

1020044000 

(ไมมีเข้ียว) 
1784.18 1500-1700 

1020044000 

(มีเข้ียว) 1647.93 1500-1700 

1020013010 

(มีเข้ียว) 1695.07 1500-1700 

1020028000( 

มีเข้ียว) 1677.41 1500-1700 

1020057000 

(ไมมีเข้ียว) 1659.76 1500-1700 

1020047000 

(ไมมีเข้ียว) 1700.90 1471.5-1618.65 

 

 

 

4.7  การแสดงคาความแข็งแรง 

จากการทดลองเมื่อนํามาหาคาความแข็งแรงของ
รอยเชื่อมของเสนลวดแลวเปรียบเทียบกับคาความ
แข็งแรงของวัสดุ จะไดดังที่แสดงในรูป 

1500
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1650

1700

1750

1800

1 2 3 4 5 6
รุนของลวด

ความแข็งแรง

คาท่ีไดจากการทดสอบ คาท่ีไดจากการคํานวณ  
รูปที่ 2 แสดงคาความแข็งแรงของรอยเชื่อมของเสนลวด 

5.  สรุปผลการทดลอง 
       จากการสรางเครื่องทดสอบความแข็งแรงของเสน
ลวดในอุตสาหกรรมยานยนต โดยใชแรงดันจากไฮดรอ
ลิกขนาด 15 ตัน ระยะเลื่อนหัวเบง (stroke) 160 
มิลลิเมตร ความเร็วในการเคลื่อนที่เทากับ 4 มิลลิเมตร
ตอวินาที มีมอเตอรตนกําลังเทากับ 5 แรงมา สงกําลัง
มายังกระบอกสูบ เพ่ือดันกานสูบลงไปทําใหชิ้นงานเกิด
การขยายตัวและขาดออกในแนวรัศมี โดยการวัดคา
ความดันในการทดสอบเสนลวดดวย ดีพี ทรานสมิต
เตอร  
         การทดสอบแรงที่กระทําตอเสนลวดในแนวรัศมี
ทั้ง  6 รุน พบวาเครื่องทดสอบสามารถทํางานไดตรง
ตามวัตถุประสงค แตจําเปนตองทําการปรับคาเล็กตางๆ
เล็กนอยในระบบการวัด เพ่ือใหไดคาที่สอดคลองกับการ
ทํางานของระบบไฮดรอลิค ดังที่แสดงในตารางแสดงผล
การทดลอง พบวาเมื่อนําคาความดันที่ไดจากการ
ทดลองมาเปรียบเทียบกับคาที่ไดจากการคํานวณพบวา
คาที่ไดจากการทดลองมีคามากกวาการคํานวณ และ
สามารถสังเกตไดจาก กราฟแสดงคาความคลาดเคลื่อน
ระหวางคาที่ไดจากการทดลองกับคาที่ไดจากการ



คํานวณ ซึ่งสามารถคํานวณหาคาความคลาดเคลื่อนได
ดังตารางตอไปนี้ 

ตารางที่ 4 แสดงคาความคลาดเคลื่อน 

Part No. คาความคลาดเคลือ่น 

1020044000(ไมมีเข้ียว) 4.90 
1020044000(มีเข้ียว) 2.28 
1020013010(มีเข้ียว) 5.21 
1020028000(มีเข้ียว) 4.11 

1020057000(ไมมีเข้ียว) 3.01 
1020047000(ไมมีเข้ียว) 3.08 

 
6.  กิตติกรรมประกาศ 
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อุตสาหกรรมสําหรับปริญญาตรี ประจําป 2546 ทางดาน
ขอมูลตางๆ, คําแนะนําและเงินทุนบางสวนอันเปน
ประโยชนตอการทําโครงงาน  
    ทางคณะผูจัดทําโครงงานขอขอบพระคุณ ผศ.กอบ
สิน ทวีสิน ผศ.ดร.สมบุญ เจริญวิไลศิริ   อาจารยที่
ปรึกษาโครงงาน และอาจารยทุกทาน รวมท้ังเจาหนาที่
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คําแนะนํา และแนวคิดอันเปนประโยชนตอการทํา
โครงงานครั้งนี้ รวมถึงพ่ีๆเพ่ือนๆชาวอุตสาหการและ
ชมรมไฟฟาทุกคนที่ชวยใหคําแนะนําตางๆ และให
กําลังใจในการทําโครงงาน ทําใหการทําโครงงานครั้งนี้
สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี จึงขอขอบพระคุณเปนอยางสูง
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