
บทท 2

ล ัก ษ ณ ะท ั่วไป ข องเบ รก ด ร ัม

2.1 ระบบเบรก
เบรกเป็นอุปกรณ์ที่ถูกออกแบบ เพื่อทำหน้าที่ลดหรอหน่วงความเร็วในขณะที่รถเคลื่อน 

ท่ี และทำให้รถหยุด หรอลามารถทำให้รถหยุดนิ่งได้บนทางลาดเอียง ซึ่งนับได้ว่าเบรกนั้นเป็น 
อุปกรณ์ที่สำคัญที่ลุดของรถยนต์ที่ให้ความปลอดภัยต่อผู้ขับขี่ ปัจจุบันบรษัทผู้ผลิตรถยนต์ส่วน 
ใหญ่ได้ให ้ความสำคัญต่อระบบเบรกที่ต้องออกแบบให้ระบบเบรกนั้นมีสมรรถนะและปลอดภัยสูง 
ลามารถที่จะหยุดรถได้อย่างทันท่วงทีภายใต้สภาวะต่างๆ ทั้งนี้ก็เนื่องมาจากรถยนต์ที่ผลิตออกมา 
มีลมรรถนะของเครื่องยนต์ที่สูงนั่นเอง

ด ร ัม เบ รก  ( Drum Brake )

ดรัมเบรก เป็นอุปกรณ์ส่วนหนึ่งของระบบเบรก ที่ทำหน้าที่ในการห้ามล้อ ซึ่งมีหลักการ 
ทำงานพื้นฐานของการขยายและหุบตัวของฝักเบรกภายใน เบรกดรัม ( Brake Drum ) โดยอาศัย 
แรงกลไกและไอดรอลิก จะประกอบด้วย เบรกดรัม1 แผ่นหลังเบรก, ฝักเบรก, กระบอกเบรกที่ล้อ
และลบโร็งดึงกลับฝักเบรก ตังแลดงในรูปที่ 2.1

]กเบรก

รูปที่ 2.1 แสดงส ่วนป ระกอบ ของดร ัม เบ รก
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เบรกดรัมจะยึดอยู่กับคุมล้อ ( Hub ) ด้วยฮวีลพิน ( Wheel Pin ) และแป้นเกลียว (Nut ) 
และมีฝักเบรก ลบโริงดึงกลับฝักเบรก และกระบอกเบรกติดตั้งอยู่กับแผ่นหลังเบรกและสวมอยู่ใน 
เบรกดรัม และไม่มีการสัมผัสกัน โดยที่เบรกดรัมจะหมุนไปพร้อมกับล้อ เมื่อทำการห้ามล้อ ฝัก 
เบรกจะถูกแรงสลักดันที่กระบอกเบรก ที่ล้อดันให้กางออกต้านกับผนังของเบรกดรัม ด้วยค่า 
ลัมประลิทธี้ความ'!!|ด'ของผ้าเบรกที่ยึดติดอยู่กับฝักเบรก จึงทำให้ล้อรถหมุนช้าลง

เบ รก ด ร ัม  ( Brake Drum )

เบรกดรัมที่ถูกผลิตใช้กับดรัมเบรกจะต้องมีคุณสมบัติที่ดีดังต่อไปนี้
1. ลามารถลดการสึกหรอที่เกิดจากการเสียดทานได้ดี
2. ทนความร้อนที่สูง 200 ถึง 300 องศาเซลเซียส
3. มีความแข็งแรงและทนการบิดเบี้ยวเมื่อเกิดการห้ามล้อได้ดี
4. ค่าลัมประลิทธี่แรงเสียดทานสูง
5. ลามารถกระจายความร้อน เพื่อ1ให้มีประสิทธิภาพ1ในการห้ามล้อดีฃึ้น

ดังนันวัลดุที่ใช้ทำเบรกดรัมส่วนมากจึงทำด้วยเหล็กหล่อที่ทนความร้อนสูงหรือเหล็กหล่อ 
แกรไฟต์ยาวเป็นต้น

2.2 ล ัก ษ ณ ะข อ ง เบ รก ด ร ัม

เบรกดรัมที่ทำการวิจัยนี้เป็นส่วนประกอบหนึ่งของระบบดรัมเบรกของรถบรรทุก 6 ล้อ และ 
10 ล้อ มีส่วนประกอบต่างๆ ดังแสดงในรูปที่ 2.2 โดยมีรายละเอียดดังนี้

รูปที 2 .2  แส ด งล ัก ษ ณ ะส ่วน ป ระก อ บ ข อ งเบ รก ด ร ัม
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1. เบรกดรัม ( Brake Drum ) ทำจากเหล ็กหล ่อ CUCI 3 เป็นส่วนโครงลร้างหลักของ 
ระบบเบรก ซ ึ่งจะม ีการเส ียดล ีและความร้อนสูงขณะทำการเบรก

2. ดุมล้อ ( Hub ) ทำจากเหล ็กหล ่อ เป ็นส่วนของตัวประคองลูกปีน ( Bearing ) ลำหรับ 
ให ้ล ้อลามารถหม ุนได ้

3. ฮ ว ีล พ ิน ( Wheel Pin ) ทำจากเหล ็กโดยผ ่านการช ุบส ังกะส ี เพ ื่อป ้องกันการเก ิดลน ิม  
ทำหน ้าท ี่ย ึดเบรกดรัมก ับด ุมล ้อให ้ย ึดต ิดก ัน  และใช ้ย ึดต ิดก ับกะทะล ้อ

4. แ ป ้น เกลียว ( Nut ) ทำจากเหล ็กโดยผ ่านการช ุบล ังกะส ี เพ ื่อป ้องก ันการเก ิดลน ิม ทำ 
หน้าท ี่ย ึด เบรกดรัมก ับด ุมล ้อให ้ย ึดต ิดก ัน โดยใช ้ร ่วมกับฮวีลพ ิน

เบรกดรัมท ี่ทำการผล ิตในป ัจจ ุบ ันลามารถแบ ่งออกได ้เป ็น  16 แบบ โดยแต ่ละแบบจะม  ี
ความแตกต่างก ันข ึ้นอยู่ก ับชน ิดของ เบรกดรัม1 ดุมล้อ, ฮวีลทิน และ แป ้นเกล ียว ท ี่จะนำมา 
ประกอบกันเป ็น เบรกดรัม และนำไปประกอบเป็นรถบรรทุก 6 ล้อ และไ0 ล้อ จำนวน 5 รุ่น ส่วน 
ประกอบทั้ง 4 ส่วน ลามารถจำแนกรายละเอ ียดได ้ต ังน ี้

า . เบรกดรัม ( Brake Drum ) ม ีจ ำน ว น 8 แบบ แบ่งเป็น เบรกดรัมช้างขวา 4 แบบ
และ เบรกดรัมช ้าง1ซ้าย 4 แบบ โดยเบรกดรัมช ้างขวาจะม ีท ิศทางการกล ึงบรเวณผิวหน ้าเบรกในท ิศ  
ทางตามเข ็มน าท ิกา และเบรกดรัมช ้างซ ้ายจะม ีท ิศทางการกล ึงบรเวณผิวหน ้าเบรกในท ิศทางทวน  
เข ็มนาท ิกา จ ุดประลงค ์เพ ื่อช ่วยเพ ิ่มแรงเส ียดทานในขณะทำการเบรก ทำให ้การเบรกม ีประลิทธ  ิ
ภาพสูงขึ้น โดยเบรกดรัม ช ้างขวาทั้ง 4 แบบ มี หมายเลขช ิ้นงาน ( Part No.) ตังนี้

1. 1 4 2 3 1 5 -2 3 8 0
2. 1 4 2 3 1 5 -  1943
3. 1 4 2 3 1 5 -2 7 8  A
4. 1 4 2 3 1 5 -2 6 6  A

และเบรกดรัม ช้างซ ้ายทั้ง 4 แบบ ม ีหมายเลขช ิ้นงาน ตังนี้
1. 1 4 2 3 1 6 -2 3 8 0
2. 1 4 2 3 1 6 -1 9 4 3
3. 1 4 2 3 1 6 -2 7 8  A
4. 1 4 2 3 1 6 -2 6 6  A

โดยเบรกดรัมช ้างซ ้ายและช ้างขวาท ั้ง 8 แบบ จะใช ้ว ัตถ ุด ิบเบรกดรัมจำนวน 4 แบบเท ่าน ั้น  
ซ ึ่งแต ่ละแบบจะม ีร ูปร ่างคล ้ายๆ ก ันจะแตกต ่างก ันในส ่วนของขนาดเล ้นผ ่านศ ูนย ์กลาง และความ
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ส ูงใน การช ิ้บ ่งว ัตถ ุด ิบ เบรกดร ัมแต ่ละแบบจะใช ้ห มายเลขช ิ้นงานใน การช ิ้บ ่งซ ึ่งม ีหมายเลขช ิ้น งาน  
ด้งนี้

า . 142315-238 Z
2. 142315-194 A
3. 142315-278 A
4. 142315-266 A

วัตถุด ิบเบรกดรัมน ี้ เป ็นวัตถ ุด ิบท ี่ส ่งมอบโดยลูกค ้าท ั้ง 4 แบบ
2. ด ุมล ้อ  ( Hub ) ม ีจำนวนอยู่ท ั้งหมด 6 แบบ โดยจะแบ ่งเป ็นด ุมล ้อหน ้า 3 แบบ กับดุม 

ล้อหลัง 3 แบบ โดยดุมล ้อหน ้าและด ุมล ้อหลังจะม ีร ูปร ่างท ี่ไม ่เหม ือนก ัน และด ุมล ้อหน ้าม ีหมาย  
เลขชิ้นงานดังนี้

1. 1 4 2 3 1 2 -  1090
2. 1 4 2 3 1 2 -  1130
3. 1 4 2 3 1 2 -0 3 6 1

และด ุมล ้อหลังม ีหมายเลขช ิ้นงานด ังน ี้
1. 142311 - 0 8 3 0
2. 142311 - 0 9 2 0
3. 142311 -0 2 1 1

ด ุมล ้อเป ็นช ิ้นส ่วนที่ส ่งมอบโดยลูกค ้า และเป็นชิ้นส่วน CKD จากประเทศญ ี่ป ่น  จะนำมา 
ประกอบได้เลยในกระบวนการผลิตเบรกดรัมของโรงงานตัวอย่าง

3. ฮวีลพ ิน ( W heel Pin ) ม ีจำนวน 10 แบบ แบ ่งเป ็นฮวีลท ินช้างขวา 5 แบบ และฮวีล 
ทินช้างซ ้าย 5 แบบล ักษณ ะของฮว ีลท ิน  จะม ีเกล ียวอย ู่ท ั้ง 2 ช้าง ดังแลดงในรูปที่ 2.3

รปที 2 .3  แ ส ด งล ัก ษ ณ ะข อ งฮ ว ีล ท ิน
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เกล ียวข ้างหน ึ่งท ี่ใซ ้ประกอบกับแป ้นเกล ียวลำหรับย ึดเบรกดรัมก ับด ุมล ้อ จะเป ็นเกล ียว  
ขวาทั้ง ฮว ีลท ินข ้างขวาและฮวีลพ ินข ้างซ ้าย ส ่วนเกลียวอ ีกข ้างท ี่ใช ้ลำหรับข ันยึดก ับกระทะล้อรถ  
(ล ูกค ้าเป ็นผ ู้ประกอบ) โดยเกล ียวข ้างน ี้ฮว ีลท ินข ้างขวาจะเป ็น เกล ียวขวา ส่วน ฮวีลท ินข้างซ ้ายจะ 
เป็น เกล ียวซ ้าย ด ังน ั้นเพ ื่อป ้องการความผ ิดพลาดในการประกอบผิด จ ึงกำหนดให ้ ฮวีลทินข้าง 
ขวาทำการซุบส ังกะสีส ีทอง และตอก “ Rh" ที่ด ้านหัวของฮวีลทินข้างที่ต ้องประกอบที่โรงงานตัว 
อย ่าง ส ่วนฮวีลท ินข ้างซ ้ายจะทำการซ ุบส ังกะสีเง ิน และตอก “ นา ”

ฮวีลท ินข ้างขวาม ีหมายเลขช ิ้นงาน ดังนี้
1. 8 9 7 9 1 6 -0 6 8 0
2. 8 9 7 9 1 6 -0 7 1 0
3. 8 9 7 9 1 6 -0 6 7 0
4. 8 9 7 9 1 6 -0 7 2 0
5. 8 9 7 9 1 6 -0 7 8 0

ฮวีลท ินข ้างซ ้ายม ีหมายเลขช ิ้นงาน ดังนี้
1. 8 9 7 9 1 6 -0 7 0 0
2. 8 9 7 9 1 6 -0 7 3 0
3. 8 9 7 9 1 6 -0 6 9 0
4. 8 9 7 9 1 6 -0 7 4 0
5. 8 9 7 9 1 6 -0 7 3 0

โดยฮวีลท ินเป ็นช ิ้นส ่วนท ี่ส ่งมอบโดยลูกค ้า และจะนำไปประกอบได ้เลยในกระบวนการ 
ผลิตเบรกดรัมของโรงงานตัวอย่าง

4. แปันเกลียว ( Nut ) มีจำนวนเพ ียง 1 แบบเท ่าน ั้น โดยจะเป ็น เกล ียวขวา และทำการซุบ 
สังกะสีล ีทอง แป ้นเกล ียวลามารถใช ้ได ้ก ับฮว ีลท ินท ุกร ุ่นม ีหมายเลขช ิ้นงานด ังน ี้

1. 8 9 7 9 1 4 - 1950

เบรกดรัมท้ัง 16 แบบ จะนำมาประกอบเป็นรถบรรทุกรุ่นตางๆ ได้ 5 รุ่น ดังน้ี
1. รุ่น FTR จะเป็นรถบรรทุก 6 ล้อ
2. รุ่น FSR จะเป็นรถบรรทุก 6 ล้อ
3. รุ่น FVM จะเป็นรถบรรทุก 10 ล้อ
4. รุ่น FVZ จะเป็นรถบรรทุก 10 ล้อ
5. รุ่น FXZ จะเป็นรถบรรทุก 10 ล้อ
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และในรถบรรทุก 6 ล้อ 1 คัน จะต ้องใช ้เบรกดรัมจำนวน 4 ชุด แยกได้ด ังน ี้
เบรกดรัมหน้าช ้างขวา ( Brake Drum Front -  Right Hand ) จำนวน 1 ชุด 

- เบรกดรัมหน้าข ้างซ ้าย ( Brake Drum Front -  Left Hand ) จำนวน 1 ชุด 
เบรกดรัมหลังข ้างขวา ( Brake Drum Rear - Right Hand ) จำนวน 1 ชุด 
เบรกดรัมหลังข ้างซ้าย ( Brake Drum Rear -  Left Hand ) จำนวน 1 ชุด

B rake Drum Ft-นา

B rake Drum Rr-Lh c

B rake Drum Ft-Rh

B rake Drum Rr-Rh

รูปที่ 2.4 แลดงการเรียกเบรกดรัมของรถบรรทุก 6 ล้อ

และในรถบรรทุก 10 ล้อ 1 คัน จะต ้องใช ้เบรกดรัมจำนวน 6 ชุด แยกได้ด ังน ี้
- เบรกดรัมหน้าข้างขวา ( Brake Drum Front -  Right Hand ) จำนวน 1 ชุด
- เบรกดรัมหน้าข้างซ ้าย ( Brake Drum Front -  Left Hand ) จำนวน 1 ชุด

เบรกดรัมหลังหน้าข้างขวา ( Brake Drum Rear - Front - Right Hand ) จำนวน 1 ชุด 
เบรกดรัมหลังหน้าข ้างซ ้าย ( Brake Drum Rear -  Front - Left Hand ) จำนวน 1 ชุด 
เบรกดรัมหลังหลังข้างขวา ( Brake Drum Rear - Rear - Right Hand ) จำนวน 1 ชุด 
เบรกดรัมหลังหลังข้างซ ้าย ( Brake Drum Rear -  Rear - Left Hand ) จำนวน 1 ชุด

Brake Drum Ft-ชา Q 2) Brake Drum Ft-Rh

Brake Drum Rr-Ft-Lh 

Brake Drum Rr-Rr-Lh
Brake Drum Rr-Ft-Rh 

Brake Drum Rr-Rr-Rh

รูปที่ 2.5 แลดงการเรียกเบรกดรัมของรถบรรทุก 1 0 ล้อ
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รถบรรทุกทั้ง 5 ร่น ต ้องใช ้ช ิ้นส ่วนประกอบต่างๆ ดังตารางที่ 2.1

รุ่น FXZ FVZ FVM FTR FSR
R/M Drun Ft 142315-238Z 142315-238Z 142315 -238Z 142315-238Z 142315 -278A

RR. 142315- 194A 142315- 194A 142315- 194A 142315-238Z 142315-266A
Drum Ft - Rh 142315-2380 142315-2380 142315-2380 142315-2380 142315-278A

Ft - Lh 142316-2380 142316-2380 142316-2380 142316-2380 142316 - 278A
Rr- Rh 142315- 1943 142315- 1943 142315- 1943 142315-2380 142315-266A
Rr - Lh 142316- 1943 142316- 1943 142316- 1943 142316-2380 142316 - 266A

Brake drum Ft - Rh 142390-396A 142390-529A 142390-529A 142390 - 529A 142390- 178A
Ft - Lh 142390 -397A 142390-530A 142390-530A 142390-530A 142390- 179A
Rr - Rh 142390 - 447A 142390-447A 142390-447A Ft / 679A Rr 142390-698A 142390-032A
Rr - Lh 142390-448A 142390-448A 142390-448A Ft / 680A Rr 142390-699A 142390-033A

Hub Ft-Rh 142312- 1090 142312- 1130 142312- 1130 142312- 1130 142312-0361
Ft-Lh 142312- 1090 142312- 1130 . 142312- 1130 142312- 1130 142312-0361
Rr - Rh 142311 - 0830 142311 -0830 142311 -0830 Ft/0920 Rr 142311 -0920 142311 -0211
Rr - Lh 142311 -0830 142311 -0830 142311 -0830 Ft/0920 Rr 142311 -0920 142311 -0211

Wheel pin Ft-Rh 142331 - 1090 897916-0670 897916-0670 897916-0670 142331 - 1320
Ft-Lh 142332 - 1090 897916-0690 897916-0690 897916-0690 142332 - 1320
Rr - Rh 897916-0710 897916-0710 897916-0710 Ft/1140 Rr 897916-0710 897916-0710
Rr - Lh 897916-0730 897916-0730 897916-0730 Ft / 1140 Rr 897916-0730 897916-0730

Nut FT. RH 897914- 1950 897914- 1950 897914- 1950 897914 - 1950 897914- 1950
FT. LH 897914 - 1950 897914 - 1950 897914 - 1950 897914- 1950 897914 - 1950
RR, RH 897914 - 1950 897914- 1950 897914 - 1950 897914- 1950 897914- 1950
RR. LH 897914- 1950 897914 - 1950 897914- 1950 897914- 1950 897914 - 1950

ตารางที่ 2.1 แลดงส่วนประกอบต่างๆ ของเบรกดรัมในรถบรรทุกรุ่นต่างๆ

2.3 กระบวนการผล ิต  เบรกดร ัม

ในการผลิตเบรกดรัมของโรงงานต ัวอย่างน ี้ จะใช ้ว ิธ ีการแปรรูปโลหะด้วยวิธ ี กลึง เจาะ  
กล ่าวค ือจะทำการกล ึง ว ัตถุด ิบเบรกดรัม (เหล็กหล่อ) ด ้วยเครื่องกลึงชีเอ ็นซี ( CNC Lathe ) และ 
นำไปเจาะร ู 8 รู และประกอบก ับด ุมล ้อ ย ึดด ้วยฮวีลพ ิน และแป ้นเกล ียว เลร ็จแล ้วทำการคว ้าน



b / d (ascast)
STOCK

M/C1 (facing, 00 .TURING) 

CHECK ไ 

M/C2(FAGNG)

CHECKS

ASSEMBLY
C-ECK4

M/Ci (FINISH 1 CO. TURING) 

O SX5

CAULKING

STOCK 
FINI Sn

รูปที่ 2.6 กระบวนการผลิตเบรกดรัม
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1. กระบวนการผล ิตท ี่ 1

กระบวนการผลิตที่ 1 เป ็นการกล ึงปาดหน ้า และกล ึงปาดก้นด ้านในของเบรกดรัม ด้วย 
Tool No. 1 และกล ึงเล ้นผ ่านศ ูนย์กลางนอกของเบรกดรัม ด้วย Tool No. 2 และกล ึงหยาบเล ้นผ ่าน  
ศูนย์กลางในของเบรกดรัมด ้วย Tool No. 3 โดยเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC Lathe) หมายเลขเครื่อง 
จักร CT 08

ม ืข ื้นตอนการทำงานของพน ักงานเด ิน เคร ื่อง คร ่าวๆ ด ังน ี้

1. ใช ้รอกยกวัตถ ุด ิบเบรกดรัมจากกระบะเหล็กข ึ้นมาวางบนราง Roller
2. ท ำความ ละอาดป ากจ ับ  (Jaw) และ Stopper ด้วยลม นำชิ้นงานใส ่
3. กดปมยึดช ิ้นงาน, ป ิดประตูเครื่อง และกดปม Start
4. เป ิดประตูเครื่อง เอาช ิ้นงานท ี่กล ึงเสร ็จแล ้วออก

รายละเอ ียดการเตร ียมการ ด ังน ี้

- การจ ับย ึดช ิ้นงาน

จะจับชิ้นงานแบบหงายด้วยปากจับชิ้นงาน ( Jaw ) แบบ 3 ปาก โดยระยะห่างระหว่าง 
ปากจับชินงานลามารถทำการปรับให้เล็กใหญ่ได้ตามขนาดของ ชิ้นงานที่จะจับเพื่อที่จะให้จับยึด 
ชิ้นงานได้แน่นหนา จะต้องตั้งระยะห่างระหว่างปากจับชิ้นงานให้โตกว่าเล้นผ่านศูนย์กลางนอกของ 
ชิ้นงานประมาณ 3 - 5 มม. ถ้าปรับตั้งให้โตกว่านี้จะทำให้จับชิ้นงานไม่แน่น ชิ้นงานจะลามารถ 
เคลื่อนที่ได้ในขณะทำการกลึงทำให้ชิ้นงานเลีย ดังน้ันวัตถุดิบเบรกดรัมมีอยู่ 4 แบบและแต่ละ
แบบมีเล้นผ่านศูนย์กลางนอกบริเวณที่ใช้จับยึดไม่เท่ากัน ฉะนั้นเวลาที่จะทำการกลึงวัตถุดิบ 
เบรกดรัมในแบบใหม่ ก็จะต้องทำการปรับตั้งระยะของปากจับชิ้นงานใหม่ทุกครั้ง ซ่ึงในการปรับแต่ 
ละครั้งจะใช้เวลาประมาณ 20 นาที
- เคร ื่องม ือ  ( Tools )

ส่วนเครื่องม ือจะใช ้ จำนวน 3 ชุด ติดที่เทรอเรท ( Tool Turrets ) ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี
( CNC Lathe ) โดยม ีรายละเอ ียดของเครื่องม ือ ดังนี้

1. Tool No. 1 จะใช ้อ ุปกรณ ์ย ึดเคร ื่องม ือ ( Tool Holders ) รุ่น CSDL 2525 และ 
อินเลิร ์ต ( Insert ) รุ่น SNMA 433 AC 110 G
2. Tool No. 2 จะใช ้อ ุปกรณ ์ย ึดเคร ื่องม ือ รุ่น MWLNR 2525 -  43 และ อินเลิร์ต รุ่น
W N M A  4 3 3  A C  1 1 0  G
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3. Tool No. 3 จะใช้อุปกรณ์ยึดเครองมือ รุ่น DCLNR 2525-M I2 และ อินเสิร์ต รุ่น
CNMG 120408 EN - TM
ซ่ึง วัตถุดิบเบรกดรัม ทุกรุ่นจะใช้ Tools เหมือนกันหมด จึงไม่ต้องมีการปรับเครื่องมือ 

ใหม่1ในการเปลี่ยนแบบ'ของเบรกดรัม แต่ อินเสิร์ตที่'ใช้กลึง1ชิ้นงานเมื่อทื่อ แตกหรือบิ่น ก็จะต้อง 
ถอดทิ้งเปลี่ยนใหม่ หรือสลับมุม โดยใช้เวลาประมาณ 1 -  2 นาที ส่วน อายุคมมืด (Tool Life ) 
ของอินเลิร์ต จะขึ้นอยู่กับปัจจัยหลายๆ อย่างเช่น ความเร็วตัด, วัสดุเครื่องมือตัด, วัสดุชิ้นงาน, พ้ืน 
ที่ภาคตัดของเศษ, ความถี่ของการขัดจังหวะการเฉือน, การระบายความร้อน 
- โป รแกรม ( Program )

ส่วนโปรแกรมสำหรับการกลึงของเครื่องชีเอ็นซี ซึ่งเป็นโปรแกรม G code จะมือยู่ทั้งหมด 
4 โปรแกรม จะแตกต่างกันไปตามวัตถุดิบเบรกดรัม โดยจะถูกบันทึกเก็บไวในเครื่องชีเอ็นชี และ 
ลามารถเรียกนำมาใช้ใดโดยอัตโนม้ติ ง่ายและรวดเร็ว

ตังนั้นเวลาที่ใช้ในการจัดเตรียมเครื่องจักร และอุปกรณ์ในการผลิตของกระบวนการผลิต 
ท่ี 1 จะใช้เวลาประมาณ 20 -  25 นาที

2. กระบวนการผล ิตท ี่ 2
กระบวนการผลิตที่ 2 เป็นการกลึงปาดก้น ด้วย Tool No. 1 และกลึงเลันผ่านศูนย์กลางใน 

ที่สำหรับสวมดุมล้อ ด้วย Tool No. 2 และลบคมรูสวมดุมล้อด้วย Tool No. 3 ด้วยเครื่องกลึงชีเอ็นชี

ข ึ้นตอนการทำงานของพน ักงานเด ิน เคร ื่อง คร ่าวๆ ด ังน ี้

1. พลิกชิ้นงานจากกระบวนการผลิตที่ 1 ด้วยอุปกรณ์พลิกชิ้นงาน
2. ทำความสะอาดปากจับชิ้นงาน และ Stopper ด้วยลม นำชิ้นงานใส่
3. กดปมยึดชิ้นงาน, ปิดประตูเครื่อง และกดปม Start
4. เปิดประตูเครื่อง เอาชิ้นงานที่กลึงเสร็จแล้วออก

รายละเอ ียดการเตร ียมการ ด ังน ี้ 

- การ'จ ับย ึดนี้นงาน

เป็นการกลึงชิ้นงานต่อจากกกระบวนการผลิตที่ 1 โดยจะจับชิ้นงานแบบควํ่าด้วยปากจับ 
ชิ้นงานแบบ 3 ปาก ใช้การเบ่งขยายเพื่อจับยึดเล้นผ่าศูนย์กลางในของชิ้นงานในการตั้งระยะ 
ระหว่างปากจับชิ้นงาน จะตั้งให้เล็กกว่าเล้นผ่านศูนย์กลางในของชิ้นงานประมาณ 3 -  5 มม.
ถ้าตั้งเล็กกว่านี้จะทำให้จับยึดชิ้นงานไม่แน่น ชิ้นงานจะลามารถเคลื่อนที่ในขณะทำการกลึง
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ดังนั้นชิ้นงานเบรกดรัม มีอยู่ 4 แบบ และมีขนาดเล้นผ่านศูนย์กลางในไม่เท่ากัน ดังนั้นเวลาในการ 
เปลี่ยนแบบของชิ้นงาน จึงต้องทำการปรับตั้งระยะปากจับชิ้นงานใหม่ทุกครั้ง โดยจะใช้เวลา 
ประมาณ 20 นาที 
- เคร ื่องม ีอ

ส่วนเครื่องมือจะใช้ จำนวน 3 ชุด ติดที่เทรอเรท ของเครื่องกลึงซีเอ็นชี โดยมีรายละเอียด 
ของเครื่องมือ ดังน้ี

1. Tool No. 1 จะใช้อุปกรณ์ยึดเครื่องมือรุ่น MWLNL 2525 - 43 และ อินเลิร์ต รุ่น 
WNMA433 AC 110 G
2. Tool No. 2 จะใช้อุปกรณ์ยึดเครื่องมือ รุ่น FCLNR 2525 -  43 และ อินเลิร์ต รุ่น 
CNMG 120408 EN - TM
3. Tool No. 3 จะใช้อุปกรณ์ยึดเครื่องมือรุ่น FCLNR 2 5 2 5 -4 3  และอินเล ิร ์ตร ุ่น  
CNMG 120408 EN -TM

ซ่ึง วัตถุดิบเบรกดรัมทุกรุ่นจะใช้เครื่องมือเหมือนกันหมด จึงไม่ต้องมีการปรับเครื่องมือใหม่ในการ 
เปลี่ยนแบบของเบรกดรัม 
-โป รแก รม

ส่วนโปรแกรมลำหรับการกลึงของเครื่องซีเอ็นซี ซึ่งเป็นโปรแกรม G code จะมือยู่ทั้งหมด 
4 โปรแกรม จะแตกต่างกันไปตามวัตถุดิบเบรกดรัม โดยจะถูกบันทึกเก็บไว้ในเครื่องซีเอ็นชี

ดังนั้นเวลาที่ใช้ในการจัดเตรียมเครื่องจักร และอุปกรณ์ในการผลิตของกระบวนการผลิต 
ท่ี 2 จะใช้เวลาประมาณ 20 -  25 นาที

3. กระบวนการผล ิตท ี่ 3
เป็นการเจาะรูชิ้นงานต่อจากกระบวนการผลิตที่ 2 ด้วยชุดสว่าน 8 ดอกที่ ลามารถเจาะรู 

ชิ้นงานทั้ง 8 รู ในเวลาเดียวกันด้วยเครื่องเจาะรูอัตโนมัติหลายหัว ( Multidrill ) โดยการจับยึดชิ้น 
งานในลักษณะควํ่าและจะมืจิ๊กของเครื่องเจาะเคลื่อนที่ลงมาพร้อมกับลว่านทั้ง 8 ดอกโดย จิ๊กจะ 
กดทับลงบนชินงาน และจะอ้างอิงระยะจากรูลวมดุมล้อ เมื่อทำการเจาะเสรีจจิ๊ก และชุดลว่าน
จะเคลื่อนที่ฃึน ให้พ้นจากชินงานโดยอัตโนม้ติ การเซ็ตระยะในการเคลื่อนที่ของชุดดอกลว่าน
จะ1ใช้ลิมิตสวิทช์ ( Limit Switch ) ส่วนระยะห่างของรูเจาะทัง 8 รู ขนาดของรูเจาะและรูสวมดุมล้อ 
ของเบรกดรัมทุกแบบจะมืขนาดและระยะเท่ากันจึงลามารถใช้จิ๊กเจาะเพียงขุดเดียว ดังนั้นจึงไม่ 
ต้องปรับแต่งจิ๊กในการเปลี่ยนแบบของชิ้นงานเลย
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อ ุพ าล งก ณ ์น พ าว  ทยาล ัย

ขน ตอน การทำงานของพ น ักงานเด ิน เคร ื่อง คร ่าวๆ ดังนี้
1. ดันชิ้นงานให้ซน Stopper แล้วกดปมเดินเครื่อง
2. เมื่อทำการเจาะเสร็จแล้วให้ดึงชิ้นงานออกทำความละอาด และทำการลบคมรูเจาะทั้ง

ร ร ู

รายละเอ ียดการเตร ียมการ ด ังน ี้ 

- เคร ื่องม ือ

จะใช้ดอกสว่านขนาดเล้นผ่านศูนย์กลาง 22.5 มม. อายุของดอกสว่าน จะใช้วิธีการสังเกต 
จากเลียงในขณะเจาะ และลักษณะของผิวเจาะ

4. กระบวนการผล ิตท ี่ 4

เป็นกระบวนการผลิตต่อจากกระบวนการผลิตที่ 3 โดยจะเป็นการประกอบ ดุมล้อเข้ากับ 
เบรกดรัม โดยใช้ฮวีลพินและแป้นเกลียวจำนวน 8 ชุด ในการขันแป้นเกลียวจะใช้ปีนลม 
( Air Impact Wrench ) และ ประแจทอร์ค ( Torque Wrench ) ดังค่าที 38 กก.-ม. ขันแป้นเกลียว 
อีกที่ โดยที่ลูกบล๊อกของประแจทอร์คจะใส่ลีล้มเอาไว้ เมื่อ'ใช้ในการสังเกต1ว่าผ่านการทอร์คแล้ว

ข ํ่นตอนการทำงานของพน ักงานเด ิน เคร ื่อง คร ่าวๆ ด ังน ี้

1. นำ ฮวีลพิน ท้ัง 8 มาใส่บนจิ๊ก แล้วยกดุมล้อมาสวมกับฮวีลพิน
2. ยก เบรกดรัม ทำความละอาดแล้วนำมาประกอบเช้ากับดุมล้อ
3. ขันแป้นเกลียว ยึดใช้มือหมุนเช้าไปประมาณ 3 - 4  เกลียว
4. ใช้ปีนลมขันแป้นเกลียวจนแน่นทั้ง 8 จุด
5. ใช้ประแจทอร์ค ขันแป้นเกลียวซํ้าให้ครบทั้ง 8 จุด
6. ยกชิ้นงานออกจากจิ๊ก

5. กระบวนการผล ิตท ี่ 5

กระบวนการผลิตที่ 5 เป็นการกลึงละเอียดผิวหน้าเบรกด้วยเครื่องกลึงอัตโนมัติแนวตั้ง 
( Vertical Auto Turning )

ขนตอนการทำงานของพน ักงานเด ิน เคร ื่อง คร ่าวๆ ด ังน ี้

1. พลิกชิ้นงานที่อุปกรณ์พลิกชิ้นงาน
2. สวมยางบรีเวณเบรกดรัม เพื่อป้องกันการสะท้านขณะทำการกลึง



3. เปาทำความละอาดจิก และนำชินงานใส่ลงในจิก
4. กดปมเดินเครื่อง เมื่อเครื่องเดินจบ ให้ดึงชินงานออก
5. พลิกชิ้นงานที่อุปกรณ์พลิกชิ้นงาน
6. ยกชิ้นงานวางลงบนพาเลต แล้วทานํ้ามันกันสนิม

รายละเอ ียดการเตร ียมการ ด ังน ี้

- การจ ับย ึดน ี้,นงาน

เครื่องกลึงอัตโนมัติแนวตั้ง เป็นเครื่องลำหรับคว้านละเอียดผิวหน้าเบรก การจับยึดจะใชิวิธี 
การ ยันร่วมศูนย์ ชึ่งกระบวนการนี้จะควํ่าชิ้นงานลงบน Locating Jig และจะมี Tail Stock ท่ี 
เคลื่อนที่ลงมาลวมเข้ากับดุมล้อ เพื่อเป็นการอ้างอิงศูนย์ร่วมเดียวกับดุมล้อ ดังนั้นจิ๊กที่ใข้ในเครื่อง 
ของกระบวนการผลิตที่ 5 น้ี จะมีจำนวนอยู่ 6 ชุด เท่ากับจำนวนของดุมล้อ ดังนั้นเมื่อมีการ 
เปลี่ยนแบบของดุมล้อ ก็จะต้องเปลี่ยนจิ๊กใหม่ทุกครั้ง โดยจะใช้เวลาประมาณ 30 นาที
- เคร ื่องม ือ

ส่วนเครื่องมือจะมีจำนวน 2 ชุด เป็น เครื่องมือลำหรับคว้านละเอียดเบรกดรัมข้างขวา และ 
เครื่องมือลำหรับคว้านละเอียดเบรกดรัมข้างซ้าย. โดยใช้อุปกรณ์ยึดเครื่องมือ รุ่น WNLNL 2525 - 
43 และอินเลิรัต รุ่น W NM A433AC110 นี้กับชิ้นงานทุกแบบ

ส่วนการปรับตั้งระยะการเคลื่อนที่ฃองจิ๊ก ใช ้ ลิมิตลวิทชํในการปรับตั้ง โดยใช้เวลาไม่มาก 
ในการปรับตั้ง

6. กระบวนการผล ิตท ี่ 6

เป็นการยํ้าปลายฮวีลพิน ด้วยเครื่องยํ้าลม ( Air Hammer ) ซึ่งการยํ้าปลายฮวีลพินจะ 
เหมือนกันทุกแบบของชิ้นงาน ดังนั้นจึงไม่ต้องมีการปรับแต่งเครื่องมือ เมื่อมีการเปลี่ยนแบบของ 
ชิ้นงาน

2.4 เคร ื่องจ ักร และอ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้ในการผล ิตเบรกดร ัม

ลายการผลิตเบรกดรัมเป็นการผลิตแบบต่อเนื่อง (One Piece Process ) รูปตัวยู ตามรูปที่
2.7 โดยใช้ราง Roller ช่วยในการย้ายชิ้นงานในระหว่างกระบวนการผลิตต่างๆ ยกเว้นในกระบวน 
การผลิตที่ 6 ที่ทำการยํ้าปลายฮวีลพินแบบเป็นล็อต เนื่องจากกระบวนการผลิตนี้มืเลียงที่ดังมากใน 
การปฏิบัติงาน ทำให้รบกวนพนักงานเดินเครื่องคนอื่นๆ จึงนำกระบวนการผลิตนี้ไปปฏิบัติในที ่
ห่างจากลายการผลิต โดยพนักงานต้องลวมอุปกรณ์ป้องกันเลียงในระหว่างปฏิบัติหน้าที่
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เคร ื่องจ ักรท ี่ใช ้ในการผล ิตม ีด ้งน ี้

1. เครื่องกลึงซีเอ็นชีแนวตั้ง ( CNC Lathe ) ยี่ห้อ 0 -  M รุ่น VL -  6 NT ( A ) จำนวน 1 
เครื่อง สำหรับผลิตในกระบวนการผลิตที่ 1หมายเลขเครื่องจักร CT 08

2. เครื่องกลึงซีเอ็นซีแนวตั้ง ( CNC Lathe ) ยี่ห้อ 0 -  M รุ่น VL -  6 NT (B) จำนวน 1 
เครื่อง สำหรับผลิตในกระบวนการผลิตที่ 2 หมายเลขเครื่องจักร CT 07

3. เครื่องเจาะอัตโนม้ติหลายหัว ( Multidrill ) ยี่ห้อ HOKOKU จำนวน 1 เครื่อง ใช  ้
สำหรับผลิตงานในกระบวนการผลิตที่ 3 หมายเลขเครื่องจักร MD 01

4. เครื่อง กลึงอัตโนมัติแนวตั้ง ( Automatic Turning ) ยี่ห้อ 0 -  M รุ่น LSBD-6 จำนวน 
1 เครื่อง ใช้สำหรับผลิตงานในกระบวนการผลิตที่ 5 หมายเลขเครื่องจักร AT 01

เคร ื่องม ีอ  และอ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้ในการสายผล ิต ม ีด ้งน ี้

1. เครน ( Crare ) จำนวน 3 ชุด ใช้สำหรับยกชิ้นงานขึ้นลงบนราง Roller
2. อุปกรณ์พลิกชินงาน ( Over Turn ) จำนวน 3 ชุด ใช้สำหรับพลิกชิ้นงาน จะติดตั้งอยู่ 

ระหว่างกระบวนการผลิตที่ 1 กับกระบวนการผลิตที่ 2 จำนวน 1 เครื่อง ติดที่กระบวน 
การที่ 4 กับ กระบวนการที่ 5 อีก 1 เครื่อง และติดหลังกระบวนการที่ 5 อีก 1 เคร่ือง

3. จ ิ๊กเจาะ สำหรับช่วยในการเจาะรู 8 รู จำนวน 1 ชุด โดยจะติดตั้งที่เครื่องเจาะอัตโนมัต ิ
หลายหัว ( Multidrill ) ในกระบวนการผลิตที่ 3

4. จิ๊กประกอบ สำหรับใช้ช่วยในการประกอบ ในกระบวนการผลิตที่ 4 จำนวน 1 ชุด
5. เครื่องยํ้าลม ( Air Hammer ) จำนวน 1 เครื่อง ใช้สำหรับยํ้าปลายฮวีลพิน ในกระบวน 

การผลิตที่ 6
6. ปีนลม ( Air Impact Wrench ) จำนวน 1 เครื่อง ใช้สำหรับขันแป้นเกลียว ในกระบวน

การผลิตที่ 4
7. ประแจทอร์ค ( Torque Wrench ) จำนวน 1 ชุด ใช้สำหรับขันทอร์คในกระบวนการ 

ผลิตที่ 4
8. Chamfer ลม จำนวน 1 ชุด ใช้สำหรับลบคมของรูเจาะทั้ง 8 รู ในกระบวนการผลิตที่ 3
9. Locating Jig และ Tail stock จำนวน 6 ชุด ใช้สำหรับกระบวนการผลิตที่ 5 ซึงแต่ละ 

ชุดจะแตกต่างกันไปตามชนิดของดุมล้อ
10. ปากจับชิ้นงาน (Jaw ) ชนิด 3 ปาก ใช้สำหรับเครื่องจักรในกระบวนการผลิตที่ 1

และ 2
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2.5 โครงสร ้างองค ์กร

การจัดโครงลร้างองค์กรบริหารของโรงงานตัวอย่างแห่งนี้ ได้แลดงไว้ในรูปที่ 2.8 
โดยยึดหลักการจัดโครงการลร้างตามหน้าที่การปฏิบัติงานและจัดแบ่งระดับของการบังคับบัญชา 
ออกเป็น 3 ระดับ คือ ระดับฝ่าย, แผนก, หน่วย โดยตำแหน่งผู้บังคับบัญชาลูงลุดขององค์กร คือ 
กรรมการผู้จัดการ ซึ่งจะคอยควบคุมดูแลการทำงานของฝ่ายต่าง ๆ ซึ่งรายละเอียดหน้าที่ความรับ 
ผิดชอบของแต่ละฝ่ายอธิบายได้ดังนี้

1. ฝ่ายผลิต 1 มีหน้าที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิต ผลิตภัณฑ์พลาสติกเป็นหลักโดยมีผู้จัด 
การฝ่ายผลิต 1 เป็นผู้ควบคุมดูแลการทำงานภายในฝ่ายและมีการทำงานเป็น3 แผนกด้วยกัน โดย 
มีหัวหน้าแผนกเป็นผู้รับผิดชอบ และแต่ละแผนกมีหน้าที่ความรับผิดชอบดังนี้

แผนกพลาสติก รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิต ผลิตภัณฑ์พลาลติกด้วยการฉีด 
แผนกมิเตอร์และพิมพ์ลี รับผิดชอบเกี่ยวกับการประกอบมิเตอร์และพิมพ์ลีด้วยวิธี 
Silk Screen ลงบนชิ้นงานพลาสติก
แผนกเทคนิคการผลิต รับผิดชอบเกี่ยวกับการดูแลรักษาแม่พิมพ์ที่ใช้ในการผลิต 
และการวางแผนการผลิต ในฝ่ายผลิต 1

2. ฝ่ายผลิต 2 มีหน้าที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิต ผลิตภัณฑ์งานโลหะเป็นหลัก โดยมีผู้ 
จัดการฝ่ายผลิต 2 เป็นผู้ควบคุมดูแลการทำงานภายในฝ่ายและมีการทำงานเป็น 2 แผนกด้วยกัน 
โดยมีหัวหน้าแผนกเป็นผู้รับผิดชอบ และแต่ละแผนกมีหน้าที่รับผิดชอบดังนี้

แผนกแมชชีน รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิต ผลิตภัณฑ์งานโลหะทุกชนิด 
แผนกเทคนิคการผลิต รับผิดชอบเกี่ยวกับการออกแบบ, จัดทำ, ควบคุม 
จิ๊ก-พิณ'จอร์ที่1ใช้ในการผลิตและควบคุมการเบิก'จ่าย Tooling ต่าง ๆ

3. ฝ่ายวิศวกรรม มีหน้าที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการประกันคุณภาพต่าง ๆ และการซ่อมบำรุง 
เครองจักร โดยมีผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรมเป็นผู้ควบคุมดูแลการทำงานภายในฝ่าย และมีการทำงาน 
เป็น 2 แผนกด้วยกันโดยมีหัวหน้าแผนกเป็นผู้รับผิดชอบ และแต่ละแผนกมีหน้าที่ความรับผิดชอบ 
ดังน้ี

แผนกประกันคุณภาพ รับผิดชอบเกี่ยวกับการตรวจลอบและควบคุมผลิตภัณฑ์ทั้ง 
หมดให้เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนดไว้
แผนกซ่อมบำรุง รับผิดชอบเกี่ยวกับการซ่อมบำรุงเครองจักรที่ใช้ในการผลิตทั้ง 

หมดในโรงงาน
4. ฝ่ายจัดซื้อและจัดล่ง ทำหน้าที่ติดต่อจัดซื้อวัตถุดิบ รวมถึงอะไหล่ชิ้นล่วนต่าง  ๆ ทั้งภาย 

ในและภายนอกประเทศ ตลอดจนงานเกี่ยวกับการควบคุมการเบิก-จ่าย, จัดล่งผลิตภัณฑ์ทั้งหมด
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โดยมีผู้จ ัดการฝ่ายจัดชื้อและจัดล่งเป็นผู้ควบคุมดูแลการทำงานภายในฝ่าย และมีการทำงานออก 
เป็น 2 แผนกด้วย โดยมีหัวหน้าแผนกเป็นผู้รับผิดซอบดูแล และแต่ละแผนกมีหน้าที่ความรับผิด 
ชอบดังนี้

แผนกจัดชื้อ รับผิดชอบเกี่ยวกับจัดชื้อวัตถุดิบรวมถึงอะไหล่ ชิ้นล่วนต่าง ๆ ทั้งภาย 
ในและต่างประเทค รวมถึงการควบคุมการเบิก-จ่ายวัลดุลิ้นเปลืองต่าง  ๆ
แผนกจัดล่ง รับผิดชอบเกี่ยวกับการจัดเก็บ เบิก-จ่าย และจัดล่งผลิตภัณฑ์

5. ฝ่ายบุคคลและธุรการ ทำหน้าที่เกี่ยวกับงานธุรการทั้งหมด ซึ่งควบคลุมงานเอกลาร 
ต่าง ๆ, งานพยาบาล, รักษาความปลอดภัย, โภชนาการ, ประชาสัมพันธ์และงานที่เกี่ยวข้องกับ 
บุคคล ได้แก่ การจัดหาพนักงาน, ประวัติพนักงาน, ลวัลดิการ. กิจกรรม, กฎหมายแรงงาน, ยาน 
ยนต์ขนล่ง และความละอาด นอกจากนี้ยังรวมไปถึงงานเกี่ยวกับการพัฒนาบุคลากรด้วย

6. ฝ่ายบัญชีและการเงิน ทำหน้าที่เกี่ยวกับงานด้านบัญชีและการเงิน



รปท่ี 2.8 แผนผังองค์กร
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