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การพ่นพอกด้วยผงโลหะ
การพน่แบบ FLAME SPRAYING
ทลักษณะการพน่
ทอุปกรณ์
ทผงโลหะ
ทเปรียบเทียบการพน่ร้อน/พ่นเย็น
ประโยชน์
ตัวอย่างการใช้งาน



การพน่พอกดว้ยผงโลหะ
จากข้อจำกัดของการเชื่อมด้วยลวดเชื่อมหลายๆ อย่าง เช่น ความหนาของชิ้นงานทั่วๆ ไปจะต้องมีความ

หนากว่า 3 mm. แต่ในทางปฏิบัติการเชื่อมงานที่บางมากๆ จะใช้เครื่องเชื่อม TIG/MIG หรือ MAG ซึ่งเครื่องจะ
มีราคาค่อนข้างสูง ลวดเชื่อมที่ใช้ก็ต้องเป็นพิเศษเฉพาะ  ค่าใช้จ่ายของกระบวนการจะสูงทำให้การซ่อมสิ้น
เปลืองเงินจนไม่คุ้มค่าที่จะซ่อม  ความชำนาญของช่างในการซ่อมงานที่มีรูปร่างเฉพาะ  เป็นอีกสิ่งที่ต้องคำนึง
ถึงผลกระทบจากความร้อนที่มีต่อโครงสร้างและรูปร่าง นั่นคืออาจเกิดการบิดเบี้ยวของชิ้นงานจนเกิดการแตกหัก
เสียหาย  โครงสร้างที่เปลี่ยนไปทำให้ชิ้นงานไม่สามารถใช้งานต่อสภาวะที่ต้องการ ปัญหาต่างๆ เหล่านี้  ได้มีการ
ปรบัปรงุกระบวนการบางอยา่งเพือ่ทดแทน นัน่คอื  การพน่พอก

การพ่นพอกด้วยผงโลหะนี้เป็นส่วนหนึ่งของกระบวนการพ่นพอกด้วยความร้อน สมาคมการเชื่อมแห่ง
สหรัฐ ได้ให้คำจำกัดความของ THERMAL SPRAYING PROCESS ไว้ว่า “ เป็นกระบวนการของการเชื่อม
ชนิดหนึ่ง ซึ่งผงของโลหะและอโลหะเล็กๆ จะถูกพอกอยู่ในสภาพหลอมเหลวหรือกึ่งหลอมเหลวเป็นชั้นบนชิ้น
งาน วัสดทุีใ่ชพ้อกอาจจะอยูใ่นรปูของผง เซรามกิส,์ เสน้ลวด, หรือ วัสดหุลอมเหลว ”

การพ่นพอกเป็นวิธีการซ่อมชิ้นงานแบบหนึ่งที่ใช้ความร้อนต่ำกว่าการหลอมละลายของชิ้นงาน จากการ
พ่นจะมีน้อยหรือแทบไม่มี อันตรายจากการเปลี่ยนแปลงโครงสร้าง  รวมถึงความสะดวกรวดเร็วในการทำงาน
มากกว่า การพ่นพอกอาจทดแทนงานเชื่อมได้บางส่วนและสามารถทดแทนการพอกแข็งเพื่อทนการเสียดสีสึก
กรอ่นไดเ้กอืบทัง้หมด ด้วยช้ันเคลอืบผวิทีบ่างกวา่ และมคีวามแขง็แรงในการยดึเกาะ วัสดท่ีุมักมปัีญหาในการเชือ่ม
เชน่  เหลก็หลอ่ ในการพน่พอกเปน็เรือ่งทีไ่มย่ากทีจ่ะซอ่มแซม



Flame  Spraying  process  วิธีนี้เป็นที่เผยแพร่หลายมากที่สุด เนื่องจากการให้ความร้อนด้วยเปลวโดยใช้
แกส๊มขีอ้ด ีคอื

1. สามารถปรับการเผาไหม้ได้ง่ายโดยดูลักษณะเปลว  ปรับให้เป็นเปลว  Oxidizing,  Neutral หรือ
Reducing  conditions

2. ราคาของแกส๊ถูก
3. หาไดง้า่ยทัว่ไปในกรงุเทพฯ และตา่งจงัหวดั
4. การใชง้าน ช่างเชือ่มเคยเชือ่มแกส๊มากอ่น สามารถฝกึใหใ้ชพ่้นผงดว้ยวิธนีีใ้นเวลาสัน้

FLAME SPRAYING

อุณภูมิของเปลวจากแก๊สชนิดต่างๆ

OXYGEN + PROPANE
OXYGEN + HYDROGEN
OXYGEN +NATURAL  GAS
OXYGEN +ACETYLENE

2526  C
2660  C
2538  C
3087  C

0

0

0

0

**** อุณหภมูจิาก NEUTRAL  FLAME ในเรือ่งการพน่พอกดว้ยเปลวนี ้เราจะพดูเฉพาะผงโลหะโดยจะพดูถงึ
หัวเรือ่งสำคญั ดงันี้

1. ลักษณะของการพน่พอกดว้ยผงโลหะ 4. การพน่เยน็
2. อุปกรณ์ 5. ผงโลหะ
3. การพน่ร้อน

ลักษณะของการพน่พอกผงโลหะ
ผงโลหะจะไหลผ่านเปลวไฟ แล้วถูกส่งด้วยความดันของแก๊สที่เผาไหม้พุ่งไปเกาะชิ้นงาน ในขณะที่มัน

เริ่มไหลผ่านเปลวไฟ  มันจะเริ่มละลายไปเกาะบนชิ้นงานจากนั้นจึง FUSE  อีกครั้งให้ชั้นของผงนี้ละลายเป็น
เนื้อเดียวกันยึดเกาะบนชิ้นงาน



การยึดเกาะของการพ่นพอกเป็นการยึดเกาะทางฟิสิกส์ ไม่เหมือนกับการยึดเกาะของลวดเชื่อมไฟฟ้า
 ซึ่งเป็นการยึดเกาะทางเคมี  กล่าวคือ บางส่วนของผิวชิ้นงานจะละลายผสมกับเนื้อเชื่อม การยึดเกาะตัวของการ
พ่นพอกด้วยผงโลหะจึงเทียบกับการยึดเกาะตัวของแนวเชื่อมไม่ได้ แต่เรามีวิธีจะทำให้การยึดเกาะ นั้น อยู่ใน
สภาพทีส่มบรูณท์ีส่ดุ  โดยการเตรยีมผวิงานทีถู่กตอ้งทีส่ดุ

การเตรียมผิวของชิ้นงานไม่ควรเรียบ จากรูปข้างล่างนี้จะเห็นได้ว่า ถ้าผิวงานเรียบ พื้นที่ของหน้าผิว
งานจะน้อย  ทำให้ทนแรงเฉื่อยได้น้อย และอีกปัญหาที่สำคัญยิ่ง คือมันอาจจะเริ่มแยกตัวตั้งแต่มีความร้อนขึ้น
หรือลงทั้งนี้เนื่องจากเป็นโลหะต่างชนิดกัน การยืดหดตัวจึงไม่เท่ากัน

สำหรับการเตรียมผิวที่เหมาะสมที่สุดคือผิวที่ขรุขระหรือกลึงเกลียว ซึ่งจะเป็นการเพิ่มพื้นผิวหน้า
และทำให้การยึดเกาะตัวดีขึ้น

การเตรียมผิวหน้าก่อนพ่นพอกด้วยการพ่นทราย, กลึง หรือเจียร ข้อสำคัญอีกอันหนึ่ง คือ จะต้องไม่มี
สิ่งสกปรก เช่น สนิม หรือคราบน้ำมันเกาะตัวอยู่ ควรขจัดคราบไขมันออกด้วยสเปรย์ขจัดไขมันทั้งก่อนหน้า
และหลังการเตรียมผิวงาน

นอกจากนี้การเตรียมผิวงานที่ถูกต้องจะทำให้การยึดเกาะตัวอยู ่ในขั้นแน่นหนาพอที่จะสู้กับแรงอัด
แรงงัดหรือแรงกระแทกได้ในขั้นที่น่าพอใจ

หลังการเตรียมผิวงานเสร็จแล้ว ห้ามจับต้องโดยเด็ดขาด เพราะเหงื่อหรือน้ำมันที่มีอาจไปเกาะบนผิวงาน
ทำให้การยึดเกาะตัวด้อยไป



อุปกรณ์ที่ใช้พ่นพอกมี 2 ประเภท คือ ประเภทที่ให้ผงไหลสู่ทางเดินของแก๊สก่อนถึงจุดเผาไหม้  ซึ่ง
สำหรับการพ่นพอกงานละเอียด  และประเภทที่ให้ผงไหลลงสู่จุดเผาไหม้โดยตรง  โดยประเภทหลังนี้จะสามารถ
ป้อนผงได้เร็วกว่าประเภทแรก เพราะไม่มีข้อจำกัดจากขนาดของท่อแก๊สภายในเหมาะสำหรับการพ่นพอกงาน
ใหญ่รวมถึงเพลา

อุปกรณ์

ประโยชนข์องการพน่พอกดว้ยผงโลหะม ี2 อย่างคอื
1. เสรมิแตง่ชิน้งานทีใ่ชจ้นสกึหรอใหด้เีหมอืนใหม่
2. พอกเสริมชิ ้นงานใหม่ด้วยผงเกรดที ่เหมาะสม เพื ่อยืดอายุการใช้งานให้ยาวนานไปอีก ไม่ต้องเสียเวลา
เปลีย่นบอ่ยๆ

วิธีการน้ีเป็น TECHNOLOGY เพ่ือการประหยัด เพิ่มประสิทธิภาพในงานซอ่มบำรุงของท่าน   และนิยมใช้
วิธ ีการนี ้อย่างแพร่หลายในประเทศอุตสาหกรรมชั ้นนำ อุตสาหกรรมของท่านอาจนำวิธีการดังกล่าว
มาใช้เพื่อให้เกิดประโยชน์ต่องานของท่าน



การพน่พอกผงโลหะแบบเยน็

เทคนคิการพน่พอกผงโลหะแบบเยน็
1. ข้อเปรียบเทยีบระหวา่งการพน่พอกดว้ยผงโลหะแบบรอ้นและแบบเยน็

การพ่นพอกด้วยผงโลหะสำหรับแบบร้อนนั้น ใช้อุณภูมิสูงในการทำให้ผงโลหะละลายตัว ( FUSING ) ส่วน
แบบเย็น ใช้อุณภูมิไม่สูงนัก ทั้งสองแบบมีคุณสมบัติแตกต่างกัน จึงเป็นสิ่งสำคัญที่จะต้องรู้ว่าวิธีการทั้งสอง
ทำงานอย่างไร และผิวที่พ่นพอกขึ้นมามีคุณสมบัติอย่างไร  ท่านควรทราบด้วยว่าสภาพใช้งานปกติของชิ้นงาน
เป็นอย่างไรเพื่อที่จะเลือกเกรดของผงโลหะและวิธีการที่เหมาะสม

     คุณสมบตัิ แบบร้อน          แบบเยน็

    ความสะอาดทางโลหะวทิยา และการทำผวิงานใหข้รขุระ    สำคัญ                         สำคัญ

   พ้ืนผวิของชิน้งานทีส่ามารถพน่พอกได ้                                   โลหะทกุชนดิ ยกเวน้
       ทีชุ่บแลว้ และโลหะ
      ทีม่จีดุหลอมเหลวตำ่

  โลหะทกุชนดิยกเวน้
     ทองแดงบรสิทุธิ์

    อุณภมูกิารพน่พอก          950 C -1050 C             150 C- 240 C0 0

   ผลของอณุภมูพิน่พอกตอ่ชิน้งาน                                                 ช้ินงานใหญอ่าจมี
        ปญัหาการบดิงอ
        หรือร้าว

อุณภมูติำ่ ไมค่อ่ยมี
ปัญหาการบิดงอ

    การเปน็โพรงในผวิงานทีพ่อก        ไม่มี                           3 - 6 %

    ความแขง็แรงในการยดึเกาะ          350 - 500 N / mm         30 - 50 N mm2 2

   ความเสีย่งตอ่การกดักรอ่น        ไม่มี                             มี

    เวลาในการพน่พอก    สัน้                ใชร้ะยะสัน้กวา่แบบ
  ร้อนครึง่หนึง่

0 0



2. การเตรยีมช้ินงานเพือ่การพน่พอกแบบเยน็
2.1 ขจดัไขมนัดว้ยสเปรยข์จดัไขมนั “ เคอรน์คิ ” หรือใหค้วามรอ้นถงึ 250  C
2.2 พ่นทรายหยาบ
2.3 กลงึผวิงานในแทน่กลงึ ใหลึ้กลง 1 - 3 มม. ตามลกัษณะดงัรปู

3. การพน่พอกดว้ยผงเชือ่มยึด
• อุ่นชิน้งานใหร้้อน  60 C  แลว้พ่นดว้ยผงเชือ่มยดึ เบอร ์5210  ใหม้คีวามหนาประมาณ  1 / 10 มม.

4. การพน่พอกดว้ยผงโลหะสำหรบัผวิบน
เปลี่ยนผงโลหะเชื่อมยึดเป็นผงสำหรับผิวบน เลือกเกรดที่เหมาะสมกับการใช้งาน พ่นพอกต่อจนสมบูรณ์ควบคุม
อย่าใหอุ้ณภมูสิงูกวา่  240 C  ในขณะพน่พอก

5. การกลงึแตง่
• หลังจากการพน่ไดค้วามหนาทีต่อ้งการแลว้ จงึนำไปกลงึแตง่ใหไ้ดข้นาดตามทีต่อ้งการตอ่ไป

0

0

0
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• อุปกรณ ์ไดป้ระกอบไวเ้รยีบรอ้ยแลว้พรอ้มทีจ่ะใชง้านได้
• การพ่นสามารถพ่นได้ในพื้นที่กว้างและได้ผลสมบูรณ์แม้แต่พื้นผิวที่ขรุขระ
• ระบบใหมป้่องกนัไฟยอ้นกลบั – เพือ่ความปลอดภยั – เพือ่การพน่พอกทีเ่ร็วขึน้
• หัวพน่ใชง้านงา่ยบนเครือ่งกลงึเพือ่พ่นพอกเพลา, กระสวย, ลูกสูบ ฯลฯ
• ชิ้นงานจะไม่บิดเบี้ยวเสียหาย เพราะมีให้เลือกทั้งแบบพ่นร้อนและพ่นเย็น
• การออกแบบวาลว์ใหม ่  ทำใหก้ารควบคมุการทำงานแมน่ยำและเปลวไฟสมำ่เสมอ
• โอรงิ และทอ่จ่ายผงจะไมสึ่กหรอภายใตก้ารทำงานหนกั
• ผงโลหะสามารถพน่ไดจ้าก 1 ถงึ 9 กิโลกรมั / ช.ม.
• กรวยสามารถบรรจผุงไดถ้งึ 420 กรมั พรอ้มฝาปดิ
• อุปกรณมี์กญุแจ 3 ตวั การประกอบและการดแูลรักษากระทำไดโ้ดยงา่ย
• ทัง้ชดุบรรจอุยูใ่นกระเปา๋ลายไมส้วยหรู

           ชุดพ่นพอกผงโลหะ FST - 201

  รหัส                  รายการอปุกรณ ์               QTY.
      201.01              ตวัหวัพน่ 1
      201.02              ดา้มจับ 1
      201.03              เครื่องป้องกันไฟย้อนกลับ                           1
      201.04              น๊อตล๊อกหัวเพลา 1
      201.05            ท่อความร้อน 1
      201.06              กา้นหวัพน่ 1
      201.07              ยางโอริงใหญ่  6
      201.08              ยางโอริงเล็ก 6
  201.09,10,11        ปลายหวัพน่ 1set
      201.12               แผ่นป้องกันความร้อน 1
       201.13              ท่อส่งผง 1
       201.14              วาลว์ควบคมุผง 1
      201.15              หมดุวาลว์ 1
      201.16               ท่อยางจ่ายผง 1
      201.17              กรวยใส่ผง 1
      201.18              ฝาปดิกรวย 1
      201.19              ทีค่วบคมุแกส๊อ๊อกซเิจน (นํา้เงนิ) 1
      201.20              ทีค่วบคมุแกส๊อะเซทลีีน  (แดง) 1
      201.21             วาล์วนิรภัยทางเดียว 2
      201.22           วาล์วอ๊อกซิเยน 1
      201.23              วาล์วอะเซทีลีน 1
    201.24,25           กุญแจหกเหลี่ยม 2 & 4 มม. 1
      201.26              กญุแจปากตาย   18-19 มม. 1



ชุดพน่พอกผงโลหะแบบเยน็



อะไหลส่ว่นประกอบ

        หมายเลข  ช่ือช้ินสว่น           จำนวน

201.01 ตัวหัวพ่น   1
201.02 ด้ามจับ   1
201.03 เครื่องป้องกันไฟย้อนกลับ   1
201.04 น๊อตล๊อกหัวเพลา   1
201.05 ท่อความร้อน   1
201.06 ก้านหัวพ่น   1
201.07 ยางโอริงใหญ่   6
201.08 ยางโอริงเล็ก   6

        201.09,10,11 ปลายหัวพ่น                 1ชุด
201.12 แผ่นป้องกันความร้อน   1
 201.13 ท่อส่งผง   1
201.14 วาล์วควบคุมผง   1
201.15 หมุดวาล์ว   1
201.16  ทอ่ยางจา่ยผง   1
201.17 กรวยใส่ผง   1
201.18 ฝาปิดกรวย   1
201.19 ทีค่วบคมุแกส๊ออ๊กซเิจน (นำ้เงนิ)   1
201.20 ทีค่วบคมุแกส๊อะเซทลีีน  (แดง)   1
201.21 วาล์วนิรภัยทางเดียว   2
201.22 วาล์วอ๊อกซิเยน   1
201.23 วาลว์อะเซทลีีน   1

            201.24,25 กญุแจหกเหลีย่ม 2 & 4 มม.   1



ผงโลหะการพน่พอกแบบเยน็

1.เกรดตา่งๆ
เฮอกาแนส มผีงโลหะสำหรบัการพน่พอกแบบเยน็ 5 เกรดดงันี้

HMSP # 5210
(NiAL)

เปน็ผงนเิกิล้ / อลูมเีนยีม  สำหรบัการพน่รองพืน้ ใชส้ำหรบัการพน่พอกชัน้แรก
ก่อนที่จะเอาผงเกรดอื่นพ่นพอก

HMSP # 5220
(FeCrNiMo)

เป็นผงแบบสเตนเลสที่ทนกรด

HMSP # 5230
(CuAI)

เปน็ผงแบบอลมูเีนยีมบรอนซ์

HMSP # 5240
(NiCrBSi)

เปน็ผงทีม่นีเิกิล้เปน็หลกั และยงัมโีครเมีย่ม, บรอนซ,์ ซลิิกอน ซึง่จะใหเ้นือ้พ่น
พอกที่แข็ง

HMSP # 5270
(CrNi)

เปน็ผงทีม่นีเิกิล้เปน็หลกั และยงัมโีครเมีย่มเหมาะกบัการใชง้านทัว่ไป
มีความทนทานต่อการเป็นสนิมและการสึกกร่อนได้สูง

2. ขนาด
เมด็ผงมขีนาดระหวา่ง 106-36 ไมครอน

3.อุปกรณ์
สามารถใชไ้ดก้บัอปุกรณ ์FLAMESPRAY ทกุชนดิ ทีพ่่นพอกผงขนาดระหวา่ง 106-36  ไมครอน ตวัอย่าง ช่น
 VARIOBOND, ROTOLOY, UNI SPRAY JET, MOGUL  U9 เปน็ตน้



ผงโลหะ # 5230
ส่วนผสม : Al, Cu เป็นหลัก
ลักษณะ : เป็นผงสำหรับการพ่นพอกแบบเย็น แบบอลูมิเนียมบรอนช์ ซ่ึงทนการ

  เสียดสีดีเย่ียม ไม่แนะนำสำหรับการต่อสู้กับแรงกระแทก หรือการสึกหรอ
  สูง และจุดท่ีต้องรับน้ำหนักมาก ควรใช้เปลวสูง( เปลวออกซิไดซ่ิง )
  ควรพ่นพอกโดยให้เปลวมีออกซิเจนเกิน

การใช้งาน          : ชาร์พของเพลาใบพัดป๊ัม Impeller และเพลาลำเลียง  เสริมพอกผิวท่ีสึก
                ไปของแบร่ิง ลูกล้อ Journals และช้ินส่วนท่ีมีแรงเสียดสีต่ำ แห้งหรือ

                              มีหล่อล่ืนแหวน  ลูกสูบ  ป๊ัม  เป็นต้น
ความแข็ง            : มีความแข็ง 110 HB

ผงโลหะ # 5210
ส่วนผสม : มี Ni เป็นหลักผสมด้วย Al
ลักษณะ : เป็นผงสำหรับการพ่นพอกแบบเย็น ควรใช้ในการพ่นช้ันแรก เพ่ือการ

เช่ือมยึดการพ่นในข้ันต่อไปด้วยผงโลหะชนิดอ่ืน
React Exoothermically in the flame มีแรงยึดต่อช้ินงานประมาณ 50 - 60 N/MM

การใช้งาน : เป็นผงโลหะสำหรับการพ่นพอกเพ่ือเป็นช้ันเช่ือมยึด พอกหนาเพียง
1/10 มม. ก่อนท่ีจะพ่นพอกด้วยผงโลหะแบบเย็นเกรดอ่ืนต่อไป

ผงโลหะ# 5220
ส่วนผสม : NI, Cr, Mo, Fe, Si
ลักษณะ : เป็นผงโลหะแบบสเตนเลสทีท่นกรดสูง   ทนการกัดกร่อนสูงและไม่เป็นสนิม

ช้ินงานท่ีพ่นพอกด้วยผงเกรดน้ี มีคุณสมบัติดังกล่าวดีเย่ียมเม่ือใช้งานท่ี
  อุณหภูมิสูงถึง 380 C และทนการสึกหรอได้ดีในสภาพท่ีมีการหล่อล่ืน

การใช้งาน          : ผิวของแบร่ิง เพลาป๊ัม ผิวแหวนประกับ ผิวลูกสูบ เพลาสเตนเลส เป็นต้น
ความแข็ง : มีความแข็ง 160 HB

2

0



ผงโลหะ # 5270
ส่วนผสม : Cr, Ni, Mo
ลักษณะ : ผงโลหะผสมสูง ทนการสึกหรอ และอุณภูมิได้ดีเย่ียม
                               ทนการกัดกร่อนได้ดี และจุดท่ีมีสัมประสิทธ์ิการเสียดสีต่ำ
การใช้งาน : ช้ินงานท่ีอยู่ในอุณภูมิสูงถึง 1000 C เช่นเพลามอเตอร์ท่ีจะเปล่ียนรูป
                               เน่ืองจากความร้อน ปลอกรองล่ืน (Sleeves)
ความแข็ง : 150 HB

ผงโลหะ # 5240
ส่วนผสม : Bo, Si, Cr, Ni
ลักษณะ : ผงโลหะเกรดน้ีจะให้เน้ือพอกท่ีแข็ง( High Microhardness )

                 ทนต่อการสึกหรอสูง ทนกรดและไม่เป็นสนิม ทนต่อการเสียดสีของ
                โลหะต่อโลหะ

การใช้งาน  : ก้านลูกสูบ ตัวดึงลวด ( คาปิตัน ) บล็อคสำหรับรัดลวด ดรัมเบรค
                                เพลาส่งกำลัง
ความแข็ง : 250 HB (บางส่วนแข็ง 39 HRc)

0



ข้อแนะนำสำหร ับการพ่นพอกด้วยผงโลหะแบบเย็น
(COLD SPRAYING)
1. ทำความสะอาดชิน้งานดว้ยผ้า  กรณทีีม่นีำ้มนัหรอืจารบอียู่จำนวนมาก
2.ชิ ้นงานที ่ม ีร ูพรุนหรือแช่อยู ่ในน้ำมันนานๆ หรือผ่านการใช้งานมาแล้วจะต้องทำการเผาไล่น้ำมัน
   กอ่นแลว้แปรงออกไซดอ์อกใหห้มด
3. จับงานบนเครื่องกลึงเลือกความเร็วตัดให้เหมาะสม  กลึงปอกผิวที่สึกด้วยมีดมุม 90  ความลึกน้อยที่สุดที่กลึง
    ออกคอื ไมน่อ้ยกวา่ 0.4 มม. สำหรบัโลหะกลุม่เหลก็และไมน่อ้ยกวา่ 0.8 มม. สำหรบัโลหะกลุม่อืน่

ถ้าสว่นทีจ่ะพน่พอกอยูป่ลายเพลา การกลงึปอกควรเหลอืเนือ้ทางปลายเพลาไว ้1-2 มม.

4. กลงึเกลยีวผิวทีป่อกดว้ยมดีมมุ 90 ความหยาบของเกลยีวขึน้กบัความลกึทีก่ลงึปอก

5. ฉีดสเปรย์ขจัดไขมันลงบนผิวที่กลึงเกลียวให้สะอาดโดยใช้แปลงลวดช่วยขัดด้วย
6. ทาครีมกันติดในส่วนที่ไม่ต้องการพ่นพอก

7.ตั้งความเร็วรอบในการพ่นพอกตามขนาดของเพลาโดยถือความเร็วของที่ 15-17ม./นาที
8. ตอ่สายแกส็เขา้กบัชดุพน่ ปรบัความดนัอะซทิลีีน 8-10 ปอนด/์ตร.นิว้.อ๊อกซเิจน 35-40 ปอนด/์ตร.นิว้

0

0



ชุดพ่นพอกผงโลหะ PWT - 101

จัดจำหน่ายและบริการโดยแผนก Surfacing Technology

630 ซ. อ่อนนุช 54, ถนน สุขุมวิท 77, แขวงสวนหลวง, เขตสวนหลวง, กทม. 10250
โทร: 0 2320 5200 (12 สาย)                                                     โทรสาร: 0 2320 5208
WEB SITE:  www.acme-inter.com                     E-MAIL l:info@acme-inter.com



• อุปกรณ ์ไดป้ระกอบไวเ้รยีบรอ้ยแลว้พรอ้มทีจ่ะใชง้านได้
• การซอ่ม, เพิม่เนือ้ และพน่พอกสว่นทีสึ่กหรอกระทำไดโ้ดยใชเ้ครือ่งมอือันเดยีวกนันี้
• การออกแบบก้านหัวเชื่อมใหม่แยกจากโอริงหมายถึงลดการเสียดสีและป้องกันเปลวไฟย้อนกลับ
• การป้องกันการสึกหรอของโอริงและก้านพ่นหมายถึงการยืดอายุการใช้งานภายใต้การทำงานหนัก
• สำหรบัผงตา่งชนดิและการพน่แบบตา่งๆ เปล่ียนเฉพะปลายหวัพน่ทองแดง  เพือ่ความรวดเรว็,
    ประหยัดและมีประสิทธภิาพ
• หวัพน่ 3 แบบ ออกแบบมาเพือ่ใหใ้ช้กบัการพน่เบอรต์า่งๆ
• การออกแบบวาลว์ใหม ่ทำใหก้ารควบคมุแม่นยำและเปลวไฟสมำ่เสมอ
• กรวยสามารถบรรจผุงไดถึ้ง 450 กรัม และมฝีาปดิ
• สมรรถนะในการพน่เริม่จาก 0.3 ถงึ 6 กโิลกรมั / ชม.
• อุปกรณมี์กญุแจ 3 ตวั - การประกอบและการดแูลรกัษากระทำไดโ้ดยงา่ย
• ทัง้ชดุบรรจอุยูใ่นกระเปา๋ลายไมส้วยหรู

ชุดพ่นพอกผงโลหะ  PWT - 101

 รหัส อุปกรณ์หัวพ่น QTY.
101.01 ด้ามหวัพน่ 1
101,02 ก้านหวัพน่   1
101,03 ปลายหวัพน่ # 1, # 2, # 3 3
101,04 นอ๊ตลอ๊กหวัพน่   1
101.05 แหวนยางโอรงิ  6
101.06 กรวยสำหรับใส่ผง 1
101.07  ฝาปดิกรวย 1
101.08 ก้านคันโยกควบคุมผง 1
101.09 สปริงดนั (กระเดือ่ง) 1
101.10 ท่อยางจ่ายผง 6
101.11 วาลว์อะเซทลีีน (สีแดง) 1
101.12 วาลว์ออ๊กซเิจน (สีนํา้เงนิ) 1
101.13 วาล์วนิรภัยทางเดียว 2
101.14 กุญแจหกเหลีย่ม 2 มม. 1
101.15 กุญแจหกเหลีย่ม 4 มม. 1
101.16 กุญแจปากตาย 18-19 มม. 1



ชุดพน่พอกผงโลหะแบบรอ้น



อะไหลแ่ละสว่นประกอบ

         รหสั                                      อุปกรณห์วัพน่ QTY.

101.01  ดา้มหวัพ่น 1
101.02  กา้นหวัพ่น  1
101.03 ปลายหวัพ่น # 1, # 2, # 3 3
101.04 น๊อตล๊อกหัวพ่น 1
101.05 แหวนยางโอริง 6
101.06 กรวยสำหรับใส่ผง 1
101.07  ฝาปดิกรวย 1
101.08 ก้านคันโยกควบคุมผง 1
101.09          สปรงิดนั (กระเดือ่ง) 1
101.10 ท่อยางจ่ายผง 6
101.11 วาลว์อะเซทลีีน (สแีดง) 1
101.12 วาล์วอ๊อกซเิจน (สนีำ้เงนิ) 1
101.13 วาล์วนิรภัยทางเดียว 2
101.14 กุญแจหกเหลีย่ม 2 มม. 1
101.15 กุญแจหกเหลีย่ม 4 มม. 1
101.16 กญุแจปากตาย 18-19 มม. 1



ข้อแนะนำในการพน่พอกแบบรอ้น
1.  ประกอบชดุอปุกรณ ์ตรวจเชค็ขอ้ตอ่ใหเ้รยีบรอ้ย
2.  ทำความสะอาดบรเิวณทีจ่ะพน่โดยการเจยีรไนผวิหรือดว้ยการยงิทรายใหผิ้วหยาบ และไมม่สีิง่สกปรก
3.  ฉดีลา้งคราบไขมนัทีอ่าจหลงเหลอือยู่
4.  ควรทำการพน่ทนัทหีลังจากทำงานเสรจ็
5.  ปรบัความดนัออ๊กซเิจน 40 ปอนด/์ตารางนิว้, อะซทิลีีน 8 ปอนด/์ตารางนิว้
6.  ใหค้วามรอ้นอุน่งานดว้ยหลังเผาหรอืย่างบนเตาแกส๊ทีส่ะอาด
7.  เลอืกผงโลหะทีต่อ้งการใช ้ บรรจใุสก่ระบอก
8.  เมือ่ช้ินงานรอ้น 70  C – 100 C พ่นผงคลมุผวิบนบางๆ กบั OXIDATION
9.  ใหค้วามรอ้นเพิม่ขึน้ พ่นผงโลหะไปยงัชิน้งาน ควบคมุชิน้งานใหม้อุีณหภมูติำ่กวา่ 500 C
10. ใหค้วามรอ้นเพิม่ขึน้ เพือ่หลอมละลายผงทีพ่่นลงไป
11.ควบคมุอณุหภมูจิดุทีห่ลอมอยา่ใหเ้กนิ 1,050 C สงัเกตผงทีจ่ะเยิม้เปน็สแีดง  ถ้า OVER HEAT จะเปน็สสีม้ขาว
12. เพิ่มความหนาพ่นได้แต่เบอร์ที่แข็งไม่ควรพ่นหนามาก
13.ใหช้ิ้นงานพน่เยน็ตวัอย่างชา้ ๆ
14.ตกแต่งโดยการกลึง แต่ควรใช้เจียระไนสำหรับเบอร์ที่มีความแข็งมาก

การบำรงุรกัษา
1.   กอ่นการใชง้าน ควรทดสอบการไหลของผงโลหะ
 2.   ตรวจเชค็ โอร่ิงทีก่า้นหวัพ่นและเปลีย่น
 3.  ทำความสะอาดปลายทปิดว้ยแปลงหรอืเสน้ลวด
 4.   หลังการใชง้านควรเปา่ไลผ่งทีค่า้งอยูใ่หส้ะอาด

ข้อควรระวัง
1.   ควรเปลีย่นถงับรรจอุ๊อกซเิจนหรอือะซทิลีีน เมือ่เหน็วา่เหลอืนอ้ยหรือใกลห้มด
2.    กระบอกบรรจผุงโลหะควรสะอาดปราศจากคราบไขมนัและความชืน้
3.   ห้ามใชน้ำ้มนัหรอืจารบกีบัชิน้งานตา่งๆ ของชดุหวัพ่น
4.   กอ่นใชง้าน ตรวจเชค็ขอ้ตอ่, สายยาง  และแกไ้ขเมือ่พบวา่รัว่หรือซมึ

0 0

0

0



ผงโลหะแบบรอ้น “เฮอกาเนส”
HMSP#1120

ส่วนผสม : Ni, C, B, Fe, Si,
การใช้งาน : แบบพิมพ์ช้ินส่วนรถยนต์, แบบพิมพ์ในอุตสาหกรรมแก้ว, เส้ือป๊ัม, เส้ือสูบ,
                               เสริมแต่งฟันเฟือง เป็นต้น
ความแข็ง : 18 – 20  HRc.

HMPH#1040
: ขนาดเม็ดผงโลหะ 106 – 20  ไมครอนส์

ส่วนผสม : Ni, C, B, Fe, Cr, Si
การใช้งาน : พล้ังเจอร์โรงงานแก้ว, บ่าซีลเพลา, เกลียวอัด, เฟืองโซ่,
                               มีดสับยาง, พลาสติก, เพลาป๊ัม เป็นต้น
ความแข็ง : 40 – 42 HRc.

HMSP#1060
: ขนาดเม็ดผงโลหะ 106 – 20 ไมครอนส์

ส่วนผสม : Ni, C, B, Fe, Cr, Si
การใช้งาน : เพลาป๊ัม, บ่าซีล, สลักและลูกล้อลำเลียง, ใบมีดป่ันผสมลูกเบ้ียว, แบบพิมพ์อิฐ เป็นต้น
ความแข็ง : 60 – 63 HRc.

HMSP # 7
: ผงโลหะความแข็งพิเศษ

ส่วนผสม : Ni, C, B, Fe, Cr, Si, w
การใช้งาน : สลักคอนเวเยอร์, สกรูส่งของ, ล้อดึงลวด, ใบผสมคอนกรีต,
                               ไกด์งานโลหะ, แบบพิมพ์ข้ึนรูป, หวีคัดและใบมีดโรงงานน้ำตาล, ใบพัดโบลเวอร์
ความแข็ง : ทังสเตนคาร์ไบค์



การแก้ไขปัญหา
ปัญหา : ถ้าผงโลหะไม่เกาะกับช้ินงาน หรือเกาะบ้างบางแห่ง
เกิดจาก : การอุ่นช้ินงานไม่พอ
การแกไ้ข : ใช้แปรงลวดท่ีใหม่และสะอาด  แปรงปัดผงโลหะท่ีเกาะอยู่ออกให้หมด  แล้วใช้ความร้อนอุ่น
                               ช้ินงานใหม่  จึงทำการพ่นผงโลหะลงไปใหม่

ปัญหา :  ถ้าผงโลหะท่ีเติมลงบนช้ินงานละลายรวมตัวเป็นเม็ด  หรืออยู่ในลักษณะท่ีไหลหนีเปลวไฟ
เกิดจาก : การให้ความร้อนช้ินงานสูงเกินไป และไม่ท่ัวถึงกัน
การแกไ้ข 1.ให้ความร้อนจุด -  บริเวณท่ีผงโลหะไหลหนีเพ่ิมข้ึน กดปล่อยผงโลหะลงไปเล็กน้อย
                                 สังเกตุผงโลหะเร่ิมเกาะติด ให้เติมปล่อยผงโลหะตามท่ีต้องการ

  2. ถ้าวิธีแรกไม่ได้ผล ให้หยุดทำการพ่น เจียรแต่งผิวงานแล้วปฎิบัติตามข้ันตอนใหม่


