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บทที่ 1 

บทนำ 

 

1.1 ท่ีมาและความสำคัญ 

เครื่องป*+มโลหะ ประเภทเครื่องกด (Press Machines) เกิดขึ้นจากความตJองการในการ

ทํางานกับชิ้นงานที่มีความซับซJอนและความยืดหยุUนในการเคลื่อนที่ของเครื่องจักร การใชJงานในงาน

อุตสาหกรรมและการผลิตที่ตJองการความแมUนยําสูง และการทํางานกับชิ้นงานที่มีรูปรUางหรือความ

ซับซJอนทางเทคนิค เครื่องป*+มโลหะแบบเดินเฟZองชนิดเดียวไมUเพียงพอตUอการทํางานบางประเภทซ่ึง

อาจตJองการความแมUนยําและความยืดหยุUนในการเคลื่อนที่ของเครื่องจักร ดังนั้น เครื่องป*+มโลหะแบบ

ขJอเหวี่ยงถูกพัฒนาขึ้นเพื่อรองรับความตJองการทางเทคนิคและความซับซJอนของชิ้นงานในวงการ

อุตสาหกรรมและการผลิตในป*จจุบัน การพัฒนานี้ชUวยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและลดการสูญเสีย

ในกระบวนการผลิตไดJมาก และเปaนการขยายความสามารถในการทํางานของอุตสาหกรรมใหJกJาวไป

อีกข้ันตอนหน่ึงในการผลิตสินคJาท่ีมีคุณภาพสูงและมีความแมUนยําในการผลิตสูงข้ึนดJวย 

โดยเครื่องป*+มโลหะที่จะกลUาวถึงนิยมใชJอยUางแพรUหลายในระบบอุตสาหกรรมยานยนตcท้ัง

ขนาดใหญU กลาง และเล็ก คือ เครื่องป*+มโลหะกลไกแบบขJอเหวี่ยง (Crank) โดยเปaนระบบกลไกที่ขับ

เคลื่อนที่ธรรมดาที่สุด โดยมีขJอเหวี่ยงในการเคลื่อนที่ลง ความเร็วจะเพิ่มขึ้นและความเร็วจะสูงสุดท่ี

กึ่งกลางของชUวงชัก (Stroke) โดยสUวนมากนั้นการกดของแมUพิมพcชิ้นงานจะเกิดขึ้นที่ความเร็วสูงสุด

ชUวงจังหวะนี้ เนื่องจากระบบกลไกในแตUละชิ้นสUวนที่ศึกษา ชิ้นสUวนบางชิ้นที่อยูUในตัวเครื่องจักรรวมถึง

การบํารุงรักษาในสUวนตUางๆในตัวเคร่ืองจักรเปaนจุดท่ีมีรายละเอียดมาก ดังน้ันทางคณะผูJจัดทําจึงไดJทํา

คูUมือเพ่ือเปaนประโยชนcตUอบุคลากรปฎิบัติงานของสถานประกอบการ 

 

1.2 วัตถุประสงค9 

1.2.1 ศึกษาการทำงานของช้ินสUวนตUางๆในเคร่ืองป*+มโลหะชนิดเดินเฟZองแบบขJอเหว่ียง 

1.2.2 ศึกษาการบำรุงรักษาในเคร่ืองจักร
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1.3 ขอบเขตของโครงงาน 

1.3.1 เนJนพิจารณากลไกการทํางานของช้ินสUวนตUางๆในตัวเคร่ืองจักร 

1.3.2 เนJนพิจารณามองเห็นภาพโดยรวมและรายละเอียดของเครื่องจักรและแมUพิมพcโดย

 เขียนแบบ 3 มิติ 

 

1.4 ประโยชน9ท่ีคาดวEาจะไดHรับ 

1.4.1 เพ่ือเปaนประโยชนcตUอชUางบํารุงรักษา ในการแจJงซUอมและป*ญหาในช้ินสUวนน้ันๆ 

1.4.2 เพื่อเปaนขJอมูลประกอบการตัดสินใจในการสั่งซื้อของลูกคJาและแจJงซUอมตามจุดตUางๆท่ี

 เสียหายของตัวเคร่ืองจักร 

1.4.3 สามารถใชJเปaนเอกสารประกอบการประเมินผลการปฏิบัติงาน 



 

บทที่ 2 

การทบทวนเอกสารและวรรณกรรมที่เกี่ยวข6อง 

 

2.1 เคร่ืองป-.ม 

งานป%&มโลหะ หมายถึง งานที่ใช5แม7แบบในการสร5างผลิตภัณฑCต7างๆ โดยผ7านกระบวนการตัด 

การเฉือน การกด การอัด หรือการขึ ้นรูปให5ได5ตามวัตถุประสงคCที ่ต5องการ เช7น สิ ่งของที ่ใช5ใน

ชีวิตประจำวัน ไม7ว7าจะเปSนภาชนะเคร่ืองครัว เคร่ืองจักรในสำนักงาน เคร่ืองใช5ไฟฟUา ของเด็กเล7น โคม

ไฟ กุญแจเครื่องทำ ความเย็น ชิ้นส7วนรถยนตC ล5วนเปSนผลิตภัณฑCท่ีช้ินส7วนทั้งหมดหรือบางอย7างทำ

จากงานแม7พิมพCป%&มข้ึนรูป โลหะ 

เครื่องป%&ม (Press Machine) หมายถึง เครื่องจักรที่ใช5ในงานป%&มโลหะ สามารถแยกตามกำลัง

ท่ีใช5ในการขับแม7พิมพCโลหะได5 2 แบบ ดังน้ี 

1. เคร่ืองป%&มระบบกลไกใช5ระบบกลไกส7งกำลัง 

2. เคร่ืองป%&มระบบไฮดรอลิคใช5แรงดันของน้ำมันเปSนตัวส7งกำลัง 

เคร่ืองป%&มโลหะ สามารถแบ7งเคร่ืองป%&มโลหะได5 5 ลักษณะ ดังน้ี 

1. แบ7งตามกลไกขับเคลื่อนของเครื่องป%&มโลหะ เช7น เครื่องป%&มโลหะแบบข5อเหวี่ยง (Crank 

Press) , Knuckle Joint Press , เครื่องป%&มโลหะแบบข5อต7อ (Link Press) , Hydraulic press , 

Screw Press เปSนต5น 

2. แบ7งตามลักษณะโครงสร5างเคร่ืองป%&มโลหะ เคร่ืองป%&มโลหะท่ีมีโครงสร5างรูปตัวซี (C-Frame 

Press) และเคร่ืองป%&มโลหะท่ีมีโครงสร5างแบบป�ด หรือโครงสร5างรูปตัวโอ (O-Frame Press) 

3. แบ7งตามแหล7งกำเนิดพลังงาน เคร่ืองป%&มโลหะไฮดรอลิก (Hydraulic Press) และเคร่ืองป%&ม

โลหะแบบใช5กลไกทางกล (Mechanical Press)
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4. แบ7งตามจังหวะการทำงาน (Number of Action) เครื ่องป%&มโลหะแบบจังหวะเดียว 

(Single Action) 2 จังหวะ (Double Action) 3 จังหวะ (Triple Action) ซึ่งแต7ละจังหวะจะนับตาม

จำนวนแรมท่ีมีเคร่ืองป%&มโลหะท่ีมี 2 แรม ก็จัดเปSนเคร่ืองในกลุ7มการทำงาน 2 จังหวะ 

5. แบ7งตามทิศทางการเคลื่อนที่ของแม7พิมพCโลหะ เช7น เครื่องป%&มโลหะในแนวตั้ง (Vertical) 

เครื่องป%&มโลหะในแนวนอน (Horizontal) เครื่องป%&มโลหะชนิดปรับมุมเอียง (Oblique) โดยเครื่องป%&ม

โลหะแบบข5อเหวี่ยง (Crank Press) มีโครงสร5างเครื่องรูปตัวซี (C-Frame Press) และเครื่องป%&มโลหะ

ที่มีโครงสร5างแบบป�ดหรือโครงสร5างรูปตัวเอช (H-Frame Press) ซึ่งมีให5เลือกว7าจะใช5แบบ Single 

Crank หรือ Double Crank โดยมีโครงสร5างเคร่ืองป%&มทำมาจากเหล็กหล7อท้ังตัวเคร่ืองแล5วนำมา- 

แมชชีน ป%จจุบันเครื่องป%&มโลหะได5มีการพัฒนาโดยหน5าจอเปSนแบบสัมผัส มีระบบปUองกันเครื่องจักร

เสียหายด5วยระบบ Air Clutch เมื่อขณะที่เครื่องป%&มโลหะทำงานแล5วเกิดการป%&มที่เกินกำลังเครื่อง 

เคร่ืองป%&มโลหะจะหยุดทำงาน เพ่ือปUองกันความเสียหายท้ังจากตัวเคร่ืองป%&มโลหะและตัวแม7พิมพCโลหะ 

ถ5าเปSนระบบเพลาข5อเหวี่ยงธรรมดา เมื่อมีการผิดพลาดใช5แรงเกินกำลังเครื่อง เครื่องจะไม7หยุดการ

ทำงาน จึงทำให5เกิดความเสียหายแก7ตัวเครื่องและแม7พิมพCโลหะ ทำให5ใช5เครื่องป%&มโลหะได5ไม7นาน ซ่ึง

ที่สำคัญซื้อเครื่องมาใช5งานต5องใช5งานได5คุ5มค7ายาวนาน ไม7มีป%ญหาให5ปวดหัวที่ต5องตามช7างมาซ7อม

เคร่ือง เสียเวลา เสียโอกาส 

2.1.2 หลักการทำงานของเคร่ืองป-.ม 

ตารางท่ี 2.1 เปรียบเทียบการทำงานระหว7างเคร่ืองป%&มระบบกลไกและเคร่ืองป%&มระบบไฮดรอลิค 

การทำงาน 
เปรียบเทียบการทำงาน 

1.เคร่ืองป-.มระบบกลไก 2.เคร่ืองป-.มระบบไฮดรอลิค 

อัตราการผลิต(การข้ึนรูป) เร็วกว7า ช5ากว7า 

ความยาวของระยะช7วงชัก ค7อนข5างส้ัน(600-1,000 มม.) เปรียบเทียบแล5วยาวกว7า 

การปรับอัตราการใช5แรงกด ไม7สามารถปรับได5 สามารถปรับได5 

การป%&มเกินกำลัง สามารถเกิดข้ึนได5 ไม7สามารถเปSนได5 
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2.1.3 เคร่ืองป-.มกับการทำงาน  

เครื่องป%&มมีหลากหลายรูปแบบ เพื่อความเหมาะสมกับการนำมาใช5งานในงานป%&มขึ้นรูปโลหะ 

ซึ่งรูปของเครื่องป%&มชิ้นส7วนที่ใช5ทำงานร7วมกันกับแม7พิมพCโลหะที่ได5มีการออกแบบและสร5างขึ้นจะถูก

นำมายึดอยู7บนเคร่ือง ดังน้ี 

1. Eccentric Press 

2. Screw Press 

3. Dise Friction Press 

4. Hydraulic press 

ขCอดีของการป-.ม 

การป%&มจะเปSนกระบวนการท่ีมีข5อได5เปรียบจากวิธีการหล7อ (casting) การทุบข้ึนรูป (forging) 

และการกัดแต7ง (machining) ซ่ึงแบ7งข5อได5เปรียบแยกออกเปSน ดังน้ี 

1. ทำให5การข้ึนรูปช้ินงานท่ีซับซ5อนได5ง7ายข้ึนกว7าวิธีอ่ืนๆ 

2. หลังจากการป%&มแล5วไม7จำเปSนจะต5องทำการตกแต7งช้ินงาน 

3. ช้ินงานท่ีผ7านการป%&มจะเท7ากันทุกช้ิน 

4. ความแข็งแรงของช้ินงานเพ่ิมมากข้ึน รวมถึงคุณสมบัติทางกลอ่ืนๆ 

5. ช้ินงานมีน้ำหนักเบา อัตราการผลิตทำได5ในปริมาณสูง 

2.2 กลไกของเคร่ืองกดและงานป-.ม (Press Machines)  

เครื่องกดที่นำมาใช5งานสามารถจำแนกชนิดได5ด5วยหลายวิธี เช7น การจำแนกตามแหล7งต5น

กำลัง จำแนกตามระบบโครงสร5างของเครื่อง จำแนกตามจุดมุ7งหมายการใช5งาน หรือตามชนิดก5าน

กระทุ5ง (ram) เปSนต5น ในที่นี้จะกล7าวถึงชนิดของเครื่องกดที่ถูก จำแนกตามกลไกการถ7ายทอดกำลัง

ให5กับก5านกระทุ5ง โดยสามารถแบ7งแยกกลไกต7างๆ ดังน้ี  

1. กลไกแบบข5อเหวี่ยง (crank) คือ กลไกที่มีระบบการขับเคลื่อนแบบธรรมดา มีการทำงาน

โดยใช5 ข5อเหวี่ยง ความเร็วจะมีค7าเพิ่มขึ้นในขณะที่ข5อเหวี่ยงเคลื่อนที่ลง และจะมีค7าความเร็วสูงสุดท่ี

ก่ึงกลางของช7วง ชัก (stroke) โดยท่ีค7าความเร็วสูงน้ีสุดจะเกิดแรงกดแม7พิมพCโลหะ  
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2. กลไกแบบเยื้องศูนยC (eccentric) คือ กลไกที่มีการทำงานเหมือนกับกลไกข5อเหวี่ยง 

(crank) แต7มีความแข็งแรงและมีช7วงชักท่ีส้ันกว7า  

3. กลไกแบบลูกเบี้ยว (cam) คือ กลไกการทำงานคล5ายกับกลไกแบบเยื้องศูนยC (eccentric) 

แต7มักถูกใช5กับการเคล่ือนท่ีของ ram พิเศษ ตามความเหมาะสมในการนำไปใช5งาน  

4. กลไกแบบเฟ�องรางและเกียรC (rankandgear) คือ กลไกที่มีจังหวะการเคลื่อนที่สม่ำเสมอ 

สามารถควบคุมช7วงชักได5 ตัวหยุดถูกนำมาใช5สำหรับการทำงานท่ีต5องการช7วงชักท่ีมีความยาวมาก  

ขCอเสีย คือ จะช5ากว7ากลไกแบบข5อเหวี่ยง (crank) ซึ่งกลไกนี้สามารถติดตั้งอุปกรณC quick-

return สำหรับช7วย ram ในการเคล่ือนท่ีกลับไปยังจุดเร่ิมต5นให5เร็วมากข้ึน  

5. กลไกแบบไฮดรดลิก (hydraulic) คือ กลไกที่เคลื่อนที่ช5าแต7ให5แรงกดมาก ถูกนำไปใช5ใน

เคร่ืองกด และงานต7างๆ โดยเฉพาะสำหรับงาน drawing และ forming  

6. กลไกแบบข5อต7อร7วม (knucklejoint) คือ กลไกที่มีค7าความได5เปรียบทางกลสูง ซึ่งได5รับ

ความนิยมนำมาใช5งานกันมาก มีความเหมาะสมสำหรับการทำ coining และ sizing เน่ืองจากสามารถ

ให5แรงกด มากท่ีระบบยืดสุด  

7. กลไกแบบข5อศอก (toggle) คือ กลไกที่ใช5ถูกใช5สำหรับในขั ้นตอนการยึดแผ7นโลหะ 

(blankholder) ของงาน drawing เปSนหลัก ซึ่งตรงกับจุดประสงคCหลักของการออกแบบคือการยึด

และจัดตำแหน7ง ของแผ7นโลหะให5เหมาะสม  

8. กลไกแบบสกรู (screw) กลไกนี ้ถูกใช5แผ7นจานเสียดทาน (frictiondisk) คือ ระบบ

ขับเคลื่อนหลัก สำหรับการขับเคลื่อนล5อต5นกำลัง (flywheel) ด5วยค7าความเร็วสูง โดยล5อต5นกำลังจะ

สะสมพลังงานแล5ว ถ7ายทอดลงที่ชิ้นงานที่ระยะยืดสุด กำลังเครื่องกดที่ใช5ระบบกลไกด5วยล5อต5นกำลัง 

(flywheel) จะเหมาะ สำหรับงาน blanking และ drawing กลไกนี้สามารถให5แรงกดได5ตั้งแต7 20-

6,000 ตัน มีค7าความเร็ว 20-1,500 ครั้งต7อนาที มีช7วงชักตั้งแต7 5-500 มิลลิเมตร สำหรับเครื่องกดท่ี

ให5กำลังด5วยระบบไฮดรอลิกนั้น เหมาะสำหรับงานที่ใช5 combination die และงาน deep drawing 

เน่ืองจากเปSนกลไกท่ีสามารถให5แรง กดได5สูง ต้ังแต7 20-10,000 ตัน มีช7วงชักต้ังแต7 10-800 มิลลิเมตร 

โดยท่ีสามารถให5กำลังเต็มท่ีได5ทุกระยะ ของช7วงชัก 
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2.3 ทฤษฎีของเคร่ืองป-.มกลไกแบบขCอเหว่ียง (Crank Press)  

กลไกข5อเหวี่ยง (Crank Mechanism) เปSนกลไกที่มีการใช5กันอย7างมากในชีวิตประจําวัน

สําหรับการใช5งานกลไกข5อเหวี่ยง ที่เห็นได5อย7างชัดเจน คือ กลไกของเครื่องยนตC และกลไกของป%&มท่ี

เปSนแบบลูกสูบเคล่ือนท่ีไปกลับ ดังแสดงในรูป 2.1 เปSนกลไกท่ีประกอบไปด5วยช้ินส7วน 4 ช้ินส7วน 

 

 

รูปท่ี 2.1 กลไกของป%&มท่ีเปSนแบบลูกสูบเคล่ือนท่ีไปกลับ 

เครื ่องป% &มโลหะที ่ใช5ในการวิเคระหCหาความสัมพันธCของการกระจัด (Displacement) 

ความเร็ว (Velocity) ความเร7ง (Acceleration) มุม (Angular) ความเร็วเชิงมุม (Angular Velocity) 

ความเร7งเชิงมุม (Angular Acceleration) และแรงบิด (Torque) เปSนเครื่องป%&มกลไกแบบข5อเหวี่ยง 

(Crank Press Machine) แสดงในรูปที่ 2.2 นิยมใช5ในเครื่องป%&มสําหรับขึ้นรูปชิ้นงาน โลหะแผ7น มี

ความเร็วในการขึ้นรูปชิ้นงานสูง ซึ่งส7วนประกอบเครื่องป%&มกลไกแบบข5อเหวี่ยงแสดงดังรูปท่ี 2.3 และ

การทํางานของกลไกข5อเหว่ียงแสดงดังรูปท่ี 2.4 
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รูปท่ี 2.2 เคร่ืองป%&มมกลไกแบบข5อเหว่ียง 

1. Crankshaft  

2. Connecting Strap  

3. Connecting Screw  

4. Ram/Slide  

5. Main Gea 

6. Drive Pinion 

7. Main Motor 

8. Flywheel 

 9. Wet Clutch-Brake 

 

รูปท่ี 2.3 ส7วนประกอบเคร่ืองป%&มกลไกแบบข5อเหว่ี7ยง 
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รูปท่ี 2.4 การทํางานของกลไกแบบข5อเหว่ียง 

2.3.1 รูปแบบของเคร่ืองป-.มโลหะขCอเหว่ียงท่ีใชCสำหรับโลหะแผ̂น (Metal sheet) [1] 

         2.3.1.1 เครื่องป-.มโลหะขCอเหวี่ยงที่มีการทำงานแบบขั้นตอนเดียว (Single-

Action Crank Press) 

     เครื่องป%&มโลหะแบบขั้นตอนเดียว ได5รับการออกแบบมาสำหรับการเจาะ การดัด 

และการลากขึ้นรูปแบบง7ายๆ ซึ่งมักพบในเครื่องป%&มโลหะข5อเหวี่ยงที่มีขนาดค7อนข5างเล็กที่มีก5านสูบ

เพียงอันเดียว โดยก5านสูบและแถบเล่ือนจะมีจุดเช่ือมต7อเพียงจุดเดียว 

 

รูปท่ี 2.5 เคร่ืองป%&มโลหะข5อเหว่ียงท่ีมีการทำงานแบบข้ันตอนเดียว 
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2.3.1.2 เครื่องป-.มโลหะขCอเหวี่ยงที่มีการทำงานสองขั้นตอน (Double-Action 

Crank Press) 

  เคร่ืองป%&มโลหะชนิดน้ีเหมาะกับการป%&มข้ึนรูปโลหะแบบลากข้ึนรูป (Drawing)  โดยมี

แผ7นสไลดCสำหรับการทำงาน 2 แผ7น คือแผ7นสไลดCด5านนอก (outer slide) และแผ7นสไลดCด5านใน 

(inner slide) โดยที่แผ7นสไลดCด5านนอกมีหน5าที่จับยึดและตัดตัวชิ้นงาน ส7วนสไลดCด5านในมีหน5ายืด

ช้ินงาน 

 

รูปท่ี 2.6 เคร่ืองป%&มโลหะข5อเหว่ียงท่ีมีการทำงานสองข้ันตอน 

  2.3.1.3 เคร่ืองป-.มโลหะขCอเหว่ียงท่ีมีการทำงานสามข้ันตอน (Triple-Action 

Crank Press) 

  เครื่องป%&มโลหะชนิดนี้มีแผ7นสไลดCการทำงานถึง 3 แผ7นด5วยกัน เหมาะกับการทำงาน

ข้ึนรูปแบบลากข้ึนรูป(Drawing) ท่ีมีความซับซ5อนเพ่ิมมากข้ึน 

 

รูปท่ี 2.7 เคร่ืองป%&มโลหะข5อเหว่ียงท่ีมีการทำงานสามข้ันตอน 
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2.4 ทฤษฎีกรรมวิธีการข้ึนรูป (Forming) [2] 

 กรรมวิธีการขึ้นรูป (Forming) หรือกระบวนการขึ้นรูปโลหะ (Metal Forming Process) 

หมายถึง กระบวนการ ผลิตประเภทหนึ่งที ่เปลี ่ยนรูปร7างของวัตถุดิบ (Raw Material) ให5เปSน 

ผลิตภัณฑC (Product) หรือชิ้นงานที่มีรูปร7างตาม ต5องการ โดยใช5แม7พิมพCหรือเครื่องมือเฉพาะ (Die 

หรือ Forming Tool) ในการขึ้นรูปขณะที่วัตถุดิบอยู7ในสภาวะของแข็ง โดยไม7มีการเสียเศษ และไม7มี 

การเปล่ียนแปลงองคCประกอบภายในของวัสดุน้ัน ๆ จึงเรียกกระบวนการน้ีว7า งานข้ึนรูปโลหะ (Metal 

Forming Process) หรืองานเปลี่ยนรูปโลหะในช7วงการเปลี่ยนรูปถาวร (Metal Deformation 

Process หรือ Deformation Process 

 2.4.1 ประเภทของกระบวนการข้ึนรูปโลหะ  

กระบวนการขึ้นรูปโลหะแบ7งเปSน 2 ประเภท โดยพิจารณาจากวัสดุเริ่มต5น ถ5าวัสดุเริ่มต5นเปSน

โลหะแผ7น จะเปSน กลุ7มกระบวนการขึ้นรูปโลหะแผ7น (Sheet Metal Forming Process) และถ5าวัสดุ

เร่ิมต5นมีลักษณะเปSนก5อน (Bulk Metal Forming Process) จะเปSนกระบวนการข้ึนรูปโลหะก5อน  

กระบวนการขึ้นรูปโลหะแผ7น (Sheet Metal Forming Process) เช7น กระบวนการตัด 

เฉือน (Blanking Process) กระบวนการพับขึ้นรูป (Bending Process) และกระบวนการลากขึ้นรูป

ลึก (Deep Drawing Process) ) แสดง ดังในรูปท่ี 2.8 

 

รูปท่ี 2.8 กระบวนการข้ึนรูปโลหะแผ7น 

กระบวนการขึ้นรูปโลหะก5อน (Bulk Metal Forming Process) เช7น กระบวนการทุบขึ้น รูป 

(Forging Process) กระบวนการอัดรีดขึ้นรูป (Extrusion Process) และกระบวนการรีดขึ้นรูป ดังรูป

ท่ี 2.9 
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รูปท่ี 2.9 กระบวนการข้ึนรูปโลหะก5อน 

 

 2.4.2 องคxประกอบในการข้ึนรูปโลหะแผ̂น  

การทำงานและการผลิตชิ้นงานด5วยกระบวนการป%&มโลหะ เพื่อให5ได5ชิ้นงานที่สมบูรณCถูกต5อง

เที่ยงตรงตามความต5องการรวมถึงกระบวนการผลิตที่ดูแลรักษาง7ายจะทำให5ไม7เกิดค7าใช5จ7ายสูงเกินไป

อยู7ในขอบเขตท่ีควรจะเปSน จำเปSนต5องมีการดูแลเช่ือมโยงอย7างเปSนระบบโดยมีองคCประกอบดังน้ี  

1. กลไกการเปลี่ยนรูปถาวรของวัสดุและการไหลตัวสภาวะความเค5นที่เกิดขึ้นในบริเวณต7างๆ 

เพื่อวางแผนการออกแบบแม7พิมพCให5มีประสิทธิภาพสามารถทำนายตำแหน7งหรือโอกาสในการเกิด

ความเสียหายขณะทำการข้ึนรูป เพ่ือหาแนวทางในการแก5ไขปUองกันเพ่ือให5ได5ช้ินงานท่ีสมบูรณC  

2. สมบัติของวัสดุเริ่มต5น องคCประกอบทางเคมี ความแข็งแรงของวัสดุ ความสามารถในการ

ไหลตัว ความแข็งแรง ที่เพิ่มขึ้นในขณะขึ้นรูป (Work Hardening) สมบัติทางด5านทิศทางตามแนวรีด

ของวัสดุ สมบัติทางโลหะวิทยา รวมถึงการปรับปรุงโครงสร5างโดยใช5ความร5อน (Heat Treatment) 

ก7อนข้ึนรูปด5วย  

3. สมบัติของวัสดุหลังการขึ้นรูป หมายถึง สมบัติทางกลลักษณะของผิวสำเร็จ ความเท่ียงตรง

ของขนาดในบางกรณี การเกิดความเครียดในเนื้อวัสดุอาจส7งผลต7อการนำไปใช5งาน จึงต5องคำนึงถึง

การปรับปรุงสมบัติด5วยความร5อนก7อนนำไปใช5 

4. บริเวณผิวสัมผัสระหว7างชิ้นงานและแม7พิมพC เปSนบริเวณที่เกิดความเสียดทานที่ต5านการ

ไหลตัวของวัสดุ จึงควรมีความเข5าใจในศาสตรCของการหล7อลื่นและศาสตรCที่เกี่ยวข5องกับการปรับ

สภาวะผิวของแม7พิมพCและช้ินงาน รวมถึงการสึกหรอท่ีผิวของแม7พิมพCภายใต5สภาวะการป%¡มโลหะด5วย  
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5. ความเข5าใจในกระบวนการทำงานของแม7พิมพC ตัวแปรที่มีผลต7อความสำเร็จในการขึ้นรูป

ทำให5เกิดการออกแบบที่เหมาะสมในการใช5งานและซ7อมบำรุงได5ง7าย รวมถึงความรู5ความเข5าใจท่ี

ถูกต5องในการผลิตเพื่อให5เกิดความเค5นตกค5างน5อยที่สุดและไม7ทำให5เกิดความเสียหายกับชิ้นส7วน

แม7พิมพCได5ง7าย  

6. เครื่องป%¡ม เปSนตัวส7งผ7านแรงในการประกบชุดแม7พิมพCเข5าหากันเพื่อขึ้นรูปชิ้นงาน การ

เลือกใช5เครื่องป%¡มที่เหมาะสม ความเข5าใจในกลไกการทำงาน วิธีการติดตั้งแม7พิมพCบนเครื่องป%&มและ

การปรับต้ังเง่ือนไขต7างๆ ในการป%¡มโลหะ 

2.4.3 กรรมวิธีท่ีใชCในงานป-yม (Stamping Process) 

กรรมวิธีที่ใช5ในงานป%&มขึ้นรูปโลหะแผ7นมีหลายกรรมวิธีแต7แบ7งได5เปSน 3 กรรมวิธีพื้นฐานหลัก 

คือ 1. การตัดเฉือน (shearing) ซึ่งแบ7งเปSนการป%¡มเจาะ(blaking) และการตัดเจาะรู (piercing) 2. 

การตัด (bending) หรือการ ขึ้นรูป (forming) และ 3. การลากขึ้นรูป (drawing) นอกจากนี้ยังมี

กรรมวิธีดังเดิมอื่นๆ เช7น การป%&มนูน (embossing) การป%¡มจม (coining) การบีบอัด (swaging) การ

ฝานขอบ (shaving) และการตัดขอบ (trimming) การผลิตชิ้นงานโลหะแผ7น จะต5องใช5หลายกรรมวิธี

ท่ีกล7าวมาแต7ไม7จำเปSนต5องใช5กรรมวิธีท้ังหมด กรรรมวิธีท่ีกล7าวท้ังหมดมีลักษณะการทำงานดังน้ี  

1. Blanking เปSนขั้นตอนแรกที่จะต5องทำในการผลิต โดยจะเปSนการตัดแผ7นโลหะด5วยพั้นซC

และดายให5ได5รูปร7างตามที่ต5องการ แผ7นโลหะที่ตัดออกมานี้จะนำไปผ7านกรรมวิธีอื่นเพื่อผลิตเปSน

ช้ินงานต7อไป  

2. Piercing โดยทั่วไปเปSนขั้นตอนที่ต7อจาก blanking โดยจะตัดแผ7นโลหะให5เปSนรูตาม

ตำแหน7งที่ต5องการบางครั้ง blanking และ piercing สามารถทำพร5อมกันได5ในขั้นตอนเดียว ข5อ

แตกต7างระหว7าง blanking และ piercing จะใช5แผ7นโลหะที่ตัดออกมาด5วยพั้นซCและดายเปSนชิ้นงาน 

ส7วน piercing จะใช5แผ7นโลหะท่ีถูกตัดเปSนรูเปSนช้ินงาน  

3. Bending เปSนการตัดพื้นผิวระนาบของโลหะทำมุมกันตั้งแต7หนึ่งมุมขึ้นไปโดยความหนา

ของแผ7นโลหะไม7เปล่ียนแปลงและรัศมีการดัดจะต5องมากกว7าหรือเท7ากับความหนาของแผ7นโลหะ  

4. Drawing เปSนการสาลขึ้นรูปโลหะแผ7นด5วยพั้นซCเข5าไปในโพรงของดายโดยปราศจากการ

ยืดของแผ7น โลหะ ดังน้ันช7องว7างระหว7างพ้ันซCและดายจะเท7ากับความหนาของแผ7นโลหะ  
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5. Embossing เปSนการขึ ้นรูปแผ7นโลหะให5เปSนหลุมหรือปุ¤มตื ้นๆ โดยที ่ความหนาไม7

เปล่ียนแปลง ปกติทำแผ7นปUายต7างๆ ท่ีมีตัวอักษรนูน 

6. Coining เปSนการขึ้นรูปแผ7นโลหะให5เปSนลวดโดยการบีบอัดแผ7นโลหะในแม7พิมพCป�ด 

ลวดลายท้ังสองด5านจะไม7เหมือนกันก็ได5 เช7น การทำเหรียญ  

7. Swaging เปSนการขึ้นรูปโลหะโดยการบีบอัดในแม7พิมพCเป�ดโลหะจะสามารถไหลผ7าน

แม7พิมพCออกมาได5อย7างอิสระ  

8. Shaving เปSนการตัดแต7งขอบแผ7นโลหะผ7านการ blanking หรือ piercing มาแล5ว  

9. Trimming เปSนการทำงานคล5าย blanking เพื่อตัดโลหะส7วนเกินออก วิธีนี้จะทำทีหลังสุด

เม่ือแผ7นโลหะผ7านกรรมวิธีอ่ืนๆ มาแล5ว 

 

2.4.4 ประเภทของแม̂พิมพxข้ึนรูปโลหะแผ̂น 

1. แม7พิมพCเดี่ยว (Single Die) หมายถึง ชุดแม7พิมพCที่มีหนึ่งสถานีการทำงานและทำงานเพียง

รูปแบบเดียว เช7น แม7พิมพCตัดเฉือน แม7พิมพCเจาะรู แม7พิมพCพับ เปSนต5น ตัวอย7างแม7พิมพCเดี่ยวแสดงดัง

ในรูปท่ี 2.10 

 

รูปท่ี 2.10 แม7พิมพCเด่ียว 

2. แม7พิมพCผสม (Compound Die) หมายถึง ชุดแม7พิมพCที่มีหนึ่งสถานีการทำงาน แต7มีการ

ทำงานสองรูปแบบขึ้นไป เช7น ตัดขอบและเจาะรู ตัดขอบและขึ้นรูป เปSนต5น ซึ่งมักจะออกแบบบนเส5น
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แกนกลางร7วมกัน การทำงานทั้งหมดจะเสร็จสิ้นในสโตรกเดียวของเครื่องป%&มโลหะ ตัวอย7างแม7พิมพC

ผสมแสดงดังในรูปท่ี 2.11 

 

รูปท่ี 2.11 แม7พิมพCผสม 

3. แม7พิมพCต7อเนื่อง (Progressive Die) หมายถึง ชุดแม7พิมพCที่มีมากกว7าหนึ่งสถานี ชิ้นงาน

จะถูกปUอนผ7านครั้งละสถานีจนได5รูปร7างของชิ้นงานที่ต5องการ การปUอนชิ้นงานครั้งละสถานี จะท า

โดยใช5ส7วนของแผ7นสตริปเอง (Strip) การตัด เฉือนเพื่อแยกชิ้นงานออกจากแผ7นสตริปจะทำใน

ข้ันตอนสุดท5าย ตัวอย7างของแม7พิมพCต7อเน่ือง แสดงดังในรูปท่ี 2.12 

 

รูปท่ี 2.12 แม7พิมพCต7อเน่ือง 

4. แม7พิมพCส7งผ7าน (Transfer Die) หมายถึง ชุดแม7พิมพCที่มีมากกว7าหนึ่งสถานีการทำงาน 

การตัดเฉือนส7วนของชิ้นงานออกจากแผ7นสตริปจะทำในสถานีแรก การส7งผ7านชิ้นงานจะใช5กลไก

ภายนอกทำการเคล่ือนย5ายในขณะท่ีแม7พิมพCเป�ดแต7ละจังหวะแสดงดังในรูปท่ี 2.13 

 

รูปท่ี 2.13 แม7พิมพCส7งผ7าน 
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2.5 ทฤษฎีการงอ (Bending Theory)  

ในการข้ึนรูปโลหะโดยการงอข้ึนรูปน้ัน เราต5องให5แรงแก7ชิ้นงานทั้งนี้ เพ่ือให5ชิ้นงานนั้นเปลี่ยน

รูปร7างอย7างถาวร ซึ่งแรงที่ให5แก7ชิ้นงานนั้นจะต5องไม7ทำให5ความเค5นที่เกิดขึ้นบนชิ้นงานมากกว7าความ

เค5นดึงสูงสุดของชิ้นงานนั้น และจะต5องไม7น5อยกว7าจุดยืดหยุ7นจำกัดของชิ้นงานนั้น เมื่อเราให5แรงแก7

ชิ้นงานเพื่อทำการงอจะปรากฏว7าความเค5นของชิ้นงานที่เกิดขึ้นจะเริ่มจากบางจุดที่ต่ำกว7าความ

แข็งแรงสูงสุดของโลหะนั้น และความเค5นที่เกิดขึ้นนั้นจะแผ7กระจายไปยังส7วนต7างๆ ของชิ้นงาน ซ่ึง

ขณะที่แผ7กระจายนั้น ความเค5นที่เกิดขึ้นบนชิ้นงานก็จะค7อยๆ ลดลงด5วยจนถึงบริเวณที่ความเค5นท่ี

เกิดขึ้นบนชิ้นงานเปSนศูนยC ซึ่งลักษณะการเกิดความเค5นบนชิ้นงานแบบนี้ จะทำให5เกิดการบิดงอของ

ชิ้นงานมากกว7าจะเกิดการฉีดขาดสำหรับการเปลี่ยนแปลงรูปร7างอย7างถาวรของโลหะนั้นความเค5นท่ี

เกิดขึ้นบนชิ้นงานจะต5องผ7านจุดยืดหยุ7นจำกัดและจุดล5าตัวด5วย จากรูปที่ 2.14 นั้นเปSนการแสดงถึง

การเกิดแรงที่ใช5ในการงอบนดายCชนิดต7างๆ กัน สำหรับวี-ดายC (V-die) นั้นเราจะพบว7ามีการแผ7

กระจายของแรงเกิดข้ึนมากท่ีสุด ส7วน ยู-ดาย (u-die) และวิปป�¡ง-ดาย (Wiping-die) น้ันนิยมใช5ในการ

ผลิตช้ินงานมาก และยู-ดาย มักจะนิยมเรียกว7า ชาเน็ล ดาย (channel die) 

 

รูปท่ี 2.14 แม7พิมพCพับแผ7นโลหะแบบต7างๆ 

2.5.1 การกระเดCงตัวกลับของช้ินงาน (Spring back) 

 เม่ือได5ทำการงอช้ินงานแล5วจะมีความเค5นเกิดข้ึนในบริเวณท่ีทำการงอ และความเค5นท่ีเกิดข้ึน

นี้จะมีความแตกต7างกันคือไม7เหมือนกันทุกจุดซึ่งจะเปSนผลทำให5เกิดการกระเด5งตัวกลับของชิ้นงาน 

ความเค5นดึงจะเกิดขึ้นมากที่สุดที่ผิวหน5าด5านนอกของการงอและจะค7อยๆ ลดลงเรื่อยๆ เมื่อระยะของ

ชิ้นงานเข5าใกล5เส5นศูนยCกลางของความหนา ซึ่งความเค5นที่เกิดขึ้นนี้จะกลายเปSนศูนยCที่เส5นแกนกลาง 

จากรูปที่ 2.15 เปSนการแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของความเค5นดึงและความเค5นอัดในบริเวณที่มีการ

งอจากรูปจะเห็นได5ว7าที่จุด 0 นั้น ความเค5นดึงจะมีค7าเปSนศูนยCซึ่งจุดนี้จะอยู7บนเส5นแกนกลาง และค7า
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ความเค5นจะเพิ่มขึ้นมากเรื่อยๆ จนกระทั่งถึงจุด x ที่ผิวด5านนอกของชิ้นงานที่จุด x นี้จะมีค7าความเค5น

ดึงเกิดมากท่ีสุด 

 

รูปท่ี 2.15 การเปล่ียนรูปแบบของความเค5นในการงอโลหะ 

  จากรูปที่ 2.15 เราจะเห็นได5ว7าบริเวณส7วนที่ใกล5กับเส5นแกนกลางนั้นจะมีความเค5นที่เกิดข้ึน

ต่ำกว7าจุดยืดหยุ7นจำกัด สำหรับโลหะส7วนนี้นั ้นได5ถูกแสดงด5วยแถบเล็กๆ ที่เรียกว7าแถบยืดหยุ7น 

(elastic band) แถบเล็กๆ นี้จะอยู7ทั้งสองข5างของเส5นแกนกลาง โลหะที่อยู7ห7างไปจากแถบกลางของ

ชิ้นงานจะมีความเค5นเกิดขึ้นมากกว7าจุดความแข็งแรงล5าตัวของชิ้นงานนั้น และที่บริเวณนี้จะมีการ

เปลี่ยนแปลงของโลหะอย7างถาวร เมื่อได5ทำการงอชิ้นงานแล5วและขณะที่ดึงเอาพันชCออกไปนั้น ส7วนท่ี

เปSนแถบยืดหยุ7นเล็กๆ ก็จะพยายามดึงตัวกลับเข5าอยู7ในตำแหน7งเดิม แต7ก็ไม7สามารถจะดึงตัวกลับคืน

ได5หมด เพราะว7ามีความต5านทานของส7วนที่มีการเปลี่ยนแปลงของโลหะอย7างถาวร ดังนั้นจึงมีการ

กระเด5งกลับเพียงเล็กน5อยเท7านั้นการที่โลหะกระเด5งตัวกลับนี้เรียกว7า “Spring back” สาเหตุที่โลหะ

ต5องกระเด5งกลับก็เพราะว7าต5องการให5อยู7ในสภาวะสมดุลนั่นเอง สำหรับส7วนที่เปSนแถบยืดหยุ7นเล็กๆ 

นั้นจะเปSนตัวทำให5เกิดแรงของการกระเด5งกลับรอบจุด 0 ดังที่แสดงไว5ในรูป ความจริงแล5วในช7วงของ

การเปลี่ยนแปลงอย7างถาวรของโลหะ (plastic deformation) ก็ยังคงมีส7วนที่เปSนความยืดหยุ7นปน

อยู7เล็กน5อยซ่ึงส7วนน้ีจะไปเพ่ิมแรงในการกระเด5งตัวกลับให5มากข้ึน 

2.5.2 วิธีป�องกันการเกิดการกระเดCงตัวกลับ (Overcoming springback) 

1. การงอให5มากกว7าความต5องการ วิธีนี้เปSนการงอโลหะให5มากเกินจำนวนที่ต5องการ ซึ่งเม่ือ

ดึงพันชCกลับคืนไปจะทำให5โลหะน้ันกระเด5งตัวกลับไปเล็กน5อยและได5มุมท่ีต5องการพอดี 
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2. การกดกระแทกชิ้นงานตรงบริเวณที่งอให5เปSนรอยวิธีนี้เปSนการใช5พั้นชCกดกระแทกโลหะ

อย7างแรงที่บริเวณรัศมีที่งอของชิ้นงาน ซึ่ง ณ ที่ตำแหน7งนี้โลหะจะได5รับความเค5นอย7างมาก ซึ่งจะเปSน

ผลทำให5เกิดการอยู7ตัวของโลหะที่บริเวณนั้นผ7านจุดความแข็งแรงล5าตัวของโลหะนั้น วิธีการกด

กระแทกช้ินงานตรงบริเวณท่ีงอให5เปSนรอย ควรจะต5องทำรอยนูนข้ึนมาบนพ้ันชC เพ่ือใช5ในการกระแทก

บริเวณพ้ืนท่ีท่ีถูกงอ 

3. การยืดชิ้นงานก7อนงอ วิธีนี้เปSนการยืดชิ้นงานนั้นเกิดความเค5นเลยจุดความแข็งแรงล5าตัว

ของชิ้นงานนั้นจากนั้นก็ใช5แรงกดชิ้นงานนั้นลงบนพันชCซึ่งได5ตั้งรับชิ้นงานไว5แล5ว วิธีการนี้จะมีการ

กระเด5งกลับของชิ้นงานเกิดขึ้นเล็กน5อย และเหมาะสมสำหรับใช5กับการขึ้นรูปงานตื้นๆ เช7น กระโปรง

ครอบหน5าหม5อรถยนตC 

 

รูปท่ี 2.16 การเกิดการกระเด5งตัวกลับ 

 

2.6 มาตรการดCานความปลอดภัยในการทำงานกับเคร่ืองป-.มโลหะ 

เครื่องป%&มโลหะสามารถก7อให5เกิดอันตรายกับผู5ปฏิบัติงานได5หากไม7มีมาตรการด5านความ

ปลอดภัยที่เหมาะสมต7อไปนี้คือมาตรการด5านความปลอดภัยเมื่อปฏิบัติงานกับเครื่องป%&มโลหะต5องมี

การCดปUองกันอันตรายป�ดคลุมบริเวณท่ีเปSนอันตรายของเคร่ืองป%&มโลหะ 

1) เครื่องป%&มโลหะต5องมีอุปกรณCที่สามารถหยุดเครื่องได5ทันทีเมื่อส7วนของร7างกายเข5า

ใกล5บริเวณท่ีอาจเปSนอันตราย เช7น ม7านแสงนิรภัย ปุ¤มหยุดฉุกเฉิน เปSนต5น 

2) อุปกรณCปUองกันที ่สามารถปUองกันไม7ให5ส7วนของร7างกายเข5าไปในบริเวณที่เปSน

อันตรายของเคร่ืองป%&มโลหะ 
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3) เครื่องป%&มโลหะที่ใช5มือปUอนวัสดุ ให5ใช5สวิตชCแบบกด 2 มือพร5อมกันเครื่องจึงจะ

ทำงาน และสวิตชCต5องห7างกันไม7น5อยกว7า 30 เซนติเมตร 

4) เครื่องป%&มโลหะที่ใช5เท5าเหยียบ ให5มีที่พักเท5าโดยมีที่ครอบปUองกันไม7ให5เหยียบโดยไม7

ต้ังใจ และต5องไม7ให5แผ7นท่ีใช5เท5าเหยียบล่ืนไถลได5 

5) เครื่องป%&มโลหะที่ใช5คันโยก ให5ใช5คันโยกที่มีความมั่นคงแข็งแรง และมีสลักบนคันโยก

ท่ีสามารถปUองกันไม7ให5เคร่ืองทำงานโดยไม7ต้ังใจ 

6) เครื ่องป%&มโลหะที่ใช5น้ำหนักเหวี ่ยง ให5ติดตั ้งตุ 5มน้ำหนักเหวี ่ยงสูงกว7าศีรษะของ

ผู5ปฏิบัติงาน และต5องไม7มีสายไฟฟUาอยู7ในรัศมีของน้ำหนักเหว่ียง 

7) ห5ามดัดแปลง แก5ไข หรือเปลี่ยนแปลงสมรรถนะของเครื่องป%&มโลหะหรือเครื่อง

ปUองกันอันตรายจากเคร่ืองป%&มโลหะ ยกเว5นว7าจะมีวิศวกรรับรองความปลอดภัย 

8) เคร่ืองป%&มโลหะต5องติดต้ังบนพ้ืนท่ีม่ันคงแข็งแรงและไม7ก7อให5เกิดการส่ันสะเทือน 

9) อุปกรณCคุ5มครองความปลอดภัยส7วนบุคคลในงานป%&มโลหะ ให5สวมแว7นตาชนิดใส

หรือหน5ากากชนิดใส  

10) ถุงมือผ5า รองเท5าพื้นยางหุ5มส5น และอุปกรณCคุ5มครองความปลอดภัยส7วนบุคคลอ่ืน

เพิ่มเติมตามลักษณะงานและอันตรายที่อาจเกิดขึ้น และต5องควบคุมดูแลให5สวมใส7

ตลอดระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน 

 

มาตรการด5านความปลอดภัยในการทำงานกับเครื่องป%&มโลหะข5างต5นอ5างอิงตามกฎกระทรวง

กำหนดมาตรฐานในการบริหารจัดการและดำเนินการด5านความปลอดภัยอาชีพอนามัยและ

สภาพแวดล5อมในการทำงานเก่ียวกับเคร่ืองจักรป%¡นจ่ันและหม5อน้ำพ.ศ. 2564 

2.7 มาตรฐานท่ีเก่ียวขCอง 

มาตรฐานต7างๆ ที่เกี่ยวข5องกับเครื่องป%&มที่อาจนำไปใช5ได5 ขึ้นอยู7กับประเภทของเครื่องจักร

และจุดประสงคCของการใช5งาน ตัวอย7างของมาตรฐานท่ีเก่ียวข5องกับเคร่ืองป%&ม ได5แก7 
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1) มาตรฐาน OSHA (OSHA : Occupational Safety and Health Administration) 

กำหนดมาตรฐานความปลอดภัยสำหรับการดำเนินงานและการบำรุงรักษาเครื่องป%&มใน

สหรัฐอเมริกา 

2) มาตรฐาน ANSI (ANSI : American National Standards Institute) ได5พัฒนา

มาตรฐานที่เกี่ยวข5องกับเครื่องป%&มรวมถึงข5อกำหนดด5านความปลอดภัยและมาตรฐาน

ของเคร่ืองป%&ม 

3) มาตรฐาน ISO (ISO : International Organization for Standardization) ได5พัฒนา

มาตรฐานที่เกี่ยวข5องกับเครื่องป%&ม รวมทั้งมาตรฐานสำหรับการออกแบบ การสร5าง และ

การทดสอบเคร่ืองปSม 

4) มาตรฐานเฉพาะอุตสาหกรรม : ขึ้นอยู7กับอุตสาหกรรมที่จะใช5เครื่องป%&ม อาจมีมาตรฐาน

เพิ่มเติมที่เกี่ยวข5อง ตัวอย7างเช7น อุตสาหกรรมยานยนตCได5พัฒนามาตรฐานเฉพาะสำหรับ

เคร่ืองป%&มท่ีใช5ในการผลิตช้ินส7วนรถยนตCโดยเฉพาะ 



 

 

บทที่ 3 

รายละเอียดการปฏิบัติการ 

 

3.1 ประวัติสถานประกอบโดยสังเขป 

  ช่ือสถานประกอบการ : ห1างหุ1นส4วนจำกัด เอส เอ็น ดี จักรกล 

  สถานท่ีต้ัง : 35/2 หมู4ท่ี 3 ซอย ทรัพยJมหาโชค ถนน พระราม 2 ตำบล นาดี 

     อำเภท เมืองสมุทรสาคร จังหวัด สมุทรสาคร 74000 

  รายละเอียด : เปQนสถานประกอบการท่ีรับจ1างผลิตเคร่ืองปTUมโลหะ ซ4อมเคร่ือง 

      ปTUมโลหะทุกชนิดรวมถึงรับจ1างปTUมช้ินส4วนยานยนตJทุกชนิด โดย 

     ได1เงินทุนหมุนมาจากการผลิตเคร่ืองจักร รับซ4อม รับจ1างปTUม 

      ช้ินส4วนยานยนตJ และนำเงินน้ันมาบริหารจัดการหมุนเวียน เพ่ือ 

     ซ้ือวัสดุต4างๆ มาผลิตเคร่ืองจักรรวมถึงงานช้ินส4วนยานยนตJ 

  โทรศัพทJ  : (034) 834385-6 

 

  รูปท่ี 3.1 ท่ีต้ังห1างหุ1นส4วนจำกัด เอส เอ็น ดี จักรกล
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รูปท่ี 3.2 โลโก1 ห1างหุ1นส4วนจำกัด เอส เอ็น ดี จักรกล 

 

รูปท่ี 3.3 สถานท่ีปฏิบัติงาน ห1างหุ1นส4วนจำกีด เอส เอ็น ดี จักรกล 

 

รูปท่ี 3.4 ภายในสถานท่ีปฏิบัติงาน ห1างหุ1นส4วนจำกีด เอส เอ็น ดี จักรกล 
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3.2 ลักษณะประกอบการ [3] 

 ประกอบกิจการรับจ1างทำเครื่องปTUมโรงงาน รับจ1างซ4อมเครื่องปTUม รับจ1างทำชิ้นส4วน

รถจักรยานยนตJ โดยเฉพาะในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนของบริษัท ได1มีการนำเครื่องจักรและ

อุปกรณJที่ทันสมัย ผสานเข1ากับเทคโนโลยีที่ได1รับการยอมรับ จากภายใต1การควบคุมการทำงาน มาใช1

ในระบบบริหารการผลิตโดยเฉพาะ เครื่องปTUมขึ้นรูปงานโลหะประเภทต4างๆ ที่มีกาลังการผลิตสูง และ

ความเท่ียงตรงสูง เพ่ือลดอัตราของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต 

 

3.3 รูปแบบการบริหารภายในองคEกร  

 

รูปท่ี 3.5 แผนผังองคJกรห1างหุ1นส4วนจำกีด เอส เอ็น ดี จักรกล 

 

3.4 ตำแหนHงและลักษณะงานท่ีนักศึกษาไดOรับมอบหมาย 

 ตำแหน4งงานท่ีนักศึกษารับผิดชอบ : QC/QA และ ออกแบบและเขียนแบบ 
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 ตำแหน4งงานที่ได1รับมอบหมาย คือ การเขียนแบบเครื่องปTUมโลหะแบบข1อเหวี่ยง 120 ตัน 

ด1วยโปรแกรม Siemens NX 12 โดยลักษณะงาน จะเปQนการเขียนแบบของเครื่องจักรที่อยู4ในโรงงาน 

เพ่ือทราบในทุกช้ินส4วนของเคร่ืองจักรและหลักการทำงานของช้ินส4วนน้ันๆ 

 

 3.4.1 วัดแบบจากงานจริงและเขียนแบบช้ินงาน 

 

รูปท่ี 3.6 เคร่ืองปTUมขนาด 120 ตัน ต1นแบบท่ีใช1ในการร4างแบบ 

3.5 ช่ือและตำแหนHงงานของพนักงานท่ีปรึกษา 

 ช่ือพนักงานท่ีปรึกษา : นาย อลงกต แสงศรี 

 ตำแหน4ง : กรรมการผู1จัดการ 

 แผนก : คุณภาพ 

3.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน 

 เร่ิมปฏิบัติงาน : วันท่ี 15 มกราคม 2567 

 ส้ินสุดการปฏิบัติงาน : วันท่ี 3 พฤษภาคม 2567 
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3.7 อุปกรณEและเคร่ืองมือท่ีใชO 

 3.7.1 คอมพิวเตอรJ 

 

รูปท่ี 3.6 คอมพิวเตอรJ 

 3.7.2 โปรแกรม Siemens NX 12  

 

รูปท่ี 3.7 โปรแกรม Siemens NX 12 

 

 3.7.3 โปรแกรม Autocad 2023  

 

รูปท่ี 3.8 โปรแกรม Autocad 2023 
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 3.7.4 โปรแกรม Microsoft Excel 

 

รูปท่ี 3.9 โปรแกรม Microsoft Excel 

 3.7.5 กล1องถ4ายรูป 

 

รูปท่ี 3.10 กล1องถ4ายรูป 

 3.8.6 ตลับเมตร 

 

รูปท่ี 3.11 ตลับเมตร 
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 3.8.7 VERNIER L=300 

 

รูปท่ี 3.12 VERNIER L=300 

 

3.8 ข้ันตอนและวิธีการดำเนินงาน 

 3.8.1 ปรึกษาพนักงานพ่ีเล้ียง 

  สอบถามถึงหัวข1อโครงงานในหัวเรื ่องต4างๆที่สามารถนำมาประยุกตJใช1ในทาง

วิศวกรรม 

 3.8.2 ศึกษาข1อมูลเบ้ืองต1น 

  ศึกษาข1อมูลเบื้องต1นและรายละเอียดต4างๆของเครื่องปTUมโลหะและองคJประกอบ

ต4างๆ เพ่ือทราบรายละเอียดของตัวเคร่ืองปTUม 

 3.8.3 วัดขนาดและร4างแบบมือ 

  วัดขนาดและร4างแบบจากงานจริงในโรงงานทางฝ�ายซ4ามบำรุง ก4อนนำไปเขียน

ชิ้นงานและดูแบบคร4าวๆของทางห1างหุ1นส4วนกำจัด เอส เอ็น ดี จักรกล ในการประกอบการตัดสินใจ

ในการเขียน 3 มิติและแบบภาพฉายด1วยโปรแกรม Siemens NX 12 
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ตารางท่ี 3.1 ตารางสัดส4วนเคร่ืองปTUม 120 ตัน ของห1างหุ1นส4วนกำจัด เอส เอ็น ดี จักรกล 

 3.8.4 ศึกษาโปรแกรมและฝ�กฝนการใช1โปรแกรม Siemens NX 12 Autocad 2023 และ 

Microsoft Excel สอบถามพ่ีเล้ียงโดยตรงเพ่ือท่ีจะทำงานได1อย4างถูกต1องและรวดเร็วมากข้ึน 

 3.8.5 ลงมือปฏิบัติ เขียนแบบ ของเคร่ืองปTUมโลหะและองคJประกอบต4างๆ 

  3.8.5.1 วัดช้ินส4วนต4างๆของเคร่ืองจักรโดยละเอียด 

    1. วัดในส4วนของตัวเคร่ืองจักร  
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รูปท่ี 3.13 วัดขนาดของตัวเคร่ืองจักรในส4วนของตัวเคร่ือง 

 

    2. วัดและวิเคาระหJรายละเอียดในส4วนท่ีมองเห็นได1ยาก 

 

รูปท่ี 3.14 วัดเพลาข1อเหว่ียงจากเคร่ือง 120 ตัน ท่ีทำการซ4อมอยู4 
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รูปท่ี 3.15 ช้ินงานตัวอย4างในการเขียนแบบ 

 

 

รูปท่ี 3.16 วัดขนาดเพ่ือเปรียบเทียบในการเขียนแบบช้ินงานในส4วนของหัวปTUม 
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รูปท่ี 3.17 ส4วนประกอบของหัวปTUมและจุดยึดน็อคเพ่ือต4อกับลูกหมวก 

 

 

รูปท่ี 3.18 ล้ิมข1างของหัวปTUมเพ่ือเปQนตัวล็อกหัวปTUมขยัน ข้ึน ลง ตามจังหวะ 
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รูปท่ี 3.19 ก1านชักในส4วนยึดติดกับเพลาข1อเหว่ียงและลูกหมวก 

 

 

รูปท่ี 3.20 ภายในของก1านชักจะมีจุดอัดจาระบีและวัตถุเปQนทองเหลือง 
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รูปท่ี 3.21 เฟ�องตามกับฝาคาราบเฟ�องเพ่ือป�องกันศีรษะ 

 

 

รูปท่ี 3.22 เฟ�องขับท่ีต4อกับเพลาขับ 
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รูปท่ี 3.23 เฟ�องขับท่ีต4อกับเพลาขับท่ีถอดมาจากเคร่ืองปTUมเพ่ือเปQนตัวอย4างในการเขียนแบบ 

 

 

รูปท่ี 3.24 มูเลยJสายพานเพ่ือส4งกำลังไปยังเพลาขับ 

 

รูปท่ี 3.25 ขายึดมอเตอรJกับมอเตอรJพร1อมมูเลยJสายพานเพ่ือส4งกำลัง 
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รูปท่ี 3.26 วัดขนาดมูเลยJและรองสายพาน วิเคราะหJกำลังของมอเตอรJ เพ่ือนำไปเขียนแบบ 

 

 

รูปท่ี 3.27 เบรกของเคร่ืองปTUม เพ่ือหมุนปรับจังหวะหยุดของเพลาข1อเหว่ียง 
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รูปท่ี 3.28 ขาเหยียบและก1านดึงปลดสลัก 

 

 

รูปท่ี 3.29 แผนสวิตชJและล้ิมท่ีต4อกับขาเหยียบ 

 



 

 

37 

  3.8.5.2 เขียนแบบ 3 มิติ  

   1. เขียนช้ินส4วนทุกส4วนในเคร่ืองปTUม จากท่ีได1วัดช้ินงานมาแต4ละช้ิน 

 

รูปท่ี 3.30 ทำการวาดช้ินส4วนของเคร่ืองปTUมโลหะ 
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รูปท่ี 3.31 ตัวเคร่ือง 120 ตัน 3 มิติ ท่ีทำการเขียนแบบเสร็จ 

 

 

รูปท่ี 3.32 ลูกหมวก ท่ีทำการเขียนแบบเสร็จ 
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รูปท่ี 3.33 เพลาข1อเหว่ียง ท่ีทำการเขียนแบบเสร็จ 

 

 

รูปท่ี 3.34 หัวปTUม ท่ีทำการเขียนแบบเสร็จ 
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รูปท่ี 3.35 ล่ิมประกอบข1างหัวปTUม ท่ีทำการเขียนแบบเสร็จ 

 

 

รูปท่ี 3.36 ก1านชักยึดเพลาข1อเหว่ียง ท่ีทำการเขียนแบบเสร็จ 
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รูปท่ี 3.37 เฟ�องตาม ท่ีทำการเขียนแบบเสร็จ 

 

 

รูปท่ี 3.38 เฟ�องขับและเพลาขับส4งกำลัง ท่ีทำการเขียนแบบเสร็จ 
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รูปท่ี 3.39 มูเลยJสายพานเพ่ือขับเคล่ือนเคร่ืองจักร ท่ีทำการเขียนแบบเสร็จ 

 

 

รูปท่ี 3.40 สายพาน มอเตอรJ ขายึดมอเตอรJ ท่ีทำการเขียนแบบเสร็จ 
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รูปท่ี 3.41 เบรกและตัวเร4งเบรก ท่ีทำการเขียนแบบเสร็จ 

 

 

รูปท่ี 3.42 ขาเหยียบและก1านดึงปลดสลัก แผนสวิตชJและล้ิมท่ีต4อกับขาเหยียบ ท่ีทำการเขียนแบบ

เสร็จ 
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   2. นำรูปท่ีทำการเขียนแบบเสร็จแล1ว นำมาประกอบเข1าด1วยกัน 

 

รูปท่ี 3.43 นำช้ินส4วนท่ีกล4าวมาท้ังหมดมาประกอบรวมกัน (ยังไม4รวมตัวเคร่ือง) 

 

 

รูปท่ี 3.44 นำช้ินส4วนท่ีกล4าวมาท้ังหมดมาประกอบรวมกัน (รวมตัวเคร่ืองแล1ว) 



 

บทที่ 4 

ผลการปฏิบัติตามโครงการ 

 

4.1 ข&อปฎิบัติการทํางานของช้ินส8วนต8างๆของเคร่ืองจักร 

 เนื่องจากเครื่องป./มมีหลายชนิดและขนาดดังนั้นผู?ปฏิบัติงานในด?านการออกแบบและผู?ที่นำ

แมFพิมพHไปใช?งานควรมีความเข?าใจในการเลือกใช?เครื่องป./ม ซึ่งจะสFงผลโดยตรงกับประสิทธิภาพในการ

ทำงานและความปลอดภัย 

4.1.1 หน?าท่ีของเคร่ืองป./ม เคร่ืองป./มเปTนเคร่ืองมือกลท่ีมีหน?าท่ีการทำงานจากการอาศัยกำลัง

จากมอเตอรH เครื่องยนตH หรือไฮดรอลิค ทำการอัดหรือกระแทกชิ้นงานให?ขาดออกจากกันเปTนรูปหรือ

โค?งงอตามแตFความต?องการป.จจุบันมีใช?งานในลักษณะอ่ืน เชFน ใช?ป./มยาง หนัง หรือพลาสติก 

4.1.2 ชนิดและขนาดของเครื่องป./ม การแบFงชนิดของเครื่องป./ม (Press Machine) สามารถ

แบFงได?หลายวิธีเชFน แบFงตามแหลFงให?กำลัง แบFงตามชนิดก?านกระทุ?ง แบFงตามโครงสร?างของเครื่อง

หรือแบFงตามจุดมุFงหมายในการทำงานเปTนต?นแตFในที่นี้จะแบFงชนิดของเครื่องป./ม ตามแหลFงให?กำลัง

แกFก?านกระทุ?ง ซ่ึงสามารถแบFงได?ดังน้ี 

   4.1.2.1 เครื่องป./ม ระบบกลไกใช?ระบบกลไกสFงกำลัง เชFนข?อเหวี่ยง (crank) เปTน

ระบบขับเคลื่อนท่ีธรรมดาท่ีสุดใช?ข?อเหวี่ยง ในจังหวะเคลื่อนท่ีลงความเร็วจะเพ่ิมขึ้น ความเร็วจะสูงสุด

ที่กึ่งกลางของชFวงชัก (stroke) สFวนมากการป./มแมFพิมพHจะเกิดขึ้นที่ความเร็วสูงสุดนี้ระบบกลไกนี้จึง

เหมาะกับงานแผFนเปลFา (blanking) 

 

รูปท่ี 4.1 เคร่ืองป./มกลไกแบบข?อเหว่ียง (crank)
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  4.1.2.2 เครื่องป./มระบบไฮดรดลิก ใช?ระบบน้ำมันสFงกำลัง (hydraulic) สามารถ

สร?างแรง ป./มได?ตั้งแตF 20-10,000 ตันชFวงชักได?ตั้งแตF 10-800 มิลลิเมตรใช?ในเครื่องป./มและงานตFางๆ 

การเคลื่อนที่ช?าแตFให?แรงป./มมาก จึงเหมาะสำหรับงานขึ้นรูปลึก (deep drawing) และงานที่ใช?

แมFพิมพHแบบผสมแยก สFวน (Combination die)  

 

รูปท่ี 4.2 เคร่ืองป./มระบบไฮดรดลิก 

 

4.1.3 ความปลอดภัยในการใช?เคร่ืองป./ม 

เครื่องป./มเปTนเครื่องมือกลที่มีสถิติการเกิดอุบัติเหตุสูงมาก มีใช?งานเฉพาะโรงงานที่ต?องขึ้นรูป

โลหะโดยการหรือเฉือน อุบัติเหตุจากเครื่องป./มสFวนใหญFจะพบวFาเกิดขึ้นขณะที่มีการพยายามจะ

เปลี่ยนตำแหนFงวางชิ้นงานบนเครื่องป./มใหมFขณะที่แรม (Ram) กำลังเคลื่อนที่ลงมาและการเอามือ

หรือนิ้วเข?าไปอยูFระหวFางแมFพิมพHซึ่งผลลัพธHก็คือเกิดการบาดเจ็บขึ้นที่มือหรือนิ้วซึ่งรFองรอยจาก

บาดแผลนี้โดยมากก็ยังคงมีเหลือให?เห็นกันอยูFเปTนประจำ ดังนั้นผู?ปฏิบัติงานต?องมีความตระหนักและ

ปฎิบัติงานตามกฎการการใช?เคร่ืองป./มด?วยดังน้ี 

- ผู?ปฏิบัติงานต?องแตFงกายให?เหมาะสม 

- ผู?ปฏิบัติงานควรสวมใสFอุปกรณHป�องกันอันตรายสFวนบุคคล 
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- เคร่ืองป./ม โลหะต?องมีอุปกรณHป�องกันอันตรายท่ีเคร่ืองจักร 

- กFอนใช?งานควรตรวจสอบอุปกรณHป�องกันอันตรายที่เครื่องจักรวFาอยูFในสภาพพร?อมใช?งาน

และไมFขัดขวางการทำงาน 

- ขณะเปล่ียนแมFพิมพHป./มต?องสวิตซHไฟของเคร่ืองป./ม 

- ชิ้นงานที่จะป./มขึ้นรูปควรมีที่วFางพอให?มือจับอยFางปลอดภัย ถ?าไมFมีควรใช?คีมหรืออุปกรณH

อยFางอ่ืนแทนการใช?มือจับโดยตรง 

- สวิตซHควบคุมการทำงานของป./มแบบที่ใช?เท?าเหยียบ (Pedal) บริเวณเท?าเหยียบควรมีฝา

ครอบป�องกันไว?เพ่ือความเผอของพนักงงานหรือส่ิงอ่ืนมากระทบขณะปฏิบัติงาน 

- การทำงานกับเคร่ืองป./มแบบใช?เท?าเหยียบควรใช?ถุงมือนิรภัยเสมอและผู?ปฏิบัติควรได?รับการ

อบรมถึงอันตรายท่ีอาจเกิดข้ึนเพราะเคร่ืองป./มชนิดน้ีอันตรายสูงสุด 

- มีอุปกรณHเพื่อความปลอดภัยชนิดใช?มือทั้ง 2 ข?างควบคุมและตำแหนFงของปุ�มกดทั้ง 2 อยูF

หFางกันมากกวFา 30 เซนติเมตร 

- ในกรณีที่ใช?แผFนปลดชิ้นงาน (Stripper Plate) ระยะหFางของแมFพิมพHตัวบนที่จุดสูงสุดและ

แผFนปลดช้ินงาน (Stripper Plate) ควรปรับให?อยูFท่ีระยะน?อยกวFา 8 มิลลิเมตร 

- ระยะหFางระหวFางแมFพิมพHตัวบนในตำแหนFงเลื่อนขึ้นสูงสุดกับแมFพิมพHตัวลFางและระยะหFาง

ระหวFางชุดเสานำเล่ือน (Guide Post) กับบูช (Bush) ควรน?อยกวFา 8 มิลลิเมตร 

 

4.2 การประกอบติดต้ังและทดลองปEFมแม8พิมพIโลหะ  

ขั้นตอนตFางๆ ตFอไปนี้เปTนขั้นตอนมาตรฐานสำหรับการติดตั้งดาย ที่ใช?ในงานเจาะรู และงาน

ตัดแผFน เหล็กท่ีตัดเปTนวัตถุดิบในภาพของสตริป  

1. ตรวจเช็คและขันโบลตHท้ังหมดท่ียึดโบลสเตอรHท่ีใช?กับเคร่ืองเพรส (ถ?ามี)  

2. ทำความสะอาดผิวหน?าของโบลสเตอรHและผิวหน?าของแร็ม (Ram) (ถ?ามีอแดปเตอรHต?องทำ

ความ สะอาดด?วย)  



 48 

3. วางดายในตำแหนFงของการทำงานจริงบนโบลสเตอรHหรือแทFนเคร่ืองเพรส  

4. ปรับแร็มลงมาให?สวมกับแช็งกH; ขันโบลตHยึดแช็งกHให?แนFนพอประมาณ; ปรับแร็มขึ้นอีก

เล็กน?อยเพ่ือ ถอดสต�อกบล�อกออก; และปรับแร็มลงจนถึงสโตรกเอ็นบล็อกหรือโตรกเอ็นไพพH  

5. ทำการขันยึดสFวนของดายด?านบนและดายด?านลFาง (แช็งกH, อัปเปอรHพเลต,โลเวอรHพเลต) 

ให?แนFนทุกจุด (การขันควรขันสลับตรงข?ามกันเพื่อไมFให?สFวนใดสFวนหนึ่งเกิดการกระดกขึ้น และควรให?

แรงขันเทFาๆ กัน)  

6. ปรับแร็มให?ขึ้นสูงสุด เพื่อทำความสะอาดผิวหน?าของแมFพิมพHทั้งด?านบนและด?านลFาง ซ่ึง

อาจใช?ท้ัง ลมเป�า, แปรงป.ด, หรือเศษผ?าเช็ดถู  

7. ตรวจสอบด?วยสายตา พิจารณาจุดเลื่อนตFาง วFามีการหลFอลื่นดีหรือไมF, ถ?าไมFดี (อาจแห?ง

หรือ น?อยถ?าไมFได?ใช?นานๆ) ก็ทำการทาจาระบีหรือน้ำมันหลFอล่ืน  

8. ทดสอบการทำงานของเครื่องประมาณ 1-2 ครั้ง (ขึ้น-ลง) เพื่อตรวจสอบการทำงานของ

เคร่ืองวFา มีข?อบกพรFองหรือไมF  

9. ทดลองเพรสช้ินงานออกมา 1-2 ช้ิน เพ่ือเปรียบเทียบช้ินงาน และ ตรวจเช็คความผิดพลาด

ของ แมFพิมพH 

4.2.1 การแก&ปEญหาและสาเหตุของช้ินงาน 

4.2.1.1 การเกิดรอยเยินและการป�องกัน สาเหตุที ่สำคัญที่ทำให?เกิดรอยเยินมี 

ดังตFอไปน้ี 

4.2.1.1.1 คมของพ้ันชHและดายท่ือ 

4.2.1.1.2 คมของพ้ันชHและดายบ่ิน 

4.2.1.1.3 ผงโลหะติดอยูFท่ีผนังรูดายและด?านข?างของพ้ันชH 

4.2.1.1.4 ชFองวFางตัดมากเกินไป 
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4.2.2 วิธีการแก&ไขมีดังต8อไปน้ี 

4.2.1.1 ลับคมพ้ันชHและดายในเวลาท่ีเหมาะสม 

4.2.1.2 ใช?ชุดยึดแมFพิมพHท่ีมีหลักนำและปลอกเพ่ือรักษาชFองวFางตัดให?คงท่ี 

4.2.1.3 ใช?วัสดุท่ีทนตFอการขัดสี ทำพ้ันชHและดายและทำการอบชุบให?ถูกต?อง 

4.2.1.4 ใช?เคร่ืองอัดท่ีมีความเท่ียงตรงและมีกำลังพอ 

4.2.1.5 คมตรงสFวนมุมของพ้ันชHซ่ึงจะสึกอยFางรวดเร็ว จะต?องทำการมุมเล็กน?อย 

4.2.1.6 ใช?น้ำมันหลFอล่ืนแผFนวัสดุเพ่ือป�องกันผงโลหะจับติดกับพ้ันชHและดาย 

4.2.1.7 ในกรณีที่ติดแมFพิมพHโดยตรงเข?ากับเครื่อง จะต?องติดให?แมFพิมพHสFวนบนและ

สFวนลFางให?ขนานกันและให?มีชFองวFางตัดท่ีสม่ำเสมอกันโดยรอบ 

4.3 ผลการปฏิบัติงาน 

การดำเนินงาน ศึกษาเครื่องป./มโลหะ ประเภทเครื่องกด (Press Machines) ทำให?คณะ

ผู?จัดทำได?เรียนรู?หลักการทำงานและหน?าที่ของเครื่องป./มโลหะ รวมถึงชนิดและขนาดของเครื่องป./ม

สามารถนำความรู?ที่ได?จากการปฏิบัติสหกิจศึกษา ณ ห?างหุ?นสFวนจำกัด เอส เอ็น ดี จักรกล ความรู?ท่ี

ได?มาตFอยอดกับคณะผู?จัดทำได?ในอนาคต 

 

4.4 ปEญหาและข&อเสนอแนะ 

จากการดำเนินงานงานศึกษาเครื่องป./มโลหะ ประเภทเครื่องกด (Press Machines) รวมถึง

การจัดตั้งแมFพิมพH ผู?ปฏิบัติงานได?พบกับป.ญหาที่เกี่ยวข?องกับการปฏิบัติงานดังกลFาวและได?เสนอแนะ

ข?อแก?ไขป.ญหาท่ีพบ 

4.4.1 มักเจอป.ญหาจากความผิดพลาดของบุคคลที่ทำการเกิดข?อบกพรFองเกี่ยวกับขนาด 

(Dimensional Defects) สำหรับการเจาะมี โดยตำแหนFงของรูเจาะทุกรูเคล่ือนจากตำแหนFงท่ีกำหนด 

เกิดความล?าข?าในการทำงาน  
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ข?อเสนอแนะ : ควรให?พนักงานที่ทำการกำหนดตำแหนFงของแผFนกำหนดตำแหนFงหรือหมุด

กำหนดตำแหนFงให?ถูกต?อง การสัมผัสของขอบแผFนงานกับแผFนกำหนดตำแหนFงหรือหมุดกำหนด

ตำแหนFงจะต?องพอดีไมFมีชFองวFาง เพ่ือจะไมFให?มีป.ญหาน?อยท่ีสุด 

4.4.2 การเลือกวัสดุทำแมFพิมพHไมFเหมาะสมหรือไมFถูกต?อง  

ข?อเสนอแนะ : เลือกใช?วัสดุทำคมตัดแมFพิมพHให?เหมาะสมกับอายุการใช?งานของแมFพิมพH และ

ควบคุมสภาพการอบชุบให?ถูกต?อง เชFน อุณหภูมิชุบ อุณหภูมิเผาคืนไฟ เปTนต?น 

4.4.3 ความซับซ?อนของเคร่ืองจักร 

เครื%องจกัรมีชิ /นสว่นที%ซบัซ้อน ซึ%งยากตอ่การศกึษาเบื /องต้น 



 

บทที่ 5 

สรุปผลการดำเนินงาน 

 

5.1 สรุปผลการดำเนินงาน 

การปฏิบัติงานโครงงานสหกิจศึกษา ณ แผนก ห8างหุ8นส:วนจำกัด เอส เอ็น ดี จักรกล เรื่อง 

เครื่องปEFมโลหะชนิดเดินเฟKองแบบข8อเหวี่ยง ซึ่งการดำเนินโครงการสามารถศึกษากลไกการทำงานของ

ชิ้นส:วนต:างๆของเครื่องจักรรวมถึงการดูแลรักษา ซึ่งสามารถบ:งชี้รายละเอียดของตัวเครื่องจักรได8

อย:างชัดเจน ขนาดน้ำหนักของตัวเครื่องจักร หน8าตัดสำหรับวางแม:พิมพVขึ้นชิ้นงาน และพนักงานยัง

สามารถรู8จุดท่ีต8องดูแลรักษาในช้ินส:วนต:างๆของเคร่ืองจักรได8อย:างมากข้ึน 

 

5.2 ประโยชน8ด9านสังคม 

5.2.1 เรียนรู8ถึงชีวิตการทำงาน การวางตัวในสังคม 

5.2.2 เรียนรู8ถึงการวิเคราะหVปEญหาและแก8ขปEญหาอย:างเป]นระบบ 

5.2.3 เรียนรู8ถึงการแลกเปล่ียนความคิดเห็นต:อผู8อ่ืนภายในหน:วยงาน 

 

5.3 ประโยชน8ด9านการปฏิบัติงาน 

5.3.1 ได8รับประสบการณVใหม:ท่ีไม:พบในช้ันเรียน 

5.3.2 เรียนรู8การปฏิบัติงานจริง 

5.3.3 นำความรู8ท่ีได8จากการเรียนรู8ภาคทฤษฎีไปปรับใช8จริง
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5.4 ข9อดีของการปฏิบัติงานโครงการสหกิจศึกษา 

5.4.1 ได8นำความรู8ทางภาคทฤษฎีไปใช8ในงาน ให8เป]นประโยชนVต:อบุคลากรปฎิบัติงานของ

สถานประกอบการ 

5.4.2 ได8ฝdกปฏิบัติในสถานการณVจริง ทำให8ได8เรียนรู8ถึงการแก8ปEญหาเฉพาะหน8า 

5.4.3 ได8ประสบการณVในส:วนของการมีปฏิสัมพันธVกับบุคคลในองคVกร 

 

5.5 การแก9ไขปLญหาในการปฏิบัติงาน 

5.5.1 เน่ืองด8วยการท่ีไม:รู8จักอุปกรณVท่ีจะใช8 จึงมีการทำความเข8าใจในการทำงานอย:างล:าช8า 

5.5.2 ขาดประสบการณVในการทำงานทำให8การตัดสินใจล:าช8า กระทบต:อความต:อเนื่องของ

งานท่ีปฏิบัติ 

 

5.6 ข9อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 

5.6.1 เรียนรู8 สอบถาม และขอคำแนะนำจากผู8มีประสบการณVตรง 

5.6.2 ศึกษาหาความรู8ในทางทฤษฎีเพ่ิมเติม 

5.6.3 มีความมุ:งมั่นที่จะเรียนรู8มากขึ้น เพื่อที่จะปฏิบัติงานที่ได8รับมอบหมายได8อย:างถูกต8อง

สมบูรณVมากท่ีสุด และดำเนินการทันตามระยะเวลาท่ีกำหนด 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก. 

 

 เคร่ืองมือท่ีใช-ในการวัดช้ินงาน 

 
รูปท่ี ก.1 ตลับเมตร 

 

 3.8.7 VERNIER L=300 

 

 
 

รูปท่ี ก.2 VERNIER L=300 

 

 

 

 

 



 

 

56 

ภาคผนวก ข. 

 

 โปรแกรมท่ีใชAในการเขียนแบบเคร่ืองจักรและช้ินสOวนตOางๆ 

 
รูปท่ี ข.1 คอมพิวเตอรS 

 

 
รูปท่ี ข.2 โปรแกรม Siemens NX 12 

 

 

 
 

รูปท่ี ข.3 โปรแกรม Autocad 2023 
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ภาคผนวก ค. 

 

 
 

รูปท่ี ค.1 ตารางสัดสOวนเคร่ืองปcdม 120 ตัน ของหAางหุAนสOวนกำจัด เอส เอ็น ดี จักรกล 

 

 
 

รูปท่ี ค.2 เคร่ืองปcdมขนาด 120 ตัน ตAนแบบท่ีใชAในการรOางแบบ 
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ภาคผนวก ง. 

 

 ภาพประกอบการปฏิบัติงาน 

 

 
 

รูปท่ี ง.1 วัดเพลาขAอเหว่ียงจากเคร่ือง 120 ตัน ท่ีทำการซOอมอยูO 

 

 
 

รูปท่ี ง.2 วัดขนาดมูเลยSและรองสายพาน วิเคราะหSกำลังของมอเตอรS เพ่ือนำไปเขียนแบบ 
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รูปท่ี ง.3 ทำการวาดช้ินสOวนของเคร่ืองปcdมโลหะ 

 

 
 

รูปท่ี ง.4 นำช้ินสOวนท่ีกลOาวมาท้ังหมดมาประกอบรวมกัน (ยังไมOรวมตัวเคร่ือง) 



ประวัติผู*จัดทำ 

 

 
 

ช่ือ – นามสกุล : นายอินทัช ผิวดำดี 

รหัสนักศึกษา : 6305500004 

คณะ : วิศวกรรมศาสตร; 

สาขาวิชา : วิศวกรรมยานยนต; 

ท่ีอยู> : 47 ซ.บางบอน 5 ซอย 12 แขวงบางบอนเหนือ เขตบางบอน 

   กรุงเทพมหานคร 10150 

อีเมล : mr.nett555cent@gmail.com 

ไอดีไลนB : 0929659711 

เบอรBติดต>อ : 092-965-9711 

ประวัติการศึกษา : ระดับมัธยมต[น-ปลาย (2557-2562) โรงเรียนสาสน;วิเทศบางบอน 

   สาย สามัญ-ศิลปbภาษา 

ปริญญาตรี : คณะวิศวกรรมศาสตร; สาขาวิศวกรรมยานยนต; 
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ประวัติผู*จัดทำ 

 

 
 

ช่ือ – นามสกุล : นายวิทัศน; กะการดี 

รหัสนักศึกษา : 6305500012 

คณะ : วิศวกรรมศาสตร; 

สาขาวิชา : วิศวกรรมยานยนต; 

ท่ีอยู> : 80 ซอย พระยามนธาตุแยก 23 แขวงคลองบางบอน เขตบางบอน 

   กรุงเทพมหานคร 10150 

อีเมล : joelovetp@gmail.com 

ไอดีไลนB : joeyedduck 

เบอรBติดต>อ : 062-363-9785 

ประวัติการศึกษา : ระดับมัธยมต[น-ปลาย โรงเรียนทวีธาภิเษกบางขุนเทียน  

ปริญญาตรี : คณะวิศวกรรมศาสตร; สาขาวิศวกรรมยานยนต; 

 

 

 

 



 

ประวัติผู*จัดทำ 

 

 
 

ช่ือ – นามสกุล : นายเจตนริน อินทจร 

รหัสนักศึกษา : 6305500013 

คณะ : วิศวกรรมศาสตร; 

สาขาวิชา : วิศวกรรมยานยนต; 

ท่ีอยู> : 666/35 ซ.บางบอน 3 ซอย 8 แขวงบางบอนเหนือ เขตบางบอน 

   กรุงเทพมหานคร 10150 

อีเมล : Jeddkworldofwarsships18@gmail.com 

ไอดีไลนB : jed4k. 

เบอรBติดต>อ : 092-350-7746 

ประวัติการศึกษา : ระดับมัธยมต[น-ปลาย (2557-2562) โรงเรียนสาสน;วิเทศบางบอน 

   สาย สามัญ-ศิลปbภาษา 

ปริญญาตรี : คณะวิศวกรรมศาสตร; สาขาวิศวกรรมยานยนต; 
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