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--------------------------------- 
บทคัดย่อ 

การออกแบบแม่พิมพส์ าหรับกระบวนการอดัรีดอลูมิเนียมตอ้งค านึงถึงลกัษณะการไหลตวัของเน้ือโลหะ
และต้องควบคุมความเร็วในการไหลตัวให้มีความสม ่าเสมอเพ่ือให้ได้ขนาดและรูปทรงช้ินงานตามต้องการ 
องค์ประกอบหน่ึงของแม่พิมพ์ท่ีใชใ้นการควบคุมความเร็วในการไหลของเน้ืออลูมิเนียมในกระบวนการอดัรีดคือ 
แบร่ิงเพ่ือให้เกิดความเขา้ใจถึงผลกระทบของขนาดแบร่ิงในแม่พิมพอ์ดัรีดต่อพฤติกรรมการไหลตวัของเน้ืออลูมิเนียม 
รวมไปถึงการวิเคราะห์การไหลเพ่ือให้เกิดความสมดุลในกระบวนการอดัรีดงานวิจยัน้ีจึงมุ่งศึกษาอิทธิพลของค่าความ
ยาวแบร่ิงในแม่พิมพท่ี์มีผลต่อการไหลตวัของเน้ืออลูมิเนียมงานวิจยัน้ีไดท้  าการทดลองอดัรีดอลูมิเนียม เกรด 6063 
ดว้ยแม่พิมพอ์ดัรีดท่ีมีค่าความยาวแบร่ิง2, 2.5, 3.5 และ 4 เท่าของความหนาช้ินงานและท าการวดัขนาดของช้ินงานท่ี
ไดจ้ากการอดัรีดผลการทดลองท่ีไดพ้บว่าการไหลของเน้ืออลูมิเนียมมีความต่อเน่ืองดีช้ินงานสามารถผลิตไดต้าม
ขนาดท่ีตอ้งการ และไม่พบต าหนิเกิดข้ึนบนผวิช้ินงานเม่ือใชค่้าแบร่ิงท่ี 2.5 เท่าของความหนาช้ินงาน ในบริเวณขอบ
ดา้นขา้งของแม่พิมพผ์ลการวิจยัน้ีสามารถน าไปใชเ้ป็นแนวทางในการออกแบบแม่พิมพเ์พ่ือท าให้เกิดความสมดุลใน
การไหลตวัของเน้ือวสัดุในกระบวนการอดัรีดและควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑท่ี์ไดจ้ากการข้ึนรูป 
ค าส าคญั: การอดัรีดอลูมิเนียม, แม่พิมพอ์ดัรีดอลูมิเนียม, การไหลเพ่ือให้เกิดความสมดุล, ความยาวแบร่ิง 
 

ABSTRACT 
The design of aluminum extrusion mold has to consider the metal flow characteristics and control of flow 

velocity in order to yield the desired part dimensions and geometries .Mold bearing is a major factor affecting the 
flow velocity of aluminum during the extrusion process. To understand the effects of bearing size on metal flow 
behavior andf low balancing in the aluminum extrusion process, this research aims at investigating such effects in 
which a set of experiments was carried out by extruding 6063 aluminumalloy under the different bearing sizes of 
2,2.5, 3.5 and 4 times the work piece thickness. The dimensions of work piece obtained from the extrusion process 
were measured. The results revealed that the continuous metal flow, conformed dimensions of work piece and no 
sign of defects in the work surface were achievable when the bearing size of 2.5 times the work piece thickness was 
applied at the outer sides of extrusion mold. The implification of this study would provide an essential guideline for 
mold design and balancing of metal flow in extrusion process so as controlling of product quality obtained. 
Keywords: Aluminum Extrusion, Dies Extrusion, Flow for Balance, Bearing length 
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1.บทน า 
ส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตอลูมิเนียมเส้นหนา้ตดันั้นในขั้นตอนการอดัรีดจะใชว้ิธีการผลิตโดยใชแ้รงดนั

อดัแท่งอลูมิเนียม (Billet) ผ่านแม่พิมพข้ึ์นรูปออกมาเป็นผลิตภณัฑ์ โดยผลิตภณัฑ์ท่ีผ่านกระบวนการผลิตจะตอ้งมี
รูปร่างหนา้ตดัตามท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงส่วนประกอบส าคญัในการอดัรีดคือการปรับค่าขนาดของแม่พิมพท่ี์ใชส้ าหรับการ
ข้ึนรูปวสัดุให้มีความสมดุลของการไหลเท่ากนัทั้งหน้าตดั โดยในการผลิตและออกแบบแม่พิมพอ์ดัรีดอลูมิเนียมใน
อุตสาหกรรมส่วนใหญ่ไม่มีแบบแผนท่ีชดัเจนในการวิเคราะห์หาขั้นตอนในการออกแบบแม่พิมพท่ี์เหมาะสม ท าให้
ยงัคงตอ้งใชป้ระสบการณ์และการลองผดิลองถูกในการปรับค่าแม่พิมพจ์ากผูช้  านาญการจนสามารถข้ึนรูปผลิตภณัฑ์
ไดอ้ยา่งสมบรูณ์ ซ่ึงจะท าให้เสียเวลาและค่าใชจ่้ายเป็นอนัมาก จากสภาพปัญหาดงักล่าวจึงไดน้ ามาวิเคราะห์เพ่ือหา
วิธีการท่ีเหมาะสมในการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยเ ม่ือน าขั้ นตอนการผลิตแม่พิมพ์มาวิเคราะห์พบว่า
กระบวนการท่ีส าคญัท่ีตอ้งค านึงถึงในการผลิตอลูมิเนียมเส้นหน้าตดัคือ การควบคุมการไหลของเน้ืออลูมิเนียมผ่าน
แบร่ิง โดยขณะอดัรีดเน้ืออลูมิเนียมจะเคล่ือนตวั แม่พิมพจ์ะตอ้งควบคุมอตัราการไหลให้สม ่าเสมอเท่ากนัทั้งหน้าตดั 
หากอตัราการไหลไม่สม ่าเสมอจะส่งผลให้ผลิตภณัฑท่ี์ผา่นการข้ึนรูปนั้นเกิดการบิดเบ้ียวเสียรูปได ้แมว้่าไดมี้งานวิจยั
จ  านวนหน่ึงท่ีศึกษาพฤติกรรมการไหลของเน้ือโลหะผ่านแม่พิมพท่ี์มีขนาดแบร่ิงท่ีแตกต่างกนัในระหว่างการอดัข้ึน
รูป งานวิจยัเหล่าน้ีกลบัไม่ไดท้  าการอดัข้ึนรูปช้ินงานจริงแต่อาศยัการจ าลองกระบวนการและค านวณการเปล่ียนรูป
ของเน้ือวสัดุดว้ยระเบียบวิธีไฟไนต์อิลิเมนต์เช่น งานวิจยัของ (V.N.S.U. Ammu,V and P.Mahendiran, 2011)[1]ได้
พิจารณาการออกแบบค่าแบร่ิงโดยใช ้วิธีไฟไนตอิ์ลิเมนตม์าประยกุตใ์ช ้เพ่ือหาค่าความสมดุลของหน้าตดัในขณะอดั
รีดผลท่ีไดจ้ากการทดลองเม่ือจ าลองการอดัรีดให้ค่าแบร่ิงเท่ากนัทั้งหนา้ตดัช้ินงานพบว่าความเร็วในการไหลในส่วน
ท่ีใกลก้บัจุดศนูยก์ลาง 159.5 มิลลิเมตร/วินาทีและส่วนท่ีไกลจากจุดศนูยก์ลางมีความเร็วในการไหล 59.81 มิลลิเมตร/
วินาทีซ่ึงส่งผลให้เกิดการเสียรูปของช้ินงานดงันั้นจึงท าการปรับค่าแบร่ิงใหม่เพ่ือให้ความเร็วในการไหลสมดุลกนัทั้ง
หนา้ตดัหลงัจากการปรับค่าแบร่ิงพบว่าช้ินงานมีรูปร่างท่ีสมดุลข้ึน(ประเสริฐ, 2550))[2] ไดพิ้จารณาการจ าลองการ
ออกแบบค่าแบร่ิงดว้ยโปรแกรมไฟไนต์อิลิเมนต์ โดยศึกษาเก่ียวกบัอุณหภูมิขณะอดัรีดทั้งก่อนรีด ขณะรีดและหลงั
การอดัรีดท่ีปากแม่พิมพก์บัความเร็วในการไหลของแม่พิมพแ์ละให้ค่าแบร่ิงท่ีแตกต่างกนัไปทัว่ทั้งหน้าตดัถึง 18 ค่าท่ี
ต่างกนัจากผลการจ าลองการทดลองแลว้พบช้ินงานออกมามีรูปร่างบิดเบ้ียวผูจ้ดัท  าจึงไดท้  าการทดลองเปล่ียนแปลง
จากจุดตรวจสอบค่าแบร่ิงแลว้พบว่าช้ินงานออกมามีความเร็วท่ีสม ่าเสมอกันทั้งหน้าตดัส่งผลให้รูปร่างช้ินงานบิด
เบ้ียวเพียงเล็กน้อย (สวสัด์ิ ภูมิสวสัด์ิ, 2545)[3] ไดท้  าการศึกษาอิทธิพลของตัวแปรท่ีมีผลต่อกระบวนการอดัรีด
อลูมิเนียมดว้ยแบบจ าลองไฟไนตเ์อลิเมนตด์ว้ยการจ าลองการอดัรีดช้ินงานรูปหน้าตดัส่ีเหล่ียมผืนผา้หน้ากวา้ง 76.96 
มิลลิเมตร หนา 4.88 มิลลิเมตร พบว่าความดนัในการอดัรีดในแบบจ าลองต ่ากว่าความดนัในการอดัรีดจริงในช่วงแรก
ของการอดัรีดโดยมีผลต่างสูงสุด 17.2เปอร์เซ็นตแ์ต่หลงัจากการอดัรีดเร่ิมเขา้สู่สภาวะเกือบคงตวัความดนัในการอดั
รีดในแบบจ าลองมีค่าสูงกว่าการอดัรีดจริงโดยมีผลต่างสูงสุด 13 เปอร์เซ็นต์ 
 เพ่ือให้เกิดความเขา้ใจถึงพฤติกรรมการไหลในระหว่างการอดัรีดให้มากยิ่งข้ึน งานวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงค์
เพ่ือศึกษาอิทธิพลการไหลของเน้ืออลูมิเนียมผา่นแบร่ิงท่ีความยาวขนาดต่างๆ โดยผ่านการทดสอบการอดัรีดจริง ซ่ึง
ผลิตภณัฑท่ี์ผา่นการทดสอบตอ้งมีขนาดท่ีถูกตอ้งตรงตามขอ้ก าหนดหรือใกลเ้คียงมากท่ีสุดและน าผลการทดสอบมา
เป็นต้นแบบในการประยุกต์ใช้กบัการหาค่าความยาวแบร่ิงท่ีเหมาะสมและเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตแม่พิมพ์
ต่อไป 
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2. ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
2.1 กระบวนการอดัรีดอลูมิเนียม 
ในกระบวนการอดัรีดอลูมิเนียมมีองคป์ระกอบหลกัท่ีส าคญั 3 ประการ คือ เคร่ืองจกัรแรงดนัสูง แม่พิมพอ์ดั

รีดอลูมิเนียม และวตัถุดิบ โดยกระบวนการเร่ิมตน้จากการน าเอาแท่งวตัถุดิบท่ีผ่านการอบความร้อนแลว้น ามาเข้า
เคร่ืองอดัรีดดว้ยแรงดนัสูงผา่นเขา้แม่พิมพเ์ป็นตวัแปรรูปให้เป็นรูปร่างหนา้ตดัตามท่ีตอ้งการดงัแสดงในรูปท่ี 1 

 

 
รูปท่ี 1 กระบวนการอดัรีดอลูมิเนียม[4]( P.K. Saha,1998) 

 

กระบวนการอดัรีดอลูมิเนียมจะใชแ้ม่พิมพเ์ป็นองคป์ระกอบหลกั โดยในกระบวนการอดัรีดอลูมิเนียมจะน า
แท่งอลูมิเนียม (Billet) มาผา่นเคร่ืองอดัรีดโดยขนาดพ้ืนท่ีหนา้ตดัของผลิตภณัฑอ์ลูมิเนียมท่ีผา่นการอดัรีดจากแม่พิมพ์
จะมีรูปร่างตรงตามลกัษณะของแม่พิมพน์ั้นๆ ตวัอยา่งแม่พิมพอ์ดัรีดอลูมิเนียมดงัแสดงในรูปท่ี2และช้ินงานท่ีไดจ้าก
การผลิตดงัแสดงในรูปท่ี3 

 

                                                                    
 

รูปท่ี 2 ลกัษณะของแม่พิมพอ์ดัรีดอลูมิเนียมเส้นหนา้ตดั     รูปท่ี 3 ลกัษณะช้ินงานกวา้ง 81 มิลลิเมตร หนา 6  มิลลิเมตร 
 

ในขณะอดัรีดนั้นหากความดนัท่ีเกิดข้ึนไม่คงท่ีจะเกิดการเปล่ียนแปลงตามระยะการเคล่ือนท่ีของแรม หรือเวลา
ในการอดัรีด ดงัแสดงในรูปท่ี 4  ช่วง A อลูมิเนียมถูกกดอดัจนเต็มคอนเทนเนอร์ขณะท่ีอาจเกิดการเปล่ียนรูปบางส่วน
ท่ีบริเวณผนงัคอนเทนเนอร์และบริเวณก่อนเขา้สู่แม่พิมพ ์เร่ิมเกิดผนังดิสโลเกชนั (Dislocation Walls) ท่ีบริเวณต่างๆ
ช่วง B อลูมิเนียมถูกอดัต่อเน่ือง ผนงัดิสโลเกชนัเร่ิมปรากฏมากข้ึน เกรนย่อย (Subgrain) เร่ิมเกิดข้ึน โครงสร้างท่ีไม่
สม ่าเสมอน้ีจะท าให้เกิดการดิสโลเกชันและเกรนย่อยหนาแน่นมากข้ึน โดยเฉพาะบริเวณแม่พิมพ์ในช่วงทา้ย
อลูมิเนียมจะเร่ิมถูกอดัรีดออกมาโดยมีโครงสร้างท่ีมีความหนาแน่นของดิสโลเกชนัต ่าช่วง C เป็นช่วงท่ีมีความดนัสูง
ท่ีสุดขอบเขตของช่วงน้ีในช่วงเร่ิมตน้ของช่วงน้ีการเปล่ียนรูปการเกิดโลหะตาย (Dead Metal) ยงัไม่ปรากฏ การเกิด
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โลหะตายจะปรากฏข้ึนชัดเจนในช่วงท่ีถึงจุดท่ีเกิดความดันสูงสุดช่วง D เป็นช่วงท่ีอาจเรียกว่าเป็นสภาวะคงตัว 
ในช่วงน้ีอุณหภูมิจะสูงข้ึนและความเสียดทานระหว่างอลูมิเนียมกบัคอนเทนเนอร์จะลดต ่าลงเน่ืองจากการหดสั้ นลง
ของอลูมิเนียม ท าให้ความดนัลดลงอยา่งต่อเน่ืองช่วง E  เป็นช่วงท่ีความดนัจะเร่ิมสูงข้ึน เน่ืองจากอลูมิเนียมท่ีสั้ นลง
ท าให้การไหลอลูมิเนียมไหลไดย้ากในแนวรัศมีความดนัจึงสูงข้ึนเน่ืองจากการกดอดัอลูมิเนียม ในทางปฏิบติันั้นการ
อดัรีดควรส้ินสุดลงก่อนการเกิดช่วง E 

 
รูปท่ี 4 แสดงระยะการเคล่ือนท่ีของแรมกบัแรงดนั[5](Sheppard,T.,1999) 

 

 ส าหรับกระบวนการอัดรีดอลูมิเนียม เม่ือแท่งอลูมิเนียม(Billet) ท่ีผ่านการอบความร้อนเขา้เคร่ืองอดัรีด 
อลูมิเนียมจะแปรสภาพจากแท่งอลูมิเนียม ซ่ึงเป็นของแข็งจะถูกป้อนเข้าสู่แม่พิมพ์เพ่ืออัดรีดข้ึนรูป โดยปกติ
พฤติกรรมการไหลของอลูมิเนียมในสภาวะอ่อนตวั (Plastic Deform)[4] นั้นจะส่งผลท าให้เกิดแรงเสียดทานท่ีมากตรง
บริเวณผนงัคอนเทนเนอร์กบัผวิของบิลเลตซ่ึงท าให้ในขณะท่ีก าลงัอดัรีดอลูมิเนียมและป้อนอลูมิเนียมท่ีผ่านกระบวก
การอดัรีดเข้าสู่แม่พิมพ ์พบว่าการไหลของเน้ืออลูมิเนียมบริเวณจุดศูนยก์ลางของแม่พิมพมี์ความเร็วในการไหล
มากกว่าจุดอ่ืนๆ ท่ีอยูห่่างออกไปจากจุดศนูยก์ลางของแม่พิมพด์งัแสดงในรูปท่ี5 
 

 
รูปท่ี 5 แสดงพฤติกรรมการการไหลของเน้ืออลูมิเนียมขณะอดัรีด [6]  

(Miles, N.,Evans, G., &Middleditch, A. 1996) 
 

ในกระบวนการอดัรีดอลูมิเนียมจุดประสงคห์ลกัคือการควบคุมการไหลของเน้ืออลูมิเนียมผ่านแม่พิมพโ์ดย
ผลิตภณัฑอ์ลูมิเนียมท่ีผา่นการอดัรีดจะตอ้งมีลกัษณะตรงตามขอ้ก าหนดไม่บิดเบ้ียวเสียรูปทรง การควบคุมการไหล
ของเน้ืออลูมิเนียมผ่านแม่พิมพน์ั้ นจะต้องท าให้เน้ืออลูมิเนียมท่ีไหลผ่านแม่พิมพมี์ความเร็วในการไหลคงท่ีอย่าง
สม ่าเสมอทัว่ทั้งหนา้ตดั ซ่ึงวิธีการควบคุมความเร็วการไหลของเน้ืออลูมิเนียมให้คงท่ีและสม ่าเสมอคือการสร้างแรง
เสียดทานท่ีบริเวณปากแม่พิมพ ์(Die Bearing)ดงัแสดงในรูปท่ี 6โดยการก าหนดค่าของความยาวของปากแม่พิมพ์
ในช่วงต่างๆทั้งหน้าตดัให้มีความเร็วในการไหลท่ีสมดุลกนัโดยจากการศึกษาของ (Geun,L.&Yong, T.l. (2002)[7] 
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และคณะได้ศึกษาพฤติกรรมการไหลของอลูมิเนียมผ่านแม่พิมพ์ท่ีมีความยาวของแบร่ิงต่างๆกันและท าการ
เปรียบเทียบความเร็วทางออกของปากแม่พิมพท่ี์บริเวณต่างๆของรูปร่างหน้าตดัผลิตภณัฑ์ท่ีไดจ้ากแม่พิมพ์ พบว่า 
ความยาวแบร่ิงสามารถใชใ้นการควบคุมความเร็วในการไหลได ้การออกแบบให้ความยาวแบร่ิงต่างกนัจะสามารถท า
ให้ความเร็วหนา้ตดัของผลิตภณัฑส์ม ่าเสมอข้ึนอยา่งไรก็ตามในการควบคุมความเร็วในพ้ืนท่ีส่วนท่ีมีอตัราการไหลสูง
จ าเป็นต้องใชช่้วงความยาวแบร่ิงท่ียาวเช่นกนั (V.N.S.U. Ammu,V and P.Mahendiran, 2011)[1]ไดพิ้จารณาการ
ออกแบบค่าแบร่ิงโดยใชว้ิธีไฟไนตอิ์ลิเมนตม์าประยุกต์โดยการจ าลองให้ความยาวแบร่ิงในแต่ละส่วนของหน้าตดัท่ี
ต่างกนัแลว้พบว่าโปรแกรมแสดงแบบจ าลองการข้ึนรูปผลิตภณัฑ์ไดรู้ปหน้าตดัท่ีมีการไหลท่ีใกลเ้คียงกนัทั้งหน้าตดั
ส่งผลให้ผลิตภณัฑ์มีรูปร่างไดต้ามท่ีตอ้งการ (TerfaGundu, LivinusTuleun, OryinaInjor, 2014)[8] ไดท้  าการศึกษา
ผลกระทบจากค่าความยาวแบร่ิงท่ีเกิดข้ึนจากการอัดรีดเย็นท าการทดสอบโดยใช้เคร่ืองทดสอบแรงดันพบว่า
ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากความยาวแบร่ิงจะส่งผลให้แรงดนัท่ีใชใ้นการอัดรีดสูงข้ึนและท าให้การไหลตัวของเน้ือ
อลูมิเนียมชา้ลงเน่ืองจากเกิดแรงเสียดทานท่ีหน้าสัมผสัมาก (Chao Lin& Rajesh S. Ransing, 2009)[9]ไดท้  าการ
ออกแบบค่าความยาวแบร่ิงไดอ้ยา่งรวดเร็วและมีประสิทธิภาพโดยผูจ้ดัท  าไดน้ าเอาค่าความแตกต่างของความยาวแบ
ร่ิง(BLD) ในการหาพิกดัรูปหนา้ตดัของช้ินงานโดยใชเ้หตุผลเชิงเรขาคณิตร่วมกบัสูตรในการออกแบบแม่พิมพม์าเป็น
ประโยชน์และเป็นนวตักรรมใหม่ในการออกแบบแม่พิมพไ์ดง่้ายและรวดเร็วมากยิ่งข้ึนในบทความน้ียงักล่าวถึง 
Clearance zone และ Valid Design Space มาเป็นแนวคิดและช่วยในการออกแบบ 

 
รูปท่ี 6 แสดงลกัษณะแบร่ิงท่ีใชใ้นการควบคุมความเร็ว [7] (Geun,L.&Yong, T.l. 2002) 

 
3. การด าเนินการวจิัย 

ช้ินงานในกรณีศึกษาท่ีถูกพิจารณาในงานวิจยัน้ีคือ ผลิตภัณฑ์อลูมิเนียมท่ีผ่านกระบวนการอดัรีด ซ่ึงจาก
สภาพในการผลิตปัจจุบนั พบว่าการอดัรีดอลูมิเนียมตอ้งมีความสมดุลในการไหลของเน้ืออลูมิเนียมเม่ือผ่านเคร่ืองอดั
รีดและแม่พิมพ ์ผลิตภณัฑท่ี์ผา่นกระบวนการอดัรีดตอ้งมีขนาดหนา้ตดัท่ีเท่ากนั ซ่ึงในการผลิตและออกแบบแม่พิมพ์
อัดรีดอลูมิเนียมไม่มีแบบแผนท่ีชัดเจนในการออกแบบแม่พิมพ์ให้เหมาะสม งานวิจัยจึงมุ่งเ น้นในการหาค่าท่ี
เหมาะสมในการออกแบบแม่พิมพด์ว้ยการปรับตั้งค่าความยาวแบร่ิง โดยหาความสัมพนัธ์ระหว่างการไหลของเน้ือ
อลูมิเนียมและค่าความยาวแบร่ิง จากการออกแบบการทดลองภายใตพ้ื้นฐานการก าหนดปัจจยัของกระบวนการอดัรีด
ผา่นแม่พิมพแ์ละสร้างแม่พิมพข์องโรงงานกรณีศึกษาคือท าการออกแบบการทดลองการอดัรีดผ่านแม่พิมพแ์ละสร้าง
แม่พิมพรู์ปหนา้ตดัส่ีเหล่ียมผนืผา้ขนาดความกวา้ง 81 มิลลิเมตร และความหนา 6 มิลลิเมตร ก าหนดขนาดความยาว
ของแบร่ิงเป็น 4  เท่าของความหนาช้ินงาน โดยการก าหนดค่าแบร่ิงมาจากสภาพการท างานในปัจจุบนัเป็นค่าเร่ิมตน้ท่ี
ใชใ้นการออกแบบของทางโรงงานดงัแสดงในรูปท่ี 7 โดยก าหนดค่าปัจจยัในการปรับตั้งค่าเคร่ืองอดัรีดคงท่ีคือ วสัดุ
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อลูมิเนียมเกรด AA6063 ท าการอดัรีดแท่งอลูมิเนียมแบบต่อเน่ือง 3ลูก, แท่งอลูมิเนียมมีเส้นผ่านศูนยก์ลาง 114 
มิลลิเมตรและมีขนาดความยาวของแท่งอลูมิเนียม 240 มิลลิเมตร, อุณหภูมิ Pre-Heat เร่ิมตน้ของแท่งอลูมิเนียม 450± 5 
ºc, อุณหภูมิPre-Heat เร่ิมตน้ของแม่พิมพ ์450±5 ºc,อุณหภูมิคอนเทรนเนอร์คงท่ี 420 ºcและความเร็วแรม 9cm/s [11] 
(O.O. Onawola and M.B. Adeyemi, 2003) 

  

 
รูปท่ี 7 แสดงแบบตวัอยา่งรูปหนา้ตดัช้ินงาน 

 

จากการทดสอบการอดัรีดแม่พิมพท่ี์มีค่าความยาวแบร่ิง 4 เท่าของความหนาช้ินงานเท่ากนัทั้งหน้าตดัพบว่า
แรงดนัในการอดัรีดแท่งอลูมิเนียมทั้ง 3 ลูกมีแรงดนัท่ีใกลเ้คียงกนัโดยในช่วงแรกความดนัของลูกท่ี 1 และลูกท่ี 2  มี
แรงดนัท่ีสูงและระยะเวลาในการอดัรีดท่ีมากกว่าลูกท่ี 3 เน่ืองจากสองลูกแรกเป็นการอดัรีดท่ียงัไม่มีความเสถียรภาพ
โดยสังเกตความแตกต่างได้จากความดนัในช่วง 80 -120 kg/cm²พบว่ามีความไม่สอดคล้องกนัของแรงดนั ดังนั้ น
งานวิจยัน้ีจึงเลือกวิเคราะห์พฤติกรรมการอดัรีดของลูกท่ี 3 เป็นหลกั เพราะกระบวนการอดัรีดเขา้สู่สภาวะท่ีมีความ
เสถียรภาพแลว้ดงัแสดงในรูปท่ี 8 

 

รูปท่ี 8 ความดนัอดัรีดอลูมิเนียม ท่ีค่าแบร่ิง 4 เท่า 3ลูกติดต่อกนั 
 

 การอดัรีดแท่งอลูมิเนียมลูกท่ี 3 จากรูปท่ี 8 แสดงให้เห็นความดนัอดัรีดช่วงแรกเพ่ิมข้ึนจาก 0 ถึง 145 kg/cm² 
ท่ีเวลา 20 วินาที โดยการเพ่ิมข้ึนของแรงดนันั้นเกิดจากการเคล่ือนท่ีเดินหน้าของแรมท าให้อลูมิเนียมถูกอดัตวัและ
ความดนัสูงข้ึนจากนั้นความดนัจะค่อยๆ ลดลงเน่ืองจากการหดสั้นลงของแท่งอลูมิเนียมจนถึงจุดต ่าสุดท่ี 115  kg/cm² 
ท่ีเวลา 95 วินาที 

เม่ือพิจารณาขอบส่วนแรกของหน้าตดัของผลิตภณัฑ์ท่ีทดสอบพบว่าการไหลของช้ินงานไม่สมดุลทัว่ทั้ง
หนา้ตดัของช้ินงานเน่ืองจากโดยธรรมชาติแลว้พฤติกรรมการไหลของเน้ืออลูมิเนียมขณะอดัรีดนั้นส่วนท่ีใกลบ้ริเวณ
จุดศนูยก์ลางจะมีความเร็วในการไหลท่ีมีมากกว่าจุดท่ีไกลออกไป[4] ( P.K. Saha,1998) เม่ือน ามาทดสอบการอดัรีด
แม่พิมพ์ท่ีมีค่าความยาวของแบร่ิง 4 เท่าของความหนาของช้ินงาน พบว่าการไหลตวัของเน้ืออลูมิเนียมโดยเฉพาะ
บริเวณขอบส่วนปลายของช้ินงานจะเกิดการไหลตัวท่ีช้ากว่าบริเวณจุดศูนยก์ลาง จึงส่งผลท าให้เกิดการไหลท่ีไม่
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สมดุลกนั [5] (Sheppard, 1999) และเน่ืองจากการปรับตั้งของเคร่ืองจกัรไม่ไดศ้นูยก์ลางแต่เอนไปทางซา้ยของแม่พิมพ ์
ท าให้ขอบส่วนปลายของช้ินงานเอียงไปทางดา้นขวาดงัแสดงในรูปท่ี 9 เม่ือพิจารณารูปร่างของส่วนปลายช้ินงาน
พบว่า ความยาวจากขอบช้ินงานถึงปลายหัวของช้ินงานมีค่าความยาวส่วนแรกสูงสุดเท่ากบั 13 มิลลิเมตร 

 

รูปท่ี 9 ส่วนแรกของหนา้ตดัอลูมิเนียมท่ีพน้จากปากแม่พิมพเ์ม่ือใชข้นาดแบร่ิงเท่ากบั  4 เท่า 

 
เม่ือพิจารณาค่าขนาดความกวา้งและความหนาของผลิตภณัฑจ์ากการทดสอบท่ีผา่นการอดัรีดแท่งอลูมิเนียม

ต่อเน่ือง 3 ลูก ซ่ึงค่าท่ีไดจ้ากการวดัขนาดโดยเวอร์เนียร์งานวิจยัน้ีจะแยกออกมาเป็น 3 ค่า โดยวดัขนาดความกวา้งและ
ความหนาจ านวน 10 จุดต่อ บิลเลต 1 ลูก ผลจากการทดสอบพบว่าค่าความกวา้งในการอดัรีดลูกท่ี 1 มีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี  
80.14 มิลลิเมตรลูกท่ี 2 มีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 80.11 มิลลิเมตรและลูกท่ี 3 มีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 80.10มิลลิเมตร ดงัแสดงในรูปท่ี 10 
โดยในธรรมชาติการข้ึนรูปร้อนจะมีค่าการหดตวั 1 เปอร์เซ็นต์ [7] (Geun,L.&Yong, T.l., 2002) และขนาดความหนา
ของช้ินงานมีค่าคงตวัท่ี 5.96 มิลลิเมตร และจะเห็นไดว้่าค่าความกวา้งในแต่ละลูกของการอดัรีดมีผลต่างกนัสูงสุด 
0.04 มิลลิเมตร ซ่ึงขนาดท่ีไดย้งัไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด โดยขนาดท่ีก าหนดคือ 81 มิลลิเมตร 

 

 

รูปท่ี 10  การเปรียบเทียบขนาดความกวา้งของช้ินงานท่ีค่าแบร่ิง 4 เท่า 

เม่ือพิจารณาจากผวิของช้ินงานและรอยต าหนิของผลิตภณัฑ์ทดสอบท่ีผ่านการอดัรีดพบว่าในการอดัรีดบิล
เลตลูกท่ี 1 ผิวของเน้ืออลูมิเนียมดงัแสดงในรูปท่ี 11 ในวงกลมท่ี 1 มีรอยการไหลตวัของเน้ืออลูมิเนียมท่ีไม่เท่ากนั
โดยเฉพาะบริเวณท่ีไกลจากจุดศนูยก์ลางของช้ินงาน  และในกรอบส่ีเหล่ียมท่ี 2 จะเห็นไดว้่าเกิดการเหน่ียวร้ังของการ
ไหลและเกิดรอยขยกับริเวณขอบของช้ินงานข้ึนควบคู่กนัดงัแสดงในรูปท่ี 12 โดยท าการวดัขนาดช่วงความกวา้งของ
ส่วนท่ีเกิดการเหน่ียวร้ังของการไหลน้ีได ้8 มิลลิเมตร  และท าการวดัขนาดความยาวของต าหนิซ่ึงลกัษณะท่ีเป็นรอย
ขยกัท่ีขอบช้ินงานดว้ยตลบัเมตรในการอดัรีดลูกท่ี 1 วดัได ้ 136 เซนติเมตรแลว้ช้ินงานจึงคงรูปร่างต่อมาท าการอดัรีด
ลูกท่ี 2 วดัความยาวรอยขยกัได ้ 40 เซนติเมตรและลูกท่ี 3 วดัความยาวรอยขยกัได ้30 เซนติเมตรเม่ือพิจารณาการ
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กระจายตวัของความเร็วบนผวิช้ินงาน พบว่าการไหลของเน้ืออลูมิเนียมท่ีใกลก้บัต าแหน่งจุดศนูยก์ลางของแม่พิมพ ์จะ
ไหลเร็วกว่าต าแหน่งท่ีอยู่ใกล้กับผนังคอนเทนเนอร์ซ่ึงตรงกับพฤติกรรมการไหลของการอัดรีดอลูมิเนียมแล้ว
พิจารณากบัการไหลท่ีบริเวณหนา้ตดัของแม่พิมพท่ี์มีความยาวแบร่ิง 4 เท่าของความหนา เท่ากนัทั้งหน้าตดัจึงมีพ้ืนท่ี
เกิดแรงเสียดทานเยอะส่งผลให้การไหลของเน้ืออลูมิเนียมส่วนขอบปลายช้ินงานเกิดแรงเสียดทานมากข้ึนจึงเป็น
สาเหตุของการเกิดต าหนิน้ีปรากฎข้ึน[10] (Flitta, l. &Sheppard,T., 2003) 

         

  รูปท่ี 11 รอยต าหนิบนผวิของช้ินงาน                              รูปท่ี 12 ลกัษณะรอยขยกัท่ีขอบช้ินงาน 

จากการวิเคราะห์ผลการทดสอบการอดัรีดแม่พิมพท่ี์ค่าแบร่ิง 4 เท่าของความหนาของช้ินงานเกิดต าหนิข้ึน
จากการไหลของเน้ืออลูมิเนียมท่ีไม่สมดุลกนัทั้งหนา้ตดัเพ่ือให้เกิดความสมดุลทั้งหนา้ตดัท่ีมากข้ึนงานวิจยัน้ีจึงท าการ
ออกแบบการทดลองใชค่้าแบร่ิงท่ีลดลงเพ่ือลดพ้ืนท่ีแรงเสียดทานบริเวณหนา้ตดัแม่พิมพท่ี์เน้ืออลูมิเนียมไหลชา้ไดแ้ก่
ส่วนปลายขอบช้ินงานจากรูปท่ี 11 ในส่ีเหล่ียมท่ี 2 ซ่ึงวดัขนาดความกวา้งในส่วนต าแหน่งน้ีได ้8 มิลลิเมตร จากขอบ
ช้ินงานทั้งสองขา้งแลว้ท าการลดค่าแบร่ิงโดยจะท าการทดสอบการอดัรีดและก าหนดลดค่าแบร่ิงเฉพาะส่วนปลาย
ขอบช้ินงานทั้ง 2 ขา้งหน้ากวา้ง 8 มิลลิเมตร เพ่ือพิจารณาดูความแตกต่างของช้ินงานตามค่าความยาวของแบร่ิงท่ี
เปล่ียนไปดงัน้ี 1.ก าหนดความยาวแบร่ิงท่ี 3.5 เท่าของความหนา 2.ก าหนดความยาวแบร่ิงท่ี 2.5 เท่าของความหนา     
3.ก าหนดค่าความยาวแบร่ิงท่ี 2 เท่าของความหนาตามล าดบัดงัแสดงในรูปท่ี 13 

 
รูปท่ี 13 แสดงความกวา้งและความยาวของค่าแบร่ิงท่ีจะน ามาทดสอบ  

 
เม่ือไดผ้ลการทดสอบแลว้จะน ามาวิเคราะห์เปรียบเทียบหาผลกระทบของความยาวแบร่ิงกบัการไหลของ

เน้ืออลูมิเนียมไดอ้ยา่งชดัเจน 
 

4. ผลการวจิัย 

จากการทดสอบการอดัรีดแม่พิมพท์ั้ง 4 ค่า ไดแ้ก่ ขนาดความยาวแบร่ิง 4, 3.5, 2.5 และ 2 เท่าของความหนา
ช้ินงานไดผ้ลการทดสอบอดัรีดและเปรียบเทียบผลดงัน้ี 
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4.1 แรงดนัในการอดัรีด 
จากแรงดนัในการอดัรีดแม่พิมพท่ี์ค่าแบร่ิง4, 3.5, 2.5และ 2 เท่าของความหนาช้ินงานโดยจะใชต้วัแทนค่า

แรงดนัลูกบิลเลตท่ี 3 ในการอดัรีดของแต่ละค่าแบร่ิงมาท าการเปรียบเทียบเน่ืองจากเป็นค่าท่ีเสถียรแลว้[3](สวสัด์ิ ภูมิ
สวสัด์ิ2545)จากรูปท่ี14 แสดงความดนัอดัรีดเห็นไดว้่าในการอดัรีดอลูมิเนียมท่ีค่าแบร่ิง 4 เท่าจะมีแรงดนัท่ีสูงท่ีสุดถึง 
145 kg/cm² โดยใชเ้วลาในช่วงแรกน้ี 20 – 40 วินาทีเน่ืองจากแรงเสียดทานของเน้ืออลูมิเนียมภายในกระบอกคอนเทน
เนอร์และแรงเสียดทานภายในแม่พิมพ์สูงจึงท าให้ความดนัในการอดัรีดใชเ้วลามากในช่วงแรกและแรงดันจึงค่อย
ลดลงเน่ืองจากการหดสั้นลงของแท่งอลูมิเนียมจนถึงจุดท่ีต ่าท่ีสุดท่ี 115 kg/cm² ท่ีเวลา 95 วินาที และท่ีค่าแบร่ิง 3.5 
เท่าจะมีแรงดนัสูงสุดท่ี 145 kg/cm² ท่ีเวลา 15 วินาที แลว้แรงดนัจึงค่อยลดลงจนถึงจุดต ่าสุดท่ี 110 kg/cm² ท่ีเวลา 80 
วินาทีและท่ีค่าแบร่ิง 2.5 เท่าจะมีแรงดนัสูงสุดท่ี 135 kg/cm² ท่ีเวลา 15 วินาที แลว้แรงดนัจึงค่อยลดลงจนถึงจุดต ่าสุด
ท่ี 110 kg/cm² ท่ีเวลา 70 วินาที สุดทา้ยค่าแบร่ิง 2  เท่าจะมีแรงดนัสูงสุดท่ี 130  kg/cm² ท่ีเวลา 15 วินาที แลว้แรงดนัจึง
ค่อยลดลงจนถึงจุดต ่าสุดท่ี 105 kg/cm² ท่ีเวลา 65 วินาทีหลงัจากน าผลแรงดนัอดัรีดมาเปรียบเทียบและวิเคราะห์ผล
พบว่าแรงดนัอดัรีดของค่าแบร่ิงในการทดสอบมีผลต่อแรงดนัอดัรีดและความเร็วในการไหลของเน้ืออลูมิเนียมค่าแบ
ร่ิงท่ีมีพ้ืนท่ีหนา้ตดัมากก็จะมีแรงเสียดทานมากและเวลาในการอดัรีดต่อบิลเลตหน่ึงลูกก็จะใชเ้วลานานเม่ือเทียบกบัค่า
แบร่ิงท่ีมีพ้ืนท่ีหน้าตดัน้อยแรงเสียดทานก็จะน้อยและเวลาท่ีใชใ้นการอดัรีดก็จะสั้ นลงท าให้ไดผ้ลผลิตท่ีมากข้ึนใน
เวลาท่ีเท่ากนั 

 

 

รูปท่ี 14 แสดงการเปรียบเทียบแรงดนัการอดัรีดของค่าแบร่ิงท่ีต่างกนั 

 
4.2 ลกัษณะการไหลตวัในส่วนแรกของช้ินงาน 
เม่ือพิจารณาส่วนหัวของหนา้ตดัของผลิตภณัฑท์ดสอบท่ีผา่นการอดัรีดพบว่า จากการทดสอบการอดัรีดโดย

งานวิจัยน้ีไดท้  าการเปรียบเทียบส่วนหัวออกมาเป็นกราฟแสดงผลจากการวดัขนาดความยาวหน้าตดัส่วนหัวของ
ช้ินงานแต่เน่ืองจากการอดัรีดจริงเคร่ืองจกัรไม่ไดศ้นูยก์ลางส่งผลให้ช้ินงานส่วนหัวท่ีออกมาบิดเสียรูปไปในทางส่วน
ขวาของหัวช้ินงานและการอดัรีดเป็นการข้ึนรูปร้อนความร้อนท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการจะมีการเปล่ียนรูปทางดา้น
พลาสติก (Plastic Deformation)และแรงเสียดทาน มกัจะเกิดการถ่ายเทความร้อนข้ึน จากความร้อนท่ีถ่ายเทระหว่าง
บิลเลตกบัองค์ประกอบต่างๆ และ ความร้อนท่ีส่งผ่านออกไปกบัอลูมิเนียมท่ีอดัรีดแลว้ [12] (Incropera, F.P. and 
Dewitt, D.P., 1996)โดยลกัษณะการไหลตวัในส่วนแรกน้ีจะเกิดข้ึนจากการอดัรีดบิลเลตลูกท่ี 1 ของทุกการทดสอบ
เพราะเป็นการอดัรีดแบบต่อเน่ืองบิลเลตลูกท่ี 2 และบิลเลตลูกท่ี 3 จึงไม่มีส่วนน้ีเกิดข้ึนและผลท่ีไดค่้าพบว่าแบร่ิง 4 
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เท่า กบัท่ี ค่าแบร่ิง 3.5 มีความยาวส่วนหัวช้ินงานท่ีใกลเ้คียงกนัท่ีความยาวสูงสุดท่ี 13 มิลลิเมตรและท่ีค่าแบร่ิง 2.5 เท่า 
มีความยาวส่วนหัวสูงสุดท่ี 18 มิลลิเมตรและสุดทา้ยท่ีค่าแบร่ิง 2 เท่า มีความยาวส่วนหัวสูงสุดท่ี 24.5 มิลลิเมตร ซ่ึงมี
ผลความยาวส่วนหัวต่างกนัระหว่างค่าแบร่ิง 4 เท่ากบัค่าแบร่ิง 2 เท่าถึง 11.5 มิลลิเมตร จากผลการทดสอบสรุปไดว้่า
ในขณะอดัรีดบิลเลตลูกท่ี 1 เป็นการอดัรีดท่ียงัไม่ไดเ้สถียรภาพจึงส่งผลให้ส่วนแรกของช้ินงานน้ีมีการไหลตวัท่ียงัไม่
สมดุลกนัแต่สามารถบ่งบอกไดถึ้งความเร็วในการไหลตวัผ่านแม่พิมพข์องเน้ืออลูมิเนียมสังเกตไดว้่าค่าความยาวแบ
ร่ิงท่ีนอ้ยลงจะมีการไหลตวัของเน้ืออลูมิเนียมเร็วข้ึนส่งผลให้ความยาวท่ีวดัไดจ้ากส่วนหัวยาวข้ึน ดงัแสดงในรูปท่ี 15 
 

 

รูปท่ี 15 แสดงการเปรียบเทียบส่วนหัวของช้ินงานของค่าแบร่ิงท่ีต่างกนั 

4.3 ขนาดของช้ินงานท่ีไดจ้ากการอดัข้ึนรูป 
จากผลการวดัขนาดความกวา้งของช้ินงานในแต่ละค่าแบร่ิงดงัรูปท่ี 16 เร่ิมตน้จากค่าแบร่ิง 4 เท่าของความ

หนาช้ินงานวดัขนาดความกวา้งเฉล่ียได ้80.11 มิลลิเมตรความหนาวดัได ้5.96 มิลลิเมตรเน่ืองจากการไหลของเน้ือ
อลูมิเนียมความเสียดทานเท่ากนัทั้งหนา้ตดัในขณะท่ีไหลผ่านปากแม่พิมพท์  าให้ปลายทั้งสองขา้งไหลไดช้า้กว่าส่วน
ตรงกลางหน้าตดัตามพฤติกรรมการไหลตวัของอลูมิเนียมในการอดัรีด[6] (Miles, N.,Evans, G., & Middleditch, A. 
1996) โดยขณะท่ีค่าแบร่ิง 3.5 เท่าความกวา้งของช้ินงานเฉล่ียท่ี 80.39 มิลลิเมตรความหนา 6 มิลลิเมตรเม่ือลดค่าความ
ยาวแบร่ิงส่วนปลายทั้งสองขา้งลงท าให้ความเร็วในการไหลในส่วนปลายเร็วข้ึนมีผลต่อขนาดช้ินงานมากข้ึน โดยใช้
ค่าความยาวแบร่ิง 2.5 และ 2 เท่าของความหนา ความกวา้งเฉล่ียท่ี 80.42 มิลลิเมตร และ 80.41 มิลลิเมตร ความหนาท่ี 
6 มิลลิเมตรเท่ากนั ตามล าดบั ซ่ึงความยาวแบร่ิงท่ีลดลงของสองค่าน้ีไม่มีผลต่างกนัต่อขนาดความกวา้งของช้ินงาน 
และการหดตวัของช้ินงานเฉล่ีย อยูท่ี่ 0.73 เปอร์เซ็นต ์จากรูปท่ี15 สังเกตไดว้่าค่าความยาวแบร่ิงท่ี 4 เท่าของความหนา 
มีค่าท่ีต ่าท่ีสุดและมีความแปรปรวนมากท่ีสุด โดยค่าความยาวแบร่ิงท่ี 3.5 เท่า 2.5 เท่า และ 2 เท่า มีค่าท่ีไม่ต่างกนัมาก
โดยสังเกตจากค่า Median ในแต่ละการทดสอบ ค่าท่ีมีความแปรปรวนนอ้ยท่ีสุดและค่า Median มากท่ีสุดคือ ค่าความ
ยาวแบร่ิง  2.5 เท่าของความหนาซ่ึงหมายความว่าเป็นค่าท่ีไดผ้ลใกลเ้คียงกบัขอ้ก าหนดมากท่ีสุดคือ 81 มิลลิเมตร     
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รูปท่ี 16 แสดงการเปรียบเทียบความกวา้งทั้ง 4 ความยาวแบร่ิง 

4.4 ต าหนิบนช้ินงานท่ีไดจ้ากการอดัข้ึนรูป 
จากผวิของช้ินงานและรอยต าหนิของผลิตภณัฑท์ดสอบท่ีผา่นการอดัรีดพบว่าในการอดัรีดบิลเลตลูกท่ี 1 ผิวของ

ช้ินงานในการอดัรีดท่ีค่าแบร่ิง 3.5 เท่าของความหนาช้ินงานดงัรูปท่ี 17 ภาพ B สังเกตไดว้่าบริเวณท่ีลูกศรช้ีมีรอย
ต าหนิท่ีขอบช้ินงานลดลงเม่ือเทียบกบัภาพ A และดูผลความยาวรอยขยกัจากตารางท่ี 4.1 พบว่า ท่ีค่าความยาวแบร่ิง  
3.5 เท่าของความหนาช้ินงานในการอดัรีดบิลเลตลูกท่ี 1 พบรอยขยกั ยาว 100 cm การอดัรีดบิลเลตลูกท่ี 2 และลูกท่ี 3 
ไม่พบรอยขยกัปรากฏข้ึนเน่ืองจากการลดค่าแบร่ิงท่ีปลายขอบช้ินงานลงท าให้แรงเสียดทานบริเวณปลายขอบช้ินงาน
นอ้ยลงส่งผลให้เน้ืออลูมิเนียมมีความเร็วในการไหลมากข้ึน [11] (O.O. Onawola and M.B. Adeyemi, 2003)และท่ีค่า
แบร่ิง  2.5 เท่าของความหนาภาพ C ผวิของช้ินงานมีการไหลท่ีสมดุลมากข้ึนเน่ืองจากไม่พบรอยต าหนิใดเกิดข้ึนตั้งแต่
การทดสอบการอดัรีดบิลเลตลูกท่ี  1-3  ท่ีค่าแบร่ิง 2 เท่าของความหนาช้ินงาน ภาพ D พบว่าผิวของช้ินงานมีรอยไถล
ข้ึนบริเวณขอบช้ินงานตามท่ีลูกศรช้ีมีต าหนิชนิดน้ียาวตลอดการอัดรีดจาการวิเคราะห์พบว่ารอยท่ีเกิดข้ึนวดัขนาด
ความกวา้งได ้8 มิลลิเมตรสาเหตุมาจากค่าความยาวแบร่ิงท่ี 4 เท่าของความหนาช้ินงาน ดงัรูปท่ี 17 ภาพ A ความยาว
แบร่ิงท่ีต่างระดบักนัมากคือ 4 เท่าของความหนาบริเวณส่วนกลางหนา้ตดั และ 2 เท่าของความหนาบริเวณส่วนปลาย
ของหนา้ตดัมีสัดส่วนต่างกนัถึง 2 เท่า ท าให้ผิวบริเวณปากแม่พิมพมี์ความต่างระดบัท่ีมากเกินไปจึงส่งผลต่อผิวของ
ช้ินงานท่ีผา่นการผลิตออกมา [13]( P.Garbacz, T.Giesko, A.Mazurkiewicz, 2015) ในการอดัรีดค่าแบร่ิงส่งผลต่อผิว
ของช้ินงานและเกิดรอยต าหนิต่างๆโดยตรงจากการทดสอบการอดัรีดการให้ค่าแบร่ิงในส่วนท่ีติดกนัไม่ควรแตกต่าง
กนัเกิน 2 เท่าหรือ 50 เปอร์เซ็นตเ์พราะจะท าให้เน้ืออลูมิเนียมท่ีไหลผ่านแบร่ิงท่ีมีความต่างระดบักนัจะเกิดรอยข้ึนท่ี
ผวิช้ินงานท าให้ช้ินงานท่ีผา่นการอดัรีดมีต าหนิได ้

 

รูปท่ี 17 แสดงการเปรียบเทียบผวิจากการทดสอบช้ินงาน 
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5. สรุปผลการวจิัย 

งานวิจยัน้ีไดท้  าการศึกษาขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการอัดรีดอลูมิเนียมโดยใชก้ระบวนการข้ึนรูปร้อนและได้
ท  าการศึกษาหาผลกระทบของความยาวแบร่ิงต่อการไหลตัวของอลูมิเนียมพบว่ากระบวนการอัดรีดอลูมิเนียม
พฤติกรรมการไหลของเน้ืออลูมิเนียมมีผลกระทบต่อช้ินงานท่ีผา่นการอดัรีดและเวลาในการอดัรีด จากการทดสอบได้
ท  าการลดขนาดความยาวแบร่ิงในบริเวณส่วนขอบของช้ินงานท่ีมีรอยต าหนิเกิดข้ึน และท าการตรวจวดัค่าแรงดนัใน
การอดัรีด, ลกัษณะการไหลตวัในส่วนแรกของช้ินงาน, ขนาดความกวา้งกบัความหนา และต าหนิท่ีไดจ้ากการข้ึนรูป
ผลท่ีไดพ้บว่าค่าแบร่ิงท่ีไดค่้าท่ีเหมาะสมท่ีสุดคือค่าแบร่ิง 2.5 เท่าของความหนาช้ินงานเพราะจากผลการทดสอบค่า
แบร่ิงท่ี 2.5 เท่ามีเวลาท่ีใชใ้นการอดัรีดท่ี 70 วินาทีต่อการอดัรีด 1 บิลเลต เม่ือเปรียบเทียบกบัค่าแบร่ิง 4 เท่าท่ีใชเ้วลา
ในการอดัรีด 95 วินาทีต่อการอดัรีด 1 บิลเลต จะมีผลต่าง 25 วินาที และความกวา้งของช้ินงานอยู่ท่ี 80.42 มิลลิเมตร 
ซ่ึงเป็นค่าท่ีใกลเ้คียงกบัแบบตามตวัอยา่งท่ีก  าหนดไวท่ี้ 81 มิลลิเมตร ในส่วนของผิวของช้ินงานค่าแบร่ิง 2.5 เท่าไม่มี
ต าหนิใดๆเกิดข้ึนและท าการสรุปผลจากการทดสอบรวมดงัแสดงในตารางท่ี 5.1 
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