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ชื่อโครงงาน  การปรับปรุงกระบวนการเพือ่ลดตนทุนการผลิตสะดือแหนบ 

กรณีศึกษา  บริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จาํกัด 

ผูเขียน   นางสาวกชวรรณ ละมาย 

คณะวิชา  วิศวกรรมศาสตร สาขาวิชาวศิวกรรมอุตสาหการ 

อาจารยท่ีปรึกษา  ดร.กรกฏ เหมสถาปตย 

พนักงานท่ีปรึกษา 1.นายสิงหา ววูงศ 

   2.นายมาโนช คํานาน 

ชื่อบริษัท  บริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จาํกัด 

ประเภทสินคา/ธุรกิจ ผลิตช้ินสวนเล็กสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองใชไฟฟา 
เคร่ืองจักรกลการเกษตร และเคร่ืองยนตเอนกประสงค 

บทสรุป 

การปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ บริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จํากัด รวมกับฝาย New Model 

Machining ทําใหขาพเจามีโอกาสไดเรียนรูระบบการทํางานดานการผลิตช้ินงาน New Model และ

การวิเคราะหตนทุนการผลิตของแตละกระบวนการยอย พรอมท้ังการเสนอแนวความคิดเพื่อลด

คาใชจายในการผลิตใหนอยลง โดยไดรับมอบหมายใหจัดทําโครงงานการปรังปรุงกระบวนการ

เพื่อลดตนทุนการผลิตของสะดือแหนบ ท่ีปจจุบันมีตนทุนการผลิตสูงกวาราคาซ้ือขายตามใบเสนอ

ราคาถึง 2 บาทตอช้ิน 

โครงงานน้ีจึงมุงเนนท่ีจะลดตนทุนการผลิตดวยวิธีการปรับปรุงกระบวนการและ

ปรับเปล่ียนเครื่องมือตัดท่ีใชงานกับเคร่ืองกลึง CNC โดยไดนําหลักการ PDCA Cycle มา

ประยุกตใชเปนแนวทางในการปฏิบัติงานเพื่อใหการทํางานมีระบบแบบแผน หลังการปรับปรุง 

พบวา สามารถลดตนทุนการผลิตช้ินงานไดถึง 420000 บาทตอป และมีอัตราการผลิตช้ินงานตอวัน

ของกระบวนการกลึงเพิ่มมากขึ้นจากเดิมถึง 125 ช้ินตอวัน ท้ังยังคงรักษาคุณภาพของช้ินงานให

เปนไปตามมาตรฐานและเปาหมายตามท่ีลูกคาตองการ 
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Project Title Process Improvement for Reducing Production Cost of Center 
Bolt 

Case Study   Sigma and Hearts Co., Ltd. 

Name Ms.Kotchawan Lamai 

Major Field Industial Engineering, Faculty Engineering 

Advisor Dr.Korakot Hemsathapat 

Co-Advisor Mr.Singha Woowong 

 Mr.Manoj kamnan 

Corporation Sigma and Hearts Co., Ltd. 

Category Manufacturer for Small Precision Parts for The Automotive 

Industry 

Summary 

The cooperative internship at Sigma and Hearts, Co. Ltd. program allowed me 
to work with the New Model Machining department.  Thus, process analysis and 
material cost reduction were assigned to me.  A special part is called “a center bolt” is 
emphasized on cost reduction because the cost of production is higher than the selling 
price at 2 Baht/piece. 
 The CNC machine tools were redesigned by the PDCA cycle.  After 
systematically working and improvements, the process cost is reduced by 420,000 
Baht per year.  And daily productivity is increased up to 125 pieces/day.  And the 
quality rate of the center bold can be maintained as specified by the customer. 
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กิตติกรรมประกาศ 

โครงงาน “ การปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดตนทุนการผลิตสะดือแหนบ ฉบับนี้ สําเร็จ

ลุลวงดวยการใหคําแนะนําและความชวยเหลือเปนอยางดียิ่ง ผูจัดทําขอกราบขอบพระคุณ ดร.กรกฏ 

เหมสถาปตย อาจารยท่ีปรึกษาในวิชาสหกิจศึกษา ท่ีกรุณาเสียสละเวลาอันมีคาใหคําปรึกษาใน

ระหวางการดําเนินงานตลอดจนชวยตรวจสอบแกไขขอผิดพลาดในระหวางการจัดทํา เพื่อให

โครงงานฉบับนี้มีความสมบูรณ 

การจัดทําโครงงานในคร้ังนี้จะสําเร็จไมไดหากไมไดรับความชวยเหลือจากบุคลากรของ
บริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จํากัด ขอขอบคุณ คุณ สิงหา วูวงศ พนักงานพ่ีเล้ียงและที่ปรึกษา
โครงงานคุณมาโนช คํานาน ผูรับผิดชอบและควบคุมการผลิตช้ินงาน ท่ีใหความชวยเหลือในการ
เก็บขอมูลและคําช้ีแนะตางๆ อันเปนประโยชนในการจัดทําโครงงานเปนอยางมาก และขอขอบคุณ
พนักงานผูปฏิบัติงานทุกๆทานท่ีไดใหความรวมมือจากการเขาไปสอบถามขอมูลตลอดชวงเวลา
การจัดทําโครงงาน 

ทายสุดนี้ ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ตลอดจนเพ่ือนรวมปฏิบัติงานทุกๆทานท่ีให

การสนับสนุนในการศึกษาและชวยเหลือจนสงผลใหโครงงานฉบับนี้สําเร็จลุลวงไดดวยดีและเปน

ประโยชนแกผูสนใจตอไป 

 

        กชวรรณ ละมาย 

                    ผูจัดทําโครงงาน 
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1.5 ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีไดรับมอบหมาย     11 
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1.10 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย  12 
  

2. ทฤษฏีและเทคโนโลยีท่ีใชในการปฏบิัต ิ       13 
2.1 เทคโนโลยีเกีย่วกับการกลึง       13 
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สารบัญ (ตอ) 
 

หนา 

 
2.2 เคร่ืองมือคุณภาพ        23 

         2.3 การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ     30 
   
3.  แผนการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน      32 

3.1 แผนการดาํเนินงาน        32 
3.2 รายละเอียดโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย      33 
3.3 ข้ันตอนการดําเนินโครงงาน       35 
3.4 การวิเคราะหขอมูล        37 
        

4. ผลการดําเนนิงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ      38 
4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน       38 
4.2 ผลการวิเคราะหขอมูล       62 
4.3 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรับกับวัตถุประสงคในการจัดทําโครงงาน 62 
 

5. บทสรุปและขอเสนอแนะ        63 
5.1 สรุปผลการดําเนินงาน       63 
5.2 แนวทางการแกปญหา       63 
5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน      64 
 

เอกสารอางอิง          65 
 
ภาคผนวก          66 

ก. ขอมูลเกี่ยวกับโครงงาน       66 
 
ประวัติผูจัดทําโครงงาน         75 
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ตารางท่ี                         หนา 
 
2.1  คากําหนดสําหรับการกลึงปอกเหล็กกลา (กลึงตามยาวและกลึงปาดหนา)   20 
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3.1  แผนการปฏิบัติงานหลัก        32 
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4.2  กระบวนการสรางเกลียวนอก        45 
4.3  กระบวนการข้ึนรูป LATHE 2        46 
4.4  กระบวนการลบและกําจัดครีบบนช้ินงาน       47 
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4.8  ตนทุนของกระบวนการ ROLLING        51 
4.9  ตนทุนของกระบวนการ CNC LATHE       51 
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1.3 ลักษณะธุรกจิของสถานประกอบการและการใหบริการหลักขององคกร 
 
1.3.1  ลักษณะธุรกิจ  
  ผลิตภัณฑหลัก ไดแก ช้ินงานข้ึนรูป – กลึงโลหะ สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต    
เคร่ืองใชไฟฟา เคร่ืองจักรกลการเกษตร เคร่ืองยนตเอนกประสงค 
 

1.3.2  ลูกคาหลักของบริษัท  

  ลูกคาหลัก คือ กลุมแนวหนาของอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองใชไฟฟา 
เคร่ืองจักรกลทางการเกษตร และเคร่ืองยนตเอนกประสงค ซ่ึงไดแก 

 บริษัท เจเทคโตะ ออโตโมทีฟ  (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท เดนโซ (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท ไทยฮอนดา เมนแูฟคเจอร่ิง จํากัด 
 บริษัท มูซาชิออโตพารท จํากัด 
 บริษัท ฮอนดา แมนูแฟคจูร่ิง จํากัด 
 บริษัท มิตซูบิชิ อิเล็คทริค ออโตเมช่ัน (ประเทศไทย ) จํากัด 
 บริษัท ฮิตาชิ ออโตโมทีฟ ซิสเท็มส เอเชีย จํากัด 
 บริษัท ไทยเคียววะ จี เอ็มบี จํากัด 
 บริษัท นิตต้ัน ประเทศไทย จาํกัด 
 บริษัทนิสชินโบ ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จํากดั 

 

 
 

ภาพท่ี 1.4 โลโกบริษัทของกลุมลูกคาหลัก 
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1.3.3  ตัวอยางผลิตภณัฑของบริษัท 

 

ภาพท่ี 1.5 ตวัอยางผลิตภัณฑของบริษัท 

 

1.3.4  ตัวอยางเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต ประกอบดวย 

 DIE SHOP 

 

ภาพท่ี 1.6 MACHINING CENTER, EDM, GRINDING, WIRE CUT ตามลําดับ 

 COLD FORGE 

 

ภาพท่ี 1.7 PART FORMER, 200 TON HYDRAULIC, 1000 TON ตามลําดับ 
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 HOT FORGE 

 

ภาพท่ี 1.8 1600 TON, 600 TON, UPSETTER ตามลําดับ 

 ANNEALING 

 

ภาพท่ี 1.9 เคร่ืองอบเหนียว 

 HOBBING 

 

ภาพท่ี 1.10 เคร่ืองกัดเฟอง 
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 HONNING & BROACHING 

 

ภาพท่ี 1.11 เคร่ืองขัดรูในและเคร่ืองรูดเฟอง 

 GRINDING 

 

ภาพท่ี 1.12 CENTERLESS, WITH CENTER ตามลําดับ 

 ROLLING 

 

ภาพท่ี 1.13 TSUGAMI (JAPAN), BAD DUBEN (GERMANY) ตามลําดับ 
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1.4  รูปแบบการจัดองคกร 
 

1.4.1 ปรัชญาและนโยบายของบริษทั 
 ปรัชญา :  

เรา กลาทาทายเพ่ือความเปนอยูท่ีดีข้ึนและทาทายกับความสามารถท่ีจะเปนไปได ทุกเร่ือง 
เรา เช่ือม่ันในศักยภาพอันไมมีท่ีส้ินสุด 
เรา เช่ือม่ันวาจะเปนคูคาท่ีดกีบัลูกคาของเรา 
เรา เช่ือม่ันวาพนักงานกับบริษัทคือครอบครัวเดียวกนั 
เรา เช่ือม่ันวาจะเคารพความเปนตัวตนซ่ึงกนัและกนั 
เรา เช่ือม่ันวาไมมีอะไรเหนือความพยายาม 
และ แนนอนที่สุด เราเช่ือม่ันวา ทุกอยางเราทําได 
 

 
ภาพท่ี 1.14 ตราสัญลักษณของบริษัท 

 
 นโยบายการบริหาร :  

 Something change (ปรับปรุง เปล่ียนแปลง) 
 Speed (ลงมือทํา ทันที) 
 Teamwork (รวมดวยชวยกัน) 

 
 นโยบายคุณภาพ :  

 ผลิตช้ินสวนท่ีดีมีคุณภาพ สงมอบทันเวลา ไมหยดุยั้งการพัฒนา เพื่อความพึง
พอใจสูงสุดใหกับลูกคา 
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 นโยบายส่ิงแวดลอม :  
 บริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จํากัด ผูผลิตและจําหนายช้ินสวนโลหะที่ผลิตโดย
กรรมวิธี กลึง กัด ไส (MACHINING) ข้ึนรูปโลหะโดยใชแมพิมพ (FORGING) และ
กระบวนการชุบแข็ง (HEAT TREATMANT)  สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต 
เคร่ืองใชไฟฟา และอ่ืนๆ มีความตระหนักถึงความรับผิดชอบตอสังคมและชุมชน โดยให
ความสําคัญตอการอนุรักษส่ิงแวดลอมของโลกภายใตกฏหมายและขอกําหนดทางดาน
ส่ิงแวดลอม จึงไดกําหนดนโยบายส่ิงแวดลอม เพื่อใหเปนแนวทางใหกับพนักงาน ผูขาย 
และผูรับจางของบริษัท สามารถปฏิบัติตามและจัดการกับปญหาดานส่ิงแวดลอม อยางมี
ความตระหนักรูและมีจิตสํานึกในการปองกัน ลดผลกระทบ  ตลอดจนสนับสนุนการทํา
กิจกรรมตางๆ ในการรณรงคดานส่ิงแวดลอมอยางตอเนื่อง ดังนี้ 
1) จะปองกันมลพิษตางๆมิใหสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม อันไดแก มลพิษทางน้ํา  

มลพิษทางอากาศ การปนเปอนลงดิน ของเสียและวัสดุเหลือใช ท่ีสงผลกระทบตอ
ส่ิงแวดลอม รวมท้ัง แสง เสียง ความรอน ความส่ันสะเทือน 

2) จะใชพลังงานไฟฟา ทรัพยากร รวมถึงวัตถุดิบ อยางมีคุณคาและมีประสิทธิภาพ 
3) จะปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดดานส่ิงแวดลอมอยางเครงครัด 
4) จะดําเนินการประชาสัมพันธขาวสาร อบรมใหความรูแกพนักงานทุกระดับ ผูขาย และ

ผูรับจางของบริษัท โดยถือวาระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเปนหนาท่ีรับผิดชอบของ
บุคลากรทุกคน 

5) จะปรับปรุงพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดลอมใหมีประสิทธิผล โดยการจัดทํา และ
ทบทวน วัตถุประสงค และมีเปาหมายดานส่ิงแวดลอม อยางตอเนื่อง 

6) จะเผยแพรนโยบายส่ิงแวดลอมฉบับนี้ตอสาธารณชน และหนวยงานท่ีเกี่ยวของ และ/
หรือผูท่ีสนใจอยางเหมาะสม 
 

 นโยบายความปลอดภยั : 

 ดวยบริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จํากัด ตระหนักและใหความสําคัญเกี่ยวกับความ
ปลอดภัยในการทํางานของพนักงาน โดยมุงม่ันท่ีจะลดอันตรายและอุบัติเหตุจากการ
ทํางาน ตลอดจนสนับสนุนการทํากิจกรรมดานความปลอดภัยเพื่อความเปนอยูท่ีดีข้ึนของ
พนักงาน จึงไดกําหนดนโยบายความปลอดภัย เพื่อเปนแนวทางในการดําเนินงานของ
บริษัท และหลักปฏิบัติของพนักงาน ดังนี้ 
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1) บริษัท ถือวาความปลอดภัยในการทํางาน เปนหนาท่ีรับผิดชอบอันดับแรกในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานทุกคน 

2) บริษัท จะดําเนินการสงเสริม และสนับสนุนใหมีการปรับปรุงสภาพการทํางานและ
สภาพแวดลอมใหอยูในสภาพท่ีปลอดภัย 

3) พนักงานทุกคนจะตองมีจิตสํานึกในเร่ืองความปลอดภัย ท้ังของตนเองและเพ่ือน
รวมงานตลอดจนทรัพยสินของบริษัท ตลอดเวลาท่ีปฏิบัติงาน 

4) ผูบังคับบัญชาทุกระดับ จะตองประพฤติตนเปนแบบอยางท่ีดีในการดําเนินการใหเกิด
ความปลอดภัยในการทํางานและส่ิงแวดลอมท่ีดี ท้ังนี้เพื่อเปนการใหพนักงานปฏิบัติ
ตาม รวมท้ังตองคอยสอดสองดูแลใหพนักงานปฏิบัติอยางเครงครัด 

5) พนักงานทุกคนตองใหความรวมมือในการดําเนินงาน เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการ
ทํางานและส่ิงแวดลอมท่ีดี 

6) บริษัท จะสนับสนุนและสงเสริมการดําเนินกิจกรรมดานความปลอดภัยของทุกฝาย 
7) บริษัท จะสงเสริมกิจกรรมดานความปลอดภัย โดยมุงเนนใหพนักงานมีสวนรวม อาทิ

เชน กิจกรรม CCCF , KYP เปนตน 
 

1.4.2 วิสัยทัศน (vision) : 

 เปนอันดับหนึ่งของผูผลิตช้ินสวนโลหะในอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทย 
 

1.4.3 ภารกิจ (mission) :  

1. เติบโตอยางม่ันคง และขยายสวนแบงทางการตลาดของอุตสาหกรรมยานยนต 
2. มุงม่ันการวจิัยและพัฒนารวมท้ังนวัตกรรมในกระบวนการ 
3. เพิ่งประสิทธิภาพดานตนทุนใหสามารถแขงขันในระดับโลก 
4. พัฒนาและสงเสริมทักษะของบุคลากรและปรับปรุงใหมีคุณภาพชวีิตท่ีดีข้ึน 
5. ปรับปรุงกระบวนการภายในและขีดความสามารถในการผลิต 
6. ดําเนินการใหมีสถานท่ีทํางานที่ดแีละปลอดภัย และรับผิดชอบตอสังคมและ

ส่ิงแวดลอม 
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1.4.4 แผนผังแผนก 

 

ภาพท่ี 1.15 แผนผังแสดงตําแหนงงานภายในแผนก 

 



 

1.4.5  ระบบก

 

SHIFT LEADE
(หัวหนากะ)    

 

1.5 ตําแหน
ตําแหนง
แผนก  
หนาท่ีงา

1. 

2. 
       
       

 

1.6 ระยะเว
เร่ิมตนต้ั
รวมเปน
 

1.7 ชื่อและต
ผูจัดการ 
ตําแหนง
แผนก  
 
พนักงาน
ตําแหนง
แผนก  
 

การบังคับบัญ

ER                   
                        

งและหนาที่
ง   

 
านท่ีไดรับมอบ
การปฏิบัติงา
การจัดทํา DA
การปฏิบัติงา
 CENTER BO
 กับเคร่ืองจักร

ลาท่ีปฏิบัติง
ั้งแตวนัท่ี 2 มิ
ระยะเวลาท้ัง

ตําแหนงขอ
  : คุณสมิต
ง  : ผูจัดกา

: NEW M

นที่ปรึกษา  
ง   

 

ญชาตามสายง

  GROUP LEA
    (หัวหนาสวน

ทีง่านท่ีไดรับ
:  นักศึกษาฝก
:  Technique 
บหมาย แบงเ
นหลัก : สนั

ATA ชิ้นงาน 
นโครงงาน : 
OLT โดยการ
ร 

งาน 
ิถุนายน พ.ศ.2
ส้ิน 4 เดือน 

งพนักงานที
ต จรัสวงศ 
รทั่วไป (Gen
MODEL 

: คุณสิงหา วู
: หัวหนาสวน
: NEW MOD

าน 

ADER               
น)                     

บมอบหมาย 
กงาน 
 Machining 
เปน  
นบัสนุนการทํ
 การบรรจุ แล
 ติดตามผลกา
รปรับเปล่ียนก

2558 จนถึงวั

ที่ปรึกษา 

neral Manager

วงศ 
น (Group Lea
DEL MACHI

   ASST’MANA
     (ผูชวยผูจัดก

 

ทาํงานในแผน
ละตดิตามการ
ารลดตนทุนข
กระบวนการผ

ันท่ี  30 กันยา

r) 

ader) 
INING 

AGER              
การ)                  

นก เชน การตร
รปฏิบัติงานขอ
องกระบวนก
ผลิต และเครือ่

ายน 2558 

      MANAGER
        (ผูจัดการ)

รวจสอบขนา
องพนักงานที่
การผลิตชิ้นงา
องมือ (TOOL

11 

R                      
) 

ดชิ้นงาน 
ทีป่รึกษา 
าน  
LS) ที่ใช 
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1.8  ที่มาและความสําคัญของโครงงาน 

 จากการติดตามผลและศึกษากระบวนการผลิตช้ินงานสะดือแหนบ หลังจากการวิเคราะห
ตนทุนอันเนื่องมาจากทรัพยากรที่ใชดําเนินการผลิตในล็อตแรก พบวา ตนทุนของกระบวนการผลิต
นั้นยังมีราคาสูงกวาราคาท่ีวิเคราะหในใบเสนอราคา ซ่ึงเปนราคาตกลงซ้ือขายกับลูกคา กอใหเกิด
สภาวะขาดทุน จึงจะตองวางแผนลดตนทุนโดยการปรับปรุงแกไขกระบวนการที่สามารถลดหรือ
ปรับเปล่ียนได อาทิเชน วัสดุ เคร่ืองมือ หรือ ลักษณะของกระบวนการกลึงข้ึนรูป เปนตน 

 

1.9  วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบติังานหรือโครงงานในการสหกิจศึกษาท่ี
ไดรับมอบหมาย 

1.9.1  ลดตนทุนของกระบวนการผลิตช้ินงาน  

1.9.2  ปรับเปล่ียนลักษณะของกระบวนการผลิตเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพของงาน 

1.9.3  เรียนรูระบบการวเิคราะหตนทุนจากปจจัยตางๆท่ีใชในระบบการผลิต 

1.9.4  เพื่อนําทฤษฏีทางวิศวกรรมมาประยุกตใชในกระบวนการแกไขปญหา 

 

1.10 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 

1.10.1  ตนทุนการผลิตลดลงนํามาซ่ึงผลกําไรตอธุรกิจ 

1.10.2  กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนสงผลใหไดผลิตภณัฑท่ีมีคุณภาพ 

1.10.3  เขาใจหลักการวเิคราะหตนทุนและสามารถนําไปปรับใชไดกับธุรกิจอ่ืนๆ 

1.10.4  สามารถสรางแนวทางการแกไขปญหาใหเปนระบบและมีความเปนแบบแผนมาก
ยิ่งข้ึน 

 



2.1 เทค

2.1.1. ควา
เคร่ือ

เคร่ืองกลึงเป
กวางขวางมา
จับยึดช้ินงาน
เหมาะสมจน

งาน
หมุนรอบตัวเ
คมมีดของมีด
รูปทรงกระบ
ขวาง เรียกกา
 

ทฤ

คโนโลยีการก

มนํา (Introd
องกลึง หมา
ปนการแปรรู
าก ซ่ึงจะสามา
นหมุนและเค
ไดรูปรางของ
กลึง หมายถึง
เอง มีดกลึงจ
ดกลึง ถามีดก
บอก เรียกการ
ารกลึงลักษณ

ฤษฏีและเท

กลึง 

uction) 
ยถึง เคร่ืองจ
รูปชนิดท่ีทําใ
ารถดัดแปลงใ
ล่ือนท่ีเพื่อสง
งชิ้นงานตามต
ง ชิ้นงานท่ีถูก
ะตองเดินปอ
ลึงเคล่ือนท่ีไ
กลึงชนิดนี้วา
ะนี้วา การกลึ

ภ

บทที่

ทคโนโลยีที่

จักรกลท่ีใชแ
ใหเกิดเศษวัส
ใชงานใหเกิด
งมีดกลึงใหตั
ตองการ 
กตัดเฉือนดวย
นในแนวเสน
ปตามความย
า การกลึงปอ
ลึงปาด ดังแสด

 
ภาพท่ี 2.1 การ

 

ที ่2 

ทีใ่ชในการป

แปรรูปช้ินงาน
สดุ ขอบเ
ดงานไดหลาย
ตัดเฉือนช้ินงา

ยมีดกลึงซ่ึงมีลั
นตรงขนานกับ
ยาวของช้ินงาน
ก หรือมีดกลึ
ดงในภาพท่ี 2

รกลึงโลหะ 

ปฏิบัติงาน 

นชนิดหนึ่งลัก
ขตของการท
ชนิด การทําง
าน โดยใหมี

ลักษณะของง
บพื้นและช้ินง
นซ่ึงช้ินงานจ
งเคล่ือนท่ีตัด

2.1 และภาพที่

 

 

กษณะการแป
ทํางานของเค
งานของเคร่ือ
มีการกัดกลึง

านคือ ชิ้นงาน
งานจะตองห
จะถูกตัดเฉือน
ดเฉือนช้ินงาน
ที่ 2.2 

ปรรูปของ
คร่ืองกลึง
งโดยการ
ชิ้นงานท่ี

นจะตอง 
มุนเขาหา
นออกเปน
นตามแนว



 

 

งาน
เดี่ยวและโดย
กระบวนการ
กระบวนการ
(Sanvik’s m
และภายนอก
สามารถผลิต
สมุทร เปนต

2.1.2.  พื้นฐ
กรร

ประเภทใด ย
หนา (Facing
turning) และ

 

กลึงโดยท่ัวไ
ยสวนใหญชิ้
รที่ใชกันอยา
รที่มีประสิทธิ
etalcutting te
ก (External 
ชิ้นงานท่ีมีขน
น ภาพท่ี 2.3 

ฐานกระบวน
มวิธีการกลึงส
ยกตัวอยาง เชน
g) การกลึงเกลี
ะการกลึงข้ึนรู

ภาพท่ี 2

ไปเปนการสร
้นงานจะเปน
งแพรหลายแ
ธิภาพสูงจึงจํา
echnical guid
turning) ตา
นาดเล็กของชิ้
เปนลักษณะก

ภาพที่

การกลึง (Bas
สามารถจําแน
น การกลึงปอ
ลียว (Thread T
ปตางๆ (Form

2.2 ลักษณะก

รางรูปรางช้ิน
นสวนหมุนแต
และมีการพัฒ
าเปนตองมีกา
de) งานกลึงส
มแนวแกนชิ้น
ชิน้สวนนาฬกิ
การกลึงภายใ

ที ่2.3 ลักษณะ

sic Turning O
นกออกตามลัก
อกหรือการกลึ
Turning) การ
m turning) เป

ารกลึงโดยท่ัว

นงานทรงกร
ตเคร่ืองมือตัด
ฒนาไดอยางง
ารประเมินปจ
สามารถผลิตชิ้
นงานได สา
กาไปจนถึงช้ิน
นของช้ินงาน

การกลึงภายใ

Operations) 
กษณะผิวงาน
ลึงตามยาว (L
รกลึงรูปราง (P
ปนตน ดังภาพ

 

วไป  

ะบอกดวยเค
ดจะอยูกับสถ
งายดวย ใน
จจัยท่ีหลากห
ชิ้นงานท้ังภาย
มารถกลึงวัส
นสวนขนาดให
น 

 

ใน 

 
นที่ทําการผลิต
Longitudinal T
Profiling) กา
พที ่2.4-2.9 

ร่ืองมือตัดแบ
ถานีของตนเอ
นปจจุบันงาน
ลายในการใช
ยใน (Internal
สดุที่หลากหล
หญอยางใบพั

ตไดวาเปนการ
Turning) การ
รกลึงตัด (Cu

14 

บบคมตัด
อง เปน
นกลึงเปน
ชงานดวย 
l turning) 
ายและยัง
พดัเรือเดิน

รกลึง
กลึงปาด

ut off 



 

ภ

ภาพท

ภาพท่ี 

าพท่ี 2.6 ลักษ

ภาพที

ที ่2.4 ลักษณ

 2.5 ลักษณะก

ษณะการกลึงเ

ที ่2.7 ลักษณะ

ะการกลึงปอก

การกลึงปาดห

เกลียวนอกแล

ะการกลึงรูปร

 

ก 

 

หนา 

 

ละเกลียวใน 

 

าง 
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การก
ปอนของเคร่ื
รอบๆ ชิ้นงา
ตัดสามารถเดิ
มีขนาดเล็กล
ชิ้นงานได ก
พื้นท่ีผิวโคง 
ใหมีความสา
 
2.1.3. เคร่ือ

อุปก
ซ่ึงมีรายละเอี

 
2.1.3.1 หัวจั
Three-Jaw U

กลึงเปนความ
องมือตัด ในบ
นเพื่อทําการต
ดนิตามแกนข
ง หรืออีกทาง
การปอนมักจ
 ซ่ึงในปจจุบั
ามารถในการก

องมือและอุปก
กรณของเครื่อ
อียดดังนี ้

จับเคร่ืองกลึง 
Universal G

ภาพ

ภาพที

มสัมพันธของ
บางลักษณะง
ตัดเฉือนแตโ
องช้ินงาน ซ่ึง
งหนึ่ง เคร่ืองมื
ะเปนความสั
ันเคร่ืองกลึง 
กลึงไดหลายรู

กรณท่ีใชกับเค
องกลึงยันศูนย

 (Chuck) : หั
Geared Scrol

พที ่2.8 ลักษณ

ที ่2.9 ลักษณะ

งสองการเคล่ื
านช้ินงานอา
ดยท่ัวไปหลัก
งหมายความว
มือสามารถป
สัมพันธของก
 CNC สามา
รูปแบบข้ึน (บ

คร่ืองกลึง 
ยมีหลายอยาง

หัวจับเคร่ืองก
ll Chuck) แ

ณะการกลึงตัด

ะการกลึงข้ึนรู

ือนท่ี คือ การ
จจะอยูกับท่ีแ
กการเหมือนก
วาขนาดเสนผ
อนเขาสูศูนย
ารเคล่ือนท่ีส
รถบันทึกโปร
บรรเลง ศรนิล

แตละอยางทํ

ลึงมี 2 ชนิด 
และหัวจับชนิ

 

ด 

 

รูป  

รหมุนของช้ิน
แตจะเปนเคร่ือ
กัน การเคล่ือ
ผาศูนยกลางข
กลาง (ปาดห
องทิศทางนี้เพ
รแกรมข้ึนรูป
ล, 2555) 

าหนาท่ีแตกต

คือ หัวจับชนิ
ด 4 จับฟน

นงานและการ
องมือตัดท่ีเค
นท่ีปอนของ
ของช้ินสวนจ
นา) ในสวนป
พื่อทําใหเกิด
ปไดหลายโปร

ตางกันข้ึนอยูก

นิด 3 จับฟนพ
นอิสระ (A 
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รเคล่ือนท่ี
ล่ือนท่ีไป
เคร่ืองมือ
ะหมุนให
ปลายของ
เรียวหรือ
รแกรมทํา

กับการใช

พรอม (A 
Four-Jaw 



 

Independent 
สามารถจับชิ้
เปนตน สวน
 

 

2.1.3.2. กันส
ประคองช้ินง
 

 Chuck) หัวจั
ชิ้นงานไดรวด
หัวจับชนิด 4

สะทานของเค
งานยาวๆ ขณ

ับท้ัง 2 ชนิดท
ดเร็วเชน จับชิ
4 จับฟนอิสระ

ภาพที

ภาพที

คร่ืองกลึง (Th
ะทําการกลึงไ

ภาพท่ี 2.12

ภาพท่ี 2.13

ทําหนาท่ีในก
ชิ้นงานกลม ชิ
ะสามารถจับชิ

ที ่2.10 หัวจับ 

ที ่2.11 หัวจับ 

he Steady Res
ไมใหเกิดการ

2 กันสะทานแ
 

3 การใชงานกั

การจับช้ินงาน
ชิ้นงาน 6 เหลี
ชิ้นงานไดทุกรู

 3 จับฟนพรอ

 4 จับฟนอิสร

st) : เปนอุปกร
หนศีนูย ดังภ

แบบ 2 ขา แล

กันสะทานแบ

นกลึง ซ่ึงหัวจั
ล่ียม และช้ิน
รูปแบบ ดังภา

 
อม 

 
ระ 

รณของเคร่ือง
าพท่ี 2.12-2.

 
ละ 3 ขา 

บบ 3 ขา 

ับชนิด 3 จับฟ
งาน 3 เหล่ีย
าพท่ี 2.10-2.1

 

งกลึงท่ีทําหน
13 
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ฟนพรอม
มดานเทา 

11 

นาท่ีชวย 



 

2.1.3.3. จาน
หวงพาเพื่อพ
 

2.1.3.4. หวง
กับจานพาแล
 

2.1.3.5. ศูนย

ความยาวศูน

Heavy–Duty

 

พาเคร่ืองกลึง
าช้ินงานหมุน

ภา

งพาเคร่ืองกลึง
ละศูนยของเค

ยเคร่ืองกลึง (L

ยของเคร่ืองก

y Ball Center)

ภาพท่ี 2

ง (Lathe Face
น บางคร้ังยังส

าพท่ี 2.14 จาน

ง (Lathe Dog
ร่ืองกลึง ดังภ

ภาพท่ี 2.15

Lathe Centers

ลึง มี 2 ชนิด 

) ดังภาพท่ี 2.1

2.16 ศูนยตาย

eplates) :  เปน
สามารถใชจับ

นพาของเคร่ือ
 

s) : เปนอุปก
ภาพท่ี 2.15 

5 หวงพาเคร่ือ
 

s) : เปนอุปกร

 คือ ศูนยตาย 

16-2.17 

ของเคร่ืองกลึ

นอุปกรณทีใ่ช
บชิ้นงานแบน

งกลึง (Lathe 

รณที่ใชจับช้ิน

องกลึง (Lathe

รณที่ทําหนาที

 (A Revolvin

ลึง (A Revolv

ชจับช้ินงานกลึ
ๆ ไดอีกดวย 

 

 Faceplates) 

นงานเพื่อกลึง

 

e Dogs) 

ที่ในการประค

g Deal Cente

 

ving Deal Cen

ลึง ทําหนาท่ีเ
 ดังภาพท่ี 2.14

งโดยวิธียันศูน

คองช้ินงานกลึ

er) และศูนยเป

nter) 
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ปนตัวจับ
4 

นยใชคู

ลึงที่มี

ปน (A 



 

2.1.3.6. ดาม
เขากับปอมมี
 

2.1.3.7. ตัวพิ
ใหเปนรูปลา
 

 

ภาพท่ี 2.

มีดกลึง (Cutt
ด ดังภาพท่ี 2

พมิพลาย (Knu
ยตางๆ ดังภา

.17 ศูนยเปนข

ting edge hol
2.18 

ภาพท่ี

urling) :  เปน
พท่ี 2.19-2.20

ภาพ

ของเคร่ืองกลึ
 

lder) :  เปนเค

ท ี2.18 ดามมีด
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2.2.1.1 รายละเอียดของวงจร PDCA  

ความหมายและลักษณะการใชงานของ PDCA แตละข้ันตอน ดังนี้ 

 การวางแผน  Plan = P 
              การทํางานใดตองมีข้ันการวางแผน เพราะทําใหมีความม่ันใจวาทํางานไดสําเร็จ การจัด
อันดับความสําคัญของ เปาหมาย กําหนดการดําเนินงาน กําหนดระยะเวลาการดําเนินงาน กําหนด
ผูรับผิดชอบหรือผูดําเนินการและกําหนดงบประมาณท่ีจะใช การเขียนแผนดังกลาวอาจปรับเปล่ียน
ไดตามความเหมาะสมของลักษณะ การดําเนินงาน การวางแผนยังชวยใหเราสามารถคาดการณส่ิงท่ี
เกิดข้ึนในอนาคต และชวยลดความสูญเสียท่ีอาจเกิดข้ึนได 
 

 การปฏิบัติ DO = D 
              เปนการลงมือปฏิบัติงาน ตาม แผนท่ีเราวางไว การดําเนินการตามแผน อาจประกอบดวย 
การมีโครงสรางงานรองรับ  มีวิธีการ ดําเนินการ  มีผูรับผิดชอบงาน และ มีผลของการดําเนินการ 
 

 การตรวจสอบ Check  = C 
             เปนข้ันตอนของการประเมินการทํางานวาเปนไปตามแผนท่ีวางไวหรือไม หรือมีเร่ืองอะไร
ปฏิบัติไดตามแผน มีเร่ืองอะไรไมสามารถปฏิบัติไดตามแผน หรือปฏิบัติแลวไมไดผล การ
ตรวจสอบนี้จะทําใหการดําเนินการประสบความสําเร็จตามแผนท่ีวางไว การประเมินแผน อาจ
ประกอบดวย การประเมินโครงสรางท่ีรองรับ การดําเนินการ การประเมินข้ันตอนการดําเนินงาน 
และการประเมินผลของ การดําเนินงานตามแผนท่ีไดตั้งไว 
 

 การปรับปรุงแกไข Action = A 
              เม่ือเรา Check แลว พบวา มีปญหาหรือ ความบกพรอง แลวลงมือแกไข ซ่ึงในข้ันนี้อาจ
พบวาประสบความสําเร็จหรืออาจพบวามีขอบกพรองอีกดวย ตองตรวจสอบเนื้อของงาน เพื่อ
หาทางแกไข และประเมินวิเคราะหวามีโครงสราง หรือข้ันตอนการปฏิบัติงานใดที่ควรแกไข 
ปรับปรุงอีก หรือพัฒนาส่ิงท่ีดีอยูแลวใหดียิ่งข้ึนไปอีก จึงเปนการทําไปเร่ือยๆ ไมมีการหยุด เปน
การพัฒนาใหดีข้ึนเร่ือยๆ เปนการพัฒนาอยางยั่งยืน 
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2.2.1.2 เทคนิคของ PDCA แตละข้ันตอน ดังนี้ 
 

1) เทคนิคการวางแผน   
การวางแผนท่ีดีควรตอบคําถามตอไปนี้ได เชน 
•  มีอะไรบางท่ีตองทํา  
•  ใครทํา  
•  มีอะไรตองใชบาง  
•  ระยะเวลาในการทํางานแตละข้ันตอนเปนเทาใด  
•  ลําดับการทํางานเปนอยางไร ควรทําอะไรกอน อะไรหลัง  
•  เปาหมายในการกระทําคร้ังนี้คืออะไร  
 

2) เทคนิคข้ันตอนการปฏิบัติ 
•  ทําใหถูกตองต้ังแตแรก จะไดไมตองแกไข หรือรับผลเสียจากการกระทําท่ีผิดพลาด  
•  ตรวจสอบทุกข้ันตอน หากพบขอบกพรอง ใหรีบแกไขกอนท่ีความเสียหาย จะขยาย

เปน วงกวาง 
 

3) เทคนิคข้ันตอนตรวจสอบ  
•  ตรวจสอบวิธีการและระยะเวลาท่ีใชในการปฏิบัติจริง วาทําไดตามแผนหรือไม  
•  ตรวจสอบผล ท่ีไดวาไดตามเปาหมายหรือไม 
 

4) เทคนิคข้ันตอนการดําเนินการใหเหมาะสม 
•  หลังจากตรวจสอบแลว ถาเราทําไดตามเปาหมาย ใหรักษาความดีนี้ไว  
•  หากตรวจสอบแลว พบวามีขอผิดพลาดไมวาในข้ันตอนใดๆ ก็ตาม ใหหาสาเหตุและ

แกไขสาเหตุ  
•  หาทางปรับปรุง เพื่อใหการปฏิบัติคร้ังตอไปดีข้ึนกวาเดิม 

 
2.2.1.3 หลัก SMARTER 

การวางแผนการดําเนินงานเราตองกําหนดเปาหมายท่ีตองการบรรลุผลสําเร็จ อาจจะเปน
เปาหมายระยะส้ัน หรือเปาหมายระยะยาวกไ็ดแตเปาหมายท่ีดีจะตองยดึหลัก SMARTER ซ่ึง
ประกอบไปดวย 
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•  S  (specific)      ชัดเจน เจาะจง  
•  M (easurable)   วัดได ประเมินผลได  
•  A  (acceptable) ผูปฏิบัติยอมรับและเต็มใจทํา  
•  R  (realistic)      อยูบนพื้นฐานความจริง ไมเพอฝน  
•  T  (time frame)  มีกรอบระยะเวลา  
•  E  (extending)   เปนเปาหมายท่ีทาทายความสามารถ ไมใชวาเคยทําได 10 ก็ตั้งเปาหมาย   
ไวแค 8 หรือแค 10 แตควรตั้งไวอยางนอยท่ีสุดก็ไมควรต่ํากวา 11 
•  R  (rewarding)  คุมกับการปฏิบัติ หมายถึงเปาหมายท่ีทําไปแลวเกิดประโยชน คุมคากับ
การลงแรงลงเวลาและทรัพยากร  

 

2.2.1 รายการตรวจสอบเพื่อการปรับปรุงของออสบอรน ( Osborne’s Check List) 
จากรายการตรวจสอบของออสบอรน (Osborn’s Checklist)โดย อเล็กซานเดอร ออสบอรน 

ท่ีเราอาจใชเปนตัวชวยในการสรรสรางแนวคิดใหมๆ ใหกับผลิตภัณฑ รายการตารางตรวจสอบของ
ออสบอรน ประกอบดวยหลักแนวคิด 8 หวัขอ ดังนี ้

 
2.2.2.1. เปล่ียนวิธีใช (Change the use)  

การมองหาวิธีใชงานใหมๆจากผลิตภัณฑเดิมท่ีเรามีอยู เชน เราอาจจะนําอางอาบนํ้ามาปรับ
รูปแบบเปนเกาอ้ีนั่ง 

 
2.2.2.2. พลิกมุมมองใหม (Adapt) 

 การปรับรูปแบบผลิตภัณฑท่ีเราคุนตาใหแตกตางไปจากเดิม ไมวาจะเปนรูปทรง รูปราง 
รสสัมผัส กล่ิน หรือสี เปนตน เชน ถาเราเปล่ียนการใสน้ําจากขวดพลาสติก มาเปนหวงยางเติมน้ํา
สําหรับสวมใสบนขอมือ ก็อาจทําใหเกิดผลิตภัณฑใหม อีกท้ังยังทําใหเกิดรูปแบบการพกพาแบบ
ใหมโดยท่ีเราไมจําเปนตองถือขวดน้ําดื่ม 

 
2.2.2.3. การเพิม่ (Enlarge it) 

 เราสามารถเพิ่มคุณสมบัติหรือคุณประโยชนลงไปบนผลิตภัณฑตวัเดมิไดหรือไม อาทิ เพิ่ม
ความคงทน เพิ่มความแข็งแรง ขยายขนาด เพิ่มความยาว เพิ่มความหนา เพิ่มคุณคา เติมสวนผสมให
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ผลิตภัณฑมีประสิทธิภาพดข้ึีน เชน การปรับตัวเลข จอแสดงผล ใหมีตัวอักษรขนาดใหญผาน
โทรศัพทมือถือ ก็เปดโอกาสในการทําธุรกจิในกลุมผูสูงอายุ 

 
2.2.2.4. การลด (Shrink it)  

นอกจากการเพิ่มแลว การหาวิธีลดก็มีสวนทําใหผลิตภณัฑดีข้ึนได ไมวาจะเปนขนาด 
ความเบา ความบาง เปนตน เชน คอมพิวเตอรแบบพกพาที่ปจจุบันมีขนาดเล็กและบางลง เพื่อความ
สะดวกสบายในการใชงาน 

 
2.2.2.5. การแทนท่ีดวยส่ิงใหม (Replace it)  

เราสามารถหาส่ิงใหมๆมาแทนท่ีผลิตภัณฑเดิมๆ ไดหรือไม เชน การเปล่ียนวัสดใุนการทํา
ผลิตภัณฑ การปรับรูปแบบงานบริการ การหาหนทางในการใชแหลงพลังงานสะอาด  เชน กลองใส
รองเทากีฬา PUMA จากเดิมท่ีใชกลองกระดาษท้ังหมดสู Clever Little Bag ถุงใสรองเทาท่ีสามารถ
นํากลับมาใชใหมไดหลายๆคร้ัง 

 
2.2.2.6. ลําดับรูปแบบใหม (Transpose it)  

บางคร้ังการจัดลําดับในรูปแบบใหม การสลับท่ี ก็สามารถทําใหผลิตภัณฑมีรูปแบบท่ี
แปลกใหมไปจากเดิม เชน การจัดเรียงตัวเลขแบบยอนเวลากลับก็สามารถสรางนาฬิกาแบบเดิน
ยอนหลังได 
 
2.2.2.7. พลิกกลับ (Turn it back to front)  

การพลิกกลับรูปทรงของลวดลายหรือผลิตภัณฑ ก็อาจจะทําใหเกิดรูปแบบใหมท่ีมาพรอม
กับประโยชนใชสอยใหมๆไดเชนกัน เชน การพลิกรูปแบบการกางรมแบบกลับดาน ก็ชวยใหเกิด
รมท่ีสามารถต้ังพื้นได 
 
2.2.2.8. ผสมผสาน (Combine it)  

เราสามารถนําผลิตภัณฑ หรือการใชงานบางอยางมาผสมผสานเพ่ือตอบสนองความ
ตองการของผูบริโภคเพิ่มเติมไดหรือไม เชน การเพิ่มล้ินชักระหวางข้ันบันไดสามารถชวยเพิ่มพืน้ท่ี
เก็บของภายในบานไดอยางมากมาย 
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2.2.3  การเก็บรวบรวมขอมูล (Collection of Data) 

การเก็บรวบรวมขอมูล เปนข้ันตอนหน่ึงของกระบวนการทางสถิติท่ีมีความสําคัญ เพื่อให
ไดมาซ่ึงขอมูลท่ีตอบสนองวตัถุประสงค และสอดคลองกับกรอบแนวความคิด สมมุติฐาน เทคนิค
การวัด และการวิเคราะหขอมูล ซ่ึงหมายรวมท้ัง การเก็บขอมูล (Data Collection) คือ การเก็บขอมูล
ข้ึนมาใหม และการรวบรวมขอมูล (Data Compilation) ซ่ึงหมายถึง การนําเอาขอมูลตางๆท่ีผูอ่ืนได
เก็บไวแลว หรือรายงานไวในเอกสารตางๆ มาทําการศึกษาวเิคราะหตอ 

 
2.2.3.1 ประเภทของขอมูล 
          ขอมูล หมายถึง ขอเท็จจริงเกีย่วกับตัวแปรท่ีสํารวจโดยใชวิธีการวัดแบบใดแบบ
หนึ่ง โดยท่ัวไปจําแนกตามลักษณะของขอมูลไดเปน 2 ประเภท คือ 

          1) ขอมูลเชิงปริมาณ (Quantitative Data) คือ ขอมูลท่ีเปนตัวเลขหรือนํามาใหรหัสเปน
ตัวเลข ซ่ึงสามารถนําไปใชวิเคราะหทางสถิติได 

          2) ขอมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative Data) คือ ขอมูลท่ีไมใชตัวเลข ไมไดมีการใหรหัสตัวเลขท่ี
จะนําไปวิเคราะหทางสถิต ิแตเปนขอความหรือขอสนเทศ 
 
2.2.3.2 แหลงท่ีมาของขอมูล 
          แหลงขอมูลท่ีสําคัญ ไดแก บุคคล เชน ผูใหสัมภาษณ ผูกรอกแบบสอบถาม บุคคลท่ีถูก
สังเกต เอกสารทุกประเภท และขอมูลสถิติจากหนวยงาน รวมไปถึง ภาพถาย แผนท่ี แผนภูมิ หรือ
แมแตวัตถุ ส่ิงของ ก็ถือเปนแหลงขอมูลไดท้ังส้ิน โดยท่ัวไปสามารถจัดประเภทขอมูลตาม
แหลงท่ีมาได 2 ประเภท คือ 

          1). ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) คือ ขอมูลท่ีผูวิจัยเก็บข้ึนมาใหมเพื่อ ตอบสนอง
วัตถุประสงคการวิจัยในเร่ืองนั้นๆ โดยเฉพาะ การเลือกใชขอมูลแบบปฐมภูมิ ผูวิจัยจะสามารถเลือก
เก็บขอมูลไดตรงตามความตองการและสอดคลองกับวัตถุประสงค ตลอดจนเทคนิคการวิเคราะห 
แตมีขอเสียตรงท่ีส้ินเปลืองเวลา คาใชจาย และอาจมีคุณภาพไมดีพอ หากเกิดความผิดพลาดในการ
เก็บขอมูลภาคสนาม 

          2). ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) คือ ขอมูลตางๆ ท่ีมีผูเก็บหรือรวบรวมไวกอน
แลว เพียงแตนักวิจัยนําขอมูลเหลานั้นมาศึกษาใหม เชน ขอมูลสํามะโนประชากร สถิติจาก
หนวยงาน และเอกสารทุกประเภท ชวยใหผูวิจัยประหยัดคาใชจาย ไมตองเสียเวลากับการเก็บขอมูล
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ใหม และสามารถศึกษายอนหลังได ทําใหทราบถึงการเปล่ียนแปลงและแนวโนมการเปลี่ยนแปลง
ของปรากฏการณท่ีศึกษา แตจะมีขอจํากัดในเร่ืองความครบถวนสมบูรณ เน่ืองจากบางครั้งขอมูลท่ี
มีอยูแลวไมตรงตามวัตถุประสงคของเร่ืองท่ีผูวิจัยศึกษา และปญหาเรื่องความ นาเช่ือถือของ
ขอมูล กอนจะนําไปใชจึงตองมีการปรับปรุงแกไขขอมูล และเก็บขอมูลเพิ่มเติมจากแหลงอ่ืนใน
บางสวนท่ีไมสมบูรณ 
 
2.2.3.3 วิธีการเก็บรวบรวมขอมูล อาจแบงเปนวิธีการใหญๆ ได 3 วิธี คือ 
          1). การสังเกตการณ (Observation) ท้ังการสังเกตการณแบบมีสวนรวม (Participant 
Observation) และการสังเกตการณแบบไมมีสวนรวม (Non-participant Observation) หรืออาจจะ
แบงเปน การสังเกตการณแบบมีโครงสราง (Structured Observation) และการสังเกตการณแบบไม
มีโครงสราง (Unstructured Observation) 

          2). การสัมภาษณ (Interview) นิยมมากในทางสังคมศาสตร โดยเฉพาะการสัมภาษณโดยใช
แบบสอบถาม (Questionnaire) การสัมภาษณแบบเจาะลึก (In-depth Interview) หรืออาจจะจําแนก
เปนการสัมภาษณเปนรายบุคคล และการสัมภาษณเปนกลุม เชน เทคนิคการสนทนากลุม (Focus 
Group Discussion) ซ่ึงนิยมใชกันมาก 

          3. การรวบรวมขอมูลจากเอกสาร เชน หนังสือ รายงานวิจัย วิทยานิพนธ บทความ ส่ิงพิมพ
ตางๆ เปนตน 
 
2.2.3.4 ข้ันตอนการเกบ็รวบรวมขอมูล 
          1) กําหนดขอมูลและตัวช้ีวดั 

          2) กําหนดแหลงขอมูล 

          3) เลือกกลุมตัวอยาง 

          4) เลือกวิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 

          5) นําเครื่องมือรวบรวมขอมูลไปทดลองใช 

          6) ลงมือเก็บรวบรวมขอมูล 
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2.2.3.5 การนําเสนอขอมูล (Presentation of Data)  
           เม่ือเก็บรวบรวมขอมูลมาไดแลว ระเบียบวธีิสถิติข้ันตอไปก็คือการนําเสนอขอมูล การ

นําเสนอท่ีดีมิไดหมายความวาเปนการเสร็จส้ินของการดําเนินงานทางสถิติ แตการนําเสนอท่ีดีจะ

ชวยปูพืน้ฐานในการวิเคราะหขอมูล เพราะขอความจริงตางๆ ตลอดจนการเปรียบเทียบขอมูลจะ

ไดรับการนําเสนอใหแลเหน็เดนชัด ความเขาใจของผูใชสถิติในเร่ืองการนําเสนอขอมูล จะชวย 

ใหสามารถใชขอมูลเหลานั้นไดอยางฉลาดและถูกตอง 

          ในการนําเสนอขอมูลอาจทําไดท้ังอยางไมมีแบบแผนและอยางมีแบบแผน การนําเสนอ

อยางไมมีแบบแผน หมายถึงการนําเสนอท่ีไมมีกฎเกณฑอะไรท่ีจะตองถือเปนหลักมากนัก  การ

นําเสนอแบบน้ีไดแกการแทรกขอมูลลงในบทความและขอเขียนตางๆ สวนการนําเสนออยางมีแบบ

แผนนั้น เปนการนําเสนอท่ีจะตองปฏิบัติตามหลักเกณฑท่ีไดกําหนดไวเปนมาตรฐาน ตัวอยางการ

นําเสนอแบบน้ีไดแก การนําเสนอในรูปตาราง รูปกราฟ และรูปแผนภมิู เปนตน 

         1. การนําเสนอในรูปตาราง (Tabular presentation) : ขอมูลตางๆ ท่ีเก็บรวบรวมมาไดเม่ือทํา

การประมวลผลแลวจะอยูในรูปตาราง สวนการนําเสนออยางอ่ืนเปนการนําเสนอโดยใชขอมูลจาก

ตาราง 

         2. การนําเสนอดวยกราฟเสน (Line graph) : เปนแบบท่ีรูจักกันดีและใชกันมากท่ีสุดแบบ

หนึ่ง เหมาะสําหรับขอมูลท่ีอยูในรูปของอนุกรมเวลา เชน ราคาขาวเปลือกในเดือนตางๆ ปริมาณ

สินคาสงออกรายป เปนตน 

         3. การนําเสนอดวยแผนภูมิแทง (Bar chart) : ประกอบดวยรูปแทงส่ีเหล่ียมผืนผาซ่ึงแตละแทง

มีความหนาเทาๆ  กัน โดยจะวางตามแนวตั้งหรือแนวนอนของแกนพกิัดฉากกไ็ด 

        4. การนําเสนอดวยรูปแผนภูมิวงกลม  (Pie chart) : เปนการแบงวงกลมออกเปนสวนตางๆ 

ตามจํานวนชนิดของขอมูลท่ีจะนําเสนอ  

 

2.3 การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Analysis) 

การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ หมายถึง การประเมินความผันแปรของ 
กระบวนการ (อาจอยูในรูปแบบของฟงกชันความนาจะเปนท่ีจะระบุท้ังรูปทรง คากลาง และ
ปริมาณการกระจายของการแจกแจง) และวิเคราะหความผันแปรนี้กับขอกําหนดหรือสเปกของ
ผลิตภัณฑ ตลอดจนพิจารณาถึงแหลงความผันแปรตางๆ เพื่อหาทางลดความผันแปรท่ีศึกษาตอไป 
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5) ดัชนีช้ีวัดความสามารถดานสมรรถนะของกระบวนการ Cpk 
เปนดัชนีท่ีสะทอนถึงคาการเล่ือนไปจากคากลางของขอกําหนดเฉพาะของตําแหนงของ 

กระบวนการ เรียกวา Cpk โดยท่ี k มาจาก katayori ในภาษาญ่ีปุน ท่ีมีความหมายถึงความเบ่ียงเบน
ไปหรือการเล่ือนออกไป (กติิศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2549) 

6) นิยามและการตีความ 

    

1. คา Cpk เปนการนําคาเฉล่ียของกระบวนการ คาความผันแปรของกระบวนการและขอ 
กําหนด ของลูกคามาคํานวณรวมกัน ดัชนีช้ีวัดดังกลาวสะทอนวากระบวนการมีขีด
ความสามารถแคไหนเม่ือเทียบกับขอกําหนดของลูกคา 

2. ในกรณีท่ี Specification มี 2 ดาน คา Cpk สูง เม่ือคาเฉล่ียอยูท่ีกลาง Specification และมีคา

ความเบ่ียงเบนมาตรฐานนอย ๆ 

3. Cpk มีความหมายลึกๆ ก็คือกระบวนการท่ีเราศึกษาอยูนั้นมีขีดความสามารถแคไหนเม่ือ
เทียบกับ 3-sigma process ซ่ึงอาจถือวาเปนขีดความสามารถอางอิงของแนวคิดทางคุณภาพ
แบบดั้งเดิมท่ีคาด-หวังใหกระบวนการมีขีดความสามารถอยางนอย ±3 sigma กระบวนการ
ท่ีมีคา Cpk เทากับ 1 ก็คือ มีขีดความสามารถเทียบเทากับ 3-sigma process นั่นเอง 

4. Cpk เปนคาท่ีบอกถึงขีดความสามารถของกระบวนการในระยะส้ัน คือ ท่ีเวลาใดเวลาหน่ึง
กระบวนการมีขีดความสามารถเปนอยางไร คานี้จะแสดงเปนนัยถึงความผันแปรท่ีเกิดข้ึน
จากความจํากัดและพื้นฐานของเทคโนโลยีท่ีใชในกระบวนการ 
 
7) คาแนะนําสําหรับคาท่ีต่ําท่ีสุดของดัชนี Cpk 

 

ตารางท่ี 2.4 คาท่ีต่ําท่ีสุดของดัชนี Cpk  

ระดับคุณภาพ

ขอกําหนดเฉพาะ ขอกําหนดเฉพาะ (ระยะสั้น)

แบบพิกัดดานเดียว แบบพิกัดสองดาน

   กระบวนการท่ัวไป (ใชงานอยู) 1.25 1.33 4 ซิกมา

   กระบวนการท่ัวไป (ใหม) 1.45 1.50 4.5 ซิกมา

   กระบวนการท่ีเก่ียวกับความปลอดภัย

   หรือพารามเิตอรวิกฤติ (ใชงานอยู)

   กระบวนการท่ีเก่ียวกับความปลอดภัย

   หรือพารามเิตอรวิกฤติ (ใหม)
5 ซิกมา

4.5 ซิกมา

ประเภทของกระบวนการ

คาดัชนีต่ําท่ีสุดสําหรับ Cpk

1.45

1.6 1.67

1.50
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บทที่ 3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1  แผนการปฏบิัติงาน 

3.1.1  ตารางท่ี 3.1 แสดงแผนการปฏิบัติงานหลัก 
 

 

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

P

A

 เรียนรูการทํางานของแผนก P

 TECHNIQUE MACHINING A

 ฝกเขียนแบบดวยโปรแกรม P

 AUTO CAD A

 ศึกษากระบวนการผลิตชิน้งาน P

 PRESSURE TUBE A

 ศึกษากระบวนการผลิตชิน้งาน P

 BUSHING A

 ศึกษากระบวนการผลิตชิน้งาน P

 PINION BODY A

 ศึกษากระบวนการผลิตชิน้งาน P

 SPINDLE AXLE A

 ศึกษากระบวนการผลิตชิน้งาน P

 SHORT PINION A

 ศึกษากระบวนการผลิตชิน้งาน P

 NUT BOOT A

 ศึกษากระบวนการผลิตชิน้งาน P

 CENTER BOLT A

 ศึกษาการตรวจสอบขนาดตาม OPS P

 ดวยอุปกรณการวดัและ QC LAB A

 การจัดทําเอกสาร Cpk , WI P

  และการจัดทํา FLOW PROCESS A

 การบรรจุชิน้งานใหมีความเหมาะสม P

 ตามขอกําหนด A

 ศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูล P

 เพื่อจัดทํารายงาน A

P

A

หัวของาน

1

2

6

5

4

3

NO.

9

8

7

15

14

13

12

ตารางการปฏิบัติงานประจําสัปดาห
มิถุนายน กรกฏาคม สิงหาคม กันยายน

 WORKSHOP

11

10

 ปฐมนิเทศสหกิจศึกษา
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3.1.2  ตารางท่ี 3.2 แผนการศึกษาและจัดทําโครงงาน 
 

 
 

3.2  รายละเอียดโครงงาน 
          การปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ สถานประกอบการ SIGMA AND HEARTS CO.,LTD. 
รวมกับแผนก New Model Machining ในฝายเทคนิค ทําใหขาพเจามีโอกาสไดเรียนรูหนาท่ี
รับผิดชอบและระบบการทํางานของแผนก ในกระบวนการผลิตช้ินงานใหกับลูกคา โดยเร่ิมตนจาก
ข้ันตอนการผลิตช้ินงานดวยเคร่ืองจักร ตลอดจนการบรรจุภัณฑเพื่อจัดสงใหทันกําหนด โดย
ช้ินงานแตละชนิดจะมีกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกันและมีเคร่ืองมือหรืออุปกรณท่ีใชในการ
ดําเนินงานตางกัน แตมีเปาหมายในเร่ืองของคุณภาพเหมือนกัน นั่นคือการผลิตช้ินงานใหไดตาม
มาตรฐานท่ีลูกคาตองการ 
 จากลักษณะงานในขางตน ขาพเจาจึงมีความสนใจในเร่ืองของตนทุนการผลิตช้ินงานท่ี
เกิดข้ึนในแตละกระบวนการ ซ่ึงถือเปนปจจัยท่ีสําคัญตอกระบวนการวางแผนและตัดสินใจ การ
วางแผนลดตนทุนในแตละสวนยอยของกระบวนการ เพื่อทําใหตนทุนรวมในการผลิตลดลง แตยัง
คงไวซ่ึงประสิทธิภาพของระบบการผลิต รวมถึงคุณภาพและประโยชนการใชงานของสินคา 

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

P

A

P

A

P

A

P

A

P

A

P

A

P

A

เลือกหัวหอโครงงาน

ศึกษากระบวนการผลิตช้ินงาน

เก็บรวบรวมขอมูล

วางแผนแกไขปญหา

1

2

3

4

5

ตารางการปฏิบัติงานโครงงาน

NO. หัวของาน
มิถุนายน กรกฏาคม สิงหาคม กันยายน

6 สรุปผลการดําเนินงาน

วิเคราะหขอมูล

7 จัดทํารูปเลมรายงาน
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 โดยขาพเจามีความสนใจท่ีจะศึกษาตนทุนการผลิตของช้ินงาน สะดือแหนบ (Center Bolt)
เนื่องจากเปนช้ินงานท่ีมีตนทุนการผลิตเฉล่ียตอปสูงถึง  900000 บาท  และอยูในระหวาง
กระบวนการผลิตแบบ Mass Production  ในกรณีของการผลิตช้ินงานดังกลาว ปจจุบันตนทุนการ
ผลิตยังคงสูงกวาราคาที่ไดตกลงซ้ือขายกับลูกคา เปนเหตุใหธุรกิจอยูในสภาวะขาดทุน  บริษัทจึงมี
นโยบายในการลดตนทุนการผลิต ขาพเจาคิดวา สามารถปรับปรุงประกระบวนการผลิตหรือพัฒนา
เปล่ียนแปลงปจจัยในกระบวนการผลิต เพ่ือลดตนทุนและลดเวลาท่ีใชในการผลิตใหต่ําลงได และ
หากประสบความสําเร็จก็จะทําใหสถานประกอบการไดผลกําไรจากตนทุนท่ีต่ําลง ท้ังยังสามารถนํา
แนวความคิดไปพัฒนาเปนแนวทางปฏิบัติสําหรับช้ินงานชนิดอ่ืนๆไดอีกดวย 
 
3.2.1  รายละเอียดของกลุมชิ้นงานท่ีศึกษา 

 ช้ินงาน สะดือแหนบ เปนผลิตภัณฑท่ีผูจัดทําไดรับมอบหมายใหไปติดตามและเรียนรูการ
ปฏิบัติงานโดยจะทําการศึกษาขั้นตอนการทํางานในแตละกระบวนการผลิต ตลอดจนการวิเคราะห
ตนทุนและการปรับปรุงแกไขในบางกระบวนการท่ีเปนไปได เพื่อท่ีจะทําใหตนทุนการผลิตลด
นอยลง แตยังคงไวซ่ึงคุณภาพของสินคา  มีรายละเอียดของชิ้นงาน ดังนี้ 

 PART NAME  : CENTER BOLT 
 PART NO. : S2671-G15-0A-ST 
 CUSTOMER  : SHOWA AUTOPARTS (THAILAND) CO.,LTD  

 QUANTITY PER YEAR    : 70000 pcs. 
 

 
 

ภาพท่ี 3.1 ช้ินงานสะดือแหบ(CENTER BOLT) 
 



 

3.2.2  เคร่ือ

ในก
CYCLE เป
ปรังปรุงแกไ
คุณภาพตรงค

3.2.3  การเ

เร่ิมต
บันทึกขอมูล
ขอมูลมาวิเคร

 

3.3 ขั้นต

จาก
ดําเนินงาน ซ่ึ
กิจกรรม PD
ดําเนินงานมีป
 

 

องมือท่ีใชในก

กระบวนการ
นตัวขับเคล่ือ
ไขปญหาดาน
ความตองการ

เก็บรวบรวมข

ตนจากการติด
เกี่ยวกับปจจยั
ราะหผล เพื่อ

ตอนการดําเ

วงจร PDCA
ซ่ึงประกอบดว
DCA อยางเปน
ประสิทธิภาพ

การดําเนินงาน

ดําเนินโครง
อนสําหรับกา
นตนทุนการผ
ของลูกคา  

ขอมูล 

ดตามการปฏิบ
ยที่เปนตนทุน
ท่ีจะปรังปรุง

เนินงาน 

 เปนกิจกร
วย ข้ันตอน 4 
นระบบใหคร
พและมีคุณภาพ

ภาพ

น 

งานจะใชวง
รติดตามผลก
ผลิต เพื่อใหได

บัติงานของพ
นในแตละกระ
แกไขปญหา 

รรมพื้นฐานใ
 ข้ัน คือ วางแ
รบวงจรอยางต
พเพิ่มข้ึน  

พที่ 3.2 วงจรพ

งจรการบริหา
การปฏิบัติงาน
ดมาซ่ึงตนทุน

พนักงานทุกข้ัน
ะบวนการผลิ
 ตามแผนการ

นการพัฒนาป
แผน-ปฏิบัติ-ต
ตอเนื่อง หมุน

พัฒนาตอเนือ่

ารงานคุณภา
นแตละข้ันตอ
นที่ต่ําท่ีสุด โ

นตอนตามแผ
ตตามสภาพจ
ดําเนินงานขอ

ประสิทธิภาพ
ตรวจสอบ-ปรั
นเวียนไปเร่ือ

ง PDCA  

าพหรือเทคนิ
อน จนถึงกระ
ดยท่ีผลิตภัณ

ผนการผลิต ศึ
จริง ณ ปจจุบัน
องวงจร PDC

พและคุณภาพ
รับปรุงการดํา
ย ๆ ยอมสงผ
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นิค PDCA 
ะบวนการ
ณฑยังคงมี

ศึกษาและ
น และนํา

CA    

พของการ
าเนิน 
ผลใหการ
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วงจรการปรับปรุงและพัฒนาตอเนื่อง  PDCA  มีข้ันตอนการดําเนินงาน ดังนี ้

3.3.1  Plan 

วางแผน โดยการกําหนดวัตถุประสงค และต้ังเปาหมาย กําหนดข้ันตอนวิธีการ และ
ระยะเวลา จัดสรรทรัพยากรที่จําเปนท้ังในดานบุคคล เคร่ืองมือ และงบประมาณ โดยสามารถใช
เคร่ืองมือเบ้ืองตนคุณภาพอ่ืนๆในการแสดงผลของการวางแผนตามลักษณะของงาน เชน  Flow 
Chart, Why-Why Diagram, How-How Diagram, 5W 2H Principles, Brainstorming ฯลฯ 

 
3.3.2  Do  

การทําความเขาใจและปฏิบัติตามแผนการดําเนินงานท่ีวางไว  รวมถึงการเก็บขอมูลท่ี
เกี่ยวของกับประเด็นท่ีเราสนใจศึกษาตามสภาพท่ีเกิดข้ึนจริงในการปฏิบัติงาน โดยจะตองนําเสนอ
ขอมูลท่ีเปนขอเท็จจริง เพื่อท่ีจะสามารถพิจารณาแกไขปญหาไดอยางตรงจุด ซ่ึงอาจจะนําเทคนิค 
Collection of Data มาประยุกตใชเปนเคร่ืองมือในการบันทึกผล 

 
3.3.3  Check  

เปนข้ันตอนการตรวจสอบ เพื่อติดตามความคืบหนา และดูผลสําเร็จของการปฏิบัติงานเม่ือ
เทียบกับแผนที่วางไว หรือกลาวไดวาเปนการเปรียบเทียบระหวางผลลัพธและเปาหมายท่ีกําหนด 
โดยสามารถใชการนําเสนอในรูปแบบของกราฟหรือแผนภูมิชนดิตางๆตามความเหมาะสมของ
ขอมูล เพื่อใหสะดวกตอการพิจารณาและงายตอการศึกษาทําความเขาใจ 

 
3.3.4  Action 

 ปรับปรุงการดําเนินการใหเหมาะสม หากการปฏิบัติเปนท่ีนาพอใจ ก็จดัใหเปนมาตรฐาน
เพื่อเปนแนวทางใหปฏิบัติตอไป หากการปฏิบัติมีขอควรปรับปรุง ใหกําหนดวิธีการปรับปรุงหรือ
พัฒนาตอไป  

 
ภาพท่ี 3.3  วงจร PDCA 
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3.4. การวิเคราะหขอมูล 
 
3.4.1  การวิเคราะหผลดานตนทุนในแตละกระบวนการผลิต  
            เปนการรวบรวมรายละเอียดขอมูลในแตละกระบวนการผลิตท่ีเปนตนทุน เพื่อประเมินผล 
และวางแผนการลดตนทุนโดยไมใหสงผลกระทบตอประสิทธิภาพของสินคา 
 
3.4.2  การวิเคราะหผลดานประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  
           การกําหนดตัวช้ีวัดเพ่ือประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ซ่ึงเปนปจจัยสําคัญท่ี
จะตองพิจารณาสําหรับการผลิตช้ินงาน เพื่อใหการผลิตช้ินงานไดคุณภาพตรงตามความตองการ
ของลูกคา 

 
3.4.3  การวิเคราะหแนวคิดท่ีเสนอเพื่อนําไปเปนแนวทางปฏิบัติ 

            เปนการพิจารณาถึงความคุมคาและประโยชนท่ีไดรับจากแนวความคิดท่ีจะนํามาพัฒนา
ปรับปรุงหรือแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในแตละกระบวนการผลิต เพื่อใหเกิดผลประโยชนสูงสุดตอ
สถานประกอบการ 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนินงาน 

 ในข้ันตอนการดําเนินงานเพ่ือการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิต ผูจัดทําไดนํา

ความรูเกี่ยวกับวงจรตอเนื่อง PCDA มาใชเปนแนวทางในการศึกษาข้ันตอนการดําเนินโครงงาน 

เพื่อตรวจสอบปจจัยท่ีจะตองปรังปรุงแกไข ใหนํามาซ่ึงตนทุนการผลิตท่ีลดลง และกระบวนการมี

ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน การดําเนินงานตามวงจร  PDCA และการประยุกตใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ

ในแตละข้ันตอน ตามแผนภาพ ดังนี้ 

 
ภาพท่ี 4.1 แผนภาพควบคุมการดําเนนิงานและเคร่ืองมือคุณภาพ 

 

4.1.1 ขั้นตอนการวางแผน (Plan)  

4.1.1.1 ข้ันตอนการเลือกหัวขอโครงการ 

การเลือกหัวขอโครงการ เกิดจากความสนใจและหนาท่ีท่ีไดรับมอบหมายในหนวยงาน ให

ไปติดตามผลและศึกษาข้ันตอนการผลิตช้ินงาน และเก็บขอมูลดานตนทุนการผลิต โดยการศึกษา

เกี่ยวกับราคาวัสดุและเคร่ืองมือ (TOOLS)  ท่ีใชดําเนินงานในแตละกระบวนการ รวมถึงเวลาการ
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ทํางานของคนและเครื่องจักร  แลวนํามาวิเคราะหผลเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต ใหมี

ประสิทธิภาพและไดช้ินงานท่ีมีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาดวยตนทุนท่ีต่ําท่ีสุด จึง

นํามาซ่ึงการเลือกหัวขอ “ Process Improvement for Reducing Production Cost of Center Bolt.” 

 

4.1.1.2 การเลือกกลุมตัวอยาง 

เลือกวิเคราะหการผลิตของกลุมช้ินงาน สะดือแหนบ(Center Bolt)  เนื่องจากเปนกลุม

ชิ้นงานท่ีอยูในชวงของการผลิตแบบ Pre-Mass Production  ซ่ึงมีอัตราการใชวัสดแุละเคร่ืองมือการ

ผลิตท่ีมีตนทุนสูง รวมถึงกระบวนการผลิตท่ีไมซับซอน จึงมีความเหมาะสมตอการเลือกศึกษาเปน

กลุมตัวอยาง  

 

4.1.1.3 ขอกําหนดของลูกคา 

 ก.  แผนภาพ DRAWING  

บริษัทจะรับแผนภาพ DRAWING ของลูกคามาจากฝายการตลาด  เพือ่ใชวาง

แผนการผลิตช้ินงาน โดยลูกคาจะกําหนดขนาดและคามาตรฐานของช้ินงานท่ีสามารถ

ยอมรับไดมาในแผนภาพ ดังแสดงในภาพท่ี 4.2 

 

 

ภาพท่ี 4.2 แผนภาพ DRAWING ของช้ินงาน CENTER BOLT 
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 ข. วัสด ุ(Material)  

  ลูกคากําหนดใหใช เหล็กกลาคารบอน รุน S45 C HEX Ø 19.0 มีลักษณะเปนเสน

(bar) ยาว 3000 มิลลิเมตร น้ําหนักตอเสน 7.28 กิโลกรัม ราคา 70 บาทตอ 1 กิโลกรัม สามารถผลิต

ช้ินงานได 78 ช้ิน มีความยาวช้ินละ 31.7 มิลลิเมตร หนัก 0.085  

 

 

ภาพท่ี 4.3 เหล็กเสนรุน S45C HEX Ø 19.0 

 

ค. ปริมาณส่ังซ้ือ (QUANTITY) :  ช้ินงาน สะดือแหนบ มีปริมาณส่ังผลิตตอป เทากับ 

70000 ช้ิน 

 

4.1.1.4  การวางแผนและออกแบบกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสม 

เปนข้ันตอนของการวางแผนเพ่ือออกแบบกระบวนการผลิตช้ินงาน โดยอางอิงตาม

แผนภาพ Drawing วาลูกคาตองการอะไร ประกอบดวยกระบวนการใดบาง และมีลําดับการผลิต

อยางไร (ดังภาพท่ี 4.4) จึงจะสามารถผลิตช้ินงานท่ีตอบสนองตอความตองการของลูกคาได พรอม

ท้ังกําหนด Flow Process (ดังภาพท่ี 4.5) และเคร่ืองจักรท่ีจะใชงาน นํามาซ่ึงกระบวนการการผลิต

ช้ินงาน CENTER BOLT ตามลําดับ ดังนี ้ 

1. กระบวนการกลึงข้ึนรูป BARFEED 

2. กระบวนการสรางเกลียว ROLLING 

3. กระบวนการกลึงและเจาะ CNC LATHE 
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4. กระบวนการลบครีบ DEBURR 

5. กระบวนการสงชุบเคลือบผิว PLATING (SUPPLIER) 

 

 

ภาพท่ี 4.4  แสดงลําดับกระบวนการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5 FLOW PROCESS CHART 
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4.1.1.5 เปาหมายในการดําเนินการผลิต  

สําหรับการดําเนินการผลิตช้ินงานในสวนของทีมงานฝายเทคนิค ไดตัง้เปาหมายการผลิต

หลักๆ โดยแบงเปน 2 กรณี คือ 

1) เปาหมายดานตนทุนการผลิต  

 ในกระบวนการวางแผนผลิตช้ินงาน มีการประเมินตนทุนของกระบวนการผลิตดวยระบบ

Simulation Model และเทียบเคียงกับกระบวนการผลิตช้ินงานท่ีมีลักษณะใกลเคียงกัน เพื่อวิเคราะห

ราคาตอช้ิน และจัดทําใบเสนอราคาใหกับลูกคากอนการผลิตจริง  ซ่ึงมีราคาซ้ือขายช้ินงาน คือ 

25.43  บาทตอช้ิน ทีมงานจึงมีเปาหมายท่ีจะผลิตช้ินงานใหไดตนทุนในราคาท่ีต่ํากวาใบเสนอราคา

เพื่อสรางผลกําไรใหกับธุรกจิ 

 

2)  เปาหมายดานคุณภาพของชิน้งาน 

 ในกระบวนการผลิต คุณภาพของสินคาถือเปนปจจัยสําคัญท่ีผูผลิตจะตองคํานึงถึงเปน
อันดับตนๆ และจะตองกําหนดตัวช้ีวัดท่ีจะแสดงผลดานคุณภาพของผลิตภัณฑ สําหรับการผลิต
ช้ินงานสะดือแหนบ ทีมงานไดใช การวิเคราะหขีดความสามารถของกระบวนการ(Process 
Capability Analysis) เปนเคร่ืองมือในการประเมินคุณภาพ โดยใชคา Cpk เปนดัชนีบงช้ีวา 
กระบวนการผลิตมีขีดความสามารถแคไหนเม่ือเทียบกับขอกําหนดของลูกคา โดยตั้งเปาหมายให
กระบวนการมีขีดความสามารถท่ีสูงหรือมีคา Cpk มากกวา 1.67 นั่นเอง  
 
4.1.2 ขั้นตอนการปฏิบัตงิานตามแผนการผลิต (Do) 

เปนข้ันตอนการดําเนินการผลิตช้ินงานดวยเคร่ืองจักร(Machine)  มีพนักงานเปนผูควบคุม

และติดต้ังเคร่ืองจักร ซ่ึงจะอางอิงขนาดและลักษณะของช้ินงานตามท่ี OPS กําหนด รวมถึงการวัด

ตรวจสอบขนาดท่ีโตะงานดวยอุปกรณวัดชนิดตางๆ  

 

  

 



 

4.1.2.1 ข้ันต

1)  กระ

ตารางท่ี 4.1 ก

 

ตอนการผลิตชิ
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นการตามกระ

 (PROCESS B

E 1 

ะบวนการท้ังส

BARFEED) 

ส้ิน ดังนี้  
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2)  กระ

ตารางท่ี 4.2  

 

ะบวนการสรา

 กระบวนการ

างเกลียวดานบ

รสรางเกลียวน

บนชิ้นงาน (P

นอก 

PROCESS ROOLLING) 
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3)  กระ

ตารางท่ี 4.3  

 

บวนการเจาะ

 กระบวนการ

ะรูและควานชิ้

รข้ึนรูป LATH

ชิน้งาน (PROC

HE 2 

CESS CNC LLATHE)  
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4) กระ

ตารางท่ี 4.4  

 

 

บวนการลบค

 กระบวนการ

ครีบช้ินงาน ( 

รลบและกําจดั

 PROCESS D

ดครีบบนช้ินง

DEBURR) 

งาน 
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5)  กระบวนการชุบเคลือบผิว (PROCESS PLATING) 

 ข้ันตอนสุดทายของกระบวนการข้ึนรูปคือ การสงช้ินงานไปชุบ (PLATING) กับบริษัท 

SUPPLIER มีรายละเอียดการสงชุบ ดังนี้ 

 

 
ภาพท่ี 4.7  บริษัท บี วี เค แพลติ้ง จํากัด 

 

บริษัท SUPPLIER : บี วี เค แพลติ้ง จํากัด (B.V.K Plating Co.,Ltd.) 

ท่ีตั้ง   : 74/1 ม.2 ถ.บางนา-ตราด ต.ราชาเทวะ อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 10540 

การเคลือบผิว  :  MFZn f-c 

วัตถุประสงค  : ช้ันสังกะสีจะปองกันไมใหเหล็กผุกรอนเปนสนิม ซ่ึงสังกะสีจะมีอัตรา  

การผุกรอนท่ีชามาก ดังนัน้จะชวยปองกนัไมใหเหล็กเจอกับ

สภาพแวดลอม  ท่ีจะทําใหเกิดสนิมไดเปนเวลานาน และตนทุนในการชุบ

สังกะสีจะมีราคาถูกกวาการชุบแบบอ่ืนๆ 

ระยะเวลาสงชุบ  :  3 วัน 

 

 

ภาพท่ี 4.8  ภาพเปรยีบเทียบชิ้นงานกอนและหลงัการชบุ 

กอนชุบ หลังชุบ 



 

4.1.2.2 ข้ันต
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2) PACKAGING AND DELIVERY                                                                                                                     

ในข้ันตอนการบรรจุช้ินงานกอนนําสงใหกับลูกคา ลักษณะการบรรจุจะตองตรงตาม

ขอกําหนดของลูกคา โดยมีวธีิการบรรจุผลิตภัณฑ (PACKAGING STANDARD) ดังนี้ 

2.1)   PACKAGING DETAIL 

 
ภาพท่ี 4.9 ระบุรายละเอียดของสินคาและบรรจุภัณฑ 

 

2.2)   บรรจุช้ินงานใสในถุงพลาสติก ถุงละ 50 ช้ิน ในแตละถุงจะตองติดใบ PARTS TAG 

         
ภาพท่ี 4.10 ถุงพลาสติกบรรจุช้ินงานและใบ PARTS TAG  

 

2.3)  นําถุงบรรจุช้ินงานใสลงไปใน BOX 10 ถุง แตละ BOX จะตองติดใบ PARTS TAG 

         

ภาพท่ี 4.11 BOX ใสช้ินงานเพ่ือนําสงลูกคาและใบ PARTS TAG 

 

2.4)  จัดบรรจตุามจํานวนแลวนําสง (DELIVERY) ใหกับลูกคาตามกําหนด 

PACKAGING 

TYPE

Q'TY / BAG 50   pcs. Q'TY / BOXES 500    pcs. Q'TY / PALLET -       pcs.
BOXES / PALLET

(No of Box)

WEIGHT /

A PALLET

BOX SIZE PALLET SIZE TOTAL SIZE

(L X W X H) (L X W X H) (L X W X H)
280X360X135  mm. -    mm. -    mm.

PACKAGING DETAIL

-       pcs.

A PART WEIGHT 26    GRAM/PC WEIGHT/ A BOX 13.075 Kg. -   Kg.

PART MATERIAL S45C PALLET TYPE - PLASTIC BOX

W
EI

GH
T

QU
AN

TI
TY

SI
ZE

M
AT

ER
IA

L

CUSTOMER SHOWA REGIONAL CENTER(THAILAND)CO.,LTD.
PART NAME CENTER BOLT

PART NO. S2671-G15-0A-ST
LOT NO. PP1
QTY(pcs) 50  pcs.
P/O NO. P/O SAT1501-0165NM

DELIVERY DATE

PARTS TAG

SIGMA & HEART CO.,LTD.

CUSTOMER SHOWA REGIONAL CENTER(THAILAND)CO.,LTD.

PART NAME CENTER BOLT
PART NO. S2671-G15-0A-ST
LOT NO. PP1
QTY(pcs) 500  pcs.
P/O NO. P/O SAT1501-0165NM

DELIVERY DATE

PARTS TAG

SIGMA & HEART CO.,LTD.
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4.1.3 ขั้นตอนการตรวจสอบผลการดําเนินงาน Check 

4.1.3.1 ข้ันตอนการคํานวณตนทุนของแตละกระบวนการผลิต ประกอบดวย 
ก. วัสดุ (Material)   

ตารางท่ี 4.6 ตนทุนวัสด ุ
 

 
 

ข. TOOLING COST การคํานวณตนทุนของเคร่ืองมือท่ีใชในแตละกระบวนการ ดังนี ้

ตารางท่ี 4.7 ตนทุนของกระบวนการ BARFEED 
 

 
 

ตารางท่ี 4.8 ตนทุนของกระบวนการ ROLLING 
 

 
 

ตารางท่ี 4.9 ตนทุนของกระบวนการ CNC LATHE 
 

 

TYPE

WEIGHT (Kg.)

BATH / Kg.

COST (BAHT)

S45C HEX.19.0

0.085

70

5.95

เคร่ืองมือ (Tools) อายุ(ช้ิน) ราคา(บาท) มุม ราคา/มุม ราคา/ช้ิน

1. สวาน DRILL DIA 3.7 (CARBIDE) 1500 785 1 785 0.523

2. มดีกลึงปอก TNGG 160404L C X 75 800 200 6 33 0.042

3. ดอกเจาะนําศูนย CENTER DRILL DIA 12 X 90° 1000 465 1 465 0.465

4. ดอกเจาะนําศูนย CENTER DRILL DIA 8 X 90° 2500 395 1 395 0.158

5. มดีตัด TDC3 TT7220 300 325.9 2 163 0.543

1.731ตนทุนรวม (บาท)

เคร่ืองมือ (Tools) อายุ (ช้ิน) ราคา (บาท) มุม ราคา/มุม ราคา/ช้ิน

  1.  ROLLING DIE M14 X 1.0 25000 18700 1 18700.00 0.748

0.748ตนทุนรวม (บาท)

เคร่ืองมอื (Tools) อายุ(ชิ้น) ราคา(บาท) มมุ ราคา/มมุ ราคา/ชิ้น

1. สวาน DRILL DIA 7.3,7.4 (CARBIDE) 800 79 1 79.00 0.099

2. มดีกลึงปอก TNMG 160408 NM4 WPP20 1000 199 6 33.17 0.033

3. มดีควาน TPGH0802046 TN60 600 175 3 58.33 0.097

4. สวาน DRILL DIA  9.8 (CARBIDE) 2000 3100 1 3100.00 1.550

5. TAPPING M8 X 0.75 1000 145 1 145.00 0.145

1.924ตนทุนรวม (บาท)
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ตารางท่ี 4.10 ตนทุนของกระบวนการ DEBURR 
 

 

 
ค. PROCESS COST เปนตนทุนการผลิตตอช้ินงานหนึ่งช้ิน 
ตารางท่ี 4.11 แสดงตนทุนรวมในสวนของการผลิตช้ินงาน 
 

 
 

4.1.3.2 ประเมินผลดานตนทุน 

จากการคํานวณตนทุนในสวนของกระบวนการผลิต (FACTORY COST) พบวา ตนทุนตอ
ช้ินจากกระบวนการผลิตจริงของช้ินงาน CENTER BOLT สูงกวาราคาท่ีตกลงซ้ือขายตามใบเสนอ
ราคา นั่นคือ ตนทุนผลิตจริง 27.065 บาท  แตราคาขาย 25.43 บาท  จะเห็นไดวา การผลิตดวย
กระบวนการหรือปจจัยแบบเดิมจะทําใหเปาหมายดานตนทุนการผลิตลมเหลว เนื่องจากเปนการ
ลงทุนท่ีไมกอใหเกิดผลกําไร 

เคร่ืองมือ (Tools) อายุ (ช้ิน) ราคา (บาท) มุม ราคา/มุม ราคา/ช้ิน

1. DRILL DIA 3.6 (NACHI) HSS 2000 45 1 45.00 0.023
2. ตะไบทองปลิง 500 17 1 17 0.034

0.057ตนทุนรวม (บาท)

(A) (B) ( C) (D) ( E)
CHARGE CYCLE TIME COST OF MACHINE TOOLING COST COST OF PROCESS

(BAHT/MIN) (MIN) (BAHT/MIN)  (BAHT/PCS.) (BAHT)
(A x B) (C+D)

0 MATERIAL 0.085 Kg. x 70 B/Kg. 5.95

MASS  PRODUCTION  PROCESS

NO. PROCESS 

1 BARFEED 4.5 7.515

2 ROLLING 2.5 0.4250.17

CNC LATHE 4 7.000 1.92

9.245

0.748 1.173

1.67 1.730

FACTORY COST (MATERIAL+PROCESS COST) 27.065

8.920

4 DEBURR 0.85 0.850 0.057 0.907

1.75

1.00

3

5 PLATING B.V.K  SUPPLIER 0.87



 

4.1.3.3 ขอมู
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ตารางท่ี 4.12 ผลการประเมิน คา CPK ของกระบวนการกอนปรับปรุง 
 

 

จากตารางแสดงผลการประเมินคา Cpk ขางตน พบวา ระดับคุณภาพของช้ินงานของใน

ระดับดี แสดงวาการควบคุมกระบวนการผลิตสงผลใหการผลิตช้ินงานไดคาใกลเคียงกบัมาตรฐาน

ท่ีลูกคากําหนด 



 

4.1.4 ขั้นต
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4.1.4.3 ดําเนินการพัฒนาปรับปรุง (ปรับปรุงอยางไร)  

 ประยุกตใช รายการตรวจสอบของออสบอรน (Osborn’s Checklist) เปนตัวชวยในการ
สรางสรรคแนวคิดใหมๆใหกับกระบวนการ โดยใชหลักการแทนท่ีดวยส่ิงใหม (Replace it) และ
การพลิกมุมมองใหม (Adapt) เพื่อการพัฒนาและปรับเปลี่ยนใหดีข้ึน ดงัตอไปนี ้

1) วิธีการปรับปรุงกระบวนการ BARFEED 

1.1 เคร่ืองมือ (Tooling) 

 เปล่ียนชนิดมีดกลึงปอก โดยเปล่ียนจากมีดปอก TNGG 160404L C X 75 เปนมีดปอก 

TNMG 160408 NM4 WPP20 แทน เนื่องจาก มีดชนดิใหมมีราคาถูกกวา และมีคุณสมบัติ

ดานคุณภาพวสัดุท่ีดีกวา เพราะเปน Cermed Coating โดยมีคุณสมบัตทินการแตกราวจาก

ความรอนสูงในการกลึง (Thermal Cranking) จึงทําให Tool life ดีข้ึน 

 

ภาพท่ี 4.14 การเปล่ียนชนิดของมีดปอก barfeed 

 เพิ่มกระบวนการ Regrinding โดยการนําดอกสวาน ขนาด 3.7 (Carbide) ไปเจียรเพื่อนํา

กลับมาใชงานใหมไดอีก10 คร้ัง โดยมีอายกุารใชงานไดถึง 10000 ช้ิน จึงสามารถชวยลด

ตนทุนได 

 

ภาพท่ี 4.15 ดอกสวาน ขนาด 3.7 (Carbide) 
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1.2 ปรับข้ันตอนการกลึงข้ึนรูป  

โดยการเพิ่มข้ึนตอนการกลึงจุด Outer Diameter (OD) เขามา ซ่ึงปกติแลว ข้ันตอนนี้จะตอง

สรางในกระบวนการ CNC LATHE แตเนือ่งจากตองการลด Cycle Time ท่ีสูงของกระบวนการ 

CNC LATHE ใหต่ําลง จึงตัดสินใจนํามาสรางในกระบวนการนี้ นอกจากนี้ ไดมีการเพิ่มข้ึนตอน

การ Rough Cut เพื่อแกปญหาการเกดิครีบบริเวณผิว Chamfer ดังภาพท่ี 4.16 

 

 

ภาพท่ี 4.16 การปรับเปล่ียนข้ันตอนการกลึง 

 

1.3 รอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร (Cycle Time) 

 เนื่องจากการปรับปรุงแบบใหม มีการเพิม่ข้ันตอนการกลึงช้ินงานในกระบวนการ Barfeed 

ซ่ึงสงผลใหระยะเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรทํางานเพ่ิมมากข้ึน จึงแกปญหาดวยวธีิการปรับคา  

- SPINDLE SPEED จาก 2000 รอบตอนาที เปน 2500  รอบตอนาที 

- FEED SPEED จาก 0.08 mm/rev เปน 0.12 mm/rev  

- DEPTH OF CUT จาก 0.5 mm  เปน 1 mm.   

เพื่อเพ่ิมอัตราการกินเนื้อช้ินงานใหเร็วข้ึน ทําใหชวยลดรอบเวลาในการผลิตช้ินงานใหนอยลง 
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2) วิธีการปรังปรุงกระบวนการ CNC LATHE 
 
2.1 เคร่ืองมือ (Tooling) 

 เปล่ียนชนิดมีดควาน โดยเปลี่ยนจากมีดควาน TPGH0802046 TN60 เปนมีดควาน TPGH 

080204L AC530 แทน เนื่องจากมีดแบบใหมมีคุณสมบัติเปน Cermed Coating สามารถหัก
เศษไดดีกวา  มีอายุการใชงานสูงกวาแบบแรก และลดเวลาในการเปล่ียน Tool  จึงนํามาซึ่งตนทุนที่ตํ่าลง  

 

ภาพท่ี 4.17 การเปล่ียนชนิดของมีดปอก cnc lathe 

 เอามีดปอก  TNMG 160408 NM4 WPP20 ออก  เน่ืองจาก ในกระบวนการ CNC LATHE ไมจําเปนตอง
สรางจุด OD อีกแลว  
 

 เพ่ิมขบวนการ Regrind ing  ดอกสวาน ขนาด 7.3 HSS และดอกสวาน ขนาด  9.8 Carbideไดอีก 10 ครั้ง 
โดยมีผลทําใหอายุการใชงานเพ่ิมขึ้น จึงสามารถลดตนทุนลงได  

 

ภาพท่ี 4.18 ดอกสวาน ขนาด 7.3 และ ขนาด 9.8 ตามลําดับ 
 

2.2 ปรับข้ันตอนการกลึงข้ึนรูป  
 ในกระบวนการ CNC Lathe แบบใหม ลดข้ันตอนของการสรางจุด OD เนื่องจากตองการ

ลด Cycle Time  จึงนําไปสรางในกระบวนการ Barfeed แทน ทําใหข้ันตอนการข้ึนรูปลดลง 

สามารถลดตนทุนได โดยข้ันตอนการข้ึนรูป ดังภาพท่ี 4.19 
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ภาพท่ี 4.19 การปรับเปล่ียนข้ันตอนการกลึงกระบวนการ CNC Lathe 
 

4.1.4.4 ผลการดําเนินงาน 
1) ประเมินผลดานตนทุน ประกอบดวย 

ตารางท่ี  4.13 ตนทุนจากเคร่ืองมือท่ีใชดําเนินงาน 

 
 

ตารางท่ี 4.14 แสดงรอบเวลาการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 

 

ลดลง ลดลง

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง % กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง %

Barfeed 1.73 1.29 25 1.67 1.38 17

CNC Lathe 1.92 0.45 77 1.75 1.18 33

ตนทุนเครื่องมือ (บาท) เวลาการทํางานของเครื่องจักร(วินาที)
กระบวนการ

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
  Barfeed 1.67 1.38

  Rolling 0.17 0.17

  CNC Lathe 1.75 1.18

  Deburr 1.00 0.42

รอบเวลาการทํางานของเครื่องจักร (นาที)กระบวนการ
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ตารางท่ี 4.15 แสดงอัตราสวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 
 

 

 

ตารางท่ี 4.16 ตนทุนรวมของการผลิตช้ินงานหลังการปรับปรุง 
 

 

 

หลังจากการปรับปรุงโดยการปรับเปล่ียนชนิดของเม็ดมีด (Insert) และเพิ่มการ Regrinding 

ใหกับดอกสวาน พบวา สามารถลดคาใชจายจากตนทุนของเคร่ืองมือในกระบวนการ BARFEED

ไดถึง 25% กระบวนการ CNC LATHE ไดถึง 77% รอบเวลาการผลิตกระบวนการ BARFEED 

ลดลง 17 % % รอบเวลาการผลิตกระบวนการ CNC LATHE ลดลง 33% สงผลใหตนทุนการผลิต

ช้ินงาน ลดลงเหลือช้ินละ 21 บาท 

cycle time ปริมานผลิต productivity ความสามารถในการผลิต ช่ัวโมงทํางานตอวัน ผลิตไดในหนึ่งวัน
(วินาที) (ช้ิน/ชม.) % (ช้ิน/ชม.) (ชม./วัน) (ชิ้น)

  Barfeed 100 36 85 30.6 21 643

  Rolling 83 43 85 36.6 21 768

  CNC Lathe 105 34 85 28.9 21 607

  Deburr 81 51 85 43.4 21 910

กระบวนการ

(A) (B) ( C) (D) ( E)
CHARGE CYCLE TIME COST OF MACHINE TOOLING COST COST OF PROCESS

(BAHT/MIN) (MIN) (BAHT/MIN)  (BAHT/PCS.) (BAHT)

(A x B) (C+D)

5 PLATING B.V.K  SUPPLIER 0.87

ตนทุนรวมหลังการปรับปรุง (บาทตอชิ้น) 21.077

0.4140.42

3 CNC LATHE 4 4.72 0.45 5.171.18

4 DEBURR 0.85 0.357 0.057

1.1730.17

1 BARFEED 4.5 6.21 1.29 7.51.38

2 ROLLING 2.5 0.425 0.748

กระบวนการผลิต

NO. PROCESS 

0 MATERIAL 0.085 Kg. x 70 B/Kg. 5.95
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2)  ประเมินผลดานคุณภาพ 

 หลังการผลิตช้ินงาน ทําการตรวจสอบคุณภาพการผลิต โดยการประเมินผลดวยคา Cpk 
ไดผลดัง ตารางท่ี 4.17 แสดงผลประเมิน CPK ของกระบวนการ BARFEED และ CNC LATHE 
หลังการปรับปรุง 
 

 

 จากตารางแสดงผลการประเมินคา Cpk ขางตนจะเห็นไดวา กระบวนการผลิตสามารถ

ควบคุมการผลิตใหไดคาของช้ินงานอยูในชวงท่ียอมรับไดและมีคาใกลเคียงกับคามาตรฐานท่ีลูกคา

กําหนด 
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4.2  วิเคราะหขอมูล 

กอนการเปล่ียนแปลงปจจยัการผลิต ตนทุนของกระบวนการผลิตตอช้ิน คือ 27  บาท และ

หลังจากปรับปรุงสามารถลดตนทุนตอช้ินไดเหลือเพียง 21 บาท ช้ินงานมีราคาถูกลง 5 บาท หรือ

ลดลงได 22 % ซ่ึงอัตราการผลิตช้ินงานตอปคือ 700000 ช้ิน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการจะชวย

ใหเราลดตนทุนการผลิตตอปไดถึง 420000 บาท รวมถึงสามารถทําใหอัตราการผลิตชิ้นงานตอวนั

เพิ่มมากข้ึน โดยมีการควบคุมการผลิตช้ินงานใหไดคุณภาพตามคามาตรฐานท่ีลูกคากาํหนด 

 

4.3 วิจารณขอมลูโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายในการ

จัดทําโครงงาน 

 จากผลการดําเนินงานการพฒันาและปรับปรุงตนทุนของกระบวนการผลิต ไดใชความรูใน

ดานการคํานวณและการวิเคราะหตนทุนของทรัพยากรทีใ่ชดําเนนิงาน ศึกษาระบบการตรวจสอบ

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต รวมถึงการกําหนดแนวทางเพ่ือแกไขปญหาดวยเทคโนโลยีทาง

วิศวกรรม เพื่อใหการดาํเนินงานมีแนวทางการปรับปรุงพัฒนาท่ีเปนแบบแผน  
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 -  ตนทุนการผลิตช้ินงานสะดือแหนบ หลังจากการปรับปรุงทรัพยากรในกระบวนการผลิต 

สามารถลดตนทุนจาก ช้ินละ 27 บาท เหลือเพียงชิ้นละ 21 บาท หรือตนทุนลดลง 22 % ดังนั้น 

สามารถลดคาใชจายในการผลิตช้ินงาน 70000 ช้ิน ไดถึง  420000 บาทตอป 

 -  ลดรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร (Cycle Time) ในแตละกระบวนการ ดังนี้ 

1)  กระบวนการกลึงข้ึนรูป BARFEED สามารถลดเวลาเหลือ 83 วินาที จาก 100 วินาที หรือลดลง 

17% อัตราการผลิตเพิ่มข้ึน 7 ช้ินตอช่ัวโมง  

2)  กระบวนการกลึง CNC LATHE สามารถลดเวลาลงเหลือ 71 วินาที จาก 105 วินาที หรือลดลง 

32 % อัตราการผลิตเพิ่มข้ึน 17 ช้ินตอช่ัวโมง 

  

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

 1. ดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลใหครอบคลุมท้ังระบบการผลิต  เพื่อใหสามารถคนหา

สาเหตุและวางแผนแกไขปญหาไดชัดเจนมากย่ิงข้ึน เชน การเกิดตนทุนในฝายบรรจภุัณฑ การ

จัดเก็บ หรือการขนสง เปนตน 

2. การนําทฤษฏีท่ีสามารถตอบโจทยในการแกปญหาดานตนทุนมาประยุกตใชในการ

ดําเนินงาน เพื่อท่ีจะสามารถกําหนดแนวทางในการแกไขปญหาไดชัดเจนและตรงประเด็นยิ่งข้ึน 

เชน หลักการวศิวกรรมคุณคา หรือ การศึกษางาน เปนตน 

3. การศึกษาปญหาท่ีเกิดจากตนทุนการผลิตใหกวางข้ึน ใชหลักการจัดทํา  Line Balancing  
มาปรับใช เพือ่ควบคุมกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ สําหรับการผลิตในรูปแบบของ Mass 
Production 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

การลดตนทุนของกระบวนการผลิตดวยหลักการ 5  LOSS ดังนี ้

 - ลดของเสีย ดวยการควบคุมกระบวนการท่ีเหมาะสม 

-  ลดเวลาสูญเสียของ Man Time โดยการจดัพื้นท่ีการทํางานใหเหมาะสมตามหลัก Man study 

-  ลดความสูญเสียของเคร่ืองจักร ควรมีการดูแลอยางสมํ่าเสมอตามหลักของ TQM 

-  ลดความสูญเสียของทรัพยากรที่ใชในการผลิต เชน เม็ดมีดควรใชใหครบ อายุการใชงาน,  

   Coolant ควรเติมอยางเหมาะสมตามมาตรฐาน ควรใชอุปกรณปองกนั (Safety)  อยางคุมคา 
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1. แผนภาพ DRAWING ของชิ้นงาน CENTER BOLT                                       
    โดยลูกคา บริษัท SHOWA AUTOPARTS (THAILAND) CO.,LTD  
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2. แผนงาน OPERATION STANDRAD(OPS) ของแตละกระบวนการ ท่ีดําเนินการในโรงงานท่ี 2 

2.1 กอนการปรับปรุง 

2.1.1     กระบวนการ BARFEED 
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2.1.2 กระบวนการ ROLLING 
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2.1.3 กระบวนการ CNC LATHE 
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2.1.4 กระบวนการ DEBURR 
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2.2 หลังปรับปรุง 

2.2.1 กระบวนการ BARFEED 
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2.2.2 กระบวนการ CNC LATHE 
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3 .แผนผังโรงงานท่ี 2 แสดงจุดดําเนินงานแตละกระบวนการ 
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ภาคผนวก ข. 

รายงานผลการปฏิงานประจําสัปดาห 
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