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บทคัดย่อ 

 
 โครงงานสหกิจศึกษาน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อใชโ้ปรแกรมเขียนแบบดว้ยคอมพิวเตอร์สามมิติ
แกไ้ขขนาดมิติในการผลิตช้ินส่วนของเคร่ืองรีดยางเครป ในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองรีดยางเคร
ปของบริษทั เอฟ.เอม็.จี. อินดสัทรี จ  ากดั เน่ืองจากในการผลิตช้ินส่วนแบบเดิมยงัคงใชก้ารร่างแบบ
และเขียนแบบดว้ยดินสอบนกระดาษและยงัขาดขอ้ก าหนดมาตรฐานในงานเขียนแบบสั่งงานท่ีมี
ความจ าเป็นในงานผลิตช้ินส่วนทั้งภายในโรงงานและการสั่งผลิตช้ินส่วนโดยการจา้งผลิตจาก
ภายนอก ในกรณีการสั่งตัดส่วนขาของเคร่ืองจกัรจากแผ่นโลหะขนาดใหญ่ท่ีมีความหนา 80 
มิลลิเมตร ส่วนขาของเคร่ืองจกัรแยกเป็นสองช้ินหลังจากการตัดเป็นช้ินส่วนต้องน ามาเช่ือม
ประสานเขา้ดว้ยกนั ท าใหต้อ้งใชร้ะยะเวลาในการสร้างช้ินงานนานข้ึน จึงไดแ้กไ้ขแบบส่วนขาของ
เคร่ืองจกัรใหม่ให้เป็นแบบช้ินเดียว ช่วยลดระยะเวลาในการผลิตเคร่ืองจกัร ส่งผลให้การประกอบ
เคร่ืองจกัรเสร็จเร็วข้ึน ซ่ึงจากเดิมใช้เวลาในการผลิตเคร่ืองรีดยางเครป 7 สัปดาห์ต่อเคร่ือง ท าให้
เหลือเวลาเพียง 5 สัปดาห์ต่อเคร่ือง ข้อเสนอแนะ จะต้องท าการวดัขนาดและระยะจริงของ
เคร่ืองจกัรก่อนท่ีจะท าการปรับปรุง เพื่อน าขนาดและระยะนั้นมาแกไ้ขปรับปรุงใหม่ เพื่อให้เคร่ือง
รีดยางเครปตรงตามแบบท่ีก าหนด   
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Abstract 
 

This cooperative education report aimed to use a three-dimensional computer program, 
edit the dimensions of crepe rubber parts in the production of the rubber crepe machine, at F.M.G 
Industry Co., Ltd. The old system used drafting and drawing with pencil on paper and lacked the 
standard requirements for writing work orders that were necessary in the production of parts, both 
within the factory and the production of parts by outsourcing production. In the case of cutting the 
leg of the machine from a large sheet of metal with a thickness of 80 mm, the leg of the machine 
was separated into two pieces. After cutting into parts, it was welded together so it took a long 
time to build the work pieces. Therefore, the new machine modified the legs to reduce the time of 
production, resulting in faster assembly of machinery. Previously, the production of crepe rubber 
machine took 7 weeks per device, but now it is only 5 weeks per device. It is suggested  to 
measure the actual size and range of the machine before updating requirements. 
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บทที ่1 
 

บทน ำ 
 
1.1   ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

บริษทั เอฟ.เอ็ม.จี. อินดสัทรี จ  ำกดั เป็นบริษทัท่ีจดัจ ำหน่ำยและผลิต “เคร่ืองรีดยำง” โดยเป็น
หน่ึงในงำนดำ้นอุตสำหกรรม ท่ีตอบสนองควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ ซ่ึงบริษทัมีควำมมุ่งมัน่ ท่ีจะน ำเสนอ
ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภำพ และพร้อมส่งมอบให้แก่ลูกค้ำ โดยมีบุคลำกรท่ีมีควำมเช่ียวชำญพร้อมให้
ค  ำปรึกษำดำ้นผลิตภณัฑ์อยำ่งเต็มท่ีและเตม็ควำมสำมำรถ เพื่อก่อให้เกิดกำรใชง้ำนอยำ่งมีประสิทธิภำพ 
เกิดควำมคุม้ค่ำและเกิดประโยชน์สูงสุด (บริษทั เอฟ.เอม็.จี.อินดสัทรี จ  ำกดั : 2557) 

กำรเขียนแบบและสร้ำงช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรนั้น  มีควำมส ำคญัต่อกระบวนกำรผลิตช้ินงำน
ในระบบงำนดำ้นอุตสำหกรรม หำกแบบสั่งงำนมีกำรค ำนวณท่ีผิดพลำดหรือไม่ไดม้ำตรฐำน ก็จะส่งผล
กระทบท ำใหเ้กิดควำมล่ำชำ้ในกำรด ำเนินงำน เสียทั้งเวลำ ค่ำใชจ่้ำย และเกิดควำมเสียหำยแก่องคก์ร ซ่ึง
กำรท ำแบบช้ินส่วนนั้นจะตอ้งมีกำรประชุมเพื่อก ำหนดขนำดช้ินส่วนท่ีถูกตอ้ง และมีกำรรับภำพ Sketch 
ของช้ินส่วนท่ีถูกตอ้งนั้น น ำมำท ำเป็นแบบ 3D Modeling  เพื่อน ำเขำ้ร่วมประชุมกบัหลำยๆฝ่ำย และ
ขั้นตอนสุดทำ้ยน ำแบบท่ีแกไ้ขมำเขียนให้ถูกตอ้ง แล้วจึงท ำแบบสั่งงำน เพื่อสั่งไลน์ผลิตในกำรผลิต
ช้ินงำน  

จำกกำรท่ีผูจ้ดัท ำไดม้ำสหกิจศึกษำในแผนกนกัเขียนแบบ ณ บริษทั เอฟ.เอ็ม.จี.อินดสัทรี จ  ำกดั 
โดยไดศึ้กษำวิธีกำรเขียนแบบงำนจำกกำรใชโ้ปรแกรมเขียนแบบดว้ยคอมพิวเตอร์ เพื่อเขียนแบบและ
เขียนรำยละเอียดของช้ินงำน ท ำใหเ้ขียนแบบช้ินงำนไดอ้ยำ่งถูกตอ้งชดัเจนและง่ำยข้ึน เพื่อน ำช้ินงำนท่ี
ถูกตอ้งไปผลิตดว้ยเคร่ืองจกัร โดยผูจ้ดัท ำมีแนวคิดแกปั้ญหำในกรณีกำรสั่งตดัส่วนขำของเคร่ืองจกัร
จำกแผ่นโลหะขนำดใหญ่ท่ีมีควำมหนำ 80 มิลลิเมตร ส่วนขำของเคร่ืองจกัรแยกเป็นสองช้ินหลงัจำก
กำรตดัเป็นช้ินส่วนตอ้งน ำมำเช่ือมประสำนเขำ้ดว้ยกนั ท ำให้ตอ้งใช้ระยะเวลำในกำรสร้ำงช้ินงำนนำน
ข้ึน จึงไดแ้กไ้ขแบบส่วนขำของเคร่ืองจกัรใหม่ให้เป็นแบบช้ินเดียว ท ำให้ช่วยลดระยะเวลำในกำรผลิต
เคร่ืองจกัร ส่งผลใหก้ำรประกอบเคร่ืองจกัรเสร็จเร็วข้ึน ซ่ึงจำกเดิมใชเ้วลำในกำรผลิตเคร่ืองรีดยำงเครป 
7 สัปดำห์ต่อเคร่ือง ท ำให้เหลือเวลำเพียง 5 สัปดำห์ต่อเคร่ือง ส่งผลให้สะดวกต่อกำรท ำงำนของฝ่ำย
ปฏิบติักำรผลิตมำกยิง่ข้ึน
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1.2  วตัถุประสงค์ของโครงงำน 
เพื่อใช้โปรแกรมเขียนแบบด้วยคอมพิวเตอร์สำมมิติแก้ไขขนำดมิติในกำรผลิตช้ินส่วนของ

เคร่ืองรีดยำงเครป 
 
1.3 ขอบเขตของโครงงำน 

1.3.1 ขอบเขตด้ำนเนือ้หำ  ศึกษำวธีิกำรเขียนแบบโดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ ในกำร 
เขียนแบบและออกแบบช้ินงำนของเคร่ืองจกัร 

1.3.2 ขอบเขตด้ำนพืน้ที่  ศึกษำเฉพำะแผนกเขียนแบบ ฝ่ำยวศิวกร บริษทั เอฟ.เอม็. 
จี. อินดสัทรี จ  ำกดั 

1.3.3 ขอบเขตด้ำนผู้ให้ข้อมูล  ไดแ้ก่ หวัหนำ้ช่ำง 
1.3.4 ขอบเขตด้ำนเวลำ  ตั้งแต่วนัท่ี 14 พฤษภำคม 2561 – 31 สิงหำคม 2561 

 
1.4 ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 

1.4.1 ช่วยลดระยะเวลำในกำรผลิตและประกอบเคร่ืองจกัรเสร็จเร็วข้ึน 
1.4.2 ประหยดัเวลำและลดกำรรอคอยเคร่ืองจกัรเพื่อใชใ้นกำรด ำเนินงำน 



 
 

 

บทที ่2  
 

หลกัการทีเ่กีย่วข้อง 
 

 การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเร่ือง การออกแบบและสร้างเคร่ืองจกัร โดยใช้โปรแกรม
คอมพิวเตอร์ ของบริษทั เอฟ.เอ็ม.จี. อินดสัทรี จ  ากดั มีหนงัสือและเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งในการศึกษา 
ดงัต่อไปน้ี 
 2.1 การใช้โปรแกรมเขียนแบบด้วยคอมพวิเตอร์ 

2.1.1 โปรแกรมเขียนแบบ Solidworks คืออะไร 
 2.2 ชนิดและขนาดของเหลก็ 
  2.2.1 เหลก็โครงสร้างรูปพรรณรีดร้อน 
 2.3 มาตรฐานผลติภัณฑ์ของ ลิม่และร่องลิม่ 
 2.4 ยางเครป 
 
2.1 การใช้โปรแกรมเขียนแบบด้วยคอมพวิเตอร์ 

2.1.1 โปรแกรมเขียนแบบ Solidworks คืออะไร (รศ.ศุภชัย ตระกูลทรัพย์ทวี, 2548, หน้า 7) 
 Solidworks คือ โปรแกรมท่ีใช้ส าหรับการออกแบบ เป็นการน าขอ้ดีและความคุน้เคยใน
การท างานกบัโปรแกรมต่างๆมาท างานร่วมกนั จึงเกิดโปรแกรมท่ีสามารถเขา้ใจ และเรียนรู้ไดง่้าย
ข้ึน ซ่ึงในการออกแบบช้ินส่วนเคร่ืองจกัรนั้น โปรแกรม Solidworks จะเป็นตวัช่วยในการช่วย
ประหยดัเวลาในการท างาน โดยใชแ้นวคิดในการร่างเส้นร่าง , ทดลองประกอบงานดว้ยระบบ 3 มิติ 
, สร้างแบบจ าลองภาพเสมือนจริง ซ่ึงสามารถแกไ้ขรายละเอียดไดง่้าย และสามารถท างานร่วมกบั
โปรแกรมอ่ืนๆดว้ยกนัได ้โดยเก่ียวกบังานดา้น CAD/CAM/CAE โดยสมบูรณ์ 
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2.2 ชนิดและขนาดของเหลก็ 
2.2.1 เหลก็โครงสร้างรูปพรรณรีดร้อน (นันทวฒัน์ สถิธไชยวทิย์, 2553) 
เหล็กโครงสร้างรูปพรรณรีดร้อนนั้น มีการผลิตหลายรูปแบบและหลายมาตรฐาน ซ่ึงไดมี้

การผลิตในต่างประเทศมาอยา่งยาวนาน โดยขนาดใหญ่จะมีความกวา้งมากกวา่ 200 มม. และขนาด
เล็กจะมีความกวา้งนอ้ยกวา่ 200 มม. ดว้ยกระบวนการหลอมและหล่อข้ึนรูปเป็นเหล็กแท่งในขั้นตน้ 
จากนั้นจะใชค้วามร้อนเพื่อท าการรีด โดยการลดขนาดและข้ึนรูปอีกคร้ัง  

1. เหล็ก H-Beam 
 

ตารางท่ี 2.1 ขนาดของเหล็ก H-Beam 
 
 
 
 
 

 
ท่ีมา : https://www.cj.co.th/h-beam-steel 

 
 
 

ขนาด [mm.] 
[HxB] 

ความหนาแต่ละด้าน
[mm.] 

น า้หนัก [kg.] 

t1 t2 1 เมตร 2 เมตร 9 เมตร 12 เมตร 

100x100 6.0 8.0 17.20 103.20 154.80 206.40 
125x125 6.5 9.0 23.80 142.80 214.20 285.60 
150x150 7.0 10.0 31.50 189.00 283.50 378.0 
175x175 7.5 11.0 40.20 241.20 316.80 482.40 
200x200 8.0 12.0 49.90 299.40 449.10 598.80 
250x250 9.0 14.0 72.40 434.40 651.60 868.80 
300x300 10.0 15.0 94.00 564.00 846.00 1128.00 
350x350 12.0 19.0 137.00 822.00 1233.00 1644.00 
400x400 13.0 21.0 172.00 1032.00 1548.00 2064.00 
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2. เหล็กรางน ้า 
 

ตารางท่ี 2.2 ขนาดของเหล็กรางน ้า 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ท่ีมา : https://www.cj.co.th/channel-steel 
 
 
 
 

ขนาด [mm.] 
[HxB] 

ความหนา [mm.] น า้หนัก [kg.] 

t1 t2 1 เมตร 6 เมตร 

75x40 5.0 7.0 6.92 41.25 
100x50 5.0 7.5 9.36 56.16 
125x65 6.0 8.0 13.40 80.40 
150x75 
150x75 

6.5 
9.0 

10.0 
12.5 

18.60 
24.00 

111.60 
144.00 

180x75 
200x80 
200x90 

7.0 
7.5 
8.0 

10.5 
11.0 
13.5 

21.40 
24.60 
30.30 

128.40 
147.60 
181.80 

250x90 9.0 
11.0 

13.0 
14.5 

34.60 
40.20 

207.60 
241.20 

300x90 9.0 
10.0 
12.0 

13.0 
15.5 
16.0 

38.10 
43.80 
48.60 

228.60 
262.80 
291.60 

380x100 10.5 
13.0 
13.0 

16.0 
16.5 
20.0 

54.50 
62.00 
67.30 

327.00 
372.00 
403.80 
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2.3 มาตรฐานผลติภัณฑ์ของ ลิม่และร่องลิม่ (ผศ.พทิกัษ์พงษ์ บุญประสม, 2557, หน้า 4-6) 
2.3.1 ร่องล่ิม คือ ร่องท่ีผวิช้ินงาน เพื่อใชใ้นการใส่ล่ิม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.1 ร่องล่ิม 
การบอกขนาดและมิติของร่องล่ิม 

ขนาดมิติของร่องล่ิมในฮบัและเพลา จะใชส้ าหรับการวดัหรือตรวจดว้ยเคร่ืองมือวดั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.2 ขนาดมิติของร่องล่ิมในฮบัและเพลา 
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2.3.2 ล่ิม คือ ช้ินส่วนโลหะท่ีสอดเขา้ไปในร่องระหวา่งผิวช้ินงาน เพื่อใหช้ิ้นงานเคล่ือนตวั
ไปพร้อมกนั 
 1.ล่ิมขนาน แบ่งเป็น 3 ชนิด  
-แบบปลายมน   
-แบบปลายมนขา้งเดียว   
-แบบปลายตดั  

1.1 รูปร่าง มิติ และเกณฑค์วามคลาดเคล่ือน ล่ิมขนาน 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.3 ล่ิมขนาน 

ตารางท่ี 2.3 มิติและเกณฑค์วามคลาดเคล่ือน ล่ิมขนาน 
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1.2 รูปร่าง มิติ และเกณฑค์วามคลาดเคล่ือน ร่องล่ิมขนาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.4 ร่องล่ิมขนาน 
ตารางท่ี 2.4 มิติและเกณฑค์วามคลาดเคล่ือน ร่องล่ิมขนาน 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



9 
 

 

2.4 ยางเครป (พงษ์ธร แซ่อุย, 2547, หน้า 1) 
 ยางเครป คือ ยางจากการท่ีน าเศษยางไปรีดดว้ยเคร่ืองรีดยางเครป โดยจะใช้น ้ าในการท า
ความสะอาดระหวา่งช่วงท่ีท าการรีด เพื่อให้ส่ิงสกปรกนั้นออกจากยาง หลงัจากนั้นจึงน ายางไปผึ่ง
หรืออบใหแ้หง้ จะท าให้ไดย้างเครปท่ีมีสีค่อนขา้งเขม้และหลายรูปแบบ โดยทั้งน้ีจะข้ึนอยูก่บัความ
บริสุทธ์ิและชนิดของวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.5 ยางเครป 
ท่ีมา : https://rubbereconomics.blogspot.com/2013/11/2.html 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

 

บทที ่3 
 

รายละเอยีดการปฏบิัติงาน 
 
3.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

บริษทั เอฟ.เอม็.จี. อินดสัทรี จ  ำกดั (F.M.G. Industry Co.,Ltd.)  
ทีต่ั้ง : 63/57 หมู่ 2 ซ.เพชรเกษม 81 แขวง หนองคำ้งพลู เขต หนองแขม กรุงเทพฯ 10160  
เบอร์ติดต่อ : 099-2624495 HOT LINE  โทร. 083-5408057   แฟกซ์ : 0-2812-2338 
Website : http://www.fmg-crb.com/home.aspx 
E-mail : sales@fmg-crb.com 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.1 แผนท่ี บริษทั เอฟ.เอม็.จี. อินดสัทรี จ  ำกดั 
 
 
 
 

http://www.fmg-crb.com/home.aspx
mailto:sales@fmg-crb.com
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3.2  ลกัษณะการประกอบการ ผลติภัณฑ์ การให้บริการหลกัขององค์กร 
 บริษทั เอฟ.เอ็ม.จี. อินดสัทรี จ  ำกดั เป็นบริษทัท่ีจดัจ ำหน่ำยและผลิต “เคร่ืองรีดยำง” โดย
เป็นหน่ึงในงำนดำ้นอุตสำหกรรม ท่ีตอบสนองควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ ซ่ึงบริษทัมีควำมมุ่งมัน่ ท่ีจะ
น ำเสนอผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภำพและพร้อมส่งมอบให้แก่ลูกค้ำ โดยมีบุคลำกรท่ีมีควำมเช่ียวชำญ
พร้อมให้ค  ำปรึกษำดำ้นผลิตภณัฑ์อยำ่งเต็มท่ีและเต็มควำมสำมำรถ เพื่อก่อให้เกิดกำรใชง้ำนอยำ่งมี
ประสิทธิภำพ เกิดควำมคุม้ค่ำและเกิดประโยชน์สูงสุด  
 
รายละเอยีดผลติภัณฑ์ 

1.สำยพำนล ำเลียง (Belt Converyor) รุ่น BC-70 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.2 ผลิตภณัฑ ์สำยพำนล ำเลียง (Belt Converyor) รุ่น BC-70 

2.เคร่ืองสับยำง รุ่น CSH-40 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.3 ผลิตภณัฑ ์เคร่ืองสับยำง รุ่น CSH-40 
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3.เคร่ืองรีดยำงเครป รุ่น. STH-15 แบบเคร่ืองยนตดี์เซล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.4 ผลิตภณัฑ ์เคร่ืองรีดยำงเครป รุ่น. STH-15 แบบเคร่ืองยนตดี์เซล 
 

4.เคร่ืองรีดยำง รุ่น STH-15 แบบมอเตอร์ 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.5 ผลิตภณัฑ ์เคร่ืองรีดยำง รุ่น STH-15 แบบมอเตอร์ 
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 5.เคร่ืองรีดยำงเครป STH-10 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.6 ผลิตภณัฑ ์เคร่ืองรีดยำงเครป STH-10 

 
 6.แบบครบชุด พร้อมผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.7 ผลิตภณัฑ ์แบบครบชุด พร้อมผลิต 
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7.เคร่ืองรีดยำงเครป STH-15 เคร่ืองยนตดี์เซล 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.8 ผลิตภณัฑ ์เคร่ืองรีดยำงเครป STH -15 เคร่ืองยนตดี์เซล 

 
 8.เคร่ืองสับยำงกอ้นถว้ย CSH-50 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.9 ผลิตภณัฑ ์เคร่ืองสับยำงกอ้นถว้ย CSH-50 
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 9.เคร่ืองตดัยำง CH-1000 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.10 ผลิตภณัฑ ์เคร่ืองตดัยำง CH-1000 
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3.3  รูปแบบการบริหารงานขององค์กร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.11 แผนผงัโครงสร้ำงองคก์ร 
 
3.4 ต าแหน่งและลกัษณะงานทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

นกัศึกษำปฏิบติังำนในต ำแหน่ง : 
-ผูช่้วยวิศวกรออกแบบและผลิตเคร่ืองรีดยำงเครป รวมถึงกำรดดัแปลงช้ินส่วนในโรงงำน

อุตสำหกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัเกียร์และมอเตอร์ 
 ลกัษณะงำนท่ีไดรั้บมอบหมำยมีดงัต่อไปน้ี : 

-ออกแบบช้ินส่วนอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัร ตำมท่ีไดรั้บมอบหมำยจำกวิศวกรโรงงำนโดยใช้
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ และท ำเป็น Layout ส ำหรับน ำไปผลิตช้ินส่วนท่ีตอ้งกำร 
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3.5 ช่ือต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
 คุณวมิล สอนชำติ  ต ำแหน่ง หวัหนำ้ช่ำง  แผนก ช่ำง  เบอร์โทรศพัท ์0615364454 
3.6 ระยะเวลาปฏิบัติงาน 
 ตั้งแต่วนัท่ี 14 พฤษภำคม 2561 – 31 สิงหำคม 2561 
3.7 ขั้นตอนและวธีิการด าเนินงาน 
 1.ศึกษำหัวขอ้โครงงำนจำกกำรท่ีไดป้ฏิบติังำนสหกิจศึกษำในแผนกนกัออกแบบ ซ่ึงเป็น
ผูอ้อกแบบช้ินส่วนอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัร 
 2.เก็บรวบรวมขอ้มูลและเน้ือหำเก่ียวกบักำรเขียนแบบช้ินงำน 
 3.คน้หำวิธีแกปั้ญหำและรับฟังค ำแนะน ำในกำรเขียนโครงงำนจำกอำจำรยท่ี์ปรึกษำและ
พนกังำนท่ีปรึกษำ 
 4.ปฏิบติักำรแกไ้ขปัญหำโดยศึกษำรำยละเอียดของเคร่ืองรีดยำงเครปและน ำมำปรับปรุง
แกไ้ข เพื่อช่วยลดระยะเวลำในกำรผลิตและประกอบเคร่ืองรีดยำงเครปนั้นลดลง แลว้ท ำแบบสั่งงำน 
เพื่อสั่งไลน์ผลิตในกำรผลิตช้ินงำน 
 5.สรุปผลโครงงำน ติดตำมผลกำรด ำเนินงำนและขอ้เสนอแนะ 

ตารางที ่3.1 ระยะเวลาในการด าเนินงาน 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 2561 

พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

1.ศึกษาหัวข้อโครงการ     
2.เกบ็รวบรวมข้อมูล     
3.ค้นหาวธีิแก้ปัญหา     
4.ปฏิบัติการแก้ไขปัญหา     
5.สรุปผลโครงงาน     

 
3.8 อุปกรณ์และเคร่ืองมือทีใ่ช้ 
ฮาร์ดแวร์     ซอฟต์แวร์ 

1.เคร่ืองคอมพิวเตอร์   1.โปรแกรมเขียนแบบดว้ยคอมพิวเตอร์ 
2.เคร่ืองปร้ินเตอร์    

อุปกรณ์ 
1.เหล็ก H-Beam    4.หินเจียระไน 
2.ตลบัเมตร    5.เคร่ืองขดัผวิ 
3.ตูเ้ช่ือม    6.หวัตดัแก๊ส 



 
 

 
 

บทที ่4 
 

ผลการปฏบิัติงานตามโครงงาน 
 

 โครงงานสหกิจศึกษาเร่ือง การออกแบบและสร้างเคร่ืองจกัร โดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
ซ่ึงปัญหาท่ีพบคือ ในกรณีการสั่งตดัส่วนขาของเคร่ืองจกัรจากแผน่โลหะขนาดใหญ่ท่ีมีความหนา 
80 มิลลิเมตร ส่วนขาของเคร่ืองจกัรแยกเป็นสองช้ินหลงัจากการตดัเป็นช้ินส่วนตอ้งน ามาเช่ือม
ประสานเขา้ดว้ยกนั ท าให้ตอ้งใชร้ะยะเวลาในการสร้างช้ินงานนานข้ึน จึงไดท้  าการแกไ้ขแบบส่วน
ขาของเคร่ืองจกัรใหม่ให้เป็นแบบช้ินเดียว ซ่ึงผลของการด าเนินงาน ท าให้ช่วยลดระยะเวลาในการ
ผลิตเคร่ืองจกัร ส่งผลให้การประกอบเคร่ืองจกัรเสร็จเร็วข้ึน และได้จดัท าการเปรียบเทียบการ
ด าเนินงานก่อน – หลัง การปรับปรุงเคร่ืองจกัร สามารถบรรลุตามวตัถุประสงค์ตามเป้าหมายท่ี
ผูจ้ดัท าไดก้ าหนดไว ้โดยมีผลการปฏิบติังาน ดงัน้ี 
 

4.1 ผลของการด าเนินงานก่อนการปรับปรุง 
  1.เคร่ืองรีดยางเครปแบบเดิมนั้น ตรงส่วนขามีลกัษณะเอียง ท าให้เวลาประกอบ
เคร่ืองจกัรนั้น ตอ้งท าการเช่ือมฐานกบัขาเขา้ดว้ยกนั   

2.ท าใหต้อ้งใชร้ะยะเวลาในการผลิตและประกอบเคร่ืองจกัรนั้นมากข้ึน 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 เคร่ืองรีดยางเครปแบบเดิม ตรงส่วนขานั้นมีลกัษณะเอียง 
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รูปท่ี 4.2 เคร่ืองรีดยางเครปแบบเดิม ตรงส่วนขานั้นมีลกัษณะเอียง  
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4.2 ผลของการด าเนินงานหลงัการปรับปรุง 
เขียนแบบช้ินส่วนท่ีต้องใช้ในการปรับปรุงเค ร่ืองรีดยางเครป  โดยใช้โปรแกรม

คอมพิวเตอร์ 

 
รูปท่ี 4.3 แบบช้ินส่วนขาของเคร่ืองรีดยางเครป เขียนโดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
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4.2.1 ประกอบช้ินส่วนทีไ่ด้จากการใช้โปรแกรมคอมพวิเตอร์ในการเขียนแบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.4 แบบการประกอบขั้นตอนท่ี 1 น าช้ินส่วนขามาประกอบ โดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 4.5 แบบการประกอบขั้นตอนท่ี 2 น าช้ินส่วนลูกเต๋ามาประกอบ โดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
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รูปท่ี 4.6 แบบการประกอบขั้นตอนท่ี 3 น าช้ินส่วนคานกดลูกเต๋ามาประกอบ 
โดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

 
 4.2.2 การประกอบช้ินส่วนของงานทั้งหมดเข้าไว้ด้วยกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.7 เคร่ืองรีดยางเครปท่ีประกอบช้ินส่วนเขา้ดว้ยกนัทั้งหมดแบบสมบูรณ์ 
โดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
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รูปท่ี 4.8 เคร่ืองรีดยางเครปท่ีประกอบช้ินส่วนเขา้ดว้ยกนัทั้งหมดแบบสมบูรณ์  
โดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

 
 4.2.3 แบบขนาดช้ินส่วนงานของเคร่ืองจักร เพือ่ใช้ส่ังไลน์การผลติ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.9 ร่างแบบขนาดช้ินส่วนงาน 
เพื่อน าไปสอบถามผูป้ฏิบติัการในการสั่งไลน์การผลิต 
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4.3 การเปรียบเทยีบก่อน – หลงั การปรับปรุง 
 

ตารางที ่4.1 ตารางเปรียบเทียบก่อน – หลงั การปรับปรุง 
 

การด าเนินงาน การออกแบบ 
เคร่ืองรีดยางเครปแบบเดิม 

การออกแบบ 
เคร่ืองรีดยางเครปแบบใหม่ 

ความแตกต่าง 

เวลาทีใ่ช้ในการ
ออกแบบ 

7 สัปดาห์ 5 สัปดาห์ 2 สัปดาห์ 

เวลาทีใ่ช้ในการ
สร้างช้ินงาน 

7 สัปดาห์ 
หรืออาจมีความไม่แน่นอน
เน่ืองจากข้ึนอยู่กบังานของ
หัวหน้าช่างท่ีจะสามารถ
แจง้รายละเอียดของงานให้
ช่างปฏิบติังานได ้

5 สัปดาห์ 
ร า ย ล ะ เอี ย ด ข อ ง แ บ บ
สั่ งงาน มีความครบถ้วน 
ช่างสามารถปฏิบติัการผลิต
ได ้

2 สัปดาห์ 

เวลาทีใ่ช้ศึกษา
รายละเอยีด
เคร่ืองรีดยาง

เครป 

2 เดือน 1 เดือน 1 เดือน 
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การเปรียบเทยีบก่อน – หลงั การปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.10 เคร่ืองรีดยางเครปแบบเดิม ยงัไม่ไดท้  าการปรับปรุงแกไ้ข 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.11 เคร่ืองรีดยางเครปแบบใหม่ ท าการปรับปรุงแกไ้ขใหม ่

ก่อน 

หลงั 



26 
 

 
 

4.4 หลงัจากการด าเนินงานการปรับปรุงแก้ไข 
1.ท าใหช่้วยลดระยะเวลาในการผลิตเคร่ืองจกัร 
2.ท าใหก้ารประกอบเคร่ืองจกัรเสร็จเร็วข้ึนและลดการรอคอยเคร่ืองจกัรเพื่อใชใ้น 

การด าเนินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.12 เคร่ืองรีดยางเครป หลงัการปรับปรุงแกไ้ขใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.13 เคร่ืองรีดยางเครป หลงัการปรับปรุงแกไ้ขใหม่ 
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รูปท่ี 4.14 เคร่ืองรีดยางเครป หลงัการปรับปรุง ท าการทาสีเพื่อความสวยงาม  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.15 เคร่ืองรีดยางเครป หลงัการปรับปรุงแกไ้ขใหม่ 
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รูปท่ี 4.16 เคร่ืองรีดยางเครป หลงัการปรับปรุงแกไ้ขใหม่ 



 
 

 

บทที ่5  
 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 
 5.1.1 หลังจากที่ได้มีการด าเนินงาน   ผลสรุปจากการปฏิบติังานตามโครงงาน จากการน า
โปรแกรมเขียนแบบดว้ยคอมพิวเตอร์ มาใชใ้นการปรับปรุงเคร่ืองจกัร เพื่อด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ี
เกิดข้ึนนั้น การด าเนินโครงงานสามารถบรรลุวตัถุประสงคต์ามท่ีไดก้ าหนดไว ้โดยผูจ้ดัท าไดท้  าการ
เปรียบเทียบการด าเนินงาน ก่อน – หลงั การปรับปรุง ซ่ึงการใช้โปรแกรมเขียนแบบเขา้มามีส่วน
ช่วยในการท างานนั้น ท าให้เป็นการช่วยลดเวลาในการสร้างช้ินงาน และลดขอ้ผิดพลาดจากการ
ท างานไดเ้ป็นอยา่งดี เน่ืองจากก่อนท่ีจะท าการปรับปรุงเคร่ืองไดน้ั้น อาจตอ้งใชเ้วลาในการติดตาม
และสอบถามรายละเอียดต่างๆของเคร่ืองจกัรจากหัวหน้าช่าง และท าการส่งต่อให้แก่ผูป้ฏิบติังาน
ดา้นการผลิตในการสร้างช้ินงานออกมา โดยผลท่ีไดจ้ากการปฏิบติังานโครงงานน้ีคือ โดยไดท้  าการ
แก้ไขแบบส่วนขาของเคร่ืองจกัรใหม่ให้เป็นแบบช้ินเดียว ท าให้ช่วยลดระยะเวลาในการผลิต
เคร่ืองจกัร ส่งผลให้การประกอบเคร่ืองจกัรเสร็จเร็วข้ึน ซ่ึงจากเดิมใชเ้วลาในการผลิตเคร่ืองรีดยาง
เครป 7 สัปดาห์ต่อเคร่ือง ท าให้เหลือเวลาเพียง 5 สัปดาห์ต่อเคร่ือง ท าให้ลดระยะเวลาในการผลิต
และประกอบช้ินงาน และสะดวกต่อการท างานของฝ่ายปฏิบติัการผลิตมากยิง่ข้ึน  
 

5.1.2 ข้อจ ากดัหรือปัญหาของโครงงาน 
1.ผูจ้ดัท านั้นไม่ทราบขนาดและระยะของช้ินงานท่ีแน่นอน ท าให้การเขียนแบบเกิดความ

ล่าช้า ส่งผลให้การส่งต่องานไปยงัผูป้ฏิบติังานด้านการผลิตนั้นช้าลง จึงท าให้การผลิตช้ินงานมี
ระยะเวลามากข้ึน 

 
5.1.3 ข้อเสนอแนะ 
1.จะต้องท าการวดัขนาดและระยะจริงของเคร่ืองจกัรก่อนท่ีจะท าการปรับปรุง เพื่อน า

ขนาดและระยะนั้ นมาแก้ไขปรับปรุงใหม่ เพื่อให้เคร่ืองรีดยางเครปตรงตามแบบท่ีก าหนด  
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5.2 สรุปผลการปฏิบัติงานสหกจิศึกษา 
5.2.1 ข้อดีของการปฏิบัติงานสหกจิศึกษา 
1.ท าให้ได้เรียนรู้เก่ียวกับระบบการท างานต่างๆมากมาย ได้รับประสบการณ์และการ

ประสานงานกบับุคคลากรในการท างาน 
2.ไดฝึ้กการมีความมานะอดทนและการตรงต่อเวลามากข้ึน  
 
5.2.2 ปัญหาทีพ่บของการปฏิบัติงานสหกจิศึกษา 
1.การปฏิบติังานในบางคร้ัง ผูส้ั่งงานก็ให้รายละเอียดของช้ินส่วนงานคลาดเคล่ือน ท าให้

เกิดการติดขดัในการท างาน  
 
5.2.3 ข้อเสนอแนะ  
1.จะตอ้งด าเนินการติดตามและสอบถามรายละเอียดของเคร่ืองจกัรอยา่งชดัเจน เพื่อให้ได้

ช้ินงานท่ีถูกตอ้งตามแบบท่ีก าหนด 
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การออกแบบและสร้างเคร่ืองจักร โดยใช้โปรแกรมคอมพวิเตอร์ 
Design and Build Machines Using by Computer Program 

นาย  ภาณุพงศ ์    กนัยารัตน์      
ภาควชิา วศิวกรรมเคร่ืองกล คณะวศิวกรรมศาสตรบณัฑิต มหาวทิยาลยัสยาม 

38 ถนนเพชรเกษม เขตภาษีเจริญ กทม. 10160 
Email: phanuphong.kan@siam.edu 

บทคดัย่อ 
 โครงงานสหกิจศึกษาน้ีมีวตัถุประสงค์ 
เพื่อใชโ้ปรแกรมเขียนแบบดว้ยคอมพิวเตอร์สามมิติ
แกไ้ขขนาดมิติในการผลิตช้ินส่วนของเคร่ืองรีดยาง
เครป ในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองรีดยางเคร
ปของบริษทั เอฟ.เอ็ม.จี. อินดสัทรี จ ากดั เน่ืองจาก
ในการผลิตช้ินส่วนแบบเดิมยงัคงใช้การร่างแบบ
และเขียนแบบด้วยดินสอบนกระดาษและยงัขาด
ขอ้ก าหนดมาตรฐานในงานเขียนแบบสั่งงานท่ีมี
ความจ าเป็นในงานผลิตช้ินส่วนทั้งภายในโรงงาน
และการสั่งผลิต ช้ินส่วนโดยการจ้างผลิตจาก
ภายนอก ในกรณีการสั่งตดัส่วนขาของเคร่ืองจกัร
จากแผ่นโลหะขนาดใหญ่ ท่ี มีความหนา  8 0 
มิลลิเมตร ส่วนขาของเคร่ืองจักรแยกเป็นสองช้ิน
หลงัจากการตดัเป็นช้ินส่วนตอ้งน ามาเช่ือมประสาน
เข้าด้วยกัน ท าให้ต้องใช้ระยะเวลาในการสร้าง
ช้ินงานนานข้ึน จึงได้แก้ไขแบบส่วนขาของ
เค ร่ืองจักรใหม่ให้ เ ป็นแบบช้ินเ ดียว  ช่วยลด
ระยะเวลาในการผลิตเคร่ืองจักร ส่งผลให้การ
ประกอบเคร่ืองจกัรเสร็จเร็วข้ึน ซ่ึงจากเดิมใชเ้วลา
ในการผลิตเคร่ืองรีดยางเครป 7 สัปดาห์ต่อเคร่ือง 
ท า ให้ เ ห ลื อ เ วลา เ พี ย ง  5  สัปดา ห์ ต่ อ เ ค ร่ื อ ง 
ขอ้เสนอแนะ จะตอ้งท าการวดัขนาดและระยะจริง
ของเคร่ืองจักรก่อนท่ีจะท าการปรับปรุง เพื่อน า
ขนาดและระยะนั้นมาแกไ้ขปรับปรุงใหม่ เพ่ือให้
เคร่ืองรีดยางเครปตรงตามแบบท่ีก าหนด 
   
Abstract 
 This cooperative education report aimed 
to use a three-dimensional computer program, edit 

the dimensions of crepe rubber parts in the 
production of the rubber crepe machine, at F.M.G 
Industry Co., Ltd. The old system used drafting and 
drawing with pencil on paper and lacked the 
standard requirements for writing work orders that 
were necessary in the production of parts, both 
within the factory and the production of parts by 
outsourcing production. In the case of cutting the 
leg of the machine from a large sheet of metal with 
a thickness of 80 mm, the leg of the machine was 
separated into two pieces. After cutting into parts, it 
was welded together so it took a long time to build 
the work pieces. Therefore, the new machine 
modified the legs to reduce the time of production, 
resulting in faster assembly of machinery. 
Previously, the production of crepe rubber machine 
took 7 weeks per device, but now it is only 5 weeks 
per device. It is suggested  to measure the actual size 
and range of the machine before updating 
requirements. 
 
วตัถุประสงค์ของโครงงาน 
 เ พื่ อ ใ ช้ โ ป ร แ ก ร ม เ ขี ย น แ บ บ ด้ ว ย
คอมพิวเตอร์สามมิติแก้ไขขนาดมิติในการผลิต
ช้ินส่วนของเคร่ืองรีดยางเครป 
 

ขอบเขตของโครงงาน 
ขอบเขตด้านเนือ้หา ศึกษาวธีิการเขียน 

แบบโดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ ในการเขียน 
แบบและออกแบบช้ินงานของเคร่ืองจกัร 

mailto:phanuphong.kan@siam.edu


 

 

ขอบเขตด้านพื้นที่  ศึกษาเฉพาะแผนก
เขียนแบบ ฝ่ายวิศวกร บริษทั เอฟ.เอ็ม.จี. อินดสัทรี 
จ ากดั 

ขอบเขตด้านผู้ให้ข้อมูล ได้แก่ ได้แก่ 
หวัหนา้ช่าง 

ขอบ เ ขต ด้ า น เ ว ล า  ตั้ ง แ ต่ ว ัน ท่ี  1 4 
พฤษภาคม 2561 – 31 สิงหาคม 2561 
 
ขั้นตอนและวธีิการด าเนินงาน 
 1 . ศึกษาหัวข้อโครงงานจากการท่ีได้
ปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในแผนกนักออกแบบ ซ่ึง
เป็นผูอ้อกแบบช้ินส่วนอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัร 
 2.เก็บรวบรวมขอ้มูลและเน้ือหาเก่ียวกับ
การเขียนแบบช้ินงาน 
 3.คน้หาวิธีแกปั้ญหาและรับฟังค าแนะน า
ในการเขียนโครงงานจากอาจารย์ท่ีปรึกษาและ
พนกังานท่ีปรึกษา 
 4 .ปฏิบัติการแก้ไข ปัญหาโดย ศึกษา
รายละเ อียดของเค ร่ืองรีดยางเครปและน ามา
ปรับปรุงแก้ไข เพ่ือช่วยลดระยะเวลาในการผลิต
และประกอบเคร่ืองรีดยางเครปนั้นลดลง แลว้ท า
แบบสัง่งาน เพ่ือสัง่ไลน์ผลิตในการผลิตช้ินงาน 
 5 .ส รุปผลโครงง าน  ติดตามผลการ
ด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 
 
ผลการปฏิบัตงิานตามโครงงาน 

1.ท าให้ช่วยลดระยะเวลาในการผลิต
เคร่ืองจกัร 

2.ท าให้การประกอบเคร่ืองจกัรเสร็จเร็ว
ข้ึนและลดการรอคอยเคร่ืองจักรเพ่ือใช้ในการ
ด าเนินงาน 

 
สรุปผลโครงงาน 

หลงัจากท่ีได้มีการด าเนินงาน   ผลสรุป
จากการปฏิบัติงานตามโครงงาน จากการน า
โปรแกรมเขียนแบบดว้ยคอมพิวเตอร์ มาใชใ้นการ

ปรับปรุงเคร่ืองจักร เพ่ือด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ี
เกิดข้ึนนั้ น การด าเนินโครงงานสามารถบรรลุ
วตัถุประสงค์ตามท่ีไดก้ าหนดไว ้โดยผูจ้ดัท าไดท้ า
การเปรียบเทียบการด าเนินงาน ก่อน – หลัง การ
ปรับปรุง ซ่ึงการใชโ้ปรแกรมเขียนแบบเขา้มามีส่วน
ช่วยในการท างานนั้น ท าให้เป็นการช่วยลดเวลาใน
การสร้างช้ินงาน และลดขอ้ผิดพลาดจากการท างาน
ได้เป็นอย่างดี เน่ืองจากก่อนท่ีจะท าการปรับปรุง
เคร่ืองได้นั้ น อาจต้องใช้เวลาในการติดตามและ
สอบถามรายละเอียดต่างๆของเคร่ืองจักรจาก
หวัหนา้ช่าง และท าการส่งต่อใหแ้ก่ผูป้ฏิบติังานดา้น
การผลิตในการสร้างช้ินงานออกมา โดยผลท่ีไดจ้าก
การปฏิบัติงานโครงงานน้ีคือ โดยได้ท าการแก้ไข
แบบส่วนขาของเคร่ืองจกัรใหม่ใหเ้ป็นแบบช้ินเดียว 
ท าใหช่้วยลดระยะเวลาในการผลิตเคร่ืองจกัร ส่งผล
ให้การประกอบเคร่ืองจกัรเสร็จเร็วข้ึน ซ่ึงจากเดิม
ใชเ้วลาในการผลิตเคร่ืองรีดยางเครป 7 สัปดาห์ต่อ
เคร่ือง ท าใหเ้หลือเวลาเพียง 5 สัปดาห์ต่อเคร่ือง ท า
ให้ลดระยะเวลาในการผลิตและประกอบช้ินงาน 
และสะดวกต่อการท างานของฝ่ายปฏิบัติการผลิต
มากยิง่ข้ึน  

 
ข้อจ ากดัหรือปัญหาของโครงงาน 
 1.ผูจ้ดัท านั้นไม่ทราบขนาดและระยะของ
ช้ินงานท่ีแน่นอน ท าให้การเขียนแบบเกิดความ
ล่าชา้ ส่งผลให้การส่งต่องานไปยงัผูป้ฏิบติังานดา้น
การผลิตนั้ นช้าลง จึงท าให้การผลิตช้ินงานมี
ระยะเวลามากข้ึน 
 
ข้อเสนอแนะเพือ่เป็นแนวทางแก่ผู้อืน่ 
 1.จะต้องท าการวดัขนาดและระยะจริง
ของเคร่ืองจักรก่อนท่ีจะท าการปรับปรุง เพ่ือน า
ขนาดและระยะนั้นมาแกไ้ขปรับปรุงใหม่ เพ่ือให้
เคร่ืองรีดยางเครปตรงตามแบบท่ีก าหนด   
 
 



 

 

สรุปผลการปฏิบัตงิานสหกจิศึกษา 
 ขอ้ดีของการปฏิบติังานสหกิจศึกษา 
 1.ท าใหไ้ดเ้รียนรู้เก่ียวกบัระบบการท างาน
ต่ างๆมากมาย  ได้ รับประสบการณ์และการ
ประสานงานกบับุคคลากรในการท างาน 

2.ได้ฝึกการมีความมานะอดทนและการ
ตรงต่อเวลามากข้ึน 

 
ปัญหาทีพ่บของการปฏิบัตงิานสหกจิศึกษา 
 1.การปฏิบติังานในบางคร้ัง ผูส้ั่งงานก็ให้
รายละเอียดของช้ินส่วนงานคลาดเคล่ือน ท าให้เกิด
การติดขดัในการท างาน 
 
ข้อเสนอแนะ 
 1.จะตอ้งด าเนินการติดตามและสอบถาม
รายละเอียดของเคร่ืองจักรอย่างชัดเจน เพ่ือให้ได้
ช้ินงานท่ีถูกตอ้งตามแบบท่ีก าหนด 
 
กติตกิรรมประกาศ 

การท่ีผูจ้ดัท าไดม้าปฏิบติังานในโครงการ
สหกิจศึกษา ณ บริษทั เอฟ.เอ็ม.จี. อินดสัทรี จ ากดั 
ตั้งแต่วนัท่ี 14 พฤษภาคม 2561 ถึงวนัท่ี 31 สิงหาคม 
2 5 6 1  ส่ ง ผ ล ใ ห้ ผู ้ จั ด ท า ไ ด้ รั บ ค ว า ม รู้ แ ล ะ
ประสบการณ์ต่างๆท่ีมีค่ามากมาย ส าหรับรายงาน
สหกิจศึกษาฉบับน้ี ส าเร็จลงได้ด้วยดีจากความ
ร่วมมือและสนบัสนุนจากหลายฝ่าย ดงัน้ี 

 

1.ผู ้ช่วยศาสตราจารย์ พิทักษ์พงษ์  บุญ
ประสม อาจารยท่ี์ปรึกษา 

2.คุณ ณัฐพล  สุขวัฒนศิริ  กรรมการ
ผูจ้ดัการ 

3.คุณ วมิล  สอนชาติ  หวัหนา้ช่าง 
 

และบุคคลท่านอ่ืนๆท่ีไม่ไดก้ล่าวนามทุกท่านท่ีได้
ใหค้  าแนะน าช่วยเหลือในการจดัท ารายงาน 

ผูจ้ดัท าขอขอบพระคุณผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้ง
ทุกท่านท่ีมีส่วนร่วมในการใหข้อ้มูล และเป็นท่ี 

ปรึกษาในการท ารายงานฉบับน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ 
ตลอดจนให้การดูแลและให้ความเขา้ใจกบัชีวิตของ
การท างานจริง ซ่ึงผูจ้ดัท าขอขอบพระคุณเป็นอยา่ง
สูงไว ้ณ ท่ีน้ีดว้ย 
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โครงงานสหกจิเร่ือง : การออกแบบและสร้างเคร่ืองจักร  

โดยใช้โปรแกรมคอมพวิเตอร์ 

Design and Build Machines Using by Computer Program 

อาจารย์ที่ปรึกษาโครงงานสหกิจศึกษา : ผู้ช่วยศาสตราจารย์ พิทักษ์พงษ์  บุญ
ประสม 
โดย : นาย ภาณุพงศ์  กนัยารัตน์ 
คณะ วศิวกรรมศาสตร์ ภาควชิาวศิวกรรมเคร่ืองกล 
พนักงานทีป่รึกษา : นาย วมิล  สอนชาต ิ
บทคดัย่อ 

โครงงานสหกจิศึกษานีม้วีตัถุประสงค์ เพือ่ใช้โปรแกรมเขียนแบบด้วย
คอมพิวเตอร์สามมิติแก้ไขขนาดมิติในการผลิตช้ินส่วนของเคร่ืองรีดยางเครป 
ในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองรีดยางเครปของบริษัท เอฟ.เอ็ม.จี. อินดัสทรี 
จ ากัด เนื่องจากในการผลติช้ินส่วนแบบเดิมยังคงใช้การร่างแบบและเขียนแบบ
ด้วยดนิสอบนกระดาษและยังขาดข้อก าหนดมาตรฐานในงานเขียนแบบส่ังงาน
ที่มีความจ าเป็นในงานผลิตช้ินส่วนทั้งภายในโรงงานและการส่ังผลิตช้ินส่วน
โดยการจ้างผลิตจากภายนอก ในกรณีการส่ังตัดส่วนขาของเคร่ืองจักรจากแผ่น
โลหะขนาดใหญ่ทีม่คีวามหนา 80 มลิลเิมตร ส่วนขาของเคร่ืองจกัรแยกเป็นสอง
ช้ินหลังจากการตดัเป็นช้ินส่วนต้องน ามาเช่ือมประสานเข้าด้วยกนั ท าให้ต้องใช้
ระยะเวลาในการสร้างช้ินงานนานขึ้น จึงได้แก้ไขแบบส่วนขาของเคร่ืองจักร
ใหม่ให้เป็นแบบช้ินเดียว ช่วยลดระยะเวลาในการผลิตเคร่ืองจักร ส่งผลให้การ
ประกอบเคร่ืองจกัรเสร็จเร็วขึน้ ซ่ึงจากเดมิใช้เวลาในการผลิตเคร่ืองรีดยางเครป 
7 สัปดาห์ต่อเคร่ือง ท าให้เหลือเวลาเพียง 5 สัปดาห์ต่อเคร่ือง ข้อเสนอแนะ 
จะต้องท าการวัดขนาดและระยะจริงของเคร่ืองจักรก่อนที่จะท าการปรับปรุง 
เพื่อน าขนาดและระยะนั้นมาแก้ไขปรับปรุงใหม่ เพื่อให้เคร่ืองรีดยางเครปตรง
ตามแบบทีก่ าหนด   
ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1.ศึกษาหัวข้อโครงงานจากการทีไ่ด้ปฏิบัตงิานในแผนกนักออกแบบ 
2.เกบ็รวบรวมข้อมูลและเนือ้หาเกีย่วกบัการเขียนแบบช้ินงาน 
3.ค้นหาวธีิแก้ปัญหาและรับฟังค าแนะน าจากอาจารย์และพนักงานทีป่รึกษา 
4.ปฏิบัตกิารแก้ไขปัญหาโดยศึกษารายละเอียดของเคร่ืองรีดยางเครปและน ามา
ปรับปรุงแก้ไข 
5.สรุปผลโครงงาน ตดิตามผลการด าเนินงาน 
ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 
1. ช่วยลดระยะเวลาในการผลติและประกอบเคร่ืองจกัรเสร็จเร็วขึน้ 
2. ประหยดัเวลาและลดการรอคอยเคร่ืองจกัรเพือ่ใช้ในการด าเนินงาน 
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