
 

แผนการจัดการเรียนรูมุ้่งเน้นสมรรถนะ 
 

ชื่อวิชา...... 20102-2201 ........ แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 2 - 0 - 2 

ทฤษฎี...2...ปฏิบัติ..0…หน่วยกิต…2…… 

  หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง 
ประเภทวิชา...........อุตสาหกรรม.............สาขาวิชา..............ช่างกลโรงงาน............... 

สาขางาน.............เครื่องมือกล.............. 
 
 

 

จัดท าโดย 
นายพสิิษฐ์  พิมพาเลีย 

ต าแหน่ง ครู วิทยฐานะครูช านาญการ  

 
 

 

วิทยาลัยเทคนิคสว่างแดนดิน 
ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

กระทรวงศึกษาธิการ 

 



ก 
 

 

20102-2201 แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 2 - 0 - 2 

(Basic Die) 

 

จุดประสงค์รายวิชา  เพ่ือให้ 

1.  เข้าใจหลักการท างานของแม่พิมพ์โลหะ 

2.  อธิบายหลักการท างานของแม่พิมพ์โลหะ 

3.  มีเจตคติและกิจนสิัยที่ด ี รับผิดชอบ  ตรงต่อเวลา 

สมรรถนะรายวิชา 

แสดงความรู้เกี่ยวกับหลักการและกระบวนการท างานของแม่พิมพ์โลหะ 

ค าอธิบายรายวิชา 

ศึกษาเก่ียวกับแม่พิมพ์โลหะ  ชนิดของแม่พิมพ์โลหะ  ชิ้นสว่นมาตรฐานของแม่พิมพโ์ลหะ  ชนดิและ 

รูปร่างของวัสดุชิน้งาน  หลักการข้ึนรูปโลหะ  ชนิดและหลักการท างานของเคร่ืองปั๊ม (Press Machine)  และ

อุปกรณ์ช่วยในงานแม่พิมพ์โลหะ 
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ค ำน ำ 
 
แผนการจัดการเรียนรู้และบันทึกหลังการสอนรายวิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 20102-2201  
ฉบับนี้ ผู้เรียบเรียงได้รวบรวมเนื้อหาตรงตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) พุทธศักราช 
2562 ของส านักงานคณะกรรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ เหมาะสาหรับใช้เป็นแนว
ทางการจัดการเรียนรู้ให้กับนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ ในหลักสูตรปัจจุบันหรือผู้ที่สนใจ
ในด้านนี้  

แผนการสอนฉบับนี้ประกอบด้วย วัตถุประสงค์ ค าอธิบายรายวิชา โครงการสอน ตาราง
วิเคราะห์รายวิชา เกณฑ์การวัดผลประเมินผล หน่วยการเรียนรู้แต่ละหน่วย ซึ่งได้น้อมน าหลักปรัชญา
ของเศรษฐกิจพอเพียงมาปรับใช้เพ่ือเป็นการปลูกฝั่งจิตส านึกให้กับผู้ เรียนสามารถปรับใช้ใน
ชีวิตประจ าวันได้อย่างเหมาะสม  

ผู้เรียบเรียงขอขอบพระคุณบิดา มารดา ครูอาจารย์ทุกท่านที่ได้อบรมสั่งสอนข้าพเจ้าจนมี
ความรู้สามารถน าความรู้มาจัดท าแผนจัดการเรียนรู้มุ่งเน้นสมรรถนะอาชีพและบูรณาการหลัก
ปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียง เป็นอย่างสูง 
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ค ำแนะน ำกำรใช้เอกสำรประกอบกำรสอน 
20102-2201 แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 2 - 0 - 2 

(Basic Die) 

หนังสือเรียนวิชา แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น รหัสวิชา 20102–2201 เล่มนี้ เรียบเรียงขึ้นเพ่ือใช้
ประกอบการเรียนการสอนที่เน้นผู้เรียนเป็นส าคัญ ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
พุทธศักราช 2562 ของส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ  

เนื้อหาของหนังสือมีด้วยกันท้ังหมด 7 หน่วยการเรียน ประกอบด้วย (1) ความรู้เกี่ยวกับแม่พิมพโ์ลหะ 
(2) ชนิดของแม่พิมพ์โลหะ (3) ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ (4) อุปกรณ์ช่วยในงานแม่พิมพ์โลหะ (5) 
ชนิดและรูปร่างของวัสดุชิ้นงาน (6) หลักการขึ้นรูปโลหะ และ (7) ชนิดและหลักการท างานของเครื่องปั๊ม 
พร้อมท้ังแบบฝึกหัดและแบบทดสอบหลังเรียน เพื่อให้ผู้เรียนได้ฝึกทักษะในสถานการณ์ต่าง ๆ เพื่อให้มีทักษะ
การคิดและการแก้ปัญหา ตลอดจนสามารถน าความรู้ไปประยุกต์ใช้ในการท างานตามสาขาอาชีพต่าง ๆ  

ผู้เรียบเรียงและฝ่ายวิชาการ ศูนย์หนังสือ เมืองไทย หวังเป็นอย่างยิ่งว่า หนังสือเรียนวิชา แม่พิมพ์
โลหะเบื้องต้น เล่มนี้ สามารถใช้ศึกษาให้เกิดความรู้และเกิดประโยชน์แก่ผู้เรียน ผู้สอน ตลอดจน ผู้สนใจ
ศึกษาทั่วไปได้เป็นอย่างดี หากมีข้อผิดพลาดประการใด ผู้เรียบเรียงและฝ่ายวิชาการ ศูนย์หนังสือ เมืองไทย 
ขอน้อมรับค าติชม เพ่ือเป็นประโยชน์ในการปรับปรุงแก้ไขในโอกาสต่อไป  

การวัดผลประเมินผลตลอดภาคเรียน  มีคะแนนเต็ม  100  คะแนน  ใช้การวัดผลแบ่งออกเป็น  5  
ส่วน  ดังนี ้

1.  คะแนนคุณธรรม  จริยธรรม  20  คะแนน  เพ่ือวัดคุณลักษณะอันพึงประสงค์  ด้านจิตพิสัย  
และต้องได้คะแนนร้อยละ  60  หรือ  12  คะแนน  จึงจะผ่านเกณฑ์  ถ้าไม่ผ่านต้องซ่อมกิจกรรม 

2.  คะแนนทดสอบวัดความรู้ด้านทฤษฎี  10  คะแนน  เป็นคะแนนทฤษฎีในการเรียน  เพ่ือวัด
ความรู้ด้านในระหว่างการเรียนในแต่ละหน่วยการเรียน  และการศึกษาหาความรู้เพ่ิมเติมของแต่ละหน่วย
การเรียน  และต้องได้คะแนนร้อยละ  60  หรือ  6  คะแนน  ถ้าคะแนนไม่ผ่านเกณฑ์ครูต้องสอนซ่อมเสริม
และประเมินผล 

3.  คะแนนภาระงาน/มอบหมายงานพิเศษ  30  คะแนน  วัดความรู้ด้านทฤษฎี  การสรุป  ความคิด
รวบยอด  และการศึกษาหาความรู้เพ่ิมเติมของแต่ละหน่วย  จะต้องได้คะแนนร้อยละ  60  หรือ  18  
คะแนน  ถ้าไม่ผ่านเกณฑ์ต้องซ่อมเสริมงาน 

4.  คะแนนสอบกลางภาคเรียน  สอบวัดความรู้ด้านทฤษฎี  20  คะแนน 
5.  คะแนนสอบปลายภาคเรียน สอบวัดความรู้ด้านทฤษฎี  20  คะแนน 
การประเมินผลจะใช้คะแนนทั้ง  5  ด้าน  มารวมกันหากส่วนใดไม่ผ่านต้องซ่อมจุดประสงค์นั้นๆ  

ก่อน  จึงจะประเมินผลการเรียน  จากนั้นน าคะแนนไปประเมินผลการเรียนแบบอิงเกณฑ์ 
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แผนการสอน 
20102-2201 แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 2 - 0 - 2 

(Basic Die) 

สัปดาห์ที่ หน่วยการเรียน จ านวนชั่วโมง 
1–2 หน่วยที่ 1 ความรู้เกี่ยวกับแม่พิมพ์โลหะ 

1.1  แม่พิมพ์โลหะ  
1.2  วัสดุท าแม่พิมพ์โลหะ  

แบบฝึกหัดหน่วยที่1 
แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่1  

4 

3–4 หน่วยที่ 2 ชนิดของแม่พิมพ์โลหะ 
2.1 ชนิดแม่พิมพ์อุตสาหกรรม 
2.2 การน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ 
2.3 ส่วนประกอบของแม่พิมพ์โลหะ 
2.4 ชุดดาย เซ็ท 

แบบฝึกหัดหน่วยที่2 
แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 2 

4 

5–6 หน่วยที่ 3 ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 

3.1 ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 

3.2 ประเภทชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 

แบบฝึกหัดหน่วยที่3 

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่3 

4 

7–8 หน่วยที่ 4 อุปกรณ์ช่วยในงานแม่พิมพ์โลหะ 

4.1 เครื่องมืองานช่างแม่พิมพ์โลหะ  

4.2 เครื่องมือวัดงานแม่พิมพ์โลหะ  
แบบฝึกหัดหน่วยที่4 
แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่4 

4 

9–11 หน่วยที่ 5 ชนิดและรูปร่างของวัสดุชิ้นงาน 

5.1 วัสดุโลหะ  

5.2 รูปร่างของชิ้นงาน 

5.3 วัสดุที่ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์โลหะ  
แบบฝึกหัดหน่วยที่ 5 

6 
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แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 5 

12–14 หน่วยที่ 6 หลักการขึ้นรูปโลหะ 

6.1 เทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่น 

6.2 ทฤษฎีการตัด 

6.3 ทฤษฎีการดัด  

6.4 ทฤษฎีการลากข้ึนรูป  
แบบฝึกหัดหน่วยที่ 6  
แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 6 

6 

15–17 หน่วยที่ 7 ชนิดและหลักการท างานของเครื่องป๊ัม 
7.1 เครื่องปั๊ม 
7.2 หลักการท างานของเครื่องปั๊ม 
7.3 การประกอบติดตั้งและทดลองปั๊มแม่พิมพ์โลหะ 

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 7 
แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 7 

6 

18 วัดผลและประเมินผลปลายภาคเรียน 2 
 รวม 36 
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สารบัญ 
          หน้า 

ค าอธิบายรายวิชา         ก 
ค าน า           ข 
ค าแนะน าการใช้เอกสารประกอบการสอน       ค 
แผนการสอน          ง 
สารบัญ           จ                                                                                                                            
หน่วยที่1 ความรู้เกี่ยวกับแม่พิมพ์โลหะ  

1.1 แม่พิมพ์โลหะ 
1.2 วัสดุท าแม่พิมพ์โลหะ 

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 1 
แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 1 

หน่วยที่2 ชนิดของแม่พิมพ์โลหะ  

2.1 ชนิดแม่พิมพ์อุตสาหกรรม 

2.2 การน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ 

2.3 ส่วนประกอบของแม่พิมพ์โลหะ 

2.4 ชุดดาย เซ็ท  
แบบฝึกหัดหน่วยที่ 2  
แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 2 

หน่วยที่ 3 ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ  

3.1 ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ  

3.2 ประเภทชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ  

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 3  

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 3 

หน่วยที่ 4 อุปกรณ์ช่วยในงานแม่พิมพ์โลหะ  

4.1 เครื่องมืองานช่างแม่พิมพ์โลหะ  

4.2 เครื่องมือวัดงานแม่พิมพ์โลหะ  

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 4 

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 4 
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หน่วยที่ 5 ชนิดและรูปร่างของวัสดุชิ้นงาน  

5.1 วัสดุโลหะ  

5.2 รูปร่างของชิ้นงาน  

5.3 วัสดุที่ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์โลหะ  

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 5 

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 5 

หน่วยที่ 6 หลักการขึ้นรูปโลหะ  

6.1 เทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่น  

6.2 ทฤษฎีการตัด  

6.3 ทฤษฎีการดัด  

6.4 ทฤษฎีการลากข้ึนรูป  

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 6 

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 6 

หน่วยที่ 7 ชนิดและหลักการท างานของเครื่องป๊ัม  

7.1 เครื่องปั๊ม 

7.2 หลักการท างานของเครื่องปั๊ม 

7.3 การประกอบติดตั้งและทดลองปั๊มแม่พิมพ์โลหะ  
แบบฝึกหัดหน่วยที่ 7  
แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 7 

บรรณานุกรม             
                                              
ข้อสอบปลายภาคเรียน             
เฉลยข้อสอบปลายภาคเรียน            
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แผนการสอน 
20102-2201 แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 2 - 0 - 2 

(Basic Die) 

หน่วยที่ 1 ความรู้เกี่ยวกับแม่พิมพ์โลหะ 
 

 
 

แผนการจัดการเรียนรู้ที1่ หน่วยที่1 

ชื่อวิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น เวลาเรียนรวม  36  ชั่วโมง 

ชื่อหน่วย ความรู้เกี่ยวกับแม่พิมพ์โลหะ สอนครั้งที่ 1-2 
ชื่อเรื่อง  ความรู้เกี่ยวกับแม่พิมพ์โลหะ จ านวน  4  ชั่วโมง 

 

สาระการเรียนรู้ 
1.  แม่พิมพ์โลหะ 
2.  วัสดุท าแม่พิมพ์โลหะ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  เพ่ือให้รู้แม่พิมพ์โลหะ 
2.  เพ่ือให้เข้าใจวัสดุท าแม่พิมพ์โลหะ 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง 
1.  อธิบายแม่พิมพ์โลหะได้ 
2.  เลือกวัสดุท าแม่พิมพ์โลหะได้ 

สาระส าคัญ/แนวคิด 
แม่พิมพ์โลหะ  คือ  เครื่องมือที่ส าคัญส าหรับการผลิตเป็นจ านวนมากในปัจจุบัน แม่พิมพ์โลหะจะใช้ใน

การปั๊มข้ึนรูป ปัจจุบันที่สามารถสร้างแม่พิมพ์โลหะที่มีความแม่นย าได้ถึงระดับไมครอนแล้ว แม่พิมพ์เหล่านี้จึง
เป็นส่วนช่วยให้ชิ้นงานที่ผลิตออกมาในจ านวนมากมีรูปร่างและคุณภาพที่เท่าเทียมกันได้  ในอุตสาหกรรม
หลากหลายประเภท  แม่พิมพ์โลหะจะใช้ในการข้ึนรูปแผ่นโลหะ  และโลหะแบบอื่นๆ  การใช้งานทั่วไปคือการ
ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์  เครื่องจักรกล  เป็นต้น 
ด้านคุณธรรม  จริยธรรม  บูรณาการปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

แสดงออกด้าน  การตรงต่อเวลา  ความสนใจใฝุเรียนรู้  ความซื่อสัตย์สุจริต  ความมีน้ าใจเอื้อเฟ้ือ

แบ่งปัน  ความร่วมมือ  มีความรับผิดชอบ  มีระเบียบวินัย  ความมีกริยามารยาท  และปฏิบัติตนตาม

กฎระเบียบสถานศึกษา   
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เนื้อหาสาระ 

1.  แม่พิมพ์โลหะ 
แม่พิมพ์โลหะคือเครื่องมือที่ส าคัญส าหรับการผลิตชิ้นงานเป็นจ านวนมากในปัจจุบัน แม่พิมพ์โลหะ

จะน ามาใช้ในการปั๊มขึ้นรูป ด้วยเทคนิคในปัจจุบันที่สามารถสร้างแม่พิมพ์โลหะที่มีความแม่นย าสูง  แม่พิมพ์

เหล่านี้ถูกสร้างข้ึนด้วยวัสดุที่มีคุณภาพดี จึงเป็นส่วนช่วยให้ชิ้นงานที่ผลิตออกมาในจ านวนมากมีรูปร่างและ

คุณภาพที่เท่าเทียมกันได้  ในอุตสาหกรรมหลากหลายประเภท แม่พิมพ์โลหะเป็นเครื่องมือส าหรับการขึ้นรูป 

แม่พิมพ์โลหะจะใช้ในการขึ้นรูปแผ่นโลหะและโลหะแบบอ่ืนๆ การใช้งานทั่วไปคือการผลิตชิ้นส่วนตัวถังรถยนต์ 

เครื่องจักรกล 

ข้อดีจากการกระบวนการปั๊ม  การปั๊มจะเป็นกระบวนการที่ดีที่สุด  มีข้อได้เปรียบที่เหนือกว่า  ไม่ว่าจะ
เป็นการหล่อ (casting)  การทุบขึ้นรูป (forging)  และการกัดแต่ง (machining)  สามารถแบ่งข้อได้เปรียบ  
ดังนี้ 

1.  ช่วยให้การขึ้นรูปชิ้นงานที่ซับซ้อนได้ง่ายขึ้นกว่าวิธีอ่ืนๆ 
2.  หลังปั๊มแล้วไม่จ าเป็นต้องท าการตกแต่งผิวชิ้นงานแต่อย่างใด 
3.  ชิ้นงานที่ผ่านการปั๊มจะเท่ากันทุกชิ้น 
4.  มีความแข็งแรงเพ่ิมมากข้ึน  รวมถึงคุณสมบัติทางกลอ่ืนๆ 
5.  ตัวชิ้นงานมีน้ าหนักเบามาก 
6.  อัตราการผลิตสามารถท าได้ในปริมาณสูง 

ประเภทของแม่พิมพ์โลหะ  การท างานปั๊มเพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์ตามต้องการ  จะต้องผ่านกระบวนการ
ขึ้นรูปโลหะโดยการใช้เครื่องปั๊มชิ้นงาน  ซึ่งได้แบ่งงานปั๊มออกเป็น  5  ประเภท  ประกอบด้วย  ดังนี้ 

1.  ประเภทงานตัด (Shearing) 
2.  ประเภทงานพับและงานปั๊มเข้ารูป (Bending and Forming) 
3.  ประเภทงานขึ้นรูป (Drawing) 
4.  ประเภทงาน  Extrusion Coining 
5.  ประเภทอ่ืนๆ 

 

2  วัสดุท าแม่พิมพ์โลหะ 

การเลือกใช้วัสดุท าแม่พิมพ์  ส าหรับการสร้างแม่พิมพ์แต่ละตัวจะประกอบขึ้นด้วยชิ้นส่วนจ านวนมาก  

ในที่นี้จะกล่าวถึงเฉพาะตัวของแม่พิมพ์ที่ต้องสัมผัสกับชิ้นงานขณะขึ้นรูป  เช่น  แม่พิมพ์ปั๊มโลหะแผ่น  ตัวที่ใช้

ขึ้นรูปและสัมผัสกับชิ้นงาน  คือ  ตัวพ้ันซ์กับดาย  ถ้าเป็นแม่พิมพ์ฉีดพลาสติกก็จะเป็นโพรงช่องว่างที่มีรูปทรง

ตามชิ้นงานที่ต้องการฉีดพลาสติกลงไป (Mold)  ซึ่งแม่พิมพ์ทั้งสองประเภทดังกล่าว จะต้องเลือกเหล็กหรือ

วัสดุ  ที่จะน ามาใช้ท าตัวของแม่พิมพ์ให้เหมาะสมกับลักษณะการใช้งานของแม่พิมพ์นั้นๆ 
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ชิ้นส่วนมาตรฐานในการสร้างแม่พิมพ์โลหะ  ส่วนประกอบของแม่พิมพ์โลหะในปัจจุบันการสร้างแม่พิมพ์

โลหะมักนิยมใช้ชิ้นส่วนมาตรฐานมาสร้างแม่พิมพ์โลหะเกือบทั้งหมด  นอกจากนี้  ยังมีผู้ประกอบการหลายราย

ผลิตชิ้นส่วนมาตรฐานในการสร้างแม่พิมพ์  ทั้งแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก  และแม่พิมพ์โลหะ  ท าให้ผู้ผลิตแม่พิมพ์

สามารถสั่งซื้อมาสร้างแม่พิมพ์ได้ง่าย  การน าเอาชิ้นส่วนมาตรฐานมาสร้างแม่พิมพ์  มีข้อดีหลายประการ  ดังนี้ 

1.  ท าให้ชิ้นส่วนมีราคาถูกลง  เนื่องจากการผลิตท าได้เป็นจ านวนมากราคาต่อชิ้นจึงถูกลง 

2.  ท าให้ชิ้นส่วนที่ผลิตมามีคุณภาพดี  เนื่องจากการผลิตชิ้นงานที่มีขนาด  รูปร่าง  และท าจาก

เหล็กชนิดเดียวกันจ านวนมากๆ  ท าให้การขึ้นรูปง่ายและมีความเที่ยงตรงสูง  ส าหรับการปรับปรุงคุณสมบัติ

ทางกล  กระท าโดยการอบชุบด้วยความร้อน  สามารถใช้เตาอบที่เหมาะสมกับชิ้นงาน  นอกจากนี้  การ

เลือกใช้อุณหภูมิ  เวลาอบแช่ที่อุณหภูมิชุบแข็ง  ตลอดจนการจุ่มชุบ  กระท าให้ถูกต้องเหมาะสม  ท าให้ได้

คุณภาพชิ้นงานที่ดี 

3.  เวลาในการสร้างแม่พิมพ์ลดลง  โดยผู้ผลิตแม่พิมพ์ไม่ต้องออกแบบและสั่งท าส่วนประกอบ

ต่างๆ  ของแม่พิมพ์  แต่สามารถสั่งซื้อชิ้นส่วนมาตรฐานที่เหมาะสมกับแม่พิมพ์ที่สร้างอยู่มาใช้งานได้เลย 

4.  ไม่ต้องลงทุนซื้อเครื่องจักร  ผู้ผลิตแม่พิมพ์ไม่จ าเป็นต้องสั่งซื้อเครื่องจักรกลเพ่ือมาผลิต

ส่วนประกอบของแม่พิมพ์  จึงสามารถลดต้นทุนได้มาก 

การเลือกใช้วัสดุท าแม่พิมพ์  แม่พิมพ์จะต้องขึ้นรูปชิ้นงานหลายลักษณะ  เช่น  ขึ้นรูปร้อน  ขึ้นรูปเย็น  

รวมทั้งต้องขึ้นรูปชิ้นงานในสภาพของโลหะหลอมเหลวด้วย  ดังนั้น  คุณสมบัติของเหล็กท่ีใช้ท าแม่พิมพ์

โดยทั่วไป  ประกอบด้วย  ดังนี้ 

1.  มีความต้านทานการสึกหรอ  แม่พิมพ์โดยเฉพาะแม่พิมพ์ปั๊มโลหะแผ่น  จะต้องมีความแข็งสูง  

เนื่องจากจะต้องปั๊มขึ้นรูปเย็นโลหะแผ่น  หมายความว่า  โลหะหรือเหล็กนั้นจะอยู่ในสภาพที่มีความแข็งสูง 

2.  มีความเหนียวทนแรงกระแทกได้ดี  แม่พิมพ์ตีขึ้นรูปร้อนเป็นตัวอย่างของแม่พิมพ์ที่จะต้องทน

แรงกระแทกได้สูง  เนื่องจากการข้ึนรูปชิ้นงานจะต้องตีชิ้นงานขณะร้อนแดง  ด้วยแรงกระแทกท่ีสูงมาก 

3.  มีความต้านทานแรงกดสูง  เช่น  ตัวดายเจาะรูที่จะต้องรับความเค้นแรงกดในขณะใช้งานสูง

อยู่ตลอดเวลา 

4.  ทนความร้อน  แม่พิมพ์ตีขึ้นรูปร้อน  แม่พิมพ์ฉีดโลหะ  แม่พิมพ์ทั้งสองชนิดนี้จะต้องมี

คุณสมบัติด้านทนทานต่อความร้อนขณะใช้งานได้ดี 

5.  มีขีดความสามารถในการขึ้นรูปด้วยเครื่องมือกลต่างๆ  ได้ด ี แม่พิมพ์ที่ท าจากเหล็กกล้าผสม

สูงมักจะขึ้นรูปยาก  เนื่องจากมีส่วนผสมสูง  และมีคาร์ไบด์ที่แข็งมากฝังตัวอยู่ในเนื้อเหล็กมาก  ดังนั้น  
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แม่พิมพ์เหล่านี้ผู้ผลิตจะท าการอบอ่อนคาร์ไบด์กลมมาให้  การอบวิธีนี้จะท าให้การขึ้นรูปด้วยเครื่องมือกลง่าย

ขึ้น 

6.  มีขีดความสามารถในการชุบแข็ง  เนื่องจากแม่พิมพ์กลุ่มนี้จะต้องใช้ขึ้นรูปโลหะรวมทั้งเหล็ก  

ดังนั้น  แม่พิมพ์เหล่านี้ส่วนใหญ่จึงต้องมีความแข็งแรงสูง  และสามารถชุบแข็งได้ความแข็งลึกด้วย 

2.1  การเลือกใช้วัดสุท าแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ  สามารถแบ่งตามประเภทของแม่พิมพ์ได้  ดังนี้ 

วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ปั๊มโลหะแผ่น (Sheet Metal Die)  แม่พิมพ์ประเภทนี้จะต้องขึ้นรูปเย็น

ชิ้นงาน  ดังนั้น  จึงต้องใช้วัสดุที่มีความทนทานต่อการสึกหรอจากการเสียดสีสูง  แม่พิมพ์ประเภทที่ใช้ในการ

ตัด  และการเจาะ  ถ้ามี  ขนาดและรูปร่างตรงตามชิ้นส่วนมาตรฐาน  เช่น  ต้องการสร้างแม่พิมพ์เจาะรูชิ้นงาน  

ถ้าขนาดของรูที่เจาะตรงตามชิ้นส่วนมาตรฐาน  สามารถจัดซื้อพันซ์และดายมาใช้ได้เลย  เพียงแตจ่ะต้อง

พิจารณาว่าควรจะเลือกซื้อพันซ์และดายที่ท าจากวัสดุประเภทใด  ให้เหมาะสมกับแม่พิมพ์ที่สร้างขึ้น  เช่น  

เหล็กกล้าผสมเครื่องมืองานเย็น  เหล็กกล้าเครื่องมือความเร็วสูง  หรืออาจใช้ซีเมนต์คาร์ไบด์  เป็นต้น 

ส าหรับแม่พิมพ์ที่ต้องใช้พั้นซ์และดายที่มีขนาดและรูปร่างจ าเพาะ  ไม่สามารถจะเลือกใช้ชิ้นส่วน

มาตรฐานได้  จ าเป็นจะต้องซื้อเหล็กมาขึ้นรูปพั้นซ์และดายเอง  สามารถเลือกใช้วัสดุ  ดังนี้ 

1.  แม่พิมพ์ปั๊มโลหะท่ีมีจ านวนการผลิตมากนัก  แม่พิมพ์สามารถใช้เหล็กกล้าคาร์บอนเครื่องมือ  

เกรด  SK 3  และ  SK 5  แม่พิมพ์ที่ท าจากเหล็กกลุ่มนี้  ไม่สามารถใช้งานที่อุณหภูมิสูงได้ เนื่องจากจะท าให้

ความแข็งของแม่พิมพ์ลดลงอย่างรวดเร็ว  และจะท าให้แม่พิมพ์สึกหรออย่างรวดเร็วด้วย 

2.  แม่พิมพ์โลหะที่มีจ านวนการผลิตปานกลางถึงค่อนข้างสูง  แม่พิมพ์ที่ต้องการคุณสมบัติในการ

ใช้งานลักษณะนี้  สามารถใช้เหล็กกล้าผสมเครื่องมืองานเย็นเกรด  SKS 3  ได ้ โดยเหล็กเกรดนี้จะสามารถ

ผลิตชิ้นงานได้มากกว่าแม่พิมพ์ที่ท าจากเหล็กกล้าคาร์บอนเครื่องมือ  เนื่องจากมีธาตุผสมที่สามารถรวมตัวกับ

คาร์บอนได้คาร์ไบด์  ที่ทนต่อการเสียดสีเติมลงไปในเหล็กด้วยเล็กน้อย 

3.  แม่พิมพ์ปั๊มโลหะท่ีมีจ านวนการผลิตสูง  สามารถใช้เหล็กกล้าผสมเครื่องมืองานเย็น เกรด 

SKD 1, SKD 2, SKD 11 และ SKD 12  ส าหรับเหล็กกลุ่มนี้เกรด  SKD 11  จะนิยมน ามาใช้งานมากที่สุดทั้ง

ในประเทศและต่างประเทศ  เนื่องจากชุบแข็งได้ความแข็งลึกและมีการเสียรูปน้อย  เมื่อเปรียบเทียบกับเกรด

อ่ืนๆ  ในกลุ่ม  นอกจากนี้  เหล็กกลุ่มนี้สามารถเพ่ิมความแข็งผิว  เพ่ือให้มีความทนทานสูงขึ้น  ด้วยการชุบผิว

แข็งด้วยวิธีเสริมไนโตรเจนที่ผิวได้ดี 

4.  แม่พิมพ์ปั๊มโลหะท่ีมีจ านวนการผลิตสูงมาก  สามารถใช้เหล็กกล้าเครื่องมือความเร็วสูง เกรด 

SKH 51, SKH 52, และ เกรด SKH 55  นอกจากนี้  ยังสามารถสั่งซื้อซีเมนต์คาร์ไบด์  ซึ่งมีจ าหน่ายอยู่ในกลุ่ม

ของชิ้นส่วนมาตรฐานในการสร้างแม่พิมพ์  โดยน ามาฝังลงในพันซ์และดาย  ตรงบริเวณท่ีใช้งานเท่านั้น 
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วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ตีขึ้นรูปร้อน (Forging Die)  แม่พิมพ์ประเภทนี้จะใช้เหล็กกล้าผสม

เครื่องมืองานร้อนเกรด SKD 5, SKD 61 และ SKD 62  ส าหรับเหล็กกลุ่มนี้เกรด  SKD 61  จะนิยมน ามาใช้

งานมากที่สุดทั้งในประเทศและต่างประเทศ  เนื่องจากชุบแข็งได้ความแข็งลึกและมีความเหนียวดีมากกว่า

เกรดอ่ืนๆ  ในกลุ่ม  นอกจากนี้เหล็กกลุ่มนี้  สามารถเพ่ิมความแข็งผิวเพ่ือให้มีความทนทานต่อการสึกหรอ

สูงขึ้น  ด้วยการชุบผิวแข็งด้วยวิธีเสริมไนโตรเจนที่ผิวได้ดี 

วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์อัดขึ้นรูป (Extrusion Die)  แม่พิมพ์ประเภทนี้จะใช้เหล็กในกลุ่มเดียวกับ

แม่พิมพ์ตีขึ้นรูปร้อน  เกรด SKD 61  จะนิยมน ามาใช้งานสูงสุดเช่นกัน  และควรจะน าแม่พิมพ์ไปชุบผิวแข็ง

ด้วยวิธีเสริมไนโตรเจนที่ผิว  เนื่องจากจะได้ผิวแข็งและลื่นท าให้การอัดขึ้นรูปชิ้นงานท าได้ดีขึ้น 

วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ Die Casting  แม่พิมพ์ประเภทนี้จะใช้เหล็กในกลุ่มเดียวกับแม่พิมพ์ตีขึ้น

รูปร้อน  เกรด  SKD 61  จะนิยมน ามาใช้งานสูงสุด 

2.2  การเลือกใช้วัสดุท าแม่พิมพ์พลาสติก  แม่พิมพ์พลาสติกมีอยู่ด้วยกันหลายประเภทตามลักษณะ

การใช้งาน  นอกจากนี้  พลาสติกที่ฉีด  อัด  หรือเปุา  เข้าไปในแม่พิมพ์ก็มีความแตกต่างกัน  ดังนั้น  การ

เลือกใช้วัสดุ  หรือเหล็ก  ให้มีคุณสมบัติถูกต้องเหมาะสมกับพลาสติกท่ีใช้กับแม่พิมพ์  และลักษณะการใช้งาน

ของแม่พิมพ์ในแต่ละประเภท  จึงมีความส าคัญเป็นอย่างยิ่ง  คุณสมบัติของวัสดุ  หรือ เหล็ก  ทีน่ ามาใช้ท า

แม่พิมพ์โดยทั่วไปจะประกอบด้วย  ดังนี้ 

1.  มีขีดความสามารถในการขึ้นรูปด้วยเครื่องมือกลต่างๆ  ได้ดี 

2.  มีการเปลี่ยนรูปร่างและขนาดน้อยภายหลังการชุบแข็ง 

3.  มีขีดความสามารถในการขัดตกแต่งให้เป็นเงาได้ดี 

4.  มีขีดความทนทานต่อการสึกหรอได้ดี 

5.  มีขีดความทนทานต่อการกัดกร่อนได้ดี 

6.  มีขีดความสามารถในการระบายความร้อนได้ดี 

ลักษณะการใช้งานและประเภทของพลาสติกที่ผนังของแม่พิมพ์ต้องสัมผัส  โดยทั่วไปสามารถแบ่งออก

ได้  ดังนี้ 

1.  แม่พิมพ์พลาสติกท่ีมีจ านวนการผลิตไม่สูงนัก  แม่พิมพ์ฉีด  แม่พิมพ์อัด  และแม่พิมพ์เปุา  

ชิ้นงานพลาสติกที่มีจ านวนไม่มากนัก  ใช้เหล็กเกรด S 45 C หรือ S 50 C  แม่พิมพ์ที่ท าจากเหล็กเกรดนี้จะมี

ราคาถูก  นอกจากนี้  ถ้าต้องการเพ่ิมความทนทานและเพ่ิมความมันเงาของผิว  สามารถน าไปชุบเคลือบผิว

แข็งฮาร์ทโครมได้  พร้อมทั้งยังสามารถใช้อลูมิเนียมผสมท าแม่พิมพ์ชนิดนี้ได้ 
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2.  แม่พิมพ์พลาสติกทีมีจ านวนการผลิตค่อนข้างสูง  ใช้เหลก็ท่ีผ่านการชุบแข็งมาแล้ว  เกรด 

AISI P 20, P20+S, P21 (ไม่สามารถเทียบเกรดได้ตาม JIS)  กรณีท่ีต้องการใช้งานที่มีจ านวนการผลิตสูงขึ้น  

อาจจะเลือกใช้เหล็กในกลุ่มนี้ที่มีความแข็งในสภาพจ าหน่ายประมาณ 40 HRC  แต่ความแข็งที่เพ่ิมข้ึน  จะท า

ให้การข้ึนรูปแม่พิมพ์ค่อนข้างยาก  นอกจากนี ้ ยังสามารถเลือกใช้เหล็กชุบผิวแข็งมาใช้ก็ได้แต่จะต้องระวัง

เรื่องการเสียรูปร่างและขนาด  ของแม่พิมพ์ภายหลักการชุบผิวแข็งด้วย 

3.  แม่พิมพ์พลาสติกท่ีมีจ านวนการผลิตสูง  ทีน่ิยมน ามาใช้ท าแม่พิมพ์ที่ต้องการจ านวนผลิตสูงมี

อยู่ด้วยกันหลายเกรด  ดังนี้ 

3.1  เหล็กกล้าผสมเครื่องมืองานร้อน  เกรด  SKD 61  ในแม่พิมพ์ฉีด  แม่พิมพ์อัด  และ

แม่พิมพ์เปุา  จะชุบแข็งและอบคืนตัวให้มีความแข็งใช้งานระหว่าง  46-50  HRC  นอกจากนี้  ยังสามารถเพ่ิม

ความทนทานต่อการสึกหรอและการกัดกร่อนได้ด้วยการน าไปเสริมไนโตรเจนที่ผิว 

3.2  เหล็กกล้าผสมเครื่องมืองานเย็นเกรด SKD 11  SKS 3 และ SKD 12  เหล็กท้ัง 3 

เกรดนี ้ จะมีคาร์บอนผสมอยู่สูงท าให้เมื่อชุบแข็งแล้วจะมีความแข็งสูงทนต่อการเสียดสีได้ดี  ท าให้แม่พิมพ์มี

ความทนทานสูง  สามารถใช้ผลิตชิ้นงานพลาสติกได้จ านวนมาก  การใช้งานไม่นิยมท าแม่พิมพ์จากเหล็กกลุ่มนี้

ทั้งชิ้น  แต่จะนิยมน ามาใช้ท าแม่พิมพ์แบบฝัง (Insert)  ข้อเสีย  ของเหล็กในกลุ่มนี้ที่จะน ามาท าแม่พิมพ์

พลาสติก  คือ  จะมีความเปราะ  และการขัดเงาเหล็กในกลุ่มนี้จะค่อนข้างยาก  เนื่องจากมีคาร์ไบด์ที่แข็งมาก

ฝังตัวอยู่ในเนื้อเหล็ก 

3.3  แม่พิมพ์พลาสติกท่ีต้องทนต่อการกัดกร่อนของพลาสติกบางประเภท  ส าหรับ

แม่พิมพ์ที่ต้องการให้ทนทานต่อการเกิดสนิม  หรือให้ทนทานต่อการกัดกร่อนของพลาสติกบางประเภท เช่น  

PVC  และ  PET  พลาสติกประเภทนี้  จะใช้แม่พิมพ์ที่ท ามาจากเหล็กกล้าไร้สนิม  กลุ่มที่สามารถชุบแข็งได้ใน

เกรด  SUS 420 J2 และ SUS 431  ส าหรับแม่พิมพ์ที่ต้องการความทนทานสูงจะใช้เหล็กกล้าไร้สนิมเกรด 

SUS 440 C  เนื่องจากมีคาร์บอนสูงกว่าใน 2 เกรดแรก  นอกจากนี้  ยังสามารถใช้อลูมิเนียมผสมในกลุ่มที่ใช้

ท าแม่พิมพ์ได ้ แต่มีความทนทานจะต่ ากว่าเหล็กกล้าไร้สนิม 

 

สื่อการเรียนรู้ 

1. หนังสือเรียน  วิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2.  Power Point ความรู้เกี่ยวกับแม่พิมพ์โลหะ 

3.  สื่อสิ่งพิมพ์ที่เก่ียวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 
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4. สื่อแผ่นภาพ 

5.  เว็บไซต์ออนไลน์ 

 

 

 

 

กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 1) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเรียนในรายวิชาแม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die) การเก็บคะแนน  การ
ทดสอบกลางภาค  การทดสอบปลายภาค  หลังจากนั้นท าแบบทดสอบก่อน
เรียน (Pre-test) 

10 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง แม่พิมพ์โลหะ  
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

40 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง
แม่พิมพ์โลหะ  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

5.  ขั้นสรุป  ครแูละนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

20 

6.  ครูมอบหมายงาน ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  แม่พิมพ์โลหะ 10 

รวม 120 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 2) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน 

10 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง วัสดุท าแม่พิมพ์โลหะ  
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

30 

- ครูให้นักเรียนท าแบบฝึกหัดหน่วยที่1 20 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่องวัสดุ
ท าแม่พิมพ์โลหะ  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

20 

- ครูให้ท าแบบทดสอบหลังเรียน  หน่วยที่1 (Post-test) พร้อมเฉลย
แบบทดสอบและให้คะแนน 

10 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 

6.  งานทีม่อบหมาย ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  วัสดุท าแม่พิมพ์โลหะ 10 

รวม 120 
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การวัดผลและประเมินผล 

การวัดผล 

(ใช้เครื่องมือ) 

การประเมินผล 

(น าผลเทียบกับเกณฑ์และแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) หน่วยที่1 ไว้เปรียบเทียบกับคะแนนสอบหลังเรียน 

2. แบบสังเกตการณ์ท างานกลุ่ม และการน าเสนอผลงานกลุ่ม เกณฑ์ผ่าน 50% 

3. แบบฝึกหัดหน่วยที่1 เกณฑ์ผ่าน 50% 

4. แบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่1 เกณฑ์ผ่าน 60% 

5. แบบประเมินคุณธรรม  จริยธรรม  ตามสภาพจริง เกณฑ์ผ่าน 50% 

 

งานที่มอบหมาย 

ค้นคว้าเนื้อหา เรื่อง ความรู้เกี่ยวกับแม่พิมพ์โลหะ จากสื่อออนไลน์  เพิ่มเติม 
ผลงาน/ชิ้นงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 

1. ผลการน าเสนองานกลุ่ม 

2. แบบฝึกหัดหน่วยที่1 

3. คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่1  ความรู้เกี่ยวกับแม่พิมพ์โลหะ 

เอกสารอ้างอิง 

1. หนังสือเรียนวิชาแม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2. เว็บไซต์ออนไลน์  และสื่อสิ่งพิมพ์ที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 
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บันทึกหลังการสอน 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

3. แนวทางการแก้ปัญหา 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

 

 

ลงชื่อ………………………………………………  ลงชื่อ……………………………………………….. 

(…………………………………………………….)  (……………………………………………………….) 

  ครูผู้สอน    หัวหน้ากลุ่มนักเรียน/ตัวแทนนักเรียน 
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แบบฝึกหัดหน่วยที่1 

ตอนที่ 1 ค าสั่งให้เขียนตอบบรรยายหรืออธิบายตามหัวข้อต่อไปนี้  
1. แม่พิมพ์โลหะ หมายถึง แม่แบบท่ีน าไปใช้ในการสร้างผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ โดยผ่านกระบวนการตัด การ

เฉือน การกด การอัด หรือการขึ้นรูปโลหะ ให้ได้ตามวัตถุประสงค์ที่ต้องการ ในการขึ้นรูปโลหะโดยการ
ใช้เครื่องปั๊ม กดวัสดุช้ินงานผ่านแม่พิมพ์โลหะ 

2. ประเภทของแม่พิมพ์โลหะมีก่ีประเภท อะไรบ้าง  
ประเภทของแม่พิมพ์โลหะมี 5 ประเภท  ดังนี้ 

1. ประเภทงานตัด 

2. งานพับและงานปั๊มเข้ารูป 

3. งานลากขึ้นรูป 

4. งานประเภท Extrusion, Coining 

5. งานปั๊มประเภทอ่ืนๆ 

3. จงบอกการเลือกใช้วัสดุท าแม่พิมพ์ 
1. วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ปั๊มโลหะแผ่น (Sheet Metal Die) แม่พิมพ์ประเภทนี้จะต้องขึ้นรูปเย็น 

ชิ้นงาน ดังนั้น จึงต้องใช้วัสดุที่มีความทนทานต่อการสึกหรอจากการเสียดสีสูง แม่พิมพ์ประเภทท่ีใช้ในการ

ตัด และ การเจาะ ถ้ามีขนาดและรูปร่างตรงตามชิ้นส่วนมาตรฐาน เช่น ต้องการสร้างแม่พิมพ์เจาะรู

ชิ้นงาน ถ้าขนาดของรู ที่เจาะตรงตามชิ้นส่วนมาตรฐาน สามารถจัดซื้อพันซ์และดายมาใช้ได้เลย เพียงแต่

จะต้องพิจารณาว่าควรจะเลือก ซื้อพันซ์และดายที่ท าจากวัสดุประเภทใดให้เหมาะสมกับแม่พิมพ์ที่สร้าง

ขึ้น เช่น เหล็กกล้าผสมเครื่องมืองานเย็น เหล็กกล้าเครื่องมือความเร็วสูง หรืออาจใช้ซีเมนต์คาร์ไบด์ เป็น

ต้น 

 2. วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ตีขึ้นรูปร้อน (Forging Die) แม่พิมพ์ประเภทนี้จะใช้เหล็กกล้าผสม 
เครื่องมืองานร้อนเกรด SKD 5, SKD 61 และ SKD 62 ส าหรับเหล็กกลุ่มนี้เกรด SKD 61 จะนิยมน ามาใช้ 
งานมากที่สุดทั้งในประเทศและต่างประเทศ เนื่องจากชุบแข็งได้ความแข็งลึกและมีความเหนียวดีมากกว่า
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เกรดอื่น ๆ ในกลุ่ม นอกจากนี้เหล็กกลุ่มนี้ สามารถเพิ่มความแข็งผิวเพื่อให้มีความทนทานต่อการสึกหรอ
สูง ขึ้น ด้วยการชุบผิวแข็งด้วยวิธีเสริมไนโตรเจนที่ผิวได้ดี  

3. วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์อัดขึ้นรูป (Extrusion Die) แม่พิมพ์ประเภทนี้จะใช้เหล็กในกลุ่มเดียว กับ
แม่พิมพ์ตีขึ้นรูปร้อน เกรด SKD 61 จะนิยมน ามาใช้งานสูงสุดเช่นกัน และควรจะน าแม่พิมพ์ไปชุบผิวแข็ง 
ด้วยวิธีเสริมไนโตรเจนที่ผิว เนื่องจากจะได้ผิวแข็งและลื่นท าให้การอัดขึ้นรูปชิ้นงานท าได้ดีขึ้น 

4. วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ฉีดหล่อขึ้นรูป (Die Casting) แม่พิมพ์ประเภทนี้ จะใช้เหล็กในกลุ่มเดียวกับ
แม่พิมพ์ ตีขึ้นรูปร้อน เกรด SKD 61 จะนิยมน ามาใช้งานสูงสุด 
 

. 4. วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ปั๊มโลหะแผ่น ควรมีสมบัติอย่างไร  
1. มีความต้านทานการสึกหรอ แม่พิมพ์โดยเฉพาะแม่พิมพ์ปั๊มโลหะแผ่น จะต้องมีความแข็งสูง 

เนื่องจากจะต้องป๊ัมขึ้นรูปเย็นโลหะแผ่น หมายความว่าโลหะหรือเหล็กนั้นจะอยู่ในสภาพที่มีความแข็งสูง  
2. มีความเหนียวทนแรงกระแทกได้ดี แม่พิมพ์ตีขึ้นรูปร้อนเป็นตัวอย่างของแม่พิมพ์ที่จะต้องทน 

แรงกระแทกได้สูง เนื่องจากการขึ้นรูปชิ้นงานจะต้องตีชิ้นงานขณะร้อนแดง ด้วยแรงกระแทกท่ีสูงมาก  
3. มีความต้านทานแรงกดสูง เช่น ตัวดายเจาะรูที่จะต้องรับความเค้นแรงกดในขณะใช้งานสูงอยู่ 

ตลอดเวลา 
4. ทนความร้อน แม่พิมพ์ตีขึ้นรูปร้อน แม่พิมพ์ฉีดโลหะ แม่พิมพ์ทั้งสองชนิดนี้จะต้องมีคุณสมบัติ 

ด้านทนทานต่อความร้อนขณะใช้งานได้ดี  
5. มีขีดความสามารถในการขึ้นรูปด้วยเครื่องมือกลต่าง ๆ ได้ดี แม่พิมพ์ที่ท าจากเหล็กกล้าผสมสูง 

มักจะขึ้นรูปยาก เนื่องจากมีส่วนผสมสูง และมีคาร์ไบด์ที่แข็งมากฝังตัวอยู่ในเนื้อเหล็กมาก ดังนั้น แม่พิมพ์ 
เหล่านี้ผู้ผลิตจะท าการอบอ่อนคาร์ไบด์กลมมาให้การอบวิธีนี้จะท าให้การขึ้นรูปด้วยเครื่องมือกลง่ายข้ึน  

6. มีขีดความสามารถในการชุบแข็ง เนื่องจากแม่พิมพ์กลุ่มนี้จะต้องใช้ข้ึนรูปโลหะรวมทั้งเหล็ก 
ดังนั้น แม่พิมพ์เหล่านี้ส่วนใหญ่จึงต้องมีความแข็งแรงสูง และสามารถชุบแข็งได้ความแข็งลึกด้วย 
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แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่1 

ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย (x) ทับตัวเลือกหน้าค าตอบที่เห็นว่าถูกที่สุดเพียงค าตอบเดียว  
1. ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับแม่พิมพ์โลหะ  

ก. แม่พิมพ์ที่ใช้ในการผลิตภาชนะกลวง   
ข. ผลิตชิ้นงานต้นแบบ ผลิตชิน้งานเป็นจ านวนน้อย ใช้เวลาในการผลิตนาน   
ค. ผลิตชิ้นงานรูปพรรณต่างๆ  ทั้งกลวงและตันยาวต่อเนื่องไม่รู้จบ  
ง. การขึ้นรูปโลหะโดยการใช้เครื่องปั๊มกดวัสดุชิ้นงานผ่านแม่พิมพ์โลหะ  

2. ข้อใด  ไม่ใช่  ข้อดีของการปั๊มขึ้นรูป  
ก. อัตราการผลิตสามารถท าได้ในปริมาณสูง  
ข. ชิ้นงานที่ผ่านการปั๊มจะมีขนาดไม่เท่ากันทุกช้ิน  
ค. หลังปั๊มแล้วไม่จ าเป็นต้องท าการตกแต่งผิวชิ้นงานแต่อย่างใด 
ง. มีความแข็งแรงเพ่ิมมากข้ึน รวมถึงสมบัติทางกลอ่ืน ๆ  

3. งานปั๊มมีก่ีประเภท  
ก. 2 ประเภท  
ข. 3 ประเภท  
ค. 4 ประเภท  
ง. 5 ประเภท  

4. ข้อใด  ไม่ใช่  ประเภทงานตัด  
ก. Bending  
ข. Blanking  
ค. Piercing  
ง. Trimming  

5. ข้อใด  ไม่ใช่  ประเภทงานพับและงานปั๊มเข้ารูป  
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ก. Forming  
ข. Flanging  
ค. Perforating  
ง. Burring 

6. ข้อใด  ไม่ใช่  ประเภทงานลากขึ้นรูป  
ก. Reverse Redrawing  
ข. Redrawing  
ค. Ironing  
ง. Necking  

7. ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับ Bevel Shearing  
ก. งานตัดริมขอบของช้ินงาน โดยท่ีมีคมตัดด้านบนเอียงท ามุมกับแนวดิ่ง  
ข. งานตัดโลหะด้านข้างริมขอบของชิ้นงานออก  
ค. การตัดเจาะรูโลหะเพ่ือที่จะน ารูเจาะไปใช้งาน  
ง. การตัดแยกชิ้นงานที่สมมาตรกัน  

8. Slitting คืองานประเภทใด  
ก. งานเปุาขึ้นรูป 
ข. งานตัด  
ค. งานอัดขึ้นรูป  
ง. งานลากขึ้นรูป  

9. Embossing คืองานประเภทใด  
ก. งานพับและงานปั๊มเข้ารูป  
ข. งานฉีด  
ค. งานลากขึ้นรูป  
ง. งานตัด  

10. Reverse Redrawing คืองานประเภทใด  
ก. งานพับและงานปั๊มเข้ารูป 
ข. งานฉีด  
ค. งานลากขึ้นรูป  
ง. งานอัดขึ้นรูป  

11. การน าเอาชิ้นส่วนมาตรฐานมาสร้างแม่พิมพ์ มีข้อดีหลายประการ ข้อใดกล่าวผิด  
ก. ท าให้ชิ้นส่วนมีราคาถูกลง  
ข. ท าให้ชิ้นส่วนที่ผลิตมามีคุณภาพดี  
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ค. เวลาในการสร้างแม่พิมพ์ลดลง  
ง. มีความเหนียวทนแรงกระแทกได้ดี 

12. ข้อใด  ไม่ใช่  สมบัติของเหล็กท่ีใช้ท าแม่พิมพ์โดยทั่วไป  
ก. มีความต้านทานการสึกหรอ  
ข. มีความเหนียวทนแรงกระแทกได้ดี  
ค. มีขีดความสามารถในการชุบแข็ง  
ง. มีความเปราะบาง  

 

 

 

13. แม่พิมพ์ปั๊มโลหะที่มีจ านวนการผลิตสูงมาก ควรเลือกใช้เหล็กกล้าเกรดใด  
ก. SKD 5, SKD 61 และ SKD 62  
ข. SKH 51, SKH 52, และ เกรด SKH 55  
ค. S 45 C หรือ S 50 C  
ง. เกรด AISI P 20, P20+S, P21  

14. วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ตีขึ้นรูปร้อน ควรเลือกใช้เหล็กกล้าผสมเกรดใด  
ก. SKD 5, SKD 61 และ SKD 62  
ข. SKH 51, SKH 52, และ เกรด SKH 55  
ค. S 45 C หรือ S 50 C  
ง. เกรด AISI P 20, P20+S, P21  

15. วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์อัดขึ้นรูป ควรเลือกใช้เหล็กกล้าเกรดใด  
ก. SKD 5, SKD 61 และ SKD 62 
ข. S 45 C หรือ S 50 C  
ค. SKD 61  
ง. SKH 51, SKH 52, และ เกรด SKH 55  

16. วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์ Die Casting ควรเลือกใช้เหล็กกล้าเกรดใด  
ก. SKD 5, SKD 61 และ SKD 62  
ข. S 45 C หรือ S 50 C  
ค. SKD 61  
ง. SKH 51, SKH 52, และ เกรด SKH 55  

17. สิ่งที่ส าคัญในการเลือกใช้วัสดุให้มีสมบัติถูกต้องเหมาะสมกับพลาสติกท่ีใช้กับแม่พิมพ์ คืออะไร  
ก. คุณภาพ  
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ข. สมบัติของวัสดุหรือเหล็ก  
ค. อายุการใช้งาน  
ง. ราคา 

18. ข้อใด  ไม่ใช่  สมบัติของวัสดุหรือเหล็กที่น ามาใช้ท าแม่พิมพ์  
ก. มีขีดความทนทานต่อการสึกหรอได้ดี  
ข. มีขีดความสามารถในการข้ึนรูปด้วยเครื่องมือกล  
ค. ขนาดตรงตามช้ินส่วนมาตรฐาน  
ง. มีขีดความทนทานต่อการกัดกร่อนได้ดี  

 

 

 

19. แม่พิมพ์พลาสติกท่ีมีจ านวนการผลิตไม่สูงนัก ควรเลือกใช้เหล็กกล้าเกรดใด  
ก. SKD 5, SKD 61 และ SKD 62  
ข. SKH 51, SKH 52, และ เกรด SKH 55  
ค. S 45 C หรือ S 50 C  
ง. เกรด AISI P 20, P20+S, P21  

20. แม่พิมพ์พลาสติกทีมีจ านวนการผลิตค่อนข้างสูง  
ก. SKD 5, SKD 61 และ SKD 62  
ข. SKH 51, SKH 52, และ เกรด SKH 55  
ค. S 45 C หรือ S 50 C  
ง. เกรด AISI P 20, P20+S, P21 
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แผนการสอน 
20102-2201 แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 2 - 0 - 2 

(Basic Die) 

หน่วยที่ 2 ชนิดของแม่พิมพ์โลหะ 

 
 

แผนการจัดการเรียนรู้ที2่ หน่วยที่2 

ชื่อวิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น เวลาเรียนรวม  36  ชั่วโมง 

ชื่อหน่วย ชนิดของแม่พิมพ์โลหะ สอนครั้งที่ 3-4 
ชื่อเรื่อง  ชนิดของแม่พิมพ์โลหะ จ านวน  4  ชั่วโมง 

สาระการเรียนรู้ 
1.  ชนิดแม่พิมพ์อุตสาหกรรม 
2.  การน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ 
3.  ส่วนประกอบของแม่พิมพ์โลหะ 
4.  ชุดดาย เซ็ท 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  เพ่ือให้รู้ชนิดแม่พิมพ์อุตสาหกรรม 
2.  เพ่ือให้เข้าใจการน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ 
3.  เพ่ือให้รู้ส่วนประกอบของแม่พิมพ์โลหะ 
4.  เพ่ือให้รู้ชุดดาย เซ็ท 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง 
1.  แยกชนิดแม่พิมพ์อุตสาหกรรมได้ 
2.  อธิบายการน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะได้ 
3.  แยกส่วนประกอบของแม่พิมพ์โลหะได้ 
4.  อธิบายชุดดาย เซ็ท ได้ 

สาระส าคัญ/แนวคิด 
แม่พิมพ์อุตสาหกรรม (Industrial mold)  เป็นสิ่งส าคัญยิ่งในการผลิตสินค้าท่ีต้องการขนาด  รูปร่าง  

คุณภาพ  และความเที่ยงตรง  หัวใจของกระบวนการผลิต  คือ  เครื่องมือที่เรียกว่า “แม่พิมพ์”  ซึ่งมีอยู่
ด้วยกันหลากหลายชนิดขึ้นอยู่กับวัสดุที่ต้องการผลิตเป็นสินค้า 
ด้านคุณธรรม  จริยธรรม  บูรณาการปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

แสดงออกด้าน  การตรงต่อเวลา  ความสนใจใฝุเรียนรู้  ความซื่อสัตย์สุจริต  ความมีน้ าใจเอื้อเฟ้ือ

แบ่งปัน  ความร่วมมือ  มีความรับผิดชอบ  มีระเบียบวินัย  ความมีกริยามารยาท  และปฏิบัติตนตาม

กฎระเบียบสถานศึกษา   
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เนื้อหาสาระ 

1.  ชนิดแม่พิมพ์อุตสาหกรรม 
ชนิดแม่พิมพ์ในงานอุตสาหกรรม  สามารถแบ่งออกได้  ดังนี้ 

1.  แม่พิมพ์พลาสติก (plastic mold) 
2.  แม่พิมพ์โลหะ (metal mold) 
3.  แม่พิมพ์แก้ว (Glass mold) 
4.  แม่พิมพ์เซรามิกส์ (Molded ceramics) 
5.  แม่พิมพ์ยาง (rubber mold) 

ชนิดแม่พิมพ์โลหะ(metal molds)  แม่พิมพ์โลหะ  คือ  แม่พิมพ์ที่ใช้ในการผลิตชิ้นส่วน  หรือ
ผลิตภัณฑ์โลหะ  แม่พิมพ์โลหะสามารถแยกออกได้  ดังนี้ 

1.  แม่พิมพ์ปั๊ม (Stamping molds) 
2.  แม่พิมพ์ขึ้นรูป (Forming molds) 
3.  แม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปลึก (Deep draw die molds) 
4.  แม่พิมพ์ตีขึ้นรูป (Forging molds molds) 
5.  แม่พิมพ์ฉีดหล่อ (Die casting molds) 

กรรมวิธีการท าชิ้นงาน  โดยการใช้วิธีงานปั๊มขึ้นรูป  ในกระบวนการปั๊มขึ้นรูปชิ้นงานมีหลายกรรมวิธี
ด้วยกัน  สามารถแบ่งออกได้  3  กรรมวิธี  ตามหลักการพ้ืนฐานทั่วไป  ดังนี้ 

1.  การตัดเฉือน (shearing)  สามารถแบ่งออกเป็นการปั๊มเจาะ (blaking)  และการตัดเจาะรู 
(piercing) 

2.  การพับ (bending)  หรือการปั๊มขึ้นรูป (forming) 
3.  การลากขึ้นรูป (drawing) 

นอกจากกรรมวิธีขั้นพ้ืนฐานเหล่านี้  ยังมีการน าเอากรรมวิธีอ่ืนๆ  มาใช้ในกระบวนการขึ้นรูปโลหะ  
ได้แก่  การปั๊มจม (coining)  การปั๊มนูน (embossing)  การบีบอัด (swaging)  การฝานขอบ (shaving) และ
การตัดขอบ (trimming)  ซึ่งการผลิตชิ้นโลหะแผ่นจ าเป็นต้องเลือกเอาวิธีดังกล่าวมาใช้  โดยจะมีการเลือก
กรรมวิธีท างาน  ดังนี้ 

1.  Blanking  คือ  ขั้นตอนที่ถูกน ามาใช้ในการผลิต  ซึ่งจะท าการตัดแผ่นโลหะด้วยพั๊นซ์และ
ดาย  เพ่ือให้ได้รูปร่างชิ้นงานตามท่ีต้องการ  แผ่นโลหะที่ได้จะถูกน าไปผ่านกระบวนการผลิตในขั้นตอนต่อๆ 
ไป 

2.  Piercing  คือ  ขั้นตอนที่ต่อเนื่องมาจาก  Blanking  โดยการตัดโลหะให้เป็นรูตามจุดที่
ต้องการ  ซึ่งกระบวนทั้งข้อ 1 และ 2 บางครั้งก็สามารถน ามาท าพร้อมกันได้ในขั้นตอนเดียว  แต่ความแตกต่าง

https://www.chi.co.th/laser/
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ของทั้งสอง  คือ  blanking  จะน าเอาแผ่นโลหะที่ตัดออกมาด้วยพั๊นซ์และดายไปใช้งาน  แต่  Piercing  จะใช้
โลหะที่ถูกตัดเป็นรูน ามาใช้เป็นชิ้นงาน 

3.  Bending  คือ  การดัดพ้ืนผิวในแนวระนาบของโลหะ  ซึ่งจะช่วยให้เกิดการท ามุมกันตั้งแต่  
1  มุม  ขึ้นไป  โดยที่ระดับความหนาของแผ่นโลหะจะไม่เกิดการเปลี่ยนแปลงใดๆ  ส่วนรัศมีการดัดจะมาก
น้อยก็ขึ้นอยู่กับความหนาของแผ่นโลหะ 

4.  Drawing  คือ  การข้ึนรูปโดยวิธีลากด้วยการน าเอาพ๊ันซ์เข้าไปภายในโพรงของดาย  แต่จะ
ไม่มีการยืดแผ่นโลหะเกิดขึ้น  ช่องว่างที่เกิดขึ้นระหว่างพ๊ันซ์กับดายจึงเท่ากันกับความหนาของแผ่นโลหะ 

5.  Embossing  คือ  การขึ้นรูปแผ่นโลหะโดยการท าให้เป็นหลุมหรือปุุมตื้นๆ  โดยที่ความหนา
ไม่มีการเปลี่ยนแลง  นิยมใช้ส าหรับการท าแผ่นปูายที่เป็นตัวอักษรนูนๆ 

6.  Coining  คือ  การขึ้นรูปแผ่นโลหะด้วยการบีบอัดตัวแผ่นโลหะภายในแม่พิมพ์ปิด  ท าให้
เกิดเป็นลวดลายขึ้นมาทั้งสองด้าน  โดยแต่ละด้านอาจจะมีลายไม่เหมือนกันก็ได้  เช่น  การท าเหรียญ  เป็นต้น 

7.  Swaging  คือ  การข้ึนรูปโลหะด้วยการบีบอัดในแม่พิมพ์แบบเปิด  ซึ่งตัวโลหะจะไหลผ่าน
แม่พิมพ์ออกมาได้อย่างอิสระ 

8.  Shaving  คือ  กระบวนการตัดแต่งขอบแผ่นโลหะที่ผ่านการ  blanking  หรือ  piercing 
มาแล้วให้มีผิวเรียบ 

9.  Trimming  คือ  กระบวนการท างานใกล้เคียงกันกับ  blanking  ซึ่งจะมีการตัดเอาโลหะ
ส่วนเกินทิ้งไป  เป็นขั้นตอนหลังสุดภายหลังผ่านกระบวนการอื่นๆ  มาแล้ว 
 
2.  การน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ 

การแบ่งประเภทของแม่พิมพ์  โดยการแบ่งตามลักษณะการน ามาใช้งาน  ซึ่งจะแบ่งได้เป็น  5  ประเภท  
ดังนี้ 

1.  แม่พิมพ์แบบธรรมดา (simple die)  คือ  แม่พิมพ์ที่ท างานในการกดเพียง  1  ครั้ง  ซึ่งเป็น
กรรมวิธีเดียว  เช่น  blanking  เป็นต้น 

2.  แม่พิมพ์แบบผสม (compound die)  คือ  แม่พิมพ์ที่จะท าหน้าที่ในงานตัด (shearing)  
สองกรรมวิธีขึ้นไป  เพียงแค่กดครั้งเดียวเท่านั้น  เช่น  การท า  blanking  พร้อมกับ  piercing  ได้ในเวลา
เดียวกัน  ท าให้ไดช้ิ้นงานหลุดออกมาจากแถบโลหะ 

3.  แม่พิมพ์แบบรวม (combination die)  คือ  แม่พิมพ์ที่ท าหน้าที่เหมือนแม่พิมพ์แบบผสม  
ไม่เพียงท าหน้าที่ในงานตัดเท่านั้น  แต่ยังท างานในส่วนของ  bending,  drawing  และอ่ืนๆ  อีกด้วย 

4.  แม่พิมพ์แบบล าดับ (progressive die)  คือ  แม่พิมพ์ที่ช่วยให้การท างานพร้อมกันได้ตั้งแต่  
2  กรรมวิธีขึ้นไป  ต่างจากแม่พิมพ์ผสมตรงที่กรรมวิธีผ่านแม่พิมพ์จะมีการแยกสถานีการท างานออกจากกัน  
จึงง่ายกว่าแบบแม่พิมพ์ผสม 

https://www.chi.co.th/article/article-856/
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5.  แม่พิมพ์แบบชิ้นงานเคลื่อน (transfer die)  คือ  ระบบที่มีความแตกต่างไปจากแม่พิมพ์
แบบล าดับในส่วนของชิ้นงานจะหลุดออกจากแถบโลหะ  จากนั้นถูกส่งเข้าไปยังสถานีผ่านก้านโยก (lever)  ที่
เป็นกลไกเฉพาะ  หรือส่วนของลูกเบี้ยว (cam)  ที่สร้างขึ้นและติดตั้งเอาไว้บนเครื่องปั๊ม 

การแบ่งประเภทของแม่พิมพ์ขึ้นรูปโลหะแผ่นหรือแม่พิมพ์ปั๊มโลหะ  โดยการแบ่งตามโครงสร้างของ
แม่พิมพ์  ซึ่งประเภทของแม่พิมพ์ที่แบ่งตามโครงสร้างมี  4  ประเภท  ดังนี้ 

1.  แม่พิมพ์เดี่ยว ( Single Die)  หมายถึง  ชุดแม่พิมพ์ที่มี 1 สถานีการท างาน  และท างาน
รูปแบบเดียว  เช่น  แม่พิมพ์ตัดเฉือน  แม่พิมพ์เจาะรู  แม่พิมพ์พับ  เป็นต้น  ถ้าเป็นลักษณะงานที่ต้องการ
ท างานหลายขั้นตอน  ก็จะประกอบด้วยแม่พิมพ์เดี่ยวหลายชุด  แต่ละชุดท างานเพียง  1  ขั้นตอน 

2. แม่พิมพ์ผสม (Compound Die)  หมายถึง  ชุดแม่พิมพ์ที่มี  1  สถานีการท างาน  แต่มีการ
ท างาน  2  รูปแบบขึ้นไป  เช่น  ตัดขอบและเจาะรู  หรือตัดขอบและขึ้นรูป  เป็นต้น  มักจะออกแบบบนเส้น
แกนกลางร่วมกัน  การท างานทั้งหมดจะเสร็จสิ้นในการกดปั๊มเพียงครั้งเดียว 

3. แม่พิมพ์ต่อเนื่อง (Progressive Die)  หมายถึง  ชุดแม่พิมพ์ที่มีมากกว่า  1  สถานี  ชิ้นงาน
จะถูกปูอน (Feed)  ผ่านครั้งละสถานีจนกว่าจะได้รูปร่างชิ้นงานที่ต้องการ  การปูอนชิ้นงานครั้งละสถานี  จะ
ท าโดยใช้ส่วน  Strip  เอง  การตัดเฉือนเพ่ือแยกชิ้นงานออกจากแผ่น  Strip  จะท าในขั้นตอนสุดท้าย 

4.  แม่พิมพ์ส่งผ่าน (Transfer Die)  หมายถึง  ชุดแม่พิมพ์ที่มีมากกว่า  1  สถานีการท างาน 
การตัดเฉือนส่วนของชิ้นงานจากแผ่น  Strip  มักจะท าในสถานีแรก  การส่งผ่านชิ้นงานจะใช้กลไกภายนอกท า
การเคลื่อนย้ายแผ่นงานในขณะที่แม่พิมพ์เปิดของแต่ละจังหวะ 
 
3.  ส่วนประกอบของแม่พิมพ์โลหะ 

1.  แผ่นยึดจับชุดพ้ันซ์ (Punch holder of die set)  เป็นแผ่นยึดจับชุดพ้ันซ์  ซึ่งเป็นแผ่นบน
ของดายเซ็ท (Die set)  ท าหน้าที่ในการยึดจับพ้ันซ์และชิ้นส่วนอื่นๆ  ที่อยู่บนส่วนของแม่พิมพ์ด้านบน โดยบน
แผ่นยึดจับพัน้ซ์จะมีสลักเพลา (Shank)  ท าหน้าที่เป็นอุปกรณ์ยึดจับกับชิ้นส่วนที่เคลื่อนที่ข้ึนลง (Ram)  ของ
เครื่องปั้มโลหะและมีรูอยู่สองข้างของแผ่นยึดจับชุดพ้ันซ์  เพ่ือยึดปลอกสวมซึ่งเมื่อประกอบแผ่นยึดจับชุดพ้ันซ์
เข้ากับแผ่นยึดจับดายแล้ว  ปลอกนี้จะลงสวมในเพลาที่อยู่ทั้งสองข้างของแผ่นยึดจับดาย 

2.  พ้ันซ์ตัดรู (Pierving punch)  คือ  พ้ันซ์ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเล็ก  มีไว้เพ่ือตัดรูของ
ชิ้นงาน 

3.  แปูนเกลียวยึดไพล็อต (Pilot nut)  คือ  แปูนเกลียวที่ใช้ในการยึดไพล็อตให้อยู่ในต าแหน่งที่
ถูกต้อง 

4.  สลักเกลียว (Square head set screw)  คือ  สลักเกลียวท าหน้าที่ในการกระทุ้ง 
อุปกรณ์หยุดต าแหน่งอัตโนมัติ (Automatic stop)  สลักเกลียวนี้จะมีแปูนเกลียวหกเหลี่ยม (Jam nut)  เพ่ือ
เอาไว้ใช้ปรับระดับความสูงต่ าของสลักเกลียว 

5.  พ้ันซ์ตัดแผ่นชิ้นงาน (Blanking punch)  คือ  พ้ันซ์ที่มีรูปร่างเหมือนแผ่นชิ้นงาน  เอาไว้เพ่ือ
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ตัดแผ่นชิ้นงาน  พ้ันซ์ชนิดนี้จะมีหัวขนาดใหญ่  เพ่ือใช้ในการตัดแผ่นชิ้นงาน  เพ่ือเอาไว้เจาะรูใส่สลัก  และ
สลักเกลียวยึดติดกับแผ่นยึดจับชุดพ้ันซ์ 

6.  แผ่นยึดพ้ันซ์ (Punch plate)  คือ  แผ่นที่ท าหน้าที่ส าหรับยึดจับพัน้ซ์ตัดรู  ซึ่งมีหัวขนาดเล็ก 
โดยจะใส่ล าตัวของพ้ันซ์เข้าไปในแผ่นยึดพ้ันซ์  จากนั้นจะน าแผ่นยึดพ้ันซ์ไปยึดติดกับแผ่นยึดจับชุดพ้ันซ์อีกที
หนึ่ง 

7.  ไพล็อต (Pilot)  คือ  อุปกรณ์ที่ท าหน้าที่ก าหนดต าแหน่งของรูที่ได้ตัดมาแล้ว  ก่อนที่พันช์ตัด
แผ่นชิ้นงานเคลื่อนที่ลงตัดแผ่นปูอนตัดชิ้นงาน 

8.  แผ่นปลดชิ้นงาน (Stripper Plate)  คือ  อุปกรณ์ที่ท าหน้าที่ในการปลดแผ่นปูอนตัดชิ้นงาน
ซึ่งถูกตัดเป็นรูแล้ว  เมื่อชุดพ้ันซ์ยกตัวขึ้นแผ่นปลดชิ้นงานก็จะท าหน้าที่ปลดแผ่นปูอนตัดชิ้นงานให้หลุดออก
จากล าตัวของพ้ันซ์ 

9.  ตัวหยุดต าแหน่งอัตโนมัติ (Automatic stop)  คือ  อุปกรณ์ท่ีใช้หยุดต าแหน่งชิ้นงานเมื่อตัด
ชิ้นงานหลุดออกไปแล้ว  โดยจะหยุดต าแหน่งชิ้นงานอย่างอัตโนมัติ  ท าให้ระยะการตัดชิ้นงานมีขนาดห่างเท่าๆ  
กัน 

10.  ตัวหยุดต าแหน่งเริ่มแรกการตัด (Finger stop)  คือ  อุปกรณ์ที่ใช้หยุดต าแหน่งชิ้นงานที่
สถานีแรกของการตัด  ซึ่งส่วนใหญ่จะเป็นการตัดรูแผ่นชิ้นงาน 

11.  แผ่นประคองชิ้นงานด้านหลัง (Back gage)  คือ  อุปกรณ์ที่ใช้ในการประคองแผ่นปูอนตัด
ชิ้นงาน  เพ่ือให้การปูอนชิ้นงานอยู่ในแนวที่ก าหนดตลอดระยะเวลาที่มีการตัดแผ่นชิ้นงาน 

12.  แผ่นรองรับแผ่นปลดชิ้นงานหรือแผ่นประคองชิ้นงานด้านหน้า (Front gage)  คือ  อุปกรณ์
ที่ใช้รองรับแผ่นปลดชิ้นงาน  เพ่ือให้มีระยะห่างระหว่างผิวหน้าด้านล่างของแผ่นปลดชิ้นงานกับผิวหน้าดายมี
ระยะห่างที่แผ่นปูอนตัดชิ้นงานจะยกตัวได้  นอกจากนั้นยังท าหน้าที่เป็นแผ่นประคองแผ่นปูอนตัดชิ้นงานให้
เคลื่อนที่ในแนวเส้นตรง 

13.  ดาย (Die block)  คือ  อุปกรณ์ที่เป็นคมตัดชิ้นงานด้านล่าง  เพ่ือท าให้ชิ้นงานหลุดออกมา
จากการตัด 

14.  แผ่นยึดจับดาย (Die block of die set)  คือ  อุปกรณ์ท่ีใช้ในการยึดจับดาย (Die)   
และอุปกรณ์อ่ืน 
 

4.  ชุดดาย เซ็ท 

1.  ชุดยึดแม่พิมพ์  ดาย เซ็ท (Die Set)  ชุดยึดแม่พิมพ์โลหะประกอบด้วย  ดังนี้ 

1.  แผ่นยึดพ้ัน (พ้ันซ์ โฮลเดอร์) 

2.  แผ่นยึดดาย (ดาย โฮลเดอร์) 

3.  เสาน า (ไกด์โพส) 

4.  ปลอกประคอง (ไกด์บูช) 
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ชุดยึดแม่พิมพ์  คือ  ชุดท าหน้าที่รักษาความเที่ยงตรงระหว่างพ้ันซ์และดายที่ยึด  โดยท าให้ช่องว่างของ

แม่พิมพ์ เคลียร์แรนท์ (Clearance )  เมื่อประกอบเข้าด้วยกันแล้วมีค่าคงทีส่ม่ าเสมอ  โดยแบ่งออกตามชนิด

ของวัสดุ  และรูปร่างของไกด์โพส  ที่มขีายตามท้องตลาดทั่วไปแบ่งออกได้  3  ชนิด  ดังนี้ 

1.  ดาย เซ็ท (Die Set)  ชนิดธรรมดา 

2.  ดายเซ็ท ชนิดลูกปืน 

3.  ดายเซ็ทชนิดสปริง 

วัสดุที่ใช้ท าดายเซ็ท  การเลือกใช้วัสดุท าดายเซ็ท  จะต้องพิจารณาจากความแข็งแรงของวัสดุเป็น

ส าคัญ  สามารถเลือกใช้ได้หลายอย่างด้วยกัน  ดังนี้ 

1.  สารกึ่งโลหะ 

2.  โลหะ 

3.  ใช้ทั้งสารกึ่งโลหะและโลหะผสม  การสร้างดายเซ็ท  โดยที่แผ่นยึดพั้นซ์อาจจะท าด้วยสารกึ่ง

โลหะ  และแผ่นยึดดายท าด้วยพวกโลหะ 

 

สื่อการเรียนรู้ 

1. หนังสือเรียน  วิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2.  Power Point ชนิดของแม่พิมพ์โลหะ 

3.  สื่อสิ่งพิมพ์ที่เก่ียวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 

4. สื่อแผ่นภาพ 

5.  เว็บไซต์ออนไลน์ 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่3) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน หลังจากนั้นท าแบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) 

10 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 

- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง   ชนิดแม่พิมพ์
อุตสาหกรรม    การน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ 

- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

50 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง
ชนิดแม่พิมพ์อุตสาหกรรม    การน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ  ไม่เกินกลุ่ม
ละ  3-5  นาท ี

30 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 

6.  ครูมอบหมายงาน ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง    ชนิดแม่พิมพ์
อุตสาหกรรม    การน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ 

10 

รวม 120 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 4) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน 

5 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง   ส่วนประกอบของ

แม่พิมพ์โลหะ    ชุดดาย เซ็ท 
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

40 

- ครูให้นักเรียนท าแบบฝึกหัดหน่วยที่2 20 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง
ส่วนประกอบของแม่พิมพ์โลหะ    ชุดดาย เซ็ท  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

- ครูให้ท าแบบทดสอบหลังเรียน  หน่วยที่2 (Post-test) พร้อมเฉลย
แบบทดสอบและให้คะแนน 

10 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 

6.  งานที่มอบหมาย ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  ส่วนประกอบของ
แม่พิมพ์โลหะ    ชุดดาย เซ็ท 

5 

รวม 120 

 

 

 

 

 

 

 



9 
 

 

 

 

การวัดผลและประเมินผล 

การวัดผล 

(ใช้เครื่องมือ) 

การประเมินผล 

(น าผลเทียบกับเกณฑ์และแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) หน่วยที่2 ไว้เปรียบเทียบกับคะแนนสอบหลังเรียน 

2. แบบสังเกตการณ์ท างานกลุ่ม และการน าเสนอผลงานกลุ่ม เกณฑ์ผ่าน 50% 

3. แบบฝึกหัดหน่วยที่2 เกณฑ์ผ่าน 50% 

4. แบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่2 เกณฑ์ผ่าน 60% 

5. แบบประเมินคุณธรรม  จริยธรรม  ตามสภาพจริง เกณฑ์ผ่าน 50% 

 

งานที่มอบหมาย 

ค้นคว้าเนื้อหา เรื่อง ชนิดของแม่พิมพ์โลหะ จากสื่อออนไลน์  เพ่ิมเติม 
ผลงาน/ชิ้นงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 

1. ผลการน าเสนองานกลุ่ม 

2. แบบฝึกหัดหน่วยที่2 

3. คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่2  ชนิดของแม่พิมพ์โลหะ 

เอกสารอ้างอิง 

1. หนังสือเรียนวิชาแม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2. เว็บไซต์ออนไลน์  และสื่อสิ่งพิมพ์ที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 
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บันทึกหลังการสอน 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

3. แนวทางการแก้ปัญหา 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

 

 

ลงชื่อ………………………………………………  ลงชื่อ……………………………………………….. 

(…………………………………………………….)  (……………………………………………………….) 

  ครูผู้สอน    หัวหน้ากลุ่มนักเรียน/ตัวแทนนักเรียน 
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แบบฝึกหัดหน่วยที่2 

ตอนที่ 1 ค าสั่งให้เขียนตอบบรรยายหรืออธิบายตามหัวข้อต่อไปนี้  
1. ชนิดแม่พิมพ์ในงานอุตสาหกรรม สามารถแบ่งออกได้กี่ประเภท อะไรบ้าง  

ชนิดแม่พิมพ์ในงานอุตสาหกรรม สามารถแบ่งออกได้  5  ประเภท ดังนี้  
1. แม่พิมพ์พลาสติก (Plastic Mold)  
2. แม่พิมพ์โลหะ (Metal Mold)  
3. แม่พิมพ์แก้ว (Glass Mold)  
4. แม่พิมพ์เซรามิกส์ (Molded Ceramics)  
5. แม่พิมพ์ยาง (Rubber Mold) 

2. แม่พิมพ์โลหะสามารถแบ่งออกได้กี่ประเภท อะไรบ้าง  
แม่พิมพ์โลหะสามารถแบ่งออกได้  5  ประเภท ดังนี้  
1. แม่พิมพ์ปั๊ม (Stamping Molds)  
2. แม่พิมพ์ขึ้นรูป (Forming Molds)  
3. แม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปลึก (Deep Draw Die Molds)  
4. แม่พิมพ์ตีขึ้นรูป (Forging Molds)  
5. แม่พิมพ์ฉีดหล่อ (Die Casting Molds) 

3. จงบอกชื่อชิ้นส่วนประกอบต่าง ๆ ของแม่พิมพ์  

 
 

ชื่อชิ้นส่วนต่าง ๆ ของแม่พิมพ์  
1. ด้าม (Shank)   2. ตัวยึดพั้นช์ (Punch Holder Or Upper Shoe)  
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3. ไกด์โพสต์ (Guide Post Set)   4. ตัวยึดดาย (Die Holder Or Lower 
Shoe)  

5. พั้นช์ (Punch)     6. แผ่นพั้นช์ (Punch Plate)  
7. สตริปเปอร์ดายตัว (Fix Stripper)  8. ดาย (Die) 

 

 

4. วัสดุที่ใช้ท าดายเซ็ท มีอะไรบ้าง  
วัสดุที่ใช้ท าดายเซ็ท  
1. สารกึ่งโลหะ  
2. โลหะ  
3. ใช้ทั้งสารกึ่งโลหะและโลหะผสม  

5. องค์ประกอบที่ใช้ในการพิจารณาเลือกใช้ชุดดายเซ็ท มีอะไรบ้าง  
ส าหรับองค์ประกอบท่ีใช้ในการพิจารณาเลือกใช้ชุดดายเซ็ท ดังนี้  
1. บริษัทผู้ผลิต มีความน่าเชื่อถือ อยู่ใกล้ มีขายตามท้องตลาดทั่วไป  
2. ชนิดของดายเซ็ท ถูกต้องและเหมาะสมกับการน าไปใช้งาน  
3. ขนาดของดายเซ็ท ถูกต้องและเหมาะสมกับการน าไปใช้งาน  
4. วัสดุ แข็งแรง ทนทาน ขึ้นรูปง่าย มีขายตามท้องตลาดทั่วไป ราคาถูก  
5. ความหนาของแผ่นยึดดาย ถูกต้องและเหมาะสมกับการน าไปใช้งาน  
6. ความหนาของแผ่นยึดพั้นซ์ ถูกต้องและเหมาะสมกับการน าไปใช้งาน  
7. ชนิดและความยาวของไกด์บุช ถูกต้องและเหมาะสมกับการน าไปใช้งาน  
8. ขนาดความยาวของเสาไกด์โพส ถูกต้องและเหมาะสมกับการน าไปใช้งาน  
9. ขนาดของด้ามจับ ถูกต้องและเหมาะสมกับการน าไปใช้งาน  
10. ความเที่ยงตรงของดายเซ็ท ถูกต้องและเหมาะสมกับการน าไปใช้งาน 
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แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 2 

ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย (x) ทับตัวเลือกหน้าค าตอบที่เห็นว่าถูกที่สุดเพียงค าตอบเดียว  
1. Industrial Mold หมายถึง  

ก. แม่พิมพ์พลาสติก  
ข. แม่พิมพ์โลหะ  
ค. แม่พิมพ์อุตสาหกรรม  
ง. แม่พิมพ์ยาง  

2. ข้อใด  ไม่ใช่  ความหมายของแม่พิมพ์อุตสาหกรรม  
ก. อัตราการผลิตสามารถท าได้ในปริมาณสูง 
ข. สิ่งส าคัญยิ่งในการผลิตสินค้าที่ต้องการคุณภาพ  
ค. สิ่งส าคัญยิ่งในการผลิตสินค้าท่ีต้องการความเที่ยงตรง  
ง. สิ่งส าคัญยิ่งในการผลิตสินค้าที่ต้องการขนาด 

3. หัวใจของกระบวนการผลิต คืออะไร  
ก. เครื่องมือที่เรียกว่า “เครื่องจักร”  
ข. เครื่องมือที่เรียกว่า “แม่พิมพ์”  
ค. อัตราการผลิตสามารถท าได้ในปริมาณสูง  
ง. สิ่งส าคัญยิ่งในการผลิตสินค้าที่ต้องการคุณภาพ  

4. ข้อใด  ไม่ใช่  ชนิดแม่พิมพ์ในงานอุตสาหกรรม  
ก. Plastic Mold  
ข. Metal Mold  
ค. Glass Mold  
ง. Simple Die 

5. Metal Molds หมายถึง  
ก. แม่พิมพ์ขึ้นรูป  ข. แม่พิมพ์ฉีดหล่อ  
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ค. แม่พิมพ์โลหะ  ง. แม่พิมพ์ปั๊ม  
6. ข้อใดหมายถึงแม่พิมพ์ดึงขึ้นรูปลึก  

ก. Deep Draw Die Molds  ข. Die Casting Molds  
ค. Stamping Molds   ง. Forging Molds 

7. กรรมวิธีการท าชิ้นงานโดยการใช้วิธีงานปั๊มขึ้นรูป มีก่ีกรรมวิธี  
ก. 1 กรรมวิธี 
ข. 2 กรรมวิธี  
ค. 3 กรรมวิธี  
ง. 4 กรรมวิธี  

8. ข้อใด  ไม่ใช่  กรรมวิธีการท าชิ้นงานโดยการใช้วิธีงานปั๊มขึ้นรูป  
ก. การตัดเฉือน (Shearing)  
ข. งานตัด  
ค. การพับ (Bending)  
ง. การลากข้ึนรูป (Drawing) 

9. การแบ่งประเภทของแม่พิมพ์ แบ่งได้กี่ประเภท  
ก. 1 ประเภท  ข. 4 ประเภท  
ค. 5 ประเภท  ง. 9 ประเภท  

10. ข้อใด  ไม่ใช่  ประเภทของแม่พิมพ์  
ก. แม่พิมพ์แบบธรรมดา  
ข. แม่พิมพ์แบบผสม  
ค. แม่พิมพ์แบบชิ้นงานเคลื่อน  
ง. แม่พิมพ์เดี่ยว  

11. ข้อใด  ไม่ใช่  ข้อดีของการใช้แม่พิมพ์ตัดแบบเดี่ยว  
ก. ต้นทุนในการสร้างแม่พิมพ์ราคาถูก  
ข. ใช้เวลาในการสร้างแม่พิมพ์ไม่มาก  
ค. ใช้เวลาในการออกแบบแม่พิมพ์ไม่มาก  
ง. จะต้องมีการควบคุมขนาด สัดส่วน มาตรฐานต่าง ๆ ระหว่างขั้นตอนในการท างาน 

12. ข้อใด  ไม่ใช่  ข้อเสียของการใช้แม่พิมพ์ตัดแบบเดี่ยว  
ก. สร้างแม่พิมพ์ได้ง่าย  
ข. ต้องใช้พื้นที่ในการจัดเก็บแม่พิมพ์เพ่ิมข้ึน  
ค. ต้องใช้แม่พิมพ์จ านวนมากเนื่องจากมีข้อจ ากัดในการขึ้นรูป  
ง. มีการก าหนดขั้นตอนของชิ้นงานในการท างานของแม่พิมพ์มาก  
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13. ข้อใด  ไม่ใช่  ส่วนประกอบของแม่พิมพ์  
ก. สลักเกลียว  ข. ไพล็อต  
ค. ลูกเบี้ยว   ง. แปูนเกลียวยึดไพล็อต 

14. ชุดท าหน้าที่รักษาความเที่ยงตรงระหว่างพ้ันซ์และดายที่ยึด คือข้อใด  

ก. ชุดดายเซ็ท  
ข. แผ่นยึดจับชุดพ้ันซ์  
ค. แผ่นยึดพ้ันซ์  
ง. ชุดยึดแม่พิมพ์  

 
15. ข้อใด  ไม่ใช่  ส่วนประกอบของชุดยึดแม่พิมพ์ดายเซ็ท  

ก. แผ่นยึดพ้ัน  
ข. ไพล็อต  
ค. เสาน า 
ง. ปลอกประคอง  

16. วัสดุที่ใช้ท าดายเซ็ทควรพิจารณาเรื่องใดเป็นส าคัญ  
ก. คุณภาพ  
ข. เกรดเหล็ก  
ค. ราคา  
ง. ความแข็งแรงของวัสดุ  

17. ข้อใด  ไม่ใช่  องค์ประกอบที่ใช้ในการพิจารณาเลือกใช้ชุดดายเซ็ท  
ก. ชนิดของดายเซ็ท ถูกต้องและเหมาะสมกับการน าไปใช้งาน  
ข. วัสด ุแข็งแรง ทนทาน ขึ้นรูปง่าย มีขายตามท้องตลาดทั่วไปราคาถูก  
ค. ชนิดและความยาวของไกด์บุช ถูกต้องและเหมาะสมกับการน าไปใช้งาน  
ง. สารกึ่งโลหะและโลหะผสมการสร้างดายเซ็ท  

18. ข้อใดคืออุปกรณ์ท่ีท าหน้าที่ก าหนดต าแหน่งของรูที่ได้ตัดมาแล้ว  
ก. Pilot   ข. Pilot nut  
ค. Blanking punch  ง. Punch plate  

19. ข้อใดคืออุปกรณ์ท่ีใช้หยุดต าแหน่งชิ้นงานที่สถานีแรกของการตัด  
ก. Blanking punch  ข. Punch plate  
ค. Finger stop  ง. Pilot  

20. ชุดดายเซ็ท (Die Set) มีก่ีชนิด  
ก. 3 ชนิด  ข. 5 ชนิด  
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ค. 7 ชนิด  ง. 9 ชนิด 
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แผนการสอน 
20102-2201 แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 2 - 0 - 2 

(Basic Die) 

หน่วยที่ 3 ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 
 

 
แผนการจัดการเรียนรู้ที3่ หน่วยที่3 

ชื่อวิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น เวลาเรียนรวม  36  ชั่วโมง 

ชื่อหน่วย ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ สอนครั้งที่ 5-6 
ชื่อเรื่อง  ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ จ านวน  4  ชั่วโมง 

 
สาระการเรียนรู้ 

1.  ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 
2.  ประเภทชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  เพ่ือให้รู้ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 
2.  เพ่ือให้เข้าใจประเภทชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง 
1.  เลือกชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะได ้
2.  แยกประเภทชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะได ้

สาระส าคัญ/แนวคิด 
ชิ้นส่วนต่างๆ  ที่น ามาประกอบกันเข้าเป็นแม่พิมพ์โลหะนั้น  สามารถแบ่งออกได้เป็น  2  กลุ่มใหญ่ๆ  

คือ  กลุ่มชิ้นส่วนมาตรฐาน (Standard Part)  และกลุ่มชิ้นส่วนที่ท าข้ึน (Produced Part)  โดยที่ชิ้นส่วน
มาตรฐาน  คือ  ชิ้นส่วนที่มีผูผ้ลิตออกมาจ าหน่าย  ผลิตออกมาเป็นจ านวนมาก  มีรูปร่างและขนาดเท่ากัน  
นอกจากนี ้ ยังมีให้เลือกใช้หลายรุ่น  หลายรูปแบบ  หลายขนาด  ตามวัตถุประสงคข์องการน ามาใช้งานตามที่
ต้องการ   
ด้านคุณธรรม  จริยธรรม  บูรณาการปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

แสดงออกด้าน  การตรงต่อเวลา  ความสนใจใฝุเรียนรู้  ความซื่อสัตย์สุจริต  ความมีน้ าใจเอื้อเฟ้ือ

แบ่งปัน  ความร่วมมือ  มีความรับผิดชอบ  มีระเบียบวินัย  ความมีกริยามารยาท  และปฏิบัติตนตาม

กฎระเบียบสถานศึกษา   
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เนื้อหาสาระ 

1.  ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 
ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ  หมายถึง  ชิ้นส่วนที่มีผู้ผลิตขายโดยที่ผู้ผลิตต่างก็เป็นผู้ที่มีความรู้  

มีทักษะ  มีประสบการณ์  ทางด้านแม่พิมพ์โลหะ  ท าให้มีความเข้าใจในความต้องการของผู้ท าแม่พิมพ์โลหะ  
และได้ท าการออกแบบและพัฒนาจัดท าชิ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะให้เป็นมาตรฐาน 

ปัจจุบันนี้  แนวโน้มของการท าแม่พิมพ์โลหะ  ผู้ท าแม่พิมพ์โลหะเพียงเน้นจุดที่ส าคัญๆ  ของแม่พิมพ์
โลหะ  ส าหรับชิ้นส่วนอื่นๆ  ก็แทบจะเป็นชิ้นส่วนมาตรฐานแทบท้ังสิ้น  ดังนั้น  การเข้าใจและเลือกซ้ือชิ้นส่วน
มาตรฐานให้เหมาะสมกับการน าไปใช้งานตามทีต่้องการ  จึงจ าเป็นและมีความส าคัญ  เพราะการเลือกใช้
ชิ้นส่วนมาตรฐานที่ไม่เหมาะสม  อาจจะท าให้แม่พิมพ์โลหะมีคุณภาพที่ไม่ตรงตามความต้องการ  ไม่คุ้มค่า  
เกิดการสูญเปล่า  เกินความจ าเป็น  ดังนั้น  จึงจ าเป็นในการอธิบายถึงชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะเพียง
บางส่วน  เพ่ือให้เห็นถึงหน้าที่การใช้งานและการเลือกใช้  ให้เกิดความเข้าใจและน าไปใช้เป็นแนวทางในการ
พิจารณาหน้าที่การใช้งาน  และการเลือกใช้  ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะอ่ืนๆ  ได้ต่อไป 
 
2.  ประเภทชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 
 1.  ดายเซ็ท (Die Sets)  ดายเซ็ท  เปรียบเสมือนหน่วยเพรสย่อย (Sub Press)  โดยมีวัตถุประสงค์
หลักของดายเซ็ท  คือ  ใช้ในการประกอบชิ้นส่วนทั้งหมดของแม่พิมพ์  เข้าที่อัพเปอร์ชู และโลเวอร์ชู  เป็นชุด
แม่พิมพ์โลหะ  ซึ่งชุดแม่พิมพ์โลหะที่มีดายเซ็ทจะมีข้อดี  ดังนี้ 

1.  ความเที่ยงตรงในการติดตั้งแม่พิมพ์โลหะ  แม่พิมพ์โลหะสามารถติดตั้งเข้ากับเครื่องปั๊มได้ทั้ง
ชุด  มีความแม่นย าตรงศูนย์กันแม้ว่าจะมีพ้ันช์และดายหลายชุดก็ตาม 

2.  ท าให้คุณภาพของชิ้นงานดีขึ้น (Improved Quality of Piece Part)  คุณภาพของชิ้นงานดี
ขึ้นด้วยความเที่ยงตรง  แม่นย า  ของแม่พิมพ์และการติดตั้ง 

3.  เพ่ิมอายุการใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ  เนื่องจากแม่พิมพ์มีความแม่นย าตรงศูนย์กัน  โอกาสที่
จะเกิดการขบกันของพ้ันซ์และดายจึงมีน้อย 

4.  ลดเวลาการติดตั้ง  เนื่องจากแม่พิมพ์โลหะที่ใช้น าเข้ามาติดตั้งเป็นชุด 
5.  การซ่อมบ ารุงง่าย  ชิ้นส่วนของแม่พิมพ์โลหะสามารถถอดออกโดยไม่ท าให้สูญเสีย

ความสัมพันธ์กันในการท างานของแม่พิมพ์โลหะในส่วนที่เป็นคมตัด  สามารถเจียระไนคมตัดใหม่ โดยที่ไม่ต้อง
ถอดออกจากชุดดายเซ็ท 

6.  ประคองศูนย์ของพ้ันซ์และดาย  ดายเซ็ทสามารถที่จะรักษาความได้ศูนย์ของพ้ันซ์และดาย  
ตลอดกระบวนการท างานของแม่พิมพ์โลหะ  อย่างไรก็ตามดายเซ็ทก็ไม่สามารถรักษาความได้ศูนย์นี้ไว้ได้หาก
เครื่องปั๊มอยู่ในสภาพที่ไม่ดีพอ 
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7.  สะดวกต่อการจัดเก็บ  เมื่อเสร็จสิ้นการผลิตแม่พิมพ์โลหะสามารถจัดเก็บเป็นชุดๆ  และ
สามารถน ากลับมาใช้ท าการผลิตได้ใหม่ทันที 
 

ส่วนประกอบของดายเซ็ท 
1.  โลเวอร์ชู (Lower Shoe)  คือ  ส่วนฐานของดายเซ็ท  ซึ่งปกติแล้วจะติดตั้งดายไว้ที่ผิวหน้าของโล

เวอร์ชู  บางครั้งจึงเรียกว่า  ดายชู  หรือ  ดายโฮเดอร์ (Die Holder)  และดายเซ็ทมาตรฐาน  ปกติจะมีไกด์โพ
สติดตั้งอยู่ที่โลเวอร์ชูด้วย 

2.  อัพเปอร์ชู (Upper Shoe)  คือ  ชิ้นส่วนตัวบนของดายเซ็ท  ซึ่งปกติจะติดตั้งพ้ันช์ไว้ที่ผิวด้านล่าง
ของอัพเปอร์ชู  บางครั้งจึงเรียกว่า  พ้ันช์ชู  หรือพ้ันช์โฮเดอร์ (Punch Holder)  ดายเซ็ทมาตรฐาน  ปกติจะ
ติดตั้งไกด์บุชไว้ที่อัพเปอร์ชู 

3.  ด้าม (Shanks)  คือ  ส่วนเป็นด้ามเพ่ือใช้ยึดกับรูของแรมของเครื่องปั๊ม  และด้ามของดายเซ็ท  จะ
เป็นตัวก าหนดศูนย์กลางของแรงปั๊มของแม่พิมพ์โลหะ 

4.  ไกด์โพส (Guide Post)  บางครั้งเรียกว่า  ไกด์พิน (Guide Pin)  คือ  แกนสลักทรงกระบอก  ท า
หน้าที่ประคองศูนย์ของชุดดายเซ็ท  ท างานร่วมกับไกด์บุช 

5.  ไกด์บุช (Guide Bush)  คือ  บุชท าหน้าที่ประคองศูนย์ของชุกดายเซ็ท  จะถูกติดตั้งอยู่กับแผ่นดายเซ็ทฝั่ง
ตรงกันข้ามกับไกด์โพสและสวมน าเลื่อนอยู่กับไกด์โพส  ท างานร่วมกันเพื่อให้แผ่นดายเซ็ทได้ศูนย์ 

ชนิดของดายเซ็ท  โดยทั่วไปแบ่งออกได้  4  ชนิด  ดังนี้ 
1.  แบคโพส (Back Post)  คือ  ไกด์โพสทั้ง  2  จะถูกติดตั้งไว้ที่ด้านใน  หรือค่อนไปทางด้านหลังของ

ดายเซ็ท 
2.  เซ็ทเตอร์โพส (Center Post)  คือ  ไกด์โพสทั้ง  2  จะถูกติดตั้งอยู่ที่ด้านซ้ายและด้านขวาของดาย

เซ็ท  ตรงต าแหน่งกึ่งกลางตามแนวลึกของดายเซ็ท  และขนาดของไกด์โพสทั้ง  2  ควรมีขนาดที่ไม่เท่ากันเพ่ือ
ปูองกันการประกอบผิดหรือกลับด้าน 

3.  ไดโกนอล โพส (Diagonal Post)  คือ  ไกด์โพสทั้ง  2  จะถูกติดตั้งในลักษณะทะแยงมุม โดยตัว
ด้านซ้ายจะติดตั้งค่อนในทางด้านหลัง  และตัวด้านขวาจะติดตั้งค่อนมาทางด้านหน้า  และขนาดของไกด์โพส
ทั้ง  2  ควรมีขนาดทีไ่ม่เท่ากันเพ่ือปูองกันการประกอบผิดหรือกลับด้าน 

4.  แบบสี่หลัก (Four Post)  คือ  ไกด์โพสทั้ง  4  จะถูกติดตั้งอยู่ที่มุมทั้ง  4  ของดายเซ็ท และ
ต าแหน่งของไกด์โพส  ตัวหนึ่งควรมีต าแหน่งที่แตกต่างจากตัวอื่นเพ่ือปูองกันการประกอบผิดหรือกลับด้าน 

2.  พั้นซ์เจาะรู  หมายถึง  พ้ันซ์ที่ใช้เจาะรูกลมขนาดความโตไม่เกิน  25  มิลลิเมตร  แต่หากรูปร่าง
รูเจาะไม่ใช่วงกลม  ให้พิจารณาเส้นรอบรูปของรูเจาะโดยเทียบเท่ากับเส้นรอบรูปของวงกลม  เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง  25  มิลิเมตร  โดยปกติพ้ันซ์เจาะรูจะติดตั้งอยู่กับพ้ันซ์เพลท (Punch Plate)  และไม่ว่ารูปร่าง
รูเจาะจะกลม  หรือเป็นรูปร่างอ่ืน  ตัวด้ามของพ้ันช์ก็ยังเป็นทรงกระบอก  โดยที่พ้ันซ์เจาะรูที่เป็นรูปร่างอ่ืน  
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จะต้องมีลิ่มกันหมุนติดตั้งกันไว้ที่หัวของพ้ันซ์และพ้ันช์เพลทด้วยรูปร่างลักษณะและส่วนต่างๆ  ของพ้ันซ์เจาะร ู 
โดยทั่วไปทีน่ิยมใช้กันมาก  คือ  พ้ันช์กลมหัวตรงปลายลด  (Step Head)   

 
 
 

3.  ไพล้อตพั้นช์ (Pilot Punch)  คือ  ตัวที่มีหน้าที่ก าหนดต าแหน่งของชิ้นงาน  หรือแผ่นสตริป 
(Stock Strip)  อย่างแม่นย าเพ่ือการท างานของแม่พิมพ์  การท างานของไพล้อตส าหรับการปูอนแผ่นสตริป
ด้วยมือ  โดยแผ่นสตริปจะต้องปูอนให้เลยต าแหน่งเล็กน้อยแล้วจึงดึงกลับสู่ต าแหน่งที่ต้องการด้วยไพล้อต  แต่
ส าหรับการปูอนด้วยกลไกอัตโนมัติจะต้องปูอนให้น้อยกว่าหรือยังไม่ถึงต าแหน่ง  แล้วจึงดึงไพล้อตสู่ต าแหน่งที่
ต้องการ 

วัสดุที่ใช้ท าไพล้อต  ผู้ผลิตชิ้นส่วนมาตรฐานได้ท าไพล้อตพ้ันช์ที่มีปลายจมูกแบบต่างๆ  ให้เลือกใช้ได้
ตามความเหมาะสม  จะมีทั้งไพล้อตกลมและรูปร่างต่างๆ  และโดยเฉพาะตรงปลายจมูกไพล้อตซึ่งเป็น
จุดเริ่มต้นของการท างานของไพล้อต  คุณภาพผิวส าเร็จและความได้สัดส่วนของรูปร่างมีความส าคัญมาก  จะ
ส่งผลถึงคุณภาพของชิ้นงานและคุณภาพของแม่พิมพ์  ดังนั้น  ผู้ท าแม่พิมพ์จะออกแบบและเลือกใช้ไพ
ล้อตพ้ันช์มาตรฐานแทนการท าขึ้นใช้เอง 

4.  บัทท่อนดาย  (Button Die)  คือ  ดายนั่นเอง  โดยที่มีการออกแบบให้ใช้ได้คู่กันกับพ้ันซ์เจาะ  มีทั้ง
แบบมีบ่าและแบบตรง 

วัสดุที่ใช้ท าบัทท่อนดาย  จะใช้แบบเดียวกันกับพ้ันซ์เจาะและไพล้อตพ้ันช์  ดังนั้น  จึงเป็นการช่วยให้
สะดวกและรวดเร็วในการท าแม่พิมพ์  เมื่อเลือกใช้บัทท่อนดายมาตรฐาน 

5.  ชุดยึดพั้นซ์และดาย (Retainer for Punch and Button die)  ชุดยึดพ้ันซ์และดายหรือรีเทนเนอร์  
คือ  ชิ้นส่วนมาตรฐานที่จัดเป็นชุด  ประกอบด้วยตัวรีเทนเนอร์  สกรูหกเหลี่ยมหัวจม  และ สลักเดือยหรือโด
เวลพิน  ชุดยึดพั้นซ์และดายออกแบบมาเพ่ือยึดพ้ันซ์เจาะมาตรฐานและบัทท่อนดาย  ท าหน้าที่เหมือนพ้ันซ์
เพลทหรือดายเพลท  ใช้ในงานเจาะแผ่นชิ้นงานที่กว้างใหญ่มีรูเจาะอยู่ห่างกัน  จะท าให้ประหยัดเวลาและวัสดุ
ในการท าแม่พิมพ์ 

วัสดุที่ใช้ท ารีเทนเนอร์  โดยทั่วไปส่วนมากจะใช้เหล็กคาร์บอนสูงและมีการท าผิวรมด า  เพ่ือปูองกัน
การกัดกร่อน 

6.  คอยล์สปริง (Coil Spring)  คือ  ชิ้นส่วนส าคัญท่ีสุดอย่างหนึ่งของแม่พิมพ์ขาดสปริงเพียงตัวเดียว  
อาจจะท าให้แม่พิมพ์ไม่สามารถท างานได้ดีหรือไม่สามารถท างานได้เลย  สปริงเป็นแหล่งพลังงานเพ่ือสร้างแรง
กดให้กับชิ้นส่วนของแม่พิมพ์  เช่น  สตริปเปอร์เพลท (Stripper plate)  แพด (pad)  และน๊อกเอ้าท์เพลท 
(Knock out  plate)  ซึ่งมีความจ าเป็นที่จะต้องเรียนรู้เกี่ยวกับการยุบตัวที่ระยะต่างๆ  ของสปริงกัน  

สปริงส าหรับแม่พิมพ์โลหะที่มีขายตามท้องตลาดทั่วไป  สามารถแบ่งออกเป็น  2  ประเภท  ดังนี้ 
1.  จ าแนกตามหน้าตัดลวดที่น ามาท าสปริง  สามารถแบ่งออกเป็น  2  ประเภท  ดังนี้ 
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1.  สปริงที่ท าจากลวดที่มีหน้าตัดกลม  คือ  สปริงที่ให้แรงน้อยแต่สามารถยุบตัวได้มาก 
2.  สปริงที่ท าจากลวดที่มีหน้าตัวสี่เหลี่ยม  คือ  สปริงที่ให้แรงปานกลาง  ถึงมาก  แต่สามารถ

ยุบตัวได้น้อย 
2.  จ าแนกตามขนาดของแรงสปริง  สามารถแบ่งออกเป็น  2  ประเภท  ดังนี้ 

1.  สปริงที่ให้แรงเบามาก (Minimal Load)  ใช้สัญลักษณ์  สีม่วงหรือสีเหลือง 
2.  สปริงที่ให้แรงเบา (Light load)  ใช้สัญลักษณ์  สีน้ าเงิน 
3.  สปริงที่ให้แรงปานกลาง (Medium Load)  ใช้สัญลักษณ ์ สีแดง 
4.  สปริงที่ให้แรงหนัก (Heavy Load)  ใช้สัญลักษณ ์ สีเขียว 
5.  สปริงที่ให้แรงหนักพิเศษ (Extra Heavy Load)  ใช้สัญลักษณ ์ สีน้ าตาล 

7.  สปริงยูเรเทน (Urethane Suring)  คือ  สปริงทีท่ าจากสารเคมีสังเคราะห์ยูเรเทน  ซึ่งเป็นวัสดุที่มี
ความยืดหยุ่น  ทนต่อการกัดกร่อน  และทนน้ ามันได้ดี  ราคาไม่สูง  และยังแปรรูปได้ง่าย  สามารถให้แรงได้
เหมือนสปริง  จึงเป็นที่นิยมน ามาใช้แทนสปริงในแม่พิมพ์โลหะ  การบ ารุงรักษาง่าย  โครงสร้างแม่พิมพ์โลหะก็
ง่าย  ท าให้ราคาแม่พิมพ์โลหะถูกลง  สปริงยูเรเทนที่มีจ าหน่ายมีหลายแบบ  ดังนี้ 

1.  แบบส าเรจ็รูปเพ่ือใช้งานรว่มกับพ้ันซ์เจาะมาตรฐาน  จะมีรปูร่างทรงกระบอก  ขนาดเสน้ผา่น
ศูนย์กลางต่างกัน  มีรูที่แกนกลาง  ขนาดต่างๆ  ซึ่งเหมาะสมกับด้ามพ้ันซ์เจาะ  และมีรูตรงปลายขนาดต่างๆ  
เพ่ือให้เลือกใช้ได้ตามความเหมาะสมกับขนาดปลายพั้นซ์ 

2.  แบบกึ่งส าเร็จรูป  เพ่ือใช้งานแทนสปริงหรือใช้งานกับพ้ันซ์เจาะมาตรฐาน  ซ่ึงมีรูปร่างเป็น
ทรงกระบอกขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางต่างกัน  และมีรูตรงกลางโดยตลอด  ขนาดความยาวตั้งแต่  10  มิลิเมตร  
ถึง  200  มิลลิเมตร  ผู้ใช้สามารถตัดใช้ได้เองตามต้องการ  หรืออาจจะอยู่ในรูปแท่งหน้าตัดสี่เหลี่ยมขนาด
ต่างกัน  ความยาวตั้งแต่  25  มิลลิเมตร  ถึง  1000  มิลลิเมตร 

3.  แบบแผ่นดิบ เพ่ือใช้งานในรูปที่ร่างพิเศษตามความต้องการซึ่งเป็นแผ่นขนาดกว้างยาว ตั้งแต่  
20  มม.  ถึง  500  มม.  และความหนาต่างๆ 

การเลือกใช้  จะต้องดูกราฟของแรงของสปริงยูเรเทนแต่ละแบบประกอบ  โดยพิจารณาค่าเปอร์เซ็นต์
ด้านการยุบตัว  และค่าแรงที่ได้ 

8.  สกรูหกเหลี่ยมหัวจม (Socket Head Cap Screw)  สกรูที่ใช้ในแม่พิมพ์โลหะเกือบทั้งหมดจะเป็นส
กูรหกเหลี่ยมหัวฝัง  เพ่ือท าหน้าที่ยึดชิ้นส่วนต่างๆ  ของแม่พิมพ์โลหะเข้าด้วยกัน  ที่นิยมใช้กันในปัจจุบันเป็น
สกรูระบบเกลียวเมตริกหรือเกลียวมิลลิเมตร  อ้างอิงตามมาตรฐาน  JIS B 1176(1974)   

9.  สลักเดือย (Dowel Pin)   สลักเดือยจะท าหน้าที่บังคับต าแหน่งของชิ้นส่วน  2  ชิ้น  หรือ
มากกว่า  เมื่อถอดแยกออกจากกันแล้วน ามาประกอบใหม่จะยังคงอยู่ในต าแหน่งเดิม  ในแม่พิมพ์โลหะจะต้อง
มีการก าหนดต าแหน่งของดายเพลทและพ้ันช์เพลท  โดยการเจาะรูและรีม (Ream)  ร่วมกันระหว่างพ้ันช์
เพลทกับอัพเปอร์ชู  และดายเพลทกับโลเวอร์ชู  หลังจากปรับแต่งต าแหน่งของพั้นซ์ที่ยึดอยู่กับพ้ันช์เพลท  
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และดายที่ดายเพลท  และทดลองจนแม่พิมพ์โลหะใช้ได้แล้ว  โดยปกติจะต้องใส่สลักเดือยที่ชุดบน  2  ตัว  
และท่ีชุดล่าง  2  ตัว  เมื่อมีการถอดประกอบสามารถประกอบได้ตรงต าแหน่งเดิม 

สลักเดือยที่มีจ าหน่ายโดยทั่วไป  วัสดุจะเป็น  High Chromium Bearing Steel  ค่าความแข็งที่ 45-
60 HRC  มีผิวเรียบมันและมีขนาดที่แน่นอนตามค าพิกัด 

สลักเดือย  สามารถแบ่งออกได ้ 2  ประเภท  ดังนี้ 
1.  สลักเดือยเรียว (Taper Dowel Pin)  คือ  สลักที่มีความเรียวตลอดความยาว  ส่วนมากมี

อัตราเรียว  1:50  เป็นสลักเดือยที่เหมาะกับการใช้ก าหนดต าแหน่งแม่พิมพ์โลหะ  อายุการใช้งานยาวๆ  มี
ความแม่นย าสูง  ค่าพิกัดความเผื่อ  ±0.002  มิลลิเมตร  ถอดใส่ได้หลายครั้งโดยยังคงมีความแม่นย า 

2.  สลักเดือยแบบตรง (Straight Dowel Pin)  คือ  สลักท่ีมีความตรงตลอดความยาว  ใช้กับ
แม่พิมพ์โลหะที่มีอายุการใช้งานไม่มาก  เป็นแม่พิมพ์โลหะทั่วๆ  ไป  เมื่อถอดประกอบบ่อยๆ  จะท าให้หลวม  
ต้องเปลี่ยนขนาดให้โตขึ้นเพราะเป็นการสวมอัด  สลักเดือยตรงแบบตรงนี้มี  2  ชนิด  ดังนี้ 

2.1  แบบแท่งตัน  เหมาะกับรูก าหนดต าแหน่งที่เจาะทะลุ 
2.2  แบบแท่งตันมีรูเกลียวตรงกลาง  เหมาะกับรูก าหนดต าแหน่งที่ไม่เจาะทะลุเป็นรูบอด 

(Blind Hole)  รูเกลียวในสลักมีไว้ใส่เกลียวเพ่ือดึงสลักเดือยออก  นอกจากนี ้ ด้านข้างของสลักเดือยจะถูก
เฉือนด้านข้างตลอดแนวเพ่ือเป็นช่องระบายอากาศในการถอดประกอบ 

10.  สตริปเปอร์โบลท์ (Stripper Bolt)  คือ  โบลท์ที่ใช้ยึดแผ่นสตริปเปอร์หรือแผ่นปลดชิ้นงานติดเป็น
ชุดเดียวกันกับอัพเปอร์ชู (Upper Shoe)  หรือโลเวอร์ชู (Lower Shoe)  สามารถให้แผ่นสตริปเบอร์นั้น
เคลื่อนที่ได้เพ่ือยุบตัวและปลดชิ้นงานออก  ปกติจะมีรูปร่างเป็นโบลท์ที่ล าตัวโตกว่าส่วนเกลียว  ตั้งแต ่ 1.5  มิ
ลิเมตร  ถึง  4  มิลิเมตร  ส่วนหัวเป็นหัวแบบสกรูหกเหลี่ยมหัวฝังแต่ความหนาของหัวจะน้อยกว่า  ล าตัวของ
สตริปเปอร์โบลท์จะเป็นผิวเจียระไนโดยใช้พิกัดงานสวม  e9  หัวชุบรมด า  การเรียกขนาดจะเรียกตามขนาด
เส้นผ่านศูนย์กลางและความยาวของล าตัวของสตริปเปอร์โบลท์  ส าหรับสตริปเปอร์โบลท์  สามารถแบ่งออก
ได้  3  แบบ  ดังนี้ 

10.1  สตริปเปอร์โบลท์แบบเกลียวตัวผู้ (Stripper Bolt – Male Screw type) 
10.2  สตริปเปอร์โบลท์ แบบเกลียวตัวเมีย (Stripper Bolt – Female Screw type) 
10.3  สตริปเปอร์โบลท์แบบปลอก (Stripper Bolt – Bushing Type) 

11.  ตัวยกและน าแผ่นชิ้นงาน (Guide Lifter Set)  คือ  ชิ้นส่วนมาตรฐานที่ใช้งานกันมากในแม่พิมพ์
โลหะต่อเนื่อง (Progressive Die)  จะท าหน้าที่เป็นตัวยกและน าทางแผ่นชิ้นงาน (Stock Strip)  ในจังหวะ
ปูอนแผ่นชิ้นงาน  เพ่ือไม่ให้แผ่นชิ้นงานขูดกับผิวหน้าดาย  ซึ่งอาจท าความเสียหายให้กับผิวหน้าดายและคมตัด
ได้  โดยเฉพาะอย่างยิ่งในงานปั้มต่อเนื่องที่มีการขึ้นรูปหรือพับ  ผู้ผลิตชิ้นส่วนมาตรฐานมีการออกแบบและ
ผลิตตัวยกและน าแผ่นชิ้นงานไว้หลากหลายรูปแบบ 

ตัวยกและน าแผ่นชิ้นงาน  สปริงลวดกลม  และสกรูปลั๊ก  จะท ามาจากเหล็กคาร์บอน  เกรด  SK-4  
มาตรฐาน  JIS  และชุบแข็งทั้งตัวที่ความแข็งประมาณ  35-53  HRC  ซึ่งจะท าการอบอ่อนที่หัวหรือบ่าให้
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ความแข็งลดลงคงเหลือไม่เกิน  45  HRC  เพ่ือไม่ให้เปราะจนเกินไป  ขนาดล าตัวของตัวยกและน าแผ่นชิ้นงาน
จะมีขนาดทีต่่างกัน  ที่สอดคล้องกับขนาดของรีมเมอร์และใช้พิกัดงานสวม  g6  คือ  งานสวมน าเลื่อนที่มีความ
เที่ยงตรง  ผิวส าเร็จระดับเจียระไน  ยกเว้น  รองน าจะมีคุณภาพผิวส าเร็จระดับการขึ้นรูปละเอียด 

12.  สโตรกเอ็นท์บล็อก (Stroke end Block)  คือ  ตัวก าหนดต าแหน่งการขบกันของพ้ันซ์และดาย  
หรือก าหนดต าแหน่งความลึกของการข้ึนรูป  สโครกเอ็นท์บล๊อกมีรูปร่างเป็นแท่งเหล็กทรงกระบอก  ปกติท า
มาจากเหล็กเครื่องมือผสม (Alloy Tool Steel)  ชุบแข็งมีค่าระหว่าง  54-58  HRC 

สโตรกเอ็นท์บล็อก  จะท าให้ง่ายและรวดเร็วในการติดตั้งแม่พิมพ์โลหะ  โดยการตรวจสอบการสัมผัสกัน
ของสโตรกเอ็นท์บล๊อกเพียงเล็กน้อย  ถือว่าการปรับตั้งต าแหน่งของแม่พิมพ์โลหะถูกต้องสามารถใช้งานได้  
เป็นไปตามเงื่อนไขของการสร้างแม่พิมพ์โลหะ  แต่ส าหรับแบบที่มีแผ่นรองเพ่ือเก็บแม่พิมพ์โลหะนั้น  จะต้อง
ระมัดระวังการลืมถอดแผ่นรองออก  แนะน าโดยการท าให้ท าสีของแผ่นรองให้ต่างจากสโตรกเอ็นท์บล๊อกเพ่ือ
เป็นการสังเกตได้ง่าย 

13.  แผ่นส าเร็จ (Finished Pilate)  คือ  เหล็กแผ่นที่ใช้ส าหรับท าแม่พิมพ์โลหะ  มีหลายชนิดของ
เหล็ก  ขึ้นอยู่กับว่าจะใช้ท าชิ้นส่วนใดของแม่พิมพ์โลหะ  มีตั้งแต่เหล็กเหนียว  เหล็กคาร์บอน เหล็กเครื่องมือ  
มีหลายขนาดให้เลือกได้ตามความต้องการ 

แผ่นส าเร็จจะผ่านการขึ้นรูปมาอย่างเที่ยงตรง  ทั้งความขนานของผิวหน้า  ความฉากของมุม  คุณภาพ
ผิวส าเร็จของผิวหน้ามีทั้งเจียระไน  ผิวกัดเรียบ  มีมุมฉากอ้างอิงเพ่ือใช้ในการอ้างอิงของเครื่องจักรซีเอ็นซี
ชัดเจนส าหรับขนาดผู้ผลิตชิ้นส่วนมาตรฐาน  จะก าหนดขนาดมาตรฐานขึ้นมาโดยให้มีความสอดคล้องกับการ
น าไปใช้ร่วมกับชิ้นส่วนมาตรฐานอื่นๆ  ได้แก่  การก าหนดขนาดกว้างยาวของแผ่นส าเร็จ  ก็จะก าหนดให้
สอดคล้องกับพ้ืนที่ใช้งานของดายเซ็ทรุ่นต่างๆ  ส่วนการก าหนดความหนาก็จะให้สอดคล้องกับบัทท่อนดาย
และพ้ันช์เจาะ  ดังนั้น  การน าไปใช้งานจึงท าให้มีความสอดคล้องลงตัว  เกิดความสะดวกรวดเร็วในการท า
แม่พิมพ์โลหะ  ท าให้ได้แม่พิมพ์โลหะที่มีความเที่ยงตรงสูง 
 

สื่อการเรียนรู้ 

1. หนังสือเรียน  วิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2.  Power Point ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 
3.  สื่อสิ่งพิมพ์ที่เก่ียวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 

4. สื่อแผ่นภาพ 

5.  เว็บไซต์ออนไลน์ 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่5) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน หลังจากนั้นท าแบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) 

5 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 

- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง   ชนิดแม่พิมพ์
อุตสาหกรรม    การน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ 

- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

50 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง
ชนิดแม่พิมพ์อุตสาหกรรม    การน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ  ไม่เกินกลุ่ม
ละ  3-5  นาท ี

30 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

15 

6.  ครูมอบหมายงาน ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง    ชนิดแม่พิมพ์
อุตสาหกรรม    การน ามาใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ 

10 

รวม 120 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 6) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน 

5 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 

- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง   ส่วนประกอบ
ของแม่พิมพ์โลหะ    ชุดดาย เซ็ท 

- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

40 

- ครูให้นักเรียนท าแบบฝึกหัดหน่วยที่3 20 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง
ส่วนประกอบของแม่พิมพ์โลหะ    ชุดดาย เซ็ท  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

- ครูให้ท าแบบทดสอบหลังเรียน  หน่วยที่3 (Post-test) พร้อมเฉลย
แบบทดสอบและให้คะแนน 

10 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 

6.  งานที่มอบหมาย ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  ส่วนประกอบของ
แม่พิมพ์โลหะ    ชุดดาย เซ็ท 

5 

รวม 120 
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การวัดผลและประเมินผล 

การวัดผล 

(ใช้เครื่องมือ) 

การประเมินผล 

(น าผลเทียบกับเกณฑ์และแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) หน่วยที่3 ไว้เปรียบเทียบกับคะแนนสอบหลังเรียน 

2. แบบสังเกตการณ์ท างานกลุ่ม และการน าเสนอผลงานกลุ่ม เกณฑ์ผ่าน 50% 

3. แบบฝึกหัดหน่วยที่3 เกณฑ์ผ่าน 50% 

4. แบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่3 เกณฑ์ผ่าน 60% 

5. แบบประเมินคุณธรรม  จริยธรรม  ตามสภาพจริง เกณฑ์ผ่าน 50% 

 

งานที่มอบหมาย 

ค้นคว้าเนื้อหา เรื่อง ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ  จากสื่อออนไลน์  เพ่ิมเติม 
ผลงาน/ชิ้นงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 

1. ผลการน าเสนองานกลุ่ม 

2. แบบฝึกหัดหน่วยที่3 

3. คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่3  ชิน้ส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ 

เอกสารอ้างอิง 

1. หนังสือเรียนวิชาแม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2. เว็บไซต์ออนไลน์  และสื่อสิ่งพิมพ์ที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 
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บันทึกหลังการสอน 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

3. แนวทางการแก้ปัญหา 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

 

 

ลงชื่อ………………………………………………  ลงชื่อ……………………………………………….. 

(…………………………………………………….)  (……………………………………………………….) 

  ครูผู้สอน    หัวหน้ากลุ่มนักเรียน/ตัวแทนนักเรียน 
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แบบฝึกหัดหน่วยที่3 
ตอนที่ 1 ค าสั่งให้เขียนตอบบรรยายหรืออธิบายตามหัวข้อต่อไปนี้  
1. ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ หมายถึง  

ชิ้นส่วนที่มีผู้ผลิตขายโดยที่ผู้ผลิตต่างก็เป็นผู้ที่มีความรู้ มีทักษะ มีประสบการณ์ ทางด้านแม่พิมพ์
โลหะ ท าให้มีความเข้าใจในความต้องการของผู้ท าแม่พิมพ์โลหะ และได้ท าการออกแบบและพัฒนาจัดท า
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะให้เป็นมาตรฐาน  
2. ประเภทชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ อะไรบ้าง  

ชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ มีด้วยกันหลายชิ้นส่วน ซึ่งแต่ละชิ้นส่วนก็มีชื่อเรียกแตกต่างกัน 
ออกไปตามรูปร่างลักษณะและการน าไปใช้งาน สามารถแยกออกเป็นประเภทได้  ดังนี้ 

1. ดายเซ็ท (Die Sets) 2. พั้นซ์เจาะรู 

3. ไพล้อตพั้นช์  4. บัทท่อนดาย 

5. ชุดยึดพั้นซ์และดาย 6. คอยล์สปริง 

3. จ าแนกตามขนาดของแรงสปริง สามารถแบ่งออกเป็นกี่ประเภท อะไรบ้าง  
จ าแนกตามขนาดของแรงสปริง สามารถแบ่งออกเป็น 7 ประเภท ดังนี้  
(1) สปริงท่ีให้แรงเบามาก (Minimal Load) ใช้สัญลักษณ์ สีม่วงหรือสีเหลือง  
(2) สปริงท่ีให้แรงเบา (Light load) ใช้สัญลักษณ์ สีน ้าเงิน  
(3) สปริงท่ีให้แรงปานกลาง (Medium Load) ใช้สัญลักษณ์ สีแดง  
(4) สปริงท่ีให้แรงหนัก (Heavy Load) ใช้สัญลักษณ์ สีเขียว  
(5) สปริงท่ีให้แรงหนักพิเศษ (Extra Heavy Load) ใช้สัญลักษณ์ สีน ้าตาล  
(7) สปริงยูเรเทน (Urethane Suring) คือ สปริงท่ีท าจากสารเคมีสังเคราะห์ยูเรเทน ซึ่ง เป็นวัสดุที่

มีความยืดหยุ่น ทนต่อการกัดกร่อน และทนน ้ามันได้ดี 
4. สลักเดือย สามารถแบ่งออกได้กี่ประเภท มีอะไรบ้าง  

สลักเดือย สามารถแบ่งออกได้ 2 ประเภท ดังนี้  
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1. สลักเดือยเรียว (Taper Dowel Pin) คือ สลักที่มีความเรียวตลอดความยาว ส่วนมากมี อัตรา
เรียว 1:50 เป็นสลักเดือยที่เหมาะกับการใช้ก าหนดต าแหน่งแม่พิมพ์โลหะ อายุการใช้งานยาว ๆ มี ความ
แม่นย าสูง ค่าพิกัดความเผื่อ ±0.002 มิลลิเมตร ถอดใส่ได้หลายครั้งโดยยังคงมีความแม่นย า 

2. สลักเดือยแบบตรง (Straight Dowel Pin) คือ สลักที่มีความตรงตลอดความยาว ใช้กับ 
แม่พิมพ์โลหะที่มีอายุการใช้งานไม่มาก เป็นแม่พิมพ์โลหะทั่ว ๆ ไป เมื่อถอดประกอบบ่อย ๆ จะท าให้
หลวม ต้องเปลี่ยนขนาดให้โตขึ้นเพราะเป็นการสวมอัด สลักเดือยตรงแบบตรงนี้มี 2 ชนิด ดังนี้  

(1) แบบแท่งตัน เหมาะกับรูก าหนดต าแหน่งที่เจาะทะลุ  
(2) แบบแท่งตันมีรูเกลียวตรงกลาง เหมาะกับรูก าหนดต าแหน่งที่ไม่เจาะทะลุเป็นรูบอด 

(Blind Hole) รูเกลียวในสลักมีไว้ใส่เกลียวเพื่อดึงสลักเดือยออก 
5.  แผ่นส าเร็จ  คือ………. 

แผ่นส าเร็จ (Finished Pilate) คือ เหล็กแผ่นที่ใช้ส าหรับท าแม่พิมพ์โลหะ มีหลายชนิดของ เหล็ก 

ขึ้นอยู่กับว่าจะใช้ท าชิ้นส่วนใดของแม่พิมพ์โลหะ มีตั้งแต่เหล็กเหนียว เหล็กคาร์บอน เหล็กเครื่องมือ มี

หลายขนาดให้เลือกได้ตามความต้องการ 
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แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่3 

ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย (X) ทับตัวเลือกหน้าค าตอบที่เห็นว่าถูกที่สุดเพียงค าตอบเดียว  
1. Standard Part หมายถึง  

ก. กลุ่มชุดแม่พิมพ์โลหะ 
ข. กลุ่มวัสดุที่ใช้ท าไพล้อต  
ค. กลุ่มเหล็กแผ่นส าเร็จ  
ง. กลุ่มชิ้นส่วนมาตรฐาน  

2. Produced Part หมายถึง  
ก. กลุ่มชิ้นส่วนที่ท าขึ้น 
ข. กลุ่มวัสดุที่ใช้ท าไพล้อต  
ค. กลุ่มชุดแม่พิมพ์โลหะ  
ง. กลุ่มเหล็กแผ่นส าเร็จ 

3. ประเภทชิ้นส่วนมาตรฐานของแม่พิมพ์โลหะ สามารถแบ่งออกได้กี่ประเภท  
ก. 6 ประเภท  
ข. 11 ประเภท  
ค. 13 ประเภท  
ง. 15 ประเภท  

4. ข้อใดคือวัตถุประสงค์หลักของดายเซ็ท  
ก. ความเที่ยงตรงในการติดตั้งแม่พิมพ์โลหะ 
ข. ใช้ในการประกอบชิ้นส่วนทั้งหมดของแม่พิมพ์  
ค. ท าให้คุณภาพของชิ้นงานดีขึ้น 
ง. เพ่ิมอายุการใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ  
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5. ข้อใด  ไม่ใช่  ข้อดีของดายเซ็ท  
ก. การซ่อมบ ารุงง่าย  
ข. สะดวกต่อการจัดเก็บ  
ค. ประคองศูนย์ของพ้ันซ์และดาย  
ง. ก าหนดต าแหน่งของชิ้นงาน 

6. ข้อใด  ไม่ใช่  ส่วนประกอบของดายเซ็ท  
ก. โลเวอร์ช ู(Lower Shoe)  
ข. อัพเปอร์ชู (Upper Shoe)  
ค. แบคโพส (Back Post)  
ง. ไกด์โพส (Guide Post)  

7. ชนิดของดายเซ็ทแบ่งออกได้กี่ชนิด  
ก. 4 ชนิด  
ข. 5 ชนิด  
ค. 7 ชนิด  
ง. 9 ชนิด  

8. ไดโกนอล โพส (Diagonal Post) คือ  
ก. ไกด์โพสทั้ง 2 จะถูกติดตั้งไว้ที่ด้านใน  
ข. ไกด์โพสท้ัง 2 จะถูกติดตั้งในลักษณะทะแยงมุม  
ค. ไกด์โพสทั้ง 4 จะถูกติดตั้งอยู่ที่มุมทั้ง 4 ของดายเซ็ท  
ง. ไกด์โพสทั้ง 2 จะถูกติดตั้งอยู่ที่ด้านซ้ายและด้านขวาของดายเซ็ท  

9. พ้ันซ์เจาะรู หมายถึง  
ก. พ้ันซ์ที่ใช้เจาะรูกลมขนาดความโตไม่เกิน 15 มิลลิเมตร  
ข. พ้ันซ์ที่ใช้เจาะรูกลมขนาดความโตไม่เกิน 30 มิลลิเมตร 
ค. พ้ันซ์ที่ใช้เจาะรูกลมขนาดความโตไม่เกิน 55 มิลลิเมตร  
ง. พั้นซ์ที่ใช้เจาะรูกลมขนาดความโตไม่เกิน 25 มิลลิเมตร  

10. ไพล้อตพ้ันช์ (Pilot Punch) ท าหน้าที่อะไร  
ก. ตัวยกและน าทางแผ่นชิ้นงาน 
ข. บังคับต าแหน่งของชิ้นส่วน 2 ชิ้น หรือมากกว่า  
ค. ก าหนดต าแหน่งของชิ้นงาน  
ง. ก าหนดต าแหน่งที่ไม่เจาะทะลุเป็นรูบอด  

11. สปริงส าหรับแม่พิมพ์โลหะที่มีขายตามท้องตลาดทั่วไป สามารถแบ่งออกได้กี่ประเภท  
ก. 2 ประเภท  
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ข. 4 ประเภท  
ค. 6 ประเภท  
ง. 8 ประเภท 

12. ข้อใด  ไม่ใช่  สมบัติของสปริงยูเรเทน  
ก. วัสดุที่มีความยืดหยุ่น  
ข. ทนต่อการกัดกร่อน  
ค. ทนต่อความร้อนได้ดี  
ง. ทนน   ้ามันได้ดี  

 

 

13. ข้อใด  ไม่ใช่  ข้อควรระวังในการใช้งานของสปริงยูเรเทน  
ก. อุณหภูมิห้ามเกิน 85 องศาเซลเซียส 
ข. ใช้งานแทนสปริงหรือใช้งานกับพั้นซ์เจาะมาตรฐาน  
ค. Stripping Force ควรใช้ค่าประมาณ 5–20% ของแรงตัด Blanking Force  
ง. การสั่งใช้งานต้องเปิดจากตารางจ านวนครั้งที่จะใช้งาน  

14. สลักเดือย (Dowel Pin) ท าหน้าที่อะไร  
ก. ตัวยกและน าทางแผ่นชิ้นงาน  
ข. ยึดชิ้นส่วนต่าง ๆ ของแม่พิมพ์โลหะเข้าด้วยกัน  
ค. ก าหนดต าแหน่งความลึกของการขึ้นรูป  
ง. บังคับต าแหน่งของช้ินส่วน 2 ชิ้น หรือมากกว่า  

15. สลักเดือยสามารถแบ่งออกได้กี่ประเภท  
ก. 1 ประเภท  
ข. 2 ประเภท  
ค. 3 ประเภท  
ง. 4 ประเภท  

16. สลักเดือยแบบตรงมีก่ีชนิด  
ก. 1 ชนิด  
ข. 2 ชนิด  
ค. 3 ชนิด  
ง. 4 ชนิด  

17. สโตรกเอ็นท์บล็อก (Stroke end Block) ท าหน้าที่อะไร  
ก. ยึดชิ้นส่วนต่าง ๆ ของแม่พิมพ์โลหะเข้าด้วยกัน  
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ข. ยึดแผ่นสตริปเปอร์หรือแผ่นปลดชิ้นงานติดเป็นชุดเดียวกันกับอัพเปอร์ชู  
ค. ตัวก าหนดต าแหน่งการขบกันของพั้นซ์และดาย  
ง. ตัวยกและน าทางแผ่นชิ้นงาน (Stock Strip) 

18. สตริปเปอร์โบลท์ แบ่งออกได้เป็นกี่แบบ  
ก. 1 แบบ  
ข. 2 แบบ  
ค. 3 แบบ  
ง. 4 แบบ  

 

 

19. แผ่นส าเร็จ (Finished Pilate) หมายถึง  
ก. เหล็กแผ่นที่ใช้ส าหรับท าแม่พิมพ์โลหะ  
ข. เหล็กแผ่นที่ทนต่อการกัดกร่อน  
ค. เหล็กแผ่นที่ทนน   ้ามันได้ดี  
ง. เหล็กแผ่นที่ทนต่อความร้อนได้ดี  

20. การเลือกใช้สลักเดือยโดยทั่วไป ควรเลือกแบบใด  
ก. ความยาวประมาณ 2 เท่าของความยาวเส้นผ่าศูนย์กลาง  
ข. ความยาวประมาณ 4 เท่าของความยาวเส้นผ่าศูนย์กลาง  
ค. ความยาวประมาณ 6 เทา่ของความยาวเส้นผ่าศูนย์กลาง  
ง. ความยาวประมาณ 8 เทา่ของความยาวเส้นผ่าศูนย์กลาง 
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แผนการสอน 
20102-2201 แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 2 - 0 - 2 

(Basic Die) 

หน่วยที่ 4 อุปกรณ์ช่วยในงานแม่พิมพ์โลหะ 
 

 
แผนการจัดการเรียนรู้ที4่ หน่วยที่4 

ชื่อวิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น เวลาเรียนรวม  36  ชั่วโมง 

ชื่อหน่วย อุปกรณ์ช่วยงานแม่พิมพ์โลหะ สอนครั้งที่ 7-8 
ชื่อเรื่อง  อุปกรณ์ช่วยงานแม่พิมพ์โลหะ จ านวน  4  ชั่วโมง 

 
สาระการเรียนรู้ 

1.  เครื่องมืองานช่าง 
2.  เครื่องมือวัดชิ้นงาน 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  เพ่ือให้รู้เครื่องมือวัดงานช่าง 
2.  เพ่ือให้เข้าใจเครื่องมือวัดชิ้นงาน 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง 
1.  เลือกใช้เครื่องมืองานช่างได้ 
2.  เลือกใช้เครื่องมือวัดชิ้นงานได้ 

สาระส าคัญ/แนวคิด 
การท างานช่างสิ่งที่ส าคัญ  คือ  เครื่องมือ  เพราะว่าเครื่องมือจะช่วยให้การท างานสะดวกและรวดเร็ว

ยิ่งขึ้น  เครื่องมือที่ใช้ในงานช่างต่างๆ  ไม่ว่าจะเป็นงานบ ารุงรักษา  งานติดตั้ง  งานแม่พิมพ์โลหะ  งาน
ซ่อมแซม/ดัดแปลง  ส่วนใหญ่จะใช้เครื่องมือวัด  ตัด  เจาะ  ไส  จับยึด  ถอดประกอบ  การเชื่อม  เป็นต้น 
ด้านคุณธรรม  จริยธรรม  บูรณาการปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

แสดงออกด้าน  การตรงต่อเวลา  ความสนใจใฝุเรียนรู้  ความซื่อสัตย์สุจริต  ความมีน้ าใจเอื้อเฟ้ือ

แบ่งปัน  ความร่วมมือ  มีความรับผิดชอบ  มีระเบียบวินัย  ความมีกริยามารยาท  และปฏิบัติตนตาม

กฎระเบียบสถานศึกษา   
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เนื้อหาสาระ 

1.  เครื่องมืองานช่าง 

ช่าง  หมายถึง  ผู้ที่ช านาญในการฝมือ  หรือศิลปะอยางใดอยางหนึ่ง 
งานช่าง  หมายถึง  การท างานหรือสิ่งที่เกิดจากการท างานของช่าง  มีหลายประเภทหลายสาขา  เช่น  

ช่างไฟฟา  ชางประปา  ชางไม  ชางโลหะ  ช่างกลโรงงาน  ชางยนต์  ชางแม่พิมพ์โลหะ  เปนตน 
งานช่างพื้นฐาน  หมายถึง  งานช่างเบื้องต้นที่ทุกคนสามารถท าได้  งานช่างพ้ืนฐานส่วนใหญ่จึงเป็นงาน

ที่เก่ียวกับงานซอมแซมแกไขสิ่งของเครื่องใชในบ้านที่ช ารุดเสียหายเล็กๆ  น้อยๆ  หรือสรางสิ่งของเครื่องใช้
ง่ายๆ  ไมยุ่งยากสลับซับซอน  เชน  การเปลี่ยนกอกน ้า  การต่อท่อประปา  การเปลี่ยนหลอดไฟฟูา  เป็นต้น 

เครื่องมืองานช่าง  หมายถึง  สิ่งที่น ามาใช้ในการซ่อม  สร้าง  และดัดแปลงเกี่ยวกับงานช่าง  เช่น งาน
ดัด  งานตอก  งานวัด  งานเจาะ  งานไส  งานติดตั้ง  งานถอดเปลี่ยน  งานจับยึด  เป็นต้น  เครื่องมือที่จ าเป็น
ในงานช่างพ้ืนฐานที่ทุกคนควรรู้  และสามารถน าไปใช้ในการประกอบการปฏิบัติงานซ่อมแซม  งานประกอบ  
งานติดตั้ง  งานจับยึด  ส าหรับเครื่องจักร  เครื่องมือ  อุปกรณ์  ที่น ามาใช้งานกันทั่วไป  

1.  เครื่องมือปรับผิว 
ตะไบ  ใช้ส าหรับการปรับผิวชิน้งานให้เรียบหรือตกแต่งชิ้นงานให้มีขนาดตามต้องการ  รูปร่างของตะไบ

นอกจากถูกก าหนดโดยลายตัดขวาง  ความถี่  และความลึกของร่องตัด  ยังมีผลต่อขนาดของฟันอีกด้วย  คือ  
ตะไบหยาบจะมีฟันลึกและห่างใช้ส าหรับงานปาด  ส่วนตะไบละเอียดจะมีฟันตัดตื้นและถี่  เหมาะส าหรับงาน
ตกแต่งขั้นสุดท้าย  ตะไบมีหลายชนิด  คือ  ตะไบแบน  ตะไบท้องปลิง  ตะไบสามเหลี่ยม  ตะไปกลม ส่วน
ตะไบที่ใช้ในงานไม้  เรียกว่า  บุ้ง  ส าหรับงานตกแต่งแม่พิมพ์โลหะจะนิยมน าตะใบชุดมาใช้งานเนื่องจากมี
หลายขนาดและหลายรูปทรง 

2.  เครื่องมือจับยึด 

คีม  ใช้จับยึดชิ้นงานให้ติดกันหรือดึงชิ้นงาน  นอกจากนั้นยังใช้จับ  บีบ  ดัด  ตัด  คีมจะมีด้ามโลหะติด

กับปากคีม  ถ้าใช้ในงานไฟฟูาจะมีฉนวนหุ้มด้ามคีมทั้งสองข้าง  การน าคีมมาใช้งานที่เหมาะสม  ดังนี้ 

2.1  คีมถ่างแหวน (ปลายตรง)  ใช้ส าหรับถ่างแหวนสปริงในการถอดประกอบ 

2.2  คีมปากเรียว  ใช้ส าหรับจับชิ้นงานชิ้นเล็กๆ  หรือตะปูสั้น 

2.3  คีมปากแบน  ใช้ส าหรับจับโลหะแบนหรือสายไฟ 

2.4  คีมตัดพลาสติก  ใช้ส าหรับงานตัดพลาสติก 

2.5  คีมปากเป็ด  ใช้ส าหรับ  จับ  ตัด  ม้วน  โลหะ 

2.6  คีมปากเลื่อน  ใช้ส าหรับจับนัตโดยสามารถเลื่อนความกว้างของปากคีมได้ 

2.7  คีมปากนกแก้ว  ใช้ส าหรับถอนตะปู  ตัดหัวตะปู  ตัดลวด  และโลหะเนื้อแข็ง 
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2.8  คีมล็อก  ใช้ส าหรับจับนัตหรือชิ้นงานเพ่ือปูองกันการหมุนหรือเลื่อนโดยปากปรับขยายให้

กว้างขึ้นได้และล็อกให้แน่น 

2.9  คีมปากฉนวน  ใช้ส าหรับงานไฟฟูา  โดยเฉพาะการปอกสายไฟฟูา 

3.  เครื่องมือส าหรับขัน 
ประแจ  ใช้ส าหรับการขันหัวสกรูหรือนัต  ประแจมีหลายแบบขึ้นอยู่กับลักษณะงานที่ใช้  ดังนี้ 

3.1  ประแจปากตาย  ใช้ส าหรับขัน  คลาย  ในที่โล่งๆ  กว้างๆ  ข้อจ ากัดจะจับนัตลื่นได้ง่าย 
3.2  ประแจคอม้า  ใช้ส าหรับงานขันท่อโลหะหรือข้อต่อที่มีผิวกลม  ไม่เหมาะส าหรับใช้ขันนัต  

เพราะจะท าให้หัวนัตเสียหาย 
3.3  ประแจแหวน  ใช้ส าหรับขัน  หรือคลายเข้าในที่เป็นซอกหรือหลุม  แต่ลึกไม่มาก 
3.4  ประแจบล็อก  ใช้ส าหรับขัน  หรือคลาย  หรือจับนัต 
3.5  ประแจเลื่อน  ใช้ส าหรับขันเกลียว  นัต  หรือยึดอุปกรณ์ต่างๆ  มีลักษณะเป็นด้ามยาวส่วน

หัวมีรูปทรงพอดีกับอุปกรณ์  เพื่อใช้ส าหรับขัน  ปากจับสามารถปรับขนาดได้ 
3.6  ประแจแอล  ใช้ส าหรับขันสกูรหัวฝังรูปหกเหลี่ยม 

4.  เครื่องมือส าหรับไข 
ไขควง  ใช้ส าหรับการขันหรือคายตระปูเกลียว  ไขควงแต่ละชนิดมีลักษณะคล้ายๆ  กัน  คือ  มีส่วนที่

เป็นด้ามจับท าด้วยไม้หรือพลาสติก  ส่วนที่เป็นไขควงจะเป็นเหล็กกลมหรือสี่เหลี่ยม  ไขควงแบ่งออก  ดังนี้ 

4.1  ไขควงแบน  ใช้ส าหรับขันสกรูที่มีช่องผ่าตลอด 

4.2. ไขควงแฉก  มีลักษณะเหมือนไขควงแบน  ต่างกันที่ปลายไขควงจะเป็นสี่แฉกใช้ขันสกรูที่มี

ช่องผ่าสี่แฉก 

4.3. ไขควงบล็อก  มีลักษณะเหมือนไขควงแบน  ต่างกันตรงปลายไขควงจะเป็นหัวเหลี่ยมใช้

ส าหรับนัตหัวเหลี่ยม 

5.  เครื่องมือส าหรับตอก 
ค้อน  ใช้ส าหรับตอก  มีหลายชนิด  เช่น  ค้อนหัวกลม  ค้อนหัวยาง  ค้อนพลาสติก  ค้อนทองเหลือง  

ค้อนอะลูมิเนียม  ค้อนหัวหงอน  ค้อนไม้  เป็นต้น 

6.  เครื่องมือส าหรับตัด 
เลื่อย  มีชื่อเรียกตามลักษณะการใช้งานและลักษณะรูปร่าง  ประกอบไปด้วย  2  ส่วน  คือ  ส่วนที่เป็น

ใบเลื่อยซึ่งท าด้วยเหล็กบาง มีฟันเรียงกันตลอดความยาว  และส่วนที่เป็นด้ามจับ  ดังนี้ 
6.1  เลื่อยมือ  โครงเลื่อยเหล็กมีรูปร่างลักษณะที่แตกต่างกัน  ขึ้นกับบริษัทผู้ผลิต  แต่ช่วงที่ใส่ใบ

เลื่อยจะมีระยะห่างเท่ากัน  มีรูและสลักส าหรับยึดให้ใบเลื่อยตึงและปรับระยะได้ตามขนาดความยาวของใบ

เลื่อย 

http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%97%E0%B9%88%E0%B8%AD&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%97%E0%B9%88%E0%B8%AD&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%99%E0%B9%87%E0%B8%AD%E0%B8%95&action=edit&redlink=1
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6.2  เครื่องเลื่อยกล (Power Hack Saw)  คือเครื่องจักรกลอีกชนิดหนึ่งที่มีความจ าเป็นในการใช้

งานส าหรับช่างกลโรงงาน  ใช้ส าหรับการเลื่อยตัดเหล็ก  มีมอเตอร์ไฟฟูาเป็นตัวขับดัน  และมีช่วงชักแน่นอน

สม่ าเสมอ 

 
7.  เครื่องมือส าหรับยึด 
แคลมป์ (Clamp)  หมายถึง  อุปกรณ์ท่ีใช้ยึดของสองชิ้นเข้าด้วยกัน  ด้วยแรงบีบเข้าหรือดันออกเพ่ือ

ปูองกันไม่ให้เกิดการเคลื่อนไหว  เพ่ิมความสะดวกรวดเร็ว  ปลอดภัยในการท างาน  ซึ่งต่างจากปากกาจับ
ชิ้นงาน (Vise/Vice)  ที่ใช้ในการยึดจับชิ้นงานไว้กับโต๊ะ  แคลมป์มีหลายประเภท  ขึ้นอยู่กับรูป  แบบการใช้
งาน  และประสิทธิภาพ  ใช้งานยาก-ง่าย  แบ่งออกได้  ดังนี้ 

7.1  สปริงแคลมป์  ลักษณะคล้ายไม้หนีบที่มีสปริงตัวใหญ่อยู่ภายใน  ข้อเสียที่ไม่สามารถ
ก าหนดแรงหนีบจับชิ้นงานได้  ขึ้นอยู่กับความแข็งของสปริงและระยะการหนีบ 

7.2  ซีแคลมป์ (C-Clamp)  ลักษณะที่มีโครงเป็นรูปตัวซี  ใช้ระบบมือหมุนเกลียวในการสร้าง
แรงบีบ  ควรตรวจสอบผิวหน้าที่สัมผัสชิ้นงานว่าผลิตมาเรียบ ไม่มีรอยครีบหรือรอยต่อแม่พิมพ์  ซึ่งอาจท าให้
ชิ้นงานเป็นรอยเกิดการเสียหายได้ 

7.3  ควิกซีแคลมป์/บาร์แคลมป์ (Quick C-Clamp/Bar Clamp)  ซีแคลมป์ที่เพ่ิมปุุมกดเพ่ือ
เลื่อนปรับขนาดได้ง่ายและเร็วขึ้นโดยไม่ต้องค่อยๆ หมุนเกลียว แต่จะท าให้เกิดการลดความแข็งแรง 

7.4  เอฟแคลมป์ (F-Clamp)  มีลักษณะรูปร่างเหมือนตัวเอฟ  โดยแขนข้างหนึ่งสามารถ เลื่อน
เข้า-ออกได้  ขณะที่อีกข้างยึดติดอยู่กับที่สามารถเลื่อนปรับ ขนาดได้อย่างรวดเร็วใช้ได้กับวัตถุขนาดเล็กไป
จนถึงขนาดใหญ่ 

7.5  สปีดแคลมป์/ควิกแคลมป์ (Speed Clamp/Quick Clamp)  มีลักษณะแขนคล้ายเอฟ
แคลมป์ แต่เพ่ิมความเร็วในการใช้งานจากระบบหมุนเกลียว เป็นการบีบไกเพ่ือเพ่ิมแรงบีบเรื่อยๆ และมีปุุม
หรือไกส าหรับคลายออก 

7.6  แคนท์ทวิสท์แคลมป์ (Kant-Twist clamp) น ามาใช้ในงานเหล็กและงานอุตสาหกรรม  
ออกแบบมาเพ่ือให้แรงบีบมากกว่าซีแคลมป์  ส่วนที่สัมผัสชิ้นงานท าจากทอง แดง แต่ใช้งานได้ค่อนข้างช้า
เพราะเป็นระบบเกลียวมือหมุน 

7.7  แคลมป์ท่อ (Pipe Clamp)  ใช้ในการจับชิ้นงานได้หลากหลายขนาดที่สุด เพราะสามารถ
เลือกความยาวของแคลมป์ด้วยการเลือกความยาวของท่อ แต่มีข้อเสียตรงส่วนพื้นที่สัมผัสชิ้นงานน้อย 

7.8  แคลมป์ขนาน (Parallel Clamp)  สามารถปรับขนาดระหว่างแขนได้ง่าย มีพ้ืนที่สัมผัส
ชิ้นงานมากและท ามุม 90° กับแกน  น ามาใช้ในงานประกอบชิ้นงานที่ต้องการความเที่ยงตรงสูงได้ดี แต่ไม่
เหมาะกับการใช้ยึดจับชิ้นงานที่มีขนาดเล็ก 

7.9  แคลมป์เข้ามุม (Mitre Clamp)  น ามาใช้ในการประกอบงานเข้ามุมโดยเฉพาะ ท าให้การ
เข้ามุมเป็นเรื่องง่าย แต่สามารถท าได้เฉพาะมุม 90° เท่านั้น 
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7.10  แคลมป์นก (Toggle Clamp)  น ามาใช้ส าหรับการยึดชิ้นงานให้ติดกับโต๊ะหรือจิ๊ก ด้วย
สกรูนิยมใช้ในขั้นตอนการขึ้นรูปงาน 

 

2.  เครื่องมือวัดชิ้นงาน 
1.  บรรทัดเหล็ก  คือ  เครื่องมือวัดขั้นพ้ืนฐานที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลาย  เนื่องจากสามารถใช้วัด

ขนาดของงานได้อย่างรวดเร็วและยังใช้เป็นบรรทัดส าหรับขีดระยะงาน  ปกติบรรทัดเหล็กสร้างจากแผ่นเหล็ก
แหนบที่อาบผิว  หรือเหล็กไร้สนิม  มีความหนาไม่เกิน 1 มิลลิเมตร  และไม่บางกว่า  0.3  มิลิเมตร  ความ
กว้างและความยาวของบรรทัดเหล็กนั้นมีหลายขนาด  เพ่ือให้เหมาะสมกับการใช้งาน 

2.  เวอร์เนียร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Calipers)  การวัดขนาดชิ้นงานในโรงงานอุตสาหกรรมต้องใช้ 
ต้องใช้เครื่องมือวัดที่คล่องตัว  สามารถวัดขนาดงานได้หลายลักษณะ  เช่น  งานวัดขนาดภายนอก  วัดขนาด
ภายใน  วัดลึก  เป็นต้น  รวมอยู่ในเครื่องมือเดียวกันและมีค่าความละเอียดพอสมควร  เครื่องมือชนิดนี้เรียกว่า  
เวอร์เนียร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Calipers) 

3.  ไมโครมิเตอร์  คือ เครื่องมือวัดละเอียดอีกชนิดหนึ่งที่นิยมใช้ในงานแม่พิมพ์โลหะ  ได้มีการพัฒนา
ปรับปรุงให้สามารถใช้งานได้สะดวกและละเอียดมากข้ึน  ไมโครมิเตอร์แบ่งออก  3  ประเภท  ดังนี้ 

3.1.  ไมโครมิเตอร์วัดนอก  ใช้ส าหรับงานวัดความโตด้านนอกของชิ้นงาน 
3.2.  ไมโครมิเตอร์วัดใน  โดยทั่วไปของไมโครมิเตอร์วัดในใช้ส าหรับงานวัดความโตรูในของ

ชิ้นงาน 
3.3.  ไมโครมิเตอร์วัดลึก  มีลักษณะเป็นการรวมกันระหว่างเวอร์เนียร์วัดลึกกับไมโครมิเตอร์ คือ 

ส่วนล่างจะเป็นตัวสะพานยันกดแนบกับผิวงานขณะวัด  ผิวประกบงานของสะพานยันจะท าให้ล าตัวของ
ไมโครมิเตอร์วัดลึกตั้งฉากกับผิวงาน  ส่วนบนเป็นลักษณะสร้างของไมโครมิเตอร์มีปลอกหมุนกระทบเลื่อน 
ปลอกหมุนวัด ก้านสเกลและแหวนเกลียวล็อค  ใช้ส าหรับวัดขนาดความยาวของรูเจาะของชิ้นงาน 

4. นาฬิกาวัด (Dial Gauge)  นาฬิกาวัดเป็นเครื่องมือวัดที่อ่านค่าระยะทางการเคลื่อนที่ของแกนวัด
ด้วยเข็มซ่ึงติดอยู่กับหน้าปัทม์โดยอ่านค่าความแตกต่างที่ได้จากการอ้างอิงค่ามาตรฐานใดๆ ใช้วัดระดับความ
เป็นระนาบ ความขนาน ระยะเยื้องศูนย์ นาฬิกาวัดที่มีอยู่ในปัจจุบัน พอที่จะจ าแนกตามหลักการท างานได้ 2 
ชนิด คือ 

4.1. นาฬิกาวัดชนิดมาตรฐาน 
4.2. นาฬิกาวัดชนิดคาน 

5.  คอมพาเรเตอร์ (COMPARATOR) คือ ชุดจับยึดนาฬิกาวัดที่มีฐานขนาดใหญ่ ซึ่งท าด้วย 
เหล็กหล่อหรือหินแกรนิต และเสาลักษณะเป็นเพลาทรงกระบอก  สามารถปรับเลื่อนขึ้นลงได้ในแนวดิ่ง ในการ
วัดขนาดงานจะใช้ร่วมกับนาฬิกาวัด  ลักษณะการใช้งานใช้ส าหรับตรวจสอบเปรียบเทียบขนาดชิ้นงานที่
ต้องการวัดจ านวนมากๆ ให้ได้ขนาดที่ถูกต้องและรวดเร็ว 
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6.  เครื่องวัดขนาดชิ้นงานแบบ 3 มิติ  หรือที่รู้จักกันทั่วไปว่า  CMM (Coordinate Measuring 
Machine)  คือ เครื่องมือที่สามารถวัดงานได้ทั้ง X axis, Y axis และ Z axis ทั้ง 3 แกน โดยเครื่องวัดขนาด
ชิ้นงานประเภทนี้  สามารถวัดขนาดชิ้นงานได้อย่างละเอียดและครอบคลุมการวัดชิ้นงานได้มากกว่า เครื่องวัด
ขนาดชิ้นงานประเภท Profile projector และ Video measuring เสียอีก เรียกได้ว่า CMM เครื่องนี้สามารถ
วัดค่าและแสดงผลภาพเป็นแบบ 3D มีทั้งแบบ Manual แบบ CNC (อัติโนมัติ) และแบบเคลื่อนที่ CMM มี
ความละเอียดของเครื่องอยู่ที่ 0.001 หรือ 0.0001mm มีความแม่นย าสูง โดยใช้ระบบสัมผัส Touch probe 
สามารถเชื่อมต่อกับเครื่องสแกน เพื่อท างานร่วมกันได้อีกด้วย 

7.  วงเวียนถ่ายขนาด (Caliper and Divider)  น ามาใช้กับลักษณะงาน  การวัดเปรียบเทียบขนาด
งาน  งานตรวจสอบขนาดงานว่าเล็กหรือใหญ่กว่าขนาดก าหนด  และงานวัดขนาดที่มีลักษณะตกร่องภายนอก  
เมื่อต้องการความสะดวกรวดเร็วและไม่ต้องการค่าวัดที่ละเอียดมากนัก 

ลักษณะของคาลิปเปอร์  มีลักษณะคล้ายกับวงเวียน  สามารถถ่ายขนาดเพ่ือวัดขนาดชิ้นงานได้ทั้ง 
ภายนอกและภายในด้วยขาของคาลิปเปอร์  คาลิปเปอร์สามารถแยกตามประเภทของงานได้  2  ประเภท  
ดังนี้ 

1.  คาลิปเปอร์วัดนอก (Outside Caliper)  เรียกกันท่ัวไปว่า “เขาควาย”  ใช้วัดหรือตรวจสอบ
ขนาดภายนอกของชิ้นงาน  ขาของเขาควายมีลักษณะโค้งเข้าเพ่ือหลบผิวชิ้นงาน  ลักษณะสร้างของคาลิปเปอร์
ที่ใช้วัดขนาดภายนอก  สามารถแบ่งได้เป็น  2  ลักษณะ  ดังนี้ 

1.1  คาลิปเปอร์แบบปรับขนาดด้วยความฝืด  คือ  คาลิปเปอร์ท่ีแขนวงเวียนมีลักษณะ
บางแข็งแรง  และไม่บิดงอง่าย  สร้างด้วยเหล็กสปริง  แขนวงเวียนทั้งสองยึดติดกันด้วยหมุดย้ า  การกางออก
หรือหุบเขา้ด้วยวิธีการเคาะที่แขนวงเวียน 

1.2  คาลิปเปอร์ปรับขนาดด้วยแปูนเกลียว  คือ  คาลิปเปอร์ที่มีลักษณะแขนวงเวียน
ค่อนข้างใหญ่  เพราะท าจากเหล็กอ่อนขาของวงเวียนจะหุบเข้าหากันตลอดเวลาด้วยแรงสปริง  ระยะห่างของ
เกลียวสัมผัสปรับด้วยการหมุนแปูนเกลียวเข้า / ออกตามต้องการ 

2.  คาลิปเปอร์วัดใน (Inside Caliper or Divider)  เรียกกันท่ัวไปว่า “ตีนผี”  ใช้วัดหรือ
ตรวจสอบขนาดภายในชิ้นงาน  เช่น  รูเจาะหรือรูคว้านโตๆ  เป็นต้น  ขาของวงเวียนท าให้มีลักษณะโค้งออก  
เพ่ือให้เขี้ยวสัมผัสกับผิวชิ้นงานด้านใน  ลักษณะของวงเวียนแบบนี้สามารถแบ่งได้เป็น  2  ลักษณะ  ดังนี้ 

2.1  แบบปรับขนาดด้วยความฝืด 
2.2  แบบปรับขนาดด้วยแปูนเกลียว  แบบปรับขนาดด้วยแปูนเกลียวขาของวงเวียนจะ

กางออกตลอดเวลาด้วยแรงสปริง  ระยะห่างของเขี้ยวสัมผัสปรับด้วยการหมุนแปูนเกลียวเข้าออกตามต้องการ 
8.  ฉาก  คือ  เครื่องมือที่ใช้ตรวจสอบมุมของชิ้นงานว่าได้ฉากหรือไม่ (ท ามุม  90  องศา)  จะเรียกชื่อ

ตามลักษณะ   
9.  ฉากผสม  คือ  เครื่องมือที่มีประโยชน์ใช้งานได้หลายอย่าง  เช่น  ใช้ในงานร่างแบบ  วัดมุมฉาก   

วัดมุม  หาศูนย์กลางชิ้นงาน  งานตรวจสอบระดับความเอียงผิว 
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10.  ระดับน้ า (Precision Leveler)  คือ  เครื่องมือวัดแบบมีขีดสเกล  มีทั้งแบบสเกลเมตริกและ 
สเกลอังกฤษ  ระดับน้ าจะถูกใช้ในการวัดระดับเพ่ือท าการติดตั้งเครื่องมือเครื่องจักรในโรงงาน  ให้อยู่ในแนว
ระดับท่ีต้องการ  โดยอาศัยกฎการเคลื่อนที่ของของเหลว  เรียกว่า  ระดับน้ า  สามารถท าการวัดได้ท้ังแนวดิ่ง
และแนวนอน 
 

11.  ใบวัดมุม (Bevel Protractor)  การผลิตชิ้นงานให้ได้ขนาดตามแบบก าหนด  บางครั้งจะต้องท า
ชิ้นงานให้เป็นมุม  วิธีท าชิ้นงานให้มีลักษณะเป็นมุมอาจจะมีจุดมุ่งหมายเพ่ือลบคมให้สวยงาม  และเพ่ือการ
ประกอบกับชิ้นงานอ่ืน  การวัดหรือการตรวจสอบมุมของชิ้นงานอย่างไม่ละเอียดนัก  เช่น ± 1 องศา  จะใช้
เครื่องมือวัดที่เรียกว่า “ใบวัดมุม”  

12.  บรรทัดวัดมุมสากล (Universal bevel protractor)  ชิ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะหรือชิ้นงานบางชิ้นจะ
มีลักษณะเป็นมุม  เช่น  ร่องหางเหยี่ยว  ร่องน าเลื่อน  มุมต่างๆ  ของเฟืองกัด  และมุมของเฟืองดอกจอก  
เป็นต้น  เครื่องมือวัดมุมที่ใช้วัดหรือตรวจสอบเรียกว่า “บรรทัดวัดมุมสากล” 

13.  เกจ (Gauge) 
1.  เกจบล็อค (Gauge Block, Slip Gauge)  คือ  แท่งทดสอบขนาดมาตรฐาน  ใช้ในการ 

ทดสอบขนาดเครื่องมือวัดใน  การวัดขนาดงาน  และใช้วัดเปรียบเทียบ  ดังนั้น  เกจบล็อคสร้างขึ้นมาให้มี
ขนาดแน่นอน  ผิวของเกจบล็อคจะมีความเรียบเป็นมันเงา  มีขนาดให้เลือกหลายขนาดตามต้องการ  ลักษณะ
รูปร่างของเกจบล็อค  แบ่งออกได้  3  แบบ  คือ  1)แบบรูปสี่เหลี่ยมจัตุรัส  2)แบบรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้า  3)แบบ
รูปทรงกระบอก 

2.  เกจก้ามปู  คือ  เกจที่ใช้ตรวจสอบขนาดของชิ้นงานโดยเฉพาะขนาดใดขนาดหนึ่งเท่านั้น 
ส่วนมากจะใช้ในงานผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรกล โดยในเกจตัวเดียวกันนั้นจะมีปากวัดค่าสูงสุดและค่าต่ าสุดในตัว
เดียวกัน และขนาดของปากวัดที่แตกต่างกันนี้ไม่ได้แตกต่างกันมาก แต่จะแตกต่างกันในพิกัดความเผื่อเล็กน้อย
เท่านั้น  ลักษณะของเกจก้ามปูแบ่งได้  ดังนี้ 

1.  เกจก้ามปูที่ใช้ตรวจสอบชิ้นงานขนาดเล็ก 
2. เกจก้ามปูที่ใช้ตรวจสอบชิ้นงานขนาดใหญ่ เพ่ือไม่ให้ล าตัวของเกจก้ามปูยาวเกินไป ซึ่ง 

ยากต่อการเก็บและบ ารุงรักษา จึงรวมปากวัดทั้งคู่ไว้ด้านเดียวกัน 
3.  เกจทรงกระบอก (Plug gauge)  ใช้ส าหรับตรวจสอบขนาดของรูต่างๆ  
4.  เกจวัดความโตรูคว้าน (TELESCOPING GAUGE SETS)  คือ  เครื่องมือวัดประเภท 

ถ่ายทอดขนาด ลักษณะการใช้งานเพ่ือใช้วัดเส้นผ่าศูนย์กลางรูขนาดโตที่ไม่สามารถใช้เครื่องมือวัดแบบมีสเกล
เข้าไปวัดได้ จึงน าเกจวัดขนาดรูที่วัดได้มาเปรียบเทียบ  หรือวัดขนาดจากเวอร์เนียคาลิปเปอร์ หรือ
ไมโครมิเตอร์ เพ่ือให้ทราบค่าและขนาดที่วัดได้ เกจวัดความโตรูคว้าน 1 ชุด ประกอบด้วยเกจวัดขนาดต่างๆ 
กันจ านวน 6 ตัว เพื่อสามารถเลือกใช้ได้เหมาะสมกับขนาดของรูชิ้นงาน ขนาดของเกจวัดในระบบเมตริกรูใหญ่
กว่า 8 มม. ขึ้นไป และไม่เกิน 150 มม. ในระบบอังกฤษรูขนาด  นิ้วขึ้นไป และไม่เกิน 6 นิ้ว 
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5.  หวีวัดฟันเกลียว (Thread Pitch Gauge) การผลิตเกลียวขึ้นมาใหม่ หรือการก าหนดขนาด
เพ่ือจัดซื้อ จ าเป็นต้องทราบค่าระยะพิตช์ (Pitch) ของเกลียวตัวเดิมเสียก่อน การวัดระยะพิตช์และการ
ตรวจสอบความถูกต้องของรูปฟันเกลียวได้สะดวกและรวดเร็ว  จึงใช้เครื่องมือตรวจสอบที่มีชื่อว่า “หวีวัดฟัน
เกลียว” 

 
 
 

14.  เครื่องวัดความแข็ง (Hardness Tester)  คือ  เครื่องมือที่ใช้ในการวัดความแข็งของวัสดุ  โดยค า
นิยามของความแข็ง  คือ  ความทนของวัสดุต่อการเสียรูป  มีวิธีการทดสอบความแข็งมากกว่า 12 วิธี  ที่ได้รับ
การยอมรับ แต่วิธีการที่ได้รับความความนิยมมากที่สุดคือแบบ Rockwell จะให้ผลลัพธ์เป็น Rockwell 
hardness scale  ซึ่งถูกใช้ในการวัดความแข็งของโลหะ  การทดสอบความแข็งแบบ Rockwell  มีวิธีการที่ถูก
ก าหนดขึ้นอย่างเคร่งครัดและถูกสร้างข้ึนเพ่ือการทดสอบความแข็งแบบนี้เท่านั้น 

ความแข็งของโลหะจะขึ้นอยู่กับส่วนประกอบและสถานะของโลหะ  เช่น  เหล็กเป็นโลหะผสมมีส่วนปะ
กอบของธาตุต่างๆ  มากมาย  ระดับของธาตุที่ผสมอยู่ในเหล็กจะส่งผลต่อความแข็งของเหล็ก  วิธีการวัดความ
แข็งอ่ืนๆ เช่น  Brinell hardness, Vickers, Knoop  hardness  และ  Shore  เป็นต้น 

 
สื่อการเรียนรู้ 

1. หนังสือเรียน  วิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2.  Power Point อุปกรณ์ช่วยงานแม่พิมพ์โลหะ 
3.  สื่อสิ่งพิมพ์ที่เก่ียวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 

4. สื่อแผ่นภาพ 

5.  เว็บไซต์ออนไลน์ 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่7) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน หลังจากนั้นท าแบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) 

10 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 

- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง   เครื่องมืองานช่าง 
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

50 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง  
เครื่องมืองานช่าง  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 

6.  ครูมอบหมายงาน ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  เครื่องมืองานช่าง 10 

รวม 120 

 

 

 

 

 

 

 



10 
 

 

 

 

 

 

 

 

กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่ 8) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน 

5 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง เครื่องมือวัดชิ้นงาน 
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

40 

- ครูให้นักเรียนท าแบบฝึกหัดหน่วยที่4 20 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง
เครื่องมือวัดชิ้นงาน  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

- ครูให้ท าแบบทดสอบหลังเรียน  หน่วยที่4 (Post-test) พร้อมเฉลย
แบบทดสอบและให้คะแนน 

10 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 

6.  งานที่มอบหมาย ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  เครื่องมือวัดชิ้นงาน 5 

รวม 120 
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การวัดผลและประเมินผล 

การวัดผล 

(ใช้เครื่องมือ) 

การประเมินผล 

(น าผลเทียบกับเกณฑ์และแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) หน่วยที่4 ไว้เปรียบเทียบกับคะแนนสอบหลังเรียน 

2. แบบสังเกตการณ์ท างานกลุ่ม และการน าเสนอผลงานกลุ่ม เกณฑ์ผ่าน 50% 

3. แบบฝึกหัดหน่วยที่4 เกณฑ์ผ่าน 50% 

4. แบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่4 เกณฑ์ผ่าน 60% 

5. แบบประเมินคุณธรรม  จริยธรรม  ตามสภาพจริง เกณฑ์ผ่าน 50% 

 

งานที่มอบหมาย 

ค้นคว้าเนื้อหา เรื่อง อุปกรณ์ช่วยงานแม่พิมพ์โลหะ  จากสื่อออนไลน์  เพิ่มเติม 
ผลงาน/ชิ้นงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 

1. ผลการน าเสนองานกลุ่ม 

2. แบบฝึกหัดหน่วยที่4 

3. คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่4  อุปกรณ์ช่วยงานแม่พิมพ์โลหะ 

เอกสารอ้างอิง 

1. หนังสือเรียนวิชาแม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2. เว็บไซต์ออนไลน์  และสื่อสิ่งพิมพ์ที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 
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บันทึกหลังการสอน 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

3. แนวทางการแก้ปัญหา 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

 

 

ลงชื่อ………………………………………………  ลงชื่อ……………………………………………….. 

(…………………………………………………….)  (……………………………………………………….) 

  ครูผู้สอน    หัวหน้ากลุ่มนักเรียน/ตัวแทนนักเรียน 
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แบบฝึกหัดหน่วยที่4 

ตอนที่ 1 ค าสั่งให้เขียนตอบบรรยายหรืออธิบายตามหัวข้อต่อไปนี้  
1. สิ่งที่น ามาใช้ในการซ่อม สร้าง และดัดแปลงเกี่ยวกับงานช่าง เช่นงานดัด งานตอก งานวัด งานเจาะ งานไส 

งานติดตั้ง งานถอดเปลี่ยน งานจับยึด หมายถึง  
เครื่องมืองานช่าง 

2. ตะไบ ใช้ส าหรับ  
 การปรับผิวชิ้นงานให้เรียบหรือตกแต่งชิ้นงานให้มีขนาดตามต้องการ 

3. คีมล็อก ใช้ส าหรับ  
จับนัตหรือชิ้นงานเพื่อป้องกันการหมุนหรือเลื่อนโดยปากปรับขยาย ให้กว้างขึ้นได้และล็อกให้แน่น 

4. ประแจแหวน ใช้ส าหรับ  
ขัน หรือคลายเข้าในที่เป็นซอกหรือหลุม แต่ลึกไม่มาก 

5. แคลมป์ (Clamp) หมายถึง  
อุปกรณ์ที่ใช้ยึดของสองชิ้นเข้าด้วยกัน ด้วยแรงบีบเข้าหรือ ดันออกเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดการ

เคลื่อนไหว เพิ่มความสะดวกรวดเร็ว ปลอดภัยในการท างาน 

6. เวอร์เนียร์เนียร์คาลิปเปอร์ (Vernier Calipers) หมายถึง  
เครื่องมือที่ใช้ในการวัดขนาดชิ้นงานในโรงงานอุตสาหกรรม  เป็นเครื่องมือวัดที่คล่องตัว สามารถ

วัดขนาดงานได้หลายลักษณะ เช่น งานวัด ขนาด ภายนอก วัดขนาดภายใน วัดลึก เป็นต้น รวมอยู่ใน
เครื่องมือเดียวกันและมีค่าความละเอียดพอสมควร 

7. ไมโครมิเตอร์แบ่งออก 3 ประเภท คือ  
1. ไมโครมิเตอร์วัดนอก ใช้ส าหรับงานวัดความโตด้านนอกของชิ้นงาน  
2. ไมโครมิเตอร์วัดใน โดยท่ัวไปของไมโครมิเตอร์วัดในใช้ส าหรับงานวัดความโตรูในของชิ้นงาน 
3. ไมโครมิเตอร์วัดลึก มีลักษณะเป็นการรวมกันระหว่างเวอร์เนียร์วัดลึกกับไมโครมิเตอร ์

8. เครื่องวัดขนาดชิ้นงานแบบ 3 มิต ิหรือที่รู้จักกันทั่วไปว่า  
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CMM (Coordinate Measuring Machine) คือ เครื่องมือที่สามารถวัดงานได้ทั้ง X axis, Y axis 
และ Z axis ทั้ง 3 แกน 
9. เครื่องมือที่มีประโยชน์ใช้งานได้หลายอย่าง เช่น ใช้ในงานร่างแบบ วัดมุมฉาก วัดมุม หาศูนย์กลางชิ้นงาน 

งานตรวจสอบระดับความเอียงผิว คือ  
ฉากผสม 

10. แท่งทดสอบขนาดมาตรฐาน ใช้ในการทดสอบขนาดเครื่องมือวัดใน การวัดขนาดงาน และใช้วัดเปรียบ 
เทียบ คือ  

เกจบล็อค (Gauge Block, Slip Gauge) 

 

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่4 

ค าสั่ง จงท าเครื่องหมาย (X) ทับตัวเลือกหน้าค าตอบที่เห็นว่าถูกที่สุดเพียงค าตอบเดียว  
1. ข้อใด หมายถึง ผู้ที่ช านาญในการฝีมือ หรือศิลปะอย่างใดอย่างหนึ่ง  

ก. ช่าง  
ข. งานช่าง  
ค. ช่างพ้ืนฐาน  
ง. ช่างวิศวกรรม  

2. ข้อใดคือเครื่องมือที่ใช้ในการปรับชิ้นงานให้ได้ขนาดและมีผิวเรียบ  
ก. เลื่อย  
ข. ไขควง  
ค. ตะไบ  
ง. ประแจ  

3. ข้อใดคือเครื่องมือที่ขันหัวนัตได้หลายขนาด  
ก. ประแจปากตาย  
ข. ประแจบล็อก  
ค. ประแจแหวน  
ง. ประแจเลื่อน  

4. ข้อใดคือเครื่องมือที่ไม่ค่อยได้ใช้งานในการสร้างแม่พิมพ์โลหะ  
ก. ค้อนหัวยาง  
ข. ค้อนหัวหงอน  
ค. ค้อนหัวกลม  
ง. ค้อนพลาสติก  
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5. ข้อใดหมายถึงอุปกรณ์ท่ีใช้ยึดของสองชิ้นเข้าด้วยกันด้วยแรงบีบเข้าหรือดันออกเพ่ือปูองกันไม่ให้เกิดการ 
เคลื่อนไหว  
ก. แคลมป์  
ข. วีบล็อก  
ค. เวอร์เนียร์ 
ง. ไมโครมิเตอร์ 

6. ข้อใด คือ เครื่องมือวัดขนาดชิ้นงานที่มีค่าวัดความละเอียดน้อยท่ีสุด  
ก. นาฬิกาวัด  
ข. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์  
ค. ไม้บรรทัด  
ง. ไมโครมิเตอร์  

7. ข้อใดคือเครื่องมือวัดขนาดชิ้นงานที่ไม่สามารถอ่านค่าวัดออกมาเป็นตัวเลขได้  
ก. นาฬิกาวัด  
ข. ฉากผสม  
ค. ไม้บรรทัด  
ง. คาลิปเปอร์วัดใน  

8. ข้อใด เป็นเครื่องมือวัดที่สามารถน ามาใช้ในการตรวจสอบระดับความเอียงของผิวชิ้นงาน  
ก. นาฬิกาวัด  
ข. ฉากผสม  
ค. ไม้บรรทัด  
ง. คาลิปเปอร์วัดนอก  

9. ข้อใดคือแท่งทดสอบขนาดมาตรฐาน ใช้ในการทดสอบขนาดเครื่องมือวัดในการวัดขนาดงาน และใช้วัด 
เปรียบเทียบ  
ก. เกจบล็อค  
ข. ฉากผสม  
ค. นาฬิกาวัด  
ง. ไมโครมิเตอร์  

10. ข้อใดคือเครื่องมือที่ใช้ในการวัดความแข็งของวัสดุที่ได้รับความความนิยมมากที่สุด  
ก. Brinell Hardness  
ข. Vickers Hardness  
ค. Knoop Hardness  
ง. Rockwell Hardness 
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แผนการสอน 
20102-2201 แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 2 - 0 - 2 

(Basic Die) 

หน่วยที่ 5 ชนิดและรูปร่างของวัสดุชิ้นงาน 
 

 
แผนการจัดการเรียนรู้ที5่ หน่วยที่5 

ชื่อวิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น เวลาเรียนรวม  36  ชั่วโมง 

ชื่อหน่วย ชนิดและรูปร่างของวัสดุชิ้นงาน สอนครั้งที่ 9-10-11 
ชื่อเรื่อง  ชนิดและรูปร่างของวัสดุชิ้นงาน จ านวน  6  ชั่วโมง 

สาระส าคัญ/แนวคิด 
การท างานของแม่พิมพ์โลหะนี้จะใช้แผ่นโลหะหรือวัสดุที่จะน ามาอัดขึ้นรูป  สอดเข้าไประหว่างแม่พิมพ์

ทั้งสองส่วน  เมื่อแม่พิมพ์ทั้งสองส่วนเคลื่อนที่เข้าหากัน  ตัวพ้ันซ์จะเคลื่อนที่เข้าไปในดาย  เมื่ออัดด้วยแรงที่
ก าหนดไว้ท าให้เกิดชิ้นงานตามต้องการ  ปัจจัยส าคัญที่จะต้องค านึงถึงในการเลือกวัสดุท าแม่พิมพ์โลหะ  ต้อง
พิจารณาถึงชนิดและปริมาณชิ้นงานที่จะผลิต  แม่พิมพ์ที่ท าจากวัสดุต่างชนิดกันและกรรมวิธีแตกต่างกันควรใช้
ในการผลิตชิ้นงานต่างชนิดกันด้วย  การเลือกวัสดุเพื่อใช้ท าแม่พิมพ์จะต้องเลือกให้เหมาะสมกับการใช้งาน  
โดยค านึงถึงความประหยัดในการท าแม่พิมพ์โลหะ  ในขณะเดียวกันก็จะต้องค านึงถึงความแม่ย าของชิ้นงานที่
ผลิตตามต้องการด้วย  หากเลือกวัสดุโดยค านึงถึงด้านราคาอย่างเดียวแล้วอาจได้วัสดุที่ไม่ดีพอหรือคุณภาพไม่
คงท่ี  ท าให้เกิดปัญหาติดตามซึ่งต้องเสียค่าใช้จ่ายเพิ่มข้ึนภายหลัง 
 ด้านคุณธรรม  จริยธรรม  บูรณาการปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

แสดงออกด้าน  การตรงต่อเวลา  ความสนใจใฝุเรียนรู้  ความซื่อสัตย์สุจริต  ความมีน้ าใจเอื้อเฟ้ือ

แบ่งปัน  ความร่วมมือ  มีความรับผิดชอบ  มีระเบียบวินัย  ความมีกริยามารยาท  และปฏิบัติตนตาม

กฎระเบียบสถานศึกษา   

สาระการเรียนรู้ 
1.  วัสดุโลหะ 
2.  รูปร่างของชิ้นงาน 
3.  วัสดุที่ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์โลหะ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  เพ่ือให้รู้วัสดุโลหะ 
2.  เพ่ือให้เข้าใจรูปร่างของชิ้นงาน 
3.  เพ่ือให้รู้วัสดุที่ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์โลหะ 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง 
1.  แยกวัสดุโลหะได้ 
2.  อธิบายรูปร่างของชิ้นงานได้ 
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3.  เลือกวัสดุที่ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์โลหะได้ 
 

เนื้อหาสาระ 

1.  วัสดุโลหะ 
วัสดุโลหะ (Metals)  หมายถึง  วัสดุที่ได้จากการถลุงสินแร่ต่างๆ  ได้แก ่ เหล็ก  ทองแดง  อลูมิเนียม  

นิเกิล  ดีบุก  สังกะสี  ทองค า  ตะกั่ว  เป็นต้น  โลหะเมื่อถลุงได้จากสินแร่ในตอนแรกนั้นส่วนใหญ่จะเป็นโลหะ
ที่มเีนื้อค่อนข้างบริสุทธิ์  โลหะเหล่านี้มักจะมีเนื้ออ่อนไม่แข็งแรงเพียงพอที่จะน ามาใช้ในงานอุตสาหกรรม
โดยตรง  ส่วนมากจะน าไปปรับปรุงคุณสมบัติก่อนที่จะน าไปใช้งาน 

งานปั๊มโลหะแผ่น  หมายถึง  การผลิตชิ้นงานจากแผ่นโลหะด้วยการใช้แม่พิมพ์ปั๊มให้ไดรู้ปร่างชิ้นส่วนที่

ต้องการ  ชิ้นงานที่จะต้องผลิตด้วยแม่พิมพ์  คือ  ชิ้นงานที่ต้องการผลิตเป็นจ านวนมาก  หรือชิ้นงานที่มีรูปร่าง

ซับซ้อนต้องการความแม่นย าสูงไม่สามารถผลิตด้วยวิธีการอ่ืนได้  เพราะแม่พิมพ์มีต้นทุนในการผลิตสูง  และ

ต้องอาศัยทักษะในการออกแบบและผลิต 

แผ่นโลหะ  หมายถึง  โลหะชนิดต่างๆ  ได้แก ่ เหล็ก  สแตนเลส  อลูมิเนียม  ทองเหลือง  ที่ผ่าน

กระบวนการรีดให้บาง  โดยทั่วไปจะใช้เรียกกันอยู่ที่ความหนาไม่เกิน  6  มิลลิเมตร  โดยแผ่นโลหะที่ใช้กันอยู่

ในท้องตลาดจะมีความหนาตั้งแต่  0.1  มิลลิเมตร  ขึ้นไป  ซึ่งโลหะแต่ละชนิดจะมีการแบ่งออกเป็นหลายเกรด  

ขึ้นอยู่กับชิ้นงานที่ผู้ออกแบบต้องการว่าใช้กับงานประเภทใด 

แม่พิมพ์ปั๊มโลหะ  หมายถึง  เครื่องมือที่ใช้ในการกดข้ึนรูปโลหะแผ่นให้มีรูปร่างชิ้นงานตามท่ี

ผู้ออกแบบต้องการ  โดยแม่พิมพ์ที่น ามาใช้ในการปั๊มข้ึนรูปชิ้นงาน  จะผลิตมาจากวัสดุที่มีความแข็งแรงกว่า

โลหะที่ใช้ผลิตชิ้นงาน  เพ่ือให้แม่พิมพ์มีความทนทานต่อการสึกหรอ  โดยผู้ออกแบบจะต้องเลือกวัสดุของ

แม่พิมพ์ให้เหมาะสมกับประเภทวัสดุของชิ้นงาน 

ประเภทวัสดุโลหะ  วัสดุโลหะสามารถแบ่งออกได้เป็น  2  ประเภท  ดังนี้ 
1.  วัสดุโลหะประเภทเหล็ก (Ferous Metals)  หมายถึง  โลหะที่มีพ้ืนฐานเป็นเหล็กประกอบอยู่  

ได้แก่  เหล็กเหนียว  เหล็กหล่อ  เหล็กกล้า  เป็นต้น  ซึ่งเป็นวัสดุโลหะที่น ามาใช้งานกันมากท่ีสุดในวงการ
อุตสาหกรรม  เนื่องจากเป็นวัสดุที่มีความแข็งแรงสูง  สามารถปรับปรุงคุณภาพและเปลี่ยนแปลงรูปทรงได้
หลายวิธี  เช่น  การหล่อ  การกลึง  การอัด  การรีดขึ้นรูป  เป็นต้น 

2.  วัสดุโลหะประเภทไม่ใช่เหล็ก (Non-Ferous Metals)  หมายถึง  โลหะที่ไม่มีส่วนเกี่ยวข้อง
กับเหล็ก  ในขณะที่เป็นโลหะบริสุทธิ์  ได้แก่  ดีบุก  อลูมิเนียม  สังกะสี  ตะกั่ว  ทองแดง  ทองค า  เงิน  
ทองค าขาว  แมกนีเซียม  พลวง  เป็นต้น  วัสดุโลหะประเภทที่ไม่ใช่เหล็กนี้  บางชนิดมีราคาทีสู่งกว่าเหล็กมาก  
จึงต้องก าหนดใช้กับงานทางอุตสาหกรรมบางประเภทที่เหมาะสมเท่านั้น  เช่น ทองแดงใช้กับงานไฟฟูา  ดีบุก
ใช้กับงานที่ต้องการทนต่อการกัดกร่อนเป็นสนิม  อลูมิเนียมใช้กับงานที่ต้องการน้ าหนักเบา  เป็นต้น 
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สมบัติของโลหะในงานอุตสาหกรรม  เมื่อต้องการน าโลหะมาใช้ประโยชน์ในด้านงานอุตสาหกรรมเพ่ือ
สร้างผลิตภัณฑ์  จะต้องมีคุณสมบัติอย่างครบถ้วนสมบูรณ์  สามารถน าความร้อนได้ดี  เป็นตัวน าไฟฟูาได้ดี  มี
ความคงทน  สามารถทนทานต่อสภาพการใช้งาน  ไม่เสื่อมอายุได้ง่าย  มีอุณหภูมิปกติยกเว้นโลหะประเภท
ปรอท  มีความเหนียวและความแข็งสูงยกเว้นโลหะปรอท  มีผิวมันขาวซึ่งก็เป็นสีของโลหะทั่วไป  สามารถ
ขยายตัวที่อุณหภูมิสูง 

ความเหนียวและความเปราะของโลหะ  ซ่ึงมีความแตกต่างและตรงข้ามกันอย่างสิ้นเชิง  สังเกตได้จาก
การที่วัตถุนั้นๆ  สามารถยืดออกจากกันได้มากน้อยแค่ไหน  หากวัสดุสามารถยืดออกจากกันได้มากแสดงว่ามี
ความเหนียว  แต่หากวัสดุยืดออกจากกันได้น้อยแล้วขาดออกจากกัน  แสดงว่าวัตถุนั้นมีความเปราะมากกว่า  
ส าหรับโลหะได้ถูกผลิตขึ้นมาเพ่ือให้มีความเหนียวแน่น  เพ่ือคุณสมบัติในการใช้งานที่คงทนและสามารถ
ทนทานต่อการกระแทกได้ดี  ทั้งยังสามารถซึมซับพลังงานก่อนจะเกิดความเสียหายได้มากกว่าวัสดุที่เปราะ  
จึงสรุปได้ว่าโลหะส่วนใหญ่จะมีความเหนียวมากกว่าความเปราะนั่นเอง 

แร่โลหะ  หมายถึง  แร่ที่มีธาตุโลหะเป็นส่วนประกอบส าคัญ  สามารถน าไปถลุงหรือแยกเอาโลหะมาใช้
ประโยชน์  ซึ่งอาจจ าแนกเป็นแร่โลหะพ้ืนฐาน  แร่โลหะหนัก  แร่โลหะหายาก  แร่โลหะมีค่า  แร่ที่ใช้ใน
อุตสาหกรรมเหล็ก  โลหะเป็นแร่ธาตุที่นิยมน ามาใช้งานอย่างแพร่หลาย  ทั้งมีคุณสมบัติที่โดดเด่นในหลายๆ  
ด้าน จึงถูกน ามาใช้ในด้านอุตสาหกรรมมากที่สุด  โดยเฉพาะคุณสมบัติในการน าไฟฟูาและความเหนียวแน่น  
ที่ท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากโลหะนั้นมีความคงทนและสามารถใช้งานได้อย่างคุ้มค่า  โดยแร่โลหะแบ่งออกได้เป็น
หลายชนิด  ดังนี้ 

1.  แร่เหล็ก  คือ  แร่ที่มีความแข็งแกร่งท่ีสุด  สามารถน ามาใช้ประโยชน์ได้อย่างหลากหลาย 
โดยเฉพาะในด้านงานการผลิตที่ต้องการความแข็งแรงเป็นหลัก 

2.  แร่เงิน  คือ  แร่มีลักษณะเป็นเส้นฝอย  เหมาะกับการน ามาใช้ท าเป็นเครื่องประดับเงิน ส่วน
ใหญ่จะพบอยู่ในสายแร่ที่ปนอยู่กับแร่ทองแดง 

3.  แร่กาลีนา  คือ  แร่ที่มีสีน้ าเงิน  เมื่อน ามาเผาจะได้กลิ่นก ามะถัน  และเมื่อน ามาถลุงจะได้
ตะกั่ว 

4.  แร่ทองแดง  คือ  แร่ที่นิยมน ามาผสมกับทองเพื่อให้ได้นาก  และนิยมน ามาผสมกับสังกะสี  
เพ่ือให้ได้ทองเหลือง  ส่วนมากจะพบปนอยู่กับแร่เงิน 

5.  แร่ทองค า  คือ  แร่ที่มักจะพบอยู่ในแร่ชนิดอ่ืน  เมื่อน ามาถลุงจึงจะได้แร่ทองค าที่ 
บริสุทธิ์ 

6.  แร่ดีบุก  คือ  แร่ที่มีความแข็งมากและอยู่ในรูปของก้อนผลึก  จะน าเอามาถลุงและท าการตี
แผ่เป็นแผ่นบางๆ  มีคุณสมบัติกันความชื้น  ใช้ในการห่ออาหารและห่อผลิตภัณฑ์บางอย่างที่ต้องปูองกันไม่ให้
ถูกความชื้น 

7.  แร่อลูมิเนียม  คือ  แร่ที่สามารถน าความร้อนและไฟฟูาได้ดี  ส่วนใหญ่จะได้จากการถลุงแร่
บอกไซต์ 
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8.  แร่แมงกานีส  คือ  แร่ที่นิยมน ามาถลุงเหล็กเป็นโลหะผสม  เพ่ือให้ได้เหล็กกล้าซึ่งส่วนมาก
แร่แมงกานีสจะพบในสายแร่ที่อยู่ร่วมกับหินแกรนิต  และหินอัคนี  เป็นต้น 

9.  แร่แมกนีเซียม  คือ  แร่ที่น ามาใช้ในอุตสาหกรรมถลุงโลหะ  ซึ่งส่วนใหญ่จะมีแร่แมงกานีส
ปนอยู่ด้วย  โดยจะมีลักษณะเป็นโลหะเบาสีขาวอ่อนและมีความเหนียว 

10.  แร่ทองค าขาว  คือ  แร่ที่เป็นเม็ดสีเทาเงินวาว  และมักจะไม่เกิดปฏิกิริยากับสาร 
11.  แร่ตะกั่ว  คือ  แร่ที่จะพบในรูปของสารตะกั่วและก ามะถัน  สามารถน ามาท าเป็นแบตเตอรี่  

กระสุนปืน  และอ่ืนๆ  ได้อีกมากมาย 
วัสดุในงานอุตสาหกรรม  สามารถแบ่งออกได้  ดังนี้ 

1.  กลุ่มท่ีเป็นโลหะ 
1.1.  โลหะประเภทเหล็ก 
1.2.  โลหะประเภทไม่ใช่เหล็ก 

2.  กลุ่มท่ีเป็นอโลหะ 
2.1.  สารสังเคราะห์ 
2.2.  สารธรรมชาต ิ

1.  กลุ่มที่เป็นโลหะ  หมายถึง  กลุ่มวัสดุที่ได้จากการถลุงสินแร่ต่างๆ  กลุ่มโลหะที่ใช้กันอย่าง
แพร่หลายในงานอุตสาหกรรม  ได้แก่  เหล็ก  อลูมิเนียม  ทองแดง  ทองเหลือง  ทองค า  เงิน  ดีบุก  สังกะสี  
เป็นต้น 

สมบัติของโลหะ 
1.  เป็นตัวน าไฟฟูาได้ดี 
2.  เป็นตัวน าความร้อนได้ดี 
3.  มีความเหนียวและแข็งแรงสูง 
4. มีอุณหภูมิปกติเป็นของแข็ง 
5.  มีจุดหลอมละลายสูง 
6.  สามารถทนต่อการทุบตี  หรือการยืดขึ้นรูปได้ 
7.  เคาะเสียงดังกังวาน 
8.  คงทนถาวรไม่ผุพังง่าย 
9.  มีความถ่วงจ าเพาะสูง 
10.  มีผิวเป็นมันวาวภายหลังที่ท าการตกแต่ง 

โลหะแบ่งออกได้  2  ประเภท  ดังนี้ 
1.  โลหะประเภทเหล็ก (Ferrous Metal)  หมายถึง  โลหะที่มีเหล็กเป็นส่วนประกอบอยู่ ได้แก่  

เหล็กหล่อ  เหล็กกล้า  เหล็กประสม  เหล็กเหนียว  เป็นต้น 
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2.  โลหะประเภทไม่ใช่เหล็ก (Non–Ferrous Metal)  หมายถึง  โลหะที่ไม่มีเหล็กเป็น
ส่วนประกอบอยู่  ได้แก่  อะลูมิเนียม  ทองแดง  สังกะสี  ตะกั่ว  ดีบุก  เป็นต้น  โลหะที่ไม่ใช่เหล็กยังแบ่ง
ออกเป็น  พวกโลหะหนักและโลหะเบา  นอกจากนี้ยังมีพวกโลหะประสมและโลหะซินเตอร์  ได้แก่  
ทองเหลือง  บรอนซ ์ เงินเยอรมัน  นาค  ทองเค  โลหะแข็ง  เป็นต้น 

2.  กลุ่มที่เป็นอโลหะ  กลุ่มอโลหะ  หมายถึง  กลุ่มวัตถุท่ีได้จากธรรมชาติหรือได้จากการ
สังเคราะห์มา  กลุ่มวัสดุที่ไม่ใช่โลหะมักจะมีคุณสมบัติตรงกันข้ามกับกลุ่มท่ีเป็นโลหะ  ได้แก่  ยาง  แก้ว  
พลาสติก  ไม้  เป็นต้น 

อโลหะแบ่งได้  2  ประเภท 
1. สารสังเคราะห์  หมายถึง  สารที่เกิดจากวัสดุที่สังเคราะห์  หรือผลิตขึ้นด้วยมนุษย์  ได้แก่  

ซีเมนต ์ กระดาษ  แก้ว  กระเบื้อง  พลาสติก  เป็นต้น 
2.  สารธรรมชาติ  หมายถึง  สารที่เกิดจากสิ่งมีชีวิตตามธรรมชาติ  ได้แก่  หนังสัตว์  ไม ้ ยาง  

ใยหิน  เป็นต้น 
สมบัตขิองอโลหะ 

1.  ไมเ่ป็นตัวน าไฟฟูา 
2.  ไมเ่ป็นตัวน าความร้อน 
3.  มีจุดหลอมละลายต่ า 
4.  ไม่ทนต่อสภาพการทุบตีหรือข้ึนรูป 
5.  มีผิวหยาบไม่มันวาว 
6.  เคาะไม่มีเสียงดัง 
7.  มีความถ่วงจ าเพาะต่ า 

สมบัติของโลหะ  สามารถแยกได้ทั้งหมด  6  ประเภท  ดังนี้ 
1.  สมบัติทางกล (Mechanical properties)  ได้แก่  ความแข็ง (Hardness)  ความแกร่ง 

(Strength) 
2.  สมบัติความสัมพันธ์ระหว่างความเค้นและความเครียด  ได้แก่  โมดูลัสความยืดหยุ่น 

(Modulus of elasticity) 
3.  สมบัติทางเคมี (Chemical properties)  ได้แก่  ความทนทานต่อการกัดกร่อน 
4.  สมบัติทางไฟฟูา (Electrical properties)  ได้แก ่ ความต้านทานทางไฟฟูา 
5.  สมบัติทางความร้อน (Thermal properties)  ได้แก ่ อุณหภูมิจุดหลอมเหลว 
6.  สมบัติอื่นๆ  ได้แก่  ความสึกหรอ (Wear)  และความหนาแน่น 
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2.  รูปร่างของชิ้นงาน 

การวางแผ่นชิ้นงาน (Lay out scrap strip)  ขั้นแรกในการออกแบบแม่พิมพ์โลหะ  คือ  การเขียน
รูปร่างลักษณะของแผ่น material strip  ที่จะปรากฏ  เมื่อผ่านขั้นตอนการท างานทุกขั้นตอนในแม่พิมพ์โลหะ
แล้ว  ซึ่งจะท าให้กลายเป็น  scrap strip  และต้องจ าไว้เสมอว่าการออกแบบ scrap strip จะต้องเรียงล าดับ  
ขั้นตอนในการปั๊มอย่างถูกต้องโดยไม่ข้ามข้ันตอนใดตอนหนึ่งไป 

ค่าใช้จ่ายประมาณ  50 – 70 %  ในการปั๊มชิ้นส่วนมาจากราคาวัสดุ  ดังนั้น  การ  lay out scrap 
strip  จึงมีผลโดยตรงต่อผลก าไรหรือความสูญเปล่าของวัสดุในงานปั๊มทุกชนิด  พื้นที่ของ  blank  (ส่วนที่
น าไปใช้งาน)  ควรเป็นพ้ืนที่ส่วนที่มากที่สุดบนแผ่น  strip  ในการผลิตด้วยการปั๊ม  เพราะพ้ืนที่ส่วนที่เหลือก็
คือเศษท่ีจะต้องทิ้งไป  หากแผ่น  strip  ที่น ามาปั๊มนั้นไม่มีเศษทิ้งเลย  นับได้ว่างานปั๊มนั้นได้ผลถึง  100%  
ดังนั้น  การ lay out scrap strip  จงึเป็นสิ่งแรกในการออกแบบแม่พิมพ์โลหะ  โดยจะมีผลต่อรูปร่างและ
ขนาดของส่วนประกอบต่างๆ  ของแม่พิมพ์โลหะ 

ลักษณะของ Blank แบบต่างๆ  รูปร่างของ  Blank (ชิ้นงาน)  ส่วนมากจะมีลักษณะคล้ายคลึงกับแบบ
ใดแบบหนึ่งดังรูปที่5.1  พร้อมทั้งแสดงให้เห็นหลักการออกแบบการ lay out material strip  อย่างถูกต้อง  
สามารถน ามาดัดแปลงไปใช้กับชิ้นส่วนที่มีลักษณะคล้ายคลึงกันได้  จากรูปการ  Blank  ชิ้นงานแผ่นกลมจะ
วาง  lay out  เป็นแบบ 2 แถว  ซึ่งจะท าให้ประหยัดวัสดุมากกว่าแบบแถวเดียว  ตามปกติแม่พิมพ์ทั่วไปจะใช้
วิธีนี้  นอกจากในกรณีท่ี  Blank  มีขนาดใหญ่หรือมีปริมาณการผลิตน้อยๆ 

งานแม่พิมพ์โลหะยังมีชิ้นส่วนหลายชนิดที่มีเส้นรอบรูปที่จัด  lay out  แล้วท าให้สิ้นเปลอืงวัสดุมาก  

จากการศึกษาท าให้พบว่า  เราอาจรวมการปั๊มชิ้นส่วน  2  ชนิดหรือมากกว่าบนแผ่น  strip  เดียวกันได้  คือ

ส่วนที่เป็นเศษของชิ้นงานชนิดหนึ่งอาจมีพ้ืนที่พอที่จะใช้ผลิตชิ้นงานอีกชนิดหนึ่งได้ 

การว่างต าแหน่งของ Blank  การจัดวางต าแหน่งของ  Blank  บนแผ่น  Strip  สามารถจัดให้แตกต่าง

กันได้ถึง  11  แบบ  การเลือกวิธีการที่ถูกต้องจะต้องค านึงถึงรูปร่างของชิ้นส่วน  ปริมาณการผลิต  และการ

พับหรือขึ้นรูป 

แบบหนึ่งแถว  แสดงให้เห็นถึงแบบ “single-row, two pass”  (แบบแถวเดียวปูอนผ่านสอง

ครั้ง)  ในแบบแรก  blank  จะถูกเรียงกันในแนวตั้งเพราะว่าเป็นวิธีที่ดีที่สุดที่จะท าให้ได้จ านวนชิ้นมากที่สุดใน

แผ่น  strip  แต่ละชิ้น  ท าให้ไม่ต้องเปลี่ยนแผ่น  strip  บ่อยๆ   

แบบสองแถว  เป็นอีกวิธีการหนึ่งที่จะท าให้ประหยัดวัสดุได้  คือ  การจัด  layout  เป็น 
แบบ  “double – row, two pass”  (แบบสองแถวผ่านสองครั้ง) 
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แบบสามแถว  ลักษณะชิ้นงานทั้งสองชนิดที่ใช้  triple – row die  ที่ท างานแบบต่อเนื่อง  
(progressive type)       

การก าหนดขนาดของช้ินงานกับส่วนที่เหลือ (Scrap strip allowance)  ส าหรับการเผื่อส่วนที่เหลือ

รอบๆ  ชิ้นงาน (Blank)  เพ่ือให้มีความแข็งแรงพอที่จะสามารถตัดชิ้นงานนั้นได้  ถ้าเผื่อไว้น้อยเกินไปอาจจะ

ท าให้  Scrap  ที่เหลือนั้นไม่แข็งแรงเกิดการโก่งงอและขาดได้  ท าให้การปูอนชิ้นงานยากและเกิดการผิดพลาด

ได้  ถ้าเผื่อไว้มากเกินไปก็จะท าให้สิ้นเปลืองวัสดุ 

ก าหนดให้ 

  B  =  ระยะเผื่อระหว่างชิ้นงาน (Space between part and edge of strip) 

  C  =  ระยะการปั๊มตัดชิ้นงาน (Lead of die) 

  H  =  ความสูงของรูปชิ้นงาน (Width of part) 

  L  =  ความยาวรูปชิ้นงาน (Length of part) 

  T  =  ความหนาของวัสดุ (Thickness) 

  W  =  ความกว้างของแผ่น Strip (Width of strip) 

สูตร  ใช้ส าหรับการค านวณหาขนาดของแผ่น  Strip  ที่มีความหนาเกินกว่า  0.8  มิลิเมตร 

  B  =  1.25  T เมื่อระยะ  C  น้อยกว่า  63.5  มิลิเมตร 

  B  =  1.5  T เมื่อระยะ  C  มากกว่า  63.5  มิลลิเมตร 

กรณีแผ่น  Strip   ที่หนาน้อยกว่า  0.8  มม.  จะใช้สูตรข้างบนไม่ได้ขนาดของค่า  B  จะเปลี่ยนไปตาม

ค่าใหม่ของตารางที่5.1  โดยที่แผ่น  Strip  จะต้องไม่หนากว่า  1  มม.  ซึ่งในตารางการเลือกค่าความเผื่อ  B  

โดยใช้ความสัมพันธ์กับความกว้างของแผ่น  Strip (W) 

    ตารางที่5.1  ระยะเผื่อระหว่างชิ้นงานที่น้อยที่สุดที่ยอมให้ได้ 

Minimum  scrap  strip allowance  (mm.) 

One pass lay out Double pass lay out 

Strip width  W Space  B Strip width  W Space  B 

 0  to  76.20  mm. 0.8  mm 0  to  76.20  mm. 1.6  mm. 

76.20  mm.  To  152.40  mm. 1.6  mm. 76.20  to  152.40  mm. 2.3  mm. 

152.40  mm.  To  304.80  mm. 2.3  mm. 152.40  to  304.80  mm. 3.2  mm. 

Over  304.80  mm.                   3.3  mm. Over  304.80  mm.   3.8  mm. 
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การหาค่า  Scrap strip allowance  โดยการเปรียบเทียบจากรูปชิ้นงานที่มีรูปร่างแตกต่างกันออกไป  

โดยที่ไม่ต้องค านึงถึงความหนาของแผ่น  Strip   

สรุป  การวางแบบชิ้นงาน (Lay – out scrap strip allowance)  ส าหรับการวางแบบชิ้นงานที่ใช้ใน

การออกแบบกันอย่างกว้างขวาง  สามารถแบ่งได้  3  แบบ  ดังนี้ 

1.  แบบแถวเดียว (Single row one pass)  แผ่นโลหะที่ปูอนผ่านแม่พิมพ์โลหะครั้งเดียว 

2.  แบบแถวเดียวปูอนผ่านแม่พิมพ์โลหะ  2  ครั้ง (Single row – two passes) 

3.  แบบสองแถวปูอนผ่านแม่พิมพ์โลหะ  2  ครั้ง (Double row - one or two passes) 

 

จ านวนของช้ินงานต่อหนึ่งแผ่น  Strip (Number of blank per strip)  กรณีชิ้นงานใหญ่ๆ  มีความ

จ าเป็นจะต้องค านวณหาจ านวนของ  Blank  ในแผ่น  Strip  แต่ละแผ่นเพ่ือจะได้รู้พ้ืนที่ของ  D  ที่สูญเสียไป  

มีผลต่อการวาง  Lay out  เพราะถ้ามีเศษมากจะท าให้สิ้นเปลือง 

สูตรส าหรับแผ่น  Strip  ที่ปูอนผ่านครั้งเดียว 

  Blank per strip A  (จ านวนชิ้นงานต่อแผ่น) =   12 

B

Eyxs  

  For the waste and  (ส่วนที่เหลือตอนปลาย)  D =  S – {B (A – 1) + X + Y + 2E} 

 

สูตรส าหรับแผ่น  Strip  ที่ปูอนผ่าน  2  ครั้ง 

  Blank per strip A      1

5.0

2 

B

Eyxs  

  For the waste end D    =  S  { 0.5 B (A – 1) + X + Y + 2E} 

 

การค านวณหาเปอร์เซ็นต์พื้นที่ใช้งาน (Percentage of stock used)  การหาเนื้อท่ีของแผ่น  Strip 

or stock  ว่าน าไปใช้งานกี่เปอร์เซ็นต์และทิ้งส่วนที่เหลือกี่เปอร์เซ็นต์ 

สูตรการค านวณหาเปอร์เซ็นต์พ้ืนที่ใช้งาน 

  %  of stock used  =  100
area

blank

blank

ofarea  

  Area of blank   =  พ้ืนที่ของชิ้นงาน 

  Blank area   =  พ้ืนที่ที่เผื่อไว้ส าหรับปั๊มตัดชิ้นงานได้หนึ่งชิ้นหรือสองชิ้น 
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3.  วัสดุที่ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์โลหะ 

วัสดุที่ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์โลหะมีหลายชนิด  ทั้งเหล็กกล้าชนิดต่างๆ  ซีเมนต์คาร์ไบต์  รวมไปถึง
โลหะนอกกลุ่มเหล็ก  เช่น  พลาสติก  ยาง  ฯลฯ  คุณสมบัติของวัสดุเหล่านี้แตกต่างกัน  มีปัจจัยที่ส าคัญ
ส าหรับการตัดสินใจเลือก  ตามเงื่อนไขท่ีจ าเป็นในการท าแม่พิมพ์โลหะมีอยู่  2  ประการ  ดังนี้ 

1.  จ านวนการผลิตที่จะขึ้นรูปและวิธีการข้ึนรูป 
2.  ชนิดของวัสดุที่จะใช้งาน  การก าหนดเวลาในการสร้างแม่พิมพ์  แม่พิมพ์ที่มีต้นทุนต่ า

คุณสมบัติในการใช้งานก็จะต่ าตามไปด้วย  นอกจากนั้น  ผู้ออกแบบควรจะพิจารณาตัดสินใจเลือกวัสดุที่ใช้
ประโยชน์ได้มาก  และกรรมวิธีที่เหมาะสมที่สุดกับผลิตภัณฑ์นั้นๆ  ดังนี้ 

การพิจารณาเลือกวัสดุของช้ินส่วนแม่พิมพ์โลหะ 
1.  จ านวนการผลิตที่ต้องการ    2.  สมบัติของแผ่นโลหะ 
3.  ขนาดความเท่ียงตรงของชิ้นงาน   4.  รูปร่างของชิ้นงาน 
5.  ความสัมพันธ์กับการเสียรูปในการอบชุบแม่พิมพ์โลหะ 6.  เครื่องจักรในการท างานที่มีอยู่ 
7.  ราคาของแม่พิมพ์โลหะ    8.  อายุการใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ 
9.  ประเภทของแม่พิมพ์โลหะ 

สมบัติส าหรับเหล็กสร้างแม่พิมพ์โลหะ 
1.  ต้านทานการสึกหรอ (Wear resistance)  งานกดอัด  ผิวของ Die  จะถูกแรงกดและ 

แรงเสียดสีจากวัสดุชิ้นงาน  ดังนั้น  จึงเป็นจุดอ่อนของการสึกหรอ  Dieที่สึกหรอจะท าให้ขนาดของชิ้นงานไม่
เที่ยงตรง  ถ้าจะท าให้อายุการใช้งานของ  Die  ยาวนาน  จ าเป็นต้องใช้วัสดุที่ทนต่อการสึกหรอ 

2.  ความเหนียว (Toughness)  แม่พิมพ์กดอัดจะถูกแรงกระแทก (Shock loads)  มาก  จึงต้องมี
ความเหนียวสูง  คุณสมบัตินี้จะขัดแย้งกันกับการต้านทานการสึกหรอ  จึงจะต้องเลือกเอาคุณสมบัติอย่างหนึ่ง
อย่างใดตามความต้องการน าไปใช้งาน 

3.  ขีดจ ากัดของความล้าตัว (Fatigue limit)  Die  จะได้รับโหลดซ้ าๆ  กันหลายครั้ง  ดังนั้น  จะต้อง
เลือกวัสดุที่มีขอบเขตการล้าตัวได้สูง  สามารถทนต่อโหลดซ้ าๆ  กันได้ดี 

4.  ต้านทานความเค้นแรงกด (Fatigue limit)  ความเค้นแรงกดสูงๆ  ที่เกิดการแพร่กระจาย
โดยเฉพาะใน  Punch  ตัดเจาะรูเล็กๆ  Punch  กดรีดเย็น (Cold extrusion)  และ  Punch  ตอก 
(Coining)  และท่ีตัว  Die  ก็ต้องมีความต้านทานเค้นแรงกดได้สูงด้วย 

5.  ทนความร้อน (Heat resistance)  วัสดุแม่พิมพ์โลหะที่ใช้ในงานร้อนและตีขึ้นรูป  จะต้องมี
คุณสมบัติทางกลที่ดี  ใช้งานได้ที่อุณหภูมิสูง  ทนต่อความร้อนได้ดี 



10 
 

 

6.  แปรรูปได้ง่าย (Forming ease)  การเลือกใช้วัสดุต้องพิจารณาในการขึ้นรูปด้วย  โดยทั่วไปวัสดุที่มี
คุณภาพสูงจะขึ้นรูปได้ยาก 

7.  ชุบแข็งได้ง่าย (Heat - Treatment ease)  เลือกใช้วัสดุที่สามารถชุบแข็งได้ง่าย  โดยทั่วไปใช้วัสดุ
เกรดสูง  แต่วัสดุเกรดสูงการชุบแข็งจะยากและมีราคาจะแพง  จึงมีผลกับราคาแม่พิมพ์โลหะท าให้ต้นทุนการ
ผลิตมีราคาสูง 

8.  ต้นทุนต่ า (Low cost)  การประเมินราคาของวัสดุแม่พิมพ์โลหะ  คิดจากอายุการใช้งานของ
แม่พิมพ์โลหะ  อายุต่อการเจียรนัยแม่พิมพ์โลหะ  การคิดของราคาต้นทุนแม่พิมพ์โลหะ  โดยการน าเอาวัสดุ  
การขึ้นรูป  และการบ ารุงรักษา  ต่อแม่พิมพ์โลหะมาคิดด้วย 

วัสดุที่ใช้ท าคมตัดแม่พิมพ์โลหะ  สมบัติของวัสดุด้าน  ความต้านทานการสึกหรอ  ความเหนียว  ชุบ
แข็งได้ดี  สามารถแปรรูปด้วยเครื่องมือกล  และราคา  ซ่ึงเป็นสิ่งจ าเป็นที่จะต้องรู้เพ่ือการเลือกใช้วัสดุที่
เหมาะสมกับการใช้งาน  ดังนี้ 

1.  เหล็กกล้าคาร์บอนท าเครื่องมือ (Carbon tool steel)  SK5  ใช้เป็นวัสดุท าแม่พิมพ์โลหะที่มี
ราคมต่ าท่ีสุดและขึ้นรูปด้วยเครื่องมือกลได้ง่าย  จึงใช้กันโดยทั่วไปในแม่พิมพ์โลหะธรรมดา มีความแข็ง  58  
ถึง  62  HRC.  แต่มีความไวต่อการบิดรูปและแตกในระหว่างการชุบแข็ง  ความลึกในการชุบแข็งไม่ดี  ทนการ
เสียดสีได้ต่ ามาก 

2.  เหล็กกล้าผสมท าเครื่องมือ (Alloy tool steel)  SKS2, SKS3  มีส่วนคาร์บอนสูง 
และโครเมียมต่ า  น ามาใช้กันอย่างกว้างขวางส าหรับการตัดเจาะชิ้นงานที่มีความเที่ยงตรง  ทนการเสียดสี  ลด
ความเค้นจากการชุบแข็ง  มีคุณสมบัติสามารถชุบแข็งได้ลึก  ราคาต่ ากว่าในจ าพวกเหล็กท าแม่พิมพ์โลหะ (Die 
steel)  ด้วยกัน  น ามาใช้ท าแม่พิมพ์โลหะระดับกลางในระหว่างเหล็กท าแม่พิมพ์ (Die steels) SKD1, SKD11  
จะใช้กันแพร่หลายและดีกว่า  SKS  ในด้านความแข็ง  สามารถชุบแข็งได้ลึก  การบิดรูปเนื่องจากการชุบน้อย  
ทั้งยังทนการเสียดสีและแรงกระแทก  เหมาะส าหรับการตัดเจาะวัสดุที่มีความแข็งแรงและความแข็งแรงสูง 
 

ตัวอย่าง  วัสดุ  ที่ไม่ได้แต่งผิว  เหล็กกล้า  และแผ่นสแตนเลส  สามารถใช้ได้กับแม่พิมพ์  Punching.  Drawing , 
Compression-die  และ  Wire  Drawing  Dies 

การใช้งาน ชื่อชิ้นส่วน ลักษณะ การผลิตด้วยความเร็วสูง การผลิตด้วยความเร็วขนาด
กลางและต่ า 

 
Cutting 
edge 

 
Punch 

วัสดุผ่าน
ขบวนการแปร

รูป 

ซีเมนตค์าร์ไบด์, เหล็กไฮสปีด 
เหล็กท าแม่พิมพ์ชุบแข็ง (60 RC 
ขึ้นไป)วิธีเคลือบผิว (TD,TIC ฯลฯ) 

เหล็กท าแม่พิมพ์, SKS3  
ชุบแข็ง (58 RC ขึ้นไป) 

  
Die 

 ซีเมนต์คาร์ไบด์,เหล็กไฮสปีด ชุบ
แข็ง (60 RC ขึ้นไป) วิธีเคลือบผิว 
(TD,TICฯลฯ) 

เหล็กท าแม่พิมพ์ SKS 3  
ชุบแข็ง (58 RC ขึ้นไป) 
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Cutting  
edge 
Guide 
 
 

Blank 
Holder 

 SKS3 , SK5  
ชุบแข็ง (45 – 55  RC) 

SK5 , S50C  
ชุบแข็ง (25 – 35 ) 

การใช้งาน ชื่อชิ้นส่วน ลักษณะ การผลิตด้วยความเร็วสูง การผลิตด้วยความเร็วขนาด
กลางและต่ า 

  
Stripper 

 SKD1, SKD11 , SKS3 
Prehardened steel, (50 – 60  
RC) 

SK5 , S50C  
ชุบแข็ง (25 – 30 RC ) 

Cutting  
edge 
Fixing 

Punch 
plate 

 SKS3, Prehardened   steel 
ชุบแข็ง (50 – 55  RC) 

S50C  
ไม่ชุบแข็ง 

 Backing 
plate 

 SKS3 
ชุบแข็ง (50 – 60  RC) 

SKS3, SK5 
ชุบแข็ง (40 – 50  RC) 

 
Guide 

 
Guide post 

 SKS3, เหล็กโครงสร้าง ชุบแข็ง  
(58 – 62 RC) Carbonitriding 
treatment (58 – 60 RC) 

SKS3, SUJ2 
ชุบแข็ง (58 – 60 RC) 

Stock 
guide 

Guide 
plate 

 SKS3, SK5, SKD1, ซีเมนต์คาร์
ไบด์ ชุบแข็ง (58 – 62 RC)  

SKS3, SK5 , S50Cชุบแข็ง 
(50-60 RC) หรือไม่ชุบแข็ง 

 Pilot  pin  SKS3, SKD1 ,SKD11, ซีเมนต ์ SKS3,SKD11 หรือไม่ 
 
Locating 

 
Stop  pin 

ผ่านขบวนการ 
แปรรูป 

SKS3 , SUJ 2, SK5 
ชุบแข็ง (58 – 60 RC) 

SKS3, SUJ2 , SK 5 
ชุบแข็ง (58 – 60 RC) 

Die  set Die  
holder 

 FCD50 , S50C, SS41, FC25 S50C,SS41 หรือไม่ใช้ 

หมายเหตุ  TD,  TIC  Process  =  กรรมวิธีเคลือบผิวโดย  Titanium  Carbide 
 

3.  เหล็กไฮสปีด (High speed tool steel)  SKH 9  มีส่วนผสมของโลหะผสมสูงได้แก่  C, Cr 
,W, V ,Co  และมีคุณสมบัติความแข็งดี  ทนการเสียดสีสูงในอุณหภูมิสูง  นิยมน ามาใช้งานแต่ราคาแพง  
ดังนั้น  จึงใช้เฉพาะ  Punch  และ  Die  ขนาดเล็ก  เหมาะกับการใช้เจาะรูขนาดเล็กบนแผ่นโลหะหนา 

4.  ซีเมนต์คาร์ไบด์ (Cemented carbide)  คือ  ผงโลหะผสมของทังสเตนคาร์ไบด์  และ
โคบอลต์  ท าการอัดเป็นรูปร่างตามต้องการ  มีความแข็ง  ต้านทานการเสียดสี  ได้ดีกว่าวัสดุชนิดอื่นๆ  แต่ไม่
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ทนต่อแรงกระแทก (Shock resistance)  มีราคาแพง  จึงเหมาะส าหรับแม่พิมพ์โลหะที่มีการผลิตจ านวนมาก 
(Mass production dies)  มีอายุการใช้งานที่ยาวนานกว่าแม่พิมพ์ที่โลหะที่ท าจากเหล็กกล้าประมาณ 5 – 10 
เท่า 

 
 

การเลือกวัสดุใช้ท า  Die Set  สมบัติของวัสดุที่ใช้ท า  Die set  นับว่ามีส่วนส าคัญสามารถเลือกวัสดุที่
เหมาะสมได้  ดังนี้ 

1.  เหล็กหล่อ (Cast iron)  คือ  วัสดุพื้นฐานหลักในงานอุตสาหกรรม  เหล็กหล่อมี 
สมบัติทีดี่หลายอย่าง  เช่น  ความแข็ง  ความแข็งแรง  ความสามารถในการแปรรูปด้วยเครื่องมือกล  และ
ตลอดจนความสามารถในการหล่อลื่น  เหล็กหล่อมีความต้านทานต่อการปะทะกดอัดได้สูง  และท าเป็นรูปร่าง
ที่สลับซับซ้อนได้หลายแบบด้วยราคาต้นทุนที่ต่ า  มีการน ามาใช้กันอย่างแพร่หลายส าหรับการข้ึนรูปขนาดใหญ่
และแม่พิมพ์กดรีดขึ้นรูป (Drawing  die)  ที่มีส่วนสัมพันธ์กับแรงกดที่ผิวหน้าต่ า  ใช้เหล็กหล่อสีเทา (Gray  
iron, FC25)  และเหล็กทั่วไปที่คล้ายกันเมื่อต้องการความแข็งแรงสูงให้ใช้เหล็กหล่อผสม (Alloy cast iron)  
หรือเป็นเหล็กหล่อกราไฟต์กลม (Spherical  graphite-cast iron) 

2.  เหล็กกล้าคาร์บอนส าหรับสร้างเครื่องจักร (S50C) 
3.  เหล็กกล้ารีดส าหรับโครงสร้างทั่วไป (SS41) 

การเลือกวัสดุใช้ท า  Punch  และ  Die block  อายุการใช้งานของ  Punch  และ  Die block  จะ
เป็นตัวทีบ่่งชี้ให้รู้ถึงจ านวนชิ้นงานที่สามารถผลิตได้  เพราะเมื่อใช้งานไปคมตัดของ  Punch  และ  Die block  
จะค่อยๆ  สึกและหมดคม  จึงจะต้องมีการลับคมตัดใหม่โดยการเจียระไนผิวหน้า  เพื่อให้เกิดคมตัดและ
น าไปใช้งานใหม่  เมื่อหมดคมก็จะท าการลับคมตัดใหม่อีก  จนกระทั่งไม่สามารถลับได้อีกเพราะหมดระยะของ
คมตัดที่เผื่อไว้ (Land) 

เมื่อผู้สร้างแม่พิมพ์โลหะ  พิจารณาดูวิธีการท างานของ  Punch  และ  Die block  จึงจะสามารถเลือก
วัสดุที่ใช้ในการสร้างได้  โดยต้องทนต่อการสึกหรอ  ไม่เปลี่ยนรูป  มีความเหนียว  และรักษาคมตัดได้ดี  
สามารถแบ่งตามชนิด (Group)  ได ้ ดังนี้ 

1.  Best 
2.  Very Good 
3.  Good 
4.  Fair 

ขบวนการตัดขึ้นรูปโลหะ  สามารถพิจารณาได้จากจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้  โดยจะเริ่มนับตั้งแต่ Punch  
และ  Die  เริ่มท างานไปจนกระท่ังไม่สามารถท างานได้  ดังนั้น  ผลผลิตจะผลิตได้มากหรือน้อย จึงขึ้นอยู่กับ
วัสดุที่ใช้ท าแม่พิมพ์โลหะ  และชนิดของแผ่นโลหะที่น ามาตัดเจาะหรือขึ้นรูป  ในแม่พิมพ์โลหะหนึ่งชุดจะมี
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ส่วนประกอบของแม่พิมพ์โลหะหลายชิ้นมาประกอบกัน  รวมไปถึง  Punch  และ Die block  ด้วย  ซ่ึง  
Punch  และ  Die  block  นับเป็นชิ้นส่วนที่ส าคัญของแม่พิมพ์โลหะ 

วัสดุที่นิยมใช้ท าแม่พิมพ์โลหะ  ประกอบด้วย  เหล็กหล่อสีเทา (Gray iron casting)  FC, เหล็กหล่อกา
ไฟต์กลม (Spheroidal graphite casting)  FCD, เหล็กเหนียว (Wrought iron)  SS  และเหล็กกล้าท า
เครื่องมือ (Tool  steel)  เป็นต้น 

 
 
สัญลักษณ์ 

JIS  :  Japanese Industrial Standards  มาตรฐานของญี่ปุุน 
AISI  :  American Iron & Steel Institute  สถาบันผลิตภัณฑ์เหล็กของอเมริกัน 
SAE  :  Sociery of Automobile Engineers  มาตรฐานของสมาคมวิศวกรรมรถยนต์ 
DIN  :  Deutsche Ingenious Normen  มาตรฐานของเยอรมัน 
NF  :  Norm Franchise  มาตรฐานของฝรั่งเศส 
SIS  :  Svenk Industre Standard  มาตรฐานของอังกฤษ 

 
ตารางท่ี5.2  เปรียบเทียบคุณสมบัติของเหล็ก 

1.  Carbon tool steels (เหล็กเครื่องมือ) 

JIS AISI/SAE DIN  NF SIS 

SK1 
SK2 
SK3 
SK4 
SK5 
SK6 
SK7 

 
W1-1.2 C 
W1-1.0 C 
W1-0.9 C 
W1-0.9 C 
W1-0.8 C 

C30W2 
C115W2 
C100W2 
C100W2 
C 85W2 
C 70W2 
C 70W2 

 

 

 

 

 

 

 

XC150 
XC120 
XC110 
XC 95 
XC 85 
XC 65 
XC 65 

 
1885 
1880 
1880 
1780 
1780 
1779 
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2.  High speed steels (เหล็กไฮสปีด) 
JIS AISI/SAE DIN NF SIS 

SKH2 
 
 

SKH 3 
 

SKH4A 
 

SKH4B 
 

SKH6 
SKH8 
SKH9 

T – 1  
T – 2  
T – 8  
T – 4  

 
T – 5  

 
T – 6  

 
T7 
 

M – 2  
 

B18 
C18 
ECo5 

E18Co5 
 

E18Co10 
 

E18Co5 
 

ABC11 
E18Co3 
DMO5 

 
Z80W18 

 
Z85WK 
18 – 05 
Z85WK 
18 – 10  
(Z85WK) 
18 – 16  

 
 

Z85WD 
06 – 06  

2750 
 
 

2754 
 

2756 
 
 
 
 

2752 
2722 

 
3.  Cutting tool steels (เหล็กเครื่องมือตัด) 

JIS AISI/SAE DIN NF SIS 

SKS1 
SKS11 

 
SKS2 
SKS21 
SKS5 

 
F3 
 

07 
 
 

 
142WV3 
30W19 

105wcr6 
 

85NiV4 

120WC45-02 
 
 

100WC15-04 

 
 
 
 
 

2750 
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SKS51 
SKS7 
SKS8 

 
 

W4 

 
 

125Cr1 

 
 
 
 
 
 

4.  Shock resistance tool steels (เหล็กทนการกระแทก) 
JIS AISI/SAE DIN NF SIS 

SKS4 
 

SKS41 
SKS42 
SKS43 
SKS44 

S3 
 

S1 
 

W2 
W2 

 
45WCrV77 

 
 

100V1 

 
40WCDS35-

12 

 
 
 
 
 

2900 

 
5.  Abrasion resistant & Dimensionary stable tool steels (เหล็กคงตัวและทนการสึก

หรอ) 
JIS AISI/SAE DIN NF SIS 

 
SKS3 

 
 
 
 

SKD1 
SKD11 
SKD12 
SKD2 

 
Q1 
L5 
L7 
L1 
L6 
D3 
D2 
A2 
 

105MrCr4 
 
 
 

100Cr6 
 

210Cr46 
165CrMoV46 

 
80M8 

 
 

100C6 
 

Z200C12 

 
 
 
 
 
 
 

2310 
2260 
2312 
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6.  Hot die steels (เหล็กแม่พิมพ์ร้อน) 

JIS AISI/SAE DIN NF SIS 

SKD4 
SKD5 

 
 
 

SKD61 
SKT1 

 
 

SKT2 
SKT3 
SKT4 
SKT5 

 
H20 
H21 
H12 

 
H3 
 

L2 
 
 

30WCrV179 
30WCrV3411 

 
37Cr MoW196 
45CrMo V67 

40 CrMo 
V2164 
C45W3 

50Cr W4 
 
 

(56NiCrMoV7) 
55NiCrMoV6 

 
Z30WC09-03 

 
 

40 CD 67 
Z35CDo5 

 
58CV4 
50CV4 

 
(55 NCD7 – 

05) 
60 NCDV 6-02 

 
2730 

 
 
 

2242 
 
 
 
 
 
 

2250 
 

ตารางท่ี5.3  เปรียบเทียบส่วนผสมทางเคมีของวัสดุแม่พิมพ์ 
Symbol Chemical Composition (%) 

JIS AISI C Si Mn Ni Cr Mo W V Co Rest 

SK 
 
 

W1 
 

S 1 

0.60 
1.40 
0.50 

- 
 
 

- 
 
 

- 
- 
- 

- 
 

150 

- 
 
 

- 
 

2.50 

- 
 
 

- 
 
 

- 
- 
- 
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SKS3 

SKD12 
SKD11 
SKD1 

 
SKH11 
SKH51 
SKH54 

S 5 
0 1 
A2 
D2 
D3 
D4 
T15 
M2 
M4 
M15 

0.55 
0.90 
1.00 
1.50 
2.25 
2.25 
1.50 
0.80 
1.30 
0.50 

2.00 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

0.80 
1.00 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

- 
0.50 
5.00 
12.00 
12.00 
12.00 
4.00 
4.00 
4.00 
4.00 

0.40 
- 

1.00 
1.00 

- 
1.00 

- 
5.00 
4.50 
3.50 

- 
0.50 

- 
- 
- 
- 

12.00 
6.00 
5.50 
6.50 

- 
- 
- 
- 
- 
- 

5.00 
2.00 
4.00 
5.00 

- 
- 
- 
- 
- 
- 

5.00 
- 
- 

5.00 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

 
สื่อการเรียนรู้ 

1. หนังสือเรียน  วิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2.  Power Point ชนิดและรูปร่างของวัสดุชิ้นงาน 
3.  สื่อสิ่งพิมพ์ที่เก่ียวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 
4. สื่อแผ่นภาพ 

5.  เว็บไซต์ออนไลน์ 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่9) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน หลังจากนั้นท าแบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) 

10 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง   วัสดุโลหะ 
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

50 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง  
วัสดุโลหะ  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 

6.  ครูมอบหมายงาน ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  วัสดุโลหะ 10 

รวม 120 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่10) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน  

5 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 

- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง   รูปร่างของ
ชิ้นงาน 

- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

50 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง   
รูปร่างของชิ้นงาน  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาที 

30 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

15 

6.  ครูมอบหมายงาน ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  รูปร่างของชิ้นงาน 10 

รวม 120 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่11) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน 

5 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง วัสดุที่ใช้ในการสร้าง

แม่พิมพ์โลหะ 
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

40 

- ครูให้นักเรียนท าแบบฝึกหัดหน่วยที่5 20 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง วัสดุ
ที่ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์โลหะ  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

- ครูให้ท าแบบทดสอบหลังเรียน  หน่วยที่5 (Post-test) พร้อมเฉลย
แบบทดสอบและให้คะแนน 

10 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 
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6.  งานที่มอบหมาย ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  วัสดุที่ใช้ในการสร้าง
แม่พิมพ์โลหะ 

5 

รวม 120 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การวัดผลและประเมินผล 

การวัดผล 

(ใช้เครื่องมือ) 

การประเมินผล 

(น าผลเทียบกับเกณฑ์และแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) หน่วยที่5 ไว้เปรียบเทียบกับคะแนนสอบหลังเรียน 

2. แบบสังเกตการณ์ท างานกลุ่ม และการน าเสนอผลงานกลุ่ม เกณฑ์ผ่าน 50% 

3. แบบฝึกหัดหน่วยที่5 เกณฑ์ผ่าน 50% 

4. แบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่5 เกณฑ์ผ่าน 60% 

5. แบบประเมินคุณธรรม  จริยธรรม  ตามสภาพจริง เกณฑ์ผ่าน 50% 

 

งานที่มอบหมาย 

ค้นคว้าเนื้อหา เรื่อง ชนิดและรูปร่างของวัสดุชิ้นงาน  จากสื่อออนไลน์  เพิ่มเติม 
ผลงาน/ชิ้นงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 

1. ผลการน าเสนองานกลุ่ม 

2. แบบฝึกหัดหน่วยที่5 

3. คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่5  ชนิดและรูปร่างของวัสดุชิ้นงาน 

เอกสารอ้างอิง 
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1. หนังสือเรียนวิชาแม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2. เว็บไซต์ออนไลน์  และสื่อสิ่งพิมพ์ที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บันทึกหลังการสอน 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

3. แนวทางการแก้ปัญหา 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
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ลงชื่อ………………………………………………  ลงชื่อ……………………………………………….. 

(…………………………………………………….)  (……………………………………………………….) 

  ครูผู้สอน    หัวหน้ากลุ่มนักเรียน/ตัวแทนนักเรียน 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 5 
ตอนที่ 1 จงตอบค าถามต่อไปนี้ให้ถูกต้อง  
1. วัสดุโลหะ (Metals) หมายถึง 

 วัสดุที่ได้จากการถลุงสินแร่ต่าง ๆ ได้แก ่ เหล็ก ทองแดง อลูมิเนียม นิเกิล ดีบุก สังกะสี ทองค า 
ตะกั่ว เป็นต้น 
2. วัสดุในงานอุตสาหกรรม แบ่งออกได้เป็นกี่กลุ่ม มีอะไรบ้าง  

วัสดุโลหะสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 กลุ่ม ดังนี้  
1. วัสดุโลหะประเภทเหล็ก (Ferous Metals) หมายถึง โลหะที่มีพื้นฐานเป็นเหล็กประกอบ 

อยู่ ได้แก่ เหล็กเหนียว เหล็กหล่อ เหล็กกล้า เป็นต้น  
2. วัสดุโลหะประเภทไม่ใช่เหล็ก (Non–Ferous Metals) หมายถึง โลหะที่ไม่มีส่วนเกี่ยวข้อง 

กับเหล็ก ในขณะที่เป็นโลหะบริสุทธิ์ ได้แก ่ดีบุก อลูมิเนียม สังกะสี ตะกั่ว ทองแดง ทองค า เงิน 

ทองค าขาว แมกนีเซี ยม พลวง เป็นต้น 

3. จงยกตัวอย่างสมบัติของโลหะ อย่างน้อย 5 ข้อ  
(1) เป็นตัวน าไฟฟ้าได้ดี  
(2) เป็นตัวน าความร้อนได้ดี  
(3) มีความเหนียวและแข็งแรงสูง  
(4) มีอุณหภูมิปกติเป็นของแข็ง 
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(5) มีจุดหลอมละลายสูง  
(6) สามารถทนต่อการทุบตี หรือการยืดขึ้นรูปได้  

4. อโลหะแบ่งได้กี่ประเภท มีอะไรบ้าง  
อโลหะแบ่งได้ 2 ประเภท  

(1) สารสังเคราะห์ หมายถึง สารที่เกิดจากวัสดุที่สังเคราะห์ หรือผลิตขึ้นด้วยมนุษย์ ได้แก ่
ซีเมนต์ กระดาษ แก้ว กระเบื้อง พลาสติก เป็นต้น  

(2) สารธรรมชาติ หมายถึง สารที่เกิดจากสิ่งมีชีวิตตามธรรมชาติ ได้แก ่หนังสัตว์ ไม้ ยาง ใย

หิน เป็นต้น 

5. วัสดุที่ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์โลหะ มีอะไรบ้าง 

วัสดุที่ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์โลหะมีหลายชนิด ทั้งเหล็กกล้าชนิดต่าง ๆ ซีเมนต์คาร์ไบต์ รวมไปถึง

โลหะ นอกกลุ่มเหล็ก เช่น พลาสติก ยาง ฯลฯ สมบัติของวัสดุเหล่านี้แตกต่างกัน มีปัจจัยท่ีส าคัญส าหรับ

การ ตัดสินใจเลือก ตามเงื่อนไขท่ีจ าเป็นในการท าแม่พิมพ์โลหะ 

 

 

 

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 5 

คำส่ัง จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว  
1. วัสดุโลหะ (Metals) หมายถึง  

ก. โลหะที่มีพ้ืนฐานเป็นเหล็กประกอบอยู่ ข. แผ่นโลหะด้วยการใช้แม่พิมพ์ปั๊มให้ได้รูปร่าง  
ค. วัสดุที่ได้จากการถลุงสินแร่ต่างๆ ง. โลหะชนิดต่างๆ  

2. แร่โลหะ หมายถึง  
ก. แร่ที่มีธาตุโลหะเป็นส่วนประกอบส าคัญ ข. แร่ที่เป็นเม็ดสีเทาเงินวาว  
ค. แร่ที่นิยมน ามาถลุงเหล็กเป็นโลหะผสม ง. แร่ที่จะพบในรูปของสารตะกั่วและก ามะถัน  

3. ข้อใด  ไม่ใช่  สมบัติของโลหะ  
ก. เป็นตัวน าไฟฟูาได้ดี ข. เป็นตัวน าความร้อนได้ดี  
ค. มีความเหนียวและแข็งแรงสูง ง. มีจุดหลอมละลายต่ า 

4. อโลหะแบ่งได้กี่ประเภท  
ก. 1 ประเภท ข. 2 ประเภท  
ค. 3 ประเภท ง. 4 ประเภท  

5. ข้อใด  ไม่ใช่  สมบัติของอโลหะ  
ก. ไม่เป็นตัวน าไฟฟูา ข. ไม่เป็นตัวน าความร้อน  
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ค. มีความเหนียวและแข็งแรงสูง ง. มีจุดหลอมละลายต่ า 
6. การวางแผ่นชิ้นงาน ขั้นตอนแรกควรท าอะไร  

ก. blank จะถูกเรียงกันในแนวตั้ง  
ข. การเขียนรูปร่างลักษณะของแผ่น material strip  
ค. blank จะถูกเรียงกันในแนวนอน  
ง. การจัดวางต าแหน่งของ Blank บนแผ่น Strip  

7. Lay – out scrap strip allowance สามารถแบ่งได้กี่แบบ  
ก. 1 แบบ ข. 2 แบบ 
ค. 3 แบบ ง. 4 แบบ  

8. ข้อใดไม่ควรเลือกวัสดุของชิ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะ  
ก. จ านวนการผลิตที่ต้องการ ข. สมบัติของแผ่นโลหะ  
ค. ขนาดความเท่ียงตรงของชิ้นงาน ง. ขีดจ ากัดของความล้าตัว 

9. ข้อใด  ไม่ใช่  สมบัติส าหรับเหล็กสร้างแม่พิมพ์โลหะ  
ก. อายุการใช้งานของแม่พิมพ์โลหะ ข. ต้านทานการสึกหรอ  
ค. ต้านทานความเค้นแรงกด ง. ขีดจ ากัดของความล้าตัว  

 

10. DIN : Deutsche Ingenious Normen คือมาตรฐานใด  
ก. มาตรฐานของญี่ปุุน ข. มาตรฐานของเยอรมัน  

ค. มาตรฐานของฝรั่งเศส ง. มาตรฐานขององักฤษ 
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แผนการสอน 
20102-2201 แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 2 - 0 - 2 

(Basic Die) 

หน่วยที่ 6 หลักการขึ้นรูปโลหะ 
 

 
แผนการจัดการเรียนรู้ที6่ หน่วยที่6 

ชื่อวิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น เวลาเรียนรวม  36  ชั่วโมง 

ชื่อหน่วย หลักการขึ้นรูปโลหะ สอนครั้งที่ 12-13-14 
ชื่อเรื่อง  หลักการขึ้นรูปโลหะ จ านวน  6  ชั่วโมง 

 
สาระส าคัญ/แนวคิด 

เทคโนโลยีการตัดแผ่นโลหะ  มีการพัฒนาขึ้นมาอย่างต่อเนื่อง  ส าหรับกระบวนการตัดมีให้เลือกอย่าง
หลากหลาย  สามารถใช้ตัดชิ้นงานให้เกิดความแม่นย าสูง  การตัดชิ้นงานได้หนาขึ้นกว่าเดิม  ทั้งนี้  ก็ยังไม่มี
กระบวนการใดที่จะให้เป็นค าตอบที่ดีที่สุดกับทุกชิ้นงานได้  การตัดวิธีต่างๆ  ล้วนมีทั้งข้อดีและข้อเสียอยู่ใน
ตัวเอง  ในการเลือกวิธีตัดให้เกิดความเหมาะสมจึงเป็นสิ่งที่ควรค านึง  เพ่ือให้ได้ชิ้นงานอย่างน่าพึงพอใจและ
ช่วยเพิ่มความแข็งแกร่งในการแข่งขันทางการตลาดอีกทางหนึ่ง 
ด้านคุณธรรม  จริยธรรม  บูรณาการปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 

แสดงออกด้าน  การตรงต่อเวลา  ความสนใจใฝุเรียนรู้  ความซื่อสัตย์สุจริต  ความมีน้ าใจเอื้อเฟ้ือ

แบ่งปัน  ความร่วมมือ  มีความรับผิดชอบ  มีระเบียบวินัย  ความมีกริยามารยาท  และปฏิบัติตนตาม

กฎระเบียบสถานศึกษา   

สาระการเรียนรู้ 
1.  เทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่น 
2.  ทฤษฎีการตัด 
3.  ทฤษฎีการดัด 
4.  ทฤษฎีการลากขึ้นรูป 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  เพ่ือให้เข้าใจเทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่น 
2.  เพ่ือให้รู้ทฤษฎีการตัด 
3.  เพ่ือให้รู้ทฤษฎีการดัด 
4.  เพ่ือให้รู้ทฤษฎีการลากข้ึนรูป 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง 
1.  เลือกเทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่นได ้
2.  อธิบายทฤษฎีการตัดได ้
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3.  อธิบายทฤษฎีการดัดได ้
4.  อธิบายทฤษฎีการลากขึ้นรูปได ้

 
เนื้อหาสาระ 

1.  เทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่น 

ประเภทของเทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่น  ปัจจุบันนี้การตัดโลหะแผ่นด้วยวิธีการเทคโนโลยี  สามารถแบ่ง

ออกเป็น  5  ประเภท  ดังนี้ 

1.  เครื่องตัดพลาสม่า (Plasma)  พลาสม่าคือสถานะที่4  ของสสาร (หลังจากของแข็ง, ของเหลว, 
แก๊ส)  เกิดจากการกระตุ้นอิเล็กตรอนให้หลุดจากอะตอมของสสาร  ท าให้เกิดพลังงานสูงมากจนกลายเป็น
พลังงานความร้อนที่น ามาใช้ในการตัดโลหะ 

ข้อดี  คือ  สามารถตัดงานโลหะได้หนามาก  สามารถตัดสเตนเลสได้หนาถึง 3  นิ้ว (ขึ้นอยู่กับ
กระแสไฟที่ใช้)  สามารถตัดงานด้วยความเร็วสูงกว่าวิธีอ่ืนๆ  จุดด้อย  คือ  ร่องตัดมีขนาดค่อนข้างใหญ่และ
เอียง  ด้วยข้อด้อยท าให้การตัดด้วยพลาสม่าไม่เหมาะกับงานที่ต้องการความละเอียดสูง  โดยทั่วไปเหมาะกับ
ชิ้นงานทีห่นา  ที่มรีูปร่างไม่ซับซ้อน  ความคลาดเคลื่อนและความเอียงของสันชิ้นงานได้ประมาณ 1-3  มิลิ
เมตร (ขึ้นอยู่กับความหนาชิ้นงานและขีดความสามารถของเครื่อง) 

2.  เครื่องตัดเลเซอร์ (Laser)  เลเซอร ์ คือ  การตัดโดยใช้พลังงานความร้อนเหมือนกับการตัดด้วย 
พลาสม่า  แต่กระบวนการผลิตพลังงานที่น ามาใช้ในการตัดต่างกัน  ท าให้เปลวที่ใช้ในการตัดเล็กและแคบกว่า 
พลาสม่ามาก  ส่งผลให้ร่องตัดมีขนาดเล็ก  สันแนวตัดตรง 

ข้อเสีย  คือ  มีขีดจ ากัดเรื่องความหนา  โดยเครื่องที่มีก าลังวัตต์สูง (4000-5000W)  จะตัดสเตน
เลส  ไดห้นาประมาณ  15-19  มิลลิเมตร  มีค่าใช้จ่ายค่อนข้างสูงเมื่อเทียบกับวิธีอ่ืนๆ  ตั้งแต่ราคาเครื่องตัด
เลเซอร์รวมไปถึง  แก๊ส  หัวนอซเซิล  และวัสดุสิ้นเปลืองต่างๆ  การตัดเลเซอร์จึงเหมาะกับการใช้งานบางที่
ต้องการความละเอียดสูง  มีความคลาดเคลื่อนเพียง +/-0.15  มิลิเมตร 

3.  เครื่องตัดแรงดันน้ า (waterjet)  การตัดด้วยแรงดันน้ านั้น  ได้ถูกน ามาใช้มาประมาณ  30-40  ปี 
มาแล้ว  ซึ่งในอดีตไม่เป็นที่นิยมกันมากนักเนื่องจากมีข้อจ ากัดเรื่องความคลาดเคลื่อนและเสถียรภาพของ
ระบบ แต่ในช่วง  10  ปีที่ผ่านมา  เทคโนโลยี waterjet  ได้พัฒนาไปมากจนในปัจจุบันเป็นทางเลือกหนึ่งที่
น่าสนใจส าหรับงานตัดโลหะ  ระบบ  waterjet  สามารถแบ่งเป็น  2  ระบบ  คือ  ระบบที่ใช้แรงดันน้ าเพียง
อย่างเดียว (Pure water jet)  และระบบที่ใช้สารกัดกร่อน (abrasive)  ช่วยในการตัด (Abrasive jet) 

ทั้งสองระบบมีหลักการเดียวกัน  คือ  ใช้แรงดันน้ าที่สูงมากเป็นส่วนส าคัญในกระบวนการตัด  แต่ใน
ระบบ  Pure water jet  จะใช้น้ าเป็นตัวตัดชิ้นงาน  ส าหรบัระบบ  Abrasive jet  แรงดันน้ าจะเป็นตัวขับสาร
กัดกร่อนที่เติมเข้าไปในระบบ  ใช้สารกัดกร่อนที่พ่นออกมาจากหัวฉีดเป็นตัวตัดชิ้นงาน  ระบบ  Abrasive jet  
จะใช้กับชิ้นงานที่มีความแข็ง 

https://www.chi.co.th/laser/
http://machine-myproducts.blogspot.com/search/label/Specifications
http://plasmamax.blogspot.com/search/label/Laser%20cutting
http://waterjet-cutting.blogspot.com/
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การตัดด้วยระบบ  waterjet  ส าหรับงานโลหะ  หมายถึง  ระบบ  Abrasive jet  นั่นเอง  โดยระบบ 
waterjet  แล้ว  จะแตกต่างจากการตัดพลาสม่า  หรือเลเซอร์  โดยเฉพาะในแง่ที่กระบวนการทั้งหมดไม่มี
ความร้อนเข้ามาเกี่ยวข้อง 

ข้อดี  คือ  สามารถตัดวัสดุได้หลายประเภท  ตั้งแต่  เหล็ก  สเตนเลส  อลูมิเนียม  ทองเหลือง  
ทองแดง  พลาสติก  ไม ้ ยาง  หิน  เซรามิค  แก้ว  โดยไม่ท าให้วัสดุหลอมเหลวหรือสูญเสียคุณสมบัติทาง
กายภาพ  สามารถตัดงานได้หนาและมีความเอียงของร่องตัดน้อย ค่าใช้จ่ายโดยรวมจะน้อยกว่าการตัดเลเซอร์ 

ข้อเสีย  คือ  ตัดงานได้ค่อนข้างช้า  ร่องตัดมีขนาดใหญ่กว่าการตัดด้วยเลเซอร์  ดังนั้น  การตัดด้วย  
waterjet  เป็นทางเลือกท่ีอยู่ระหว่างการตัดเลเซอร์และพลาสม่า  คือ  เหมาะกับงานที่ต้องการความละเอียด
ปานกลางที ่ พลาสม่า  ไม่สามารถท าได้หรืองานที่หนาเกินขีดจ ากัดของเลเซอร์ 

4.  เครื่องเจาะระบบหัวตอก (Punching)  Punching  คือ  วิธีการที่ต่างจากการตัดทั้งสามวิธี  โดย

การตัดทั้งสามวิธีเป็นการผลิตชิ้นงานด้วยการเดินอย่างต่อเนื่องของหัวตัด  ท าให้เกิดเป็นแนวตัดตามแบบ  แต่ 

punching  เป็นการใช้หัวตอกเจาะลงไปบนแผ่นโลหะ  ท าให้เกิดเป็นรูหรือแนวตัดตามลักษณะรูปร่างของหัว

ตอก  วิธีนี้ท าให้เครื่อง  punching  ต้องมีหัวตอกหลายประเภท  หลายขนาด  เพ่ือให้ได้แบบงานตัดตาม

ต้องการ 

ข้อดี  คือ  สามารถปั๊มเจาะได้ด้วยความเร็วสูง  แม่นย า  กับแบบงานที่มีหัวแม่พิมพ์โลหะรองรับ 

ข้อเสีย  คือ  การใช้หัวตอกเจาะทะลุแผ่นโลหะด้วยแรงกด  ท าให้ไม่สามารถใช้กับงานหนาๆ  ได้  

ส าหรับสเตนเลสจะจ ากัดอยู่ที่ประมาณ 3-4  มิลิเมตร  แนวตัดที่เป็นเส้นโค้งจะต้องใช้หัวแม่พิมพ์ตอกต่อๆ  

กันท าให้ได้แนวตัดที่ไม่สวยเหมือนการตัดด้วยวิธีอ่ืน 

นอกจากนี้  การผลิตชิ้นงานด้วยวิธี  punching  ยังมีเรื่องของการเสียเวลาในการจัดเตรียมหัวแม่พิมพ์

โลหะ  วิธีนี้จึงเหมาะกับงานบาง, แบบที่มีรูเยอะ, ผลิตเป็นจ านวนมาก  งานลักษณะ mass production 

5.  เครื่องวายคัทหรือเครื่องตัดด้วยลวด (wire cut machine)   เครื่อง  Wire Cut  คือ  เครื่องมือที่ใช้

ในการตัดชิ้นงาน  หลักการท างานโดยการใช้กระแสไฟฟูาเป็นตัวหลอมละลายชิ้นงาน  ชิ้นงานที่ได้มีความ

ละเอียดสูง  เราสามารถปรับค่าความเร็วในการตัดด้วยค่ากระแสไฟที่ใช้รายละเอียดต่างๆ  ในการตัดชิ้นงาน

เพ่ือให้เกิดความเหมาะสมกับวัสดุที่ต้องการตัด  เนื่องจากเครื่องมือมีความละเอียดสูง  ดังนั้น  เราจ าเป็นต้องมี

การเรียนรู้ในการใช้งานเพื่อที่จะท าให้สามารถตัดชิ้นงานได้ตามท่ีต้องการ  เครื่อง  Wire Cut  ในการใช้จะต้อง

มีการเขียนโปรแกรมเพ่ือเป็นค าสั่งให้เครื่องท างาน  ค าสั่งต่างๆ  จะต้องมีความถูกต้องเพ่ือให้ไดช้ิ้นงานที่ตรง

ตามความต้องการ  ชิ้นงานที่ได้จากเครื่อง Wire Cut  มีความถูกต้องแม่นย าสูงมากกับกรรมวิธีการข้ึนรูปแบบ

อ่ืน  ผิวของชิ้นงานที่ได้มีความละเอียดสูง 

 

https://sites.google.com/site/machinary99/wire-cut-machine
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2.  ทฤษฎีการตัด 
กระบวนการขึ้นรูปโลหะแผ่น การตัดถือเป็นกระบวนการขั้นพื้นฐาน  และมีความยุ่งยากน้อยที่สุดคม

ตัดที่อยู่ในแม่พิมพ์ตัด นั้น  ประกอบด้วยคมตัดสองส่วน คือ คมตัดตัวผู้ (พ้ันช์ ) และ คมตัดตัวเมีย  (ดาย)  ใน
การตัดโลหะท่ีจะมีแรงกระท าโลหะที่ส่งให้ (พั้นช์)  และ  (ดาย) เป็นแรงเฉือน (เชียรฟอส) โดยแรงจะมีขนาด
เท่ากันแต่ทิศทางตรงกันข้าม    

โดยสภาพปกติของแม่พิมพ์แนวตัดของคมตัดตัวผู้และคมตัดตัวเมียจะมีช่องว่างระหว่างคมตัดเราเรียก
ช่องว่างระหว่างคมตัด (พ้ันช์)  และ( ดาย) ว่า เครียร์เรนท์ (Clearance)  แรงของ (พ้ันช์)  และ (ดาย)  ที่
กระท าต่อโลหะแผ่นจะก่อให้เกิดความแค้นเฉือน  เชียร์ สเตรท (Shear Stress)  ในแผ่นโลหะ เมื่อแรงตัดของ  
(พ้ันช์)  และ(ดาย)  ท าให้เกิดความเค้นเฉือนมากกว่าความต้านทานต่อแรงเฉือน (เชียร สเตรส)  ในแผ่นโลหะ
ของวัสดุโลหะแผ่นพอที่จะรับได้โลหะแผ่นก็จะฉีกขาดออกจากกัน 

 
3.  ทฤษฎีการดัด 

ขบวนการในการขึ้นรูปโลหะทั้งหมดนั้น  นับว่า  ขบวนการงอขึ้นรูป เบนดิ้ง (Bending)  เป็น
ขบวนการที่ง่ายที่สุดที่ใช้ท างานร่วมกับเครื่องปั๊มโลหะ  ซึ่งขบวนการงอขึ้นรูปนี้อาจทดลองได้โดยใช้เครื่องมือ
ง่ายๆ  ภายในบ้านท าก็ได้ ขบวนการงอข้ึนรูปนั้นเป็นขบวนการอันหนึ่งในหลายๆ  ขบวนการของขบวนการขึ้น
รูปโดยการดัดงอ  ซึ่งขบวนการนี้จะถูกใช้เป็นตัวอย่างในการศึกษาถึงสภาพของการข้ึนรูปชิ้นงานที่ใช้ในบทนี้  
ขบวนการขึ้นรูปโดยการดัดงอนั้นมีกรรมวิธีที่แตกต่างไปจากขบวนการตัดขึ้นรูป  คัตติ้ง (Cutting)  และ
ขบวนการลากข้ึนรูป ดรออ้ิง (Drawing)  เป็นอย่างมาก 

1.  ทฤษฎีการงอ (เบนดิ้ง เทคโนโลยี - Bending Theory)  ในการขึ้นรูปโลหะโดยการงอขึ้นรูปนั้น
เราต้องให้แรงแก่ชิ้นงาน  ทั้งนี้  เพ่ือให้ชิ้นงานนั้นเปลี่ยนรูปร่างอย่างถาวร  ซึ่งแรงท่ีให้แก่ชิ้นงานนั้น  จะต้อง
ไม่ท าให้ความเค้นที่เกิดขึ้นบนชิ้นงานมากกว่าความเค้นดึงสูงสุดของชิ้นงานนั้น และจะต้องไม่น้อยกว่าจุด
ยืดหยุ่นจ ากัดของชิ้นงาน 

เมื่อเราให้แรงแก่ชิ้นงานเพื่อท าการดัดจะปรากฏว่าความเค้นของชิ้นงานที่เกิดขึ้น  จะเริ่มจากบางจุดที่
ต่ ากว่าความแข็งแรงสูงสุดของโลหะนั้น  และความเค้นที่เกิดขึ้นนั้นจะแผ่กระจายไปยังส่วนต่างๆ  ของชิ้นงาน
ซึ่งขณะที่แผ่กระจายนั้น  ความเค้นที่เกิดข้ึนบนชิ้นงานก็จะค่อยๆ  ลดลงด้วยจนถึงบริเวณท่ีความเค้นที่เกิดข้ึน
บนชิ้นงานเป็นศูนย์  ซึ่งลักษณะการเกิดความเค้นบนชิ้นงานแบบนี้  จะท าให้เกิดการบิดงอของชิ้นงานมากกว่า
จะเกิดการฉีกขาด  ส าหรับการเปลี่ยนแปลงรูปร่างอย่างถาวรของโลหะนั้น  ความเค้นที่เกิดข้ึนบนชิ้นงาน 
จะต้องผ่านจุดยืดหยุ่นจ ากัด และจะล้าตัวด้วย 

 การแผ่กระจายของแรงเฉือนที่ใช้บนดายส าหรับขบวนการตัดขึ้นรูปนั้น  จะมีขนาดของการแผ่
กระจายของแรงเท่ากับขนาดของช่องว่างระหว่างคมตัดของแม่พิมพ์ที่ได้ตั้งเอาไว้  ตามปกติจะมีค่าประมาณ  
10%  ของความหนาของชิ้นงาน  ส าหรับการแผ่กระจายของแรงที่ใช้ในการงอนั้น  จะมีขนาดของการแผ่
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กระจายบนชิ้นงานมากกว่าแรงเฉือน  ซึ่งขนาดของการแผ่กระจายบนชิ้นงานมากกว่าแรงเฉือน  ซึ่งขนาดของ
การแผ่กระจายบนชิ้นงานในการงอนั้น  จะมีขนาดเท่ากับความหนาของชิ้นงานบวกกับรัศมีของพ้ันซ์  และรัศมี
ของดาย 

การงอ (เบนดิ้ง)  นั้นมีลักษณะความแตกต่างของการเกิดความเค้นของโลหะเฉพาะที่เท่านั้น  ความ
เค้นที่เกิดเฉพาะที่นี้จะเกิดข้ึนตรงรัศมีของการงอของชิ้นงานเท่านั้น  ส่วนพื้นที่ของชิ้นงานส่วนที่เหลือนั้น  จะ
ไม่มีความเค้นเกิดข้ึนเลย  จากรูปที่4.37  นั้น  เป็นการแสดงถึงพ้ืนที่หน้าตัดของชิ้นงานที่ได้ผ่านขบวนการงอ
มาแล้ว  ความเค้นที่เกิดข้ึนบนชิ้นงานนั้น เราจะสังเกตุได้ดังนี้ โลหะที่อยู่ด้านนอกของรัศมีการงอจะยืดออก
แสดงให้เห็นว่ามีความเค้นดึงเกิดข้ึน ส่วนโลหะที่อยู่ด้านในของรัศมีการงอจะหดตัวเข้า  แสดงให้เห็นว่ามีความ
เค้นอัดเกิดข้ึน ดังนั้น  ถ้ามีการฉีกขาดปรากฏขึ้นระหว่างการงอมันจะเกิดขึ้นที่ส่วนนอกของการงอ แต่ถ้ามีรอย
ย่น วิ้งเก้ิล (Wrinkle) ปรากฏขึ้น มันจะเกิดข้ึนที่ด้านในของการงอ 

3.  เส้นแกนกลาง  (Neutral Axis)  ทั้งนี้เพราะว่าที่ชิ้นงานนั้นได้เกิดความเค้นดึงข้ึนที่ด้านหนึ่ง 
และอีกด้านหนึ่งนั้นได้เกิดความเค้นอัดขึ้น  การกลับตรงข้ามของความเค้นทั้งสองนี้ จะต้องเกิดขึ้นตรงใกล้ๆ  
เส้นแกนกลางของความหนาของชิ้นงาน  ความเค้นดึงและความเค้นอัดจะเกิดข้ึนมากที่สุดตรงบริเวณด้านขอบ
นอกทั้งสองข้างของความหนาของชิ้นงาน และความเค้นที่เกิดข้ึนทั้งสองนี้จะค่อยๆ ลดลงๆ  เมื่อระยะห่างเข้า
มาใกล้กับเส้นแกนกลางของความหนาของชิ้นงาน ซึ่งที่เส้นแกนกลางของความหนาหรือบริเวณใกล้ๆ  เส้น
แกนกลางของความหนาจะมีความเค้นเป็นศูนย์ คือไม่เกิดความเค้นข้ึนเลย  เส้นที่ไม่มีความเค้นเกิดข้ึนเลยเรา
เรียกว่า “เส้นแกนกลาง” นิวตรอน เอ็กซิส(Neutral Axis) 

ก่อนที่จะมีการงอชิ้นงานนั้น ขนาดความยาวที่แท้จริงของชิ้นงานได้ถูกก าหนดไว้แน่นอน และดังนั้น
ความยาวของเส้นแกนกลางที่เกิดจากการงอชิ้นงานนั้น จะเท่ากับความยาวเดิมของชิ้นงาน ส่วนความยาวด้าน
นอกรัศมีการงอจะมีความยาวเพิ่มข้ึน ในท านองเดียวกันความยาวด้านในรัศมีการงอ จะมีความยาวลดลงกว่า
ความยาวเดิม ซึ่งจะเห็นได้ว่าความยาวของเส้นแกนกลางจะได้ถูกแสดงถึงความยาวที่แท้จริงของชิ้นงาน ดังนั้น
ในการที่จะขึ้นรูปชิ้นงานเป็นรูปอะไรนี้ จึงมีปัญหาอยู่ที่ว่า เราจะหาขนาดที่เหมาะสมของชิ้นงานเพ่ือมาท าการ
งอได้อย่างไร ซึ่งขนาดที่แท้จริงของชิ้นงานก่อนที่จะน ามางอนั้น ก็หาได้จากเส้นแกนกลางของชิ้นงานหลังจาก
งอแล้วนั่นเอง 

เมื่อเราท าการดัดชิ้นงานครั้งแรกเส้นแกนกลางจะเกิดข้ึนใกล้กับเส้นแบ่งครึ่งความหนาของชิ้นงานแต่
เมือท าการดัดต่อไปเส้นแกนกลางจะเลื่อนเข้ามาทางด้านในหรือด้านที่เกิดการอัดตัว คอมเพรสชั่น 
(Compression)  ซึ่งมักจะเป็นเช่นนี้เสมอ  ยิ่งถ้าเป็นการดัดชิ้นงานที่มีความหนามากๆ  ด้วยแล้ว  ส าหรับการ
วัดระยะของเส้นแกนกลางนั้น  จะวัดจากผิวด้านในของรัศมีการดัด หรือด้านที่เกิดการอัดตัวออกไปหาเส้น
แกนกลาง การดัดชิ้นงานบางๆ จะมีพ้ืนที่ในการคัต เบน แอเรีย(Bend Area) น้อย ซึ่งถูกอัดตัวติดกับขอบรัศมี
ของดายจะได้ขนาดที่ถูกต้อง ดังนั้นในการออกแบบดายเราจะต้องระวังเรื่องนี้ด้วย 

เมื่อท าการงอโลหะแผ่นระยะของเส้นแกนกลาง  จะอยู่ห่างจากด้านที่เกิดการอัดตัวเป็นระยะประมาณ  
0.25  เท่า  ของความหนาของชิ้นงาน  ลักษณะการเกิดของเส้นแกนกลาง มีดังต่อไปนี้ 
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1.  ถ้าความหนาของโลหะแผ่นคงที่  ขณะที่รัศมีของการงอลดลง  เส้นแกนกลางจะเลื่อนตัวมา
ทางด้านท่ีเกิดการอัดตัว 

2.  ถ้ารัศมีของการงอคงที่  ขณะที่ความหนาของโลหะแผ่นเพ่ิมข้ึน  เส้นแกนกลางจะเลื่อนตัวมา
ทางด้านท่ีเกิดการอัดตัว 

3.  ถ้ารัศมีของการงอและความหนาของโลหะแผ่นคงที่ ขณะที่มุมของการงอได้เพ่ิมขึ้น เส้นแกนกลาง
จะเลื่อนตัวมาทางด้านที่เกิดการอัดตัว 

4.  ถ้าไม่มีความเค้นเกิดข้ึนบนชิ้นงาน  เส้นแกนกลางจะอยู่ตรงกลางของความหนาของชิ้นงาน 
3.  การไหลตัวของโลหะในการขึ้นรูป เมททอล  โฟล (Metal Flow)  เพราะว่าโลหะบริเวณท่ีเรา

ดัดนั้น ได้มีความเค้นเกิดข้ึนซึ่งมันจะท าให้เกิดการไหลตัวของโลหะ ความเค้นดึงท่ีท าให้เกิดการไหลตัวของ
โลหะ จะไปท าให้ความหนาของชิ้นงานในบริเวณที่ดัดมีขนาดลดลง ส่วนความเค้นอัดที่ท าให้เกิดการไหลตัว
ของโลหะจะไปเพ่ิมขนาดความกว้างของชิ้นงานให้เพ่ิมขึ้น 

ลักษณะของการไหลตัวของโลหะระหว่างข้ึนรูปโดยการดัดงอ  มีดังต่อไปนี้ 
1.  ถ้าแท่งโลหะถูกน ามาดัด จะท าให้เกิดการบิดงอทางพ้ืนที่หน้าตัดอย่างมาก และจะมีการไหลตัว

ของโลหะ ท าให้ความหนาของแท่งโลหะลดลงเล็กน้อย แต่จะไปเพ่ิมทางด้านความกว้างมากขึ้น 
2.  ถ้าโลหะแผ่นถูกน ามาดัด จะมีการบิดงอทางพ้ืนที่หน้าตัดเล็กน้อย แต่ความหนาจะลดลงอย่างมาก 

และไม่มีการเพ่ิมตัวขึ้นทางความกว้างเลย 
เมื่อเราดึงโลหะแผ่นโอกาสที่จะเกิดการฉีกขาดมีมาก  ทั้งนี ้ เพราะว่าการมีอัตราความมากความต่อ

ความหนาที่น้อย ส่วนรอยย่นจะปรากฏขึ้นเสมอเมื่อเราดัดโลหะแผ่น หรือแท่งโลหะอย่างแรง ทั้งนี้เพราะว่า
อัตราความกว้างน้อยต่อความหนามาก จะเป็นสาเหตุท าให้เกิดการเพ่ิมทางด้านการดัดตัวมากขึ้น  ขนาดของ
การไหลตัวของโลหะซึ่งมีความสัมพันธ์กับสิ่งต่างๆ  คือ 

1.  เมื่อรัศมีของการงอ ยาวขึ้น จะท าให้เกิดการไหลตัวของโลหะน้อย 
2.  โลหะที่บางกว่าจะเกิดการไหลตัวของโลหะน้อยน้อยกว่า 
3.  มุมของการงอ แคบจะท าให้เกิดการไหลตัวของโลหะน้อย 
4.  ถ้าเป็นการงอช่วงแคบจะท าให้มีการไหลตัวของโลหะ  เนื่องจากแรงดึงมีน้อยแต่การไหลตัวของ

โลหะเนื่องจากแรงอัดมีมาก 
5.  ถ้าเป็นการช่วงกว้าง  จะท าให้มีการไหลตัวของโลหะ เนื่องจากแรงดึงมีมาก  แต่การไหลตัวของ

โลหะเนื่องจากแรงอัดมีน้อย 
6.  ถ้าเป็นโลหะท่ีแข็ง  จะท าให้มีการไหลตัวของโลหะทางด้านการดึงตัวมาก  และทางด้านนี้ก็มี

โอกาสที่จะฉีกขาดได้ง่าย 
7.  ถ้าเป็นโลหะท่ีอ่อน  จะท าให้มีการไหลตัวของโลหะทางด้านการอัดตัวมาก  และทางด้านนี้ก็มี

โอกาสที่จะเกิดรอยย่นได้ง่าย 
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4.  การเคลื่อนไหวของโลหะระหว่างการขึ้นรูป (เม็ททอล มูฟเมน-Metal Movement)  ระหว่าง
การท าการงอชิ้นงานนั้น  พ้ืนที่ส่วนหนึ่งของแผ่นชิ้นงาน แบลงค์ (Blank)  ได้ถูกยึดเอาไว้ด้วยแผ่นโลหะที่เรา
เรียกว่า “แผ่นโลหะกด”  พ้ืนที่ส่วนที่เหลือของชิ้นงานจะเคลื่อนที่ข้ึนหรือลงย่อมแล้วแต่รูปร่างตามที่เรา
ต้องการ  ชิ้นงานจะถูกบังคับให้เคลื่อนที่ขึ้นหรือลงด้วยพั้นซ์ซึ่งเคลื่อนที่ผ่านช่องว่างเข้าไปในดาย  การที่
ชิ้นงานเคลื่อนตัว มูฟเม้นท์ (Movement)  ผ่านช่องว่างนี้เราเรียกว่า  “การเหวี่ยงตัวของชิ้นงาน” สวิงก้ิง
(Swinging)  และลักษณะของการเกิดอาการเช่นนี้เราจะพบเสมอในการงอชิ้นงานในดายเท่านั้น  ซึ่งลักษณะ
การเคลื่อนไหวตัวของโลหะนั้นมันจะไม่ปรากฏในขบวนการกดข้ึนรูป เอ็มบอสซิ่ง(Embossing) ยืดขึ้นรูป 
เสตร็ทชิ่ง(Stretching) และลากข้ึนรูป ดรออ้ิง(Drawing) 

การกระเด้งตัวกลับของชิ้นงาน (สปริง  เเบล็ค - Spring Back)  เมื่อได้ท าการดัดชิ้นงานแล้ว  จะมี
ความเค้นเกิดข้ึนในบริเวณท่ีท าการดัด  และความเค้นที่เกิดขึ้นนี้จะมีความแตกต่างกันคือ  ไม่เหมือนกันทุกจุด
ซึ่งจะเป็นผลท าให้เกิดการกระเด้งตัวกลับของชิ้นงาน 

ปัจจัยต่างๆ  ที่มีผลต่อการเกิดการกระเด้งตัวกลับ  มีดังนี้ 
1.  โลหะที่แข็งจะมีมุมของการกระเด้งตัวกลับ ดีกรี ออฟ สปริง (Degree of Spring) 

มากกว่า ทั้งนี้เนื่องจากโลหะแข็งมีจุดยืดหยุ่นจ ากัดสูงกว่า  ซึ่งเป็นผลท าให้เกิดแถบยืดหยุ่นเล็กๆ นั้น 
ใหญก่ว่า 

2.  ถ้ารัศมีของการงอเล็กกว่าจะไปลดการเกิดการกระเด้งกลับ โดยการสร้างช่วงการอยู่ตัว 
ของโลหะให้ใหญ่กว่า แต่จะเป็นสาเหตุท าให้เกิดการฉีกขาดได้ง่าย เนื่องจากมีความเค้นเกิดข้ึนทา 
ผิวหน้านอกของการงอมากกว่า 

3.  เมื่อโลหะได้ถูกงอด้วยมุมที่มากกว่ามุมที่ต้องการงอ จะมีผลท าให้ช่วงของการอยู่ตัวของ 
โลหะนั้นขยายตัวใหญ่เข้า และจะเป็นการลดการกระเด้งตัวกลับของชิ้นงานให้น้อยลงไปในแต่ละมุมของการงอ 
แต่อย่างไรก็ตามผลรวมของการกระเด้งกลับของชิ้นงานก็ยังเพ่ิมขึ้นอยู่นั่นเอง 

4.  โลหะที่หนากว่าจะมีการเกิดการกระเด้งตัวกลับน้อย ทั้งนี้เพราะว่าช่วงของการอยู่ตัวของโลหะมี
มาก ซึ่งในการพิจารณาการเปรียบเทียบนั้นรัศมีของดายจะต้องไม่เปลี่ยนแปลง ไม่ว่าจะใช้โลหะหนาหรือบาง
ทดลองก็ตาม 

 
ส าหรับมุมของการงอ = 20 องศา 
องศาของการ การกระเด้งกลับต่อองศาของการงอชิ้นงาน  =   4.5  = 0.205 

       20 
ส าหรับมุมของการงอ = 40 องศา 
องศาของการกระเด้งกลับต่อองศาของการงอชิ้นงาน  =   4.6  = 0.1150 

       40 
ส าหรับมุมของการงอ = 60 องศา 
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องศาของการกระเด้งกลับต่อองศาของการงอชิ้นงาน  =   4.9  = 0.0817 
       60 

ส าหรับมุมของการงอ = 90 องศา 
องศาของการกระเด้งกลับต่อองศาของการงอชิ้นงาน  =   5.3  = 0.0589 

       90 
 

จากการค านวณนั้น  จะเห็นได้ว่าองศาของการกระเด้งกลับต่อองศาของการงอจะลดลงเรื่อยๆ  ทั้งนี้
เพราะว่าช่วงของการอยู่ตัวของโลหะจะเพ่ิมมากข้ึนเรื่อยๆ  เมื่อมุมของการงอเพ่ิมจากกราฟทุกภาพจะเห็นได้
ว่า  เมื่อมุมของการงอมากกว่า 30 องศา  จะท าให้ผลรวมของการกระเด้งกลับของชิ้นงานจะเพ่ิมข้ึนเพียง
เล็กน้อยเท่านั้น 

โลหะที่น ามาจากโรงงานแต่ละม้วนหรือแต่ละขดนี้มันจะมีความแตกต่างกัน ดังนี้ เราจึงไม่สามารถจะ
คาดคะเนองศาของการกระเด้งตัวกลับได้อย่างถูกต้องนัก การกระเด้งตัวกลับแต่ละพ้ืนที่ของโลหะภายในม้วน
หรือขดเดียวกันย่อมไม่เหมือนกัน ดังนั้นวิธีที่ดีทีสุ่ดก่อนที่เราจะออกแบบดาย ควรจะสร้างเครื่องมือขึ้นมาเพ่ือ
ใช้วัดองศาของการกระเด้งกลับของชิ้นงานแต่ละพวกเสียก่อน 

วิธีปูองกันการเกิดการกระเด้งตัวกลับ โอเวอร์คัมมิ่ง  สปริง  แบล็ค (Overcoming Spring Back)  มี
อยู่หลายวิธีด้วยกันในการปูองกันการเกิดการกระเด้งกลับ  ซึ่งมีดังต่อไปนี้ 

1.  การงอให้มากกว่าความต้องการ โอเวอร์ เบนดิ้ง (Over Bending) 
2.  การกดกระแทกชิ้นงานตรงบริเวณท่ีงอให้เป็นรอย (Bottoming or Setting) 
3.  การยึดชิ้นงานก่อนงอ  สเตร็ทเบนดิ้ง (Stretch Bending) 
 
การงอให้มากกว่าความต้องการ  วิธีนี้เป็นการงอโลหะให้มากเกินจ านวนที่ต้องการ  ซึ่งเมื่อดึงพ้ันซ์

กลับคืนไปจะท าให้โลหะนั้นกระเด้งกลับไปเล็กน้อย และได้มุมที่เราต้องการพอดี การท าการงอให้มากกว่า
ความต้องการนี้ อาจจะท าได้โดยการท าดายเป็นลักษณะลูกเบี้ยว (Cam) โดยการลดช่องว่างระหว่างพ้ันซ์และ
ดายให้น้อยลง และโดยการท ามุมที่พ้ันซ์หรือดายให้น้อยลง ส าหรับกรณีของวี-ดาย จะต้องท ามุมที่พ้ันซ์และ
ดายให้น้อยลงนั้น เมื่อเราลดขนาดช่องว่างให้น้อยลงกว่าความหนาของชิ้นงาน จะท าให้ชิ้นงานนั้นเกิดการขัดสี
กับผนังของพ้ันซ์และดาย ท าให้เกิดลักษณะของการเป็นมันเงาปรากฏขึ้น วิธีการงอให้มากกว่าความต้องการได้   

5.  การกดกระแทกช้ินงานตรงบริเวณที่งอให้เป็นรอย  วิธีนี้เป็นการใช้พ้ันซ์กดกระแทก 
โลหะอย่างแรงที่บริเวณรัศมีที่งอของชิ้นงาน ซ่ึง ณ ต าแหน่งนี้โลหะจะได้รับความเค้นอย่างมาก ซึ่งจะเป็นผล
ท าให้เกิดการอยู่ตัวของโลหะที่บริเวณนั้นผ่านจุดความแข็งแรงล้าตัวของโลหะนั้น วิธีการกดกระแทกชิ้นงาน
ตรงบริเวณท่ีงอให้เป็นรอบ ควรจะต้องท ารอยนูนขึ้นมาบนพ้ันซ์ เพ่ือใช้ในการกระแทกบริเวณพ้ืนที่ที่เรางอ 
ส าหรับในวิปปิ้งด้าย์หรือ-ดายนั้น จะใช้แผ่นโลหะรองรับชิ้นงานอยู่ข้างล่าง และแผ่นโลหะนี้จะต้องติดอยู่กัน ชู
(Shoe) หรือแผ่นโลหะประกบหลัง แบลงค์ก้ิง เพจ(Backing Plate) การที่เราใช้แผ่นโลหะรองรับชิ้นงานอยู่
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ข้างล่าง เพ่ือที่จะท าให้พ้ันซ์ได้กดกระแทกชิ้นงานให้งอ ซึ่งมันจะไม่เกิดประโยชน์อะไรเลย ถ้าเราใช้พั้นซ์กด
กระแทกชิ้นงานตรงพ้ืนที่ส่วนที่แบน เพราะว่าตรงพ้ืนที่ส่วนนั้นจะไม่มีความเค้นเกิดขึ้น และจะไม่มีการกระเด้ง
ตัวกลับเกิดข้ึนด้วย ดังนั้นเราจึงต้องท ารอยนูนขึ้นบนพั้นซ์เพ่ือใช้กระแทกชิ้นงานตรงบริเวณพ้ืนที่ที่งอ ซึ่งจะ
เป็นการช่วยลดการเกิดการกระเด้งกลับของชิ้นงาน 
 
 

การยึดชิ้นงานก่อนงอ  วิธีเปน็การยึดชิ้นงานให้ชิ้นงานนั้นเกิดความเค้นเลยจุดความแข็งแรง 
ล้าตัวของชิ้นงานนั้น  จากนั้นก็ใช้แรงกดชิ้นงานนั้นลงบนพั้นซ์ซึ่งได้ตั้งรับชิ้นงานไว้แล้ว วิธีการนี้จะมีการ
กระเด้งกลับของชิ้นงานเกิดข้ึนเล็กน้อย และเหมาะส าหรับใช้กับการขึ้นรูปงานตื้นๆ  เชน่  กระโปรงครอบ 
หน้าหม้อรถยนต์ถ้าเรา ใช้แรงในการขึ้นรูปชิ้นงานมากเกินไป  จะท าให้ความเค้นที่เกิดข้ึนบนชิ้นงานผ่านเลยถึง
จุดความแข็งแรงทางดึงสูงสุดของชิ้นงาน โอกาสที่ชิ้นงานจะฉีกขาดก็มีมาก วิธีการปูองกันการเกิดการกระเด้ง
ตัวกลับแบบนี้นิยมใช้กันมากส าหรับงานที่มีก าลังการผลิตต่ า (โล โพรดักชั่น - Low Production)  เพราะว่า
วิธีการนี้ไม่จ าเป็นต้องใช้ดายซึ่งเป็นการประหยัด 
 
4.  ทฤษฎีการลากขึ้นรูป 

การลากข้ึนรูป (ดรออ้ิง - Drawing)  ประกอบด้วย  ดังนี้ 
1.  งานขึ้นรูป (ดรออ้ิง - Drawing)  จุดประสงค์ของงานขึ้นรูป คือ แปรสภาพโลหะจากแผ่นเรียบ

ให้เป็นภาชนะรูปถ้วย (เชล - Shell)  โดยที่ความหาของโลหะไม่เปลี่ยนแปลง  การเปลี่ยนสภาพนี้ท าได้โดย
การกดโลหะแผ่นเรียบด้วย พั้นช์ (Punch)  ให้เข้าไปในช่องว่างของ ดาย(Die)   ซึ่งรูปถ้วยนี้อาจเป็นรูป
ทรงกระบอก , รูปกล่อง ที่มีด้านตรง , เอียง หรือมีทั้งตรง,เอียง และเป็นเส้นโค้งด้วยก็ได้  

 ในการขึ้นรูปจะเกิดแรงเครียด(สเตร็ท - Stress) ขึ้นอย่างมากในระหว่างการไหลตัวของ 
โลหะ ซึ่งการขึ้นรูปจะได้ผลดีหรือไม่นั้นขึ้นอยู่กับองค์ประกอบต่างๆ  ต่อไปนี้ 

1.  คุณสมบัติของโลหะท่ีจะน ามาข้ึนรูป 
2.  ความเที่ยงตรงของเครื่องจักร 
3.  ขนาดของแผ่น Blank 
4.  การหล่อลื่น 
5.  แรงที่ใช้ในการข้ึนรูป 

 
การเลือกชนิดของโลหะที่เหมาะสมและใช้เครื่องจักรที่ทันสมัย ก็ยังไม่เพียงพอที่จะท าให้ 

แน่ใจว่าจะได้ชิ้นงานที่มีคุณภาพดีพอ ดังนั้น ในแต่ละขั้นตอนของการท างานจะต้องมีการวางแผนงานอย่าง
รอบคอบเพื่อที่จะผลิตสิ้นค้าจ านวนมากให้ออกมามีคุณภาพเหมือนกันทุกชิ้น และลดการสูญเสียให้มีน้อยท่ีสุด  
โลหะที่ถูกขึ้นรูปจะเกิดแรงเครียดขึ้น 2 ประเภท คือ แรงดึง (เท็นซาย - Tinsile) และแรงกด (คอมเพรสซิพ - 
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Compresssive)  ซึ่งท าให้เกิดแรงเค้น (สเตรน - Strain)  3 ประเภท คือ  เบนดิ้ง(Bending), สเตร็ทชิ่ง 
(Stretching)  และ คอมเพรสซิ่ง (compressing)  ซึ่งปรากฎการณ์ทั้ง 3 อย่างนี้ จะเกิดข้ึนพร้อมกันทั้งหมด
หรือไม่นั้นขึ้นอยู่กับลักษณะของการขึ้นรูป ถ้าเป็นการข้ึนรูปลึก ๆ ดีพ  ดรอ(Deep  Draw) อาจจะเกิดแรงเค้น
ทั้ง 3 อย่างนี้ ขึ้นพร้อมกัน หรือถ้าเป็นการข้ึนรูปแบบตื้นๆ (Shallow  Draw) ก็อาจจะเกิดเฉพาะ เบนดิ้ง - 
Bending เท่านั้น ก็ได้ในการขึ้นรูปลึก ๆ นั้น โลหะจะถูกข้ึนรูปหลายครั้ง และถูกกระท าจนถึงขีดจ ากัดของ
ความยืดหยุ่น ลิมิท ออฟ พลาสติกซิตี้(Limit of Plasticity) เพ่ือให้มีการเปลี่ยนแปลงรูปร่างในแต่ละขั้นตอน
มากที่สุด ดังนั้น จึงต้องพยายามหลีกเลี่ยงไม่ให้เกิดความเครียดมากจนเกินไป เนื่องจากความเครียดที่เกิดจาก
การไหลตัวของโลหะจะเพ่ิมมากข้ึนตามความลึกของการขึ้นรูป 

ปัญหาที่พบส าหรับการข้ึนรูป  คือ  การเกิดรอยแตกและรอยย่น  วิ้งเก้ิล(Wrinkle)  ส าหรับปัญหาใน
การเกิดรอยย่นนั้นเนื่องมาจากในการเปลี่ยนสภาพของโลหะแผ่นเรียบไปเป็นภาชนะรูปถ้วย เชล(Shell) นั้น
เส้นรอบรูปของโลหะจะลดลง การลดลงนี้จะเริ่มต้นทันทีท่ีโลหะมีการไหลตัว และหากไม่มีการควบคุมการไหล
ตัวของโลหะแล้ว โลหะจะมาอัดตัวกันโดยมีทิศทางเข้าหาจุดศูนย์กลางของ ดาย (Die) ท าให้เกิดเป็นจีบหรือ
รอยย่นในแนวรัศมี การปูองกันไม่ให้เกิดรอยย่นนั้นเป็นปัญหาส าคัญอย่างหนึ่งของการขึ้นรูป การปูองกันท าได้
โดยใช้ แบลงค์ โฮลเดอร์ (Blank  Holder)  เข้ามาควบคุมการไหลตัวของโลหะ โดยท าให้โลหะไหลตัวใน
ทิศทางขนานกับผิวหน้าของ ดาย(Die)  ด้วยวิธีนี้จะท าให้ได้ชิ้นงานที่มีผนัง วอล(wall) เรียบและความหนา
เท่ากันตลอด 

2.  เทคนิคการขึ้นรูป (เท็คนคิ  ออฟ  ดรออ้ิง - Technique  of  Drawing)  การข้ึนรูปโดยไม่ให้
เกิดรอยย่น (วิงเคิ้ล - Wrinkle  หรือ Puckering)  หรือฉีกขาดนั้นจะต้องระมัดระหว่างและควบคุม
องค์ประกอบต่างๆ  ทั้งก่อนการขึ้นรูปและในขณะที่ขึ้นรูป  องค์ประกอบเหล่านั้น  ได้แก่ 

1.  รูปร่างของ แบล์ง 
2.  การลดขนาดของเส้นผ่าศูนย์กลางของการขึ้นรูปในแต่ละครั้ง 
3.  รัศมีของ พ้ันช์ และ ดาย 
4.  ช่องห่างระหว่าง พั้นช์ และ ดาย 
5.  แรงกด แบล์ง โฮลเดอร์ 
6.  ความเร็วในการขึ้นรูป 
7.  การหล่อลื่น 

3.  พลาสติก  แร้งก์ (Plastic Range)  แรงที่ใช้ในการท าให้โลหะเกิดการไหลตัวนั้นต้องมีค่า
มากกว่าค่า เทนซายร์ เยล สเตร็ง(Tinsile  Yield  Strength)  ของโลหะท้ังนี้เพ่ือที่จะท าให้โลหะเปลี่ยนรูปไป
อย่างถาวร แต่ต้องไม่เกินค่า อัลติเมท เทนซายร์ สเตร็ง(Ultimate  Tinsile  Strength)  ของโลหะเพราะจะ
ท าให้โลหะฉีกขาดได้ ซึ่งช่วงที่อยู่ในระหว่างค่าท้ังสองนี้เรียกว่า “ พลาสติก เร้ง” (Plastic  Range) 

4.  รีดักชั่น  ลิมิท (Reduction Limits)  พ้ืนที่ของโลหะที่อยู่ภายใต้การกดของ แบลงค์  โฮลเดอร์ 
(Blank Holder) นั้น มีความสัมพันธ์กับพ้ืนที่ส่วนที่ถูกกดโดย พั้นช์ (Punch)  เนื่องจากปริมาณของโลหะท่ีจะ



11 
 

ขึ้นรูปได้ในแต่ละครั้งนั้นมีปริมาณจ ากัด  ถ้าขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของ แบลงค์ (Blank)  กับของรูปถ้วย  เชล
(Shell)  ต่างกันมากเท่าไร พ้ืนที่ของโลหะที่จะไหลตัวก็มีมากข้ึนเท่านั้นในขณะเดียวกันแรงที่จะใช้ในการขึ้นรูป
ก็เพ่ิมมากขึ้นด้วย 
 
 
 
 
ตารางที่6.1 ค่าเฉลี่ยของรีดักชั่น (Reduction)  ในการขึ้นรูปครั้งแรกของ  Alcan 2 S-O และ 3 S-O 

Thickness Ratio t/D(1) Approximate  
Reduction in 
diameter(per 

cent) 

Double Action 
Press 

Single-Action  Press 
With 

Blank Holder 
With 

Blank Holder 
.0015 .0025 .02 35 

.0025 .0030 .03 40 

.004 .0055 .05 48 
(1) t  =  Blank  Thickness. 
D =  Blank  Diameter 
 

ตารางที่6.2  เปอร์เซ็นต์รีดักชั่น (Reduction)  ของการข้ึนรูปซ้ า (Alcan 2 S-O & 3 S-O) 
1st Draw 

From Blank 
(per cent) 

ReDraws Total 
Reduction 
(per cent) 

2nd Draw 
(per 
cent) 

3rd Draw 
(per 
cent) 

4th Draw 
(per 
cent) 

35 20 15 10 62 

40 23 18 13 67 ½  

45 27 22 16 73 ½ 
48 30 25 18 77 ½  

 
 

5.  Draw Radii  รัศมีดาย (Die)  ไม่ควรต่ ากว่า  4  เท่าของความหนาโลหะและไม่ควรเกิน 15 เท่า 
ของความหนาโลหะ  เนื่องจากถ้ารัศมีของ ดาย (Die)  ยิ่งแหลมเท่าใด  ก็จะท าให้ความต้านทานในการไหล
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ของโลหะมีมากขึ้นเท่านั้น และมีโอกาสที่ชิ้นงานจะแตกได้ง่าย  ในท านองเดียวกันถ้ารัศมีใหญ่เกินไป โลหะก็จะ
ถูกปล่อยตัวจากการจับของ  แบลงค์  โฮลเดอร์ (Blank Holder)  เร็วเกินไป  ท าให้อาจเกิดการย่นได้ 

6.  พั้นช์   โนส   เรดดิค - Punch – Nose  Radii  เพ่ือปูองกันไม่ให้ความหนาตรงบริเวณก้น 
บอตต้ัม(Bottom) ของรูปถ้วยบางจนเกินไป รัศมีของจมูก พ้ันช์ (Punch) ควรมีค่าระหว่าง 4 -10 เท่าของ
ความหนา ถ้ารัศมีของ พั้นช์ (Punch)น้อยเกินไปส าหรับการขึ้นรูปครั้งแรกแล้วจะท าให้ความหนาที่ผนัง
ด้านข้างลดลง และจะลดลงอีกเม่ือมีการขึ้นรูปครั้งต่อไป การขัดผิวของ พ้ันช์ (Punch)ควรจะขัดตามทิศ
ทางการไหลของโลหะ เพื่อไม่ให้เกิดเป็นรอยกีดขวางการไหลตัวของโลหะและเป็นสาเหตุให้เกิดการฉีกขาดได้ 

7.  เครียร์เรนท์ (Clearance)  ระหว่าง พั้นช์ (Punch) กับ ดาย (Die)  เพ่ือปูองกันไม่ให้เกิดแรง
ต้านทานที่ผิวของแม่พิมพ์ ดังนั้น ช่องห่างระหว่าง พ้ันช์(Punch) กับ ดาย(Die) จะต้องมากกว่าความหนาของ
โลหะ  ซึ่งส่วนที่มากกว่านี้มีค่าประมาณ 7 – 20 % ของความหนาของชิ้นงานทั้งนี้ขึ้นอยู่กับความหนาและ
ประเภทของการขึ้นรูปจากตารางที่ 4 เป็นค่า เครียร์เรนซ์(Clearance) ส าหรับรูปกล่อง (Rectangular  
Shell)  นั้น ตรงส่วนมุมท้ัง 4 ด้านจะต้องมี เครียร์เรนซ์(Clearance) มาก ส่วนทางด้านตรงนั้น เครียร์เรนซ์
(Clearance)มีค่าน้อย  ในกรณีของการขึ้นรูปทรงกระบอก ขนาดของเส้นผ่าศูนย์กลางของ ดาย(Die) เท่ากับ
ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของ พั้นช์(Punch)  บวกด้วย 2 เท่า  ของค่าที่อ่านได้จากตาราง 

จะเห็นว่าเมื่อความหนาของ แบลงค์(Blank) เพ่ิมข้ึน เครียร์เรนซ์(Clearance) จะเพ่ิมข้ึนด้วย และ
ส าหรับการขึ้นรูปครั้งต่อ ๆ ไป เครียร์เรนซ์(Clearance)ก็ต้องเพ่ิมข้ึนอีกเช่นช่องห่างส าหรับขึ้นรูปครั้งแรก
เท่ากับ 1.1t ในการขึ้นรูปครั้งที่สองต้องเพ่ิมเป็น 1.15t  และ 1.2t ส าหรับครั้งที่สาม และไม่เกิน 1.2t แม้
จะต้องขึ้นรูปต่อไปอีกก็ตาม 

8.  แรงกดของ (แบลงค์ โฮลเดอร์  - Blank  Holder)  ขนาดของแรงกดของ  แบลงค์  โฮลเดอร์ 
(Blank Holder)  ที่พอเพียงส าหรับปูองกันไม่ให้เกิดรอยย่นขึ้นได้นั้นหาได้จากการทดลอง เทรน แอนด์  เออ
เรอ (Trial  and Error)  ถ้าขนาดของแรงกดไม่พอ จะท าให้เกิดการย่นของโลหะขึ้นซึ่งรอยย่นเหล่านี้จะท าให้
โลหะไม่สามารถท่ีจะไหลตัวได้ส่วนก้น บัตตอม(Bottom)  ของชิ้นงานก็จะถูก พ้ันช์ (Punch)  ดันจนฉีกขาด 
ในขณะเดียวกันถ้าแรงกดของ แบลงค์  โฮลเดอร์ (Blank Holder) มากเกินไป  โลหะก็ไม่สามารถที่จะไหล
อย่างสม่ าเสมอและเท่า ๆ กันทุกจุดนั้น แรงที่ใช้กดก็จะเท่ากันทุกจุดด้วย แต่ส าหรับการขึ้นรูปแบบทาง
กระบอกซ่ึงโลหะจะมีการไหลอย่างสม่ าเสมอและเท่าๆ  กันทุกจุดนั้น  แรงที่ใช้กดก็จะเท่ากันทุกจุดด้วย แต่
ส าหรับการขึ้นรูปแบบกล่องสี่เหลี่ยม (rectangular) หรือรูปทรงอ่ืนๆ  ซึ่งอัตราการไหลของโลหะแต่ละจุดไม่
เท่ากัน  ท าให้แรงที่ใช้ในการกดแต่ละจุดไม่เท่ากัน  ท าให้แรงที่ใช้ในการกดแต่ละจุดก็จะไม่เท่ากันด้วย  
ส าหรับบริเวณท่ีต้องการแรงกดมากจะต้องใช้  bead  เข้ามาช่วยเพื่อท าให้การไหลตัวของโลหะช้าลง 

9.  การหล่อลื่น (Lubrication)  การข้ึนรูปจะประสบผลส าเร็จหรือไม่นั้น ก็ข้ึนอยู่กับการหล่อลื่น
ด้วย  หากเลือกใช้ประเภทของน้ ามันหล่อลื่นไม่ถูกต้องแล้ว  การข้ึนรูปก็จะไม่ส าเร็จผลได้ 
หน้าที่ของน้ ามันหล่อลื่นมีอยู่  3  อย่าง  คือ 

1.  ปูองกันการสัมผัสกันระหว่างชิ้นงานกับแม่พิมพ์ 
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2.  ช่วยให้แผ่น แบลงค์ (Blank) เคลื่อนตัวไปได้อย่างราบเรียบระหว่างการกดตัว 
ของ  แบลงค์  โฮลเดอร์ (Blank Holder)  กับ ดาย (Die) 

3.  ปูองกันไม่ให้เกิดรอยขีดข่วนในขณะที่โลหะไหลตัว 
วอเตอร์ โซลูเบิ้ล (Water Soluble)  เป็นตัวหล่อลื่นนั้น มักจะแห้งตัวเร็วหากไม่ผสมกับน้ ามันหล่อลื่น

และต้องใช้หลายครั้ง  หากมีการขึ้นรูปซ้ า วอเตอร์ โซลูเบิ้ล (Water Soluble oil)  ผสมกับน้ า  จะเป็นตัวหล่อ
ลื่นที่ดีมากส าหรับการข้ึนรูปเพียงครั้งเดียว ส าหรับเทคนิคในการใช้น้ ามันหล่อลื่นอยู่ในตารางที่ 6.4 

 
 

ตารางที่ 6.3 ชนิดของน้ ามันหล่อลื่นที่ใช้ในงานขึ้นรูปอะลูมิเนียม 
Severity of Draw Type of Lubricant 

Light Light lubricating  oil 

Medium Mixture of light oil and heavy lubricating oil  
Graphite in soluble oil 
Petrolatum 
Lard oil 

Severe Heavy  lubricating oil 
Mutton  tallow 50% 
Paraffin   5% 

Very severe Mutton tallow 30% 
Paraffin  70 % 

  
10.  ความเร็วในการขึ้นรูป (ดรออ้ิง   สปีด - Drawing Speed)  ส าหรับการขึ้นรูปตื้นๆ นั้น  

สามารถใช้ความเร็วในการข้ึนรูปได้สูงพอๆ  กับการ แบลงค์กิ้ง (Blanking)  แต่ส าหรับการขึ้นรูปลึกๆ  และ
ชิ้นงานมีขนาดใหญ่ด้วยแล้ว  ความเร็วที่ใช้ก็จะต่ าลงไป  และจะมีค่าต่ ามากส าหรับการขึ้นรูปที่มีเปอร์เซ็นต์  รี
ดักชั่น (Reduction)  สูง 

ความเร็วในการขึ้นรูปที่เหมาะสมนั้นขึ้นอยู่กับขนาดและประเภทของเครื่องปั๊มตลอดจนลักษณะของ
การข้ึนรูปด้วย ในเครื่องปั๊มที่ท างานจังหวะเดียว ซิงเก้ิล  แอคชั่น(Single Action) จะใช้ความเร็วประมาณ 
160 ฟุต / นาที่ และในเครื่องปั๊มที่ท างาน 2 จังหวะ ดับเบิ้ล แอคชั่น (Double Action)ความเร็วที่ใช้ประมาณ 
50 – 80  ฟุต / นาที ความเร็วในการขึ้นรูปที่เหมาะสมส าหรับการขึ้นรูปอะลูมิเนียมนั้นแสดงไว้ในตารางที่ 6.5 

ตารางที่ 6.4 วิธีการใช้น้ ามันหล่อลื่น 
วิธ ี รายละเอียด หมายเหตุ 

จุ่ม จุ่มแผ่น BLANK ลงในที่เก็บน้ ามันหล่อลื่น นิยมใช้รวมกันกับการจุ่มของการข้ึนรูป
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เหล็กและทองเหลือง 

พ่น แผ่น BLANK หรือ COIL จะเคลื่อนตัวผ่านเครื่อง
พ่นที่ติดตั้งอยู่ทั้งด้านบนและล่างของโลหะ
เพ่ือที่จะพ่นน้ ามันหล่อลื่นเป็นฟิล์มบางๆ ไปเกาะ
ที่ผิวทั้งสองของโลหะ 

ส่วนมากใช้กับโลหะที่ม้วนเป็น COIL 
มากกว่าที่จะใช้กับโลหะเป็นแผ่นๆ 

ลูกกลิ้ง แผ่น BLANK จะเคลื่อนตัวผ่านลูกกลิ้งที่มี
น้ ามันหล่อลื่นติดอยู่ 

เป็นวิธีที่เร็ว ได้ผลดีและประหยัด 

แต้ม 
ฉาบ 

ใช้กับน้ ามันหล่อลื่นที่อยู่ในสภาพของไขหรือขี้ผึ้ง เป็นวิธีที่ช้าแต่ก็จ าเป็นในกรณีที่มีแรง
เสียดทานมากๆ 

ตารางที่ 6.5 ความเร็วในการขึ้นรูปอะลูมิเนียม 

PRESS TYPE OF WORK RAM VELOCITY 
FPM 

SINGLE – ACTION 
5 ~ 20 TON 

SHALLOW 
DRAWS 

160 ~ 190 

SINGLE – ACTION 
35 ~ 50 TON 

LIGHT  DRAWS 115 ~ 125 

SINGLE – ACTION 
60 TON 

SHALLOW 
DRAWS 

150 ~ 16 

DOUBLE – ACTION 
125 TON 

DOUBLE CRANK 

LARGE 
SHALLOW 
DRAWS 

25 ~ 40 

DOUBLE – ACTION 
160 ~ 250 TON 
SINGLE CRANK 

MEDIUM AND 
HEAVY DRAWS 

50 ~ 65 

DOUBLE – ACTION 
100 ~ 150 TON 
SINGLE CRANK 

LIGHT  DRAWS 60 ~ 80 

 
11.  ข้อบกพร่องในระหว่างการขึ้นรูป 
ต่อไปนี้เป็นตัวอย่างของข้อบกพร่องในระหว่างการขึ้นรูป 

1.  เกิดรอยแตกท่ีผนังด้านข้าง มีสาเหตุมาจาก 
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1.1  เครียร์เรนซ์ (Clearance) ระหว่าง พ้ันช์(Punch) กับ ดาย(Die) น้อยเกินไป มาก
เกินไป หรือไม่สม่ าเสมอ 

1.2  มีแรงกดที่ แบลงค์  โฮลเดอร์ (Blank  Holder)  มากเกินไป 
1.3  ดรอ เรเดียน (Draw Radius) เล็กเกินไป ท าให้โลหะไหลตัวได้ไม่สะดวก 
1.4  พ้ืนผิวของ พั้นช์ (Punch), ดาย(Die) หรอื แบลงค์  โฮลเดอร์ (Blank Holder)ไม่

เรียบ ในการขัดผิวไม่ควรขัดผิวในแนวตั้งฉากกับการไหลตัวของโลหะ 
1.5  เปอร์เซ็นต์ รีดักชั่น (Reduction) มากเกินไป 
1.6  การหล่อลื่นไม่พอเพียงหรือใช้น้ ามันผิดประเภท 

2.  เกิดรอยย่น ริงเคิ้ล (Wrinkle)  ที่ขอบของรูปถ้วย  มีสาเหตุมาจาก 
2.1  แรงกดของ แบลงค์ โฮลเดอร์(Blank  Holder) น้อยเกินไป 
2.2  ดรอ เรเดียน (Draw Radius) ใหญ่เกินไป 
2.3  แรงกดที่ แบลงค์  โฮลเดอร์(Blank Holder)ไม่สม่ าเสมอ 

3.  ขอบของรูปถ้วยยาวไม่เท่ากัน มีสาเหตุมาจาก 
3.1  เกิดจากคุณสมบัติในการยืดตัวของโลหะไม่เท่ากันทุกจุด (Directional  

Properties) 
3.2  มีรอยแหว่ง นิค(Nick) หรือ เบลอ(Burr) ตามเส้นรอบรูปของ แบลงค์(Blank) ก่อน

การข้ึนรูป 
3.3  Punch ,Die หรือแผ่น แบลงค์(Blank) ไม่อยู่ในศูนย์เดียวกัน ออฟ เซ็นเตอร์(off 

Center) 
3.4  แรงกดที่ แบลงค์ โฮลเดอร์(Blank Holder) ไม่สม่ าเสมอท าให้โลหะไหลตัวเข้าไปใน 

ดาย(Die) ไม่เท่ากัน 
4.  การเกิดรอยย่นที่ขอบของถ้วยในการขึ้นรูปใหม่รีดรอ(Redraw)  มีสาเหตุมาจาก 

4.1  ความหนาของ แบลงค์ (Blank)  ไม่ตรงตามที่ก าหนด 
4.2  ดรอ เรเดียน (Draw Radius)  ใหญ่เกินไป 
4.3  เครียร์เรนซ์ (Clearance)  ระหว่าง พ้ันช์(Punch) กับ ดาย(Die) มาก 

เกินไป 
4.4  ความลึกของการขึ้นรูปครั้งแรกน้อยเกินไป หรือ ความลึกของการข้ึนรูป 

ใหม่มากเกินไปหรือขอบของถ้วยจากการขึ้นรูปครั้งแรก ถูกดึงให้ไหลเข้าไปใน ดาย(Die)  หรือผนังด้านข้างของ
ถ้วยมีความหนาลดลง 

5.  ผนังด้านข้างมีความหนาลดลงตรงบริเวณด้านล่างของรูปถ้วย  มีสาเหตุมาจาก 
5.1  คุณสมบัติของโลหะไม่เหมาะสมส าหรับการข้ึนรูปใหม่ 
5.2  รัศมีของ พั้นช์(Punch) กับ ดาย(Die) น้อยเกินไป 
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5.3  ลดขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของรูปถ้วยมากเกินไป 
5.4  การหล่อลื่นไม่พอเพียงหรือใช้น้ ามันหล่อลื่นผิดประเภท 

6.  เกิดการฉีกขาดที่บริเวณรัศมีด้านล่าง บัทตอม(Bottom) ของรูปถ้วยในการขึ้นรูปใหม่  มี
สาเหตุมาจาก 

6.1  ผิวหน้าของ แผ่นแบลงค์ (Blank)  ไม่ดี  แต่ไม่ท าให้เกิดปัญหาในการขึ้น 
รูปครั้งแรก 

6.2  ผิวหน้าตรงบริเวณรัศมีของ พั้นช์(Punch) , ดาย(Die) และท่ี แบลงค์ โฮล 
เดอร์(Blank  Holder)  ไม่เรียบพอท าให้กีดขวางต่อการไหลตัวของโลหะ 

6.3  รัศมีของ พั้นช์ (Punch)  และ ดาย(Die)  น้อยเกินไป 
6.4  ลดขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของรูปถ้วยมากเกินไป 
6.5  ผนังที่บริเวณใกล้กับรัศมีด้านล่างมีความยาวมากไม่สามารถทนต่อการยืด 

ตัวของการขึ้นรูปใหม่ได้ 
6.6  การหล่อลื่นไม่พอเพียงหรือใช้น้ ามันหล่อลื่นผิดประเภท 

7.  เกิดการฉีกขาดที่ขอบของถ้วย ในการขึ้นรูปใหม่มีสาเหตุมาจาก 
7.1  ผิวหน้าของแผ่น แบลงค์ (Blank)  ไม่ดี แต่ไม่ท าให้เกิดปัญหาในการขึ้นรูปครั้งแรก 

หรือขนาด เกรน(Grain) ของโลหะไม่เท่ากัน 
7.2  เครียร์เรนซ์ (Clearance)  ระหว่าง พ้ันช์ (Punch)  กับ ดาย (Die)  น้อยเกินไป 

8.  มีโลหะเหลือ (Excess Material)  ที่บริเวณด้านบนของรูปถ้วยที่ขึ้นรูปใหม่  มีสาเหตุมา
จาก 

8.1  ความหนาของโลหะมากเกินไป หรือ เครียร์เรนซ์  (Clearance)  ระหว่าง พ้ันช์ 
(Punch)  กับ ดาย (Die)  น้อยเกินไปหรือไม่สม่ าเสมอ  ผนังของรูปถ้วยจะถูกรัดตัว ไอรอนด์(Ironed)  และ
โลหะส่วนนั้นจะไปรวมกันอยู่ตรงบริเวณรัศมีด้านบน  หรือตรงบริเวณขอบของรูปถ้วย 

8.2  รัศมีของพ้ันช์ โนส (Punch nose)  ใหญ่กว่า รัศมีด้านล่างของรูปถ้วย 
8.3  ขนาดของรูปถ้วยยาวมากท าให้ พ้ันช์(Punch)  ของแม่พิมพ์ขึ้นรูปใหม่ รีด 

รอพ้ันช์ (Redraw Punch)  ถึงจุดลึกสุดของการข้ึนรูปใหม่ก่อนที่ผนังด้านข้างจะไหลเข้าไปใน  ดาย(Die)  และ
ถ้า รีดรอพ้ันช์ (Redraw  Punch)  สั้นเกินไป  ก็จะเกิดปรากฎการณ์เช่นกัน 
 

สื่อการเรียนรู้ 

1. หนังสือเรียน  วิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2.  Power Point หลักการขึ้นรูปโลหะ 
3.  สื่อสิ่งพิมพ์ที่เก่ียวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 
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4. สื่อแผ่นภาพ 

5.  เว็บไซต์ออนไลน์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่12) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน หลังจากนั้นท าแบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) 

10 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง   เทคโนโลยีการตัด

โลหะแผ่น 
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

50 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง  
เทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่น  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 

6.  ครูมอบหมายงาน ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  เทคโนโลยีการตัดโลหะ
แผ่น 

10 

รวม 120 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่13) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน  

5 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง   ทฤษฎีการตัด 

ทฤษฎีการดัด 
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

50 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง    
ทฤษฎีการตัด  ทฤษฎีการดัด  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

15 

6.  ครูมอบหมายงาน ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง ทฤษฎีการตัด  ทฤษฎี
การดัด 

10 

รวม 120 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่14) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน 

5 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง ทฤษฎีการลากข้ึนรูป 
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

40 

- ครูให้นักเรียนท าแบบฝึกหัดหน่วยที่6 20 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง 
ทฤษฎีการลากขึ้นรูป ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

- ครูให้ท าแบบทดสอบหลังเรียน  หน่วยที่6 (Post-test) พร้อมเฉลย
แบบทดสอบและให้คะแนน 

10 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 

6.  งานที่มอบหมาย ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  ทฤษฎีการลากข้ึนรูป 5 
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รวม 120 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การวัดผลและประเมินผล 

การวัดผล 

(ใช้เครื่องมือ) 

การประเมินผล 

(น าผลเทียบกับเกณฑ์และแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) หน่วยที่6 ไว้เปรียบเทียบกับคะแนนสอบหลังเรียน 

2. แบบสังเกตการณ์ท างานกลุ่ม และการน าเสนอผลงานกลุ่ม เกณฑ์ผ่าน 50% 

3. แบบฝึกหัดหน่วยที่6 เกณฑ์ผ่าน 50% 

4. แบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่6 เกณฑ์ผ่าน 60% 

5. แบบประเมินคุณธรรม  จริยธรรม  ตามสภาพจริง เกณฑ์ผ่าน 50% 

 

งานที่มอบหมาย 

ค้นคว้าเนื้อหา เรื่อง หลักการขึ้นรูปโลหะ  จากสื่อออนไลน์  เพ่ิมเติม 
ผลงาน/ชิ้นงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 

1. ผลการน าเสนองานกลุ่ม 

2. แบบฝึกหัดหน่วยที่6 

3. คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่6  หลักการขึ้นรูปโลหะ 

เอกสารอ้างอิง 

1. หนังสือเรียนวิชาแม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 
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2. เว็บไซต์ออนไลน์  และสื่อสิ่งพิมพ์ที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บันทึกหลังการสอน 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

3. แนวทางการแก้ปัญหา 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
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ลงชื่อ………………………………………………  ลงชื่อ……………………………………………….. 

(…………………………………………………….)  (……………………………………………………….) 

  ครูผู้สอน    หัวหน้ากลุ่มนักเรียน/ตัวแทนนักเรียน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

แบบฝึกหัดหน่วยที่ 6 
ตอนที่ 1 จงตอบค าถามต่อไปนี้ให้ถูกต้อง  
1. ประเภทของเทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่น มีก่ีประเภท อะไรบ้าง  

ประเภทของเทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่น ปัจจุบันนี้การตัดโลหะแผ่นด้วยวิธีการเทคโนโลยี สามารถ
แบ่ง ออกเป็น 5 ประเภท ดังนี้  

1. เครื่องตัดพลาสม่า (Plasma) 
2.  เครื่องตัดเลเซอร์ (Laser) 
3. เครื่องตัดแรงดันน้ า(waterjet) 
4.  เครื่องเจาะระบบหัวตอก (Punching) 
5.  เครื่องวายคัทหรือเครื่องตัดด้วยลวด (wire cut machine) 

2. จงอธิบายทฤษฎีการตัด มาพอสังเขป  
กระบวนการขึ้นรูปโลหะแผ่น การตัดถือเป็นกระบวนการขั้นพื้นฐานและมีความยุ่งยากน้อยท่ีสุดคม

ตัด ที่อยู่ในแม่พิมพ์ตัด นั้น ประกอบด้วยคมตัดสองส่วน คือ คมตัดตัวผู้ (พั้นช์) และ คมตัดตัวเมีย (ดาย) 

ในการ ตัดโลหะที่จะมีแรงกระท าโลหะที่ส่งให้ (พั้นช์) และ (ดาย) เป็นแรงเฉือน (เชียรฟอส) โดยแรงจะมี

ขนาดเท่า กันแต่ทิศทางตรงกันข้าม 

3. จงอธิบายทฤษฎีการดัด มาพอสังเขป  
ขบวนการในการขึ้นรูปโลหะทั้งหมดนั้น นับว่าขบวนการงอขึ้นรูป เบนดิ้ง (Bending) เป็น

ขบวนการที่ ง่ายท่ีสุดที่ใช้ท างานร่วมกับเครื่องป๊ัมโลหะ ซึ่งขบวนการงอขึ้นรูปนี้อาจทดลองได้โดยใช้
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เครื่องมือง่าย ๆ ภายใน บ้านท าก็ได้ ขบวนการงอขึ้นรูปนั้นเป็นขบวนการอันหนึ่งในหลาย ๆ ขบวนการ

ของขบวนการขึ้นรูปโดยการ ดัดงอ ซึ่งขบวนการนี้จะถูกใช้เป็นตัวอย่างในการศึกษาถึงสภาพของการขึ้น

รูปชิ้นงานที่ใช้ในบทนี้ ขบวนการ ขึ้นรูปโดยการดัดงอนั้นมีกรรมวิธีที่แตกต่างไปจากขบวนการตัดขึ้นรูป 

คัตติ้ง (Cutting) และขบวนการลาก ขึ้นรูปดรออ้ิง (Drawing) เป็นอย่างมาก 

4. จงยกตัวอย่างปัจจัยที่มีผลต่อการเกิดการกระเด้งตัวกลับ อย่างน้อย 3 ข้อ  
1. โลหะที่แข็งจะมีมุมของการกระเด้งตัวกลับ ดีกรี ออฟ สปริง (Degree of Spring) มากกว่า ทั้งนี้

เนื่องจากโลหะแข็งมีจุดยืดหยุ่นจ ากัดสูงกว่า ซึ่งเป็นผลท าให้เกิดแถบยืดหยุ่นเล็กๆ นัน้ใหญ่กว่า  
2. ถ้ารัศมีของการงอเล็กกว่าจะไปลดการเกิดการกระเด้งกลับ โดยการสร้างช่วงการอยู่ตัวของโลหะ

ให้ใหญ่กว่า แต่จะเป็นสาเหตุท าให้เกิดการฉีกขาดได้ง่าย เนื่องจากมีความเค้นเกิดขึ้นทาผิวหน้านอกของ
การงอมากกว่า 

3. เมื่อโลหะได้ถูกงอด้วยมุมที่มากกว่ามุมที่ต้องการงอ จะมีผลท าให้ช่วงของการอยู่ตัวของโลหะนั้น
ขยายตัวใหญ่เข้า และจะเป็นการลดการกระเด้งตัวกลับของชิ้นงานให้น้อยลงไปในแต่ละมุมของการงอ แต่
อย่างไรก็ตามผลรวมของการกระเด้งกลับของชิ้นงานก็ยังเพิ่มขึ้นอยู่นั่นเอง 

4. โลหะที่หนากว่าจะมีการเกิดการกระเด้งตัวกลับน้อย ทัง้นี้เพราะว่าช่วงของการอยู่ตัวของ โลหะมี
มาก ซึ่งในการพิจารณาการเปรียบเทียบนั้นรัศมีของดายจะต้องไม่เปลี่ยนแปลง ไม่ว่าจะใช้โลหะหนา หรือ
บางทดลองก็ตาม 

5. จงอธิบายทฤษฎีการลากข้ึนรูป มาพอสังเขป 

จุดประสงค์ของงานขึ้นรูป คอื แปรสภาพโลหะจากแผ่นเรียบให้เป็นภาชนะรูปถ้วย (เชล - Shell) 

โดยท่ีความหาของโลหะไม่เปลี่ยนแปลง การเปลี่ยนสภาพนี้ท าได้โดยการกดโลหะแผ่นเรียบด้วย พั้นช์ 

(Punch) ให้เข้าไปในช่องว่างของดาย (Die) ซึ่งรูปถ้วยนี้อาจเป็นรูปทรงกระบอก, รูปกล่อง ที่มีด้านตรง, 

เอียง หรือมีทั้ง ตรง, เอียงและเป็นเส้นโค้งด้วยก็ได้  
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แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 6 

คำส่ัง จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว  
1. ประเภทของเทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่น แบ่งออกได้เป็นกี่ประเภท  

ก. 3 ประเภท ข. 5 ปรเภท 
ค. 7 ประเภท ง. 9 ประเภท  

2. ข้อใด  ไม่ใช่  เทคโนโลยีการตัดโลหะแผ่น  
ก. เครื่องตัดพลาสม่า ข. เครื่องตัดเลเซอร์  
ค. เครื่องกัดซีเอ็นซี ง. เครื่องเจาะระบบหัวตอก  

3. ข้อดีของเครื่องตัดพลาสม่า คือ  
ก. สามารถตัดวัสดุได้หลายประเภท ข. สามารถปั๊มเจาะได้ด้วยความเร็วสูง  
ค. ตัดงานได้ค่อนข้างช้า ง. สามารถตัดงานโลหะได้หนามาก  

4. ข้อใดกล่าวถูกต้องเกี่ยวกับทฤษฏีการตัด  
ก. ขบวนการงอขึ้นรูปเบนดิ้ง  
ข. มีความยุ่งยากน้อยท่ีสุดคมตัดที่อยู่ในแม่พิมพ์ตัด  
ค. การตัดด้วยระบบ waterjet  
ง. ใช้กระแสไฟฟูาเป็นตัวหลอมละลายชิ้นงาน  

5. ข้อใด  ไม่ใช่  การไหลตัวของโลหะ  
ก. ถ้าเป็นการช่วงกว้าง การไหลตัวของโลหะเนื่องจากแรงอัดมีน้อย  
ข. เมื่อรัศมีของการงอยาวขึ้น จะท าให้เกิดการไหลตัวของโลหะน้อย  
ค. ถ้าเป็นโลหะที่อ่อน ก็มีโอกาสที่จะฉีกขาดได้ง่าย 
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ง. โลหะที่บางกว่าจะเกิดการไหลตัวของโลหะน้อยน้อยกว่า  
6. ข้อใด  ไม่ใช่  ปัจจัยที่มีผลต่อการเกิดการกระเด้งตัวกลับ  

ก. เมื่อโลหะได้ถูกงอด้วยมุมที่มากกว่ามุมที่ต้องการงอ  
ข. ถ้ารัศมีของการงอเล็กกว่าจะไปลดการเกิดการกระเด้งกลับ  
ค. โลหะที่แข็งจะมีมุมของการกระเด้งตัวกลับ  
ง. เมื่อรัศมีของการงอยาวขึ้นจะเกิดการกระเด้งกลับ 

7. วิธีปูองกันการเกิดการกระเด้งตัวกลับโอเวอร์คัมม่ิงสปริงแบล็ค มีก่ีวิธี  
ก. 1 วิธ ีข. 2 วิธ ี 
ค. 3 วิธี ง. 4 วิธี  

8. ข้อใด  ไม่เกี่ยว  กับทฤษฎีการลากข้ึนรูป  
ก. งานขึ้นรูป ข. การเคลื่อนไหวของโลหะ  
ค. เทคนิคการขึ้นรูป ง. พลาสติก แร้งก์  

9. เครียร์เรนทร์ะหว่าง พ้ันช์กับดาย คืออะไร  
ก. เกิดเป็นรอยกีดขวางการไหลตัวของโลหะ  
ข. ปูองกันไม่ให้ความหนาตรงบริเวณก้นบอตตั้ม  
ค. การไหลของโลหะมีมากข้ึนเท่านั้น  
ง. ป้องกันไม่ให้เกิดแรงต้านทานที่ผิวของแม่พิมพ์  

10. ข้อใด  ไม่ใช่  ข้อบกพร่องในระหว่างการขึ้นรูป  
ก. ไม่มีโลหะเหลือ ข. ขอบของรูปถ้วยยาวไม่เท่ากัน  
ค. เกิดรอยแตกท่ีผนังด้านข้าง ง. เกิดรอยย่น ริงเคิ้ล 
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แผนการสอน 
20102-2201 แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น 2 - 0 - 2 

(Basic Die) 

หน่วยที่ 7 ชนิดและหลักการท างานของเครื่องป๊ัม 
 

 
แผนการจัดการเรียนรู้ที7่ หน่วยที่7 

ชื่อวิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น เวลาเรียนรวม  36  ชั่วโมง 

ชื่อหน่วย ชนิดและหลักการท างานของเครื่องปั๊ม สอนครั้งที่ 15-16-17 
ชื่อเรื่อง  ชนิดและหลักการท างานของเครื่องปั๊ม จ านวน  6  ชั่วโมง 

 
สาระส าคัญ/แนวคิด 

อุตสาหกรรมขนาดใหญ่โรงงานผลิตรถยนต์  โรงงานผลิตเหล็ก  ที่จะต้องมีการขึ้นรูปโลหะอยู่ใน
กระบวนการผลิต  การขึ้นรูปชิ้นส่วนโลหะด้วยเครื่องปั๊มเป็นวิธีที่ได้รับความนิยม  เพราะการขึ้นรูปชิ้นส่วนที่
ซับซ้อนได้ง่าย  ไม่ต้องตกแต่งผิวชิ้นงาน  และมีขนาดเท่ากันทุกชิ้น  ในการปั๊มชิ้นส่วนโลหะจากแผ่นโลหะที่มี
ความแข็งแรง  ทนทาน  ดังนั้น  ชิ้นส่วนที่ผลิตขึ้นจากโลหะแผ่นจึงมีน้ าหนักเบา  แต่มีความแข็งแรง  ขั้นตอน
การข้ึนโลหะแผ่นจะมีความเกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนรูป ไม่ว่าจะเป็นการพับหรือการดัด การปั๊ม  หรือการขึ้น
รูปแบบเย็น  ซึ่งจะใช้แผ่นแม่พิมพ์เป็นตัวช่วยและการใช้เครื่องปั้ม 

ด้านคุณธรรม  จริยธรรม  บูรณาการปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง 
แสดงออกด้าน  การตรงต่อเวลา  ความสนใจใฝุเรียนรู้  ความซื่อสัตย์สุจริต  ความมีน้ าใจเอื้อเฟ้ือ

แบ่งปัน  ความร่วมมือ  มีความรับผิดชอบ  มีระเบียบวินัย  ความมีกริยามารยาท  และปฏิบัติตนตาม

กฎระเบียบสถานศึกษา   

สาระการเรียนรู้ 
1.  เครื่องปั๊ม 
2.  หลักการท างานของเครื่องปั๊ม 
3.  การประกอบติดตั้งและทดลองปั๊มแม่พิมพ์โลหะ 

จุดประสงค์การเรียนรู้ 
1.  เพ่ือให้รู้เครื่องปั๊ม 
2.  เพ่ือให้เข้าใจหลักการท างานของเครื่องปั๊ม 
3.  เพ่ือให้รู้การประกอบติดตั้งและทดลองปั๊มแม่พิมพ์โลหะ 

ผลการเรียนรู้ที่คาดหวัง 
1.  อธิบายเครื่องปั๊มได้ 
2.  อธิบายหลักการท างานของเครื่องปั๊มได้ 
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3.  ตรวจสอบการประกอบติดตั้งและทดลองปั๊มแม่พิมพ์โลหะได ้
เนื้อหาสาระ 

1.  เครื่องปั๊ม 
งานปั๊มโลหะ  หมายถึง  งานที่ใช้แม่แบบในการสร้างผลิตภัณฑ์ต่างๆ  โดยผ่านกระบวนการตัด  การ

เฉือน  การกด  การอัด  หรือการขึ้นรูปให้ได้ตามวัตถุประสงค์ท่ีต้องการ  เช่น  สิ่งของที่ใช้ในชีวิตประจ าวัน  

ไม่ว่าจะเป็นภาชนะเครื่องครัว  เครื่องจักรในส านักงาน  เครื่องใช้ไฟฟูา  ของเด็กเล่น  โคมไฟ  กุญแจเครื่องท า

ความเย็น  ชิ้นส่วนรถยนต์  ลว้นเป็นผลิตภัณฑ์ที่สิ้นส่วนทั้งหมดหรือบางอย่างท าจากงานแม่พิมพ์ปั๊มข้ึนรูป

โลหะ 

เครื่องปั๊ม (Press Machine)  หมายถึง  เครื่องจักรที่ใช้ในงานปั๊มโลหะ  สามารถแยกตามก าลังที่ใช้ใน

การขับแม่พิมพ์โลหะได้  2  แบบ  ดังนี้ 

1.  เครื่องปั๊มระบบกลไกใช้ระบบกลไกส่งก าลัง 

2.  เครื่องปั๊มระบบไฮดรอลิคใช้แรงดันของน ามันเป็นตัวส่งก าลัง 

เครื่องปั๊มโลหะ  สามารถแบ่งเครื่องปั๊มโลหะได้  5  ลักษณะ  ดังนี้ 
1.  แบ่งตามกลไกขับเคลื่อนของเครื่องปั๊มโลหะ  เช่น  เครื่องปั๊มโลหะแบบข้อเหวี่ยง (Crank 

Press) , Knuckle Joint Press , เครื่องปั๊มโลหะแบบข้อต่อ (Link Press) , Hydraulic  press , Screw 
Press  เป็นต้น 

2.  แบ่งตามลักษณะโครงสร้างเครื่องปั๊มโลหะ  เครื่องปั๊มโลหะท่ีมีโครงสร้างรูปตัวซี (C-Frame 
Press)  และเครื่องปั๊มโลหะท่ีมีโครงสร้างแบบปิด  หรือโครงสร้างรูปตัวโอ (O-Frame Press) 

3.  แบ่งตามแหล่งก าเนิดพลังงาน  เครื่องปั๊มโลหะไฮดรอลิก (Hydraulic Press)  และเครื่องปั๊ม
โลหะแบบใช้กลไกทางกล (Mechanical Press) 

4.  แบ่งตามจังหวะการท างาน (Number of Action)  เครื่องปั๊มโลหะแบบจังหวะเดียว (Single 
Action)  2 จังหวะ (Double Action)  3 จังหวะ (Triple Action)  ซ่ึงแต่ละจังหวะจะนับตามจ านวนแรมที่มี  
เครื่องปั๊มโลหะท่ีมี  2  แรม  ก็จัดเป็นเครื่องในกลุ่มการท างาน  2  จังหวะ 

5.  แบ่งตามทิศทางการเคลื่อนที่ของแม่พิมพ์โลหะ  เช่น  เครื่องปั๊มโลหะในแนวตั้ง (Vertical)  
เครื่องปั๊มโลหะในแนวนอน (Horizontal)  เครื่องปั๊มโลหะชนิดปรับมุมเอียง (Oblique)  โดยเครื่องปั๊มโลหะ
แบบ ข้อเหวี่ยง (Crank Press)  มีโครงสร้างเครื่องรูปตัวซี (C-Frame Press) และเครื่องปั๊มโลหะท่ีมีโครงสร้าง
แบบปิดหรือโครงสร้างรูปตัวเอช (H-Frame Press)  ซึ่งมีให้เลือกว่าจะใช้แบบ  Single Crank  หรอื Double 
Crank  โดยมีโครงสร้างเครื่องปั๊มท ามาจากเหล็กหล่อทั้งตัวเครื่องแล้วน ามาแมชชีน  ปัจจุบันเครื่องปั๊มโลหะได้
มีการพัฒนาโดยหน้าจอเป็นแบบสัมผัส  มีระบบปูองกันเครื่องจักรเสียหายด้วยระบบ  Air Clutch  เมื่อขณะที่
เครื่องปั๊มโลหะท างานแล้วเกิดการปั๊มท่ีเกินก าลังเครื่อง  เครื่องปั๊มโลหะจะหยุดท างาน  เพ่ือปูองกันความ
เสียหายทั้งจากตัวเครื่องปั๊มโลหะและตัวแม่พิมพ์โลหะ  ถ้าเป็นระบบเพลาข้อเหวี่ยงธรรมดา  เมื่อมีการ
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ผิดพลาดใช้แรงเกินก าลังเครื่อง  เครื่องจะไม่หยุดการท างาน  จึงท าให้เกิดความเสียหายแก่ตัวเครื่องและ
แม่พิมพ์โลหะ  ท าให้ใช้เครื่องปั๊มโลหะได้ไม่นาน ซึ่งที่ส าคัญซื้อเครื่องมาใช้งานต้องใช้งานได้คุ้มค่ายาวนาน  ไม่
มีปัญหาให้ปวดหัวที่ต้องตามช่างมาซ่อมเครื่อง  เสียเวลา  เสียโอกาส 

 
2.  หลักการท างานของเครื่องปั๊ม 

การท างาน 

 

เปรียบเทียบการท างาน 

1.เครื่องปั๊มระบบกลไก 2.เครื่องปั๊มระบบไฮดรอลิค 

อัตราการผลิต(การข้ึนรูป) เร็วกว่า ช้ากว่า 

ความยาวของระยะช่วงชัก ค่อนข้างสั้น 

(600-1,000 มม.) 

เปรียบเทียบแล้วยาวกว่า 

การปรับอัตราการใช้แรงกด ไม่สามารถปรับได้ สามารถปรับได้ 

การปั๊มเกินก าลัง สามารถเกิดขึ้นได้ ไม่สามารถเป็นได้ 

เปรียบเทียบการท างานระหว่างเครื่องปั๊มระบบกลไกและเครื่องปั๊มระบบไฮดรอลิค 

 
เครื่องปั๊มกับการท างาน  เครื่องปั๊มมีหลากหลายรูปแบบ  เพ่ือความเหมาะสมกับการน ามาใช้งานใน

งานปั๊มขึ้นรูปโลหะ  ซึ่งรูปของเครื่องปั๊มชิ้นส่วนที่ใช้ท างานร่วมกันกับแม่พิมพ์โลหะที่ได้มีการออกแบบและ
สร้างขึ้นจะถูกน ามายึดอยู่บนเครื่อง  ดังนี้ 

1.  Eccentric Press 
2.  Screw Press 
3.  Dise Friction Press 
4.  Hydraulic press 
ข้อดีของการปั๊ม 
การปั๊มจะเป็นกระบวนการที่มีข้อได้เปรียบจากวิธีการหล่อ (casting)  การทุบข้ึนรูป (forging)  และ

การกัดแต่ง (machining)  ซึ่งแบ่งข้อได้เปรียบแยกออกเป็น  ดังนี้ 
1. ท าให้การข้ึนรูปชิ้นงานที่ซับซ้อนได้ง่ายขึ้นกว่าวิธีอ่ืนๆ  
2. หลังจากการปั๊มแล้วไม่จ าเป็นจะต้องท าการตกแต่งชิ้นงาน 
3.  ชิ้นงานที่ผ่านการปั๊มจะเท่ากันทุกชิ้น 
4.  ความแข็งแรงของชิ้นงานเพ่ิมมากข้ึน รวมถึงคุณสมบัติทางกลอื่นๆ 
5.  ชิ้นงานมีน้ าหนักเบา  อัตราการผลิตท าได้ในปริมาณสูง 
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กลไกของเครื่องกดและงานปั๊ม (Press Machines)  เครื่องกดที่น ามาใช้งานสามารถจ าแนกชนิดได้

ด้วยหลายวิธี  เช่น  การจ าแนกตามแหล่งต้นก าลัง  จ าแนกตามระบบโครงสร้างของเครื่อง  จ าแนกตาม
จุดมุ่งหมายการใช้งาน  หรือตามชนิดก้านกระทุ้ง (ram)  เป็นต้น  ในที่นี้จะกล่าวถึงชนิดของเครื่องกดที่ถูก
จ าแนกตามกลไกการถ่ายทอดก าลังให้กับก้านกระทุ้ง  โดยสามารถแบ่งแยกกลไกต่างๆ  ดังนี้ 

1.  กลไกแบบข้อเหวี่ยง (crank)  คือ  กลไกท่ีมีระบบการขับเคลื่อนแบบธรรมดา  มีการท างานโดยใช้
ข้อเหวี่ยง  ความเร็วจะมีค่าเพ่ิมข้ึนในขณะที่ข้อเหวี่ยงเคลื่อนที่ลง  และจะมีค่าความเร็วสูงสุดที่ก่ึงกลางของช่วง
ชัก (stroke)  โดยที่ค่าความเร็วสูงนี้สุดจะเกิดการแรงกดแม่พิมพ์โลหะ 

2.  กลไกแบบเยื้องศูนย์ (eccentric)  คือ  กลไกทีม่ีการท างานเหมือนกับกลไกข้อเหวี่ยง (crank)  แต่มี
ความแข็งแรงและมีช่วงชักที่สั้นกว่า 

3.  กลไกแบบลูกเบี้ยว (cam)  คือ  กลไกการท างานคล้ายกับกลไกแบบเยื้องศูนย์ (eccentric)  แต่มัก
ถูกใช้กับการเคลื่อนที่ของ  ram  พิเศษ  ตามความเหมาะสมในการน าไปใช้งาน 

4.  กลไกแบบเฟืองรางและเกียร์ (rankandgear)  คือ  กลไกท่ีมีจังหวะการเคลื่อนที่สม่ าเสมอ  สามารถ
ควบคุมช่วงชักได้  ตัวหยุดถูกน ามาใช้ส าหรับการท างานที่ต้องการช่วงชักที่มีความยาวมาก 

ข้อเสีย  คือ  จะช้ากว่ากลไกแบบข้อเหวี่ยง (crank)  ซึ่งกลไกนี้สามารถติดตั้งอุปกรณ์  quick-return  
ส าหรับช่วย  ram  ในการเคลื่อนที่กลับไปยังจุดเริ่มต้นให้เร็วมากขึ้น 

5.  กลไกแบบไฮดรดลิก (hydraulic)  คือ  กลไกที่เคลื่อนที่ช้าแต่ให้แรงกดมาก  ถูกน าไปใช้ในเครื่องกด
และงานต่างๆ  โดยเฉพาะส าหรับงาน  drawing  และ  forming 

6.  กลไกแบบข้อต่อร่วม (knucklejoint)  คือ  กลไกที่มีค่าความได้เปรียบทางกลสูง  ซ่ึงได้รับความ
นิยมน ามาใช้งานกันมาก  มีความเหมาะสมส าหรับการท า coining  และ  sizing  เนื่องจากสามารถให้แรงกด
มากที่ระบบยืดสุด 

7.  กลไกแบบข้อศอก (toggle)  คือ  กลไกท่ีใช้ถูกใช้ส าหรับในขั้นตอนการยึดแผ่นโลหะ (blank-
holder) ของงาน drawing เป็นหลัก ซึ่งตรงกับจุดประสงค์หลักของการออกแบบคือการยึดและจัดต าแหน่ง
ของแผ่นโลหะให้เหมาะสม 

8.  กลไกแบบสกรู (screw)  กลไกนี้ถูกใช้แผ่นจานเสียดทาน (frictiondisk)  คือ  ระบบขับเคลื่อนหลัก
ส าหรับการขับเคลื่อนล้อตุนก าลัง (flywheel)  ด้วยค่าความเร็วสูง  โดยล้อต้นก าลังจะสะสมพลังงานแล้ว
ถ่ายทอดลงทีช่ิ้นงานที่ระยะยืดสุด  ก าลังเครื่องกดท่ีใช้ระบบกลไกด้วยล้อต้นก าลัง (flywheel)  จะเหมาะ
ส าหรับงาน  blanking  และ  drawing  กลไกนี้สามารถให้แรงกดได้ตั้งแต่  20-6,000  ตัน  มีค่าความเร็ว  
20-1,500  ครัง้ต่อนาที  มีช่วงชักตั้งแต่  5-500  มิลลิเมตร  ส าหรับเครื่องกดที่ให้ก าลังด้วยระบบไฮดรอลิกนั้น  
เหมาะส าหรับงานที่ใช้  combination die  และงาน  deep drawing  เนื่องจากเป็นกลไกที่สามารถให้แรง
กดได้สูง  ตั้งแต่  20-10,000  ตัน  มีช่วงชักตั้งแต ่ 10-800 มิลลิเมตร โดยที่สามารถให้ก าลังเต็มที่ได้ทุกระยะ
ของช่วงชัก 
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กรรมวิธีงานปั้ม (Stamping Process)  กรรมวิธีที่ใช้ในงานปั๊มขึ้นรูปโลหะแผ่น  สามารถแบ่งออกได้  

3  กรรมวิธี  ดังนี้ 

1.  การตัดเฉือน (shearing)  การปั๊มเจาะ (blaking)  และการตัดเจาะรู (piercing) 

2. การตัด (bending)  หรือการขึ้นรูป (forming) 

3.  การลากข้ึนรูป (drawing)  นอกจากนี้ยังมีกรรมวิธีดังเดิมอ่ืนๆ  เช่น  การปั๊มนูน  (embossing)  

การปั๊มจม (coining)  การบีบอัด (swaging)  การตัดขอบ (shaving)  และการส่วนเกิน (trimming) 

 
3.  การประกอบติดตั้งและทดลองปั๊มแม่พิมพ์โลหะ 

ขั้นตอนต่างๆ  ต่อไปนี้เป็นขั้นตอนมาตรฐานส าหรับการติดตั้งดาย  ที่ใช้ในงานเจาะรู  และงานตัดแผ่น
เหล็กท่ีตัดเป็นวัตถุดิบในภาพของสตริป 

1.  ตรวจเช็คและขันโบลต์ทั้งหมดที่ยึดโบลสเตอร์ที่ใช้กับเครื่องเพรส  (ถ้ามี) 
2.  ท าความสะอาดผิวหน้าของโบลสเตอร์และผิวหน้าของแร็ม (Ram)  (ถ้ามีอแดปเตอร์ต้องท าความ

สะอาดด้วย) 
3.  วางดายในต าแหน่งของการท างานจริงบนโบลสเตอร์หรือแท่นเครื่องเพรส 
4.  ปรับแร็มลงมาให้สวมกับแช็งก์;  ขันโบลต์ยึกแช็งก์ให้แน่นพอประมาณ;  ปรับแร็มขึ้นอีกเล็กน้อยเพ่ือ

ถอดสต๊อกบล๊อกออก;  และปรับแร็มลงจนถึงสโตรกเอ็นบล็อกหรือโตรกเอ็นไพพ์ 
5.  ท าการขันยึดส่วนของดายด้านบนและดายด้านล่าง  (แช็งก์,  อัปเปอร์พเลต,โลเวอร์พเลต)  ให้แน่น

ทุกจุด  (การขันควรขันสลับตรงข้ามกันเพ่ือไม่ให้ส่วนใดส่วนหนึ่งเกิดการกระดกขึ้น  และควรให้แรงขันเท่าๆ  
กัน) 

6.  ปรับแร็มให้ขึ้นสูงสุด  เพื่อท าความสะอาดผิวหน้าของแม่พิมพ์ทั้งด้านบนและด้านล่าง  ซึ่งอาจใช้ทั้ง
ลมเปุา,  แปรงปัด,  หรือเศษผ้าเช็ดถู 

7.  ตรวจสอบด้วยสายตา  พิจารณาจุดเลื่อนต่าง  ว่ามีการหล่อลื่นดีหรือไม่,  ถ้าไม่ดี  (อาจแห้งหรือ
น้อยถ้าไม่ได้ใช้นานๆ)  ก็ท าการทาจาระบีหรือน้ ามันหล่อลื่น 

8.  ทดสอบการท างานของเครื่องประมาณ  1-2  ครั้ง  (ขึ้น-ลง)  เพ่ือตรวจสอบการท างานของเครื่องว่า
มีข้อบกพร่องหรือไม่ 

9.  ทดลองเพรสชิ้นงานออกมา 1-2 ชิ้น  เพ่ือเปรียบเทียบชิ้นงาน และ ตรวจเช็คความผิดพลาดของ
แม่พิมพ์ 

การแก้ปัญหาและสาเหตุของช้ินงาน 
1.  การเกิดรอยเยินและการป้องกัน  สาเหตุที่ส าคัญที่ท าให้เกิดรอยเยินมี  ดังต่อไปนี้ 
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1.1  คมของพ้ันช์และดายทื่อ 
1.2  คมของพ้ันช์และดายบิ่น 
1.3  ผงโลหะติดอยู่ที่ผนังรูดายและด้านข้างของพ้ันช์ 
1.4  ช่องว่างตัดมากเกินไป 

วิธีการแก้ไขมีดังต่อไปนี้ 
1.  ลับคมพ้ันช์และดายในเวลาที่เหมาะสม 
2.  ใช้ชุดยึดแม่พิมพ์ที่มีหลักน าและปลอกเพ่ือรักษาช่องว่างตัดให้คงท่ี 
3.  ใช้วัสดุที่ทนต่อการขัดสี  ท าพั้นช์และดายและท าการอบชุบให้ถูกต้อง 
4.  ใช้เครื่องอัดที่มีความเท่ียงตรงและมีก าลังพอ 
5.  คมตรงส่วนมุมของพ้ันช์ซึ่งจะสึกอย่างรวดเร็ว  จะต้องท าการมนมุมเล็กน้อย 
6.  ใช้น้ ามันหล่อลื่นแผ่นวัสดุเพื่อปูองกันผงโลหะจับติดกับพ้ันช์และดาย 
7.  ในกรณีที่ติดแม่พิมพ์โดยตรงเข้ากับเครื่อง  จะต้องติดให้แม่พิมพ์ส่วนบนและส่วนล่างให้ขนาน

กันและให้มีช่องว่างตัดที่สม่ าเสมอกันโดยรอบ 
2.  โค้งของงานและการป้องกัน  ลักษณะชิ้นงานที่ท าการอัดตัดแผ่นเปล่าแล้วไม่เรียบ  สาเหตุที่

ท าให้ชิ้นงานโค้ง  ดังนี้ 
1.  เกิดการอัดแน่นของแผ่นงานในรูดาย 
2.  ในการใช้แผ่นรูดชนิดอยู่กับที่  แผ่นวัสดุจะโก่งขณะถูกอัดตัด 
3.  กลับทิศทางการอัดตัดแผ่นเหล่ากับการเจาะรู 
4.  คมพ้ันช์และดายทื่อ 
5.  ปากรูดายผายออกเป็นภาพที่ปากระฆัง  
6.  ช่องว่างตัดระหว่างพ้ันช์และดายมากเกินไป 
7.  มีเศษวัสดุหรือผงค้างติดอยู่ที่หน้าพั้นช์  
8.  ผงโลหะติดกับพ้ันช์และดาย 
9.  แผ่นวัสดุไม่เรียบก่อนท าการอัดตัด 
10.  มุมเอียงตัดมากเกินไป 

วิธีการแก้ไขมีดังต่อไปนี้ 
1.  ท าส่วนตรงรูดายให้สั้นลง  ขยายมุมเอียงทางส่วนล่างให้มากขึ้น 
2.  ใช้แผ่นรูดสปริง 
3.  ลับคมพ้ันช์และดายในเวลาที่เหมาะสม 
4.  ท าช่องว่างตัดระหว่างพั้นช์และดายให้เหมาะสม 
5.  ท าความสะอาดพ้ันช์และดายไม่ให้สิ่งแปลกปลอมติดอยู่ 
6.  ใช้น้ ามันหล่อลื่นเพ่ือปูองกันผงโลหะติดพ้ันช์และดาย 
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7.  เมื่อใช้แผ่นวัสดุชนิดเป็นม้วน  ต้องใช้เครื่องดัด 
8.  เมื่อใช้มุมเอียงตัดที่คมตัด  พยายามท ามุมเอียงให้น้อยลง 
9.  เปลี่ยนทิศทางการตัดและเจาะให้เหมือนกัน 

 
3.  ข้อบกพร่องเกี่ยวกับขนาด  ขนาดของชิ้นงานที่ได้จากการอัดตัดแผ่นเปล่า  จะเท่ากับขนาด

ของรูดายและขนาดของรูเจาะที่ได้จากการอัดเจาะ  (Piercing)  จะเท่ากับขนาดของพ้ันช์  ฉะนั้นเมื่อเกิด
ข้อบกพร่องเก่ียวกับขนาด  จึงจ าเป็นจะต้องหาสาเหตุและการแก้ไข 

สาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องเกี่ยวกับขนาดนั้นมีดังต่อไปนี้ 
1.  ขนาดของรูดายไม่ถูกต้อง 
2.  ช่องว่างตัดเยื้องไม่เท่ากัน 
3.  แผ่นวัสดุโก่ง 

วิธีการแก้ไขมีดังนี้ 
1.  แก้ไขขนาดของรูดายให้ถูกต้อง 
2.  ปรับช่องว่างตัดให้ถูกต้อง 
3.  พยายามให้แผ่นวัสดุโก่งน้อยที่สุด 

สาเหตุที่ท าให้เกิดข้อบกพร่องเกี่ยวกับขนาด (Dimensional Defects)  ส าหรับการเจาะมี  ดังนี้ 
1.  ต าแหน่งของรูเจาะทุกรูเคลื่อนจากต าแหน่งที่ก าหนด 
2.  ต าแหน่งของรูเจาะบนแผ่นงานขาดความสมดุลมากเกินไป 
3.  เกิดการบกพร่องในการร่างแบบ 
4.  ขนาดของรูเจาะบางรูผิดขนาด 

วิธีการแก้ไข 
1.  ก าหนดต าแหน่งของแผ่นก าหนดต าแหน่งหรือหมุดก าหนดต าแหน่งให้ถูกต้อง  การสัมผัสของ

ขอบแผ่นงานกับแผ่นก าหนดต าแหน่งหรือหมุดก าหนดต าแหน่งจะต้องพอดีไม่มีช่องว่าง 
2.  ถ้ามีรูเจาะสองรูหรือมากกว่าบนชิ้นงาน  ท าการวัดตรวจสอบระยะห่างของพ้ันช์ที่สัมพันธ์กัน  

ถ้าระยะห่างผิดพลาดไม่มากนักก็อาจจะแก้ไขได้โดยการตอกเบียด 
การสึกหรอเร็วเกินไปของคมตัดแม่พิมพ์  ถ้าคมตัดแม่พิมพ์ค่อนข้างจะสึกหรือทื่อเร็วในการตัดใน

ปริมาณไม่มากนัก  ซึ่งท าให้เกิดรอยเยิน  ข้อบกพร่องดังกล่าวอาจเกิดจากสาเหตุ  ดังนี้ 
1.  การเลือกวัสดุท าแม่พิมพ์ไม่เหมาะสมหรือไม่ถูกต้อง  วัสดุท าแม่พิมพ์ถ้าเรียงล าดับจาก

ความต้านทานต่อการสึกหรอต่ าสุดไปหาสูงสุดจะได้ดังต่อนี้  เหล็กคาร์บอนท าเครื่องมือ  (SK)  เหล็กท า
เครื่องมือโลหะเจือต่ า  (Low Alloy Fool Steel)  (SKS 3)  เหล็กท าเครื่องมือโลหะเจือสูง  (High Alloy 
Tool Steel)  (SKD11)  เหลก็ความเร็วตัดสูง  (High Speed Steel)  และคาร์ไบด์  ถ้าเลือกใช้วัสดุท าพ้ันช์
และดายไม่ถูกต้อง  ก็เป็นการยากท่ีจะประมาณจ านวนการตัดต่ออายุการใช้งานของแม่พิมพ์ 
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2.  การอบชุบไม่ถูกต้อง  ในการอบชุบถ้าสภาพต่าง ๆ ในการอบชุบไม่ถูกต้อง  ความแข็งและ
ความแข็งแรงของคมตัดจะไม่ได้ตามที่ต้องการ  ส่วนใหญ่ของสาเหตุที่ท าให้คมตัดของแม่พิมพ์สึกหรือทื่อเร็ว
นั้นเนื่องมาจากการอบชุบไม่ถูกต้อง 

3.  ช่องว่างตัดน้อยเกินไป  ถ้าช่องว่าตัดน้อยเกินไป  การต่อต้านต่อการตัดจะมาขึ้นท าให้เกิด
การสึกหรอเรว็ขึ้น 

1.  ช่องว่างตัดระหว่างพ้ันช์และดายเยื้อง 
2.  ผนังรูดายไม่เรียบพอ 
3.  เครื่องอัดขาดความเที่ยงตรง 

วิธีการแก้ไขการสึกหรอเร็วของคมตัดแม่พิมพ์ 
1.  เลือกใช้วัสดุท าคมตัดแม่พิมพ์ให้เหมาะสมกับอายุการใช้งานของแม่พิมพ์ 
2.  ควบคุมสภาพการอบชุบให้ถูกต้อง  เช่น  อุณหภูมิชุบ  อุณหภูมิเผาคืนไฟ  เป็นต้น 
3.  ก าหนดช่องว่างตัดระหว่างพ้ันช์และดายให้ถูกต้อง  ควรให้ช่องว่างตัดกว้างมากกว่าจะให้

แคบ 
4.  เลือกใช้เครื่องอัดที่มีก าลังอัดเพียงพอ  และมีความเที่ยงตรง 
5.  การแตกและหักของพ้ันช์ส าหรับแม่พิมพ์อัดเจาะ 

สาเหตุที่ท าให้พั้นช์แตกและหักส าหรับแม่พิมพ์อัดเจาะ  มีดังนี้ 
1.  พ้ันช์ยาวเกินไป 
2.  แผ่นวัสดุอัดแน่นในรูดาย 
3.  ภาพที่ร่างขอพั้นช์ไม่ถูกต้อง  เช่น  รัศมีโคนพั้นช์เล็กเกินไป 
4.  ต าแหน่งของพ้ันช์และดายเคลื่อน  
5.  แผ่นรูดเอียง 
6.  รูเจาะเล็กอยู่ใกล้กับรูเจาะใหญ่ 
7.  เจาะส่วนเอียงของชิ้นงาน 
8.  อบชุบพั้นช์แข็งเกินไป 
9.  ก าลังอัดของเครื่องอัดไม่เพียงพอ 

วิธีการแก้ไข  มีดังต่อไปนี้ 
1.  ท าความยาวของพ้ันช์ให้เหมาะกับการใช้งาน 
2.  ท าส่วนล่างของรูดายให้กว้างพอ 
3.  ท ารัศมีโคนพ้ันช์ให้โตพอ 
4.  ปรับแผ่นรูดให้ขนาน 
5.  ใช้หลักน าช่วย 
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6.  พ้ันช์ขนาดเล็กซึ่งอยู่ใกล้กับพ้ันช์ขนาดใหญ่  ควรท าให้สั้นกว่าและท าการเจาะภายหลังพ้ันช์
ขนาดใหญ ่

7.  การเจาะรูส่วนเอียงของงาน  ปลายพ้ันช์จะต้องตัดเอียงตามความเอียงของงาน  และต้อมี
การน าอย่างมั่นคงโดยแผ่นรูด 

8.  เครื่องอัดต้องมีความเท่ียงตรงและมีก าลังอัดพอ 
 
 
สื่อการเรียนรู้ 

1. หนังสือเรียน  วิชา  แม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2.  Power Point ชนิดและหลักการท างานของเครื่องปั๊ม 
3.  สื่อสิ่งพิมพ์ที่เก่ียวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 
4. สื่อแผ่นภาพ 

5.  เว็บไซต์ออนไลน์ 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่15) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน หลังจากนั้นท าแบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) 

10 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง  เครื่องปั๊ม 
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

50 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง  
เครื่องปั๊ม  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 

6.  ครูมอบหมายงาน ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  เครื่องปั๊ม 10 

รวม 120 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่16) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน  

5 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง   หลักการท างานของ

เครื่องปั๊ม 
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

50 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง    
หลักการท างานของเครื่องปั้ม  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

15 

6.  ครูมอบหมายงาน ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง หลักการท างานของ
เครื่องปั๊ม 

10 

รวม 120 
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กิจกรรมการเรียนรู้ (สัปดาห์ที่17) 

กิจกรรม เวลาโดยประมาณ (นาที) 

1.  ครูเช็คชื่อนักเรียน 5 

2.  ครูทักทายปราศรัยทั่วไป  อบรมคุณธรรมจริยธรรม  การปฏิบัติตนใน
การเป็นนักเรียน 

5 

3.  ขั้นน าเข้าสู่บทเรียน  ด้วยการสนทนาพูดคุย  การซักถาม  ดูภาพจากสื่อ
ออนไลน์  และเนื้อหาที่เกี่ยวข้องกับบทเรียน 

5 

4.  ขั้นการสอน 
- นักเรียนแบ่งกลุ่ม 2-3  คน/กลุ่ม 
- ครูสอนบรรยายประกอบสื่อ Power Point เรื่อง การประกอบติดตั้ง

และทดลองปั๊มแม่พิมพ์โลหะ 
- สื่อแผ่นภาพ  และสื่อ  VDO 

40 

- ครูให้นักเรียนท าแบบฝึกหัดหน่วยที่7 20 

- นักเรียนแต่ละกลุ่มอภิปรายร่วมกันหน้าชั้นเรียน  ในประเด็นเรื่อง การ
ประกอบติดตั้งและทดลองปั๊มแม่พิมพ์โลหะ  ไม่เกินกลุ่มละ  3-5  นาท ี

30 

- ครูให้ท าแบบทดสอบหลังเรียน  หน่วยที่7 (Post-test) พร้อมเฉลย
แบบทดสอบและให้คะแนน 

10 

5.  ขั้นสรุป  ครูและนักเรียนช่วยกันสรุปเนื้อหา  บทเรียน  และครูเพ่ิมเติม
ในส่วนที่ยังไม่ครอบคลุมเนื้อหา 

10 

6.  งานที่มอบหมาย ให้อ่านเนื้อหาเพ่ิมเติม  เรื่อง  การประกอบติดตั้งและ
ทดลองปั๊มแม่พิมพ์โลหะ 

5 

รวม 120 
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การวัดผลและประเมินผล 

การวัดผล 

(ใช้เครื่องมือ) 

การประเมินผล 

(น าผลเทียบกับเกณฑ์และแปลความหมาย) 

1. แบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) หน่วยที่7 ไว้เปรียบเทียบกับคะแนนสอบหลังเรียน 

2. แบบสังเกตการณ์ท างานกลุ่ม และการน าเสนอผลงานกลุ่ม เกณฑ์ผ่าน 50% 

3. แบบฝึกหัดหน่วยที่7 เกณฑ์ผ่าน 50% 

4. แบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่7 เกณฑ์ผ่าน 60% 

5. แบบประเมินคุณธรรม  จริยธรรม  ตามสภาพจริง เกณฑ์ผ่าน 50% 

 

งานที่มอบหมาย 

ค้นคว้าเนื้อหา เรื่อง ชนิดและหลักการท างานของเครื่องปั๊ม  จากสื่อออนไลน์  เพ่ิมเติม 
ผลงาน/ชิ้นงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 

1. ผลการน าเสนองานกลุ่ม 

2. แบบฝึกหัดหน่วยที่7 

3. คะแนนแบบทดสอบหลังเรียน (Post-test) หน่วยที่7  ชนิดและหลักการท างานของเครื่องปั๊ม 

เอกสารอ้างอิง 

1. หนังสือเรียนวิชาแม่พิมพ์โลหะเบื้องต้น (Basic Die)   รหัสวิชา 20102-2201  บริษัทศูนย์หนังสือ
เมืองไทย  จ ากัด 

2. เว็บไซต์ออนไลน์  และสื่อสิ่งพิมพ์ที่เกี่ยวข้องกับเนื้อหาบทเรียน 
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บันทึกหลังการสอน 

1. ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

2. ผลการเรียนของนักเรียน/ผลการสอนของครู/ปัญหาที่พบ 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

3. แนวทางการแก้ปัญหา 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

 

 

ลงชื่อ………………………………………………  ลงชื่อ……………………………………………….. 

(…………………………………………………….)  (……………………………………………………….) 

  ครูผู้สอน    หัวหน้ากลุ่มนักเรียน/ตัวแทนนักเรียน 
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แบบฝึกหัดหน่วยที่ 7 

ตอนที่ 1 จงตอบค าถามต่อไปนี้ให้ถูกต้อง  
1. เครื่องปั๊ม (Press Machine) หมายถึง  

เครื่องจักรที่ใช้ในงานปั๊มโลหะ สามารถแยกตามก าลังที่ใช้ใน การขับแม่พิมพ์โลหะได้ 2 แบบ ดังนี้  
1. เครื่องปั๊มระบบกลไกใช้ระบบกลไกส่งก าลัง  
2. เครื่องปั๊มระบบไฮดรอลิคใช้แรงดันของน ามันเป็นตัวส่งก าลัง 

2. จงอธิบายหลักการท างานของเครื่องปั๊ม มาพอสังเขป  

 

3. จงยกตัวอย่างข้อดีของการปั๊ม อย่างน้อย 5 ข้อ  
1. ท าให้การขึ้นรูปชิ้นงานที่ซับซ้อนได้ง่ายขึ้นกว่าวิธีอื่น ๆ  

2. หลังจากการปั๊มแล้วไม่จ าเป็นจะต้องท าการตกแต่งชิ้นงาน  

3. ชิ้นงานที่ผ่านการปั๊มจะเท่ากันทุกช้ิน  

4. ความแข็งแรงของช้ินงานเพิ่มมากขึ้น รวมถึงคุณสมบัติทางกลอ่ืนๆ  

5. ชิ้นงานมีน้ าหนักเบา อัตราการผลิตท าได้ในปริมาณสูง 

4. จงอธิบายกรรมวิธีงานปั้ม มาพอสังเขป  
กรรมวิธีงานปั้ม (Stamping Process) กรรมวิธีที่ใช้ในงานปั๊มขึ้นรูปโลหะแผ่น สามารถแบ่งออกได้ 

3 กรรมวิธี ดังนี้  
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1. การตัดเฉือน (Shearing) การปั๊มเจาะ (Blaking) และการตัดเจาะรู (Piercing) 
2. การตัด (Bending) หรือการขึ้นรูป (Forming)  
3. การลากขึ้นรูป (Drawing) นอกจากนี้ยังมีกรรมวิธีดังเดิมอ่ืนๆ เช่น การปั๊มนูน (Embossing) 

การ ปั๊มจม (Coining) การบีบอัด (Swaging) การตัดขอบ (Shaving) และการส่วนเกิน (Trimming) 
5. จงอธิบายการประกอบติดตั้งและทดลองปั๊มแม่พิมพ์โลหะ มาพอสังเขป 

1.  ตรวจเช็คและขันโบลต์ทั้งหมดที่ยึดโบลสเตอร์ที่ใช้กับเครื่องเพรส (ถ้ามี) 

2.  ท าความสะอาดผิวหน้าของโบลสเตอร์และผิวหน้าของแร็ม (Ram) (ถ้ามีอแดปเตอร์ต้อง

ท าความ สะอาดด้วย) 

3.  วางดายในต าแหน่งของการท างานจริงบนโบลสเตอร์หรือแท่นเครื่องเพรส 

4.  ปรับแร็มลงมาให้สวมกับแช็งก์; ขันโบลต์ยึกแช็งก์ให้แน่นพอประมาณ; ปรับแร็มขึ้นอีก

เล็กน้อยเพื่อ ถอดสต๊อกบล๊อกออก; และปรับแร็มลงจนถึงสโตรกเอ็นบล็อกหรือโตรกเอ็นไพพ์ 

5.  ท าการขันยึดส่วนของดายด้านบนและดายด้านล่าง (แช็งก์, อัปเปอร์พเลต, โลเวอร์พ

เลต) ให้แน่น ทุกจุด (การขันควรขันสลับตรงข้ามกันเพื่อไม่ให้ส่วนใดส่วนหนึ่งเกิดการกระดกขึ้น และควร

ให้แรงขันเท่า ๆ กัน) 

6.  ปรับแร็มให้ขึ้นสูงสุด เพื่อท าความสะอาดผิวหน้าของแม่พิมพ์ทั้งด้านบนและด้านล่าง ซึ่ง

อาจใช้ทั้ง ลมเป่า, แปรงปัด, หรือเศษผ้าเช็ดถู 

7.  ตรวจสอบด้วยสายตา พิจารณาจุดเลื่อนต่าง ว่ามีการหล่อลื่นดีหรือไม่, ถ้าไม่ดี (อาจแห้ง

หรือน้อย ถ้าไม่ได้ใช้นาน ๆ) ก็ท าการทาจาระบีหรือน้ ามันหล่อลื่น 

8.  ทดสอบการท างานของเครื่องประมาณ 1–2 ครั้ง (ขึ้น–ลง) เพื่อตรวจสอบการท างานของ

เครื่องว่า มีขอ้บกพร่องหรือไม 

9. ทดลองเพรสชิ้นงานออกมา 1–2 ชิ้น เพื่อเปรียบเทียบชิ้นงาน และ ตรวจเช็คความ

ผิดพลาดของ แม่พิมพ์ 
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แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 7 

คำส่ัง จงเลือกค าตอบที่ถูกต้องที่สุดเพียงข้อเดียว  
1. เครื่องจักรที่ใช้ในงานปั๊มโลหะ แยกตามก าลังที่ใช้ในการขับแม่พิมพ์โลหะได้กี่แบบ  

ก. 1 แบบ ข. 2 แบบ ค. 3 แบบ ง. 4 แบบ  
2. เครื่องปั๊มโลหะ สามารถแบ่งได้กี่ลักษณะ  

ก. 3 ลักษณะ ข. 4 ลักษณะ ค. 5 ลักษณะ ง. 6 ลักษณะ  
3. ข้อใด  ไม่ใช่  ข้อดีของการปั๊ม  

ก. ความแข็งแรงของช้ินงานลดลง ข. ชิ้นงานที่ผ่านการปั๊มจะเท่ากันทุกชิ้น  
ค. ชิ้นงานมีน้ าหนักเบา ง. การขึ้นรูปชิ้นงานที่ซับซ้อนกว่าวิธีอ่ืนๆ  

4. กลไกของเครื่องกดและงานปั๊ม ข้อใดกล่าวไม่ถูกต้อง  
ก. กลไกแบบข้อเหวี่ยง ข. กลไกแบบเยื้องศูนย์  
ค. กลไกแบบลูกเบี้ยว ง. กลไกแบบยันศูนย์  

5. ข้อใด  ไม่ใช่  กรรมวิธีงานปั้ม  
ก. การตัดเฉือน ข. การตัด ค. การพับขึ้นรูป ง. การลากข้ึนรูป  

6. Blanking คือ  
ก. ขั้นตอนแรกที่จะต้องท าในการผลิต ข. การข้ึนรูปแผ่นโลหะให้เป็นลวดลาย  
ค. การตัดพ้ืนผิวระนาบของโลหะ ง. การลากข้ึนรูปโลหะแผ่น  

7. การออกแบบชิ้นงานปั๊มที่ดีจะต้องค านึงถึงข้อใด  
ก. คุณภาพและอายุการใช้งาน ข. ราคาและคุณภาพ  
ค. รูปร่างและความหนาของชิ้นงาน ง. วัตถุดิบมาใช้ให้เกิดความคุ้มค่าและประโยชน์สูงสุด  

8. ข้อใด  ไม่ใช่  สาเหตุที่ส าคัญที่ท าให้เกิดรอยเยิน  
ก. คมของพ้ันช์และดายทื่อ ข. ช่องว่างตัดน้อยเกินไป  
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ค. คมของพ้ันช์และดายบิ่น ง. ผงโลหะติดอยู่ที่ผนังรูดายและด้านข้างของพ้ันช์  
9. ข้อใด  ไม่ใช่  สาเหตุของข้อบกพร่องการสึกหรอเร็วเกินไปของคมตัดแม่พิมพ์  

ก. การอบชุบไม่ถูกต้อง ข. การเลือกวัสดุท าแม่พิมพ์ไม่เหมาะสมหรือไม่ถูกต้อง  
ค. โค้งของงานและการป้องกัน ง. ช่องว่างตัดน้อยเกินไป  

10. ข้อใด  ไม่ใช่  สาเหตุที่ท าให้พ้ันช์แตกและหักส าหรับแม่พิมพ์อัดเจาะ  
ก. พั้นช์ยาวเกินไป ข. แผ่นวสัดุอัดแน่นในรูดาย  

ค. เจาะสว่นเอียงของชิน้งาน ง. พัน้ชส์ัน้เกินไป 

 


