
หน่วยที ่7

ชนิดและหลัก
การท างานของเคร่ืองป๊ัม



หวัข้อเรื่อง

7.3 การประกอบติดตัง้และทดลองปัม๊แม่พิมพโ์ลหะ 

7.1 เคร่ืองปัม๊ 

7.2 หลกัการท างานของเครื่องปัม๊ 



เครื่องปัม๊ 7.1

งานปัม๊โลหะ หมายถงึ งานทีใ่ชแ้มแ่บบในการสรา้งผลติภณัฑต์่าง ๆ โดยผา่นกระบวนการตดั 
การเฉือน การกด การอดั หรอืการขึน้รปูใหไ้ดต้ามวตัถุประสงคท์ีต่อ้งการ เชน่ สิง่ของทีใ่ชใ้น
ชวีติประจ าวนั ไมว่า่จะ เป็นภาชนะเครือ่งครวั 
กลไกของเครื่องกด (Press Machine) หมายถงึ เครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นงานปัม๊โลหะ สามารถแยกตาม 
ก าลงัทีใ่ชใ้นการขบัแมพ่มิพโ์ลหะได ้2 แบบ ดงันี้ 
1. เครือ่งปัม๊ระบบกลไกใชร้ะบบกลไกสง่ก าลงั 
2. เครือ่งปัม๊ระบบไฮดรอลคิใชแ้รงดนัของน ้ามนัเป็นตวัสง่ก าลงั 



เครื่องปัม๊โลหะ สามารถแบ่งเครือ่งปัม๊โลหะได ้5 ลกัษณะ ดงันี้
1. แบง่ตามกลไกขบัเคลื่อนของเครือ่งปัม๊โลหะ 
2. แบง่ตามลกัษณะโครงสรา้งเครือ่งปัม๊โลหะ เครือ่งปัม๊โลหะทีม่โีครงสรา้งรปูตวั
ซ ี3. แบง่ตามแหล่งก าเนิดพลงังาน เครือ่งปัม๊โลหะไฮดรอลกิ
4. แบ่งตามจงัหวะการท างาน (Number of Action) เครือ่งปัม๊โลหะแบบจงัหวะเดยีว (Single 
Action) 2 จงัหวะ (Double Action) 3 จงัหวะ (Triple Action) 
5. แบง่ตามทศิทางการเคลื่อนทีข่องแมพ่มิพโ์ลหะ เชน่ เครือ่งปัม๊โลหะในแนวตัง้ (Vertical) 
เครือ่งปัม๊ โลหะในแนวนอน (Horizontal) เครือ่งปัม๊โลหะชนิดปรบัมุมเอยีง (Oblique) 



หลกัการท างานของเครื่องปัม๊ 7.2



เครื่องปัม๊กบัการทำ างาน เครือ่งปัม๊มหีลากหลายรปูแบบ เพือ่ความเหมาะสมกบั
การน ามาใชง้านในงาน ปัม๊ขึน้รปูโลหะ ซึง่รปูของเครือ่งปัม๊ชิน้สว่นทีใ่ชท้ างานรว่มกนั
กบัแมพ่มิพโ์ลหะทีไ่ดม้กีารออกแบบและสรา้ง ขึน้จะถกูน ามายดึอยูบ่นเครือ่ง ดงันี้ 

1. Eccentric Press 

2. Screw Press 

3. Dise Friction Press 

4. Hydraulic press 



กลไกของเคร่ืองปัม๊ (Press Machines) เครือ่งปัม๊ทีน่ ามาใชง้านสามารถจ าแนกชนดิไดด้ว้ย
หลายวธิ ีเชน่ การจ าแนกตามแหล่งตน้ก าลงั จ าแนกตามระบบโครงสรา้งของเครือ่ง จ าแนกตาม
จุดมุง่หมายการใชง้าน หรอืตามชนิดกา้นกระทุง้ (ram) เป็นตน้ 
1. กลไกแบบขอ้เหวีย่ง (Crank) 

2. กลไกแบบเยือ้งศนูย ์(Eccentric) 

3. กลไกแบบลกูเบีย้ว (Cam) 

4. กลไกแบบเฟืองรางและเกยีร ์(rank and gear) 

5. กลไกแบบไฮดรดลกิ (Hydraulic) 

6. กลไกแบบขอ้ต่อรว่ม (Knuckle joint) 

7. กลไกแบบขอ้ศอก (Toggle) 

8. กลไกแบบสกร ู(Screw) 



กรรมวิธีงานปัม๊ (Stamping Process) กรรมวธิทีีใ่ชใ้นงานปัม๊ขึน้รปูโลหะแผน่ สามารถแบง่
ออกได้ 3 กรรมวธิี ดงันี้
1. การตดัเฉือน (Shearing) การปัม๊เจาะ (Blaking) และการตดัเจาะรู (Piercing)
2. การตดั (Bending) หรอืการขึน้รปู (Forming)
3. การลากขึน้รปู (Drawing) นอกจากนี้ยงัมกีรรมวธิดีงัเดมิอื่น ๆ เชน่ การปัม๊นูน (Embossing)
การปัม๊จม (Coining) การบบีอดั (Swaging) การตดัขอบ (Shaving) และการสว่นเกนิ
(Trimming)ช้ินงานปัม๊ งานปัม๊ท าใหไ้ดช้ิน้งานทีม่คีวามหนาสมา่เสมอและคงที ่แต่จะมขีอ้ยกเวน้ในบางกรณ ีซึง่
รปูรา่งของชิน้งานทีก่ระบวนการปัม๊ท าได ้จะเริม่ตน้ตัง้แต่รปูรา่งแบบธรรมดาไปจนถงึแบบซบัซอ้น มี
ขนาด เริม่ตน้ตัง้แต่เลก็เทา่ชิน้สว่นนาฬกิาขอ้มอื 



การประกอบติดตัง้และทดลองปัม๊แม่พิมพโ์ลหะ 7.3

ขัน้ตอนต่าง ๆ ต่อไปนี้เป็นขัน้ตอนมาตรฐานส าหรบัการตดิตัง้ดาย ทีใ่ชใ้นงานเจาะร ูและงาน
ตดั แผน่เหลก็ทีต่ดัเป็นวตัถุดบิในภาพของสตรปิ 

1. ตรวจเชค็และขนัโบลตท์ัง้หมดทีย่ดึ
โบลสเตอรท์ีใ่ชก้บัเครือ่งเพรส (ถา้ม)ี 

2. ท าความสะอาดผวิหน้าของโบลสเตอรแ์ละผวิหน้าของ
แรม็ (Ram) (ถา้มอีแดปเตอรต์อ้งท าความ สะอาดดว้ย) 



3. วางดายในต าแหน่งของการท างาน
จรงิบนโบลสเตอรห์รอืแทน่เครือ่งเพรส 

4. ปรบัแรม็ลงมาใหส้วมกบัแชง็ก์ ขนัโบลตย์กึแชง็กใ์หแ้น่น
พอประมาณ ปรบัแรม็ขึน้อกีเลก็น้อย เพือ่ถอดสต๊อกบล๊อก
ออก และปรบัแรม็ลงจนถงึสโตรกเอน็บลอ็กหรอืโตรกเอน็
ไพพ์

5. ท าการขนัยดึสว่นของดายดา้นบนและดายดา้นล่าง (แชง็ก์
อปัเปอรพ์เลต โลเวอรพ์เลต) ใหแ้น่นทุกจดุ (การขนัควรขนั
สลบัตรงขา้มกนัเพือ่ไมใ่หส้ว่นใดสว่นหนึ่งเกดิการกระดกขึน้ 
และควรใหแ้รงขนั เทา่ ๆ กนั)



6. ปรบัแรม็ใหข้ึน้สงูสดุ เพือ่ท าความสะอาด
ผวิหน้าของแมพ่มิพท์ัง้ดา้นบนและดา้นล่าง ซึง่
อาจใช ้ทัง้ลมเป่า แปรงปัด หรอืเศษผา้เชด็ถู

7. ตรวจสอบดว้ยสายตา พจิารณาจดุเลื่อนต่าง วา่มี
การหล่อลื่นดหีรอืไม ่ถา้ไมด่ ี(อาจแหง้หรอืน้อย ถา้
ไมไ่ดใ้ชน้าน ๆ) กท็ าการทาจาระบหีรอืน ้ามนัหล่อลื่น

8. ทดสอบการท างานของเครือ่งประมาณ 1-2 
ครัง้ (ขึน้-ลง) เพือ่ตรวจสอบการท างานของ
เครือ่ง วา่มขีอ้บกพรอ่งหรอืไม ่



9. ทดลองเพรสชิน้งานออกมา 1-2 ชิน้ เพือ่เปรยีบเทยีบชิน้งาน และตรวจเชค็ความ
ผดิพลาดของ แมพ่มิพ์

การแก้ปัญหาและสาเหตขุองช้ินงาน 
1. การเกิดรอยเยินและการป้องกนั สาเหตุทีส่ าคญัทีท่ าใหเ้กดิรอยเยนิม ีดงัต่อไปนี้ 
(1) คมของพัน้ชแ์ละดายทือ่ รปูที ่7.20 (ก) 
(2) คมของพัน้ชแ์ละดายบิน่ รปูที ่7.20 (ข) 
(3) ผงโลหะตดิอยูท่ีผ่นงัรดูายและดา้นขา้งของพัน้ช์ รปูที ่7.20 (ค) 
(4) ชอ่งวา่งตดัมากเกนิไป รปูที ่7.20 (ง) 



วิธีการแก้ไขมีดงัต่อไปน้ี
(1) ลบัคมพัน้ชแ์ละดายในเวลาทีเ่หมาะสม
(2) ใชชุ้ดยดึแมพ่มิพท์ีม่หีลกัน าและปลอกเพือ่รกัษาชอ่งวา่งตดัใหค้งที่
(3) ใชว้สัดุทีท่นต่อการขดัสี ท าพัน้ชแ์ละดายและท าการอบชุบใหถ้กูตอ้ง
(4) ใชเ้ครือ่งอดัทีม่คีวามเทีย่งตรงและมกี าลงัพอ
(5) คมตรงสว่นมมุของพัน้ชซ์ึง่จะสกึอยา่งรวดเรว็ จะตอ้งท าการมนมุมเลก็น้อย
(6) ใชน้ ้ามนัหล่อลื่นแผน่วสัดุเพือ่ป้องกนัผงโลหะจบัตดิกบัพัน้ชแ์ละดาย
(7) ในกรณทีีต่ดิแมพ่มิพโ์ดยตรงเขา้กบัเครือ่งจะตอ้งตดิใหแ้มพ่มิพส์่วนบนและสว่นล่าง
ใหข้นานกนั และใหม้ชีอ่งวา่งตดัทีส่ม ่าเสมอกนัโดยรอบ


