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บทคัดย่อ 
การศึกษาการพัฒนาเครื่องตัดก้นกระป๋อง เพื่อลดอาการ

เมื่อยล้าของพนักงานขณะปฏิบัติงาน และยังช่วยลดเวลาในการทางาน จึง
ได้ทาการศึกษาทดลองจับเวลาระหว่างเครื่องดั้งเดิมกับเครื่องปรับปรุงใหม่ 
ตัวแปรที่ใช้ โดยการใช้กระป๋องขนาด 35 มิลลิเมตร และ 50 มิลลิเมตร 
มาท าการตัด แต่ในการตัดนั้นจะใช้กระป๋องอย่างละ 5 กระป๋อง ผลการ
ทดลองพบว่า เครื่องดั้งเดิมตัดกระป๋องขนาด 35 มิลลิเมตร ใช้เวลาเฉลี่ยที่
ได้ 0.35 วินาทีต่อกระป๋อง และกระป๋องขนาด 50 มิลลิเมตร ใช้เวลาเฉลี่ย
ที่ได้ 0.77 วินาทีต่อกระป๋อง เครื่องที่ทาการปรับปรุงใหม่ท าการทดลอง จับ
เวลาใช้ขนาดกระป๋องเท่ากันกับเครื่องดั้งเดิมคือ ตัวแปรที่ใช้โดยการใช้
กระป๋องขนาด 35 มิลลิเมตร และ 50 มิลลิเมตร เวลาเฉลี่ยที่ได้ของ
กระป๋องขนาด 35 มิลิเมตร ใช้เวลาเฉลี่ย 0.11 วินาทีต่อกระป๋อง และ
กระป๋องขนาด 35 มิลลิเมตร ใช้เวลาเฉลี่ยที่ได้ 0.23 วินาทีต่อกระป๋อง 
จะเห็นได้ว่าเวลาเฉลี่ยที่ใช้เปรียบเทียบเครื่องดั้งเดิมกับเครื่องที่ท าการ
ปรับปรุงใหม่ พบว่าเวลาที่ใช้ในการตัดก้นกระป๋องของเครื่องที่ปรับปรุง
ใหม่นั้นใช้เวลาน้อยกว่าเครื่องดั้งเดิม และสามารถช่วยลดอาการเมื่อยล้า
จากการทางานของพนักงานและช่วยลดความเสี่ยงที่ก่อให้เกิดอันตรายต่อ
ผู้ปฏิบัติงานได้มากยิ่งขึ้น 

ค ำส ำคัญ: เครื่องตัดก้นกระป๋อง ขนาดกระป๋อง พนักงาน เวลา 

1. บทน ำ
1.1 ที่มำและควำมส ำคัญ 

บริษัท อลูคอน จ ากัด (มหาชน) เป็นบริษัทที่ป้อนผลิตภัณฑ์
ให้กับบริษัทชั้นน าทั่วโลกซ่ึงผู้ผลิตสินค้าชั้นน า ในกลุ่มของบรรจุภัณฑ์
อลูมิเนียมเช่น เครื่องส าอาง ผลิตภัณฑ์ดูแลเส้นผม ยาสีฟัน กาว และ
ปากกาเน้นข้อความ ปัจจุบันบริษัท อลูคอนมีลูกค้าทั้งในประเทศและ
ต่างประเทศมากกว่า 300 ราย อยู่ในภูมิภาคเอเชีย แปซิฟิกกว่า 20 
ประเทศ จากการที่เข้าไปปฏิบัติงานฝึกประสบการณ์งานสหกิจศึกษาที่
บริษัท อลูคอน จ ากัด (มหาชน) ได้รับมองหมายให้ปฏิบัติงานในแผนก
วิศวกรรม ซ่ึงเป็นแผนกที่ส าคัญเป็นอย่างมากต่อกระบวนการผลิตกระป๋อง
อลูมิเนียมในรูปแบบต่าง ๆ หลากหลายรูปแบบอีกทั้งลวดลายบนกระป๋อง
เป็นสิ่งส าคัญมากที่จะดึงดูดความสนใจให้กับผู้บริโภคสิ้นค้า ซ่ึงท าให้ลูกค้า
ที่สั่งผลิตกระป๋องของบริษัท อลูคอน ให้ความส าคัญเกี่ยวกับรายละเอียดที่
อยู่บนผลิตภัณฑ์สมบูรณ์ครบถ้วน เพื่อส่งต่อให้ผู้บริโภคสิ้นค้า จึงท าให้ทาง

บริษัท อลูคอน จ ากัด (มหาชน) ได้เห็นความส าคัญเรื่องคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์และเรื่องลวดลายบนผิวกระป๋อง จึงต้องมีการตรวจสอบ
รายละเอียดต่าง ๆ ที่พิมพ์บนผิวกระป๋องและน ามาเปรียบเทียบเซตสีโดย
ละเอียด เพื่อตรวจสอบความสมบูรณ์ของรายละเอียดตามที่ลูกค้าก าหนด
ตามแบบที่ต้องการ แต่ในการตรวจสอบนั้นจ าเป็นต้องอาศัยเครื่องมือทุ่น
แรงในการตัดก้นกระป๋องออกมา แล้วมาคลี่ออกให้เป็นแผ่นแต่ต้องอาศัย
พลังงานจากคนในการที่จะหมุนใบมีดในการตัดเฉือนชิ้นงาน และในการตัด
แต่ละครั้งมีจ านวนที่มาก จึงท าให้ใช้เวลานานในการตัดและเกิดอาการ
เมื่อยล้าจากการปฏิบัติงาน   

จากการศึกษาในส่วนของงานเครื่องมือกลโดยศึกษาถึงวิธีการ
แก้ปัญหาในกระบวนการตัดก้นกระป๋องที่น าผนังของกระป๋องที่ท าการ
พิมพ์เรียบร้อยมาท าการตรวจสอบและเสนอลูกค้าเพื่อดูรายละเอียดของตวั
ผลิตภัณฑ์นั้นจะท าการแก้ปัญหาปรับปรุงพัฒนาเครื่องตัดก้นกระป๋องให้ดี
ขึ้นจากของดั้งเดิมโดยการใส่มอเตอร์ขนาดเล็กเพื่อเป็นตัวขับเคลื่อนใบมีด
เพื่อช่วยลดพลังงานจากคน จากเครื่องดั้งเดิมที่ใช้งานยากจึงท าการพัฒนา
ให้มีการใช้งานง่ายขึ้นและเพิ่มรายละเอียดต่าง ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้
ดีขึ้นและช่วยลดเวลาการปฏิบัติงาน 

ในการปฏิบัติงานข้างต้นจะส่งผลในด้านวิธีการแก้ปัญหาใน
กระบวนการตัดก้นกระป๋อง ผลที่จะได้ดีคือการลดการใช้พลังงานจาก
พนักงานที่ต้องมือในการหมุนและลดเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานของ
พนักงานในกระบวนการตัดกระป๋องหวังว่าก่อให้เกิดประโยชน์และผลดี
ให้กับทางบริษัททั้งส้ิน 

1.2 วัตถุประสงค์ 
1.2.1 เพื่อความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
1.2.2 เพื่อลดอาการเมื่อยล้าจากการปฏิบัติงาน 
1.2.3 เพื่อลดเวลาการตัดกระป๋อง 
1.2.4 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 

1.3 ผลที่คำดว่ำจะได้รับ 
1.3.1 ลดความเส่ียงที่เกิดจากอุบัติเหตุขณะปฏิบัติงาน 
1.3.2 เพื่อลดอาการเมื่อยล้าจากการปฏิบัติงานได้มากยิ่งขึ้น 
1.3.3 เพื่อลดระยะเวลาในการท างานของพนักงาน 
1.3.4 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน
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3. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร. ชัยรัตน์ หงษ์ทอง สาขาวิชาอุตสาหกรรมการผลิต ภาควิชาครุศาสตร์อุตสาหการ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี



1.4 ขอบเขตของงำน 
1.4.1 ใช้มอเตอร์ขนาดเล็ก ยี่ห้อพานาโซนิค มีเกียร์ทดในตัว

สามารถปรับความเร็วได้ขนาด 40 วัตท,์ 220 โวลท์, 1 เฟส, อัตราทด 1:3-
1:200 ใ น ก า ร ขั บ เ ค ลื่ อ น ใ บ มี ด ตั ด  ( PANASONIC Motor Gear, 
Model:M91X40GD4W2, Variable Speed, 40 W, 220 V)  

 1.4.2 ปากกาจับกระป๋อง สามารถจับได้ตั้งแต่กระป๋องขนาด 
35 มิลลเิมตร ถึง 64 มิลลิเมตร 

 1.4.3 ใบมีดตัดขนาด 4 นิ้ว หรือประมาณ 82 มิลลิเมตร ท า
จากวัสดุเหล็ก XW42 (60-61HRC) 

 1.4.4 เหล็กที่ใช้ในการขึ้นรูปชิ้นงาน ได้แก่ เหล็ก S55C และ
เหล็ก SCM 440 

 1.4.5 โปรแกรมที่ช่วยในการออกแบบ Autodesk Inventor 
Professional 2015  

1.4.6 โปรแกรมที่ใช้ในการเขียนแบบ Auto CAD 2015 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
2.1 อลูมิเนียม และอลูมิเนียมผสม 

2.1.1 คุณสมบัติทั่วไปของอลูมิเนียมเป็นวัสดุธรรมชาติที่ได้จาก
การสกัดแร่อลูมินาเป็นวัสดุที่ทนความร้อนสูง แผ่ความร้อนต่ า เป็นโลหะที่
ได้รับการใช้งานมากที่สุดในกลุ่มโลหะ ทั้งนี้อลูมิเนียมมีคุณสมบัติที่ดีเด่น
หลายประการ อลูมิเนียมมีความหนาแน่นน้อย น้ าหนักเบา 

2.1.2 คุณสมบัติอลูมิเนียมเป็นโลหะที่อ่อนและเบาเป็นโลหะที่
อ่อนและเบาที่มีลักษณะไม่เป็นเงา เนื่องจากเกิดการออกซิเดชันชั้นบาง ๆ 
ที่เกิดขึ้นเร็วเมื่อสัมผัสกับอากาศ โลหะอลูมิเนียมไม่เป็นสารพิษ ไม่เป็น
แม่เหล็ก และไม่เกิดประกายไฟ อลูมิเนียมบริสุทธิ์ 

2.1.3 การประยุกต์ใช้เมื่อวัดในทั้งปริมาณและมูลค่า การใช้
อลูมิเนียมมีมากกว่าโลหะอื่น ๆ ยกเว้นเหล็ก และมีความส าคัญในเศรษฐกิจ
โลกทุกด้าน 

อลูมิเนียมบริสุทธิ์มีแรงต้านการดึงต่ า แต่สามารถน าไปผสมกับ
ธาตุต่าง ๆ ได้ง่าย เช่น ทองแดง สังกะสี แมกนีเซียม แมงกานีส และ
ซิลิกอน เมื่อรวมกับกระบวนการทางความร้อนและกลการ (Thermo-
mechanical processing) โลหะผสมของอลูมิ เนียมมี คุณสมบัติทาง
กลศาสตร์ที่ดีขึ้น โลหะผสมอลูมิเนียมเป็นส่วนส าคัญของเครื่องบินและ
จรวดเนื่องจากมีอัตราความแข็งแรงต่อน้ าหนักสูง 

2.2 ควำมแข็งแกร่งต่อกำรเฉือน 
 หมายถึง วัสดุสามารถทนทานต่อแรงตัดเฉือน (Shear force) 

ที่ท าให้วัสดุมีโอกาสที่จะฉีกขาดไปตามแนวแรงถ้าวัสดุหนึ่งสามารถทนทาน
ต่อความเค้นดึง และอัดได้ดีแต่กับความเค้นเฉือนแล้วจะทนได้น้อยกว่า 
วัสดุบางชนิดอาจลดลงไปเกือบครึ่งของความเค้นดึง และอัดเลยก็ได้ความ
เค้นเฉือน (t อ่านว่า ทาว) คือแรงเฉือนที่กระท าต่อพื้นที่หน้าตัด 

2.3 มำตรฐำนในกำรผลิตเหรียญ 
ขอบข่าย เพื่อใช้เป็นมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพของ

การผลิตเหรียญ และผลิตภัณฑ์อลูมิเนียมที่ผลิตได้เพื่อให้ผลิตภัณฑ์มี
คุณภาพตรงตามที่ลูกค้าต้องการ 

ค าจ ากัดความ 
1. Slug หมายถึง เหรียญอลูมิเนียม
2. Thickness หมายถึง ความหนาของเหรียญอลูมิเนียม
3. Job card หมายถึง ใบสั่งการผลิต

วิธีปฏิบัติ 
1.เหรียญตัน 34.70 x 4.00 F หมายถึง เส้นผ่าศูนย์กลาง 

ภายนอก x ความหนา 
2.เหรียญรู 22.00 x 10.00 x 5.60 PF หมายถึงเส้นผ่าศูนย์กลาง

ภายนอก x เส้นผ่าศูนย์กลางภายใน x ความหนา 
3.เหรียญทรงเลขาคณิตอื่นๆ 51.95 x 31.95 x 5.50 PE oral 

shape หมายถึง ความยาว x ความกว้าง x ความหนา รูปร่าง 

3. ขั้นตอนกำรปฏิบัติงำน
3.1 ก ำหนดหัวข้อโครงงำน 

จากที่ได้ฝึกประสบการณ์สหกิจศึกษาที่สถานประกอบการ 
บริษัท อลูคอน จ ากัด มหาชน ได้ปฏิบัติงานในส่วนงานผลิตเครื่องมือกล 
แผนกวิศวกรรม ซ่ึงเป็นหน่วยงานผลิตเครื่องมือ ชิ้นส่วนเครื่องจักรมือกล 
และปรับปรุงแก้ไขเครื่องมือ อุปกรณ์ต่าง ๆ เพื่อสนับสนุนกระบวนการผลิต
ให้เป็นไปอย่างต่อเนื่อง และในระหว่างฝึกประสบการณ์สหกิจศึกษาได้มี
ประสบการณ์แก้ไข ซ่อมบ ารุงรักษาอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋อง เพื่อใช้ส าหรับ
ท าแผ่นเทียบสีให้กับลูกค้าพบว่าอุปกรณ์ดังกล่าวไม่สะดวกในการ
ปฏิบัติงานมีระบบการท างานที่ล้าสมัย ผู้ปฏิบัติงานใช้มือหมุนชุดใบมีดตัด
ท าให้เกิดความเมื่อยล้า ขาดความสม่ าเสมอในการหมุนชุดใบมีดตัดส่งผล
ให้รอยตัดที่ก้นกระป๋องไม่เรียบ ระยะการตัดไม่สม่ าเสมอและอาจเกิด
อุบัติเหตุในขณะปฏิบัติงานได้ 

ดังนั้น จึงมีแนวความคิดที่จะปรับปรุงและพัฒนาเครื่องตัดก้น
กระป๋องจากที่ใช้มือหมุนชุดใบมีดตัดเป็นการใช้มอเตอร์ขับเคลื่อนชุดใบมีด
ตัดแทน เพื่อความปลอดภัยในการปฏิบัติงานและลดการสูญเสียเวลาใน
การท าแผ่นเทียบสีท าให้ส่งมอบทันก าหนดลูกค้าต้องการ        

ภาพที่ 1 อุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องแบบดั้งเดิม 

3.2 วิเครำะห์ปัญหำที่พบ 
จากการตรวจสอบอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋อง และสอบถามปัญหา

จากผู้ปฏิบัติงานพบว่ามีปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
1.ความไม่ปลอดภัยในขณะปฏิบัติงาน เนื่องจากอุปกรณ์ตัดก้น

กระป๋องที่ใช้งานอยู่เป็นแบบดั้งเดิมไม่สะดวกในการปฏิบัติงานต้องใช้มือ
หมุนชุดใบมีดตัดโดยการตัดก้นกระป๋องเพื่อท าแผ่นเทียบสีในแต่ละครั้งจะมี
การตัดก้นกระป๋อง ประมาณ 50–80 กระป๋องต่อวัน ท าให้ผู้ปฏิบัติงานเกิด
ความเม่ือยล้าน าไปสู่การเกิดอุบัติเหตุในที่สุด 

2.ชิ้นงานที่ได้ไม่มีคุณภาพ อุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องที่ใช้งานอยู่ 
ต้องใช้มือหมุนชุดใบมีดขาดความสม่ าเสมอในการหมุนชุดใบมีดตัด ส่งผล
ให้รอยตัดที่ก้นกระป๋องไม่เรียบ ระยะการตัดไม่สม่ าเสมอ ท าให้ต้อง
เสียเวลาท าการตัดก้นกระป๋องบ่อยครั้ง 



3.การปรับระยะตัดของชุดใบมีดของอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องที่
ใช้งานอยู่มีขั้นตอนที่ซับซ้อนปรับตั้งยากเนื่องจากรายละเอียดที่ปรากฏอยู่
บนกระป๋องมีการวางระยะงานพิมพ์ไม่เท่ากัน มีความหลากหลายตาม
ความต้องการของลูกค้า ดังนั้นการตัดก้นกระป๋องเพื่อตัดก้นกระป๋อง 
จ าต้องปรับตามระยะดังกล่าวด้วย      

ภาพที่ 2 ลักษณะในการใช้งานโดยใช้มือหมุนชุดใบมีด และปรับระยะป้อน 

ภาพที่ 3 การปรับตั้งระยะใบมีดของอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋อง โดยใช้แท่ง
เหล็ก 2 แท่ง สอดใส่เข้าไปในรูเจาะของแป้นเกลียว แล้วหมุนทิศทางสวน
กันเพื่อคลายแป้นเกลียวออก 

ภำพที่ 4 ใบมีดตัดที่ลอ็กด้วยแป้นเกลียวของอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋อง 

3.3 แนวคิดที่จะปรับปรุงแก้ไข 
ปรับเปลี่ยนการหมุนชุดใบมีดตัดแบบดั้งเดิมที่ใช้การหมุนด้วย

มือของผู้ปฏิบัติงานเป็นการใช้มอเตอร์หมุนขับส่งก าลังโดยใช้มอเตอร์ไฟฟ้า
ขนาด 220 V สามารถปรับความเร็วรอบในการท างานได้ ซ่ึงเป็น 
PANASONIC Gear Motor, Model: M91x40GD4W2 , 40  W, Speed 
Output Shaft 355 rpm. และสามารถปรับความเร็วรอบในการหมุนของ
มอเตอร์ 

ผลที่ขาดว่าจะได้รับจากการปรับปรุงการใส่มอเตอร์ 
1. ลดความเมื่อยล้าของผู้ปฏิบัติงาน และมีความปลอดภัยใน

การปฏิบัติงานมากยิ่งขึ้น 
2. ลดการสญูเสียเวลาในการปฏิบัติงาน
3. มีขั้นขั้นตอนการท างานที่ง่ายขึ้น
4. ชิ้นงานที่ได้มีคุณมากยิ่งขึ้น

 ภาพที่ 5 มอเตอร์ขับส่งก าลังหมุนชุดใบมีดตัด และชุดปรับความเร็วรอบ 

ปรับปรุงชุดจับกระป๋องโดยแบบดั้งเดิมไม่สามารถเคลื่อนที่ได้ 
ให้เป็นแท่นสไลด์เลื่อนเข้าออกได้ทั้ง 2 ทิศทาง (ซ้าย ขวา) และสามารถ
ปรับทิศทางเคลื่อนที่เข้าออกได้ทั้ง 2 แกน เพื่อให้สามารถปรับระยะตัดชิด
ขอบก้นกระป๋องมากที่สุด (ประมาณ 3-5 มิลลิเมตร) โดยชุดมีดตัดให้อยู่กับ
ที่แล้วแท่นสไลด์จับกระป๋องเลื่อนที่เข้าหาแท่นมีดตัดแทนการปรับระยะตัด
จากเดิมต้องมีการปรับใบมีดตัดขึ้นลงต้องใช้แท่งเหล็ก 2 แท่ง ขันแป้น
เกลียวคลายล็อก  

ผลที่ขาดว่าจะได้รับการปรับปรุงชุดแท่นสไลด์ 
1. การปฏิบัติงานมีความสะดวกมากขึ้นและขั้นตอนไม่ยุ่งยาก
2. ลดเวลาการท างานโดยไม่ต้องเสียเวลาในการปรับใบมีดตัด

ภาพที ่6 แท่นสไลด์ชุดจับกระปอ๋งเพื่อการท างานที่สะดวกมากขึ้น 

3.4 กำรวำงแผนออกแบบเครื่อง 
             วัตถุประสงค์ที่ท าการออกแบบ และพัฒนาอุปกรณ์ตัดก้น
กระป๋องใหม่นั้นต้องค านึงถึงปัญหาที่พบในอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องแบบเดิม 
โดยต้องออกแบบให้ได้ตามวัตถุประสงค์ที่ต้องการ ดังภาพที่  6 การ
ออกแบบอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องนี้จะใช้โปรแกรม Autodesk Inventor 
Professional 2015 ในการช่วยออกแบบเพื่อจ าลองรูปทรง และลักษณะ
การท างานเบื้องต้น เพื่อเป็นแนวทางในการออกแบบขั้นต้นโดยอ้างอิง
ขนาดชิ้นส่วนต่าง ๆ จากแบบดั้งเดิมเพื่อความรวดเร็วในการออกแบบ และ
ความต้องในการใช้งาน 



ภาพที ่7 อุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องที่ออกแบบใหม่ 

3.5 กำรขึ้นรูปชิ้นส่วนต่ำง ๆ ของอุปกรณ์ตัดก้น
กระป๋อง 

  การขึ้นรูปชิ้นส่วนต่าง ๆ ของอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋อง จะ
ด าเนินการตามแบบงานที่ผ่านการตรวจสอบแล้ว โดยชิ้นส่วนต่าง ๆ ของ
อุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องจะใช้โปรแกรม AUTO CAD ในการสร้างแบบขึ้นมา 
โดยอ้างอิงจากอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องแบบดั้งเดิม 

3.6 ขั้นตอนกำรประกอบและทดสอบกำรตัดกระป๋อง 
เมื่อประกอบชุดตัดก้นกระป๋องแล้วเสร็จจึงได้ท าการทดสอบ

การตัดก้นกระป๋องเพื่อให้การใช้งานตรงตามวัตถุประสงค์ที่ต้องการ และ
เพื่อการปรับปรุงให้สอดคล้องในการใช้งานจริง  

ภาพที ่8  ชิ้นสว่นของเครื่องตัดก้นกระป๋องที่รอการประกอบ 

ท าการประกอบและทดสอบ ครั้งที่ 1 
หลังจากการประกอบอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องแล้วเสร็จได้ท าการ

ทดสอบตัดก้นกระป๋องพบว่าอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องมีปัญหาที่ต้องแก้ไขอยู่ 
3 ส่วนดังนี้ 

ปัญหาที่พบจากการทดสอบ ครั้งที่ 1 
1. เพลาขับใบมีดตัดมีความยาวไม่เหมาะสม ท าให้เกิดการ

สะท้านในขณะใบมีดตัดกับกระป๋องส่งผลให้รอยตัดไม่ตรงตามแนวเส้น 
และไม่เรียบ 

2. โรลเลอร์ (Roller) ส าหรับจับกระป๋องมีความแข็งผิวมาก
เกินไป ท าให้ผิวของกระป๋องเกิดความเสียหายในขณะตัด 

3. การปรับแต่งระยะชิ้นส่วนต่าง ๆ ของงานประกอบอุปกรณ์
ตัดก้นกระป๋อง 

ภาพที ่9 การทดสอบการตัดก้นกระป๋อง ครั้งที่ 1 

วิธีแก้ปัญหา 
ท าการลดขนาดความยาวของเพลาขับใบมีดตัดให้สั้นลงเพื่อลด

การสะท้านของใบมีดตัดในขณะตัดผนังกระป๋องโดยลดความยาวจาก
ของเดิม 150 มิลลิเมตร ให้เหลือ 120 มิลลิเมตร เพื่อเพิ่มประสิทธิ์ภาพใน
การตัดให้ดียิ่งขึ้น 

ภาพที ่10 เพลาขับใบมีดตัดที่น ามาลดขนาดความยาวใหม่ 

โรลเลอร์ (Roller) ที่ท าหน้าที่ในการประคองกระป๋องในขณะ
ตัด ซ่ึงท ามาจากพลาสติก (POM) มีความแข็งมาก เมื่อสัมผัสกับผนังของ
กระป๋องขณะรับแรงกดจากการป้อนกระป๋องเข้าหาชุดใบมีดตัดท าให้โรล
เลอร์กดผนังของกระป๋องบุบ มีรอยต าหนิบนผิวของกระป๋องท าให้ไม่
สามารถน าไปใช้งานท าแผ่นเทียบสีเพื่อส่งมอบให้กับลูกค้าได้  

ภาพที ่11 ลักษณะโรลเลอร์ที่ท ามาจากพลาสติก (POM) 

ภาพที ่12 ปัญหาที่พบเนื่องจากโรลเลอร์มีความแข็งเกินไป 

ภาพที ่13 ผนังของกระป๋องที่เกิดรอยบบุและต าหนิบนผวิกระป๋อง 

วิธีแก้ไขปัญหา 
เปลี่ยนวัสดุในการท าโรลเลอร์ใหม่จากพลาสติก (POM) เป็น 

โพลียูรีเทน (Polyurethane) เพื่อให้มีความนิ่มและมีความยืดหยุ่น เมื่อ
สัมผัสกับผิวของกระป๋องรับแรงกดจากการตัดเฉือนที่ผนังกระป๋องจะช่วย
ลดการบุบและลดการเกิดรอยต าหนิผิวผนังกระป๋องท าให้ชิ้นงานไม่ได้รับ
ความเสียหาย  



ภาพที ่14 โรลเลอร์ที่ท ามาจากโพลียูรีเทน 

ภาพที ่15 หลังจากเปลีย่นใช้โรลเลอร์ที่ท ามาจากโพรยีูรีเทนแล้วท าการ
ทดสอบตัดก้นกระป๋องแลว้ พบวา่มีรอยตัดเรียบ ไม่บุบ ไม่มีรอยต าหนิบน
ผิวกระป๋อง 

การทดสอบ ครั้งที่ 2 
จากที่ได้ปรับปรุงแก้ไขชิ้นส่วนต่าง ๆ เพื่อปรับปรุงอุปกรณ์ตัด

ก้นกระป๋องตามที่พบปัญหาจากการทดสอบครั้งที่  1 แล้วจึงท าการ
ประกอบชิ้นส่วนใหม่และทดสอบตัดก้นกระป๋องตามขนาดต่าง ๆ ใน
กระบวนการผลิตเพื่อยืนยันการใช้งานของอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องคลอบ
คลุมทุกขนาดของผลิตภัณฑ์หรือไม่ คุณภาพของรอยตัดเป็นอย่างไรและจะ
ลดการเกิดรอยต าหนิบนชิ้นได้หรือไม่ เมื่อเปรียบเทียบปัญหาที่เกิดกับการ
ทดสอบ ครั้งที 1 ดังนี ้ 

1.การที่เพลามียาวไม่เหมาะสมท าให้เกิดการสะท้านระหว่าง
ใบมีดตัดกับผนังกระป๋องส่งผลให้การหมุนตัดของใบมีดไม่เสถียร การตัดไม่
เรียบเป็นครีบ ผลที่ได้จากการแก้ปัญหาในทดสอบครั้งที่ 1 ท าให้รอยตัดที่
ผนังของกระป๋องเรียบสวยงาม ไม่เป็นครีบ เนื่องจากใบมีดตัดมีการหมุนที่
เสถียรขึ้น มีรอยการตัดบรรจบพอดีซ่ึงมีผลมาจากเพลาขับชุดมีดตัดไม่
สะท้านในขณะหมุนตัด 

ภาพที่ 16 การทดสอบครั้งที่ 2 รอยตัดที่ผนังของกระป๋องเรียบสวยงาม ไม่
เป็นครีบ เนื่องจากใบมีดตัดมีการหมุนที่เสถียรขึ้นมีรอยการตัดบรรจบพอดี 

2. โรลเลอร์มีความแข็งเกินไปท าให้ขณะประคองกระป๋องได้รับ
แรงกดในการตัดเฉือนของใบมีดตัด เมื่อโรลเลอร์มีความแข็งมากเกินไป 
จึงกดผนังกระป๋องเป็นรอยบุบและรอยต าหนิบนชิ้นงานจึงได้เปลี่ยนวัสดุใน
การท าโรลเลอร์ใหม่เป็นโพลียูรีเทน (Polyurethane) ผลที่ได้จากการ
แก้ปัญหาในทดสอบครั้งที่ 1 พบว่าที่ผนังกระป๋อง ไม่มีรอยบุบ  ไม่มีรอย
ต าหนิบนผนังกระป๋อง และคุณภาพของชิ้นงานโดยรวมเป็นที่ยอมรับได้ 

ภาพที่ 17 กระป๋องที่ทดสอบการตัดก้นในครั้งที่ 2 พบว่าที่ผนังกระป๋องไม่
มีรอยบุบและไม่มีรอยต าหนิบนผนังกระป๋อง 

สรุป  ปัญหาที่พบจากการทดสอบในครั้งที่ 1 หลังจากท าการปรับปรุงแก้ไข
แล้ว และทดสอบในครั้งที่ 2 ผลการทดสอบมีผลดีสามารถน าไปใช้งานได้
อย่างมีประสิทธิภาพ และเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ตามที่ตั้งไว้ต้องน า
อุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องที่พัฒนาขึ้นใหม่ไปเปรียบเทียบหาเวลาในการ
ท างานกับอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องแบบดั้งเดิมเพื่อให้ทราบว่าบรรลุตาม
วัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้หรือไม่ 

4. ผลกำรทดลองและวิจำรณ์ผลกำรทดลอง
จากที่ ได้ท าการศึกษาท าตามขั้นตอนเพื่อให้ ได้ตรงตาม

วัตถุประสงค์ที่ตั้งเป้าหมายไว้นั้นจึงต้องมีการทดสอบใช้งานจริงว่าตรงกับ
ที่ตั้งเป้าไว้หรือไม่โดยจะท าการทดสอบการตัดก้นกระป๋องจริงระหว่างแบบ
ดั้งเดิมกับแบบที่พัฒนาขึ้นมาใหม่ เพื่อท าการจับเวลาก่อนปรับปรุงและ
หลังปรับปรุงมาเปรียบเทียบเวลากัน เพื่อตรวจสอบว่าตรงตามที่ตั้ง
วัตถุประสงค์หรือไม่ โดยเลือกใช้กระป๋องขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 35 
มิลลิเมตร และขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 50 มิลลิเมตร จ านวนที่ใช้ท าการ
ทดสอบขนาดละ 5 กระป๋อง พร้อมทั้งจับเวลาเพื่อหาค่าเฉลี่ยเวลาต่อหนึ่ง
กระป๋อง 

4.1 วิธีทดสอบจับเวลำกำรท ำงำนอุปกรณ์ตัดก้น
กระป๋องแบบดั้งเดิม
ตารางที่ 1 ตารางการจับเวลาการท างานอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องแบบดั้งเดิม 

โดยใช้กระป๋องขนาด 35 มิลลิเมตร และกระป๋องขนาด 50 
มิลลิเมตร 

4.2 ทดสอบจับเวลำกำรท ำงำนอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋อง
แบบท่ีปรับปรุงพัฒนำ  
ตารางที่ 2 ตารางการจับเวลาการท างานอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องแบบที่ 

พัฒนาปรับปรุงโดยใช้กระป๋องขนาด 35 มิลลิเมตร และ
กระป๋องขนาด 50 มิลลิเมตร 

อุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องแบบดั้งเดิม (วินาที) 

ล าดับ ขนาดความโตกระป๋อง 
ชิ้นที่ 
1 

ชิ้นที่ 
2 

ชิ้นที่ 
3 

ชิ้นที่ 
4 

ชิ้นที่ 
5 เฉลี่ย 

1. กระป๋องขนาด 35 มิลลิเมตร 0.39 0.32 0.33 0.35 0.34 0.35 
2. กระป๋องขนาด 50 มิลลิเมตร 0.59 0.56 1.05 1.11 0.54 0.77 

อุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องแบบที่ปรับปรุงพัฒนำ (วินาที) 

ล าดับ ขนาดความโตกระป๋อง 
ชิ้นที่ 
1 

ชิ้ น ที่  
2 

ชิ้ น ที่  
3 

ชิ้ น ที่  
4 

ชิ้ น ที่  
5 เฉลี่ย 

1. กระป๋องขนาด 35 มม. 0.10 0.108 0.11 0.112 0.116 0.11 
2. กระป๋องขนาด 50 มม. 0.22 0.25 0.235 0.216 0.243 0.23 



เพื่อให้เห็นภาพชัดเจนขึ้นจึงต้องน าค่าที่ได้มาท าการวิเคราะห์
หาความแตกต่างและเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์อย่างชัดเจน 

จากนั้นจึงน ามาท าการเปรียบเทียบเวลาท างานก่อนพัฒนา 
ระหว่างแบบดั้งเดิม และแบบปรับปรุงพัฒนาโดยใช้กระป๋องขนาดความโต 
35 มิลลิเมตร และกระป๋องขนาดความโต 50 มิลลิเมตร  

ภาพที่ 18 กราฟเปรียบเทียบเวลาการท างานตัดก้นกระป๋อง ของแบบ
ดั้งเดิม และแบบปรับปรุงพัฒนา โดยใช้กระป๋องขนาดความโต 50 มม. 

ภาพที่ 19 กราฟเปรียบเทียบเวลาการท างานตัดก้นกระป๋อง ของแบบ
ดั้งเดิม และแบบปรับปรุงพัฒนา โดยใช้กระป๋องขนาดความโต 35 มม. 

4.3 อธิบำยลักษณะของกรำฟ 
เมื่อดูจากกราฟแผนภูมิเปรียบเทียบเวลาท างานของอุปกรณ์ตัด

ก้นกระป๋องในการตัดกระป๋องขนาด 35 มม. และกระป๋องขนาด 50 มม. 
ของอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องแบบดั้งเดิมกับแบบปรับปรุงพัฒนาใหม่มีความ
แตกต่างกัน 

แบบดั้งเดิมเส้นสีฟ้า ลักษณะเส้นกราฟค่อนข้างไม่ระนาบมีการ
ขึ้นลงอยู่ตลอดเนื่องจากเวลาการท างานของแบบดั้งเดิมในการตัดไม่เท่ากัน 
เนื่องจากต้องใช้มือหมุนใบมีดในการตัดเฉือนชิ้นงาน 

แบบปรับปรุงพัฒนาใหม่เส้นสีส้ม ลักษณะเส้นค่อนข้างจะเป็น
เส้นตรงมีระดับใกล้เคียงกันเนื่องจากเวลาที่ใช่ในการตัดจากอุปกรณ์ตัดก้น
กระป๋องที่ปรับปรุงพัฒนาใหม่นั้นใช้มอเตอร์ในการขับเคลื่อนใบมีดตัดโดย
การก าหนดความเร็วรอบของมอเตอร์ที่เท่ากันจึงท าให้เวลาท างานในการ
ตัดนั้นจะใกล้เคียงกัน 

4.4 ปัจจัยที่ส่งผลต่อเวลำในกำรตัดเฉือนกระป๋อง
เปลี่ยนแปลงไป มีดั้งนี้ 

1. เกิดจากความหนาของผนังกระป๋องและขนาดความโตของ
กระป๋อง (เส้นรอบรูป) 

2. ความคมของคมตัดเฉือน (ใบมีด)

3. ความแตกต่างของแรงกดที่ใช้ในการตัดเฉือนของผู้ใช้งาน
4. เกิดการฟรีของกระป๋องเมื่อผนังกระป๋องถูกตัดขาด
5. ทักษะและความช านาญของผู้ใช้งาน

หมายเหตุ ปัจจัยที่มีผลต่อเวลาในการตัดกระป๋องเวลาในการตัดทุกตัวอาจ
ไม่เท่ากัน 

5. สรุปผลกำรทดลองและข้อเสนอแนะ
5.1 สรุปผลกำรทดลอง 

จากการที่ได้ท าการทดสอบจับเวลาในการตัดผนังก้นกระป๋อง 
ตามที่ได้ตั้งวัตถุประสงค์ไว้ข้างต้น ผลปรากฏว่าอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องที่ได้
ถูกพัฒนามาใหม่นั้นได้ผลตามที่ได้ตั้งเป้าหมายไว้ และบรรลุวัตถุประสงค์
ตามล าดับ ดังนี้ 

ล าดับที่หนึ่ง สามารถลดความเม่ือยล้าในขณะที่ปฏิบัติงาน 
ล าดับที่สอง ลดเวลาในการท างาน 
ล าดับที่สาม สามารถเพิ่มความสะดวกสบายในการใช้งาน 
ล าดับที่สี่ มีความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

5.2 ปัญหำและอุปสรรค 
ปัญหาส าหรับการปรับปรุงพัฒนาอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องนั้น 

อาจต้องมีการทดสอบอุปกรณ์หลายครั้ง และรวมถึงการถอดประกอบด้วย 
ในการปรับตั้งระยะต่างๆของชิ้นส่วน ต้องใช้เวลาในการท างานและส่วน
บางชิ้นส่วนไม่สามารถผลิตเองได้จึงต้องสั่งน าเข้าจากต่างประเทศท าให้
ต้องเสียเวลาในการรอส่งผลให้การทดสอบนั้นต้องล่าช้าตามไปด้วย  

5.3 ข้อเสนอแนะ 
ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงพัฒนาอุปกรณ์ตัดก้นกระป๋องนั้น 

อาจต้องมีการปรับปรุงพัฒนาเพิ่มเติมให้สามารถใช้งานได้ง่ายขึ้นมากกว่านี้ 
และมีแนวคิดว่าอาจต้องท าภาชนะรองรับเศษตัด และชิ้นส่วนที่เป็นก้น
กระป๋องไม่ให้หล่นลงพื้น และไม่ต้องใช้มือหยิบเศษตัดออกในขณะ
ปฏิบัติงานหวังเป็นอย่างยิ่งว่าข้อเสนอแนะดังกล่าวคงเป็นประโยชน์ต่อ
บริษัทเพื่อการพัฒนาต่อไปในอนาคต 

กิตติกรรมประกำศ 
รายงานจากการปฏิบัติสหกิจศึกษาฉบับนี้ส าเร็จลุล่วงได้ด้วย

ความอนุเคราะห์ของบุคคลหลายท่านไม่อาจจะน ามากล่าวได้หมดซ่ึงมีผู้มี
พระคุณท่านแรกที่ผู้ศึกษาใคร่ขอขอบคุณผู้จัดการแผนกวิศวกรรมบริษัท 
อลูคอน จากัด (มหาชน) ที่ส่งเสริมและพัฒนาแหล่งเ รียนรู้ในสถาน
ประกอบการที่เอื้ออ านวยต่อการค้นคว้าขอขอบคุณ คุณชยกร นิตินภารัตน์ 
(หัวหน้างานแผนกวิศวกรรม) และขอขอบคุณ คุณสุชาติ ไชยยา (หัวหน้า
งานฝ่ายเครื่องมือกล) ได้ให้ความรู้ ค าแนะน าการสอนงานระหว่างการ
ปฏิบัติงานด้วยความเอาใจใส่ทุกขั้นตอนและให้ข้อเสนอแนะการเขียน
รายงานท าให้รายงายฉบับนี้ออกมาอย่างสมบูรณ์ที่สุด นอกจากนี้ผู้เขียน
ใคร่ขอขอบคุณ ผศ.ดร. ชัยรัตน์ หงษ์ทอง อาจารย์ที่ปรึกษาสหกิจศึกษาที่
ให้ค าแนะน าและแก้ไขปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นระหว่างการปฏิบัติงานใคร่ขอ
กราบขอบพระคุณเป็นอย่างสูงไว้ ณ โอกาสนี้ 

ขอกราบขอบพระคุณพ่ออัศวะ ทองชู และคุณแม่ราตรี ทองชู 
ที่อยู่เบื้องหลังความส าเร็จที่ได้ให้ความช่วยเหลือดูและสนับสนุนคอยให้
ก าลังใจตลอดมา 
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