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บทคัดย่อ 
 

  ในขั้นตอนการตัดตามขนาดท่ีก าหนดของการผลิตดินน า้มนั   มีการสูญเสียเศษดินน า้มนัมากจึงมีแนวคิดท่ีจะสร้าง
เคร่ืองตัดดินน า้มันอัตโนมัติขึน้   เพ่ือลดปัญหานี ้ เคร่ืองตัดดินน า้มันอัตโนมัติ  ประกอบด้วยชุดล าเลียงชิ้นงาน  ชุดตัดดิน
น า้มนั  ชุดส่ังการ  และชุดนับชิน้งาน 
  จากการทดสอบเคร่ืองตัดดินน า้มันอัตโนมัติไปใช้ในโรงงาน ณ บริษัท ไทยคัลเลอร์เคลย์  จ ากัด  ผลการทดสอบ
พบว่า สามารถลดขั้นตอนในการตัดดินน า้มนัจาก 6 ขั้นตอนเหลือ 4 ขั้นตอนใช้จ านวนพนักงานในขั้นตอนการตัดดินน า้มัน
จากเดิม 7 คน เหลือพนักงานเพียง 4 คน สามารถเพ่ิม ผลผลิตจากเดิม 62.7 % สามารถลดของเสียจากเดิมได้ 40.69% ลดเวลา
ท่ีเกิดจากของเสียท่ีเกิดขึน้ได้ 31 นาที/ช่ัวโมงและความคลาดเคล่ือนหลังการตัดเท่ากับ 1.1 % สรุปได้ว่า เคร่ืองตัดดินน า้มัน 
อัตโนมติัท่ีสร้างขึน้สามารถน าไปใช้ในโรงงานท่ีผลิตดินน า้มนัได้ 
 

ค ำส ำคญั: ดินน า้มนั  ,  เคร่ืองตดั ,  อัตโนมติั 
 
 
Abstract 
 

In the process to mark clay the each one process have the loss because the problem in  

process difficult to work and then problem in the defection on process before finis cutting 

process from size to fixed. A party to be tendency idea to construct the Clay Cutting 

Automatic Machine as to decrees the problem as above mentioned to raise effulgence and 

product in cutting process better.  

In to test of Clay Cutting Automatic Machine in to as Thai color clay company 

limited. The result to test get that. Can decrees process to working from 6 methods to remain 

4 method. Use labor in the originally process 7 human to remain 4 human. Can increase from 

at first 62.7 %. Can decrees the loss time to be 31 mines. Increase after finis to cutting 

process to be equal 1.1% to abridge that. The Clay Cutting Automatic Machine at to 

structure. Can be use in the company at production about clay to very.        
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1. บทน ำ 
ปัจจยัส าคญัในการเพ่ิมผลผลิตคือการลดเวลาในแต่ละ

กระบวนการในการผ ลิตให้น้อยลงและคงสภาพ
ประสิทธิภาพและคุณภาพใหไ้ดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการ  ดงันั้น
จึงมองขา้มไม่ไดเ้ลยวา่เคร่ืองจกัรจะตอ้งเขา้มามีบทบาทใน
การท างานแทนคนเพ่ือให้ไดผ้ลผลิตเพ่ิมมากข้ึน  และลด
เวลากระบวนการท างานให้น้อยลง แต่ไดผ้ลผลิตมากข้ึน 
ผ ลิตภัณฑ์ของ เ ล่น เด็กประ เภทดินน ้ ามันในแต่ละ
กระบวนการยงัใชค้วาม  ช านาญของคนอยู่มากเม่ือมีการ
เปล่ียนงาน  หรือพนกังานลาออกท าให้ตอ้งเสียเวลาในการ
ฝึกหัดงาน  ดังนั้ นถ้ามีอุปกรณ์ท่ีท างานแทนคนได้และ
แม่นย  า มีการปรับตั้งไดง่้ายช่วยลดเวลาในการท างานและ
ผลผลิตเพ่ิมข้ึนก็จะเป็นผลดีต่อภาคอุตสาหกรรม 

จากการส ารวจปัญหาและกระบวนการท่ีสูญเสียเวลาพบว่า  
ในขั้นตอนการตัดดินน ้ ามันโดยใช้แรงงานจ านวน   3  คน     

โดยมาตรฐานจ านวนช้ินต่อชัว่โมง  1600   ช้ิน/ชัว่โมง  ดงัตาราง
ท่ี 1 -  2  

 

ตำรำงที ่1   ผลการผลิตท่ีใชแ้รงงานคน  จ ำนวนช้ินงำนทีก่ ำลังคนผลิตได้ รหัสงำน BU 454 S
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ตำรำงที ่ 2  เศษดินน ้ ามนัท่ีเหลือจากการตดัดว้ยแรงงานคน ปริมำณของเสียหลังกำรตัดดินน ำ้มนั รหัสงำน   BU 454 S
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พบวา่ผลการผลิตท่ีใชแ้รงงานคน เฉล่ียช้ินงาน/ ชม.  ได้
เท่ากบั  1518.625  ช้ิน  คิดเป็นร้อยละ  94.9  ของจ านวน
ช้ินงานท่ีตอ้งการ  และ พบวา่เศษดินน ้ ามนัท่ีเหลือจากการ
ตดัดินน ้ ามนัดว้ยแรงงานคน  เฉล่ียช้ินงาน/ ชม.  ไดเ้ท่ากบั  
70.86 kg คิดเป็นจ านวนช้ินงานท่ีสูญเสีย 624.326 ช้ิน      

ซ่ึงท าใหสู้ญเสียเวลาในการน ากลบัไปเขา้กระบวนการผลิต
ใหม่   จึงมีแนวคิดท่ีจะออกแบบและสร้างเคร่ืองตดัดิน
น ้ ามนัอตัโนมติัข้ึน ซ่ึงสั่งการตดัโดยระบบ     Sensor และ
มีความแ ม่นย  า สู ง  เ พ่ื อมาทดแทนปัญหา ท่ี เ กิด ใน
กระบวนการผลิตท่ีตอ้งใชค้วามช านาญของแรงงานและลด
ปัญหาเวลาท่ีสูญเสียช่วยเพ่ิมผลผลิตให้กับกระบวนการ
ผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนกวา่เดิม 
 

2  วตัถุประสงค์ 
  2.1 เพ่ือออกแบบและสร้างเคร่ืองตดัดินน ้ ามนัระบบอตัโนมติั 
  2.2 เพ่ือลดขั้นตอนและแรงงานในกระบวนการผลิตดินน ้ ามนั  
  2.3 เพ่ือลดเวลาการสูญเสียในขั้นตอนกระบวนการผลิตดินน ้ ามนั 
 

3  ขอบเขตของเคร่ืองตัดดินน ำ้มันอตัโนมัติ 
      3.1  วสัดุช้ินงานดินน ้ ามนัลกัษณะตนั 
      3.2  ขนาดดินน ้ ามนัท่ีตอ้งการตดั 40 x 12 x 75 มิลลิเมตร    
    3.3 กระบอกลมขนาด เส้นผา่นศูนยก์ลาง 20 มิลลิเมตร 
ระยะชกั 150 มิลลิเมตรกระบอกสูบแกนคู่ขนาด เส้นผ่าน
ศูนยก์ลางของแกนกระบอกสูบ 10 มิลลิเมตร  
    3.4  มอเตอร์ 25 วตัตค์วามเร็วรอบ 1400 รอบ/นาที 
    3.5  เคร่ืองตดัดินน ้ ามนัอตัโนมติัท่ีสร้างข้ึน สามารถตดั
ช้ินงานตามความยาวท่ีก าหนดความคลาดเคล่ือนของความ
ยาวไม่เกิน ± 3 มิลลิเมตร เม่ือเทียบกบัขนาดจริง 
 

4.  กำรออกแบบและสร้ำงเคร่ืองตัดดินน ำ้มันอตัโนมัติ 
การออกแบบเคร่ืองตดัดินน ้ ามนัอตัโนมติัผูจ้ดัท าไดน้ า

แนวคิดมาจากเคร่ืองตัดสบู่ จึงได้ท าการคิดค้น และ
ออกแบบเคร่ืองตดัดินน ้ ามนัอตัโนมติั 



 

 

 
ภำพที ่1 :  การออกแบบเคร่ืองตดัดินน ้ ามนัอตัโนมติั 

 4.1 อุปกรณ์ท่ีน ามาสร้างเคร่ืองตดัดินน ้ ามนัอตัโนมติั 
         - โครงสร้างเคร่ืองตดัดินน ้ ามนัอตัโนมติัท าจาก
เหลก็กล่อง 2x2 น้ิว หนา 2 มิลลิเมตรและฉ่ิงปรับระดบั 
          - อุปกรณ์ประกอบโครงสร้างชุดตดัดินน ้ ามนั
อัตโนมัติมีส่วนประกอบท่ีส าคัญ โรลเลอร์ สายพาน
ล าเลียง ชุดปรับปรุงคุณภาพลม (Service Unit)   เพลาชุด
เล่ือน  แบร่ิง  กระบอกลม 
  - ชุดขบัการท างานของเคร่ือง มีส่วนประกอบดว้ย   
มอเตอร์ขนาด 25 W  เฟืองโซ่ 15 ฟัน, 25 ฟัน  โซ่เบอร์ 35 
  -  ชุดควบคุมการท างานของเคร่ือง มีส่วนประกอบ
ดว้ย  สวิตซ์ เปิด-ปิด เคร่ืองขนาด 2 แอมแปร์  รีดสวิตซ์  รีเลย ์ 
อุปกรณ์ความเร็วรอบของมอเตอร์(Speed Control)เซ็นเซอร์ 
แบบตรวจจบัโดยตรง  อุปกรณ์หน่วงเวลา (Timer) แหล่งจ่าย
แรงดนัไฟฟ้าชนิดปรับค่าแรงดนัได ้(Swishing Supply) 

4.2 หลกัการท างานและหนา้ท่ีของอุปกรณ์หลกัของ
เคร่ืองตดัดินน ้ ามนัอตัโนมติั  
        -  ชุดล าเลียงช้ินงาน (Conveyor )ท างานโดยใช้
มอเตอร์เป็นตัวขับเฟืองโซ่ไปยงัเพลาลูกกล้ิงสายพาน 
ล าเลียงเกิดการเคล่ือนท่ี โดยจะน าพาช้ินงานท่ีออกมาจาก
เคร่ืองออกดินน ้ ามนัไปยงัชุดตดัดินน ้ ามนั 
 -  ชุดตดัดินน ้ ามนั (Cutting Unit) ท างานโดยอาศยั
กระบอกลม 2 กระบอกแต่ละกระบอกอยูแ่ต่ละต าแหน่งใน
แนวด่ิงซ่ึงส่งก าลงัไปยงัใบมีดตดัช้ินงาน และกระบอกลม
ในต าแหน่งแนวนอนจะท าการผลกัช้ินงานเคล่ือนท่ีไป
ขา้งหน้า โดยยึดติดกบัโครงสร้างท่ีเป็นสแตนเลสโดยมี
วาลว์บงัคบัทิศทางลมชนิด 5/2 เคล่ือนท่ีกลบัดว้ยสปริงจึง

ท าให้กระบอกสูบเล่ือนเข้าเล่ือนออกโดยอาศัยลม จาก
แหล่งผลิตลม 
 -  ชุดสั่งการตัดดินน ้ ามันโดยท างานอัตโนมัติ 
(Automatic Stopping Unit) ท างานอตัโนมติัท างานโดย
เซ็นเซอร์แบบตรวจจับโดยตรงกลบั (Diffuse-Reflective 
Sensor) ซ็นเซอร์ประเภทน้ี ตวัส่งและตวัรับสัญญาณจะอยู่
ภายในตวัเดียวกนั แลว้ใชว้ตัถุหรือช้ินงานเป็นตวัสะทอ้น
แสงกลบัซ่ึงจะเป็นสัณญาณไปสั่งให้รีเลยท์ างานและรีเลย์
สั่งการให้วาล์วบังคับทิศทางลม ไปยงักระบอกสูบใน
แนวด่ิงเคล่ือนท่ีออก 
 - ชุดนบัจ านวนช้ินงาน (Counting Unit)โดยใชเ้ซ็นเซอร์
แบบตรวจจบัโดยตรง เป็นตวัจบัท่ีวตัถุเกิดการเคล่ือนท่ีมาบงั
ท่ีตัวเซ็นเซอร์ ท าให้เกิดสัญญาณส่งไปยงัเคาน์เตอร์รอบ
เคาน์เตอร์ก็จะนับหน่ึงและบวกข้ึนไปทีละหน่ึงไปเร่ือย ๆ  
จนกระทั่งช้ินงานผ่านพน้ไปเซ็นเซอร์จะจ าค่าท่ีนับเอาไว้
เพราะเคาน์เตอร์มีกระแสไฟเล้ียงอยูใ่นตวัของมนัเอง 
 

 
 

ภำพที ่2 :  เคร่ืองตดัดินน ้ ามนัอตัโนมติั 
 

4.2  รูปแบบและขนำดช้ินงำนทีใ่ช้ในกำรทดสอบ 
   ขนาดช้ินงานในการทดสอบเป็นดินน ้ ามนัไม่มีรู       
40x12x75 มิลลิเมตร  
 

 



 

 

 
ภำพที ่ 3 :    ช้ินงานทดลองตามขนาดท่ีระบุ 

 

4.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนและกำรทดสอบ 
มีขั้นตอนการท างานและผลการทดสอบแบ่ง

ออกเป็น 3 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
4.3.1 ทดสอบขบวนการตดัดินน ้ ามนั 
4.3.2 ทดสอบน ้ าหนกัเศษดินน ้ ามนั 
4.3.3 การทดสอบระยะการตดัของดินน ้ ามนั 

4.3.1 การทดสอบขบวนการตดัดินน ้ ามนั 
    - ท าการทดสอบการตดัดินน ้ ามนัโดยวิธีท่ีใชค้นตดั
บนัทึกผลการทดสอบทุก 1 ชัว่โมง 
    - ท าการทดสอบการตดัดินน ้ ามนัโดยเคร่ืองตดัดิน
น ้ ามนัอตัโนมติับนัทึกผลการทดสอบทุก 1 ชัว่โมง 

- น าขอ้มูลผลผลิตทั้ง 2 วิธีท่ีบนัทึกมาค านวณหา
เปอร์เซ็นตก์ารเพ่ิมผลผลิตของแต่ละวธีิ 
  

ข้อมูลเปรียบเทยีบจ ำนวนกำรผลิต
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ภำพที ่4 :  แสดงขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนการผลิต 
 

4.3.2 การทดสอบเศษเหลือจากการตดัดินน ้ ามนั 
   - หลงัการทดสอบจากวิธีการตดัดินน ้ ามนัดว้ยคนน า
เศษเหลือจากการตดัชัง่น ้ าหนกัและบนัทึก ขอ้มูล 
   - หลงัการทดสอบจากวิธีการตดัดินน ้ ามนัดว้ยเคร่ือง
ตดัดินน ้ ามนัน าเศษเหลือจากการตดัชัง่ น ้ าหนกัและบนัทึก
ขอ้มูล  น าขอ้มูลมาคิดเป็นเปอร์เซ็นเพื่อเปรียบเทียบของ
เสียหลงัการตดั   
 

ตำรำงเปรียบเทยีบของเสียหลังขบวนกำรตัดดินน ำ้มนั
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ภำพที ่5 :  กราฟแสดงขอ้มูลเปรียบเทียบจ านวนของเสีย 
 

4.3.3 การทดสอบระยะความยาวของดินน ้ ามนั  
ท าการซุ่มวดัระยะความยาวของช้ินงานทุก 50 

ช้ิน ตลอดทั้งขบวนการตดั 
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ภำพที ่6 :  กราฟแสดงขอ้มูลเปรียบเทียบขนาดความยาวของช้ินงาน 
 

 
 

ภำพที ่7 :  การวดัระยะช้ินงานโดยเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
 

 4.4. การเปรียบเทียบการสูญเสียเวลาจากขบวนการตดัดินน ้ ามนั 
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ภำพที ่8 :  กราฟแสดงขอ้มูลเปรียบเทียบการสูญเสียเวลา 
 

5 แนวทำงกำรพฒันำในอนำคต 
 5.1  เคร่ืองตน้แบบโดยอาศยัหลกัการท างานของคนมา
ประยุกต์ ในการออกแบบเคร่ืองจกัร เช่น การตดัช้ินงาน
ต่างๆ โดยประยกุตม์าจากวธีิการตดัแบบเดิมจากวธีิท่ีใชค้น
ตัด เพราะฉะนั้ นผิวท่ีรอยตัดคงยงัเหมือนเดิม ส่ิงท่ีจะ
พฒันาต่อไปในอนาคต คือ รอยตดัของช้ินงานโดยอาจจะ
ใชเ้สน้ลวดตดัช้ินงานแทนใบมีดอยา่งเดิม เพ่ือให้ไดร้อยท่ี
สวยงาม และการยบุตวัของช้ินงานนอ้ยลง 
  5.2  อุณหภูมิจากการทดลองเคร่ืองในการปฏิบติังาน
จริงพบปัญหาคือ อุณหภูมิของช้ินงานไม่คงท่ี เม่ืออุณหภูมิ
ภายนอกสูงบวกกับแรงเสียดทานภายในเคร่ืองออกดิน
น ้ ามนั (Extruder) กบัช้ินงานท าให้เกิดความร้อนท าให้ตวั
ช้ินงานเองท่ีมีส่วนผสมของวาสลีน (Vaseline) และซอฟท์
แวก็ (Sofe vex) อ่อนตวัลง ท าให้ในขั้นตอนนั้นรอยตดัจะ
ยุบตัวลง ข้อเสนอแนะคือ อาจท าเป็นห้องครอบในชุด
ตวัเคร่ืองเพ่ือปรับอุณหภูมิของช้ินงานก่อนท่ีจะผ่านชุดตดั
ของช้ินงานเพ่ือให้ช้ินงานแข็งและรอยตดัจะไม่ยบุตวัมาก
จนท าใหเ้สียรูปทรงของช้ินงาน 
  5.3  ระบบควบคุมการท างาน (Control) ระบบไฟฟ้า
จากวงจรท่ีใชรี้เลย(์Relay) มาใชเ้ป็นระบบ PLC แทนเพื่อ
ใช้ในการควบคุมได้แม่นย  ามากข้ึน และง่ายต่อการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ย เน่ืองจากตวัอุปกรณ์เองเม่ือมีการ
ท างานบ่อยคร้ังจะท าใหห้นา้สมัผสั (Contract) เส่ือมสภาพ
ตามการสัมผสัของหนา้สัมผสัและมีเขม่าจบัท่ีหน้าสัมผสั
ท าให้อายุการใช้งานสั้ นลงและเสียค่าใช้จ่ายในการซ้ือ
อุปกรณ์บ่อยคร้ังและถ้าบางคร้ัง เม่ือเคร่ืองจักรเกิดการ 

Brake Down ท่ีจะตอ้งเปล่ียนอุปกรณ์ถา้อุปกรณ์หากเกิด
การช ารุดหรือเสียข้ึนมาอาจท าให้ตอ้งหยุดใช้เคร่ืองเป็น
เวลานานอาจท าใหผ้ลผลิตลดลงได ้

 

6  สรุป 
 จากการทดสอบการตดัช้ินงานจริงของเคร่ืองตดั

ดินน ้ ามนัอตัโนมติั  ผลปรากฏวา่เคร่ืองตดัดินน ้ ามนัอตัโนมติั
มีประสิทธิภาพใน การท างานดงัต่อไปน้ี 

6.1  สามารถออกแบบเคร่ืองตดัดินน ้ ามนัอตัโนมติั
ให้เขา้กบัขบวนการตดัดินน ้ ามนัและสามารถใช ้งานไดจ้ริง 
เป็นเคร่ืองตน้แบบ 

6.2  สามารถลดขั้นตอนในขบวนการตดัดินน ้ ามนัจาก
ขบวนการตัดดินน ้ ามันเดิมท่ีใช้คนทั้ ง ขบวนการ 7 คน และ
ขั้นตอนในขบวนการตัดทั้ งหมด 6 ขั้นตอนให้เหลือใช้คนใน
ขบวนการตดัดินน ้ ามนั 4 คน และขั้นตอนเหลือเพียง 3 ขั้นตอน 

6.3  สามารถลดการสูญเสียต่างๆและเพ่ิมผลผลิต 
      (ก) สามารถเพ่ิมผลผลิตมากกวา่วธีิเดิม  62.789%    
      (ข) สามารถลดของเสียจากขั้นตอนการตดั  40.694%    
       (ค) สามารถลดเวลาท่ีสูญเสียจากของเสียท่ีเกิด 31 

นาทีต่อชัว่โมงการผลิต 
     (ง) สามารถตดัความยาวของช้ินงานตามขนาดมาตรฐาน

เปอร์เซ็นต์การคาดเคล่ือนของ    เคร่ืองตดัดินน ้ ามนัอตัโนมติัเท่ากบั 
1.1% เม่ือเทียบกบัความยาวมาตรฐานแต่ละรหสังาน 

 

7  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
 7.1 ลดจ านวนแรงงานท่ีใชใ้นขบวนการผลิต 
 7.2 เพ่ิมผลผลิตในขบวนการผลิตใหม้ากข้ึน 
 7.3 ลดขั้นตอนการตดัดินน ้ ามนัใหส้ั้นลงในขบวนการ 
 7.4 ไดเ้คร่ืองตน้แบบและเป็นแนวทางเพื่อน าไปศึกษา
พฒันาและปรับปรุงเคร่ืองตดัดินน ้ ามนัต่อไป 
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