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ชื่อโครงงาน  การปรับปรุงกระบวนการเพือ่ลดตนทุนการผลิตสะดือแหนบ 

กรณีศึกษา  บริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จาํกัด 

ผูเขียน   นางสาวกชวรรณ ละมาย 

คณะวิชา  วิศวกรรมศาสตร สาขาวิชาวศิวกรรมอุตสาหการ 

อาจารยท่ีปรึกษา  ดร.กรกฏ เหมสถาปตย 

พนักงานท่ีปรึกษา 1.นายสิงหา ววูงศ 

   2.นายมาโนช คํานาน 

ชื่อบริษัท  บริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จาํกัด 

ประเภทสินคา/ธุรกิจ ผลิตช้ินสวนเล็กสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองใชไฟฟา 
เคร่ืองจักรกลการเกษตร และเคร่ืองยนตเอนกประสงค 

บทสรุป 

การปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ บริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จํากัด รวมกับฝาย New Model 

Machining ทําใหขาพเจามีโอกาสไดเรียนรูระบบการทํางานดานการผลิตช้ินงาน New Model และ

การวิเคราะหตนทุนการผลิตของแตละกระบวนการยอย พรอมท้ังการเสนอแนวความคิดเพื่อลด

คาใชจายในการผลิตใหนอยลง โดยไดรับมอบหมายใหจัดทําโครงงานการปรังปรุงกระบวนการ

เพื่อลดตนทุนการผลิตของสะดือแหนบ ท่ีปจจุบันมีตนทุนการผลิตสูงกวาราคาซ้ือขายตามใบเสนอ

ราคาถึง 2 บาทตอช้ิน 

โครงงานน้ีจึงมุงเนนท่ีจะลดตนทุนการผลิตดวยวิธีการปรับปรุงกระบวนการและ

ปรับเปล่ียนเครื่องมือตัดท่ีใชงานกับเคร่ืองกลึง CNC โดยไดนําหลักการ PDCA Cycle มา

ประยุกตใชเปนแนวทางในการปฏิบัติงานเพื่อใหการทํางานมีระบบแบบแผน หลังการปรับปรุง 

พบวา สามารถลดตนทุนการผลิตช้ินงานไดถึง 420000 บาทตอป และมีอัตราการผลิตช้ินงานตอวัน

ของกระบวนการกลึงเพิ่มมากขึ้นจากเดิมถึง 125 ช้ินตอวัน ท้ังยังคงรักษาคุณภาพของช้ินงานให

เปนไปตามมาตรฐานและเปาหมายตามท่ีลูกคาตองการ 
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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 “ การปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดตนทุนการผลิตสะดือแหนบ ฉบับนี้ สําเร็จ

ลุลวงดวยการใหคําแนะนําและความชวยเหลือเปนอยางดียิ่ง ผูจัดทําขอกราบขอบพระคุณ ดร.กรกฏ 

เหมสถาปตย อาจารยท่ีปรึกษาในวิชาสหกิจศึกษา ท่ีกรุณาเสียสละเวลาอันมีคาใหคําปรึกษาใน

ระหวางการดําเนินงานตลอดจนชวยตรวจสอบแกไขขอผิดพลาดในระหวางการจัดทํา เพื่อให

โครงงานฉบับนี้มีความสมบูรณ 

การจัดทําโครงงานในคร้ังนี้จะสําเร็จไมไดหากไมไดรับความชวยเหลือจากบุคลากรของ
บริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จํากัด ขอขอบคุณ คุณ สิงหา วูวงศ พนักงานพ่ีเล้ียงและที่ปรึกษา
โครงงานคุณมาโนช คํานาน ผูรับผิดชอบและควบคุมการผลิตช้ินงาน ท่ีใหความชวยเหลือในการ
เก็บขอมูลและคําช้ีแนะตางๆ อันเปนประโยชนในการจัดทําโครงงานเปนอยางมาก และขอขอบคุณ
พนักงานผูปฏิบัติงานทุกๆทานท่ีไดใหความรวมมือจากการเขาไปสอบถามขอมูลตลอดชวงเวลา
การจัดทําโครงงาน 

ทายสุดนี้ ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ตลอดจนเพ่ือนรวมปฏิบัติงานทุกๆทานท่ีให

การสนับสนุนในการศึกษาและชวยเหลือจนสงผลใหโครงงานฉบับนี้สําเร็จลุลวงไดดวยดีและเปน

ประโยชนแกผูสนใจตอไป 

 

        กชวรรณ ละมาย 

                    ผูจัดทําโครงงาน 
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1.3 ลักษณะธุรกจิของสถานประกอบการและการใหบริการหลักขององคกร 
 
1.3.1  ลักษณะธุรกิจ  
  ผลิตภัณฑหลัก ไดแก ช้ินงานข้ึนรูป – กลึงโลหะ สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต    
เคร่ืองใชไฟฟา เคร่ืองจักรกลการเกษตร เคร่ืองยนตเอนกประสงค 
 

1.3.2  ลูกคาหลักของบริษัท  

  ลูกคาหลัก คือ กลุมแนวหนาของอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองใชไฟฟา 
เคร่ืองจักรกลทางการเกษตร และเคร่ืองยนตเอนกประสงค ซ่ึงไดแก 

 บริษัท เจเทคโตะ ออโตโมทีฟ  (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท เดนโซ (ประเทศไทย) จํากัด 
 บริษัท ไทยฮอนดา เมนแูฟคเจอร่ิง จํากัด 
 บริษัท มูซาชิออโตพารท จํากัด 
 บริษัท ฮอนดา 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 โลโกบริษัทของกลุมลูกคาหลัก 
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1.3.3  ตัวอยางผลิตภณัฑของบริษัท 

 

ภาพท่ี 1.5 ตวัอยางผลิตภัณฑของบริษัท 

 

1.3.4  ตัวอยางเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต ประกอบดวย 

 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 เคร่ืองกัดเฟอง 
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 HONNING & BROACHING 

 

ภาพท่ี 1.11 เคร่ืองขัดรูในและเคร่ืองรูดเฟอง 

 GRINDING 

 

ภาพท่ี 1.12 CENTERLESS, WITH CENTER ตามลําดับ 

 ROLLING 

 

ภาพท่ี 1.13 TSUGAMI (JAPAN), BAD DUBEN (GERMANY) ตามลําดับ 
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1.4  รูปแบบการจัดองคกร 
 

1.4.1 ปรัชญาและนโยบายของบริษทั 
 ปรัชญา :  

เรา กลาทาทายเพ่ือความเปนอยูท่ีดีข้ึนและทาทายกับความสามารถท่ีจะเปนไปได ทุกเร่ือง 
เรา เช่ือม่ันในศักยภาพอันไมมีท่ีส้ินสุด 
เรา เช่ือม่ันวาจะเปนคูคาท่ีดกีบัลูกคาของเรา 
เรา เช่ือม่ันวาพนักงานกับบริษัทคือครอบครัวเดียวกนั 
เรา เช่ือม่ันวาจะเคารพความเปนตัวตนซ่ึงกนัและกนั 
เรา เช่ือม่ันวาไมมีอะไรเหนือความพยายาม 
และ แนนอนที่สุด เราเช่ือม่ันวา ทุกอยางเราทําได 
 

 
ภาพท่ี 1.14 ตราสัญลักษณของบริษัท 

 
 นโยบายการบริหาร :  

 Something change (ปรับปรุง เปล่ียนแปลง) 
 Speed (ลงมือทํา ทันที) 
 Teamwork (รวมดวยชวยกัน) 

 
 นโยบายคุณภาพ :  

 ผลิตช้ินสวนท่ีดีมีคุณภาพ สงมอบทันเวลา ไมหยดุยั้งการพัฒนา เพื่อความพึง
พอใจสูงสุดใหกับลูกคา 
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 นโยบายส่ิงแวดลอม :  
 บริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จํากัด ผูผลิตและจําหนายช้ินสวนโลหะที่ผลิตโดย
กรรมวิธี กลึง กัด ไส (MACHINING) ข้ึนรูปโลหะโดยใชแมพิมพ (FORGING) และ
กระบวนการชุบแข็ง (HEAT TREATMANT)  สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต 
เคร่ืองใชไฟฟา และอ่ืนๆ มีความตระหนักถึงความรับผิดชอบตอสังคมและชุมชน โดยให
ความสําคัญตอการอนุรักษส่ิงแวดลอมของโลกภายใตกฏหมายและขอกําหนดทางดาน
ส่ิงแวดลอม จึงไดกําหนดนโยบายส่ิงแวดลอม เพื่อใหเปนแนวทางใหกับพนักงาน ผูขาย 
และผูรับจางของบริษัท สามารถปฏิบัติตามและจัดการกับปญหาดานส่ิงแวดลอม อยางมี
ความตระหนักรูและมีจิตสํานึกในการปองกัน ลดผลกระทบ  ตลอดจนสนับสนุนการทํา
กิจกรรมตางๆ ในการรณรงคดานส่ิงแวดลอมอยางตอเนื่อง ดังนี้ 
1) จะปองกันมลพิษตางๆมิใหสงผลกระทบตอส่ิงแวดลอม อันไดแก มลพิษทางน้ํา  

มลพิษทางอากาศ การปนเปอนลงดิน ของเสียและวัสดุเหลือใช ท่ีสงผลกระทบตอ
ส่ิงแวดลอม รวมท้ัง แสง เสียง ความรอน ความส่ันสะเทือน 

2) จะใชพลังงานไฟฟา ทรัพยากร รวมถึงวัตถุดิบ อยางมีคุณคาและมีประสิทธิภาพ 
3) จะปฏิบัติตามกฎหมายและขอกําหนดดานส่ิงแวดลอมอยางเครงครัด 
4) จะดําเนินการประชาสัมพันธขาวสาร อบรมใหความรูแกพนักงานทุกระดับ ผูขาย และ

ผูรับจางของบริษัท โดยถือวาระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเปนหนาท่ีรับผิดชอบของ
บุคลากรทุกคน 

5) จะปรับปรุงพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดลอมใหมีประสิทธิผล โดยการจัดทํา และ
ทบทวน วัตถุประสงค และมีเปาหมายดานส่ิงแวดลอม อยางตอเนื่อง 

6) จะเผยแพรนโยบายส่ิงแวดลอมฉบับนี้ตอสาธารณชน และหนวยงานท่ีเกี่ยวของ และ/
หรือผูท่ีสนใจอยางเหมาะสม 
 

 นโยบายความปลอดภยั : 

 ดวยบริษัท ซิกมา แอนด ฮารท จํากัด ตระหนักและใหความสําคัญเกี่ยวกับความ
ปลอดภัยในการทํางานของพนักงาน โดยมุงม่ันท่ีจะลดอันตรายและอุบัติเหตุจากการ
ทํางาน ตลอดจนสนับสนุนการทํากิจกรรมดานความปลอดภัยเพื่อความเปนอยูท่ีดีข้ึนของ
พนักงาน จึงไดกําหนดนโยบายความปลอดภัย เพื่อเปนแนวทางในการดําเนินงานของ
บริษัท และหลักปฏิบัติของพนักงาน ดังนี้ 
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1) บริษัท ถือวาความปลอดภัยในการทํางาน เปนหนาท่ีรับผิดชอบอันดับแรกในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานทุกคน 

2) บริษัท จะดําเนินการสงเสริม และสนับสนุนใหมีการปรับปรุงสภาพการทํางานและ
สภาพแวดลอมใหอยูในสภาพท่ีปลอดภัย 

3) พนักงานทุกคนจะตองมีจิตสํานึกในเร่ืองความปลอดภัย ท้ังของตนเองและเพ่ือน
รวมงานตลอดจนทรัพยสินของบริษัท ตลอดเวลาท่ีปฏิบัติงาน 

4) ผูบังคับบัญชาทุกระดับ จะตองประพฤติตนเปนแบบอยางท่ีดีในการดําเนินการใหเกิด
ความปลอดภัยในการทํางานและส่ิงแวดลอมท่ีดี ท้ังนี้เพื่อเปนการใหพนักงานปฏิบัติ
ตาม รวมท้ังตองคอยสอดสองดูแลใหพนักงานปฏิบัติอยางเครงครัด 

5) พนักงานทุกคนตองใหความรวมมือในการดําเนินงาน เพื่อใหเกิดความปลอดภัยในการ
ทํางานและส่ิงแวดลอมท่ีดี 

6) บริษัท จะสนับสนุนและสงเสริมการดําเนินกิจกรรมดานความปลอดภัยของทุกฝาย 
7) บริษัท จะสงเสริมกิจกรรมดานความปลอดภัย โดยมุงเนนใหพนักงานมีสวนรวม อาทิ

เชน กิจกรรม CCCF , KYP เปนตน 
 

1.4.2 วิสัยทัศน (vision) : 

 เปนอันดับหนึ่งของผูผลิตช้ินสวนโลหะในอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทย 
 

1.4.3 ภารกิจ (mission) :  

1. เติบโตอยางม่ันคง และขยายสวนแบงทางการตลาดของอุตสาหกรรมยานยนต 
2. มุงม่ันการวจิัยและพัฒนารวมท้ังนวัตกรรมในกระบวนการ 
3. เพิ่งประสิทธิภาพดานตนทุนใหสามารถแขงขันในระดับโลก 
4. พัฒนาและสงเสริมทักษะของบุคลากรและปรับปรุงใหมีคุณภาพชวีิตท่ีดีข้ึน 
5. ปรับปรุงกระบวนการภายในและขีดความสามารถในการผลิต 
6. ดําเนินการใหมีสถานท่ีทํางานที่ดแีละปลอดภัย และรับผิดชอบตอสังคมและ

ส่ิงแวดลอม 
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1.4.4 แผนผังแผนก 

 

ภาพท่ี 1.15 แผนผังแสดงตําแหนงงานภายในแผนก 

 



 

1.4.5  ระบบก

 

SHIFT LEADE
(หัวหนากะ)    

 

1.5 ตําแหน
ตําแหนง
แผนก  
หนาท่ีงา

1. 

2. 
       
       

 

1.6 ระยะเว
เร่ิมตนต้ั
รวมเปน
 

1.7 ชื่อและต
ผูจัดการ 
ตําแหนง
แผนก  
 
พนักงาน
ตําแหนง
แผนก  
 

การบังคับบัญ

ER                   
                        

งและหนาที่
ง   

 
านท่ีไดรับมอบ
การปฏิบัติงา
การจัดทํา DA
การปฏิบัติงา
 CENTER BO
 กับเคร่ืองจักร

ลาท่ีปฏิบัติง
ั้งแตวนัท่ี 2 มิ
ระยะเวลาท้ัง

ตําแหนงขอ
  : คุณสมิต
ง  : ผูจัดกา

: NEW M

นที่ปรึกษา  
ง   

 

ญชาตามสายง

  GROUP LEA
    (หัวหนาสวน

ทีง่านท่ีไดรับ
:  นักศึกษาฝก
:  Technique 
บหมาย แบงเ
นหลัก : สนั

ATA ชิ้นงาน 
นโครงงาน : 
OLT โดยการ
ร 

งาน 
ิถุนายน พ.ศ.2
ส้ิน 4 เดือน 

งพนักงานที
ต จรัสวงศ 
รทั่วไป (Gen
MODEL 

: คุณสิงหา วู
: หัวหนาสวน
: NEW MOD

าน 

ADER               
น)                     

บมอบหมาย 
กงาน 
 Machining 
เปน  
นบัสนุนการทํ
 การบรรจุ แล
 ติดตามผลกา
รปรับเปล่ียนก

2558 จนถึงวั

ที่ปรึกษา 

neral Manager

วงศ 
น (Group Lea
DEL MACHI

   ASST’MANA
     (ผูชวยผูจัดก

 

ทาํงานในแผน
ละตดิตามการ
ารลดตนทุนข
กระบวนการผ

ันท่ี  30 กันยา

r) 

ader) 
INING 

AGER              
การ)                  

นก เชน การตร
รปฏิบัติงานขอ
องกระบวนก
ผลิต และเครือ่

ายน 2558 

      MANAGER
        (ผูจัดการ)

รวจสอบขนา
องพนักงานที่
การผลิตชิ้นงา
องมือ (TOOL

11 

R                      
) 

ดชิ้นงาน 
ทีป่รึกษา 
าน  
LS) ที่ใช 
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1.8  ที่มาและความสําคัญของโครงงาน 

 จากการติดตามผลและศึกษากระบวนการผลิตช้ินงานสะดือแหนบ หลังจากการวิเคราะห
ตนทุนอันเนื่องมาจากทรัพยากรที่ใชดําเนินการผลิตในล็อตแรก พบวา ตนทุนของกระบวนการผลิต
นั้นยังมีราคาสูงกวาราคาท่ีวิเคราะหในใบเสนอราคา ซ่ึงเปนราคาตกลงซ้ือขายกับลูกคา กอใหเกิด
สภาวะขาดทุน จึงจะตองวางแผนลดตนทุนโดยการปรับปรุงแกไขกระบวนการที่สามารถลดหรือ
ปรับเปล่ียนได อาทิเชน วัสดุ เคร่ืองมือ หรือ ลักษณะของกระบวนการกลึงข้ึนรูป เปนตน 

 

1.9  วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบติังานหรือโครงงานในการสหกิจศึกษาท่ี
ไดรับมอบหมาย 

1.9.1  ลดตนทุนของกระบวนการผลิตช้ินงาน  

1.9.2  ปรับเปล่ียนลักษณะของกระบวนการผลิตเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพของงาน 

1.9.3  เรียนรูระบบการวเิคราะหตนทุนจากปจจัยตางๆท่ีใชในระบบการผลิต 

1.9.4  เพื่อนําทฤษฏีทางวิศวกรรมมาประยุกตใชในกระบวนการแกไขปญหา 

 

1.10 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 

1.10.1  ตนทุนการผลิตลดลงนํามาซ่ึงผลกําไรตอธุรกิจ 

1.10.2  กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนสงผลใหไดผลิตภณัฑท่ีมีคุณภาพ 

1.10.3  เขาใจหลักการวเิคราะหตนทุนและสามารถนําไปปรับใชไดกับธุรกิจอ่ืนๆ 

1.10.4  สามารถสรางแนวทางการแกไขปญหาใหเปนระบบและมีความเปนแบบแผนมาก
ยิ่งข้ึน 

 



2.1 เทค

2.1.1. ควา
เคร่ือ

เคร่ืองกลึงเป
กวางขวางมา
จับยึดช้ินงาน
เหมาะสมจน

งาน
หมุนรอบตัวเ
คมมีดของมีด
รูปทรงกระบ
ขวาง เรียกกา
 

ทฤ

คโนโลยีการก

มนํา (Introd
องกลึง หมา
ปนการแปรรู
าก ซ่ึงจะสามา
นหมุนและเค
ไดรูปรางของ
กลึง หมายถึง
เอง มีดกลึงจ
ดกลึง ถามีดก
บอก เรียกการ
ารกลึงลักษณ

ฤษฏีและเท

กลึง 

uction) 
ยถึง เคร่ืองจ
รูปชนิดท่ีทําใ
ารถดัดแปลงใ
ล่ือนท่ีเพื่อสง
งชิ้นงานตามต
ง ชิ้นงานท่ีถูก
ะตองเดินปอ
ลึงเคล่ือนท่ีไ
กลึงชนิดนี้วา
ะนี้วา การกลึ

ภ

บทที่

ทคโนโลยีที่

จักรกลท่ีใชแ
ใหเกิดเศษวัส
ใชงานใหเกิด
งมีดกลึงใหตั
ตองการ 
กตัดเฉือนดวย
นในแนวเสน
ปตามความย
า การกลึงปอ
ลึงปาด ดังแสด

 
ภาพท่ี 2.1 การ

 

ที ่2 

ทีใ่ชในการป

แปรรูปช้ินงาน
สดุ ขอบเ
ดงานไดหลาย
ตัดเฉือนช้ินงา

ยมีดกลึงซ่ึงมีลั
นตรงขนานกับ
ยาวของช้ินงาน
ก หรือมีดกลึ
ดงในภาพท่ี 2

รกลึงโลหะ 

ปฏิบัติงาน 

นชนิดหนึ่งลัก
ขตของการท
ชนิด การทําง
าน โดยใหมี

ลักษณะของง
บพื้นและช้ินง
นซ่ึงช้ินงานจ
งเคล่ือนท่ีตัด

2.1 และภาพที่

 

 

กษณะการแป
ทํางานของเค
งานของเคร่ือ
มีการกัดกลึง

านคือ ชิ้นงาน
งานจะตองห
จะถูกตัดเฉือน
ดเฉือนช้ินงาน
ที่ 2.2 

ปรรูปของ
คร่ืองกลึง
งโดยการ
ชิ้นงานท่ี

นจะตอง 
มุนเขาหา
นออกเปน
นตามแนว



 

 

งาน
เดี่ยวและโดย
กระบวนการ
กระบวนการ
(Sanvik’s m
และภายนอก
สามารถผลิต
สมุทร เปนต

2.1.2.  พื้นฐ
กรร

ประเภทใด ย
หนา (Facing
turning) และ

 

กลึงโดยท่ัวไ
ยสวนใหญชิ้
รที่ใชกันอยา
รที่มีประสิทธิ
etalcutting te
ก (External 
ชิ้นงานท่ีมีขน
น ภาพท่ี 2.3 

ฐานกระบวน
มวิธีการกลึงส
ยกตัวอยาง เชน
g) การกลึงเกลี
ะการกลึงข้ึนรู

ภาพท่ี 2

ไปเปนการสร
้นงานจะเปน
งแพรหลายแ
ธิภาพสูงจึงจํา
echnical guid
turning) ตา
นาดเล็กของชิ้
เปนลักษณะก

ภาพที่

การกลึง (Bas
สามารถจําแน
น การกลึงปอ
ลียว (Thread T
ปตางๆ (Form

2.2 ลักษณะก

รางรูปรางช้ิน
นสวนหมุนแต
และมีการพัฒ
าเปนตองมีกา
de) งานกลึงส
มแนวแกนชิ้น
ชิน้สวนนาฬกิ
การกลึงภายใ

ที ่2.3 ลักษณะ

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

ารกลึงโดยท่ัว

นงานทรงกร
ตเคร่ืองมือตัด
ฒนาไดอยางง
ารประเมินปจ
สามารถผลิตชิ้
นงานได สา
กาไปจนถึงช้ิน
นของช้ินงาน

การกลึงภายใ

Operations) 
กษณะผิวงาน
ลึงตามยาว (L
รกลึงรูปราง (P
ปนตน ดังภาพ

 

วไป  

ะบอกดวยเค
ดจะอยูกับสถ
งายดวย ใน
จจัยท่ีหลากห
ชิ้นงานท้ังภาย
มารถกลึงวัส
นสวนขนาดให
น 

 

ใน 

 
นที่ทําการผลิต
Longitudinal T
Profiling) กา
พที ่2.4-2.9 

ร่ืองมือตัดแบ
ถานีของตนเอ
นปจจุบันงาน
ลายในการใช
ยใน (Internal
สดุที่หลากหล
หญอยางใบพั

ตไดวาเปนการ
Turning) การ
รกลึงตัด (Cu

14 

บบคมตัด
อง เปน
นกลึงเปน
ชงานดวย 
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 

 

หนา 

 

ละเกลียวใน 

 

าง 
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การก
ปอนของเคร่ื
รอบๆ ชิ้นงา
ตัดสามารถเดิ
มีขนาดเล็กล
ชิ้นงานได ก
พื้นท่ีผิวโคง 
ใหมีความสา
 
2.1.3. เคร่ือ

อุปก
ซ่ึงมีรายละเอี

 
2.1.3.1 หัวจั
Three-Jaw U

กลึงเปนความ
องมือตัด ในบ
นเพื่อทําการต
ดนิตามแกนข
ง หรืออีกทาง
การปอนมักจ
 ซ่ึงในปจจุบั
ามารถในการก

องมือและอุปก
กรณของเครื่อ
อียดดังนี ้

จับเคร่ืองกลึง 
Universal G

ภาพ

ภาพที

มสัมพันธของ
บางลักษณะง
ตัดเฉือนแตโ
องช้ินงาน ซ่ึง
งหนึ่ง เคร่ืองมื
ะเปนความสั
ันเคร่ืองกลึง 
กลึงไดหลายรู

กรณท่ีใชกับเค
องกลึงยันศูนย

 (Chuck) : หั
Geared Scrol

พที ่2.8 ลักษณ

ที ่2.9 ลักษณะ

งสองการเคล่ื
านช้ินงานอา
ดยท่ัวไปหลัก
งหมายความว
มือสามารถป
สัมพันธของก
 CNC สามา
รูปแบบข้ึน (บ

คร่ืองกลึง 
ยมีหลายอยาง

หัวจับเคร่ืองก
ll Chuck) แ

ณะการกลึงตัด

ะการกลึงข้ึนรู

ือนท่ี คือ การ
จจะอยูกับท่ีแ
กการเหมือนก
วาขนาดเสนผ
อนเขาสูศูนย
ารเคล่ือนท่ีส
รถบันทึกโปร
บรรเลง ศรนิล

แตละอยางทํ

ลึงมี 2 ชนิด 
และหัวจับชนิ

 

ด 

 

รูป  

รหมุนของช้ิน
แตจะเปนเคร่ือ
กัน การเคล่ือ
ผาศูนยกลางข
กลาง (ปาดห
องทิศทางนี้เพ
รแกรมข้ึนรูป
ล, 2555) 

าหนาท่ีแตกต

คือ หัวจับชนิ
ด 4 จับฟน

นงานและการ
องมือตัดท่ีเค
นท่ีปอนของ
ของช้ินสวนจ
นา) ในสวนป
พื่อทําใหเกิด
ปไดหลายโปร

ตางกันข้ึนอยูก

นิด 3 จับฟนพ
นอิสระ (A 
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รเคล่ือนท่ี
ล่ือนท่ีไป
เคร่ืองมือ
ะหมุนให
ปลายของ
เรียวหรือ
รแกรมทํา

กับการใช

พรอม (A 
Four-Jaw 



 

Independent 
สามารถจับชิ้
เปนตน สวน
 

 

2.1.3.2. กันส
ประคองช้ินง
 

 Chuck) หัวจั
ชิ้นงานไดรวด
หัวจับชนิด 4

สะทานของเค
งานยาวๆ ขณ

ับท้ัง 2 ชนิดท
ดเร็วเชน จับชิ
4 จับฟนอิสระ

ภาพที

ภาพที

คร่ืองกลึง (Th
ะทําการกลึงไ

ภาพท่ี 2.12

ภาพท่ี 2.13

ทําหนาท่ีในก
ชิ้นงานกลม ชิ
ะสามารถจับชิ

ที ่2.10 หัวจับ 

ที ่2.11 หัวจับ 

he Steady Res
ไมใหเกิดการ

2 กันสะทานแ
 

3 การใชงานกั

การจับช้ินงาน
ชิ้นงาน 6 เหลี
ชิ้นงานไดทุกรู

 3 จับฟนพรอ

 4 จับฟนอิสร

st) : เปนอุปกร
หนศีนูย ดังภ

แบบ 2 ขา แล

กันสะทานแบ

นกลึง ซ่ึงหัวจั
ล่ียม และช้ิน
รูปแบบ ดังภา

 
อม 

 
ระ 

รณของเคร่ือง
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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ฟนพรอม
มดานเทา 

11 

นาท่ีชวย 



 

2.1.3.3. จาน
หวงพาเพื่อพ
 

2.1.3.4. หวง
กับจานพาแล
 

2.1.3.5. ศูนย

ความยาวศูน

Heavy–Duty

 

พาเคร่ืองกลึง
าช้ินงานหมุน

ภา

งพาเคร่ืองกลึง
ละศูนยของเค

ยเคร่ืองกลึง (L

ยของเคร่ืองก

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 ศูนยตาย

eplates) :  เปน
สามารถใชจับ

นพาของเคร่ือ
 

s) : เปนอุปก
ภาพท่ี 2.15 

5 หวงพาเคร่ือ
 

s) : เปนอุปกร

 คือ ศูนยตาย 

16-2.17 

ของเคร่ืองกลึ

นอุปกรณทีใ่ช
บชิ้นงานแบน

งกลึง (Lathe 

รณที่ใชจับช้ิน

องกลึง (Lathe

รณที่ทําหนาที

 (A Revolvin

ลึง (A Revolv

ชจับช้ินงานกลึ
ๆ ไดอีกดวย 

 

 Faceplates) 

นงานเพื่อกลึง

 

e Dogs) 

ที่ในการประค

g Deal Cente

 

ving Deal Cen

ลึง ทําหนาท่ีเ
 ดังภาพท่ี 2.14

งโดยวิธียันศูน

คองช้ินงานกลึ

er) และศูนยเป

nter) 
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ปนตัวจับ
4 

นยใชคู

ลึงที่มี

ปน (A 



 

2.1.3.6. ดาม
เขากับปอมมี
 

2.1.3.7. ตัวพิ
ใหเปนรูปลา
 

 

ภาพท่ี 2.

มีดกลึง (Cutt
ด ดังภาพท่ี 2

พมิพลาย (Knu
ยตางๆ ดังภา

.17 ศูนยเปนข

ting edge hol
2.18 

ภาพท่ี

urling) :  เปน
พท่ี 2.19-2.20

ภาพ

ของเคร่ืองกลึ
 

lder) :  เปนเค

ท ี2.18 ดามมีด

นอุปกรณของ
0 

พที2่.19 ดอกพิ
 

ง (A Heavy-D

ร่ืองมือท่ีใชใ

ดกลึงชนิดตาง

เคร่ืองกลึงท่ีใ

พมิพลายตางๆ

 

Duty Ball Ce

นการจับมีดก

 
ง ๆ 

ใชทําหนาท่ีใน

 

ๆ 

enter) 

กลึงกอนท่ีจะป

นการพิมพลา
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ประกอบ

ยช้ินงาน



 

 
2.1.4 การเ

คาต
เลือกคาท่ีเหม
คุณภาพผิวได
ตัด vc สวนใ
ตัดท่ีใช และก
คมตัดของผูผ
สวน ผสมขอ
พบวาระยะป

ตารางท่ี 2.1 ค
 

เลือกคาตางๆ 

างๆ ที่ตองใช
มาะสมไดอยา
ดตามตองการ
หญจะข้ึนอยูก
กรรมวิธีการก
ผลิต ดังตาราง
องคารบอน 0
ปอนเทากับ 0.

คากําหนดสํา

ภาพท่ี 2.

 ในงานกลึง 

ชสําหรับงานก
างถูกตองจะส
ร และใชแรงตั
กับคุณสมบัติ
กลึง คากําหน
งที่ 2.1 และต

0.35% ดวยเม็
4 มิลลิเมตร แ

หรับการกลึง

.20 ดอกพิมพ

กลึงคือ ความ
สงผลให อายุก
ตดัเฉือนนอยค
ติในการตัดเฉื
นดสําหรับควา
ตารางท่ี 2.2 ต
ม็ดมีดท่ีเคลือบ
และความเร็วต

ปอกเหล็กกล

 

พลายพรอมดา

มเร็วตัด vc ระ
การใชงานขอ
ความเร็วตัดแ
อนได (Mach
ามเร็วตัดจะห
ตัวอยางเชน 
บผิวดวยโลห
ตัดเทากับ 315

ลา (กลึงตามย

 
ามจับ 

ะยะปอน f แล
องมีดกลึงสูงส
และความเร็วร
hinability) ขอ
หาไดจากตารา
ถาจะกลึงปอ
ะแข็ง HCP1
5 เมตรตอนาที

าวและกลึงปา

 

ละระยะกินลึ
สุด เกิดเศษท่ีเ
รอบ การเลือก
องวัสดุชิ้นงาน
างหรือจากแค
กเหล็กกลาไม
5 จากตารางที
ที 

าดหนา) 
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ก ap การ
เหมาะสม 
กความเร็ว
น วัสดุคม
คตตาล็อก
มผสมท่ีมี
ที่ 2.1 จะ



 

ตารางท่ี 2.2 ค
 

ในเค
อยูแลว ซ่ึง
เคร่ืองกลึงท่ีมี
ขนาดเสนผา
รอบ ดังภาพที

 
จากส

คากําหนดสํา

คร่ืองกลึงท่ีใช
งในการโปรแ
มีความเร็วรอ
ศูนยกลางขอ
ที่ 2.21 หรือคํ

สมการท่ี (1) 

ภ

หรับการกลึง

ชระบบ NC-C
แกรมจะมีคา
บเปนข้ันๆ จ
องช้ินงานได 
คํานวณจากคว

 ความเร็วรอบ

าพท่ี 2.21 ได

สําเร็จเหล็กก

 
Control สวน
แนะนําเอาไว
จะคํานวณหา
 คาความเร็ว
วามเร็วตัด vc 

บ   n = vc/(
 

 
อะแกรมควา

กลา (กลึงตาม

ใหญความเร็
วสามารถท่ีจ
ความเร็วรอบ
วรอบท่ีใชสา
 และเสนผาศู

(pi)(d) 

มเร็วรอบของ

ยาวและกลึงป

 

วตัดท่ีเหมาะส
ะนํามาใชเปน
บ n ตามควา
มารถอานจาก
นยกลางของช

งเคร่ืองกลึง 

ปาดหนา) 

สมจะอยูในฐ
นคาเร่ิมตนไ
มเร็วตัดท่ีเลือ
กไดอะแกรม
ชิ้นงาน d ได 
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ฐานขอมูล
ดสําหรับ
อกใชและ
มความเร็ว
 



 

ระย
มากท่ีสุดเทา
ตัด ความม่ัน
คมตัดจะตอง

สําห
งานท่ีไดและ
โดยขนาดขอ

 
ตารางท่ี 2.3 ค
 

ในก
จับยึดจะตอง

 

ระย
การตั้งระยะก
ดังภาพท่ี 2.2
มีด ดังภาพท่ี 
ชิ้นงาน ในกา

ะปอน (Feed)
ที่จะทําได ข
นคงของช้ินงา
งเลือกระยะปอ
หรับการกลึงสํ
ะความแนนอ
องระยะปอนนี

ความลึกของร

การกลึงดวยเม็
มัน่คงแข็งแร

ะกลึงลึก ap (
กลึงลึก และสํ
3ในการกลึงป
 2.24 กําลังขับ
ารกลึงสําเร็จร

) f เปนมิลลิเม
อจํากัดสําหรั
าน และความ
อนไมใหเกิน
สําเร็จ (กลึงข้ัน
อนของขนาด
นี้จะตองไมเกิ

รองหยาบท่ีทํ

มด็มีดกลมจะท
รงไมใหมีการ

ภาพท่ี 

(ความลึกในก
สําหรับการกลึ
ปอกจะเลือกร
บของเคร่ืองก
ระยะกลึงลึกจ

มตร (ตอรอบ
ับระยะปอนก็
มปลอดภัยในก
คาสูงสุดท่ีกํา
นสุดทาย) โดย
ดจะมีผลมาจา
ิน 0.3 เทาขอ

ทาํไดที่สัมพัน

 
ทํางานดวยระ
ส่ันสะเทือนไ

 2.22 การกลึง
 

การตัด) สําหรั
ลึงรองหรือกลึ
ระยะกลึงลึกใ
กลึงและความ
จะเทากับระย

) สําหรับการ
ก็คือกําลังของ
การจับยึดช้ิน
าหนดไว คือ 0
ยปกติจะกลึง
ากการตั้งระย
งรัศมีคมตัด ด

ธกับรัศมีของ

ะยะปอนมาก 
ได 

งดวยเม็ดมีดก

รับการกลึงปอ
ลึงตัดจะกําหน
ใหมากเทาท่ีจะ
มั่นคงแข็งแร
ะเผ่ือสําหรับก

รกลึงปอกจะต
งเคร่ืองกลึง ก
งาน เพื่อหลีก

0.5 เทาของรัศ
ดวยระยะปอ
ยะปอนและก
ดังตารางท่ี 2.3

งคมตัดและระ

 ดังภาพท่ี 2.2

ลม 

อกและกลึงปา
นดโดยความก
ะทําได ขอจํา
รงของช้ินงาน
กลึงสําเร็จ 

ตองเลือกระย
การรับภาระไ
กเล่ียงการแต
ศมีคมตัด 
นนอย คุณภา
การเลือกใชรัศ
3 

ะยะปอน 

 

22 ชิ้นงานและ

 

าดหนาจะกําห
กวางของคมตั
ากัดอยูที่ขนาด
นและอุปกรณ
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ะปอนให
ไดของคม
ตกหักของ

าพของผิว
ศมีคมตัด 

ะอุปกรณ

หนดโดย
ตดัมีดกลึง 
ดของเม็ด
จับยึด



 

อัตร
ปอน f= 1 มิล
0.5 มิลลิเมตร
กลึงลึก ap ตอ

 

2.2  เครื่องมื
การเ

(บุญธรรม กิจ

2.2.1  PDC

เปน
ประกอบดวย
อยางเปนระบ
ประสิทธิภาพ
ดร.เดมมิ่ง ได

 

ภ

ราสวนของระ
ลลิเมตร จะได
ร ดังภาพท่ี 2.
อระยะปอนอ

มอืคุณภาพ 
เลือกใชเทคนิ
จปรีดาบริสุท

CA (Plan-Do

กิจกรรมพื้น
ย ข้ันตอน 4 
บบใหครบวง
พและมีคุณภา
ดนํามาเผยแพ

ภาพท่ี 2.23 คว

ยะกลึงลึกตอ
ดพืน้ท่ีหนาตัด
25 เพื่อใหได
ยูระหวาง 4:1

ภาพท่ี 2.

(Quality To
นคิและเคร่ืองมื
ธ์ิ, 2542)  ได

o-Check-Act)

ฐานในการพั
ข้ัน คือ วางแ
งจรอยางตอเนื
าพเพิ่มข้ึน โด
รจนเปนท่ีรูจั

วามกวางของก
 

อระยะปอน ถ
ดของการตัดเ
รูปทรงของเศ

1 ถึง 10:1 

.24 ระยะกลึง

 

ools) 
มือมาดําเนินโ
แก  

) CYCLE 

พัฒนาประสิท
แผน-ปฏิบัติ-
นื่อง หมุนเวี
ดยตลอดวงจร
จกักันอยางแพ

การตัดและระ

าเลือกระยะก
ศษ เชนเดียวก
ศษกลึงท่ีเหมา

งลึกและระยะ

โครงงานเพ่ือพ

ทธิภาพและค
-ตรวจสอบ-ป
วียนไปเร่ือย 
ร PDCA นี้ได
พรหลาย 

ะยะกลึงลึก 

ลึงลึก ap = 2 
กับเม่ือ ap = 4
าะสมจะตองใ

ปอน 

พัฒนาคุณภาพ

คุณภาพของก
ปรับปรุงการดํ
ๆ ยอมสงผ
ดพัฒนาข้ึนโด

 

2 มิลลิเมตร แล
4 มิลลิเมตร แ
ใหอัตราสวน

 

พ                  

การดําเนินงา
ดําเนินกิจกรร
ผลใหการดําเ
ดย ดร.ชิวฮาร
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ละระยะ
และ f = 
ของระยะ

          

าน ซ่ึง
ม PDCA 
นินงานมี
รท ตอมา 
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2.2.1.1 รายละเอียดของวงจร PDCA  

ความหมายและลักษณะการใชงานของ PDCA แตละข้ันตอน ดังนี้ 

 การวางแผน  Plan = P 
              การทํางานใดตองมีข้ันการวางแผน เพราะทําใหมีความม่ันใจวาทํางานไดสําเร็จ การจัด
อันดับความสําคัญของ เปาหมาย กําหนดการดําเนินงาน กําหนดระยะเวลาการดําเนินงาน กําหนด
ผูรับผิดชอบหรือผูดําเนินการและกําหนดงบประมาณท่ีจะใช การเขียนแผนดังกลาวอาจปรับเปล่ียน
ไดตามความเหมาะสมของลักษณะ การดําเนินงาน การวางแผนยังชวยใหเราสามารถคาดการณส่ิงท่ี
เกิดข้ึนในอนาคต และชวยลดความสูญเสียท่ีอาจเกิดข้ึนได 
 

 การปฏิบัติ DO = D 
              เปนการลงมือปฏิบัติงาน ตาม แผนท่ีเราวางไว การดําเนินการตามแผน อาจประกอบดวย 
การมีโครงสรางงานรองรับ  มีวิธีการ ดําเนินการ  มีผูรับผิดชอบงาน และ มีผลของการดําเนินการ 
 

 การตรวจสอบ Check  = C 
             เปนข้ันตอนของการประเมินการทํางานวาเปนไปตามแผนท่ีวางไวหรือไม หรือมีเร่ืองอะไร
ปฏิบัติไดตามแผน มีเร่ืองอะไรไมสามารถปฏิบัติไดตามแผน หรือปฏิบัติแลวไมไดผล การ
ตรวจสอบนี้จะทําใหการดําเนินการประสบความสําเร็จตามแผนท่ีวางไว การประเมินแผน อาจ
ประกอบดวย การประเมินโครงสรางท่ีรองรับ การดําเนินการ การประเมินข้ันตอนการดําเนินงาน 
และการประเมินผลของ การดําเนินงานตามแผนท่ีไดตั้งไว 
 

 การปรับปรุงแกไข Action = A 
              เม่ือเรา Check แลว พบวา มีปญหาหรือ ความบกพรอง แลวลงมือแกไข ซ่ึงในข้ันนี้อาจ
พบวาประสบความสําเร็จหรืออาจพบวามีขอบกพรองอีกดวย ตองตรวจสอบเนื้อของงาน เพื่อ
หาทางแกไข และประเมินวิเคราะหวามีโครงสราง หรือข้ันตอนการปฏิบัติงานใดที่ควรแกไข 
ปรับปรุงอีก หรือพัฒนาส่ิงท่ีดีอยูแลวใหดียิ่งข้ึนไปอีก จึงเปนการทําไปเร่ือยๆ ไมมีการหยุด เปน
การพัฒนาใหดีข้ึนเร่ือยๆ เปนการพัฒนาอยางยั่งยืน 
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2.2.1.2 เทคนิคของ PDCA แตละข้ันตอน ดังนี้ 
 

1) เทคนิคการวางแผน   
การวางแผนท่ีดีควรตอบคําถามตอไปนี้ได เชน 
•  มีอะไรบางท่ีตองทํา  
•  ใครทํา  
•  มีอะไรตองใชบาง  
•  ระยะเวลาในการทํางานแตละข้ันตอนเปนเทาใด  
•  ลําดับการทํางานเปนอยางไร ควรทําอะไรกอน อะไรหลัง  
•  เปาหมายในการกระทําคร้ังนี้คืออะไร  
 

2) เทคนิคข้ันตอนการปฏิบัติ 
•  ทําใหถูกตองต้ังแตแรก จะไดไมตองแกไข หรือรับผลเสียจากการกระทําท่ีผิดพลาด  
•  ตรวจสอบทุกข้ันตอน หากพบขอบกพรอง ใหรีบแกไขกอนท่ีความเสียหาย จะขยาย

เปน วงกวาง 
 

3) เทคนิคข้ันตอนตรวจสอบ  
•  ตรวจสอบวิธีการและระยะเวลาท่ีใชในการปฏิบัติจริง วาทําไดตามแผนหรือไม  
•  ตรวจสอบผล ท่ีไดวาไดตามเปาหมายหรือไม 
 

4) เทคนิคข้ันตอนการดําเนินการใหเหมาะสม 
•  หลังจากตรวจสอบแลว ถาเราทําไดตามเปาหมาย ใหรักษาความดีนี้ไว  
•  หากตรวจสอบแลว พบวามีขอผิดพลาดไมวาในข้ันตอนใดๆ ก็ตาม ใหหาสาเหตุและ

แกไขสาเหตุ  
•  หาทางปรับปรุง เพื่อใหการปฏิบัติคร้ังตอไปดีข้ึนกวาเดิม 

 
2.2.1.3 หลัก SMARTER 

การวางแผนการดําเนินงานเราตองกําหนดเปาหมายท่ีตองการบรรลุผลสําเร็จ อาจจะเปน
เปาหมายระยะส้ัน หรือเปาหมายระยะยาวกไ็ดแตเปาหมายท่ีดีจะตองยดึหลัก SMARTER ซ่ึง
ประกอบไปดวย 
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•  S  (specific)      ชัดเจน เจาะจง  
•  M (easurable)   วัดได ประเมินผลได  
•  A  (acceptable) ผูปฏิบัติยอมรับและเต็มใจทํา  
•  R  (realistic)      อยูบนพื้นฐานความจริง ไมเพอฝน  
•  T  (time frame)  มีกรอบระยะเวลา  
•  E  (extending)   เปนเปาหมายท่ีทาทายความสามารถ ไมใชวาเคยทําได 10 ก็ตั้งเปาหมาย   
ไวแค 8 หรือแค 10 แตควรตั้งไวอยางนอยท่ีสุดก็ไมควรต่ํากวา 11 
•  R  (rewarding)  คุมกับการปฏิบัติ หมายถึงเปาหมายท่ีทําไปแลวเกิดประโยชน คุมคากับ
การลงแรงลงเวลาและทรัพยากร  

 

2.2.1 รายการตรวจสอบเพื่อการปรับปรุงของออสบอรน ( Osborne’s Check List) 
จากรายการตรวจสอบของออสบอรน (Osborn’s Checklist)โดย อเล็กซานเดอร ออสบอรน 

ท่ีเราอาจใชเปนตัวชวยในการสรรสรางแนวคิดใหมๆ ใหกับผลิตภัณฑ รายการตารางตรวจสอบของ
ออสบอรน ประกอบดวยหลักแนวคิด 8 หวัขอ ดังนี ้

 
2.2.2.1. เปล่ียนวิธีใช (Change the use)  

การมองหาวิธีใชงานใหมๆจากผลิตภัณฑเดิมท่ีเรามีอยู เชน เราอาจจะนําอางอาบนํ้ามาปรับ
รูปแบบเปนเกาอ้ีนั่ง 

 
2.2.2.2. พลิกมุมมองใหม (Adapt) 

 การปรับรูปแบบผลิตภัณฑท่ีเราคุนตาใหแตกตางไปจากเดิม ไมวาจะเปนรูปทรง รูปราง 
รสสัมผัส กล่ิน หรือสี เปนตน เชน ถาเราเปล่ียนการใสน้ําจากขวดพลาสติก มาเปนหวงยางเติมน้ํา
สําหรับสวมใสบนขอมือ ก็อาจทําใหเกิดผลิตภัณฑใหม อีกท้ังยังทําใหเกิดรูปแบบการพกพาแบบ
ใหมโดยท่ีเราไมจําเปนตองถือขวดน้ําดื่ม 

 
2.2.2.3. การเพิม่ (Enlarge it) 

 เราสามารถเพิ่มคุณสมบัติหรือคุณประโยชนลงไปบนผลิตภัณฑตวัเดมิไดหรือไม อาทิ เพิ่ม
ความคงทน เพิ่มความแข็งแรง ขยายขนาด เพิ่มความยาว เพิ่มความหนา เพิ่มคุณคา เติมสวนผสมให
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ผลิตภัณฑมีประสิทธิภาพดข้ึีน เชน การปรับตัวเลข จอแสดงผล ใหมีตัวอักษรขนาดใหญผาน
โทรศัพทมือถือ ก็เปดโอกาสในการทําธุรกจิในกลุมผูสูงอายุ 

 
2.2.2.4. การลด (Shrink it)  

นอกจากการเพิ่มแลว การหาวิธีลดก็มีสวนทําใหผลิตภณัฑดีข้ึนได ไมวาจะเปนขนาด 
ความเบา ความบาง เปนตน เชน คอมพิวเตอรแบบพกพาที่ปจจุบันมีขนาดเล็กและบางลง เพื่อความ
สะดวกสบายในการใชงาน 

 
2.2.2.5. การแทนท่ีดวยส่ิงใหม (Replace it)  

เราสามารถหาส่ิงใหมๆมาแทนท่ีผลิตภัณฑเดิมๆ ไดหรือไม เชน การเปล่ียนวัสดใุนการทํา
ผลิตภัณฑ การปรับรูปแบบงานบริการ การหาหนทางในการใชแหลงพลังงานสะอาด  เชน กลองใส
รองเทากีฬา PUMA จากเดิมท่ีใชกลองกระดาษท้ังหมดสู Clever Little Bag ถุงใสรองเทาท่ีสามารถ
นํากลับมาใชใหมไดหลายๆคร้ัง 

 
2.2.2.6. ลําดับรูปแบบใหม (Transpose it)  

บางคร้ังการจัดลําดับในรูปแบบใหม การสลับท่ี ก็สามารถทําใหผลิตภัณฑมีรูปแบบท่ี
แปลกใหมไปจากเดิม เชน การจัดเรียงตัวเลขแบบยอนเวลากลับก็สามารถสรางนาฬิกาแบบเดิน
ยอนหลังได 
 
2.2.2.7. พลิกกลับ (Turn it back to front)  

การพลิกกลับรูปทรงของลวดลายหรือผลิตภัณฑ ก็อาจจะทําใหเกิดรูปแบบใหมท่ีมาพรอม
กับประโยชนใชสอยใหมๆไดเชนกัน เชน การพลิกรูปแบบการกางรมแบบกลับดาน ก็ชวยใหเกิด
รมท่ีสามารถต้ังพื้นได 
 
2.2.2.8. ผสมผสาน (Combine it)  

เราสามารถนําผลิตภัณฑ หรือการใชงานบางอยางมาผสมผสานเพ่ือตอบสนองความ
ตองการของผูบริโภคเพิ่มเติมไดหรือไม เชน การเพิ่มล้ินชักระหวางข้ันบันไดสามารถชวยเพิ่มพืน้ท่ี
เก็บของภายในบานไดอยางมากมาย 
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2.2.3  การเก็บรวบรวมขอมูล (Collection of Data) 

การเก็บรวบรวมขอมูล เปนข้ันตอนหน่ึงของกระบวนการทางสถิติท่ีมีความสําคัญ เพื่อให
ไดมาซ่ึงขอมูลท่ีตอบสนองวตัถุประสงค และสอดคลองกับกรอบแนวความคิด สมมุติฐาน เทคนิค
การวัด และการวิเคราะหขอมูล ซ่ึงหมายรวมท้ัง การเก็บขอมูล (Data Collection) คือ การเก็บขอมูล
ข้ึนมาใหม และการรวบรวมขอมูล (Data Compilation) ซ่ึงหมายถึง การนําเอาขอมูลตางๆท่ีผูอ่ืนได
เก็บไวแลว หรือรายงานไวในเอกสารตางๆ มาทําการศึกษาวเิคราะหตอ 

 
2.2.3.1 ประเภทของขอมูล 
          ขอมูล หมายถึง ขอเท็จจริงเกีย่วกับตัวแปรท่ีสํารวจโดยใชวิธีการวัดแบบใดแบบ
หนึ่ง โดยท่ัวไปจําแนกตามลักษณะของขอมูลไดเปน 2 ประเภท คือ 

          1) ขอมูลเชิงปริมาณ (Quantitative Data) คือ ขอมูลท่ีเปนตัวเลขหรือนํามาใหรหัสเปน
ตัวเลข ซ่ึงสามารถนําไปใชวิเคราะหทางสถิติได 

          2) ขอมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative Data) คือ ขอมูลท่ีไมใชตัวเลข ไมไดมีการใหรหัสตัวเลขท่ี
จะนําไปวิเคราะหทางสถิต ิแตเปนขอความหรือขอสนเทศ 
 
2.2.3.2 แหลงท่ีมาของขอมูล 
          แหลงขอมูลท่ีสําคัญ ไดแก บุคคล เชน ผูใหสัมภาษณ ผูกรอกแบบสอบถาม บุคคลท่ีถูก
สังเกต เอกสารทุกประเภท และขอมูลสถิติจากหนวยงาน รวมไปถึง ภาพถาย แผนท่ี แผนภูมิ หรือ
แมแตวัตถุ ส่ิงของ ก็ถือเปนแหลงขอมูลไดท้ังส้ิน โดยท่ัวไปสามารถจัดประเภทขอมูลตาม
แหลงท่ีมาได 2 ประเภท คือ 

          1). ขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) คือ ขอมูลท่ีผูวิจัยเก็บข้ึนมาใหมเพื่อ ตอบสนอง
วัตถุประสงคการวิจัยในเร่ืองนั้นๆ โดยเฉพาะ การเลือกใชขอมูลแบบปฐมภูมิ ผูวิจัยจะสามารถเลือก
เก็บขอมูลไดตรงตามความตองการและสอดคลองกับวัตถุประสงค ตลอดจนเทคนิคการวิเคราะห 
แตมีขอเสียตรงท่ีส้ินเปลืองเวลา คาใชจาย และอาจมีคุณภาพไมดีพอ หากเกิดความผิดพลาดในการ
เก็บขอมูลภาคสนาม 

          2). ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) คือ ขอมูลตางๆ ท่ีมีผูเก็บหรือรวบรวมไวกอน
แลว เพียงแตนักวิจัยนําขอมูลเหลานั้นมาศึกษาใหม เชน ขอมูลสํามะโนประชากร สถิติจาก
หนวยงาน และเอกสารทุกประเภท ชวยใหผูวิจัยประหยัดคาใชจาย ไมตองเสียเวลากับการเก็บขอมูล
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ใหม และสามารถศึกษายอนหลังได ทําใหทราบถึงการเปล่ียนแปลงและแนวโนมการเปลี่ยนแปลง
ของปรากฏการณท่ีศึกษา แตจะมีขอจํากัดในเร่ืองความครบถวนสมบูรณ เน่ืองจากบางครั้งขอมูลท่ี
มีอยูแลวไมตรงตามวัตถุประสงคของเร่ืองท่ีผูวิจัยศึกษา และปญหาเรื่องความ นาเช่ือถือของ
ขอมูล กอนจะนําไปใชจึงตองมีการปรับปรุงแกไขขอมูล และเก็บขอมูลเพิ่มเติมจากแหลงอ่ืนใน
บางสวนท่ีไมสมบูรณ 
 
2.2.3.3 วิธีการเก็บรวบรวมขอมูล อาจแบงเปนวิธีการใหญๆ ได 3 วิธี คือ 
          1). การสังเกตการณ (Observation) ท้ังการสังเกตการณแบบมีสวนรวม (Participant 
Observation) และการสังเกตการณแบบไมมีสวนรวม (Non-participant Observation) หรืออาจจะ
แบงเปน การสังเกตการณแบบมีโครงสราง (Structured Observation) และการสังเกตการณแบบไม
มีโครงสราง (Unstructured Observation) 

          2). การสัมภาษณ (Interview) นิยมมากในทางสังคมศาสตร โดยเฉพาะการสัมภาษณโดยใช
แบบสอบถาม (Questionnaire) การสัมภาษณแบบเจาะลึก (In-depth Interview) หรืออาจจะจําแนก
เปนการสัมภาษณเปนรายบุคคล และการสัมภาษณเปนกลุม เชน เทคนิคการสนทนากลุม (Focus 
Group Discussion) ซ่ึงนิยมใชกันมาก 

          3. การรวบรวมขอมูลจากเอกสาร เชน หนังสือ รายงานวิจัย วิทยานิพนธ บทความ ส่ิงพิมพ
ตางๆ เปนตน 
 
2.2.3.4 ข้ันตอนการเกบ็รวบรวมขอมูล 
          1) กําหนดขอมูลและตัวช้ีวดั 

          2) กําหนดแหลงขอมูล 

          3) เลือกกลุมตัวอยาง 

          4) เลือกวิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 

          5) นําเครื่องมือรวบรวมขอมูลไปทดลองใช 

          6) ลงมือเก็บรวบรวมขอมูล 
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2.2.3.5 การนําเสนอขอมูล (Presentation of Data)  
           เม่ือเก็บรวบรวมขอมูลมาไดแลว ระเบียบวธีิสถิติข้ันตอไปก็คือการนําเสนอขอมูล การ

นําเสนอท่ีดีมิไดหมายความวาเปนการเสร็จส้ินของการดําเนินงานทางสถิติ แตการนําเสนอท่ีดีจะ

ชวยปูพืน้ฐานในการวิเคราะหขอมูล เพราะขอความจริงตางๆ ตลอดจนการเปรียบเทียบขอมูลจะ

ไดรับการนําเสนอใหแลเหน็เดนชัด ความเขาใจของผูใชสถิติในเร่ืองการนําเสนอขอมูล จะชวย 

ใหสามารถใชขอมูลเหลานั้นไดอยางฉลาดและถูกตอง 

          ในการนําเสนอขอมูลอาจทําไดท้ังอยางไมมีแบบแผนและอยางมีแบบแผน การนําเสนอ

อยางไมมีแบบแผน หมายถึงการนําเสนอท่ีไมมีกฎเกณฑอะไรท่ีจะตองถือเปนหลักมากนัก  การ

นําเสนอแบบน้ีไดแกการแทรกขอมูลลงในบทความและขอเขียนตางๆ สวนการนําเสนออยางมีแบบ

แผนนั้น เปนการนําเสนอท่ีจะตองปฏิบัติตามหลักเกณฑท่ีไดกําหนดไวเปนมาตรฐาน ตัวอยางการ

นําเสนอแบบน้ีไดแก การนําเสนอในรูปตาราง รูปกราฟ และรูปแผนภมิู เปนตน 

         1. การนําเสนอในรูปตาราง (Tabular presentation) : ขอมูลตางๆ ท่ีเก็บรวบรวมมาไดเม่ือทํา

การประมวลผลแลวจะอยูในรูปตาราง สวนการนําเสนออยางอ่ืนเปนการนําเสนอโดยใชขอมูลจาก

ตาราง 

         2. การนําเสนอดวยกราฟเสน (Line graph) : เปนแบบท่ีรูจักกันดีและใชกันมากท่ีสุดแบบ

หนึ่ง เหมาะสําหรับขอมูลท่ีอยูในรูปของอนุกรมเวลา เชน ราคาขาวเปลือกในเดือนตางๆ ปริมาณ

สินคาสงออกรายป เปนตน 

         3. การนําเสนอดวยแผนภูมิแทง (Bar chart) : ประกอบดวยรูปแทงส่ีเหล่ียมผืนผาซ่ึงแตละแทง

มีความหนาเทาๆ  กัน โดยจะวางตามแนวตั้งหรือแนวนอนของแกนพกิัดฉากกไ็ด 

        4. การนําเสนอดวยรูปแผนภูมิวงกลม  (Pie chart) : เปนการแบงวงกลมออกเปนสวนตางๆ 

ตามจํานวนชนิดของขอมูลท่ีจะนําเสนอ  

 

2.3 การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Analysis) 

การวิเคราะหความสามารถของกระบวนการ หมายถึง การประเมินความผันแปรของ 
กระบวนการ (อาจอยูในรูปแบบของฟงกชันความนาจะเปนท่ีจะระบุท้ังรูปทรง คากลาง และ
ปริมาณการกระจายของการแจกแจง) และวิเคราะหความผันแปรนี้กับขอกําหนดหรือสเปกของ
ผลิตภัณฑ ตลอดจนพิจารณาถึงแหลงความผันแปรตางๆ เพื่อหาทางลดความผันแปรท่ีศึกษาตอไป 
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5) ดัชนีช้ีวัดความสามารถดานสมรรถนะของกระบวนการ Cpk 
เปนดัชนีท่ีสะทอนถึงคาการเล่ือนไปจากคากลางของขอกําหนดเฉพาะของตําแหนงของ 

กระบวนการ เรียกวา Cpk โดยท่ี k มาจาก katayori ในภาษาญ่ีปุน ท่ีมีความหมายถึงความเบ่ียงเบน
ไปหรือการเล่ือนออกไป (กติิศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2549) 

6) นิยามและการตีความ 

    

1. คา Cpk เปนการนําคาเฉล่ียของกระบวนการ คาความผันแปรของกระบวนการและขอ 
กําหนด ของลูกคามาคํานวณรวมกัน ดัชนีช้ีวัดดังกลาวสะทอนวากระบวนการมีขีด
ความสามารถแคไหนเม่ือเทียบกับขอกําหนดของลูกคา 

2. ในกรณีท่ี Specification มี 2 ดาน คา Cpk สูง เม่ือคาเฉล่ียอยูท่ีกลาง Specification และมีคา

ความเบ่ียงเบนมาตรฐานนอย ๆ 

3. Cpk มีความหมายลึกๆ ก็คือกระบวนการท่ีเราศึกษาอยูนั้นมีขีดความสามารถแคไหนเม่ือ
เทียบกับ 3-sigma process ซ่ึงอาจถือวาเปนขีดความสามารถอางอิงของแนวคิดทางคุณภาพ
แบบดั้งเดิมท่ีคาด-หวังใหกระบวนการมีขีดความสามารถอยางนอย ±3 sigma กระบวนการ
ท่ีมีคา Cpk เทากับ 1 ก็คือ มีขีดความสามารถเทียบเทากับ 3-sigma process นั่นเอง 

4. Cpk เปนคาท่ีบอกถึงขีดความสามารถของกระบวนการในระยะส้ัน คือ ท่ีเวลาใดเวลาหน่ึง
กระบวนการมีขีดความสามารถเปนอยางไร คานี้จะแสดงเปนนัยถึงความผันแปรท่ีเกิดข้ึน
จากความจํากัดและพื้นฐานของเทคโนโลยีท่ีใชในกระบวนการ 
 
7) คาแนะนําสําหรับคาท่ีต่ําท่ีสุดของดัชนี Cpk 

 

ตารางท่ี 2.4 คาท่ีต่ําท่ีสุดของดัชนี Cpk  

ระดับคุณภาพ

ขอกําหนดเฉพาะ ขอกําหนดเฉพาะ (ระยะสั้น)

แบบพิกัดดานเดียว แบบพิกัดสองดาน

   กระบวนการท่ัวไป (ใชงานอยู) 1.25 1.33 4 ซิกมา

   กระบวนการท่ัวไป (ใหม) 1.45 1.50 4.5 ซิกมา

   กระบวนการท่ีเก่ียวกับความปลอดภัย

   หรือพารามเิตอรวิกฤติ (ใชงานอยู)

   กระบวนการท่ีเก่ียวกับความปลอดภัย

   หรือพารามเิตอรวิกฤติ (ใหม)
5 ซิกมา

4.5 ซิกมา

ประเภทของกระบวนการ

คาดัชนีต่ําท่ีสุดสําหรับ 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

 เรียนรูการทํางานของแผนก P

 TECHNIQUE MACHINING A

 ฝกเขียนแบบดวยโปรแกรม 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

 ดวยอุปกรณการวดัและ QC LAB A

 การจัดทําเอกสาร Cpk , WI P

  และการจัดทํา FLOW PROCESS A

 การบรรจุชิน้งานใหมีความเหมาะสม P

 ตามขอกําหนด A

 ศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูล P

 เพื่อจัดทํารายงาน A

P

A

หัวของาน

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. 
รวมกับแผนก New Model Machining ในฝายเทคนิค ทําใหขาพเจามีโอกาสไดเรียนรูหนาท่ี
รับผิดชอบและระบบการทํางานของแผนก ในกระบวนการผลิตช้ินงานใหกับลูกคา โดยเร่ิมตนจาก
ข้ันตอนการผลิตช้ินงานดวยเคร่ืองจักร ตลอดจนการบรรจุภัณฑเพื่อจัดสงใหทันกําหนด โดย
ช้ินงานแตละชนิดจะมีกระบวนการผลิตท่ีแตกตางกันและมีเคร่ืองมือหรืออุปกรณท่ีใชในการ
ดําเนินงานตางกัน แตมีเปาหมายในเร่ืองของคุณภาพเหมือนกัน นั่นคือการผลิตช้ินงานใหไดตาม
มาตรฐานท่ีลูกคาตองการ 
 จากลักษณะงานในขางตน ขาพเจาจึงมีความสนใจในเร่ืองของตนทุนการผลิตช้ินงานท่ี
เกิดข้ึนในแตละกระบวนการ ซ่ึงถือเปนปจจัยท่ีสําคัญตอกระบวนการวางแผนและตัดสินใจ การ
วางแผนลดตนทุนในแตละสวนยอยของกระบวนการ เพื่อทําใหตนทุนรวมในการผลิตลดลง แตยัง
คงไวซ่ึงประสิทธิภาพของระบบการผลิต รวมถึงคุณภาพและประโยชนการใชงานของสินคา 
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 โดยขาพเจามีความสนใจท่ีจะศึกษาตนทุนการผลิตของช้ินงาน สะดือแหนบ (Center Bolt)
เนื่องจากเปนช้ินงานท่ีมีตนทุนการผลิตเฉล่ียตอปสูงถึง  900000 บาท  และอยูในระหวาง
กระบวนการผลิตแบบ Mass Production  ในกรณีของการผลิตช้ินงานดังกลาว ปจจุบันตนทุนการ
ผลิตยังคงสูงกวาราคาที่ไดตกลงซ้ือขายกับลูกคา เปนเหตุใหธุรกิจอยูในสภาวะขาดทุน  บริษัทจึงมี
นโยบายในการลดตนทุนการผลิต ขาพเจาคิดวา สามารถปรับปรุงประกระบวนการผลิตหรือพัฒนา
เปล่ียนแปลงปจจัยในกระบวนการผลิต เพ่ือลดตนทุนและลดเวลาท่ีใชในการผลิตใหต่ําลงได และ
หากประสบความสําเร็จก็จะทําใหสถานประกอบการไดผลกําไรจากตนทุนท่ีต่ําลง ท้ังยังสามารถนํา
แนวความคิดไปพัฒนาเปนแนวทางปฏิบัติสําหรับช้ินงานชนิดอ่ืนๆไดอีกดวย 
 
3.2.1  รายละเอียดของกลุมชิ้นงานท่ีศึกษา 

 ช้ินงาน สะดือแหนบ เปนผลิตภัณฑท่ีผูจัดทําไดรับมอบหมายใหไปติดตามและเรียนรูการ
ปฏิบัติงานโดยจะทําการศึกษาขั้นตอนการทํางานในแตละกระบวนการผลิต ตลอดจนการวิเคราะห
ตนทุนและการปรับปรุงแกไขในบางกระบวนการท่ีเปนไปได เพื่อท่ีจะทําใหตนทุนการผลิตลด
นอยลง แตยังคงไวซ่ึงคุณภาพของสินคา  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) 
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วงจรการปรับปรุงและพัฒนาตอเนื่อง  PDCA  มีข้ันตอนการดําเนินงาน ดังนี ้

3.3.1  Plan 

วางแผน โดยการกําหนดวัตถุประสงค และต้ังเปาหมาย กําหนดข้ันตอนวิธีการ และ
ระยะเวลา จัดสรรทรัพยากรที่จําเปนท้ังในดานบุคคล เคร่ืองมือ และงบประมาณ โดยสามารถใช
เคร่ืองมือเบ้ืองตนคุณภาพอ่ืนๆในการแสดงผลของการวางแผนตามลักษณะของงาน เชน  Flow 
Chart, Why-Why Diagram, How-How Diagram, 5W 2H Principles, Brainstorming ฯลฯ 

 
3.3.2  Do  

การทําความเขาใจและปฏิบัติตามแผนการดําเนินงานท่ีวางไว  รวมถึงการเก็บขอมูลท่ี
เกี่ยวของกับประเด็นท่ีเราสนใจศึกษาตามสภาพท่ีเกิดข้ึนจริงในการปฏิบัติงาน โดยจะตองนําเสนอ
ขอมูลท่ีเปนขอเท็จจริง เพื่อท่ีจะสามารถพิจารณาแกไขปญหาไดอยางตรงจุด ซ่ึงอาจจะนําเทคนิค 
Collection of Data มาประยุกตใชเปนเคร่ืองมือในการบันทึกผล 

 
3.3.3  Check  

เปนข้ันตอนการตรวจสอบ เพื่อติดตามความคืบหนา และดูผลสําเร็จของการปฏิบัติงานเม่ือ
เทียบกับแผนที่วางไว หรือกลาวไดวาเปนการเปรียบเทียบระหวางผลลัพธและเปาหมายท่ีกําหนด 
โดยสามารถใชการนําเสนอในรูปแบบของกราฟหรือแผนภูมิชนดิตางๆตามความเหมาะสมของ
ขอมูล เพื่อใหสะดวกตอการพิจารณาและงายตอการศึกษาทําความเขาใจ 

 
3.3.4  Action 

 ปรับปรุงการดําเนินการใหเหมาะสม หากการปฏิบัติเปนท่ีนาพอใจ ก็จดัใหเปนมาตรฐาน
เพื่อเปนแนวทางใหปฏิบัติตอไป หากการปฏิบัติมีขอควรปรับปรุง ใหกําหนดวิธีการปรับปรุงหรือ
พัฒนาตอไป  

 
ภาพท่ี 3.3  วงจร PDCA 
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3.4. การวิเคราะหขอมูล 
 
3.4.1  การวิเคราะหผลดานตนทุนในแตละกระบวนการผลิต  
            เปนการรวบรวมรายละเอียดขอมูลในแตละกระบวนการผลิตท่ีเปนตนทุน เพื่อประเมินผล 
และวางแผนการลดตนทุนโดยไมใหสงผลกระทบตอประสิทธิภาพของสินคา 
 
3.4.2  การวิเคราะหผลดานประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  
           การกําหนดตัวช้ีวัดเพ่ือประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ซ่ึงเปนปจจัยสําคัญท่ี
จะตองพิจารณาสําหรับการผลิตช้ินงาน เพื่อใหการผลิตช้ินงานไดคุณภาพตรงตามความตองการ
ของลูกคา 

 
3.4.3  การวิเคราะหแนวคิดท่ีเสนอเพื่อนําไปเปนแนวทางปฏิบัติ 

            เปนการพิจารณาถึงความคุมคาและประโยชนท่ีไดรับจากแนวความคิดท่ีจะนํามาพัฒนา
ปรับปรุงหรือแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนในแตละกระบวนการผลิต เพื่อใหเกิดผลประโยชนสูงสุดตอ
สถานประกอบการ 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนินงาน 

 ในข้ันตอนการดําเนินงานเพ่ือการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการผลิต ผูจัดทําไดนํา

ความรูเกี่ยวกับวงจรตอเนื่อง PCDA มาใชเปนแนวทางในการศึกษาข้ันตอนการดําเนินโครงงาน 

เพื่อตรวจสอบปจจัยท่ีจะตองปรังปรุงแกไข ใหนํามาซ่ึงตนทุนการผลิตท่ีลดลง และกระบวนการมี

ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน การดําเนินงานตามวงจร  PDCA และการประยุกตใชเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ

ในแตละข้ันตอน ตามแผนภาพ ดังนี้ 

 
ภาพท่ี 4.1 แผนภาพควบคุมการดําเนนิงานและเคร่ืองมือคุณภาพ 

 

4.1.1 ขั้นตอนการวางแผน (Plan)  

4.1.1.1 ข้ันตอนการเลือกหัวขอโครงการ 

การเลือกหัวขอโครงการ เกิดจากความสนใจและหนาท่ีท่ีไดรับมอบหมายในหนวยงาน ให

ไปติดตามผลและศึกษาข้ันตอนการผลิตช้ินงาน และเก็บขอมูลดานตนทุนการผลิต โดยการศึกษา

เกี่ยวกับราคาวัสดุและเคร่ืองมือ (TOOLS)  ท่ีใชดําเนินงานในแตละกระบวนการ รวมถึงเวลาการ
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ทํางานของคนและเครื่องจักร  แลวนํามาวิเคราะหผลเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต ใหมี

ประสิทธิภาพและไดช้ินงานท่ีมีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาดวยตนทุนท่ีต่ําท่ีสุด จึง

นํามาซ่ึงการเลือกหัวขอ “ Process Improvement for Reducing Production Cost of Center Bolt.” 

 

4.1.1.2 การเลือกกลุมตัวอยาง 

เลือกวิเคราะหการผลิตของกลุมช้ินงาน สะดือแหนบ(Center Bolt)  เนื่องจากเปนกลุม

ชิ้นงานท่ีอยูในชวงของการผลิตแบบ Pre-Mass Production  ซ่ึงมีอัตราการใชวัสดแุละเคร่ืองมือการ

ผลิตท่ีมีตนทุนสูง รวมถึงกระบวนการผลิตท่ีไมซับซอน จึงมีความเหมาะสมตอการเลือกศึกษาเปน

กลุมตัวอยาง  

 

4.1.1.3 ขอกําหนดของลูกคา 

 ก.  แผนภาพ DRAWING  

บริษัทจะรับแผนภาพ DRAWING ของลูกคามาจากฝายการตลาด  เพือ่ใชวาง

แผนการผลิตช้ินงาน โดยลูกคาจะกําหนดขนาดและคามาตรฐานของช้ินงานท่ีสามารถ

ยอมรับไดมาในแผนภาพ ดังแสดงในภาพท่ี 4.2 

 

 

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

  ลูกคากําหนดใหใช เหล็กกลาคารบอน รุน S45 C HEX Ø 19.0 มีลักษณะเปนเสน

(bar) ยาว 3000 มิลลิเมตร น้ําหนักตอเสน 7.28 กิโลกรัม ราคา 70 บาทตอ 1 กิโลกรัม สามารถผลิต

ช้ินงานได 78 ช้ิน มีความยาวช้ินละ 31.7 มิลลิเมตร หนัก 0.085  

 

 

ภาพท่ี 4.3 เหล็กเสนรุน S45C HEX Ø 19.0 

 

ค. ปริมาณส่ังซ้ือ (QUANTITY) :  ช้ินงาน สะดือแหนบ มีปริมาณส่ังผลิตตอป เทากับ 

70000 ช้ิน 

 

4.1.1.4  การวางแผนและออกแบบกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสม 

เปนข้ันตอนของการวางแผนเพ่ือออกแบบกระบวนการผลิตช้ินงาน โดยอางอิงตาม

แผนภาพ Drawing วาลูกคาตองการอะไร ประกอบดวยกระบวนการใดบาง และมีลําดับการผลิต

อยางไร (ดังภาพท่ี 4.4) จึงจะสามารถผลิตช้ินงานท่ีตอบสนองตอความตองการของลูกคาได พรอม

ท้ังกําหนด Flow Process (ดังภาพท่ี 4.5) และเคร่ืองจักรท่ีจะใชงาน นํามาซ่ึงกระบวนการการผลิต

ช้ินงาน CENTER BOLT ตามลําดับ ดังนี ้ 

1. กระบวนการกลึงข้ึนรูป BARFEED 

2. กระบวนการสรางเกลียว ROLLING 

3. กระบวนการกลึงและเจาะ CNC LATHE 
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4. กระบวนการลบครีบ DEBURR 

5. กระบวนการสงชุบเคลือบผิว PLATING (SUPPLIER) 

 

 

ภาพท่ี 4.4  แสดงลําดับกระบวนการผลิต 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5 FLOW PROCESS CHART 



 

หลัง

OPERATION

ขนาดของช้ิน
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การผลิตของแ
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นบ ประกอบ
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นการ คือ 

พื่ออางอิง

งานในแต

งช้ินงาน, 

 เคร่ืองมือ

ระวังและ

ดวย 
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4.1.1.5 เปาหมายในการดําเนินการผลิต  

สําหรับการดําเนินการผลิตช้ินงานในสวนของทีมงานฝายเทคนิค ไดตัง้เปาหมายการผลิต

หลักๆ โดยแบงเปน 2 กรณี คือ 

1) เปาหมายดานตนทุนการผลิต  

 ในกระบวนการวางแผนผลิตช้ินงาน มีการประเมินตนทุนของกระบวนการผลิตดวยระบบ

Simulation Model และเทียบเคียงกับกระบวนการผลิตช้ินงานท่ีมีลักษณะใกลเคียงกัน เพื่อวิเคราะห

ราคาตอช้ิน และจัดทําใบเสนอราคาใหกับลูกคากอนการผลิตจริง  ซ่ึงมีราคาซ้ือขายช้ินงาน คือ 

25.43  บาทตอช้ิน ทีมงานจึงมีเปาหมายท่ีจะผลิตช้ินงานใหไดตนทุนในราคาท่ีต่ํากวาใบเสนอราคา

เพื่อสรางผลกําไรใหกับธุรกจิ 

 

2)  เปาหมายดานคุณภาพของชิน้งาน 

 ในกระบวนการผลิต คุณภาพของสินคาถือเปนปจจัยสําคัญท่ีผูผลิตจะตองคํานึงถึงเปน
อันดับตนๆ และจะตองกําหนดตัวช้ีวัดท่ีจะแสดงผลดานคุณภาพของผลิตภัณฑ สําหรับการผลิต
ช้ินงานสะดือแหนบ ทีมงานไดใช การวิเคราะหขีดความสามารถของกระบวนการ(Process 
Capability Analysis) เปนเคร่ืองมือในการประเมินคุณภาพ โดยใชคา Cpk เปนดัชนีบงช้ีวา 
กระบวนการผลิตมีขีดความสามารถแคไหนเม่ือเทียบกับขอกําหนดของลูกคา โดยตั้งเปาหมายให
กระบวนการมีขีดความสามารถท่ีสูงหรือมีคา Cpk มากกวา 1.67 นั่นเอง  
 
4.1.2 ขั้นตอนการปฏิบัตงิานตามแผนการผลิต (Do) 

เปนข้ันตอนการดําเนินการผลิตช้ินงานดวยเคร่ืองจักร(Machine)  มีพนักงานเปนผูควบคุม

และติดต้ังเคร่ืองจักร ซ่ึงจะอางอิงขนาดและลักษณะของช้ินงานตามท่ี OPS กําหนด รวมถึงการวัด

ตรวจสอบขนาดท่ีโตะงานดวยอุปกรณวัดชนิดตางๆ  

 

  

 



 

4.1.2.1 ข้ันต

1)  กระ

ตารางท่ี 4.1 ก

 

ตอนการผลิตชิ

บวนการกลึง

กระบวนการ

ชิ้นงาน ดําเนิน

ปอกช้ินงาน 

ผลิต LATHE

นการตามกระ

 (PROCESS B

E 1 

ะบวนการท้ังส

BARFEED) 

ส้ิน ดังนี้  
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2)  กระ

ตารางท่ี 4.2  

 

ะบวนการสรา

 กระบวนการ

างเกลียวดานบ

รสรางเกลียวน

บนชิ้นงาน (P

นอก 

PROCESS ROOLLING) 
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3)  กระ

ตารางท่ี 4.3  

 

บวนการเจาะ

 กระบวนการ

ะรูและควานชิ้

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) 

 ข้ันตอนสุดทายของกระบวนการข้ึนรูปคือ การสงช้ินงานไปชุบ (PLATING) กับบริษัท 

SUPPLIER มีรายละเอียดการสงชุบ 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  : ช้ันสังกะสีจะปองกันไมใหเหล็กผุกรอนเปนสนิม ซ่ึงสังกะสีจะมีอัตรา  

การผุกรอนท่ีชามาก ดังนัน้จะชวยปองกนัไมใหเหล็กเจอกับ

สภาพแวดลอม  ท่ีจะทําใหเกิดสนิมไดเปนเวลานาน และตนทุนในการชุบ

สังกะสีจะมีราคาถูกกวาการชุบแบบอ่ืนๆ 

ระยะเวลาสงชุบ  :  3 วัน 

 

 

ภาพท่ี 4.8  ภาพเปรยีบเทียบชิ้นงานกอนและหลงัการชบุ 

กอนชุบ หลังชุบ 



 

4.1.2.2 ข้ันต
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ชิ้น 

ะไมได

าน QF 
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2) PACKAGING AND DELIVERY                                                                                                                     

ในข้ันตอนการบรรจุช้ินงานกอนนําสงใหกับลูกคา ลักษณะการบรรจุจะตองตรงตาม

ขอกําหนดของลูกคา โดยมีวธีิการบรรจุผลิตภัณฑ (PACKAGING STANDARD) ดังนี้ 

2.1)   PACKAGING DETAIL 

 
ภาพท่ี 4.9 ระบุรายละเอียดของสินคาและบรรจุภัณฑ 

 

2.2)   บรรจุช้ินงานใสในถุงพลาสติก ถุงละ 50 ช้ิน ในแตละถุงจะตองติดใบ PARTS TAG 

         
ภาพท่ี 4.10 ถุงพลาสติกบรรจุช้ินงานและใบ PARTS TAG  

 

2.3)  นําถุงบรรจุช้ินงานใสลงไปใน BOX 10 ถุง แตละ BOX จะตองติดใบ PARTS TAG 

         

ภาพท่ี 4.11 BOX ใสช้ินงานเพ่ือนําสงลูกคาและใบ PARTS TAG 

 

2.4)  จัดบรรจตุามจํานวนแลวนําสง (DELIVERY) ใหกับลูกคาตามกําหนด 

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 ข้ันตอนการคํานวณตนทุนของแตละกระบวนการผลิต ประกอบดวย 
ก. วัสดุ (Material)   

ตารางท่ี 4.6 ตนทุนวัสด ุ
 

 
 

ข. TOOLING COST การคํานวณตนทุนของเคร่ืองมือท่ีใชในแตละกระบวนการ ดังนี ้

ตารางท่ี 4.7 ตนทุนของกระบวนการ BARFEED 
 

 
 

ตารางท่ี 4.8 ตนทุนของกระบวนการ ROLLING 
 

 
 

ตารางท่ี 4.9 ตนทุนของกระบวนการ 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. สวาน 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

1.731ตนทุนรวม (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

0.748ตนทุนรวม (บาท)

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

1. สวาน 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. มดีควาน TPGH0802046 TN60 600 175 3 58.33 0.097

4. สวาน 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

1.924ตนทุนรวม (บาท)
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ตารางท่ี 4.10 ตนทุนของกระบวนการ DEBURR 
 

 

 
ค. PROCESS COST เปนตนทุนการผลิตตอช้ินงานหนึ่งช้ิน 
ตารางท่ี 4.11 แสดงตนทุนรวมในสวนของการผลิตช้ินงาน 
 

 
 

4.1.3.2 ประเมินผลดานตนทุน 

จากการคํานวณตนทุนในสวนของกระบวนการผลิต (FACTORY COST) พบวา ตนทุนตอ
ช้ินจากกระบวนการผลิตจริงของช้ินงาน CENTER BOLT สูงกวาราคาท่ีตกลงซ้ือขายตามใบเสนอ
ราคา นั่นคือ ตนทุนผลิตจริง 27.065 บาท  แตราคาขาย 25.43 บาท  จะเห็นไดวา การผลิตดวย
กระบวนการหรือปจจัยแบบเดิมจะทําใหเปาหมายดานตนทุนการผลิตลมเหลว เนื่องจากเปนการ
ลงทุนท่ีไมกอใหเกิดผลกําไร 

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. ตะไบทองปลิง 500 17 1 17 0.034

0.057ตนทุนรวม (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
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ดควบคุม
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ตารางท่ี 4.12 ผลการประเมิน คา CPK ของกระบวนการกอนปรับปรุง 
 

 

จากตารางแสดงผลการประเมินคา Cpk ขางตน พบวา ระดับคุณภาพของช้ินงานของใน

ระดับดี แสดงวาการควบคุมกระบวนการผลิตสงผลใหการผลิตช้ินงานไดคาใกลเคียงกบัมาตรฐาน

ท่ีลูกคากําหนด 



 

4.1.4 ขั้นต

4.1.4.1 การพ

 ทีมง

BARFEEDแ

ประการท่ี 1 

ประการท่ี 2 
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4.1.4.3 ดําเนินการพัฒนาปรับปรุง (ปรับปรุงอยางไร)  

 ประยุกตใช รายการตรวจสอบของออสบอรน (Osborn’s Checklist) เปนตัวชวยในการ
สรางสรรคแนวคิดใหมๆใหกับกระบวนการ โดยใชหลักการแทนท่ีดวยส่ิงใหม (Replace it) และ
การพลิกมุมมองใหม (Adapt) เพื่อการพัฒนาและปรับเปลี่ยนใหดีข้ึน ดงัตอไปนี ้

1) วิธีการปรับปรุงกระบวนการ BARFEED 

1.1 เคร่ืองมือ (Tooling) 

 เปล่ียนชนิดมีดกลึงปอก โดยเปล่ียนจากมีดปอก TNGG 160404L C X 75 เปนมีดปอก 

TNMG 160408 NM4 WPP20 แทน เนื่องจาก มีดชนดิใหมมีราคาถูกกวา และมีคุณสมบัติ

ดานคุณภาพวสัดุท่ีดีกวา เพราะเปน Cermed Coating โดยมีคุณสมบัตทินการแตกราวจาก

ความรอนสูงในการกลึง (Thermal Cranking) จึงทําให Tool life ดีข้ึน 

 

ภาพท่ี 4.14 การเปล่ียนชนิดของมีดปอก barfeed 

 เพิ่มกระบวนการ Regrinding โดยการนําดอกสวาน ขนาด 3.7 (Carbide) ไปเจียรเพื่อนํา

กลับมาใชงานใหมไดอีก10 คร้ัง โดยมีอายกุารใชงานไดถึง 10000 ช้ิน จึงสามารถชวยลด

ตนทุนได 

 

ภาพท่ี 4.15 ดอกสวาน ขนาด 3.7 (Carbide) 
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1.2 ปรับข้ันตอนการกลึงข้ึนรูป  

โดยการเพิ่มข้ึนตอนการกลึงจุด Outer Diameter (OD) เขามา ซ่ึงปกติแลว ข้ันตอนนี้จะตอง

สรางในกระบวนการ CNC LATHE แตเนือ่งจากตองการลด Cycle Time ท่ีสูงของกระบวนการ 

CNC LATHE ใหต่ําลง จึงตัดสินใจนํามาสรางในกระบวนการนี้ นอกจากนี้ ไดมีการเพิ่มข้ึนตอน

การ Rough Cut เพื่อแกปญหาการเกดิครีบบริเวณผิว Chamfer ดังภาพท่ี 4.16 

 

 

ภาพท่ี 4.16 การปรับเปล่ียนข้ันตอนการกลึง 

 

1.3 รอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร (Cycle Time) 

 เนื่องจากการปรับปรุงแบบใหม มีการเพิม่ข้ันตอนการกลึงช้ินงานในกระบวนการ Barfeed 

ซ่ึงสงผลใหระยะเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรทํางานเพ่ิมมากข้ึน จึงแกปญหาดวยวธีิการปรับคา  

- SPINDLE SPEED จาก 2000 รอบตอนาที เปน 2500  รอบตอนาที 

- FEED SPEED จาก 0.08 mm/rev เปน 0.12 mm/rev  

- DEPTH OF CUT จาก 0.5 mm  เปน 1 mm.   

เพื่อเพ่ิมอัตราการกินเนื้อช้ินงานใหเร็วข้ึน ทําใหชวยลดรอบเวลาในการผลิตช้ินงานใหนอยลง 
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2) วิธีการปรังปรุงกระบวนการ CNC LATHE 
 
2.1 เคร่ืองมือ (Tooling) 

 เปล่ียนชนิดมีดควาน โดยเปลี่ยนจากมีดควาน TPGH0802046 TN60 เปนมีดควาน TPGH 

080204L AC530 แทน เนื่องจากมีดแบบใหมมีคุณสมบัติเปน Cermed Coating สามารถหัก
เศษไดดีกวา  มีอายุการใชงานสูงกวาแบบแรก และลดเวลาในการเปล่ียน Tool  จึงนํามาซึ่งตนทุนที่ตํ่าลง  

 

ภาพท่ี 4.17 การเปล่ียนชนิดของมีดปอก cnc lathe 

 เอามีดปอก  TNMG 160408 NM4 WPP20 ออก  เน่ืองจาก ในกระบวนการ CNC LATHE ไมจําเปนตอง
สรางจุด OD อีกแลว  
 

 เพ่ิมขบวนการ Regrind ing  ดอกสวาน ขนาด 7.3 HSS และดอกสวาน ขนาด  9.8 Carbideไดอีก 10 ครั้ง 
โดยมีผลทําใหอายุการใชงานเพ่ิมขึ้น จึงสามารถลดตนทุนลงได  

 

ภาพท่ี 4.18 ดอกสวาน ขนาด 7.3 และ ขนาด 9.8 ตามลําดับ 
 

2.2 ปรับข้ันตอนการกลึงข้ึนรูป  
 ในกระบวนการ CNC Lathe แบบใหม ลดข้ันตอนของการสรางจุด OD เนื่องจากตองการ

ลด Cycle Time  จึงนําไปสรางในกระบวนการ Barfeed แทน ทําใหข้ันตอนการข้ึนรูปลดลง 

สามารถลดตนทุนได โดยข้ันตอนการข้ึนรูป ดังภาพท่ี 4.19 
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ภาพท่ี 4.19 การปรับเปล่ียนข้ันตอนการกลึงกระบวนการ CNC Lathe 
 

4.1.4.4 ผลการดําเนินงาน 
1) ประเมินผลดานตนทุน ประกอบดวย 

ตารางท่ี  4.13 ตนทุนจากเคร่ืองมือท่ีใชดําเนินงาน 

 
 

ตารางท่ี 4.14 แสดงรอบเวลาการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 

 

ลดลง ลดลง

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง % กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง %

Barfeed 1.73 1.29 25 1.67 1.38 17

CNC Lathe 1.92 0.45 77 1.75 1.18 33

ตนทุนเครื่องมือ (บาท) เวลาการทํางานของเครื่องจักร(วินาที)
กระบวนการ

กอนปรับปรุง 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 แสดงอัตราสวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 
 

 

 

ตารางท่ี 4.16 ตนทุนรวมของการผลิตช้ินงานหลังการปรับปรุง 
 

 

 

หลังจากการปรับปรุงโดยการปรับเปล่ียนชนิดของเม็ดมีด (Insert) และเพิ่มการ Regrinding 

ใหกับดอกสวาน พบวา สามารถลดคาใชจายจากตนทุนของเคร่ืองมือในกระบวนการ BARFEED

ไดถึง 25% กระบวนการ CNC LATHE ไดถึง 77% รอบเวลาการผลิตกระบวนการ BARFEED 

ลดลง 17 % % รอบเวลาการผลิตกระบวนการ CNC LATHE ลดลง 33% สงผลใหตนทุนการผลิต

ช้ินงาน ลดลงเหลือช้ินละ 21 บาท 

cycle time ปริมานผลิต productivity ความสามารถในการผลิต ช่ัวโมงทํางานตอวัน ผลิตไดในหนึ่งวัน
(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

ตนทุนรวมหลังการปรับปรุง (บาทตอชิ้น) 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)  ประเมินผลดานคุณภาพ 

 หลังการผลิตช้ินงาน ทําการตรวจสอบคุณภาพการผลิต โดยการประเมินผลดวยคา Cpk 
ไดผลดัง ตารางท่ี 4.17 แสดงผลประเมิน CPK ของกระบวนการ BARFEED และ CNC LATHE 
หลังการปรับปรุง 
 

 

 จากตารางแสดงผลการประเมินคา Cpk ขางตนจะเห็นไดวา กระบวนการผลิตสามารถ

ควบคุมการผลิตใหไดคาของช้ินงานอยูในชวงท่ียอมรับไดและมีคาใกลเคียงกับคามาตรฐานท่ีลูกคา

กําหนด 
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4.2  วิเคราะหขอมูล 

กอนการเปล่ียนแปลงปจจยัการผลิต ตนทุนของกระบวนการผลิตตอช้ิน คือ 27  บาท และ

หลังจากปรับปรุงสามารถลดตนทุนตอช้ินไดเหลือเพียง 21 บาท ช้ินงานมีราคาถูกลง 5 บาท หรือ

ลดลงได 22 % ซ่ึงอัตราการผลิตช้ินงานตอปคือ 700000 ช้ิน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการจะชวย

ใหเราลดตนทุนการผลิตตอปไดถึง 420000 บาท รวมถึงสามารถทําใหอัตราการผลิตชิ้นงานตอวนั

เพิ่มมากข้ึน โดยมีการควบคุมการผลิตช้ินงานใหไดคุณภาพตามคามาตรฐานท่ีลูกคากาํหนด 

 

4.3 วิจารณขอมลูโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายในการ

จัดทําโครงงาน 

 จากผลการดําเนินงานการพฒันาและปรับปรุงตนทุนของกระบวนการผลิต ไดใชความรูใน

ดานการคํานวณและการวิเคราะหตนทุนของทรัพยากรทีใ่ชดําเนนิงาน ศึกษาระบบการตรวจสอบ

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต รวมถึงการกําหนดแนวทางเพ่ือแกไขปญหาดวยเทคโนโลยีทาง

วิศวกรรม เพื่อใหการดาํเนินงานมีแนวทางการปรับปรุงพัฒนาท่ีเปนแบบแผน  
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 -  ตนทุนการผลิตช้ินงานสะดือแหนบ หลังจากการปรับปรุงทรัพยากรในกระบวนการผลิต 

สามารถลดตนทุนจาก ช้ินละ 27 บาท เหลือเพียงชิ้นละ 21 บาท หรือตนทุนลดลง 22 % ดังนั้น 

สามารถลดคาใชจายในการผลิตช้ินงาน 70000 ช้ิน ไดถึง  420000 บาทตอป 

 -  ลดรอบเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร (Cycle Time) ในแตละกระบวนการ ดังนี้ 

1)  กระบวนการกลึงข้ึนรูป BARFEED สามารถลดเวลาเหลือ 83 วินาที จาก 100 วินาที หรือลดลง 

17% อัตราการผลิตเพิ่มข้ึน 7 ช้ินตอช่ัวโมง  

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

32 % อัตราการผลิตเพิ่มข้ึน 17 ช้ินตอช่ัวโมง 

  

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

 1. ดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลใหครอบคลุมท้ังระบบการผลิต  เพื่อใหสามารถคนหา

สาเหตุและวางแผนแกไขปญหาไดชัดเจนมากย่ิงข้ึน เชน การเกิดตนทุนในฝายบรรจภุัณฑ การ

จัดเก็บ หรือการขนสง เปนตน 

2. การนําทฤษฏีท่ีสามารถตอบโจทยในการแกปญหาดานตนทุนมาประยุกตใชในการ

ดําเนินงาน เพื่อท่ีจะสามารถกําหนดแนวทางในการแกไขปญหาไดชัดเจนและตรงประเด็นยิ่งข้ึน 

เชน หลักการวศิวกรรมคุณคา หรือ การศึกษางาน เปนตน 

3. การศึกษาปญหาท่ีเกิดจากตนทุนการผลิตใหกวางข้ึน ใชหลักการจัดทํา  Line Balancing  
มาปรับใช เพือ่ควบคุมกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ สําหรับการผลิตในรูปแบบของ Mass 
Production 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

การลดตนทุนของกระบวนการผลิตดวยหลักการ 5  LOSS ดังนี ้

 - ลดของเสีย ดวยการควบคุมกระบวนการท่ีเหมาะสม 

-  ลดเวลาสูญเสียของ Man Time โดยการจดัพื้นท่ีการทํางานใหเหมาะสมตามหลัก Man study 

-  ลดความสูญเสียของเคร่ืองจักร ควรมีการดูแลอยางสมํ่าเสมอตามหลักของ TQM 

-  ลดความสูญเสียของทรัพยากรที่ใชในการผลิต เชน เม็ดมีดควรใชใหครบ อายุการใชงาน,  

   Coolant ควรเติมอยางเหมาะสมตามมาตรฐาน ควรใชอุปกรณปองกนั (Safety)  อยางคุมคา 
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ภาคผนวก ก. 

ขอมูลเกี่ยวกับโครงงาน 
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1. แผนภาพ DRAWING ของชิ้นงาน CENTER BOLT                                       
    โดยลูกคา บริษัท SHOWA AUTOPARTS (THAILAND) CO.,LTD  
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2. แผนงาน OPERATION STANDRAD(OPS) ของแตละกระบวนการ ท่ีดําเนินการในโรงงานท่ี 2 

2.1 กอนการปรับปรุง 

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 แสดงจุดดําเนินงานแตละกระบวนการ 
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ภาคผนวก ข. 

รายงานผลการปฏิงานประจําสัปดาห 
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