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การศึกษาอิทธิพลความเร็วรอบแม่พมิพ์สปินน่ิงท่ีมีผลต่อการขึน้รูปแผ่นอะลูมิเนียมด้วย

กระบวนการสปินน่ิง 
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บทคัดย่อ 

งานวิจยันีมี้วตัถุประสงค์ เพ่ือศกึษาอิทธิพลของความเร็วรอบแม่พิมพ์สปินน่ิง ในกระบวนการสปินน่ิง ท่ีมี

ผลต่อคณุภาพชิน้งาน โดยกําหนดความเร็วรอบแม่พิมพ์สปินน่ิง 3 ระดบั คือ 200, 300 และ400 รอบต่อนาที และ

ความหนาของชิน้งาน 3 ความหนา คือ 0.8, 1 และ1.2 มิลลิเมตร ทําการขึน้รูปอะลมิูเนียม AA1100 ท่ีมีลกัษณะก้น

ขนาดเส้นผ่านศนูย์กลาง 80 มิลลิเมตร ขอบเป็นส่วนโค้ง รัศมี 15 มิลลิเมตร ขนาดเส้นผ่านศนูย์กลางโตสดุ 120 

มิลลิเมตร ลกูกลิง้ (Roller) ขนาดเส้นผ่านศนูย์กลาง 85 มิลลิเมตร และค่ารัศมีมนลูกกลิง้ R 3 มิลลิเมตร ใช้และ

อตัราการป้อนในการรีด 0.4 มิลลิเมตร/รอบ ขนาดชิน้งานเร่ิมต้นเส้นผ่านศนูย์กลาง 138 มิลลิเมตร การวิจยันีทํ้าการ

วิเคราะห์ผลจากลกัษณะชิน้งานหลงัจากการขึน้รูป พบว่าอิทธิพลของความเร็วรอบแม่พิมพ์สปินน่ิง มีผลต่อรูปทรง 

และคุณภาพชิน้งาน คือ ความเร็วรอบแม่พิมพ์สปินน่ิงเพ่ิมขึน้ให้การเปลี่ยนแปลงความหนาชิน้งานแนวโน้มคงท่ี 

เกิดรอยย่นกบัชิน้งานท่ีมีความหนาน้อย แตค่วามกว้างชิน้งานลดน้อยลง และท่ีความเร็วรอบแม่พิมพ์สปินน่ิงท่ีเพ่ิม

สงูขึน้ มีผลไมเ่กิดรอยย่นกบัชิน้งานท่ีมีความหนามาก แตทํ่าให้ความกว้างชิน้งานเพ่ิมมากขึน้ และอาจสง่ผลกระทบ

ให้ความคลาดเคลื่อนของผนงัชิน้งานมีมากตามไปด้วย 

คาํสาํคัญ กระบวนการสปินน่ิง ,แมพิ่มพ์สปินนน่ิง, ลกูกลิง้ 

 

Abstract 

 The purpose of this research was to study Influence of mandrel speed on forming an 

aluminum cup with spinning process that affects to work piece quality. The rpm of mandrel were 

defined in 3 levels namely; 200, 300 and 400 rpm and the thickness of work pieces were also 

defined in 3 levels namely; 0.8, 1 and 1.2 millimeters. The AA1100 aluminum was formed into a 

cup with cup base diameter of 80 millimeters, radius of curve edge was 15 millimeters, the 

largest diameter was 120 millimeters. The roller had 85 millimeter diameter and roller radius of R 

3 millimeters. The feeding rate used for pressing was 0.4 millimeters per round. The work piece 

had the initial diameter of 138 millimeter. This research was done by analyzing the result of            

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
1,2,3ภาควิชาวศิวกรรมอตุสาหการ คณะครุศาสตร์อตุสาหกรรม มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลสวุรรณภมูิ  

อําเภอสามชกุ จงัหวดัสพุรรณบรีุ รหสัไปรษณีย์ 72130 
1,2,3Department of Industrial Engineering, Faculty of Education, Rajamangala University of Technology 

Suvarnabmumi, Samchuk, Suphanburi 72130  



การประชมุวิชาการแหง่ชาต ิมหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร์ วิทยาเขตกําแพงแสน ครัง้ที่ 9 
 

276 

workpiece characteristic after forming. It was found that the influence of mandrel speed affected  

to the shape and quality of the work piece; more mandrel speed resulted in the likely constant of 

the thickness change of the work piece, creases occurred to work piece with less thickness and 

less width and higher rpm mandrel speed affected no cease to the work piece with more 

thickness but resulted in more width of the work piece. Moreover, it may affect to more error of 

work piece’s wall accordingly.   

 

Key word: spinning process, mandrel, roller 
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                                                       คาํนํา 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมในประเทศไทยมีอุตสาหกรรมการผลิตชิน้ส่วนจากโลหะแผ่นสูงมาก โดยเฉพาะ

อตุสาหกรรมการผลิตชิน้ส่วนรถยนต์  อตุสาหกรรมการผลิตเคร่ืองใช้ในครัวเรือนหรืออุตสาหกรรมทางด้านอ่ืน ๆ 

ภาชนะในครัวเรือน  ชิน้สว่นรถยนต์  และชิน้ส่วนเคร่ืองใช้ไฟฟ้า  เป็นต้น  อตุสาหกรรมการผลิตเหล่านีล้้วนต้องใช้

แมพิ่มพ์ในการขึน้รูปโลหะแผ่น ดงันัน้แมพิ่มพ์จงึมีความสําคญั ถ้าแมพิ่มพ์มีคณุภาพหรือมีความเท่ียงตรง จะทําให้

ได้ผลิตภณัฑ์ท่ีมีคณุภาพด้วย สําหรับการขึน้รูปโลหะด้วยวิธีสปินน่ิง  เป็นวิธีหนึ่งท่ีมีแม่พิมพ์ในการขึน้รูปโลหะแผ่น

บางรูปทรงสมมาตรรอบแกน รูปทรงท่ีมีก้นลกึ ชิน้ส่วนท่ีใช้การผลิตจํานวนน้อย ชิน้ส่วนเหล่านีไ้ม่เหมาะสมท่ีจะ

นํามาป๊ัมขึน้รูปท่ีต้องใช้แม่พิมพ์หลายชุดหรือใช้แม่พิมพ์ท่ีมีขนาดใหญ่ ซึ่งมีราคาแพง การขึน้รูปแผ่นโลหะด้วยวิธี

สปินน่ิง เป็นการสร้างศนูย์ท้ายแมพิ่มพ์ และศนูย์ท้ายแท่น  ซึง่ทํามาจากวสัดท่ีุไม่ต้องการความแข็งแรงมาก  อีกทัง้

ยงัใช้แรงในการรูปน้อยจงึใช้กบัเคร่ืองจกัรท่ีมีขนาดเลก็ได้ แตใ่นปัจจบุนัการผลิตชิน้สว่นใหม ่ๆ ในแต่ละครัง้จะต้อง

มีการลองผิดลองถกู ทําให้เกิดความเสียหายตอ่ชิน้งาน เสียเวลาตอ่การทํางานและเสียคา่ใช้จ่ายในการผลิตมากขึน้ 

 ดงันัน้ทางคณะผู้จดัทํามีความสนใจ ศกึษาการขึน้รูปถ้วยแผ่นอะลมิูเนียมด้วยวิธีกระบวนการสปินน่ิง เพ่ือ

ศึกษาอิทธิพลความเร็วรอบแม่พิมพ์สปินน่ิง อัตราป้อน 3 ระดับ และความหนาชิน้งาน 3 ความหนา ท่ีมีผลต่อ

คณุภาพชิน้งานและเป็นข้อมลูเก่ียวกบัการนําไปใช้ประโยชน์ตอ่ไป 

อุปกรณ์และวิธีการ 

อุปกรณ์ทดลอง 

1. เคร่ืองกลงึ CNC ย่ีห้อ OKUMA รุ่น GENOS L250 

 
 

รูปที่ 1 เคร่ืองกลงึ CNC ย่ีห้อ OKUMA รุ่น GENOS L250 
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 2. แมพิ่มพ์สปินน่ิง ขนาดเส้นผา่ศนูย์กลางโตสดุ 120 มิลลิเมตร ขนาดเส้นผ่าศนูย์กลางโตเลก็สดุ 80 

มิลลิเมตร รัศมีโค้ง15 มิลลิเมตร 

 

           

 

ภาพที่ 2 ภาพแมพิ่มพ์สปินน่ิง 

 3. ลกูกลิง้ ขนาดเส้นผ่าศนูย์กลาง 80 มิลลิเมตร หนา 20 มิลลิเมตร รัศมีมนลกูกลิง้ 3 มิลลิเมตร 

 

    

ภาพที่ 3 ภาพลกูกลิง้ 

4. ยนัศนูย์ท้าย ขนาดเส้นผ่าศนูย์กลาง 30 มิลลิเมตร ยาว 40 มิลลิเมตร เจาะรูขนาดเส้นผ่าศนูย์กลาง 8 

มิลลิเมตร 

 

ภาพที่ 4 ภาพอปุกรณ์ยนัศนูย์ท้าย 

5. ไมโครคาลิปเปอร์ชนิดปลายเข็ม สําหรับวดัความหนาชิน้ทดสอบหลงัการขึน้รูป 

 
รูปที่ 5 ไมโครคาลิปเปอร์สําหรับวดัความหนาชิน้งาน 
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วิธีการ 

การขึน้รูปจะเร่ิมต้นโดยการนําแผ่นอะลูมอเนียมกลม(Blank) ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง138 mm. 

ความหนาของชิน้งาน 3 ความหนา คือ 0.8, 1 และ1.2 มิลลิเมตร มาติดกบัแม่พิมพ์สปินน่ิง ซึง่แม่พิมพ์สปินน่ิงมี

ลกัษณะท่ีขอบก้นเป็นส่วนโค้ง รัศมี 15 มิลลิเมตร และจากนัน้เป็นเรียวตรง ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางโตสุด 120 

มิลลิเมตร โดยให้จุดศูนย์กลางตรงกัน จากนัน้นําศูนย์ท้ายแท่นมากดให้แนบติดกัน ซึ่งในกระบวนสปินน่ิงขึน้รูป

ชิน้งาน ต้องหมนุขึน้รูป เป็น 2 ลกัษณะ คือ แบบ Conventional spinning กบั แบบ Shear spinning ดงัแสดงในรูป

ท่ี 4 เพ่ือให้แผ่นชิน้งานแนบสนิทกบัแม่พิมพ์สปินน่ิง (Mandrel) ขัน้ต่อไปหมนุแม่พิมพ์สปินน่ิงท่ีความเร็วรอบ 3 

ระดบั คือ 200, 300 และ 400 รอบตอ่นาที แผ่นอะลมิูเนียมและศนูย์ท้ายแท่นจะหมนุตามไปด้วย จากนัน้นําลกูกลิง้

มากดรีดแผ่นชิน้งานให้แนบไปตามแม่พิมพ์สปินน่ิงท่ีอตัราป้อน 0.4 mm./rev. แผ่นชิน้งานจะค่อยๆถูกขึน้รูปอย่าง

ต่อเน่ืองในบริเวณเล็กๆท่ีลูกกลิง้สัมผัสกับแผ่นชิน้งานตามการเคลื่อนท่ีของแผ่นชิน้งานรอบแกนการหมุนของ

แมพิ่มพ์สปินน่ิง 

 

 

 

 

 

 

       ก. Conventional spinning                               ข. Shear spinning 

รูปท่ี 4 แสดงลกัษณะการขึน้รูปโลหหะแผน่ด้วยกระบวนการสปินน่ิง [1] 

ผลการทดลองและอภปิรายผล 

อทิธิพลความเร็วรอบแม่พมิพ์สปินน่ิงที่มีผลต่อความหนาชิน้งาน 

รูปท่ี 5 เป็นตําแหน่งการวดัชิน้งานหลงัจากการขึน้รูป ทัง้หมด 10 จุด และดจูากรูปท่ี 6 แสดงถึงค่าเฉลี่ย

ความหนาท่ีเปลี่ยนแปลงไปจากการขึน้รูปด้วยกระบวนการสปินน่ิง จะเห็นการเปลี่ยนแปลงความหนาของทุกความ

หนาท่ีทําการทดลองมีลกัษณะคล้ยคลงึกนั คือจดุท่ี1 ไมมี่การเปลี่ยนแปลงความหนา สว่นจดุท่ี2 ถึงจุดท่ี9 เป็นจุดท่ี

มีการเปลี่ยนแปลงความหนาต่ํากว่าความหนาเดิม จุดท่ี5 เป็นจุดท่ีมีความหนาน้อยท่ีสดุ และจุดท่ี10 เป็นจุดท่ีมี

ความหนามากกวา่ความหนาเดิม 
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รูปท่ี 5 ตําแหนง่การวดัชิน้งานหลงัจากการ 

 

รูปท่ี 6 ตําแหนง่การวดัชิน้งานหลงัจากการ 

ดจูากรูปท่ี 7 จะเห็นแนวโน้มการเปลี่ยนแปลงความหนาเฉลี่ยของแผ่นอะลมิูเนียม 0.8, 1 และ 1.2 มีแนว

โน้วคงท่ีหรือเปลี่ยนแปลงน้อยมาก โดยคา่เฉลี่ยความหนาชิน้งาน 0.8, 1 และ 1.2 ท่ีเปลี่ยนแปลงด้วยความเร็วรอบ

แม่พิมพ์สปินน่ิง 200, 300 และ 400 รอบต่อนาที ค่าเฉลี่ยเปลี่ยนแปลงเท่ากบั 0.71, 0.85 และ 1.15 มิลลิเมตร 

ตามลําดบั จากผลการทดลองแสดงให้เห็นว่า ความเร็วรอบแม่พิมพ์สปินน่ิงท่ีเพ่ิมขึย้น ส่งผลให้ความหนาชิน้งานมี

แนวโน้มคงท่ี หรือเปลี่ยนแปลงน้อยมาก 

 

 

รูปท่ี 7 คา่เฉลี่ยความหนาชิน้งานหลงัจากการขึน้รูป 
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อทิธิพลความเร็วรอบแม่พมิพ์สปินน่ิงที่มีผลต่อรอยย่นชิน้งาน 

ดจูากรูปท่ี 8 ถงึ 10 เป็นการขึน้รูปชิน้งานท่ีความหนา 0.8, 1 และ 1.2 มิลลิเมตร ท่ีความเร็วรอบ 200, 300 

และ 400 รอบ/นาที พบวา่ชิน้งานความหนา 0.8 มิลิเมตร ท่ีขึน้รูปด้วยความเร็วรอบ 200 300 และ 400 รอบ/นาที มี

รอยย่นท่ีปลายชิน้งาน เม่ือทดลองเพ่ิมความหนาชิน้งานท่ี 1 และ 1.2 มิลลิเมตร หลงัการขึน้รูปชิน้งานไมมี่รอยย่น 

ดงันัน้จงึสรุปได้วา่ ความเร็วรอบมีผลตอ่การเกิดรอยย่นท่ีผิวชิน้งานท่ีมีความหนาน้อย แตไ่มมี่ผลตอ่การเกิดรอยย่น

ท่ีผิวชิน้งานท่ีมีความหนามาก 

                

 

ก.ความเร็วรอบ 200 รอบ/นาที    ข.ความเร็วรอบ 300 รอบ/นาที    ค.ความเร็วรอบ 400 รอบ/นาที 

รูปท่ี 8 ชิน้งานหลงัการขึน้รูป ใช้อตัราการป้อน 0.4 มิลลิเมตร/รอบ ความหนาเร่ิมต้น 0.8 มิลลิเมตร 

 

                

ก.ความเร็วรอบ 200 รอบ/นาที    ข.ความเร็วรอบ 300 รอบ/นาที    ค.ความเร็วรอบ 400 รอบ/นาที 

รูปท่ี 9 ชิน้งานหลงัการขึน้รูป ใช้อตัราการป้อน 0.4 มิลลิเมตร/รอบ ความหนาเร่ิมต้น 1 มิลลเิมตร 

 

                

ก.ความเร็วรอบ 200 รอบ/นาที    ข.ความเร็วรอบ 300 รอบ/นาที    ค.ความเร็วรอบ 400 รอบ/นาที 

รูปท่ี 10 ชิน้งานหลงัการขึน้รูป ใช้อตัราการป้อน 0.4 มิลลิเมตร/รอบ ความหนาเร่ิมต้น 1.2 มิลลิเมตร 

 

อทิธิพลความเร็วรอบแม่พมิพ์สปินน่ิงที่มีผลต่อความกว้างชิน้งาน 

รอยย่นบริเวณปาก รอยย่นบริเวณปาก รอยย่นบริเวณปาก 
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ดจูากรูปท่ี 11 แสดงขนาดความกว้างชิน้งานหลงัการขึน้รูป จากความหนาเดิม 0.8, 1 และ 1.2 มิลลิเมตร 

ด้วยความเร็วรอบ 200, 300 และ 400 รอบ/นาที พบวา่ชิน้งานท่ีมีความหนาน้อยท่ี 0.8 มิลลิเมตร เม่ือเพ่ิมความเร็ว

รอบของแมพิ่มพ์สปินน่ิง สง่ผลให้ความกว้างชิน้งานมีแนวโน้มลดน้อยลง คา่ความกว้างชิน้งาน เฉลี่ย 135.2, 134.5 

และ 134.3 มิลลิเมตร ตามลําดบั และเม่ือทดลองเพ่ิมความหนาชิน้งานมากขึน้ 1 และ 1.2 มิลลิเมตร ขึน้รูปชิน้งาน

ด้วยความเร็วรอบของแมพิ่มพ์สปินน่ิง ท่ี 200, 300 และ 400 รอบ/นาที สง่ผลให้ชิน้งานความกว้างแนวโน้มเพ่ิมมาก

ขึน้ ความหนาชิน้งาน 1 มิลลิเมตร คา่ความกว้างชิน้งาน เฉลี่ย 134.1, 134.2 และ 134.8 มิลลิเมตร และความหนา

ชิน้งาน 1.2 มิลลิเมตร ค่าความกว้างชิน้งาน เฉลี่ย 133.4, 134.2 และ 135.3 มิลลิเมตร ตามลําดบั จากผลการ

ทดลองแสดงให้เห็นวา่ ความเร็วรอบท่ีมากขึน้มีผลกบัชิน้งานท่ีมีความหนามาก ส่งผลความกว้างชิน้งานมีแนวโน้ม

กว้างมากขึน้  

 

 

รูปท่ี 11 แสดงขนาดความกว้างชิน้งาน  

 

สรุปผล 

ผลการศึกษาอิทธิพลของความเร็วรอบแม่พิมพ์สปินน่ิงท่ีมีผลต่อการขึน้รูปถ้วยอะลูมิเนียม ด้วย

กระบวนการสปินน่ิง พบว่า ความเร็วรอบแม่พิมพ์สปินน่ิง มีผลต่อรูปทรง และคุณภาพชิน้งาน คือความเร็วรอบ

แมพิ่มพ์สปินน่ิงเพ่ิมขึน้ให้การเปลี่ยนแปลงความหนาชิน้งานแนวโน้มคงท่ี เกิดรอยย่นกบัชิน้งานท่ีมีความหนาน้อย 

แต่ความกว้างชิน้งานลดน้อยลง และท่ีความเร็วรอบแม่พิมพ์สปินน่ิงท่ีเพ่ิมสงูขึน้ มีผลไม่เกิดรอยย่นกับชิน้งานท่ีมี

ความหนามาก แตทํ่าให้ความกว้างชิน้งานเพ่ิมมากขึน้ และอาจสง่ผลกระทบให้ความคลาดเคลื่อนของผนงัชิน้งานมี

มากตามไปด้วย 

 

เอกสารอ้างอิง 

132 

133 

134 

135 

136 

ความเร็วรอบ 200 ความเร็วรอบ 300 ความเร็วรอบ 400 

ความหนา 0.8 ความหนา 1 ความหนา 1.2 
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L.Wang , H.Long, A study of effects of roller path profiles on tool forces and part wall thickness  

variation in conventional metal spinning, Durham University,2011 
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