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การปรับปรุงโปรไฟลความราบผิวหนาดานลางของชิ้นสวนชาฟท

นางสาวสุภารัตน ปญญานอย

ผศ.ดร.อนิรุท ไชยจารุวณิช

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม

โครงงานที่ 51 ปการศึกษา 2563

เพื่อลดคาความราบผิวหนาดานลางของชิ้นสวนชาฟท

2
วิเคราะหการแกไขปญหาโดยใชหลักการ

ซิก ซิกมา (Six Sigma)

4
ระบุสาเหตุของการเกิดคาความราบของผิว

ต่ำสุดและสูงสุดโดยใชผังแสดงเหตุและผล

Source of 

Variation
DF SS MS F-value P-value

ระหวางกลุม 10 71.85 7.1849 28.29 0.000

ภายในกลุม 154 39.11 0.2540

รวม 164 110.96

ระหวางกลุม 4 17.173 4.29334 119.82 0.000

ภายในกลุม 70 2.508 0.03583

รวม 74 19.682

ระหวางกลุม 2 0.000009 0.000005 75.64 0.000

ภายในกลุม 42 0.000003 0.000000

รวม 44 0.000012

*การวิเคราะหความแปรปรวนของ Grinding Condition (สีมวง สีฟา) และบริเวณที่ทำการขัด

6
นำขอมูลที่ไดไปวิเคราะหและวัดผลคา

ความตางหลังการปรับปรุง
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95% CI 

for µ
T-

Value

P=

Value

Volume Grinding 

0.034 mm 
15 1.080

Volume Grinding 

0.020 mm 
15 1.159 0.198 0.051

0.113 0.029

Old Grinding Wheel 33 0.001363 0.000226 0.000039  

New Grinding Wheel 33 0.001352 0.000268 0.000047

(-0.000111,
0.000134)

*การทดสอบสมมติฐานของปริมาณการขัดและความหนาของหินขัด

(-0.2010,
0.0436)

-1.33 0.196

0.19 0.851

30,000 pcs

*ที่ระดับความเชื่อมั่น 95%*

สรุปผลการดำเนินการ

MEAN

4
ไมโครเมตร

0.448
ไมโครเมตร

Cpk

0.65 4.34

ทางแผนกไดรับการรองเรียนจากลูกคาวาที่

ผลิตภัณฑชาฟท (Shaft) พบวาคาความราบ 

(Flatness) มีคาจาก ตำแหนงอางอิงไป

จุดสูงสุดวัดได 4 ไมครอน

1
ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บขอมูลที่ 

กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน

3
ทำการสอบและปรับเทียบ ความถูกตอง

ของเครื่องมือวัดโดยใชเทคนิค GR&R

เครื่องมือวัดชื่อวา “Surfcom” โดยเก็บตัวอยาง

ชิ้นงาน 10 ตัวมาทดสอบโดยกำหนดในการวัดและ

วิเคราะหโดยอาศัยความแปรปรวน

วตัถุประสงค

ขัน้ตอนการดำเนินงาน

5 หาแนวทางการปรับปรุงคาความราบของผิวชิ้นงาน 

โดยทำการทดสอบสมมติฐานและวิเคราะห Cpk

Turning

1st Infeed Grinding

Face Bottom Grinding

2nd Infeed Grinding

Dressing Interval

ANOVA การวิเคราะหความแปรปรวน

ปจจัยที่มีผลตอคาความราบคือ Grinding Condition และ 

บริเวณที่ทำการเลือกขัด โดยที่มีP-Value มีคานอยกวา 0.05

ปจจัยเหมาะสมตอคาความราบคือ Grinding Condition ที่

มีRough Speed 2.5 mm/min Fine Speed 1.5 mm/min

และ Spark Out 0.3 sec และเลือกขัดตลอดแนวเสนผาน

ศูนยกลางชิ้นงาน

HYPOTHESIS

โดยที่ Volume Grinding 0.034 mm vs 0.020mm;

P-value = 0.196 และ Old vs New Grinding Wheel;

P-value = 0.851 จะเห็นวาปจจัยดาน Volume Grinding

และความหนาของหินขัดไมมีผลตอคาความราบจะเห็นไดวา

P-value มีคามากกวา 0.05

การทดสอบสมมติฐานโดยการทดสอบ T-Test

*ที่ระดับความเชื่อมั่น 95%* 

บทนำ บริษัท เอ็นเอ็มบี มินิแบ ไทย จำกัด เปนบริษัทที่ผลิตตลับลูกปน ชิ้นสวนเชิงกลและชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยที่แผนก พีซีเอ็มบี (PCMB)

ไดมีความตองการที่จะปรับปรุงคาความราบของผิวชิ้นงาน ดาน Face Bottom ของชิ้นสวน Shaft ซึ่งคาดังกลาวสงผลตอความเอียงที่พื้นผิว

ของชิ้นงาน เมื่อนำชิ้นงานไปตรวจสอบพบวาความราบของผิวชิ้นงานมีคาที่ไมคงที่และสูงเกินกวาความตองการของลูกคา

ซึ่งทางผูวิจัยไดนำหลักการซิก ซิกมา (Six Sigma) และการทดสอบสมมติฐานเพื่อคนหาแนวทางการปรับปรุงคาความราบที่ดีที่สุด


