
 

บทที� 1 

บทนํา 

 
1.1 ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

ในปัจจุบนัทั
วโลกมีแนวโน้มใช้พลังงานเชื�อเพลิงเพิ
มมากขึ�นทุกวนั แต่แหล่งพลงังาน
เชื�อเพลิงที
นาํมาใชก้ลบัมีปริมาณลดนอ้ยลง ทาํให้เชื�อเพลิงมีราคาสูงขึ�นตามลาํดบั ทาํให้บริษทัผูผ้ลิต
รถยนต์ชื
อดังต่างๆ ทั
วโลก ต่างสนใจที
จะออกแบบรถยนต์ของตนเองให้ประหยดัการใช้นํ� ามัน
เชื�อเพลิงมากขึ�น เช่น ออกแบบระบบการจ่ายนํ� ามนัเชื�อเพลิง หรือออกแบบระบบเครื
องยนตที์
เรียกวา่
ไฮบริด (Hybrid) ซึ
 งเป็นการผสมผสานการทาํงานระหว่างเครื
 องยนต์กับมอเตอร์ไฟฟ้าในการ
ขบัเคลื
อนรถยนต์เพื
อช่วยประหยดัการใช้นํ� ามนั นอกจากนี� ยงัมีปัจจยัอื
นที
ส่งผลต่อการใช้นํ� ามนั
เชื�อเพลิง เช่น จาํนวนผูโ้ดยสาร ปริมาณสัมภาระ และนํ� าหนักของตวัรถ ทาํให้บริษทัผูผ้ลิตรถยนต์
ต่างๆ พยายามลดนํ� าหนักของตวัรถให้น้อยลงดว้ยการนาํเหล็กกล้าความแข็งแรงสูง High Tensile 
Steel (HSS) [1] มาใชเ้สริมในโครงสร้างตวัถงั เพื
อลดนํ�าหนกัของตวัรถลงโดยยงัคงความแข็งแรงของ
วสัดุ รวมทั�งเสริมความแข็งแกร่งของโครงสร้างตวัถงัรถ ช่วยลดการยุบตวัจากแรงกระแทกที
เกิดจาก
การชน และช่วยประหยดัอตัราสิ�นเปลืองนํ� ามนัเชื�อเพลิงไดอี้กดว้ย สําหรับเหล็กกลา้ความแข็งแรงสูง
ที
นาํมาเสริมในโครงสร้างรถ ส่วนใหญ่จะเป็นชิ�นส่วนที
เป็นคานกนัชนหรือคานกนักระแทก และ
ชิ�นส่วนรับแรงต่างๆ ทาํการขึ�นรูปดว้ยกระบวนการพบัขึ�นรูปตวัย ู (U – Channel Bending Process) 
และกระบวนการลากขึ�นรูปลึก (Deep – Drawing Process) แสดงดงัภาพที
 1.1 เนื
องจากกระบวนการ
ทั�งสองเป็นกระบวนการหลกัที
ใชใ้นการขึ�นรูปชิ�นงานโลหะในอุตสาหกรรมผลิตชิ�นส่วนรถยนต ์[2]  

 

 
 

ภาพที� 1.1 ชิ�นส่วนรถยนตที์
ผลิตดว้ยกระบวนการพบัขึ�นรูปตวัย ูและกระบวนการลากขึ�นรูป [2]  
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กระบวนการลากขึ�นรูปลึก (Deep – Drawing Process) เป็นกระบวนการที
สลบัซับซ้อน
เนื
องจากการลากขึ�นรูปลึกจะเกี
ยวขอ้งกบัตวัแปรหลายชนิด เช่น รูปร่างของแผน่เปล่า รัศมีของพั�นช์
และดาย ระยะช่องว่างพั�นช์และดาย แรงกดของแผ่นกดยึดชิ�นงาน และสารหล่อลื
นที
ใช้ การลากขึ�น
รูปที
ไม่สมมาตร เช่น การลากขึ�นรูปกล่องสี
เหลี
ยมซึ
 งถือวา่เป็นพื�นฐานมากที
สุดในการลากขึ�นรูป การ
ไหลตัวของวสัดุเหล็กผ่านช่องว่างระหว่างพั�นช์และดาย จะควบคุมการไหลตัวได้ยาก [3] จึง
จาํเป็นตอ้งพิสูจน์ให้เห็นถึงตวัแปรเหล่านั�นวา่มีผลต่อการลากขึ�นรูปอย่างไร นอกจากนี�การนาํเหล็ก
แผน่มาใชใ้นกระบวนการขึ�นรูปลึกยงัตอ้งคาํนึงถึงปัจจยัที
ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของชิ�นงานสําเร็จ
เพื
อป้องกนัความเสียหายที
อาจจะเกิดกบัชิ�นงานในกระบวนการลากขึ�นรูป [4 – 5] จากการศึกษา
งานวิจยัที
ผา่นมา ยงัไม่พบงานวิจยัที
ทาํการศึกษาถึงอิทธิพลของรัศมีบ่าดาย(Die Radius) ในการลาก
ขึ�นรูปเหล็กกลา้ความแขง็แรงสูง เนื
องจากในอุตสาหกรรมอาจจะตอ้งมีการทดลองโดยใชแ้ม่พิมพชุ์ด
เดิมที
ออกแบบสําหรับเหล็กกล้าคาร์บอน แล้วจึงทาํการปรับแก้ให้เหมาะสมต่อไป ผูว้ิจยัจึงได้
ทาํการศึกษาอิทธิพลของรัศมีของแม่พิมพต์วัเมีย (Die Radius) ในการลากขึ�นรูปถว้ยสี
 เหลี
ยมจตุัรัส
แบบมีปีกของเหล็กกล้าความแข็งแรงสูงด้วยเหล็กกล้า รีดร้อนสําหรับโครงสร้างยานยนต ์
(Automobile Structural Steel) เกรด SAPH 440 (JIS) และเหล็กแผ่นรีดเยน็เกรด SPCC (JIS) เพื
อ
เปรียบเทียบผลการทดลอง หาความสัมพนัธ์ของตวัแปรในการลากขึ�นรูป สามารถนาํอิทธิพลของตวั
แปรในการลากขึ�นรูปไปใช้ในการออกแบบแม่พิมพล์ากขึ�นรูปไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ การศึกษานี�
มุ่งเน้นไปที
  ชิ�นงานรูปถ้วยทรงสี
 เหลี
ยมจัตุรัสแบบมีปีกโดยการวิเคราะห์ตัวแปรต่างๆ ใน
กระบวนการลากขึ�นรูป เช่น รัศมีบ่าดาย (Die Radius) แรงกดของแผน่กดยึดชิ�นงาน ความหนา และ
คุณภาพของชิ�นงานภายหลงัการขึ�นรูป 

 
1.2 วตัถุประสงค์การวจัิย 

เพื
อศึกษาอิทธิพลของรัศมีบ่าดายที
มีผลต่องานลากขึ�นรูปถว้ยสี
 เหลี
ยมจตุัรัสแบบมีปีกของ
เหล็กกลา้ความแขง็แรงสูงดว้ยเหล็กกลา้รีดร้อนสาํหรับโครงสร้างยานยนต ์

 
1.3 ขอบเขตของการวจัิย 

1.3.1 ลากขึ�นรูปถว้ยสี
 เหลี
ยมจตุัรัสแบบมีปีกขนาดกน้ถว้ยกวา้ง 60 มม. ยาว 60 มม. ลึก 30 มม. 
1.3.2 วสัดุเหล็กแผน่รีดเยน็เกรด SPCC (JIS) และเหล็กกลา้รีดร้อนสําหรับโครงสร้างยานยนต์

เกรด SAPH 440 (JIS) ขนาดความกวา้ง 120 มม. ยาว 120 มม. หนา 1.4 มม. 



3 

1.3.3 ทาํการศึกษาการลากขึ�นรูปถว้ยสี
 เหลี
ยมจตุัรัสแบบมีปีกที
รัศมีบ่าดาย 4 ระดบั คือ 6, 8, 10 
และ 12 มม. รัศมีของบ่าพั�นช์คงที
 10 มม. รัศมีมุมพั�นช์คงที
 20 มม. 

1.3.4 ทาํการศึกษาความสัมพนัธ์ของรัศมีบ่าดายกบัแรงที
ใชใ้นการลากขึ�นรูป ความหนา ความ
หยาบผวิ และคุณภาพของถว้ยสี
 เหลี
ยมจตุัรัสแบบมีปีก 

1.3.5 ศึกษาการลากขึ�นรูปถว้ยสี
 เหลี
ยมจตุัรัสแบบมีปีกโดยใชน้ํ�ามนัมะพร้าวเป็นสารหล่อลื
น 
 

1.4 ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 

1.4.1 สามารถใช้เป็นแนวทางในการเลือกรัศมีบ่าดายในงานลากขึ�นรูปเหล็กแผ่นรีดเย็นเกรด 
SPCC (JIS) และเหล็กกลา้รีดร้อนสาํหรับโครงสร้างยานยนตเ์กรด SAPH 440 (JIS) 

1.4.2 สามารถใช้เป็นแนวทางในการวิเคราะห์ปัญหาที
เกิดขึ�นในงานลากขึ�นรูปเหล็กแผน่รีดเยน็
เกรด SPCC (JIS) และเหล็กกลา้รีดร้อนสาํหรับโครงสร้างยานยนตเ์กรด SAPH 440 (JIS) 

1.4.3 สามารถนาํผลสรุปจากงานวจิยัไปเป็นขอ้มูลพื�นฐานในการพฒันาออกแบบในงานการลาก
ขึ�นรูปเหล็กแผน่รีดเยน็เกรด SPCC (JIS) และเหล็กกลา้รีดร้อนสาํหรับโครงสร้างยานยนตเ์กรด SAPH 
440 (JIS) 


