
บ ท ท ี่ 4

การจัดทำมาตรฐานสันส่วนเครี่องจักรกล

มาตรฐานเป็นสิงที่ทุกคนโดยทั่วไปยอมรับว่ามีความสำคัญ และเป็นโยชน์ในการที่จะนำไป 
ประยุกต์ใช้งานหรือ ใช้ในชีวิตประจำวิ'น ซึ่งมาตรฐานนั้นมีอยู่หลายชนิดแล้วแต่เกณฑ์ และ 
ข้อจำคัดที่จะพิจารณากำหนดขึ้น โดยประโยชน์ของการที่มีมาตรฐาน คือ ทำให้การทำงานม  ี
ระเบียบ มีขึ้นตอนที่แน่นอน ลดเวลาในการทำงาน และยังลดค่าใช้จ่าย จากประโยชน์ที่มีอยู่มากนี ้
ทำให้การคัดทำมาตรฐานเป็นสิงที่จำเป็นในการทำงาน

จากลภาพการทำงานของหน่วยงานออกแบบที่มีปัญหาเกิดขึ้นจากการทำงานล่าช้าไม่ทัน 
ตามกำหนด สืบเนื่องจากมีการเขียนแบบผิดพลาด การตรวจแบบผิดพลาด การเชียบแบบล่าช้า 
ทำให้ต้องมีการเขียนแบบใหม่ทุกครั้ง เป็นผลต่อเนื่องกึงหน่วยงานคัดไปที่เกี่ยวช้อง การที่จะลด 
ปัญหาเรื่องของการเชียบแบบนั้นมีอยู่หลายวิธีด้วยคัน การคัดทำมาตรฐานชิ้นล่วนเครื่องจักร ก็เป็น 
หนทางหนึ่งที่ช้วยลดปัญหาที่เกิดขึ้นไต้ การคัดทำมาตรฐานชิ้นล่วนเครื่องคักรมีวิตถุประสงค์ เพ่ือ 
ช้วยแก้ปัญหาของกระบวนการออกแบบ และคัดสร้างเครื่องคักร ทำให้ระยะเวลาในการออกแบบ 
และสร้างเครื่องคักรลดลง และลดความสูญเปล่าต้านการออกแบบ

4.1 รายการส ันส ่วนเคร ื่องจ ักรกล

ในการคัดทำมาตรฐานชิ้นล่วนเครื่องจักรกลจะทำเป็นมาตรฐาน จะพิจารณาขึ้นล่วนที่ม ี
ความสำคัญ สามรทนำไปประยุกต์ใช้งานไต้ง่าย และเป็นที่ยอมรับของผู้ใช้งาน ช้ินล่'วน'ท่ีหน่วยงาน 
ออกแบบ และคัดสร้างเครื่องจักร ทำการผลิต และประกอบมีปริมาณมาก สามารถที่จะประเภท 
ของชิ้นงานตามประ๓ ทของเครื่องคักรออกเป็น 6 ประ๓ ท ใหญ่ ๆ คือ

- เครื่องคักรประ๓ ทยกจากที่สูง โดยทั่วไปจะเรียกว่า HOIST.HANGER,CRANE
- เครื่องคักรประ๓ ทยกจากพื้น โดยทั่วไปจะเรียกว่า LIFTER
- เครื่องคักรประ๓ ททำการหมุน โดยทั่วไปจะเรียกว่า TURNTABLE
- เครื่องคักรประ๓ ทระบบขนล่ง โดยทั่วไปจะเรียกว่า CONVEYOR
- เครื่องจักรประ๓ ทเครื่องกด โดยทั่วไปจะเรียกว่า PRESS MACHINE
- เครื่องจักรทั่วไป
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จากประ๓ ทของเครื่องจักรที่ทำการแบ่งแยกสามารถที่แบ่งย่อยออกไปในส่วนของ 
รายละเอียดต่าง ๆ ของชิ้นส่วนที่จะประกอบเป็นเครื่องจักรประ๓ ทนั้นโดยเฉลี่ย ดังตารางแสดง 
จำนวนแบบชิ้นส่วนเครื่องจักรเฉลี่ยต่อเครื่องของเครื่องจักรประ๓ ทต่าง ๆ

ตารางที่ 4.1 จำนวนแบบชิ้นงานเฉลี่ยต่อเครื่องจักร

ประ๓ ทของเครื่องจักร จำนวนแบบชิ้นส่วนที่ทำ
เครื่องจักรยกจากที่สูง 100
เครื่องจักรยกจากพึ๋น 70
เครื่องจักรทำการหมุน 70

ระบบขนส่ง 70
เครื่องจักรประ๓ ทกด 70

4.2 ขนตอนการจ ัดทำมาตรฐานช ิ้นส ่วน

การจัดทำมาตรฐานชิ้นส่วนเครื่องจักรที่ใซ้ในหน่วยงานออกแบบ เพื่อแก้ปัญหาการทำงาน 
ที่เกิดชิ้นโดยจะมีขั้นตอนการจัดทำมาตรฐานชิ้นส่วนดังนี้

(1 ) จัดทำแผนงานการจัดทำชิ้นส่วนมาตรฐาน
(2) ดำเนินงานตามแผนงานที่วางไว้
(3) สรุปปัญหา และ อุปสรรค ที่เกิดชิ้น
(4) สรุปผลประโยชน์ที่ได้รับจากการทำชิ้นส่วนมาตรฐาน

4.2.1 แผนงานการจ ัดทำช ิ้นส ่วนมาตรฐาน

การจัดทำชิ้นส่วนมาตรฐานใดนั้นนอกจากการเก็บข้อมูล และทำตามขั้นตอน จะต้องมี 
แผนที่จะเป็นตัวกำหนด และควบคุมให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์สำหรับแผนงานการจัดทำ 
มาตรฐานชิ้นส่วนจะดำเนินตามขั้นตอนการจัดทำชิ้นส่วนมาตรฐาน รูปท่ี 4.1 แสดงแผนการ 
กำหนดชิ้นส่วนมาตรฐาน
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ข ั้นตอนการทำงาน มค กพ มีค เมย พค
1. รวบรวม และ แยกแยะชน ิดของช ิ้นส ่วน เคร ื่องจ ักร

□

2. หาปร ิมาณ การใช ้งานต ่อป ีของช ิ้นส ่วน เคร ื่องจ ักร
3. กำหนดช ิ้นส ่วนมาตรฐานเคร ื่องจ ักร
4. กำหนดช ิ้นส ่วนมาตรฐานเคร ื่องจ ักรเป ็น  ABC

5. ทดลองใช ้งานซนส ่วนมาตรฐานในระบบทดลอง

6. นำเสนอช ิ้นส ่วนมาตรฐานเพ ื่ออน ุม ้ต ิ

รูปท่ี 4.1 แผนงานการจัดทำชิ้นส่วนมาตรฐาน

จากแผนงานการจัดทำมาตรฐานจะมีการกำหยดระยะIวลาสำหรับการกำหนดชิ้นส่วน 
มาตรฐานโดยใช้เวลา 2 เด ือนจากนั้นทำการทดลองใช้งานอีก2 เดือนจึงจะเช้าส่ขั้นตอนการขอ 
อนุม้ติให้ใช้เป็นชิ้นส่วนมาตรฐานโดยสามารถที่จะดำเนินการเพื่อกำหนดเป็นชิ้นส่วนมาตรฐานที่ 
ใช้ในหน่วยงานออกแบบและจัดสร้างเครื่องจักรด้วยการแยกประ๓ ทชนิดของชิ้นส่วนจัดทำเป็น 
มาตรฐาน มีการแบ่งแยกกลุ่มเป็น ABC เพื่อควบคุมปริมาณชิ้นส่วนที่จำเป็น

4.2.1.1 การแยกประเภทชน ิดข 'องช ิ้นส ่วน เคร ื่อ งจ ักร

ในการผลิตเครื่องจักรประ๓ ทต่าง ๆ การออกแบบเริ่มต้นจะเริ่มตั้งแต ่
การเลือกวัสดุ หริอ ชิ้นส่วนเครื่องจักรที่สามารถจัดหาได้ตามห้องตลาดเป็นอันดับแรก หลังจากนั้น 
จึงทำการออกแบบในส่วนที่ไม,มีตามห้องตลาดเป็นลักษณะชิ้นงานเฉพาะ โดยมีลักษณะของ 
เครื่องจักรให้มีความเหมาะสมใช้งานได้ตรงกับความต้องการของผู้ใช้งานซึ่งลักษณะของชิ้นส่วนที่ 
ใช้ในการประกอบเครื่องจักรสามารถที่จะแยกแยะชิ้นส่วนเครื่องจักรออกเป็น 3 ประ๓ ท ได้แก่ 1 2 3

(1) ชิ้นส่วนที่ออกแบบ และ ทำการผลิตได้เอง
(2) ชิ้นส่วนที่ออกแบบแต่ต้องลังทำการผลิตโดยผู้ผลิตรายย่อย
(3) ชิ้นส่วนมาตรฐานที่มี'ขายอยู่ตามห้องตลาด

4.2 .1 .2 การเล ีอกช ิ้นส ่วน เคร ื่อ งจ ักรท ี่จ ัดทำเป ็นมาตรฐาน

การเลือกชิ้นส่วนเครื่องจักรเพื่อทำการกำหนดชิ้นส่วนเป็นมาตรฐานจะ 
ทำการพิจารณาโดยอาดัยเกณฑ์’ คือปริมาณการใช้ชิ้นส่วนนั้นสมํ่าเสมอเมื่อทำการผลิตเครื่องจักร 
แต่ละประ๓ ท จากรายการชิ้นส่วนเครื่องจักรที่ใช้งานอยู่ในปัจจุบัน เราลามารถที่จะเลือกชิ้นส่วนที่
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ตารางที่ 4.2 ตารางชิ้นส่วนมาตรฐานที่ทำการผลิต

จะจัดทำIป ็นชินส ่วนมาตรฐานได้ค ือช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ทำการผล ิตตามตารางท ี่ 4 .2  และชิ้นส่วนที่
จ ้างผ ู้ผล ิตรายย ่อยท ำก ารผ ล ิตต าม ตารางท ี่ 4 .3

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้ต่องาน ปริมาณใช้งานต่อปี
1 BRACKET 75 2 16
2 BRACKET PANTOGRAPH 75 4 32
3 PLATE FOR BKT.SHAFT SLIDE 75 8 64
4 BRACKET FOR SHAFT SLIDE 75 4 32
5 SLIDE BEARING HOUSING 75 2 16
6 COVER PLATE LINEAR 75 2 16
7 SHAFT SLIDE 25X500 4 32
8 PANTOGRAPH 75 12 96
9 PIN PANTOGRAPH 75 8 64
10 PIN FOR CENTER PANTOGRAPH 75 6 48
11 WASHER PANTOGRAPH 75 17 112
12 BRACKET 50 2 16
13 BRACKET PANTOGRAPH 50 4 32
14 PLATE FOR BKT.SHAFT SLIDE 50 8 64
15 BRACKET FOR SHAFT SLIDE 50 4 32
16 SLIDE BEARING HOUSING 50 2 16
17 COVER PLATE LINEAR 50 2 16
18 SHAFT SLIDE 25X300 4 32
19 PANTOGRAPH 50 12 96
20 PIN PANTOGRAPH 50 8 64
21 PIN FOR CENTER PANTOGRAPH 50 6 48
22 WASHER PANTOGRAPH 50 17 112

T
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ตารางท ี่ 4 .2  ตารางช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ทำการผลิต (ต่อ)

ลำดับที่ ชี่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้ต่องาน ปริมาณใช้งานต่อปี
23 BKT. FOR MOTORIZE TROLLEY 1 8
24 BKT. FOR PLAIN TROLLEY 1 8
25 PIN FOR HOIST 1 8
26 SAFETY PLATE 2 16
27 SUBPLATE FOR ROTATING HOUSING 2 16
28 ROTATING HOUSING 2 16
29 TROLLEY HING 2 16
30 BRACKET HOOK 1 8
31 SUB PLATE CRANE 2 8
32 SUB PLATE SLOT CRANE 2 8
33 FRAME SADDLE M 1 4
34 FRAME SADDLE 3 12
35 BRACKET CENTOR TROLLEY 1 4
36 BRACKET TROLLEY 7 28
37 CRANE ROLLER 8 32
38 BUSH FOR SHAFT 2 8
39 BRACKET SHAFT FOR GEAR 2 8
40 SHAFT TRANSFER 2 8
41 PLATE TROLLEY M 1 4
42 PLATE TROLLEY 2 8
43 PIN FOR TROLLEY 2 8
44 ROLLER BRACKET TROLLEY 8 32
45 TROLLEY SIDE ROLLER 12 48
46 TROLLEY SIDE ROLLER PIN 12 48
47 TROLLEY AXIL GUAGD 12 48
48 ROLLER JOINT ATTACH BRACKET 2 8
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ตารางที่ 4 .2  ตารางช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ทำการผลิต (ต่อ)

ลำด้บที่ ขื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้ต่องาน ปริมาณใช้งานต่อปี
49 TROLLEY PIN 4 32
50 PIN FOR ROLLER TORLLEY 2 8

ตารางที่ 4.3 ตารางชิ้นส่วนมาตรฐานที่จ้างผู้ผลิตรายย่อย

ลำด้บที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้ต่องาน ปริมาณใช้งานต่อปี
1 SHAFT FOR PANTOGRAPH 75 4 32
2 SHAFT HOUSING 75 4 32
3 SHAFT FOR PANTOGRAPH 50 4 32
4 SHAFT HOUSING 50 4 32
5 U-BOLT 12 96
6 CLAMP A DECK 4 32
7 CLAMP J DECK 4 32
8 CRANE SINGLE PENION 1 1
9 GEAR SINGLE PINION 1 1
10 TROLLEY ROLLER 8 32
11 TROLLEY SINGLE PINION 2 8

จากการกำหนดชิ้นส่วนมาตรฐานที่ทำการผลิตจะแสดงแบบของชิ้นงานในภาคผนวก ค 
ซึ่งเป็นแบบของชิ้นงานมาตรฐานที่จะทำการผลิต

การเลือกชิ้นส่วนมาตรฐานที่ขายตามท้องตลาดสามารถที่จะทำการกำหนดเป็นชิ้นส่วน 
มาตรฐานได้จากชนิดที่ใช้งานอยู่ทั้งหมดเนื่องจากมีปริมาณอยู่ไม่มากนัก และในส่วนของชิ้นส่วนที ่
ใช้ระยะเวลานานในการทั้งชื้อเนื่องจากต้องลิงนำเช้าจากต่างประเทศจะไม่มีการจัดทำเป็นชิ้นส่วน 
มาตรฐาน เราสามารถที่จะกำหนดได้ด้งตารางที่ 4.4 ตารางชิ้นส่วนมาตรฐานที่ขายตามท้องตลาด

!



ตารางท ี่ 4 .4  ช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด

ลำด้มที่ ชื่อชิ้นส่วน ใ-โร,มาณ'ใช้'งานต่อปี
1 ROCK RING FOR SHAFT NO. 10 100
2 ROCK RING FOR SHAFT NO. 15 100
3 ROCK RING FOR SHAFT NO. 17 100
4 ROCK RING FOR SHAFT NO. 20 100
5 ROCK RING FOR SHAFT NO. 25 100
6 ROCK RING FOR SHAFT NO. 30 100
7 ROCK RING FOR HUB NO. 30 100
8 ROCK RING FOR HUB NO. 35 100
9 ROCK RING FOR HUB NO. 40 100
10 ROCK RING FOR HUB NO. 45 100
11 ROCK RING FOR HUB NO. 47 100
12 ROCK RING FOR HUB NO. 52 100
13 ROCK RING FOR HUB NO. 62 100
14 SPLIT PIN 1.8 100 '
15 SPLIT PIN 2.3 100
16 SPLIT PIN 2.7 100
17 SPLIT PIN 3.6 100
18 HEXAGON HEADBOLT 6X1.0 1500
19 HEXAGON HEADBOLT 8X1.25 1500
20 HEXAGON HEADBOLT 10X1.5 1500
21 HEXAGON HEADBOLT 12X1.75 1500
22 HEXAGON HEADBOLT 14X2.0 1500
23 HEXAGON HEADBOLT 16X2.0 1500
24 HEXAGON HEADBOLT 20X2.5 1000
25 HEXAGON HEADBOLT 24X3.0 1000
26 HEXAGON HEADBOLT 27X3.0 1000

I  4  01  3 0  6 ^ 4  2 )3



ตารางท ี่ 4 .4  ช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด (ต่อ)

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี
27 HEXAGON HEADBOLT 30X3.5 1000
28 SCOKET HEAD CAP SCREW 6X1.0 1500
29 SCOKET HEAD CAP SCREW 8X1.25 1500
30 SCOKET HEAD CAP SCREW 10X1.5 1500
31 SCOKET HEAD CAP SCREW 12X1.75 1500
32 SCOKET HEAD CAP SCREW 14X2.0 1500
33 SCOKET HEAD CAP SCREW 16X2.0 1500
34 SCOKET HEAD CAP SCREW 20X2.5 1000
35 SCOKET HEAD CAP SCREW 24X3.0 1000
36 SCOKET HEAD CAP SCREW 30X3.5 1000
37 WASHER M6X1.6t 2500
38 WASHER M8X1,6t 2500
39 WASHER M10X2t 2500
40 WASHER M12X2.5t 2000 '
41 WASHER M14x2.5t 2000
42 WASHER M16X3t 2000
43 WASHER M20X3t 2000
44 WASHER M24X4t 2000
45 WASHER M27X4t 2000
46 WASHER M30X5t 2000
47 SPRING WASHER M6X1.5t 2500
48 SPRING WASHER M8X2t 2500
49 SPRING WASHER M10X2.5t 2500
50 SPRING WASHER M12X3t 2000

, 51 SPRING WASHER M14x3.5t 2000
52 SPRING WASHER M16X4t 2000



ตารางท ี่ 4 .4  ช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด (ต่อ)

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ไ]รมาณใช้งานต่อปี
53 SPRING WASHER M20X5.1t 2000
54 SPRING WASHER M24X5.9t 2000
55 SPRING WASHER M27X6.8t 2000
56 SPRING WASHER M30X7.5t 2000
57 NUT 6X1.0 2500
58 NUT 8X1.25 2500
59 NUT10X1.5 2500
60 NUT12X1.75 2000
61 NUT14X2.0 2000
62 NUT16X2.0 2000
63 NUT 20X2.5 2000
64 NUT 24X3.0 2000

65 NUT 27X3.0 2000
66 NUT 30X3.5 2000
67 STEEL PIPE DIA Y ï "  SCH40 50
68 STEEL PIPE DIA % ” SCH40 50
69 STEEL PIPE DIA 1” SCH40 100
70 STEEL PIPE DIA 1-1/2” SCH40 50
71 STEEL PIPE DIA 2" SCH40 50
72 STEEL PIPE DIA 3" SCH40 50
73 REGTANGULAR TUBE 50X25 200
74 REGTANGULAR TUBE 75X40 200
75 REGTANGULAR TUBE 100X50 80
76 SQUARE TUBE 50X50 50
77 SQUARE TUBE 75X75 50
78 SQUARE TUBE 100X100 50



ตารางท ี่ 4 .4  ช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด (ต่อ)

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี
79 บ CHANNEL 50X25 200
80 บ CHANNEL 75X40 200
81 บ CHANNEL 100X50 200
82 บ CHANNEL 125X65 100
83 บ CHANNEL 150X75 50
84 บ CHANNEL 200X80 50
85 EQUAL ANGLE 25X25 200
86 EQUAL ANGLE 40X40 200
87 EQUAL ANGLE 50X50 200
88 EQUAL ANGLE 75X75 200
89 EQUAL ANGLE 100X100 100
90 STEEL SHAFT DIA 10 50
91 STEEL SHAFT DIA 12 50
92 STEEL SHAFT DIA 15 50 '
93 STEEL SHAFT DIA 20 50
94 STEEL SHAFT DIA 25 50
95 STEEL SHAFT DIA 30 50
96 BALL BEARING NO. 6200 z z 200
97 BALL BEARING NO. 6202ZZ 200
98 BALL BEARING NO. 6203ZZ 150
99 BALL BEARING NO. 6204ZZ 150
100 BALL BEARING NO. 6205ZZ 100
101 BALL BEARING NO. 6206ZZ 100
102 TAPER ROLLER BEARING NO. 32004X 50
103 TAPER ROLLER BEARING NO. 32005X 50
104 TAPER ROLLER BEARING NO. 32006X 50



ตารางท ี่ 4 .4  ช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด (ต่อ)

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี
105 PILLOW BLOCK NO. SY 12 FM 50
106 PILLOW BLOCK NO. SY 15 FM 50
107 PILLOW BLOCK NO. SY 20 FM 50
108 PILLOW BLOCK NO. SY 25 FM 50
109 PILLOW BLOCK NO. SY 30 FM 50
110 Y-BEARING TAKE UP NO. TU 20 FM 50
111 Y-BEARING TAKE UP NO. TU 25 FM 50
112 Y-BEARING TAKE UP NO. TU 30 FM 50
113 Y-BEARING TAKE UP NO. TU 35 FM 50
114 Y-BEARING FLANG NO. FY 15 FM 50
115 Y-BEARING FLANG NO. FY 20 FM 50
116 Y-BEARING FLANG NO. FY 25 FM 50
117 Y-BEARING FLANG NO. FY 30 FM 50
118 LINEAR BUSH LM 10 50 •
119 LINEAR BUSH LM 20 50
120 LINEAR BUSH LM 25 50
121 LINEAR BUSH LM 30 50
122 LINEAR BUSH LM 40 50
123 LINEAR BUSH LM 60 50
124 LM BLOCK HSR 25LA 50
125 LM BLOCK HSR 30LA 50
126 LM BLOCK HSR 35LA 50
127 LM BLOCK HSR 45LA 50
128 SPROCKET DID 40 50
129 SPROCKET DID 60 50
130 SPROCKET DID 80 50
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ตารางท ี่ 4 .4  ช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด (ต่อ)

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี
131 SPROCKET DID 100 50
132 CHAIN DID 40 200 ft
133 CHAIN DID 60 200 ft
134 CHAIN DID 80 100 ft
135 CHAIN DID 100 50 ft
136 AIR CYLINDER BORE 32 10
137 AIR CYLINDER BORE 40 50
138 AIR CYLINDER BORE 50 50
139 AIR CYLINDER BORE 63 50
140 AIR CYLINDER BORE 80 10
141 ELECTRIC CHAIN HOIST 1/2 TON 5
142 ELECTRIC CHAIN HOIST 1 TON 5
143 ELECTRIC CHAIN HOIST 1.5 TON 5
144 ELECTRIC CHAIN HOIST 2 TON 5

4.2.1.3 การกำหนดช ิ้นส ่วนมาตรฐานเป ็น  ABC

การกำหนดชิ้นส่วนเป็น ABC มีประโยชน์ในการแบ่งแยกความสำคัญ 
ของชิ้นส่วนโดยชิ้นส่วนที่มีความสำคัญ หริอมีปริมาณการใช้มากจะกำหนดให้เป็นกลุ่ม A ส่วน 
ชิ้นส่วนที่มีความสำคัญรองลงไปจะกำหนดให้เป็น B และ ชิ้นส่วนที่มีความสำคัญน้อยที่สุด จะ 
กำหนดให้เป็น C ในส่วนของการแบ่งแยกชิ้นส่วนมาตรฐานในหน่วยงานออกแบบ และ คัดสร้าง 
เครองคักรจะทำการกำหนดจากปริมาณการใช้งานเป็นหลักโดยมีหลักการพิจารณาคังนี้

(1) ชิ้นส่วนมาตรฐานที่ทำการผลิตเอง

จากข้อมูลตารางที่ 4 .2ตารางแสดงปริมาณชิ้นส่วนมาตรฐานและปริมาณการมาตรฐานที ่
ทำการผลิตเองได้ เราสามารถที่จะแบ่งแยกกลุ่ม ABC ได้คังนี้



กลุ่ม A มีปริมาณ 10 % ของการใช้งาน 
กลุ่ม B มีปริมาณ 30 % ของการใช้งาน 
กลุ่ม C มีปริมาณ 60 % ของการใช้งาน
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จากการแบ่งกลุ่มสามารถแสดงให้เห็นในตารางที่ 4.5 ตารางกลุ่มชิ้นส่วนมาตรฐานที่ทำ 
การผลิตจะพบว่ารายการที่จัดอยู่ในกลุ่ม A มี 4 รายการ กลุ่ม B มี 18 รายการ และกลุ่ม C มี 28 
รายการ

ตารางที่ 4.5 ตารางกลุ่มชิ้นส่วนมาตรฐานที่ทำการผลิต

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี กลุ่ม
1 WASHER PANTOGRAPH 75 112 A
2 WASHER PANTOGRAPH 50 112 A
3 PANTOGRAPH 75 96 A
4 PANTOGRAPH 50 96 A
5 PLATE FOR BKT.SHAFT SLIDE 75 64 B
6 PLATE FOR BKT.SHAFT SLIDE 50 64 B
7 PIN PANTOGRAPH 75 64 B
8 PIN PANTOGRAPH 50 64 B
9 TROLLEY SIDE ROLLER PIN 48 B
10 TROLLEY SIDE ROLLER 48 B
11 TROLLEY AXIL GUAGD 48 B
12 PIN FOR CENTER PANTOGRAPH 75 48 B
13 PIN FOR CENTER PANTOGRAPH 50 48 B
14 TROLLEY PIN 32 B
15 SHAFT SLIDE 25X500 32 B
16 SHAFT SLIDE 25X300 32 B
17 ROLLER BRACKET TROLLEY 32 B
18 CRANE ROLLER 32 B
19 BRACKET PANTOGRAPH 75 32 B
20 BRACKET PANTOGRAPH 50 32 B
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ตารางท ี่ 4 .5  ตารางกล ุ่มช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ทำการผล ิต (ต่อ)

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี กลุ่ม
21 BRACKET FOR SHAFT SLIDE 75 32 B
22 BRACKET FOR SHAFT SLIDE 50 32 B
23 BRACKET TROLLEY 28 C
24 BRACKET 75 16 C
25 SLIDE BEARING HOUSING 75 16 C
26 COVER PLATE LINEAR 75 16 C
27 BRACKET 50 16 C
28 SLIDE BEARING HOUSING 50 16 C
29 COVER PLATE LINEAR 50 16 C
30 SAFETY PLATE 16 C
31 SUBPLATE FOR ROTATING HOUSING 16 C
32 ROTATING HOUSING 16 C
33 TROLLEY HING 16 C
34 FRAME SADDLE 12 C
35 BKT. FOR MOTORIZE TROLLEY 8 C
36 BKT. FOR PLAIN TROLLEY 8 C
37 PIN FOR HOIST 8 C
38 BRACKET HOOK 8 C
39 SUB PLATE CRANE 8 C
40 SUB PLATE SLOT CRANE 8 C
41 BUSH FOR SHAFT 8 C
42 BRACKET SHAFT FOR GEAR 8 C
43 SHAFT TRANSFER 8 C
44 PLATE TROLLEY 8 C
45 PIN FOR TROLLEY 8 C
46 ROLLER JOINT ATTACH BRACKET 8 C
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ตารางท ี่ 4 .5  ตารางกล ุ่มช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ทำการผล ิต (ต่อ)

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี กลุ่ม
47 PIN FOR ROLLER TORLLEY 8 C
48 FRAME SADDLE M 4 C
49 BRACKET CENTOR TROLLEY 4 C
50 PLATE TROLLEY M 4 C

(2) ชิ้นส่วนมาตรฐานที่ทำการผลิตโดยผู้ผลิตรายย่อย

จากข้อมูลตารางที่ 4.3 แสดงปริมาณชิ้นส่วนมาตรฐานและปริมาณการใช้งาน 
ของชิ้นส่วนมาตรฐานที่ผลิตโดยผู้ผลิตรายย่อยเนื่องจากมีปริมาณ 11 รายการเป็นปริมาณที่น้อย 
จึงไม่ต้องทำการแบ่งกลุ่ม

(3) ชิ้นส่วนมาตรฐานที่มี'ขายตามท้องตลาด

จากข้อมูลตารางที่ 4.4 แสดงปริมาณชิ้นส่วนมาตรฐานและปริมาณการใช้งานของชิ้นส่วน 
มาตรฐานที่มีขายตามท้องตลาด สามารถที่จะแบ่งกลุ่มไดโดยวิธีเดียวก้นตามตางที่ 4.6 ตาราง 
กลุ่มชิ้นส่วนมาตรฐานที่ขายตามท้องตลาด

ตารางที่ 4.6 กลุ่มชิ้นส่วนมาตรฐานที่ขายตามท้องตลาด

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี กลุ่ม
1 WASHER M6X1,6t 2500 A
2 WASHER M8X1.6t 2500 A
3 WASHER M10X2t 2500 A
4 SPRING WASHER M6X1.5t 2500 A
5 SPRING WASHER M8X2t 2500 A
6 SPRING WASHER M10X2.5t 2500 A
7 NUT 6X1.0 2500 A

'8 NUT 8X1.25 2500 A
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ตารางท ี่ 4 .6  กล ุ่มช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด ( ต่อ)

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริม,าณใ'ซ้งานต่อปี กลุ่ม
9 NUT10X1.5 2500 A
10 WASHER M12X2.5t 2000 B
11 WASHER M14x2.5t 2000 B
12 WASHER M16X3t 2000 B
13 WASHER M20X3t 2000 B
14 WASHER M24X4t 2000 B
15 WASHER M27X4t 2000 B
16 WASHER M30X5t 2000 B
17 SPRING WASHER M12X3t 2000 B
18 SPRING WASHER M14x3.5t 2000 B
19 SPRING WASHER M16X4t 2000 B
20 SPRING WASHER M20X5.1t 2000 B
21 SPRING WASHER M24X5.9t 2000 B
22 SPRING WASHER M27X6.8t 2000 B
23 SPRING WASHER M30X7.5t 2000 B
24 NUT12X1.75 2000 B
25 NUT14X2.0 2000 B
26 NUT16X2.0 2000 B
27 NUT 20X2.5 2000 B
28 NUT 24X3.0 2000 B
29 NUT 27X3.0 2000 B
30 NUT 30X3.5 2000 B
31 HEXAGON HEADBOLT 6X1.0 1500 B
32 HEXAGON HEADBOLT 8X1.25 1500 B
33 HEXAGON HEADBOLT 10X1.5 1500 B
34 HEXAGON HEADBOLT 12X1.75 1500 B
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ตารางท ี่ 4 .6  กล ุ่มช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด ( ต่อ)

ลำดับที่ ซ่ือชิ้นส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี กลุ่ม
35 HEXAGON HEADBOLT 14X2.0 1500 B
36 HEXAGON HEADBOLT 16X2.0 1500 B
37 SCOKET HEAD CAP SCREW 6X1.0 1500 B
38 SCOKET HEAD CAP SCREW 8X1.25 1500 B
39 SCOKET HEAD CAP SCREW 10X1.5 1500 B
40 SCOKET HEAD CAP SCREW 12X1.75 1500 B
41 SCOKET HEAD CAP SCREW 14X2.0 1500 B
42 SCOKET HEAD CAP SCREW 16X2.0 1500 B
43 HEXAGON HEADBOLT 20X2.5 1000 B
44 HEXAGON HEADBOLT 24X3.0 1000 B
45 HEXAGON HEADBOLT 27X3.0 1000 B
46 HEXAGON HEADBOLT 30X3.5 1000 B
47 SCOKET HEAD CAP SCREW 20X2.5 1000 B
48 SCOKET HEAD CAP SCREW 24X3.0 1000 B
49 SCOKET HEAD CAP SCREW 30X3.5 1000 B
50 CHAIN DID 100 50 ft c
51 CHAIN DID 40 200 ft c
52 CHAIN DID 60 200 ft C
53 CHAIN DID 80 100 ft C
54 REGTANGULAR TUBE 50X25 200 C
55 REGTANGULARTUBE 75X40 200 C
56 บ CHANNEL 50X25 200 C
57 บ CHANNEL 75X40 200 C
58 บ CHANNEL 100X50 200 C
59 EQUAL ANGLE 25X25 200 C
60 EQUAL ANGLE 40X40 200 C
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ตารางท ี่ 4.6 กลุ่มช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด ( ต่อ)

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน 1^มาณใช้งานต่อปี กลุ่ม
61 EQUAL ANGLE 50X50 200 C
62 EQUAL ANGLE 75X75 200 C
63 BALL BEARING NO. 6200 z z 200 C
64 BALL BEARING NO. 6202ZZ 200 C
65 BALL BEARING NO. 6203ZZ 150 C
66 BALL BEARING NO. 6204ZZ 150 C
67 ROCK RING FOR SHAFT NO. 10 100 C
68 ROCK RING FOR SHAFT NO. 15 100 C
69 ROCK RING FOR SHAFT NO. 17 100 C
70 ROCK RING FOR SHAFT NO. 20 100 C
71 ROCK RING FOR SHAFT NO. 25 100 C
72 ROCK RING FOR SHAFT NO. 30 100 C
73 ROCK RING FOR HUB NO. 30 100 C
74 ROCK RING FOR HUB NO. 35 100 C
75 ROCK RING FOR HUB NO. 40 100 C
76 ROCK RING FOR HUB NO. 45 100 C
77 ROCK RING FOR HUB NO. 47 100 C
78 ROCK RING FOR HUB NO. 52 100 C
79 ROCK RING FOR HUB NO. 62 100 C
80 SPLIT PIN 1.8 100 C
81 SPLIT PIN 2.3 100 C
82 SPLIT PIN 2.7 100 C
83 SPLIT PIN 3.6 100 C
84 STEEL PIPE DIA 1" SCH40 100 C
85 บ CHANNEL 125X65 100 C
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ตารางท ี่ 4 .6  กล ุ่มช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด (ต่อ)

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี กลุ่ม
86 EQUAL ANGLE 100X100 100 C
87 BALL BEARING NO. 6205ZZ 100 C
88 BALL BEARING NO. 6206ZZ 100 C
89 RECTANGULAR TUBE 100X50 80 C
90 STEEL PIPE DIA SCH40 50 C
91 STEEL PIPE DIA SCH40 50 C
92 STEEL PIPE DIA 1-1/2” SCH40 50 C
93 STEEL PIPE DIA 2" SCH40 50 C
94 STEEL PIPE DIA 3" SCH40 50 C
95 SQUARE TUBE 50X50 50 C
96 SQUARE TUBE 75X75 50 C
97 SQUARE TUBE 100X100 50 C
98 บ CHANNEL 150X75 50 C
99 บ CHANNEL 200X80 50 C
100 STEEL SHAFT DIA 10 50 C
101 STEEL SHAFT DIA 12 50 C
102 STEEL SHAFT DIA 15 50 C
103 STEEL SHAFT DIA 20 50 C
104 STEEL SHAFT DIA 25 50 C
105 STEEL SHAFT DIA 30 50 C
106 TAPER ROLLER BEARING NO. 32004X 50 C
107 TAPER ROLLER BEARING NO. 32005X 50 C
108 TAPER ROLLER BEARING NO. 32006X 50 C
109 PILLOW BLOCK NO. SY 12 FM 50 C
110 PILLOW BLOCK NO. SY 15 FM 50 C
111 PILLOW BLOCK NO. SY 20 FM 50 C
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ตารางท ี่ 4 .6  กล ุ่มช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด (ต่อ)

ลำดับที่ ชื่อชิ้นส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี กลุ่ม
112 PILLOW BLOCK NO. SY 25 FM 50 C
113 PILLOW BLOCK NO. SY 30 FM 50 C
114 Y-BEARING TAKE UP NO. TU 20 FM 50 C
115 Y-BEARING TAKE UP NO. TU 25 FM 50 C
116 Y-BEARING TAKE UP NO. TU 30 FM 50 C
117 Y-BEARING TAKE UP NO. TU 35 FM 50 C
118 Y-BEARING FLANG NO. FY 15 FM 50 C
119 Y-BEARING FLANG NO. FY 20 FM 50 C
120 Y-BEARING FLANG NO. FY 25 FM 50 C
121 Y-BEARING FLANG NO. FY 30 FM 50 C
122 LINEAR BUSH LM 10 50 C
123 LINEAR BUSH LM 20 50 C
124 LINEAR BUSH LM 25 50 C
125 LINEAR BUSH LM 30 50 C
126 LINEAR BUSH LM 40 50 C
127 LINEAR BUSH LM 60 50 C
128 LM BLOCK HSR 25LA 50 C
129 LM BLOCK HSR 30LA 50 C
130 LM BLOCK HSR 35LA 50 C
131 LM BLOCK HSR 45LA 50 C
132 SPROCKET DID 40 50 C
133 SPROCKET DID 60 50 C
134 SPROCKET DID 80 50 C
135 SPROCKET DID 100 50 C
136 AIR CYLINDER BORE 40 50 C
137 AIR CYLINDER BORE 50 50 C
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ตารางท ี่ 4 .6  กล ุ่มช ิ้นส ่วนมาตรฐานท ี่ขายตามท ้องตลาด (ต่อ)

ลำดับที่ ซ่ือช้ินส่วน ปริมาณใช้งานต่อปี กลุ่ม
138 AIR CYLINDER BORE 63 50 C
139 AIR CYLINDER BORE 32 10 C
140 AIR CYLINDER BORE 80 10 C
141 ELECTRIC CHAIN HOIST 1/2 TON 5 C
142 ELECTRIC CHAIN HOIST 1 TON 5 C
143 ELECTRIC CHAIN HOIST 1.5 TON 5 C
144 ELECTRIC CHAIN HOIST 2 TON 5 C

4 .2 .1 .4  ก าร น ำช ิ้น ส ่ว น ม าต ร ฐ าน ไป ใช ้งาน

การนำชิ้นส่วนที่กำหนดเป็นมาตรฐานไปใช้งานจะทดลองกระทำใน 
ชิ้นตอนการออกแบบ และชิ้นตอนการทำชิ้นงาน ซ่ึงถือว่าเป็นระบบทดลอง โดยในเรื่องการ 
ออกแบบจะเน้นในส่วนการออกแบบชิ้นส่วนที่ผลิตเองได้ จะต้องมีชิ้นส่วนมาตรฐานท่ีกำหนด 
อยู่เสมอ และในส่วนของช้ินส่วนที่มีขายตามท้องตลาดจะต้องไม'มีการใช้งานนอกเหนือไปจากที ่
กำหนดเป็นมาตรฐาน

4 .2 .1 .5  นำแบบช ิ้น ส ่วน ท ี่คด เล ีอ ก น ำ เส น อ คณ ะก ร ร ม ก าร พ ิจ าร ณ า

การกำหนดให้ชิ้นส่วนใดเป็นชิ้นส่วนท่ีเหมาะสมท่ีจะจัดทำเป็นช้ินส่วน 
มาตรฐานนั้นจะต้องพิจารณาถืงความเหมาะสมในหลาย ๆ ด้าน นอก'จากความเหมาะสมท่ีผู ้
อ อ ก แบบยอมรับแล้ว ช้ินส่วนท่ีกำหนดจะต้องเป็นท่ีเห็นพร้องต้องกันของผู้ท่ีเก่ียวช้องท่ีจะต้องรับ 
ผิดชอบต่อไป ดังน้ัน จึงจำเป็นต้องจัดตั้งคณะกรรมการชิ้น เพื่อพิจารณาช้ินส่วนเครื่องจักรท่ี 
เหมาะสมในการกำหนดเป็นชิ้นส่วนมาตรฐาน โดยจะประกอบไปด้วยหน่วยงานที่เก่ียวช้องดังนี้

!

- หน่วยงานบำรุงรักษา
- หน่วยงานผลิต
- หน่วยงานออกแบบ
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การนำเสนอจะกระทำโดยการจัดทำเอกสารประกอบไปด้วยรายการชิ้นส่วนมาตรฐาน 
ระยะเวลาในการผลิต แบบของชิ้นงานที่กำหนดขนาดและความเผื่อที่ใช้งาน ขั้นตอนการนำเสนอ 
จะกระทำดังแผนภูมิรูปท่ี 4.2 แสดงข้ันตอนการนำเสนอ

หน่วยงานออกแบบ เลิอก และ นำเสนอช้ินส่วนมาตรฐาน

หน่วยงานบำรูงรักษา พิจารณา และ เสนอแนะแก้ไข หน่วยงานผลิต พิจารณา และ เสนอแนะแก้ไข

 ̂ . ▼  1.  ^หน่วยงานออกแบบ ทำการแก้ไขปรับปรูง
I

Tหน่วยงานบำรูงรักษา พิจารณา และ เห็นควร
▼

หน่วยงานผลิต พิจารณา และ เห็นควร

รูปท่ี 4.2 แสดงขั้นตอนการนำเสนอ และ อนุมิติ ชิ้นส่วนมาตรฐาน

เอกสารที่ใช้ในกระบวนการนำเสนอคณะกรรมการเพื่อพิจารณากำหนดชิ้นส่วนมาตรฐาน 
จะประกอบไปด้วย

(1 ) ใบปะหน้าเสนอพิจารณาชิ้นส่วนมาตรฐาน
(2) ใบรายการชิ้นส่วนมาตรฐาน ตามตารางที่ 4.2 ตารางชิ้นส่วนมาตรฐานที่ทำการผลิต 

เอง ตารางที่ 4.3 จ้างผู้ผลิตรายย่อย และ ตารางที่ 4.4 ชิ้นส่วนที่ขายตามท้องตลาด
(3) แบบชิ้นงานมาตรฐาน ในภาคผนวก ค

4.3  ผ ล ก าร จ ัด ท ำช ิ้น ส ่ว น ม าต ร ฐ าน ใน ระ บ ท ด ล 'อ งต าม แผ น งาน

ในนำชิ้นส่วนมาตรฐานที่กำหนดใช้งานในระบบทดลอง ซึ่งระบบทดลองเป็นระบบการ 
ทำงานของขั้นตอนการออกแบบ และ การสร้างชิ้นงาน โดยมีช้อจำกัดของการนำไปใช้คือ
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(1 ) ในกระบวนการออกแบบจะต้องมีชิ้นส่วนมาตรฐานให้มากที่สุด
(2) การออกแบบจะต้องใช้ชิ้นส่วนมาตรฐานที่ขายตามท้องตลาดที่ไต้กำหนดเท่านั้น

จากข้อจำกัดที่กำหนดในการใช้ชิ้นส่วนมาตรฐาน ทำให้รูปแบบของเครื่องจักรที่ทำการ 
เขียนแบบ และตัวของเครื่องจักรเอง มีปริมาณจำนวนชิ้นส่วนที่มีความแตกต่างลดลง มีช้ินส่วนที ่
สามารถทดแทนกันไต้ ซึ่งส่งผลให้เครื่องจักร และแบบงาน แต่เดิมมีความหลากหลาย จะมีรูปแบบ 
ที่คล้ายคลึงกัน และ มีความผิดพลาดของการเขียนแบบ การผลิตลดลง

4.4 ป ัญ ห า แล ะ  อ ุป ส รรค  ข 'อ งก ารจ ัด ท ำม าต รฐ าน ช ิ้น ส ่ว น เค ร ื่อ งจ ัก ร

การจัดทำมาตรฐานชิ้นส่วนเครื่องจักรสำหรับหน่วยงานออกแบบจะเรื่มตั้งแต่การหา 
ปริมาณการใช้ชิ้นส่วน รูปแบบของชิ้นส่วน ความเหมาะสมของการนำไปใช้งาน และชิ้นตอน 
การผลิต โดยไต้มาจากการทำงานจริง ประสบการณ์ การคำนวนทางวิศวกรรม และ การทดลอง 
ผิดถูกตังนั้นจึงเกิดปัญหา และ อุปสรรคในการจัดทำ ตังน้ี

(1) ปัญหาของความขัดแย้งในการเลือกชิ้นส่วนเครื่องจักรที่มีลักษณะการใช้งาน และ 
รูปทรงคล้ายคลึงกัน

(2) ปัญหาชิ้นตอนการผลิตที่ไม่ลอดคล้องกับแบบที่จะกำหนดให้เป็นมาตรฐาน
(3) ปัญหาของคนที่ต้องการให้ชิ้นส่วนที่ตนออกแบบจัดทำเป็นมาตรฐานนั้งที่ไม่มีความ 

เหมาะสม
(4) ปัญหาของการกำหนดชิ้นส่วนที่ควรจะเป็นชิ้นส่วนมาตรฐาน แต่ จัดหาไต้ลำบาก
(5) ปัญหาของการออกแบบที่ลดอิสระในการออกแบบทำให้ผลงานลดความเป็น 

เอกลักษณ์เฉพาะตัว
(6) อุปสรรคในเรื่องของการลังซื้อ
(7) อุปสรรคในการออกแบบเริ่มต้นที่มีช้อจำกัดของชิ้นส่วนให้เลือกใช้งานน้อย

4.5  ส ร ุป ผ ล ป ร ะ โย ช น ์ท ี่ได ้ร ะ ห ว ่างก าร ท ด ล อ งก าร ใช ้ช ิ้น ส ่ว น ม าต ร ฐ าน

จากการทดลองใช้ชิ้นส่วนมาตรฐานที่กำหนดจะเกิดปัญหา และอุปสรรคต่าง ๆ ในขณะใช  ้
งาน แต่ผลที่ไต้รับตามมาจากการใช้งานคือทำให้การออกแบบชิ้นส่วนมีแนวทางไปในรูปแบบเดียว 
กันลดความหลากหลายในการออกแบบ ลดระยะเวลาในการออกแบบชิ้นส่วนใหม่อยู่เสมอ การ 
ผลิตชิ้นส่วนมีความผิดพลาดน้อยลง คุณภาพของชิ้นงานสูงชิ้นเนื่องจากมีความชำนาญในการลิต 
การ^บชิ้นส่วนที่จะเป็นชิ้นส่วนสำรองของเครื่องจักรลดลงณื่องจาก สามารถที่จะใช้ร่วมกันไต้ 
ปริมาณของคงคลังลดลง
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