
U.INKLAY: PROCESS IMPROVEMENT TO REDUCE DEFECT IN THE FORMING PUNCHING                                  19 

การปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดของเสียในการปั๊มขึ้นรูป 

Process Improvement to Reduce Defect in the Forming 

Punching  
 

อุษาวดี อินทร์คล้าย  
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการและโลจิสติกส์ คณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร 

140 ถนนเชื่อมสัมพันธ์ แขวงกระทุ่มราย หนองจอก กรุงเทพฯ 10530  
E-mail: usawadee@mutacth.com 

Manuscript received May 4, 2021 

Revised May 28, 2021 

 
 

บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของเสียในกระบวนการปั๊ม
ขึ้นรูปกระติกน้้าสุญญากาศ รุ่น SP ของบริษัท A โดยใช้ทฤษฏี
แผนภูมิพาเรโต ในการพิจารณาปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นใน
รูปแบบต่าง ๆ ซึ่งพบว่าของเสียเกิดจากขั้นตอนการปั๊มขึ้นรูปใน
ปริมาณสูงที่สุด จากนั้นใช้แผนผังแสดงเหตุและผล ในการหา
สาเหตุที่แท้จริงของของเสียที่เกิดขึ้น พบสาเหตุเกิดจากการไม่มี
อุปกรณ์ช่วยในการก้าหนดต้าแหน่งของชิ้นงาน จึงมีแนวทางการ
แก้ไขปัญหาโดยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยก้าหนดต้าแหน่งของ
ชิ้นงาน ซึ่งเป็นการประยุกต์ใช้หลักการวิศวกรรมเครื่องมือ มาใช้
ในการออกแบบ หลังจากออกแบบอุปกรณ์ได้ท้าการทดลองใช้
อุปกรณ์ในการผลิตจริง พบว่าอุปกรณ์สามารถใช้งานได้เป็นอย่าง
ดี และส่งผลให้ของเสียในกระบวนการปั๊มลดลงจากก่อนปรับปรุง
มีของเสียร้อยละ 4.34 หลังปรับปรุงพบของเสียเพียงร้อยละ 0.75  
 

ค้าส้าคัญ: การลดของเสีย ปรับปรุงกระบวนการ อุปกรณ์จับยึด 
 
ABSTRACT  

This research aims to reduce defect in the 

forming punching process focusing on the vacuum 

flask model SP of Company A. Pareto diagram theory 

was used for considering a number of quantities of 

wastes that were generated in various forms. It was 

found that the forming process was the highest number 

of defect. Therefore, the Cause and Effect diagram is 

carried out to determine the details of the cause of the 

problem. Lack of a device for determining a 

workpiece's position is a cause of defect generated. 

This research is focused on tools and devices to assist 

in position determining that design based on Tool 

Engineering theory. After applying the device, the 

result found that the tool can be used to reduce the 

defect from 4.34% to 0.75%. 
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1.  บทน า 

บริษัทกรณีศึกษา ประสบปัญหาของเสียในการผลิตกระติกน ้า
สุญญากาศ ซ่ึงกระบวนการผลิตส่วนใหญ่เป็นการท้างานของคน
ร่วมกับเครื่องจักร แม้ว่าขั นตอนการท้างานจะไม่ซับซ้อน แต่กลับ
พบว่ามีของเสียในกระบวนการเป็นจ้านวนมาก ซ่ึงของเสียส่วนใหญ่
ไม่สามารถน้ามาแก้ไขได้ จึงส่งผลต่อต้นทุนการผลิตท่ีสูง 

จากปัญหาข้างต้นนี  เป็นท่ีมาของการปรับปรุงขั นตอนการผลิต
กระติกน ้าสุญญากาศ โดยมีแนวคิดในการออกแบบอุปกรณ์ช่วยใน
ขั นตอนการปั๊ม เพื่อลดของเสีย  และอุปกรณ์จะถูกออกแบบให้
พนักงานสามารถใช้งานได้ง่าย โดยในหัวข้อท่ี 2 จะอธิบายเกี่ยวกับ
ทฤษฎีท่ีใช้ในการด้าเนินงาน หัวข้อท่ี 3 จะกล่าวถึงรายละเอียดการ
ด้าเนินงาน และการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพื่อการแก้ไข หัวข้อ
ท่ี 4 จะแสดงผลการด้าเนินงาน และสรุปผลในหัวข้อท่ี 5 
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2.  ทฤษฏีในการด าเนินงาน 

ในการด้าเนินงานใช้ทฤษฏีในการวิเคราะห์ปัญหา และแก้ไข
ปัญหาดังต่อไปนี  

 

2.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  

แผนภูมิพาเรโตเป็นแผนภูมิท่ีแสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์
ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกับปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดขึ น 

แผนภูมิพาเรโตใช้กราฟแท่งในการเปรียบเทียบล้าดับ
ความส้าคัญของข้อมูล พร้อมกับระบุขนาดหรือปริมาณของ
ความส้าคัญของข้อมูลท่ีน้าเสนอ ท้าให้ง่ายในการตัดสินใจ และเห็น
ภาพรวมได้ชัดเจน 

แผนภูมิพาเรโตสามารถใช้ในการก้าหนดสาเหตุส้าคัญ 
(Critical Factor) ของปัญหาเพื่อแยกออกจากสาเหตุอื่น ๆ ใช้เมื่อ
ต้องการยืนยันผลลัพธ์ท่ีเกิดขึ นจากการแก้ปัญหาโดยเปรียบเทียบ
ก่อนท้า และหลังท้า หรือเมื่อต้องการค้นหาปัญหาและหาค้าตอบใน
การด้าเนินกิจกรรมแก้ปัญหา ในการใช้งานแผนภูมิพาเรโตต้องมั่นใจ
ว่า ข้อมูลท่ีจัดเก็บและน้ามาวิเคราะห์ ต้องเป็นไปตามหลักการของ
พาเรโต เพื่อให้ม่ันใจว่าข้อมูลอยู่ในสภาวะเสถียรภาพและสามารถใช้
คาดการณ์ได้ [1] 

 

2.2  แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) 

แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เป็น
แผนผังแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาหรือผล กับสาเหตุหรือ
ปัจจัยทั งหมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหานั น แผนผังแสดงเหตุ
และผลมักถูกน้ามาใช้วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหา สาเหตุ
เหล่านี ได้มาจากการระดมความคิดเห็นของสมาชิกในทีม ปัญหาจะ
ถูกชี ในลักษณะคุณภาพท่ีชัดเจน เพื่อให้สามารถวิเคราะห์หาสาเหตุท่ี
แท้จริงของปัญหาได้ 

แผนผังแสดงสาเหตุและผล ประกอบด้วย 2 ส่วน คือส่วน
ปัญหาหรือผล (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยู่ท่ีหัวปลา และ
ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกย่อยออกได้อีกเป็น ส่วนของ
ปัจจัย (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อส่วนของสาเหตุหลัก และส่วน
ของสาเหตุย่อย  

ในการสร้างแผนผังแสดงสาเหตุและผลนั น เริ่มจากการก้าหนด

ปัญหาในส่วนหัวปลาก่อน ซ่ึงต้องก้าหนดให้ชัดเจน และส่วนใหญ่จะ
ก้าหนดปัญหาในเชิงลบ จากนั นท้าการก้าหนดส่วนของปัจจัยบน
ก้างปลา โดยส่วนมากมักจะใช้ หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย 
(Factors) เพื่อจะน้าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E นี มา
จาก  

M - Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร  
M - Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ้านวยความสะดวก  
M - Material วัตถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อื่น ๆ ท่ีใช้ใน
กระบวนการ M - Method กระบวนการท้างาน  
E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสว่าง และ 
บรรยากาศการท้างาน [2] 
 

2.3 หลักการวิศวกรรมเคร่ืองมือ (Tool Engineering)  

วิศวกรรมเครื่องมือ (Tool Engineering) เป็นแนวทางในการ
ออกแบบอุปกรณ์ช่วย เพื่อใช้ในโรงงานอุตสาหกรรม โดยมีการ
วิเคราะห์ วางแผน และออกแบบก่อนการสร้างอุปกรณ์ใช้จริง [3] 

การสร้างจิ๊กซ์ (Jig) หรือฟิกซ์เจอร์ (Fixture) มีวิธีออกแบบ 4 
ขั นตอน คือ 

1) วิเคราะห์แบบและแผนการผลิตชิ นงาน เป็นการศึกษาแบบ
ของชิ นงานร่วมกับแผนการผลิตอย่างละเอียด ท้าให้เกิดระบบ
ก้าหนดต้าแหน่งของชิ นงานในจิ๊กซ์หรือฟิกซ์เจอร์ จุดส่งแรงยึด และ
จุดรองรับต่าง ๆ บนผิวชิ นงาน 

2) ออกแบบเบื องต้น และการก้าหนดขนาดของชิ นส่วน 
พิจารณาเลือกใช้ตัวก้าหนดต้าแหน่ง กลไกการยึดชิ นงาน และตัว
รองรับ แล้วจึงวาดเป็นภาพแบบประกอบ โดยแสดงเป็นภาพฉายตั ง
ฉากในสามมุมมอง ประกอบด้วยด้านหน้า ด้านบน และด้านข้าง 

3) ก้าหนดรายละเอียดของวัสดุและขนาดให้กับชิ นส่วนแต่ละ
ชิ น เลือกวัสดุส้าหรับท้าชิ นส่วนแต่ละชิ น รวมไปถึงการก้าหนด
กรรมวิธีทางความร้อนท่ีต้องใช้ เพื่อให้ชิ นส่วนมีคุณสมบัติท่ีต้องการ 
และก้าหนดขนาดและความคลาดเคลื่อนให้กับมิติต่าง ๆ ซ่ึงอาจ
จ้าเป็นต้องใช้วิธีประมาณแรงที่เกิดจากการตัดโลหะ และการค้านวณ
ในด้านความแข็งแรง หรือใช้ เทคนิคของการวิ เคราะห์ความ
คลาดเคลื่อนเพื่อควบคุมขนาดของมิติให้สามารถท้าหน้าท่ีได้ตาม
ต้องการ 

4) เขียนแบบวิศวกรรม น้ารายละเอียดทั งหมดจากการ
ออกแบบข้างต้นมาแสดงเป็นแบบวิศวกรรม 
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การจัดท้าอุปกรณ์  ตัองมีขั นตอนการเตรียมงาน และ
ท้าการศึกษาแบบของอุปกรณ์ จากนั นก้าหนดขนาดของวัสดุแต่ละ
ชิ น โดยเผื่อวัสดุส้าหรับการตัดออก และเผื่อการจับชิ นงาน จากนั น
ผ่านกระบวนการตัด และกลึง ให้ได้ตามขนาดรูปทรงท่ีก้าหนไว้ แล้ว
น้ามาประกอบกันให้ได้ตามแบบท่ีวางไว้ [4] 

 

2.4  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การด้าเนินการแก้ไขปัญหาส้าหรับอุตสาหกรรมท่ีมีความ
หลากหลาย ท้าให้เกิดการวิจัยท่ีหลากหลาย โดยมีการใช้ทฤษฏีและ
การด้าเนินการท่ีแตกต่างกันไปขึ นอยู่กับความเหมาะสม หน่ึงในนั น
คือการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท้างาน เช่น การลดเวลาใน
กระบวนการผลิตถังลมรถบรรทุก ASM รุ่น 003 ได้ด้าเนินการเก็บ
ข้อมูลเวลามาตรฐาน ซ่ึงพบว่าขั นตอนของการขัดชิ นงานเป็นจุดคอ
ขวดของกระบวนการ จากนั นใช้แผนภูมิก้างปลา ในการวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหา พบสาเหตุหลักคือ กระบวนการขัดใช้เวลานาน จึง
แก้ไขปัญหาโดยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยป้องกันสะเก็ดเชื่อมถังลม 
เพื่อลดสะเก็ดเชื่อมให้น้อยลง และท้าให้การขัดชิ นงานมีความรวดเร็ว
มากขึ น ผลท่ีได้ท้าให้เวลาในกระบวนการขัดชิ นงานลดลงจาก 
754.23 วินาทีต่อชิ น เหลือเพียง 477.38 วินาทีต่อชิ น หรือลดลง
ร้อยละ 36.70 และมีผลผลิตเพ่ิมขึ นร้อยละ 12.5 [5] 

การลดเวลาในกระบวนการประกอบปลั๊กไฟฟ้า จากการศึกษา
พบปัญหารอบเวลาการผลิตสูงกว่าอัตราความต้องการของลูกค้า จึง
ท้าการวิเคราะห์ด้วยแผนผังสาเหตุและผล พบว่าสาเหตุหลักเกิดจาก
วิธีปฏิบัติงาน ในการบัดกรีชิ นส่วน ยังขาดอุปกรณ์จับยึดช่วยในการ
ปฏิบัติงาน อีกทั งมีการจัดวางวัตถุดิบอุปกรณ์ท่ีใช้ในการประกอบไม่
ถูกต้องตามหลักการเคลื่อนไหว จึงท้าการออกแบบอุปกรณ์ช่วยใน
การบัดกรี และจัดท้ากล่องใส่วัตถุดิบ เพื่อก้าหนดการจัดวางวัตถุดิบ
และอุปกรณ์ท่ีถูกต้องตามหลักการเคลื่อนไหว จากนั นจัดล้าดับงาน
ใหม่ด้วยหลักการอีซีอาร์เอส โดยผลการด้าเนินงานพบว่ารอบเวลา
การผลิตต่อชิ นลดลงจาก 143.91 วินาที เหลือ 101.19 วินาที หรือ
ลดลง 42.72 วินาที คิดเป็นลดลงร้อยละ 29.69 ซ่ึงท้าให้ผลิตได้
เพิ่มขึ น เป็น 142 ชิ นต่อวัน ส่งผลให้สามารถผลิตได้ทันต่อความ
ต้องการของลูกค้า [6] 

การลดเวลาในกระบวนการผลิตกล่องเก็บรองเท้า ซ่ึงสามารถ
ผลิตสินค้าได้เพียง 116 กล่องต่อเดือน ไม่เพียงพอต่อความต้องการท่ี 
150 กล่องต่อเดือน ในปัจจุบันมีรอบเวลาในการผลิตจริงเท่ากับ 

99.12 นาทีต่อกล่อง จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่า ขั นตอนท่ีใช้
เวลานานคือขั นตอนประกอบและแต่งสี ซ่ึงเป็นงานท่ีต้องใช้ฝีมือและ
ความประณีตสูง จึงมีแนวคิดในการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการ
ประกอบ และใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS เพื่อโยกย้ายงาน 
หลังการปรับปรุงพบว่าเวลาในการประกอบลดลงจาก 89.41 เหลือ 
53.75 นาทีต่อกล่อง และเวลาในกระบวนการแต่งสีลดลงจาก 99.12 
เหลือ 73.71 นาทีต่อกล่อง โดยสามารถเพิ่มก้าลังการผลิตสูงสุดได้
เท่ากับ 150 กล่องต่อเดือน [7] 

 

3.  การด าเนินงาน 

ในการด้าเนินงานมีขั นตอนการศึกษาการท้างาน การวิเคราะห์
ปัญหา และการแก้ไขปัญหาดังนี  

 

3.1  การศึกษากระบวนการท างาน 

จากการศึกษาขั นตอนการผลิตกระติกน ้าสุญญากาศ รุ่น SP 
พบว่าในการปฏิบัติงานมีการใช้พนักงานวนกันมาปฏิบัติงาน ไม่ได้
ประจ้าต้าแหน่งอย่างชัดเจน และไม่ได้มอบหมายงานตามความ
ช้านาญของพนักงานเป็นหลัก และในการผลิตมีขั นตอนการท้างาน
หลัก ๆ 14 ขั นตอน แสดงดังตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1 ขั้นตอนการผลิตกระติกน้้าสุญญากาศ รุ่น SP 

ขั นตอน
ที่ 

รายละเอียด รูปภาพ 

1 พับก้นของ 
ชิ นงาน 

 
2 ปั๊มขึ นรูปขยาย 

ล้าตัว ครั งที่ 1 
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ขั นตอน
ที่ 

รายละเอียด รูปภาพ 

3 ปั๊มขึ นรูปขยาย 
ล้าตัว ครั งที่ 2 

 
4 ปั๊มขึ นรูปขยาย 

ล้าตัว ครั งที่ 3 

 
5 ปั๊มขึ นรูปขยาย 

ล้าตัว ครั งที่ 4 

 
6 ปั๊มขึ นรูปขยาย 

ล้าตัว ครั งที่ 5 

 
7 ปั๊มขึ นรูปขยาย 

ล้าตัว ครั งที่ 6 

 
8 ปั๊มขึ นรูปขยาย 

ล้าตัว ครั งที่ 7 

 
9 รีดก้นของ 

ชิ นงาน 

 

ขั นตอน
ที่ 

รายละเอียด รูปภาพ 

10 ท้าเกรียวปาก 
ขวดของชิ นงาน 

 
11 ตัดหัวและทาย 

ของชิ นงาน 

 
12 ขัดปากชิ นของ 

ชิ นงานให้เรียบ 

 
13 รีดปากของ 

ชิ นงาน 

 
14 พับปากของ 

ชิ นงาน 

 
 

จากการเก็บข้อมูลของการผลิตกระติกน ้าสุญญากาศ รุ่น SP 
ระหว่างเดือนสิงหาคม-ตุลาคม พบว่าบริษัทมีการบันทึกของเสียโดย
แยกตามสาเหตุการเกิดของเสีย 3 สาเหตุ คือ การใส่ชิ นงานไม่ตรง 
การปรับตั งเครื่องจักร และการตัดชิ นงานเสีย ซ่ึงรูปแบบของเสียมี
ความคล้ายคลึงกัน จึงจ้าเป็นต้องจ้าแนกจากสาเหตุ แสดงข้อมูลของ
เสียดังตารางท่ี 2 
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ตารางที่ 2 ข้อมูลของเสียระหว่างเดือน สิงหาคม-ตุลาคม 

ชิ นส่วนที่
ผลิต 

เดือน 

ร้อยละของเสียจากการผลิตทั งหมด 

ของเสีย
จากการ
ใส่ชิ นงาน
ไม่ตรง 

ของเสีย
จากการ
ปรับตั ง

เครื่องจักร 

ของเสีย
จากการตัด
ชิ นงานเสีย 

กระบอกน า้
สุญญากาศ 

รุ่น SP 

สิงหาคม 6.10 3.99 1.85 
กันยายน 4.57 3.09 1.42 
ตุลาคม 2.35 1.55 0.50 

ค่าเฉลี่ย 4.34 2.88 1.26 
คิดเป็น 51.18% 33.96% 14.86% 

  

จากนั นน้าข้อมูลจ้านวนของเสียเฉลี่ยมาท้าการวิเคราะห์ข้อมูล
ด้วยแผนภูมพิาเรโต แสดงข้อมูลดังรูปท่ี 1 
 

 

รูปท่ี 1 แผนภูมพิาเรโตของเสียในการผลิตกระติกน้้าสุญญากาศ 
 

จากข้อมูลของเสียในการผลิตกระติกน ้าสุญญากาศ รุ่น SP จะ
เห็นได้ว่าของเสียท่ีเกิดจากการใส่ชิ นงานไม่ตรง และการปรับตั ง
เครื่องจักร มีจ้านวนและร้อยละของเสียสูงท่ีสุดอันดับ 1 และ 2 จึง
น้ามาพิจารณาต่อ ซ่ึงจากการตรวจสอบข้อมูลเชิงลึกเกี่ยวกับการ
ปฏิบัติงาน ร่วมกับหัวหน้างานและการสังเกตุจากการปฏิบัติงานของ
พนักงานประจ้าเครื่องท้าให้ทราบว่าของเสียท่ีเกิดจากการปรับตั ง
เครื่องจักรเป็นของเสียท่ีหลีกเลี่ยงไม่ได้ จึงมุ่งเน้นการแก้ปัญหาของ
เสียจากการใส่ชิ นงานไม่ตรงท่ีมีร้อยละของเสียเป็นล้าดับแรก เพียง

ปัญหาเดียว 
 

3.2  การวิเคราะห์ปัญหา 

จากการศึกษาปัญหากระบวนการผลิตกระติกน ้าสุญญากาศ 
รุ่น SP ส้าหรับของเสียท่ีเกิดจากการใส่ชิ นงานไม่ตรง สามารถสร้าง
แผนผังแผนผังแสดงเหตุและผลไดด้ังรูปท่ี 2 
  

 
รูปท่ี 2 แผนผังแสดงเหตุและผลของปัญหาการใส่ชิ้นงานไม่ตรง 

 
สรุปสาเหตุจากคน (Man) เกิดจากพนักงานไม่ทราบต้าแหน่ง

ในการวางชิ นงานบนเครื่องจักร ท้าให้พนักงานวางชิ นงานไม่ตรง
ต้าแหน่ง หรือวางไม่มั่นคง เมื่อท้าการปั๊มชิ นงานจึงเกิดของเสีย ซ่ึง
ส่วนใหญ่เกิดจากขั นตอนท่ี 2 ปั๊มขึ นรูปขยายล้าตัว ครั งท่ี 1 ท่ีชิ นงาน
มีลักษณะสูงผอม 

สาเหตุจากวิธีการ (Method) เกิดจากการไม่ก้าหนดวิธีการ
ท้างานท้าให้พนักงานท้างานหละหลวม และไม่ได้ระบุจุดควรระวัง 
ดังนั นปริมาณของเสียจึงขึ นอยู่กับความช้านาญของพนักงาน เช่น 
พนักงานท่ีมีความช้านาญมากจะเกิดของเสียน้อยกว่าพนักงานท่ีมี
ความช้านาญน้อย และไม่มีการพิจารณาปรับแก้การท้างาน จึงท้าให้
เกิดของเสียต่อเนื่อง จึงเรียกสาเหตุนี ว่าเป็นของเสียท่ีเกิดจากวิธีการ
เดิมไม่เหมาะสม 

สาเหตุจากวัตถุดิบ (Material) เกิดจากการท่ีมีเศษสแตนเล
สติดชิ นงาน (pipe) เมื่อใส่ชิ นงานลงในเครื่องจักรท้าให้ชิ นงาน
เคลื่อนจากต้าแหน่ง ท้าให้เกิดเป็นของเสีย 

จากการพิจารณาสาเหตุของปัญหา ได้เลือกแก้ไขปัญหาโดย
การสร้างอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่ง เพื่อเป็นตัวก้าหนดต้าแหน่ง
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ชิ นงาน และประคองชิ นงานให้อยู่น่ิงในขณะปั๊มชิ นงาน ซ่ึงคาดว่าจะ
สามารถแก้ไขปัญหาของเสียท่ีเกิดจากคน และคาดว่าจะสามารถ
แก้ปัญหาจากสาเหตุของวิธีการท้างานได้อีกด้วย 

 

3.3  การออกแบบอุปกรณ์ 

ในการออกแบบอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่ง ได้ประยุกต์ ใช้
หลักการวิศวกรรมเครื่องมือ (Tool Engineering) ในการออกแบบ 
ซ่ึงมีขั นตอนการออกแบบดังต่อไปนี  

1.) การออกแบบและวิเคราะห์แบบ ในการออกแบบได้
พิจารณาลักษณะของเครื่องจักร เพื่อก้าหนดขนาดของตัวจับยึด
เครื่องจักรและส่วนโครงสร้างของอุปกรณ์ จากนั นพิจารณาขนาด
ของกระติกสุญญากาศท่ีจะมีขนาดใหญ่ขึ นเมื่อผ่านการปั๊มแต่ละครั ง 
จึงต้องออกแบบตัวยึดต้าแหน่งชิ นงานให้สามารถขยายขนาดตาม
ชิ นงานได้ โดยเน้นท่ีขั นตอนท่ี 2 ปั๊มขึ นรูปขยายล้าตัว ครั งท่ี 1 เป็น
หลัก ในการออกแบบนี ได้ท้าการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการผลิต
ชิ นงานจริงควบคู่กันไปด้วย เพื่อให้ได้แบบท่ีดีท่ีสุด แสดงแบบ 3 มิติ
ของอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่งดังรูปท่ี 3 

 

 

รูปท่ี 3 แบบอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่ง 

2.) การก้าหนดขนาดและการเขียนแบบวิศวกรรม โดย
แบ่งเป็นชิ นส่วนหลัก 3 ชิ นส่วน คือชิ นส่วนตัวจับยึดเครื่องจักร 
ชิ นส่วนโครงสร้าง และชิ นส่วนตัวยึดต้าแหน่งชิ นงาน ดังนี  

ชิ นส่วนตัวจับยึดเครื่องจักร เป็นส่วนท่ีใช้ในการยึดอุปกรณ์เข้า
กับเครื่องจักร ก้าหนดขนาดรัศมีด้านใน 35 มิลลิเมตร รัศมีด้านนอก 
40 มิลลิเมตร ความสูง 25.4 มิลลิเมตร โดยอ้างอิงจากขนาดของเสา
ท่ีใช้จับยึด แสดงแบบและขนาดของชิ นส่วนตัวจับยึดเครื่องจักรดังรูป

ท่ี 4 
 

 

รูปท่ี 4 ชิ นส่วนตัวจับยึดเครื่องจักร 

ชิ นส่วนโครงสร้าง เป็นส่วนของแกนท่ีใช้ยึดระหว่างชิ นส่วนตัว
จับยึดเครื่องจักรและชิ นส่วนตัวยึดต้าแหน่งชิ นงาน ก้าหนดขนาด
ความกว้าง 23.4 มิลลิเมตร ความยาว 120 มิลลิเมตร ความหนา 
25.4 มิลลิเมตรอ้างอิงจากระยะห่างจากเสาท่ีไช้จับยึดถึงมือประคอง
ชิ นงาน แสดงแบบและขนาดของชิ นส่วนโครงสร้างดังรูปท่ี 5 
 

 

รูปท่ี 5 ชิ นส่วนโครงสร้าง 
 

ชิ นส่วนตัวยึดต้าแหน่งชิ นงาน เป็นส่วนท่ีใช้ยึดชิ นงานให้อยู่ใน
ต้าแหน่งท่ีก้าหนด และยังใช้ประคองชิ นงานให้ไม่เคลื่อนท่ีขณะท้า
การปั๊มชิ นงาน ก้าหนดขนาดรัศมีด้านใน 33.5 มิลลิเมตร อ้างอิงจาก
ขนาดของชิ นงานท่ียังไม่ขยายขนาด มีขนาดรัศมี 31.5 มิลลิเมตร 
รวมกับค่าเผื่อของชิ นงานท่ีบริษัทก้าหนด 2 มิลลิเมตร รัศมีด้านนอก 
63.5 มิลลิเมตร ความหนา 20 มิลลิเมตร สปริงมีรัศมี 3 มิลลิเมตร 
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ความยาว 10 มิลลิเมตร ขนาดลวดรัศมี 0.3 มิลลิเมตร แสดงแบบ
และขนาดของชิ นส่วนตัวยึดต้าแหน่งชิ นงานดังรูปท่ี 6 
 

 

รูปท่ี 6 ชิ้นส่วนตัวยึดต้าแหน่งชิ้นงาน 
 

3.) วิเคราะห์วัสดุ พิจารณาเลือกวัสดุท่ีเหมาะสมในแต่ละ
ชิ นส่วน โดยพิจารณาลักษณะการใช้งานเป็นหลัก โดยเลือกวัสดุดังนี  

ชิ นส่วนตัวจับยึดเครื่องจักร และชิ นส่วนโครงสร้าง เลือกใช้ 
สแตนเลส ซ่ึงเหมาะกับการใช้งานส้าหรับการผลิตสินค้าท่ีใช้บรรจุน ้า
ดื่ม มีน ้าหนักเบา มีความแข็งแรง และต้านทานการกัดกร่อน ยากต่อ
การเกิดสนิม ง่ายต่อการเชื่อมและขึ นรูป ระยะเวลาการใช้งานคุ้มค่า
ต่อราคา 

ชิ นส่วนตัวยึดต้าแหน่งชิ นงานเลือกใช้ไนล่อน โดยได้ท้าการ
เปรียบเทียบระหว่างเทฟล่อนกับ ไนล่อน ซ่ึงเทฟล่อนมีความแข็งแรง
ปานกลาง มีความยืดหยุ่น ทนทานต่อแรงกระแทกหรือสภาวะทาง
ธรรมชาติ เป็นฉนวนไฟ้ฟ้าได้ดี มีน ้าหนักเบา มีความยืดหยุ่นดี แต่
เกิดรอยขีดข่วนง่าย จึงได้เลือกใช้ไนล่อน ซ่ึงเป็นพลาสติกตระกูล
ซุปเปอร์ลีนท่ีมีการเติมแต่งสารท่ีช่วยการคงสภาพของพลาสติก 
คุณสมบัติท่ีส้าคัญ คือมีความแข็งเหนียว ไม่เกิดรอยขีดข่วนกับ
ชิ นงาน มีความยืดหยุ่น และทนแรงกระแทก แรงเสียดทาน เสียดสี 
แรงเฉือนได้ดี 
 

3.4  การสร้างอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง 
หลังจากการออกแบบ ก้าหนดขนาด และเลือกวัสดุท่ีใช้ในการ

ผลิตอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่งแล้ว ได้มีการพิจารณาแบบร่วมกับ

วิศวกรฝ่ายผลิต เพื่อยืนยันแบบ แล้วจึงสั่งผลิตอุปกรณ์ก้าหนด
ต้าแหน่งนี  แสดงอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่งดังรูปท่ี 7 และตารางท่ี 3 

 

 
รูปที่ 7 อุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่ง 

 
ตารางที่ 3 ชิ้นส่วนของอุปกรณ์กา้หนดต้าแหน่ง 

ชิ นส่วน รูปภาพ 
ชิ น ส่ ว น ตั ว จั บ ยึ ด
เครื่องจักร (หน่วยเป็น 
มิลลิเมตร) 

 
ชิ นส่วนโครงสร้าง 
(หน่วยเป็น มิลลิเมตร) 

 
ชิ นส่วนตัวยึดต้าแหน่ง
ชิ นงาน 
(หน่วยเป็น มิลลิเมตร) 
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เมื่อได้ชิ นส่วนของอุปกรณ์ครบแล้วจึงท้าการประกอบอุปกรณ์ 
แล้วน้าอุปกรณ์มาติดตั งใช้งานจริงร่วมกับเครื่องจักรแสดงดังรูปท่ี 8 
และก้าหนดต้าแหน่งตัวจับยึดชิ นงานแสดงดังรูปท่ี 9 
 

 

รูปท่ี 8 การติดตั้งอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่งเข้ากับเครื่องจักร 
 

 

รูปท่ี 9 ก้าหนดต้าแหน่งอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่งชิ นงาน 
 

3.5  ข้อควรระวังและการดูแลรักษาอุปกรณ์ก าหนดต าแหน่ง 

1.) อุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่งนี  ใช้ได้เฉพาะกระติกน ้า
สุญญากาศ รุ่น SP ห้ามน้าไปกับกระติกน ้าสุญญากาศ รุ่นท่ีมีขนาด
ใหญ่กว่า 

2.) ห้ามโยนหรือกระแทกอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่ง ซ่ึงอาจท้า
ให้อุปกรณ์ช้ารุดเสียหายได ้

3.) ควรตรวจสอบความแข็งของสปริง โดยการทดลองกด 
เพื่อให้ทราบความแข็งของสปริงว่าปกติหรือไม่ หากพบว่าสปิงแข็ง 
หรือไม่อยู่ในสภาพปกติ ให้ท้าการเปล่ียนสปิงก่อนน้ามาใช้งาน 

4.) เมื่อใช้อุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่งเสร็จแล้ว ควรถอดอุปกรณ์
มาท้าความสะอาดและน้าไปเก็บไว้ท่ีห้องเก็บโมลด์ขึ นรูป 

  

4.  ผลการด าเนินงาน 

หลังจากสร้ างอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่ง ของกระติกน ้ า
สุญญากาศ รุ่น SP และน้าอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่งมาใช้งานจริง ใน
ขั นตอนท่ี 2 ปั๊มขึ นรูปขยายล้าตัว ครั งท่ี 1 สามารถเปรียบเทียบก่อน
และหลังการใช้อุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่งชิ นงาน ได้ดังตารางที่ 4 
ตารางท่ี 4 เปรียบเทียบขั นตอนการท้างานก่อนและหลังการใช้
อุปกรณ์ 
 

ขั นตอนที่ไม่ใช้อุปกรณ์ก้าหนด
ต้าแหน่ง (กอ่น) 

ขั นตอนที่ใช้อุปกรณ์ก้าหนด
ต้าแหน่ง (หลัง) 

  
 

จากการใช้งานอุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่ง พบว่าพนักงาน
สามารถท้างานได้สะดวกขึ น และไม่ต้องอาศัยประสบการณ์ในการ
ท้างานสูงก็สามารถผลิตชิ นงานท่ีดีได้ ส่งผลให้ปริมาณของเสียท่ี
เกิดขึ นลดลง จากนั นให้พนักงานใช้งานต่อเน่ืองเพื่อเก็บข้อมูลของ
เสียหลังจากการน้าอุปกรณ์มาใช้งานเป็นเวลา 2 เดือน โดยพิจารณา
เฉพาะข้อมูลของเสียท่ีเกิดจากการใส่ชิ นงานไม่ตรง แสดงข้อมูลของ
เสียระหว่างเดือน กุมภาพันธ์-มีนาคม ดังตารางท่ี 5 

 
ตารางที่ 5 ข้อมูลของเสียหลังการใช้อุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่ง 

ชิ นส่วนที่ผลิต เดือน 
ร้อยละของเสีย 

ของการใส่ชิ นงานไม่ตรง 

กระบอกน า้
สุญญากาศ รุ่น 

SP 

กุมภาพันธ ์ 0.76 

มีนาคม 0.74 

ค่าเฉลี่ย 0.75 
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จากข้อมูลของเสียหลังการใช้อุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่ง จะเห็น
ได้ว่าของเสียท่ีเกิดขึ นจากการใส่ชิ นงานไม่ตรงมีปริมาณลดลง แต่ยัง
ไม่ได้หมดไปซ่ึงอาจมีอาจวิเคราะห์การใช้งานและปรับปรุงอุปกรณ์
อีกครั ง แต่จากร้อยละของเสียท่ีลดลงแสดงให้เห็นว่าอุปกรณ์ก้าหนด
ต้าแหน่งนี  สามารถท้าให้ของเสียในขั นตอนการปั๊มลดลงได้จริง 
สามารถแสดงการเปรียบเทียบข้อมูลของเสียก่อนและหลังการใช้
อุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่งชิ นงาน ดังตารางท่ี 6 

 

ตารางที่ 6 เปรียบเทียบข้อมูลของเสียก่อนและหลังการใช้อุปกรณ์ 

ชิ นส่วนที่ผลิต 
ร้อยละของเสีย 

จากการใส่ชิ นงานไม่ตรง 
ก่อนใช้อุปกรณ์ หลังใช้อุปกรณ์ 

กระบอกน า้
สุญญากาศ รุ่น SP 

4.34 0.75 

  

5.  ผลสรุป 
จากการด้าเนินการปรับปรุงขั นตอนการท้างาน โดยการสร้าง

อุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่งของชิ นงาน ของกระติกน ้าสุญญากาศ รุ่น 
SP พบว่าอุปกรณ์นี สามารถลดของเสียในขั นตอนการปั๊มชิ นงานได้ 
โดยสามารถลดของเสียท่ีเกิดจากสาเหตุการใส่ชิ นงานไม่ตรง จาก
ก่อนใช้อุปกรณ์มีของเสียร้อยละ 4.34 หลังใช้อุปกรณ์มีของเสียร้อย
ละ 0.75 หรือคิดเป็นของเสียท่ีลดได้ร้อยละ 82.72 แสดงกราฟการ
เปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการใช้อุปกรณ์ก้าหนดต้าแหน่ง
ชิ นงาน รูปท่ี 10  

 

 

รูปที่ 10 กราฟเปรียบเทียบข้อมูลของเสียก่อนและหลังการใช้
อุปกรณ์ 
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