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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตชิ้นส่วนท่ีใช้ในการประกอบฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์คือช้ินส่วนโคนโมเดล
ชิมาลอน ซึ่งชิ้นส่วนรุ่นนี้ไม่สามารถใช้เครื่องจักรเทิร์นนิ่งในการผลิตได้เนื่องจากมีการปรับเปลี่ยนตำแหน่งขององศาการเจาะรู
ด้านข้างของช้ินงาน จากช้ินส่วนรุ่นเดิมโคนโมเดลอีแองเกิลมีตำแหน่งการเจาะรูด้านข้างของช้ินงานอยู่ที่ 70 องศาและสำหรับ
ชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอนจะมีตำแหน่งการเจาะรูด้านข้างของชิ้นงานอยู่ที่ 20 องศา ซึ่งชุดอุปกรณ์จับยึดคัตติ้งทูลของ
เครื่องจักรเทิร์นนิ่งไม่สามารถทำการปรับตำแหน่งองศาการเจาะรูด้านข้างได้ ดังนั้นผู้ดำเนินงานจึงได้จัดทำชุดอุปกรณ์จับ
ยึดคัตติ้งทูลใหส้ามารถปรับตำแหน่งองศาการเจาะรูดา้นข้างของช้ินงานเพื่อใช้ในการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอน และทำ
การจัดวางเลย์เอาท์อุปกรณ์จับยึดคัตติ้งทูลใหม่เพื่อจัดลำดับการตัดเฉือนของคัตติ้งทูลในแต่ละชนิดตามเอ็นซีโปรแกรม จากนั้น
ได้ทำการทดลองการผลิตชิ้นส่วนโคนโมเดลชิมาลอนหลังจากที่ได้ดำเนินการติดตั้ง  โดยได้ทำการทดลองการผลิตชิ้นส่วนโคน
โมเดลชิมาลอนเพื่อตรวจสอบคุณภาพของชิ้นส่วน และหาเวลามาตราฐาน จากผลการทดลองการผลิตชิ้นส่วนโคนโมเดลชิมา
ลอนเครื่องจักรเทิร์นนิ่งสามารถทำการผลิตชิ้นส่วนรุ่นนี้ได้ตรงตามแบบมาตราฐานที่กำหนด และมีระยะเวลาในการผลิตอยู่ที่ 
57 วินาทีต่อชิ้น มีกำลังการผลิตต่อกะการทำงานอยู่ที่ 694 ชิ้นต่อกะการทำงาน ซึ่งมีกำลังการผลิตตามความต้องการจากที่มี
การตั้งกำลังการผลิตไว้อยู่ที่ 682 ช้ินต่อกะการทำงาน 
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Abstract 

 This research aims to develop the manufacturing process of parts used in the assembly of hard disk 
drives, which are Cimarron cone model parts. This part cannot be used by turning machine in production 
due to the change in the position of the hole punching angle on the side of the workpiece, the original part 
Eagle model cone has a side hole punching position of 70 degrees, and for the Cimarron cone model, the 
side hole punching position is 20. degree, which the cutting tool holder of the turning machine cannot adjust 
the side hole angle position Therefore, the operator has prepared a set of clamping tools to adjust the 
position of the side holes of the workpiece for use in the production of the Cimarron cone model. and 
refactoring the cutting tool holder layout to order the machining of each cutting tool type according to the 
CNC program. After that, the Cimarron model cone was trial production after the installation was carried out 

the experimental production of the Cimarron cone model was carried out to verify the quality of the parts. 
and find the standard time, the results of the experimental production of the Cimarron model cone, the 
Turning machine can produce this model according to the standard design. and a production time of 57 
seconds per piece the production capacity per shift is 694 pieces per shift. which has an on-demand 
production capacity from which the production capacity is set at 682 pieces per shift. 
 
Keywords : Hard disk drive components, Development of manufacturing process for Part new model, Cutting 
tool holder set. 
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1. บทนำ (Introduction)  
กลุ ่มบริษัทประกอบธุรกิจเกี ่ยวกับการผลิตชิ ้นส่วน

อิเล็กทรอนิกส์ฮาร์ดดิสก์สำหรับโครงงานนี้ได้ทำการศึกษา
และสำรวจข้อมูลของเครื ่องจักรในสายการผลิตชิ ้นส่วน
ฮาร์ดดิสก์ของโรงงานผลิตชิ้นส่วนฮาร์ดดิสก์ที ่ทำการผลิต
ชิ้นส่วนโคน เนื่องจากปัจจุบันพบว่ามีเครื่องจักรที่ใช้ในการ
ผลิต โคนโมเดลอีแองเกิล ในไลน์การผลิตเป็นเครื่องจักรแบบ
เทริ์นนิ่ง ที่ควบคุมด้วยระบบซีเอ็นซ ีและเนื่องในโมเดลอีแอง
เกิล ได้มีการยกเลิกการผลิตทำให้เครื่องจักรเทิร์นนิ่ง ต้อง
หยุดการผลิตเนื่องจากชุดจับยึดเครื่องมือตัดไม่สามารถปรับ
องศาของชุดเจาะและไม่มีพื้นที่สำหรับการเพิ่มเครื่องมือตัด
ในการรองร ับสำหร ับ โคนโมเดลร ุ ่นใหม ่  ในส ่วนของ
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรเทิร์นนิ่งที่ใช้ในการผลิตโมเดลอี
แองเกิลนั้นเดิมที่มีความสามารถในการผลติอยู่ที่ 660 ช้ิน/กะ
การทำงาน และมีระยะเวลาในผลิตที่ 60 วินาที/ช้ิน.  
 เนื ่องด้วยพื ้นที ่ในการจับยึดของชุดเครื ่องมือตัดไม่
สามารถขยับหรือปรับองศาในการเจาะได้และไม่สามารถ
เพิ่มเติมเครื่องมือตัดได้อีกเนื่องจากไม่มีพื้นที่เพียงพอจากที่
กล่าวมาเบื้องต้นทำให้เครื่องจักรเทิร์นนิ่ง ไม่สามารถรองรับ
การผลิตโคนโมเดลรุ่นใหม่ได้ ในปัจจุบันข้อจำกัดของปัญหา
ในการผลิตเนื่องจากโคนโมเดลอีแองเกิลมีการยกเลกิการผลติ
และต้องการเปลี่ยนมาทำการผลิตโคนโมเดลชิมาลอน ซึ่งเป็น
ชิ้นส่วนรุ่นใหม่ และเนื่องจากทั้งสองโมเดลนี้มีความแตกต่าง
ในรายละเอียดขององศาในการเจาะรูด้านข้าง ซึ ่งใน โคน
โมเดลอีแองเกิลจะมีการเจาะรูด้านข้างที่ 70 องศา และใน
ส่วนของโคนโมเดลชิมาลอน จะมีการเจาะรูด้านข้างที่ 20
องศา และต้องการเพิ่มเครื่องมือตัดในส่วนของอินเสริ์ท ไบท์ 
(Insert Bite) ในกระบวนการตัดสุดท้าย (Finish OD) ของ
ช้ินส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอน  
 ดำเนินการออกแบบชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดของ
เครื่องจักรเทิร์นนิ่ง ให้สามารถปรับตำแหน่งและระยะของ
เครื่องมือตัดได้เพื่อรองรับในการผลิตโคนโมเดลชิมาลอน ซึ่ง
ที ่มีการเปลี่ยนแปลงขององศาการเจาะรูด้านข้างจาก 70 
องศา เปลี่ยนเป็น 20 องศา และให้สามารถเพิ่มเครื่องมือตัด
สำหรับกระบวนการตัดสุดท้าย(Finish OD) ได้  
 โครงการนี้มีเป้าหมายเพื่อพัฒนากระบวนการผลิตช้ินสว่น
ฮาร์ดดิสไดรฟ์รุ่นโคนโมเดลชิมาลอน โดยการเปลี่ยนอุปกรณ์

จับยึดเครื่องมือตัดที่เครื่องจักรเทิร์นนิ่ง เพื่อให้เครื่องจักร
สามารถรองรับการผลิตชิ้นส่วนรุ่นใหม่ และมีการจัดวางเลย์
เอาร์ของเครื่องมือตัดเพื่อให้มีความสมดุลย์ในการผลิต 

 

2. วิธีการวิจัย (Methodology)  
 คณะผู้ดำเนินโครงการได้จัดทำแผนการออกแบบและ
เลือกใช้ชุดอุปกรณ์จับยึดเครื ่องมือตัดรุ ่นใหม่เพื ่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของเครื ่องจักรรุ ่นเทิร์นนิ ่ง-01 ให้สามารถ
รองรับการผลิตชิ้นส่วนฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์รุ่นโคนโมเดลชิมาลอน 
ซึ่งมีข้ันตอนการดำเนินโครงงานดังภาพที ่1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
            
 
 
  

 ภาพที่ 1 ขั้นตอนการดำเนินโครงงาน 
 
2.1 ศ ึกษาผล ิตภ ัณฑ์และกระบวนการผล ิตช ิ ้นส ่วน
ฮาร์ดดิสก์รุ่นโคนโมเดลชิมาลอน 
  ชิ ้นส่วนฮาร์ดดิสก์รุ ่นนี ้เป็นรุ ่นใหม่ซึ ่งจะเข้ามา
ทดแทนชิ้นส่วนรุ่นปัจจุบัน ลักษณะตัวช้ินงานรุ่นโคนโมเดลชิ
มาลอนจะมีการเจาะรูด้านข้าท่ี 20 องศาซึ่งมีจุดแตกต่างจาก 

ประเมินผล 

 

เสนอแนวทาง
การปรับปรุง 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

ผ่าน 

ศึกษาผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตชิ้นส่วนฮาร์ดดิสก์รุ่นใหม่ 

เก็บข้อมูลและวิเคราะห์สภาพปัญหากอ่นการปรับปรุง 

ด าเนินการปรับปรุง 

เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงและวิเคราะห์ 

สรุปผลการด าเนินงาน
วิจัย 

ไม่ผ่าน 
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ชิ ้นส่วนรุ ่นปัจจุบันในเรื ่องขององศาเจาะรู และรูปทรง 
สำหรับกระบวนการผลิตเป็นกระบวนการผลิตในรูปแบบ
เครื่องจักรซีเอ็นซี เทิร์นนิ่ง โดยใช้เครื่องจักรเทิร์นนิ่ง เพื่อใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วน 
2.2 เก็บข้อมูลและวิเคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุง  
 จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาก่อนการปรับปรุงพบว่า
ปัจจัยที ่ทำให้เครื ่องจักรเทิร์นนิ่ง  ไม่สามารถทำการผลิต
ชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอนได้นั้น เนื่องจากอุปกรณ์จับยึด
เครื ่องมือตัดไม่สามารถปรับเปลี่ยนตำแหน่งเลย์เอาท์  ได้ 
เนื่องจากชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอนนั้นมีการปรับเปลี่ยน
องศาของรูด้านข้าง 
  สำหรับปัญหาในด้านเครื่องจักรเนื่องด้วยเครื่องจักรรุ่น
เทิร์นนิ่ง ไม่สามารถรองรับการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมา
ลอนได้ เนื่องจากชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดของชิ้นส่วน
รุ่นโคนโมเดลชิมาลอนไม่สามารถใช้กับเครื่องจักรรุ่นเทิร์นนิ่ง
ได้ และปัจจุบันเครื่องจักรเทิร์นนิ่ง ก็ไม่มีการเดินเครื่องเพื่อ
ผลิตชิ้นส่วนแต่อย่างใด เนื่องด้วยชิ้นส่วนรุ่น โคนโมเดลอีแอง
เกิลได้ถูกปลดออกจากการผลิตแล้วทำให้เครื่องจักรเทิร์นนิ่ง 
เกิดความสูญเปล่าไม่มีการเดินเครื่องเพ่ือผลิตชิ้นงาน  
2.3 เสนอแนวทางการปรับปรุง 
  น าเสนอแนวทางการปรับปรุงที ่ได้จากการวิเคราะห์
กระบวนการต่อผู้บริหารในที่ประชุมเพื่อขออนุมัติการแก้ไข
ในกระบวนการผลิตตามปัญหาที่เกิดขึ ้น ในขั้นตอนแรกผู้
ดำเนินงานน าเสนอแนวทางการปรับปรุงสำหรับการเพิ่ม
กำลังการผลิตโคนโมเดลชิมาลอนและเพิ่มประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรรุ่นเทิร์นนิ่ง ให้สามารถรองรับการผลิตชิ้นส่วนรุ่น 
โคนโมเดลชิมาลอนได้ โดยมีการชี ้แจงข้อสรุปจากการ
วิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้นคือการออกแบบและสร้างชุดอุปกรณ์
จับยึดเครื ่องมือตัดนำไปติดตั้งที ่เครื ่องจักรเทริ ์นนิ่ง  และ
ทดลองการผลิตชิ ้นงาน สำหรับเครื ่องจักรเทริ ์นนิ ่ง เป็น
เครื่องจักรที่ไม่มีการผลิตชิ้นงาน เนื่องด้วยไม่สามารถรองรับ
การผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอนเพราะชุดอุปกรณ์จับ
ยึดเครื ่องมือตัดนั ้นไม่สามารถใช้ผลิตชิ ้นส่วนรุ ่นนี้ได้ ซึ่ง

เครื่องจักรรุ่นเทิร์นนิ่ง จะใช้ผลิตชิ้นส่วนรุ่นโมเดลอีแองเกิล 
เท่านั้น และเนื่องด้วยชิ้นส่วนรุ่นโมเดลอีแองเกิล ได้ถูกปลด
ออกจากการผลิตเนื่องด้วยมีชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอน
เข้ามาทดแทน จึงทำให้เครื่องจักรรุ่นเทิร์นนิ่งเกิดความสูญ

เปล่าไม่มีการเดินเครื่องเพื่อผลิตชิ้นส่วนแต่อย่างใด ผู้วิจัยได้
แจ้งในที่ประชุมสำหรับการแก้ไขปรับปรุงครั้งนี้จะส าเร็จได้
นั้นจ าเป็นต้องได้รับความร่วมมือจากหัวหน้าควบคุมการผลิต 
และหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้อง โดยหัวหน้าควบคุมการผลิตต้องท า
การอธิบายถึงสาเหตุที่ต้องมีการเปลี่ยนแปลง หากทุกฝ่าย
สามารถด าเนินการตามที่ได้ตามที่น าเสนอมติที่ประชุมลง
ความเห็นอนุมัติให้สามารถเริ่มปฏิบัติได้ โดยมีเงื่อนไขจะเริ่ม
ปฏิบัติหลังจากได้รับค าสั ่งจากผู ้จัดการฝ่ายผลิต ซึ ่งเป็น
ผ ู ้อนุม ัต ิเอกสารชี ้แจงในการเปลี ่ยนแปลงหลังจากนั้น
คณะท างานจะเริ่มท าการแก้ไขปรับปรุงสำหรับการเพิ่มกำลัง
การผลิตโคนโมเดลชิมาลอนและเพิ ่มประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรเทิร์นนิ่งให้สามารถรองรับการผลิตชิ้นส่วนรุ่น โคน
โมเดลชิมาลอน 
2.4 ด าเนินการปรับปรุง 
   หลังจากที ่ประชุมอนุม ัต ิเห ็นชอบให้ท  าการแก้ไข
ปรับปรุงกระบวนการ ผู้วิจัยและคณะท างานจึงเริ่มท าการ
ปรับปรุงและแก้ไขทันที โดยล าดับแรกทางคณะท างาน จะท า
การส  ารวจสภาพการผลิตในปัจจุบ ัน และวางแผนการ
ดำเนินงาน การออกแบบและสร้างชุดอุปกรณ์จับยึดเครือ่งมอื
ตัดติดตั้งท่ีเครื่องจักรเทิร์นนิ่งเพื่อเพ่ิมกำลังการผลิต และเพิ่ม
ประสิทธิภาพของเครื ่องจักรให้สามารถรองรับการผลิต
ชิ้นงานรุ่นโคนโมเดลชิมาลอนได้ จากนั้นดำเนินการทดลอง
การผลิตชิ้นงานรวมถึงจับเวลาการผลิตหาเวลามาตรฐานใน
การผลิตชิ ้นงานของเคร ื ่องจ ักร เทิร ์นนิ ่ งเพื ่อประเมิน
ประสิทธิภาพความสามารถในการผลิต 
2.5 เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงและวิเคราะห ์
  ระหว่างการด าเนินการปรับปรุงแก้ไขนั ้น มีการเก็บ
ข้อมูลเป็นระยะๆเพื่อท าการตรวจสอบการออกแบบและ
สร้างชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดสำหรับติดตั้งที่เครื่องจักร
เทิร์นนิ่งเพื่อเพิ่มกำลังการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรให้สามารถรองรับการผลิตชิ้นงานรุ่นโคนโมเดลชิ
มาลอน ให้ได้ตามวัตถุประสงค์ที ่วางไว้ หากยังไม่ได้ตาม
วัตถุประสงค์ทางคณะท างานจะต้องท าการวิเคราะห์หาแนว
การปรับปรุงแก้ไขใหม่ อาจจะมีการปรับปรุงแก้ไขหลายๆ
ครั้งจนกว่าจะได้ผลลัพธ์ตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ และเมื่อ
ดำเนินการครบตามแผนการปรับปรุงคณะทำงานจะน าผลใน 
การปรับปรุงท่ีได้มาท าการสรุปผลการดำเนินโครงงาน 
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2.6 ประเมินผล 

      หลังจากที่ทำการแก้ไขและเก็บข้อมูลหลังจากการแกไ้ข
แล้ว จากนั้นจะทำการเปรียบเทียบอัตราการผลิตชิ้นส่วนต่อ
วันทั้งก่อนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง เพื่อหาเวลา
มาตรฐานในการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอนที่ผลิตใน
เครื่องจักรเทิร์นนิ่ง และประเมินประสิทธิภาพความสามารถ
ในการผลิตของเครื่องจักรเทิร์นนิ่งว่าเป็นไปตามเป้าหมายที่
ก าหนดไว้หรือไม่ หากผลลัพธ์ที ่ได้ออกมาไม่เป็นไปตาม
วัตถุประสงค์ ให้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่
เกิดขึ้นและดำเนินการวางแผนงานจัดทำการปรับปรุงใหม่
เพื่อให้ผลลัพธ์จากการออกมาตามเป้าหมายที่กำหนดไว ้
2.7 สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 
   สรุปผลการวิจัยทั้งหมดโดยการเปรียบเทียบกำลังการ
ผลิตก่อนการปรับปรุง-หลังการปรับปรุง และประเมิน
ประสิทธิภาพความสามารถในการผลิตของเครื ่องจักรเทิร์
นนิ่งสำหรับวิธีการด าเนินการวิจัยครั้งนี ้ได้น าเทคนิคและ
หลักการออกแบบเคร ื ่องมือจับยึดชิ ้นงาน และเทคนิค
ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้ในการจัดทำ
โครงงานการออกแบบและสร้างชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือ
ตัดสำหรับติดตั้งที่เครื่องจักรเทิร์นนิ่งเพื่อเพิ่มกำลังการผลิต 
และเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรให้สามารถรองรับการ
ผลิตชิ้นงานรุ่นโคนโมเดลชิมาลอน โดยหัวข้อที่สรุปผลจะต้อง
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของงานวิจัยที่ได้ก าหนดไว้ สรุป
ข้อเสนอแนะและปัญหาต่างๆที ่พบในงานวิจ ัยเพื ่อเป็น
แนวทางในการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิตในรุ่น
ถัดไป 

 

3. ผลการวิจัย (Results)  
    3.1 ผลการออกแบบอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัด 
    การออกแบบชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดของเพื่อติดตั้ง
ที่เครื่องจักรเทิร์นนิ่งนั้น ผู้ดำเนินงานได้ศึกษารูปแบบ และ
อ้างอิงแบบจากชุดอุปกรณ์จับยึดเครื ่องมือตัดที ่ใช้ผลิต
ชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลอีแองเกิล เพื่อใช้เป็นแนวทางในการ
ออกแบบและสร้างชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัด 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพที่ 2 แบบชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัด 

 

  จากภาพที ่ 2 ผู ้ดำเนินโครงงานได้เริ ่มออกแบบชุด
อุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดเพื่อให้สามารถรองรับการผลิต
ช้ินส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอนได้ 
3.2 ผลขั้นตอนการผลิตชิ้นส่วนโคนโมเดลชิมาลอน 

 สำหรับกระบวนการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอน 
จะเป็นการผลิตในร ูปแบบซีเอ ็นซ ี เท ิร ์นนิ ่งโดยจะใช้
เครื่องจักรเทิร์นนิ่ง-01 ในการผลิต และลำดับขั้นตอนการ
ผลิตมีดังภาพท่ี 3 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมา
ลอน 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอน 
  

 จากภาพที่ 3 เป็นกระบวนการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคน
โมเดลชิมาลอนที่ผู ้ดำเนินโครงงานได้จัดวางเลย์เอาท์และ
ขั้นตอนการผลิต 
 
 



 
การประชุมวิชาการและแสดงนิทรรศการระดับชาติ  พัฒนาวิศวกรรมและนวัตกรรมเทคโนโลยีสู่การเป็นผู้นำพอเพียงเพื่อความยั่งยืน  

ตามหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง คร้ังท่ี 4 (SEITS2022) 5-6 พฤศจิกายน 2565 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต กรุงเทพฯ 

 

 

326 

55

56

57

58

59

60

ชิน้
งา
นที่

1

ชิน้
งา
นที่

2

ชิน้
งา
นที่

3

ชิน้
งา
นที่

4

ชิน้
งา
นที่

5

ชิน้
งา
นที่

6

ชิน้
งา
นที่

7

ชิน้
งา
นที่

8

ชิน้
งา
นที่

9

ชิน้
งา
นที่

10

เวล
าใ
นก
าร
ผล
ิต

จ  านวนชิน้งาน

3.3 ผลการหาเวลามาตรฐานในการผลิต 
      หลังจากได้สร้างชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดเสร็จสิ้น 
ทางผู้ดำเนินงานจึงเริ่มดำเนินการติดตั้งชุดอุปกรณ์จับยึด
เครื่องมือตัดที่เครื่องจักรเทิร์นนิ่งเพื่อทำการทดลองการผลิต
ชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอนหาเวลามาตรฐานในการผลิต 
และทดสอบคุณภาพของชิ้นงานว่าเป็นไปตามแบบมาตรฐาน
ที่กำหนดหรือไม่ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 การติดตั้งชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดของ
เครื่องจักรเทริ์นนิ่ง-01 

 

 จากภาพที่ 4 ผู ้ดำเนินโครงงานได้ทำการการติดตั้งชุด
อุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดโดยติดตั้งที่เครื่องจักรเทิร์นนิ่ง-01
เพื่อใช้ทดลองการผลิต 
 สำหรับผลการทดลองการผลิต และเวลามาตรฐานในการ
ผลิต ผู้ดำเนินการได้ทำการทดลองการผลิตชิ้นส่วนจำนวน 
10 ช้ิน และจับเวลาในการผลิตตั้งแต่ชิ้นที่ 1 ถึงช้ินท่ี 10 เพื่อ
หาเวลาเฉลี่ยของการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอน 
 

  
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 5 กราฟแสดงการทดลองการผลิตชิ้นส่วน 

ตารางที่ 1 การทดลองการผลิตชิ้นส่วน 

 จากภาพที ่ 5 และตารางที ่ 1 การทดลองการผลิต
ชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอน ผู้ดำเนินงานได้ทดลองการ
ผลิตเป็นจำนวน 10 ชิ ้นเพื ่อทดสอบชุดอุปกรณ์จับยึด
เครื่องมือตัด ทดสอบเวลาการผลิต  
 ผลการจับเวลาการในการผลิตจำนวน 10 ชิ้น โดยเวลา
เฉลี่ยต่อชิ้นจะอยู่ที่ 57 วินาทีต่อชิ้น จะเห็นได้ว่าเวลาในการ
ผลิตในช่วงชิ้นงานที่ 1-4 นั้นเวลายังไม่คงที่ เนื่องจากต้อง
ปรับค่าระยะตำแหน่งของชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดให้
สามารถทำงานได้เสถียรภาพให้ได้มากท่ีสุด 
3.4 ผลการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นส่วน 
      สำหรับผลการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานจะมีการ
ตรวจสอบสเปคของช้ินงานดังน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 6 ผลการตรวจสอบคณุภาพของช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 7 ผลการตรวจสอบเส้นผ่านศูนย์กลางภายใน 
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ภาพที่ 8 ผลการตรวจสอบความยาว 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 9 ผลการตรวจสอบรูเจาะด้านข้าง 
 

 จากภาพท่ี 6-9 ผลการตรวจสอบคุณภาพของช้ินส่วนรุ่น
โคนโมเดลชิมาลอน หลังจากที่ได้ทดลองตรวจสอบการผลิต
จำนวน 10 ชิ ้น เพื ่อตรวจสอบมาตราฐานของชิ ้นงานให้
เป็นไปตามแบบมาตราฐานท่ีกำหนด 
  สำหรับผลการตรวจสอบชิ้นงานทั้งหมด 10 ชิ้น พบว่า
ชิ ้นงานชิ ้นที ่  1-4 สเปคของชิ ้นงานไม่ผ ่านมาตราฐาน 
เนื่องจากเป็นการทดลองการผลิตครั้งแรกจึงต้องมีการปรับ
ระยะตำแหน่งของชุดอุปกรณ์จับยึดและ ปรับค่าเครื่องจักร
เทิร์นนิ่ง เพื่อให้ชิ้นงานอยู่ในค่าเกณฑ์มาตราฐานตามแบบท่ี
กำหนด และหลังจากทางผู้ดำเนินการได้ทำการปรับระยะ
ตำแหน่งชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดพร้อมกับตรวจสอบ
สเปคของชิ้นงานได้ค่าตามแบบมาตราฐานที่กำหนดแล้ว จะ
เห็นได้ว่าการตรวจสอบสเปคของชิ้นงานชิ้นที่ 5 เป็นต้นไป 
ซึ่งสเปคของช้ินงานมีค่าตรงตามแบบมาตราฐานท่ีกำหนด  
3.5 ผลการใช้เคร่ืองมือตัด(Usage tooling) 
     การกำหนดการใช้เครื ่องมือตัดเพื่อให้กระบวนผลิตมี
ประสิทธิภาพ และเพื่อควบคุมคุณภาพของชิ้นงานให้เป็นไป
ตามแบบมาตราฐานที ่กำหนด ซ ึ ่ งได ้อ ้างอ ิงจาก  การ
กำหนดการใช้เครื่องมือตัดในการผลิตชิ้นส่วนรุ่นเก่าที ่มีการ
ใช้เครื่องมือตัดประเภทและอ้างอิงจากการทดลองการผลิต 
 

ตารางที่ 2 ผลการใช้เครื่องมือตัด 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 10 ผลการใช้เครื่องมือตดั 
 

  จากตารางที ่  2 และภาพที ่  10 ค ือผลการใช้
เครื ่องมือตัดซึ ่งมีการกำหนดการใช้เครื ่องมือตัดเพื ่อให้
ช้ินส่วนมีคุณภาพตามแบบมาตราฐานป้องกันไม่ให้เกิดปัญหา
การผลิตชิ้นงานเสีย 
 

4. การอภิปราย (Discussion) 
    การพัฒนากระบวนการผลิตชิ้นส่วนฮาร์ดดิสไดร์รุ่นโคน
โมเดลชิมาลอนโดยผู้ดำเนินงานได้คิดค้นพัฒนากระบวนการ
ผลิตเพื ่อให้เครื ่องจักรเทิร์นนิ ่ง  สามารถรองรับการผลิต
ชิ้นส่วนรุ่นใหม่ได้ โดยการจัดหาชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือ
ตัดเพื่อติดตั้งที่เครื่องจักรเทิร์นนิ่ง ทำการจัดวางเลย์เอาร์ของ
เครื ่องมือตัดเรียงลำดับขั้นตอนตามกระบวนการผลิตของ
โปรแกรมซีเอ็นซี และทำการทดลองการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคน
โมเดลชิมาลอนโดยอภิปรายผลลัพธ์ดังนี ้
 จากการทดลองการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอนผล
เวลาในการผลิตชิ้นส่วนจะอยู่ที ่ 57 วินาทีต่อชิ ้น ซึ ่งเมื่อ
เปรียบเทียบกับเวลาการผลิตของชิ้นส่วนรุ่นเก่าโคนโมเดลอี
แองเกิล ที่มีกระบวนการผลิตที่คล้ายกัน เวลาในการผลิต
ชิ้นส่วนรุ่นใหม่สามารถลดลงได้ถึง 3 วินาทีต่อชิ้น เนื่องจาก
ทางผ ู ้ดำเนินงานได้ว ิเคราะห์และจัดวางเลย์เอาร์ของ
เครื่องมือตัดโดยการเรียงลำดับกระบวนการผลิตในขั้นตอน
การตัดเฉือนช้ินงานให้มีประสิทธิภาพมากที่สุด  
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 จากการตรวจคุณภาพของชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอน
ผู้ดำเนินงานได้ตรวจสอบสเปคทั้ง 4 หัวข้อโดย 1.ตรวจสอบ
เส้นผ่านศูนย์กลางภายใน 2.ตรวจสอบความยาว 3.ตรวจสอบ
รูเจาะด้านข้าง และ 4.พื้นผิวของช้ินส่วน ผลลัพธ์จากทดลอง
การผลิต 10 ช้ินแรก พบว่าช้ินงานช้ินท่ี 1-4 สเปคของช้ินงาน
ไม่ผ่านมาตราฐาน เนื่องจากเป็นการทดลองการผลิตครั้งแรก
จึงต้องมีการปรับระยะตำแหน่งของชุดอุปกรณ์จับยึดและ
ปรับตั้งค่าเครื่องจักร เพื่อให้ช้ินงานอยู่ในค่าเกณฑ์มาตราฐาน
ตามแบบที่กำหนด และหลังจากทางผู้ดำเนินการได้ทำการ
ปรับระยะตำแหน่งชุดอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดพร้อมกับ
ตรวจสอบสเปคของชิ ้นงานได้ค่าตามแบบมาตราฐานที่
กำหนด ก็จะทำการล็อคตำแหน่งของชุดอุปกรณ์จับยึดและ
บันทึกค่าเพื่อให้คุณภาพของช้ินส่วนตรงตามแบบมาตราฐาน 
 

5. สรุปผล (Conclusion)  
  5.1 จากการพัฒนากระบวนการผลิตชิ้นส่วนฮาร์ดดิส
ไดร์รุ่นโคนโมเดลชิมาลอนผู้ดำเนินงานสามารถออกแบบและ
จัดหาอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือตัดโดยนำไปติดตั้งที่เครื่องจกัร
เทิร์นนิ่ง และจัดเรียงเลย์เอาท์ของเครื่องมือตัดเพื่อจัดลำดับ
การตัดเฉือนของคัตติ้งทูลให้มีประสิทธิภาพ ซึ่งสามารถลด
ระยะเวลาในกระบวนการผล ิตเม ื ่ อเปร ียบเท ียบกับ
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนรุ่นเก่าได้ถึง 3 วินาทีต่อช้ิน 
 5.2 เวลาในการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมาลอนจะมี
ระยะเวลาในการผล ิตอย ู ่ท ี ่  57 ว ินาท ีต ่อช ิ ้น และมี
ความสามารถในการผลิตต่อกะการทำงานอยู่ที่ 694 ชิ้นต่อ
กะการทำงาน ซึ่งเพียงพอต่อแผนกำลังการผลิตที่ตั้งไว้โดย
แผนกำลังการผลิตที่ตั้งไว้อยู่ท่ี 682 ช้ินต่อกะการทำงาน  
 5.3 คุณภาพของชิ้นงานได้มีการตรวจสอบสเปคของ
ชิ้นงานทั้ง 4 หัวข้อโดยตรวจสอบเส้นผ่านศูนย์กลางภายใน ,
ตรวจสอบความยาว ,ตรวจสอบร ู เจาะด ้านข ้าง และ 
ตรวจสอบพื้นผิวของชิ้นงาน ซึ่งผลการตรวจสอบสเปคของ
ช้ินงานได้ตรงตามตามแบบมาตราฐานท่ีกำหนด  
 การพัฒนากระบวนการผลิตชิ้นส่วนรุ่นโคนโมเดลชิมา
ลอนในครั้งนี ้จึงเป็นแนวทางการปรับปรุงและการพัฒนา
กระบวนการผลิตของช้ินส่วนรุ่นใหม่ต่อไป 
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