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บทคัดยอ

ในการทํ าโครงงานปรับปรุงแมพิมพผลิตชิ้นงานบารองรับลูกปนเพ่ือเพ่ิมผลผลิต ซึ่งเปนแนวความคิด
ที่คณะผูจัดทํ าโครงงานไดไปฝกงานภาคฤดูรอน ป 2546 ที่หางหุนสวนจํ ากัด เอส พี ซัตเตอรส พบเห็นปญหาในกรรม
วิธีการขึ้นรูปชิ้นงานบารองรับลูกปน มีของเสียเกิดขึ้น 20 เปอรเซ็นต ซึ่งเกิดจากการขึ้นรูปชิ้นงานเปนกระเปาะตรง
กลางทอ เนื้อโลหะปริ้นเขาดานในของทอ และกระเปาะตรงกลางทอไมไดอยูในแนวระดับเดียวกันจึงไดออกแบบและ
ผลิตแมพิมพขึ้นใหม  โดยการทํ าชุดดายเปนสองซีกปดและเปดได และทํ าโพรงแบบเปนกระเปาะตรงกลางดานใน เพ่ือ
ใสชิ้นงานขึ้นรูปและใสเพลากดที่ปลายชิ้นงานเพื่อปองกันเนื้อชิ้นงานยน จากนั้นใชเพลากดที่ปลายชิ้นงานเพื่อใหชิ้นงาน
ขึ้นรูปตามโพรงแบบที่ทํ าไว ผลจากการขึ้นรูปชิ้นงาน ชิ้นงานไดขนาดตามที่กํ าหนดและไมมีรอยตํ าหนิที่ผิวดานนอก 
สามารถผลิตชิ้นงานไดโดยไมมีของเสียเลย ตนทุนในการผลิตแมพิมพเปนจํ านวนเงิน 42,372 บาท และมีจุดคุมทุนอยูที่
ปริมาณการผลิต 22,560 ชิ้น เมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการผลิตแบบเกา สามารถทํ ากํ าไรเพ่ิมขึ้นไดเดือนละ 74,800 บาท
คํ าสํ าคัญ   การเพิ่มผลผลิต   การปรับปรุง   แมพิมพ    ชิ้นงานบารองรับลูกปน

Abstract
This project aims to improve the productivity on die for manufacturing shoulder parts support a ball-

boaring. Therefor, the author had an experiment in summer semester the academy year of 2003 at SP. Shutter 
partnership ltd. From experiment, found more problem in case of its had wasted around 20 percentages 
appeared at the middle of a bulge cause of the metal was reversed and a bulge wasn’t leveling. And then, the 
author created a newly design of productivity on die for manufacturing shoulder parts. And designed for two 
patters with each split into double side and dig on the middle bulge.

As the result, start of productivity on die for manufacturing shoulder parts found all are on 
specification with no fault at the surface. The newly have the ability to work without any waste.

The cost in used about 42,372 bath and covered a cost of it at 22,560 sets. In addition, when 
compared cost between the old method and the new one found the new method could saving for 74,800 bath 
for a month.
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1. บทนํ า
สืบเนื่องจากการที่นักศึกษาไดไปฝกงานภาค

ฤดูรอนปการศึกษา 2545 ที่บริษัท เอส พี ซัตเตอรส 
นักศึกษาไดฝกงานเกี่ยวกับการออกแบบและผลิตแม
พิมพขึ้นรูปชิ้นสวนประตูมวน  ซึ่งนักศึกษาไดเห็นชิ้น
สวนประตูมวน  ซึ่งเปนทอกลมตียนใหเปนกระเปาะตรง
กลางถูกใชเปนบารองรับลูกปนของประตูมวน มีปญหา
ในการผลิตโดยจะมีรอยตํ าหนิที่เกิดจากเนื้อทอในสวนที่
ตียนจะปริ้นเขาดานใน  นอกจากนั้นกระเปาะตรงกลาง
ทอที่ตียนขึ้นมาก็ไมอยูในแนวระดับเดียวกัน มีผลทํ าให
ไมสามารถสวมเขากับเพลาได กรรมวิธีการผลิตชิ้นงาน
บารองรับลูกปนจะประกอบดวย ตัดทอขนาดเสนผา
ศูนยกลางนอก 47.42 มิลลิเมตร เสนผาศูนยกลางใน 
44.84  มิลลิเมตร หนา 1.29 มิลลิเมตร สูง 44.92 
มิลลิเมตร มาทํ าการรีดขึ้นรูปใหเหลือทอขนาดเสนผาน
ศูนยกลางนอก 46.30 มิลลิเมตร และเสนผานศูนยกลาง
ใน 43.3 มิลลิเมตร หนา 1.50 มิลลิเมตร สูง 46 
มิลลิเมตร หลังจากนั้นจะขึ้นรูปใหทอเปนกระเปาะเพื่อ
ใหสามารถประกอบลูกปนเขาไปได เมื่อขึ้นรูปแลวจะได
ทอที่ทํ าเปนบาลูกปนขนาดเสนผานศูนยกลางนอก 
46.30 มิลลิเมตร เสนผานศูนยกลางใน 43.30 มิลลิเมตร 
มีความหนา 1.5 มิลลิเมตร และสูง 43.12 มิลลิเมตร  ซึ่ง
ในขั้นตอนของกรรมวิธีการตีย นขึ้นรูปชิ้นงานเป น
กระเปาะ จะมีชิ้นงานเสียจํ านวน 20 เปอรเซ็นต  โรง
งานผลิตชิ้นงานวันละ 2,000 ชิ้น สามารถขายไดชิ้นละ 
4.00 บาท ซึ่งจะทํ าใหเสียรายไดไปวันละ 1,600 บาท

2.  วัตถุประสงค
2.1 เพ่ือลดจํ านวนของเสียในการผลิตชิ้นงานบา

รองรับลูกปน
2.2 เพ่ือลดตนทุนในการผลิตชิ้นงานบารองรับลูก

ปน

3  แนวทางการแกไข
ในการปรับปรุงแมพิมพขึ้นรูปชิ้นงานเปน

กระเปาะจะดํ าเนินการศึกษาการปรับปรุงโดยอาศัยขอ
มูลจากตํ ารา Die Methods [1] Manual of Instruction 

for Die Design [2] และ Handbook of Die Design  [3] 
สวนสิทธิบัตรที่เกี่ยวของกับการผลิตบารองรับลูกปน
โดยใชแมพิมพตียนขึ้นรูปยังไมมีคนขอเนื่องจากเปนชิ้น
งานที่ผลิตไดโดยทั่วไป สํ าหรับแนวทางการแกปญหาจะ
ทํ าการออกแบบแมพิมพตียนขึ้นรูปชิ้นงานเพื่อตียนให
เปนกระเปาะตรงกลางใหมโดยอาศัยหลักการของการ
ทํ าแมพิมพชุดดายเปนสองซีกปดและเปดไดและทํ า
โพรงแบบเปนกระเปาะขางในจากนั้นจะใสชิ้นงานเขาไป
ในแมพิมพชุดนี้และใสเพลา  ซึ่งมีขนาดเสนผานศูนย
กลางเทากับขนาดเสนผานศูนยกลางในของชิ้นงาน  
จากนั้นจะใชพันชตียนที่หัวชิ้นงานเพื่อใหชิ้นงานไหลไป
ตามโพรงแบบที่ดาย  จากนั้นจะดึงเพลาที่สวมอยูออก
ทั้งพรอมเปดแมพิมพนํ าชิ้นงานออกมา

4. ขอบเขตการดํ าเนินงาน
4.1 ออกแบบและผลิตแมพิมพตียนขึ้น จํ านวน 1 

ชุด
4.2 การทดสอบการใชงานของแมพิมพ และปรับ

ปรุงแมพิมพ
4.3 ศึกษาเวลาที่ใชในการขึ้นรูปชิ้นงานตอชิ้นและ

ศึกษาขนาดของชิ้นงานที่ผลิตไดที่ระดับความ
เชื่อมั่น 95 เปอรเซ็นต รวมไปถึงศึกษารอย
ตํ าหนิที่เกิดขึ้นบนชิ้นงาน

4.4 วิเคราะหผลที่เกิดขึ้นจากการตียนขึ้นรูปชิ้น
งาน

4.5 คํ านวณหาตนทุนการผลิตแมพิมพและจุดคุม
ทุนของแมพิมพปรับปรุงแกไข

5. การออกแบบและผลิตแมพิมพตียนข้ึนรูป
5.1 รูปแบบของชิ้นงานท่ีตองผลิต

 รูปแบบของชิ้นงานที่ตองผลิตไดแสดงไวใน
รูปที่ 1
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รูปที่ 1 แบบของชิ้นงานที่ตองผลิต

5.2 การออกแบบแมพิมพ
ในการออกแบบแมพิมพ   ไดดํ าเนินการออก

แบบแมพิมพตียนขึ้นรูปชิ้นงานเพื่อตียนใหเปนกระเปาะ
ตรงกลางใหมโดยอาศัยหลักการของการทํ าแมพิมพที่มี
ชุดดายเปนสองซีกปดและเปดไดและทํ าโพรงแบบเปน
กระเปาะขางใน   จากนั้นจะใสชิ้นงานเขาไปในแมพิมพ
ชุดนี้  แลวใสเพลาซึ่งมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ
ขนาดเสนผานศูนยกลางของชิ้นงานลงไป จากนั้นจึงใช
พันชตียนที่หัวชิ้นงานเพื่อใหชิ้นงานไหลไปตามโพรง
แบบที่ดาย หลังจากนั้นจะดึงเพลาที่สวมอยูออกพรอม
ทั้งเปดแมพิมพนํ าชิ้นงานออกมา

รูปที่ 2 แมพิมพที่ออกแบบเสร็จแลว
5.3 การผลิตแมพิมพ

ในการผลิตแมพิมพจะใชชิ้นสวนมาตราฐาน

จํ านวน 10 ชิ้น และมีชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นเองจํ านวน 10
ชิ้น สํ าหรับชิ้นสวนมาตราฐานบางชิ้นสวนและชิ้นสวนที่
ผลิตขึ้นเองจะนํ ามาทํ าการกัดโดยใชเครื่อง CNC หลัง
จากที่ไดชิ้นสวนทุกชิ้นแลวก็จะนํ ามาประกอบเขาดวย
กัน จะไดแมพิมพดังแสดงในรูปที่ 3

รูปที่ 3 แมพิมพที่ผลิตขึ้น

5.4 การทดลองปมข้ึนรูปและปรับปรุงแมพิมพ
ในการทดลองปมขึ้นรูป     ปรากฏวามีปญหา

เกิดขึ้นที่ชิ้นงานคือ รอยเชื่อมตะเข็บทอและครีบที่เกิด
จากการตัดทอมีผลทํ าใหชิ้นงานที่ไดจากการขึ้นรูปเกิด
เปนรอยเสียดสีที่ดานขางของชิ้นงาน ทํ าใหชิ้นงานไมได
ขนาดตามตองการ ดังนั้นจึงตองทํ าการตะไบชิ้นงานที่
จะนํ ามาขึ้นรูปใหเรียบรอยกอน

5.5 การปมข้ึนรูปจริง
ในการปมขึ้นรูปชิ้นงานจริง  ไดทํ าการติดตั้ง

แมพิมพบนเครื่องปมโลหะ  จากนั้นก็ทํ าการปรับระยะ
ชักของเครื่องป มโลหะใหไดความสูงในระดับของแม
พิมพในตํ าแหนงเปดและปด และเคล่ือนที่แมพิมพตัว
บนลงมาเพื่อตรวจสอบความถูกตองของการใชงาน เมื่อ
ปรับแมพิมพเสร็จแลวก็ดํ าเนินการปมขึ้นรูปชิ้นงานจริง
6. การศึกษาเวลาที่ใชในการปมข้ึนรูปของชิ้นงาน

และคุณภาพของชิ้นงาน
6.1 เวลาที่ใชในการปมขึ้นรูปของชิ้นงาน

 ในการปมชิ้นงานจะใชเวลา 10 วินาทีตอชิ้นที่
ระดับความเชื่อมั่น 95 เปอรเซ็นต
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      6.2   การศึกษาคุณภาพของชิ้นงาน
6.2.1 การหารัศมีความโคงของชิ้นงาน

ขนาดที่ยอมใหผิดพลาด 2.78±0.2

มิลลิเมตร
6.2.2 การหาขนาดระยะหางเสนผานศูนย

กลางของลูกปนที่ตํ าแหนงกระเปาะ
ชิ้นงาน ขนาดที่ยอมใหผิดพลาด 
8.7±0.2  มิลลิเมตร

6.2.3 การหาขนาดความสูงของชิ้นงานจาก
ฐานลางของชิ้นงานถึงตํ าแหนงของ
จุดศูนยกลางของลูกปนตัวลางขนาด
ที่ยอมใหผิดพลาด 22.22±0.2

มิลลิเมตร
6.2.4 การหาขนาดเสนผานศูนยกลางรูใน

ของชิ้นงานขนาดที่ยอมใหผิดพลาด
43.3±0.2 มิลลิเมตร

6.2.5 การศึกษารอยตํ าหนิ ซึ่งไดแก การ
ศึกษาผิวนอกของชิ้นงานตรางบริ
เวณที่รองรับลูกปน

รูปที่ 4  รูปชิ้นงานที่ทํ าการตรวจสอบ

6.3 ผลที่ไดจากการศึกษาคุณภาพของชิ้นงาน
6.3.1 การศึกษารัศมีความโคงของชิ้นงาน

รูปที่ 5 ขนาดรัศมีความโคงของชิ้นงาน

สรุปผล :  ชิ้นงานที่ผลิตไดมีรัศมีความโคงของชิ้นงาน
             อยูในขนาดที่ยอมรับได

6.3.2 การศึกษาระยะหางระหวางเสนผาน
ศูนยกลางของลูกปนที่ตํ าแหนง
กระเปาะชิ้นงาน

รูปที่ 6 ระยะหางระหวางเสนผานศูนยกลางของลูกปน
           ที่ตํ าแหนงกระเปาะชิ้นงาน

สรุปผล :  การศึกษาระยะหางระหวางเสนผานศูนย
             กลางของลูกปนที่ตํ าแหนงกระเปาะชิ้นงาน

 อยูในขนาดที่ยอมรับได

6.3.3 การศึกษาขนาดความสูงของชิ้นงาน
จากฐานลางของชิ้นงานถึงตํ าแหนง
ของจุดศูนยกลางของลูกปนตัวลาง

การศึกษารัศมีความโคงของช้ินงาน
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รูปที่ 7  ขนาดความสูงของชิ้นงานจากฐานลางของชิ้น
งาน ถึงตํ าแหนงจุดศูนยกลางของลูกปนตัว
ลาง

สรุปผล : การศึกษาขนาดความสูงของชิ้นงานจากฐาน
ลางของชิ้นงานถึงตํ าแหนง ของจุดศูนยกลาง
ของลูกปนตัวลาง อยูในขนาดที่ยอมรับ

6.3.4 การศึกษาขนาดเสนผานศูนยกลางรูใน
ของชิ้นงาน

รูปที่ 8  ขนาดเสนผานศูนยกลางรูในของชิ้นงาน

สรุปผล : การศึกษาขนาดเสนผานศูนยกลางรูในของ
ชิ้นงานอยูในขนาดที่ยอมรับได

6.3.5 การศึกษารอยตํ าหนิ
ไดหยิบชิ้นงานขึ้นมาตรวจสอบพินิจ

จํ านวน 10 ชิ้น ไมพบรอยตํ าหนิที่ผิวนอกของ
ชิ้นงานตรงตํ าแหนงที่รองรับลูกปน

7. ตนทุนการผลิตแมพิมพ จุดคุมทุน และ
ประโยชนท่ีไดรับ
ในการผลิตแมพิมพผลิตชิ้นงานบารองรับลูกปน

เพ่ือเพ่ิมผลผลิตมีตนทุนการผลิตแมพิมพ  42,372 บาท 
ตนทุนที่ใชในการผลิตชิ้นงาน 2.34 บาทตอชิ้น ราคา
ขายชิ้นงาน 4 บาทตอชิ้น  ดังนั้น จุดคุมทุนอยูที่ปริมาณ
การผลิต 22,560 ชิ้น ผลิตไดวันละ 2,880 ชิ้น จะใช
เวลาในการผลิต 35 วัน สวนประโยชนที่ไดรับเมื่อ
เปรียบเทียบกับการผลิตแมพิมพตัวเกา ใชเวลาในการ
ผลิตเดือนละ 93,600 ชิ้นแตมีของเสียเกิดขึ้น 20 
เปอรเซ็นต ดังนั้น จะขายไดเปนเงิน 299,520 บาทตอ
เดือน  สวนแมพิมพตัวใหม สามารถผลิตไดโดยไมมีของ
เสียเลย คือผลิตไดเดือนละ 74,880 ชิ้น ขายไดเปน
จํ านวนเงิน 299,520 บาทตอเดือน เมื่อเปรียบเทียบแลว
สามารถทํ ากํ าไรเพ่ิมขึ้นไดเดือนละ 74,880 บาท

8. สรุป
จากการที่นักศึกษาไดไปฝกงานภาคฤดูรอนป

การศึกษา 2545 ที่ หางหุนสวน เอส พี ซัตเตอร นัก
ศึกษาไดพบเห็นปญหาชิ้นสวนประตูมวนที่เรียกวาบา
รองรับลูกปนมีปญหาในการผลิต โดยจะมีรอยตํ าหนิเกิด
ขึ้นจากการขึ้นรูปโดยเนื้อโลหะจะนูนเขาดานในของทอ
ตรงบริเวณกระเปาะตรงกลางทอที่ตียนทํ าใหไมสามารถ
นํ าทอนั้นไปสวมกับเพลาได นอกจากนั้นกระเปาะตรง
กลางทอก็ไมอยูในแนวระดับเดียวกัน  โดยมีของเสีย
เกิดขึ้น จํ านวน 20 เปอรเซ็นต ดังนั้นจึงไดหาวิธีการใน
การแกปญหา โดยการออกแบบและผลิตแมพิมพบารอง
รับลูกปนขึ้นมาใหมโดยอาศัยหลักการของการทํ าแม
พิมพชุดดายเปนสองซีกปดและเปดได และทํ าโพรงแบบ
เปนกระเปาะตรงกลางดานใน จากนั้นก็จะใสชิ้นงานและ
เพลาซึ่งมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับขนาดเสนผาน
ศูนยกลางในของชิ้นงานเขาไปในแมพิมพชุดนี้ และใช
พันชตียนที่หัวชิ้นงานเพื่อใหชิ้นงานไหลไปตามโพรง
แบบที่ดาย จากนั้นจะดึงเพลาที่สวมอยูออกพรอมทั้ง
เปดแมพิมพเพ่ือนํ าชิ้นงานออกมา  เมื่อออกแบบแม
พิมพเสร็จก็ไดทํ าการสรางแมพิมพและทดสอบการใช
งานของแมพิมพ ปรากฏวามีปญหาเกิดขึ้นที่ชิ้นงานคือ

การศึกษาขนาดความสูงของชิ้นงาน
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ครีบของชิ้นงานที่ถูกตัดและรอยตะเข็บที่ไดจากการ
เชื่อมที่ชิ้นงานเพื่อทํ าเปนทอ ทํ าใหชิ้นงานที่ขึ้นรูปแลวมี
รอยเสียดสีที่ดานขางของชิ้นงาน  จึงแกปญหาโดยการ
ใชตะไบถูครีบ และรอยเชื่อมที่ตะเข็บชิ้นงานไมใหนูน
ออกมา ในการขึ้นรูปชิ้นงานใชเวลาในการขึ้นรูป 10 
วินาทีตอชิ้นที่ระดับความเชื่อมั่น 95 เปอรเซ็นต สวน
การศึกษาคุณภาพของชิ้นงาน โดยการวัดขนาดของชิ้น
งานที่ 4 ตํ าแหนง  พบวาขนาดของชิ้นงานที่ไดจากการ
ขึ้นรูปมีขนาดที่ยอมรับไดที่ระดับความเชื่อมั่น 95 
เปอรเซ็นต  และไมมีรอยตํ าหนิเกิดขึ้นบนชิ้นงาน 
สํ าหรับตนทุนในการผลิตแมพิมพ จะเสียคาใชจาย 
42,372 บาท ตนทุนในการผลิตชิ้นงาน 2.34 บาทตอชิ้น  
ราคาขายชิ้นงานชิ้นละ 4 บาท จุดคุมทุนของชิ้นงานอยู
ทีปริมาณการผลิต 22,560 ชิ้น สามารถผลิตชิ้นงานได
วันละ 2,880 ชิ้น ซึ่งตองใชเวลาในการผลิต 35 วัน เมื่อ
เปรียบเทียบกับแมพิมพตัวเกา ถาใชแมพิมพตัวใหม
ผลิตชิ้นงาน จะไมมีของเสียเลย สามารถทํ ากํ าไรเพ่ิมขึ้น
ไดเดือนละ 74,800 บาท
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