
บทท่ี 3.  การค านวณแรงท่ีใช้ตดัโลหะแผน่ 
 

พนัช ์

ดาย 

ระยะเคลียแรนซท่ี์เหมาะ 
สมท าให้รอยแตกบรรจบกนัพอดี 

เพ่ือลดแรงในการตดั 
ยืดอายเุคร่ืองมือ  

Production Technology  PCRU  

ผศ.ธรรมณ์ชาติ  วนัแต่ง 



Stamping Shearing 





·       แรงในการตดั  ผิวหน้าคมตดัแบนราบ 

·       แรงในการตดั  ผิวหน้าคมตดัเอียง 

·       แรงปลดแผน่ช้ินงานให้หลดุออก (Stripping 

Force) 

·       งานหรือพลงังานท่ีใช้ 
Production Technology  PCRU  

วตัถปุระสงค ์ 



การค านวณ  

1. เลือกขนาด/ตนั ท่ีเหมาะสมของเครื่องปัม้  

2. ค านวณหาขนาดของช้ินส่วนท่ีจะใช้ท าแม่พิมพ ์ 

3. งานหรือพลงังาน ค านวณหาขนาดของมอเตอร์

เครื่องปัม๊โลหะ  

4. แรงดนัปลดแผ่นช้ินงาน  หาขนาดและการอดัตวั

ของสปริง  หรือขนาดของยางยริูเทน 



ความแขง็แรงเฉือนของโลหะ  คือ 
     ความต้านทานการตดัของโลหะนัน้ในแม่พิมพ ์

จะมีหน่วยเป็นปอนด์ต่อตารางน้ิว  นิวตนัต่อตาราง

เมตร หรือ ปาสคาล 

ความแขง็แรงเฉือนจะเป็นส่ิงช้ีให้เหน็ถึงว่า ความเค้น

ท่ีถกูกระท าข้ึนบนโลหะนัน้เกิดการเฉือนขาดได้ 



การท่ีลบัผิวหน้าคมตดัของพนัชห์รือดายให้เป็นมุม 

1. ช่วยลดแรงในการตดั 

2. การสร้างมุมเอียงท่ีผิวหน้าคมตดัมีข้อดีทางกลกคื็อ 

ถ้ามุมเอียงย่ิงมากแรงท่ีใช้ย่ิงน้อยลง  

3. แรงท่ีใช้ตดัมีมากกว่าขนาดของเครื่องปัม๊โลหะ มุม

จะท าให้ใช้ตดัโลหะได้ดีข้ึน 



การตดัเฉือนคมนัน้อาจจะตดั 
คมขึน้หรอืลง 

เอียงเป็นมมุเดียว  
เอียงสองมมุรว่มกนั  
ตดัเป็นรปูโค้งเข้า  

รปูโค้งออก  
รปูรา่งอย่างอ่ืน 



แรงทีใ่ช้ตัดโดยใช้ผวิหน้าคมตัดแบนราบ  
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F  =  แรงท่ีใช้ตดั หน่วย  ตนั 
L  =  ความยาวเส้นรอบรปูการตดั หน่วย น้ิว 
t   =  ความหนาของโลหะแผ่น หน่วย น้ิว 
                            

 =   ความแขง็แรงเฉือน หน่วยปอนดต่์อตารางน้ิว 
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F  =  แรงท่ีใช้ตดั หน่วย  ตนั 
L  =  ความยาวเส้นรอบรปูการตดั หน่วย เมตร 
t   =  ความหนาของโลหะแผ่น หน่วย เมตร 
                            

 =   ความแขง็แรงเฉือน หน่วยนิวตนัต่อตารางเมตร 

metric 



แรงทีใ่ช้ตัดโดยพนัช์และดายมีผวิหน้าคมตัดแบบตัดเฉือน  



แรงทีใ่ช้ตัดโดยพนัช์และดายมีผวิหน้าคมตัดแบบตัดเฉือน  

FS    = KF  

F 

ตนั 



Fs = KF
tP

K = 
s

สตูรท่ีใช้ในการค านวณ 
                 

                K  คือ ค่าคงท่ีเป็นอตัราส่วนระหว่างระยะกินลึกกบั 
        ระยะตดัเฉือนคมตดั 
                Fs คือ แรงท่ีใช้ในการตดัเฉือนคมตดั หน่วย  ตนั 
                S   คือ ระยะตดัเฉือนคมตดับนพนัชห์รือดาย หน่วยน้ิว 
                P   คือ เปอรเ์ซน็ตร์ะยะกินลึก 



แรงปลดแผ่นช้ินงานให้หลดุออก (Stripping force)  

โลหะแผน่เม่ือตดัรอูอกไปแล้วรจูะติดพนัช์ขึ้นไป  

- การเด้งตวักลบัของเน้ือโลหะบางส่วนท่ีอยู่รอบๆร ูในภาวะยืดหยุ่นตวั  

- โลหะแผน่มีความแขง็และบาง   ใช้แรงปลดแผน่ช้ินงานน้อย 

- โลหะท่ีผา่นการอบคืนตวัและโลหะท่ีอ่อน  ใช้แรงปลดออกมากกว่า  

มีแนวโน้มท่ีจะเกิดการเช่ือมแบบเยน็ตวัได้ง่าย  

- แรงปลดแผน่ช้ินงานให้หลดุออกมามีค่าประมาณ 10 เปอรเ์ซน็ต ์ของ

แรงตดั  
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แรงปลดแผ่นช้ินงานให้หลุดออก (Stripping  
Force)  



      ข้อควรพิจรณาเก่ียวกบัแรงปลดแผน่ช้ินงาน 
1.       โลหะอ่อนใช้แรงปลดแผน่ช้ินงานมากกว่า 

2.       การใช้ขนาดช่องว่างแม่พิมพน้์อย ต้องใช้แรงปลดช้ินงาน

มากกว่า 

3.       การตดัท่ีเกิดขึ้นใกล้ๆขอบของโลหะ  ใช้แรงปลดช้ินงานน้อย 

เพราะโลหะดีดตวัออกจากพนัชไ์ด้ง่าย 

4.       การตดัท่ีมีความเรว็สงู จะเป็นตวัท าให้พนัชร้์อนได้ง่าย จะเกิด

การเช่ือมแบบเยน็ตวัมากขึ้น  ต้องใช้แรงปลดมาก 

5.       สารหล่อล่ืนช่วยลดแรงปลดแผ่นช้ินงานได้ 

6.       การเจียรนัยพนัชแ์ละดายในแนวด่ิง จะท าให้ใช้แรงปลดแผ่น

ช้ินงานน้อยลง 



แผ่นเศษ (Scrap) จะบิดงอ 

คมตดัเฉือนที่คมตดัของพนัช ์

แผ่นช้ินงานทีห่ลดุออกมาจากการตดัจะบิดงอ  

การตดัเฉือนท่ีคมตดัของดาย 
และการตดัขลิบริม 



แรงปลดแผ่นช้ินงานสามารถค านวณได้จากสตูร 

fs = 3500Lt 
ในท่ีน้ี fs คือแรงปลดแผ่นช้ินงาน หน่วยปอนด ์

1 กก.        =   2.2 ปอนด์ 

1 ปอนด์   =   0.454 กก.  



ตวัอย่างท่ี 5.1     
ต้องการผลิตแหวนรองแป้นเกลียว  
หนา 0.060 น้ิว  
ขนาดเส้นผา่นศนูยก์ลางร ู 3/8  น้ิว 
ขนาดเส้นผา่นศนูยก์ลางนอก 3/4 น้ิว  
วสัดเุหลก็กล้า  SAE 1010  มีความแขง็แรงทางดึงสงูสดุ 35,000 ปอนดต่์อ
ตารางน้ิว ค านวณหา  
1)  แรงท่ีใช้ในการตดัแหวนรองแป้นเกลียวโดยตดัทัง้รแูละแผน่แหวน   
2)  แรงท่ีต้องใช้ในการตดัแผน่แหวนอย่างเดียว   
3) วสัดชุนิดน้ีมีเปอรเ์ซน็ตร์ะยะกินลึก 60 เปอรเ์ซน็ตแ์ละท าคมเฉือน
เอียงท่ีพนัช ์L = 0.050 น้ิว  หาแรงในการตดัแผน่แหวนอย่างเดียว   
4)  แรงปลดแผน่แหวนรองแป้นเกลียวให้หลดุออกจากพนัชท์ัง้สองตวั 
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   1.    แรงทีพ่นัชท์ัง้สองตวัตดัชิน้งาน โดยไมท่ าคมตดั
เฉอืนบนแทง่พนัช ์
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2. แรงทีพ่นัชข์นาดเสน้ผา่นศนูยก์ลาง 3/4น้ิว ตดัชิน้งาน 
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3.  แรงท่ีพนัชข์นาดเส้นผา่นศนูยก์ลาง 3/4น้ิว ตดัช้ินงานและ
ท าการเฉือนคมตดัท่ีปลายพนัชเ์ป็นระยะ 0.05 น้ิว 
 

=  1.78 ตนั 



4.   แรงในการปลดแผน่ชิน้งานบนพนัชท์ัง้สองตวั 
 

fs  =  3500 Lt=3500 (0.75 + 0.375)(0.06)

=  742  ปอนด ์

1 กก.        =   2.2 ปอนด์ 

1 ปอนด์   =   0.454 กก.  
=  336.868 kg. 

ประมาณ 10 เปอร์เซ็นต์ ของแรงตดั 3.7 ตนั 
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