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บทที� 3  

วธีิดําเนินการวจัิย 

3.1 ข้อมูลเบื �องต้น 
 
3.1.1 ข้อมลูชิ 
นงาน 
ชิ 
นงานที�ทําการผลิตอยูใ่นการผลิตเสื 
อเกียร์รถไถได้แก่ ชิ 
นสว่นเสื 
อเกียร์รถไถซึ�งจะ

ประกอบไปด้วยเสื 
อเกียร์รถไถฝั�งซ้าย และเสื 
อเกียร์รถไถฝั�งขวา ซึ�งมียอดการผลิตประมาณ 170 
ชดุตอ่วนัตอ่ 2 กะ จดุควบคมุคณุภาพของชิ 
นงานคือ ความหยาบของผิวงานเฉลี�ยระบตุามแบบ
งานไมเ่กิน 3.2 ไมโครเมตรและควบคมุระยะห่างระหวา่งรูที�เจาะตา่งๆตามแบบงาน ลกัษณะของ
ชิ 
นงานตามรูปที� 3.1 

 

 
 

ภาพที� 3.1 
ชิ 
นงานเสื 
อเกียร์รถไถ 

 
3.1.2 ข้อมลูการผลิต 
ในการผลิตชิ 
นงานดงักลา่วกําลงัการผลิต 85 ชดุ/กะ การผลิตจํานวน 2 กะตอ่วนั 

โดยเครื�องจกัรที�ใช้ในการผลิตชิ 
นงานมีทั 
งหมด 18 เครื�อง เป็นเครื�องกดัผิวหน้าชิ 
นงาน 3 เครื�อง 
เครื�องคว้านรูแนวนอน CNC 6 เครื�อง เครื�องเจาะรูชิ 
นงาน 6 เครื�อง เครื�องทําเกลียว 1 เครื�อง 
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เครื�องล้างทําความสะอาดชิ 
นงาน 1 เครื�อง และเครื�องพ่นนํ 
ายากนัสนิม 1 เครื�องดงัแสดงในรูปที� 
3.2 

 
 

 
 

ภาพที� 3.2 
แผนผงัการผลิตเสื 
อเกียร์รถไถในปัจจบุนั 

 
MV01, MV02, MH01 = เครื�องกดัผิวหน้าชิ 
นงาน 
MC01, MC02, MC03, MC04, MC09, MC10 = เครื�องคว้านรูแนวนอน CNC 
DH01, DH02, DS01, DS02, DV01, DV02 = เครื�องเจาะรูชิ 
นงาน 
TV01 = เครื�องทําเกลียวชิ 
นงาน 
WW01 = เครื�องล้างทําความสะอาดชิ 
นงาน 
SR02 = เครื�องพ่นนํ 
ายากนัสนิม 
� = ทิศทางการเคลื�อนที�ของชิ 
นงาน 

MV 01 

MV 02

DH 02 

MC 01 

. DH 01 

.

MC 02 

.
MC 03

MC 04 

.MC 10

.

MC 09
MH 01DS 01DS 02

DV 01

TV 01 DV 02

.

WW 01 SR 02

.

ชิ 
นสว่นสําเร็จ 

ชิ 
นงานฝั�งขวา 

ชิ 
นงานฝั�งซ้าย 
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3.1.3 ขั 
นตอนการทํางาน 
1. พนกังานจะนําชิ 
นงานฝั�งขวาใสเ่ครื�อง MV01แล้วกดปุ่ มให้เครื�องจกัร

ทํางาน และนําชิ 
นงานฝั�งซ้ายใสเ่ครื�อง MV02 แล้วกดปุ่ มให้เครื�องจกัรทํางานจากนั 
นนําชิ 
นงานที�
เสร็จแล้วใสเ่ครื�อง DV01 และ DV02 แล้วกดปุ่ มให้เครื�องจกัรเริ�มทํางานตามลําดบั 

2. นําชิ 
นสว่นฝั�งซ้ายและขวามาจบัคูก่นัแล้วนําไปใสเ่ครื�อง MC01, MC02, 
MC03 หรือ MC04 เครื�องใดก็ได้แล้วกดปุ่ มให้เครื�องจกัรรับทราบวา่มีการใสชิ่ 
นงานแล้ว นําคูข่อง
ชิ 
นงานที�ทํางานเสร็จแล้วออกมาแล้วนําไปใสที่�เครื�อง MC09 หรือ MC10 แล้วกดปุ่ มให้เครื�องรับ
ทราบวา่มีการใสชิ่ 
นงานแล้ว 

3. นําชิ 
นงานที�ทํางานที�เครื�อง MC09 หรือ MC10 เสร็จแล้วมาใสที่�เครื�อง 
MH01 แล้วกดปุ่ มให้เครื�องจกัรเริ�มทํางาน 

4.  นําชิ 
นงานที�ทํางานที�เครื�อง MH01 เสร็จแล้วมาใสที่�เครื�อง DS01 แล้วกด
ปุ่ มให้เครื�องจกัรเริ�มทํางาน 

5. นําชิ 
นงานที�ทํางานที�เครื�อง DS01 เสร็จแล้วมาใสที่�เครื�อง DS02 แล้วกด
ปุ่ มให้เครื�องจกัรเริ�มทํางาน 

6. นําชิ 
นงานที�ทํางานที�เครื�อง DS02 เสร็จแล้วมาใสที่�เครื�อง DV01 แล้วกด
ปุ่ มให้เครื�องจกัรเริ�มทํางาน 

7. นําชิ 
นงานที�ทํางานที�เครื�อง DV01 เสร็จแล้วมาใสที่�เครื�อง TV01 แล้วกด
ปุ่ มให้เครื�องจกัรเริ�มทํางาน 

8. นําชิ 
นงานที�ทํางานที�เครื�อง TV01 เสร็จแล้วมาใสที่�เครื�อง DV02 แล้วกด
ปุ่ มให้เครื�องจกัรเริ�มทํางาน 

9. นําชิ 
นงานที�ทํางานที�เครื�อง DV02 เสร็จแล้วมาใสที่�เครื�อง WW01 แล้วกด
ปุ่ มให้เครื�องจกัรเริ�มทํางาน 

10. นําชิ 
นงานที�ทํางานที�เครื�อง WW01 เสร็จแล้วมาใสที่�เครื�อง SR02 แล้วกด
ปุ่ มให้เครื�องจกัรเริ�มทํางาน แล้วนําชิ 
นงานจากเครื�อง SR02 ไปเก็บในกระบะเพื�อนําไปเก็บ 

3.1.4 เครื�องจกัรที�ใช้ในการผลิตชิ 
นงาน 
1. เครื�องกดัผิวชิ 
นหน้าชิ 
นงาน 

ชิ 
นงานที�ถกูสง่เข้ามาในสายการผลิตจะเป็นงานหลอ่ ผิวของชิ 
นงานจะไม่
เรียบ ต้องนํามากดัผิวของชิ 
นงานให้เรียบ และมีขนาดตามแบบที�กําหนด โดยชิ 
นงานจะถกูแยก
ออกเป็นชิ 
นสว่นฝั�งซ้าย และชิ 
นสว่นฝั�งขวา โดยชิ 
นสว่นฝั�งขวาจะนําเข้าเครื�อง MV01 สว่น ชิ 
นสว่น
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ฝั�งซ้ายจะถกูนําเข้าเครื�อง MV02 ดงัภาพที� 3.3 กระบวนการในการทํางานจะเหมือนกนัโดยชิ 
นงาน
จะถกูกดัผิวหน้าด้วย มีดกดัปาดหน้า จนเรียบเสมอกนัเพื�อใช้เป็นจดุอ้างอิงในกระบวนการถดัไป 

เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน MV01 = 363 วินาที  
เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน MV02 = 348 วินาที 

 

  
 

ภาพที� 3.3 
เครื�องกดัผิวหน้าชิ 
นงาน MV01 และ MV02 

 
2. เครื�องเจาะรูเพื�อกําหนดจดุอ้างอิง 

หลงัจากที�ชิ 
นงานที�ถกูกดัผิวหน้าด้วยมีดกดัปาดหน้า จนเรียบเสมอกนัเพื�อ
ใช้เป็นผิวอ้างอิงแล้ว จากนั 
นกจ็ะมาเข้าสูก่ระบวนการเจาะรูเพื�อกําหนดจดุอ้างอิงก่อนที�จะนํา
ชิ 
นงานไปกดัที�กระบวนการตอ่ไปซึ�งจําเป็นจะต้องมีการสร้างจดุอ้างอิงขึ 
นมาก่อน ชิ 
นงานฝั�งขวาจะ
ถกูสง่จากเครื�อง MV01 ไปยงัเครื�อง DH02 และชิ 
นงานฝั�งซ้ายจะถกูสง่จากเครื�อง MV02 ไปยงั
เครื�อง DH01 ดงัภาพที� 3.4 

เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน DH01 = 116 วินาที  
เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน DH02 = 101 วินาที 
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ภาพที� 3.4 
เครื�องเจาะชิ 
นงานแบบชดุขบัแนวนอน DH01 และ DH02 

 
3. เครื�องคว้านรูชิ 
นงานแนวนอน CNC ขนาดใหญ่ 

หลงัจากที�ชิ 
นงานมีรูอ้างอิงแล้วก็จะนําชิ 
นงานทั 
งฝั�งซ้ายและฝั�งขวาเข้าสู่
กระบวนการถดัไปคือการเจาะรูทําเกลียว และคว้านรูเพื�อติดตั 
งเพลา และเฟืองเกียร์เพื�อเป็นระบบ
สง่กําลงัของรถไถเดนิตามตามแบบที�กําหนด โดยจะใช้เครื�องคว้านชิ 
นงานแนวนอน โดยมี
เครื�องจกัรที�ทํางานเหมือนกนั 4 เครื�องคือ MC01, MC02, MC03 และ MC04 ดงัภาพที� 3.5 เพื�อ
ลดเวลาในการผลิต โดยเครื�องจกัรกลุม่นี 
จะมีกระบวนการทํางานทั 
งหมด 23 ขั 
นตอน ด้วย
เครื�องมือกดั 23 ชิ 
น มีเวลาในการทํางานตอ่ชิ 
นงาน 1 ชดุตอ่เครื�องจกัรดงันี 
 

เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน MC01 = 1709 วินาที  
เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน MC02 = 1676 วินาที 
เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน MC03 = 1690 วินาที 
เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน MC04 = 1679 วินาที 
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ภาพที� 3.5 
เครื�องคว้านรูชิ 
นงานแนวนอน MC01-04 

 
4. เครื�องคว้านรูชิ 
นงานแนวนอน CNC ขนาดกลาง 

เมื�อผา่นกระบวนการในการเจาะรู และทําเกลียวในบางจดุแล้วชิ 
นงานทั 
ง
ฝั�งซ้าย และฝั�งขวาก็จะถกูนําเข้าสูเ่ครื�องจกัรถดัไปเพื�อเจาะรูและทําเกลียว ในกระบวนการนี 
จะมี
เครื�องจกัรที�ทํางานเหมือนกนั 2 เครื�องเพื�อลดเวลาเฉลี�ยในการผลิตคือ MC09 และ MC10 ดงัภาพ
ที� 3.6 โดยเป็นเครื�องคว้านรูชิ 
นงานแนวนอนเหมือนเครื�อง MC01-04 แตมี่ขนาดเครื�องจกัรที�เลก็
กวา่ เครื�องจกัรนี 
จะมีกระบวนการทํางานทั 
งหมด 4 ขั 
นตอน ด้วยเครื�องมือกดั 4 ชิ 
น มีเวลาในการ
ทํางานตอ่ชิ 
นงาน 1 ชดุตอ่เครื�องจกัรดงันี 
 

เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน MC09 = 548 วินาที  
เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน MC10 = 548 วินาที 
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ภาพที� 3.6 
เครื�องคว้านรูชิ 
นงานแนวนอน MC09-10 

 
5. เครื�องกดัผิวหน้าชิ 
นงานแบบแนวนอน 

เมื�อผา่นกระบวนการในการเจาะรู และทําเกลียวในบางจดุแล้วชิ 
นงานทั 
ง
ฝั�งซ้าย และฝั�งขวากจ็ะถกูนําเข้าสูเ่ครื�องจกัรถดัไปเพื�อกดัผิวงานหลอ่ที�เหลืออยู่ให้เรียบ ใน
กระบวนการนี 
จะมีเครื�องจกัรที�ทํางานคือเครื�อง MH01 ดงัภาพที� 3.7 

เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน MH01 = 167 วินาที 
 

 
 

ภาพที� 3.7 
เครื�องกดัผิวหน้าชิ 
นงานแนวนอน MH01 
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6. เจาะรู และทําเกลียว ใสฝ่าปิด 1 
ชิ 
นงานจะถกูนําไปเจาะรู และทําเกลียวที�ด้านนอกของชิ 
นงานเพื�อยึดกบัฝา

ปิดในการประกอบชิ 
นสว่นโดยจะทําการเจาะรูที�ผิวนอกของชิ 
นสว่นทั 
ง2ชิ 
น และทําเกลียวด้วยโดย
นํางานทั 
ง 2 ชิ 
นใสใ่นเครื�องจกัรแล้วกดปุ่ มเรื�อมทํางานดงัภาพที� 3.8 

เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน DS01 = 65 วินาที 
 

 
 

ภาพที� 3.8 
เครื�องเจาะรูและทําเกลียวชิ 
นงาน DS01 

 
7. เครื�องเจาะรู และทําเกลียว ใสฝ่าปิด 2 

จะเป็นกระบวนการที�เหมือนกบัเครื�อง DS01 ดงัภาพที� 3.9 แตว่า่จะเป็น
การเจาะรูอีกด้านของชิ 
นสว่น 

เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน DS02 = 51 วินาที  
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ภาพที� 3.9 
เครื�องเจาะรูและทําเกลียวชิ 
นงาน DS02 

 
8. เครื�องเจาะรู เพื�อติดตั 
งชิ 
นสว่นตา่งๆ 

จะเป็นการเจาะรูที�ผิวนอกของชิ 
นสว่นเพื�อใช้ในการประกอบติดตั 
งชิ 
นสว่น
ตา่งๆในสายการประกอบ โดยเป็นการเจาะรูตรงก่อนที�จะทําเกลียวในกระบวนการตอ่ไป 
เครื�องจกัร DV10 ดงัภาพที� 3.10 

เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน DV01 = 103 วินาที 
 

 
 

ภาพที� 3.10  
เครื�องเจาะรูแนวตั 
ง DV01 
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9. เครื�องทําเกลียว 
เป็นการทําเกลียวในรูที�ได้มีการเจาะมาแล้วจากเครื�อง DV01 เครื�องจกัร 

TV01 ดงัภาพที� 3.11 
เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน TV01 = 44 วินาที 

 

 
 

ภาพที� 3.11 
เครื�องทําเกลียว TV01 

 
10. เครื�องเจาะรูชิ 
นงาน  

เป็นการเจาะรูให้ทะลชิุ 
นสว่นเพื�อใช้ในการร้อยชิ 
นสว่นทั 
ง 2 ชิ 
นเข้าด้วยกนั 
กระบวนการที�เครื�องจกัร DV02 ดงัภาพที� 3.12 

เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน DV02 = 123 วินาที 
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ภาพที� 3.12 
เครื�องเจาะรูแนวตั 
ง DV02 

 
11. ล้างชิ 
นงานและพ่นนํ 
ายากนัสนิม 

สดุท้ายชิ 
นงานจะถกูล้างทําความสะอาดคราบนํ 
ามนั และนํ 
ายาออก และ
นําไปพ่นนํ 
ายากนัสนิมแล้วนําไปเกบ็เพื�อรอสง่เข้าสูส่ายการประกอบตอ่ไป เครื�องจกัรล้างชิ 
นงาน
ดงัภาพที� 3.13 และเครื�องพ่นนํ 
ายากนัสนิมดงัภาพที� 3.14 

เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน WW01 = 65 วินาที 
เวลาเครื�องจกัรเดนิงาน SR02   = 52 วินาที 

  

 
 

ภาพที� 3.13 
เครื�องล้างทําความสะอาดชิ 
นงาน WW01 
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ภาพที� 3.14 
เครื�องพ่นนํ 
ายากนัสนิมชิ 
นงาน SR02 

 
3.2 ขั �นตอนการวางแผนและการดําเนินการทาํงาน 

 
3.2.1 ขั 
นตอนการดําเนินงาน 

ขั 
นตอนการดําเนินงานสามารถอธิบายเป็นขั 
นตอนได้เป็นดงันี 
 
1. ศกึษาความต้องการของสายการผลิตและเป้าหมายในการปรับปรุงโดย

การคํานวณเวลาในการผลิตชิ 
นสว่นที�ต้องการ 
2. ศกึษาการผลิตเดิมเพื�อศกึษากําลงัการผลิตเดิม จบัเวลาการทํางานของ

คนและเครื�องจกัร 
3. แบ่งกลุม่ของเครื�องจกัรออกเป็นกลุม่ที�จําเป็นจะต้องปรับปรุง และ กลุม่

ของเครื�องจกัรที�ไมจํ่าเป็นต้องทําการปรับปรุง 
4. นําข้อมลูของผู้ผลิตเครื�องมือกดัมาทําการปรับปรุงสภาวะการกดัชิ 
นงาน

ในกลุม่เครื�องจกัรที�จําเป็นจะต้องทําการปรับปรุง แล้วทําการจบัเวลาสภาวะการทํางานใหม ่
5. ทําการปรับปรุงการทํางานของเครื�องจกัรด้วยหลกัการ ECRS เพื�อลด 

กําจดั และจดัเรียงกระบวนการทํางานใหมเ่พื�อลดเวลาในการทํางานของเครื�องจกัรลง 
6. นําเวลาในการทํางานใหมที่�ได้มาประมวล และวิเคราะห์ผล 
7. สรุปผลการทํางาน 



23 

3.2.2 ข้อมลูที�ใช้ในการวางแผนการปรับปรุงสายการผลิต 
1. การปรับปรุงสายการผลิตจะต้องไมส่ง่ผลกระทบตอ่คณุภาพของชิ 
นงาน 
2. คา่ใช้จ่ายในการผลิตจะต้องไมเ่พิ�มมากขึ 
น 
3. จะไมมี่การลงทนุเพื�อติดตั 
งเครื�องจกัรใหม ่

3.2.3 การกําหนดเป้าหมายในการปรับปรุง 
จากการที�ราคาสินค้าเกษตรมีราคาสงูขึ 
นทําให้สินค้าประเภทเครื�องทุ่นแรงใน

การทําการเกษตรมีความต้องการที�สงูขึ 
นด้วย ดงันั 
นจึงมีการประมาณการจากฝ่ายการตลาดวา่
ภายในปีในปี 2008 จะมียอดสั�งซื 
อรถไถเดนิตามสงูถึง 63,000 ชดุ จึงเป็นที�มาของการปรับปรุง
สายการผลิตชิ 
นสว่นรถไถเดินตาม 
จากข้อมลูยอดขายเบื 
องต้นจะได้วา่จะต้องผลิตชิ 
นสว่นได้วนัละเท่ากบั  

63,000 ÷ 267 = 236 ชดุตอ่วนั 
หรือเมื�อคิดเป็นเวลาในการผลิตชิ 
นสว่นจะเท่ากบั 

1,200 x 60 = 305 วินาทีตอ่ชดุ 
                                                        236 
ดงันั 
นเป้าหมายในการปรับปรุงจะเท่ากบัเวลาเฉลี�ยในการผลิตชิ 
นสว่น 305 วินาทีตอ่ชดุ 

 
3.2.4 ศกึษาการผลิตเดิมเพื�อศกึษากําลงัการผลิต 

ในการศกึษาการผลิตเดิมจะใช้การจบัเวลาด้วยนาฬิกาจบัเวลามาทําการจบั
เวลาการทํางานของเครื�องจกัรในสายการผลิตชิ 
นสว่นเสื 
อเกียร์รถไถในปัจจบุนัเพื�อหาเวลาที�ใช้ใน
การผลิตของเครื�องจกัรแตล่ะเครื�องโดยไมร่วมเวลาคนทํางาน ข้อมลูการจบัเวลาดงัตารางที� 3.1 
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ตารางที� 3.1 
ตารางศกึษาเวลาการทํางานของเครื�องจกัรในสายการผลิตชิ 
นสว่น 

 

 
 
จากนั 
นนําข้อมลูที�ได้มาสร้างกราฟเวลาการทํางานเพื�อเปรียบเทียบกบัเวลาที�ต้องการจะปรับปรุง
ดงัภาพที� 3.15 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลาเฉลี�ย

1 MV01 363 363 364 363 362 363 364 364 363 363 363

2 MV02 348 347 348 350 348 348 346 346 348 348 348

3 DH01 118 118 114 117 115 118 116 117 116 115 116

4 DH02 99 102 99 101 100 100 103 103 99 99 101

5 MC01 1,707 1,707 1,708 1,707 1,709 1,707 1,709 1,711 1,709 1,711 1,709

6 MC02 1,677 1,676 1,676 1,677 1,675 1,677 1,677 1,674 1,674 1,675 1,676

7 MC03 1,691 1,688 1,689 1,691 1,691 1,691 1,689 1,691 1,692 1,691 1,690

8 MC04 1,679 1,679 1,678 1,678 1,681 1,678 1,681 1,681 1,677 1,679 1,679

9 MC09 548 547 547 548 549 548 548 550 549 547 548

10 MC10 546 550 550 547 548 546 546 547 549 548 548

11 MH01 170 164 169 164 166 166 167 170 166 170 167

12 DS01 67 63 66 66 65 64 62 67 62 66 65

13 DS02 49 51 49 53 52 52 53 52 52 51 51

14 DV01 105 102 101 101 104 105 103 105 104 101 103

15 TV01 41 43 45 43 45 43 41 45 46 47 44

16 DV02 120 125 125 123 122 120 126 126 126 121 123

17 WW01 39 39 42 40 42 43 39 39 40 42 41

18 SR02 51 53 52 52 54 52 51 53 51 52 52

เวลาการทํางาน
 
(วนิาท)ี

No. เครื�องจักร
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ภาพที� 3.15 

กราฟเปรียบเทียบเวลาเฉลี�ยในการผลิตชิ 
นสว่นตอ่ชดุกบัเวลาที�ตั 
งเป้าหมายไว้ 
 

3.2.5 การจดัแบ่งกลุม่ของเครื�องจกัร 
จากภาพที� 3.15 เมื�อเทียบกบัเป้าหมายในการปรับปรุงที�ตั 
งไว้ 305 วินาทีจะ

เห็นวา่จะมีเครื�องจกัรถกูแบ่งออกเป็น 2 กลุม่คือ 
1. เครื�องจกัรที�มีเวลาเฉลี�ยในการทํางานเกินเป้าหมายได้แก่ 

 
ตารางที� 3.2 

กลุม่เครื�องจกัรที�มีเวลาทํางานเกินเป้าหมาย (ต้องทําการปรับปรุง) 
 

 
ชื�อเครื�องจักร เวลาทํางานจริง เวลาเฉลี�ยตอ่ชุด เวลาที�เกินจากเป้าหมาย เวลาจริงที�เกิน หมายเหต ุ

กลุ่มที� 1 

MC01 1,709 427 122 489 4 เครื�อง
ทํางาน 

process 
เดียวกนั 

MC02 1,676 419 114 456 

MC03 1,690 422 117 470 

MC04 1,679 419 114 459 

กลุ่มที� 2 
MV01 398 398 93 93   

MV02 383 383 78 78   
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เวลารวม

เวลาคนทํางาน

เวลาเครื�องจกัรทํางาน(เฉลี�ย)

เป้าหมาย 305 วินาที
มาย 305 
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ตารางที� 3.3 
กลุม่เครื�องจกัรที�มีเวลาทํางานตํ�ากวา่เป้าหมาย (ไมจํ่าเป็นต้องทําการปรับปรุง) 

 

 
ชื�อเครื�องจักร เวลาทํางานจริง เวลาเฉลี�ยตอ่ชุด หมายเหต ุ

กลุ่มที� 3 
MC09 548 274 2 เครื�องทํางาน process 

เดียวกนั  MC10 548 274 

กลุ่มที� 4 

DH01 131 131 
DH02 116 116 

DS01 81 81 

DS02 66 66 
DV01 118 118 

DV02 143 143 
MH01 190 190 

TV01 69 69 

WW01 61 61 
SR02 74 74 

 
จากกลุม่ของเครื�องจกัรทั 
ง 2 กลุม่เพื�อให้เวลาเฉลี�ยในการผลิตชิ 
นอยูใ่นเป้าหมาย จงึ

จะต้องมีการปรับปรุงเครื�องจกัรที�อยู่ในกลุม่ที� 1 และ 2 โดยในการปรับปรุงจะทําการปรับปรุง
สภาวะการกดัชิ 
นงานของเครื�องมือกดั เนื�องจากวา่สภาวะที�ใช้ในการกดัชิ 
นงานในปัจจบุนัไมไ่ด้รับ
การปรับปรุงมานานแล้ว โดยเครื�องมือกดัที�ใช้งานอยู่ในปัจจบุนัก็ได้มีการพฒันาจากทางผู้ผลิตไป
มากทําให้ประสิทธิภาพของเครื�องมือกดัสงูมากขึ 
นจึงต้องมีการศกึษา แล้วทําการปรับปรุงในจดุนี 
 
และการใช้หลกัการ ECRS ในการกําจดัจดุที�ไมจํ่าเป็นในการทํางานออกไป รวมกระบวนการที�มี
การทํางานที�คล้ายคลงึกนัเข้าด้วยกนั การจดัเรียงกระบวนการใหมใ่ห้มีความรวดเร็วในการทํางาน 
และการจดักระบวนการให้ง่ายในการทํางานและมีความรวดเร็วเพิ�มขึ 
นจากการปรับปรุง 

3.2.6 การปรับปรุงเครื�องจกัรกลุม่ที� 1 
การปรับปรุงเครื�องจกัรกลุม่ที� 1 เพื�อที�จะลดเวลาในการทํางานให้ลดลงจะใช้วิธี

การศกึษาขั 
นตอนการทํางานของเครื�องจกัรจากนั 
นก็จะปรุงปรุง โดย ทําการปรับตวัแปรในการกดั
ชิ 
นงาน กําจดัขั 
นตอนการทํางานที�ไมจํ่าเป็น และจดัขั 
นตอนการทํางานใหมใ่ห้เหมาะสม 

1.  การปรับปรุงเครื�องจกัรกลุม่ที� 1 ด้วยการปรับตวัแปรในการกดั 
เริ�มจากการปรับตวัแปรในการกดัชิ 
นงานเนื�องจากวา่สามารถเริ�ม

ปฏิบตัิงานได้ง่าย โดยพิจารณาจากเครื�องมือกดัทกุชนิดจะมีตวัแปรในการกดัที�เหมาะสมแตกตา่ง
กนัไปตามที�ผู้ผลิตได้ออกแบบไว้โดยผู้ผลิตเครื�องมือกดัจะระบตุวัแปรในการกดัที�เหมาะทางทฤษฎี
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ไว้ในคูมื่อของเครื�องมือกดั โดยเมื�อเรานําเครื�องมือกดัชนิดนั 
นมาใช้งานก็สามารถอ้างอิงได้จาก
คูมื่อที�ผู้ผลิตให้มาได้ เมื�อนํามาใช้งานก็ต้องมีการทดลองวา่ตวัแปรในการกดัชิ 
นงานที�ใช้มีความ
เหมาะสมหรือไม ่ทั 
งนี 
สิ�งที�ต้องพิจารณาในการเลือกใช้ตวัแปรในการกดัมีดงันี 
 

1.ความเร็วรอบหมนุของมีดกดั (รอบตอ่นาที, N (rpm)) 
2.ความเร็วตดั (เมตรตอ่นาที, V (m/min)) 
3.ความเร็วในการป้อนมีดกดั (มิลลิเมตรตอ่นาที, F (mm/min)) 

ตวัแปรเหลา่นี 
เป็นตวัแปรที�สําคญัในการกดัชิ 
นงานเพื�อให้ได้คณุภาพผิวชิ 
นงานตามที�
กําหนดแล้วให้อายกุารใช้งานของเครื�องมือกดัยาวนานด้วย 

ในการปรับปรุงเครื�องจกัรในกลุม่ที� 1 จะเหน็วา่เป็นกลุม่เครื�องจกัรที�มีลกัษณะในการ
ทํางานแบบใช้เครื�องมือกดัเพื�อนําเนื 
อโลหะสว่นที�ไมต้่องการออกไปจากชิ 
นงานทั 
งสิ 
น ดงันั 
นเพื�อ
เพิ�มประสิทธิภาพ และความเร็วในการกดัชิ 
นงานของเครื�องจกัร จึงได้มีการศกึษาจากคูมื่อของ
เครื�องมือกดั และได้ขอรับคําปรึกษาจากผู้ผลิตเครื�องมือกดัโดยตรงเพื�อขอคําแนะนําในการปรับตวั
แปรในการกดัชิ 
นงานให้เร็วขึ 
นโดยที�สง่ผลกระทบน้อยที�สดุ โดยผู้ผลิตเครื�องมือกดัก็ให้คําแนะนํา
ในการปรับตวัแปรกดัของเครื�องมือกดั โดยอ้างอิงจากในคูมื่อแล้วให้ทําการทดลองที�เครื�องจกัร 
หลงัจากนั 
นคอ่ยทําการสรุปผลหลงัการทดลองอีกครั 
ง โดยที�เครื�อง MC01-04 จะมีเครื�องมือกดัที�
ใช้ในการกดัชิ 
นงานทั 
งหมด 23 ชนิด และมีตวัแปรในการกดัตามตารางที� 3.4 
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ตารางที� 3.4 
ตวัแปรในการกดัของเครื�องมือกดัเครื�อง MC01-04 (เวลาทํางานเฉพาะช่วงเวลาที�กดัชิ 
นงาน) 

 

 

N V F

(rev/min) (m/min) (mm/min) เวลา(s)

542 61 265 91

591 96 106 35

495 96 88 40

654 96 101 38

591 96 90 55

739 81 110 30

769 96 115 35

500 97 73 75

770 150 77 112

426 120 63 64

530 115 53 69

T.26 DRILL Ø11.5 600 22 60 84

1052 40 21 93

1061 40 21 92

918 150 91 76

1089 130 87 34

1016 150 82 43

1182 130 94 35

1035 130 82 53

1200 53 40 187

T.28 DRILL Ø5 600 9 60 63

T.29 TAP M6*1 470 9 720 42

530 150 53 80T.23 FINISH BORING Ø68/80/90

T.17 FINISH BORING Ø52

T.18 FINISH BORING Ø38

T.19 FINISH BORING Ø47

T.20 FINISH BORING Ø35

T.21 FINISH BORING Ø40

T.24 BURNISHING DRILL Ø14

T.22 FINISH BORING Ø62

T.13 ROUGH BORING Ø67.7/79.7/89.7

T.14 FINISH BORING Ø69

T.15 REAMER Ø12.1

T.16 REAMER Ø12.0

T.6 ROUGH BORING Ø37.7/61.7

T.7 ROUGH BORING Ø46.7

T.9 ROUGH BORING Ø51.7

T.10 ROUGH BORING Ø34.7

T.11 ROUGH BORING Ø39.7

T.12 ROUGH BORING Ø61.7

ตวัแปรการกดั (ก่อนการปรับปรุง)

เครื>องมือกดั

T.4 END MILL Ø36

T.5 ROUGH BORING Ø51.7
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การปรับความเร็วในการกดัชิ 
นงานของเครื�องมือกดัแตล่ะชนิดจะพิจารณาจาก
เครื�องมือกดัที�ยงัสามารถเพิ�มความเร็วในการชิ 
นงานได้โดยที�เครื�องมือกดัยงัไมเ่สียหาย โดยอ้างอิง
จากคูมื่อที�ได้รับมา ในขั 
นต้นได้ทําการศกึษาช่วงการใช้งานของเครื�องมือกดัวา่มีช่วงการใช้งาน
อย่างไร โดยเครื�องมือกดัที�ใช้งานอยูใ่นกระบวนการทํางานของเครื�อง MC01-04 จะมีทั 
งเครื�องกดั
ที�มีขายทั�วไป และเครื�องมือกดัพิเศษที�ออกแบบเพื�อใช้งานเฉพาะโดยเครื�องมือกดัที�มีการปรับตวั
แปรในการกดันั 
นจะอ้างอิงจากคูมื่อจากนั 
นกจ็ะนํามาคํานวณเพื�อหาตวัแปรในการกดัที�เหมาะสม
เพื�อนํามาใช้งานจริง 

จากตารางที� 3.5 เครื�องมือกดัหมายเลข 5, 6, 7, 9, 10, 11, 12 เป็นเครื�องมือกดัแบบ
ติดตั 
งเมด็มีดไว้ที�เครื�องมือกดัสามารถคว้านชิ 
นงานที�เป็นรูกลมให้ได้ขนาดตามที�ตั 
งไว้ (อ้างอิงใน
ภาคผนวก ค) โดยจะใช้เมด็มีด TPGX110304 ของ มิตซบิูชิคาร์ไบด์ (อ้างอิงในภาคผนวก ค) จะมี
ช่วงแนะนําในการใช้งานตามรูปที� 3.16 

 

 
 

ภาพที� 3.16 
ความเร็วตดัที�แนะนําสําหรับ TPGX110304 มิตซูบิชิคาร์ไบด์ 

 
โดยในปัจจบุนัความเร็วตดัที�ใช้งานอยู่เท่ากบั 96 เมตรตอ่นาที ซึ�งยงัตํ�ากวา่ที�ผู้ผลิต

เครื�องมือกดัได้แนะนําให้ใช้งานจึงเลือกใช้งานความเร็วตดัเท่ากบั 120 เมตรตอ่นาที เมื�อคํานวณ
เป็นความเร็วรอบของเครื�องมือกดัโดยไมไ่ด้เปลี�ยนแปลงอตัราการป้อนตอ่รอบการหมนุจะได้ตาม
ตารางที� 3.5 
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ตารางที� 3.5 
ตวัแปรในการกดัก่อนและหลงัการปรับปรุงตวัแปรในการกดัชิ 
นงานของเมด็มีด TPGX110304  

มิตซูบิชิคาร์ไบด ์
 

 
การพิจารณาตวัแปรในการกดัชิ 
นงานที�จะเลือกใช้งานจะคาํนึงถึงอายกุารใช้งานของ

เครื�องมือกดัหลงัการปรับปรุงด้วย ทั 
งนี 
อายกุารใช้งานของเครื�องมือกดัหลงัการปรับปรุงจะต้องมี
อายกุารใช้งานที�เท่ากบัก่อนการปรับปรุงตวัแปรกดัดงัตารางที� 3.7 และคณุภาพผิวของชิ 
นงาน
จะต้องมีคา่ความหยาบผิวของชิ 
นงานไมเ่กิน 5 ไมโครเมตรตามมาตรฐานของชิ 
นงานที�กําหนดไว้
ด้วย จากการทดลองกดัชิ 
นงานด้วยตวัแปรในการกดัในตารางที� 3.5 จะได้ชิ 
นงานที�มีความหยาบ
ของผิวชิ 
นงานประมาณ 4 ไมโครเมตรเทียบกบัก่อนการปรับปรุงคือ 3 ไมโครเมตร เมื�อรวมกบัผล
การปรับปรุงเครื�องมือกดัแบบพิเศษที�ถกูใช้งานในเครื�องจกัร MC01-04 อีก คือเครื�องมือกดั
หมายเลข 14, 15, 16, 18, 20, 21 ที�มีการปรับตวัแปรในการกดัชิ 
นงาน ข้อมลูตวัแปรในการกดัที�
ได้ปรับปรุงจะเป็นตามตารางที� 3.6 โดยข้อมลูการปรับปรุงของเครื�องมือกดันี 
จะเป็นข้อมลูที�หน่วย
งานวิจยัและพฒันาของ บริษัท สยามคโูบต้า ประเทศญี�ปุ่ น ทําการทดลองเพื�อหาสภาพการใช้งาน
ที�เหมาะสมแล้วสง่ข้อมลูมาให้เพื�อใช้ในการทํางาน และจากการทดลองใช้งานตวัแปรในการกดั
ชิ 
นงานตามตารางที� 3.6 ชิ 
นงานที�ได้มีความหยาบผิวของชิ 
นงานประมาณ 3 ไมโครเมตร  

 
 
 
 

  ตวัแปรการกดั (ก่อนการปรับปรุง) ตวัแปรการกดั (หลงัการปรับปรุง)  
  N V F N V F เพิ�มขึ 
น 

เครื�องมือกดั (rev/min) (m/min) (mm/min) (rev/min) (m/min) (mm/min) % 

T.5 ROUGH BORING Ø51.7 591 96 106 739 120 132 25 
T.6 ROUGH BORING Ø37.7/61.7 495 96 88 619 120 110 25 
T.7 ROUGH BORING Ø46.7 654 96 101 818 120 126 25 
T.9 ROUGH BORING Ø51.7 591 96 90 739 120 132 47 
T.10 ROUGH BORING Ø34.7 739 81 110 871 95 130 18 
T.11 ROUGH BORING Ø39.7 769 96 115 882 110 132 15 
T.12 ROUGH BORING Ø61.7 500 97 73 619 120 90 23 
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ตารางที� 3.6 
ตวัแปรในการกดัชิ 
นงานของตวัแปรในการกดัก่อนและหลงัการปรับปรุงของเครื�องมือกดัพิเศษ 

 

 
จากการคํานวณจะเหน็วา่ในเครื�องมือกดัที�ได้ปรับความเร็วขึ 
นจะมีความเร็วในการ

ป้อนเข้ากดังานสงูขึ 
นทําให้กดัชิ 
นงานเสร็จเร็วขึ 
นนั�นเอง ผลจากการทดลองพบวา่เครื�องจกัร
สามารถทํางานได้ตามปกติโดยที�เกิดเสียงดงัขึ 
นเลก็น้อยเท่านั 
นในระหวา่งการกดัชิ 
นงาน  

อายกุารใช้งานของเครื�องมือกดัหลงัจากที�มีการปรับปรุงตวัแปรในการกดั เนื�องจาก
ไมไ่ด้มีการทดลองหาอายกุารใช้งานที�แท้จริงที�ได้จากสภาวะการใช้งานเครื�องมือกดัหลงัการ
ปรับปรุง และยงัไมมี่ความจําเป็นที�จะลดคา่ใช้จ่ายในการผลิต จึงกําหนดให้อายกุารใช้งานของ
เครื�องมือกดัหลงัการปรับปรุงให้เท่ากบัก่อนการปรับปรุง และทําการเกบ็ข้อมลูการใช้งาน (อ้างอิง
ในภาคผนวก ข.3) จากการเก็บข้อมลู เครื�องมือกดัสามารถใช้งานได้ตามสภาวะการทํางานใหมไ่ด้ 
ข้อมลูในตารางที� 3.7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  ตวัแปรการกดั (ก่อนการปรับปรุง) ตวัแปรการกดั (หลงัการปรับปรุง)  
  N V F N V F เพิ�มขึ 
น 

เครื�องมือกดั (rev/min) (m/min) (mm/min) (rev/min) (m/min) (mm/min) % 

T.14 FINISH BORING Ø69 530 115 53 701 152 70 32 
T.15 REAMER Ø12.1 1052 40 21 1052 40 23 10 
T.16 REAMER Ø12.0 1061 40 21 1061 40 23 10 
T.18 FINISH BORING Ø38 1089 130 87 1256 150 100 15 
T.20 FINISH BORING Ø35 1182 130 94 1364 150 108 15 
T.21 FINISH BORING Ø40 1035 130 82 1193 150 95 16 
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ตารางที� 3.7 
ข้อมลูอายกุารใช้งานของเครื�องมือกดัเครื�องจกัรกลุม่ที� 1 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 
 

 2. การปรับปรุงเครื�องจกัรกลุม่ที� 1 ด้วยการย้ายกระบวนการทํางาน 
ขั 
นตอนการปรับปรุงตอ่มาจะทําการแบ่งกระบวนการทํางานที�มีเวลาในการ

ทํางานมากไปยงัเครื�องจกัรเครื�องอื�นที�มีลกัษณะการทํางานคล้ายคลงึกนั และยงัมีความสามารถ
ในการทํางานเหลืออยู่ จากการพิจารณาเครื�องจกัรในสายการผลิตแล้ว จะพบวา่เครื�องจกัรในกลุม่
ที� 1 ที�มีเวลาในการทํางานเฉลี�ยสงูกวา่เป้าหมาย และเครื�องจกัรในกลุม่ที� 3 ที�มีเวลาในการทํางาน
เฉลี�ยตํ�ากวา่เป้าหมาย จะมีลกัษณะของเครื�องจกัรที�ใกล้เคียงกนัตา่งกนัแคข่นาดของเครื�องจกัร
และกําลงัของเครื�องจกัรเท่านั 
นซึ�งสามารถทํางานแทนกนัได้กนัได้ในบางขั 
นตอน ดงันั 
นจึงมีการ

หมายเลข STOCK ชื>อเครื>องมือ กระบวนการ BRAND อายใุช้งาน อายใุช้งาน

เครื>องมือ NO. ก่อนปรับ หลงัปรับ

T4 40220 INSERT TEEN322FR(TH10) Facing ด้านข้าง Toshiba 200 200

T5 40221 INSERT TPGA221(HTI10) Rough Borring Mitsubishi 120 120

T6 40221 INSERT TPGA221(HTI10) Rough Borring Mitsubishi 120 120

T6 40222 INSERT TPGA321(HTI10) Rough Borring Mitsubishi 120 120

T7 40221 INSERT TPGA221(HTI10) Rough Borring Mitsubishi 120 120

T9 40221 INSERT TPGA221(HTI10) Rough Borring Mitsubishi 120 120

T10 40221 INSERT TPGA221(HTI10) Rough Borring Mitsubishi 120 120

T11 40221 INSERT TPGA221(HTI10) Rough Borring Mitsubishi 120 120

T12 40221 INSERT TPGA221(HTI10) Rough Borring Mitsubishi 200 200

T13 40222 INSERT TPGA321(HTI10) Rough Borring Mitsubishi 200 200

T14 40225 INSERT TPGT090204LW15(TH10) Finish  Borring Toshiba 400 400

T15 40342 REAMER D.12.1J7 MT1 Reaming D11.5 Shinei 2000 2000

T16 40341 REAMER D.12H8 MT1 Reaming D11.5 Shinei 2000 2000

T17 40225 INSERT TPGT090204LW15(TH10) Finish  Borring Toshiba 400 400

T18 40223 INSERT U3(K10) Finish  Borring Mitsubishi 400 400

T19 40225 INSERT TPGT090204LW15(TH10) Finish  Borring Toshiba 400 400

T20 40223 INSERT U3(K10) Finish  Borring Mitsubishi 400 400

T21 40223 INSERT U3(K10) Finish  Borring Mitsubishi 400 400

T22 40225 INSERT TPGT090204LW15(TH10) Finish  Borring Toshiba 400 400

T23 40224 INSERT U5(K10) Finish  Borring Mitsubishi 400 400

T24 40600 BURNISHING DRILL D.14x85xD.18x87.6xD.22x240L MT2ยดึชดุบีบเลี Vยว OHMI 1200 1200

T26 40317 Drill Diameter 11.5 Drilling Taika 1000 1000

T28 40318 SUBLAND DRILL D.5X15XD.8X162L MT1Drilling Taika 600 600

T29 40617 HAND TAP M6*1*62L-GT8(HT-FC) Tap Tanoi 200 200
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พิจารณาที�จะนําขั 
นตอนในการทํางานบางขั 
นตอนจากเครื�องจกัรในกลุม่ที� 1 ย้ายกระบวนการไป
ทําในเครื�องจกัรกลุม่ที� 3 เพื�อลดเวลาในกลุม่ที� 1 ลงโดยที�เวลาในการทํางานของเครื�องในกลุม่ที� 3 
ยงัคงไมเ่กินจากเป้าหมายที�ตั 
งไว้ 

จากการพิจารณาพบวา่ในเครื�องจกัรกลุม่ที�  1 จะมีการใช้งานเครื�องมือกดั 
T.4 END MILL Ø36 ดงัภาพที� 3.17 ในการกดัชิ 
นงานที�เป็นตุม่ดงัภาพที� 3.18 และ 3.19 โดยใช้
เวลาประมาณ 100 วินาทีในการทํางาน ทําการย้ายกระบวนการทํางานในจดุนี 
มาทําที�เครื�องจกัร 
MC09 และ MC10 ใช้งานเครื�องมือกดั T.11 FACING Ø80 ดงัภาพที� 3.20 ในการทํางานแทน 
โดยเพิ�มขั 
นตอนการทํางานให้กบัเครื�องจกัรไปกดัชิ 
นงานในจดุที�กําหนดดงัภาพที� 3.18 และ 3.19 
ในกระบวนการนี 
ไมไ่ด้มีการควบคมุคณุภาพเนื�องจากเป็นการกดัชิ 
นงานหยาบเพื�อนําเนื 
องานหลอ่
ออกไปเท่านั 
น 

 

 
 

ภาพที� 3.17 
เครื�องมือกดั T.4 END MILL Ø36 

 

 
 

ภาพที� 3.18 
ตําแหน่งที�กดัด้วย T.4 END MILL Ø36 ชิ 
นงานฝั�งซ้าย 
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ภาพที� 3.19 
ตําแหน่งที�กดัด้วย T.4 END MILL Ø36 ชิ 
นงานฝั�งขวา 

 

 
 

ภาพที� 3.20 
เครื�องมือกดั T.11 FACING Ø80 

 
3.  การปรับปรุงเครื�องจกัรกลุม่ที� 1 ด้วยการปรับขั 
นตอนในการทํางานของ

เครื�องจกัร 
เมื�อทําการศกึษาขั 
นตอนการทํางานแล้วก็พบวา่ ในเครื�องจกัรที�กําลงั

ทํางานอยู่จะมีช่วงเวลาที�ไมเ่กิดงานขึ 
นหมายถึงเวลาที�เครื�องจกัรไมไ่ด้เข้ากดัชิ 
นงาน เชน่ ขั 
นตอน
ในการเปลี�ยนเครื�องมือกดั ขั 
นตอนในการเคลื�อนที� ขั 
นตอนในการหมนุชิ 
นงาน ขั 
นตอนเหลา่นี 
ถ้ามี
การศกึษาอย่างละเอียดแล้วจะสามารถลดขั 
นตอนเหลา่นี 
ลงได้ ทั 
งนี 
 ก็ต้องพิจารณาถึงความ
ปลอดภยัในการทํางานด้วยเชน่การเคลื�อนที�ของเครื�องจกัรเป็นต้น ถ้ามีการเคลื�อนที�เข้าใกล้ชิ 
นงาน 
หรือชดุจบัยึดมากเกินไปก็มีโอกาสเสี�ยงที�จะเกิดอบุตัเิหตขุึ 
นได้  
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จากการศกึษาขั 
นตอนการทํางานของเครื�องจกัรจะพบวา่ขั 
นตอนในการหมนุชิ 
นงาน
ไปยงัมมุตา่งๆภายในเครื�อง MC01-04 จะเกิดขึ 
นบ่อยครั 
งซึ�งแตล่ะครั 
งจะใช้เวลาประมาณ 50-60 
วินาที ในขั 
นตอนที� T24, T28 และ T29 ดงัภาพที� 3.21, 3.22 และ 3.23 ของเครื�อง MC01-04 จะมี
การหมนุชิ 
นงานเกิดขึ 
น 5 ครั 
งดงัตารางที� 3.8 และด้านของชิ 
นงานในขั 
นตอนการทํางาน ดงัภาพที� 
3.24 และ 3.25 

 

 
 

ภาพที� 3.21 
เครื�องมือกดั T.24 Burnishing Drill Diameter 14 mm. 

 

 
 

ภาพที� 3.22 
เครื�องมือกดั T.28 Drill Diameter 5 mm. 
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ภาพที� 3.23 
เครื�องมือกดั T.29 Tap M6x1.0 

 

 
 

ภาพที� 3.24 
ชิ 
นงานฝั�ง B90 และรูที�เจาะในกระบวนการ 
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ภาพที� 3.25 
ชิ 
นงานฝั�ง B270 และรูที�เจาะในกระบวนการ 

 
เมื�อพิจารณาแล้วกเ็หน็วา่ควรจะลดชั 
นตอนการหมนุชิ 
นงานโดยให้หลงัจาก

ที�เครื�องมือกดั T.24 BURNISHING DRILL Ø14 กดัชิ 
นงานเสร็จแล้วก็ให้ T.28 DRILL Ø5 ทําการ
กดัชิ 
นงานที�ด้าน B90 ทนัทีโดยที�ยงัไมต้่องหมนุชิ 
นงาน จากนั 
นก็ให้หมนุชิ 
นงานไปที�ด้าน B270 
เมื�อกดัชิ 
นงานแล้วกใ็ห้ T.29 TAP M6*1 กดัชิ 
นงานที�ด้าน B270 ตอ่ได้ทนัที ทําให้ลดการหมนุ
ชิ 
นงานลงได้ 2 ครั 
ง น่าจะลดเวลาลงได้ 100 วินาที ดงัตารางเปรียบเทียบขั 
นตอนการทํางานก่อน
และหลงัปรับปรุงกระบวนการทํางาน ตารางที� 3.8 
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ตารางที� 3.8 
เปรียบเทียบขั 
นตอนการทํางานที�เครื�อง MC01-04 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 
 

3.2.7 การปรับปรุงเครื�องจกัรกลุม่ที� 2 
1. การปรับปรุงเครื�องจกัรกลุม่ที� 2 ด้วยการปรับตวัแปรในการกดั 

เครื�องจกัรในกลุม่ที� 2 จะเป็นเครื�อง MV01 และ MV02 ที�ใช้ในกระบวนการ
ปาดผิวชิ 
นงานให้เรียบโดยการบวนการนี 
จะใช้มีดกดัปาดหน้าขนาด 450 มิลลิเมตรดงัรูปที� 3.26 
ติดตั 
งเมด็มีด HPHN532 FN(TH10) กดัชิ 
นงาน 2 ครั 
ง ครั 
งที� 1 เพื�อกดัผิวหลอ่ของชิ 
นงานออก 
และ ครั 
งที� 2 เพื�อกดัชิ 
นงานให้ได้ขนาดตามแบบ 

 
 

กระบวนการ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

T.24 BURNISHING Ø14 B270 B270

หมนุชิ Vนงาน B270-B90 B270-B90

T.24 BURNISHING Ø14 B90 B90

หมนุชิ Vนงาน B90-B270 -

T.28 DRILL Ø5 B270 B90

หมนุชิ Vนงาน B270-B90 B90-B270

T.28 DRILL Ø5 B90 B270

หมนุชิ Vนงาน B90-B270 -

T.29 TAP M6*1 B270 B270

หมนุชิ Vนงาน B270-B90 B270-B90

T.29 TAP M6*1 B90 B90

ด้านชิ Vนงานที>กดั
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ภาพที� 3.26 
เครื�องมือกดัเครื�องจกัร MV01-02 

 
 จากการศกึษาได้วา่มีแนวทางในการปรับปรุงแบ่งเป็น 2 วิธีคือ 1.การลด

จํานวนครั 
งในการกดัชิ 
นงานของเครื�องจกัรลงจาก 2 ครั 
งมาเป็น 1 ครั 
ง โดยการลดความเร็วในการ
กดัของเครื�องมือกดัลง และ 2. การปรับปรุงโดยเพิ�มความเร็วในการป้อนเครื�องมือกดัให้เร็วขึ 
นโดย
เปลี�ยนความเร็วในการหมนุเครื�องมือกดั อ้างอิงตวัแปรในการกดัดงัตารางที� 3.9, 3.10 และ 3.11 

 
ตารางที� 3.9 

ตวัแปรในการกดัชิ 
นงานที�แนะนําของ HPHN532 FN 
 

 
 

ตารางที� 3.10 
การปรับปรุงกระบวนการกดัชิ 
นงานเครื�อง MV01-02 แนวทางที� 1 

 

เครื�อง ชิ 
นงาน 
ก่อนการปรับปรุง (กดั 2 ครั 
ง) ปรับปรุงแนวทางที� 1 (กดั 1 ครั 
ง) 

เวลาทํางาน
(วนิาที) 

  N(RPM) V(m/min) N(RPM) V(m/min) (เก่า/ใหม่) 
MV01 ฝั�งขวา 180 260 120 180 (360/230) 
MV02 ฝั�งซ้าย 180 260 120 180 (348/220) 

ชนิดของเมด็มีด HPHN532FN

ความเร็วตดั Vc(m/min) 250~400

ความหนาตดั (mm) 2~5
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ตารางที� 3.11 
การปรับปรุงกระบวนการกดัชิ 
นงานเครื�อง MV01-02 แนวทางที� 2 

 

เครื�อง ชิ 
นงาน 
ก่อนการปรับปรุง (กดั 2 ครั 
ง) ปรับปรุงแนวทางที� 2(กดั 2 ครั 
ง) 

เวลาทํางาน
(วนิาที) 

  N(RPM) V(m/min) N(RPM) V(m/min) (เก่า/ใหม่) 
MV01 ฝั�งขวา 180 260 260 370 (360/258) 
MV02 ฝั�งซ้าย 180 260 260 370 (348/250) 

 
การปรับปรุงแนวทางที� 1 จะลดกระบวนการกดัชิ 
นงานลง 1 ครั 
งโดยจาก

เดิมที�จะกดัชิ 
นงาน 2 ครั 
งโดยครั 
งแรกจะกดัเพื�อกําจดัเนื 
องานที�เป็นผิวงานหลอ่ออกความหนาใน
การกดัประมาณ 3 ถึง 4 มิลลิเมตร แล้วจะกดัชิ 
นงานซํ 
าครั 
งที� 2 อีก 1 มิลลิเมตรเพื�อให้ชิ 
นงานมี
ความหนาตามแบบ และให้ผิวของชิ 
นงานมีความเรียบ การปรับปรุงในแนวทางที� 1 กดัชิ 
นงาน
เพียงครั 
งเดยีวโดยลดความเร็วในการกดัชิ 
นงานลงเพื�อให้ผิวของชิ 
นงานเรียบด้วย แตจ่ากการ
ทดลองจะได้วา่เวลาในการกดัชิ 
นงานลดลงอย่างมาก แตว่า่ความหยาบผิวของชิ 
นงานสําเร็จที�วดั
ได้มีคา่มากกวา่มาตรฐานที�กําหนดไว้ดงัภาพที� 3.27 จากนั 
นทําการทดลองในแนวทางที� 2 ตาม
ตารางที� 3.12 โดยที�กระบวนการกดัชิ 
นงานจะเป็นการกดัชิ 
นงาน 2 ครั 
งที�ความหนาของชิ 
นงานเท่า
เดิมแตเ่พิ�มความเร็วในการป้อนชิ 
นงานแทน โดยการปรับความเร็วของเครื�องมือกดั แล้วทําการเก็บ
ข้อมลูของชิ 
นงาน และเครื�องจกัรหลงัการปรับปรุงพบวา่ความหยาบของผิวงานสําเร็จมีคา่ตาม
มาตรฐานที�กําหนดไว้ เครื�องจกัรสามารถทํางานได้ตามปกติโดยที�จะมีการสั�นของเครื�องจกัร
เพิ�มขึ 
นเลก็น้อยเนื�องจากเครื�องจกัรกดังานเร็วขึ 
น แล้วทําการเก็บข้อมลูอายกุารใช้งานพบวา่
สามารถใช้งานได้ลดลงเหลือ 600 ชิ 
นงานเท่านั 
น จากเดิม 700 ชิ 
นงาน การปรับความเร็วของ
เครื�องมือกดัจะปรับที�ร่องสายพานที�มีให้เลือกใช้งานดงันี 
 120, 180 และ 260 รอบตอ่นาที 
ความเร็วที�เหมาะสมคือ 260 รอบตอ่นาทีเมื�อคํานวณเป็นความเร็วตดัจะเท่ากบั 370 เมตร/นาที 

สาเหตทีุ�การปรับปรุงในแนวทางที� 1 มีคณุภาพผิวของชิ 
นงานที�ไมด่ี
เนื�องจากเครื�องมือกดัจะต้องกดัเนื 
อของชิ 
นงานออกในปริมาณที�มากขึ 
นในครั 
งเดยีว ทําให้การกดั
ผิวให้เรียบไมมี่ประสิทธิภาพดงันั 
น จึงเลือกใช้การปรับปรุงในแนวทางที� 2 แทน 
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ภาพที� 3.27 
คา่ความหยาบผิวของชิ 
นงาน (มาตรฐานไมเ่กิน 3.2 ไมโครเมตร) 

 
3.2.8 การปรับปรุงเครื�องจกัรกลุม่ที� 3 

1. การปรับปรุงเครื�องจกัรกลุม่ที� 3 ด้วยการปรับตวัแปรในการกดั 
จากนั 
นก็ได้ทําการปรับตวัแปรในการกดัของเครื�องจกัรในกลุม่ที� 3 ด้วย

แม้วา่จะไมไ่ด้เป็นกลุม่เครื�องจกัรที�มีเวลาในการทํางานที�เกินเป้าหมาย แตว่า่ได้ทําการปรับปรุง
เพื�อรองรับการปรับขั 
นตอนในการทํางานตอ่ไป โดยทําการปรับตวัแปรในการกดัชิ 
นงานโดยอ้างอิง
ข้อมลูตามตารางที� 3.12 
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ตารางที� 3.12 
ตวัแปรในการกดัชิ 
นงานที�แนะนําของ SNGX1250 WKP35 Walter 

 

 
 

เครื�องมือกดั T.11 FACING Ø80 ตามภาพที� 3.28 ได้ถกูนํามาปรับตวัแปร
ในการกดัชิ 
นงานโดยการเปลี�ยนเครื�องมือกดัเป็นรุ่นใหมซ่ึ�งทางผู้ผลิตเครื�องมือกดัได้แนะนําให้
นํามาทดลองใช้งาน โดยสามารถเพิ�มความเร็วรอบของเครื�องมือกดั และความเร็วในการป้อนมีด
กดัได้มากขึ 
น จากการทดลองพบวา่สามารถใช้งานได้ดี ผิวของชิ 
นงานเรียบดงัภาพที� 3.29 (คา่
ความหยาบผิววดัได้ 2.5 ไมครอน จากมาตรฐานไมเ่กิน 3.2 ไมครอน ตามภาพที� 3.30) ข้อมลูอายุ
การใช้งานของเครื�องมือกดัพบวา่มีอายกุารใช้งานเพิ�มขึ 
นจาก 80 ชิ 
นงานเป็น 100 ชิ 
นงาน 

 

 
 

ภาพที� 3.28 
เครื�องมือกดั T.11 FACING Ø80 

 

 
 

ภาพที� 3.29 
บริเวณชิ 
นงานที�กดัด้วยเครื�องมือกดั T.11 FACING Ø80 

ชนิดของเม็ดมีด SNGX1205 WKP35

ความเร็วตดั Vc(m/min) 240~280

ความหนาตดั (mm) 6
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ภาพที� 3.30 
คา่ความหยาบผิวของชิ 
นงานที�กดัด้วย T.11 FACING Ø80 (มาตรฐานไมเ่กิน 3.2 ไมโครเมตร) 

 
นอกจากการปรับความเร็วของ T.11 FACING Ø80 ให้เร็วขึ 
นกวา่เดิมแล้ว

ก็ได้ทําการปรับความเร็วในการป้อนมีดกดัของ T.25 SIDE CUTTER Ø38 ที�ใช้ในการกดัร่องใส่
แหวนยึดเพลารถไถตามภาพที� 3.31 จากการทดลองเนื�องจากในจดุนี 
ไมไ่ด้มีการควบคมุคณุภาพ
ผิวของชิ 
นงาน การปรับปรุงจึงไมไ่ด้สง่ผลตอ่คณุภาพของชิ 
นงาน ข้อมลูการปรับตวัแปรการกดัตาม
ตารางที� 3.13 

 
ตารางที� 3.13 

การปรับปรุงเครื�องมือกดัของเครื�องจกัร MC09-10 
 

  ตวัแปรการกดั (ก่อนการปรับปรุง) ตวัแปรการกดั (หลงัการปรับปรุง)  
เสื 
อเกียร์รถไถฝั�งซ้าย N V F N V F เพิ�มขึ 
น 

เครื�องมือกดั (rev/min) (m/min) (mm/min) (rev/min) (m/min) (mm/min) % 
T.11 FACING Ø80 358 90 286 1050 264 800 179 
T.17 CHAMFER Ø38,40 702 84 104 702 84 104 0 
T.19 CHAMFER Ø68 374 80 37 374 80 37 0 
T.25 SIDE CUTTER Ø38 335 40 7 335 40 10 42 
T.13 EX-BORING Ø84 300 79 24 300 79 24 0 
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ภาพที� 3.31 
เครื�องมือกดั T.25 SIDE CUTTER Ø38 

 
แม้วา่จะมีการปรับปรุงเครื�องจกัรในกลุม่ที�  1 เครื�องจกัร MC01, MC02, 

MC03 และ MC04 ที�ยกเลิกการใช้เครื�องมือกดั T.4 END MILL Ø36 แล้วย้ายกระบวนการทํางาน
มาที�เครื�อง MC09 และ MC10 แทน ก็ไมไ่ด้สง่ผลกระทบกบัเวลาการทํางานโดยรวมของเครื�องจกัร
ในกลุม่ที� 3 เนื�องจากวา่เครื�องจกัรในกลุม่ที� 3 มีเวลาการทํางานเฉลี�ยตอ่ชดุชิ 
นงานตํ�ากวา่
เป้าหมายอยู่แล้ว 


