
 

AMADA (THAILAND) CO.,LTD. 1

 วิธีการหาขนาดแผนคลี ่
1.  การคํานวณโดยใชขนาดดานนอก 

 
1.1   การหาขนาดของแผนคล่ี 

 

การหาขนาดของแผนคล่ีมีหลายวิธี แตการคํานวณโดยใชขนาดที่วัดจากผิวดานนอกของชิ้นงานจะเปนวิธีที่เขาใจไดงาย ๆ 
และมีความถูกตองแมนยํา 

 

                                                
     

                    
 
 

คา  หาไดจากการนําคาขนาดความยาวของแผนคล่ีกอนที่จะพับไปลบออกจากผลรวมของขนาดที่วัดจากผิวดานนอก 
หลังจากพับแลว (a+b) ตัวอยางเชน ขนาดของแผนคล่ีกอนที่จะพับ 90 มม. และความยาว a หลังจากพับแลว (วัดดานนอก) เทากับ 
31.08 มม. สวนความยาว b (วัดดานนอก) เทากับ 61.08 มม.  ดังนั้นคาการยืดตัวคือ 31.08 + 61.08 - 90 = 2.16 มม. 
 คาการยืดตัวจะแตกตางกันขึ้นอยูกับชนิดของวัสดุ, ความหนา, ความกวางของรอง V ที่ใชพับ โดยปกติเราจําเปนตองทํา
การทดสอบแลวเก็บรวบรวมเปนขอมูลไวใชเอง 
 ตารางคาการยืดตัวสําหรับกรณีตาง ๆ แสดงไวอยูในหนาถัดไป 

 ตารางดานลางแสดงถึงความกวางรอง V ของ die ที่เหมาะสมสําหรับความหนาตาง ๆ (คาในตารางใชสําหรับการ พับ
แบบกดแมพิมพลงจนสุด หรือ bottoming ซึ่งเปนวิธีที่นิยมใชมากที่สุด) 
 

t 0.5-2.6 3.0-8 9-10 มากกวา 12 (หนวย : มม.) 

v 6t 8t 10t 12t (t : ความหนาของโลหะ) 
 

นอกจากนั้น คาการยืดตัวยังแตกตางกันไปไดอีกขึ้นอยูกับการสึกหรอของบา die, การสึกหรอของปลาย punch, 
ความคลาดเคล่ือนไมแนนอนของความหนาและอัตราสวนผสมในเนื้อโลหะ (แตละโรงงานที่ผลิตโลหะก็จะแตกตางกัน  ถึงแมวา 
โรงงานเดียวกัน ถาผลิตตางล็อตกันก็มีคุณภาพตางกัน) รวมถึงแนวการพับดวยวาพับในแนวต้ังฉากหรือขนานกับแนวทิศทาง ใน
ขั้นตอนการรีดแผนเหล็ก 
 ในกรณีที่ตองการขนาดแผนคล่ีที่ถูกตองเที่ยงตรงที่สุด เราจําเปนตองทําตารางคาการยืดตัวขึ้นเอง  โดยใชเคร่ืองพับของ 
บริษัทตนเองทําการทดสอบกับโลหะทุกชนิดและทุกความหนาท่ีตองใช  และจดรวบรวมขอมูลเขียนเปนตารางไวใชสําหรับบริษัท
ตนเอง 

 
 
 

a,b,c คือ ขนาดที่วัดจากผิวดานนอกของช้ินงาน (ดานที่เปนสีแดง) 
คือ คาการยืดตัวของโลหะ 

รูปช้ินงาน 

รูปแผนคล่ี 
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ตารางคาการยืดตัว(พับ 90) 

SPCC 

t  v  4  6  8  10  12  14  16  18  20  

0.5  0.92  1.04         
0.6  1.10  1.22  1.36        
0.8  1.38  1.52  1.70        
1.0  1.58  1.72  1.90        
1.2   1.98  2.16  2.28       
1.6    2.58  2.65  2.84      
2.0     3.25  3.42  3.60     
2.3     3.55  3.80  4.02     
3.2        5.45  5.60  5.85  

 
 
SECC 

t  v  4  6  8  10  12  14  

1.0  1.46  1.75  1.92     
1.2   2.02  2.16  2.35    
1.6    2.62  2.70  2.80   
2.0     3.40  3.50  3.62  

 
 
SUS 

t  v  4  6  8  10  12  14  

0.5  1.02  1.18      
0.6  1.10  1.16  1.36     
0.8  1.38  1.54  1.72     
1.0  1.52  1.81  2.00     
1.5    2.60  2.84  2.96   
2.0     3.44  3.68  3.82  

 
 
A5052P 

t  v  4  6  8  10  12  14  

0.5  0.94  0.94      
1.0  1.56  1.56  1.56     
1.5    2.34  2.34  2.34   
2.0     3.24  3.24  3.26  

 
 
 

 
      ความกวางของรอง 

 
 

- ตารางคาการยืดนี้ ไดจากการทดสอบของบริษัทอะมะดะ โดยใช

การพับ แบบ bottoming 90o 

- คาการยืดนี้จะแตกตางกันไปขึ้นอยู กับวัตถุดิบและแมพิมพ 
- คาในตารางไวใชสําหรับอางอิง 
- คาในตารางคือคาการยืดตัวสองขาง 
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1.2   การหาตําแหนงเสนแนวพับ 
 
 


 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
1.3   การนําดานปกมาตอกัน 
 วิธีการนําดานปกของชิ้นงานมาตอกันนี้  เปนวิธีการหาแผนคล่ีที่สะดวกและเขาใจไดงาย  โดยใหพิจารณาวาระนาบ ดาน
นอกของชิ้นงานในรูป (สีแดงและสีฟา) ทั้งสองดานนี้ เปนอิสระแยกจากกัน (ไมมีความหนา) แลวจึงนําดานท้ังสองนี้มาวางเหล่ือม
ซอนกันดวยระยะเทากับคาการยืดตัว ซึ่งจะทําใหไดขนาดของแผนคล่ีและเสนแนวพับที่ตองการ 
 

                          
 
 
 
 
 
 

                                                             
 
                  
 

เสนแนวพับ 

ตัวก้ันหลัง (Backgauge) 

รูปดานขางเปนภาพตัดขวางแสดงตําแหนงของเสนแนวพับ  ซึ่งได
จากการนําคา 1/2 มาหักลบออกจากขนาดดานนอก a, b แตละ ดาน (1/2 
 คือคาการยืดตัวขางเดียว) 
 โดยทั่วไป อาจไมจําเปนตองกําหนดเสนแนวพับลงในภาพวาด 
drawing ของแผนคล่ี เพราะเราจะใชตําแหนงเสนแนวพับ เฉพาะเม่ือทํา 
การปอนขอมูลกําหนดตําแหนงของ backgauge เม่ือจะทําการพับ 
 ในการคํานวณหาขนาดแผนคล่ี  เราจําเปนตองคิดคํานวณ ตําแหนง
เสนแนวพับรวมดวย 

b a 

ใหพิจารณาวาดานท้ังสอง (แดงกับฟา) ไมติดกัน 

เม่ือนําดานปกทั้งสองมาตอกันจะไดดังรูปดานลาง 

ขนาดของแผนคล่ีจะไดดังรูปดานลาง 

ขนาดแผนคล่ี 
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1.4   การหาขนาดแผนคล่ีของชิ้นงานท่ีพับขนานกัน 
จากหัวขอที่ผานๆมาของฉบับที่แลวไดอธิบายถึงการหา ขนาดแผนคล่ี   โดยคํานวณจากขนาดที่วัดจากผิวดานนอกของ

ชิ้น งาน ในหัวขอนี้จะขออธิบายถึงการหาขนาดของชิ้นงานท่ีใชกันทั่วไป 
 

1)   การพับรูปตัว U 

 

                                      
 
การต้ังระยะตัวก้ันหลัง 

ขั้นที่ 1      ขั้นที่ 2 
 

                                                                        
 
 
2)   การพับรูปตัว Z 
 

                                          
 
การต้ังระยะตัวก้ันหลัง 
 

ขั้นที่ 1      ขั้นที่ 2 
 

                                              

การนําขนาดแตละดานมาประกอบกัน 

(ขนาดแผนคล่ี) 

การนําขนาดแตละดานมาประกอบกัน 

(ขนาดแผนคล่ี) 



 

AMADA (THAILAND) CO.,LTD. 5

3)   การพับรูปหมวก 
 

                                           
 
การต้ังระยะตัวก้ันหลัง 

 
ขั้นที่ 1    ขั้นที่ 2    ขั้นที่ 3   ขั้นที่ 4 

               

 
 
 
4)   การหาขนาดของการบากมุม-1 
 

                                                                
 
ภาพฉาย 3 ดาน       รูปแผนคล่ี 
  

การนําขนาดแตละดานมาประกอบกัน 

(ขนาดแผนคล่ี) 

การนําขนาดแตละดานมาประกอบกัน 
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5)   การหาขนาดของการบากมุม-2 
 
 

                                            
 
ภาพฉาย 3 ดาน       รูปแผนคล่ี 
 

    
         
 
6)  การหาตําแหนงของรูและการบากขอบ 
 

 
 
รูปแผนคล่ี 

การนําขนาดแตละดานมาประกอบกัน 
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7)   การพับมุมแหลม 
โดยทั่วไป คํานวณโดยใชขนาดท่ีวัดจากปลายสวนโคง R ของผิวดานนอก 

 
 
รูปแผนคล่ี 

 
 
 
การหาขนาดดาน 2 (วัดจากปลายสวนโคง R ของผิวดานนอก) โดยคํานวณจากขนาดดาน 1 (วัดจากปลายสวนยอด) 
 

       
 
 
 
8)   การพับมุมปาน 
 
            รูปแผนคล่ี 

(ขนาดแผนคล่ี) 
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        (ขนาดแผนคล่ี) 
 
 
9)   การพับมุมปาน (มีการกลับดานพับ) 
 
                รูปแผนคล่ี 

    
 1  :  คาการยืดตัวของรอยพับ  1 

 2  :  คาการยืดตัวของรอยพับ  2 
การหาขนาดผิวนอกของดาน b   

     
 
 
ตารางคาการยืดตัวของการพับมุมแหลม, มุมปาน (เหล็ก SPCC) 
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- ตารางคาการยืดนี้ไดจากการทดสอบของบริษัท อะมะดะ 
- คาการยืดนี้จะแตกตางกันไปขึ้นอยูกับวัตถุดิบและแมพิมพ 
- คาในตารางไวใชสําหรับอางอิง 
-    คาในตารางคือคาการยืดตัวสองขาง  (     ) 
 
 
 
1.5   การหาขนาดแผนคล่ีของงานพับกลอง 
 
1)   การปรับการเขามุมแบบท่ี 1 (ท้ัง 2 ดาน) 
 

 
 
ภาพฉาย 3 ดาน              รูปแผนคล่ี 

   

b
-

t

a+c-�

a - t
c+t-�

b
+

c
-�

 
 
 
 
2)   การปรับการเขามุมแบบท่ี 2 (ดานเดียว) 
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ภาพฉาย 3 ดาน              รูปแผนคล่ี 
 

     
 
 
 
 
3)   การปรับการเขามุมแบบท่ี 3 

 
ภาพฉาย 3 ดาน              รูปแผนคล่ี 

     
 
4)   การปรับการเขามุมแบบท่ี 4 

รอง slot 
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ภาพฉาย 3 ดาน              รูปแผนคล่ี 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5)   การปรับการเขามุมแบบท่ี 5 
 

 
 
ภาพฉาย 3 ดาน              รูปแผนคล่ี 

ขอควรระวัง   :  ขนาดความกวางในสวนของรอง slot   
                 ชิ้นงานจากเคร่ืองเจาะ punching             ประมาณ  3     มม. 
                 ชิ้นงานจากเคร่ืองตัด  laser                 ประมาณ  0.2  มม.  
 จากขอจํากัดตรงนี ้ ทําใหขนาดของ A มีคาเทากับ c-t ไมได 
 และในอีกสวนหน่ึง  ก็เพื่อที่จะไมใหสวนขอบปลายของปกที่จะหลบอยูดานในไปติดขัดกันกับรัศมีความโคง 
ดานในของรอยพับที่ปดอยู 
 ดังนั้นคาของ A ที่เหมาะสมที่สุดควรจะมีคาเทากับ C-2t
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a+b-�

90

a-1/2�b-1/2�

d
- 1

/2
�

c
+

d
-�

2 �d-

 
 
เปนการพับที่ตําแหนงก่ึงกลางของรอยบาก 

ดังนั้นถาเรารูรายละเอียดและระยะของเสนแนว พับตาง ๆ เราก็สามารถท่ีจะหาศูนยกลางและความลึกของ 
รอยบากนั้นๆได 
 
6)   การปรับการเขามุมแบบท่ี 6 
 

 
 
ภาพฉาย 3 ดาน              รูปแผนคล่ี 

    
7)   การปรับการเขามุมแบบท่ี 7 
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ภาพฉาย 3 ดาน              รูปแผนคล่ี 

    
 

R : ขนาดรัศมีความโคงประมาณความหนาวัสดุ 
 
1.6   ตัวอยางการหาขนาดแผนคล่ีของงานพับกลองมาตรฐาน 
 

 
 
รูปแผนคล่ี      รูปแผนคล่ี 

  
 

2.  การคํานวณโดยใชขนาดดานใน 

 
วิธีการคํานวณจะเหมือนกับการคํานวณโดยใชขนาดดานนอก  แตจะใชขนาดที่วัดจากดานในมาใชคํานวณแทน 

 



 

AMADA (THAILAND) CO.,LTD. 14

 
 

 
  (ขนาดแผนคล่ี) 

 
ขนาดแผนคล่ี =  a+b+ 

 a,b,c คือขนาดที่วัดจากผิวดานในของชิ้นงาน (ดานที่เปนเสนหนา) 

   คือ คาการหดตัวของโลหะ (กลาวอีกนัยหนึ่ง คือคาการยืดตัวของผิวดานใน)   คา   นี้หาไดจากผลตางของขนาด 
ความยาวของแผนคล่ีกอนที่จะพับลบดวยผลรวมของขนาดที่วัดจากผิวดานในหลังจากพับแลว (a+b) 

 คา   นี้ก็เหมือนกับคาการยืดตัวเม่ือคํานวณโดยใชขนาดดานนอก  กลาวคือ แตละโรงงานก็จะมีการทดลองพับจริง 
และจดบันทึกเปนขอมูลเก็บไวใชเปนของตนเอง 

   จะมีความสัมพันธกับคาการยืดตัวที่ไดจากวิธีการคํานวณโดยใชขนาดดานนอก ()  ตามสูตรตอไปนี้ 
 

 
3.  การคํานวณโดยใชเสนแกนกลาง 

 
โดยทั่วไปแมพิมพบนกับลาง (punch&die) จะมีผลกับการเปล่ียนรูปของวัตถุดิบ  ถาพิจารณาจากการพับโดยใชแมพิมพ 

รูปช้ินงาน 

รูปแผนคล่ี 



 

AMADA (THAILAND) CO.,LTD. 15

แบบรอง V   ผิวช้ินงานดานใน (ดานที่ติดกับpunch) จะเกิดการหดตัวเน่ืองจากการกดอัด  สวนผิวดานนอก (ดานท่ีติดกับdie) จะ
เกิดการยืดตัวออกเนื่องจากการดึง 
 การยืดและหดตัวนี้จะมีปริมาณมากที่สุดบริเวณผิว และคอย ๆ ลดลงเม่ือเขาใกลระนาบก่ึงกลางของความหนา ซึ่งจะเปน 
ระนาบที่ไมมีการยืดหรือหดตัว  เราเรียกระนาบน้ีวาระนาบแกนกลาง (neutral face) ดังแสดงดวยเสน X-X ในรูปดานลาง  ความ 
ยาวของเสนนี้ก็คือ ความยาวของขนาดแผนคล่ีที่นํามาใชในการคํานวณน่ันเอง 
 วิธีการคํานวณโดยใชเสนแกนกลางน้ีเปนเหมือนการนั่งคํานวณบนโตะ ไมไดมาจากขอมูลการทดลองพับจริง  ในกรณีของ 
งานที่ตองการความแมนยําสูง ขอแนะนําใหใชวิธีการคํานวณหาขนาดแผนคล่ีโดยใชขนาดดานนอกจะดีกวา 
 

ระนาบแกนกลาง    แรงอัด 

 
 
3.1   การคํานวณเสนแกนกลาง-1 (กรณีที่พับ R  5t) 

ถารัศมีความโคงของการพับมากกวาหรือเทากับ 5 เทา ของความหนา การพับในกรณีนี้จะไมมีการเปล่ียนแปลงความหนา 
ของชิ้นงานบริเวณจุดที่จะพับ ซึ่งหมายความวาตําแหนงระนาบเสนแกนกลางจะอยูที่ตําแหนงก่ึงกลางความหนาของช้ินงาน  การ 
คํานวณในกรณีนี้จะไมยุงยากนัก 

 
 

ถาใหความยาวแผนคล่ีของรูปดานบนเปน L  จะคํานวณไดดังนี้ 

L = a+x+b  x = (/360) 2 (R + t/2) 

เม่ือ     = 90o              คา     L = a + 1.57(R+ t/2) + b 

 
3.2   การคํานวณเสนแกนกลาง-2 (กรณีที่พับ R < 5t) 

ในกรณีที่รัศมีความโคงของการพับมีคานอยเม่ือเทียบกับความหนา ชิ้นงานจะถูกยืดออกและทําใหความหนาบริเวณจุดที่ 
พับลดนอยลง ทําใหตําแหนงเสนแกนกลางเล่ือนเขามาใกลผิวดานในมากย่ิงขึ้น 

แรงดึง 
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อัตราสวนการลดลงของความหนา (t1 / t) สามารถแบงไดตามคา (R / t) ดังแสดงในตารางดานลาง 

 
 

ในกรณีของกลุม A (คา R / t นอยกวา 0.5) คาความหนา หลังจากพับแลว ( t1) จะมีคาประมาณ 40% ของความหนาปกติ 

 ในกรณีของกลุม E (คา R / t  มากกวา 5.0) ความหนาจะไมเปล่ียนแปลง 
 
ตัวอยาง    เหล็กหนา 1.2 มม. รัศมีความโคงของการพับ 1.5 มม. คา R / t จะมีคาประมาณ 1.25 ซึ่งจัดอยูในกลุม B ดังนั้นคา t1 / t 

จึงเทากับ 0.6 
 ดังนั้นความหนาที่รอยพับจะบางลงเปน 1.2x0.6 = 0.72 มม.  หรือกลาวไดวาตําแหนงเสนแกนกลางจะเขาใกลผิวดานใน 
มาอยูที่ระยะ 0.36 มม. 
 ความยาวของเสนแกนกลาง ซึ่งก็คือความยาวของขนาดแผนคล่ีจะคํานวณไดจาก 

L = a+x+b         x  =  (/360)2 (R + t1/2) 

เม่ือ      = 90o              คา       L = a + 1.57(R+ t1/2) + b 

 
 
 


