
ท ฤ ษ ฎ ีท ี่เก ี่ย ว ข ้อ งใน ง าน ว ิจ ัย

3.1 ระบบการควบคุมคุณภาพ
จากคำว่า " การควบคุมคุณภาพ " ซึ่งมีความหมายถึง การควบคุมการผลิตให้อยู่ในระดับ 

มาตรฐานกำหนด ซึ่งจะมีความหมายรวมถึงกิจกรรมต่าง  ๆ หรือผลรวมของกิจกรรมต่าง  ๆ เพื่อป้อง 
กันมิให้ ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตออกมามีข้อบกพร่อง หรือเลียออกมาในกระบวนการผลิต และการจัดการ 
เกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพก็คือ การจัดกิจกรรมในรูปแบบของการป้องกันมิให้ผลิตภัณฑ์เล ียออก 
มา ด้วยการจัดการตรวจลอบ, การทดสอบ, การแกใขลิ่งบกพร่องตลอดจนถึงการประกันคุณภาพ

3.1.1 การตรวจสอบ
1. การตรวจสอบรับ เข ้า การวางแผนเพื่อตรวจลอบวัตถุดิบนำเข้าควรจะเป็นใป 

เพื่อลดค่าใช้จ่ายลำหรับคุณภาพให้ต ํ่าลุด เพื่อป้องกันการปฎิเลธหลังจากการรับวัตถุดิบมาแล้ว 
และควรจะทำให้เป็นระบบที่มีการปรับปรุงแก็ใขด้วยตนเองโดยอัตโนมัติ แผนกควบคุมคุณภาพจะ 
ให้ข้อมูลกับฝ่ายจัดซื้อ เพ ื่อนำโปพิจารณาทางด้านราคาและคุณภาพ การตัดสินใจเกี่ยวกับคุณ 
ภาพจะขึ้นอยู่ก ับว่า จะทดลอบวิธีใด ข้อมูลอะไรบ้างที่ต้องการจากผู้ล่ง จะใช้ระดับคุณภาพและ 
แผนการใด และขณะเดียวกันก็ควรจะวางแผนจัดอุปกรณ์ เครื่องมือและเจ้าหน้าที่ลำหรับการตรวจ 
ลอบ รายละเอียดของแผนการตรวจลอบก็ควรคำนึงถึงค่าใช้จ่ายในการตรวจลอบ ซึ่งประกอบด้วย 
ค่าแรง ค่าใช้จ่ายค่าแรงในการจัดเก็บข้อมูล ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับวัลดุอุปกรณ์ที่ใข้ลำหรับการตรวจ 
ลอบ ค่าใช้จ่ายลำหรับการปฏิเสธ ซึ่งแทนด้วย ค่าใช้จ ่ายที่เก ิดจากความเลียหายอันเน ื่องจาก ช้ิน 
ส่วนหรือ วัสดุที่ไม่มีมาตรฐานผ่านเช้าในลายการผลิต ล้าเป็นไปได้การวางแผนการตรวจลอบควร 
จะใต้คำนึงถึงข้อมูลเก่า  ๆ ของที่เคยล่งให้

2. การตรวจส,อบระหว่างผล ิต คือการตรวจลอบชิ้นงานในขณะที่ทำการผลิตชิ้น 
งานไปด้วย วิธีนึลามารถเพิ่มประสิทธิภาพของการควบคุมคุณภาพ จะทำให้คุณภาพเฉลี่ยของผลิต 
ภัณฑ์ดีขึ้น โดยมิต้นทุนตํ่าลงผู้ปฏิบ้ตงานลามารถปรับแต่งการทำงานหรือกระบวนการโดยไม่เกิด 
การล่าช้าในกระบวนการ และในการผลิตขนาดใหญ่ พนักงานที่ทำการตรวจเฉพาะส่วนจะทำให้ผล 
ดีกว่าพนักงานเพียงคนเดียว แต่ทำหน้าที่ตรวจลอบชิ้นส่วนหลาย  ๆ ชนิดอย่างไรก็ดีการควบคุมคุณ 
ภาพลามารถทำก่อนจะเริ่มการผลิต โดยการปรับแต่งเครื่องมือให้ใต้ตามที่กำหนด
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3. การตรวจสอบขนสุดท ้าย ก่อนที่จะทำการล่งสินค้าสำเร็จรูปให้กับลูกค้านัน 
ควรจะต้องมีการตรวจสอบอีกครั้งหนึ่ง ซึ่งการตรวจลอบขั้นสุดท้ายนี้ เพื่อต้องการคัดของเลียออก 
ซึ่งอาจจะหลงมาจากการตรวจลอบในระหว่างผลิต ซึ่งเราอาจจะทำการตรวจลอบแบบ 100% หรือ 
ล่มตัวอย่างขึ้นอยู่กับว่าผลิตภัณฑ์นั้นมีจำนวนของเลียมากหรือน้อยและผลิตภัณฑ์นั้นมีความ 
สำคัญมากน้อยแค่ไหน สิ่งแรกที่เราต้องควรคำนึงถึงก็คือ ผลิตภัณฑ์จะต้องมีการตรวจลอบใน 
กระบวนการผลิตมาก่อน และมีกระบวนการผลิตค่อนข้างคงที่ ซึ่งในการตรวจลอบขั้นสุดท้ายจะ 
เป็นตัวเพิ่มความมั่นใจให้กับ ลูกค้าว่าจะได้รับแต่ผลิตภัณฑ์ที่ดี ซ ึ่งจุดสำคัญต่าง  ๆ ในการตรวจ 
ลอบหรือทดลอบจะต้องกำหนดตามข้อกำหนดของการตรวจลอบ

4. การวางแผนการตรวจส'อบ ควรใช้เวลาระหว่างช่วงการออกแบบผลิตภัณฑ์ 
แต่ถ้าไม่ลามารถทำได้ การวางแผนการตรวจลอบก็ควรคำนึงถึงความพร้อมของเครองมือ และ
ลถานที่เพราะต้องใช้เวลานานซึ่งรายละเอียดของแผนการตรวจลอบคือการวางแผนตรวจลอบชิ้น 
ล่วน ล่วนประกอบ และวิธีการ การบันทึกข้อมูลอย่างไร และการวิเคราะห์

5. การวัด ลักษณะของคุณภาพจะเกี่ยวข้องอย่างมากกับปรมาณที่ผลิต ลักษณะ 
ในการผลิตปริมาณตามที่กล่าวนี้ จะถูกดำเนินการภายใต้แนวทางของระบบที่เกี่ยวข้องกับ

1. คำจำกัดความของหน่วยมาตรฐานซึ่งเรืยกว่า " หน่วยของการวัด " ซึ่งมีการ 
กำหนดลงไปว่า ลักษณะอย่างไรจะมีหน่วยเรียกอย่างไรเช่น นั้าหนักเป็นกิโล ความยาวเป็นเมตร 
เป็นต้น

2. เครองมือที่ใข้วัด ซึ่งก็จะถูกปรับให้ อ่านค่าได้ตามหน่วยมาตรฐานการวัดที่
ต้องการ

3. ใช้เครื่องมือวัดตามที่กล่าวมา หาจำนวนหรือวัดขนาดของผลิตภัณฑ์ 
ลักษณะที่ไม่ลามารถใช้เครื่องมือวัดค่าได้

1. การทดลอบที่ต้องใช้ประลาทลัมผัลซึ่งไม่มีเครื่องมือวัดได้ต้องทำโดยใช้ 
อวัยวะล ัมผ ัลเพ ื่อทดลอบเช ่นล ี,กล ิ่น ,ความหยาบ,ความโค้ง-น ูน

2. การทดลอบ ที่ต้องใช้อุปกรณ์ทดสอบ เช่น การตรวจหาข้อบกพร่องในวัลดุ 
และล่วนประกอบที่เป็นโครงลร้างเหล็กซึ่งใช้ X-Ray เพื่อตรวจลอบ

3.1.2 การยอมร ับ ผล ิตภ ัณ ฑ ์
ในการยอมรับผลิตภัณฑ์จะมีวิธ ีการยอมรับผลิตภัณฑ์อยู่ท ี่ 3 วิธี คือ
1. ไม่ตรวจลอบผลิตภัณฑ์เลยแล้วยอมรับผลิตภัณฑ์นั้น
2. ตรวจลอบทั้งหมด 100% แล้ว กำหนดกฎเกณฑ์ในการยอมรับผลิตภัณฑ์นั้น
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3. ตรวจลอบจากการสุ่มตัวอย่างด้วย การกำหนดกฎเกณฑ์ เพื่อการยอมรับซึ่งมีราย
ละเอียดตังนี้

1. ว ิธ ีไม ่ตรวจส อบ ผล ิตภ ัณ ฑ ์เลย เป็นการยอมรับผลิตภัณฑ์โดยไม่มีการตรวจ 
ลอบกล่าวคือ เมื่อผลิตภัณฑ์มาก็ยอมรับผลิตภัณฑ์นั้นเลยโดยไม่มีการตรวจลอบ หรอในกรณีผู้ 
บริโภครับผลิตภัณฑ์นั้นมาจากโรงงานผู้ผลิต ก็จะยอมรับผลิตภัณฑ์เลยโดยไม่มีการตรวจลอบ

2. ตรวจสอบท ั้งห ม ด  100% เป็นวิธีการยอมรับผลิตภัณฑ์โดยการตรวจลอบทุก ๅ 
ชิ้นจากผลิตภัณฑ์ที่ผลิตมาได้ หรือผลิตภัณฑ์ที่ล่งมาจากโรงงานผู้ผลิต ซึ่งวิธีการตรวจลอบวิธีนี้เป็น 
วิธ ีที่ง ่ายเพราะเพียงแต่ตรวจทุก  ๆชิ้น แล้วจะแยกชิ้นดี ชิ้นเลียออกจากกัน แล้วกำหนดกฎเกณฑ์ 
ในการยอมรับผลิตภัณฑ์จากการตรวจลอบ เข่น ล้าผลิตภัณฑ์ที่ผลิตมาได้เลียเกินกว่า ร้อยละ 10 ก็ 
จะปฏิเสธลินค้านั้นจากการตรวจลอบ 100% แม้ว่าจะเป็นวิธีง่ายต่อการตรวจลอบแต่เป็นวิธีที่ต้อง 
เลียค่าใช้จ่ายและเวลาในการตรวจลอบมาก ประกอบภับความไม่มั่นใจว่าจะได้ผลิตภัณฑ์ดีตามกฎ 
เกณฑ์ที่กำหนดไว้หรือไม่ เพราะการตรวจลอบ 100% จำทำให้ผู้ที่ตรวจลอบเบื่อหน่าย เมื่อยล้าลด 
ความตั้งใจในการตรวจลอบลงเรื่อยๆในกรณีล้าต้องการตรวจลอบ 100% ให้ได้ความลมบูรณ์ของ 
การตรวจลอบ 100% อาจจะต้องมีการตรวจสอบ 100% ถึง 2 คร้ัง หรือเพื่อลดความผันแปรจาก 
การตรวจลอบ จะต้องใช้เครื่องจักรอัตโนม้ติช่วยในการตรวจลอบ จึงจะได้ผลิตภัณฑ์ตามที่ต ้องการ

3. การตรวจสอบจากการส ุ่ม ตัวอย่าง การสุ่มตัวอย่างจะเป็นจะเป็นวิธีการตรวจ 
ลอบที่ช่วยลดค่าใช้จ่าย ลดเวลาและความผันแปรจากการตรวจ 100% และวิธีการสุ่มตัวอย่างนี ้
บางครั้งจะให้ความมั่นใจในการตรวจลอบสูงกว่า การตรวจลอบ 100% ด้วยการสุ่มตัวอย่างจะม  ี
ความเลี่ยง (Risk) เนื่องจากความคลาดเคลื่อนของการสุ่มตัวอย่างก็ตาม แต่ความเลี่ยงที่เกิดขึ้น ก็ 
เป็นความเลี่ยงที่เราประมาณได้ ทำให้เราลามารถป้องกันความคลาดเคลื่อนจากการสุ่มตัวอย่างใต้ 
ด้วยการตัดสินใจเลือกตัวอย่าง ( Sample Plan ) ที่เหมาะลม

แผนการเลือกตัวอย่างที่ใช้ในการตรวจลอบผลิตภัณฑ์ประกอบด้วยแผนการเลือกตัวอย่าง 
เดี่ยว, แผนการเลือกตัวอย่างคู่, แผนการเลือกตัวอย่างหลายขุดด้วยวิธีตรวจลอบต่าง  ๆ กัน

3.1.3 ว ิธ ีทางสถ ิต ิท ี่ใซ ้ในการควบค ุมค ุณ ภาพ
ลำหรับการควบคุมคุณภาพทางลถิติจะเป็นส่วนที่ช่วยในการตัดสินใจว่ายอมรับ หรือ 

ปฏิเลธผลิตภัณฑ์ผลิตมาได้จากกระบวนการผลิต นอกจากลถิติจะช่วยในการตัดสินใจยอมรับหรือ 
ปฏิเสธผลิตภัณฑ์แล้ว ลถิติยังช่วยในการประหยัดเวลาค่าใช้จ่ายในการตรวจลอบผลิตภัณฑ์ ด้วย 
การตรวจลอบผลิตภัณฑ์บางส่วนจากกระบวนการผลิต แล้วตัดสินใจที่จะยอมรับ หรือปฏิเลธผลิต 
ภัณฑ์จากข้อมูลตัวอย่างที่ส ุ่มเลือกขึ้นมา
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1. การเก็บรวมรวมข้อมูล
ในขั้นตอนแรกของระเบียบวิธีการทางสถิติก็คือ ขั้นตอนของการเก็บรวบรวมข้อ 

มูลลำหรับในการวิเคราะห์ซึ่งความสำคัญของระเบียบวิธีการทางสถิติ ก็คือการเก็บรวบรวมข้อมูล 
ทางสถิติ ในเชิงการควบคุมคุณภาพ วัตถุประสงค์ของการเก็บข้อมูลก็คือ

1. เพื่อคุมการติดตามดูผลการดำเนินการผลิต
2. เพื่อวิเคราะห์หาลาเหตุของความไม่ลอดคล้อง
3. เพื่อการตรวจเช็ค
การเก็บรวบรวมข้อมูลมีอยู่ด ้วยกันหลายวิธีขึ้นอยู่ก ับลักษณะงานที่ผู้ศึกษาว่าจะ 

ใข้วิธีการใด จึงจะเหมาะลมกับลักษณะงานที่จะศึกษาและโดยทั่วไปการเก็บรวบรวมข้อมูลจะเก็บ 
รวบรวมข้อมูลที่ได้จากการนับและการวัด

การเก็บรวบรวมข้อมูลโดยวิธีการนับจะวัดผลในเชิงคุณลักษณะ ด้วยการวัดข้อ 
มูลอย่างหยาบ  ๆ จากลายตาว่าผลิตภ ัณฑ ์น ั้น “ ดีหรือเลีย ” “ ใช้ได้หรือไม่ได้ ” และรวบรวมผลของ 
ข้อมูลที่ได้คุณลักษณะดังกล่าว ค่าที่ตรวจนับได้จากคุณลักษณะจะเป็นตัวเลขจำนวนเต็มของข้อ 
มูลทางสถิติที่จะใช้ในการวิเคราะห์ผล

การเก็บรวบรวมข้อมูลโดยวิธีการวัด ซึ่งการเก็บข้อมูลชนิดนี้จะวัดผลข้อมูลด้วย 
การวัดในปริมาณ ความยาวหรือปริมาตร แล้วเก็บรวบรวมข้อมูลตังกล่าวเป็นข้อมูลทางสถิติ 
ลำหรับวิเคราะห์ผลต่อไป

2. แผ่นตรวจส,อบ
แผ่นตรวจลอบ คือแผ่นที่มีแบบฟอร์ม ซึ่งได้รับการออกแบบช่องว่างต่าง  ๆ และ 

พิมพ์มาเรียบร้อย เพื่อให้ผู้บันทึกลามารถลงบันทึกข้อมูลต่าง  ๆ ลงในแต่ละช่องว่างได้อย่างละดวก 
ถูกต้อง และต้องเขียน,น้อยที่สุด ขณะเดียวกัน ผู้ที่อ่านข้อมูลหลังจากการจดบันทึกแล้วต้องเข้าใจ 
ง่ายนำไปใช้ได้เลย ตังนั้นในการออกแบบฟอร์มแผ่นตรวจลอบ จึงต้องกำหนดเปัาหมายไว้อย่าง 
น้อย 2 ประการ คือ

1. เพื่อช่วยในการกรอกข้อมูลสะดวกสบายที่ลุด
2. เพื่อให้ข้อมูลที่จดบันทึกลามารถนำไปใช้ได้อย่างง่ายดายที่ลุด
ลักษณะของใบตรวจลอบโดยทั่วไปจะเป็นตังนี้

1. บนหัวกระดาษของใบตรวจลอบจะมีรายละเอียดของผู้ตรวจลอบสิน 
ด้าซนิดอะไร จากกล่องไหนหรือที่ไหน หมายเลขอะไร วันไหนเป็นวันที่ทำการตรวจลอบ จำนวนที่ 
ตรวจสอบเท่าไร ใครเป็นผู้ตรวจลอบ และลักษณะที่วัดเป็นอย่างไร



32

2. ลักษณะเป็นตาราง ที่มรายละเอียดต่าง ๆ ที่ต้องการตรวจลอบไว้ 
พร้อมแล้ว ลามารถใช้ไนการปฎิบ้ติงานไต้ โดยไม่ต้องกรอกรายละเอียดใหม่เพียงแต่กรอกรายการ 
รายละเอียดขีดลงในช่องที่ตรงกับรายละเอียดนั้น ๆ หรือกรอกผลการตรวจลอบในราย 
ละเอียดนั้น

3. ใบตรวจลอบที่แลดงด้วยภาพ เช่น แลดงตำแหน่งรอยตำหนิของสินค้า
3. แผนภ ูม ิพาเรโต

ผลของปัญหาด้านคุณภาพการผลิต จะปรากฏออกมาในรูปของความสูญเลีย 
ซึ่งจะคำนวณได้จาก จำนวนชิ้นของเลียคูณด้วยราคาต้นทุนต่อชิ้น และของเลียแต่ละชิ้นจะมีจุดบก 
พร่องที่ต่างกันออกไป และมาจากหลายลาเหตุ เรากลับพบว่าจุดบกพร่อง เพียงไม่กี่ชนิดทำให้เกิด 
ความสูญเลียมากมาย ขณะที่ความสูญเลียเล็ก ๆ น้อย ๆ ที่เหลือนั้นมีลาเหตุจากจุดบกพร่องหลาย 
ชนิดมาก ซึ่งเรียกจุดบกพร่องทั้ง 2 ประ๓ ทน้ี'ว่า

1. ประเภทน้อยซนิด แต่มิผลมาก
2. ประ๓ ทมากชนิด แต่มิผลน้อย
แผนภูมิพาเรโต เป็นแผนภูมิท ี่แสดงว ่าม ูล เหตุใดเป็นม ูล เหตุที่สำคัญที่ลุด วิธีการ 

เขียนแผนภูมิพาเรโต เริ่มจาการใช้ใบตรวจลอบเก็บข้อมูลก่อน แล้วจำแนกแจกแจงข้อมูลเป็นหมวด 
หมูตามลาเหตุต่าง ๆ หลังจากนั้นก็จัดอันคับ โดยนำลาเหตุที่มีความกี่สูงสุดไปแลดงไว้ซ้ายลุดใน 
แผนภูมิ และลาเหตุรองลงมาก็แลดงไว้ชิดทางขวามือ นอกจากจะแสดงมูลเหตุท ี่สำคัญที่ลุด และ 
เรียงข้อมูล อ ื่นๆตามสำคับความสำคัญแล้วจะแลดงเล้นกราฟสะลมไว้ด ้วย

4. ผ ้ง ์ก ้างปลา หร ีอผ ้งเหต ุและผล

เป็นแผนภูมิที่ใช้ต่อจากแผนภูมิพาเรโต กล่าวคือ หลังจากการตัดสินใจที่จะเลือก 
แก้ปัญหาใดจากการทำแผนภูมิพาเรโตแล้ว ขั้นตอนต่อไปก็เป็นการระดมความคิด เพื่อแก้ปัญหาที ่
เลือกขึ้นมาจากแผนภูมิพาเรโต โดยแลดงผลของลาเหตุของปัญหาไว้ที่ปลายของแผนภูมิ และ 
ระหว่างที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแลดงถึง ลาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมดจากการ 
ระดมความคิดจำแนกออกเป็นแขนงเหมือนก้างปลา ซึ่งมีหลักการเขียน คือ

1. กำหนดปัญหาที่ต้องการแก้ไขจากแผนภูมิพาเรโต จากปัญหาที่กำหนดจะ 
เป็นผลของลาเหตุทิอยู่ปลายสุดของแผนภูมิก้างปลา

2. เขียนด้นเหตุของปัญหาที่เป็นลาเหตุของปัญหาเล็ก ๆ แตกแยกแขนงออก 
จากเล้นตามแนวนอนที่ขึ้ไปยังผลของลาเหตุ ซึ่งการเขียนลาเหตุของปัญหาจะได้จากการระดม 
ความคิดทั้งหมด โดยเรมจากด้นเหตุใหญ่ของปัญหา ซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบด้วย คน, เครองจักร, 
วัตถุดิบ, วิธีการทำงาน, ลภาพแวดล้อม
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3. จากต้นเหตุหลักที่สำคัญข้างต้น ในขั้นตอนนี้จะแตกแขนงปัญหาออกไปเป็น 
ปัญหาย่อย ๆ อย่างละเอียด ซึ่งในตอนนี้จะเป็นการระดมความคิด ต่อเนื่องจากการหาต้นเหตุหลัก 
ด้วยการสร้างคำถามขึ้นมาเพื่อหาลาเหตุย่อยเขียนลงในแผนภูมิก้างปลา

5. อ ีสโตแกรม

เมื่อเราเก็บข้อมูลใต้จากสิ่งตัวอย่างแล้ว เราทำการวัด และประมาณค่าต่าง  ๆ
เพื่อใช้ทำนายคุณสมบัติของประชากร การชักสิ่งตัวอย่างยิ่งมากขึ้นเท่าใด จะยิ่งไต้ข้อมูลที่ใกล้เคียง 
กับประชากรมากเท่านั้น แต่ค่าใช้จ่าย และความยุ่งยากในการเก็บข้อมูลจำนวนมากขึ้น ก็จะเพิ่ม 
เป็นเงาตามตัวด้วยวิธีการเก็บข้อมูลที่ดีไม่ใช้การใส่ในตาราง แต่การเขียนเป็นแท่งกราฟ หรือที่เรืยก 
ว่า กราฟแท่งที่มีชื่อเรียกว่า อีสโตแกรม จะเป็นวิธีการเก็บที่ดีที่สุด เพราะช่วยให้นำไปใช้งานไต้โดย 
ทันทีต่อไป

อีสโตแกรม เป็นแผนภูมิที่แลดงความถี่ของสิ่งที่เกิดขึ้น โดยแลดงเป็นกราฟแท่งลี ่
เหลี่ยมที่ม ีความกว้างเท่ากัน และมีต้านข้างติดกัน วิธีลร้างฮีลโตแกรมทำไต้ตังนี้คือ

1. เก็บรวบรวมข้อมูลของสิ่งที่ต้องการวิเคราะห์
2. กำหนดจำนวนช่วงหรือแท่งของกราฟที่ต้องการแลดง โดยปกติจะให้มี 

จำนวนแท่งระหว่าง 8-12 แท่ง
3. กำหนดค่าของแต่ละช่วงโดยค่ากำหนดจะต้องให้คลอบคลุมทุก ๆ ค่าของ 

ข้อมูลที่เก็บไต้ และจะต้องไม่มีค่าใดตกอยู่ในช่วงข้อมูลมากกว่า 1 ช่วง
4. นับจำนวนข้อมูลในแต่ละช่วง แล้วเขียนเป็นกราฟ

6. แผนภ ูม ิควบค ุม

แผนภูมิควบคุม ( Control Chart ) คือแผนภูมิ หรือแผ่นกราฟที่เขียนขึ้นล่วงหน้า 
โดยอาศัยข้อมูลจากข้อกำหนดทางเทคนิค ( Specification ) ที่ระบุคุณลมปัติ ทางคุณภาพข้อใดข้อ 
หนึ่งของชิ้นงานที่ทำการผลิต และต้องการจะควบคุมนั้น เพื่อใช้เป็นแนวทางในการติดตามผลการ 
ผลิตจากกระบวนการผลิต ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งโดยการตรวจวัดค่าซึ่งวัดไต้ ( Variable ) ที่เรืยก 
ว่าค่าวัด หรือการนับจำนวนของค่าที่เป็นหน่วยนับ ( Attribute ) แล้วเขียนบันทึกลงในแผนภูมินั้น  ๆ
ซึ่งจะมี 3 เล้น (โดยปกติ) ได้แก่ เล้นค่ากลาง คือ เล้นที่แลดงขนาดหรือจำนวนที่เป็นข้อกำหนดหรือ 
เป้าหมายของการผลิต พร้อมกับเล้นแลดงขอบเขตควบคุมค่าสูง และเล้นแสดงขอบเขตควบคุมค่า 
ตํ่าลุด ที่อนุญาตให้มิความคลาดเคลื่อนในการผลิตเกิดขึ้นไต้ และหากอยู่ในขอบเขตควบคุมนี้ถือว่า 
ผลการผลิตยอมรับใต้แต่ถ้าหากว่าค่าที่ไต้อยู่นอกขอบเขตควบคุม (ไม่ว่าในทางมากกว่าหรือตํ่า 

กว่า) ถือว่าการผลิตในขณะนั้นยอมรับไม่ไต้จะต้องมีการปรับปรุงแกไขข้อบกพร่องโดยทันทีต่อ.ไป
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ชน ิดของแผนควบค ุม

แผนควบคุมแบ่งได้เป็น 2 ประ๓ ทใหญ่ ๆ โดยพิจารณาจากคุณลักษณะตัวแปรที่ใช ้เข ียน 
แผนภูมิ คือ

1. แผนภูมิควบคุมทุกซนิดข้อมูลมีค่าต่อเนื่อง หรือเป็นข้อมูลจากหน่วยวัด
2. แผนภูมิควบคุมชนิดข้อมูลมีค่า เป็นแจงนับ ( Discrete Valve ) หรือมีค่าเต็ม 

หน่วย ซึ่งเป็นข้อมูลจากหน่วยนับ

ล ัก ษ ณ ะ จ ำ เพ า ะ ข อ ง ค ่า ท ี่จ ะ ค ว บ ค ุม ร ิ!อ แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ท ี่ใซ ้
1. ข ้อมูลมีค ่าต ่อเน ื่องหรือข ้อมูลจากหน่วยวัด X - R Chart ( แผนภูม ิควบคุมค ่าเฉลี่ยและพ ิล ัย ) 

X Chart ( แผนถูม ีควบคุมค่าวัด )
2. ข ้อม ูลแบบค่าแจงน ับ หรือข้อมูลจากหน่วยนับ Pn Chart ( แผนภ ูม ิควบคุมจำนวนชิ้นงานท ี่เป็นของเสีย ) 

p Chart ( แผนภ ูม ิควบคุมลัดส่วนของเสีย ) 
c  Chart ( แผนภ ูม ิควบคุมจำนวนตำหนิ )
น Chart ( แผนภูม ิควบคุมจำนวนตำหนิต ่อช ิ้น )

7. ความสามรถของกระบวนการ ( Process Capability )

คุณภาพของผลิตภัณฑ์เป็นส่วนหนึ่งที่เกิดขึ้นจากวิธีการผลิต หรือกระบวนการผลิต 
ถ้าผลิตภัณฑ์มีคุณภาพอยู่ในเกณฑ์ที่ด ี นั่นหมายความว่าในกระบวนการผลิตปราศจากความผัน 
แปร หรืออาจมีความผันแปร แต่ความผันแปรที่เกิดขึ้นมีน้อยมาก แต่ถ้าคุณภาพของผลิตภัณฑ์อยู่ 
ในเกณฑ์ที่ไม่ดีมีผลิตภัณฑ์เลียมาก นั่นก็หมายความว่า กระบวนการผลิตมีความผันแปรมากและ 
ความผันแปรที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตนี้ จะเป็นส่วนบ่งชี้ถึงความลามารถในกระบวนการผลิต 
ว่า มีความลามารถในการผลิตเป็นอย่างไร

ความลามารถของกระบวนการ ในวิธีการผลิตหนึ่งจะรวมถึง คน เครองจักร วัตถุดิบ 
การวัด ลงแวดล้อม ซึ่งการคืกษาความลามารถของกระบวนการ ก็คือการหาความผันแปรทั้งหมด 
และความคงที่ของกระบวนการ ที่มีเวลาเป็นส่วนประกอบหนึ่งมีความลำคัณที่จะต้องพิจารณาถึง 
การเปลี่ยนแปลงในระตับคุณภาพ อันเนื่องมาจากเครื่องมือ หรือการทดแทนเครื่องมือ 

ด ัซน ิความสามารถของกระบวนการ

การศึกษาความลามารถของกระบวนการ ก็คือ การวิเคราะห์ถึงแหล่งที่มาของความผันแปรที ่
เกิดขืน ซึงก็หมายถึงการพิจารณาถึงแหล่งที่เป็นไปได้ของความผันแปร โดยพิจารณาจากค่าของ 
ผลิตภัณฑ์ที่วัดได้ในข้อมูลตัวอย่าง ช่วยในการวิเคราะห์หาความผันแปรที่เกิดขึ้นโดยวัดค่าความ
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ลามารถของกระบวนการด้วยค่าตัวเลขที่ได้จากการเปรียบเทียบ ความกว้างของขอบเขตข้อกำหนด
ด้านบนและด้านล่างกับ 6 เท่า ของส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการ ภายใต้เงื่อนไขว่าข้อ
มูลที่ได้จากกระบวนการ มีการแจกแจงปกติ ที่มีกระบวนการเฉลี่ย และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน
และค่าที่วัดได้นี้เรียกว่าดัชนีความลามารถของกระบวนการไข้ลัญญลักษณ์ Cp โดยที่ 

Cp = ความกว้างขอบเขตข้อกำหนดบนและล่าง
6 (7

เม่ือ

= USL-LSL  
6 a

USL = แทนขอบเขตข้อกำหนดบน
LSL = แทนขอบเขตข้อกำหนดล่าง
a  = แทนส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของประชากร

การตัดสินใจว่าดัชนีความลามารถของกระบวนการ (Cp) ว่ามีความลามารถหรือไม่ การตัด 
สินใจจะใช้การเปรียบเทียบ การกระจายภายใต้ 6 a  โดยกล่าวว่าถ้า Cp = า จะชี้'ว่ากระบวนการมี 
ความลามารถภายใต้การกระจายของกระบวนการเท่ากับ ความกว้างของขอบเขตข้อกำหนดบน 
ล่าง ถ้า Cp > 1 แลดงว่าขีดจำกัดข้อกำหนดบนและล่าง มีค่ามากกว่าการกระจายของ
กระบวนการ ซึ่งกระบวนการซึ่งเป็นลี่งที่ดีลำหรับผู้ผลิตเซ่นกัน ถ้า Cp < 1 แสดงว่า กระบวนการ ' 
ผลิตนั้นไม่มีความลามารถ

3.2 การจ ัดองค ์กรสำหร ับค ุณ ภาพ

ในการจัดองค์กรลำหรับคุณภาพนี้ มีอยู่หลายทางเลือกในการจัดส่วนประกอบโครงลร้างของ 
องค์กร ซึ่งอยู่กับลถานการณ์ของแต่ละบรืษัทที่กำลังเผชิญอยู่ ซึ่งจะกล่าวในหัวข้อตังนี้ คือ

3.2.1 ร ูปแบบการจ ัดองค ์การในกระบวนการอ ุตสาหกรรม

โรงงานแบบกระบวนการผลิต การจัดองค์กรแตกต่างจากโรงงานเครื่องจักรกล ศูนย์ 
กลางของการยอมรับผลิตภัณฑ์อยู่ในห้องปฎิปติการ

ห้องปฎิปติการ ทำการตัดสินใจยอมรับในสิ่งต่าง ๆ เซ่น วัลดุที่ลั่งซื้อเข้ามา สินค้าใน 
กระบวนการผลิต, สินค้าสำเร็จรูป, การตรวจลอบผลิตภัณฑ์มักทำโดยผู้ตรวจลอบในการผลิต แต่ 
ห้องปฏิปติการมีอิลระในการตรวจลอบ

หัวหน้าห้องปฏิปติการตามปกติขึ้นต่อผู้จัดการฝ่ายเทคนิค ในแบบโรงงานเดี่ยว คณะ 
คิวขีอาจจะฃึนต่อกับฝ่ายพัฒนากระบวนการผลิต คือดำเนินภายใต้การแนะนำของห้องปฎิปติการก็

ทว-จ
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ได้ ในบริษัทที่มีหลาย ๆ โรงงาน แต่ละโรงงานจะมีห้องปฏิบัติการของตน อย่างไรก็ตามบาง
บริษัทจะมีกลุ่มคิวซี ซึ่งได้มาจากคณะต่าง ๆ ลำหรับทุกโรงงาน

ในกระบวนการผลิต หน้าที่จัดตั้งมาตรฐานคุณภาพ ทำโดยผู้จ ัดการคุณภาพ โดยเขา 
จะกำหนดไปยังหน่วยมาตรฐาน ซึ่งอาจเป็นส่วนหนึ่งของห้องปฏิบัติการ หรออาจจะแยกหน่วยนี้ไห้ 
ขึ้นตรงต่อผู้จัดการคุณภาพโดยตรง

3.2.2 ร ูปแบบการจ ัดองค ์การในบร ิษ ัทใหญ ่

บริษัทใหญ่มีลักษณะหลาย  ๆ แผนก มีตั้งที่ตั้งหลายแห่ง มีลาขาในต่างประเทศ ที่ใช้จัด 
องค์กรมากที่สุด มีดังนี้

1. บริษัทมีหลายโรงงาน รูปแบบการจัดองค์กรร่วม จะตั้งขึ้นโดยผู้จัดการคุณภาพ 
ของแต่ละโรงงาน เขาจะรายงานไปยังผู้จัดการโรงงาน และชักนำหน้าที่ของการตรวจวิศวควบคุม 
คุณภาพ และงานที่เกี่ยวช้องกัน อย่างไรก็ตามคณะควบคุมคุณภาพถูกตั้งขึ้นในบริษัท เพื่อทำหน้า 
ที่ต่อไป

พัฒนานโยบายคุณภาพ และวัตถุประสงค์
ตระเตรียมแผนคุณภาพ และจัดทำเป็นคู่มือมาตรฐาน
ปรับปรุง บริการของวิศวความมั่น และบริการอื่น ๆ สัมพันธ์กับฝ่าย
ออกแบบผลิตภัณฑ์ แต่ละฝ่ายการตลาด
ปรับปรุงการให้คำปรกษา และอบรมในโรงงาน
แกใ'ขประสิทธิภาพ คุณภาพโรงงาน
ติดต่อข่าวลารของทางการเกี่ยวกับคุณภาพของอุตลาหกรรม

2. บริษัทที่มีหลายแผนก แต่ละแผนกจะถือว่าเป็นบริษัทแผนกนี้จะได้รับอำนาจ 
ระดับสูงในการดำเนินงาน เท่าที่เป็นอยู่ หลักการณ์ที่ประยุกต์กับคุณภาพของแผนก แต่ละแผนกจะ 
ลร้างรูปแบบทำงานของตนเองขึ้น

ในส่วนน้อยของบริษัททีใ่หญ่มาก  ๆ มีการลร้าง ตำแหน่งผู้จัดการคุณภาพแห่ง 
บริษัทขึ้น ตำแหน่งนี้จะทำหน้าที่รวมในการพัฒนานโยบายคุณภาพของบริษัท และคิกษาประลิทธ  ิ
ภาพคุณภาพของแผนกต่าง  ๆ การปรับปรุงและปรกษา แต่ละแผนกงาน การจัดลายงาน การจัด 
การทางคุณภาพ

ประลบการณ์ในตำแหน่ง คุณภาพแห่งบริษัท ควรมีการผสมผลาน และมีการนำ 
ออกมาใช้ในอัตราสูง เป็นงานที่ยากในการทำให้งานในบริษัทลอดประลานกันโดยตลอด เขาจะใช้
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ทักษะทางการบรหาร ความเหนือชั้นด้านประลบการณ์ ทำให้มีความอยากพบข้อยุติไม่ใช้อำนาจแต่ 
เพียงอย่างเดียว

3. บริษัทนานาชาติ ความกว้างขวางของบริษัทจะทำให้เกิดการบริหารแบบครองตน 
เอง รูปแบบต่าง ๆ จะแตกต่างกันเพราะภูมิประเทศ และความอิสระในการจัดการ อย่างไรก็ดี มี 
เทคโนโลยีบางอย่างที่ใข้ร่วมกัน ในกรณีเซ่นนี้ คือ นโยบายที่เป็นอันเดียวกัน ในผลิตกัณฑ์คุณ  
ลมปติ การควบคุมที่เหมือนกันการกำหนดคุณลมปติให้เหมือนกันต้องมีคณะที่เป็นศูนย์กลางเป็น 
บริษัทแม่ เพื่อให้ในนานาประเทศมีล่วนร่วมกัน จะมีการดำเนินการดังนี้

3.1 บริษัทในต่างประเทศต้องล่งลำเนารายงานการทดลอบไปยังบริษัทแม่
3.2 บริษัทต่างประเทศต้องล่งตัวอย่างผลิตกัณฑ์เพื่อทดลอบณบริษัทแม่
3.3 บริษัทแม่ล่ง "ตัวแทน" ไปยังที่บริษัทในต่างประเทศเพื่อทบทวนแผน และ

แผนอื่น ๆ

3.2.3 การจ ัดองค ์กรเพ ี่อการยอมร ับ

คำว่า " การยอมรับ " ตามปกติใช้อธิบายการกระทำการตัดสินใจยอมรับในผลิตกัณฑ์ 
เซ่นในงานตรวจลอบ ทดลอบ งานบริการ

ชั้นตอนที่แตกต่างกันของผลิตกัณฑ์เซ่น ชื้อวัตถุดิบมา, งานในกระบวนการผลิต และ 
งานสำเร็จรูป,ทำให้การตรวจสอบต้องแบ่งแยกออกไปตามชั้นตอนต่าง ๆซ ึ่งมีผลต่อการจัดองค์กร 
งานที่ทำเพื่อการยอมรับ เซ่น การวัดผลทางห้องปฏิบัติการการบันทึกของชำรุด งานทดลอบที่กลุ่ม 
รวม ๆ นี้ก็เป็นไป เพื่อจุดประสงค์ของการออกแบบจัดองค์กร

ในบางบริษัท มีการแยกการตรวจลอบออกจากการทดสอบ ตังรูปท่ี 3.1 ในกรณีของ 
ผลิตกัณฑ์อาจเป็นอันตรายต่อมนุษย์หน่วยทดลอบจะรายงานไปยังผู้บริหารระตับสูง ผ่านตาม 
ลำตับลายงาน
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รูปท่ี 3.1 การแยกหน้าที่ทดลอบออกจากการตรวจสอบ

ในบางบริษัท ผลิตภัณฑ์ได้รับออกมาจากกระบวนการผลิต จะพบของเลียมากอยู่เสมอดังนั้น 
จึงต้องตรวจลอบ 100% ใ น 100% ที่จะดัดแยกว่าเลียเพราะอะไรบ้างซึ่งเป็นความรับผิดชอบของ 
ฝ่ายผลิต ในกรณีเซ่นนี้ ในทางปฏิบัติอาจลุ่มตัวอย่าง เพื่อจุดประสงค์ในการยอมรับตัวอย่างลุ่มนี้ 
จะเลือกโดยบุคคลผู้ซึ่งอิสระจากหน่วยตรวจลอบ หรอทดสอบ

มันเป็นจุดร่วมทางปฏิบัติในการบำรูงรักษาความแม่นยำของเกจและเครื่องมือต่าง  ๆ
ภายใต้ความเที่ยงตรงของหัวหน้าหน่วยตรวจลอบ โดย " การรักษาความแม่นยำ " นี้หมายความว่า 
ระบบการเช็คแต่ละเครื่องตามหมายกำหนดการ

3.2.4 การรายงานผลิตภ ัณฑ ์ท ี่ไม ่ได ้ค ุณภาพ

การควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่ไต้คุณภาพนั้นโดยปกติจะอยู่นอกความรับผิดชอบของเจ้า 
หน้าที่ตรวจลอบ แต่จะให้หัวหน่วยตรวจลอบเป็นผู้ดูแล และรายงาน ซึ่งเป็นผู้พิจารณาและกำหนด 
ซึ่งจะรวมถึง

1. รายงานของความเบี่ยงเบน ซึ่งฝ่ายตรวจลอบเป็นผู้ดัดทำ ซึ่งเป็นข้อเท็จจรงที่จะ 
ทราบถึง ความเหมาะลมของผลิตภัณฑ์, การพิสูจน์ร่น, ชนิดและจำนวนของเลีย รายงานนี้จะถูกส่ง 
ไปยังฝ่ายที่ลนใจ ซึ่งรวมถึงฝ่ายผลิตภัณฑ์ด้วย
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2. ความต้องการลำหรับการยกเว้น ซึ่งเตรียมโดยผู้ตรวจลอบ ซึ่งโดยมากจะเป็นคน 
จากฝ่ายควบคุมคุณภาพ

3. การแยก คัดออกของวัตถุ ซึ่งปัญหา เพื่อเป็นการแน่ใจว่าวัตถุ ซึ่งน่าสงสัยว่าจะ 
ไม่ได้มาตรฐานจะถูกแยกออกทั้งหมด ในทำนองเดียวกันเลขมายประจำตัวของผลิตภัณฑ์ ควรจะ 
ได้รับการบันทึก เพื่อมั่นไจว่า มีผู้ใซ้แต่ผลิตภัณฑ์ซึ่งได้รับอนุญาติแล้วเท่านั้น

4. การทำการตัดสินใจลำหรับการยกเว้น ซึ่งอาจเกิดตามการสั่งการตามลายงาน 
หรออาจเกิดจากการประขุมอย่างไม่เป็นทางการของฝ่ายต่าง ๆ ที่ลนใจหรอเกิดจากกรรมการที่ถูก 
ตั้งขึ้นอย่างเป็นทางการ

5. การบันทึกการตัดสินใจนี้อาจอยู่ในฟอร์มของการเปลี่ยนแปลงรายละเอียด หรือ 
จำนวนของข้อยกเว้น

การตัดสินใจครั้งสุดท้ายที่จะจัดการกับของที่ไม่ไต้มาตรฐานนั้นอาจออกมาในรูปของนำไป 
ปรับปรุงใหม่ ทิ้งของนั้นหรือลดระดับคุณภาพสู่คุณภาพที่ตํ่ากว่า ซึ่งขึ้นอยู่กับหลายอย่าง เช่น ค่าใช้ 
จ่ายที่เกิดขึ้น, เวลาที่ต ้องใช้ และลี่งประกอบที่เกี่ยวช้อง

3.3 การบำร ุงร ักษ าเคร ื่องจ ักร
การบำรุงรักษา ( Maintenance ) เป็นส่วนประกอบสำคัญของการควบคุมคุณภาพผลิต 

ภัณฑ์ ลิ่งที่ผู้บรืโภคต้องการโดยทั่วไปก็คือความลามารถในการใช้งานผลิตภัณฑ์ได้ทันที โดยไม ่
เกิดการขัดช้องแต่อย่างใดทั้งลิ้น การบำรุงรักษาจึงจำเป็น เพื่อให้ผลิตภัณฑ์ลามารถอยู่ในลภาพที ่
พร้อมใช้งานไต้เมื่อต้องการ ปัญหาที่เกิดจากคุณภาพไม่ได้ตามกำหนด ซึ่งส่วนใหญ่แล้วถ้าพูดถึง 
ระบบการผลิต ก็จะมีองค์ประกอบที่ทำให้เกิดของเลียว่ามาจาก 5M บันคือ คน ( Man ), เครื่องจักร 
( Machine )1 วัสดุ ( Material ), วิธีการทำงาน ( Method ) และวิธีวัด ( Measurement ) นอก 
จากนี้นั้นลภาพของเลีย ต่าง ๆ ที่อาจมีได้จากกรณีต่าง ๆ ตังต่อไปนี้ เช่น

การเลื่อมลภาพอย่างรุนแรงของอุปกรณ์ทำให้เกิดเหตุขัดช้องมีผลทำให้เกิดขิงเลียได  ้
การตั้งเครื่องเตรียมการไม่ลมบูรณ์ ทำให้ไม่ลามารถผลิตของที่ถูกต้องได้ตั้งแต่ต้น 
การปรับแต่งเครื่องระหว่างผลิต ทำให้เกิดของเลีย 
การเลื่อมลภาพตามธรรมชาติ ทำให้เกิดของเลีย
การแตกหักเลียหายของเครื่องมือประกอบในการทำงาน ทำให้เกิดของเลียได้

ซึ่งคงจะเช้าใจว่า จำเป็นต้องจัดลร้างระบบเพื่อรักษาลภาพอุปกรณ์ เครื่องจักรไม่ให้ทำของ 
เลียออกมา โดยไม่จำกัดอยู่แค่ไม่ให้เกิดเหตุฉุกเฉิน หรือการเลื่อมลภาพตามธรรมชาติเท่านั้น แต่จะ
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รวมไปถึงการยับยั้งไม่ให้เกิดความสูญเลียต่าง ๆ จากการตั้งเครื่อง เตรียมงาน เปลี่ยนแบบตลอด 
จนช่วงเรื่มต้นการผลิต

การนำวิธีการบำรุงรักษาทวีผล เป็นอีกวิธีหนึ่งที่จะช่วยไนการ ทำไห้เกิดการบำรุงรักษา 
อุปกรณ์มีประลิทธิภพสูงสุด เพราะการบำรุงรักษาท ว ีผล ( TPM ) นี้ตั้งหัวข้อเน้นอยู่เพียงแค่อุปกรณ์ 
เครื่องจักร จึงทำไห้การดำเนินกิจกรรมมองเห็นซัดเจน และทำได้ง่าย

แนวทางการแกไขเหต ุ,ซัดข้อง และความส ูญ เส ิยต ่าง ๆ ของอ ุปกรณ ์เคร ื่องจ ักร

1. การบำรุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์ เพื่อให้ไต้คุณภาพนั่นคือการจัดขั้นตอนต่าง ๆ ใน 
กระบวนการผลิต เพื่อไห้ใต้ผลทางคุณภาพลอดคล้องตามที่กำหนดไว้ในมาตรฐานข้อกำหนดและ 
รูปรายละเอียดต่าง ๆ โดยเฉพาะคำนึงถึงแต่วิธีการ เพื่อบำรุงรักษาให้ลามารถทำได้ง่าย ไข้ใต้ง่าย 
ตั้งแต่ขั้นตอนสำรวจจัดหาเครื่องจักร หรีอพัฒนา'จัดลร้าง ออกแบบผลิต ติดตั้งอุปกรณ์ดังกล่าว

2. การเตรียมงานตั้งเครื่องที่ไม่เลียเวลา ควรมีการดัดแปลง ปรับปรุงอุปกรณ์ (เครื่องมือ 
อุปกรณ์จับยึดต่าง ๆ) เพื่อให้ได้งานเตรียมการตั้งเครื่อง ตลอดจนถึงการปรับแต่งไนการผลิตให้เลีย 
เวลาน้อยลง

3. การประเมินขอบเขตการเลื่อมลภาพควรจัดหาข้อมูลให้รู้ความสัมพันธ์ของการเลื่อม 
ลภาพตามธรรมชาติของอุปกรณ์ว่ามีผลกระทบอย่างไรต่อส่วนไหนของสินค้า ตลอดจนความถูก 
ต้องแม่นยำต่าง ๆ ของสินค้านั่นจะคลาดเลื่อนไปได้เพียงได

4. การทำกิจกรรมบำรุงรักษาประจำวัน เป็นขั้นตอน เพื่อการป้องกันไม่ให้เกิดความสูญ 
เลีย

5. การอบรมพนักงานให้รู้วิธีใช้เครื่องเนื่องจากหลักการของพนักงานต้องมีหน้าที่ไข้งาน 
เครื่องจักรอยู่แล้ว จากความลามารถข้อนี้การจะเพิ่มประสิทธิผลในการดูแล บำรุงรักษาจึงทำได้ 
ง่ายมาก

6. การตรวจตำแหน่งเครื่องจักรที่มีผลกระทบต่อคุณภาพเมื่อเกิดปัญหาขั้น ถ้ารู้ลาเหตุก ็
จะทำให้ลามารถแถ้ใขได้ง่าย ความลามารถไนการค้นหา ลาเหตุของปัญหา โดยเฉพาะปัญหาที่ 
เกี่ยวกับอุปกรณ์นั่น จำเป็นต้องมีความลามารถดังกล่าว

ที่กล่าวมานี้เป็นเรื่องที่เกี่ยวกับการเกิดของเลียในเรื่องคุณภาพ ซึ่งการแก้ปัญหาไนเรื่องคุณ 
ภาพนี้ จะต้องทำอย่างจรีงจังตั้งแต่พนักงานระดับล่าง จนถึงพนักงานระดับสูง
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3.4 เคร ื่องจ ักรกล?เอ ็นด ู

หลักการทำงานของเครื่องจักรกล NC หรือ CNC จะคล้ายคลึงกับเครื่องจักรกลทั่วไป 
กล่าวคือ โดยพื้นฐานเบื้องต้นแล้วเครื่องจักรกล NC ก็จะทำงานผลิตข้ันต้นเหมือนกับเคร่ืองจักรกล 
ท่ัวไป เซ่น เครื่องกัดเอ็นซีก็จะทำงานเหมือนกับเครื่องกัดทั่วไป เพียงแต่ว่าระบบควบคุมเอ็นชีของ 
เครื่องจะทำงานในขั้นตอนต่างๆ แทนช่างควบคุมเครื่อง อย่างไรก็ตามก่อนที่เครื่องจักรกลเอ็นชีจะ 
ลามารถทำงานได้นั้น ระบบควบคุมของเครื่องจะต้องได้รับการบอกกล่าวเลียก่อนว่าจะให้ทำอะไร 
และจะต้องบอกกล่าวเป็นภาษาที่ระบบสามารถเข้าใจไต้ น้ันคือจะต้องป้อนโปรแกรมเข้าไปไน 
ระบบควบคุมของเคร่ืองผ่านแป้นพิมพ์ ( Key Board ) หรือเทปแม่เหล็กก็ได้ เม่ือระบบควบคุมผ่าน 
โปรแกรมท่ีป้อนเข้าไปแล้ว ก็จะนำไปควบคุมให้เครื่องจักรกลทำงานแต่เนื่องจากเครื่องจักรกลเอ็นชี 
ไม่มืมือหมุนหมุนให้แท่นเล่ือนเคลื่อนท่ีได้ดังน้ัน แท่นเล่ือนต่างๆ จะต้องมีมอเตอร์ป้อน 
( Feed Motor ) ประกอบอยู่ เซ่น เคร่ืองกัดเอ็นชี จะมืการเคลื่อนที่ 3 แนวแกนก็จะมืมอเตอร์ป้อน 
3 ตัว เมื่อระบบควบคุมอ่านโปรแกรมแล้วก็จะเปลี่ยนรหัสโปรแกรมให้เป็นลัญญาณทางไฟฟ้าเพื่อ 
ไปควบคุมให้มอเตอร์ทำงานได้ ดังนั้นจึงต้องล่งสัญญาณนี้เข้าไปในภาคขยายลัญญาณของระบบ 
รับ ( Drive Amplified ) และล่งต่อไปยังมอเตอร์ป้อนของแนวแกนท่ีต้องการเคล่ือนที่

ความเร ็วและระยะทางการเคล ื่อนท ี่ของแท ่นเล ื่อนจะต ้องกำหนดให ้ระบบควบคุมร ู้ช ่าง 
ควบค ุมเคร ื่องอาศ ัยลายตามองด ูตำแหน ่งของคมก ัดก ับช ิ้นงาน ก็จะรู้ว ่าจะต ้องเล ื่อนแท ่นเล ื่อนไป  
เป ็นระยะทางเท ่าได แต่ระบบควบคุมเอ ็นช ีมองไม่ไต ้ ด ังน ั้นจึงต ้องออกแบบอุปกรณ ์หรือเครื่องม ือท ี่ 
ลามารถจะบอกตำแน ่งของแท ่นเล ื่อนไห ้ระบบควบคุมร ู้ไต ้ อ ุปกรณ ์ช ุดน ี้เร ียกว ่า ระบบวัดขนาด 
( Measuring System ) ซ่ึง ประกอบด้วยสเกลแนวตรง ( Linear Scale ) ม ีจำนวนเท ่าก ับจำนวน  
แนวแกนไนการเคลื่อนที่ของเครื่องจักรกล ทำหน ้าท ี่ล ่งส ัญ ญาณไฟฟ ้าท ี่ส ัมพ ันธ ์ก ับระยะทางท ี่แท ่น  
เล ื่อนเคลื่อนท ี่กส ับไปยังระบบควบคุม ทำให ้ระบบควบคุมร ู้ว ่าแท ่นเล ื่อนเคล ื่อนท ี่ไปเป ็นระยะทาง 
เท ่าไดแล้ว

จากหลักการควบคุมการทำงานดังกล่าวทำไห้เครื่องจักรกลชีเอ็นชีลามารถผลิตชิ้นงานให้ 

มืรูปทรงและขนาดที่ต้องการได้ จากลักษณะโครงสร้างและการทำงานที่เหนือกว่าเครื่องจักรกลทั่ว 

ไปทำให้เครื่องจักรเอ็นชี เป็นปัจจัยหนึ่งที่ม ืความสำคัญมากในอุตสาหกรรมสัตโม้ติและมืปร็มาณ 

ความต้องการใข้เพิ่มมากขึ้นเรื่อยๆ

เคร ื่องกล ึงเอนด ู ( NC Turning Machines )

เครื่องกลึงเอ็นชีส่วนใหญ่จะมืแนวแกนการเคลื่อนที่เพียง 2 แนวแกนเท่านั้นลักษณะการ 

ออกแบบส่วนใหญ่จะขึ้นอยู่กับซนิดของเครื่องกลึง
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เคร ื่องว ัดขนาดเอ ็นด ู ( NC Measuring Machines )

งานวัดและตรวจลอบขนาดจัดว่าเป็นงานที่มีความสำคัญมากในอุตสาหกรรมการผลิตและ 
โดยทั่วไปจัดเป็นงานที่ต้องใช้เวลาค่อนข้างมาก กล่าวคือประมาณ 30 -  100% ของเวลาตัดเฉือน 
การว ัด และการตรวจลอบขนาดมักจะต้องกระทำทั่ง 3 มิติ (3D) ดังน้ันเคร่ืองวัดขนาดเอ็นชีส่วน 
ใหญ่จึงมีการเคลื่อนที่ทั่ง 3 แกน

ระบบควบค ุม เคร ื่องจ ักรกลด ูเอ ็นด ู

เครื่องจักรกล ชีเอ็นชี จะประกอบด้วยองค์ประกอบใหญ่อยู่ 2 ส่วนคือ
1. เครื่องจักรกล เป็นส่วนท่ีทำหน้าท่ีตัดเฉือนชิ้นงาน
2. ระบบชีเอ็นชี เป็นส่วนท่ีทำหน้าท่ีควบคุมข้ันตอนการตัดเฉือนท่ังหมด 
องค์ประกอบของเครื่องจักรกล เอ็นชีและ ชีเอ็นชี ที่ลามารถควบคุมได้ คือ

แนวแกนป้อน ( Feed Axes )
การจับป้อน ( Feed Drive )
อุปกรณ์วัดขนาด ( Measuring Devices )
อุปกรณ์เปลี่ยนเครื่องมือตัด ( Tool Changers)
แนวแกนหมุนและแนวแกนป้อนอ่ืนๆ

แนวแกนป ้อน ( Feed Axes )

ในการกล่าวถึงเครื่องจักรกลเอ็นชีบ่อยครั้งที่เราจะได้ยินคำว่า แนวแกน ( Axes ) ซ่ึงหมาย 
ถึงแนวการเคลื่อนท่ีขององค์ประกอบของเครื่องจักรกล เซ่น โต๊ะงานเพลาหัวเครื่อง อุปกรณ์สำเลียง 
เคร่ืองมือ ( Tool Carriers) เป็นด้น

สำหรับเครื่องกลทั่วใป การเคล ื่อนท ี่ในแนวแกนต่างๆ จะเก ิดจากการหมุนม ือหม ุนหรือโยก  
คันโยกป้อนอัตโนม้ต แต ่เคร ื่องจ ักรกลช ีเอ ็นช ีจะม ืแนวแกนป้อนรวมกันอย ู่หลายแนวแกนทำให ้ 
ลามารถต ัดเฉ ือนช ิ้นงานให ้เป ็นร ูปทรงต ่างๆ ท ี่ต ้องการใต ้ การกำหนดแนวแกนต่างๆ ของเครื่องจักร 
กลช ีเอ ็นช ีจะกำหนดตามมาตราฐานลากลภายใต ้ห ัวเร ือง Coordinate axes and directions of 
movement for numerically controlled machinery ซึ่งจะกำหนดแนวแกนเหส่าน ี้โดยใช ้ต ัวอ ักษร 
X, Y และ Z สำหรับเครื่องกลึงจะม ืแนวแกนป้อนอยู่ 2 แนวแกน คือ แกน X และY ทั่งลองแนวแกนนี้ 
จะอยู่ที่ช ุดแท่นเลื่อน ( Com pound Slide ) ซ่ึง ม ีอ ุปกรณ ์ลำเล ียงเคร ื่องม ือ ( Tool Carrier ) ติดตั้ง 
อยู่ ล ักษณะเซ ่นน ี้ทำให ้ลามารถกลึงช ิ้นงานท ี่ม ืร ูปทรงต ่างๆ ก ันได ้ตามต้องการ
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การจ ับป ้อน  ( Feed Drive )

การเคลื่อนที่เรียงลำดับกันหรือพร้อมๆ กันอย่างต่อเนื่องของแนวแกนป้อนจะทำให้เกิดการ 
ดัดเฉือนของเครื่องมือในชิ้นงาน การจับป้อนจะทำให้เกิดการเคลื่อนที่ของแท่นเลื่อนในขณะดัด 
เฉือน แท่นเลื่อนอาจพาให้ชิ้นงานเคลื่อนที่หรือคมดัดเคลื่อนที่ก็ได้

ระบบว ัดขนาด ( Measuring System )

การเคลื่อนที่ไปยังตำแหน่งต่างๆ ในแต่ละแนวแกนของแท่นเคลื่อนท่ีจะถูกส่งไปยังระบบ 
ควบคุมโดยระบบวัดขนาด การวัดตำแหน่งของแท่นเลื่อนลามารถที่จะวัดได้ท้ังโดยตรง ( Direct 
M easurem ent ) และโดยทางอ้อม ( Indirect M easurem ent )

เพลางาน ( Work Spindle )

เพลางานเป็นชินส่วนหรือองค์ประกอบของเครื่องจักรกลที่มืความสำคัญมาก มีหน้าท่ีหลัก 
ในการทำงาน คือ

- เพลางานของเครื่องจะเป็นช้ินส่วนท่ีขับพาให้ช้ินงานหมุน
- เพลางานของเครื่องเจาะจะทำหน้าที่ขับพาให้เครื่องมือ เซ่น ดอกสว่านหมุนกัดเฉือนชิ้น

งาน

อุปกรณ์จับยึดชินงาน
อุปกรณ์จับยึดชินงานจะจัดเตรียมใช้สำหรับยึดชิ้นงานเข้ากับเพลางาน (งานกลึง)

ก. งานกลึง ( Turning ) สามารถเลือกอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานแบบต่างๆ กันได้หลายชนิด เซ่น

- หัวจับแบบ 2, 3 หรือ 4 ฟันจับ

- หน้าจานจับ ลำหรับจับยึดชิ้นงานที่มืรูปทรงไม่ลมมาตร

- ยันศูนย์ สำหรับเพลางานและเพลานของชุดยันศูนย์ท้ายแท่น

- เพลานอัด ( Mandrel ) ลำหรับยังคับศูนย์ของรูชิ้นงาน

ข. งานเจาะ ( Drilling ) จะลามารถเลือกใช้อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานแบบต่างๆ ได้ดังนี้

- แขนกดชิ้นงาน

- ปากกาจับชิ้นงาน

- อุปกรณ์จับชิ้นงานที่ออกแบบเฉพาะงาน
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ช ุดเปล ี่ยนเคร ื่'องม ือ ( Tool Changers )

ในการผลิตช ิ้นงานด้วยเครองจักรกลซีเอ ็นซ ี ข ั้นตอนการทำงานต ่างๆ จะดำเน ินการต ัด  
เฉ ือนอย่างต ่อเน ื่องและโดยอ ัตโนม ัต ิ โดยการจ ับยึดช ิ้นงานเพ ียงครั้งเด ียว ลักษณะเช่นนี้ทำให้จำ 
เป ็นต ้องใช ้เครองม ือจำนวนหลายๆ อ ันในการทำงาน การท ี่จะทำงานชิ้นหน ึ่งให ้สำเร ็จโดยไม ่ม ืการ  
เปล ี่ยนเครื่องม ือน ั้น เป ็นเร ื่องค ่อนข ้างยากและม ีน ้อยมาก

เครื่องกลึง ซีเอ็นซี ท ี่ใข ้ในงานผลิตม ักจะม ืช ุดเปลี่ยนเครื่องม ืออ ัตโนม ัต ิ (Automatic Tool 
C hange = ATC) ประกอบอยู่ด ้วย ซ ึ่งลามารถท ี่จะใส ่เคร ื่องม ือแบบต ่างๆ ก ันได ้จำนวนหลายๆ อัน 
เต'เรียมไว้ น ั้งน ี้จะฃ ึนอยู่ก ับล ักษณะการออกแบบของช ุดเปลี่ยนเครื่องม ือน ั้นด ้วย ช ุดเปลี่ยนเครื่อง 
มืออัตโนมัติ ( ATC ) ม ือย ู่ด ้วยก ัน 2 แบบ คือ

- แบบเทอเรทยึดเครื่องม ือ ( Tool Turrets )
- แบบแม ๊กกาซ ีนย ึดเครื่องม ือ ( Tool M agazines )

ช ุดเปลี่ยนเครื่องม ือท ี่ควบคุมด้วยโปรแกรมเอ ็นซ ีจะบ ังค ับให ้ช ุดเทอเรทหมุนไปจนกระทั่งเครื่องม ือท ี่ 
ต้องการอยู่ในตำแหน ่งพร้อมท ี่จะทำงานได ้

เครื่องมี'อ ( Tools )
การทำงานของเครื่องจักรกลโดยทั่วไปจะต้องทำงานควบคู่กับเครื่องมือ ( Tools ) ซ่ึงได้แก่ 

มืดกลึง มืดกัด ดอกสว่าน เป็นต้น เครื่องมือที่เหมาะลมจึงเป็นลี่งสำคัญยิ่งและเป็นการช่วยเสริม 
การทำงานของเครื่องจักรกลซีเอ็นซี ให้สามารถทำงานได้ประลิทธิภาพสูงสุด สำหรับเร่ืองของเคร่ือง 
มือท่ีใข้กับเครื่องจักรกลซีเอ็นซีที่จะกล่าวตังนี้

- อุปกรณ์จับยึดเครืองมือ ( Tool Tip Carriers )
- ด้ามจับยึด หรือ อินเลิร์ต ( Insert )
อุปกรณ์จับยึดเครื่องมือจะต้องลวมพอดีอยู่กับเพลางานหลัก ( Spindle ) ของเคร่ืองกัด 

หรือรูของชุดป้อนมืดเทอเรท รูปทรงของด้ามยึดคมตัดและคมกัดหรืออินเลิรืตท่ีจะใช้จะชิ้นอยู่กับวิธี 
การตัดเฉือนและขนาดพิกัดความเผื่อของชิ้นงานวิธีการประกอบอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือ ด้ามยึด 
คมตัดและคมตัดเข้าด้วยกันมือยู่หลายวิธีตังนี้

- ในการยึดด้าม ยึดคมตัดเข้ากับอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือด้วยลกรูล๊อคหรือปลอกยึดใน 
กรณีด้ามยึดคมตัดกับอุปกรณ์จับยึดเครื่องมือก็จะเป็นชิ้นเดียวกัน

- โดยวิธีการยึดอย่างถาวรระหว่างคมตัดกับด้ามยึดคมติดด้วยวิธีการบัคกรีแข็ง
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- ในกรณีที่ใช้คมตัดแบบถอดเปลี่ยนน ( Throw Away Indexible Tooltips ) ที่เรียกว่าอิน 

เลิร์ต ( Insert ) อินเลิร์ตอันหนึ่งจะมีคมตัดหลายคมหมุนเปลี่ยนตำแหน่งได้ และเมื่อทื่อ แตก หรือ 

บิ่น ก็จะถอดทิ้งไปเลย ส่วนวิธีการจับยึดขึ้นอยู่กับการออกแบบของผู้ผลิต

การใช ้ส ่วนควบค ุมสำหร ับการโปรแกรม

ในส่วนควบคุมลำหรับการใช้โปรแกรม จะแยกความแตกต ่างระหว่างแป ้นพ ิมพ ์ข ้อม ูล เช่น 
คำสั่งโปรแกรม ข ้อม ูลการปรับต ั้งเป ็นด ้นก ับแป ้นพ ิมพ ์ท ี่นำเช ้าล ู่การทำงานของคอมพ ิวเตอร์ 
ในการป ้อนข ้อม ูล ( Data Input ) โดยปกต ิจะใช ้แป ้นพ ิมพ ์ต ัวอ ักษรก ับต ัวเลขและแบบง่ายๆ ท่ี 
ลามารถป ้อนคำส ั่งโปรแกรมได ้ท ีละต ัวอ ักษร นอกกกจากน ี้ในระบบควบค ุมบางแบบจะม ีช ุดของ 
แป ้นพ ิมพ ์คำส ั่งท ี่ใช ้บ ่อยๆ ในโปรแกรมเอ็นซี ทำให ้ประหย ัดเวลาในการป ้อนข ้อม ูลลง แป้นพิมพ์คำ 
ลังน ี้อาจจะแลดงด้วยรห ัลคำส ั่งน ั้นโดยตรง คือ G cood

อ ิทธ ิพ ลท ี่ม ีผลต ่อการต ัด เฉ ือนโลหะ

ปัจจัยต่างๆ ท่ีมีอิทธิพลต่อข้ันตอนการตัดเฉือนโลหะด้วยเครื่องจักรกล ซีเอ็นซี ได้แก่ 
เคร่ืองจักรกล ( Machines ), เคร่ืองมือตัด ( Tools ), ลารหล่อเย็น ( Coolant ), ข้ึนงาน 
( Workpiece ) และวัสดุ ( Material ) นอกจากนี้ในการเลือกใช้ข้อมูลในการตัดเฉือน 
( Cutting Data ) ท่ีใช้จรีง ซ่ึงได้แก่ ความเร็วรอบของเพลางาน ( Spindle Speed ), ความเร็วตัด 
( Cutting Speed ), อัตราป้อน( Feedrate ) และความลึกของการตัดเฉือน ( Depth of Cut ) จะ 
ต้องพิจารณาถึงความลำคัญของข้อมูลแต่ละตัวด้วย ทิ้งนี้เพราะในบางกรณีจะมีช้อจำกัดทาง 
เทคโนโลยีทีเกิดจากความต้องการในด้านคุณภาพของชิ้นงาน

ป ัจจ ัยท ี่เก ิดจากอ ิทธ ิพ ลของเคร ื่องจ ักรกล

เครื่องจักรกลที่เลือกใช้จะต้องสามารถปฏิบัติงานตามขั้นตอนการตัดเฉือนที่ต้องการใต้ 
และได้ความเที่ยงตรง ( Accuracy ) ที่ต้องการตลอดจนลามารถผลิตชิ้นงานได้อย่างประหยัด
( Economy )

ป ัจจ ัยท ี่เก ิดจากอ ิทธ ิพ ลของเคร ื่อ งม ึอต ัด

เครืองมีอตัด เมื่อใช้งานไปช่วงระยะเวลาหน่ึง จะเกิดการลึกหรอและทำให้เครื่องมือตัดทื่อ 
ต้องเจียระไนลับคมใหม่ หรือเปลี่ยนคมตัดใหม่ระยะเวลาใช้งานตังกล่าวเรียกว่าอายุคมตัด 
( Tool life ) ซึ่งจะได้รับผลกระทบท่ีเกิดจาก
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- ความเร็วตัด
- วัลดุเด่,รื่องมือตัด
- วัสดุ'ช้ินงาน
- พื้นที่ภาคตัดของเศษ (พ้ืนท่ีตัดของเศษก่อนท่ีจะเปลี่ยนรูปไป)
- ความถี่ของการขัดจังหวะการเฉือน ( Frequency of Cut Interruption )

ส่วนมากผูผ้ล ิตเครื่องมือตัดจะลามารถให้ข้อมูลที่เชื่อถือได้เกี่ยวกับอายุคมมีดลำหรับงานตัด 
เฉือนท่ัวๆ ไป คุณลมบ้ติด้านการใช้งานของเครื่องมือตัดที่สำคัญคืออายุคมมืดซึ่งลามารถควบคุม 
ได้ ภายใต้เงื่อนไขที่กำหนดโดยทั่วไป เครื่องมือที่มือายุมืดยาวจะมืราคาลูงก1ว่า แต่ลามารถช่วยลด 
ค่าใช้จ่ายในการเปลี่ยนเครื่องมือได้

ป ัจ จ ัย ท ี่เก ิด จ า ก อ ิท ธ ิพ ล ข อ ง ส า ร ห ล ่อ เย ็น
เพื่อให้ได้การตัดเฉือนท่ีดีข้ึน จะต้องพิจารณาเลือกใช้ลารหล่อเย็นที่เหมาะลม เป้าหมาย 

หลักของการใช้ลารหล่อเย็นก็คือ
- เพื่อระบายความร้อนที่เกิดขึ้นที่จุดปลายเครื่องมือตัดและรักษาระคับอุณหภูมิของชิ้น 

งานให้ตํ่าลง
- ช่วยหล่อลื่นเพื่อลดความยืดและการลึกหรอของเครื่องมือตัด
- ช่วยไล่เศษออกจากบรเวณตัดเฉือน 

ข้อลังเกตเมื่อใช้ลารหล่อเย็นมืตังนี้ คือ
- ลารหล่อเย็นจะมือายุการใช้งาน และต้องเปลี่ยนใหม่เมื่อถึงช่วงเวลาหนึ่ง

ปัจจัยท่ีเกิดจากอิทธิพลของอินงาน
ก. รูปทรงและขนาดของวัสดุงาน จะมือิทธิพลต่อการจัดเตรยมโปรแกรมชีเอ็นชี ตังน้ี
- การเลือกใช้อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานและขนาดของแรงในการจับยืด
- การเลือกใช้เครื่องมือตัดและรูปทรงของเครื่องมือตัด
ข. ความแข็งแกร่งของชิ้นงาน ชิ้นงานท่ีมืความแข็งแกร่งไม่เพียงพอ เช่น ช้ินงานท่ีมื 

ลักษณะเล็กและยาว เป็นต้น อาจจะต้องจัดหาอุปกรณ์ช่วยอื่นๆ เช่น ชุดยันศูนย์ท้ายแท่นประคอง 
ช้ินงาน ( Steady rest ) ในงานกลึง

ค. ผิวสำเร็จของชิ้นงาน เพ่ือให้ได้ผิวสำเร็จของช้ินงานท่ีดี จะต้องเลือกใช้รูปทรงเรขาคณิต 
ของเครื่องมือตัดให้เหมาะลมกับชนิดของวัลดุงาน เพื่อให้เกิดประลิทธิภาพการเปลี่ยนรูปของเศษ



47

สูงสุด นอกเหนือจากนี้ ควรเลือกใช้ค่าความเร็วตัดที่สูง ความลึกในการตัดเฉือนน้อย และอัตรา 
ป้อนตํ่าด้วย

รูปทรงเรขาคณิตของชิ้นงานและผิวสำเร็จของชิ้นงานและขนาดผิวสำเร็จที่ต้องการจะมีผล 
กระทบต่อการใช้ปลายคมตัดแบบหมุนเปลี่ยนได้ตังกล่าวคือ

- ขอบรูปของปลายคมตัดจะต้องเหมาะสมกับขอบรูปของชิ้นงานที่ต้องการตัดเฉือน
- ค่าอัตราป้อนและความเร็วตัดที่โปรแกรมจะต้องปรับให้เหมาะลมกับวัสดุและขนาดของ 

ปลายคมตัดที่ใช้
- ขอบมุมที่โค้งเป็นรัศมีจะต้องปรับให้ใต้ผิวสำเร็จที่ต้องการและเลือกใช้อัตราป้อนตํ่าลุด 

ท่ีเป็นไปไต้
ง. พิกัดความเผื่อ ( Tolerance ) ของช้ินงานสำเร็จ จะเป็นตัวชิ้ถึงระดับของความเที่ยง 

ขนาดและวิธีการดำเนินการตัดเฉือนที่ต้องใช้เช่น ช่วงระยะเวลาของการตรวจลอบขนาดชิ้นงาน 
และการเปลี่ยนปลายคมตัด เป็นต้น

ป ัจ จ ัย ท ี่เก ิด จ าก อ ิท ธ ิพ ล ข อ ง ว ัส ด ุช ิ้น ง าน
ส่ิงท่ีควรคำนึงถึงเป็นอันดับแรกเกี่ยวกับวัสดุช้ินงาน คือ ความแข็งแรง ( Strength ) และ 

ความลามารถในการตัดเฉือน ( Machinability ) ของวัสดุตลอดจนลักษณะของเศษ ( Type of 
chips) ที่เกิดขึ้นขณะทำการเฉือน

ก. ความแข็งแรงของวัสดุ ( Strength ) เป็นปัจจัยที่ต้องนำมาพิจารณาในการเลือกใช ้
อุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน เช่น ฟันจับขอหัวจับ เป็นต้น และในการปรับตั้งความตันในการจับยึด

ข. ความลามารถในการตัดเฉือนของวัสดุ ( Machinability) เป็นปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อ 
การเลือกใช้ปลายคมตัดและแรงตัดเฉือน ( Cutting Force ) ที่ต้องใช้ ลักษณะของความลามารถใน 
การตัดเฉือนของวัสดุชิ้นงานท่ีดี ท่ีสามารถลังเกตเห็นไต้คือ ลักษณะการเกิดเศษที่มีประสิทธิภาพ 
ขณะทำการตัดเฉือนด้วยความเร็วตัดสูงโดยมีการลึกหรอของเครองมือตัดน้อยและไต้ผิวสำเร็จของ 
ช้ินงานท่ีดี เศษที่เกิดขึ้นจะต้องลามารถนำออกจากบรเวณพื้นที่การตัดเฉือนไต้สะดวก ลักษณะเช่น 
นี้จะเกิดขึ้นไต้ในกรณีเป็นเศษหลัก ( Broken Chips ) ที่มีรูปร่างลมํ่าเสมอ

ค. ลักษณะของเศษ ( Type of Chips ) ลักษณะของเศษที่เกิดจาการตัดเฉือนจะขึ้นอยู่กับ
- ปัจจัยการอัด ( Compression Factor ) = ความหนาของเศษ

ความลึกของการตัดเฉือน
- วัสดุช้ินงาน
- ความเร็วตัด



ผวลาเรจของผวคายดานบน 
วัสดุเด่รื่องมือ
ส่วนหักเศษ ( Chip Breakers) ของปลายคมตัด
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