
การปัม๊โลหะ (Pressworking or Stamping) 

0.02 mm - (อาจหนากว่า 6 mm) 

รศ.ดร.ธรรมณ์ชาติ  วนัแต่ง



• ประเภทของเคร่ืองจักรทีใ่ช้ในงานป๊ัม 

1.เคร่ืองป๊ัมระบบกลไก

ใช้ระบบกลไกส่งก าลงั

แยกตามระบบส่งก าลงั

C-Frame Crank Press

Mechanical Press 



SINGLE CRANK PRESS DOUBLE CRANK PRESS 

C-Frame Crank Press



Mechanical Press 

Mechanical Press Product 



แยกตามระบบส่งก าลงั 2. เคร่ืองป๊ัมระบบไฮดรอลิค

ใช้แรงดนัของน า้มันเป็นตัวส่งก าลงั

ลูกสูบ

น า้มัน

http://images.google.co.th/imgres?imgurl=http://www.taylormadesolutionsinc.com/hydraulic%2520press.jpg&imgrefurl=http://www.taylormadesolutionsinc.com/&h=442&w=366&sz=21&hl=th&start=117&um=1&tbnid=8e3USx-2msCj0M:&tbnh=127&tbnw=105&prev=/images%3Fq%3DHydraulic%2Bpress%2Bsystem%26start%3D100%26ndsp%3D20%26svnum%3D10%26um%3D1%26hl%3Dth%26sa%3DN


การท างาน

เปรียบเทียบการท างาน

1.เคร่ืองป๊ัมระบบกลไก 2.เคร่ืองป๊ัมระบบ
ไฮดรอลคิ

อตัราการผลิต
(การข้ึนรูป)

เร็วกวา่ ชา้กวา่

ความยาวของ
ระยะช่วงชกั

ค่อนขา้งสั้น
(600-1,000 มม.)

เปรียบเทียบแลว้ยาวกวา่

การปรับอตัราการใช้
แรงกด

ไม่สามารถปรับได้ สามารถปรับได้

การป๊ัมเกินก าลงั สามารถเกิดข้ึนได้ ไม่สามารถเป็นได้



เครื่อง Shearig Machine 

GUILLOTINE SHEARS เคร่ืองตดัโลหะแผน่ 



Press Brakes 

HYDRAULIC & NC PRESS BRAKES CNC PRESS BRAKES 



Bolt Dowel pin
Upper plate

Guide bush

Backing plate
Spring guide
Punch

Spring

Punch holder

Stripper plate

Bolt
Dowel pin

Die holder
Guide post

Die

Lower plate

Die Component

(Punch and Die) 



•  1.แม่พมิพ์เดีย่ว ( Single die)
แม่พมิพ์ตัดแผ่นเปล่า(Blanking die)
แม่พมิพ์เจาะรู (Piercing die)
แม่พมิพ์ดดั (Bending die)
แม่พมิพ์ลากขึน้รูป (Drawing die)

•  2. แม่พมิพ์ผสม (Compound die)

•  3. แม่พมิพ์แบบต่อเน่ือง (progressive die)



• แม่พมิพ์สามารถท างานได้อย่างเดยีว

Shank

•  1.แม่พมิพ์เดีย่ว ( Single die)

Spring

Stripper plate

Die

Blanking Punch

Punch plate

Backing plate

Upper plate

Guide post

Lower plate

Guide bush

ช้ินงาน



• แม่พมิพ์ตัดเจาะ Piercing die

Spring

Stripper plate

Die

Punch pierce

Punch plate

Backing plate

Upper plate

Guide post

Lower plate

Guide bush
ช้ินงาน

Workpiece



•  2.แม่พมิพ์ผสม ( Compound  die )

ช้ินงาน

Die

Piercing Punch 
Punch plate

Backing plate
Upper plate

Stripper plateGuide post
Lower plate

Guide bush

Shank

Strip

• แม่พมิพ์ผสมน้ันรวมเอาแม่พมิพ์ขั้นตอนเดีย่วมารวมกนัเป็นแม่พมิพ์



• 3.แม่พมิพ์ต่อเน่ือง ( Progressive die )

Scrap

Workpiece
Stripper plate

Die

Punch pierce

Guide post

Lower plateGuide bush
• ช่ือช้ินส่วน

Back gage

Strip

• แม่พมิพ์สามารถท างานได้หลายประเภทในตัวเดียว



กรรมวิธีการตดัโลหะแผน่ (Cutting terminology) 

พนัช์

ดายดาย

วสัดุช้ินงาน

ส่วนโคง้มน

วสัดุช้ินงาน

ส่วนเรียบตรง

ดาย ดาย

พนัช์
ระยะกินลึก

วสัดุฉีกขาด
พนัช์

ดายดาย

ขัน้ตอนที่ 1
การเปลีย่นรปูอยา่งถาวร
(Plastic deformation) 

ขัน้ตอนที ่2
การกดลกึ (Penetration) 

ขัน้ตอนที ่3       
การฉีกขาดของเน้ือวสัดุ 

(Fracture) 



ขอบช้ินงานท่ีได้จากการตดั

สว่นโคง้มน

สว่นเรยีบตรง

รอยฉีกขาด

ครบี



จดุบกพร่องท่ีเกิดขึน้บนขอบตดัจริง



ส่วนเรียบตรง

ระยะกินลึก

ส่วนโค้งมน

รอยฉีกขาด

ครีบ

ระยะกินลึก (Penetration) 



วสัดุ เปอรเ์ซน็ตร์ะยะ
กินลึก

วสัดุ เปอรเ์ซน็ตร์ะยะกิน
ลึก

ตะกัว่ 50 เหลก็กลา้ 0.1%คารบ์อน) 50 (ผา่นการอบอ่อน)
38 (รดีเยน็)ดีบกุ 40

อะลมิูเนียม 60 เหลก็กลา้ 0.2%คารบ์อน) 40 (ผา่นการอบอ่อน)
28 (รดีเยน็)สงักะสี 50

ทองแดง 55 เหลก็กลา้ 0.3%คารบ์อน) 33 (ผา่นการอบอ่อน)
22 (รดีเยน็)ทองเหลือง 50

บรอ็นซ์ 25 นิกเกลิ 55

เหลก็กล้าผสม
ซิลิกอน

30



DP

CL = 0.5 (DP - DD)

DP : เสน้ผา่นศนูยก์ลางพนัช์
DD : เสน้ผา่นศนูยก์ลางดาย
CL : เคลยีแรนซ์

ขนาดช่องว่างแม่พิมพห์รอืระยะเคลียแรนซ์
(Effects of cutting clearance)

DD



พนัช์

ดาย

ระยะเคลยีแรนซท์ีเ่หมาะ
สมท าใหร้อยแตกบรรจบกนั
พอดี

วสัดุชิน้งาน

ชิน้งานหรอืเศษ

ฝัง่ทีเ่กดิครบี

ระยะเคลยีแรนซ์

สว่นโคง้มน

สว่นโคง้มน
สว่นเรยีบตรง

รอยฉีกขาด

ระยะเคลียแรนซเ์หมาะสม (Optimum cutting clearance) 



ระยะเคลียแรนซน้์อยเกินไป (Insufficient cutting clearance) 
พนัช์

ดาย

ระยะเคลยีแรนซท์ี่
น้อยเกนิไปท าให้
รอยแตกไมบ่รรจบ
กนั

ครบี

ระยะเคลยีแรนซ์

สว่นโคง้มน

รอยฉีกขาดทีส่อง

รอยฉีกขาด
สว่นเรยีบตรงทีส่อง



กรณีระยะเคลียแรนซม์ากเกินไป (Excessive cutting clearance) 

วสัดุชิน้งาน

ชิน้งานหรอืเศษ

ครบี

ระยะเคลยีแรนซ์ สว่นโคง้มน

สว่นโคง้มน

สว่นเรยีบตรง

รอยฉีกขาดทีไ่มส่มบรูณ์

สว่นเรยีบตรง
รอยฉีกขาด



การก าหนดระยะเคลียแรนซแ์ละขนาดของพนัชก์บัดาย

งานแบลงค ์หรอืแผน่เปล่า (Cut out part or Blank) 
จะมขีนาดเทา่กบัรดูาย

งานเพยีชิง่จะมขีนาดเทา่กบัพนัช์



วสัดุ
งานท่ีต้องการความ
เท่ียงตรง (วสัดบุาง) งานตดัทัว่ๆไป

งานตดัเจาะ
(วสัดหุนา)

เหลก็กลา้คารบ์อนสงู 4 – 12 12 - 16 18 – 26

เหลก็เหนียว 2 – 6 6 - 14 12 – 21

เหลก็กลา้ไรส้นิม (Stainless steel) 2 – 4 4 - 13 13 – 14

ทองแดง (อบอ่อน) 1 - 3 2  - 9 8 – 24

ทองแดง (แขง็ปานกลาง) 1 - 4 3 - 13 11 – 24

ทองเหลอืง (อบอ่อน) 1 - 4 3 - 10 9 – 22

ฟอสฟอรสับรอนซ์ 2 - 5 4 - 11 7 – 23

อะลมูเินียม (อบอ่อน) 1 - 3 3 - 9 8 – 21

อะลมูเินียม (แขง็) 1 - 12 6 – 18 14 – 24

ตะกัว่ 3 - 6 5 – 12 9 – 23

หน่วย : เปอรเ์ซน็ตค์วามหนาของวสัดุ



ตวัอย่างเช่น 
งานแบลงค ์แผน่ชิน้งานวสัดุเหลก็กลา้ไรส้นิมหนา 1 mm ขนาดเสน้ผา่น
ศนูยก์ลาง 50 mm ตอ้งก าหนดใหด้ายมขีนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลางเท่ากบั 50 
mm 

จากตารางที ่2 ระยะเคลยีแรนซท์ีแ่นะน าส าหรบัวสัดุชนิดน้ีคอื 4~13 %ของ
ความหนาวสัดุ 
เลอืกใชค้า่ที ่5 เปอรเ์ซน็ต ์

ดงันัน้ระยะเคลยีแรนซต์่อดา้นจะเทา่กบั (5 / 100)  1.0 = 0.05 mm

ขนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลางของพนัชจ์ะตอ้งเท่ากบั 50 – 2(0.05) = 49.9 mm 



ตวัอย่างเช่น 
งานเพียช่ิง
วสัดุเหลก็กลา้ไรส้นิมหนา 1 mm 
ขนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลางของรเูทา่กบั 50 mm 
ตอ้งก าหนดใหพ้นัชม์ขีนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลางเท่ากบั 50 mm

จากการก าหนดระยะเคลยีแรนซเ์ชน่เดมิ
จะไดเ้คลยีแรนซเ์ทา่กบั 0.05 mm 

ขนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลางของดายจะตอ้งเท่ากบั 50 + 2(0.05) = 50.1 mm 



ลกัษณะการเปล่ียนรปูอ่ืนๆ ของช้ินงาน

พนัช์

ดาย

ตวัตา้นแรงกดพนัช์

แรงตดั

แรงดนัตา้น

ระนาบผวิพนัช์

วสัดุชิน้งาน
1. การโก่งงอของวสัดสุ่วนท่ี
อยู่ใต้พนัช ์



2. การบิดเบีย้วของช้ินงานเน่ืองจากระยะขอบ 
(Scrap width) น้อยเกินไป 

รท่ีูถกูตดัภายหลงั

รท่ีูถกูตดัก่อนหน้า

การบิดเบีย้วของขอบ
รู

ระยะขอบด้านข้าง

ระยะขอบ
ระหว่างรู



L นอ้ยกวา่ 64 mm                       B และ B’  t

L อยูร่ะหวา่ง 64 mm ถึง 203 mm   B และ B’  1.25t

L มากกวา่ 203 mm                     B และ B’  1.5t

A  0.7t

L นอ้ยกวา่ 64 mm                         C   t

L อยูร่ะหวา่ง 64 mm ถึง 203 mm     C   1.25t

L มากกวา่ 203 mm                       C   1.5t

D  1.25t



การสึกหรอในงานตัด

2. แบบเกาะติด Adhesive wear

1. แบบขดัถู  Abrasive wear

3. แบบล้า Fatigue wear

4. แบบเป็นหลุม Crater wear



Deformable surface

Die  Harder surface

Adhesive wear



เอกสารอ้างอิง
โครงการพฒันาอุตสาหกรรมแมพ่มิพ ์พ.ศ. 2550, ชุดส่ือการสอน 
วิชา การออกแบบแม่พิมพโ์ลหะ, สถาบนัไทย-เยอรมนั
ชานนท ์สขุตาอยู,่ รศ.ดร.พงศพ์นัธ ์แกว้ตาทพิย,์ รศ.ดร.วารณุี เปรมา
นนท,์ แม่พิมพปั์ม๊โลหะแผน่, สมาคมอุตสาหกรรมแมพ่มิพไ์ทย, 
2547
ภาควชิาวศิวกรรมเครือ่งมอืและวสัดุ, Sheet Metal And DIE 
Design, E-learning, มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ธนบุร,ี
2551  
http://eu.lib.kmutt.ac.th/elearning/Courseware/TEN437/main.html 

จบบท
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