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บทคัดยอ 
 

     โครงงานฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงแมพิมพตอเนื่องเพื่อผลิตตัวล็อคฝาหมอหุงขาวไฟฟาซึ่งทําจากวัสดุ
เหล็กกลาไรสนิมเกรดเฟอรริติก (SUS430) ความหนา 1.2 มิลลิเมตร ใหไดขนาดความสูงตามที่ตองการ โดยไมตอง
ผานขั้นตอนของการแกไข จากการวิเคราะหปญหาพบวามีสาเหตุมาจากการดีดตัวกลับของโลหะในแตละขั้นตอนของ
การขึ้นรูป โดยทําการศึกษาผลของการดีดตัวกลับและทําการปรับปรุงแมพิมพโดยทําการออกแบบแมพิมพและสราง
แมพิมพโดยอาศัยหลักการทางวิศวกรรมเขามาชวยในการออกแบบในขั้นตอนในการดัดขึ้นรูปทําใหสามารถแกปญหา
การดีดตัวกลับของชิ้นงานได  
 
คําสําคัญ : การดัด, การดีดตัวกลับ, แมพิมพตอเนื่อง, งานปม 
Keywords: Bending, Springback, Progressive die, Stamping. 

 
บทนํา 
     โครงงานนี้ไดจัดทําขึ้นโดยมีบริษัท บุญสงพรีซิซั่น 
ซัพพราย จํากัด ใหความสนับสนุนการเขาทํางานวิจัย 
โดยจะเขาทําการปรับปรุงแมพิมพตอเนื่องที่ใชในการ
ขึ้นรูปตัวล็อคฝาหมอหุงขาวไฟฟาดังแสดงในรูปที1่ 
ในการผลิตตัวล็อคฝาหมอหุงขาวไฟฟาซึ่งจะมีปญหาใน
สวนของการดัดขึ้นรูปเนื่องมาจากการดีดตัวกลับของ
ชิ้นงานหลงัจากการขึ้นรูป ทําใหชิ้นงานตัวล็อคฝาหมอ
หุงขาวไฟฟาไมไดขนาดตามพิกัดที่ตองการ จึงทําให
เกิดโครงงานวิจัยนี้ขึ้นมา เพื่อทําการวิเคราะหปญหาที่มี
ผลตอการดัดขึ้นรูปของชิ้นงานตัวล็อคฝาหมอหุงขาว
ไฟฟา โดยจะทําการออกแบบแมพิมพ เพื่อทําการ
ทดลองการดัดชิ้นงาน และทําการเก็บขอมูลผลจากการ
ทดลองเพื่อนําไปเปนขอมูลพื้นฐานในการปรับปรุง
แมพิมพที่มีลักษณะตอไปนี ้
 

 
 
รูปที่ 1 ชิ้นงานตัวล็อคฝาหมอหุงขาวไฟฟา 

1. การวิเคราะหสภาพปญหาเบื้องตน 
     แมพิมพที่ใชในการผลิตตัวล็อคฝาหมอหุงขาวไฟฟา
เปนแบบแมพิมพตอเนื่อง (Progressive die) ซึ่งมี
ขั้นตอนการทํางานทั้งหมด13 ขั้นตอนดังแสดงในรูปที่ 2
และรูปที ่3 

 
 

รูปที ่2 แสดงขั้นตอนการทํางานทั้ง 13 ขั้นตอน 
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รูปที่ 3 แสดงชิ้นงานที่ทําการขึ้นรูปจริงทั้ง 13 ขั้นตอน 
 
     จากการเก็บขอมูลการผลิตตัวล็อคฝาหมอหุงขาว
ไฟฟา พบวาชิ้นงานที่ทําการผลิตไดมีขนาดความสูงไม
ตรงตามพิกัดที่ตองการ ซึ่งขนาดความสูงที่ตองการมี
ขนาดอยูที ่6.5 ถึง 6.8 มิลลิเมตรที่ตําแหนงตามที่แสดง
ในรูปที ่4  

 

 
 

รูปที่ 4 แสดงความสูงของชิ้นงานที่ตองการ 
  
     สาเหตุเบ้ืองตนที่ทําใหไมไดขนาดความสูงที่ตองการ
คือแบบชิ้นงานที่ใชอยูกําหนดขนาดไมถูกตอง จึงทํา
การแกไขในสวนของแบบชิ้นงาน หลังจากนั้นทําการ
ตรวจสอบแมพิมพที่ใชในการผลิต หลังจากที่ทําการ
ตรวจสอบพบวาแมพิมพไมสามารถทําการผลิตชิ้นงาน
ใหมีขนาดที่ตองการได แตขนาดที่แมพิมพสามารถทํา
การผลิตไดจะมีขนาดความสูงอยูที่ประมาณ 7.42 
มิลลิเมตรดังแสดงในรูปที ่5 
     

 
 
รูปที ่5 แสดงความสูงของชิ้นงานที่ไดจากแมพิมพเดิม 
 
     ปจจุบันการแกปญหาดังกลาวจะทําโดยการนํา
ชิ้นงานที่ไดไปทําการกดเพื่อลดขนาดความสูงอีก 1 
ขั้นตอนเพื่อใหไดความสงูตามที่ตองการ 

     จากการวิเคราะหปญหาพบวาความสูงที่ไมไดขนาด
เกิดเนื่องมาจากกลไกลการดีดตัวกลับของชิ้นงานที่เกิด
จากกรรมวิธีการดัดขึ้นรูป ซึ่งเกิดในขั้นตอนที่ 9 ,10 
และ11ดังแสดงในรูปที ่2 ดังนั้นจึงนําเอากรรมวิธีการดัด
มากกวาความตองการ (Overbending) มาใชในการ
แกปญหาการดีดตัวกลับของชิ้นงาน 
 
2.ทฤษฎีการแกปญหาการดีดตัวกลับดวยวิธีดัดงอ
มากกวาความตองการ (Overbending) 
     เมื่อมีการออกแบบดายในการดัดดังแสดงลักษณะ
การดัดตัวกลับในรูปที่ 6 ตองคํานึงถึงการเกิดการดีดตัว
กลับ (Springback) ดวยโดยคามุมดัดที่ดาย ( 1α ) ที่
เปลี่ยนไปจะขึ้นอยู กับชนิดของวัสดุและอัตราสวน
ระหวางรัศมีการงอกับความหนาของวัสดุ (r/s) โดยจะ
หาคาคงที่ของการดีดตัวกลับ( Springback factor: RK ) 
มุมและรัศมีที่เปลี่ยนไปไดจากสมการที่ 1 และสมการที ่
2 (Schuler,1998) 
 

 
 

รูปที่ 6 แสดงการดีดตัวกลับของชิ้นงาน 
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 =uσ  คาความเเข็งเเรงดึงสูงสุดของวัสดุ (นิวตัน/มม2) 
   E   =  คาโมดุลัสความยืดหยุนของวัสดุ (นิวตัน/มม2) 
 
3.แนวทางการปรับปรุงแมพิมพ 
     จะทําการออกแบบมุมและรัศมีของพั้นชและดายที่
ใชในการดัดขั้นตอนที ่9,10 และ 11ใหมตามทฤษฎีการ
แกปญหาการดีดตัวกลับ ซึ่งขั้นตอนที่ 9 จะเปนการดัด
มุมที ่3 ขั้นตอนที่10 จะเปนการดัดมุมที่ 4 และขั้นตอน
ที่ 11 จะเปนการดัดมุมที1่ และมุมที2่ ดังแสดงในรูปที ่7  
 

 
 

 
รูปที่ 7 แสดงมุมของชิ้นงานที่ทําการออกแบบ 

 
โดยจะทําการหามุมที่จะทําการดัดจากการหาคาคงที่
ของการดีดตัวกลับของชิ้นงาน โดยพิจารณาจากมุมของ
ชิ้นงานที่ถูกดัดกับมุมที่ใชในการดัดของแมพิมพชุดเดิม
มาหาคาคงที่ของการดีดตัวกลับของชิ้นงาน ซึ่งไดคา 

RK  เทากับ 0.89 สําหรับชิ้นงานนีเ้พื่อที่จะนําไปทําการ
ออกแบบแมพิมพ โดยมุมที่ไดจากการออกแบบแสดงไว
ในตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 มุมและรัศมีของแมพิมพจากการออกแบบ 
มุมที่ชิ้นงาน มุมที่การดัด 

(องศา) 
รัศม ี
(มม) 

มุมที ่1 28.1 0.49 
มุมที ่2 40.68 0.49 
มมุที ่3 92.57 3.24 

มุมที ่4 107.8 1.69 

 
4. การดําเนินงาน 
     ทําการสรางแมพิมพดัดขึ้นรูป ตามมุมและรัศมีที่ได
ออกแบบไวในตารางที่ 1 ซึ่งแมพิมพที่ไดจะเปนแมพิมพ
แบบตอเนื่อง(Progressive die) จะทําการดัดขึ้นรูปทีละ

ขึ้นตอนคือขั้นตอนที่ 9, 10 และ11 ดังแสดงในรูปที่ 9 
ในการดัดขึ้นรูปชิ้นงานจะใชแผนชิ้นงานทดสอบ ซึ่ง
ไดมาจากแผนชิ้นงานทีท่ําการตัดขึ้นรูปมาจากบริษัทดัง
แสดงในรูปที่ 10 จะทําการดัดขึ้นรูปโดยเครื่องปมไฮ
ดรอลิก ( Hydraulic Press) และทําการตรวจสอบขนาด
ความสูงโดยใชเวอรเนียรวัดความสูง (Vernier Height 

Gauge) และวัดขนาดมุมตางดวยเครื่องวัดโปรไฟล 
โปรเจคเตอร (Profile Projector)  

 

     
 
รูปที่ 9 แสดงแมพิมพดัดชุดบนและชุดลาง (ขั้นตอนที่ 9 
,10 และ11)  
 

            
 
รูปที ่10 แสดงชิ้นงานทดสอบและขั้นตอนการดัด 
 
5. ผลการดําเนินงาน 
5.1  การศึกษาขนาดความสูงของชิ้นงาน 
     ผลการวัดความสูงของชิ้นงานที่ทําการดัดขึ้นรูป
ชิ้นงาน เมื่อทําการเปรียบเทียบกับพิกัดขนาดความสูง
ของชิ้นงานตามรูปที่ 4 ดังนั้นแสดงวาขนาดความสูง
ของชิ้นงานไมอยูในพิกัดที่ตองการดังแสดงในรูปที ่11 
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รูปที่ 11 คาความสูงของชิ้นงานทีก่อนหนาตรวจสอบ 
 
5.2  ผลของการวัดขนาดมุมท่ี 1 
     ผลการวัดขนาดของมุมที่ 1 ของชิ้นงานที่ทําการดัด
ขึ้นรูปพบวาชิ้นงานมีมุมไมอยูในชวงพิกัดควบคุมที่
ตองการดังแสดงในรูปที ่12 ดังนั้นแสดงวาขนาดของมุม
ที่1 ของการดัดขึ้นรูปมีผลตอความสูงของชิ้นงาน 
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รูปที่ 12 แสดงคาขนาดของมุมที ่1 
 
5.3  ผลของการวัดขนาดมุมท่ี 2 
     ผลการวัดขนาดของมุมที่ 2 ของชิ้นงานที่ทําการดัด
ขึ้นรูปพบวาชิ้ นงานมีมุมอยู ในชวงพิ กัดควบคุมที่
ตองการดังแสดงในรูปที ่13 
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รูปที่ 13 แสดงคาขนาดมุมที ่2 
 
5.4  ผลของการวัดขนาดมุมท่ี 3 
     ผลการวัดขนาดของมมุที่ 3 ของชิ้นงานที่ทําการดัด
ขึ้นรูปพบวาชิ้นงานมีมุมไมอยูในชวงพิกัดควบคุมที่
ตองการดังแสดงในรูปที ่14  
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รูปที่ 14 แสดงคาขนาดมุมที ่3 
 
5.5 ผลของการวัดขนาดมุมท่ี 4 
     ผลการวัดขนาดของมุมที่ 2 ของชิ้นงานที่ทําการดัด
ขึ้นรูปพบวาชิ้ นงานมีมุมอยู ในชวงพิ กัดควบคุมที่
ตองการดังแสดงในรูปที ่15  
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รูปที่ 15 แสดงคาขนาดมุมที ่4 
 
5.6 การปรับปรุงแมพิมพครั้งท่ี 2 
     จากผลการทดลองจะเห็นวาขนาดความสูงที่ไดไม
อยูในชวงที่สามารถยอมรับไดและยังพบวามุมที่1และ
มุมที3่ ไมอยูในชวงพิกัดควบคุมที่ตองการ จึงไดทําการ
วิเคราะหหาสาเหตุโดยทําการวัดขนาดของแมพิมพที่
ผลิตขึ้น พบวาเกิดความผิดพลาดในการผลิตไมไดตาม
แบบที่ตองการ โดยในสวนของปญหาที่เกิดขึ้นมุมที่ 1 
จะสงผลกระทบตอความสูงของชิ้นงานเนื่องจากมุมที่ได
จากชิ้นงานมีขนาดมากกวาขนาดที่ตองการจึงทําให
ความสูงของชิ้นงานมีคามากขึ้นตามไปดวย ในสวนของ
มุมที่ 3 ของชิ้นงานจะมีผลกระทบตอความสูงของ
ชิ้นงานนอยกวามุมที่1 โดยมุมที่ 3 ของชิ้นงานมีขนาด
มุมมากกวาขนาดมุมที่ทําการออกแบบไวมีผลทําให
ความสูงของชิ้นงานลดลง  
 
ตารางที่ 2 แสดงมุมการเปรียบเทียบมุม 
 

มุม มุมการดดั
(องศา) 

ขนาดมุมพัน้ชท่ีทํา
การออกแบบ(องศา) 

ขนาดมุมพัน้ชท่ีไดจาก
การผลิต(องศา) 

มุมท่ี1 28.1 151.9 152.69 

มุมท่ี2 40.68 139.32 139.5 

มุมท่ี3 92.57 92.57 92.74 

มุมท่ี4 107.82 107.79 107.79 

 
     ในสวนของการแกไขจะทําการแกไขในสวนของมุม
ที่1 ขึ้นใหมใหไดขนาดตามที่ทําการออกแบบไวโดยจะ
แสดงขนาดที่ตารางที ่2 

     ผลของขนาดความสูงของชิ้นงานที่ไดหลังจากทํา
การแกไข โดยมีขนาดความสูงแสดงในรูปที ่16 
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รูปที่ 16 แสดงขนาดความสูงของชิ้นงานที่ไดจากการ   
แกไข โดยมีชวงพิกัดควบคุม 6.5-6.8 มม 
 
6.อภิปรายผลผลการดําเนินงาน 
     จากผลการทดลอง มีขนาดของความสูงของชิ้นงาน
ที่ไดจากการทดลองไมอยูในชวงขนาดพิกัดที่ตองการใน
สวนของความผิดพลาดเนื่องจากมีผลกระทบมาจากมุม
ที่ 1 และมุมที่ 3 ของชิ้นงานที่ไดจากการดัดมีขนาดมุม
ไมอยูในพิกัดควบคุมเนื่องมาจากขนาดของมุม ตัวพั้นช
และดายที่ใชในการดัดมีขนาดผิดพลาดเมื่อเทียบกับ
ขนาดที่ไดทําการออกแบบ เนื่องมาจากขาดความ
เที่ยงตรงของเครื่องจักรที่ใชในการตัดพั้นชและดาย ทํา
ใหสงผลตอขนาดความสูงของชิ้นงานที่ตองการดังนั้นจึง
ไดมีการแกไขในสวนของปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อที่จะได
ขนาดความสูงของชิ้นงานตามคาพิกัดที่ตองการ 
 
7.สรุปผลการดําเนินงาน 
     ผลจากการออกแบบแมพิมพและสรางแมพิมพเพื่อ
ปรับปรุงตัวล็อคฝาหมอหุงขาว โดยการนําทฤษฎีการ
ดีดตัวกลับเขามารวมพิจารณาในการออกแบบแมพิมพ
สามารถชวยในการแกปญหาการดีดตัวกลับดวยวิธีดัด
งอมากกวาความตองการ (Overbending) สามารถชวย
แกปญหาการดีดตัวกลับของตัวล็อคฝาหมอหุงขาวได 
โดยคาความสูงอยูในชวงพิกัดที่กําหนดทําใหสามารถ
ชวยลดขั้นตอนการนําไปทําการกดลดความสูงได  
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