
การขุดและเจาะรูตัววาล์ว: ปรับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการ

ลดเวลาการตั้งค่า

ก�ำจัดข้อผิดพลาดของผู้ปฏิบัติงาน

ปรับปรุงการจัดแนวรูเจาะ

รายละเอียดโดยย่อ



ภาพรวม

กระบวนการ

การขุดเจาะรูตัววาล์วที่มีขนาดกลางถึงใหญ่โดยใช้ศูนย์การขึ้นรูปด้วย

เครื่องจักรแนวนอนแบบ 3 แกนส�ำหรับงานภาระหนักรุ่น BFW Maxpro 

พร้อมกับตัวควบคุม Fanuc Series 0i MD

โดยทั่วไป อัตราการขึ้นรูปจะเท่ากับ 25.00 ดอลลาร์สหรัฐ/ชั่วโมง  

และส่วนประกอบแต่ละชิ้นที่แมชชีนนิ่งเต็มรูปแบบจะมีมูลค่า  

1,000 ดอลลาร์สหรัฐ

ความท้าทาย

ข้อมูลบริษัท

Associated Toolings (India) Private Limited คือผู้ผลิตวาล์วภาคเอกชนที่มีฐานการด�ำเนินงานหลักในเมืองกัลกัตตา 

ประเทศอินเดีย ด้วยประสบการณ์กว่าสองทศวรรษด้านการผลิตวาล์ว

โดยปัจจุบันมีพนักงานจ�ำนวน 200 คน

ผลิตภัณฑ์และบริการ
วาล์วประตูที่หลากหลายส�ำหรับอุตสาหกรรมปิโตรเคมี ด้วยก�ำลังการผลิต 80,500 หน่วยต่อปี โดย 90% ของผลผลิตที่ได้จะจัด

ส่งให้กับตลาดภายในประเทศ

การรับรองคุณภาพ

อุตสาหกรรม

BS 5352 BS 2080 BS 6755 API 600

API 602 ISO 9001:2000 API 598 ASME B16.34 ASME B16.10

วัตถุประสงค์ของบริษัท

เพิ่มการส่งออกภาคธุรกิจในตลาดปิโตรเคมีของโลกตะวันตกที่มีความต้องการสูง และให้ผลก�ำไรที่ดี

ปรับปรุงคุณภาพ เพิ่มผลิตภาพ และลดเวลาการผลิต

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต

การจัดวางแบบแมนนวลและการจัดวางต�ำแหน่งส่วนประกอบของวาล์วขนาดใหญ่จะใช้สัดส่วนของเวลาชั้นต่อชั้นโดยรวมส�ำหรับส่วนประกอบแต่ละชิ้น วัตถุประสงค์

หลักของบริษัท คือการขจัดโอกาสที่ท�ำให้เกิดเวลาที่ไม่สร้างผลผลิต และเพิ่มเวลาการท�ำงาน ในขณะเดียวกันก็ช่วยลดต้นทุนและเพิ่มผลก�ำไร

การขุดเจาะตัววาล์วจ�ำเป็นต้องมีการด�ำเนินงานสองประการ นั่นคือการจัดวางแบบแมนนวล และการตั้งค่าระหว่างวาล์วแต่ละอัน โดยข้อผิดพลาดของผู้ปฏิบัติงาน

ระหว่างการด�ำเนินงานในส่วนที่สองนี้จะท�ำให้การปรับทิศทางของส่วนประกอบผิดพลาด ผลที่เกิดขึ้นคือ รูในหน้าแปลนไม่ตั้งฉากกับผิวหน้าแปลนและแนวทางผ่านของ

รูที่เจาะบนตัวเครื่องวาล์วไม่ถูกต้อง ซึ่งนอกจากจากท�ำให้มีชิ้นงานเสียจ�ำนวนมากแล้ว ยังท�ำให้ผู้ประกอบการสูญเสียรายได้อีกด้วย

ใช้เวลากับการตั้งค่าชิ้นงานและทูลมากเกินไป1

ข้อผิดพลาดของผู้ปฏิบัติงานที่มีทักษะในการปฏิบัติงานไม่เพียงพอ และจ�ำนวนชิ้นงานเสีย

X

Z

ข้อผิดพลาดในการตั้งค่า 

ของการดำ�เนินการ 2

การจัดวางทิศทางและการแมชชีนนิ่ง 
ที่ถูกต้องของการด�ำเนินการ 1

ตัวอย่างของการจัดวางทิศทางที่ไม่ถูกต้องและถูกต้องเมื่อโต๊ะ/ชิ้นงานถูกหมุนไปตามแกน B ของเครื่อง

2

โต๊ะเครื่องกล

ส่วนประกอบที่ใช้การด�ำเนินการ 1 เสร็จสมบูรณ์

การตั้งค่าส�ำหรับการด�ำเนินการ 2

B-B+



ข้อควรพิจารณาเกี่ยวกับกระบวนการ

วิศวกรของ Renishaw พิจารณาองค์ประกอบส�ำคัญภายในกระบวนการของ 

Associated Toolings และขั้นตอนการผลิตโดยใช้ Productive Process 

Pyramid™ ของ Renishaw โครงสร้างของกระบวนการนี้ใช้ส�ำหรับระบุ 

และควบคุมค่าแปรผันต่างๆ ที่อาจเกิดขึ้นในขั้นตอนส�ำคัญของกระบวนการ 

แมชชีนนิ่ง

ส�ำหรับข้อมูลเพิ่มเติม โปรดดูที่ส่วน ฉันต้องตรวจวัดเมื่อใด (When do I 

probe?) ของเว็บไซต์: 

www.renishaw.com/whendoiprobe

โซลูชัน
กระบวนการผลิตมุ่งเน้นที่: การตั้งค่ากระบวนการ

วิศวกรช่วยน�ำมาตรการมาใช้เพื่อเพิ่มการท�ำงานแบบอัตโนมัติและลด 

การแทรกแซงของมนุษย์โดยมุ่งเน้นที่ การตั้งค่ากระบวนการ กระบวนการนี้

สามารถน�ำไปปรับใช้กับการตั้งค่าชิ้นงานได้ส�ำเร็จ

ทั้งนี้ มีการน�ำมาตรวัดต�ำแหน่งชิ้นงานและประสิทธิภาพการตั้งค่ากระบวนการ

ตั้งศูนย์แบบอัตโนมัติบนเครื่องจักรมาใช้ โดยใช้หัวโพรบที่กระตุ้นการท�ำงานแบบ

แตะสัมผัส OMP60 ของ Renishaw

จากนั้น จะท�ำให้สามารถตรวจสอบต�ำแหน่งของโต๊ะเครื่องกล ปรับปรุงตัวควบคุม

เครื่องจักร และชดเชยข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้นในหนึ่งรอบการท�ำงานอัตโนมัติ 

ผลลัพธ์ที่ได้น่าประทับใจมาก:

•	 เวลาการตั้งค่าลดลง 75%

•	 ช่วยขจัดข้อผิดพลาดที่เกิดจากผู้ปฏิบัติงาน 

•	 ชิ้นงานเสียลดลง 83%

นอกจากนี้ ความสามารถแบบใหม่ยังท�ำให้บริษัทไม่จ�ำเป็นต้องใช้อุปกรณ์ยึดจับ

เฉพาะทาง ท�ำให้สามารถลดค่าใช้จ่ายได้ และสามารถตอบสนองต่อความต้องการ

ของลูกค้าได้อย่างยืดหยุ่นมากขึ้น

เครื่องมือที่ใช้ของ Renishaw

รูปภาพด้านล่างนี้แสดงภาพหัวโพรบที่กระตุ้นการท�ำงานแบบแตะสัมผัส 

OMP60 ของ Renishaw ที่ติดตั้งในแกนหมุนของเครื่องหนึ่งในศูนย์การขึ้นรูป

ด้วยเครื่องจักรแนวตั้ง (VMC) ของบริษัท Hurco และการตรวจสอบ 

เส้นผ่านศูนย์กลางของวงกลมพิตช์ (PCD) ของหน้าแปลนตัวเครื่องวาล์ว 

บนศูนย์การขึ้นรูปด้วยเครื่องจักรแนวนอน (HMC) รุ่น Maxpro

ข้อผิดพลาดของผู้ปฏิบัติงานที่มีทักษะในการปฏิบัติงานไม่เพียงพอ และจ�ำนวนชิ้นงานเสีย

ส่วนประกอบที่ใช้การด�ำเนินการ 1 เสร็จสมบูรณ์

การตั้งค่าส�ำหรับการด�ำเนินการ 2

X

Z

ตัวอย่างการจัดทิศทางด้วยรูเจาะที่มีต�ำแหน่งถูกต้อง

Productive Process Pyramid

การควบคุมเชิงคาดการณ์
ใชก่อนการตัดโลหะ

การควบคุมที�ทาํงานอยู่
ใชระหว่างการตัดโลหะ

การควบคุมเชิงข้อมูล
ใชหลังจากการใชเครื่องจักรเสร็จสิ้น

การควบคุมเชิงป้องกนั
ใชล่วงหน้า

การตั �งค่ากระบวนการ

การควบคุมในกระบวนการ

การ

เฝ้าตรวจสอบ

หลงักระบวนการ

การก่อตั �งกระบวนการ



ต้นทุนลดลง ก�ำไรเพิ่มขึ้น ไม่มีหัวโพรบ

ต้นทุนโดยรวม 

US$
1,753,500

มีหัวโพรบ ประหยัด/ลด

357,875 1,395,625

ผลลัพธ์ที่ได้

จ�ำนวนชิ้นงานเสียลดลง ไม่มีหัวโพรบ

ปริมาณชิ้นงาน 

(วาล์วทั้งหมด)
80,500

อัตราชิ้นงานเสีย 1.2%

ปริมาณชิ้นงานเสีย 966

ต้นทุน US$ 966,000

มีหัวโพรบ ประหยัด/ลด

80,500

0.2% 83%

161 805

161,000 805,000

966
161

เวลาการตั้งค่าส่วนประกอบลดลง ไม่มีหัวโพรบ

ปริมาณชิ้นงาน 

(วาล์วขนาดใหญ่)
25,200

เวลา (แต่ละชิ้น) 1 ชม. 15.นาที

ต้นทุน US$ 787,500

มีหัวโพรบ ประหยัด/ลด

25,200

18 นาที 45 วินาที 75%

196,875 590,625

1 ชม. 15 นาที

18 นาที 45 วินาที

ตารางเหล่านี้มีภาพประกอบแสดงตัวอย่างส�ำหรับการใช้งานที่พบโดยทั่วไปในอุตสาหกรรมนี้เมื่อมีการน�ำหัวโพรบมาใช้



ระบบควบคุมกระบวนการที่ใช้การด�ำเนินการตั้งค่าส่วนประกอบของเครื่องมือที่เกี่ยวข้องโดยใช้หัวโพรบที่กระตุ้นการท�ำงานแบบแตะสัมผัส OMP60  

ของ Renishaw ช่วยลดความจ�ำเป็นในการใช้ผู้ปฏิบัติงานและลดเวลาในการตั้งค่า นอกจากนี้ ปัญหาการตั้งศูนย์งานก็จะหมดไปด้วย ท�ำให้ชิ้นงานที่เสีย

จะลดจ�ำนวนลงอย่างเห็นได้ชัด

มาตรการเหล่านี้ท�ำให้บริษัทสามารถปรับปรุงระบบการบริหารจัดการคุณภาพและช่วยประหยัดต้นทุนได้อย่างมากในปีแรก จากนั้น ผลที่เกิดขึ้นตามมาคือ  

ความสามารถในการสร้างผลก�ำไรที่มากขึ้นท�ำให้มีการลงทุนเพื่อพัฒนาผลิตภัณฑ์และเครื่องมือกลใหม่ๆ

นอกจากนี้ ประสิทธิภาพแบบใหม่ยังช่วยให้บริษัทสามารถด�ำเนินการสิ่งต่อไปนี้ได้อีกด้วย

•	 ลดการพึ่งพาอุปกรณ์ยึดจับที่ล้าสมัย เพื่อเปิดโอกาสให้สามารถน�ำกระบวนการใหม่ๆ มาใช้ได้อย่างรวดเร็ว

•	 ลดเวลาการส่งของและปรับปรุงความสัมพันธ์กับลูกค้า

•	 เพิ่มความเชื่อมั่นเกี่ยวกับศักยภาพและประสิทธิภาพการท�ำงาน เพื่อเพิ่มโอกาสใหม่ๆ ทางการตลาด

ข้อมูลติดต่อ

หากต้องการทราบสิทธิประโยชน์ที่คุณจะได้รับจากโซลูชันการควบคุมขั้นตอนของเรา คุณสามารถติดต่อ เราได้ที่ส�ำนักงานของเราในท้องถิ่นของคุณ

โดยดูรายละเอียดที่ www.renishaw.com/contacts

ข้อมูลสรุป

แนวทางปฏิบัติที่ดีที่สุด

Productive Process Patterns™ จาก Renishaw มอบค�ำแนะน�ำ 

เกี่ยวกับแนวทางปฏิบัติที่ดีที่สุดและวิธีด�ำเนินการโซลูชันหัววัดที่หลากหลาย 

ส�ำหรับข้อมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับการตั้งค่างานและแอปพลิเคชันอื่นๆ โปรดเยี่ยมชม 

www.renishaw.com/processcontrol

ความเห็นของลูกค้า

การน�ำโซลูชันควบคุมกระบวนการของ Renishaw มาใช้ท�ำให้บริษัทของเราสามารถลดต้นทุนได้อย่างมาก และเพิ่ม

ความสามารถในการสร้างผลก�ำไรให้แก่เราได้อย่างรวดเร็ว สิ่งที่ส�ำคัญคือ โซลูชันนี้ท�ำให้เราก้าวทันโลกยุคที่มีการแข่งขัน

กันสูงนี้ ผนวกด้วยคุณภาพที่เพิ่มขึ้น สิ่งเหล่านี้ส่งผลกระทบในด้านบวกต่อกลยุทธ์ด้านการส่งออกของเราอย่างมาก

Associated Toolings (อินเดีย) Private Limited



RENISHAW ได้ใช้ความพยายามอย่างมากเพื่อให้มั่นใจว่าเนื้อหาในเอกสารนี้ถูกต้อง ณ วันที่จัดพิมพ์ แต่ไม่สามารถรับประกันหรือรับรองความถูกต้องของเนื้อหานี้ได้ 

RENISHAW จะไม่ชดใช้ค่าเสียหาย แม้ว่าจะเกิดจากความไม่ถูกต้องใดๆ ในเอกสารนี้ 

© 20xx Renishaw plc. สงวนลิขสิทธิ์ 

Renishaw ขอสงวนสิทธิ์ในการเปลี่ยนแปลงข้อมูลจ�ำเพาะโดยไม่ต้องแจ้งให้ทราบล่วงหน้า

RENISHAW และสัญลักษณ์หัวโพรบที่ใช้ในโลโก้ RENISHAW เป็นเครื่องหมายการค้าจดทะเบียนของ Renishaw plc ในสหราชอาณาจักรและประเทศอื่นๆ 

apply innovation และชื่อและชื่อรุ่นของผลิตภัณฑ์และเทคโนโลยีของ Renishaw เป็นเครื่องหมายการค้าของ Renishaw plc หรือบริษัทในเครือ 

ชื่อแบรนด์หรือชื่อผลิตภัณฑ์อื่นๆ ที่ใช้ในเอกสารฉบับนี้เป็นชื่อเครื่องหมายการค้าหรือเครื่องหมายการค้าจดทะเบียนของผู้ที่เป็นเจ้าของแบรนด์หรือผลิตภัณฑ์ดังกล่าว

เกี่ยวกับ Renishaw

Renishaw คือผู้น�ำในเทคโนโลยีทางวิศวกรรมที่ได้รับการยอมรับของโลก ด้วยประวัติศาสตร์ที่แข็งแกร่งของนวัตกรรมในการพัฒนาและสร้างสรรค์ผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ  

ตั้งแต่เริ่มก่อตั้งในปี 1973 บริษัทได้จัดจ�ำหน่ายผลิตภัณฑ์ที่ทันสมัยซึ่งช่วยเพิ่มความสามารถในการผลิต เพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และมอบโซลูชันการท�ำงาน

อัตโนมัติที่มีประสิทธิภาพคุ้มทุน

เครือข่ายทั่วโลกของบริษัทสาขาและตัวแทนจ�ำหน่ายช่วยมอบบริการที่ยอดเยี่ยมและสนับสนุนงานของลูกค้า

ผลิตภัณฑ์ของบริษัทประกอบไปด้วย:

•	 เทคโนโลยีการผลิตสารเพิ่มคุณภาพ และการหล่อโดยใช้ระบบสุญญากาศ เพื่อใช้ในการออกแบบ การสร้างต้นแบบ และการผลิต

•	 เครื่องสแกนแบบ CAD/CAM ส�ำหรับงานทันตกรรมและงานโครงสร้างวัสดุส�ำหรับงานทันตกรรม

•	 เครื่องมือวัดค่าแบบป้อนข้อมูลต�ำแหน่งเชิงเส้น องศา และการหมุนด้วยความเที่ยงตรงสูง

•	 อุปกรณ์ยึดจับส�ำหรับ CMM (เครื่องมือวัดพิกัด) และเครื่องมือวัด

•	 เครื่องมือวัดส�ำหรับการวัดเปรียบเทียบชิ้นส่วนที่ผ่านการแมชชีนนิ่ง

•	 การวัดด้วยแสงเลเซอร์ความเร็วสูงและเครื่องมือส�ำรวจส�ำหรับใช้ในสภาพแวดล้อมที่ยากล�ำบาก

•	 เครื่องเลเซอร์และบอลบาร์ส�ำหรับการวัดประสิทธิภาพและการสอบเทียบเครื่องจักร

•	 อุปกรณ์ทางการแพทย์ส�ำหรับการใช้งานการผ่าตัดระบบประสาท

•	 ระบบหัวโพรบและซอฟต์แวร์ส�ำหรับตั้งค่างาน การตั้งค่าทูล และการตรวจสอบเครื่องจักร CNC

•	 เครื่องมือรามานสเปคโตรสโคปีส�ำหรับการวิเคราะห์วัสดุที่ไม่มีอันตราย

•	 เครื่องมือเซ็นเซอร์และซอฟต์แวร์ส�ำหรับการวัดบน CMM

•	 แท่งสไตลัส CMM และการใช้งานหัวโพรบของเครื่องจักร

ส�ำหรับรายละเอียดข้อมูลติดต่อทั่วโลก เข้าดูได้ที่ www.renishaw.com/contact

หมายเลขชิ้นส่วน H-2000-3812-01-A

ฉบับที่: 12/2015

*H-2000-3812-01*

โทร. +66 2 7469811
แฟ็กซ์ +66 2 7469816
อีเมล์ thailand@renishaw.com

www.renishaw.com
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