
บริษัท ซิกม่า แอนด์ ฮาร์ท จ ากัด ประกอบธุรกิจเกี่ยวกับชิ้นส่วนยานยนต์และเครื่องจักรได้ท าการผลิตผลิตภัณฑ์หลากหลายประเภทและผลิตเป็น
จ านวนมากต่อวัน จากการส ารวจข้อมูลเบ้ืองต้นทางบริษัทมีผลิตภัณฑ์ที่ไม่สามารถผลิตออกมาได้ทันตามก าหนดของลูกค้าคือ Sprocket Timing
130132 เป็นชิ้นส่วนขับเคลื่อนในเครื่องยนต์ของจักรยานยนต์ที่ท าหน้าที่คล้ายเฟือง (Sprocket) ขับเคลื่อนโซ่ของจักรยานยนต์ ดังนั้นผู้วิจัยจึงมี
ความต้องการหาแนวทางแก้ไขปัญหาเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของกระบวนการผลิตโดยประยุกต์ใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ

ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บข้อมูลการผลิตเบื้องต้น1
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โครงงานที่ 48 ปีการศึกษา 2563

เพื่อเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ Sprocket Timing 130132

วิเคราะห์ปัญหาที่พบ

เครื่องจักร ภาระงาน (ชั่วโมง) ก าลังการผลิต (ชั่วโมง) เปอร์เซ็นต์งาน สถานะ
เครื่องกัดฟันเฟือง 1675.56 1257.43 133.25 Overload

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา

หาวิธีการปรับปรุงและด าเนินการปรับปรุง
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สรุปผลการด าเนินงานและเปรียบเทียบผลหลังการปรับปรุง

บทน า วัตถุประสงค์

สามารถเปลี่ยนกระบวนการท าฟันเฟืองชิ้นงาน Sprocket Timing 130132 ได้จรงิ 
รอบเวลาการผลิตต่อชิ้น ลดลงไป 34.25 วินาทีต่อชิ้น คิดเป็นร้อยละ 14.16
ความสามารถในการผลิตเพ่ิมขึ้น 866 ชิ้นต่อเดือน ผลผลิตจะเพิ่มขึ้นร้อยละ 16.50
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จากวิธ ีการแก้ปัญหาด้วยการใช้เครื ่อง Stamping ขึ ้นร ูป
ฟันเฟืองชิ ้นงานแทนการกัดฟันเฟือง จึงได้ท าการออกแบบ
แม่พิมพ์ใหม่จากแม่พิมพ์ไร้ครีบแบบงานไหลขึ้นเปลี่ยนเป็น
แม่พิมพ์ไร้ครีบแบบงานไหลลง 
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วิธีปัญหา

ก าลังการผลิตเครื่องกัดฟันเฟืองไม่เพียงพอ

เครื่องจักรรับงานที่ต้องท าฟันเฟืองมากเกินไป

ใช้เครื่องจักรอื่นที่สามารถสร้างฟันเฟืองชิ้นงานได้มาทดแทน

เครื่องจักรในโรงงานที่สามารถสร้างฟันชิ้นงานแบบที่ไม่ต้องควบคุมค่าความ
เรียบผิว คือ เครื่อง Stamping จะท าการตีขึ้นรูปชิ้นงานให้มีฟันเฟืองได้
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ค านวณก าลังการผลิตและภาระงาน

*ชิ้นงานรุ่นอื่นต้องใช้เครื่องกัดฟันเฟืองเพื่อควบคุมความเรียบผิว ซึ่งสามารถ
ท าได้เฉพาะในเครื่อง CNC จึงเลือกชิ้นงาน Sprocket Timing 130132 

ค่า Over Ball ที่ต้องควบคุมมี 17 
จุด จากการทดลองการตีขึ้นรูปด้วย
แม ่พ ิมพ ์ ใหม ่ค ่ าส ่วนเบ ี ่ ยง เบน
มาตรฐานไม่เก ินได้ค ่าไม่เก ินค ่า
มาตรฐานทั้งขอบบนและขอบล่าง

                 =                             ×                  

       ×        ×            ×             
 

                =  [                  + (                ×          )] 

1

2
3


