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Abstract 

Storemate Co., Ltd. is an importer and distributor of high-quality steel for industrial 

applications, with a strong emphasis on providing comprehensive services. During the production 

process, a significant issue was identified with the Indo Tech 550 LMGAR machine, which 

frequently experienced unexpected downtime. This resulted in production delays and an inability 

to deliver products on schedule. In response to this problem, the objective of this study was to 

conduct an inspection and implement maintenance measures on the machine. The inspection 

focused on both external and internal structures through visual checks, including the belt drive 

motor, hydraulic system, cooling system, and electrical control system.    

 The results from a 20-day inspection and corrective maintenance program revealed that, 

prior to the maintenance period (June 24 – July 12, 2025), the machine experienced downtime 

equivalent to 30% of the total 20 days. After the maintenance (August 1 – 20, 2025), machine 

downtime was reduced to 10% of the total 20 days. Furthermore, the cutting quality of the 

workpieces returned to the company’s required standards, with improved surface smoothness 

and consistency. When comparing the periods before and after maintenance, the downtime rate 

decreased by 20%, clearly demonstrating that the maintenance activities were effective in 

reducing downtime and significantly improving the operational stability of the machine in the 

production process.  

 

Keywords: Inspection / Maintenance / Indo Tech 550 LMGAR machine 
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บทที่ 1 

บทนำ 

1.1 ข้อมูลของสถานประกอบการและลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย 

      1.1.1 บริษัท สโตร์เมท จำกัด Unnamed Road ตำบล คลองมะเดื่อ อำเภอกระทุ่มแบน  

      สมุทรสาคร 74110 

      1.1.2 ลักษนะของสถานประกอบการ เป็นผู้นำเข้าและจัดจำหน่ายเหล็กกล้าเกรดพิเศษจาก 

      ประเทศเยอรมนี ( แบรนด์ BGH Edelstahlwerke GmbH ) และใบเลื่อยสายพานจากอิตาลี  

      ครอบคลุมผลิตภัณฑ์เหล็กกล้าสำหรับแม่พิมพ์ เครื่องมือ ชิ้นส่วนเครื่องจักร และ Cutting Tools  

      ให้บริการครบวงจร 

      1.1.3 ลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย ทำเอกสารต่าง ๆ ของบริษัท และ ตรวจสอบคุณภาพสินค้า 

      ก่อนนำจัดส่งให้กับลูกค้า 

      1.1.4 ตำแหน่งงาน นายทวีรัชต์ ดวงพุมเมฆ ได้ปฏิบัติงานในตำแหน่ง ผู้ช่วยวิศวกร 

      1.1.5 ระยะเวลาที่ปฎิบัติงาน ตั้งแต่วันที่ 19 พฤษภาคม – 29 สิงหาคม 2568 เป็นระยะเวลา  

      103 วัน 

      1.1.6 ผู้นิเทศและตำแหน่งงานนายพิระวุฒิ อินทร์พรหม ตำแหน่ง QA (Quality Assurance) 

 

1.2 ที่มาและความสำคัญของโครงงาน        

      ในกระบวนการผลิตของบริษัท สโตร์เมท จำกัด ซึ่งมีการใช้เครื่องจักรในการตัดเหล็กเพ่ือ

จัดเตรียมวัตถุดิบให้พร้อมสำหรับขั้นตอนถัดไป พบว่าเครื่องตัดเหล็ก Indo Tech 550 LMGAR  

เป็นเครื่องจักรหลักที่ใช้ในสายงานนี้ จากการสังเกตและเก็บข้อมูลในระหว่างการฝึกสหกิจศึกษาพบว่า 

เครื่องจักรดังกล่าวมีแนวโน้มเกิดปัญหาในระหว่างการปฏิบัติงานบ่อยครั้ง โดยเฉพาะในช่วงที่มีคำสั่ง

ซื้อเร่งด่วน หรือ ในช่วงที่สายการผลิตทำงานต่อเนื่อง ปัญหาการหยุดการทำงานของเครื่องจักรส่งผล

ให้กระบวนการผลิตเกิดความล่าช้า และไม่สามารถจัดส่งสินค่าได้ตามกำหนด ซึ่งนำไปสู่ผลกระทบใน

ด้านต่างๆ เช่น การสูญเสียเวลาในการผลิต (Downtime) ค่าใช้จ่ายเพิ่มเติมในการซ่อมแซม  

ความไม่พึงพอใจของลูกค้า ภาระงานสะสมและความเครียดในกลุ่มพนักงานฝ่ายผลิต   
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      จากการวิเคราะห์เบื้องต้นพบว่า สาเหตุของปัญหาเกิดได้จากหลายปัจจัย ได้แก่ การขาดการ

บำรุงรักษาอย่างต่อเนื่อง และ การสึกหรอของชิ้นส่วนกลไกภายใน ผู้จัดทำจึงเล็งเห็นว่าปัญหานี้เป็น

ประเด็นสำคัญที่ต้องได้รับการวิเคราะห์และแก้ไขอย่างจริงจัง เพื่อยกระดับประสิทธิภาพการทำงาน

ของเครื่องจักร และลดความเสี่ยงที่อาจเกิดความเสียหายในระยะยาว นอกจากนี้ยังเป็นโอกาสในการ

ทำแนวทางการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน  

 

1.3 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 

      1.3.1 เพื่อดำเนินการตรวจสอบโครงสร้างทั้งภายนอกและภายในของเครื่องจักร และบำรุงรักษา 

      เครื่องจักรให้สามารถกลับมาใช้งานได้อย่างมีเสถียรภาพ 

      1.3.2 เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต ลดระยะเวลา Downtime และลดต้นทุนในการซ่อมแซม 

      ฉุกเฉิน 

 

1.4 ขอบเขตของโครงงาน 

      1.4.1 ศึกษากระบวนการทำงานของเครื่องจักร Indo Tech 550 LMGAR ซึ่งเป็นเครื่องตัด 

      เหล็กท่ีใช้ในสายการผลิตของบริษัท 

      1.4.2 ตรวจสอบปัญหาที่เกี่ยวข้องกับเครื่องจักร เช่น มอเตอร์ใบเลื่อย การควบคุมการทำงาน 

      ของเครื่องจักร ระบบไฮดรอลิก และระบบหล่อลื่น 

 

1.5 ประโยชน์ที่ความว่าจะได้รับ 

      1.5.1 ทำให้ได้รับรู้เรื่องเครื่องจักรในกระบวนการตัดเหล็ก 

      1.5.2 ทำให้ฝึกทักษะการะบวนการคิดวิเคราะห์เพ่ือนำมาแก้ไขปัญหา 

      1.5.3 ทำให้ได้รับประสบการณ์ฝึกสหกิจศึกษาเพื่อนำมาประยุกต์ใช้ในการทำงานจริง 
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บทที่ 2 

การทบทวนเอกสารงานวิจัย/วรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง (Literature) 

2.1 ข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร Indo Tech 550 LMGAR 

 
รูปที่ 2.1 เครื่องจักร Indo Tech 550 LMGAR 

      เครื่องจักร Indo Tech 550 LMGAR หรือในบางเอกสารเรียกว่า ITM-550LMGA/LMGS  

เป็นเครื่องเลื่อยสายพานแนวนอน (Horizontal Band Saw Machine) ที่ถูกออกแบบมาสำหรับ 

การตัดโลหะชิ้นงานขนาดใหญ่และหนา โดยเฉพาะเหล็กกล้าและวัสดุอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ 

จุดเด่นของเครื่องนี้คือใช้โครงสร้างเสาคู่ (Double Column Structure) ซึ่งทำให้มีความแข็งแรง 

มั่นคง และสามารถรองรับแรงกดและแรงสั่นสะเทือนขณะตัดได้ดีกว่าโครงสร้างเสาเดี่ยว  

ผลิตโดย Indotech Industries ( อินเดีย )  
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      2.1.1 คุณสมบัติของเครื่องจักร 

      ตารางท่ี 2.1 คุณสมบัติของเครื่องจักร 

คำอธิบาย 550 LMGAR 
ความสามารถในการตัดแบบกลม 550 mm 

ความสามารถในการตัดแบบสี่เหลี่ยม  
( สูง X กว้าง ) 

550 x 550 mm 

ความเร็วในการตัด 20 - 80 m/min 

อัตราการป้อนชิ้นงาน 0 - 150 mm/min 
เส้นผ่านศูนย์กลางล้อขับเคลื่อน 700 mm 

ขนาดสายพานใบเลื่อย 8,031 x 54 x 1.6 mm 

กำลังมอเตอร์ขับเคลื่อนหลัก 12.5 HP 
มอเตอร์ไฮดรอลิก 2 HP 

อัตราการไหลของปั้มไฮดรอลิก 12.5 liter/min 

กำลังปั้มระบบหล่อเย็น 0.16 HP 
กำลังไฟฟ้าที่ใช้ทั้งหมด 15 HP 

ปริมาณน้ำมันไฮดรอลิก 100 liter 

ปริมาณของเหลวหล่อเย็นสำหรับการตัด 150 liter 
ความยาวเศษชิ้นงานต่ำสุดที่เหลือ 250 & 300 mm 

แรงดันไฟฟ้า 3 x 400 V,50 Hz 
กำลังไฟรวม ( กิโลวัตต์ ) 4 kW 

น้ำหนักเครื่องสุทธิ 5,500 Kg 

ขนาดฟิวส์สูงสุด 20 A 
ระดับการป้องกัน ( IP ) IP54 

ขนาดตัวเครื่อง ( ยาว X กว้าง X สูง) 4,775 x 2,893 x 3,195 mm 
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2.2 ส่วนประกอบของเครื่องจักร 

      2.2.1 มอเตอร์ขับสายพาน 

 

รูปที ่2.2 มอเตอร์ขับสายพาน 

     มอเตอร์ขับสายพานถือเป็นหัวใจหลักของเครื่องจักร Indo Tech 550 LMGAR ทำหน้าที่

ขับเคลื่อนการหมุนของใบเลื่อยสายพาน โดยใช้หลักการแปลงพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานกล        

เพ่ือหมุนล้อขับใบเลื่อย มอเตอร์ที่ติดตั้งในเครื่องรุ่นนี้เป็น มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับ 3 เฟส    

(Three-phase Induction Motor) ขนาดกำลังประมาณ 12.5 แรงม้า (HP) ซึ่งให้กำลังและ

แรงบิดสูงพอสำหรับการตัดวัสดุเหล็กกล้าและชิ้นงานขนาดใหญ่ได้อย่างต่อเนื่อง  

    ระบบควบคุมความเร็วใช้ อินเวอร์เตอร์ (Inverter Drive) หรือที่เรียกว่า VFD (Variable 

Frequency Drive) ซึ่งสามารถปรับความถ่ีไฟฟ้าที่ป้อนเข้าสู่ขดลวดสเตเตอร์ ทำให้สามารถ

ควบคุมความเร็วรอบของมอเตอร์ได้ในช่วงกว้าง (20–80 m/min ของความเร็วใบเลื่อย)  

ข้อดีของการควบคุมด้วยอินเวอร์เตอร์ คือ 

    1. ปรับความเร็วได้อย่างแม่นยำตามวัสดุและหน้าตัดที่ต้องการตัด 

    2. ลดแรงกระแทก (Shock Load) และแรงบิดกระชาก (Starting Torque)  

    ในขณะเริ่มเดินเครื่องและหยุดเครื่อง 

    3. ยืดอายุการใช้งานของใบเลื่อยและชิ้นส่วนทางกลที่เก่ียวข้อง 
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      2.2.2 สายพานใบเลื่อย 

รูปที่ 2.3 สายพานใบเลื่อย 

     สายพานใบเลื่อยถือเป็นเครื่องมือตัดหลักของเครื่อง Indo Tech 550 LMGAR ทำหน้าที่

เปลี่ยนพลังงานกลที่มอเตอร์ส่งผ่านมายังล้อขับใบเลื่อย ให้กลายเป็นพลังงานเฉือนเพ่ือตัดชิ้นงาน  

โดยอาศัยกลไกการกัดกินของฟันเลื่อยแต่ละซี่ที่เคลื่อนที่ด้วยความเร็วสูง ใบเลื่อยได้รับการ

ออกแบบให้มีความแข็งแรงและความยืดหยุ่นอยู่ในตัว เพื่อให้สามารถทนต่อแรงดึง (Tensile 

Stress) ที่เกิดขึ้นจากการหมุนรอบสูง และยังต้องทนต่อแรงเฉือนสลับ (Cyclic Shear Stress)  

ที่เกิดขึ้นซ้ำๆ ระหว่างการเข้าสู่เนื้อชิ้นงาน ใบเลื่อยที่ใช้กับเครื่องรุ่นนี้มักเป็น Bi-Metal 

Bandsaw Blade หรือ Carbide Tipped Bandsaw Blade ซึ่งในกรณีนี้ตัวอย่างที่กล่าวถึงคือ

ใบที่ผ่านการชุบแข็งฟันด้วยทังสเตนคาร์ไบด์ (Tungsten Carbide) โดยมีคุณสมบัติเด่น คือ 

     1. ความแข็งสูง (High Hardness) ป้องกันการสึกหรอและยืดอายุการใช้งานได้ยาวนาน 

     กว่าใบเลื่อยทั่วไป        

     2. ทนความร้อน (Heat Resistance) เหมาะกับการตัดโลหะที่แข็ง เช่น เหล็กกล้า 

     แม่พิมพ์สแตนเลส หรือโลหะผสมแข็ง ที่มีอุณหภูมิสูงขณะตัด  

     3. ทนแรงเฉือนสูง (High Wear Resistance) ฟันคม ทนต่อแรงกระแทกและแรงเสียดสี 

     ซ้ำๆ 
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      2.2.3 ล้อขับสายพานใบเลื่อย 

 

รูปที่ 2.4 ล้อขับสายพานใบเลื่อย 

    ล้อขับสายพานหรือที่เรียกว่า Drive Wheel เป็นชิ้นส่วนหลักท่ีทำหน้าที่ถ่ายทอดกำลังกล

จากมอเตอร์หลักไปยังใบเลื่อยสายพาน โดยการหมุนของล้อขับจะทำให้ใบเลื่อยเคลื่อนที่เป็น

เส้นตรงวนรอบไปเรื่อยๆ และเกิดการเฉือนชิ้นงานอย่างต่อเนื่อง การออกแบบล้อขับของเครื่อง 

Indo Tech 550 LMGAR มีเส้นผ่านศูนย์กลางประมาณ 700 mm ซึ่งถือเป็นขนาดใหญ่เมื่อ

เทียบกับเครื่องเลื่อยสายพานทั่วไป เพื่อให้รัศมีโค้งของใบเลื่อยกว้างขึ้น ลดการงอ และช่วย 

ยืดอายุการใช้งานของใบเลื่อย หน้าที่หลักของล้อขับสายพาน คือ 

    1. ถ่ายโอนกำลัง (Power Transmission) รับแรงบิดจากเพลามอเตอร์และส่งต่อให้กับ 

    ใบเลื่อยทำให้เกิดการเคลื่อนที่ต่อเนื่อง      

    2. ควบคุมความตึง (Blade Tension Control) การออกแบบโครงสร้างและตำแหน่งล้อ  

    มีผลต่อแรงดึงของใบเลื่อย หากความตึงไม่ถูกต้องใบเลื่อยอาจ “เดินออกจากแนว” หรือ

    แตกหักได้ง่าย 

    3. กำหนดแนววิ่งของใบเลื่อย (Blade Tracking) ผิวหน้าของล้อขับมักถูกออกแบบให้มี  

    ผิวโค้งเล็กน้อย (Crown Surface) เพ่ือช่วยบังคับให้ใบเลื่อยวิ่งอยู่กึ่งกลางล้อ ป้องกันการ

    ตกขอบล้อขับที่อยู่ในสภาพดีและสมดุลมีผลต่อคุณภาพการตัดโลหะ หากล้อมีปัญหา เช่น  

    ผิวสัมผัสสึก การเสียสมดุล หรือแนวศูนย์เบี่ยง จะทำให้ใบเลื่อย “เดินเอียง” และส่งผลให้

    ชิ้นงานตัดไม่ตรง  
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      2.2.4 ระบบไฮดรอลิก 

 

รูปที่ 2.5 ระบบไฮดรอลิก 

     ระบบไฮดรอลิกในเครื่องเลื่อยสายพาน Indo Tech 550 LMGAR ถือเป็นองค์ประกอบ

สำคัญที่ทำให้เครื่องจักรสามารถทำงานได้อย่าง แม่นยำ (Precision) และ ปลอดภัย (Safety) 

โดยใช้หลักการพื้นฐานของ กฎปาสคาล (Pascal’s Law) ซึ่งกล่าวว่า “เมื่อมีแรงดันถูกกระทำกับ

ของเหลวที่ไม่สามารถอัดตัวได้ภายในภาชนะปิด แรงดันนั้นจะถูกส่งไปทุกทิศทางอย่าง 

เท่าเทียมกัน” จากหลักการนี้ ทำให้การใช้แรงเพียงเล็กน้อยจากปั๊มไฮดรอลิก สามารถขยายเป็น

แรงขนาดใหญ่ที่ส่งไปยังอุปกรณ์ต่างๆ เช่น กระบอกไฮดรอลิกที่ใช้จับชิ้นงาน หรือ ยกชุดหัวเลื่อย

ขึ้น–ลงได้อย่างมั่นคง ส่วนประกอบหลักของระบบไฮดรอลิก มีดังต่อไปนี้ 
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    1. มอเตอร์ไฮดรอลิก (Hydraulic Motor) 

    มีกำลังประมาณ 2 แรงม้า (HP) ทำหน้าที่ขับปั๊มไฮดรอลิกให้หมุนเพ่ือสร้างแรงดัน 

    ของเหลว ส่งต่อไปยังระบบท่อและกระบอกไฮดรอลิก 

    2. ปั๊มไฮดรอลิก (Hydraulic Pump) 

    อัตราการไหลประมาณ 12.5 ลิตร/นาที ทำหน้าที่ดูดน้ำมันจากถังแล้วอัดเข้าสู่ระบบ โดย

    คงแรงดันให้เพียงพอสำหรับการควบคุมการทำงานของเครื่อง 

    3. ถังน้ำมันไฮดรอลิก (Hydraulic Tank/Reservoir) 

    มีความจุ 100 ลิตร ออกแบบให้มีช่องระบายอากาศ ไส้กรอง และเกจวัดระดับน้ำมัน  

    เพ่ือรักษาคุณภาพของน้ำมันให้สะอาดและลดการปนเปื้อน 

    4. วาลว์ควบคุม (Control Valves) 

    เช่น วาลว์ควบคุมทิศทาง (Directional Valve) วาล์วควบคุมแรงดัน (Pressure Relief 

    Valve) และวาล์วควบคุมอัตราการไหล (Flow Control Valve) ที่ช่วยให้ระบบทำงาน

    แม่นยำ และปลอดภัย 

    5. กระบอกไฮดรอลิก (Hydraulic Cylinder) 

    ใช้ควบคุมการจับยึดชิ้นงาน การกดปากกา และการเคลื่อนที่ขึ้น–ลงของชุดใบเลื่อย  

    ซึ่งต้องการแรงสูงและการเคลื่อนที่ที่ราบเรียบ 
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      2.2.5 ระบบจับยึดชิ้นงาน 

 

รูปที ่2.6 แขนจับยึดชิ้นงาน 

     ระบบจับชิ้นงานเป็นองค์ประกอบสำคัญของเครื่องเลื่อยสายพาน Indo Tech 550 

LMGAR ซึ่งถูกออกแบบมาเพ่ือให้สามารถยึดจับชิ้นงานได้อย่างมั่นคง ปลอดภัย และแม่นยำ

ระหว่างกระบวนการตัด โดยระบบนี้ทำงานร่วมกับ ระบบไฮดรอลิก เพ่ือสร้างแรงกดสูงและ

ต่อเนื่อง ทำให้สามารถยึดชิ้นงานโลหะขนาดใหญ่หรือชิ้นงานที่มีรูปทรงซับซ้อนได้ โดยไม่เกิด 

การเคลื่อนที่หรือการสั่นสะเทือน โดยมีหลักการทำงานดังต่อนี้ อุปกรณ์จับชิ้นงานประกอบด้วย 

ปากกาจับ (Hydraulic Vice Clamp) ที่สามารถปรับระยะเลื่อนได้ตามขนาดชิ้นงาน  

เมื่อต้องการตัด เพียงกดปุ่มควบคุม ระบบไฮดรอลิกจะส่งแรงดันไปยังกระบอกไฮดรอลิก 

(Hydraulic Cylinder) ที่ติดกับปากกา ทำให้ปากกาขยับเข้าหาชิ้นงาน และกดด้วยแรงที่

คำนวณไว้ล่วงหน้า 
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      2.2.6 ระบบหล่อเย็นและหล่อลื่น 

 

รูปที่ 2.7 ท่อส่งน้ำหล่อเย็น 

     ระบบหล่อเย็นและหล่อลื่นเป็นองค์ประกอบที่มีบทบาทสำคัญอย่างยิ่งในเครื่อง 

เลื่อยสายพาน Indo Tech 550 LMGAR เพราะการตัดโลหะโดยเฉพาะเหล็กกล้า จะเกิด 

แรงเสียดทานและความร้อนสูง ที่บริเวณจุดสัมผัสระหว่างฟันใบเลื่อยกับชิ้นงาน หากไม่มี 

การควบคุมอุณหภูมิอย่างเหมาะสม ความร้อนที่สะสมอาจก่อให้เกิดปัญหาตามมา เช่น  

การเสียรูปของชิ้นงาน ผิวตัดไม่เรียบ ใบเลื่อยสึกหรอเร็ว หรือกระทั่งทำให้ส่วนประกอบภายใน

เครื่องจักรเสียหายจากความร้อนเกิน 

     ในเครื่องรุ่นนี้มีการติดตั้ง ระบบหล่อเย็นและหล่อลื่นแบบวงจรปิด (Closed-Loop 

Cooling System) โดยใช้ของเหลวหล่อเย็นปริมาณ 150 ลิตร ซึ่งถือว่าเหมาะสมต่อการรองรับ

งานต่อเนื่องในระดับอุตสาหกรรม โดยไม่จำเป็นต้องเติมของเหลวบ่อยครั้ง และยังช่วยรักษา

เสถียรภาพของอุณหภูมิในกระบวนการตัดได้ตลอดเวลา 
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    หน้าที่หลักของระบบหล่อเย็นและหล่อลื่น คือ 

    1. ลดอุณหภูมิ (Cooling) ดูดซับความร้อนที่เกิดจากการเสียดสี และแรงเฉือนของใบเลื่อย 

    2. หล่อลื่น (Lubrication) ลดแรงเสียดทานระหว่างฟันใบเลื่อยกับเนื้อวัสดุ  

    ทำให้การตัดเรียบ และยืดอายุฟันเลื่อย 

    3. ล้างเศษโลหะ (Chip Removal) พัดพาเศษโลหะออกจากร่องฟัน ป้องกันการติดขัด

    หรือฟันบิ่น 

    4. ป้องกันการกัดกร่อน (Corrosion Protection) น้ำยาหล่อเย็นคุณภาพดี มักมีสารยับยั้ง

    สนิม ป้องกันการกัดกร่อนของชิ้นส่วนเครื่องจักร 

    ส่วนประกอบของระบบหล่อเย็นและหล่อลื่น มีดังต่อนี้ 

    1. ถังเก็บน้ำยาหล่อเย็น (Coolant Tank) ความจุ 150 ลิตร มีตะแกรงกรองเศษโลหะก่อน

    น้ำไหลกลับเข้าสู่ระบบ 

    2. ปั๊มน้ำหล่อเย็น (Coolant Pump) ขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าขนาดเล็ก (0.16–0.25 

    HP) ส่งน้ำยาไปยังหัวฉีด 

    3. หัวฉีดหล่อเย็น (Nozzle) ฉีดน้ำยาตรงบริเวณแนวตัด ควรปรับทิศทางให้กระทบ 

    จุดสัมผัสโดยตรง 

    4. ตะแกรงและช่องระบายน้ำ (Strainer & Return Line) กรองและลำเลียงน้ำกลับถังเก็บ

    เพ่ือนำไปใช้ซ้ำ 

    5. แปรงปัดใบเลื่อย (Chip Brush) ช่วยกำจัดเศษที่เกาะติดบนใบร่วมกับน้ำหล่อเย็น 

    ของเหลวหล่อเย็นจะถูกดูดจากถังเก็บด้วยปั๊ม แล้วส่งผ่านท่อไปยังหัวฉีดซึ่งอยู่ใกล้บริเวณ

จุดตัด น้ำยาจะไหลผ่านคมฟันของใบเลื่อยและผิวชิ้นงานเพื่อดูดซับความร้อน และพัดพา 

เศษโลหะออกมา จากนั้นของเหลวจะไหลกลับลงสู่ถังเก็บ ผ่านตะแกรงกรองเศษ ก่อนถูกปั๊ม

กลับไปใช้ใหม่ในรอบถัดไป 
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      2.2.7 ระบบควบคุมไฟฟ้า 

 

รูปที ่2.8 แผงไฟฟ้าควบคุมเครื่องจักร 

     ระบบควบคุมไฟฟ้ามีหน้าที่ควบคุมและตรวจสอบการทำงานของทุกระบบบนตัว

เครื่องจักร และเพ่ิมความปลอดภัยด้วยระบบตัดไฟอัตโนมัติและปุ่มฉุกเฉินเพ่ือไม่ให้เกิด 

ความเสียหายต่อตัวเครื่องจักร ชิ้นงาน และบุคคล และเพ่ือเพ่ิมความแม่นยำด้วยการ 

ตั้งโปรแกรมตั้งค่าการทำงานในการตัดชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 



14 

      2.2.8 ระบบป้องกันและมาตรฐานความปลอดภัย 

     ระบบป้องกันและมาตรฐานความปลอดภัยในเครื่องเลื่อยสายพาน Indo Tech 550 

LMGAR ถูกออกแบบมาเพ่ือป้องกันความเสียหายของเครื่องจักร และลดความเสี่ยงที่อาจเกิด

ขึ้นกับผู้ปฏิบัติงาน เนื่องจากการตัดโลหะเป็นงานที่มีทั้งแรงกล ความร้อน ของเหลว และไฟฟ้า

เกี่ยวข้อง ดังนั้นการออกแบบระบบความปลอดภัยจึงถือเป็นหัวใจสำคัญของเครื่องจักรรุ่นนี้ 

     มาตรฐานการป้องกัน IP54 มาตรฐาน Ingress Protection (IP Rating) เป็นเกณฑ์ที่ใช้ 

บ่งบอกระดับการป้องกันฝุ่นและน้ำที่อุปกรณ์ไฟฟ้าสามารถทนได้ โดย IP54 มีความหมายดังนี้ 

     1. เลข 5 (Dust Protection) ป้องกันฝุ่นได้ในระดับที่ “จำกัดไม่ให้ฝุ่นเข้าไปทำงาน 

     ผิดปกติ” ถึงแม้จะกันฝุ่นไม่ได้ 100% แต่ก็เพียงพอสำหรับสภาพแวดล้อมโรงงานที่มีฝุ่น

     โลหะ หรือเศษงานตัด 

     2. เลข 4 (Water Protection) ป้องกันน้ำกระเซ็นจากทุกทิศทาง ไม่ให้เข้าสู่ตู้ควบคุม

     ไฟฟ้าหรือส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่สำคัญ 

     มาตรฐาน IP54 จึงช่วยใหตู้้ควบคุมไฟฟ้าและอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ในเครื่อง Indo Tech 

550 LMGAR สามารถทำงานได้อย่างปลอดภัยในสภาพโรงงานที่เต็มไปด้วยฝุ่นตัดและละอองน้ำ

หล่อเย็น 
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2.3 หน้าจอควบคุมเครื่องจักร 

      2.3.1 หน้าจอแสดงรายการต่างๆของเครื่องจักร 

 

รูปที ่2.9 หน้าจอแสดงคำสั่งต่างๆของเครื่องจักร 

     เครื่องจักรตัดเหล็ก Indo Tech 550 LMGAR ได้รับการติดตั้งหน้าจอสัมผัส HMI 

(Human Machine Interface) ยี่ห้อ OMRON ทำหน้าที่เป็นอินเทอร์เฟซกลางที่เชื่อมโยง

ระหว่างผู้ปฏิบัติงานกับระบบควบคุมภายในของเครื่องจักร โดยการควบคุมท้ังหมดถูกสั่งงาน

ผ่าน PLC (Programmable Logic Controller) ที่ประมวลผลคำสั่งและส่งต่อไปยังมอเตอร์ 

ระบบไฮดรอลิก ระบบหล่อเย็น และอุปกรณ์อ่ืน ๆ 

     หน้าจอ HMI ถูกออกแบบให้ ใช้งานง่าย มองเห็นชัดเจน และควบคุมสะดวก ผู้ใช้งาน

สามารถสั่งงานได้ทั้งแบบ ปุ่มกด (Manual Push Button) และ การสัมผัสหน้าจอ (Touch 

Screen) เพ่ือเลือกฟังก์ชันการทำงานที่ต้องการ เช่น การตั้งค่าความเร็วใบเลื่อย การจับยึด

ชิ้นงาน การป้อนงานอัตโนมัติ และการตรวจสอบการทำงานของระบบ 

  

COMPANY 
INFO 

TIMER 

SETTING 

CONVEYOR 

I/O INFO 

FAULT 
DIAGNOSTICS 

ALARM 

FEED 
CHART 

BATCH 
SET 

MANUAL 
MODE 

AUTO 
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      2.3.2 รายการเตือนเมื่อเกิดความเสียหายภายในเครื่องจักร (Fault Diagnostics) 

 

รูปที่ 2.10 หน้าจอแสดงการเตือนเมื่อเกิดความเสียหายภายในของเครื่องจักร 

     ในเครื่องจักรตัดเหล็ก Indo Tech 550 LMGAR มีการติดตั้ง รายการ ALARM  

บนหน้าจอ HMI (Human Machine Interface) ยี่ห้อ OMRON เพ่ือทำหน้าที่เป็นศูนย์กลาง 

ในการแจ้งเตือนผู้ใช้งานเมื่อเกิดความผิดปกติหรือความเสียหายขึ้นภายในเครื่องจักร 

     เมื่อระบบตรวจจับพบความผิดปกติ หน้าจอจะแสดงข้อความ เปลี่ยนเป็นสีแดง (Red 

Highlight) บริเวณหน้าจอแสดงการ ALARM เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถรับรู้ได้ทันที โดยไม่ต้อง

เลื่อนดรูายการอ่ืนๆ ช่วยเพิ่มความปลอดภัยและลดโอกาสที่ปัญหาจะลุกลาม 

 

รูปที ่2.11 หน้าจอเก็บบันทึกข้อมูลการเกิดความเสียหายของเครื่องจักร 
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     ระบบบันทึกข้อมูลความเสียหาย (Alarm Log) ภายในหน้าจอ HMI (Human Machine 

Interface) ซึ่งเชื่อมโยงกับ PLC ทำหน้าที่บันทึกและจัดเก็บรายละเอียดของความผิดปกติที่

เกิดข้ึนระหว่างการทำงาน โดยระบบนี้ถูกออกแบบมาเพ่ือช่วยให้ผู้ใช้งานและช่างบำรุงรักษา

สามารถตรวจสอบย้อนหลัง วิเคราะห์หาสาเหตุ และวางแผนการแก้ไข ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

      2.3.3 รายการสายพานใบเลื่อย (Conveyor) 

 

รูปที ่2.12 หน้าจอแสดงคำสั่งสายพานใบเลื่อย 

     รายการสายพานใบเลื่อยสำหรับการดูพ้ืนที่การตัดของใบเลื่อยที่ตัดเข้าเนื้อวัสดุทั้งหมด 

นับตั้งแต่เริ่มใช้งานถึงเวลาปัจจุบันโดยหน่วยวัดจะนับเป็นตารางเซนติเมตร เครื่องจักรจะใช้

เซ็นเซอร์ตรวจจับตำแหน่งของใบเลื่อยและระบบนับระยะทางร่วมกับข้อมูลการตั้งค่าความหนา

ของชิ้นงานเพ่ือนำมาคำนวณเป็นพื้นที่การตัดโดยอัตโนมัติ 
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      2.3.4 รายการสั่งการทำงานตามลำดับ (Batch Set) 

 
รูปที่ 2.13 หน้าจอแสดงรายการการทำงานตามลำดับ 

     รายการทำงานตาลำดับ Batch Set เป็นหนึ่งในฟังก์ชันหลักท่ีติดตั้งในเครื่องจักรตัดเหล็ก 

Indo Tech 550 LMGAR โดยทำหน้าที่ควบคุมการทำงานของเครื่องจักรให้เป็นไปตามค่าที่

ผู้ใช้งานตั้งล่วงหน้าในลักษณะการทำงานแบบเป็นลำดับ (Sequential Control) กล่าวคือ 

ผู้ใช้งานสามารถกำหนดความยาวของชิ้นงาน (Set Length) และจำนวนชิ้นงานที่ต้องการผลิต 

(Set Pieces) จากนั้นเครื่องจักรจะดำเนินการตัดชิ้นงานตามค่าที่ตั้งไว้อย่างต่อเนื่องและ

อัตโนมัติ โดยที่ผู้ใช้งานไม่จำเป็นต้องควบคุมเครื่องด้วยตนเองตลอดเวลา 

 

รูปที่ 2.14 หน้าจอแสดงปุ่มเริ่มการทำงานแบบชุดคำสั่ง 

 

 

BATCH-1 
BATCH-2 

BATCH-3 
BATCH-4 
BATCH-5 
BATCH-6 
BATCH-7 
BATCH-8 

MANUAL AUTO BATCH 
OFF BATCH RESET 

  
BATCH NO. SET LENGTH 

  
SET PIECES COMPLETE PIECES 

 
SELECT 

100.0 

120.0 

130.0 

0.0 

0.0 

0.0 

0.0 

0.0 

2 

2 

2 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

ON 

ON 

ON 

OFF 

OFF 

OFF 

OFF 

OFF 
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      2.3.5 รายการการทำงานแบบโหมดผู้ใช้ควบคุม (Manual Mode) 

 

รูปที่ 2.15 หน้าจอแสดงรายการการทำงานแบบโหมดผู้ใช้ควบคุม 

     Manual Mode ถือเป็นโหมดการทำงานที่สำคัญของเครื่องจักรตัดเหล็ก Indo Tech 

550 LMGAR ที่ออกแบบมาเพ่ือเปิดโอกาสให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถควบคุมเครื่องจักรได้อย่าง

อิสระ โดยไม่ขึ้นอยู่กับการตั้งค่าท่ีโปรแกรมไว้ในระบบอัตโนมัติ (Automatic Mode) หรือ 

การทำงานของ PLC (Programmable Logic Controller) ซึ่งปกติแล้วจะควบคุมกระบวนการ

ทั้งหมดโดยอัตโนมัติ การทำงานในโหมด Manual Mode จึงเปรียบเสมือนการ “สั่งงานตรง 

(Direct Command)” ที่ผู้ปฏิบัติงานเป็นผู้ควบคุมทุกข้ันตอนด้วยตนเอง 

     การใช้งานโหมดนี้เหมาะสมอย่างยิ่งกับสถานการณ์ที่ต้องการการทดสอบเครื่องจักร  

การทดลองตัดชิ้นงานใหม่ การตรวจสอบการทำงานของอุปกรณ์ย่อย เช่น ระบบไฮดรอลิกและ

ระบบไฟฟ้า การปรับตั้งค่า (Adjustment) ก่อนการผลิตจริง รวมไปถึงการใช้ในงานซ่อมบำรุง 

(Maintenance) ซึ่งต้องการให้เครื่องจักรเคลื่อนที่หรือทำงานเฉพาะส่วน โดยไม่รบกวนระบบ

อ่ืนๆ 
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      2.3.6 รายการระบบอัตโนมัติ (Automatic Mode) 

 

รูปที่ 2.16 หน้าจอแสดงรายการการทำงานอัตโนมัติ 

     หน้าจอแสดงรายการระบบอัตโนมัติ (Automatic Mode) ถือเป็นโหมดการทำงานหลัก

ของเครื่องจักรตัดเหล็ก Indo Tech 550 LMGAR ซึ่งได้รับการออกแบบมาเพ่ือให้เครื่องจักร

สามารถทำงานได้อย่างต่อเนื่อง มีความแม่นยำ และลดภาระการควบคุมโดยตรงจากผู้ปฏิบัติงาน 

โดยในโหมดนี้ผู้ปฏิบัติงานจะต้องกำหนดค่าพ้ืนฐานต่างๆ (Parameters Setting) ลงในระบบ

ก่อน เช่น ความยาวชิ้นงาน (Set Length) จำนวนชิ้นงาน (Set Pieces) ความเร็วใบเลื่อย 

(Blade Speed) และแรงกดไฮดรอลิก (Clamp Pressure) เมื่อกำหนดเสร็จสิ้นแล้ว เครื่องจักร

จะสามารถดำเนินกระบวนการตัดตามลำดับขั้นตอนโดยอัตโนมัติ 
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      ตารางท่ี 2.2 คำอธิบายรายการการทำงานอัตโนมัติ 

รายการที่แสดงผล คำอธิบาย 

BLADE MPM ความเร็วใบเลื่อย หน่อยเป็นเมตรต่อวินาที ปฏิบัติงานสามารถปรับตั้งได้
ตามประเภทวัสดุ 

SET ON. OF PIECES จำนวนชิ้นงานที่ต้องการให้เครื่องตัดในรอบนั้น 

SET LENGTH ความยาวของชิ้นงานที่ต้องการตัด หน่วยเป็น mm 
MATERIAL DIAMETER ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 

CYCLE TIME เวลาที่ใช้ต่อรอบการตัด 

BLADE MOTOR AMP. ค่ากระแสไฟฟ้าของมอเตอร์ใบเลื่อย ใช้สำหรับตรวจสอบโหลดการทำงาน 
CUTTING PIECES จำนวนชิ้นที่ตัดไปแล้ว 

PRESENT LENGTH ความยาวที่ตัดไปจริงของแต่ละชิ้นงาน 

ARM POSITION ตำแหน่งของแขนกดชิ้นงาน 
ARM DOWN SPEED ความเร็วในการกดแขนลง 
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2.3.6.1 BLADE MPM 

     Blade MPM หรือ Blade Meter per Minute หมายถึง อัตราความเร็วในการ 

เคลื่อนที่ของใบเลื่อยระหว่างการตัดชิ้นงาน โดยมีหน่วยวัดเป็นเมตรต่อนาที (m/min) 

พารามิเตอร์นี้เป็นตัวกำหนดความสัมพันธ์ระหว่าง ใบเลื่อย–วัสดุที่ตัด–แรงตัดที่เกิดขึ้น  

ซึ่งถือว่าเป็นหนึ่งในค่าที่มีความสำคัญที่สุดในการควบคุมกระบวนการตัดชิ้นงาน  

ด้วยเครื่องเลื่อยสายพาน 

      ตารางท่ี 2.3 แสดงการตั้งค่าความเร็วของใบเลื่อย 

 

     ความเร็วของใบเลื่อยถูกควบคุมผ่านระบบขับเคลื่อนมอเตอร์หลักของเครื่องจักร  

ซึ่งสามารถตั้งค่าได้จากหน้าจอควบคุม โดยผู้ปฏิบัติงานจะเลือกค่าความเร็วที่เหมาะสมกับเกรด

และขนาดของเหล็กท่ีต้องการตัด เนื่องจากอัตราความเร็วของใบเลื่อยนั้นส่งผลต่อคุณภาพของ

ผิวชิ้นงาน หากตั้งค่าความเร็วต่ำเกินไป อาจทำให้ผิดตัดหยาบ เกิดรอยบิ่น หรือเนื้อเหล็กเกิด

ความเสียหาย หากตั้งค่าความเร็วสูงเกินไป อาจะเกิดความร้อนสะสมสูง ทำให้ชิ้นงานไหม้   

ใบเลื่อยสึกหรอเร็ว หรือเกิดการแตกร้าวของใบเลื่อย 

14-25 
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      2.3.7 การกำหนดรูปทรงของช้ินงาน 

 

รูปที่ 2.17 หน้าจอแสดงรายการการกำหนดรูปทรงของชิ้นงาน 

     การกำหนดรูปทรงของชิ้นงาน มีทั้งหมด 4 รูปแบบได้แก่ 

     1. Solid Round เหล็กทรงกลมตัน 

     2. Square เหล็กทรงสี่เหลี่ยม 

     3. Rectangular เหล็กกลอ่ง หรือ เหล็กแบน 

     4. Pipe ท่อเหล็กท่ีเป็นทรงกลม 

     การกำหนดรูปทรงของชิ้นงานก่อนเริ่มปฏิบัติงานถือเป็นขั้นตอนพ้ืนฐานที่มีความสำคัญ

ต่อความแม่นยำของการตัดและส่งผลโดยตรงต่อความปลอดภัยในการทำงาน ผู้ปฏิบัติงาน

จำเป็นต้องอ่านคู่มือและตรวจสอบความถูกต้องของการตั้งค่าอย่างเคร่งครัด เพ่ือไม่ให้เกิด 

ความเสียหายกับชิ้นงาน  
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รูปที่ 2.18 หน้าจอแสดงการกำหนดค่ารูปทรงของชิ้นงานทรงกลม 

     รูปภาพตัวอย่าง วัสดุที่มีลักษณะทรงกลม ผู้ปฏิบัติงานจะต้องระบุค่าขนาดเส้นผ่าน

ศูนย์กลางของชิ้นงาน (Diameter) ลงไปในช่องท่ีระบบกำหนดไว้ โดยค่าที่ป้อนจะเป็นหน่วย

มิลลิเมตร ซึ่งตัวเลขดังกล่าวมีความสำคัญอย่างยิ่ง เนื่องจากระบบจะนำข้อมูลไปใช้ในการปรับ

ตำแหน่งของตัวจับยึดชิ้นงานให้เหมาะสมกับขนาดของวัสดุ รวมถึงการคำนวณระยะการทำงาน

ของใบเลื่อย ในช่อง NO. OF BUNDLES ผู้ปฎิบัติงานต้องระบุจำนวนของวัสดุที่ต้องการให้

เครื่องจักรตัดชิ้นงานออกมา 

 

รูปที่ 2.19 หน้าจอแสดงการกำหนดค่ารูปทรงของชิ้นงานสี่เหลี่ยม 

     รูปภาพตัวอย่าง วัสดุที่มีลักษณะทรงสี่เหลี่ยม ระบบจะให้ผู้ปฏิบัติงานป้อนข้อมูลในช่อง 

LENGTH เพ่ือระบุความยาวของชิ้นงานที่ต้องการตัด ในส่วนของ NO. OF BUNDLES  

มีหลักการเดียวกันกับวัสดุทรงกลม  

     ระบบการตั้งค่าขนาดชิ้นงานมีบทบาทสำคัญต่อความแม่นยำและประสิทธิภาพของ

กระบวนการตัดโดยการกรอกข้อมูลที่ถูกต้องและครบถ้วน จะช่วยลดความผิดพลาดที่อาจเกิดข้ึน 

เช่น การตัดชิ้นงานผิดขนาด หรือ การจับยึดวัสดุไม่แน่นหนา  

 

INSERT SOLID ROUND DIAMETER 

DIAMETER 

NO.OF BUNDLES 

212 

1 

ENTER 

INSERT SOLID ROUND DIAMETER 

LENGTH 

NO.OF BUNDLES 337 

237 

ENTER 
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      2.3.8 แผงควบคุมเครื่องจักรแบบโหมดผู้ใช้ควบคุม (MANUAL) 

 

รูปที่ 2.20 แผงควบคุมเครื่องจักรแบบโหมดผู้ใช้ควบคุม 

     แผงควบคุมเครื่องจักรแบบโหมดผู้ใช้ควบคุม เป็นส่วนประกอบที่มีความสำคัญอย่างยิ่ง

ของเครื่องจักร ซึ่งมีหน้าที่สำหรับควบคุมการทำงานของเครื่องจักรในโหมดทำงานแบบแมนนวล

หรือโหมดควบคุมด้วยมือโดยตรงจากผู้ปฏิบัติงาน มีความจำเป็นอย่างมากสำหรับกระบวนการ

ปรับตั้งค่าก่อนเริ่มตัดชิ้นงาน หรือการแก้ไขปัญหาที่อาจเกิดขึ้นระหว่างกระบวนการทำงาน  

โดยผู้ปฏิบัติงานสามารถควบคุมการทำงานของแต่ละส่วนของเครื่องจักรได้อย่างอิสระ 

ตามความเหมาะสมและความจำเป็นของสถานการณ์ ในบริเวณด้านล่างของแผงควบคุม  

เป็นการควบคุมระบบแรงดันไฮดรอลิก และการควบคุมแรงกดของใบเลื่อย 
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บทที่ 3 

รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

3.1 ชื่อและสถานที่ตั้งของสถานประกอบการ 

      ชื่อ :  บริษัท สโตร์เมท จำกัด 

      ที่ตั้ง : เลขที่ 98 หมู่ 4 ต.คลองมะเดื่อ อ.กระทุ่มแบน จ.สมุทรสาคร 74110 

      โทรศัพท์ : 034 450 683 

      เว็บไซต์ : https://www.storemate-thailand.com/th/ 

 

รูปที่ 3.1 แผนที่สถานที่ตั้งของสถานประกอบการ 
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3.2 ลักษณะของสถานที่ปฏิบัติงาน 

      บริษัท สโตร์เมท จำกัด เป็นผู้นำเข้าและจัดจำหน่ายเหล็กกล้าคุณภาพสูงสำหรับงาน

อุตสาหกรรม โดยมุ่งเน้นการให้บริการอย่างครบวงจร เช่น การตัดเหล็กกล้าให้ได้ขนาดตามท่ีลูกค้า

ต้องการ และการแมชชีนนิ่งเพ่ือให้ได้งานตามท่ีลูกค้าต้องการ  

 

3.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารขององค์กร 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.2 แผนผังการบริหารงานขององค์กร 

 

3.4 ตำแหน่งงานและลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย 

     ตำแหน่งที่นักศึกษารับผิดชอบ : นักศึกษาฝึกงานวิศวกร 

     ลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย : ทำคู่มือการใช้งานเครื่องจักร และ การซ่อมบำรุงดูแลรักษา 

               เครื่องจักรกรณีศึกษา Indo Tech 550 LMGAR 

 

3.5 ชื่อและตำแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 

     ชื่อพนักงานที่ปรึกษา : นายพิระวุฒิ อินทร์พรหม 

     ตำแหน่ง :   QA (Quality Assurance) 

 

3.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน         

     ตั้งแต่วันที่ 19 พฤษภาคม – 29 สิงหาคม 2568 เป็นระยะเวลา 103 วัน 

 

กรรมการผู้จดัการ 

QMR / EMR 

DCC 

ฝ่ายทรัพยากรบุคคล ฝ่ายขาย ฝ่ายจัดซื้อ ฝ่ายเทคนิค ฝ่ายควบคมุ

คุณภาพ 

ฝ่ายซ่อมบำรุง ฝ่ายคลัง 

รองกรรมการผู้จดัการ 
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3.7 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ 

3.7.1 ซอฟต์แวร์ (Software) 

         3.7.1.1 โปรแกรม Microsoft Word 

         3.7.1.2 โปรแกรม Microsoft Excel 

3.7.2 ฮาร์ดแวร์ (Hardware) 

         3.7.2.1 คอมพิวเตอร์ 

         3.7.2.2 โน้ตบุ๊ค 

         3.7.2.3 โทรศัพท์มือถือ 

         3.7.2.4 เครื่องพิมพ์เอกสาร 

3.7.3 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการซ่อมบำรุงรักษา 

         3.7.3.1 เครื่องมือวัดความตึงใบเลื่อย 

         3.7.3.2 เครื่องมือรีแฟคโตมิเตอร์ 

         3.7.3.3 ปั้มลมสายพาน 
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3.8 ขั้นตอนการดำเนินงาน 

3.8.1 การตรวจสอบโครงสร้างของเครื่องจักร 

        3.8.1.1 โครงสร้างภายนอกของเครื่องจักร      

 

รูปที่ 3.3 โครงสร้างภายนอกของเครื่องจักร 

 

        3.8.1.2 โครงสร้างภายในของเครื่องจักร 

 

รูปที่ 3.4 โครงสร้างภายในของเครื่องจักร 
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        3.8.1.3 การศึกษาโครงสร้างของเครื่องจักร เพ่ือช่วยในการวิเคราะห์จุดที่เสี่ยงในการเกิด

ปัญหา Downtime ของเครื่องจักร และ ตรวจสอบในจุดต่างๆ เพ่ือทำความสะอาด หล่อลื่น

ชิ้นส่วนที่มักเกิดการสึกหรออย่างต่อเนื่อง 

        3.8.1.4 เมื่อพบปัญหาที่อาจทำให้เกิด Downtime ของเครื่องจักรจึงเข้าสู่การทดลอง

ปรับปรุงแก้ไข 

    ก. ใช้เครื่องมือวัดความตึงใบเลื่อย 

 

รูปที่ 3.5 การทดสอบวัดความตึงใบเลื่อย 

    ปรับความตึงของใบเลื่อยให้อยู่ในค่าที่บริษัทกำหนดไว้คือ 25,000 – 30,000 psi 

    ข. ใช้เครื่องมือรีแฟคโตมิเตอร์ในการทดสอบความเข้มข้นของน้ำยาหล่อเย็นของ 

    เครื่องจักรโดยการ  

1. เปิดฝาปริซึมขึ้น และนำน้ำหล่อเย็นหยดลงบนปริซึม 2 – 3 หยด 

2. ปิดฝาปริซึมให้แนบสนิทเพ่ือกระจายน้ำหล่อเย็นให้เป็นบางๆ 

3. เล็งรีแฟคโตมิเตอร์ (Refractometer) เข้าหาแสงเช่น หลอดไฟ หรือ 

แสงแดดเพ่ือดูค่า 

    ค่าท่ีเหมาะสมของน้ำยาหล่อเย็นควรอยู่ในช่วง 6 – 8 %Brix 
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    ค. ใช้ถังลมสายพานในการทำความสะอาดเครื่องจักร เพื่อปัดเศษโลหะออกจาก 

    ตัวเครื่องจักรทั้งภายนอกและภายใน เศษโลหะเกิดจากขณะที่ตัดโลหะมักมีเศษ 

    เข้าไปในจุดหมุนของเครื่องจักรจึงอาจทำให้เกิดปัญหา  

 

 

 

 

 

      รูปที่ 3.6 จุดที่ต้องทำความสะอาดภายนอกของเครื่องจักร 

    หมายเหตุ : จุดที่ 1 คือ แผงควบคุมเครื่องจักรแบบโหมดผู้ใช้ควบคุม 

         จุดที่ 2 คือ แท่นประคองโลหะ 

         จุดที่ 3 คือ แท่นรับชิ้นงานหลังจากการตัด 

         จุดที่ 4 คือ ฝาครอบนิรภัย 
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รูปที่ 3.7 จุดที่ต้องทำความสะอาดภายในของเครื่องจักร 

    หมายเหตุ : จุดที่ 1 คือ ล้อขับสายพานใบเลื่อย 

         จุดที่ 2 คือ สายพานใบเลื่อย 

         จุดที่ 3 คือ มอเตอร์ขับสายพานใบเลื่อย 

         จุดที่ 4 คือ ฝาครอบมอเตอร์ไฮดรอลิก 

         จุดที่ 5 คือ แขนจับยึดชิ้นงาน 

         จุดที่ 6 คือ ท่อส่งน้ำหล่อเย็น 
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3.8.2 การปรับปรุงแก้ไข 

        3.8.2.1 การเติมน้ำยาหล่อเย็นในตัวเครื่องจักร 

 

รูปที่ 3.8 การเติมน้ำยาหล่อเย็น 

    การเติมน้ำยาหล่อเย็นให้อยู่ในค่ามาตรฐานของบริษัท อัตราส่วนมาตรฐาน 

น้ำเปล่า 10 ลิตร ต่อน้ำยาหล่อเย็น 1 ลิตร และระดับน้ำยาหล่อเย็นจะต้องอยู่ในเกณฑ์ที่   

ไม่ตำ่กว่าเส้นสีแดง เพ่ือไม่ให้ใบเลื่อยและตัวเครื่องจักรร้อนในขณะที่อยู่ในกระบวนการ

ผลิต 

 

รูปที่ 3.9 เกจวัดระดับน้ำยาหล่อเย็นของเครื่องจักร 

ระดับน้ำหล่อเย็นจะต้อง 

ไม่ต่ำกว่าเส้นสีแดง 
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        3.8.2.2 การถอดชิ้นส่วนของเครื่องจักรเพ่ือทำความสะอาดไม่ให้มีเศษโลหะอยู่ภายในตัว

เครื่องจักร 

 
รูปที่ 3.10 การถอดชิ้นส่วนของเครื่องจักรเพ่ือทำความสะอาด 

 

3.8.3 การทำตารางตรวจสอบรายวัน 

        ตารางการตรวจสอบเครื่องจักรรายวัน ( Daily Machine Check Sheet ) ถือเป็น

เครื่องมือสำคัญในการซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกัน โดยมุ่งเน้นให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถประเมิน

สภาพเครื่องจักรก่อนใช้งานจริงได้อย่างรวดเร็ว ตรวจสอบเบื้องต้นว่าชิ้นส่วนใดมีโอกาสชำรุด

หรือเสื่อมสภาพ และป้องกันอันตราย ตลอดจนช่วยให้ฝ่ายซ่อมบำรุงสามารถเก็บข้อมูล 

เพ่ือวางแผนบำรุงรักษาเชิงระบบในระยะยาว 
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      ตารางท่ี 3.1 การตรวจสอบเครื่องจักรรายวัน 

 
No 

 
รายละเอียด 

 
ช่วงเวลา 

รายละเอียดทีต่้อง
ตรวจสอบ 

 
การ

ตรวจสอบ 

 
ค่าควบคุม 

1 ตรวจสอบระดับน้ำหล่อเย็น ก่อนเริ่มงาน ระดับน้ำในถัง  
≥ Min , ≤ Max 

2 ตรวจสอบระดับน้ำมันไฮดรอ
ลิก 

ก่อนเริ่มงาน เกจวัดน้ำมัน  
≥ Min , ≤ Max 

3 ตรวจสอบสภาพใบเลื่อย ก่อนเริ่มงาน ฟันใบเลื่อยไมห่ัก และ 
ไม่บิ่น 

 - 

4 ตรวจสอบสภาพแปรงปัด ก่อนเริ่มงาน แปรงปัดต้องสัมผสัใบ
เลื่อย 1 mm 

 1 mm 

5 ทำความสะอาดเครื่องจักร
ภายนอกและภายใน 

ก่อน-หลังเริ่ม
งาน 

ต้องไม่มสีิ่งสกปรก 
น้ำมัน เศษโลหะ 
ภายนอกและภายใน 
ของเครื่องจักร 

 

 

- 

6 ตรวจสอบปากกาจับช้ินงาน ก่อน-หลังเริ่ม
งาน 

ปากกาจับช้ินงาน
สามารถจับได้แน่นและ
คลายได้ตามปกต ิ

 - 

7 ตรวจสอบความเข้มข้นน้ำหล่อ
เย็น 

ก่อนเริ่มงาน ใช้เครื่องมือในการ
ตรวจสอบความเข้มข้น  

6 – 8 % 

8 ตรวจสอบปุม่ Emergency 
Stop 

ก่อนเริ่มงาน กดปุ่ม ฉุกเฉิน 
เครื่องจักรจะต้องหยุด
การทำงาน 

 - 

9 ตรวจสอบความตึงใบเลื่อย ก่อนเริ่มงาน ใช้เกจวัดความตึง 
ใบเลื่อย 

 

 

25,000 – 
30,000 psi 

10 ตรวจสอบจุดหล่อลื่น ก่อนเริ่มงาน ไม่ฝดืและไม่มีเสียง
ผิดปกต ิ

 - 

11 ตรวจสอบปา้ยคำเตือน ก่อนเริ่มงาน ป้ายคำเตือนต้องไม่
ขาด และ เห็นได้ชัด 

 - 
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บทที่ 4 

ผลการปฏิบัติงาน 

4.1 ผลการบำรุงรักษาเครื่องจักร 

     ผลจากการบำรุงรักษาเครื่องจักร Indo tech 550 LMGAR พบว่าสาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหา 

Downtime ในขณะที่เครื่องจักรกำลังทำงาน มาจากปัจจัยสำคัญดังนี้ 

     1. ความตึงใบเลื่อยไม่อยู่ในเกณฑ์ที่กำหนด 

     ใบเลื่อยที่มีความตึงไม่เหมาะสมก่อให้เกิดการสั่นสะเทือนระหว่างการตัด ทำให้ผิวงาน 

     ไม่ได้คุณภาพ ใบเลื่อยเกิดการสึกหรอเร็ว และมีโอกาสขาดก่อนกำหนด ส่งผลให้ต้องหยุดเครื่อง 

     เพ่ือเปลี่ยนใบเลื่อยบ่อยครั้ง 

     2. การจัดการน้ำยาหล่อเย็นไม่เหมาะสม 

     ตรวจสอบพบว่าความเข้มข้นของน้ำยาหล่อเย็นลดลงต่ำกว่ามาตรฐาน และมีการอุดตันของหัวฉีด 

     บางจุด ส่งผลให้การระบายความร้อน และการชะล้างเศษโลหะจากจุดตัดทำได้ไม่เต็ม 

     ประสิทธิภาพ ใบเลื่อยจึงเกิดความร้อนสะสม และเสื่อมสภาพเร็ว 

     3. เศษโลหะสะสมภายในเครื่องจักร 

     ระหว่างการตัด เศษโลหะขนาดเล็กตกค้างและสะสมอยู่ในบริเวณล้อเลื่อย รางเลื่อน และระบบส่ง 

     กำลัง หากไม่มีการทำความสะอาดสม่ำเสมอจะทำให้เกิดแรงเสียดทานสูงขึ้น เครื่องจักรทำงาน 

     หนักกว่าปกติ อุณหภูมิสะสมสูง และอาจทำให้ระบบขับเคลื่อนเสียหายได้ 
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4.1.1 ผลการบำรุงรักษาเครื่องจักร                

ตารางท่ี 4.1 การเกิด Downtime ก่อนบำรุงรักษา 

วันท่ี Downtime วันท่ี Downtime 
24/06/2568 - 4/07/2568 เกิด Downtime 

25/06/2568 เกิด Downtime 4/07/2568 เกิด Downtime 
26/06/2568 - 5/07/2568 - 

27/06/2568 - 6/07/2568 - 
28/06/2568 - 7/07/2568 เกิด Downtime 

29/06/2568 - 8/07/2568 - 
30/07/2568 เกิด Downtime 9/07/2568 - 
1/07/2568 - 10/07/2568 - 
2/07/2568 - 11/07/2568 - 
3/07/2568 - 12/07/2568 เกิด Downtime 

 

      ตารางท่ี 4.2 ผลการบำรุงรักษาเครื่องจักร 

วันท่ี Downtime วันท่ี Downtime 
1/08/2568 - 11/08/2568 เกิด Downtime 

2/08/2568 เกิด Downtime 12/08/2568 - 
3/08/2568 - 13/08/2568 - 
4/08/2568 - 14/08/2568 - 

5/08/2568 - 15/08/2568 - 
6/08/2568 - 16/08/2568 - 

7/08/2568 - 17/08/2568 - 
8/08/2568 - 18/08/2568 - 

9/08/2568 - 19/08/2568 - 
10/08/2568 - 20/08/2568 - 

หมายเหตุ : Downtime คือ เวลาที่เครื่องจักรไม่อยู่ในสภาวะพร้อมใช้งานอันเนื่องมาจากสาเหตุต่างๆ  

       จากตารางที่ 4.1 และ 4.2 พบว่า ก่อนการบำรุงรักษาเครื่องจักรมีการหยุดทำงาน 6 ครั้ง 

ภายใน 20 วัน คิดเป็น 30% ของช่วงเวลา ขณะที่หลังการบำรุงรักษาพบการหยุดทำงานเพียง 2 ครั้ง 

ภายใน 20 วัน หรือคิดเป็น 10% อัตราการหยุดการทำงานลดลงไป 20 % หลังจากมีการบำรุงรักษา

เครื่องจักร 
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        4.1.1.2 ผิวของโลหะหลังจากบำรุงรักษาเครื่องจักรและการปรับความตึงของใบเลื่อยให้

อยู่ในมาตราฐานของบริษัทที่กำหนดไว้ มีความเรียบกว่าตอนที่ยังไม่ปรับปรุงแก้ไข 

 
รูปที่ 4.1 ผิวของโลหะก่อนบำรุงรักษาเครื่องจักร 

 

 

รูปที่ 4.2 ผิวของโลหะหลังจากบำรุงรักษาเครื่องจักร 

 

 



39 

บทที่ 5 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลโครงงาน 

     ผลจากการทดลองและเก็บข้อมูลการบำรุงรักษาเครื่องจักร Indo Tech 550 LMGAR ตั้งแต่วันที่ 

24 มิถุนายน – 20 สิงหาคม พ.ศ. 2568 โดยในช่วงแรกก่อนบำรุงรักษาเครื่องจักร  

( วันที่ 24 มิถุนายน- 12 กรกฎาคม พ.ศ. 2568 ) พบปัญหาหลักท่ีทำให้ประสิทธิภาพการผลิตลดลง 

เช่น ความตึงใบเลื่อยไม่คงท่ี และการเสื่อมสภาพของน้ำหล่อเย็น ซึ่งส่งผลให้คุณภาพการตัดไม่

สม่ำเสมอ ใบเลื่อยสึกหรอเร็วกว่ากำหนด และเครื่องจักรมีแนวโน้มเกิดการหยุดทำงานกะทันหัน 

(Downtime) 

     หลังจากการปรับปรุงแก้ไข ( วันที่ 1 – 20 สิงหาคม พ.ศ. 2568 ) ได้ดำเนินการดังนี้ 

     1. ปรับแรงตึงใบเลื่อยตามค่ามาตรฐานของบริษัท 

     2. ตรวจสอบระบบน้ำยาหล่อเย็นให้อยู่ในค่าที่เหมาะสมตามมาตรฐานที่บริษัทกำหนด 

     3. ทำความสะอาดภายนอกและในตัวเครื่องจักร 

     ผลจากการปรับปรุงดังกล่าวทำให้เครื่องจักรสามารถทำงานได้มีเสถียรภาพมากข้ึน โดยคุณภาพ

การตัดของชิ้นงานอยู่ในมาตรฐาน ความเรียบผิวงานดีขึ้น นอกจากนี้ยังสามารถควบคุมอัตราการหยุด

เครื่องกะทันหันให้น้อยลง โดย Downtime เฉลี่ยลดลง    

     ผลจากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาเป็นเวลา 16 สัปดาห์ ส่งผลให้ได้เรียนรู้สิ่งใหม่ๆ นอกเหนือจาก

การเรียนในห้องเรียน ได้ทดลองปฏิบัติงานเสมือนเป็นพนักงานของสถานประกอบการ ทำให้มีความรู้

และความเข้าใจเกี่ยวกับกระบวนการผลิตท่อเหล็ก รวมถึงการบำรุงรักษาเครื่องจักร ให้พร้อมใช้งาน

อยู่ตลอดเวลา 
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5.2 สรุปผลการปฏิบัติสหกิจศึกษา 

5.2.1 ด้านการศึกษา  

        5.2.1.1 ทำให้ได้รับความรู้และประสบการณ์ใหม่ๆ ในสภาวะการทำงานจริง  

        สามารถนำประสบการณ์จากการฝึกงานมาใช้แก้ไขปัญหาในชีวิตประจำวันได้ 

        5.2.1.2 ฝึกให้ผู้ปฏิบัติงานมีความรับผิดชอบในงานที่ได้รับมอบหมายและตรงต่อเวลา 

        5.2.1.3 พัฒนาบุคลิกภาพ ช่วยสร้างความมั่นใจในการทำงาน การกล้าแสดงออก  

        กล้าแสดงความคิดเห็น และมีการวางตัวที่เหมาะสม 

        5.2.1.4 ได้เรียนรู้การทำงานร่วมกับผู้อื่น และเพ่ิมทักษะการเรียนรู้ระบบการทำงาน 

        ภายในองค์กร 

        5.2.1.5 ฝึกฝนให้เป็นคนช่างสังเกต รู้จักปรับปรุงและพัฒนาการทำงานของตนเองอยู่ 

        สม่ำเสมอ 

        5.2.1.6 เพ่ิมพูนทักษะการใช้เครื่องมือ อุปกรณ์ และเรียนรู้โปรแกรมต่างๆ ที่ทางองค์กร 

        นำมาใช้ในการทำงาน 

5.2.2 ด้านสถานประกอบการ 

        5.2.2.1 เปิดโอกาสให้องค์กรได้รับนักศึกษาฝึกงานที่มีความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ในสิ่งใหม่ๆ 

        เข้าทำงาน 

        5.2.2.2 องค์กรได้รับการยอมรับจากมหาวิทยาลัย ในการคัดเลือกบุคคลเข้ารับการฝึกงาน 

        5.2.2.3 ชว่ยลดค่าใช้จ่ายในส่วนของการจ้างงานประจำมากข้ึน เนื่องจากการดำเนินงาน 

        ของนักศึกษาฝึกงานจะมาช่วยทำงานในส่วนที่สามารถทำได้ 

        5.2.2.4 องค์กรมีทางเลือกในการคัดสรรพนักงานที่เหมาะสมกับองค์กร จากโครงสร้าง 

        นักศึกษา 

        5.2.2.5 องค์กรได้รับทราบเกี่ยวกับมาตรฐานการศึกษาของแต่ละมหาวิทยาลัย โดยดูจาก 

        นักศึกษาของแต่ละมหาวิทยาลัย 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 ปัญหาของผิวโลหะท่ีเป็นรอยจากกระบวนการผลิต 

        จากการศึกษาพบว่า หนึ่งในปัญหาที่เกิดข้ึนระหว่างกระบวนการตัดโลหะด้วยเครื่องจักร 

Indo Tech 550 LMGAR คือ ผิวโลหะของชิ้นงานเกิดรอยขีดข่วน (Surface Scratch/Marking) 

ปัญหานี้มีสาเหตุหลักมาจาก ความเร็วของใบเลื่อย (Blade Speed หรือ Blade MPM)  

ที่ไม่สอดคล้องกับความแข็งของวัสดุที่ถูกตัด เมื่อความเร็วสูงเกินไปขณะตัดวัสดุที่มีความแข็งสูง 

จะทำให้ฟันเลื่อยเกิดแรงเสียดทานมากและดึงเศษโลหะไปขูดผิวงาน ในทางกลับกัน  

หากความเร็วต่ำเกินไปกับวัสดุที่มีความเหนียว จะทำให้ใบเลื่อยเสียดสีเป็นเวลานาน และทิ้ง

ร่องรอยบนผิวชิ้นงาน 
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ภาคผนวก ก 

รูปเครื่องจักร และ อุปกรณ์ในการซ่อมบำรุง 

 
รูปภาคผนวกที่ 1 เครื่องจักร Indo Tech 550 LMGAR 

 

รูปภาคผนวกที่ 2 ตารางตรวจสอบเครื่องจักรรายวัน 
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รูปภาคผนวกที่ 3 ขั้นตอนการตัดโลหะ 

 
รูปภาคผนวกที่ 4 ขั้นตอนการนำโลหะออกจากเครื่องจักร 
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รูปภาคผนวกที่ 5 เศษโลหะที่เกิดจากการตัด 

 
รูปภาคผนวกที่ 6 เครื่องมือวัดความตึงใบเลื่อย 
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รูปภาคผนวกที่ 7 เครื่องมือรีแฟคโตมิเตอร์ (Refractometer) 

 
รูปภาคผนวกที่ 8 เครื่องจักรตัดโลหะ Omada 400 
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รูปภาคผนวกที่ 9 เครื่องจักรตัดโลหะ Indo Tech ITM-1050LMGS 
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ภาคผนวก ข 

ภาพการนิเทศของอาจารย์ที่ปรึกษา 

 
รูปภาคผนวกที่ 10 อาจารย์ที่ปรึกษานิเทศสหกิจศึกษาและถ่ายภาพร่วมกับพนักงานที่ปรึกษา 

  

รูปภาคผนวกที่ 11 นักศึกษาขณะปฏิบัติงาน  
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https://drive.google.com/drive/folders/1DNWE7Nvb5L7qVuaHj0-

Xr7jPAMgJnhBH?usp=sharing 

 

รายงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 
คู่มือการใช้งานและการบำรุงรักษาเครื่องจักร 

กรณีศึกษา Indo Tech 550 LMGAR 
Machine Operation and Maintenance Manual  

Case Study: Indo Tech 550 LMGAR 
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