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เทคโนโลยีการตดัแผ่นโลหะ มกีารพฒันาขึน้มาอยา่งต่อเนื่อง ส าหรบักระบวนการตดัมใีห้
เลอืก อยา่งหลากหลายสามารถใชต้ดัชิน้งานใหเ้กดิความแมน่ย าสงู การตดัชิน้งานไดห้นาขึน้กวา่เดมิ 
6.1.1 เครื่องตดัพลาสม่า (Plasma) 
พลาสมา่คอืสถานะที ่4 ของสสาร (หลงัจากของแขง็ ของเหลว แก๊ส) เกดิจากการกระตุน้
อเิลก็ตรอนใหห้ลุดจากอะตอมของสสาร
ข้อดี คอื สามารถตดังานโลหะไดห้นามาก สามารถ
ตดัสเตนเลสไดห้นาถงึ 3 นิ้ว (ขึน้อยูก่บั กระแสไฟที่
ใช)้ สามารถตดังานดว้ยความเรว็สงูกวา่วธิอีื่น   
จดุด้อย คอื รอ่งตดัมขีนาดคอ่นขา้งใหญ่และเอยีง 
ดว้ยขอ้ดอ้ยท าใหก้ารตดัดว้ยพลาสมา่ไมเ่หมาะกบั
งานทีต่อ้งการความละเอยีดสงู 
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6.1.2 เครื่องตดัเลเซอร ์(Laser) 
เลเซอร ์คอื การตดัโดยใชพ้ลงังานความรอ้นเหมอืนกบัการตดั
ดว้ย พลาสมา่ แต่กระบวนการผลติพลงังานทีน่ ามาใชใ้นการ
ตดัต่างกนั ท าใหเ้ปลวทีใ่ชใ้นการตดัเลก็และแคบกวา่
ข้อเสีย คอื มขีดีจ ากดัเรือ่งความหนา ลาสมา่มาก 

6.1.3 เครื่องตดัแรงดนัน้ํา (Water jet) 
การตดัดว้ยแรงดนัน ้านัน้ไดถ้กูน ามาใชม้าประมาณ 30-40 ปี มาแลว้ ซึง่ในอดตีไมเ่ป็นทีน่ิยม กนัมาก
นกัเนื่องจากมขีอ้จ ากดัเรือ่งความคลาดเคลื่อนและเสถยีรภาพของระบบ 
ข้อดี คอื สามารถตดัวสัดุไดห้ลายประเภทตัง้แต่ 
เหลก็ สเตนเลส อะลมูเินียม ทองเหลอืง ทองแดง 
พลาสตกิ ไม ้ยาง หนิ เซรามคิ แกว้ 
ข้อเสีย คอื ตดังานไดค้อ่นขา้งชา้ รอ่งตดัมขีนาด
ใหญก่วา่การตดัดว้ยเลเซอร ์ดงันัน้การตดัดว้ย water 
jet เป็นทางเลอืกทีอ่ยูร่ะหวา่งการตดัเลเซอรแ์ละพ
ลาสมา่



6.1.4 เครื่องเจาะระบบหวัตอก (Punching) 
Punching คอื วธิกีารทีต่่างจากการตดัทัง้สามวธิ ีโดยการตดัทัง้สามวธิเีป็นการผลติชิน้งาน 
ดว้ยการเดนิอยา่งต่อเนื่องของหวัตดั ท าใหเ้กดิเป็นแนวตดัตามแบบ แต่ punching 
ข้อดี คอื สามารถปัม๊เจาะไดด้ว้ยความเรว็สงู แมน่ย า กบัแบบงานทีม่หีวัแมพ่มิพโ์ลหะรองรบั 
ข้อเสีย คอื การใชห้วัตอกเจาะทะลุแผน่โลหะดว้ยแรงกด ท าใหไ้มส่ามารถใชก้บังานหนา   

6.1.5 เครื่องวายคทัหรือเครื่องตดัด้วยลวด (Wire cut 
Machine) 
เครือ่ง Wire Cut คอื เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการตดัชิน้งาน หลกัการ
ท างานโดยการใชก้ระแสไฟฟ้า เป็นตวัหลอมละลายชิน้งาน ชิน้งาน
ทีไ่ดม้คีวามละเอยีดสงู 



กระบวนการขึน้รปูโลหะแผน่ การตดัถอืเป็นกระบวนการขัน้พืน้ฐานและมคีวามยุง่ยากน้อยทีสุ่ด
คมตดั ทีอ่ยูใ่นแมพ่มิพต์ดั นัน้ ประกอบดว้ยคมตดัสองสว่น คอื คมตดัตวัผู ้(พัน้ช)์ และ คมตดัตวั
เมยี (ดาย) ในการ ตดัโลหะทีจ่ะมแีรงกระท าโลหะทีส่ง่ให ้(พัน้ช)์ และ (ดาย) เป็นแรงเฉือน (เชยีร
ฟอส) 
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ขบวนการในการขึน้รปูโลหะทัง้หมดนัน้ นบัวา่ขบวนการงอขึน้รปู เบนดิง้ (Bending) เป็นขบวนการ
ที ่งา่ยทีสุ่ดทีใ่ชท้ างานรว่มกบัเครือ่งปัม๊โลหะ 
6.3.1 ทฤษฎีการงอ (Bending Theory) 
ในการขึน้รปูโลหะโดยการงอขึน้รปูนัน้เราตอ้งใหแ้รงแก่ชิน้งาน ทัง้นี้ เพือ่ใหช้ิ้นงานนัน้เปลีย่น 
รปูรา่งอยา่งถาวร ซึง่แรงทีใ่หแ้ก่ชิน้งานนัน้ 
การงอ (เบนดิง้) นัน้มลีกัษณะความแตกต่างของการเกดิความเคน้ของโลหะเฉพาะทีเ่ทา่นัน้ ความ
เคน้ทีเ่กดิเฉพาะทีน่ี้จะเกดิขึน้ตรงรศัมขีองการงอของชิน้งานเทา่นัน้ 
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6.3.2 เส้นแกนกลาง (Neutral Axis) 
ทัง้นี้เพราะวา่ทีช่ ิน้งานนัน้ไดเ้กดิความเคน้ดงึขึน้ทีด่า้น
หนึ่ง และอกีดา้นหนึ่งนัน้ไดเ้กดิความ เคน้อดัขึน้ การกลบั
ตรงขา้มของความเคน้ทัง้สองนี้ จะตอ้งเกดิขึน้ตรงใกล ้  

6.3.3 การไหลตวัของโลหะในการขึน้รปู (Metal Flow) 
การไหลตวัของโลหะในการขึน้รปูเพราะวา่โลหะบรเิวณทีเ่รา
ดดันัน้ ไดม้คีวามเคน้เกดิขึน้ ซึง่มนัจะท าใหเ้กดิการไหลตวั
ของโลหะ ความเคน้ดงึทีท่ าใหเ้กดิการไหลตวัของโลหะ 



6.3.4 การเคล่ือนไหวของโลหะระหว่างการขึน้รปู (Metal Movement) 
” 

6.3.5 การกดกระแทกช้ินงานตรงบริเวณท่ีงอให้เป็นรอย 
วธินีี้เป็นการใชพ้ัน้ซก์ดกระแทกโลหะอยา่งแรงทีบ่รเิวณรศัมทีีง่อของชิน้งาน ซึง่ ณ ต าแหน่งนี้ โลหะ
จะไดร้บัความเคน้อยา่งมาก 

ระหวา่งการท าการงอชิน้งานนัน้ พืน้ทีส่ว่นหนึ่ง
ของแผน่ชิน้งาน แบลงค์ (Blank) ไดถ้กูยดึเอา ไว้
ดว้ยแผน่โลหะทีเ่ราเรยีกวา่ “แผน่โลหะกด



6.4.1 งานขึน้รปู (Drawing) 
จุดประสงคข์องงานขึน้รปู คอื แปรสภาพโลหะจากแผน่เรยีบใหเ้ป็นภาชนะรปูถว้ย (เชล-
Shell) โดยทีค่วามหาของโลหะไมเ่ปลีย่นแปลง การเปลีย่นสภาพนี้ท าไดโ้ดยการกดโลหะแผน่
เรยีบดว้ย พัน้ช์ (Punch) ใหเ้ขา้ไปในชอ่งวา่งของดาย (Die) 

6.4.2 เทคนิคการขึน้รปู (Technique of Drawing) 
การขึน้รปูโดยไมใ่หเ้กดิรอยยน่ (วงิเคิล้-Wrinkle หรอื Puckering) หรอืฉีกขาดนัน้จะตอ้งระ มดั
ระหวา่งและควบคุมองคป์ระกอบต่าง  
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6.4.3 พลาสติกแร้งก์ (Plastic Range) 
แรงทีใ่ชใ้นการท าใหโ้ลหะเกดิการไหลตวันัน้ตอ้งมคีา่มากกวา่คา่ เทนซายร์ เยล สเตรง็
(Tinsile Yield Strength) ของโลหะทัง้นี้เพือ่ทีจ่ะท าใหโ้ลหะเปลีย่นรปูไปอยา่งถาวร แต่ตอ้ง
ไมเ่กนิคา่6.4.4 รีดกัชัน่ ลิมิท (Reduction Limits) 
พืน้ทีข่องโลหะทีอ่ยูภ่ายใตก้ารกดของ แบลงค์ โฮลเดอร์ (Blank Holder) นัน้ มคีวามสมัพนัธ ์กบั
พืน้ทีส่ว่นทีถ่กูกดโดย พัน้ช์ (Punch) 



6.4.5 Draw Radii 
รศัมดีาย (Die) ไมค่วรต ่ากวา่ 4 เทา่ของความหนา
โลหะและไมค่วรเกนิ 15 เทา่ ของความหนา โลหะ 
เนื่องจากถา้รศัมขีอง ดาย (Die) ยิง่แหลมเทา่ใด กจ็ะ
ท าใหค้วามตา้นทานในการไหลของโลหะมมีากขึน้
เทา่นัน้ และมโีอกาสทีช่ิน้งานจะแตกไดง้า่ย

6.4.6 พัน้ช์ โนส เรเดียน (Punch Nose Radius) 
เพือ่ป้องกนัไมใ่หค้วามหนาตรงบรเิวณกน้ บอตตัม้ (Bottom) ของรปูถว้ยบางจนเกนิไป รศัม ี
ของจมกู พัน้ช์ (Punch) ควรมคีา่ระหวา่ง 4-10 เทา่ของความหนา ถา้รศัมขีอง พัน้ช์ (Punch) 
น้อยเกนิไป ส าหรบัการขึน้รปูครัง้แรกแลว้จะท าใหค้วามหนาทีผ่นงัดา้นขา้งลดลง 



6.4.7 เครียรเ์รนท์ (Clearance) ระหว่าง พัน้ช์ (Punch) กบั ดาย (Die) 
เพือ่ป้องกนัไมใ่หเ้กดิแรงตา้นทานทีผ่วิของแมพ่มิพ ์ดงันัน้ ชอ่งห่างระหวา่ง พัน้ช์
(Punch) กบั ดาย (Die) จะตอ้งมากกวา่ความหนาของโลหะ 
6.4.8 แรงกดของ (Blank Holder) 
ขนาดของแรงกดของ แบลงค์ โฮลเดอร์ (Blank Holder) ทีพ่อเพยีงส าหรบัป้องกนัไมใ่ห้
เกดิ รอยยน่ขึน้ไดน้ัน้หาไดจ้ากการทดลอง เทรน แอนด์ เออเรอ (Trial and Error) 
6.4.9 การหล่อล่ืน (Lubrication) 
การขึน้รปูจะประสบผลส าเรจ็หรอืไมน่ัน้ กข็ึน้อยูก่บัการหล่อลื่นดว้ย หากเลอืกใชป้ระเภทของ 
น ้ามนัหล่อลื่นไมถ่กูตอ้งแลว้ การขึน้รปูกจ็ะไม่ส าเรจ็ผลได ้
6.4.10 ความเรว็ในการขึน้รปู (Drawing Speed) 
ส าหรบัการขึน้รปูตืน้   นัน้ สามารถใชค้วามเรว็ในการขึน้รปูไดส้งูพอ   กบัการแบลงคก์ิง้
(Blanking) แต่ส าหรบัการขึน้รปูลกึ   และชิน้งานมขีนาดใหญ่ดว้ยแลว้ ความเรว็ทีใ่ชก้จ็ะต ่าลง
ไปและจะม ีคา่ต ่ามากส าหรบัการขึน้รปูทีม่เีปอรเ์ซน็ต ์รดีกัชัน่ (Reduction) สงู 



6.4.11 ข้อบกพร่องในระหว่างการขึน้รปู 
ในระหวา่งการขึน้รปู มกัจะประสบปัญหาอยูเ่ป็นประจ าและวธิกีารแกไ้ขของปัญหา แต่ละอยา่งนัน้ 
ขึน้อยูก่บัประสบการณ์ และความช านาญงานของวศิวกร ทีจ่ะวเิคราะหส์าเหตุของขอ้บกพรอ่ง 
เหล่านี้และท าการแกไ้ขปัญหาเหล่านัน้ใหห้มดไป 


