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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี ้มีวัตถุประสงค์เพื ่อแก้ปัญหาความล่าช้าและความไม่สม่ำเสมอของคุณภาพในการตัด

เหล็กเส้นแบนด้วยเครื่องกดไฮดรอลิก ซึ่งเกิดจากกระบวนการป้อนชิ้นงานแบบดั้งเดิมที่ขาดประสิทธิภาพ    

จึงได้พัฒนาและออกแบบชุดรางลำเลียงสำหรับป้อนเหล็กเส้นแบนร่วมกับเครื่องกดไฮดรอลิกเพื่อเพิ่มความเร็ว

และความแม่นยำในการตัด ว ิธ ีการว ิจ ัยประกอบด้วยการสร้างต้นแบบระบบรางลำเลียงและทดสอบ

เปรียบเทียบประสิทธิภาพการตัดระหว่างกรณีมีและไม่มีรางลำเลียง พร้อมประเมินด้านเวลาและความ

เที่ยงตรงของชิ้นงาน ผลทดลองพบว่า ระบบที่พัฒนาขึ้นสามารถลดเวลาในการตัดเหล็กเส้นแบนหนา 9 mm 

จาก 8.6 s/piece (ก่อนพัฒนา) เหลือ 3.8 s/piece (หลังพัฒนา) คิดเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพร้อยละ 55.81 

ในด้านความแม่นยำ ชิ้นงานที่มีความหนา 3, 6 และ 9 mm ความยาวเป้าหมาย 150 mm มีค่าความยาวเฉลี่ย

เท่ากับ 150.2, 150.1 และ 150.2 mm ตามลำดับ มีความคลาดเคลื่อนไม่เกิน 1 mm และค่าความฉากเฉลี่ย

ประมาณ 90° มคีวามคลาดเคลื่อนไม่เกิน 1° นอกจากนี้การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (process 

capability analysis) ด ้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ พบว่าค่า Cp (process capability index) และ Cpk 

(process capability index ที่ปรับด้วยตำแหน่งจริง) สำหรับความหนา 3, 6 และ 9 mm เท่ากับ 1.85/1.39, 

1.95/1.60 และ 3.30/2.26 ตามลำดับ ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรมที่ 1.33 ผลการวิจัยยืนยันว่าชุด
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รางลำเลียงที่พัฒนาขึ้นสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตควบคุมคุณภาพและมีศักยภาพในการประยุกต์ใช้ใน

งานอุตสาหกรรมจริง 

 

คําสําคัญ:  เครื่องกดไฮดรอลิก  การตัดเหล็กเส้นแบน  ระบบรางลำเลียง  ความแม่นยำในการตัด 

ความสามารถของกระบวนการ (Cp, Cpk) 

 

Abstract 

The aim of this research is to overcome the problem of delay and non-uniform quality 

in the cutting of flat steel bars by hydraulic press, due to the inefficient traditional process of 

feeding the steel bar to the hydraulic press. So a conveyor rail system to convey flat steel 

bars along with the hydraulic press was developed and designed to boost the cutting speed 

and precision. The research method was to build a prototype for the conveyor rail system 

and test it to see the difference in cutting performance between the conveyor rail and no 

conveyor rail, as well as the cutting time and the accuracy of the workpieces. The experimental 

results indicated that the developed system could cut the cutting time of the flat steel bars 

with a thickness of 9 mm from 8.6 s/piece (before development) to 3.8 s/piece (after 

improvement), which is an improvement of 55.81% efficiency. The accuracy of the workpieces 

with thicknesses of 3, 6 and 9 mm and a target 150 mm, showed average size of 150.2, 150.1, 

and 150.2 mm, respectively, with a tolerance of up to 1 mm, and an average squareness of 

about 90° with a tolerance of up to 1°. In addition, the results of the process capability analysis 

using a computer program showed that the values of Cp (process capability index) and Cpk 

(process capability index adjusted for actual position) for thicknesses of 3, 6 and 9 mm were 

1.85/1.39, 1.95/1.60 and 3.30/2.26 respectively, all of which are superior to the industrial 

standard of 1.33. The results of the research validate the developed conveyor rail system 

which can enhance the production efficiency, ensure quality control and can be applied in 

real industrial conditions. 

 

Keywords:  Hydraulic press, Flat steel bar cutting, Conveyor-assisted feeding system, 

Cutting accuracy, Process capability (Cp, Cpk) 
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1. บทนํา   

 ระบบไฮดรอลิกถูกนำมาใช้อย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมการผลิตสมัยใหม่เนือ่งจากมีความสามารถในการ

สร้างแรงสูงควบคุมได้อย่างแม่นยำและทำงานได้อย่างมีเสถียรภาพภายใต้สภาวะการทำงานที่หลากหลาย [1] 

ข้อได้เปรียบดังกล่าวทำให้เครื่องกดไฮดรอลิกเหมาะสมอย่างยิ่งสำหรับกระบวนการตัดโลหะเฉพาะการตัด

เหล็กเส้นแบนซึ่งถูกใช้อย่างกว้างขวางในงานโครงสร้างและงานอุตสาหกรรมเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการตัดแบบ

ดั้งเดิม เช่น การตัดด้วยแก๊สหรือเครื่องเลื่อยกล ระบบไฮดรอลิกให้ความรวดเร็วในการตัดที่สูงกว่ามีความ

แม่นยำด้านมิติที่ดีกว่าและมีความปลอดภัยในการปฏิบัติงานมากกว่าจากความต้องการของภาคอุตสาหกรรมที่

เพ่ิมขึ้นในการเพิ่มผลิตภาพและความสม่ำเสมอของคุณภาพการปรับปรุงระบบตัดด้วยไฮดรอลิกจึงเป็นประเด็น

สำคัญงานวิจัยจำนวนมากให้ความสำคัญกับการเพิ่มประสิทธิภาพของระบบไฮดรอลิกและกลไกการตัด เช่น 

Sanchez-Marquez และ Jabaloyes Vivas [2] ได้พัฒนาระบบเซอร์โวไฮดรอลิกตำแหน่งความแม่นยำสูง

สำหรับเครื่องมือกลใช้ตัวควบคุมฟัซซี PID แบบปรับค่าตัวเองออนไลน์ซึ่งสามารถปรับค่าพารามิเตอร์แบบเวลา

จริงส่งผลให้ลดเวลาตอบสนองค่าความผิดพลาดในสภาวะคงตัวและเพ่ิมเสถียรภาพภายใตโ้หลดที่เปลี่ยนแปลง 

ในบริบทของการตัดเหล็กเส้นแบน Huang et al. [3] รายงานว่าระบบไฮดรอลิกแบบควบคุมด้วยปั๊มที่ขับด้วย

เอซีเซอร์โวมอเตอร์มีประสิทธิภาพและความแม่นยำดีกว่าการตัดด้วยแก๊สนอกจากนี้ Thummala et al. [4] 

ได้พัฒนาเครื่องตัดเหล็กเส้นแบนด้วยระบบไฮดรอลิกต้นแบบในปริญญานิพนธ์และรายงานว่าสามารถตัดเหล็ก

หนา 3, 6 และ 9 mm ได้เร็วกว่าการตัดด้วยแก๊ส ต่อมา Li et al. [5] ได้นำเสนอการควบคุมแยกกำลังและ

ความเร็วสำหรับระบบเซอร์โวไฮดรอลิกของเครื่องตัดแบบโรลลิ่งแชร์ซึ่งสามารถลดการใช้พลังงานลงได้ 44.6% 

เมื่อเทียบกับระบบทั่วไปพร้อมทั้งคงความแม่นยำสูงและเสถียรภาพ งานวิจัยเกี่ยวกับเครื่องจักรไฮดรอลิกอื่น ๆ 

เช่น ระบบอัดบล็อกกึ่งอัตโนมัติ ยังชี้ให้เห็นว่าการบูรณาการองค์ประกอบของระบบช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและ

ความสม่ำเสมอในการทำงานแม้จะมีความก้าวหน้าดังกล่าวแต่ประสิทธิภาพของกระบวนการตัดด้วยไฮดรอลิก

ยังคงถูกจำกัดขั้นตอนก่อนการตัดเฉพาะกระบวนการป้อนชิ้นงาน ในทางปฏิบัติเหล็กเส้นแบนมักถูกป้อนเข้าสู่

เครื่องจักรด้วยแรงงานคนอาศัยพนักงานหลายคนส่งผลให้กระบวนการทำงานไม่ต่อเนื่อง ใช้เวลานานและเกิด

ความแปรปรวนสูงในการจัดตำแหน่งชิ ้นงาน [6] ความไม่สม่ำเสมอดังกล่าวนำไปสู ่ปัญหาคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์และเพิ่มความเสี่ยงด้านความปลอดภัยข้อจำกัดเหล่านี้ชี้ให้เห็นถึงความจำเป็นในการปรับปรุงระบบ

ป้อนชิ้นงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือของกระบวนระบบขนถ่ายวัสดุอัตโนมัติเฉพาะสายพาน

ลำเลียงอัจฉริยะได้รับการพัฒนาอย่างต่อเนื ่องเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการขนถ่ายวัสดุและลดการพึ ่งพา

แรงงานคน Yu et al. [7] ได้นำเสนอระบบโลจิสติกส์สายพานลำเลียงแบบโมดูลาร์ที่ปรับเปลี่ยนได้พร้อมการ

ควบคุมแบบกระจาย แสดงให้เห็นว่าสถาปัตยกรรมสายพานลำเลียงที ่มีความยืดหยุ่นสามารถลดเวลาที่ไม่

ก่อให้เกิดมูลค่าและปรับปรุงความต่อเนื่องของการไหลของวัสดุในสภาพแวดล้อมการผลิตอัตโนมัติทำนอง

เดียวกัน Wang et al. [8] ได้พัฒนาระบบขนถ่ายวัสดุอัตโนมัติด้วยสายพานลูกกลิ้งแบบแอคทีฟที่ช่วยลดความ
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แปรปรวนของกระบวนการอย่างไรก็ตามงานวิจัยเหล่านี้ยังไม่ได้บูรณาการระบบลำเลียงเข้ากับเครื่องกดไฮดรอ

ลิกสำหรับตัดโลหะดังนั้นช่องว่างงานวิจัยที่สำคัญ คือ การบูรณาการรางลำเลียงกับเครื่องกดไฮดรอลิกสำหรับ

เหล็กเส้นแบนยังมีน้อยงานวิจัยส่วนใหญ่เน้นประสิทธิภาพการตัดเพียงด้านเดียวและขาดการประเมิน

ความสามารถของกระบวนการด้วยดัชนี Cp และ Cpk [9] ด้วยเหตุนี ้งานวิจัยนี้นำเสนอการออกแบบและ

พัฒนาเครื่องกดไฮดรอลิกร่วมกับระบบรางลำเลียงแบบลูกกลิ้งสำหรับการตัดเหล็กเส้นแบน โดยบูรณาการราง

ลำเลียงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการป้อนชิ้นงาน ลดแรงงานคน พร้อมทั้งเปรียบเทียบเวลา ความแม่นยำ และ

ประเมินความสามารถของกระบวนการ (Cp, Cpk) แนวทางนี้มุ่งเพิ่มผลิตภาพและความสม่ำเสมอของคุณภาพ

สำหรับการประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรม 

 

2. วัตถุประสงค 

 2.1 เพ่ือออกแบบและพัฒนาชุดเครื่องตัดเหล็กเส้นแบนด้วยเครื่องกดไฮดรอลิกร่วมกับระบบรางลำเลียง 

 2.2 เพื ่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวนการตัดในด้านเวลาและความแม่นยำก่อนและหลังการ

พัฒนา รวมท้ังประเมินความสามารถของกระบวนการโดยใช้ดัชนี Cp และ Cpk 

 

3. ขอบเขตของการวิจัย 

 3.1 ใช้เหล็กเส้นแบนท่ีมีความหนา 3, 6 และ 9 mm ใช้เครื่องกดไฮดรอลิกรุ่น VO-50 ในการทดลอง  

 3.2 ออกแบบชุดตัดเหล็กเส้นแบนและระบบรางลำเลียงด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

 3.3 ประเมินผลในด้านเวลาในการตัด ความแม่นยำของชิ้นงาน และความสามารถของกระบวนการ (Cp, 

Cpk) 

 3.4 การทดลองดำเนินการภายใต้สภาวะการทำงานที่กำหนดในห้องปฏิบัติการ 

 

4. ทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 

 4.1 หลักการตัดด้วยเครื่องกดไฮดรอลิก การตัดเหล็กเส้นแบนด้วยเครื่องกดไฮดรอลิกเป็นกระบวนการตัด

เฉือน (shearing process) ที่อาศัยแรงกดจากระบบไฮดรอลิกในการทำให้วัสดุเกิดความเค้นเฉือนจนขาดออก

จากกันระบบไฮดรอลิกสามารถสร้างแรงกดสูงและสม่ำเสมอจึงเหมาะสำหรับกระบวนการตัดโลหะที่ต้องการ

ความแม่นยำและความต่อเนื่องในการทำงานนอกจากนี้ยังช่วยลดเวลาในการตัดและเพิ่มความปลอดภัยเมื่อ

เปรียบเทียบกับการตัดแบบดั้งเดิม เช่น การตัดด้วยแก๊สหรือเครื่องเลื่อยกล [10]-[11] 

 4.2 ระบบรางลำเลียงสำหรับการป้อนชิ ้นงานระบบรางลำเลียงแบบลูกกลิ ้งถูกนำมาใช้เพื ่อช่วยป้อน

เหล็กเส้นแบนเข้าสู่ตำแหน่งตัดอย่างต่อเนื่องลดแรงเสียดทานระหว่างการเคลื่อนที่ของชิ้นงานและลดความ

แปรปรวนที่เกิดจากการป้อนด้วยแรงงานคนระบบดังกล่าวช่วยเพิ่มความรวดเร็วในการทำงานและช่วยให้

ตำแหน่งของชิ้นงานมีความสม่ำเสมอมากขึ้นส่งผลต่อความแม่นยำของกระบวนการตัดและประสิทธิภาพการ

ผลิต [12] 
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 4.3 การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (process capability analysis) เป็นวิธีการทางสถิติที่ใช้

ตรวจสอบว่ากระบวนการผลิตสามารถผลิตชิ้นงานให้อยู่ในเกณฑ์ที่กำหนดได้อย่างสม่ำเสมอเพียงใดวิธีการนี้

ได้ร ับความนิยมในระบบควบคุมคุณภาพอุตสาหกรรมเพราะสามารถบอกได้ท ั ้งศักยภาพสูงส ุดและ

ประสิทธิภาพที่แท้จริงของกระบวนการผ่านดัชนีหลัก 2 ตัว คือ Cp และ Cpk เกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรม

ทั ่วไปกำหนดว ่าหาก Cp และ Cpk มีค่ามากกว่า 1.33 แสดงว ่ากระบวนการผลิตนั ้นมีความสามารถ

เพียงพอ (capable) สำหรับการผลิตจริง [13]  

 Cp (process capability index) เป็นดัชนีที่บอกศักยภาพสูงสุดของกระบวนการสมมติให้ค่ากลางของ

ชิ้นงานที่ผลิตได้อยู่ตรงเป้าหมายพอดีไม่คิดการเยื้องศูนย์ คำนวณได้จากสมการ (1) 

     

   
-

6p

USL LSL
C


        (1)

                                                           

 Cpk (process capability index ที ่ปรับด้วยตำแหน่งจริง) เป็นดัชนีที ่บอกความสามารถตามจริงของ

กระบวนการคำนึงถึงว่าค่ากลางของชิ้นงานอาจคลาดเคลื่อนจากเป้าหมายมีการเยื้องศูนย์ คำนวณได้จาก

สมการ (2) 

   pk min ,
3 3

USL LSL
C

 
 
    

 
              (2

      

 เม ื ่อ USL  (upper specification limit) = ข ีดจำก ัดบนของค่าที ่ยอมรับได้ค ่าส ูงส ุด LSL  (lower 

specification limit) = ขีดจำก ัดล ่างของค่าที ่ยอมรับได้ค่าต ่ำส ุด  = ส ่วนเบี ่ยงเบนมาตรฐานของ

กระบวนการ = ค่าเฉลี่ยของชิ้นงานที่ผลิตได้จริง 

 

5. วิธีการดําเนินการวิจัย 

 5.1  การออกแบบและพัฒนาโครงสร้างเครื่อง 

 งานวิจัยนี้เริ่มต้นด้วยการออกแบบชุดตัดเหล็กเส้นแบนด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ พิจารณาโครงสร้าง

ฐาน ชุดตัด และระบบรองรับแรง จากนั้นทำการดัดแปลงเครื่องกดไฮดรอลิก รุ่น VO-50 ที่มีอยู่เดิมดังภาพที่ 1 

ให้สามารถติดตั้งระบบรางลำเลียงได้ ในภาพที่ 1 แสดงเครื่องก่อนพัฒนาซึ่งยังไม่มีระบบรางลำเลียงชุดกด

ชิ้นงานเดิมเป็นแบบเสาเดี่ยว และชุดตั้งความยาวเดิมเป็นแบบเสาเดี่ยว  

 การพัฒนาครั้งนี้ได้ติดตั้งส่วนประกอบใหม่ ซึ่งมีลูกศรสีแดงกำกับเพื่อเน้นส่วนที่เปลี่ยนแปลง ได้แก่ 

ชุดกดชิ้นงานเปลี่ยนจากเสาเดี่ยวเป็นแบบ 2 เสาพร้อมแผ่นกดขนาดกว้างขึ ้นและชุดตั้งความยาวชิ้นงาน

เปลี่ยนจากเสาเดี่ยวเป็นแบบ 2 เสา นอกจากนี้ยังเพิ่มระบบรางลำเลียงแบบลูกกลิ้งจำนวน 6 ลูกกลิ้งสำหรับ

ป้อนชิ้นงาน รายละเอียดการประกอบระบบรางลำเลียงแสดงในตารางที่ 1 และผลลัพธ์ของเครื่องหลังพัฒนา

ทั้งระบบปรากฏในภาพที่ 2 
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ภาพที ่1 เครื่องตัดเหล็กเส้นแบนก่อนพัฒนา Thummala et al. [4] 

 

 5.2  การพัฒนาระบบรางลำเลียง 

การออกแบบและสร้างระบบรางลำเลียงแบบลูกกลิ้งเพื ่อใช้ในการป้อนชิ ้นงานเข้าสู ่ตำแหน่งตัด 

กำหนดระยะห่างและจำนวนลูกกลิ้งให้เหมาะสมกับขนาดของเหล็กเส้นแบน สร้างระบบรางลำเลียงแบบ

ลูกกลิ้ง (roller conveyor) มีรายละเอียดดังนี้ จำนวนลูกกลิ้ง 6 units ระยะห่าง 120 mm วัสดุเหล็กกล้า

คาร์บอนเคลือบผิว เส้นผ่านศูนย์กลาง 25 mm โครงรองรับ เหล็กกล่องขนาด 40×40 mm ระบบนี้ช่วยลด

แรงเสียดทานและเพ่ิมความสม่ำเสมอในการป้อนชิ้นงานเข้าสู่ตำแหน่งตัด 

 5.3  ขั้นตอนการประกอบและติดตั้ง 

การดัดแปลงเครื่องกดไฮดรอลิกร่วมกับรางลำเลียงขั้นตอนการประกอบและติดตั้งระบบรางลำเลียง

แสดงดังตารางที่ 1 ประกอบด้วยภาพย่อย 6 ภาพเรียงลำดับ ได้แก่ (1) ตัวยึดชุดตัดเหล็กเข้ากับแกนไฮดรอลิก

(2) การติดตั้งชุดรองรับแผ่นบาร์สำหรับปรับตั้งความยาวชิ้นงาน (3) การติดตั้งเสาชุดกดพร้อมแผ่นบาร์กด

ชิ้นงาน (4) โครงสร้างรางลำเลียง (5) ชุดรางลำเลียงพร้อมโครงและลูกกลิ้ง และ (6) ชุดตัดเหล็กเส้นแบนหลัง

การพัฒนา ลักษณะการประกอบชุดตัดหลงัการพัฒนาแสดงดังภาพที่ 2 

 

ตารางที่ 1 ขั้นตอนการพัฒนาระบบรางลำเลียงสำหรับชุดตัดเหล็กเส้นแบน 

 

 
 

1 ตัวยึดชุดตัดเหล็กเข้ากับ 

แกนไฮดรอลิก 

 

 
 

2 การติดตั้งชุดรองรับแผ่นบาร์

ปรับตั้งความยาวชิ้นงาน 

 

 
 

3 การติดตั้งเสาชุดกดพร้อม 

แผ่นบาร์กดชิ้นงาน 



Journal of Industrial Technology Buriram Rajabhat University 
 

Vol. 8, No. 1, January - June 2026 

[19] 

 

ตารางที่ 1 (ตอ่) 

 

 
 

ภาพที่ 2 เครื่องตัดเหล็กเส้นแบนหลังพัฒนา (พร้อมติดตั้งระบบรางลำเลียง) 

 

 5.4  การทดลองและเก็บข้อมูล 

การทดลองใช้เหล็กเส้นแบนเกรด SS400 ขนาด 150×100 mm ความหนา 3, 6 และ 9 mm แต่ละ

ความหนาเตรียมไว้จำนวน 10 piece ทดสอบเวลาและเตรียมเพิ่มอีก 30 ชิ้นต่อความหนา สำหรับการทดสอบ

ความแม่นยำภายหลังการพัฒนาเครื่องมือวัดประกอบด้วยจับเวลาดิจิทัลความละเอียด 0.01s เวอร์เนียร์คาลิป

เปอร์ยี่ห้อ Mitutoyo ความละเอียด 0.02 mm และโปรแทรกเตอร์ความละเอียด 0.5° กระบวนการทดลอง

แบ่งออกเป็นสองส่วน ส่วนแรกเป็นการทดสอบเวลาในการตัด เปรียบเทียบระหว่างวิธีการตัด 4 แบบ ได้แก่ 

(ก) ชุดตัดหลังพัฒนาซึ่งติดตั้งระบบรางลำเลียง (ข) ชุดตัดก่อนพัฒนาที่ไม่มีรางลำเลียง (ค) การตัดด้วยแก๊ส 

และ (ง) การตัดด้วยเลื่อยชักขนาด 14 in รุ่น HR-014 แต่ละวิธีทำการตัดเหล็กทั้งสามความหนาอย่างต่อเนื่อง 

จำนวนความหนาละ 10 piece บันทึกเวลาตั้งแต่เริ่มป้อนชิ้นงานจนกระทั่งตัดขาดสมบูรณ์จากนั้นจึงวัดความ

 

 
 

4 โครงสร้างรางลำเลียง 

 

 
 

5 ชุดรางลำเลียงพร้อมโครง 

และลูกกลิ้ง 

 

 
 

6 ชุดตัดเหล็กเส้นแบนหลัง 

การพัฒนา 
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ยาวและความฉากของชิ้นงานที่ได้ ส่วนที่สองเป็นการทดสอบความแม่นยำของชุดตัดหลังพัฒนา ทำการตัด

เหล็กแต่ละความหนาจำนวน 30 piece นำมาวัดความยาวจริงด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์และวัดความฉากด้วย

โปรแทรกเตอร์เพื ่อนำข้อมูลไปวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการตัดด้วยดัชนี Cp และ Cpk ต่อไป 

ตัวอย่างข้อมูลเวลาในการตัดสำหรับเหล็กเส้นแบนหนา 9 mm แสดงดังตารางที่ 2 

 

ตารางที ่2 ตัวอย่างข้อมูลเวลาในการตัด (s) สำหรับเหล็กเส้นแบนหนา 9 mm 

ครั้งที่ ชุดตัดก่อนพัฒนา (s) ชุดตัดหลังพัฒนา (s) 

1 8.6 3.8 

2 8.7 3.9 

3 8.5 3.7 

4 8.6 3.8 

5 8.8 3.9 

6 8.5 3.7 

7 8.6 3.8 

8 8.7 3.8 

9 8.6 3.9 

10 8.5 3.7 

เฉลี่ย 8.6 3.8 

SD 0.10 0.08 

 

 5.5  การวิเคราะห์ข้อมูล 

 นำข้อมูลมาคำนวณจากนั ้นว ิเคราะห์ดัชนีความสามารถของกระบวนการ (Cp และ Cpk) ด้วย

โปรแกรมคอมพิวเตอร์ กำหนดค่าความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้ ±1 mm (USL=151 mm, LSL=149 mm) 

เพ่ือประเมินเสถียรภาพของกระบวนการ 

 

6. ผลการดําเนินงาน 

 ผลการดำเนินงานแบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลักตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัย ได้แก่ 6.1 การเปรียบเทียบเวลา

ในการตัดระหว่างกระบวนการต่างๆ 6.2 ความแม่นยำของชิ้นงาน และ 6.3 การวิเคราะห์ความสามารถของ

กระบวนการ (Cp, Cpk) พร้อมทั้งอภิปรายผลในหัวข้อ 7 

 6.1  การเปรียบเทียบเวลาในการตัด 

 การทดสอบประสิทธิภาพด้านเวลาดำเนินการโดยเปรียบเทียบระหว่างชุดตัดเหล็กเส้นแบนก่อนหลัง

การปรับปรุงติดตั ้งระบบรางลำเลียงกับก่อนพัฒนารวมถึงเปรียบเทียบกับการตัดด้วยแก๊สและการตัดด้วย
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เครื่องเลื่อยชัก 14 in ทดสอบกับเหล็กเส้นแบนขนาด 150x100 mm ที่มีความหนา 3, 6 และ 9 mm จำนวน

ความหนาละ 10 piece ผลปรากฏดังแสดงในตารางท่ี 3 
 

ตารางที่ 3 เปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยในการตัดเหล็กเส้นแบนขนาดความหนาต่างๆ 

กระบวนการตัด ความหนา 3 mm ความหนา 6 mm ความหนา 9 mm 

ชุดตัดหลังพัฒนา (รางลำเลียง) 3.4 s 3.5 s 3.8 s 

ชุดตัดก่อนพัฒนา 4.4 s 6.4 s 8.6 s 

การตัดด้วยแก๊ส 24.1 s 27.4 s 31.2 s 

เครื่องเลื่อยชัก 14 in 35.0 s 64.0 s 90.5 s 
 

 จากตารางที่ 3 พบว่าชุดตัดหลังพัฒนามีเวลาเฉลี่ยในการตัดลดลงเมื่อเทียบกับก่อนพัฒนาทุกความ

หนา สามารถลดเวลาได้คิดเป็น 20.83% สำหรับความหนา 3 mm 45.31% สำหรับความหนา 6 mm 

และ 55.81% สำหรับความหนา 9 mm เมื่อเปรียบเทียบกับการตัดด้วยแก๊ส พบว่าชุดตัดหลังพัฒนาใช้เวลา

น้อยกว่า 85.9%, 87.2% และ 87.8% สำหรับความหนา 3, 6 และ 9 mm ตามลำดับ และเมื่อเทียบกับเครื่อง

เลื่อยชักพบว่ามีประสิทธิภาพสูงกว่า 90.3%, 94.5% และ95.8% ตามลำดับ 

 6.2  ความแม่นยำของชิ้นงานหลังพัฒนา 

  การประเมินความแม่นยำด้านความยาวและความฉากของชิ้นงานหลังพัฒนาดำเนินการโดยวัดชิ้นงาน

ทั้ง 10 pieces/mm ด้วยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ ความละเอียด 0.02 mm และเครื่องวัดมุม ผลปรากฏดังแสดง

ในตารางที่ 4 
 

ตารางที ่4 ความแม่นยำของชิ้นงานหลังการพัฒนาระบบรางลำเลียง 

ความหนา

ชิ้นงาน (mm) 

ความยาว

เป้าหมาย (mm) 

ความยาว

เฉลี่ย (mm) 

ความคลาด

เคลื่อน (mm) 

ความฉาก

เฉลี่ย (°) 

ความคลาดเคลื่อน

ความฉาก (°) 

3 150 150.2 +0.2 90.1 ±0.8° 

6 150 150.1 +0.1 89.9 ±0.7° 

9 150 150.2 +0.2 90.0 ±0.6° 

  

 จากตารางท่ี 4 พบว่าชิ้นงานทุกความหนามีความยาวเฉลี่ยอยู่ในช่วง 150.1-150.2 mm มีความคลาด

เคลื่อนไม่เกิน ±1 mm เป็นไปตามเกณฑ์ที่กำหนดในขอบเขตการวิจัย นอกจากนี้ ค่าความฉากเฉลี่ยของ

ชิ้นงานทุกความหนาอยู่ที่ประมาณ 90° มีความคลาดเคลื่อนไม่เกิน ±1° แสดงให้เห็นว่าระบบรางลำเลียงช่วย

เพ่ิมความสม่ำเสมอในการจัดตำแหน่งชิ้นงานก่อนตัดส่งผลให้ชิ้นงานมีความถูกต้องทางมิต ิ
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 6.3  การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Cp และ Cpk) ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร ์

 การวิเคราะห์ดัชนีความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index) ดำเนินการด้วย

โปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อประเมินความเสถียรและศักยภาพของกระบวนการตัดหลังพัฒนา กำหนดค่า

เป้าหมายความยาวชิ ้นงานที ่ 150 mm และค่าความคลาดเคลื ่อนที่ยอมรับได้ ±1 mm USL=151 mm, 

LSL=149 mm ผลการวิเคราะห์สำหรับเหล็กเส้นแบนแต่ละความหนาแสดงดงัภาพที่ 3 ถึง 5 

  6.3.1  ผลการวิเคราะห์สำหรับเหล็กเส้นแบนหนา 3 mm 

   การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการสำหรับเหล็กเส้นแบนหนา 3 mm ดำเนินการเพื่อ

ประเมินเสถียรภาพของกระบวนการตัดโดยใช้ค่าดัชนี Cp และ Cpk เป็นตัวชี้วัดประสิทธิภาพของกระบวนการ 

ผลการวิเคราะห์แสดงดังภาพที่ 3 

 

      
 

ภาพที่ 3 ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการสำหรับเหล็กเส้นแบนหนา 3 mm 

 

 ภาพที่ 3 พบว่าค่าเฉลี่ยของกระบวนการ (Sample Mean) เท่ากับ 150.248 mm และค่าเบี่ยงเบน

มาตรฐานภายในกระบวนการ (Within StDev) เท่ากับ 0.180 mm ส่งผลให้ค่าดัชนีความสามารถของ

กระบวนการ Cp และ Cpk มีค่าเท่ากับ 1.85 และ 1.39 ตามลำดับ ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรมที่ 

1.33 [14] ยืนยันว่ากระบวนการยังสามารถควบคุมคุณภาพของชิ้นงานให้อยู่ภายในขอบเขตที่กำหนดได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ แม้ว่าค่า Cpk จะต่ำกว่าค่า Cp เล็กน้อยซึ่งบ่งชี้ว่ากระบวนการยังมีการเยื้องศูนย์ไปทางขีดจำกัด

บนบางส่วนเมื่อพิจารณาลักษณะของวัสดุ พบว่าเหล็กเส้นแบนหนา 3 mm มีแนวโน้มเกิดการสั่นสะเทือนและ

การเบี่ยงตัวระหว่างการป้อนเข้าสู่ตำแหน่งตัดได้ง่ายกว่าวัสดุที่มีความหนามากกว่า เนื่องจากมีความแข็งแรง

เชิงโครงสร้างต่ำกว่าส่งผลให้ค่าความแปรปรวนของกระบวนการสูงกว่ากลุ่ม 6 และ 9 mm เล็กน้อย ระบบ
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รางลำเลียงและระบบไฮดรอลิกที ่พัฒนาขึ ้นยังสามารถควบคุมแนวการเคลื่อนที่ของวัสดุและรักษาความ

สม่ำเสมอของแรงเฉือนได้อย่างต่อเนื่องทำให้กระบวนการยังคงมีเสถียรภาพและสามารถผลิตชิ้นงานได ้

  6.3.2  ผลการวิเคราะห์สำหรับเหล็กเส้นแบนหนา 6 mm 

  การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการสำหรับเหล็กเส้นแบนหนา 6 mm ดำเนินการเพื่อ

ประเมินเสถียรภาพและประสิทธิภาพของกระบวนการตัดโดยใช้ค่าดัชนี Cp และ Cpk เป็นตัวชี้วัดคุณภาพของ

กระบวนการ ผลการวิเคราะห์แสดงดังภาพที่ 4 

 

 
 

ภาพที่ 4 ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการสำหรับเหล็กเส้นแบนหนา 6 mm 

 

 จากภาพที ่ 4 พบว่าค่าเฉลี ่ยของกระบวนการ (Sample Mean) เท่ากับ 150.100 mm และค่า

เบี่ยงเบนมาตรฐานภายในกระบวนการ (Within StDev) เท่ากับ 0.171 mm ส่งผลให้ค่าดัชนีความสามารถ

ของกระบวนการ Cp และ Cpk มีค่าเท่ากับ 1.95 และ 1.60 ตามลำดับ ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรม

ที่ 1.33 [15] ยืนยันว่ากระบวนการมีเสถียรภาพและสามารถควบคุมคุณภาพของชิ้นงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ

เมื ่อพิจารณาการกระจายตัวของข้อมูล พบว่าค่าเฉลี่ยของกระบวนการอยู ่ใกล้ค่าเป้าหมายมากขึ ้นเมื ่อ

เปรียบเทียบกับเหล็กเส้นแบนหนา 3 mm ส่งผลให้ความคลาดเคลื ่อนของชิ ้นงานลดลงและช่วยเพิ ่ม

เสถียรภาพการกระจายตัวของข้อมูลมีลักษณะสม่ำเสมอมากขึ้นระบบสามารถควบคุมความแปรปรวนของ

กระบวนการได้ดีขึ ้นเหล็กเส้นแบนหนา 6 mm มีความแข็งแรงเชิงโครงสร้างมากกว่าเหล็กเส้นแบนหนา 3 

mm จึงช่วยลดการสั่นสะเทือนและการเบี่ยงตัวของชิ้นงานระหว่างการป้อนเข้าสู่ตำแหน่งตดัสง่ผลให้ระบบราง

ลำเลียงสามารถควบคุมแนวการเคลื่อนที่ของวัสดุได้มีเสถียรภาพมากขึ้นขณะเดียวกันระบบไฮดรอลิกสามารถ
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ถ่ายทอดแรงเฉือนได้อย่างต่อเนื่องกระบวนการตัดมีความแม่นยำสูงขึ้นและลดโอกาสการเกิดของเสียภายใน

กระบวนการ 

  6.3.3  ผลการวิเคราะห์สำหรับเหล็กเส้นแบนหนา 9 mm 

  การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการสำหรับเหล็กเส้นแบนหนา 9 mm ดำเนินการเพื่อ

ประเมินศักยภาพของกระบวนการตัดและความสามารถในการควบคุมคุณภาพของระบบที่พัฒนาขึ้นใช้ค่าดัชนี 

Cp และ Cpk เป็นตัวชี้วัดประสิทธิภาพของกระบวนการผลการวิเคราะห์แสดงดงัภาพที่ 5 

 

    
 

ภาพที่ 5 ผลการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการสำหรับเหล็กเส้นแบนหนา 9 mm 
 

 ภาพที่ 5 พบว่าค่าเฉลี่ยของกระบวนการ (Sample Mean) เท่ากับ 150.317 mm และค่าเบี่ยงเบน

มาตรฐานภายในกระบวนการ (Within StDev) เท่ากับ 0.101 mm ส่งผลให้ค่าดัชนีความสามารถของ

กระบวนการ Cp และ Cpk มีค่าเท่ากับ 3.30 และ 2.26 ตามลำดับ ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรม 

แสดงให้เห็นว่ากระบวนการมีความแปรปรวนต่ำมากและมีศักยภาพสูงในการควบคุมคุณภาพของชิ้นงานให้

เป็นไปตามข้อกำหนดเมื่อพิจารณาการกระจายตัวของข้อมูลพบว่าข้อมูลส่วนใหญ่กระจุกตัวอยู่ใกล้ค่าเฉลี่ยและ

มีการกระจายตัวต่ำมาก สอดคล้องกับค่าดัชนี Cpk ที่สูงกว่า 2.00 ซึ่งถือว่าอยู่ในระดับดีเยี่ยม กระบวนการมี

เสถียรภาพสูงและสามารถควบคุมความคลาดเคลื ่อนของชิ ้นงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ค่าเฉลี ่ยของ

กระบวนการจะมีแนวโน้มเยื้องไปทางขีดจำกัดบนเล็กน้อย เหล็กเส้นแบนหนา 9 mm มีความแข็งแรงเชิง

โครงสร้างสูงที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับวัสดุทุกขนาดที่ใช้ในการทดสอบส่งผลให้การสั่นสะเทือนและการเคลื่อน

ตัวของชิ้นงานระหว่างกระบวนการตัดลดลงทำให้ระบบรางลำเลียงสามารถควบคุมตำแหน่งของวัสดุได้อย่าง

แม่นยำมากขึ้นขณะเดียวกันระบบไฮดรอลิกสามารถถ่ายทอดแรงเฉือนได้อย่างมีเสถียรภาพและสม่ำเสมอ 
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ส่งผลให้ค่าความแปรปรวนของกระบวนการต่ำที ่สุดและช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการควบคุมคุณภาพของ

ชิ้นงานได้อย่างชัดเจน 
 

ตารางที่ 5 สรุปค่าดัชนีความสามารถของกระบวนการ (Cp, Cpk) 

ความหนาชิ้นงาน (mm) Cp Cpk เกณฑ์มาตรฐาน (1.33) ผลการประเมิน 

3 1.85 1.39 ผ่าน มีความสามารถเพียงพอ 

6 1.95 1.60 ผ่าน มีความสามารถเพียงพอ 

9 3.30 2.26 ผ่าน มีความสามารถดีเยี่ยม 

 

 จากตารางที่ 5 สรุปได้ว่ากระบวนการตัดเหล็กเส้นแบนด้วยเครื่องกดไฮดรอลิกร่วมกับระบบราง

ลำเลียงมีค่าดัชนีความสามารถของกระบวนการผ่านเกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรมทุกความหนาโดยความหนา 

9 mm ให้ค่าสูงที่สุดเนื่องมาจากความหนาที่มากขึ้นทำให้ชิ้นงานมีแนวโน้มการโก่งตัวหรือการเคลื่อนที่ระหว่าง

ตัดน้อยกว่าส่งผลให้ความแปรปรวนลดลง 

 

7. อภิปรายผลการวิจัย 

 จากผลการดำเนินงานในหัวข้อ 7.1-7.4 สามารถอภิปรายผลไดด้ังนี้ 

 7.1 ด้านเวลาในการตัด การติดตั้งระบบรางลำเลียงช่วยลดเวลาในการตัดลงอย่างชัดเจนเฉพาะในเหล็ก

หนา 9 mm ซึ่งก่อนพัฒนามีเวลาเฉลี่ย 8.6s หลังพัฒนาลดเหลือ 3.8s คิดเป็นประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 55.81% 

ผลดังกล่าวสอดคล้องกับหลักการของระบบลำเลียง (Conveyor System Theory) ช่วยลดแรงต้านทานการ

เคลื่อนที่และลดเวลาในการจัดตำแหน่งชิ้นงานด้วยแรงงานคนที่พบว่าระบบสายพานลำเลียงสามารถลดเวลา

[16] ในการเคลื่อนย้ายวัสดุได ้

 7.2 ด้านความแม่นยำ ระบบรางลำเลียงช่วยให้ตำแหน่งของชิ้นงานมีความสม่ำเสมอส่งผลให้ค่าความ

คลาดเคลื่อนของความยาวไม่เกิน 1 mm และความฉากไม่เกิน 1° ซึ่งเป็นไปตามขอบเขตการวิจัยที่กำหนดไว้ 

ผลดังกล่าวเกิดจากการที่ระบบไฮดรอลิกสามารถควบคุมแรงกดได้อย่างคงที่ประกอบกับระบบลำเลียงที่ช่วย

ควบคุมตำแหน่งชิ้นงานให้ตรงกับแนวตัดรายงานว่าระบบตัดด้วยไฮดรอลิกให้ความแม่นยำดี [17] กว่าการตัด

ด้วยแก๊ส 

 7.3 ด้านความสามารถของกระบวนการ ค่า Cp และ Cpk ที ่ส ูงกว่า 1.33 ในทุกความหนายืนยันว่า

กระบวนการหลังพัฒนามีความเสถียรและมีศักยภาพเพียงพอสำหรับการประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมผล

การศึกษาสอดคล้องกับเกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรมที ่กำหนดว่า Cpk > 1.33 ถือว่ากระบวนการมี

ความสามารถเพียงพอ [18] ค่า Cpk ที ่เพิ ่มขึ ้นตามความหนาของชิ้นงาน (1.39, 1.60, 2.26) ชี ้ให้เห็นว่า

กระบวนการตัดเหล็กที่มีความหนามากกว่ามีแนวโน้มให้ความแม่นยำสูงกว่า เนื่องจากชิ้นงานมีแรงต้านทาน

การเคลื่อนที่ระหว่างตัดน้อยกว่า 
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 7.4 ข้อจำกัดของงานวิจัย อย่างไรก็ตามค่า Cpk ที่ต่ำกว่า Cp ในทุกความหนา (โดยเฉพาะความหนา 3 

mm ที่ค่า Cpk = 1.39 ซึ่งใกล้เคียงเกณฑ์) แสดงให้เห็นว่ากระบวนการยังมีการเยื้องศูนย์ ซึ่งอาจเกิดจากการ

ตั้งค่าตำแหน่งหยุดชิ้นงานหรือการสึกหรอของอุปกรณ์ ดังนั้น ควรมีการปรับตั้งศูนย์และบำรุงรักษาเครื่อง

อย่างสม่ำเสมอเพ่ือให้กระบวนการอยู่ในภาวะควบคุมที่ดียิ่งข้ึน 

 

8. สรุปผลการวิจัย 

 งานวิจัยนี้ประสบความสำเร็จในการออกแบบและพัฒนาชุดตัดเหล็กเส้นแบนด้วยเครื่องกดไฮดรอลิกร่วม

กับระบบรางลำเลียง ชุดตัดหลังพัฒนาสามารถลดเวลาในการตัดลงได้ 20.83%, 45.31% และ 55.81% 

สำหรับเหล็กหนา 3, 6 และ 9 mm ตามลำดับ เมื่อเทียบกับก่อนพัฒนาด้านความแม่นยำชิ้นงานมีความยาว

เฉลี่ยอยู่ในช่วง 150.1-150.2 mm และความฉากเฉลี่ย 89.9-90.1° ซึ่งเป็นไปตามเกณฑ์ความคลาดเคลื่อนที่

กำหนดนอกจากนี้ การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการพบว่าค่า Cp/Cpk สำหรับเหล็กหนา 3, 6 และ 

9 mm เท่ากับ 1.85/1.39, 1.95/1.60 และ 3.30/2.26 ตามลำดับ ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรมที่ 

1.33 ผลการวิจัยยืนยันว่าระบบรางลำเลียงที่พัฒนาขึ้นสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและควบคุมคุณภาพ

ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 

9. ขอเสนอแนะ  

 ควรมีการปรับตั้งและบำรุงรักษาระบบรางลำเลียงรวมถึงชุดตัดอย่างสม่ำเสมอ เพื่อรักษาความแม่นยำและ

เสถียรภาพของกระบวนการ นอกจากนี้ ในอนาคตอาจพัฒนาระบบป้อนชิ้นงานอัตโนมัติร่วมกับเซนเซอร์และ 

PLC รวมถึงระบบตรวจสอบขนาดแบบเรียลไทม์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดความคลาดเคลื่อนของ

กระบวนการ อีกทั้งควรศึกษาการประยุกต์ใช้กับวัสดุประเภทอื่นและประเมินความคุ้มทุนทางเศรษฐศาสตร์

ของระบบที่พัฒนาขึ้น 
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อุตสาหกรรมการเชื ่อม คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลอีสาน วิทยาเขต

ขอนแก่น ที่สนับสนุนทรัพยากรและอำนวยความสะดวกจนงานวิจัยนี้บรรลุวัตถุประสงค ์

 

คําแถลงบทบาทและสวนรวมของผูเขียน 
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เหล็กเส้นแบน 
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 กิตติพล ขาวงาม : กำหนดแนวคิดการวิจัย ออกแบบระเบียบวิธีวิจัย คำนวณวิเคราะห์ข้อมูล (Cp/Cpk) 

เขียนตรวจสอบและแก้ไขต้นฉบับ กำกับดูแลทิศทางวิชาการ และบริหารจัดการโครงการวิจัย ผู้เขียนทุกคนได้

อ่านและอนุมัติต้นฉบับบทความฉบับสุดท้าย 
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